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บทคดัยอ 
 

 การวิจัยน้ีเปนการเปรียบเทียบประสิทธิภาพของวิธีฮิวริสติก 4 วิธี ไดแก วิธีความยาวมากสุด วิธีความยาวนอยสุด 

วิธีสุม และวิธีสุมแบบกรีดดี้ ในกรณีศึกษาการตัดเหล็กแบนรีดสําหรับประกอบเปนเหล็กดัดหนาตางโดยงานวิจัยน้ีไดแบง

การทดลองออกเปน 7 รูปแบบการทดลองซึ่งแตละการทดลองจะมี 3 กรณี รวมท้ังส้ิน 21 กรณี จากน้ันจะนําประสิทธิภาพ

ในการตัด และเศษท่ีเหลือจากการตัดในแตละกรณีมาเปรียบเทียบกัน ซึ่งวิธีฮิวริสติกท่ีดีจะมีประสิทธิภาพในการตัดสูงและ

เศษท่ีเหลือจากการตัดนอย จากผลการตัดเหล็กแบนรีดเพ่ือประกอบเปนเหล็กดัดหนาตางท้ัง 7 รูปแบบการทดลองพบวา 

วิธีความยาวมากสุด วิธีสุมและวิธีสุมแบบกรีดดี้มีประสิทธิภาพในการตัดไมแตกตางกัน    สวนวิธีความยาวนอยสุดจะมี

ประสิทธิภาพในการตัดต่ํากวา 3 วิธีขางตน และเมื่อเพ่ิมความหลากหลายของผลิตภัณฑซึ่งจะทําใหความหลากหลายของ

ความยาวยอยเพ่ิมมากขึ้น จากการทดลองพบวาวิธีสุมแบบกรีดดี้จะใหเศษท่ีเหลือจากการตัดนอยกวาวิธีความยาวมากสุด 

ความยาวนอยสุดและวิธีสุม 

คําสําคัญ : ประสิทธิภาพของวิธีฮิวริสติก  การตัดวัสดุหน่ึงมิติ 
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Comparison the Efficiency of Heuristic Methods : Case Study of Steel Flat Bar Cutting for 

Security Window Grilles 
 

Supapat  Pingta 1)  and Porntep  Khokhajaikiat 1

*2) 
 

 

Abstract 
 

 The objective of this study was to compare the efficiency of heuristic methods which were maximum 

length, minimum length, random method and greedy random method.  In this case study, It was divided into 7 

experiments; each experiment has 3 cases. The total number of this study was 21 cases.  The efficiency of 

cutting and scrap of remained steel cutting were measured and compared.  The best heuristic methods 

should be high efficiency of cutting and less the scrap of remained steel cutting.  It was found that maximum 

length, random method and greedy random method are not difference in efficiency of cutting.  The minimum 

length has less efficiency more than other methods.  When the type of products was increased, the result 

showed that the variety of length was increased.  It was found that the greedy random method has scrap of 

remained steel cutting less than maximum strength, minimum length and random method. 

Keywords:  The efficiency of heuristic method, one- dimensional cutting stock problem 
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1.   บทนํา 

 ในปจจุบันธุรกิจทุกประเภทมีการแขงขันกัน

คอนขางสูง การใชวัสดุอยางคุมคาตอการผลิตไมวาจะ

เปนอุตสาหกรรมดานใด ยอมสงผลตอตนทุนในการผลิต 

ราคาผลิตภัณฑ การแขงขันในการตลาด เศรษฐกิจของ

ประเทศชาติ รวมท้ังการใชทรัพยากรท่ีมีอยูอยางจํากัด 

(Seekharin Sukto, 2005) ปญหาการตัดแบงวัสดุแบบ

หน่ึงมิติ (One-Dimensional Cutting Stock Problem) 

หรือ 1-CSP เปนปญหาท่ีเลือกใชวัสดุขนาดมาตรฐาน โดย

นํามาตัดใหไดความยาวและปริมาณตามท่ีลูกคาตองการ 

โดยทําใหเศษจากการตัดวัสดุขนาดมาตรฐานเหลือนอย

ท่ีสุด โดย Gilmore  and Gomory (1961) ไดเร่ิมนําเสนอ

แนวทางการแกไขปญหาการตัดหน่ึงมิติดวยการโปรแกรม

เชิ ง เสนตรงและเทคนิคการสร า งสดมภ  (Column 

Generation) และหลังจากน้ันไดมีการพัฒนาปญหาการ

ตัดหน่ึงมิติอยางตอเน่ือง(Harald Dyckhoff (1981),  

Richard Vahrenkamp (1996), Naratip Sangsai 

(2007) , Preecha and Nuchsara (2009))   

อุตสาหกรรมการผลิตเหล็กน้ันมีตนทุนในการ

ผลิตท่ีสูง ในการท่ีทําใหเศษเหล็กเหลือนอยท่ีสุดน้ันตอง

นําหลักการทางดานการหาคาท่ีเหมาะสมท่ีสุดมาใชงาน

แตในการปฏิบัติแบบเดิมน้ันอาศัยประสบการณในการ

ทํางานของพนักงานซึ่งยังขาดหลักการทางดานการหาคา

เหมาะสมท่ีสุด จึงทําใหเกิดเศษเหล็กท่ีเหลือจากการตัด

เปนจํานวนมาก (Chartchai Matrakul, 2000)  

นอกจากน้ันงานในอุตสาหกรรมท่ีเกี่ยวของกับการตัดวัสดุ 

มักจะเกิดเศษท่ีเหลือจากการตัด เน่ืองจากขาดการ

วางแผน และไมมีการวิเคราะหถึงหลักเกณฑวิธีการตัด

วัสดุในลักษณะตางๆ สงผลทําใหเหลือเศษจากการตัด

วัสดุมากเกินความจําเปนและสงผลใหมีคาใชจายเพ่ิมข้ึน 

(Preecha and Nuchsara, 2009) 

สําหรับงานวิจัยน้ีไดทําการศึกษาวิธีท่ีเหมาะสม

ในการวิเคราะหปญหาการตัดเหล็กแบนรีดความยาว

มาตรฐานท่ีใชสําหรับขึ้นรูปเพ่ือประกอบเปนเหล็กดัด

หนาตาง ซึ่งทอนเหล็กท่ีใชในการขึ้นรูปเหล็กดัดมีขนาดไม

เทากันขึ้นอยูกับลายของเหล็กดัด และจํานวน 

 

 

ของแตละความยาวยอยจะมีปริมาณไมเทากัน ใน

งานวิจัยน้ีจะศึกษาลายของเหล็กดัด 3 รูปแบบ โดยมี

ความแตกตางของความยาวยอยนอย ปานกลางและมาก 

ตามลําดับจากซายไปทางขวา ดังแสดงในรูปท่ี 1 
 

    
 

รูปท่ี 1  แสดงถึงแบบลายเหล็กดัดท่ีมีชิ้นสวนท่ีมีความ 

ยาวยอยแตกตางกัน 
 

งานวิจัยน้ีจะดําเนินการตัดเหล็กแบนรีดเพ่ือ

ประกอบเปนเหล็กดัดหนาตาง โดยใชวิธีความยาวมากสุด 

(Maximum Length) วิธีความยาวนอยสุด (Minimum 

Length) วิธีสุม (Random Method) และวิธีสุมแบบกรีดดี้ 

(Greedy Random Method) เพ่ือพิจารณาวาวิธีใดจะมี

ประสิทธิภาพในการตัดสูงและมีเศษท่ีเหลือจากการตัด

นอย  
 

2.  วัตถุประสงค 

เปรียบเทียบประสิทธิภาพในการตัด และเศษท่ี

เหลือจากการตัดเหล็กแบนรีดในการตัดเหล็กแบนรีดเพ่ือ

ประกอบเปนเหล็กดัดหนาตางโดยวิธีความยาวมากสุด  

วิธีความยาวนอยสุด วิธีสุม และวิธีสุมแบบกรีดดี้ 
 

3.  ขอบเขตในการศึกษา 

3.1  เหล็กแบนรีดท่ีใช ในงานวิจัย น้ีจะมีความยาว

มาตรฐาน 600 เซนติเมตร 

3.2   การตัดแตละคร้ังทําใหมีการสูญเสียเน้ือเหล็กแบนรีด 

คร้ังละ 1 มิลลิเมตร  

3.3   ความยาวท่ีเหลือจากการตัด หมายถึง จํานวนความ

ยาวท่ีเหลือจากการตัดเหล็กแบนรีดนํามารวมกัน (ซึ่ง

สามารถนํามาใชงานได) 
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3.4  เศษท่ีเหลือจากการตัด หมายถึง เศษเหล็กแบนรีดท่ี

เหลือจากการตัดท่ีมีขนาดความยาวส้ันกวา ชิ้นสวนของ

เหล็กดัดท่ีส้ันท่ีสุด 

3.5  ความยาวท่ีเหลือจากการตัดท้ังหมด หมายถึง 

จํานวนความยาวท่ีเหลือจากการตัดเหล็กแบนรีดมา

รวมกัน ซึ่งเทากับความยาวท่ีเหลือจากการตัด บวกกับ 

เศษเหล็กท่ีเหลือจากการตัด 

3.6 ประสิทธิภาพในการตัด = [1-(ความยาวท่ีเหลือจาก

การตัดท้ังหมด+ความสูญเสียจากการตัด) /ความยาว

มาตรฐานของเหล็กแบนรีดท่ีใช] x100 % 
 

4. วรรณกรรมที่เกี่ยวของ 

 ในสวนน้ีจะกลาวถึงงานวิจัยท่ีเกี่ยวของกับ

ปญหาการตัดวัสดุหน่ึงมิติ ซึ่งไดมีผูวิจัยนําเสนอวิธี ท่ี

เหมาะสมในการวิเคราะหปญหาการตัดวัสดุ 1 มิติ อยาง

ตอเน่ือง โดย P.C. Gilmore and R.E. Gomory (1961) 

ไดนําเสนอปญหาการตัดวัสดุในยุคแรกๆ ของการพัฒนา

ปญหาการตัดวัสดุ ซึ่งปญหาน้ีตองการลดตนทุนของการ

ผลิต โดยงานวิจัยน้ีไดนําวิธีการโปรแกรมเชิงเสนตรงมา

แกไขปญหาสําหรับการตัด หลังจากน้ันก็มีการพัฒนา

ปญหาการตัดวัสดุอยางตอเน่ือง  โดยวิธีการโปรแกรมเชิง

เสนตรงและวิธีทางฮิวริสติก เชน Richard  Vahrenkamp 

(1996) ไดนําวิธีสุมชวยในการแกปญหาการตัดวัสดุ , 

Naratip Sangsai (2007) ไดนําการวิจัยดําเนินงาน 

(Operation Research) มาหาคําตอบเกี่ยวกับเศษท่ีเหลือ

จากการตัดนอยท่ีสุดโดยการสรางรูปแบบการตัดแลว

นําไปหาคําตอบดวยซอฟตแวรท่ีสรางขึ้น, Preecha and 

Nuchsara (2009) ไดทําการศึกษาวิธีฮิวริสติกสําหรับ

จัดการปญหาตัดแบงวัสดุ 4 วิธีคือ วิธีความยาวมากท่ีสุด 

วิธีความยาวนอยท่ีสุด วิธีสุม และวิธีสุมแบบกรีดดี้ และ

พบวาวิธีฮิวริสติกแบบความยาวมากท่ีสุดจะใหผลคําตอบ

ท่ีดีกวาวิธี      ฮิวริสติกแบบอ่ืน, Krisanarach Nitisira 

and Chayrit Archaapitsit (2004) ไดศึกษาการหา

รูปแบบการตัดวัสดุ 1 มิต ิใหเกิดความสูญเสียต่ําสุด  โดย

การเปรียบเทียบรูปแบบการตัดจาก 3 รูปแบบ คือ รูปแบบ 

อยางงาย รูปแบบการบรรจุพอดีแบบลดหล่ันและรูปแบบ

การบรรจุแบบชวงยาวท่ีสุดกอน โดยใชซอฟตแวร LINGO 

ในการประมวลผลท้ัง 3 รูปแบบ 

5.   วิธีการดําเนนิงานวิจัย 

5.1  ศึกษาและรวบรวมขอมูลท่ัวไปของปญหาการตัดแบง

วัสดุแบบหน่ึงมิติ วิธีการขึ้นรูปเหล็กดัด เพ่ือเปนเงื่อนไขใน

การพัฒนาวิธีฮิวริสติก 

5.2  ศึกษาวิธีฮิวริสติกท้ัง 4 วิธี ไดแก ความยาวมากสุด  

ความยาวนอยสุด วิธีสุม และวิธีสุมแบบกรีดดี้ เพ่ือใชใน

การตัดเหล็กแบนรีด 

5.3   สรางอัลกอริท่ึม (Algorithm) สําหรับการตัดเหล็ก

แบนรีดโดยใชวิธีความยาวมากสุด  วิธีความยาวนอยสุด 

วิธีสุม และวิธีสุมแบบกรีดดี้ และตรวจสอบความถูกตอง

ของอัลกอริท่ึมท่ีสรางขึ้น 

5.4   สรางชุดขอมูลท่ีใชสําหรับการตัด โดยแบงการตัด

ออกเปน 7รูปแบบการทดลอง ซึ่งแตละรูปแบบการทดลอง

มี 3 กรณียอย รวมท้ังส้ินจะมี 21 กรณี ดังตารางท่ี 1 

5.5  วิเคราะหผลทางสถิติและสรุปผลการทดลองโดยการ

เปรียบเทียบประสิทธิภาพในการตัด และเศษท่ีเหลือจาก

การตัด วามีความแตกตางกันหรือไม 

5.6  สรุปผลงานวิจัย 
 

ตารางท่ี 1 แสดงรูปแบบการกําหนดขอบเขตการทดลอง 
 

รูปแบบ  

การ

ทดลอง 

ลายเหล็กดัด

ท่ีใช  

จํานวนบาน

เหล็กดัดในแตละ

กรณี  

รวมกรณี

การทดลอง 

1 1 1,3,5 3 

2 2 1,3,5 3 

3 3 1,3,5 3 

4 1,2 1,3,5 3 

5 1,3 1,3,5 3 

6 2,3 1,3,5 3 

7 1,2,3 1,3,5 3 
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6.  ขั้นตอนการตดัเหล็กแบนรีดดวยวิธฮีิวริสตกิทั้ง 4 

  ในขั้นตอนน้ีจะทําการสรางอัลกอริท่ึมเพ่ือลําดับ

ความคิดในการตัดเหล็กแบนรีดดวยวิธีฮิวริสติกท้ัง 4  โดย

มีวิธีการดําเนินการตัดในแตละวิธีฮิวริสติกดังน้ี 

1) วิธีความยาวมากสุด เปนการตัดเหล็กแบนรีด

โดยเรียงความยาวยอยท่ีตองการจากความยาวมากไปหา

ความยาวนอย หลังจากน้ันจึงตัดโดยนําความยาวมากสุด

มาตัดกอนจนไปถึงความยาวยอยท่ีมีความยาวส้ันท่ีสุด 

2) วิธีความยาวนอยสุด เปนการตัดเหล็กแบนรีด

โดยเรียงความยาวยอยท่ีตองการจากความยาวนอยไปหา

ความยาวมาก หลังจากน้ันจึงตัดโดยนําความยาวนอยสุด

มาตัดกอนจนไปถึงความยาวยอยท่ีมีความยาวมากท่ีสุด 

3) วิธีสุม เปนการตัดเหล็กแบนรีดโดยการสุม

ความยาวยอยท่ีตองการซึ่งมีความนาจะเปนท่ีจะถูกเลือก

มาตัดเทากันโดย 

ความนาจะเปนท่ีความยาวยอยจะถูกเลือก  

=                       1 

      จํานวนความยาวยอยท่ีมีท้ังหมด 

4) วิธีสุมแบบกรีดดี้ เปนการตัดเหล็กแบนรีดโดย

สุมความยาวยอยซึ่งแตละความยาวยอยจะมีความนาจะ

เปนท่ีจะถูกเลือกมาตัดไมเทากัน โดยความยาวมากมี

โอกาสท่ีจะถูกเลือกไดมากกวาความยาวนอยกวาซึ่งความ

นาจะเปนท่ีความยาวยอยจะถูกเลือก            

  =          ความยาวยอยน้ันน้ัน 

       ผลรวมของความยาวยอยท้ังหมด 
  

 ซึ่ ง วิ ธี ฮิ ว ริสติก ท้ั ง  4  วิ ธี น้ันมีกระบวนการ

ดําเนินงานเปนลําดับเพ่ือหาผลลัพธคือ เศษท่ีเหลือจาก

การตัดและประสิทธิภาพในการตัด ซึ่งเร่ิมจากการถอด

ชิ้นสวนของลายเหล็กดัดหนาตางท่ีตองการหาผลลัพธ 

จากน้ันเลือกวิธีฮิวริสติกท่ีตองการ และเขาสูกระบวนการ

ลําดับการตัด โดยการตัดแตละคร้ังน้ัน จะกําหนดความ

สูญเสียจากการตัดคร้ังละ 1 มิลลิเมตร และทําการตัด

ความยาวยอยของชิ้นสวนใหครบตามท่ี 
 

ตองการ ซึ่งสามารถนํามาเขียนเปนผังงาน (Flow Chart) 

ในการตัดเหล็กแบนรีดสรุปไดดังรูปท่ี 2 
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ดั ตร ากนใ ธิี วกอื ลเ  กแ ดไ ความยาวมากสุด 
ดุ สยอ นว ายมาวค มุ สี ธิว ้ ี ดดีรกบบแม ุ ส ี ธิวะลแ

วลแดั ต่ี ทนอทนวนาจํ
 ดไ ่ ี ทยอ ยวายมาวคงอข 

รากงอต่ ทีนอ ทนวนา ํจบกัา ทเ
น้ ั นยอ ยวายมาวคงอข

ไมใช

ยอ ยวายมาวคดนหาํก 

ง ้ ั ร คะล  ตแดั ตร ากกาจยี สเญู สมาวค 

ยอ ยวายมาวคะล ตแนใ นอ ทนวนาํจ

 ู ยออื ลหเ ่ ี ทนาฐร ตามก็
ดั ตรา กบั ดาํ ลกู ถ่ ี ทน สเ งอข

ว ลแดั ต่ ี ทยอ ยวายมาวคงอขนอ ทนวนาํ จมวร

อื ลหเ ่ ี ทนาฐรตามก็ ลหเ นอ ทงอขวายมาวค
ดสุ่ ี ทนั้ ส่ ี ทยอ ยวายมาวคา วกยอน

ยอ ยวายมาวคงอขนอ ทนวนาํจ
ว ลแดัต่ ที งอขนอทนวนา ํ จบักา  ทเ

ดมหง ้ ั ทร ากงอต่ ทียอ ยวายมาวค

- กาจอื ลหเ ่ ี ทษศเ มวร บวร 
การตัด
- นอ ทนวนาํ จมวร บวร 

 ขใ ่ี ทนาฐรตามกล็หเ 

= X1 

ใช

า  วกยอ นดไ ่ ีทยอ ยวายมาวค
 ู ยออื ลหเ่ ี ทนาฐร ตามก็ ลหเ นอ ทวายมาวค

ลําดับการตัด

 มหใ น สเ น้ ึ ข

 ดไ ่ ี ทยอยวายมาว ค
 ู ยออืลหเ ่ ี ทนาฐรตามก็ ลห 

( บดัาํ ล มาตปไ ดั ถนสเ นอ กกรแน สเ าณราจิพ)

 ดไ ่ ี ทยอ ยวายมาวคาํ น + 
ดั ตร ากกาจยี สเ ญูส่ ี ทวายมาวค

ใช

ไมใช

ไมใช

ไมใช

ใช

ไมใช

กอืลเ่ ี ทีธ ิ วยว  ดยอ ยว ายมาวคบั ดาํ ลดั จ
กอืลเ ่ี ที ธิ วยว  ดยอ ยวายมาว คม ุ สรากาทํอืร ห

- ว ลแดั ตกู ถ่ ี ทก็ลหเ นอ ทนวนาํจมวรบวร  

  ดุ สี่ ทน้ ั ส่ ี ทยอ ยวายมาวคา วกกามวายมาวคอื ลหเ ตแ = X2

-  ชใ ่ ี ทนาฐร ตามก็ลหเ นอ ทนวนาํ จมวรบวร = X1   + X2

- ดั ตร า กกาจอื ลหเ ่ ี ทษศเ าห ดั ตร ากนใพาภิ ธทิ สะรปะลแ 

นา งาํ ทรากบจ

นางาํ ทน ตม่ ิ รเ

ใช

ใช

รูปท่ี 2 ผังงานแสดงการตัดเหล็กแบนรีดดวยวิธฮีิวริสติก 

 ท้ัง 4 

 

 

7. การตัดเหล็กแบนรีดเพื่อประกอบเปนเหล็กดัด

หนาตาง 

 ในขั้นตอนน้ีเปนการหาผลลัพธการตัดเหล็กแบน

รีดเพ่ือประกอบเปนเหล็กดัดหนาตาง ซึ่งไดกําหนดขอมูล

ในการทดลองท้ังหมดดังแสดงในตารางท่ี 2 
 

ตารางท่ี 2 แสดงขอมูลการทดลองในแตละกรณี 
 

รูปแบบ

การ

ทดลอง 

กรณี 
ลายเหล็กดัด

ที่ใช (ลาย) 

จํานวน

บาน

เหล็กดัดใน

แตละลาย 

(บาน) 

ความของ

ชิ้นสวน

ทั้งหมด 

(ซม.) 

จํานวนทอน

ของความยาว

ยอยทั้งหมด 

(ทอน) 

จํานวน

ขนาด

ความ

ยาว 

(จํานวน) 

1 

1 1 1 2220 33 6 

2 1 3 6660 99 6 

3 1 5 11100 165 6 

2 

1 2 1 1714 40 11 

2 2 3 5142 120 11 

3 2 5 8570 200 11 

3 

1 3 1 1869 41 14 

2 3 3 5607 123 14 

3 3 5 9345 205 14 

4 

1 1 และ 2 1 3934 73 17 

2 1 และ 2 3 11802 219 17 

3 1 และ 2 5 19670 365 17 

5 

1 1 และ 3 1 4089 74 16 

2 1 และ 3 3 12267 222 16 

3 1 และ 3 5 20445 540 16 

6 

1 2 และ 3 1 3583 81 24 

2 2 และ 3 3 10749 243 24 

3 2 และ 3 5 17915 405 24 

7 

1 1, 2 และ 3 1 5803 114 27 

2 1, 2 และ 3 3 17409 342 27 

3 1, 2 และ 3 5 29015 570 27 

  

 ในการทดลองคร้ังน้ี วิธีความยาวมากสุดและ

ความยาวนอยสุดจะมีผลการตัดเพียงคร้ังเดียว แตวิธีสุม

และวิธีสุมแบบกรีดดี้จะดําเนินการวิธีละ 30 คร้ัง เพ่ือ

ทดสอบวาเศษท่ีเหลือจากการตัดมีความแตกตางกันอยาง

มี นัย สํ าคัญท างสถิ ติห รือ ไม   ซึ่ ง จะ นํา ไป ทดสอ บ

สมมติฐานโดยขอมูลเศษท่ีเหลือจากการตัดจากท้ังสอง

กลุมเปนอิสระตอกันและคาความแปรปรวนของเศษท่ี 
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เหลือจากการตัดดวยวิธีท้ังสองแตกตางกัน โดยใชการ

ทดสอบแบบ T –Test 

8. การเปรียบเทียบผลของการตัดเหล็กแบนรีดเพื่อ

ประกอบเปนเหล็กดัดหนาตางระหวางวธิีสุมและวิธี

สุมแบบกรีดดี ้

 จากการทดลองหาผลลัพธของการตัดเหล็กแบน

รีดเพ่ือประกอบเปนเหล็กดัดหนาตางท้ังหมด 3 ลาย โดย

วิธีสุมและวิธีสุมแบบกรีดดี้ท้ัง 7 รูปแบบการทดลอง รวม

ท้ังส้ิน 21 กรณี แตละกรณีของท้ัง 2 วิธี จะดําเนินการวิธี

ละ 30 คร้ัง ซึ่งจะแสดงการเปรียบเทียบผลการตัดเหล็ก

แบนรีดไดดังตารางท่ี 3 
 

ตารางท่ี 3  เปรียบเทียบผลการตดัเหล็กแบนรีดระหวาง 

วิธีสุมและวิธีสุมแบบกรีดดี ้
 

รูปแบบ

การ

ทดลอง 

กรณ ี

จํานวนทอนเหล็ก

มาตรฐานโดยเฉล่ีย 

(ทอน) 

เศษทีเ่หลือจากการ

ตัดโดยเฉล่ีย (ซม.) 

ความ

แตกตาง

ทางสถิติ 

ระหวางวิธี

สุมและวิธี

สุมแบบ

กรีดดี ้

ประสิทธิภาพในการ

ตัดเฉล่ีย (%) 

วิธีสุม 
วิธีสุมแบบ

กรีดดี ้
วิธีสุม 

วิธีสุม

แบบ

กรีดดี ้

วิธีสุม 
วิธีสุมแบบ

กรีดดี ้

1 

1 4 4 18.56 19.96 แตกตาง 92.50 92.50 

2 12 12 84.24 35.84 ไมแตกตาง 92.50 92.50 

3 19.67 19.13 55.08 71.46 แตกตาง 94.05 96.71 

2 

1 3 3 8.49 7.17 ไมแตกตาง 95.22 95.22 

2 9 9 35.15 31.48 ไมแตกตาง 95.22 95.22 

3 15 15 59.50 53.08 แตกตาง 95.22 95.22 

3 

1 4 4 12.26 11.99 ไมแตกตาง 77.86 77.86 

2 10 10 35.99 38.73 ไมแตกตาง 93.45 93.45 

3 16 16 62.04 63.58 ไมแตกตาง 97.34 97.34 

4 

1 7 7 22.44 20.58 ไมแตกตาง 93.67 93.67 

2 20 20 72.60 64.05 แตกตาง 98.35 98.35 

3 34 33.73 122.67 104.90 แตกตาง 96.42 97.19 

5 

1 7 7 25.67 25.55 ไมแตกตาง 97.39 97.39 

2 21 21 88.05 86.40 ไมแตกตาง 97.36 97.36 

3 35 35 146.30 147.17 ไมแตกตาง 97.36 97.36 

6 

1 6.83 6.87 19.74 19.22 ไมแตกตาง 87.44 86.93 

2 19 19 65.35 61.28 ไมแตกตาง 94.29 94.29 

3 31 31 103.95 102.31 ไมแตกตาง 96.32 96.32 

7 

1 10 10 37.43 30.07 แตกตาง 96.72 96.72 

2 30 30 101.59 89.65 แตกตาง 96.72 96.72 

3 49 49 174.79 156.49 แตกตาง 98.70 98.70 

 

 

 

 

 จากผลการทดลองหาผลลัพธของการตัดเหล็ก

แบนรีดโดยวิธีสุมและวิธีสุมแบบกรีดดี้ท้ัง 7 รูปแบบการ

ทดลองน้ันจะเห็นไดวา ในรูปแบบการทดลองท่ี 1, 2 และ 

3 จะผลิตเหล็กดัดหนาตางเพียงลายเดียว (ไมมีความ

หลากหลายในผลิตภัณฑ) พบวาวิธีสุมและวิธีสุมแบบ

กรีดดี้มีประสิทธิภาพในการตัดไมแตกตางกัน และความ

แตกตางทางสถิติระหวางเศษท่ีเหลือจากการตัดโดยวิธีสุม

และวิธี สุมแบบกรีดดี้จะไมแตกตางกันเกือบทุกกรณี 

ยกเวนในรูปแบบการทดลองท่ี 1 กรณีท่ี 1 และกรณีท่ี 3 

และรูปแบบการทดลองท่ี 2 กรณีท่ี 3 จะมีเศษท่ีเหลือจาก

การตัดแตกตางกันอยางมีนัยสําคัญทางสถิติ ดังน้ันจึง

กลาวไดวา การตัดเหล็กแบนรีดเพ่ือประกอบเปนเหล็กดัด

หนาตางเพียงลายเดียวดวยวิธีสุมและวิธีสุมแบบกรีดดี้ จะ

มีเศษท่ีเหลือจากการตัดโดยเฉล่ียไมแตกตางกัน  

 เมื่อเพ่ิมลายเหล็กดัดหนาตางดังรูปแบบการ

ทดลองท่ี 4, 5 และ 6 พบวาวิธีสุมและวิธีสุมแบบกรีดดี้ มี

ประสิทธิภาพในการตัดไมแตกตางกันเชนเดียวกับรูปแบบ

การทดลองท่ี 1, 2 และ 3 แตอยางไรก็ตามเมื่อพิจารณา

เศษท่ีเหลือจากการตัดดวยวิธีสุมและวิธีสุมแบบกรีดดี้

พบวาเกือบทุกกรณีจะมีเศษท่ีเหลือจากการตัดไมแตกตาง

กันอยางมีนัยสําคัญทางสถิติ ยกเวนในรูปแบบการทดลอง

ท่ี 4 กรณีท่ี 2 และกรณีท่ี 3 จะมีเศษท่ีเหลือจากการตัด

แตกตางกันอยางมีนัยสําคัญทางสถิติ ดังน้ันจึงกลาวไดวา

การตัดเหล็กแบนรีดเพ่ือประกอบเปนเหล็กดัดหนาตาง 2 

ลาย ดวยวิธีสุมและวิธีสุมแบบกรีดดี้ จะมีเศษท่ีเหลือจาก

การตัดโดยเฉล่ียไมแตกตางกัน 

 ใน รูปแบบการทดลอง ท่ี  7 น้ัน เปนการตัด

เหล็กดัดหนาตาง 3 ลาย พบวาวิ ธี สุมแบบกรีดดี้  มี

ประสิทธิภาพในการตัดไมแตกตางกันเชนเดียวกับรูปแบบ

การทดลองท่ี 1, 2, 3, 4, 5, และ 6 แตเมื่อพิจารณาเศษท่ี

เหลือจากการตัดโดยเฉล่ียดวยวิธีสุมแบบกรีดดี้จะนอย

กวาเศษท่ีเหลือจากการตัดโดยเฉล่ียดวยวิธีสุมอยางมี

นัยสําคัญทางสถิติ ดังน้ันจึงกลาวไดวาการตัด 

เหล็กแบนรีดเพ่ือประกอบเปนเหล็กดัดหนาตาง 3 ลาย 
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โดยวิธีสุมแบบกรีดดี้จะเกิดเศษท่ีเหลือจากการตัดโดย

เฉล่ียนอยกวาวิธีสุม 
 

9. ผลการตัดเหล็กแบนรีดเพื่อประกอบเปนเหล็กดัด

หนาตาง 

 จากการทดลองหาผลลัพธของการตัดเหล็กแบน

รีดท้ัง 7 รูปแบบการทดลอง รวมท้ังส้ิน  21 กรณี โดยใช

เหล็กดัดท้ังหมด 3 ลาย สามารถสรุปผลไดในตารางท่ี 4 
 

ตารางท่ี 4 สรุปผลการตัดเหล็กแบนรีด ท้ัง 7 รูปแบบ การ

ทดลอง 
 

รูปแบบ

การ

ทดลอง 

กรณี 

จํานวนทอนเหล็ก

มาตรฐาน (ทอน) 
เศษที่เหลือจากการตัด (ซม.) ประสิทธภิาพในการตัด (%) 

วิธี

ความ

ยาว

มาก

สุด 

วิธี

ความ

ยาว

นอย

สุด 

วิธี

สุม 

วิธสีุม

แบบ

กรีดด้ี 

วิธี

ความ

ยาว

มากสดุ 

วิธี

ความ

ยาว

นอย

สุด 

วิธสีุม * 

วิธสีุม

แบบ

กรีดด้ี * 

วิธี

ความ

ยาว

มากสุด 

วิธี

ความ

ยาว

นอยสุด 

วิธสีุม 

วิธสีุม

แบบ

กรีดด้ี 

1 

1 4 4 4 4 15.50 0.00 0.00 4.10 92.50 92.50 92.50 92.50 

2 12 12 12 12 49.10 5.40 17.70 21.10 92.50 92.50 92.50 92.50 

3 20 20 19 19 57.10 10.50 31.80 41.50 92.50 92.50 97.37 39.37 

2 

1 3 4 3 3 12.50 0.00 0.60 0.30 95.22 71.42 95.22 95.22 

2 9 9 9 9 29.40 0.30 22.60 14.80 95.22 95.22 95.22 95.22 

3 15 16 15 15 82.70 8.10 42.10 32.20 95.22 89.27 95.22 95.22 

3 

1 4 4 4 4 11.70 0.00 3.70 5.60 77.86 77.86 77.86 77.86 

2 10 11 10 10 47.20 0.00 22.70 23.30 93.45 84.96 93.45 93.45 

3 16 17 16 16 64.50 12.00 45.90 45.90 97.34 91.62 97.34 97.34 

4 

1 7 7 7 7 17.00 7.70 11.60 8.40 93.67 93.67 93.67 93.67 

2 20 21 20 20 58.80 3.30 45.60 40.60 98.35 93.67 98.35 98.35 

3 34 35 34 33 120.90 32.50 95.10 68.60 96.42 93.67 96.42 99.34 

5 

1 7 8 7 7 25.60 12.80 15.00 12.90 97.36 85.19 97.39 97.39 

2 21 22 21 21 71.60 22.40 65.90 65.30 97.36 92.93 97.36 97.36 

3 34 37 35 35 145.50 19.20 111.80 115.00 97.36 92.10 97.36 97.36 

6 

1 7 7 6 6 18.00 0.00 8.90 8.90 85.31 85.31 99.53 99.53 

2 19 20 19 19 54.00 20.10 43.10 41.90 94.29 89.58 94.29 94.29 

3 31 32 31 31 99.10 9.00 59.70 74.90 96.32 93.31 96.32 96.32 

7 

1 10 11 10 10 34.50 8.80 23.80 14.00 96.72 87.93 96.72 96.72 

2 30 31 30 30 93.30 26.80 72.60 66.00 96.72 93.60 96.72 96.72 

3 49 52 49 49 173.90 17.00 130.10 111.20 98.70 93.00 98.70 98.70 

 

หมาเยหตุ  *   การตัดเหล็กแบนรีดดวยวิธีสุมและวิธีสุมแบบกรีดดี้ สําหรับการ

ทดลองขางตน จะใชจํานวน 30 รอบในแตละกรณี ซึ่งทําใหไดคา เศษที่ เหลือ

จากการตัดดังสรุปในตารางที่ 4 และถาดําเนินการดวยเปนจํานวนรอบมากข้ึนก็

อาจจะทําใหไดคาเศษที่เหลือจากการตัดนั้นนอยลง 

 

 

 จากการทดลองหาผลลัพธของการตัดเหล็กแบน

รีดท้ัง 7 รูปแบบการทดลองพบวา ในรูปแบบการทดลองท่ี 

1, 2 และ 3 จะผลิตเหล็กดัดหนาตางเพียงลายเดียว (ไมมี

ความหลากหลายในผลิตภัณฑ) จึงทําใหวิธีความยาวมาก

สุด  วิธีสุมและวิธีสุมแบบกรีดดี้ มีประสิทธิภาพในการตัด

ไมแตกตางกัน สวนวิธีความยาวนอยสุดจะมีประสิทธิภาพ

ในการตัดต่ํากวา 3 วิธีขางตน ในรูปแบบการทดลองท่ี 2 

กรณีท่ี 1 และกรณีท่ี 3 และ รูปแบบท่ีทดลองท่ี 3 กรณีท่ี 2 

และกรณีท่ี 3  อยางไรก็ตามแมวาประสิทธิภาพในการตัด

ของท้ัง 3 วิธีจะไมแตกตางกัน แตเมื่อพิจารณาเศษท่ีเหลือ

จากการตัดพบวาวิธีสุมและวิธีสุมแบบกรีดดี้จะทําใหเศษ

ท่ีเหลือจากการตัดนอยกวาวิธีความยาวมากสุด ดังน้ันจึง

กลาวไดวาการตัดเหล็กแบนรีดเพ่ือประกอบเปนเหล็กดัด

หนาตางเพียงลายเดียวควรใชวิธีสุมหรือวิธีสุมแบบกรีดดี้ 

 เมื่อเพ่ิมลายเหล็กดัดหนาตางดังรูปแบบการ

ทดลองท่ี 4, 5 และ 6 พบวาวิธีความยาวมากสุด วิธีสุม

และวิธีสุมแบบกรีดดี้ มีประสิทธิภาพในการตัดไมแตกตาง

กัน  สวนวิธีความยาวนอยสุดจะมีประสิทธิภาพในการตัด

ต่ํากวา 3 วิธีขางตน อยางไรก็ตามแมวาประสิทธิภาพใน

การตัดของท้ัง 3 วิธีจะไมแตกตางกัน แตเมื่อพิจารณาเศษ

ท่ีเหลือจากการตัดพบวาวิธีสุมและวิธีสุมแบบกรีดดี้จะทํา

ใหเศษท่ีเหลือจากการตัดนอยกวาวิธีความยาวมากสุด 

ดังน้ันจึงกลาวไดวาการตัดเหล็กแบนรีดเพ่ือประกอบเปน

เหล็กดัดหนาตาง 2 ลายควรใชวิธีสุมหรือวิธีสุมแบบกรีดดี้ 

 ใน รูปแบบการทดลอง ท่ี  7  น้ันเปนการตัด

เหล็กดัดหนาตาง 3 ลาย พบวาวิธีความยาวมากสุด วิธีสุม

และวิธีสุมแบบกรีดดี้ มีประสิทธิภาพในการตัดไมแตกตาง

กัน สวนวิธีความยาวนอยสุดจะมีประสิทธิภาพในการตัด

ต่ํากวา 3 วิธีขางตน อยางไรก็ตามแมวาประสิทธิภาพใน

การตัดของท้ัง 3 วิธีจะไมแตกตางกัน แตเมื่อพิจารณาเศษ

ท่ีเหลือจากการตัดพบวาวิธีสุมแบบกรีดดี้จะทําใหเศษท่ี
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เหลือจากการตัดนอยกวาวิธีความยาวมากสุด และวิธีสุม 

ดังน้ันจึงกลาวไดวาการตัดเหล็ก       
 

 

 

 

 

แบนรีดเพ่ือประกอบเปนเหล็กดัดหนาตาง 3 ลายควรใชวิธี

สุมแบบกรีดดี้ 
 

10.  การอภิปรายผล 

 จากผลการตัดเหล็กแบนรีดเพ่ือประกอบเปน

เหล็กดัดหนาตางพบวาเมื่อเพ่ิมความหลากหลายของ

ผลิตภัณฑซึ่งจะทําใหมีความหลากหลายของความยาว

ยอยเพ่ิมมากขึ้น จากการทดลองพบวาวิธีสุมแบบกรีดดี้จะ

ใหเศษท่ีเหลือจากการตัดนอยกวาวิธีความยาวมากสุด 

ความยาวนอยสุดและวิธีสุม นอกจากน้ันในการวิจัยคร้ังน้ี

พบวาประสิทธิภาพในการตัด เมื่อใชวิธีสุมแบบกรีดดี้ไม

แตกตางกับ วิธีความยาวมากสุด และวิธีสุม สวนวิธีความ

ยาวนอยสุดจะใหประสิทธิภาพในการตัด  ต่ําท่ีสุด 

สําหรับงานวิจัยน้ี กําหนดนิยามเศษท่ีเหลือจาก

การตัดหมายถึง เศษเหล็กแบนรีดท่ีเหลือจากการตัดท่ีมี

ขนาดความยาวส้ันกวาชิ้นสวนของเหล็กดัดท่ีส้ันท่ีสุดและ

ไมสามารถนําไปใชงานได  อยางไรก็ตามจากการสํารวจ

งานวิจัย พบวางานวิจัยท่ีเกี่ยวกับปญหาการตัดแบงพัสดุ

หน่ึงมิติ (Krisanarach and Chayrit (2004), Naratip 

Sangsai (2007) , Preecha and Nuchsara (2009))  จะ

กําหนดนิยามเศษท่ีเหลือจากการตัดคือ ความยาวท่ีเหลือ

จากการตัดท้ังหมดซึ่งความหมายแตกตางกับงานวิจัยน้ี 

จึงทําใหการสรุปผลของงานวิจัยดังกลาว จะระบุวาวิธี

ความยาวมากสุดมีประสิทธิภาพดีกวาวิธีสุมแบบกรีดดี้  

ท้ังท่ีในความจริงแลว ความยาวท่ีเหลือจากการตัดท้ังหมด

ในบางคร้ังน้ันมีความยาวเหลือมากและสามารถนําไปใช

งานได จึงไมควรคิดเปนเศษท่ีเหลือ  

ใ น ง า น วิ จั ย น้ี ไ ด ดํ า เ นิ น ก า ร เ ป รี ย บ เ ที ย บ

ประสิทธิภาพของวิธีฮิวริสติกในกรณีศึกษาการตัดเหล็ก

แบนรีดสําหรับประกอบเปนเหล็กดัดหนาตางหลาย

รูปแบบ ซึ่งในความเปนจริงสามารถนําไปประยุกตใชกับ

งานตัดวัสดุ 1 มิติ อ่ืนๆ ได เชน  การตัดเหล็กเสนในงาน

กอสราง การตัดเหล็กมวนในโรงงานอุตสาหกรรม การตัด

วัสดุอ่ืนๆ เปนตน 
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