
บทที่ 3
การพัฒนาวิธีการจัดตารางการผลิต

3.1 จุดประสงค๊ในการพัฒนาวิธีการจัดตารางการผลิต

ใน ก าร พ ัฒ น าว ิธ ีก าร จ ัด ต าร างก าร ผ ล ิต ข ึ้น ม าน ี้ ม ีจ ุด ม ุ่งห ม าย เพ ื่อ
1) ล ด เวลาใน ก ารด ัง เค ร ื่อ งจ ักร เต ร ิย ม พ ร ้อม ก ่อน ผ ล ิต  ( S e t  up tim e )
2) ล ด ป ร ิม าณ ส ิน ค ้าค งค ล ัง  ( inventory ) ข ื่งป ระกอบ ด ้วย

- ส ิน ค ้ารอผ ล ิต ระห ว ่างกระบ วน การ ( w o rk -in -p ro cess  )
ส ิน ค ้าส ำเร ็จ ?ป รอ ล ่งล ูก ค ้า  ( fin ish ed  g o o d  )

3) ล ด ค ว าม ล ่าช ้า ใน ก าร ผ ล ิต ง าน ล ่ง ให ้ล ูก ค ้า  ( ค ว าม ล ่าช ้า  ( la te n e ss )  ) โด ยผ ล ิต ส ิน ค ้า  

ล ่ง ให ้แ ก ่ล ูก ค ้าได ้ท ัน ต าม ก ำห น ด เว ล าท ี่ต ก ล งก ัน ไว ้

3.1 ข้อจำกัดในการจัดตารางการผลิต

การผลิตใน แต่ละกระบวนการมีขึ้นตอนวิธีการดำเนินงานที่ต่างกัน รายละเอิยดของ ข้ึนตอน 

การผลิตยังแตกต่างกันในแต่ละประเภทสินค้า ล่งผลให้เกิดข้อจำกัดต่างๆขึ้นในการจัดตารางการ 
ผลิต กล่าวโดยสรุปเป็นแต่ละกระบวนการได้ดังน้ี

3.1.1 กระบวนการ Texturing

1) การตั้งเครื่องจักร
ก่อนทำการผลิตด้ายในกระบวนการ Texturing ต้องทำกา?ท ดลอง ต้ัง 

เครองจักรให้มีสภาพที่เหมาะลมในการผลิต ทั้งการตั้งอุณหภูมิ ความขืน 
ความเร็วเคร่ือง เพื่อให้ด้ายที่ผลิตออกมาจากกระบวนการนี้มีคุณลมบ้ตตรง 
ตามที่ลูกค้าแต่ละรายต้องการในการตั้งเครื่องนี้ต้องอาศัยผลจากที่เคย 
ทดลองผลิตมา'ใน'อุดีต รวมทั้งประลบการณ์ของเจ้าหน้าที่ผู้ควบคุมการผลิต 
ในการทดลองตั้งแรื่อง จากที่กล่าวมาล่งผลให้การตั้งเครื่องจักรเป ็น ข ้อ จำก ัด
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ห น ึ่งใน การผล ิต  ท ำให ้ก าร ผ ล ิต ด ้าย แ ต ่ล ะ ร าย ก าร ท ี่ไม ่ใช ่ด ้าย เบ อ ร ์เค ีย ว ก ัน  ไม่ 
ล าม าร ถ น ำม าผ ล ิต ร ว ม ก ัน ได ้

2) การเลือกเครื่องจักร
เครองจักรท่ีมีใช่ในกระบวนการ Texturing ของโรงงานกรณีศึกษาน้ีมี 

อยู่ 2 ชนิด คือ เคร่ือง Scagg และ เคร่ือง Barrnag เคร่ืองจักรท้ัง 2 ชนิดร์ทำ 
การผลิตแบบเดียวกัน แตกต่างกันท่ี กำลังการผลิต ความสามารถไนการผลิต 
และคุณลมบ้ติของด้ายที่ผลิตออกมามีความแตกต่างก ัน เล็กน้อย ด้งน้ันก่อน 
ทำการผลิตเจ้าหน้าที่ผู้ควบคุมการผลิตต้องพิจารณาแต่ละรายการสินค้าที่ 
ต้องผลิต เพื่อทำการเลือกเครื่องจักรที่จะทำการผลิต โดยจัดแยกว่ารายกทรสิน 
ค้าใดควรผลิตด้วยเครื่องจักรชนิดใด ในส่วนนิต้องอาศัยประสบการนของเจ้า 
หน้าที่ผู้ควบคุมการผลิตเป็นผู้ตัดสินใจ เนื่องจากกา?ตัดสินใจในการเลือก 
เคร่ืองจักรน้ี ต้องอาศัยความคุ้นเคยในการทำงานของเครื่องจักร

3) การแน่งเกรดด้าย
ด ้าย ท ี่ผ ล ิต จ าก ก ร ะ บ ว น ก าร  Texturing เร ียบ ร ้อยแล ้ว  ต ้องน ำม าตรวจ  

ล อ บ ค ุณ ภ า พ ซ ึ่ง แ บ ่ง อ อ ก เป ็น 2 ก ล ุ่ม ให ญ ่ๆ  ด ัง ต า ร า ง ท ี่3.1

ต า ร า ง ท ี่3.1 แส ด งก ารแบ ่ง เก รด ด ้าย

ด ้าย ค ุณ ล ม บ ่ต ิถ ูก ต ้อ ง  

ด ้าย เก ร ด  A
ด ้าย ท ี่ค ุณ ส ม ป ต ิไม ่ถ ูก ต้อง

ด ้าย เก ร ด  B ด ้าย เก ร ด  อ ด ้าย!ก รด  L I
75-80% 20%

กลุ่มท ี!  ก ล ุ่ม ด ้าย ท ี่ค ุณ ล ม ป ้ต ิถ ูก ต ้อ ง
ด ้าย เก ร ด  A เป ็น ด ้าย ท ี่ผ ่าน ก าร ผ ล ิต ใน ก ร ะ บ ว น ก าร  Textunng แล้ว 

ได ้ค ุณ ล ม บ ้ต ิฃ อ งด ้าย อ ย ู่ใน เก ณ ฑ ์ท ี่ต ร ง ต าม ท ี่ต ้อ ง ก าร

กลุ่มที 2  ก ล ุ่ม ด ้าย ท ี่ค ุณ ส ม บ ่ต ิไม ่ถ ูก ต ้อ ง
ก ล ุ่ม น ี้เป ็น ด ้ายท ี่ผ ่าน ก ารผ ล ิต ใน ก ระ บ ว น ก าร  T ex tu ring  แล้วไ!ด ้ค ุณ  

ส ม ป ต ิค ว าม ย ืด ห ย ุ่น ข องด ้าย ไ ม อ่ ย ู่ใ น เก ณ ฑ ์ท ี่ต ้อ งก า ร แ บ ่ง เป ็น 3 กล ุ่มค ือ
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ด้ายเกรด B เป็นด้ายที่มีคุณสมบ้ติความยืดหยุ่นตรงตา!.•ที่ค้องการน? 
คุณกาพของเล้นด้ายไม่ดีพอ คือ ด้ายสกปรก หรือด้ายเป็นปมเป็นฃย

ด้ายเกรด D เป็นด้ายที่มีคุณลมบ้ติที่ทำ'ให้เมื่อทดลองนํ กับย้อมสีแล้'" 
ได้ด้ายที่มีสีเข้มกว่าที่ต้องการ

ด้ายเกรด L เป็นด้ายท ี่ม ีคุณลมปตทิ ี่ทำให้เมื่อทดลองน ํ ปLย้อมลีแล้,ไ 

ได้ด้ายที่มีลีอ่อนกว่าที่ต้องการ

4) การใช้งานของด้ายแต่ละกลุ่ม
ด้ายกลุ่มที่มีคุณลมปติถูกต้อง ได้แก่ ด้ายเกรด A มีประ!าณ 75- 

80%ฃองด้ายทั้งหมดที่ผลิตได้ในแต่ละคร้ัง ท้ังหมดน้ีจะนำไปใช้ผลิตต่อใน 
กระบวนการผลิตขั้นตอนต่อไปตามลำดับ เป็นกลุ่มด้ายที่นำมาคั้ดในการ 
คำนวณจัดตารางการผลิต

ด ้าย ก ล ุ่ม ท ี่ม ีค ุณ ส ม ป ต ิไม ่ถ ูก ต ้อ ง  ได ้แก ่ ด ้าย เก ร ด  B ด ้ารแกรด D และ 

ด ้าย เก ร ด  L ด ้า ย ก ล ุ่ม น ี้ม ีป ร ะ ม า ณ 2 0 % ข องด ้ายท ี่ผ ล ิต ท ั้งห ม ด 'น แต ่ล ะค ร ั้ง  

ล ำห ร ับ ด ้าย ก ล ุ่ม น ี้ท างโร ง ง าน ก ร ณ ีศ ึก ษ าจ ะ ไม ่น ำม าแ ก ใข ค ุณ ล ม บ ้? ให ้เป ็น  

ด ้าย เก ร ด  A และไม ่ถ ือว ่า เป ็น ข อ งเส ีย  แ ต ่จ ะ น ำไป ข าย แ ก ่ล ูก ค ้าท ิใม ่ต ้อ ง ก าร  

ด ้าย ค ุณ ล ม ป ต ิด ีถ ึง เก ร ด  A หรือ ล ูก ค ้าท ี่ล าม าร ถ ใช ้ด ้าย ก ล ุ่ม น ี้ได ้น ำย ท ี่ไม ่ม ีผ ล  

ก ร ะ ท บ จ าก ค ุณ ล ม ป ต ิท ี่เล ีย  ต า ม แตล่ ะ ก ร ณ ี แต ่ล ะ ร าย ท ี่ต ก ล ง  ด ้ายกล ุ่ม น ี้จ ะ  

ไม น ำม าค ิด ใน ก าร ค ำน ว ณ จ ัด ต าร าง ก าร ผ ล ิต

4.1.1 กระบวนการ Twisting

1) เครื่องจัก?ในกระบวนการนี้ใช้เวลาเตรืยมเครื่องก่อนผลิตเพียงแกน้อย 
สามารถเดินเครื่องจักรผลิต หรือหยุดการผลิตได้โดยไม่ท่าให้เลียเวลา ดังนันใน 
กระบวนการนี้เครื่องจักรลามารถทำงานหลายงานสลับกันได้ ไม่จำ ป็ใ-ต้อง 
กำหนดงานสำหรับแต่ละเครื่องตายตัว
2) งานแต่ละงานไม่ลามารถนำมาผลิตพร้อมกันได้ในกระบวนการนี้ เนื่องจาก 

ต้องมีการทั้งค่าความเร็วเครื่อง ซึ่งอาจไม่เท่ากันในแต่ละงาน
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4.1.2 กระบวนการ Hanking

1) ในกระบวนกา?น้ีไม่มีปัญหาในการตงเครื่อง เนื่องจากการผลิตสินค้าทุกเบอร์ 
ในกระบวนการนี้ไม่มีความแตกต่างกัน ดังน้ันการผลิต'ไนกระบวนการน้ีสามารถ 
ทำงานรวมกันได้
2) หลังจากด้ายผ่านกระบวนการ Hanking เรียบร้อยแล้ว ก่อนนำไป':อมลี ต้อง 
มีการพักด้าย ซึ่งจะนำด้ายที่รอย้อมลีมาพักทิ้งไว้เฉยๆเป็นเวลา 3 วัน

นอกจากนี้ข้อจำกัดที่มีในแต่ละกระบวนการผลิตแล้วยังมีข้อจำกัดซึ่งเป็นนโยบาย 
การผลิตของทางโรงงานกรณีศึกษาอ่ืนๆอีก คือ

1) การผลิตสินค้าเป็นกลุ่ม ( Batch-production ) ก่อนการผลิตต้องนารายการ 
สินค้ามาแบ่งเป็นกลุ่ม โดยท ี่รายการสินค้าที่มีเบอ?เดียวกัน จะถูกนำมารวมเป็ .เกลุ่ม 
เดียวกันเพื่อทำการผลิตพร้อมกันไม่แยกว่าเป็นการผลิตเพื่อรายการสินค้าใด เน่ืองจาก 
ในการผลิตแต่ละครั้ง จะได้สินค้าที่ผลิตจำนวนมากๆ

2) ลำหรับการล่งสินค้าให้แก่ลูกค้าแต่ละรายไม่อยู่ในความ?บ่ผิดชอบชองผ่าย 
ผลิตฝ่ายผลิตมีหน้าที่เพียงผลิตสินค้าแต่ละเบอร์ให้ได้บ่รมาณตามที่มีในราย 'ารลังผลิต 
ในแต่ละวันการดัดสินค้าลัดล่งสินค้าให้แก่ลูกค้าแต่ละรายเป็นหน้าที่ความรับนิดชอบ  
ของฝ่ายขายที่จะทำการตกลงกับลูกค้า

3) ในการผลิตสินค้าแต่ละกระบวนการจะแยกการผลิตของแต่ละเบอบอย่างซัด 
เจน ไม่ผลิตหลายๆเบอร์ผสมกันในเครื่องจักรเครื่องเดียว เพ่ือ1ไม่ทำ'ให้เกิดคว-มลับสน'ใน 
เบอร์ด้าย

4) ในการเลือกใช้เคร่ืองจักรของทุกๆกระบวนการ จะเดินเครื่องเมื่อต้องการผลิต 
ในปัรัมาณมากพอ คุ้มที่จะทำกา?ผลิต โดยคำนึงถึงการใช้งานเครื่องจักรอย่างมีประสิทธิ 
ภาพให้ไค้งานเต็มท่ีมากกว่า กา?ใช้งานเครื่องจัก?ทุกเครื่องให้เต็มที่ตลอดเวส' ( 
machine utilization ) ดังน้ัน เมื่อไม่มีงานมากพอจะไม่เดินเครื่องผลิต

5) ปัจจัยต่างๅที่มีความสำคัญต่อการผลิต ประกอบด้วย 
- การตงเครื่องจักรก่อนกา?ผลิต ( set up )

ปัจจัยนี้มีความสำคัญต่อการผลิตอย่างมาก มีผลต่อการวางแผบการผลิต
โทไม่คำน่ืงถึงปัจจัย ทำให้เกิดความสูญเลียจากการตงเครื่องจักรอย่างมาก ทำให้
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ผลิตสินค้าไค้ไม่เต็มท่ี เพราะการตังเครื่องจักรแต่ละครั้งต้องเลียเวลาV ใช้ในการ 
ผลิตเป็นเวลานาน

- ปริมาณสินค้าคงคลัง ( inventory )
แม้ว่าสินค้าคงคลังเป็นอีกปัจจัยหนึ่งที่ก่อให้เกิดความสูญเลีย แต่ทางโรง 

งานทีเป็นกรณีศึกษานี ไม่ไค้ให้ความสำคัญตับปัจจัยนี้มากนัก อย่างไรก็ตามการ 
ทีต้องเก็บสินค้าคงคลังเป็นเวลานาน หรอในจำนวนมากๆน้ีน ส่งผลให้เกิดปัญหา 
ตับทางโรงงานทั้งในเรื่องของคุณภาพสินค้าที่ลดลงจากการเก็บสินณ้ไว้เป็นเวลา 
นาน และ กา?ควบคุมจัดเก็บที่ยากลำบากเมื่อมีปริมาณสินค้าคงคลังมากๆ

- ความล่าช้าในการผลิต ( ความล่าช้า (lateness) )
ปัจจัยนี้เป็นปัจจัยที่สำคัญอีกปัจจัยหนึ่งของการผลิต โดยเฉพาะในโรงงาน 

กรณีศึกษานี้ เนื่องจากปัจจัยนี้ล่งผลกระทบถึงความพึงพอใจของลูกค้า เวลา 
กำหนดล่งสินค้าจึงเป็นสิ่งที่จำเป็นต้องคำนึงถึงก่อนในการผลิต

- ประสิทธิภาพในการผลิต
ปัจจัยนี้หมายถึง คุณภาพของสินค้าที่ผลิตออกมาไค้ สำหรับโรงงานกรณี 

ศึกษานี้ปัจจัยนี้เป็นปัญหาโดยตรงจากเครื่องจักร ในการจัดตารางวางแผนการ 
ผลิตนี จึงไม่นำปัจจัยนี้มาพิจารณารวมด้วย อย่างไรก็ตามปัจจัยนี้เป็นปัญหาที่ 
สำคัญปัญหาหนึ่งของโรงงาน

- ความคุ้มในการผลิต
โรงงานกรณีศึกษานี้ให้ความสำคัญตับการพิจารณาความคุ้มที่จะเติน 

เครื่องผลิตแต่ละครั้งเช่นตัน เนื่องจากลักษณะการผลิตของเครื่องจักรจะผลิตครั้ง 
ละมากๆ จึง1ไม่คุ้มที่'จะผลิตทุกครั้งที่มีรายการผลิตเช้ามา ด้วย,หตุนอ^จล่งผล'ให้ 
เกิดการผลิตไม่ทันกำหนดล่งไค้

- การใช้เคร่ืองจักรไค้เต็มท่ี
ปัจจัยนี้หมายถึงการใช้ประโยชน์จากเครื่องจักรทั้งหมดที่มีอย ่อ ร่างเต็ม 

กำลังการผลิต เป็นอีกปัจจัยหนึ่งที่สำคัญในการผลิต แต่ทางโรงงานทรณีศึกษาน้ี 
ไม่ให้ความสำคัญตับปัจจัยนี้มากเท่าไรนัก การที่เครื่องจักรว่างบางเคริองเพราะ 
ความไม่คุ้มที่จะใช้เครื่องจักรทั้งหมดที่มีอยู่ เนื่องจากปัญหาของการต-]เครีอง 
ลำบาก และปัญหาความไม่คุ้มที่กล่าวมา ซึ่งเป็นการสูญเลียที่มากา r  การให้ 
เครื่องจักรว่างอยู่
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จากปัจจัยต่างๆที่กล่าวมาทั้งหมด นำมาเรียงตามลำดับคr มล่'คัญที่ม ี 
ต่อการจัดตารางการผลิต โดยตัดปัจจัยเรื่องประสิทธิภาพในการผลิต ซ่ึงไม่ ๆ!วรองกับ 
การจัดตารางการผลิตครั้งนี้ ลำดับความสำคัญของปัจจัยแสดงในตารางทิ ะ.2 คังน้ี

ตารางที่ 3.2 แลดงลำดับความสำคัญของปัจจัยที่มีผลต่อการจัดตารางการผลิต

ปัจจัย ลำดับความสำคัญ
ความล่าช้าในการผลิต 1

การตั้งเครื่องก่อนการผลิต 2
ปริมาณสินค้าคงคลัง 3
ความคุ้มในการผลิต 4

การใช้เคร่ืองจักรได้เต็มท่ี 5

4.2 หลิกการทใช้ในการพัด!นา'วิธีจ้ดตารางการผลิต

กรณีศึกษานี้มีลักษณะการผลิตแบบ Flow Shop ที่มีลายการผลิตเดียว ในลา! าารผลิต 
ประกอบด้วยกระบวนการผลิต 3 กระบวนการ ( 3 Stages ) ในแต่ละกระบวนการผเโประกอบ 
ด้วยเครื่องจักรหลายเครื่อง ( กา machines ) มีผลิตภัณฑ์หลายชนิดที่ผลิตจากทุกๆโร;บวนการ 
ผลิต ( ท jobs )

วิธีการจัดตารางการผลิตนี้พัฒนาขึ้นด้วยหลักการจากทฦษฎีในการจัดตาราง า 1รผลิตหลาย 
ทโ]ษฎีนำมาประยุกต์รวมกันให้เหมาะลมกับลักษณะงานผลิตที่จะจัดตารางการผลิตขึ้น ทั้งน้ีเพื่อ 

พัฒนาวิธีกา?ให้บรรลุจุดประสงค์ที่กำหนดไว้ท้ัง 3 ข้อ ในการที่จะได้มาซึ่งจุดประสงค์รั้ง 3 ข้อ 

พร้อมกันน้ัน เป็นการยาก เนื่องจากแต่ละจุดประลงค์มีความขัดแย้งกันอยู่ ด้วยความร่าองการที,จะ 
ผลิตสินค้าล่งลูกค้าให้พันกำหนดส่ง อาจส่งผลให้ต้องมีการตั้งเครื่องบ่อยครั้งเกินความจำฟ็นและ 
มีปริมาณสินค้าคงคลังลำรองไว้เป็นเวลานานจำนวนมาก ส่วนการลดการตั้งเครื่องให้ผอยลง อาจ 
ทำให้ปริมาณสินค้าคงคลังบางเบอรีมีมาก และบางเบอร์มีน้อย และอาจทำ'ให้สินค้า_โางทยการ 
ผลิตไม่พันกำหนดล่ง และบางรายการมีมากเกินพอ ในวิธีการท่ีพัฒนาข้ึนต้องใช้หลัโโ ารให้บรรลุ 
จุดประลงค์แต่ละข้อโดยคำนึงถึงผลกระทบที่จะเกิดขึ้นต่อจุดประสงค์ข้ออื่น  ๆ ด้วย Æ'ทปัญหาของ 
ความขัดแย้งของจุดประสง์ค์หลักในการจัดตารางการผลิตทั้ง 3 ข้อ จึงเลือกการแก้ป๋’ญหา'ในล่'วนน้ี



โดยการใช้หลักการทดลองช้ํา เพ่ือหาจุดสมดุลของท้ัง 3 จุดประสงค์ทั้งนี้ยึดตามลำลับความ 
สำคัญของจุดประสงค์แต่ละข้อดังที่กล่าวไว้

ทา?ท้ังเคร่ืองจัก? เป็นจุดประสงค์หนึ่งในการจัดตารางการผลิตที่ต้องกา?ลดจํ ไนวนคร้ังใน 
การท้ังเคร่ืองจักร ซึ่งจะล่งผลให้เวลาที่เสียไปในการทั้งเครื่องจักรลดลงด้วยหลักการ/)นำมาใช้ใน 
กา?แก้ปัญหานี้ คือ มีการ'จัดรายการสินค้าที่ต้องผลิตเป็นกลุ่มก่อนการ,จัดตารางกาทลิต โดยยึด 
ตามกา?ทั้งเครื่อง ( Group Scheduling ) ในแต่ละกระบวนการผลิตจะทำการจัดล? ดุลเคัรองจักร 
โดยยึดตามกำลังการผลิตของเครื่องจักรในกระบวนการ Texturing ซ่ึงเป็นกระบวนการท่ีมีปัญหา 
ในเร่ืองของการท้ังเคร่ือง ( Capacity Balancing )

กา?ลดปริมาณสินค้าคงคลัง ในการจัดตารางกา?ผลิตแก้ไขปัญหาเพื่อให้บรรe จุดประสงค์นี้ 
โดยใช้หลักการผลิตแบบคันเวลา (Just-in-time 1JIT ) ผลิตสินค้าให้พอดีกับความต้องการเท่าทั้น 
ใช้การจัดตารางการผลิตแบบกลับหลัง ( Backward Scheduling ) และกำหนดการท ลิตในแต่ละ 
กระบวนการตามหลักการผลักดัน (Push-Pull) การจัดสมดุลเครื่องจักรช่วยสนับสนุนการผลิตท่ี 
พอเหมาะในระหว่างกระบวนการนอกจากนี้สินค้าท่ีผลิตเสร็จก่อนในแต่ละกระบวนโารจะถูกนำ 
ไปใช้ก่อนตามหลักการมาก่อนใช้ก่อน (First-Come-First-Serve 1FCFS )

การลดความล่าช้า เพื่อการผลิตให้คันกำหนดล่งลูกค้า ในการจัดตารางการผลิตจะจัดโดย 
นำวันกำหนดล่งสินค้าเป็นตัวกำหนดในการจัดลำดับ ตามหลักการกำหนดวันล่งสินค้าเร็วที่ลุด 
(Earliest-Due-Date ,EDD) นอกจากนียังมีการเผื่อสินค้าคงคลังสำรอง ( สินค้าสำรองคงคลัง 
(safety stock) ) สำหร้ปสินค้าท่ีผลิต1ไม่คันด้วย

กา?นำหลักการต่างๆไปใช้ในการพัฒนาวิธีการจัดตารางการผลิต มีรายละเอียดดังนี้

3.3.1 การจัดตารางการผลิตโดยแบ่งเป็นกลุ่ม ( Group Scheduling )

นำหลักการเทคนิคกา?จัดกลุ่ม (Group Technology) มาใช้ในการจัดตารางการ 
ผลิต เพ่ือช่วยลดความซับช้อนของขั้นตอนการผลิตในการจัด โดยจะแบ่งสิใ-ค้าออกเป็น 
กลุ่มตามกรรมวิธีการผลิตดังแสดงในรูปท่ี 3.1
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กลุ่ม 2
-  ด้าย No. ...
-  ด้าย No. ...
-  ด้าย No. ...

รูปVI 3.1 แลดงการแบ่งกลุ่มรายการสินค้าที่ต้องผลิต

ในกระบวนการ Texturing ประกอบด้วยเครื่องจักร 2 ชนิดท่ีทำงานไค้เหมือนกัน 
แต่มีกำลังผลิตที่ต่างกันทำให้เป็นความยุ่งยากในการจัดรายการสินค้าให้ผลิตในเครื่อง 
ต่าง  ๆจึงทำการแบ่งสินค้าออกเป็น 2 กลุ่ม ตามความเหมาะลมกับเครื่องจัก.ร แล้วจึงจัด 
ตารางการผลิตแยกกลุ่มอย่างอิลระ ดังนั้นการจัดแต่ละครั้ง เครื่องจักรทุกเคร่ืองมีกำลัง 
ผลิตเท่ากัน ( parallel machine ) นอกจากนี้ภายในแต่ละกลุ่มที่แบ่งยังมีปัญหาความ 
แตกต่างของการตั้งเครื่องจักรในการผลิตสินค้าแต่ละเบอร์ด้ายซึ่งทำให้ใม่ลามารถนำมา 
ผลิตรวมกัน เพื่อลดความยุ่งยากในส่วนนี้จึงแบ่งสินค้าภายในกลุ่มใหญ่ออโ เป็นกลุ่ม 
ย่อยๆตามการตั้งเครื่องจักร โดยแบ่งออกเป็นกลุ่มของเบอร์ด้ายในการจัดตารางการ 
ผลิตจะแยกจัดเป็น 2 กลุ่มตามชนิดเครื่องจักร โดยภายในแต่ละกลุ่มต้องณีการจัดสรร 
เครื่องจักรให้แต่ละกลุ่มเบอร์ด้ายซึ่งเป็นกลุ่มย่อย แล้วจึงทำการจัดตารางการผลิตทีละ 
กลุ่มย่อย เพื่อที่จะลดปริมาณการตั้งเครื่องจักรในกระบวนการ Texturing จึงทำการเดิน 
เครื่องจักรที่ไค้จัดสรรไว้แล้วจนกระทั่งผลิตได้ปริมาณท่ีมีในรายการผลิตตั้งหมดจึงหยุด 
ผลิต นั้นแสดงว่าหลังจากวันที่เครื่อง Texture หยุดผลิต เครื่องนั้นจะว่างลามารถเป็น 
เคร่ืองสำรองในกรณีฉุกเฉินได้

3.3.2 การจัดตารางการผลิตแนบถอยหลัง ( Backward Scheduling )

กระบวนการผลิตด้ายตามขั้นตอนเรื่มต้นจาก กระบวนกา? Texturing กระบวน 
การ Twisting และกระบวนการ Hanking ตามลำดับ ในกา?จัดตารางการผลิตจะแบ่ง 
ออกเป็น 2 ส่วน คือ

ส่วนท่ี 1 กระบวนการ Texturing จะจัดตารางการผลิตแบบเดินหน้า (Forward 
Scheduling) คือ ให้เคร่ือง Texture เดินเครื่องผลิตสินค้าเต็มกำลังการผลิตทุกวัน โดย



ไม่หยุด จนกระทั่งผลิตได้ปริมาณเพียงพอตามรายการสินค้าที่ต้องผลิตทั้งหร ด แล้วจึง 

หยุด
ส่วนท่ี 2 กระบวนการ Twisting และ กระบวนการ Hanking ในสองก‘.ะบวนการน้ี 

จะจัดตารางการผลิตแบบถอยหลัง ( Backward Scheduling ) คือ จะ เริ่มจัดจาก 
กระบวนการ Hanking ก่อน แล้วจึงย้อนกลับมาที่กระบวนการ Twisting จนๆระทังไปล้ิน 
ลุดท่ีกระบวนการ Texturing

ในส่วนท่ี 1 เป็นส่วนท่ีมีปัญหาของการตั้งเคริ่องจักรดังนั้นจึงไม่ลามา-:ถจะอสิต 
เพื่อส่งตามความต้องการจากกระบวนการหลังได้จึงต้องกำหนดให้ผลิตตลอ'ดช่วงระยะ 
การจัดตารางการผลิต ดังนั้นกา?กำหนดระยะเวลาในการจัดตารางการผลิต รงต้อ งคืานึง 
ถึงปัญหาการตั้งเครื่องในข้อนี้ด้วย ส่าหรับส่วนท่ี 2 ไม่มีปัญหาของการตั้งเค"’'อง สามารถ 
หยุดหรือเดินเครื่องได้โดยไม่เสียเวลามากนัก แต่ต้องจัดแบบถอยหลังเนื่องจากต้องการ 
ผลิตให้ทันกำหนดส่งสินค้าแก่ลูกค้า เป็นการลดความส่าช้า (ความล่าช้า (laeness)) จึง 
ยึดวันกำหนดส่งเป็นหลัก และจัดตารางการผลิตย้อนกลับไปจนถึงกระบวนf า?แรกเพ่ือ 
ให้ผลิตได้ทันกำหนดวันส่งน้ัน การใช้หลักการ จัดตารางการผลิตแบบถอยหจังนี้ใซ้ควบคู่ 
กับหลักการผลักดัน (Push-Pull) ในส่วนของการผลิตแบบทันเวลา (Just-in-time JIT ) 
ดังนั้นในการจัดตารางการผลิตครั้งนี้เป็นการผสมผสานระหว่างวิธีการจัดต^รางการผลิต 
แบบเดินหน้า และถอยหลัง ดังแสดงในรูปท่ี 3.2

Î
Due Date

ขนตอนการผลิต ขนตอนการจัดตารางการผลิต

รูปท่ี 3.2 แสดงการแบ่งกลุ่มรายการสินค้าที่ต้องผลิต
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3.3.3 การจัดสมดุลกำลังการผลิตของเครีองจักร ( Capacity Balancing )

เนื่องจากเครองจักรในแต่ละกระบวนการผลิตมีกำลังการผลิตไม่เท่ากัน จึงต้องทำ 
ก"รจัดกำลังการผลิตในแต่ละกระบวนการให้ลมดุลกัน เพื่อเป็นการลดปริมาณสินค้าคง 
คลังใน?ปของสินค้ารอผลิต โดยยึดกำลังการผลิตของเครื่อง Texture เป็นหลัก เน่ืองจาก 
ป๋ญหาของการตั้งเครื่อง

3.3.4 การผลิตแบบทันเวลา Just-in-time ( JIT )

ในล่วนของตารางการผลิต จัดตารางโดยยึดหลักการผลิตแบบทันเวลา โดยผลิต 
สินค้าเพ่ือสิงให้แก่กระบวนการกัดไปให้เพียงพอ ไม่มากจนเหลือเป็นสินค้ารอผลิต และ 
ไมน้อยไปจนทำให้เกิดกา?ผลิตไม่ทันส่งตามกำหนดวันส่งสินค้า เป็นการลดกัญหาสิน 
ค้าคงคลัง การที่จะผลิตให้ทันเวลาพอดี ใช้หลักการผลักดัน (Push-Pull) เช้ามาช่วยใน 
การจัด โดยเริ่มจากจัดตารางการผลิตในกระบวนการ Hanking ซ่ึงเป็นกระบวนการสุด 
ท้าย แล้วจึงน้ารายการที่ต้องผลิตในกระบวนการ Hanking มาเป็นสินค้าท่ีกระบวนการ 
Twisting ซ่ึงเป็นกระบวนการก่อนหน้าต้องผลิต เป็นการดึงการผลิตจากกระบวนการ 
หลังมาหน้า ในกระบวนการ Twisting และกระบวนการ Texturing กิใช้หลักการดึงเช่น 
เดียวกัน

3 3.5 การจัดลำดับการผลิตงานแบบ (Earliest Due Date ,EDD )

เนื่องจากทางโรงงานกรณีศึกษานี้ให้ความสำคัญกับกา?ผลิตสินค้าส่รลูกค้าให้ทัน 
กำหนดส่ง จึงกำหนดการวันส่งสินค้าให้แก่ลูกค้าเป็นหลักในการจัดตารางการผลิต โดย 
จะเรียงรายการสินค้าที่แบ่งเป็นกลุ่มแล้วตามลำดับของวันกำหนดส่งสินค้า รายการสิน 
ค้าใดมีกำหนดวันส่งสินค้าก่อนจะผลิตก่อน แต่ในระหว่างกระบวนการผลิต จะน้าสินค้า 
ที่เส!จก่อนมาถึงก่อนไปใช้ผลิตก่อน เพื่อลดปัญหาการเก็บสินค้ารอเป็นเวลานาน ซ่ึงจะ 
ส่งผลให้คุณภาพของสินค้าลดลง นอกจากนี้ยังมีการผลิตเผื่อเป็นสินค้าสำ?องคงคลัง 
(สินค้าสำรองคงคลัง (safety stock)) สำหรับกรณีท่ีไม่สามารถผลิตสินค้าส่:ได้ทัน
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3.3.6 การทดลองซ้ํา

จากที่ได้กล่าวมาท้ังหมดนี้จะเห็นว่าแต่ละหลักการถูกนำไปใช้เพื่อให้บรรลจุุด 

ประสงค์!นข้อต่างๆ การที่นำหลักการหลายๆหลักการเข้ามารวมกันเพราะแต่ละจุด 
ประสงค์ล้วนมีความขัดแย้งกันบ้าง และส่งเสริมกันบ้าง และเนื่องจากจุดประสงค์ในการ 
จัดตารางการผลิตทั้ง 3 ล้วนมีความสำคัญไม่ยิ่งหย่อนกว่ากันเท่าไรนํก จึงต้องหาวิธีการ 
จัดเพื่อให้ได้ตารางการผลิตที่บรรลุถึงจุดประสงค์ท้ัง 3 โดยไม่ละเลยข้อใดข้อหน่ืงไ!- ดัง 
นั้นในการจัดตารางการผลิตนี้ได้นำการทดลองซํ้า มาแก้ปัญหาความขัดแย้งนี้ โดยจะ 
ทดลองจัดตารางการผลิตแล้วเปลี่ยนจำนวนเครื่องจัก?ที่จัดสรรให้ เพื่อเปรียบเทียบว่า 
ควรจัดสรรเครื่องจักรให้แต่ละกลุ่มจำนวนเท่าไร และต้องผลิตสินค้าแต่ละรายกา?ในแต่ 
ละกระบวนการผลิตเม่ือไรในปริมาณเท่าไร

หลักกา?ต่างๆ ที่นำมาใช้ในการแก้!ขปัญหาในแต่ละจุดประสงค์ดังที่กล่าวมา 
แสดงได้ดังตารางท่ี 3.3

ตารางที่ 3.3 แสดงหลักการท่ีใช้ในแต่ละจุดประสงค์

จุดประสงค์ หลักการท่ีใช้
1. ลดเวลาในการตั้งเครื่องจักร ( Set up ) Group Scheduling 

การทดลองชํ้า 
Capacity Balancing

2. ลดปริมาณสินค้าคงคลัง ( inventory ) Just-in-time ( JIT ) 
Push-Pull 
การทดลองซ้ํา 
Capacity Balancing

3. ลดความล่าช้า ( ความล่าช้า (lateness) ) Backward Scheduling 
Earliest Due Date ( EDD ) 
Just-in-time ( JIT )
การทดลองชํ้า



3.4 วิธ ีการจ้ดตารางการผลิตท ี่พ ้ในบาขี้น

ส ำห ร ับ ว ิธ ีก ารจ ัด ต ารางก ารผ ล ิต ท ี่พ ัฒ น าข ึ้น  ป ระกอ บ ไป ด ้วย  4 ขั้นตอน'ไหrม ่ๅ ซ ึ่งลามารถ  

สรุปได ้ด ังน ี้
♦  ข ั้น ต อน การเต ร ียม ข ้อม ูล
♦  ข ั้น ต อ น ก ารแบ ่งก ล ุ่ม
♦  ข ั้น ต อ น ก าร จ ัด ล ำด ับ ก าร เร ม ผ ล ิต ให ้แ ต ่ล ะ ก ล ุ่ม ก าร ผ ล ิต
♦  ข ั้น ต อ น ก า?จ ัด ส รร เค ร ื่อ งจ ัาร ใน แต ่ล ะก ระบ ว น ก ารผ ล ิต ให ้แ ต ่ล ะก ล ุ่ม ก ารผ ล ิต  

น อ ก จ าก ข ั้น ต อ น ต ่างๆท ี่ก ล ่าว ม าข ้างต ้น แ ล ้ว  ย ัง ม ีร าย ล ะ เอ ีย ด สำคัญท ี่ใช ้ในการคาน'วโน
ป ร ะ ก อ บ อ ย ู่ใน ข ั้น ต อ น ต ่าง ๆ จ ะ ก ล ่าว ถ ึง ร าย ล ะ .อ ีย ด ต ่อ 1ไป โด ย ข ั้น ต อ น ว ิธ ีก ารจ ัด ต าร างก าร ผ ล ิต ได  ้

สรุปไว ้ด ังร ูปท ี่ 3 .3

T * 2 0 0 C 4 6 ^  ■ จั 7e



รูปที่ 3 .3  แลด งข ั้น ต อ น ข อ งว ิธ ีก ารจ ัด ต ารางก ารผ ล ิต ท ี่พ ัฒ น าข ึ้น



3 .4 .1 ขั้นตอนการเตรียมข้อมูล

ขันตอนนีเป็นขันตอนแรกในการจัดตารางการผลิต เป็นการจัดเตรียมข้อมูล เพ่ือ 
ความสะดวกในการจัดตารางการผลิตในขันตอนต่อไป ข้อมูลท่ีใข้ประกอบด้วยข้อมูล 2 
กลุ่ม คือ

กลุ่มท่ี 1 ข้อมูลรายการสินค้า 
กลุ่มท่ี 2 ข้อมูลการผลิต

กลุ่มท่ี 1 ข้อมูลรายการสินค้า
ข้อมูลกลุ่มนี้ จะได้จาก รายการสินค้าที่ลูกค้าแต่ละรายจังชื้อเข้ามาแต่ 

ละวัน ซึ่งทางฝ่ายจัดชื้อจะเป็นผู้รับคำจังชื้อจากลูกค้า แล้วรวบรวมนำส่งมาให้แก่ 
ฝ่ายผลิต เพื่อออกคำจังผลิตทุกๆเดือน ข้อมูลกลุ่มน้ีจะใข้โนข้ันตอนการจัดกลุ่ม 
ซึ่งเป็นขันตอนต่อไปในการจัดตารางการผลิต ข้อมูลเหล่านี้ประกอบด้วย

1) รายชื่อลูกค้า
2) ประ๓ ทสินค้าที่ลูกค้าต้องการ

- ด้าย texture เป็นด้ายที่ผ่านกระบวนการการอบยึดเล้นด้าย 
(Texturing)

- ด้าย twisting เป็นด้ายที่ผ่านกระบวนการผลิตมาถึงกระบวน 
การ Twisting

- ด้ายสีต่างๆ หมายถึงด้ายที่ผ่านกระบวนการผลิตต่างๆ ครบทุก 
ข้ันตอน

3) เบอร์ด้าย ซึ่งจะบ่งบอกถึง๒t ด้าย
4) นํ้าหนักด้ายแต่ละรายการ (kg.)
5) ก่าหนด1วันส่งสินค้า (due date)

กลุ่มท่ี 2 ข้อมูลการผลิต
ข้อมูลในกลุ่มนี้เป็นข้อมูลรายละเอียดของเค?องจัก?ที่ใชในกา?ผลิต 

กระบวนการต่างๆ ข้อมูลเหล่านี้ใช้ในการคำนวณแบบ1จำลองตารางการผลิต'ใน 
ข้ันตอนต่อไป ข้อมูลในกลุ่มนี้ประกอบด้วย

1 ) ความสามารถในการผลิตสูงสุดของเครองจักรในหน่ึงวัน
(m ax ca p a c ity )
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2) จำนวนเครองจักรทั้งหมดที่ลามารถทำการผลิตได้ของแต่ละ 
กระบวนการ

3) สินค้าลำรองคงคลัง (safety stock) ของแต่ละกระบ วนการ 

3 4.2 ขั้นตอนการแบ่งกลุ่ม

ในการจัดตารางการผลิตนี ต้องนำข้อมูลรายการที่ต้องการผลิตมาจัดแบ่งเป็น 
กลุ่ม เพื่อความสะดวกในการจัด ซึ่งจะแยกออกเป็น 2 ลำดับ คือการแบ่งกลุ่มลำดับแรก 
และการแบ่งกลุ่มลำดับที่ลอง

การแน่งกลุ่มลำดบแรก
ในส่วนนี จะแบ่งสินค้าที่ต้องผลิตออกเป็น 2 กลุ่ม คือ กลุ่ม A และ กลุ่ม B เน่ือง 

จากในกระบวนการ Texturing ประกอบด้วยเครื่องจักรท่ีใชในการผลิต 2 ชนิด คือ เคร่ือง 
Scagg และ เคร่ือง Barmag ท้ัง 2 เคร่ืองน้ีผลิตสินค้าได้เหมือนกัน แตกต่างกันท่ีความ 
ลามารถในการผลิต ซึ่งการที่ไม่แบ่งการผลิตแยกออกจากกัน จะเป็นสาเหตุให้เกิดความ 
ไม่สะดวกในการจัดตารางการผลิต ดังน้ันในข้ันต้นน้ี จึงทำการแยกการจัด โดยแบ่งกลุ่ม 
การจัดแยกออกจากกันเพื่อลดความยุ่งยากซับซ้อนในการจัด โดยท่ี

กลุ่มA เป็นกลุ่มสินค้าที่ทำการผลิตด้วยเครื่องจักร scagg ในกระบวนการ 
Texturing

กลุ่มธ เป็นกลุ่มสินค้าที่ทำการผลิตด้วยเครื่องจักร Barmag ในก-?ะบวนการ 
Texturing

ในการแบ่งกลุ่มนี้เจ้าหน้าที่ฝายผลิตเป็นผู้แยกว่าสินค้าไหนควรอยู่ในกลุ่มใด ตาม 
ความเหมาะลมของงานกับเครื่องจักรโดยอาดัยประลบการณ์จากที่เคยทำการผลิตมา 
แล้วในอดีต หลังจากที่ทำขั้นตอนนี้แล้ว จะได้ข้อมูลกลุ่มสินค้าท่ีแบ่งออภเป็น 2 กลุ่มดัง
ตารางทํ 3.4
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ตารางท ี่ 3.4 แสดงตัวอย่างการแบ ่งกล ุ่มลำด ับแรก

Date กลุ่ม A กลุ่ม B
3 100/2 4316 H 130kg 100/2 4102 H 250kg

70/2 3518 H 250kg
5 100/2 4316 H 260kg 100/2 4102 T 120kg
6 70/2 3518 H 100kg
7 100/2 4316 H 330kg 100/2 4102 Tw 760kg

70/2 3518 H 300kg 70/2 3212 Tw 100kg
8 100/1 4115 H 500kg
10 100/2 4316 H 100kg

70/2 3518 H 750kg
12 100/2 4316 T 580kg 100/2 4102 Tw 114kg

70/2 3518 H 850kg

การแน่งกลุ่มลำดับท่ีสอง
ในฃ้ันตอนน้ีจะแบ่งตามสภาพท่ีใช้ในการต้ังเคร่ืองในกระบวนการ Texturing ช่ึงมี 

หลักการอยู่ว่า ด้ายที่มีเบอร์เดียวกันจะทำการผลิตโดยใช้’สภาพการตังเครื่องเหมือนกัน 
เนื่องจากในการตั้งเบอร์ด้ายนั้น จะเป็นเบอร์ที่ตั้งขึ้นใช้กันเองภายในโรงงาน โดยยึดจาก 
สภาพการตั้งเครื่องเป็นหลัก ดังนั้นด้ายต่างเบอร์จึงไม่ลามารถผลิตได้บนเครื่องจักร 
เดียวกันในเวลาเดียวกัน เป็นสาเหตุให้ต้องแยกกลุ่มด้ายที่จะผลิตในขันตอนนี โดยแบ่ง 
จากกลุ่มใหญ่ในลำดับแรกแต่ละกลุ่มออกเป็นกลุ่มย่อยๆ ตามเบอร์ด้าย ซ่ึงจะแบ่งได้ดัง 
ตารางที่ 3.5
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ตารางท ี่ 3.5 แลดงต ัวอย ่างการแบ ่งกล ุ่มลำด ับลอง

กลุ่ม A

กลุ่ม B
Date 100/2 No. 4102 70/2 No. 3212

3 H 50 kg
5 T 120 kg
7 Tw 760 kg Tw 100 kg
12 Tw 114 kg

เม่ือได้ข้อมูลที่แบ่งออกเป็นกลุ่มย่อยแล้ว แยกแต่ละกลุ่มย่อยออกจากกัน แล้วน่า 
มาเต'รียมรายละเอียดข้อมูล ก่อนท่ีจะผ่านเข้าสู่ขั้นตอนต่อไปดังน้ี

(1 ) แยกรายการสินค้าตามประเภทสินค้า มีอยู่ด้วยกัน 3 ประเภท คือ 

ประเภทท่ี 1 ด้ายที่ผ่านการอบยืดจากกระบวนการ Texturing 
ประเภทท่ี 2 ด้ายที่ผ่านการตีเกลียวจากกระบวนการ Twisting 
ประเภทท่ี 3 ด้ายย้อมสี เป็นด้ายที่ผ่านกระบวนการผลิตครบทุกขั้นตอน 

ลามารถแบ่งประเภทลอนค้าได้ดังตัวอย่างในตารางที่ 3.6



ตารางท ี่ 3.6 แลดงต ัวอย ่างการแยกประ๓ ทสินค้า

กลุ่มB ด้าย No. 4102
Date Texturing Twisting Hanking (ด้ายสิ)

5 T 120 kg
6 H 250 kg
7 Tw 760 kg

12 Tw 114 kg

(2) เน่ืองจากในกรณีนี้ ขอบเขตที่กำหนดครอบคลุมกระบวนการผลิตเพียง 3 
กระบวนการเท่าน้ัน ตังนี้นจึงต้องมีการกำหนดวันครบกำหนดส่งสินค้าลำหรับสินค้าที่ 
ต้องนำไปย้อมสิข้ึนใหม่ เป็นวันกำหนดส่งสินค้าของกระบวนการ Hanking ซ ึ่งเป็น 
กระบวนการสุดท้ายที่กำลังพิจารณา ซึ่งจะเทียบมาจากกำหนดการส่งสินค้าจรง หักลบ 
กับเวลาที่ใช้ในการผลิตของอีก 2 กระบวนการหลังซ่ึงอยู่นอกขอบเขตท่ีกำหนดไว้ 
(กระบวนการย้อมสิ และ กระบวนการ coning รวมไปถึงกระบวนการบรรจุกล่องด้วย) 
ลำหรับเวลาที่ใช้โนการผลิตของ 2 กระบวนการหลังน้ีน จะคิดเทียบกับเวลาเฉลี่ยที่ 
คำนวณได้จากข้อมูลที่ทางโรงงานเก็บไว้

ลมการการคำนวณวันกำหนดเวลาล่งสินค้าในกระบวนการที่กำลังพิจารณา 
(ลำหรับสินค้าท่ีต้องย้อมสี)

D D s = D D r - d - P d - P c
ออ5 : วันกำหนดส่งสินค้าของกระบวนการ Hanking 
ออr : วันกำหนดส่งสินค้าจรง 
d : ก่อนนำด้ายเข้าสู่กระบวนการย้อมสี (Dyeing)

ต้องทำการพักด้ายไว้ก่อน d วัน ซ่ึงปัจจุบันกำหนดให้ d = 3 
Pd : เวลาท่ีใช้ในการผลิตของกระบวนการย้อมสี (Dyeing)

หาได้จาก



w๘

Pd : เวลาท่ีใช้ในการผลิตของกระบวนการย้อมลี
พ d : นํ้าหนักด้าย
พ d : นาหนักด้ายเฉลี่ยที่ผลิตในกระบวนการย้อมสี ไดใน'เว้น 

Pc : เวลาท่ีใช้!นการผลิตของกระบวนการ coning 
หาได้จาก

พ’
Pc : เวลาท่ีใช้ในการผลิตของกระบวนการ coning 
พ c : นํ้าหนักด้าย
พ,. : น้ําพนักด้ายเฉลี่ยท่ีผลิต'ในกระบวนการ coning^น1 วัน 

ลำหรบ 1 เคร่ือง
ในกรณีที่ปริมาณรายการสินค้า (order) ไม่เกิน 1000 kg. ถ้าเกินให้คิดจำนวนวัน 

เท่ากับรายการสินค้า (order) 1000 kg. โดยถือว่าใช้เครื่องจักรมากกว่า 1 เคร่ือง

(3) เรียงลำดับตามกำหนดวันล่งในขอบเขตที่หาขึ้นมาใหม่
(4) ในแต่ละกลุ่มย่อย ให้หานํ้าหนักรวมของด้ายประเภทเดียวกันในแต่ละวัน 

กำหนดล่งสินค้า (Due Date) ดังตารางที่ 3.7

ตารางที่ 3.7 แลดงตัวอย่างการรวมนํ้าหนักด้ายในแต่ละวันกำหนดล่งสินค้า (Due Date)

กลุ่มธ ด้าย No. 4102
Date Texturing Twisting Hanking (ด้ายสิ)

1 H 50 kg
5 T 120 kg
7 Tw 760 kg
12 Tw 114 kg
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3.4.3 การจัดลำดับการผลิตให ้แต่ละกลุ่มการผลิต

เนื่องจากในกระบวนการผลิต Texturing มิเครื่องจักรด้วยกันท้ังหมด 8 เคร่ือง 
เป็นเคร่ือง Scagg 4 เคร่ือง และ Barmag 4 เคร่ือง แต่ละเคร่ืองทำงานได้เหมือนกันท้ัง 
หมด จึงเกิดปัญหาขึ้นว่า ในตอนเร่ิมต้นถ้าเครื่องจักรว่างไม่พร้อมกันควรจะให้เครื่อง 
จักรใดทำการผลิตด้ายเบอร์ใดก่อนขึ้นตอนนี้เป็นการจัดลำดับการทำงานก่อนหลังให้แก่ 
ด้ายในแต่ละกลุ่มย่อยโดยจัดแยกกลุ่ม A และกลุ่ม B ออกจากกัน ในแต่ละกลุ่มจะจัด 
ลำดับการเรื่มทำงานด้วย'วิธีเดียวกันดังนี้

1.) ตรวจลอบเวลาที่เครื่องจักรแต่ละเครื่องว่างพร้อมที่จะเรื่มงานโหม' นละจัด 
ลำดับเริ่มงานของแต่ละเครื่อง ดังตารางที่ 3.8

ตารางที่ 3.8 แลดงตังอย่างการจัดลำดับเวลาเครื่อง Texture ว่าง

Scagg ลำดับ เวลาพร้อมเรื่มงาน Barmag ลำดับ เวลาพร้อมเริ่มงาน
วันท่ี เวลา วันท่ี เวลา

S1 B1
S2 B2
S3 B3
S4 B4

2. ) รวบรวมจำนวนกลุ่มย่อยของด้ายในแต่ละกลุ่มใหญ่ พิจารณาดูว่าจะต้องจัด
ทั้งหมดกี่ลำดับ ดังเช่น

กลุ่ม A มิ 3 กลุ่มย่อย คือ A1 ,A2,A3 
กลุ่ม B มิ 2 กลุ่มย่อย คือ B1 ,B2

3. ) กำหนดลำดับกลุ่มย่อยโดยลองลับเปลี่ยนลำดับของด้ายกลุ่ม A หรือ กลุ่ม B
ทีละกลุ่มจนครบทั้ง 2 กลุ่ม ให้ครบทุกกรณีท่ีเป็นไปได้

กลุ่ม A จะเกิดลำดับการลับเปลี่ยนขึ้นทั้งหมด 6 กรณี ดังน้ี 
กรณ ีท ี่1 A1.A2.A3 กรณีที่4 A11 A3, A2
กรณีที ่ 2 A2, A3, A1 กรณีท่ี 5 A2.A1.A3
กรณีที่ 3 A3, A11 A2 กรณีท่ี 6 A3, A2, A1

กลุ่ม B จะเกิดลำดับการลับเปลี่ยนขึ้นทั้งหมด 2 ารณี ดังน้ี



ก รณ ีท ี่1 B1.B2 กรณ ีท ี่2 B2, B1
4. ) เมื่อได้กรณีต่างครบแล้ว เริ่มทดลองคำนวณตารางการผลิตตามลำดับที่

กำหนดในแต่ละกรณีทีละกรณี โดยกำหนดให้แต่ละกลุ่มย่อยทำการผลิต 
ด้วยเครื่องจักรในกระบวนการ texturing กลุ่มละ 1 เคร่ือง ทำจนครบทุก 
กรณี

(รายละเอียดของการคำนวณตารางการผลิตจะกล่าวถึงต่อไป)
5. ) เมื่อคำนวณตารางการผลิตครบทุกกรณีแล้วให้พิจารณาค่า ความล่าช้า

(lateness) รวมของแต่ละกรณีมาเปรียบเทียบกัน เลือกกรณีที่ทำให้เกิด 
ความล่าช ้า (lateness) รวมน้อยที่สุด

6. ) ถ ้าเก ิด 2 กรณีหรือมากกว่าที่ได้ค่าความล่าช้า (ความล่าช้า (lateness)) รวม
น้อยที่สุดเท่ากัน ให้พิจารณาว่ากรณีใดที่ผลิตในกระบวนการ Texturing 
เสร็จก่อน ให้เลือกกรณีนั้น

7. ) จากขันตอนนี้ จะได้ลำดับการเรื่มทำการผลิตก่อนหลังของกลุ่มย่อย
ตัวอย่างเช่น

ลำหรับกลุ่ม A
ถ้ากรณีที่ 2 คือ A2, A3, A1 เป็นกรณีท่ีทำการทดลองแล้วได้ค่า 

ความล่าช้า (lateness) น้อยท่ีสุด นั่นหมายความว่า จะเริ่มทำการผลิตตาม 
ลำดับ โดยจัดเครื่อง Scagg เคร่ืองแรกท่ีว่าง ให้ทำการผลิตด้ายของกลุ่ม 
ย่อย A2 เป็นอันดับแรก เคร่ือง Scagg ที่ว่างเป็นลำดับท่ีสอง ให้ทำการผลิต 
ด้ายของกลุ่มย่อย A3 และเคร่ือง Scagg ที่ว่างเป็นลำดับที่สาม สำหรับทำ 
การผลิตด้ายของกลุ่มย่อย A1

8. ) ในกรณีที่เครื่องจักรว่างสามารถทำงานได้พร้อมกัน ขั้นตอนนี้จะถูกข้ามไปยัง
ขั้นตอนที่ 3.4.4

9 . ) ถ้ากรณีที่เล ือกมีค ่า ความล่าช้า (lateness) = 0 ให้ถือว่ากา?จัดตารางการ
ผลิตลิ้นสุดที่ขั้นตอนนี้ และได้ตารางการผลิตที่ดีที่สุดแล้ว ไม่ต้องทำขั้นตอน 
ต่อไป

ในขั้นตอนนี้ ลามารถสรุปได้ว่าจะเลือกลำดับการเริ่มผลิตที่ให้ค่าความล่าช้า 
(ความล่าช้า (lateness)) รวนน้อยที่สุด เป็นทางเลือกที่ดีที่สุดในการดำเนินการจัดสรร 
เครื่องจักรให้แต่ละกระบวนการผลิตในขั้นตอนต่อไป เนื่องจากว่า ขั้นตอนนี้กำหนดให้ 
ทุกกรณีทำกา?ผลิตด้วยกำลังผลิตที่ตํ่าที่ส ุด (จัดสรรให้แต่ละกลุ่มย่อยทำการผลิตด้วย



เครองจักรกลุ่มละ 1 เคร่ือง) เมื่อเข้าล่ขั้นตอนการจัดสรรเครื่องจักร จะเป ็นการเพิ่มเคร่ือง 
จักรให้แต่ละกลุ่มย่อย ทำให้กำลังการผลิตเพิ่มขึ้น ส่งผลให้ค่าความล่าข้า (ความล่าช้า 
(lateness)) ที่จะเกิดขึ้นย่อมลดลงอย่างแน่นอน และในกรณีที่พ ิจารณาเสือกงานท่ีทำ 
การผลิตเสร็จก่อนแทนการพิจารณาค่าความล่าข้า (ความล่าช้า (lateness)) เนื่องจาก 
การที่เสร็จก่อนแสดงว่าเครื่องจักรจะว่างและสามารถทำงานอื่นต่อได้เร็วกว่า

3.4.4 การห้ดสรรเครองจักรในแต่ละกระบวนการผลิตให้แต่ละกลุ่มการ
ผลิต

จะเห็นว่าแต่ละกระบวนการผลิตมีเครื่องจักรหลายเครื่องที่ทำหน้าที่เหมือนกันใน 
ขั้นตอนนี้เป็นการจัดสรรเครื่องจักรในแต่ละกระบวนการให้แต่ละกลุ่มย่อย จากขั้นตอนนี้ 
จะได้ว่าด้ายแต่ละกลุ่มย่อยควรทำการผลิตด้วยเครื่องจักรในแต่ละกระบวนการจำนวน 
เท่าไร จึงทำให้สามารถผลิตด้ายล่งลูกค้าได้ทันกำหนดเวลาล่ง และเกิดค่าความล่าช้า 
(ความล่าข้า (lateness)) น้อยที่สุด เมื่ออยู่ภายใต้เงื่อนไขต้องการลดเวลาที่สูญเลียไป 
กับการตงเครื่อง และ จะเก็บสินค้าคงคลังทั้งในรูปของสินค้ารอผลิต และ สินค้าที่ผลิต 
สำเร็จ แค่เท ่าที่จำเป็นเท่านั้น

ขั้นตอนนี้เป็นขั้นตอนที่ดำเนินต่อมาจากขั้นตอนการจัดลำดับการเรื่มผลิต โดยจะ 
นำข้อมูลที่ได้จากกา?ทดลองคำนวณตารางการผลิตในขั้นตอนกา?จัดลำดับการเรมผลิต 
มาพิจารณา และทดลองจัดสรรเครื่องจักรต่อไป ในการจัดสรรเครื่องจัก?นี้จะจัดสรร 
เคร่ืองจักร โดยยึดเครื่องจักรในกระบวนการผลิตแรก (texturing) เป็นหลัก เนื่องจากการ 
ผลิตในกระบวนการนี้จะเกิดกา?สูญเลียจากการทั้งเครื่องจักรค่อนข้างมาก ดังน้ันการจัด 
สรรเครื่องจักรในกระบวนกา?นี้ให้แต่ละกลุ่มย่อยให้มีจำนวนที่เหมาะลมจะช่วยลดการ 
สูญเลียจากการทั้งเครื่องได้มาก นอกจากนี้ในกระบวนการผลิตอื่นๆ ก็มีการจัดสรร 
เครื่องจักรเช่นเดียวกัน แต่เป็นการเทียบจำนวนเครื่องจักรที่จะทำกา?ผลิตมาจากจำนวน 
เคร่ืองจักรในกระบวนการแรก (texturing) โดยเทียบจากกำลังการผลิตที่สมดุลกัน 
ระหว่างกระบวนการผลิต เพ่ือป้องกันไม่ให้เกิดการติดขัดในลายงานผลิตในขั้นตอนใดๆ 
ส่วนรายละเอียดของกฎการจัดสรรเครื่องในแต่ละกระบวนการผลิตจะกล่าวในส่วนของ 
การทดลองคำนวณตารางการผลิตต่อไป

ในส่วนของขั้นตอนการจัดสรรเครื่องจักรนี้แสดงดังรูปที่ 3.4 ซึ่งสามารถสรุปวิธี 
การเป็นลำดับขั้นตอนได้ดังนี้



1. ) จากขันตอนการจัดลำดับการเริมผลิต จะทำให้ได้ข้อมูลของการทดลองตา
รางผลิตโดยที่ได้จัดสรรให้แต่ละกลุ่มย่อยทำการผลิตด้วยเครื่องจักรใน 
กระบวนการแรก (texture) กลุ่มละ 1 เครื่อง และจะได้ค่า ความล่าช้า 
(lateness) ของแต่ละกลุ่มย่อย ให ้พ ิจารณาดูว ่า กลุ่มย่อยกชุ่มใดเกิดค่า 
ความล่าช ้า (lateness) เท่าไรบ้าง

2. ) จากการจัดสรรครั้งแรกด้วยเครื่อง texture กลุ่มละ 1 เครื่องนี้ เลือกกลุ่มย่อย
ที'เก ิดค่าความล่าช้า (ความล่าช้า (lateness)) มากที่สุด ซึ่งเบ้นกลุ่มที่ต้อง 
จัดลร?เครื่อง texture เพิ่มให้อีก 1 เคร่ือง

3 . ) ทำการทดลองคำนวณตารางการผลิตใหม่อีกครั้ง โดยในครั้งทีกำลังการผลิต
ของบางกลุ่มย่อยจะเพิ่มมากขน

4 . ) หลังจากทำการทดลองเสรจ ให ้พ ิจารณาค่าความล่าช ้า (ความล่าช้า
(lateness)) ที่เกิดขึ้นใหม่ของแต่ละกลุ่มย่อย โดยพ ิจารณาเทียบค่าความล่า 
ช้า (ความล่าช้า (lateness)) ใหม่ที่เกิดขึ้นของทุกๆกลุ่มย่อยวา กลุ่มย่อยใด 
เก ิดค ่าความล่าช ้า (ความล่าช้า (lateness)) มากที่สุด

5. ) เลือกกลุ่มย่อยที,ให้ค ่าความล่าช้า (ความล่าช้า (lateness)) มากที่สุด เบ้น
กลุ่มย่อยที่ต ้องเพิ่มเครื่อง texture ให้อีก 1 เครื่อง แล้วทำการเาดลอง 
คำนวณตารางการผลิตใหม่อีกครั้ง

6. ) ทำชํ้าเข่นนี้จนกระที่'ง เครื่องจักรที่ลามารถนำมาจัดสรรได้หมก หริอ เม่ือทำ
การทดลองคำนวณตารางการผลิตแล้วไม่มีกลุ่มย่อยใดเกิดค่า ความล่าช้า 
(ความล่าช้า (lateness) = 0) จึงหยุดทำการจัดสรรเครื่องจักร และถือว่าการ 
จัดสรรเครื่องจักรในครั้งสุดท้ายนี้เบ้นการจัดสรรที่ดีที่สุดสำหรับการวางแผน 
การผลิต



ร ป ท ี่ 3 .4 แ ล ด ง ก า ร จ ัด ส ร ร เค ร ื่อ ง จ ัก ร ใ น ข ั้น ต อ น ท ี่ 3 . 4 .4



3.5 การทดลองคำนวณตารางการผลิต

การทดลองคำนวณตารางการผลิตนี้ทำขึ้นโดยอาศัยการสร้างแบบจำลองสถานทารณ์การ 
ผลิตในโรงงาน ให้อยู่ใน?ปแบบของตารางการผลิต ฃึ่งประกอบด้วยคอลัมน์ต่างๆที่แสดงตัวเลข 
ของสินค้าท่ีทำการผลิตอยู่ในขึ้นตอนต่างๆ เพ่ือให้เห็นถึงความเคล่ือนไหวแต่ละข้ึนตอ'นของลาย 
การผลิตในโรงงาน

ตารางการผลิตที่สร้างขึ้นมานี้ได้แบ่งออกเป็น 3 ตาราง แต่ละตารางแสดงการผลิตของแต่ 
ละกระบวนการ ท้ัง 3 ตารางนี้มีการเชื่อมต่อกันด้วยข้อมูลสินค้าที่ต้องส่งต่อกันระหว่างกระบวน 
การผลิต กา?จัดตารางการผลิตจะเรมจากหลังไปหน้า โดยเริ่มจากว่าในแต่ละวันมีปริมาณสินค้าที 
ลูกค้าต้องการในแต่ละกระบวนการเท่าไ? แล้วจึงวางแผนการผลิตจากกระบวนการหลังสุดว่าต้อง 
ทำการผลิตในปริมาณเท่าไรจึงจะเพียงพอที่จะส่งสินค้าให้แก่ลูกค้าได้ทันกำหนดเวลา โดยท่ีไม่ 
ต้องมีสินค้าเหลือเก็บไว้ถ้าไม่จำเป็น เมื่อเสร็จจากกระบวนการสุดท้ายแล้ว ก็มองย้อนกลับไปที่ 
กระบวนการก่อนหน้า (กระบวนการที่ 2) โดยที่ปริมาณสินค้าที่กระบวนการสุดท้ายต้อ'ราารผลิต 
จะกลายมาเป ็นรายการสินค้า (order) ของกระบวนการที่ 2 ซึ่งในกระบวนการที่ 2 ต้องาางแผน 
การผลิตลงไปว่าจะต้องผลิตในแต่ละวันด้วยปริมาณเท่าไรจึงพอดีกับปริมาณที่กระบวนการสุด 
ท้ายต้องการ ใน 2 กระบวนการนี้มีวิธีการวางแผนคำนวณตารางการผลิตที่เหมือนกัน และลำดับ 
สุดท้ายคือย้อนกลับมาถึงกระบวนการแรก ในกระบวนการนี้จะมีลักษณะของวิธีการจัดดารางการ 
ผลิตที่แตกต่างจาก 2 กระบวนการหลัง เนื่องจากมีปัญหาของการตงเคริ่องจักรก่อนทำการผลิตที่ 
ต ้องพิจารณาเพ ื่มเข ้ามาอีก 1 เร่ือง การจัดตารางการผลิตในกระบวนการนี้จึงเป ็นลักษณะว่าจะจัด 
สรรเครื่องจักรให้กับกลุ่มสินค้าในปริมาณที่เหมาะลม แล้วจึงเปิดทำการผลิต 1 ครั้งให้พลิตจน 
เพียงพอกับปริมาณสินค้าที่ลูกค้าต้องกา?ในเดือนทั้น การทดลองการคำนวณตารางก''รผลิตเป็น 
แบบเดินหน้าและย้อนกลับกับลำดับขึ้นตอนกระบวนการผลิตแสดงได้ดังรูปที่ 3.5

ORDER

ร ูป ท ี่ 3 . 5  แ ส ด ง ก า ร จ ัด ต า ร า ง ก า ร ผ ล ิต แ บ บ ย ้อ น ก ล ับ  ( B a c k w a r d  S c h e d u l i n g )
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ในทุกๆกระบวนการนอกจากจะผลิตให้เพียงพอกับที่ลูกค้าต้องการและมีการผลิตสินค้าเผื่อ 
สำหรับช่วงที่มีรายการสินค้า (order) ลูกค้าเข้ามามากจนผลิตไม่ทัน และในช่วงรอยต่อของเดือน 
โดยจะผลิตเผื่อในรูปของสินค้าสำรองคงคลัง (สินค้าสำรองคงคลัง (safety stock)) ซึ่งจะไว้เฉพาะ 
ในช่วงรอยต่อของการลัดการผลิตเท่านั้นในระหว่างเดือนจะไม่มีการเผื่อสินค้าสำรองคงคลัง 
(safety stock) ไว้

นอกจากเรื่องต่างๆที่กล่าวมาแล้ว การลัดสมดุลเครื่องลักรในแต่ละกระบวนการ เพื่อให้มี 
กำลังการผลิตที่สมดุลกันตั้งลายการผลิตก็เป็นอีกเรื่องหนึ่งในการลัดตารางการผลิตนี้ สำหรับการ 
ลัดสมดุลเครื่องลัก?นี จะยึดเครื่องลักรในกระบวนการแรก ( Texture ) เป็นหลักให้เครื่องลักรใน 
กระบวนการอื่นๆเพียบกำลังการผลิต โดยมิกฎในการเพียบสมดุลเครื่องลัก?ดังนี้

3.5.1 กฎการเทียบสมดุลเครีองจักร

3.5.1.1 เครื่อง Texture (กระบวนการ Texturing)
เป็นเครื่องจักรที่มีป็ญหาเรื่องการสูญเลียในการตงเครื่อง เป็นเครื่อง 
หลักในการทดลองเพื่มจำนวนเครื่องจักรจึงเป็นเครื่องหลักที่ใชไนการ 
เพียบสมดุลกำลังการผลิตกับเครื่องลักรในกระบวนการอื่นๆ

3.5.1.2 เคร่ือง Two for one (กระบวนการ Twisting)
สำหรับเครื่อง Two for one นี้ไม่มีปัญหาในเรื่องของการตั้งเครื่อง 
ลามารถเปิดปิดเครื่องไต้โดยไม่สูญเลียเวลามากนัก ดังนั้นในการ 
ผลิตจะไม่เปิดเครื่องทำการผลิตทุกๆเครื่อง จะเปิดเท่าที่จำเป็นเท่านั้น 
สำหรับจำนวนสูงสุดของเครื่อง Two for one ที่ลัดสรรให้แต่ละกลุ่ม 
ย่อยนั้น คำนวณโดยเพียบสมดุลกำลังการผลิตจากกำลังการผลิตชอง 
เครื่อง Texture ที่ลัดสรรให้แก่กลุ่มย่อยนั้น สูตรที่ใช้คำนวณมีดังนี้

M  ( twistm a x  X
C ap (te x  ) X  A4 {lex  ) 

C ap  ( tw ist )

3.5.1.3 เครื่องปันไจ (กระบวนการ Hanking)
สำหร้บเครื่องปันไจ ก็เช่นเดียวกับเครื่อง Two for one คือไม่มีปัญหา 
ในเรื่องของการตั้งเครื่อง ดังนั้นในการผลิตแต่ละครั้งจึงไม่มีความจำ 
เป็นต้องเปิดเครื่องผลิตทุกเครื่องเท่าที่ไค้รับลัดสรรมาในแต่ละกลุ่ม 
ย่อย จำนวนสูงสุดของเครื่องปันไจคำนวณมาจากการเพียบสมดุล
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กำลังการผลิตจากกำลังการผลิตของเครื่อง Texture ท่ีจัดสร?แก'กลุ่ม 
ย่อย เช่นเดียวกับเครอง Two for one โดยสูตรท่ีใช้คำนวณมีดังน้ี

M  ( haw km a x  V
C ap  ( lex  ) X M  ( lex  ) 

C a p  ( haw k )

หรืออาจจะใช้สูตรคำนวณเทียบจากกำลังการผลิตของเครื่อง Two for 
one ซึ่งได้จำนวนจากการเทียบมาเรืยบร้อยแล้ว

M  m a x  {haw k C ap  ( tw ist ) X M  ( tw ist ) 
C a p  ( haw k  )

: จำนวนเคร่ือง'จักรลงสุดท่ี'ใช้ได้m a x  «บ *5

M : จำนวนเคร่ืองจักรท่ีใช้
Cap (tex) : กำลังการผลิตของเครื่อง Texture (ใช่รืมาณด้ายท่ี) 

เคร่ือง Texture 1 เคร่ืองผลิตไดโน 1 วัน 
Cap (twist) : กำลังการผลิตของเครื่อง Texture (ปริมาณด้ายที่) 

เคร่ือง Texture 1 เคร่ืองผลิตได้ใน 1 วัน 
Cap (hawk): กำลังการผลิตของเครื่อง Texture (ปริมาณด้ายที่) 

เคร่ือง Texture 1 เคร่ืองผลิตได้โน 1 วัน

3.5.2 ขั้นตอนในการคำนวณการ'จัดตารางการผลิต

ขั้นดอนที 1 ตรวจสอบการเกิดความล่าช้า (ความล่าช้า (lateness))

(1.1) ก่อนคำนวณตารางให้ทุกกระบวนการตรวจดูว่าจะเกิดค่าความ 
ล่าช้า (lateness) ข้ึนเม่ือไร โดยรวมปริมาณสินค้าที่ต้องผลิตในแต่ละวัน ให้รวม 
แบบสะสมลงมาจนกระทั่งวันสุดท้ายที่มีรายการสินค้าที่ต้องผลิต

(1.2) ให้แต่ละวันทำการผลิตด้วยกำลังการผลิตสูงสุด (Capmax) ท่ีได้ 
จัดสรรไว้ แล้วรวมปริมาณสินค้าแบบละลมเช่นเดียวกับการรวมรายการสินค้าที่ 
ผลิต
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(า .3) เทียบ!]รมาณสินค้าที่ผลิตได้กับสินค้าที่ต้องผลิตในแต่ละวัน วัน 
ใดเริ่มผลิตสินค้าได้ไม่พอกับปริมาณสินค้าที่ต้องผลิต ความล่าช้า (lateness) จะ 
เท่ากับปริมาณสินค้าที่ผลิตไม่ทัน

(1.4) ตั้งแต่วันแรกจนกระทั่งถึงวันที่เกิดความล่าช้า (lateness) ไม่ 
ต้องคำนวณจัดตารางการผลิต ให้ท่าการผลิตสินค้าด้วยกำลังการผลิตสูงสุด 
(Capmax)

(1.5) ให้เริ่มคำนวณจัดตารางการผลิตตามวิธีการในขั้นตอนที่ 2 ต้ัง 
แต่วันกัดจากวันที่เกิดความล่าช้า (lateness) โดยยกค่า ความล่าช้า (lateness)
ที่เกิดขึ้นมารวมกับปริมาณสินค้าที่ต้องการผลิตในวันที,เร่ิมจัด

(1.6) ถ้าเทียบตามข้อ 1.3 แล้วพบว่าไม่เกิดค่าความล่าช้า (lateness) 
ให้คำนวณจัดตารางการผลิตตามขั้นตอนที่ 2
ตัวอย่างการตรวจลอบความล่าช้าที่จะเกิดขึ้นจากการผลิตก่อนทดลองคำนวณ 

ตารางแสดงในตารางที่ 3.9
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ต า ร า ง ท ี่ 3 . 9  แ ล ด ง ก า ร ห า ค ่า ค ว า ม ล ่า ช ้า ก ่อ น ก า ร ท ด ล อ ง ค ำ น ว ณ ต า ร า ง ก า ร ผ ล ิต

กระบวนการ Texturing
วันท สินค้าที่ต้องผลิต กำลังผลิตสูงลด 

รวมละลม
ปริมาณผลิตละสม ความล่าช้า 

(lateness)
1
2
7

10

30

กระบวนกา? Twisting
วันท่ี สินค้าท่ีต้องผลิต กำลังผลิตสูงสุด } ปริมาณผลิตละลม 

รวมละลม
ความล่าช้า 
(lateness)

1
2
7
10

30

กระบวนการ Hanking
วันท่ี สินค้าที่ต้องผลิต กำลังผลิตสูงสุด 

รวมสะสม
ปริมาณผลิตละลม

1
2
7
10

30

ความล่าช้า 
(lateness)
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ขั้นตอนที่ 2 คำนวณจัดตารางการผลิตของกระบวนการ Hanking

ตารางการผลิตของกระบวนการ Hanking (h) ของแต่ละวันท่ี ท ประกอบด้วย 5 
คอลัมน์คือ

(1) ปริมาณผลิตภัณฑ์ที่ส่งมาจากกระบวนการ Twisting ( lh ก)
(2) ปริมาณสินค้าที่ผลิตในกระบวนการ Hanking ( Ph r1)
(3) ปริม'าณสินค้าท่ีต้องผลิต'ในกระบวนการ Hanking ( Dh n )
(4) ปริมาณสินค้าที่ผลิตเสร็จในคลังของกระบวนการ Hanking (ร h n )
(5) ความส่าช้า (lateness) ซึ่งคิดเป็นปริมาณสินค้าที่ผลิตไม่ทันส่งของการ 

ผลิตในกระบวนการ Hanking ( Lh ก )

การคำนวณตารางการผลิตของแต่ละเดือนมีขั้นตอนดังน้ี

1 ) กำหนดข้อมูลที่ใช้สำหรับการจัดตารางการผลิตทั้งเดือน ซ่ึงประกอบด้วย 
จำนวนเครองจักรสูงสุด ( เทียบจากจำนวนเครื่องTexture ท่ีใช้ในการคำนวณ 
คร้ังน้ัน ) แล้วคำนวณหากำลังการผลิตสูงสุด (Cap )
2) ใส่ข้อมูลจำนวนสินค้าคงคลังของกระบวนการ Hanking ซึ่งยกยอดจาก 
เดือนท่ีแล้วในวันแรกของเดือน
3) ใส่ข้อมูลปริมาณสินค้าที่ต้องผลิตของแต่ละวัน ( อh ก) และใส่ปริมาณ 
สินค้าที่ต้องผลิตเผื่อสำหรับคงคลังเดือนถัดไป ( Sfh) ลงในวันสุดท้าย
4) เร่ิมต้นคำนวณในวันแรกของเดือน (ท=1) ในคอลัมน์ท่ี 4 รวมปริมาณ 
สินค้าในคลังโดยยกยอดไปวันท่ี ท-1 ( ร h n. 1)

S h,n-1 =  S h.1+ S h.2+ ...........+ S h.n-1

5) คอลัมน์ท่ี 3 ปริมาณสินค้าที่ต้องผลิตจริง (D'h ,1) ประกอบด้วยสินค้า 
ตามรายการที่ลูกค้าลัง ( Dh r1)รวมกับสินค้าท่ีค้างส่ง ( Lh n. 1)

D V n  =  D h, ท +  Ln-1

6) ในคอลัมน์ท่ี 2 พิจารณาว่าสินค้าที่ในคลัง (รh ก ) ถ้ามีมากพอไม่ต้อง 
ผลิต แต่ถ้าไม่พอจึงผลิตเพิ่ม
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1 ) ถ ้า
D 'h . ท - ร !

ร) Sy
เ ห ้ p , n  =  0

2 ) ถ ้า D ' ,  ท - ร ,

หากสินค้าที่ต้องผลิตเพิ่มมากกว่ากำลังการผลิตสูงสุด ให้ผลิตเต็มกำลังการ 
ผลิตสูงสุด ( Capmax) ส่วนท่ียังขาดอยู่ให้ย้อนกลับข้ึนไปรวมกับปริมาณสิน 
ค้าที่ต้องผลิตวันก่อนหน้า ( Ph, n_ 1 ) จนกว่าจะผลิตทัน ในกรณีท่ีย้อนกลับไป 
กึงวันแรกสุดแล้วยังผลิตไม่ทันให้นำสินค้าท่ียังค้างส่ง ( Lh r1) ไปรวมเป็นสิน 
ค้าท่ีต้องผลิตในวันกัดไป ( D 'h, ^ 1)

-  ร ท .  ก - 1 >  C a p max

ใ ห ้ P h. ท =  C a p m a x

แ ล ะ

Ph.nl H T x C aph 
(  C a p  11 >+P h.n-

( ส ่ว น ใ น  [  ]  ใ ห ้ป ด เ ศ ษ ข ึ้น  )

-  แ ล ะ ถ ้า  D ' h n - S h r v 1 <  C a p „

e\ 1/เห้
P1 h .ท [

{D'h,ท - ร  H.n- 1 )
L Cap 1, J 

( ส ่ว น ใ น  (  ) ใ ห ้ป ัด  เ ศ ษ ข ึ้น  )

Jx Cap

7) ในคอลัมน์ท่ี 4 คำนวณหาค่าสินค้าคงเหลือในคลัง (รh r1) ซ่ึงได้จากนำ 
สินค้าในคลังวันก่อนหน้า ( รh 1 rv 1) รวมกับสินค้าท่ีผลิต ( Pkn) ลบออกด้วย 
สินค้าที่ต้องผลิตจริง ( Dh 11 ) ถ้ามีค่าติดลบถือว่าคลังไม่มีสินค้าเหลือ และ 
ส่วนท่ีติดลบอยู่ให้ปัดไปอยู่ในส่วนของ ความล่าช้า ( Lh n)

รท.ท -  รท, ท-1 + Ph. ท* Dhi ท

1. ถ ้ารh.n > 0



8) ในคอลัมน์ที่ 1 ปริมาณผลิตภัณฑ์ที่ต้องส่งมาจากกระบวนการ 
Twisting ( กระบวนการก่อนหน้า ) ( I h ก ) จะเท่าภับปริมาณสินค้าทีต้่อง 
ผลิตวันภัดไป (Ph ^ 1)

 ̂ h. ก P h .  ก+ 1

9) ในคอลัมน์ท่ี 5 สำหรับสินค้าท่ีค้างผลิต (Lh 11) หาได้จากการนำปริมาณ 
สินค้าในคลังของวันก่อนหน้า (รh 11. 1) รวมภับปริมาณสินค้าที่ผลิตได้ ( Ph 11) 
แล้วลบด้วยปริมาณสินค้าที่ต้องผลิต (อh 11) แล้วได้ค่าออกมาติดลบ ส่วนท่ี 
ติดลบนั้นคือค่าความส่าช้า (lateness) (Lh 11 )

1 . ล ้า  ร , 1, 1 +  P , ท - อ , ก >  0

ให้ แ.ท = 0

2- ล้า ร , ก. 1 + p , n - อ , ก < 0 
ใ ^  “̂ h. ก ~  I ร แ .  ท- 1 +  ^h. ก ■ ก I

10) ในวันถัดไป (ก = ท+1 ) ให้ท่าการคำนวณตารางเช่นเดียวภับวันแรก 
ตามข้ันตอนต้ังแต่ ข้อ 5) เป็นต้นไป จนกระทั่งถึงวันสุดท้ายของเดือน



ต า ร า ง ท ี 3 . 1 0  แ ล ด ง ต ัว อ ย ่า ง ต า ร า ง ส ำ ห ร ับ ก า ร บ ัน ท ึก ก า ร ผ ล ิต ข อ ง ก ร ะ บ ว น ก า ร ผ ล ิต  H a n k i n g

ตัวอย่างตารางการผลิตของกระบวนการผลิต Hanking 
ประจำเดือน.....................................................

วันท่ี สินค้าจาก 
Twisting

ปริมาณที่ 
ผลิต

ส่งย้อมสี Stock Lateness
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ตารางการผลิตของกระบวนการ Twisting (tw) ของแต่ละวันท่ี ก ประกอบด้วย 7 
คอลัมน์คือ

(1) ปริมาณผลิตภัณฑ์ที่ล่งมาจากกระบวนการ Texturing ( I ^ ก )
(2) ปริมาณสินค้าที่ผลิตในกระบวนการ Twisting ( n )
(3) ปริมาณสินค้าที่ต้องผลิตล่งให้ลูกค้า ( D I ^ J
(4) ปริมาณสินค้าที่ต้องผลิตล่งให้กระบวนการ Hanking ( อ2^ ก )
(5) ปริมาณสินค้าที่ผลิคเสร็จในคลังของกระบวนการ Twisting (ร ^  n )
(6) ความล่าช้า (lateness) ซึ่งคิดเป็นปริมาณสินค้าท่ีผลิตไม่ทันล่งของการ 

ผลิตล่งลูกค้าในกระบวนการ Twisting ( L1 ^  n )
(7) ความล่าช้า (lateness) ซึ่งคิดเป็นปริมาณสินค้าที่ผลิตไม่ทันล่งของการ 

ผลิตล่งกระบวนการ Hanking ( L2 n )

ข ั้น ต อ น ท ี่ 3  ค ำ น ว ณ จ ัด ค า ร า ง ก า ร ผ ล ิต ข อ ง ก ร ะ บ ว น ก า ร  T w is t in g

ทา?คำนวณตารางทา?ผลิตของแต ล่ะเดือนมีขั้นตอนดังน้ี

1 ) กำหนดข้อมูลที่ใช้สำหรับการจัดตารางการผลิตทั้งเดือน ซ่ึงประกอบด้วย 
ปริมาณเครื่องจักรสูงสุด ( เทียบจากจำนวนเครื่องTexture ท่ีใช้ในการ 
คำนวณครั้งทั้น )แล้วคำนวณหากำลังการผลิตสูงสุด (C ap ^ J
2) ใล่ข้อมูลจำนวนสินค้าในคลังของกระบวนการ Twisting ซึ่งยกยอดมา 
จากเดือนที่แล้วลงในวันแรกของเดือน
3) ใล่ข้อมูลปริมาณของสินค้าที่ต้องผลิตล่งลูกค้า (อ า 1w ก) และสินค้าท่ี 
ต้องผลิตล่งกระบวนการ Hanking ( D2 ^  ก ) และใส่ปริมาณสินค้าที่ต้องการ 
ผลิตเผื่อสำหรับคงคลัง.ดือนถัดไป ( Sf^) ลงในวันสุดท้าย
4) เริ่มต้นคำนวณในวันแรกของเดือน ( ก=1 ) ในคอลัมน์ที' 4 รามปริมาณ 
สินค้าในคลังโดยยกยอดไปไว้วันท่ี ท-า ( ร^  n. 1)

ร,พ. ก-1 — ร,พ. 1+ รtw. 2+ ........+ ร,พ. ท-1
5) ในคอลัมน์ที่ 3 และ คอลัมน์ท่ี 4 สินค้าที่ต้องผลิตจริง (อ,^  1) ประกอบ 
ด้วยรายการสินค้าที่ลูกค้าลัง ( อ า ก) รวมภับสินค้าที่ค้างล่งลูกค้า (1_า^ 1,.1) 
และ รายการสินค้าที่ต้องล่งกระบวนการ Hanking ( อ 2 ^ ก) รวมภับสินค้าท่ี
ค้างล่งกระบวนการ Hanking (เ_2^ ก. 1)



D 1 '<w.n =  D V n + L V n - 1

D2r = D2 + L2^ tw. ก tw. ก L ^tw, ก- 1

6) ในคอลัมน์ที ่2 พิจารณาสินค้าในคลัง ร^ ก ถ้ามีมากพอใม่ต้องผลิต ถ้า 
ไม่พอจึงผลิตเพิ่ม

1 ค้า D l'* .n + D2'tan - s * n.1< 0
ไ ค ้  P t w , n  =  0

2 ค้า D i' + อ2' ,1- ร,,.,1. > 0tw. ก tw. ท tw, ก- I

หากสินค้าที่ต้องผลิตเพิ่มมากกว่ากำลังการผลิตสูงสุด ให้ผลิตเตมกำลังการ 
ผลิตสูงสุด ( C a p )  ส่วนท่ียังขาดอยู่ให้ย้อนกลับข้ึนไปรวมกับปริมาณสิน 
ค้าที่ต้องผลิตวันก่อนหน้า ( r11 ) จนกว่าจะผลิตทัน ในกรณีท่ีย้อนกลับไป
ถึงวันแรกสุดแล้วยังผลิตไม่ทันให้นำสินค้าท่ียังค้างส่ง ( J  ไปรวมเป็นสิน
ค้าท่ีต้องผลิตในวันกัดไป ( อ ', 1)' โพ. ก + า '

และถ้า D1 n + อ 2 ^  n -  ร1w. n. 1 > Capmax
ไ ค ้  P tw ก ~  C a p ^

และ
[ « ะ , + « ะ .  -, -C i» /U ]

Cap»
( ส่วนใน [ ] ให้ปัดเศษขึ้น

C a p A  + I - ^

และถ้า D1 ^  ก + อ2'^  ก -  ร . , 1 <  Capma 
ให้

ท  _  \ ( D l l  „ + D 2 l  „ ~ S n,. , .1) อ

ก<".» = L c^z ~~ r  LaP
( ส่วนใน ( ) ให้ปัด เศษขึ้น )

tw

7) ' ในคอลัมน์ที่ 5 คำนวณหาค่าสินค้าคงเหลือในคลัง (ร,w n ) ซ่ึงไต้จาก 
นำสินค้าในคลังวันก่อนหน้า(ร^0. 1) รวมกับสินค้าที่ผลิต( ก) ลบ
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ออกด้วยสินค้าที่ต้องC•ลิตจริง ( d '^  n ) ถ้ามีค่าติดลบทอ1ว่าคลัง1ไม่มีสิน 
ค้าเหลือ และส่วนท่ีติÉ ลบอยู่ให้บัดไปอยู่ในส่วนของ Pวามล่าช้า 
(lateness) ( ก )

s tw.n =  ร , พ . ก - 1 +  p พ.ท - D ^ t w . n  +  0 2 ใ พ . ก

-  ถ ้ า ร , พ .  ท > 0

ให้ ร .  ะ=ะ ร . .tw, ท tw. ก

- ถ้าร,พ ,ท^0
ให้ ร,พ . ก = 0

8) ในคอลัมน์ท่ี 1 ปริมาr i ผลิตภัณฑ์ที่ต้องส่งมาจากกระบวนการ 
Texturing (กระบวนการก่อนหน้า ) ( 11w n ) จะเท่าภับปริมาณสินค้าที่ต้อง 
ผลิตวันถัดไป (P^ 0+1)

I = Ptw, ก tw, ก - 1

9) ในคอลัมน์ท่ี 6 และ PS)ลัมน์ท่ี 7 ลำหริปสินค้าที่ค้างผลิต ( |_„ ก ) หาได้ 
จากการนำปริมาณสินค้าในคลังของวันก่อนหน้า(ร^ก. 1) รวมภับปริมาณ 
สินค้าท่ีผลิตได้ ( p ^ n) แล้]ลบด้วยปริมาณสินค้าที่ต้องผลิต ( D1w „) และ ( 
D2W n) แล้วได้ค่าออกมาติ จลบ ส่วนท่ีติดลบน้ันคือค่า ความล่าช้า (lateness) 
( n ) และ ( 12^ ก ) เวลาคิด ความล่าช้า (lateness) ให้ถือว่าสินค้าท่ีส่ง 
ลูกค้ามีความลำด้ญมากกท่ด้ง

1 -  ถ ้ า  ร , พ . ท -  1 ♦ P * , ก - 0 V ก ^  0

ให้ ท.1+ 0

แล้วถ้า ร,พ . ^ 1  +  p tพ , ก - 0 1 , พ . ก - 0 2 , พ . ก -  0

ค 1/เห ~̂2 ไพ ก — 0

- แต่ถ้า ร,พ - 1  +  p ,พ . ก - 0 1 , พ . ก - 0 2 ,พ .ก  <  C

*1 ^ เห L 2 v n - I  ร,พ . ก - 1 +  p  (พ. ก - 0 1 ,พ . ก -  c'■

ถ้า ร,พ .ท - 1 +  p ,พ ก - 0 1 ,พ .ก  < 02.
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L 1 * .  ท

II CO tw. ก- 1

แล้วถ้า D2t 1. ก= 0
ให้ L2,,.ท = 0

แต่ถ้า D 2 » .

OAc

«ๅ t sเห
L 2 * .

CM'QII

tw. ก 1

10) ในว้นถัดไป(ก = ก+1 ) ให้ทำการคำนวณตารางเช่นเดียวกับวันแรก 
ตามข้ันตอนต้ังแต่ข้อ 5 เป็นต้นไปจนกระท่ังถึงวันสุดท้ายของเดือน



ธา

ตัวอย่างตารางการผลิตของกระบวนการผลิต Twisting 
ประจำเดือน......................................................

ต า ร า ง ท ี่ 3 .1 1  แ ล ด ง ต ัว อ ย ่า ง ต า ร า ง ส ำ ห ฒ ัก า ร บ น ท ึก ก า ร ผ ล ิต ข อ ง ก ร ะ บ ว น ก า ร ผ ล ิต  T w is t in g

วันท่ี สินค้าจาก 
Texturing

ปริมาณที่ 
ผลิต

ส่งลูกค้า ส่ง
Hanking

Stock Lateness
1

Lateness
2

I
I
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ตารางการผลิตของกระบวนการ Texturing (t) ของแต่ละวันท่ี ท ประกอบด้วย 6 
คอลัมน์ คอ

(1 ) ปริมาณสินค้าท่ีผลิตในกระบวนการ Texturing ( P, n )
(2) ปริมาณสินค้าที่ต้องผลิตส่งให้ลูกค้า ( D1t 11)
(3) ปริมาณสินค้าที่ต้องผลิตส่งให้กระบวนการ Twisting ( D2, n )
(4) ปริมาณสินค้าที่ผลิตเล!จในคลังของกระบวนการTexturing ( ร , 11)
(5) ความล่าช้า (lateness) ซ่ึงคิดเป็นปริมาณสินค้าท่ีผลิตไม'ท้นส่งของการ 

ผลิตส่งลูกค้าในกระบวนการ Texturing ( L1 , n )
(6) ความส่าช้า (lateness) ซึ่งคิดเป็นปริมาณสินค้าที่ผลิตส่งไม่ท้นของการ 

ผลิตส่งกระบวนการ Twisting ( L2 , ก )

ข ั้น ด อ น ท ี่ 4  ค ำ น ว ณ จ ัด ต า ร า ง ก า ร ผ ล ิต ข อ ง ก ร ะ บ ว น ก า ร  T e x t u r i n g

ทา?คำนวณตารางทา?ผลิตของแต่ละเดือนมีขั้นตอนดังนี้

1 ) กำหนดข้อมูลที่ใช้ลำหรับการจัดตารางทงเดือน ซึ่งประกอบด้วย ปริมาณ 
เคร่ืองจักรสูงลุดท่ีได้รับจัดสรรมา แล้วคำนวณหากำลังการผลิตสูงสุด
( C a p maป

2) ใส่ข้อมูลจำนวนสินค้าในคลังของกระบวนการ Texturing ซึ่งยกยอดมา 
จากเดือนที่แล้วในวันแรกของเดือน
3) ใส่ข้อมูลปริมาณสินค้าที่ต้องผลิตส่งลูกค้า ( D1, ท ) และปริมาณสินค้าที่ 
ต้องผลิตส่งกระบวนการ Twisting ( D2 , ก) ของแต่ละว ัน  และใส่ปริมาณสิน 

ค้าที่ต้องผลิตเผื่อลำหรับคงคลังเดือนถัดไป ( Sf 4) ลงในวันสุดท้าย
4) เริ่มต้นคำนวณในวันแรกของเดือน(ก=1 ) ในคอลัมน์ที่4 รวมปริมาณ 
สินค้าในคลังโดยยกยอดไปวันที่ก-1 ( ร ,ก. 1)

s t, ท -1 =  s t .1 +  s t ,2 +  .............+  s t. ท -1

5) ในคอลัมน์ท่ี 2 และ คอลัมน์ท่ี 3 สินค้าที่ต้องผลิตส่งลูกค้าจริง (D1 '1,1) 
คือ สินค้าตามรายการที่ลูกค้าลัง ( D1 1ท ) รวมกับสินค้าท่ีค้างส่งให้ลูกค้า 
(L1 , ก 1) และ รายการสินค้าที่ต้องผลิตส่งกระบวนการ Twisting จริง
( D 2 ',n) คือ สินค้าที่ต้องผลิตส่งกระบวนการTwisting ( D 2111) รวมกับ สิน 
ค้าที่ค้างส่งกระบวนการ Twisting ( L2 1 n_ 1)



6

D l'tn = Dน ุn + Lน ุ,1 . 1 
D2'ln = D2tn + L2ln. 1

6) ในคอลัมน์ที' ใ ปริมาณสินค้าที่ผลิตได้ ( P, n ) หาได้จากจำนามเครื่อง 
จักรท่ีกำหนดไว้ ( Mt ) คูณจับกำลังการผลิตของเครื่องจักรที่ใช้ต่อเครื่องต่อ 
จัน (Cap,)

P,.ท = M, x  Cap,

7) ในคอลัมน์ที่ 4 คำนวณหาค่าสินค้าคงเหลือในคลัง (รtn ) ซ่ึงไค้จากนำ 
สินค้าในคลังจันก่อนหน้า(ร,,11) รามจับสินค้าที่ผลิต( Pln ) ลบออกด้วย 
สินค้าที่ต ้องผลิตจริง(อ' tn ) ถ้ามีค่าติดลบถือว่าคลังไม่มีสินค้าเหลือ.เละ 
ส่วนที่ติดลบอยู่ให้ปัดไปอยู่ในล่านของความล่าช้า (lateness) (น ุ,1)

ร,.ท- Stn-1 + P tn- D l ' t , + D2'

1) ถ้า ร,. ท> 0
«ไเห รเท = ร,.ท

2) ถ้า ร , . ท ^ 0

 ๆ2/เห รto, ก =  0

t  ก

8) ในคอลัมน์ที่5 และคอลัมน์ที่6 สำหรับสินค้าที่ค ้างล่ง(นุ.)หาได้ 
จากการนำปริมาณสินค้าในคลังของจันก่อนหน้า(ร,ก. 1) รวมจับปริมาณสิน 

ค้าที่ผลิตได้ ( P, n) แล้วลบด้วยปริมาณสินค้าที่ต้องผลิต ( อ น ุ,1) นละ (อ2tn) 
แล้วได้ค่าออกมาติดลบ ส่วนท่ีติดลบน้ันคือค่า ความล่าช้า (lateness) (L1tn) 
และ ( L2ln ) เวลาคิด ความล่าช้า (lateness) ให้ถือว่าสินค้าที่ล่งลูกค้ามี 
ความสำคัญมากกว่า ดังน้ี

1) ถ้า ร,. ท-1 + ?เท-0นุท> 0
ให้ L1t n = L1, ก. 1 + 0

แล้วถ้า ร,ก. 1 + ptn -อนุ ,1- อนุ,1> 0 
ให้ L2t n = 0



6 -

- แต่ถ้า St, 1 + Ptn-D1ln-D2tn< 0

ให้ L2,r = I ร,.n. 1 +P,n-D1t -D2,

2) ถ้า S t ,1 +Ptn-D1tn<0
ค 'Oเห L1tn = I St,1 + Pt n - D l j

- แล้วถ้า D2tn=0

ให้ oIIo
f

- แต่ถ้า D2,.n>0

ให้ L2ln = D2ln

9) ในวันถัดไป(ก = ก + 1 ) ใพาการคำนวณตารางเช่นเดียวถับวัน.เรก 
ตามข้ันตอนต้ังแต่ ข้อ 5 เป็นต้นไป จนกระทั่งวันสุดท้ายของเดือน
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ตัวอย่างตารางการผลิตของกระบวนการผลิต Texturing 
ประจำเดือน......................................................

ต า ร า ง ท ี่ 3 . 1 2  แ ส ด ง ต ัว อ ย ่า ง ต า ร า ง ส ำ ห ร ับ ก า ร บ ัน ท ึก ก า ร ผ ล ิต ข อ ง ก ร ะ บ ว น ก า ร ผ ล ิต  T e x t u r i n g

วันท่ี ปรมาณที่ผลิต ส่งลูกค้า ส่งTwist Stock Latenessl Lateness2

1

1

'



66

3.6 ข้อมูลที่ใชิใบการจัดตารางการผลิตที่พัฒนาขึ้น

3.6.1 กำลังการผลิตของเครีองจักร

ข้อมูลน้ีได้จากการเก็บข้อมูลการผลิตในแต่ละวันของทางโรงงานแล้วนำน้ําหนัก 
ด้ายที่ผลิตแต่ละวันของด้ายแต่ละเบอร์มาหาค่าเฉลี่ยกลายเป็นกำลังการผลิตเฉลี่ยต่อ 
วันต่อเคร่ืองลักร มีหน่วยเป็นกิโลกรัม ใชในการคำนวณตารางกา?ผลิตในแต่ละวัน และ 
ใข้ในการเทียบกำลังการผลิตของเครื่องจักรในแต่ละกระบวนการเพื่อเทียบหาจำนวน 
เครื่องจักรท่ีลัดลรรใหใชในแต่ละคร้ังในการลัดสมดุลเคร่ืองจักร เบอร์ด้ายที่เลือกมา 
ทดลองในวิธีการเป็นด้ายกลุ่มสำคัญของโรงงานกรณีศึกษา สำหรับเบอร์ด้ายอื่นๆอาจมี 
ทำการผลิตบ้างแล้วแต่กรณี ขึ่งจะไม่นำมารวมในการศึกษาครั้งนี้ กำลังการผลิตของ 
เครื่องลัก?ในแต่ละเบอร์ด้าย แสดงในตารางท่ี 3.13

ตารางที่ 3.13 แสดงกำลังการผลิตของเครื่องจักรในแต่ละเบอร์ด้าย

เบอร์ด้าย เครื่องจักร กำลังการผลิต/เครื่อง/วัน ( kg )
100/24316 Texturing ( Scagg ) 850

Twisting 470
Hanking 275

70/23518 Texturing ( Scagg ) 660
Twisting 370
Hanking 220

100/1 4115 Texturing ( Scagg ) 850
Twisting 240
Hanking 149

70/2 3212 Texturing ( Barmag ) 330
Twisting 370
Hanking 200

100/2 4102 Texturing ( Barmag ) 380
Twisting 470
Hanking 275
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3.6.2 จำนวนเครีองจักรในแต่ละกระบวนการ

ข้อมูลนี้ใช้ในการคำนวณตารางการผลิตว่าเครื่องจัก?ในแต่ละกระบวนการมีทั้ง 
หมดเท่าไร และสามารถจัดล?รให้แต่ละกลุ่มได้เท่าไร ข้อมูลจำนวนเคร่ืองจักรท่ีมีในแต่ 
ละกระบวนการแสดงดังตารางท่ี 3.14

ตารางที่ 3.14 แสดงจำนวนเคร่ืองจักรในแต่ละกระบวนการ

กระบวนการผลิต จำนวนเคร่ือง
Texturing Scagg 4

Barmag 4
Twisting 16
Hanking 24

3.6.3 สัดส่วนเครีองจักรในแต่ละเบอร์ด้าย

จัดส่วนเคร่ืองจัก?ของกระบวนการต่างๆในแต่ละเบอร์ด้าย ได้มาจากการเทียบ 
กำจังการผลิตของเครื่องจักร ใช้ในการจัดลมดุลการผลิต ในการจัดตารางการผลิตจัด 
ส่วนน้ีเป็นจัดส่วนของเครื่องจัก?ท่ีจัดสรรให้ดับแต่ละกลุ่ม ใช้เทียบในการทดลองช้ํา 
แสดงข้อมูลกา?เทียบจัดส่วนนี้ไว่ในตารางที่ 3.15

ตารางที่ 3.15 แสดงจัดส่วนเครื่องจักรในแต่ละเบอร์ด้าย

เบอร์ด้าย Texturing Twisting Hanking
Scagg Barmag

100/2 4316 1 2 3
70/2 3518 1 2 3

100/1 4115 1 4 6
70/23212 1 1 2
100/24102 1 1 2
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3.6.4 สินค้าสำรองคงคลัง (safety stock) ของแต่ละกระบวนการ

เป็นการเผื่อสินค้าสำหรับกรณีท่ีผลิตไม่ทันโดยเฉพาะในช่วงต้นเดิอน ตัวเลขน้ีได้ 
จากข้อมูลที่ทางโรงงานเก็บไว้ โดยพิจารณาปริมาณสินค้าที่ผลิตไม่ทันในแต่ละเดือน 
แล้วหาค่าเฉล่ีย ข้อมูลนี้ทางโรงงานกรณีศึกษาใช้อยู่ในการผลิตปัจจุบัน ข้อมูลสินค้าคง 
คลังสำรองต่างๆ แลดงในตารางท่ี 3.16

ตารางที่ 3.16 แลดงปริมาณ สินค้าสำรองคงคลัง (safety stock)

เบอร์ด้าย เครองลักร สินค้าสำรองคงคลัง
(safety stock) ( kg )

100/24316 Texturing ( Scagg ) 850
Twisting 470
Hanking 275

70/2 3518 Texturing ( Scagg ) 660
Twisting 370
Hanking 220

100/1 4115 Texturing ( Scagg ) 600
Twisting 240
Hanking 149

70/2 3212 Texturing ( Barmag ) 330
Twisting 370
Hanking 200

100/2 4102 Texturing ( Barmag ) 380
Twisting 470
Hanking 275
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3.6.5 % เกรดด ้าย Texture

ด้ายที่ผ่านการผลิตจากกระบวนการ Texturing แล้วถูกนำมาแบ่งฟ้นเกรดด้าย 
ต่างๆตามคุณภาพของด้ายที่ผลิตได้ ส่วนที่จะนำไปใช้ผลิตต่อต้องเป็นด้ายเกรด A 
ลำหร้บด้ายเกรดอึ่นๅจะนำไปขายต่อกับลูกค้าที่ต้องการ ด้ายเกรดอ่ืนๆ-จะเป็นกลุ่มท่ีมี 
ปริมาณน้อยไม่นำมาพิจารณารวมในการศึกษาครั้งนี้ ปริมาณด้ายTexture ท่ีผลิตได้แต่ 
ละเกรดแสดงในตารางที่ 3.17

ตารางที่ 3.17 แสดง % เกรดด้าย Texture

เกรดด้าย Scagg ( % ) Banmag ( % )
A 77 73
B 8 10
D 9 11
L 6 6
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