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บทคดัย่อ 

งานวจิยัน้ีไดท้าํศึกษาการวางแผนการประกอบขั้นสุดทา้ยราย
เดือนของการผลิตฮาร์ดดิสกไ์ดร์ฟในโรงงานกรณีศึกษาซ่ึงมี
โรงงานท่ีทาํการผลิตสินคา้ทั้งส้ิน 4 แห่ง โดยมีวตัถุประสงค์
เ พ่ือ  วิ เคราะห์กระบวนการวางแผนการผลิตและสร้าง
แบบจาํลองทางคณิตศาสตร์ (Mathematical Models) เพ่ือช่วย
ในการตัดสินใจเลือกปรับเปล่ียนสายการผลิต เพ่ือให้ได้
ค่าใชจ่้ายในการปรับตั้งตํ่าสุดภายใตข้อ้จาํกดั โดยงานวิจยัน้ี
ยงัจดัทาํระบบช่วยสนบัสนุนการวางแผนตามแบบจาํลองทาง
คณิตศาสตร์ น้ีด้วย  จากผลการศึกษาพบว่า  ระบบและ
แบบจาํลองสามารถช่วยลดเวลาในการวางแผนการผลิตลง
จาก 5.4 ชัว่โมงเหลือ 0.5 ชัว่โมง(30 นาที) และสามารถลด
ค่าใชจ่้ายการผลิตเม่ือเทียบกบัการวางแผนในปัจจุบนัลงได ้
2,968,488 บาท คิดเป็น 10.44% จากราคาค่าใชจ่้ายทั้งหมด 
สาํหรับช่วงเวลาการผลิต 6 เดือน  
 
Abstract 
This research focuses on the monthly final assembly 
planning of four hard disk drive factories. The study aims to 
analyze the planning process and to develop mathematical 
models in order to assign jobs to the production lines. The 
objective is to minimize the manufacturing conversion costs 
subject to the production constraints. A decision support 
system is also developed using the models. The results show 
that, with the system, the daily planning time could be 
reduced from 5.40 hours to 0.5 hour and the production cost 

decrease by 2,968,488 baht or 10.44% from the original cost 
over the six-month production process. 

 
1. บทนํา 
โรงงานกรณีศึกษาไดด้าํเนินการผลิตฮาร์ดดิสกไ์ดรฟ์ซ่ึงตอ้ง
มีการวางแผนปรับเปล่ียนสายการผลิตตามแผนการพยากรณ์
ยอดขาย โดยจะมีการปรับเปล่ียนแผนเป็นจาํนวน 16 คร้ังต่อ
รอบการวางแผน 1 เดือน ซ่ึงแต่ละคร้ังในการวางแผนทาง
โรงงานกาํหนดให้ใชเ้วลาไม่เกิน 4 ชัว่โมงในการปฏิบติังาน 
แต่ในปัจจุบันผู ้ปฏิบัติงานได้ใช้เวลาเกินกว่าท่ีกําหนด 
เน่ืองจากในการวางแผนมีขั้นตอนท่ียุ่งยากและซับซ้อนใน
การนาํขอ้มูลมาใชแ้ละนอกจากนั้นการจดัเก็บขอ้มูลท่ียงัไม่
เป็นระบบส่งผลทาํให้เกิดความล่าช้าในการปฏิบติังาน ซ่ึง
ขอ้มูลทัว่ไปท่ีใชป้ระกอบการวางแผนการผลิต ไดแ้ก่ จาํนวน
และประเภทของสายการผลิตในแต่ละโรงงาน เวลาและ
กาํลงัคนท่ีใช้ในการปรับเปล่ียนสายการผลิต ประเภทของ
วสัดุท่ีใชใ้นการปรับเปล่ียน 

 งานวิจยัน้ีจึงไดอ้อกแบบกระบวนการในการวางแผน
และจดัทาํระบบช่วยสนบัสนุนในการวางแผนการผลิตโดยมี
การออกแบบระบบอยู ่3 ส่วน คือ ส่วนท่ี 1 เป็นส่วนของการ
จดัเก็บขอ้มูลนาํเขา้ ส่วนท่ี 2 เป็นส่วนของการประมวลผล
ขอ้มูลโดยการใชแ้บบจาํลองทางคณิตศาสตร์ท่ีวิเคราะห์และ
สร้างข้ึน มาทาํการเลือกสายการผลิตในการปรับตั้งเคร่ืองจกัร 
ส่วนท่ี  3 เ ป็นส่วนของการนํา เสนอผลลัพธ์ 
โดยจะมีการแสดงรายละเอียดในรูปแบบของตารางให้แก่
ผูใ้ชง้าน 
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2. งานวจิัยและทฤษฎทีีเ่กีย่วข้อง 
2.1 การวางแผนการผลติ  
วตัถุประสงค์ของการวางแผนการผลิต [1] คือ การใช้
ทรัพยากรท่ีมีอยู่อย่างจาํกดัให้เกิดประโยชน์สูงสุด เพ่ือให้
สามารถผลิตสินคา้หรือบริการไดต้ามความตอ้งการของลูกคา้ 
โดยในการวางแผนสามารถแบ่งออกตามระยะเวลาการ
วางแผนได ้3 ระดบั คือ การวางแผนการผลิตระยะยาว การ
วางแผนการผลิตระยะกลาง และการวางแผนการผลิตระยะ
สั้น โดยงานวิจยัน้ีไดท้าํการศึกษาการวางแผนการผลิตระยะ
กลางซ่ึงเป็น การวางแผนการผลิตในช่วงระยะเวลาระหว่าง 
1-12 เดือน ขา้งหนา้ซ่ึงเป็นการวางแผนระดบัจดัการ 

 
2.2 กาํหนดการเชิงเส้นตรง 
กาํหนดการเชิงเส้นตรง (Linear Programming) [3-4] เป็น
เทคนิคท่ีใช้กนัอย่างแพร่หลายในการแกปั้ญหาการจัดสรร
ทรัพยากรท่ีมีอยูอ่ยา่งจาํกดัทั้งขนาด ปริมาณและขอบเขตการ
ใชง้านเพื่อให้เกิดผลการดาํเนินงานท่ีดีท่ีสุด โดยแบบจาํลอง
ทางคณิตศาสตร์ของโปรแกรมเชิงเส้นตรงประกอบไปดว้ย 4 
ส่วน คือ 1) สมการเป้าหมาย (Objective Function) คือสมการ
คํานวณมูลค่าของเป้าหมายสูงสุดหรือตํ่ าสุด  2) สมการ
ขอบข่าย (Constraints) เป็นขอ้จาํกดัหรือขอบข่ายของค่าตวั
แปรตัดสินใจท่ีมีความเป็นไปได้ 3) ตัวแปรตัดสินใจ 
(Decision Variables) คือตัวแปรท่ีต้องการทราบค่าท่ี
เหมาะสมท่ีสุด 4) พารามิเตอร์ (Parameter) คือค่าคงท่ีใน
สมการขอบข่าย หรือสมการเป้าหมายหรือตวัแปรท่ีควบคุม
ได้ของระบบ  โดยงานวิจัยน้ีได้ประยุกต์ใช้โปรแกรมเชิง
เส้นตรงแบบจาํนวนเต็ม (Integer Linear Programming) 
กล่าวคือตวัแปรตดัสินใจมีค่าเป็นจาํนวนเตม็เท่านั้น เพ่ือเลือก
จาํนวนสายการผลิตท่ีเหมาะสมสุด 

 
2.3 ระบบสนับสนุนการตดัสินใจ [5] 

เป็นระบบหน่ึงของระบบสารสนเทศเพ่ือการจัดการ โดยมี
วตัถุประสงค์เพ่ืออาํนวยความสะดวกให้กบัผูใ้ชง้านใน การ
ประมวลผลและรายงานผลของขอ้มูล ซ่ึงช่วยในการตดัสินใจ
ของผูบ้ริหารระดบัต่าง ๆ โดยมีระบบยอ่ย 3 ระบบ อนัไดแ้ก่ 

1) ระบบฐานขอ้มูล (Data Subsystem) เป็นการจดัระบบ
ขอ้มูลพ้ืนฐานต่างๆให้เป็นระเบียบ ให้สามารถเรียกใช้ได้
สะดวกและรวดเร็ว เพ่ือใช้สําหรับประมวลผลข้อมูลใน
ระบบถดัไป 2) ระบบแบบจาํลองการตดัสินใจ (Model 
Subsystem) มีแบบจาํลองไวช่้วยในการตดัสินใจ ในการหา
ผลลพัธ์หรือทางเลือกท่ีเหมาะสม โดยนาํขอ้มูลมาจากระบบ
ฐานขอ้มูล 3) ระบบติดต่อกบัผูใ้ช้งาน (User System 
Interface) เป็นส่วนท่ีผูใ้ชง้านใชติ้ดต่อกบัระบบการตดัสินใจ 
เช่น การนาํขอ้มูลเขา้ การแสดงผลลพัธ์ ฯลฯ 

 
2.4 งานวจิัยทีเ่กีย่วข้อง 
การประยุกตใ์ชก้าํหนดการเชิงเส้นตรงในการแกปั้ญหาการ
จดัการการผลิตมีอย่างแพร่หลาย โดยอาจมีวตัถุประสงค์ท่ี
แตกต่างกนั อาทิเช่น  

ในการทาํใหค้่าใชจ่้ายตํ่าสุด Knut Haase และคณะ [12] 
ศึกษาการปรับเปล่ียนสายการผลิตโดยจดัตารางในการวาง
แผนการปรับเปล่ียนสายการผลิต Hanif D. Sherali และคณะ 
[10] ศึกษาการจดัสมดุลการทาํงานของพนักงาน ในการ
เค ล่ือนย้ายพนักงานไปทําการปรับตั้ ง เค ร่ืองจักรใน
สายการผลิตท่ีแตกต่างกนั Alfredo Anglani และคณะ [6] 
ศึกษาค่าใชจ่้ายในการปรับตั้งเคร่ืองจกัร แต่ไม่ไดน้าํเวลาท่ีใช้
ในการปรับตั้งเคร่ืองจกัรเขา้มาพิจารณา L.H. Lee และคณะ 
[13] ศึกษาการวางแผนการผลิตฮาร์ดดิสก์ไดร์ฟ โดยมี
ข้อจํากัด  ในด้านความแตกต่างของประเภทผลิตภัณฑ ์
ประเภทลูกค้า  ซ่ึงมีแนวคิดท่ีใกล้เคียงกับงานวิจัยน้ี  แต่
แตกต่างตรงท่ีเพ่ิมการพิจารณาแหล่งท่ีมาของวสัดุซ่ึงใช้
แตกต่างกนัในผลิตภณัฑแ์ต่ละประเภท  

นอกจากน้ียงัมีเป้าหมายอ่ืนท่ีนิยมใช้พิจารณา เช่นใน
การทาํใหไ้ดก้าํไรสูงสุด Chin-Sheng Chenb และคณะ [7] ได้
ศึกษาการวางแผนกาํลงัการผลิตตามคาํสั่งซ้ือจากลูกคา้ ตาม
ขอ้จาํกดัของทรัพยากรท่ีมี และตอ้งทาํการจดัส่งสินคา้ใหท้นั
ต่อความตอ้งการของลูกคา้ หรือในการใชเ้วลานอ้ยสุดในการ
จดัส่งสินคา้ Young Hae Lee, และคณะ [15] ศึกษาการจดั
สมดุลการทาํงานของพนักงานและเคร่ืองจกัรในแต่ละยอด
คาํสั่งซ้ือของลกูคา้ 
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โดยงานวิ จัย ท่ีก ล่ าวมาได้ส ร้ างแบบจําลองทาง
คณิตศาสตร์ (Mathematical Models) เพ่ือนาํมาใชค้าํนวณหา
ค่าใช้จ่ายในการปรับตั้ งตํ่าสุด แต่ในงานวิจัยน้ีได้เพ่ิมการ
จัดทาํระบบช่วยสนับสนุนในการวางแผนทาํให้เกิดความ
สะดวกต่อผูใ้ชง้าน อีกทั้งยงัไดผ้ลลพัธ์ท่ีรวดเร็วและแม่นยาํ 
 
3. แนวความคดิของงานวจิัย 
ในงานวิจัยน้ีได้แบ่งออกเป็น  2 ส่วน  คือ  การออกแบบ
กระบวนการวางแผนการผลิต และการจัดทําระบบช่วย
สนบัสนุนในการวางแผน 

ในส่วนแรกได้ทาํการวิเคราะห์ขอ้มูล ปัจจัยและ
ข้อกําหนดต่างๆในการวางแผนการผลิตเพ่ือออกแบบ
แผนภาพกระบวนการวางแผนอยา่งเป็นระบบ ดงัแสดงในรูป
ท่ี  1 กล่าวคือกระบวนการเร่ิมจากการรับปริมาณความ
ตอ้งการ มาคาํนวณและวางแผนปรับเปล่ียนสายการผลิตตาม
ข้อจํากัดของโรงงาน  จากนั้ นจึงกําหนดเป็นแผนการ
เคล่ือนยา้ยวสัดุ และแผนในการปรับเปล่ียนสายการผลิต 
สรุปใหก้บัฝ่ายท่ีเก่ียวขอ้ง 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

  

 

 
รูปที ่1 แผนภาพการวางแผนการผลิตอยา่งเป็นระบบ 
 

 ในส่วนท่ีสอง  ได้ทําการออกแบบระบบช่วย
สนับส นุนในการวางแผน  ดังแสดงใน รูป ท่ี  2 ซ่ึ ง มี
กระบวนการจากการนําขอ้มูลใส่ฐานขอ้มูล แลว้จึงนําไป
วิเคราะห์โดยโปรแกรมเชิงเส้นตรง เพ่ือหาการวางแผนการ
ผลิตท่ีเหมาะสมท่ีสุด และแสดงผลลัพธ์ โดยผลลัพธ์ของ
ช่วงเวลาปัจจุบนัจะนาํไปใชเ้ป็นขอ้มูลตั้งตน้สาํหรับช่วงเวลา
ถดัไป 
 
 

  

 

 

 

 

 

 
รูปที ่2 แผนภาพระบบช่วยสนบัสนุนในการวางแผน 
 

4. การดาํเนินงานวจิัย 
4.1 การประมวลข้อมูลเบือ้งต้น 
4.1.1 การตรวจสอบผลต่างของจํานวนสายการผลิตใน
ช่วงเวลา (t) 

เป็นการนาํขอ้มูลจาํนวนสายการผลิตปัจจุบนั A g, t มาทาํการ

เปรียบเทียบกบัจาํนวนสายการผลิตอนาคตท่ีตอ้งการ Ag, t+1 
โดยสามารถแสดงการคาํนวณผลต่างของจาํนวนสายการผลิต
ปัจจุบนักบัสายการผลิตอนาคตตามประเภทผลิตภณัฑ์ (g) 
ในช่วงเวลา (t) ไดด้งัสมการท่ี (1) 
 

tgtgtg NAA ,1,,                 (1) 

 

ส้ินสุด 

2.วางแผนสายการผลิต 

เร่ิมตน้ 

1.รับปริมาณความตอ้งการจากฝ่ายพยากรณ์ยอดขาย 

3. กาํหนดแผนการเคล่ือนยา้ยวสัดุ 

4. กาํหนดแผนในการปรับเปล่ียนสายการผลิต 

ขอ้มูลดา้นต่างๆท่ี

ใชใ้นการวางแผน 

ส้ินสุด 

โปรแกรมเชิงเส้นตรง 

ฐานขอ้มูล 

เร่ิมตน้ 

แสดงผลลพัธ์ 

ขอ้มูลตั้งตน้สาํหรับ

ช่วงเวลาถดัไป ( t+1)  

ขอ้มูลความตอ้งการ 
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โดยท่ี   A g, t คือ จาํนวนสายการผลิตตามประเภทของ
 ผลิตภณัฑ ์ณ เวลา t {g=1,.., 14} 

N g, t คือ ผลต่างของจาํนวนสายการผลิตตาม
ประเภทของผลิตภณัฑ์ g ณ ปัจจุบนั (t) 
กบัความตอ้งการในอนาคต (t+1)  

ในกรณีท่ี  N > 0    แทนค่าดว้ย E g, t คือ จาํนวนสาย 
 การผ ลิต ท่ี มี เ กินความต้องการตาม
 ประเภทของผลิตภณัฑ ์{g=1,..,14} 

  N <0    แทนค่าดว้ย L f, t คือ จาํนวนสาย 
 การผลิตท่ีมีไม่ เพียงพอตามประเภท
 ของผลิตภณัฑ ์{f=1,..,14} 

ตวัอยา่งเช่น จากการคาํนวณสายการผลิตปัจจุบนักบัความ

ตอ้งการในช่วงเวลาถดัไปได ้E g, t และ L f, t ของแต่ละ
โรงงาน p ดงัน้ี  

E g, t, p =  0,0,0,0,3,0,1,1,1,0,1,0,0,2  
L f, t, p =  0,0,0,2,1,0,0,0,0,1,0,5,0,0  

 จากตวัอยา่ง E 1, t, p มีค่าเท่ากบั 2 หมายความวา่ มี
จาํนวนสายการผลิตปัจจุบันของผลิตภัณฑ์ ประเภท 1 ใน
โรงงาน p ท่ีเกินความตอ้งการในช่วงถดัไปอยู ่2 สายการผลิต 

ส่วน E 14, t, p ท่ีมีค่าเท่ากบั 0 หมายความวา่ไม่เหลือสายการ 
ผลิตประเภท 14 อยู่เลย เม่ือเทียบกับความต้องการใน

ช่วงเวลาถดัไป และเม่ือพิจารณาค่า L 3, t, p ท่ีมีค่าเท่ากบั 5 
หมายความวา่ มีจาํนวนสายการผลิตประเภท 3 ในโรงงาน p 
ท่ีไม่เพียงพออยู ่5 สายการผลิตเม่ือเทียบกบัช่วงเวลาถดัไป  
 สังเกตว่าผลรวมของสายการผลิตท่ีเกินความ
ต้องการมีอยู่ทั้ งส้ิน 9 สายการผลิต ( 



14

1
,,

g
ptgE ) และ

สายการผลิตท่ีขาดมีอยูท่ ั้งส้ิน 9 สายการผลิต ( 


14

1 ,,f ptfL ) 

4.1.2 การตรวจสอบจํานวนวสัดุทีใ่ช้ในช่วงเวลา (t) 
- จาํนวนวสัดุท่ีใชใ้นการปรับตั้งเคร่ืองจกัรในแต่ละ

โรงงาน K f, t, p สามารถคาํนวณไดจ้ากจาํนวนสายการผลิตท่ี

ไม่เพียงพอตามประเภทผลิตภณัฑ ์Lf, t, p  
กล่าวคือ K f, t, p = L f, t, p ของโรงงาน p ซ่ึงจาก

ตวัอยา่งขา้งตน้สามารถแสดงรายละเอียดดงัน้ี 

K f, t, p = L f, t, p =   0,0,0,2,1,0,0,0,0,1,0,5,0,0  

 โดย K3, t, p มีค่าเท่ากบั 5 แสดงวา่มีความตอ้งการ
วสัดุสาํหรับปรับเปล่ียนเป็นผลิตภณัฑป์ระเภท 3 จาํนวน 5 

ช้ินในโรงงาน p ส่วน K14, t, p ท่ีมีค่าเท่ากบั 0 หมายความวา่ 
ไม่มีความต้องการวสัดุสําหรับปรับเปล่ียนเป็นผลิตภัณฑ์
ประเภท 14 ในโรงงาน p  

- การคาํนวณผลต่างของจาํนวนวสัดุในช่วงเวลา (t) 

 เป็นการนาํขอ้มูลจาํนวนวสัดุท่ีขาดK f, t, pมาทาํการ

เปรียบเทียบกบัจาํนวนวสัดุทั้งหมด Q f, t, p ดงัสมการท่ี (2) 
โรงงาน (p= a, b, c, d)  
 

 ptfptfptf DKQ ,,,,,,                  (2) 
 

โดยท่ี Q f, t, p   คือ จํานวนวสัดุท่ีมีเก็บไวท้ั้ งหมดตาม
 ประเภทผลิตภณัฑ ์ {f=1,..,14} ในแต่ละ
 ช่วงเวลา  (t) ของโรงงาน (p) 

 K f, t, p คือ  จํานวนวัส ดุ ท่ี ขาดตามประ เภท
 ผลิตภณัฑ ์ {f=1,..,14} ในแต่ละช่วงเวลา 
 (t) ของโรงงาน (p) 

 D f, t, p คือ ผลต่างของจาํนวนวสัดุตามประเภท
 ผลิตภณัฑ ์ {f=1,..,14} ในแต่ละช่วงเวลา 
 (t) ของโรงงาน (p) 

ในกรณีท่ี  D f, t, p มีค่าเป็นบวกใหพิ้จารณาเป็นโรง 
 ง าน ท่ี มี จํ า น วนวัส ดุ เ กิ นกว่ า ค ว าม
 ตอ้งการ 

  D f, t, p มีค่าเป็นลบให้พิจารณาเป็นโรง 
 ง าน ท่ี มี จํานวนวัส ดุน้อ ยกว่ า คว าม
 ตอ้งการ 

 - การวางแผนเคล่ือนยา้ยวสัดุระหวา่งโรงงาน 
 เป็นการกาํหนดการเคล่ือนยา้ยวสัดุระหวา่งโรงงาน  

(a, b, c, d) ไดก้าํหนดขั้นตอนของการเคล่ือนยา้ยดงัต่อไปน้ี 
- จาํแนกโรงงานท่ีมีจาํนวนวสัดุเกิน (D f, t, p ค่า 

บวก) กบัโรงงานท่ีมีจาํนวนวสัดุขาด (D f, t, p ค่าลบ) ในแต่ละ
ประเภทผลิตภณัฑ ์(f) 
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-ใชร้าคาค่าเคล่ือนยา้ยวสัดุระหวา่ง 
โรงงานเป็นข้อมูลในการตัดสินใจ โดยจะพิจารณาเลือก
โรงงานท่ีทาํการเคล่ือนยา้ยจากค่าใชจ่้ายในการเคล่ือนยา้ยท่ีมี
ค่าตํ่าสุดดงัตารางท่ี 1 
 
ตารางที ่1 ค่าใชจ่้ายในการเคล่ือนยา้ยวสัดุระหวา่งโรงงาน 

 
 
4.2   การสร้างแบบจําลองทางคณิตศาสตร์ในการวางแผนการ 
ผลติ 
แบบจําลองน้ีได้ทาํการกาํหนดตัวแบบทางคณิตศาสตร์ใน
รูปแบบของสมการทั่วไป เพ่ือให้เกิดค่าใช้จ่ายในการ
ปรับเปล่ียนสายการผลิตท่ีตํ่าสุดดงัต่อไปน้ี 
4.2.1 พารามเิตอร์ (Parameter) 
g   = ดชันีท่ีระบุประเภทของผลิตภณัฑปั์จจุบนั 
       {g=1,..,14} 
f   = ดชันีท่ีระบุประเภทของผลิตภณัฑอ์นาคต 
       {f=1,..,14} 
p       = โรงงานท่ีทาํการปรับเปล่ียนสายการผลิต  
 {p= a, b,  c, d} 
t       = สัปดาห์ของการผลิต {1, 2,..., 4}  

E g, t, p   =  จํานวนสายการผลิตท่ีมีเกินความต้องการตาม
 ประเภทของผลิตภัณฑ์ปัจจุบัน {g=1,..,14}
 ในแต่ละ ช่วงเวลา (t) ของโรงงาน (p) 

L f, t, p     =  จาํนวนสายการผลิตท่ีมีไม่เพียงพอตาม ป ร ะ เ ภ ท
 ของผลิตภัณฑ์อนาคต {f=1,..,14} ในแต่ละ
 ช่วงเวลา (t) ของโรงงาน (p) 

K f, t, p   =  คือ  จํานวนวัสดุ ท่ีขาดตามประเภทผลิตภัณฑ์
 อนาคต {f=1,..,14} ในแต่ละช่วงเวลา (t) ของ
 โรงงาน (p) 

O f    =  มูลค่าท่ีสูญเสีย ไปในการปรับตั้ งเคร่ืองจักร จาก
 การไม่ไดผ้ลิตผลิตภณัฑอ์นาคต (f) (บาท/ชม.) 

W       =  ค่าแรงพนักงานท่ีใช้ในการปรับตั้ งเคร่ืองจักร 
(บาท/ชม.) 

T g, f    =  เวลาท่ีใช้ในการปรับตั้งเคร่ืองจักรจากผลิตภณัฑ์
ปัจจุบนั (g) เป็นผลิตภณัฑอ์นาคต (f) (ชม.) 

4.2.2 ตวัแปรตดัสินใจ (Decision Variables) 

ptfgX ,,, =  จาํนวนสายการผลิตท่ีปรับเปล่ียนจากผลิตภณัฑ์
 ปัจจุบนั (g) ไปเป็นผลิตภณัฑ์อนาคต (f) ของ
 โรงงาน (p) ในแต่ละช่วงเวลา (t) 

4.2.3 สมการเป้าหมาย (Objective function) 
สมการท่ี (3) เป็นสมการในการหาค่าใชจ่้ายตํ่าสุดในการปรับ 
ตั้งเคร่ืองจกัร  ซ่ึงค่าใชจ่้ายเกิดจากการนาํจาํนวนสายการผลิต
ท่ีปรับเปล่ียน ptfgX ,,, ไปคูณกับค่าใช้จ่ายท่ีเกิดข้ึน โดย
ค่าใชจ่้ายแบ่งออกเป็น 2 ส่วนคือ 1) ค่าแรงพนกังาน ( W ) 

คูณกบัเวลาท่ีใชใ้นการปรับตั้งเคร่ืองจกัร ( T g, f )  2) มูลค่าท่ี

สูญเสียไปในการปรับตั้งเคร่ืองจกัร (Of ) คูณกบัเวลาท่ีใชใ้น

การปรับตั้งเคร่ืองจกัร ( T g, f )   
 
 Min.Z=     

























fgTfOfgTW
t

d

ap g f
ptfgX ,,

4

1

14

1

14

1
,,,   (3) 

 
4.2.4 สมการแสดงขอบข่าย (Constraints) 
สมการท่ี (4) เป็นขอ้จาํกดัของทางโรงงานท่ีกาํหนดให้ใช้
เวลา 10,584 ชัว่โมงต่อสัปดาห์ (168 ชัว่โมง*63 พนกังาน) 
สาํหรับใชใ้นการปรับตั้งเคร่ืองจกัร 
สมการท่ี (5) ผลรวมของจาํนวนสายการผลิตท่ีปรับเปล่ียน
จากผลิตภณัฑปั์จจุบนั (g) ไปเป็นผลิตภณัฑอ์นาคต (f) ตอ้งมี
ค่านอ้ยกวา่หรือเท่ากบัผลรวมของจาํนวนสายการผลิตท่ีมีเกิน
กวา่ความตอ้งการ 
สมการท่ี (6) ผลรวมของจาํนวนสายการผลิตท่ีปรับเปล่ียน
จากผลิตภณัฑปั์จจุบนั (g) ไปเป็นผลิตภณัฑอ์นาคต (f) ตอ้งมี
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ค่ามากกวา่หรือเท่ากบัผลรวมของจาํนวนสายการผลิตท่ีมีไม่
เพียงพอต่อความตอ้งการ 
สมการท่ี (7) ผลรวมของจาํนวนสายการผลิตท่ีปรับเปล่ียน
จากผลิตภณัฑปั์จจุบนั (g) ไปเป็นผลิตภณัฑอ์นาคต (f) ตอ้งมี
ค่านอ้ยกวา่หรือเท่ากบัผลรวมของจาํนวนวสัดุประเภท (f) ท่ีมี
ทั้งหมดในทุกโรงงาน 

 สมการท่ี (8) ตวัแปรตดัสินใจตอ้งเป็นจาํนวนเตม็ 
 

  t,pfg
g f

ptfg TX  
 

)63168(,

14

1

14

1
,,,     (4) 

 

pt
g

ptg
g f

ptfg EX ,
14

1
,,

14

1

14

1
,,,   

 
               (5) 

 

fptL ptf
g

ptfgX ,,,,

14

1
,,, 


               (6) 

 

tf
d

ap
ptf

d

ap g
ptfg QX ,,,

14

1
,,,   

 
               (7) 

 
  ptIX ptfg ,,,,                 (8) 

 
4.3   ผลลพัธ์ทีไ่ด้จากแบบจําลอง 
เม่ือระบบทาํการประมวลผลแบบจาํลองท่ีได้นําเสนอใน
ขา้งตน้แลว้นั้น ระบบจะทาํการแสดงรายละเอียดผลลพัธ์
ใหก้บัผูใ้ชง้านซ่ึงแสดงดงัตารางท่ี 2, 3 และ 4 
 ตารางท่ี 2 เป็นการแยกแผนการปรับเล่ียนสายการผลิต
ออกเป็นรายสัปดาห์ รวมทั้งหมด 4 สัปดาห์ภายในระยะเวลา 
1 เดือน ซ่ึงในแต่ละสัปดาห์จะพิจารณาการปรับเปล่ียน
สายการผลิตทั้ง 4 โรงงาน โดยในแต่ละหัวขอ้ของกิจกรรม 
(Activity) จะมีการแสดงรายละเอียดของสายการผลิตปัจจุบนั 
(From) ท่ีถูกเลือกให้ปรับเปล่ียนเป็นสายการผลิตอนาคต 
(To) โดยระบุจาํนวนท่ีทาํการปรับเปล่ียน (Qty) และในช่อง
สุดทา้ยของตารางมีการสรุปจาํนวนคร้ังท่ีทาํการปรับเปล่ียน
สายการผลิตแสดงแก่ผูใ้ชง้าน 
  
 

ตารางที ่2 แผนการปรับเปล่ียนสายการผลิต 

 

  
 ตารางท่ี 3 แสดงแผนการเคล่ือนยา้ยวสัดุในแต่ละ
สัปดาห์ โดยในแต่ละโรงงานจะแสดงแผนการรับวสัดุจาก
โรงงานอ่ืน (Ship from) จาํนวนท่ีไดรั้บ (Qty) และสรุป 
จํานวนวัสดุสุทธิท่ี เหลือ  (Available) หลังจากใช้ในการ
ปรับเปล่ียนสายการผลิตและหลงัจากการเคล่ือนยา้ยวสัดุทุก
ประเภทเสร็จส้ิน 
 ตาราง ท่ี  4 แสดงรายละ เ อี ยดค่ า ใช้ จ่ า ยของการ
ปรับเปล่ียนสายการผลิตของทุกโรงงาน เป็นรายสัปดาห์ รวม
ทั้งหมด 4 สัปดาห์ภายในระยะเวลา 1 เดือน 
 
ตารางที ่3 แผนการเคล่ือนยา้ยวสัดุ 
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ตารางที ่4 ค่าใชจ่้ายในการปรับเปล่ียนสายการผลิต 

 
 
5. การประยุกต์ใช้แบบจําลองกบักรณศึีกษา 
5.1 ค่าใช้จ่ายทีเ่กดิขึน้จากการวางแผนการผลติ 
จากการนาํขอ้มูลปริมาณความตอ้งการในช่วงระยะเวลา 6 
เดือน มาประยกุตใ์ชก้บัแบบจาํลองทาํใหไ้ดผ้ลลพัธ์ค่าใชจ่้าย
ท่ีเกิดข้ึน ดงัแสดงในรูปท่ี 3 ตารางท่ี 5 และตารางท่ี 6 
 

ค่าใช้จ่ายในการวางแผนการผลติแบ่งตามโรงงาน (บาท)

14,132,419

16,070,089

2,662,6062,832,2593,110,604

5,708,575
6,422,860

2,963,725

2,000,000

4,000,000

6,000,000

8,000,000

10,000,000

12,000,000

14,000,000

16,000,000

18,000,000

บุคคลากร แบบจาํลอง บุคคลากร แบบจาํลอง บุคคลากร แบบจาํลอง บุคคลากร แบบจาํลอง

โรงงานA โรงงานB โรงงานC โรงงานD

ค่าสูญเสียโอกาสในการผลิต ค่าใช้จา่ยด้านแรงงาน

ค่าเคล่ือนยา้ยวสัดุ รวมค่าใช้จา่ยทั้งหมด

 
รูปที่3 ค่าใชจ่้ายในการวางแผนการผลิตก่อนและหลงัใช้
แบบจาํลอง 
 
 จากรูปท่ี 3 พบว่าค่าใชจ่้ายส่วนใหญ่เกิดจากค่า
สูญเสียโอกาสในการผลิตผลิตภัณฑ์ท่ีต้องการ เน่ืองจาก
ค่าใชจ่้ายท่ีเกิดข้ึนเก่ียวขอ้งกบัเวลาท่ีใช้ในการปรับเปล่ียน
สายการผลิตและราคาของผลิตภณัฑ์ดงักล่าว ซ่ึงหลงัจากใช้

แบบจาํลองท่ีเสนอค่าใช้จ่ายน้ีจะลดลงเน่ืองจากการเลือก
สายการผลิตท่ีเหมาะสมท่ีสุดมาปรับเปล่ียนทาํให้ใชเ้วลาท่ี
นอ้ยในการปรับเปล่ียนเป็นสายการผลิตในอนาคต และลดค่า
สูญเสียโอกาสในการผลิตลงได ้
  
ตารางที ่5 ผลต่างของค่าใชจ่้ายในการวางแผนการผลิต 

 
  
 จากตารางท่ี 5 พบว่าการใช้แบบจาํลองทาํให้
ค่าใชจ่้ายทั้งหมดลดลง 10.44 % ในช่วงระยะเวลาการ
วางแผน 6 เดือนโดยสามารถลดค่าใชจ่้ายท่ีโรงงาน A และ D 
ไดม้ากกวา่โรงงาน B และ C เน่ืองจากโรงงาน A และ D เป็น
โรงงานท่ีมีประเภทของผลิตภณัฑ์ท่ีทาํการผลิตหลากหลาย 
ทําให้บุคลากรผู ้ปฏิบัติงาน  มีความยากในการตัดสินใจ
วางแผนเลือกปรับเปล่ียนสายการผลิต ซ่ึงสามารถแสดง
รายละเอียดค่าใชจ่้ายท่ีลดลงในแต่ละเดือนไดด้งัตารางท่ี 6 
 
ตารางที ่6 ค่าใชจ่้ายในการวางแผนการผลิต 6 เดือน 
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5.2 เวลาทีใ่ช้ในการวางแผนการประกอบขั้นสุดท้ายรายเดอืน 
 จากการนําข้อมูลกรณีศึกษามาประยุกต์ใช้กับ
แบบจาํลอง พบว่าเวลาท่ีใชใ้นการวางแผนการประกอบขั้น
สุดทา้ยรายเดือนไดล้ดลงจาก 5.4 ชัว่โมง เป็น 0.5 ชัว่โมง คิด
เป็น 90.74% ดงัแสดงในตารางท่ี 7 
 

ตารางที่ 7 เวลาท่ีใชใ้นการวางแผนการประกอบขั้นสุดทา้ย
รายเดือน 

เวลาท่ีใชใ้นการวางแผนการประกอบขั้นสุดทา้ยรายเดือน 

เป้าหมาย (ชัว่โมง) 4 

วางแผนโดยใชบุ้คคลากร (ชัว่โมง)  5.4 

วางแผนโดยใชแ้บบจาํลอง (ชัว่โมง)  0.50 

เวลาลดลง (ชัว่โมง) 4.90 
เวลาลดลง (%) 90.74% 

 
6.  สรุปผลงานวจิัย 

 งานวิจยัน้ีไดน้าํเสนอแบบจาํลองการวางแผนการ
ประกอบขั้นสุดทา้ยรายเดือนและจดัทาํระบบช่วยสนบัสนุน
ในการวางแผน เพ่ือให้เกิดการวางแผนอย่างเป็นระบบและ
เกิดความรวดเร็วสาํหรับผูป้ฏิบติังานซ่ึงส่งผลใหค้่าใชจ่้ายใน
การวางแผนลดลง  2,968,488 บาท คิดเป็น 10.44% จากราคา
ค่าใชจ่้ายทั้งหมด และสามารถช่วยลดเวลาในการวางแผนลง
ได้ 90.74% ดังนั้ นการจัดทําระบบช่วยสนับสนุนในการ
วางแผนโดยการนาํสมการทางคณิตศาสตร์เขา้มาประยกุตใ์ช้
ช่วยทาํใหก้ารวางแผนการผลิตมีประสิทธิภาพดีข้ึนและทาํให้
ใชเ้วลาในการปฏิบติังานของบุคคลากรลดลง 
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