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บทคัดยอ 
 กําหนดการหลายระดับ (Multi-level Programming) ถูกนํามาประยุกตใชในการสรางตัวแบบสําหรับหา
ตําแหนงท่ีเหมาะสมของศูนยกลางกระจายสินคา (Optimal Distribution Center Location ) โดยมี
วัตถุประสงคเพ่ือใหตนทุนโลจิสติกสรวม (Total Logistic Costs) ซึ่งประกอบดวย คาการขนสงสินคา คาสินคา
คงคลัง และคาการจัดการศูนยกลางกระจายสินคาต่ําท่ีสุด สําหรับปญหาในการศึกษาครั้งนี้จะแบงพารามิเตอร
ของตัวแบบออกเปน 3 สวน คือ 1. สวนของโรงงานผลิตสินคา ไดแกกําลังการผลิตสินคา 2. สวนของ
ศูนยกลางกระจายสินคา ไดแกขีดความสามารถในการจัดเก็บสินคา การเปดและดําเนินการ การเก็บรักษา
สินคาคงคลัง การส่ังซื้อสินคา และปริมาณสินคาท่ีจุดส่ังซื้อ 3. สวนของลูกคา ไดแกความตองการของลูกคา 
และพบวากําหนดการสามระดับ (Three-level Programming) มีความเหมาะสมสําหรับสรางตัวแบบปญหาน้ี 
ซึ่งจะนําไปหาเฉลยดวยระเบียบวิธีทางฮิวรีสติก (Heuristics) เชน ขั้นตอนวิธีทางพันธุกรรม (Genetic 
Algorithm) และหรือขั้นตอนวิธีการจําลองการอบเหนียว (Simulated Annealing) ตอไป 
 
คําสําคัญ: กําหนดการสองระดับ; กําหนดการสามระดับ; กําหนดการหลายระดับ; ศูนยกระจายกลางสินคา; 
โลจีสติกส 
 
1. บทนํา 

ในปจจุบันสภาพวิกฤตเศรษฐกิจน้ํามันแพง สงผลกระทบโดยตรงกับอุตสาหกรรมการผลิตสินคาทําให
ตนทุนในการผลิตสูงขึ้น เชนคาใชจายในกระบวนการผลิต คาใชจายในการขนสงสินคา ผูบริโภคมีหลาย
ทางเลือกในการเลือกซื้อสินคา เน่ืองจากมีผูผลิตจํานวนมากในตลาด จึงมีการแขงขันสูงในการแยงชิงสวนแบง
ทางการตลาด การมีตําแหนงท่ีเหมาะสมของศูนยกลางกระจายสินคาเปนวิธีการหนึ่งในการลดตนทุนในสวน
ของการขนสงสินคาไปยังลูกคา และสงผลใหตนทุนสินคาต่ําลงได ซึ่งจะทําใหไดเปรียบคูแขงขัน 

การจัดการโลจิสติกสท่ีมีประสิทธิภาพจึงเขามามีบทบาทอยางสูงในการพัฒนาและสรางศักยภาพใน
การแขงขัน ซึ่งมีแนวคิดท่ีมุงเนนความสอดคลองสัมพันธกันอยางตอเนื่องเปนลูกโซตั้งแตตนน้ํา (Supplier) 
จนถึงปลายน้ํา (Final Customer) โดยมองความตองการของลูกคา (Customer) แลวยอนกลับมามองผูผลิต 
(Manufacturer) จนถึงการจัดหาวัตถุดิบ (Supplier) การดําเนินการใหทุกองคกรท่ีอยูในหวงโซตางไดรับ
ผลประโยชนอยางเทากัน และไมผลักภาระตนทุนไปใหฝายใดฝายหน่ึง  
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 ปญหาโลจิสติกสสวนใหญมีวัตถุประสงคเพ่ือลดตนทุนรวมของระบบการจัดการองคกร ซึ่งพบวาปญหา
การหาตําแหนงท่ีเหมาะสม (Optimal Location) สงผลไปสูตนทุนรวมคอนขางมากท้ังในเครือขายองคกร
ขนาดเล็กและขนาดใหญ อาจเปนการลดเพียงในสวนใดสวนหนึ่ง ในสองสวนหรือสามสวนรวมกันแลวแต
ปญหาขององคกร  

ปจจุบันจึงเกิดแนวคิดในการสรางตัวแบบทางคณิตศาสตร (Mathematical Modeling) ของปญหาท่ี
เกิดขึ้นจริงเกี่ยวกับกิจกรรมทางดานโลจิสติกสท่ีสามารถตอบสนองความตองการของลูกคาไดมากสุดดวย
ตนทุนการผลิตต่ําท่ีสุดและคุมคาท่ีสุด โดยมีผลกําไรสูงสุด และตัวแบบที่นิยมนํามาใชอธิบายลักษณะปญหาท่ี
มีการตัดสินใจหลายลําดับขั้นที่เกี่ยวเนื่องกัน ไดแกกําหนดการหลายระดับ เชนกําหนดการสองระดับ(Bi-level 
Programming) ท่ีประกอบไปดวยฟงกชันจุดประสงค 2 ฟงกชัน จะสามารถแบงปญหาใหญออกเปนปญหา
ยอยๆที่ตอเนื่องกันได 2 ระดับ เชนกิจกรรมทางดานการขนสง และกิจกรรมสินคาคงคลังท่ีตองพิจารณา
รวมกัน ลักษณะของกําหนดการจะสามารถใชเปนตัวแบบของกิจกรรมทางดานโลจิสติกสนี้ได 
 Stephan Dempe [9] กลาววาปญหากําหนดการสองระดับ เปนปญหาการหาคาท่ีเหมาะสม (Optimal) 
ท่ีมีการจัดการตามลําดับขั้นของปญหา โดยฟงกชันจุดประสงคจะเปนการหาคาตํ่าสุด (minimize) ของปญหา
ท่ีมีการหาคาท่ีเหมาะสม 2 ขั้นตอน ซึ่งเง่ือนไขของปญหาจะถูกกําหนด โดยคาท่ีเหมาะสมของอีกปญหาหนึ่ง
กอนและท่ีสําคัญกําหนดการสองระดับสามารถขยายไปเปนกําหนดการหลายระดับไดตามแนวคิดของ 
Roghanian และคณะ [8] ซึ่งจะเปนกําหนดการท่ีเหมาะสมยิ่งในการเปนตัวแบบปญหาขององคกรท่ีมี
โครงขายซับซอน ประกอบดวยหลายกิจกรรมในการดําเนินการ 
 อยางไรก็ตาม กิจกรรมดานโลจิสติกสเริ่มต้ังแตกระบวนการผลิตไปจนถึงผูบริโภคนั้นมีความซับซอน
มากกวา 2 ระดับ ดังนั้นการนําเอากําหนดการที่มีหลายระดับมาประยุกตใชสรางตัวแบบ จะทําใหไดตัวแบบที่
ครอบคลุมกิจกรรมโลจิสติกสในจํานวนมากขึ้น และผลลัพธท่ีไดจะนําไปสูการวางแผนการบริหารจัดการเชิงโล
จิสติกสไดครบวงจรยิ่งขึ้น งานวิจัยนี้จึงนําเสนอตัวแบบกําหนดการสามระดับเกี่ยวกับปญหาการหาตําแหนงท่ี
เหมาะสมศูนยกลางกระจายสินคาโดยมีตนทุนรวมต่ําท่ีสุด อันจะนําไปสูการเพ่ิมประสิทธิภาพและขีด
ความสามารถในการแขงขันที่มากขึ้นตอไป 
 
2. การทบทวนวรรณกรรม 

ในงานวิจัยนี้จะแบงการศึกษางานวิจัยท่ีเกี่ยวของออกเปน 4 สวนดังตอไปนี้ 
1. ตัวแบบปญหาทางดานโลจิสติกส เพ่ือศึกษาตัวอยางลักษณะของปญหา ขอบเขต วัตถุประสงค และรูปแบบ     
    ของตัวแบบที่ใช 
2. ปญหากําหนดการสองระดับ เพ่ือศึกษาลักษณะของตัวกําหนดการ การประยุกตใชกับปญหาทางดานตางๆ  
3. ตัวแบบกําหนดการสองระดับกับงานทางดานโลจิสติกส เพ่ือดูลักษณะปญหา วัตถุประสงคท่ีใชกับตัวแบบนี้      
    และใชเปนพ้ืนฐานในการขยายแนวคิดกับงานทางดานโลจิสติกสตอไป 
4. สรุปการทบทวนวรรณกรรม เพ่ือรวบรวมขอมูลในการสรุปแนวทางวิจัย 
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  2.1. ตัวแบบปญหาทางดานโลจิสติกส 
 Francisco และ David [3] นําเสนอตัวแบบกําหนดการเลขจํานวนเต็ม (Integer Programming Model) 
สําหรับปญหาการหาตําแหนงท่ีเหมาะสมในการตั้งโรงงานผลิตสินคา (Plant Location) โดยมีวัตถุประสงค
เพ่ือใหราคาสินคา คาขนสงสินคาจากโรงงานไปยังลูกคา และคาการดูแลรักษาสินคาคงคลังต่ําท่ีสุด  
 Hinojosa และคณะ [5] นําเสนอตัวแบบปญหากําหนดการพลวัต (Dynamic Programming Model) 
เกี่ยวกับปญหาการหาตําแหนงท่ีเหมาะสมของคลังสินคา (Warehouse) มีวัตถุประสงคเพ่ือใหคาใชจายรวมซึ่ง
ประกอบไปดวย คาขนสงสินคาจากโรงงานผานคลังสินคาจนถึงมือลูกคา คาการดูแลรักษาสินคาคงคลัง และ
คาใชจายในการเปดคลังสินคาต่ําท่ีสุด 
 Byung Ki Lee และคณะ [1] ไดอธิบายเกี่ยวกับปญหาโครงขายโซอุปทานหลายระดับ (Multi-level 
Supply Chain Network) โดยศึกษาต้ังแตการผลิตสินคาจากโรงงานจนกระทั่งถึงมือลูกคา โดยสินคาจะผาน
คลังสินคา และศูนยกลางกระจายสินคา และไดนําเสนอตัวแบบกําหนดการเชิงเสน (Linear Programming) 
โดยมีวัตถุประสงคใหคาใชจายรวมซึ่งประกอบดวยคาขนสงสินคา คาการดูแลรักษาสินคาคงคลัง และคาการ
ส่ังซื้อสินคาต่ําท่ีสุด 
นอกจากตัวแบบที่กลาวมาขางตนแลว ยังมีตัวแบบอื่นๆ อีกดังตารางที่ 1 
 

 ตารางที่ 1 : สรุปตัวแบบคณิตศาสตรท่ีใชกับปญหาทางดานโลจิสติกส 
งานวิจัยท่ีเกี่ยวของ ลักษณะปญหา วัตถุประสงค ตัวแบบคณิตศาสตร 

F.Barahona  and  
D.Jensen (1998) 

การหาตําแหนงท่ี
เหมาะสมของโรงงาน  

คาขนสงและคาสินคาคง
คลังต่ําท่ีสุด 

กําหนดการเลขจํานวน
เต็ม                        

C.Pilot and S.Pilot 
(1999) 

ปญหาดานการขนสง คาขนสงต่ําท่ีสุด กําหนดการอยางงาย  

Cengiz Hasever  
and John Moussourakis 
(2005) 

ปญหาสินคาคงคลัง
(หลายชนิด) 

คาสินคาคงคลังต่ําท่ีสุด ผสมผสานตัวแบบ
กําหนดการเลขจํานวน
เต็ม  

Y.Hinojosa, et al.(2008) การหาตําแหนงท่ี
เหมาะสมของคลังสินคา 

คาใชจายรวมต่ําท่ีสุด 
(คาขนสง คาสินคาคง
คลัง คาการเปด) 

กําหนดการพลวัต  
 

Byung Ki Lee, et al. 
(2008) 

ปญหาโครงขายโซ
อุปทานหลายระดับ 

คาใชจายรวมต่ําท่ีสุด 
(คาขนสง คาสินคาคง
คลัง คาการส่ังซื้อ) 

กําหนดการเชิงเสน 
 

   
2.2. ปญหากําหนดการสองระดับ  

 Roghanian และคณะ [8] กลาววาปญหากําหนดการสองระดับเปนปญหาท่ีประกอบดวยจุดตัดสินใจ 2 
จุด ไดแก จุดท่ีเรียกวา Upper level และจุดท่ีเรียกวา Lower level โดยการตัดสินใจในสวน Upper จะ
ครอบคลุมเง่ือนไขในสวน Lower ซึ่งจะตัดสินใจกอนเรียบรอยแลว มีรูปแบบทั่วไปของปญหาดังตอไปนี้ 
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( ) ( )min    ,

x
U F x y  

    ( ). . ,  0s t G x y ≤  

( ) ( )min    ,
y

L f x y  

      ( ). . ,  0s t g x y ≤        

โดยท่ี 1nx R∈  และ 2ny R∈  

และสําหรับการประยุกต Vicente และ Calamai [11] กลาววากําหนดการสองระดับสามารถนํามาใชกับปญหา
ตางๆ เชน ปญหาการขนสง (Transportation Problem) ปญหาการจัดการ (Management Problem) และ
ปญหาการวางแผน (Optimal Design Problem) เปนตน  
 2.3. ตัวแบบกําหนดการสองระดับกับงานทางดานโลจิสติกส 
 Roghanian และคณะ [7] นําเสนอปญหาทางดานการวางแผนโซอุปทาน (Supply Chain Planning) 
เกี่ยวกับการหาคาท่ีเหมาะสมของหลายๆ กระบวนการที่ตองทําในเวลาเดียวกันเร่ิมต้ังแตในสวนของวัตถุดิบ 
เขาสูกรรมวิธีในการผลิต การขนสงและการกระจายสินคาจนกระท่ังสินคาถึงมือลูกคา ซึ่งปญหาเปนแบบ
โครงสรางเครือขายการตัดสินใจหลายระดับ (Multi-level Decision Network Structure) ซึ่งสามารถอธิบายได
โดยใชรูปแบบกําหนดการสองระดับ  

Sun Huijun และคณะ [10] นําเสนอปญหาการหาตําแหนงท่ีเหมาะสมของศูนยกลางกระจายสินคา 
โดยใชตัวแบบกําหนดการสองระดับ ซึ่งประกอบดวย 1. The upper level จะเปนการกําหนดตําแหนงท่ี
เหมาะสมภายใตคาท่ีนอยท่ีสุดของ Planner’s Cost ไดแกคาใชจายในการขนสง เงินลงทุนในการจัดต้ัง และ 
2. The lower level จะเปนการกําหนดดุลยภาพของความตองการของลูกคาและผูวางแผนภายใตคาท่ีนอย
ท่ีสุดของ Customer’s Cost ซึ่งไดนําระเบียบวิธีการฮิวริสติกมาใชในการแกปญหา  
 2.4. สรุปการทบทวนวรรณกรรม 
 เนื่องจากตัวแบบท่ีเคยศึกษาเก่ียวกับปญหาการหาตําแหนงท่ีเหมาะสม เปนการพิจารณาในหนึ่งระดับ 
หรือสองระดับเทาน้ัน ซึ่งพบวาตัวแบบกําหนดการสองระดับครอบคลุมกิจกรรมโลจิสติกสไดมากกวาหน่ึง
ระดับ และจากแนวคิดในการขยายกําหนดการสองระดับไปเปนกําหนดการหลายระดับ ทําใหผูวิจัยมุงประเด็น
การศึกษาไปยังการสรางตัวแบบกําหนดการหลายระดับ(สามระดับ) กับปญหาการหาตําแหนงท่ีเหมาะสมกับ
โครงขายองคกรหลายระดับ(สามระดับ) เพ่ือใหตนทุนรวมในการจัดการเครือขายตํ่าท่ีสุด ซึ่งยังไมมีการ
นํามาใชกับปญหาทางดานน้ี 
 
3. ตัวแบบกําหนดการสามระดับที่นําเสนอ 
 3.1. ขอบเขตปญหา  

ปญหาน้ีเปนปญหาการหาตําแหนงท่ีเหมาะสม (Optimal Location) ของโซอุปทานท่ีประกอบดวย 
  3.1.1. โรงงานผลิตสินคา(Manufacturing Plants) กําหนดใหมีจาํนวน L แหง โดยท่ีโรงงานจะ
ผลิตสินคาประเภทเดียว(Single Product) ท้ังหมดเองตามกําลังผลิต และจะไมมีการรับซ้ือจากภายนอก 
  3.1.2. ศูนยกลางกระจายสินคา(Distribution Centers) กําหนดใหมี M แหง โดยไมมีนโยบาย
สินคาขาดมือ กลาวคือการมีสินคาคงคลังในศูนยกลางกระจายสินคา 
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   3.1.3. ลูกคา (Customers) กําหนดใหมีจํานวน N คน โดยลูกคามีความตองการสินคาแบบ 
Deterministic Demand กลาวคือความตองการเปนแบบแนนอนในชวงเวลาหนึ่ง ซึ่งสามารถสรุปโครงสราง
ขอบเขตปญหาไดรูปท่ี 1 
  
 
 
 
 
 
 

 
 
 
 
 

3.2. วัตถุประสงคของปญหา 
 เพ่ือหาตําแหนงท่ีเหมาะสมของศูนยกลางกระจายสินคา รวมท้ังจํานวนสินคาท่ีจัดสงจากโรงงานมายัง
ศูนยกลางกระจายสินคาท่ีมีการส่ังซ้ือสินคา และจํานวนสินคาท่ีจัดสงจากศูนยกลางกระจายสินคาไปยังลูกคา 
โดยมีตนทุนรวม ซึ่งประกอบดวย ตนทุนการขนสงสินคา ตนทุนสินคาคงคลัง และตนทุนการจัดการศูนยกลาง
กระจายสินคาตํ่าท่ีสุด 

3.3. ตัวแปรและพารามิเตอรท่ีใช 
  3.3.1. ตัวแปรตัดสินใจ 

     
⎧

= ⎨
⎩

1 ,

0 ,jD  

   
⎧

= ⎨
⎩

1 ,

0 ,jX  

  3.3.2. พารามิเตอรกําหนดดังตารางท่ี 2 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

เมื่อศูนยกลางกระจายสินคา j เปด 

อื่น ๆ 

อื่น ๆ 

 เมื่อศูนยกลางกระจายสินคา j ส่ังซื้อสินคาจากโรงงาน 

รูปท่ี 1 : แสดงโครงสรางหวงโซอุปทานของปญหา 

1P  

M M M

Product 

Manufacturing Plants Distribution Centers Customers 

Product 

2P  

LP  

1D  

2D  

mD  

1M  

nM  

2M  
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 ตารางที่ 2 : สรุปพารามิเตอรท่ีใชในตัวแบบปญหา 
ตัวแปรปญหา Plant (i)  DC (j)  Market (k) 

1. Customer demand     kD  

2. Capacity 
       2.1 Physical point 
       2.2 Link 

 

iCP  
 

 
 

ijCPD  

 

jCD  
 
 

jkCDM  

 

3. Distribution cost 
       3.1 Opening cost 
       3.2 Operating cost 

   

ja  

jb  

  

4. Invemtory cost 
       4.1 Holding cost 
       4.2 Odering cost 

   

jHD  

jOD  

  

5. Inventory control 
       5.1 Order quantity(Lot size) 
       5.2 Reorder point 

 
 

 

ijQPD  
 
 

jID  

 

jkQDM  
 

6. Transportation cost  ijTPD   jkTDM   
โดยท่ี 

kD  :  ความตองการของลูกคาท่ี k  
  iCP  :  กําลังการผลิตสินคาของโรงงานที่ i  
  jCD  :  ขีดความสามรถในการจัดเก็บสินคาของ DC  ท่ี j  

  ijCPD  :  กําลังการขนสงสินคาตอรอบจากโรงงานที่ i  ไปยัง DC  ท่ี j  

  jkCDM :  กําลังการขนสงสินคาตอรอบจาก DC  ท่ี j  ไปยังลูกคาท่ี k  

  ja  :  คาใชจายในการเปด DC  ท่ี j  

  jb  :  คาใชจายในการดําเนินการของ DC  ท่ี j  

  jHD  :  คาใชจายในการเก็บรักษาสินคาคงคลังของ DC  ท่ี j  

  jOD   :  คาใชจายในการส่ังซื้อสินคาของ DC  ท่ี j ตอครั้ง 

  ijQPD   :  ปริมาณสินคาท่ีสงจากโรงงานที่ i  ไปยัง DC  ท่ี j  

  jkQDM :  ปริมาณสินคาท่ีสงจาก DC  ท่ี j  ไปยังลูกคาท่ี k  

  jID   :  ปริมาณสินคาท่ีจุดส่ังซื้อสินคาของ DC  ท่ี j  

  ijTPD   :  คาใชจายในการขนสงสินคาตอหนวยจากโรงงานที่ i  ไปยัง DC  ท่ี j  

  jkTDM  :  คาใชจายในการขนสงสินคาตอหนวยจาก DC  ท่ี j  ไปยังลูกคาท่ี k  
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 3.4. ตัวแบบกําหนดการสามระดับ (Three-level Programming Model) 

ระดับท่ี 1 : ฟงกชันจุดประสงค  ( )min    1  j j j
j

F a b D= +∑  

            เง่ือนไข ≥∑ 1j
j

D           (1) 

              { }∈ 0,1jD  

ระดับท่ี 2 : ฟงกชันจุดประสงค  min    2  j j j j
j

F X OD ID HD= +∑  

            เง่ือนไข + = ∀∑ ∑ ,ij j jk
i k

QPD ID QDM j               (2)

     ≥∑ 1j
j

X                   (3)

     ≤ ⋅j jID Big M D                  (4)

     ≥ ∀0 ,jID j                                          (5)

     { }∈ 0,1jX  

ระดับท่ี 3 : ฟงกชันจุดประสงค  min    3  ij ij jk jk
i j j k

F QPD TPD QDM TDM= ⋅ + ⋅∑∑ ∑∑  

             เง่ือนไข ≤ ∀∑ ,ij i
j

QPD CP i                 (6)  

     ≤ ∀, ,ij ijQPD CPD i j                 (7) 

     + ≤ ∀∑ ,ij j j
i

QPD ID CD j        (8) 

     = ∀∑ ,jk k
j

QDM D k         (9) 

     ≤ ∀, ,jk jkQDM CDM j k      (10) 

     ≤ + ∀∑ ∑ ,jk ij j
k i

QDM QPD ID j     (11) 

     ≤ ⋅ ∀∑ ,ij j
i

QPD Big M X j              (12) 

     ≥ ≥ ∀0 0 , , ,ij ijQPD QDM i j k     (13) 

 
  3.4.1. วัตถุประสงคในระดับท่ี 1 เพ่ือใหคาใชจายในการจัดการศูนยกลางกระจายสินคาตํ่าสุด   
เง่ือนไข (1) : เปนการยืนยันวาอยางนอยตองมีการเปดศูนยกลางกระจายสินคา 1 แหง 
  3.4.2. วัตถุประสงคในระดับท่ี 2 เพ่ือใหคาใชจายเก่ียวกับสินคาคงคลังตํ่าสุด 
เง่ือนไข (2) : ปริมาณสินคาท่ีสงมาจากทุกโรงงานมายัง DC  ท่ี j  รวมกับสินคาท่ีจุดส่ังซ้ือของDC  ท่ี j     

        จะตองเทากับปริมาณสินคาท่ีทุกคนตองการจาก DC  ท่ี j  
เง่ือนไข (3) : เปนการยืนยันวาอยางนอยตองมีการส่ังซ้ือสินคาจากโรงงาน 
เง่ือนไข (4) : ปริมาณสินคาท่ีจุดส่ังซ้ือของ DC  ท่ี j  จะเกิดข้ึนเมื่อมีการเปด  DC  ท่ี j  
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 เง่ือนไข (5) : ปริมาณสินคาท่ีจุดส่ังซ้ือของแตละ DC  เปนศูนย เมื่อไมมีการส่ังซ้ือ 
3.4.3. วัตถุประสงคในระดับท่ี 3 เพ่ือใหคาใชจายในการขนสงสินคาตํ่าสุด 

เง่ือนไข (6) : ปริมาณสินคาท่ีสงจากโรงงานท่ี i  ไปยังทุก DC  ยอมไมเกินกําลังการผลิตของโรงงานที่ i  
เง่ือนไข (7) : ปริมาณสินคาท่ีสงจากโรงงานท่ี i  ไปยัง DC ท่ี j ตองไมเกินกําลังการขนสงสินคาตอรอบ 
เง่ือนไข (8) : ปริมาณสินคาท่ีสงจากทุกโรงงานไปยัง DC  ท่ี j รวมกับปริมาณสินคาท่ีจุดส่ังซ้ือของ DC  ท่ี j      
                 ตองไมเกินความสามารถในการจัดเก็บสินคาของ DC ท่ี j  
เง่ือนไข (9) : ปริมาณสินคาท่ีสงจากทุก DC  ไปยังลูกคาท่ี k  เพียงพอตอความตองการของลูกคา 
เง่ือนไข (10): ปริมาณสินคาท่ีสงจาก DC  ท่ี j  ไปยังลูกคาท่ี k  ไมเกินกําลังการขนสงสินคาตอรอบ 
เง่ือนไข (11): ปริมาณสินคาท่ีทุกคนตองการจาก DC  ท่ี j  ยอมไมเกินปริมาณการนําเขาจากทุกโรงงานรวม  
                  กับปริมาณสินคาคงเหลือท่ีจุดส่ังซ้ือ 
เง่ือนไข (12): ปริมาณสินคาท่ีนําเขาจากทุกโรงงานมายัง DC  ท่ี j  จะเกิดข้ึนเมื่อ DC  ท่ี j มีการส่ังซ้ือ 
                  สินคา 
เง่ือนไข (13): ปริมาณสินคาท่ีสงจากโรงงาน i  ไปยังDC  ท่ี j และจากDC  ท่ี j ไปยังลูกคาท่ี k จะเปนศูนย    
                  เมื่อไมมีการสงสินคา 
และ Big M :  ใชแทนจํานวนจริงท่ีมีคามากพอ 

 
4. ขั้นตอนวิธใีนการแกปญหา (Algorithm of Three-level Programming) 

4.1 แนวคิดในการคํานวณ  
 กําหนดคาเร่ิมตนของตัวแปรตัดสินใจในเง่ือนไขระดับตางๆ เพ่ือกําหนดขอบเขตโดเมนของปญหา
เร่ิมตนท่ีการหาผลเฉลยในระดับท่ี 3 จากน้ันนําไปแทนคาเพ่ือหาผลเฉลยระดับท่ี 2 ในทํานองเดียวกันกําหนด
ตัวแปรตัดสินใจข้ึนมาอีกชุดหน่ึงเพ่ือหาผลเฉลยใหม และนําผลเฉลยท้ังสองไปเปรียบเทียบกันเพ่ือหาคําตอบ
ท่ีดีกวา และนําไปแทนคาเพ่ือหาผลเฉลยในระดับท่ี 1 ในทํานองเดียวกันนําผลเฉลยท่ีไดไปเปรียบเทียบเพ่ือ
หาคําตอบท่ีดีกวา ทําไปเร่ือยๆ จนกวาจะไดคําตอบท่ีเปนผลเฉลยท่ีดีท่ีสุด จากผลเฉลยท้ังหมดท่ีเปนไปได 
ซ่ึงตัวแปรตัดสินใจชุดสุดทายท่ีกําหนดขึ้นจะเปนคําตอบท่ีเหมาะสมสําหรับปญหากําหนดการสามระดับท่ี
สอดคลองกับวัตถุประสงคของท้ังสามระดับ 

4.2 ข้ันตอนวิธีการคํานวณ 
จากหลักการขางตนสามารถสรุปเปนขอๆ ไดดังตอไปน้ี 

1. สมมติคําตอบเร่ิมตนของตัวแปรตัดสินใจ { }0
1 2 3  ( , , , , )    ;  0,1 , 1,2,3, ,j m jD d d d d d j m= ∈ =K K   

2. สมมติคาเร่ิมตนของตัวแปรตัดสินใจ { }0
1 2 3  ( , , , , )    ;  0,1 , 1,2,3, ,j m jX x x x x x j m= ∈ =K K   

3. กําหนดคาเร่ิมตนกระบวนการทําซํ้าให 0s = , 0t =  และ ε  (คาความคลาดเคล่ือนในการลูเขา) 

4. แทนคา s
jX  ในเง่ือนไขของกําหนดการระดับท่ี 3 พรอมท้ังหาผลเฉลย 

5. ใหผลเฉลยท่ีไดเทากับ s
ijQPD  และ s

jkQDM  

6. แทนคา t
jD , s

jX , s
ijQPD  และ s

jkQDM  ในเง่ือนไขกําหนดการระดับท่ี 2 พรอมท้ังหาผลเฉลย 

7. ใหผลเฉลยท่ีไดเทากับ s
jID  

8. หาคา 2sF โดยแทนคา s
jID  ในฟงกชันจุดประสงคของกําหนดการระดับท่ี 2 
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 9. สมมติคา { }1
1 2 3  ( , , , , )   ;  0,1 , 1,2,3, ,s

j m jX x x x x x j m+ = ∈ =K K   

    และ { }1
1 2 3  ( , , , , )    ;  0,1 , 1,2,3, ,t

j m jD d d d d d j m+ = ∈ =K K  อีกคร้ัง 

10. แทนคา 1s
jX +  ในเง่ือนไขของกําหนดการระดับท่ี 3 พรอมท้ังหาผลเฉลย 

11. ใหผลเฉลยท่ีไดเทากับ 1s
ijQPD +  และ 1s

jkQDM +  

12. แทนคา 1t
jD + , 1s

jX + , 1s
ijQPD +  และ 1s

jkQDM +  ในเง่ือนไขกําหนดการระดับท่ี 2 พรอมท้ังหาผลเฉลย 

13. ใหผลเฉลยท่ีไดเทากับ 1s
jID +  

14. หาคา 12sF + โดยแทนคา 1s
jID +  ในฟงกชันจุดประสงคของกําหนดการระดับท่ี 2 

15. ตรวจสอบการทําซํ้าถา 12 2   s sF F ε+ − ≤  แลวทําตอในขั้นตอนตอไป  

     แตถาไมใชใหกําหนด 1s s= +  แลวยอนกลับไปทําในขอ 4 อีกคร้ัง 

16. หาคา 1tF และ 11tF + โดยแทนคา t
jD และ 1t

jD +  ในฟงกชันจุดประสงคของกําหนดการระดับท่ี 1 ตามลําดับ 

17. ตรวจสอบการทําซํ้าถา 11 1   t tF F ε+ − ≤  แลวคําตอบท่ีเหมาะสมคือ 1t
jD +  และ 1s

jX +  

      แตถาไมใชใหกําหนด 1t t= +  แลวยอนกลับไปทําในขอ 4 อีกคร้ัง 
ซึ่งสามารถสรุปเปนผังขั้นตอนการดําเนินงาน ดังรูปท่ี 2 
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หาคา 2sF  

กําหนดคา 1s
jX + , 1t

jD +  

หา 1s
ijQPD + และ 1s

jkQDM + จากระดับ 3 

แทนคาผลเฉลยท่ีไดในระดับ 2  

หาคา 12sF +  

หา 1s
jID + จากระดับ 2 

เริ่มตน 

หา s
ijQPD และ s

jkQDM จากระดับ 3 

แทนคาผลเฉลยท่ีไดในระดับ 2  

หา s
jID จากระดับ 2 

กําหนดคา t
jD  , s

jX  เริ่มตน 

กําหนดให 0s =  , 0t =  , ε  

จบ 

12 2   s sF F ε+ − ≤  

หาคา 1tF , 11tF +  

11 1   t tF F ε+ − ≤  

คําตอบคือ 1tD + , 1s
jX +  

รูปท่ี 2: แสดงขั้นตอนวิธีในการแกปญหากําหนดการสามระดับ 
 

ไมใช 

ไมใช 

ใช 

ใช 

S = S+1 t = t+1 
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 5. บทสรุปและงานวิจัยในอนาคต 
 ผลงานวิจัยท่ีออกมาเปนการนําเสนอตัวแบบกําหนดการสามระดับกับปญหาการหาตําแหนงท่ี
เหมาะสมของศูนยกลางกระจายสินคาในโครงขายองคกร 3 ระดับ พรอมท้ังนําเสนอข้ันตอนวิธีในการ
แกปญหาเพ่ือใหตนทุนรวมขององคกรตํ่าท่ีสุด เพราะฉะนั้นจะเห็นไดวาเราสามารถสรางตัวแบบใหมๆ ใน
รูปแบบของกําหนดการหลายระดับ เพ่ืออธิบายเกี่ยวกับปญหาการหาตําแหนงท่ีเหมาะสม และปญหา
ทางดานโลจิสติกสอื่นๆ ได ซึ่งสงผลใหการจัดการเชิงโลจิสติกสมีประสิทธิภาพมากย่ิงขึ้น 
 งานวิจัยในอนาคต คือ การหาผลเฉลยของตัวแบบกําหนดการสามระดับตามขั้นตอนที่ไดนําเสนอ ดวย
ระเบียบวิธีทางดานฮิวรีสติก เชน ขั้นตอนวิธีทางพันธุกรรม (Genetic Algorithm) และหรือขั้นตอนวิธีการ
จําลองการอบเหนียว (Simulated Annealing) พรอมท้ังตัวอยางในการคํานวณ 
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