
บทที ่4 
 

ผลการด าเนินงานวจิยั 
 

จากขั้นตอนการด าเนินงานวิจยัท่ีกล่าวมาในบทท่ีแลว้ ผูว้ิจยัไดท้  าการศึกษาตามขั้นตอน
ดงักล่าว ซ่ึงมีรายละเอียดดงัน้ี  

4.1. สภาพปัจจุบันของโรงงานทีท่ าการศึกษา 
หลงัจากศึกษาทฤษฎีและงานวิจยัท่ีเก่ียวขอ้งแลว้ จะเป็นการศึกษาขอ้มูลสภาพปัจจุบนัของ

โรงช าแหละ (Slaughterhouse; SLH) ของบริษทั บี.ฟู้ ดส์ โปรดกัส์ อินเตอร์เนชัน่แนล จ ากดั โดย
ท าการศึกษากระบวนการไหลของวตัถุดิบและผลิตภณัฑ์ การจ าแนกผลิตภณัฑ์ของโรงงาน และ
ขั้นตอนการวางแผนของโรงงาน ซ่ึงมีรายละเอียดดงัน้ี 

4.1.1. ข้อมูลโรงงาน 
บริษทั บี. ฟู้ ดส์ โปรดกัส์ อินเตอร์เนชัน่แนล จ ากดั  ตั้งอยูท่ี่ 39 หมู่ 5 ถนนสระบุรี-หล่มสัก 

ต.ช่องสาลิกา อ.พฒันานิคม จ.ลพบุรี 15220 ก่อตั้งเม่ือปี พ.ศ. 2533  เป็นบริษทัร่วมทุนระหว่าง
เครือเบทาโกร กบับริษทั มิตซูบิชิ คอร์ปอเรชัน่ จ  ากดั แห่งประเทศญ่ีปุ่น เพื่อด าเนินธุรกิจผลิต
ช้ินส่วนและแปรรูปเน้ือไก่สดแช่แข็งเพื่อการส่งออกไปยงัทวีปยุโรปและทวีปเอเชีย รวมทั้ ง
ผลิตภณัฑอ่ื์นๆ ท่ีผลิตตามความตอ้งการของลูกคา้ต่างประเทศ อาทิเช่น อาหารพร้อมปรุง ยากิโทรริ 
เป็นตน้ นอกจากน้ี ยงัมีผลิตภณัฑท่ี์ขายภายในประเทศ ซ่ึงจะเป็นสินคา้อนามยัไดแ้ก่ ช้ินส่วนเคร่ือง
ในไก่ หนงัไก่ โครงกระดูก เป็นตน้ โดยมีโรงงานผลิตและฟาร์มตั้งอยูท่ี่จงัหวดัลพบุรี 

 
รูป 4.1 พื้นท่ีบริเวณโรงงาน 
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โดยโรงงานแบ่งออกเป็น 2 ส่วน คือ 
1) โรงช ำแหละ (Slaughterhouse; SLH) ผลิตช้ินส่วนเน้ือไก่สดแช่เยน็ (Chilled) และแช่

แข็ง (Freeze) ส่งขำยทั้งภำยในและภำยนอกประเทศ และผลิตช้ินส่วนเน้ือไก่สดตดัแต่งเพื่อเป็น
วตัถุดิบส่งโรงอำหำรสุก โดยมีกำรเชือดไก่ประมำณ 265,000 ตวัต่อวนั 

2) โรงอำหำรสุก (Cooked Products Division; CPD) ผลิตไก่แปรรูปปรุงสุกและแช่แขง็ 
เช่น ไก่ทอด ไก่น่ึง ไก่ยำ่ง ไก่เสียบไม ้โดยรับวตัถุดิบจำกโรงช ำแหละ 
 

4.1.2. โรงช าแหละ (Slaughterhouse; SLH) 
โรงช าแหละ (Slaughterhouse; SLH) จะท าการเชือดไก่เป็น ช าแหละไก่แยกเป็นช้ินส่วน 

ตดัแต่งให้มีขนาดและน ้ าหนกัตามท่ีลูกคา้ตอ้งการ และบรรจุเพื่อรอการส่งมอบ โดยกระบวนการ
หลกัในโรงช าแหละสามารถแสดงไดด้งัรูปท่ี 4.2 

 

รูป 4.2 กระบวนการหลกัในโรงช าแหละ 
 

4.1.3. สินค้าของโรงช าแหละ 
 สินคา้ของโรงช าแหละจะเป็นสินคา้ดิบแช่เยน็และแช่แขง็ โดยไก่ตวัหลงัจากช าแหละแลว้
สามารถแยกเป็นช้ินส่วนหลกัได ้5 ส่วน คือ ส่วนน่องติดสะโพก (Bone In Leg; BIL) ส่วนหนา้อก 
(Boneless Breast; BB) ปีก (Wing) สันใน (Fillet; FLT) และ โครง (Carcass) สามารถแสดงช้ินส่วน
หลกัไดด้งัรูปท่ี 4.3 

ตรวจรับไก่เป็น ช็อตด้วยไฟฟ้า เชือดไก่ เอาเลอืดออก 

ลวกและถอดขน แยกเคร่ืองใน ลดอุณหภูมิ 
ช าแหละแยก
ช้ินส่วน 

ตัดแต่ง บรรจุ ส่งมอบ 
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รูป 4.3 ช้ินส่วนหลกัของไก่ตวัหลงัช าแหละ 

ซ่ึงช้ินส่วนต่างๆเหล่าน้ี จะแบ่งเป็นสินคา้หลกั และสินคา้ยอ่ยๆ ดงัน้ี 

1) สินคา้หลกั (Export) ไดแ้ก่  
- เน้ือน่องติดสะโพกแผน่ (Boneless Leg; BL) 
- เน้ือหนา้อกไร้หนงั (Skinless Boneless Breast Meat; SBB) 
- ปีกบน (Wing Stick; WS) 
- ปีกกลาง (Middle Wing; MW) 
- เน้ือสนัใน (Fillet; FLT) 

 โดยสินคา้เหล่าน้ีจะถูกตดัแต่งให้ไดรู้ปร่างและขนาดตามท่ีลูกคา้ตอ้งการท่ีแผนกตดัแต่ง
สินคา้พิเศษ (Special Product; SP) เพื่อส่งเป็นสินคา้ปรุงสุก ส าหรับการส่งออกต่อไป 

2) สินคา้รอง (Byproduct)  
สินคา้รองเป็นช้ินส่วนท่ีถูกแบ่งออกจากช้ินส่วนหลัก โดยปกติจะผลิตเป็นสินคา้ขาย

ภายในประเทศทั้งหมด โดยอาจมีบางส่วนจะส่งขายบริษทัในเครือเพื่อท าผลิตภณัฑ์พิเศษต่อไป 
โดยสามารถแบ่งไดด้งัน้ี 

- ส่วนน่องสะโพก (Bone In Leg; BIL) ไดแ้ก่ เอน็ขอ้, ขอ้เตม็, ขอ้สั้น, กระดูกแขง้, 
เอน็เหลือง และเศษหนงั 

ปีก (Wing) 

น่องและสะโพก 
(Bone In Leg; BIL) 

สันใน (Fillet; FLT) 

โครง (Carcass) 

หน้าอก 
(Boneless Breast; BB) 
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รูป 4.4 ช้ินส่วนต่างๆของส่วนน่องติดสะโพก 

- ส่วนหนา้อก (Boneless Breast Meat; BB) ไดแ้ก่ เศษขอบขา้ง และหนงั (Skin BB) 

 
รูป 4.5 ช้ินส่วนต่างๆของส่วนหนา้อก 

- ปีก (Wing) ไดแ้ก่ ปีกเตม็ (3 Joint Wing; 3JW) และปลายปีก (Wing Tip; WT) 

 
รูป 4.6 ช้ินส่วนต่างๆของส่วนปีก 

ปีกเต็ม (3 Joint Wing; 3JW) 

ปีกบน (Wing Stick; WS) 

 

ปีกกลาง (Middle Wing; MW) 

ปลายปีก (Wing Tip; WT) 

เศษขอบข้าง 
หนัง (Skin BB) 

เนือ้หน้าอกไร้หนัง (Skinless Boneless Breast Meat; SBB) 

กระดูกแข้ง (Bone) 

ข้อเต็ม (Long Joint) ประกอบด้วย 
- ข้อส้ัน (Short Joint) 
- เอน็ข้อ (Tendon) 

สะโพก (Thigh) 

 

น่อง (Drum Stick) 
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- ส่วนเน้ือสันใน (Fillet; FLT) ไดแ้ก่ สนัในติดเอน็, เอน็สันใน และลูกสนัใน 

 
รูป 4.7 ช้ินส่วนต่างๆของส่วนเน้ือสันใน 

- โครง (Carcass) ไดแ้ก่ โครง, บั้นทา้ย, มนั และคอไก่ 

 
รูป 4.8 ช้ินส่วนต่างๆของโครง 

4.1.4. แผนกตัดแต่งสินค้าพเิศษ (Special Product; SP) 
แผนกตดัแต่งสินคา้พิเศษจะท าการรับช้ินส่วนไก่ท่ีช าแหละแลว้มาตดัแต่งเป็นสินคา้พิเศษ

ตามความตอ้งการของลูกคา้เช่น ตดัแต่งตามน ้ าหนัก ตดัแต่งตามรูปร่าง การหมกั เป็นตน้ ซ่ึง
กระบวนการผลิตของแผนกน้ีจะใชก้ าลงัคนเป็นหลกั พนกังานแต่ละคนจะมีทกัษะ ความช านาญใน
การตัดแต่งสินค้าแต่ละชนิดไม่เท่ากัน โดยพนักงานท่ีมีความสามารถใกล้เคียงกันจะอยู่ใน
สายการผลิตเดียวกนั ในปัจจุบนัแผนกตดัแต่งสินคา้พิเศษมีสายการผลิตทั้งหมด 25 สายการผลิต 
เป็นกะกลางวนั 12 สายการผลิต และกะกลางคืน 13 สายการผลิต 

คอไก่ 

บ้ันท้าย 

โครงเต็ม 

เอน็สันใน (Tendon) 

เนือ้สันใน (Fillet; FLT) 
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รูป 4.9 สายการผลิตสินคา้ตดัแต่งพิเศษ 

ปัจจุบนัมีประเภทสินคา้ตดัแต่งพิเศษมากกว่า 50 ชนิด ซ่ึงจะแยกตามชนิดของวตัถุดิบท่ี
น ามาตดัแต่ง รูปร่างและขนาดตามท่ีลูกคา้ตอ้งการ ตวัอยา่งสินคา้ท่ีน ามาตดัแต่ง เช่น  

- BL-KIRAMI (BL-K) คือ เน้ือ BL ท่ีตดัแต่งเป็นรูปส่ีเหล่ียมผนืผำ้ตำมขนำดท่ีก ำหนด 
- BL-HIRAKI คือ เน้ือ BL ท่ีถูกเฉือนดำ้นขำ้งออกใหก้วำ้งข้ึน 
- WS Tulip คือ ปีกบนท่ีตดัแต่งใหเ้หมือนรูปดอกทิวลิป 
- SBB Cube คือ เน้ือ SBB ตดัใหเ้ป็นส่ีเหล่ียมตำมขนำดและน ้ำหนกัท่ีก ำหนด 
- FLT without Tendon คือ สันในตดัเอน็ 

 
รูป 4.10 ตวัอยา่งสินคา้ตดัแต่งพิเศษ 

ในแต่ละวนัสายการผลิตสินคา้ตดัแต่งพิเศษจะไดรั้บมอบหมายงานโดยฝ่ายวางแผนการ
ผลิตสินคา้พิเศษ ซ่ึงกระบวนการวางแผนน้ีจะวางแผนให้สอดคลอ้งกบัแผนการผลิตล่วงหนา้ของ
โรงอาหารสุกโดยผลิตสินคา้ตดัแต่งพิเศษใหไ้ดต้ามปริมาณและขนาดท่ีตอ้งการเพื่อเป็นวตัถุดิบใน
การผลิตเป็นสินคา้ปรุงสุกต่อไป โดยในปัจจุบนัฝ่ายวางแผนการผลิตสินคา้ตดัแต่งพิเศษจะไดรั้บ
แผนการผลิตของโรงอาหารสุกล่วงหนา้ 1 สัปดาห์ และพนกังานวางแผนก็จะท าการวางแผนว่า
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จะตอ้งผลิตสินคา้ใดบา้ง และจะมอบหมายงานใหส้ายการผลิตแต่ละสายผลิตสินคา้ใดบา้งในแต่ละ
วนั โดยอาศยัการประมาณค่าต่างๆจากขอ้มูลยอ้นหลงัเช่น ประสิทธิภาพการผลิตสินคา้แต่ชนิดของ
แต่ละสายการผลิต ร้อยละผลไดข้องแต่ละชนิดสินคา้ ปริมาณวตัถุดิบในแต่ละวนั เป็นตน้ โดยมี
จุดมุ่งหมายของการวางแผนคือ ผลิตสินคา้ให้ไดเ้ยอะท่ีสุดและครบตามปริมาณความตอ้งการของ
ลูกคา้ แต่สามารถมีปริมาณสินคา้ขาดส่งรวมได้ไม่เกิน 20 ตนัต่อกะท างาน ซ่ึงในขั้นตอนการ
มอบหมายงานจะใชป้ระสบการณ์ของพนกังานวางแผนเป็นหลกั โดยยงัไม่มีระบบหรือเคร่ืองมือ
ช่วยในการวางแผนท าให้การวางแผนแต่ละคร้ังตอ้งใชเ้วลานานและบางกรณีท่ีมีการเปล่ียนแปลง
แผนการผลิตกะทนัหนั ท าให้ตอ้งเสียเวลาในการวางแผนใหม่ ซ่ึงการวางแผนในปัจจุบนัอาจท าให้
เกิดปัญหาต่างๆเช่น ผลิตสินค้าได้ไม่ครบตามความต้องการของลูกค้า ผลิตสินค้าได้ไม่เต็ม
ประสิทธิภาพของพนกังาน เป็นตน้ 

4.2. ปัจจัยทีม่ีผลต่อการวางแผนการมอบหมายงาน 
จากการศึกษาสภาพปัจจุบนัและกระบวนการของบริษทักรณีศึกษาพบว่าปัจจยัท่ีเก่ียวขอ้ง

กบัการวางแผนการมอบหมายงานท่ีจะน ามาใชใ้นการสร้างตวัแบบทางคณิตศาสตร์ประกอบไป
ดว้ยปัจจยัหลกัๆดงัน้ี 

4.2.1. ชนิดของสินคา้ตดัแต่งพิเศษ จากขอ้มูลการผลิตยอ้นหลงั 3 เดือน (เดือนมกราคม
ถึงมีนาคม 2554) และปริมาณการสั่งซ้ือในช่วงระยะเวลาของการศึกษาประกอบไปด้วยสินคา้
ทั้งหมด 70 ชนิด ดงัแสดงในตาราง ก.1 ในภาคผนวก 

4.2.2. ปริมาณความตอ้งการสินคา้ในแต่ละวนั เป็นปริมาณของสินคา้แต่ละชนิดท่ีลูกคา้
ตอ้งการในแต่ละวนั ซ่ึงจะไดรั้บเป็นแผนล่วงหนา้ 1 สัปดาห์ ดงัแสดงในภาคผนวก ข 

4.2.3. วตัถุดิบแต่ละชนิดท่ีจะไดใ้นแต่ละวนั ซ่ึงสามารถค ำนวณปริมำณวตัถุดิบไดจ้ำก
จ ำนวนไก่เขำ้โรงงำนแต่ละวนั น ้ ำหนกัเฉล่ียของไก่ ร้อยละผลไดข้องกำรช ำแหละไก่ตวัจะไดจ้าก
ปริมาณไก่ท่ีถูกช าแหละออกเป็นช้ินส่วนต่างๆในแต่ละวนั โดยวตัถุดิบท่ีน ามาใชใ้นการตดัแต่ง
สินคา้พิเศษจะแบ่งออกเป็น 7 กลุ่มใหญ่คือ  

- เน้ือน่อง (BL)  
- สันใน (FLT)  
- เน้ือหนา้อก (BB)  
- หนงัส่วนหนา้อก (SKIN BB)  
- ปีกบน (WS)   
- ปีกกลาง (MW) 
- ปีกปลาย (2JW)  
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4.2.4. จ านวนสายการผลิตสินคา้ตดัแต่งพิเศษ ประกอบไปดว้ยสายการผลิตทั้งหมด 25 
สายการผลิต โดยเป็นสายการผลิตในกะกลางวนั 12 สายการผลิตและกะกลางคืน 13 สายการผลิต  

4.2.5. จ านวนพนักงานในแต่ละสายการผลิต โดยในช่วงเวลาท่ีท าการศึกษาจ านวน
พนกังานในแต่ละสายการผลิตสินคำ้พิเศษ แสดงดงัตาราง 4.1 

ตาราง 4.1 จ านวนพนกังานในแต่ละสายการผลิตสินคา้พิเศษ 

สายการผลติสินค้า
พเิศษกะกลางวัน 

จ านวน
พนักงาน  

สายการผลติสินค้า
พเิศษกะกลางคืน 

จ านวน
พนักงาน 

1SP1 21 
 

2SP2 26 
1SP2 26 

 
2SP3 29 

1SP3 26 
 

2SP4 26 
1SP5 24 

 
2SP6 14 

1SP6 21 
 

2SPเคร่ือง 18 
1SP7 18 

 
2SP20 11 

1SP8 24 
 

2SUB1 30 
1SP9 24 

 
2SUB2 28 

1SP10 20 
 

2SUB3 32 
1SP11 22 

 
2SUB4 24 

1SP13 10 
 

2SUB5 27 
1SPเคร่ือง 17 

 
2SUB6 25 

   
2SUB7 31 

4.2.6. ประสิทธิภาพในการผลิตสินคา้แต่ละชนิดของแต่ละสายการผลิตคือ ปริมาณสินคา้
แต่ละชนิดท่ีแต่ละสายการผลิตสามารถผลิตไดใ้นเวลา 1 ชัว่โมงของพนกังาน 1 คน (กิโลกรัมต่อ
ชัว่โมงต่อคน) จากขอ้มูลการผลิตยอ้นหลงั 3 เดือน (มกราคมถึงมีนาคม 2554) สามารถแสดง
ค่าเฉล่ียของความสามารถในการผลิตสินคา้แต่ละชนิดของแต่ละสายการผลิตได ้ ดงัแสดงในตาราง 
ก.2 และ ก.3 ในภาคผนวก 

4.2.7. ร้อยละผลได ้(%Yield) ของสินคา้จากปริมาณวตัถุดิบท่ีใช ้คือ ปริมาณของสินคา้ท่ี
ตดัแต่งไดเ้ทียบกบัปริมาณของวตัถุดิบท่ีน ามาใชใ้นการตดัแต่ง ดงัแสดงในตาราง ก.1 ในภาคผนวก 

4.2.8. ร้อยละผลได ้(%Yield) ของสินคา้ไซดร์อง คือ ปริมาณของสินคา้ไซดร์องท่ีไดจ้าก
การตดัแต่งสินคา้ไซดห์ลกั ดงัแสดงในตาราง ก.1 ในภาคผนวก 
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4.2.9. ชัว่โมงการท างานของสายการผลิตในแต่ละกะท างาน โดยกะกลำงวนัมีชัว่โมงกำร
ท ำงำน 10.5 ชัว่โมง ส่วนกะกลำงคืนมีชัว่โมงกำรท ำงำน 9.5 ชัว่โมง 

4.2.10. ปริมาณสินค้าคงคลังได้แก่ ปริมาณสินคา้คงคลังแต่ละชนิดสูงสุดคือ ไม่เกิน 
80,000 กิโลกรัม และปริมาณสินคา้คงคลงัรวมทุกชนิดสูงสุดคือ ไม่เกิน 600,000 กิโลกรัม 

4.2.11. ปริมาณสินคา้ขาดส่ง สำมำรถมีปริมำณสินคำ้ขำดส่งไดไ้ม่เกิน 20,000 กิโลกรัมต่อ
กะท ำงำน และจะตอ้งผลิตใหค้รบภายในกะถดัไป 

4.2.12. ราคาขายของสินคา้แต่ละชนิด (บาทต่อกิโลกรัม) ดงัแสดงในตาราง ก.1 ใน
ภาคผนวก 

 

4.3. ผลการสร้างตัวแบบทางคณติศาสตร์แบบพารามิเตอร์คงที่ 
ท ำกำรสร้ำงตวัแบบทำงคณิตศำสตร์ส ำหรับกำรวำงแผนกำรมอบหมำยงำนประจ ำวนั

ล่วงหนำ้ 1 สัปดำห์โดยใชเ้ทคนิคลิเนียโปรแกรมมิง โดยมีสมมติฐำนว่ำ ถำ้วำงแผนมอบหมำยงำน
ให้ผลิตสินคำ้ไดม้ำกข้ึน ก็สำมำรถขำยสินคำ้และท ำก ำไรไดม้ำกข้ึน โดยมีก ำลงักำรผลิตเท่ำเดิม 
และคุณภำพของสินคำ้ท่ีผลิตไดย้งัคงเหมือนเดิม ดงันั้นผูว้ิจยัจึงไดก้ ำหนดสมกำรวตัถุประสงคคื์อ 
รำยไดจ้ำกยอดกำรผลิตสินคำ้ตลอดทั้งสัปดำห์สูงท่ีสุด (Maximum Total Revenue) ซ่ึงกระบวนกำร
หำค ำตอบจำกตวัแบบทำงคณิตศำสตร์ จะพยำยำมมอบหมำยงำนให้ผลิตสินคำ้ท่ีมีมูลค่ำและเกิด
ประโยชน์สูงสุดต่อองคก์ร สำมำรถแสดงสมกำรวตัถุประสงคแ์ละเง่ือนไขต่ำงๆ ดงัน้ี 

ก าหนดให ้
  สินคำ้หลกัชนิดท่ี             
  สำยกำรผลิตท่ี             
  กะท ำงำนท่ี             
  กลุ่มวตัถุดิบท่ี             

ตวัแปรตดัสินใจ (Decision variable) 
        เวลำท่ีมอบหมำยใหส้ำยกำรผลิตท่ี   ผลิตสินคำ้ท่ี   ในกะท ำงำนท่ี   
        สินคำ้คงคลงัของสินคำ้ชนิดท่ี   ในกะท ำงำนท่ี   
         สินคำ้ขำดส่งชนิดท่ี   ในกะท ำงำนท่ี   
     ปริมำณสินคำ้   ท่ีไดเ้กิดจำกสินคำ้หลกัในกะท ำงำนท่ี   
      ปริมำณสินคำ้   ท่ีไดเ้กิดจำกสินคำ้ไซดร์องอนัดบัสองในกะท ำงำนท่ี   
        ปริมำณสินคำ้   ท่ีไดเ้กิดจำกสินคำ้ไซดร์องอนัดบัสำมในกะท ำงำนท่ี   
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พารามิเตอร์ (Parameter) 

                { 
  เม่ือไม่มีการท างานในกะท างานท่ี  
  เม่ือมีการท างานในกะท างานท่ี      

 

       รำคำสินคำ้ชนิดท่ี   
          ปริมำณควำมตอ้งกำรสินคำ้ชนิดท่ี   ในกะท ำงำนท่ี   
       ประสิทธิภำพในกำรผลิตสินคำ้ชนิดท่ี   ของสำยกำรผลิตท่ี    
      จ ำนวนพนกังำนในสำยกำรผลิตท่ี   
         ร้อยละผลไดสิ้นคำ้หลกัของสินคำ้ท่ี   
         ร้อยละผลไดสิ้นคำ้รองชนิด BL-K 15-25 จำกกำรผลิตสินคำ้หลกัท่ี    
          ร้อยละผลไดสิ้นคำ้รองชนิด SBB 1.3-1.8 จำกกำรผลิตสินคำ้หลกัท่ี   
          ร้อยละผลไดสิ้นคำ้รองชนิด BL-K 8-15 จำกกำรผลิตสินคำ้หลกัท่ี    
          ร้อยละผลไดสิ้นคำ้รองชนิด SBL-K 8-15 จำกกำรผลิตสินคำ้หลกัท่ี    
        ปริมำณกลุ่มวตัถุดิบ   
      ชัว่โมงกำรท ำงำนสูงสุดในแต่ละวนัของสำยกำรผลิต   
       ปริมำณสินคำ้คงคลงัเร่ิมตน้       ของสินคำ้ชนิดท่ี   
         ปริมำณสินคำ้คงคลงัต ่ำท่ีสุดของสินคำ้ชนิดท่ี   
         ปริมำณสินคำ้คงคลงัสูงท่ีสุดของสินคำ้ชนิดท่ี   
         ปริมำณสินคำ้คงคลงัสูงท่ีสุดของทุกสินคำ้ 

 

Objective Function 

             ∑∑(                                   )

 

 

 

 

                               

Subject to 

∑(                      )

  

   

                            {      }  

                                                                                         {               }                           

∑ (                      )

  

    

                          {      }  

                                                                                         {                }                         
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สมการ (4.1) เป็นสมการวตัถุประสงคข์องตวัแบบทางคณิตศาสตร์ส าหรับการวางแผนการ
มอบหมายงานคือ ตอ้งการให้รายไดจ้ากยอดการผลิตสินคา้ตลอดทั้งสัปดาห์สูงท่ีสุด สมการ (4.2) 
และ (4.3) เป็นสมการความสัมพนัธ์ระหว่างเวลาในการมอบหมายงานและปริมาณสินคา้ท่ีผลิต 
สมการ (4.4) เป็นสมการความสัมพนัธ์ระหว่างปริมาณความตอ้งการ ปริมาณการผลิต ปริมาณ
สินคา้คงคลงั และปริมาณสินคา้ขาดส่ง สมการ (4.5) และ (4.6) เป็นสมการความสัมพนัธ์ของการ
ผลิตสินคา้ไซดร์องอนัดบัสอง สมการ (4.7) และ (4.8) เป็นสมการความสัมพนัธ์ของการผลิตสินคา้
ไซดร์องอนัดบัสาม สมการ (4.9) ถึง  (4.15) เป็นสมการก าหนดปริมาณวตัถุดิบท่ีใชจ้ะตอ้งไม่เกิน
ปริมาณสูงสุดของวตัถุดิบแต่ละชนิด สมการ (4.16) เป็นสมการก าหนดเวลาในการมอบหมายงาน
จะตอ้งไม่เกินเวลาสูงสุดของแต่ละสายการผลิต สมการ (4.17) เป็นสมการก าหนดปริมาณสินคา้คง
คลงัของสินคา้แต่ละชนิดจะตอ้งมีค่ามากกว่าปริมาณต ่าสุดท่ีก าหนด สมการ (4.18) เป็นสมการ
ก าหนดปริมาณสินคา้คงคลงัของสินคา้แต่ละชนิดจะตอ้งมีค่าไม่เกินปริมาณสูงสุดท่ีก าหนด สมการ 
(4.19) เป็นสมการก าหนดปริมาณสินคา้คงคลงัรวมของสินคา้ทุกชนิดจะตอ้งมีค่าไม่เกินปริมาณ
สูงสุดท่ีก าหนด สมการ (4.20) เป็นสมการความสัมพนัธ์ของสินคา้คงคลงัและสินคา้ขาดส่ง โดย
จะตอ้งมีอนัใดอนัหน่ึงเป็นศูนยห์รืออาจเป็นศูนยท์ั้งคู่ สมการ (4.21) เป็นสมการเง่ือนไขก าหนด
ปริมาณสินคา้ขาดส่งให้มีสินคา้ขาดส่งไดไ้ม่เกิน 1 กะท างาน สมการ (4.22) เป็นสมการก าหนด
ปริมาณสินคา้ขาดส่งรวมทุกชนิดจะตอ้งไม่เกินค่าท่ีก าหนด สมการ (4.23) เป็นสมการก าหนดตวั
แปรทุกตวัจะตอ้งไม่มีค่าติดลบ 

 

4.4. ผลลพัธ์ของตัวแบบทางคณติศาสตร์แบบพารามิเตอร์คงที่ 
หลังจากการสร้างตัวแบบทางคณิตศาสตร์แบบพารามิเตอร์คงท่ีเพื่อการวางแผนการ

มอบหมายงานส าหรับสายการผลิตไก่ตดัแต่งพิเศษแลว้ จะท าการค านวณตวัแบบทางคณิตศาสตร์
ดว้ยโปรแกรม LINGO v.5 โดยการแปลงตวัแบบทางคณิตศาสตร์เป็นภาษาคอมพิวเตอร์ส าหรับ
โปรแกรม LINGO ซ่ึงแสดงอยูใ่นภาคผนวก ค  

จากนั้นท าการรันโปรแกรมเพื่อค านวณหาค าตอบส าหรับการวางแผนการมอบหมายงาน 
ซ่ึงสามารถแสดงผลลพัธ์ของการมอบหมายงานจากโปรแกรม LINGO ดงัตวัอยา่งของสัปดาห์ท่ี 1 
ในภาคผนวก ง  

จากผลลพัธ์ดงักล่าวเม่ือน ามาสร้างเป็นแผนภูมิการมอบหมายงานเปรียบเทียบระหว่างการ
มอบหมายงานจากตวัแบบทางคณิตศาสตร์ กบัการมอบหมายงานจากวิธีการเดิม สามารถแสดงได้
ดงัรูปท่ี 4.11 ถึง 4.14  
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รูป 4.11 แผนภูมิการมอบหมายงานจากตวัแบบทางคณิตศาสตร์ของกะท างานท่ี     

ในสัปดาห์ท่ี 1  

 
รูป 4.12 แผนภูมิการมอบหมายงานจากการวางแผนแบบเดิมของกะท างานท่ี     

ในสปัดาห์ท่ี 1  

SBB 10-16 A 

BL-K 125-135 
BL-K 125-135 

BL 38-42 

BL-K 53-61 
BL 58-63 A 

BL 58-63 A 

BL-K 22-26 

FLT 30-40  

BL-K 12-16 
SBB Cube 5-9 

SBB 119-125 
BL-K 15-25 BL-K 10-20 

SBB Cube 5-9 
MW(HI) 26-36 

BL 58-63 A 

BL-K 125-135 

SBB 10-16 A SBB 10-16 B 

BL-K 125-135 
BL-K 125-135 

BL 38-42 
BL-K 53-61 

BL 58-63 A 
BL 58-63 A 

BL 63-67 B BL 92-98 
FLT 21-25  

FLT 21-25  

SBB 114-118 NG 
SBB 114-118 NG 

SBB 119-125 
FLT 30-40 SBB 3.5-4.0 

SBB 114-118 NG 
MW(HI) 26-36 2 JW 45-55 G. 1 SLIT 
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รูป 4.13 แผนภูมิการมอบหมายงานจากตวัแบบทางคณิตศาสตร์ของกะท างานท่ี     

ในสปัดาห์ท่ี 1  

 
รูป 4.14 แผนภูมิการมอบหมายงานจากการวางแผนแบบเดิมของกะท างานท่ี      

ในสปัดาห์ท่ี 1  

BL 58-63 A 
BL-K 18-22 

WS Tulip 37-44 A 
BL-K 15-25 

FLT 30-40 

MW(HI) 26-36 
BL-K 53-61 
BL-K 12-16 

BL-K 12-16 
BL-K 50-58 

SBB 10-16 A (1) 
BL-K 50-58 
BL-K 50-58 

BL 58-63 A FLT 21-25  
BL-K 22-26 BL-K 18-22 BL-K 12-16 

SBB 104-110 SBB หนา 0.5-1.5 B 
BL-K 15-19 
FLT 30-40 
BL-K 4-12 

BL-K 53-61 BL-K 13-19 
BL-K 12-16 BL-K 15-25 

BL-K 15-25 
BL-K 50-58 

SBB 10-16 A (1) 
BL-K 13-19 
BL-K 20-24 
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จากรูปท่ี 4.11 และ 4.12 เป็นแผนภูมิการมอบหมายงานจากตวัแบบทางคณิตศาสตร์ และ
การวางแผนแบบเดิมของกะท างานท่ี     ในสัปดาห์ท่ี 1 จะสังเกตเห็นว่าการมอบหมายงานจาก
ตวัแบบทางคณิตศาสตร์ของสายการผลิต 1SP1, 1SP2, 1SP3, 1SP9, 1SP13 และ 1SPเคร่ือง มี
ลกัษณะคลา้ยคลึงกบัการวางแผนแบบเดิมคือ มอบหมายใหผ้ลิตชนิดสินคา้เหมือนกนั แตกต่างกนัท่ี
เวลาในการมอบหมายงาน ส่วนสายการผลิตท่ีเหลือจะมีการมอบหมายงานให้ผลิตสินคา้แตกต่าง
กนั เช่นเดียวกบัรูปท่ี 4.13 และ 4.14 เป็นแผนภูมิการมอบหมายงานจากตวัแบบทางคณิตศาสตร์ 
และการมอบหมายงานจากการวางแผนแบบเดิมของกะท างานท่ี     ในสัปดาห์ท่ี 1 ผลการ
มอบหมายงานของสายการผลิต 2SUB1, 2SUB2, 2SUB3 และ 2SUB5 มีลกัษณะคลา้ยคลึงกบัการ
วางแผนแบบเดิม ส่วนสายการผลิตท่ีเหลือมีการมอบหมายงานใหผ้ลิตสินคา้แตกต่างกนั ซ่ึงจากการ
ตรวจสอบความถูกตอ้งของผลการมอบหมายงานท่ีไดจ้ากตวัแบบทางคณิตศาสตร์โดยพนกังานวาง
แผนการผลิตปัจจุบนั พบวา่มีความถูกตอ้งตามเง่ือนไขของกระบวนการผลิตทุกประการ  

เม่ือน าแผนการมอบหมายงานมาค านวณหาผลลพัธ์เพื่อเปรียบเทียบระหว่างตวัแบบทาง
คณิตศาสตร์กบัการวางแผนแบบเดิม โดยแบ่งการเปรียบเทียบผลลพัธ์ออกเป็น 3 ดา้น คือ รายได้
จากยอดการผลิตสินคา้ (Revenue) ปริมาณสินคา้ท่ีผลิตได ้(Throughput) และปริมาณสินคา้ขาดส่ง 
(Backorder) ดงัตารางท่ี 4.2 และ 4.3 ซ่ึงเป็นผลจากการวางแผนมอบหมายงานในกะท างานท่ี 
    และ     ในสัปดาห์ท่ี 1 จะพบว่า การวางแผนมอบหมายงานจากตวัแบบทางคณิตศาสตร์
ใหผ้ลลพัธ์ท่ีดีกวา่การวางแผนแบบเดิม ภายใตเ้ง่ือนไงของกระบวนการท่ีเหมือนกนั 

ตาราง 4.2 ผลลพัธ์จากการค านวณของการมอบหมายงานของกะท างานท่ี     ในสปัดาห์ท่ี 1 
 Traditional Mathematical Model 

Revenue (Baht) 3,674,116 3,866,562 
Throughput (Kg) 53,662 55,275 
Backorder (Kg) 0 1,562 

ตาราง 4.3 ผลลพัธ์จากการค านวณของการมอบหมายงานของกะท างานท่ี     ในสปัดาห์ท่ี 1 
 Traditional Mathematical Model 

Revenue (Baht) 3,674,116 4,081,421 
Throughput (Kg) 53,662 60,011 
Backorder (Kg) 0 216 
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จากนั้นค านวณผลลพัธ์ของแผนการมอบหมายงานจากตวัแบบทางคณิตศาสตร์และการ
วางแผนแบบเดิม เพื่อเปรียบเทียบผลลพัธ์ตลอดทั้งสปัดาห์ สามารถแสดงรายละเอียดไดด้งัต่อไปน้ี 

4.4.1. ผลลพัธ์ด้านรายได้จากยอดการผลติสินค้า 
เม่ือน ามาค านวณผลลพัธ์ดา้นรายไดจ้ากยอดการผลิตสินคา้ของแผนการมอบหมายงานจาก

ตวัแบบทางคณิตศาสตร์และน ามาเปรียบเทียบกบัผลลพัธ์ของวิธีการวางแผนแบบเดิม สามารถ
แสดงกราฟการเปรียบเทียบผลลพัธ์ดา้นรายไดจ้ากยอดการผลิตสินคา้ในสัปดาห์ท่ี 1 ถึงสัปดาห์ท่ี 4 
ไดด้งัรูปท่ี 4.15 ถึงรูปท่ี 4.18 ตามล าดบั 

 
รูป 4.15 เปรียบเทียบผลลพัธ์ดา้นรายไดจ้ากยอดการผลิตสินคา้ในสปัดาห์ท่ี 1 

(28 กมุภาพนัธ์ ถึง 6 มีนาคม 2554)  

 
รูป 4.16 เปรียบเทียบผลลพัธ์ดา้นรายไดจ้ากยอดการผลิตสินคา้ในสปัดาห์ท่ี 2 

(7 ถึง 13 มีนาคม 2554) 
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รูป 4.17 เปรียบเทียบผลลพัธ์ดา้นรายไดจ้ากยอดการผลิตสินคา้ในสปัดาห์ท่ี 3  

(14 ถึง 20 มีนาคม 2554) 

 
รูป 4.18 เปรียบเทียบผลลพัธ์ดา้นรายไดจ้ากยอดการผลิตสินคา้ในสปัดาห์ท่ี 4  

(21 ถึง 27 มีนาคม 2554) 

จากการเปรียบเทียบผลลพัธ์ท่ีได้จากการค านวณของแผนการมอบหมายงานในแต่ละ
สัปดาห์พบว่า โดยภาพรวมของทั้ง 4 สัปดาห์ ผลลพัธ์ดา้นรายไดจ้ากยอดการผลิตสินคา้ท่ีไดจ้าก
แผนการมอบหมายงานของตัวแบบทางคณิตศาสตร์ให้ผลลัพธ์สูงกว่าการวางแผนแบบเดิม 
เน่ืองจากมีการมอบหมายงานท่ีแตกต่างกนั โดยผลลพัธ์ดา้นรายไดจ้ากยอดการผลิตสินคา้รวมเฉล่ีย
ทั้ง 4 สปัดาห์ของตวัแบบทางคณิตศาสตร์สูงกวา่การวางแผนแบบเดิม 27.93 % แสดงดงัตาราง 4.4 
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ตาราง 4.4 ผลลพัธ์ดา้นรายไดจ้ากยอดการผลิตสินคา้รวมแต่ละสัปดาห์ของการวางแผนแบบเดิม
และตวัแบบทางคณิตศาสตร์ 

Week 
Revenue (Baht) 

Traditional Mathematical Model %Different  
1 39,908,939 49,607,017 +24.30% 
2 44,493,434 50,902,131 +14.40% 
3 37,500,643 50,809,746 +35.49% 
4 43,609,795 59,974,450 +37.53% 
    Average  +27.93% 

 

4.4.2. ผลลพัธ์ด้านปริมาณสินค้าทีผ่ลติ 
เม่ือน ามาค านวณผลลพัธ์ดา้นปริมาณสินคา้ท่ีผลิตของแผนการมอบหมายงานจากตวัแบบ

ทางคณิตศาสตร์และน ามาเปรียบเทียบกบัผลลพัธ์ของวิธีการวางแผนแบบเดิม สามารถแสดงกราฟ
การเปรียบเทียบผลลพัธ์ดา้นปริมาณสินคา้ท่ีผลิตไดใ้นสัปดาห์ท่ี 1 ถึงสัปดาห์ท่ี 4 ไดด้งัรูปท่ี 4.19 
ถึงรูปท่ี 4.22 ตามล าดบั 

 
รูป 4.19 เปรียบเทียบผลลพัธ์ดา้นปริมาณสินคา้ท่ีผลิตไดใ้นสปัดาห์ท่ี 1  

(28 กมุภาพนัธ์ ถึง 6 มีนาคม 2554) 
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รูป 4.20 เปรียบเทียบผลลพัธ์ดา้นปริมาณสินคา้ท่ีผลิตไดใ้นสปัดาห์ท่ี 2  

(7 ถึง 13 มีนาคม 2554) 
 

 
รูป 4.21 เปรียบเทียบผลลพัธ์ดา้นปริมาณสินคา้ท่ีผลิตไดใ้นสปัดาห์ท่ี 3  

(14 ถึง 20 มีนาคม 2554) 
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รูป 4.22 เปรียบเทียบผลลพัธ์ดา้นปริมาณสินคา้ท่ีผลิตไดใ้นสปัดาห์ท่ี 4  

(21 ถึง 27 มีนาคม 2554) 

จากการเปรียบเทียบผลลพัธ์ท่ีได้จากการค านวณของแผนการมอบหมายงานในแต่ละ
สัปดาห์พบว่า โดยภาพรวมของทั้ง 4 สัปดาห์ ผลลพัธ์ดา้นปริมาณสินคา้ท่ีผลิตได้จากแผนการ
มอบหมายงานของตวัแบบทางคณิตศาสตร์ให้ผลลพัธ์สูงกว่าการวางแผนแบบเดิม โดยพบว่า
ปริมาณสินคา้ท่ีผลิตไดร้วมเฉล่ียทั้ง 4 สัปดาห์ของตวัแบบทางคณิตศาสตร์สูงกว่าการวางแผน
แบบเดิม 25.09% แสดงปริมาณสินคา้ท่ีผลิตไดร้วมในแต่ละสปัดาห์ดงัตาราง 4.5 

ตาราง 4.5 ผลลพัธ์ดา้นปริมาณสินคา้ท่ีผลิตไดร้วมแต่ละสัปดาห์ของการวางแผนแบบเดิมและตวั
แบบทางคณิตศาสตร์ 

Week 
Through Put (kg) 

Traditional Mathematical Model % Different 
1 622,706 734,980 +18.03% 
2 631,578 735,145 +16.40% 
3 559,979 736,985 +31.61% 
4 646,224 867,921 +34.31% 
    Average +25.09% 
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4.4.3. ผลลพัธ์ด้านปริมาณสินค้าขาดส่ง 
เม่ือน ามาค านวณผลลพัธ์ดา้นปริมาณสินคา้ขาดส่งของแผนการมอบหมายงานจากตวัแบบ

ทางคณิตศาสตร์และน ามาเปรียบเทียบกบัผลลพัธ์ของวิธีการวางแผนแบบเดิม สามารถแสดงกราฟ
การเปรียบเทียบผลลพัธ์ดา้นปริมาณสินคา้ขาดส่งในสัปดาห์ท่ี 1 ถึงสัปดาห์ท่ี 4 ไดด้งัรูปท่ี 4.23 ถึง
รูปท่ี 4.26 ตามล าดบั 

 
รูป 4.23 เปรียบเทียบผลลพัธ์ดา้นปริมาณสินคา้ขาดส่งในสปัดาห์ท่ี 1  

(28 กมุภาพนัธ์ ถึง 6 มีนาคม 2554) 

 
รูป 4.24 เปรียบเทียบผลลพัธ์ดา้นปริมาณสินคา้ขาดส่งในสปัดาห์ท่ี 2  

(7 ถึง 13 มีนาคม 2554) 
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รูป 4.25 เปรียบเทียบผลลพัธ์ดา้นปริมาณสินคา้ขาดส่งในสปัดาห์ท่ี 3  

(14 ถึง 20 มีนาคม 2554) 

 
รูป 4.26 เปรียบเทียบผลลพัธ์ดา้นปริมาณสินคา้ขาดส่งในสปัดาห์ท่ี 4  

(21 ถึง 27 มีนาคม 2554) 

จากการเปรียบเทียบผลลพัธ์ดา้นปริมาณสินคา้ขาดส่งในแต่ละสัปดาห์ จะสังเกตเห็นว่า ผล
จากการวางแผนมอบหมายงานในแต่ละกะท างานท่ีไม่เหมือนกนั มีผลให้ปริมาณสินคา้ขาดส่งใน
แต่ละกะท างานไม่เป็นไปในทิศทางเดียวกนั แต่ยงัคงอยูภ่ายใตเ้ง่ือนไขการผลิตท่ีเหมือนกนั ซ่ึงจกา
ผลการเปรียบเทียบผลลพัธ์ด้านปริมาณสินคา้ขาดส่งในแต่ละสัปดาห์พบว่า โดยภาพรวมทั้ง 4 
สัปดาห์ผลลพัธ์ดา้นปริมาณสินคา้ขาดส่งท่ีไดจ้ากตวัแบบทางคณิตศาสตร์เฉล่ียในแต่ละสปัดาห์มีค่า
นอ้ยกวา่การวางแผนแบบเดิม และมีแนวโนม้ลดลงจนไม่มีสินคา้ขาดส่งเลยในช่วงทา้ยของสัปดาห์ 
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โดยปริมาณสินคา้ขาดส่งรวมโดยเฉล่ียทั้ง 4 สัปดาห์ของการมอบหมายงานจากตวัแบบทาง
คณิตศาสตร์นอ้ยกวา่การวางแผนแบบเดิม 13.43% แสดงดงัตาราง 4.6 

ตาราง 4.6 ผลลพัธ์ดา้นปริมาณสินคา้ขาดส่งรวมแต่ละสปัดาห์ของการวางแผนแบบเดิมและตวัแบบ
ทางคณิตศาสตร์ 

Week 
Backorder (kg) 

Traditional Mathematical Model % Different 
1 16,578 15,339 -7.47% 
2 33,124 31,406 -5.19% 
3 44,350 33,070 -25.43% 
4 62,124 52,421 -15.62% 
    Average -13.43% 

 

4.5. ผลการสร้างตัวแบบทางคณติศาสตร์แบบฟัซซีพารามิเตอร์ (Fuzzy Model) 
ในสถานการณ์จริงของการวางแผนการผลิตนั้ น ขอ้มูลบางค่ามีความไม่แน่นอนหรือ

คลุมเครืออยู ่เช่น ปริมาณความตอ้งการสินคา้ ก าลงัการผลิต ทรัพยากรการผลิต เป็นตน้ โดยส าหรับ
การวางแผนมอบหมายงานในกรณีน้ี จะน าขอ้มูลท่ีมีความคลุมเครือมาประยุกตใ์ชก้บัตวัแบบทาง
คณิตศาสตร์ 2 ขอ้มูลคือ ปริมาณความตอ้งการสินคา้ (Demand) และเวลาการท างาน (Production 
Time) ซ่ึงมีรายละเอียดดงัน้ี 

4.5.1. ปริมาณความต้องการสินค้าแบบฟัซซี (Fuzzy Demand) 
เน่ืองจากในการวางแผนมอบหมายงานบางคร้ัง การมอบหมายงานให้ผลิตสินคา้ชนิดนั้น

ใหค้รบตามปริมาณความตอ้งการสินคา้ (Demand) โดยไม่มีสินคา้ขาดส่ง (Backorder) อาจส่งผลให้
ปริมาณสินคา้ท่ีผลิตไดท้ั้งหมด (Total Throughput) นอ้ยกว่าเม่ือเทียบกบัการมอบหมายให้ผลิต
สินคา้อ่ืนแทน แลว้ยอมให้มีสินคา้ขาดส่งบางชนิดแทน ซ่ึงจะท าให้ปริมาณสินคา้ท่ีผลิตได้ทั้งหมด
มากกวา่  

ส าหรับกรณีของสายการผลิตสินคา้ตดัแต่งพิเศษน้ี เน่ืองจากปริมาณความตอ้งการสินคา้ท่ี
ไดรั้บมาจากลูกคา้เป็นตวัเลขค่าเดียว แต่การวางแผนมอบหมายงานบางคร้ังอาจจะมอบหมายให้
ผลิตมากกว่าหรือน้อยกว่าปริมาณความตอ้งการสินคา้ ดงันั้นในงานวิจยัน้ีจึงก าหนดให้ปริมาณ
ความตอ้งการสินคา้เป็นพารามิเตอร์แบบฟัซซี โดยมีฟังกช์นัความเป็นสมาชิกแบบสามเหล่ียม และ
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มีตวัเลขฟัซซีคือ       ̃
    (                   ) โดย                          

     เป็นช่วงปริมาณความตอ้งการสินคา้ชนิดท่ี   ของกะท างานท่ี   ต ่าสุดและสูงสุดตามล าดบั ซ่ึง
สามารถเขียนสมการฟังกช์นัความเป็นสมาชิกไดด้งัสมการ (4.24) 

       ̃    
    

{
 
 

 
 

                  

  
(           )

    
                           

  
(           )

    
                           

               

   (4.24) 

ดงันั้นสมการ (4.4) ของตวัแบบทางคณิตศาสตร์แบบพารามิเตอร์คงท่ี ซ่ึงเป็นสมการ
ความสัมพนัธ์ระหว่างปริมาณความตอ้งการสินคา้ ปริมาณสินคา้ท่ีผลิต ปริมาณสินคา้คงคลงัและ
ปริมาณสินคา้ขาดส่ง จะเปล่ียนเป็นสมการแบบฟัซซีไดด้งัสมการ (4.25) 

                                                       

        ̃
                                                                                      

โดยทางดา้นซ้ายของสมการ (4.25) จะมีค่าตามฟังก์ชนัความเป็นสมาชิกแบบสามเหล่ียม
ของ       ̃

    หมายความว่า ดา้นซา้ยของสมการจะตอ้งมีค่าอยู่ในช่วงปริมาณความตอ้งการ
สินคา้สูงสุด และปริมาณความตอ้งการสินคา้ต ่าสุดตามฟังก์ชนัความเป็นสมาชิกแบบสามเหล่ียม 
โดยผูว้างแผนจะเป็นผูก้  าหนดระดบัความเป็นสมาชิก (       ̃    

   ) ของปริมาณความตอ้งการ
สินคา้แบบฟัซซีดว้ยค่า   (Zeta) ซ่ึงมีค่าอยูร่ะหว่าง 0 ถึง 1 ซ่ึงสามารถอธิบายไดด้งัรูปท่ี 4.27 และ
สมการฟัซซีในรูปฟังกช์นัความเป็นสมาชิกดงัสมการ (4.26) 

 
รูป 4.27 ฟังกช์นัความเป็นสมาชิกแบบสามเหล่ียมของปริมาณความตอ้งการสินคา้ 
 
  ̃        

            ̃    
(                                          

         )                                                                       

          

       ̃
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 
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จากสมการฟัซซี (4.26) สามารถเปล่ียนรูป (Defuzzification) เป็นอสมการในช่วงของ
ปริมาณความตอ้งการสินคา้ไดด้งัสมการ (4.27) 

                                                                   

เม่ือ      และ       เป็นค่าต ่าสุดและสูงสุดของปริมาณความตอ้งการสินคา้ท่ียดืหยุน่ได ้
                    เป็นช่วงปริมาณความตอ้งการสินคา้ท่ีมีระดบัความเป็นสมาชิกสูงกว่า 

  (Zeta) ซ่ึงช่วงปริมาณความตอ้งการสินคา้จะแคบเม่ือ   มีค่าเขา้ใกล ้1 

4.5.2. เวลาการท างานแบบฟัซซี (Fuzzy Production Time) 
ในการท างานจริงนั้นแต่ละสายการผลิตจะท างานเตม็เวลาท่ีก าหนด แมว้่าจะสามารถผลิต

สินคา้ไดค้รบตามปริมาณความตอ้งการแลว้ โดยในกะกลางวนัจะมีเวลาท างาน 10.5 ชัว่โมงและกะ
กลางคืนมีเวลาท างาน 9.5 ชัว่โมง การวางแผนมอบหมายงานบางคร้ังอาจตอ้งมีการเพิ่มเวลาในการ
ท างานให้มากข้ึน เพื่อให้สามารถผลิตสินคา้เพิ่มข้ึนได ้ ดงันั้นในงานวิจยัน้ีจึงก าหนดให้จ านวน
ชัว่โมงการท างานของแต่ละสายการผลิตเป็นพารามิเตอร์แบบฟัซซี ซ่ึงจะใชส้มการเชิงเส้นแบบ
ลดลงต่อเน่ืองในการแสดงระดบัความพึงพอใจ สามารถเขียนสมการฟังกช์นัความเป็นสมาชิกไดด้งั
สมการ (4.28) 

     ̃
 

{
 
 

 
 

        

  
      

  
               

           

                                             

ดงันั้นสมการ (4.16) ของตวัแบบทางคณิตศาสตร์แบบพารามิเตอร์คงท่ี ซ่ึงเป็นสมการ
ก าหนดเวลาการท างานของสายการผลิต จะเปล่ียนเป็นสมการแบบฟัซซีดงัสมการ (4.29) 

∑            ̃               

 

 

                                                                                   

สมการฟัซซี (4.29) หมายความว่า เวลาท่ีมอบหมายงานรวมของแต่ละสายการผลิต 
(∑       

 
 ) จะตอ้งไม่เกินค่าสูงสุดของเวลาการท างานตามฟังกช์นัความเป็นสมาชิก โดยผูว้างแผน

จะเป็นผูก้  าหนดระดบัความเป็นสมาชิก (    ̃ 
   ) ของเวลาการท างานแบบฟัซซีดว้ยค่า   

(Gamma) ซ่ึงมีค่าอยูร่ะหว่าง 0 ถึง 1 สามารถอธิบายไดด้งัรูป 4.28 และสมการฟัซซีในรูปฟังกช์นั
ความเป็นสมาชิกดงัสมการ (4.30) 
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รูป 4.28 ฟังกช์นัความเป็นสมาชิกของชัว่โมงการท างานของแต่ละสายการผลิต 

    ̃ 
         ̃ 

(∑      

 

 

)                                                                     

จากสมการฟัซซี (4.30) สามารถเปล่ียนรูป (Defuzzification) เป็นอสมการในช่วงของเวลา
ในการท างานไดด้งัสมการ (4.31) 

∑      

 

 

                                                                                             

เม่ือ    เป็นค่าสูงสุดของเวลาในการท างานท่ีสามารถเพิ่มข้ึนได ้

ดงันั้นจากตวัแบบทางคณิตศาสตร์แบบพารามิเตอร์คงท่ีดงัสมการท่ี 4.1 ถึง 4.23 เม่ือน า
ขอ้มูลท่ีมีความคลุมเครือมาประยกุตใ์ช้ จะกลายเป็นตวัแบบทางคณิตศาสตร์แบบฟัซซีพารามิเตอร์ 
จะมีการเปล่ียนแปลงสมการเง่ือนไขดงัน้ี 

สมการท่ี 4.4 จะเปล่ียนเป็นสมการท่ี 4.32 และ 4.33 

                                                      

                                                                                   

                                                      

                                                                                   

โดยท่ี   (Zeta) เป็นตวัแปรฟัซซีส าหรับก าหนดระดบัความเป็นสมาชิกของปริมาณความ
ตอ้งการสินคา้ มีค่าอยูร่ะหว่าง 0 ถึง 1 สามารถอธิบายไดว้่า เม่ือก าหนดให้ค่า   (Zeta) เท่ากบั 1 
หมายถึง ปริมาณความตอ้งการสินคา้จะคงท่ี ไม่มีความยืดหยุ่น แต่เม่ือค่า   (Zeta) มีค่าลดลง 
ปริมาณความตอ้งสินคา้จะยดืหยุน่มากข้ึน และจะยดืหยุน่ไดสู้งสุดเม่ือค่า   (Zeta) เท่ากบั 0  

    ̃ 
    

1 

     

 
 

 
 
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และสมการท่ี 4.16 จะเปล่ียนเป็นสมการท่ี 4.34 

∑      

 

 

     (            )                                                               

โดยท่ี   (Gamma) เป็นตวัแปรฟัซซีส าหรับก าหนดระดบัความเป็นสมาชิกของเวลาในการ
ท างานของสายการผลิต มีค่าอยูร่ะหว่าง 0 ถึง 1 สามารถอธิบายไดว้่า เม่ือก าหนดใหค่้า   (Gamma) 
เท่ากบั 1 หมายถึง เวลาในการท างานของสายการผลิตคงท่ี แต่เม่ือค่า   (Gamma) มีค่าลดลง เวลาใน
การท างานของสายการผลิตสามารถเพิ่มข้ึน และเพิ่มข้ึนไดสู้งสุดเม่ือค่า   (Gamma) เท่ากบั 0 

 
4.6. ผลลพัธ์ของตัวแบบทางคณติศาสตร์แบบฟัซซีพารามิเตอร์ 

ในงานวิจยัน้ีไดก้ าหนดค่า      และ      เท่ากบั 100 หมายความว่า ปริมาณความตอ้งการ
สินคา้แต่ละชนิดจะสามารถเพิ่มข้ึนและลดลงไดสู้งสุด 100 กิโลกรัม และก าหนดค่า    เท่ากบั 1 
หมายความวา่ ชัว่โมงการท างานของแต่ละสายการผลิตสามารถเพิ่มมากข้ึนไดสู้งสุด 1 ชัว่โมง  

ในการทดสอบตวัแบบทางคณิตศาสตร์แบบฟัซซีท่ีสร้างข้ึนน้ี เน่ืองจากตวัแปรฟัซซี   
(Zeta) และ   (Gamma) เป็นตวัแปรท่ีจะถูกก าหนดโดยผูว้างแผน ซ่ึงข้ึนอยู่กับสถานการณ์จริง 
ดงันั้นในเบ้ืองตน้จะก าหนดใหค่้า   (Zeta) มีค่าเท่ากนักบัค่า   (Gamma) เร่ิมจาก 1 และลดลงทีละ 
0.1 จนมีค่าไปถึง 0 และน าผลลพัธ์ท่ีไดเ้ปรียบเทียบกบัผลลพัธ์จากตวัแบบทางคณิตศาสตร์แบบ
พารามิเตอร์คงท่ี จากนั้นท าการวิเคราะห์ผลกระทบของ 2 ปัจจยัโดยใชห้ลกัการออกแบบการ
ทดลองเชิงแฟคทอเรียลส าหรับปัจจยัท่ีมี 2 ระดบั (22) ซ่ึงมีรายละเอียดดงัน้ี 

4.6.1. เปรียบเทียบผลลัพธ์ของตัวแบบทางคณิตศาสตร์แบบฟัซซีพารามิเตอร์กับตัวแบบ
ทางคณติศาสตร์แบบพารามิเตอร์คงที่ 

ผลการวางแผนการมอบหมายงานจากตวัแบบทางคณิตศาสตร์ทั้งสองแบบ ซ่ึงหาค าตอบ
ดว้ยโปรแกรม LINGO โดยใชข้อ้มูลในช่วงวนัท่ี 28 กุมภาพนัธ์ ถึง 27 มีนาคม 2554 (4 สัปดาห์) 
และก าหนดให้ค่า   (Zeta) มีค่าเท่ากนักบัค่า   (Gamma) เม่ือน าผลการมอบหมายงานมาค านวณ
ผลลพัธ์ดา้นรายไดร้วมจากยอดการผลิตสินคา้ (Total Revenue) และปริมาณสินคา้ท่ีผลิตไดร้วม 
(Total Throughput) สามารถแสดงผลลพัธ์ไดด้งัตาราง 4.7 ถึง 4.10 และแสดงกราฟเปรียบเทียบ
เปรียบเทียบผลลพัธ์จากตวัแบบทางคณิตศาสตร์แบบฟัซซีพารามิเตอร์และพารามิเตอร์คงท่ีไดด้งัรูป
ท่ี 4.29 ถึง 4.36 
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ตาราง 4.7 ผลลพัธ์ของตวัแบบทางคณิตศาสตร์แบบฟัซซีพารามิเตอร์ของสปัดาห์ท่ี 1 

Fuzzy Level 
     

Total Revenue (Baht) Total Through Put (Kg) 

Deterministic Fuzzy Deterministic Fuzzy 
1 (Crisp) 49,607,017 49,607,017 734,980 734,980 

0.9 49,607,017 50,556,478 734,980 748,455 
0.8 49,607,017 51,500,045 734,980 762,177 
0.7 49,607,017 52,393,825 734,980 774,255 
0.6 49,607,017 53,269,296 734,980 785,028 
0.5 49,607,017 54,132,890 734,980 795,755 
0.4 49,607,017 54,986,398 734,980 806,489 
0.3 49,607,017 55,812,984 734,980 817,444 
0.2 49,607,017 56,616,503 734,980 827,552 
0.1 49,607,017 57,400,260 734,980 838,466 
0.0 49,607,017 58,169,965 734,980 848,762 

 

 
รูป 4.29 เปรียบเทียบผลลพัธ์ดา้นรายไดจ้ากยอดการผลิตสินคา้รวมตลอดทั้งสปัดาห์ท่ี 1  

ของตวัแบบทางคณิตศาสตร์แบบฟัซซีพารามิเตอร์และพารามิเตอร์คงท่ี 
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รูป 4.30 เปรียบเทียบผลลพัธ์ดา้นปริมาณสินคา้ท่ีผลิตไดร้วมตลอดทั้งสปัดาห์ท่ี 1  

ของตวัแบบทางคณิตศาสตร์แบบฟัซซีพารามิเตอร์และพารามิเตอร์คงท่ี 
 
ตาราง 4.8 ผลลพัธ์ของตวัแบบทางคณิตศาสตร์แบบฟัซซีพารามิเตอร์ของสปัดาห์ท่ี 2 

Fuzzy Level 
     

Total Revenue (Baht) Total Through Put (Kg) 

Deterministic Fuzzy Deterministic Fuzzy 
1 (Crisp) 50,902,131 50,902,131 735,145 735,145 

0.9 50,902,131 51,833,243 735,145 748,048 
0.8 50,902,131 52,687,937 735,145 760,521 
0.7 50,902,131 53,600,725 735,145 773,149 
0.6 50,902,131 54,445,727 735,145 784,241 
0.5 50,902,131 55,279,609 735,145 796,144 
0.4 50,902,131 56,109,733 735,145 807,681 
0.3 50,902,131 56,911,254 735,145 817,944 
0.2 50,902,131 57,744,217 735,145 828,582 
0.1 50,902,131 58,535,325 735,145 839,569 
0.0 50,902,131 59,312,301 735,145 851,330 

 



81 

 
รูป 4.31 เปรียบเทียบผลลพัธ์ดา้นรายไดจ้ากยอดการผลิตสินคา้รวมตลอดทั้งสปัดาห์ท่ี 2  

ของตวัแบบทางคณิตศาสตร์แบบฟัซซีพารามิเตอร์และพารามิเตอร์คงท่ี 
 

 
รูป 4.32 เปรียบเทียบผลลพัธ์ดา้นปริมาณสินคา้ท่ีผลิตไดร้วมตลอดทั้งสปัดาห์ท่ี 2 

ของตวัแบบทางคณิตศาสตร์แบบฟัซซีพารามิเตอร์และพารามิเตอร์คงท่ี 
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ตาราง 4.9 ผลลพัธ์ของตวัแบบทางคณิตศาสตร์แบบฟัซซีพารามิเตอร์ของสปัดาห์ท่ี 3 

Fuzzy Level 
     

Total Revenue (Baht) Total Through Put (Kg) 

Deterministic Fuzzy Deterministic Fuzzy 
1 (Crisp) 50,809,746 50,809,746 736,985 736,985 

0.9 50,809,746 51,623,276 736,985 748,516 
0.8 50,809,746 52,427,274 736,985 759,735 
0.7 50,809,746 53,222,220 736,985 769,741 
0.6 50,809,746 54,004,665 736,985 780,970 
0.5 50,809,746 54,778,549 736,985 792,223 
0.4 50,809,746 55,547,078 736,985 802,726 
0.3 50,809,746 56,306,850 736,985 813,038 
0.2 50,809,746 57,063,062 736,985 823,454 
0.1 50,809,746 57,815,837 736,985 833,418 
0.0 50,809,746 58,564,188 736,985 843,679 

 

 
รูป 4.33 เปรียบเทียบผลลพัธ์ดา้นรายไดจ้ากยอดการผลิตสินคา้รวมตลอดทั้งสปัดาห์ท่ี 3  

ของตวัแบบทางคณิตศาสตร์แบบฟัซซีพารามิเตอร์และพารามิเตอร์คงท่ี 
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รูป 4.34 เปรียบเทียบผลลพัธ์ดา้นปริมาณสินคา้ท่ีผลิตไดร้วมตลอดทั้งสปัดาห์ท่ี 3 

ของตวัแบบทางคณิตศาสตร์แบบฟัซซีพารามิเตอร์และพารามิเตอร์คงท่ี 
 
ตาราง 4.10 ผลลพัธ์ของตวัแบบทางคณิตศาสตร์แบบฟัซซีพารามิเตอร์ของสปัดาห์ท่ี 4 

Fuzzy Level 
     

Total Revenue (Baht) Total Through Put (Kg) 

Deterministic Fuzzy Deterministic Fuzzy 
1 (Crisp) 59,974,450 59,974,450 867,921 867,921 

0.9 59,974,450 60,883,557 867,921 879,610 
0.8 59,974,450 61,789,908 867,921 891,549 
0.7 59,974,450 62,785,313 867,921 904,693 
0.6 59,974,450 63,599,204 867,921 915,512 
0.5 59,974,450 64,500,779 867,921 927,927 
0.4 59,974,450 65,410,463 867,921 941,016 
0.3 59,974,450 66,296,952 867,921 953,345 
0.2 59,974,450 67,191,338 867,921 965,541 
0.1 59,974,450 68,085,717 867,921 977,736 
0.0 59,974,450 68,978,624 867,921 989,949 
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รูป 4.35 เปรียบเทียบผลลพัธ์ดา้นรายไดจ้ากยอดการผลิตสินคา้รวมตลอดทั้งสปัดาห์ท่ี 4  

ของตวัแบบทางคณิตศาสตร์แบบฟัซซีพารามิเตอร์และพารามิเตอร์คงท่ี 
 

 
รูป 4.36 เปรียบเทียบผลลพัธ์ดา้นปริมาณสินคา้ท่ีผลิตไดร้วมตลอดทั้งสปัดาห์ท่ี 4 

ของตวัแบบทางคณิตศาสตร์แบบฟัซซีพารามิเตอร์และพารามิเตอร์คงท่ี 

จากการเปรียบเทียบผลลพัธ์ของตวัแบบทางคณิตศาสตร์แบบฟัซซีพารามิเตอร์กบัตวัแบบ
ทางคณิตศาสตร์แบบพารามิเตอร์คงท่ีทั้ง 4 สัปดาห์จะสังเกตเห็นว่า เม่ือก าหนดค่า   (Zeta) และค่า 
  (Gamma) ให้มีค่าลดลงจาก 1 ไปถึง 0 ซ่ึงหมายความว่า ก าหนดใหป้ริมาณความตอ้งการสินคา้
และเวลาในการท างานของสายการผลิตมีความยดืหยุน่เพิ่มข้ึนตามล าดบั ผลการวางแผนมอบหมาย
งานท่ีไดจ้ากตวัแบบทางคณิตศาสตร์แบบฟัซซีพารามิเตอร์จะให้ผลลพัธ์ดา้นรายไดร้วมจากยอด
การผลิตสินคา้ และปริมาณสินคา้ท่ีผลิตไดร้วมตลอดทั้งสัปดาห์มากข้ึนตามระดบัความยดืหยุน่ของ
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ตวัแปรฟัซซีทั้งสอง แสดงให้เห็นว่าการท่ีตวัแปรฟัซซีมีความยืดหยุ่นมากข้ึน จะส่งผลให้การหา
ค าตอบของตวัแบบทางคณิตศาสตร์สามารถหาค าตอบไดดี้ข้ึน 

4.6.2. ผลการวเิคราะห์ผลกระทบของ 2 ปัจจัย  
ท าการศึกษาผลกระทบของตวัแปรฟัซซีทั้งสองวา่ตวัแปรใดส่งผลกระทบต่อการหาค าตอบ

ของตวัแบบทางคณิตศาสตร์มากกว่ากนั โดยการวิเคราะห์ผลกระทบของ 2 ปัจจยัคือ ค่า   (Zeta) 
และค่า   (Gamma) โดยใชห้ลกัการออกแบบการทดลองเชิงแฟคทอเรียลส าหรับปัจจยัท่ีมี 2 ระดบั 
(22) ก าหนดค่าระดบัสูงและค่าระดบัต ่าคือ 0.8 และ 0.2 เน่ืองจากผลลพัธ์ท่ีไดม้าจากตวัแบบทาง
คณิตศาสตร์เป็นการประมวลผลดว้ยโปรแกรมคอมพิวเตอร์จึงไม่มีการทดลองซ ้ า (1 Replicate) 
สามารถแสดงผลการวิเคราะห์ผลกระทบของ 2 ปัจจยัดว้ยโปรแกรม Minitab ไดใ้นภาคผนวก จ 
และตวัอยา่งผลลพัธ์จากการค านวณดว้ยโปรแกรมคอมพิวเตอร์ของสปัดาห์ท่ี 3 ดงัตาราง 4.11 

ตาราง 4.11 ผลลพัธ์จากตวัแบบทางคณิตศาสตร์แบบฟัซซีพารามิเตอร์จากการออกแบบทดลองเชิง
แฟคทอเรียลของสปัดาห์ท่ี 3 

  (Zeta)   (Gamma) Total Revenue Total Throughput 

0.2 0.2 57,063,062 823,454 
0.8 0.2 56,722,140 818,768 
0.2 0.8 52,815,830 763,849 
0.8 0.8 52,427,274 759,735 

น าผลลพัธ์ท่ีไดไ้ปวิเคราะห์ผลกระทบจากปัจจยัหลกัและอนัตรกิริยาร่วม (Estimate Factor 
Effect) ดว้ยโปรแกรม Minitab โดยทดสอบท่ีระดบัความเช่ือมัน่ร้อยละ 95 สามารถแสดงตวัอยา่ง
ผลการวิเคราะห์ดา้นรายไดร้วมจากยอดการผลิตสินคา้ดงัตาราง 4.10 และกราฟความสัมพนัธ์ของ
ผลกระทบจากปัจจยัหลกัและอนัตรกิริยาร่วมท่ีมีผลต่อรายไดร้วมจากยอดการผลิตสินคา้ดงัรูปท่ี 
4.37 และ 4.38 
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ตาราง 4.12 ผลการวิเคราะห์ปัจจยัหลกัและอนัตรกิริยาร่วมท่ีมีผลต่อรายไดร้วมจากยอดการผลิต
สินคา้ท่ีระดบัความเช่ือมัน่ร้อยละ 95 (  = 0.05) ของสปัดาห์ท่ี 3 

Term Effect Coefficient 
Constant  54,757,076 

Zeta -364,739 -182,369 
Gamma -4,271,049 -2,135,525 

Zeta*Gamma -23,819 -11,908 
 

 
รูป 4.37 กราฟแสดงผลกระทบจากปัจจยัหลกัท่ีมีผลต่อรายไดร้วม 

จากยอดการผลิตสินคา้ของสปัดาห์ท่ี 3 

 
รูป 4.38 กราฟแสดงผลกระทบจากอนัตรกิริยาร่วมท่ีมีผลต่อรายไดร้วม 

จากยอดการผลิตสินคา้ของสปัดาห์ท่ี 3 
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จากผลการวิเคราะห์พบว่า ค่าผลกระทบของอนัตรกิริยามีค่านอ้ยเม่ือเทียบกบักระทบจาก
ปัจจยัหลกั และกราฟความสัมพนัธ์ของผลกระทบจากอนัตรกิริยาร่วม (รูป 4.38) มีลกัษณะเป็นเส้น
ขนาน ซ่ึงเป็นการบ่งบอกถึงการไม่มีอนัตรกิริยาซ่ึงกนัและกนัของปัจจยัหลกั และเน่ืองจากการ
ทดลองไม่มีการทดลองซ ้า (1 Replicate) ท าใหผ้ลการวิเคราะห์ผลกระทบไม่สามารถหาค่าประมาณ
ส าหรับความผิดพลาดท่ีเกิดข้ึนได ้(Mean Square Error) ดงันั้นจึงตดัผลจากอนัตรกิริยาท้ิงเพื่อ
น ามาใชใ้นการประมาณค่าความผิดพลาด และท าการวิเคราะห์ใหม่ซ่ึงไดผ้ลการวิเคราะห์ความ
แปรปรวนดงัตาราง 4.13 

ตาราง 4.13 ผลการวิเคราะห์ความแปรปรวนของปัจจยัหลกัท่ีมีผลต่อรายไดร้วมจากยอดการผลิต
สินคา้ หลงัจากตดัผลจากอนัตรกิริยา ท่ีระดบัความเช่ือมัน่ร้อยละ 95 (  = 0.05) ของสปัดาห์ท่ี 3 

Source DF SS MS F P 

Main Effects 2 1.83749E+13 9.18745E+12 16,197.17 0.006 
Zeta 1 1.33035E+11 1.33035E+11 234.54 0.042 

Gamma 1 1.82419E+13 1.82419E+13 32,159.80 0.004 
Residual Error 1 567,225,543 567,225,543   

Total 3 1.83755E+13    

จากตาราง 4.13 ค่า P-Value ของปัจจยั Zeta มีค่าเท่ากบั 0.042 และปัจจยั Gamma มีค่า
เท่ากบั 0.004 ซ่ึงมีค่านอ้ยกวา่ 0.05 สามารถสรุปไดคื้อ ผลจากปัจจยัหลกัทั้ง Zeta และ Gamma มีผล
ต่อรายไดร้วมจากยอดการผลิตสินคา้อยา่งมีนยัส าคญัท่ีระดบัความเช่ือมัน่ร้อยละ 95 โดยผลกระทบ
จากปัจจยั Gamma มีมากกว่าผลกระทบจาก Zeta ซ่ึงสามารถแสดงกราฟพื้นผิวผลตอบระหว่าง
ปัจจยัทั้งสองไดด้งัรูปท่ี 4.39 และกราฟโครงร่างดงัรูปท่ี 4.40 
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รูป 4.39 กราฟแสดงพื้นผวิผลตอบของรายไดร้วมจากยอดการผลิตสินคา้ 

ระหวา่งปัจจยั Zeta และ Gamma ของสปัดาห์ท่ี 3 
 

 
รูป 4.40 กราฟแสดงโครงร่างผลตอบของรายไดร้วมจากยอดการผลิตสินคา้ 

ระหวา่งปัจจยั Zeta และ Gamma ของสปัดาห์ท่ี 3 
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4.7. ออกแบบส่วนเช่ือมต่อประสานงานระหว่างผู้ใช้งาน (User Interface) 
เน่ืองจากการจดัเก็บขอ้มูลของทางโรงงานท่ีน ามาใชใ้นการวางแผนส่วนใหญ่อยูใ่นรูปของ

ไฟล ์Excel ดงันั้นผูว้ิจยัจึงท าการสร้างไฟล ์Excel และสร้างการเช่ือมต่อใหโ้ปรแกรม LINGO ให้
สามารถดึงขอ้มูลท่ีตอ้งใช้ส าหรับการค านวณและส่งกลบัผลการค านวณออกมายงัไฟล์ Excel 
เพื่อให้ผูใ้ช้งานสามารถใช้กรอกขอ้มูลหรือเปล่ียนแปลงขอ้มูลได้ง่าย โดยใช้เร่ิมจากตวัแปรท่ี
ประกาศในโปรแกรม LINGO ทุกตวัท่ีตอ้งน าเขา้จากโปรแกรม Excel จ  าเป็นจะตอ้งตั้งช่ือก าหนด
ช่ือ และช่วงของเซลลน์ั้นให้เท่ากบัจ านวนตวัแปรท่ีประกาศไว ้ ดงัตวัอยา่งในรูปท่ี 4.41 เป็นการ
ประกาศตวัแปรไวใ้นโปรแกรม LINGO ท่ีมีช่ือว่า MaxRM ซ่ึงมีจ านวน 7 ค่า และรูปท่ี 4.42 เป็น
การก าหนดช่ือและช่วงของเซลลใ์นโปรแกรม Excel 

 
รูป 4.41 ตวัอยา่งการประกาศตวัแปรในโปรแกรม LINGO 

 
รูป4.42 ตวัอยา่งการก าหนดช่ือและช่วงของเซลลข์อ้มูลใน Excel 

เลือกช่วงขอ้มูลและ
ท าการก าหนดช่ือ 
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หลงัจากประกาศตวัแปรและก าหนดช่วงเซลล์ขอ้มูลแลว้ การท่ีจะให้โปรแกรม LINGO 
สามารถดึงขอ้มูลจากไฟล ์Excel ไดน้ั้นจะตอ้งใชชุ้ดค าสัง่ @OLE ซ่ึงมีรูปแบบการเขียนส าหรับการ
ดึงขอ้มูลจากไฟล ์Excel และการส่งกลบัขอ้มูลไปยงัไฟล ์Excel ดงัรูปท่ี 4.43 และตวัอยา่งการเขียน
ค าสัง่ในโปรแกรม LINGO ดงัรูปท่ี 4.44 

 
รูป 4.43 รูปแบบการเขียนค าสัง่น าเขา้และส่งออกขอ้มูลระหวา่งโปรแกรม LINGO กบั Excel 

 
รูป 4.44 ตวัอยา่งการใชค้  าสัง่น าเขา้และส่งออกขอ้มูลระหวา่งโปรแกรม LINGO กบั Excel 


