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การประยุกตใชหลักการวิจัยดําเนินงานในการแกปญหาการตัดวัตถุดิบ 
Operations Research Application to Solve Cutting Stock Problems 

นราธิป  แสงซาย 1 

1. ความเปนมาของการวิจัยดําเนินงาน 
ลักษณะปญหาในการผลิตของวิศวกรรมอุตสาหการนั้นมีความ 

หลากหลายและซับซอนมากขึ้นตามยุคสมัย เริ่มตั้งแตคริสตศตวรรษที่ 17 
ซึ่งเปนยุคแหงการปฏิวัติอุตสาหกรรมในประเทศอังกฤษ เริ่มตนที่มีการใช 
เ ค รื่ อ ง จั ก รพลั ง ไอน้ํ าท ดแทนแรง ง านคนในโรง ง านที่ โซโห 
ในปคริสตศักราช  1795  โดย Matthew  Boulton  และ James  Watt 
หลังจากนั้นเร่ิมเกิดลักษณะของการทํางานในโรงงานอุตสาหกรรมขึ้นใน 
เวลาตอมา  ทํ าใหวิทยาการทางด านนี้ เกิดขึ้ นตามมาดวย เชนกัน 
เชน การสรางมาตรฐานการทํางานและผลิตภัณฑ การกําจัดความสูญเสีย 
ตาง ๆ และการผลิตที่ขาดประสิทธิภาพการพยากรณ การวางผังโรงงาน 
และที่ตั้ง  การกําหนดอัตราคาแรงงาน เปนตน โดยมี Adam  Smith 
นักเศรษฐศาสตรชาวสกอตแลนด ริ เริ่มพัฒนาการจัดแบงงานตาม 
ความถนัด พยายามลดเวลาในการสับเปลี่ยนงานของพนักงาน และ 
พัฒนาอุปกรณ   เครื่องมือตาง ๆ เพื่อชวยในการทํางานใหสะดวก 
และรวดเร็วขึ้นในราวปคริสตศักราช  1800 ตอมาราวปคริสตศักราช  1835 
Charles  Babbage มีบทบาททางดานการกําหนดคาจางที่ เหมาะสม 
กับทักษะความสามารถในการทํางาน ซึ่งสงผลใหการจัดการสามารถ 
ลดตนทุนโดยรวมได สวนในทางประเทศสหรัฐอเมริกานั้นวิทยาการ 
ทางดานนี้ใชช่ือวา การจัดการทางวิทยาศาสตร (Scientific Management) 
ตอมาราวปคริสตศักราช 1880 เปนตนมา 

ความเปนวิศวกรรมอุตสาหการเริ่มชัดเจนมากขึ้นดวยผลงานของ 
Frederick  W.  Tayler  ซึ่งถือไดวาเปนบิดาแหงวิศวกรรมอุตสาหการ 
จากการพัฒนาหลักการตลอดจนการประยุกต ใชการจัดการทาง 
วิทยาศาสตรทั้งทางดานวิธีการทํางานและการจัดการการผลิต ที่วาดวยการ 
ออกแบบวิธีก ารทํางาน การวั ดวิ ธีก ารทํางาน การวางแผน  และ 
การวางตารางการทํางานอยางจริงจังและเปนรูปธรรม  สําหรับผลงาน 
ของ  Frank  และ Lillian  Gilbreth  เปนทฤษฎี  และเทคนิคทางดาน 
วิธีการทํางานและการวัดงาน  สวน Henrry  L.  Gantt  นั้นเปนงานทาง 
ดานการวางแผนและการควบคุมการผลิต โดยเฉพาะเปนที่มาของ 
Gantt Chart ที่รูจักกันเปนอยางดี อีกทั้งเปนตนแบบของวิชาการทางดาน 
ตารางการผลิต และสุดทายเปนผลงานทางดานการควบคุมคุณภาพของ W. 
A.  Shewhart  ในการใชแผนภูมิควบคุมในการควบคุมคุณภาพการผลิต 
จนกระทั่งมาถึงชวงปคริสตศักราช  1920  ถึง 1930  ซึ่งเปนชวงหลัง 

สงครามโลกครั้งที่ 1 วิทยาการทางดานวิศวกรรมอุตสาหการไดเกิดขึ้น 
อยางมากมายและรวดเร็ว ทั้งทางดานวิธีการทํางาน การวัดงาน การ 
ออกแบบสิ่งอํานวยความสะดวกในการผลิต การกําหนดคาแรงจูงใจ 
การประเมินงาน ทฤษฎีองคการ การยศาสตร และการวางแผนและการ 
ควบคุมการผลิต พรอมกับการเรียกวิทยาการเหลานี้ว า  วิศวกรรม 
อุตสาหการ (Industrial Engineering) ตอมาราวกลางปคริสตศักราช 1940 
การวิจัยดําเนินงาน (Operations  Research) ก็เริ่มมีบทบาทที่สําคัญอยาง 
มากควบคูไปกับวิศวกรรมอุตสาหการ จนกระทั่งแยกออกจากกันเสียมิได 
การวิจัยดําเนินงานจึงถูกรวมเขาเปนวิศวกรรมระบบ และอุตสาหการ 
(Industrial  and  System  Engineering)  ในราวกลางปคริสตศักราช 1970 
เปนตนมา  ซึ่งการพัฒนาวิทยาการทางด านนี้ เกิ ดจากผลกระทบ 
หลักสามประการ คือ ผลกระทบจากการวิจัยดําเนินงาน (Impact  of 
Operations  Research) ผลกระทบจากพัฒนาการทางดานคอมพิวเตอร 
(Impact of Digital Computer) และผลจากความเรงดวนของอุตสาหกรรม 
การบริการ (Emergence of Service Industries) 

รูปท่ี 1 ตัวอยางเครื่องคอมพิวเตอรในยุดเริ่มตน 

การวิจัยดําเนินงานไดเริ่มการคิดคน และพัฒนาในระหวางสงครามโลก 
ครั้งที่ 2 โดยทางการทหารของประเทศอังกฤษ เพื่อศึกษาปญหาและทํา 
การตัดสินใจเลือกใช แกปญหาตางๆ และทําการผลิตอาวุธยุทโธปกรณใน 
การทําสงครามที่มีทรัพยากรอยูในปริมาณที่จํากัดใหเกิดประสิทธิภาพ 
สูงสุด สวนสําคัญสวนหนึ่ง คือ หลักการผลิตผลิตภัณฑจํานวนมาก ๆ 
(Mass  Production)  ในการดําเนินภารกิจดังกลาว ดวยการประยุกตใช 

1 อาจารย ,ภาควิชาเทคโนโลยีวิศวกรรมเครื่องกล ,  วิทยาลัยเทคโนโลยีอุตสาหกรรม , สถาบันเทคโนโลยีพระจอมเกลาพระนครเหนือ
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ห ลั ก ก า ร แ ล ะ เ ท ค นิ ค ท า ง ค ณิ ต ศ า ส ต ร   ต ร ร ก ศ า ส ต ร 
ในการปรับปรุงประสิทธิภาพ และแกปญหาในการบริหารและการจัดการ 
ดังนั้นภายหลังสงครามโลกครั้งที่ 2 เปนตนมาประเทศตาง ๆ  ทั้งในทวีป 
ยุโรป อเมริกา และเอเชีย ก็ไดนําเอาหลักการทางดานการวิจัยดําเนินงาน 
มาประยุกตใชกับปญหาการจัดการในงานอุตสาหกรรม เกษตรกรรม และ 
ธุรกิจตางๆ กันอยางกวางขวาง เพื่อใหไดผลผลิตที่มากที่สุดในขณะที่ลด 
คาใชจายและใชทรัพยากรตางๆ  ใหนอยที่สุด และคุมคาที่สุดเทาที่จําเปน 
ยังผลแกประสิทธิภาพและประสิทธิผลในการดําเนินงานหรือการผลิต 
ดังนั้นจึงมีพัฒนาการทั้งทางดานวิทยาศาสตร เทคโนโลยีการผลิตและ 
การจัดการ เพื่อแกปญหาที่ซับซอนและทําการตัดสินใจภายใตทรัพยากรที่ 
มีอยูในปริมาณที่จํากัด อีกทั้งการพัฒนาทางดานคอมพิวเตอรที่ เปนไป 
อยางรวดเร็ว สงผลใหการพัฒนาทางดานการวิจัยดําเนินงานมีพัฒนาการ 
อยางรวดเร็วตามดวยเชนกัน เชน การโปรแกรมเชิงเสนตรง การควบคุม 
คุณภาพดวยวิธีทางสถิติการโปรแกรมเชิงพลวัต ปญหาแถวคอย 
การควบคุมวัสดุคงคลัง  เปนตน เพื่อมุ งเนนในการแกปญหาตาง ๆ 
ในกระบวนการผลิต ดังรูปที่ 2 ไดแสดงตัวอยางการบรรจุสินคาลงภายใน 
ตูสงสินคาเพื่อใหเกิดที่วางนอยที่สุด ซึ่งจัดเปนการแกปญหาที่ซับซอน 
ปญหาหนึ่งเกี่ยวกับภาพอุตสาหกรรมการผลิต 

รูปท่ี 2 การประยุกตใชงานการวิจัยดําเนินงานในการวางแผนการบรรจุ 
สินคาลงภายในตูสงสินคา 

2. ขั้นตอนของการวิจัยดําเนินงาน 
ขั้นตอนของการวิจัยดําเนินงานนั้น เปนการประยุกตใชหลักการ 

เทคนิคทางคณิตศาสตร และตรรกศาสตร ที่เริ่มตนดวยการกําหนดปญหา 
(Problem Formulation) ที่มีลักษณะ รูปแบบ ขอบขาย และสมมติฐานที่ 
ชัดเจน จากนั้นเปนการสรางแบบจําลองทางคณิตศาสตร (Mathematical 
Model) ที่สอดคลองตรงตามลักษณะของปญหาที่กําหนดขึ้น แลวจึงทํา 
การรวบรวมขอมูลตางๆ (Data  Gathering)  จากนั้นหาวิธีการคํานวณ 
(Algorithm  for  Solving)  ที่ถูกตองและเหมาะสมกับแบบจําลองทาง 

คณิตศาสตรและลักษณะของขอมูลที่กําหนดไวแลว ภายใตเทคโนโลยี 
และเวลาในการหาผลลัพธที่เหมาะสม เพื่อทําการแกปญหาที่กําหนดไวใน 
เบื้องตน ตอไปเปนการทดสอบความถูกตองและแมนยําของผลลัพธที่ได 
(Testing  the  Solution)  และสุดทายเปนการนําผลลัพธดังกลาวไป 
ประยุกตใชงานจริง (Implementation)  และพัฒนาวิธีการคํานวณตอไป 
จากที่กลาวมาสามารถสรุปเปนลักษณะแผนภาพลําดับไดดังรูปที่ 3 

รูปท่ี 3 แผนภาพลําดับขั้นตอนของหลักการวจิัยดําเนินงาน 

3. ตัวอยางปญหาการตัดและการบรรจ ุ
ปญหาการตัดและการบรรจุ (Cutting  and  Packing  Problems;  C&P) 

จากการจัดกลุมประเภท พบวา โครงสรางทางตรรกะของลักษณะปญหา 
แบบนี้มีความสัมพันธคูควบกัน ซึ่งสามารถกําหนดไดเปนรูปแบบ 
มาตรฐานของปญหา C & P โดยใชสัญลักษณ 4 ลําดับอักษรα/β/γ/δ ที่ 
บงบอกถึง จํานวนขนาดของมิติ การกําหนดชนิด ลักษณะของวัสดุขนาด 
ใหญ และลักษณะของวัสดุขนาดยอย ตามลําดับ ที่มีความสัมพันธกับ 
รูปแบบปญหาการจัดตารางเวลาเครื่องจักรแบบขนาน ซึ่งเปนมิติของเวลา 
ในการทํางาน ดังนั้นจึงสามารถกําหนดเปนรูปแบบมาตรฐานของปญหา 
C  &  P เปน 1/V/1/M  ดังแสดงความสัมพันธไวในตารางที่ 1  ดังนั้น 
การศึกษารูปแบบปญหาการตัด  การบรรจุและการจัดตารางเวลา 
เครื่องจักรแบบขนาน จึงเปนประโยชนตอการพัฒนาในการหาวิธีการใน 
การแกปญหาในลักษณะตาง ๆ 

3.1 ประเภทของปญหาการตัดและการบรรจุ 
ปญหาการตัดวัสดุ (Cutting Stock Problem) เปนหนึ่งในหลากหลาย 

ปญหาขอ งการวิ จั ยดํ า เนิน ง าน  ที่ ริ เริ่ มโดย  Kantorovich  [4] 

คําตอบ 

คําตอบ
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นักเศรษฐศาสตรชาวรัสเซียในปคริสตศักราช 1939 ซึ่งเปนชวงเดียวกันกับ 
ที่การวิจัยดําเนินงานเริ่มมีบทบาทในวิศวกรรมอุตสาหการ ตอมา 
ในปคริสตศักราช  1961  Gilmore  และ Gomory  [2-3]  เปนผูริ เริ่ม 
ในการหาวิธีการแกปญหานี้ไดเปนอยางดี โดยวิธีการสรางรูปแบบการตัด 
(Pattern  Generation  Technique)  ในการแกปญหาการตัดวัสดุมิติเดียว 
ให สูญ เสี ย วั สดุ ต่ํ า ที่ สุ ด   โดยใ ช ท ฤษฎี โป ร แกรม เชิ ง เ ส นตร ง 
(Linear programming) ซึ่งทําใหปญหาและวิธีการนี้เปนที่สนใจกันอยาง 
กวางขวางในเวลาตอมา  Sweeney  และ Paternoster  [5]  ไดทําการศึกษา 
และรวบรวมงานวิจัย รวมทั้งการประยุกตใชในปญหาลักษณะนี้ได 
มากกวา 500 งาน นั่นเปนเพราะวาปญหาการตัดวัสดุนั้นมีกันอยางมากมาย 
ในหล ากหล ายอุ ต ส าหกร รม  ก าร ได ผ ลลั พธ ที่ มี ป ร ะสิ ท ธิ ผ ล 
ในการแกปญหามีผลโดยตรงกับตนทุนอยางมาก และวิธีการนี้มีศักยภาพ 
และงายตอการนําไปประยุกตกับปญหาที่มีลักษณะคลายกัน ที่สุดจนเปน 
ปญหาคู ค วบกั นนั่ นก็คื อ  ปญหาก ารบรรจุ  (Packing  Problem) 
ซึ่งเริ่มมีการศึกษาราวปคริสตศักราช 1970 และ Dyckhoff  [1] ไดพบวา 
โครงสรางทางตรรกะของลักษณะปญหาแบบนี้จากการจัดกลุมประเภท 
ของปญหาการตัดและการบรรจุ (Classification  of  C&P  Problems) 
ดังในรูปที่ 4 

รูปท่ี 4 ความสัมพันธทางเรขาคณิตของปญหาการตัดและการบรรจุ 

รูปแบบมาตรฐานของปญหา C&P  นี้สามารถสรางใหเปนประเภทที่ 
ชัดเจน โดยใชสัญลักษณ  4  ลําดับอักษร  α/β/γ/δ  ที่บงบอกถึง 
จํานวนขนาดของมิติ การกําหนดชนิด ลักษณะของวัสดุขนาดใหญ 
และลักษณะของวัสดุขนาดยอย 

ลําดับอักษรที่ 1 (α) จํานวนขนาดของมิติ 

(1)  วัสดุมิติเดียว เปนรูปแบบของการตัดหรือการบรรจุวัสดุในแนว 
เดียว เชน การตัดเหล็กเสน เชือก เหล็กมวน ทอโลหะมวนกระดาษ 
โดยคํานึงถึงเฉพาะชวงความยาวในการตัดเทานั้น 
(2) วัสดุสองมิติ เปนรูปแบบของการตัดหรือการบรรจุวัสดุรูปสี่เหลี่ยม 

มุมฉากขนาดตาง ๆ  ตามความตองการจากวัสดุรูปสี่เหลี่ยมมุมฉากหรือลง 
ในพื้นที่รูปสี่ เหลี่ยมมุมฉากเชนเดียวกัน ดังเชนตัวอยางวัสดุตอไปนี้ 
แผนโลหะ แผนกระจก แผนกราไฟท แผนพลาสติก เปนตน 
(3) วัสดุสามมิติ เปนรูปแบบของการตัดหรือการบรรจุวัสดุรูปสี่เหลี่ยม 

ลูกบาศกขนาดตาง ๆ  ตามความตองการจากวัสดุรูปสี่เหลี่ยมลูกบาศกหรือ 
บรรจุลงในภาชนะรูปสี่เหลี่ยมลูกบาศกเชนเดียวกัน เชน การตัดแทงโลหะ 
แทงไม พลาสติกแทง การบรรจุกลอง การบรรจุตูสินคา เปนตน 

(N) มากกวาสามมิติ เปนรูปแบบของการตัดหรือการบรรจุในรูปแบบ 
ของสมการทางคณิตศาสตรที่มีตัวแปรมากกวาสามตัวแปร 

ลําดับอักษรที่ 2 (β) การกําหนดชนิด 
(B) เลือกวัสดุขนาดยอย โดยกําหนดวัสดุขนาดใหญ 
(V) เลือกทั้งวัสดุขนาดใหญและวัสดุขนาดยอย 

ลําดับอักษรที่ 3 (γ) ลักษณะของวัสดขุนาดใหญ 
(O) วัสดุขนาดใหญช้ินเดียว 
(I)  วัสดุขนาดใหญหลายช้ินที่มีขนาดเทากัน 
(V) วัสดุขนาดใหญหลายชิ้นที่มีขนาดแตกตางกัน 

ลําดับอักษรที่ 4 (δ) ลักษณะของวัสดุขนาดยอย 
(F)  วัสดุขนาดยอยมีจํานวนนอยขนาดและมีขนาดทีแ่ตกตางกันนอย 
(M)  วัสดุขนาดยอยมีจํานวนมากขนาดและมีขนาดที่แตกตางกันมาก 
(R)  วัสดุขนาดยอยมีจํานวนมากขนาดและมีขนาดที่แตกตางกันนอย 
(C)  วัสดุขนาดยอยมีจํานวนมากขนาดและมีขนาดที่ไมแตกตางกัน 

รูปท่ี 5 ตัวอยางการบรรจุวัสดุรปูสี่เหลี่ยมมุมฉากขนาดตาง ๆ
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จากการจําแนกประเภทดังกลาวขางตน สามารถผสมผสานลักษณะของ 
ประเภทไดทั้งสิ้น 96 ประเภทของปญหาการตัดและการบรรจุ (C&P 
Problems) ที่สามารถบงบอกถึงลักษณะของประเภทของปญหาดังกลาวนี้ 
ไดอยางสะดวกและชัดเจน เชนปญหาการตัดวัสดุมิติเดียวเปนประเภท 
1/V/I/R  ปญหาการจัดตารางเวลาแบบหลายหนวยผลิตเปนประเภท 
1/V/I/M และอีกหลากหลายลักษณะประเภทของปญหาที่พบซึ่งไดแสดง 
ไวในตารางที่ 1 แตในบทความนี้กลาวเพียงปญหาการตัดลักษณะหนึ่งมิติ 
เทานั้น ซึ่งรายละเอียดจะไดกลาวในหัวขอลําดับตอไป 

ตารางท่ี 1  แสดงประเภทของปญหาการตัดและการบรรจุ 
ลักษณะของปญหา  ประเภทของปญหา 

(Classical) Knapsack problem 
Pallet loading problem 
More-dimensional knapsack problem 
Dual-bin packing problem 
Vehicle loading problem 
Container loading problem 
(Classical) Bin packing problem 
(Classical) Cutting stock problem 
2-dimensional bin packing problem 
2-dimensional cutting stock problem 
General cutting stock or 
trim loss  problem 
Assembly line balancing problem 
Multi-processor scheduling problem 
Memory allocation problem 
Change making problem 
Multi-period capital budgeting problem 

1/B/O/- 
2/B/O/C 
N/B/O/- 
1/B/O/M 

1/V/I/F, 1/V/I/M 
3/V/I/-, 3/B/O/- 

1/V/I/M 
1/V/I/R 
2/V/D/M 
2/V/I/R 

1/-/-/-, 2/-/-/-, 3/-/-/- 

1/V/I/M 
1/V/I/M 
1/V/I/M 
1/B/O/R 
N/B/O/- 

3.2 สมการทางคณิตศาสตรของปญหาการตัดลักษณะหนึ่งมิติ 
ปญหาการตัดลักษณะหนึ่งมิตินั้นเปนการตัดวัสดุขนาดมาตรฐาน 

ใหไดตามจํานวนที่ลูกคาตองสั่งใหทางโรงงานจํานวน d i  ชิ้น โดยที่มี 
ขนาดความยาว l i , i = 1, . . . , n โดยที่ตองการใชวัสดุขนาดมาตรฐานใน 
การตัด หรือตองการใหเกิดเศษเหลือจากการตัดใหนอยที่สุด โดยขอมูลที่ 
เกี่ยวของปญหาการตัดหนึ่งมิติตามที่กลาวมาแสดงไดในรูปที่ 6 

Gilmore  และ Gomory  [2] เสนอวิธีการใชโปรแกรมเชิงเสนตรง 
โดยการใชปญหาแนปแซค  (Knapsack  Problem) ในการสรางสดมภ 
(Column Generation) หรือการสรางรูปแบบการตัดใหม โดยรายละเอียด 
ของแบบจําลองโปรแกรมเชิงเสนตรงกําหนดให วัสดุขนาดมาตรฐาน 
มีความยาว  L; 

n i≤ ≤ 1 
max  l i  ≤  L เวคเตอรของรูปแบบการตัดเปน 

(a 1 , a 2 ,…,a n ) ที่ประกอบดวยขนาดความยาว l 1 จํานวน a 1 ชิ้นขนาดความ 

ยาว l 2  จํานวน a 2 ชิ้น เปนตน ดัชนี j  กําหนดลําดับของรูปแบบการตัด 
ดังนั้น
a ij = จํานวนชิ้นของขนาดความยาว l i ที่ตัดโดยรูปแบบการตัดที่ j 
x j = จํานวนครั้งที่รูปแบบการตัดที่ j ถูกใช 
d i = จํานวนที่ตองการของขนาดความยาว l i 

ทอมาตรฐานท่ีตองใชในการตัด ยาว 98 หนวย 

ขนาดของทอยอยที่ลูกคาตองการ ขนาดความยาว 5   6 และ46หนวย 

5  6  46 
ตัวอยางรูปแบบการตัดท่ีสรางขึ้น 
รูปแบบการตัดที่ 1 

5    6        11            28  46  2 

25  25                     44  4 
รูปท่ี 6 ลักษณะของการตัดวัสดุมิติเดียว 

ซึ่งสามารถกําหนดเปนปญหาจํานวนเต็มเชิงเสนตรงขนาดใหญได ดังนี้ 

สมการเปาหมาย Min Z = 
m 

j 
∑ 
=1 

c j x j  (1) 

ขอจํากัด 
m 

j 
∑ 
=1 

a ij x j ≥ d i  ; 1, . . . , n  (2) 

x j ≥ 0 และ เลขจํานวนเต็ม  (3) 
โดยที่  a ij x j คือ จํานวนชิ้นของขนาดความยาว l i ที่ไดจากการตัดรูปแบบ j 

c j คือตนทุนวัสดุขนาดมาตรฐานรูปแบบ j 

จากแนวคิ ดสมก ารทางคณิ ตศาสตร ปญหาก ารตั ดและบรรจุ 
ลักษณะหนึ่ งมิติที่ ไดกล าวมา  ไดมีผูพัฒนาโปรแกรมสํา เร็ จรูป 
ในเชิงพาณิชย  (Commercial  Software) ออกมาเปนจํานวนมาก เพื่อ 
ตอบสนองลู ก ค าซึ่ ง เป นกลุ ม อุ ตส าหกรรม  ที่ ต อ ง ว า งก ารตั ด 
ใหเกิดประสิทธิ์ภาพสูงเพราะปจจุบันการวางแผนอาศัยประสบการณของ 
ผูวางแผนเปนหลักดังตัวอยางโปรแกรมสําเร็จรูป 1D  Stock  Cutter 
ที่สามารถชวยวางแผนการตัดช้ินงานตามแนวยาว หรือวางแผนการบรรจุ 
โดยการพิจารณาดานน้ําหนัก (ที่มา:www.astrokettle.com) ซึ่งสามารถชวย 
ลดเศษเหลือจากการตัด เมื่อเปรียบเทียบกับการใชคนงานวางแผนได 
ประมาณ 1 – 10% 

จํานวนชิ้น 
ลูกคาตองการ 

98 

รูปแบบการตัดที่ 2  เศษเหลือจากการตัด
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รูปท่ี 7 ผลลัพธจากการคํานวณโปรแกรม 1D Stock Cutter 

3.3 ตัวอยางการประยุกตใชสมการทางคณิตศาสตรในการแกปญหา 
การตัดลักษณะหนึ่งมิติ 
ปญหาในการตัดดังกลาว  ตองการเลือกวัตถุดิบขนาดมาตรฐาน 

20 เมตร มาตัดใหไดตามขนาดความยาวตางๆ และปริมาณที่ตองการของ 
ลูกคา ดังแสดงขอมูลดังตารางตอไปนี้ 

ตารางท่ี 2 แสดงขอมูลขนาดความยาวและปริมาณที่ตองการของลูกคา 
ลําดับ  ความยาวความตองการ (l i )  จํานวนที่ตองการ (d i ) 
1 
2 
3 

5 
7 
9 

200
560
700 

โดยตองการวางแผนการตัดใหเกิดเศษเหลือในการตัดนอยสุด และ 
ตองการทราบรูปแบบการตัด  เพื่อ ใช ในการสั่ งง านการตัดใหได 
ตามปริมาณที่ตองการ 
กอนกําหนดตัวแปรตัดสินใจของปญหาตองอาศัยรูปแบบการตัดจาก 

ขนาดมาตรฐาน 20 เมตร เพื่อใชเปนตัวแปร สามารถรูปแบบการตัดตางๆ 
ไดดังรูปที่ 8  จากตัวอยางรูปแบบการตัดที่เราสรางขึ้นมาเปนสวนชวยให 
การประยุกตนําคําตอบจากการคํานวณสามารถนําไปใชงาน เพื่อสั่งตัดให 
ไดตามปริมาณที่ตองการงายขึ้น  ดังนั้น เราสามารถแสดงตารางสรุป 
รูปแบบการตัดทั้งหมดที่เปนไปไดดังตารางที่ 3 

รูปแบบการตัดที่ 1 

รูปแบบการตัดที่ 2 

รูปแบบการตัดที่ 3 

รูปท่ี 8 ตัวอยางรูปแบบการตัดลักษณะตางๆ 

ตารางท่ี 3 แสดงขอมูลรูปแบบการตัดรูปแบบตางๆ 
รูปแบบการตัด ความยาวความตองการ 

(เมตร)  1  2  3  4  5  6 
5  0  2  2  4  1  0 
7  1  1  0  0  2  0 
9  1  0  1  0  0  2 

เศษเหลือ  4  3  1  0  1  2 

สามารถแสดงสมการทางคณิตศาสตรจากสมการ(1)-(3) โดยใชขอมูล 
ไดจากตัวอยางไดดังนี้ 
Min Z = 4 x 1  + 3 x 2 +  x 3  +  x 5 + 2 x 6 

ST. 
2 x 2 + 2 x 3 + 4 x 4 +  x 5  ≥  200 

x 1 +  x 2  + 2 x 5  ≥  560 
x 1  +   x 3  + 2 x 6 ≥  700 

x 1  , x 2  , x 3  , x 4  , x 5  , x 6  ≥ 0 และจํานวนเต็ม 

เมื่อสรางสมการเปนที่เรียบรอย ก็ถึงขั้นตอนการแกปญหาดังกลาว ซึ่ง 
จําเปนตองใชโปรแกรมสําเร็จรูปเขาชวยในการคํานวณ เชน Lindo AMPL 
และ CPLEX  เปนตน ซึ่งโปรแกรมเหมาะสมกับปญหา หรือลักษณะ 
สมการที่มีตัวแปรจํานวนมาก  แตก็มีราคาแพงเพราะเปนโปรแกรม 

7 m.  9 m.  4 m. 

20 m. 

5 m.  7 m.  3 m. 5 m. 

20 m. 

1 m. 5 m.  9 m. 5 m. 

20 m. 

เศษเหลือ 

เศษเหลือ 

เศษเหลือ
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สําเร็จรูปในเชิงพาณิชย ดังนั้น ในบทความนี้จะไดเสนอการใชโปรแกรม 
Microsoft Excel  Solver ซึ่งเปนโปรแกรมที่มีการใชงานอยางแพรหลาย 
และสามารถชวยในการคํานวณไดเชนเดียวกัน แตเวลาในการประมวลผล 
และจํานวนตัวแปรในการคํานวณ อาจดอยกวาโปรแกรมสําเร็จรูปในเชิง 
พาณิชยอยูมาก แตก็เพียงพอตอการใชงานในขนาดของตัวแปรไมเกิน 100 
ตัวแปร สวนการเรียกใชงาน Microsoft Excel Solver สามารถเรียกคําสั่ง 
Tools/Solver จะปรากฏหนาจอโปรแกรมชวยดังรูปที่ 10 โดยโปรแกรม 
Solver  จะมีสวนประกอบที่สําคัญอยูดวยกัน 3 สวนคือ Set  Target  Cell 
ใชกําหนดวาชองเชลลใดในโปรแกรม Microsoft Excel คือ สมการตนทุน 
รวม/ผลรวมเศษเหลือจากการตัด สวน By Changing Cells คือใชกําหนด 
วาชองเซลลใดเปนตัวแปร x j  ซึ่งเมื่อโปรแกรม Solver คํานวณเสร็จสิ้น 
ชองเซลลดังกลาวก็คือผลลัพธของคําตอบนั้นเอง และสวน Constraints 
คือ การกําหนดเงื่อนของปญหาใหโปรแกรม Solver รับทราบ 

รูปท่ี 9 แสดงการสรางแบบจําลองปญหาการตัด 
บนโปรแกรมMicrosoft Excel 

รูปท่ี 10 แสดงหนาจอโปรแกรมชวย Solver ในการชวยแกปญหา 

รูปท่ี 11 แสดงผลการคํานวณการแกปญหาการตัด 

ผลการคํานวณแสดงใหเห็นวาควรตัดรูปแบบการตัดที่ 5  จํานวน 
280  ครั้ง และตัดรูปแบบการตัดที่ 6  จํานวน 350  ครั้ง จากแผนการตัด 
ดังกลาวสามารถตัดตามความยาวที่ลูกคาตองการขนาด 5, 7 และ9 เมตร 
ไดจํานวน 280 560 และ700 ชิ้น ตามลําดับ ซึ่งแผนดังกลาวจะทําใหเกดิผล 
รวมเศษเหลือจากการตัดต่ําที่สุด คือ 960 เมตร 

4. สรุป 
จากที่ไดกลาวมาตลอดบทความคงพอแสดงให เห็นถึงตัวอยาง 

แนวการประยุกตหลักการวิจัยดําเนินงาน เพื่อชวยแกปญหาในสวน 
ภาคอุตสาหกรรม โดยตัวอยางที่ยกมาเปนเพียงสวนของปญหาการตัด 
วัตถุดิบภายในโรงงาน ซึ่งโดยทั่วไปมักละเลยเรื่องการวางแผนการตัดที่ 
เหมาะสม ทําใหเกิดเศษเหลือจากการตัด หรือใชวัตถุดิบมาตรฐานมากเกิน 
ความจําเปนทําใหทางโรงงานตองมีตนทุนในการผลิตเพิ่ม  ซึ่งเรายัง 
สามารถนําหลักการวิจัยดําเนินงานไปแกปญหาไดอีกหลายปญหา เชน 
ปญหาการจัดวางสินคาภายในรถบรรทุก (Loading Problem) ปญหาการ 
จัดลําดับและตารางเวลาการผลิต (Sequencing and Scheduling Problems) 
ปญหาการสมดุลสายงานการประกอบ  (Assembly  Line  Balancing 
Problem) และปญหาการวางแผนขนสง (Transportation Problem) เปนตน 
ปญหาที่กลาวเพิ่มเติมมานั้นในเชิงอุตสาหกรรมแลวถือเปนปจจัยสําคัญที่ 
จะทําใหองคกรตางๆ นั้นมีความสามารถเหนือคูแขง เพราะมีการทํางานที่ 
มีประสิทธิภาพเพิ่มขึ้นนั้นเอง 
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