
 

บททีÉ 2 

แนวคิด และทฤษฎี และผลงานวิจัยทีÉเกีÉยวข้อง 

 

2.1 การวางแผนทรัพยากรการผลิต 

 การทํางานของระบบ MRP ประกอบไปด้วย 3 ส่วนหลัก ส่วน INPUT ส่วนประมวลผล 

MRP และส่วน OUTPUT 

 
 

ภาพทีÉ 2.1  แสดงข้อมูล Input และ Output ของระบบ MRP  
 

ทีÉมา:  http://www.pimtraining.com/wizContent.asp?wizConID=117 
 

 ส่วน INPUT ประกอบไปด้วย 3 ส่วนตารางการผลิตหลัก (Master Production Schedule 

MPS) แฟ้มข้อมูลรายการวัสดุ (Bill of Material BOM) และแฟ้มข้อมูลสถานะคงคลัง  
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 ส่วนประมวลผลจะเป็นการนําเข้าข้อมูลเพืÉอนํามาประมวลผล เพืÉอค ํานวณหาความ

ต้องการสุทธิในแต่ละช่วงเวลาของความต้องการในแต่ละรายการวัสดุต่างๆ  

 ส่วน OUTPUT เป็นการแสดงผลความต้องการวัสดุในแต่ละช่วงเวลาทีÉต้องทําการ

จัดซืÊอ โดยตารางการผลิตหลักเป็นตัวแปรหลักในการคํานวณความต้องการวัตถุดิบของระบบ MRP 

โดยการนําค ําสั Éงในการผลิตแต่ละสินค้ามาตรวจสอบกับสินค้าในแฟ้มข้อมูลว ัสดุ ว่าในแต่ละสินค้า 

ประกอบไปด้วยวัสดุอะไร จ ํานวนเท่าไร เพืÉอผลิตสินค้าในแต่ละชิÊน หลังจากนั Êน MRP จึงค ํานวณวัสดุ

โดยรวมทีÉต้องการทั Êงหมด หลังจากนั Êนจึงทําการตรวจสอบจากแฟ้มข้อมูลสถานะสินค้าคงคลัง เพืÉอ

ทําการตรวจสอบจํานวนวัตถุดิบทีÉมีอยู่ หลังจากนั ÊนจึงหักลบจากวัตถุดิบทีÉต้องการจากการคํานวณ

ตามแผนการผลิตหลักแล้วจึงทําการแสดงความต้องการในแต่ละช่วงเวลา โดยในส่วนประกอบของ

ระบบ MRP จะมีส่วนประกอบทีÉมีความสําคัญและรายละเอียดดังนีÊ 

 2.1.1 ส่วน INPUT 

  2.1.1.1 ตารางการผลิตหลัก (Master Production Scheduling MPS) เป็นตารางทีÉแสดง

กําหนดวันผลิตสินค้าทีÉต้องจําหน่ายให้กับลูกค้า โดยตารางการผลิตหลักต้องมีรายละเอียด ระบุ

สินค้าทีÉผลิต จ ํานวนทีÉต้องผลิตในช่วงเวลา จ ํานวนและเวลาทีÉต้องส่งมอบสินค้า โดยตารางการผลิต

หลักนําข้อมูลมาจากคําสั ÉงซืÊอได้มาจากคําสั ÉงซืÊอของลูกค้า จ ํานวนทีÉสั Éง ในแต่ละคําสั ÉงซืÊอนั Êน   
 

 

 

 ภาพทีÉ 2.2  แสดงหน้าทีÉในการประมวลผลของตารางการผลิตหลัก 
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 ขั Êนตอนและวิธีการคํานวณตารางการผลิตแบบความต้องการ (Lot for Lot) 

 เป็นการสั ÉงผลิตเพืÉอให้เพียงพอกับความต้องการสุทธิของลูกค้า โดยสามารถคํานวณจาก

ตัวอย่างดังต่อไปนีÊ 

ตารางทีÉ 2.1  แสดงการวางแผนการผลิตแบบตามความต้องการ 

 

การคํานวณแผนการผลิตแบบตามความต้องการ 

 การคํานวณแผนการผลิตในแต่ละวัน กรณีทีÉก ําลังการผลิต  > ยอดคงค้างจัดส่ง 

แผนการผลิตในแต่ละวัน   =   กําลังการผลิต- ยอดคงค้างจัดส่ง 

กรณีทีÉก ําลังการผลิต < ยอดคงค้างจัดส่ง  แผนการผลิตในแต่ละวัน   =   กําลังการผลิต 

ยอดคงเหลือแต่ละวัน = แผนการผลิต  – จํานวนทีÉจัดส่ง +  จํานวนทีÉเหลือก่อนหน้า 

 การวางแผนให้มีระยะเวลาทีÉสั Ê นทีÉสุดจะเป็นเวลานําทีÉยาวทีÉสุดของสินค้า โดยทั Éวไปจะมี 

การเผืÉอช่วงเวลาออก ใหย้าวกว่าระยะวางแผนทีÉสั ÊนทีÉสุด เพืÉอให้การจัดการผลิตมีความยืดหยุน่มาก

ขึ Êน กรณีทีÉมีปัญหากบัการผลิตเช่นเครืÉองจักรเสียหาย สินค้าทีÉผลิตมีอัตราการเสียมากกว่าทีÉมีการ

ประเมินไว้  เวลาทีÉเผืÉอไว ้ต้องสามารถมีช่วงเวลาให้เหมาะสมกับการจัดการต่าง  ๆ
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ตารางทีÉ 2.2  แสดงการวางแผนการผลิตแบบตามความต้องการ 
 

 
 

  2.1.1.2 แฟ้มข้อมูลรายการวัสดุ  (Bill of Material BOM) เป็นรายการแสดงชุดของ

วัตถุดิบ ทีÉนํามาใช้ผลิตสินค้าในแต่ละชิÊน จะทําหน้าทีÉกระจายข้อมูลความต้องการวัตถุดิบจากตาราง

การผลิตหลัก (MPS) ลงไปในระดับย่อย ลงไปในแต่ละระดับเป็นชิÊนส่วนประกอบและวัตถุดิบ โดย

ในการสั Éงว ัตถุดิบจะต้องทําการตรวจสอบวัตถุดิบคงคลังตามรายการของ BOM เพืÉอค ํานวณวัตถุดิบ

ในแต่ละรายการทีÉต้องการผลิตสินค้าจ ํานวนทีÉก ําหนดในแผนการผลิตหลัก 

  การลงบันทึก BOM มีความสําคัญมากและต้องการข้อมูลทีÉแม่นย ํ าเพราะการลงข้อมูลทีÉ

ผิดพลาดส่งผลให้ การสั Éงว ัตถุดิบไม่ถูกต้อง ซึÉ งสามารถทําให้เกิดทั Ê งการจัดส่งสินค้าไม่ทันตาม

กําหนดหรือมีว ัตถุดิบมากเกินความจําเป็น และทําให้ผลประเมินกําไร ขาดทุนทางด้านบัญชีมี

แตกต่างกันในบันทึกรายงานกับความเป็นจริง     

  โดยทั Éวไปแล้วแฟ้มข้อมูลรายการวัสดุบอกถึงโครสร้างการใช้ว ัตถุดิบของสินค้า

นอกจากนีÊสามารถแสดงถึงล ําดับขั Êนตอนของกระบวนการผลิตโดยแฟ้มข้อมูลรายการวัสดุบอกถึง

โครงสร้างสินค้าในเทอมของระดับการผลิตต่างๆ ตั Êงแต่ว ัสดุทีÉสั ÉงซืÊอ ส่วนประกอบทีÉผลิตขึ Êน จนไป

ถึงสินค้าทีÉพร้อมจําหน่าย 
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ภาพทีÉ 2.3  แสดงตัวอย่างแฟ้มข้อมูลรายการวัสดุของจักรยานยนต์โดยแยกเป็นระดับชั Êน 
 

ทีÉมา: http://academic.scranton.edu/faculty/gramborw/sap/comor.htm 
 

 จากโครงสร้างสินค้าจักรยานยนต์ในภาพทีÉ 2.7 แสดงความสัมพันธ์ของวัตถุดิบทั Êงหมด

ของสินค้า โดยแบ่งตามลําดับชั Êนตั Êงแต่ระดับแรกทีÉเป็นสินค้าต้องการวัตถุดิบทีÉเป็นเครืÉองยนต์และ

ตัวถังรถอย่างละชิÊน ในระดับชั Êนลงมาจะแสดงส่วนประกอบของเครืÉองยนต์ว่าแต่ละเครืÉองต้องการ

วัตถุดิบเป็นมอเตอร์ ชุดเฟือง ท่อไอเสียอย่างละ 1 ชิÊน และตัวถัง 1 ตัวถัง ต้องการล้อหน้า ล้อหลัง

โครงรถ ระบบเบรก อย่างละ 1 ชิÊน จากภาพย ังแสดงถึงระดับในการประยุกต์ใช ้MPS และ MRP ใน

การวางแผน โดยในระดับชั ÊนทีÉ 0 จํานวนในการผลิตสินค้าใช ้MPS ในการวางแผนการผลิต ส่วน

ระดับชั ÊนทีÉ เป็นวัตถุดิบใช้ในการวางแผน MRP เพืÉอป้อนวัตถุดิบให้กับสายการผลิต  เพืÉอให้

สอดคล้องกับ MPS ทีÉทําการกําหนดไว้ 

  2.1.1.3 แฟ้มข้อมูลสถานะของคงคลัง เป็นแฟ้มแสดงสถานะของรายการวัตถุดิบและ

สินค้าคงคลังไวอ้ย่างสมบูรณ์ ถูกต้องและทันสมัย ข้อมูลสถานะของคงคลังมีความสําคัญอย่างยิ Éงต่อ

ประสิทธิผลการดําเนินงานของระบบ MRP และสิÉงทีÉทําให้แฟ้มข้อมูลสถานะของคงคลังมีความ

ถูกต้องและทันสมัยตลอดเวลาคือ การบันทึกข้อมูลการเคลืÉอนไหวทีÉมีประสิทธิภาพทั Êงในด้าน 

level 0 

level 1 

level 2 
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ความถูกต้อง ทันสมัย ทั Êงการรับเข้า จ่ายออกของวัสดุคงคลัง การค้างรับ ค้างจ่าย แผนการสั ÉงซืÊอและ

การยกเลิกการสั ÉงซืÊอ 

 2.1.2 ส่วนของระบบ MRP 

   เป็นส่วนของการประมวลผลการคํานวณวางแผนความต้องการวัสดุ โดยนําข้อมูล

ตารางการผลิตหลัก แฟ้มข้อมูลสถานะคงคลัง และแฟ้มข้อมูลรายการวัสดุ โดยมีวิธีการคํานวณ

ดังต่อไปนีÊ 

  2.1.2.1 นําข้อมูลตารางการผลิตหลักมาวิเคราะห์ช่วงเวลาทีÉต้องการสินค้า 

  2.1.2.2 พิจารณาแฟ้มข้อมูลรายการวัสดุว่าสินค้าทีÉต้องการผลิตประกอบไปด้วยวัตถุดิบ

อะไร จ ํานวนเท่าไรเพืÉอทีÉจะผลิตสินค้าในแต่ละชิÊน 

  2.1.2.3 จํานวนสินค้าและเวลาในตารางการผลิตหลักและแฟ้มข้อมูลรายการวสัดุนํามา

คํานวณวัตถุดิบทั ÊงหมดทีÉต้องการใช้ในช่วงเวลานั Êนๆ  

  2.1.2.4 นําข้อมูลว ัตถุดิบคงคลังมาหักลบกับจํานวนทีÉต้องการใช้จากกระบวนการข้างต้น 

ความต้องการสุทธิของแต่ละวัสดุสามารถคํานวณได้ดังนีÊ 

   ความต้องการสุทธิ = ความต้องการขั Êนต้น – จํานวนทีÉมีในสินค้าคงคลัง 

   ถ้าความต้องการสุทธิมีค่ามากกว่าศูนย์  จะต้องมีการสั ÉงซืÊอว ัตถุดิบรายการนั Êน  แต่ถ้า

ความต้องการสุทธิน้อยกว่าหรือเท่ากับศูนย์ แสดงว่าว ัตถุดิบมีเพียงพอกับความต้องการแล้วใน

ช่วงเวลานั Êน  แต่ในการจัดซืÊอว ัตถุดิบเข้ามาเพิÉมย ังคงต้องพิจารณาส่วนทีÉอยู่ในระหว่างกระบวนการ

ต่างๆ เช่น วัตถุดิบระหว่างจัดส่ง  ยอดสั Éงคงค้างว ัตถุดิบในระบบ 

   จํานวนทีÉต้องสั ÉงซืÊอสุทธิ  = ความต้องการสุทธิ - วัตถุดิบระหว่างจัดส่ง - ยอดสั Éงคงค้าง

ว ัตถุดิบในระบบ 

 2.1.3 ผลทีÉได้ออกจากระบบ MRP 

  ผลทีÉได้ออกจากระบบ MRP จะออกมาในรูปแบบของรายงานต่างๆ ทีÉเป็น 

  - แผนการจัดหาวัตถุดิบหรือสั ÉงการผลิตชิÊนส่วนประกอบจากผู ้ผลิตต้นนํ Ê าในช่วงเวลา

ทีÉต้องการทีÉสอดคล้องกับ MPS โดยรายงานจะทําการแสดงรายการแผนการสั ÉงซืÊอว ัตถุดิบจํานวน

และช่วงเวลาทีÉต้องการ 

  - ใบสั ÉงซืÊอหรือสั Éงผลิตเปรียบเสมือนมีคําสั Éงให้มีการออกแบบใบสั ÉงซืÊอหรือใบสั Éงผลิต

วัสดุต่างๆ ตามแผนทีÉก ําหนดไว้ 

  - รายงานเพืÉอการควบคุม ได้แก่ เวลานําในการสั ÉงซืÊอว ัตถุดิบทีÉทําได้จริง รายงานการ

เบิกจ่ายวัสดุคงคลัง 
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2.2 การวางแผนกําลังการผลิต 

  การวางแผนกําลังการผลิตเป็นกระบวนการจัดสรรทรัพยากรในด้านของคนงาน 

เครืÉองจักร เครืÉองมือ หน่วยการผลิตเพืÉอให้บรรลุตามแผนการผลิต ทีÉได้วางไว้ในช่วงเวลาหนึÉงๆ ซึÉง

อาจพิจารณาทั Êงใชช่้วงเวลาปกติ และล่วงเวลา เพืÉอให้ผู ้บริหารการผลิตสามารถวางแผนทรัพยากร

ต่างๆ ให้เพียงพออาจโดยวิธีการ สั ÉงซืÊอเครืÉองจักรใหม่ สรรหาพนักงานเพิÉมเติม โยกย ้ายพนักงานใน

หน่วยการผลิต หรือแรงงานจากแหล่งภายนอก (Outsources) จากภาพทีÉ 2.9 แสดงความสัมพันธ์

ระหว่างแผนการผลิต (MPS) แผนความต้องการวัตถุดิบ (MRP) และแผนกําลังการผลิต (CRP) 
 

 
 

ภาพทีÉ 2.4  ความสัมพันธ์ระหว่าง แผนการผลิต แผนความต้องการวัตถุดิบและแผนความต้องการ

  ทรัพยากรการผลิต  
 

  สมการคํานวณกําลังการผลิต สามารถคํานวณได้ผ่านตามสมการด้านล่าง Capacity = 

(Number of Hours Available x % Utilization x Number per cycle)/Cycle Time 

 แสดงตัวอย่างการคํานวณ  

 Utilization  = 80%  Working Hour  = 8 Hour/day 

 Cycle Time = 60sec 

 Capacity = (0.8 x 8 Hours x3600 Sec/Hour)/60 sec  = 384 pcs/day 
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 2.2.1 ชนิดของกําลังการผลิต 

  การวางแผนกําลังการผลิตจึงต้องคํานึงถึงก ําลังการผลิตทีÉเกิดประสิทธิผลอันแท้จริงซึÉง

ต้องพิจารณาจาก  

  2.2.1.1 Peak capacity เป็นกําลังการผลิตเต็มทีÉ ซึÉ งมักไม่ได้ใช้ในการปฏิบัติงานจริง 

เพราะเป็นการใช้เครืÉ องจักรอุปกรณ์เต็มทีÉโดยไม่คํานึงถึงการหยุดพักหรือการบํารุงรักษาเลย 

  2.2.1.2 Rated capacity เป็นอัตราการผลิตสูงสุดทีÉทําได้หลังจากหักลบส่วนการหยุดพัก

ซ่อมแซมบํารุงรักษาแล้ว 

  2.2.1.3 Effective capacity เป็นอัตราการผลิตสูงสุดทีÉผ่ายการผลิตสามารถกระทําให้เกิด

ต้นทุนการผลิตทีÉประหย ัดได้ ภายใต้สภาวการณ์การผลิตปกติ (normal condition) 

           การวัดกําลังการผลิตทีÉประหย ัด การวัดกําลังการผลิตทีÉประหย ัดซึÉงมีการวางแผนไว้ใน

สภาวการณ์การผลิตปกติ จึงว ัดจาก utilization ซึÉงเป็นระดับเครืÉองจักรอุปกรณ์ และสิÉงอ ํานวยความ

สะดวกทีÉมีอยู่ถูกใช้ให้เกิดประโยชน์ในการผลิตทีÉคาดหวังไว ้ว่าจะประหย ัดต้นทุนได้ อย่างไรก็ดีใน

การปฏิบติังานจริง utilization อาจเกิดขึ Êนได้ไม่เต็มทีÉ ด้วยเหตุผลต่าง  ๆทีÉจะทําให้อัตราการผลิตจริง

ทีÉเกิดขึ Êนน้อยกว่าอัตราการผลิตทีÉคาดหวัง จึงต้องว ัด effective ซึÉงเป็นระดับทีÉก ําลังการผลิตถูกใช้

ประโยชน์อย่างแท้จริง 

           ดงันั Êน อัตราการผลิตทีÉแท้จริง ซึÉงจะเท่ากับ rated capacity หรือเรียกอีกอย่างหนึÉ งว่า 

nominal capacity จะเท่ากับผลคูณของกําลังการผลิตสูงสุดกับ utilization และ effective   

 2.2.2 การเปลีÉยนแปลงกําลังการผลิต 

          2.2.2.1 การเปลีÉยนแปลงกําลังการผลิตในระยะสั Êน  

                  เมืÉออุปสงค์มีการเปลีÉยนแปลง แต่การเปลีÉยนแปลงนั Êนเกิดขึ Êนชั Éวขณะไม่ใช่เป็นการ

แสดงแนวโน้มทีÉชัดเจน ดังนั ÊนการเปลีÉยนแปลงกําลังการผลิตในระยะสั Êนจะเป็นเพียงวิธีการเพิÉม

ปริมาณ การผลิตในช่วงระยะเวลาหนึÉง โดยไม่เกีÉยวข้องกับการลงทุนเพิÉมด้านขยายในโรงงานหรือ

ซืÊอเครืÉองจักรเพิÉม ซึÉงมีวิธีการต่าง  ๆดังต่อไปนีÊ 

                1) การผลิตสินค้าเก็บไว้เผืÉอช่วงขายดี โดยมีปริมาณการผลิตเกินกว่าปริมาณทีÉจะขาย

ได้ในช่วงทีÉไม่ใช่ฤดูกาล เพืÉอสํารองไว้ขายในช่วงฤดูกาลหรือเมืÉอได้รับคําสั ÉงซืÊอพิเศษแต่วิธีนีÊ จะทํา

ให้มีต้นทุนสินค้าคงคลังสูง  

               2) การรับคําสั ÉงซืÊอของลูกค้าไว ้ ก่อน แล้วผลิตส่งให้ภายหลังโดยทีÉลูกค้าต้องยอมรอสินค้า จะ

ใช้วิธีนีÊ ต่อเมืÉอมีคู่แข่งขันน้อยหรือไม่มีเลย มิฉะนั Êนจะสูญเสียลูกค้าให้คู่แข่งขันไป  

                 3) การเพิÉมหรือลดจํานวนคนงาน เพืÉอให้มีปริมาณการผลิตสอดคล้องกับความต้องการ

ของลูกค้าโดยปลดคนงานทีÉเกินออกเมืÉออุปสงค์น้อย และรับคนงานใหม่เข้ามาเมืÉอมีอุปสงค์มากวิธี



 17

นีÊ ใช้ได้ต่อเมืÉอลักษณะงานไม่ต้องใช้ความชํานาญในการปฏิบัติงานมากนัก จึงไม่ต้องผึกฝนคนงาน

มาก  แต่อย่างไรก็ดีวิธีนีÊท ํามีค่าใช้จ่ายในการฝึกอบรมและการจ่ายค่าชดเชยสูง 

                   4)  การจ้างงานล่วงหน้า จะคล้ายกับวิธีการเพิÉมคนงานแต่การจ้างทํางานล่วงหน้าจะ

เหมาะกับงานทีÉต้องใช้ความชํานาญสูงจึงต้องผ่านการฝึกฝนอบรมนาน เมืÉอมีอุปสงค์เพิÉมจะใช้

คนงานเดิมทีÉช ํานาญงานอยู่แล้วทํางานล่วงเวลา โดยไม่รับคนใหม่มาฝึกเพราะจะใช้เวลาและค่าใชจ่้ายใน

การฝึกมาก วิธีนีÊ ท ําให้ต้นทุนค่าแรงสูงขึ Êนเพราะค่าจ ้างล่วงเวลามีอัตราสูงกว่าค่าแรง ปกติ และ

คนงานทีÉเหน็ดเหนืÉอยจะทําให้ประสิทธิภาพของงานลดน้อยถอยลง 

               5)  การปรับปรุงกระบวนการผลิต โดยเปลีÉยนวิธีการปฏิบิตงานเสียใหม่ให้คนงาน

ทํางานได้รวดเร็วขึ Êน เช่น ทําให้คนงาน 1 คน คุมเครืÉ องจักรได้มากกว่า 1 เครืÉ องหรือศึกษางาน

ว่าเครืÉองจักรมีช่วงเวลาว่างมากเท่าใด เมืÉอไร แล้วจัดงานใหม่ให้ใช้เครืÉองจักรได้เต็มประสิทธิภาพ

มากขึ ÊนวิธีนีÊ ค่อนข้างทําให้เกิดความเปลีÉยนแปลงต่อกระบวนการผลิตมาก  

                 6)  การฝึกอบรมพนักงานให้ทํางานต่างหน้าทีÉ โดยฝึกสอนให้คนงานทํางานเป็นหลายๆ  

อย่างเพืÉอจัดสรรหมุนเวียนคนงานให้มาช่วยงานทีÉมีอุปสงค์มากในบางช่วงเวลาได ้วิธีนีÊ ต้องใช้เวลา

และค่าใช้จ่ายในการฝึกอบรมเพิÉมเติม  

                 7)  การหยุดการบํารุงรักษาชั Éวคราว โดยระงับการหยุดพักการดูแลเครืÉองจักรทีÉทําตามแผน

ประจําเสีย แล้วใช้เครืÉองจักรให้เต็มก ําลังการผลิตในระดับ design capacity เพืÉอเพิÉมผลผลิตตาม 

อุปสงค์ทีÉเพิ Éมขึ Êน แต่วิธีนีÊ อาจจะทําให้เสียค่าใช้จ่ายในการซ่อมแซมเครืÉองจักร เนืÉองจากหักโหมใช้

งานมากเกินไปจนไม่ได้ดูแลบํารุงรักษาก็ได้ 

                 8)  การทําสัญญาช่วงกับ subcontract เมืÉอจัดการกับกําลังการผลิตทีÉตนมีอยู่ไม่ได้แล้ว

ก็อาจใช้วิธีว่าจ้างผู ้ รับสัญญาช่วงช่วยผลิตให้ได้ปริมาณเพิÉมขึ Êน แต่ต้องเลือกผู ้ รับสัญญาช่วงทีÉทํางาน

ดี มีระดับคุณภาพตามมาตรฐานและตรงต่อเวลา 

                   วิธีการทั ÊงหมดนีÊอาจจะเหมาะสมกับบางสถานการณ์เท่านั Êน จึงควรเลือกวิธีทีÉ เหมาะสม

กับสถานการณ์ด้วย หรือใช้ผสมกันมากกว่าหนึÉงวิธี เพืÉอให้ได้ปริมาณผลผลิตทีÉใกล้เคียงกับอุปสงค์

ทีÉเพิ Éมขึ ÊนในกรณีทีÉอุปสงค์ลดลงในระยะสั Êน ฝ่ายผลิตควรประสานงานกับฝ่ายการตลาด เพืÉอทําการ

กระจายงานให้ก ําลังการผลิตมีความสมํ Éาเสมอมากขึ ÊนซึÉงจะเพิÉม Utilization ของเครืÉองจักรให้มาก

ขึ Êน และลดการลงทุนทีÉเกินความจําเป็นกรณีทีÉต้องการกําลังการผลิตเพิÉมขึ Êนชั Éวคราว 

   2.2.2.1 การเปลีÉยนแปลงกําลังการผลิตในระยะยาว 

                 เมืÉอทราบแน่ชัดแล้วว่าแนวโน้มของอุปสงค์จะเพิÉมขึ Êนในอนาคต จึงจะตัดสินใจ ทําการ

ขยายโรงงานหรือซืÊอเครืÉองจักรเพิÉม โดยพิจารณาจากต้นทุนและผลตอบแทนทีÉจะได้รับ 



 18

ซึÉงจะมีความสัมพันธ์กับปริมาณการผลิต ในกรณีทีÉตัดสินใจแล้วว่าจะขยายกําลังการผลิตแน่นอน 

ย ังมีแนวความคิดแบ่งแยกออกเป็น 2 ทางดังต่อไปนีÊ 

      1)  Expansionist strategy เป็นการขยายกําลังการผลิตครั Ê งละมาก  ๆโดยขยายนานๆ ครั Ê ง 

ซึÉงจะทําให้ก ําลังการผลิตมีมากกว่าอุปสงค์ในช่วงระยะเวลาหนึÉ ง แต่ธุรกิจจะไม่เสียโอกาสในการ

ขายอันเนืÉองจากกําลังการผลิตไม่เพียงพอ กลยุทธ์นีÊ จะทําให้เกิดขนาดการผลิตทีÉประหย ัดและการ

พัฒนาการเรียนรู้ได้อย่างรวดเร็วมากกว่า ซึÉงจะส่งผลให้ต้นทุนการผลิตลดลง ดังนั Êนธุรกิจจะได้

ประโยชน์ในด้านการตั ÊงราคาทีÉแข่งขันในท้องตลาดได้ และมีศักยภาพในการขยายส่วนแบ่งตลาด

ได้มาในอนาคต แต่กลยุทธ์นีÊ ใช้เงินทุนมากและมีความเสีÉยงสูง ถ้าอุปสงค์ในอนาคตไม่ได้เพิÉมขึ Êน

ตามทีÉคาดหวังไว ้ 

                 2)  Wait-and-see-strategy เป็นการขยายกําลังการผลิตทีละเล็กทีละน้อย โดยขยายกําลัง

การผลิตตามอุปสงค์ทีÉเพิ Éมขึ Êนไปแล้ว จึงเกิดกําลังผลิตทีÉไม่เพียงพอเป็นช่วงๆ  ในขณะทีÉย ังขยาย

กําลังการผลิตตามมาไม่ทัน ก่อให้เกิดต้นทุนของค่าจ้างล่วงเวลา การทําสัญญาช่วง การซ่อมแซม

บํารุงรักษาเครืÉองจักรทีÉใช้อย่างหักโหมซึÉงทําให้ต้นทุนการผลิตเพิÉมสูงขึ Êน ประสิทธิภาพ คุณภาพ

และผลิตภาพของการผลิตลดตํ Éาลงจากการทํางานล่วงเวลา และเสียโอกาสในการรับคําสั ÉงซืÊอพิเศษทีÉ

เพิÉ มขึ Ê นมา วิ ธี นีÊ จะทําให้ ไม่ สามารถขยายส่ วนแบ่ งตลาดได้อย่ างรวดเร็ ว จึ งไม่ เหมาะสม 

กับผู ้นําตลาด (market leader) อย่างไรก็ดี wait-and-see-strategy เป็นแนวคิดทีÉค่อนข้างอนุรักษ์นิยม

ไม่เสีÉยงลงทุนมาก แต่กลับจะได้ผลดีในด้านการปรับปรุงเปลีÉยนแปลงเทคโนโลยีของเครืÉองจักร 

อุปกรณ์ให้ทันสมัยและความสามารถทําก ําไรสูงสุดในระยะสั Êน 

 2.2.3 การวางแผนกําลังการผลิตแบบ rough cut  

       การวางแผนกําลังการผลิตแบบหยาบมี 3 วิธี 

   1) การวางแผนกําลังการผลิตโดยใช้ปัจจัยทั Ê งหมด (capacity planning using overall 

factors หรือ CPOF) เป็นการใช้ปัจจัยทีÉเกีÉยวข้องกับกําลังการผลิต ซึÉงได้มาจากระบบบัญชีต้นทุน 

หรือระบบบัญชีอืÉนๆ ทีÉเกีÉยวข้องกับการผลิตมาใช้วางแผนกําลังการผลิต วิธีนีÊ เป็นวิธีทีÉ ง่ายทีÉสุด 

ทําได้โดยการนําข้อมูลจากแผนลําดับการผลิตหลัก 2 อย่างมาใช้คือ 

     1.1) กําลังการผลิตทั Ê งหมด (คิดเป็นชั Éวโมง) ทีÉใช้ในการผลิตสินค้าหนึÉ งหน่วยโดย

แยกเป็นชั Éวโมงแรงงานต่อหน่วย ชั ÉวโมงเครืÉองจักรต่อหน่วย ฯลฯ ซึÉงก็คือเวลามาตรฐาน (standard 

time) 

                   1.2) ประวัติการใช้สถานีการผลิตนั Ê น คิดเป็นเปอร์เซ็นต์เทียบกับการใช้ในช่วงทีÉผ่าน 

มา ซึÉงเรียกว่าปัจจัยการวางแผน (planning factor) การวางแผนกําลังการผลิตแบบ CPOF ทําได้โดย
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ใช้สูตรกําลังการผลิตของสถานี = ∑ (จํานวนหน่วยของสินค้าทีÉผลิต x เวลามาตรฐานของแรงงาน 

หรือเครืÉองจักร)  

 กําลังการผลิตของสถานี (เทียบเป็น100) = กําลังการผลิตของสถานี x ปัจจัยการวางแผน 

 CPOF เป็นวิธีทีÉง่ายและใช้ข้อมูลไม่มากทําให้เสียค่าใช้จ่ายน้อย แต่ก็มีข้อเสียในด้าน

ความไม่แม่นย ํ าเท่าทีÉควร เพราะละเลยขอ้มูลของเวลารอคอยของชิÊนส่วนต่าง  ๆขนาดของ lot ของ

ชิÊนส่วนทีÉจะสั ÉงซืÊอ และสถานะปัจจุบันของงานระหว่างทํารวมทั Êงสินค้าสําเร็จรูป 

     2) การวางแผนกําลังการผลิตโดยใช้รายละเอียดของกําลังการผลิต  

      การวางแผนกําลังการผลิตโดยใช้รายละเอียดของกําลังการผลิต (capacity planning 

using capacity bills หรือ CB) เป็นการใช้รายละเอียดของวัสดุ (bill of material หรือ BOM) และ

เวลามาตรฐานของแต่ละขั Êนตอนการทํางาน เพืÉอวางแผนกําลังการผลิตวิธีนีÊ ต้องการข้อมูลทีÉมี

รายละเอียดมากกว่า CPOF จึงให้ผลทีÉแม่นย ํ ากว่า CB ใช้ข้อมูลทั Êงหมดดังต่อไปนีÊ 

   - ขนาดของ lot ทีÉจะใช้ในกระบวนการผลิต  

       -  สถานีการผลิตทีÉจะใช้ในการผลิตชิÊนส่วนและประกอบ  

   -  ลําดับขั Êนตอนก่อนหลังในการผลิต  

   -  เวลามาตรฐานของแรงงานทีÉใช้ในการตั ÊงเครืÉองใหม่  

      -  เวลามาตรฐานของแรงงานทีÉใช้ในการผลิต  

       -  จํานวนชั Éวโมงแรงงานทั Êงหมดต่อหน่วย        

      - Bill of material การวางแผนกําลังการผลิตแบบ CB มี 2 ขั Êนตอนใหญ่  ๆคือ 

            (1)  คํานวณเวลามาตรฐานของแรงงานทีÉใช้ในการตั ÊงเครืÉองใหม่ต่อหน่วย 

           (2) คํานวณเวลามาตรฐานของแรงงานทีÉใช้ในการผลิตต่อหน่วย 

            (3)  คํานวณเวลามาตรฐานของแรงงานในการผลิตต่อหน่วย ซึÉงเท่ากับเวลามาตรฐาน

ของแรงงานทีÉใช้ในการตั ÊงเครืÉองใหม่ต่อหน่วย บวกเวลามาตรฐานของแรงงานทีÉใช้ในการผลิตต่อ

หน่วย 

            (4) คํานวณหารายละเอียดของกําลังการผลิต (capacity bill) ตามรายการชิÊนส่วนทีÉ

ปรากฏใน BOM ทุกชิÊนส่วน 

  CB เป็นวิธีการวางแผนกําลังการผลิตทีÉคล้าย COPF ในด้านความง่ายในการคํานวณและ

การนําไปใช้งาน แต่ CB จะละเอียดกว่าในแง่ทีÉมีการนําข้อมูล BOM จะมีรายละเอียดมากกว่าข้อมูล

จากระบบบัญชี ทั Ê ง CPOF และ CB จะเหมาะสมค่อนข้างมากกับองค์การทีÉไม่มีระบบ MRP ใช้

เพราะเป็นวิธีการง่ายๆ แต่ข้อเสียของ CB คือไม่ได้นําเอาเวลารอคอยของวัสดุเข้ามาคํานวณด้วยและ
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ละเลยขนาดของ Lot ทีÉผลิตจริง รวมทั Ê งสถานะปัจจุบันของงานระหว่างทําและสินค้าสําเร็จรูป

เช่นเดียวกบั CPOF 

  3) การวางแผนกําลังการผลิตโดยใช้ข้อมูลของทรัพยากร   

            การวางแผนกําลังการผลิตโดยใช้ข้อมูลของทรัพยากร (capacity planning using resource 

profiles หรือ RP) เป็นการใช้ข้อมูลเกีÉยวกับเวลารอคอย ซึÉงเป็นข้อมูลทีÉจ ําเป็นต้องใช้ในการผลิต

และเวลารอคอย ซึÉงโดยปกติแล้วในระบบการผลิตทีÉมีการผลิตจริงเกือบเต็มกําลังการผลิต (80% ขึ Êน

ไป) เวลาส่วนใหญ่จะหมดไปกับการรอคอย 

  RP เป็นวิธีทีÉนําเอาเวลารอคอยไปคํานวณร่วมกับข้อมูลเกีÉยวกับ BOM เพืÉอสร้างแผนภูมิ

การผลิตย ้อนกลับ (operation setback chart) วิธีของ RP นีÊ จะนําเอาตัวเลขจากวิธีของ CB มาใช้

ร่วมกับเวลารอคอย ดังสูตร 

     กระบวนการผลิตจะปฏิบัติงานจริงในช่วงเวลาใดก็ตามไม่ใช่ว่าจะสามารถหาวัตถุดิบ

หรือวัสดุต่าง  ๆได้ทันที แต่ต้องสั ÉงซืÊอไว ้ก่อนสักระยะหนึÉ ง เช่น ในแผนลําดับการผลิตหลักบอกว่า

ต้องการผลิตเก้าอี Êในช่วงสัปดาห์ทีÉ 8 แต่การผลิตทีÉว่านีÊ จะเกิดขึ Êนได้ต่อเมืÉอโครงเก้าอี Êต้องประกอบ

เสร็จใน สัปดาห์ทีÉ 5 นอกจากนีÊการพ่นสีโครงเก้าอี Êต้องเสร็จก่อนหน้านีÊ เรียบร้อยแล้วตั Ê งแต่ สัปดาห์

ทีÉ 3 และแม้ว่าเวลารอคอยของงานจะถูกกําหนดไว้แต่การผลิตจริงอาจไม่ตรงตามระยะเวลา ใน

แผนงานก็ได้ซึÉงจะทําให้การกําหนดกําลังการผลิตจึงซับซ้อนมากขึ Êน  

  RP เป็นวิธีการทีÉแม่นย ํ าทีÉสุดในบรรดาวิธีการของ rough-capacity planning ทั Êง 3 วิธีแต่

อย่างไรก็ดี RP ย ังไม่ได้พิจารณาถึงรายละเอียดสถานะสินค้าคงคลัง อันได้แก่ งานระหว่างทําและ

สินค้าสําเร็จรูป ตลอดจนขนาดของ Lot การผลิตเลย ซึÉงข้อมูลเหล่านีÊ เป็นข้อมูลทีÉสําคัญในการจัดทํา

ระบบการวางแผนความต้องการ วัสดุ (MRP) ดังนั Êนถ้าองค์การธุรกิจใดใช้ระบบ MRP การวางแผน

กําลังการผลิตแบบ rough-capacity จะไม่ละเอียดเพียงพอ ต้องมีการวางแผนกําลังการผลิตแบบอืÉน 

ซึÉงจะกล่าวถึงในหัวข้อถัดไป 

            การวางแผนกําลังผลิตแบบรายละเอียด (detailed capacity planning) เป็นวิธีการวางแผน

กําลังการผลิตทีÉใช้ข้อมูลเกีÉยวกับเวลามาตรฐานและการจัดงาน ประกอบกับรายละเอียดสถานะของ

งานระหว่างทําและสินค้าสําเร็จรูป ขนาดของ lot การผลิตและวันทีÉต้องการของตามทีÉระบุไว้ใน 

MRP เพืÉอจัดตารางเวลาของการรับชิÊนส่วน และประมาณการปริมาณสินค้าสําเร็จรูปตามแผนลําดับ

การผลิตหลัก โดยคํานึงถึงแต่ละช่วงเวลาทีÉมีความต้องการใช้ก ําลังการผลิตทั Ê งหมดทีÉมีอยู่ จึงเรียก

วิธีการคํานวณนีÊว่า Capacity requirement planning หรือ CRP การคํานวณตามวิธีการของ CRP จะ

ยุ่งยากซับซ้อนมาก ซึÉงจะไม่กล่าวถึงรายละเอียดในทีÉนีÊ  แต่เป็นวิธีทีÉแม่นย ํ ากว่าวิธีการของ rough-cut 
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เป็นอันมาก การใช้คอมพิวเตอร์คํานวณจะลดความยุ่งยากและเวลาทีÉใช้ ตลอดจนความผิดพลาดทีÉ

อาจเกิดขึ Êนได ้

 

2.3 การมอบหมายงานโดยฮังการีอัลกอริทึม 

 เพืÉอพฒันาประสิทธิผลของกระบวนการผลิต การจัดสรรทรัพยากรบุคคลทีÉมีอยู่ให้

สามารถทํางานได้อย่างถูกต้องและเหมาะสมความถนัดของแต่ละบุคคล ซึÉงทําให้รอบเวลาการผลิต

สินค้าโดยรวมมีค่าน้อยลงส่งผลใหต้้นทุนการผลิตมีค่าน้อยลงจากผลต่างเวลาทีÉเกิดขึ Êนด้วยนั Êน เป็น

ประโยชน์ทีÉเกิดจากการมอบหมายงานทีÉถูกต้องและเหมาะสมกับแต่ละบุคคล การมอบหมายงาน

เป็นส่วนหนึÉ งของโปรแกรมเชิงเส้น เพืÉอหาคําตอบทีÉจะมอบหมายงานให้กับทรัพยากรหรือ

กระบวนการทํางานเช่นมอบหมายคนให้ควบคุมเครืÉองฉีด ควบคุมเครืÉองตัด และให้อยู่ในกระบวน 

การตรวจชิÊนงาน 

 การวิเคราะห์วิธีการมอบหมายงาน การใช้วิธีการหาคําตอบโดยวิธีฮังการีขั Êนตอน

วิเคราะห์ดังนีÊ 

 

ตารางทีÉ 2.3  แสดงข้อมูลเวลาทีÉพนักงานทํางานในแต่ละเครืÉองจักร 
 

 

 

 จากตารางข้างต้นทําการลบค่าทีÉน้อยสุดในแต่ละแถวได้ตารางดังนีÊ 
 

ตารางทีÉ 2.4  แสดงผลจากขั Êนตอนหักค่าน้อยสุดในแต่ละแถว 
 

 
  

 จากตารางข้างต้นทําการลบค่าทีÉน้อยสุดในแต่ละคอลัมน์ได้ตารางดังนีÊ 
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ตารางทีÉ 2.5  แสดงผลจากขั Êนตอนหักค่าน้อยสุดในแต่ละคอลัมน์ 

 
 

 จากตารางข้างต้นทําการลากเส้นผ่านศูนย์โดยใช้จ ํานวนเส้นน้อยทีÉสุด 
 

ตารางทีÉ 2.6  แสดงผลจากขั Êนตอนลากหาเส้นผ่านศูนย์น้อยทีÉสุด 

 
 

 จากตารางข้างต้นทําการลบค่าทีÉน้อยทีÉสุดทีÉไม่อยู่บนเส้นและบวกค่าทีÉลบลงบนจุดของ

เส้น ในทีÉนีÊ ค่าทีÉน้อยทีÉสุดทีÉไม่ได้อยู่บนเส้นตัดคือ 1  และค่าทีÉจุดตัดคือ 1 ต้องถูกบวกเพิÉมอีก 1 จะได ้
 

ตารางทีÉ  2.7  แสดงผลจากขั Êนตอนลากหาเส้นผ่านศูนย์น้อยทีÉสุด 

 
 

 จากตารางข้างต้นทําการลากเส้นผ่านศูนย์โดยใช้จ ํานวนเส้นน้อยทีÉสุด 
 

ตารางทีÉ  2.8  แสดงผลจากขั Êนตอนลากหาเส้นผ่านศูนย์น้อยทีÉสุด 
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 พบจํานวนเส้นเท่ากับจํานวนงานทีÉมอบหมายคือจํานวนสามเส้นแสดงว่าพบคําตอบ

ของการมอบหมายทีÉใช้เวลาทีÉน้อยทีÉสุดแล้วนั Éนคือ 

 พนักงาน A ทํางานฉีด ใช้เวลา 8 นาที 

 พนักงาน B ทํางานตัดใช้เวลา  5 นาที 

 พนักงาน C ทํางาน ตรวจใช้เวลา 11 นาที 

 เวลาโดยรวมในการผลิตชิÊนงานอยู่ทีÉ  8+5+11 = 24 วินาที ซึÉงสามารถจัดอีกแบบซึÉงจะ

ได้ผลเช่นเดียวกันคือ  

 พนักงาน C ทํางานฉีด ใช้เวลา 7 นาที 

 พนักงาน A ทํางานตัดใช้เวลา  6 นาที 

 พนักงาน B ทํางาน ตรวจใช้เวลา 11 นาที 

เวลาโดยรวมในการผลิตชิÊนงานอยู่ทีÉ  7+6+11 = 24 วินาที 

เวลา 24 วินาทีเป็นเวลาน้อยทีÉสุดโดยรวมทีÉมอบหมายให้กับพนักงานทํางาน  

 

2.4 การโปรแกรมเชิงเส้น 

 การโปรแกรมเชิงคณิตศาสตร์ (Mathematical Programming (MP) เป็นวิทยาศาสตร์

แขนงหนึÉงทีÉใช้คณิตศาสตร์มาวิเคราะห์หาผลลัพธ์ทีÉเหมาะสมทีÉสุดหรือมีประสิทธิภาพมากทีÉสุด  วิธี

หนึÉ งทีÉสามารถนํามาวิเคราะห์ปัญหาทีÉ เหมาะสมทีÉสุดเรียกว่า การโปรแกรมเชิงเส้น (Linear 

Programming) ประกอบไปด้วย  

 ฟังก์ชันวัตถุประสงค์โดยมีรูปแบบ 

Max (or Min):  ƒ(X1,X2,…,Xn) 

และฟังก์ชันขอบเขตมีรูปแบบ 

ƒ1(X1,X2,…,Xn) ≥ b1  

   : 

ƒk(X1,X2,…,Xn) ≥ bk 

    : 

ƒm(X1,X2,…,Xn) = bm  

(Ragdale, 2007 : 21-23) ได้ระบุขั Êนตอนการวิเคราะห์การแก้ไขปัญหามีขั ÊนตอนดังนีÊ

 1. เข้าใจปัญหาทีÉเกิดขึ Êน 

 ก่อนทีÉจะทําการออกแบบฟังก์ชันวัตถุประสงค์ต้องทําการเข้าใจปัญหาทีÉเกิดขึ Ê นให้

ถูกต้องเสียก่อน หลังจากนั ÊนทําการศึกษาปัญหาทีÉเกิดขึ Êนเปรียบเทียบกับต้นแบบหรือโมเดลทีÉมีการ
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วิจัยไปก่อนหน้านีÊ แล้ว ถ้าการวิเคราะห์ปัญหาทีÉเกิดขึ Êนผิดพลาด การออกแบบฟังก์ชันวัตถุประสงค์

ก็ผิดพลาดไปด้วย 

   2. ระบุตัวแปรทีÉนํามาใช้ในการตัดสินใจ 

 เป็นการระบุตัวแปรทีÉต้องการนํามาวิเคราะห์ทีÉอยู่ในฟังก์ชันได้แก่ตัวแปร X1,X2,…,Xn 

 3. การระบุฟังก์ชนัว ัตถุประสงค์ Max (or Min):  ƒ(X1,X2,…,Xn)  เพืÉอหาค่าคําตอบทีÉ

เหมาะสม 

 4. การระบุเงืÉอนไขบังคับ 

 ระบุขอบเขตของค่า (feasible region) ทีÉเป็นไปได้ เพืÉอก ําหนดขอบเขตของคําตอบทีÉ

เกิดขึ Êน การระบุขอบเขตทีÉไม่ถูกต้องทําให้ค ําตอบทีÉเกิดขึ Êนไม่ถูกต้องเช่นเดียวกัน  

 การหาคําตอบจากโปรแกรมเชิงเส้น สามารถทําได้โดยการแสดงในรูปแบบกราฟ

ตัวอย่าง เช่น ต้องการหากําไรสูงทีÉสุดจากการผลิตสินค้า จักรยานยนต์ 2 ล้อ และจักรยานยนต์ 3 ล้อ  

โดยมีว ัตถุดิบจํากัดอยู่ ต้องเลือกทีÉจะผลิตเพืÉอให้มีผลกําไรสูงทีÉสุด โดยจักรยานยนต์ 2 ล้อ ใช้ล้อยาง 

2 ล้อ โชค 2 อัน  สายไฟ 15 เมตร ส่วนจักรยานยนต์ 3 ล้อ ใช้ล้อยาง 3 ล้อ โชค 1 อัน สายไฟ 10 

เมตร และในคลังสินค้ามี ล้อ 267 ล้อ โช๊ค 149 อัน สายไฟ 2200 เมตร โดยต้องการหาว่าต้องผลิต

จักรยานยนต์ 2 ล้อหรือ 3 ล้อเป็นจํานวนเท่าไรเพืÉอให้มีผลกําไรมากทีÉสุด โดยจักรยานยนต์ 2 ล้อ

กําไรคันละ 500 บาท และรถจักรยานยนต์ 3 ล้อกําไรคันละ 550 บาท 

จากคําถามข้างต้นเราสามารถระบุ 

 ตัวแปรตัดสินใจ 

  X1 แทนจํานวนทีÉผลิตรถจักรยานยนต์ 2 ล้อ 

 X2 แทนจํานวนทีÉผลิตรถจักรยานยนต์ 3 ล้อ 

 ฟังก์ชันวัตถุประสงค์ 

 MAX: 500X1+550X2 

 การระบุเงืÉอนไขข้อบังคับจะได้ 

 2X1+3X2  ≥  267  เป็นขอบเขตทีÉก ําหนดจํานวนทีÉผลิตเทียบกับจํานวนล้อทีÉมีอยู่ใน

คลังสินค้า 

 2X1+1X2  ≥  149  เป็นขอบเขตทีÉก ําหนดจํานวนทีÉผลิตเทียบกับจํานวนโชคทีÉมีอยู่ใน

คลังสินค้า 

 15X1+10X2  ≥  2200  เป็นขอบเขตทีÉก ําหนดจํานวนทีÉผลิตเทียบกับจํานวนสายไฟทีÉมี

อยู่ในคลังสินค้า 
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 โดยทีÉ X1 และ X2 มีค่า ≥  0 

 ทําการวาดเส้นกราฟของเงืÉอนไขขอบังคับจะได้ 

 

 
 

 

ภาพทีÉ 2.5  แสดงภาพฟังก์ชันวัตถุประสงค์และขอบเขตของค่าทีÉเป็นไปได้ทีÉเกิดขึ Êน 

 

 ทําการวาดเส้นกราฟทีÉเกิดขึ Êนจากขอบเขตของล้อรถจักรยานยนต์ทีÉมีอยู่ในคลังสินค้า

กับจํานวนทีÉต้องใช้ในการผลิตรถจักรยานยนต์แต่ละคันจากสมการ  2X1+3X2  ≥  267 

ค่าขอบเขตทีÉเกิดขึ Êนอยู่ในพืÊนทีÉสีฟ้า ซึÉงสามารถเป็นคําตอบทีÉเป็นไปได้ทั Êงหมด 

 

ภาพทีÉ 2.6  แสดงภาพขอบเขตจากเงืÉอนไขบังคับของล้อรถจักรยานยนต์ทีÉมีอยู่ในวัตถุดิบคงคลัง 
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ทําการวาดเส้นกราฟทีÉเกิดขึ Êนจากขอบเขตของโช๊คทีÉมีอยู่ในคลังสินค้ากับจํานวนทีÉต้อง

ใช้ในการผลิตรถจักรยานยนต์แต่ละคันจากสมการ 2X1+1X2 ≥ 149   

 ค่าขอบเขตทีÉเกิดขึ Êนจากการซ้อนทับของทั Êงสองสมการอยู่ในพืÊนทีÉสีฟ้า ซึÉงสามารถเป็น

คําตอบทีÉเป็นไปได้ทั Êงหมด ทีÉมาจากการตดัขอบเขตค่าทีÉเป็นไปไม่ได ้

 

ภาพทีÉ 2.7  แสดงภาพขอบเขตจากเงืÉอนไขบังคับของโช๊ครถจักรยานยนต์ทีÉมีอยู่ในวัตถุดิบคงคลัง 

  

 ทําการวาดเส้นกราฟทีÉเกิดขึ ÊนจากขอบเขตของสายไฟทีÉมีอยู่ในคลังสินค้ากับจํานวนทีÉ

ต้องใช้ในการผลิตรถจักรยานยนต์แต่ละคันจากสมการ 15X1+10X2  ≥  2200 ค่าขอบเขตทีÉเกิดขึ Êน

จากการซ้อนทับของทั Êงสามสมการอยู่ในพืÊนทีÉสีฟ้า ซึÉงสามารถเป็นคําตอบทีÉเป็นไปได้ทั Ê งหมด ทีÉมา

จากการตัดขอบเขตค่าทีÉเป็นไปไม่ได้ พบว่า ขอบเขตของสายไฟทีÉเกิดขึ Ê นไม่มีผลกระทบจาก

ขอบเขตทีÉเกิดขึ Êน แสดงว่าสายไฟมีอยู่ในคงคลังมากพอทีÉจะผลิตเมืÉอเทียบกับปริมาณของล้อ

และโช๊ค 
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ภาพทีÉ 2.8  แสดงภาพขอบเขตจากเงืÉอนไขบังคับของสายไฟรถจักรยานยนต์ทีÉมีอยู่ในวัตถุดิบคงคลัง 

 คําตอบทีÉเกิดขึ Ê นจะอยู่ทีÉขอบตัดของแต่ละขอบเขตซึÉงจากเงืÉอนไขทีÉก ําหนด พบว่า มี

จุดตัดอยู่ 4 จุดตามภาพทําการแทนค่าจุดตัดทีÉเกิดขึ Êนลงในฟังก์ชันวัตถุประสงค์แล้วดูค่าทีÉเกิดขึ Êนว่า

ค่าทีÉเกิดขึ Êน ค่าใดเป็นไปตามฟังก์ชันวัตถุประสงค ์พบว่า จ ํานวนการผลิตรถจักรยานยนต์ 2 ล้อ ทีÉ

จ ํานวน 45 คัน และผลิตรถจักรยานยนต์ 3 ล้อ ทีÉจ ํานวน 59 คัน มีผลกําไรมากทีÉสุดทีÉ 54950 บาท 

 

 

ภาพทีÉ 2.9  แสดงภาพจุดตัดของขอบเขตทีÉเกิดขึ Êนทั Êงหมด 
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ตารางทีÉ  2.9  แสดงผลการแทนค่าลงในฟังก์ชันวัตถุประสงค์ 

 
 

2.5 ความหมายและจุดประสงค์ของการมอบหมายงาน 

 2.5.1 ความหมายของการมอบหมายงาน 

การมอบหมายงานเป็นการมอบหมายงานให้กับบุคลากรและกระบวนการทํางาน

เพืÉอให้เกิดประสิทธิผลสูงทีÉสุด เพืÉอลดต้นทุนของการดําเนินการผลิต โดยการนําปัญหาการ

มอบหมายงานทีÉถูกละเลยในองค์กรขนาดใหญ่ทีÉมีบุคลากรจํานวนมาก การมอบหมายทีÉจ ํานวน

มากๆ อาศัยการคํานวณต้องใช้เวลาสูง จึงการทําให้การมอบหมายทีÉเหมาะสมถูกละเลยไปในบาง

กรณีนํามาวิเคราะห์เพืÉอหาทางแก้ไขปรับปรุงกระบวนการมอบหมายการทํางานของบุคลากร 

 2.5.2 วัตถุประสงค์ของการมอบหมายงาน    

   เพืÉอลดต้นทุนการผลิตของผลต่างทีÉเกิดขึ Êนของระยะเวลาการทํางานของพนักงานกับ

กระบวนการมอบหมายงานก่อนและหลังการปรับปรุงกระบวนการมอบหมาย 

 

2.6 ผลงานวิจัยทีÉเกีÉยวข้อง 

 Anshuman Sahu and Rudrajit Tapadar (2007) ศึกษาโมเดลต้นแบบของโปรแกรม 

เชิงเส้นทีÉนํามาแก้ไขปัญหาการมอบหมายงานเพืÉอให้มีต้นรวมมีค่าน้อยทีÉสุดโดยมีการกําหนด

ฟังก์ชันวัตถุประสงค์เป็น  

   

โดยทีÉ สัญลักษณ์ i แทน จํานวนแถวซึÉงหมายถึงคน i ε [1, N] 

 สัญลักษณ์ j แทน จํานวนคอลัมน์ซึÉงหมายถึงเครืÉองจักร j ε [1, N] 

 สัญลักษณ์ C[i][j] แทน สัมประสิทธิ Í ของระยะเวลาการทํางานของแต่ละเครืÉองจักร j กับ

คน i 

 สัญลักษณ์ X[i][j] =1 ในกรณีทีÉคน i ได้รับมอบหมายให้ทํางานเครืÉองจักร j   
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 ส่วนกรณีทีÉไม่ได้รับมอบหมายจะเท่ากับ 0 

 จากโมเดลข้างต้นสามารถนํามาแก้ไขปัญหาการมอบหมายงานเชิงเส้นได้อย่างถูกต้อง

และได้ค่าเวลารวมทีÉน้อยทีÉสุด 

 Quarterman Lee (2000) ได้ศึกษาและแบ่งประเภทการไม่สมดุล เป็นสถิต และพลวัตร 

โดยการไม่สมดุลสถิตจะเกิดจาก ความแตกต่างความสามารถการผลิตทีÉช่วงระยะเวลายาว ตั Ê งแต่

หลายชั Éวโมงขึ Êนไป ซึÉงเป็นผลมาจากการไม่ได้ใช้ประโยชน์เครืÉองจักรหรือคนทีÉมีจ ํานวนแน่นอน 

ส่วนการไม่สมดุลแบบพลวัตรเกิดจากมีการผลิตผสมโมเดลพร้อมๆ กันไปและมีช่วงเวลาการ

ทํางานทีÉแปรผ ัน การจัดสมดุลก็แบ่งได้เป็น 2 ประเภทภายในและภายนอก ภายในแสดงถึงทรัพยากร 

ภายในกระบวนการส่วนภายนอกแสดงถึงทรัพยากรทีÉป้อนเข้าและส่งออกจากกระบวนการและได้

อธิบายหลักการในการจัดสมดุลระหว่างคนกับเครืÉ องจักรในการทํางาน โดยการเพิÉมคนหรือ

เครืÉองจักร หรือการจัดวางฝังการผลิตเพืÉอให้การทํางานระหว่างกระบวนการมีความสมดุลซึÉงกัน

และกัน 

 Ashutosh Agrawal, Ioannis Minis and Rakesh Nagi (2000) ได้แสดงผลการวิจัยในการ

ลดรอบเวลาของการผลิตโดยการพัฒนาใช้การวางแผน MRP เพืÉอวางแผนการผลิตให้ทันเวลาและมี

รอบเวลาน้อยทีÉสุด โดยใช้อัลกอริทึมการประเมินเวลานําและการจัดตารางเวลา  (Lead time 

Evaulation and Scheduling Algorithm LETSA) LETSA เป็นการจัดตารางเวลาย ้อนหลังโดยใช้การ

ผลิตทีÉมีหนึÉงหรือมากกว่ากระบวนการประกอบทีÉมีเครืÉองจักรทีÉใช้ร่วมกันได ้โดยมีว ัตถุประสงค์

เพืÉอหารอบเวลาทีÉน้อยทีÉสุดในการผลิต     
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ภาพทีÉ 2.10  แสดงระบบโดยรวมในการลดรอเวลาการผลิตโดยใช้ LETSA 

 

ทีÉมา:  Ashutosh Agrawal, Ioannis Minis and Rakesh Nagi (2000) 

 

จากรูปแสดงการลดเวลารวมการผลิตโดยใช ้LETSA เป็นการนําข้อมูล BOM เส้นทาง

การผลิต กระบวนการผลิตมาจัดตารางโดยใช ้LETSA โดยวิเคราะห์ว่า ต้นทุนของงานในกระบวน 

การ (Work In Process WIP) มีค่าน้อยทีÉสุดหรือไม่ ถ้าไม่ก็มีการเปลีÉยน lot ให้เหมาะสม แต่ถ้า

ต้นทุนมีค่าน้อยทีÉสุด ข้อมูลของขนาด lot เวลานําและเวลานําทีÉเหมาะสม (Lead Time Optimizations  

LTO) มาทําการปรับเปลีÉยนเวลานําให้สําหรับกําลังการผลิตโดยการนําค่าเฉลีÉยจากการผลิตหลายๆ

สินค้ามาวิเคราะห์ แล้วจึงทําการแปลงข้อมูลให้อยู่ในรูปของ MRP LETSA มีการชดเชยเวลานําทํา

เพืÉอลดเวลานําจากการผลิตสินค้าบางส่วนทีÉสามารถทําไปพร้อม  ๆกันได้โดยไม่ต้องรอให้ชิÊนส่วน

ทําเสร็จก่อนแล้วจึงนํามาประกอบ แสดงได้จากรูป 
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ภาพทีÉ 2.11  แสดง BOM และเส้นทางการผลิตของสินค้า 
 

ทีÉมา:  Ashutosh Agrawal, Ioannis Minis and Rakesh Nagi (2000) 

 

 แสดงรูปโครงข่ายและลําดบัการทํางานแสดงให้เห็นว่าชิÊนส่วน C ทีÉต้องการวัตถุดิบ 

D,E,F และ E เป็น part ทีÉต้องทําการสั ÉงซืÊอเข้ามา ส่วน F กับ D เป็นชิÊนส่วนทีÉสามารถทําการผลิต

พร้อมกันได้ ไม่จ ําเป็นต้องรออันใดอันหนึÉงเสร็จก่อน 

 

 

 

ภาพทีÉ 2.12  โครงข่ายทํางานทีÉสอดคล้องกับเส้นทางการทํางานของภาพทีÉ 2.11 

 

ทีÉมา:  Ashutosh Agrawal, Ioannis Minis and Rakesh Nagi (2000) 

 

 การแก้ไขเพืÉอลดความคลาดเคลืÉอนระหว่างเวลานําจริงและทีÉวางแผนไว้สามารถปรับ

ลดได้โดย 
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 1. ปรับตารางการผลิตหลักจนวัตถุดิบสอดคล้องกับความสามารถในการใช้ประโยชน์

ของการผลิต 

 2. ตรวจสอบและปรับปรุงเวลานําทีÉสามารถทําได้จริงลงในฐานข้อมูล 

 

 

ภาพทีÉ 2.13  แสดงอัลกอริทึม LETSA  

 

ทีÉมา:  Ashutosh Agrawal, Ioannis Minis and Rakesh Nagi (2000) 

 

 วรพล เกิดงาม (2549) ได้ศึกษาการการนําระบบคอมพิวเตอร์เข้ามาใช้ในการวางแผน

ความต้องการวัสดุ (MRP) สําหรับผลิตภัณฑ์ทีÉมีโครงสร้างผลิตภัณฑ์ซับซ้อน มีรายการวัสดุจ ํานวน
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มาก จะช่วยให้การวางแผนความต้องการวัสดุมีความถูกต้องและรวดเร็วกว่าการคํานวณด้วยมือ  

ทําให้การเปลีÉยนแปลงแผนความต้องการวัสดุและแผนการผลิตทําได้สะดวกและรวดเร็วยิ Éงขึ ÊนเมืÉอ

นําโปรแกรมทีÉพัฒนาขึ Êนไปใช้ในการวางแผนความต้องการวัสดุในโรงงาน ผลทีÉได้แสดงให้เห็นว่า

ปริมาณการคงคลังว ัสดุลดลงและค่าใช้จ่ายในการคงคลังว ัสดุลดลงโดยทีÉย ังมีปริมาณวัสดุไว้ใช้

อย่างพอเพียงกับความต้องการ โดยมีตัวชีÊ ว ัดประสิทธิภาพคือ เปอร์เซ็นต์การคงคลังว ัสดุลดลง 

เปอร์เซ็นต์การยกเลิกการผลิตเนืÉองจากวัสดุไม่พร้อมไม่เปลีÉยนแปลงและค่าใช้จ่ายในการคงคลัง

ว ัสดุและผลิตภัณฑ์ลดลง 

 H. W. Kuhn (1995) ขั ÊนตอนวิธีฮังกาเรียนนีÊ ใช้แก้ปัญหาการกําหนดงาน ซึÉงเป็นปัญหา

ชนิดพิเศษของปัญหากําหนดการเชิงเส้นอีกลักษณะหนึÉ ง มีรูปแบบคล้ายคลึงกับปัญหาการขนส่ง 

โดยปัญหาการกําหนดงานจะมีลักษณะดังนีÊ 

 1. จํานวนงานและจํานวนคนงานเท่ากัน ในกรณีทีÉไม่เท่าจะต้องเพิÉมงานหรือคนงาน

สมมติแล้วแต่ว่าส่วนใดขาดหายไป และให้ต้นทุนการกําหนดงานมากทีÉสุด 

 2. คนงานจะทํางานได้เพียง 1 งาน 

 3. งานแต่ละงานจะมีคนรับผิดชอบเพียงคนเดียว 

 4. มีต้นทุนการกําหนดงาน j ให ้i ทําเป็น Cij ซึÉงมีเป้าหมายของการกําหนดงานคือการ

ทําให้เกิดต้นทุนน้อยทีÉสุด หรือเราสามารถดัดแปลงให้หาค่าต้นทุนมากทีÉสุดได้ 

 บุญสม ศิริโสภณา (2553) ได้แสดงการแก้ไขปัญหาการมอบหมายงานทั Ê งโดยสมการ

เชิงเส้นและวิธีฮังกาเรียน โดยศึกษากรณีต่างๆ ทั Êงต้องการให้ค่ารวมมีค่ามากทีÉสุดหรือน้อยทีÉสุด 

และได้อธิบายการกําหนดงาน (Assignment) ว่าเป็นเครืÉ องมือการวิจัยดําเนินงาน (Operations 

Research: OR) ในการจัดสรรทรัพยากร  (allocation of resources) ทีÉ มีอยู่อย่างจ ํากัด จากแหล่ง

ทรัพยากรต่างๆ ทีÉมีประสิทธิภาพต่างๆ กัน ไปสู่จุดหมาย (tasks) ทีÉได้ก ําหนดไว้แล้ว ให้ได้อย่างมี

ประสิทธิภาพสูงสุดลักษณะหนึÉงทีÉเศรษฐศาสตร์นํามาประยุกต์ใช้โดยแพร่หลาย การกําหนดงานนีÊ

ปกติแล้วเป็นการแจกแจงให้แต่ละแหล่งทรัพยากรได้รับการจัดสรรกําหนดไปสู่จุดหมายใด

จุดหมายหนึÉ งเท่านั Ê น และแต่ละจุดหมายจะต้องได้รับทรัพยากรจากแหล่งใดแหล่งหนึÉ งเท่านั Ê น

เช่นกัน นั ÉนคือการกําหนดงานนีÊจะต้องมีจ ํานวนแหล่งทรัพยากรเท่ากับจํานวนจุดหมายพอดี ในการ

หารูปแบบการกําหนดงานทีÉดีทีÉสุด (optimal assignment schedule) ตลอดจนการทดสอบความ

เหมาะทีÉสุด (test for optimality) นั Êน วิธีฮังกาเรียน (Hungarian Method) ซึÉงอาศัยหลักแนวคิดของ

ค่าเสียโอกาสทางเศรษฐศาสตร์ (economic concept of opportunity cost) เป็นวิธีสําคัญและเหมาะ

กับสภาพ ปัญหาการกําหนดงานแบบหนึÉงต่อหนึÉง (one-to-one assignment) ทีÉดีทีÉสุดวิธีหนึÉง 



 34

 สุนิสา ริมเจริญ (2547) ได้ศึกษาขั Êนตอนและแสดงวิธีการประยุกต์ใช้วิธีเชิงพันธุกรรม

(Genetic Algorithms) ในการแก้ไขปัญหาเชิงคณิตศาสตร์เพืÉอใช้ในการพยากรณ์โดยมีการสรุป

ขั Êนตอนการใช้วิธีเชิงพันธุกรรมได้ดังนีÊ 

 1. การสร้างกลุ่มประชากรเริÉมต้น 

 ขั ÊนตอนวิธีเชิงพันธุกรรมจะกําหนดประชากรเริÉ มต้นโดยการสุ่ม (Random) ประชากร

แต่ละตัวจะถูกแสดงด้วยสายอักขระฐานสองทีÉมีความยาวคงทีÉ การสุ่มเริÉ มต้นนีÊ จะทําการสุ่มสาย

อักขระฐานสองให้กับประชากรทุกตัวเป็นค่าเริÉมต้น เช่น ปัญหาการหาค่าสูงสุดของฟังก์ชัน f(x) = x2 

เมืÉอ x มีค่าตั Ê งแต่ 0 ถึง 31 สามารถแทนค่า x เป็นสายอักขระฐานสองทีÉมีความยาวเท่ากับ 5 ได้ดัง

ตารางทีÉ 1 
 

ตารางทีÉ 2.10  การแทนค่า x ด้วยสายอักขระฐานสอง 
 

 

String Value x 

0 0 0 0 0 0 

0 0 0 0 1 1 

: : 

1 1 1 1 1 31 
 

  

 การสร้างประชากรเริÉมต้นก็จะสุ่มจํานวนสายอักขระฐานสองเท่ากับจํานวนประชากร 

เช่น ถ้าก ําหนดจํานวนประชากรเท่ากับ 5 ก็จะสุ่มสายอักขระฐานสองมา 5 สายแทนประชากร 5 ตัว 

 2. การประเมินค่าคําตอบ 

 ขั ÊนตอนนีÊ เป็นการวัดค่าความเหมาะสมของประชากรแต่ละตัว โดยใช้ฟังก์ชันหาค่า

ความเหมาะสม และค่าทีÉได้จากฟังก์ชนันีÊก็จะเรียกว่าค่าความเหมาะสม (Fitness Value) ซึÉงค่าความ

เหมาะสมนีÊ จะเป็นตัวบอกว่าประชากรตัวใดเหมาะสมหรือดีกว่ากัน ค่านีÊ จะถูกนําไปใช้ในการ

คัดเลือกประชากรสําหรับรุ่นต่อไป 

 การประเมินค่าความเหมาะสมจะทําโดยการแปลงค่าของประชากรทีÉจัดเก็บอยู่ใน

รูปแบบของโครโมโซมซึÉงเป็นเลขฐานสอง ให้เป็นคําตอบในรูปแบบทีÉจะนําไปเป็นข้อมูลเข้า

สําหรับฟังก์ชันหาค่าความเหมาะสม เช่น ปัญหาค่าสูงสุดข้างต้น สามารถคํานวณค่าความเหมาะสม

ได้ดังตารางทีÉ 2 
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ตารางทีÉ 2.11  การหาค่าความเหมาะสมของประชากร 

 

String Value x Fitness value (x2) 

1 0 1 0 1 21 441 

1 0 0 0 1 17 289 

0 1 0 1 0 10 100 

1 0 1 1 1 23 529 

1 0 1 1 0 22 484 

 

 3. การสร้างกลุ่มประชากรรุ่นใหม่ 

 การสร้างกลุ่มประชากรใหม่นั Êนเกิดจากการเลือกประชากรรุ่นก่อนหน้ามาสร้างเป็น

ประชากรใหม่ โดยอาศัยกระบวนการสืบพันธุ์ (Reproduction) การกลายพันธุ์ (Mutation) และการ

ไขว้เปลีÉยน (Crossover) ทําให้ประชากรรุ่นใหม่มีลักษณะบางประการของประชากรรุ่นก่อนหน้าติด

มาด้วย การคัดเลือกประชากรเพืÉอนําไปสร้างกลุ่มประชากรรุ่นถัดไปสามารถทําได้หลายวิธี โดย

ปกติจะใช้วิธีคัดเลือกตามสัดส่วนของค่าความเหมาะสม (Roulette Wheel Selection) ซึÉงวิธีการนีÊ

ประชากรทีÉ มีค่าความเหมาะสมสูงกว่า จะมีโอกาสถูกเลือกได้มากกว่าประชากรทีÉ มีค่าความเหมาะสม 

ตํ Éา เมืÉอเลือกประชากรต้นแบบได้แล้ว ก็จะทําการสร้างกลุ่มประชากรรุ่นใหม่ด้วยวิธีการดังต่อไปนีÊ 

  3.1  การสืบพันธุ ์

 วิธีการนีÊ เป็นการสร้างประชากรใหม่จากประชากรต้นแบบ 1 ตัว โดยประชากรใหม่ทีÉ

ได้จะมีลักษณะเหมือนประชากรต้นแบบทุกประการ มักใช้กับประชากรต้นแบบทีÉมีค่าความ

เหมาะสมสูงทีÉสุดในรุ่นนั Êนๆ เพืÉอทีÉจะได้ถ่ายทอดลักษณะทีÉดีทีÉสุดไว้ในรุ่นถัดไป 

  3.2 การกลายพันธุ ์

 วิธีการนีÊ เป็นการสร้างประชากรใหม่ขึ Êนจากประชากรต้นแบบ 1 ตัว โดยจะทําการ

เปลีÉยนลักษณะบางประการของประชากรต้นแบบ กล่าวคือ ทําการเปลีÉยนค่าในสายอักขระจากเดิม

เป็นค่าใหม่ด้วยการสุ่มตําแหน่งในสายอักขระ แล้วเปลีÉยนค่าตรงตําแหน่งนั Êน เช่น ถ้าตําแหน่งเดิม

เป็นค่า 0 ก็เปลีÉยนเป็น 1 แต่ถ้าเป็น 1 อยู่ ก็เปลีÉยนเป็น 0 ตัวอย่างการกลายพันธุ์แสดงในภาพทีÉ 2 
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1 0 1 1 0 

 

1 0 0 1 0 

 

ภาพทีÉ 2.14  ตัวอย่างการกลายพันธุ์ 
 

  3.3 การไขว้เปลีÉยน 

 วิธีการนีÊ เป็นการสร้างประชากรใหม่จากประชากรต้นแบบ 2 ตัว โดยการแลกเปลีÉยน

คุณลักษณะบางประการของประชากรต้นแบบทั Êง 2 ตัว การไขว้เปลีÉยนจะเริÉ มด้วยการสุ่มตําแหน่ง

ในสายอักขระเช่นเดียวกับการกลายพันธุ์ ทีÉต ําแหน่งทีÉสุ่มได้ จะตัดแบ่งสายอักขระทั Ê งคู่ทีÉต ําแหน่ง

นั Êน และแลกเปลีÉยนชิÊนส่วนทีÉตดัออกสลับกัน ทําให้ได้ประชากรใหม่ 2 ตัว ทีÉมีคุณลักษณะร่วมกัน

ระหว่างประชากรต้นแบบทั Êงสองตัว การไขว้เปลีÉยนแสดงในภาพทีÉ 3 

 

1 0 1 1 0 

0 0 1 0 1 

 

1 0 1 0 1 

0 0 1 1 0 

 

ภาพทีÉ 2.15  ตัวอย่างการไขว้เปลีÉยน 

 

 Feng Wen and Chi-Ming Lin (2008) ได้ศึกษาการจัดเตรียมทรัพยากรบุคคลโดยใช้วิธี

เชิงพันธุกรรมแบบหลายวัตถุประสงค์เพืÉอค ํานวณจํานวนพนักงานในแต่ละสถานะ และได้มีการ

เปรียบเทียบวิธีเชิงพันธุกรรม ซึÉงมีขั Êนตอนแตกต่างกันภายในอัลกอริทึม พบว่า ผลลัพธ์ทีÉได้ทั Ê งสอง

วิธีไม่ได้รับประกันว่าเป็นค่าทีÉต ํ ÉาทีÉสุดและวิธีเชิงพันธุกรรมเหมือนกันแต่มีองค์ประกอบทีÉแตกต่าง

กันทําให้ผลลัพธ์เชิงตัวเลขก็แตกต่างกันออกไป ซึÉ งแสดงให้เห็นว่าวิธี Multiobjective Genetic 

Algorithm (MoGA) ทีÉเอกสารแสดงว่าดีกว่าอีกวิธีแต่ก็มีความเป็นไปได้ ว่าจะมีวิธีอืÉนๆ ทีÉสามารถ

ทําผลลัพธ์ได้ดีกว่า MoGA ทีÉเป็นวิธีเชิงพันธุกรรมเหมือนกัน 
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 Long-Jyi Yeh, Tian-Syung Lan and Gaung-Jer Lay (2005) ได้ใชค่้าเฉลีÉยของรอบเวลา

การทํางานเพืÉอคํานวณหาค่าต้นทุนทีÉเหมาะสมและจํานวนคนทีÉต้องใช้ในกระบวนการนั Ê นๆ 

การศึกษานีÊ เป็นการประมวลผลเพืÉอหาประสิทธิภาพของเครืÉองจักรและต้นทุนทีÉเกิดขึ Êนจากค่าแรงทีÉ

เกิดขึ Êน 

  

 

 


