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  วิธีเมตาฮิวริสติก และวิธีเกาะกลุมประชากร 

   

ผูวิจยัทําการพัฒนาวิธีเกาะกลุมประชากร PSO สําหรับแกปญหาการจัดขนาดการผลิตที่

เหมาะสมแบบหลายระดับข้ัน (Multi level lot-sizing problem; MLLS)ใหมีความสามารถในการหา

ผลเฉลยที่ดี มีประสิทธิภาพ และใชเวลาในการคนหาคําตอบอยางเหมาะสม ข้ันตอนการพัฒนาแบง
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(Medium instances) ประกอบไดดวยโครงสรางผลิตภัณฑแบบสายการประกอบ 20 ปญหายอย 

และโครงสรางผลิตภัณฑแบบทั่วไป 20 ปญหายอย รวมทั้งหมด 40 ปญหายอย และปญหาขนาดใหญ 
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Graphic User Interface (GUI) ทําใหผูใชเขาถึงโปรแกรมไดโดยงาย ผูใชสามารถกําหนดตัวแปร
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สมการเปาหมาย (Objective function) ภายใตเงื่อนไขที่กําหนด (Constrains) และไดคําตอบที่ดี

ภายในเวลาที่เหมาะสม เพื่อใหตอบสนองตอความตองการในการใชงานจริง และนอกเหนือจากปญหา

มาตรฐานที่เปนตนแบบ ผูใชงานระบบยังสามารถกําหนดรูปแบบของปญหาหรือโครงสรางผลิตภัณฑ

ไดดวยตนเองเพื่อใหตอบสนองการใชงานไดอยางแทจรงิ  

 ผลการทดสอบที่ไดพบวาวิธีการเกาะกลุมประชากรแบบ PSO ที่ผูวิจัยไดพัฒนาข้ึน ใหคาเฉลี่ย

ของคําตอบดีที่สุดจากการทดลองกับปญหามาตรฐานทั้ง 3 ขนาด เมื่อเปรียบเทียบกับวิธีการอื่น 

ในขณะที่ใชเวลาในการประมวลผลใกลเคียงกัน 
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ABSTRACT 

 

TITLE  : A DEVELOPMENT OF PRODUCTION PLANNING AUMATIC SYSTEM 

NAME  : KLORKLEAR WAJANAWICHAKON 

KEY WORDS : MULTI LEVEL LOT-SIZING PROBLEM/ 

  PARTICLE SWARM OPTIMIZATION  

 

In this paper, we have developed a meta-heuristic method based on the 

behavior like bird flocking or fish schooling called particle swarm optimization (PSO) 

to solve multi level lot-sizing problem (MLLS) by efficiently searching for good quality 

solutions with reasonable computation time. This algorithm was applied to MLLS 

which has 3 phases. The first phase is a small size problem which are composed of 4 

different assembly systems, 5 items, 12 periods, 4 combinations of holding cost and 

setup cost and 6 demands series. This makes 96 problem instances. The medium size 

problem includes two 50-items assembly systems (one with 9 and the other with 16 

production levels) and two 40-items general systems (with communality indices1 1.39 

and 1.18). For each problem two planning horizons are defined, 12 and 24 periods. 

For each combination of product structure and planning period 5 sets of setup cost 

and holding costs are used. This yields 40 problem instances. The last phase is large-

scale problems which are composed of four 500-item general systems with 4 

different communality indices (1, 1.6, 2.2, 2.8), 5 different production levels (5, 7, 9, 

13, 18) and two planning horizons (36, 52) for each problem. Hence we get 40 

problem instances.  

 We developed the production planning program, factory planner, which user 

can define parameters and product structure by yourself.  Program will plan the good 

answer for the objective function and certainly, in a timely manner. 

 The computational results show that PSO algorithm is suitable for searching 

the average total cost of MLLS. PSO gave the best answer average cost when 

compared with other heuristic, WW and SM.   

 

 



 ง

สารบัญ 
หนา 

กิติกรรมประกาศ          ก 

บทคัดยอภาษาไทย          ข 

บทคัดยอภาษาอังกฤษ         ค 

สารบัญ           ง 

สารบัญตาราง          ฉ 

สารบัญภาพ          ช 

บทท่ี 1 บทนํา          1 

1.1 ความเปนมาและความสําคัญของปญหา     1 

1.2 วัตถุประสงคของงานวิจัย       3 

1.3 กรอบแนวคิดงานวิจัย        3 

1.4 ขอตกลงเบื้องตน        3 

1.5 ประโยชนที่คาดวาจะไดรับ       4 

1.6 นิยามคําศัพทเฉพาะ        4 

บทท่ี 2 ทฤษฎีและวรรณกรรมท่ีเก่ียวของ       6 

 2.1 ประเภทของปญหาการจัดขนาดการผลิต     6 

 2.2 วิธีการแกปญหา (Solution Approach)     17 

 2.3 วิธีฮิวริสติก (Heuristic) และเมตาฮิวริสติก (Meta-Heuristic)   17 

2.4 งานวิจัยที่เกี่ยวของ        23 

บทท่ี 3 ระเบียบวิธีวิจัย         30 

 3.1 ศึกษารูปแบบปญหาและทบทวนงานวิจัยที่เกี่ยวของ    30 

 3.2 กําหนดกรอบการวิจัย        30 

 3.3 สรางแบบจําลองทางคณิตศาสตร      32 

 3.4 พัฒนาวิธีเมตาฮิวริสติก       34 

  1.) วิธี Wagner-Whitin (WW)      34 

  2.) วิธี Silver-Meal (SM)       41 

  3.) วิธี Particle swarm optimization (PSO)    50 

 3.5 การพัฒนาระบบวางแผนการผลิตอัตโนมัติ     61 

 

   



 จ 

สารบัญ (ตอ)     

                                 หนา 

 

บทท่ี 4 ผลการวิจัย         69 

 4.1 กรอบเคาโครงปญหามาตรฐาน       69 

 4.2 ผลการทดสอบปญหามาตรฐาน      70 

  4.2.1 กลุมปญหาขนาดเล็ก      70 

  4.2.2 กลุมปญหาขนาดกลาง      75 

  4.2.3 กลุมปญหาขนาดใหญ      77 

บทท่ี 5 อภิปรายผลและขอเสนอแนะ       81 

 5.1 สรุปผลการทดลอง        81 

 5.2 ขอเสนอแนะและแนวทางพัฒนาในอนาคต     82 

เอกสารอางอิง          84 

ภาคผนวก          88 
- เอกสารตีพิมพนําเสนอผลงานวิชาการ ณ ประเทศไตหวัน 

- ประวัติผูวิจัย       

   

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 



 ฉ

สารบัญตาราง 

 

ตารางท่ี              หนา 

  

3.1 แสดงผลการคํานวณคาใชจายจากการเริ่มตนผลิตในคาบตาง  ๆ 40 

3.2 

3.3 

3.4 

3.5 

3.6 

3.7 

3.8 

3.9 

3.10 

3.11 

3.12 

3.13 

3.14 

3.15 

3.16 

แสดงตารางการผลิตของสินคา 

แสดงคาตัวแปรตางๆ ที่ใชสําหรับตัวอยาง 2.1    

แสดงตารางการผลิตปจจุบัน ของข้ันที่ 1 รอบที่ 1   

แสดงตารางการผลิตปจจุบัน ของข้ันที่ 2 รอบที่ 1 

แสดงตารางการผลิตปจจุบัน ของข้ันที่ 3 รอบที่ 1 

แสดงตารางการผลิตปจจุบัน ของข้ันที่ 4 รอบที่ 1 

แสดงตารางการผลิตปจจุบัน ของข้ันที่ 5 รอบที่ 1 

แสดงตารางการผลิตปจจุบัน ของข้ันที่ 6 รอบที่ 1 

แสดงตารางการผลติปจจุบัน ของข้ันที่ 1 รอบที่ 2 

แสดงตารางการผลิตปจจุบัน ของข้ันที่ 2 รอบที่ 2 

แสดงตารางการผลิตปจจุบัน ของข้ันที่ 3 รอบที่ 2 

แสดงตารางการผลิตปจจุบัน ของข้ันที่ 4 รอบที่ 2 

แสดงตารางการผลิตปจจุบัน ของข้ันที่ 1 รอบที่ 3 

แสดงตารางการผลิตปจจุบัน ของข้ันที่ 2 รอบที่ 3 

ตัวอยางการแทนคาพารามิเตอรวิธี PSO ในปญหาการวางแผนการผลิต 

40 

41 

42 

42 

43 

43 

44 

45 

45 

46 

47 

47 

48 

49 

52 

4.1 ผลการทดลองเปรียบเทียบคาใชจายจากวิธีเชิงฮิวริสติกในปญหาขนาดเล็ก 70 

4.2 

4.3 

4.4 

4.5 

4.6 

 

ผลการทดลองเปรียบเทียบคาใชจายจาก 96 ปญหายอยในปญหาขนาดเล็ก 

ผลการทดลองเปรียบเทียบคาใชจายจากวิธีเชิงฮิวริสติกในปญหาขนาดกลาง 

ผลการทดลองเปรียบเทียบคาใชจายจาก 40 ปญหายอยในปญหาขนาดกลาง 

ผลการทดลองเปรียบเทียบคาใชจายจากวิธีเชิงฮิวริสติกในปญหาขนาดใหญ 

ผลการทดลองเปรียบเทียบคาใชจายจาก 40 ปญหายอยในปญหาขนาดใหญ 

 

 

 

71 

75 

76 

78 

79 

 

 



 ช

สารบัญภาพ 

 

ภาพท่ี             หนา 

  

2.1 โครงสรางผลิตภัณฑพื้นฐาน 10 

3.1 

3.2  

3.3 

3.4 

 

3.5 

 

3.6 

3.7 

3.8 

3.9 

3.10 

3.11 

3.12 

3.13 

3.14 

3.15 

3.16 

3.17 

3.18 

3.19 

ลําดับข้ันตอนแผนการดําเนินงานวิจัย 

โครงสรางผลิตภัณฑพื้นฐาน 

รหัสเทียม (Pseudo Code) ลําดับการทํางานวิธีเกาะกลุมแบบ PSO 

Cognitive component search space contribution for 2-D 

dimension Of particle best (Pb) 

Cognitive component search space contribution for 2-D 

dimension Of global best (Gb) 

หนาแรกโปรแกรมการวางแผนการผลิต 

เลือกโครงสรางผลิตภัณฑ(Product Structure) 

กําหนดคาใชจายในการติดต้ังเครื่องจักรและคาใชจายในการถือครองสินคา 

กําหนดชวงเวลาและความตองการสินคาในแตละชวงเวลา 

เลือกกระบวนวิธีในการวางแผนการผลิต 

เปรียบเทียบคําตอบของแตละวิธีในปญหามาตรฐาน 

แสดงแผนการผลิตจากคําตอบของปญหายอย 

แสดงคุณลักษณะในแตละปญหายอย 

แสดงเงื่อนไขการสั่งซื้อ/สั่งผลิตจากลูกคา 

แสดงโครงสรางผลิตภัณฑในปญหาขนาดเล็กทั้ง 4 แบบ 

การกําหนดโครงสรางผลิตภัณฑไดโดยผูใชเอง 

ผูใชกําหนดคาใชจายในการติดต้ังและคาใชจายในการถือครองสินคาคงคลัง 

ผูใชกําหนดระยะเวลาในการวางแผนและคําสั่งซื้อ/สั่งผลิตจากลูกคา 

ผูใชเลือกกระบวนวิธีในการวางแผนการผลิต 
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