
เนื้อหาในบทนี้นำเสนอการพัฒนาวิธีค้นหาคำตอบสำหรับปัญหาการกำหนดปริมาณการ 
ลังซื้อหรือลังผลิตแบบประหยัดที่มีสินค้าคงคลังหลายชนิดโดยมีข้อจำกัดเชิงสมรรถภาพร่วมกัน 
เพ่ือให้ได้วิธีการท่ีสามารถหาคำตอบของปัญหาที่เหมาะสม โดยใช้เวลาในการคำนวณน้อย

3.1 รูปแบบและลักษณะของปัญหา

ปัญหาที่นำมาศึกษาในงานวิลัยนืเ้ป ็น ปัญหาการกำหนดปริมาณการลังซื้อที่มีสินค้าคง 
คลังหลายชนิดโดยมีข้อจำกัดเชิงสมรรถภาพร่วมกัน (Capacitated multi-item lot-sizing 
problem-CMLSP) โดยพิจารณาการกำหนดปริมาณการลังซื้อของสินค้าจำนวน N  ชนิด ภายใน 
T ช่วงเวลา เพื่อให้สามารถตอบสนองต่อความต้องการของสินค้าที่เกิดขึ้น โดยที่ทำให้ค่าใช้จ่ายที่ 
เกี่ยวข้องกับการลังซื้อและเก็บรักษาพัสดุคงคลังมีจำนวนน้อยที่สุด และไม่ผิดเงื่อนไขของข้อจำกัด 
ที่ตั้งข ึ้น  แบบจำลองทางคณิตศาสตร์ที่สร้างขึ้นมีรายละเอียดดังนี้

Minimize

Subject to

เมื่อพารามิเตอร์ 
/ 
t

z  = + (1)

Jtfc ไ I _«> T ' + ไ d  11 for all i,t (2)
* 1,= r  0 for * 1., = 0 1 for all i,t (3)

b for x jt >  0 , for all i,t

5.ษฺ ไA ป, for all i,t (4)
I * , ,  S P , for all t (5)

for all i,t (6)

ชนิดของสินค้าที่จะ:ต้องทำการลังซ้ือ (f e N )
ช่วงเวลาในการลังซื้อ ( t e T )
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Pt =

s ,
C i

du

ข้อจำกัดเชิงสมรรถภาพในช่วงเวลา t  (สมมติว่ามีค่าคงที่ และ 
เท่ากับ Pt ในทุกๆช่วงเวลา)
ต้นทุนการลังชื้อต่อครั้งของสินค้าชนิด /
ต้นทุนต่อหน่วยต่อช่วงเวลาของการเก็บสินค้าชนิด /'
ปริมาณความต้องการของสินค้าชนิด /'ในช่วงเวลา t

และนอนพารามิเตอร์
x it = ปริมาณการลังชื้อของสินค้าชนิด /'ใน'ช่วงเวลา t

e it = ปริมาณสินค้าที่เหลือชนิด /'ใน'ช่วงเวลา t

z it -  การสิงชื้อสินค้าชนิด A u ช่วงเวลา t

โดยวัตถุประสงค์(1) เพื่อต้องการหาค่าต้นทุนที่ตํ่าที่สุดที่เกิดจากผลรวมของต้นทุนในการ 
สิงชื้อและต้นทุนในการเก็บสินค้า ข้อจำกัด (2) คือ สมการแสดงความสมดุลระหว่างปริมาณการ 
สิงชื้อสินค้ากับปริมาณความต้องการสินค้า ข้อจำกัด (3) คือ ไม่มีการสิงชื้อสินค้าชนิด /'ในช่วง 
เวลา t  เม่ือ Z 1,=  0 และมีการสิงชื้อสินค้าชนิด /'ในช่วงเวลา t  เม่ือ z i t -  1 ข้อจำกัด (4) คือ 
ปริมาณการสิงชื้อสินค้าแต่ละชนิดจะต้องมีค่าน้อยกว่าหรือเท่ากับข้อจำกัดที่ตั้งขึ้น ข้อจำกัด (5) 
คือ ผลรวมของปริมาณการสังชื้อของสินค้าทุกชนิดในระหว่างช่วงเวลา t  จะต้องมีค่าน้อยกว่าหรือ 
เท่ากับข้อจำกัดที่ตั้งขึ้น และข้อจำกัด (6) คือ X 1, และ ^  จะต้องมีค่ามากกว่าหรือเท่ากับ 0

3.2 แนวทางการแกํไฃปั’ญหา

แนวทางการแกใขปัญหาการกำหนดปริมาณการสิงชื้อที่มีสินค้าคงคลังหลายชนิดโดยมี 
ข้อจำกัดเซิงสมรรถภาพร่วมกันที่เหมาะสมนั้นวิธีการแก้ไขปัญหาที่จะนำมาประยุกต์ใข้จะต้อง 
สามารถหาปริมาณการลังชื้อที่เหมาะสมสำหรับสินค้าแต่ละชนิดในแต่ละช่วงเวลาให้สามารถ 
ตอบสนองต่อความต้องการของสินค้าที่เกิดขึ้น โดยท่าให้ค่าใช้จ่ายที่เกี่ยวข้องกับการลังชื้อและ 
เก็บรักษาพัสดุคงคลังมีจำนวนน้อยที่สุด และไม่ผิดเงื่อนไขของข้อจำกัดที่ตั้งขึ้น และใช้เวลาใน 
การคำนวณน้อย

จากการศึกษางานวิจัยที่ผ่านมาพบว่าวิธีการค้นหาคำตอบที่อาศัยพื้นฐานของวิธีการทาง 
คณิตศาสตร์จะใช้เวลาในการหาคำตอบสูง พิจารณาจากงานวิจัยของ Maes and Wassenhove
[5] กล่าวว่าในงานวิจัยนี้ได้ท่าการศึกษาเปรียบเทียบประสิทธิภาพของฮิวริสติกของ Lambrecht 
and Vanderveken Dixon and Silver และ Dogramaci 1et al. [7] ช ึงเป็นวิธีการในการหา
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คำตอบที่มีกระบวนการไม่ยุ่งยากซับช้อนทำให้ใช้เวลาในการคำนวณน้อย สำหรับงานวิจัยอื่นๆที่ 
ไม่ได้นำมาศึกษาเนื่องจากหลายๆวิธีการจะอาศัยพื้นฐานของวิธีการทางคณิตศาสตร์ซึ่งจะใช้เวลา 
ในการคำนวณสูงจึงไม่เหมาะที่จะนำมาประยุกต์ใช้ในภาคอุตสาหกรรม ผลจากงานวิจัยพบว่า 
ขั้นตอนในการรวมปรมาณการจังชื้อ/ผลิต (Lot elimination step) จากวิธีฮิวริสติกของ Dixon and 
Silver สามารถปรับปรุงประสิทธิภาพของคำตอบได้ดี

จากงานวิจัยในอดีตได้มีการใช้และพัฒนาวิธีการรวมปริมาณความต้องการของสินค้าเพื่อ 
คำนวณหาปริมาณการจังชื้อที่เหมาะสมสำหรับปัญหาการกำหนดปริมาณการจังซื้อที่มีสินค้าคง 
คจังหลายชนิดโดยมีข้อจำกัดเชิงสมรรถภาพร่วมกันหลายๆวิธี ซึ่งบางวิธีจะมีการหาคำตอบหลาย 
ขั้นตอน และมีการทำชํ้าในบางขั้นตอนหลายๆ ครั้งหรือวิธีการจะมีการหาคำตอบที่เป็นค่า Lower 
bound ก่อนแล้วจึงปรับปรุงคำตอบที่ได้ให้อยู่ในเงื่อนไขที่กำหนด ทำให้เวลาที่ใช้ในการคำนวณ 
เพิ่มขึ้น ดังนั้นในงานวิจัยนี้จึงได้ทำการพัฒนาวิธีการย้ายปริมาณความต้องการสินค้าซึ่งเป็น 
วิธีการที่ไม่ซับช้อนเพื่อคำนวณหาปริมาณการจังซื้อที่เหมาะสม โดยวิธีการที่นำเสนอจะมีความ 
แตกต่างจากการรวมปริมาณสินค้าจากงานวิจัยอื่นๆที่ผ่านมา คือ จะมีการกำหนดเงื่อนไขของ 
ปริมาณการจังซื้อที่สามารถทำการย้ายได้ทำให้มีขั้นตอนในการหาคำตอบไม่มาก เพื่อทำให้ 
ลามารถหาคำตอบได้รวดเร็วขึ้นทำให้สามารถนำไปประยุกต่ใช้ในการแก้ปัญหาในการทำงานจริง
พ Pใด

3.3 วิธืการหาคำตอบแบบฮิวริสติก

วิธีการหาคำตอบแบบฮิวริสติกที่นำเสนอใช้วิธีการรวมปริมาณสินค้า (Lot elimination) 
โดยการคำนวณหาปริมาณการจังซื้อที่เหมาะสมของวิธีฮิวริลติกที่นำเสนอมีหลักการที่สำศัญคือ 
จะทำการย้ายปริมาณความต้องการสินค้าในแต่ละช่วงเวลาที่กำลังพิจารณาไปรวมเข้ากับปริมาณ 
การจังซื้อในช่วงเวลาก่อนหน้า เพื่อให้ได้ผลลัพธ์ที่มีต้นทุนรวมระหว่างต้นทุนในการจังซื้อและ 
ต้นทุนในการเก็บรักษาพัสดุคงคลังลดลง และผลรวมของปริมาณการจังซื้อในแต่ละช่วงเวลา 
จะต้องไม่เกินข้อจำกัดเชิงสมรรถภาพที่กำหนด

3.4 กระบวนการทำงานของฮิวริสติกที่นำเสนอ

หจักการทำงานของฮิวริสติกจะเป็นการย้ายปริมาณสินค้าจากช่วงเวลาที่กำจังพิจารณา 
ไปยังช่วงเวลาก่อนหน้าเพื่อลดต้นทุนการจังชื้อลง แต่ในขณะเดียวกันก็ทำให้ต้นทุนการเก็บรักษา 
พัสดุคงคลังเพิ่มขึ้นด้วย ดังนั้นจึงต้องมีการพิจารณาว่าจะทำการย้ายปริมาณสินค้าไปยังช่วงเวลา
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ก่อนหน้าเป็นจำนวนเท่าใด โดยท่ีไม่ทำให้ต้นทุนการเก็บรักษาพัสดุคงคลังที่เพิ่มขึ้นมากกว่าต้นทุน 
การลังซื้อที่ลดลง และต้องมีการพิจารณาว่าจะย้ายปริมาณสินค้าไปยังช่วงเวลาก่อนหน้ากี่ 
ช่วงเวลาในที่นี้เรียกว่าจำนวนรอบของการคำนวณซํ้า โดยจำนวนรอบที่ไต้จะต้องไม่ทำให้เวลาใน 
การคำนวณสูง และได้คำตอบท่ีเหมาะสม

1) หาจำนวนรอบของการคำนวณซํ้าสำหรับการคำนวณในแต่ละช่วงเวลา

ตารางท่ี 3.1 จำนวนรอบของการคำนวณซ้ืา
max ร1 / C| จำนวนรอบ (m)
> 0 to 50 2

> 50 to 100 3
> 100 to 150 4

หลักการในการหาจำนวนรอบของการคำนวณชํ้าจะใช้ช่วงของอัตราส่วนของต้นทุนการ 
ลังซื้อ (Setup cost ะ ร) กับต้นทุนการเก็บรักษาพัสดุคงคลัง (Carrying cost : c) ในการแบ่ง 
จำนวนรอบของการคำนวณชํ้า แต่เนื่องจากอัตราส่วนของต้นทุนการลังซื้อและต้นทุนการเก็บ 
รักษาของสินค้าแต่ละชนิดอาจจะไม่เท่ากัน ดังนั้นการหาจำนวนรอบของการคำนวณชํ้าจะใช้ 
อัตราส่วนต้นทุนการลังซื้อกับต้นทุนการเก็บรักษาพัสดุคงคลังที่มากที่สุดจากสินค้าทุกชนิดในการ 
เลือกจำนวนรอบของการคำนวณชํ้า โดยจะแบ่งอัตราส่วนของต้นทุนการลังซื้อและต้นทุนการเก็บ 
รักษาออกเป็นช่วงต่างๆ ดังข้อมูลในหลักท่ี 1 ของตารางท่ี 3.1 และทำการกำหนดจำนวนรอบของ 
การคำนวณซํ้าสำหรับแต่ละช่วงของอัตราส่วนของต้นทุนการลังซื้อและต้นทุนการเก็บรักษาโดย 
กำหนดให้จำนวนรอบของการคำนวณซํ้าเมื่ออัตราส่วนของต้นทุนการลังซื้อและต้นทุนการเก็บ 
รักษาอยู่ระหว่าง >0 กับ 50 เท่ากับ 2 และเพิ่มจำนวนรอบของการคำนวณชํ้าทีละ 1 รอบ เมื่อช่วง 
ของอัตราส่วนของต้นทุนการลังซื้อและต้นทุนการเก็บรักษาเพิ่มขึ้นทีละ 50 ตามสำดับ ดังข้อมูลใน 
หลักที่ 2 ของตารางที่ 3.1

ซึ่งจำนวนรอบในการคำนวณซํ้า กา คือ ถ้ากำลังพิจารณาอยู่ในช่วงเวลาที่ t จะพิจารณา 
การย้ายปริมาณความต้องการสินค้าจากช่วงเวลาที่ t ไปยังช่วงเวลาท่ี t-1 จากนั้นจึงพิจารณาการ 
ย้ายปริมาณความต้องการสินค้าที่เหลือจากช่วงเวลาที่ t ไปยังช่วงเวลาที่ t-2 ทำซํ้าเช่นเดิมจนถึง 
ช่วงเวลาที่ t-m โดยจะพิจารณาเช่นเดียวกันนี้ในทุกๆช่วงเวลา
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2) รวมปร ิมาณ ความต ้องการส ินค ้าในช ่วงเวลาท ี่กำล ังพ ิจารณ าเข ้าก ับปร ิมาณ  
ความต้องการในช่วงเวลาก่อนหน้า

พิจารณาทีละช่วงเวลาโดยเริ่มที่ช่วงเวลาที่2 ก่อน ทำการพิจารณาปริมาณความต้องการ 
สินค้าของสินค้าแต่ละชนิดในช่วงเวลานั้น โดยจะนำปริมาณความต้องการสินค้าที่มากกว่า 0 และ 
น้อยกว่า Si / nCiของสินค้าชนิดนั้น (ชึ่งเป็นเงื่อนไขที่ทำให้ต้นทุนจากการย้ายปริมาณสินค้ามีค่า 
ลดลง เม่ือ ท คือ ผลต่างระหว่างช่วงเวลาที่กำลังพิจารณากับช่วงเวลาที่ t-m) และน้อยกว่า 
ข้อจำกัดเซิงสมรรถภาพที่เหลือในช่วงเวลาก่อนหน้าที่กำลังพิจารณาอยู่ และปริมาณการลังชื้อใน 
ช่วงเวลาก่อนหน้าของสินค้าชนิดเดียวกันมีค่ามากกว่า 0 ไปรวมกับปริมาณการลังชื้อของสินค้า 
ชนิดเดียวกันในช่วงเวลาก่อนหน้านั้น และทำการย้ายปริมาณสินค้าจากช่วงเวลาที่กำลังพิจารณา 
ไปยังช่วงเวลาก่อนหน้าจนครบตามจำนวนรอบที่กำหนด ทำเช่นนี้ไปเรื่อยๆจนครบทุกช่วงเวลา 
และถ้าในช่วงเวลาที่กำลังพิจารณาอยู่นั้นมีปริมาณความต้องการที่ตรงกับข้อกำหนดข้างต้นหลาย 
ค่า จะเลือกค่าที่ให้ผลต่างของ Si -  (n X dit)Ci มากที่สุดก่อน (เป็นผลต่างของต้นทุนในการลังชื้อ 
กับต้นทุนในการเก็บรักษาพัสดุคงคลัง) แล้วจึงพิจารณาปริมาณการลังชื้อที่ให้ค่าผลต่างลดลงเป็น 
ลำดับต่อไปตามสำดับ

ก ร ะ บ ว น ก าร ท ำ งาน ข อ งอ ิว ร ิส ต ิก ท ี่น ำ เส น อ แ ส ด งไต ้ด ัง ร ูป ท ี่ 3 .1



รูปที่ 3.1 กระบวนการทำงานของฮิวริสติก

3.5 ต ัวอฟางการคำนวณ

สร้างข้อมูลนำเข้าของปัญหาตัวอย่าง แสดงในตารางท่ี 3.2

ตารางที่ 3.2 ข้อมูลนำเข้าของปัญหาตัวอย่าง
I te m X P e r io d T1 T 2 T 3 T 4 T 5 T 6 ร C

11 2 7 2 0 4 0 2 7 12 2 4 1 0 0 2

I2 4 5 6 0 12 2 0 4 2 2 2 0 0 5
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l te m \P e r io d T1 T 2 T 3 T 4 T 5 T 6 ร c

13 2 3 0 2 21 3 5 41 3 0 0 10

to ta l 9 5 8 0 5 4 6 8 51 8 7 T o ta l C o s t  =  3 3 0 0

c a p 1 00 1 0 0 1 0 0 1 0 0 1 0 0 1 00

จากข้อมูลนำเข้าของปัญหาตัวอย่างที่สร้างขึ้น เป็นปัญหาที่มีจำนวนชนิดของสินค้า 
เท่ากับ3 ชนิดค ื อ11 I2 และ I3 และมีจำนวนช่วงเวลาเท่ากับ 6 ช่วงเวลาคือ T1 1 2  T3 T4 
T5 และ T6 โดยปริมาณความต้องการของสินค้าแต่ละชนิดภายในช่วงเวลาต่างๆ จะแสดงใน 
แนวนอนของตาราง ต้นทุนการสิงชื้อ (ร) และต้นทุนเก็บรักษาพัสดุคงคลัง (c) ของสินค้าของ 
สินค้าแต่ละชนิดจะแสดงในแนวหลักของตาราง โดยมีข้อจำกัดเซิงสมรรถภาพ (cap) เท่ากันทุก 
ช่วงเวลาตังแสดงในตาราง และต้นทุนรวมที่เกิดขึ้นได้มาจากการคำนวณต้นทุนรวมจากสมการที่ 
1 ในหัวข้อ 3.2 โดยการคำนวณตามฮิวริสติกที่นำเสนอโดยแบ่งออกเป็นขั้นตอนต่างๆ ตังน้ี

ชิ้นตอนที่ 1 คำนวณ s/c ของสินค้าแต่ละชนิดเพื่อนำไปหาจำนวนรอบในการคำนวณซํ้า 
แสดงในตารางท่ี 3.3

ตารางท่ี 3.3 การคำนวณ s/c ของสินค้าแต่ละชนิด
l t e m \P e r io d T1 T 2 T 3 T 4 T 5 T 6 ร c

11 2 7 2 0 4 0 2 7 12 2 4 1 00 2

I2 4 5 6 0 12 2 0 4 2 2 2 0 0 5

I3 2 3 0 2 21 3 5 41 3 0 0 10

to ta l 9 5 8 0 5 4 6 8 51 8 7 T o ta l C o s t  =

c a p 1 00 1 0 0 1 0 0 1 0 0 1 0 0 1 0 0 3 3 0 0

s /c

5 0

4 0

3 0

m a x  s /c

จ า ก ต า ร า งท ี่ 3.3 จ ะ พ บ ว ่า  อ ัต ร า สิวน ข อ ง  Setup cost ก ับ  Carrying cost ท ี่ม า ก ท ี่ส ุด  ค ือ  

5 0  ต ัง น ั้น จ ำ น ว น ร อ บ ข อ งก า ร ค ำ น ว ณ ช ํ้า ส ำ ห ร ิป ก า ร พ ิจ า ร ณ า แ ต ่ล ะ ช ่ว ง เว ล า ค ือ  2

ชิ้นตอนที่ 2 เร ิ่ม พ ิจ า ร ณ า ท ี่ช ่ว ง เว ล า ท ี่ 2  ก ่อ น  ท ำ ก า ร พ ิจ า ร ณ า ป ร ิม า ณ ค ว า ม ต ้อ ง ก า ร  

ส ิน ค ้า ข อ งส ิน ค ้า แ ต ่ล ะ ช น ิด ใน ช ่ว ง เว ล า น ั้น  โด ย จ ะ น ำ ป ร ิม า ณ ค ว า ม ต ้อ ง ก า ร ส ิน ค ้า ท ี่ม า ก ก ว ่า  0  และ  

น ้อ ย ก ว ่า  ร 1 /  nCj ข อ ง ส ิน ค ้า ช น ิด น ั้น  (เม ื่อ  ท ค ือ  ผ ล ต ่า ง ร ะ ห ว ่า ง ช ่ว ง เ ว ล า ท ี่ก ำ ล ัง พ ิจ า ร ณ า ก ับ  

ช ่ว ง เว ล า ท ี่ t-m) แ ล ะ น ้อ ย ก ว ่า ข ้อ จ ำก ัด เซ ิงส ม ร ร ถ ภ าพ ท ี่เห ล ือ ใน ช ่ว ง เว ล าก ่อ น ห น ้าท ี่ก ำล ังพ ิจ า ร ณ า
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อยู่ และปริมาณการลังชื้อในช่วงเวลาก่อนหน้าของสินค้าชนิดเดียวกันมีค่ามากกว่า 0 ไปรวมกับ 
ปริมาณการสิงชื้อของสินค้าชนิดเดียวกันในช่วงเวลาก่อนหน้านั้น และทำการย้ายปริมาณสินค้า 
จากช่วงเวลาที่กำลังพิจารณาไปยังช่วงเวลาก่อนหน้าจนครบตามจำนวนรอบที่กำหนด ทำเช่นนี้ 
ไปเรื่อยๆจนครบทุกช่วงเวลา และถ้าในช่วงเวลาที่กำลังพิจารณาอยู่นั้นมีปริมาณความต้องการที่ 
ตรงกับข้อกำหนดข้างต้นหลายค่า จะเลือกค่าท่ีให้ผลต่างของ ร1-  (ก X drt)Cj มากที่สุดก่อน แล้วจึง 
พิจารณาปริมาณการลังชื้อที่ให้ค่าผลต่างลดลงเป็นลำดับต่อไปตามลำดับ

จากตารางท่ี 3.3 พบว่าไม่มีปริมาณความต้องการสินค้าในช่วงเวลาที่ 2 ใดที่มากกว่า 0 และ 
น้อยกว่า ร.1/  (1x๐, ) ของสินค้าชนิดนั้นและน้อยกว่าข้อจำกัดเชิงสมรรถภาพที่เหลือในช่วงเวลาที่ 
1 และปริมาณการลังชื้อในช่วงเวลาท่ี 1 มีค่ามากกว่า 0 และเนื่องจาก t-2 เท่ากับ 0 ดังนั้นจึงข้าม 
ไปพิจารณายังช่วงเวลากัดไป (ช่วงเวลาท่ี 3) ต่อไป

ขั้นตอน ท่ี 3 ตรวจสอบว่าช่วงเวลาท่ีพิจารณาเท่ากับ T หริอไม่ หากยังไม่เท่ากับ T ให้ท่าซ้ํา 
ขั้นตอนที่ 2 จนครบทุกช่วงเวลา

เมื่อพิจารณาที่ช่วงเวลาที่ 3 (ไม่เท่ากับ T) พบว่าปริมาณความต้องการสินค้าที่มากกว่า 0 
และน้อยกว่า ร1 / (1xq ) ของสินค้าชนิดนั้น และน้อยกว่าข้อจำกัดเชิงสมรรถภาพที่เหลือใน 
ช่วงเวลาที่ 2 และปริมาณการลังชื้อในช่วงเวลาก่อนหน้ามีค่ามากกว่า 0 คือสินค้าชนิดที่ 2 ดังนั้น 
จึงนำปริมาณความต้องการสินค้าของสินค้าชนิดที่ 2 ไปรวมปริมาณการลังชื้อของสินค้าชนิด 
เดียวกันในช่วงเวลาที่ 2 โดยได้ผลดังตารางที่ 3.4

ตาราง ท่ี 3.4 ผลของการย้ายปริมาณความต้องการสินค้าจากช่วงเวลาที่ 3 ไปยังช่วงเวลาที่ 2
l te m \P e r io d T1 T 2 T 3 T 4 T 5 T 6 ร c

11 2 7 2 0 4 0 2 7 12 2 4 1 0 0 2

I2 4 5 7 2 0 2 0 4 2 2 2 0 0 5

I3 2 3 0 2 21 3 5 41 3 0 0 1 0

to ta l 9 5 9 2 4 2 6 8 51 8 7

c a p 1 00 1 0 0 1 0 0 1 0 0 1 00 1 0 0

จากนั้นจึงพิจารณาการย้ายปริมาณความต้องการสินค้าจากช่วงเวลาที่ 3 ไปยังช่วงเวลาที่ t- 
2 (ช่วงเวลาที่ 1) ต่อไป

เมื่อพิจารณาการย้ายปริมาณสินค้าจากช่วงเวลาที่ 3 ไปยังช่วงเวลาที่ 1 พบว่าปริมาณความ 
ต้องการสินค้าที่ตรงกับข้อกำหนดคือสินค้าชนิดที่ 3 ดังนั้นจึงนำปริมาณความต้องการสินค้าของ
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สินค้าชนิดที่ 3 ไปรวมปริมาณการสิงชื้อของสินค้าชนิดเดียวกันในช่วงเวลาที่ 1 โดยได้ผลดังตาราง 
ท่ี 3.5

ตารางท่ี 3.5 ผลของการย้ายปริมาณความต้องการสินค้าจากช่วงเวลาที่ 3 ไปย้งช,'วงเวลาท่ี 1
IterrAPeriod T1 T2 T3 T4 T5 T6 ร c

11 27 20 40 27 12 24 100 2

I2 45 72 0 20 4 22 200 5

I3 25 0 0 21 35 41 300 10

total 97 92 40 68 51 87

cap 100 100 100 100 100 100

จากนั้นจึงพิจารณาที่ช่วงเวลาที่ 4 ต่อไป และเมื่อพิจารณาเช่นเดียวกันจนครบทุกช่วงเวลา 
จะได้ผลลัพธ์ดังตารางที่ 3.6

ตารางท่ี 3.6 ผลลัพธ์ของการย้ายปริมาณความต้องการสินค้า
IterrAPeriod T1 T2 T3 T4 T5 T6 ร c

11 27 20 79 0 0 24 100 2

I2 45 72 0 24 0 22 200 5

I3 25 0 0 21 35 41 300 10

total 97 92 79 45 35 87 Total Cost = 2622

cap 100 100 100 100 100 100

จากผลลัพธ์ของการย้ายปริมาณความต้องการสินค้าจากวิธีการที่นำเลนอ พบว่าต้นทุนรวม 
ของปัญหาเท่ากับ 2622 หน่วย โดยปริมาณการลังชื้อรวมของสินค้าแต่ละชนิดในแต่ละช่วงเวลา 
ไม่เกินข้อจำกัดเชิงสมรรถภาพที่กำหนด และเมื่อเปรยบเทียบผลกับข้อมูลนำเข้าในตารางที่ 3.2 
พบว่าผลลัพธ์ที่ได้ของสินค้าแต่ละชนิดสามารถตอบสนองต่อปริมาณความต้องการสินค้าได้ครบ 
ทุกช่วงเวลา
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3.6 การทดสอบเบื้องต้น

3.6.1 ปัญหาที่ใชในการทดสอบเบื้องต้น

ในการทดสอบเบ้ืองต้นของความสามารถของวิธีค้นหาคำตอบแบบฮิวริสติกท่ี 
นำเสนอ จะทำการทดสอบกับปัญหาขนาดเล็ก โดยแสดงการกำหนดพารามิเตอร์ในการ 
สร้างข้อมูลนำเข้าของแต่ละปัญหาทดสอบในภาคผนวก ก ปัญหาท่ีใข้ทดสอบจะแบ่งการ 
ทดสอบออกเป็น 3 ปัญหาตามจำนวนชนิดของสินค้าและจำนวนช่วงเวลา คือ ปัญหา 
ของสินค้า 3 ชนิด 6 ช่วงเวลา ปัญหาของสินค้า 4 ชนิด 6 ช่วงเวลา และปัญหาของสินค้า 
5 ชนิด 10 ช่วงเวลา

3.6.2 ผลการทดสอบเบื้องต้น

ทำการทดสอบปัญหาทดสอบท่ีกำหนด ช่ึงแต่ละปัญหาทดสอบจะมีข้อมูลนำเข้าท่ี 
แตกต่างกัน และทำการเปรียบเทียบคำตอบของวิธีการค้นหาคำตอบแบบฮิวริสติกท่ี 
นำเสนอกับค่าทีเหมาะลมทีสุด (Optimal solution) จากวิธี Branch and bound 
approach ช่ึงคำนวณจากโปรแกรม CPLEX โดยคำนวณเป็นเปอร์เซ็นต์ความแตกต่าง 
ของคำตอบ (%Difference) จาก

% D i f f e r e n c e  = ' H e u r i s t i c S o l u t i o n  -  O p t i m a l S o l u t i o n  ' 
v O p t i m a l S o l u t i o n  , X 100%

ผลการทดสอบเบื้องต้นแสดงในตารางที่ 3.7 ถึงตารางท่ี 3.9

ตารางท่ี 3.7 ผลการทดสอบปัญหาของสินค้า 3 ชนิด 6 ช่วงเวลา

No. Optimal Sol. Heuristic Sol. Difference(%)

Computational Time (CPU sec.)

B&B Approach Heuristic

1 11105.150 11105.150 0.000 0.030 0.020

2 8132.140 8203.580 0.878 0.050 0.020

3 8913.570 9023.370 1.232 0.050 0.020

4 13316.260 13331.200 0.112 0.050 0.020

5 10687.470 10687.470 0.000 0.050 0.020
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No. Optimal Sol. Heuristic Sol. Difference(%)

Computational Time (CPU sec.)

B&B Approach Heuristic

6 10595.670 10873.490 2.622 0.050 0.020

7 10994.370 10994.370 0.000 0.050 0.020

8 6670.920 6670.920 0.000 0.030 0.020

9 6400.390 6487.240 1.357 0.060 0.020

10 8371.510 8610.180 2.851 0.050 0.020

Average 0.905 0.047 0.020

ตารางท่ี 3.8 ผลการทดสอบปัญหาของสินค้า 4 ชนิด 6 ช่วงเวลา

No. Optimal Sol. Heuristic Sol. Difference(%)

Computational Time (CPU sec.)

B&B Approach Heuristic

1 11156.910 11156.910 0.000 0.030 0.021

2 9423.120 9423.120 0.000 0.040 0.020

3 7657.550 7657.550 0.000 0.080 0.020

4 10406.180 10406.180 0.000 0.030 0.020

5 8820.360 8832.870 0.142 0.030 0.020

6 9965.760 10200.390 2.354 0.080 0.020

7 5055.870 5122.890 1.326 0.090 0.020

8 11436.070 11530.310 0.824 0.040 0.020

9 13711.010 13711.010 0.000 0.030 0.020

10 16784.930 16784.930 0.000 0.040 0.020

Average 0.465 0.049 0.020

ตารางท่ี 3.9 ผลการทดสอบปัญหาของสินค้า 5 ชนิด 10 ช่วงเวลา

No. Optimal Sol. Heuristic Sol. Difference(%)

Computational Time (CPU sec.)

B&B Approach Heuristic

1 17605.050 18268.210 3.767 0.130 0.040

2 27188.040 27188.040 0.000 0.100 0.040

3 26244.250 26309.020 0.247 0.210 0.040

4 26299.520 26649.380 1.330 0.120 0.040

I ‘'ท  6 ' 1 4 5 า
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No. Optimal Sol. Heuristic Sol. Difference(%)

Computational Time (CPU sec.)

B&B Approach Heuristic

5 21669.500 21904.260 1.083 0.170 0.040

6 23499.060 23499.060 0.000 0.060 0.030

7 20033.840 20033.840 0.000 0.120 0.040

8 21744.860 21744.860 0.000 0.060 0.030

9 30236.830 30576.850 1.125 0.070 0.040

10 29658.200 29768.360 0.371 0.150 0.040

Average 0.792 0.119 0.038

3.6.3 สรุปผลการทดสอบเบี่องต้น

จากการผลการทดสอบของทั้ง 3 ปัญหาสามารถสรุปผลได้ดังตารางที่ 3.10

ตารางท่ี 3.10 สรุปผลการทดสอบเบ้ืองต้น

Items X  Periods %Average Difference
Average Computational Time (CPU sec.)
B&B Approach Heuristic

3x6 0.905 0.047 0.020
4x6 0.465 0.049 0.020

5x10 0.792 0.119 0.038

เม่ือเปรียบเทียบผลลัพธ์และเวลาท่ีใช้ในการหาคำตอบท่ีได้กับวิธี Branch and 
bound approach เพ่ือหาคำตอบทีเหมาะสมทีสุด (Optimal solution) ของปัญหา 
ทดสอบ พบว ่า วิธีค้นหาคำตอบแบบอิวริลติกท่ีนำเสนอลามารถหาคำตอบของปัญหา 
ทดสอบขนาดเล็กได้ โดยผลลัพธ์ท่ีได้มีความคลาดเคล่ือนจากคำตอบท่ีเหมาะสมท่ีสุด 
โดยเฉล่ียน้อยกว่า 0.905% และใช้เวลาในการหาคำตอบน้อยกว่าวิธี Branch and 
bound approach ในทุกปัญหาทดสอบ

3.7 บทสรุป

จากการศึกษาถึงรูปแบบและลักษณะของปัญหาการกำหนดปริมาณการลังชื้อที่มี 
สินค้าคงคลังหลายชนิดโดยมีข้อจำกัดเชิงสมรรถภาพร่วมกัน ทำให้สามารถคิดค้นวิธีการ
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ในการหาคำตอบท่ีเหมาะสมได้ โดยหลักการของวิธีหาคำตอบท่ีนำเสนอ คือ จะทำการ 
ย้ายปริมาณความต้องการสินค้าท่ีกำลังพิจารณาอยู่ในแต่ละช่วงเวลาไปรวมกับปริมาณ 
การส่ังช้ือในช่วงเวลาก่อนหน้า เพ่ือให้ได้ผลลัพธ์ท่ีมีต้นทุนรวมลดลง ซึ่งจากผลการ 
ทดสอบเบ้ืองต้นกับป็ญหาขนาดเล็กพบว่าวิธีค้นหาคำตอบท่ีนำเสนอสามารถหาคำตอบ 
ของปัญหาทดสอบขนาดเล็กได้ โดยผลลัพธ์ท่ีได้มีความคลาดเคลื่อนจากคำตอบที ่
เหมาะลมท่ีสุดโดยเฉล่ียน้อยกว่า 0.905% และใช้เวลาในการหาคำตอบน้อยกว่าวิธี 
Branch and bound approach ในทุกปัญหาทดสอบ
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