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บทคดัย่อ 

งานวิจัยนี้น าเสนอการหาแนวทางในการเพิ่มประสิทธิภาพการผลิตของโรงงานผลิตเสื้อผ้าส าเร็จรูป
กรณศีกึษา โดยใชเ้ทคนิคการจ าลองสถานการณ์ ปญัหาทีพ่บในโรงงานกรณีศกึษาคอื การผลติไม่ทนัตามวนัทีก่ าหนด
และการส่งมอบงานล่าช้า เนื่องจากผู้ผลติจดัตารางการผลิตโดยอาศยัประสบการณ์ และระบบมคีวามไม่แน่นอนของ
เวลาการผลติ และการเขา้มาของค าสัง่ซื้อของลกูคา้ ผูว้จิยัจงึไดน้ าแบบจ าลองสถานการณ์มาช่วยในการวเิคราะห์ปญัหา
และศกึษาพฤตกิรรมของระบบการผลติ และแกป้ญัหาโดยใชเ้ทคนิคการจดัตารางการผลติแบบฮวิรสิตกิส์ 4 วธิ ีไดแ้ก่ 
เขา้ก่อนออกก่อน (first come first serve, FCFS) เวลาก าหนดส่งงานเรว็สุด (earliest due date, EDD) เวลาปฏบิตังิาน
น้อยสุด (shortest processing time, SPT) และเวลาปฏบิตังิานมากสุด (longest processing time, LPT) การหาค่าที่
เหมาะสมอาศยัผลลพัธท์ีไ่ดจ้ากการประเมนิจากแบบจ าลองสถานการณ์ เพื่อท าใหเ้วลาปิดงานของระบบ (makespan) 
มคี่าน้อยทีสุ่ด และเวลาล่าชา้ของงาน (tardiness) มคี่าน้อยทีสุ่ด ในกรณีทีม่กีารก าหนดตวัชี้วดัประสทิธภิาพมากกว่า
หนึ่งอย่าง ผูว้จิยัไดใ้ชว้ธิกีารหาค่าทีเ่หมาะสมทีสุ่ดแบบหลายวตัถุประสงคด์ว้ยวธิผีลรวมค่าถ่วงน ้าหนักระหว่างเวลาปิด
งานของระบบและล่าชา้ของงานเฉลีย่ ผลการวจิยัพบว่าวธิกีารจดัตารางการผลติแบบ SPT ใหผ้ลลพัธท์ีเ่หมาะสมเมือ่ให้
ความส าคญัระหว่างเวลาปิดงานของระบบและเวลาล่าชา้ของงานเป็นอตัราส่วน 30:70 และ 50:50 โดยสามารถลดเวลา
ปิดงานของระบบและเวลาล่าชา้ของงานจากเดมิเท่ากบั 4.74% และ 73.99% ตามล าดบั 
ค าส าคญั แบบจ าลองสถานการณ์ การจดัตารางการผลติ อุตสาหกรรมเครือ่งนุ่งห่ม 
 
Abstract 

This research presents a simulation-optimization technique for productivity improvement in an 
apparel factory. The case factory encounters tardiness in production and delivery of products due to many 
factors: production scheduling is based on personal experiences and there are uncertainties in the processing 
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times and the arrival of customer orders. Simulation is employed to analyze the behavior of the current 
production system. Optimization is done by using heuristics scheduling methods, i.e. first come first serve 
(FCFS), earliest due date (EDD), shortest processing time (SPT), and longest processing time (LPT). The 
methods are further evaluated by using simulation for minimizing the makespan and tardiness. In addition, 
multi-objective optimization is applied when considering makespan and tardiness simultaneously by using 
appropriately weighted sum method. The results showed that SPT is the best scheduling method when 
conducting experiments with the weigh ratios between makespan and tardiness equal to 30:70 and 50:50. 
The results give 4.74% and 73.99% reductions of the makespan and tardiness respectively, in comparison to 
the existing system. 
Keywords: Simulation, Production scheduling, Apparel industrial 
 
1. บทน า 
 บริษัท ทีทีเอช เทรดดิ้ง จ ากัด ตัง้อยู่ใน
ซอยราษฎร์บูรณะ 46 จงัหวดักรุงเทพมหานคร เป็น
โรงงานผลิตเสื้อผ้าส าเร็จรูปตามค าสัง่ซื้อของลูกค้า  
ในปจัจุบนัทางโรงงานกรณีศกึษาได้ใช้ประสบการณ์
จากการท างานมาจดัตารางการผลติ โดยพจิารณาให้
งานใดที่ลูกค้าสัง่ซื้อก่อนให้ท าการผลิตก่อน ซึ่ง
เปรยีบเทยีบกบักฎทางทฤษฎีการจดัตารางการผลติ
คอืกฎมาก่อนท าก่อน (first come first serve, FCFS) 
โดยไม่ได้ค านึงถึงพฤติกรรมของระบบงานจริงที่มี
ความไมแ่น่นอนเขา้มาเกีย่วขอ้ง เช่นเวลาการส่งมอบ 
เวลาการผลติ และปรมิาณสัง่ผลติ ส่งผลใหใ้นช่วงที่มี
ค าสัง่ซื้อเข้ามามากเกิดปญัหาการผลิตไม่ทัน ทาง
ผูป้ระกอบการแกป้ญัหาโดยใหค้นงานท างานล่วงเวลา 
และท าสญัญาช่วงจากภายนอก (outsource) เพื่อให้
ส่งงานทันเวลา แต่ก็ท าให้ต้นทุนการผลิตเพิ่มขึ้น 
รวมทัง้เวลาปิดงานของระบบมคี่ามากขึน้ดว้ย อย่างไร
ก็ตามจากผลกระทบค่าแรงขัน้ต ่ าที่ปรับตัวขึ้น
ผูป้ระกอบการจงึไมต่อ้งการเพิม่ก าลงัการผลติโดยการ
ซื้อเครื่องจักรใหม่หรือจ้างคนงานเพิ่ม อีกทัง้ไม่
สามารถคาดการณ์ความตอ้งการของลูกคา้ไว้ล่วงหน้า
ได้ หากเป็นช่วงที่ค าสัง่ซื้อ เข้ามาน้อยจะท าให้
ทรพัยากรเกิดความสูญเปล่า จึงจ าเป็นที่จะต้องหา
แนวทางในการเพิม่ประสทิธภิาพของกระบวนการผลติ 
 จากปญัหาทีไ่ดก้ล่าวมาขา้งต้น ผูว้จิยัจงึใช้
เทคนิคการจ าลองสถานการณ์เพื่อหาค าตอบที่
เหมาะสม (simulation-optimization) [1] เหตุผลทีน่ า

เทคนิคนี้มาใชเ้นื่องจากระบบของโรงงานกรณีศกึษามี
ลกัษณะที่ซับซ้อนและมีความไม่แน่นอนของข้อมูล
(stochastic) เข้ามาเกี่ยวข้อง ซึ่งการจ าลอง
สถานการณ์สามารถน ามาวเิคราะห์ระบบทีม่ลีกัษณะ
ดงักล่าวได ้โดยผูว้จิยัใชโ้ปรแกรม Arena ในการสรา้ง
แบบจ าลองสถานการณ์ของระบบจรงิ และหาวธิกีาร
จัดตาร างการผลิตที่ เ หมาะสมด้ว ย โปรแกรม 
OptQuest ซึ่งเป็นเครื่องมอืในโปรแกรม Arena ทีใ่ช้
หาผลลัพธ์ที่เหมาะสมภายใต้ฟงัก์ช ันวัตถุประสงค ์
(objective function) และขอ้จ ากดั (constraints) เพื่อ
หาวิธกีารจดัตารางการผลติที่ท าให้เวลาปิดงานของ
ระบบ (makespan) และเวลาล่าช้าของงาน 
(tardiness) มคี่าน้อยทีสุ่ด 
 
2. ทฤษฎีและงานวิจยัท่ีเก่ียวข้อง 

2.1 การจ าลองสถานการณ์ (simulation) 
 โดยทัว่ไปการหาค าตอบทีด่ทีีสุ่ดของปญัหา
ใดๆ จะอาศยักระบวนการแกป้ญัหาโดยใชแ้บบจ าลอง
ทางคณิตศาสตร์ แต่ถ้าปญัหาของระบบมลีกัษณะที่
ซับซ้อนและมีความไม่แน่นอนของข้อมูลเข้ามา
เกี่ยวข้องเป็นการยากที่จะพัฒนาชุดสมการทาง
คณิตศาสตร์ที่ใช้อธบิายปญัหาของระบบเหล่านัน้ได ้
การใช้การจ าลองสถานการณ์จงึเป็นเครื่องมอืส าคญั
ส าหรบัการวเิคราะห์ระบบดงักล่าวได้ โดย Shannon 
[2] ไดใ้หค้ าจ ากดัความของการจ าลองสถานการณ์ว่า
เป็นกระบวนการออกแบบจ าลองของระบบจรงิและใช้
แบบจ าลองนัน้เพื่อเรียนรู้พฤติกรรมของระบบจริง
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ภายใต้เงื่อนไขที่ก าหนด ซึ่งช่วยให้สามารถมองเห็น
ภาพรวมของระบบ และทดลองปรบัเปลีย่นขอ้มลูเพื่อ
หาแนวทางแกไ้ขปญัหาไดโ้ดยไม่กระทบต่อระบบจรงิ 
โ ด ย แ บ บ จ า ล อ ง จ ะ ถู ก ใ ช้ เ พื่ อ 
ว ัดประสิทธิภาพของวิธีการท างานปจัจุบันและวิธี
ท า ง เ ลือ กที่ น า เ สนอ  อีกทั ้ง ยัง ส าม า รถส ร้ า ง
ภาพเคลือ่นไหว (animation) เพื่อท าใหเ้ขา้ใจระบบได้
ง่ายขึ้น  ถือ เป็นข้อได้เปรียบของวิธีการจ าลอง
สถานการณ์เหนือจากการแกป้ญัหาด้วยกระบวนการ
ทางคณติศาสตรเ์พยีงอย่างเดยีว  
2.2 การจดัตารางการผลิต (scheduling) 
 การจดัตารางการผลติเป็นการจดัสรรงาน 
(job) ให้กับทรพัยากร (resource) เช่น คนงาน 
เครื่องจักร ภายใต้ช่วงเวลาที่ก าหนดเพื่อให้บรรลุ
วตัถุประสงค์ (objective) ทีอ่งค์กรก าหนดไว ้ซึ่งเป็น
กจิกรรมหนึ่งทีม่คีวามส าคญัต่อประสทิธภิาพการผลติ
ในทางปฏบิตัมิวีตัถุประสงค์ในการจดัตารางการผลติ
อยู่ 3 ประเภท คอื [3] 
 1) ตวัชี้วดัด้านปรมิาณผลผลติ เช่นเวลา
ไหลของงาน (flow time) และเวลาปิดงานของระบบ 
(makespan)  
 2) ตวัชี้วดัด้านก าหนดส่งมอบ เช่นเวลา
สายของงาน (lateness) เวลาล่าช้าของงาน 
(tardiness) และจ านวนงานล่าชา้ (number of tardy 
job)  
 3) ตวัชี้วดัดา้นค่าใชจ้่ายทีเ่กดิขึน้ในระบบ 
เช่น ค่าปรับตัง้เครื่องจักร ค่าพัสดุคงคลังของงาน
ระหว่างกระบวนการ ค่าพัสดุคงคลังของสินค้า
ส าเรจ็รปู 
 ส าหรบัปญัหาการจดัตารางการผลติใหก้บั 
n งาน m เครื่องจกัร จะมคี าตอบทีเ่ป็นไปไดท้ัง้หมด
ในทางทฤษฎเีท่ากบั n1!n2!...nm! อย่างไรกต็าม ไม่ใช่
ทุกค าตอบทีจ่ะเป็นไปไดจ้รงิ ล าดบังานจะต้องเป็นไป
ตามเงื่อนไขในด้านล าดับก่อนหลังของงาน และ
เงื่อนไขด้านก าลงัการผลิตของเครื่องจกัร เนื่องจาก
การหาค าตอบที่เป็นไปได้ทัง้หมดเป็นสิ่งที่เป็นไป
ไม่ได้ [4] ในทางปฏบิตัิการจดัการกบัปญัหาการจดั

ตารางการผลติจงึนิยมใชก้ฎการจ่ายงาน (dispatching 
rule) ซึ่งใช้ระบุว่างานใดมคีวามส าคญัมากกว่าจะ
ไดร้บัการพจิารณาใหด้ าเนินการก่อน ตวัอย่างงานวจิยั
ทีเ่กีย่วขอ้งเช่น 
 พชัราวลยั [5] ไดน้ ากฎการจ่ายงาน 7 วธิี
ม าทดลอ งจัดต าร างก ารผลิต ใน โ ร งงานผลิต
คอมเพรสเซอร์ที่มกีารจดัตารางการผลติแบบตามสัง่
กบัขอ้มลูการผลติจรงิ ซึ่งมเีครื่องจกัรทีใ่ชใ้นการผลติ
ชิน้ส่วนโลหะขึน้รปู 7 เครือ่ง แลว้เปรยีบเทยีบแต่ละวธิี
ด้วยเวลาไหลของงานเฉลี่ย เวลาล่าช้าของงาน และ
จ านวนงานล่าชา้ จากการศกึษาพบว่าวธิกีารจดัตาราง
การผลิตแบบเวลาการผลิตมากสุดท าก่อน (longest 
processing time, LPT) ใหผ้ลลพัธท์ีด่ทีีสุ่ด 
 สุรสทิธิ ์[6] ไดน้ ากฎการจ่ายงาน 5 วธิ ีมา
ท าการจดัตารางการผลติของโรงงานผลติชิ้นส่วนยาน
ยนต์กับข้อมูลจริงโดยใช้โปรแกรมคอมพิวเตอร์ที่
พฒันาขึน้ ผลการศกึษาพบว่าวธิกีารจดัการผลติแบบ
เวลาก าหนดส่งงานเรว็สุดท าก่อน (earliest due date, 
EDD) สามารถลดเวลาล่าชา้เฉลีย่ได ้26% จ านวนงาน
ล่าชา้ 33% และเวลาสายของงานเฉลีย่ 55% 
 นิภา [7] ได้ประยุกต์ใช้โปรแกรม Arena 
ส าหรับออกแบบการจ าลอ งสถานการ ณ์ขอ ง
อุตสาหกรรมแกว้เพือ่ช่วยในการตดัสนิใจหาวิธกีารจดั
ตารางการผลิตที่เหมาะสม โดยน ากฎการจ่ายงาน
ต่างๆ มาเปรยีบเทยีบกนั พบว่าวธิกีารจดัตารางการ
ผลิตแบบเวลาการผลิตน้อยสุดท าก่อน (shortest 
processing time, SPT) สามารถลดจ านวนงานล่าชา้
ได ้90% และลดเวลาปิดงานของระบบได ้26.67% 
 จากการทบทวนวรรณกรรมที่เกี่ยวข้อง
พบว่างานวจิยัส่วนใหญ่น ากฎการจ่ายงานมาปรบัใช้
เพื่อแก้ปญัหาการจดัตารางการผลิต เนื่องจากเป็น
วธิกีารที่สามารถท าได้โดยง่าย และช่วยสนับสนุนให้
ประสทิธภิาพของกระบวนการผลติดขีึน้ ในงานวจิยันี้
จงึเลอืกใชก้ฎการจ่ายงาน 3 วธิคีอื 1) เวลาก าหนดส่ง
งานเรว็สุดท าก่อน (earliest due date, EDD) 2) เวลา
การผลติน้อยสุดท าก่อน (shortest processing time, 
SPT) และ 3) เวลาการผลติมากสุดท าก่อน (longest 



วารสารข่ายงานวิศวกรรมอุตสาหการไทย (Thai Industrial Engineering Network Journal) 
 

26 ปีที ่2 ฉบบัที ่3 กรกฎาคม-ธนัวาคม 2559 

 
 

processing time, LPT)  มาเปรยีบเทยีบกบัการ
จัดล าดับงานแบบเดิมคือ FCFS เพื่อหาวิธีการ
จดัล าดบังานทีเ่หมาะสมเพื่อใหเ้วลาปิดงานของระบบ
และเวลาล่าชา้ของงานมคี่าน้อยทีสุ่ด 
 
3. วิธีการวิจยั 
3.1 การศึกษาปัญหาของโรงงานกรณีศึกษา 
 จากการศกึษาขัน้ตอนการด าเนินการผลติของ
โรงงานพบว่า การด าเนินงานจะเริม่จากรบัค าสัง่ซื้อ
จากลูกค้า น าผ้าดิบที่ผ่านการทอแล้วส่งฟอกย้อมที่
โรงยอ้มขา้งนอก เมือ่ไดผ้า้สุกตามทีต่้องการจะท าการ
ออกใบสัง่ตดั ส่งใหแ้ผนกตดัเพื่อท าการตดัชิ้นผ้า ส่ง
พมิพ์หรอืปกัลายเสื้อที่โรงพมิพ์ขา้งนอก เมื่อได้ผ้าที่
ผ่านการพมิพ์ลายแลว้กน็ าชิ้นผ้าไปเย็บประกอบและ
ตดัเศษด้ายออก ท าการใส่ถุงพลาสติกทีละตัว แล้ว
บรรจุลงกล่องหรือถุงขนาดใหญ่ เพื่อรอส่งให้ลูกค้า
ต่อไป ขัน้ตอนการด าเนินการผลิตของโรงงาน
กรณศีกึษาแสดงดงัรปูที ่1 
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รปูที ่1 แผนผงัขัน้ตอนการด าเนินการผลติ                           

ของโรงงานกรณีศกึษา 

 จากการศึกษาสภาพปญัหาของโ รงงาน
กรณีศึกษาพบว่า ปญัหาความล่าช้าของงานเกดิขึ้น
จากกระบวนการเยบ็ซึง่เป็นกระบวนการทีใ่ชก้ าลงัการ
ผลติมากที่สุด และต้องอาศยัพนักงานที่มทีกัษะและ
ความช านาญในการผลิต อีกทัง้มคีวามหลากหลาย
ของผลิตภณัฑ์ ท าให้มลี าดบัและขัน้ตอนการผลิตที่
แตกต่างกนั ในบางขัน้ตอนอาจมเีครื่องจกัรทีส่ามารถ
ใชใ้นการผลติไดม้ากกว่า 1 เครื่อง และคนงาน 1 คน
อาจท างานได้มากกว่า 1 งาน สิง่ต่างๆ เหล่านี้ล้วน
เป็นสาเหตุที่ท าให้กระบวนการผลิตเกิดความไม่
แน่นอนและส่งผลใหเ้กดิความล่าชา้ของงานได ้ 
 ดงันัน้ผูว้จิยัจงึเลอืกพจิารณาเฉพาะขัน้ตอนการ
ผลิตในแผนกเย็บ ส่วนกลุ่มผลิตภัณฑ์ที่ค ัดเลือก
ท าการศึกษาคือ เสื้อยืดคอกลม และเสื้ อ โปโล 
เนื่องจากเป็นผลติภณัฑ์ที่ได้รบัความนิยมจากลูกค้า 
และมปีญัหาในการจดัตารางการผลติมากทีสุ่ด 
 ความสามารถในการผลิตของแผนกเย็บ 
สามารถผลติเสื้อยดืคอกลมคอื 670 ถงึ 900 ตวัต่อวนั 
ส่วนเสื้อโปโลสามารถผลติได้ 220 ถงึ 300 ตวัต่อวนั 
ในแผนกเย็บมีสถานีงานที่แตกต่างกันทัง้หมด 9 
สถานีงานตามประเภทของจักรที่ใช้ในการผลิต 
ประกอบดว้ยสถานีทีม่เีครื่องจกัร 8 สถานี และสถานี
งานทีใ่ชเ้พยีงแรงงาน 1 สถานี ส่วนคนงานมทีัง้หมด 
8 คน แทนชื่อคนงานด้วยหมายเลข 1 ถงึหมายเลข 8 
ความสมัพนัธร์ะหว่างจกัรและคนงานแสดงดงัตารางที ่
1 ยกตวัอย่างเช่น สถานีงาน A มจีกัรเยบ็อยู่ 7 เครื่อง 
และคนงานที่ท างานกบัจกัรเย็บได้มอียู่ 6 คน คือ
หมายเลข 1-6 
 

ตารางที ่1 สถานีงานในแผนกเยบ็ 
สถาน ี
งาน 

ประเภท 
ของจกัร 

จ านวน 
จกัร 

คนงาน 
ทีใ่ชง้านจกัร 

A จกัรเยบ็ 7 1-6 
B จกัรลา 3 5,7,8 
C จกัรโพง้ 9 1-6 
D จกัรลาลูกโซ่  1 8 
E เครือ่งตดัผา้กุ๊น 1 6 
F จกัรเจยีนปก  1 6 
G จกัรถกัรงัดุม  1 2 
H จกัรตดิกระดุม 1 7 
I ไมใ่ชจ้กัร  - 1-8 
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3.2 การเกบ็รวบรวมข้อมูล 
 ผู้ว ิจ ัยได้ท าการเก็บข้อมูลในช่วงเดือน
กนัยายน 2557 ถึงเดอืนมกราคม 2558 โดยแบ่ง
วธิกีารเกบ็ขอ้มลูออกเป็น 2 วธิคีอื 
 1) วิธีการเก็บข้อมูลด้วยการสมัภาษณ์
ผู้ประกอบการ ได้แก่ อัตราการเข้ามาของค าสัง่ซื้อ
ของลกูคา้ วนัก าหนดส่งงาน ปรมิาณค าสัง่ซื้อ  
 2) วธิกีารเกบ็ขอ้มลูดว้ยการจบัเวลา ไดแ้ก่ 
เวลาการผลติในแต่ละขัน้ตอน เก็บขอ้มูลโดยการจบั
เวลาด้วยนาฬิกาจบัเวลา โดยสุ่มเก็บข้อมูลตัวอย่าง 
40 ครัง้ส าหรบัทุกขัน้ตอน 
3.3 การวิเคราะหข้์อมูล 
 หลงัจากเก็บรวบรวมขอ้มูลแล้ว ผู้ว ิจยัได้
ท าการวเิคราะห์ขอ้มูลรบัเขา้ทีม่คี่าทีไ่ม่แน่นอนได้แก่ 
เวลาการมาถงึของค าสัง่ซื้อ ปรมิาณค าสัง่ซื้อ เวลาใน
การเยบ็เสือ้คอกลม และเวลาในการเยบ็เสื้อโปโล โดย
ใช้ Input Analyzer ซึ่งเป็นเครื่องมอืมาตรฐานของ
โปรแกรม Arena เพือ่วเิคราะห์รูปแบบการแจกแจงว่า
เป็นไปตามที่ต้องการหรอืไม่ โดยโปรแกรมจะแสดง
แผนภมูกิราฟแท่งฮสิโตแกรมตามขอ้มลูดบิทีป้่อนเขา้
ไป โดยใชส้มมตฐิานการทดสอบดงันี้ 
 H0: ขอ้มลูน าเขา้มกีารแจกแจงตามรูปแบบ
ทีใ่ชท้ดสอบ 
 H1: ข้อมูลน าเข้าไม่มีการแจกแจงตาม
รปูแบบทีใ่ชท้ดสอบ 
 โดยใช้การทดสอบสมมติฐานด้วยวิธี 
ไคสแควร์ (Chi-square test) [8] โปรแกรม Input 
Analyzer จะรายงานผลการทดสอบด้วยค่า P-value 
หากค่า P-value ของการทดสอบการแจกแจงมคี่า

มากกว่าค่าระดบันัยส าคญั (⍺) ซึ่งก าหนดไว้ที่ 0.05
จะไมส่ามารถปฏเิสธสมมตฐิานหลกัได ้แสดงว่าขอ้มลู
น าเขา้มกีารแจกแจงตามรูปแบบทีใ่ชท้ดสอบ โดยการ
เลือกการแจกแจงของข้อมูลที่ใช้ทดสอบ ผู้วิจ ัย
ค านึงถงึลกัษณะธรรมชาติของขอ้มลู การประยุกต์ใช้
งานของแต่ละรูปแบบของการแจกแจง และค่า sum 
square-error เพือ่ประกอบการพจิารณา 

 ตามธรรมชาติของขอ้มูลเวลาระหว่างการ
มาถึง (interarrival time) มกีารแจกแจงในรูปแบบ 
เอกซ์โพเนนเชียล (exponential) เนื่องจากการ 
แจกแจงในรูปแบบนี้เหมาะส าหรับการจ าลองเวลา
ระหว่างเหตุการณ์ที่เป็นอิสระต่อกัน ดังนั ้นเวลา
ระหว่างการมาถงึของค าสัง่ซื้อของลูกคา้จงึใชก้ารแจก
แจกเป็นแบบ EXPO(4.25) ดงัตารางที ่2 ซึ่งหมายถงึ
มคี าสัง่ซื้อของลูกค้ามาถึงทุกๆ 4.25 วนั โดยเฉลี่ย 
และมคีวามน่าจะเป็นทีล่กูคา้สัง่เสือ้ยดืคอกลม และเสือ้
โปโลที ่59% และ 41% ตามล าดบั 
 ส่วนรูปแบบการแจกแจงปรมิาณค าสัง่ซื้อ
ของลูกค้าในแต่ละผลติภณัฑ์แสดงดงัตารางที ่3 โดย
ตวัอย่างปรมิาณค าสัง่ซื้อของเสื้อยดืคอกลมมกีารแจก
แจงแบบ UNIF(403, 9720) หมายถงึถ้าลูกคา้สัง่ผลติ
เสื้อยืดคอกลม ปริมาณค าสัง่ซื้อที่ลูกค้าสัง่น่าจะอยู่
ในช่วง 403 ถงึ 9720 ตวัต่อ 1 ค าสัง่ซื้อ  
 ส่วนรูปแบบการแจกแจงเวลาการผลติของ
แต่ละขัน้ตอนและเส้นทางการผลติไปยงัสถานีต่างๆ 
ของเสื้อยืดคอกลมและเสื้อโปโล แสดงดงัตารางที่ 4 
และตารางที่ 5 ตามล าดบั โดยใช้การแจกแจงแบบ
สามเหลีย่มในการอธบิายเวลาการผลติ ตวัอย่างเช่น 
การโพ้งต่อไหล่ของเสื้อยดืคอกลมมรีูปแบบการแจก
แจงแบบ TRIA(0.43, 0.56, 0.82) หมายถงึข ัน้ตอน 
โพง้ต่อไหล่ใชเ้วลาในการท าต ่าสุดที ่0.43 นาทต่ีอชิ้น 
ใชเ้วลามากสุดที ่0.82 นาทต่ีอชิ้น และเวลาที่เป็นไป
ไดม้ากทีสุ่ดที ่0.56 นาทต่ีอชิน้ 
 
ตารางที ่2 รปูแบบการแจกแจงของเวลาการมาถงึของค าสัง่
ซื้อของลูกคา้ 

รปูแบบการแจกแจง 
ขอ้มลู (วนั) 

P-Value 
ความน่าจะเป็นทีล่กูคา้สัง่ 

เสือ้ยดืคอกลม เสือ้โปโล 

EXPO(4.25) 0.250 59% 41% 

 
ตารางที ่3 รปูแบบการแจกแจงของปรมิาณค าสัง่ซื้อ 

ประเภทผลติภณัฑ์ 
รปูแบบการแจกแจง 

ขอ้มลู (ชิน้) 
P-Value 

เสือ้ยดืคอกลม UNIF(403, 9720) 0.097 

เสือ้โปโล UNIF(109, 822) 0.750 
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ตารางที ่4 รปูแบบการแจกแจงของเวลาเยบ็เสื้อยดืคอกลม 
ขัน้ตอนเยบ็ 
เสือ้ยดืคอกลม 

สถาน ี
งาน 

รปูแบบการแจกแจง 
ขอ้มลู (นาท/ีชิน้) 

P-Value 

โพง้ต่อไหล ่ C TRIA(0.43, 0.56, 0.82) 0.094 

ลาชายแขน B TRIA(0.15, 0.22, 0.28) 0.082 

โพง้เขา้ตวั C TRIA(2.00, 2,41, 3.89) 0.057 

เยบ็ทบัไหล ่ A TRIA(0.26, 0.37, 0.51) 0.712 

ลาชายเสือ้ B TRIA(0.42, 0.56, 0.69) 0.054 

โพง้ผา้รดัคอ C TRIA(0.04, 0.06, 0.09) 0.348 

เรยีงผา้รดัคอ I TRIA(0.13, 0.16, 0.26) 0.400 

โพง้คอ C TRIA(0.46, 0.56, 0.71) 0.750 

เยบ็ทบัคอ D TRIA(0.69, 0.79, 0.94) 0.451 

 
ตารางที ่5 รปูแบบการแจกแจงของเวลาเยบ็เสื้อโปโล 

ขัน้ตอนเยบ็ 
เสือ้โปโล 

สถาน ี
งาน 

รปูแบบการแจกแจง 
ขอ้มลู (นาท/ีชิน้) 

P-Value 

ลาชายชิน้หน้า B TRIA(0.46, 0.53, 0.59) 0.750 

เจาะโปโล I TRIA(1.02, 1.11, 1.33) 0.750 

สาบโปโล A TRIA(0.15, 0.22, 0.32) 0.179 

สาบกบัชิน้หน้า A TRIA(1.61, 2.37, 3.44) 0.475 

ลาชายชิน้หลงั B TRIA(0.43, 0.56, 0.66) 0.421 

ลาชายแขน B TRIA(0.19, 0.22, 0.28) 0.193 

โพง้ต่อไหล ่ C TRIA(0.42, 0.54, 0.91) 0.183 

เยบ็ทบัไหล ่ A TRIA(0.29, 0.42, 0.54) 0.414 

โพง้เขา้ตวั C TRIA(2.44, 3.32, 4.89) 0.424 

เกบ็ผา่ขา้ง A TRIA(2.62, 3.00, 3.53) 0.750 

เตรยีมผา้ท าปก E TRIA(0.78, 0.95, 1.45) 0.449 

ใสป่ก A TRIA(0.90, 1.22, 1.47) 0.476 

กุ๊นปก ใสเ่บอร ์ F TRIA(1.61, 2.06, 2.46) 0.185 

ปิดสาบบนลา่ง A TRIA(0.44, 0.50, 0.67) 0.075 

เจาะรงัดุม G TRIA(0.20, 0.42, 0.57) 0.162 

แตม้จุดกระดุม I TRIA(0.30, 0.37, 0.47) 0.552 

ตดิกระดุม H TRIA(0.47, 0.60, 0.83) 0.347 

 
3.4 การสร้างแบบจ าลองสถานการณ์ 

 ผู้ ว ิ จ ั ย ไ ด้ ท า ก า ร ส ร้ า ง แ บบ จ า ล อ ง
สถานการณ์ดว้ยโปรแกรม Arena แบบจ าลองทีส่รา้ง
ขึน้ในงานวจิยันี้ประกอบดว้ย 3 ส่วนหลกัๆ ดงันี้ 
 1) แบบจ าลองในส่วนของการสรา้งรูปแบบ
การแจกแจงการเข้ามาระหว่างค าสัง่ซื้อ และแบ่ง
ประเภทของค าสัง่ซื้อ 
 2) แบบจ าลองในส่วนของขัน้ตอนการผลติ
ในแผนกเย็บ โดยแบ่งออกเป็น 9 สถานีงานตาม

ประเภทของเครื่องจกัรที่ใช้ในการผลติ ประกอบดว้ย
จักร 8 ประเภท และสถานีงานที่ใช้เพียงแรงงาน
เท่านัน้ 
 3) แบบจ าลองในส่วนของการบนัทกึผล มี
การบนัทกึเวลาปิดงานของระบบ และเวลาล่าชา้ของ
งาน 
 
3.5 การตรวจสอบความถูกต้องและความ
สมเหตสุมผลของแบบจ าลองสถานการณ์ 
 ส าหรับการตรวจสอบความถูกต้องของ
แบบจ าลอง (model verification) [9] [10] [11]  ของ
งานวจิยันี้ท าไดโ้ดย 
 1) ตรวจสอบจากภาพเคลื่อนไหวเพื่อใช้
ตดิตามการไหลของวตัถุในระบบ 
 2) ตรวจสอบสถานะของทรัพยากรจาก
ภาพเคลื่อนไหวว่าเป็นอย่างไร เช่น เมื่อเครื่องจกัร
ว่างงานจะแสดงสถานะด้วยรูปเครื่องจักรว่าง เมื่อ
เครือ่งจกัรท างานจะแสดงสถานะดว้ยรูปเครื่องจกัรทีม่ ี
พนกังานก าลงัท างานอยู่ 
 3) ใช้ อุปกรณ์ช่ ว ยแก้ ไขข้อบกพร่ อ ง 
(debugger) ในการตรวจสอบการท างานของ
แบบจ าลอง หากแบบจ าลองมขีอ้บกพร่องในขณะที่
โปรแกรมก าลงัด าเนินการจะมกีารแจง้เตอืนขึน้ 
 4) ด าเนินการแบบจ าลองดว้ยการจดัตาราง
การผลติแบบ FCFS ซึ่งเป็นวธิกีารจดัตารางการผลติ
ปจัจุบนัของโรงงานกรณีศกึษาแล้วก าหนดให้บนัทึก
ผลลงไฟล์ Excel เพื่อตรวจสอบผลการจดัตารางการ
ผลติในแต่ละสถานีงานว่าเป็นไปตามกฎการจ่ายงาน
แบบมาก่อนท าก่อนหรอืไม่ 
 5) อธิบายแบบจ าลองให้ผู้ใช้งานฟงัอย่าง
ละ เอียดทีละ โมดูล  และให้ผู้อื่ นช่ วยตรวจสอบ
แบบจ าลอง 
 ส าหรบัการตรวจสอบความสมเหตุสมผล
ของแบบจ าลอง (model validation) ใชก้ารตรวจสอบ
ความสมเหตุสมผลของค่าตวัแปรน าเข้าและผลลพัธ์
ดว้ยขอ้มูลในอดตี (input-output validation: using 
historical input data) ซึ่งเป็นการใชข้อ้มลูในอดตีที่
แทจ้รงิมาใชแ้ทนตวัแปรน าเขา้  [12] ในวจิยันี้ใชข้อ้มลู
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ในช่วงเดอืนธนัวาคม 2557 ถึง เดอืนมกราคม 2558 
ซึ่งมีจ านวนค าสัง่ซื้อทัง้หมด 6 ค าสัง่ซื้อ  ในการ
เปรยีบเทยีบผลลพัธท์ีไ่ดจ้ากแบบจ าลองและระบบจรงิ 
โดยผูว้จิยัก าหนดระดบัความเชื่อมัน่ที่ 95% และแบ่ง
การตรวจสอบทางสถติอิอกเป็น 2 ส่วนไดแ้ก่ 
 1) เวลาปิดงานของระบบ 
 2) เวลาล่าชา้ของงาน 
 จากตารางที่ 6 จะเห็นว่าค่าเวลาปิดงาน
ของระบบและเวลาล่าช้าของงานจากระบบจริงอยู่
ภายใต้ช่วงความเชื่อมัน่ 95% ของระบบที่จ าลองขึ้น 
จงึสรุปไดว้่าแบบจ าลองสถานการณ์สามารถน ามาใช้
อธบิายการท างานของระบบจรงิได ้
 
ตารางที ่6 เวลาปิดงานของระบบและเวลาล่าชา้ของงาน 

ขอ้มลู 
ค่าจาก 
ระบบจรงิ 

ผลการจ าลองสถานการณ์ 
ทีช่ว่งความเชือ่มัน่ 95% 

เวลาปิดงานของระบบ 328 (314.53, 346.45) 
เวลาล่าชา้ของงาน 15.5 (12.1924, 18.1124) 

 
3.6 การหาค่าท่ีเหมาะสมโดยใช้ OptQuest 
 หลังจากได้แบบจ าลองสถานการณ์ที่
สามารถใช้แทนระบบจริงได้แล้ว  ผู้ว ิจ ัยได้น า
แบบจ าลองสถานการณ์มาเพิม่ส่วนของการจดัตาราง
การผลติอกี 3 วธิทีีน่ าเสนอคอื EDD, SPT และ LPT 
เพื่อให้สามารถเลือกกฎการจ่ายงานแล้วน ามา
เปรียบเทียบกบัการจดัตารางการผลิตแบบเดิมที่ใช ้
FCFS ได ้โดยก าหนด attribute ชื่อ priority ส าหรบั
เลอืกล าดบัการผลิตโดยใช้สูตรที่ต่างกนัตามกฎการ
จ่ายงานดงัตารางที ่7 
 
ตารางที ่7 การก าหนดสูตรทีใ่ชเ้ลอืกล าดบัการผลติ  
กฎ priority 
FCFS หมายเลขค าสัง่ซือ้ 
EDD เวลาก าหนดส่งงาน 
SPT ปรมิาณค าสัง่ซือ้ x เวลาผลติเฉลีย่ต่อหน่วย 
LPT ส่วนกลบัของ SPT 

 
จากนัน้ผูว้จิยัใช ้OptQuest ในการวเิคราะห์หา

วธิจีดัตารางการผลติที่เหมาะสมจากกฎการจ่ายงาน

ทัง้ 4 วธิ ีโดยก าหนดตวัแปรทีใ่ชใ้นโปรแกรมดงัตาราง
ที ่8 จากตวัแปรประเภท controls ผูว้จิยัก าหนดใหก้ฎ
การจดัตารางการผลติมคี่าตัง้แต่ 1 ถงึ 4 โดยทีก่ฎการ
จดัตารางการผลติแบบ FCFS, EDD, SPT และ LPT 
แทนด้วยเลข 1 2 3 และ 4 ตามล าดบัและค่า 
objective ม ี2 ค่าคอืค่าเวลาปิดงานของระบบ และค่า
เวลาล่าช้าของงาน โดยก าหนดให้เป็น minimize 
เพราะตอ้งการหาค่าทีน้่อยทีสุ่ด 
 
ตารางที ่8 การก าหนดค่าตวัแปรในการวเิคราะห์หาค่าที ่
เหมาะสมทีสุ่ด 
ประเภท ขอ้มลู เงื่อนไขในการก าหนดค่า 
controls 

กฎการจดั 
ตารางการผลติ 
(วธิทีี ่1-4) 

ขอบเขตล่าง 
(lower bound) = 1 

ขอบเขตบน 
(upper bound) = 4 

objectives ค่าเวลาปิดงาน 
ของระบบ 

minimize 
(makespan) 

ค่าเวลาล่าชา้ 
ของงาน 

minimize 
(tardiness) 

  

3.7 การหาค่าท่ีเหมาะสมแบบหลายวตัถปุระสงค ์
 การตดัสนิใจน าวธิจีดัตารางการผลติไปใช้
ในโรงงานกรณีศกึษาอาจไม่สามารถสรุปได้จากการ
พิจารณาตัวชี้ว ัดประสิทธิภาพเพียงตัวใดตัวหนึ่ ง
เท่านัน้ ต้องค านึงถึงตวัชี้วดัประสิทธภิาพในหลายๆ 
ตวัที่มคีวามสมัพนัธ์กนั ผู้ประกอบการของโรงงาน
กรณีศึกษาต้ อ งการ ให้ เวลา ปิดงานของระบบ 
มีค่าน้อยที่สุด ในขณะเดียวกันเวลาล่าช้าของงาน 
มคี่าน้อยดว้ย ซึง่คงเป็นเรือ่งยากในการตดัสนิใจน ากฎ
การจ่ายงานไปใชง้านในโรงงานกรณีศกึษา ดงันัน้เพื่อ
เป็นแนวทางในการตัดสินใจส าหรับผู้ประกอบการ 
ของโรงงานกรณีศึกษา ผู้วิจ ัยจึงน าเสนอวิธีการหา
ค่ าที่ เหมาะสมแบบหลายวัต ถุประสงค์  (multi-
objective optimization) ดว้ยวธิผีลรวมค่าถ่วงน ้าหนัก 
(weighted sum method) [13] เนื่องจากโรงงาน
ก รณี ศึ ก ษ า อ า จ ใ ห้ ค ว า ม ส า คัญ ข อ ง ตั ว ชี้ ว ั ด
ประสทิธภิาพแต่ละตวัไมเ่ท่ากนั โดยใชส้มการดงันี้ 
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Minimize                   (1) 

Subject 
to 

      
                 

   (     )             
 (2) 

       
                 

   (     )             
 (3) 

         (4) 

         (5) 

   {                } (6) 

 
เมือ่ z คอืฟงักช์นัวตัถุประสงค ์
 x คอืวธิกีารจดัตารางการผลติ 
 f1(x) คือค่าเวลาปิดงานของระบบที่ท าการ

พจิารณา (ชัว่โมง) 
 F1(x) คอืค่าเวลาปิดงานของระบบที่ท าให้เป็น

บรรทดัฐานแลว้ 
 f2(x) คือค่ า เ วลาล่ าช้าขอ งงานที่ท าการ

พจิารณา (ชัว่โมง) 
 F2(x) คือค่าเวลาล่าช้าของงานที่ท าให้เป็น

บรรทดัฐานแลว้ 
 w1 คอืค่าถ่วงน ้าหนกัของค่าเวลาปิดงานของ

ระบบ 
 w2 คอืค่าถ่วงน ้าหนักของค่าเวลาล่าช้าของ

งาน 
 
 สมการที ่(1) คอืผลรวมค่าเวลาปิดงานของ
ระบบและค่าเวลาล่าชา้ของงานทีท่ าใหเ้ป็นบรรทดัฐาน
แลว้คูณกบัค่าถ่วงน ้าหนัก สมการที ่(2) คอืการแปลง
ค่าเวลาปิดงานของระบบใหเ้ป็นบรรทดัฐาน สมการที ่
(3) คือการแปลงค่าเวลาล่าช้าของงานให้เป็น 
บรรทดัฐาน สมการที่ (4) คอืผลรวมค่าถ่วงน ้าหนัก
ต้องเท่ากบั 1 สมการที ่(5) คอืค่าถ่วงน ้าหนักต้องไม่
เป็นลบ และสมการที ่(6) คอืวธิกีารจดัตารางการผลติ
ประกอบดว้ย 4 วธิคีอื FCFS, EDD, SPT และ LPT 
 
4. ผลการทดลอง 
4.1 ผลการหา วิ ธี การจัดตารางการผ ลิต ท่ี
เหมาะสมด้วย OptQuest 

 จากการวิเคราะห์หากฎการจ่ายงานที่
เหมาะสมผ่านแบบจ าลองสถานการณ์ที่ได้จาก
โปรแกรม OptQuest พบว่าการจดัตารางการผลติดว้ย
กฎ LPT ใหผ้ลลพัธท์างดา้นเวลาปิดงานของระบบทีด่ี
ทีสุ่ดคอื มเีวลาปิดงานของระบบทีน้่อยทีสุ่ด รองลงมา
คอื กฎ SPT กฎ EDD และ กฎ FCFS ตามล าดบั ดงั
แสดงในรูปที่ 2 และการจัดตารางการผลิตด้วยกฎ 
SPT ใหผ้ลลพัธท์างดา้นเวลาล่าชา้ของงานทีด่ทีีสุ่ดคอื 
มเีวลาล่าชา้ของงานทีน้่อยทีสุ่ด รองลงมาคอื กฎ EDD 
กฎ FCFS และ กฎ LPT ตามล าดบั ดงัแสดงในรปูที ่3 
 

 
รปูที ่2 เวลาปิดงานของระบบ 

 

 
รปูที ่3 เวลาลา่ชา้ของงาน 

 
4.2 ผ ล ก า ร ห า ค่ า ท่ี เ ห ม า ะ ส ม แ บบ ห ล า ย

วตัถปุระสงค ์
 หลงัจากทีไ่ด้ค่าเวลาปิดงานของระบบและ
เวลาล่าชา้ของงานจากแต่ละวธิกีารจดัตารางการผลติ
แล้ว ผู้ว ิจยัได้ท าการค านวณหาค่าเวลาปิดงานของ
ระบบและเวลาล่าช้าของงานที่ท าให้เป็นบรรทดัฐาน
แลว้ดงัสมการที ่(2) และ (3) ไดผ้ลดงัตารางที ่9 

330.49 
316.77 314.84 

302.94 
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วธิจีดัตารางการผลติ 

เวลาปิดงานของระบบ 

15.1524 
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16.5415 
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วธิจีดัตารางการผลติ 

เวลาล่าชา้ของงาน 
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ตารางที ่9 ค่าเวลาปิดงานของระบบและเวลาล่าชา้ของงาน
ทีท่ าใหเ้ป็นบรรทดัฐาน 
กฎ f1(x) f2(x) F1(x) F2(x) 

FCFS 330.49 15.152 1.000 0.890 

EDD 316.77 4.360 0.502 0.033 

SPT 314.84 3.941 0.432 0.000 

LPT 302.94 16.542 0.000 1.000 

 
 จากนัน้ท าการหาค่าผลรวมค่าเวลาปิดงาน
ของระบบและค่าเวลาล่าชา้ของงานทีท่ าใหเ้ป็นบรรทดั
ฐานแล้วคูณกบัค่าถ่วงน ้าหนักดงัสมการที่ (1) โดย
ผูว้จิยัไดก้ าหนดค่าถ่วงน ้าหนักออกเป็น 3 กรณีคอืให้
ความส าคญัระหว่างเวลาปิดงานของระบบและเวลา
ล่าชา้ของงานเป็นอตัราส่วน 30:70, 50:50 และ 70:30 
ซึ่งผลการหาค่าที่เหมาะสมแบบหลายวตัถุประสงค์
แสดงดงัตารางที ่10 จะเหน็ว่ากรณีทีใ่ห้ความส าคญั
ระหว่างเวลาปิดงานของระบบและเวลาล่าชา้ของงาน
เป็นอตัราส่วน 30:70 และ 50:50 การจดัตารางการ
ผลติแบบ SPT ใหผ้ลลพัธ์ทีเ่หมาะสมทีสุ่ด แต่ถ้าให้
ความส าคญัระหว่างเวลาปิดงานของระบบและเวลา
ล่าช้าของงานเป็นอตัราส่วน 70:30 วธิกีารจดัตาราง
การผลติแบบ LPT ใหผ้ลลพัธท์ีเ่หมาะสมทีสุ่ด 
 
ตารางที  ่ 10 ผลการหาค่าทีเ่หมาะสมแบบหลาย
วตัถุประสงค ์
กรณี w1 w2 กฎ z = w1F1(x)+w2F2(x) 
1 0.3 0.7 FCFS 0.923 

EDD 0.174 
SPT 0.130 
LPT 0.700 

2 0.5 0.5 FCFS 0.945 
EDD 0.268 
SPT 0.216 
LPT 0.500 

3 0.7 0.3 FCFS 0.967 
EDD 0.361 
SPT 0.302 
LPT 0.300 

 
5. สรปุผลและข้อเสนอแนะ 

5.1 สรปุผลการวิจยั 
 จากการวิเคราะห์ผลที่ได้จากการจ าลอง
สถานการณ์ของระบบการผลติในปจัจุบนัซึ่งใชว้ธิกีาร
จดัตารางการผลติแบบ FCFS และวธิกีารจดัตาราง
การผลติทีเ่สนอขึน้อกี 3 วธิคีอื EDD SPT และ LPT 
พบว่าวธิกีารจดัตารางการผลติแบบ LPT สามารถลด
เวลาปิดงานของระบบจากเดมิ 8.34% และวธิกีารจดั
ตารางการผลติแบบ SPT สามารถลดเวลาล่าชา้ของ
งานจากเดมิ 73.99% และสามารถลดเวลาปิดงานของ
ระบบจากเดมิ 4.74% 
 
5.2 ข้อเสนอแนะ 
 จากผลการวิจัยที่ได้ ถึงแม้ว่า LPT ให้
ผลลพัธ์ที่เหมาะสมที่สุดเมื่อให้ความส าคญัระหว่าง
เวลาปิดงานของระบบและเวลาล่าช้าของงานเป็น
อตัราส่วน 70:30 แต่เมือ่เปรยีบเทยีบผลลพัธ์ดงักล่าว
ระหว่าง SPT กบั LPT พบว่ามเีปอร์เซ็นต์ความ
แตกต่างอยู่ที่ 0.783% ซึ่งถือว่ามคีวามแตกต่างกนั
น้อยมาก ดังนัน้หากโรงงานกรณีศึกษาพิจารณา
ตวัชี้วดัประสิทธภิาพแค่ 2 ตัวคอืเวลาปิดงานของ
ระบบและเวลาล่าช้าของงาน ผู้วิจ ัยขอแนะน าให้
โรงงานกรณีศกึษาเลอืกใช ้SPT เพื่อใหส้อดคลอ้งกบั
ผลลพัธท์ีไ่ดใ้นกรณอีตัราส่วน 30:70 และ 50:50 
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