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บทคดัย่อ: อุตสาหกรรมเครื่องนุ่งห่มโดยเฉพาะในแผนกเย็บเสื้อผ้าของโรงงานแบบผลิตตามค าสัง่ (Made-to-
Order Manufacturing) ต้องเผชญิกบัความหลากหลายของรูปแบบผลติภณัฑ์และการเปลี่ยนแปลงบ่อยครัง้ ผูผ้ลติ
รายย่อยในอุตสาหกรรมเครื่องนุ่งห่มไทยหลายรายไม่มเีครื่องมอืหรอืวธิกีารจดัสรรงานอย่างเป็นระบบ การตดัสนิใจ
มกัขึน้กบัประสบการณ์ของหวัหน้างานเป็นหลกั ส่งผลใหคุ้ณภาพการตดัสนิใจขึน้กบับุคคล การจดัสรรงานส าหรบั
อุตสาหกรรมนี้นอกจากจะต้องจดัสรรงานให้ผลติทนัแล้วยงัต้องจดัสรรงานโดยค านึงถงึการหมุนเวยีนการท างาน
เพื่อใหพ้นักงานมทีกัษะเพิม่ขึน้ ท างานเรว็ขึน้ และท างานทดแทนกนัได ้งานวจิยันี้มวีตัถุประสงคท์ีจ่ะพฒันากรอบ
การจดัการขอ้มูลและตวัแบบทางคณิตศาสตร์ส าหรบัการจดัสรรพนักงานที่ค านึงถึงทกัษะและการเพิม่พูนทกัษะ
ส าหรบัแผนกเยบ็ในอุตสาหกรรมเครื่องนุ่งห่ม กรอบการจดัการขอ้มูลจะท าใหพ้นักงานมแีนวทางการจดัเกบ็และใช้
ขอ้มลูอย่างเป็นระบบ และตวัแบบทางคณิตศาสตรจ์ะถูกน าไปประยุกตใ์ชร้่วมกบัชุดเครื่องมอืส าหรบัหาค าตอบทีด่ี
ทีสุ่ด (Optimization Solver) กรอบการจดัการขอ้มูลและตวัแบบทางคณิตศาสตรท์ีพ่ฒันาขึน้ถูกน าไปทดสอบใชง้าน
กบัขอ้มูลจรงิของโรงงานและมกีารจ าลองขอ้มูลเพิม่เตมิเพื่อวเิคราะหต์วัแบบทางคณิตศาสตร ์ผลการทดสอบแสดง
ใหเ้หน็ว่ากรอบการจดัการขอ้มูลใหข้อ้มูลทีเ่พยีงพอต่อการตดัสนิใจจดัสรรและหมุนเวยีนพนักงานและตวัแบบทาง
คณิตศาสตรส์ามารถหาค าตอบทีด่ทีี่่สุดไดภ้ายในกรอบเวลาการท างานจรงิทีเ่หมาะสม  
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Abstract: The garment industry, particularly the sewing departments of made-to-order manufacturing 
factories, faces constant diversity and frequent changes in product designs. Many small-scale garment 
manufacturers in Thailand lack systematic tools or methods for task assignment; allocations are often 
made based on the personal experience of supervisors, resulting in subjective and inconsistent 
outcomes. In this industry, task allocation must not only ensure timely production but also promote task 
rotation to enhance the worker skills, improve work speed, and enable workforce flexibility through 
substitution. This study aims to develop a data management framework and mathematical model for 
skill-based worker assignment and skill enhancement in sewing departments of the garment industry. 
The data management framework provides a systematic approach for collecting and utilizing worker-
related data, while the mathematical model is designed to be implemented with optimization tools for 
deriving optimal solutions. The proposed framework and model were tested using real-world data 
collected from a garment factory and supplemented with simulated data to assess the performance of 
the mathematical model. The experimental results demonstrate that the data framework effectively 
supports decision-making in worker assignment and rotation, and the mathematical model is capable of 
solving the optimal solutions within a real working timeframe. 
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1. บทน า 
อุตสาหกรรมเครื่องนุ่งห่มถือเป็นภาคการผลติที่มี

ความซับซ้อนสูง โดยเฉพาะในกระบวนการเย็บ
ประกอบเสือ้ผา้ ซึ่งจ าเป็นต้องอาศยัทกัษะเฉพาะทาง
จากแรงงานฝีมือ  อีกทั ้งยังต้องเผชิญกับความ
หลากหลายของผลติภณัฑ์และรูปแบบเสื้อผ้าที่มกีาร
เปลี่ยนแปลงอยู่เสมอ การจดัสรรงานใหพ้นักงานจงึมี
หลายมิติที่ต้องพิจารณาทัง้ด้านความสามารถและ
ทักษะแรงงานที่ ส่ งผลให้ความเร็วการผลิตของ
พนักงานแต่ละคนไม่เท่ากนั เวลาส่งมอบทีถู่กก าหนด
โดยลูกค้า ความต่อเนื่ องของขัน้ตอนการผลิตที่มี
ล าดับที่ซับซ้อน และความสมดุลของสายการผลิต
หลงัจากจดัสรรงานไปแล้ว ทุกประเดน็ดงักล่าวจะตอ้ง
ถูกน าไปพิจารณาพร้อมกัน นอกจากนี้  ส าหรับ
อุตสาหกรรมเครื่องนุ่งห่ม การพัฒนาทักษะของ
พนักงานใหส้ามารถปฏิบตังิานไดห้ลากหลายขัน้ตอน
และท าไดร้วดเร็วมคีวามจ าเป็นอย่างยิง่ ไม่เพยีงเพื่อ
ทดแทนแรงงานที่ลาออก แต่ยงัช่วยเสรมิสร้างความ
ยดืหยุ่นและประสทิธภิาพการผลติในระยะยาว [1-3] 

ผูผ้ลติรายย่อยในอุตสาหกรรมเครื่องนุ่งห่มไทยหลาย
รายไม่มเีครื่องมอืหรอืวธิกีารจดัสรรงานอย่างเป็นระบบ
มากนัก มกัขึน้กบัประสบการณ์ของหวัหน้างานเป็นหลกั 
ส่งผลให้คุณภาพการตัดสินใจขึ้นกับบุคคล การจดัสรร
งานส าหรบัอุตสาหกรรมนี้นอกจากจะต้องจดัสรรงานให้
ผลิตทันแล้ว ยังต้องจัดสรรงานโดยค านึ งถึ งการ
หมุนเวียนการท างานเพื่อให้พนักงานมีทักษะเพิ่มขึ้น 
ท างานเรว็ขึน้ และท างานทดแทนกนัได ้

งานวิจัยนี้มีวัตถุประสงค์ที่จะพัฒนากรอบการ
จดัการขอ้มูลและตวัแบบทางคณิตศาสตร์ส าหรบัการ
จัดสรรงานที่ค านึงถึงทักษะและการเพิ่มพูนทักษะ

ส าหรบัแผนกเยบ็ในอุตสาหกรรมเครื่องนุ่งห่ม กรอบ
การจัดการข้อมูลจะท าให้พนักงานมีแนวทางการ
จดัเก็บและใช้ขอ้มูลอย่างเป็นระบบ และตวัแบบทาง
คณิตศาสตร์จะถูกน าไปประยุกต์ใช้กับชุดเครื่องมือ
ส าหรับหาค าตอบที่ดีที่ สุด  (Optimization Solver) 
เพื่อใหไ้ดผ้ลลพัธ์การจดัสรรงานทีส่ามารถผลติงานได้
ทนัตามก าหนดโดยมีการหมุนเวียนพนักงานเพื่อให้
เกิดการพัฒนาทักษะได้อย่างที่คาดหวังไว้ องค์ 
ประกอบทัง้สองส่วนจะตอ้งท างานร่วมกนั จะขาดส่วน
ใดส่วนหนึ่งไม่ได้ ถ้ามเีพยีงขอ้มูลแต่ไม่มตีวัแบบทาง
คณิตศาสตร์พนักงานจะต้องใช้ประสบการณ์ในการ
จดัสรรงาน ถ้ามตีวัแบบทางคณิตศาสตร์แต่ไม่มขีอ้มูล 
ชุดเครื่องมือก็จะไม่สามารถหาค าตอบได้เช่นกนั ทัง้
กรอบการจดัการขอ้มูลและตวัแบบทางคณิตศาสตร์ที่
พัฒนาขึ้นถูกน าไปทดสอบใช้กับข้อมูลการผลิตจริง
ของโรงงานและมีการท าการทดลองเพิ่มเติมเพื่อ
วเิคราะหต์วัแบบทางคณิตศาสตร์ 

2. การทบทวนวรรณกรรม 
ปัญหาการจัดสรรก าลังคน (Worker Assignment 

Problem: WAP) เป็ น ห นึ่ ง ใน ปั ญ ห าห ลั ก ที่ ภ าค 
อุตสาหกรรมต้องเผชญิอย่างต่อเนื่อง โดยจดัอยู่ในกลุ่ม
ของปัญหาการหาค่าเหมาะสมแบบไม่ต่อเนื่อง (Discrete 
Optimization Problems) ซึ่งเป็นรูปแบบหนึ่งของการหา
ค่าเหมาะสมแบบเชิงผสม (Combinatorial Optimization) 
[4, 5] ทัง้นี้จุดมุ่งหมายของการจดัสรรก าลงัคนอาจอยู่ใน
รูปแบบของสมการฟังก์ชนัวตัถุประสงค์เพียงหนึ่งหรือ
หลายเป้าหมาย เช่น การลดรอบเวลาการผลติใหต้ ่าทีสุ่ด 
การลดเวลาน าส่ง (Lead Time) การลดระยะทางการเดนิ
ของพนักงานระหว่างสถานีงาน หรอืการลดค่าใช้จ่ายใน
การฝึกอบรมพนักงาน 
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หนึ่ ง ในแนวทางที่ ได้ รับ การพัฒ นาขึ้น เพื่ อ
สนับสนุนการตัดสินใจในการจัดสรรทรพัยากร คือ 
แบบจ าลองคณิตศาสตร์ก าหนดการเชิงเส้นจ านวน
เต็ ม ผ สม  (Mixed - Integer Linear Programming: 
MILP) ซึ่งเป็นเครื่องมือทางคณิตศาสตร์ที่ช่วยเพิ่ม
ประสิทธิผลในการจดัสรรทรพัยากรให้เหมาะสมกับ
ลกัษณะงานเฉพาะด้าน MILP ได้ถูกประยุกต์ใช้งาน
อย่างกว้างขวาง เช่น งานวจิยัของ Mitiku [6] ศึกษา
โรงงานผลิตเครื่องโลหะ ท าการจัดสรรงานเข้ากับ
พนักงาน โดยวางเป้าหมายก าไรของโรงงานสูงสุด 
Katiraee และคณะ [7] ท าการจัดสรรพนักงานและ
วางเป้าหมายลดรอบเวลาการผลิตและลดจ านวน
สถานีงาน Durmaz และ Koyuncu [8] ท าการจดัสรร
พนักงานเข้าสู่สถานีงานให้เหมาะกับทักษะของ
พ นั ก ง า น  Yılmaz [9] จั ด ส ร รพ นั ก ง า น เข้ า สู่
สายการผลติรูปตวัยู เพื่อปรบัสมดุลสายการผลติและ
ลดจ านวนสถานีงานรวม  

ในขณะทีก่ารศกึษาเพิม่เตมิ นอกจากใหค้วามส าคญั
ในการจัดสรรพนักงานเข้าสู่สายการประกอบแล้ว ยัง
ค านึงถงึความสามารถหรอืทกัษะการเรยีนรู้ของมนุษย์
ดว้ย แลว้พยายามสรา้งแบบจ าลองทีค่ านึงถงึความเป็น
จริงของมนุษย์ โดยการเพิ่มเงื่อนไขการเรียนรู้ ความ
ช านาญ ตวัอย่างงานวจิยัเช่น งานของ Han และ Park 
[10] พฒันาอลักอรธึมึการจดัสมดุลงานให้กบัพนักงาน
ในสายการผลติเสือ้ผา้สัง่ตดั โดยค านึงถงึระยะเวลาผลติ
งาน ความซับซ้อนของงานและทกัษะของผู้ปฏิบตัิงาน 
Abdelsalam แ ล ะคณ ะ  [11] ศึ ก ษ าโร งงาน ผ ลิ ต
เครื่องนุ่งห่มแล้ว พบว่าการวางแผนการผลติในปัจจุบนั
ล่าช้า ส่งมอบสินค้าไม่ทันก าหนดเวลา จึงได้สร้างตัว
แบบคณิตศาสตร์โดยวางเป้าหมายลดเวลาว่างของ

เครื่องจักร ท าให้ใช้งานก าลังการผลิตที่เหลือให้เต็ม
ประสทิธภิาพ งานของ Bao และ คณะ [12] และงานของ 
Xie และคณะ [13] สนใจทกัษะที่แตกต่างของพนักงาน
แล้วท าการสมดุลสายการผลิตเสื้อผ้า และล าดับการ
ผลิตงาน ใช้วิธีการหาค าตอบด้วยวิธีฮิวริสติก Kong 
และ คณะ [14] สรา้งแบบจ าลองคณิตศาสตร์โดยเพื่อจดั
สมดุลสายการผลิตเสื้อเชิ้ตวางเป้าหมายลดค่าใช้จ่าย
พนักงานรวม หาค าตอบของ MILP ดว้ยโปรแกรม IBM 
ILOG CPLEX  Chen และคณะ [15] สนใจฝีมือและ
ทกัษะของพนักงานในสายการประกอบเย็บผ้าแล้วท า
การจดัสรรพนักงานใหร้อบเวลาในการผลติลดลง พรอ้ม
เปรียบเทียบการท างานเดี่ยวกับการท างานหลายงาน
ภายในสถานีงาน  

งานวิจยัก่อนหน้า [6-15] ได้พุ่งเป้าหมายที่การจดั
สมดุลสายการผลติ ลดรอบเวลาการผลติ ลดต้นทุนการ
ผลิต หรือจัดสรรพนักงานตามทักษะ แต่ไม่ได้ให้
ความส าคัญกับการหมุนเวียนการท างานเพื่อเพิ่มพูน
พฒันาทกัษะของตวัพนักงาน  
 ส าหรบังานวจิยันี้มวีตัถุประสงค์เพื่อพฒันากรอบ
การจัดเก็บข้อมูลและแบบจ าลองทางคณิตศาสตร์
ส าหรบัการจดัสรรพนักงานในโรงงานผลิตเสื้อผ้าแบบ
ผลติตามค าสัง่ (Made-to-Order Manufacturing) โดยองิ
จากข้อมูลทักษะและเวลาการปฏิบัติงานจริงของ
พนักงานผ่านตารางเมทริกซ์เวลาการท างาน (Skill 
Matrix) เข้ากับกลไกการเรียนรู้ของพนักงานผ่านการ
หมุนเวยีนงานอย่างเป็นระบบ แบบจ าลองคณิตศาสตร์
ถูกออกแบบใหร้องรบัสภาพแวดลอ้มการผลติแบบ ตาม
ค าสั ง่ ปรับ เปลี่ ยนรูปแบบผลิตภัณฑ์ สม ่ าเสมอ 
สนับสนุนการวางแผนจัดสรรพนักงาน โดยยังคง
ความสามารถในการผลติใหท้นัตามก าหนดส่งมอบ 
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3. กรอบการจัดเก็บข้ อมู ลและตัวแบบทาง
คณิตศาสตร ์

 กรอบการจัดเก็บข้อมูลที่น าเสนอ
เริ่มจากการพิจารณาข้อมูลที่จ าเป็นต่อการ
จดัสรรพนักงาน รวมถึงเสนอแนะแนวทางใน
การจดัเกบ็ขอ้มูลหรอืการค านวณ หลงัจากนัน้ 
น าข้อมู ลดังกล่ าวไปใช้กับตัวแบบทาง
คณิตศาสตร์ทีพ่ฒันาขึน้ รายละเอยีดแสดงได้
ดงั 

รปูท่ี 1  

3.1 ข้อมูลท่ีใช้ในการผลิตและวิธีการจดัเก็บและ
ค านวณ 

ขอ้มูลเพื่อสรา้งแบบจ าลองทางคณิตศาสตร์ ส าหรบั
การจัดสรรพนักงานในสายการผลิต ใช้ข้อมูล 3 กลุ่ม 
ได้แก่ (1) รอบเวลาการท างานและค่าแท็คไทม์ (2) 
ตารางเมทริกซ์เวลาการท างานของพนักงาน (Skill 
Matrix) และ (3) ตารางระบุทักษะที่จ าเป็นต้องใช้ใน
สถานีงาน 
3.1.1 ข้อมูลรอบเวลาการผลิตและค่าแทค็ไทม ์

รอบเวลาการท างานในแต่ละสถานีงาน เป็น
ผลรวมของงานย่อยทุกงานในสถานีงานนั ้นๆ โดย
สามารถเก็บขอ้มูลได้จากการศกึษางาน (Time Study) 
แล้วน ามาสร้างแผนภูมิยามาซูมิ (Yamazumi Chart) 
หรือข้อมูลบันทึกขัน้ตอนและรอบเวลามาตรฐานของ
โรงงานทีม่อียู่แลว้ 

ค่าแท็คไทม์ เป็นค่าจงัหวะในการผลิตที่ตรงกับ
ความต้ องการของลูกค้ าในแต่ ละรอบ เวลา  ใน
อุตสาหกรรมเครื่องนุ่งห่มส าหรบัธุรกิจขนาดกลางและ
ขนาดเล็ก ค าสัง่ซื้อมกัจะหลากหลายและสัง่ในปรมิาณ
ไม่มาก หัวหน้าฝ่ายผลิตจะเป็นผู้ก าหนดระยะเวลา

ส าหรบัแต่ละล็อตเพื่อน ามาค านวณค่าแท็คไทม์ ซึ่งค่า
แทค็ไทมค์ านวณไดจ้ากสมการที ่1 

แทค็ไทม์ =  
เวลาทีม่ใีนการผลติ

ปรมิาณความตอ้งการ
  (1) 

รูปแบบตารางเก็บข้อมูลได้แสดงในตารางที่ 1 
ก าหนดให้แถวแนวนอนเป็นผลิตภัณฑ์แต่ละแบบที่
ต้องผลิต ส่วนคอลัมน์แนวตัง้เป็นสถานีงานและค่า
แทค็ไทมแ์ละจุดตดัของตารางเป็นค่าเวลา  

 

ตารางท่ี 1 รูปแบบตารางรอบเวลาสถานีงานและค่า
แทค็ไทมต์ามแต่ละผลติภณัฑ์  
 

 Station 
1 

Station 
2 

… Station 
S 

Takt 
Time 

P.1 2.21 2.00 … 1.39 2.70 
P.2 2.30 1.80 … 1.45 2.50 
… … … … … … 
P.n CT1 CT2 … CTS TTP 

หน่วยเวลาในตารางเป็นค่าตวัอย่างและมหีน่วยเป็นนาท ี
 
3.1.2 ข้อมูลเมทริกซ์เวลาการท างานของพนักงาน 

ตารางเมทรกิซ์เวลาการท างาน เป็นขอ้มูลส าคญั
ที่ ใช้พิจารณาความแตกต่างของความสามารถ
รายบุ ค คล  เพื่ อ จับ คู่ พ นั ก งานกับ งานอย่ างมี
ประสทิธภิาพ  

วิธีการรวบรวมข้อมูลมีหลายวิธี วิธีที่ผู้วิจ ัย
เลือกใช้ส าหรบังานวิจัยนี้คือการสัมภาษณ์หัวหน้า
แผนกเยบ็ผ้าเพื่อให้ทราบว่ามีทกัษะที่จ าเป็นในการ
ผลติแตกต่างกนักี่ทกัษะในเบื้องต้นก่อน หลงัจากนัน้
ใชว้ธิเีกบ็ขอ้มูลเวลาการท างาน โดยใชก้ารทดลองท า

Product 

 
Station 
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ชิ้ น ง านที่ ใช้ ทั ก ษ ะนั ้ น ๆ  10 ชิ้ น ง าน  แย กกั น                        แต่ละทกัษะ แลว้บนัทกึวดิโีอเพื่อหาเวลาในการท างาน 

 
 

รปูท่ี 1  กรอบการน าเขา้ขอ้มลู การจดัเกบ็ขอ้มลูและตวัแบบทางคณิตศาสตร์ 

จากนัน้เฉลี่ยเวลาเพื่อให้ได้เวลาการท างาน ข้อดีของ
วิธีการนี้คือจะได้ค่าเวลาที่มีความแปรปรวนน้อยและ
ระหว่างเกบ็ขอ้มลูจะไดแ้นวทางในการปรบัปรุงท่าทางใน
การท างานอกีดว้ย 

รูปแบบตารางเก็บข้อมูลของเมทริกซ์เวลาการ
ท างาน ไดแ้สดงในตารางที ่ โดยใหแ้ถวแนวนอนรายชื่อ
ของพนักงาน และคอลมัน์แนวตัง้เป็นเป็นรายการทกัษะ 
ในขณะทีจุ่ดตดัเป็นค่าเวลาการท างาน 

3.1.3 ข้อมูลตารางทกัษะท่ีจ าเป็นในแต่ละสถานีงาน 
ตารางนี้ เป็นเมทริกซ์ข้อมูลแบบ Boolean ระบุ

ทกัษะทีต่อ้งใชใ้นสถานีงาน วธิกีารเกบ็ขอ้มลู พจิารณา
จากคู่มือการผลิตหรือการประกอบของผลิตภัณฑ ์
รวมถึงการสอบถามวธิีการท างานจากหัวหน้าแผนก
เยบ็ผา้ รปูแบบตารางทกัษะทีจ่ าเป็นในแต่ละสถานีงาน
แสดงในตารางที่ 3 โดยก าหนดให้แถวแนวนอน

ตารางท่ี 2 รูปแบบตารางเมทริกซ์เวลาการท างานของ
พนักงาน 
 

 Skill 
1 

Skill 
2 

Skill 
3 

… Skill 
k 

A 1.97 2.25 0.66 … Ak 
B 1.05 1.75 0.71 … Bk 
C 1.92 2.77 0.38 … Ck 
… … … ... … … 
X XK1 XK2 ... … Xk 

หน่วยเวลาในตารางเป็นค่าตวัอย่างและมหีน่วยเป็นนาท ี
 
เป็นรายการสถานีงานซึ่งจะเชื่อมโยงกับรายการ
รอบเวลามาตรฐานในแต่ละสถานีงาน และแถวคอลมัน์
เป็นรายการทกัษะซึ่งจะเชื่อมโยงกบัรายการทกัษะใน
ตารางเมทริกซ์เวลาการท างานจุดตัดภายในตาราง
เป็นขอ้มลูแบบ True หรอื False 

Skill 

Operator 
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ตารางท่ี 3 รปูแบบตารางทกัษะทีจ่ าเป็นในแต่ละสถานีงาน 

 Skill 
1 

Skill 
2 

Skill 
3 

… Skill 
k 

S1 0 0 1 … 1 
S2 1 0 0 … 0 
S3 0 1 0 … 1 
… … … ... … … 
S Sk1 SK2 ... … Sk 

รูปแบบตารางทัง้หมดนี้จะเป็นแนวทางส าหรบั
หัวหน้างานในการน าข้อมูลมากรอก และข้อมูล
ดงักล่าวจะถูกน าไปใชต้่อในตวัแบบทางคณิตศาสตร์ 

4. ตวัแบบทางคณิตศาสตร ์
ปัญหาการจดัสรรพนักงานตามทกัษะการท างานใน

แต่ละสถานีงานเป็นการตดัสนิใจว่าพนักงานคนใดควร
ถูกมอบหมายไปยงัสถานีงานใด ภายใต้ข้อจ ากัดของ
ทกัษะ เวลาในการท างาน และรอบการผลติในแต่ละลอ็ต
ผลติภณัฑ ์

เป้ าหมายของการจัดสรรคือเพื่ อให้ เกิดการ
หมุนเวียนการท างานของพนักงานแล้วพนักงานมกีาร
เรยีนรู้เกดิขึ้น ส่งเสรมิให้เกิดการเรยีนรูจ้ากการท างาน
ซ ้าๆ ซึ่งจะท าให้เวลาท างานของพนักงานเข้าใกล้รอบ
เวลามาตรฐานที่โรงงานก าหนด ในขณะเดียวกันยงัคง
ตอ้งอยู่ภายใต้เงือ่นไขการผลติทีไ่ม่เกนิค่าแทค็ไทมข์อง
แต่ละลอ็ต โดยพนักงานจะสามารถถูกจดัสรรไปทีส่ถานี
งานเฉพาะทีต่นเองมทีกัษะทีส่ามารถท างานไดเ้ท่านัน้  

ปัญหาการจดัสรรพนักงานทีพ่จิารณาในบทความนี้
ตัง้อยู่บนสมมุตฐิานดงัต่อไปนี้  

1. ต้องจดัสรรจ านวนพนักงานให้ครบตามจ านวนที่
แต่ละสถานีงานตอ้งการ  

2. ผงัการผลติ จ านวนสถานีงาน ทกัษะที่ต้องใชใ้น
แต่ละสถานีงานและจ านวนพนักงานที่ต้องท างานด้วย
ทกัษะนัน้ๆ ในแต่ละสถานีงานจะถูกวางแผนและทราบ
ล่วงหน้า  

3. สถานีงานและทักษะที่ต้องใช้งาน ก าหนดแบบ 
หนึ่งต่อหนึ่ง กล่าวคอื หนึ่งสถานีงาน หนึ่งทกัษะทีต่้อง
ใชใ้นการผลติ 

4. ในกรณีที่พนักงานคนใดไม่เคยท างานทักษะ
นัน้ๆ มาก่อน ให้สมมุติฐานว่า หากพนักงานคนนั ้น
ท างานครัง้แรกจะใช้ระยะเวลาในการท างานเทียบเท่า
กบัพนักงานทีท่ างานไดช้า้ทีสุ่ดเป็นค่าตัง้ตน้ 

5. ในแต่ละล็อตการผลติที่เพิ่มขึ้น ไม่มีการเปลี่ยน
ผลติภณัฑ ์ไม่มกีารเปลีย่นทกัษะทีใ่ชใ้นสถานี 

6. พนักงานแต่ละคนสามารถท างานซ ้าได้ไม่เกนิ 3 
สถานงีานต่อหนึ่งรอบลอ็ตการผลติ 

7. อตัราการเรียนรู้ คิดเป็น 5 เปอร์เซ็นต์ นับจาก
เวลาผลิตตัง้ต้น เมื่อมีการท างานซ ้า เป็นค่าคงที่และ
พจิารณาเพยีงความช านาญ ไม่ไดพ้จิารณากรณีหลงลมื 
(Forgetting) 

(สมมุตฐิานขอ้ที ่6 และขอ้ที ่7 สามารถแก้ไขค่าจาก
ในแบบจ าลองคณิตศาสตร์ ค่าดังกล่าวเป็นเพียงการ
ก าหนดตวัเลขของโรงงานกรณีศกึษา) 
ตวัแบบทางคณิตศาสตรม์ีรายละเอียดดงัน้ี 
ดชันี (Index) 
i = ดชันีจ านวนพนักงาน; i ∊ {1,2,3,…,I} 
k = ดชันีจ านวนทกัษะ; k ∊ {1,2,3,...,K} 
s = ดชันีจ านวนสถานีงาน; s ∊ {1,2,3,…,S} 
p = ดชันีจ านวนลอ็ตผลติภณัฑ์; p ∊ {1,2,3,…,P} 
พารามเิตอร ์(Parameters) 
TTp = ค่าแทค็ไทมข์องลอ็ตผลติภณัฑ ์p 

Station 

Skill 
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Tik = เวลาการท างานของพนักงาน i ของทกัษะ k 
STDsp = รอบเวลาการผลติของสถานีงาน s ของลอ็ต
ผลติภณัฑ ์p 
Nksp ∊ {0,1} 

= 1 เมื่อลอ็ตผลติภณัฑ ์p ในสถานีงาน s ใชท้กัษะ k 
= 0 อื่นๆ 

Msp = จ านวนพนักงานทีจ่ าเป็นในสถานีงาน s ในการ
ผลติลอ็ตผลติภณัฑ ์p  
LR = อตัราการเรยีนรู ้(Learning Rate) โรงงานที่อยู่
ใน ก รณี ศึกษ ามี สม มุ ติ ฐ านก ารเรียน รู้ อ ยู่ ที่  5 
เปอรเ์ซน็ต ์

ตวัแปรตดัสนิใจ (Decision Variables) 
Xips ∊ {0,1}; 

= 1 เมื่อให้พนักงาน i ผลิตล็อตผลิตภัณฑ์ p ใน
สถานีงาน s 
 = 0 อื่น ๆ  
Dikps = ผลต่างระหว่างเวลาการท างานทีพ่นักงาน i ใช้
ทกัษะ k ในการผลติล็อตผลติภัณฑ์ p เทียบกับรอบ
เวลามาตรฐานการผลติของแต่ละสถานีงาน s 
Zikp ∊ {0,1}; 
    = 1 เมื่อพนักงาน i ใช้ทักษะ k ในผลิตล็อต
ผลติภณัฑ ์p  
    = 0 อื่น ๆ 
ETikp = เวลาการท างาน ที่พนักงาน i ใช้ทกัษะ k ใน
การผลติลอ็ตผลติภณัฑ ์p 
RTikp = เวลาการท างานทีล่ดลงจากการเรยีนรู ้ เมื่อ
พนักงาน i ใชท้กัษะ k ในการผลติลอ็ตผลติภณัฑ ์p 
ETZikp = ตวัแปรช่วยในกระบวนการแปลงเชงิเสน้
ระหว่างตวัแปร ETikp กบั Zikp 
ATips = รอบเวลาการท างานในสถานีงาน ทีพ่นักงาน i 

ในการผลติลอ็ตผลติภณัฑ ์p ตามแต่ละสถานีงาน s 

สมการเป้าหมาย (Objective Function) 
Minimize ∑ ∑ ∑ ∑ Dikps

S
s=1

P
p=1

K
k=1

I
i=1    (2) 

สมการเงือ่นไข (Constraints) 
สมการเงือ่นไขกลุ่มที ่1: บงัคบัผลต่างรอบเวลาการ
ท างานในแต่ละสถานีงานเป็นค่าสมับูรณ์;  

Dikp≥  STDsp- ET
ikp

   ∀ i∈I, k∈K, p∈P, s∈S  (3) 
Dikp≥ -( STDsp- ET

ikp
)∀ i∈I, k∈K, p∈P, s∈S  (4) 

สมการเงือ่นไขกลุ่มที ่2: กลไกการใชง้านทกัษะและ
การเรยีนรู;้  
    การทรคิเกอรก์ารเรยีนรู ้

 ∑ XipsSϵS|Nksp=1 ≥ Zikp    ∀ i∈I, k∈K, p∈P  (5) 
∑ XipssϵS|Nksp=1 ≤ 3∙Zikp ∀ i∈I, k∈K, p∈P   (6) 

    การตัง้ค่าเวลาเริม่ตน้ (p=1) 

ETik(p=1)= Tik  ∀ i∈I, k∈K (7) 

การแปลงตวัแปร Boolean ใหอ้ยู่ในรปูเชงิเสน้และ
ค านวณค่าเวลาการท างานทีล่ดลง 

ETZikp ≤ Mskilltime∙ Zikp             ∀ i∈I, k∈K, p∈P  (8) 

ETZikp ≤ ETikp                       ∀ i∈I, k∈K, p∈P  (9) 

ETZikp ≥ ETikp - Mskilltime ∙ (1-Zikp) ∀ i∈I, k∈K, p∈P  (10) 

RTikp  ≤ ETZikp  ∙ LR                         ∀ i∈I, k∈K, p∈P  (11) 

RTikp  ≥ ETZikp  ∙ LR - Mskilltime ∙ (1 - Zikp)  ∀ i∈I, k∈K, p∈P  (12) 

การปรบัปรุงค่าเวลาการท างานที ่P>1 

ETikp= ETik(p-1) - RTik(p-1) ∀ i∈I, k∈K, p∈P : p>1  (13) 

สมการเงือ่นไขกลุ่มที ่3: การจดัสรรคนตามจ านวนที่
ตอ้งการในสถานีงาน;  
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∑ Xips
I
i=1 = Msp ∀ s∈S, p∈P  (14) 

สมการเงือ่นไขกลุ่มที ่4: รอบเวลาการท างานจรงิ
จะตอ้งไม่เกนิค่าแทค็ไทม;์  

ATips≤ Mskilltime ∙ Xips                     ∀ i∈I, p∈P, s∈S   (15) 
ATips≥ ∑ ETikpkϵK|Nksp=1 - M

skilltime
 ∙ (1-Xips) ∀ i∈I, p∈P, s∈S   (16) 

ATips≤ TTp                                ∀ i∈I, p∈P, s∈S   (17) 
∑ ATipsi∈I ≤ TTp∙Mps                     ∀p∈P, s∈S   (18) 

สมการเงือ่นไขกลุ่มที ่5: พนักงานสามารถเปลีย่นไป
ท างานซ ้าสถานีงานภายในสายการผลติได;้  

∑ Xipss∈S ≤ 3   ∀ i∈I, p∈P  (19) 

สมการเป้าหมาย (2) เพื่อจดัสรรพนักงานใหไ้ดผ้ล
รวมของค่าผลต่างระหว่างรอบเวลาของพนักงานใน
การผลติลอ็ตผลติภณัฑสุ์ดทา้ย กบัรอบเวลามาตรฐาน
ของแต่ละสถานีงานต ่าที่สุด โดยค่าของผลต่าง Dikp 

ไดม้าจากสมการเงื่อนไข (3) และ (4) สมการเงื่อนไข 
(3) และ (4) เป็นการหาผลต่างระหว่างรอบเวลาการ
ท างานของพนักงานกบัรอบเวลามาตรฐานของแต่ละ
สถานี และบังคับให้ผลต่างดังกล่าวเป็นค่าสัมบูรณ์ 
สมการเงือ่นไข (5) และ (6) เป็นการหาทกัษะทีต่อ้งใช้
และเช็คจ านวนพนักงานที่เรียนรู้แล้วทริคเกอร์การ
เรยีนรู ้สมการเงื่อนไข (7) ตัง้ค่าเริม่ต้นของเวลาการ
ท างาน ณ ลอ็ตผลติภณัฑ์เริม่ต้น สมการเงือ่นไข (8) - 
(10) เป็นการใช้เทคนิค Big-M กับตัวแปร Boolean  
สมการเงื่อนไข (11) และ (12) ท าการหาค่าเวลาการ
ท างานที่ลดลงไป เมื่อมีการเรียนรู้เกิดขึ้น   สมการ
เงื่อนไข (13) ปรบัปรุงและลดค่าเวลาการท างานของ
พนักงานลง สมการเงื่อนไข  (14) ก าหนดว่าต้อง
จดัสรรพนักงานให้ครบตามจ านวนพนักงานที่สถานี

งานนัน้ๆต้องการ สมการเงื่อนไข (15) และ (16) ใช้
ตัวแปรการจัดสรรพนักงานซึ่งเป็น  Boolean ดึงค่า
เวลาการท างานของพนักงานออกมา สมการเงื่อนไข 
(17) เป็นการเทียบว่ารอบเวลาการท างานจะต้องไม่
เกนิค่าแทค็ไทม ์ในกรณีทีส่ถานีงานนัน้เป็นสถานีงาน
เดี่ยว สมการเงื่อนไข (18) ท าการเทียบว่ารอบเวลา
การท างานจะตอ้งไม่เกนิค่าแทค็ไทม ์กรณีทีส่ถานีงาน
นัน้เป็นสถานีงานขนาน สมการเงือ่นไข (19) เป็นการ
อนุญาตใหพ้นักงานสามารถเวยีนท างานซ ้าสถานีงาน
ไดไ้ม่เกนิ 3 สถานีงาน 

5. การทดสอบแบบจ าลองคณิตศาสตรก์บัข้อมูล
จริงและการจ าลองเพื่อวิเคราะห์ตัวแบบทาง
คณิตศาสตร ์

การศึกษานี้ อาศัยข้อมูลจริงที่ ได้ท าการเก็บ
รวบ รวมจากโรงงานผลิต เสื้ อ ผ้ าแห่ งหนึ่ ง  ซึ่ ง
ด าเนินการผลติเสือ้ผา้ตามค าสัง่ซื้อ (Made-to-Order) 
โดยผลติภณัฑท์ีเ่ลอืกน ามาศกึษาคอืผลติภณัฑใ์นกลุ่ม
เสื้อแขนสัน้ ข้อมูลทัง้หมดถูกจดัเก็บตามกรอบการ
จดัการขอ้มูล โดยขอ้มูลรอบเวลามาตรฐานของสถานี
งานเก็บจากเวลาการท างานมาตรฐานของแต่ละ
ขัน้ตอนการท างาน ข้อมูลแท็คไทม์ค านวณจาก
ปรมิาณค าสัง่ซื้อและก าหนดเวลาแล้วเสรจ็ จากขอ้มูล
ทัง้หมดประกอบกันน าไปสู่การค านวณจ านวน
พนักงานที่ต้องการในแต่ละสถานีงานได ้ส าหรบัเวลา
การท างานของพนักงานแต่ละคน โรงงานจดัเตรียม
ชิ้นงานตัวอย่างเพื่อให้พนักงานที่มีทักษะในการ
ท างานดงักล่าวท างานซ ้าจ านวน 10 ชิ้นงานต่อทกัษะ 
จากนัน้บันทึกวิดีโอการท างานเพื่อศึกษาเวลาการ
ท างานแลว้น ามาหาค่าเฉลีย่ 
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โรงงานผลติเสื้อผ้าที่ใช้ในการเก็บขอ้มูลมจี านวน
ประเภททกัษะการท างานทัง้หมด 17 ทกัษะทีแ่ตกต่าง
กนั พนักงานในแผนกเย็บจ านวน 17 คน และสถานี
งานในการผลิตเสื้อแขนสัน้จ านวน 10 สถานีงาน 
ข้อมูลเวลาการท างานแต่ละทกัษะจะถูกน าไปหาค่า
ต ่ า สุ ด (Minimum: Min) ค่ า เฉ ลี่ ย (Average) แ ล ะ
ค่ าสู ง สุด (Maximum: Max) โดยค่ าต ่ า สุดคือ เวลา
ท างานของพนักงานทีเ่รว็ทีสุ่ดในทกัษะนัน้ ๆ ค่าสงูสุด
คอืเวลาท างานของพนักงานที่ช้าที่สุดในทกัษะนัน้ ๆ 
และค่าเฉลี่ยคอืเวลาท างานเฉลี่ยของพนักงานทุกคน
ในทักษ ะนั ้น  ข้ อมู ล ทั ้ง  3 ค่ าถู ก น า ไป ใช้ เพื่ อ
ประกอบการจ าลองเพื่ อวิ เคราะห์ตัวแบบทาง
คณิตศาสตร ์

การทดลองแบ่งไดเ้ป็น 4 การทดลอง การทดลอง
ที่ 1 เป็นการทดลองที่ใช้ค่าเวลาจรงิของพนักงานแต่
ละคน และอีก 3 การทดลองที่เหลือเป็นการจ าลอง
ขอ้มลูเพื่อวเิคราะหต์วัแบบทางคณิตศาสตร์ 

1. การทดลองโดยใช้เวลาการท างานจริงของ
พนักงานในแต่ละทกัษะ 

2. การทดลองโดยก าหนดให้สัดส่วนพนักงานมี
ทักษะการท างานสูงและต ่า = 50:50 คือพนักงาน
ครึง่หนึ่งมทีกัษะการท างานสูง (สุ่มค่าเวลาการท างาน
จาก Minimum ถงึ Average) และอกีครึง่หนึ่งมทีกัษะ
การท างานต ่า (สุ่มค่าเวลาการท างานจาก Average 
ถงึ Maximum)  

3. การทดลองโดยก าหนดให้สัดส่วนพนักงานมี
ทกัษะการท างานสงูและต ่า = 75:25 

4. การทดลองโดยก าหนดให้สัดส่วนพนักงานมี
ทกัษะการท างานสงูและต ่า = 25:75 

ในการประเมนิประสทิธภิาพการประมวลผลของตวั
แบบจ าลองทางคณิตศาสตร ์งานวจิยันี้ไดก้ าหนดปัจจยั
ทีส่่งผลต่อขนาดของปัญหาออกเป็น 2 ส่วนหลกั ไดแ้ก่: 

1. จ านวนพนักงาน: ทดลอง 3 ขนาด คือ 17 คน 
(เท่ากบัของจ านวนพนักงานจรงิ), 34 คน (2 เท่าของ
ข้อมูลจริง) และ 68 (4 เท่าของข้อมูลจริง) คน เพื่อ
รองรบักรณีการขยายก าลงัการผลติในอนาคต 

2. ขอบเขตการวางแผนการผลติ: ทดลองตัง้แต่ 3, 6 
ถงึ 9 ลอ็ตการผลติ (เพิม่ขึน้ช่วงละ 3 ล็อต) โดยมาจาก
ขอ้เท็จจรงิในสายการผลติที่แผนกเยบ็สามารถผลิตได้
สูงสุด 9 ล็อตต่อสปัดาห์ การก าหนดขอบเขตเช่นนี้จะ
ช่วยใหท้ราบถงึขดีจ ากดัของตวัแบบจ าลองเมื่อต้องวาง
แผนการผลติล่วงหน้าในระยะเวลานานทีสุ่ด 

ตวัแบบทางคณิตศาสตร์ถูกน าไปหาผลเฉลยโดยใช้
โปรแกรม IBM ILOG CPLEX เวอร์ชัน่ 22.1.0.0 บน
คอมพิ ว เต อ ร์ โน็ ต บุ้ ค  ASUS TUF โม เด ล  A15 
FA507NUR และหน่วยประมวลผลกลาง AMD Ryzen 
7-7435HS และหน่วยประมวลกราฟฟิก NVidia GTX 
4050 ประมวลผล  Branch and Cut พร้อมกัน  16 
Threads และตัง้ค่าช่องว่าง (Optimal Gap) ของ MILP 
อยู่ที ่0.01 เปอรเ์ซน็ต ์

5.1 ผลการหาค าตอบการจดัสรรพนักงาน 17 คน
จากข้อมูลจริงท่ีเกบ็มา 

การหาผลเฉลยแบบจ าลองการจดัสรรพนักงานโดย
ใช้ข้อมูลเวลาการท างานจริงที่เก็บรวบรวมมาจัดสรร
พนักงานในสายการผลติเสือ้ จ านวนพนักงาน17 คนได้
ท าการทดสอบหาผลลัพธ์การจัดสรรพนักงาน เพื่อ
ประเมินการท างานและกลไกสมการเงื่อนไขของตัว
แบบจ าลองคณิตศาสตร ์
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ตารางท่ี 4 แสดงรอบเวลาทกัษะของพนักงานทีถู่กจดัสรรเขา้สู่สถานีงานในลอ็ตการผลติทีห่นึ่ง 
Product Lot Station Worker STD 

Time 
EffTime Takt Time Slack Time 

1 Station 1 Worker 12 2.21 2.63 2.7 0.07 
1 Station 2 Worker 2 2.00 0.19 2.7 2.51 
1 Station 3 Worker 3 1.73 0.48 2.7 2.22 
1 Station 4 Worker 2 2.32 0.19 2.7 2.51 
1 Station 5 Worker 3 2.55 0.48 2.7 2.22 
1 Station 6 Worker 3 2.33 0.48 2.7 2.22 
1 Station 7 Worker 6 1.93 0.48 2.7 2.22 
1 Station 7 Worker 14 1.93 0.44 2.7 2.26 
1 Station 8 Worker 1 2.12 2.53 2.7 0.17 
1 Station 8 Worker 11 2.12 2.60 2.7 0.10 
1 Station 9 Worker 16 1.96 2.61 2.7 0.09 
1 Station 10 Worker 7 1.39 2.50 2.7 0.20 
1 Station 10 Worker 8 1.39 2.50 2.7 0.20 
       

ตารางที่  4 แสดงเวลาทักษะของพนักงานที่ถูก
จดัสรรเข้าสู่สถานีงาน ในล็อตการผลิตที่ 1 พบว่าค่า
เวลาทกัษะการท างาน (EffTime) ไม่ไดเ้กนิค่า แทค็ไทม ์
ที่ก าหนด สามารถดูได้จากผลต่างของ Slack Time ที่
เป็นค่าบวกทัง้หมด ซึ่งเป็นไปตามสมการเงือ่นไขที ่(17) 
ส าหรบักรณีจดัสรรพนักงานเดี่ยวและสมการเงื่อนไขที ่
(18) ส าหรบักรณีจดัสรรพนักงานขนานกนั 

ตารางที ่5 แสดงการเปลี่ยนแปลงของเวลาทกัษะใน
แต่ละทกัษะที่ใช้งาน โดยเทียบระหว่างเวลาทกัษะเมื่อ
เริ่มต้นกับเวลาทักษะสุดท้าย เมื่อสิ้นสุดล็อตการผลิต 
โดยพนักงานที่ได้รับการจัดสรรให้ปฏิบัติงานซ ้าใน
ทกัษะเดมิจะมเีวลาทกัษะทีล่ดลงตามจ านวนครัง้ทีม่กีาร
เรียนรู้สะสม เช่น W2, W6 และ W11 แสดงการลดลง

ของเวลาทักษะเฉลี่ยในระดับมากกว่า 20เปอร์เซ็นต์ 
ขณะที่บางพนักงาน เช่น W13 และ W15 ไม่เกิดการ
เปลี่ยนแปลงของเวลา เนื่องจากไม่ไดร้บัการจดัสรรงาน 
โดยแต่ละทักษะได้มีเวลาทักษะลดลงเฉลี่ย 19.25 
เปอร์เซ็นต์ และแต่ละพนักงานมเีวลาทกัษะลดลงเฉลี่ย 
13.55 เปอรเ์ซน็ต ์

ผลลัพธ์จากการทดลองปรับสัดส่วนทักษะของ
พนักงานน าเสนอในรูปที่ 2 ถงึรูปที ่4 และในตารางที่ 6 
แสดงกราฟระยะเวลาที่ใช้ในการค านวณหาผลเฉลยที่ที่
ดทีี่สุด โดยแต่ละเส้นภายในกราฟแทนกลุ่มพนักงานมี
องค์ประกอบทักษะแตกต่างกัน แต่ละจุดข้อมูลเป็น
ค่าเฉลีย่ของระยะเวลาการค านวณหาผลเฉลย 10 ครัง้ 
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ตารางท่ี 5 การเปลีย่นแปลงของเวลาทกัษะการท างานโดยเทยีบเวลาตัง้ตน้กบัเวลาผลติลอ็ตสุดทา้ย 
(แสดงเฉพาะพนักงานทีถู่กจดัสรรและทกัษะทีไ่ดใ้ชง้านเท่านัน้ ก าหนดลอ็ตการผลติ 9 ลอ็ตการผลติ) 

 

K1 K8 K10 K12 K13 K15 K17 Worker 
Average 

W1 0% 0% 0% 0% -18.55% 0% 0% -18.55% 
W2 0% 0% 0% 0% -18.55% -33.66% 0% -26.11% 
W3 0% 0% 0% -30.17% 0% 0% -5% -17.59% 
W4 0% 0% -5% 0% 0% 0% 0% -5.00% 
W5 -5% 0% -9.75% -5% 0% 0% 0% -6.58% 
W6 0% 0% 0% 0% -18.55% 0% -30.17% -24.36% 
W7 0% -22.62% 0% 0% 0% 0% 0% -22.62% 
W8 0% -22.62% 0% 0% 0% 0% 0% -22.62% 
W9 0% 0% -5% 0% 0% 0% 0% -5.00% 
W10 0% 0% -5% 0% 0% 0% 0% 5.00% 
W11 0% -26.49% 0% 0% -18.55% 0% 0% -22.52% 
W12 0% 0% -5% 0% 0% 0% 0% -5.00% 
W13 0% 0% 0% 0% 0% 0% 0% 0.00% 
W14 0% 0% -5% 0% 0% 0% -33.66% -19.33% 
W15 0% 0% 0% 0% 0% 0% 0% 0.00% 
W16 -22.62% 0% 0% 0% 0% 0% 0% -22.62% 
W17 -9.75% 0% -5% 0% 0% 0% 0% -7.38% 

Skill Average -12.46% -23.91% -5.68% -17.59% -18.55% -33.66% -22.94% 

 

จากการทดลองพบว่าเมื่อจ านวนพนักงานเพิม่จาก 
17 คน  เป็ น  34 ค น  แ ล ะ  68 ค น  เว ล า ใน ก าร
ประมวลผลเพิ่มสูงขึ้นอย่างชดัเจน ซึ่งสอดคล้องกับ
ลักษณ ะปัญ หาการจัดสรรซึ่ งมีค วามซับซ้ อน 
(Combinatorial Complexity) ในกรณีที่ล็อตการผลิต
จ านวนต ่ า เช่น 3 ล็อต แบบจ าลองคณิตศาสตร์
สามารถหาผลเฉลยได้ในระดับวินาที ส าหรับทุก
สดัส่วนของทกัษะ ขณะทีล่อ็ตการผลิตมจี านวนมาขึน้ 
ความซบัซ้อนเพิม่มากขึ้น จึงใช้เวลาในการค านวณ 

อย่างมาก โดยเฉพาะในกลุ่มพนักงาน 68 คน ในกรณี
ผลติ 9 ลอ็ตการผลติ ไม่สามารถหาผลเฉลยได้ แสดง
ถงึขอ้จ ากดัของตวัแบบจ าลองเมื่อการจดัสรรมขีนาด
ใหญ่เกนิไป 

ในมุมมองสดัส่วนของทกัษะพนักงาน เมื่อจ านวน
พนักงานน้อย เช่น พนักงาน 17 คน 9 ล็อตการผลิต 
สดัส่วนพนักงานส่วนใหญ่มีระดับทักษะสูง (75:25) 
แบบจ าลองสามารถหาผลเฉลยได้เร็วกว่า เมื่อเทยีบ
กบัสดัส่วนพนักงานส่วนใหญ่มรีะดบัทกัษะต ่า (25:75) 

-19.25% 
-13.55% 

Skill 
Worker 
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แสดงว่าพนักงานที่มีระดับทักษะสูง เมื่อพนักงาน
ท างานได้เรว็แล้ว พนักงานคนนัน้จงึเขา้เงื่อนไขของ
ขอ้จ ากดัของแทค็ไทม์ ตวัแบบจ าลองจงึท าการจดัสรร
ไดเ้รว็กว่า เมื่อเพิม่จ านวนพนักงานเป็น 34 คน พบว่า
สดัส่วนพนักงานส่วนใหญ่มีระดับทักษะต ่า (25:75) 
แบบจ าลองสามารถหาผลเฉลยได้เร็วกว่า เมื่อเทยีบ
กบัสดัส่วนพนักงานส่วนใหญ่มรีะดบัทกัษะสูง (75:25) 
เพราะกลุ่มสดัส่วนพนักงานส่วนใหญ่มรีะดบัทกัษะต ่า 
จ านวนมากที่เวลาทักษะเกินกว่าเงื่อนไขแท็คไทม ์
แบบจ าลองจึงตัดพนักงานที่ไม่ เข้าเงื่อนไขออก           
ลดระดับของความซับซ้อนของตัวเลือกปัญหาลง 
ส่งผลใหห้าผลเฉลยไดเ้รว็ 

6. สรปุและอภิปรายผลการวิจยั 
 งานวจิยันี้น าเสนอกรอบการจดัการขอ้มูลและตัว
แบบจ าลองทางคณิตศาสตร์แบบเชงิเส้นจ านวนเต็ม
ผสม (MILP) ส าหรบัสนับสนุนการจดัสรรก าลงัคนตาม
ทักษะในโรงงานผลิตเสื้อผ้าแบบผลิตตามค าสัง่ 
(Made-to-Order) กรอบการจดัการขอ้มูลที่พฒันาขึ้น
ช่วยก าหนดรูปแบบการรวบรวมและจัดเก็บข้อมูล
ทกัษะ เวลาในการปฏิบัติงาน และข้อมูลผลิตภัณฑ์
อย่างเป็นระบบ ท าให้หวัหน้างานสามารถจดัเตรยีม
ขอ้มลูส าหรบัการวางแผนก าลงัคนไดอ้ย่างถูกต้องและ
มีมาตรฐานมากขึ้น ตัวแบบจ าลองคณิตศาสตร์ซึ่ง
ออกแบบมาเพื่อจดัสรรพนักงานใหเ้หมาะสมกบัทกัษะ
ที่สถานีงานต้องการ พร้อมรองรบัการหมุนเวยีนงาน 
(Job Rotation) ในขณ ะเดีย วกัน สาม ารถ รักษ า
ความสามารถในการผลติใหเ้ป็นไปตามก าหนดจดัส่ง 

 
รปูท่ี 2 ระยะเวลาทีใ่ชใ้นการค านวณ กรณีพนักงาน 17 คน 

 

 
รปูท่ี 3 ระยะเวลาทีใ่ชใ้นการค านวณ กรณีพนักงาน 34 คน 
 

 

รปูท่ี 4 ระยะเวลาทีใ่ชใ้นการค านวณ กรณีพนักงาน 68 คน 
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ตารางท่ี 6 สรุปเวลาเฉลีย่ผลการหาผลเฉลยในแต่ละการทดลอง 
ลอ็ตการ
ผลติ 

พนักงาน 17 คน พนักงาน 34 คน พนักงาน 68 คน 
ขอ้มลูจรงิ 50:50 75:25 25:75 50:50 75:25 25:75 50:50 75:25 25:75 

3 5 sec. 1 sec. 2 sec. 2 sec. 2 sec. 2 sec. 1 sec. 1 sec. 1 sec. 1 sec. 
6 65 sec. 6 sec. 7 sec. 8 sec. 17 sec. 18 sec. 13 sec. 283 sec. 170 sec. 187 sec. 
9 169 sec. 35 sec. 165. sec. 672 sec. 368 sec. 706 sec.    39 sec. Unsolved Unsolved Unsolved 

 

 ผลการทดสอบแบบจ าลองด้วยข้อมูลจริงจาก
โรงงานจ านวนพนักงาน 17 คน และการจ าลองเพิม่เติม
ในกรณีขยายก าลงัการผลติเป็น 34 และ 68 คน พบว่า
แบบจ าลองสามารถใหค้ าตอบไดอ้ย่างมปีระสทิธภิาพใน
กรณีปัญหาที่มีขนาดเล็กถึงปานกลาง อย่างไรก็ตาม 
เมื่อจ านวนพนักงานและจ านวนลอ็ตการผลติเพิม่สูงขึ้น 
เช่น กรณี 68 คนและการผลิต 9 ล็อต ความซับซ้อน
ของปัญหาเพิม่แบบทวคีูณ ท าให้เวลาในการแก้ปัญหา
เพิม่ขึน้และไม่สามารถหาค าตอบได ้ซึง่สะทอ้นขอ้จ ากดั
เชงิค านวณของแบบจ าลอง MILP เมื่อใช้กบัปัญหาที่มี
ความใหญ่มาก อาจต้องเปลี่ยนไปใชว้ธิหีาค าตอบแบบ
ฮวิรสิตกิ 

ในการใช้งานภาคปฏิบัติสามารถน ากรอบการ
จดัการขอ้มลูทีพ่ฒันาขึน้และตวัแบบจ าลองคณิตศาสตร์
นี้ ไปใส่ในโปรแกรมหาค่าเหมาะสม (Optimizer Solver) 
เช่ น  Excel solver หรือ  IBM ILOG CPLEX ลดการ
พึ่งพาประสบการณ์ส่วนบุคคลของหัวหน้างาน เพิ่ม
ความเชื่อมัน่ว่าการจดัสรรงานยงัคงผลติไดต้ามก าหนด 
และเพิม่ศกัยภาพในการพฒันาทกัษะของพนักงานผ่าน
การหมุนเวียนงาน นอกจากนี้แบบจ าลองยังสามารถ
น าไปประยุกต์ใช้ในอุตสาหกรรมที่พึ่งพาทกัษะแรงงาน
มนุษย์ เช่น การผลติอญัมณีหรอืเครื่องประดบั การผลติ
เฟอรน์ิเจอร์ และอุตสาหกรรมอาหารแปรรูป เป็นต้น ซึ่ง
จะท าใหก้ารจดัสรรพนักงานมคีวามยดืหยุ่นมากขึน้ 
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