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บทคัดย่อ 

งานวิจยัฉบบัน้ีนาํเสนอการแกปั้ญหาการวางแผนการผลิตและการจดัสรรแรงงานของโรงงานผลิตชุดสายไฟรถยนต์

กรณีศึกษาในประเทศไทย ในการทาํงานแบบเดิมของสายการผลิตกรณีศึกษานั้น หวัหนา้งานจะอาศยัเพียงประสบการณ์ใน

การกาํหนดแผนการผลิตและแผนการจดัสรรแรงงาน จึงยงัไม่สามารถการันตีไดว่้าแผนดงักล่าวเป็นแผนท่ีมีประสิทธิภาพ

ท่ีสุดหรือไม่ นอกจากนั้นการผลิตแบบล่วงเวลามกัจะตอ้งเกิดขึ้นอยู่เสมอเพ่ือให้สามารถผลิตสินคา้ไดท้นักบักาํหนดการ

จดัส่ง ซ่ึงส่งผลกระทบให้ตน้ทุนการผลิตเพ่ิมสูงขึ้น ดงันั้นงานวิจยัน้ีจึงพฒันาตวัแบบโปรแกรมเชิงเส้น 2 ตวัแบบสําหรับ

การแกปั้ญหาการวางแผนการผลิตและการจดัสรรแรงงานของบริษทักรณีศึกษา ซ่ึงมีการพิจารณาการกาํหนดการผลิตแบบ

ล่วงเวลาตามนโยบายของบริษทั รวมถึงการพิจารณาทกัษะท่ีหลากหลายของพนักงาน ผลลพัธ์แสดงให้เห็นว่าการวาง

แผนการผลิตท่ีไม่มีการกาํหนดและมีการกาํหนดการผลิตแบบล่วงเวลาจากตวัแบบการวางแผนการผลิตท่ีนาํเสนอ (ตวัแบบ 

M1) นั้นสามารถลดตน้ทนุค่าแรงงานไดม้ากถึงร้อยละ 13.17 และ 13.14 ของตน้ทุนค่าแรงแบบเดิมตามลาํดบั และแผนการ

จดัสรรแรงงานท่ีไดจ้ากตวัแบบการจดัสรรแรงงานท่ีนาํเสนอ (ตวัแบบ M2) นั้นดีกว่าแผนแบบเดิมของบริษทักรณีศึกษาถึง

ร้อยละ 14.51 และ 14.74 ของค่าทกัษะเฉล่ียแบบเดิมตามลาํดบั  

คําสําคัญ: การวางแผนการผลิต, การจดัสรรแรงงาน, โปรแกรมเชิงเส้นจาํนวนเตม็, การผลิตชุดสายไฟรถยนต ์

Abstract 

This paper presents a solution to the production planning and labor assignment problems in an automotive electrical 

cable factory in Thailand. Based on the conventional manner of the case study production line, the production supervisors 
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made production and workforce plans by their experience. So, efficient plans cannot be guaranteed. Moreover, overtime 

production was always needed to catch up with the delivery due date. This situation affected the increase in total production 

cost. Therefore, this research developed two integer linear programming models for solving the case study's production 

planning and labor assignment problems. The considerations of overtime production based on the company’s policy and 

the worker’s multi-skill were included in the proposed models. The results show that, without consideration and with 

consideration of overtime production, the total labor cost can be reduced using the presented production planning model 

(model M1) which beat the conventional plan by 13.17 and 13.14 percent of the recent total labor cost, respectively. 

Moreover, workforce plans obtained from the proposed workforce planning model (model M2) are better than the 

conventional plan by 14.51 and 14.74 percent of the current average worker skill. 

Keywords: production planning, labor assignment, integer linear programming, automotive electrical cable production

1. บทนํา 

แมว่้าในช่วงเวลา 2 ปีท่ีผ่านมาจะเกิดการชะลอตวัของ

เศรษฐกิจและการผนัผวนของราคานํ้ามนัในตลาดโลก จน

ส่งผลกระทบต่อยอดคําสั ่งซ้ือรถยนต์ที่ใชเ้คร่ืองยนต์

สันดาปภายใน (Internal Combustion Engine, ICE) ของ

ผูผ้ลิตรถยนต์ทั้งจากฝั่งเอเชีย ยุโรป และอเมริกา แต่การ

พฒันารถยนต์ในรูปแบบที่ประหยดัพลงังานและใช้

เช้ือเพลิงที่มีราคาถูกลง โดยเฉพาะอย่างยิ่งรถยนต์ไฟฟ้า 

(Electric Vehicle, EV) นั้น ก็ยงัคงเป็นไปอย่างต่อเน่ือง  

จากบทความของ KKP Research ในปี 2022 [1] แสดง

ขอ้มูลท่ีทาํให้เห็นถึงการเติบโตขึ้นอย่างต่อเน่ืองของตลาด

รถยนต์ EV โดยจากการประเมินคาดว่าตลาดรถยนต์ EV 

ในไทยจะเติบโตเพ่ิมขึ้นจาก 0.4% ของยอดขายรถใหม่ใน

ปี 2021 เป็น 4.5% ในปี 2025 ในขณะที่ยอดขายรถยนต ์

EV ในตลาดโลกจะขยบัจาก 6.3% ของยอดขายรถใหม่ใน

ปี 2021 เป็น 16.9% ในปี 2025 เช่นกนั ซ่ึงในการผลิต

รถยนต์ EV นั้นจะมีชิ้นส่วนยานยนต์ที่เปลี่ยนแปลงไป

จากการผลิตรถยนต์ ICE แบบเดิม ดงันั้นผูป้ระกอบการ

ในอุตสาหกรรมการผลิตชิ ้นส่วนยานยนต์ในไทยจึง

จาํเป็นท่ีจะตอ้งพฒันากระบวนการผลิตให้มีประสิทธิภาพ

และมีความยืดหยุ ่นเพื ่อให้สามารถตอบสนองต่อการ

ปรับเปล่ียนรูปแบบการผลิตของผูผ้ลิตรถยนต์ได ้

นอกจากเทคนิคในการผลิตแลว้ การวางแผนการผลิต 

(Production planning) ก็เป็นองคป์ระกอบหน่ึงที่สําคญั

ก่อนเร่ิมกระบวนการผลิตจริง โดยผูจ้ดัการฝ่ายผลิตนั้นจะ

ทาํการกาํหนดแผนการผลิต รวมถึงจดัสรรปัจจยัการผลิต 

ไม ่ว ่าจะ เ ป็นการจดัสรรแรงงาน (Man) การ เตรียม

เ ค รื่อ ง จ กั ร  ( Machine) ก า ร จ ดั ห า ว ตั ถ ุด ิบ  ( Material) 

ตลอดจนการกาํหนดวิธีการทาํงาน (Method) ให้เหมาะสม 

[2] เพื่อให้สามารถผลิตผลิตภณัฑที์่ตอบสนองต่อความ

ตอ้งการของลกูคา้ [3–6] หากการวางแผนการผลิตไม่มี

ประสิทธิภาพ อาจส่งผลให้เกิดตน้ทุน ความสูญเปล่า หรือ

แมก้ระทัง่กระทบต่อความไวพึ้งพอใจของลูกคา้ได ้

อย่างไรก็ตามผูผ้ลิตช้ินส่วนยานยนต์รายใหญ่มกัจะนาํ

เ ท ค โ น โ ล ย ีเข า้ ม า ช ่วย ใ น ก ารวาง แ ผน แ ล ะจดัสรร

ทรัพยากรการผลิตที่สอดคลอ้งกบัแนวคิดอุตสาหกรรม 

4.0 (Industry 4.0) แต่สาํหรับผูผ้ลิตช้ินส่วนยานยนต์ขนาด

กลางไปจนถึงผูผ้ลิตรายย่อยนั้น ยงัคงใชว้ิธีการทาํงาน

แบบดั้งเดิมซ่ึงมีความยืดหยุ่นน้อยและอาจเกิดปัญหาเม่ือมี

การเปล่ียนแปลงยอดคาํส่ังซ้ืออย่างกะทนัหัน 

บ ริษ ทั ก ร ณีศ ึก ษ า เ ป็ น ผู ผ้ ล ิต ช ุด สาย ไ ฟ ร ถ ย น ต ์ 

(Automotive Electrical Cable, AEC) ซึ่ ง เ ป็ น ผู ส้ ่ง ม อ บ

ลาํดบัที่ 1 (1st tier supplier) ของบริษทัผูป้ระกอบรถยนต์

หลายแห่งในประเทศไทย โดยหลงัจากไดร้ับการยืนยนั

คํา สั ่ง ซื้อจากล ูกคา้  ห ัวหนา้งานฝ่ายผลิตจะกําหนด

แผนการผลิตตามปริมาณคาํสั่งซ้ือของลูกคา้หรือกลยุทธ ์

Chase demand [ 5]  โ ด ย พ ิจา รณาจา กกําหนดส่งมอบ

ผลิตภณัฑ์ (Due date) และทาํการจดัสรรแรงงานของแต่

ละสายการผลิต อย่างไรก็ตามปัญหาหลกัที่เกิดขึ้นอยา่ง

ต่อเน่ืองกบับริษทักรณีศึกษาคือ การผลิตผลิตภณัฑ์ไม่ทนั

ตามกาํหนดส่งมอบ ซ่ึงบริษทัจะแกป้ัญหาดงักล่าวโดย

การเพิ ่มการผลิตแบบล่วงเวลา (Over time) เพื่อให้ทนั
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กาํหนดการส่งมอบชุดสายไฟให้กบัลูกคา้ซ่ึงเป็นบริษทัผู ้

ประกอบรถยนตที์่มีกาํหนดการผลิตท่ีเคร่งครัด แมว้่าการ

เพิ่มการผลิตแบบล่วงเวลานั้นจะช่วยให้บริษทัสามารถส่ง

สินคา้ให้กบัลูกคา้ไดท้นัตามกาํหนดส่งมอบ แต่ปัญหาท่ี

ตามมาคือ การมีตน้ทุนในการผลิตที ่เพิ ่มขึ้นและการ

จดัสรรทรัพยากรการผลิตท่ียุ่งยากมากขึ้น โดยเฉพาะอย่าง

ยิ ่ง ก า ร จ ดั สร ร แ ร ง ง าน ซึ่ง เ ป็ น ท ร ัพ ย า ก ร ห ล กั ข อ ง

สายการผลิตกรณีศึกษา โดยสาเหตุของปัญหาดงักล่าวนั้น

เกิดจากการที่บริษทัยงัไม่มีการใชโ้ปรแกรมช่วยในการ

คาํนวณ แต่จะอาศยัประสบการณ์ของหัวหน้างานในการ

วางแผนการผลิต และยงัไม่มีการพิจารณาทกัษะของ

พนกังานที่สอดคลอ้งกบักระบวนการผลิตในแต่ละกลุ่ม

ผลิตภณัฑ์ เพ่ือจดัสรรแรงงานให้เหมาะสมกบังาน 

งานวิจยัน้ีจึงนาํเสนอการใชเ้ทคโนโลยีอย่างง่ายและ

ไ ม ่ยุ ่ง ย าก ด ว้ย เ ค รื่อ ง ม ือ  Excel Solver ใ น โ ป ร แกรม 

Microsoft Excel ซ่ึงเป็นโปรแกรมคอมพิวเตอร์พื้นฐาน 

มาช่วยในการหาคาํตอบของการวางแผนการผลิตและการ

จดัสรรพนกังานฝ่ายผลิตตามทกัษะ เพ่ือให้ผูป้ระกอบการ

สามารถนาํไปประยุกต์ใชไ้ดอ้ย่างมีประสิทธิภาพ และง่าย

ต่อการใชง้านเมื่อมีการเปลี่ยนแปลงของคาํสั่งซ้ืออยา่ง

กะทนัหัน  

 

2. การศึกษางานวิจัยท่ีเกีย่วข้อง 

งานวิจยัหลายฉบบันําเสนอการแกป้ัญหาการวาง

แผนการผลิตไวห้ลากหลายวิธี โดยวิธีหน่ึงท่ีเป็นท่ีนิยมคือ 

โปรแกรมเชิงเส้น (Linear Programming, LP) [7–18] ซ่ึง

เป็นการสร้างตวัแบบทางคณิตศาสตร์ที่มีการพิจารณา

วตัถุประสงคไ์วห้ลายรูปแบบ เช่น การลดตน้ทุนรวมให้

ตํ่าที่สุด การเพิ่มกาํไรให้สูงที่สุด เป็นตน้ งานวิจยัของ T. 

Subrata และคณะ (2015) [14] รวมถึง T.G. Dariush และ

คณะ (2016) [15] ไดน้ํา เสนอตวัแบบ LP สําหรับการ

แกปั้ญหาการวางแผนการผลิตไดอ้ย่างมีประสิทธิภาพ วิธี 

Fuzzy Linear Programming (FLP) [19–21] เ ป็นอ ีกหน่ึง

วิธีท่ีนิยมนาํมาใชใ้นการหาคาํตอบของปัญหาการวาง

แผนการผลิตที ่ม ีหลายวตัถุประสงค ์ (Multi-objective 

problem) โดยวิธีน้ีเหมาะกบัการพิจารณาขอ้มูลที่มีความ

คลุมเครือ ซ่ึงมีความยืดหยุ่นมากกว่าโปรแกรมเชิงเส้น

แ บ บ ดั ้ง เ ด ิม  น อ ก จ า ก นี ้ ว ิธ ี Mix-Integer Linear 

Programming (MILP) [22-24] และ วิธี Genetic Algorithm 

(GA) [18-19] ก ็ม กั จ ะ ถ ูก นํา ม า ใ ช แ้ ก ป้ ัญ ห า ก าร วา ง

แผนการผลิตเช่นกนั 

ในส่วนของการแกป้ัญหาการจดัสรรแรงงานนั้น H. 

Liping และ S. Rong (2022) [25] และ  K. Yiyo และ L. 

Chia-Chun (2017) [26] ไดน้าํเสนอเทคนิคการแกปั้ญหาท่ี

เ ป็นที ่นิยมค ือ MILP หรือตวัแบบโปรแกรมเชิง เส ้น

จํานวนเต ็มแบบผสม สําหรับการหาคําตอบที่มีหลาย

ว ตั ถ ุป ร ะ ส ง ค  ์ (Multi-objective problem)  ซึ ่ ง ม ีก า ร

พิจารณาปัญหาเป็น 2 รูปแบบคือ การหาค่าสูงสุด/ตํ่าสุด

เหมือนกบั LP และมีการกําหนดวตัถุประสงคไ์วห้ลาย

รูปแบบ เช่น การลดเวลาเสร็จสิ้น (Makespan) การลด

จํานวนพนกังาน การหาค ่ารวมของทกัษะที ่ด ีที ่สุด 

นอกจากน้ียงัมีการนําเสนอการแกป้ัญหาการจดัสรร

แรงงานอ ีกหลากหลายกรณี เช ่น การแกป้ัญหาการ

วางแผนกาํลงัคนเพื่อเพิ่มประสิทธิภาพการทาํงานโดยให้

สอดคลอ้งกบังบประมาณ [27] การจดัสรรแรงงานเพ่ือใช้

ทรัพยากรให้เกิดประโยชน์สูงสุด เพิ่มตน้ทุนและผลกาํไร 

[28] การแกปั้ญหาการจดัสรรเจา้หน้าที่ในห้องสมุดของ

มหาวิทยาลยัเทคโนโลยีควีนส์แลนโ์ดยพิจารณาทกัษะท่ี

ตอ้งการในงานแต่ละงาน [29] รวมถึงการจดัสรรแรงงาน

เพ่ือพฒันาทกัษะและความชาํนาญ [30] เป็นตน้ 

จากการศึกษาวิธีการแกป้ัญหาการวางแผนการผลิต

และการจดัสรรแรงงานจากงานวิจยัหลายฉบบั พบว่า

โปรแกรมเชิงเส้นเป็นวิธีการที่สามารถนาํมาใชแ้กปั้ญหา

ไดอ้ย ่างมีประสิทธิภาพ ทั้งในการแกป้ัญหาการวาง

แผนการผลิตและปัญหาการจดัสรรแรงงาน นอกจากนั้น

การพิจารณาทกัษะของพนกังานก็เป็นส่ิงที่สําคญัเช่นกนั 

โดยสามารถสรุปประเด็นที่สําคญัของงานวิจยัที่เก่ียวขอ้ง

ไดด้งัตารางท่ี 1  
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ตารางท่ี 1 สรุปงานวิจยัท่ีเก่ียวขอ้ง 

ช่ือ 
 ปัญหา  วิธีการ  วตัถุประสงค ์  ตวัช้ีวดั  

คาํสาํคญั 
 A B  C D E F G  H I J K L M N O  P Q R S T U V  

M. Talal Alkhamis และ Y. Jay (1995) [11]  ×   ×             ×     ×     Refinery maintenance scheduling, Optimization in refining 

 J. Tehem, M. Pirlot, และ C. Antoniadis 

  

 ×   ×      ×         ×        Simulated annealing, Combinatorial optimization, Heuristic 

 R. Ross Farrell และ C. Thomas Maness 

  

 ×   ×       ×         ×       Flexibility, Production planning, Secondary wood product 

 S. Judy และ H. Gillian (2009) [29]   ×      ×         ×      × ×   QUT Library workforce planning model 
P. David และคณะ (2010) [19]  ×    ×         ×     ×        Supply chain management and planning, Uncertainty modeling 
L. Nophadon (2013) [30]   ×      ×        ×       ×    Rationalism, Division of labor, Division of work. 
R.K. Chakrabortty และ Md. A. Akhtar Hasin 

  

 ×      ×   ×         ×        Multi-objective optimization, Genetic algorithm, Aggregate 

  T. Subrata และคณะ (2015) [14]  ×   ×      ×         ×        Aggregate Planning, Linear programming, TORA 
T.G. Dariush และคณะ (2016) [15]  ×   ×      ×         ×        Aggregate production planning, Overtime account, Flexible 

 M. Claudio และ P.M. Josep (2016) [32]   ×      ×         ×     ×     Working hours, Participation, Job heterogeneity, Wage 

 B. Serdar และคณะ (2017) [22]   ×      ×        ×     ×      Product development, Value stream mapping, Design structure 

  K. Yiyo และ L. Chia-Chun (2017) [26]   ×    ×          ×        ×   Cellular manufacturing, Manpower transfer, Operator 

 M. Garaix, และคณะ (2018) [33]  ×       ×         ×    ×      Workforce Scheduling, Routing, Integrated problem 
L.J. Zeballosa และคณะ (2019) [34]  ×     ×     ×         ×       Remanufacturing, Product design, Life-cycle, Linear 

 J. Jully และ B.O Mayassa (2020) [23]  ×     ×       ×      ×        Project scheduling, Time cost quality trade-off problem 
A. Ashkan และ คณะ (2020) [35]   ×      ×         ×    ×   ×   Balancing and sequencing, Rotation scheduling, Variable 

  Z. Ningru และคณะ (2020) [36]   ×      ×    ×     ×  ×        Aggregate hours worked, Aggregate labor supply and demand 

 K. Toshiya, และคณะ (2021) [37]  ×       ×  ×  ×   ×    ×        Production planning, Human aspect, Optimization 
F.P. Andres, และคณะ (2022) [17]  ×   ×      ×         ×        Staffing problem, Labor flexibility, Annualized hours, 

   A. El-Awady และคณะ (2022) [38]  ×     ×    ×         ×        Aggregate production planning, Learning curves, 

    T. Alejandra, และคณะ (2022) [24]  ×     ×    ×         ×        Distribution network expansion planning, Multistage 
H. Liping and S. Rong (2022) [25]   ×    ×           ×        ×  Flexible job-shop scheduling, Task planning, Makespan 

 งานวิจยัท่ีนาํเสนอ   × ×  ×      ×      ×   ×    ×    Production planning, Labor assignment, Automotive electrical 

  
กําหนดให้ A = ปัญหาการวางแผนการผลิต B = ปัญหาการจดัสรรแรงงาน, C = Linear Programming (LP), D = Fuzzy Linear Programming (FLP), E = Mixed-Integer Linear Programming (MILP), F = Genetic Algorithm 

(GA), G = วิธีการอ่ืนๆ (Non-Linear Programming (NLP), Log-Linear model, General principles of management, Lean product development tools, Dynamic Stochastic General Equilibrium (DSGE), QUT Library workforce 

planning model),  H = ลดตน้ทุน, I = เพ่ิมรายรับ/เพ่ิมกาํไร, J = หลายวตัถุประสงค,์ K = ลดช่วงกวา้งของเวลาการผลิต (Makespan), L = การใชท้รัพยากรให้เหมาะสมท่ีสุด, M = การจดัสรรเคร่ืองจกัรให้เหมาะสมท่ีสุด, N = 

การจดัสรรแรงงานท่ีมีทกัษะเหมาะสมกับงานท่ีสุด, O = วตัถุประสงค์อ่ืน ๆ, P = ตน้ทุนรวม, Q = รายรับ/กาํไร, R = เวลา, S = อรรถประโยชน์ (Utilization), T = ค่าทกัษะการทาํงาน, U = จาํนวนพนักงาน (Number of 

operators), V = ตวัช้ีวดัอ่ืนๆ  
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3. กรณีศึกษาผู้ผลติชุดสายไฟรถยนต์ 

งานวิจัยฉบับน้ีได้ทําการศึกษารวบรวมข้อมูลท่ี

เก่ียวขอ้งกบัการวางแผนการผลิตและการจดัสรรแรงงาน

ของทางบริษทักรณีศึกษาเป็นเวลา 1 ไตรมาส ระหว่าง

เดือนตุลาคมถึงธนัวาคม พ.ศ 2564 โดยมีรายละเอียดดงัน้ี 

3.1. กลุ่มผลิตภัณฑ์และปริมาณความต้องการผลิตภัณฑ์ 

จากการรวบรวมและศึกษาผลิตภณัฑชุ์ดสายไฟ 3 กลุ่ม 

ซ่ึงประกอบดว้ย กลุ่ม A มี 14 โมเดล กลุ่ม B มี 10 โมเดล 

และกลุ่ม C มี 9 โมเดล โดยปริมาณการผลิตจะเป็นไปตาม

ยอดคํา ส่ัง ซ้ือของลูกค้า  (Make to order)  จากการเก็บ

รวบรวมขอ้มูลปริมาณคาํส่ังซ้ือชุดสายไฟเป็นเวลา 1 ไตร

มาส (m คือ เดือน) แสดงไดด้งัตารางท่ี 2  

3.2. อัตราการผลิต 

เ นื ่อ ง จ ากผ ล ิต ภณัฑ ์แ ต ่ล ะ โ มเ ดล ม ีขั้นต อ นการ

ประกอบที่แตกต่างกนั ขึ้นอยู่กบัจาํนวนชิ้นส่วนที่ใชใ้น

การประกอบ การผลิตผลิตภณัฑ์ที่มีจาํนวนชิ้นส่วนมาก

นั้นจะมีขั้นตอนในการประกอบท่ีมากตามไปดว้ย จึงตอ้ง

ใชเ้วลาในการผลิตมากขึ้น จึงส่งผลให้มีอตัราการผลิต 

(หน่วยต่อชัว่โมง) ตํ่า ดงันั้นอตัราการผลิตเฉล่ียของแต่ละ

ผลิตภณัฑ์จะมากหรือน้อยขึ้นอยู่กบัจาํนวนชิ้นส่วนที่ใช้

ประกอบ จากการศึกษาและการวิเคราะห์ขอ้มูล สามารถ

คาํนวณอตัราการผลิตโดยเฉลี่ยของแต่ละโมเดลไดด้งั

ตารางท่ี 3–5

 

ตารางท่ี 2 ปริมาณคาํส่ังซ้ือผลิตภณัฑ ์(หน่วย) 

โมเดล m = 1 m = 2 m = 3 รวม  โมเดล m = 1 m = 2 m = 3 รวม  โมเดล m = 1 m = 2 m = 3 รวม 

A01 - - - 0  B01 800 1,672 840 3,312  C01 572 300 180 1,052 
A02 96 216 - 312  B02 100 100 28 228  C02 - - - 0 
A03 96 96 - 192  B03 164 204 260 628  C03 7,032 6,096 6,980 20,108 
A04 1,248 3,000 - 4,248  B04 1,092 1,392 1,508 3,992  C04 1,756 1,956 1,400 5,112 
A05 232 392 428 1,052  B05 892 900 936 2,728  C05 14,208 26,484 24,052 64,744 
A06 248 412 432 1,092  B06 880 900 944 2,724  C06 - - - 0 
A07 232 396 428 1,056  B07 1,064 1,380 1,492 3,936  C07 804 644 612 2,060 
A08 224 396 424 1,044  B08 872 920 924 2,716  C08 1,968 2,332 2,344 6,644 
A09 1,964 3,148 3,536 8,648  B09 1,056 1,388 1,480 3,924  C09 - - - 0 
A10 1,016 1,072 1,200 3,288  B10 47,812 57,724 63,892 169,428       
A11 1,012 1,072 1,192 3,276             
A12 1,000 1,080 1,204 3,284             
A13 7,012 7,412 8,408 22,832             
A14 272 384 460 

 

1,116             
รวม 14,640 19,060 17,692 51,440  รวม 54,720 66,568 72,288 193,616  รวม 26,340 37,812 35,568 99,720 

ตารางท่ี 3 อตัราการผลิตของผลิตภณัฑก์ลุ่ม 1 (หน่วย/ชม.) 

โมเดล อตัราการ

ผลิต 

โมเดล อตัราการผลิต  โมเดล อตัราการ

ผลิต  

A01 2 A06 2 A11 3.5 
A02 1 A07 2 A12 3.5 
A03 1 A08 2 A13 21 
A04 14 A09 13 A14 1 
A05 2 A10 3.5   

 

ตารางท่ี 4 อตัราการผลิตของผลิตภณัฑก์ลุ่ม 2 (หน่วย/ชม.) 

โมเดล อตัราการ

ผลิต  

โมเดล อตัราการผลิต  โมเดล อตัราการ

ผลิต  

B01 2 B05 5 B09 8 
B02 1 B06 6 B10 2 
B03 1 B07 8   
B04 8 B08 5   
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ตารางท่ี 5 อตัราการผลิตของผลิตภณัฑก์ลุ่ม 3 (หน่วย/ชม.) 

โมเดล อตัราการ

ผลิต  

โมเดล อตัราการผลิต  โมเดล อตัราการ

ผลิต  

C01 2 C04 6 C07 2 
C02 22 C05 16 C08 2 
C03 2 C06 2 C09 2 

 

3.3. ช่วงเวลาในการผลิตและค่าแรงของพนักงาน 

ช่วงเวลาทาํงานปกติ (Regular Production: R) นั้นแบ่งเป็น 

2 ช่วง ได้แก่  08.00–12.00 น. และ 13.00–17.00 น. ทั้ งวัน

ธรรมดาและวนัหยุด ส่วนช่วงเวลาในการทาํงานล่วงเวลา 

(Over Time: OT) จะเร่ิมตั้งแต่ 18.00–20.00 น. ทั้งวนัธรรมดา

และวนัหยดุเช่นเดียวกนั ซ่ึงหากบริษทัผลิตสินคา้ไม่ทนัตาม

ยอดคาํส่ังซ้ือของลูกคา้ จะจดัสรรให้มีการทาํงานในวนัหยุด 

นอกจากนั้นการทาํงานล่วงเวลาจะทาํได้เฉพาะวนัท่ีมีการ

ทาํงานในช่วงเวลาปกติเต็มเวลาแลว้เท่านั้น ซ่ึงจาํนวนชัว่โมง

ล่วงเวลาของแต่กลุ่มผลิตภัณฑ์นั้นจะมีจํานวนชั่วโมงไม่

เท่ากันขึ้นอยู่กับนโยบายของบริษทัท่ีได้ทาํการกําหนดไว ้

โดยจาํนวนชั่วโมงในการทาํงานและค่าแรงของพนักงานใน

แต่ละช่วงเวลา รวมถึงจาํนวนชั่วโมงล่วงเวลาตามนโยบาย 

(Over Time Policy: OTP) ของทางบริษทัท่ีกาํหนดไว ้แสดงได้

ดงัตารางท่ี 6–7 ตามลาํดบั 

 

ตารางท่ี 6 เวลาทาํงานและค่าแรงในการผลิตของพนกังาน 

ช่วงเวลาในการผลิต 
เวลา  

(ชม./วัน) 

ค่าแรง  

(บาท/ชม.) 

    Rd: ปกติ-วนัธรรมดา 8 40  

    OTd: ล่วงเวลา-วนัธรรมดา 2  60  

    Rh: ปกติ-วนัหยดุ 8  80  

    OTh: ล่วงเวลา-วนัหยดุ 2  100 

 

ตารางท่ี 7 ชัว่โมงล่วงเวลาตามนโยบาย (ชม.-แรงงาน/วนั) 

เดือน (m) กลุ่ม OTPd  OTPh 

m = 1 A, B, C 0 0 ≤ OTPh ≤ 48 

m = 2 
A 6 ≤ OTPd  ≤ 64 

0 ≤ OTPh ≤ 48 
B 108 ≤ OTPd   ≤ 144 

m = 2 C 20 ≤ OTPd  ≤ 36  

ตารางท่ี 7 ชัว่โมงล่วงเวลาตามนโยบาย (ชม.-แรงงาน/วนั) (ต่อ) 

เดือน (m) กลุ่ม OTPd  OTPh 

m = 3 

A 0 ≤ OTPd  ≤ 48 

0 ≤ OTPh ≤ 48 B 180 ≤ OTPd  ≤ 240 

C 20 ≤ OTPd  ≤ 72 

 

3.4. ทักษะของพนักงาน 

พนักงานแต่ละคนในบริษทักรณีศึกษานั้นถูกจดัสรรให้

ผลัดเปล่ียนกันทาํงานในแต่ละสายการผลิต โดยในแต่ละ

สายการผลิตจะมีวิธีการประกอบสินค้ากาํกับไว ้ซ่ึงจาํนวน

พนักงานของแต่ละสายการผลิตจะขึ้นอยู่กบัการจดัสรรจาก

ประสบการณ์ของหัวหน้างานและปริมาณการผลิตผลิตภณัฑ์

แต่ละโมเดล โดยจํานวนพนักงานของกลุ่มผลิตภัณฑ์

กรณีศึกษาทั้ง 3 กลุ่มมีทั้งส้ิน 220 คนต่อเดือน 

ในการจัดสรรพนักงานจะดําเนินการ 2 ขั้นตอนคือ 

ขั้นตอนท่ี 1 จะจดัสรรพนกังานให้กลุ่มผลิตภณัฑ์แต่ละกลุ่ม

ตามจาํนวน โดยเม่ือพิจารณาท่ีปริมาณการผลิต อตัราการผลิต

และปริมาณของเสียท่ีเกิดขึ้น สามารถแบ่งจาํนวนพนกังานได้

ดงัน้ี กลุ่มท่ี 1 และ 3 มีพนกังานกลุ่มละ 20 คน และกลุ่มท่ี 2 มี

พนักงาน 180 คน และขั้นตอนท่ี 2 จะจดัสรรพนักงานแต่ละ

คนให้กบัผลิตภณัฑ์แต่ละผลิตภณัฑ์ (รายละเอียดจะแสดงใน

หัวขอ้ถดัไป) ดว้ยการประเมินทกัษะของพนักงานแต่ละคน

โดยหัวหน้างานและเทียบเป็นระดับคะแนน 0 ถึง 1 ตาม

รายละเอียดในตารางท่ี 8 โดยทาํการประเมินทกัษะการทาํงาน

ในแต่ละผลิตภณัฑ์ ความถนดัในการทาํงานและเวลาท่ีใช้ใน

การทาํงานเปรียบเทียบกบัเวลามาตรฐาน (Standard time) ซ่ึง

พนักงานส่วนใหญ่มีทักษะการทาํงานท่ีหลากหลาย (Multi-

Skill) แต่พนกังานบางคนก็จะมีความถนดัและมีทกัษะในการ

ทาํงานเฉพาะบางงานเท่านั้น โดยตวัอย่างการประเมินทกัษะ

ของพนักงานในการผลิตกลุ่ม A ทั้ง 20 คน สําหรับการผลิต

ผลิตภณัฑ ์14 โมเดล สามารถแสดงดงัตารางท่ี 9  

 

ตารางท่ี 8 ระดบัทกัษะสาํหรับการประเมินระดบัคะแนน 

ระดับทักษะท่ีประเมิน ระดับคะแนน 

ไม่มีทกัษะ 0.0 

มีทกัษะ 1 ใน 3 ของมาตรฐาน 0.1 
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ตารางท่ี 8 ระดบัทกัษะสาํหรับการประเมินระดบัคะแนน (ต่อ) 

ระดับทักษะท่ีประเมิน ระดับคะแนน 

มีทกัษะ 1 ใน 2 ของมาตรฐาน 0.2 

มีทกัษะ 2 ใน 3 ของมาตรฐาน 0.3 

ตอ้งฝึกเพ่ิมเติมในบางทกัษะ 0.4 

มีทกัษะตามมาตรฐาน 0.5 

มีทกัษะค่อนขา้งดีกว่ามาตรฐาน 0.6 

มีทกัษะดีกว่ามาตรฐาน 0.7 

มีทกัษะดีมาก 0.8 

มีทกัษะดีเย่ียม 0.9 

มีทกัษะเย่ียมมาก 1.0 

 

ตารางท่ี 9 ทกัษะของพนกังานผลิตกลุ่ม A 

กลุ่ม A A01 A02 A03 A04 A05 A… A10 A11 A12 A13 A14 

OP01 0.8 0.8 0.7 0.6 0.4 … 0.8 0.7 0.9 0.8 0.5 

OP02 0.7 0.8 0.8 0.7 0.8 … 0.9 0.5 0.5 0.7 0.8 

OP03 0.9 0.9 0.6 0.6 0.7 … 0.8 0.9 0.8 0.8 0.5 

OP04 0.9 0.9 0.7 0.7 0.5 … 0.8 0.9 0.8 0.9 0.5 

OP05 0.7 0.6 0.5 0.7 0.7 … 0.8 0.7 0.9 0.7 0.8 

OP06 0.8 0.9 0.7 0.5 0.8 … 0.9 0.8 0.8 0.7 0.7 

OP… … … … … … … … … … … … 

OP14 0.8 0.8 0.6 0.6 0.4 … 0.5 1.0 0.5 0.8 0.5 

OP15 0.7 0.5 0.8 0.7 0.8 … 0.8 0.9 0.8 0.9 1.0 

OP16 0.6 0.6 0.8 0.9 0.5 … 0.5 0.7 0.9 0.7 0.8 

OP17 0.8 0.7 0.8 0.9 0.9 … 0.5 0.8 0.8 0.5 0.9 

OP18 0.8 0.8 0.8 0.5 0.7 … 0.8 0.9 0.8 0.7 0.8 

OP19 0.7 0.5 0.4 0.5 0.8 … 0.5 0.5 0.8 1.0 1.0 

OP20 0.8 0.7 0.8 0.9 0.4 … 0.9 0.8 0.9 0.9 1.0 

 

4. การพฒันาตัวแบบทางคณิตศาสตร์ 

จากการศึกษาขอ้มูลพบว่าทางบริษทักรณีศึกษานั้นไม่มี

การใช้เคร่ืองมือช่วยคาํนวณหรือตวัแบบทางคณิตศาสตร์ใน

การวิเคราะห์หาคําตอบ แต่เป็นการใช้ประสบการณ์ของ

พนักงานในการวางแผนการผลิต จึงเกิดปัญหาการส่งมอบ

สินคา้ไม่ทนักาํหนด ซ่ึงทางบริษทักรณีศึกษาเลือกแกปั้ญหา

ด้วยวิธีการเพ่ิมชั่วโมงการทาํงานล่วงเวลา โดยท่ีไม่มีการ

แก้ไขปัญหาด้านการจัดการทรัพยากรการผลิต ส่งผลให้มี

ตน้ทุนในการผลิตท่ีสูง รวมถึงในการจดัสรรแรงงานนั้นยงัไม่

มีการพิจารณาทกัษะของพนักงานให้เหมาะสมกบังาน ทาํให้

ไม่เกิดประสิทธิภาพในการผลิตสูงสุด งานวิจยัน้ีจึงไดพ้ฒันา

ตวัแบบทางคณิตศาสตร์สําหรับการวางแผนการผลิต 2 กรณี 

คือการไม่กําหนดและกําหนดการทํางานล่วงเวลาเพ่ือลด

ตน้ทุนในการผลิต รวมถึงตวัแบบสําหรับการจดัสรรพนักงาน

เพ่ือเพ่ิมประสิทธิภาพในการผลิต ดงัน้ี 

4.1. ตัวแบบทางคณิตศาสตร์สําหรับการวางแผนการผลิต 

(M1) 

งานวิจัยน้ีไดพ้ฒันาตัวแบบโปรแกรมเชิงเส้นจาํนวน

เต็ม (Integer Linear Programming, ILP) สําหรับการวาง

แผนการผลิต โดยมีวตัถุประสงคเ์พ่ือให้มีตน้ทุนค่าแรงรวม

ทุกช่วงเวลาการผลิตตํ่าท่ีสุด ซ่ึงมีพารามิเตอร์ท่ีเก่ียวข้อง 

ตวัแปรตดัสินใจ (Decision variables) ฟังกช์นัวตัถุประสงค ์

(Objective function) และเง่ือนไขบงัคบั (Constrains) ดงัน้ี 

 กาํหนดให ้ d = วนัทาํงานปกติ 1,2, …, D 

    h = วนัทาํงานในวนัหยดุ 1,2, …, H 

    w = สัปดาห์ท่ี 1,2, …, W 

    m = เดือนท่ี 1,2, ..., M  

    g = สินคา้กลุ่มท่ี 1,2, ..., G   

    k = สินคา้ชนิดท่ี 1,2, ..., K 

4.1.1.  พารามิเตอร์ท่ีเกี่ยวข้อง 

 CR = ค่าแรงช่วงเวลาปกติ-วนัธรรมดา (บาท/ชัว่โมง) 

 CotR = ค่าแรงช่วงล่วงเวลา-วนัธรรมดา (บาท/ชัว่โมง) 

 CH = ค่าแรงช่วงเวลาปกติ-วนัหยดุ (บาท/ชัว่โมง) 

 CotH = ค่าแรงช่วงล่วงเวลา-วนัหยดุ (บาท/ชัว่โมง) 

 Ikgwm = ปริมาณการเก็บสินคา้คงคลงัของสินคา้โมเดล 

k กลุ่ม g สัปดาห์ท่ี w ของเดือนท่ี m (หน่วย) 

 Pk = อตัราการผลิตสินคา้โมเดล k (หน่วย/ชัว่โมง) 

 Qkgwm = ปริมาณความต้องการสินค้าชนิด k กลุ่ม g 

สัปดาห์ท่ี w ของเดือนท่ี m (หน่วย) 

 LkgdwmR = จํานวนพนักงานสินค้าชนิด k กลุ่ม g เวลา

ปกติ-วนัธรรมดา d สัปดาห์ท่ี w ของเดือนท่ี m (คน) 

 LkgdwmOT = จํานวนพนักงานสินค้าชนิด  k กลุ่ม g 

ล่วงเวลา-วนัธรรมดา d สัปดาห์ท่ี w ของเดือนท่ี m (คน) 
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 LkghwmR = จํานวนพนักงานของสินค้าชนิด k กลุ่ม g 

เวลาปกติ-วนัหยดุ h สัปดาห์ท่ี w ของเดือนท่ี m (คน) 

 LkghwmOT = จํานวนพนักงานของสินค้าชนิด k กลุ่ม g 

ล่วงเวลา-วนัหยดุ h สัปดาห์ท่ี w ของเดือนท่ี m (คน) 

 OTdgwm = จาํนวนชัว่โมงแรงงานล่วงเวลา-วนัธรรมดา 

d กลุ่ม g สัปดาห์ท่ี w ของเดือนท่ี m (ชัว่โมง) 

 OThgwm = จาํนวนชั่วโมงแรงงานล่วงเวลา-วนัหยุด h 

กลุ่ม g สัปดาห์ท่ี w ของเดือนท่ี m (ชัว่โมง) 

 OTdgwmMax = จาํนวนชัว่โมงแรงงานสูงสุดล่วงเวลา-วนั

ธรรมดา d กลุ่ม g สัปดาห์ท่ี w ของเดือนท่ี m (ชัว่โมง) 

 OThgwmMax = จํานวนชั่วโมงแรงงานสูงสุดล่วงเวลา-

วนัหยดุ h กลุ่ม g สัปดาห์ท่ี w ของเดือนท่ี m (ชัว่โมง) 

 OTPdgwm = จํานวนชั่วโมงแรงงานล่วง เ วล า ต าม

นโยบายโรงงานวนัธรรมดา d กลุ่ม g สัปดาห์ท่ี w ของ

เดือนท่ี m (ชัว่โมง) 

 OTPhgwm = จํานวนชั่วโมงแรงงานล่วง เ วล า ต าม

นโยบายโรงงานวนัหยุด h กลุ่ม g สัปดาห์ท่ี w ของเดือนท่ี 

m (ชัว่โมง) 

 Rdgwm = จํานวนชั่วโมงแรงงานปกติ-วันธรรมดา d 

กลุ่ม g สัปดาห์ท่ี w ของเดือนท่ี m (ชัว่โมง) 

 Rhgwm = จาํนวนชัว่โมงแรงงานปกติ-วนัหยุด h กลุ่ม g 

สัปดาห์ท่ี w ของเดือนท่ี m (ชัว่โมง) 

 RdgwmMax = จํานวนชั่วโมงแรงงานสูงสุดปกติ-วัน

ธรรมดา d กลุ่ม g สัปดาห์ท่ี w ของเดือนท่ี m (ชัว่โมง) 

 RhgwmMax = จาํนวนชั่วโมงแรงงานสูงสุดปกติ-วนัหยุด 

h กลุ่ม g สัปดาห์ท่ี w ของเดือนท่ี m (ชัว่โมง) 

4.1.2.  ตัวแปรตัดสินใจ (Decision variables) 

 Xkgdwm = ปริมาณการผลิตสินค้าโมเดล k กลุ่ม g ว ัน

ธรรมดา d สัปดาห์ท่ี w ของเดือนท่ี m ในช่วงเวลาการ

ทาํงานปกติ-วนัธรรมดา (หน่วย) 

 Xkghwm = ปริมาณการผลิตสินค้าโมเดล k กลุ่ม g ของ

วันหยุด h สัปดาห์ท่ี  w ของเดือนท่ี m ในช่วงเวลาการ

ทาํงานปกติ-วนัหยดุ (หน่วย) 

 Ykgdwm = ปริมาณการผลิตสินคา้โมเดล k กลุ่ม g ของวนั

ธรรมดา d สัปดาห์ท่ี w ของเดือนท่ี m ในช่วงเวลาการ

ทาํงานล่วงเวลา-วนัธรรมดา (หน่วย) 

 Ykghwm = ปริมาณการผลิตสินค้าโมเดล k กลุ่ม g ของ

วันหยุด h สัปดาห์ท่ี  w ของเดือนท่ี m ในช่วงเวลาการ

ทาํงานล่วงเวลา-วนัหยดุ (หน่วย) 

4.1.3.  ฟังก์ชันวัตถุประสงค์ (Objective function) และ

เง่ือนไขบังคับ (Contraints) 

 ฟังกช์นัวตัถุประสงคแ์ละเง่ือนไขบงัคบัท่ีเก่ียวขอ้งของ

ตัวแบบโปรแกรมเชิงเส้นจํานวนเต็มสําหรับการวาง

แผนการผลิต (M1) สามารถแสดงไดด้งัสมการท่ี (1) 
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สมการท่ี (1) เป็นฟังก์ชันวตัถุประสงค์เพ่ือหาตน้ทุน

ค่าแรงรวมท่ีตํ่าท่ีสุด โดยคาํนวณจากปริมาณการผลิตในวนั

ธรรมดาและวนัหยุด ทั้งในช่วงเวลาปกติและช่วงล่วงเวลา 

สมการท่ี (2) เป็นเง่ือนไขในการกาํหนดปริมาณการผลิต

ตามปริมาณคาํส่ังซ้ือ สมการท่ี (3)–(8) เป็นเง่ือนไขในการ

กําหนดจํานวนชั่วโมงแรงงานไม่ให้เกินจาํนวนชั่วโมง

แรงงานสูงสุดและไม่ให้น้อยกว่าชั่วโมงล่วงเวลาตาม

นโยบายของโรงงาน สมการท่ี (9) เป็นเง่ือนไขเก่ียวกับ

ปริมาณสินค้าคงคลัง และสมการท่ี (10) เป็นเง่ือนไข

จาํนวนการผลิตตอ้งไม่ติดลบและตอ้งเป็นจาํนวนเตม็ 

4.2. ตัวแบบทางคณิตศาสตร์สําหรับการจัดสรรแรงงานให้

เหมาะสมกับงาน (M2) 

ดังท่ีได้กล่าวมาในหัวขอ้ 3.4 เม่ือทาํการวางแผนการ

ผลิตและกาํหนดจาํนวนพนักงานแลว้ งานวิจยัน้ีจึงพฒันา

ตัวแบบ ILP สําหรับการจัดสรรแรงงานตามทักษะของ

พนักงาน โดยมีวตัถุประสงค์เพ่ือทาํให้มีค่าทกัษะในการ

ผลิตสูงสูด ซ่ึงสามารถกาํหนดตวัแปรตดัสินใจ (Decision 

variables) ฟังก์ชันวตัถุประสงค์ (Objective function) และ

เง่ือนไขบงัคบั (Constrains) ไดด้งัน้ี 

 กาํหนดให ้ j = พนกังานคนท่ี 1,2,3...(J) 

4.2.1.  พารามิเตอร์ท่ีเกี่ยวข้อง 

 LkgdwmR = จาํนวนพนักงานสินค้าชนิด k กลุ่ม g เวลา

ปกติ-วนัธรรมดา d สัปดาห์ท่ี w ของเดือนท่ี m (คน) 

 LkgdwmOT = จํานวนพนักงานสินค้าชนิด  k ก ลุ่ม  g 

ล่วงเวลา-วนัธรรมดา d สัปดาห์ท่ี w ของเดือนท่ี m (คน) 

 LkghwmR = จํานวนพนักงานของสินค้าชนิด k กลุ่ม g 

เวลาปกติ-วนัหยดุ h สัปดาห์ท่ี w ของเดือนท่ี m (คน) 

 LkghwmOT = จาํนวนพนักงานของสินค้าชนิด k กลุ่ม g 

ล่วงเวลา-วนัหยดุ h สัปดาห์ท่ี w ของเดือนท่ี m (คน) 

 Tjkg = ทักษะในการผลิตสินค้าของพนักงานคนท่ี j 

สินคา้ชนิด k กลุ่ม g 

4.2.2.  ตัวแปรตัดสินใจ (Decision variables) 

 Ujkgdwm = พนักงานคนท่ี j ผลิตสินค้าชนิด k กลุ่ม g 

ช่วงเวลาปกติ-วนัธรรมดา d สัปดาห์ w เดือน m (คน) 

 Ujkghwm = พนักงานคนท่ี j ผลิตสินค้าชนิด k กลุ่ม g 

ช่วงเวลาปกติ-วนัหยดุ h สัปดาห์ท่ี w เดือนท่ี m (คน) 

 Vjkgdwm = พนกังานคนท่ี j ผลิตสินคา้ชนิด k กลุ่ม g ช่วง

ล่วงเวลา-วนัธรรมดา d สัปดาห์ท่ี w เดือนท่ี m (คน) 

 Vjkghwm = พนกังานคนท่ี j ผลิตสินคา้ชนิด k กลุ่ม g ช่วง

ล่วงเวลา-วนัหยดุ h สัปดาห์ท่ี w เดือนท่ี m (คน) 

4.2.3. ฟังก์ชันวัตถุประสงค์ (Objective function) และ

เง่ือนไขบังคับ (Contraints)  
ฟังกช์นัวตัถุประสงคข์องตวัแบบทางคณิตศาสตร์สาํหรับ

การจัดสรรแรงงานให้หมาะสมกับทักษะการทาํงานของ

พนกังาน (M2) สามารถแสดงไดด้งัสมการท่ี (11) 

 

1 1 1 1 1

1 1 1 1 1

( )
Max Z = 

( )

J K G M W jkgdwm jkghwm jkg

j k g m w kgdwmR kghwmR

J K G M W jkgdwm jkghwm jkg

j k g m w kgdwmOT kghwmOT

T

T

U U
L L

V V
L L

= = = = =

= = = = =

×

×

 +
∑ ∑ ∑ ∑ ∑  + 

 +
+  ∑ ∑ ∑ ∑ ∑  + 

 (11) 

 

ภายใตเ้ง่ือนไขดงัสมการท่ี (12)–(20) 

 

1
1

=
≤∑

K
jkgdwm

k
U  ;∀j , g, d, w, m  (12) 

1
1

=
≤∑

K
jkghwm

k
U  ;∀j , g, h, w, m  (13) 

1
1

=
≤∑

K
jkgdwm

k
V  ;∀j , g, d, w, m  (14) 

1
1

=
≤∑

K
jkghwm

k
V  ;∀j , g, h, w, m  (15) 

= kgdwmRjkgdwmU L  ;∀j , k , g, d, w, m  (16) 

= kghwmRjkghwmU L  ;∀j , k , g, h, w, m  (17) 

= kgdwmOTjkgdwmV L  ;∀j , k , g, d, w, m  (18) 

= kghwmOTjkghwmV L  ;∀j , k , g, h, w, m  (19) 

=jkgdwm jkghwm jkgdwm jkghwmU ,U ,V ,V binary  (20) 

 ;∀j , k, g, d, h, w, m   

 

สมการท่ี (11) เป็นฟังกช์นัวตัถุประสงคเ์พ่ือจดัสรรแรงงาน 

โดยคาํนวณจากจาํนวนพนักงานท่ีตอ้งการตามแผนการผลิต

และทกัษะของพนกังาน สมการท่ี (12)–(15) เป็นเง่ือนไขในการ

กาํหนดให้พนักงานแต่ละคนทาํงานได้ไม่เกิน 1 งานต่อวนั 

สมการท่ี (16)–(19) เป็นเง่ือนไขในการกําหนดให้จํานวน

พนักงานท่ีถูกจัดสรรในแต่ละงานนั้นต้องเท่ากับจํานวน

แรงงานท่ีตอ้งการตามแผนการผลิต สมการท่ี (20) เป็นเง่ือนไข

การจดัสรรพนกังานซ่ึงตอ้งมีคาํตอบเป็น 0 หรือ 1 เท่านั้น 
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5. ผลการวิจัย 

5.1. การหาคําตอบของตัวแบบท่ีนําเสนอ 

สําหรับการหาคําตอบของตัวแบบ M1 และ M2 ท่ี

นําเสนอ งานวิจัยน้ีใช้เคร่ืองมือ Solver ในโปรแกรม MS 

Excel บนระบบปฏิบติัการWindows (COMPUTE CORES 

2C+3G 3.00 GHz, Installed: 4.00 GB, x64-based 

processor) ซ่ึงสามารถกาํหนดค่าพารามิเตอร์ท่ีใชใ้นการหา

คาํตอบของการวางแผนการผลิตดว้ยตวัแบบท่ีนาํเสนอ ทั้ง

ในกรณีท่ีไม่มีการกาํหนดการทาํงานล่วงเวลาตามนโยบาย

ของบริษทัและกรณีท่ีกาํหนดชั่วโมงการทาํงานล่วงเวลา

ตามนโยบายของบริษทั (ตามขอ้มูลในตารางท่ี 7) รวมถึง

การจดัสรรแรงงานให้เหมาะสมกบังาน  

5.2. การวางแผนการผลิตด้วยตัวแบบ M1 ท่ีนําเสนอ 

ขอ้มูลปริมาณความตอ้งการสินคา้และขอ้มูลท่ีเก่ียวขอ้ง

กบัการผลิตในช่วง 12 สัปดาห์ของผลิตภณัฑท์ั้ง 3 กลุ่ม (ดงั

แสดงในหัวข้อท่ี 3.2) ได้ถูกนํามาใช้ในการวางแผนการ

ผลิตดว้ยตวัแบบ M1 ท่ีนาํเสนอในสมการท่ี (1)–(10) และ

เปรียบเทียบผลลพัธ์กบัการวางแผนการผลิตแบบกาํหนด

และไม่กําหนดชั่วโมงล่วงเวลากับการวางแผนการผลิต

แบบเดิมของบริษทักรณีศึกษา โดยผลของการวางแผนการ

ผลิตในแต่ละช่วงเวลาและตน้ทุนค่าแรงรวมสามารถแสดง

ไดด้งัตารางท่ี 9  

เม่ือวิเคราะห์ในส่วนของการวางแผนการผลิตกรณีท่ีมี

การกาํหนดชั่วโมงการทาํงานล่วงเวลาตามนโยบายของ

บริษทั จะเห็นไดว่้าตัวแบบ M1 ท่ีนําเสนอนั้นไดท้าํการ

กําหนดแผนการผลิตล่วงเวลาในช่วงวนัธรรมดา (OTd) 

ก่อนการผลิตล่วงเวลาในช่วงวนัหยุด (OTh) และพิจารณา

การผลิตผลิตภัณฑ์ท่ีมีอัตราการผลิตสูงให้ผลิตในช่วง

ล่วงเวลาแทนการผลิตผลิตภณัฑ์ท่ีมีอตัราการผลิตตํ่า เพ่ือ

ลดจาํนวนชั่วโมงการผลิตในช่วงล่วงเวลาซ่ึงมีค่าแรงสูง

กว่าการผลิตในช่วงเวลาปกติ จึงส่งผลให้สามารถกาํหนด

แผนการผลิตท่ีมีตน้ทุนค่าแรงรวมตํ่าท่ีสุดได ้นอกจากนั้น

จะเห็นไดว่้าแผนการผลิตท่ีไดจ้ากตวัแบบท่ีนาํเสนอนั้นไม่

มีการผลิตในวนัหยดุ ทั้งช่วงเวลาปกติและช่วงล่วงเวลาเลย 

และมีการผลิตในช่วงล่วงเวลาตามท่ีนโยบายของบริษทั

กาํหนดไวใ้นวนัธรรมดารวม 25,636 หน่วย หรือคิดเป็น 

ร้อยละ 6.82 ของปริมาณการผลิตทั้งหมด ซ่ึงสามารถลด

ต้นทุนไดม้ากถึง 688,844 บาทหรือคิดเป็นร้อยละ 13.14 

ของตน้ทุนการผลิตแบบเดิมของทางบริษทั และในกรณีท่ี

ไม่มีการกาํหนดชัว่โมงล่วงเวลา สามารถลดตน้ทุนไดม้าก

ถึง 690,609 บาทหรือคิดเป็นร้อยละ 13.17 ของตน้ทุนการ

ผลิตแบบเดิมของทางบริษทั จะเห็นไดว่้าการวางแผนการ

ผลิตดว้ยตวัแบบท่ีนาํเสนอนั้นมีตน้ทุนท่ีตํ่ากว่าวิธีการเดิม

ของบริษทั ดงัตารางท่ี 9 และ รูปท่ี 1 

 

 

รูปท่ี 1 การเปรียบเทียบตน้ทุนค่าแรงจากการวางแผนการ

ผลิตทั้ง 3 กรณี 

 

5.3. การจัดสรรแรงงานให้เหมาะสมกับงานด้วยตัวแบบ 

M2 ท่ีนําเสนอ 
ในการจัดสรรแรงงานด้วยตัวแบบ M2 ท่ีนําเสนอนั้ น 

ข้อมูลทักษะของพนักงาน (ในหัวข้อท่ี 3.4) และจํานวน

พนกังานท่ีตอ้งการหลงัจากการวางแผนการผลิตดว้ยตวัแบบ 

M1 ถูกนํามาใช้สําหรับการกาํหนดพารามิเตอร์ในสมการท่ี 

(11)–(20) โดยการจดัสรรแรงงานดว้ยตวัแบบท่ีนาํเสนอทั้งใน

กรณีท่ีมีการกาํหนดการทาํงานล่วงเวลาและไม่กาํหนดการ

ทาํงานล่วงเวลานั้นสามารถจดัสรรแรงงานไดอ้ย่างเหมาะสม 

และมีค่าทกัษะเฉล่ียเพ่ิมขึ้นจากร้อยละ 69.00 ตามการจดัสรร

แรงงานแบบเดิมของบริษทักรณีศึกษาเป็น 83.51 และ 83.74 

ตามลาํดบั หรือเพ่ิมขึ้นจากเดิมคิดเป็นร้อยละ 14.51 และ 14.74 

ตามลาํดบั ดงัตารางท่ี 10 และรูปท่ี 2  

จากการวิเคราะห์ผลการจัดสรรแรงงานด้วยตัวแบบท่ี

นาํเสนอนั้น พบว่าเม่ือมีการกาํหนดการทาํงานล่วงเวลาตาม

นโยบายของบริษทั ตวัแบบ M2 จะจดัสรรพนกังานท่ีมีทกัษะ

การทาํงานสูงให้ทาํงานในช่วงล่วงเวลาเพ่ือให้สอดคลอ้งกบั

การผลิตผลิตภณัฑท่ี์มีอตัราการผลิตสูง 
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ตารางท่ี 9 การเปรียบเทียบของการวางแผนการผลิตแบบเดิมของบริษทัและตวัแบบท่ีนาํเสนอ 

เดือน (m), 

สัปดาห์ (w) 

กลุ่ม

ผลิตภณัฑ ์

 จาํนวนชัว่โมงในแต่ละช่วงเวลาในการผลิต (ชัว่โมง-แรงงาน)  ปริมาณการผลิตล่วงเวลารวม 

(หน่วย) 

 ค่าแรงในการผลิตรวม (บาท) 
 Rd  OTd  Rh  OTh   
 ! π ¶  ! π ¶  ! π ¶  ! π ¶  ! π ¶  ! π ¶ 

m = 1, w = 1 
A  935 593 593  40 0 0  0 0 0  0 0 0  10 0 0  39,800 23,713 23,720 
B  7,000 6,368 6,368  150 0 0  0 0 0  0 0 0  100 0 0  289,000 254,720 254,720 
C  825 793 793  110 0 0  0 0 0  0 0 0  350 0 0  39,600 31,720 31,723 

m = 1, w = 2 
A  935 593 593  40 0 0  0 0 0  0 0 0  10 0 0  39,800 23,713 23,720 
B  7,000 6,368 6,368  150 0 0  0 0 0  0 0 0  100 0 0  289,000 254,720 254,720 
C  825 793 793  110 0 0  0 0 0  0 0 0  350 0 0  39,600 31,720 31,723 

m = 1, w = 3 
A  935 593 593  40 0 0  0 0 0  0 0 0  10 0 0  39,800 23,713 23,720 
B  7,000 6,368 6,368  150 0 0  0 0 0  0 0 0  100 0 0  289,000 254,720 254,720 
C  825 793 793  110 0 0  0 0 0  0 0 0  350 0 0  39,600 31,720 31,723 

m = 1, w = 4 
A  935 593 593  40 0 0  0 0 0  0 0 0  10 0 0  39,800 23,713 23,720 
B  7,000 6,368 6,368  150 0 0  0 0 0  0 0 0  100 0 0  289,000 254,720 254,720 
C  825 793 793  110 0 0  0 0 0  0 0 0  350 0 0  39,600 31,720 31,723 

รวมช่วงเวลา m = 1  35,040 31,015 31,016  1,200 0 0  0 0 0  0 0 0  1,840 0 0  1,473,600 1,240,611 1,240,652 

m = 2, w = 1 
A  760 760 760  200 46 47  0 0 0  0 0 0  50 48 50  42,400 33,160 33,220 
B  7,200 7,200 7,200  800 559 562  0 0 0  0 0 0  1,125 1,042 2,115  336,000 321,540 321,720 
C  800 800 800  450 174 174  0 0 0  0 0 0  1,450 1,400 353  59,000 42,448 42,446 

m = 2, w = 2 
A  760 760 760  200 46 47  0 0 0  0 0 0  50 48 50  42,400 33,160 33,220 
B  7,200 7,200 7,200  800 559 562  0 0 0  0 0 0  1,125 1,042 2,115  336,000 321,540 321,720 
C  800 800 800  450 174 174  0 0 0  0 0 0  1,450 1,400 353  59,000 42,448 42,446 

m = 2, w = 3 
A  760 760 760  200 46 47  0 0 0  0 0 0  50 48 50  42,400 33,160 33,220 
B  7,200 7,200 7,200  800 559 562  0 0 0  0 0 0  1,125 1,042 2,115  336,000 321,540 321,720 
C  800 800 800  450 174 174  0 0 0  0 0 0  1,450 1,400 353  59,000 42,448 42,446 

m = 2, w = 4 
A  760 760 760  200 46 47  0 0 0  0 0 0  50 48 50  42,400 33,160 33,220 
B  7,200 7,200 7,200  800 559 562  0 0 0  0 0 0  1,125 1,042 2,115  336,000 321,540 321,720 
C  800 800 800  450 174 174  0 0 0  0 0 0  1,450 1,400 353  59,000 42,448 42,446 

รวมช่วงเวลา m = 2  35,040 35,040 35,040  5,800 3,117 3,133  0 0 0  0 0 0  10,500 9,960 10,064  1,749,600 1,588,590 1,589,547 
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ตารางท่ี 9 การเปรียบเทียบของการวางแผนการผลิตแบบดั้งเดิมของบริษทัและตวัแบบท่ีนาํเสนอ (ตอ่) 

เดือน (m), 

สัปดาห์ (w) 

กลุ่ม

ผลิตภณัฑ ์

 จาํนวนชัว่โมงในแต่ละช่วงเวลาในการผลิต (ชัว่โมง-แรงงาน)  ปริมาณการผลิตล่วงเวลารวม 

(หน่วย) 

 ค่าแรงในการผลิตรวม (บาท) 
 Rd  OTd  Rh  OTh   
 ! π ¶  ! π ¶  ! π ¶  ! π ¶  ! π ¶  ! π ¶ 

m = 3, w = 1 
A  760 754 755  340 0 0  0 0 0  0 0 0  10 0 0  50,800 30,160 30,200 
B  7,200 7,200 7,200  1,800 1,236 1,238  100 0 0  0 0 0  2,925 2,400 3,676  404,000 362,150 362,280 

C  800 800 800  300 106 106  0 0 0  0 0 0  700 225 218  50,000 38,338 38,360 

m = 3, w = 2 
A  760 754 755  340 0 0  0 0 0  0 0 0  10 0 0  50,800 30,160 30,200 
B  7,200 7,200 7,200  1,800 1,236 1,238  100 0 0  0 0 0  2,925 2,400 3,676  404,000 362,150 362,280 

C  800 800 800  300 106 106  0 0 0  0 0 0  700 225 218  50,000 38,338 38,360 

m = 3, w = 3 
A  760 754 755  340 0 0  0 0 0  0 0 0  10 0 0  50,800 30,160 30,200 

B  7,200 7,200 7,200  1,800 1,236 1,238  100 0 0  0 0 0  2,925 2,400 3,676  404,000 362,150 362,280 

C  800 800 800  300 106 106  0 0 0  0 0 0  700 225 218  50,000 38,338 38,360 

m = 3, w = 4 
A  760 754 755  340 0 0  0 0 0  0 0 0  10 0 0  50,800 30,160 30,200 
B  7,200 7,200 7,200  1,800 1,236 1,238  100 0 0  0 0 0  2,925 2,400 3,676  404,000 362,150 362,280 

C  800 800 800  300 106 106  0 0 0  0 0 0  700 225 218  50,000 38,338 38,360 

รวมช่วงเวลา m = 3  35,040 35,015 35,020  9,760 5,367 5,376  400 0 0  0 0 0  14,540 10,500 15,576  2,019,200 1,722,590 1,723,360 

รวม  105,120 101,070 101,076  16,760 8,483 8,509  400 0 0  0 0 0  26,880 20,460 25,628  5,242,400 4,551,791 4,553,559 
กําหนดให้ ! = การวางแผนการผลิตของโรงงาน, π = การวางแผนการผลิตดว้ยตวัแบบท่ีนาํเสนอโดยไม่กาํหนดการทาํงานล่วงเวลา, ¶ = การวางแผนการผลิตดว้ยตวัแบบท่ีนาํเสนอโดยกาํหนดการทาํงานล่วงเวลาตามนโยบาย 

 

ตารางท่ี 10 การเปรียบเทียบค่าทกัษะของพนกังาน (%) สาํหรับการจดัสรรแรงงาน 

เดือน (m) 
 กลุ่ม A  กลุ่ม B  กลุ่ม C  เฉล่ียแต่ละเดือน  เฉล่ียสามเดือน 

 ! π ¶  ! π ¶  ! π ¶  ! π ¶  ! π ¶ 

m = 1  70.00 87.65 87.09  65.00 76.40 76.40  70.00 90.11 89.50  68.33 84.72 84.30  
69.00 83.51 83.74 m = 2  68.00 83.59 85.42  68.00 77.02 82.20  70.00 87.16 90.16  68.67 82.59 85.93  

m = 3  70.00 84.14 84.03  70.00 77.03 69.70  70.00 88.49 89.17  70.00 83.22 80.97  
กําหนดให้ ! = การวางแผนการผลิตของโรงงาน, π = การวางแผนการผลิตดว้ยตวัแบบท่ีนาํเสนอโดยไม่กาํหนดการทาํงานล่วงเวลา, ¶ = การวางแผนการผลิตดว้ยตวัแบบท่ีนาํเสนอโดยกาํหนดการทาํงานล่วงเวลาตามนโยบาย 



52  วิศวสารลาดกระบงั ปีท่ี 40 ฉบบัท่ี 1 มีนาคม 2566 

 

รูปท่ี 2 การเปรียบเทียบค่าร้อยละของทกัษะการทาํงานของ

พนกังานจากการจดัสรรแรงงานทั้ง 3 กรณี 

 

5.4. การวิเคราะห์ข้อจํากัดและต้นทุน ในการวางแผนการ

ผลิตเม่ือมีการเปลี่ยนแปลงของปริมาณคําส่ังซ้ือ 
ในการวิเคราะห์ผลกระทบของการเปล่ียนแปลงปริมาณ

ความต้องการสินค้าต่อต้นทุนและเวลาในการผลิตคงเหลือ 

งานวิจัยน้ีจึงทาํการกําหนดการเปล่ียนแปลงของปริมาณคาํ

ส่ังซ้ือทั้งเพ่ิมขึ้นและลดลง จากร้อยละ 0 ถึง ร้อยละ 50 ของ

ปริมาณคาํส่ังซ้ือปัจจุบนั ทั้งการผลิตท่ีกาํหนดและไม่กาํหนด

ชัว่โมงการผลิตแบบล่วงเวลาตามนโยบาย 

ผลจากตวัแบบท่ีนาํเสนอพบว่าเม่ือมีคาํส่ังซ้ือเพ่ิมขึ้นจะมี

ตน้ทุนในการผลิตท่ีเพ่ิมขึ้น เน่ืองจากจาํเป็นตอ้งใชเ้วลาในการ

ผลิตเพ่ิมขึ้น ในขณะท่ีจาํนวนชัว่โมงการผลิตแบบล่วงเวลาของ

วนัธรรมดาและวนัหยดุจะขึ้นอยูก่บัปริมาณความตอ้งการสินคา้

ของแต่ละกลุ่มของผลิตภัณฑ์ นอกจากนั้ นการท่ีตัวแบบท่ี

นําเสนอมีการพิจารณาต้นทุนของค่าแรงในแต่ละช่วงเวลาท่ี

แตกต่างกนั ตวัแบบจึงกาํหนดแผนการผลิตล่วงเวลาในช่วงวนั

ธรรมดา (OTd) ก่อนการผลิตล่วงเวลาในช่วงวนัหยุด (OTh) และ

พิจารณาการผลิตผลิตภณัฑ์ท่ีมีอตัราการผลิตสูงให้ผลิตในช่วง

ล่วงเวลา โดยเม่ือปริมาณความตอ้งการสินคา้เพ่ิมขึ้น ตวัแบบท่ี

นาํเสนอจะยงัคงหาคาํตอบท่ีทาํให้ผลิตผลิตภณัฑ์ทุกโมเดลได้

ทนักาํหนด โดยมีขอ้จาํกดัดา้นเวลาในการผลิตท่ีสามารถรองรับ

ปริมาณคาํส่ังซ้ือท่ีเพ่ิมขึ้นไดไ้ม่เกินร้อยละ 40 ของปริมาณคาํ

ส่ังซ้ือปัจจุบนั และจะไม่สามารถผลิตผลิตภณัฑ์บางโมเดลใน

กลุ่มท่ี B ไดท้นัเวลาเม่ือมีความตอ้งการสินคา้เพ่ิมขึ้นมากกว่า

ร้อยละ 40 ของปริมาณคาํส่ังซ้ือปัจจุบนั จากรูปท่ี 3 และรูปท่ี 4 

จะเห็นไดว่้าถึงแมจ้ะมีชัว่โมงการผลิตในช่วงเวลาปกติและช่วง

ล่วงเวลาเฉล่ีย 3 เดือนคงเหลืออยูเ่ม่ือความตอ้งการสินคา้เพ่ิมขึ้น

ถึงร้อยละ 45 และร้อยละ 50 ของปริมาณคาํส่ังซ้ือปัจจุบนั แต่

เวลาคงเหลือดังกล่าวนั้ นเป็นเวลาคงเหลือของการผลิต

ผลิตภณัฑ์ในกลุ่ม A และกลุ่ม C จึงไม่สามารถนาํมาใชใ้นการ

ผลิตผลิตภณัฑก์ลุ่ม B ได ้

ในทางกลบักนัเม่ือมีคาํส่ังซ้ือลดลงจะมีตน้ทุนในการผลิตท่ี

ลดลงเช่นกัน รวมถึงมีชั่วโมงการผลิตในช่วงเวลาปกติคง

เหลืออยู่เพ่ิมขึ้น อย่างไรก็ตามชั่วโมงการผลิตในช่วงล่วงเวลา

คงเหลือนั้นจะเพ่ิมขึ้นเม่ือมีคาํลัง่ซ้ือลดลงไม่เกินร้อยละ 15 ของ

ปริมาณคาํส่ังซ้ือปัจจุบนั และจะไม่สามารถเพ่ิมขึ้นไดอี้กแมว่้า

จะมีคาํลั่งซ้ือลดลง เน่ืองจากยงัคงจาํเป็นท่ีจะต้องมีการผลิต

ในช่วงล่วงเวลาสําหรับผลิตภัณฑ์บางโมเดล เพ่ือให้ทันกับ

กาํหนดการส่งมอบสินค้า ยกเวน้กรณีท่ีปริมาณคาํส่ังซ้ือของ

สินคา้บางโมเดลลดลงจนสามารถผลิตไดท้นัในช่วงเวลาปกติ จึง

มีชัว่โมงการผลิตในช่วงล่วงเวลาคงเหลือเพ่ิมขึ้นไดอี้ก ดงัรูปท่ี 4 

 

 

รูปท่ี 3 ร้อยละของตน้ทุน (TC1) ชัว่โมงการผลิตในช่วงเวลา

ปกติคงเหลือ (RP1) ชัว่โมงการผลิตในช่วงล่วงเวลาคงเหลือ 

(OT1) เปรียบเทียบกบัปริมาณคาํส่ังซ้ือปัจจุบนัโดยไม่กาํหนด

ชัว่โมงการผลิตในช่วงล่วงเวลา 
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รูปท่ี 4 ร้อยละของตน้ทนุ (TC2) ชัว่โมงการผลิตใน

ช่วงเวลาปกติคงเหลือ (RP2) ชัว่โมงการผลิตในช่วง

ล่วงเวลาคงเหลือ (OT2) เปรียบเทียบกบัปริมาณคาํส่ังซ้ือ

ปัจจุบนัโดยกาํหนดชัว่โมงการผลิตในช่วงล่วงเวลา 

 

6. สรุปผลการวิจัย 

จากการใช้ตัวแบบโปรแกรมเชิงเส้นจํานวนเต็มท่ี

นาํเสนอในงานวิจยัน้ีเพ่ือหาคาํตอบของการวางแผนการ

ผลิต (ตวัแบบ M1) และการจดัสรรแรงงาน (ตวัแบบ M2) 

สําหรับการผลิตชุดสายไฟรถยนต์ของบริษทักรณีศึกษา

เป็นเวลา 1 ไตรมาส สามารถลดตน้ทุนค่าแรงไดม้ากถึงร้อย

ละ 13.17 เม่ือเปรียบเทียบกบัการวางแผนการผลิตแบบเดิม

ของบริษทัในกรณีท่ีไม่มีการกาํหนดขอบเขตของชั่วโมง

การทาํงานล่วงเวลา และสามารถลดตน้ทุนค่าแรงไดร้้อยละ 

13.14 สําหรับกรณีท่ีมีการกําหนดชั่วโมงการทํางาน

ล่วงเวลาตามนโยบายของบริษัท ซ่ึงตัวแบบท่ีนําเสนอ

ส า ม า ร ถ ห า คํา ต อ บ ข อ ง ปั ญ ห า ดัง ก ล่ า ว ไ ด้อ ย่ า ง มี

ประสิทธิภาพและสัมพนัธ์กบัค่าแรงของพนักงานในการ

ผลิตแต่ละช่วงเวลา โดยตวัแบบการวางแผนการผลิต (ตวั

แบบ M1) ท่ีนําเสนอ เหมาะสําหรับการหาคาํตอบทั้งใน

สถานการณ์ท่ีไม่มีการกาํหนดชัว่โมงล่วงเวลาขั้นตํ่าและมี

การกาํหนดชั่วโมงล่วงเวลาขั้นตํ่า ซ่ึงในกรณีท่ีไม่มีการ

กาํหนดชั่วโมงล่วงเวลาขั้นตํ่านั้น การผลิตในบางช่วงไม่

จาํเป็นตอ้งมีการทาํงานล่วงเวลาหรือมีการทาํงานล่วงเวลา

เฉพาะบางวนั ทาํให้ไม่เพ่ิมตน้ทุนในการผลิตและพนกังาน

ไม่จาํเป็นตอ้งทาํงานล่วงเวลา ในส่วนกรณีท่ีมีการกาํหนด

ขอบเขตของชั่วโมงล่วงเวลา จะเหมาะกบัสถานการณ์ท่ีมี

การกําหนดชั่วโมงล่วงเวลาขั้นตํ่าตามนโยบาย บริษัท

สามารถจัดการแผนการผลิตตามปริมาณความต้องการ

สินคา้กบัชั่วโมงการทาํงานไดส้ะดวกเม่ือมีปริมาณความ

ตอ้งการท่ีเพ่ิมขึ้นหรือลดลง 

ในส่วนของการจัดสรรแรงงานให้เหมาะสมกับงาน

ดว้ยตวัแบบโปรแกรมเชิงเส้นจาํนวนเตม็ท่ีนาํเสนอนั้น ตวั

แบบท่ีนําเสนอสามารถจัดสรรแรงงานสําหรับการผลิต

ผลิตภณัฑ์ทั้ง 3 กลุ่ม โดยมีทกัษะในการผลิตของพนกังาน

รวมเพ่ิมขึ้นจากการจดัสรรแรงงานแบบเดิมของบริษทัซ่ึง

อยู่ท่ีร้อยละ 69.00 เป็นร้อยละ 83.51 และ 83.74 (สําหรับ

กรณีท่ีไม่มีการกําหนดขอบเขตของชั่วโมงการทาํงาน

ล่วงเวลาและกรณีท่ีมีการกําหนดชั่วโมงการทํางาน

ล่วงเวลาตามนโยบายของบริษัทตามลําดับ) นอกจาก

ต้นทุนท่ีลดลงและทักษะการผลิตท่ี เ พ่ิมขึ้ นแล้วนั้ น 

ผูใ้ชง้าน (User) สามารถปรับค่าพารามิเตอร์เพ่ือหาคาํตอบ

ในสถานการณ์ท่ีเปล่ียนไปได ้ซ่ึงเป็นส่ิงท่ีสําคญัท่ีจะช่วย

ให้ผูผ้ลิตช้ินส่วนยานยนต์มีความพร้อมท่ีจะรับมือกบัการ

เปล่ียนแปลงอยา่งกะทนัหนัของคาํส่ังซ้ือได ้ 
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