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1.1 ค วาม เป ็น ม าข อ งป ัญ ห า

โรงงานกรณีศึกษาเป็นโรงงานผลิตเส้นด้ายจากใยลังเคราะห์ประเภทไนลอน และโพลีเอล 
เตอร์ดำเนินกิจการในลักษณะอุตสาหกรรมครอบครัวมาเป็นเวลา 28 ปี ปัจจุบันมีพนักงาน 
ประมาณ 250 คน ทำงานวันละ 24 ช่ัวโมง โดยแบ่งออกเป็น 3 พลัด ลูกค้ามีทั้งภายในประเทค 
และภายนอกประเทศ โดยเส้นด้ายที'ผลิตได้จะถูกนำไปใช้ในอุตสาหกรรมส่ิงทอ และอุตลาห 
กรรมกา?ตัดเย็บเครื่องนุ่งห่ม ได้แก่ ด้ายเย็บเสื้อผ้า และด้ายปักที่ใช้ทำป้ายหรอโลโก้ผลิตภัณฑ์ 
ต่างๆ

1.1.1 ผ ล ิ ต ภ ั ณ ฑ ์

ผลิตภัณฑ์ของโรงงานกรณีศึกษานี้สามารถแบ่งตามชนิดของวัตถุดิบได้เป็น 2 
ประ๓ทใหญ่ๆคือ ไนลอน และโพลีเอสเตอร์โดยในแต่ละชนิดของวัตถุดิบ เส้นด้ายจะมี 
ขนาดต่างๆกัน มีทั้งที่เป็นขนาดที่ใช้งานภันทั้วไป และขนาดพิเศษที่ใช้โนงานต่างออกไป 
ซึ่งลูกค้าสามารถชื้อเป็นด้ายขาวดิบหรอด้ายลีต่างๆได้ตามแต่ที่ลูกค้าต้องการโดยในส ่วน 

ของด้ายขาวดิบจะลามารถขายได้ทั้งส่วนที่เป็นด้ายจากกระบวนการ Texturing และ 
Twisting ข ึ้นอยู่กับคำสั่งของลูกค้า

ผลิตภัณฑ์ของโรงงานแบ่งออกเป็นการผลิตตามใบสั่งของลูกค้า (Make to 
order) และการผลิตเก็บลต็อกไว้รอขาย (Make to stock) ผลิตภัณฑ์ที่ผลิตตามใบสั่งของ 
ลูกค้าเป็นด้ายที่ต้องการคุณสมบัติของเส้นด้ายพิเศษ เช่น ด้ายที่มีความยืดหยุ่นสูง หรือมี 
ความเหนัยวสูง ด้ายที่เป็นเบอร์พิเศษ และด้ายสี ซึ่งลูกค้าลามารถให้ตัวอย่างสีที่ต้องการ 
เพ่ือให้ทางโรงงานผลิตด้ายตามสีน้ันๆ หรือ เลือกสีจากแคทตาล็อคของโรงงานก็ได ้ส่วน 
ผลิตภัณฑ์ที่ผลิตเก็บเป็นลต็อกไว้รอขาย เป็นด้ายที่มีขนาดเหมาะกับการใช้งานทั้วไป และ 
มีคุณสมบัติของเส้นด้ายอยู่ในระดับการใช้งานท่ัวไป โดยจะผลิตเก็บเข้าสต็อกทั้งด้ายขาว 
ดิบ และด้ายลีเฉพาะ ลีขาว และดำ
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1 .1 .2  ก ร ะ บ ว น ก า ร ผ ล ิต

การผลิตด้ายมีกระบวนการดังแสดงในรูปที่ 1.1 กระบวนการเริ่มจากการนำวัตถุ 
ดิบคือ เส้นใยลังเคราะห์มาอบให้ความร้อนและทำให้เกิดการหยักขึ้นในดัวเด้นใยที่ 
กระบวนการ Texturing เพื่อให้เกิดการเปลี่ยนลภาพทางกายภาพ เช่น การทำให้เกิดการ 
พองฟู เกิดความอ่อนนุ่ม หรอ เกิดความยืดหยุ่น โดยในกระบวนการน้ีจะมีการรวม 
เส้นด้ายหลายเด้นเข้าด้วยกัน เพื่อให้ได้ขนาดของเส้นด้ายตามที่ลูกค้าต้องการ จากนันจะ 
ผ่านเข้าสู่กระบวนการ Twisting เพื่อทำการตีเกลียวเส้นด้ายซึ่งจะมีผลต่อความเหนียว 
และความอ่อนนุ่มของเส้นด้าย ผลผลิตที่ได้จากกระบวนการข้างต้นนี้เป็นด้ายขาวดิบที่มีลี 
ขาวหม่นๆตามลีของวัตถุดิบ ถ้าลูกค้าต้องการด้ายสีก็'จะเข้าสู่กระบวนการเต'รียมด้ายเพื่อ 
เข้าย้อมลี โดยลามารถแยกวิธีการเตรียมออกเป็นลักษณะตามประ๓ทของวัตถุดิบ คือ

1. ด้ายไนลอน จะเข้ากระบวนการ Hanking โดยจะป่นด้ายจากหลอดออกมา 
ให้เป็นไจ และ นำ1ไป'ใส่ถุงย้อม

2. ด้ายโพลีเอสเตอร์ จะเข้ากระบวนการ Predyeing-Coning โดยจะกรอด้าย 
จากหลอดธรรมดาไปเข้าหลอดที่ใข้ในการย้อม *

ด้ายที่ผ่านกระบวนการเตรียมย้อมเรียบร้อยแล้ว จะถูกล่งไปยังโรงงานย้อมด้าย 
อีกโรงงานหน่ึงซ่ึงเป็นบรีษัทในเครีอเดียวกันให้รับจ้างช่วงในการย้อมลีเส้นด้าย เมื่อด้าย 
ถูกย้อมเสร็จจะถูกล่งกลับมายังโรงงานกรอด้ายอีกครั้งเพื่อผ่านเข้าสู่กระบวนการ Coning 
ซึ่งเป็นกระบวนกา?นำด้ายที่ย้อมเสร็จแล้วกรอกลับเข้าหลอดด้าย(cone) จากนั้นด้ายแต่ 
ละลูกท่ีกรอเสร็จจะถูกล่งไปยังกระบวนการ Packing ซึ่งเป็นกระบวนการนำด้ายบรรจุลง 
กล่องและปิดผนึกเพื่อเตรียมนำล่งให้ลูกค้า เป็นอันส้ินสุดกระบวนการต่างๆในการผลิต 
ด้าย

กระบวนการผลิตเส้นด้ายในแต่ละขึ้นตอนมีลักษณะเป็นการผลิตแบบต่อเนื่องดัง 
นั้นในการศึกษาครั้งนี้จะพิจารณาการผลิตของกรณีศึกษานี้เป็นการผลิตแบบเป็นกลุ่มสิน 
ค้า (Batch Production) การผลิตแบบนี้จะไม่ทำการผลิตตามออเดอร์แต่ละออเดอร์ แต่ 
จะผลิตโดยนำออเดอร์ที่มีลักษณะของสินค้าที่ลูกค้าต้องการเหมือนกันทังหมดในช่วงเวลา 
นั้นๆมาพิจารณาร่วมกันเพื่อหาจำนวนที่เหมาะสมในการผลิตคราวเดียวให้ได้สินค้า 
ประเภทน้ันๆครบตามออเดอร์ขณะนั้น นอกจากนี้ ในการเปลี่ยน lot ของวัตถุดิบ การ 
เปลี่ยนสภาพการผลิตของเครองจักร เช่น ความเร็ว อุณหภูมิ และจำนวนเกลียว รวมทัง 
การเปิดเครื่องจั๋กรแต่ละครั้ง จะต้องมีการ S etup  เครื่องจักรใหม่ทังการปรับสภาพการ 
ทำงานของเครื่องจักร และกา?ร้อยด้ายเข้าเครื่องจักรเพื่อเตรียมทำการผลิต จึงเป็นการ



เพิมประสิทธิภาพในการผลิตมากขึนหากได้มีการพิจารณารวบรวมปริมาณสินค้าชนิด 
เดียวกันในช่วงเวลานั้นๆมาผลิตในคราวเดียว

ขอบเฃลวึทยานิพนธ์

รูปท่ี 1.1 ผังกระบวนงานของการผลิตด้ายและขอบเขตของกระบวนการในวิทยานิพนธ์

ปัจจุบันโรงงานมีความมุ่งน้ันท่ีจะปรับปรุงระบบการผลิตให้มีประสิทธิภาพสูงฃีนโดย 
ต้องการผลิตสินค้าที่มีคุณภาพดีและรวดเร็ว ให้ลามารถรองรับความต้องกา?ของลูกค้าได้ เพือเป็น 
การเพิ่มความสามารถการแข่งขันทางการค้าให้กับโรงงาน การวางแผนการผลิตที่เหมาะลมเป็น 
เลมีอนจุดเรมต้นที่สำคัญในการพัฒนาระบบการผลิตให้มีประสิทธิภาพ ในปัจจุบันปัญหาต่างๆใน



1.2 การวิเคราะ ห์ปัญหาในวิธีการที่ใชในปัจจุบัน

1.2.1 หลักการที่ใช้ในการจัดตารางการผลิตในปัจจุบ ัน

1.2.1.1 การพิจารณาการไหลของวิธีการจัดตารางการผลิตเป็นแบบพิจารณาจาก 
ขั้นตอนแรกลุดของการผลิตไปจนถึงขั้นตอนสุดท้ายของการผลิต( Forward Scheduling) 
โดยมีกา?ไหลเป็นไปตามทิศทางเดียวกันกับขั้นตอนการผลิต

ระบบการผลิตเกิดขึ้นจากการวางแผนที่ไฝเหมาะสม การวางแผนการผลิตที่ดีและเป็นระบบ เป็น
เครื่องมือที่สำคัญในการทำให้การผลิตมีประสิทธิภาพ และประสิทธิผลมากข้ึน

รูปท่ี 1.2 การจัดตารางกา?ผลิตของโรงงานในปัจจุบัน( Forward Scheduling )

1.2.1.2 การจัดตารางกา?ผลิตเป็นการจัดสมดุลของงานที่ต้องผลิตในแต่ละ 
กระบวนการ โดยให้ความสำคัญกับขั้นตอนที่1 (Texturing) เป็นข้ันตอนหลักในการ 
กำหนดปริมาณงานที่ต้องการผลิตในแต่ละเบอร์ด้าย แล้วนำค่าที่ได้จากขันตอนที่1 นี ไป 
ใช้คำนวณกำลังผลิตท่ีต้องการในขั้นตอนต่อไป ให้เกิดความสมดุลในการจัดปริมาณงาน 
ในข้ันตอนต่อมา

1.2.1.3 กา?พิจารณาการเรื่มต้นทำงานของการจัดตารางการผลิตเป็นแบบเดิน 
ห1น้า (Forward Scheduling) คือการเรื่มต้นผลิตเร็วที่ลุดเท่าที่เป็นไปได้ ไม่ได้พิจารณาวัน 
กำหนดล่งของแต่ละรายการสินค้า

1.2.1.4 - การแบ่งแยกเครื่องจักรที่จะใช้โนกา?ผลิตจะแบ่งแยกตามเบอร์ด้าย โดย 
แต่ละเบอร์ด้าย จะหมายถึงลักษณะการผลิตที่แตกต่างกัน การแบ่งเบอร์ด้าย จะเกิดจาก
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1. ) ขนาดของเล้นด้าย ( แสดงด้วยเบอร์ของเล้นด้าย )

2. ) สภาพการผลิต หรอ คุณลมปติของเส้นด้ายที่แตกต่างกัน

3. ) วัตถุดิบที,ใช้ผลิตแตกต่างกัน เช่น มาจาก Supplier ท่ีแตกต่างกัน เป็น

วัตถุดิบครั้ง ใหม่

1.2.1.5 การพิจารณาปริมาณผลผลิตในช่วงเวลาหนึ่งๆ เพื่อการจัดตารางการ 

ผลิตน้ัน จะพิจารณาผลผลิตที่ต้องการในแต่ละเบอร์ด้าย เป็นปริมาณรวมอย่างคร่าวๆ ไม่ 

ใต้พิจารณาวันกำหนดล่งสินค้าในแต่ละ Order โดยจะไต้ข้อมูลปริมาณการผลิตจากผู้จัด 

กา?ฝ่ายขาย และหัวหน้าแผนกจะเป็นผู้พิจารณาในการจัดตารางการผลิต ในกา?ติดตาม 

ผลผลิตที่ต้องการในแต่ละรายกา?สินค้า ในล่วนของด้ายดิบ (ด้ายจาก Texture หรือ 

Twisting) จะเป็นกา?ซื้อจากในคลังด้ายดิบ ส่วนรายการสินค้าที่เป็นด้ายลิ กา?พิจารณา 

แยกแต่ละรายการ จะทำในขนตอนการย้อม ซ่ึงอยู่นอกเหนือขอบเขตของการวิวัย

1.2.1.6 กา?คำนวณปริมาณผลผลิตที่ได้จากเครื่องจักรแต่ละเครอง เป็นการ 

คำนวณจากความสามารถในกา?ผลิตที่เติมกำลังผลิตของแต่ละหัวของเครื่องจักร (ใน 

เคร่ืองจักร 1 เครื่องจะประกอบด้วยหัวการผลิตจำนวนมาก โดยแต่ละหัวจะทำกา?ผลิตลูก 

ด้าย 1 ลูกให้สมบูรณ์โดยตัวมันเอง ไม,ต้องไปเกี่ยวช้องกับหัวอื่นๆ) เพราะฉะนั้นในการ 

คำนวณการผลิตของเครื่องจักร 1 เคร่ือง จะพิจารณาว่าเครื่องจักรนั้นมีหัวทำงานที่

ลมบูรณ์อยู่จำนวนเท่าไรแล้วคำนวณการผลิตเติมความลามารถของหัวจำนวนนั้น โดยไม่ 

มีการพิจารณาเปอร์เช็นของเลียที่เกิดซื้นหรือเวลาที่ลูญเลียไปจากการตงเครื่องจักรหรือ 

การตรวจลอบคุณภาพเล้นด้าย

1.2.2 ๆร้ันตอนการจัดตารางการผลิตของวิธีการในปัจจุบัน

า .2.2.1 ผู้จัดการฝ่ายขายและหัวหน้าแผนกจะพิจารณาประเภทและปริมาณสิน 

ค้าท่ีต้องการผลิต เพื่อทำการกำหนดเบอร์ของเล้นด้ายที่จะทำการผลิต และทำการเลือก 

ประเภทของเครื่องจักรในส่วนของกระบวนการผลิต Texturing ให้เหมาะลมกับการผลิต 

ด้ายประ๓ ทนั้นๆ

1.2.2.2 หัวหน้าแผนกจะพิจารณาปริมาณผลผลิตที่ต้องการในด้ายแต่ละเบอร์ 

เปรยบเทียบกัน เพื่อจัดแบ่งจำนวนเครื่องจักรในกระบวนการผลิต Texturing^กับการ 

ผลิตด้ายแต่ละเบอร์โดยหลักการในการจัดแบ่งเครื่องจักรจะพิจารณาว่าด้ายเบอร์ใด 

ต้องการผลผลิตจานวนมากกว่า กิจะ'จัดสรรจำนวนเครื่องจักรให้จำนวนมากกว่า



1.2.2.3 หัวหน้าแผนกจะตรวจลอบหัวทำงานทีสมบูรณ์ในแต่ละเครืองจักรทีจะ 

ใช้งาน แล้วคำนวณผลผลิตที่ได้จากกระบวนการ Texturing ในด้ายแต่ละเบอร์

1.2.2.4 หัวหน้าแผนกพิจารณาจำนวนผลผลิตที่ได้จากกระบวนการ Texturing 

ทีคำนวณได้จากข้อ 1.2.2.3มาทำการพิจารณาจำนวนเครื่อง Twisting ท่ีจะต้องใข้ในแต่ 

ละเบอร์เล้นด้าย เพื่อให้เกิดความลมดุลของกำลังการผลิตของทั้ง 2 กระบวนการ

1.2.2.5 ในส่วนของกระบวน Hanking การจัดการผลิตจะทำที่หน้างาน โดยหัว 

หน้าเครื่องปันไจจะเป็นผู้พิจารณาผลผลิตจริงที่ได้จากกระบวนการ Twistirg ในช่วงเวลา 

นันๅว่าด้ายแต่ละเบอร์มีปริมาณเท่าไ? และควรจะเปิดเครื่องปันไจจำนวนกิเครื่อง ในขั้น 

ตอนการจัดตารางกา?ผลิตนี้จะไม่การคำนวณเพื่อลมดุลกำลังการผลิต แต่จะเป็นการ 

พิจารณาตามประลบการณ์'ของหัวหน้าเครื่องเท่านั้!น

1.2.2.6 ผลของการจัดตารางการผลิตจะสรปออกมาเป็นตารางที่แสดงว่าเครื่อง 

จักรในแต่ละกระบวนการจะผลิตด้ายเบอร์ใด โดยจะแลดงในส่วนของกระบวนการ 

Texturing และ Twisting เท่าน้ัน ไม่มีในส่วนของกระบวนการ Hanking เนืองจากเป็นการ 

จัดการผลิตตามหน้างานจริง

ขั้นตอนกา?จัดตารางการผลิตของวิธีการในปัจจุบันได้สรุปแสดงในรูปที่ 1.3

รูปท่ี 1.3 ขั้นตอนการจัดตารางกา?ผลิตของวิธีการในปัจจุบัน



1 .2 .3  ป ัญ ห า ท ีเ ก ิด ฃ ึ้น ก ับ ว ิธ ีก า ร จ ัด ต า ร า ง ก า ร ผ ล ิต ว ิธ ีป ัจ จ ุบ ัน

ในปัจจุบันโรงงานวางแผนการผลิตในลักษณะการจัดงานให้กับเครองจักรโดยจะ 

พิจารณาจากกำลังผลิตของกระบวนการแรกสุด คือ Texturing แล้วจึงกำหนดจำนวน 

เครื่องจักรที่จะผลิตในกระบวนการต่อๆไป โดยต้องการให้เกิดความลมดุลของงานที่ล่งต่อ 

กันในแต่ละกระบวนการผลิต แต่การพิจารณาจัดแบ่งเครื่องจักรนี้ จะพิจารณาแต่ชนิดของ 

ด้ายที่ลูกค้าต้องการ ไม่มีการพิจารณาปริมาณของผลผลิตที่ต้องการในแต่ฯะช่วงเวลา 

อย่างชัดเจน และการคำนวณการจัดแบ่งเครื่องจักรจะเปินการคำนวณจากกำลังการผลิต 

ของเคร่ืองจัก?เท่าน้ัน ไม่ได้พิจารณาถึงเวลาการผลิตทํสูญเลียไปจากการตงเครื่องจัก? ไม่ 

ได้พิจารณาปริมาณของเลียที่เกิดขึ้น และไม่ได้พิจารณาถึงการเลียของเครื่องจักร ทำให้ 

การกำหนดเครื่องจักรเพื่อทำการผลิตเกิดความไม่เหมาะลม เกิดปัญหากาทพื่มเครื่องจักร 

หรือการลดจำนวนเครื่องจักร ในลักษณะการปรับแผนการผลิตหน้างาน เพีอให้ปริมาณ 

การผลิตเหมาะลมกับความต้องการซึ่งทำให้สูญเลียเวลาไปกับการตั้งเครื่องจักรใหม่

ในบางครั้งการผลิตงานไม่ทันล่งให้กระบวนการกัดไป ทำให้เครื่องจักรบางเคร่ือง 
ต้องปิดเคร่ืองรองาน และมีการเปิดเครื่องจักรโดยทำงานได้ใม่เต็มกำลังกา*'ผลิต เน่ือง 
จากมีงานมาไม่เพียงพอสำหรับผลิตได้เต็มเครื่อง นอกจากนี้ จากการที่เป็นการผลิตแบบ 
ต่อเนื่องเครื่องจักรจะทำงานตลอดเวลา เมื่อเกิดกรณีงานที่มาจากกระบวนการก่อนหน้า 
ถูกผลิตมาไม่ทันให้ผลิตต่อ ทำให้ต้องหยุดการผลิตชั่วคราวเพื่อรองาน ในโ รณีน้ีนอกจาก 
จะเลียเวลาแล้ว ยังก่อให้เกิดปัญหาด้ายดำข้างใน ทำให้เกิดความยุ่งยากในการตรวจสอบ 
คุณภาพ ซ่ึงอาจตรวจไม่พบ หรือทำการตรวจได้ลำบาก ปัญหาการรองานนี้จะล่งผลต่อ 
เน่ืองไปจนถึงกระบวนการสุดท้าย จนในที่สุดไม่ลามารถผลิตด้ายล่งให้ลูกค้าไดทั้นตาม 
กำหนด

จากการคำนวณที่ไม่ครอบคลุมถึงปัจจัยต่างๆ และกา?ขาดข้อมูล ภี่ยวกับการ 

ผลิตที่ครบถ้วน ทำให้บางครั้งเกิดคอขวดขึ้นในกระบวนการผลิต เกิดสินค้^รอผลิต1จำนวน 
มากในชั่นตอนที่เกิดคอขวดขึ้น ทำให้ด้ายที่รอผลิตเป็นเวลานานจะเกิดปัญหาเล้นด้าย 

สกปรกจากปุนละออง ล่งผลให้คุณภาพของด้ายลดลง ดังนั้นจึงต้องมีการน้าถุงพลาสติก 

มาคลุมด้าย หรือนำด้ายบรรจุเข้ากล่องไว้ รอจนกว่าจะใช้แล้วจึงนำออกจากกล่องมาใช้ซึ่ง 

ก่อให้เกิดความยุ่งยาก และเลียเวลาต้องทำงานเพิ่มโดยไม่จำเป็น นอกจากนี้ ด้ายที่จอด 

รอในรถเข็นเป็นจำนวนมากจะทำให้เกิดปัญหาการขาดแคลนรถเข็นที่ใช้เคลื่อนย้ายด้าย 

จากจุดต่างๆ รวมถึงปัญหาเรื่องสถานที่ที่ต้องสูญเลีย'ในการ'จัดเก็บสินค้าระหว่างผลิต



(WIP) จำนวนมากและการจัดการควบคุมดูแลการจัดเก็บสินค้าระหว่างผลิต (.พ!P) ท่ิเพ่ิม 
ข้ึนด้วย

ดังท่ีได้กล่าวข้างต้น การวางแผนการผลิตเป็นเพียงการจัดงานให้กับเครื่องจักร 
แต่ไม่มีการจัดทำเป็นตารางเวลา การกำหนดวันจัดล่งให้กับลูกค้าเป็นการกำหนดคร่าวๆ 
ซ่ึงเม่ือนำไปใช้ผลิตจรง จึงเกิดความคลาดเคลื่อนอยู่เลมอ และการควบคุมการผลิตให้ตรง 
กับเวลาจัดล่งก็ทำได้ยาก ทำให้ขาดข้อมูลที่สำคัญในการวางแผนการจัดซื้อวัตถุดิบ และ 
การวางแผนบำรุงรักษาเครื่องจักร

ป้ญหาหลักลามารถสรุป'ได้ดังนี้

1. ) ปัญหาการสูญเสียเวลาในการผลิตไปกับเวลาในการตั้งเครื่องจักรเนื่องจาก 

การจัดลำดับงานที่ผลิตไม่เหมาะลม เกิดการเปิดปิดเครื่องบ่อยครัง

2. ) ปัญหาในเรื่องกา?ล่งของไม่ทันกำหนดวันส่งสินค้า เนื่องจากการจัดลำดับ 

งานในกา?ผลิตท่ีไม่ดี และไม่มีการจัดกำลังผลิตของแต่ละงานในแต่ละขั้นตอนให้เหมาะ 

ลมและสมดุลกันทุกขั้นตอน

3. ) ปัญหาเรื่องปริมาณสินค้าระหว่างผลิต (WIP) ที่เหมาะลม ซ่ึงส่งผลให้เกิด 

ปัญหาย่อยๆคือ

3.1 ) คุณภาพของด้ายที่ลดลงจากฝ่นละอองทำให้ด้ายสกปรก

3.2) การทำงานที่เพิ่มขึ้นโดยไม่จำเป็นในการแก้ปัญหาด้ายสกปรก 

โดยการนำพลาสติกคลุมด้ายหรือเก็บด้ายที่รอผลิตลงกล่องเพิ่อรอที่จะนำไปใช้

ทำให้เกิดต้นทุนเพิ่มขึ้น

3.3) ปัญหาขาดแคลนรถเข็นด้ายเนื่องจากต้องบรรจุด้ายจอดรอเข้า

ทำงาน

3.4) ปัญหาเรื่องลถานที่ที่สูญเลียไปลำหรับการจัดเก็บสินค้าระหว่าง 

ผลิต (WIP) รอเข้าทำงาน รวมถึงการควบคุมดูแลสินค้าระหว่างผลิต (WIP) ด้วย

4. ) เกิดความยุ่งยากในการควบคุมการผลิต

1.3 วัตถุประสงค์ของการศึกษา

เพื่อพัฒนาระบบงานในกา?จัดตารางกา?ผลิตลำหรับการผลิตด้ายของโรงงานที่เป็นกรณี

ศกษาน



1.4 ผลที่ได้จากการศึกษา

1 4.1 วิธีการจัดตารางการผลิตที่ประกอบด้วย
(1) ขั้นตอนการจัดตารางการผลิต
(2) หลักคิดหรือสมการคณิตศาสตร์ที่เกี่ยวข้อง

1.4.2 ระบบงานที่ใช้ในการวางตารางการผลิตด้ายตามวิธีการที่กำหนดขึ้น ซ่ึงได้แก่
(1) ข้อมูลที่จำเป็นในการจัดตารางการผลิต
(2) กระบวนงานในการวางตารางการผลิต

1.5 ขอบเขตของการศึกษา

1.5.1 กา?ศึกษานี้จะครอบคลุมตั้งแต่กระบวนการ Texturing, Twisting จนกระท่ังถึง 

กระบวนการ Predyeing ( Hanking ) ดังแสดงในรูปที่ 1

1.5.2 ในการศึกษานีจะไม่นำปัญหาคอขวดที่เกิดจากกา?ขาดแคลนรถเข็นที่ใช้!นการ 

ขนย้ายด้ายมาพิจารณาร่วมด้วย โดยจะสมมติให้ทางโรงงานสามารถจัดหารถ 

เข็นเพ่ิมไดใม่จำกัด

1.5.3 ในการศึกษานีจะพิจารณาการจัดตารางเวลาการผลิตของงานปกติในช่วงเวลา 

นันๆเท่านัน ไม่มีการนำงานเร่งด่วนมาพิจารณาร่วมในตารางเวลาผลิตที่จัดไว้

1.5.4 สมรรถนะของระบบงานที่จะพัฒนาใช้เกณฑในการพิจารณา ดังนี้

(1) ปริมาณสินค้ารอผลิต โดยพิจารณาเป็นระยะเวลาที่รอเข้าผลิต

(2) เวลาท่ีใช้ในการต้ังเครื่อง (set up time)

(3) ปริมาณสินค้าคงคลัง

1.6 แนวทางในการศึกษา

กระบวนการผลิตเค้นด้ายประกอบด้วยหลายขั้นตอน ซึ่งในแต่ละขั้นตอนจะประกอบด้วย 

เคร่ืองจัก?หลายเคร่ือง โดยแต่ละเครื่องจะมีความสามารถในการผลิตใกล้เคียงกัน รายกา?สินค้า 

ของลูกค้าแต่ละรายการจะผ่านแต่ละขั้นตอนตามลำดับแต่ไม่จำเป็นต้องผ่านการผลิตทุกกระบวน 

การ แล้วแต่ความต้องกา?ของลูกค้า และยังมีสินค้ารอผลิตอยู่ในแต่ละขั้นตอนการผลิตแบบนี้จัด 

เป็น Flexible flow shop ซึ่งมีสินค้าระหว่างผลิตในแต่ละกระบวนการ นอกจากนี้นลักษณะการสั่ง



ผลิตเป็นลักษณะการผลิตแบบเป็นกลุ่ม ซึงพิจารณาทุกออเดอร์ของลูกค้าร่วมกัน ดังนันการศึกษา 

นีจะพิจารณาโดยใช้สภาพแวดล้อมการผลิตทัง 2 ประเภทนี้ ในการคิดหาวิธีการลัดตารางการผลิต 

ที่เหมาะลมกับโรงงานในกรณีศึกษา แนวทางการศึกษาจะประกอบด้วย

า.6.1 ศึกษาลักษณะของกระบวนการผลิต และศึกษาวิธีการลัดตารางการผลิตใน 

ป๋จจุบันที่ทำอยู่

1.6.2 หาหลักคิดหรือสมการคณิตศาสตร์จากทฤษฎี หรืองานวิจัยที่เกี่ยวข้อง พัฒนาวิธี 

การลัดตารางการผลิตใหม่ขึ้น เพื่อใหใด้วิธีการลัดตารางการผลิตที่มีประสิทธิผล 

ต่อระบบการผลิตของโรงงาน

1.6.3 เปรียบเทียบการพัฒนาของระบบการผลิตระหว่างวิธีการลัดตารางการผลิตที่คิด 

ค้นข้ึนใหม่ กับวิธีการที่ลัดทำอยู่ในปัจจุบันของโรงงาน โดยใช้เกณฑ์พิจารณาตาม 

ข้อ 1.5.2

1.7 ขั้นตอนในการศึกษา

1.7.1 ศึกษากระบวนการทำงานในการผลิตด้ายของโรงงานที่เป็นกรณีศึกษา รวมท้ัง 

ศึกษาทฤษฎีและผลงานวิจัยต่างๆ

1.7.2 วางแผนในการเก็บรวบรวมข้อมูล และทำการเก็บรวบรวมข้อมูล

1.7.3 สร้างวิธีในการจัดตารางการผลิตสำหรับกระบวนการผลิตด้าย

1.7.4 ทำการจัดตารางการผลิตตามวิธีที่ได้คิดไว้

1.7.5 เปรียบเทียบการพัฒนาขึ้นในระบบการผลิตระหว่างวิธีการจัดตารางการผลิตที่คิด 

ขึ้นกับวิธีการในปัจจุบัน

1.7.6 จัดทำเป็นรูปเล่มวิทยานิพนธ์

1.7.7 เตรียมการรายงานผลงานที่ได้ศึกษาในการลอบวิทยานิพนธ์

1.8 ประโยชน์จากการศึกษา

1.8.1 ลดเวลาในการทั้งเครอง เป็นการลดค่าใช้จ่ายและเวลาที่ต้องสูญเสียโดยไม่จำ

เป็น

1.8.2 ลดปริมาณสินค้าคงคลัง (WIP) ช่วยลดค่าใช้จ่ายในการรักษาสินค้าคงคลัง (WIP) 

และลดการสูญเสียที่เกิดจากคุณภาพด้ายที่ลดลงรวมทั้งปัญหาของสถานที่และ 

รถเข็นดังที่กล่าวในขั้นตอนการวิเคราะห์ปัญหา



1

1.8.3 ลูกค้าเกิดความเชื่อมั่นและพอใจที่ได้รับสินค้าตรงตามกำหนดเวลาที่ตกลงไว้

1.8.4 การจัดทำตารางการผลิตทำให้เกิดความละดวกและถูกต้องในการวางแผนการ 

ผลิตที่เหมาะลม และยังช่วยให้สามารถร้บรายการสินค้าจากลูกค้าและตกลง 

เวลาได้มีประสิทธิภาพ
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