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บทคัดย่อ 

 
 งานวิจัยในครั้งนี้มีวัตถุประสงค์เพื่อ 1) ศึกษารูปแบบทางคณิตศาสตร์ที่ใช้ขั้นตอนวิธีเชิงพันธุกรรมที่
เหมาะสมกับการตัดแผ่นฟิล์ม 2) พัฒนาโปรแกรมการตัดฟิล์มตามรูปแบบทางคณิตศาสตร์ที่ได้ศึกษา 3) ศึกษา
ประสิทธิภาพของโปรแกรมที่ได้พัฒนาขึ้น เครื่องมือการวิจัย คือ รูปแบบทางคณิตศาสตร์ที่ใช้ขั้นตอนวิธีทาง
พันธุกรรม และโปรแกรมการตัดฟิล์ม สถิติที่ใช้ในการวิจัย คือ ร้อยละ 

ผลการวิจัย พบว่า โปรแกรมที่พัฒนาขึ้นตามตัวแบบทางคณิตศาสตร์ที่ได้สังเคราะห์ ลดเวลาค านวณจาก
เดิมเมื่อค านวณด้วยมนุษย์ 51 เท่า (5,185%) และใช้เวลาในการผลิตจากการตั้งใบมีดน้อยลงโดยเฉลี่ยร้อยละ 13 

 

ค าส าคัญ: การจัดการเทคโนโลยี, การตัดฟิล์มสองมิติ, ช้ันคุณภาพ, ขั้นตอนวิธีเชิงพันธุกรรม, แบบทดสอบ  
 

ABSTRACT 
 

This research aimed to 1) study a form of mathematical model using the genetic 
algorithm appropriate for film cutting. 2) develop the cutting film programs following the 
synthesized algorithm. and 3) test the efficiency the developed model. The research instruments 
included a form of mathematical model using the genetic algorithm and the cutting film 
programs. The statistics used was a percentage.  

The result found that the developed model could decrease calculating time compared 
with manual calculation at 51 times (5185%) and reduce the mean of blades changed time in the 
manufacturing at 13 percent. 
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บทน า 
 

ในปัจจุบันฟิล์มพลาสติกได้เป็นที่นิยมในการน าไปใช้ในอุตสาหกรรมต่าง ๆ มากมาย เช่น อุตสาหกรรม
อาหาร อุตสาหกรรมเคมีภัณฑ์ ฯลฯ ในส่วนของอุตสาหกรรมอาหารได้น าฟิล์มพลาสติกไปใช้ในการบรรจุอาหารต่าง 
ๆ เช่นน าไปผลิตเป็นถุงใส่ขนมขบเคี้ยว ทั้งนี้เพื่อรักษาคุณภาพของอาหารให้ดีมีอายุยาวนาน จึงได้มีการพัฒนาการ
ผลิตฟิล์มเพื่อสนองความต้องการของตลาดให้มากขึ้น ส่วนของวงจรการผลิตแผ่นฟิล์มเริ่มจากกระบวนการสั่งซื้อ 
เมื่อได้รับค าสั่งซื้อแล้ว จะมีการวางแผนการผลิตโดยมีขั้นตอนการวางแผนตามล าดับก่อนหลัง เนื่องจากกระบวนการ
ผลิตฟิล์มพลาสตกิ เป็นกระบวนการที่ไม่ควรหยุดการผลติกลางคันหรือปิด-เปิดเครื่องจักรกลางคันเนื่องจากพลาสติก
เป็นวัตถุดิบท่ีจะต้องมีการหลอมละลายในขณะผลิต หากมีการหยุดเดินเครื่องจักรกลางคันจะท าให้เกิดความสูญเสีย
ในแง่ของผลผลิตที่ยังไม่ได้คุณภาพขณะเริ่มเดินเครื่อง ความร้อนที่ใช้ในการผลิตต้องเริ่มอุ่นเครื่อง เหล่านี้เป็นความ 
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สูญเสียซึ่งเมื่อคิดเป็นตัวเงินแล้วสูงมาก ดังนั้นกระบวนการการผลิตจึงต้องมีความต่อเนื่องและท างานตลอด 24 
ช่ัวโมง ดังนั้นเมื่อลูกค้ามีการสั่งซื้อเข้ามาแล้วจะต้องมีการจัดล าดับการผลิตให้ต่อเนื่องกันไปโดยไม่หยุดเครื่อง และ
เนื่องจากเป็นการผลิตตามสั่งด้วย ดังน้ันการวางแผนการผลิตให้สมดุลระหว่างความต้องการของลูกค้ากับก าลังผลิต
ของเครื่องจักรจึงมีความส าคัญเป็นอย่างยิ่ง โดยเฉพาะค าสั่งซื้อจะต้องมีการเข้าคิวรอการผลิตเพื่อที่ไม่ให้เกิดปัญหา
การหยุดเดินเครื่องอันเนื่องจากก าลังผลิตสูงเกินความต้องการ 

ในการวางแผนการผลิตจะตอ้งมีการรวบรวมจัดหมวดหมู่สินค้าท่ีมีค าสั่งซื้อประเภทเดียวกันท่ีมีก าหนดการ
จัดส่งในเวลาที่ใกล้เคียงกันไว้ด้วยกันทั้งนี้เพื่อให้มีการผลิตประเภทสินค้าเดียวกันได้อย่างต่อเนื่องเช่นประเภทของ
ฟิล์ม ความหนาของฟิล์ม เป็นต้น จากนั้นจึงท าการวางแผนการผลิตว่าจะผลิตสินค้าประเภทน้ัน ๆ เป็นจ านวนเท่าไร
ในแต่ละวัน ซึ่งการผลิตนี้จะเป็นการผลิตด้วยเครื่องจักรที่ท าการผลิตฟิล์มที่มีความหนาเดียวกันออกมาเป็นม้วนใหญ่
ตามขนาดมาตรฐานหน้ากว้างของเครื่องจักรในแต่ละเครื่อง ส่วนความยาวก็ผลิตความยาวในขนาดที่ก่อให้เกิด
ประสิทธิภาพสูงสุดของก าลังผลิตซึ่งจะต้องพอดีกับความยาวที่ต้องการของลูกค้าซึ่งเมื่อตัดออกมาแล้วจะไม่เหลือ ใน
ส่วนความกว้างจะต้องมีการคิดค านวณให้ถูกต้องและเหมาะสม เพื่อให้มีขนาดความกว้างของฟิล์มรวมกันแล้วมี
ขนาดใหญ่ที่สุดเท่ากับความกว้างเครื่องจักรที่สามารถผลิตได้ซึ่งจะท าให้ได้ประสิทธิภาพในการผลิตสูงที่สุด ในการ
ผลิตก็จะท าการผลิตตามหน้ากว้างที่ค านวณได้ 

ในการค านวณการตัดในปัจจุบันใช้การค านวณด้วยมนุษย์ทั้งการค านวณขนาดความยาว และความกว้าง
ตามที่ลูกค้าต้องการโดยการใช้โปรแกรม Excel สิ่งที่จะต้องเตรียมการก่อนการค านวณ ประการแรกคือรวบรวม
ประเภท ความหนา และคุณสมบัติร่วมอื่น ๆ ของฟิล์มที่ลูกค้าสั่งซื้อจากนั้นจึงท าการค านวณแล้วสั่งผลิตฟิล์มม้วน
ใหญ่ที่เรียกว่า มิลโรล (Mill Roll) จากนั้นจึงท าการตัดฟิล์มมิลโรลนี้ออกเป็นม้วนเล็ก ๆ ตามต้องการ เมื่อเป็นเช่นนี้
ก็จะได้ฟิล์มที่มีขนาดความกว้างหลายช้ินและความยาวที่มีขนาดความยาวเดียวกันได้ตามต้องการซึ่งเรียกว่า 1  ชุด 
(set) จากนั้นก็วางแผนการตัดต่อไปจนหมดมิลโรลตามความยาวและความกว้างที่ต้องการซึ่งต้องให้มีเศษน้อยที่สุด
เช่นกัน ในทางปฏิบัติแล้วการวางแผนจะเกิดก่อนการผลิต เศษในส่วนความยาวจะไม่มี (หากจะมีก็คือเผื่อขาดให้กับ
ลูกค้า) เนื่องจากได้รวมความยาวมาเป็นเซตแล้วจึงท าการผลิตมิลโรลซึ่งขนาดความยาวเปลี่ยนแปลงไปตามผลรวม
ของความยาวเป็นจ านวนเซต ส่วนความกว้างนั้นเป็นขนาดความกว้างที่สามารถผลิตได้ตามที่ค านวณไว้ดังนั้นจึงไม่
เหลือเศษในด้านกว้างเช่นเดียวกัน (หากจะมีก็คือขอบซึ่งจะต้องเว้นเพื่อตัดขอบเป็นระยะความกว้างที่ก าหนดไว้อยู่
แล้ว) ดังนั้นการก าหนดความกว้างจึงเป็นความกว้างที่มากท่ีสุดที่ใกล้กับความกว้างของเครื่องจักรที่ผลิตได้ 

ฟิล์มที่ผลิตได้จะมีคุณภาพดีมากท่ีบริเวณส่วนกลางของความกว้างของมิลโรล ดังนั้นจึงมีการแบ่งคุณภาพ
ของฟิล์มที่ผลิตได้และลูกค้าสามารถระบุในใบสั่งซื้อได้ว่าต้องการฟิล์มที่มีคุณภาพระดับไหน ดังนั้นในการวาง
แผนการผลิตในส่วนของการวางแผนการตัดฟิล์มนี้จะต้องมีการพิจารณาด้านคุณภาพหรือต าแหน่งของฟิล์มที่
ต้องการอีกด้วย เมื่อเป็นเช่นนี้แล้วการวางแผนการผลิตจึงเป็นหัวใจหลักของการผลิตเพื่อให้ได้คุณภาพ 
ประสิทธิภาพ และสินค้าถึงมือลูกค้าตรงตามก าหนด ซึ่งในการค านวณด้วยมนุษย์ดังกล่าว อาจท าการค านวณได้ไม่
รวดเร็วและไม่มีประสิทธิภาพเท่าที่ควร 
 
1. วัตถุประสงค์การวิจัย 

 1.1 เพื่อศึกษารูปแบบทางคณิตศาสตร์ที่ใช้ขั้นตอนวิธีเชิงพันธุกรรมที่เหมาะสมกับการตัดแผ่นฟิล์ม 
 1.2 เพื่อพัฒนาโปรแกรมการตัดฟิล์มตามรูปแบบทางคณิตศาสตร์ที่ได้ศึกษา 
 1.3. เพื่อศึกษาประสิทธิภาพของโปรแกรมที่ได้พัฒนาขึ้น 
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2. เอกสารและงานวิจัยที่เกี่ยวข้อง 
 Gaffney, Green and Pearce [1] ได้กล่าวถึงการเข้ารหัสส าหรับวิธีเชิงพันธุกรรมแบบเลขฐานสอง กับ
จ านวนจริง ซึ่งได้ทดสอบกับฟังก์ชันทดสอบแสดงให้เห็นว่าการเข้ารหัสแบบจ านวนจริงสามารถน าไปใช้ได้ 
 Masao, Shiomi, Okubo, Inoue และ Ota. [2] ได้กล่าวถึงการตัดวัสดุแบบสองมิติโดยใช้เครื่องตัดแบบกิ
โยตินตัดวัสดุออกเป็นสี่เหลื่ยมมุมฉากโดยมีกระบวนการตัดแบบ 3 ขั้นตอนโดยจะตัดขาดจากม้วนใหญ่ก่อนเป็น
ขั้นตอนท่ี 1 ข้ันตอนต่อไปตัดในแนวตั้ง (คอลัมน์) และขั้นตอนสุดท้ายตัดในแต่ละม้วนย่อยเป็นช้ิน ๆ ในแนวนอน ใน
การแก้ปัญหาใช้วิธีการของการอบเหนียวจ าลอง โดยจะสร้างรูปแบบที่ต้องการและค านวณให้เหลือเศษน้อยที่สุด
จากนั้นเอารูปแบบมาเรียงเป็นบล็อกแล้วเอาแต่ละบล๊อกมาเรียงกัน 
 Fabien, Loulou, Sadones และ Soumis [3] ได้กล่าวถึงการแก้ปัญหาการตัดวัสดุในแบบ 2 มิติแบบ 2 
ขั้นตอน ขั้นตอนแรกเป็นขั้นตอนการค านวณหารูปแบบในการตัดโดยใช้ LP จากนั้นน ารูปแบบที่ค านวณได้มาเรียง
กันเป็นบล๊อกแล้วตามด้วยขั้นตอนท่ีสองซึ่งเป็นรูปแบบการตดัโดยจนส าเร็จเป็นบล๊อก ๆ โดยการใช้วิธีศึกษาส านึกใน
การค านวณ 
 Meghdad, Tavakkoli-Moghaddam, Makui และ Shamsi [4] ได้กล่าวถึงการแก้ปัญหาการตัดวัสดุใน
หนึ่งมิติ โดยการใช้วิธีการอบเหนียวจ าลองเปรยีบเทียบกับการสืบค้นตาบูว่าการตัดโดยการแก้ปัญหาวิธีใดได้ผลดีกวา่
กันซึ่งสรุปได้ว่า ด้วยโจทย์เดียวกันวิธีการอบเหนียวจ าลองเหลือเศษการตัด 6.49 % ซึ่งดีกว่าวิธีของการสืบค้นตาบู
ซึ่งเหลือเศษการตัด 7.45 % 
 Rodrigo และ Perera [5] ได้กล่าวถึงการแก้ปัญหาการตัดวัสดุแบบ 2 มิติโดยการใช้เทคนิค Modified 
Branch and Bound Algorithm ซึ่งเป็นวิธีแบบศึกษาส านึกโดยการตั้งสมการหาเศษวัสดทุี่น้อยท่ีสุดแล้วด าเนินการ
ตามกระบวนการที่ได้ออกแบบไว้ 
 Paul E. SWEENEY and Robert W.HAESSLER [6] ได้กล่าวถึงการแก้ปัญหาการตัดวัสดุแบบหนึ่งมิติ
ด้วยวิธี LP ซึ่งมีการคัดเลือกคุณภาพของช้ินงานท่ีตัด โดยการตั้งสมการการตัดวัสดุและเศษวัสดุ แล้วท าการตามวิธี
ของ LP ในการตัดเพื่อให้ได้เศษวัสดุที่น้อยท่ีสุด 
 Aryanezhad, Hashemi, Makui และ Javanshir [7] ได้กล่าวถึงวิธีการแก้ปัญหาการตัดวัสดุแบบ 2 มิติ
อย่างง่ายโดยการใช้เครื่องตัดแบบกิโยติน ซึ่งได้ใช้วิธีการที่เรียกว่า การออกแบบขั้นตอนวิธีประมาณค่า 
(Approximation Algorithm Design) อันเป็นวิธีการศึกษาส านึก การวิจัยพบว่าหากการเลือกวัตถุดิบที่เหมาะสม
ในการตัดได้ไม่ดีจะท าให้เกิดเศษวัสดุในการตัดมาก 
 Gilmore and Gomory [8] เป็นงานวิจัยที่เก่ามากแต่ท าให้เห็นกระบวนการวิธีคิดที่เป็นขั้นเป็นตอน
ก่อนท่ียังไม่มีเครื่องคอมพิวเตอร์มาช่วยค านวณ งานวิจัยได้กล่าวถึงการแก้ปัญหาการตัดวัสดุแบบ 2 มิติและมากกว่า 
ซึ่งได้เขียนสมการการตัดให้เหลือเศษน้อยที่สุดโดยการจัดกลุ่มของรูปแบบการตัดเป็นกลุ่ม ๆ  โดยการใช้วิธีศึกษา
ส านึก 
 Javanshir, Rezaei Najar และ Ganji [9] ได้กล่าวถึงการจัดการการตัดวัสดุ 2 มิติที่มีขนาดความยาวมาก 
ซึ่งวัตถุประสงค์ของงานวิจัยนี้เพื่อน าไปใช้กับการตัดกางเกงท่านชายโดยการใช้การอบเหนียวจ าลองในการแก้ปัญหา 
ในการตัดกางเกงจะให้ช้ินส่วนของกางเกงอยู่ในพ้ืนท่ีสี่เหลี่ยมผืนผ้าทั้งหมด 
 Malik, Taplin และ Qiu [10] ได้กล่าวถึงการแก้ปัญหาการตัดวัสดุใน 1 มิติโดยใช้วิธีการประมาณค่าเพื่อ
มาจัดการกับตัวแปรร่วมอื่น ๆ มากมายที่มีในการตัดวัสดุเช่น การพิจารณาในการตั้งใบมีด การท าให้เหลือเศษวัสดุ
ให้น้อยที่สุด จ านวนและขนาดของความต้องการ ระยะเวลาในการผลิตเป็นต้น ในการแก้ปัญหางานวิจัย ผู้วิจัยได้
เลือกใช้ขั้นตอนวิธีทางพันธุกรรมประยุกต์ร่วมกับวิธีผลเฉลยแท้จริง 
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 Belov และ Scheithauer [11] ได้กล่าวถึงการแก้ปัญหาการตัดวัสดุแบบ 1 มิติที่มีวัตถุดิบหลายขนาดโดย
ให้เหลือเศษให้น้อยที่สุดโดยวิธีการศกึษาส านึกแบบปัดเศษเป็นจ านวนเตม็ โดยการเปรียบเทียบกับวิธี branch-and-
price โดยใช้วัตถุดิบที่มีขนาดเดียวเปรียบเทียบระหว่างกัน ผลออกมาใกล้เคียงกันทั้งในด้านของความเร็วที่ดีที่สุด
และความเร็วเฉลี่ย แต่วิธีศึกษาส านักแบบปัดเศษนั้นดีกว่าในเรื่องของรอบการท างาน และในกรณีที่มีปัญหาขนาด
ใหญ่พบว่าหากใช้ร่วมกับ LP แล้วจะให้ผลที่ดีขึ้น 
 Haessler และ Sweeney [12] ได้กล่าวถึงกรรมวิธีในการแก้ปัญหาการตัดวัสดุหลายมิติว่ามีหลายวิธี 
ได้แก่ LP, การศึกษาส านึก, การแก้ปัญหาแบบผสม (Hybrid Solution) ระหว่าง LP กับ การศึกษาส านึก ซึ่งใน
งานวิจัยของเขานี้ได้ใช้วิธีผสมในการแก้ปัญหาโดยการเสนอแนะสมการการสร้างรูปแบบการตัดขึ้นมา 
 Liang, Yao, Newton และ Hoffman [13] ได้กล่าวถึงการแก้ปัญหาการตัดวัสดุที่มีความต่อเนื่องและไม่
ต่อเนื่องด้วยวิธีการวิวัฒนาการ โดยในที่นี้จะใช้ EP (Evolutionary Programing) กับ GA (Genetic Algorithm) 
มาเป็นเครื่องมือในการค้นหาค าตอบเพื่อเปรียบเทียบกัน 
 Araujo, Poldi และ Smith [14] ได้กล่าวถึงการแก้ปัญหาการตัดวัสดุหนึ่งมิติแบบต่อเนื่องและไม่ต่อเนื่อง
โดยใช้ GA โดยมีฟังก์ชันประสงค์ในสองเรื่องคือท าให้จ านวนของวัตถุให้น้อยที่สุด และจ านวนของรูปแบบที่ต่างกัน
น้อยที่สุด 
 Robert และ Khan [15] ได้กล่าวถึงการน าขั้นตอนวิธีเชิงพันธุกรรมไปใช้ในการแก้ปัญหาการตัดวัสดุทั้งที่
ต่อเนื่องและไม่ต่อเนื่อง ผลวิจัยแสดงให้เห็นว่า Group based GA ให้ผลดีอย่างมีนัยส าคัญมากว่า Order base GA 
 Petridis, Kazarlis และ Bakirtzis [16] ได้กล่าวถึงการปรับเปลี่ยนฟังก์ชันความเหมาะสม (Fitness 
Function) แบบไดนามิกส์ของ GA ในการแก้ปัญหาการตัดวัสดุ 
 Colin [17] ได้กล่าวถึงการใช้ วิธีเชิงพันธุกรรมแบบไฮบริด ที่น ามาใช้แก้ปัญหาในการจัดเก็บวัสดุ และ
ปัญหาที่อยู่ในบริบทเดียวกัน วิธีไฮบริดท าโดยการใช้วิทยาการศึกษาส านึก first-fit (FF) และ best-fit (BF) มาร่วม
ด้วย 
 

วิธีด าเนินการวิจัย 
 

1.  ขั้นตอนการด าเนินการวิจัยประกอบด้วย 5 ขั้นตอน ดังนี้ 
 1.1 ศึกษาเอกสารและงานวิจัยท่ีเกี่ยวข้อง 
 1.2 ศึกษารูปแบบทางคณิตศาสตร์ที่ใช้ขั้นตอนวิธีทางพันธุกรรมที่เหมาะสมกับการตัดฟิล์ม 
 1.3 พัฒนาโปรแกรมการตัดฟิล์มตามรูปแบบท่ีได้ศึกษาในข้ันตอนท่ี 2 
 1.4 ศึกษาประสิทธิภาพของโปรแกรมที่ได้พัฒนาตามข้อ 3 
 1.5 สรุปผลการวิจัย 
 

2. เคร่ืองมือการวิจัย 
 2.1 รูปแบบทางคณิตศาสตร์ที่ใช้ขั้นตอนวิธีทางพันธุกรรม 
 2.2 โปรแกรมการตัดฟิล์ม 
 

3. สถิติที่ใช้ในการวิจัย คือ ร้อยละ 
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ผลการวิจัย 

 
1. ผลการศึกษารูปแบบทางคณิตศาสตร์ที่ใช้กับขั้นตอนวิธีเชิงพันธุกรรมเพ่ือให้ได้รูปแบบการตัดแผ่นฟิล์มที่
เหมาะสม ผู้วิจัยได้ท าการศึกษารูปแบบทางคณิตศาสตร์ที่ใช้กับขั้นตอนวิธีเชิงพันธุกรรม และพบว่าตัวแบบที่
เหมาะสมกับการตัดฟิล์ม มีดังนี ้

�                              

       �              �           
              

   �    �                   
(Reproduction)

         (Crossover)

             
(Population Replacement)

   �                 
(Fitness Evaluation)

�          (Mutation)

       �         
          ?

           

      �         
            �                  

            �              
          �                
   �        

                           
         �                
     /              �   

              �            
                           
                       
             

 
ภาพที่ 1 ผังงานการท างานของโปรแกรมการตัดวสัดุ 2 มิติ 

 
ตัวแปรขาเข้าของส่วนข้ันตอนวิธีทางพันธุกรรม 
W : ความกว้างของมิลโรล [mm.] L :  ความยาวของมิลโรล [m.] cL : ค่าความเผื่อเป็นร้อยละของมิลโรล 

iw : ความกว้างของผลิตภัณฑ์ [mm.] รายการที่ i  iq : คุณภาพของผลิตภัณฑ์ในรายการที่ i   0,*,#, E  
    0 : ไม่ระบุต าแหน่ง * : ตัดต าแหน่งบริเวณกลางมิลโรล (เป็นต าแหน่งท่ีมีชั้นคุณภาพดีที่สุด) 
    # : ตัดต าแหน่งถัดจากกลางมิลโรล (เป็นต าแหน่งที่มีช้ันคุณภาพดี) E : ตัดที่ขอบด้านซ้ายหรือด้านขวาของมิล
โรล (เป็นต าแหน่งที่มีช้ันคุณภาพต่ าที่สุด) in : จ านวนผลิตภัณฑ์ของรายการ i  id : ก าหนดส่งของรายการ i   

d : วันปัจจุบัน i  :  รายการผลิตภัณฑ์ที่มีความกว้างแตกต่างกัน n : จ านวนสูงสุดของรายการผลิตภัณฑ์  
เมื่อเสร็จกระบวนการของขั้นตอนวิธีทางพันธุกรรมในแต่ละรอบจะได้ 

jP : รูปแบบของการตัดวัสดุตามแนวกว้างในแต่ละรอบของการค านวณ j :  รูปแบบที่สร้างขึ้นในรอบที่ j  
  :   จ านวนของโรลต่อชุดของผลิตภัณฑ์ i  

สมการความต้องการของขั้นตอนวิธีเชิงพันธุกรรมเพื่อสร้างรูปแบบที่เหมาะสมด้านความกว้าง 
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1

min
n

i

i

W w


 
 

 
    … (3) 

โดยที ่

 
1

0
n

i

i

W w


                  … (4) 

ข้อจ ากัด 
  * 2iq                    … (5) 

  # 2iq                    … (6) 

   2iq E                 … (7) 

  min id d               … (8) 

 max in                   … (9) 
ในข้อจ ากัด (5) เป็นการคัดคุณภาพโดยน าผลิตภณัฑ์ที่มีการระบุชั้นคุณภาพรวมกันมีค่ามากที่สุดมาผลิตก่อนโดย

แต่ละรูปแบบ (pattern) จะมี *,# และ E  ที่เป็นได้ไม่เกิน 2 ในข้อจ ากัด (8) เป็นการสร้างรูปแบบที่มีก าหนดส่งเร็ว
ที่สุดมาผลิตก่อน ในข้อจ ากัด (9) เป็นการสร้างรูปแบบที่ผลิตภัณฑ์ที่มีการสั่งมากที่สุดมาผลิตก่อน 
ข้อมูลออก 

ในแต่ละรูปแบบจะได้ข้อมูลดังนี้ 
 BF : Bring Forward (ยอดยกมา) เป็นจ านวนชุดที่ผลิตจากมิลโรลที่เหลือจากการผลิตในรูปแบบก่อน

หน้า 
 NR : New Roll (มิลโรลใหม่ท่ีใช้) เป็นจ านวนมิลโรลใหม่ท่ีใช้ผลิตในรูปแบบน้ัน 
 SR : Set/Roll เป็นจ านวนชุดต่อมิลโรลของมิลโรลที่ใช้ผลิต 
 LR : Last Roll เป็นจ านวนชุดที่ผลิตได้ในมิลโรลสุดท้าย : Carry Forward (ยอดยกไป) เป็นจ านวนชุดที่

เหลือจากการผลิตยกไป  
 jP : รูปแบบของการตัดวัสดุ jS : จ านวนชุดที่ต้องผลิตในรูปแบบ j   

 jSl : จ านวนครั้งในการตั้งใบมีดในรูปแบบ j  
ผลสรุปเมื่อได้รูปแบบท่ีผลิตและจ านวนท่ีผลิตครบแล้วดังนี้ 

 TS : จ านวนชุดที่ต้องผลิตทั้งหมด TL : ความยาวรวมที่ต้องผลิต PL : ความยาวต่อมิลโรลรวมค่าความ
เผื่อ 

 TR : จ านวนมิลโรลที่ต้องผลิต mSl : จ านวนครั้งในการตั้งใบมีดทั้งหมดที่ค านวณได้ด้วยเครื่องจักร 

 mt : เวลาที่ใช้ในการค านวณด้วยเครื่องจักร 
 
2.  ผลการพัฒนาโปรแกรมการตัดฟิล์มตามรูปแบบที่ได้ศึกษา ผู้วิจัยพัฒนาโปรแกรมการตัดต่อฟิล์ม โดยมี
ขั้นตอนวิธีของโปรแกรม มีดังนี ้
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ภาพที่ 2 การพัฒนาโปรแกรมการตัดต่อฟิลม์ตามรูปแบบ 
 
 

3. ผลการศึกษาประสิทธิภาพของโปรแกรมการตัดฟิล์ม ผู้วิจัยได้ทดลองโปรแกรม  โดยใช้ข้อมูลทดลอง 15 ใบ 
ได้ผลการทดลองดังนี้ 

 
ตารางที่ 1 ผลจากการทดสอบ 

 

ล าดับท่ี พื้นท่ี 

เคร่ืองจักร มนุษย ์
ประสิทธิภาพ (% 
เคร่ืองจักร/มนุษย์) 

ต้ังใบมีด 
ป้อน
ข้อมูล 
(m) 

ความเร็ว 
(s) 

ต้ังใบมีด 
ความเร็ว 

(m) 
ต้ังใบมีด ความเร็ว 

1 460,845 12 3 5.54 13 14 7.69 4754 
2 3,042,000 15 1.5 2.08 17 7 11.76 4744 
3 3,244,800 17 1.6 2.24 19 8 10.53 4828 
4 18,252,000 20 1.9 2.35 23 8 13.04 4604 
5 22,230,936 22 2.4 2.43 25 10 12.00 4584 
6 1,944,270 43 3.2 3.16 49 25 12.24 5245 
7 1,050,624 32 3.4 3.02 36 23 11.11 5126 
8 1,208,731 14 1.5 1.91 16 18 12.50 5511 
9 1,503,688 30 3.3 2.87 35 15 14.29 4699 
10 91,368,895 22 2.5 2.31 28 30 21.43 5508 
11 47,217,500 14 1.7 1.79 17 60 17.65 5833 
12 18,887,000 7 1.1 1.5 7 43 0 5850 
13 91,001,000 8 1.7 2.12 9 22 11.11 5546 
14 61,812,000 14 2.4 2.07 16 30 12.50 5527 
15 122,896,800 11 2.2 1.95 14 22 21.43 5409 

เฉลี่ย 32,408,073 19 2 2 22 22 13 5,185 
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ภาพที่ 3 แผนภูมิผลการทดสอบเปรียบเทียบความเร็ว  
 

 
 

ภาพที่ 4 แผนภูมิผลการทดสอบเปรียบเทียบความเร็วในบริบทระหว่างเครื่องจักรกับมนุษย ์

ของการต้ังใบมีดการตัดวัสดุระหว่างเครื่องจักรกับมนุษย์ 
 

 
จากตารางที่ 1 ภาพท่ี 3 และภาพที่ 4 พบว่า ความเร็วในการท างาน ดังในตารางที่ 1 แสดงถึงระยะเวลาที่ใช้

ในการค านวณระหว่างเครื่องจักรกับมนุษย์ ซึ่งเมื่อเฉลี่ยแล้วจะได้ค่าประสิทธิภาพของเครื่องจักรดีกว่ามนุษย์ร้อยละ 
5,185 

ความเร็วในบริบทของการตั้งใบมีดการตัดวัสดุ ดังในตารางที่ 1 เปรียบเทียบระหว่างเครื่องจักรและมนุษย์ 
ซึ่งเมื่อเฉลี่ยแล้วจะได้ค่าประสิทธิภาพของเครื่องจักรดีกว่ามนุษย์ร้อยละ 13 

 
อภิปรายผลการวิจัย 

 
 จากผลที่ได้จากประสิทธิภาพทั้ง 2 ด้านนั้นจะเห็นได้ว่า ประสิทธิภาพของความเร็วในบริบทของการ  
ตั้งใบมีดการตัดวัสดุเมื่อเปรียบเทียบกับมนุษย์แล้วได้ผลดีต่างกันไม่มากนัก เพียง 13% เท่านั้น ที่เป็นเช่นนี้อาจเป็น
เพราะว่า ในความเป็นจริงการค านวณด้วยมนุษย์นั้นตัวเลขหรือค่าที่ได้ทั้งด้านกว้าง และด้านยาว จะเป็นค่าที่น าไป
ผลิตจริงได้เลยซึ่งเป็นการผลิตตามสั่ง มิใช่ผลิตตามขนาดมาตรฐานแล้วจึงตัดแล้วเหลือเศษ ส่วนการประมวลผลด้วย
เครื่องจักรนั้น ให้ผลดีในแง่ความยาวของวัสดุจะเป็นความยาวเดียวกัน ท าให้ฝ่ายผลิตมิลโรลนั้นสามารถผลิตออกมา
ด้วยความยาวมาตรฐาน ไม่ต้องมีการตั้งหรือเปลี่ยนแปลงค่าความยาวเหมือนอย่างที่ค านวณด้วยมนุษย์ ส่วน
ประสิทธิภาพในด้านเวลาของการค านวณนั้น เครื่องจักรใช้เวลาประมวลผลน้อยกว่าการค านวณด้วยมนุษย์ เป็น
จ านวนถึง 5,185% ซึ่งจะเห็นว่าเมื่อน างานวิจัยนี้ไปใช้จริงจะก่อให้เกิดผลดีในด้านการประหยัดทรัพยากรบุคคลใน
การวางแผนการตัดฟิล์มเป็นอย่างยิ่ง 
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ข้อเสนอแนะ 
 

 การตัดฟิล์มสองมิติตามช้ันคุณรูปทีผู่้วิจัยได้สร้างขึ้นมามีข้อเสนอแนะเพื่อการท าวิจัยต่อไปดังนี้ ในการลด
จ านวนการตั้งใบมีดการตัดฟิล์มด้านกว้างนั้นหากสามารถก าหนดข้อจ ากัดของรูปแบบการตัดในรอบถัดไปเพื่อให้
สอดคล้องกับการตัดฟิล์มในรอบปัจจุบันแล้วจะท าให้ลดจ านวนการตั้งใบมีดการตัดฟิล์มด้านกว้างลงได้ ในการที่จะ
ให้ขั้นตอนวิธีเชิงพันธุกรรมหลุดออกจากจุดเหมาะสมท้องถิ่น (Local Optimum) อันเนื่องมาจากข้อจ ากัดบางตัว 
มีความขัดแย้งกัน จ าเป็นท่ีจะต้องก าหนดค่าพารามิเตอร์ และทดสอบค่าพารามิเตอร์ของขั้นตอนวิธีเชิงพันธุกรรมให้
เหมาะสม 
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