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บทคัดย่อ 
 

ปัญหาการจัดตารางการผลิตแบบตามสั่งเป็นหนึ่งในปัญหาที่แก้ไขยาก เนื่องจากต้องใช้เวลาในการค้นหา การสลับค่า
ค าตอบของล าดับงานรวมถึงเงื่อนไขของล าดับก่อนหลังของเครื่องจักรในแต่ละงาน เพื่อหาค าตอบที่เหมาะสม โดยวิธีการที่มัก
นิยมใช้ในการแก้ปัญหาคือวิธีแตกกิ่งและก าหนดขอบเขต ซึ่ งเวลาที่ใช้ในการประมวลผลจะขึ้นกับขนาดของปัญหาที่ใหญ่ขึ้น 
ดังนั้นจึงได้น าเสนอวิธีอัลกอริธึมเชิงพันธุกรรมเพื่อแก้ปัญหาการจัดตารางการผลิตแบบตามสั่ง โดยขั้นตอนของอัลกอริธึมเชิง
พันธุกรรม เริ่มจากการสุ่มสร้างประชากรเริ่มต้นรวมถึงหาผลลัพธ์จากกฎความส าคัญ เช่นเวลาการปฏิบัติงานสั้นสุด และเวลา
การปฏิบัติงานนานสุดของแต่ละประชากร จากนั้นท าการสืบพันธุ์ประชากรดังกล่าว โดยวิธีการข้ามสายพันธุ์ และการกลาย
พันธุ์ เพื่อสร้างประชากรรุ่นใหม่ ขั้นตอนจะสิ้นสุดเมื่อพบผลลัพธ์ที่เป็นไปตามเง่ือนไขที่ก าหนด งานวิจัยนี้ได้เสนอการ
ประยุกต์ใช้วิธีอัลกอริธึมเชิงพันธุกรรมกับปัญหาการจัดตารางการผลิตแบบตามสั่งของโรงงานผลิตตู้ปาเป้าอิเล็กทรอนิกส์ 
วัตถุประสงค์ของงานวิจัยเพื่อลดเวลาปิดงานของระบบ โดยในการผลิตตู้ปาเป้าอิเล็กทรอนิกส์จะประกอบด้วยงานย่อย 129 
งาน ใช้เครื่องจักร 17 เครื่อง จ านวน 80 ตู้ต่อใบสั่งผลิต  ซึ่งผลของการจัดตารางการผลิตสามารถลดเวลาปิดงานของระบบ 
จากวิธีเดิม 7,614 นาที/80 ตู้ เป็น 2,005.8 นาที/80 ตู้ ลดลง 5,608.2 นาที/80 ตู้  
 
ค าส าคัญ: การจัดตารางการผลติ, อัลกอริธึมเชิงพันธุกรรม, เวลาปดิงานของระบบ, ตู้ปาเป้าอิเล็คทรอนิกส ์
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Abstract 
 

The job shop scheduling problem (JSP) is extremely difficult because it is time consuming. It 
requires permutations of work procedures constrained by the sequence on the machines. Traditionally, 
the algorithm used for solving the JSP is the branch-and-bound method, which takes considerable 
computing time when the size of problem is large. Genetic algorithms are proposed for solving the 
problem. The first step of genetic algorithms generating an initial population randomly, including the result 
obtain by some well-known priority rules, such as shortest and longest processing time. Then, the 
population will go through the process of reproduction, crossover, and mutation to create a new 
population for the next generation until some stopping criteria were reached. This paper presents genetic 
algorithms for the job shop scheduling problem of the dartboard factory. The objective of this research 
was to reduce the makespan time. The dartboard planning order is consisted of 129 jobs which were 
processed on 17 machines for producing 80 units. The result shows that the makespan time reduced from 
7,614 minutes per 80 units to 2,005.8 minutes per 80 units. The makespan time reduction was 5,608.2 
minutes per 80 units.      
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1. บทน า 

ปัจจุบันโรงงานผลิตตู้ปาเป้าอิเล็กทรอนิกส์ เป็น
โรงงานที่มีระบบการแบบตามสั่ง (Job shop) และยังไม่มี
การก าหนดแบบแผนในการท างานที่แน่นอน โดยส่วนใหญ่
การท างานจะอาศัยประสบการณ์ และความช านาญของ
ผู้จัดการและหัวหน้างานเป็นหลัก ซึ่งไม่เพียงพอต่อการ
ตัดสินใจวางแผนและการจัดตารางการผลิต ส่งผลให้เกิด 
การว่างงานของเครื่องจักร และมีงานที่รอผลิต (Work in 
Process) เป็นจ านวนมาก จนท าให้โรงงานไม่สามารถผลิต
สินค้า ได้ทันก าหนดส่ งมอบ ดั งนั้น โรงงานจึงควรให้
ความส าคัญกับการวางแผนการผลิต โดยเฉพาะการจัด
ตารางการผลิต  ซึ่ ง เป็นกิ จกรรมที่ ส าคัญ  เนื่ องจาก
ประสิทธิภาพของตารางการผลิต จะมีผลให้การผลิตมีความ
รวดเร็ว และมีประสิทธิภาพยิ่งขึ้น งานวิจัยนี้จะน าเสนอการ
ปร ะ ยุ ก ต์ ใ ช้ วิ ธี อั ล ก อ ริ ธึ ม เ ชิ ง พั น ธุ ก ร ร ม  (Genetic 
Algorithm: GA) เพื่อเป็นแนวทางในการแก้ปัญหา เฉพาะ
ระบบการผลิตภัณฑ์ตู้ปาเป้าอิเล็กทรอนิกส์ที่เคยท าการผลิต
แล้ว โดยมีวัตถุประสงค์ในการลดการว่างงานของเครื่องจักร 
ลดงานที่รอผลิต และเพิ่มประสิทธิภาพการผลิต เพื่อ
แก้ปัญหาการส่งมอบสินค้าไม่ทันก าหนด 
 
2. งานวิจัยท่ีเกี่ยวข้อง 

[1] ประยุกต์ใช้วิธีอัลกอริธึมเชิงพันธุกรรมส าหรับ
แก้ปัญหาการจัดล าดับการผลิตชนิดตามงานในกระบวนการ
เคมีแบบกะ โดยใช้วิธีการใส่รหัสโครโมโซมแบบใหม่ ซึ่งใช้วิธี 
Circular list และวิธี Schedule builder ประกอบกันเพื่อ
หลีกเลี่ยงผลของการเกิดโครโมโซมที่มีความผิดพลาดและ
ขัดแย้งกับข้อจ ากัดของล าดับการท างาน โดยศึกษาปัญหา 2 
ขนาด ได้แก่ขนาด 6x6 และ 10x10 และใช้ค่าระยะเวลาปิด
งานของระบบเป็นมาตราฐานในการวัดสมรรถนะในการหา
ค าตอบ 

[2] ได้พัฒนาวิธีอัลกอริธึมเชิงพันธุกรรม เพื่อใช้เป็น
เครื่องมือในการจัดตารางการผลิต โดยค านึงถึงข้อจ ากัดของ
ทรัพยากร และโครงสร้างของผลิตภัณฑ์ ซึ่งประกอบด้วย 
การบวนการซ่อมแซมเพื่อปรับปรุงโครโมโซมที่เป็นไปไม่ได้ที่
อาจมีการวิวัฒนาการในระหว่างกระบวนการ โดยวิธีนี้เป็น
เครื่องมือที่ช่วยสร้างตารางการผลิตที่ท าให้ค่าใช้จ่ายต่ าสุด 

ซึ่งค่าใช้จ่ายจะพิจารณาจากการผลิตงานเสร็จก่อนก าหนด 
และการผลิตงานล่าช้า ซึ่ งพิจารณาส่วนประกอบของ
ผลิตภัณฑ์ต่างๆ และผลิตภัณฑ์สุดท้าย วิธีการที่ประยุกต์นี้ 
ใช้ข้อมูลจากบริษัทที่เป็นผู้ผลิตสินค้าที่มีความซับซ้อน และ
พิสูจน์ว่าตารางการผลิตที่ได้มีประสิทธิภาพดีกว่าแบบเดิมที่
บริษัท ใ ช้  ด้ วยการวิ เ คราะห์ทางสถิติ โดยใ ช้วิ ธี การ
แฟคทอเรียลแสดงให้เห็นขนาดของปัญหา ซึ่งเป็นไปอย่างมี
นัยส าคัญ 

[3] ได้ศึกษาถึงวิธีการแก้ปัญหาเมื่อต้องการผลิต
ช้ินงานหลายชนิดในสายการผลิตเดียวกันซึ่งแต่ละชนิดจะมี
การใช้เวลาในการเตรียม (Setup Time) เพื่อเริ่มการผลิต
ต่างกัน โดยการหาจ านวนงานที่ผลิตของแต่ละชนิดที่จะท า
ให้ได้รับผลก าไรสูงสุดด้วยวิธีอัลกอริธึมเชิงพันธุกรรมใน
กระบวนการผลิตและใช้ล าดับความส าคัญในการผลิตแบบ
มาก่อนท าก่อน 

[4] ได้น าวิธีอัลกอริธึมเชิงพันธุกรรมมาใช้ในการจัด
ตารางการท างานให้กับเครนในท่าเรือประเทศสิงคโปร์ ซึ่งใน
การศึกษาวิจัยนี้ท าให้ได้ผลการจัดตารางการท างานของ
เครนที่จะท าให้ใช้เวลาในการหาค่าค าตอบที่ดีทางด้านเวลา 
และได้เลือกข้ามสายพันธุ์ และการกลายพันธุ์อย่างละหนึ่ง
แบบมาใช้ 

[5] ได้ศึกษาการจัดตารางการผลิตของเครื่องจักร
แบบขนานที่ไม่สัมพันธ์กัน โดยมีวัตถุประสงค์เพื่อที่จะจัด
ตารางการผลิตให้ทันก าหนดส่งงานพอดี ให้สอดคล้องกับ
ระบบการผลิตแบบทันเวลาพอดี (Just in Time) ซึ่งจะลด
ค่าใช้จ่ายจากการปรับตั้งเครื่องจักร โดยวิธีเชิงพันธุกรรมแบ
เมมเมติก (Memetic Algorithm: MA) มาใช้ในการหา
ตารางงานท่ีดีที่สุดของแต่ละล าดับงาน ซึ่งน ามาเปรียบเทียบ
กับวิธีแตกกิ่งและการก าหนดขอบเขตอย่างง่าย (Simple 
Branch and Bound) พบว่าวิธีอัลกอริธึมเชิงพันธุกรรม
แบบเมมเมติกใช้เวลาในการประมวลผลหาค าตอบน้อยกว่า
วิธีการแตกกิ่งและการก าหนดขอบเขตอย่างง่าย เมื่อปัญหามี
ขนาดใหญ่ขึ้น ความแตกต่างของเวลาในการประมวลผลจะมี
มากขึ้น แต่วิธีเชิงพันธุกรรมที่น าเสนอจะเหมาะส าหรับการ
แก้ปัญหาที่มีขนาดใหญ่ 

[6] ได้พัฒนาออกแบบวิธอัลกอริธึมเชิงพันธุกรรม 
เพื่อใช้ในการเปรียบเทียบผลการจัดตารางการผลิตของ
โรงงานเมลทัลอัลลอย เพื่อให้สถานีงานมีประสิทธิภาพสูงสุด
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ในการท างาน โดยผู้วิจัยได้น าปัญหา 4 ปัญหา มาท าการ
ทดสอบเเละเปรียบเทียบผลค่าค าตอบ พบว่าวิธีที่หาค่า
ค าตอบได้ดีที่สุด คือวิธี เชิงพันธุกรรมและวิธี Longest 
Processing Time (LPT) ซึ่งค่าค าตอบของการจัดตาราง
การผลิตท าให้โรงงานมีทางเลือกในการเลือกผลของค าตอบ
การจัดตารา งการผลิ ตมาใ ช้  เพื่ อแก้ ปัญหาได้ ตาม
วัตถุประสงค์ตรงตามเป้าหมาย และสามารถน าไปใช้ในการ
เพิ่มประสิทธิภาพของการด าเนินการในโรงงานได้อย่างมี
ประสิทธิภาพสูงสุด 
 
3. วิธีการด าเนินการวิจัย 

 ในส่วนนี้จะกล่าวถึงขั้นตอนการด าเนินการวิจัย 
โดยเริ่มจากการศึกษาสภาพปัจจุบันและกระบวนการผลิต
โดยรวม ศึกษาถึงปัญหาและผลกระทบของปัญหาที่พบใน
โรงงานกรณีศึกษา ศึกษาทฤษฎีที่เกี่ยวข้อง รวบรวมข้อมูลที่
จ าเป็นในการสร้างแบบจ าลองการจัดตารางการผลิต สร้าง
แบบจ าลองการจัดตารางการผลิต เปรียบเทียบผลที่ได้จาก
การจัดตารางการผลิตด้วยแบบจ าลอง และสรุปผลการ
ด าเนินการวิจัย ดังรูปที่ 1 แสดงขั้นตอนการด าเนินการวิจัย 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

 
รูปที่ 1 ขั้นตอนการด าเนินการวิจยั 

 
3.1 ศึกษาสภาพทั่วไปของโรงงาน 

 ตู้ปาเป้าอิเล็กทรอนิกส์ เป็นเครื่องเล่นอิเล็กทรอ -
นิกส์ที่ใช้เหรียญ ธนบัตร หรือการ์ดในการเล่น ซึ่งมีหน้าจอ  
LCD แสดงโหมดการเล่นและผลคะแนนของผู้เล่น มีระบบ
เสียงประกอบ โดยโรงงานจะท าการผลิตตัวตู้ปาเป้าซึ่งใช้
วัตถุดิบประเภทไม้ห่อพีวีซี และประกอบอุปกรณ์ต่างๆ เช่น 
หน้าจอ LCD แป้นปาเป้า ปุ่มกด กล่องหยอดเหรียญ เข้ากับ
ตัวตู้ที่ท าการผลิต โดยโรงงานกรณีศึกษาเป็นการผลิตแบบ
ตามค าสั่งซื้อจากลูกค้า เมื่อฝ่ายขายได้รับรายการสั่งซื้อจาก
ลูกค้า จะส่งรายการสั่งซื้อให้กับฝ่ายวางแผนเพื่อจัดท าใบสั่ง
ผลิต และด าเนินการเบิกไม้จากคลังวัสดุ เพื่อด าเนินการผลิต
ตามขั้นตอนของแต่ละแผนก เมื่อช้ินงานผ่านขั้นตอนต่างๆ 
และประกอบเป็นช้ินงานส าเร็จรูป จะท าการตรวจสอบ
ช้ินงานและแพ็คงานเพื่อรอส่ง ดังรูปที่ 2 ได้แสดงขั้นตอน
การด าเนินงานในปัจจุบันของโรงงาน 
 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

 
รูปที่ 2 ขั้นตอนการด าเนินงานในปัจจุบันของโรงงาน 

 
 

ปัจจุบันโรงงานจะท าการวางแผนการผลิตตาม
ประสบการณ์ของพนักงานก่อให้เกิดการรอ และการว่าง 
งาน ไม่สามารถผลิตสินค้าได้ตามแผน และส่งสินค้าไม่ทัน
ก าหนด ซึ่งมีผลกระทบต่อความเช่ือมั่นของลูกค้า ดังนั้นทาง
โรงงานควรมีการวางแผนการผลิตเพื่อลดรอบเวลาการ  
ผลิตจากปัจจุบันโรงงานมีรอบเวลาการผลิตตู้ปาเป้า

ศึกษาสภาพปัจจุบัน 
และกระบวนการผลิตโดยรวม 

ศึกษาปัญหา และผลกระทบของปัญหา 

ศึกษาทฤษฎีที่เกี่ยวข้อง 

รวบรวม และวิเคราะหข์้อมูลต่างๆ 

ประยุกต์ใช้วธิีอัลกอริธึมเชิงพันธกุรรม 

เปรียบเทียบผลที่ได้จากการจัดตาราง
การผลิตด้วยแบบจ าลองกับวธิีเดิม 

สรุปผลการด าเนินการวจิัย 

ผ่าน 
ไม่ผ่าน 

เริ่ม 

รับรายการค าส่ังซ้ือจากฝ่ายขาย 

จัดท าใบสั่งผลิต 

ฝ่ายผลิตเบิกไม้ที่คลัง 

ด าเนนิการผลิต 

แพ็คเก็บเข้าคลัง 

จบ 

ตรวจสอบ 
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ตัดไม้ แปรรูป ห่อผิว ประกอบ 

เครื่อง HOLZMA เครื่องเพลาต้ัง 

เครื่อง V-CUT 

เครื่อง DOUBLE 

เครื่องห่อ PVC 

ไดร์ ประกอบตู้บน 

ประกอบตู้ล่าง 

ตัดไม้ แปรรูป ประกอบคาน ประกอบ 

เครื่องHOLZMA เครื่องอาร์มซอร์ 

เครื่องซอย 

ปืนยิงประกอบ ประกอบตู้ล่าง 

ประกอบตู้บน 

ตัดไม้ แปรรูป ห่อผิว ประกอบ 

เครื่องHOLZMA เครื่อง CNC 

เครื่องคว้าน 

เครื่องเจาะ 

เครื่องขัดมือ 

มือ + เครื่องขัด 

ประกอบตู้ล่าง 

ประกอบตู้บน 

เครื่องเจาะหลายหัว 

ห่อสีด า 

งานที่ j 
เครื่องจักรที ่1 

งานที่ j 
เครื่องจักรที ่2 

งานที่ j 
เครื่องจักรที ่n 

… 

อิเล็กทรอนิกส์เท่ากับ 7,614 นาที / 80 ตู้ หรือประมาณ 2 
สัปดาห์ / 80 ตู้  

 

3.2 ศึกษาขั้นตอนการผลิต 

 ตัวตู้ปาเป้าอเิล็กทรอนิกส์ จะประกอบด้วย 4 ส่วน
หลัก คือ ตู้ปาเป้าส่วนบน ตู้ปาเปา้ส่วนล่าง ชุดLCD และชุด
ฐานตั้ง ซึ่งกระบวนการผลติหลักได้แก่ ตัดไม้, ห่อ PVC, แปร
รูป เจาะคว้าน, ประกอบช้ินส่วน โดยโรงงานจะใช้เครื่องจักร
จ านวน 17 เครื่อง ซึ่งสามารถแบ่งลักษณะของการแปรรูป
ออกเป็น 3 ลักษณะใหญ่ ดังนี ้
 1) การแปรรูปแผ่นไม้ที่ต้องการความสวยงาม ซึ่ง
จะน าไปใช้ในส่วนภายนอกของตู้บนและล่าง ดังรูปที่ 3  
 

 

 

  
 

 

 

รูปที ่3 ขั้นตอนการแปรรูปแผ่นไมท้ี่ต้องการความสวยงาม 
 

2) การแปรรูปแผ่นไม้ซึ่งจะน าไปประกอบภายใน
ของโครงตู้ปาเป้า ดังรูปที่ 4 

 
 

 

 
 

 
รูปที่ 4 ขัน้ตอนการแปรรูปแผ่นไมท้ี่จะน าไปประกอบภายใน 

 

3) การแปรรูปแผ่นไม้ให้เป็นส่วนย่อย ซึ่งจะ
น าไปใช้เป็นส่วนประกอบท่ีต้องการความสวยงามในส่วน 
ของจอ LCD ดังรูปที่ 5  
 
 

 

 
 

 

 
 
 
 

 

รูปที่ 5 ขั้นตอนการแปรรูปแผ่นไมใ้ห้เป็นส่วนย่อย 

แผ่นไม้ที่ใช้ทั้งหมดมีจ านวน 41 แผ่น โดยการแปร
รูปไม้แต่ละแผ่น จะเรียงตามล าดับตั้งแต่ไม้แผ่นที่ 1 จนถึง
แผ่นที่ 41 และการแปรรูปไม้แต่ละแผ่นอาจใช้เครื่อง จักร
มากกว่า 1 เครื่อง โดยไม่ได้เรียงตามล าดับของเครื่อง จักร 
ซึ่งความสัมพันธ์ของการท างานบนแต่ละเครื่องจักรแบ่งเป็น 
2 ประเภทดังนี้ 

1) ความสัมพันธ์แบบต่อเนื่อง (Sequential) การ
แปรรูปไม้แผ่นหนึ่งที่ต้องใช้เครื่องจักรมากกว่า 1 เครื่อง ซึ่ง
การท างานบนเครื่องจักรแต่ละเครื่อง จะต้องผ่านการท างาน
บนเครื่องจักรก่อนหน้าจนเสร็จสิ้นก่อน จึงจะสามารถเริ่ม
ท างานบนเครื่องจักรถัดไปได้ โดยที่ล าดับเครื่องจักรของแต่
ละงานจะแตกต่างกันตามลักษณะของงาน ดังรูปที่ 6 

 
 

 
 
 

รูปที่ 6 ความสัมพันธ์แบบต่อเนื่อง 

2) ความสัมพันธ์แบบบรรจบกัน (Convergent) 
การแปรรูปไม้แผ่นหนึ่งที่ต้องใช้เครื่องจักรมากกว่า 1 เครื่อง 
ที่สามารถแยกส่วนออกมาท าบนเครื่องจักรที่ต่างกันได้ และ
เมื่อแต่ละส่วนท างานเสร็จสิ้นแล้ว จะน ามารวมกันที่
เครื่องจักรถัดไป โดยที่ล าดับเครื่องจักรของแต่ละงานจะ
แตกต่างกันตามลักษณะของงาน ดังรูปที่ 7 
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           รูปที่ 7 ความสัมพันธ์แบบบรรจบกัน 
 
3.3 การประยุกต์ใช้วิธอีัลกอริธึมเชิงพันธุกรรม  
 การจัดตารางการผลิตแบบไม่ต่ อ เนื่ อ ง  จะมี
รายละเอียดเกี่ยวกับล าดับของงานย่อย และข้อจ ากัดต่างๆ ซึ่ง
ไม่สามารถใช้วิธีอัลกอริธึมเชิงพันธุกรรม ในการหาค าตอบ
โดยตรง เนื่องจากจะต้องมีการปรับแต่งหรือเพิ่ม เติม
รายละเอียดที่เกี่ยวกับข้อจ ากัด และความซับซ้อนในการจัด
ตาราง ดังนั้นการใส่รหัสโครโมโซมจะต้องใช้วิธีที่เรียกว่าวิธี
ทางอ้อมซึ่งจะช่วยแก้ปัญหาดังกล่าวได้ รวมทั้งโครโมโซมที่ได้
จะมีล าดับที่สอดคล้องกับล าดับขั้นตอนการด าเนินงานของ
งานย่อยทุกงาน รายละเอียดของการการจัดตารางแสดง
ตัวอย่างได้ดังนี้ 

 สมมติว่ามีงาน 6 งาน มีเครื่องจักร 5 เครื่อง งานแต่
ละงานจะมีล าดับการท างานบนเครื่องจักรแต่ละเครื่อง
แตกต่างกัน โดยรายละเอียดของล าดับ และเวลาปฏิบัติงาน 
(Processing Time) ดังตารางที่ 1 แสดงล าดับของการท างาน
บนเครื่องจักรแต่ละเครื่อง และเวลาปฏิบัติงานบนเครื่องจักร
แต่ละเครื่อง ค่าในตารางสามารถอธิบายได้ดังนี้ ค่า 2(20) 
ของงานที่ 1 บนเครื่องจักรที่ 1 หมายถึงงานที่ 1 จะท างาน
บนเครื่องจักรที่ 1 เป็นล าดับที่ 2 ซึ่งจะใช้เวลาในการ
ปฏิบัติงาน 20 นาที ค่า 1(15) ของงานที่ 1 บนเครื่องจักรที่ 2 
หมายถึงงานที่ 1 จะท างานบนเครื่องจักรที่ 2 เป็นล าดับที่ 1 
ซึ่งจะใช้เวลาในการปฏิบัติงาน 15 นาที ค่า 3(12) ของงานที่ 
1 บนเครื่องจักรที่ 4 หมายถึงงานท่ี 1 จะท างานบนเครื่องจักร
ที่ 4 เป็นล าดับที่ 3  ซึ่งจะใช้เวลาในการปฏิบัติงาน 12 นาที 
ดังนั้นล าดับการท างานบนเครื่อง จักรของงานที่ 1 คือ 
เครื่องจักรที่ 2 เครื่องจักรที่ 1 และเครื่องจักรที่ 4 

เป้าหมายหลักของการจัดตาราง คือเวลาปิดงานของ
ระบบ ต่ าสุด นั่นคือค่าฟิตเนสฟังก์ชัน (Fitness Function)  

 
 

สามารถหาได้จากสมการที่ (1) 
          Makespan = max(Cj) ;  j=1, 2, …n            (1) 

 โดย Cj แทนเวลาเสร็จงานที่ j และ j แทนงานที่ 1, 2, 
…n ซึ่งเวลาเสร็จงานจะหาได้จาก เวลาเริ่มงานบวกด้วยเวลา
ปฏิบัติงานของแต่ละงานบนเครื่องจักรแต่ละเครื่อง 

ตาราง 1  ล าดับการท างานบนเครื่องจักรแต่ละเครื่อง และ
เวลาปฏิบัติงานบนเครื่องจักรแต่ละเครื่อง 

 

 

ขั้นตอนแรกคือการสุ่มสร้างประชากรเริ่มต้น แต่
เนื่องจากข้อจ ากัดเกี่ยวกับล าดับของงานย่อยแต่ละงาน และ
ความซับซ้อนในการจัดตาราง ท าให้ไม่สามารถสรา้งโครโมโซม
ด้วยวิธีทางตรงได้  จึงต้องใช้วิธี ทางอ้อมซึ่ งจะสามารถ
แก้ปัญหาดังกล่าวได้  โดยเริ่มจากการใส่ล าดับของการ
ด าเนินงานของเครื่องจักรของงานย่อยทุกงานลงในโหนด 
(Node) ที่มีลักษณะการเรียงล าดับข้อมูล และท าการใส่
เครื่องจักรที่ใช้ท างานย่อยแต่ละงานตามล าดับในโหนดถัดไป 
จนกระทั่งครบทุกงาน ดังรูปที่ 8 แสดงการใส่ล าดับการ
ด าเนินงานของเครื่องจักรลงในโหนด  
 การนับโหนดจะเริ่มนับตั้งแต่โหนดเริ่มต้นไปยังโหนด
สุดท้าย โดยนับไปทีละโหนด และเมื่อถึงโหนดสุดท้ายจะ
ย้อนกลับมานับโหนดเริ่มต้นอีกครั้ง เมื่อมีการลบโหนดใดๆ 
ออกไปก็จะไม่มีผลต่อการนับล าดับของโหนดที่เหลือ ซึ่งล าดับ
การนับจะให้ความส าคัญกับโหนดที่เช่ือมโยงกันเท่านั้น โดยไม่
สนใจว่า ขณะนั้นมีจ านวนของโหนดเท่าใด โดยจะนับวนไป
จนถึงค่าที่ก าหนด และท าการพิจารณาค่านั้นอยู่ที่โหนดใด 
 
 

Machine 
1 2 3 4 5 

Job 

1 2(20) 1(15)  3(12)  
2 1(11) 2(14)    

3  1(15)    
4 1(19)     

5 2(16) 1(17) 3(19)   
6 1(22)    2(8) 

งานที่ j 
เครื่องจักรที่ 1 

งานที่ j 
เครื่องจักรที่ 2 

งานที่ j 
เครื่องจักรที่ 3 
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Job 1 2 1 4

Job 2 1 2

Job 3 2

Job 4 1

Job 5 2 1 3

Job 6 1 5

โนด (Node)

ล ำดับกำรด ำเนินงำนของเคร่ืองจักร

Job 1 4

Job 2 2

Job 3 2

Job 4 1

Job 5 2 1 3

Job 6 1 5

2 1

1

1

2

3

4

5

6

 
 
 
 
 
 
 
 
 

 
 
 
 
 
 

รูปที่ 8 การใส่ล าดับการด าเนินงานของเครื่องจักรลงในโหนด 

 ขั้นที่สอง พิจารณาลักษณะของโครโมโซม โดยจะ
พิจารณาที่จ านวนของงานย่อยทั้งหมด ซึ่งปัญหานี้มีจ านวน
ของย่อยเท่ากับ 12 งาน ดังนั้นโครโมโซมที่เป็นไปได้ทั้งหมด
จะมีความยาวเท่ากับ 12 ยีน และมีเลขภายในเป็นเลขสุ่ม ที่มี
ค่าอยู่ระหว่าง 1 ถึง จ านวนของงาน ส าหรับปัญหานี้มี 6 งาน 
ตัวเลขสุ่มจะมีค่าอยู่ระหว่าง 1 ถึง 6 ดังรูปที่ 9 แสดงการสุ่ม
โครโมโซม 

 
รูปที่ 9 การสุ่มโครโมโซม 

 
ขัน้ที่สาม พิจารณาความหมายของโครโมโซม      

(1 1 2 1 6 5 4 3 5 2 1 3)  โดยจะพิจารณาตามล าดับดังนี้ 
ล าดับที่ 1 พิจารณาโครโมโซมจากซ้ายไปขวาโดยพบว่า ยีน
แรกมีค่าเป็น 1 ซึ่งค่านี้จะใช้ในการนับโหนด และโหนดที่พบ
จากการนับคือ โหนดที่ 1 อยู่ใน Job 1 ต่อมาจะพิจารณา
ข้อมูลภายในโหนดของ Job 1 และพบล าดับการด าเนินงาน
ของเครื่องจักรอยู่ที่เครื่องจักรที่ 2 โดยมีเวลาปฏิบัติงาน
เท่ากับ 15 นาที ดังรูปที่ 10 แสดงการนับโหนดในล าดับที่ 1 

 

 
 
 
 
 
 

 
 
 
 
 
 
 
 

 
รูปที่ 10 การนับโหนดในล าดับที่ 1 

ล าดับที่ 2 ในท านองเดียวกันพิจารณาค่ายีนถัดไป
พบว่า มีค่าเป็น 1 ซึ่งโหนดที่พบจากการนับคือ โหนดที่ 1 อยู่
ใน Job 1 ต่อมาจะพิจารณาข้อมูลภายในโหนดของ Job 1 
ล าดับการด าเนินงานของเครื่องจักรถูกเลื่อนมาอยู่ที่เครื่องจักร
ที่ 1 เนื่องจากเครื่องจักรก่อนหน้าได้ถูกด าเนินการเสร็จสิ้นไป
แล้ว โดยมีเวลาปฏิบัติงานเท่ากับ 20 นาที ดังรูปที่ 11 แสดง
การนับโหนดในล าดับที่ 2 
 

 
 
 
 
 
 
 
 
            รูปที่ 11 การนับโหนดในล าดับท่ี 2  
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1 1 2 1 6 5 4 3 5 2 1 3 

1 1 2 1 6 5 4 3 5 2 1 3 

Job 1 2 1 4

Job 2 1 2

Job 3 2

Job 4 1

Job 5 2 1 3

Job 6 1 5

1

2

3

4

5

6

3 0 4 0 5 0 6 0 1 4 07 0 8 0 9 0 1 0 0 1 1 0 1 2 0 1 3 0

M 1

1 0 2 0

M 5

M 4

M 3

M 2 J 1

Machine

Time

โหนด(Node) 



   

วารสารไทยการวิจัยด าเนินงาน ป ี1 ฉบับที ่1  (มกราคม-มิถุนายน 2556) 

 
32 

30 120

M1

10 20

M5

M4

M3

M2
J1

J1

40 50 60 130 14070 80 90 100 110

Machine

Time

Job 1 4

Job 2 2

Job 3 2

Job 4 1

Job 5 2 1 3

Job 6 1 5

2 1

1

1

2

3

4

5

6

J2

11030 40 50 60 120 130 14070 80 90 100

M1

10 20

M5

M4

M3

M2
J1

J1

Machine

Time

Job 1

Job 2 2

Job 3 2

Job 4 1

Job 5 2 1 3

Job 6 1 5

2 1 4

1

1

2

3

4

5

6

M1

10 20

M5

M4

M3

M2 J1

J1

30 130 14070 80 90 100

J2

J1

110 12040 50 60

Machine

Time

 
 
 
 
 
 

รูปที่ 11 การนับโหนดในล าดับที่ 2 (ต่อ) 
 

ล าดับที่ 3 พิจารณาค่ายีนถัดไปพบว่า มีค่าเป็น 2 ซึ่ง
โหนดที่พบจากการนับคือ โหนดที่ 2 อยู่ใน Job 2 ข้อมูล
ภายในโหนดของ Job 2 ล าดับการด าเนินงานของเครื่องจักร
อยู่ที่เครื่องจักรที่ 1 โดยมีเวลาปฏิบัติงานเท่ากับ 11 นาที ดัง
รูปท่ี 12 แสดงการนับโหนดในล าดับที่ 3 

 

 
1 1 2 1 6 5 4 3 5 2 1 3 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

 
 
รูปที่ 12 การนับโหนดในล าดับที่ 3 
 
 

ล าดับที่ 4 พิจารณาค่ายีนถัดไปพบว่า มีค่าเป็น 1 ซึ่ง
โหนดที่พบจากการนับคือ โหนดที่ 1 อยู่ใน Job 1 ข้อมูล
ภายในโหนดของ Job 1 ล าดับการด าเนินงานของเครื่องจักร
อยู่ที่เครื่องจักรที่ 4 โดยมีเวลาปฏิบัติงานเท่ากับ 12 นาที ดัง
รูปที่ 13 แสดงการนับโหนดในล าดับที่ 4 

 
1 1 2 1 6 5 4 3 5 2 1 3 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

 
         รูปที่ 13 การนับโหนดในล าดับที่ 4 

 
ล าดับที่ 5 พิจารณาค่ายีนถัดไปพบว่า มีค่าเป็น 6 

แต่ในล าดับนี้จะพบว่างานย่อยทุกงานใน Job 1 ได้ถูก
ด าเนินงานเสร็จสิ้นแล้ว ดังนั้นจึงลบโหนดที่มี Job 1 อยู่ และ
ท าการนับเช่นเดียวกับล าดับที่ผ่านมา ซึ่งโหนดที่พบจากการ
นับ คือโหนดที่ 2 อยู่ใน Job 2 ข้อมูลภายในโหนดของ Job 2 
ล าดับการด าเนินงานของเครื่องจักรอยู่ที่เครื่องจักรที่ 2 โดยมี
เวลาปฏิบัติงานเท่ากับ 14 นาที ดังรูปที่ 14 แสดงการนับ
โหนดในล าดับที่ 5 

 
  

             
            รูปที่ 14 การนับโหนดในล าดับที่ 5 

1 1 2 1 6 5 4 3 5 2 1 3 
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         รูปที่ 14 การนับโหนดในล าดับที่ 5(ต่อ) 

ล าดับที่ 6 พิจารณาค่ายีนถัดไปพบว่า มีค่าเป็น 5 แต่
ในล าดับนี้จะพบว่างานย่อยทุกงานใน Job 1 และ Job 2 ได้
ถูกด าเนินงานเสร็จสิ้นแล้ว ดังนั้นจึงลบโหนดที่มี Job 1 และ 
Job 2  อยู่ และท าการนับเช่นเดียวกับล าดับที่ผ่านมา ซึ่ง
โหนดที่พบจากการนับคือ โหนดที่ 3 อยู่ใน Job 3 ข้อมูล
ภายในโหนดของ Job 3 ล าดับการด าเนินงานของเครื่องจักร
อยู่ที่เครื่องจักรที่ 2 โดยมีเวลาปฏิบัติงานเท่ากับ 15 นาที ดัง
รูปที่ 15 แสดงการนับโหนดในล าดับที่ 6 
 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
            รูปที่ 15 การนับโหนดในล าดับท่ี 6 

              รูปที่ 15 การนับโหนดในล าดับที่ 6(ต่อ) 
 

ล าดับที่ 7 พิจารณาค่ายีนถัดไปพบว่า มีค่าเป็น 4 แต่
ในล าดับนี้จะพบว่างานย่อยทุกงานใน Job 1, Job 2 และ 
Job 3 ได้ถูกด าเนินงานเสร็จสิ้นแล้ว ดังนั้นจึงลบโหนดที่มี 
Job 1, Job 2 และ Job 3 อยู่ และท าการนับเช่นเดียวกับ
ล าดับที่ผ่านมา ซึ่งโหนดที่พบจากการนับ คือโหนดที่ 4 อยู่ใน 
Job 4 ข้อมูลภายในโหนดของ Job 4 ล าดับการด าเนินงาน
ของเครื่องจักรอยู่ที่เครื่องจักรที่ 1 โดยมีเวลาปฏิบัติงาน
เท่ากับ 16 นาที ดังรูปที่ 16 แสดงการนับโหนดในล าดับที่ 7 
 

1 1 2 1 6 5 4 3 5 2 1 3 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

รูปที่ 16 การนับโหนดในล าดับที่ 7 
 

1 1 2 1 6 5 4 3 5 2 1 3 



   

วารสารไทยการวิจัยด าเนินงาน ป ี1 ฉบับที ่1  (มกราคม-มิถุนายน 2556) 

 
34 

Job 1

Job 2

Job 3

Job 4

Job 5

Job 6

2 1 4

1 2

2

1

2 1 3

1 5

1,3,5

2,4,

10

J1

J1 J4

M5

M4

M3

M2

M1

J1

110 120 130

J3

20

J2

30 40 50

J5

J2

14070 80 90 10060

Machine

Time

Job 1

Job 2

Job 3

Job 4

Job 5

Job 6

2 1 4

1 2

2

1

2 1 3

1 5

1,3,5

2,4,6

10

J1

J1

M5

M4

M3

M2

M1

90 100 110 12020

J2

30 40 50 60 130 140

J5

J5J2

J1

J3

J4

70 80

Machine

Time

ล าดับที่ 8 พิจารณาค่ายีนถัดไปพบว่า มีค่าเป็น 3 แต่
ในล าดับนี้จะพบว่างานย่อยทุกงานใน Job 1, Job 2, Job 3 
และ Job 4 ได้ถูกด าเนินงานเสร็จสิ้นแล้ว ดังนั้นจึงลบโหนดที่
มี Job 1, Job 2, Job 3 และ Job 4 อยู่ และท าการนับ
เช่นเดียวกับล าดับท่ีผ่านมา ซึ่งโหนดที่พบจากการนับคือโหนด 
ที่ 5 อยู่ใน Job 5 ข้อมูลภายในโหนดของ Job 5 ล าดับการ
ด าเนินงานของเครื่องจักรอยู่ที่เครื่องจักรที่ 2 โดยมีเวลา
ปฏิบัติงานเท่ากับ 17 นาที ดังรูปที่ 17 แสดงการนับโหนดใน
ล าดับที่ 8 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
              รูปที่ 17 การนับโหนดในล าดับที่ 8 
 

ล าดับที่ 9 พิจารณาค่ายีนถัดไปพบว่า มีค่าเป็น 5 ซึ่ง
โหนดที่พบจากการนบั คือโหนดที่ 5 อยู่ใน Job 5 ข้อมูล
ภายในโหนดของ Job 5 ล าดับการด าเนินงานของเครื่องจักร
อยู่ท่ีเครื่องจักรที่ 1 โดยมเีวลาปฏบิัติงานเท่ากับ 16 นาที ดัง
รูปที่ 18 แสดงการนับโหนดในล าดับที่ 9 
 

 
 
 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
                รูปที่ 18 การนับโหนดในล าดับที่ 9 
 

ล าดับที่ 10 พิจารณาค่ายีนถัดไปพบว่า มีค่าเป็น 2 
ซึ่งโหนดที่พบจากการนับ คือโหนดที่ 6 อยู่ใน Job 6 ข้อมูล
ภายในโหนดของ Job 6 ล าดับการด าเนินงานของเครื่องจักร
อยู่ที่เครื่องจักรที่ 1 โดยมีเวลาปฏิบัติงานเท่ากับ 22 นาที ดัง
รูปที่ 19 แสดงการนับโหนดในล าดับที่ 10 
 
 
 
                    รูปที่ 19 การนับโหนดในล าดับที่ 10 
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รูปที่ 19 การนับโหนดในล าดับที่ 10 (ต่อ) 
 

ล าดับที่ 11 พิจารณาค่ายีนถัดไปพบว่า มีค่าเป็น 1 
ซึ่งโหนดที่พบจากการนับ คือโหนดที่ 5 อยู่ใน Job 5 ข้อมูล
ภายในโหนดของ Job 5 ล าดับการด าเนินงานของเครื่องจักร
อยู่ที่เครื่องจักรที่ 3 โดยมีเวลาปฏิบัติงานเท่ากับ 19 นาที ดัง
รูปที่ 20 แสดงการนับโหนดในล าดับที่ 11 

 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
            รูปที่ 20 การนับโหนดในล าดับที่ 11 

 
 
 
 
 
 
                รูปที่ 20 การนับโหนดในล าดับที่ 11(ต่อ) 
 

ล าดับที่ 12 พิจารณาค่ายีนถัดไปพบว่า มีค่าเป็น 3 
ซึ่งโหนดที่พบจากการนับ คือโหนดที่ 6 อยู่ใน Job 6 ข้อมูล
ภายในโหนดของ Job 6 ล าดับการด าเนินงานของเครื่องจักร
อยู่ท่ีเครื่องจักรที่ 5 โดยมีเวลาปฏิบัติงานเท่ากับ 8 นาที ดังรูป
ที่ 21 แสดงการนับโหนดในล าดับที่ 12 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

              
               รูปที่ 21 การนับโหนดในล าดับที่ 12 

 

1 1 2 1 6 5 4 3 5 2 1 3 

1 1 2 1 6 5 4 3 5 2 1 3 
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เมื่อพิจารณาครบทุกค่าของยีนแล้ว ข้ันตอนต่อไปจะ
พิจารณาเวลาปิดงานของระบบ ซึ่งจากตัวอย่างนี้ พบว่าเวลา
ปิดงานของระบบคือ 138 นาที  
 จากการใส่รหัสโครโมโซมด้วยวิธีที่กล่าวมา พบว่า
ถึงแม้ค่าภายในโครโมโซมจะมีค่าเป็นอย่างไร ก็ไม่มีผลต่อ
การจัดตารางการผลิต เมื่อพิจารณาร่วมกับวิธีอัลกอริธึมเชิง
พันธุกรรม ที่มีการข้ามสายพันธ์ุ และการกลายพันธ์ุ โดยจะมี
ขั้นตอนของวิธีอัลกอริธึมเชิงพันธุกรรม มีดังนี้ 
 1. เริ่มต้นด้วยการสุ่มประชากรเริ่มต้นจ านวน 5 
โครโมโซม 
 2. ค านวณค่าฟิตเนสฟังก์ชัน ของค าตอบเบื้องต้น
ด้วยการค านวณหาเวลาปดิงานของระบบ แสดงดังตารางที่ 
2 
 3. สร้างโครโมโซมรุ่นลูกจนกว่าจะไดโ้ครโมโซมรุ่น
ลูกเท่ากับ 5 โครโมโซม ด้วยล าดับขั้นตอนต่อไปนี ้

 
ตาราง 2 ค่าฟิตเนสฟังก์ชันของค าตอบเบื้องต้น 

 
 
 
 
 
 
 

3.1 เลือกโครโมโซมต้นแบบ 2 โครโมโซม จาก 5 โครโมโซม 
(พ่อ – แม่) โดยใช้ความน่าจะเป็นพิจารณาค่าฟิตเนสฟังก์ชัน 
(โครโมโซมที่มคี่าฟิตเนสฟังก์ชันดีกว่ามีโอกาสถูกเลือกมาก 
กว่า) ซึ่งสามารถหาความนา่จะเปน็ในการเลือกโครโมโซมต้น 
แบบได้ดังนี ้

ก) ค านวณหาส่วนกลับของเวลาปิดงานของ
ระบบส าหรับแต่ละโครโมโซม และหาผลรวมของส่วนกลับได้
ดังตาราง 3 
  ข )  หาสัดส่ วนความน่ าจะ เป็นของแต่ ละ
โครโมโซม โดยน าส่วนกลับของเวลาปิดงานของระบบ
ส าหรับเเต่ละโครโมโซมหาร ด้วยผลรวมของส่วนกลับ 

 
 

 

ตาราง 3 รายละเอียดการหาส่วนกลับของเวลาปิดงานของ
ระบบ 

 
ค) หาความน่าจะเป็นสะสมได้ผลดังตาราง 4 

 
ตาราง 4 รายละเอียดการหาความน่าจะเป็น และความน่าจะ
เป็นสะสม 
 

 
 

ง) สุ่มตัวเลขเพื่อเลือกโครโมโซมพ่อ สมมุติว่า
สุ่มตัวเลขได้ 0.587 ดังนั้นเลือกโครโมโซมที่ 4 เป็น
โครโมโซมพ่อ 

จ) ท าซ้ า ข้อ ก) - ข) เพื่อเลือกโครโมโซมแม่ 
โดยค านวณหาความน่าจะเป็นของโครโมโซมที่ยังไม่ถูกเลือก
เท่านั้น ดังตาราง 5 
 
ตาราง 5 รายละเอียดการหาโครโมโซมแม่ 
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 สุ่มตัวเลขมาเพื่อเลือกโครโมโซมแม่ ได้ตัวเลข 0.335 
ได้โครโมโซมที่ 2 สรุปแล้วจะได้โครโมโซมต้นแบบ 2 
โครโมโซมจากนั้นด าเนินการในขั้นตอนต่อไป 

3.2 การข้ามสายพันธุ์ มีขั้นตอนในการข้ามสาย
พันธุ ์ดังนี ้

ก) การข้ามสายพันธ์ุแบบ 1 จุด จากข้อ 3.1 ได้
โครโมโซมต้นแบบ 2 โครโมโซม 

ข) สุ่มต าแหน่งที่จะให้มีการข้ามสายพันธุ์ โดย
การสุ่มเลือกต าแหน่ง 1 ถึง 12 สมมติสุ่มได้ 5 หมายถึง 
โครโมโซมลูกที่เกิดขึ้น โดยต าแหน่งที่ 1–5 เป็นของ
โครโมโซมพ่อ และต าแหน่งที่ 6-12 เป็นของโครโมโซมแม่ 
ดังรูปที่ 22 แสดงการข้ามสายพันธ์ุ 
 

 

1 2 3 4 5 6 7 8 9 1 0 1 1 1 2

พอ่ 4 1 4 1 3 2 1 2 5 2 3 6

แม่ 1 2 6 6 1 2 4 5 3 6 1 3

ลกู 4 1 4 1 3 2 4 5 3 6 1 3

 
รูปที่ 22 การข้ามสายพันธ์ุ 

 
3.3 การกลายพันธุ์ ท าโดยการสุ่มเลือกต าแหน่งที่

จะให้มีการกลายพันธุ์ โดยการสุ่มเลือกต าแหน่งท่ีมีการกลาย
พันธุ์ 2 ต าแหน่งจากต าแหน่ง 1 ถึง 12 และท าการสลับ
ต าแหน่งกัน สมมติสุ่มได้ต าแหน่งที่มีการกลายพันธุ์  2 
ต าแหน่งคือ 7 และ 10 จะได้โครโมโซมใหม่ ดังรูปที่ 23 
โครโมโซมใหม่จากการกลายพันธุ์ เวลาปิดงานของระบบ 
เท่ากับ 96 นาที 

 
4 1 4 1 3 2 6 5 3 4 1 3 

 

 

รูปที่ 23 โครโมโซมใหม่จากการกลายพันธ์ุ 
 

 จากขั้นตอนที่กล่าวมาจะได้โครโมโซมใหม่ 1 
โครโมโซม เนื่องจากโครโมโซมรุ่นลูกจะต้องมีจ านวนเท่ากับ 
5 โครโมโซม ดังนั้นจะด าเนินการตามขั้นตอนที่ 3.1 ถึง 3.3 
จนได้โครโมโซมรุ่นลูกเท่ากับ 5 โครโมโซม เพื่อความ

หลากหลายของค าตอบจะก าหนดให้โครโมโซมต้นแบบ 1 
ชุด ซึ่งประกอบด้วยโครโมโซมพ่อ 1 โครโมโซม โครโมโซม
แม่ 1 โครโมโซม จะท าให้เกิดโครโมโซมรุ่นลูก 1 โครโมโซม 
สรุปแล้วได้โครโมโซมรุ่นลูก 5 โครโมโซม ดังตาราง 6 

  4.  แทนที่ โครโมโซมรุ่นพ่อ แม่ ด้วยโครโมโซม
รุ่นลูก ดังนั้นประชากรใหม่คือโครโมโซมที่แสดงดังตาราง 6 

  5.  ทดสอบการแทนที่ค าตอบใหม่ที่ดีที่สุด หาก
พบว่าค าตอบในรุ่นลูกมีค าตอบที่ดีกว่ารุ่นพ่อ แม่ ให้บันทึก
ค่าที่ดีที่สุด และทดสอบว่าควรหยุดอัลกอริธึมหรือไม่ ถ้าไม่
เป็นไปตามเง่ือนไขให้ด าเนินการตามขั้นตอนที่  2–5 แต่ถ้า
เป็นไปตามเงื่อนไขให้หยุด และค าตอบท่ีดีที่สุดจะถูกเลือกมา
ใช้เป็นค าตอบ 
 
ตาราง 6   โครโมโซมรุ่นลูก 
 

   

จากวิธีการประยุกต์ใช้วิธีอัลกอริธึมเชิงพันธุกรรม 
ดังขั้นตอนที่กล่าวไว้ข้างต้น สามารถน ามาประยุกต์ใช้หา
ค าตอบ และค านวณค่าเวลาปิดงานของระบบ ส าหรับการ
ผลิตตู้ปาเป้าอิเล็กทรอนิกส์ ซึ่งมีจ านวนงานทั้งหมด 41 งาน 
(จ านวนแผ่นไม้ทั้งหมดที่ต้องด าเนินการแปรรูป ) ผ่าน
เครื่องจักร 17 เครื่อง รวมมีงานย่อยทั้งหมดเท่ากับ 129 
งาน โดยรายละเอียดของล าดับการท างานบนเครื่องจักรแต่
ละเครื่อง และเวลาปฏิบัติงานบนเครื่องจักรแต่ละเครื่อง
ส าหรับตู้ปาเป้าอิเล็กทรอนิกส์แสดงดังตาราง 7 

วิธีประยุกต์ใช้อัลกอริธึมเชิงพันธุกรรม เริ่มจากการ
สร้างโหนดตัวแทนของทั้ง 41 งาน โดยภายในแต่ละโหนดใส่
ล าดับการด าเนินงานของเครื่องจักรของงานย่อยทุกงานลง
ในโหนด ซึ่งเรียงล าดับข้อมูล และท าการใส่เครื่องจักรที่ใช้
ท างานย่อยแต่ละงานตามล าดับในโหนดถัดไปจนกระทั่งครบ
ทุกงาน หลังจากนั้นสุ่มสร้างโครโมโซมที่มีความยาวเท่ากับ 
129 ยีน เพื่อพิจารณาเวลาปิดงานของระบบ โดยจะสุ่มสร้าง
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ประชากรทั้งหมด 75,000 รุ่น ในแต่ละรุ่นจะสุ่มสร้าง
โครโมโซมจ านวน 500 โครโมโซม ใช้การข้ามสายพันธุ์แบบ 
1 ต าแหน่ง ความน่าจะเป็นของการข้ามสายพันธุ์ และการ
กลายพันธุ์ คือ 0.5 และ 0.05 ตามล าดับ 

ส าหรับงานวิ จั ยนี้  ผู้ วิ จั ย ได้ เ ขี ยนโปรแกรม 
MATLAB เพื่อสุ่มสร้างโครโมโซม และค านวณเวลาปิดงาน
งานของระบบ ตามขั้นตอนการประยุกต์ใช้วิธีอัลกอริธึมเชิง
พันธุกรรม ซึ่งผู้วิจัยได้ทดสองใช้โปรแกรมแก้ปัญหาทั้ง 2 
ปัญหา ปัญหาแรกคือปัญหาตัวอย่างงาน 6 งาน ใช้เครื่อง 
จักร 5 เครื่อง ตามที่ได้กล่าวไว้ในตอนต้น และปัญหาที่สอง
คือปัญหาตู้ปาเป้าอิเล็กทรอนิกส์งาน 41 งาน ใช้เครื่องจักร 
17 เครื่อง 

  
4 ผลการด าเนินการวิจัย 

หลังจากผู้วิจัยได้ใช้เขียนโปรแกรม MATLAB เพื่อ
ใช้ในการสุ่มตัวเลขส าหรับสร้างโครโมโซม ด าเนินการตาม
ขั้นตอนวิธีของอัลกอริธึมเชิงพันธุกรรม เพื่อค านวณหา
ค าตอบเวลาปิดงานของระบบซึ่งค่าพารามิเตอร์ต่างๆ ที่ใช้ 
และค าตอบท่ีได้แสดงดังตารางที่ 8 
 

ตาราง 8 ค่าพารามิเตอร์ที่ใช้ และค าตอบท่ีได ้
 

 

 
 
 
 
 
 

 

 

 

 

 

 

 

เมื่อเปรียบเทียบการจัดตารางการผลิต โดย
ประยุกต์ใช้วิธีอัลกอริธึมเชิงพันธุกรรม กับการจัดตารางการ
ผลิตแบบเดิม โดยตัวช้ีวัดคือ เวลาปิดงานของระบบ สามารถ
แสดงการเปรียบเทียบผลการจัดตารางการผลิตดังตาราง 9 

ตาราง 9 การเปรยีบเทียบผลการจัดตารางการผลิต  

  

จากตาราง 9 พบว่าการประยุกต์ใช้วิธีอัลกอริธึม
เ ชิงพันธุกรรม สามารถลดเวลาปิดงานของระบบได้ 
5,608.20 นาที/80 ตู้ และใช้เวลาในการประมวลผล
โปรแกรม 541 นาที หรือประมาณ 9 ช่ัวโมง 
 
5 สรุปผลการด าเนินการวิจัย 

 การท างานท่ีมีความซับซ้อนโดยอาศัยประสบ การณ์
และความช านาญ ท าให้เกิดความคลาดเคลื่อน เป็นผลให้ส่ง
สินค้าไม่ทันก าหนด ดังนั้นการวางแผนการจัดตารางการผลิต
จะเป็นกิจกรรมส าคัญที่สามารถลดความสูญเปล่าจากการรอ
งาน และการว่างงานของเครื่องจักรได้  จากผลการ
ด าเนินการวิจัย พบว่าการจัดตารางการผลิตตู้ปาเป้าซึ่ง
ประกอบด้วยไม้จ านวน 41 แผ่นและเครื่องจักรจ านวน 17 
เครื่อง โดยประยุกต์ใช้วิธีอัลกอริธึมเชิงพันธุกรรม ลดเวลา
ปิดงานของระบบจากเดิม 7,614 นาที/80 ตู้ เป็น 2,005.8 
นาที/80 ตู้ สามารถลดเวลาปิดงานของระบบได้ 5,608.2 
นาที/80 ตู้ ซึ่งสามารถแก้ปัญหาส่งสินค้าไม่ทันก าหนดได้อีก
ด้วย 
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ตาราง 7 ล าดับการท างานบนเครื่องจักรแต่ละเครื่อง และเวลาปฎิบัติงานบนเครื่องจักรแต่ละเครื่องส าหรับตู้ปาเป้าอิเล็กทรอนิกส์ 
 

 
 
 

 
 

 
 
 
 

 
 
 

Mechaine (i)

Job (j)

1 3(33) 4(138.2) 2(61) 1(33)

2.1 1(61.1) 5(220.4) 2(51.8) 4(45) 3(132.2)

2.2 1(100.8) 2(20.4) 4(33.1) 3(17.1)

3.1 1(61.1) 3(181.8) 4(237.5) 2(39.6) 5(45.3)

3.2 1(61.1) 3(231) 4(193.3) 2(39.7) 5(20.4)

4 1(53.2) 9(66.1) 2(98.7) 7(22) 3(25) 4(22.6) 6(77.2) 5(55.2) 8(31.1)

5 1(33.6)

6.1 1(33.6)

6.2 1(33.6) 6(66.1) 2(132) 3(57.8) 4(33.1) 5(132.2)

7.1 1(45)

7.2 1(65) 3(40.8) 2(33.1) 4(33.6) 5(55.7)

8 1(50.7) 3(90.2) 5(44.1) 4(22.6) 2(20.5)

9.1 2(55.7) 3(77.3) 4(12.1) 1(45.2)

9.2 1(50.1) 2(50.1)

10.1 2(318.5) 3(73.3) 1(45.2) 4(19.8)

10.2 1(50.1) 2(50.1)

11.1 2(286.9) 3(14.9) 1(45.2) 4(17.1) 5(24.9) 6(16.5)

11.2 1(50.1) 2(50.1)

12 1(33.6) 3(90.9) 4(17.6) 2(11)

13 2(228.9) 4(99.2) 5(40.8) 1(45.2) 3(22.6)

14 1(17.12) 3(154.5) 2(14.3)

15 1(33.6) 2(111.2) 3(16.5)

16 1(33.6) 2(12.1) 3(115.6)

17 1(33.5) 2(12) 3(115.7)

18 1(33.6)

19 1(66.7) 2(20.4)

20 1(33.6) 3(12.1) 2(20.4)

21 1(33.1) 2(11.1)

22 1(33.1) 2(11.1)

23 1(61.1) 2(47.1) 4(12.1) 3(51.3)

24 1(33.7)

25 1(22.6)

26 1(22.6)

27 2(30) 3(30.9)

28 1(33.6)

29 1(28.1)

30 1(28.1)

31 1(33.6)

32 1(33.6)

33 1(33.6) 2(20.1) 4(33.1) 3(17.1)

34

35 1(99.8)

36 1(99.8)

37 1(99.8)

38 1(22.6)

39 1(22.6)

40 1(22.6)

41 1(132.9) 2(42.9)

1713 14 15 169 10 11 125 6 7 81 2 3 4
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