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บทคัดย่อ 

ในบทความนี้เป็นการเพิ่มประสิทธิภาพกระบวนการผลิตด้วยการน ากฎการจัดล าดับงานมาประยุกต์ใช้กับการผลิตจริง 
ลักษณะการผลิตแบบตามงาน และภายในสถานีงานเดียวกันมีการจัดเรียงเครื่องจักรแบบขนานซึ่งจากปัจจุบันกฎการจัดล าดับ
งานให้กับเครื่องจักรไม่มีการค านึงถึงเวลาการขนย้ายงานจากสถานีงานหนึ่งไปยังอีกสถานีงานหนึ่งจึงท าให้ เกิดเวลาสูญเปล่า 
ในกระบวนการผลิต เนื่องจากเวลาในการขนย้ายมาก บทความฉบับนี้จึงน าเวลาการขนย้ายนี้เพิ่มเป็นเงื่อนไขการจ าลองระบบ
การผลิตแบบเดิมมีการตรวจสอบกฎการจ่ายงานโดยใช้การจ าลองระบบ โดยการน าผลมาพิจารณาเปรียบเทียบตาม
วัตถุประสงค์ของอุตสาหกรรม คือ ค่าเฉลี่ยเวลาไหลของงาน, ค่าสูงสุดเวลาไหลของงาน และปริมาณงานระหว่างกระบวนการ 
ด้วยการใช้กฎการจัดล าดับงาน 3 กฎ คือ กฎการจัดล าดับงานที่ใช้เวลาน้อยที่สุดก่อน กฎการจัดล าดับงานที่มีเวลามากที่สุด
ก่อน และกฎการจัดงานโดยให้น้ าหนักงานและใช้เวลาน้อยสุดก่อน ซึ่งเมื่อท าการเปรียบเทียบผลระหว่างกฎการจัดล าดับงาน
แบบเดิมและแบบเพิ่มเงื่อนไขเวลาขนส่งระหว่างสถานี แล้วสามารถลดเวลาเฉลี่ยการไหลของงานได้ดังนี้ กฎการจัดล าดับงานท่ี
ใช้เวลาน้อยที่สุดสามารถลดได้ร้อยละ 14.59 กฎการจัดล าดับงานที่มีเวลามากที่สุดสามารถลดได้ร้อยละ 33.35 และกฎการ
จัดล าดับงานโดยให้น้ าหนักงานและใช้เวลาน้อยสุดสามารถลดได้ร้อยละ 30.58 เช่นเดียวกับค่าเวลาสูงสุดของการไหลของงาน 
ก็สามารถลดได้เช่นเดียวกันคิดเป็นร้อยละ 7.61, 46.95 และ43.18 ตามล าดับอีกทั้งยังสามารถลดปริมาณงานระหว่าง
กระบวนการได้เช่นเดียวกันกฎการจัดล าดับงานท่ีใช้เวลาน้อยที่สุดสามารถลดได้ร้อยละ12.39 กฎการจัดล าดับงานท่ีมีเวลามาก
ที่สุดสามารถลดได้ร้อยละ11.78 และกฎการจัดล าดับงานโดยให้น้ าหนักงานและใช้เวลาน้อยสุดสามารถลดได้ร้อยละ 12.89 
ทั้งนี้ยังท าการวิเคราะห์ความไวของระบบเพื่อความน่าเชื่อถือของระบบเมื่อน าไปประยุกต์ใช้ 
 
ค าส าคัญ: การผลิตแบบตามงาน, กฎการจัดล าดับงาน, การจ าลองระบบการผลิต 
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Abstract 

In this article, dispatching rules were applied to increase the efficiency of a production system for a 
real world problem. In the current scheduling system,  machines run parallel in the same station.  Currently, 
dispatching rules are used to operate the system. The rule does not consider the time of moving tasks from 
one station to other stations. Therefore, these transfer time conditions were added to be the constraints for 
our models. The dispatching rules were investigated using simulation models and the results of these models 
were compared for increasing the efficiency of the system following the objectives, such as mean flow time, 
maximum flow time, and work in process. The three rules used were shortest processing time (SPT), largest 
processing time (LPT), and weighted shortest processing time (WSPT). The results showed that the 
comparisons of the efficiency of our dispatching rules with transfer times and the current dispatching rules 
improved the average flow time: SPT 14.59%, LPT 33.35%, and WSPT 30.58%; decreased maximum flow 
time: SPT 7.61%, LPT 46.95%, and WSPT 43.18%; and decreased the work in process: SPT 12.39%,  
LPT 11.78%, and WSPT 12.89%. The sensitivity analysis of the system was used in order to ensure the 
reliability of the application. 
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1. บทน า 

การจัดล าดับงาน ถือเป็นการวางแผนการผลิตก่อน
ก า ร ผ ลิ ต จ ริ ง  ซึ่ ง เ ป็ น ขั้ น ต อ น ที่ ส า คั ญ อ ย่ า ง ยิ่ ง ใ น
ภาคอุตสาหกรรม เพราะการจัดล าดับงานนั้นเป็นการบริหาร
กิจกรรมต่างๆในการผลิตให้เหมาะสมกับทรัพยากรที่มีอย่าง
จ ากัด และให้กิจกรรมส าเร็จภายใต้ระยะเวลาที่ก าหนด 
เพื่อให้องค์กรบรรลุเป้าหมายที่ตั้งไว้  ในบทความนี้ เป็น
การศึกษาภายในโรงงานผลิตภาชนะใส่อาหารจากเมลามีน 
ซึ่งในปัจจุบันยังไม่มีการจัดล าดับงานอย่างเป็นรูปแบบที่
แน่นอนโดยองค์กรนี้มีการผลิต ผลิตภัณฑ์หลายหลายแบบ
และมีเครื่องจักรอย่างจ ากัด ดังนั้นผู้วิจัยจึงได้เข้าไปศึกษาใน
ส่วนของการตกแต่ งภาชนะหลั งการขึ้นรูป  โดยการ
ประยุกต์ใช้กฎการจัดล าดับงาน SPT rules, LPT rules และ 
WSPT rules ซึ่งเป็นกฎที่ยังไม่มีการค านึงถึง ระยะทางใน
การขนย้าย จึงเพิ่มเง่ือนไขด้านการขนย้าย พร้อมทั้งสร้าง
แบบจ าลอง เพื่อวัดผลตามดัชนีช้ีวัดและวิเคราะห์ความไว
ของระบบเพื่อเป็นประโยชน์ต่อการประยุกต์ใช้ต่อไป 
 

2. ทฤษฎีและงานวิจัยที่เกี่ยวข้อง 

2.1 งานวิจัยท่ีเกี่ยวข้อง 

Holthaus, et al. [1] ได้ท าการศึกษาประสิทธิภาพ
ของกฎการจัดตารางการผลิตแบบใหม่ที่เกิดจากการรวมกัน
ของกฎพื้นฐานที่มีใช้กันอยู่ก่อนแล้วโดยการน ามาสร้าง
แบบจ าลองสถานการณ์จริง เพื่อวัดประสิทธิภาพของกฎการ
จัดตารางการผลิตทั้งที่สร้างขึ้นใหม่และมีอยู่เดิม ได้ผลว่ากฎ 
PT+WINQ นั้นเป็นกฎที่ให้ค่าเฉลี่ยการไหลของงานต่ าที่สุด 
และกฎ PT+WINQ+AT และ กฎ PT+WINQ+AT+SL ให้ผล
ที่ดีเยี่ยมรวมถึงค่าความล่าช้าของงานด้วย นอกจากนั้นยัง
กล่าวอีกว่ากฎ SPT ยังเป็นอีกกฎหนึ่งที่ดีที่สุดในแง่การไหล
ของงาน จากท่ีผู้วิจัยได้ท าการวิจัยนั้นได้กล่าวว่าไม่มีกฎใดทีด่ี
ที่สุด เพราะแต่ละกฎจะมีข้อดีของดัชนีการวัดผลที่แตกต่าง
กันไป 

ทัศนีย์  แก้วไพฑูรย์ [2] เป็นการเพิ่มประสิทธิภาพ
การผลิตด้วยการจัดตารางการผลิต ด้วยใช้การจัดตาราง 
การผลิตที่เป็นที่รู้จักกันทั่วไป 5 วิธี คือ การจัดมาก่อนผลิต
ก่อน(FCFS) การจัดงานที่ใช้เวลาผลิตน้อยที่สุดก่อน (SPT) 

การจัดงานตามเวลาที่เหลือน้อยที่สุดก่อน (SRT) การจัดงาน
ที่มีก าหนดส่งมอบงานเร็วที่สุดก่อน (EDD) และการจัดงานท่ี
มีเวลามากที่สุดท าก่อน (LPT) พบว่า วิธี SPT และ SRT 
ให้ผลต่ าสุดของเวลารวมและเวลาเฉลี่ยแล้วเสร็จของงาน 

ปารเมศ  ชุติมา [3] กล่าวว่านักวิจัยจ านวนมากมีการ
จ าแนกประเภทของกฎการจัดล าดับงานออกเป็นประเภท
ต่างๆ เพื่อให้การศึกษาประสิทธิภาพของกฎการจัดล าดับงาน
เป็นไปโดยง่ายและทดลองได้อย่างมีประสิทธิภาพ ซึ่งจ าแนก
ได้ตามพฤติกรรมในการท างาน จึงแบ่งได้ 2 ประเภทคือ  
1.ลักษณะของการเปลี่ยนแปลงตามเวลา 2.ชนิดของข้อมูลที่
ใช้ ซึ่งกฎ SPT, LPT และ WSPT จัดอยู่ในประเภทที่2 เป็น
กฎที่เกี่ยวข้องกับงานที่อยู่ในแถวคอยของเครื่องที่ก าลัง
พิจารณาการจัดล าดับอยู่ ในการให้ความส าคัญของงานนั้น 

Chen Tsiushuang [4] ไ ด้ ท า ก า ร ศึ ก ษ า ผ ล 
การเปรียบเทียบของกฎการจัดล าดับงานที่วัดผลด้านความ
ล่าช้า คือกฎ P+S/OPN rules และ MPS rules ซึ่งทั้ง2กฎนี้ 
มีการวิเคราะห์ก าหนดส่งของของลูกค้า ท าให้กฎนี้ไม่ได้จัด
อยู่ในประเภทท่ีเกี่ยวข้องกับงานท่ีคอยของเครื่อง 

Baker and Kanet [5] ศึกษา MOD rules ซึ่งกฎนี้
จะพิจารณาก าหนดส่ งงานให้ความส าคัญกับงานที่มี
ก าหนดเวลาส่งก่อน และการวัดผลการด าเนินงานหลักคือ
ความล่าช้าในการท างาน เนื่องจากผู้วิจัยไม่ได้พิจารณาความ
ล่าช้าของงานเพราะได้ศึกษาผลิตภัณฑ์ที่มีการผลิตตามแผน
เป็นประจ าอยู่แล้ว จึงไม่เลือกศึกษากฎนี้ 

 

3. วิธีการด าเนินงาน 

การศึกษางานวิจัยนี้ถูกศึกษาภายในโรงงานผลิต
ภาชนะใส่อาหารจากเมลามีน โดยการผลิตภาชนะดังกล่าวมี
ขั้นตอนการผลิตคร่าวๆ คือ 1. น าผงเมลามีนมาผสมด้วย
ส่วนผสมต่างๆ 2. น าผงเมลามีนมาอัดขึ้นรูป 3. น าภาชนะที่
ขึ้นรูปแล้วไปตกแต่งส่วนที่เกินออก และขั้นตอนสุดท้ายคือ
ขัดเงาก่อนที่จะน าไปแพ็กใส่กล่องน าส่ง ซึ่งในงานวิจัยนี้จะ
ศึกษาในส่วนของงานตกแต่ง และขัดเงา 

กฎการจัดล าดับงานที่ศึกษาในงานวิจัยนี้ คือ กฎการ
จัดล าดับงานที่ใช้เวลาน้อยที่สุด(SPT rules) กฎการจัดล าดับ
งานที่ใช้เวลามากที่สุด(LPT rules) และกฎการจัดล าดับงาน
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โดยให้น้ าหนักงานและใช้เวลาน้อยที่สุด (WSPT rules)  
ซึ่งเป็นกฎที่ถูกจัดอยู่ในประเภทเดียวกัน [3] ซึ่งผู้วิจัยได้น ามา
เพิ่มเง่ือนไขเวลาขนส่งเข้าไปทั้ง 3 กฎ เพื่อเปรียบเทียบ
ประสิทธิภาพโดยวัดจากวัตถุประสงค์ของอุตสาหกรรมคือ  
ค่าเวลาเฉลี่ยการไหลของงาน, ค่าเวลาสูงสุดของการไหลของ
งานและ ปริมาณงานระหว่างกระบวนการ 

3.1 ผลิตภัณฑ์ที่ศึกษา 

จากการเก็บข้อมูลได้ท าการเลือกผลิตภัณฑ์  2 
ประเภท คือ งานกลม 4 แบบ และงานเหลี่ยม 4 แบบ โดย
ความต้องการของแต่ละแบบใน 1 สัปดาห์ดังตารางที่ 1 ซึ่ง
แต่ละแบบมีกระบวนการและเวลาที่แตกต่างดังตารางที่ 2
และ 3 
 
ตารางที่ 1 ความต้องการของผลิตภัณฑ์ 

ผลิตภัณฑ์ ความต้องการ (ชิ้นตอ่สัปดาห์) 

งานกลม1 5,000 

งานกลม2 3,000 

งานกลม3 4,000 

งานกลม4 2,000 

งานเหลี่ยม1 2,000 

งานเหลี่ยม2 4,000 

งานเหลี่ยม3 3,000 

งานเหลี่ยม4 1,000 

 
ตารางที ่2 แสดงกระบวนการและเวลาในแต่ละกระบวนการของงาน
กลม 

ผลิตภัณฑ์ 
ตะไบแต่งขอบด้วยแกนขัด

ขนาดใหญ่(วินาที) 
ขัดเงา(วินาที) 

งานกลม1 10 15 

งานกลม2 15 20 

งานกลม3 15 20 

งานกลม4 6 10 

 

ตารางที่ 3 แสดงกระบวนการและเวลาในแต่ละกระบวนการของงาน
เหลี่ยม 

ผลิตภัณฑ์ 
ตะไบแต่งขอบด้วยแกนขัด

ขนาดเล็ก(วินาที) 
ขัดเงา
(วินาที) 

งานเหลี่ยม1 25 20 

งานเหลี่ยม2 35 25 

งานเหลี่ยม3 30 25 

งานเหลี่ยม4 30 25 

 

3.2 แผนผังการไหลของผลิตภัณฑ ์

แผนผังการไหลของผลิตภัณฑ์ งานกลมและงาน
เหลี่ยมดังรูปที่1 โดยแทนเส้นปะเป็นเส้นทางของงานเหลี่ยม
และเส้นทึบเป็นเส้นทางของงานกลมซึ่งการขนย้ายระหว่าง
สถานีงานจะให้รถเข็นเป็นหลัก โดยการไหลของงานกลมและ
งานเหลี่ยมในรูปที่ 1 อธิบายได้ดังนี้ เมื่องานกลมและงาน
เหลี่ยมเข้าสู่ระบบจะถูกน ามาจากพื้นที่เตรียมงานซึ่งจะถูก
จัดเตรียมไว้เป็นล็อต 100 ช้ินต่อล็อต เข้าสู่สถานีการตะไบ
ตกแต่งโดยเครื่องตะไบงานกลมและงานเหลี่ยมจะมีทั้งหมด  
8 เครื่อง แบ่งเป็นเครื่องตะไบแกนขนาดใหญ่ส าหรับงานกลม 
4 เครื่องและเครื่องตะไบแกนขัดขนาดเล็กส าหรับงานเหลี่ยม 
4 เครื่องที่มีการติดตั้งห่างกัน 1 เมตร หลังจากตะไบตกแต่ง
เรียบร้อยถูกขนไปสู่สถานีขัดเงา ซึ่งเครื่องขัดเงางานกลมและ
งานเหลี่ยมจะมีด้วยกัน 4 เครื่อง แบ่งเป็นเครื่องขัดเงางาน
กลม 2 เครื่อง งานเหลี่ยม 2 เครื่องที่มีการติดตั้งห่างกัน  
2 เมตร หลังจากนั้นผลิตภัณฑ์จะถูกน าออกจากระบบ  
โดยการจัดล าดับงานเข้าสู่สถานีงานนั้นจะให้ความส าคัญของ
งานตามกฎ SPT, LPT และ WSPT งานที่มีความส าคัญมาก
ที่สุดจะถูกสั่งให้เข้ากระบานการก่อน ด้วยบทความนี้มีการ
เพิ่มเง่ือนไขเรื่องเวลาขนส่งระหว่างสถานีงานเพื่อพิจารณา
ควบคู่กับกฎการจัดล าดับงานดังที่กล่าวไปข้างต้น จึงท าให้
งานที่มีความส าคัญตามกฎการจัดล าดับงานเข้าสู่สถานีงานท่ี
ใกล้ที่สุดก่อน 
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1

2

3

4

1

2

3

4

พื นที่เตรียมงาน

ตะไบงานเหลี่ยมตะไบงานกลม

ขัดเงางานกลม ขัดเงางานเหลี่ยม

1

2

3

4

1

2

3

4

2

1

2

1

พื นที่วางงานที่เสร จแล้ว

 
รูปท่ี 1 แผนผังการไหลของงานกลมและงานเหล่ียม 

 
 
 

4. การสร้างแบบจ าลอง 

น าข้อมูลที่ได้จากการเก็บข้อมูลมาสร้างแบบจ าลอง 
ในโปรแกรม Arena โดยแบ่งเป็นงานกลม 4 แบบและ 
งานเหลี่ยม 4 แบบ หลังจากนั้นงานทั้ง 8 แบบจะถูกแยก
ประเภทเป็นงานกลมและงานเหลี่ยม จากนั้นทั้ง2ประเภทจะ
ถูกแบ่งเป็นประเภทละ 4 แบบ ก่อนจะให้ความส าคัญตามกฎ
การจัดล าดับงานต่างๆที่เลือกใช้ โดยงานกลมทั้ง 4 แบบจะ
เข้าสู่เครื่องตะไบแกนขนาดใหญ่เครื่องที่1, 2, 3 และ 4 
ตามล าดับความส าคัญของกฎที่เลอืกใช้ เมื่อท าการตะไบเสรจ็
แล้วงานกลมทั้ง 4 แบบจะเข้าสู่เครื่องขัดเงาเครื่องที่1 และ2 
ตามล าดับความส าคัญอีกครั้ง ในงานเหลี่ยมก็จะด าเนินการ
เช่นเดียวกันกับงานกลม ดังรูปที ่2 
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งานเข้าสู่ระบบ

แยกประเภทงาน

แยกประเภทงาน แยกประเภทงาน

งานกลม1 งานกลม2 ... งานกลมn1 งานเหลี่ยม1 งานเหลี่ยม2 ... งานเหลี่ยมn2

เรียงล าดับความส าคัญของงาน เรียงล าดับความส าคัญของงาน

งานส าคัญ
เป็นล าดับที1่

งานส าคัญ
เป็นล าดับที2่ ... งานส าคัญเป็น

ล าดับที่P1

เลือกเครื่องจักร เลือกเครื่องจักร

เคร่ืองจักรที่
อยู่ใกล้สุด
ล าดับ1

เคร่ืองจักรที่
อยู่ใกล้สุด
ล าดับ2

...
เคร่ืองจักรที่
อยู่ใกล้สุด
ล าดับK1

เคร่ืองจักรที่
อยู่ใกล้สุด
ล าดับ1

เคร่ืองจักรที่
อยู่ใกล้สุด
ล าดับ2

...
เคร่ืองจักรที่
อยู่ใกล้สุด
ล าดับK2

ไปกระบวนการขัดเงา ไปกระบวนการขัดเงา

งานส าคัญ
เป็นล าดับที1่

งานส าคัญ
เป็นล าดับที่2 ... งานส าคัญเป็น

ล าดับที่P2

เรียงล าดับความส าคัญของงาน เรียงล าดับความส าคัญของงาน

งานส าคัญ
เป็นล าดับที1่

งานส าคัญ
เป็นล าดับที่2 ... งานส าคัญเป็น

ล าดับที่P1

เลือกเครื่องจักร เลือกเครื่องจักร

เคร่ืองจักรที่
อยู่ใกล้สุด
ล าดับ1

เคร่ืองจักรที่
อยู่ใกล้สุด
ล าดับ2

...
เคร่ืองจักรที่
อยู่ใกล้สุด
ล าดับG1

เคร่ืองจักรที่
อยู่ใกล้สุด
ล าดับ1

เคร่ืองจักรที่
อยู่ใกล้สุด
ล าดับ2

...
เคร่ืองจักรที่
อยู่ใกล้สุด
ล าดับG2

งานส าคัญ
เป็นล าดับที1่

งานส าคัญ
เป็นล าดับที่2 ... งานส าคัญเป็น

ล าดับที่P2

งานออกจากระบบ

SPT rules

งานกลม/งาน
เหลี่ยม

เวลาน้อยที่สุด

เคร่ืองจักรที่
อยู่ใกล้สุด

ใช่

เวลาน้อยใน
ล าดับถัดมา

เคร่ืองจักรที่
อยู่ใกล้ใน

ล าดับถัดมา

ใช่

ไม่

LPT rules

เคร่ืองจักรที่
อยู่ใกล้ใน
ล าดับที่M1

...

เวลาน้อยใน
ล าดับถัดมา

เวลาน้อยใน
ล าดับถัดมา

ใช่

ไม่

ไม่

ใช่

เวลามากที่สุด

เคร่ืองจักรที่
อยู่ใกล้สุด

เวลาน้อยใน
ล าดับถัดมา

เคร่ืองจักรที่
อยู่ใกล้ใน

ล าดับถัดมา
ไม่

เคร่ืองจักรที่
อยู่ใกล้ใน
ล าดับที่M1

...

เวลาน้อยใน
ล าดับถัดมา

เวลาน้อยใน
ล าดับถัดมา

ใช่

ไม่

ไม่

งานกลม/งาน
เหลี่ยม

มีความต้องการ
มากท่ีสุด

เคร่ืองจักรที่
อยู่ใกล้สุด

เวลาน้อยใน
ล าดับถัดมา

เคร่ืองจักรที่
อยู่ใกล้ใน

ล าดับถัดมา
ไม่

เคร่ืองจักรที่
อยู่ใกล้ใน
ล าดับที่M1

...

เวลาน้อยใน
ล าดับถัดมา

เวลาน้อยใน
ล าดับถัดมา

ใช่

ไม่

ไม่

งานกลม/งาน
เหลี่ยม

WSPT rules

 
รูปท่ี 2 แผนผังการไหลของโปรแกรมจ าลองการจัดล าดับงาน 
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โดยก าหนดให้ 
 n1 งานกลม 
 n2 งานเหลี่ยม 
 p1 ล าดับความส าคัญของงานกลม 
 p2 ล าดับความส าคัญของงานเหลี่ยม 
 K1 ล าดับของเครื่องตะไบงานกลม 
 K2 ล าดับของเครื่องตะไบงานเหลี่ยม 
 G1 ล าดับงานของเครื่องขัดเงางานกลม 
 G2 ล าดับงานของเครื่องขัดเงางานเหลี่ยม 

 

4.1 ค าศัพท์ในโปรแกรม 

ในการสร้างแบบจ าลองในโปรแกรมนั้นมีการใช้
ค าศัพท์แทนการใช้ช่ือจริงเพื่อความสะดวกในการเขียน
โปรแกรม ดังตารางที ่4 

 
ตารางที ่4 ค าศัพท์ที่ใช้ในการเขียนโปรแกรม 

ค าศัพท์ ความหมาย 

SharpenS1-4 เครื่องตะไบแกนขนาดเล็ก 

sharpenB1-4 เครื่องตะไบแกนขนาดใหญ ่

GlazeA1,2 เครื่องขัดเงาส าหรับงานกลม
1,2 

GlazeB1,2 เครื่องขัดเงาส าหรับงาน
เหลี่ยม1,2 

Digonos พื้นที่เตรียมงานก่อนเข้า
ระบบ 

Leave งานออกจากระบบ 

Circle1-4 งานกลม1-4 

Edge1-4 งานเหลี่ยม1-4 

 

4.2 จ านวนเคร่ืองจักร 

4.2.1 งานกลม 

 เครื่องตะไบแกนขนาดใหญ่        4   เครื่อง 

 เครื่องขัดเงาส าหรับงานกลม      2   เครื่อง 

4.2.2 งานเหลี่ยม 

 เครื่องตะไบแกนขนาดเล็ก         4  เครื่อง 

 เครื่องขัดเงาส าหรับงานเหลี่ยม    2  เครื่อง 

4.3 ระยะทางระหว่างสถานีงาน 

เนื่องจากบทความนี้มีการเพิ่มเง่ือนไขเรื่องระยะทาง
ระหว่างสถานีเข้าไปในกฎการจัดล าดับงาน ดังนั้นผู้วิจัยจึง
รวบรวมข้อมูลระยะทางระหว่างสถานีงานทั้งหมดที่งาน 
จะไหลผ่านภายในโรงงาน เพื่อน ามาพิจารณาร่วมกับกฎ 
การจัดล าดับงานในการสร้างแบบจ าลอง ท าให้ได้ข้อมูล 
ดังตารางที ่5 
 
ตารางที่ 5 ระยะทางระหวา่งสถานีงาน 

สถานีเริม่ต้น สถานีสิ้นสุด ระยะทาง
(เมตร) 

Digonos sharpenB1 14 

Digonos sharpenB2 15 

Digonos sharpenB3 16 

Digonos sharpenB4 17 

Digonos sharpenS1 16 

Digonos sharpenS2 17 

Digonos sharpenS3 18 

Digonos sharpenS4 19 

sharpenB1 Glaze1 13 

sharpenB1 Glaze2 15 

sharpenB2 Glaze1 14 

sharpenB2 Glaze2 16 

sharpenB3 Glaze1 15 

sharpenB3 Glaze2 17 

sharpenB4 Glaze1 16 

sharpenB4 Glaze2 18 

sharpenS1 Glaze3 12 

sharpenS1 Glaze4 14 
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ตารางที ่5 ระยะทางระหวา่งสถานีงาน(ต่อ) 

sharpenS2 Glaze3 13 

sharpenS2 Glaze4 15 

sharpenS3 Glaze3 14 

sharpenS3 Glaze4 16 

sharpenS4 Glaze3 15 

sharpenS4 Glaze4 17 

Glaze1 Leave 10 

Glaze2 Leave 8 

Glaze3 Leave 10 

Glaze4 Leave 8 

 

4.4 การสร้างแบบจ าลองสถานการณ์จริง 

จากรูปที่  2 การไหลในการสร้างแบบจ าลองนั้น
ก าหนดให้มีงานเข้าสู่ระบบคืองานกลม 4 แบบและงาน
เหลี่ยม 4 แบบ และมีเครื่องตะไบแกนใหญ่ 4 เครื่องช่ือว่า 
SharpenB1, SharpenB2, SharpenB3 และ SharpenB4
จะจัดตารางโดยใช้กฎ 3 กฎ คือ SPT,  WSPT,  LPT ซึ่งเมื่อ
จัดตามกฎแล้วเราจะจัดให้งานที่จะเข้าระบบเป็นอันดับแรก
เข้าสู่เครื่องจักรที่อยู่ใกล้ที่สุดก่อนโดยมีขั้นตอนดังนี้ 
 ขั้นตอนท่ี 1 การให้ความส าคัญ 

ขั้นตอนท่ี 2 เลือกเครื่องจักร 

4.4.1 การให้ความส าคัญ 

การให้ความส าคัญกับงานที่จะเริ่มเข้าสู่กระบวนการ
ก่อน โดยพิจารณาจากกฎการจัดล าดับงานท้ัง 3 กฎคือ SPT, 
LPT และWSPT กล่าวคือ 

1) SPT rules (Shortest Processing Time) จะให้
ความส าคัญกับงานที่มีเวลาของกระบวนการน้อยที่สุด ได้เข้า
สู่กระบวนการก่อน 

2)  LPT rules (Longest Processing Time) จะให้
ความส าคัญกับงานที่มีเวลาของกระบวนการมากที่สุด ได้เข้า
สู่กระบวนการก่อน 

3 )  WSPT rules (weighted shortest processing 
time) .ให้ความส าคัญกับงานที่มีปริมาณการผลิตมากที่สุด 
ได้เข้าสู่ระบบก่อน 

4.4.2 เลือกเคร่ืองจักร 
เมื่อได้งานที่จะเข้ากระบวนการก่อนจากขั้นตอนที่ 1 

แล้ว จะท าการเลือกเครื่องจักรที่อยู่ใกล้ที่สุดเริ่มกระบวนการ
ผลิตก่อน วัดจากจุดวางงานปัจจุบันจนถึงกระบวนการถัดไป 
โดยพิจารณาระยะทางการขนส่งไปถึงเครื่องจักรที่จะเริ่ม
กระบวนการผลิต แทนการเลือกเข้าเครื่องจักรที่ว่างตามกฎ
การจัดล าดับแบบเดิม  

เมื่อท าการจัดล าดับงานแล้วเราจะท าการจ าลอง
สถานการณ์ทั้งหมด 30 ครั้งซ้ ากัน โดยให้ช่ัวโมงการท างาน
ในแต่ละวันเป็น 8 ช่ัวโมงต่อวัน เป็นเวลา 1 สัปดาห์ เพื่อน า
ค่าเวลาเฉลี่ยการไหลของงาน (Average Flow Time)และ
เวลาสูงสุดของการไหลของงาน (Maximum Flow Time) 
ของทั้ง 3 กฎมาเปรียบเทียบกันว่ากฎใดให้ค่าน้อยที่สุด 
นอกจากนั้นยังเปรียบเทียบ จ านวนงานระหว่างกระบวนการ
ของแต่ละกฎเพื่อเทียบกฎใดให้จ านวนของงานระหว่าง
กระบวนการน้อยท่ีสุดใน 3 กฎ 

4.5 การวิเคราะห์ความไวของระบบ 
ในบทความนี้ถือว่ามีความจ าเป็นที่จะต้องท าการ

วิเคราะห์ความไวของระบบมาก เนื่องจากในสถานการณ์การ
ผลิตจริงภายในสถานประกอบการนั้นมีการผลิตผลิตภัณฑ์ที่
หลากหลาย ซึ่งแต่ละแบบนั้นจะมีอัตราการเข้าสู่ระบบที่
แตกต่างกัน ทั้งนี้การศึกษาการจัดล าดับงานของบทความนี้
เป็นแค่การศึกษาตัวอย่างผลิตภัณฑ์ที่มีการสั่งผลิตในปริมาณ
มากเท่านั้น จึงได้มีการเปลี่ยนแปลงข้อมูลอัตราการเข้าสู่
ระบบของผลิตภัณฑ์ภายในระบบคือ เมื่ออัตราการเข้าสู่
ระบบลดลงจากเวลาการผลิตเดิม -5%, -10% และเพิ่มขึ้น 
5%, 10% โดยมีข้อมูลดังตารางที่ 6 และ 7 
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ตารางที ่6 อัตราเข้าของผลิตภัณฑ์กลม(ชิ้นต่อชั่วโมง) 

ผลิตภณัฑ ์
อัตรา
เดิม 

ลดลง
5% 

ลดลง
10% 

เพิ่มขึ้น
5% 

เพิ่มขึ้น
10% 

งานกลม1 34 35.75 37.4 32.25 30.6 
งานกลม2 44 46.2 48.4 41.8 39.6 
งานกลม3 38 39.9 41.8 36.1 34.2 
งานกลม4 80 84 88 76 72 

 
ตารางที่ 7 อัตราเข้าของผลิตภัณฑ์เหลี่ยม(ชิ้นต่อชั่วโมง) 

ผลิตภณัฑ ์
อัตรา
เดิม 

ลดลง
5% 

ลดลง
10% 

เพิ่มขึ้น
5% 

เพิ่มขึ้น
10% 

งาน
เหลี่ยม1 

104 109.2 114.4 98.8 93.6 

งาน
เหลี่ยม2 

34 35.75 37.4 32.25 30.6 

งาน
เหลี่ยม3 

30 31.5 33 28.5 27 

งาน
เหลี่ยม 

30 31.5 33 28.5 27 

 
5. ผลการด าเนินงาน 

จากการสร้างแบบจ าลองสถานการณ์ ของการเก็บ
ข้อมูลเป็นช่วงเวลา 1 สัปดาห์ ส่วนของการตกแต่งของ
ผลิตภัณฑ์ทั้ง 8 แบบ ตามกฎ 3 กฎ คือ SPT rules, LPT 
rulesและ WSPT rules เทียบกับการเพิ่มเง่ือนไขเวลาขนส่ง
เข้าไปในท้ัง 3 กฎ ได้ผลตามตัวช้ีวัดคือ ค่าเฉลี่ยเวลาการไหล
ของงาน(Average Flow Time), ค่าสูงสุดของเวลาการไหล
ของงาน(Maximum Flow Time) และ จ านวนงานระหว่าง
กระบวนการ(Work In Process)ดังแสดงในรูปที่3, 4 และ5
จากรูปที่3 เป็นการแสดงการเปรียบเทียบผลระหว่างกฎการ
จัดล าดับงานแบบเดิมและแบบเพิ่มเงื่อนไขเวลาขนส่งระหว่าง
สถานีค่าเฉลี่ยเวลาการไหลของงานจากเริ่มต้นเข้าสู่ระบบ
จนกระทั่งออกจากระบบของผลิตภัณฑ์ทั้งหมดด้วยใช้การ
จัดล าดับงานทั้ง 3 กฎ คือ WSPT, SPT และ LPT โดยเพิ่ม
เงื่อนไขด้านเวลาการขนส่งระหว่างสถานีงานเข้าไป จะเห็นได้
ว่าการไหลของกฎ SPT เดิมเมื่อมีการเพิ่มเง่ือนไขเข้าไป
สามารถลด ค่าเฉลี่ยการไหลของงานได้ร้อยละ14.59 เช่นกัน

ในกฎ LPT เมื่อเพิ่มเง่ือนไขเข้าไปก็สามารถละได้ร้อยละ
33.35 และกฎWSPTลดได้ร้อยละ30.58  

 

 
รูปท่ี 3 การเปรียบเทียบผลค่าเฉลี่ยเวลาการไหลของงานระหว่าง
กฎการจัดล าดับงานแบบเดิมและแบบเพ่ิมเงื่อนไขเวลาขนส่ง
ระหว่างสถานี 

 
เช่นเดียวกันกับการเปรียบเทียบผลระหว่างกฎการ

จัดล าดับงานแบบเดิมและแบบเพิ่มเงื่อนไขเวลาขนส่งระหว่าง
สถานีเวลาที่มากท่ีสุดของการไหลของงานที่ผ่านเข้าระบบท้ัง 
3 กฎในแต่ละผลิตภัณฑ์ ดังรูปที4่ จะพบว่ากฎSPT เมื่อมีการ
เพิ่มเง่ือนไขเวลาการขนส่งระหว่างสถานีเข้าไปสามารถลดค่า
เวลาสูงสุดของการไหลของงงานได้ร้อยละ7.61 ในกฎLPT
เมื่อเพิ่มเง่ือนไขเข้าไปสามารถลดค่าเวลาสูงสุดของการไหล
ของงานได้ร้อยละ46.95 และในกฎWSPT ก็สามารถลดได้
ร้อยละ43.18 

 

 
รูปท่ี 4 การเปรียบเทียบปริมาณงานระหว่างกระบวนการระหว่าง
กฎการจัดล าดับงานแบบเดิมและแบบเพ่ิมเงื่อนไขเวลาขนส่ง
ระหว่างสถานี 
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ในรูปที่ 5 แสดงการเปรียบเทียบจ านวนงานระหว่าง
กระบวนการของผลิตภัณฑ์ทั้ง 8 แบบ แบ่งเป็นงานกลม  
4 แบบและงานเหลี่ยม 4 แบบด้วยการจัดล าดับงาน 3 กฎ 
คือ WSPT SPT และ LPT ควบคู่ไปกับการพิจารณาระยะทาง
ระหว่างสถานีงานร่วมด้วย พบว่าปริมาณงานระหว่าง
กระบวนการของกฎการจัดล าดับงานแบบเพิ่มเง่ือนไขเวลา
ขนส่งมีปริมาณลดลงจากการจัดล าดับแบบเดิมทั้ง 3 กฎ  
แต่ปริมาณงานระหว่างกระบวนการของแต่ละผลิตภัณฑ์นั้น
ยังคงมากและน้อยแตกต่างกันไป อาจเกิดจากเวลาของแต่ละ
กระบวนการของผลิตภัณฑ์ หรือปริมาณความต้องการของ
ผลิตภัณฑ์นั้นๆด้วย ท าให้ทราบว่าการพิจารณากฎการ
จัดล าดับงานที่ให้ปริมาณงานระหว่างกระบวนการน้อยที่สุด
นั้นมีปัจจัยที่เกี่ยวข้องและส่งผลต่อปริมาณงานระหว่าง
กระบวนการหลายปัจจัยด้วยกัน 

 

 
รูปท่ี 5 การเปรียบเทียบผลค่าเฉลี่ยเวลาการไหลของงานระหว่าง
กฎการจัดล าดับงานแบบเดิมและแบบเพ่ิมเงื่อนไขเวลาขนส่ง
ระหว่างสถานี 
 

จากการวิเคราะห์ความไว โดยการเปลี่ยนอัตราเข้าสู่
ระบบของงาน (ช้ินต่อช่ัวโมง) ตามตารางที่ 6 และ7คือเมื่อมี
การลดลงของอัตราเข้าของงาน (-5%, -10%) และเมื่อมีการ
เพิ่มขึ้นของอัตราเข้าของงาน (5%, 10%) จากอัตราเข้าสู่
ระบบเดิม (0%) เมื่อน ามาด าเนินการด้วยแบบจ าลองที่สร้าง
ขึ้น ภายใต้กฎการจัดล าดับงานทั้ง 3 กฎดังที่กล่าวไปข้างต้น
ควบคู่กับการเพิ่มเง่ือนไขเวลาการขนส่งระหว่างสถานีงาน  
ท าให้ได้ผลลัพธ์ตามดัชนีวัดผลต่างๆคือ ค่าเฉลี่ยเวลาการไหล
ของงาน,ค่ามากที่สุดของเวลาการไหลของงานและปริมาณ
งานระหว่างกระบวนการของทั้ ง  8 ผลิตภัณฑ์  จึ งท า 
การวิเคราะห์ความไวของระบบของกฎการจัดล าดับงานเมื่อมี

การเพิม่เง่ือนไขเวลาขนส่ง พบว่าเมื่อมีการเปลี่ยนแปลงอัตรา
เข้าสู่ระบบของงานนั้น ส่งผลให้กราฟมีพิสัยที่แตกต่างจาก
เดิมเพียงเล็กน้อยและ กราฟนั้นมีแนวโน้มที่สามารถคาดเดา
ได้ โดยแปรผันตรงกับอัตราการเข้าสู่ ระบบของงานที่
เปลี่ยนแปลงไป ส่งผลให้การจ าลองระบบในบทความนี้ 
มีความมั่นคงและน่าเช่ือถือโดยแสดงผลการเปรียบเทียบ
ปริมาณงานระหว่างกระบวนการของงานกลม1 เมื่อมี 
การเปลี่ยนแปลงอัตราเข้าของงานดังรูปที่6 

 

 
รูปท่ี 6 จ านวนงานระหว่างกระบวนการเมื่อเปลี่ยนแปลงอัตราเข้า
ระบบภายใต้กฎ SPTแบบเดิมเทียบกับกฎ SPTแบบเพิ่มเงื่อนไข 

 
6. สรุปผลการด าเนินงาน 

จากการศึกษาการจัดตารางการผลิตในโรงงานที่มี
ความหลากหลายของผลิตภัณฑ์ ผู้วิจัยได้รวบรวมข้อมูลและ
คัดเลือกประเภทของผลิตภัณฑ์ที่มีความต้องการมากที่สุด
ภายในเวลา 1 สัปดาห์เพื่อน ามาสร้างแบบจ าลองสถานการณ์
จริงได้ทั้งหมด 4 ผลิตภัณฑ์เป็นงานกลม 4 ประเภท (Cricle1, 
Cricle2, Cricle3, Cricle4) และ ง าน เหลี่ ย ม 2 ประ เภท 
(Edge1, Edge2, Edge3, Edge4) โ ด ย ใ ช้ ก า ร จั ด ต า ร า ง 
การผลิตตามกฎ 3 กฎ คือ WSPT, SPT และ LPT ควบคู่กับ
การเพิ่มเง่ือนไขเวลาการขนส่งระหว่างสถานีงานด้วยการ
ทดลองซ้ า 30 ครั้ง พบว่าเมื่อเพิ่มเง่ือนไขเวลาขนส่งระหว่าง
สถานีงานเข้าไปแล้ว สามารถลดค่าเฉลี่ยเวลาการไหลของ
งานได้คิดเป็นร้อยละดังนี้ SPT ร้อยละ14.59, LPT ร้อยละ 
33.35, WSPT ร้อยละ 30.58และยังสามารถลดค่าสูงสุด
เฉลี่ยของการไหลของงาน ดังนี้ SPT ร้อยละ 7.61, LPT  
ร้อยละ 46.95 และWSPT ร้อยละ 43.18 อีกทั้งยังสามารถ
ลดปริมาณงานระหว่างกระบวนการได้ เ ช่นเดียวกัน 
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กฎการจัดล าดับงานที่ ใ ช้เวลาน้อยที่สุดสามารถลดได้ 
ร้อยละ12.39 กฎการจัดล าดับงานที่มีเวลามากที่สุดสามารถ
ลดได้ร้อยละ11.78 และกฎการจัดล าดับงานโดยให้น้ าหนัก
งานและใช้เวลาน้อยสุดสามารถลดได้ร้อยละ 12.89 จะเห็น
ได้ว่าจากการเปรียบเทียบตามดัชนี ค่าเฉลี่ยเวลาการไหลของ
งาน,ค่าเวลาสูงสุดของการไหลของงานและปริมาณงาน
ระหว่างกระบวนการ เมื่อเพิ่มเง่ือนไขเวลาการขนส่งระหว่าง
สถานีเข้าไปในกฎการจัดล าดับงานท้ัง 3 กฎได้แก่ SPT, LPT 
และ WSPT สามารถท าให้ดัชนีวัดผลทั้ง 3 ค่านั้นลดลงได้  
และจากการวิเคราะห์ความไวของระบบยังยืนยันได้ว่าระบบ
นี้น่าเช่ือถือ 

 

7. เอกสารอ้างอิง 

[1] O. Holthaus, “Chandrasekharan Rajendran, 
Efficient dispatching rule for scheduling in job 
shop,” International Journal of Production 
Economics., Vol. 48, pp.87-105, 1997. 

[2] ทัศนีย์ แก้วไพฑุรย์. แนวทางการศึกษาการจัดตารางการ
ผลิตแบบใหม่: กรณีศึกษาอุตสาหกรรมอิเล็กทรอนิกส์. 
สาขาวิชาวิศวกรรมอุตสาหการ. ภาควิชาอุตสาหการ. 
คณะวิศวกรรมศาสตร์มหาวิทยาลัยธรรมศาสตร์, 2553. 

[3] ปารเมศ ชุติมา. เทคนิคการจัดตารางการด าเนินงาน . 
ส านักพิมพ์แห่งจุฬาลงกรณ์มหาวิทยาลัย, 2555. 

[4] C. Tsiushuang, “Dispatching Rules for 
Manufacturing Job-Shop Operations,” IFAC 
Proceedings Volumes., Vol.26, pp.975-978, 1993. 

[5] K. R. Baker and J. J. Kanet, “Job shop scheduling 
with modified due dates,” Journal of Operations 
Management., Vol.4, pp.11-22, 1983.  

http://www.sciencedirect.com/science/article/pii/0272696383900220#!
http://www.sciencedirect.com/science/article/pii/0272696383900220#!

