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บทที่ 1 
บทนํา 

 
1.1 ความเปนมาของปญหา 
 โรงงานกรณีศึกษาเปนโรงงานทอผา ที่ทําการรับดายดิบจากโรงงานผลิตเสนดายมาทอ
เปนผาผืน จากนั้นนําไปทําการฟอกยอมตัดเย็บตามรูปแบบมาตรฐาน และตามที่ลูกคาสั่ง    
โดยสวนใหญในการผลิตของโรงงานจะทําการผลิตผามาตรฐานเปนหลัก(ผาธรรมดาไมมีการสั่ง
พิเศษ) โดยจะมีการแทรกรูปแบบพิเศษตามความตองการของลูกคาบางสวน ซึ่งจะมีจํานวนไม
มากนัก ในขั้นตอนการผลิตเร่ิมจากการรับวัตถุดิบที่เปนดายดิบ ซึ่งจะมีการใสที่กรอดาย 
(CONE) โดยมีการแยกเปนดายเดี่ยวหรือดายคู หลังจากทําการแยกดายเดี่ยวและดายคูแลว 
ดายคูจะถูกนําไปทําการสืบจากที่กรอดายไปใสในบีม (BEAM) โดยที่โรงงานมีเครื่องสืบดายทั้ง
หมด 4 เครื่อง สวนดายเดี่ยวตองผานการกระบวนการเรียงเสนดายเขาบีม จากนั้นดายที่เรียงแล
วจะผานกระบวนการลงแปงบนเสนดายเพื่อเพ่ิมความแข็งแรง แลวสงไปสืบที่เครื่องไซรสซิ่งตอ
ไป 
 เม่ือไดดายที่มีการจัดเตรียมในบีมเรียบรอยแลวจะนําไปยังแผนกทอ โดยที่โรงงานได
แบงเครื่องทอเปน 2 แบบ คือ เครื่องทอผาขนหนู (91 เครื่อง) และเครื่องทอผาเรียบ (56 เครื่อง) 
ซึ่งในเครื่องทอผาขนหนูยังแยกออกเปน เครื่องที่สามารถทอตราได (LOGO) กับทอเปนตราไมได 
(PLAIN) จากผาที่ทอสําเร็จแลวจะถูกสงใหแผนกฟอกยอม เพ่ือฟอกและยอมใหไดสีตามที่ลูกคา
ตองการ ในแผนกฟอกยอมจะมีเครื่องฟอกยอมทั้งหมด 10 เครื่อง เครื่องสลัดผาทําใหผาปู 5 เครื่อง 
และตูอบ 12 เครื่อง โดยที่แผนกฟอกยอมจะมีการกําหนดจํานวนและปริมาณการฟอกยอมให
เพียงพอในแตละเครื่องถึงจะทําการฟอกยอมได บางครั้งจึงทําใหเกิดปญหาความลาชาได จาก
นั้นผาที่ฟอกยอมเสร็จแลวจะถูกสงใหแผนกตัดเย็บ ตัดเย็บตามแบบที่สั่งแลวทําการจัดเก็บเพ่ือ
รอจัดสงตอไป 

เนื่องจากในปจจุบัน อุตสาหกรรมทอผาเปนอุตสาหกรรมที่มีการแขงขันสูงมาก ทําใหตองมี
การปรับปรุงและพัฒนาเพื่อความอยูรอด ดังนั้นอุตสาหกรรมทอผาจึงตองมีการพัฒนาศักยภาพ
และประสิทธิภาพทั้งในดานกําลังการผลิต การควบคุมคุณภาพ การลดตนทุน การสงมอบสินคา
ใหตรงตามกําหนด โดยในการเพิ่มประสิทธิภาพระบบที่มีความสําคัญระบบหนึ่ง คือ ระบบการ
วางแผนและควบคุมการผลิต ในการทําวิทยานิพนธฉบับนี้จะทําการประยุกตใชระบบการวาง
แผนและควบคุมการผลิตที่เนนเทคนิคการจัดตารางการผลิตในการปรับปรุงประสิทธิภาพของ
โรงงานกรณีศึกษา 
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1.2 วัตถุประสงคของงานวิจัย 

พัฒนาเทคนิคในการจัดตารางการผลิตสําหรับการผลิตผาขนหนูของโรงงานที่เปน
กรณีศึกษานี้ 

1.3 ขอบเขตของงานวิจัย 
1.3.1 เปนการสรางระบบการจัดตารางการผลิตของการผลิตผาขนหนูสําหรับโรงงานตัว

อยาง 
1.3.2 เปนการประยุกตใชโปรแกรมคอมพิวเตอร คือ โปรแกรม MICROSOFT EXCEL 

ในการจัดตารางการผลิต 
1.4 ขั้นตอนและการดําเนินงานวิจัย 

1.4.1 ศึกษาทฤษฎีและงานวิจัยที่เกี่ยวของกับการจัดตารางการผลิต 
1.4.2 ศึกษากระบวนการผลิตและระบบงานวางแผนการผลิตของโรงงาน 
1.4.3 ศึกษาการจัดตารางการผลิตของโรงงานในปจจุบัน 
1.4.4 ดําเนินการปรับปรุงการจัดตารางการผลิต 
1.4.5 ทําโปรแกรมคอมพิวเตอร เพ่ือชวยในการจัดตารางการผลิต 
1.4.6 ทดสอบและติดตามผลการปรับปรุงการจัดตารางการผลิต 
1.4.7 สรุปผลการวิจัยและเสนอแนะ 
1.4.8 จัดทํารูปเลมวิทยานิพนธ 

1.5 ประโยชนที่คาดวาจะไดรับ 
1.5.1 ไดเทคนิคในการจัดตารางการผลิตสําหรับการผลิตผาขนหนูของโรงงานกรณี

ศึกษา 
1.5.2 ไดโปรแกรมคอมพิวเตอรเพ่ือชวยสนับสนุนในการจัดตารางการผลิตผาขนหนู 
1.5.3 เพ่ือเปนแนวทางในการศึกษาการประยุกตใชคอมพิวเตอร ในการจัดตารางการ

ผลิตสําหรับอุตสาหกรรมประเภทเดียวกัน  
1.6 เกณฑการประเมินผลที่จะนํามาใช 

1.6.1 เวลาเฉลี่ยของงานที่อยูในระบบ (MEAN FLOW TIME) 
1.6.2 กําหนดเวลาแลวเสร็จของงาน ไดแก เวลางานลาชาเฉลี่ย (MEAN TARDINESS) 
1.6.3 ปริมาณสินคาระหวางกระบวนการ (WORK IN PROCESS) 
1.6.4 ปริมาณสินคาคงคลัง   

 



บทที่ 2 
สภาพโดยทั่วไปและการดําเนินงานของโรงงาน 

 
 ในบทนี้จะกลาวถึงขอมูลของโรงงานที่นํามาเปนกรณีศึกษา ในสวนของขอมูลดานสภาพ
ทั่วไปของโรงงาน กระบวนการผลิตและระบบการวางแผนการผลิตของโรงงาน เพ่ือทําใหทราบ
ขอมูลเบื้องตนตลอดจนสภาพปญหาในปจจุบันของโรงงาน 
 
2.1  ขอมูลทั่วไปของโรงงาน 
 โรงงานกรณีศึกษา : โรงงานทอผา 
 สถานที่ตั้งโรงงาน :    ถนนสุขสวัสดิ์ ตําบลบางครุ 
   อําเภอพระประแดง จังหวัดสมุทรปราการ 10130 
 ผลิตภัณฑของโรงงาน : แบงกลุม 2 กลุม คือ 

1. กลุมผาขนหนู 
2. กลุมผาเรียบ 

 จํานวนพนักงาน : ประมาณ 350 คน 
 เวลาทํางาน : กะกลางวัน 07:30 น. – 16:30 น. 
   กะกลางคืน 18:30 น. – 06:30 น. 
 กําลังการผลิต : ประมาณ 10,000 ปอนดตอวัน (คํานวณเปนผนืตามขนาด 
   น้ําหนักของผลิตภัณฑ) 
 

 โรงงานกรณีศึกษาเปนโรงงานที่มีการดําเนินงานดานสิ่งทอเปนระยะเวลานานมากกวา 30 
ป  โดยการดําเนินงานมีลักษณะเปนธุรกิจครอบครัว  กลุมลูกคาของโรงงานประกอบดวย โรง
แรม, โรงพยาบาล, สปอรตคอมเพล็กซ, อพารตเมนต ฯลฯ ซึ่งผลิตภัณฑของโรงงานมีการ
จําหนายทั้งในและตางประเทศ (ญี่ปุน, สวิตเซอรแลนด, สิงคโปร, เยอรมนี, แคนาดา) ประเภท
ของผลิตภัณฑแบงออกเปน 2 กลุม ผลิตภัณฑ คือ 

1. กลุมผาขนหนู (Terry Towels) ไดแก ผาขนหนูชนิดตาง ๆ ที่ตัดเย็บเปนผืน และ
สินคาอ่ืน ๆ ที่ใชผาขนหนูเปนวัตถุดิบ เชน เสื้อคลุมอาบน้ํา (Bath Robe), รองเทาแตะ 
(Slipper), ถุงมือ (Glove) และผาเย็น เปนตน ซึ่งการผลิตผาขนหนูทางโรงงานผลิตเองทั้งหมด 
โดยใชวัตถุดิบเปนผาฝาย 100% 
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2. กลุมผาเรียบ หรือกลุมผาปู (Bedding) ไดแก ผาปูที่นอน (Bed Sheet), ปลอก
หมอน (Pillow Case), ปลอกผานวม (Duvet Cover), ผาปูโตะ (Table Sheet), ผาเช็ดปาก 
(Napkin), เสื้อคลุมอาบน้ํา (Bath Robe), รองเทาแตะ (Slipper) เปนตน ซึ่งโรงงานตัดเย็บ โดย
ใชวัตถุดิบทอผาของโรงงานซึ่งเปนผาฝาย 100% และบางสวนเปนผาซื้อ เชน ผาเรียบฝาย 
100% บางประเภทและผาเรียบผสมทั้งหมด 
 

2.2  กระบวนการผลิต 
 กระบวนการผลิตผาขนหนู สามารถสรุปเปนขั้นตอนหลัก ๆ ไดตามรูปที่ 2.1 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

รูปที่ 2.1 กระบวนการผลิตหลักของผาขนหนู 
 

 จากกระบวนการผลิตหลักสามารถแยกเปนรายละเอียดของแตละกระบวนการไดดังนี้ 
2.4.1 ข้ันตอนการรับวัตถุดิบ 

 เปนขั้นตอนการรับดายดิบ ซึ่งจะมีการใสที่กรอดาย (Cone) โดยมีการแยกเปน
ดายเดี่ยวกับดายคู ในการตรวจรับเสนดายในปจจุบันทางโรงงานตรวจนับไดเฉพาะจํานวนดาย 
สวนการวัดคาความแข็งแรงของเสนดายดวยวิธีการดึงดวยเครื่องทดสอบแรงดึง (Tensile Test 
Machine) ปจจุบันยังไมสามารถดําเนินการไดเน่ืองจากขาดอุปกรณการตรวจสอบ 

กระบวนการเตรียมการ 

กระบวนการทอ 

กระบวนการฟอกยอม 

กระบวนการตัดเย็บ 

กระบวนการบรรจุและจัดสง 
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2.4.2 ข้ันตอนการเตรียมการ 
 การเตรียมการแบงออกเปน 2 สวน คือ การเตรียมการสําหรับดายเดี่ยว และ
การเตรียมการสําหรับดายคู ในสวนของดายคูสามารถนําไปทําการสืบ [กระบวนการถาย
เสนดายจากโคน (Cone) ไปใสในบีม (Beam)] เพ่ือใหไดเสนดายตามประเภทของผาที่ขึ้นทอ 
สวนดายเดี่ยวตองนําไปเพิ่มความแข็งแรงใหกับเสนดาย โดยนําดายไปผานกระบวนการไซสซิ่ง 
(Sizing Process : กระบวนการลงแปง) จากนั้นจึงนําไปสืบใสบีมตอไป 
 

2.4.3 ข้ันตอนการทอ 
 จากขั้นตอนการเตรียมวัตถุดิบนําดายที่สืบใสบีมเรียบรอยแลว ใสบนเครื่องทอ
ตามคําสั่งผลิตที่เปนผาขนาดตาง ๆ ใบสั่งผลิต การทอตองมีการทอเผื่อ เน่ืองจากหลังจากฟอก
ยอมแลวน้ําหนักผาจะลดลง 
 

2.4.4 ข้ันตอนการตรวจนับ 
 ในขั้นตอนนี้เปนการตรวจนับและตรวจสอบผาที่ไดจากการทอ  โดยทําการ
ตรวจสอบขนาดความกวาง ความยาว น้ําหนัก ตลอดจนตําหนิตาง ๆ ที่เกิดขึ้นบนผาใหไดตาม
มาตรฐาน 
 

2.4.5 ข้ันตอนการตัดแยกผาและมวนริม 
 เปนการตัดแยกผาตามยาว เน่ืองจากผาที่ออกมาจากเครื่องทอจะมีหนากวาง
ประมาณ 2 – 3 ผืน ดังนั้นจึงตองนํามาตัดแยก โดยในการตัดแยกจะทําการแยกผาตามยาว และ
นําไปทําการมวนริม เพ่ือปองกันดายหลุดลุย ขณะนําไปทําการฟอกยอม 
 

2.4.6 ข้ันตอนการฟอกยอมและอบแหง 
 นําผาที่ตัดแยกและมวนริมแลวไปทําการฟอกยอม ในการยอมจะทําการยอม 
ตามจํานวนของน้ําหนักของตูฟอกยอม 
 

2.4.7 ข้ันตอนการตัดแบงและตรวจสอบ 
 ตัดแบงผาที่ฟอกยอมแลวพรอมทําการตรวจสอบคุณภาพอีกครั้ง 
 

2.4.8 ข้ันตอนการตัดเย็บ 
 ผาที่ทําการตรวจสอบจากหนวยงานคุณภาพจะถูกนํามาที่แผนกตัดเย็บ โดย
แผนกตัดเย็บจะทําการตัดเย็บตามที่ลูกคาตองการ 
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2.4.9 ข้ันตอนการตรวจสอบขั้นสุดทาย 
 ทําการตรวจสอบขั้นสุดทายกอนทําการบรรจุเตรียมสงใหลูกคาแผนภาพการ
ไหลของแตละขั้นตอนในการทอผาขนหนู แสดงตามรูปที่ 2.2 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

                           รูปที่ 2.2 แผนการไหลของกระบวนการผลิตผาขนหนู 

ตรวจสอบและคัดแยก 

ดายเดี่ยว ดายคู 

สืบดายเขา Beam 

เรียงดายเดี่ยว 
พรอมลงแปง 

(Warp) 

(Sizing) 

ทอ 

ตรวจสอบ 

ตัดแยกและมวนริม 

ฟอกยอมและอบแหง 

ตัดแบงและตรวจสอบ 

ตัดเย็บ 

ตรวจสอบขั้นสุดทาย 

บรรจุเตรียมสง 

OK 
ซอมแกไข 

สงขายเกรด B 

NG 

NG 
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2.3 การวางผังโรงงาน 
 ผังโรงงานในปจจุบันของโรงงานเปนการวางผังตามกระบวนการ (Process Layout) 
โดยสามารถแบงกลุมของเครื่องจักรในการผลิตออกเปน 4 กลุมใหญ ตามตําแหนงที่ตั้ง คือ กลุม
เครื่องทอ กลุมเครื่องฟอกยอม กลุมเครื่องตัดเย็บ และกลุมเตรียมการวัตถุดิบ รายละเอียดของ
แตละกลุมสามารถแสดงไดดังนี้ 

2.4.1 กลุมเครื่องทอ 
 เครื่องจักรในกลุมน้ีจะแบงเปนเครื่องทอผาเรียบ และเครื่องทอผาขนหนู ในการ
ทอผาขนหนูจะขึ้นกับชนิดของขนที่ทอ คือ ขนเด่ียว (NLO), ขนคู (NL), ขนพิเศษ (NLS) และ
ขนคูรอยคู (NLD) โดยในการผลิตตองทําการเลือกเครื่องทอใหเหมาะกับชนิดของขนที่ลูกคา
ตองการ 

2.4.2 กลุมเครื่องฟอกยอม 
 ในการฟอกยอมผาขนหนูจะประกอบไปดวยกระบวนการฟอกยอม (ฟอกขาว
หรือยอมสี) กระบวนการคลุกผา และกระบวนการอบตากผา สําหรับเครื่องจักรของกลุมฟอก
ยอมประกอบดวย 

2.4.2.1 เครื่องฟอกยอม 
2.4.2.2 เครื่องสลัดผา 
2.4.2.3 ตูอบคลุก 
2.4.2.4 ตูอบตาก 

2.4.3 กลุมเครื่องตัดเย็บ 
ในสวนของเครื่องตัดเย็บจะเปนเครื่องตัดเย็บทั่วไปที่สามารถเย็บริมและติดตราได 

2.4.4 กลุมเครื่องจักรสําหรับเตรียมการวัตถุดิบ 
 เครื่องจักรในกลุมน้ีเปนเครื่องจักรที่ใชสําหรับเตรียมดายดิบใส
บีม(BEAM)สําหรับทําการทอ โดยในการเตรียมดายจะแบงเปนดายเดี่ยวและดายคู สําหรับ
เครื่องจักรที่ใชในกลุมน้ีประกอบดวย 

2.4.4.1 เครื่องไซสซิ่ง (Sizing Machine) 
2.4.4.2 เครื่องวารปปง (Warping Machine) 
2.4.4.3 เครื่องสืบ 
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              รูปที่  2.3  แผนผังโรงงาน   
 
2.4   ระบบการวางแผนการผลิตในปจจุบัน 
 ในการวางแผนการผลิตของโรงงานในปจจุบันเปนหนาที่ของแผนกวางแผนและควบคุม
การผลิต ซึ่งการผลิตของโรงงานแบงเปน 2 ประเภท คือ 

1) การผลิตใสคลังสินคา (Make to Stock) 
2) การผลิตตามคําสั่งซื้อ (Make to Order) 

 

จากรูปแบบการผลิตของโรงงาน การวางแผนการผลิตจึงมี 2 ประเภท ตามลักษณะการ
ผลิต โดยในสวนของการผลิตใสคลังสินคาจะไมมีการวางแผน เน่ืองจากนโยบายของโรงงาน
ตองการใหมีการใชประโยชนจากเครื่องจักรสูงสุด ดังน้ันเม่ือมีเครื่องจักรใดกําลังจะวางงานทางหัว
หนางานตองเตรียมวัตถุดิบในการผลิตทันที โดยไมมีการคํานึงถึงสินคาระหวางกระบวนการ 
(Work in Process) และปริมาณสินคาคงคลังของสินคาสําเร็จรูป (Finished Goods Inventory) 
ทําใหเกิดปญหาสินคาคงคลังมากเกินความจําเปน รวมทั้งจํานวนสินคาระหวางกระบวนการ
จํานวนมากอีกดวย ซึ่งปญหานี้ทําใหเกิดปญหาดานพื้นที่ในการจัดเก็บตลอดจนเกิดตนทุนจม 
(Sunk Cost) จากสินคาในคลังสินคา 

 
 
อาคาร4  

 
อาคาร2 
 
ทอ2 
(ผาเรียบ) 
 
 
 
วาดลาย 

 
 
อาคาร 
ฟอก-ยอม 

ชั้น3 ตัดเย็บ 
เก็บผาสําเร็จรูป 
              
ชั้น2 QC 
เก็บผาดิบ 
                   
ชั้น1 เตรียมการ 
จัดสง 
อาคาร3 

 
 
อาคาร1 
 
ทอ1 
(ผาขนหนู) 
 
    
       วางแผน 
OFFICE 

อาคารสํานัก
งาน 
ผูบริหาร 
ธุรการ,การขาย

อาคาร
สํานัก
งาน 
การเงิน

สโมสร 
หอพักหญิง 

 
ฟ
อก 
ยอ
ม โรงพลัง

งานและ
เชื้อเพลิง

บ
อ
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สวนการวางแผนการผลิตของการผลิตตามคําสั่งซื้อมีขั้นตอนดังนี้ 
ข้ันตอนที่ 1 แผนกวางแผนรับคําสั่งซื้อจากแผนกขาย หัวหนาแผนกวางแผนทําการ

ตรวจสอบขอมูลจากคลังสินคา เพ่ือตรวจสอบสินคาสําเร็จรูปที่มีอยูในกรณีที่เปนสินคามาตรฐาน 
ถามีสินคาสําเร็จรูปตรงตามที่ลูกคาตองการใหทําการเบิกสินคาเพื่อสงมอบใหลูกคาไดทันที แต
ถาไมเพียงพอตองทําการสั่งผลิตเพ่ิม 

ข้ันตอนท่ี 2 แผนกวางแผนสงขอมูลคําสั่งซ้ือใหแผนกทอ, แผนกฟอกยอม, แผนกตัดเย็บ, 
แผนกวาดลาย และแผนกเตรียมการ เพ่ือใหแตละแผนกทําการผลิตตามใบสั่งซื้อ ในการวางแผน
การผลิตแผนกวางแผนจะดําเนินการวางแผนเฉพาะแผนกวาดลาย, แผนกทอ และแผนกเตรียม
การเทานั้น สวนแผนกฟอกยอมและแผนกตัดเย็บ หัวหนาของแตละแผนกจะเปนผูดําเนินการ
วางแผนการผลิต (รายละเอียดขั้นตอนการวางแผนของแผนกฟอกยอมและแผนกตัดเย็บ จะ
กลาวโดยละเอียดหัวขอตอไป) 
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เอกสารสั่งผลิต 
 

ชื่อลูกคา................................................................. หมายเลขเครื่อง................................. 
ขนาด......................นํ้าหนัก.....................ปอนด/โหล , ชนิดขน.................... 
จํานวน.............................ผืน , สี........................ 
จํานวน.............................ผืน , สี........................ 
ยอดรวมจํานวน..........................................ผืน 
 
แผนกวาดลาย 
รูปแบบโลโก................................................................................. 
 
แผนกเตรียมการ 
เบอรดายขน................., Pile………. จํานวน....................เสน , บีมกวาง................น้ิว 
เบอรดายยืน.................                  จํานวน....................เสน , บีมกวาง................น้ิว 
กําหนดผลิต....................................................... 
หมายเหตุ................................................................................................................... 
 
 
แผนกทอ 
เบอรหวี.................................... เบอรเฟอง.................................. เปดหวี........................ 
เบอรเสนดายพุง................................................................. 
กําหนดผลิต....................................................... 
หมายเหตุ................................................................................... 
 
กําหนดสงลูกคา.......................................................................... 
 
 
 ลงชื่อ................................................... 
 วันที่................./................/................. 
 
 

                      รูปที่  2.4  ตัวอยางเอกสารการสั่งผลิต 
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ข้ันตอนที่ 3 แผนกวางแผนทําการตรวจสอบสินคาที่ผลิตตามคําสั่งซื้อ (สินคาพิเศษ) 
จากแผนกควบคุมคุณภาพใหครบตามจํานวนที่ลูกคาตองการ 

ข้ันตอนที่ 4 แผนกวางแผนแจงใหแผนกจัดสง สงของใหลูกคาตามเวลาที่กําหนด 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

รูปที่  2.5  รูปแสดงระบบการวางแผนและควบคุมการผลิตของโรงงานตัวอยาง 
 
 
 
 

ลูกคาสั่งซื้อสินคา 

หัวหนาแผนกวางแผนฯ 
รับคําสั่งซื้อจากฝายขาย 

แผนกขายรับคําสั่งซื้อ 

สินคามาตรฐาน 

หัวหนาแผนกวางแผนฯ 

ไมใช ใช 

แผนกฟอกยอม จํานวนสินคา ไมเพียงพอ 

เขียนใบสั่งผลิต สงคําสั่งซื้อ 

จัดสงใหลูกคา 

เพียงพอ 
แผนกตัดเย็บ 

จัดสงใหลูกคา 

- แผนกเตรียมการ 
- แผนกทอ 
- แผนกวาดลาย 

- แผนกฟอกยอม 
- แผนกตัดเย็บ 

เก็บเขาสต็อก 

จัดสงใหลูกคา 
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จากขั้นตอนการวางแผนการผลิต แผนกวางแผนยังมีรายละเอียดขั้นตอนการดําเนินงาน
ในสวนของแผนกฟอกยอม และแผนกตัดเย็บ ดังนี้ 

2.4.5 ขั้นตอนการดําเนินงานของแผนกฟอกยอม 
ขั้นตอนการวางแผนการผลิตของแผนกฟอกยอมมีรายละเอียดดังตอไปน้ี 

2.4.5.1 หัวหนาแผนกฟอกยอมทําการตรวจสอบใบสั่งผลิตที่รับมาจากแผนก 
วางแผน โดยทําการตรวจสอบสต็อกผาดิบ สต็อกเคมี ตลอดจนสูตรสีเคมี ตามชนิดของผาที่สั่ง
ผลิต 

2.4.5.2 ในกรณีที่เปนผาที่มีสีตามมาตรฐานที่โรงงานผลิตสามารถดําเนินการยอม
ไดเลย แตถาเปนสีพิเศษที่ไมเคยมีการผลิต หัวหนาแผนกฟอกยอมตองดําเนินการยอมสีตัวอยาง
ในหองแลป แลวสงใหลูกคาตรวจสอบ เม่ือลูกคายืนยันความถูกตองเรียบรอยแลว จึงสามารถทํา
การฟอกยอมตอไป 

2.4.5.3 หัวหนาแผนกฟอกยอมตองทําการตรวจสอบคาความเปนกรด-ดางของ
น้ํา (คา pH) เพ่ือใหน้ําที่เขาไปในระบบเมื่อออกไปบําบัดในบอบําบัดตองไดตามมาตรฐาน 

2.4.5.4 เม่ือทําการตรวจสอบขอมูลทั้งหมดแลว หัวหนาแผนกฟอกยอมจะจัด
การผลิตโดยใชหลักการการผลิตตามลําดับคําสั่งซ้ือ คือรับคําสั่งซ้ือกอนผลิตกอน รับคําสั่งซื้อหลัง
ผลิตหลัง (First Come First Serve ; FCFS) โดยจะมีการวางแผนการผลิตลวงหนาประมาณ 3 
วัน ซึ่งแผนการผลิตนี้อาจมีการเปลี่ยนแปลงไดเม่ือมีงานดวนแทรกในการผลิต 
 

2.4.6 ขั้นตอนการดําเนินงานของแผนกตัดเย็บ 
 ขั้นตอนการดําเนินงานของแผนกตัดเย็บมีรายละเอียดดังตอไปน้ี 

2.4.6.1 หัวหนาแผนกตัดเย็บตรวจสอบใบสั่งผลิต โดยพิจารณาทั้งขนาดของผา, 
ชนิดของขน  ตลอดจนการบรรจุสินคาวาเปนแบบผืนหรือแบบโหล 

2.4.6.2 ทําการคัดแยกการตัดเย็บออกเปน 2 สวน  คือ  ตัดเย็บในโรงงานกับ
ตัดเย็บนอกโรงงาน 

2.4.6.3 ทําการจายงานโดยดูตามผาที่สงมาจากแผนกควบคุมคุณภาพในแตละวัน 
โดยการทํางานจะขึ้นกับชนิดของผาที่ขึ้นมา แลวจึงทําการตัดเย็บ 

2.4.6.4 นับจํานวนและทําการบรรจุเพ่ือสงไปเก็บในคลังสินคา 
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2.5  สภาพปญหาระบบงานในปจจุบัน 
         2.5.1    ปญหาการสงงานลาชา 
 จากสภาพการทํางานในปจจุบัน ทางโรงงานสามารถวางแผนการผลิตและผลิต
สินคาสงใหกับลูกคาไดดีในระดับหนึ่ง แตก็ยังมีปญหาในดานตางๆ ที่สงผลมาจากการวางแผน
การผลิตที่ยังไมคอยเปนระบบมากนัก โดยในปจจุบันการวางแผนจะขึ้นกับประสบการณของหัว
หนางานในแตละแผนก ขอมูลจากใบสั่งผลิตที่แตละแผนกไดรับไมมีการนํามาจัดใหเปนระบบที่
สอดคลองกันทั้งกระบวนการ ตัวอยางเชน เม่ือแผนกตัดเย็บตองการผาที่มาทําการตัดเย็บ แต
ผาชนิดนี้ยังไมถึงกําหนดเวลาที่จะทําการฟอกยอมตามที่แผนกฟอกยอมวางแผนไว ทําใหไมมี
ผาใหแผนกตัดเย็บ ซึ่งสงผลตอความลาชาของสินคาที่จัดสงใหลูกคาไมทันตามระยะเวลาที่ตกลง
กันไว ขอมูลของสินคาคางสงของโรงงานตามใบสั่งขายสามารถแสดงไดตามตารางดานลางนี้ 
 

ตารางที่ 2.1 ตารางแสดงจํานวนสินคาคางสงของโรงงานตามใบสั่งขาย 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

ผาเรียบ ผาขนหนู ผาเรียบ ผาขนหนู
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

ชนิดสินคาท่ีคางสง จํานวนเงินตามราคาสินคา(บาท)
จํานวนรายการ
สินคาคางสงตาม

ใบสั่งขาย
 ชวงเวลา
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         2.5.2  ปญหาสินคาคงคลัง ( Inventory ) มีจํานวนมาก 
 จากการที่ทางโรงงานไมมีแผนการผลิตหลัก โดยในการวางแผนการผลิตจะให
แตละแผนกดําเนินการวางแผนการผลิตดวยตนเอง ทําใหเกิดปญหาความไมสัมพันธของสินคาที่
ผลิตจึงเกิดสินคาระหวางกระบวนการผลิต (Work in Process) จํานวนมาก ขอมูลของผาขนหนู
ระหวางการผลิตแสดงไดตามรูปดานลางนี้ 
 

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  กราฟแสดงจํานวนผาขนหนูในคลังสินคา 
 
         2.5.3  ปญหาการผลิตซ้ําซอน 
 จากความไมสัมพันธกับการวางแผนการผลิตของแตละแผนก และความไมเปน
ระเบียบในการจัดเก็บจึงมีการผลิตสินคาในแตละประเภท ที่มีการผลิตเกินจากที่สั่งผลิตจํานวน
หนึ่ง เน่ืองจากมีการผลิตซ้ํา เพราะมีการผลิตสินคาไวกอนนาน เม่ือมีการเรียกของจากแผนกถัด
ไปทําใหมีการสั่งผลิตซ้ําจึงเกิดปญหาผลิตสินคาเกินคําสั่งซื้อ ตามรายละเอียดขอมูลดานลางนี้ 
 
 

กราฟแสดงจํานวนผาขนหนูในสตอค (หนวย : ผืน)

110,465 121,785 110,153
140,689

157,481

216,722
230,204 232,675 221,562

240,997
264,747

279,043
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ตารางที่  2.2  แสดงจํานวนผาขนหนูที่ถูกผลิตซ้ําซอน : หนวยผืน 
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 

ผาเช็ดหนา - 292 - 2896 - 1783 4013 3255 862 13101 

ผาเช็ดมือ - 431 880 2,798 - 2,365 1,614 659 464 9211 

ผาเช็ดตัว - - 437 1,061 4,828 5,991 2,331 1,740 2,295 18683 

ผาเช็ดเทา 1,473 3,379 - 1,349 - - - - - 6201 

ผาหม 543 75 - 59 256 24 139 616 732      2444 

 รวมทั้งหมด 49,640 

 
ขอมูลของปญหาเหลานี้แสดงใหเห็นถึงปญหาของการวางแผนการผลิตที่ไมสัมพันธกัน

ของทุกแผนก ตลอดจนรวมถึงการจัดตารางการผลิตของแตละแผนกที่มีการจัดแบบ First Come 
First Serve (FCFS) เปนสวนใหญ ดังนั้นจึงมีความจําเปนที่จะตองนําหลักการของการวางแผน
การผลิต โดยเนนการจัดตารางการผลิตมาทําการปรับปรุงและแกไขปญหาตาง ๆ ซึ่งอุปสรรคใน
การประยุกตใชหลักการนี้ประกอบไปดวย 

1) ขอมูลเวลาในการผลิต (Processing Time) 
ปจจุบันทางโรงงานไมมีเวลาในการผลิตที่เปนทางการของแตละกระบวนการ สวน

ใหญใชการประมาณจากประสบการณของหัวหนางาน ทําใหประสบปญหาเม่ือหัวหนางานขาดงาน
ทําใหการประเมินเวลาในการผลิตสินคาผิดพลาด ซึ่งจะสงผลกระทบตอกระบวนการตอไป 

2) ขอมูลความสามารถในการผลิตของเครื่องจักร (Machine Capacity) 
เครื่องจักรของโรงงานในแตละกระบวนการ ไมมีขอมูลของกําลังการผลิต ทําใหไม

ทราบถึงกําลังการผลิตที่แทจริงของโรงงาน ตลอดจนประสิทธิภาพของเครื่องจักรแตละเครื่อง 
ทําใหยากตอการวางแผน และจัดตารางการผลิต 

3) ความไมแนนอนของการผลิต 
ในการวางแผนการผลิตบางครั้งเม่ือดําเนินการผลิตแลวมีการเปลี่ยนแปลงจากทาง

ลูกคา เชน เปลี่ยนกําหนดวันสงมอบ เพ่ิมหรือลดจาํนวนในการสั่งซื้อ ตลอดจนปญหาเครื่องจักร
เสีย การเตรียมวัตถุดิบไมทัน หรือการเกิดของเสียมากกวาที่วางแผนไว สงผลใหไมสามารถ
ดําเนินการตามแผนที่วางไว   ดังนั้นระบบการวางแผนการผลิตจึงจําเปนตองมีความรวดเร็ว
เพียงพอตอการตอบสนองการเปลี่ยนแปลงที่จะเกิดขึ้น 
 



บทที่ 3 
ทฤษฎีและงานวรรณกรรมที่เก่ียวของ 

 
 ในวิทยานิพนธฉบับนี้ หลักการและทฤษฎีที่ใชจะเปนการนําหลักการของการวางแผน
และควบคุมการผลิต โดยเนนที่วิธีการจัดตารางการผลิตในการแกปญหาที่เกิดขึ้นจากการขาด
การวางแผนการผลิตที่ไมเหมาะสมที่ทําใหเกิดปญหาการสงมอบงานลาชา ปญหาปริมาณสินคา
คงคลัง ปญหาปริมาณสินคาระหวางกระบวนการ ตลอดจนปญหาการผลิตไมเต็มประสิทธิภาพ 
จากปญหาตาง ๆ เหลานี้ จึงมีการพัฒนาวิธีการจัดตารางการผลิต เพ่ือแกไขปญหาตาง ๆ โดย
การพัฒนานี้มีการนําหลกัการและทฤษฎี รวมทั้งขอมูลจากงานวิจัยอ่ืน ๆ ประกอบดวย ความรู
พ้ืนฐานเกี่ยวกับการวางแผนและควบคุมการผลิต, เทคนิคการจัดตารางการผลิต (Scheduling 
Technique), เทคนิคการแบงกลุม (Group Technology Technique), เทคนิคการจัดสมดุลสาย
การผลิต (Line Balancing Technique) รวมทั้งเทคนิคการผลิตแบบทันเวลา (Just – in – Time 
Technique) 
 

3.1 ความรูพื้นฐานเก่ียวกับการวางแผนและควบคุมการผลิต 
 (Groover,2001) ไดอธิบายคําจํากัดความของการวางแผนและควบคุมการผลิตไว วา  
การวางแผนและควบคุมการผลิตเปนการจัดการเพื่อกําหนดวาควรจะผลิตสินคาใด ปริมาณเทา
ไร และผลิตเม่ือไร โดยจัดการกับทรัพยากรที่จําเปนตองใชในการผลิตใหเกิดประโยชนสูงสุด 
 การวางแผนการผลิตมีลําดับการวางแผนของแผนการผลิตตาง ๆ ดังนี้  

1. การวางแผนการผลิตรวม (Aggregate Production Planning) เปนการวางแผน
เกี่ยวกับระดับปริมาณการผลิตสินคาขององคกร โดยแผนการผลิตรวมจะตองพิจารณารวมกับ
แผนของแผนกการขายและการตลาด เน่ืองจากแผนการผลิตรวมจะตองพิจารณาไดวาเปนสินคา
คงคลังในปจจุบันและในอนาคต 

2. การวางแผนการผลิตแมบท (Master Production Planning) แผนการผลิตรวม
จะถูกนําไปเปลี่ยนใหเปนแผนการผลิตแมบท ซึ่งจะกําหนดจํานวนของผลิตภัณฑแตละชนิดที่จะ
ตองทําการผลิตใหเสร็จตามชวงเวลาตาง ๆ 

3. การวางแผนความตองการวัสดุ (Material Requirement Planning) คือ เทคนิค
การแปลงแผนการผลิตแมบท ซึ่งจะระบุความตองการผลิตภัณฑในขั้นสุดทายใหกลายเปนตาราง 
ซึ่งจะระบุรายละเอียดของวัตถุดิบ และชิ้นสวนที่ตองใชในการผลิตขั้นสุดทาย 

4. การวางแผนกําลังการผลิต (Capacity Planning) แผนการผลิตแมบทจะสามารถ
นําไปใชปฏิบัติไดจริงหรือไมนั้น ขึ้นอยูกับความสามารถในการผลิตและขอจํากัดตาง ๆ ในการ
ผลิต การวางแผนการผลิตจะเปนสวนที่ระบุแรงงานคนและทรัพยากรตาง ๆ ที่ตองการที่จะทํา
ตามแผนการผลิตแมบท 
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 การควบคุมการผลิต จะเกี่ยวของกับการตรวจสอบวาเหตุการณที่เกิดขึ้นจริงของ
ทรัพยากรที่มีความจําเปนตองใชเพ่ือการผลิตตามแผนที่ไดวางไวเปนไปตามแผนหรือไม การ
ควบคุมการผลิตจะเกี่ยวของกับกิจกรรมหลัก ดังตอไปน้ี 
 

 การควบคุมการผลิตระดับโรงงงาน (Shop Floor Control) เปนกิจกรรมที่เกี่ยวของ
กับการสั่งผลิต การตรวจติดตาม และการควบคุมความกาวหนาของคําสั่งผลิตที่หนวยผลิตตาง ๆ 
ระบบการควบคุมการผลิตระดับโรงงานประกอบดวย 3 สวนหลัก คือ (1) การสั่งผลิต (Order 
Release) (2) การจัดตารางการผลิต (Order Scheduling) และ (3) การติดตามความกาวหนา
ของการผลิต (Order Progress) 
 

1. การสั่งผลิต (Order Release) 
 การสั่งผลิตเปนสวนหนึ่งของการควบคุมการผลิตระดับโรงงาน ซึ่งจะทําหนาที่จัด
เตรียมเอกสารที่จําเปนตองใชในการผลิต เอกสารดังกลาวประกอบดวย (1) ขั้นตอนการผลิต 
(Route Sheet) ซึ่งจะใหรายละเอียดเกี่ยวกับขั้นตอนการผลิต (2) วัตถุดิบที่ตองการใช (3) 
เอกสารระบุกําลังคนที่ตองใชในการผลิตและติดตามความกาวหนาของงานที่ปฏิบัติ (4) เอกสาร
สําหรับการยอมใหมีการเคลื่อนยายงานจากสถานีงานหนึ่งไปยังอีกสถานีงานหนึ่ง และ (5) ราย
การชิ้นสวน (Part Lists) 
 

2. การจัดตารางการผลิต (Order Scheduling) 
 การจัดตารางการผลิตจะเปนกิจกรรมที่ทําหลังจากที่ไดมีการสั่งผลิตแลว โดยจะทํา
การจัดงานใหกับหนวยผลิตตาง ๆ ภายในโรงงาน การจัดตารางการผลิตจะทําการสรางรายการ
สิ่งที่ตองทํา (Dispatch List) ใหกับหนวยผลิตซึ่งจะทําใหทราบวามีงานอะไรบางที่หนวยผลิต
หนึ่ง ๆ จะตองทํา 
 การจัดตารางการผลิตโดยทั่วไปมักจะเกี่ยวของกับปญหาหลัก ๆ คือ (1) การจัดการ
งานใหกับเครื่องจักร (Machine Loading) และ (2) การจัดลําดับการผลิต (Job Sequencing) 
การจัดการงานใหกับเครื่องจักรจะเปนสิ่งที่ผูวางแผนจะตองแกปญหากอน กลาวคือ เม่ือมีการสั่ง
ผลิตแลวงานจํานวนมากยอมไมสามารถใชเครื่องจักรเพียงเครื่องเดียวทําได ดังนั้นจึงตองมีการ
กําหนดวาจะใชเครื่องจักรใดในการผลิตงานหนึ่ง ๆ เม่ือผูวางแผนสามารถจัดการงานใหกับ
เครื่องจักรแลว ขั้นตอนตอมาก็คือการจัดลําดับการผลิต (Job Sequencing) ใหกับงานตาง ๆ ได 
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3. การติดตามความกาวหนาของการผลิต (Order Progress) 
 การติดตามความกาวหนาของการผลิต จะทําหนาที่ติดตามสถานะของงานที่ไดสั่ง
ผลิตงานระหวางการผลิต (Work in Process) และปจจัยอ่ืน ๆ ที่จะเปนตัวบงชี้ถึงความกาวหนา
และสมรรถนะของการผลิต นอกจากนี้การติดตามความกาวหนาของการผลิตจะตองสรุปขอมูล
จําเปนใหแกฝายบริหารตัดสินใจ ขอมูลที่ไดจากการติดตามความกาวหนาของการผลิต เชน 

3.1 รายงานสถานะของคําสั่งผลิต (Work Order Status Reports) จะเปนการบอก
สถานะของงานที่ไดถูกสั่งผลิตไปแลว สถานะของงานอาจอธิบายในรูปของ
หนวยผลิตที่กําลังทํางานนั้นอยู เวลาปฏิบัติงานที่ยังคงเหลืออยู 

3.2 รายงานความกาวหนาของงาน (Progress Reports) เชน ขอมูลที่เสร็จแลวใน
ชวงเวลาหนึ่ง 

3.3 รายงานความผิดปกติ (Exception Reports) 
  รายงานตาง ๆ เหลานี้มีความจําเปนอยางยิ่งกับฝายบริหารในการตัดสินใจ
เกี่ยวกับการจัดสรรทรัพยากร   การพิจารณาใหมีการทํางานลวงเวลา  และระบุปญหาที่อาจจะ
ทําใหไมสามารถปฏิบัติงานตามที่แผนการผลิตแมบทไดวางไว 
 
3.2 หลักการจัดลําดับงาน 
 การจัดลําดับงานเปนสวนหนึ่งของการวางแผนการผลิต ซึ่งการจัดลําดับงานจะกําหนด
วันที่เริ่มตนทํางานและวันแลวเสร็จของงาน เพ่ือที่จะทําใหบรรลุเปาหมายตาง ๆ ที่ไดวางไว เชน 
กําหนดสงมอบที่ตรงเวลา ระยะเวลาที่อยูในสายการผลิตที่สั้นที่สุด ลักษณะปญหาการจัดลําดับ
งานสามารถแบงออกเปนแบบสถิตย (Static) หรือแบบพลวัต (Dynamic) 
 
 
 
 
 
 
 
  
 
 

รูปที่ 3.1 การจําแนกลักษณะปญหาของการจัดลําดับงาน 
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 การจัดลําดับงาน (ปารเมศ, 2546) สามารถแบงออกตามลักษณะของระบบการผลิตดังนี้ 
1. เครื่องจักรเดียว (Single Machine) เปนการจัดลําดับงานใหกับระบบการผลิตที่

ประกอบดวยเครื่องจักรเพียงเครื่องเดียว โดยเครื่องจักรจะทํางานไดครั้งละ 1 งานเทานั้น 
2. เครื่องจักรขนานที่เหมือนกัน (Identical Machines in Parallel) ระบบนั้น

ประกอบดวยเครื่องจักร m เครื่องที่เหมือนกัน ซึ่งมีการทํางานแบบขนานกัน โดยงาน j สามารถ
ที่จะเลือกทําไดบนเครื่องจักรใดก็ไดใน m เครื่องเหลานี้ไหลเลื่อน 

3. การผลิตแบบ (Flow Shop) ระบบนี้ประกอบดวยเครื่องจักร m เครื่อง งานทั้งหมด
จะมีเสนทางการไหลของงานเปนรูปแบบเดียวกัน การดําเนินงานทั้งหมดที่อยูในลําดับเดียวกัน
จะตองถูกดําเนินการโดยเครื่องจักรเดียวกัน 

4. การผลิตแบบตามงาน (Job Shop) ระบบนี้ประกอบดวย m เครื่องจักร โดยแตละ
งานจะมีเสนทางการไหลของงานเฉพาะของตนเองตามที่ผูวางแผนกระบวนการกําหนดใหเทานั้น 

5. การผลิตแบบเปด (Open Shop) ระบบนี้ประกอบดวย m เครื่องจักร แตละงานจะ
ตองมีการดําเนินงานแบบเวียนซ้ําบนเครื่องจักรแตละเครื่อง โดยไมมีขอจํากัดเกี่ยวกับเสนทาง
ของแตละงาน 

6. การผลิตแบบไหลเลื่อนยืดหยุน (Flexible Flow Shop) ระบบนี้เปนรูปแบบทั่วไป
ของระบบผลิตแบบไหลเลื่อนและระบบเครื่องจักรขนาน ในระบบนี้จะประกอบดวย c ขั้นตอน
การดําเนินงานที่เรียงลําดับกันอยูในแตละขั้นตอนการดําเนินงาน จะมีเครื่องจักรขนานที่เหมือน
กันอยูจํานวนหนึ่ง งานแตละงานจะตองผานการดําเนินงานในขั้นที่ 1 ขั้นที่ 2 เรื่อยไปจนกระทั่ง
ถึงขั้นสุดทาย 

7. การผลิตแบบตามสั่งยืดหยุน (Flexible Job Shop) ระบบผลิตนี้เปนรูปแบบทั่วไป
ของระบบผลิตแบบตามงานและระบบเครื่องจักรขนาน ระบบนี้จะประกอบดวย c สถานีงาน ใน
แตละสถานีงานจะมีเครื่องจักรขนานที่เหมือนกันอยูจํานวนหนึ่ง แตละงานมีเสนทางงานเฉพาะ
ของตนเอง และสามารถเลือกทําการดําเนินงานที่กําหนดใหบนเครื่องจักรใดเครื่องจักรหนึ่งที่
ขนานกันอยู 
 นอกจากนี้ (Dileep,1997) ไดแบงการจัดลําดับงานตามลักษณะของระบบการผลิต ดังนี้ 

8. Dependent Shop เปนการผลิตที่มีขั้นตอนการทํางานที่ไมเหมือนกัน อาจมีงาน
หนึ่งงานหรือมากกวาหนึ่งงาน โดยการทํางานขึ้นอยูกับขั้นตอนการทํางานของงานอื่น ๆ 

9. Batch Processing  งานตาง ๆ จะถูกทํางานเปนกลุม ๆ แตละกลุมมีเวลาผลิตที่
แนนอนและอาจมีขอจํากัดดานกําลังการผลิตของจํานวนงานที่สามารถทําไดตอครั้ง เชน การอบ, 
การฟอกยอม ตองมีการกําหนดปริมาณในการทํางานแตละครั้ง เปนตน 
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10. Sequence Dependent Set Up Times การทํางานจะเปนที่เวลาในการตั้งเครื่องจักร 
กลาวคือ เวลาที่ใชในการปรับตั้ง (Set Up) เครื่องจักรเพ่ือทํางานหนึ่ง ๆ จะขึ้นกับงานกอนหนา
โดยเวลาที่ใชในการปรับตั้งเครื่องจักรจะแตกตางกันเม่ืองานที่ทํากอนหนาแตกตางกัน 

11. Assembly Line เปนลักษณะงานที่มีการทําตามขั้นตอนแนนอน โดยมีการกําหนด
ใหแตละสถานีงานจะทํางานอะไรบาง เพ่ือใหมีประสิทธิภาพในการทํางานของทั้งสายการผลิต 

12. Mixed Made Assembly Line งานลักษณะนี้จะถูกทําบนสายการผลิตที่ถูกออก
แบบไวสําหรับผลิตภัณฑที่คลาย ๆ กัน แตมีความแตกตางกันในบางกระบวนการ ซึ่งแตละงาน
อาจมีการทํางานและเวลาที่ใชในการทํางานแตกตางกันก็ได 
 

3.3 ประเภทของตารางการผลิต 
 (Pinedo และ Chao,1999) ไดกลาววาตามหลักการแลวจํานวนตารางการผลิตที่เปนไป
ไดของงานจํานวนหนึ่ง จะมีจํานวนเทากับอนันต เน่ืองจากผูสรางตารางสามารถกําหนดใหมีเวลา
วางงาน (Idle Time) ระหวางงานใด ๆ ที่อยูขางเคียงกันเปนเทาไรก็ได แตเม่ือมีการระบุลําดับ
การผลิต (Operation Sequence) ไวแลว การสรางตารางการผลิตที่มีเวลาวางงานมากเกินไป 
จะไมกอใหเกิดประโยชนกับ Regular Measure (คือ เกณฑการวัดประสิทธิภาพของตารางการ
ผลิตที่จะมีคาที่ไมลดลงเมื่อเวลาแลวเสร็จของงานเพิ่มขึ้น) ซึ่งจะเปนตัววัดประสิทธิภาพของตา
รางการผลิตที่สรางขึ้นมา เวลาวางงานที่มากเกินไปที่กลาวถึงนั้นจะหมายถึง เวลาวางงานที่
สามารถนํางานอื่นๆ มาเริ่มงาน (เริ่มงานใหเร็วขึ้น) ไดโดยที่ไมทําใหลําดับการผลิตเปลี่ยนแปลง 
ถาหากพิจารณาตารางการผลิตซึ่งแสดงดวยแผนภูมิแกนต (Gantt Chart) การเปลี่ยนแปลงเวลา
เริ่มงานที่กลาวถึง จะเปรียบเสมือนการเลือนเวลาเริ่มตนเขามาทางซายโดยที่ลําดับการผลิตยัง
คงเหมือนเดิมการเปลี่ยนแปลงลักษณะนี้จะเรียกวา Local Left-Shift และเรียกตารางการผลิตที่
ไมสามารถนํางานใดมาเริ่มใหเร็วขึ้น โดยไมทําใหลําดับการผลิตเปลี่ยนแปลงวาตารางการผลิต
แบบ Semi-Active การสรางตารางการผลิตที่มี Regular Measure ที่ดีที่สุดนั้นผูสรางตาราง
สามารถพิจารณาแตเพียงตารางการผลิตแบบ Semi-Active กเ็พียงพอ 
 ในตารางการผลิตแบบ Semi-Active เวลาเร่ิมตนของงานใด ๆ จะถูกจํากัดโดย 2 เง่ือนไข
คือ งานอ่ืนซ่ึงทําบนเครื่องจักรเดียวกันและขั้นตอนกอนหนาของงานเดียวกันซ่ึงทําบนเครื่องจักร
ตางกันหากพิจารณาที่เง่ือนไขแรกจะพบวามีแนวทางที่จะปรับปรุงตารางการผลิตไดโดยยอมให
มีการเลื่อนเวลาเริ่มตนของงานเขามาทางซาย (เริ่มงานใหเร็วขึ้น) โดยที่ไมทําใหงานใด ๆ มี
กําหนดแลวเสร็จที่ชาลง การเปลี่ยนแปลงนี้จะเรียกวา Global Left-Shift ตัวอยางเชน งาน
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จํานวน 4 งาน แตละงานมี 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 แสดงเวลาที่ใชในการทํางานของ 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 แสดงเครื่องจักรที่ตองใชสําหรับทํางาน J1 J2 J3 และ J4 
 
 ถาหากสรางตารางการผลิตแบบ Semi-Active ของงานทั้ง 4 โดยกําหนดใหมีลําดับขั้น
ตอนการทํางานเปนงาน J4 J3 J2 และ J1 ตามลําดับ รูปที่ 3.2 (ก) จะแสดงตารางการผลิตแบบ 
Semi-Active เม่ือมีลําดับขั้นตอนการทํางานเปน J4-J3-J2-J1 จากรูปที่ 3.2 (ก) หากเปลี่ยน
แปลงเวลาเริ่มตนการทํางานของงาน J1 ขั้นตอนที่ 1 จากเวลา 18 ใหมาเริ่มตนทํางานที่เวลา 0 
จะพบวาไมมีงานใดมีเวลาแลวเสร็จที่ชาลงเนื่องจากการทํางานที่ 1 ขั้นตอนที่ 1 ถูกเลื่อนเวลา
เริ่มตนมาซึ่งจะเรียกการเปลี่ยนแปลงเชนน้ีวา Global Left-Shift และจะเรียกตารางการผลิตที่ไม
สามารถทํา Global Left-Shift ไดอีกวาตารางการผลิตแบบ 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 
 

   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 

(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 

J4 J3 J2 J1 

J4 J3 J2 J1 

J4 J3 J2 J1 

J1 J4 J3 J2 

J4 J3 J2 

J3 J4 J1 J2 

J1 

J1 J4 J3 J2 

J4 J3 J2 

J3 J4 J1 J2 

J1 

J1 J3 J2 J4

J4 J3 J2 

J3 J4 J1 J2 

J1 
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 ตารางการผลิตแบบ Semi-Active นั้นอาจถูกเปลี่ยนใหเปนตารางการผลิตแบบ Active 
ไดหลายรูปแบบ เชน หากมีการทํา Global Left-Shift กับตารางในรูปที่ 3.2 (ก) โดยหากมีลําดับ
การทํา Global Left-Shift เปนงานที่ J3-J2-J1 จะไดตารางการผลิตดังแสดงในรูปที่ 3.2 (ข) และ
หากมีลําดับการทํา Global Left-Shift เปนงานที่ J3-J2-J1 จะไดตารางการผลิตดังแสดงในรูปที่ 
3.2 (ค) 
 เน่ืองจากการสรางตารางการผลิตแบบ Active ใหดับงานใด ๆ จะสามารถสรางตาราง
การผลิตไดจํานวนมาก ดังนั้นการทําขอบเขตของปญหาใหแคบลงนั้นสามารถทําไดโดยการ
สรางตารางการผลิตแบบ Nondelay ซึ่งตารางการผลิตแบบ Nondelay นี้จะเปนตารางที่ไมยอม
ใหเครื่องจักรใด ๆ วางงาน หากวา ณ เวลานั้นมีงานที่สามารถเริ่มได ตัวอยางเชน ในรูปที่ 3.2 (ข) 
หากพิจารณาเครื่องจักร 1 จะพบวามีชวงเวลาวางงานหลังจากไดมีการทํางานที่ 1 แลว ชวงเวลา
วางงานนี้สามารถที่จะนํางาน 3 ขั้นตอนที่ 3 มาเร่ิมงานไดดังน้ันตารางการผลิตในรูปที่ 3.2 (ข) จะ
ไมเปนตารางการผลิตแบบ Nondelay แตถาหากมีการเปลี่ยนแปลงลําดับงานบนเครื่องจักรที่ 1 
เปน J1-J2-J3-J4 จะทําใหตารางที่ไดเปนตารางการผลิตแบบ Nondelay ดังแสดงในรูปที่ 3.2 (ง) 
 ตารางการผลิตแบบ Nondelay ทุกๆ ตารางจะเปนตารางการผลิตแบบ Active แตในทาง
กลับกันตารางการผลิตแบบ Active ไมจําเปนตองเปนตารางการผลิตแบบ Active ดวยเหตุนี้จึง
ทําใหตารางการผลิตแบบ Nondelay มีจํานวนนอยกวาตารางการผลิตแบบ Active แตการ
พิจารณาตารางการผลิตแบบ Nondelay แตเพียงอยางเดียวนั้นไมสามารถสรางตารางการผลิตที่ดี
ที่สุดก็เปนได 
 
3.4 การสรางตารางการผลิตแบบ Nondelay (Nondelay Schedule Generation) 
 Askin และ Standridgl ไดกลาวถึงการสรางตารางการผลิตแบบ Nondelay ไววามีขั้น
ตอนดังตอไปน้ี 
 พารามิเตอรที่เกี่ยวของ 
 t คือ  จํานวนรอบของขั้นตอนการสรางตารางการผลิต 
 St คือ  ตารางการผลิตที่ซึ่งขั้นตอนการทํางานจํานวน t-1 ไดถูกจัดลงตารางนี้แลว 
 At  คือ  เขตของงานใดๆ ที่ขั้นตอนการผลิตกอนหนา (Predecessor) ไดถูกจัดลง St แลว 
 ek คือ  เวลาที่เร็วที่สุดเทาที่งาน (K E At ) จะสามารถเริ่มงานได ซึ่งจะหมายถึงวาเวลา

ที่มากที่สุดระหวางเวลาแลวเสร็จของขั้นตอนการผลิตกอนหนา (Predecessor 
Job) และเวลาที่เครื่องจักรพรอมสําหรับการทํางาน (เครื่องจักรวาง) 
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 ขั้นตอนการสรางตารางการผลิตแบบ Nondelay มีดังตอไปน้ี 
ขั้นตอนที่ 0  กําหนดให t=1 St=∅ และ At ประกอบดวยขั้นตอนการทํางาน ขั้นตอนแรกของงาน

ที่    จะนํามาจัด 
ขั้นตอนที่ 1  กําหนดให e* = min K E At  ek  และ m* คือเครื่องจักรที่ตองใชสําหรับงานที่มี ek 

= e* เลือกงาน K E At  และตองใชเครื่องจักร m* ในการทํางานกรณีที่ m* มาก
กวา 1 เครื่อง (มีงานที่มี ek  e* มากกวา 1 งาน) โดยเลือกเพียง 1 งาน  อยางไรก็
ไดแลวไปทําขั้นตอนที่ 2  

ขั้นตอนที่ 2  นํางาน K เขาไปจัดใน St   ซึ่งจะทําใหกลายเปน St + 1 แลวนํางาน K ออกจาก At  

และเพ่ิมขั้นตอนการทํางานตอไปเขาไปแทน  (ถามี) และกําหนดให t = t+1 ถา
หาก t เทากับผลรวมของทุกๆ ขั้นตอนของทุกๆ งานที่ตองการจัดแสดงวาการจัด
ไดเสร็จสมบูรณแลว หากไมใชกลับไปทําขั้นตอนที่ 1   

 
3.5 กฎเกณฑที่ใชในการจัดตารางการผลิต 
 การจัดตารางการผลิตดวย Nondelay Schedule Generation นั้นบางครั้งมีงานที่
สามารถเลือกจัดมากกวา 1 งาน ในกรณีเชนน้ีจึงมีความตองใชกฎเกณฑตางๆ เขาชวยในการ
ตัดสินใจเลือกงาน เชน 

3.5.1 SPT (Shortest Processing Time) เลือกงานที่มีเวลาปฏิบัติงานสั้นที่สุด นํามา
จัดกอน 

3.5.2 EDD (Earliest Due Date) เลือกงานที่มีกําหนดวันสงมอบที่เร็วที่สุดนํามาจัดกอน 
3.5.3 LUKR (Least Work Remaining) เลือกงานที่มีเวลาปฏิบัติงานที่ตองทําเหลือ

อยูนอยที่สุดนํามาจัดกอน 
3.5.4 MUKR (Most work Remaining) เลือกงานที่มีผลรวมของเวลาปฏิบัติงานคง

เหลือมากที่สุดนํามาจัดกอน 
3.5.5 MOPNR (Most Operation Remaining) เลือกงานที่มีจํานวนขั้นตอนที่จะตอง

ทําตอไปมากที่สุดนํามาจัดกอน 
3.5.6 LOPNR (Least Operation Remaining) เลือกงานที่มีจํานวนขั้นตอนที่จะตอง

ทําตอไปนอยที่สุดนํามาจัดกอน 
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3.6 เกณฑการวัดประสิทธิภาพของการจัดตารางการผลิต 
 เม่ือจัดตารางการผลิตแลว ประสิทธิภาพของตารางการผลิตที่จัดไดสามารถวัดไดวัดได
จากเกณฑการวัดประสิทธิภาพของการจัดตารางการผลิต ซึ่งมีรายละเอียดดังนี้ 
3.6.1 เวลาของงานที่อยูในระบบ (Flow time) 

คือ เวลาที่เริ่มนับตั้งแตงานพรอมที่จะถูกผลิต (Ready Date) จนถึงเวลาที่งานนั้นได
เสร็จสิ้นสมบูรณ 

3.6.2 เวลาเฉลี่ยของงานที่อยูในระบบ (Mean Flow time) 

∑
=

=
n

1j
jF

n
1F  

  เม่ือ Fj คือ เวลาของงาน j อยูในระบบ 
3.6.3 เวลางานสาย (Lateness) 

ระยะเวลาที่งานเสร็จกอนหรือหลังจากกําหนดสงงาน 
 Li = Ci  -  di 

   เม่ือ  Ci  คือ เวลาแลวเสร็จของงาน   
 di   คือ กําหนดวันสงมอบ 
 ถาหากเวลาสายมีคาเปนบวก แสดงวางานแลวเสร็จหลังกําหนดสงงาน 
 ถาหากเวลาสายมีคาเปนลบ แสดงวางานแลวเสร็จกอนกําหนดสงงาน 
3.6.4 เวลางานลาชา (Mean Lateness) 

∑
=

=
n

1j
jL

n
1L  

  เม่ือ Lj คือ เวลาสายของงาน j 
3.6.5 เวลางานลาชา (Tardiness) 

{ }ji LOT ,max=  
  ถาหากเวลางานลาชามีคาเปนบวก แสดงวางานแลวเสร็จหลังกําหนดสงงาน 
 ถาหากเวลาลาชามีคาเปนศูนย แสดงวางานแลวเสร็จกอนกําหนดสงงาน 
3.6.6 เวลางานลาชาเฉลี่ย (Mean Tardiness) 

∑
=

=
n

1j
jT

n
1T  

  เม่ือ Tj คือ เวลางานลาชาของงาน j 
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3.7 เทคนิคการจัดกลุม (Group Technology) 
 เทคนิคการจัดกลุม เปนเทคนิคที่ใชเพ่ิมประสิทธิภาพการผลิต โดยทําการจัดกลุมของ
ผลิตภัณฑที่มีความคลายคลึงกันในดานรูปราง, ขนาด หรือกระบวนการผลิตใหสามารถการผลิต
รวมกันได ซึ่งการปรับปรุงประสิทธิภาพนี้จะเปนการยกระดับมาตรฐานการผลิต จึงมีความจํา
เปนที่ตองนําเทคนิคนี้มาใชตั้งแตขั้นตอนการออกแบบผลิตภัณฑ จนถึงการออกแบบกระบวน
การผลิต ในการใชเทคนิคนี้ตองคํานึงลักษณะการทํางานของเครื่องจักรและการออกแบบ
กระบวนการผลิต เน่ืองจากการใชเทคนิคการจัดกลุม อาจทาํใหมีการลดลงของประสิทธิภาพใน
บางขั้นตอนได ดังนั้น จึงตองพิจารณาถึงความไดเปรียบและเสียเปรียบของการประยุกตใช
เทคนิคนี้ดวย 

3.7.1 การจัดตารางการผลิตโดยเทคนิคการจัดกลุม (Group Scheduling ; GS)  
 การจัดตารางโดยเทคนิคการจัดกลุม มีประโยชนตอการผลิตแบบตามงาน (Job 

Shop) โดยเปนการประยุกตเทคนิคการจัดกลุม เขากับการจัดตารางการผลิต เพ่ือลดความซับ
ซอนของการผลิต  โดยจะจัดกลุมใหกับสินคาหรือเครื่องจักรที่มีลักษณะใกลเคียงกันเขาเปนกลุม
เดียวกัน แลวจึงแยกการจัดตารางการผลิตในแตละกลุม จะทําใหความซับซอนในการที่ตองจัด
ตารางการผลิตที่มีขั้นตอนกระบวนการผลิตที่แตกตางกันในรายละเอียดหายไป จึงทําใหการจัด
ตารางการผลิตงายขึ้น   
 
3.8 เทคนิคการจัดสมดุลสายการผลิต (Production Line Balancing Technique) 

เทคนิคนี้เปนการจัดการทํางานในแตละสายการผลิต โดยแยกตัดหรือเพ่ิมเติมขั้นตอน
การผลิตรวมถึงการจัดเรียงสลับลําดับกระบวนการ เพ่ือใหเวลาที่ใชผลิตในสายการผลิตสมดุลกัน 
ซึ่งจะเปนการปรับปรุงประสิทธิภาพของสายการผลิต นอกจากนี้ การจัดสมดุลสายการผลิตเกี่ยว
กับการจัดงานใหแกสถานีงานตาง ๆ ใหสมดุลกันเพื่อลดการรอจากความลาชา หรือเวลาที่สถานี
งานวางรอการผลิต 

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

Optimum Operator) 
2. การทําผลผลิตมากที่สุด โดยใชคนคนงานเทาเดิม (Fixed Operators for Maximum 

Production) 
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3.9 เทคนิคการผลิตแบบทันเวลาพอดี (Just in Time Technique) 
 เปนแนวคิดในการที่จะผลิตสินคาใหกระบวนการถัดไปในปริมาณที่จําเปน เม่ือจําเปนซ่ึง
ในระบบควบคุมการผลิตแบบธรรมดานั้น ทุกกระบวนการผลิตตั้งแตการผลิตชิ้นสวนรวมถึงสาย
การประกอบขั้นสุดทายจะไดรับคําสั่งผลิตตามแผนการผลิต โดยวิธีใหกระบวนการผลิตกอนหนา
สงชิ้นสวนใหกระบวนการผลิตถัดไป หรือเรียกกันวา ใชระบบดัน (Push System) แตขอเสียของ
ระบบนี้ คือ ทําใหมีสินคาระหวางกระบวนการ (Work In Process) คอนขางมาก ทําใหสงผลตอ
ตนทุนในการผลิต ดังนั้นจึงมีการแกปญหานี้โดยใหกระบวนการผลิตถัดไปดึงชิ้นสวนจาก
กระบวนการผลิตกอนหนา ซึ่งเรียกวิธีการนี้วาเปนระบบดึง (Pull System) เน่ืองจากสายการ
ประกอบสุดทายเทานั้นที่ทราบดีวาตองการชิ้นสวนอะไร   ปริมาณเทาใด   และเม่ือเวลาเทาไร 
ดังนั้นเม่ือใชระบบนี้ในการควบคุมการผลิต จะทําใหปญหาสินคาระหวางกระบวนการ (Work in 
Process) ลดลงและหมดไปในที่สุด 
 
3.10  การสํารวจงานวิจัยที่เก่ียวของ 
 ชูเกษ  อุนจิตติ (2539)  ระบบแผนงานผลิตครบวงจรของอุตสาหกรรมผลิตชิ้นสวนยาง
รถยนต  

 
วิทยานิพนธฉบับน้ีเปนการวิจัยถึงปญหาในระบบการวางแผนการผลิตช้ินสวนยางรถยนต

ในประเทศ  โดยจากการศึกษาพบวา ปญหาที่เกิดในโรงงานเปนปญหาเกี่ยวกับ ปญหาการขาด
การวางแผนการผลิตที่มีประสิทธิภาพ ปญหาการจัดการในเรื่องของการจัดเตรียมวัตถุดิบ และ
ปญหาการสงมอบลาชา ซึ่งจากปญหาเหลานี้ทางผูวิจัยไดนําหลักวิชาทางวิศวอุตสาหการมา
ดําเนินการแกปญหา โดยมีการเสนอแนวทางในการปรับปรุงในดานการกําหนดมาตรฐานการผลิต 
การปรับปรุงระบบการวางแผนการผลิต และการประยุกตใชระบบคอมพิวเตอรชวยในการผลิต 
จากผลการวิจัยพบวาการปรับปรุงตามแนวทางตาง ๆ ทําใหการวางแผนการผลิตมีประสิทธิภาพ
สูงขึ้น 
 

กําพล อมาตยกุล (2539)  การพัฒนาระบบการวางกําหนดการผลิตหลักสําหรับโรงงาน
เครื่องสําอาง  

 

ในวิทยานิพนธนี้  ไดพัฒนาการวางกําหนดการผลิตหลักของโรงงานเครื่องสําอางให
สอดคลองกับปริมาณความตองการทางการตลาด ซึ่งปญหาที่พบในโรงงานตัวอยางคือ แผนการ
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ผลิตไมมีรูปแบบกฎเกณฑและการวางแผนที่แนนอน ดังนั้นผูวิจัยจึงเสนอแนะวิธีการผลิตที่มี
ความสอดคลองกับความตองการของตลาดทําใหปญหาที่เกิดขึ้นจากสินคาเสื่อมสภาพและสินคา
ไมเพียงพอกับความตองการของตลาดลดลง 

 
สุรชัย อนุเวชสิริเกียรติ (2546) การวางแผนและควบคุมการผลิตสําหรับโรงงานผลิต

เครื่องทําความรอน  
 

 ในการวิจัยนี้ ทางผูวิจัยมีจุดมุงหมายเพ่ือ ปรับปรุงระบบการวางแผนและควบคุมการ
ผลิตที่ไมมีประสิทธิภาพในอุตสาหกรรมการผลิตเครื่องทําความรอน โดยผูวิจัยพบวาสาเหตุที่ทํา
ใหการวางแผนและควบคุมการผลิตที่ไมมีประสิทธิภาพไดแก โรงงานขาดหนวยงานวางแผนและ
ควบคุมการผลิตโดยตรง ทําการวางแผนโดยไมใชทฤษฎีการวางแผนการผลิต และระบบสาร
สนเทศในการวางแผนไมมีประสิทธภิาพ ดังน้ันผูวิจัยจึงทําการปรับปรุงทั้งในดานโครงสรางองคกร 
การประยุกตใชเทคนิคการวางแผนและควบคุมการผลิต ตลอดจนนําคอมพิวเตอรมาชวยในการ
ทํางาน   ผลจากการปรับปรุงทําใหโรงงานตัวอยางมีการวางแผนและควบคุมการผลิตที่มีประ
สิทธิภาพสูงขึ้นและสามารถลดตนทุนจากวัตถุดิบคงคลังไดอีกดวย 
 

ศิริพร จิวรพันธ (2541) ระบบสนับสนุนการตัดสินใจสําหรับการควบคุมใบสั่งงานกรณี
ศึกษา บริษัทจําหนายเครื่องมือวัด  
 

 ในวิทยานิพนธฉบับนี้ เปนการพัฒนาฐานขอมูล สําหรับกิจกรรมการขาย และเสนอ
ระบบสนับสนุนการตัดสินใจสําหรับผูบริหารของบริษัทจัดจําหนายเครื่องมือวัด และควบคุม
ระบบบนเครื่องไมโครคอมพิวเตอรที่ ประกอบดวย 3 ระบบยอยที่สัมพันธกัน คือ ระบบการจัด
การฐานขอมูล กระบวนการออกใบสั่งงาน และระบบสารสนเทศเพื่อสนับสนุนการตัดสินใจผู
บริหารดานการตลาด และกลยุทธการขาย โดยสามารถควบคุมระบบที่ประกอบดวย ใบสั่งงาน 
ใบสั่งซื้อ และใบกํากับภาษี เปนผลใหการทํางานมีประสิทธิภาพเพิ่มขึ้น โดยลดระยะเวลาในการ
ดําเนินงานและขอบกพรองตางๆ เชน ความผิดพลาดในการคํานวณตนทุนมาตรฐานของผลิตภัณฑ 
เปนตน ระบบที่ได สามารถชวยลดความซ้ําซอน และความตองการดานทักษะของผูปฏิบัติงาน 
อีกทั้งไดการจัดเก็บขอมูลภายในบริษัทไมวาจะเปนขอมูลลูกคา ผลิตภัณฑ ผูผลิต หรืออ่ืนๆ 
อยางมีระบบ ไมซับซอน รวดเร็ว ในการรวบรวมและคนหาอีกดวย 
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กิตติ  ภระกูลสุขสถิตย (2546)  ระบบการควบคุมพัสดุในโรงงานผลิตลวดเหล็ก  
 

วิทยานิพนธฉบับนี้ เปนการพัฒนาระบบการควบคุมวัสดุในโรงงานผลิตลวดเหล็กที่ใชใน
การควบคุมและตรวจติดตามวัสดุ โดยวิจัยเฉพาะวัสดุที่จําเปนสําหรับกระบวนการผลิตลวดเหล็ก
แรงดึงสูงชนิดเสนเดี่ยว ซึ่งไดแก วัตถุดิบหลักที่ใชในการผลิต วัสดุระหวางทํา และสินคาสําเร็จ
รูป การวิจัยเริ่มจากการศึกษาระบบงานผลิตและระบบขอมูลขาวสารในการควบคุมวัสดุ จากนั้น
ทําการออกแบบระบบสารสนเทศและสรางโปรแกรมสําหรับควบคุมพัสดุดวยคอมพิวเตอร  
 

รัตติยา  จารุศรีวรรณา (2543)  การจัดตารางการผลิตในโรงงานผลิตเสนดาย  
 

 วิทยานิพนธฉบับนี้เปนการศึกษาปรับปรุงการจัดลําดับงานของโรงงานผลิตดาย  โดย
โรงงานนี้มีลักษณะการผลิตแบบ Flow Shop แตละกระบวนการมีหลายเครื่องจักรและผลิตภัณฑ
มีหลายชนิด ซึ่งผูทําการวิจัยไดใชการจัดตารางมาชวยในการแกปญหาสงมอบสินคาไมตรงตาม
กําหนด โดยมีการผสมผสานหลักการจัดตารางการผลิตแบบเดินหนาและแบบถอยหลัง 
(Forward and Backward Scheduling) ตลอดจนใชเทคนิคตาง ๆ ในการแกปญหา และผลจาก
การปรับปรุงพบวาปริมาณสินคาคงคลังมีปริมาณลดลง 
 

คเณศร  ศุภระรุจิ (2544)  การจัดตารางการผลิตของสายการผลิตลออลูมินัมอัลลอยด
สําหรับรถยนต  
 

 โครงงานวิจัยฉบับน้ี  เปนการศึกษาและปรับปรุงการวางแผนการผลิตโดยเนนการจัดตา
รางการผลิตใหกับสายการผลิตลออลูมินัมอัลลอยดสําหรับรถยนต ผูทําโครงงานไดใชเทคนิค
โปรแกรมไมเชิงเสนมาใชในการแกปญหา โดยมีการปรับปรุงวิธีการจัดตารางการผลิตวิธี No 
delay Schedule Generation ใหสอดคลองกับสภาพการผลิตจริง 
 

ปยมาภรณ  ชมสุวรรณ (2540)  การจัดตาราง / การเปลี่ยนตารางการผลิตสําหรับระบบ
การผลิตแบบยืดหยุนในกรณีเครื่องจักรเสีย  
 

 วิทยานิพนธฉบับนี้ ไดทําการศึกษาถึงผลกระทบของการจัดตารางการผลิตจากความไม
แนนอนในกรณีเครื่องจักรเสีย        โดยมีการพิจารณาสาเหตุของเครื่องจักรเสียและมีการวัด
ประสิทธิภาพของการจัดตารางดวยการวัดการไหลของงานโดยเฉลี่ย งานลาชาโดยเฉลี่ย จํานวน
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งานลาชาโดยเฉลี่ย และอัตราการใชเครื่องจักรโดยเฉลี่ย ซึ่งจากการทําการศึกษาผูวิจัยพบวา
เกณฑที่เหมาะสมในการจัดตารางและการเปลี่ยนตารางคือ SMT, SPT, EDD และ Slack Time 
 

ธนวัฒน  ลิ้มศิริเศรษฐกุล (2541) การจัดลําดับงานโดยอาศัยหลายเกณฑวัตถุประสงค : 
กรณีศึกษาในอุตสาหกรรมการผลิตวงจรรวม     
 

 เปนการศึกษาวิเคราะหเกี่ยวกบัการเลือกวิธีจัดลําดับงานภายใตเง่ือนไขและตัวแปรที่มีผล
ในการตัดสินใจใหเหมาะสม เพ่ือบรรลุหลายเกณฑวัตถุประสงคดวยหลักการเทคนิค Analytical 
Hierarchy Process (AHP) 

โดยการวางแผนใชการจัดลําดับแบบ  First Come First Serve (FCFS), SPT และ LPT 
การตัดสินใจเลือกวิธีการจัดลําดับงานใชเทคนิค AHP ซึ่งพิจารณาจากคาน้ําหนักลําดับความ
สําคัญตอเนื่องมากที่สุดจากเกณฑวัดผลเกี่ยวกับ  Mean Flow Time, Max Flow Time, No. of 
Lot Tardy Average, Work in Process และ Mean Lot Tardiness นอกจากนี้มีการนําเสนอการ
วิเคราะหความไวของตัวแปรที่มีผลตอการเปลี่ยนแปลงการตัดสินใจดวย 

 
กิจจา  ตั้งกิจวงศพร (2535) การจัดลําดับงานการผลิตสําหรับการขึ้นรูปชิ้นงานโลหะ

แผน  
 

 วิทยานิพนธฉบับนี้เปนการวิจัย การจัดลําดับงานในการผลิตสําหรับการขึ้นรูปชิ้นงาน
โลหะแผนในอุตสาหกรรมประกอบเครื่องปรับอากาศ โดยนําทฤษฎีการจัดลําดับงานมาสราง
เกณฑในการจัดลําดับงานซึ่งระบบที่ไดสามารถลดระยะเวลาในการวางแผนการผลิต และเพิ่ม
ความถูกตองแมนยําในการบริหารการผลิตของโรงงาน 
 
 
 
 
 



บทที่ 4 
การพัฒนาวิธีการจัดตารางการผลิตผาขนหนู 

 
 จากสภาพการวางแผนในปจจุบันของโรงงานกรณีศึกษาพบวาทําใหเกิดปญหาในดาน
ปริมาณสินคาคงคลังที่รวมทั้งสินคาระหวางกระบวนการ (WORK IN PROCESS) และสินคา
สําเร็จรูปรอสงลูกคา (FINISHED GOODS) ตลอดจนปญหาการสงมอบสินคาลาชาเกินกวา
กําหนด  ซึ่งจากปญหาตาง ๆ เหลานี้จึงไดมีการนําเทคนิคการจัดตารางการผลิตมาใชในการ
ปรับปรุงแกไขปญหา โดยวัตถุประสงคในการพัฒนาและวิธีการในการพัฒนาการจัดตารางการ
ผลิตผาขนหนูมีดังนี้ 
 

4.1  เปาหมายในการพัฒนาวิธีการจัดการตารางการผลิตผาขนหนู 
 การพัฒนาการจัดตารางการผลิตของการผลิตผาขนหนูมีเปาหมายเพื่อ 

4.1.1 ลดเวลาไหลเฉลี่ยของงานที่อยูในระบบ (MEAN FLOW TIME) 
4.1.2 ลดปริมาณของสินคาคงคลัง (INVENTORY) ไดแก 

- สินคาระหวางกระบวนการ  
- สินคาสําเร็จรูปรอสงลูกคา  

4.1.3 ลดเวลางานลาชาเฉลี่ย (MEAN TARDINESS) เพ่ือใหสงสินคาใหลูกคาทันตาม
กําหนด 

 

4.2  ขอจํากัดในการจัดตารางการผลิต 
 ในการผลิตผาขนหนูที่เริ่มจากกระบวนการเตรียมการ, กระบวนการทอ, กระบวนการ
ฟอกยอม, กระบวนการตัดเย็บ, จนกระทั่งเปนผาขนหนูสําเร็จรูปพรอมจัดสงใหลูกคานั้น ในแต
ละกระบวนการมีเง่ือนไขและขอจํากัดที่มีผลตอการจัดตารางการผลิต ซึ่งขอจํากัดของแตละ
กระบวนการมีรายละเอียดดังนี้ 

4.2.1 กระบวนการเตรียมการ 
 ในกระบวนการเตรียมการขอจํากัดที่สําคัญในการเตรียมดายสําหรับการทอก็คือ
ขนาดของบีม (BEAM) ที่ใชกับเครื่องทอแตละเครื่องจะถูกผลิตจากเครื่องสืบและเครื่องไซสซิ่ง ที่
แตกตางกันโดยมีเง่ือนไขวาบีมขนาดใด จะผลิตที่เครื่องสืบหรือเครื่องไซสซิ่งเบอรใด โดยเครื่อง
สืบมีทั้งหมด 4 เครื่อง และเครื่องไซสซิ่งมีจํานวน 2 เครื่อง นอกจากนี้ตองมีการกําหนดความ
หนาแนนของเสนดายดวย ดังนั้นในกระบวนการผลิตขนาดของบีม (BEAM) และความหนาแนน
ของเสนดายจึงเปนขอจํากัดในการจัดตารางการผลิตผาขนหนู 
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 ตารางที่  4.1  แสดงเงื่อนไขของกระบวนการตัดเย็บ 
เครื่องสืบและเครื่องไซสซิ่ง 

เงื่อนไข ความสําคัญ 
ขนาดของบีม 1 

ความหนาแนนของเสนดาย 2 
 

4.2.2 กระบวนการทอ 
4.2.2.1 การติดตั้งเครื่องจักร 

            กระบวนการทอถาเปนในสวนของการผลิตตามคําสั่งของลูกคา (MAKE TO ORDER) 
ตองมีการเสียเวลาในการตั้งเครื่องจักร (SET UP TIME) โดยเวลาในการตั้งเครื่องจักรมากหรือ
นอยจะขึ้นกับรายละเอียดของผลิตภัณฑในดานตาง ๆ ทั้งในดานขนาด (กวาง x ยาว), น้ําหนัก 
(ความหนาแนนของดาย) ตลอดจนโครงสรางของผาที่สั่ง โดยลําดับความสําคัญของเวลาที่ใชใน
การตั้งเครื่องจักรเม่ือมีการเปลี่ยนแปลงจากผามาตรฐานแสดงไดดังตารางดานลาง 
                  ตารางที่  4.2  แสดงเงื่อนไขของการตั้งเครื่องทอ 

เครื่องทอ 
เงื่อนไข ความสําคัญ 

โครงสรางของผา ( NL , NLO ) 1 
ปรับขนาดผาจากหนาแคบเปนหนากวาง 2 
ปรับขนาดผาจากหนากวางเปนหนาแคบ 3 
น้ําหนักผา (ความหนาแนนของดาย) 4 

 
4.2.2.2 การเลือกเครื่องทอ 

              ในการทอผาขนหนู ทางโรงงานมีเครื่องทออยู 2 ประเภท คือ เครื่อง Jaguard กับ
เครื่อง Dobby ซึ่งในการทอผาแตละชนิดตามที่ลูกคาสั่งตองมีการเลือกเครื่องในการทอ เชน ในการ
โลโกตองทอจากเครื่อง Jaguard เทานั้น ไมสามารถใชเครื่อง Dobby ได ดังนั้นในการสั่งทอผา
แตละครั้งตองมีการพิจารณาถึงความสามารถในการทอของเครื่องจักรแตละประเภทดวย 
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                      ตารางที่  4.3  แสดงเงื่อนไขของการเลือกเครื่องทอ 
การเลือกเครื่องทอ 

เงื่อนไข ความสําคัญ 
การทอตรา (โลโก) 1 

การทอริมผา (Border) 2 
การทอผาพื้น (Plain) 3 

 
4.2.3 กระบวนการฟอกยอม 

                    กระบวนการฟอกยอม โดยสวนใหญทําการแยกเครื่องฟอกยอมตามขนาดของ
เครื่อง คือ เครื่องขนาด 200 กก. จะใชในการฟอกขาวเทานั้น สวนในการฟอกสีจะใชเครื่องที่มี
ขนาด 300 กก. กับ 400 กก. โดยการยอมผาสีมีเง่ือนไขพิเศษ สําหรับผูที่ยอมสีแวท (Vat) ซึ่ง
เปนสีที่ทนตอการกัดกรอนของสารเคมีและแสงแดด จะใชเฉพาะเครื่องยอมเบอร 2 เทานั้น 
(Winder #2) 
 ตารางที่  4.4  แสดงเงื่อนไขของกระบวนการฟอกยอม 

เคร่ืองฟอกยอม 
เงื่อนไข ความสําคัญ 

สีแวท (Vat) 1 
ฟอกขาวหรือยอมสี 2 

 
4.2.4 กระบวนการตัดเย็บ 

 กระบวนการตัดเย็บสามารถดําเนินงานไดทันที เม่ือมีวัสดุพรอมในการปฏิบัติงาน 
แตปญหาของความลาชาในปจจุบันเกิดจากความไมพรอมของวัสดุ เชน ตราสัญลักษณของลูกคา
ที่ตองนํามาเย็บติดกับผา เปนตน 
 
4.3 หลักการที่ใชในการพัฒนาวิธีการจัดตารางการผลิต 
 กระบวนการผลิตของโรงงานกรณีศึกษา มีลักษณะการผลิตแบบไหลเลื่อนยืดหยุน 
(Flexible Flow Shop) ที่มีกระบวนการผลิต 4 กระบวนการ ในแตละกระบวนการผลิตประกอบ
ดวยเครื่องจักรหลายเครื่อง โดยงานแตละงานจะตองผานการดําเนินงานในกระบวนที่ 1 ที่ 2 
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เรื่อยไปจนถึงกระบวนการสุดทาย ซึ่งในแตละขั้นตอนของการดําเนินงาน งานสามารถเลือกทํา
การดําเนินงานที่กําหนดไวบนเครื่องจักรใดเครื่องหน่ึงที่ขนานกันอยูได 
 ในหลักการของวิธีการจัดตารางที่พัฒนาขึ้นมาอาศัยหลักการจากทฤษฎีในการจัดตาราง
การผลิตหลายทฤษฎีมาประยุกต เพ่ือใหเกิดความเหมาะสมและมีประสิทธิภาพตอลักษณะงานที่
จะดําเนินการจัดตารางการผลิตมากที่สุด ซึ่งในการจัดตารางการผลิตนี้จะมีเปาหมายคือ การลด
ความลาชาในการสงมอบสินคาใหลูกคาทันตามกําหนด การลดปริมาณสินคาคงคลัง และการลด
ปริมาณสินคาระหวางกระบวนการผลิต ซึ่งเปาหมายแตละขอมีความสัมพันธกัน ทําใหตองหาจุด
ที่เหมาะสมเพื่อใหบรรลุเปาหมายทั้ง 3 ประการ เน่ืองจากถาตองการลดปญหาความลาชาในการ
สงมอบสินคาใหลูกคา อาจมีความจําเปนตองมีการตั้งเครื่องจักรใหมบอย และตองมีการทําสตอก
ไวเปนจํานวนมากซึ่งจะทําใหเกิดปญหาสินคาคงคลังมากเกินความจําเปน ดังนั้นในการพัฒนา
วิธีการจัดตารางตองคํานึงถึงผลกระทบที่จะเกิดขึ้นกับแตละเปาหมายที่ตองการ โดยในการแก
ปญหาความขัดแยงนี้ไดเลือกการแกปญหาโดยใชหลักการทดลองซ้ํา เพ่ือหาจุดที่เหมาะสมใน
การบรรลุเปาหมายที่ตั้งไว โดยแนวทางในการแกปญหามีดังนี้ 

1) การแกปญหาเวลาในการตั้งเครื่องจักร เน่ืองจากเวลาในการตั้งเครื่องจักรจะมีความ
สําคัญตอปญหาความลาชา ดังนั้นจึงตองมีการลดจํานวนครั้งในการตั้งเครื่องจักร
เพ่ือเพ่ิมเวลาในการผลิตสินคา โดยหลักการที่นํามาใชในการแกปญหานี้ คือ การจัด
กลุมสินคาตามการตั้งเครื่องจักรกอนที่จะดําเนินการจัดตารางการผลิต และในแตละ
กระบวนการผลิตจะทําการจัดสมดุลเครื่องจักร โดยยึดตามกําลังการผลิตของ
กระบวนการเตรียมการ ซึ่งเปนกระบวนการตนนํ้า 

2) การแกปญหาสินคาคงคลัง ทั้งสินคาระหวางกระบวนการและสินคาสําเร็จรูป ในการ
แกไขปญหาที่จะหลักการผลิตแบบทันเวลาพอดี (Just in Time ; JIT) เพ่ือผลิตสิน
คาใหมีปริมาณตามที่ตองการในเวลาที่จะใช ดังนั้นจึงเลือกการจัดตารางการผลิต
แบบถอยหลัง (Backward Scheduling) และกําหนดการผลิตในแตละกระบวนการ
ตามหลักการผลัก – ดัน (Push – Pull) การจัดสมดุลเครื่องจักรชวยสนับสนุนการ
ผลิตที่พอเหมาะในระหวางกระบวนการ นอกจากนี้สินคาที่ผลติเสร็จกอนในแตละ
กระบวนการจะถูกนําไปใชกอนตามหลักการมากอนใชกอน (First Come First 
Serve ; FCFS) 

3) การแกปญหาความลาชาในการสงมอบสินคาใหลูกคา เพ่ือการผลิตใหทันกําหนดสง
ลูกคาในการจัดตารางการผลิต จึงใชหลักการกําหนดวันสงสินคาเร็วที่สุด (Earliest 
Due Date ; EDD) ในการแกปญหานอกจากนี้ยังมีการกําหนดจํานวนสินคาคงคลัง
สํารอง (Safety Stock) สําหรับสินคาที่ผลิตไมทันอีกดวย 
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 จากแนวทางในการแกปญหาใหบรรลุเปาหมายในแตละดาน ไดมีการใชหลักการในการ
พัฒนาวิธีการจัดตารางการผลิต โดยรายละเอียดในการใชหลักการตาง ๆ มีดังนี้ 

4.3.1 การจัดตารางการผลิตโดยแบงเปนกลุม (Group Scheduling) 
  เน่ืองจากในกระบวนการทอมีเครื่องจักรอยูจํานวนมาก ซึ่งแตละเครื่องมีคุณ
สมบัติในการทอแตกตางกันไป ดังนั้นจึงมีการนําหลักการเทคนิคการจัดกลุม (Group 
Technology) มาใชในการจัดตารางการผลิต เพ่ือชวยลดความซับซอนของขั้นตอนการจัดตาราง
การผลิต โดยในการจัดกลุมจะแบงเครื่องจักรตามประเภทของสินคาที่ผลิต ดังแสดงในรูป 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

รูปที่  4.1  แสดงการแบงกลุมเครื่องจักรตามสินคาที่ตองผลิต 
 
  ในการจัดกลุมของเครื่องจักรตามประเภทของสินคา โดยจัดตามความเหมาะสม
ในการผลิตสินคาแตละประเภทกับกลุมของเครื่องจักร เพ่ือลดความยุงยากในการจัดตารางการ
ผลิต ซึ่งเม่ือทําการแบงกลุมเครื่องจักรตามกลุมของผลิตภัณฑแลว สามารถทําใหจัดตารางการ
ผลิตแยกยอยตามกลุมผลิตภัณฑได โดยในแตละกลุมเครื่องจักรจะถูกกําหนดขนาดหนากวาง
ของผาที่จะทําการทอดตลอดจนเงื่อนไขตาง ๆ ที่เหมาะสมทําใหไมตองทําการตั้งเครื่องจักรใหม
เม่ือมีการผลิตสินคา นอกจากนี้ในการผลิตสินคาพิเศษที่ไมเปนสินคามาตรฐานก็สามารถดําเนิน
การจัดการผลิตไดจากลักษณะของกลุมผลิตภัณฑที่มีความใกลเคียงกัน ซึ่งจะชวยลดเวลาในการ
ตั้งเครื่องจักรไดอีกดวย 
 

กลุมผาเช็ดหนา 

เครื่องจักรเบอร....... 
เครื่องจักรเบอร....... 
เครื่องจักรเบอร....... 

กลุมผาเช็ดมือ 

เครื่องจักรเบอร....... 
เครื่องจักรเบอร....... 
เครื่องจักรเบอร....... 

กลุมผาเช็ดเทา 

เครื่องจักรเบอร....... 
เครื่องจักรเบอร....... 
เครื่องจักรเบอร....... 

กลุมผาเช็ดตัว 

เครื่องจักรเบอร....... 
เครื่องจักรเบอร....... 
เครื่องจักรเบอร....... 

กลุมผาหม 

เครื่องจักรเบอร....... 
เครื่องจักรเบอร....... 
เครื่องจักรเบอร....... 
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4.3.2 การจัดตารางการผลิตแบบถอยหลัง (Backward Scheduling) 
  ในปจจุบันการจัดตารางการผลิตของโรงงาน กรณีศึกษาจะเริ่มดําเนินการจาก
กระบวนการเตรียมการ กระบวนการทอ กระบวนการฟอกยอม และกระบวนการตัดเย็บตาม
ลําดับ โดยในการดําเนินการจะมีลักษณะคลาย ๆ กับการจัดตารางการผลิตแบบเดินหนา 
(Forward Scheduling) ซึ่งจากการศึกษากระบวนการผลิตพบวากระบวนการที่เปนจุดวิกฤติ
หรือเปนคอขวด (Bottle Necks) ก็คือ กระบวนการตัดเย็บดังนั้นในการพัฒนาการจัดตารางการ
ผลิตจึงใชหลักการผลิตแบบถอยหลังมาชวย เพ่ือกําหนดใหกระบวนการที่เปนคอขวด ซึ่งไดแก 
กระบวนการตัดเยบ็ผลิตเฉพาะสินคาที่ตองสงมอบใหลูกคากอน เพ่ือลดความลาชา (Lateness) 
ในการสงมอบสินคา 
  โดยในการจัดตารางการผลิตแบบถอยหลัง จะเร่ิมการจัดจากกําหนดวันสงมอบ
สินคาเปนหลัก แลวดําเนินการผลิตยอนกลับไปโดยเริ่มตั้งแตกระบวนการตัดเย็บ กระบวนการ
ฟอกยอม กระบวนการทอ จนกระทั่งไปสิ้นสุดที่กระบวนการเตรียมการ 
  การใชหลักการจัดตารางการผลิตแบบถอยหลังน้ีจะใชควบคูกับหลักการผลัก – ดัน  
และการผลิตแบบทันเวลาพอดี  มาชวยเพ่ือใหผลิตไดทันกําหนดสง ตลอดจนชวยลดปริมาณสิน
คาระหวางกระบวนการผลิตและสินคาคงคลังไดอีกดวย 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 ขั้นตอนการผลิต 
 
   ขั้นตอนการจัดตารางการผลิต 
 

รูปที่  4.2  แสดงขั้นตอนการผลิตและขั้นตอนการจัดตารางการผลิต 

กระบวนการเตรียมการ 

กระบวนการทอ 

กระบวนการฟอกยอม 

กระบวนการตัดเย็บ 

กระบวนการเตรียมการ 

กระบวนการทอ 

กระบวนการฟอกยอม 

กระบวนการตัดเย็บ 

กําหนดวันสงมอบสินคา (Due Date) 
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4.3.3 การจัดลําดับการผลิตงานแบบการกําหนดวันสงมอบสินคาเร็วที่สุด  
  จากเปาหมายหลักของการพัฒนาการจัดตารางการผลิตทางโรงงาน กรณีศึกษา
ไดใหความสําคัญกับการสงมอบสินคาใหทันกําหนดเวลาที่ลูกคาตองการ ดังนั้นจึงใชหลักการจัด
ลําดับโดยยึดกําหนดวันสงสินคาใหลูกคาเปนหลักในการจัดตารางการผลิต โดยการจัดจะใช
ลําดับของวันกําหนดสงสินคา เปนตัวกําหนดในการเริ่มผลิต สินคาไดมีกําหนดวันสงสินคากอน
จะดําเนินการผลิตกอน แตถามีสินคาอยูในคลังสินคาแลวสามารถสงมอบไดเลย โดยตองมีการ
กําหนดการผลิตเพิ่มเพื่อชดเชยใหไดตามปริมาณสินคาคงคลังสํารองที่กําหนดไว เพ่ือไมใหเกิด
ปญหาสินคาขาดแคลนไมทันสง 
 
4.4 ขั้นตอนการพัฒนาการจัดตารางการผลิตผาขนหนู 
 วิธีการจัดตารางการผลิตผาขนหนูที่พัฒนาขึ้น ประกอบไปดวยขั้นตอนหลัก 3 ขั้นตอน
ใหญ คือ 

Ø ขั้นตอนการเตรียมขอมูล 
Ø ขั้นตอนการจัดลําดับการผลิตใหแตละกลุมผลิตภัณฑ 
Ø ขั้นตอนการจัดสรรเครื่องจักรในแตละกระบวนการผลิตใหแตละกลุมผลิตภัณฑใน

รายละเอียดของขั้นตอนตาง ๆ ตลอดจนวิธีการคํานวณในแตละขั้นตอนจะกลาวถึงรายละเอียด
ตอไป โดยขั้นตอนวิธีการจัดตารางการผลิตสรุปไดตามแผนภาพดานลาง 
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รูปที่  4.3  แสดงขั้นตอนวิธีการจัดตารางการผลิตผาขนหนูที่พัฒนาขึ้น 
 

4.4.1 ข้ันตอนการเตรียมขอมูล 
 ในขั้นตอนนี้เปนขั้นตอนแรกในการหาขอมูล สําหรับการจัดตารางการผลิต เพ่ือ
เปนขอมูลพ้ืนฐาน ขอมูลที่จําเปนในการจัดตารางการผลิตประกอบดวยขอมูล 2 กลุม คือ กลุม
ขอมูลของการสั่งซื้อ (ขอมูลสินคา) กับกลุมขอมูลของการผลิต ซึ่งจากขอมูลทั้ง 2 กลุมน้ี 
สามารถนํามาจัดใหการผลิตมีความเหมาะสม เม่ือการจัดตารางการผลิตตอไป 
 
 

การเตรียมขอมูล 

ขอมูลสินคา ขอมูลการผลิต 

การแบงกลุมผลิตภัณฑ 

ผาเช็ดหนา ผาเช็ดมือ ผาเช็ดเทา ผาเช็ดตัว ผาหม 

การจัดลําดับตามกําหนดสงมอบ 

ใสคําสั่งผลิตในแตละรายการ 

จัดสรรเครื่องจักร 

ตรวจสอบสินคาคงคลัง 

วิธีการจัดตาราง 
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4.4.1.1 กลุมขอมูลของการสั่งซื้อ (ขอมูลสินคา) 
  ขอมูลของการสั่งซื้อจะเปนขอมูลที่มาจากฝายการตลาดที่รับคําสั่งซื้อ
มาจากลูกคาโดยตรงในแตละวัน โดยคําสั่งซื้อจากฝายการตลาดจะถูกสงใหแผนกวางแผนเพื่อ
ดําเนินการเตรียมสินคาใหไดตามที่ลูกคาตองการในรูปของเอกสารใบสั่งขาย ซึ่งรายละเอียดของ
ขอมูลในใบสั่งขายประกอบไปดวย 

1) เลขที่ใบสั่งขาย 
2) ชื่อของลูกคา (ถาเปนลูกคาประจําจะมีการออก CODE ให) 
3) ประเภทของผลิตภัณฑที่ลูกคาสั่ง 

- ผาเช็ดหนา  -  ผาเช็ดมือ -  ผาเช็ดเทา 
- ผาเช็ดตัว  -  ผาหม 

4) ขนาดของผาที่ตองการ 
5) สี 
6) ลักษณะของขนผา : ขนเด่ียว, ขนคู 
7) จํานวนที่ตองการ 
8) กําหนดวันสงมอบสินคา 
 

 
4.4.1.2 ขอมูลการผลิต 

 ขอมูลในสวนน้ีเปนขอมูลที่แสดงถึงขอมูลของฝายผลิตโดยเปนขอมูล
ของเครื่องจักรในแตละกระบวนการ ซึ่งขอมูลในสวนน้ีมีความจําเปนอยางมากในการคาํนวณ
แบบจําลองการจัดตารางการผลิตในขั้นตอนตอไปขอมูลของกลุมการผลิตประกอบดวย 

1) จํานวนเครื่องจักรในแตละกระบวนการที่ใชในการผลิตผาขนหนู 
2) เวลาที่ใชในการผลิตในแตละกระบวนการ (Processing Time) 
3) ความสามารถในการผลิตของเครื่องจักรในแตละวัน (Machine 

Capacity) 
4) ปริมาณสินคาสํารองคงคลัง (Safety Stock) ของสินคาแตละ

ประเภท 
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4.5 ขั้นตอนการจัดตารางการผลิตผาขนหนูที่พัฒนาขึ้นมาใหม 
 ข้ันตอนที่ 1 บันทึกขอมูลรายละเอียดของใบสั่งขาย 
  
 ข้ันตอนที่ 2 ตรวจสอบขอมูลของสินคากับสต็อกผาสําเร็จรูป  
 กรณีที่ 1 ถามีจํานวนเพียงพอตามที่ลูกคาสั่งใหทําการตัดยอดสงของ
ใหลูกคา จากนั้นใหทําการตรวจสอบ จํานวนสินคาที่เหลือในคลังผาสําเร็จรูป ถามีนอยกวา 
Safety Stock ใหดําเนินการผลิตใหไดตามปริมาณที่กําหนด 
 กรณีที่ 2 ถามีสินคาในคลังไมเพียงพอใหดําเนินการสั่งผลิต โดยแยก
การผลิตตามสินคาระหวางกระบวนการที่มี เชน มีสินคาที่เปนผาดิบใหนํามาฟอกยอมเพ่ือตัด
เย็บสงลูกคา หรือถาไมมีผาดิบใหแผนกทอจัดการผลิตเพ่ือสงผาใหแผนกฟอกยอม เปนตน 
  
 ข้ันตอนที่ 3 กําหนดชวงเวลาของการจัดตาราง 
 เน่ืองจากขอมูลของฝายขายจะถูกสงมาใหแผนกวางแผนการผลิตทุกวัน ดังนั้นการจัด
ตารางการผลิตจึงมีความจําเปนตองมีการปรับปรุงใหตรงกับคําสั่งซื้อในปจจุบัน โดยแผนกวาง
แผนจะดําเนินการพิจารณาการสั่งผลิตในแตละคําสั่งขาย ซึ่งมีการจําแนกเปน “จัดสง” กับ “สั่ง
ผลิต” หลังจากตัดผาที่จัดสงใหลูกคาแลวทางผูจัดตารางการผลิตตองดําเนินการตรวจสอบ คําสั่ง
ของการผลิตในแตละใบสั่งผลิต เพ่ือทําการจําแนกคําสั่งการผลิตในกระบวนการตางๆ 
 
 ข้ันตอนที่ 4 จําแนกคําสั่งผลิตในแตละกระบวนการ 
 จําแนกคําสั่งผลิตจากขั้นตอนที่ 3 โดยทําการตรวจสอบจากสต็อกผาดิบ ซึ่งคําสั่งผลิต
แบงเปนกรณีไดดังนี้ 
 กรณีที่ 1 มีผาดิบตามปริมาณที่ตองการผลิต   ใหแผนกฟอกยอมจัด
ตารางการผลิตสําหรับการฟอกยอม และสงใหแผนกตัดเย็บ 
 กรณีที่ 2 มีผาดิบไมเพียงพอ ใหแจงไปที่แผนกทอเพื่อดําเนินการทอ
ใหไดตามปริมาณที่ตองการ 
 กรณีที่ 3 ไมมีดายในการทอผาดิบ ใหแจงแผนกเตรียมการเพื่อจัดสง
วัตถุดิบในการทอใหแผนกทอตอไป 
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รูปที่  4.4  แผนภาพแสดงขั้นตอนการจัดตารางการผลิตของกระบวนการผลิตผาขนหนู 
 
 

ข้ันตอนการจัดตารางการผลิต

     - ขอมูล แปลงจาก  Express to Exel   โดยสงขอมูลใหเปนรายวัน       รับ order จาก sell

ฝายวางแผน
ตรวจสอบสต็อค
ผาสําเร็จรูป

  เตรียมจัดสง
เพียงพอ

  ปด  order

 วางแผน ส่ังผลิต

ตรวจสอบ
safety stock

มากกวา safety stock
   ไมตองผลิต

ไมเพียงพอ

ตรวจสอบ
สต็อคผาฟอกยอม

นอยกวา safety stock

เพียงพอ

  แจงกระบวนการ
       ฟอกยอม

ตรวจสอบ
เครื่องฟอกยอม

    จัดสรรเคร่ืองฟอกยอม

     จัดตารางการผลิต

      จัดสรรเคร่ืองเย็บ

     จัดตารางการผลิต

ไมเพียงพอ

 แจงกระบวนการทอ

ตรวจสอบ
  เครื่องทอตาม
ผลิตภัณฑ

    จัดสรรเคร่ืองทอ

     จัดตารางการผลิต

ตรวจสอบ
ดายท่ีใชในการทอ

มีดายเพียงพอ

ไมเพียงพอ

   แจงกระบวนการเตรียมการ

   จัดสรรเคร่ืองเตรียมบีม

     จัดตารางการผลิต

     ดําเนินการผลิต

   สงใหกระบวนการทอ

     ดําเนินการทอ

  สงใหกระบวนการฟอกยอม

     สงใหแผนกจัดสง

     ดําเนินการตัดเย็บ

      จัดสงใหลูกคา   ปด  order

  แจงกระบวนการ
       ตัดเย็บ

  ดําเนินการฟอกยอม

 สงใหกระบวนการตัดเย็บ

ตรวจสอบ
สต็อคผาดิบ

เพียงพอ

ไมเพียงพอ
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จากขั้นตอนที่ 4 จะมีการจัดตารางการผลิตในแตละคําสั่งผลิตตามกระบวนการดังนี้ 
 
 ขั้นตอนที่ 5 การจัดตารางการผลิตของกระบวนการตาง ๆ 
 ในการจัดตารางการผลิตของแตละกระบวนการนั้น ไดมีการใชเทคนิคในการจัดตาราง
แบบกําหนดวันสงมอบเร็วที่สุด เพ่ือทําใหเวลางานที่อยูในระบบ (Mean Flow Time ; F ) และ
เวลางานลาชา (Mean Tardiness ; T ) มีคาลดลง โดยไดมีการนําโปรแกรม Microsoft Excel 
มาชวยในการจัดสรรเครื่องจักรในการผลิต และคํานวณหาคา F  และ T  ซึ่งรายละเอียดของการ
จัดสามารถอธิบายไดตามแตละกระบวนการดังนี้ 
  ข้ันตอนที่ 5.1 การจัดตารางการผลิตของกระบวนการตัดเย็บ 

5.1.1 จัดกลุมของผลิตภัณฑตามประเภทของจักรที่ใชงาน 
 

ชนิดของจักร จํานวน ประเภทของผลิตภัณฑ 
เข็มเด่ียว 3 ผาเช็ดหนา 
เข็มคู 10 ทุกผลิตภัณฑ (ยกเวนผาเช็ดหนา) 

    

5.1.2 หาเวลาการผลิต (Processing Time) ของแตละคําสั่งผลิตจาก 
     Pij  = tis x qjs 
  โดย Pij = เวลาการตัดเย็บผาแบบที่ i ของงาน j 
   tis = เวลาในการตัดเย็บผาแบบที่ i ตอหนึ่งหนวยผลิต 
   qjs = ปริมาณผาที่สั่งตัดเย็บของงาน j 

5.1.3 รวมเวลาการผลิต (Processing Time) ของคําสั่งผลิตในแตละจักร 

     P  =  ∑
=

n

1j
ijP  

  โดย P  =  เวลาการผลิตรวม 
5.1.4 คํานวณหากําลังการผลิตของการตัดเย็บผาแตละประเภทในแตละวัน 

      Cis  =  
T
t is  

   โดย Cis  = กําลังการผลิตของการตัดเย็บแบบที่ i ตอวัน (ผืน) 
    tis = เวลาในการตัดเย็บผาแบบที่ i ตอผืน 
    T = เวลาในการตัดเย็บของจักรตอวัน 

5.1.5 ทําการจัดสรรจักรใหกับแตละคําสั่งผลิตโดยทําการเปรียบเทียบกําลังการ
ผลิตกับปริมาณผาที่ตองทําการตัดเย็บ ซึ่งเง่ือนไขในจัดสรรมีดังนี้ 

5.1.5.1 ถาปริมาณของผาที่สั่งตัดเย็บมีปริมาณนอยกวาหรือเทากับ
กําลังการผลิตของจักรใหทําการผลิตในจักรนั้นไดทันที และถากําลังการผลิตเหลือในโปรแกรม
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แสดงคําวา “เหลือ” โดยหมายความวาจักรเครื่องนี้สามารถจัดปริมาณผาที่ตองตัดเย็บของคําสั่ง
ผลิตถัดไปใหกับจักรตัวนี้ได  
     qjs ≤ Cis แสดงคําวา “เหลือ” 
    ซึ่งกําลังการผลิตที่เหลือจากการจัดสรรใหกับคําสั่งผลิตคําสั่งแรก
สามารถคํานวณไดจาก 

    Cis (j-1) = 
)1(

)(

−

×−

jis

isis

t
tqT  

5.1.5.2 ถาปริมาณของผาที่สั่งตัดเย็บมีปริมาณมากกวากําลังการผลิต
ของจักร ใหทําการผลิตเทากับกําลังผลิตของจักรนั้น และใหโปรแกรมแสดงคําวา “ขาด” 
     qjs > Cis แสดงคําวา “ขาด” 
   โดยใหทําการคํานวณกําลังการผลิตของจักรถัดไป เพ่ือเทียบกับจํานวนผา
ที่ยังขาดอยู ถามีกําลังการผลิตมากกวาใหทําการผลิตในจักรนี้ แตถายังไมเพียงพอใหทําการจัด
สรรจักรเพ่ิมตอไปจนกวาจะครบตามปริมาณที่ตองการ 
 

5.1.6 หลังจากจัดสรรงานใหกับจักรทั้งหมดแลว ขอมูลในการผลิตของแตละคําสั่ง
ผลิตจะประกอบดวย 

5.1.6.1 จํานวนจักรที่ตองใชในการผลิตงานตามคําสั่งผลิต 
5.1.6.2 ถาปริมาณผาที่ตองตัดเย็บตามคําสั่งผลิตสามารถทําไดครบ

ตามจํานวนที่ตองการโปรแกรมจะแสดงคําวา “ปด ORDER” แตถาตัดเย็บไดไมครบจะแสดงคํา
วา “คางสง” 

5.1.6.3 ถามีงานคางสงจะมีการแสดงจํานวนของผาที่ตัดเย็บไมเสร็จ 
ซึ่งผาจํานวนนี้จะถูกนําไปผลิตในวันถัดไป 

5.1.6.4 มีการแสดงคาความลาชา (Tardiness) โดยคาความลาชา หา
ไดจาก    Ljs = Cjs - djs 
   โดย Lj = เวลาลาชาของงาน j 
    Cjs = เวลาที่งาน j ทําเสร็จ 
    djs = กําหนดเวลาสงมอบงาน j 

5.1.6.5 มีการแสดงคาเวลาไหลของาน (Flow Time) โดยคาเวลาไหล
ของงานหาไดจาก  Fj = Cj - rj 
   โดย Fj = เวลาของงาน j ที่อยูในระบบ 
    Cj = เวลาที่งาน j ทําเสร็จ 
    rj = เวลาเริ่มตนที่งาน j เขาสูระบบ 
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5.1.7 ทําการจัดลําดับคําสั่งผลิตตามกฎการจายงาน (Dispatching Rule) ที่นํามา
จัดตารางการผลิต ไดแก 
            วิธีที่ใชอยูในปจจุบัน  คือ 

- FCFS (First Come First Serve) 
เลือกงานที่เขามาในกระบวนการกอนนํามาจัดกอน   

วิธีการจัดตารางที่พัฒนาขึ้น  คือ 
- EDD (Earliest Due Date) 

เลือกงานที่มีกําหนดวันสงมอบเร็วที่สุดนํามาจัดกอน  
5.1.8 ทําการเลือกการจัดตารางที่ทําให คาความลาชาและคาเวลาไหลของงาน

เฉลี่ย มีคาต่ําสุด 
5.1.9 รูปแบบของการรายงานผลของการจัดตารางของกระบวนการตดัเย็บแสดง

ไดตามตารางดานลาง 
 
  ข้ันตอนที่ 5.2 การจัดตารางการผลิตของกระบวนการฟอกยอม 

5.2.1 ทําการจําแนกประเภทของสีของแตละคําสั่งผลิต โดยจําแนกเปนการฟอกขาว 
และการยอมสี 

5.2.2 หากําลังการผลิตของผาแตละประเภทที่เครื่องฟอกยอม สามารถฟอกยอมได
ในแตละวัน โดยกําลังการผลิต คํานวณไดจาก 

   Cid = 
iW

Wmax  

  โดย Cid = กําลังการผลิตผาแบบที่ i ของเครื่องฟอกขาว 
   Wmax = น้ําหนักมากที่สุดที่เครื่องฟอกยอมผลิตได 
   Wi = น้ําหนักผาแบบที่ i ตอผืน 
 

5.2.3 ทําการจัดสรรเครื่องฟอกยอมใหกับแตละคําสั่งผลิตโดยทําการเปรียบเทียบ
กําลังการผลิตกับปริมาณผาที่ตองการฟอกยอม โดยเงื่อนไขในการจัดสรรเครื่องฟอกยอมมีดังนี้ 

5.2.3.1 ถาปริมาณผาที่ตองการฟอกยอมมีปริมาณมากกวากําลังการ
ผลิตของเครื่องฟอกยอม ใหทําการผลิตที่เครื่องฟอกยอมไดทันที โดยกรณีที่ปริมาณผาที่
ตองการฟอกยอมมีปริมาณมากกวากําลังการผลิตของเครื่องฟอกยอม ใหโปรแกรมแสดงคําวา 
“ขาด” และจัดสรรเครื่องฟอกยอมเครื่องถัดไปจนกวาจะผลิตไดครบตามจํานวนที่ตองการ 
 

     qjd > Cid แสดงคําวา “ขาด” 
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5.2.3.2 ถาปริมาณผาที่ตองการฟอกยอมมีปริมาณนอยกวาหรือเทากับ
กําลังการผลิตของเครื่องฟอกยอม ใหทําการฟอกยอมที่เครื่องฟอกยอมนั้นทันที และกําลังการ
ผลิตยังเหลือใหในโปรแกรมแสดงคําวา “เหลือ” 
 

    qjd  ≥  Cid แสดงคําวา “เหลือ” 
 
   ซึ่งกําลังการผลิตที่เหลือสามารถคํานวณไดจาก 

    Cid(j-1) =  
i

jdi

W
qxWW )(max −  , i = ประเภทของผา 

 

5.2.4 หลังจากการจัดสรรเครื่องฟอกยอมทั้งหมดแลว ขอมูลในการผลิตของแตละ
คําสั่งผลิตจะประกอบตอง 

5.2.4.1 จํานวนเครื่องฟอกยอมที่ใชในการผลิตตามคําสั่งผลิต 
5.2.4.2 ถาปริมาณผาที่ตองฟอกยอมทําไดครบตามจํานวนที่ตองการ 

โปรแกรมจะแสดงคําวา “ปด ORDER” แตถาฟอกยอมไมครบตามจํานวน โปรแกรมจะแสดงคํา
วา “คางสง” 

5.2.4.3 ถามีงานคางสงจะมีการแสดงจํานวนของผาที่คางสง และผานี้
จะถูกนําไปฟอกยอมในวันถัดไป 

5.2.4.4 มีการแสดงคาความลาชา (Tardiness) โดยคาความลาชาหาได
จาก 
   Ljd  = Cjd – djd 
  โดย Ljd = เวลาลาชาของงาน j ในกระบวนการฟอกยอม 
   Cjd = เวลาที่งาน j ฟอกยอมเสร็จ 
   djd = เวลาที่งาน j ตองฟอกยอมเสร็จ 
    = djs - Td ; เวลาในการฟอกยอม (Td) = 2 วัน 

5.2.5 ทําการจัดลําดับคําสั่งผลิตตามกฎการจายงาน (Dispatching Rule) ที่นํามา
จัดตารางการผลิต ไดแก 
            วิธีที่ใชอยูในปจจุบัน  คือ 

- FCFS (First Come First Serve) 
เลือกงานที่เขามาในกระบวนการกอนนํามาจัดกอน   

วิธีการจัดตารางที่พัฒนาขึ้น  คือ 
- EDD (Earliest Due Date) 

เลือกงานที่มีกําหนดวันสงมอบเร็วที่สุดนํามาจัดกอน  
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  ข้ันตอนที่ 5.3 การจัดตารางการผลิตของกระบวนการทอ 
5.3.1 จัดกลุมของผาตามขนาดใหกับเครื่องทอที่มีการแบงใหกับแตละกลุมของ

ผลิตภัณฑ 
5.3.2 เทียบปริมาณผาที่ตองผลิตกับกําลังการผลิตของเครื่องทอ โดยกําลังการ

ผลิตของเครื่องทอ เปนกําลังการผลิตเฉลี่ยในการผลิตผาแตละประเภท 
5.3.3 ทําการจัดสรรเครื่องทอใหกับแตละคําสั่งผลิต โดยทําการเปรียบเทียบกําลัง

การผลิตกับปริมาณผาที่ตองทอ ซึ่งรายละเอียดของการจัดสรรมีดังนี้ 
5.3.3.1 ถาปริมาณผาที่สั่งทอมีปริมาณนอยกวา หรือเทากับกําลังการผลิต

ของเครื่องทอใหทําการผลิตในเครื่องทอนั้นทันที ถามีกําลังการผลิตเหลือโปรแกรมจะแสดงคําวา 
“เหลือ” 
     qiw ≤ Ciw แสดงคําวา “เหลือ” 
  ซึ่งกําลังผลิตที่เหลือจากการจัดสรรใหกับคําสั่งผลิตคําสั่งแรก
สามารถคํานวณไดจาก 
     Ciw(j-1) = Ciw – qiw 
  ทําการจัดสรรตอไปจนกระทั่งกําลังการผลิตของเครื่องทอไมสามารถ
จะทําการผลิตได 

5.3.3.2 ถาปริมาณของผาที่สั่งทอมีปริมาณมากกวากําลังการผลิตของ
เครื่องทอใหทําการผลิตเทากับกําลงัการผลิตของเครื่องทอนั้น และใหโปรแกรมแสดงคําวา “ขาด” 
  โดยใหจัดสรรเครื่องทอเครื่องถัดไปใหกับปริมาณผาที่ยังไมไดผลิต
จนกระทั่งครบตามจํานวนที่ตองการ 

5.3.4 หลังจากทําการจัดสรรเครื่องทอทั้งหมดแลว   ขอมูลในการผลิตของแตละ
คําสั่งผลิตจะประกอบดวย 

5.3.4.1 จํานวนเครื่องทอที่ตองใชในการผลิตงานตามคําสั่งผลิต 
5.3.4.2 ถาปริมาณผาที่ตองทอสามารถทําไดครบตามจํานวนที่ตองการ

โปรแกรมจะแสดงคําวา “ปด ORDER” แตถาไมสามารถทอไดครบจะแสดงคําวา “คางสง” 
5.3.4.3 มีการแสดงปริมาณของผาที่คางสง 
5.3.4.4 มีการแสดงคาความลาชา (Tardiness) โดยคาความลาชาหาไดจาก 

    Ljw = Ciw – djw 
 โดย Ljw = เวลาลาชาของงาน j ในกระบวนการทอ 
  Ciw = เวลาที่งาน j ทําการทอเสร็จ 
  djw = เวลาที่งาน j ตองทําการทอเสร็จ 
    = djs - Td - Tw 
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5.3.5 ทําการจัดลําดับคําสั่งผลิตตามกฎการจายงาน (Dispatching Rule) ที่นํามา
จัดตารางการผลิต ไดแก 
            วิธีที่ใชอยูในปจจุบัน  คือ 

- FCFS (First Come First Serve) 
เลือกงานที่เขามาในกระบวนการกอนนํามาจัดกอน   

วิธีการจัดตารางที่พัฒนาขึ้น  คือ 
- EDD (Earliest Due Date) 

เลือกงานที่มีกําหนดวันสงมอบเร็วที่สุดนํามาจัดกอน  
 
  ข้ันตอนที่ 5.4 การจัดตารางการผลิตของกระบวนการเตรียมการ 

5.4.1 ทําการจัดแบงประเภทของขนเมื่อจัดคําสั่งผลิตใหกับเครื่องสืบหรือเครื่อง
ไซรสซิ่ง 

5.4.2 ทําการจัดสรรเครื่องจักรใหกับแตละคําสั่งผลิต โดยทําการเปรียบเทียบ
กําลังการผลิตกับปริมาณดายที่ตองเตรียมการ ซึ่งรายละเอียดของการจัดสรรมีดังนี้ 

5.4.2.1 ถาปริมาณที่ตองเตรียมการมีปริมาณนอยกวาหรือเทากับกําลัง
การผลิตของเครื่องจักรคําสั่งผลิตนั้นจะสามารถทําการผลิตในเครื่องจักรนั้นไดทันที ถามีกําลัง
การผลิตเหลอืโปรแกรมจะแสดงคําวา “เหลือ” 
     qjp ≤ Cip แสดงคําวา “เหลือ” 
  ซึ่งกําลังการผลิตทีเหลือจากการจัดสรรใหกับคําสั่งผลิตแรกสามารถ
คํานวณไดจาก 
     Cip (j-1) = Cip – qjp 
  ทําการจัดสรรเครื่องจักรตอไปจนกระทั่งกําลังการผลิตของเครื่องจักรไม
สามารถทําการผลิตได 

5.4.2.2 ถาปริมาณของผาที่ตองเตรียมการมีปริมาณมากกวากําลังการ
ผลิตของเครื่องสืบหรือเครื่องไซรสซิ่ง ใหทําการผลิตเทากับกําลังการผลิตของเครื่องจักรนั้น และ
ใหโปรแกรมแสดงคําวา “ขาด” 
     qjp > Cip แสดงคําวา “ขาด” 
  โดยใหจัดสรรเครื่องสืบหรือเครื่องไซรสซิ่งเครื่องถัดไปใหกับปริมาณผาที่
ยังไมไดผลิตจนกระทั่งครบตามจํานวนที่ตองการ 

5.4.3 หลังจากทําการจัดสรรเครื่องจักรทั้งหมดแลว ขอมูลในการผลิตของแตละคํา
สั่งผลิตจะประกอบดวย 

5.4.3.1 จํานวนเครื่องจักรที่ตองใชในการผลิตตามคําสั่งผลิตนั้น 
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5.4.3.2 ถาปริมาณผาที่ตองเตรียมการสามารถทําไดครบตามจํานวนที่
ตองการโปรแกรมจะแสดงคําวา “ปด ORDER” แตถาไมครบตามจํานวนจะแสดงคําวา “คางสง” 

5.4.3.3 แสดงปริมาณของผาที่คางสง 
5.4.3.4 มีการแสดงคาความลาชา (Tardiness) โดยคาความลาชาหาได

จาก 
    Ljp = Cip – djp 
 โดย Ljp = เวลาลาชาของงาน j ในกระบวนการเตรียมการ 
  Cip = เวลาที่งาน j ทําการผลิตเสร็จ 
  djp = เวลาที่งาน j ตองทําการเตรียมการเสร็จ 
     = djs - Td – Tw – Tp 

5.4.4 ทําการจัดลําดับคําสั่งผลิตตามกฎการจายงาน (Dispatching Rule) ที่นํามา
จัดตารางการผลิต ไดแก 
            วิธีที่ใชอยูในปจจุบัน  คือ 

- FCFS (First Come First Serve) 
เลือกงานที่เขามาในกระบวนการกอนนํามาจัดกอน   

วิธีการจัดตารางที่พัฒนาขึ้น  คือ 
- EDD (Earliest Due Date) 

เลือกงานที่มีกําหนดวันสงมอบเร็วที่สุดนํามาจัดกอน  
 

4.6   ขอมูลที่ใชสําหรับการจัดตารางการผลิตที่พัฒนาขึ้น 
4.6.1 จํานวนเครื่องจักรของแตละกระบวนการ 

 ขอมูลของจํานวนเครื่องจักรในแตละกระบวนการจะประกอบไปดวยจํานวน
เครื่องจักรที่ใชตั้งแตกระบวนการเตรียมการ, กระบวนการทอ, กระบวนการฟอกยอมจนกระทั่ง
กระบวนการตัดเย็บเปนกระบวนการสุดทาย  โดยชนิดของเครื่องจักรและจํานวนเครื่องจักรใน
แตละกระบวนการแสดงตามตารางดานลางนี้ 

ตารางที่ 4.1 แสดงจํานวนเครื่องจักรของแตละกระบวนการ 
 

กระบวนการผลิต ประเภทเครื่องจักร จํานวน 

กระบวนการเตรียมการ เครื่องสืบ 
เครื่องไซรซิ่ง 

4 
2 

กระบวนการทอ เครื่องทอ 62 

กระบวนการฟอกยอม เครื่องฟอกขาว 
เครื่องยอมสี 

5 
5 

กระบวนการตัดเย็บ จักรเข็มเดี่ยว 
จักรเข็มคู 

3 
10 
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4.6.2 ขอมูลกําลังการผลิตของเครื่องจักรแตละกระบวนการ 
 ขอมูลกําลังการผลิตของแตละกระบวนการไดจากการเก็บขอมูลการผลิตของ
ผลิตภัณฑผาขนหนูในแตละกระบวนการ แลวนํามาหาคาเฉลี่ยของกําลังการผลิตเฉลี่ยตอเครื่อง
จักรตอวัน โดยกําลังการผลิตในแตละกระบวนการจะมีหนวยเปนผืนตอวันซ่ึงตองมีการแปลง
หนวยในกระบวนการเตรียมการกับกระบวนการทอที่ใชหนวยเปนปอนดตอวันและ กระบวนการ
ฟอกยอมตองแปลงหนวยจากกิโลกรัมตอวันเปนผืนตอวัน สวนกระบวนการตัดเย็บไมตองแปลง
เพราะมีหนวยเปนผืนตอวัน ซึ่งในการที่โรงงานใชหนวยปอนด เปนหนวยการวัด เน่ืองจากใน
การสั่งซื้อและตรวจสอบของลูกคาจะใชน้ําหนักเปนตัวกําหนดคุณภาพของผาขนหนูดวย  
 

ตารางที่ 4.2 แสดงกําลังการผลิตของแตละกระบวนการ 
 

กระบวนการ กระบวนการ กระบวนการทอ กระบวนการเตรียมการ (ผืน/วัน) 
ประเภท ขนาด 

ตัดเย็บ (ผืน/วัน) ฟอกยอม (ผืน/วัน) (ผืน/วัน) เคร่ืองสืบ เคร่ืองไซรสซิ่ง 
12 x 12 735 5,121 489 16,236 13,125 ผาเช็ดหนา 
13 x 13 594 3,216 473 9,145 7,168 

 14 x 28 473 1,254 492 3,822 3,137 
ผาเช็ดมือ 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 ผาเช็ดเทา 
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 

ผาเช็ดตัว 

40 x 60 204 198 119 596 503 
ผาหม 60 x 80 148 129 98 312 291 

 
4.6.3 การจัดเครื่องจักรในแตละกระบวนการใหกับแตละผลิตภัณฑ 

 ในการจัดเครื่องจักรในแตละกระบวนการใหกับผลิตภัณฑผาขนหนูแตละขนาด 
โดยคิดจากสัดสวนของคําสั่งซื้อในอดีตตลอดจนขอจํากัดของเครื่องจักรที่ใช ซึ่งการจัดกลุมของ
เครื่องจักรใหกับกลุมของผลิตภัณฑ จะดําเนินการจัดกลุมในกระบวนการทอกับกระบวนการตัดเย็บ 
สวนกระบวนการเตรียมการกับกระบวนการฟอกยอม ไมมีการจัดเครื่องจักรแบงตามผลิตภัณฑ 
เน่ืองจากทุกผลิตภัณฑทุกขนาดสามารถใชเครื่องจักรรวมกันได 
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ตารางที่ 4.3 แสดงการจัดกลุมเครื่องจักรในกระบวนการทอ 
 
ชนิดของผลิตภัณฑ ขนาด เบอรเครื่องทอ จน. เครื่อง 

ผาเช็ดหนา 12 x 12 
13 x 13 

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

7 
3 

ผาเช็ดมือ 
14 x 28 
16 x 32 
18 x 32 

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

4 
4 
1 

ผาเช็ดเทา 17 x 28 
20 x 30 

137, 147, 139 
67, 136, 144 

3 
3 

ผาเช็ดตัว 

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 

ผาหม (พิเศษ) 60 x 80 66, 83, 88, 89, 124 5 
 

ตารางที่ 4.4 แสดงการจัดกลุมจักรเย็บผา 
 

ชนิดของผลิตภัณฑ ชนิดของจักรเย็บผา จํานวน 
ผาเช็ดหนา จักรเข็มเด่ียว 3 
ผาเช็ดมือ 
ผาเช็ดเทา 
ผาเช็ดตัว 
ผาหม 

จักรเข็มคู 10 

 
4.6.4 ปริมาณสินคาสํารองคงคลัง (Safety Stock) ของแตละกระบวนการ 

ในโรงงานการกรณีศึกษาจะมีสินคาคงคลังอยู 2 สวนคือ  ในสวนของสินคา
ระหวางกระบวนการ (Work in Process) ประกอบดวยสินคาระหวางกระบวนการฟอกยอม 
กระบวนการทอ และกระบวนการเตรียมการ และในสวนปริมาณสินคาคงคลังของสินคาสําเร็จรูป 
(Finished Goods) หลังกระบวนการตัดเย็บในคลังสินคา 
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ตารางที่ 4.5 แสดงปริมาณสินคาคงคลัง 
 

ชนิดของ ขนาด ผาสําเร็จรูป (ผืน) สินคาคงคลัง 
ผลิตภัณฑ (น้ิวxน้ิว) NL NLO แตละผลิตภัณฑ 

12 x 12 4,207 3,837 8,044 ผาเช็ดหนา 
13 x 13 128 383 511 

 14 x 28 2,977 59 3,036 
ผาเช็ดมือ 16 x 32 918 748 1,666 

 18 x 32 93 253 346 
17 x 28 452 822 1,274 ผาเช็ดเทา 
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 

ผาเช็ดตัว 

40 x 60 837 32 869 
ผาหม 60 x 80 169 76 245 

สินคาคงคลัง 14,596 7,473  
 



บทที่ 5 
การทดลองและวิเคราะหวิธีการจัดตารางการผลิตที่พัฒนาขึ้น 

 
 จากการพัฒนาวิธีการจัดตารางการผลิตผาขนหนูในบทที่ 4 ซึ่งมีการใชเทคนิคตาง ๆ ใน
การปรับปรุงใหวิธีการวางแผนการผลิตมีประสิทธิภาพมากยิ่งขึ้น โดยในการเปรียบเทียบผลของ
การจัดตารางการผลิตที่พัฒนาขึ้นกับการจัดตารางการผลิตแบบเดิมน้ัน  ตองมีการทดลอง
เปรียบเทียบ ซึ่งรายละเอียดของวิธีการทดลองมีดังนี้ 
 
5.1 การทดลองวิธีการจัดตารางการผลิตที่พัฒนาข้ึน 

5.1.1 วิธีการทดลอง 
  ในการทดลองครั้งนี้ไมสามารถทดลองวิธีการจัดตารางการผลิตที่พัฒนาขึ้น กับ
การปฏิบัติงานจริงของทางโรงงาน เน่ืองจากใชเวลาการทดลองคอนขางมาก และในการทดลอง
จริงอาจมีผลกระทบที่ทําใหเกิดความสูญเสียกับทางโรงงาน ดังนั้นในการทดลองครั้งนี้จึงจะใช
การทดลองกับแบบจําลองของโรงงานกรณีศึกษาแทน โดยเปนการทดสอบผลที่จะเกิดขึ้นเม่ือนํา
วิธีการที่พัฒนาขึ้นไปใชกับขอมูลของทางโรงงานกรณีศึกษา เพ่ือสรางความมั่นใจในการนําวิธี
การจัดตารางการผลิตที่พัฒนาขึ้นไปใชในตารางแผนการผลิตของทางโรงงานตอไป 
  ในการทดลองกับแบบจําลองเปนการใชขอมูลจริงของทางโรงงานกรณีศึกษามา
ทําการคํานวณตามวิธีการจัดตารางที่พัฒนาขึ้น แลวเปรียบเทียบกับผลที่เกิดจากการจัดตาราง
ตามวิธีการของทางโรงงานกรณศีึกษา โดยขอมูลที่นํามาทําเปนแบบจําลองจะเปนขอมูลใบส่ังขาย
จากทางฝายขายที่สงมาใหทางฝายผลิตทุกวัน  เพ่ือใหฝายวางแผนนําไปวางแผนการผลิตใหแต
ละกระบวนการ ดังนั้นการทดลองนี้เริ่มดวยการนําขอมูลจากใบสั่งขายมาทําการจัดตารางการ
ผลิตตามขั้นตอนที่พัฒนาขึ้น โดยเริ่มจากการจัดเรียงขอมูลของใบสั่งขายตามกําหนดวันสงมอบ
ที่เร็วที่สุด จากนั้นทําการจัดตารางการผลิตในแตละกระบวนการ เริ่มจากกระบวนการตัดเย็บ 
กระบวนการฟอกยอม กระบวนการทอ จนกระทั่งกระบวนการเตรียมการ ซึ่งในแตละกระบวน
การไดมีการสรางโปรแกรมคอมพิวเตอรในโปรแกรม Microsoft Excel เพ่ือชวยในการคํานวณ
การจัดตารางการผลิตและการจัดสรรเครื่องจักรใหแตละกระบวนการ โดยขั้นตอนการเขียน
โปรแกรมไมไดกลาวถึงในการศึกษาครั้งนี้ เน่ืองจากเปนการชวยในการคํานวณและเพิ่มความ
รวดเร็วในการจัดตารางเทานั้น สําหรับขอมูลที่นํามาใชในการทดลองครั้งนี้ ไดเลือกขอมูลการ
ผลิตของทางโรงงานกรณีศึกษาในปที่ผานมา (ป พ.ศ. 2549) โดยเลือกเดือนที่มีรายการสินคา
มากที่สุดมาทําการสรางแบบจําลองทดลองกับวิธีการจัดตารางการผลิตที่พัฒนาขึ้นมาใหม 
 
 



                                   53                    

5.1.2 ขอกําหนดในการทดลอง 
5.1.2.1 ในการทดลองนี้ไดนําผลิตภัณฑผาขนหนูที่เปนผลิตภัณฑหลักมา

พิจารณาเทานั้น โดยในสวนของผลิตภัณฑพิเศษจะไมนํามาพิจารณาในการจัดตารางการผลิต
ครั้งนี้ เน่ืองจากมีปริมาณนอยมาก เม่ือเทียบกับผลิตภัณฑหลัก โดยผลิตภัณฑหลักที่นํามา
พิจารณาประกอบดวยผาขนหนูประเภทและขนาดตาง ๆ ตามตารางดานลาง 
 

ตารางที่ 5.1 แสดงผลิตภัณฑหลักของโรงงานกรณีศึกษา 
 

ประเภทของผลิตภัณฑผาขนหนู ขนาด (น้ิว) 

ผาเช็ดหนา 12 x 12 
13 x 13 

ผาเช็ดมือ 
14 x 28 
16 x 32 
18 x 32 

ผาเช็ดเทา 17 x 28 
20 x 30 

ผาเช็ดตัว 

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

ผาหม 60 x 80 
 

5.1.2.2 ในการทดลองครั้งนี้พิจารณาเฉพาะรายการสินคาที่ตองทําการผลิตใน
เดือนที่กําลังพิจารณาเทานั้น สําหรับรายการสินคาที่มีกําหนดวันสงมอบกอนหรือหลังเดือนที่
กําลังพิจารณาใหตัดทิ้งถือเปนการจัดตารางการผลิตของเดือนกอนหนานั้นหรือเดือนตอไป 

5.1.2.3 ในการทดลองใหพิจารณาความลาชา และเวลาการไหลของงานใน
กระบวนการตัดเย็บ   โดยพิจารณาเปนความลาชาและเวลาการไหลของงาน   รวมที่เกิดขึ้นใน
แตละวันที่มีการจัดตารางการผลิต ไมแยกพิจารณาในแตละรายการที่ลูกคางสง เน่ืองจากในการ
จัดตารางในแตละวันมีการจําแนกคําสั่งผลิตใหแตละกระบวนการ ดังนั้นกระบวนการที่ใชในการ
ประเมินความลาชาที่เกิดกับลูกคาจึงใชกระบวนการตัดเย็บซึ่งเปนกระบวนการสุดทายกอนจัดสง
ใหลูกคา 

5.1.2.4 ในการทดลองนี้ความลาชาในแตละกระบวนการจะเปนคาความลาชา
ที่รวมความลาชาในการผลิตสินคาสํารองคงคลัง ที่มีการสั่งผลิตในแตละวันดวย 



                                   54                    

5.1.2.5 เครื่องจักรทุกเครื่องในแตละกระบวนการมีคุณสมบัติเหมือนกัน
ทํางานแทนที่กันไดหมดทุกเครื่อง 

5.1.2.6 ในการทดลองนี้กําหนดใหเครื่องจักรที่มีอยูทุกเครื่องสามารถทํางาน
ไดทั้งหมดไมมีกรณีเครื่องเสีย หรือตองหยุดเดินเครื่องกะทันหัน 

5.1.2.7 การทดลองนี้ไมพิจารณารวมถึงกรณีที่มีงานแทรกในระหวางที่มีการ
จัดตารางการผลิตแลว 
 

5.1.3 เกณฑที่ใชการทดสอบเปรียบเทียบ 
5.1.3.1 เวลาไหลเฉลี่ยของงานที่อยูในระบบ  

 ในการทดสอบเกณฑตัวแรกของการตรวจสอบประสิทธิภาพของการ
จัดตารางการผลิตที่พัฒนาขึ้นกับวิธีการจดัตารางที่โรงงานดําเนินการอยูในปจจุบัน โดยจะ
ทดสอบจากเวลาที่ใชในการผลิต เริ่มตั้งแตวันที่มีการสั่งผลิตจนกระทั่งผลิตเสร็จสมบูรณ ซึ่งเวลา
ไหลเฉลี่ยของงานหาไดจาก 

 เวลาไหลเฉลี่ยของงาน = 
สั่งผลิตจํานวนของคํา

นลาไหลของงาผลรวมของเว  

5.1.3.2 เวลางานลาชาเฉลี่ย  
 เปนการทดสอบจากคาความลาชาที่เกิดขึ้น โดยคิดจากความลาชาที่
เกิดขึ้นในกระบวนการตัดเย็บ ซึ่งเวลางานลาชาเฉลี่ยหาไดจาก 

 เวลางานลาชาเฉลี่ย = 
สั่งผลิตจํานวนของคํา
านลาชาผลรวมเวลาง  

5.1.3.3 ปริมาณสินคาระหวางกระบวนการเฉลี่ย  
 ในการทดลองจะเปรียบเทียบจากปริมาณสินคาระหวางกระบวนการ
ของทุกกระบวนการโดยเปนผลรวมของปริมาณสินคาระหวางกระบวนการในแตละวันที่มีการสั่ง
ผลิตมารวมกันทั้งเดือนแลวหารเฉลี่ยดวยจํานวนวันที่มีการสั่งผลิต 

             ปริมาณสินคาระหวางกระบวนการเฉลี่ย = 
ผลิต มีการสั่งจํานวนวันที

การวางกระบวนณสินคาระหผลรวมปริมา  

5.1.3.4 ปริมาณสินคาคงคลังเฉลี่ย  
 เปนผลรวมปริมาณสินคาสําเร็จรูปของแตละผลิตภัณฑที่มีการสั่งผลิต
ตลอดทั้งเดือนแลวหารเฉลี่ยดวยจํานวนวันที่มีการสั่งผลิต 

 ปริมาณสินคาคงคลังเฉลี่ย = 
ผลิต มีการสั่งจํานวนวันที

วันรูปในแตละนคาสําเร็จผลรวมของสิ  
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5.1.4 ผลการทดลอง 
5.1.4.1 เวลาเฉลี่ยของงานที่อยูในระบบ  

 
ตารางที่ 5.2 เปรียบเทียบเวลาเฉลี่ยของงานที่อยูในระบบ 

 

 เดือนที่มีสินคามากที่สุด 
เกณฑการประเมิน กลุมผาเช็ดหนา กลุมที่ไมใชผาเช็ดหนา 

 วิธีที่พัฒนาขึ้น วิธีในปจจุบัน วิธีที่พัฒนาขึ้น วิธีในปจจุบัน 
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 % 
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กลุมผาเช็ดหนา กลุมที่ไมใชผาเช็ดหนา

วิธีที่พัฒนาขึ้น

วิธีในปจจุบัน

 
รูปที่ 5.1 กราฟแสดงการเปรียบเทียบเวลาเฉลี่ยของงานที่อยูในระบบ 
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5.1.4.2 ความลาชาของงาน : เวลางานลาชาเฉลี่ย (Mean Tardiness) 
 

ตารางที่ 5.3 เปรียบเทียบเวลางานลาชา 
 

 เดือนที่มีสินคามากที่สุด 
เกณฑการประเมิน กลุมผาเช็ดหนา กลุมที่ไมใชผาเช็ดหนา 

 วิธีที่พัฒนาขึ้น วิธีในปจจุบัน วิธีที่พัฒนาขึ้น วิธีในปจจุบัน 
ผลรวมเวลางานลาชา (วัน) 4 12 28 129 
จํานวนคําสั่งผลิต 20 35 158 208 
เวลางานลาชาเฉล่ีย 0.2 0.34 0.18 0.62 

ลดลง 41.2 % 70.9 % 
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รูปที่ 5.2 กราฟแสดงการเปรียบเทียบเวลาลาชา 
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5.1.4.3 ปริมาณสินคาระหวางกระบวนการเฉลี่ย 
 

ตารางที่ 5.4 เปรียบเทียบปริมาณสินคาระหวางกระบวนการ 
 

ปริมาณสินคาระหวางกระบวนการ วิธีการที่พัฒนาข้ึน วิธีในปจจุบัน ลดลง 
กระบวนการฟอกยอม 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 กราฟแสดงการเปรียบเทียบสินคาระหวางกระบวนการ 
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5.1.4.4 ปริมาณสินคาคงคลัง : ปริมาณสินคาคงคลังเฉลี่ย 
 

ตารางที่ 5.4 เปรียบเทียบปริมาณสินคาคงคลัง 
 

ปริมาณสินคาของแตละผลิตภัณฑ วิธีการที่พัฒนาข้ึน วิธีในปจจุบัน ลดลง 
ผาเช็ดหนา 7,975 10,483 23.13 % 
ผาเช็ดมือ 2,749 4,556 39.66 % 
ผาเช็ดเทา 1,523 2,593 41.26 % 
ผาเช็ดตัว 5,846 7,409 21.09 % 
ผาหม 657 1,294 49.22 % 
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รูปที่ 5.4 กราฟแสดงการเปรียบเทียบสินคาคงคลัง 
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5.1.5 สรุปผลการทดลอง 
 จากผลการทดลองเปรียบเทียบระหวางวิธีการจัดตารางการผลิตในปจจุบันกับ
วิธีการจัดตารางการผลิตที่พัฒนาขึ้นโดยเกณฑที่ใชในทดสอบจะพิจารณาจากเวลาการไหลเฉลี่ย
ของงานในระบบ , ความลาชาเฉลี่ย , สินคาระหวางกระบวนการ ตลอดจนสินคาคงคลัง ซึ่งจาก
ผลการทดลองสามารถสรุปผลเปรียบเทียบไดดังนี้ 

5.1.5.1 เวลาการไหลเฉลี่ยของงานที่อยูในระบบ  
 ผลของการทดลองแสดงใหเห็นวาวิธีการที่พัฒนาขึ้นมาใหม ทําใหคา
เฉลี่ยของเวลาไหลของงานในระบบทั้งในกลุมผาเช็ดหนาและกลุมที่ไมใชผาเช็ดหนา (ผาเช็ดมือ, 
ผาเช็ดเทา, ผาเช็ดตัว และผาหม) มีคานอยกวาวิธีการจัดตารางการผลิตที่ทางโรงงานใชอยูใน
ปจจุบัน โดยในกลุมผาเช็ดหนาผลรวมการไหลของงานในระบบ ตามขอมูลของโรงงานจะมีคา
เทากับ 63 วัน โดยคิดเปนเวลาไหลเฉลี่ยของงานเทากับ 1.8 วัน สวนผลการทดลองจากการใช
วิธีการจัดตารางการผลิตที่พัฒนาขึ้นกับแบบจําลองแสดงคาผลรวมเวลาไหลของงานมีคาเทากับ 
25 วัน คิดเปนเวลาไหลเฉลี่ยของงานเทากับ 1.19 วัน ซึ่งพบวาผลของเวลาไหลเฉลี่ยของงาน
จากวิธีการจัดตารางการผลิตที่พัฒนาขึ้นมีคาลดลงจากวิธีการจัดตารางที่ใชในปจจุบัน คิดเปน 
33.80 % ในสวนของกลุมที่ไมใชผาเช็ดหนาผลรวมเวลาไหลของงานในระบบตามขอมูลทางโรง
งานมีคาเทากับ 462 วัน คิดเปนเวลาไหลเฉลี่ยของงานเทากับ 2.22 วัน สวนผลจากการทดลอง
วิธีการจัดตารางที่พัฒนาขึ้นกับแบบจําลองมีคาผลรวมเวลาไหลของงานเทากับ 215 วัน คิดเปน
เวลาไหลเฉลี่ยของงานเทากับ 1.50 วันโดยจากการเปรียบเทียบพบวาเวลาไหลเฉลี่ยของงานใน
ระบบที่ใชวิธีการจัดตารางการผลิตที่พัฒนาขึ้นมีคาลดลง จากวิธีการจัดตารางการผลิตที่ใชใน
ปจจุบันคิดเปน 32.4 % ซึ่งจากผลการทดลองวิธีการจัดตารางที่พัฒนาขึ้นทั้งในสวนของกลุมผา
เช็ดหนาและกลุมผาที่ไมใชผาเช็ดหนา สรุปไดวาวิธีการจัดตารางการผลิตที่พัฒนาขึ้นทําใหคา
เวลาการไหลเฉลี่ยของงานในระบบมีคาลดลง 

5.1.5.2 เวลางานลาชาเฉลี่ย  
 จากผลของขอมูลวิธีการจัดตารางการผลิตที่ใชในปจจุบัน กับผลการ
ทดลองการใชวิธีการจัดตารางการผลิตที่พัฒนาขึ้นกับแบบจําลองพบวาในกลุมของผาเช็ดหนา 
ผลรวมเวลางานลาชาจากการจัดตารางการผลิตที่ใชในปจจุบันมีคาเทากับ 12 วัน คิดเปนเวลา
งานลาชาเฉลี่ย 0.34 วัน สวนผลจากวิธีการจัดตารางการผลิตที่พัฒนาขึ้นมีคาผลรวมเวลางานลา
ชาเทากับ 4 วัน คิดเปนเวลางานลาชาเฉลี่ย 0.2  วัน ซึ่งมีคาเวลางานลาชาเฉลี่ยลดลง 41.2% 
ในสวนของกลุมที่ไมใชผาเช็ดหนา วิธีการจัดตารางที่ใชในปจจุบันมีคาผลรวมเวลางานลาชาเทา
กับ 129 วัน คิดเปนเวลางานลาชาเฉลี่ย 0.62 วัน สวนคาผลรวมเวลางานลาชาจากวิธีการจัดตา
รางที่พัฒนาขึ้นมีคาเทากับ 28 วัน คิดเปนเวลางานลาชาเฉลี่ยเทากับ 0.18 โดยคาเวลางานลา
ชาเฉลี่ยจากวิธีการจัดตารางที่พัฒนาขึ้นมีคาลดลงจากวิธกีารจัดตารางการผลิตที่ใชในปจจุบัน
คิดเปน 70.9 % 
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 จากผลการทดลองของทั้งกลุมผาเช็ดหนาและกลุมที่ไมใชผาเช็ดหนา 
พบวาวิธีการจัดตารางการผลิตที่พัฒนาขึ้นที่ผลทําใหเวลางานลาชาเฉลี่ยมีคาลดลง สาเหตุที่วิธี
การจัดตารางที่พัฒนาขึ้นทําใหเวลางานลาชาลดลง ก็เน่ืองมาจากการจัดตารางแบบใหม ใชวิธี
การจัดตารางตามกําหนดการสงมอบของสินคาแตละรายการ โดยจะใหทําการสั่งผลิตรายการที่มี
กําหนดสงมอบเร็วที่สุดกอน ดังนั้นจึงทําใหจัดสงสินคาไดตามกําหนดไมเกิดความลาชา 

5.1.5.3 ปริมาณสินคาระหวางกระบวนการเฉลี่ย 
 ในการทดลอง ผลการทดลองจะแสดงคาปริมาณสินคาระหวาง
กระบวนการของกระบวนการฟอกยอม กระบวนการทอ และกระบวนการเตรียมการ โดยจากผล
การทดลองพบวาปริมาณสินคาระหวางกระบวนการของวิธีการจัดตารางการผลิตที่พัฒนาขึ้นมี
คานอยกวาปริมาณสินคาระหวางกระบวนการมีคาลดลงคิดเปน 36.5 % ในกระบวนการฟอกยอม 
13.9% ในกระบวนการทอ และ 10.7 % ในกระบวนการเตรียมการ 
 จากผลการทดลองจะเห็นวาในกระบวนการฟอกยอมมีปริมาณสินคา
ระหวางกระบวนการลดลงมากกวากระบวนการอื่นเปนเพราะมีการใชการผลิตแบบทันเวลา (JIT) 
คือ เม่ือจัดตารางการผลิตของกระบวนการตัดเย็บแลว จึงใหดึงสินคาระหวางกระบวนการฟอก
ยอม ซึ่งตางจากวิธีการเดิมของทางโรงงานที่จะผลิตตามรายการที่มีมาจากกระบวนการทอทําให
ปริมาณของสินคาระหวางกระบวนการคอนขางมาก 

5.1.5.4 ปริมาณสินคาคงคลังเฉลี่ย 
 ในการทดลองพบวาการจัดตารางการผลิตที่พัฒนาขึ้น ทําใหปริมาณ
สินคาคงคลังเฉลี่ยในแตละประเภทของผลิตภัณฑมีคาลดลงจากขอมูลวิธีการจัดตารางการผลิตที่
ใชในปจจุบัน ทั้งนี้เน่ืองจากวธีิการจัดตารางการผลิตแบบใหมจะทําการผลิตเฉพาะตามที่มีรายการ
ของลูกคาสั่งและผลิตตามปริมาณสินคาสํารองคงคลังที่ขาด สวนวิธีการเดิมของโรงงานจะมีสิน
คาคงคลังเฉลี่ยคอนขางมากในทุกผลิตภัณฑ เน่ืองจากทางโรงงานมีนโยบายในการผลิตเก็บเปน
สินคาคงคลังไว เพ่ือใหสามารถสงสินคาใหลูกคาไดทันตามเวลาที่ตองการ โดยไมคํานึงถึงถึงผล
เสียที่มีปริมาณสินคาคงคลังมาก ซึ่งทําใหเกิดปญหาสินคาคงคางสต็อกเปนจํานวนมาก 
 
5.2 การวิเคราะหวิธีการจัดตารางที่พัฒนาข้ึน 

5.2.1 ขอดีและขอเสียของวิธีการที่พัฒนาข้ึน 
 ขอดี 

1. ชวยลดปญหาความลาชาในการสงมอบสินคาใหกับทางลูกคา ซึ่งสามารถดู
ไดจากผลการทดลองที่แสดงใหเห็นวาผลรวมของเวลาลาชานี้เกิดขึ้นมีคาลดลงเปนผลทําใหลูก
คาเกิดความพึงพอใจที่ไดสินคาตามกําหนด 

2. ชวยลดปญหาสินคาระหวางกระบวนการและสินคาคงคลังเปนผลทําให
ความสูญเสียจากตนทุนจม (Sunk Cost) ที่อยูในคลังสินคามีคาลดลง 
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3. เพ่ิมความสะดวกและรวดเร็วใหกับงานวางแผนและควบคุมการผลิตเน่ือง
จากมีการเขียนโปรแกรมใน Microsoft Excel เพ่ือชวยใหทํางานไดงายขึ้น และมีประสิทธิภาพ
มากขึ้น ตลอดจนสะดวกในการตามงาน 

4. ทําใหงานการวางแผนการผลิตมีระบบมากยิ่งขึ้น ตลอดจนชวยลดความขัด
แยงระหวางหนวยงานลงได เน่ืองจากสภาพการาวงแผนในปจจุบันไมมีความสอดคลองเปน
ระบบทําใหบางครั้งเกิดปญหาในการผลิตของระหวางหนวยงานที่ไมตรงกัน ดังนั้นเม่ือใชวิธีการ
จัดตารางที่พัฒนาขึ้นทุกหนวยงานจะทราบถึงแผนการผลิตทั้งหมดทําใหการทํางานมีประสิทธิภาพ
มากขึ้น 

5. ทําใหฝายขายมีขอมูลทางดานการผลิตเพ่ือที่จะไดตกลงตอรองเร่ืองกําหนด
วันสงมอบใหถูกตองมากขึ้น ไมกําหนดวันที่ฝายผลิตไมสามารถผลิตไดทันตามที่ตกลงกับลูกคา 

6. สามารถนําไปวิเคราะหเพ่ือปรับปรุงระบบการผลิตตอไปในอนาคต 
7. เครื่องจักรมีเวลาวาง ทําใหเกิดการประหยัดพลังงาน ตนทุนการผลิตจะลด

ลง 
8. ลดเวลาการปรับตั้งเครื่องจักรทําใหสามารถผลิตงานไดมากขึ้น โดยใชเวลา

เทาเดิมเพราะไมตองรวมเวลาปรับตั้งเครื่องจักร เขาไปในเวลาการผลิต 
 ขอเสีย 

1. จากวิธีการจัดตารางที่พัฒนาขึ้นมาใหมนี้อาจทําใหเกิดปญหาเครื่องจักรวาง
งานขึ้นไดเน่ืองจากในการจัดตารางแบบใหมมีนโยบายใหผลิตสินคาในปริมาณที่ตองการ และ
เวลาที่ตองการเทานั้น โดยยอมใหมีเครื่องจักรวางงานได 

2. การใชโปรแกรมการจัดตารางการผลิตที่พัฒนาขึ้น ตองอาศัยบุคลากรที่มา
ทําหนาที่ในการวางแผนการผลิตโดยเฉพาะ ตลอดจนคุณสมบัติของผูวางแผนตองมีความรู
ทางดานคอมพิวเตอรดวย จึงจะสามารถใชงานและพัฒนาโปรแกรมใหมีประสิทธิภาพเพิ่มขึ้น 

 
 

5.2.2 เปรียบเทียบวิธีการที่พัฒนาข้ึนกับวิธีในปจจุบัน 
5.2.2.1 วิธีการจัดตารางการผลิตที่ใชอยูในปจจุบันจะจัดลําดับการผลิตตาม

ขั้นตอนการทํางาน ซึ่งเปนรูปแบบการจัดตารางแบบเดินหนา (Forward Scheduling) แตสําหรับ
วิธีการจัดตารางที่พัฒนาขึ้นมาใหมจะเปนการผลิตแบบยอนกลับของลําดับขั้นตอนการผลิต ซึ่ง
เปนรูปแบบการจัดตารางแบบถอยหลัง (Backward Scheduling) 

5.2.2.2 วิธีการจัดตารางการผลิต การนําเทคนิคการจัดกลุม (Group 
Technology) มาทําการจัดกลุมเครื่องจักรในกระบวนการทอตามชนิดของผลิตภัณฑ เพ่ือลด
เวลาที่ตองสูญเสียในการปรับตั้งเครื่องจักร (Set up Time) ดังนั้นจึงทําใหลดเวลาการทํางานและ
สะดวกในการจัดสรรเครื่องจักร ซึ่งวิธีการจัดตารางการผลิตในปจจุบัน จะไมมีการแบงกลุมทําให
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ตองเสียเวลาในการปรับตั้งเครื่องจักรตลอดจนไมมีแบบแผนในการจัดสรรเครื่องจักร ซึ่งการจัด
สรรจะขึ้นกับประสบการณของผูวางแผนเปนหลัก 

5.2.2.3 วิธีการจัดตารางการผลิตในปจจุบัน ในแตละกระบวนการทําการผลิต
โดยไมคํานึงถึงความตองการสินคาของกระบวนการถัดไป ทําใหเกิดปญหาสินคาคงคลังสวนวิธี
การจัดตารางการผลิตที่พัฒนาขึ้นไดมี การนําระบบการผลิตแบบทันเวลามาชวยแกปญหาเพื่อ
ใหแตละกระบวนการทําการผลิตตามปริมาณและเวลาที่กระบวนการถัดไปตองการอยางแทจริง 

5.2.2.4 วิธีการจัดตารางการผลิตที่พัฒนาขึ้น มีการควบคุมปริมาณสินคาคง
คลังอยางชัดเจนสวนวิธีการจัดตารางการผลิตที่ใชในปจจุบันจะไมคํานึงถึงตนทุนที่เกิดจากการมี
ปริมาณสินคาคงคลังที่มากเกินความจําเปน 

5.2.2.5 วิธีการจัดตารางการผลิตที่พัฒนาขึ้นมีการจัดตารางการผลิตที่เปน
ระบบมากกวาวิธีการจัดตารางการผลิตที่ใชในปจจุบัน โดยแบบเดิมแตละหนวยงานตางทําการ
วางแผนอยางอิสระไมมีการควบคุมจากหนวยงานวางแผน 

5.2.2.6 วิธีการจัดตารางการผลิตที่พัฒนาขึ้น เม่ือทําการจัดตารางเสร็จเรียบ
รอยแลวสามารถทราบไดวาเครื่องจักรในแตละกระบวนการ มีกําลังการผลิตเหลือเพียงพอที่จะ
ทําการผลิตงานที่แทรกเขามาระหวางการทํางานไดหรือไม ซึ่งวิธีการจัดตารางที่ใชในปจจุบัน
ตองสอบถามจากหัวหนาในแตละกระบวนการเทานั้น 
 

ตารางที่ 5.6 เปรียบเทียบขอแตกตางระหวางวิธีที่พัฒนาขึ้นกับวิธีที่ใชในปจจุบัน 
 

ขอ หัวขอเปรียบเทียบ วิธีที่ใชในปจจุบัน วิธีที่พัฒนาข้ึน 
1 รูปแบบการจัดตารางการผลิต แบบเดินหนา แบบถอยหลัง 
2 การจัดกลุมของเครื่องจักร ไมมี มี 
3 การผลิตตามระบบ JIT ไมมี มี 
4 การควบคุมปริมาณสินคาคงคลัง นอย มาก 
5 ความเปนระบบของการจัดตารางการผลิต นอย มาก 
6 การตรวจสอบกรณีการแทรกงาน ยาก งาย 

 

5.2.3 ประโยชนที่ไดรับจากวิธีการจัดตารางการผลิตที่พัฒนาข้ึน 
1) ลดเวลางานที่อยูในระบบ 
2) จํานวนการสงมอบสินคาลาชา ลดลง 
3) ลดปริมาณสินคาระหวางกระบวนการ 
4) ลดปริมาณสินคาคงคลัง 
5) มีระบบโปรแกรมคอมพิวเตอรชวยในการจัดตารางการผลิต 
6) พนักงานวางแผนทํางานสะดวกและรวดเร็วมากขึ้น 



บทที่ 6 
บทสรุป และขอเสนอแนะ 

 
6.1 บทสรุป 
 วิทยานิพนธฉบับนี้เปนการศึกษาและพัฒนาการวางแผนการผลิตของโรงงานกรณีศึกษา
ที่เปนโรงงานในอุตสาหกรรมสิ่งทอ ซึ่งโรงงานสิ่งทอในปจจุบันทั้งขนาดกลางและขนาดเล็กโดย
สวนใหญ มีปญหาที่พบมาก คือ ขาดการวางแผนการผลิตเพ่ือจัดลําดับงานในการผลิตใหมีประ
สิทธิภาพ ดังนั้นจากปญหานี้ทําใหทําใหเกิดปญหาตอเนื่อง คือ ปญหาปริมาณสินคาคงคลังมี
ปริมาณมากเกินความจําเปน ปญหาการทํางานไมสอดคลองกัน และปญหาที่สําคัญที่สุด คือ 
ปญหาการผลิตสินคาไมทันตามกําหนดการสงมอบที่ตกลงกับลูกคา 
 

 ในการศึกษาครั้งนี้ ไดเลือกศึกษาโรงงานทอผาเปนโรงงานกรณีศึกษา โดยเลือกศึกษา
ในสวนของการผลิตผาขนหนูเทานั้น ซึ่งในการศึกษานี้เปนการปรับปรุงและพัฒนาวิธีการจัดตา
รางการผลิตของผลิตภัณฑผาขนหนู เพ่ือชวยลดปญหาตาง ๆ ที่เกิดจากการขาดประสิทธิภาพ
ในการวางแผนการผลิต การศึกษาเริ่มจากการศึกษาสภาพการผลิตของโรงงาน ซึ่งโรงงานกรณี
ศึกษานี้มีลักษณะเปนแบบไหลเลื่อนยืดหยุน (Flexible Flow Shop) ที่มีกระบวนการผลิต 4 
กระบวนการ และแตละกระบวนการประกอบดวยเครื่องจักรหลายเครื่อง โดยในการผลิตจะเริ่ม
จากกระบวนการเตรียมการที่เปนกระบวนการเตรียมดายใสบีม ซึ่งกระบวนการเตรียมการมี
เครื่องจักรในการเตรียมการอยู 2 ประเภท คือ เครื่องสืบสําหรับดายขนคู (NL) และเครื่องไซรสซิ่ง 
สําหรับดายขนเดี่ยว (NLO) จากนั้นนําบีมสงไปยังกระบวนการทอเพื่อทําการทอเปนผาขนหนู
ตามขนาดที่ตองการ ซึ่งในสภาพปจจุบันของทางโรงงานไมมีการจัดกลุมของเครื่องทอ ทําให
ตองสูญเสียเวลาในการติดตั้งเครื่องทอ เม่ือมีการเปลี่ยนขนาดและโครงสรางของผา ปญหานี้จึง
ถูกนํามาทําการปรับปรุงในขั้นตอนการพัฒนาการจัดตารางการผลิตตอไป จากผาดิบของ
กระบวนการทอจะถูกสงตอไปยังกระบวนการฟอกยอม โดยกระบวนการนี้แบงออกเปน เครื่อง
ฟอกขาว กับเครื่องยอมสี สุดทายนําไปตัดเย็บที่กระบวนการตัดเย็บ ซึ่งในกระบวนการตัดเย็บมี
จักรที่ใชอยู 2 แบบ คือ จักรเข็มเด่ียว สําหรับเย็บผาเช็ดหนาและจักรเข็มคูสําหรับเย็บผาขนหนู
ประเภทอ่ืนที่ไมใชผาเช็ดหนา จากกระบวนการผลิตทั้งหมดที่กลาวมาในการวางแผนการผลิตใน
ปจจุบันของทางโรงงานมีลักษณะเปนแบบเดินหนา (Forward Scheduling) คือ มีการวางแผน
การผลิตโดยเริ่มตั้งแตกระบวนการเตรียมการ กระบวนการทอ กระบวนการฟอกยอม จนถึง
กระบวนการตัดเย็บ และในการจัดลําดับการผลิตจะใชหลักการแบบงานใดเขามาถึงกระบวนการ
กอนใหดําเนินการผลิตกอน (First Come First Serve) ซึ่งจากลักษณะการวางแผนการผลิตและ
จัดลําดับการผลิตในปจจุบัน ทําใหเกิดปญหาการสงมอบสินคาลาชา ปริมาณสินคาคงคลังสูง 
ตลอดจนเกิดความขัดแยงระหวางหนวยงาน เน่ืองจากปญหาการวางแผนการผลิตที่ไมมีประ
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สิทธิภาพ ดังนั้นจากปญหาตาง ๆ เหลานี้ จึงไดมีการนําหลักการทางวิศวกรรมอุตสาหการเขา
มาชวยพัฒนาใหการวางแผนการผลิตมีประสิทธิภาพมากยิ่งขึ้น 
 

 ในการพัฒนาการวางแผนการผลิตของผาขนหนู เริ่มจากการใชหลักการจัดการผลิตเปน
กลุม (Group Technology) โดยใชหลักการนี้ในกระบวนการทอ ซึ่งมีปญหาเรื่องการสูญเสียเวลา
ในการติดตั้งเครื่องจักร โดยมีการนําขอมูลในอดีตของจํานวนยอดขายสินคาตลอดจนความ
สามารถของเครื่องทอในการผลิตผลิตภัณฑแตละประเภททําการวิเคราะห เพ่ือจัดสรรเครื่องทอ
ใหเพียงพอกับปริมาณความตองการของลูกคา ซึ่งจากการจัดสรรเครื่องจักรใหเฉพาะกับแตละ
ผลิตภัณฑ ทําใหชวยลดเวลาในการติดตั้งเครื่องทอลงได นอกจากนี้ในกระบวนการตัดเย็บก็มี
การแบงกลุมของผลิตภัณฑตามประเภทของจักร คือ จักรเข็มเด่ียวใชเย็บผาเช็ดหนาเทานั้น 
สวนจักรเข็มคูใชเย็บไดทุกผลิตภัณฑที่ไมใชผาเช็ดหนา หลังจากดําเนินการจัดกลุมของเครื่อง
ทอตามกลุมของผลิตภัณฑ ไดมีการปรับปรุงในเรื่องลักษณะของการวางแผนการผลิตจากแบบ
เดิมที่เปนการวางแผนการผลิตแบบเดินหนา (Forward Scheduling) มาเปนการวางแผนการ
ผลิตแบบถอยหลัง (Backward Scheduling) โดยเริ่มจัดการผลิตจากกระบวนการตัดเย็บ ยอน
กลับมาจนถึงกระบวนการเตรียมการและเปลี่ยนการจัดตารางการผลิตจากแบบงานเขามากอน
ผลิตกอน (FCFS) เปนแบบใชกําหนดวันสงมอบเร็วที่สุด (Eeliest Due Date) ใหดําเนินการผลิต
กอน นอกจากนี้การนําหลักการการผลิตแบบทันเวลาพอดี (Just in Time) มาชวยเพ่ือลดปญหา
สินคาคงคลังที่มากเกินความจําเปนอีกดวย 
 

 จากขั้นตอนการปรับปรุงและพัฒนาที่กลาวมาแลวนั้น ไดมีการนําไปทดลองเพื่อเปรียบ
เทียบผลกับวิธีการในปจจุบัน โดยในการทดลองนั้นเปนการใชวิธีการที่พัฒนาขึ้นกับแบบจําลอง
ของทางโรงงานกรณีศึกษาเนื่องจากการนําไปทดลองใชเวลาคอนขางมากและอาจเปนผลกระทบ
กับทางโรงงาน ดังนั้นจึงใชขอมูลจริงจากทางโรงงานมาทําการเปรียบเทียบกับผลที่เกิดจากการ
ใชวิธีการจัดตารางที่มีการพัฒนาขึ้น ซึ่งขอมูลที่นํามาใชเปนขอมูลของเดือนที่มียอดการผลิตสูง
สุดในป 2549 (เดือนตุลาคม) โดยเกณฑในการทดสอบวิธีการจัดตารางการผลติที่ใชอยูใน
ปจจุบันกับวิธีการจัดตารางการผลิตที่พัฒนาขึ้นน้ัน มีอยู 4 หัวขอ คือ เวลาการไหลเฉลี่ยของ
งานในระบบ (Mean Flow Time) เวลางานลาชาเฉลี่ย (Mean Tardiness) ปริมาณสินคาระหวาง
กระบวนการ (Work in Process) และปริมาณสินคาคงคลัง (Inventory) ในเกณฑแรกวัดผลจาก 
2 กลุมของผลิตภัณฑ คือ กลุมของผาเช็ดหนา และกลุมของผลิตภัณฑที่ไมใชผาเช็ดหนา โดยใน
กลุมผาเช็ดหนา วิธีการจัดตารางการผลิตที่พัฒนาขึ้นทําใหเวลาการไหลเฉลี่ยของงานในระบบ
ลดลงเมื่อเทียบผลจากการจัดตารางการผลิตที่ใชอยูในปจจุบันคิดเปน 33.8% สวนกลุมที่ไมใช
ผาเช็ดหนามีคาลดลง 32.4% เกณฑถัดไปเปนการประเมินเวลางานลาชาเฉลี่ย ซึ่งในกลุมผา
เช็ดหนา วิธีการที่พัฒนาขึ้นทําใหคาความลาชาลดลง 41.2% เม่ือเทียบกับวิธีการจัดตารางแบบ
เดิม สวนกลุมที่ไมใชผาเช็ดหนา มีคาเวลางานลาชาเฉลี่ยลดลง 70.9% เม่ือเทียบกับวิธีเดิมใน
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สวนของสินคาระหวางกระบวนการ พบวาวิธีการจัดตารางที่พัฒนาขึ้นทําใหสินคาระหวาง
กระบวนการในแตละกระบวนการมีคาลดลง คือ ลดลง 36.5% ในกระบวนการฟอกยอม 13.9% 
ในกระบวนการทอ และ 10.7% ในกระบวนการเตรียมการ และเกณฑสุดทาย คือ ปริมาณสินคา
คงคลังของแตละผลิตภัณฑ   ซึ่งจากผลการทดลองพบวาสินคาระหวางกระบวนการของทุกผลิต
ภัณฑมีคาลดลง ดังนั้นจากผลการทดลองตามเกณฑประเมินทั้งหมด พบวาวีการจัดตารางการ
ผลิตที่พัฒนาขึ้นสามารถลดความลาชาและปริมาณสินคาคงคลังของกระบวนการผลิตผาขนหนูได 
 

 จากผลการทดลองที่แสดงวาวิธีการจัดตารางที่พัฒนาขึ้นสามารถชวยลดปญหาของการ
สงมอบงานลาชาปญหามีปริมาณสินคาคงคลังจํานวนมาก   ทําใหชวยเพ่ิมความมั่นใจกับทาง
โรงงาน ในการที่จะนําวิธีการจัดตารางการผลิตที่พัฒนาขึ้น ตลอดจนโปรแกรม Microsoft Excel 
ที่ชวยในการคํานวณ ไปทดลองใชกับระบบการวางแผนการผลิตจริงของทางโรงงาน ซึ่งผลจาก
การนําไปใชในโรงงานจริงอาจมีความแตกตางกันเล็กนอย     เน่ืองจากในการทดลองทําใน
สถานการณที่มีขอจํากัด 
 
6.2 ขอเสนอแนะ 
 จากการทดลองการจัดตารางการผลิตที่พัฒนาขึ้นน้ี พบวายังมีขอบกพรองของวิธกีาร
เน่ืองจากมีขอจํากัดของขอบเขตการศึกษา และขอจํากัดอ่ืน ๆ ทําใหวิธีการที่พัฒนาขึ้นยังไม
สมบูรณจึงไดเสนอแนะจุดบกพรอง และแนวทางในการพัฒนาวิธีการจัดตารางใหสมบูรณยิ่งขึ้น 
โดยทําการแบงขอเสนอแนะเปน 2 สวน คือ สวนวิธีการจัดตารางการผลิต และการนําวิธีการจัด
ตารางการผลิตไปใช ซึ่งมีรายละเอียดดังนี้ 
 

6.2.1 สวนของวิธีการจัดตารางการผลิต 
1) ในการคํานวณการจัดตารางการผลิต แตละกระบวนการควรมีการตรวจสอบ

เปรียบเทียบกบัขอมูลการผลิตจริง ทั้งในเรื่องของการจัดสรรเครื่องจักร ตลอดจนปริมาณการ
ผลิตที่ผลิตไดจริงในแตละวัน เพ่ือทําการเปรียบเทียบคาในการคํานวณกับคาจริง เพ่ือนําไปเปน
ขอมูลประกอบการพิจารณาในการจัดตารางการผลิตวันตอไป 

2) ในการทดลองนี้กําหนดใหไมมีการแทรกงานในชวงที่มีการจัดตารางการ
ผลิต ซึ่งในการปฏิบัติงานจริงอาจมีการแทรกงานของงานเรงดวน โดยการแทรกอาจแทรกเขาไป
ในกระบวนการใดก็ได ซึ่งจะมีการแจงเฉพาะในสวนของหัวหนางานแตละกระบวนการเทานั้น 
ทําใหทางผูจัดตารางการผลิตไมทราบขอมูลจึงอาจสงผลกระทบกับแผนการผลติที่วางไว ดังนั้น
แนวทางในวางแผนการผลิตเม่ือมีการแทรกงานจึงควรใหมีการจัดการผลิตจากฝายวางแผนการ
ผลิตกอนแลวจึงแจกจายงานใหแตละกระบวนการ เพ่ือปองกันปญหาความสับสนในการผลิต 
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3) ในกรณีที่มีงานแทรก หรือเพ่ิมงานทางฝายวางแผนการผลิตตองมีการ
เปลี่ยนแปลงตารางการผลิตทุกครั้ง ทุกครั้งที่มีการเปลี่ยนแปลง เพ่ือใหไดตารางการผลิตที่ทัน
ตอเหตุการณ 

4) เน่ืองจากในการจัดตารางการผลิตที่พัฒนาขึ้นเปนการจัดตารางที่ใหความ
สําคัญกับกําหนดวันสงมอบเร็วสุด (EDD) ซึ่งในงานแตละงานนั้นอาจมีความสําคัญไมเทากัน ดัง
นั้นจึงควรเพิ่มขอมูลความสําคัญของงานแตละงานเขาไปเพื่อประกอบการพิจารณาการจัดตาราง
การผลิต โดยความสําคัญของงานแตละงานนั้นขึ้นอยูกับการพิจารณาของทางโรงงาน 

5) ควรมีการแลกเปลี่ยนขอมูลหรือจัดการประชุมระหวางฝายขายกับฝายผลิต
เพ่ือการจัดตารางการผลิตจะไดมีประสิทธิภาพมากยิ่งขึ้น เน่ืองจากบางครั้งในการตกลงรับ 
Order หรือการตกลงวันสงมอบสินคากับลูกคาอาจไมตรงกับความสามารถในการผลิตของทาง
โรงงาน ดังนั้นเพ่ือใหทางฝายขายไดตกลงกับลูกคาแมนยํามากขึ้น จึงตองทราบสภาวะการผลิต
ในปจจุบันของทางฝายโรงงานดวย 
 

6.2.2 การนําวิธีการจัดตารางการผลิตไปใช 
1) จากการทดลองพบวากระบวนการตัดเย็บ มีการผลิตของจักรทั้งหมดไม

เพียงพอกับงานเมื่อทําการผลิตในกระบวนการฟอกยอม กระบวนการทอ และกระบวนการ
เตรียมการ ดวยกําลังการผลิตสูงสุด ดังนั้นจึงควรเพิ่มจํานวนจักรเพ่ือทําใหความสามารถในการ
ผลิตเพ่ิมมากขึ้น 

2) ควรมีการศึกษาถึงการพยากรณปริมาณสินคาในแตละชวง (Forecasting) 
เพ่ือเพ่ิมประสิทธิภาพในการจัดตารางการผลิต   โดยเฉพาะอยางยิ่งในสวนของการหาปริมาณ
สินคาคงคลังที่เหมาะสมในแตละกระบวนการ 

3) เพ่ือความสะดวกในการนําโปรแกรมชวยคํานวณการจัดตารางการผลิตไป
ใชงาน ควรมีการพัฒนาโปรแกรมใหมีประสิทธิภาพเพิ่มขึ้นโดยสรางโปรแกรมการตัดสินใจใน
การสั่งผลิตในกระบวนการตาง ๆ ในขณะที่มีการใสขอมูลใบสั่งขาย ซึ่งมีผลทําใหเวลาในการจัด
ตารางการผลิตลดลง 

4) การทํางานของฝายผลิตมีการทํางานเกี่ยวของกับฝายอ่ืน ๆ ไมวาจะเปน
ฝายจัดซื้อ ตองจัดซื้อวัตถุดิบใหเพียงพอกับฝายผลิต หรือฝายขายตองรับคําสั่งรายการสินคา
จากลูกคารวบรวมสงใหแกฝายผลิต และจัดสงสินคาที่ฝายผลิตผลิตมาใหลูกคาแตละรายตาม
กําหนดที่ตกลงไว รวมไปถึงฝายดูแลคลังสินคา จะเห็นวาการจัดตารางการผลิตนอกจากจะเปน
ขอมูลของคําสั่งผลิตแตละกระบวนการในฝายผลิตแลว ยังสามารถเปนขอมูลสําหรับการตัดสินใจ
ในการทํางานของฝายอ่ืน ๆ ดวย เชน ฝายจัดซื้อสามารถตรวจสอบไดวาตองจัดเตรียมวัตถุดิบ
อยางไร ฝายขายสามารถสามารถตัดสินใจรับคําสั่งซึ่งจากลูกคาจากการตรวจสอบตารางการผลิต
ไดทั้งนี้ตองมีการพัฒนาวิธีการวางแผนการผลิตรวมถึงการจัดสรรทรัพยากรของทั้งโรงงานตอไป 
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รูปที่ 6.1 แสดงการเชื่อมโยงขอมูลของฝายตาง ๆ 
 

6.2.3 การประเมินผลกระทบของวิธีการที่พัฒนาข้ึน 
 ในการนําวิธีการจัดตารางการผลิตที่พัฒนาขึ้นเขาไปใชในโรงงาน ผลกระทบที่
อาจตามมากับในสวนของพนักงานที่เกี่ยวของคือ การปรับตัวในการทํางานที่มีระบบมากขึ้น
ตลอดจนในสวนของเจาหนาที่วางแผนการผลิตตองพัฒนาความรูทางดานคอมพิวเตอรใหมีเพียง
พอเพ่ือทําการปรับปรุงแกไขในกรณีที่ตองมีการปรับการจัดตารางการผลิต  นอกจากนี้ทางหัว
หนางานในแตละกระบวนการตองใหความรวมมือในการจดัเก็บขอมูลการผลิตที่เกิดขึ้นจริงในแต
ละวันเพื่อนํามาทําการเปรียบเทียบกับแผนการผลิตที่มีการสั่งผลิต ซึ่งจากขอมูลน้ีทางเจาหนาที่
วางแผนการผลิตจะไดนําไปทําการปรับแผนการผลิตในวันถัดไป  
 จากผลกระทบที่อาจเกิดขึ้นน้ี ตองอาศัยใหทางฝายบริหารทําความเขาใจถึง
ประโยชนของวิธีการจัดตารางการผลิตที่พัฒนาขึ้น โดยตองชี้ใหเห็นถึงขอดีของการทํางานที่เปน
ระบบที่ทําใหพนักงานทํางานไดสะดวกและรวดเร็วมากขึ้น ตลอดจนสามารถควบคุมและตรวจ
สอบการผลิตไดดีขึ้นตนทุนการผลิตที่เกิดจากปรมิาณสินคาคงคลังลดลง ทําใหเงินตอบแทนประ
จําปเพ่ิมขึ้น ดังนั้นเม่ือทางพนักงานมีความเขาใจถึงผลประโยชนที่เกิดขึ้นจากวิธีการที่พัฒนาขึ้น
ทําใหความขัดแยงในการนําวิธีใหมเขาไปดําเนินการลดลงได 
 
 

ตารางการผลิต 

ฝายผลิต ฝายผลิต ฝายผลิต 
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ตัวอยาง   ข้ันตอนการจัดตารางการผลิตที่พัฒนาขึ้น   
      
 ขั้นตอนที่  1 ใสขอมูลรายละเอียดตามใบสั่งขาย   
 ขั้นตอนที่  2 จัดเรียงขอมูลตามกําหนดวันสงมอบเร็วที่สุด  ( EDD )  
 ขั้นตอนที่  3 ตรวจสอบจํานวนสั่งขายกับสินคาคงคลัง ( Inventory )  
 ขั้นตอนที่  4 ใสขอมูลคําสั่งผลิตใหแตละรายการ   
 ขั้นตอนที่  5 จัดตารางการผลิตของกระบวนการตัดเย็บ  :  เข็มเดี่ยว  
 ขั้นตอนที่  6 จัดตารางการผลิตของกระบวนการตัดเย็บ  :  เข็มคู  
 ขั้นตอนที่  7 จัดตารางการผลิตของกระบวนการฟอกยอม  :  ฟอกขาว  
 ขั้นตอนที่  8 จัดตารางการผลิตของกระบวนการฟอกยอม  :  ยอมสี  
 ขั้นตอนที่  9 จัดตารางการผลิตกระบวนการทอ    
  ขั้นตอนที่  10 จัดตารางการผลิตกระบวนการเตรียมการ :  ขนคู (NL) , ขนเดี่ยว (NLO)  
 ขั้นตอนที่  11 ตรวจสอบสต็อกที่ตองผลิตเพิ่มหลังการจัดตารางการผลิต  
 ขั้นตอนที่  12 ใสขอมูลการผลิตสต็อก    
 ขั้นตอนที่  13 จัดตารางการผลิตสต็อกในสวนท่ีมีกําลังการผลิตเหลือ  
 ขั้นตอนที่  14 รายงานผลการจัดตารางการผลิต    
 ขั้นตอนที่  15 รายการสต็อกหลังการจัดตารางการผลิต   
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ข้ันตอนที่  1 
          

ใสขอมูลรายละเอียดตามใบสั่งขาย 
 



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
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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

 ( ) ( )  ( )  ( )
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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
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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
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       การจัดตารางการผลิตกระบวนการตัดเย็บ  วันที่

ไปใสขอมูลจักรเข็มเดี่ยว >>
Processing จํานวน รอบการผลิต เวลาในการผลิต รวม คางสง ลาชา สถานะของ Flow Time

Time ( ผืน ) ( นาที / ผืน ) ( นาที ) ผลิตได ตอ วัน ทําได เหลือ / ขาด จํานวน ผลิตได ตอ วนั ทําได เหลือ / ขาด จํานวน ผลิตได ตอ วนั ทําได เหลือ / ขาด จํานวน ผลิตได ตอ วนั ทําได เหลือ / ขาด จํานวน ผลิตได ตอ วนั ทําได เหลือ / ขาด จํานวน ผลิตได ตอ วนั ทําได เหลือ / ขาด จํานวน ผลิตได ตอ วนั ทําได เหลือ / ขาด จํานวน ผลิตได ตอ วนั ทําได เหลือ / ขาด จํานวน ผลิตได ตอ วนั ทําได เหลือ / ขาด จํานวน ผลิตได ตอ 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 ปด order 1 11 11
10 15 GP446V055 87 18 x 32 94 0.92 3367 348 94 เหลือ 0 94 0 0 ปด 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 ปด order 1 11 11
10 18 GP102J032 988 14 x 28 1040 0.95 5393 240 240 ขาด 800 240 800 0 คางสง 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

    ความลาชาของงานในกระบวนการตัดเย็บผาเช็ดหนา ( Tss )   = 1 วัน
คางสง          งานคางสง   = 1 งาน

จํานวนงานคางสง   = 800  ผืน

การใชเครื่องจักร

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 กําหนดสงมอบ ชื่อลูกคา

  ผาทุกแบบ ( ยกเวน ผาเช็ดหนา )

11/10/2006

M/C #6M/C #5
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การจัดตารางการผลิตกระบวนการฟอกขาว 11/10/2006
ไปใสขอมูลเครื่องยอมสี  >>

Processing จํานวน น้ําหนัก@ผืน น้ําหนักรวม รวม คางสง ลาชา สถานะของ วันที่ วันเสร็จ
Time ( ผืน ) ( กก. ) ( กก. ) ผลิตได ตอ วัน ทําได เหลือ / ขาด จํานวน ผลิตได ตอ วัน ทําได เหลือ / ขาด จํานวน ผลิตได ตอ วัน ทําได เหลือ / ขาด จํานวน ผลิตได ตอ วัน ทําได เหลือ / ขาด จํานวน ผลิตได ตอ วัน ทําได เหลือ / ขาด จํานวน ( ผืน ) ( ผืน ) ( วัน ) order ตองเสร็จ จริง

11 28 GP102J032 268 17 x 28 360 0.31 112 646 360 เหลือ 0 360 0 0 ปด 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 ปด 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 ปด order 3 11 11
4 6 STOCK 54 40 x 60 24 0.93 726 108 24 เหลือ 0 24 0 7 ปด 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 ปด order 5 11 11
5 7 STOCK 164 30 x 60 112 0.61 1121 87 87 ขาด 25 87 25 0 คางสง 5 0 11

งานทั้งหมด 6 การใชเครื่องจักร 418 1 132 1 212 1 324 1 245 1 25 29

ความลาชาของงานในกระบวนการตัดเย็บผาเช็ดหนา ( Tss )   = 0 วัน
คางสง        งานคางสง   = 1 งาน

     จํานวนงานคางสง   = 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 วันสงมอบ ชื่อลูกคา
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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
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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

ผาเช็ดหนา
ขนาด 12 x 12

Processing จํานวน กําลังการผลิต รวม คางสง ลาชา สถานะของ วันที่ วันเสร็จ
Time ( ผืน ) ( ผืน ตอ วัน ) ผลิตได ตอ วัน ทําได เหลือ / ขาด จํานวน ผลิตได ตอ วนั ทําได เหลือ / ขาด จํานวน ผลิตได ตอ วนั ทําได เหลือ / ขาด จํานวน ผลิตได ตอ วนั ทําได เหลือ / ขาด จํานวน ผลิตได ตอ วนั ทําได เหลือ / ขาด จํานวน ผลิตได ตอ วนั ทําได เหลือ / ขาด จํานวน ผลิตได ตอ วนั ทําได เหลือ / ขาด จํานวน ( ผืน ) ( ผืน ) ( วัน ) order ตองเสร็จ 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 คางสง ลาชา สถานะของ วันที่ วันเสร็จ ความลาชาในกระบวนการทอผาเช็ดหนา    = 3
Time ( ผืน ) ( ผืน ตอ วัน ) ผลิตได ตอ วัน ทําได เหลือ / ขาด จํานวน ผลิตได ตอ วนั ทําได เหลือ / ขาด จํานวน ผลิตได ตอ วนั ทําได เหลือ / ขาด จํานวน ( ผืน ) ( ผืน ) ( วัน ) order ตองเสร็จ จริง คางสง        งานคางสง    = 0

9 11 STOCK 540 560 498 498 498 ขาด 62 498 62 เหลือ 0 560 0 3 ปด order 8 11 11                 จํานวนงานคางสง    = 0

งานทั้งหมด 1 รวม 1 การใชเครื่องจักร 498 1 62 1 0 0 0 3 0

ผาเช็ดมือ
ขนาด 14 x 28

Processing จํานวน กําลังการผลิต รวม คางสง ลาชา สถานะของ วันที่ วันเสร็จ
Time ( ผืน ) ( ผืน ตอ วัน ) ผลิตได ตอ วัน ทําได เหลือ / ขาด จํานวน ผลิตได ตอ วนั ทําได เหลือ / ขาด จํานวน ผลิตได ตอ วนั ทําได เหลือ / ขาด จํานวน ผลิตได ตอ วนั ทําได เหลือ / ขาด จํานวน ( ผืน ) ( ผืน ) ( วัน ) order ตองเสร็จ จริง

10 12 STOCK 970 1186 587 587 587 ขาด 599 587 587 ขาด 12 587 12 เหลือ 0 1186 0 2 ปด order 9 11 11

1 การใชเครื่องจักร 587 1 587 1 12 1 0 0 0 2 0

ขนาด 16 x 32
Processing จํานวน กําลังการผลิต รวม คางสง ลาชา สถานะของ วันที่ วันเสร็จ

Time ( ผืน ) ( ผืน ตอ วัน ) ผลิตได ตอ วัน ทําได เหลือ / ขาด จํานวน ผลิตได ตอ วนั ทําได เหลือ / ขาด จํานวน ผลิตได ตอ วนั ทําได เหลือ / ขาด จํานวน ผลิตได ตอ วนั ทําได เหลือ / ขาด จํานวน ( ผืน ) ( ผืน ) ( วัน ) order ตองเสร็จ จริง
10 12 STOCK 538 522 466 466 466 ขาด 56 466 56 เหลือ 0 522 0 2 ปด order 9 11 11
11 13 STOCK

2 การใชเครื่องจักร 466 1 56 1 0 0 0 0 0 2 0
ขนาด 18 x 32

Processing จํานวน กําลังการผลิต รวม คางสง ลาชา สถานะของ วันที่ วันเสร็จ
Time ( ผืน ) ( ผืน ตอ วัน ) ผลิตได ตอ วัน ทําได เหลือ / ขาด จํานวน ( ผืน ) ( ผืน ) ( วัน ) order ตองเสร็จ จริง    ความลาชาในกระบวนการทอผาเช็ดมือ    =6

10 12 STOCK 115 94 394 394 94 เหลือ 0 94 0 2 ปด order 9 11 11 คางสง        งานคางสง    = 0
                จํานวนงานคางสง    = 0

งานทั้งหมด 1 รวม 4 การใชเครื่องจักร 94 1 0 2 0

ผาเช็ดเทา
ขนาด 17 x 28

Processing จํานวน กําลังการผลิต รวม คางสง ลาชา สถานะของ วันที่ วันเสร็จ
Time ( ผืน ) ( ผืน ตอ วัน ) ผลิตได ตอ วัน ทําได เหลือ / ขาด จํานวน ผลิตได ตอ วนั ทําได เหลือ / ขาด จํานวน ผลิตได ตอ วนั ทําได เหลือ / ขาด จํานวน ( ผืน ) ( ผืน ) ( วัน ) order ตองเสร็จ จริง

   ความลาชาในกระบวนการทอผาเช็ดเทา   = 1
คางสง        งานคางสง    = 0
                จํานวนงานคางสง    = 0

0 การใชเครื่องจักร 0 0 0 0 0 0 0 0 0
ขนาด 20 x 30

Processing จํานวน กําลังการผลิต รวม คางสง ลาชา สถานะของ วันที่ วันเสร็จ
Time ( ผืน ) ( ผืน ตอ วัน ) ผลิตได ตอ วัน ทําได เหลือ / ขาด จํานวน ผลิตได ตอ วนั ทําได เหลือ / ขาด จํานวน ผลิตได ตอ วนั ทําได เหลือ / ขาด จํานวน ( ผืน ) ( ผืน ) ( วัน ) order ตองเสร็จ จริง

11 13 STOCK 1264 358 136 136 136 ขาด 222 136 136 ขาด 86 136 86 เหลือ 0 358 0 1 ปด order 10 11 11

งานทั้งหมด 1 รวม 1 การใชเครื่องจักร 136 1 136 1 86 1 0 1 0

วันที่ผลิต

วันที่ผลิต

วันที่ผลิต

วันที่ผลิต

วันที่ผลิต

เครื่องทอ

กระบวนการทอ

วันที่สั่ง วันสงมอบ ชื่อลูกคา
M/C#113 M/C #114 M/C #134 M/C #135 M/C #140 M/C #142 M/C #146

วันที่สั่ง วันสงมอบ ชื่อลูกคา
M/C#116 M/C #138 M/C #141

เครื่องทอ
การใชเครื่องจักร

วันที่สั่ง วันสงมอบ ชื่อลูกคา
M/C#78 M/C #111 M/C #133 M/C #143

เครื่องทอ

เครื่องทอ

วันที่สั่ง วันสงมอบ ชื่อลูกคา
M/C#78 M/C #111 M/C #133 M/C #143

M/C #139

วันที่สั่ง วันสงมอบ ชื่อลูกคา
M/C#126

วันที่สั่ง วันสงมอบ ชื่อลูกคา

วันที่สั่ง วันสงมอบ ชื่อลูกคา
M/C#67

เครื่องทอ

M/C#137

วันที่ผลิต

วันที่ผลิต

M/C #147
เครื่องทอ

เครื่องทอ
M/C #136 M/C #144
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ผาเช็ดตัว

ขนาด 24 x 48
Processing จํานวน กําลังการผลิต รวม คางสง ลาชา สถานะของ วันที่ วันเสร็จ

Time ( ผืน ) ( ผืน ตอ วัน ) ผลิตได ตอ วัน ทําได เหลือ / ขาด จํานวน ( ผืน ) ( ผืน ) ( วัน ) order ตองเสร็จ จริง
     ความลาชาในกระบวนการทอผาเช็ดตัว   =2

คางสง        งานคางสง    = 0
                จํานวนงานคางสง    = 0

0 การใชเครื่องจักร 0 0 0 0 0
ขนาด 27 x 54

Processing จํานวน กําลังการผลิต รวม คางสง ลาชา สถานะของ วันที่ วันเสร็จ
Time ( ผืน ) ( ผืน ตอ วัน ) ผลิตได ตอ วัน ทําได เหลือ / ขาด จํานวน ผลิตได ตอ วนั ทําได เหลือ / ขาด จํานวน ผลิตได ตอ วนั ทําได เหลือ / ขาด จํานวน ผลิตได ตอ วนั ทําได เหลือ / ขาด จํานวน ผลิตได ตอ วนั ทําได เหลือ / ขาด จํานวน ผลิตได ตอ วนั ทําได เหลือ / ขาด จํานวน ผลิตได ตอ วนั ทําได เหลือ / ขาด จํานวน ผลิตได ตอ วนั ทําได เหลือ / ขาด จํานวน ผลิตได ตอ วนั ทําได เหลือ / ขาด จํานวน ผลิตได ตอ วนั ทําได เหลือ / ขาด จํานวน ผลิตได ตอ วนั ทําได เหลือ / ขาด จํานวน ( ผืน ) ( ผืน ) ( วัน ) order ตองเสร็จ จริง

0 การใชเครื่องจักร 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 คางสง ลาชา สถานะของ วันที่ วันเสร็จ

Time ( ผืน ) ( ผืน ตอ วัน ) ผลิตได ตอ วัน ทําได เหลือ / ขาด จํานวน ผลิตได ตอ วนั ทําได เหลือ / ขาด จํานวน ผลิตได ตอ วนั ทําได เหลือ / ขาด จํานวน ผลิตได ตอ วนั ทําได เหลือ / ขาด จํานวน ผลิตได ตอ วนั ทําได เหลือ / ขาด จํานวน ผลิตได ตอ วนั ทําได เหลือ / ขาด จํานวน ผลิตได ตอ วนั ทําได เหลือ / ขาด จํานวน ผลิตได ตอ วนั ทําได เหลือ / ขาด จํานวน ผลิตได ตอ วนั ทําได เหลือ / ขาด จํานวน ผลิตได ตอ วนั ทําได เหลือ / ขาด จํานวน ( ผืน ) ( ผืน ) ( วัน ) order ตองเสร็จ จริง
10 12 STOCK 428 238 267 267 238 เหลือ 0 238 0 2 ปด order 9 11 11

1 การใชเครื่องจักร 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 คางสง ลาชา สถานะของ วันที่ วันเสร็จ

Time ( ผืน ) ( ผืน ตอ วัน ) ผลิตได ตอ วัน ทําได เหลือ / ขาด จํานวน ผลิตได ตอ วนั ทําได เหลือ / ขาด จํานวน ผลิตได ตอ วนั ทําได เหลือ / ขาด จํานวน ผลิตได ตอ วนั ทําได เหลือ / ขาด จํานวน ผลิตได ตอ วนั ทําได เหลือ / ขาด จํานวน ผลิตได ตอ วนั ทําได เหลือ / ขาด จํานวน ผลิตได ตอ วนั ทําได เหลือ / ขาด จํานวน ผลิตได ตอ วนั ทําได เหลือ / ขาด จํานวน ผลิตได ตอ วนั ทําได เหลือ / ขาด จํานวน ผลิตได ตอ วนั ทําได เหลือ / ขาด จํานวน ( ผืน ) ( ผืน ) ( วัน ) order ตองเสร็จ จริง

งานทั้งหมด 0 รวม 1 การใชเครื่องจักร 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0

ผาหม
ขนาด 60 x 80

Processing จํานวน กําลังการผลิต รวม คางสง ลาชา สถานะของ วันที่ วันเสร็จ
Time ( ผืน ) ( ผืน ตอ วัน ) ผลิตได ตอ วัน ทําได เหลือ / ขาด จํานวน ผลิตได ตอ วนั ทําได เหลือ / ขาด จํานวน ผลิตได ตอ วนั ทําได เหลือ / ขาด จํานวน ผลิตได ตอ วนั ทําได เหลือ / ขาด จํานวน ผลิตได ตอ วนั ทําได เหลือ / ขาด จํานวน ( ผืน ) ( ผืน ) ( วัน ) order ตองเสร็จ จริง

           ความลาชาในกระบวนการทอผาหม  =0
คางสง        งานคางสง    = 0
                จํานวนงานคางสง    = 0

งานทั้งหมด 0 การใชเครื่องจักร 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 วันสงมอบ ชื่อลูกคา
M/C #55

กระบวนการทอ

วันที่สั่ง วันสงมอบ ชื่อลูกคา

วันที่สั่ง วันสงมอบ ชื่อลูกคา
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 วันสงมอบ ชื่อลูกคา

M/C #49 M/C #51

M/C #71 M/C #73

วันสงมอบ ชื่อลูกคา

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 คางสง ลาชา สถานะของ วันที่ วันเสร็จ
Time ( ผืน ) ( ผืน ตอ วัน ) ( นาที ) ผลิตได ตอ วัน ทําได เหลือ / ขาด จํานวน ผลิตได ตอ วัน ทําได เหลือ / ขาด จํานวน ผลิตได ตอ วัน ทําได เหลือ / ขาด จํานวน ผลิตได ตอ วัน ทําได เหลือ / ขาด จํานวน ( ผืน ) ( ผืน ) ( วัน ) order ตองเสร็จ จริง

11 13 STOCK 75 16 x 32 522 3381 75 3381 522 เหลือ 0 522 0 0 ปด order 9 3 3

งานทั้งหมด 1 การใชเครื่องจักร 522 1 0 0 0 0 0 0 0 0 0

       ความลาชาของเครื่องสืบ  = 0
คางสง        งานคางสง    = 0

NLO                 จํานวนงานคางสง    = 0

Processing จํานวน กําลังการผลิต เวลาการผลิต รวม คางสง ลาชา สถานะของ วันที่ วันเสร็จ
Time ( ผืน ) ( ผืน ตอ วัน ) ( นาที ) ผลิตได ตอ วัน ทําได เหลือ / ขาด จํานวน ผลิตได ตอ วัน ทําได เหลือ / ขาด จํานวน ( ผืน ) ( ผืน ) ( วัน ) order ตองเสร็จ จริง

11 13 STOCK 135 20 x 30 358 1274 135 1274 358 เหลือ 0 358 0 0 ปด order 9 3 3

       ความลาชาของเครื่องสืบ  = 0
คางสง        งานคางสง    = 0
                จํานวนงานคางสง    = 0

งานทั้งหมด 1 การใชเครื่องจักร 358 1 0 0 0 0 0

เครื่องสืบ

M/C #2
เครื่องไซรสซิ่ง

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

M/C #1

วันที่ผลิต

วันที่ผลิต

M/C #4
ขนาด

วันที่สั่ง วันสงมอบ ชื่อลูกคา ขนาด

กระบวนการ เตรียมการ

วันที่สั่ง วันสงมอบ ชื่อลูกคา
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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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  13 



       การจัดตารางการผลิตกระบวนการทอ   วันที่ 11/10/2006

ผาเช็ดหนา
ขนาด 12 x 12

Processing จํานวน กําลังการผลิต รวม คางสง ลาชา สถานะของ วันที่ วันเสร็จ
Time ( ผืน ) ( ผืน ตอ วัน ) ผลิตได ตอ วัน ทําได เหลือ / ขาด จํานวน ผลิตได ตอ วนั ทําได เหลือ / ขาด จํานวน ผลิตได ตอ วนั ทําได เหลือ / ขาด จํานวน ผลิตได ตอ วนั ทําได เหลือ / ขาด จํานวน ผลิตได ตอ วนั ทําได เหลือ / ขาด จํานวน ผลิตได ตอ วนั ทําได เหลือ / ขาด จํานวน ผลิตได ตอ วนั ทําได เหลือ / ขาด จํานวน ( ผืน ) ( ผืน ) ( วัน ) order ตองเสร็จ 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 คางสง ลาชา สถานะของ วันที่ วันเสร็จ ความลาชาในกระบวนการทอผาเช็ดหนา    = 3
Time ( ผืน ) ( ผืน ตอ วัน ) ผลิตได ตอ วัน ทําได เหลือ / ขาด จํานวน ผลิตได ตอ วนั ทําได เหลือ / ขาด จํานวน ผลิตได ตอ วนั ทําได เหลือ / ขาด จํานวน ( ผืน ) ( ผืน ) ( วัน ) order ตองเสร็จ จริง คางสง        งานคางสง    = 0

9 11 STOCK 540 560 498 498 498 ขาด 62 498 62 เหลือ 0 560 0 3 ปด order 8 11 11                 จํานวนงานคางสง    = 0

งานทั้งหมด 1 รวม 1 การใชเครื่องจักร 498 1 62 1 0 0 0 3 0

ผาเช็ดมือ
ขนาด 14 x 28

Processing จํานวน กําลังการผลิต รวม คางสง ลาชา สถานะของ วันที่ วันเสร็จ
Time ( ผืน ) ( ผืน ตอ วัน ) ผลิตได ตอ วัน ทําได เหลือ / ขาด จํานวน ผลิตได ตอ วนั ทําได เหลือ / ขาด จํานวน ผลิตได ตอ วนั ทําได เหลือ / ขาด จํานวน ผลิตได ตอ วนั ทําได เหลือ / ขาด จํานวน ( ผืน ) ( ผืน ) ( วัน ) order ตองเสร็จ จริง

10 12 STOCK 970 1186 587 587 587 ขาด 599 587 587 ขาด 12 587 12 เหลือ 0 1186 0 2 ปด order 9 11 11

1 การใชเครื่องจักร 587 1 587 1 12 1 0 0 0 2 0

ขนาด 16 x 32
Processing จํานวน กําลังการผลิต รวม คางสง ลาชา สถานะของ วันที่ วันเสร็จ

Time ( ผืน ) ( ผืน ตอ วัน ) ผลิตได ตอ วัน ทําได เหลือ / ขาด จํานวน ผลิตได ตอ วนั ทําได เหลือ / ขาด จํานวน ผลิตได ตอ วนั ทําได เหลือ / ขาด จํานวน ผลิตได ตอ วนั ทําได เหลือ / ขาด จํานวน ( ผืน ) ( ผืน ) ( วัน ) order ตองเสร็จ จริง
10 12 STOCK 538 522 466 466 466 ขาด 56 466 56 เหลือ 0 522 0 2 ปด order 9 11 11
11 13 STOCK

2 การใชเครื่องจักร 466 1 56 1 0 0 0 0 0 2 0
ขนาด 18 x 32

Processing จํานวน กําลังการผลิต รวม คางสง ลาชา สถานะของ วันที่ วันเสร็จ
Time ( ผืน ) ( ผืน ตอ วัน ) ผลิตได ตอ วัน ทําได เหลือ / ขาด จํานวน ( ผืน ) ( ผืน ) ( วัน ) order ตองเสร็จ จริง    ความลาชาในกระบวนการทอผาเช็ดมือ    =6

10 12 STOCK 115 94 394 394 94 เหลือ 0 94 0 2 ปด order 9 11 11 คางสง        งานคางสง    = 0
                จํานวนงานคางสง    = 0

งานทั้งหมด 1 รวม 4 การใชเครื่องจักร 94 1 0 2 0

ผาเช็ดเทา
ขนาด 17 x 28

Processing จํานวน กําลังการผลิต รวม คางสง ลาชา สถานะของ วันที่ วันเสร็จ
Time ( ผืน ) ( ผืน ตอ วัน ) ผลิตได ตอ วัน ทําได เหลือ / ขาด จํานวน ผลิตได ตอ วนั ทําได เหลือ / ขาด จํานวน ผลิตได ตอ วนั ทําได เหลือ / ขาด จํานวน ( ผืน ) ( ผืน ) ( วัน ) order ตองเสร็จ จริง

   ความลาชาในกระบวนการทอผาเช็ดเทา   = 1
คางสง        งานคางสง    = 0
                จํานวนงานคางสง    = 0

0 การใชเครื่องจักร 0 0 0 0 0 0 0 0 0
ขนาด 20 x 30

Processing จํานวน กําลังการผลิต รวม คางสง ลาชา สถานะของ วันที่ วันเสร็จ
Time ( ผืน ) ( ผืน ตอ วัน ) ผลิตได ตอ วัน ทําได เหลือ / ขาด จํานวน ผลิตได ตอ วนั ทําได เหลือ / ขาด จํานวน ผลิตได ตอ วนั ทําได เหลือ / ขาด จํานวน ( ผืน ) ( ผืน ) ( วัน ) order ตองเสร็จ จริง

11 13 STOCK 1264 358 136 136 136 ขาด 222 136 136 ขาด 86 136 86 เหลือ 0 358 0 1 ปด order 10 11 11

งานทั้งหมด 1 รวม 1 การใชเครื่องจักร 136 1 136 1 86 1 0 1 0

วันที่ผลิต

วันที่ผลิต

วันที่ผลิต

วันที่ผลิต

วันที่ผลิต

เครื่องทอ

กระบวนการทอ

วันที่สั่ง วันสงมอบ ชื่อลูกคา
M/C#113 M/C #114 M/C #134 M/C #135 M/C #140 M/C #142 M/C #146

วันที่สั่ง วันสงมอบ ชื่อลูกคา
M/C#116 M/C #138 M/C #141

เครื่องทอ
การใชเครื่องจักร

วันที่สั่ง วันสงมอบ ชื่อลูกคา
M/C#78 M/C #111 M/C #133 M/C #143

เครื่องทอ

เครื่องทอ

วันที่สั่ง วันสงมอบ ชื่อลูกคา
M/C#78 M/C #111 M/C #133 M/C #143

M/C #139

วันที่สั่ง วันสงมอบ ชื่อลูกคา
M/C#126

วันที่สั่ง วันสงมอบ ชื่อลูกคา

วันที่สั่ง วันสงมอบ ชื่อลูกคา
M/C#67

เครื่องทอ

M/C#137

วันที่ผลิต

วันที่ผลิต

M/C #147
เครื่องทอ

เครื่องทอ
M/C #136 M/C #144
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NL

Processing จํานวน กําลังการผลิต เวลาการผลิต รวม คางสง ลาชา สถานะของ วันที่ วันเสร็จ
Time ( ผืน ) ( ผืน ตอ วัน ) ( นาที ) ผลิตได ตอ วัน ทําได เหลือ / ขาด จํานวน ผลิตได ตอ วัน ทําได เหลือ / ขาด จํานวน ผลิตได ตอ วัน ทําได เหลือ / ขาด จํานวน ผลิตได ตอ วัน ทําได เหลือ / ขาด จํานวน ( ผืน ) ( ผืน ) ( วัน ) order ตองเสร็จ จริง

11 13 STOCK 75 16 x 32 522 3381 75 3381 522 เหลือ 0 522 0 0 ปด order 9 3 3

งานทั้งหมด 1 การใชเครื่องจักร 522 1 0 0 0 0 0 0 0 0 0

       ความลาชาของเครื่องสืบ  = 0
คางสง        งานคางสง    = 0

NLO                 จํานวนงานคางสง    = 0

Processing จํานวน กําลังการผลิต เวลาการผลิต รวม คางสง ลาชา สถานะของ วันที่ วันเสร็จ
Time ( ผืน ) ( ผืน ตอ วัน ) ( นาที ) ผลิตได ตอ วัน ทําได เหลือ / ขาด จํานวน ผลิตได ตอ วัน ทําได เหลือ / ขาด จํานวน ( ผืน ) ( ผืน ) ( วัน ) order ตองเสร็จ จริง

11 13 STOCK 135 20 x 30 358 1274 135 1274 358 เหลือ 0 358 0 0 ปด order 9 3 3

       ความลาชาของเครื่องสืบ  = 0
คางสง        งานคางสง    = 0
                จํานวนงานคางสง    = 0

งานทั้งหมด 1 การใชเครื่องจักร 358 1 0 0 0 0 0

เครื่องสืบ

M/C #2
เครื่องไซรสซิ่ง

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

M/C #1

วันที่ผลิต

วันที่ผลิต

M/C #4
ขนาด

วันที่สั่ง วันสงมอบ ชื่อลูกคา ขนาด

กระบวนการ เตรียมการ

วันที่สั่ง วันสงมอบ ชื่อลูกคา
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  15 



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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ประวัติผูเขียนวิทยานิพนธ 
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