
บทท่ี 5
และข้อเสนอแบะ

5.1 บทสรุป
โรงงานในอุตสาหกรรมส่ิงทอส่วนใหญ่เป็นโรงงานขนาดกลาง และขนาดเล็ก 

ปัญหาท่ีพบมากในโรงงานอุตสาหกรรมประเภทน้ี คือ ไม่มีการวางแผนการผลิตเพ่ือจัด 
ลำดับงานให้การผลิตมีประสิทธิภาพ จากการที่ไม่มีแผนจัดตารางการผลิตส่งผลทำให้ 
เกิดปัญหาต่าง  ๆ ตามมา ไม่ว่าจะเป็นปัญหาประสิทธิภาพการผลิตไม่ได้เต็มที่ ปัญหา 
ปริมาณสินค้าคงคลังสูง และปัญหาที่สำคัญ คือ การผลิตสินค้าให้ไม่ท้นกำหนดส่งมอบ 
งาน

การศึกษาในครั้งนี้ได้เลือกคืกษาโรงงานผลิตด้ายเป็นโรงงานกรณีศึกษา เพ่ือปริบ 
ปรุง และพัฒนาวิธีการขึ้นมาเพื่อแก้ไขปัญหา โดยโรงงานน้ีมีลักษณะการผลิตเป็นแบบ 
Flow shop แต่ละกระบวนการมีหลายเครื่องจักร และผลิตภัณฑ์มีหลายชนิด ในการศึกษา 
ครั้งนี้พิจารณาครอบคลุมเพียง 3 กระบวนการแรกเท่าน้ีน จากการศึกษาสภาพการผลิต 
ของโรงงานพบว่ามีปัญหาหลายประการเช่นเดียวภับโรงงานอื่น  ๆในอุตสาหกรรมส่ิงทอ 
คือ ปัญหาเครื่องจักร ปัญหาปริมาณสินค้าคงคลัง ปัญหาการผลิตสินค้าไม่ท้นกำหนด 
ส่งมอบงาน ส่งผลให้ประสิทธิภาพของการผลิตค่อนช้างตํ่า เกิดความยุ่งยากในการควบ 
คุมดูแลสินค้าคงคลัง รวมไปถึงคุณภาพของสินค้าที่ลดลง ในการศึกษาครั้งนี้เลิอกแก้ 
ปัญหาปริมาณสินค้าคงคลัง และปัญหาการผลิตงานไม่ท้นกำหนดส่งมอบงานมาศึกษา 
ไม่ครอบคลุมไปถึงปัญหาของเคร่ืองจักร โดยมุ่งเน้นให้มีกา?วางแผนจัดตารางการผลิตที่ 
เหมาะสม เพื่อลดปัญหาต่าง  ๆที่กล่าวมาจึงได้พัฒนาวิธีการจัดตารางการผลิตขึ้นโดย 
อาดัยหลักการจากทฤษฎีต่าง  ๆในการแก้ใขปัญหาแต่ละส่วนมาผสมผสานกัน เริ่มจาก 
การแบ่งกา?จัดตารางเป็นกลุ่มสินค้าตามหลักการจัดกลุ่ม (Group Technology) จากนั้น 
จึงทำการจัดตารางการผลิตจากกระบวนการสุดท้ายแล้วย้อนขึ้นมากระบวนการแรก แต่ 
ในส่วนกระบวนกา?แรกจึงทำการผลิตตามกำหนดส่งมอบงาน จึงเป็นการผสมผสานของ 
หลักการจัดตารางการผลิตแบบเดินหน้า และแบบถอยหลัง (Forward and Backward 
Scheduling) และทำการผลิตเรียงลำดับกำหนดวันส่งมอบงานตามหลักการจัดส่ง 
(Dispatching Rule) แบบกำหนดส่งมอบเร็วท่ีลุด (EDD) กา?ผลิตจะผลิตตามปริมาณ 
ในรายการสินค้าที่สิ่งผลิตเท่านั้น ตามหลักการผลิตแบบท้นเวลาพอดี (JIT) ในระหว่าง
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กระบวนการมีการจัดลมดุลกำลังการผลิตของเครื่องจักรให้สามารถทำงานได้อย่างต่อ 
เนื่องไม่เกิดปัญหาคอขวดตามหลักการจัดลมดุลลายการผลิต (Line Balancing) การ 
คำนวณหาตารางการผลิตที่ดืที่สุดโดยการทดลอง,เา  อาจไม่ได้วิธีท่ีดืท่ีสุดในกา?แก้ไข 
ปัญหาทุกปัญหา แต่เป็นวิธีที่เหมาะลมกับลักษณะการผลิตของโรงงานในการแก้ไข 
ปัญหา

การศึกษาครั้งนี้ได้ทำการทดลองการจัดตารางการผลิตกับแบบจำลองโดยใช้ข้อ 
มูลในอดีตของปีท่ีแล้ว (พ.ศ.2543) แล้วเลือกข้อมูลมา 2 เดือน คือ เดือนท่ีมีสินค้ามาก 
และเดือนท่ีมีสินค้าปานกลาง โดยทดลอบปัจจัย 3 ปัจจัยกับข้อมูลจากวิธีที่ใข้ในปัจจุบัน 
ปัจจัยแรก คือ เวลาในการตั้งเครื่อง ทดลอบจากจำนวนครั้งของการตั้งเครื่องใน 1 เดือน 
ปัจจัยท่ีลอง คือ ปริมาณสินค้าคงคลัง และปัจจัยที่ลาม คือ การส่งมอบสินค้าให้ทัน 
กำหพ พบว่าผลการทดลองที่ได้ลามารถขึ้ให้เห็นถึงการลดลงของปัญหาต่าง  ๆท่ีลนใจ 
วิธีกา?นี้แม้จะไม่ลามารถแก้ใขปัญหาต่าง ๅ ให้หมดไป แต่ลามารถลดปัญหาต่าง  ๆให้ 
หมดลงอย่างเห็นได้ซดไม,ว่าจะเป็นปัญหาของการผลิตสินค้าให้ทันกำหนดส่งมอบ จาก 
การทดลองจะเห็นว่า เม่ือใช้วิธีที่พัฒนาขึ้น ค่าของการส่งมอบสินค้าทันกำหนดละลม 
(Lateness) ของต้ังสองเดือนที่ทดสอบลดลงจากวิธีท่ีใข้อยู่ในโรงงาน 53% ในเดือนท่ีมีสิน 
ค้าปานกลาง และ 26% ในเดือนที่มีสินค้ามาก ในส่วนของปัญหาของปริมาณสินค้าคง 
คลังมาก จากกา?ทดลองจะเห็นว่า เม่ือใช้วิธีที่พัฒนาขึ้น ค่าของปริมาณสินค้าคงคลัง 
เฉล่ีย (Inventory) ของต้ังสองเดือนท่ีทดสอบลดลงจากวิธีท่ีใช้อยู่ในโรงงาน กระบวนกา? 
Twisting ลดลง 80% ในเดือนสินค้าปานกลาง และ 70% ในเดือนสินค้ามาก และ 
กระบวนการ Hanking ลดลง 88% ในเดือนสินค้าปานกลาง และ 82% ในเดือนสินค้า 
มาก แต่กระบวนการ Texturing ลดลงเพียงเล็กน้อยประมาณ 5% ตั้งลองเดือน สำหรบ 
ปัญหากา?ตังเครื่องจักรบ่อยครัง จากการทดลองจะเห็นว่า เมื่อใช้วิธีที่พัฒนาขึ้น ค่าของ 
จำนวนครั้งในการตั้งเครื่องจักร (Set up) ในนดือน ของตั้งลองเดือนที่ทดสอบลดลงจาก 
วิธีท่ีใช้อยู่ในโรงงาน 47% ในเดือนที่มีสินค้าปานกลาง และ 42% ในเดือนที่มีสินค้ามาก

จากการลดปัญหาตังกล่าว ส่งผลให้การผลิตมีประสิทธิภาพสูงข้ึน เน่ืองจากไม่ 
ต้องเสียเวลาในการตังเครื่องจักรโดยไม่จำเป็น และไม่ต้องคอย ดูแลควบคุมสินค้าคง 
คลังจำนวนมาก นอกจากนี้ยงทำให้ปัญหาสินค้าคุณภาพจากการเก็บสินค้าคงคลังไว้เป็น 
เวลานาน และการส่งมอบสินค้าได้ทันเวลาที่กำหนดไว้ช่วยเพิ่มความมั่นใจให้กับลูกค้า 
อย่างไรก็ตามการทดลองนี้ล?ปผลจากการทดลองวิธีการในแบบจำลองของโรงงานกรณ็ 
ศึกษา ไม่ได้ทำการปฏิบัติข้ึนจริงในโรงงาน ตังนั้นผลที่ได้จากกา?ทดลองในแบบจำลอง



อาจมีความแตกต่างจากการทดลองจรงในโรงงานเล็กน้อย เนื่องจากในการท ด ลอ งทำ 
การในการผลิตในลถานการณ์ที่มีฃ้อจำกัด

5.2 ข ้อเสนอแนะ

จากการทดลองจัดตารางการผลิตในการศึกษาครั้งนี้ ได้พบจุดบกพร่องของวิธี 
การ เนื่องจากมีข้อจำกัดของขอบเขตการศึกษา และข้อจำกัดอื่นๆ ทำให้วิธีการที่พัฒนาขึ้นยังไม่ 
ลมบูรณ์จึงได้เสนอแนะจุดบกพร่อง และแนวทางในการพัฒนาวิธีการนี้ให้ลมบูรณ์ยิงขึ้น โดยแบ่ง 
เป็น2 ส่วนคือ ส่วนของวิธีการจัดตารางการผลิต และการนำวิธีการจัดตารางการผลิตไปใช้ ซ่ึงมิ 
รายละเอียดดังนี้

5.2 .1  ส ่ว น ข อ ง ว ิธ ีก า ร จ ัด ต า ร า ง ก า ร ผ ล ิต

1) ในการคำนวณจัดตารางการผลิตแต่ละกระบวนการ ควรมีการ 
ตรวจลอบจำนวนเครองจักรท่ีใช้อยู่ และจำนวนเครื่องจักรทุกเครื่องที่ว่างเพื่อ 
สามารถจัดสรรเครื่องที่ว่างให้แก่งานที่กำลังเร่งของกลุ่มอื่น  ๆ โดยเฉพาะใน 
กระบวนการ Twisting และกระบวนการ Hanking เนื่องจากเครื่องจักรทุกเครื่อง 
มีคุณสมบัติเหมือนกันลามารถทำงานแทนกันได้ ในการจัดสรรเคร่ืองท่ีว่างควรมี 
กา?จัดตารางการทำงานของเครื่องจักรแต่ละเครื่องของทุกกระบวนการ และหา 
วิธีการจัดสรรเคร่ืองจักรที่ว่างต่อไปจะสามารถทำให้ผลิตงานที่มีประสิทธิภาพ 
มากขึ้น

2) กา?ทดลองวิธีท่ีพัฒนาข้ึนน้ีกำหนดให้ไม่มีงานแทรกระหว่างช่วงท่ี 
จัดตารางการผลิต ด้วยวิธีการที่พัฒนาขึ้นได้จัดตารางการผลิตให้เครื่องจักร 
ทำงานให้เสร็จเร็วท่ีสุดในกระบวนการ Texturing ทำให้ในช่วงท้ายของการจัด 
เคร่ือง Texture จะว่างลามารถทำงานทีเ่พิ่มเข้ามาได้ ในกรณีนี้งานที่เพ่ิมต้องไม่ 
ทำให้งานทังหมดมีมากเกินกำลังการผลิตสูงสุด ส่วนกระบวนการ Twisting 
และกระบวนกา? Hanking จะผลิตงานตามที่มีคำลัง และจะหยุดการผลิตในช่วง 
ท่ีไม่มีงาน ดังนั้นในช่วงที่ว่างจึงสามารถแทรกงานเพิ่มได้ แต่การแทรกงานนัน 
ต้องพิจารณาเชื่อมไปถึงกระบวนการ Texturing ด้วย เนื่องจากงานทุกงานจะ 
ต้องผ่าน์การผลิตในกระบวนการ Texturing ก่อนจากที่กล่าวมาควรมีการพัฒนา
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วิธีน้ีต่อไปโดยหาวิธีการในการแทรกงานท่ีเพ่ิมท่ีเหมาะสม จะเป็นการเพิ่มLระ 
สิทธิภาพในกา?ผลิตให้เพิ่มมากขึ้น

3) ในกา?พัฒนาวิธีการจัดสรรเครื่องจักรที่.ง และการเพ่ิมงานแทรก 
ในข้อ 1) และข้อ 2) ทำให้ต้องมีการเปลี่ยนแปลงตารางการผลิตใหม่ทุกครื่งที่มี 
กา?เปลี่ยนแปลงเกิดขึ้น

4) ลำหรบงานแต่ละงานมีความสำคัญไม่เท่ากัน ดังน้ี'น'ในการนำ'วิธี 
การนี้ไปใช้ควรให้ลำดับความสำคัญของงานแต่ละงานเพิ่มเข้าไป นอกเหนอจาโ 
การจัดลำคับงานแบบ EDD แล้ว นี้งนี้การให้ลำดับความสำคัญงานแต่ละงาน 
ต้องขึ้นอยู่กับดุลยพินิจของทางโรงงาน

5.2.2 การนำว ิธ ีการจ ัดตารางการผล ิตไปใช ้

1) จากการทดลองพบว่ากระบวนการ Texturing มีการผลิตของเครื่อง 
จักรรวมนี้งหมดไม่เพียงพอกับงานเมื่อทำกา?ผลิตในกระบวนการ Twisting และ 
กระบวนการ Hanking ด้วยกำจังการผลิตสูงสุด เนื่องจากงานทุกงานจะต้องฝาน 
การผลิตที่กระบวนการ Texturing ในขณะเดียวกันงานบางงานไม่จำเป็นต้อง 
ผลิตในกระบวนการ Twisting และ กระบวนการ Hanking ดังนี้นในการเทียบลม 
ดุลนอกจากจะเทียบสมดุลเครื่องจักรแล้วควรพิจารณาถึงสมดุลของงานที่ต้องทำ 
ในแต่ละกระบวนการด้วย ในการทดลองครั้งนี้มีการเทียบสมดุลเครื่องจักรเท่านี้น 
เนื่องจากมีจำนวนเครื่องจักรในแต่ละกระบวนการเทียบตามจัดส่วนของกำจังการ 
ผลิต ส่วนปริมาณงานจะเทียบจากกำจังการผลิตของกระบวนการ Texturing จึง 
ทำให้กำจังการผลิตในกระบวนการ Twisting และกระบวนการ Hanking ,หลิอ 
อยู่ ดังน้ีน จึงควรเพิ่มจำนวนเครื่อง Texture ให้ลามารถรองรบงานเพ่ือกระบวน 
การ Twisting และกระบวนการ Hanking ผลิตด้วยกำจังการผลิตสูงสุด และใน 
ทำนองเดียวกัน เคร่ือง Twisting ก็ควรมีการเพิ่มจำนวนให้เหมาะลมเช่นกัน

2) ควรมีการศึกษาถึงการพยากรณ์ปริมาณสินค้าในแต่ละช่วง 
(Forecasting) เพื่อเพิ่มประสิทธิภาพในการจัดตารางการผลิต โดยเฉพาะอย่าง 
ยงในส่วนของการหาปริมาณสินค้าคงคจังลำรอง (Safety stock) ที,เหมาะสม ใน 
ส่วนนี้ควรศึกษาควบคู่ไปกับการหาปริมาณสินค้าคงคลังที่เหมาะสมของทุก
กระบวนการ
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3) เพ ื่อ ความสะดวกและเพ ิ่ม ประสิทธิภาพข อ ง การนำวิธีการจัด!ทราง 
การผลิตน้ีไปใช้ ควรมีการพํโฒนาวิธีการน้ีโดยนำคอมพิวเตอร์เช้ามาช่วย เลว 
พัฒนาเป็นโปรแกรม ซึ่งทำให้สามารถเชื่อมต่อกับแผนกอ่ืนๆที่เกี่ยวช้อง และ 
ความสะดวกในการแทรกงานเพ่ิม การจัดตารางการผลิตใหม่ รวมท้ังการจัดสรร 
เคร่ืองจักรท่ีว่าง ดังที่กล่าวมา

4) การทำงานของฝ่ายผลิตมีความเกี่ยวช้องกับการทำงานของม่าย 
อ่ืน  ๆไม่ว่าจะเป็นฝ่ายจัดเอ ต้องจัดซื่อวัตถุดิบให้เพียงพอกับความต้องการของ 
ฝ่ายผลิต หรอ ฝ่ายขาย ต้องรับคำสั่งรายการสินค้าจากลูกค้ารวบรวมส่ง''-ห้แก่ 
ฝ่ายผลิต และจัดส่งสินค้าที่ฝ่ายผลิตผลิตมาให้แก่ลูกค้าแต่ละรายตามกำหนดที่ 
ตกลงไว้ รวมไปถึงฝ่ายดูแลคลังสินค้า จะเห็นว่าการจัดตารางการผลิตนอกจาก 
จะเป็นข้อมูลของคำสั่งผลิตแต่ละกระบวนการในฝ่ายผลิตแล้ว ยังลามารกเป็นข้อ 
มูลสำหรับการตัดสินใจในการทำงานของฝ่ายอื่นๆด้วย เช่น ฝ่ายจัดเอ ลามารถ 
ตรวจสอบไค้ว่าต้องจัดเตรยมวัตถุดิบอย่างไร ฝ่ายขายลามารถตัดสินใจ!นคำสั่ง 
เอของลูกค้าจากการตรวจสอบตารางการผลิตไค้ ทั้งนี้ต้องมีการพัฒนาวิธีการ 
วางแผนการผลิตรวมถึงการจัดสรรทรัพยากรของท้ังโรงงานต่อไป

รูปที่5.1 การเชื่อมโยงข้อมูลของฝ่ายต่างๆ

5) ในการศึกษาครั้งนี้กำหนดขอบเขตของการศึกษาสินสุดท่ีทระบวน 
การ Hanking เท่าน้ัน ไม่ครอบคลุมกรรมวิธีการผลิตของทังโรงงานถึงกระบวน 
กา?สุดท้าย เนื่องจากในขั้นตอนต่อไปจะเป็นการย้อมสี ต้องล่งไปย้อมทีโรงงาน 
ย้อมสีซึ่งมีปัญหาในการเชื่อมข้อมูลของ2 โรงงาน ในอนาคตควรมีกา?เชื่อมต่อ 
ข้อมูลของท้ัง 2 โรงงานน้ี เพื่อจะสามารถพัฒนาวิธีการจัดตารางกา?ผลิคนีต่อไบ 
จนครบทุกกระบวนการในกรรมวิธีการผลิตของโรงงาน เพ่ือให้ตารางๆา?ผลิตมี 
ประสิทธิภาพลมบูรณ์เต็มที่
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