
บทท 4
การทดสอบวิธืการท่ีพัฒนาข้ึน

4.1 การทดลองจดตารางการผลิต

4.1.1 ว ิธ ีการทดลอง

การศึกษาคร้ังน้ีไม่ลามารถทดลองวิธีท่ีพัฒนาข้ึนกับการทำงานจริงในโรงงาน'ได้ 
เน่ืองจากผลกระทบท่ีเกิดข้ึนจากการทดลองท่ีค่อนข้างมาก และอาจทำให้สูญเลียอย่าง 
มากข้ึน ดังนนในการศึกษาคร้ังน้ีจึงเลือกท่ีจะทำการทดลองกับแบบจำลองของโรงงาน 
กรณีศึกษาแทน เป็นการทดสอบผลท่ีจะเกิดข้ึนเม่ือนำวิธีการท่ีพัฒนาข้ึนน้ีไปใช้ในการวาง 
แผนกา?ผลิตของโรงงาน เพ่ือให้เกิดความม่ันใจในการนำวิธีการท่ีพัฒนาข้ึนไปใช้ร่วมาบ 
กา?วางแผนการผลิตของโรงงานต่อไป

ในกา?ทดลองกับแบบจำลองนี้เป็นกา?ทดลองวิธีการผลิตที่พัฒนาขึ้นกับข้อมูลใน 
อดีตของโรงงานกรณีศึกษาท่ีเกิดข้ึนจริง โดยเทียบผลที่ได้จากการทดลองครั้งนี้กับผลที่ 
เกิดขึ้นกับการทำงานจริงของโรงงานกรณีศึกษาซึ่งผลที่เกิดขึ้นจากการผลิตจริงนี้นำมา 
จากข้อมูลต่าง  ๆที่ทางโรงงานกรณีศึกษาเก็บไว้มาใช้ในการวิเคราะห์เปรยบเทียบผล ข้อ 
มูลที่มาต่าง  ๆของโรงงานกรณีศึกษาเก็บที่นำมาใช้ในการวิเคราะห์เปรียบเทียบนี้ เป็แ 
ความลับของทางโรงงานไม่สามารถนำมาแลดงอ้างอิงในการศึกษาครั้งนี้ได้จึงได้นำเพียง 
ค่าของปัจจัยต่าง  ๆที่จะใช้ในการทดลอบมาใช้วิเคราะห์เปรียบเทียบ

การทดลองนี้เร่ิมต้นขึ้นด้วยการลร้างแบบจำลองกระบวนกา?ผลิตแต่ละกระบวน 
การข้ึน โดยใช้ข้อมูลจริงที่เกิดขึ้นในโรงงานกรณีศึกษา แล้วเชื่อมต่อกระบวนการต่าง *;
เช้าด้วยกันเป็นการผลิตเช่นเดียวกับโรงงานกรณีศึกษา จากมั่นทดลองการผลิตตามขึ้น 
ตอนของวิธีท่ีพัฒนาขึ้น ด้วยข้อมูลที่เตรียมมาตามขึ้นตอนที่พัฒนาขึ้น ในกา?ทดลองแบง 
เป็น 2 ส่วน คือ ส่วนที่เป็นการเตรียมข้อมูลผู้จัดจะเป็นผู้คำนวณเอง และส่วนที่เป็นการ 
คำนวณตารางการผลิตจะทดลองจะทดลองในแบบจำลองที่สร้างขึ้นในส่วนนี้ได้อาศัย 
การเขียนโปรแกรมคอมพิวเตอร์ในโปรแกรม Microsoft excel เข้ามาช่วยในการคำนวณ 
ขึ้นตอนของการพัฒนาโปรแกรมไม่ได้กล่าวถึงในการศึกษาครั้งนี้ เนื่องจากเป็นเพียงแค่
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การช่วยคำนวณตัวเลขเพื่อให้การทดลองทำได้ละดวกรวดเร็ว และง่ายขึ้นเท่านั้นขอมูลท่ี 
ใช่ในกา?ทดลองคร้ังน้ี ได้เลือกข้อมูลการผลิตของทางโรงงานในปีที่ผ่านมา (พ.ศ.2543 
ข้ึนมา 2 เดือนโดยเดือนแรกจะมีรายกา?สินค้าที่ต้องผลิตค่อนข้างมาก และในเดือนท่ีลวง 
มีรายการสินค้าที่ต้องผลิตปานกลาง 2 เดือนท่ีเลือกมานี้ไม่ใช่เดือนท่ีติดกัน

4.1.2 ข้อกำหนดในการทดลอง

1. ) ในการทดลองครั้งนี้ได้นำผลิตกัณฑ์หลักของทางโรงงานมาพิจารณาเท่านั้น 
ไม่รวมไปถึงผลิตกัณฑ์รายการพิเศษที่อาจมิเข้ามาบ้างในแต่ละเดือน และมีปริมาณน้อย 
มากเมื่อเทียบกับผลิตภัณฑ์หลักที่นำมาพิจาณาผลิตกัณฑ์หลักที่นำมาพิจารณาในการ 
ทดลองนี้ ประกอบด้วย 5 เบอร์ คือ 100/2 No.4102 1 100/2 No.4316 1 100/1 N0.41T5 , 
70/2 No.3518 1 70/2 No.3212 ด้ายแต่ละเบอร์ลามารถผลิตเป็นผลิตกัณฑ์ได้ทิ้ง 3 
ประ๓ท คือ ด้าย texture 1 ด้าย twisting และด้ายย้อมลิต่าง ๆ

2. ) ด้ายท่ีผลิตจากกระบวนการ texturing ต้องนำมาแบ่งเกรดตามคุณภ' พของ 
ด้าย ในการทดลองน้ีจะพิจารณาเฉพาะด้ายเกรด A ซ่ึงเป็นกลุ่มเดียวท่ีลามารถผลิตในน้ัน 
ตอนต่อไปได้ ลำหรบด้ายเกรดอ่ืน  ๆจะถูกนำไปขายต่อให้กับลูกค้าท่ียอมรับด้ายท่ีมีค ุณ  

ภาพไม่ตรงตามเกณฑ์ในราคาท่ีถูกกว่า
3. ) ในการทดลองให้พิจารณาด้ายในการผลิตเป็นกลุ่มตามเบอร์ด้วย ไดยรวม 

ด้ายทุกรายการที่ลูกค้าลังผลิตที่เป็นด้ายเบอร์เดียวกันในแต่ละวัน เข้าด้วยกันแลวให้ 
พิจารณาเป็นกลุ่มรายการเดียวกันในการผลิต ตังนั้นในการพิจารณาความล่าช้''ของงาน 
จึงพิจารณาเป็นความล่าข้าของกลุ่มด้ายนั้นในวันนั้น ไม่แยกพิจารณาในแต่ละราย าา?ท่ี 
ลูกค้าลัง โดยให้ยกงานล่วนนี้เป็นหน้าที่รับผิดชอบของผ่ายขายในการตกลงกับลูกคำ ไม่ 
เกี่ยวข้องกับงานของฝ่ายผลิต ฝ่ายผลิตจะผลิตให้ทันให้ได้ปริมาณที่ฝ่ายขายรับจำลังชือ 
สินค้าเท่านั้น

4. ) ในการทดลองนี้ในแต่ละครั้งของการทดลองพิจารณาเฉพาะรายการสินค้าที่ 
ต้องทำการผลิตภายในเดือนที่กำลังทำการทดลองเท่าทัน สำหรับรายการที่มีวันกำหนดล่ง 
ก่อนหรือหลังเดือนที่กำลังพิจารณาให้ตัดทิ้งถือเป็นการลัดตารางการผลิตของเดือนก่อน 
หน้าน้ันหรือเดือนต่อไป

5. ) ในกา?ทดลองนี้กำหนดให้เบอร์ด้ายที่จะลัดตารางการผลิตมีไม่มากกว่า 
จำนวนเครอง texture ในแต่ละกลุ่มด้าย ตังนั้นในการทดลองครั้งนี้จึงกำหนดให้มีเบอร์ 
ด้ายในแต่ละกลุ่มไม่เกิน 4 เบอร์ตามจำนวนเครอง texture ท่ีมี'ในแต่ละกลุ่ม
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6. ) เครื่องจักรทุกเครื่องในแต่ละกระบวนการมีคุณสมบัติเหมือนกัน ทำงาน 
แทนท่ีกันได้หมดทุกเคร่ือง ยกเว้นในกระบวนการ texturing ประกอบด้วยเคร่ืองจักร 2 
กลุ่มคึอ scagg และ Barmag เคร่ืองจักร 2 กลุ่มนี้ทำงานได้เหมือนกันหมด แต่มืกำลัง 
กา?ผลิต และความลามารถในการให้ผลผลิตที่มืคุณภาพต่างกัน เครื่องจักรแต่ละเครื่อง 
ในแต่ละกลุ่มมืคุณลมบ้ติเหมือนกันทุกประการ

7. ) ในการทดลองนี้กำหนดให้เครื่องจัก?ที่มือยู่ทุกเครื่องสามารถทำงานได้ท้ัง 
หมด ไม่มืกรณีเครื่องเสีย หรือต้องหยุดเดินเครื่องกะทันหัน

8. ) การทดลองนี้ไม่พิจารณารวมถึงกรณีที่มืงานแทรกในระหว่างที่จัดตารางการ 
ผลิตแล้ว

4.1.3 ป ัจจ ัยทไซ้!นการ■ทดสอบเปรึยบเท ียบ

4.1.3.1 เวลาท่ีใซัในการท้ังเคร่ืองจักร( Setup time )
ในกา?ทดลองพิจารณาจำนวนครังในการทั้งเครื่องจักรแทน เน่ืองจาก 

จำนวนคร้ังในการท้ังเครื่องจักรข้ึนมากน่ันคือ ต้องทั้งเครื่องจักรมากขึ้น ทำให้เวลาท่ีเสียไป 
กับการทั้งเคร่ืองจักรมากขึ้นด้วย เปรียบเทียบโดยการหาจำนวนครั้งที่ต้องทั้งเครืองจักร 
ใหม่ในการผลิตทั้งหมดภายในเดือนที่กำลังจัดตารางการผลิต โดยนับจากจำนวนเบอร์ 
ด้ายท่ีผลิตในแต่ละเคร่ือง เนื่องจากต้องทั้งเครื่องจักรใหม่ทุกครั้งในการเปลี่ยนเบอร์ด้ายที่ 
ผลิต

จำนวนคร้ังของกา?ท้ังเคร่ืองจักรใหม่ = จำนวนเบอร์ด้ายที่ผลิตในแต่ละเครื่อง

4.1.3.2 ปริมาณสินค้าคงคลัง ( Inventory )
ในการทดลองจะเปรียบเทียบจากปริมาณสินค้าคงคลังของทุก 

กระบวนการ เนื่องจากสินค้าที่ผลิตได้จากแต่ละกระบวนการสามารถเป็นได้ทั้งสินค้า 
สำเร็จรูปพร้อมล่งลูกค้า และสินค้าสำหรับรอผลิตในกระบวนการกัดไป สำหรับผลรวมของ 
ปริมาณสินค้าคงคลังรายวันให้หาจากปริมาณสินค้าที่มือยู่ในคลังแต่ละกันมารวมกันทั้ง 
เดือน

ผลรวมของปริมาณคงคลังรายวัน = ปริมาณสินค้าคงคลังของแต่ละวันรวมกัน

และการหาปริมาณสินค้าคงคลังเฉลี่ยหาจากปริมาณสินค้าคงคลังที่ 
ละลมรวมกันท้ังเดือนท่ีหาไว้แล้ว มาหารเฉลี่ยด้วยจำนวนวันที่รวมมาใน 1 เดือน (31วั,น)
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ปริมาณสินค้าคงคลังเฉลี่ย = ปริมาณสินค้าคงคลังสะลม / 31วัน

4.1.3.3 ความล่าช้าในการผลิต ( Lateness ) สำหรับทุกสินค้า
สินค้าแต่ละประเภทสามารถคำนวณหาค่าความล่าช้าในการผลิตไค้ 

ในแต่ละกระบวนการโดยหาปริมาณสินค้าที่ผลิตล่งลูกค้าไม่ทนในแต่ละวัน (kg.) แล้วนำ 
ค่าท่ีไค้ในแต่ละวันมารวมกันท้ังเดือน เป็นค่าความล่าช้าในกา?ผลิตสะสมของทั้งเดือน

ความล่าช้าในการผลิตสะสม = ความล่าช้าในแต่ละวันรวมกัน

4.1.4 ผลการทดลอง

4.1.4.1 เวลาท่ีใช้ในการต้ังIครอง'จักร ( Set up time ) จำนวนคร้ังของการท้ัง
เค?อง'ลักร'ใหม่ ( Set up )

ตารางที่ 4.1 เปรยบเทียบเวลาที่ใช้ในการทั้งเครอง (Set up)

Set up เดือนที่มีสินค้ามาก เดือนที่มีสินค้าปานกลาง
(คร้ัง) วิธีที่พัฒนาขึ้น วิธีในปัจจุบัน วิธีที่พัฒนาขึ้น วิธีในปัจจุบัน
รวม 8 15 7 12
เฉล่ีย 1 1.875 0.875 1.5

£ปที 4.1 กราฟแสดงการเปรยบเทยีบจำนวนคร้ังในการทัง้เครองจกัร



4.1.4.2 ปริมาณสินค้าคงคลัง ( Inventory ) : ปริมาณสินค้าคงคลังเอลี่!

ตารางที่ 4.2 เปรยบเทียบปริมาณสินค้าคงคลัง (Inventory)

Inventory
(Kg)

เดือนที่มีสินค้ามาก เดือนที่มีสินค้าปานกลาง
วิธีที่พัฒนาขึ้น วิธีในปัจจุบัน วิธีที่พัฒนาขึ้น วิธีการปัจจุบัน

Texturing 1882 1941 2096 2330
Twisting 323 1088 291 1585
Hanking 212 1192 167 1419

รูปท่ี 4.2 กราฟเปรียบเทียบปริมาณสินค้าคงคลัง
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4.1.4.3 ความล่าช้าในการผลิต ( Lateness )

ตารางที่ 4.3 เปรียบเทียบค่าความล่าช้าในการผลิต (Lateness)

Inventory เดือนที่มีสินค้ามาก เดือนที่มีสินค้าปานกลาง
(Kg) วิธีที่พัฒนาขึ้น วิธี'ในป็จจุบัน วิธีที่พัฒนาขึ้น วิธีการป๋^จฺบั'น

Lateness 7890 10637 3639 7815

15000 -1

เดือนสินค้ามาท เดือนสินค้าน้อย

รูปท่ี 4.3 กราฟเปรียบเทียบค่าความล่าช้า



4.1.5 สรุปผลการทดลอง

จากการทดลองท่ีได้แสดงผลการทดลองในรูปของการเปรียบเทียบผลระหว่'นช้อ 
มูลที่เกิดขืนจริงกับข้อมูลที่ได้จากกา?ทดลองใช้วิธีการที่พัฒนาขึ้นกับแบบจำลอง เพื่อ'V 
เห็นการเปลี่ยนแปลงของผลอย่างชัดเจนในการทดลองพิจารณา 3 ปัจจัยท่ีใช้ทดลอบวิธี 
การพัฒนา จากผลการทดลองสามารถสรุปผลของการใช้วิธีที่พัฒนาขืนใหม่เปรียบเทียบ 
กับวิธีการเดิมของโรงงานได้ดังน้ี

4.1.5.1 เวลาท่ีใช้ในการตั้งเคร่ืองจักร ( set up time )
ผลของการทดลองแสดงให้เห็นว่าวิธีกา?ใหม่ท่ีพัฒนาขึ้นให้ค่าจำนวน 

คร้ังท่ีต้องต้ังเคร่ืองจักร รวมทั้งเดือนน้อยกว่าการผลิตด้วยวิธีการเดิมของโรงงานไม่ว่าจะ: 
เป็นเดือนที่มีปริมาณสินค้ามาก และปานกลาง ถ้าพิจารณาเทียบผลของวิธีกา?ที่พัฒน'' 
ขืนพัง2 เดือน จะให้ผลที่ใกล้เคียงกัน เนื่องจากวิธีการใหม่จะแบ่งเคร่ืองจักรให้เป็นกลุ่ม 
ดังนันเฟละเครื่องมีการดังเครื่องจักรเฉลี่ยประมาณ 1 คร้ังใน 1 เดือน ต่างกับ'วิธีกาทนรง 
งานดำเนินอยู่จะเห็นว่า เดือนที่มีสินค้าต้องผลิตมากจะมีจำนวนครั้งในการตั้งเคริองจักร 
มาก พังนีเน่ืองจากไม่มีการจัดสรรเครื่องจักรให้แต่ละเบอร์ด้ายทำให้เครื่องแต่ละเครึอง 
ต้องเปลี่ยนเบอร์ด้ายที่ผลิตบ่อย เพราะใช้เครื่องจัก5'หลายเครื่องผลิตด้ายเบอร์เดียวไห้พัน 
เป็นช่วง  ๆ ไป

4.1.5.2 ปริมาณสินค้าคงคลัง ( Inventory )
การแสดงผลการทดลองของปริมาณสินค้าคงคลัง พิจารณาจากค่า 

ปริมาณสินค้าคงคลังเฉลี่ยแต่ละวันของของกระบวนการต่าง  ๆ จะเห็นว่าท้ังวิธีการเดิม 
ของโรงงาน และวิธีใหม่ที่พัฒนาข้ึน มีสินค้าคงคลังเฉลี่ยของขบวนการ texturing ในเฒ่ 
ละวันมากกว่ากระบวนการอ่ืน  ๆ เนื่องจากมีปัจจัยของการตั้งเครื่องจักรเข้ามาเกี่ยวช้อง 
ด้วยในกระบวนการน้ี จึงไม่สามารถทำการผลิตแบบ JIT ได้เหมือนกับอีก 2 กระบวนก''? 
เห็นได้อย่างชัดเจนว่ามีปริมาณสินค้าคงคลังเฉลี่ยแต่ละวันน้อยเมื่อเทียบกับวิธีการเดิร 
ของโรงงาน เห็นว่าน้อยลงอย่างมาก วิธีการเดิมของโรงงานจะมีสินค้าคงคลังเฉลี่ยในเฟ 
ละวันค่อนข้างมากในทุกกระบวนการ เนื่องจากทางโรงงานมีนโยบายในการผลิตเก็บ£ น 
สินค้าคงคลังไว้ เพื่อให้สามารถส่งสินค้าให้ลูกค้าได้พันเวลาที่ลูกค้าต้องการ โดยไม่คํ''น็ง 
ถึงผลเลียที่เกิดขึ้นจากการมีปริมาณสินค้าคงคลังมาก หรือเปรียบเทียบเป็นเวลานานเมื่อ 
เปรียบเทียบระหว่าง 2 เดือน สำหรับวิธีการท่ีพัฒนาข้ึนนนให้ผลไม่ต่างกันนัก ในเดือนy



■ ๆๆ

สินค้ามากจะมีปริมาณสินค้าคงคลังมากกว่าเนื่องจากต้องผลิตเผื่อทำให้เกิดการ?.ะ&มดิน 
ค้าในคลังมากขึ้น ให้ผลต่างจากวิธีการเดิมของทางโรงงาน ปริมาณสินค้าคงคลังใน ดี':แนฺ 
ที่มีสินค้ามากจะลดลง เนื่องจากมีการนำสินค้าที่ผลิตมาเก็บไว้มาใช้มากกว่า

4.1.5.3 ความล่าช้าในการผลิต (L ateness)
พิจารณาจากค่าความล่าช้าละลมทั้งเดือนเปรยบเทียบระหว่าง 2 วิธี 

พบว่าไม่จะเป็นเดือนที่มีสินค้ามากหรือเดือนที่มีปริมาณสินค้าปานกลางค่าความล่าช้ณ์ 
เกิดจากการทดลองข้อมูลด้วยวิธีการที่พัฒนาขึ้น ลดลงท้ัง 2 เดือน โดยท่ีในเดือนท่ีมีสินค้า 
น้อย ค่าความล่าช้าจะลดลงมากกว่าเดือนที่มีสินค้ามาก เช่นเดียวกับวิธีการเดิมของโ:‘ง 
งานเดือนที่มีสินค้ามาก ค่าความล่าช้าจะมากว่าเดือนที่มีสินค้าปานกลาง วิเคราะห้,เล 
การทดลองควบคู่กันจะเห็นในวิธีการเดิมของโรงงาน เพ่ือจะผลิตสินค้าล่งให้ท้นกำพนด 
(ค่า Lateness น้อย) ต้องมีการทั้งเครื่องลัก?บ่อยครั้ง และล่งผลให้ปริมาณสินค้าคงคลัง 
ลูงตามด้วย แต่ด้วยวิธีการที่พัฒนาขึ้นต้องการแก้ไขปัญหาในล่วนนี้ เห็นได้ขัดว่าผาโ'•ร 
ทดลองที่ได้ให้ค่าความล่าช้าที่ลดลง ในขณะเดียวกันจำนวนครั้งในการทั้งเครื่องจักรโลด 
ลง รวมถึงปริมาณสินค้าคงคลังก็ลดลงด้วย แม้ว่าในกระบวนการ Texturing จะยังกงมี 
ปริมาณสินค้าคงคลังค่อนช้างมาก เนื่องจากต้องกา?ทั้งเครื่อง Texture แล้วลามาBTผาต 
สินค้าได้เพียงพอท้ังเดือน จึงต้องผลิตท้ังแต่วันแรกและเก็บไว้ใน?ปสินค้าคงคลัง?านร้น 
งานในช่วงหลังๆ ของเดือน

4.2การวิเคราะห์วิธีการจดตารางการผลิตที่พ้ฒนาขึ้น

4.2.1 ข้อดีและข้อเสียของวิธีการท่ีพัฒนาข้ึน
ข้อดี
1. ช่วยลดปัญหาต่างๆที่เกิดขึ้น เช่น การสูญเสียที่เกิดจากการทั้งเครื่องลัก?บ่อย 

คร้ัง การลูญเสียที่เกิดจากการมีสินค้าคงคลังในปริมาณสูง และการสูญเสีย 
จากการที่ผลิตสินค้าล่งให้ลูกค้าไม่ท้นกำหนดล่ง

2. การพัฒนาวิธีการลัดตารางการผลิตขึ้นมีการใช้ตารางการผลิตทำให้ก' รดวบ 
คุมการผลิตสะดวกง่ายขึ้น และยังมีประสิทธิภาพมากขึ้นด้วย และยัง
ลามารถแก้ใฃปัญหาที่จะเกิดขึ้นได้ท้นการณ์
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3. วิธีการทิพัฒนาขึนนีช่วยลดการทำงานของพนักงานลง ในส่วนของงานท่ีไม่ 
ใช่การผลิต เช่น การจัดเก็บรักษา และควบคุมสินค้าคงคลังในปริมาณมาก 
ทำให้พนักงานมีเวลาในการทำงานในหน้าที่ของตนได้มากขึ้น

4. วิธีกา?นีช่วยให้ทุกขันตอนมีการทำงานร่วมกัน โดยมีการเช่ือมข้อมูลกึงกันใน 
ทุกกระบวนการ ช่วยลดความขัดแย้งที่อาจเกิดขึ้นจากการผลิตที่ไม่ได้สรุป 
ร่วมกัน

5. จากการที่ต้องวางแผนร่วมกัน ทำให้ทุกกระบวนการต้องรับผิดชอบในงานชิ้น 
เดียวกันร่วมกัน เป็นการป้องกันปัญหาการปดความรับผิดชอบของแต่ละ 
กระบวนการในกา?ทำงานงานหนึ่ง

6. กา?ใข้วิธีกา?นีทำให้เห็นกึงปัญหา และสาเหตุของปัญหาได้ขัดเจนทำให้ 
ลามารถวางแผนปรับปรุงแก้ไข เพื่อให้กา?ผลิตมีประสิทธิภาพมากขึ้น เช่น 
จากกา?ทดลองทำให้เห็นภาพขัดเจนว่า ในการผลิตแต่ละเดือนกระบวนการ 
Texturing ต้องรับภาระงานมากที่สุด และพบว่า ควรเพ่ิมจำนวนเครอง 
Texture เพื่อให้ลามารถรับงานได้มากขึ้น

ข้อเสีย
1. วิธีกา?นี้ไม่สามารถลดปริมาณสินค้าคงคลังที่มีในกระบวนการ Texturing 

เนื่องจากวิธีการนี้ได้ให้ความสำคัญกับปัญหาการตั้งเครื่องจักร และการผลิต 
สินค้าให้ทันเวลามากกว่าปัญหาสินค้าคงคลังในกระบวนการ Texturing

2. จากกา?ใช้วิธีกา?นี้จะทำให้เกิดกรณีเครื่องจักรว่างงานขึ้นได้ เน่ืองจากมี 
นโยบายว่าจะทำงานให้ทันเวลาในปริมาณที่เพียงพอเท่านี้น โดยยอมให้ 
เครื่องจักรว่างงานได้ เพื่อรองรับงานที่เพิ่มมากขึ้นในอนาคต

3. การจัดตารางการผลิตตามวิธีการที่พัฒนาขึ้นนี้มีชิ้นตอนที่ค่อนข้างขับช้อน 
ถ้าต้องทำการคำนวณด้วยมือจะใช้เวลามาก จึงต้องมีการพัฒนาโปรแกรม 
คอมพิวเตอร์มาช่วยในการคำนวณ

4. ต้องมีบุคลากรสำหรับการวางแผนจัดตารางการผลิตวิธีนี้โดยเฉพาะ และต้อง 
มีการวางแผนการเตรียมข้อมูลค่อนข้างมาก
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4.2.2 เปรียบเทียบวิธีการทีพัฒนาข้ึนกับวิธีในปัจจุบัน

1 ) ลักษณะการจัดตารางการผลิตวิธีที่ใช้ในปัจจุบันจะจัดการผลิตตามลำดับขั้น 
ตอนการทำงาน เป็นการจัดตารางการผลิตแบบเดินหน้า (Forward 
scheduling) สำหรบวิธีการท่ีพัฒนาข้ึนเป็นการผสมผลานก้นระหว่างแบบ 
เดินหน้า (Forward scheduling) ในกระบวนการ Texturing และแบบถอย 
หลัง (Backward scheduling) ใน 2 กระบวนการหลัง

2) วิธีการที่พัฒนาขึ้นจะจัดกลุ่มสินค้าที่มีการผลิต เหมือนก้นเข้าด้วยก้นเพื่อ 
ความในการจัดสรรเคร่ืองจักรในแต่ละกระบวนการให้แต่ละกลุ่มสินค้า 
สำหรับวิธีการท่ีใช้ในปัจจุบันจะจัดสรรเครื่องจักรให้ก้บสินค้าท่ีต้องผลิตตาม 
คำลังของผู้บรีหาร โดยไม่มีแบบแผนในการจัดสรร ทั้งนี้ขึ้นอยู่ก้บความเหมาะ 
ลมตามดุลยพินิจของผู้ลัง ซึ่งได้จากประสบการณ์ในกา?คาดประมาณ

3) วิธีท่ีใช้ในปัจจุบัน ในแต่ละกระบวนการจะทำการผลิตโดยไม่คำนึงถึงความ 
ต้องการสินค้าของกระบวนการถัดไปท่ีแท้จรีง จะผลิตเก็บในคลังจนได้ 
ปริมาณมากจึงหยุด ไม่มีการเชื่อมข้อมูลก้นว่าต้องการให้ผลิตสินค้าใน 
ปริมาณเท่าไร ส่วนวิธีการที่พัฒนาขึ้นจะทำการผลิตเท่าที่กระบวนการถัดไป 
ต้องการซึ่งเป็นลักษณะของหลักการ JIT

4) วิธีการที่ใช้ในปัจจุบันไม่สนใจปริมาณสินค้าคงคลังที่ต้องทำการเก็บรักษา 
โดยไม่คิดว่าจะทำให้เกิดค่าใช้จ่ายโดยไม่จำเป็น และเกิดความยุ่งยากในการ 
ดูแล สำหรับวิธีการที่พัฒนาขึ้น คำนึงถึงปัญหาของการเก็บรักษาสินค้าคง 
คลังที่มีปริมาณมาก โดยพยายามลดปริมาณสินค้าคงคลังที่จะเกิดขึ้นด้วยวิธี 
การของ JIT

5) วิธีในปัจจุบันไม่มีการจัดทำตารางการผลิตขึ้นอย่างเป็นแบบแผน เป็นเพียง 
การเขียนคำลังสินค้าที่ต้องผลิตลังไว้ แต่สำหรับวิธีการใหม่ จัดทำตารางการ 
ผลิตของท้ังเดือนข้ึน ซึ่งแสดงให้เห็นรายละเอียดปริมาณสินค้าที่ต้องผลิต 
และสินค้าคงเหลือในคลัง รวมถึงปริมาณสินค้าท่ีจะผลิตไม่ทันของแต่ละวัน 
ซึ่งทำให้สามารถแก้ไขได้ทันการณ์

6) วิธีการในปัจจุบัน การแทรกงานเพิ่มจะเป็นการทำเฉพาะหน้า ไม่ลามารถ 
เตรียมแผนการไว้ล่วงหน้า ทำให้โอกาสในการแทรกงานโดยไม่กระทบต่องาน 
ที่ต้องผลิตอยู่มีน้อย แต่สำหรับวิธีการที่พัฒนาขึ้นใหม่สามารถแทรกงานด่วน



ได้โดยพิจารณาซ,วงว่างงานในตารางการผลิตที่ไม่ทำให้เกิดผลกระทบกับ 
งานท่ีได้'จัดไว้แล้วก่อนหน้า ทำให้โอกาสในการแทรกงานมีมากกว่า
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ตารางที่ 4.4 เ![เยบเทียบข้อแตกต่างของวิธีที่ใช้ในปัจจุบันและวิธีที่พัฒนาขึ้น

หัวข้อเปรยบเทียบ วิธีท่ีใช้ในปัจจุบัน วิธีที่พัฒนาขึ้น
ลักษณะการจัดตารางการผลิต Forward Forward and Backward
การจัดกลุ่มในการจัดสรร 
เครื่องจักร

ไม่มี ม ี

การเช่ือมโยงข้อมูลของแต่ละ ไม่มี ม ี

กระบวนการ
ความสนใจในปริมาณสินค้า น้อย มาก
คงคลัง
การจัดทำตารางการผลิต ไม่มี ม ี

โอกาสในการแทรกงานเพ่ิม น้อย มาก

4.2.3 ประโยชน์ทีได้รับจากวิธีการทีพัฒนาข่ีน

1) เวลาในการต้ังเครื่องจักรในกระบวนการ Texturing ลดลง ล่งผลให้เวลาท่ี 
ต้องเลียเปล่าในการผลิตทั้งหมดลดลง ทำให้มีเวลาในการผลิตสินค้าเพิ่มขึ้น 

ผลผลิตที่ได้จึงมากขึ้นด้วย
2) สามารถผลิตสินค้าคงคลังล่งได้ตรงตามกำหนดมากขึ้น จากการที่มีตาราง 

กา?ผลิตทำให้สามารถตกลงวันกำหนดล่งสินค้ากับลูกค้าได้ถูกต้องมากขึ้น 
ล่งผลให้ลูกค้าเกิดความพึงพอใจ และเพิ่มความเชื่อถือของลูกค้าที่มีต่อโรง 
งาน

3) ลดปัริมาณสินค้าคงคลัง และลดเวลาในการเก็บรักษาสินค้าคงคลังในล่วน 
ของกระบวนการ Twisting และกระบวนการ Hanking จากการลดลงของ 
ประมาณสินค้าคงคลังล่งผลให้เกิดข้อดีอื่น  ๆ ตามมาด้วย
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3.1) ลดปริมาณด้ายเลื่อมคุณภาพที่เป็นด้ายสกปรกเนื่องจากการเก็บ 
ด้ายไว้เป็นเวลานาน ทำให้ได้ผลผลิตเพิ่มข้ึน และไม่ต้องสูญเลีย 
เวลาการผลิตไปกับการดูแลรักษาด้ายไม่ให้สกปรก

3.2) ไม่ต้องสูญเลียสถานที่ไปกับการจัดเก็บสินค้าคงคลังในปริมาณมาก
3.3) ลดความยุ่งยากในการควบคุมดูแลสินค้าคงคลังไม่ให้สูญเลียหรือ 

สูญหาย รวมถึงการจัดการแจกจ่ายสินค้าคงคลังให้ทำการผลิตต่อ 
ตามลำดับก่อนหลัง (FCFS)

3.4) ลดปัญหาเรื่องการขาดแคลนรถเข็นในการส่งด้ายที่ผลิตเส!จจาก 
กระบวนการหน่ึงไปผลิตต่อท่ีกระบวนการกัดไป เนื่องจากด้ายที่รอ 
ผลิตส่วนมากจะรออยู่ในรถเข็น

4) ลดค่าใช้จ่ายในการผลิตที่เกิดจากความสูญเลียของการตั้งเครื่องจักร การดู 
แลรักษาสินค้าคงคลัง

5) พนักงานทำงานลดลง และสะดวกง่ายข้ึน เนื่องจากไม่ต้องคอยจัดการกับสิน 
ค้าคงคลัง ทำให้คนงานมีขวัญ และกำลังใจในการทำงานดีขึ้น

6) กา?มีตารางการผลิตทำให้การทำงานของแต่ละฝ่ายที่เกี่ยวช้องกับฝ่ายผลิตมี 
ประสิทธิภาพมากขึน เช่น ฝ่ายจัดชื้อ สามารถจัดการกับปริมาณวัตถุดิบที่ 
ต้องจัดส่งให้ฝ่ายผลิตได้ง่ายขึ้น ในขณะเดียวกัน ฝ่ายขาย สามารถตกลงวัน 
กำหนดส่งมอบงานกับลูกค้าได้อย่างมิประสิทธิภาพมากขึ้น
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