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บทท่ี 1 

บทนํา 
 
ในบทนี้จะกลาวถึงความเปนมาและความสําคัญของปญหาที่เกิดข้ึนกับโรงงานกรณีศึกษา 

วัตถุประสงคและขอบเขตของงานวิจัย ผลและประโยชนที่ไดรับจากงานวิจัย ขั้นตอนการ

ดําเนินงานวิจัยและสรุปเนื้อหางานวิจัยในบทตางๆ 

1.1 ที่มาและความสาํคัญของปญหา 
ระบบการสงออกและนําเขาสินคาสิ่งทอในแบบเดิมนั้นเปนระบบโควตาท่ีสินคามี

หลักประกันท้ังเร่ืองตลาดสงออกและปริมาณการสงออกที่แนนอน แตหลังจากการเปดเสรีการคา

สิ่งทอตามขอตกลงสิ่งทอและเครื่องนุงหมขององคการการคาโลก (World Trade Organization : 
WTO) ซึ่งมีผลบังคับใชตั้งแตวันที่ 1 มกราคม 2548 อยางสมบูรณแลวพบวาประเทศสมาชิกที่มี

ศักยภาพดานการสงออกสูงสามารถสงออกสินคาของตนไดอยางเสรีโดยไมมีขอจํากัดดานปริมาณ

การสงออกอีกตอไป จึงทําใหกระแสการแขงขันในอุตสาหกรรมส่ิงทอรุนแรงข้ึนและเปนเหตุให

ประเทศสมาชิกองคการการคาโลกท้ังหลายจําเปนตองเพ่ิมศักยภาพของตนเองในทุกๆดานเพ่ือ

เพิ่มความสามารถในการชวงชิงสวนแบงทางการตลาดใหมากท่ีสุด จึงเปนเหตุใหอุตสาหกรรมสิ่ง

ทอของไทยตองเผชิญกับการแขงขันจากประเทศผูผลิตอื่นๆท่ีมีความสามารถในการแขงขันดาน

การตลาดสูงกวา เชน จีนและอินเดีย ซึ่งเปนประเทศท่ีมีตนทุนคาแรงงานตํ่าและมีวัตถุดิบเพียง

พอท่ีจะรองรับปริมาณการผลิตท่ีสูงข้ึนได ดังน้ันอุตสาหกรรมส่ิงทอของไทยจึงตองตระหนักถึง

สถานการณที่เกิดขึ้นเหลานี้และหาหนทางในการแกไขปญหาตอไป 

ดังที่ไดกลาวมาแลววาเมื่อระบบโควตาไดถูกยกเลิกไปและมีการเปดเสรีการคา สงผลให

รูปแบบการคาและการแขงขันของสินคาประเภทส่ิงทอเปลี่ยนแปลงไปอยางมาก ผูประกอบการ

ขนาดกลางและขนาดเล็กจึงไมสามารถปรับตัวไดทันตอความเปลี่ยนแปลงท่ีเกิดข้ึน จึงกอใหเกิด

ปญหาที่ตองไดรับการแกไขอยางเรงดวน คือ ภาวะการสูญเสียความสามารถในการแขงขัน (losing 
competitiveness) ซึ่งแนวทางในการแกไขปญหาดังกลาวคือจําเปนตองมีการนําสินคาออกสูตลาด
ไดอยางรวดเร็วและมีราคาขายตํ่าท่ีสุด วิธีการหนึ่งท่ีจะชวยเพ่ิมความสามารถทางการแขงขันใน

ระยะยาวไดก็คือการท่ีองคกรมีกระบวนการจัดตารางการผลิตท่ีมีประสิทธิภาพ (efficiency) และ

ประสิทธิผล (effectiveness)  ที่สามารถคนหาตารางการผลิตท่ีชวยลดคาใชจายท่ีไมจําเปนลงโดย

การใชทรัพยากรท่ีมีอยูอยางจํากัดใหคุมคามากท่ีสุดและตอบสนองความตองการของลูกคาไดเร็ว

ที่สุด ดังจะเห็นไดจากงานวิจัยท่ีเกี่ยวของกับการจัดตารางการผลิตท่ีมักจะมุงเนนท่ีการแกไข

ปญหาที่เกิดข้ึนจริงในโรงงานอุตสาหกรรมเพ่ือตอบสนองวัตถุประสงคขององคกรและแกไขปญหา

ตางๆท่ีเกิดขึ้น เชนเดียวกับโรงงานกรณีศึกษาในงานวิจัยน้ีซึ่งเปนโรงงานผูผลิตเทปลูกไมเพ่ือการ
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ตกแตงท่ีมีความหลากหลายของผลิตภัณฑเปนอยางมาก จึงยากที่จะจัดตารางการผลิตใหมี

ประสิทธิภาพและประสิทธิผลได 

1.2 ขอมูลทั่วไปของโรงงานกรณีศึกษา 
 โรงงานกรณีศึกษาเปนโรงงานผูผลิต จําหนาย และสงออก สิ่งทอประเภทของตกแตง 

(narrow fabric trimmings manufacturer) ไดแก สินคาลูกไมตกแตงเสื้อผา ฟลมพลาสติก เล่ือม 

ดิ้นเงิน ดิ้นทอง ชายครุย ซึ่งในปจจุบันมีพนักงานท้ังหมด 450 คน กําลังการผลิตสูงสุด 60 ตัน 

บนเนื้อท่ีกวา 150,000 ตารางเมตร มีลูกคาท้ังในและตางประเทศ โดยมีการผลิตท้ังแบบตามสั่ง 

(made-to-order) และแบบผลิตเพื่อเก็บเขาคลัง (made-to-stock) โดยผลิตภัณฑหลักคือเทป

ลูกไมเพ่ือการตกแตงคิดเปน 90% ของผลิตภัณฑทั้งหมด 
 กระบวนการวางแผนการผลิตของโรงงานเริ่มต้ังแตการรับคําสั่งซ้ือสินคาซึ่งคลังสินคา

สําเร็จรูปจะรับคําส่ังซ้ือสินคามาจากฝายขายหรือตรวจสอบขอมูลจุดส่ัง (Re-Order Point : ROP) 
จากนั้นจึงทําการเปดใบส่ังซ้ือ (Sale Order : SO) แลวสงใหแผนกควบคุมการสั่ง (Order 
Control) เพ่ือทําการตรวจสอบวามีสินคาสําเร็จรูปอยูเพียงพอกับปริมาณท่ีลูกคาตองการหรอืไม 

ถามีอยูพอจึงทําการเปดใบสงสินคาใหกับฝายขายเพ่ือจัดสงสินคาใหกับลูกคาโดยไมตองมีการส่ัง

ผลิต แตถามีสินคาไมพอกับความตองการของลูกคาก็จะสงใบสั่งซ้ือใหแผนกควบคุมระดับสินคา 

(Stock Control : SC) เปดใบส่ังผลิต (Work Order : W/O) จากนั้นแผนกควบคุมระดับสินคาก็
จะสงใบส่ังผลิตใหกับแผนกวางแผนเพื่อทําการวางแผนการผลิตตอไป ดังรูปท่ี 1.1 
 เมื่อฝายวางแผนไดทําการวางแผนการผลิตและจัดตารางการผลิตเสร็จเรียบรอยแลวก็จะ

สงใบส่ังผลิต (Work Order) ใหกับแผนกผลิตเพื่อจายงานลงเครื่องจักรและผลิตสินคาตามใบส่ัง
ผลิต ในขณะที่เครื่องจักรเดินเครื่องเพื่อผลิตอยูนั้นแผนกวางแผนการผลิตก็จะมีหนาที่ติดตาม

และควบคุมการผลิตใหเปนไปตามตารางการผลิต โดยผูจัดตารางการผลิตจะติดตามสถานะการ

ผลิตทุกวันโดยการตรวจสอบการตอบสนองตอแผน (Response to Plan : RTP) และ

ประสานงานกับแผนกผลิตเพ่ือดูแลใหเปนไปตามตารางการผลิต แตถาการผลิตไมเปนไปตาม

ตารางการผลิตก็จะทําการจัดตารางใหม (Re-Schedule) และแจงแผนกควบคุมการส่ังเพ่ือแจง

ฝายขายตอไป 

1.3 วัตถุประสงคของงานวิจัย 
 ประยุกตใชฮิวริสติกเพ่ือการจัดตารางการผลิตใหกับผลิตภัณฑประเภทเทปลูกไมเพ่ือการ

ตกแตงท่ีผลิตดวยเคร่ืองถักแบบเข็มของโรงงานกรณีศึกษา โดยตารางการผลิตที่ไดมีวัตถุประสงค

เพ่ือลดตนทุนการผลิตและลดระยะเวลาแลวเสร็จของงาน 
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รูปท่ี 1.1 ขั้นตอนการวางแผนและควบคุมการผลิตของโรงงานกรณีศึกษา 

1.4 ขอบเขตของงานวิจัย 
 ในงานวิจัยน้ีจะศึกษาการจัดตารางการผลิตเฉพาะผลิตภัณฑประเภทเทปลูกไมเพื่อการ

ตกแตงท่ีผลิตดวยเครื่องถักแบบเข็มเทาน้ันและจะพิจารณาเฉพาะงานท่ีพรอมทําทันที ซึ่งงานท่ี

พรอมทําทันทีนี้หมายถึงงานท่ีมีวัตถุดิบพรอมและเพียงพอท่ีจะนํามาผลิต ไมมีการผลิตลวงเวลา 

การรับคาํส่ังซื้อสินคา 

เปดใบส่ังผลิต 

จัดตารางการผลิต 

สั่งผลิต 

ติดตามและควบคุม 
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เวลาการทํางานเทากับ 8 ชั่วโมงตอวัน ไมมีการแทรกงานและศึกษาเฉพาะงานที่ผลิตตามคําส่ังซ้ือ 

(made-to-order) เทานั้น  

1.5 ผลท่ีไดรบัจากงานวิจัย 
 ผลท่ีไดจากงานวิจัยนี้คือฮิวริสติกเพื่อการจัดตารางการผลิตผลิตภัณฑประเภทเทปลูกไม

เพื่อการตกแตงท่ีผลิตดวยเคร่ืองถักแบบเข็ม โดยมีการกําหนดคาพารามิเตอรตางๆของฮิวริสติก

ที่เหมาะสมกับสภาพการผลิตของโรงงานกรณีศึกษาและสามารถตอบสนองวัตถุประสงคทั้งสอง

ประการขององคกรคือตนทุนการผลิตตํ่าสุดและเวลาเสร็จงานเร็วสุดได 

1.6 ประโยชนที่ไดรบัจากงานวิจัย 
ประโยชนที่โรงงานกรณีศึกษาไดรับจากงานวิจัยน้ีคือฮิวริสติกเพื่อการจัดตารางการผลิตท่ี

สามารถจัดตารางการผลิตใหกับเครื่องถักแบบเข็มโดยใชเวลาในการจัดตารางการผลิตนอยกวา

การจัดตารางการผลิตดวยพนักงานในปจจุบัน ซึ่งจะชวยใหตารางการผลิตที่ไดสามารถตอบสนอง

วัตถุประสงคทั้งสองประการของทางโรงงานไดคือตนทุนการผลิตตํ่าลงและเวลาเสร็จงานเร็วข้ึน 

โดยผลลัพธที่ไดคือทําใหศักยภาพในการผลิตของโรงงานกรณีศึกษาเพิ่มขึ้นสงผลใหความสามารถ

ในการแขงขันในตลาดสิ่งทอท่ีเพ่ิมข้ึนเชนกัน ประโยชนที่ไดรับอีกประการคือประสิทธิภาพของ

ตารางการผลิตท่ีไดจะไมขึ้นอยูกับประสบการณของพนักงานจัดตารางการผลิตอีกตอไปเนื่องจาก

ตารางการผลิตท้ังหมดจะถูกจัดโดยฮิวริสติกโดยพนักงานจัดตารางการผลิตจะเปนเพียง

ผูปอนขอมูลนําเขาเทาน้ันซ่ึงจะแตกตางจากการจัดตารางการผลิตในปจจุบันท่ีประสบการณดาน

การจัดตารางการผลิตของพนักงานเปนตัวแปรสําคัญที่สงผลกับเวลาท่ีใชในการจัดตารางการผลิต

และประสิทธิภาพของตารางการผลิตท่ีได 
การประยุกตใชฮิวริสติกเพ่ือแกปญหาการหาคาเหมาะสมที่สุดท่ีมีหลายวัตถุประสงคใน

งานวิจัยน้ีจะเปนประโยชนตอผูอานท่ีตองการศึกษาแนวทางและข้ันตอนวิธีในการแกปญหาการจัด

ตารางการผลิตและยังเปนตัวอยางในดานการประยุกตใชฮิวริสติกเพื่อแกปญหาท่ีเกิดขึ้นจริงซึ่งใน

งานวิจัยน้ีไดทําการวิเคราะหปญหาและเปล่ียนวัตถุประสงคขององคกรใหเปนวัตถุประสงคของ

การจัดตารางการผลิตหรือตัววัดสมรรถนะที่สามารถสะทอนวัตถุประสงคขององคกรได 

1.7 ขั้นตอนการดาํเนินงานวิจัย 
 1) ศึกษากระบวนการผลิตและกระบวนการจัดตารางการผลิต จากน้ันจึงนิยามปญหาและ

วิเคราะหวัตถุประสงคของปญหาการจัดตารางการผลิตของโรงงานกรณีศึกษา 

 2) ศึกษาทฤษฎีและงานวิจัยที่เก่ียวของ 
 3) เก็บรวบรวมขอมูลท่ีใชในการดําเนินงานวิจัยจากโรงงานกรณีศึกษา 
 4) ศึกษาวิธีการใชงานโปรแกรม Scilab 
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 5) เขียนโปรแกรมการประยุกตใชฮิวริสติกเพื่อการจัดตารางการผลิตดวยโปรแกรม 

Scilab 
 6) ทดสอบความถูกตองของโปรแกรม 

7) ทําการทดลองเพื่อหาเซตของคาพารามิเตอรของฮิวริสติกที่เหมาะสมกับสภาพปญหาท่ี
เกิดข้ึนกับโรงงานกรณีศึกษา 

8) เปรียบเทียบผลการแกปญหาการจัดตารางการผลิตดวยฮิวริสติกกับการจัดตารางการ

ผลิตโดยพนักงานท้ังดานวัตถุประสงคทั้ง 2 ประการและดานเวลาท่ีใชในการจัดตารางการผลิต 

9) สรุปและวิเคราะหผลการวิจัย 
10) จัดทํารูปเลมวิทยานิพนธ 

1.8 สรปุเน้ือหางานวิจัย 
บทท่ี 2  ศึกษากระบวนการผลิตและสภาพปญหาที่เกิดข้ึนกับการจัดตารางการผลิตของผลิตภัณฑ

ประเภทเทปลูกไมเพื่อการตกแตง จากนั้นจึงนิยามปญหาดวยโมเดลทางคณิตศาสตร 

(mathematical model) และทําการวิเคราะหวัตถุประสงคขององคกรกําหนดวัตถุประสงค
ของปญหาการจัดตารางการผลิต 

บทท่ี 3  ศึกษาวิธีการแกปญหาการหาคาเหมาะสมท่ีสุดชนิดหลายวัตถุประสงค (Multi-Objective 
Optimization Problem) ซึ่งประกอบดวยวิธีที่ใชในการคนหาคําตอบและวิธีที่ใชในการ
ตัดสินใจแบบพหุเกณฑ (Multiple Criteria Decision Making) จากน้ันจึงเลือกวิธีการท่ี
เหมาะสมกับปญหาการจัดตารางการผลิตในงานวิจัยนี้มาประยุกตใช 

บทที่ 4  อธิบายขั้นตอนการประยุกตใชวิธีการแกปญหาท่ีเลือกจากบทท่ี 3 เพ่ือแกปญหาการจัด

ตารางการผลิตโดยละเอียดและออกแบบการทดลองเพื่อหาคาพารามิเตอรตางๆที่ใชใน

กระบวนการคนหากลุมคําตอบท่ีไมถูกขม 

บทท่ี 5 เปรียบเทียบผลการจัดตารางการผลิตที่ไดจากงานวิจัยกับผลท่ีไดจากการจัดตารางการ

ผลิตดวยพนักงานทั้งในดานคุณภาพของวัตถุประสงคและดานเวลาท่ีใชในการจัดตาราง 

บทท่ี 6 กลาวถึงงานวิจัยและผลของงานวิจัยโดยสรุปและขอเสนอแนะ 



 

 

บทท่ี 2 

ศึกษาสภาพปญหาและการนิยามปญหา 
 
กอนการตัดสินใจเลือกวิธีการใดวิธีการหน่ึงเพ่ือใชในการแกปญหาการจัดตารางการผลิต

นั้น ผูวิจัยจะตองเขาใจถึงกระบวนการผลิตและกระบวนการจัดตารางการผลิตในปจจุบันเสียกอน 

และจะตองกําหนดวัตถุประสงคแลวทําการนิยามปญหาใหชัดเจนเสียกอน ซึ่งในบทน้ีจะกลาวถึง

รายละเอียดของลักษณะการผลิต กระบวนการจัดตารางการผลิตและสภาพปญหาของผลิตภัณฑ

ประเภทเทปลูกไมเพื่อการตกแตง จากน้ันจึงนิยามปญหาและวิเคราะหวัตถุประสงคขององคกร

เพ่ือกําหนดฟงกชันวัตถุประสงคของปญหาการจัดตารางการผลิต 

2.1 ลักษณะการผลิต กระบวนการจัดตารางการผลิตและสภาพปญหาของผลิตภัณฑประเภท 

เทปลูกไมเพ่ือการตกแตง 

เม่ือทราบถึงท่ีมาท่ีไปของปญหาเพ่ือใหทราบถึงเหตุผลท่ีจะตองมีการเปลี่ยนแปลง

กระบวนการจัดตารางผลิตดังไดกลาวถึงบทท่ี 1 แลว ผูวิจัยจะสามารถเปลี่ยนแปลงกระบวนการ

จัดตารางการผลิตไดก็ตอเมื่อตองเขาใจในลักษณะการผลิตและกระบวนการจัดตารางการผลิตท่ีมี

อยูเดิมกอน 

2.1.1 ลักษณะการผลิตและกระบวนการจัดตารางการผลิต 

 ผลิตภัณฑประเภทเทปลูกไมเพ่ือการตกแตงเปนผลิตภัณฑที่ผลิตไดโดยการนํา

วัตถุดิบหรือดายมาผานกระบวนการถักตามลวดลายท่ีตองการ ผลิตภัณฑแตละประเภทจะมีหนา

กวางแตกตางกันซ่ึงมีคาอยูระหวาง 0.5-10 เซนติเมตร ผลิตภัณฑประเภทเทปลูกไมเพื่อการ

ตกแตงของโรงงานกรณีศึกษาน้ันมีลวดลายท่ีหลากหลายเปนอยางมากคือเทากับ 242 แบบ ดัง

ตัวอยางในรูปท่ี 2.1 ซึ่งจะสามารถจัดกลุมไดเปน 176 กลุมโดยมีหลักเกณฑในการจัดกลุม

ผลิตภัณฑคือผลิตภัณฑที่มีลวดลายเดียวกันก็จะถูกจัดใหอยูในกลุมเดียวกัน นอกจากนี้ผลิตภัณฑ

ในแตละแบบยังสามารถเปลี่ยนสีของวัตถุดิบไดอีกดวยทําใหผลิตภัณฑยิ่งมีความหลากหลายมาก

ขึ้น 
  ผลิตภัณฑประเภทเทปลูกไมเพ่ือการตกแตงนั้นผลิตไดดวยเครื่องถักแบบเข็ม 

(Knitting Machine) ที่มีอยูทั้งหมด 13 ประเภท รวม 113 เคร่ือง ดังแสดงในตารางที่ 2.1 โดย

ประสิทธิภาพในการผลิตของเครื่องจักรแตละเคร่ืองน้ันจะแตกตางกันถึงแมวาจะเปนเคร่ืองถัก

แบบเข็มประเภทเดียวกันก็ตาม ซึ่งมีลักษณะการผลิตคือการใชมอรเตอรดานขางเพ่ือกําหนด

จังหวะการขึ้นลงของเข็มถัก หนากวางของเคร่ืองถักเทากับ 70 เซนติเมตรและมีเข็มถักเรียงอยู 
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รูปท่ี 2.1 ตัวอยางผลิตภัณฑประเภทเทปลูกไมเพ่ือการตกแตง 

เต็มความกวาง การท่ีหนากวางของเครื่องจักรกวางกวาหนากวางของงานท่ีนํามาผลิตมากทําให

เครื่องจักรสามารถผลิตงานไดมากกวา 1 เสนในคราวเดียว ซึ่งการท่ีเคร่ืองจักรสามารถผลิตงานได
หลายเสนในคราวเดียวไดนั้นสามารถกลาวไดอีกนัยหน่ึงวาเครื่องจักรสามารถแบงชองผลิต 

(production slot) ไดหลายชองผลิตนั่นเอง ซึ่งชองผลิตเหลาน้ีเปรียบเสมือนหนวยผลิตแบบขนาน
นั่นเอง ดังแสดงในรูปที่ 2.2 จํานวนชองผลิตท่ีไดจากการแบงชองผลิตขึ้นอยูกับหนากวางของงาน
ที่ผลิตอยูบนเคร่ืองจักรนั้น หากงานมีหนากวางนอยก็จะสามารถแบงชองผลิตไดมากขึ้นแตหาก

งานมีหนากวางมากข้ึนก็จะสามารถแบงชองผลิตไดนอยลงหรืออาจกลาวไดวาจํานวนชองผลิตของ

เครื่องจักรของงานที่มีหนากวางนอยจะมีจํานวนมากกวางานท่ีมีหนากวางมาก จะเห็นไดวาจํานวน

เสนหรือชองผลิตของเคร่ืองจักรแปรผกผันกับหนากวางของงานท่ีผลิต 
 
ตารางท่ี 2.1 ประเภทของเครื่องถักแบบเข็ม (Knitting Machine) 

ประเภทท่ี 
ชื่อเคร่ืองจักร จํานวน (เคร่ือง) 

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

เครือ่งถักเขาตอก 10 เข็ม 
เครือ่งถักเขาตวัด 10 เข็ม 
เครือ่งถัก10 เข็ม (เดนิยาว) 
เครือ่งทาํเทปกีฬา 20 เข็ม 

เครือ่งความเร็วสงู 20 เข็ม 

เครือ่งถัก 20 เข็ม 

เครือ่งถัก12 เข็ม 

เครือ่งถัก 1 เขาตอก 14 เข็ม 

เครือ่งถักหลายเขาตอก 14 เข็ม 

เครือ่งถัก14 เข็ม 
เครือ่งถักหลายเขาตอก 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) 

 ระบบผลิตของผลิตภัณฑประเภทเทปลูกไมเพื่อการตกแตงเปนระบบที่จะตองทํา

การจัดกลุมใหกับงานท้ังหมด N งานท่ีเขามายังระบบผลิตเสียกอนซึ่งสามารถจัดกลุมไดทั้งหมด 

G  กลุม ซึ่งเกณฑในการจัดกลุมคืองานท่ีสามารถผลิตไปพรอมๆกันไดบนเครื่องจักรเดียวกันจะ

ถูกจัดใหอยูในกลุมเดียวกัน ดังนั้นงานทุกงานท่ีเขามาสูระบบจะตองถูกจัดกลุมกอนที่จะทําการจัด 
ตารางการผลิตโดยการจัดสรรเครื่องจักรจํานวน M เครื่องใหกับงาน G  กลุมจากน้ันจึงจัดสรร

งานในแตละกลุมใหกับเคร่ืองจักรท่ีถูกจัดสรรมาเพ่ือผลิตงานในกลุมน้ันๆและสุดทายคือการ

จัดสรรชองผลิตของเคร่ืองจักรใหกับงาน แตเนื่องจากเครื่องจักรแตละประเภทน้ันไมมี

ความสามารถที่จะผลิตงานไดครบทุกกลุมดังน้ันการเลือกเคร่ืองจักรเพื่อนํามาผลิตงานในกลุม

ใดๆนั้นจะตองเลือกเฉพาะเครื่องจักรท่ีสามารถผลิตงานในกลุมนั้นไดเทาน้ันดังรูปที่ 2.3  เปนการ
แสดงความสัมพันธระหวางงาน กลุมงานและเคร่ืองจักร จะเห็นวางาน N งานจะถูกจัดกลุมไดเปน 

G  กลุมในลักษณะหนึ่งตอหน่ึง (One-to-One) แตความสัมพันธระหวางกลุมงานกับเครื่องจักร
เปนลักษณะหลายๆตอหลายๆ (Many-to-Many) คืองานในกลุม g ใดๆสามารถผลิตไดโดย

เครื่องจักรหลายประเภทและเครื่องจักรแตละประเภทก็สามารถผลิตงานไดหลายกลุมเชนกัน  

 กอนท่ีจะเริ่มทําการผลิตจะตองมีการปรับตั้งเครื่องจักรซ่ึงเวลาที่ใชในการปรับต้ัง

เคร่ืองจักรประกอบดวยสองสวนคือเวลาท่ีใชในการปรับต้ังโซที่ดานขางของเครื่องจักรเพ่ือกําหนด

จังหวะการข้ึนลงของเข็มถักโดยท่ีงานในแตละกลุมก็จะใชเวลาในการปรับต้ังโซแตกตางกันและ

เวลาในการรอยดายโดยเวลาในสวนน้ีมีคาเฉล่ียเทากับ 15 นาทีตอชองผลิตไมวาจะเปนงานใน

กลุมใดก็ตาม ซึ่งเวลาปรับต้ังเครื่องจักรรวมเปนดังสมการท่ี (2.1)-(2.2) จะเห็นวาเวลาในการ
ปรับต้ังเครื่องจักรจะแปรผันตามจํานวนชองผลิตท่ีใชในการผลิต ดังน้ันเครื่องจักรน้ันจะเริ่มทํา

การผลิตไดก็ตอเม่ือไดปรับต้ังเครื่องจักรใหกับงานท่ีจะผลิตบนเครื่องจักรนั้นๆจนครบคาม

จํานวนชองผลิตท่ีกําหนดเรียบรอยแลวจึงจะเริ่มทําการผลิตได ทําใหเวลาเสร็จงานจริงของงานท่ี 
ผลิตอยูบนเครื่องจักรน้ันจะมีคาเทากับเวลาปรับต้ังเครื่องจักรรวมบวกกับเวลาท่ีใชในการผลิต 
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รูปท่ี 2.3 ความสัมพันธระหวางงาน กลุมงานและเครื่องจักรขนาน 
 
           ∑

∈

+=
jQi

ijjj lSs 15              Mj∈∀                  (2.1) 

           ∑
∈

≥
jQi

ijj lL               (2.2) 

โดยที่    js  คือเวลาท่ีใชในการปรับต้ังเครื่องจักรรวม  

jS  คือเวลาที่ใชในการปรับต้ังโซซึ่งข้ึนอยูกับกลุมงานที่ถูกจัดสรรใหผลิตบน

เครื่องจักรน้ัน 

ijl  คือจํานวนชองผลิตท่ีจัดสรรใหกับงานท่ี iที่ผลิตบนเครื่องจักร j  

jL  คือจํานวนชองผลิตที่มากท่ีสุดท่ีเครื่องจักรสามารถแบงไดซึ่งขึ้นอยูกับ

กลุมงานท่ีถูกจัดสรรใหผลิตบนเครื่องจักรน้ัน 

M  คือจํานวนเครื่องจักรท้ังหมดท่ีใชในการผลิต  

jQ  คือจํานวนงานท่ีถูกจัดสรรใหผลิตบนเครื่องจักร j  
เม่ือ jQi ,...,2,1= และ Mj ,...,2,1=  

 สําหรับการส่ังซ้ือนั้นผูสั่งซ้ือจะตองระบุแบบ สีของวัตถุดิบ ปริมาณท่ีสั่งซ้ือและ

หนวยท่ีสั่งซ้ือซ่ึงไดแก พับ มวนและกิโลกรัม ผูวิจัยเรียกหนวยเหลาน้ีวาหนวยหลักใชเปนขอมูล

นําเขาในการจัดตารางการผลิต จากนั้นจะตองแปลงหนวยหลักเหลานี้ใหอยูในหนวยหลาเพ่ือใชใน

การกําหนดเวลาเสร็จงานตามสัญญา (commitment completion time) และระยะเวลาผลิต     

ตามสัญญา (commitment production time) 

งาน กลุม เคร่ืองจักร 

 1 

 2 

 3 

 n 

1 

2 

g 

1 

2 

3 

m 
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 กระบวนการจัดตารางการผลิตใหกับผลิตภัณฑประเภทน้ีจะทําโดยพนักงานจัด

ตารางการผลิตซ่ึงในปจจุบันเปนการจัดตารางใหกับงานทีละงานโดยพนักงานซ่ึงพนักงานจะตอง

ตัดสินใจเรื่องขอมูลการผลิตในหลายดานดังแสดงในรูปท่ี 2.4 มีขั้นตอนการทํางานดังนี้ 
 1) บันทึกขอมูลพื้นฐานของสินคาท่ีจะทําการผลิต ไดแก รหัสใบสั่งสินคา 

รหัสสินคาชื่อลูกคา ปริมาณท่ีสั่งผลิตและหนวยท่ีสั่งผลิต 
 2) ทําการตัดสินใจดานขอมูลการผลิตและบันทึกขอมูลดังกลาว ซึ่งขอมูลที่จะตอง

ตัดสินใจมีดังนี้  
  2.1) ตัดสินใจเลือกเครื่องจักรที่จะทําการผลิตซ่ึงจะตองคํานึงถึงประเภท

เครื่องจักรท่ีสามารถผลิตงานน้ันๆไดและเครื่องจักรท่ีเลือกจะตองมีชองผลิตเหลืออยู  
  2.2) จัดสรรจํานวนชองผลิตใหกับงานน้ันๆ โดยถาหากจัดสรรชองผลิตใหแต

ละงานมากเกินความจําเปนก็จะทําใหจํานวนเคร่ืองจักรท่ีตองใชในการผลิตเพ่ิมมากขึ้นสงผลให

ตนทุนคาการผลิตเพิ่มขึ้น โดยจํานวนชองผลิตท่ีจะจัดสรรใหกับงานแตละงานนั้นจะตองทําใหเวลา

เสร็จงานจริง (completion time) เปนไปตามเกณฑการเสร็จงานก็คือระยะเวลาการผลิตตาม

สัญญาดังแสดงในตารางที่ 2.2 ซึ่งเปนตารางแสดงเกณฑของระยะเวลานําตามสัญญาและระยะการ
เวลาผลิตตามสัญญาของงานท่ีมีปริมาณส่ังผลิตในหนวยหลาตางๆกัน ระยะเวลานําตามสัญญาก็

คือระยะเวลาการผลิตตามสัญญารวมกับระยะเวลาในการบรรจุหีบหอ ในกรณีของโรงงาน

กรณีศึกษานั้นกําหนดใหระยะเวลาการผลิตตามสัญญาคือเวลาท่ีใชในการต้ังเคร่ืองรวมกับเวลาท่ี

ใชในการผลิตและระยะเวลาที่ใชในการบรรจุหีบหอมีคาคงที่เทากับ 3 วัน จึงสรุปไดวาเวลาเสร็จ

งานจะชาหรือเร็วน้ันขึ้นอยูกับจํานวนชองผลิตท่ีไดรับจากข้ันตอนการจัดสรรชองผลิต 
 2.3) วันท่ีทําการตั้งเครื่องจักรและวันที่เร่ิมทําการผลิต 
 3) คํานวณเวลาเสร็จงานจริงเพื่อนัดวันสงงานใหกับลูกคา  
 
ตารางที่ 2.2 เกณฑระยะเวลานําตามสัญญาและระยะเวลาผลิตตามสัญญา 

ปริมาณการผลิต 

(หลา) 

ระยะเวลานําตามสัญญา 

หรือเวลานัดสงงานจริง 
(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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กําหนดจํานวนช่ัวโมงทํางานบันทึกขอมูล กําหนดจํานวนชองผลิต 
กําหนดวันต้ังเคร่ืองจักร

และวันท่ีเริ่มผลิต
เลือกเคร่ืองจักร

เครื่องจักรประจํา
วางหรือไม

เครื่องจักรท่ีเคย
ผลิตงานน้ีอยู

ประจํา

เครื่องจักรใน 
กลุมเดียวกันท่ี 
ยังวางอยู

ใช

ไมใช

มี WIP
ที่กําลังผลิตอยูหรือ 

ไม

ใช

ไมใช จํานวนชองผลิต
ที่ใชในการผลิต

ระยะเวลาผลิต 
จริงท่ีกําหนดไว

จํานวนวันท่ี  
สามารถทําการ 

ผลิตได

มีการเรงงานจาก 
ลูกคาหรือไม

จํานวนช่ัวโมง
ทํางานท่ีทําให 
ผลิตงานเสร็จ 
ทันกําหนด

บันทึกหมายเลข      
เครื่องจักร

บันทึกเลขที่ใบส่ังผลิต,
รหัส ERP,รหัสสินคา,สี,
จํานวนส่ัง,P/O Number

บันทึกใบสั่งผลิต WIP , 
วันนัด WIP

บันทึกจํานวนชองผลิตท่ี
ใชในการผลิต

บันทึกจํานวนช่ัวโมง 
ทํางาน

ใช

ไมใช

ตองตั้งเครื่อง      
ใหมหรือไม

ใช

ไมใช

บันทึกวันท่ีเร่ิมผลิตได

บันทึกวันต้ังเคร่ืองจักร

บันทึกวันที่เริ่มผลิตโดย 
วันท่ีเร่ิมผลิตเทากับ     
วันตั้งเครื่องบวก 1

 

รูปท่ี 2.4 กระบวนการจัดตารางการผลิตโดยพนักงาน 

 จากท่ีกลาวมาท้ังหมดจะเห็นวาเวลาเสร็จงานหรือระยะเวลาการผลิตสามารถ

ควบคุมได (controllable processing time) โดยการจัดสรรจํานวนชองผลิตใหมากขึ้นเมื่อ

ตองการใหงานเสร็จเร็วข้ึนและนอยลงเม่ือตองการใหงานเสร็จชาลง 
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 2.1.2 สภาพปญหาของกระบวนการจัดตารางการผลิต 

 เม่ือทราบรายละเอียดของกระบวนการผลิตและการจัดตารางการผลิตแลว ผูวิจัยจึง

ทําการพิจารณาสภาพปญหาท่ีเกิดข้ึนไดดังน้ีคือในขณะท่ีพนักงานทําการจัดตารางการผลิตน้ันจะ

สนใจเพียงแคการกําหนดใหงานผลิตบนเครื่องจักรใดดวยจํานวนชองผลิตเทาไหรเพื่อให

ระยะเวลาการผลิตเปนไปตามเกณฑที่กําหนดเทาน้ัน แตไมไดคํานึงถึงวัตถุประสงคของโรงงานใน

ภาพรวม ทําใหในบางคร้ังเวลาเสร็จงานจริงกับเวลาเสร็จงานตามตารางที่ไดจากการจัดตารางการ

ผลิตของพนักงานไมตรงกันจึงสงผลใหตองเล่ือนกําหนดสงมอบสินคาอยูเปนประจําและการที่มี

เครื่องจักรอยูเปนจํานวนมากก็อาจทําใหตารางการผลิตท่ีไดไมเหมาะสมในแงของความคุมคาใน

การใชเครื่องจักร เน่ืองดวยเปนการจัดตารางใหกับงานทีละงานบางคร้ังอาจจะมีงานท่ีสามารถ

ผลิตบนเคร่ืองจักรเดียวกันไดแตงานท้ังสองนั้นมีลําดับการจัดตารางการผลิตท่ีหางกันทําใหผูจัด

ตารางจัดตารางใหงานทั้งสองผลิตดวยเครื่องจักรคนละเคร่ืองกันแทนท่ีจะจัดใหงานท้ังสองผลิต

อยูบนเคร่ืองจักรเดียวกัน  สิ่งเหลาน้ีถือเปนสาเหตุสําคัญท่ีทําใหลูกคาตัดสินใจเปลี่ยนผูจัดหา 

(supplier) ไปเปนผูผลิตในประเทศอื่นๆแทนเพราะเกิดความไมมั่นใจในความสามารถดานการ

ผลิตของโรงงาน รวมท้ังสินคาจากประเทศเหลาน้ันยังมีราคาที่ถูกกวาและสามารถสงมอบสินคาได

ตรงตามกําหนดเวลาอีกดวย  
จากสภาพปญหาท่ีกลาวมาสรุปไดวาสาเหตุของปญหาดังกลาวมาจากกระบวนการจัด

ตารางการผลิตในปจจุบันไมมีประสิทธิภาพและประสิทธิผลเพียงพอที่จะชวยตัดสินใจดานการ

จัดสรรชองผลิตท่ีมีอยูใหเหมาะสมเพ่ือใหไดตารางการผลติท่ีสามารถตอบสนองวัตถุประสงคของ

โรงงานและแกไขปญหาท่ีเกิดข้ึนได ดังน้ันจึงจําเปนตองเปล่ียนแปลงกระบวนการจัดตารางการ

ผลิตเพื่อตอบสนองวัตถุประสงค 2 ประการขององคกร ไดแก ตนทุนการผลิตตํ่าสุดและเวลาเสร็จ
งานเร็วสุดจึงเกิดเปนปญหาการจัดตารางการผลิตชนิดหลายวัตถุประสงค (Multi-objective 
optimization scheduling) ข้ึน 

2.2 การนิยามปญหา (Problem Definition) 
ปญหาการจัดตารางการผลิตของโรงงานกรณีศึกษาคือปญหาการจัดตารางการผลิตชนิด

หลายวัตถุประสงคโดยมีลักษณะการผลิตเปนแบบตามส่ังท่ีสามารถควบคุมเวลาท่ีใชในการผลิตได 

และเครื่องจักรสามารถผลิตไดมากกวาหนึ่งงานในเวลาเดียวกันดวยเครื่องจักรขนานท่ีไมสัมพันธ

กัน (Unrelated Parallel Machine) ดังรูปที่ 2.5 ที่แสดงระบบผลิตแบบขนานของเครื่องจกัร M  
เครื่องและแตละเคร่ืองสามารถแบงชองผลิตไดเทากับ ML  ชอง 
 ผูวิจัยไดกําหนดรูปแบบการจัดตารางการผลิตข้ึนมาใหมคือทําการจัดตารางผลิตใหกับ

งานทีละคาบเวลาซึ่งคาบเวลาท่ีใชในงานวิจัยน้ีคือ 1 วันหรือ 8 ชั่วโมงทํางานซ่ึงจํานวนช่ัวโมงท่ีใช
ในการผลิตก็เทากับ 8 ชั่วโมงตอวันโดยไมมีการผลิตลวงเวลาเชนกัน โดยงานท้ังหมดท่ีสงคําสั่ง

ผลิตเขามาในคาบเวลา t  จะถูกสะสมเอาไวจนจบคาบ เม่ือส้ินสุดคาบจะนํางานท่ีไดจาก 
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1 M32

 

รูปท่ี 2.5 ระบบผลิตแบบขนานของเคร่ืองจักร M เครื่อง 

คาบเวลา t  ทั้งหมด N  งานมาจัดตารางการผลิตเพื่อที่จะนําเขาสูระบบผลิตในคาบเวลาท่ี 1+t  

เม่ือเริ่มตนคาบท่ี 1+t  พบวามีจํานวนพนักงานต้ังเครื่องที่พรอมทํางานต้ังแตเริ่มตนคาบเทากับ 

M คน จึงกําหนดใหจํานวนเคร่ืองจักรที่ใชในการผลิตงานในคาบท่ี 1+t  เทากับ M เครื่อง

เชนกัน เน่ืองจากพนักงานต้ังเครื่องมีจํานวนจํากัดทําใหจํานวนเครื่องจักรท่ีใชในแตละคาบเวลาจึง

ไมเทากัน 

ขั้นตอนการจัดตารางการผลิตในงานวิจัยน้ีประกอบดวย 2 ขั้นตอนหลัก คือ ขั้นตอนการ

จัดสรรงานใหกับเคร่ืองจักรและข้ันตอนการจัดสรรชองผลิตของเครื่องจักรใหกับงาน โดยขั้นตอน

แรกของการจัดตารางการผลิตเปนการกําหนดวางานใดจะผลิตดวยเครื่องจักรใด ซึ่งจะทราบวา

เครื่องจักรเครื่องท่ี j ผลิตงานจํานวน jQ งานดังสมการท่ี (2.3) และงานที่ตองผลิตนั้นเปนงาน

กลุมใด เม่ือทราบวาจะตองผลิตงานกลุมใดแลวก็จะทําใหทราบจํานวนชองผลิตของเครื่องจักรแต

ละเครื่องซึ่งเทากับ jL ชอง ในข้ันตอนท่ีสองของการจัดตารางการผลิตคือการจัดสรรชองผลิต

จํานวน jL ชองของเครื่องจักร { }MM ,...,2,1=  เครื่องใหกับงานท่ีถูกจัดสรรใหผลิตบน

เครื่องจักรน้ัน { }jj QQ ,...,2,1=  งาน โดยงานแตละงานจะไดรับการจัดสรรชองผลิตใหจํานวน  

ijl ชอง  

⎟⎟
⎠

⎞
⎜⎜
⎝

⎛
∈∀= ∑

∈

MjQN
Mj

j :                       (2.3) 

โดยที่    N  คือจํานวนงานท้ังหมดท่ีจะตองจัดตารางการผลิต  

M  คือจํานวนเครื่องจักรท้ังหมดท่ีใชในการผลิต  

jQ  คือจํานวนงานท่ีถูกจัดสรรใหผลิตบนเครื่องจักร j  
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แตสําหรับการแกปญหาการจัดตารางการผลิตแลวนั้นคําตอบท่ีไดจะตองบรรลุ

วัตถุประสงค 2 ประการและไมขัดกับขอจํากัดดังสมการที่ (2.4) – (2.5) 

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

Qi
ij Ll

j

≤∑
∈

     Mj∈∀                     (2.5) 

โดยที่   )(1 ijlf  คือฟงกชันวัตถุประสงคที่ 1 ของงานท่ี iที่ผลิตบนเครื่องจักร j   

)(2 ijlf  คือฟงกชันวัตถุประสงคที่ 2 ของงานท่ี iที่ผลิตบนเครื่องจักร j  
 ijl  คือจํานวนชองผลิตท่ีจัดสรรใหกับงานท่ี iที่ผลิตบนเครื่องจักร j  

jL  คือจํานวนชองผลิตของเคร่ืองจักร j  
M  คือจํานวนเครื่องจักรท้ังหมดท่ีใชในการผลิต  
เม่ือ jQi ,...,2,1=  และ Mj ,...,2,1=  

2.3 วิเคราะหวัตถุประสงคเพ่ือกําหนดฟงกชันวัตถุประสงคของปญหาการจัดตารางการผลิต 

 วัตถุประสงคของปญหาน้ันไดมาจากการวิเคราะหสภาพปญหาหรือความตองการของ

องคกรแลวแปลงสิ่งเหลาน้ันใหกลายเปนวัตถุประสงค จากน้ันจึงหาฟงกชันวัตถุประสงคที่สะทอน

ถึงวัตถุประสงคที่ตองการได ซึ่งในงานวิจัยนี้ไดกําหนดวัตถุประสงคที่ตองการคือตนทุนการผลิต

ต่ําสุดและเวลาเสร็จงานเร็วสุดไวในหัวขอ 2.1 แลว จากน้ันจึงทําการวิเคราะหวัตถุประสงคเพ่ือ

กําหนดฟงกชันวัตถุประสงค ดังนี้ 

 2.3.1 วิเคราะหวัตถุประสงคดานตนทุนการผลิต 

 การลดตนทุนการผลิตเปนการเพ่ิมศักยภาพในการแขงขันไดทางหน่ึง หลักในการ

ลดตนทุนน้ันก็คือการพยายามทําใหตนทุนตอหนวยตํ่าท่ีสุดและใชในปริมาณใหนอยท่ีสุดโดยท่ี

คุณภาพของสินคาไมลดลง กอนท่ีจะทําการลดตนทุนจะตองเขาใจในเร่ืองโครงสรางตนทุนของ

องคกรเสียกอน ตนทุนการผลิต (cost of production) นั้นแบงออกเปน 2 ประเภทคือ 
 2.3.1.1 ตนทุนคงที่ (fixed cost)  
  ตนทุนคงท่ีคือคาใชจายหรือรายจายในการผลิตท่ีเกิดจากการใชปจจัยคงท่ี 
หรือกลาวอีกอยางหน่ึงไดวาตนทุนคงท่ีเปนคาใชจายหรือรายจายท่ีไมขึ้นอยูกับปริมาณของ 

ผลผลิต กลาวคือไมวาจะผลิตปริมาณมากหรือนอยหรือไมผลิตเลยก็จะเสียคาใชจายในจํานวนท่ี 

คงท่ีแตหากผลิตไดนอยกวาท่ีประมาณการ จะทําใหตนทุนตอหนวยเพ่ิมข้ึน ตัวอยางของตนทุน

คงท่ี ไดแก คาแรงงาน คาเส่ือมราคา คาใชจายในสํานักงาน ซึ่งเปนคาใชจายท่ีตายตัวไม

เปลี่ยนแปลงตามปริมาณการผลิต 
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 2.3.1.2 ตนทุนผันแปร (variable cost)  
  ตนทุนผันแปรหมายถึงคาใชจายหรือรายจายในการผลิตที่เกิดจากการใช

ปจจัยผันแปรหรือกลาวอีกนัยหนึ่งไดวาตนทุนผันแปรเปนคาใชจายหรือรายจายท่ีขึ้นอยูกับ

ปริมาณของผลผลิต กลาวคือ ถาผลิตปรมิาณมากก็จะเสียตนทุนมาก ถาผลิตปริมาณนอยก็จะเสีย
ตนทุน นอย และจะไมตองจายเลยถาไมมีการผลิต ตัวอยางของตนทุนผันแปร ไดแก คาวัตถุดิบ 
คาไฟฟาในสวนการผลิต 

 โครงสรางตนทุนของโรงงานกรณีศึกษาเปนดังตารางท่ี 2.3 เม่ือพิจารณาใน

รายละเอียดพบวาคาไฟฟาสามารถแบงออกไดเปน 2 สวน ไดแก คาไฟฟาท่ีเปนตนทุนคงท่ีคือคา

ไฟฟาท่ีเกิดจากสวนของสํานักงานซ่ึงเปนสวนท่ีตองใชอยูตลอดเวลาไมแปรเปล่ียนไปตามปริมาณ

การผลิตและคาไฟฟาท่ีเปนตนทุนผันแปรคือคาไฟฟาท่ีเกิดจากสวนของการผลิต ซึ่งเปนสวนท่ี

สามารถทําใหลดลงไดโดยการจัดตารางการผลิตใหมีการใชทรัพยากรอยางคุมคามากที่สุด  
 

ตารางท่ี 2.3 ชนิดตนทุน องคประกอบตนทุนและประเภทตนทุนของโรงงานกรณีศึกษา 

ชนิดตนทุน องคประกอบตนทุน ประเภทตนทุน 

ตนทนุวัตถุดิบ 
-  ดายจากคลังวัตถุดบิ ตนทนุผันแปร 

-  ดายจากการปนรวม ตนทนุผันแปร 

คาการตัง้เครือ่ง -  คาแรงพนักงานตั้งเครือ่ง ตนทนุคงท่ี 

คาการผลิต 

-  คาไฟฟา  ตนทนุผันแปร,คงที ่

-  คาแรงพนักงานคุมเครือ่ง ตนทนุคงท่ี 

-  คาเชาพื้นที ่ ตนทนุคงท่ี 

-  คาเชาเครือ่งจักร ตนทนุคงท่ี 

-  คาแรงซอมบํารุง ตนทนุคงท่ี 

-  คาใชจายอะไหลเครื่องจักร ตนทนุคงท่ี 

คาจัดการตอหนวย 

-  คาแรงพนักงานประจํา ตนทนุคงท่ี 

-  คาแรงพนักงงานรายวัน ตนทนุคงท่ี 

-  คาของใชสํานักงาน ตนทนุคงท่ี 

คาดําเนนิการปนกรอ -  คาแรงพนักงานปนกรอ ตนทนุคงท่ี 

คาจัดจาง 
-  คาดําเนินการจัดจาง ตนทนุคงท่ี 

-  คาจัดจาง ตนทนุคงท่ี 

 



 

 

 

16 

ตารางท่ี 2.3(ตอ) ชนิดตนทุน องคประกอบตนทุนและประเภทตนทุนของโรงงานกรณีศึกษา 

ชนิดตนทุน องคประกอบตนทุน ประเภทตนทุน 

คาบรรจุภัณฑ 

-  คาแรงพนักงานบรรจุ ตนทนุคงท่ี 

-  คาเชาพื้นที ่ ตนทนุคงท่ี 

-  คาแรงซอมบํารุง ตนทนุคงท่ี 

-  คาอุปกรณบรรจุภัณฑ ตนทนุผันแปร 

 
 สําหรับโรงงานกรณีศึกษาทรัพยากรในสวนการผลิตท่ีเก่ียวของกับคาไฟฟาก็คือ

เครื่องจักร จึงมีหลักการของความคุมคาที่วา “เมื่อใดท่ีเครื่องจักรทํางานจะตองไดงานมากที่สุด” 

สําหรับเครื่องถักน้ันเมื่อเครื่องจักรเดินเครื่องไมวาจะผลิตงานเพียง 1 ชองหรือผลิตเต็มจํานวน

ชองผลิตที่สามารถผลิตไดก็จะเสียคาไฟฟาเทากัน ดังน้ันจึงควรจัดตารางใหมีการผลิตเต็มทุกชอง

ผลิตจึงจะเปนใชทรัพยากรไดอยางคุมคามากท่ีสุด  
 จากท่ีกลาวมาสรุปไดวาความคุมคาของการใชทรัพยากรสามารถสะทอนไดดวย

เวลาเดินเคร่ืองเปลารวมต่ําสุด (minimum total idle time) ซึ่งเวลาเดินเคร่ืองเปลารวมสามารถ
คํานวณไดจากเวลาเสร็จงานจริงและเวลาเสร็จงานจริงสามารถคํานวณไดจากจํานวนชองผลิตท่ี

จัดสรรใหงานท่ี iที่ผลิตบนเครื่องจักร j ซึ่งมีคาเทากับ ijl ชอง 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  คือจํานวนชองผลิตท่ีจัดสรรใหผลิตงานงาน iบนเครื่องจักร j   
max
ijl  คือจํานวนชองผลิตท่ีมีปริมาณการผลิตงานงาน iบนเครื่องจักร j สูงสุด    
min
ijl  คือจํานวนชองผลิตท่ีมีปริมาณการผลิตงานงาน iบนเครื่องจักร j ต่ําสุด    
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max
ijc  คือเวลาเสร็จงานของชองผลิตท่ีมีปริมาณการผลิตงานงาน iบน 

          เครื่องจักร j สูงสุด    

min
ijc  คือเวลาเสร็จงานของชองผลิตท่ีมีปริมาณการผลิตงานงาน iบน 

          เครื่องจักร j ต่ําสุด    
main

ijP  คือปริมาณการสั่งผลิตในหนวยหลักของงาน iบนเครื่องจักร j    

iju         คือคาคงที่ในการแปลงหนวยจากหนวยหลักไปเปนหนวยหลาของงาน i

  บนเครื่องจักร j    

jt  คือคามากท่ีสุดของเวลาเสร็จงานสูงสุดของเคร่ืองจักร j  

jE  คือประสิทธิภาพของเครื่องจักร j   

iR  คืออัตราการผลิตของงาน i   

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

 สมการท่ี (2.6)-(2.7) เปนการคํานวณหาจํานวนชองผลิตท่ีมีปริมาณการผลิตงานงาน iบน

เคร่ืองจักร j สูงสุดและต่ําสุดตามลําดับ สมการท่ี (2.8)-(2.9) เปนการคํานวณเวลาเสร็จงานของ
ชองผลิตท่ีมีปริมาณการผลิตงานงาน iบนเครื่องจักร j สูงสุดและตํ่าสุดตามลําดับ สมการท่ี (2.10) 
กําหนดใหเวลาเสร็จงานจริงเทากับเวลาเสร็จงานของชองผลิตท่ีมีปริมาณการผลิตสูงสุด สมการท่ี 

(2.11) เปนการกําหนดคามากท่ีสุดของเวลาเสร็จงานสูงสุดของเคร่ืองจักร j  และสมการท่ี (2.12) 
คือการคํานวณคาเวลาเดินเครื่องเปลา ดังรูปท่ี 2.6 แสดงเวลาเดินเครื่องเปลาของเครื่องจักร 

 
รูปท่ี 2.6 แบบจําลองตารางการผลิตของงาน 3 งานท่ีถูกจัดสรรใหผลิตบนเครื่องจักร 1 เครื่อง 
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 เหตุผลท่ีจะตองมีคา max
ijl และ min

ijl  เนื่องจากการจัดตารางการผลิตนั้นไดนําหนวยหลักมา

พิจารณาการแบงผลิตก็จะตองแบงเปนจํานวนเต็มหนวย ทําใหเวลาบรรจุหีบหอ เชน การมวน

หรือการพับจะไมมีการตองานเกิดขึ้นภายในมวนหรือพับน้ันๆและวิธีนี้ยังลดการสูญเสียวัตถุดิบ

เนื่องจากการผลิตงานเกินไดอีกดวย 

 2.3.2 วิเคราะหวัตถุประสงคดานเวลาเสรจ็งาน  
 เม่ือพิจารณาถึงวัตถุประสงคดานเวลาเสร็จงานท่ีตองการใหงานเสร็จเร็วท่ีสุดและ

ไมควรเกินกวาระยะเวลาผลิตตามสัญญาท่ีกําหนดพบวางานทุกงานมีระยะเวลาผลิตตามสัญญา

เปนเกณฑที่กําหนดระยะเวลาท่ีใชในการต้ังเคร่ืองรวมกับเวลาท่ีใชในการผลิตซ่ึงแปรผันตาม

ปริมาณการสั่งผลิตในหนวยหลา การเอาระยะเวลาเสร็จงานจริงหารดวยระยะเวลาผลิตตามสัญญา

จะไดเปนอัตราสวนท่ีสามารถบงบอกไดวาเวลาเสร็จงานของงานน้ันๆเปนอยางไร เชน เม่ือ

อัตราสวนท่ีไดนอยกวา 1 แสดงวางานนั้นเสร็จกอนระยะเวลาผลิตตามสัญญา แตหากคาอัตราสวน
ที่ไดมากกวา 1 แสดงวางานน้ันเสร็จหลังระยะเวลาผลิตตามสัญญา ดังนั้นวัตถุประสงคที่ตองการ

ใหมีเวลาเสร็จงานเร็วท่ีสุดสามารถสะทอนไดดวยผลรวมของอัตราสวนระหวางเวลาเสร็จงานจริง

ตอเวลาเสร็จงานตามสัญญาตํ่าสุด (minimum total completion time ratio) ซึ่งอัตราสวนระหวาง
เวลาเสร็จงานจริงตอเวลาเสร็จงานตามสัญญาสามารถคํานวณไดดังสมการที่ (2.13) 

    ∑∑
∈ ∈

⎟
⎟
⎠

⎞
⎜
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⎝

⎛
=

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 สรปุทายบท 
 ในบทนี้ไดทําการอธิบายรายละเอียดของกระบวนการผลิต การจัดตารางการผลิตและ

ปญหาท่ีเกิดขึ้นกับผลิตภัณฑประเภทเทปลูกไมเพื่อการตกแตง จากนั้นไดวิเคราะหปญหาตางๆ

แลวต้ังเปนวัตถุประสงคเพ่ือการแกปญหาข้ึนมา 2 วัตถุประสงคคือตนทุนการผลิตตํ่าสุดและเวลา
เสร็จงานเร็วสุด จากนั้นผูวิจัยไดทําการวิเคราะหวัตถุประสงคทั้ง 2 ประการอยางละเอียดเพื่อ

กําหนดฟงกชันวัตถุประสงคที่สามารถสะทอนวัตถุประสงคเหลานั้นได โดยฟงกชันวัตถุประสงคดัง

กลาวคือเวลาเดินเครื่องเปลารวมตํ่าสุด (minimum total idle time) และผลรวมของอัตราสวน
ระหวางเวลาเสรจ็งานจริงตอเวลาเสร็จงานตามสัญญาตํ่าสุด (minimum total completion time 
ratio) เพ่ือนําไปใชเปนวัตถุประสงคของการแกปญหาการจัดตารางตอไป 



 

 

บทท่ี 3 

ทฤษฎีและงานวิจัยที่เกี่ยวของ 
  

ปญหาท่ีพบโดยทั่วไปน้ันสามารถแบงออกไดเปน 2 ประเภท คือ ปญหาที่พบคําตอบท่ี

เปนไปไดเพียงคําตอบเดียวและปญหาท่ีพบคําตอบที่เปนไปไดหลายคําตอบโดยไมขัดกับขอจํากัด

ของปญหา โดยทั่วไปจะพบวาปญหาที่พบคําตอบท่ีเปนไปไดหลายคําตอบน้ันเปนปญหาที่มี

วัตถุประสงคมากกวาหนึ่งวัตถุประสงค ซึ่งจะเกิดคําถามกับปญหาประเภทนี้ตอมาวาคําตอบใดกัน

แนที่เปนคําตอบที่เหมาะสมที่สุด ดังนั้นวิธีการหาคําตอบที่เหมาะสมท่ีสุดสําหรับปญหาดัง

กลาวคือการนําเอาวิธีการตางๆมาชวยในการตัดสินใจเพ่ือเลือกคําตอบท่ีตองการเพียงคําตอบ

เดียว ซึ่งวิธีการเหลานั้นเรียกวาวิธีการตัดสินใจแบบพหุเกณฑ (Multiple Criteria Decision 
Making : MCDM)  และรูปแบบของปญหาดังกลาวเรียกวาปญหาการหาคาเหมาะสมท่ีสุดชนิด
หลายวัตถุประสงค (Multi-Objective Optimization Problems : MOPs) เม่ือใดท่ีปญหาการจัด
ตารางการผลิตจะตองคํานึงถึงวัตถุประสงคมากกวาหน่ึงวัตถุประสงคจะทําใหปญหาที่เกิดข้ึนนั้น

กลายเปนปญหาการจัดตารางการผลิตชนิดหลายวัตถุประสงค (Multi-Objective Scheduling 
Problem) แนวทางในการหาคําตอบใหกับปญหาการหาคาเหมาะสมที่สุดชนิดหลายวัตถุประสงค

นั้นมีอยูหลายวิธีซึ่งจะมีขั้นตอนแตกตางไปจากปญหาที่มีเพียงวัตถุประสงคเดียว 
ดังนั้นในหัวขอท่ี 3.1 นี้จะกลาวถึงแนวทางการตัดสินใจเพ่ือหาคําตอบที่เหมาะสมที่สุด

และแนวทางในการหาคําตอบของปญหาการหาคาเหมาะสมท่ีสุดชนิดหลายวัตถุประสงค หัวขอท่ี 

3.2 กลาวถึงแนวทางการแกปญหาการจัดตารางการผลิตชนิดหลายวัตถุประสงคที่พบในงานวิจัยท่ี
ผานมา และหัวขอสุดทายคือหัวขอที่ 3.3 จะกลาวถึงรายละเอียดของวิธีการท่ีนํามาประยุกตใชเพ่ือ
แกปญหาการจัดตารางการผลิตของโรงงานกรณีศึกษา 

3.1 ปญหาการหาคาเหมาะสมท่ีสุดชนิดหลายวัตถุประสงค (Multi-objective Optimization 
Problems : MOPs) 

 ปญหาท่ีเกิดขึ้นจริงสวนใหญลวนแลวแตเปนปญหาท่ีจะตองคํานึงถึงวัตถุประสงคใน

หลายๆดานไปพรอมกันโดยวัตถุประสงคเหลาน้ีมักขัดแยงกันเองยากที่จะหาคําตอบที่ทําให

วัตถุประสงคทั้งหมดมีคาเหมาะสมที่สุดได ซึ่งจะพบวาคําตอบของปญหาลักษณะนี้ไมไดมีเพียง

คําตอบเดียวแตจะเปนกลุมของคําตอบ กลุมคําตอบท่ีถือวาเปนกลุมคําตอบท่ีดีที่สุดนั้นพบวาจะ

ไมมีคําตอบใดในกลุมนี้ที่สามารถปรบัปรุงคาวัตถุประสงคใดวัตถุประสงคหน่ึงใหดีขึ้นไดโดยไมทํา

ใหวัตถุประสงคอื่นมีคาแยลงและเรียกกลุมคําตอบนี้วากลุมคําตอบที่ดีที่สุด (Pareto optimal 
solutions หรือ Pareto Optimal Front) หรือกลุมคําตอบที่ไมถูกขม (non-dominated solutions) 
ซึ่งคําตอบของกลุมคําตอบดังกลาวน้ีจะอยูบนเสนขอบของพื้นที่คําตอบท่ีเปนไปได (feasible 
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solution space) ดังแสดงในรูปที่ 3.1 (Deb, 2005) แตในท่ีสุดแลวคําตอบของปญหาจะตองมี
เพียงคําตอบเดียวเทาน้ันจึงทําใหวิธีการแกปญหาท่ีมีหลายวัตถุประสงคเชนน้ีจะตองประกอบดวย 

2 ขั้นตอนคือขั้นตอนของการคนหาคําตอบ (searching) และข้ันตอนของการตัดสินใจ (decision 
making) จึงมีการนําเสนอวิธีตางๆท้ังท่ีใชในขั้นตอนของการคนหาคําตอบและข้ันตอนของการ
ตัดสินใจ โดยมีรูปแบบของปญหาเปนดังสมการที่ (3.1)-(3.2) 

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

 โดยที่    z   คือเวกเตอรวัตถุประสงค  
x    คือเวกเตอรตัวแปรตัดสินใจ 
S  คือพื้นที่ที่เปนไปไดของเวกเตอรตัวแปรตัดสินใจ (feasible objective  

region)  
k  คือจํานวนวัตถุประสงค สําหรับปญหาการหาคาเหมาะสมที่สุดชนิดหลาย

วัตถุประสงคจะมีคา 2≥k    
 

 

รูปท่ี 3.1 กลุมคําตอบท่ีเหมาะสมที่สุด (Pareto Optimal Front) ของปญหาการหาคา 
              เหมาะสมที่สุดชนิด 2 วัตถุประสงคทั้ง 4 แบบ 
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3.1.1 วิธีการตัดสนิใจแบบพหุเกณฑ (Multiple Criteria Decision Making) 
 แนวคิดของวิธีการตางๆที่ใชในข้ันตอนของการตัดสินใจเพื่อการแกปญหาการหา

คาเหมาะสมที่สุดชนิดหลายวัตถุประสงคนั้นเกิดขึ้นเพ่ือชวยใหผูที่มีอํานาจในการตัดสินใจ 

(decision maker) สามารถคนหาคําตอบที่พึงพอใจท่ีสุดเพียงคําตอบเดียวได ซึ่งวิธีการตัดสินใจ
แบบพหุเกณฑนั้นมีอยูหลายวิธี โดยวิธีเหลาน้ีสามารถแบงออกเปนกลุมตามลักษณะการทํางานได

หลายแบบ เชน ในงานวิจัยของ Cohan (Cohan and Marks, 1975) และงานวิจัยของ Carlos 
(Carlos et al., 2007) ไดจัดกลุมการตัดสินใจแบบพหุเกณฑออกเปน 3 กลุม คือ A priori 
methods A posteriori methods และ Progressive methods สวนงานวิจัยของ Hwang (Hwang 
and Masud, 1979) และงานวิจัยของ Miettinen (Miettinen, 1999) ไดแบงกลุมการตัดสินใจ
แบบพหุเกณฑออกเปน 4 กลุม คือ No-preference methods A priori methods A posteriori 
methods และ Interactive methods 
 เม่ือพิจารณาลักษณะการแบงกลุมของงานวิจัยตางๆขางตนพบวาการตัดสินใจแบบ

พหุเกณฑนั้นสามารถแบงออกไดเปน 2 กลุมใหญๆและสามารถแบงเปนกลุมยอยๆไดดังรูปท่ี 

3.2 ซึ่งวิธีการหาคําตอบของการตัดสินใจแบบพหุเกณฑมีดังน้ี 
 3.1.1.1 Preference Methods  

 วิธีการน้ีเปนวิธีการตัดสินใจแบบพหุเกณฑที่เหมาะกับปญหาท่ีตองอาศัย 

ขอมูลเพื่อการตัดสินใจจากผูที่มีอํานาจในการตัดสินใจ เพ่ือใชในการคนหาคําตอบที่เหมาะสม

ที่สุดกับสถานการณของปญหาในขณะนั้น โดยวิธีการในกลุมนี้สามารถแบงออกไดเปน 3 กลุม คือ 
 1) A priori methods รูปแบบการแกปญหาของวิธีนี้คือทําการตัดสินใจ
กอนกระบวนการคนหาคําตอบ ในข้ันตอนการตัดสินใจนั้นมักจะเปนการแปลงฟงกชัน

วัตถุประสงคจากที่มีหลายวัตถุประสงคใหกลายเปนฟงกชันวัตถุประสงคเดียวกอน และจะพบวา

เม่ือส้ินสุดกระบวนการคนหาคําตอบแลวจะไดคําตอบออกมาเพียงคําตอบเดียว วิธีการท่ีนิยมมี

ดังน้ี 
    - Weight Sum Method or Weighting Method or Linear 

Combination of Weights เสนอโดย Gass และ Saaty ในป 1955 โดยฟงกชันวัตถุประสงค
ของวิธีนี้จะไดจากผลรวมของคาน้ําหนักคูณกับคาวัตถุประสงคตางๆ โดยผลรวมของคานํ้าหนัก

ของทุกวัตถุประสงคจะตองเทากับ 1 ขอดีของวิธีนี้คืองายตอการประยุกตใช แตขอเสียคือยากท่ีจะ
กําหนดคานํ้าหนักใหเหมาะสมกับสภาพปญหาโดยเฉพาะอยางย่ิงเ ม่ือหนวยของแตละ

วัตถุประสงคแตกตางกัน 
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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 การแบงกลุมของวิธีการตัดสินใจแบบพหุเกณฑ 

 - The ε-Constraint Method เสนอโดย Haimes et.al. ในป 1971 
โดยมีหลักการคือทําการเลือกวัตถุประสงคหลักมาเพียงวัตถุประสงคเดียวและเปล่ียนวัตถุประสงค

ที่เหลือใหเปนสมการขอจํากัดโดยมีคาทางขวาของสมการ (right hand side) เปนคาขอบเขตบน 

(upper bound) ขอดีของวิธีนี้คืองายตอการประยุกตใช แตขอเสียคือการเลือกวัตถุประสงคมาเปน
วัตถุประสงคหลักและการกําหนดคาขอบเขตบนใหเหมาะสมกับปญหาโดยเฉพาะอยางย่ิงเม่ือ

วัตถุประสงคมีจํานวนมากขึ้นก็ยิ่งทําใหการกําหนดคาขอบเขตบนยากขึ้นเชนกันเน่ืองจากเส่ียงตอ

การท่ีจะทําใหกลุมคําตอบท่ีเปนไปได (feasible region) กลายเปนเซตวาง 
    - Value Function Method เสนอโดยKeeney และ Raiffa ในป 

1976 วิธีนี้จะเปนวิธีที่มีประสิทธิภาพสูงมากหาก decision maker สามารถสรางฟงกชันทาง

คณิตศาสตร (value function) ที่บงบอกถึงความตองการได ขอเสียของวิธีการนี้คือยากที่จะหา

ฟงกชันทางคณิตศาสตรนั้นไดและถึงแมจะหาไดก็อาจมีความซับซอนเกินไป 
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 - Lexicographic Ordering เสนอโดย Fishburn ในป 1974 วิธีการนี้
เปนวิธีที่แตกตางจากวิธีอื่นๆคือวิธีอื่นน้ันพยายามเปล่ียนฟงกชันวัตถุประสงคจากหลาย

วัตถุประสงคใหกลายเปนวัตถุประสงคเดียว โดยมีขั้นตอนการทํางานคือขั้นแรกผูที่มีอํานาจในการ

ตัดสินใจจะตองเรียงลําดับความสําคัญของวัตถุประสงคจากมากไปนอย ขั้นตอนตอมาคือการ

คนหาคําตอบโดยกําหนดใหวัตถุประสงคที่มีความสําคัญมากที่สุดเปนวัตถุประสงคหลักในการ

คนหาคําตอบเพียงวัตถุประสงคเดียวและไมมีการเปลี่ยนแปลงสมการขอจํากัด จากนั้นทําการ

คนหาคําตอบ กระบวนการคนหาคําตอบจะหยุดเมื่อพบคําตอบเพียงคําตอบเดียวแตหากคําตอบ

ที่ไดยังเปนกลุมคําตอบอยูใหทําข้ันตอไปคือนําวัตถุประสงคที่มีความสําคัญรองลงมาใชเปน

วัตถุประสงคหลักในการคนหาคําตอบและเพิ่มฟงกชันวัตถุประสงคกอนหนาลงในกลุมของสมการ

ขอจํากัดโดยมีคาทางขวาของสมการเทากับคาวัคถุประสงคที่ไดจากการคนหาในรอบกอนหนา ทํา

เชนน้ีเรื่อยไปจนกวาคําตอบท่ีไดจะมีเพียงคําตอบเดียว ขอดีของวิธีการน้ีคืองายตอการนําไปใช

งานจริงโดยเฉพาะอยางยิ่งกับปญหาที่มีวัตถุประสงคเปนจํานวนมาก ขอเสียคือความยากในการ

จัดลําดับความสําคัญของวัตถุประสงคและมีความเปนไปไดสูงที่กระบวนการคนหาคําตอบจะหยุด

กอนท่ีจะมีการนําเอาวัตถุประสงคที่มีความสําคัญนอยมาพิจารณาเพื่อการคนหาคําตอบทําให

วัตถุประสงคนั้นไมมีสวนรวมในการคนหาคําตอบ 

 - Global Criterion Method เสนอโดย Osyczka ในป 1984 วิธีนี้มี
วัตถุประสงคของการคนหาคําตอบคือผลรวมของคาความแตกตางระหวางคาวัตถุประสงคที่ได

จากเวกเตอรคําตอบกับคาวัตถุประสงคของเวกเตอรคําตอบในอุดมคติ (Ideal objective vector) 
ของทุกวัตถุประสงคนอยที่สุด โดยผูที่มีอํานาจในการตัดสินใจจะตองกําหนดเวกเตอรคําตอบใน

อุดมคติ  
 - Goal Programming เสนอโดย Charnes และ Cooper ในป 1961 
หลักการของวิธีนี้คือการคนหาคําตอบท่ีมีผลรวมของคาการเบ่ียงเบนของวัตถุประสงคของคําตอบ

ที่เบ่ียงเบนไปจากคาเปาหมายของวัตถุประสงคนั้นตํ่าสุด โดยผูที่มีอํานาจในการตัดสินใจจะตอง

เปนผูกําหนดคาเปาหมายของทุกวัตถุประสงค 

 - Goal-Attainment Method เสนอโดย Gembicki ในป 1974 เปน
วิธีการที่พยายามหาคานอยสุดของสัมประสิทธิ์ของสมการเง่ือนไข ซึ่งสมการนี้เปนความสัมพันธ

ระหวางคาเปาหมายของแตละวัตถุประสงคกับคาวัตถุประสงคของคําตอบ โดยท่ีคาเปาหมายของ

แตละวัตถุประสงคนั้นจะกําหนดใหเปนขอบเขตบนหรือขอบเขตลางก็ได วิธีนี้ผูที่มีอํานาจในการ

ตัดสินใจจะตองกําหนดคาเปาหมายและคาน้ําหนักของทุกวัตถุประสงคกอนทําการคนหาคําตอบ 
 นอกจากน้ียังมีการนําเสนอวิธีการตัดสินใจแบบพหุเกณฑอื่นๆอีกมากที่มี

ประสิทธิภาพและเปนการตัดสินใจที่ตองใชขอมูลเพ่ือการตัดสินใจ (preference) จากผูที่มีอํานาจ
ในการตัดสินใจแบบ A priori methods เชน 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 วิธีการนี้จะทําการคนหากลุมของคําตอบที่ไม

ถูกขมออกมากอนจากนั้นจึงตัดสินใจเลือกคําตอบที่เหมาะสมท่ีสุดเพียงคําตอบเดียวจากกลุม

คําตอบท่ีได โดยวิธีการตัดสินใจแบบพหุเกณฑรูปแบบนี้มีวิธีการท่ีนิยม ไดแก 
 - Weight Sum Method or Weighting Method or Linear 

Combination of Weights เปนวิธกีารเปลี่ยนฟงกชันวัตถุประสงคเหมือนใน A priori methods 
แตแตกตางกันตรงท่ีวิธีนี้จะนําเวกเตอรวัตถุประสงคของคําตอบทุกคําตอบจากกลุมคําตอบท่ีไม

ถูกขมมาแทนคาลงในฟงกชัน โดยจะเลือกคําตอบท่ีมีคาที่ไดจากฟงกชันดีที่สุด 

    - The ε-Constraint Method วิธีการนี้ทําไดโดยการเลือกคําตอบที่มี
คาวัตถุประสงคหลักดีที่สุดจากกลุมคําตอบท่ีไมถูกขมและมีคาวัตถุประสงคอื่นๆเปนไปตาม

สมการขอจํากัด 

 - Method of Weight Metric or Compromise Programming 
เสนอโดย Zeleny ในป 1973 วิธีการนี้มีหลักการในการหาคําตอบเหมือนกับวิธี Global Criterion 
Method ที่ใชใน No-preference methods แตตางกันเพยีงวิธีนี้มีการกําหนดคานํ้าหนักใหแตละ

วัตถุประสงค  

 - Achievement Scalarizing Function Approach เสนอโดย 
Wierzbicki ในป 1982 วิธีนี้เปนการหาคานอยท่ีสุดของระยะทางที่มากท่ีสุดระหวางคา

วัตถุประสงคของเวกเตอรคําตอบไปยังคาวัตถุประสงคของเวกเตอรอางอิง ซึ่งวิธีนี้แตกตางจากวิธี 

weighted Tchebycheff คือฟงกชันของวิธีนี้ไมมีเครื่องหมายสัมบูรณ (absolute) และไมวา

จุดอางอิงจะเปนจุดใดก็ตามก็จะยังสามารถหากลุมคําตอบท่ีดีที่สุดไดแต วิธี weighted 
Tchebycheff นั้นจุดอางอิงจะตองอยูนอกบริเวณท่ีเปนไปไดของคําตอบ (feasible region) 
เทานั้น 

 3) Progressive methods or Interactive methods เสนอโดย 

Miettinen ในป 1999 เปนวิธีการท่ีเปดโอกาสใหมีการสื่อสารกันระหวางโปรแกรมการคนหา

คําตอบกับผูจัดตาราง ซึ่งการสื่อสารนี้ประกอบดวย 3 ขั้นตอนพ้ืนฐาน คือ  
   ขั้นตอนท่ี 1 คนหากลุมคําตอบท่ีไมถูกขม (non-dominated solution)  
   ขั้นตอนท่ี 2 ติดตอส่ือสารกันระหวางโปรแกรมการคนหาคําตอบกับ 

decision maker เพื่อพิจารณากลุมคําตอบท่ีไดวาจะตองเปล่ียนแปลง preference หรือไม 
   ขั้นตอนที่ 3 วนกลับไปทําขอ 3.1) และ 3.2) ทําเชนน้ีเรื่อยไปจนกวา

จะไดคําตอบที่ decision maker พอใจหรือจนกวาจะไมสามารถปรับปรุงกลุมคําตอบที่ไมถูกขม
ใหมีคาวัตถุประสงคที่ดีขึ้นไดอีก 
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 วิธีการตัดสินใจแบบพหุเกณฑที่เปน Progressive methods นั้นมีพื้นฐาน
มาจาก 3 ขั้นตอนดังกลาว ซึ่งมีวิธีการท่ีนิยมหลายวิธี เชน 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  
 วิธีการนี้เปนวิธีการตัดสินใจแบบพหุเกณฑที่เหมาะกับปญหาท่ีไมมีความ

ตองการที่เฉพาะเจาะจงในการคนหาคําตอบ จึงไมมีขอมูลเพ่ือการตัดสินใจจากผูที่มีอํานาจในการ

ตัดสินใจ เน่ืองจากวิธีการตัดสินใจแบบพหุเกณฑในกลุมนี้ไมมีขอมูลเพ่ือการตัดสินใจทําใหวิธีการ

ตางๆในกลุมนี้เปนแบบ A posteriori method เพราะตองมีการหาคาอางอิงจากกลุมคําตอบท่ีไม
ถูกขมที่ไดจากกระบวนการคนหาคําตอบเพ่ือนําไปใชในกระบวนการตัดสินใจเลือกคําตอบที่

เหมาะสมที่สุดเพียงคําตอบเดียว โดยวิธีการท่ีเปนที่นิยมไดแก 
 - Global Criteria Method ความแตกตางของวิธีนี้เม่ือเปน No-
preference methods กับ Preference methods คือเม่ือเปน Preference methods เวกเตอร
วัตถุประสงคในอุดมคติจะถูกกําหนดโดยผูที่มีอํานาจในการตัดสินใจแตเม่ือเปน No-preference 
methods เวกเตอรวัตถุประสงคในอุดมคติจะหาไดจากกลุมคําตอบท่ีไมถูกขม 
 - Neutral Compromise Solution เสนอโดย Wierzbicki ในป 1999 
หลักการของวิธีนี้คือพยายามหาคําตอบที่ไดจากกลุมคําตอบท่ีไมถูกขมที่มีคาวัตถุประสงค

ใกลเคียงกับคากลางของชวงวัตถุประสงคมากท่ีสุด ซึ่งคากลางของชวงวัตถุประสงคหาไดจาก

คาเฉล่ียของ ideal objective  value และ nadir objective value ของแตละวัตถุประสงค  

3.1.2 วิธีการคนหาคําตอบสําหรับปญหาการหาคาเหมาะสมท่ีสุดชนิดหลาย

วัตถุประสงค  
 รูปแบบในการคนหาคําตอบของปญหาการหาคาเหมาะสมท่ีสุดสามารถแบงออกได

เปน 3 รูปแบบ (Carlos et al., 2007) คือ วิธีการแจงนับ (Enumerative) วิธีการแบบสถิต 

(Deterministic) และวิธีเฟนสุม (Stochastic) ลักษณะการคนหาคําตอบเหลาน้ีสามารถใชเพ่ือ

แกปญหาการหาคาเหมาะสมท่ีสุดชนิดวัตถุประสงคเดียวไดดีแตในปญหาการหาคาเหมาะสมท่ีสุด

ชนิดหลายวัตถุประสงคนั้นเปนปญหาท่ีมีความซับซอนมากทําใหการนําเอาวิธีการแจงนับและ

วิธีการแบบสถิตมาใชเพื่อแกปญหาจึงไมเหมาะสม ดังน้ันรูปแบบการแกปญหาท่ีเหมาะสมที่จะ

นํามาใชเพ่ือแกไขปญหาประเภทนี้คือวิธีการแบบพลวัต ซึ่งวิธีการแบบพลวัตท่ีเปนท่ีนิยมคือ
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ขั้นตอนวิธีวิวัฒนาการ (Evolutionary algorithms) และเมธาฮิวริสติก (Metaheuristics) ตางๆ 

ดังน้ี  
 3.1.2.1 ขั้นตอนวิธีวิวัฒนาการชนิดหลายวัตถุประสงค (Multiobjective 

Evolutionary Algorithms : MOEAs)  
 วิธีการคนหาคําตอบเพ่ือแกไขปญหาการหาคาเหมาะสมท่ีสุดชนิดหลาย

วัตถุประสงคที่อยูในกลุมของข้ันตอนวิธีวิวัฒนาการชนิดหลายวัตถุประสงคนั้นมีพื้นฐานมาจากการ

คนหาดวยข้ันตอนวิธีเชิงพันธุกรรม (Genetic Algorithm) และอาศัยเทคนิคการกําหนดคาความ
แข็งแรงของคําตอบ (Fitness Assignment) ดวยวิธีการจัดอันดับแบบพาเรโต (Pareto Ranking 
Approach) ซึ่งมีอยูหลายวิธี ความแตกตางของขั้นตอนวิธีวิวัฒนาการชนิดหลายวัตถุประสงคแต

ละวิธีนั้นอยูที่การเลือกใชวิธีการจัดอันดับแบบพาเรโตและเทคนิคในการคัดเลือกคําตอบเขาสู 

Mating Pool โดยวิธีการคนหากลุมคําตอบท่ีดีที่สุดที่อยูในกลุมของข้ันตอนวิธีวิวัฒนาการชนิด

หลายวัตถุประสงค (Ehrgott และ Gandibleux, 2002) ไดแก 
 - Multi-Objective Genetic Algorithm (MOGA) เสนอโดย Carlos 
M. Fonseca และ Peter J. Fleming ในป 1993 เปนวิธีการท่ีใชวิธีการจัดอันดับใหคําตอบโดย
การพิจารณาจํานวนคําตอบท่ีไมถูกคําตอบน้ันขม 

 - Niched-Pareto Genetic Algorithm (NPGA) เสนอโดย Jefrey 
Horn, Nafpliotis และ Goldberg ในป 1994 วิธีนี้เปนวิธีที่รวมเอาทฤษฎี Pareto dominance กับ 

Pareto tournament เขาไวดวยกัน ซึ่งทําไดโดยการเปรียเทียบคําตอบเพื่อหาคําตอบท่ีดีกวา 

 - Nondominated Sorting Genetic Algorithm (NSGA) เสนอโดย 

N. Srinivas และ Kalyanmoy Deb ในป 1994 วิธีนี้ไดประยุกตใชแนวคิดในการจัดลําดับคําตอบ
ของ Goldberg ซึ่งอันดับของคําตอบท่ีไดคือชั้น (layer) ของกลุมคําตอบท่ีดีที่สุด (Pareto Front) 
 - Strength Pareto Evolutionary Algorithm (SPEA) เสนอโดย 

Eckart Zitzler และ Lothar Thiele ในป 1999 วิธีนี้เปนการรวมเอาขอดีของข้ันตอนวิธี

วิวัฒนาการชนิดหลายวัตถุประสงคที่ถูกเสนอกอนหนานี้มาใชในการคนหาคําตอบ 

 - Pareto-Archived Evolution Strategy (PAES) เสนอโดย Joshua 
D. Knowles และ David W. Corne ในป 2000 วิธีนี้ไดนําเอาการคนหาเฉพาะที่ (Local Search) 
มาสรางคําตอบใหมและใชคําตอบอางอิงมาคํานวณหาประสิทธิภาพของคําตอบท่ีได 

 - Multiobjective Messy Genetic Algorithm (MOMGA) เสนอโดย 

David A. Van Veldhuizen และ Gary B. Lamont ในป 2000 เปนวิธีการท่ีพยายามจะแกไข
ความยุงยากท่ีเกิดข้ึนจากการใชขั้นตอนวิธีเชิงพันธุกรรมเพ่ือแกปญหาการหาคาเหมาะสมที่สุด

ชนิดหลายวัตถุประสงค 
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 - Pareto Envelope-based Selection Algorithm (PESA) เสนอ
โดย Corne และคณะ ในป 2000 วิธีการนี้ประกอบดวยกลุมประชากร 2 กลุม คือ กลุมประชากร

ขนาดเล็กซ่ึงเปนกลุมประชากรภายในและกลุมประชากรขนาดใหญซึ่งเปนกลุมประชากรภายนอก 

และนําเอาการวัดแบบ crowding มาเปนเกณฑในการพิจารณาคําตอบ 

 3.1.2.2 Simulated Annealing 
 Simulated Annealing เพื่อการแกปญหาคาเหมาะสมที่สุดชนิดหลาย

วัตถุประสงคถูกเสนอเปนครั้งแรกโดย Serafini ในป 2004 งานวิจัยท่ีเสนอการแกปญหาคา

เหมาะสมที่สุดชนิดหลายวัตถุประสงคที่มีพื้นฐานมาจาก Simulated Annealing ไดแก 
 - วิธีของ Serafini ขั้นตอนการคนหาคําตอบเปนดังนี้คือขั้นแรกทําการ
หากลุมคําตอบขางเคียงของคําตอบเริ่มตน จากน้ันเปรียบเทียบคําตอบขางเคียงที่ไดนั้นถูกขมโดย

คําตอบเริ่มตนหรือไม หากคําตอบขางเคียงไมถูกขมโดยคําตอบเริ่มตนจึงยอมรับคําตอบน้ันแลว

ทําการปรับปรุงกลุมคําตอบท่ีไมถูกขม แตหากคําตอบขางเคียงท่ีไดถูกขมโดยคําตอบเริ่มตนให

คํานวณความนาจะเปน Lα-Tchebycheff เพ่ือใชในการยอมรับคําตอบขางเคียงน้ัน 
 - Multi-Objective Simulated Annealing (MOSA) เสนอโดย 

Ulungu ในป 1992 วิธีนี้คลายคลึงกับวิธีของ Serafini แตแตกตางกันตรงท่ีภายในฟงกชันการ
คํานวณความนาจะเปนของคําตอบไดเปล่ียนจากการเลือกคามากที่สุดมาเปนการใชผลรวมของคา

น้ําหนัก (weighted sum)  
 - Pareto Simulated Annealing (PSA) เสนอโดย Czyzak และ 
Jaszkiewicz ในป 1998 วิธีนี้นําเอาเทคนิคกลุมประชากรมาใชและใชผลรวมของคานํ้าหนัก

เชนเดียวกับวิธี MOSA แตคานํ้าหนักของแตละวัตถุประสงคจะเพิ่มมากข้ึนเม่ือคําตอบขางเคียงที่
มีคาวัตถุประสงคใกลคาวัตถุประสงคคําตอบเริ่มตนมากท่ีสุดมีคาวัตถุประสงคแยกวาคา

วัตถุประสงคของคําตอบเริ่มตนและคานํ้าหนักจะมีคาลดลงเมื่อคําตอบขางเคียงที่มีคา

วัตถุประสงคใกลคาวัตถุประสงคคําตอบเร่ิมตนมากท่ีสุดมีคาวัตถุประสงคดีกวาคาวัตถุประสงค

ของคําตอบเริ่มตน เม่ือเปรียบเทียบวิธี PSA กับวิธีของ Serafini พบวาคําตอบที่ไดจากวิธี PSA 
มีคําตอบที่อยูในกลุมคําตอบที่ดีที่สุดแทจริง (true Pareto Front) มากกวาวิธีของ Serafini และ
คําตอบมีการกระจายตัวดีกวา 
 - Multi-Objective Simulated Annealing (SMOSA) เสนอโดย 

Suppapitnam และคณะในป 2000 ไดนําเอาหลักการ Pareto dominance มาใชในการกําหนด
กลุมคําตอบที่ไมถูกขมและเก็บคําตอบที่ไมถูกขมไวในไฟลภายนอก ซึ่งไฟลภายนอกนี้จะทําหนาท่ี

เปนประชากรเหมือนวิธี PAES การคนหาคําตอบในรอบตอไปจะเริ่มเมื่อสามารถสรางคําตอบ

ใหมไดแตถาไมสามารถสรางไดใหหาคาความนาจะเปนในการยอมรับตามฟงกชันท่ีกําหนดไวใน
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งานวิจัยของทุกคําตอบและเลือกคําตอบท่ีถูกยอมรับมาเปนคําตอบเร่ิมตนการคนหาคําตอบรอบ

ตอไป 

 3.1.2.3 Tabu Search 
 Tabu Search เพ่ือการแกปญหาคาเหมาะสมท่ีสุดชนิดหลายวัตถุประสงค

ถูกเสนอเปนครั้งแรกโดย Gandibleux ในป 1997 งานวิจัยท่ีเสนอการแกปญหาคาเหมาะสมที่สุด

ชนิดหลายวัตถุประสงคที่มีพื้นฐานมาจาก Tabu Search ไดแก 

 - Multi-Objective Tabu Search (MOTS) เสนอโดย Gandibleux 
และคณะ ในป 1997 เปนวิธีการท่ีนํา utopian reference point มาใชเพ่ือการเปรียบเทียบคา
วัตถุประสงคที่มีการปรับปรุง ซึ่ง utopian reference point นั้นไดมาจากคาวัตถุประสงคที่ดีที่สุด
ของแตละวัตถุประสงคของคําตอบขางเคียงในรอบการคนหาน้ันๆ 

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

1998 เปนวิธีการท่ีนําเอา λ-weighted Tchebycheff metric มาใชเพ่ือถวงนํ้าหนักใหเวกเตอร
คําตอบ โดยมีแนวคิดในการคนหาคําตอบคือจะสามารถพบกลุมคําตอบท่ีดีที่สุดและมีการกระจาย

อยางสม่ําเสมอเม่ือเปล่ียนแปลงคานํ้าหนักไปเรื่อยๆ ซึ่งคาท่ีไดจากการถวงน้ําหนักใหกับเวกเตอร

คําตอบขางเคียงจะนํามาใชเปนเกณฑในการเลือกคําตอบขางเคียงท่ีดีที่สุดสําหรับรอบการคนหา

นั้น 

 - Tabu Search for multiobjective combinatorial optimization 
(TAMOCO) เสนอโดย Hansen ในป 2000 วิธีนี้แตกตางจาก MOTS* สามารถหากลไกท่ีชวยให
คําตอบกระจายอยูบน Pareto Front ไดสําเร็จโดยการเลือกคําตอบที่อยูใน quad tree ที่อยูใกล

คําตอบท่ีไดจาก λ-weighted Tchebycheff มากท่ีสุด 

 - Multi-Objective Tabu Search (MOTS) เสนอโดย Baykasoğlu 
ในป 1999 วิธีนี้ประกอบดวย 2 รายการ ไดแก Pareto list มีหนาท่ีเก็บคําตอบที่ไมถูกขมท่ีพบ
ระหวางการคนหาคําตอบและ candidate list มีหนาท่ีเก็บคําตอบที่เปนคําตอบที่ดีที่สุดเฉพาะที่ 

(local non-dominated) คือคําตอบท้ังหมดท่ีไมใชคําตอบท่ีดีที่สุดวงกวาง (global non-
dominated) ซึ่งคําตอบที่เก็บไวใน candidate list นี้จะนํามาใชเปนคําตอบเร่ิมตนเมื่อไมพบ
คําตอบเริ่มตนในรอบการคนหาน้ันๆ 

 - Multi-Objective Tabu Search (MOTS) เสนอโดย Jaeggi และ
คณะในป 2004 วิธีนี้ใชกับปญหาแบบตอเน่ืองชนิดหลายวัตถุประสงค ซึ่งมีพื้นท่ีการคนหาคําตอบ
เปนพ้ืนที่ตอเน่ือง (continuous search space)  
 - Multinomial Tabu Search (MTS) เสนอโดย Kulturel-Konak ในป 
2006 วิธีการน้ีใชเพ่ือแกปญหาการหาคาเหมาะสมที่สุดเชิงการจัดแบบขนานชนิดหลาย

วัตถุประสงคโดยการใชฟงกชันมวลของความนาจะเปนแบบอเนกนาม (multinomial probability 
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mass function) มาชวยในการเลือกวัตถุประสงคเพื่อใชเปนวัตถุประสงคหลักของการคนหา

คําตอบในรอบนั้นๆ และใชหลัก Pareto dominance ในการพิจารณาคําตอบ 

 3.1.2.4 Ant System 
 การแกปญหาคาเหมาะสมที่สุดชนิดหลายวัตถุประสงคดวยวิธี Ant 

System ถูกเสนอเปนครั้งแรกโดย Mariano และ Marales ในป 1999 งานวิจัยท่ีเสนอการ

แกปญหาคาเหมาะสมที่สดุชนิดหลายวัตถุประสงคที่มีพื้นฐานมาจาก Ant System ไดแก 

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

Marales ในป1999 โดยกระบวนการคนหาคําตอบนั้นจะพิจารณากลุมของ m agent ของฟงกชัน
วัตถุประสงค k ฟงกชัน 

 -  Multi-Objective Network Optimization using ACO 
(MONACO) เสนอโดย Mariano และ Morales ในป 1999 เปนวิธีการท่ีใชในการแกปญหาของ
ระบบที่มีลักษณะเปนแบบพลวัต (dynamic system) 

 - Population-based Ant Colony Optimization (PACO) เสนอ
โดย Guntsch และ Middendorf ในป 2003 เปนวิธีการท่ีใชพื้นฐานของกลุมประชากรรวมกับวิธี 
Ant Colony Optimization 

 3.1.2.5 Particle Swarm Optimization 
 การแกปญหาคาเหมาะสมที่สุดชนิดหลายวัตถุประสงคดวยวิธี Particle 
Swarm Optimization ถูกเสนอเปนคร้ังแรกโดย Ray และ Liew ในป 2002 งานวิจัยท่ีเสนอการ

แกปญหาชนิดหลายวัตถุประสงคโดยมีพื้นฐานมาจาก Particle Swarm Optimization ไดแก 
 - swarm metaphor algorithm เสนอโดย Ray และ Liew ในป 
2002 ในป แนวคิดของวิธีนี้มาจากการนําแนวคิดในการคนหาคําตอบของข้ันตอนวิธีวิวัฒนาการ
กับ particle swarm มาปรับใชและใชหลักการ crowding รวมดวย 
 - coveringMOPSO (cvMOPSO) เสนอโดย Mostahim และ Teich 
ในป 2004 กระบวนการคนหาคําตอบของวิธีนี้แบงออกเปน 2 เฟส เฟสแรกคือการประมาณการ

กลุมคําตอบที่ไมถูกขมแบบดวย MOPSO เฟสตอมาคือการทํา cvMOPSO โดยมีขอมูลนําเขาคือ
กลุมคําตอบท่ีไมถูกขมท่ีไดจากเฟส 1  
 - Adaptive Weighted PSO (AWPSO) เสนอโดย Mahfouf และ
คณะ ในป 2004 เปนวิธีการท่ีเพ่ิมประสิทธิภาพใหกับการแกปญหาการหาคาเหมาะสมท่ีสุดชนิด
หลายวัตถุประสงคซึ่งใชพื้นฐานของวิธี PSO โดยหลักการของวิธีนี้คือการเพ่ิมความเร็วใหกับ

กระบวนการหาคําตอบในแตละรอบทําใหสามารถเพ่ิมจํานวนรอบในการคนหาคําตอบได เม่ือ

จํานวนรอบในการคนหาคําตอบเพิ่มมากข้ึนก็ทําใหความสามารถในการคนหากลุมคําตอบท่ีดีที่สุด

แบบวงกวางเพ่ิมขึ้นเชนกัน 
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 - Intelligent Particle Swarm Optimization (IPSO) เสนอโดย 
Xiao-hua และคณะ ในป 2005 เปนวิธีการแกปญหาชนิดหลายวัตถุประสงคโดยมีการใช Agent-
Environment-Rule (AER) model เพ่ือหาคาความดันท่ีเหมาะสมซ่ึงจะชวยใหสามารถกลุม

คําตอบท่ีเปนกลุมคําตอบท่ีดีที่สุดได 

3.2  การประยุกตใชฮิวริสติกเพ่ือแกปญหาการจัดตารางการผลิตชนิดหลายวัตถุประสงค 
(Multi-Objective Scheduling Problem)  

 ปญหาการจัดตารางการผลิตมักเกี่ยวของกับการตัดสินใจ 2 ดาน คือ การตัดสินใจดาน

การจัดสรรทรัพยากร (Allocation) และการตัดสินใจดานการจัดลําดับงาน (Sequencing) 
บางคร้ังการจัดตารางการผลิตอาจเกี่ยวของกับการตัดสินใจเพียงดานเดียวข้ึนอยูกับลักษณะปญหา

ที่กําลังพิจารณาอยูในขณะน้ัน เชน การจัดตารางการผลิตใหกับเคร่ืองจักรเด่ียวน้ันก็จะมีการ

ตัดสินใจดานการจัดลําดับงานเพียงอยางเดียว เปนตน  
Nowicki และ Zdrazalka ไดทําการศึกษาปญหาการจัดตารางการผลิตท่ีมีวัตถุประสงค 2 

ประการคือเวลาเสร็จงานและตนทุนการผลิตของงาน n งาน บนเครื่องจักรขนานสัมพันธกัน m

เครื่อง ทั้งท่ีเหมือนกันทุกประการและเหมือนกันแตมีอัตราการผลิตตางกัน และสามารถแทรกงาน

ได โดยเวลาในการผลิตสามารถควบคุมไดและเวลาการผลิตนี้มีความสัมพันธเปนแบบเสนตรงกับ

ตนทุนการผลิต งานวิจัยน้ีไดนําเอาอัลกอริทึมแบบตะกราม (Greedy Method) มาใชในการคนหา
คําตอบ ตอมา Jansen และ Mastrolilli (Jansen และ Mastrolilli, 2004) ทําการวิจัยปญหาใน
ลักษณะเดียวกันแตความสัมพันธตนทุนการผลิตน้ันหาไดโดยการประมาณคาแบบพหุกําลัง 
นอกจากนี้ยังศึกษากรณีที่มีการแทรกงานดวย  

3.3 ทฤษฎีที่ประยุกตใชในงานวิจัย 
 ในงานวิจัยฉบับนี้เปนงานวิจัยท่ีนําเอาทฤษฎีตางๆมาประยุกตใชเพ่ือแกปญหาการจัด

ตารางการผลิตชนิดหลายวัตถุประสงค ดังน้ันในหัวขอน้ีจึงเปนการอธิบายในรายละเอียดของ

ทฤษฎีตางๆท่ีนํามาประยุกตใชในงานวิจัย 

3.3.1 Global Criteria Method ชนิด No-preference method 
 Global Criteria Method ชนิด No-preference method เปนวิธีการตัดสินใจแบบ

พหุเกณฑที่ไมจําเปนตองอาศัยขอมูลจากผูที่มีอํานาจในการตัดสินใจเพ่ือเลือกคําตอบจากกลุม

คําตอบที่ไมถูกขม ซึ่ง Global Criteria Method นี้เปนวิธีที่อยูบนพ้ืนฐานของการใชจุดอางอิง 

(Reference Point Approaches) คือมีการใชเวกเตอรคําตอบอางอิงมาใชในการคํานวณหาคา

วัตถุประสงคของ Global Criteria Method เพ่ือตัดสินวาคําตอบใดเหมาะสมท่ีสุดท่ีจะเปนคําตอบ
ของปญหา วัตถุประสงคของ Global Criteria Method คือคานอยท่ีสุดของผลรวมของระยะหาง

ระหวางคําตอบท่ีอยูในกลุมคําตอบท่ีไมถูกขมกับคําตอบอางอิงของทุกวัตถุประสงคดังสมการท่ี 
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(3.3)-(3.4) โดยเวกเตอรคําตอบอางอิงในท่ีนี้คือเวกเตอร วัตถุประสงคในอุดมคติ (Ideal 
Objective Vector : *z ) แตเน่ืองจากคาวัตถุประสงคทั้งสองคาน้ันมีหนวยท่ีแตกตางกันดังนั้นจึง
ตองทําการปรับคาวัตถุประสงค (normalized) ทั้งหมดที่ไดจากกระบวนการคนหาคําตอบให

กลายเปนคาท่ีสามารถนํามาใชในกระบวนการตัดสินใจแบบพหุเกณฑเพ่ือใหคาเหลาน้ันสามารถ

เปรียบเทียบกันไดโดยไมมีการไดเปรียบเสียเปรียบซึ่งกันและกันระหวางคาวัตถุประสงคทั้งสองคา 

โดยวิธีที่ใชในการปรับคาวัตถุประสงคคือ Student's t-statistic เปนการหาคาความแตกตาง
ระหวางคา x ใดๆกับคาเฉลี่ยของกลุมประชากร ( X ) เทียบกับสวนเบ่ียงเบนมาตรฐานของ

ประชากร (standard deviation : s ) ซึ่ง Student's t-statistic สามารถคํานวณไดดังสมการท่ี 

(3.5) 

    Minimize  pk

i

p

ii zxf
1

1
* ))((∑=

−            (3.3) 

    subject  to  Sx∈              (3.4) 

โดยที่  x  คือเวกเตอรคําตอบท่ีอยูในกลุมคําตอบท่ีไมถูกขม  
  k  คือจํานวนวัตถุประสงค  
  *z   คือเวกเตอรคําตอบอางอิง  
  p   คือจํานวนเต็มบวกเมื่อ ∞≤≤ p1 สําหรับงานวิจัยนี้คา 1=p  

     
m

mm
m s

XxN −
=             (3.5) 

 โดยที่  mN   คือคาวัตถุประสงคที่ m ที่ทําการปรับคาดวยวิธี Student's t-statistic 
    mx    คือคาวัตถุประสงคที่ m กอนทําการปรับคา 
   mX    คือคาเฉล่ียของวัตถุประสงคที่ m ของกลุมประชากร 
  ms     คือสวนเบ่ียงเบนมาตรฐานของวัตถุประสงคที่ m  

  เม่ือ objectiveofNumberm ,..,2,1=  

 เวกเตอรวัตถุประสงคในอุดมคติแสดงดังรูปท่ี 3.3 เกิดจากคาวัตถุประสงคที่เปน

คาเหมาะสมท่ีสุดของทุกๆวัตถุประสงค ซึ่งคาวัตถุประสงคที่เหมาะสมท่ีสุดดังกลาวนี้หาไดจาก

คําตอบท่ีเปนสมาชิกของกลุมคําตอบท่ีไมถูกขมท่ีมคีาวัตถุประสงคนั้นๆเปนคาเหมาะสมท่ีสุด ใน

กรณีที่ตองการหาคานอยที่สุดของวัตถุประสงค m วัตถุประสงค การหาเวกเตอรวัตถุประสงคใน

อุดมคติเปนดังสมการที่ (3.6)-(3.8) (Deb, 2005) 

    Minimize    )(xfm              (3.6) 
    subject  to  Sx∈              (3.7) 
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 ถาเวกเตอรคําตอบท่ีมีคาวัตถุประสงคที่ m นอยท่ีสุดคือเวกเตอร 
)*(mx และมีคา

วัตถุประสงคเทากับ *
mf  ดังนั้น Ideal Objective Vector ( *z ) คือ 

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

*
2

*
1

**
mfffffz ==             (3.8) 

 

 

รูปท่ี 3.3 เวกเตอรวัตถุประสงคในอุดมคติ ( *z ) ของปญหาที่มี 2 วัตถุประสงค 

3.3.2 การคนหาแบบขอหามชนิดหลายวัตถุประสงคโดยใชฟงกชันมวลของความ
นาจะเปนแบบอเนกนาม (Multinomial Tabu Search Algorithm : MTS) 

 MTS ถูกเสนอข้ึนคร้ังแรกโดย Kulturel-Konak Smith และ Norman ในป 2006 
(Kulturel-Konak et al., 2006) มีวัตถุประสงคเพ่ือแกปญหาการหาคาเหมาะสมท่ีสุดเชิงการจัด
ชนิดหลายวัตถุประสงค (Multi-Objective Combinatorial Optimization Problems) หลักการ
ทํางานของ MTS คือใชฟงกชันมวลของความนาจะเปนแบบไมตอเนื่องอเนกนาม (multinomial 
probability mass function) มาชวยเลือกวัตถุประสงคเพียง 1 วัตถุประสงคมาเปนวัตถุประสงค
หลักสําหรับแตละรอบการคนหาคําตอบ วิธีการน้ีเปนวิธีการท่ีสามารถเขาใจไดงาย งายตอการ

ประยุกตใชและจํานวนวัตถุประสงคสามารถมีไดมากกวา 2 วัตถุประสงคโดยจํานวนวัตถุประสงค
ที่เพ่ิมข้ึนนั้นไมมีผลกระทบตอความยากงายของกระบวนการคนหาคําตอบ กระบวนการคนหา

คําตอบของ MTS เปนดังนี้  
ขั้นตอนท่ี 1 :  กระบวนการเริม่ตน (Initialization) 

1.1) กําหนดใหรายการขอหาม (tabu list) และรายการคําตอบท่ีไมถูกขม (non-
dominated solution list : ND list) เปนเซตวาง 
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1.2) เลือกคําตอบท่ีอยูในพ้ืนท่ีของคําตอบท่ีเปนไปไดมา 1 คําตอบเพื่อใชเปน

คําตอบเริ่มตนของกระบวนการคนหาคําตอบ 
 1.3) เพ่ิมคําตอบในขอ 1.2) ลงใน ND list  
ขั้นตอนท่ี 2 : เลือกวัตถุประสงคหลัก 

2.1) ทําการเลือกวัตถุประสงคหลักโดยการใชฟงกชันมวลของความนาจะเปนแบบ
อเนกนาม  

ขั้นตอนท่ี 3 : คนหาคําตอบขางเคียง 
 3.1) คนหาคําตอบขางเคียงท้ังหมดท่ีเปนไปได 

3.2) เลือกคําตอบท่ีมีคาวัตถุประสงคหลักดีที่สุดและไมถูกหามหรือคําตอบท่ีมีคา

วัตถุประสงคหลักดีที่สุดและเปนคําตอบท่ีอยูในกลุมคําตอบท่ีไมถูกขมมา 1 
คําตอบ 

ขั้นตอนท่ี 4 : ปรับปรุงรายการคําตอบท่ีไมถูกขม 

4.1) นําคําตอบที่ไดจากขอ 3.2) มาเปรียบเทียบกับคําตอบท่ีอยูในกลุมคําตอบที่ดี
ที่สุดทุกตัว โดยการเปรียบเทียบนั้นมีอยู 3 กรณี คือ 

 กรณีที่ 1 : เม่ือคําตอบท่ีไดจากขอ 3.2) ขมบางคําตอบท่ีอยูใน ND list  
 ใหทําการลบคําตอบที่ถูกขมออกจาก ND list แลวเพิ่มคาํตอบจาก

ขอ 3.2) ลงไปใน ND list 
กรณีที่ 2 : เม่ือคําตอบที่ไดจากขอ 3.2) ไมขมคําตอบที่อยูใน ND list  และไม

ถูกขมโดยคําตอบท่ีอยูใน ND list ใหทําการเพ่ิมคําตอบท่ีไดจาก
ขอ 3.2) ลงไปใน ND list 

กรณีที่ 3 : เม่ือคําตอบท่ีไดจากขอ 3.2) ถกูขมโดยคําตอบที่อยูใน ND list ไม
ตองปรับปรุงคําตอบใน ND list  

ขั้นตอนท่ี 5 : ปรับปรุงรายการขอหาม 
5.1) เพ่ิมลักษณะการคนหาคําตอบของคําตอบจากขอ 3.2) ลงใน tabu list ใน

ลําดับสุดทาย เมื่อ tabu list เต็มใหลบรายการท่ีเกาท่ีสุดออกแลวจึงเพ่ิม
รายการใหมลงไป 

5.2) เปล่ียนแปลงขนาดของ tabu list ทุกๆ 20 รอบการคนหา 
ขั้นตอนท่ี 6 : เพ่ิมความหลากหลายของคําตอบ (Diversification) 
 6.1) หาก ND list ไมมีการปรับปรุงคําตอบตอเนื่องกันเปนจํานวนรอบเทากับ

เกณฑหยุดการคนหา (stopping criterion)/4 ใหทําการเลือกคําตอบที่ไมถูก

ขมอยางสุมจากคําตอบท่ีไมถูกขมท่ีพบระหวางการคนหาคําตอบมา 1 คําตอบ 

 6.2) กําหนดให tabu list เปนเซตวาง 
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 6.3) นําคําตอบจากขอ 6.1) มาใชเปนคําตอบเริ่มตนสําหรับการคนหาคําตอบใน

รอบถัดไปและวนกลับไปทําขั้นตอนท่ี 2 ใหม 
 
ขั้นตอนท่ี 7 : ตรวจสอบเง่ือนไขการหยุดการคนหาคําตอบ  
 7.1) ตรวจสอบกระบวนการคนหาคําตอบกับเกณฑการหยุดการคนหาคําตอบ ซึ่ง

เกณฑการหยุดการคนหาคําตอบคือจํานวนรอบท่ีไมมีการปรับปรุง ND list 
  หากจํานวนรอบดังกลาวยังมีคานอยกวาเกณฑการหยุดการคนหาคําตอบ ให

กลับไปทําขั้นตอนท่ี 2 ใหม 
 7.2) จํานวนรอบท่ีไมมีการปรับปรุง ND list มีคาเทากับเกณฑการหยุดการคนหา

คําตอบ ใหหยุดกระบวนการคนหาคําตอบนั้นและคําตอบท่ีอยูใน ND list ก็
คือกลุมคําตอบท่ีไมถูกขมนั่นเอง 

 จากขั้นตอนการคนหาคําตอบดวย MTS ขางตนสามารถเขียนเปนแผนผัง

กระบวนการทํางานไดดังรูปท่ี 3.4 
 



 

 

 

35 

 

รูปท่ี 3.4 แผนผังแสดงกระบวนการคนหาคําตอบของ MTS 

aspiration criteria 

Diversification 
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3.3.3 ตวัวัดสมรรถนะของกลุมคําตอบท่ีไมถูกขม 

  เม่ือมีการทดลองเพื่อหากลุมคําตอบท่ีดีที่สุดดวยวิธีการที่ตางกัน ผูทดลองจะทราบ

ไดอยางไรวากลุมคําตอบท่ีไมถูกขมกลุมใดเปนกลุมคําตอบท่ีดีที่สุด ดังนั้นจึงจําเปนตองมีตัววัด

สมรรถนะท่ีดีพอที่จะสามารถใชเปนตัวเปรียบเทียบกลุมคําตอบเหลาน้ันได สําหรับงานวิจัยน้ี

เลือกใชอัตราสวนของคําตอบที่ไมมีคําตอบใดขมคําตอบนี้ (ratio of non-dominated solution : 
RNDS) เปนตัววัดสมรรถนะของกลุมคําตอบ สามารถคํานวณไดดังสมการท่ี (3.9) (Ishibuchi et 
al., 2003) 

   
{ }

j

jj
jNDS S

xySySxS
SR

p:|
)(

∈∃∈−
=            (3.9) 

 โดยที่  jS  คือคําตอบท่ี j เม่ือ Jj ,...,3,2,1=   
  S    คือการรวมกันของคําตอบ J เซตคําตอบ JSSSSS ∪∪∪∪= ...321   
  x   คือคําตอบท่ีหาได 
  y   คือคําตอบท่ีแทจริง 
  xy p   หมายถึงคําตอบ x  ถูกขมโดยคําตอบ y  

3.4 สรปุทายบท 

 จากการสํารวจงานวิจัยดานวิธีการแกปญหาการหาคาเหมาะสมที่สุดชนิดหลาย

วัตถุประสงคที่ผานมาและการตัดสินใจแบบพหุเกณฑ ผูวิจัยไดเลือก MTS มาใชในข้ันตอนการหา
คําตอบและเลือก Global Criteria Method มาใชในข้ันตอนการตัดสินใจเลือกคําตอบ เพ่ือนําไป

ประยุกตใชในการแกปญหาการจัดตารางการผลิตชนิดหลายวัตถุประสงคของโรงงานกรณีศึกษา  



 

 

บทท่ี 4 

การประยุกตใชฮิวริสติกเพื่อการจัดตารางการผลิต 
 
 จากบทท่ี 3 ที่ไดศึกษาวิธีการแกปญหาและวิธีการตัดสินใจแบบพหุเกณฑสําหรับปญหา

การหาคาเหมาะสมท่ีสุดชนิดหลายวัตถุประสงคและไดเลือกวิธี MTS มาใชในการหาคนหากลุมคํา
ตอบท่ีไมถูกขมและวิธี Global Criteria Method มาชวยในการตัดสินใจเลือกตารางการผลิตจาก
กลุมคําตอบท่ีไมถูกขมท่ีไดจากวิธี MTS แลว ดังน้ันในบทน้ีจะกลาวถึงข้ันตอนการประยุกตใช 

MTS เพ่ือแกปญหาการจัดตารางของงานวิจัยน้ีอยางละเอียดและออกแบบวิธีการทดลองเพื่อหา

คาพารามิเตอรตางๆของ MTS ที่เหมาะสมกับปญหา  

4.1 การประยุกตใช MTS เพ่ือแกปญหาการจัตารางการผลิต 

ดังท่ีกลาวไวในบทท่ี 2 แลววาข้ันตอนการจัดตารางการผลิตประกอบดวย 2 ขั้นตอนหลัก 

คือ ขั้นตอนการจัดสรรงานลงเคร่ืองจักรและข้ันตอนการจัดสรรชองผลิตของเครื่องจักรใหกับงาน 

เม่ือทําครบท้ัง 2 ขั้นตอนแลวจะไดตารางการผลิตที่อยูในพ้ืนท่ีของคําตอบท่ีเปนไปได (feasible 
solution space) ออกมาซ่ึงตารางการผลิตท่ีไดนี้อาจจะเปนตารางการผลิตท่ีอยูในกลุมคําตอบที่
ไมถูกขมหรือไมก็ได แตการแกปญหาการจัดตารางการผลิตนั้นตารางการผลิตท่ีไดจะตองเปน

ตารางการผลิตท่ีบรรลุวัตถุประสงคทั้ง 2 ประการของปญหา ซึ่งการประยุกตใช MTS นั้นเปนการ
ประยุกตใชเพ่ือการแกปญหาการจัดตารางการผลิตที่เกิดขึ้น โดย MTS เปนวิธีการท่ีใชเพ่ือการ

ปรับปรุงตารางการผลิตใหมีคาวัตถุประสงคที่ดีขึ้น ขั้นตอนการประยุกตใช MTS เพ่ือการ

แกปญหาการจัดตารางการผลิตของโรงงานกรณีศึกษา เปนดังนี้ 

4.1.1 กระบวนการเร่ิมตน (Initialization) 
 กระบวนการน้ีเปนกระบวนการกอนท่ีจะเริ่มกระบวนการปรับปรุงคําตอบ โดยใน

ขั้นแรกจะตองสรางรายการขอหาม (tabu list) และรายการคําตอบท่ีไมถูกขม (non-dominated 
solution list : ND list) และกําหนดใหรายการท้ังสองเปนเซตวาง ซึ่ง ND list คือรายการท่ีใชเพื่อ
เก็บคําตอบท่ีเปนคําตอบท่ีไมถูกขมและ tabu list คือรายการท่ีใชเก็บเสนทางในการคนหาคําตอบ 
(tabu active) ของคําตอบท่ีถูกเลือกจากกลุมคําตอบขางเคียงใหเปนตัวแทนของรอบการคนหานั้น 

เพื่อปองกันไมใหคําตอบท่ีไดเปนคําตอบท่ีมีเสนทางในการคนหาคําตอบซํ้ากับเสนทางใน tabu list 
ซึ่งเปนเสนทางเดิมท่ีเคยถูกคนหามาแลว (บุญเสริม, 2005) โดยการปองกันการเดินซํ้าเสนทางเดิมนี้
เปนการปองกันไมใหคําตอบตกอยูในภาวะท่ีเปนคําตอบที่ดีที่สุดเฉพาะที่ (local optimum) (ณัฐพล 

และ ธนัญญา, 2005) (ปารเมศ, 2003) โดย tabu list จะมีขนาดเทากับระยะเวลาตองหาม (tabu 
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tenure) (Glover และ Laguna, 2002) ที่กําหนด ซึ่งเปนจํานวนรอบของการคนหาคําตอบท่ีหาม

ไมใหเลือกคําตอบท่ีเดินบนเสนทางการคนหาคําตอบเดียวกันมาเปนคําตอบของรอบการคนหาน้ัน 
 ขั้นตอนตอมาคือข้ันตอนของการสรางตารางการผลิตเริ่มตน โดยข้ันตอนในการ

สรางตารางการผลิตเร่ิมตนของงานวิจัยน้ีเปนไปตามขั้นตอนการจัดตารางการผลิต 2 ขั้นตอน 

ดังน้ี 
 1) ขั้นตอนการจัดสรรงานลงเครื่องจักร มีขั้นตอนดังน้ี 

  1.1) ทําการจัดกลุมใหงานท้ังหมดN งานไดเปน },...,2,1{ GG = กลุม  
  1.2) ทําการเปล่ียนหนวยปริมาณที่สั่งผลิตของแตละงานใหอยูในหนวย

หลา จากน้ันหาผลรวมของปริมาณการสั่งผลิตในหนวยหลาของ

งานท้ังหมดท่ีอยูในกลุมงานแตละกลุม ดังสมการที่ (4.1)-(4.2) 

    k
main

k
sub

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

∈

=
gNk

sub
kg Ps ,   Gg∈∀            (4.2) 

โดยที่ main
kP  คือปริมาณการส่ังผลิตในหนวยหลักของงาน k  

          sub
kP  คือปริมาณการส่ังผลิตในหนวยหลาของงาน k  

           ku  คือคาการแปลงหนวยของงาน k  จากหนวยหลักไปเปนหนวยหลา 
          gs  คือปริมาณการส่ังผลิตรวมของงานทุกงานท่ีอยูในกลุม g  
 gN  คือเซตของงานท่ีถูกจัดใหอยูในกลุม g  
 เม่ือ },...,2,1{ Gg =  

  1.3) ทําการจัดสรรจํานวนเครื่องจักรท้ังหมดจํานวน M เคร่ืองใหกลุม

งานตามปริมาณการส่ังผลิตในขอ 1.2) โดยแตละกลุมจะตองมี

เครื่องจักรอยางนอย 1 เครื่องดังสมการที่ (4.3)-(4.4) 

    ∑
∈

=
Gg

gmM               (4.3) 

    1≥gm ,    Gg∈∀            (4.4) 
 
 โดยที่ gm  คือจํานวนเครื่องจักรท่ีจัดใหผลิตงานในกลุม g  
  M  คือจํานวนเครื่องจักรท้ังหมดท่ีสามารถใชผลิตงานในคาบเวลานี้ได 
  เม่ือ },...,2,1{ Gg =  
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  1.4) เลือกเครื่องจักรใหงานในแตละกลุมตามจํานวนในขอ 1.3) โดยจะ
พิจารณาเครื่องจักรท่ีวางและมีประสิทธิภาพสูง โดยเคร่ืองจักรท่ี

เลือกจะตองสามารถผลิตงานในกลุมนั้นได 
  1.5) จัดสรรงานของแตละกลุมใหกับเคร่ืองจักรท่ีถูกเลือกมาจากขอ 

1.4) ซึ่งทําไดโดยเรียงลําดับงานท่ีมีปริมาณการผลิตในหนวยหลา
จากมากท่ีสุดไปนอยท่ีสุด จากน้ันจัดสรรงานที่มีปริมาณการส่ัง

ผลิตมากท่ีสุดใหกับเครื่องจักร ที่มีประสิทธิภาพมากท่ีสุดและนํา

งานท่ีมีปริมาณการส่ังผลิตรองลงมาจัดสรรใหกับเครื่องจักรที่มี

ประสิทธิภาพรองลงมาจนครบจํานวนเคร่ืองจักรแลวจึงนํางานไป

จัดสรรใหเครื่องจักรท่ีมีประสิทธิภาพมากที่สุดอีกครั้ง ทําเชนน้ี

เร่ือยไปจนงานทุกงานในกลุมถูกจัดสรรจนครบ 
  2) ขั้นตอนการจัดสรรชองผลิตของเคร่ืองจักรใหกับงาน ทําไดโดย

จัดสรรชองผลิตท่ีมีอยูจํานวน ML ชองของเครื่องจักรใหกับงานแตละงานท่ีไดจากขอ 1.5) โดยจะ
จัดสรรชองผลิตใหงานตามอัตราสวนปริมาณการผลิตในหนวยหลา ถาหากงานใดมีอัตราสวน

ปริมาณการสั่งผลิตมากก็จะจัดสรรใหไดรับชองผลิตมากเชนเดียวกับงานท่ีมีอัตราสวนปริมาณการ

สั่งผลิตนอยก็จะจัดสรรใหไดรับชองผลิตนอยเชนกัน โดยมีเง่ือนไขของการจัดสรรวาจะตองจัดสรร

ชองผลิตจนหมด ดังสมการที่ (4.5) 

   ∑
∈

=
jQi

ijj lL ,   Mj∈∀                (4.5) 

 โดยที่ ijl  คือจํานวนชองผลิตท่ีจัดสรรใหผลิตงานงาน i บนเครื่องจักร j   

  jL  คือจํานวนชองผลิตท่ีมีอยูทั้งหมดของเคร่ืองจักร j  

 เม่ือไดตารางการผลิตเร่ิมตนเรียบรอยแลวใหเพ่ิมตารางการผลิตเร่ิมตนน้ีลงใน 

ND list แลวเริ่มกระบวนการปรับปรุงตารางการผลิตตอไป 

 4.1.2 การเลือกวัตถุประสงคหลัก 
 การเลือกวัตถุหลักนั้นนําเอาฟงกชันมวลของความนาจะเปนแบบไมตอเน่ืองอเนก

นาม (multinomial probability mass function) เขามาชวย โดยจะตองกําหนดความนาจะเปนของ

แตละวัตถุประสงคกอน และผลรวมของคาความนาจะเปนของทุกวัตถุประสงคตองมีคาเทากับ 1 
จากนั้นคํานวณฟงกชันการแจกแจงสะสม ดังสมการที่ (4.6)-(4.7)  

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

=
Aa

ayf 1)(               (4.7) 

 โดยที่ )( ayf  คือความนาจะเปนของวัตถุประสงค a   
  เม่ือ },...,2,1{ Aa =  

 กอนการคนหาตารางการผลิตขางเคียงของทุกรอบการคนหาคําตอบจะตองมีการ

เลือกวัตถุประสงคหลักเพ่ือนํามาใชในการพิจารณาตารางการผลิต ทําไดโดยสุมตัวเลขสุมมา 1 คา 
คาตัวเลขสุมนี้ตกอยูในชวงของคาความนาจะเปนของวัตถุประสงคใดก็ใหเลือกวัตถุประสงคนั้นมา

เปนวัตถุประสงคหลัก 
 สําหรับปญหาในงานวิจัยน้ีเปนปญหา 2 วัตถุประสงค คาความนาจะเปนของแตละ
วัตถุประสงคเทากับ 0.5 (Kulturel-Konak et al., 2006) และตารางความนาจะเปนของแตละ
วัตถุประสงคเปนดังตารางที่ 4.1  
 

ตารางท่ี 4.1 คาความนาจะเปนของแตละวัตถุประสงค 

วัตถุประสงค ความนาจะเปน ชวงของความนาจะเปน 

1. เวลาเดินเครื่องเปลารวมต่าํสุด 0.5 0.00-0.50 
2. ผลรวมของอัตราสวนระหวางเวลาเสร็จงานจริงตอ 
    เวลาเสร็จงานตามสัญญาต่าํสุด 

0.5 0.51-1.00 

 

4.1.3 การสรางตารางการผลิตขางเคียง (Neighborhood Production Schedule) 
 ตารางการผลิตขางเคียงน้ันไดมาจากการเปลี่ยนแปลงคาบางคาของคําตอบหรือ

การยายตําแหนงบางสวนของคําตอบตามรูปแบบที่กําหนดทําใหเกิดคําตอบใหมๆข้ึน ซึ่งรูปแบบ

การคนหาคําตอบขางเคียงในงานวิจัยนี้มีอยู 2 แบบ คือ 
 4.1.3.1 การเพ่ิม-ลดจํานวนชองผลิต (Add-drop Move) 
 สําหรับทุกๆเคร่ืองจักรท่ีถูกจัดสรรใหผลิตงานมากกวา 1 งานจะมีงานที่มี
เวลาเสร็จงานจริงสูงท่ีสุดและงานท่ีมีเวลาเสร็จงานจริงตํ่าท่ีสุด การเพิ่ม-ลดจํานวนชองผลิตทําได

โดยการลดจํานวนชองผลิตของงานท่ีมีเวลาเสร็จงานจริงตํ่าท่ีสุดลง 1 ชองแลวนําไปเพ่ิมใหกับงาน
ท่ีมีเวลาเสร็จงานจริงสูงท่ีสุดในเครื่องจักรเดียวกัน การลดชองผลิตจากงานหนึ่งไปเพิ่มใหอีกงาน

หนึ่งบนเครื่องจักรเดียวกันเชนน้ีจะทําใหไดตารางการผลิตขางเคียง 1 ตาราง โดยจะทําการเพ่ิม

ลดชองผลิตกับทุกๆเครื่องจักรท่ีถูกจัดสรรใหผลิตงานมากกวา 1 งาน แลวจึงคํานวณคา

วัตถุประสงคของตารางขางเคียงท่ีได ซึ่งเสนทางการคนหาตารางการผลิตของวิธีการเพ่ิม-ลด

จํานวนชองผลิตนี้คือหมายเลขงานท่ีถูกลดชองผลิตและหมายเลขงานที่ถูกเพ่ิมชองผลิต 
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 4.1.3.2 การแทรกงาน (Insert Move) 
  สําหรับกลุมงานที่ไดรับการจัดสรรใหมีเครื่องจักรที่ใชในการผลิตมากกวา 

1 เครื่อง จะมีเครื่องจักรท่ีมีผลรวมของอัตราสวนระหวางเวลาเสร็จงานจริงกับเวลาเสร็จงานตาม

สัญญาของงานท่ีผลิตอยูบนเคร่ืองจักรนั้นสูงท่ีสุดและตํ่าที่สุด ซึ่งการแทรกงานทําไดโดยนํางานท่ี

ผลิตอยูบนเครื่องจักรท่ีมีอัตราของเวลาเสร็จงานสูงสุดแตละงานไปผลิตบนเครื่องจักรท่ีมีอัตรา

ของเวลาเสร็จงานตํ่าสุดทําเชนนี้จนครบทุกงาน การนํางานไปแทรกทีละงานก็จะทําใหไดตาราง

ขางเคียง 1 ตาราง ทําเชนนี้จนครบทุกกลุมท่ีไดรับการจัดสรรใหมีเคร่ืองจักรท่ีใชในการผลิต

มากกวา 1 เคร่ือง จากน้ันจึงจัดสรรชองผลิต คํานวณคาตางๆท่ีเกี่ยวของและคํานวณคา

วัตถุประสงคของตารางขางเคียงที่ได ซึ่งเสนทางการคนหาตารางการผลิตของวิธีการแทรกงานนี้

คือหมายเลขงานท่ีนําไปแทรกและหมายเลขเครื่องจักรท่ีถูกแทรกงาน 
 เน่ืองจากมีวิธีการคนหาตารางการผลิตขางเคียง 2 วิธี จึงทําใหจําเปนตองมี tabu 
list 2 รายการคือรายการที่ไดจากการเพิ่ม-ลดจํานวนชองผลิตและรายการที่ไดจากการแทรกงาน 

 4.1.4 การปรับปรุงรายการคําตอบท่ีไมถูกขม 
การปรับปรุงรายการคําตอบที่ไมถูกขม (ND list) กอนท่ีจะทําการปรับปรุง ND list 

นี้ไดนั้นจะตองทราบถึงรูปแบบการเปรียบเทียบคําตอบเสียกอน เม่ือทราบรูปแบบการ

เปรียบเทียบคําตอบแลวจึงจะสามารถปรับปรุง ND list ได 
4.1.4.1  หลักในการปรับปรุงรายการคําตอบ 

หลักการปรับปรุงรายการตารางการผลิตท่ีถูกเลือกกับตารางการผลิตท่ี

อยูในกลุมคําตอบท่ีไมถูกขมทุกตัว โดยการปรับปรุงนั้นแบงไดเปน 3 กรณี ดังรูปที่ 4.1 คือ 
  กรณีที่ 1 เม่ือตารางการผลิตท่ีถูกเลือกขมบางคําตอบท่ีอยูใน ND list  

 ใหลบคําตอบที่ถูกขมออกจาก ND list แลวเพิ่มตารางการผลิต
ที่ถูกเลือกลงไปใน ND list 

กรณีที่ 2 เม่ือตารางการผลิตที่ถูกเลือกไมขมคําตอบท่ีอยูใน ND list  
และไมถูกขมโดยคําตอบที่อยูใน ND list ใหทําการเพิ่มตาราง
การผลิตท่ีถูกเลือกลงไปใน ND list 

 กรณีที่ 3 เม่ือตารางการผลิตท่ีถูกเลือกถูกขมโดยคําตอบที่อยูใน ND list 
ไมตองปรับปรุงคําตอบใน ND list  
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รูปท่ี 4.1 การปรับปรุงรายการคําตอบใน 3 กรณี 
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 4.1.4.2 การเลือกคําตอบจากกลุมคําตอบขางเคียงและการปรับปรุงรายการ  

คําตอบท่ีไมถูกขม 

  เม่ือทําการคนหาตารางการผลิตขางเคียงเรียบรอยแลวจะตองทําการเลือก

ตารางการผลิตขางเคียงท่ีเปนตัวแทนของรอบการคนหาน้ีมา 1 ตาราง โดยมีขั้นตอนดังนี้ 
1) เลือกตารางการผลิตขางเคียงท่ีมีคาวัตถุประสงคหลักสูงท่ีสุดออกมา 1 

ตาราง  
2) นําเสนทางการคนหาคําตอบของตารางการผลิตในขอ 1) ไปตรวจสอบ

กับเสนทางการคนหาคําตอบใน tabu list วาตารางการผลิตท่ีเลือกมา
นั้นเปนตารางการผลิตท่ีมีเสนทางการคนหาคําตอบซ้ํากับเสนทางที่อยู

ใน tabu list หรือไม ซึ่งแบงเปน 2 กรณีคือซ้ํากับไมซ้ําดังน้ี 
2.1) กรณีที่เสนทางการคนหาคําตอบซํ้ากับเสนทางใน tabu list ใหนํา

ตารางการผลิตนี้ไปตรวจสอบกับ ND list วาตารางการผลิตนี้

สามารถเพ่ิมเขาลงไปใน ND list ไดหรือไม สามารถเกิดได 2 
กรณี คือ 

 กรณีที่ 1 ถาสามารถเพิ่มไดก็ใหทําการปรับปรุง ND list โดยไม
ตองสนใจวาตารางการผลิตน้ีจะถูกหามหรือไม ซึ่งจะ

เรียกการกระทําเชนน้ีวาเกณฑแหงความปรารถนา 
(Aspiration Criteria) เปนวิธีการในการใหโอกาสกับ
ตารางการผลิตขางเคียงท่ีสามารถเขามาอยูใน ND list 
ได 

  กรณีที่ 2 ถาไมสามารถเพ่ิมไดใหเลือกคําตอบท่ีเปนตัวแทนของ

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

วัตถุประสงคหลักรองลงมาแลวนํากลับไปพิจารณาตาม

ขอ 2) ตอไปจนกวาตารางการผลิตท่ีไดเปนไปตามกรณี
ที่ 1 หรือเปนไปตามขอ 2.2) 

2.2) กรณีที่เสนทางการคนหาคําตอบไมซ้ํากับเสนทางใน tabu list ให
นําตารางการผลิตนี้ไปตรวจสอบกับ ND list วาตารางการผลิตนี้
สามารถเพ่ิมเขาลงไปใน ND list ไดหรือไม สามารถเกิดได 2 
กรณี คือ 

 กรณีที่ 1 ถาสามารถเพิ่มไดก็ใหทําการปรับปรุง ND list 
 กรณีที่ 2 ถาไมสามารถเพ่ิมไดใหเริ่มทําการคนหาในรอบตอไป

โดยใชตารางการผลิตนี้เปนตารางการผลิตเริ่มตนในการ

คนหาตาราการผลิตขางเคียงในรอบตอไป 
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 4.1.5 การปรับปรุงรายการขอหาม 
เม่ือเลือกตารางการผลิตท่ีไดจากกลุมตารางการผลิตขางเคียงไดแลว จากนั้นจึงทํา

การปรับปรุง tabu list โดยนําเสนทางการคนหาคําตอบของตารางการผลิตท่ีเลือกไปเพ่ิมใน tabu 
list ของการวิธีการคนหาคําตอบขางเคียงของตารางการผลิตนั้น โดยทําการเพิ่มเสนทางการคนหา

คําตอบน้ีลงในลําดับสุดทายแลวเล่ือนรายการอื่นๆขึ้นไปและใหลบเสนทางการคนหาคําตอบท่ีอยู

ในลําดับแรกออก ซึ่งรายการในลําดับแรกน้ันเปนรายการท่ีเกาท่ีสุด สําหรับขนาดของ tabu list 
หรือระยะเวลาตองหามท่ีใชในงานวิจัยนี้มีคาคงท่ี เน่ืองจากการเปล่ียนแปลงขนาดไมมีผลตอการ

คนหากลุมคําตอบท่ีไมถูกขม (Kulturel-Konak et al., 2006) 

 4.1.6 การเพ่ิมความหลากหลายของคําตอบ (Diversification) 
 ถาหาก ND list ไมมีการปรับปรุงคําตอบตอเน่ืองกันเปนจํานวนรอบเทากับเกณฑ
การเพ่ิมความหลากหลาย (diversification criterion) ใหทําการเลือกคําตอบท่ีไมถูกขมอยางสุม

จากกลุมคําตอบที่ไมถูกขมท่ีพบระหวางการคนหาคําตอบแตไมถูกเลือกใหเปนตัวแทนในแตละ

รอบของการคนหาซึ่งจะถูกเก็บไวในรายการคําตอบที่เปนไปได (candidate list) มา 1 คําตอบ
และกําหนดให tabu list เปนเซตวาง นําตารางการผลิตท่ีไดจากการสุมมาปรับปรุง ND list แลว
ใชเปนคําตอบเริ่มตนสําหรับการคนหาคําตอบในรอบถัดไป 

4.1.7 การตรวจสอบเง่ือนไขการหยุดการคนหาคําตอบ 
 ตรวจสอบกระบวนการคนหาคําตอบกับเกณฑการหยุดการคนหาคําตอบ 

(stopping criterion) ซึ่งเกณฑการหยุดการคนหาคําตอบคือจํานวนรอบท่ีไมมีการปรับปรุง ND 
list หากจํานวนรอบดังกลาวยังมีคานอยกวาเกณฑการหยุดการคนหาคําตอบ ใหกลับไปเริ่มคนหา

คําตอบในรอบตอไป เม่ือจํานวนรอบท่ีตอเน่ืองกันโดยไมมีการปรับปรุง ND list มีคาเทากับเกณฑ
การหยุดการคนหาคําตอบ ใหหยุดกระบวนการคนหาคําตอบซ่ึงเรียกกระบวนการหยุดการคนหา

คําตอบในลักษณะเชนน้ีวาการคนหาแบบปรับปรุงดีที่สุด (Best improvement) (เพ็ญพักตร, 
2551) และคําตอบท่ีอยูใน ND list ก็คือกลุมคําตอบท่ีไมถูกขมนั่นเอง 

4.2 การทดลองเพ่ือหาเซตของพารามิเตอรที่เหมาะสม 
 ในการประยุกตใช MTS จะตองมีการกําหนดคาพารามิเตอรตางๆ ซึ่งคาพารามิเตอร

เหลานี้จะสงผลตอประสิทธิภาพของคําตอบท่ีได ดังน้ันจึงตองมีการทดลองเพื่อหาเซตของ

พารามิเตอรตางๆ ไดแก เกณฑการหยุดการคนหาคําตอบ ความนาจะเปนของแตละวัตถุประสงค 
ระยะเวลาตองหาม (tabu-tenure) และเกณฑการเพิ่มความหลากหลายของคําตอบท่ีเหมาะสมกับ
การแกปญหาการจัดตารางการผลิตของผลิตภัณฑประเภทเทปลูกไมเพื่อการตกแตง เพื่อใหได

ตารางการผลิตท่ีเปนกลุมคําตอบที่ดีที่สุดแบบวงกวาง (Global Optimal Solution) แตเน่ืองจาก
งานวิจัยของ  Kulturel-Konak ไดมีการทดลองเพ่ือกําหนดคาความนาจะเปนของแตละ
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วัตถุประสงคพบวาควรมีคาเทากัน (Kulturel-Konak et al., 2006) ดังนั้นคาความนาจะเปนของ
แตละวัตถุประสงคจึงเทากับ 0.5  
 สําหรับปญหาท่ีใชในการทดลองเปนปญหาจริงท้ังหมดจํานวน 5 ปญหา ซึ่งแตละปญหา

คืองานท้ังหมดท่ีมีการสั่งผลิตในคาบเวลาที่ t  ขอมูลนําเขาของปญหาทดลองเพื่อใชในการจัด

ตารางการผลิตคือหมายเลขคําสั่งผลิต หมายเลขผลิตภัณฑ ปริมาณที่สั่งผลิตและหนวยท่ีสั่งผลิต 

ดังแสดงในภาคผนวก ก. ซึ่งมีวิธีการทดลอง ดังนี้ 
ขั้นตอนท่ี 1 ทําการคนหากลุมคําตอบท่ีไมถูกครอบงํา โดยการเปลี่ยนคาพารามิเตอร

ตางๆของ MTS ไป ซึ่งจะไดเซตของคาพารามิเตอรทั้งหมดจํานวน 32 เซต
ดังตารางที่ 4.2 เพ่ือใชในการหากลุมคําตอบท่ีไมถูกขมใหกับปญหาท้ังหมด 

5 ปญหา   
ขั้นตอนท่ี 2 หากลุมคําตอบที่ดีที่สุด (obtained-pareto optimal) ของแตละปญหาจากทุก

กลุมคําตอบท่ีไดจากการคนหาคําตอบโดยใชเซตของพารามิเตอรทั้ง 32 
เซตในขั้นตอนท่ี 1 

ขั้นตอนท่ี 3 หาคาอัตราสวนคําตอบท่ีไมถูกขมโดยกลุมคําตอบท่ีหาได (RNDS) ของทุก

กลุมคําตอบท่ีไดจากขั้นตอนท่ี 1 ของทุกปญหา จากนั้นทําการหาคา RNDS 
เฉล่ียจากทุกปญหาการทดลองของทุกเซตของพารามิเตอร 

เซตของพารามิเตอรที่จะนํามาใชกับการประยุกต MTS เพ่ือการแกปญหาการจัดตาราง

การผลิตของงานวิจัยน้ีคือเซตของพารามิเตอรที่มีคา RNDS เฉล่ียมากท่ีสุด 
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ตารางท่ี 4.2 เซตของพารามิเตอรที่ใชในการทดลอง 32 เซต 

เกณฑการหยุดการ

คนหาคําตอบ (SC) 
(รอบ) 

ระยะเวลาตองหาม (รอบ) เกณฑการเพ่ิมความ

หลากหลายของคําตอบ 
(รอบ) 

การเพ่ิม–ลด

จํานวนชองผลิต 
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 
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4.3 สรปุทายบท 

 ในข้ันตอนการประยุกตใช MTS เพ่ือการแกปญหาการจัดตารางการผลิตของผลิตภัณฑ

ประเภทเทปลูกไมเพ่ือการตกแตงน้ันแบงออกไดเปน 7 ขั้นตอนหลักไดแก 
1) กระบวนการเร่ิมตน - เปนการคนหาตารางการผลิตเริ่มตนเพื่อใชเปนคําตอบ

เร่ิมตนในการคนหาคําตอบขางเคียงของรอบการคนหาท่ี 1 
2) การเลือกวัตถุประสงคหลัก - เปนการเลือกวัตถุประสงคมาเพียงวัตถุประสงค

เดียวจากวัตถุประสงคที่มีทั้งหมด เพื่อนํามาใชเปนวัตถุประสงคหลักในการ

พิจารณาคําตอบในรอบนั้นๆโดยใชฟงกชันมวลของความนาจะเปนแบบไม

ตอเน่ืองอเนกนาม 

3) การสรางตารางการผลิตขางเคียง – เปนการสรางตารางการผลิตใหมดวยวิธีการ

เพ่ิม-ลดจํานวนชองผลิตและวิธีการแทรกงาน 

4) การปรับปรุงรายการคําตอบท่ีไมถูกขม – เปนการนําเอาตารางการผลิตท่ีถูก

เลือกมาจากกลุมตารางการผลิตขางเคียงโดยใชวัตถุประสงคหลักจากขอ 2) 
เปนเกณฑไปเปรียบเทียบกับตารางการผลิตที่อยูใน ND list วาคําตอบนี้จะ

สามารถเพิ่มเขาเขาไปใน ND list ไดหรือไม 
5) การปรับปรุงรายการขอหาม – เปนการนําเอาเสนทางการคนหาคําตอบของ

ตารางการผลิตท่ีถูกเลือกในขอ 4) มาเพิ่มลงใน tabu list 
6) การเพิ่มความหลากหลายของคําตอบ – เปนกระบวนการท่ีใชเม่ือรายการ ND 

list ไมถูกปรับปรุงเปนระยะเวลาเทากับเกณฑการเพ่ิมความหลากหลายของ

คําตอบ 

7) การตรวจสอบเง่ือนไขการหยุดการคนหาคําตอบ – เปนการตรวจสอบวา

กระบวนการคนหาคําตอบน้ันจะหยุดคนหาคําตอบไดแลวหรือไม 
 จากนั้นจึงทําการทดลองเพื่อหาเซตของพารามิเตอรที่เหมาะสมกับการแกปญหาการจัด

ตารางการผลิตของผลิตภัณฑประเภทเทปลูกไมเพ่ือการตกแตงดวย MTS โดยการเลือกเซตของ

พารามิเตอรที่ทําใหคา RNDS 
เฉล ี่ยของท้ัง 5 ปญหามีคาสูงท่ีสุด 



 

 

บทท่ี 5 

ผลการทดลองและวิเคราะหผลการจัดตารางการผลิต 

 
เม่ือทําการประยุกตใช MTS เพ่ือแกปญหาการจัดตารางการผลิตของผลิตภัณฑประเภท

เทปลูกไมเพ่ือการตกแตงและทําการออกแบบการทดลองเพื่อหาเซตของพารามิเตอรของ MTS ที่
เหมาะสมกับปญหาเรียบรอยแลว จากนั้นจึงทําการทดลองตามท่ีไดออกแบบไวซึ่งไดแสดงผลการ

ทดลองไวในบทน้ี นอกจากน้ันยังทําการวิเคราะหผลการจัดตารางการผลิตที่ไดจากการประยุกตใช 

MTS เปรียบเทียบกับผลการจัดตารางการผลิตท่ีไดจากพนักงานอีกดวย 

5.1 ผลการทดลองหาเซตของพารามิเตอรที่เหมาะสม 
 จากการประยุกตใช MTS เพ่ือแกปญหาการจัดตารางการผลิตของงานวิจัยน้ีและไดมีการ
ออกแบบการทดลองเพ่ือหาเซตของพารามิเตอรที่เหมาะสมกับปญหาในบทท่ี 4 แลว จากนั้นได

ทําการสราง MTS ที่นําไปประยุกตใชในการแกปญหาของงานวิจัยดวยโปรแกรม Scilab แลวทํา
การรันผลการจัดตารางการผลิตของปญหาทั้ง 5 ปญหาท่ีมีการเปล่ียนแปลงเซตของพารามิเตอร

ทั้งหมด 32 เซต ซึ่งจะไดกลุมคําตอบท่ีไมถูกขมของแตละปญหาการทดลองทั้งหมด 32 กลุม 

จากน้ันจึงนํากลุมคําตอบท้ัง 32 กลุมมาหากลุมคําตอบท่ีดีที่สุดท่ีหาได (obtained-pareto 
optimal) ของแตละปญหา โดยกลุมคําตอบที่ดีที่สุดท่ีหาไดของแตละปญหาการทดลองนั้นไดมา
จากการนําคําตอบทุกคําตอบจากกลุมคําตอบที่ดีที่สุดท้ัง 32 กลุมมารวมกันแลวเลือกเฉพาะ

คําตอบที่ไมถูกขม ดังแสดงในรูปที่ 5.1 จากน้ันจึงทําการคํานวณคา RNDS ของทุกกลุมคําตอบที่ดี
ที่สุดท่ีไดจากการเปล่ียนแปลงเซตของพารามิเตอรโดยเปรียบเทียบกับกลุมคําตอบที่ดีที่สุดท่ีหาได

ของปญหาทดลองท้ัง 5 ปญหา จากนั้นจึงคํานวณคา RNDS เฉล่ียของแตละเซตของพารามิเตอรดัง
แสดงในตารางที่ 5.1  
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รูปท่ี 5.1 กลุมคําตอบท่ีดีที่สุดท่ีหาได (obtained-pareto optimal) ของปญหาทดลอง 5 ปญหา 

           
 
   
 
 

ปญหาทดลองท่ี 1 ปญหาทดลองท่ี 2 

ปญหาทดลองท่ี 3 ปญหาทดลองท่ี 4 

ปญหาทดลองท่ี 5 
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ตารางท่ี 5.1 คา RNDS และคา 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 คือเกณฑการหยุดการคนหาคําตอบ                                     Prob.1 คือปญหาทดลองที่ 1 
                 TL1 คือระยะเวลาตองหามของการเพ่ิม-ลดจํานวนชองผลิต             Prob.2 คือปญหาทดลองที่ 2 
                 TL2 คือระยะเวลาตองหามของการแทรกงาน                               Prob.3 คือปญหาทดลองที่ 3 
                 DC คือเกณฑการเพ่ิมความหลากหลายของคําตอบ                        Prob.4 คือปญหาทดลองที่ 4 
                 Avg.RNDS คือคา RNDS เฉลี่ย                                                  Prob.5 คือปญหาทดลองที่ 5 
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 จากตารางท่ี 5.1 พบวาเซตของพารามิเตอรที่มีคา RNDS เฉล่ียสูงหมายถึงเม่ือทําการ

แกปญหาการจัดตารางการผลิตโดยใชเซตของพารามิเตอรดังกลาวมาเปนเซตของพารามิเตอรที่

ใชในการแกปญหาพบวาจํานวนคําตอบจากกลุมคําตอบท่ีไมถูกขมท่ีไมถูกขมโดยคําตอบท่ีอยูใน

กลุมคําตอบท่ีดีที่สุดท่ีหาไดตอจํานวนคําตอบท้ังหมดในกลุมคําตอบที่ไมถูกขมเฉล่ียของทุกปญหา

ทดลองมากกวากลุมคําตอบท่ีดีที่สุดของเซตของพารามิเตอรที่มีคา RNDS เฉล่ียตํ่ากวา ดังนั้นการ

เลือกเซตของพารามิเตอรมาใชเปนพารามิเตอรของ MTS จะตองเลือกเซตของพารามิเตอรที่มีคา 
RNDS เฉล่ียสูงท่ีสุด ซึ่งเซตของพารามิเตอรที่มีคา RNDS เฉล่ียสูงท่ีสุดแสดงดังตารางที่ 5.2 
 

ตารางท่ี 5.2 สรุปคาพารามิเตอรตางๆของ MTS ที่ใชในการแกปญหาการจัดตารางการผลิตของ 
                 ผลิตภัณฑประเภทผาลูกไมเพ่ือการตกแตง  

พารามิเตอร  

เกณฑการหยุดการคนหาคําตอบ 1000 รอบ 

ระยะเวลาตองหามของการเพิ่ม–ลดจํานวนชองผลิต 10 รอบ 

ระยะเวลาตองหามของการแทรกงาน 10 รอบ 

เกณฑการเพิม่ความหลากหลายของคําตอบ  100 รอบ 

ความนาจะเปนของเวลาเดินเครื่องเปลารวม 0.5 

ความนาจะเปนของผลรวมของอัตราสวนระหวางเวลาเสร็จงาน

จริงตอเวลาเสร็จงานตามสัญญารวม 
0.5 

 

5.2 ผลการจัดตารางการผลิตดวย MTS 
 เม่ือทราบแลววาเซตของพารามิเตอรที่เหมาะสมกับสภาพปญหาการจัดตารางการผลิต

ของโรงงานกรณีศึกษาจากหัวขอท่ี 5.1 จากน้ันจึงนําเอาเซตของคาพารามิเตอรที่ไดเหลานั้นมาใช

ใน MTS เพื่อแกปญการจัดตารางการผลิตของโรงงานกรณีศึกษา โดยทําการจัดตารางการผลิต

ใหกับปญหาทดลองทั้ง 5 ปญหาแลวนําผลจากการจัดตารางการผลิตที่ไดไปเปรียบเทียบกับผลท่ี

ไดการจัดตารางการผลิตดวยวิธีการเดิมเพ่ือวัดผลดานประสิทธิภาพของวัตถุประสงคและดาน

ระยะเวลาที่ใชในการจัดตารางการผลิต 

 5.2.1 ผลการจัดตารางการผลิตของปญหาทดลองท่ี 1 
 จากการรันโปรแกรมท่ีสรางขึ้นเพ่ือคนหาตารางการผลิตท่ีอยูในกลุมคําตอบท่ีไม

ถูกขมดวย MTS ของปญหาทดลองท่ี 1 พบวามีตารางการผลิตท่ีอยูในกลุมคําตอบท่ีไมถูกขม

จํานวนท้ังหมด 14 ตาราง โดยคาวัตถุประสงคทั้งสองประการของตารางการผลิตทั้งหมดน้ันแสดง

ดังรูปที่ 5.2  
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 เม่ือไดกลุมคําตอบท่ีไมถูกขมของปญหาทดลองท่ี 1 แลวจึงคํานวณคา z ของทุก

ตารางการผลิตท่ีอยูในกลุมคําตอบที่ไมถูกขมดวยวิธี Global Criteria Method โดยใชคา

วัตถุประสงคทั้งสองวัตถุประสงคที่ไดจากการปรับคาวัตถุประสงคดวยวิธี Student's t-statistic ดัง
แสดงในตารางที่ 5.3 เพ่ือใชเปนเกณฑในการเลือกตารางการผลิตท่ีมีคา z ต่ําท่ีสุดออกมาเพียง 1 
ตาราง โดยตารางการผลิตท่ีมีคา z ต่ําที่สุดของปญหาทดลองท่ี 1 คือตารางการผลิตหมายเลข 1  
 

 

รูปท่ี 5.2 คาวัตถุประสงคของกลุมตารางการผลิตท่ีไมถูกขมของปญหาทดลองท่ี 1 
 
ตารางท่ี 5.3 คาวัตถุประสงคของตารางการผลิตท่ีอยูในกลุมของตารางการผลิตท่ีไมถูกขมของ 
                ปญหาทดลองท่ี 1 

ตารางการ

ผลิต

หมายเลข 

เวลาเดินเคร่ืองเปลารวม 
ผลรวมของอัตราสวนระหวางเวลาเสร็จงาน

จริงตอเวลาเสรจ็งานตามสัญญา 
คา 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 (ตอ) คาวัตถุประสงคของตารางการผลิตท่ีอยูในกลุมของตารางการผลิตท่ีไมถูกขม  
                         ของปญหาทดลองท่ี 1 

ตารางการ

ผลิต

หมายเลข 

เวลาเดินเคร่ืองเปลารวม 
ผลรวมของอัตราสวนระหวางเวลาเสร็จงาน

จริงตอเวลาเสรจ็งานตามสัญญา 
คา 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* มีคาเทากับ 370.836 และ 52.651 จากรูปที่ 5.1 ของปญหาทดลองท่ี 1 
                z* มีคาเทากับ -0.174 และ0.0282 จากการหาคา Student's t-statistic 

 
 5.2.2 ผลการจัดตารางการผลิตของปญหาทดลองท่ี 2 
 จากการรันโปรแกรมท่ีสรางขึ้นเพ่ือคนหาตารางการผลิตท่ีอยูในกลุมคําตอบท่ีไม

ถูกขมดวย MTS ของปญหาทดลองท่ี 2 พบวามีตารางการผลิตท่ีอยูในกลุมคําตอบท่ีไมถูกขม

จํานวนท้ังหมด 17 ตาราง โดยคาวัตถุประสงคทั้งสองประการของตารางการผลิตทั้งหมดน้ันแสดง

ดังรูปที่ 5.3  
 เม่ือไดกลุมคําตอบท่ีไมถูกขมของปญหาทดลองท่ี 2 แลวจึงคํานวณคา z ของทุก

ตารางการผลิตท่ีอยูในกลุมคําตอบที่ไมถูกขมดวยวิธี Global Criteria Method โดยใชคา

วัตถุประสงคทั้งสองวัตถุประสงคที่ไดจากการปรับคาวัตถุประสงคดวยวิธี Student's t-statistic ดัง
แสดงในตารางที่ 5.4 เพ่ือใชเปนเกณฑในการเลือกตารางการผลิตท่ีมีคา z ต่ําท่ีสุดออกมาเพียง 1 
ตาราง โดยตารางการผลิตท่ีมีคา z ต่ําที่สุดของปญหาทดลองท่ี 2 คือตารางการผลิตหมายเลข 9  
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รูปท่ี 5.3 คาวัตถุประสงคของกลุมตารางการผลิตท่ีไมถูกขมของปญหาทดลองท่ี 2 
 

ตารางท่ี 5.4 คาวัตถุประสงคของตารางการผลิตท่ีอยูในกลุมของตารางการผลิตท่ีไมถูกขมของ 
                ปญหาทดลองท่ี 2 

ตารางการ

ผลิต

หมายเลข 

เวลาเดินเคร่ืองเปลารวม 
ผลรวมของอัตราสวนระหวางเวลาเสร็จงาน

จริงตอเวลาเสรจ็งานตามสัญญา 
คา 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 

3 
2 

5 
4 

6 

7 8 

9 10 11 
12 

13 
14 

15 16 
17 



 

55 

 

ตารางท่ี 5.4(ตอ) คาวัตถุประสงคของตารางการผลิตท่ีอยูในกลุมของตารางการผลิตท่ีไมถูกขม 
                        ของปญหาทดลองท่ี 2 

ตารางการ

ผลิต

หมายเลข 

เวลาเดินเคร่ืองเปลารวม 
ผลรวมของอัตราสวนระหวางเวลาเสร็จงาน

จริงตอเวลาเสรจ็งานตามสัญญา 
คา 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* มีคาเทากับ 383.192 และ 33.577 จากรูปที่ 5.1 ของปญหาทดลองท่ี 2 
                z* มีคาเทากับ -0.179 และ0.165 จากการหาคา Student's t-statistic 

 

 5.2.3 ผลการจัดตารางการผลิตของปญหาทดลองท่ี 3 
 จากการรันโปรแกรมท่ีสรางขึ้นเพ่ือคนหาตารางการผลิตท่ีอยูในกลุมคําตอบท่ีไม

ถูกขมดวย MTS ของปญหาทดลองท่ี 3 พบวามีตารางการผลิตท่ีอยูในกลุมคําตอบท่ีไมถูกขม

จํานวนท้ังหมด 27 ตาราง โดยคาวัตถุประสงคทั้งสองประการของตารางการผลิตทั้งหมดน้ันแสดง

ดังรูปที่ 5.4 

 เม่ือไดกลุมคําตอบท่ีไมถูกขมของปญหาทดลองท่ี 3 แลวจึงคํานวณคา z ของทุก

ตารางการผลิตท่ีอยูในกลุมคําตอบที่ไมถูกขมดวยวิธี Global Criteria Method โดยใชคา

วัตถุประสงคทั้งสองวัตถุประสงคที่ไดจากการปรับคาวัตถุประสงคดวยวิธี Student's t-statistic ดัง
แสดงในตารางที่ 5.5 เพ่ือใชเปนเกณฑในการเลือกตารางการผลิตท่ีมีคา z ต่ําท่ีสุดออกมาเพียง 1 
ตาราง โดยตารางการผลิตท่ีมีคา z ต่ําที่สุดของปญหาทดลองท่ี 3 คือตารางการผลิตหมายเลข 15  
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รูปท่ี 5.4 คาวัตถุประสงคของกลุมตารางการผลิตท่ีไมถูกขมของปญหาทดลองท่ี 3 

 
ตารางท่ี 5.5 คาวัตถุประสงคของตารางการผลิตท่ีอยูในกลุมของตารางการผลิตท่ีไมถูกขมของ 
                ปญหาทดลองท่ี 3 

ตารางการ

ผลิต

หมายเลข 

เวลาเดินเคร่ืองเปลารวม 
ผลรวมของอัตราสวนระหวางเวลาเสร็จงาน

จริงตอเวลาเสรจ็งานตามสัญญา 
คา 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 
3 

2 
5 

4 

6 
7 

8 
9 

10 
11 

12 
13 

14 
15 

16 

17 
25 

24 26 27 

23 21 
18 

19 
20 

22 
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ตารางท่ี 5.5(ตอ) คาวัตถุประสงคของตารางการผลิตท่ีอยูในกลุมของตารางการผลิตท่ีไมถูกขม  
                        ของปญหาทดลองท่ี 3 

ตารางการ

ผลิต

หมายเลข 

เวลาเดินเคร่ืองเปลารวม 
ผลรวมของอัตราสวนระหวางเวลาเสร็จงาน

จริงตอเวลาเสรจ็งานตามสัญญา 
คา 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* มีคาเทากับ 285.021 และ 36.137 จากรูปที่ 5.1 ของปญหาทดลองท่ี 3 
                z* มีคาเทากับ -0.174 และ0.143 จากการหาคา Student's t-statistic 

 

 5.2.4 ผลการจัดตารางการผลิตของปญหาทดลองท่ี 4 
 จากการรันโปรแกรมท่ีสรางขึ้นเพ่ือคนหาตารางการผลิตท่ีอยูในกลุมคําตอบท่ีไม

ถูกขมดวย MTS ของปญหาทดลองท่ี 4 พบวามีตารางการผลิตท่ีอยูในกลุมคําตอบท่ีไมถูกขม

จํานวนท้ังหมด 13 ตาราง โดยคาวัตถุประสงคทั้งสองประการของตารางการผลิตทั้งหมดน้ันแสดง

ดังรูปที่ 5.5  
 เม่ือไดกลุมคําตอบท่ีไมถูกขมของปญหาทดลองท่ี 4 แลวจึงคํานวณคา z ของทุก

ตารางการผลิตท่ีอยูในกลุมคําตอบที่ไมถูกขมดวยวิธี Global Criteria Method โดยใชคา

วัตถุประสงคทั้งสองวัตถุประสงคที่ไดจากการปรับคาวัตถุประสงคดวยวิธี Student's t-statistic ดัง
แสดงในตารางที่ 5.6 เพ่ือใชเปนเกณฑในการเลือกตารางการผลิตท่ีมีคา z ต่ําท่ีสุดออกมาเพียง 1 
ตาราง โดยตารางการผลิตท่ีมีคา z ต่ําที่สุดของปญหาทดลองท่ี 4 คือตารางการผลิตหมายเลข 13  
 
 
 



 

58 

 

 
รูปท่ี 5.5 คาวัตถุประสงคของกลุมตารางการผลิตท่ีไมถูกขมของปญหาทดลองท่ี 4 

 
ตารางท่ี 5.6 คาวัตถุประสงคของตารางการผลิตท่ีอยูในกลุมของตารางการผลิตท่ีไมถูกขมของ 
                ปญหาทดลองท่ี 4 

ตารางการ

ผลิต

หมายเลข 

เวลาเดินเคร่ืองเปลารวม 
ผลรวมของอัตราสวนระหวางเวลาเสร็จงาน

จริงตอเวลาเสรจ็งานตามสัญญา 
คา 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* มีคาเทากับ 430.206 และ 31.259 จากรูปที่ 5.1 ของปญหาทดลองท่ี 4 
                z* มีคาเทากับ -0.307 และ -9.465 จากการหาคา Student's t-statistic 
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5.2.5 ผลการจัดตารางการผลิตของปญหาทดลองท่ี 5 
 จากการรันโปรแกรมท่ีสรางขึ้นเพ่ือคนหาตารางการผลิตท่ีอยูในกลุมคําตอบท่ีไม

ถูกขมดวย MTS ของปญหาทดลองท่ี 5 พบวามีตารางการผลิตท่ีอยูในกลุมคําตอบท่ีไมถูกขม

จํานวนท้ังหมด 32 ตาราง โดยคาวัตถุประสงคทั้งสองประการของตารางการผลิตทั้งหมดน้ันแสดง

ดังรูปที่ 5.6  
 เม่ือไดกลุมคําตอบท่ีไมถูกขมของปญหาทดลองท่ี 5 แลวจึงคํานวณคา z ของทุก

ตารางการผลิตท่ีอยูในกลุมคําตอบที่ไมถูกขมดวยวิธี Global Criteria Method โดยใชคา

วัตถุประสงคทั้งสองวัตถุประสงคที่ไดจากการปรับคาวัตถุประสงคดวยวิธี Student's t-statistic ดัง
แสดงในตารางที่ 5.7 เพ่ือใชเปนเกณฑในการเลือกตารางการผลิตท่ีมีคา z ต่ําท่ีสุดออกมาเพียง 1 
ตาราง โดยตารางการผลิตท่ีมีคา z ต่ําที่สุดของปญหาทดลองท่ี 5 คือตารางการผลิตหมายเลข 8  
 

 

รูปท่ี 5.6 คาวัตถุประสงคของกลุมตารางการผลิตท่ีไมถูกขมของปญหาทดลองท่ี 5 
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ตารางท่ี 5.7 คาวัตถุประสงคของตารางการผลิตท่ีอยูในกลุมของตารางการผลิตท่ีไมถูกขมของ 
                ปญหาทดลองท่ี 5 

ตารางการ

ผลิต

หมายเลข 

เวลาเดินเคร่ืองเปลารวม 
ผลรวมของอัตราสวนระหวางเวลาเสร็จงาน

จริงตอเวลาเสรจ็งานตามสัญญา 
คา 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* มีคาเทากับ 389.420 และ 28.802 จากรปูที่ 5.1 ของปญหาทดลองท่ี 5 
                z* มีคาเทากับ -0.143 และ -0.134 จากการหาคา Student's t-statistic 
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 เม่ือรันโปรแกรมเพื่อคนหากลุมคําตอบที่ไมถูกขมและทําการเลือกตารางการผลิตจาก

กลุมคําตอบที่ไมถูกขมมา 1 ตารางดวยวิธี Global Criteria Method แลวจะไดตารางการผลิตท่ี
เปนตัวแทนของการแกปญหาการจัดตารางการผลิตโดยมีคาวัตถุประสงคตางๆและเวลาท่ีใชใน

การจัดตารางการผลิตสามารถสรุปไดดังตารางที่ 5.8 
 
ตารางท่ี 5.8 สรุปผลของตารางการผลิตท่ีไดจากการประยุกตใช MTS  

ปญหา

ทดลองท่ี 

วัตถุประสงค 
ระยะเวลาท่ีใชใน

การจัดตาราง 
(นาที) 

เวลาเดินเครื่องเปลารวม 

(ชั่วโมง) 

ผลรวมของอัตราสวนระหวาง

เวลาเสร็จงานจริงตอเวลาเสร็จ

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 วิเคราะหผลการจัดตารางการผลิตดวย MTS 
 จากการหาคารอยละของการปรับปรุง (percent improvement) เพ่ือเปรียบเทียบตาราง
การผลิตที่ไดจากการคนหาคําตอบดวย MTS รวมกับ Global Criteria Method กับวิธีการจัด

ตารางการผลิตดวยวิธีการเดิมของโรงงานกรณีศึกษาพบวาตารางการผลิตท่ีไดจาก MTS รวมกับ 

Global Criteria Method มีคาเฉลี่ยรอยละของการปรับปรุงคาวัตถุประสงคทั้งดานเวลาเดินเคร่ือง

เปลารวมและผลรวมของอัตราสวนระหวางเวลาเสร็จงานจริงตอเวลาเสร็จงานตามสัญญา และดาน

ระยะเวลาท่ีใชในการจัดตารางของปญหาทดลองท้ัง 5 ปญหาเทากับ 40.20  89.50 และ 62.99 
ตามลําดับ ดังแสดงในตารางท่ี 5.9 โดยรูปที่ 5.7 เปนการเปรียบเทียบผลของคาวัตถุประสงคทั้ง
สองประการของตารางการผลิตท่ีไดจากทั้งสองวิธี และรูปท่ี 5.8 เปนการเปรียบเทียบผลดาน

ระยะเวลาท่ีใชในการจัดตารางการผลิต ซึ่งรอยละของการปรับปรุงคาวัตถุประสงคทั้งสองประการ

และระยะเวลาที่ใชในการจัดตารางการผลิตของแตละปญหาทดลองน้ันแสดงใหเห็นดังรูปท่ี 5.9  

จะเห็นวาวิธีการจัดตารางการผลิตท่ีนําเสนอในงานวิจัยน้ีสามารถชวยคนหาตารางการผลิตท่ีทําให

วัตถุประสงคดานเวลาเดินเครื่องเปลารวมลดลงเฉล่ียรอยละ 40.20 และวัตถุประสงคดานผลรวม
ของอัตราสวนระหวางเวลาเสร็จงานจริงตอเวลาเสร็จงานตามสัญญาลดลงเฉล่ียรอยละ 89.50 ซึ่ง

ใชเวลาในการจัดตารางการผลิตลดลงเฉล่ียรอยละ 62.99 เม่ือเทียบกับวิธีการจัดตารางการผลิต

แบบเดิม  
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 เน่ืองจากคาเฉล่ียของรอยละการปรับปรุงคาผลรวมของอัตราสวนระหวางเวลาเสร็จงาน

จริงตอเวลาเสร็จงานตามสัญญาท่ีมีคาสูงถึงเกือบ 90 เปอรเซนตซึ่งเปนคาท่ีสูงมากนั้นมีสาเหตุมา
จากวิธีการจัดตารางในแบบเดิมเปนการจัดตารางการผลิตใหกับงานทีละงานท่ีเขามาสูระบบทั้งๆท่ี

ความเปนจริงแลวอาจจะมีบางงานสามารถผลิตไปพรอมๆกันดวยเครื่องจักรเดียวกันได แต

เน่ืองจากการเขามาสูระบบของงานในเวลาท่ีแตกตางกันทําใหงานท่ีควรจะผลิตดวยเครื่องจักร

เดียวกันถูกจัดตารางใหผลิตดวยเคร่ืองจักรตางเครื่องกันจึงทําใหเสียความสามารถในการตั้ง

เคร่ืองจักร (setup capability) ไปโดยเปลาประโยชน ในกรณีที่จัดตารางใหผลิตงานดวย

เครื่องจักรที่วางอยู จากสิ่งที่เกิดขึ้นเหลาน้ียังสงผลกระทบตองานอื่นๆคือทําใหตองเล่ือนเวลาที่

เริ่มทําการต้ังเครื่องจักรเพ่ือผลิตงานอื่นออกไปเน่ืองจากความสามารถในการต้ังเครื่องจักรมีไม

เพียงพอ และสาเหตุอีกประการคือการจัดตารางการผลิตโดยกําหนดใหงานใหมที่เขามาสูระบบไป

ผลิตบนเครื่องจักรที่กําลังผลิตงานอื่นอยู ซึ่งจะสงผลใหเวลาเสร็จงานจริงของงานท่ีผลิตอยูกอน

แลวเล่ือนออกไปจากกําหนดเดิมที่ไดคํานวณไวในตอนแรกเน่ืองจากตองหยุดเคร่ืองจักรเพ่ือทํา

การต้ังเครื่องจักรเพ่ือผลิตงานใหมที่เขามา จากสาเหตุตางๆที่กลาวมานี้เองทําใหเวลาเสร็จงาน

จริงเลื่อนออกไปจากเวลาเสร็จงานตามสัญญามาก 

  

 



 

1 

 

ตารางที่ 5.9 การเปรียบเทียบประสิทธิภาพของตารางการผลิตดานคาวัตถุประสงคและดานเวลาที่ใชในการจัดตารางการผลิต 
 

ปญหา

ทดลองที่ 

เวลาเดินเครื่องเปลารวม 
(ชั่วโมง) 

รอยละของการ

ปรับปรุงเวลา

เดินเครื่องเปลา 

ผลรวมของอัตราสวนระหวาง

เวลาเสร็จงานจริงตอเวลาเสร็จ

งานตามสัญญา 

รอยละของการ

ปรับปรุงผลรวม

ของอัตราสวน 

ระยะเวลาที่ใชในการจัดตาราง 

(นาที) 

รอยละของการ

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 
 รอยละของการปรับปรุงเฉลี่ย 40.20 รอยละของการปรับปรุงเฉลี่ย 89.50 รอยละของการปรับปรุงเวลาเฉลี่ย 62.99 
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(a) 
 

 
(b) 

รูปท่ี 5.7 กราฟเปรียบเทียบคาวัตถุประสงคที่ไดจากการจัดตารางการผลิตดวย MTS และดวย 

               วิธีการจัดตารางการผลิตแบบเดิมของโรงงานกรณีศึกษา (a) Total idle time และ   
              (b) Total completion time ratio 
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รูปท่ี 5.8 กราฟเปรียบเทียบเวลาท่ีใชในการจัดตารางการผลิตดวย MTS และดวย 

                      วิธกีารจัดตารางการผลิตแบบเดิมของโรงงานกรณีศึกษา 

 

 

รูปท่ี 5.9 กราฟแสดงรอยละของการปรับปรุงคาดานวัตถุประสงคและดานระยะเวลาท่ีใชใน 
      การจัดตารางการผลิต 
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5.4 สรปุทายบท 
 จากผลการทดลองเพื่อหาคาพารามิเตอรพบวาคาพารามิเตอรของ MTS ที่เหมาะสมเพื่อ
แกปญหาการจัดตารางการผลิตของผลิตภัณฑประเภทเทปลูกไมเพ่ือการตกแตง ไดแก 

1) เกณฑการหยุดการคนหาคําตอบ (Stopping Criterion) เทากับ 1000 รอบ 
2) ระยะเวลาตองหามของการเพ่ิม–ลดจํานวนชองผลิต (tabu tenure of add-drop 

move method) เทากับ 10 รอบ 
3) ระยะเวลาตองหามของการแทรกงาน (tabu tenure of insert move method) เทากับ 

10 รอบ 
4) เกณฑการเพิ่มความหลากหลายของคําตอบ (Diversification Criterion) เทากับ 100 

รอบ 
5) ความนาจะเปนของเวลาเดินเคร่ืองเปลารวม (probability of total idle time) เทากับ 

0.5 
6) ความนาจะเปนของผลรวมของอัตราสวนระหวางเวลาเสร็จงานจริงตอเวลาเสร็จงาน

ตามสัญญารวม (probability of total completion time ratio) เทากับ 0.5 
 จากผลการจัดตารางในเรื่องของประสิทธิภาพของตารางการผลิตท่ีไดจากวิธี MTS 
รวมกับ Global Criteria Method นั้นชวยใหกระบวนการจัดตารางการผลิตของโรงงานกรณีศึกษา 

สามารถคนหาตารางการผลิตท่ีมีประสิทธิภาพดานคาวัตถุประสงคทั้งสองประการคือเวลา

เดินเครื่องเปลารวมและผลรวมของอัตราสวนระหวางเวลาเสร็จงานจริงตอเวลาเสร็จงานตาม

สัญญาดีขึ้นเฉล่ียรอยละ 40.20 และ 89.50 และประสิทธิภาพของกระบวนการจัดตารางการผลิต
ดานระยะเวลาที่ใชในการจัดตารางการผลิตดีขึ้นเฉล่ียรอยละ 62.99 



 

 

บทท่ี 6 

สรุปผลการวิจัยและขอเสนอแนะ 
 
 ในบทน้ีจะกลาวถึงเน้ือหางานวิจัยโดยสรุปต้ังแตที่มาของปญหา วิธีการที่ใชในการ

แกปญหา ผลลัพธที่ไดจากวิธีการแกปญหาน้ัน และยังไดเสนอขอเสนอแนะอื่นๆไวในสวนสุดทาย

ของบทอีกดวย 

6.1 สรปุผลการวิจัย 
 กระบวนการทํางานวิจัยน้ีเริ่มขึ้นเม่ือผูวิจัยไดทราบถึงปญหาที่เกิดขึ้นกับกระบวนการจัด

ตารางการผลิตของผลิตภัณฑประเภทเทปลูกไมเพื่อการตกแตง โดยปญหาท่ีเกิดขึ้นน้ีเกิดจาก

ตารางการผลิตท่ีไดจากการจัดตารางการผลิตโดยพนักงานซึ่งเปนวิธีการจัดตารางการผลิตท่ีทาง

โรงงานกรณีศึกษาใชมาเปนเวลานานน้ันยังไมสามารถตอบสนองวัตถุประสงคขององคกรไดดี

เทาที่ควร  ซึ่งวัตถุประสงคดังกลาวคือการลดตนทุนการผลิตและการทําใหเวลาเสร็จงานเร็วข้ึน 

เม่ือทราบถึงปญหาท่ีเกิดขึ้นอยางคราวๆแลว จากนั้นจึงทําการศึกษากระบวนการผลิตผลิตภัณฑ

ประเภทผาลูกไมเพื่อการตกแตง กระบวนการจัดตารางการผลิตและขอจํากัดของการผลิตอยาง

ละเอียดเพื่อทําการกําหนดปญหาและวัตถุประสงคของปญหาที่แทจริง  
จากการศึกษาอยางละเอียดพบวาปญหาการจัดตารางการผลิตของผลิตภัณฑประเภทเทป

ลูกไมเพ่ือการตกแตงคือการจัดตารางการผลิตใหกับเคร่ืองจักรขนานท่ีไมสัมพันธกัน M เคร่ือง

ใหกับงานท้ังหมด N งานซ่ึงเปนแบบตามสั่ง ระบบผลิตสามารถควบคุมเวลาท่ีใชในการผลิตงาน

แตละงานไดโดยการจัดสรรชองผลิตใหกับงานน้ันๆ ซึ่งเวลาท่ีใชในการผลิตจะแปรผันตรงกับ

จํานวนชองผลิตท่ีจัดสรรใหกับงานและเครื่องจักรสามารถผลิตงานไดมากกวา 1 งานในเวลา

เดียวกันโดยมีเง่ือนไขวางานท่ีจะนํามาผลิตบนเครื่องจักรเดียวกันน้ันจะตองเปนงานท่ีอยูในกลุม

งานเดียวกันเทาน้ัน เม่ือกําหนดปญหาเรียบรอยแลวจึงทําการกําหนดวัตถุประสงคของการจัด

ตารางการผลิตท่ีสามารถสะทอนวัตถุประสงคขององคกรได วัตถุประสงคของการจัดตารางการ

ผลิตท่ีไดคือระยะเวลาเดินเคร่ืองเปลารวมตํ่าสุด (minimum total idle time) เปนวัตถุประสงคที่
สะทอนถึงวัตถุประสงคขององคกรดานตนทุนการผลิตและผลรวมของอัตราสวนระหวางเวลาเสร็จ

งานจริงตอเวลาเสร็จงานตามสัญญาตํ่าสุด (minimum total completion time ratio) เปน
วัตถุประสงคที่สะทอนถึงวัตถุประสงคขององคกรดานเวลาเสร็จงาน  

 เมื่อผูวิจัยกําหนดปญหาและวัตถุประสงคเปนท่ีเรียบรอยแลวจากน้ันจึงทําการศึกษาแนว

ทางการแกปญหาชนิดหลายวัตถุประสงคเพื่อใชในข้ันตอนของการคนหากลุมคําตอบท่ีไมถูกขม

และแนวทางการตัดสินใจแบบพหุเกณฑเพ่ือใชในข้ันตอนการตัดสินใจเลือกคําตอบเพียงคําตอบ

เดียวจากกลุมคําตอบท่ีได ซึ่งการคนหาแบบขอหามชนิดหลายวัตถุประสงคโดยใชฟงกชันมวลของ
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ความนาจะเปนแบบอเนกนาม (Multinomial Tabu Search Algorithm : MTS) และ Global 
Criteria Method แบบ No-preference method มาใชในข้ันตอนการคนหากลุมคําตอบและ

ขั้นตอนการตัดสินใจตามลําดับ โดยมีขั้นตอนการประยุกตใช MTS ดังนี้ 
1) กระบวนการเริ่มตน  ( Initialization) เปนกระบวนการท่ีตองทํากอนท่ีจะเริ่ม

กระบวนการปรับปรุงคําตอบ ทําไดโดยการกําหนดขนาดของรายการขอหามและทํา

การสรางตารางการผลิตเริ่มตน 
2) การเลือกวัตถุประสงคหลัก เปนกระบวนการที่ใชเพ่ือเลือกวัตถุประสงคเพ่ือนํามาเปน

วัตถุประสงคหลักของแตละรอบการคนหา โดยการพิจารณาเลือกคําตอบท่ีดีที่สุดจาก

กลุมตารางการผลิตขางเคียงน้ันจะพิจารณาเฉพาะวัตถุประสงคหลักของรอบการ

คนหาน้ันเทานั้น 
3) การสรางตารางการผลิตขางเคียง (neighborhood production schedule) เปน

กระบวนการคนหาตารางการผลิตอื่นๆท่ีอยูในพื้นท่ีที่เปนไปไดของคําตอบจากตาราง

การผลิตเริ่มตน 
4) การปรับปรุงรายการคําตอบที่ไมถูกขม ทําไดโดยการนําเอาตารางการผลิตท่ีดีที่สุดที่

ไดจากกลุมตารางการผลิตขางเคียงมาเปรียบเทียบกับคําตอบท่ีอยูในรายการคําตอบ

ที่ไมถูกขมวาตารางการผลิตที่เลือกนั้นสามารถเพิ่มเขาไปในรายการคําตอบที่ไมถูก

ขมไดหรือไม 
5) การปรับปรุงรายการขอหาม เปนกระบวนการเพ่ิมเสนทางของการคนหาคําตอบที่เพ่ิง

ผานมา เพ่ือปองกันไมใหคําตอบที่ไดจากกระบวนการคนหาคําตอบในรอบถัดไปเปน

คําตอบท่ีมีเสนทางการคนหาคําตอบซํ้ากับคําตอบท่ีไดจากรอบการคนหาที่ผาน

มาแลวจํานวนเทากบัระยะเวลาตองหามรอบ 
6) การเพิ่มความหลากหลายของคําตอบ (Diversification) เปนกระบวนการที่ทําใหการ

คนหาคําตอบมีประสิทธิภาพมากขึ้นโดยการเปล่ียนคําตอบเริ่มตนของการคนหา

คําตอบขางเคียง 
7) การตรวจสอบเง่ือนไขการหยุดการคนหาคําตอบวาตรงกับเงื่อนไขที่กําหนดไวแลว

หรือไม ถาตรงกับกับเง่ือนไขที่กําหนดไวใหหยุดกระบวนการคนหาคําตอบ 

 จากน้ันผูวิจัยไดนําเอาวิธีการที่เลือกมาประยุกตใชกับปญหาการจัดตารางการผลิตของ

งานวิจัยนี้และไดนําขั้นตอนการคนหากลุมคําตอบจากการประยุกตใชนี้ไปสรางบนโปรแกรม 

Scilab เพ่ือใชในการคนหากลุมคําตอบท่ีดีที่สุดสําหรับทําการทดลองหาเซตของพารามิเตอรของ 

MTS ที่เหมาะสมกับปญหาการจัดตารางการผลิตของโรงงานกรณีศึกษา โดยใชปญหาจริงจํานวน 

5 ปญหามาเปนปญหาการทดลอง เม่ือทําการคนหาเซตของพารามิเตอรที่เหมาะสมเรียบรอยแลว
จากนั้นจึงทําการคนหากลุมคําตอบของปญหาทดลองโดยใชเซตพารามิเตอรที่ไดจากการทดลอง
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และเลือกคําตอบเพียง 1 คําตอบจากกลุมคําตอบท่ีดีที่สุดโดยใช Global Criteria Method แบบ 

No-preference method แลวทําการเปรียบเทียบประสิทธิภาพของ MTS โดยการนําคา

วัตถุประสงคและเวลาท่ีใชในการจัดตารางการผลิตท่ีไดจากการจัดตารางการผลิตดวย MTS มาหา
รอยละของการปรับปรุงคาตางๆ เทียบกับตารางการผลิตท่ีไดจากการจัดตารางการผลิตดวย

วิธีการเดิม ซึ่งพบวาการจัดตารางการผลิตดวย MTS สามารถชวยใหประสิทธิภาพดาน

วัตถุประสงคทั้งสองประการคือระยะเวลาเดินเคร่ืองเปลารวมตํ่าสุดและผลรวมของอัตราสวน

ระหวางเวลาเสร็จงานจริงตอเวลาเสร็จงานตามสัญญาตํ่าสุดของตารางการผลิตท่ีไดมีคาท่ีดีขึ้น

เฉล่ียรอยละ 40.20 และ 89.50 และประสิทธิภาพของกระบวนการจัดตารางการผลิตดาน

ระยะเวลาที่ใชในการจัดตารางการผลิตดีขึ้นเฉล่ียรอยละ 62.99 

6.2 ขอเสนอแนะ 
 เน่ืองจากงานวิจัยน้ีเปนการแกปญหาท่ีมีวัตถุประสงคดานเวลาเสร็จงานซ่ึงเม่ือวิเคราะห

อยางละเอียดแลวพบวาการใชวัตถุประสงคที่มาสะทอนถึงเวลาเสร็จงานเพียงวัตถุประสงคเดียว

นั้นไมสามารถสะทอนไดครบทุกมุมมองของวัตถุประสงคดานเวลาเสร็จงาน ตัวอยางเชนเม่ือ

เลือกใชวัตถุประสงคที่ทําใหเวลาเสร็จงานของแตละงานเร็วสุดซ่ึงเปนไปไดวาจะมีงานจํานวนหน่ึง

เปนงานท่ีลาชาแตเวลาท่ีลาชาน้ันมีคานอย ถาหากงานเหลาน้ีมีเปนจํานวนมากก็จะสงผลกระทบ

ตอความเชื่อม่ันท่ีมีตอองคกรวามีงานสายเปนประจําท้ังท่ีตารางการผลิตท่ีไดนี้บรรลุวัตถุประสงค

ที่ตั้งไวแลว หรือในทางกลับกันเม่ือเลือกใชวัตถุประสงคที่ทําใหจํานวนงานท่ีลาชามีจํานวนนอย

ที่สุดก็ตามแตเวลาเสร็จงานนั้นอาจลาชากวากําหนดออกไปมากซึ่งสงผลกระทบตอความเชื่อม่ัน

ขององคกรไดเชนกันท้ังท่ีบรรลุวัตถุประสงคแลวก็ตาม ดังน้ันการกําหนดวัตถุประสงคของการจัด

ตารางการผลิตจะตองสามารถสะทอนวัตถุประสงคขององคกรไดในทุกๆมุมมอง 
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ปญหาทดลอง 
 
 ปญหาการทดลองในงานวิจัยนี้เปนปญหาจริงของการจัดตารางการผลิตของผลิตภัณฑ

ประเภทเทปลูกไมเพื่อการตกแตง โดยมีขอมูลนําเขาเพ่ือใชในการจัดตารางการผลิตคือหมายเลข

ใบสั่งผลิต หมายเลขผลิตภัณฑ ปริมาณท่ีสั่งผลิตและหนวยที่สั่งผลิต ซึ่งมีรายละเอียดเปนดัง

ตารางที่ 1 
  
ปญหาทดลองท่ี 1 ปญหาการทดลองนี้มีคําสั่งผลิตรวมท้ังหมดเทากับ 106 คําสั่ง และมีจํานวน 
                        พนักงานต้ังเครื่องท่ีพรอมทํางานเทากับ 22 คน  
ปญหาทดลองท่ี 2 ปญหาการทดลองนี้มีคําสั่งผลิตรวมท้ังหมดเทากับ 86 คําสั่ง และมีจํานวน 
                        พนักงานต้ังเครื่องท่ีพรอมทํางานเทากับ 25 คน  
ปญหาทดลองท่ี 3 ปญหาการทดลองนี้มีคําสั่งผลิตรวมท้ังหมดเทากับ 82 คําสั่ง และมีจํานวน 
                        พนักงานต้ังเครื่องท่ีพรอมทํางานเทากับ 19 คน  
ปญหาทดลองท่ี 4 ปญหาการทดลองนี้มีคําสั่งผลิตรวมท้ังหมดเทากับ 77 คําสั่ง และมีจํานวน 
                        พนักงานต้ังเครื่องท่ีพรอมทํางานเทากับ 18 คน  
ปญหาทดลองท่ี 5 ปญหาการทดลองนี้มีคําสั่งผลิตรวมท้ังหมดเทากับ 78 คําสั่ง และมีจํานวน 
                        พนักงานต้ังเครื่องท่ีพรอมทํางานเทากับ 24 คน  
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ตารางที่ 1 ขอมูลนําเขาของปญหาทดลอง 5 ปญหา 

หมายเลข

คําสัง่ผลติ 

ปญหาทดลองที่ 1 ปญหาทดลองที่ 2 ปญหาทดลองที่ 3 ปญหาทดลองที่ 4 ปญหาทดลองที่ 5 

หมายเลข

ผลิตภัณฑ 
ปริมาณที่

สั่งผลิต 

หนวยที่สัง่

ผลิต 
หมายเลข

ผลิตภัณฑ 
ปริมาณที่

สั่งผลิต 

หนวยที่สัง่

ผลิต 
หมายเลข

ผลิตภัณฑ 
ปริมาณที่

สั่งผลิต 

หนวยที่สัง่

ผลิต 
หมายเลข

ผลิตภัณฑ 
ปริมาณที่

สั่งผลิต 

หนวยที่สัง่

ผลิต 
หมายเลข

ผลิตภัณฑ 
ปริมาณที่

สั่งผลิต 

หนวยที่สัง่

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(ตอ) ขอมูลนําเขาของปญหาทดลอง 5 ปญหา 

หมายเลข

คําสัง่ผลติ 

ปญหาทดลองที่ 1 ปญหาทดลองที่ 2 ปญหาทดลองที่ 3 ปญหาทดลองที่ 4 ปญหาทดลองที่ 5 

หมายเลข

ผลิตภัณฑ 
ปริมาณที่

สั่งผลิต 

หนวยที่สัง่

ผลิต 
หมายเลข

ผลิตภัณฑ 
ปริมาณที่

สั่งผลิต 

หนวยที่สัง่

ผลิต 
หมายเลข

ผลิตภัณฑ 
ปริมาณที่

สั่งผลิต 

หนวยที่สัง่

ผลิต 
หมายเลข

ผลิตภัณฑ 
ปริมาณที่

สั่งผลิต 

หนวยที่สัง่

ผลิต 
หมายเลข

ผลิตภัณฑ 
ปริมาณที่

สั่งผลิต 

หนวยที่สัง่

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(ตอ) ขอมูลนําเขาของปญหาทดลอง 5 ปญหา 

หมายเลข

คําสัง่ผลติ 

ปญหาทดลองที่ 1 ปญหาทดลองที่ 2 ปญหาทดลองที่ 3 ปญหาทดลองที่ 4 ปญหาทดลองที่ 5 

หมายเลข

ผลิตภัณฑ 
ปริมาณที่

สั่งผลิต 

หนวยที่สัง่

ผลิต 
หมายเลข

ผลิตภัณฑ 
ปริมาณที่

สั่งผลิต 

หนวยที่สัง่

ผลิต 
หมายเลข

ผลิตภัณฑ 
ปริมาณที่

สั่งผลิต 

หนวยที่สัง่

ผลิต 
หมายเลข

ผลิตภัณฑ 
ปริมาณที่

สั่งผลิต 

หนวยที่สัง่

ผลิต 
หมายเลข

ผลิตภัณฑ 
ปริมาณที่

สั่งผลิต 

หนวยที่สัง่

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(ตอ) ขอมูลนําเขาของปญหาทดลอง 5 ปญหา 

หมายเลข

คําสัง่ผลติ 

ปญหาทดลองที่ 1 ปญหาทดลองที่ 2 ปญหาทดลองที่ 3 ปญหาทดลองที่ 4 ปญหาทดลองที่ 5 

หมายเลข

ผลิตภัณฑ 
ปริมาณที่

สั่งผลิต 

หนวยที่สัง่

ผลิต 
หมายเลข

ผลิตภัณฑ 
ปริมาณที่

สั่งผลิต 

หนวยที่สัง่

ผลิต 
หมายเลข

ผลิตภัณฑ 
ปริมาณที่

สั่งผลิต 

หนวยที่สัง่

ผลิต 
หมายเลข

ผลิตภัณฑ 
ปริมาณที่

สั่งผลิต 

หนวยที่สัง่

ผลิต 
หมายเลข

ผลิตภัณฑ 
ปริมาณที่

สั่งผลิต 

หนวยที่สัง่

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(ตอ) ขอมูลนําเขาของปญหาทดลอง 5 ปญหา 

หมายเลข

คําสัง่ผลติ 

ปญหาทดลองที่ 1 
หมายเลข

ผลิตภัณฑ 
ปริมาณที่

สั่งผลิต 

หนวยที่สัง่

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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ประวัติผูเขียนวิทยานิพนธ 
 
 นางสาวพิมพประไพ ไทยเนียม เกิดเม่ือวันท่ี 6 กุมภาพันธ พ.ศ.2527 ที่

กรุงเทพมหานคร สําเร็จการศึกษาระดับมัธยมศึกษาจากโรงเรียนสตรีนนทบุรี จังหวัดนนทบุรี 

และสําเร็จการศึกษาระดับปริญญาวิศวกรรมศาสตรบัณฑิต ภาควิชาวิทยาการและวิศวกรรมวัสดุ   
สาขาวิชาปโตรเคมีและวัสดุพอลิเมอร จากมหาวิทยาลัยศิลปากร ในปการศึกษา 2549 และไดเขา
ศึกษาตอในระดับปริญญามหาบัณฑิต สาขาวิชาวิศวกรรมอุตสาหการ คณะวิศวกรรมศาสตร 

จุฬาลงกรณมหาวิทยาลัย ในภาคการศึกษาปลายปการศึกษา 2549 
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