
 

 

บทที่ 4 วธีิการด าเนินงานวจิัย 

 
ในบทน้ีเป็นการด าเนินวธีิการวางแผนการผลิตท่ีน าเสนอ การทดลองและการแสดงผลการทดลองใน
การวางแผนการผลิต โดยการพฒันาตวัแบบทางคณิตศาสตร์ซ่ึงมีวตัถุประสงคเ์พื่อลดเวลาท่ีใชใ้นการ
ผลิตของแต่ละกระบวนการผลิตต ่าท่ีสุด ในบทน้ีจะกล่าวถึงความเป็นมา สภาพโดยทัว่ไป และการ
ด าเนินธุรกิจของบริษทักรณีศึกษา ตลอดจนกระบวนการผลิตโดยรวมของบริษทักรณีศึกษา เพื่อให้
ทราบถึงปัญหาท่ีเกิดข้ึนในกระบวนการผลิตเลนส์แวน่ตาพลาสติกปัจจุบนั ทั้งน้ีเพื่อใหเ้ห็นลกัษณะ
ของบริษทักรณีศึกษาและสามารถวเิคราะห์ปัญหาท่ีเกิดข้ึนไดอ้ยา่งถูกตอ้งและมีประสิทธิภาพ 
 

4.1 ขั้นตอนการด าเนินการวจิยั 
จากผลการศึกษาขอ้มูลพบวา่เวลาในการผลิตของกระบวนการอบใชเ้วลาในกระบวนการผลิต 27.25 
ชัว่โมง และกระบวนการเคลือบผวิใชเ้วลาในกระบวนการผลิต 48.30 ชัว่โมง ซ่ึงเป็นการยากท่ีจะท า
การวางแผนการผลิตแบบเดิม ซ่ึงมีขั้นตอนการด าเนินการวจิยัดงัรูปท่ี 4.1 
 
 
 
 

 

 
 
 
 

รูปที ่4.1ขั้นตอนการด าเนินงานวจิยั 

 
 
 
 
 
 

การศึกษาและเกบ็รวบรวมขอ้มลู 
 ศึกษาปริมาณค าสัง่ซ้ือของลกูคา้ 
 ศึกษาการวางแผนการผลิต 
 ศึกษาก าลงัการผลิตของเคร่ืองจกัร 
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รูปที ่4.1 ขั้นตอนการด าเนินการวจิยั (ต่อ) 

 
 

 
 
 
 

การสร้างตวัแบบทางคณิตศาสตร์ 
 ดชันี (Index) 
 พารามิเตอร์ (Parameter) 
 ตวัแปรการตดัสินใจ (Decision Variables) 
 สมการเง่ือนไข (Constraints) 
 สมการเป้าหมาย (Objective Function) 

การประยกุตต์วัแบบทางคณิตศาสตร์ 
 วิธีการค านวณโดยใช ้Excel solver 
 ค านวนหาผลลพัธ์เวลาการผลิตกระบวนการ

อบและกระบวนการเคลือบผิว 
 ประยกุตต์วัแบบทางคณิตศาสตร์ 

 
 

การศึกษาและสรุปผล 
 สรุปผลการวิจยั 
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4.2ข้อมูลของผลติภณัฑ์ 
กรณีศึกษาน้ีไดร้วบรวมขอ้มูลโดยการประเมินความตอ้งการค าสั่งซ้ือของลูกคา้โดยการใชข้อ้มูลใน
อดีต เพื่อตอ้งการทราบวา่ปริมาณความตอ้งการค าสั่งซ้ือของลูกคา้ท่ีแทจ้ริงของสินคา้ในแต่ละ
ประเภท ประกอบดว้ย ขนาดเส้นผา่นศูนยก์ลาง 60 มิลลิเมตร , ขนาดเส้นผา่นศูนยก์ลาง 65 มิลลิเมตร , 
และขนาดเส้นผา่นศูนยก์ลาง 70 มิลลิเมตร แสดงลกัษณะของเลนส์ชนิดต่างๆ ตามค าสั่งซ้ือของลูกคา้
ทั้งหมด 20 รูปแบบ โดยพิจารณาในตารางท่ี 4.1 
 
ตารางที ่4.1 ขอ้มูลผลิตภณัฑ์เลนส์ 

ช่ือผลิตภณัฑ ์
ลกัษณะเลนส์แวน่ตาพลาสติก 

ประเภท
สายตา 

ชนิดสารเคลือบ วยั สีเลนส์ เสน้ผา่น
ศูนยก์ลางเลนส์ 

SPH CEFIR SKID D60 สายตาสั้น hydrophobic เด็ก ใส 60 
TOR CEFIR SKID D60 สายตาเอียง hydrophobic เด็ก ใส 60 

SPH AR D65 สายตาสั้น Super hydrophobic ผูใ้หญ่ ใส 65 
TOR AR D65 สายตาเอียง Super hydrophobic ผูใ้หญ่ ใส 65 

SPH CERIR D65 สายตาสั้น hydrophobic ผูใ้หญ่ ใส 65 
TOR CEFIR D65 สายตาเอียง hydrophobic ผูใ้หญ่ ใส 65 

SPH CEFIR SKID D65 สายตาสั้น hydrophobic เด็ก ใส 65 
TOR CEFIR SKID D65 สายตาเอียง hydrophobic เด็ก ใส 65 

SPH CEFIR BROWN D65 สายตาสั้น Super hydrophobic ผูใ้หญ่ น ้าตาล 65 
SPH CEFIR GREY D65 สายตาสั้น Super hydrophobic ผูใ้หญ่ เทา 65 

TOR CEFIR BROWN D65 สายตาเอียง Super hydrophobic ผูใ้หญ่ น ้าตาล 65 
TOR CEFIR GREY D65 สายตาเอียง Super hydrophobic ผูใ้หญ่ เทา 65 

SPH AR D70 สายตาสั้น Super hydrophobic ผูใ้หญ่ ใส 70 
TOR AR D70 สายตาเอียง Super hydrophobic ผูใ้หญ่ ใส 70 

SPH CEFIR D70 สายตาสั้น hydrophobic ผูใ้หญ่ ใส 70 
TOR CEF GREY D70 สายตาเอียง hydrophobic ผูใ้หญ่ ใส 70 

TOR CEFIR SKID D70 สายตาเอียง hydrophobic เด็ก ใส 70 
SPH CEFIR BROWN D70 สายตาสั้น Super hydrophobic ผูใ้หญ่ น ้าตาล 70 
SPH CEFIR GREY D70 สายตาสั้น Super hydrophobic ผูใ้หญ่ เทา 70 

TOR CEFIR BROWN D70 สายตาเอียง Super hydrophobic ผูใ้หญ่ น ้าตาล 70 
TOR CEFIR GREY D70 สายตาเอียง Super hydrophobic ผูใ้หญ่ เทา 70 
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4.3ข้อมูลของตู้อบ 
ผลิตภณัฑค์ าสั่งซ้ือของลูกคา้ทุกขนาดเส้นผา่นศูนยก์ลาง จะถูกป้อนเขา้สู่กระบวนการอบในตูอ้บ โดย
มีเคร่ืองจกัรแบบขนาน (Parallel Machine) ท่ีเหมือนกนัแต่มีอตัราการผลิตท่ีแตกต่างกนัซ่ึงมีทั้งหมด 4 
เคร่ือง โดยทั้ง 4 เคร่ืองสามารถท่ีจะผลิตเลนส์ไดทุ้กค าสั่งซ้ือของลูกคา้ โดยไม่ข้ึนอยูก่บัขนาดของเส้น
ผา่นศูนยก์ลางเลนส์  และแต่ละตูส้ามารถ มีก าลงัผลิตได ้480 ช้ินต่อเคร่ือง  ซ่ึงตูอ้บหมายเลข 1 มีอตัรา
การผลิตเลนส์ 115 ช้ินต่อชัว่โมง ตูอ้บหมายเลข 2 มีอตัราการผลิตเลนส์ 160 ช้ินต่อชัว่โมง ตูอ้บ
หมายเลข 3 มีอตัราการผลิต 148 ช้ินต่อชัว่โมง และตูอ้บหมายเลข 4 มีอตัราการผลิต 125 ช้ินต่อชัว่โมง 
ดงัตารางท่ี 4.2 

 
   ตารางที4่.2 ขอ้มูลเคร่ืองอบ 

ตูอ้บหมายเลข 
ก าลงัการผลิตต่อเคร่ือง 

 (ช้ิน/เคร่ือง)  
อตัราการผลิตต่อชัว่โมง 

 (ช้ิน/ชัว่โมง) 
1 480 115 
2 480 160 
3 480 148 
4 480 125 

 
 
4.2.1เงื่อนไขของผลติภัณฑ์กบัตู้อบ 
ผลิตภณัฑต์ามค าสั่งซ้ือของลูกคา้นั้นพบวา่ในกระบวนการตูอ้บจะมีขอ้จ ากดัของแต่ละผลิตภณัฑใ์น
การเขา้กระบวนการเคร่ืองอบ ดงัน้ี  
1. ก าลงัการผลิตของเคร่ืองอบแต่ละเคร่ืองสามารถใส่เลนส์ได ้480 ช้ินต่อเคร่ืองโดยไม่ข้ึนอยูก่บั
ประเภทและขนาดเส้นผา่นศูนยก์ลางเลนส์ 
2. อตัราการผลิตของเคร่ืองอบแต่ละเคร่ืองมีอตัราการผลิตต่อชัว่โมง ท่ีแตกต่างกนัโดยไม่ข้ึนอยูก่บั
ประเภทและขนาดเส้นผา่นศูนยก์ลางเลนส์ 
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3.ผลิตภณัฑแ์ต่ละค าสั่งซ้ือของลูกคา้สามารถท่ีจะเขา้ตูอ้บไดทุ้กเคร่ือง และแต่ละขนาดเส้นผา่น
ศูนยก์ลางท่ีแตกต่างกนัก็สามารถท่ีจะเขา้ตูอ้บหมายเลขเดียวกนัได ้แต่ไม่สามารถเขา้เกินจ านวนก าลงั
การผลิตต่อเคร่ืองของแต่ละตูอ้บได ้ถา้จ านวนผลิตภณัฑค์ าสั่งซ้ือมากกวา่จ านวนการผลิตต่อเคร่ือง
ของตูอ้บแต่ละตูต่้อหน่ึงรอบการผลิต สามารถท่ีจะน าผลิตภณัฑค์ าสั่งซ้ือท่ีเหลือเขา้ตูอ้บไดใ้นรอบท่ี 2 
ของการผลิต โดยการค านวณหาจ านวนรอบการผลิตไดจ้าก ปริมาณผลิตภณัฑค์ าสั่งซ้ือทั้งหมด  หาร
ดว้ยก าลงัการผลิตของตูอ้บทุกเคร่ือง 
 

จ านวนรอบการผลิต =   ปริมาณผลิตภณัฑค์ าสั่งซ้ือทั้งหมด (ช้ิน) 
                                       ก าลงัการผลิตของตูอ้บทุกเคร่ือง (ช้ิน) 

 

 
4.4ข้อมูลของเคร่ืองเคลอืบผวิ 
กระบวนการเคลือบผวิ (AR) เป็นเคร่ืองจกัรแบบขนาน (Parallel Machine) ท่ีเหมือนกนัแต่มีอตัราการ
ผลิตท่ีแตกต่างกนัโดยข้ึนอยูก่บัประเภทขนาดเส้นผา่นศูนยก์ลางเลนส์ 60 มิลลิเมตร ขนาดเส้นผา่น
ศูนยก์ลางเลนส์ 65 มิลลิเมตรและขนาดเส้นผา่นศูนยก์ลางเลนส์ 70 มิลลิเมตร ซ่ึงมีทั้งหมด 2เคร่ือง
เคร่ืองเคลือบผวิยีห่อ้ท่ี 1 ก าลงัผลิตได ้408 ช้ินต่อเคร่ือง มีอตัราการผลิตเลนส์ 75 ช้ินต่อชัว่โมง และ
เคร่ืองเคลือบผวิยีห่อ้ท่ี 2 ก าลงัผลิตได ้498 ช้ินต่อเคร่ือง มีอตัราการผลิตเลนส์ 97 ช้ินต่อชัว่โมง ดงั
ตารางท่ี 4.3 
 
 ตารางที4่.3ขอ้มูลเคร่ืองเคลือบผวิ 

เคร่ืองเคลือบผิวยีห่อ้ 
ก าลงัการผลิตต่อเคร่ือง 

 (ช้ิน/เคร่ือง)  
อตัราการผลิตต่อชัว่โมง 

 (ช้ิน/ชัว่โมง) 
1 408 75 
2 498 97 
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4.4.1เงื่อนไขของผลติภัณฑ์กบัเคร่ืองเคลอืบผวิ 
ผลิตภณัฑต์ามค าสั่งซ้ือของลูกคา้นั้นพบวา่ในกระบวนการเคร่ืองเคลือบผวิจะมีขอ้จ ากดัของแต่ละ
ผลิตภณัฑใ์นการเขา้กระบวนการเคร่ืองเคลือบผวิ ดงัน้ี  
1.ความสามารถของเคร่ืองเคลือบผวิยีห่อ้ท่ี 1 ไม่สามารถผลิตเลนส์ท่ีมี ขนาดเส้นผา่นศูนยก์ลางเลนส์ 
60 มิลลิเมตร ได ้แต่สามารถผลิตเลนส์ท่ีมี ขนาดเส้นผา่นศูนยก์ลางเลนส์ 65มิลลิเมตร  และขนาดเส้น
ผา่นศูนยก์ลางเลนส์ 70 มิลลิเมตรได ้ เคร่ืองเคลือบผวิยีห่อ้ท่ี 2 สามารถผลิตเลนส์ท่ีมี ขนาดเส้นผา่น
ศูนยก์ลางเลนส์ 60มิลลิเมตร ขนาดเส้นผา่นศูนยก์ลางเลนส์ 65 มิลลิเมตร และขนาดเส้นผา่นศูนยก์ลาง
เลนส์ 70 มิลลิเมตร 
2. อตัราการผลิตของเคร่ืองเคลือบผวิแต่ละเคร่ืองมีอตัราการผลิตต่อชัว่โมงท่ีแตกต่างกนั อตัราการ
ผลิตต่อชัว่โมงเคร่ืองเคลือบผวิยีห่อ้ท่ี 1 ได ้75 ช้ินต่อชัว่โมง อตัราการผลิตต่อชัว่โมงเคร่ืองเคลือบผวิ
ยีห่อ้ท่ี 2 ได ้97 ช้ินต่อชัว่โมง  
3.ก าลงัการผลิตของเคร่ืองเคลือบผวิยีห่อ้ท่ี 1 สามารถผลิตเลนส์ได ้408 ช้ินต่อเคร่ือง และก าลงัการ
ผลิตของเคร่ืองเคลือบผวิยีห่อ้ท่ี2 สามารถผลิตเลนส์ได ้498 ช้ินต่อเคร่ือง 
4.ผลิตภณัฑแ์ต่ละค าสั่งซ้ือของลูกคา้สามารถท่ีจะเขา้เคร่ืองเคลือบผวิไดเ้ฉพาะเคร่ือง และแต่ละขนาด
เส้นผา่นศูนยก์ลางท่ีแตกต่างกนัก็สามารถท่ีจะเขา้เคร่ืองเคลือบผวิยีห่อ้เดียวกนัได ้แต่ไม่สามารถเขา้
เกินจ านวนก าลงัการผลิตต่อเคร่ืองของแต่ละเคร่ืองเคลือบผวิได ้ถา้จ  านวนผลิตภณัฑค์ าสั่งซ้ือมากกวา่
จ านวนการผลิตต่อเคร่ืองเคลือบผวิแต่ละยีห่อ้ต่อหน่ึงรอบการผลิต สามารถท่ีจะน าผลิตภณัฑค์ าสั่งซ้ือ
ท่ีเหลือเขา้เคร่ืองเคลือบผวิไดใ้นรอบท่ี 2 ของการผลิต โดยการค านวณหาจ านวนรอบการผลิตไดจ้าก 
ปริมาณผลิตภณัฑค์ าสั่งซ้ือทั้งหมด หารดว้ยก าลงัการผลิตของเคร่ืองเคลือบผวิทุกเคร่ือง 
 

 
จ านวนรอบการผลิต =   ปริมาณผลิตภณัฑค์ าสั่งซ้ือทั้งหมด (ช้ิน) 

                                       ก าลงัการผลิตของเคร่ืองเคลือบผวิทุกเคร่ือง (ช้ิน) 
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ตารางที ่4.4 เง่ือนไขของผลิตภณัฑก์บัเคร่ืองเคลือบผวิ 

รายการผลิตภณัฑเ์ลนส์ 

เส้นผา่น
ศูนยก์ลาง 

(มิลลิเมตร) 

เลนส์ท่ีผลิต เคร่ืองเคลือบ
ผิวยีห่้อ 1 

เลนส์ท่ีผลิต เคร่ืองเคลือบผิว
ยีห่้อ 2 

Dai 
60 

Dai 65 Dai 70 Dai 60 Dai 65 Dai 70 

SPH CEFIR SKID D60 60    /   
TOR CEFIR SKID D60 60    /   

SPH AR D65 65  /   /  
TOR AR D65 65  /   /  

SPH CERIR D65 65  /   /  
TOR CEFIR D65 65  /   /  

SPH CEFIR SKID D65 65  /   /  
TOR CEFIR SKID D65 65  /   /  

SPH CEFIR BROWN D65 65  /   /  
SPH CEFIR GREY D65 65  /   /  

TOR CEFIR BROWN D65 65  /   /  
TOR CEFIR GREY D65 65  /   /  

SPH AR D70 70   /   / 
TOR AR D70 70   /   / 

SPH CEFIR D70 70   /   / 
TOR CEF GREY D70 70   /   / 
SPH CEFIR SKID D70 70   /   / 
TOR CEFIR SKID D70 70   /   / 

SPH CEFIR BROWN D70 70   /   / 
SPH CEFIR GREY D70 70   /   / 

TOR CEFIR BROWN D70 70   /   / 
TOR CEFIR GREY D70 70   /   / 
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4.5 การสร้างตวัแบบทางคณติศาสตร์ 
ตวัแบบทางคณิตศาสตร์น้ีเป็นการหาปริมาณงานท่ีเหมาะสมมีเป้าหมายคือ เพื่อใหเ้วลารวมท่ีใชใ้นการ
ผลิตของแต่ละกระบวนการต ่าสุด โดยพิจารณาปัจจยัต่างๆท่ีมีผลกระทบต่อการหาปริมาณท่ีเหมาะสม 
โดยแบ่งปัญหาออกเป็น 2 ส่วน 
1.การหาปริมาณงานท่ีเหมาะสมเขา้เคร่ืองอบ 
2.การหาปริมาณงานท่ีเหมาะสมเขา้เคร่ืองเคลือบผวิ 
 

4.6 การหาปริมาณงานที่เหมาะสมเข้าเคร่ืองอบ 
ผลิตภณัฑ์ ค าสั่งซ้ือของลูกคา้ จะถูกป้อนเขา้ไปกระบวนการอบในตูอ้บ มีเคร่ืองจกัรแบบขนาน 
(Parallel Machine) ท่ีเหมือนกนัแต่มีอตัราการผลิตท่ีแตกต่างกนัซ่ึงมีทั้งหมด 4 ตู ้และแต่ละตูส้ามารถ
ใส่เลนส์ได ้480 ช้ิน  
 
4.6.1ดัชนี (Index) 
i คือ ค าสั่งซ้ือของลูกคา้ โดยท่ี i = 1,2,3,…ns,ns+1,…nl,nl+1,…nm 

โดยท่ี i = 1,2,3,…ns หมายถึง ค าสั่งซ้ือของลูกคา้เลนส์ขนาดเส้นผา่นศูนยก์ลาง 60 มิลลิเมตร 
 โดยท่ี i =  ns+1,…nl   หมายถึง ค าสั่งซ้ือของลูกคา้เลนส์ขนาดเส้นผา่นศูนยก์ลาง 65 มิลลิเมตร 
 โดยท่ี i = nl+1,…nm หมายถึง ค าสั่งซ้ือของลูกคา้เลนส์ขนาดเส้นผา่นศูนยก์ลาง 70 มิลลิเมตร 
j คือ เคร่ืองอบ โดยท่ี j = 1,2,3,…J 
r คือ จ านวนรอบในการผลิต โดยท่ี r = 1,2,3,…R 
 

4.6.2พารามเิตอร์ (Parameter) 
di คือ ปริมาณค าสั่งซ้ือ i  (ช้ิน) 
Sj คือ อตัราความเร็วของเคร่ืองอบ j (ช้ิน/ชัว่โมง) 
Z คือ เวลาการผลิตรวม (ชัว่โมง) 
Capj คือ ก าลงัการผลิตของเคร่ืองอบ j (ช้ิน) 
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4.6.3 ตัวแปรการตัดสินใจ (Decision Variables) 
Yijr คือ จ านวนปริมาณค าสั่งซ้ือ i เขา้เคร่ืองอบ j รอบท่ี r 
 

 
4.6.4 สมการเป้าหมาย (Objective Function) 
สมการเป้าหมาย คือ เวลาท่ีใชใ้นการผลิตรวมต ่าสุด 
 

𝑀𝑖𝑛 𝑍 =    
Y𝑖𝑗𝑟

S𝑗

𝑁

𝑖=1

𝐽

𝑗=1

𝑅

𝑟=1

                                                                                                     (4.1) 

 

4.6.5 สมการเงื่อนไข (Constraints)  
 

 Y𝑖𝑗𝑟

𝑁

𝑖=1

≤  𝐶𝑎𝑝𝑗                                          ;      ∀𝑗   , ∀𝑟                                                          4.2  

 

  Y𝑖𝑗𝑟

𝐽

𝑗=1

𝑅

𝑟=1

= 𝑑𝑖                                         ;       ∀𝑖                                                                  4.3  

 
 
Y_𝑖𝑗𝑟    is    𝑖𝑛𝑡𝑒𝑔𝑒𝑟                                   ;     ∀_𝑖  , ∀_𝑗  , ∀_𝑟                                           (4.4) 

 
 

  Y𝑖𝑗𝑟    ≥     0                                                ;     ∀𝑖  , ∀𝑗 , ∀𝑟                                                     4.5  
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สมการท่ี (4.1) คือ สมการเป้าหมายของเคร่ืองอบ  j ท่ีท  าใหผ้ลรวมของเวลาท่ีใชใ้นการผลิตค าสั่งซ้ือ i 
เคร่ืองอบ j จ านวนรอบท่ี r รวมต ่าสุด 
 
สมการท่ี (4.2) คือ เคร่ืองอบแต่ละเคร่ือง จ านวนค าสั่งซ้ือทั้งหมดท่ีท าการผลิตตอ้งไม่เกินก าลงัการ
ผลิตของเคร่ืองอบแต่ละเคร่ืองและแต่ละรอบในการอบ  
 
สมการท่ี (4.3) คือ ในแต่ละค าสั่งซ้ือของลูกคา้ผลรวมของค าสั่งซ้ือท่ีเขา้เคร่ืองอบทุกเคร่ือง จะตอ้ง
เท่ากบัค าสั่งซ้ือของลูกคา้ 
 
สมการท่ี (4.4) คือ ตวัแปรตดัสินใจตอ้งเป็นจ านวนเตม็ทุกค าสั่งซ้ือ i และเคร่ืองอบ j 
 
สมการท่ี (4.5) คือตวัแปรตดัสินใจตอ้งมีค่ามากกวา่หรือเท่ากบัศูนย์ 
 

4.7 การหาปริมาณงานที่เหมาะสมเข้าเคร่ืองเคลอืบผวิ 
ผลิตภณัฑค์ าสั่งซ้ือของลูกคา้จะถูกป้อนเขา้ไปกระบวนการ เคลือบผวิมี เคร่ืองจกัรแบบขนาน (Parallel 
Machine) ท่ีเหมือนกนัแต่มีอตัราการผลิตท่ีแตกต่างกนัโดยข้ึนอยูก่บัประเภท ขนาดเส้นผา่นศูนยก์ลาง
เลนส์ 60 มิลลิเมตร ขนาดเส้นผา่นศูนยก์ลางเลนส์ 65 มิลลิเมตรและขนาดเส้นผา่นศูนยก์ลางเลนส์ 70 
มิลลิเมตร ซ่ึงมีทั้งหมด 2เคร่ือง 
 
4.7.1 ดัชนี (Index) 
i คือ ค าสั่งซ้ือของลูกคา้ โดยท่ี i = 1,2,3,…ns,ns+1,…nl,nl+1,…nm 

โดยท่ี i = 1,2,3,…ns หมายถึง ค าสั่งซ้ือของลูกคา้เลนส์ขนาดเส้นผา่นศูนยก์ลาง 60 มิลลิเมตร 
 โดยท่ี i =  ns+1,…nl   หมายถึง ค าสั่งซ้ือของลูกคา้เลนส์ขนาดเส้นผา่นศูนยก์ลาง 65 มิลลิเมตร 
 โดยท่ี i = nl+1,…nm หมายถึง ค าสั่งซ้ือของลูกคา้เลนส์ขนาดเส้นผา่นศูนยก์ลาง 70 มิลลิเมตร 
k คือ เคร่ืองเคลือบผวิ โดยท่ี k = 1,2,3,…K 
r คือ จ านวนรอบในการผลิต โดยท่ี r = 1,2,3,…R 
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4.7.2 พารามเิตอร์ (Parameter) 
di คือ ปริมาณค าสั่งซ้ือ i  (ช้ิน) 
Sk คือ อตัราความเร็วของเคร่ืองเคลือบผวิ  k (ช้ิน/ชัว่โมง) 
Z คือ เวลาการผลิตรวม (ชัว่โมง) 
Capk คือ ก าลงัการผลิตของเคร่ืองเคลือบผวิ k (ช้ิน) 
 

4.7.3ตัวแปรการตัดสินใจ (Decision Variables) 
Xikr คือ จ านวนปริมาณค าสั่งซ้ือ i เขา้เคร่ืองเคลือบผวิ k รอบท่ี r 
 

4.7.4สมการเป้าหมาย (Objective Function) 
สมการเป้าหมาย คือ เวลาท่ีใชใ้นการผลิตรวมต ่าสุด 
 

𝑀𝑖𝑛 𝑍 =    
X𝑖𝑘𝑟

S𝑘

𝑁

𝑖=1

𝐾

𝑘=1

𝑅

𝑟=1

                                                                                                    (4.6) 

 
4.7.5สมการเงื่อนไข (Constraints)  
 

 𝑋𝑖𝑘𝑟

𝑁

𝑖=1

≤  𝐶𝑎𝑝𝑘                                           ;      ∀𝑘 , ∀𝑟                                                           4.7  

 

  𝑋𝑖𝑘𝑟

𝐾

𝑘=1

𝑅

𝑟=1

= 𝑑𝑖                                           ;     ∀𝑖                                                                   4.8  

 
𝑋𝑖𝑘𝑟   =      0                                                  ;     𝑖 = 1,2, … , 𝑛𝑠  

          𝑘 = 1  
                                                                            𝑟 = 1 , 2, …𝑅                                           (4.9) 

 
 
𝑋𝑖𝑘𝑟    is    𝑖𝑛𝑡𝑒𝑔𝑒𝑟                                        ;     ∀𝑖  , ∀𝑘  , ∀𝑟                                                   4.10  
 
𝑋𝑖𝑘𝑟    ≥     0                                                  ;     ∀𝑖  , ∀𝑘 , ∀𝑟                                                    4.11  
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สมการท่ี ( 4.6) คือ สมการเป้าหมายของเคร่ืองเคลือบผวิ k ท่ีท  าใหเ้วลาท่ีใชใ้นการผลิตค าสั่งซ้ือ i 
เคร่ืองเคลือบผวิ k จ  านวนรอบท่ี r รวมต ่าสุด 
 
สมการท่ี ( 4.7) คือ เคร่ืองเคลือบผวิแต่ละเคร่ือง จ านวนจ านวนค าสั่งซ้ือทั้งหมดท่ีท าการผลิตตอ้งไม่
เกินก าลงัการผลิตของเคร่ืองเคลือบผวิแต่ละเคร่ืองและแต่ละรอบในการเคลือบผวิ  
 
สมการท่ี ( 4.8) คือ ในแต่ละค าสั่งซ้ือของลูกคา้ผลรวมของค าสั่งซ้ือท่ีเขา้เคร่ืองเคลือบผวิทุกเคร่ือง 
จะตอ้งเท่ากบัค าสั่งซ้ือของลูกคา้ 
 
สมการท่ี ( 4.9) คือ ค าสั่งซ้ือท่ีมีเส้นผา่นศูนยก์ลางท่ีมีขนาด 60 มิลลิเมตรไม่สามารถเขา้เคร่ืองเคลือบ
ผวิยีห่อ้เคร่ืองท่ี 1 ไดทุ้กรอบ 
 
สมการท่ี (4.10) คือ ตวัแปรตดัสินใจตอ้งเป็นจ านวนเตม็ทุกค าสั่งซ้ือ i และเคร่ืองเคลือบผวิ k 
 
สมการท่ี (4.11) คือตวัแปรตดัสินใจตอ้งมีค่ามากกวา่หรือเท่ากบัศูนย์ 

 

4.8 วธิีการหาค าตอบโดยใช้ Excel Solverหาปริมาณงานทีเ่หมาะสมเข้าเคร่ืองอบ 
การจากรูปท่ี 4.2 แสดงการ Set Target Cell ใหเ้ป็นเวลาท่ีใชใ้นการผลิตต ่าสุดโดยหาค่าไดจ้าก ปริมาณ
ค าสั่งซ้ือของลูกคา้แต่ละค าสั่งซ้ือ i และแต่ละรอบการผลิต r หารดว้ย อตัราความเร็วของเคร่ืองอบแต่
ละเคร่ือง j ดงัแสดงในรูปท่ี 4.2 การ Set Target Cell 
 
 

 

 
 

รูปที ่4.2 การ Set Target Cell ใน Excel Solver 
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การค านวณหาจ านวนรอบการผลิตไดจ้าก ปริมาณผลิตภณัฑค์ าสั่งซ้ือทั้งหมด  หารดว้ยก าลงัการผลิต
ของตูอ้บทุกเคร่ือง 
 

                 จ านวนรอบการผลิต =   ปริมาณผลิตภณัฑค์ าสั่งซ้ือทั้งหมด (ช้ิน) 
                                       ก าลงัการผลิตของตูอ้บทุกเคร่ือง (ช้ิน) 

 
 
ป้อนพารามิเตอร์อตัราความเร็วของตูอ้บแต่ละเคร่ือง ดงัรูปท่ี 4.3  
 

 
 

รูปที4่.3 การสร้างตารางส าหรับป้อนพารามิเตอร์ อตัราความเร็วของเคร่ืองอบ  
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จากรูปท่ี 4.4 แสดงการเปล่ียนเซลลต์ามค่าท่ี Optimize เวลาท่ีใชใ้นการผลิตต ่าสุด เลือก Min และเลือก
เซลท่ีจะท าการเปล่ียนแปลงจ านวนปริมาณค าสั่งซ้ือ (ช้ิน) ท่ีท าใหเ้วลาท่ีใชใ้นการผลิตต ่าสุด ซ่ึงเป็น
การเปล่ียนแปลงจ านวนปริมาณค าสั่งซ้ือของลูกคา้แต่ละค าสั่งซ้ือ i แต่ละรอบการผลิต r และแต่ละ
เคร่ืองอบแต่ละเคร่ือง j รูปท่ี 4.5 
 
 

 
 

รูปที4่.4 การสร้างตาราง Changing Cell ของเคร่ืองอบใน Excel Solver 
 
 
จากรูปท่ี 4.5 แสดงการสร้างตารางเซลลข์อ้จ ากดัของเคร่ืองอบ  
 

 
 

รูปที ่4.5 การสร้างตารางเซลลข์อ้จ ากดัของเคร่ืองอบ 
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รูปที ่4.6 การสร้างตาราง Changing Cell ของเคร่ืองอบรอบท่ี 2 
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จากรูปท่ี 4.7 แสดงผลการรันโปรแกรมของเคร่ืองอบ  ท่ีท าให้ เวลา ท่ีใชใ้นการ ผลิตต ่าสุด  ซ่ึงเป็น
ปริมาณค าสั่งซ้ือของลูกคา้แต่ละค าสั่งซ้ือ i แต่ละรอบการผลิต r และแต่ละเคร่ืองอบแต่ละเคร่ือง j 
 
 

 
 
 

รูปที่4.7 ผลการรันโปรแกรมของเคร่ืองอบ 
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4.9 วธิีการหาค าตอบโดยใช้ Excel Solverหาปริมาณงานทีเ่หมาะสมเข้าเคร่ืองเคลอืบผวิ 
จากรูปท่ี 4.8 แสดงการ Set Target Cell ในเซล G53 เวลาท่ีใชใ้นการผลิตต ่าสุด โดยหาค่าไดจ้าก 
ปริมาณค าสั่งซ้ือของลูกคา้แต่ละค าสั่งซ้ือ i และแต่ละรอบการผลิต r หารดว้ย อตัราความเร็วของ
เคร่ืองเคลือบผวิแต่ละเคร่ือง k  
 
 

 
 

รูปที ่4.8 การ Set Target Cell 
 

 
การค านวณหาจ านวนรอบการผลิตไดจ้าก ปริมาณผลิตภณัฑค์ าสั่งซ้ือทั้งหมด  หารดว้ยก าลงัการผลิต
ของเคร่ืองเคลือบผวิทุกเคร่ือง 
 

                 จ านวนรอบการผลิต =   ปริมาณผลิตภณัฑค์ าสั่งซ้ือทั้งหมด (ช้ิน) 
                                       ก าลงัการผลิตของเคร่ืองเคลือบผวิทุกเคร่ือง (ช้ิน) 
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การสร้างตารางส าหรับป้อนพารามิเตอร์ อตัราความเร็วของเคร่ืองเคลือบผวิ  ดงัรูปท่ี 4.9 
 

 
 

รูปที ่4.9 การสร้างตารางส าหรับป้อนพารามิเตอร์ อตัราความเร็วของเคร่ืองเคลือบผวิ  
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รูปที ่4.10 การสร้างตารางส าหรับป้อนพารามิเตอร์ ของเคร่ืองเคลือบผวิ  
 
 

 
รูปที ่4.11 การสร้างตาราง Changing Cell 

 
จากรูปท่ี 4.11 แสดงการเปล่ียนเซลตามค่าท่ี Optimize เวลาท่ีใชใ้นการผลิตต ่าสุด เลือก Min และเลือก
เซลท่ีจะท าการเปล่ียนแปลงจ านวนปริมาณค าสั่งซ้ือ (ช้ิน) ท่ีท าใหเ้วลาท่ีใชใ้นการผลิตต ่าสุด ซ่ึงเป็น
การเปล่ียนแปลงจ านวนปริมาณค าสั่งซ้ือของลูกคา้แต่ละค าสั่งซ้ือ i แต่ละรอบการผลิต r และแต่ละ
เคร่ืองเคลือบผวิแต่ละเคร่ือง k 
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รูปที ่4.12 การสร้างตาราง Changing Cell ใน Excel รอบท่ี 1 
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การสร้างตารางเซลลข์อ้จ ากดัใน Excel Solver ของเคร่ืองเคลือบผวิ ดงัรูปท่ี 4.13 
 

 
 

รูปที ่4.13 การสร้างตารางเซลลข์อ้จ ากดัใน Excel Solver ของเคร่ืองเคลือบผวิ 
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รูปที ่4.14 การสร้างตารางเซลลข์อ้จ ากดัใน Excel Sheet ของเคร่ืองเคลือบผวิ 
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รูปที่4.15 ผลการรันโปรแกรมของเคร่ืองเคลือบผวิ 
 
 
 

 


