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บทคัดย่อภาษาไทย 

620920044 : การจดัการงานวิศวกรรม  แผน ก แบบ ก 2 ปริญญามหาบัณฑิต 
คำสำคัญ : ปัญหาการตัดหนึ่งมิติ, โปรแกรมเชิงเส้น, การสร้างสดมภ์, การเขียนโปรแกรมจำนวนเต็ม, 
เหล็กเส้น 

นาย พชรพล ธงศิลา: วิธีการออกแบบกระบวนการตัดเหล็กเส้นหมาะท่ีสุดสำหรับโรงงาน
เฟอร์นิเจอร์ อาจารย์ท่ีปรึกษาวิทยานิพนธ์หลัก : ผู้ช่วยศาสตราจารย์ ดร. คเณศ พันธุ์สวาสด์ิ 

 
งานวิจัยนี้ได้นำปัญหาการตัดวัสดุโครงเหล็กเส้นของโรงงานเฟอร์นิเจอร์ซึ่งเป็นวัสดุเชิงเส้น 

งานวิจัยนี้จึงมีการออกแบบวิธีการตัดเหล็กเส้นท่ีเหมาะสมเพื่อลดเศษวัสดุรวมไปถึงต้นทุนการผลิต 
โดยใช้วิธีแก้ปัญหาการตัดแบบหนึ่งมิติ (One-dimension cutting stock problem) จากปัญหาของ
โรงงานพบว่าการตัดเหล็กเส้นตามความยาวต่าง ๆ ส่งผลให้มีปริมาณเศษวัสดุท่ีไม่สามารถใช้งานได้
ของเหล็กเส้นหน้าตัด A รวม 4 สัปดาห์ 3,911.2 ซม. ซึ่งผู้วิจัยได้ทำการออกแบบโปรแกรมเชิงเส้น 
(Linear programing, LP) โดยใช้วิธีการสร้างสดมภ์ (Column generation) ในการออกแบบรูปแบบ
ตัดเหล็กเส้น ความยาวมาตรฐาน 600 ซม. รวมถึงการนำเหล็กเส้นคงเหลือท่ีอยู่ในคลังมาใช้และนำ
สินค้าท่ีมีการใช้เหล็กหน้าตัดเดียวกันในแต่ละสัปดาห์นำมาตัดพร้อมกัน พบว่าสามารถลดปริมาณเศษ
วัสดุท่ีไม่สามารถใช้งานได้รวม 4 สัปดาห์เหลือเพียง 2,404.9 ซม. ประหยัดเหล็กเส้นต้ังต้นได้ถึง 8 
เส้นต่อ 4 สัปดาห ์
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บทคัดย่อภาษาอังกฤษ 

620920044 : Major ENGINEERING MANAGEMENT 
Keyword : One-dimension cutting stock, linear programming, column generation, 
integer programming, steel bar 

MR. Pacharapon THONGSILA : The method of designing suitable the steel bar 
cutting process for the furniture factory Thesis advisor : Assistant Professor KANATE 
PUNTUSAVASE, Ph.D. 

This research has applied the problem of cutting steel bars in Linear 
materials of the furniture factory. Therefore, this research has designed a suitable 
steel bar cutting method to reduce material waste as well as production costs by 
using a one-dimensional cutting solution (One-dimension cutting stock problem). 
From the problems of the factory, it was found that the employees in the process of 
cutting use experience in cut pattern design. Affect to total scrap of 4 weeks for steel 
type A result in up to 3,911.2 cm. The researcher has designed a linear program (LP) 
by using the column generation method to design the cutting pattern of standard 
size 600 cm and scrap steel bar. It was found that the amount of total 4 weeks of 
waste material was reduced to only 2,404.9 cm. This method can save new steel 
bars for 8 bar/4 weeks. 
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บทท่ี 1 
บทนำ 

 

1.1 ที่มาและความสำคัญของปัญหา 
อุตสาหกรรมผลิตเฟอร์นิเจอร์ถือเป็นอุตสาหกรรมปลายน้ำของอุตสาหกรรมแปรรูปเหล็ก ซึ่งจะมี

กลุ่มลูกค้าเป็นกลุ่มอุตสาหกรรมบริการ ได้แก่ โรงแรม และรีสอร์ท รวมถึงเครื่องเรือนท่ัวไปในกลุ่ม

ครัวเรือน ปัจจัยท่ีส่งผลต่อการเลือกบริโภคเฟอร์นิเจอร์ในผู้บริโภคกลุ่มโรงแรม และรีสอร์ท มักแปร

ผันตรงกับคุณภาพท่ีได้มาตรฐาน ความทันสมัย และความเหมาะสมต่อการตกแต่ง ท้ังในด้านขนาด

และการออกแบบสินค้าเฟอร์นิเจอร์ให้ทันตามความนิยมของ ลูกค้า และคู่แข่งทางการค้า เพื่อเป็น

การสร้างภาพลักษณ์ และประสบการณ์ท่ีดีแก่กลุ่มลูกค้าท่ีเข้ารับบริการภายในโรงแรม ซึ่งจะส่งผลให้

จำนวนของผู้เข้ารับบริการ และสร้างมูลค่าการเข้าพักท่ีสูง โดยจากรายงาน (เอลิษา ไทยสิทธา,2561) 

ระบุว่า การเลือกใช้เฟอร์นิเจอร์ท่ีเหมาะสม และมีสินค้าอุปโภคท่ีจำเป็นเพื่อเป็นการอำนวยความ

สะดวกให้กับผู้เข้ารับบริการ จะช่วยสร้างความพึงพอใจและแสดงรสนิยมของผู้เข้ารับบริการ อีกท้ัง

การเลือกเฟอร์นิเจอร์ท่ีเหมาะสมมาประกอบฉากในการถ่ายรูป และลงโซเชียลมีเดียของกลุ่มผู้เข้ารับ

บริการถือเป็นการช่วยประชาสัมพันธ์อีกช่องทางหนึ่งของโรงแรม และรีสอร์ท 

ผลิตภัณฑ์ในโรงงาน มีแนวโน้มเติบโตในตลาดมากขึ้น เนื่องจากมีรูปทรงทันสมัยและมีความ

แข็งแรงทนทาน และสามารถตอบสนองความต้องการของลูกค้าได้ ส่งเสริมให้ภาพลักษณ์ของโรงแรม

ดูดีขึ้น แตกต่างจากการใช้เฟอร์นิเจอร์ไม้หรือผ้าร่มในอดีต ทำให้เป็นการเพิ่มโอกาศทางการค้าของ

โรงแรมต่าง ๆ  

ในปัจจุบันเทคโนโลยีมีการพัฒนาอย่างรวดเร็วส่งผลให้ราคาเฟอร์นิเจอร์ปรับลดลง รวมถึงคู่แข่ง

ทางการค้าเข้ามาในตลาดมากขึ้น โรงงานจึงต้องมีการควบคุมต้องทุนการผลิตและคุณภาพของสินค้า 

ส่วนประกอบหลักของเฟอร์นิเจอร์ประกอบไปด้วย ผ้าคลุมเบาะ เหล็กเส้น และเบาะโฟม หากทาง

โรงงานต้องการควบคุมต้นทุนการผลิต เหล็กเส้นมีความเหมาะสมท่ีสุดเนื่องจากมีราคาต้นทุนสูง และ 

คำส่ังซื้อ ของลูกค้าในแต่ละคำส่ังซื้อจะมีขนาดความยาวไม่เท่ากัน โรงงานจึงต้อง มีการออกแบบ

วิธีการตัดท่ีเหมาะสมท่ีสุดเพื่อให้เกิดเศษวัสดุท่ีไม่สามารถใช้งานได้น้อยท่ีสุดซึ่งเป็นปัญหาทาง

วิศวกรรม 
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ภาพที่  1 คลังจัดเก็บเหล็กเส้นหน้าตัดต่าง ๆ 
 โรงงานกรณีศึกษาเป็นโรงงานผลิตเฟอร์นิเจอร์ ซึ่งมีเหล็กเส้นหลากหลายรูปแบบดังภาพท่ี 1 จาก

ปัญหาในกระบวนการตัดเหล็กเส้นพบว่าพนักงานไม่มีการคำนวณระยะใบเล่ือยขนาด 4 มิลลิเมตร 

และใช้ความชำนาญในการตัดโดยเริ่มตัดตามความยาวที่ยาวท่ีสุดก่อน เศษท่ีเหลือนำมาตัดตามความ

ยาวที่สามารถตัดได้ตามลำดับ ซึ่งผลจากการสำรวจการออกแบบการตัดเหล็กชนิด A รวม 4 สัปดาห์ 

ของพนักงานชำนาญงานผู้วิจัยสรุปได้ว่า ต้องใช้เหล็กเส้นต้ังต้นท้ังหมด 146 เส้น จากภาพท่ี 2 เกิด

เศษท่ีเหลือจากการตัดเท่ากับ 3,380.2 ซม.  

 

ภาพที่  2  เศษวัสดุทท่ีเหลือจากการตัดรวม 4 สัปดาห์ 
 ปัญหาในกระบวนการตัดเหล็กเส้นจัดเป็นหนึ่งในปัญหาการตัดวัสดุเชิงเส้นแบบหนึ่งมิติ (One-

dimension cutting stock problem) โดยการนำโปรแกรมเชิงเส้น (Linear programing) และ 

การออกแบบโปรแกรมจำนวนเต็ม (Integer programing)[1] มาใช้ในการสร้างวิธีการออกแบบการ

ตัดเหล็กเส้น ซึ่งเป็นวัตถุดิบท่ีมีราคาต้นทุนสูงขึ้นอย่างต่อเนื่องในช่วงปี 2564 ถึง ปี 2565 ซึ่ง

เหล็กเส้นเป็นวัตถุดิบท่ีมีราคาต่อหน่วยสูงท่ีสุดในกระบวนการผลิตในโรงงานผลิตเฟอร์นิเจอร์ เพื่อลด

เศษเหลือท่ีไม่สามารถใช้ประโยชน์ได้ เป็นการลดต้นทุน 
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1.2 วัตถุประสงค์ของการวิจัย 
1.2.1  เพื่อศึกษาวิธีแก้ปัญหาการตัดเหล็กเส้นอลูมิเนียมโดยใช้วิธีการ One-Dimensional  

Cutting Stock problem 

1.2.2 เพื่อสร้างโปรแกรมการหาวิธีตัดเหล็กเส้นในความยาวต่าง ๆ 

1.2.3 เพื่อลดต้นทุนการส่ังซื้อเหล็กเส้น และลดระยะเวลาทำงานท่ีไม่จำเป็น 

1.3 กรอบแนวคิดของงานวิจัย  

 

 

 

 

 

ภาพที่  3 กรอบแนวคิดงานวิจัย 
1.4 ข้อจำกัด  

1.4.1   ความยาวของเหล็กเส้นท่ีตัดไม่เท่ากันในแต่ละการส่ังซื้อเนื่องจากมีการปรับเปล่ียน

ขนาดของช้ินงานขึ้นอยู่กับการออกแบบสินค้าของลูกค้า ทำให้มีรูปแบบการตัดท่ีต่างกัน 

1.4.2    ความยาวเหล็กมาตรฐาน 600 ซม. 

1.4.3    ไม่มีการวางแผนการตัด เนื่องจากใช้ประสบการณ์ 

1.4.4 ในทุกการตัดจะเกิดการสูญเสียความยาวจากใบมีด 4 มิลลิเมตร 

1.5 ประโยชน์ที่คาดว่าจะได้รับ 

1.5.1   ลดต้นทุนการส่ังซื้อเหล็กเส้น และลดจำนวนเศษเหลือของเหล็กเส้นท่ีไม่สามารถ 

             นำมาใช้ต่อได้ 

1.5.2 สามารถใช้โปรแกรมในการคำนวณการตัดได้อย่างมีประสิทธิภาพ 

1.5.3 สามารถออกแบบวิธีการตัดสินค้ารวมกันได้มากกว่า 1 คำส่ังซื้อในการตัดแต่ละครั้ง 

1.5.4 สามารถนำเหล็กเส้นคงเหลือจากกระบวนการตัดครั้งก่อนหน้านำมาใช้ได้อย่างมี

ประสิทธิภาพ 

ตัวแปรตาม 

-ได้ออกแบบการตัดเหล็กเส้นที่มี

ประสิทธิภาพ 

-ได้ชิ้นงานที่มีคุณภาพ เน่ืองจากไม่ต้องมี

การต่อเติมขนาด 
 

ตัวแปรต้น  

-ปริมาณการสั่งซื้อชิ้นงาน  

-การออกแบบความยาวชิ้นงาน

ของลูกค้า 

วิธีการศึกษาวิจัย  

 -ปัญหาการตัดวัสดุ 

(Cutting stock problem) 
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บทที่ 2  

หลักการทฤษฎีและงานวิจัยที่เก่ียวข้อง 

 ในบทนี้จะกล่าวถึงทฤษฎีท่ีเกี่ยวข้องของปัญหาการตัดวัสดุ รวมไปถึงการอธิบายนิยาม 

รูปแบบและประเภทของปัญหาท่ีเกี่ยวข้อง แบบจำลองตัวอย่างของปัญหา และวิธีการคำนวณความ

ยาวของเหล็กเส้นตามการส่ังซื้อท่ีลูกค้ากำหนด อีกท้ังงานวิจัยท่ีเกี่ยวข้อง เพื่อใช้เป็นแนวทางในการ

สร้างโปรแกรมออกแบบการตัดเหล็กเส้นท่ีมีประสิทธิภาพ โดยประกอบไปด้วยหัวข้อหลักๆ ดังนี้ 

2.1 ทฤษฎีเก่ียวกับปัญหาการตัดวัสดุ (Cutting Problem Theory) 

 ปัญหาการตัดวัสดุ(Cutting Problem) คือส่วนหนึ่งในปัญหาหลักของปัญหาการตัดและ

จัดเก็บ (Cutting and Packing Problems: C&P) ท่ีมีรูปแบบปัญหาคล้ายกันคือการแบ่งและการ

จัดเก็บท่ีมีเศษเหลือจากกระบวนการนั้น โดยพิจารณาปัญหาต่าง ๆ ได้เป็นกลุ่มย่อยจำนวนมาก อาทิ

เช่น ปัญหาการจัดเรียงส่ิงของในกระเป๋าเป้ (Knapsack Problems), ปัญหาการบรรจุส่ิงของลงใน

กล่อง (Bin Packing Problems), ปัญหาการจัดเรียงยานพาหณะ รวมไปถึงตู้คลังสินค้า (Vehicle 

Loading and Container Loading) เป็นต้น ซึ่ง Dyckhoff (1990) ได้กล่าวถึงปัญหาการตัดวัสดุท่ีมี

หลากหลายรูปแบบจึงสามารถแบ่งกลุ่มใหญ่ ๆ ได้เป็นมิติ ต้ังแต่ 1 มิติ, 2มิติ หรือมากกว่า ในงานวิจัย

นี้จะพิจารณาขอบเขตหัวข้อวิจัยเป็นวัตถุ 1 มิติเท่านั้น [2] 

2.2 ทฤษฎีที่เก่ียวข้องของปัญหากระบวนการตัดและการบรรจุ ( Cutting and Packing 

Problem Theory)  

Dyckhoff (1990) ไ ด้แบ่ งปัญหาตัดและจัด เก็บ  (Cutting and Packing Problems: C&P) 
สามารถแบ่งออกได้หลากหลายรูปแบบมี ซึ่งมีลักษณะเฉพาะท่ีสำคัญ 4 ประการ [3] ดังต่อไปนี้  
2.2.1. วัตถุในมิติต่าง ๆ (Dimensionality) แบ่งออกได้เป็น 4 ประเภทหลัก 

2.2.1.1 วัตถุในรูปแบบ 1 มิติ (One-dimension) 

2.2.1.2 วัตถุในรูปแบบ 2 มิติ (Two-dimension) 

2.2.1.3 วัตถุในรูปแบบ 3 มิติ (Three-dimension) 

2.2.1.4 วัตถุในรูปแบบ 3 มิติขึ้นไป (N-dimensional) 

2.2.2 การมอบหมายงานท่ีเหมาะสมกับปัญหาการตัดวัตถุ โดยจะมีการระบุวัตถุช้ินใหญ่หรือช้ืนเล็ก 

แบ่งเป็น 2 รูปแบบ 

2.2.2.1 การมอบหมายวัตถุช้ินใหญ่ โดยมีเงื่อนไขการแบ่งออกเป็นช้ินเล็กให้ได้มากท่ีสุด  

2.2.2.2 การมอบเป้าหมายวัตถุขนาดเล็ก โดยมีเงื่อนไขในการใช้วัตถุขนาดใหญ่ให้น้อยท่ีสุด   
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2.2.3 วัตถุขนาดใหญ่ สามารถแบ่งเป็น 3 ขนาด  

2.2.3.1 มีวัตถุขนาดใหญ่ขนาดเดียวชิ้นเดียว 

2.2.3.2 มีวัตถุขนาดใหญ่จำนวนหลายช้ิน และมีขนาดเท่ากัน 

2.2.3.3 มีวัตถุขนาดใหญ่จำนวนหลายช้ิน มีขนาดแตกต่างกัน  

2.2.4 วัตถุขนาดเล็ก สามารถแบ่งเป็น 4 ขนาด 

2.2.4.1 มีวัตถุขนาดเล็กจำนวนน้อย และขนาดต่างกัน 

2.2.4.2 มีวัตถุขนาดเล็กจำนวนมาก และขนาดต่างกัน 

2.2.4.3 มีวัตถุขนาดเล็กจำนวนมากในแต่ละขนาดท่ีต่างกัน 

2.2.4.4 มีวัตถุขนาดจำนวมากเพียงขนาดเดียว 

หากพิจารณาแบ่งประเภทตามท่ีกำหนดระบบขึ้นนี้ จะกล่าวได้ว่าวัตถุในรูปแบบ 1 มิติท่ีมีการ

มอบหมายวัตถุช้ินใหญ่ โดยมีเงื่อนไขการแบ่งออกเป็นช้ินเล็กให้ได้มากท่ีสุด วัตถุช้ินใหญ่มีขนาด

เท่ากันจำนวนหลายช้ินนำมาแบ่งออกเป็นวัตถุขนาดเล็กจำนวนมากท่ีมีขนาดแตกต่างกัน จัดเป็ น

ปัญหาการตัดแบบ 1 มิติ (One-dimensional cutting stock problem, 1D-CSP) ซึ่งเป็นเป้าหมาย

และขอบเขตของการวิจัยนี้ หรือเรียกว่าปัญหาการตัดวัสดุท่ัวไปเชิงเส้น (Classical One-dimension 

cutting stock problem) สามารถกล่าวได้ว่าเป็นปัญหาเชิงเส้นวัตถุคงคลังแบบ 1 มิติ ซึ่งมีวัตถุ

ขนาดใหญ่ความยาวมาตรฐานอย่างจำนวนไม่จำกัด โดยมีคำส่ังงานตัดวัตถุนี้ออกเป็นวัตถุท่อนเล็กท่ี

จำนวน n ท่ีมีความยาวต่างกัน (𝐿1, 𝐿2, 𝐿3, … , 𝐿𝑛) และในความยาวที่แตกต่างกันตามความต้องการมี

วัตถุเล็กเป็นจำนวนมาก(𝐵1, 𝐵2, 𝐵3, … , 𝐵𝑛) ตามลำดับแผนการตัด หรือรูปแบบการตัด (Cutting 

pattern) วัตถุช้ินใหญ่ออกเป็นวัตถุช้ินเล็กขนาดต่าง ๆ ต้องมีความยาวรวมไม่เกินความยาวของวัตถุ

ขนาดใหญ่มาตรฐาน ซึ่งมีแบบแผน การตัดแบบท่ี 𝑗   ใด ๆ คือ 𝐴𝑗 = 𝑎1𝑗, 𝑎2𝑗, 𝑎3𝑗, … , 𝑎𝑛𝑗 โดยท่ี 

𝐴𝑖𝑗 คือจำนวนท่อนของวัตถุขนาดเล็กท่ีตัดตามความยาว 𝐿𝑖 ดังนั้น 𝑎𝑖𝑗 จึงต้องเป็นจำนวนเต็มและมี

ค่าเริ่มต้นต้ังแต่ศูนย์ขึ้นไป รูปแบบการตัดวัตถุตามแบบแผนนี้มีโอกาศทำให้เกิดเศษวัตถุขนาดเล็ก  

(Trim losses) (𝑇𝑗) ท่ีมีความยาวไม่ตรงตามกำหนด ความยาวในการตัดท่ีส้ันท่ีสุดในคำส่ังงาน 

 ( 0 < 𝑇𝑗 <  Min[𝑇𝑖] ) เป็นข้อกำหนดเป้าหมายของการแก้ปัญหาเพื่อออกแบบรูปแบบแผนการตัด

ท่ีเหมาะสมท่ีสุดท่ีส่งผลให้เกิดเศษวัตถุจากการตัดน้อยท่ีสุด [4] 
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2.3 การประยุกต์เทคนิคการสร้างสดมภ์ (Column Generation) สำหรับแบบจำลองทั่วไปของ

ปัญหาการตัดแบบหนึ่งมิติ (One-dimension cutting stock) 

 ประยุกต์การสร้างโปรแกรมแก้ปัญหาการตัดวัตถุและปัญหาเชิงเส้นสามารถนำเทคนิคการสร้าง

สดมภ์ในการช่วยค้นหารูปแบบการตัดใหม่ หลักการเริ่มต้นจากการประเมิณปัญหาหลัก และข้อจำกัด

ของปัญหาเพื่อกำหนดตัวแปรหลักเป็นตัวแปรตัดสินใจ โดยปัญหาการตัดเชิงเส้นสามารถกำหนด

เงื่อนไขผลรวมความยาวของวัตถุขนาดเล็กท่ีตัดต้องมีความยาวรวมไม่เกินต้องมีความยาวรวมของ

วัตถุดิบขนาดใหญ่มาตรฐาน โดยปัญหาจะถูกสร้างรูปแบบการตัดท่ีได้รับ [5]  

 2.3.1 สมการท่ัวไป  

 สมการสำหรับตัวแบบจำลองโปรแกรมเชิงเส้นจำนวนเต็ม โดยแสดงรูปแบบสมการโปรแกรมเชิง

เส้น สามารถประยุกต์ได้ดังนี้ [6] 

สมการเป้าหมาย 

 
𝑀𝑖𝑛𝑖𝑚𝑖𝑧𝑒 ∑ 𝑤𝑗𝑥𝑗

𝑚

𝑗=1

   
(1) 

เงื่อนไข 

 
∑ 𝑥𝑗

𝑚

𝑗=1

𝑎𝑖𝑗 ≥ 𝐷𝑖 , = 1,2,3, … 𝑛 
(2) 

    
 𝑥𝑗 ≥ 0   และเป็นจำนวนเต็ม (3) 
     
โดยท่ี 

𝑥𝑗  = จำนวนวัตถุดิบขนาดมาตรฐาน (𝐿𝑗) ท่ีใช้ในการตัด 

𝑤𝑗 = จำนวนเศษวัตถุดิบท่ีเกิดจากรูปแบบการตัดท่ี 𝑗 

𝑎𝑖𝑗 = จำนวนท่อนท่ีได้จากการตัดขนาดความยาวท่ีต้องการ 𝑙𝑖โดยตัดจากขนาดมาตรฐานเส้นท่ี 𝐿𝑗 

𝐷𝑖  = จำนวนความต้องการของขนาดความยาว  𝑙𝑖  

𝑛 = จำนวนความหลากหลายของความยาว 𝑙𝑖 

𝑚 = จำนวนความหลากหลายของขนาดมาตรฐาน 𝐿𝑗 
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 สมการท่ี (1) แสดงสมการวัตถุประสงค์ (Objective function) ของแบบจำลองทางคณิตศาสตร์ 

ซึ่งมีวัตถุประสงค์ เพื่อหาคำตอบท่ีให้เกิดจำนวนวัสดุสุงสุดจากการตัด อสมการท่ี (2) และ (3) แสดง

ถึงข้อจำกัด (Constraint) ของแบบจำลอง โดยอสมการท่ี (2) หมายถึงภายใต้จำนวนท่อนท่ีได้จาก

การตัดขนาดความยาว 𝑙𝑖โดยตัดจากขนาดมาตรฐาน 𝐿𝑗ต้องมากกว่าหรือเท่ากับ 𝐷𝑖ในทำนองเดียวกัน 

สำหรับอสมการท่ี (3) จำนวนวัตถุดิบมาตรฐานต้องมากกว่าหรือเท่ากับ 0 และเป็นจำนวนเต็ม  

2.3.2 การประยุกต์เทคนิคการสร้างสดมภ์ (Column Generation)  

 การสร้างโปรแกรมแก้ปัญหาการตัดวัตถุและปัญหาเชิงเส้นสามารถนำเทคนิคการสร้างสดมภ์ใน

การช่วยค้นหารูปแบบการตัดใหม่ หลักการเริ่มต้นจากการประเมิณปัญหาหลัก และข้อจำกัดของ

ปัญหาเพื่อกำหนดตัวแปรหลักเป็นตัวแปรตัดสินใจ [7] ปัญหาการตัดเชิงเส้นสามารถกำหนดเงื่อนไข

ผลรวมความยาวของวัตถุขนาดเล็กท่ีตัดต้องมีความยาวรวมไม่เกินต้องมีความยาวรวมของวัตถุดิบ

ขนาดใหญ่มาตรฐาน โดยปัญหาจะถูกสร้างรูปแบบการตัดท่ีได้รับการปรับแก้ซ้ำจนกว่าจะไม่สามารถ

สร้างรูปแบบการตัดใหม่ได้ [8] 

สมการสร้างรูปแบบการตัด 

 𝛴𝑙𝑖𝑎𝑖𝑗  ≤ 𝐿𝑗  (4) 
โดยท่ี 𝑙𝑖 คือขนาดความยาวที่ต้องการตัดความยาวท่ี i 
          𝑎𝑖𝑗 คือจำนวนครั้งท่ีท่ีตัดความยาวที่ i จากความยาวมาตรฐาน 𝐿𝑗 
 

2.4 งานวิจัยที่เก่ียวข้อง 

2.4.1 ปัญหาการตัด (Cutting Stock Problem (CSP))  

ปัญหาการตัดถูกจัดเป็นปัญหาประเภทหนึ่งของปัญหาการตัดและการบรรจุ(Cutting and 

Packing Problems) (Dyckhoff, 1990; Wäscher et al.,2007) กล่าวปัญหาการตัดถูกพบอย่าง

หลากหลายในโรงงานอุตสาหกรรมรวมไปถึงการก่อสร้าง  ปัญหานี้จึงดึงดูดความสนใจของเหล่า

นักวิจัยมานานหลายสิบปี [1] 

ปัญหาการตัด 1 มิติ (One Dimensional Cutting Stock Problem (1D-CSP)) คือการพบ

ปัญหาในกระบวนการตัดท่ีมีวัตถุประสงค์ต้องการให้เกิดการสูญเสียวัตถุดิบต้ังต้นน้อยท่ีสุด จากภาพท่ี 

3 พบว่าแผนผังวิธีการตัดของ 1D-CSP โดยวัตถุดิบต้ังต้นมีความยาวมาตรฐานแต่มีความต้องการ

สินค้าท่ีไม่จำกัด  ความต้องการของสินค้าท่ีแตกต่างกันท้ังหมดจะถูกนำมาแก้ไขดังภาพท่ี 4 
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ภาพที่  4 ตัวอย่างการออกแบบวิธีการตัด 
การแบ่งประเภทของสินค้าท่ีประกอบไปด้วยจำนวนและความยาวท่ีแตกต่างกัน  Dyckhoff 

(1990) แบ่งประเภทของปัญหาเหล่านี้เป็น (1 : V : I : M) หรือ Wäscher et al.(2007) เป็นปัญหา

การบรรจุถังท่ีมีถังขนาดเดียว ( Single Bin Size Bin Packing Problem (SBSBPP)) อย่างไรก็ตาม

โครงการก่อสร้างท่ีมีหลายขนาดและหลายการประเภทการแบ่งประเภทของปัญหาจะแตกต่างกัน

ออกไปแต่ควรจะอยู่ในขอบเขต (1:V:I:M) หรือ (1:V:I:R) (Dyckhoff,1990); หรือ SBSBPP (Wäscher 

et al., 2007). 

ในงานวิจัยนี้จะเน้นปัญหาในประเภท  (1 : V : I : M) หรือปัญหาการตัด 1 มิติ (One 

Dimensional Cutting Stock Problem (1D- CSP)) วิธีการแก้ไขปัญหาในรูปแบบ (1/V/I/M) โดย

การออกแบบวิธีการตัดเพื่อตอบสนองความต้องการ Gilmore and Gomory (1961, 1963) เป็นผู้

บุกเบิกท่ีเสนอวิธีการแก้ปัญหาและลดความตึงเครียดในการเขียนโปรแกรมจำนวนเต็มและความล่าช้า

ในการสร้างรูปแบบ เพื่อท่ีเอาชนะความยากในการใช้ Integer programming โดยใช้วิธีโปรแกรมเชิง

เส้น (Linear programming) Hinterding et al.(1994) กล่าวว่าโปรแกรมเชิงเส้นเหมาะสำหรับ

ปัญหาท่ีง่าย ซึ่งมีคำส่ังซื้อขนาดเล็กหลายๆคำส่ัง Vahrenkamp (1996) เสนอวิธี Random Search 

method เพื่อสร้างรูปแบบการตัดท่ีมีประสิทธิภาพเท่าท่ีจะใช้เป็นจำนวนจำกัด เขาถือว่ารูปแบบการ

ตัดใด ๆ ต่างก็มีประสิทธิภาพ ถ้าหากมันสูญเสียการตัดแต่งน้อยกว่าความยาวท่ีต้องการท่ีส้ันท่ีสุดและ

เป็นการตัดท่ียังยอมให้เสียไปได้ อีกประเด็นหนึ่งของวิธี Pattern-based approach คือเวลาท่ีใช้ใน

การสร้างรูปแบบการตัด  Sequential Heuristic Procedure (SHP) (Haessler and Sweeney, 

1991) สร้างหนี่งในรูปแบบท่ีเรียกได้ว่ามีประสิทธิภาพในการจะสร้างแบบต่อช่วงเวลาหนึ่งและ

ประยุกต์รูปแบบให้ได้มากท่ีสุดในแต่ละครั้ง  
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จากนั้นได้พัฒนาความต้องการท่ีเหลือและสร้างรูปแบบการตัดท่ีมีประสิทธิภาพอีกอันหนึ่ง

ขึ้นมาใหม่ โดยทำซ้ำขั้นตอนเหล่านี้จนกว่าจะตอบสนองความต้องการท้ังหมดได้ SHP ให้ผลลัพธ์ที่ไม่

สอดคล้องกันอย่างยิ่งขึ้นอยู่กับรูปแบบท่ีสร้างขึ้นในแต่ละครั้ง เนื่องจากวิธีการบางอย่างต้องการการ

เตรียมชุดของรูปแบบนั้น  ๆ ในครั้งเดียวล่วงหน้าแล้วถึงจะใช้มันได้  Salem et al. (2007) ใช้

อัลกอริทึมจาก Pierce (1964) เพื่อสร้างรูปแบบการตัดท่ีเป็นไปได้ท่ีมีประสิทธิภาพ จากนั้นพวกเขา

ใช้มันเพื่อแก้ปัญหาต่าง ๆ อีกแนวทางการแก้ปัญหาหนึ่ง คือ Item-based approach มันจัดเรียง

รูปแบบการตัด โดยพิจารณาแต่ละความต้องการในรายการ ณ เวลาในขณะนั้น 

สำหรับItem-based approachนั้น Coffman et al. (1984) แนะนำ Heuristic หลายวิธีท่ี

ถูกสร้างขึ้น ได้แก่ First fit decreasing (Coffman et al. 1984), Best fit decreasing (Coffman 

et al. 1984), Next-fit decreasing (Coffman et al. 1984), ก ารออก แบ บ แผน ก าร ตัด ท่ี มี

ประสิทธิภาพดี (Pierce 1964 ) อัลกอริทึมเหล่านี้เรียบง่ายและมีประสิทธิภาพ ซึ่งสามารถให้ทางออก

ท่ีดีมากแม้ว่าจะไม่เหมาะสมก็ตาม Gradisar et al. (1997; 1999) ได้พัฒนารูปแบบการตัดซึ่งสัมพันธ์

กับของท่ีอยู่ในคลัง หากของท่ีอยู่ในคลังมีอุปทานไม่เพียงพอ วิธีการแก้ปัญหาของพวกเขาขึ้นอยู่กับ

Item-based approachโดยใช้อัลกอริทึมท่ีกำหนดเอง ส่วนขยายอื่น ๆ ในแบบจำลองการตัด เช่น 

ปัญหาความต่อเนื่องซึ่งพิจรณาลำดับการตัดเพื่อลดจำนวนงานค้าง (Yanasse and Pinto Lamosa, 

2007; Liang et al., 2002) Gramani and França (2006) รวบรวมปรับขนาดใบส่ังงานและวาง

แผนการผลิตไว้ในแบบจำลองการออกแบบรูปแบบตัด  Reinertsen and Vossen (2010) และ

รวบรวมวันครบกำหนดของคำส่ังซื้อในแบบจำลองGramani and França  และ Reinertsen and 

Vossen แสดงให้เห็นว่าแผนการตัดต้องเป็นไปตามวันครบกำหนด ในบางครั้งมีความสำคัญมากเสีย

กว่าการสูญเสียจากกระบวนการตัด Reinertsen and Vossen ระบุว่าเศษวัตถุดิบบางช้ินสามารถ

นำไปใช้ในคำส่ังซื้ออื่นต่อไปได้ ดังนั้นของเหลือเหล่านี้ไม่ควรถูกจำแนกให้เป็นขยะควรถูกจำแนกเป็น

ของเสียจากกระบวนการตัด จึงมีความเหมาะสมแก่การประยุกต์ใช้ในงานวิจัยนี้ [1] 

     2.4.2 ตัวอย่างปัญหาตัวอย่างการตัดเหล็กรางรถไฟ 

(Huseyin, 2018) เริ่มศึกษาวิธีการออกแบบการตัดเหล็กรูปตัว  H สำหรับรางรถไฟ โดย

กำหนดให้มีความยาวเหล็กต้ังต้นท่ีมีขนาดมาตรฐานขนาด 80 นิ้วเท่ากัน ได้คำส่ังในการตัดเหล็กซึ่ง

ประกอบด้วยความยาวท่ีแตกต่างกัน 5 ขนาด และจำนวนท่อนท่ีต้องการ[9] หาวิธีการตัดเหล็กราง

รถไฟตามคำส่ังตัดให้เหลือเศษน้อยท่ีสุด เพื่อเป็นการลดต้นทุนการผลิตผลท่ีได้คือผู้วิจัยสามารถใช้
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ออกแบบการตัดเหล็กรูปตัว H ท่ีมีประสิทธิภาพ ดังนั้นในงานวิจัยนี้สามารถนำรูปแบบการตัดท่ีมี

คำส่ังงานในการตัดเหล็กหลายขนาดรวมกันได้ [6] 

     2.4.3 ปัญหาตัวอย่างการตัดเหล็กในโรงงานอุตสาหกรรม 

 (Tulin Aktin,2009) ได้ทำการวิจัยในอุตสาหกรรมแผนกตัดของโรงงานต้องการออกแบบการตัด

เหล็กเส้นขดลวดหัวใจ โดยจะทำการตัดตามคำส่ังซื้อซึ่งจะใช้วิธีการออกแบบวิธีการตัดแบบ 1 มิติ 

เพื่อให้เหลือเศษลวดน้อยท่ีสุด จึงต้องมีการออก แบบวิธีการตัดท่ีมีประสิทธิภาพ ผลท่ีได้ผู้วิจัยคือ

สามารถออกแบบโปรแกรมคำนวณการตัดเหล็กเส้นลวดท่ีมีประสิทธิภาพ และนำวิธีการออกแบบการ

ตัดมาประยุกต์ใช้ได้ [10] 

 จากงานวิจัยท่ีเกี่ยวของวัตถุประสงค์ของงานวิจัยนี้คือ การสร้างโปรแกรมออกแบบการตัด และลด

ปริมาณเศษวัสดุท่ีไม่สามารถใช้งานได้ซึ่งเป็นการลดต้นทุนของโรงงาน โดยงานวิจัยนี้ได้มีการเพิ่ม

เงื่อนไขใหม่คือการนำเหล็กเส้นท่ีเหลือจากกระบวนการตัดก่อนหน้าซึ่งมีความยาวน้อยกว่าเหล็กเส้น

มาตรฐานนำมาออกแบบการตัดด้วย รวมถึงการนำสินค้าต่างกันท่ีใช้เหล็กหน้าตัดเดียวกันนำมาตัด

รวมกัน 
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บทที่ 3  

วิธีดำเนินงานวิจัย 

 ในบทนี้จะกล่าวถึงขั้นตอนการพัฒนาแบบจำลองทางคณิตศาสตร์ โดยการนำขั้นตอนวิธีหาความ

ยาวส่วนโค้งของวงกลมมาพัฒนาร่วมกับแบบจำลองทางคณิตศาสตร์ของปัญหาการตัดวัสดุแบบหนึ่ง

มิติ หลังจากนั้นจะทำการตรวจสอบความถูกต้องของโปรแกรมออกแบบการตัด เมื่อโปรแกรมมีความ

ถูกต้องสมบูรณ์แล้ว จึงจะจัดต้ังปัญหาเพื่อทำการทดสอบโดยเลือกปัญหาจริงจากบริษัทกรณีศึกษา

เพื่อวัดประสิทธิภาพของคำตอบท่ีได้จากโปรแกรมออกแบบการตัด เปรียบเทียบกับประสิทธิภาพของ

คำตอบท่ีได้จากวิธีการออกแบบการตัดจากการทำงานจริงของพนักงานผู้ชำนาญงานและเปรียบเทียบ

คำตอบท่ีดี ท่ี สุด ท่ี ได้จากวิธีการเชิงเส้น (Linear Programing) โดยมีขั้นตอนการดำเนินงาน 

ดังต่อไปนี้ 

3.1 ศึกษาวิธีการออกแบบการเหล็กเส้นโดยใช้ความชำนาญของพนักงาน 

 จากการศึกษาดูงานในบริษัทกรณีศึกษา พบว่ากระบวนการออกแบบการตัดเหล็กเส้นของ

แผนกตัด (Cutting Process) มีข้ันตอนการออกแบบการตัดเหล็กเส้นดังนี้ 

 3.1.1 ศึกษาวิธีการออกแบบการเหล็กเส้นโดยใช้ความชำนาญของพนักงาน  

 การแบ่งความยาวในการตัดตามแบบคำส่ังงานซึ่งใช้ความชำนาญของพนักงานในการออกแบบ

วิธีการตัดโดยไม่มีการคำนวณระยะใบเล่ือย และเริ่มตัดจากขนาดยาวท่ีสุดก่อน และมีเศษเหลือจึง

นำมาตัดขนาดท่ีตัดได้ ดังภาพท่ี 5 

 

ภาพที ่ 5 การแบ่งความยาวในการตัด 
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 3.1.2 การเตรียมข้อมูลเพื่อก่อนออกแบบการตัด 

 ตรวจสอบจำนวนงานในแต่ละสัปดาห์และ จำนวนเหล็กเส้นใหม่ต้ังต้นท่ีใช้ รวมถึงเศษเหลือจาก

กระบวนการผลิต เป็นเวลา 4 สัปดาห์ ดังตารางท่ี 1 

 

ตารางท่ี  1 ข้อมูลการใช้เหล็กเส้นใหม่และเศษวัสดุ 
ตรวจสอบจำนวนเหล็กเส้นคงเหลือจากกระบวนการตัดก่อนหน้าสัปดาห์ท่ี 1 และใส่ข้อมูลความ

ยาวเหล็กเส้นมาตรฐาน และข้อมูลความยาวเหล็กเส้นท่ีเหลือจากกระบวนการก่อนหน้ารวมถึงจำนวน

ท่ีคงเหลือ ดังตารางท่ี 2 

เหล็กเส้นท่ีใช้ ความยาว(ซม.) จำนวน(เส้น) 

เหล็กมาตรฐาน 600 - 

เหล็กในคลัง1 247 1 

เหล็กในคลัง2 97.4 1 

เหล็กในคลัง3 63.7 1 

เหล็กในคลัง4 0 0 

ตารางท่ี  2 ข้อมูลเหล็กเส้นท่ีใช้ในการตัด 
จากตารางท่ี 2 ใส่ข้อมูลความยาวเหล็กเส้นมาตรฐาน และข้อมูลความยาวเหล็กเส้นท่ีเหลือจาก

กระบวนการก่อนหน้ารวมถึงจำนวนเส้นท่ีคงเหลือของแต่ละความยาวในคลัง 

 นำข้อมูลความยาวของผลิตภัณฑ์ท่ีใช้หน้าตัดร่วมกันในคำส่ังงานสัปดาห์เดียวกันมาหาจำนวน

ท่ีต้องการตัดตามคำส่ังงานดังตารางท่ี 3 ตัวอย่างคำส่ังงานเหล็กหน้าตัด A สัปดาห์ท่ี 1 ประกอบด้วย

สินค้า FA 0070 SF2 และ FA 0070 C ตัวอย่างตามความยาวดังนี้ 480, 450, 283, 250, 115 และ 



  13 

20 เซนติเมตรตามลำดับ โดยแต่ละครั้งท่ีมีการตัดจะสูญเสียความยาวตามใบเล่ือย 4 มิลลิเมตร และมี

ความต้องการจำนวน 6, 6, 12, 12, 36 และ 72 ท่อนตามลำดับ ดังตารางท่ี 3  

 

ตารางที ่ 3 ข้อมูลความยาวและจำนวนท่ีต้องการตัด 

3.2 การสร้างโปรแกรมออกแบบการตัดโดยใช้สมการเชิงเส้น  

 เนื่องจากไม่มีการออกแบบก่อนในกระบวนการตัดปัจจุบัน ต้องใช้ทักษะความชำนาญในการ

ออกแบบวางแผนและทำให้ส่งสินค้าไม่ทันจากการไม่มีแผนการตัดท่ีเหมาะสม ซึ่งปัญหาดังกล่าวเป็น

ปัญหาการตัดวัสดุแบบหนึ่งมิติท่ีมีวัสดุต้ังต้นขนาดความยาวเดียว ผู้วิจัยจึงตัดสินใจท่ีจะนำขั้นตอน

วิธีการในการหาค่าท่ีเหมาะสมท่ีสุดและ มาพัฒนาร่วมกับแบบจำลองทางคณิตศาสตร์ของปัญหาการ

ตัดวัสดุแบบหนึ่งมิติ ตามแผนผังขั้นตอนการสร้างโปรแกรมดังต่อไปนี้ 
 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

0 ≤ Waste < ขนาดท่ีเล็กท่ีสุด 
 

Figure  6 

สร้างรูปแบบการตัด โดยเริ่มตัดจากขนาดท่ียาวที่สุดก่อนจนไมส่ามารถตัดได้ 

จากนัน้ทำการตัดขนาดท่ีสามารถตัดได้ถัดไป และรูปแบบการตัดไม่ซ้ำกัน 

รับคำสั่งงานท่ีใช้เหล็กหน้าตัดชนิดเดียวกัน, ขนาดความยาวของเหล็กเส้นท่ีต้องการตัด, 

จำนวนเหล็กแต่ละขนาดท่ีต้องการ, ความยาวเหล็กที่เหลือจากกระบวนการตัดครั้งก่อน 

นำคำสั่งขนาดต่าง ๆ ทีต้องการนำมาบวกด้วยระยะใบเลื่อย 0.4 ซม.ใส่ตาราง 

 

ไม่ผ่านเงื่อนไข 

เรียงความยาวท่ีต้องการตัด โดยเร่ิมเรียงจากขนาดท่ียาวที่สุดก่อนและจำนวนครั้งในการตัดต้องเป็นจำนวนเต็ม 

กำหนดเง่ือนไขของโปรแกรมการตัด 

ผ่านเงื่อนไข 

รูปแบบการตัดท่ีเหมาะสมท่ีสุด 
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  แผนผังขั้นตอนการสร้างโปรแกรม สามารถออกแบบโปรแกรมสำหรับการคำนวณรูปแบบ

การตัดท่ีเหมาะสมท่ีสุด โดยมีการใส่เงื่อนไขต่าง ๆ ได้ดังภาพท่ี 7 ซึ่งจะอธิบายอย่างละเอียดในหัวข้อ

ย่อยถัดไปตามลำดับ 

 

ภาพที่  7 ตัวอย่างโปรแกรมออกแบบการตัด 
3.2.1 วิธีการประยุกต์สมการจำนวนเต็มเชิงเส้นสำหรับการออกแบบวิธีการตัด 

ออกแบบรูปแบบท่ีเป็นไปได้ของการตัดตามความยาวท่ีต้องการแสดงตัวอย่างการประยุกต์ใช้

สดมภ์จากสมการท่ี (5) ของคำส่ังงานเหล็กหน้าตัด A สัปดาห์ท่ี 1 ประกอบด้วยสินค้า FA 0070 SF2 

และ FA 0070 C ตัดพร้อมกันแบ่งออกเป็น 5 ความยาวท่ีต้องการบวกด้วยระยะการตัดของใบเล่ือย 

0.4 ซม.แล้ว คือ 480.4ซม., 450.4ซม., 283ซม., 250.4ซม., 115.4ซม. และ 20.4 ซม. ดังตารางท่ี 4 
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ตารางที ่ 4 ตัวอย่างการรวมระยะใบเล่ือย 
การกำหนดจำนวนครั้งในการตัดนั้น จะเริ่มจากการตัดขนาดท่ียาวสุดก่อน ยกตัวอย่างใน

ตารางท่ี 5 ; Pattern 1 เริ่มตัดจากขนาด 480.4ซม. จำนวน 1ครั้งก่อนซึ่งเศษท่ีเหลือขนาด 119.6ซม. 

ซึ่งสามารถนำมาตัดท่ีความยาว 115.4 ได้อีก 1ครั้ง ทำให้เหลือเศษใน Pattern 1 ขนาด 4.2ซม. 

จากนั้นตัวอย่างถัดไปของ Pattern 2 เริ่มตัดจากขนาด 480.4ซม. จำนวน 1ครั้งก่อนเช่นกันซึ่งเศษท่ี

เหลือขนาด 119.6ซม. ซึ่งสามารถนำมาตัดท่ีความยาว 20.4 ได้อีก 5ครั้ง ทำให้เหลือเศษใน Pattern 

1 ขนาด 17.6ซม.  

สรุปได้ว่าการออกแบบการตัดต้องเริ่มตัดจากขนาดท่ียาวท่ีสุดก่อน จากนั้นนำเศษท่ีเหลือ

นำมาตักขนาดท่ีตัดได้ถัดไปจนไม่สามารถตัดได้ และขนาดของเศษเหลือต้องมากกว่าหรือเท่ากับ 0 

และต้องน้อยกว่าขนาดท่ีส้ันท่ีสุดของขนาดท่ีคำส่ังงานต้องการ 

 

ตารางที ่ 5 ตัวอย่างการสร้างรูปแบบการตัดของคำส่ังงานเหล็กหน้าตัด A สัปดาห์ท่ี 1 
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วิธีการประยุกต์สมการจำนวนเต็มเชิงเส้นจากสมการท่ี (4) สามารถนำมาประยุกต์ใช้ใน

โปรแกรม Excel ได้ดังภาพท่ี 8 ตัวอย่างรูปแบบการตัดท่ี 1 นำความยาวเหล็กเส้นต้ังต้น ($C$2) - 

ความยาวรวมของการตัดในรูปแบบนั้น (SUMPRODUCT(C14:H14, $C$13:$H$13) จะเท่ากับเศษ

วัสดุท่ีเหลือในรูปแบบนั้น ๆ  

 

ภาพที่  8 ภาพวิธีการประยุกต์สดมภ์ในการออกแบบรูปแบบการตัด 
จากภาพท่ี 8 เป็นการผูกสูตรวิธีการประยุกต์สดมภ์ในการออกแบบรูปแบบการตัดตาม

สมการดังต่อไปนี้ 
 𝑙1𝑎1𝑗 + 𝑙2𝑎2𝑗 + +𝑙3𝑎3𝑗 + 𝑙4𝑎4𝑗 + 𝑙5𝑎5𝑗 ≤ 𝐿𝑗 (5) 
    จากสมการท่ี (4) สามารถนำมาประยุกต์ได้ดังสมการท่ี (6) เป็นการออกแบบรูปแบบการตัดของ

เหล็กเส้นความยาวตั้งต้นเส้นท่ี j 
 

3.2.2 สร้างสมการและเงื่อนไขในการคำนวณค่าท่ีเหมาะสมท่ีสุด 

 สร้างเงื่อนไขท่ี 1 จากอสมการท่ี (2) ตารางท่ี 6 คำส่ังงานจำนวนงานท่ีตัด (Supply) จะต้อง

มากกว่าหรือเท่ากับจำนวนช้ินท่ี ต้องการ (Order)  

 
 

ตารางที ่ 6 เงื่อนไขท่ี 1 จำนวนการตัด 
สร้างเงื่อนไขท่ี 2 จากอสมการท่ี (3) จำนวนครั้งในการตัดของแต่ละรูปแบบจะต้องเป็น

จำนวนเต็ม (Integer) ดังตารางท่ี 7 
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เหล็กเส้นท่ีใช้ จำนวนรวมที่ตัด <= จำนวนในคลัง 

เหล็กในคลัง1 1 <= 1 

เหล็กในคลัง2 1 <= 1 

เหล็กในคลัง3 1 <= 1 

เหล็กในคลัง4 0 <= 0 

ตารางที่  7 เงื่อนไขท่ี 3 จำนวนครั้งในการตัดเหล็กในคงคลัง 
ในงานวิจัยนี้ผู้วิจัยได้นำเศษเหล็กท่ีเหลือจากการตัดงานก่อนหน้านำมาคำนวณด้วย โดยกำหนด

ข้อจำกัดคือจำนวนของผลรวมจำนวนครั้งการตัดต้องไม่เกินจำนวนเหล็กเส้นคงเหลือจากการตัดงาน

ของคำส่ังงานก่อนหน้าดังนั้นจากตารางท่ี 7 เงื่อนไขท่ี 3 จำนวนครั้งในการตัดเหล็กเส้นท่ีเหลือจาก

กระบวนการก่อนหน้ารวม จะต้องไม่เกินจำนวนเหล็กเส้นท่ีมีในคลัง 

3.2.3 การประยุกต์ใช้สมการการตัด 

สร้างสมการด้วยโปรแกรม Excel จากสมการท่ี (1) เพื่อให้เกิดจำนวนวัสดุสุงสุดจากการตัดโดยใช้

วัสดุต้ังต้นให้น้อยท่ีสุด ดังภาพท่ี 9 

 

ภาพที่  9 ภาพวิธีการประยุกต์สมการจำนวนเต็มเชิงเส้นสำหรับการออกแบบรูปแบบการตัด 
 จากสมการท่ี (1) จำนวนเส้นมาตรฐานคือผลรวมท่ีน้อยท่ีสุดของจำนวนการตัดในแต่ละ

รูปแบบ เนื่องจากงานวิจัยนี้มีจุดประสงค์ในการลดเศษวัสดุให้เหลือน้อยท่ีสุดในกระบวนการตัด (Min 

waste) ซึ่งเป็นฟังก์ช้ันวัตถุประสงค์ (Objective function) [11] 

𝑀𝑖𝑛𝑖𝑚𝑖𝑧𝑒 ∑ 𝑤𝑗 𝑥𝑗 

𝑚

𝑗=1

+ ∑ 𝑑𝑖 

𝑚

𝑖=1

𝑙𝑖  
  (6) 

𝑥𝑗  = จำนวนวัตถุดิบขนาดมาตรฐาน (𝐿𝑗) ท่ีใช้ในการตัด 

𝑤𝑗 = จำนวนเศษวัตถุดิบท่ีเกิดจากรูปแบบการตัดท่ี 𝑗 

𝑑𝑖 = จำนวนท่ีเกินความต้องการของขนาดความยาว  𝑙𝑖 

𝑙𝑖 = ความยาวที่ต้องการตัดท่ี 𝑖 
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ดังสมการท่ี (6) จึงต้องนับผลรวมของวัสดุท่ีตัดแล้วสามารถใช้งานต่อได้ (SUMPRODUCT(K14 

:K35,I14:I35)) รวมกับผลรวมของเศษวัสดุท่ีไม่สามารถใช้งานได้ (SUMPRODUCT (C42:H42  

,C38:H38)) จึงเป็นการประยุกต์ใช้สมการการตัดวัสดุแบบหนึ่งมิติ 

3.2.4 การตั้งเงื่อนไขใน Solver function        

งานวิจัยนี้ใช้ Solver function การแก้สมการเชิงเส้นสำหรับปัญหาในการตัดแบบหนึ่งมิติ 

โดยต้ังค่าให้มีเศษวัสดุจากการตัดให้น้อยท่ีสุดและใส่เงื่อนไขตามหัวข้อ3.2.2 แสดงได้ดังภาพท่ี10 

 

ภาพที่  10 การนำสมการและเงื่อนไขมาใส่ Solver  
 จากนั้นทำการกด Solve เพื่อใหโปรแกรมคำนวนรูปแบบการตัดท่ีเหมาะสมและจำนวนครั้ง
ในการตัดออกมา 
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บทที่ 4 

ผลการทดลอง 

 4.1.1 ผลการคำนวณปริมาณเศษเหลือ 

  ผลจากการใช้โปรแกรมออกแบบการตัดพบว่า ปริมาณเศษแหลือของวัสดุของเหล็กหน้าตัด A  

พบว่าสัปดาห์ท่ี 1 ถึง สัปดาห์ท่ี 4 การใช้โปรแกรมการออกแบบการตัดแสดงให้เห็นว่ามีความสามารถ

ในการลดปริมาณเศษวัสดุคงเหลือลงได้อย่างถึง 2,404.9 ซม. ดังตารางท่ี8  

 

ตารางที่  8 เศษวัตถุดิบท่ีไม่สามารถใช้งานได้ของเหล็กเส้นชนิด A 
 รวมถึงผลจากการใช้โปรแกรมออกแบบการตัดพบว่า ปริมาณเศษแหลือของวัสดุของเหล็ก
หน้าตัด B  พบว่าสัปดาห์ท่ี 1 ถึง สัปดาห์ท่ี 4 การใช้โปรแกรมการออกแบบการตัดแสดงให้เห็นว่ามี
ความสามารถในการลดปริมาณเศษวัสดุคงเหลือลงได้อย่างถึง 4,598.5 ซม. ดังตารางท่ี9 

 
ตารางที่  9 เศษวัตถุดิบท่ีไม่สามารถใช้งานได้ของเหล็กเส้นชนิด B  

  จากผลการทดลองข้างต้นของ การเปรียบเทียบเศษวัตถุดิบท่ีไม่สามารถใช้งานต่อได้ของ

เหล็กเส้นหน้าตัด A และ เหล็กเส้นหน้าตัด B พบว่าสามารถลดปริมาณเศษวัตถุดิบต้ังต้นได้อย่างมี

ประสิทธิภาพเมื่อทำการทดลองเท่ียบท้ังหมด 4 รูปแบบคือ แบบท่ี 1 การใช้ความชำนาญในการ

ออกแบบการตัดของพนักงาน แบบท่ี 2 การสร้างโปรแกรมการตัดแบบ 1 มิติท่ัวไป แบบท่ี 3 การ

สร้างโปรแกรมการตัดแบบตัดรวมหลายคำส่ังงาน แบบท่ี 4 คือการออกแบบโปรแกรมการตัดแบบ

รวมคำส่ังงานและนำเศษวัตถุดิบท่ีเหลือจากกระบวนการตัดก่อนหน้านำมาคำนวณด้วย พบว่าจาก

การทดลองท้ัง 4 รูปแบบ โปรแกรมการตัดแบบท่ี 4 มีประสิทธิภาพในการลดเศษวัตถุดิบต้ังต้นท่ีไม่

สามารถใช้งานต่อได้อย่างมีประสิทธิภาพมากท่ีสุด 
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 4.1.2 ผลการคำนวณจำนวนเหล็กเส้นใหม่ 

  ผลจากการใช้โปรแกรมออกแบบการตัด แสดงให้เห็นว่าในเหล็กหน้าตัด A สามารถลด

ปริมาณการใช้เหล็กเส้นใหม่ต้ังต้นได้เมื่อทำการทดลองเท่ียบท้ังหมด 4 รูปแบบคือ แบบท่ี 1 การใช้

ความชำนาญในการออกแบบการตัดของพนักงาน แบบท่ี 2 การสร้างโปรแกรมการตัดแบบ 1 มิติ

ท่ัวไป แบบท่ี 3 การสร้างโปรแกรมการตัดแบบตัดรวมหลายคำส่ังงาน แบบท่ี 4 คือการออกแบบ

โปรแกรมการตัดแบบรวมคำส่ังงานและนำเศษวัตถุดิบท่ี เหลือจากกระบวนการตัดก่อนหน้านำมา

คำนวณด้วย ซึ่งผลจากการคำนวณโดยใช้โปรแกรมออกแบบการตัด สามารถลดปริมาณเหล็กเส้นใหม่

ได้ถึง 8 เส้นต่อ 4 สัปดาห์ ดังตารางท่ี 10  

 

ตารางที่  10 จำนวนเหล็กเส้นใหม่ท่ีใช้ของเหล็กหน้าตัด A 
 และจากการทำการทดลองเพิ่มเติมสามารถลดปริมาณเหล็กเส้นใหม่ของหน้าตัด B ได้ถึง 8 

เส้นต่อ 4 สัปดาห์เช่นกัน เมื่อเปรียบเทียบกับโปรแกรมการออกแบบการตัดท่ี 4 รูปแบบ พบว่าการใช้

โปรแกรมการตัดรูปแบบท่ี 4 สามารถลดจำนวนเหล็กเส้นใหม่ได้มากท่ีสุด ดังนั้นจึงสรุปได้ว่าโปรแกรม

การตัดรูปแบบท่ี 4 สามารถนำมาลดจำนวนวัตถุดิบต้ังต้นได้อย่างมีประสิทธิภาพดังตารางท่ี 11 

 

ตารางที่  11 จำนวนเหล็กเส้นใหม่ท่ีใช้ของเหล็กหน้าตัด B 
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4.1.3 การลดต้นทุนการส่ังซื้อเหล็กเส้นต้ังต้น 

  จากผลการทดลองคำส่ังงานตัวอย่าง 4 สัปดาห์ พบว่าการออกแบบวิธีการตัดท่ีเหมาะสม

สามารถเพิ่มประสิทธิภาพในกระบวนการตัด และสามารถลด ปริมาณเศษวัสดุท่ีไม่สามารถนำมาใช้

งานได้ รวมถึงประหยัดต้นทุนวัตถุดิบเหล็กเส้นหน้าตัด A ต้ังต้นได้ถึง 8 เส้น หรือ 11,032 บาทต่อ 4 

สัปดาห์ และ ต้นทุนวัตถุดิบเหล็กเส้นหน้าตัด B ต้ังต้นได้ถึง 8 เส้น หรือ 8,208 บาทต่อ 4 สัปดาห์  

จึงสรุปได้ว่าโปรแกรมออกแบบการตัดมีประสิทธิภาพในการใช้งานมากกว่าการใช้ประสพการณ์ของ

พนักงานในกระบวนการตัด  

  ประมาณการณ์จากผลการทดลองคำส่ังงานตัวอย่าง 4 สัปดาห์ พบว่าสามารถลดจำนวน

เหล็กเส้นใหม่ได้ 8 เส้นในการตัดเหล็กเส้นท้ังสองชนิด ดังนั้นจึงสามารถลดจำนวนการใช้เหล็กเส้น

ใหม่ 2 เส้นต่อสัปดาห์ ซึ่งจากการคำนวณพบว่าเหล็กชนิด A สามารถลดต้นทุนได้ 143,416 บาทต่อปี 

และเหล็กชนิด B สามารถลดต้นทุนได้ 106,704 บาทต่อปี ดังตารางท่ี 12 

 

ตารางที ่ 12 จำนวนเงินต้นทุนท่ีสามารถลดได้ต่อ 1ปี 
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บทที่ 5 

สรุปผลการดำเนินงานและข้อเสนอแนะ 

5.1 สรุปผลการดำเนินงาน 

 งานวิจัยนี้ได้นำเสนอขั้นตอนการออกแบบวิธีการตัดวัตถุเชิงเส้น หรือเหล็กเส้นในโรงงาน

เฟอร์นิเจอร์ ซึ่งเป็นวัตถุแบบหนึ่งมิติ เพื่อสร้างโปรแกรมการออกแบบการตัดอย่างมีประสิทธิภาพ 

โดยการทดลองเปรียบเทียบกับข้อมูลจริงท่ีพนักงานในกระบวนการตัดได้รับคำส่ังงานเป็นเวลา 4 

สัปดาห์ พบว่าการตัดในแต่ละสัปดาห์มีคำส่ังซื้อท่ีไม่เหมือนกันส่งผลให้ต้องมีการออกแบบการตัด

อย่างมีประสิทธิภาพรวมเพื่อเป็นการควบคุมต้นทุนการผลิตสินค้า ท้ังนี้ผู้วิจัยได้นำคำส่ังซื้อของคำส่ัง

งานท่ีใช้รูปแบบเหล็กหน้าตัดเดียวกันของแต่ละสัปดาห์ นำมาตัดรวมกัน รวมถึงนำเศษวัสดุคงเหลือท่ี

สามารถนำมาใช้ตัดได้เข้ามาใช้งานเพื่อให้มีการใช้งานวัตถุดิบอย่างมีประสิทธิภาพมากท่ีสุด และมีการ

เปรียบเทียบผลของวิธีการออกแบบการตัด 4 รูปแบบ คือ 1.การใช้ความชำนาญในการออกแบบการ

ตัดของพนักงาน 2.โปรแกรมออกแบบการตัดแบบหนึ่งมิติท่ัวไป 3.โปรแกรมออกแบบการตัดแบบรวม

คำส่ังซื้อ และ 4.โปรแกรมออกแบบการตัดแบบรวมคำส่ังซื้อ และใช้เหล็กเส้นท่ีคงเหลือจาก

กระบวนการตัดครั้งก่อนหน้า 

5.2 ข้อเสนอแนะ 

 โปรแกรมออกแบบการตัดในแต่ละสัปดาห์จะมีจำนวนรูปแบบการตัดท่ีไม่เท่ากัน ขึ้นอยู่กับคำส่ัง

งานและช้ินส่วนต่าง ๆ ของสินค้า จึงทำให้จำนวนรูปแบบการตัดไม่แน่นอน อาจจะทำให้มีจำนวน

รูปแบบการตัดจำนวนมากส่งผลให้ต้องใช้เวลาในการคำนวณนาน เพื่อเป็นตัวช่วยให้ผู้ใช้งานสามารถ

ได้รับผลรับการคำนวณท่ีรวดเร็ว ผู้วิจัยจึงขอแนะนำให้ใช้ โปรแกรม Open solver มาใช้เสริมในการ

คำนวณหารูปแบบการตัด 
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