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บทท่ี 1 

บทนํา 
 
ในบทนี้จะกลาวถึงความเปนมาและความสําคัญของปญหาที่เกิดข้ึนกับโรงงานกรณีศึกษา 

วัตถุประสงคและขอบเขตของงานวิจัย ผลและประโยชนที่ไดรับจากงานวิจัย ขั้นตอนการ

ดําเนินงานวิจัยและสรุปเนื้อหางานวิจัยในบทตางๆ 

1.1 ที่มาและความสาํคัญของปญหา 
ระบบการสงออกและนําเขาสินคาสิ่งทอในแบบเดิมนั้นเปนระบบโควตาท่ีสินคามี

หลักประกันท้ังเร่ืองตลาดสงออกและปริมาณการสงออกที่แนนอน แตหลังจากการเปดเสรีการคา

สิ่งทอตามขอตกลงสิ่งทอและเครื่องนุงหมขององคการการคาโลก (World Trade Organization : 
WTO) ซึ่งมีผลบังคับใชตั้งแตวันที่ 1 มกราคม 2548 อยางสมบูรณแลวพบวาประเทศสมาชิกที่มี

ศักยภาพดานการสงออกสูงสามารถสงออกสินคาของตนไดอยางเสรีโดยไมมีขอจํากัดดานปริมาณ

การสงออกอีกตอไป จึงทําใหกระแสการแขงขันในอุตสาหกรรมส่ิงทอรุนแรงข้ึนและเปนเหตุให

ประเทศสมาชิกองคการการคาโลกท้ังหลายจําเปนตองเพ่ิมศักยภาพของตนเองในทุกๆดานเพ่ือ

เพิ่มความสามารถในการชวงชิงสวนแบงทางการตลาดใหมากท่ีสุด จึงเปนเหตุใหอุตสาหกรรมสิ่ง

ทอของไทยตองเผชิญกับการแขงขันจากประเทศผูผลิตอื่นๆท่ีมีความสามารถในการแขงขันดาน

การตลาดสูงกวา เชน จีนและอินเดีย ซึ่งเปนประเทศท่ีมีตนทุนคาแรงงานตํ่าและมีวัตถุดิบเพียง

พอท่ีจะรองรับปริมาณการผลิตท่ีสูงข้ึนได ดังน้ันอุตสาหกรรมส่ิงทอของไทยจึงตองตระหนักถึง

สถานการณที่เกิดขึ้นเหลานี้และหาหนทางในการแกไขปญหาตอไป 

ดังที่ไดกลาวมาแลววาเมื่อระบบโควตาไดถูกยกเลิกไปและมีการเปดเสรีการคา สงผลให

รูปแบบการคาและการแขงขันของสินคาประเภทส่ิงทอเปลี่ยนแปลงไปอยางมาก ผูประกอบการ

ขนาดกลางและขนาดเล็กจึงไมสามารถปรับตัวไดทันตอความเปลี่ยนแปลงท่ีเกิดข้ึน จึงกอใหเกิด

ปญหาที่ตองไดรับการแกไขอยางเรงดวน คือ ภาวะการสูญเสียความสามารถในการแขงขัน (losing 
competitiveness) ซึ่งแนวทางในการแกไขปญหาดังกลาวคือจําเปนตองมีการนําสินคาออกสูตลาด
ไดอยางรวดเร็วและมีราคาขายตํ่าท่ีสุด วิธีการหนึ่งท่ีจะชวยเพ่ิมความสามารถทางการแขงขันใน

ระยะยาวไดก็คือการท่ีองคกรมีกระบวนการจัดตารางการผลิตท่ีมีประสิทธิภาพ (efficiency) และ

ประสิทธิผล (effectiveness)  ที่สามารถคนหาตารางการผลิตท่ีชวยลดคาใชจายท่ีไมจําเปนลงโดย

การใชทรัพยากรท่ีมีอยูอยางจํากัดใหคุมคามากท่ีสุดและตอบสนองความตองการของลูกคาไดเร็ว

ที่สุด ดังจะเห็นไดจากงานวิจัยท่ีเกี่ยวของกับการจัดตารางการผลิตท่ีมักจะมุงเนนท่ีการแกไข

ปญหาที่เกิดข้ึนจริงในโรงงานอุตสาหกรรมเพ่ือตอบสนองวัตถุประสงคขององคกรและแกไขปญหา

ตางๆท่ีเกิดขึ้น เชนเดียวกับโรงงานกรณีศึกษาในงานวิจัยน้ีซึ่งเปนโรงงานผูผลิตเทปลูกไมเพ่ือการ
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ตกแตงท่ีมีความหลากหลายของผลิตภัณฑเปนอยางมาก จึงยากที่จะจัดตารางการผลิตใหมี

ประสิทธิภาพและประสิทธิผลได 

1.2 ขอมูลทั่วไปของโรงงานกรณีศึกษา 
 โรงงานกรณีศึกษาเปนโรงงานผูผลิต จําหนาย และสงออก สิ่งทอประเภทของตกแตง 

(narrow fabric trimmings manufacturer) ไดแก สินคาลูกไมตกแตงเสื้อผา ฟลมพลาสติก เล่ือม 

ดิ้นเงิน ดิ้นทอง ชายครุย ซึ่งในปจจุบันมีพนักงานท้ังหมด 450 คน กําลังการผลิตสูงสุด 60 ตัน 

บนเนื้อท่ีกวา 150,000 ตารางเมตร มีลูกคาท้ังในและตางประเทศ โดยมีการผลิตท้ังแบบตามสั่ง 

(made-to-order) และแบบผลิตเพื่อเก็บเขาคลัง (made-to-stock) โดยผลิตภัณฑหลักคือเทป

ลูกไมเพ่ือการตกแตงคิดเปน 90% ของผลิตภัณฑทั้งหมด 
 กระบวนการวางแผนการผลิตของโรงงานเริ่มต้ังแตการรับคําสั่งซ้ือสินคาซึ่งคลังสินคา

สําเร็จรูปจะรับคําส่ังซ้ือสินคามาจากฝายขายหรือตรวจสอบขอมูลจุดส่ัง (Re-Order Point : ROP) 
จากนั้นจึงทําการเปดใบส่ังซ้ือ (Sale Order : SO) แลวสงใหแผนกควบคุมการสั่ง (Order 
Control) เพ่ือทําการตรวจสอบวามีสินคาสําเร็จรูปอยูเพียงพอกับปริมาณท่ีลูกคาตองการหรอืไม 

ถามีอยูพอจึงทําการเปดใบสงสินคาใหกับฝายขายเพ่ือจัดสงสินคาใหกับลูกคาโดยไมตองมีการส่ัง

ผลิต แตถามีสินคาไมพอกับความตองการของลูกคาก็จะสงใบสั่งซ้ือใหแผนกควบคุมระดับสินคา 

(Stock Control : SC) เปดใบส่ังผลิต (Work Order : W/O) จากนั้นแผนกควบคุมระดับสินคาก็
จะสงใบส่ังผลิตใหกับแผนกวางแผนเพื่อทําการวางแผนการผลิตตอไป ดังรูปท่ี 1.1 
 เมื่อฝายวางแผนไดทําการวางแผนการผลิตและจัดตารางการผลิตเสร็จเรียบรอยแลวก็จะ

สงใบส่ังผลิต (Work Order) ใหกับแผนกผลิตเพื่อจายงานลงเครื่องจักรและผลิตสินคาตามใบส่ัง
ผลิต ในขณะที่เครื่องจักรเดินเครื่องเพื่อผลิตอยูนั้นแผนกวางแผนการผลิตก็จะมีหนาที่ติดตาม

และควบคุมการผลิตใหเปนไปตามตารางการผลิต โดยผูจัดตารางการผลิตจะติดตามสถานะการ

ผลิตทุกวันโดยการตรวจสอบการตอบสนองตอแผน (Response to Plan : RTP) และ

ประสานงานกับแผนกผลิตเพ่ือดูแลใหเปนไปตามตารางการผลิต แตถาการผลิตไมเปนไปตาม

ตารางการผลิตก็จะทําการจัดตารางใหม (Re-Schedule) และแจงแผนกควบคุมการส่ังเพ่ือแจง

ฝายขายตอไป 

1.3 วัตถุประสงคของงานวิจัย 
 ประยุกตใชฮิวริสติกเพ่ือการจัดตารางการผลิตใหกับผลิตภัณฑประเภทเทปลูกไมเพ่ือการ

ตกแตงท่ีผลิตดวยเคร่ืองถักแบบเข็มของโรงงานกรณีศึกษา โดยตารางการผลิตที่ไดมีวัตถุประสงค

เพ่ือลดตนทุนการผลิตและลดระยะเวลาแลวเสร็จของงาน 
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รูปท่ี 1.1 ขั้นตอนการวางแผนและควบคุมการผลิตของโรงงานกรณีศึกษา 

1.4 ขอบเขตของงานวิจัย 
 ในงานวิจัยน้ีจะศึกษาการจัดตารางการผลิตเฉพาะผลิตภัณฑประเภทเทปลูกไมเพื่อการ

ตกแตงท่ีผลิตดวยเครื่องถักแบบเข็มเทาน้ันและจะพิจารณาเฉพาะงานท่ีพรอมทําทันที ซึ่งงานท่ี

พรอมทําทันทีนี้หมายถึงงานท่ีมีวัตถุดิบพรอมและเพียงพอท่ีจะนํามาผลิต ไมมีการผลิตลวงเวลา 

การรับคาํส่ังซื้อสินคา 

เปดใบส่ังผลิต 

จัดตารางการผลิต 

สั่งผลิต 

ติดตามและควบคุม 
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เวลาการทํางานเทากับ 8 ชั่วโมงตอวัน ไมมีการแทรกงานและศึกษาเฉพาะงานที่ผลิตตามคําส่ังซ้ือ 

(made-to-order) เทานั้น  

1.5 ผลท่ีไดรบัจากงานวิจัย 
 ผลท่ีไดจากงานวิจัยนี้คือฮิวริสติกเพื่อการจัดตารางการผลิตผลิตภัณฑประเภทเทปลูกไม

เพื่อการตกแตงท่ีผลิตดวยเคร่ืองถักแบบเข็ม โดยมีการกําหนดคาพารามิเตอรตางๆของฮิวริสติก

ที่เหมาะสมกับสภาพการผลิตของโรงงานกรณีศึกษาและสามารถตอบสนองวัตถุประสงคทั้งสอง

ประการขององคกรคือตนทุนการผลิตตํ่าสุดและเวลาเสร็จงานเร็วสุดได 

1.6 ประโยชนที่ไดรบัจากงานวิจัย 
ประโยชนที่โรงงานกรณีศึกษาไดรับจากงานวิจัยน้ีคือฮิวริสติกเพื่อการจัดตารางการผลิตท่ี

สามารถจัดตารางการผลิตใหกับเครื่องถักแบบเข็มโดยใชเวลาในการจัดตารางการผลิตนอยกวา

การจัดตารางการผลิตดวยพนักงานในปจจุบัน ซึ่งจะชวยใหตารางการผลิตที่ไดสามารถตอบสนอง

วัตถุประสงคทั้งสองประการของทางโรงงานไดคือตนทุนการผลิตตํ่าลงและเวลาเสร็จงานเร็วข้ึน 

โดยผลลัพธที่ไดคือทําใหศักยภาพในการผลิตของโรงงานกรณีศึกษาเพิ่มขึ้นสงผลใหความสามารถ

ในการแขงขันในตลาดสิ่งทอท่ีเพ่ิมข้ึนเชนกัน ประโยชนที่ไดรับอีกประการคือประสิทธิภาพของ

ตารางการผลิตท่ีไดจะไมขึ้นอยูกับประสบการณของพนักงานจัดตารางการผลิตอีกตอไปเนื่องจาก

ตารางการผลิตท้ังหมดจะถูกจัดโดยฮิวริสติกโดยพนักงานจัดตารางการผลิตจะเปนเพียง

ผูปอนขอมูลนําเขาเทาน้ันซ่ึงจะแตกตางจากการจัดตารางการผลิตในปจจุบันท่ีประสบการณดาน

การจัดตารางการผลิตของพนักงานเปนตัวแปรสําคัญที่สงผลกับเวลาท่ีใชในการจัดตารางการผลิต

และประสิทธิภาพของตารางการผลิตท่ีได 
การประยุกตใชฮิวริสติกเพ่ือแกปญหาการหาคาเหมาะสมที่สุดท่ีมีหลายวัตถุประสงคใน

งานวิจัยน้ีจะเปนประโยชนตอผูอานท่ีตองการศึกษาแนวทางและข้ันตอนวิธีในการแกปญหาการจัด

ตารางการผลิตและยังเปนตัวอยางในดานการประยุกตใชฮิวริสติกเพื่อแกปญหาท่ีเกิดขึ้นจริงซึ่งใน

งานวิจัยน้ีไดทําการวิเคราะหปญหาและเปล่ียนวัตถุประสงคขององคกรใหเปนวัตถุประสงคของ

การจัดตารางการผลิตหรือตัววัดสมรรถนะที่สามารถสะทอนวัตถุประสงคขององคกรได 

1.7 ขั้นตอนการดาํเนินงานวิจัย 
 1) ศึกษากระบวนการผลิตและกระบวนการจัดตารางการผลิต จากน้ันจึงนิยามปญหาและ

วิเคราะหวัตถุประสงคของปญหาการจัดตารางการผลิตของโรงงานกรณีศึกษา 

 2) ศึกษาทฤษฎีและงานวิจัยที่เก่ียวของ 
 3) เก็บรวบรวมขอมูลท่ีใชในการดําเนินงานวิจัยจากโรงงานกรณีศึกษา 
 4) ศึกษาวิธีการใชงานโปรแกรม Scilab 
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 5) เขียนโปรแกรมการประยุกตใชฮิวริสติกเพื่อการจัดตารางการผลิตดวยโปรแกรม 

Scilab 
 6) ทดสอบความถูกตองของโปรแกรม 

7) ทําการทดลองเพื่อหาเซตของคาพารามิเตอรของฮิวริสติกที่เหมาะสมกับสภาพปญหาท่ี
เกิดข้ึนกับโรงงานกรณีศึกษา 

8) เปรียบเทียบผลการแกปญหาการจัดตารางการผลิตดวยฮิวริสติกกับการจัดตารางการ

ผลิตโดยพนักงานท้ังดานวัตถุประสงคทั้ง 2 ประการและดานเวลาท่ีใชในการจัดตารางการผลิต 

9) สรุปและวิเคราะหผลการวิจัย 
10) จัดทํารูปเลมวิทยานิพนธ 

1.8 สรปุเน้ือหางานวิจัย 
บทท่ี 2  ศึกษากระบวนการผลิตและสภาพปญหาที่เกิดข้ึนกับการจัดตารางการผลิตของผลิตภัณฑ

ประเภทเทปลูกไมเพื่อการตกแตง จากนั้นจึงนิยามปญหาดวยโมเดลทางคณิตศาสตร 

(mathematical model) และทําการวิเคราะหวัตถุประสงคขององคกรกําหนดวัตถุประสงค
ของปญหาการจัดตารางการผลิต 

บทท่ี 3  ศึกษาวิธีการแกปญหาการหาคาเหมาะสมท่ีสุดชนิดหลายวัตถุประสงค (Multi-Objective 
Optimization Problem) ซึ่งประกอบดวยวิธีที่ใชในการคนหาคําตอบและวิธีที่ใชในการ
ตัดสินใจแบบพหุเกณฑ (Multiple Criteria Decision Making) จากน้ันจึงเลือกวิธีการท่ี
เหมาะสมกับปญหาการจัดตารางการผลิตในงานวิจัยนี้มาประยุกตใช 

บทที่ 4  อธิบายขั้นตอนการประยุกตใชวิธีการแกปญหาท่ีเลือกจากบทท่ี 3 เพ่ือแกปญหาการจัด

ตารางการผลิตโดยละเอียดและออกแบบการทดลองเพื่อหาคาพารามิเตอรตางๆที่ใชใน

กระบวนการคนหากลุมคําตอบท่ีไมถูกขม 

บทท่ี 5 เปรียบเทียบผลการจัดตารางการผลิตที่ไดจากงานวิจัยกับผลท่ีไดจากการจัดตารางการ

ผลิตดวยพนักงานทั้งในดานคุณภาพของวัตถุประสงคและดานเวลาท่ีใชในการจัดตาราง 

บทท่ี 6 กลาวถึงงานวิจัยและผลของงานวิจัยโดยสรุปและขอเสนอแนะ 



 

 

บทท่ี 2 

ศึกษาสภาพปญหาและการนิยามปญหา 
 
กอนการตัดสินใจเลือกวิธีการใดวิธีการหน่ึงเพ่ือใชในการแกปญหาการจัดตารางการผลิต

นั้น ผูวิจัยจะตองเขาใจถึงกระบวนการผลิตและกระบวนการจัดตารางการผลิตในปจจุบันเสียกอน 

และจะตองกําหนดวัตถุประสงคแลวทําการนิยามปญหาใหชัดเจนเสียกอน ซึ่งในบทน้ีจะกลาวถึง

รายละเอียดของลักษณะการผลิต กระบวนการจัดตารางการผลิตและสภาพปญหาของผลิตภัณฑ

ประเภทเทปลูกไมเพื่อการตกแตง จากน้ันจึงนิยามปญหาและวิเคราะหวัตถุประสงคขององคกร

เพ่ือกําหนดฟงกชันวัตถุประสงคของปญหาการจัดตารางการผลิต 

2.1 ลักษณะการผลิต กระบวนการจัดตารางการผลิตและสภาพปญหาของผลิตภัณฑประเภท 

เทปลูกไมเพ่ือการตกแตง 

เม่ือทราบถึงท่ีมาท่ีไปของปญหาเพ่ือใหทราบถึงเหตุผลท่ีจะตองมีการเปลี่ยนแปลง

กระบวนการจัดตารางผลิตดังไดกลาวถึงบทท่ี 1 แลว ผูวิจัยจะสามารถเปลี่ยนแปลงกระบวนการ

จัดตารางการผลิตไดก็ตอเมื่อตองเขาใจในลักษณะการผลิตและกระบวนการจัดตารางการผลิตท่ีมี

อยูเดิมกอน 

2.1.1 ลักษณะการผลิตและกระบวนการจัดตารางการผลิต 

 ผลิตภัณฑประเภทเทปลูกไมเพ่ือการตกแตงเปนผลิตภัณฑที่ผลิตไดโดยการนํา

วัตถุดิบหรือดายมาผานกระบวนการถักตามลวดลายท่ีตองการ ผลิตภัณฑแตละประเภทจะมีหนา

กวางแตกตางกันซ่ึงมีคาอยูระหวาง 0.5-10 เซนติเมตร ผลิตภัณฑประเภทเทปลูกไมเพื่อการ

ตกแตงของโรงงานกรณีศึกษาน้ันมีลวดลายท่ีหลากหลายเปนอยางมากคือเทากับ 242 แบบ ดัง

ตัวอยางในรูปท่ี 2.1 ซึ่งจะสามารถจัดกลุมไดเปน 176 กลุมโดยมีหลักเกณฑในการจัดกลุม

ผลิตภัณฑคือผลิตภัณฑที่มีลวดลายเดียวกันก็จะถูกจัดใหอยูในกลุมเดียวกัน นอกจากนี้ผลิตภัณฑ

ในแตละแบบยังสามารถเปลี่ยนสีของวัตถุดิบไดอีกดวยทําใหผลิตภัณฑยิ่งมีความหลากหลายมาก

ขึ้น 
  ผลิตภัณฑประเภทเทปลูกไมเพ่ือการตกแตงนั้นผลิตไดดวยเครื่องถักแบบเข็ม 

(Knitting Machine) ที่มีอยูทั้งหมด 13 ประเภท รวม 113 เคร่ือง ดังแสดงในตารางที่ 2.1 โดย

ประสิทธิภาพในการผลิตของเครื่องจักรแตละเคร่ืองน้ันจะแตกตางกันถึงแมวาจะเปนเคร่ืองถัก

แบบเข็มประเภทเดียวกันก็ตาม ซึ่งมีลักษณะการผลิตคือการใชมอรเตอรดานขางเพ่ือกําหนด

จังหวะการขึ้นลงของเข็มถัก หนากวางของเคร่ืองถักเทากับ 70 เซนติเมตรและมีเข็มถักเรียงอยู 
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รูปท่ี 2.1 ตัวอยางผลิตภัณฑประเภทเทปลูกไมเพ่ือการตกแตง 

เต็มความกวาง การท่ีหนากวางของเครื่องจักรกวางกวาหนากวางของงานท่ีนํามาผลิตมากทําให

เครื่องจักรสามารถผลิตงานไดมากกวา 1 เสนในคราวเดียว ซึ่งการท่ีเคร่ืองจักรสามารถผลิตงานได
หลายเสนในคราวเดียวไดนั้นสามารถกลาวไดอีกนัยหน่ึงวาเครื่องจักรสามารถแบงชองผลิต 

(production slot) ไดหลายชองผลิตนั่นเอง ซึ่งชองผลิตเหลาน้ีเปรียบเสมือนหนวยผลิตแบบขนาน
นั่นเอง ดังแสดงในรูปที่ 2.2 จํานวนชองผลิตท่ีไดจากการแบงชองผลิตขึ้นอยูกับหนากวางของงาน
ที่ผลิตอยูบนเคร่ืองจักรนั้น หากงานมีหนากวางนอยก็จะสามารถแบงชองผลิตไดมากขึ้นแตหาก

งานมีหนากวางมากข้ึนก็จะสามารถแบงชองผลิตไดนอยลงหรืออาจกลาวไดวาจํานวนชองผลิตของ

เครื่องจักรของงานที่มีหนากวางนอยจะมีจํานวนมากกวางานท่ีมีหนากวางมาก จะเห็นไดวาจํานวน

เสนหรือชองผลิตของเคร่ืองจักรแปรผกผันกับหนากวางของงานท่ีผลิต 
 
ตารางท่ี 2.1 ประเภทของเครื่องถักแบบเข็ม (Knitting Machine) 

ประเภทท่ี 
ชื่อเคร่ืองจักร จํานวน (เคร่ือง) 

1 
2 
3 
4 
5 
6 
7 
8 
9 
10 
11 
12 
13 

เครือ่งถักเขาตอก 10 เข็ม 
เครือ่งถักเขาตวัด 10 เข็ม 
เครือ่งถัก10 เข็ม (เดนิยาว) 
เครือ่งทาํเทปกีฬา 20 เข็ม 

เครือ่งความเร็วสงู 20 เข็ม 

เครือ่งถัก 20 เข็ม 

เครือ่งถัก12 เข็ม 

เครือ่งถัก 1 เขาตอก 14 เข็ม 

เครือ่งถักหลายเขาตอก 14 เข็ม 

เครือ่งถัก14 เข็ม 
เครือ่งถักหลายเขาตอก 15 เข็ม 

เครือ่งถัก15 เข็ม 
เครือ่งความเร็วสงู15 เข็ม 

23 
12 
3 
1 
1 
1 
1 
45 
17 
2 
2 
1 
4 
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รูปท่ี 2.2 ลักษณะการผลิตบนเครื่องถักแบบเข็ม (Knitting Machine) 

 ระบบผลิตของผลิตภัณฑประเภทเทปลูกไมเพื่อการตกแตงเปนระบบที่จะตองทํา

การจัดกลุมใหกับงานท้ังหมด N งานท่ีเขามายังระบบผลิตเสียกอนซึ่งสามารถจัดกลุมไดทั้งหมด 

G  กลุม ซึ่งเกณฑในการจัดกลุมคืองานท่ีสามารถผลิตไปพรอมๆกันไดบนเครื่องจักรเดียวกันจะ

ถูกจัดใหอยูในกลุมเดียวกัน ดังนั้นงานทุกงานท่ีเขามาสูระบบจะตองถูกจัดกลุมกอนที่จะทําการจัด 
ตารางการผลิตโดยการจัดสรรเครื่องจักรจํานวน M เครื่องใหกับงาน G  กลุมจากน้ันจึงจัดสรร

งานในแตละกลุมใหกับเคร่ืองจักรท่ีถูกจัดสรรมาเพ่ือผลิตงานในกลุมน้ันๆและสุดทายคือการ

จัดสรรชองผลิตของเคร่ืองจักรใหกับงาน แตเนื่องจากเครื่องจักรแตละประเภทน้ันไมมี

ความสามารถที่จะผลิตงานไดครบทุกกลุมดังน้ันการเลือกเคร่ืองจักรเพื่อนํามาผลิตงานในกลุม

ใดๆนั้นจะตองเลือกเฉพาะเครื่องจักรท่ีสามารถผลิตงานในกลุมนั้นไดเทาน้ันดังรูปที่ 2.3  เปนการ
แสดงความสัมพันธระหวางงาน กลุมงานและเคร่ืองจักร จะเห็นวางาน N งานจะถูกจัดกลุมไดเปน 

G  กลุมในลักษณะหนึ่งตอหน่ึง (One-to-One) แตความสัมพันธระหวางกลุมงานกับเครื่องจักร
เปนลักษณะหลายๆตอหลายๆ (Many-to-Many) คืองานในกลุม g ใดๆสามารถผลิตไดโดย

เครื่องจักรหลายประเภทและเครื่องจักรแตละประเภทก็สามารถผลิตงานไดหลายกลุมเชนกัน  

 กอนท่ีจะเริ่มทําการผลิตจะตองมีการปรับตั้งเครื่องจักรซ่ึงเวลาที่ใชในการปรับต้ัง

เคร่ืองจักรประกอบดวยสองสวนคือเวลาท่ีใชในการปรับต้ังโซที่ดานขางของเครื่องจักรเพ่ือกําหนด

จังหวะการข้ึนลงของเข็มถักโดยท่ีงานในแตละกลุมก็จะใชเวลาในการปรับต้ังโซแตกตางกันและ

เวลาในการรอยดายโดยเวลาในสวนน้ีมีคาเฉล่ียเทากับ 15 นาทีตอชองผลิตไมวาจะเปนงานใน

กลุมใดก็ตาม ซึ่งเวลาปรับต้ังเครื่องจักรรวมเปนดังสมการท่ี (2.1)-(2.2) จะเห็นวาเวลาในการ
ปรับต้ังเครื่องจักรจะแปรผันตามจํานวนชองผลิตท่ีใชในการผลิต ดังน้ันเครื่องจักรน้ันจะเริ่มทํา

การผลิตไดก็ตอเม่ือไดปรับต้ังเครื่องจักรใหกับงานท่ีจะผลิตบนเครื่องจักรนั้นๆจนครบคาม

จํานวนชองผลิตท่ีกําหนดเรียบรอยแลวจึงจะเริ่มทําการผลิตได ทําใหเวลาเสร็จงานจริงของงานท่ี 
ผลิตอยูบนเครื่องจักรน้ันจะมีคาเทากับเวลาปรับต้ังเครื่องจักรรวมบวกกับเวลาท่ีใชในการผลิต 
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รูปท่ี 2.3 ความสัมพันธระหวางงาน กลุมงานและเครื่องจักรขนาน 
 
           ∑

∈

+=
jQi

ijjj lSs 15              Mj∈∀                  (2.1) 

           ∑
∈

≥
jQi

ijj lL               (2.2) 

โดยที่    js  คือเวลาท่ีใชในการปรับต้ังเครื่องจักรรวม  

jS  คือเวลาที่ใชในการปรับต้ังโซซึ่งข้ึนอยูกับกลุมงานที่ถูกจัดสรรใหผลิตบน

เครื่องจักรน้ัน 

ijl  คือจํานวนชองผลิตท่ีจัดสรรใหกับงานท่ี iที่ผลิตบนเครื่องจักร j  

jL  คือจํานวนชองผลิตที่มากท่ีสุดท่ีเครื่องจักรสามารถแบงไดซึ่งขึ้นอยูกับ

กลุมงานท่ีถูกจัดสรรใหผลิตบนเครื่องจักรน้ัน 

M  คือจํานวนเครื่องจักรท้ังหมดท่ีใชในการผลิต  

jQ  คือจํานวนงานท่ีถูกจัดสรรใหผลิตบนเครื่องจักร j  
เม่ือ jQi ,...,2,1= และ Mj ,...,2,1=  

 สําหรับการส่ังซ้ือนั้นผูสั่งซ้ือจะตองระบุแบบ สีของวัตถุดิบ ปริมาณท่ีสั่งซ้ือและ

หนวยท่ีสั่งซ้ือซ่ึงไดแก พับ มวนและกิโลกรัม ผูวิจัยเรียกหนวยเหลาน้ีวาหนวยหลักใชเปนขอมูล

นําเขาในการจัดตารางการผลิต จากนั้นจะตองแปลงหนวยหลักเหลานี้ใหอยูในหนวยหลาเพ่ือใชใน

การกําหนดเวลาเสร็จงานตามสัญญา (commitment completion time) และระยะเวลาผลิต     

ตามสัญญา (commitment production time) 

งาน กลุม เคร่ืองจักร 

 1 

 2 

 3 

 n 

1 

2 

g 

1 

2 

3 

m 
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 กระบวนการจัดตารางการผลิตใหกับผลิตภัณฑประเภทน้ีจะทําโดยพนักงานจัด

ตารางการผลิตซ่ึงในปจจุบันเปนการจัดตารางใหกับงานทีละงานโดยพนักงานซ่ึงพนักงานจะตอง

ตัดสินใจเรื่องขอมูลการผลิตในหลายดานดังแสดงในรูปท่ี 2.4 มีขั้นตอนการทํางานดังนี้ 
 1) บันทึกขอมูลพื้นฐานของสินคาท่ีจะทําการผลิต ไดแก รหัสใบสั่งสินคา 

รหัสสินคาชื่อลูกคา ปริมาณท่ีสั่งผลิตและหนวยท่ีสั่งผลิต 
 2) ทําการตัดสินใจดานขอมูลการผลิตและบันทึกขอมูลดังกลาว ซึ่งขอมูลที่จะตอง

ตัดสินใจมีดังนี้  
  2.1) ตัดสินใจเลือกเครื่องจักรที่จะทําการผลิตซ่ึงจะตองคํานึงถึงประเภท

เครื่องจักรท่ีสามารถผลิตงานน้ันๆไดและเครื่องจักรท่ีเลือกจะตองมีชองผลิตเหลืออยู  
  2.2) จัดสรรจํานวนชองผลิตใหกับงานน้ันๆ โดยถาหากจัดสรรชองผลิตใหแต

ละงานมากเกินความจําเปนก็จะทําใหจํานวนเคร่ืองจักรท่ีตองใชในการผลิตเพ่ิมมากขึ้นสงผลให

ตนทุนคาการผลิตเพิ่มขึ้น โดยจํานวนชองผลิตท่ีจะจัดสรรใหกับงานแตละงานนั้นจะตองทําใหเวลา

เสร็จงานจริง (completion time) เปนไปตามเกณฑการเสร็จงานก็คือระยะเวลาการผลิตตาม

สัญญาดังแสดงในตารางที่ 2.2 ซึ่งเปนตารางแสดงเกณฑของระยะเวลานําตามสัญญาและระยะการ
เวลาผลิตตามสัญญาของงานท่ีมีปริมาณส่ังผลิตในหนวยหลาตางๆกัน ระยะเวลานําตามสัญญาก็

คือระยะเวลาการผลิตตามสัญญารวมกับระยะเวลาในการบรรจุหีบหอ ในกรณีของโรงงาน

กรณีศึกษานั้นกําหนดใหระยะเวลาการผลิตตามสัญญาคือเวลาท่ีใชในการต้ังเคร่ืองรวมกับเวลาท่ี

ใชในการผลิตและระยะเวลาที่ใชในการบรรจุหีบหอมีคาคงที่เทากับ 3 วัน จึงสรุปไดวาเวลาเสร็จ

งานจะชาหรือเร็วน้ันขึ้นอยูกับจํานวนชองผลิตท่ีไดรับจากข้ันตอนการจัดสรรชองผลิต 
 2.3) วันท่ีทําการตั้งเครื่องจักรและวันที่เร่ิมทําการผลิต 
 3) คํานวณเวลาเสร็จงานจริงเพื่อนัดวันสงงานใหกับลูกคา  
 
ตารางที่ 2.2 เกณฑระยะเวลานําตามสัญญาและระยะเวลาผลิตตามสัญญา 

ปริมาณการผลิต 

(หลา) 

ระยะเวลานําตามสัญญา 

หรือเวลานัดสงงานจริง 
(วัน) 

ระยะเวลาการผลิตตามสัญญา 
หรือเวลาเสร็จงานตามสัญญา 

(วัน) (ชั่วโมง) 
0 – 500 6 3 24 

501 – 1000 10 7 56 
1001 - 2000 13 10 80 
2001 - 3000 17 14 112 

3001 - α 20 17 136 
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กําหนดจํานวนช่ัวโมงทํางานบันทึกขอมูล กําหนดจํานวนชองผลิต 
กําหนดวันต้ังเคร่ืองจักร

และวันท่ีเริ่มผลิต
เลือกเคร่ืองจักร

เครื่องจักรประจํา
วางหรือไม

เครื่องจักรท่ีเคย
ผลิตงานน้ีอยู

ประจํา

เครื่องจักรใน 
กลุมเดียวกันท่ี 
ยังวางอยู

ใช

ไมใช

มี WIP
ที่กําลังผลิตอยูหรือ 

ไม

ใช

ไมใช จํานวนชองผลิต
ที่ใชในการผลิต

ระยะเวลาผลิต 
จริงท่ีกําหนดไว

จํานวนวันท่ี  
สามารถทําการ 

ผลิตได

มีการเรงงานจาก 
ลูกคาหรือไม

จํานวนช่ัวโมง
ทํางานท่ีทําให 
ผลิตงานเสร็จ 
ทันกําหนด

บันทึกหมายเลข      
เครื่องจักร

บันทึกเลขที่ใบส่ังผลิต,
รหัส ERP,รหัสสินคา,สี,
จํานวนส่ัง,P/O Number

บันทึกใบสั่งผลิต WIP , 
วันนัด WIP

บันทึกจํานวนชองผลิตท่ี
ใชในการผลิต

บันทึกจํานวนช่ัวโมง 
ทํางาน

ใช

ไมใช

ตองตั้งเครื่อง      
ใหมหรือไม

ใช

ไมใช

บันทึกวันท่ีเร่ิมผลิตได

บันทึกวันต้ังเคร่ืองจักร

บันทึกวันที่เริ่มผลิตโดย 
วันท่ีเร่ิมผลิตเทากับ     
วันตั้งเครื่องบวก 1

 

รูปท่ี 2.4 กระบวนการจัดตารางการผลิตโดยพนักงาน 

 จากท่ีกลาวมาท้ังหมดจะเห็นวาเวลาเสร็จงานหรือระยะเวลาการผลิตสามารถ

ควบคุมได (controllable processing time) โดยการจัดสรรจํานวนชองผลิตใหมากขึ้นเมื่อ

ตองการใหงานเสร็จเร็วข้ึนและนอยลงเม่ือตองการใหงานเสร็จชาลง 
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 2.1.2 สภาพปญหาของกระบวนการจัดตารางการผลิต 

 เม่ือทราบรายละเอียดของกระบวนการผลิตและการจัดตารางการผลิตแลว ผูวิจัยจึง

ทําการพิจารณาสภาพปญหาท่ีเกิดข้ึนไดดังน้ีคือในขณะท่ีพนักงานทําการจัดตารางการผลิตน้ันจะ

สนใจเพียงแคการกําหนดใหงานผลิตบนเครื่องจักรใดดวยจํานวนชองผลิตเทาไหรเพื่อให

ระยะเวลาการผลิตเปนไปตามเกณฑที่กําหนดเทาน้ัน แตไมไดคํานึงถึงวัตถุประสงคของโรงงานใน

ภาพรวม ทําใหในบางคร้ังเวลาเสร็จงานจริงกับเวลาเสร็จงานตามตารางที่ไดจากการจัดตารางการ

ผลิตของพนักงานไมตรงกันจึงสงผลใหตองเล่ือนกําหนดสงมอบสินคาอยูเปนประจําและการที่มี

เครื่องจักรอยูเปนจํานวนมากก็อาจทําใหตารางการผลิตท่ีไดไมเหมาะสมในแงของความคุมคาใน

การใชเครื่องจักร เน่ืองดวยเปนการจัดตารางใหกับงานทีละงานบางคร้ังอาจจะมีงานท่ีสามารถ

ผลิตบนเคร่ืองจักรเดียวกันไดแตงานท้ังสองนั้นมีลําดับการจัดตารางการผลิตท่ีหางกันทําใหผูจัด

ตารางจัดตารางใหงานทั้งสองผลิตดวยเครื่องจักรคนละเคร่ืองกันแทนท่ีจะจัดใหงานท้ังสองผลิต

อยูบนเคร่ืองจักรเดียวกัน  สิ่งเหลาน้ีถือเปนสาเหตุสําคัญท่ีทําใหลูกคาตัดสินใจเปลี่ยนผูจัดหา 

(supplier) ไปเปนผูผลิตในประเทศอื่นๆแทนเพราะเกิดความไมมั่นใจในความสามารถดานการ

ผลิตของโรงงาน รวมท้ังสินคาจากประเทศเหลาน้ันยังมีราคาที่ถูกกวาและสามารถสงมอบสินคาได

ตรงตามกําหนดเวลาอีกดวย  
จากสภาพปญหาท่ีกลาวมาสรุปไดวาสาเหตุของปญหาดังกลาวมาจากกระบวนการจัด

ตารางการผลิตในปจจุบันไมมีประสิทธิภาพและประสิทธิผลเพียงพอที่จะชวยตัดสินใจดานการ

จัดสรรชองผลิตท่ีมีอยูใหเหมาะสมเพ่ือใหไดตารางการผลติท่ีสามารถตอบสนองวัตถุประสงคของ

โรงงานและแกไขปญหาท่ีเกิดข้ึนได ดังน้ันจึงจําเปนตองเปล่ียนแปลงกระบวนการจัดตารางการ

ผลิตเพื่อตอบสนองวัตถุประสงค 2 ประการขององคกร ไดแก ตนทุนการผลิตตํ่าสุดและเวลาเสร็จ
งานเร็วสุดจึงเกิดเปนปญหาการจัดตารางการผลิตชนิดหลายวัตถุประสงค (Multi-objective 
optimization scheduling) ข้ึน 

2.2 การนิยามปญหา (Problem Definition) 
ปญหาการจัดตารางการผลิตของโรงงานกรณีศึกษาคือปญหาการจัดตารางการผลิตชนิด

หลายวัตถุประสงคโดยมีลักษณะการผลิตเปนแบบตามส่ังท่ีสามารถควบคุมเวลาท่ีใชในการผลิตได 

และเครื่องจักรสามารถผลิตไดมากกวาหนึ่งงานในเวลาเดียวกันดวยเครื่องจักรขนานท่ีไมสัมพันธ

กัน (Unrelated Parallel Machine) ดังรูปที่ 2.5 ที่แสดงระบบผลิตแบบขนานของเครื่องจกัร M  
เครื่องและแตละเคร่ืองสามารถแบงชองผลิตไดเทากับ ML  ชอง 
 ผูวิจัยไดกําหนดรูปแบบการจัดตารางการผลิตข้ึนมาใหมคือทําการจัดตารางผลิตใหกับ

งานทีละคาบเวลาซึ่งคาบเวลาท่ีใชในงานวิจัยน้ีคือ 1 วันหรือ 8 ชั่วโมงทํางานซ่ึงจํานวนช่ัวโมงท่ีใช
ในการผลิตก็เทากับ 8 ชั่วโมงตอวันโดยไมมีการผลิตลวงเวลาเชนกัน โดยงานท้ังหมดท่ีสงคําสั่ง

ผลิตเขามาในคาบเวลา t  จะถูกสะสมเอาไวจนจบคาบ เม่ือส้ินสุดคาบจะนํางานท่ีไดจาก 



 

 

 

13 

1 M32

 

รูปท่ี 2.5 ระบบผลิตแบบขนานของเคร่ืองจักร M เครื่อง 

คาบเวลา t  ทั้งหมด N  งานมาจัดตารางการผลิตเพื่อที่จะนําเขาสูระบบผลิตในคาบเวลาท่ี 1+t  

เม่ือเริ่มตนคาบท่ี 1+t  พบวามีจํานวนพนักงานต้ังเครื่องที่พรอมทํางานต้ังแตเริ่มตนคาบเทากับ 

M คน จึงกําหนดใหจํานวนเคร่ืองจักรที่ใชในการผลิตงานในคาบท่ี 1+t  เทากับ M เครื่อง

เชนกัน เน่ืองจากพนักงานต้ังเครื่องมีจํานวนจํากัดทําใหจํานวนเครื่องจักรท่ีใชในแตละคาบเวลาจึง

ไมเทากัน 

ขั้นตอนการจัดตารางการผลิตในงานวิจัยน้ีประกอบดวย 2 ขั้นตอนหลัก คือ ขั้นตอนการ

จัดสรรงานใหกับเคร่ืองจักรและข้ันตอนการจัดสรรชองผลิตของเครื่องจักรใหกับงาน โดยขั้นตอน

แรกของการจัดตารางการผลิตเปนการกําหนดวางานใดจะผลิตดวยเครื่องจักรใด ซึ่งจะทราบวา

เครื่องจักรเครื่องท่ี j ผลิตงานจํานวน jQ งานดังสมการท่ี (2.3) และงานที่ตองผลิตนั้นเปนงาน

กลุมใด เม่ือทราบวาจะตองผลิตงานกลุมใดแลวก็จะทําใหทราบจํานวนชองผลิตของเครื่องจักรแต

ละเครื่องซึ่งเทากับ jL ชอง ในข้ันตอนท่ีสองของการจัดตารางการผลิตคือการจัดสรรชองผลิต

จํานวน jL ชองของเครื่องจักร { }MM ,...,2,1=  เครื่องใหกับงานท่ีถูกจัดสรรใหผลิตบน

เครื่องจักรน้ัน { }jj QQ ,...,2,1=  งาน โดยงานแตละงานจะไดรับการจัดสรรชองผลิตใหจํานวน  

ijl ชอง  

⎟⎟
⎠

⎞
⎜⎜
⎝

⎛
∈∀= ∑

∈

MjQN
Mj

j :                       (2.3) 

โดยที่    N  คือจํานวนงานท้ังหมดท่ีจะตองจัดตารางการผลิต  

M  คือจํานวนเครื่องจักรท้ังหมดท่ีใชในการผลิต  

jQ  คือจํานวนงานท่ีถูกจัดสรรใหผลิตบนเครื่องจักร j  
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แตสําหรับการแกปญหาการจัดตารางการผลิตแลวนั้นคําตอบท่ีไดจะตองบรรลุ

วัตถุประสงค 2 ประการและไมขัดกับขอจํากัดดังสมการที่ (2.4) – (2.5) 

Minimize        { })(),( 21 xfxfz =                       (2.4) 
subject to    ,j

Qi
ij Ll

j

≤∑
∈

     Mj∈∀                     (2.5) 

โดยที่   )(1 ijlf  คือฟงกชันวัตถุประสงคที่ 1 ของงานท่ี iที่ผลิตบนเครื่องจักร j   

)(2 ijlf  คือฟงกชันวัตถุประสงคที่ 2 ของงานท่ี iที่ผลิตบนเครื่องจักร j  
 ijl  คือจํานวนชองผลิตท่ีจัดสรรใหกับงานท่ี iที่ผลิตบนเครื่องจักร j  

jL  คือจํานวนชองผลิตของเคร่ืองจักร j  
M  คือจํานวนเครื่องจักรท้ังหมดท่ีใชในการผลิต  
เม่ือ jQi ,...,2,1=  และ Mj ,...,2,1=  

2.3 วิเคราะหวัตถุประสงคเพ่ือกําหนดฟงกชันวัตถุประสงคของปญหาการจัดตารางการผลิต 

 วัตถุประสงคของปญหาน้ันไดมาจากการวิเคราะหสภาพปญหาหรือความตองการของ

องคกรแลวแปลงสิ่งเหลาน้ันใหกลายเปนวัตถุประสงค จากน้ันจึงหาฟงกชันวัตถุประสงคที่สะทอน

ถึงวัตถุประสงคที่ตองการได ซึ่งในงานวิจัยนี้ไดกําหนดวัตถุประสงคที่ตองการคือตนทุนการผลิต

ต่ําสุดและเวลาเสร็จงานเร็วสุดไวในหัวขอ 2.1 แลว จากน้ันจึงทําการวิเคราะหวัตถุประสงคเพ่ือ

กําหนดฟงกชันวัตถุประสงค ดังนี้ 

 2.3.1 วิเคราะหวัตถุประสงคดานตนทุนการผลิต 

 การลดตนทุนการผลิตเปนการเพ่ิมศักยภาพในการแขงขันไดทางหน่ึง หลักในการ

ลดตนทุนน้ันก็คือการพยายามทําใหตนทุนตอหนวยตํ่าท่ีสุดและใชในปริมาณใหนอยท่ีสุดโดยท่ี

คุณภาพของสินคาไมลดลง กอนท่ีจะทําการลดตนทุนจะตองเขาใจในเร่ืองโครงสรางตนทุนของ

องคกรเสียกอน ตนทุนการผลิต (cost of production) นั้นแบงออกเปน 2 ประเภทคือ 
 2.3.1.1 ตนทุนคงที่ (fixed cost)  
  ตนทุนคงท่ีคือคาใชจายหรือรายจายในการผลิตท่ีเกิดจากการใชปจจัยคงท่ี 
หรือกลาวอีกอยางหน่ึงไดวาตนทุนคงท่ีเปนคาใชจายหรือรายจายท่ีไมขึ้นอยูกับปริมาณของ 

ผลผลิต กลาวคือไมวาจะผลิตปริมาณมากหรือนอยหรือไมผลิตเลยก็จะเสียคาใชจายในจํานวนท่ี 

คงท่ีแตหากผลิตไดนอยกวาท่ีประมาณการ จะทําใหตนทุนตอหนวยเพ่ิมข้ึน ตัวอยางของตนทุน

คงท่ี ไดแก คาแรงงาน คาเส่ือมราคา คาใชจายในสํานักงาน ซึ่งเปนคาใชจายท่ีตายตัวไม

เปลี่ยนแปลงตามปริมาณการผลิต 
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 2.3.1.2 ตนทุนผันแปร (variable cost)  
  ตนทุนผันแปรหมายถึงคาใชจายหรือรายจายในการผลิตที่เกิดจากการใช

ปจจัยผันแปรหรือกลาวอีกนัยหนึ่งไดวาตนทุนผันแปรเปนคาใชจายหรือรายจายท่ีขึ้นอยูกับ

ปริมาณของผลผลิต กลาวคือ ถาผลิตปรมิาณมากก็จะเสียตนทุนมาก ถาผลิตปริมาณนอยก็จะเสีย
ตนทุน นอย และจะไมตองจายเลยถาไมมีการผลิต ตัวอยางของตนทุนผันแปร ไดแก คาวัตถุดิบ 
คาไฟฟาในสวนการผลิต 

 โครงสรางตนทุนของโรงงานกรณีศึกษาเปนดังตารางท่ี 2.3 เม่ือพิจารณาใน

รายละเอียดพบวาคาไฟฟาสามารถแบงออกไดเปน 2 สวน ไดแก คาไฟฟาท่ีเปนตนทุนคงท่ีคือคา

ไฟฟาท่ีเกิดจากสวนของสํานักงานซ่ึงเปนสวนท่ีตองใชอยูตลอดเวลาไมแปรเปล่ียนไปตามปริมาณ

การผลิตและคาไฟฟาท่ีเปนตนทุนผันแปรคือคาไฟฟาท่ีเกิดจากสวนของการผลิต ซึ่งเปนสวนท่ี

สามารถทําใหลดลงไดโดยการจัดตารางการผลิตใหมีการใชทรัพยากรอยางคุมคามากที่สุด  
 

ตารางท่ี 2.3 ชนิดตนทุน องคประกอบตนทุนและประเภทตนทุนของโรงงานกรณีศึกษา 

ชนิดตนทุน องคประกอบตนทุน ประเภทตนทุน 

ตนทนุวัตถุดิบ 
-  ดายจากคลังวัตถุดบิ ตนทนุผันแปร 

-  ดายจากการปนรวม ตนทนุผันแปร 

คาการตัง้เครือ่ง -  คาแรงพนักงานตั้งเครือ่ง ตนทนุคงท่ี 

คาการผลิต 

-  คาไฟฟา  ตนทนุผันแปร,คงที ่

-  คาแรงพนักงานคุมเครือ่ง ตนทนุคงท่ี 

-  คาเชาพื้นที ่ ตนทนุคงท่ี 

-  คาเชาเครือ่งจักร ตนทนุคงท่ี 

-  คาแรงซอมบํารุง ตนทนุคงท่ี 

-  คาใชจายอะไหลเครื่องจักร ตนทนุคงท่ี 

คาจัดการตอหนวย 

-  คาแรงพนักงานประจํา ตนทนุคงท่ี 

-  คาแรงพนักงงานรายวัน ตนทนุคงท่ี 

-  คาของใชสํานักงาน ตนทนุคงท่ี 

คาดําเนนิการปนกรอ -  คาแรงพนักงานปนกรอ ตนทนุคงท่ี 

คาจัดจาง 
-  คาดําเนินการจัดจาง ตนทนุคงท่ี 

-  คาจัดจาง ตนทนุคงท่ี 
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ตารางท่ี 2.3(ตอ) ชนิดตนทุน องคประกอบตนทุนและประเภทตนทุนของโรงงานกรณีศึกษา 

ชนิดตนทุน องคประกอบตนทุน ประเภทตนทุน 

คาบรรจุภัณฑ 

-  คาแรงพนักงานบรรจุ ตนทนุคงท่ี 

-  คาเชาพื้นที ่ ตนทนุคงท่ี 

-  คาแรงซอมบํารุง ตนทนุคงท่ี 

-  คาอุปกรณบรรจุภัณฑ ตนทนุผันแปร 

 
 สําหรับโรงงานกรณีศึกษาทรัพยากรในสวนการผลิตท่ีเก่ียวของกับคาไฟฟาก็คือ

เครื่องจักร จึงมีหลักการของความคุมคาที่วา “เมื่อใดท่ีเครื่องจักรทํางานจะตองไดงานมากที่สุด” 

สําหรับเครื่องถักน้ันเมื่อเครื่องจักรเดินเครื่องไมวาจะผลิตงานเพียง 1 ชองหรือผลิตเต็มจํานวน

ชองผลิตที่สามารถผลิตไดก็จะเสียคาไฟฟาเทากัน ดังน้ันจึงควรจัดตารางใหมีการผลิตเต็มทุกชอง

ผลิตจึงจะเปนใชทรัพยากรไดอยางคุมคามากท่ีสุด  
 จากท่ีกลาวมาสรุปไดวาความคุมคาของการใชทรัพยากรสามารถสะทอนไดดวย

เวลาเดินเคร่ืองเปลารวมต่ําสุด (minimum total idle time) ซึ่งเวลาเดินเคร่ืองเปลารวมสามารถ
คํานวณไดจากเวลาเสร็จงานจริงและเวลาเสร็จงานจริงสามารถคํานวณไดจากจํานวนชองผลิตท่ี

จัดสรรใหงานท่ี iที่ผลิตบนเครื่องจักร j ซึ่งมีคาเทากับ ijl ชอง ดังสมการที่ (2.6)-(2.12) 

)(modmax
ij

main
ijij lPl =                               (2.6) 

                        maxmin
ijijij lll −=                                  (2.7) 
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−×−+×−= ∑∑
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          (2.12)  

 โดยที่ ijl  คือจํานวนชองผลิตท่ีจัดสรรใหผลิตงานงาน iบนเครื่องจักร j   
max
ijl  คือจํานวนชองผลิตท่ีมีปริมาณการผลิตงานงาน iบนเครื่องจักร j สูงสุด    
min
ijl  คือจํานวนชองผลิตท่ีมีปริมาณการผลิตงานงาน iบนเครื่องจักร j ต่ําสุด    
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max
ijc  คือเวลาเสร็จงานของชองผลิตท่ีมีปริมาณการผลิตงานงาน iบน 

          เครื่องจักร j สูงสุด    

min
ijc  คือเวลาเสร็จงานของชองผลิตท่ีมีปริมาณการผลิตงานงาน iบน 

          เครื่องจักร j ต่ําสุด    
main

ijP  คือปริมาณการสั่งผลิตในหนวยหลักของงาน iบนเครื่องจักร j    

iju         คือคาคงที่ในการแปลงหนวยจากหนวยหลักไปเปนหนวยหลาของงาน i

  บนเครื่องจักร j    

jt  คือคามากท่ีสุดของเวลาเสร็จงานสูงสุดของเคร่ืองจักร j  

jE  คือประสิทธิภาพของเครื่องจักร j   

iR  คืออัตราการผลิตของงาน i   

ijc  คือเวลาเสร็จงานจริงของงาน iบนเครื่องจักร j   
เม่ือ jQi ,...,2,1= และ Mj ,...,2,1=  

 สมการท่ี (2.6)-(2.7) เปนการคํานวณหาจํานวนชองผลิตท่ีมีปริมาณการผลิตงานงาน iบน

เคร่ืองจักร j สูงสุดและต่ําสุดตามลําดับ สมการท่ี (2.8)-(2.9) เปนการคํานวณเวลาเสร็จงานของ
ชองผลิตท่ีมีปริมาณการผลิตงานงาน iบนเครื่องจักร j สูงสุดและตํ่าสุดตามลําดับ สมการท่ี (2.10) 
กําหนดใหเวลาเสร็จงานจริงเทากับเวลาเสร็จงานของชองผลิตท่ีมีปริมาณการผลิตสูงสุด สมการท่ี 

(2.11) เปนการกําหนดคามากท่ีสุดของเวลาเสร็จงานสูงสุดของเคร่ืองจักร j  และสมการท่ี (2.12) 
คือการคํานวณคาเวลาเดินเครื่องเปลา ดังรูปท่ี 2.6 แสดงเวลาเดินเครื่องเปลาของเครื่องจักร 

 
รูปท่ี 2.6 แบบจําลองตารางการผลิตของงาน 3 งานท่ีถูกจัดสรรใหผลิตบนเครื่องจักร 1 เครื่อง 
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 เหตุผลท่ีจะตองมีคา max
ijl และ min

ijl  เนื่องจากการจัดตารางการผลิตนั้นไดนําหนวยหลักมา

พิจารณาการแบงผลิตก็จะตองแบงเปนจํานวนเต็มหนวย ทําใหเวลาบรรจุหีบหอ เชน การมวน

หรือการพับจะไมมีการตองานเกิดขึ้นภายในมวนหรือพับน้ันๆและวิธีนี้ยังลดการสูญเสียวัตถุดิบ

เนื่องจากการผลิตงานเกินไดอีกดวย 

 2.3.2 วิเคราะหวัตถุประสงคดานเวลาเสรจ็งาน  
 เม่ือพิจารณาถึงวัตถุประสงคดานเวลาเสร็จงานท่ีตองการใหงานเสร็จเร็วท่ีสุดและ

ไมควรเกินกวาระยะเวลาผลิตตามสัญญาท่ีกําหนดพบวางานทุกงานมีระยะเวลาผลิตตามสัญญา

เปนเกณฑที่กําหนดระยะเวลาท่ีใชในการต้ังเคร่ืองรวมกับเวลาท่ีใชในการผลิตซ่ึงแปรผันตาม

ปริมาณการสั่งผลิตในหนวยหลา การเอาระยะเวลาเสร็จงานจริงหารดวยระยะเวลาผลิตตามสัญญา

จะไดเปนอัตราสวนท่ีสามารถบงบอกไดวาเวลาเสร็จงานของงานน้ันๆเปนอยางไร เชน เม่ือ

อัตราสวนท่ีไดนอยกวา 1 แสดงวางานนั้นเสร็จกอนระยะเวลาผลิตตามสัญญา แตหากคาอัตราสวน
ที่ไดมากกวา 1 แสดงวางานน้ันเสร็จหลังระยะเวลาผลิตตามสัญญา ดังนั้นวัตถุประสงคที่ตองการ

ใหมีเวลาเสร็จงานเร็วท่ีสุดสามารถสะทอนไดดวยผลรวมของอัตราสวนระหวางเวลาเสร็จงานจริง

ตอเวลาเสร็จงานตามสัญญาตํ่าสุด (minimum total completion time ratio) ซึ่งอัตราสวนระหวาง
เวลาเสร็จงานจริงตอเวลาเสร็จงานตามสัญญาสามารถคํานวณไดดังสมการที่ (2.13) 

    ∑∑
∈ ∈

⎟
⎟
⎠

⎞
⎜
⎜
⎝

⎛
=

jQi Mj ij

ij

C
c

xf )(2            (2.13) 

โดยที่  ijc  คือเวลาเสร็จงานจริงของงาน iบนเครื่องจักร j   
 ijC  คือเวลาเสร็จงานตามสัญญาของงาน iบนเครื่องจักร j  

เม่ือ jQi ,...,2,1= และ Mj ,...,2,1=  

2.4 สรปุทายบท 
 ในบทนี้ไดทําการอธิบายรายละเอียดของกระบวนการผลิต การจัดตารางการผลิตและ

ปญหาท่ีเกิดขึ้นกับผลิตภัณฑประเภทเทปลูกไมเพื่อการตกแตง จากนั้นไดวิเคราะหปญหาตางๆ

แลวต้ังเปนวัตถุประสงคเพ่ือการแกปญหาข้ึนมา 2 วัตถุประสงคคือตนทุนการผลิตตํ่าสุดและเวลา
เสร็จงานเร็วสุด จากนั้นผูวิจัยไดทําการวิเคราะหวัตถุประสงคทั้ง 2 ประการอยางละเอียดเพื่อ

กําหนดฟงกชันวัตถุประสงคที่สามารถสะทอนวัตถุประสงคเหลานั้นได โดยฟงกชันวัตถุประสงคดัง

กลาวคือเวลาเดินเครื่องเปลารวมตํ่าสุด (minimum total idle time) และผลรวมของอัตราสวน
ระหวางเวลาเสรจ็งานจริงตอเวลาเสร็จงานตามสัญญาตํ่าสุด (minimum total completion time 
ratio) เพ่ือนําไปใชเปนวัตถุประสงคของการแกปญหาการจัดตารางตอไป 



 

 

บทท่ี 3 

ทฤษฎีและงานวิจัยที่เกี่ยวของ 
  

ปญหาท่ีพบโดยทั่วไปน้ันสามารถแบงออกไดเปน 2 ประเภท คือ ปญหาที่พบคําตอบท่ี

เปนไปไดเพียงคําตอบเดียวและปญหาท่ีพบคําตอบที่เปนไปไดหลายคําตอบโดยไมขัดกับขอจํากัด

ของปญหา โดยทั่วไปจะพบวาปญหาที่พบคําตอบท่ีเปนไปไดหลายคําตอบน้ันเปนปญหาที่มี

วัตถุประสงคมากกวาหนึ่งวัตถุประสงค ซึ่งจะเกิดคําถามกับปญหาประเภทนี้ตอมาวาคําตอบใดกัน

แนที่เปนคําตอบที่เหมาะสมที่สุด ดังนั้นวิธีการหาคําตอบที่เหมาะสมท่ีสุดสําหรับปญหาดัง

กลาวคือการนําเอาวิธีการตางๆมาชวยในการตัดสินใจเพ่ือเลือกคําตอบท่ีตองการเพียงคําตอบ

เดียว ซึ่งวิธีการเหลานั้นเรียกวาวิธีการตัดสินใจแบบพหุเกณฑ (Multiple Criteria Decision 
Making : MCDM)  และรูปแบบของปญหาดังกลาวเรียกวาปญหาการหาคาเหมาะสมท่ีสุดชนิด
หลายวัตถุประสงค (Multi-Objective Optimization Problems : MOPs) เม่ือใดท่ีปญหาการจัด
ตารางการผลิตจะตองคํานึงถึงวัตถุประสงคมากกวาหน่ึงวัตถุประสงคจะทําใหปญหาที่เกิดข้ึนนั้น

กลายเปนปญหาการจัดตารางการผลิตชนิดหลายวัตถุประสงค (Multi-Objective Scheduling 
Problem) แนวทางในการหาคําตอบใหกับปญหาการหาคาเหมาะสมที่สุดชนิดหลายวัตถุประสงค

นั้นมีอยูหลายวิธีซึ่งจะมีขั้นตอนแตกตางไปจากปญหาที่มีเพียงวัตถุประสงคเดียว 
ดังนั้นในหัวขอท่ี 3.1 นี้จะกลาวถึงแนวทางการตัดสินใจเพ่ือหาคําตอบที่เหมาะสมที่สุด

และแนวทางในการหาคําตอบของปญหาการหาคาเหมาะสมท่ีสุดชนิดหลายวัตถุประสงค หัวขอท่ี 

3.2 กลาวถึงแนวทางการแกปญหาการจัดตารางการผลิตชนิดหลายวัตถุประสงคที่พบในงานวิจัยท่ี
ผานมา และหัวขอสุดทายคือหัวขอที่ 3.3 จะกลาวถึงรายละเอียดของวิธีการท่ีนํามาประยุกตใชเพ่ือ
แกปญหาการจัดตารางการผลิตของโรงงานกรณีศึกษา 

3.1 ปญหาการหาคาเหมาะสมท่ีสุดชนิดหลายวัตถุประสงค (Multi-objective Optimization 
Problems : MOPs) 

 ปญหาท่ีเกิดขึ้นจริงสวนใหญลวนแลวแตเปนปญหาท่ีจะตองคํานึงถึงวัตถุประสงคใน

หลายๆดานไปพรอมกันโดยวัตถุประสงคเหลาน้ีมักขัดแยงกันเองยากที่จะหาคําตอบที่ทําให

วัตถุประสงคทั้งหมดมีคาเหมาะสมที่สุดได ซึ่งจะพบวาคําตอบของปญหาลักษณะนี้ไมไดมีเพียง

คําตอบเดียวแตจะเปนกลุมของคําตอบ กลุมคําตอบท่ีถือวาเปนกลุมคําตอบท่ีดีที่สุดนั้นพบวาจะ

ไมมีคําตอบใดในกลุมนี้ที่สามารถปรบัปรุงคาวัตถุประสงคใดวัตถุประสงคหน่ึงใหดีขึ้นไดโดยไมทํา

ใหวัตถุประสงคอื่นมีคาแยลงและเรียกกลุมคําตอบนี้วากลุมคําตอบที่ดีที่สุด (Pareto optimal 
solutions หรือ Pareto Optimal Front) หรือกลุมคําตอบที่ไมถูกขม (non-dominated solutions) 
ซึ่งคําตอบของกลุมคําตอบดังกลาวน้ีจะอยูบนเสนขอบของพื้นที่คําตอบท่ีเปนไปได (feasible 
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solution space) ดังแสดงในรูปที่ 3.1 (Deb, 2005) แตในท่ีสุดแลวคําตอบของปญหาจะตองมี
เพียงคําตอบเดียวเทาน้ันจึงทําใหวิธีการแกปญหาท่ีมีหลายวัตถุประสงคเชนน้ีจะตองประกอบดวย 

2 ขั้นตอนคือขั้นตอนของการคนหาคําตอบ (searching) และข้ันตอนของการตัดสินใจ (decision 
making) จึงมีการนําเสนอวิธีตางๆท้ังท่ีใชในขั้นตอนของการคนหาคําตอบและข้ันตอนของการ
ตัดสินใจ โดยมีรูปแบบของปญหาเปนดังสมการที่ (3.1)-(3.2) 

               Minimize    )}(),...,(),({ 21 xfxfxfz k=                                     (3.1) 
               subject to   Sx∈                                                              (3.2) 

 โดยที่    z   คือเวกเตอรวัตถุประสงค  
x    คือเวกเตอรตัวแปรตัดสินใจ 
S  คือพื้นที่ที่เปนไปไดของเวกเตอรตัวแปรตัดสินใจ (feasible objective  

region)  
k  คือจํานวนวัตถุประสงค สําหรับปญหาการหาคาเหมาะสมที่สุดชนิดหลาย

วัตถุประสงคจะมีคา 2≥k    
 

 

รูปท่ี 3.1 กลุมคําตอบท่ีเหมาะสมที่สุด (Pareto Optimal Front) ของปญหาการหาคา 
              เหมาะสมที่สุดชนิด 2 วัตถุประสงคทั้ง 4 แบบ 
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3.1.1 วิธีการตัดสนิใจแบบพหุเกณฑ (Multiple Criteria Decision Making) 
 แนวคิดของวิธีการตางๆที่ใชในข้ันตอนของการตัดสินใจเพื่อการแกปญหาการหา

คาเหมาะสมที่สุดชนิดหลายวัตถุประสงคนั้นเกิดขึ้นเพ่ือชวยใหผูที่มีอํานาจในการตัดสินใจ 

(decision maker) สามารถคนหาคําตอบที่พึงพอใจท่ีสุดเพียงคําตอบเดียวได ซึ่งวิธีการตัดสินใจ
แบบพหุเกณฑนั้นมีอยูหลายวิธี โดยวิธีเหลาน้ีสามารถแบงออกเปนกลุมตามลักษณะการทํางานได

หลายแบบ เชน ในงานวิจัยของ Cohan (Cohan and Marks, 1975) และงานวิจัยของ Carlos 
(Carlos et al., 2007) ไดจัดกลุมการตัดสินใจแบบพหุเกณฑออกเปน 3 กลุม คือ A priori 
methods A posteriori methods และ Progressive methods สวนงานวิจัยของ Hwang (Hwang 
and Masud, 1979) และงานวิจัยของ Miettinen (Miettinen, 1999) ไดแบงกลุมการตัดสินใจ
แบบพหุเกณฑออกเปน 4 กลุม คือ No-preference methods A priori methods A posteriori 
methods และ Interactive methods 
 เม่ือพิจารณาลักษณะการแบงกลุมของงานวิจัยตางๆขางตนพบวาการตัดสินใจแบบ

พหุเกณฑนั้นสามารถแบงออกไดเปน 2 กลุมใหญๆและสามารถแบงเปนกลุมยอยๆไดดังรูปท่ี 

3.2 ซึ่งวิธีการหาคําตอบของการตัดสินใจแบบพหุเกณฑมีดังน้ี 
 3.1.1.1 Preference Methods  

 วิธีการน้ีเปนวิธีการตัดสินใจแบบพหุเกณฑที่เหมาะกับปญหาท่ีตองอาศัย 

ขอมูลเพื่อการตัดสินใจจากผูที่มีอํานาจในการตัดสินใจ เพ่ือใชในการคนหาคําตอบที่เหมาะสม

ที่สุดกับสถานการณของปญหาในขณะนั้น โดยวิธีการในกลุมนี้สามารถแบงออกไดเปน 3 กลุม คือ 
 1) A priori methods รูปแบบการแกปญหาของวิธีนี้คือทําการตัดสินใจ
กอนกระบวนการคนหาคําตอบ ในข้ันตอนการตัดสินใจนั้นมักจะเปนการแปลงฟงกชัน

วัตถุประสงคจากที่มีหลายวัตถุประสงคใหกลายเปนฟงกชันวัตถุประสงคเดียวกอน และจะพบวา

เม่ือส้ินสุดกระบวนการคนหาคําตอบแลวจะไดคําตอบออกมาเพียงคําตอบเดียว วิธีการท่ีนิยมมี

ดังน้ี 
    - Weight Sum Method or Weighting Method or Linear 

Combination of Weights เสนอโดย Gass และ Saaty ในป 1955 โดยฟงกชันวัตถุประสงค
ของวิธีนี้จะไดจากผลรวมของคาน้ําหนักคูณกับคาวัตถุประสงคตางๆ โดยผลรวมของคานํ้าหนัก

ของทุกวัตถุประสงคจะตองเทากับ 1 ขอดีของวิธีนี้คืองายตอการประยุกตใช แตขอเสียคือยากท่ีจะ
กําหนดคานํ้าหนักใหเหมาะสมกับสภาพปญหาโดยเฉพาะอยางย่ิงเ ม่ือหนวยของแตละ

วัตถุประสงคแตกตางกัน 
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priori posteriori

Weight Sum Method 
or Weighting Method 
or Linear Combination 

of Weights

The Constraint 
Method

Value Function Method

Lexicographic Ordering

Global Criterion Method

Goal Programming

Goal-Attainment Method

Min-Max Optimization

Multiattribute Utility 
Theory

Surrogate Worth   
Trade-Off

Method of Weight Metric 
or Compromise 
Programming

Achievement Scalarizing 
Function Approach

GDF

Thebycheff Method

Weight Sum Method 
or Weighting Method 
or Linear Combination 

of Weights

The Constraint 
Method

Reference Point Method

NIMBU

Probabilistic Trade-Off 
Development Method 

(PROTRADE)

STEP Method

Sequential 
Multiobjective Problem 

Solving Method

Global Criteria Method

Neutral Compromise 
Solution

posteriori

 

รูปท่ี 3.2 การแบงกลุมของวิธีการตัดสินใจแบบพหุเกณฑ 

 - The ε-Constraint Method เสนอโดย Haimes et.al. ในป 1971 
โดยมีหลักการคือทําการเลือกวัตถุประสงคหลักมาเพียงวัตถุประสงคเดียวและเปล่ียนวัตถุประสงค

ที่เหลือใหเปนสมการขอจํากัดโดยมีคาทางขวาของสมการ (right hand side) เปนคาขอบเขตบน 

(upper bound) ขอดีของวิธีนี้คืองายตอการประยุกตใช แตขอเสียคือการเลือกวัตถุประสงคมาเปน
วัตถุประสงคหลักและการกําหนดคาขอบเขตบนใหเหมาะสมกับปญหาโดยเฉพาะอยางย่ิงเม่ือ

วัตถุประสงคมีจํานวนมากขึ้นก็ยิ่งทําใหการกําหนดคาขอบเขตบนยากขึ้นเชนกันเน่ืองจากเส่ียงตอ

การท่ีจะทําใหกลุมคําตอบท่ีเปนไปได (feasible region) กลายเปนเซตวาง 
    - Value Function Method เสนอโดยKeeney และ Raiffa ในป 

1976 วิธีนี้จะเปนวิธีที่มีประสิทธิภาพสูงมากหาก decision maker สามารถสรางฟงกชันทาง

คณิตศาสตร (value function) ที่บงบอกถึงความตองการได ขอเสียของวิธีการนี้คือยากที่จะหา

ฟงกชันทางคณิตศาสตรนั้นไดและถึงแมจะหาไดก็อาจมีความซับซอนเกินไป 
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 - Lexicographic Ordering เสนอโดย Fishburn ในป 1974 วิธีการนี้
เปนวิธีที่แตกตางจากวิธีอื่นๆคือวิธีอื่นน้ันพยายามเปล่ียนฟงกชันวัตถุประสงคจากหลาย

วัตถุประสงคใหกลายเปนวัตถุประสงคเดียว โดยมีขั้นตอนการทํางานคือขั้นแรกผูที่มีอํานาจในการ

ตัดสินใจจะตองเรียงลําดับความสําคัญของวัตถุประสงคจากมากไปนอย ขั้นตอนตอมาคือการ

คนหาคําตอบโดยกําหนดใหวัตถุประสงคที่มีความสําคัญมากที่สุดเปนวัตถุประสงคหลักในการ

คนหาคําตอบเพียงวัตถุประสงคเดียวและไมมีการเปลี่ยนแปลงสมการขอจํากัด จากนั้นทําการ

คนหาคําตอบ กระบวนการคนหาคําตอบจะหยุดเมื่อพบคําตอบเพียงคําตอบเดียวแตหากคําตอบ

ที่ไดยังเปนกลุมคําตอบอยูใหทําข้ันตอไปคือนําวัตถุประสงคที่มีความสําคัญรองลงมาใชเปน

วัตถุประสงคหลักในการคนหาคําตอบและเพิ่มฟงกชันวัตถุประสงคกอนหนาลงในกลุมของสมการ

ขอจํากัดโดยมีคาทางขวาของสมการเทากับคาวัคถุประสงคที่ไดจากการคนหาในรอบกอนหนา ทํา

เชนน้ีเรื่อยไปจนกวาคําตอบท่ีไดจะมีเพียงคําตอบเดียว ขอดีของวิธีการน้ีคืองายตอการนําไปใช

งานจริงโดยเฉพาะอยางยิ่งกับปญหาที่มีวัตถุประสงคเปนจํานวนมาก ขอเสียคือความยากในการ

จัดลําดับความสําคัญของวัตถุประสงคและมีความเปนไปไดสูงที่กระบวนการคนหาคําตอบจะหยุด

กอนท่ีจะมีการนําเอาวัตถุประสงคที่มีความสําคัญนอยมาพิจารณาเพื่อการคนหาคําตอบทําให

วัตถุประสงคนั้นไมมีสวนรวมในการคนหาคําตอบ 

 - Global Criterion Method เสนอโดย Osyczka ในป 1984 วิธีนี้มี
วัตถุประสงคของการคนหาคําตอบคือผลรวมของคาความแตกตางระหวางคาวัตถุประสงคที่ได

จากเวกเตอรคําตอบกับคาวัตถุประสงคของเวกเตอรคําตอบในอุดมคติ (Ideal objective vector) 
ของทุกวัตถุประสงคนอยที่สุด โดยผูที่มีอํานาจในการตัดสินใจจะตองกําหนดเวกเตอรคําตอบใน

อุดมคติ  
 - Goal Programming เสนอโดย Charnes และ Cooper ในป 1961 
หลักการของวิธีนี้คือการคนหาคําตอบท่ีมีผลรวมของคาการเบ่ียงเบนของวัตถุประสงคของคําตอบ

ที่เบ่ียงเบนไปจากคาเปาหมายของวัตถุประสงคนั้นตํ่าสุด โดยผูที่มีอํานาจในการตัดสินใจจะตอง

เปนผูกําหนดคาเปาหมายของทุกวัตถุประสงค 

 - Goal-Attainment Method เสนอโดย Gembicki ในป 1974 เปน
วิธีการที่พยายามหาคานอยสุดของสัมประสิทธิ์ของสมการเง่ือนไข ซึ่งสมการนี้เปนความสัมพันธ

ระหวางคาเปาหมายของแตละวัตถุประสงคกับคาวัตถุประสงคของคําตอบ โดยท่ีคาเปาหมายของ

แตละวัตถุประสงคนั้นจะกําหนดใหเปนขอบเขตบนหรือขอบเขตลางก็ได วิธีนี้ผูที่มีอํานาจในการ

ตัดสินใจจะตองกําหนดคาเปาหมายและคาน้ําหนักของทุกวัตถุประสงคกอนทําการคนหาคําตอบ 
 นอกจากน้ียังมีการนําเสนอวิธีการตัดสินใจแบบพหุเกณฑอื่นๆอีกมากที่มี

ประสิทธิภาพและเปนการตัดสินใจที่ตองใชขอมูลเพ่ือการตัดสินใจ (preference) จากผูที่มีอํานาจ
ในการตัดสินใจแบบ A priori methods เชน Min-Max Optimization เสนอโดย Jutler  
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Multiattribute Utility Theory เสนอโดย Von Neumann และ Morgenstern และ Surrogate 
Worth Trade-Off เสนอโดย Haimes และ Hall 
 2) A posteriori methods วิธีการนี้จะทําการคนหากลุมของคําตอบที่ไม

ถูกขมออกมากอนจากนั้นจึงตัดสินใจเลือกคําตอบที่เหมาะสมท่ีสุดเพียงคําตอบเดียวจากกลุม

คําตอบท่ีได โดยวิธีการตัดสินใจแบบพหุเกณฑรูปแบบนี้มีวิธีการท่ีนิยม ไดแก 
 - Weight Sum Method or Weighting Method or Linear 

Combination of Weights เปนวิธกีารเปลี่ยนฟงกชันวัตถุประสงคเหมือนใน A priori methods 
แตแตกตางกันตรงท่ีวิธีนี้จะนําเวกเตอรวัตถุประสงคของคําตอบทุกคําตอบจากกลุมคําตอบท่ีไม

ถูกขมมาแทนคาลงในฟงกชัน โดยจะเลือกคําตอบท่ีมีคาที่ไดจากฟงกชันดีที่สุด 

    - The ε-Constraint Method วิธีการนี้ทําไดโดยการเลือกคําตอบที่มี
คาวัตถุประสงคหลักดีที่สุดจากกลุมคําตอบท่ีไมถูกขมและมีคาวัตถุประสงคอื่นๆเปนไปตาม

สมการขอจํากัด 

 - Method of Weight Metric or Compromise Programming 
เสนอโดย Zeleny ในป 1973 วิธีการนี้มีหลักการในการหาคําตอบเหมือนกับวิธี Global Criterion 
Method ที่ใชใน No-preference methods แตตางกันเพยีงวิธีนี้มีการกําหนดคานํ้าหนักใหแตละ

วัตถุประสงค  

 - Achievement Scalarizing Function Approach เสนอโดย 
Wierzbicki ในป 1982 วิธีนี้เปนการหาคานอยท่ีสุดของระยะทางที่มากท่ีสุดระหวางคา

วัตถุประสงคของเวกเตอรคําตอบไปยังคาวัตถุประสงคของเวกเตอรอางอิง ซึ่งวิธีนี้แตกตางจากวิธี 

weighted Tchebycheff คือฟงกชันของวิธีนี้ไมมีเครื่องหมายสัมบูรณ (absolute) และไมวา

จุดอางอิงจะเปนจุดใดก็ตามก็จะยังสามารถหากลุมคําตอบท่ีดีที่สุดไดแต วิธี weighted 
Tchebycheff นั้นจุดอางอิงจะตองอยูนอกบริเวณท่ีเปนไปไดของคําตอบ (feasible region) 
เทานั้น 

 3) Progressive methods or Interactive methods เสนอโดย 

Miettinen ในป 1999 เปนวิธีการท่ีเปดโอกาสใหมีการสื่อสารกันระหวางโปรแกรมการคนหา

คําตอบกับผูจัดตาราง ซึ่งการสื่อสารนี้ประกอบดวย 3 ขั้นตอนพ้ืนฐาน คือ  
   ขั้นตอนท่ี 1 คนหากลุมคําตอบท่ีไมถูกขม (non-dominated solution)  
   ขั้นตอนท่ี 2 ติดตอส่ือสารกันระหวางโปรแกรมการคนหาคําตอบกับ 

decision maker เพื่อพิจารณากลุมคําตอบท่ีไดวาจะตองเปล่ียนแปลง preference หรือไม 
   ขั้นตอนที่ 3 วนกลับไปทําขอ 3.1) และ 3.2) ทําเชนน้ีเรื่อยไปจนกวา

จะไดคําตอบที่ decision maker พอใจหรือจนกวาจะไมสามารถปรับปรุงกลุมคําตอบที่ไมถูกขม
ใหมีคาวัตถุประสงคที่ดีขึ้นไดอีก 
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 วิธีการตัดสินใจแบบพหุเกณฑที่เปน Progressive methods นั้นมีพื้นฐาน
มาจาก 3 ขั้นตอนดังกลาว ซึ่งมีวิธีการท่ีนิยมหลายวิธี เชน วิธี GDF เสนอโดย Geoffrion และ
คณะ ในป 1972 วิธี Tchebycheff Method เสนอโดย Steuer ในป 1986 วิธี Reference Point 
Method เสนอโดย Wierzbiki ในป 1980 วิธี NIMBU เสนอโดย Miettinen ในป 1994 วิธี 
Probabilistic Trade-Off Development Method (PROTRADE) เสนอโดย Goicoechea และ
คณะ ในป 1976 วิธี STEP Method (STEM) เสนอโดย Cohon ในป 1978 และวิธี Sequential 
Multiobjective Problem Solving Method (SEMOPS) เสนอโดย Monarchi และคณะ ในป 
1973 
 3.1.1.2 No-preference methods  
 วิธีการนี้เปนวิธีการตัดสินใจแบบพหุเกณฑที่เหมาะกับปญหาท่ีไมมีความ

ตองการที่เฉพาะเจาะจงในการคนหาคําตอบ จึงไมมีขอมูลเพ่ือการตัดสินใจจากผูที่มีอํานาจในการ

ตัดสินใจ เน่ืองจากวิธีการตัดสินใจแบบพหุเกณฑในกลุมนี้ไมมีขอมูลเพ่ือการตัดสินใจทําใหวิธีการ

ตางๆในกลุมนี้เปนแบบ A posteriori method เพราะตองมีการหาคาอางอิงจากกลุมคําตอบท่ีไม
ถูกขมที่ไดจากกระบวนการคนหาคําตอบเพ่ือนําไปใชในกระบวนการตัดสินใจเลือกคําตอบที่

เหมาะสมที่สุดเพียงคําตอบเดียว โดยวิธีการท่ีเปนที่นิยมไดแก 
 - Global Criteria Method ความแตกตางของวิธีนี้เม่ือเปน No-
preference methods กับ Preference methods คือเม่ือเปน Preference methods เวกเตอร
วัตถุประสงคในอุดมคติจะถูกกําหนดโดยผูที่มีอํานาจในการตัดสินใจแตเม่ือเปน No-preference 
methods เวกเตอรวัตถุประสงคในอุดมคติจะหาไดจากกลุมคําตอบท่ีไมถูกขม 
 - Neutral Compromise Solution เสนอโดย Wierzbicki ในป 1999 
หลักการของวิธีนี้คือพยายามหาคําตอบที่ไดจากกลุมคําตอบท่ีไมถูกขมที่มีคาวัตถุประสงค

ใกลเคียงกับคากลางของชวงวัตถุประสงคมากท่ีสุด ซึ่งคากลางของชวงวัตถุประสงคหาไดจาก

คาเฉล่ียของ ideal objective  value และ nadir objective value ของแตละวัตถุประสงค  

3.1.2 วิธีการคนหาคําตอบสําหรับปญหาการหาคาเหมาะสมท่ีสุดชนิดหลาย

วัตถุประสงค  
 รูปแบบในการคนหาคําตอบของปญหาการหาคาเหมาะสมท่ีสุดสามารถแบงออกได

เปน 3 รูปแบบ (Carlos et al., 2007) คือ วิธีการแจงนับ (Enumerative) วิธีการแบบสถิต 

(Deterministic) และวิธีเฟนสุม (Stochastic) ลักษณะการคนหาคําตอบเหลาน้ีสามารถใชเพ่ือ

แกปญหาการหาคาเหมาะสมท่ีสุดชนิดวัตถุประสงคเดียวไดดีแตในปญหาการหาคาเหมาะสมท่ีสุด

ชนิดหลายวัตถุประสงคนั้นเปนปญหาท่ีมีความซับซอนมากทําใหการนําเอาวิธีการแจงนับและ

วิธีการแบบสถิตมาใชเพื่อแกปญหาจึงไมเหมาะสม ดังน้ันรูปแบบการแกปญหาท่ีเหมาะสมที่จะ

นํามาใชเพ่ือแกไขปญหาประเภทนี้คือวิธีการแบบพลวัต ซึ่งวิธีการแบบพลวัตท่ีเปนท่ีนิยมคือ
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ขั้นตอนวิธีวิวัฒนาการ (Evolutionary algorithms) และเมธาฮิวริสติก (Metaheuristics) ตางๆ 

ดังน้ี  
 3.1.2.1 ขั้นตอนวิธีวิวัฒนาการชนิดหลายวัตถุประสงค (Multiobjective 

Evolutionary Algorithms : MOEAs)  
 วิธีการคนหาคําตอบเพ่ือแกไขปญหาการหาคาเหมาะสมท่ีสุดชนิดหลาย

วัตถุประสงคที่อยูในกลุมของข้ันตอนวิธีวิวัฒนาการชนิดหลายวัตถุประสงคนั้นมีพื้นฐานมาจากการ

คนหาดวยข้ันตอนวิธีเชิงพันธุกรรม (Genetic Algorithm) และอาศัยเทคนิคการกําหนดคาความ
แข็งแรงของคําตอบ (Fitness Assignment) ดวยวิธีการจัดอันดับแบบพาเรโต (Pareto Ranking 
Approach) ซึ่งมีอยูหลายวิธี ความแตกตางของขั้นตอนวิธีวิวัฒนาการชนิดหลายวัตถุประสงคแต

ละวิธีนั้นอยูที่การเลือกใชวิธีการจัดอันดับแบบพาเรโตและเทคนิคในการคัดเลือกคําตอบเขาสู 

Mating Pool โดยวิธีการคนหากลุมคําตอบท่ีดีที่สุดที่อยูในกลุมของข้ันตอนวิธีวิวัฒนาการชนิด

หลายวัตถุประสงค (Ehrgott และ Gandibleux, 2002) ไดแก 
 - Multi-Objective Genetic Algorithm (MOGA) เสนอโดย Carlos 
M. Fonseca และ Peter J. Fleming ในป 1993 เปนวิธีการท่ีใชวิธีการจัดอันดับใหคําตอบโดย
การพิจารณาจํานวนคําตอบท่ีไมถูกคําตอบน้ันขม 

 - Niched-Pareto Genetic Algorithm (NPGA) เสนอโดย Jefrey 
Horn, Nafpliotis และ Goldberg ในป 1994 วิธีนี้เปนวิธีที่รวมเอาทฤษฎี Pareto dominance กับ 

Pareto tournament เขาไวดวยกัน ซึ่งทําไดโดยการเปรียเทียบคําตอบเพื่อหาคําตอบท่ีดีกวา 

 - Nondominated Sorting Genetic Algorithm (NSGA) เสนอโดย 

N. Srinivas และ Kalyanmoy Deb ในป 1994 วิธีนี้ไดประยุกตใชแนวคิดในการจัดลําดับคําตอบ
ของ Goldberg ซึ่งอันดับของคําตอบท่ีไดคือชั้น (layer) ของกลุมคําตอบท่ีดีที่สุด (Pareto Front) 
 - Strength Pareto Evolutionary Algorithm (SPEA) เสนอโดย 

Eckart Zitzler และ Lothar Thiele ในป 1999 วิธีนี้เปนการรวมเอาขอดีของข้ันตอนวิธี

วิวัฒนาการชนิดหลายวัตถุประสงคที่ถูกเสนอกอนหนานี้มาใชในการคนหาคําตอบ 

 - Pareto-Archived Evolution Strategy (PAES) เสนอโดย Joshua 
D. Knowles และ David W. Corne ในป 2000 วิธีนี้ไดนําเอาการคนหาเฉพาะที่ (Local Search) 
มาสรางคําตอบใหมและใชคําตอบอางอิงมาคํานวณหาประสิทธิภาพของคําตอบท่ีได 

 - Multiobjective Messy Genetic Algorithm (MOMGA) เสนอโดย 

David A. Van Veldhuizen และ Gary B. Lamont ในป 2000 เปนวิธีการท่ีพยายามจะแกไข
ความยุงยากท่ีเกิดข้ึนจากการใชขั้นตอนวิธีเชิงพันธุกรรมเพ่ือแกปญหาการหาคาเหมาะสมที่สุด

ชนิดหลายวัตถุประสงค 
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 - Pareto Envelope-based Selection Algorithm (PESA) เสนอ
โดย Corne และคณะ ในป 2000 วิธีการนี้ประกอบดวยกลุมประชากร 2 กลุม คือ กลุมประชากร

ขนาดเล็กซ่ึงเปนกลุมประชากรภายในและกลุมประชากรขนาดใหญซึ่งเปนกลุมประชากรภายนอก 

และนําเอาการวัดแบบ crowding มาเปนเกณฑในการพิจารณาคําตอบ 

 3.1.2.2 Simulated Annealing 
 Simulated Annealing เพื่อการแกปญหาคาเหมาะสมที่สุดชนิดหลาย

วัตถุประสงคถูกเสนอเปนครั้งแรกโดย Serafini ในป 2004 งานวิจัยท่ีเสนอการแกปญหาคา

เหมาะสมที่สุดชนิดหลายวัตถุประสงคที่มีพื้นฐานมาจาก Simulated Annealing ไดแก 
 - วิธีของ Serafini ขั้นตอนการคนหาคําตอบเปนดังนี้คือขั้นแรกทําการ
หากลุมคําตอบขางเคียงของคําตอบเริ่มตน จากน้ันเปรียบเทียบคําตอบขางเคียงที่ไดนั้นถูกขมโดย

คําตอบเริ่มตนหรือไม หากคําตอบขางเคียงไมถูกขมโดยคําตอบเริ่มตนจึงยอมรับคําตอบน้ันแลว

ทําการปรับปรุงกลุมคําตอบท่ีไมถูกขม แตหากคําตอบขางเคียงท่ีไดถูกขมโดยคําตอบเริ่มตนให

คํานวณความนาจะเปน Lα-Tchebycheff เพ่ือใชในการยอมรับคําตอบขางเคียงน้ัน 
 - Multi-Objective Simulated Annealing (MOSA) เสนอโดย 

Ulungu ในป 1992 วิธีนี้คลายคลึงกับวิธีของ Serafini แตแตกตางกันตรงท่ีภายในฟงกชันการ
คํานวณความนาจะเปนของคําตอบไดเปล่ียนจากการเลือกคามากที่สุดมาเปนการใชผลรวมของคา

น้ําหนัก (weighted sum)  
 - Pareto Simulated Annealing (PSA) เสนอโดย Czyzak และ 
Jaszkiewicz ในป 1998 วิธีนี้นําเอาเทคนิคกลุมประชากรมาใชและใชผลรวมของคานํ้าหนัก

เชนเดียวกับวิธี MOSA แตคานํ้าหนักของแตละวัตถุประสงคจะเพิ่มมากข้ึนเม่ือคําตอบขางเคียงที่
มีคาวัตถุประสงคใกลคาวัตถุประสงคคําตอบเริ่มตนมากท่ีสุดมีคาวัตถุประสงคแยกวาคา

วัตถุประสงคของคําตอบเริ่มตนและคานํ้าหนักจะมีคาลดลงเมื่อคําตอบขางเคียงที่มีคา

วัตถุประสงคใกลคาวัตถุประสงคคําตอบเร่ิมตนมากท่ีสุดมีคาวัตถุประสงคดีกวาคาวัตถุประสงค

ของคําตอบเริ่มตน เม่ือเปรียบเทียบวิธี PSA กับวิธีของ Serafini พบวาคําตอบที่ไดจากวิธี PSA 
มีคําตอบที่อยูในกลุมคําตอบที่ดีที่สุดแทจริง (true Pareto Front) มากกวาวิธีของ Serafini และ
คําตอบมีการกระจายตัวดีกวา 
 - Multi-Objective Simulated Annealing (SMOSA) เสนอโดย 

Suppapitnam และคณะในป 2000 ไดนําเอาหลักการ Pareto dominance มาใชในการกําหนด
กลุมคําตอบที่ไมถูกขมและเก็บคําตอบที่ไมถูกขมไวในไฟลภายนอก ซึ่งไฟลภายนอกนี้จะทําหนาท่ี

เปนประชากรเหมือนวิธี PAES การคนหาคําตอบในรอบตอไปจะเริ่มเมื่อสามารถสรางคําตอบ

ใหมไดแตถาไมสามารถสรางไดใหหาคาความนาจะเปนในการยอมรับตามฟงกชันท่ีกําหนดไวใน
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งานวิจัยของทุกคําตอบและเลือกคําตอบท่ีถูกยอมรับมาเปนคําตอบเร่ิมตนการคนหาคําตอบรอบ

ตอไป 

 3.1.2.3 Tabu Search 
 Tabu Search เพ่ือการแกปญหาคาเหมาะสมท่ีสุดชนิดหลายวัตถุประสงค

ถูกเสนอเปนครั้งแรกโดย Gandibleux ในป 1997 งานวิจัยท่ีเสนอการแกปญหาคาเหมาะสมที่สุด

ชนิดหลายวัตถุประสงคที่มีพื้นฐานมาจาก Tabu Search ไดแก 

 - Multi-Objective Tabu Search (MOTS) เสนอโดย Gandibleux 
และคณะ ในป 1997 เปนวิธีการท่ีนํา utopian reference point มาใชเพ่ือการเปรียบเทียบคา
วัตถุประสงคที่มีการปรับปรุง ซึ่ง utopian reference point นั้นไดมาจากคาวัตถุประสงคที่ดีที่สุด
ของแตละวัตถุประสงคของคําตอบขางเคียงในรอบการคนหาน้ันๆ 

 - Multi-Objective Tabu Search (MOTS*) เสนอโดย Hansen ในป 

1998 เปนวิธีการท่ีนําเอา λ-weighted Tchebycheff metric มาใชเพ่ือถวงนํ้าหนักใหเวกเตอร
คําตอบ โดยมีแนวคิดในการคนหาคําตอบคือจะสามารถพบกลุมคําตอบท่ีดีที่สุดและมีการกระจาย

อยางสม่ําเสมอเม่ือเปล่ียนแปลงคานํ้าหนักไปเรื่อยๆ ซึ่งคาท่ีไดจากการถวงน้ําหนักใหกับเวกเตอร

คําตอบขางเคียงจะนํามาใชเปนเกณฑในการเลือกคําตอบขางเคียงท่ีดีที่สุดสําหรับรอบการคนหา

นั้น 

 - Tabu Search for multiobjective combinatorial optimization 
(TAMOCO) เสนอโดย Hansen ในป 2000 วิธีนี้แตกตางจาก MOTS* สามารถหากลไกท่ีชวยให
คําตอบกระจายอยูบน Pareto Front ไดสําเร็จโดยการเลือกคําตอบที่อยูใน quad tree ที่อยูใกล

คําตอบท่ีไดจาก λ-weighted Tchebycheff มากท่ีสุด 

 - Multi-Objective Tabu Search (MOTS) เสนอโดย Baykasoğlu 
ในป 1999 วิธีนี้ประกอบดวย 2 รายการ ไดแก Pareto list มีหนาท่ีเก็บคําตอบที่ไมถูกขมท่ีพบ
ระหวางการคนหาคําตอบและ candidate list มีหนาท่ีเก็บคําตอบที่เปนคําตอบที่ดีที่สุดเฉพาะที่ 

(local non-dominated) คือคําตอบท้ังหมดท่ีไมใชคําตอบท่ีดีที่สุดวงกวาง (global non-
dominated) ซึ่งคําตอบที่เก็บไวใน candidate list นี้จะนํามาใชเปนคําตอบเร่ิมตนเมื่อไมพบ
คําตอบเริ่มตนในรอบการคนหาน้ันๆ 

 - Multi-Objective Tabu Search (MOTS) เสนอโดย Jaeggi และ
คณะในป 2004 วิธีนี้ใชกับปญหาแบบตอเน่ืองชนิดหลายวัตถุประสงค ซึ่งมีพื้นท่ีการคนหาคําตอบ
เปนพ้ืนที่ตอเน่ือง (continuous search space)  
 - Multinomial Tabu Search (MTS) เสนอโดย Kulturel-Konak ในป 
2006 วิธีการน้ีใชเพ่ือแกปญหาการหาคาเหมาะสมที่สุดเชิงการจัดแบบขนานชนิดหลาย

วัตถุประสงคโดยการใชฟงกชันมวลของความนาจะเปนแบบอเนกนาม (multinomial probability 
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mass function) มาชวยในการเลือกวัตถุประสงคเพื่อใชเปนวัตถุประสงคหลักของการคนหา

คําตอบในรอบนั้นๆ และใชหลัก Pareto dominance ในการพิจารณาคําตอบ 

 3.1.2.4 Ant System 
 การแกปญหาคาเหมาะสมที่สุดชนิดหลายวัตถุประสงคดวยวิธี Ant 

System ถูกเสนอเปนครั้งแรกโดย Mariano และ Marales ในป 1999 งานวิจัยท่ีเสนอการ

แกปญหาคาเหมาะสมที่สดุชนิดหลายวัตถุประสงคที่มีพื้นฐานมาจาก Ant System ไดแก 

 - Multi-Objective Ant-Q (MOAQ) เสนอโดย Mariano และ 

Marales ในป1999 โดยกระบวนการคนหาคําตอบนั้นจะพิจารณากลุมของ m agent ของฟงกชัน
วัตถุประสงค k ฟงกชัน 

 -  Multi-Objective Network Optimization using ACO 
(MONACO) เสนอโดย Mariano และ Morales ในป 1999 เปนวิธีการท่ีใชในการแกปญหาของ
ระบบที่มีลักษณะเปนแบบพลวัต (dynamic system) 

 - Population-based Ant Colony Optimization (PACO) เสนอ
โดย Guntsch และ Middendorf ในป 2003 เปนวิธีการท่ีใชพื้นฐานของกลุมประชากรรวมกับวิธี 
Ant Colony Optimization 

 3.1.2.5 Particle Swarm Optimization 
 การแกปญหาคาเหมาะสมที่สุดชนิดหลายวัตถุประสงคดวยวิธี Particle 
Swarm Optimization ถูกเสนอเปนคร้ังแรกโดย Ray และ Liew ในป 2002 งานวิจัยท่ีเสนอการ

แกปญหาชนิดหลายวัตถุประสงคโดยมีพื้นฐานมาจาก Particle Swarm Optimization ไดแก 
 - swarm metaphor algorithm เสนอโดย Ray และ Liew ในป 
2002 ในป แนวคิดของวิธีนี้มาจากการนําแนวคิดในการคนหาคําตอบของข้ันตอนวิธีวิวัฒนาการ
กับ particle swarm มาปรับใชและใชหลักการ crowding รวมดวย 
 - coveringMOPSO (cvMOPSO) เสนอโดย Mostahim และ Teich 
ในป 2004 กระบวนการคนหาคําตอบของวิธีนี้แบงออกเปน 2 เฟส เฟสแรกคือการประมาณการ

กลุมคําตอบที่ไมถูกขมแบบดวย MOPSO เฟสตอมาคือการทํา cvMOPSO โดยมีขอมูลนําเขาคือ
กลุมคําตอบท่ีไมถูกขมท่ีไดจากเฟส 1  
 - Adaptive Weighted PSO (AWPSO) เสนอโดย Mahfouf และ
คณะ ในป 2004 เปนวิธีการท่ีเพ่ิมประสิทธิภาพใหกับการแกปญหาการหาคาเหมาะสมท่ีสุดชนิด
หลายวัตถุประสงคซึ่งใชพื้นฐานของวิธี PSO โดยหลักการของวิธีนี้คือการเพ่ิมความเร็วใหกับ

กระบวนการหาคําตอบในแตละรอบทําใหสามารถเพ่ิมจํานวนรอบในการคนหาคําตอบได เม่ือ

จํานวนรอบในการคนหาคําตอบเพิ่มมากข้ึนก็ทําใหความสามารถในการคนหากลุมคําตอบท่ีดีที่สุด

แบบวงกวางเพ่ิมขึ้นเชนกัน 
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 - Intelligent Particle Swarm Optimization (IPSO) เสนอโดย 
Xiao-hua และคณะ ในป 2005 เปนวิธีการแกปญหาชนิดหลายวัตถุประสงคโดยมีการใช Agent-
Environment-Rule (AER) model เพ่ือหาคาความดันท่ีเหมาะสมซ่ึงจะชวยใหสามารถกลุม

คําตอบท่ีเปนกลุมคําตอบท่ีดีที่สุดได 

3.2  การประยุกตใชฮิวริสติกเพ่ือแกปญหาการจัดตารางการผลิตชนิดหลายวัตถุประสงค 
(Multi-Objective Scheduling Problem)  

 ปญหาการจัดตารางการผลิตมักเกี่ยวของกับการตัดสินใจ 2 ดาน คือ การตัดสินใจดาน

การจัดสรรทรัพยากร (Allocation) และการตัดสินใจดานการจัดลําดับงาน (Sequencing) 
บางคร้ังการจัดตารางการผลิตอาจเกี่ยวของกับการตัดสินใจเพียงดานเดียวข้ึนอยูกับลักษณะปญหา

ที่กําลังพิจารณาอยูในขณะน้ัน เชน การจัดตารางการผลิตใหกับเคร่ืองจักรเด่ียวน้ันก็จะมีการ

ตัดสินใจดานการจัดลําดับงานเพียงอยางเดียว เปนตน  
Nowicki และ Zdrazalka ไดทําการศึกษาปญหาการจัดตารางการผลิตท่ีมีวัตถุประสงค 2 

ประการคือเวลาเสร็จงานและตนทุนการผลิตของงาน n งาน บนเครื่องจักรขนานสัมพันธกัน m

เครื่อง ทั้งท่ีเหมือนกันทุกประการและเหมือนกันแตมีอัตราการผลิตตางกัน และสามารถแทรกงาน

ได โดยเวลาในการผลิตสามารถควบคุมไดและเวลาการผลิตนี้มีความสัมพันธเปนแบบเสนตรงกับ

ตนทุนการผลิต งานวิจัยน้ีไดนําเอาอัลกอริทึมแบบตะกราม (Greedy Method) มาใชในการคนหา
คําตอบ ตอมา Jansen และ Mastrolilli (Jansen และ Mastrolilli, 2004) ทําการวิจัยปญหาใน
ลักษณะเดียวกันแตความสัมพันธตนทุนการผลิตน้ันหาไดโดยการประมาณคาแบบพหุกําลัง 
นอกจากนี้ยังศึกษากรณีที่มีการแทรกงานดวย  

3.3 ทฤษฎีที่ประยุกตใชในงานวิจัย 
 ในงานวิจัยฉบับนี้เปนงานวิจัยท่ีนําเอาทฤษฎีตางๆมาประยุกตใชเพ่ือแกปญหาการจัด

ตารางการผลิตชนิดหลายวัตถุประสงค ดังน้ันในหัวขอน้ีจึงเปนการอธิบายในรายละเอียดของ

ทฤษฎีตางๆท่ีนํามาประยุกตใชในงานวิจัย 

3.3.1 Global Criteria Method ชนิด No-preference method 
 Global Criteria Method ชนิด No-preference method เปนวิธีการตัดสินใจแบบ

พหุเกณฑที่ไมจําเปนตองอาศัยขอมูลจากผูที่มีอํานาจในการตัดสินใจเพ่ือเลือกคําตอบจากกลุม

คําตอบที่ไมถูกขม ซึ่ง Global Criteria Method นี้เปนวิธีที่อยูบนพ้ืนฐานของการใชจุดอางอิง 

(Reference Point Approaches) คือมีการใชเวกเตอรคําตอบอางอิงมาใชในการคํานวณหาคา

วัตถุประสงคของ Global Criteria Method เพ่ือตัดสินวาคําตอบใดเหมาะสมท่ีสุดท่ีจะเปนคําตอบ
ของปญหา วัตถุประสงคของ Global Criteria Method คือคานอยท่ีสุดของผลรวมของระยะหาง

ระหวางคําตอบท่ีอยูในกลุมคําตอบท่ีไมถูกขมกับคําตอบอางอิงของทุกวัตถุประสงคดังสมการท่ี 
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(3.3)-(3.4) โดยเวกเตอรคําตอบอางอิงในท่ีนี้คือเวกเตอร วัตถุประสงคในอุดมคติ (Ideal 
Objective Vector : *z ) แตเน่ืองจากคาวัตถุประสงคทั้งสองคาน้ันมีหนวยท่ีแตกตางกันดังนั้นจึง
ตองทําการปรับคาวัตถุประสงค (normalized) ทั้งหมดที่ไดจากกระบวนการคนหาคําตอบให

กลายเปนคาท่ีสามารถนํามาใชในกระบวนการตัดสินใจแบบพหุเกณฑเพ่ือใหคาเหลาน้ันสามารถ

เปรียบเทียบกันไดโดยไมมีการไดเปรียบเสียเปรียบซึ่งกันและกันระหวางคาวัตถุประสงคทั้งสองคา 

โดยวิธีที่ใชในการปรับคาวัตถุประสงคคือ Student's t-statistic เปนการหาคาความแตกตาง
ระหวางคา x ใดๆกับคาเฉลี่ยของกลุมประชากร ( X ) เทียบกับสวนเบ่ียงเบนมาตรฐานของ

ประชากร (standard deviation : s ) ซึ่ง Student's t-statistic สามารถคํานวณไดดังสมการท่ี 

(3.5) 

    Minimize  pk

i

p

ii zxf
1

1
* ))((∑=

−            (3.3) 

    subject  to  Sx∈              (3.4) 

โดยที่  x  คือเวกเตอรคําตอบท่ีอยูในกลุมคําตอบท่ีไมถูกขม  
  k  คือจํานวนวัตถุประสงค  
  *z   คือเวกเตอรคําตอบอางอิง  
  p   คือจํานวนเต็มบวกเมื่อ ∞≤≤ p1 สําหรับงานวิจัยนี้คา 1=p  

     
m

mm
m s

XxN −
=             (3.5) 

 โดยที่  mN   คือคาวัตถุประสงคที่ m ที่ทําการปรับคาดวยวิธี Student's t-statistic 
    mx    คือคาวัตถุประสงคที่ m กอนทําการปรับคา 
   mX    คือคาเฉล่ียของวัตถุประสงคที่ m ของกลุมประชากร 
  ms     คือสวนเบ่ียงเบนมาตรฐานของวัตถุประสงคที่ m  

  เม่ือ objectiveofNumberm ,..,2,1=  

 เวกเตอรวัตถุประสงคในอุดมคติแสดงดังรูปท่ี 3.3 เกิดจากคาวัตถุประสงคที่เปน

คาเหมาะสมท่ีสุดของทุกๆวัตถุประสงค ซึ่งคาวัตถุประสงคที่เหมาะสมท่ีสุดดังกลาวนี้หาไดจาก

คําตอบท่ีเปนสมาชิกของกลุมคําตอบท่ีไมถูกขมท่ีมคีาวัตถุประสงคนั้นๆเปนคาเหมาะสมท่ีสุด ใน

กรณีที่ตองการหาคานอยที่สุดของวัตถุประสงค m วัตถุประสงค การหาเวกเตอรวัตถุประสงคใน

อุดมคติเปนดังสมการที่ (3.6)-(3.8) (Deb, 2005) 

    Minimize    )(xfm              (3.6) 
    subject  to  Sx∈              (3.7) 
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 ถาเวกเตอรคําตอบท่ีมีคาวัตถุประสงคที่ m นอยท่ีสุดคือเวกเตอร 
)*(mx และมีคา

วัตถุประสงคเทากับ *
mf  ดังนั้น Ideal Objective Vector ( *z ) คือ 

                                 ),...,,,( **
3

*
2

*
1

**
mfffffz ==             (3.8) 

 

 

รูปท่ี 3.3 เวกเตอรวัตถุประสงคในอุดมคติ ( *z ) ของปญหาที่มี 2 วัตถุประสงค 

3.3.2 การคนหาแบบขอหามชนิดหลายวัตถุประสงคโดยใชฟงกชันมวลของความ
นาจะเปนแบบอเนกนาม (Multinomial Tabu Search Algorithm : MTS) 

 MTS ถูกเสนอข้ึนคร้ังแรกโดย Kulturel-Konak Smith และ Norman ในป 2006 
(Kulturel-Konak et al., 2006) มีวัตถุประสงคเพ่ือแกปญหาการหาคาเหมาะสมท่ีสุดเชิงการจัด
ชนิดหลายวัตถุประสงค (Multi-Objective Combinatorial Optimization Problems) หลักการ
ทํางานของ MTS คือใชฟงกชันมวลของความนาจะเปนแบบไมตอเนื่องอเนกนาม (multinomial 
probability mass function) มาชวยเลือกวัตถุประสงคเพียง 1 วัตถุประสงคมาเปนวัตถุประสงค
หลักสําหรับแตละรอบการคนหาคําตอบ วิธีการน้ีเปนวิธีการท่ีสามารถเขาใจไดงาย งายตอการ

ประยุกตใชและจํานวนวัตถุประสงคสามารถมีไดมากกวา 2 วัตถุประสงคโดยจํานวนวัตถุประสงค
ที่เพ่ิมข้ึนนั้นไมมีผลกระทบตอความยากงายของกระบวนการคนหาคําตอบ กระบวนการคนหา

คําตอบของ MTS เปนดังนี้  
ขั้นตอนท่ี 1 :  กระบวนการเริม่ตน (Initialization) 

1.1) กําหนดใหรายการขอหาม (tabu list) และรายการคําตอบท่ีไมถูกขม (non-
dominated solution list : ND list) เปนเซตวาง 
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1.2) เลือกคําตอบท่ีอยูในพ้ืนท่ีของคําตอบท่ีเปนไปไดมา 1 คําตอบเพื่อใชเปน

คําตอบเริ่มตนของกระบวนการคนหาคําตอบ 
 1.3) เพ่ิมคําตอบในขอ 1.2) ลงใน ND list  
ขั้นตอนท่ี 2 : เลือกวัตถุประสงคหลัก 

2.1) ทําการเลือกวัตถุประสงคหลักโดยการใชฟงกชันมวลของความนาจะเปนแบบ
อเนกนาม  

ขั้นตอนท่ี 3 : คนหาคําตอบขางเคียง 
 3.1) คนหาคําตอบขางเคียงท้ังหมดท่ีเปนไปได 

3.2) เลือกคําตอบท่ีมีคาวัตถุประสงคหลักดีที่สุดและไมถูกหามหรือคําตอบท่ีมีคา

วัตถุประสงคหลักดีที่สุดและเปนคําตอบท่ีอยูในกลุมคําตอบท่ีไมถูกขมมา 1 
คําตอบ 

ขั้นตอนท่ี 4 : ปรับปรุงรายการคําตอบท่ีไมถูกขม 

4.1) นําคําตอบที่ไดจากขอ 3.2) มาเปรียบเทียบกับคําตอบท่ีอยูในกลุมคําตอบที่ดี
ที่สุดทุกตัว โดยการเปรียบเทียบนั้นมีอยู 3 กรณี คือ 

 กรณีที่ 1 : เม่ือคําตอบท่ีไดจากขอ 3.2) ขมบางคําตอบท่ีอยูใน ND list  
 ใหทําการลบคําตอบที่ถูกขมออกจาก ND list แลวเพิ่มคาํตอบจาก

ขอ 3.2) ลงไปใน ND list 
กรณีที่ 2 : เม่ือคําตอบที่ไดจากขอ 3.2) ไมขมคําตอบที่อยูใน ND list  และไม

ถูกขมโดยคําตอบท่ีอยูใน ND list ใหทําการเพ่ิมคําตอบท่ีไดจาก
ขอ 3.2) ลงไปใน ND list 

กรณีที่ 3 : เม่ือคําตอบท่ีไดจากขอ 3.2) ถกูขมโดยคําตอบที่อยูใน ND list ไม
ตองปรับปรุงคําตอบใน ND list  

ขั้นตอนท่ี 5 : ปรับปรุงรายการขอหาม 
5.1) เพ่ิมลักษณะการคนหาคําตอบของคําตอบจากขอ 3.2) ลงใน tabu list ใน

ลําดับสุดทาย เมื่อ tabu list เต็มใหลบรายการท่ีเกาท่ีสุดออกแลวจึงเพ่ิม
รายการใหมลงไป 

5.2) เปล่ียนแปลงขนาดของ tabu list ทุกๆ 20 รอบการคนหา 
ขั้นตอนท่ี 6 : เพ่ิมความหลากหลายของคําตอบ (Diversification) 
 6.1) หาก ND list ไมมีการปรับปรุงคําตอบตอเนื่องกันเปนจํานวนรอบเทากับ

เกณฑหยุดการคนหา (stopping criterion)/4 ใหทําการเลือกคําตอบที่ไมถูก

ขมอยางสุมจากคําตอบท่ีไมถูกขมท่ีพบระหวางการคนหาคําตอบมา 1 คําตอบ 

 6.2) กําหนดให tabu list เปนเซตวาง 
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 6.3) นําคําตอบจากขอ 6.1) มาใชเปนคําตอบเริ่มตนสําหรับการคนหาคําตอบใน

รอบถัดไปและวนกลับไปทําขั้นตอนท่ี 2 ใหม 
 
ขั้นตอนท่ี 7 : ตรวจสอบเง่ือนไขการหยุดการคนหาคําตอบ  
 7.1) ตรวจสอบกระบวนการคนหาคําตอบกับเกณฑการหยุดการคนหาคําตอบ ซึ่ง

เกณฑการหยุดการคนหาคําตอบคือจํานวนรอบท่ีไมมีการปรับปรุง ND list 
  หากจํานวนรอบดังกลาวยังมีคานอยกวาเกณฑการหยุดการคนหาคําตอบ ให

กลับไปทําขั้นตอนท่ี 2 ใหม 
 7.2) จํานวนรอบท่ีไมมีการปรับปรุง ND list มีคาเทากับเกณฑการหยุดการคนหา

คําตอบ ใหหยุดกระบวนการคนหาคําตอบนั้นและคําตอบท่ีอยูใน ND list ก็
คือกลุมคําตอบท่ีไมถูกขมนั่นเอง 

 จากขั้นตอนการคนหาคําตอบดวย MTS ขางตนสามารถเขียนเปนแผนผัง

กระบวนการทํางานไดดังรูปท่ี 3.4 
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รูปท่ี 3.4 แผนผังแสดงกระบวนการคนหาคําตอบของ MTS 

aspiration criteria 

Diversification 
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3.3.3 ตวัวัดสมรรถนะของกลุมคําตอบท่ีไมถูกขม 

  เม่ือมีการทดลองเพื่อหากลุมคําตอบท่ีดีที่สุดดวยวิธีการที่ตางกัน ผูทดลองจะทราบ

ไดอยางไรวากลุมคําตอบท่ีไมถูกขมกลุมใดเปนกลุมคําตอบท่ีดีที่สุด ดังนั้นจึงจําเปนตองมีตัววัด

สมรรถนะท่ีดีพอที่จะสามารถใชเปนตัวเปรียบเทียบกลุมคําตอบเหลาน้ันได สําหรับงานวิจัยน้ี

เลือกใชอัตราสวนของคําตอบที่ไมมีคําตอบใดขมคําตอบนี้ (ratio of non-dominated solution : 
RNDS) เปนตัววัดสมรรถนะของกลุมคําตอบ สามารถคํานวณไดดังสมการท่ี (3.9) (Ishibuchi et 
al., 2003) 

   
{ }
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=            (3.9) 

 โดยที่  jS  คือคําตอบท่ี j เม่ือ Jj ,...,3,2,1=   
  S    คือการรวมกันของคําตอบ J เซตคําตอบ JSSSSS ∪∪∪∪= ...321   
  x   คือคําตอบท่ีหาได 
  y   คือคําตอบท่ีแทจริง 
  xy p   หมายถึงคําตอบ x  ถูกขมโดยคําตอบ y  

3.4 สรปุทายบท 

 จากการสํารวจงานวิจัยดานวิธีการแกปญหาการหาคาเหมาะสมที่สุดชนิดหลาย

วัตถุประสงคที่ผานมาและการตัดสินใจแบบพหุเกณฑ ผูวิจัยไดเลือก MTS มาใชในข้ันตอนการหา
คําตอบและเลือก Global Criteria Method มาใชในข้ันตอนการตัดสินใจเลือกคําตอบ เพ่ือนําไป

ประยุกตใชในการแกปญหาการจัดตารางการผลิตชนิดหลายวัตถุประสงคของโรงงานกรณีศึกษา  



 

 

บทท่ี 4 

การประยุกตใชฮิวริสติกเพื่อการจัดตารางการผลิต 
 
 จากบทท่ี 3 ที่ไดศึกษาวิธีการแกปญหาและวิธีการตัดสินใจแบบพหุเกณฑสําหรับปญหา

การหาคาเหมาะสมท่ีสุดชนิดหลายวัตถุประสงคและไดเลือกวิธี MTS มาใชในการหาคนหากลุมคํา
ตอบท่ีไมถูกขมและวิธี Global Criteria Method มาชวยในการตัดสินใจเลือกตารางการผลิตจาก
กลุมคําตอบท่ีไมถูกขมท่ีไดจากวิธี MTS แลว ดังน้ันในบทน้ีจะกลาวถึงข้ันตอนการประยุกตใช 

MTS เพ่ือแกปญหาการจัดตารางของงานวิจัยน้ีอยางละเอียดและออกแบบวิธีการทดลองเพื่อหา

คาพารามิเตอรตางๆของ MTS ที่เหมาะสมกับปญหา  

4.1 การประยุกตใช MTS เพ่ือแกปญหาการจัตารางการผลิต 

ดังท่ีกลาวไวในบทท่ี 2 แลววาข้ันตอนการจัดตารางการผลิตประกอบดวย 2 ขั้นตอนหลัก 

คือ ขั้นตอนการจัดสรรงานลงเคร่ืองจักรและข้ันตอนการจัดสรรชองผลิตของเครื่องจักรใหกับงาน 

เม่ือทําครบท้ัง 2 ขั้นตอนแลวจะไดตารางการผลิตที่อยูในพ้ืนท่ีของคําตอบท่ีเปนไปได (feasible 
solution space) ออกมาซ่ึงตารางการผลิตท่ีไดนี้อาจจะเปนตารางการผลิตท่ีอยูในกลุมคําตอบที่
ไมถูกขมหรือไมก็ได แตการแกปญหาการจัดตารางการผลิตนั้นตารางการผลิตท่ีไดจะตองเปน

ตารางการผลิตท่ีบรรลุวัตถุประสงคทั้ง 2 ประการของปญหา ซึ่งการประยุกตใช MTS นั้นเปนการ
ประยุกตใชเพ่ือการแกปญหาการจัดตารางการผลิตที่เกิดขึ้น โดย MTS เปนวิธีการท่ีใชเพ่ือการ

ปรับปรุงตารางการผลิตใหมีคาวัตถุประสงคที่ดีขึ้น ขั้นตอนการประยุกตใช MTS เพ่ือการ

แกปญหาการจัดตารางการผลิตของโรงงานกรณีศึกษา เปนดังนี้ 

4.1.1 กระบวนการเร่ิมตน (Initialization) 
 กระบวนการน้ีเปนกระบวนการกอนท่ีจะเริ่มกระบวนการปรับปรุงคําตอบ โดยใน

ขั้นแรกจะตองสรางรายการขอหาม (tabu list) และรายการคําตอบท่ีไมถูกขม (non-dominated 
solution list : ND list) และกําหนดใหรายการท้ังสองเปนเซตวาง ซึ่ง ND list คือรายการท่ีใชเพื่อ
เก็บคําตอบท่ีเปนคําตอบท่ีไมถูกขมและ tabu list คือรายการท่ีใชเก็บเสนทางในการคนหาคําตอบ 
(tabu active) ของคําตอบท่ีถูกเลือกจากกลุมคําตอบขางเคียงใหเปนตัวแทนของรอบการคนหานั้น 

เพื่อปองกันไมใหคําตอบท่ีไดเปนคําตอบท่ีมีเสนทางในการคนหาคําตอบซํ้ากับเสนทางใน tabu list 
ซึ่งเปนเสนทางเดิมท่ีเคยถูกคนหามาแลว (บุญเสริม, 2005) โดยการปองกันการเดินซํ้าเสนทางเดิมนี้
เปนการปองกันไมใหคําตอบตกอยูในภาวะท่ีเปนคําตอบที่ดีที่สุดเฉพาะที่ (local optimum) (ณัฐพล 

และ ธนัญญา, 2005) (ปารเมศ, 2003) โดย tabu list จะมีขนาดเทากับระยะเวลาตองหาม (tabu 
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tenure) (Glover และ Laguna, 2002) ที่กําหนด ซึ่งเปนจํานวนรอบของการคนหาคําตอบท่ีหาม

ไมใหเลือกคําตอบท่ีเดินบนเสนทางการคนหาคําตอบเดียวกันมาเปนคําตอบของรอบการคนหาน้ัน 
 ขั้นตอนตอมาคือข้ันตอนของการสรางตารางการผลิตเริ่มตน โดยข้ันตอนในการ

สรางตารางการผลิตเร่ิมตนของงานวิจัยน้ีเปนไปตามขั้นตอนการจัดตารางการผลิต 2 ขั้นตอน 

ดังน้ี 
 1) ขั้นตอนการจัดสรรงานลงเครื่องจักร มีขั้นตอนดังน้ี 

  1.1) ทําการจัดกลุมใหงานท้ังหมดN งานไดเปน },...,2,1{ GG = กลุม  
  1.2) ทําการเปล่ียนหนวยปริมาณที่สั่งผลิตของแตละงานใหอยูในหนวย

หลา จากน้ันหาผลรวมของปริมาณการสั่งผลิตในหนวยหลาของ

งานท้ังหมดท่ีอยูในกลุมงานแตละกลุม ดังสมการที่ (4.1)-(4.2) 

    k
main

k
sub

k uPP ×= ,   gNk ∈∀            (4.1) 
      ∑

∈

=
gNk

sub
kg Ps ,   Gg∈∀            (4.2) 

โดยที่ main
kP  คือปริมาณการส่ังผลิตในหนวยหลักของงาน k  

          sub
kP  คือปริมาณการส่ังผลิตในหนวยหลาของงาน k  

           ku  คือคาการแปลงหนวยของงาน k  จากหนวยหลักไปเปนหนวยหลา 
          gs  คือปริมาณการส่ังผลิตรวมของงานทุกงานท่ีอยูในกลุม g  
 gN  คือเซตของงานท่ีถูกจัดใหอยูในกลุม g  
 เม่ือ },...,2,1{ Gg =  

  1.3) ทําการจัดสรรจํานวนเครื่องจักรท้ังหมดจํานวน M เคร่ืองใหกลุม

งานตามปริมาณการส่ังผลิตในขอ 1.2) โดยแตละกลุมจะตองมี

เครื่องจักรอยางนอย 1 เครื่องดังสมการที่ (4.3)-(4.4) 

    ∑
∈

=
Gg

gmM               (4.3) 

    1≥gm ,    Gg∈∀            (4.4) 
 
 โดยที่ gm  คือจํานวนเครื่องจักรท่ีจัดใหผลิตงานในกลุม g  
  M  คือจํานวนเครื่องจักรท้ังหมดท่ีสามารถใชผลิตงานในคาบเวลานี้ได 
  เม่ือ },...,2,1{ Gg =  
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  1.4) เลือกเครื่องจักรใหงานในแตละกลุมตามจํานวนในขอ 1.3) โดยจะ
พิจารณาเครื่องจักรท่ีวางและมีประสิทธิภาพสูง โดยเคร่ืองจักรท่ี

เลือกจะตองสามารถผลิตงานในกลุมนั้นได 
  1.5) จัดสรรงานของแตละกลุมใหกับเคร่ืองจักรท่ีถูกเลือกมาจากขอ 

1.4) ซึ่งทําไดโดยเรียงลําดับงานท่ีมีปริมาณการผลิตในหนวยหลา
จากมากท่ีสุดไปนอยท่ีสุด จากน้ันจัดสรรงานที่มีปริมาณการส่ัง

ผลิตมากท่ีสุดใหกับเครื่องจักร ที่มีประสิทธิภาพมากท่ีสุดและนํา

งานท่ีมีปริมาณการส่ังผลิตรองลงมาจัดสรรใหกับเครื่องจักรที่มี

ประสิทธิภาพรองลงมาจนครบจํานวนเคร่ืองจักรแลวจึงนํางานไป

จัดสรรใหเครื่องจักรท่ีมีประสิทธิภาพมากที่สุดอีกครั้ง ทําเชนน้ี

เร่ือยไปจนงานทุกงานในกลุมถูกจัดสรรจนครบ 
  2) ขั้นตอนการจัดสรรชองผลิตของเคร่ืองจักรใหกับงาน ทําไดโดย

จัดสรรชองผลิตท่ีมีอยูจํานวน ML ชองของเครื่องจักรใหกับงานแตละงานท่ีไดจากขอ 1.5) โดยจะ
จัดสรรชองผลิตใหงานตามอัตราสวนปริมาณการผลิตในหนวยหลา ถาหากงานใดมีอัตราสวน

ปริมาณการสั่งผลิตมากก็จะจัดสรรใหไดรับชองผลิตมากเชนเดียวกับงานท่ีมีอัตราสวนปริมาณการ

สั่งผลิตนอยก็จะจัดสรรใหไดรับชองผลิตนอยเชนกัน โดยมีเง่ือนไขของการจัดสรรวาจะตองจัดสรร

ชองผลิตจนหมด ดังสมการที่ (4.5) 

   ∑
∈

=
jQi

ijj lL ,   Mj∈∀                (4.5) 

 โดยที่ ijl  คือจํานวนชองผลิตท่ีจัดสรรใหผลิตงานงาน i บนเครื่องจักร j   

  jL  คือจํานวนชองผลิตท่ีมีอยูทั้งหมดของเคร่ืองจักร j  

 เม่ือไดตารางการผลิตเร่ิมตนเรียบรอยแลวใหเพ่ิมตารางการผลิตเร่ิมตนน้ีลงใน 

ND list แลวเริ่มกระบวนการปรับปรุงตารางการผลิตตอไป 

 4.1.2 การเลือกวัตถุประสงคหลัก 
 การเลือกวัตถุหลักนั้นนําเอาฟงกชันมวลของความนาจะเปนแบบไมตอเน่ืองอเนก

นาม (multinomial probability mass function) เขามาชวย โดยจะตองกําหนดความนาจะเปนของ

แตละวัตถุประสงคกอน และผลรวมของคาความนาจะเปนของทุกวัตถุประสงคตองมีคาเทากับ 1 
จากนั้นคํานวณฟงกชันการแจกแจงสะสม ดังสมการที่ (4.6)-(4.7)  

      1)(0 ≤≤ ayf    Aa∈∀                      (4.6) 
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      ∑
∈

=
Aa

ayf 1)(               (4.7) 

 โดยที่ )( ayf  คือความนาจะเปนของวัตถุประสงค a   
  เม่ือ },...,2,1{ Aa =  

 กอนการคนหาตารางการผลิตขางเคียงของทุกรอบการคนหาคําตอบจะตองมีการ

เลือกวัตถุประสงคหลักเพ่ือนํามาใชในการพิจารณาตารางการผลิต ทําไดโดยสุมตัวเลขสุมมา 1 คา 
คาตัวเลขสุมนี้ตกอยูในชวงของคาความนาจะเปนของวัตถุประสงคใดก็ใหเลือกวัตถุประสงคนั้นมา

เปนวัตถุประสงคหลัก 
 สําหรับปญหาในงานวิจัยน้ีเปนปญหา 2 วัตถุประสงค คาความนาจะเปนของแตละ
วัตถุประสงคเทากับ 0.5 (Kulturel-Konak et al., 2006) และตารางความนาจะเปนของแตละ
วัตถุประสงคเปนดังตารางที่ 4.1  
 

ตารางท่ี 4.1 คาความนาจะเปนของแตละวัตถุประสงค 

วัตถุประสงค ความนาจะเปน ชวงของความนาจะเปน 

1. เวลาเดินเครื่องเปลารวมต่าํสุด 0.5 0.00-0.50 
2. ผลรวมของอัตราสวนระหวางเวลาเสร็จงานจริงตอ 
    เวลาเสร็จงานตามสัญญาต่าํสุด 

0.5 0.51-1.00 

 

4.1.3 การสรางตารางการผลิตขางเคียง (Neighborhood Production Schedule) 
 ตารางการผลิตขางเคียงน้ันไดมาจากการเปลี่ยนแปลงคาบางคาของคําตอบหรือ

การยายตําแหนงบางสวนของคําตอบตามรูปแบบที่กําหนดทําใหเกิดคําตอบใหมๆข้ึน ซึ่งรูปแบบ

การคนหาคําตอบขางเคียงในงานวิจัยนี้มีอยู 2 แบบ คือ 
 4.1.3.1 การเพ่ิม-ลดจํานวนชองผลิต (Add-drop Move) 
 สําหรับทุกๆเคร่ืองจักรท่ีถูกจัดสรรใหผลิตงานมากกวา 1 งานจะมีงานที่มี
เวลาเสร็จงานจริงสูงท่ีสุดและงานท่ีมีเวลาเสร็จงานจริงตํ่าท่ีสุด การเพิ่ม-ลดจํานวนชองผลิตทําได

โดยการลดจํานวนชองผลิตของงานท่ีมีเวลาเสร็จงานจริงตํ่าท่ีสุดลง 1 ชองแลวนําไปเพ่ิมใหกับงาน
ท่ีมีเวลาเสร็จงานจริงสูงท่ีสุดในเครื่องจักรเดียวกัน การลดชองผลิตจากงานหนึ่งไปเพิ่มใหอีกงาน

หนึ่งบนเครื่องจักรเดียวกันเชนน้ีจะทําใหไดตารางการผลิตขางเคียง 1 ตาราง โดยจะทําการเพ่ิม

ลดชองผลิตกับทุกๆเครื่องจักรท่ีถูกจัดสรรใหผลิตงานมากกวา 1 งาน แลวจึงคํานวณคา

วัตถุประสงคของตารางขางเคียงท่ีได ซึ่งเสนทางการคนหาตารางการผลิตของวิธีการเพ่ิม-ลด

จํานวนชองผลิตนี้คือหมายเลขงานท่ีถูกลดชองผลิตและหมายเลขงานที่ถูกเพ่ิมชองผลิต 
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 4.1.3.2 การแทรกงาน (Insert Move) 
  สําหรับกลุมงานที่ไดรับการจัดสรรใหมีเครื่องจักรที่ใชในการผลิตมากกวา 

1 เครื่อง จะมีเครื่องจักรท่ีมีผลรวมของอัตราสวนระหวางเวลาเสร็จงานจริงกับเวลาเสร็จงานตาม

สัญญาของงานท่ีผลิตอยูบนเคร่ืองจักรนั้นสูงท่ีสุดและตํ่าที่สุด ซึ่งการแทรกงานทําไดโดยนํางานท่ี

ผลิตอยูบนเครื่องจักรท่ีมีอัตราของเวลาเสร็จงานสูงสุดแตละงานไปผลิตบนเครื่องจักรท่ีมีอัตรา

ของเวลาเสร็จงานตํ่าสุดทําเชนนี้จนครบทุกงาน การนํางานไปแทรกทีละงานก็จะทําใหไดตาราง

ขางเคียง 1 ตาราง ทําเชนนี้จนครบทุกกลุมท่ีไดรับการจัดสรรใหมีเคร่ืองจักรท่ีใชในการผลิต

มากกวา 1 เคร่ือง จากน้ันจึงจัดสรรชองผลิต คํานวณคาตางๆท่ีเกี่ยวของและคํานวณคา

วัตถุประสงคของตารางขางเคียงที่ได ซึ่งเสนทางการคนหาตารางการผลิตของวิธีการแทรกงานนี้

คือหมายเลขงานท่ีนําไปแทรกและหมายเลขเครื่องจักรท่ีถูกแทรกงาน 
 เน่ืองจากมีวิธีการคนหาตารางการผลิตขางเคียง 2 วิธี จึงทําใหจําเปนตองมี tabu 
list 2 รายการคือรายการที่ไดจากการเพิ่ม-ลดจํานวนชองผลิตและรายการที่ไดจากการแทรกงาน 

 4.1.4 การปรับปรุงรายการคําตอบท่ีไมถูกขม 
การปรับปรุงรายการคําตอบที่ไมถูกขม (ND list) กอนท่ีจะทําการปรับปรุง ND list 

นี้ไดนั้นจะตองทราบถึงรูปแบบการเปรียบเทียบคําตอบเสียกอน เม่ือทราบรูปแบบการ

เปรียบเทียบคําตอบแลวจึงจะสามารถปรับปรุง ND list ได 
4.1.4.1  หลักในการปรับปรุงรายการคําตอบ 

หลักการปรับปรุงรายการตารางการผลิตท่ีถูกเลือกกับตารางการผลิตท่ี

อยูในกลุมคําตอบท่ีไมถูกขมทุกตัว โดยการปรับปรุงนั้นแบงไดเปน 3 กรณี ดังรูปที่ 4.1 คือ 
  กรณีที่ 1 เม่ือตารางการผลิตท่ีถูกเลือกขมบางคําตอบท่ีอยูใน ND list  

 ใหลบคําตอบที่ถูกขมออกจาก ND list แลวเพิ่มตารางการผลิต
ที่ถูกเลือกลงไปใน ND list 

กรณีที่ 2 เม่ือตารางการผลิตที่ถูกเลือกไมขมคําตอบท่ีอยูใน ND list  
และไมถูกขมโดยคําตอบที่อยูใน ND list ใหทําการเพิ่มตาราง
การผลิตท่ีถูกเลือกลงไปใน ND list 

 กรณีที่ 3 เม่ือตารางการผลิตท่ีถูกเลือกถูกขมโดยคําตอบที่อยูใน ND list 
ไมตองปรับปรุงคําตอบใน ND list  
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รูปท่ี 4.1 การปรับปรุงรายการคําตอบใน 3 กรณี 
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 4.1.4.2 การเลือกคําตอบจากกลุมคําตอบขางเคียงและการปรับปรุงรายการ  

คําตอบท่ีไมถูกขม 

  เม่ือทําการคนหาตารางการผลิตขางเคียงเรียบรอยแลวจะตองทําการเลือก

ตารางการผลิตขางเคียงท่ีเปนตัวแทนของรอบการคนหาน้ีมา 1 ตาราง โดยมีขั้นตอนดังนี้ 
1) เลือกตารางการผลิตขางเคียงท่ีมีคาวัตถุประสงคหลักสูงท่ีสุดออกมา 1 

ตาราง  
2) นําเสนทางการคนหาคําตอบของตารางการผลิตในขอ 1) ไปตรวจสอบ

กับเสนทางการคนหาคําตอบใน tabu list วาตารางการผลิตท่ีเลือกมา
นั้นเปนตารางการผลิตท่ีมีเสนทางการคนหาคําตอบซ้ํากับเสนทางที่อยู

ใน tabu list หรือไม ซึ่งแบงเปน 2 กรณีคือซ้ํากับไมซ้ําดังน้ี 
2.1) กรณีที่เสนทางการคนหาคําตอบซํ้ากับเสนทางใน tabu list ใหนํา

ตารางการผลิตนี้ไปตรวจสอบกับ ND list วาตารางการผลิตนี้

สามารถเพ่ิมเขาลงไปใน ND list ไดหรือไม สามารถเกิดได 2 
กรณี คือ 

 กรณีที่ 1 ถาสามารถเพิ่มไดก็ใหทําการปรับปรุง ND list โดยไม
ตองสนใจวาตารางการผลิตน้ีจะถูกหามหรือไม ซึ่งจะ

เรียกการกระทําเชนน้ีวาเกณฑแหงความปรารถนา 
(Aspiration Criteria) เปนวิธีการในการใหโอกาสกับ
ตารางการผลิตขางเคียงท่ีสามารถเขามาอยูใน ND list 
ได 

  กรณีที่ 2 ถาไมสามารถเพ่ิมไดใหเลือกคําตอบท่ีเปนตัวแทนของ

รอบการค นห านี้ ใ หม  โดย เ ลื อก คํ าตอบที่ มี ค า

วัตถุประสงคหลักรองลงมาแลวนํากลับไปพิจารณาตาม

ขอ 2) ตอไปจนกวาตารางการผลิตท่ีไดเปนไปตามกรณี
ที่ 1 หรือเปนไปตามขอ 2.2) 

2.2) กรณีที่เสนทางการคนหาคําตอบไมซ้ํากับเสนทางใน tabu list ให
นําตารางการผลิตนี้ไปตรวจสอบกับ ND list วาตารางการผลิตนี้
สามารถเพ่ิมเขาลงไปใน ND list ไดหรือไม สามารถเกิดได 2 
กรณี คือ 

 กรณีที่ 1 ถาสามารถเพิ่มไดก็ใหทําการปรับปรุง ND list 
 กรณีที่ 2 ถาไมสามารถเพ่ิมไดใหเริ่มทําการคนหาในรอบตอไป

โดยใชตารางการผลิตนี้เปนตารางการผลิตเริ่มตนในการ

คนหาตาราการผลิตขางเคียงในรอบตอไป 
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 4.1.5 การปรับปรุงรายการขอหาม 
เม่ือเลือกตารางการผลิตท่ีไดจากกลุมตารางการผลิตขางเคียงไดแลว จากนั้นจึงทํา

การปรับปรุง tabu list โดยนําเสนทางการคนหาคําตอบของตารางการผลิตท่ีเลือกไปเพ่ิมใน tabu 
list ของการวิธีการคนหาคําตอบขางเคียงของตารางการผลิตนั้น โดยทําการเพิ่มเสนทางการคนหา

คําตอบน้ีลงในลําดับสุดทายแลวเล่ือนรายการอื่นๆขึ้นไปและใหลบเสนทางการคนหาคําตอบท่ีอยู

ในลําดับแรกออก ซึ่งรายการในลําดับแรกน้ันเปนรายการท่ีเกาท่ีสุด สําหรับขนาดของ tabu list 
หรือระยะเวลาตองหามท่ีใชในงานวิจัยนี้มีคาคงท่ี เน่ืองจากการเปล่ียนแปลงขนาดไมมีผลตอการ

คนหากลุมคําตอบท่ีไมถูกขม (Kulturel-Konak et al., 2006) 

 4.1.6 การเพ่ิมความหลากหลายของคําตอบ (Diversification) 
 ถาหาก ND list ไมมีการปรับปรุงคําตอบตอเน่ืองกันเปนจํานวนรอบเทากับเกณฑ
การเพ่ิมความหลากหลาย (diversification criterion) ใหทําการเลือกคําตอบท่ีไมถูกขมอยางสุม

จากกลุมคําตอบที่ไมถูกขมท่ีพบระหวางการคนหาคําตอบแตไมถูกเลือกใหเปนตัวแทนในแตละ

รอบของการคนหาซึ่งจะถูกเก็บไวในรายการคําตอบที่เปนไปได (candidate list) มา 1 คําตอบ
และกําหนดให tabu list เปนเซตวาง นําตารางการผลิตท่ีไดจากการสุมมาปรับปรุง ND list แลว
ใชเปนคําตอบเริ่มตนสําหรับการคนหาคําตอบในรอบถัดไป 

4.1.7 การตรวจสอบเง่ือนไขการหยุดการคนหาคําตอบ 
 ตรวจสอบกระบวนการคนหาคําตอบกับเกณฑการหยุดการคนหาคําตอบ 

(stopping criterion) ซึ่งเกณฑการหยุดการคนหาคําตอบคือจํานวนรอบท่ีไมมีการปรับปรุง ND 
list หากจํานวนรอบดังกลาวยังมีคานอยกวาเกณฑการหยุดการคนหาคําตอบ ใหกลับไปเริ่มคนหา

คําตอบในรอบตอไป เม่ือจํานวนรอบท่ีตอเน่ืองกันโดยไมมีการปรับปรุง ND list มีคาเทากับเกณฑ
การหยุดการคนหาคําตอบ ใหหยุดกระบวนการคนหาคําตอบซ่ึงเรียกกระบวนการหยุดการคนหา

คําตอบในลักษณะเชนน้ีวาการคนหาแบบปรับปรุงดีที่สุด (Best improvement) (เพ็ญพักตร, 
2551) และคําตอบท่ีอยูใน ND list ก็คือกลุมคําตอบท่ีไมถูกขมนั่นเอง 

4.2 การทดลองเพ่ือหาเซตของพารามิเตอรที่เหมาะสม 
 ในการประยุกตใช MTS จะตองมีการกําหนดคาพารามิเตอรตางๆ ซึ่งคาพารามิเตอร

เหลานี้จะสงผลตอประสิทธิภาพของคําตอบท่ีได ดังน้ันจึงตองมีการทดลองเพื่อหาเซตของ

พารามิเตอรตางๆ ไดแก เกณฑการหยุดการคนหาคําตอบ ความนาจะเปนของแตละวัตถุประสงค 
ระยะเวลาตองหาม (tabu-tenure) และเกณฑการเพิ่มความหลากหลายของคําตอบท่ีเหมาะสมกับ
การแกปญหาการจัดตารางการผลิตของผลิตภัณฑประเภทเทปลูกไมเพื่อการตกแตง เพื่อใหได

ตารางการผลิตท่ีเปนกลุมคําตอบที่ดีที่สุดแบบวงกวาง (Global Optimal Solution) แตเน่ืองจาก
งานวิจัยของ  Kulturel-Konak ไดมีการทดลองเพ่ือกําหนดคาความนาจะเปนของแตละ
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วัตถุประสงคพบวาควรมีคาเทากัน (Kulturel-Konak et al., 2006) ดังนั้นคาความนาจะเปนของ
แตละวัตถุประสงคจึงเทากับ 0.5  
 สําหรับปญหาท่ีใชในการทดลองเปนปญหาจริงท้ังหมดจํานวน 5 ปญหา ซึ่งแตละปญหา

คืองานท้ังหมดท่ีมีการสั่งผลิตในคาบเวลาที่ t  ขอมูลนําเขาของปญหาทดลองเพื่อใชในการจัด

ตารางการผลิตคือหมายเลขคําสั่งผลิต หมายเลขผลิตภัณฑ ปริมาณที่สั่งผลิตและหนวยท่ีสั่งผลิต 

ดังแสดงในภาคผนวก ก. ซึ่งมีวิธีการทดลอง ดังนี้ 
ขั้นตอนท่ี 1 ทําการคนหากลุมคําตอบท่ีไมถูกครอบงํา โดยการเปลี่ยนคาพารามิเตอร

ตางๆของ MTS ไป ซึ่งจะไดเซตของคาพารามิเตอรทั้งหมดจํานวน 32 เซต
ดังตารางที่ 4.2 เพ่ือใชในการหากลุมคําตอบท่ีไมถูกขมใหกับปญหาท้ังหมด 

5 ปญหา   
ขั้นตอนท่ี 2 หากลุมคําตอบที่ดีที่สุด (obtained-pareto optimal) ของแตละปญหาจากทุก

กลุมคําตอบท่ีไดจากการคนหาคําตอบโดยใชเซตของพารามิเตอรทั้ง 32 
เซตในขั้นตอนท่ี 1 

ขั้นตอนท่ี 3 หาคาอัตราสวนคําตอบท่ีไมถูกขมโดยกลุมคําตอบท่ีหาได (RNDS) ของทุก

กลุมคําตอบท่ีไดจากขั้นตอนท่ี 1 ของทุกปญหา จากนั้นทําการหาคา RNDS 
เฉล่ียจากทุกปญหาการทดลองของทุกเซตของพารามิเตอร 

เซตของพารามิเตอรที่จะนํามาใชกับการประยุกต MTS เพ่ือการแกปญหาการจัดตาราง

การผลิตของงานวิจัยน้ีคือเซตของพารามิเตอรที่มีคา RNDS เฉล่ียมากท่ีสุด 
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ตารางท่ี 4.2 เซตของพารามิเตอรที่ใชในการทดลอง 32 เซต 

เกณฑการหยุดการ

คนหาคําตอบ (SC) 
(รอบ) 

ระยะเวลาตองหาม (รอบ) เกณฑการเพ่ิมความ

หลากหลายของคําตอบ 
(รอบ) 

การเพ่ิม–ลด

จํานวนชองผลิต 
การแทรกงาน 

1000 

20 20 

SC/5 = 200 
SC/10 = 100 
SC/20 = 50 
SC/50 = 20 

10 10 

SC/5 = 200 
SC/10 = 100 
SC/20 = 50 
SC/50 = 20 

500 

20 20 

SC/5 = 100 
SC/10 = 50 
SC/20 = 25 
SC/50 = 10 

10 10 

SC/5 = 100 
SC/10 = 50 
SC/20 = 25 
SC/50 = 10 

250 

20 20 

SC/5 = 50 
SC/10 = 25 
SC/20 = 15 
SC/50 = 5 

10 10 

SC/5 = 50 
SC/10 = 25 
SC/20 = 15 
SC/50 = 5 

100 

20 20 

SC/5 = 20 
SC/10 = 10 
SC/20 = 5 
SC/50 = 2 

10 10 

SC/5 = 20 
SC/10 = 10 
SC/20 = 5 
SC/50 = 2 

รวม 32 เซต 



 

 

 

47 

4.3 สรปุทายบท 

 ในข้ันตอนการประยุกตใช MTS เพ่ือการแกปญหาการจัดตารางการผลิตของผลิตภัณฑ

ประเภทเทปลูกไมเพ่ือการตกแตงน้ันแบงออกไดเปน 7 ขั้นตอนหลักไดแก 
1) กระบวนการเร่ิมตน - เปนการคนหาตารางการผลิตเริ่มตนเพื่อใชเปนคําตอบ

เร่ิมตนในการคนหาคําตอบขางเคียงของรอบการคนหาท่ี 1 
2) การเลือกวัตถุประสงคหลัก - เปนการเลือกวัตถุประสงคมาเพียงวัตถุประสงค

เดียวจากวัตถุประสงคที่มีทั้งหมด เพื่อนํามาใชเปนวัตถุประสงคหลักในการ

พิจารณาคําตอบในรอบนั้นๆโดยใชฟงกชันมวลของความนาจะเปนแบบไม

ตอเน่ืองอเนกนาม 

3) การสรางตารางการผลิตขางเคียง – เปนการสรางตารางการผลิตใหมดวยวิธีการ

เพ่ิม-ลดจํานวนชองผลิตและวิธีการแทรกงาน 

4) การปรับปรุงรายการคําตอบท่ีไมถูกขม – เปนการนําเอาตารางการผลิตท่ีถูก

เลือกมาจากกลุมตารางการผลิตขางเคียงโดยใชวัตถุประสงคหลักจากขอ 2) 
เปนเกณฑไปเปรียบเทียบกับตารางการผลิตที่อยูใน ND list วาคําตอบนี้จะ

สามารถเพิ่มเขาเขาไปใน ND list ไดหรือไม 
5) การปรับปรุงรายการขอหาม – เปนการนําเอาเสนทางการคนหาคําตอบของ

ตารางการผลิตท่ีถูกเลือกในขอ 4) มาเพิ่มลงใน tabu list 
6) การเพิ่มความหลากหลายของคําตอบ – เปนกระบวนการท่ีใชเม่ือรายการ ND 

list ไมถูกปรับปรุงเปนระยะเวลาเทากับเกณฑการเพ่ิมความหลากหลายของ

คําตอบ 

7) การตรวจสอบเง่ือนไขการหยุดการคนหาคําตอบ – เปนการตรวจสอบวา

กระบวนการคนหาคําตอบน้ันจะหยุดคนหาคําตอบไดแลวหรือไม 
 จากนั้นจึงทําการทดลองเพื่อหาเซตของพารามิเตอรที่เหมาะสมกับการแกปญหาการจัด

ตารางการผลิตของผลิตภัณฑประเภทเทปลูกไมเพ่ือการตกแตงดวย MTS โดยการเลือกเซตของ

พารามิเตอรที่ทําใหคา RNDS 
เฉล ี่ยของท้ัง 5 ปญหามีคาสูงท่ีสุด 



 

 

บทท่ี 5 

ผลการทดลองและวิเคราะหผลการจัดตารางการผลิต 

 
เม่ือทําการประยุกตใช MTS เพ่ือแกปญหาการจัดตารางการผลิตของผลิตภัณฑประเภท

เทปลูกไมเพ่ือการตกแตงและทําการออกแบบการทดลองเพื่อหาเซตของพารามิเตอรของ MTS ที่
เหมาะสมกับปญหาเรียบรอยแลว จากนั้นจึงทําการทดลองตามท่ีไดออกแบบไวซึ่งไดแสดงผลการ

ทดลองไวในบทน้ี นอกจากน้ันยังทําการวิเคราะหผลการจัดตารางการผลิตที่ไดจากการประยุกตใช 

MTS เปรียบเทียบกับผลการจัดตารางการผลิตท่ีไดจากพนักงานอีกดวย 

5.1 ผลการทดลองหาเซตของพารามิเตอรที่เหมาะสม 
 จากการประยุกตใช MTS เพ่ือแกปญหาการจัดตารางการผลิตของงานวิจัยน้ีและไดมีการ
ออกแบบการทดลองเพ่ือหาเซตของพารามิเตอรที่เหมาะสมกับปญหาในบทท่ี 4 แลว จากนั้นได

ทําการสราง MTS ที่นําไปประยุกตใชในการแกปญหาของงานวิจัยดวยโปรแกรม Scilab แลวทํา
การรันผลการจัดตารางการผลิตของปญหาทั้ง 5 ปญหาท่ีมีการเปล่ียนแปลงเซตของพารามิเตอร

ทั้งหมด 32 เซต ซึ่งจะไดกลุมคําตอบท่ีไมถูกขมของแตละปญหาการทดลองทั้งหมด 32 กลุม 

จากน้ันจึงนํากลุมคําตอบท้ัง 32 กลุมมาหากลุมคําตอบท่ีดีที่สุดท่ีหาได (obtained-pareto 
optimal) ของแตละปญหา โดยกลุมคําตอบที่ดีที่สุดท่ีหาไดของแตละปญหาการทดลองนั้นไดมา
จากการนําคําตอบทุกคําตอบจากกลุมคําตอบที่ดีที่สุดท้ัง 32 กลุมมารวมกันแลวเลือกเฉพาะ

คําตอบที่ไมถูกขม ดังแสดงในรูปที่ 5.1 จากน้ันจึงทําการคํานวณคา RNDS ของทุกกลุมคําตอบที่ดี
ที่สุดท่ีไดจากการเปล่ียนแปลงเซตของพารามิเตอรโดยเปรียบเทียบกับกลุมคําตอบที่ดีที่สุดท่ีหาได

ของปญหาทดลองท้ัง 5 ปญหา จากนั้นจึงคํานวณคา RNDS เฉล่ียของแตละเซตของพารามิเตอรดัง
แสดงในตารางที่ 5.1  
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รูปท่ี 5.1 กลุมคําตอบท่ีดีที่สุดท่ีหาได (obtained-pareto optimal) ของปญหาทดลอง 5 ปญหา 

           
 
   
 
 

ปญหาทดลองท่ี 1 ปญหาทดลองท่ี 2 

ปญหาทดลองท่ี 3 ปญหาทดลองท่ี 4 

ปญหาทดลองท่ี 5 
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ตารางท่ี 5.1 คา RNDS และคา RNDS เฉล่ียของเซตของพารามิเตอร 32 เซต 

Parameter RNDS 
Avg.RNDS SC TL1 TL2 DC Prob.1 Prob.2 Prob.3 Prob.4 Prob.5 

1000 

20 20 

200 0.167 0.500 0.588 0.211 0.964 0.486 
100 0.429 0.824 0.593 0.669 1.000 0.703 
50 0.182 0.941 0.636 0.769 1.000 0.706 
20 0.250 0.889 1.000 0.669 0.750 0.712 

10 10 

200 0.250 0.500 0.588 0.250 0.964 0.511 
100 0.429 0.824 0.593 1.000 1.000 0.769 
50 0.250 0.941 0.636 0.667 1.000 0.699 
20 0.250 0.889 1.000 0.571 0.750 0.692 

500 

20 20 

100 0.600 0.733 0.294 0.669 0.852 0.630 
50 0.182 0.882 0.467 0.769 1.000 0.660 
25 0.250 0.944 0.400 0.669 1.000 0.653 
10 0.000 0.941 0.364 0.667 1.000 0.594 

10 10 

100 0.600 0.733 0.294 0.529 0.852 0.602 
50 0.250 0.882 0.636 0.667 1.000 0.687 
25 0.250 0.944 0.600 0.800 1.000 0.719 
10 0.000 0.941 0.636 0.667 1.000 0.649 

250 

20 20 

50 0.222 0.643 0.636 0.769 0.935 0.641 
25 0.250 0.944 0.588 0.667 1.000 0.690 
15 0.000 0.944 0.568 0.917 1.000 0.686 
5 0.250 0.941 0.618 0.667 0.806 0.656 

10 10 

50 0.143 0.643 0.636 0.267 0.935 0.525 
25 0.250 0.944 0.588 0.667 1.000 0.690 
15 0.000 0.944 0.568 0.917 1.000 0.686 
5 0.250 0.941 0.618 0.667 0.806 0.656 

100 

20 20 

20 0.250 0.647 0.517 0.571 0.611 0.519 
10 0.000 0.941 0.636 0.667 0.933 0.636 
5 0.250 0.941 0.618 0.667 0.806 0.656 
2 0.455 0.833 0.658 0.917 0.781 0.729 

10 10 

20 0.250 0.647 0.517 0.571 0.611 0.519 
10 0.000 0.941 0.636 0.667 0.933 0.636 
5 0.250 0.941 0.618 0.667 0.806 0.656 
2 0.455 0.833 0.658 0.917 0.781 0.729 

หมายเหตุ :   SC คือเกณฑการหยุดการคนหาคําตอบ                                     Prob.1 คือปญหาทดลองที่ 1 
                 TL1 คือระยะเวลาตองหามของการเพ่ิม-ลดจํานวนชองผลิต             Prob.2 คือปญหาทดลองที่ 2 
                 TL2 คือระยะเวลาตองหามของการแทรกงาน                               Prob.3 คือปญหาทดลองที่ 3 
                 DC คือเกณฑการเพ่ิมความหลากหลายของคําตอบ                        Prob.4 คือปญหาทดลองที่ 4 
                 Avg.RNDS คือคา RNDS เฉลี่ย                                                  Prob.5 คือปญหาทดลองที่ 5 
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 จากตารางท่ี 5.1 พบวาเซตของพารามิเตอรที่มีคา RNDS เฉล่ียสูงหมายถึงเม่ือทําการ

แกปญหาการจัดตารางการผลิตโดยใชเซตของพารามิเตอรดังกลาวมาเปนเซตของพารามิเตอรที่

ใชในการแกปญหาพบวาจํานวนคําตอบจากกลุมคําตอบท่ีไมถูกขมท่ีไมถูกขมโดยคําตอบท่ีอยูใน

กลุมคําตอบท่ีดีที่สุดท่ีหาไดตอจํานวนคําตอบท้ังหมดในกลุมคําตอบที่ไมถูกขมเฉล่ียของทุกปญหา

ทดลองมากกวากลุมคําตอบท่ีดีที่สุดของเซตของพารามิเตอรที่มีคา RNDS เฉล่ียตํ่ากวา ดังนั้นการ

เลือกเซตของพารามิเตอรมาใชเปนพารามิเตอรของ MTS จะตองเลือกเซตของพารามิเตอรที่มีคา 
RNDS เฉล่ียสูงท่ีสุด ซึ่งเซตของพารามิเตอรที่มีคา RNDS เฉล่ียสูงท่ีสุดแสดงดังตารางที่ 5.2 
 

ตารางท่ี 5.2 สรุปคาพารามิเตอรตางๆของ MTS ที่ใชในการแกปญหาการจัดตารางการผลิตของ 
                 ผลิตภัณฑประเภทผาลูกไมเพ่ือการตกแตง  

พารามิเตอร  

เกณฑการหยุดการคนหาคําตอบ 1000 รอบ 

ระยะเวลาตองหามของการเพิ่ม–ลดจํานวนชองผลิต 10 รอบ 

ระยะเวลาตองหามของการแทรกงาน 10 รอบ 

เกณฑการเพิม่ความหลากหลายของคําตอบ  100 รอบ 

ความนาจะเปนของเวลาเดินเครื่องเปลารวม 0.5 

ความนาจะเปนของผลรวมของอัตราสวนระหวางเวลาเสร็จงาน

จริงตอเวลาเสร็จงานตามสัญญารวม 
0.5 

 

5.2 ผลการจัดตารางการผลิตดวย MTS 
 เม่ือทราบแลววาเซตของพารามิเตอรที่เหมาะสมกับสภาพปญหาการจัดตารางการผลิต

ของโรงงานกรณีศึกษาจากหัวขอท่ี 5.1 จากน้ันจึงนําเอาเซตของคาพารามิเตอรที่ไดเหลานั้นมาใช

ใน MTS เพื่อแกปญการจัดตารางการผลิตของโรงงานกรณีศึกษา โดยทําการจัดตารางการผลิต

ใหกับปญหาทดลองทั้ง 5 ปญหาแลวนําผลจากการจัดตารางการผลิตที่ไดไปเปรียบเทียบกับผลท่ี

ไดการจัดตารางการผลิตดวยวิธีการเดิมเพ่ือวัดผลดานประสิทธิภาพของวัตถุประสงคและดาน

ระยะเวลาที่ใชในการจัดตารางการผลิต 

 5.2.1 ผลการจัดตารางการผลิตของปญหาทดลองท่ี 1 
 จากการรันโปรแกรมท่ีสรางขึ้นเพ่ือคนหาตารางการผลิตท่ีอยูในกลุมคําตอบท่ีไม

ถูกขมดวย MTS ของปญหาทดลองท่ี 1 พบวามีตารางการผลิตท่ีอยูในกลุมคําตอบท่ีไมถูกขม

จํานวนท้ังหมด 14 ตาราง โดยคาวัตถุประสงคทั้งสองประการของตารางการผลิตทั้งหมดน้ันแสดง

ดังรูปที่ 5.2  
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 เม่ือไดกลุมคําตอบท่ีไมถูกขมของปญหาทดลองท่ี 1 แลวจึงคํานวณคา z ของทุก

ตารางการผลิตท่ีอยูในกลุมคําตอบที่ไมถูกขมดวยวิธี Global Criteria Method โดยใชคา

วัตถุประสงคทั้งสองวัตถุประสงคที่ไดจากการปรับคาวัตถุประสงคดวยวิธี Student's t-statistic ดัง
แสดงในตารางที่ 5.3 เพ่ือใชเปนเกณฑในการเลือกตารางการผลิตท่ีมีคา z ต่ําท่ีสุดออกมาเพียง 1 
ตาราง โดยตารางการผลิตท่ีมีคา z ต่ําที่สุดของปญหาทดลองท่ี 1 คือตารางการผลิตหมายเลข 1  
 

 

รูปท่ี 5.2 คาวัตถุประสงคของกลุมตารางการผลิตท่ีไมถูกขมของปญหาทดลองท่ี 1 
 
ตารางท่ี 5.3 คาวัตถุประสงคของตารางการผลิตท่ีอยูในกลุมของตารางการผลิตท่ีไมถูกขมของ 
                ปญหาทดลองท่ี 1 

ตารางการ

ผลิต

หมายเลข 

เวลาเดินเคร่ืองเปลารวม 
ผลรวมของอัตราสวนระหวางเวลาเสร็จงาน

จริงตอเวลาเสรจ็งานตามสัญญา 
คา z 

ชั่วโมง 
Student's           
t-statistic 

 
Student's           
t-statistic 

1 375.4161219 -0.166 52.93171988 0.092 0.299 
2 377.7128606 -0.162 52.93171988 0.092 0.307 
3 399.6302616 -0.123 52.9154843 0.070 0.384 
4 401.9270002 -0.119 52.9154843 0.070 0.392 
5 416.0720397 -0.094 52.89236222 0.039 0.441 
6 418.3687783 -0.090 52.89236222 0.039 0.449 
7 445.738367 -0.042 52.70180634 -0.214 0.545 

1 
3 

2 

5 
4 

6 

7 8 
9 10 

11 12 13 14 
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ตารางท่ี 5.3 (ตอ) คาวัตถุประสงคของตารางการผลิตท่ีอยูในกลุมของตารางการผลิตท่ีไมถูกขม  
                         ของปญหาทดลองท่ี 1 

ตารางการ

ผลิต

หมายเลข 

เวลาเดินเคร่ืองเปลารวม 
ผลรวมของอัตราสวนระหวางเวลาเสร็จงาน

จริงตอเวลาเสรจ็งานตามสัญญา 
คา z 

ชั่วโมง 
Student's           
t-statistic 

 
Student's           
t-statistic 

8 448.0351056 -0.038 52.70180634 -0.214 0.554 
9 469.9525067 0.000 52.68557075 -0.235 0.630 
10 472.2492453 0.004 52.68557075 -0.235 0.639 
11 486.3942848 0.029 52.66244868 -0.266 0.688 
12 488.6910234 0.033 52.66244868 -0.266 0.696 
13 521.5963708 0.091 52.65080777 -0.282 0.812 
14 523.8931095 0.095 52.65080777 -0.282 0.820 

หมายเหตุ : z* มีคาเทากับ 370.836 และ 52.651 จากรูปที่ 5.1 ของปญหาทดลองท่ี 1 
                z* มีคาเทากับ -0.174 และ0.0282 จากการหาคา Student's t-statistic 

 
 5.2.2 ผลการจัดตารางการผลิตของปญหาทดลองท่ี 2 
 จากการรันโปรแกรมท่ีสรางขึ้นเพ่ือคนหาตารางการผลิตท่ีอยูในกลุมคําตอบท่ีไม

ถูกขมดวย MTS ของปญหาทดลองท่ี 2 พบวามีตารางการผลิตท่ีอยูในกลุมคําตอบท่ีไมถูกขม

จํานวนท้ังหมด 17 ตาราง โดยคาวัตถุประสงคทั้งสองประการของตารางการผลิตทั้งหมดน้ันแสดง

ดังรูปที่ 5.3  
 เม่ือไดกลุมคําตอบท่ีไมถูกขมของปญหาทดลองท่ี 2 แลวจึงคํานวณคา z ของทุก

ตารางการผลิตท่ีอยูในกลุมคําตอบที่ไมถูกขมดวยวิธี Global Criteria Method โดยใชคา

วัตถุประสงคทั้งสองวัตถุประสงคที่ไดจากการปรับคาวัตถุประสงคดวยวิธี Student's t-statistic ดัง
แสดงในตารางที่ 5.4 เพ่ือใชเปนเกณฑในการเลือกตารางการผลิตท่ีมีคา z ต่ําท่ีสุดออกมาเพียง 1 
ตาราง โดยตารางการผลิตท่ีมีคา z ต่ําที่สุดของปญหาทดลองท่ี 2 คือตารางการผลิตหมายเลข 9  
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รูปท่ี 5.3 คาวัตถุประสงคของกลุมตารางการผลิตท่ีไมถูกขมของปญหาทดลองท่ี 2 
 

ตารางท่ี 5.4 คาวัตถุประสงคของตารางการผลิตท่ีอยูในกลุมของตารางการผลิตท่ีไมถูกขมของ 
                ปญหาทดลองท่ี 2 

ตารางการ

ผลิต

หมายเลข 

เวลาเดินเคร่ืองเปลารวม 
ผลรวมของอัตราสวนระหวางเวลาเสร็จงาน

จริงตอเวลาเสรจ็งานตามสัญญา 
คา z 

ชั่วโมง 
Student's           
t-statistic 

 
Student's           
t-statistic 

1 383.1922799 -0.179 33.85352232 0.456 0.621 
2 386.8070402 -0.158 33.79769901 0.330 0.517 
3 390.1252048 -0.138 33.79544175 0.325 0.532 
4 396.4455527 -0.099 33.68057935 0.067 0.312 
5 396.454477 -0.099 33.67465956 0.054 0.299 
6 398.6642711 -0.086 33.66153903 0.025 0.283 
7 400.060313 -0.078 33.62475603 -0.058 0.209 
8 400.6012629 -0.074 33.62205128 -0.064 0.206 
9 402.2790314 -0.064 33.60361304 -0.105 0.174 
10 405.597196 -0.044 33.60135579 -0.110 0.189 
11 412.6516798 -0.002 33.59921837 -0.115 0.227 
12 415.9698444 0.018 33.59696112 -0.120 0.242 
13 458.2282685 0.273 33.5850742 -0.147 0.470 
14 461.5464331 0.293 33.58281695 -0.152 0.485 

1 
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ตารางท่ี 5.4(ตอ) คาวัตถุประสงคของตารางการผลิตท่ีอยูในกลุมของตารางการผลิตท่ีไมถูกขม 
                        ของปญหาทดลองท่ี 2 

ตารางการ

ผลิต

หมายเลข 

เวลาเดินเคร่ืองเปลารวม 
ผลรวมของอัตราสวนระหวางเวลาเสร็จงาน

จริงตอเวลาเสรจ็งานตามสัญญา 
คา z 

ชั่วโมง 
Student's           
t-statistic 

 
Student's           
t-statistic 

15 468.6009169 0.335 33.58067953 -0.157 0.523 
16 471.9190815 0.355 33.57842228 -0.162 0.538 
17 507.0808255 0.567 33.5771665 -0.165 0.747 

หมายเหตุ : z* มีคาเทากับ 383.192 และ 33.577 จากรูปที่ 5.1 ของปญหาทดลองท่ี 2 
                z* มีคาเทากับ -0.179 และ0.165 จากการหาคา Student's t-statistic 

 

 5.2.3 ผลการจัดตารางการผลิตของปญหาทดลองท่ี 3 
 จากการรันโปรแกรมท่ีสรางขึ้นเพ่ือคนหาตารางการผลิตท่ีอยูในกลุมคําตอบท่ีไม

ถูกขมดวย MTS ของปญหาทดลองท่ี 3 พบวามีตารางการผลิตท่ีอยูในกลุมคําตอบท่ีไมถูกขม

จํานวนท้ังหมด 27 ตาราง โดยคาวัตถุประสงคทั้งสองประการของตารางการผลิตทั้งหมดน้ันแสดง

ดังรูปที่ 5.4 

 เม่ือไดกลุมคําตอบท่ีไมถูกขมของปญหาทดลองท่ี 3 แลวจึงคํานวณคา z ของทุก

ตารางการผลิตท่ีอยูในกลุมคําตอบที่ไมถูกขมดวยวิธี Global Criteria Method โดยใชคา

วัตถุประสงคทั้งสองวัตถุประสงคที่ไดจากการปรับคาวัตถุประสงคดวยวิธี Student's t-statistic ดัง
แสดงในตารางที่ 5.5 เพ่ือใชเปนเกณฑในการเลือกตารางการผลิตท่ีมีคา z ต่ําท่ีสุดออกมาเพียง 1 
ตาราง โดยตารางการผลิตท่ีมีคา z ต่ําที่สุดของปญหาทดลองท่ี 3 คือตารางการผลิตหมายเลข 15  
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รูปท่ี 5.4 คาวัตถุประสงคของกลุมตารางการผลิตท่ีไมถูกขมของปญหาทดลองท่ี 3 

 
ตารางท่ี 5.5 คาวัตถุประสงคของตารางการผลิตท่ีอยูในกลุมของตารางการผลิตท่ีไมถูกขมของ 
                ปญหาทดลองท่ี 3 

ตารางการ

ผลิต

หมายเลข 

เวลาเดินเคร่ืองเปลารวม 
ผลรวมของอัตราสวนระหวางเวลาเสร็จงาน

จริงตอเวลาเสรจ็งานตามสัญญา 
คา z 

ชั่วโมง 
Student's           
t-statistic 

 
Student's           
t-statistic 

1 310.9551201 -0.131 37.82159723 0.200 0.386 
2 315.8579381 -0.123 37.75956477 0.188 0.382 
3 326.5047308 -0.105 37.71520314 0.179 0.391 
4 340.7661395 -0.081 37.67742191 0.171 0.407 
5 345.6689576 -0.073 37.61538946 0.158 0.402 
6 346.5633944 -0.071 37.00719876 0.034 0.280 
7 351.4662124 -0.063 36.94516631 0.022 0.275 
8 358.1638376 -0.052 36.94461928 0.022 0.286 
9 362.1130051 -0.046 36.90080467 0.013 0.284 
10 368.8106303 -0.034 36.90025764 0.013 0.295 
11 376.3744138 -0.022 36.86302345 0.005 0.300 
12 381.2772319 -0.014 36.80099099 -0.008 0.296 
13 387.9748571 -0.002 36.80044396 -0.008 0.307 

1 
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25 
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ตารางท่ี 5.5(ตอ) คาวัตถุประสงคของตารางการผลิตท่ีอยูในกลุมของตารางการผลิตท่ีไมถูกขม  
                        ของปญหาทดลองท่ี 3 

ตารางการ

ผลิต

หมายเลข 

เวลาเดินเคร่ืองเปลารวม 
ผลรวมของอัตราสวนระหวางเวลาเสร็จงาน

จริงตอเวลาเสรจ็งานตามสัญญา 
คา z 

ชั่วโมง 
Student's           
t-statistic 

 
Student's           
t-statistic 

14 389.8189351 0.001 36.57593997 -0.054 0.264 
15 394.7217531 0.009 36.51390751 -0.066 0.260 
16 408.9537587 0.033 36.49030992 -0.071 0.279 
17 423.1492977 0.056 36.38276241 -0.093 0.280 
18 428.0521157 0.065 36.32072995 -0.106 0.276 
19 442.2841213 0.088 36.29713236 -0.110 0.295 
20 465.8804642 0.128 36.29638465 -0.111 0.334 
21 470.0576758 0.135 36.24909623 -0.120 0.331 
22 470.7832823 0.136 36.23435219 -0.123 0.330 
23 484.2896814 0.158 36.22549865 -0.125 0.350 
24 485.0152878 0.160 36.2107546 -0.128 0.349 
25 512.7888424 0.206 36.16271847 -0.138 0.385 
26 527.0208479 0.230 36.13912088 -0.143 0.404 
27 644.553834 0.426 36.13699334 -0.143 0.600 

หมายเหตุ : z* มีคาเทากับ 285.021 และ 36.137 จากรูปที่ 5.1 ของปญหาทดลองท่ี 3 
                z* มีคาเทากับ -0.174 และ0.143 จากการหาคา Student's t-statistic 

 

 5.2.4 ผลการจัดตารางการผลิตของปญหาทดลองท่ี 4 
 จากการรันโปรแกรมท่ีสรางขึ้นเพ่ือคนหาตารางการผลิตท่ีอยูในกลุมคําตอบท่ีไม

ถูกขมดวย MTS ของปญหาทดลองท่ี 4 พบวามีตารางการผลิตท่ีอยูในกลุมคําตอบท่ีไมถูกขม

จํานวนท้ังหมด 13 ตาราง โดยคาวัตถุประสงคทั้งสองประการของตารางการผลิตทั้งหมดน้ันแสดง

ดังรูปที่ 5.5  
 เม่ือไดกลุมคําตอบท่ีไมถูกขมของปญหาทดลองท่ี 4 แลวจึงคํานวณคา z ของทุก

ตารางการผลิตท่ีอยูในกลุมคําตอบที่ไมถูกขมดวยวิธี Global Criteria Method โดยใชคา

วัตถุประสงคทั้งสองวัตถุประสงคที่ไดจากการปรับคาวัตถุประสงคดวยวิธี Student's t-statistic ดัง
แสดงในตารางที่ 5.6 เพ่ือใชเปนเกณฑในการเลือกตารางการผลิตท่ีมีคา z ต่ําท่ีสุดออกมาเพียง 1 
ตาราง โดยตารางการผลิตท่ีมีคา z ต่ําที่สุดของปญหาทดลองท่ี 4 คือตารางการผลิตหมายเลข 13  
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รูปท่ี 5.5 คาวัตถุประสงคของกลุมตารางการผลิตท่ีไมถูกขมของปญหาทดลองท่ี 4 

 
ตารางท่ี 5.6 คาวัตถุประสงคของตารางการผลิตท่ีอยูในกลุมของตารางการผลิตท่ีไมถูกขมของ 
                ปญหาทดลองท่ี 4 

ตารางการ

ผลิต

หมายเลข 

เวลาเดินเคร่ืองเปลารวม 
ผลรวมของอัตราสวนระหวางเวลาเสร็จงาน

จริงตอเวลาเสรจ็งานตามสัญญา 
คา z 

ชั่วโมง 
Student's           
t-statistic 

 
Student's           
t-statistic 

1 430.2060477 -0.307 31.72675052 33.463 42.928 
2 435.7111399 -0.301 31.59572924 21.433 30.904 
3 455.1201522 -0.278 31.49727257 12.393 21.887 
4 497.2920551 -0.229 31.44841435 7.907 17.450 
5 544.6293332 -0.174 31.44225875 7.342 16.941 
6 580.1834632 -0.132 31.43533611 6.707 16.347 
7 627.8800846 -0.076 31.39601165 3.096 12.792 
8 670.0519875 -0.027 31.34715343 -1.390 8.355 
9 691.2782249 -0.002 31.32544349 -3.383 6.387 
10 733.4501278 0.047 31.27658526 -7.869 1.950 
11 780.7874059 0.102 31.27042967 -8.434 1.440 
12 816.3415359 0.144 31.26350703 -9.070 0.846 
13 864.5446778 0.200 31.25920317 -9.465 0.507 

หมายเหตุ : z* มีคาเทากับ 430.206 และ 31.259 จากรูปที่ 5.1 ของปญหาทดลองท่ี 4 
                z* มีคาเทากับ -0.307 และ -9.465 จากการหาคา Student's t-statistic 

1 

3 

2 

5 4 

6 7 

8 

9 
10 

11 12 13 



 

59 

 

5.2.5 ผลการจัดตารางการผลิตของปญหาทดลองท่ี 5 
 จากการรันโปรแกรมท่ีสรางขึ้นเพ่ือคนหาตารางการผลิตท่ีอยูในกลุมคําตอบท่ีไม

ถูกขมดวย MTS ของปญหาทดลองท่ี 5 พบวามีตารางการผลิตท่ีอยูในกลุมคําตอบท่ีไมถูกขม

จํานวนท้ังหมด 32 ตาราง โดยคาวัตถุประสงคทั้งสองประการของตารางการผลิตทั้งหมดน้ันแสดง

ดังรูปที่ 5.6  
 เม่ือไดกลุมคําตอบท่ีไมถูกขมของปญหาทดลองท่ี 5 แลวจึงคํานวณคา z ของทุก

ตารางการผลิตท่ีอยูในกลุมคําตอบที่ไมถูกขมดวยวิธี Global Criteria Method โดยใชคา

วัตถุประสงคทั้งสองวัตถุประสงคที่ไดจากการปรับคาวัตถุประสงคดวยวิธี Student's t-statistic ดัง
แสดงในตารางที่ 5.7 เพ่ือใชเปนเกณฑในการเลือกตารางการผลิตท่ีมีคา z ต่ําท่ีสุดออกมาเพียง 1 
ตาราง โดยตารางการผลิตท่ีมีคา z ต่ําที่สุดของปญหาทดลองท่ี 5 คือตารางการผลิตหมายเลข 8  
 

 

รูปท่ี 5.6 คาวัตถุประสงคของกลุมตารางการผลิตท่ีไมถูกขมของปญหาทดลองท่ี 5 
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ตารางท่ี 5.7 คาวัตถุประสงคของตารางการผลิตท่ีอยูในกลุมของตารางการผลิตท่ีไมถูกขมของ 
                ปญหาทดลองท่ี 5 

ตารางการ

ผลิต

หมายเลข 

เวลาเดินเคร่ืองเปลารวม 
ผลรวมของอัตราสวนระหวางเวลาเสร็จงาน

จริงตอเวลาเสรจ็งานตามสัญญา 
คา z 

ชั่วโมง 
Student's           
t-statistic 

 
Student's           
t-statistic 

1 389.4204395 -0.143 29.6287389 0.252 0.386 
2 391.3886206 -0.139 29.62646092 0.251 0.389 
3 394.3896981 -0.133 29.18768514 0.046 0.190 
4 402.8660702 -0.117 29.18642378 0.045 0.205 
5 406.0914716 -0.111 29.14469009 0.026 0.192 
6 414.5678437 -0.095 29.14342873 0.025 0.207 
7 418.1981928 -0.088 29.11423728 0.012 0.201 
8 419.1361986 -0.086 28.97457112 -0.053 0.137 
9 427.6125707 -0.070 28.97330976 -0.054 0.153 
10 431.2429197 -0.063 28.94411831 -0.068 0.146 
11 439.7192918 -0.047 28.94285695 -0.068 0.162 
12 439.9258946 -0.047 28.91803889 -0.080 0.150 
13 445.0396158 -0.037 28.90356568 -0.086 0.153 
14 452.0326157 -0.024 28.88758608 -0.094 0.159 
15 457.146337 -0.014 28.87311287 -0.101 0.162 
16 465.6227091 0.002 28.8718515 -0.101 0.178 
17 474.0990812 0.018 28.87059014 -0.102 0.193 
18 480.0350853 0.029 28.86504305 -0.104 0.202 
19 485.1488066 0.039 28.85056984 -0.111 0.205 
20 492.1418065 0.052 28.83459024 -0.119 0.211 
21 497.2555277 0.062 28.82011703 -0.125 0.213 
22 505.7318999 0.078 28.81885566 -0.126 0.229 
23 514.208272 0.094 28.8175943 -0.127 0.244 
24 539.8876791 0.143 28.81491462 -0.128 0.292 
25 548.3640513 0.159 28.81365326 -0.128 0.307 
26 556.8404234 0.175 28.81239189 -0.129 0.323 
27 583.0877148 0.225 28.80974607 -0.130 0.372 
28 591.5640869 0.241 28.80848471 -0.131 0.387 
29 600.040459 0.257 28.80722334 -0.131 0.403 
30 625.7198662 0.306 28.80454367 -0.133 0.450 
31 634.1962383 0.322 28.8032823 -0.133 0.466 
32 642.6726104 0.338 28.80202094 -0.134 0.481 

หมายเหตุ : z* มีคาเทากับ 389.420 และ 28.802 จากรปูที่ 5.1 ของปญหาทดลองท่ี 5 
                z* มีคาเทากับ -0.143 และ -0.134 จากการหาคา Student's t-statistic 
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 เม่ือรันโปรแกรมเพื่อคนหากลุมคําตอบที่ไมถูกขมและทําการเลือกตารางการผลิตจาก

กลุมคําตอบที่ไมถูกขมมา 1 ตารางดวยวิธี Global Criteria Method แลวจะไดตารางการผลิตท่ี
เปนตัวแทนของการแกปญหาการจัดตารางการผลิตโดยมีคาวัตถุประสงคตางๆและเวลาท่ีใชใน

การจัดตารางการผลิตสามารถสรุปไดดังตารางที่ 5.8 
 
ตารางท่ี 5.8 สรุปผลของตารางการผลิตท่ีไดจากการประยุกตใช MTS  

ปญหา

ทดลองท่ี 

วัตถุประสงค 
ระยะเวลาท่ีใชใน

การจัดตาราง 
(นาที) 

เวลาเดินเครื่องเปลารวม 

(ชั่วโมง) 

ผลรวมของอัตราสวนระหวาง

เวลาเสร็จงานจริงตอเวลาเสร็จ

งานตามสัญญา 

1 375.42 52.93 58.57 

2 402.28 33.60 49.75 

3 394.72 36.51 57.43 

4 864.54 31.26 82.25 

5 419.14 28.97 71.16 

 

5.3 วิเคราะหผลการจัดตารางการผลิตดวย MTS 
 จากการหาคารอยละของการปรับปรุง (percent improvement) เพ่ือเปรียบเทียบตาราง
การผลิตที่ไดจากการคนหาคําตอบดวย MTS รวมกับ Global Criteria Method กับวิธีการจัด

ตารางการผลิตดวยวิธีการเดิมของโรงงานกรณีศึกษาพบวาตารางการผลิตท่ีไดจาก MTS รวมกับ 

Global Criteria Method มีคาเฉลี่ยรอยละของการปรับปรุงคาวัตถุประสงคทั้งดานเวลาเดินเคร่ือง

เปลารวมและผลรวมของอัตราสวนระหวางเวลาเสร็จงานจริงตอเวลาเสร็จงานตามสัญญา และดาน

ระยะเวลาท่ีใชในการจัดตารางของปญหาทดลองท้ัง 5 ปญหาเทากับ 40.20  89.50 และ 62.99 
ตามลําดับ ดังแสดงในตารางท่ี 5.9 โดยรูปที่ 5.7 เปนการเปรียบเทียบผลของคาวัตถุประสงคทั้ง
สองประการของตารางการผลิตท่ีไดจากทั้งสองวิธี และรูปท่ี 5.8 เปนการเปรียบเทียบผลดาน

ระยะเวลาท่ีใชในการจัดตารางการผลิต ซึ่งรอยละของการปรับปรุงคาวัตถุประสงคทั้งสองประการ

และระยะเวลาที่ใชในการจัดตารางการผลิตของแตละปญหาทดลองน้ันแสดงใหเห็นดังรูปท่ี 5.9  

จะเห็นวาวิธีการจัดตารางการผลิตท่ีนําเสนอในงานวิจัยน้ีสามารถชวยคนหาตารางการผลิตท่ีทําให

วัตถุประสงคดานเวลาเดินเครื่องเปลารวมลดลงเฉล่ียรอยละ 40.20 และวัตถุประสงคดานผลรวม
ของอัตราสวนระหวางเวลาเสร็จงานจริงตอเวลาเสร็จงานตามสัญญาลดลงเฉล่ียรอยละ 89.50 ซึ่ง

ใชเวลาในการจัดตารางการผลิตลดลงเฉล่ียรอยละ 62.99 เม่ือเทียบกับวิธีการจัดตารางการผลิต

แบบเดิม  
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 เน่ืองจากคาเฉล่ียของรอยละการปรับปรุงคาผลรวมของอัตราสวนระหวางเวลาเสร็จงาน

จริงตอเวลาเสร็จงานตามสัญญาท่ีมีคาสูงถึงเกือบ 90 เปอรเซนตซึ่งเปนคาท่ีสูงมากนั้นมีสาเหตุมา
จากวิธีการจัดตารางในแบบเดิมเปนการจัดตารางการผลิตใหกับงานทีละงานท่ีเขามาสูระบบทั้งๆท่ี

ความเปนจริงแลวอาจจะมีบางงานสามารถผลิตไปพรอมๆกันดวยเครื่องจักรเดียวกันได แต

เน่ืองจากการเขามาสูระบบของงานในเวลาท่ีแตกตางกันทําใหงานท่ีควรจะผลิตดวยเครื่องจักร

เดียวกันถูกจัดตารางใหผลิตดวยเคร่ืองจักรตางเครื่องกันจึงทําใหเสียความสามารถในการตั้ง

เคร่ืองจักร (setup capability) ไปโดยเปลาประโยชน ในกรณีที่จัดตารางใหผลิตงานดวย

เครื่องจักรที่วางอยู จากสิ่งที่เกิดขึ้นเหลาน้ียังสงผลกระทบตองานอื่นๆคือทําใหตองเล่ือนเวลาที่

เริ่มทําการต้ังเครื่องจักรเพ่ือผลิตงานอื่นออกไปเน่ืองจากความสามารถในการต้ังเครื่องจักรมีไม

เพียงพอ และสาเหตุอีกประการคือการจัดตารางการผลิตโดยกําหนดใหงานใหมที่เขามาสูระบบไป

ผลิตบนเครื่องจักรที่กําลังผลิตงานอื่นอยู ซึ่งจะสงผลใหเวลาเสร็จงานจริงของงานท่ีผลิตอยูกอน

แลวเล่ือนออกไปจากกําหนดเดิมที่ไดคํานวณไวในตอนแรกเน่ืองจากตองหยุดเคร่ืองจักรเพ่ือทํา

การต้ังเครื่องจักรเพ่ือผลิตงานใหมที่เขามา จากสาเหตุตางๆที่กลาวมานี้เองทําใหเวลาเสร็จงาน

จริงเลื่อนออกไปจากเวลาเสร็จงานตามสัญญามาก 

  

 



 

1 

 

ตารางที่ 5.9 การเปรียบเทียบประสิทธิภาพของตารางการผลิตดานคาวัตถุประสงคและดานเวลาที่ใชในการจัดตารางการผลิต 
 

ปญหา

ทดลองที่ 

เวลาเดินเครื่องเปลารวม 
(ชั่วโมง) 

รอยละของการ

ปรับปรุงเวลา

เดินเครื่องเปลา 

ผลรวมของอัตราสวนระหวาง

เวลาเสร็จงานจริงตอเวลาเสร็จ

งานตามสัญญา 

รอยละของการ

ปรับปรุงผลรวม

ของอัตราสวน 

ระยะเวลาที่ใชในการจัดตาราง 

(นาที) 

รอยละของการ

ปรับปรุงเวลา

การจัดตาราง 
MTS พนักงาน MTS พนักงาน MTS พนักงาน 

1 375.42 864.56 56.58 52.93 342.57 84.55 58.57 243.00 75.90 
2 402.28 635.43 36.69 33.60 218.93 84.65 49.75 215.00 76.86 
3 394.72 570.44 30.80 36.51 518.62 92.96 57.43 172.00 66.61 
4 864.54 1085.50 20.36 31.26 472.55 93.38 82.25 146.00 43.66 
5 419.14 965.25 56.58 28.97 359.67 91.94 71.16 148.00 51.92 
 รอยละของการปรับปรุงเฉลี่ย 40.20 รอยละของการปรับปรุงเฉลี่ย 89.50 รอยละของการปรับปรุงเวลาเฉลี่ย 62.99 
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(a) 
 

 
(b) 

รูปท่ี 5.7 กราฟเปรียบเทียบคาวัตถุประสงคที่ไดจากการจัดตารางการผลิตดวย MTS และดวย 

               วิธีการจัดตารางการผลิตแบบเดิมของโรงงานกรณีศึกษา (a) Total idle time และ   
              (b) Total completion time ratio 
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รูปท่ี 5.8 กราฟเปรียบเทียบเวลาท่ีใชในการจัดตารางการผลิตดวย MTS และดวย 

                      วิธกีารจัดตารางการผลิตแบบเดิมของโรงงานกรณีศึกษา 

 

 

รูปท่ี 5.9 กราฟแสดงรอยละของการปรับปรุงคาดานวัตถุประสงคและดานระยะเวลาท่ีใชใน 
      การจัดตารางการผลิต 
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5.4 สรปุทายบท 
 จากผลการทดลองเพื่อหาคาพารามิเตอรพบวาคาพารามิเตอรของ MTS ที่เหมาะสมเพื่อ
แกปญหาการจัดตารางการผลิตของผลิตภัณฑประเภทเทปลูกไมเพ่ือการตกแตง ไดแก 

1) เกณฑการหยุดการคนหาคําตอบ (Stopping Criterion) เทากับ 1000 รอบ 
2) ระยะเวลาตองหามของการเพ่ิม–ลดจํานวนชองผลิต (tabu tenure of add-drop 

move method) เทากับ 10 รอบ 
3) ระยะเวลาตองหามของการแทรกงาน (tabu tenure of insert move method) เทากับ 

10 รอบ 
4) เกณฑการเพิ่มความหลากหลายของคําตอบ (Diversification Criterion) เทากับ 100 

รอบ 
5) ความนาจะเปนของเวลาเดินเคร่ืองเปลารวม (probability of total idle time) เทากับ 

0.5 
6) ความนาจะเปนของผลรวมของอัตราสวนระหวางเวลาเสร็จงานจริงตอเวลาเสร็จงาน

ตามสัญญารวม (probability of total completion time ratio) เทากับ 0.5 
 จากผลการจัดตารางในเรื่องของประสิทธิภาพของตารางการผลิตท่ีไดจากวิธี MTS 
รวมกับ Global Criteria Method นั้นชวยใหกระบวนการจัดตารางการผลิตของโรงงานกรณีศึกษา 

สามารถคนหาตารางการผลิตท่ีมีประสิทธิภาพดานคาวัตถุประสงคทั้งสองประการคือเวลา

เดินเครื่องเปลารวมและผลรวมของอัตราสวนระหวางเวลาเสร็จงานจริงตอเวลาเสร็จงานตาม

สัญญาดีขึ้นเฉล่ียรอยละ 40.20 และ 89.50 และประสิทธิภาพของกระบวนการจัดตารางการผลิต
ดานระยะเวลาที่ใชในการจัดตารางการผลิตดีขึ้นเฉล่ียรอยละ 62.99 



 

 

บทท่ี 6 

สรุปผลการวิจัยและขอเสนอแนะ 
 
 ในบทน้ีจะกลาวถึงเน้ือหางานวิจัยโดยสรุปต้ังแตที่มาของปญหา วิธีการที่ใชในการ

แกปญหา ผลลัพธที่ไดจากวิธีการแกปญหาน้ัน และยังไดเสนอขอเสนอแนะอื่นๆไวในสวนสุดทาย

ของบทอีกดวย 

6.1 สรปุผลการวิจัย 
 กระบวนการทํางานวิจัยน้ีเริ่มขึ้นเม่ือผูวิจัยไดทราบถึงปญหาที่เกิดขึ้นกับกระบวนการจัด

ตารางการผลิตของผลิตภัณฑประเภทเทปลูกไมเพื่อการตกแตง โดยปญหาท่ีเกิดขึ้นน้ีเกิดจาก

ตารางการผลิตท่ีไดจากการจัดตารางการผลิตโดยพนักงานซึ่งเปนวิธีการจัดตารางการผลิตท่ีทาง

โรงงานกรณีศึกษาใชมาเปนเวลานานน้ันยังไมสามารถตอบสนองวัตถุประสงคขององคกรไดดี

เทาที่ควร  ซึ่งวัตถุประสงคดังกลาวคือการลดตนทุนการผลิตและการทําใหเวลาเสร็จงานเร็วข้ึน 

เม่ือทราบถึงปญหาท่ีเกิดขึ้นอยางคราวๆแลว จากนั้นจึงทําการศึกษากระบวนการผลิตผลิตภัณฑ

ประเภทผาลูกไมเพื่อการตกแตง กระบวนการจัดตารางการผลิตและขอจํากัดของการผลิตอยาง

ละเอียดเพื่อทําการกําหนดปญหาและวัตถุประสงคของปญหาที่แทจริง  
จากการศึกษาอยางละเอียดพบวาปญหาการจัดตารางการผลิตของผลิตภัณฑประเภทเทป

ลูกไมเพ่ือการตกแตงคือการจัดตารางการผลิตใหกับเคร่ืองจักรขนานท่ีไมสัมพันธกัน M เคร่ือง

ใหกับงานท้ังหมด N งานซ่ึงเปนแบบตามสั่ง ระบบผลิตสามารถควบคุมเวลาท่ีใชในการผลิตงาน

แตละงานไดโดยการจัดสรรชองผลิตใหกับงานน้ันๆ ซึ่งเวลาท่ีใชในการผลิตจะแปรผันตรงกับ

จํานวนชองผลิตท่ีจัดสรรใหกับงานและเครื่องจักรสามารถผลิตงานไดมากกวา 1 งานในเวลา

เดียวกันโดยมีเง่ือนไขวางานท่ีจะนํามาผลิตบนเครื่องจักรเดียวกันน้ันจะตองเปนงานท่ีอยูในกลุม

งานเดียวกันเทาน้ัน เม่ือกําหนดปญหาเรียบรอยแลวจึงทําการกําหนดวัตถุประสงคของการจัด

ตารางการผลิตท่ีสามารถสะทอนวัตถุประสงคขององคกรได วัตถุประสงคของการจัดตารางการ

ผลิตท่ีไดคือระยะเวลาเดินเคร่ืองเปลารวมตํ่าสุด (minimum total idle time) เปนวัตถุประสงคที่
สะทอนถึงวัตถุประสงคขององคกรดานตนทุนการผลิตและผลรวมของอัตราสวนระหวางเวลาเสร็จ

งานจริงตอเวลาเสร็จงานตามสัญญาตํ่าสุด (minimum total completion time ratio) เปน
วัตถุประสงคที่สะทอนถึงวัตถุประสงคขององคกรดานเวลาเสร็จงาน  

 เมื่อผูวิจัยกําหนดปญหาและวัตถุประสงคเปนท่ีเรียบรอยแลวจากน้ันจึงทําการศึกษาแนว

ทางการแกปญหาชนิดหลายวัตถุประสงคเพื่อใชในข้ันตอนของการคนหากลุมคําตอบท่ีไมถูกขม

และแนวทางการตัดสินใจแบบพหุเกณฑเพ่ือใชในข้ันตอนการตัดสินใจเลือกคําตอบเพียงคําตอบ

เดียวจากกลุมคําตอบท่ีได ซึ่งการคนหาแบบขอหามชนิดหลายวัตถุประสงคโดยใชฟงกชันมวลของ
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ความนาจะเปนแบบอเนกนาม (Multinomial Tabu Search Algorithm : MTS) และ Global 
Criteria Method แบบ No-preference method มาใชในข้ันตอนการคนหากลุมคําตอบและ

ขั้นตอนการตัดสินใจตามลําดับ โดยมีขั้นตอนการประยุกตใช MTS ดังนี้ 
1) กระบวนการเริ่มตน  ( Initialization) เปนกระบวนการท่ีตองทํากอนท่ีจะเริ่ม

กระบวนการปรับปรุงคําตอบ ทําไดโดยการกําหนดขนาดของรายการขอหามและทํา

การสรางตารางการผลิตเริ่มตน 
2) การเลือกวัตถุประสงคหลัก เปนกระบวนการที่ใชเพ่ือเลือกวัตถุประสงคเพ่ือนํามาเปน

วัตถุประสงคหลักของแตละรอบการคนหา โดยการพิจารณาเลือกคําตอบท่ีดีที่สุดจาก

กลุมตารางการผลิตขางเคียงน้ันจะพิจารณาเฉพาะวัตถุประสงคหลักของรอบการ

คนหาน้ันเทานั้น 
3) การสรางตารางการผลิตขางเคียง (neighborhood production schedule) เปน

กระบวนการคนหาตารางการผลิตอื่นๆท่ีอยูในพื้นท่ีที่เปนไปไดของคําตอบจากตาราง

การผลิตเริ่มตน 
4) การปรับปรุงรายการคําตอบที่ไมถูกขม ทําไดโดยการนําเอาตารางการผลิตท่ีดีที่สุดที่

ไดจากกลุมตารางการผลิตขางเคียงมาเปรียบเทียบกับคําตอบท่ีอยูในรายการคําตอบ

ที่ไมถูกขมวาตารางการผลิตที่เลือกนั้นสามารถเพิ่มเขาไปในรายการคําตอบที่ไมถูก

ขมไดหรือไม 
5) การปรับปรุงรายการขอหาม เปนกระบวนการเพ่ิมเสนทางของการคนหาคําตอบที่เพ่ิง

ผานมา เพ่ือปองกันไมใหคําตอบที่ไดจากกระบวนการคนหาคําตอบในรอบถัดไปเปน

คําตอบท่ีมีเสนทางการคนหาคําตอบซํ้ากับคําตอบท่ีไดจากรอบการคนหาที่ผาน

มาแลวจํานวนเทากบัระยะเวลาตองหามรอบ 
6) การเพิ่มความหลากหลายของคําตอบ (Diversification) เปนกระบวนการที่ทําใหการ

คนหาคําตอบมีประสิทธิภาพมากขึ้นโดยการเปล่ียนคําตอบเริ่มตนของการคนหา

คําตอบขางเคียง 
7) การตรวจสอบเง่ือนไขการหยุดการคนหาคําตอบวาตรงกับเงื่อนไขที่กําหนดไวแลว

หรือไม ถาตรงกับกับเง่ือนไขที่กําหนดไวใหหยุดกระบวนการคนหาคําตอบ 

 จากน้ันผูวิจัยไดนําเอาวิธีการที่เลือกมาประยุกตใชกับปญหาการจัดตารางการผลิตของ

งานวิจัยนี้และไดนําขั้นตอนการคนหากลุมคําตอบจากการประยุกตใชนี้ไปสรางบนโปรแกรม 

Scilab เพ่ือใชในการคนหากลุมคําตอบท่ีดีที่สุดสําหรับทําการทดลองหาเซตของพารามิเตอรของ 

MTS ที่เหมาะสมกับปญหาการจัดตารางการผลิตของโรงงานกรณีศึกษา โดยใชปญหาจริงจํานวน 

5 ปญหามาเปนปญหาการทดลอง เม่ือทําการคนหาเซตของพารามิเตอรที่เหมาะสมเรียบรอยแลว
จากนั้นจึงทําการคนหากลุมคําตอบของปญหาทดลองโดยใชเซตพารามิเตอรที่ไดจากการทดลอง
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และเลือกคําตอบเพียง 1 คําตอบจากกลุมคําตอบท่ีดีที่สุดโดยใช Global Criteria Method แบบ 

No-preference method แลวทําการเปรียบเทียบประสิทธิภาพของ MTS โดยการนําคา

วัตถุประสงคและเวลาท่ีใชในการจัดตารางการผลิตท่ีไดจากการจัดตารางการผลิตดวย MTS มาหา
รอยละของการปรับปรุงคาตางๆ เทียบกับตารางการผลิตท่ีไดจากการจัดตารางการผลิตดวย

วิธีการเดิม ซึ่งพบวาการจัดตารางการผลิตดวย MTS สามารถชวยใหประสิทธิภาพดาน

วัตถุประสงคทั้งสองประการคือระยะเวลาเดินเคร่ืองเปลารวมตํ่าสุดและผลรวมของอัตราสวน

ระหวางเวลาเสร็จงานจริงตอเวลาเสร็จงานตามสัญญาตํ่าสุดของตารางการผลิตท่ีไดมีคาท่ีดีขึ้น

เฉล่ียรอยละ 40.20 และ 89.50 และประสิทธิภาพของกระบวนการจัดตารางการผลิตดาน

ระยะเวลาที่ใชในการจัดตารางการผลิตดีขึ้นเฉล่ียรอยละ 62.99 

6.2 ขอเสนอแนะ 
 เน่ืองจากงานวิจัยน้ีเปนการแกปญหาท่ีมีวัตถุประสงคดานเวลาเสร็จงานซ่ึงเม่ือวิเคราะห

อยางละเอียดแลวพบวาการใชวัตถุประสงคที่มาสะทอนถึงเวลาเสร็จงานเพียงวัตถุประสงคเดียว

นั้นไมสามารถสะทอนไดครบทุกมุมมองของวัตถุประสงคดานเวลาเสร็จงาน ตัวอยางเชนเม่ือ

เลือกใชวัตถุประสงคที่ทําใหเวลาเสร็จงานของแตละงานเร็วสุดซ่ึงเปนไปไดวาจะมีงานจํานวนหน่ึง

เปนงานท่ีลาชาแตเวลาท่ีลาชาน้ันมีคานอย ถาหากงานเหลาน้ีมีเปนจํานวนมากก็จะสงผลกระทบ

ตอความเชื่อม่ันท่ีมีตอองคกรวามีงานสายเปนประจําท้ังท่ีตารางการผลิตท่ีไดนี้บรรลุวัตถุประสงค

ที่ตั้งไวแลว หรือในทางกลับกันเม่ือเลือกใชวัตถุประสงคที่ทําใหจํานวนงานท่ีลาชามีจํานวนนอย

ที่สุดก็ตามแตเวลาเสร็จงานนั้นอาจลาชากวากําหนดออกไปมากซึ่งสงผลกระทบตอความเชื่อม่ัน

ขององคกรไดเชนกันท้ังท่ีบรรลุวัตถุประสงคแลวก็ตาม ดังน้ันการกําหนดวัตถุประสงคของการจัด

ตารางการผลิตจะตองสามารถสะทอนวัตถุประสงคขององคกรไดในทุกๆมุมมอง 
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ปญหาทดลอง 
 
 ปญหาการทดลองในงานวิจัยนี้เปนปญหาจริงของการจัดตารางการผลิตของผลิตภัณฑ

ประเภทเทปลูกไมเพื่อการตกแตง โดยมีขอมูลนําเขาเพ่ือใชในการจัดตารางการผลิตคือหมายเลข

ใบสั่งผลิต หมายเลขผลิตภัณฑ ปริมาณท่ีสั่งผลิตและหนวยที่สั่งผลิต ซึ่งมีรายละเอียดเปนดัง

ตารางที่ 1 
  
ปญหาทดลองท่ี 1 ปญหาการทดลองนี้มีคําสั่งผลิตรวมท้ังหมดเทากับ 106 คําสั่ง และมีจํานวน 
                        พนักงานต้ังเครื่องท่ีพรอมทํางานเทากับ 22 คน  
ปญหาทดลองท่ี 2 ปญหาการทดลองนี้มีคําสั่งผลิตรวมท้ังหมดเทากับ 86 คําสั่ง และมีจํานวน 
                        พนักงานต้ังเครื่องท่ีพรอมทํางานเทากับ 25 คน  
ปญหาทดลองท่ี 3 ปญหาการทดลองนี้มีคําสั่งผลิตรวมท้ังหมดเทากับ 82 คําสั่ง และมีจํานวน 
                        พนักงานต้ังเครื่องท่ีพรอมทํางานเทากับ 19 คน  
ปญหาทดลองท่ี 4 ปญหาการทดลองนี้มีคําสั่งผลิตรวมท้ังหมดเทากับ 77 คําสั่ง และมีจํานวน 
                        พนักงานต้ังเครื่องท่ีพรอมทํางานเทากับ 18 คน  
ปญหาทดลองท่ี 5 ปญหาการทดลองนี้มีคําสั่งผลิตรวมท้ังหมดเทากับ 78 คําสั่ง และมีจํานวน 
                        พนักงานต้ังเครื่องท่ีพรอมทํางานเทากับ 24 คน  
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ตารางที่ 1 ขอมูลนําเขาของปญหาทดลอง 5 ปญหา 

หมายเลข

คําสัง่ผลติ 

ปญหาทดลองที่ 1 ปญหาทดลองที่ 2 ปญหาทดลองที่ 3 ปญหาทดลองที่ 4 ปญหาทดลองที่ 5 

หมายเลข

ผลิตภัณฑ 
ปริมาณที่

สั่งผลิต 

หนวยที่สัง่

ผลิต 
หมายเลข

ผลิตภัณฑ 
ปริมาณที่

สั่งผลิต 

หนวยที่สัง่

ผลิต 
หมายเลข

ผลิตภัณฑ 
ปริมาณที่

สั่งผลิต 

หนวยที่สัง่

ผลิต 
หมายเลข

ผลิตภัณฑ 
ปริมาณที่

สั่งผลิต 

หนวยที่สัง่

ผลิต 
หมายเลข

ผลิตภัณฑ 
ปริมาณที่

สั่งผลิต 

หนวยที่สัง่

ผลิต 
1 156 100 1 83 500 3 29 600 2 30 200 2 72 800 3 
2 156 100 1 83 500 3 29 600 2 30 200 2 72 800 3 
3 78 50 3 83 500 3 29 600 2 30 450 2 72 800 3 
4 78 50 3 83 300 3 29 1200 2 30 450 2 72 550 3 
5 78 50 3 83 300 3 29 1200 2 30 1500 2 72 550 3 
6 78 50 3 83 300 3 29 1500 2 30 1500 2 72 550 3 
7 78 50 3 83 300 3 4 350 2 30 1800 2 72 550 3 
8 78 50 3 83 300 3 4 350 2 30 1800 2 72 300 3 
9 78 50 3 83 300 3 4 300 2 30 600 2 72 300 3 
10 78 80 3 83 300 3 4 300 2 30 600 2 72 300 3 
11 78 80 3 135 100 2 4 300 2 30 600 2 72 300 3 
12 78 80 3 135 200 2 4 800 2 30 600 2 7 450 2 
13 78 40 3 135 100 2 4 800 2 60 300 3 7 450 1 
14 78 40 3 94 130 2 4 800 2 60 300 3 7 450 1 
15 78 40 3 94 130 2 4 1000 2 60 300 3 7 150 1 
16 78 40 3 94 130 2 4 1000 2 60 400 3 7 150 1 
17 78 40 3 94 50 2 4 1000 2 60 400 3 7 150 1 
18 78 50 3 94 50 2 4 1000 2 60 500 3 16 250 3 
19 78 50 3 94 50 2 4 200 2 60 500 3 16 250 3 
20 78 50 3 94 50 2 4 200 2 60 1000 3 16 300 3 
21 78 120 3 94 50 2 4 200 2 60 1000 3 16 300 3 
22 78 120 3 129 150 3 4 400 2 60 1000 3 16 200 3 
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ตารางที่ 1(ตอ) ขอมูลนําเขาของปญหาทดลอง 5 ปญหา 

หมายเลข

คําสัง่ผลติ 

ปญหาทดลองที่ 1 ปญหาทดลองที่ 2 ปญหาทดลองที่ 3 ปญหาทดลองที่ 4 ปญหาทดลองที่ 5 

หมายเลข

ผลิตภัณฑ 
ปริมาณที่

สั่งผลิต 

หนวยที่สัง่

ผลิต 
หมายเลข

ผลิตภัณฑ 
ปริมาณที่

สั่งผลิต 

หนวยที่สัง่

ผลิต 
หมายเลข

ผลิตภัณฑ 
ปริมาณที่

สั่งผลิต 

หนวยที่สัง่

ผลิต 
หมายเลข

ผลิตภัณฑ 
ปริมาณที่

สั่งผลิต 

หนวยที่สัง่

ผลิต 
หมายเลข

ผลิตภัณฑ 
ปริมาณที่

สั่งผลิต 

หนวยที่สัง่

ผลิต 
23 3 100 3 129 150 3 4 400 2 77 1500 3 16 200 3 
24 3 100 3 129 150 3 4 150 2 77 1500 3 16 700 3 
25 3 100 3 129 220 3 4 150 2 77 1200 3 16 700 3 
26 35 50 1 129 220 3 161 1500 1 77 1200 3 16 300 3 
27 35 50 1 129 220 3 161 1500 1 77 2000 3 16 300 3 
28 35 50 1 129 220 3 161 1500 1 77 2000 3 16 300 3 
29 35 50 1 129 220 3 161 900 1 77 2000 3 89 3000 1 
30 35 50 1 23 350 1 161 900 1 28 550 2 89 1500 1 
31 62 200 3 23 350 1 161 900 1 28 550 2 89 1500 1 
32 62 200 3 23 400 1 161 600 1 28 550 2 109 230 3 
33 175 80 2 23 400 1 161 600 1 28 400 2 109 230 3 
34 175 80 2 23 600 1 161 600 1 28 400 2 109 230 3 
35 175 80 2 23 600 1 161 600 1 28 600 2 109 500 3 
36 126 150 2 23 200 1 159 300 2 28 600 2 109 500 3 
37 126 150 2 23 200 1 159 300 2 28 600 2 111 750 2 
38 126 150 2 23 400 1 159 300 2 28 300 2 111 1500 2 
39 126 150 2 23 400 1 159 300 2 28 300 2 111 750 2 
40 126 150 2 19 130 3 159 100 2 28 100 2 111 750 2 
41 126 150 2 19 50 3 159 100 2 28 100 2 111 1500 2 
42 126 150 2 19 50 3 81 800 2 28 100 2 111 750 2 
43 126 150 2 19 50 3 81 800 2 131 950 3 130 360 2 
44 126 150 2 112 450 3 81 600 2 131 950 3 130 360 2 
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ตารางที่ 1(ตอ) ขอมูลนําเขาของปญหาทดลอง 5 ปญหา 

หมายเลข

คําสัง่ผลติ 

ปญหาทดลองที่ 1 ปญหาทดลองที่ 2 ปญหาทดลองที่ 3 ปญหาทดลองที่ 4 ปญหาทดลองที่ 5 

หมายเลข

ผลิตภัณฑ 
ปริมาณที่

สั่งผลิต 

หนวยที่สัง่

ผลิต 
หมายเลข

ผลิตภัณฑ 
ปริมาณที่

สั่งผลิต 

หนวยที่สัง่

ผลิต 
หมายเลข

ผลิตภัณฑ 
ปริมาณที่

สั่งผลิต 

หนวยที่สัง่

ผลิต 
หมายเลข

ผลิตภัณฑ 
ปริมาณที่

สั่งผลิต 

หนวยที่สัง่

ผลิต 
หมายเลข

ผลิตภัณฑ 
ปริมาณที่

สั่งผลิต 

หนวยที่สัง่

ผลิต 
45 126 200 2 112 450 3 81 600 2 131 400 3 130 800 2 
46 126 200 2 112 300 3 81 600 2 131 400 3 130 800 2 
47 126 200 2 112 300 3 81 600 2 131 400 3 130 360 2 
48 126 200 2 112 500 3 81 500 2 131 800 3 130 150 2 
49 126 200 2 112 500 3 81 500 2 131 800 3 130 150 2 
50 126 100 2 112 500 3 81 500 2 131 800 3 127 1000 1 
51 126 100 2 112 500 3 81 500 2 131 1000 3 127 1000 1 
52 126 100 2 112 250 3 81 500 2 131 1000 3 127 1000 1 
53 126 100 2 112 250 3 81 500 2 131 1200 3 127 1000 1 
54 126 100 2 112 250 3 81 500 2 131 1200 3 127 1000 1 
55 93 130 3 55 180 3 98 200 1 131 500 3 127 1500 1 
56 93 130 3 55 180 3 98 200 1 131 500 3 127 1500 1 
57 93 130 3 55 180 3 98 200 1 131 500 3 127 300 1 
58 93 130 3 55 200 3 98 250 1 166 300 1 127 300 1 
59 93 130 3 55 200 3 98 250 1 166 300 1 127 300 1 
60 93 130 3 55 200 3 98 300 1 166 600 1 14 250 2 
61 93 130 3 146 300 1 98 300 1 166 600 1 14 250 2 
62 93 130 3 146 300 1 98 300 1 166 600 1 14 250 2 
63 93 130 3 146 900 1 122 500 1 145 250 1 14 300 2 
64 93 130 3 146 900 1 122 500 1 145 250 1 14 300 2 
65 161 500 1 146 900 1 122 500 1 145 250 1 14 300 2 
66 161 500 1 171 2100 1 122 1200 1 145 800 1 14 300 2 
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ตารางที่ 1(ตอ) ขอมูลนําเขาของปญหาทดลอง 5 ปญหา 

หมายเลข

คําสัง่ผลติ 

ปญหาทดลองที่ 1 ปญหาทดลองที่ 2 ปญหาทดลองที่ 3 ปญหาทดลองที่ 4 ปญหาทดลองที่ 5 

หมายเลข

ผลิตภัณฑ 
ปริมาณที่

สั่งผลิต 

หนวยที่สัง่

ผลิต 
หมายเลข

ผลิตภัณฑ 
ปริมาณที่

สั่งผลิต 

หนวยที่สัง่

ผลิต 
หมายเลข

ผลิตภัณฑ 
ปริมาณที่

สั่งผลิต 

หนวยที่สัง่

ผลิต 
หมายเลข

ผลิตภัณฑ 
ปริมาณที่

สั่งผลิต 

หนวยที่สัง่

ผลิต 
หมายเลข

ผลิตภัณฑ 
ปริมาณที่

สั่งผลิต 

หนวยที่สัง่

ผลิต 
67 161 500 1 171 2100 1 122 1200 1 145 800 1 14 300 2 
68 161 500 1 171 600 1 128 100 3 145 600 1 14 200 2 
69 161 500 1 171 600 1 128 100 3 145 600 1 14 200 2 
70 162 500 1 171 600 1 128 100 3 145 500 1 14 620 2 
71 162 500 1 71 900 1 128 100 3 145 500 1 14 620 2 
72 162 500 1 71 900 1 128 100 3 145 600 1 14 620 2 
73 164 500 1 71 900 1 128 150 3 145 600 1 169 300 1 
74 164 500 1 75 250 3 128 150 3 145 600 1 169 300 1 
75 119 250 3 75 250 3 128 150 3 145 300 1 169 300 1 
76 119 250 3 75 250 3 128 150 3 145 300 1 169 300 1 
77 14 300 2 75 250 3 128 150 3 145 300 1 169 300 1 
78 14 300 2 75 400 3 128 260 3  169 300 1 
79 14 300 2 75 400 3 128 260 3  
80 14 300 2 75 400 3 128 300 3 
81 14 300 2 75 400 3 128 300 3 
82 14 500 2 70 300 1 128 300 3 
83 14 500 2 70 300 1  
84 14 500 2 70 600 1  
85 14 500 2 70 600 1 
86 14 500 2 70 600 1 
87 14 650 2  
88 14 650 2 
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ตารางที่ 1(ตอ) ขอมูลนําเขาของปญหาทดลอง 5 ปญหา 

หมายเลข

คําสัง่ผลติ 

ปญหาทดลองที่ 1 
หมายเลข

ผลิตภัณฑ 
ปริมาณที่

สั่งผลิต 

หนวยที่สัง่

ผลิต 
89 14 650 2 
90 14 400 2 
91 14 400 2 
92 14 400 2 
93 14 500 2 
94 14 500 2 
95 14 500 2 
96 14 500 2 
97 14 850 2 
98 14 850 2 
99 14 850 2 
100 14 750 2 
101 14 750 2 
102 14 750 2 
103 14 500 2 
104 14 500 2 
105 14 500 2 
106 14 500 2 
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ประวัติผูเขียนวิทยานิพนธ 
 
 นางสาวพิมพประไพ ไทยเนียม เกิดเม่ือวันท่ี 6 กุมภาพันธ พ.ศ.2527 ที่

กรุงเทพมหานคร สําเร็จการศึกษาระดับมัธยมศึกษาจากโรงเรียนสตรีนนทบุรี จังหวัดนนทบุรี 

และสําเร็จการศึกษาระดับปริญญาวิศวกรรมศาสตรบัณฑิต ภาควิชาวิทยาการและวิศวกรรมวัสดุ   
สาขาวิชาปโตรเคมีและวัสดุพอลิเมอร จากมหาวิทยาลัยศิลปากร ในปการศึกษา 2549 และไดเขา
ศึกษาตอในระดับปริญญามหาบัณฑิต สาขาวิชาวิศวกรรมอุตสาหการ คณะวิศวกรรมศาสตร 

จุฬาลงกรณมหาวิทยาลัย ในภาคการศึกษาปลายปการศึกษา 2549 
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