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บทคัดยอ 
ปญหาการวางแผนการตัดชิ้นงานแบบหนึ่งมิติ

สําหรับอุตสาหกรรมขนาดเล็กมีเปาหมายเพื่อใหมีการ

ใชวัตถุดิบจํานวนนอยที่สุดและเศษที่เหลือจากการตัด

จํานวนหนึ่งชิ้นใหมีความยาวมากที่สุด ซึ่งคาดวาเศษ

ตัดชิ้นนั้นจะสามารถนําไปใชในการวางแผนการตัดใน

คร้ังตอไปไดมีประสิทธิภาพมากกวาเศษตัดที่มีขนาด

ส้ัน วิธีการฮิวริสติกแบบหนึ่งที่ใชอยางมีประสิทธิภาพ 

คือ วิธีฮิวริสติกแบบไปขางหนา งานวิจัยนี้นําเสนอการ

เปรียบเทียบรูปแบบเร่ิมตนของวิธีฮิวริสติกแบบไป

ขางหนาจํานวนสี่รูปแบบ คือ แบบยาวไปหาสั้น แบบ

ส้ันไปหายาว แบบสลับกลุม และแบบสุม การหาคา

เปาหมายของวิธีการฮิวริสติกแบบไปขางหนาหาโดย

การพัฒนาโปรแกรมดวยภาษาวิชวลเบสิกและการหา

คาที่ดีที่สุดของตัวแบบทางคณิตศาสตรดวยโปรแกรม

ลินโก สถิติจะถูกใชในการวิเคราะหความแปรปรวน

ของคาเปาหมายและเวลาที่ใชในการหาคาเปาหมาย 

ผลการวิจัยโดยจําลองปญหาการจัดเรียงชิ้นงานขนาด

มาตรฐานพบวาวิธีการจัดเรียงชิ้นงานไมมีความ

แตกตางกันของคาเปาหมายอยางมีนัยสําคัญทาง

สถิติที่ระดับ .01 แตจะแตกตางกันในเวลาของการหา

คาเปาหมายอยางมีนัยสําคัญทางสถิติที่ระดับ .01 

  

Abstract 
Forward heuristic is used to minimize a 

raw material and maximum its waste as a high 

efficiency in the next step. This article presents 

and compares an optimized value into four 

setup methods: Descending, Aescending, 

Switching and Random. Visual Basic language 

software development was solved an objective 

function and LINGO was solved an optimized 

value of mathematic model. ANOVA were used 

to test on statistical significance of objective 

function and computational time. The 

experimental results were simulated the cutting 

stock problem with one standard size. There 

were no significant differences in the objective 

function by the methods at the level of .01; 

however there were significant difference in the 

computational times by the method at the level 

of .01. 

 

 

 

 



1. บทนํา  
 ปญหาการตัดแบงชิ้นงานแบบหนึ่งมิติเปน 

เร่ืองที่มีการวิจัยกันมาอยางยาวนานซึ่งเปนปญหาที่

สามารถประยุกตใชไดกับการทํางานในหลากหลาย

รูปแบบ โดยเฉพาะในอุตสาหกรรมขนาดเล็ก การ

วางแผนการตัดเหล็กเสนและอลูมิเนียมเสนทีม่หีนาตดั

ของชิ้นงานเพียงรูปแบบเดียวใหไดขนาดความยาว

และจํานวนตามตองการ ชิ้นงานในการวางแผนแตละ

คร้ังมีจํานวนไมมากนักและขนาดของวัตถุดิบที่ใชมี

ขนาดมาตรฐานคือมีความยาวเทากันทุกชิ้น เปาหมาย

ในการวางแผนการตัดชิ้นงานเพื่อใหมีการใชวัตถุดิบ

จํานวนนอยที่สุดและมีเศษตัดนอยที่สุดหรือเศษตัดที่

เกิดขึ้นมีความยาวมากที่สุดจํานวนหนึ่งชิ้น ซึ่งเศษตัด

ที่เหลือหากมีขนาดยาวมากก็มีแนวโนมวาจะสามารถ

นําไปใชประโยชนตอการทํางานในครั้งตอไปมากกวา

เศษตัดที่มีขนาดสั้น ซึ่งแตกตางจากงานวิจัยในอดีตซึ่ง

เปนการวางแผนการตัดชิ้นงานที่พิจารณาเฉพาะ

จํานวนวัตถุดิบที่ใชนอยที่สุดเทานั้นหรือการกําหนด

รูปแบบการตัดชิ้นงานใหมีเศษตัดนอยที่สุด 

ปญหาการตัดหนึ่งมิ ติ  (One-Dimensional 

Cutting Stock Problem) ไดมีการทําวิจัยมาอยาง

ตอเนื่องโดยในป 1961 Gilmore and Gomory [1] ได

เสนอโปรแกรมเชิงเสนตรงดวยปญหาแนปแซค 

(Knapsack) ในการสรางรูปแบบของการตัด และในป 

1963 Gilmore and Gomory [2] ไดเสนอบทความ

ตอเนื่องโดยเพิ่มขอจํากัดในดานความสามารถในการ

ผลิตเมื่อกําลังการผลิตเพิ่มมากขึ้น ในป 2001 

Gramani and Franca [3] ทําการพัฒนาแบบจําลอง

ปญหาการตัดและปญหาขนาดลอตที่เหมาะสมโดย

โปรแกรมเชิงเสนตรงซึ่งเพิ่มเงื่อนไขขอจํากัดในดาน

การผลิตและความตองการที่ เปลี่ยนแปลงตาม

ชวงเวลา ป 2547 นราธิป และ พีรยุทธ [4] ไดเสนอ

วิธีการหาคําตอบสําหรับปญหาการตัดหนึ่งมิติภายใต

เงื่อนไขของความตองการที่มีการเปลี่ยนแปลงไปตาม

ชวงเวลา ตอมาในป 2548 นราธิป และ พีรยุทธ [5] ได

เสนอแบบจําลองปญหาการตัดหนึ่งมิติโดยสมการเชิง

เสนตรงจํานวนเต็มแบบผสม (Mixed Integer Linear 

Programming: MILP) สําหรับการวางแผนการรวม

ศูนยกลางหรือการกระจายศูนยกลางสําหรับการตัด

วัตถุดิบโดยไมตองจัดกลุมศูนยกลางในทุกกรณี ในป 

2008  Afshar, Amiri and Eshtehardian [6] นําเสนอ

โปรแกรมเชิงเสนสําหรับแกปญหาการตัดหนึ่งมิติ

เพื่ อ ให เหลือ เศษนอยที่ สุดในงานกอสร าง โดย

กําหนดใหมีการเปลี่ยนแปลงขนาดทอที่ใชได ในป 

2553  ปรีชา และ นุชสรา [7] ทําการพัฒนาโปรแกรม

คอมพิวเตอรสําหรับจัดการปญหาการตัดแบงพัสดุ

แบบหนึ่งมิติเพื่อใหมีการใชวัตถุดิบนอยที่สุดดวยวิธีฮิว

ริสติก จํานวนสี่รูปแบบดวยกัน คือ วิธียาวมากที่สุด 

ความยาวนอยที่สุด วิธีสุม และวิธี Greedy ในป 2554 

สุเทพ และคณะ [8] ไดเสนอโปรแกรมคอมพิวเตอร

ชวยในการตัดสินใจการวางแผนการตัดอลูมิเนียมโพร

ไฟลดวยโปรแกรมเชิงเสนตรงและฮิวริสติก เพื่อลดเศษ

จากการตัดที่ เกิดขึ้นบริเวณสวนหัวและทายของ

อลูมิเนียมเสน ในป 2554 จตุพร, ปยวิทย และ บรรเลง 

[9] นําเสนอตัวแบบทางคณิตศาสตรเชิงเสนตรง

จํานวนเต็มแบบผสมเพื่อใชสําหรับการหาคาที่ดีที่สุด

ของการวางแผนการตัดชิ้นงานแบบหนึ่งมิติใหมีเศษ

ตัดหนึ่งชิ้นมีความยาวมากที่สุดและใชวัตถุดิบจํานวน

นอยที่สุด 
 



2. วธิีการดําเนินการวิจยั 
งานวิจัยนี้ เปนการพัฒนาโปรแกรมวาง

แผนการจัดเรียงชิ้นงานแบบหนึ่งมิติและดําเนินการ

เปรียบเทียบคาเปาหมายและคาเวลาในการหาคา

เปาหมายของรูปแบบเริ่มตนของวิธีการฮิวริสติกโดยมี

ข้ันตอนในการวิจัยดังตอไปนี้ 

1. การหาคาที่ดีที่สุดของวิธีการวางแผนการ

จัดเรียงชิ้นงานแบบหนึ่งมิติใหมีการใชวัสดุนอยที่สุด

และเศษตัดที่เหลือหนึ่งชิ้นมีความยาวมากที่สุดโดยใช

ตัวแบบทางคณิตศาสตรและทําการแกปญหาดวย

โปรแกรมลินโก 

2. การจัดเรียงชิ้นงานโดยฮิวริสติกแบบไป

ขางหนาโดยมีรูปแบบขอมูลเร่ิมตนจํานวนสี่รูปแบบ

ดวยโปรแกรมภาษา Visual Basic 6 ทํางานบน

คอมพิวเตอร Pentium® 4 CPU 1.4 GHz Ram 2 GB  

3. การทดลองดวยตัวอยางปญหาการจัดเรียง

ชิ้นงานจาํนวน 20 ตัวอยาง 

4. ตัวแปรที่ใชในการทดลองประกอบดวย  

    4.1 ตัวแปรตน คือ วิธีหาคาที่ดีที่สุดและ

รูปแบบเริ่มตนสี่รูปแบบของวิธีการฮิวริสติกแบบไป

ขางหนา คือ แบบยาวไปหาสั้น แบบสัน้ไปหายาว 

แบบสลับกลุม และแบบสุม 

    4.2 ตัวแปรตาม คือ คาเปาหมาย (เมตร) 

และเวลาในการหาคาเปาหมาย (วินาที) 

5. การวิเคราะหผลของการทดลองดวย

โปรแกรม Minitab14 โดยใชสถิติในการวิเคราะห

ความแปรปรวน  (ANOVA) เปนตัวทดสอบความ

แตกตางของคาเปาหมายและคาของเวลาที่ใชในการ

หาคาเปาหมาย ที่ระดับนัยสําคัญทางสถิติ .01 

 

2.1 ตัวแบบทางคณิตศาสตร 
  ปญหาการวางแผนการตัดชิ้นงานขนาด

มาตรฐานแบบหนึ่งมิติเพื่อใหไดเศษตัดจํานวนหนึ่งชิ้น

ที่มีความยาวมากที่สุด โดยตองการใหมีคาเปาหมาย

นอยที่สุด  

เมื่อกําหนดให  คือ ความยาวของชิ้นงาน 

 และ  คือ ความยาวของวัสดุ โดย  และ  เปน

ตั ว แ ป ร จํ า น ว น เ ต็ ม บ ว ก  ∈  แ ล ะ

กําหนดให 1,2, … ,  และ 1,2, … ,  

สําหรับ  คือจํานวน , , … ,  และ  คือ

จํานวนวัสดุและ  คือจํานวนของชิ้นงาน  ที่

ตองการ และ  คือวัสดุหมายเลข  ที่ถูกเลือก 

สําหรับ  จํานวนคือจํานวนของชิ้นงาน  ที่เลือกใช

ตัดบนวัสดุหมายเลข  

  สมการเปาหมายที่ (1) กําหนดใหความยาว

รวมของวัสดุที่ถูกเลือกใชงานนอยที่ สุด โดยเปน

ผลรวมของคาความยาวรวมของชิ้นงานที่เลือกใชของ

วัสดุหมายเลขหนึ่งและความยาวรวมของวัสดุอ่ืนๆที่

ถูกใชงาน  เงื่อนไขที่ (2) ควบคุมความยาวรวมของ

จํานวนชิ้นงานที่ถูกเลือกไมใหมีความยาวมากกวา

วัสดุ เงื่อนไขที่ (3) ควบคุมจํานวนชิ้นงานที่ถูกเลือก

ไมใหมีมากกวาจํานวนที่กําหนด เงื่อนไขที่ (4) การ

กําหนดใหวัสดุหมายเลขที่  = 1 ถูกเลือกเสมอ นั่นคือ 

เศษตัดที่ เหลือยาวที่ สุดหนึ่งชิ้นจะเกิดขึ้นบนวัสดุ

หมายเลข 1 เสมอ เงื่อนไขที่ (5) กําหนดใหวัสดุที่ถูก

เลือกตัวแปรจะมีคาเปน 1 และสุดทายเงื่อนไขที่ (6) 

คือจํานวนชิ้นงานที่ถูกเลือกลงในวัสดุแตละชิ้น  

 

 

 



Minimize                   (1) 

             ∈                                (2) 

               ∈                                     (3) 

1                            1                                       (4) 

0  1              ∈ , 1                          (5)                                         
0  ,               ∈ , ∈   Here,            (6) 

1   if raw i is used
0  otherwise           

 if k of item j is assigned to raw i
0 otherwise                                          

  

 

2.2 วิธีฮิวรสิติกแบบไปขางหนา 
  ปารเมศ ชุติมา [10] ไดอางอิงถึงวิธีฮิวริสติก

แบบไปขางหนา (Forward Heuristic) โดยเริ่มตน

จัดลําดับความยาวชิ้นงานที่อยูในลําดับของรูปแบบ

เร่ิมตน ดําเนินการสลับความยาวชิ้นงานไปที่ละคู 

จนกระทั่งถึงตําแหนงที่ N = n เมื่อกําหนดให N แทน

ลําดับที่ในการทํางาน เมื่อ N = 1 หมายถึงตําแหนง

แรกของตาราง และ N = n หมายถึงตําแหนงสุดทาย

ในตาราง และ k หมายถึง คาความลาหลัง (Lag) เชิง

ตําแหนงระหวาง 2 งานที่ซึ่งอยูในลําดับของการ

แลกเปลี่ยนตําแหนง ซึ่งกันและกัน เชน งานที่อยูใน

ตําแหนงที่ 1 และ 4 จะมีคาความลาหลัง k = 3 เปน

ตน สําหรับเฟสไปขางหนามีข้ันตอนดังตอไปนี้ 

 1. กําหนดใหคาความลาหลัง k = n - 1 

 2. กําหนดใหตําแหนงของงาน j = k + 1 

 3. หาคาของเปาหมายที่เกิดขึ้นจากการ

แลกเปลี่ยนตําแหนงของ 2 งานที่อยูในลําดับงานที่ดี

ที่สุดในปจจุบัน ซึ่งมีคาความลาหลังเทากับ k โดยงาน

ที่อยูในตําแหนง j จะแลกเปลี่ยนตําแหนงกับ งานที่อยู

ในตําแหนง j – k (ถา j – k มีคาเปนศูนยหรือลบใหไป

ทําในขั้นที่ 6 คํานวณคาเปาหมายใหมหลังจากการ

แลกเปลี่ยนตําแหนง แลวเปรียบเทียบคาเปาหมายที่

เกิดขึ้นใหมกับคาเปาหมายปจจุบันของลําดับชิ้นงาน 

 4. ถาคาเปาหมายที่ไดจากขั้นตอนที่ 3 เปน

ศูนยหรือมีคาบวก ใหไปทําตอในข้ันตอนที่ 5 แตถาคา

เปาหมายมีคาเปนลบ  ใหยกเลิกการแลกเปลี่ยน

ตําแหนงดังกลาวนี้ แลวเพิ่มคา j ข้ึน 1 ให (j = j + 1) 

ถา j นอยกวาหรือเทากับ n ใหไปทําตอในข้ันตอนที่ 3 

หรือถาไมใชก็ใหไปทําตอในข้ันตอนที่ 6 

 5. ถาคาเปาหมายโดยรวมมีคาลดลง พบวา

การแลกเปลี่ยนตําแหนงเชนนี้ก็จะเปนสิ่งที่ยอมรับได  

 ดังนั้นจึงทําการแลกเปลี่ยนตําแหนง แลว

ปรับปรุงลําดับชิ้นงานที่ใหคาเปาหมายที่ดีสุดเสียใหม 

และใหกลับไปทําในขั้นตอนที่ 1 อีกครั้ง ถึงแมวาคา

เปาหมายจะมีคาเทากับศูนยก็ใหทําการแลกเปลี่ยน

ตําแหนงเชนเดิม ยกเวนกรณีที่เซตของงานที่เกี่ยวของ

กับการแลกเปลี่ยนนี้ไดถูกตรวจสอบพบวามีการ

แลกเปลี่ยนแลวในตอนตนของเฟสไปขางหนา กรณีนี้

จะไมมีการแลกเปลี่ยนตําแหนง ตอจากนี้ใหเพิ่มคา j 

ข้ึนไปอีก 1 แตถา j นอยกวา n ใหไปทําในขั้นตอนที่ 3 

แตถา j = n ใหไปทําในขั้นตอนที่ 6 

 6. ลดคา k ลง 1 แตถาคา k > 0 ใหไปทําใน

ข้ันตอนที่ 2 แตถา k = 0 ใหไปทําในขั้นตอนที่ 7 

 7. ลําดับชิ้นงานที่ ไดจะเปนลําดับที่มีคา

เปาหมายดีที่สุดจากวิธีเฟสไปขางหนา 
 
2.3 การพัฒนาโปรแกรมวางแผนการตัดชิ้นงาน 

การพัฒนาโปรแกรมดวย VB6 สําหรับวาง

แผนการตัดชิ้นงานดวยวิธีฮิวริสติกแบบไปขางหนา

โดยผูใชสามารถกําหนดรูปแบบเริ่มตนของขอมูลที่



แตกตางกันไดส่ีรูปแบบ โดยผูใชจะบันทึกขอมูลลงใน

แฟมขอมูล โดยมีลักษณะการจัดเก็บขอมูลดังแสดงใน

รูปที่  1 ซึ่ งประกอบดวยขอมูลความยาวชิ้นงาน 

จํานวนชิ้นงาน  และขนาดความยาวของวัตถุดิบ 

ลักษณะของโปรแกรม แสดงในรูปที่ 2 ประกอบดวย

วิธีการใชงาน การจัดการแฟมเก็บขอมูลชิ้นงาน แสดง

ขอมูลภายในแฟมงานและแผนการตัด 

 

 
 

รูปที่ 1 แฟมบันทึกขอมูลชิ้นงาน 

 

 
 

รูปที่ 2 โปรแกรมจัดเรียงชิ้นงาน 

 

 

 

2.4 การคํานวณหาคาเปาหมาย 
 กําหนดความยาววัตถุดิบมีคาเทากับ 6 เมตร 

ผลการจัดเรียงตามขนาดความยาวของชิ้นงานและ

จํานวนชิ้นงานตามที่ตองการ {1 5 3 3 2 2 2 2 1 1 5}   

ผลการจัดเรียงแสดงในตารางที่ 1 พบวาเศษตัดที่

เกิดขึ้นมีความยาวมากที่สุดเทากับ 2 เมตร วัตถุดิบที่

เลือกใชมีจํานวน 5 ชิ้น การคํานวณคาเปาหมายมีคา

เทากับ (5 ชิ้น x 6 เมตร) – 2 เมตร = 28 เมตร  

 
ตารางที่ 1 ผลการจัดเรียงชิ้นงาน 

วัตถุดิบ ชิ้นงาน ความยาวเศษตัด 

1 1 5 0 

2 3 3 0 

3 2 2 2 0 

4 2 1 1 2 

5 5 1 

 
2.5 รูปแบบเริ่มตนขอมูล 

กําหนดรูปแบบขอมูลเร่ิมตนจํานวนสี่ รูปแบบ

ดวยกันของวิธีการฮิวริสติกแบบไปขางหนา (Forward 

Heuristic) คือ 

1. แบบยาวไปหาสัน้ (Descending) 

    {5 5 3 3 2 2 2 2 1 1 1} 

2. แบบสั้นไปหายาว (Ascending) 

    {1 1 1 2 2 2 2 3 3 5 5} 

3. แบบสลับกลุม (Switching) 

    {2 2 2 2 1 1 1 3 3 5 5} 

4. แบบสุม (Random) 

       {5 2 2 1 1 3 2 2 3 5 1} 
 



3. ผลการทดลอง 
3.1 ผลที่ไดจากโปรแกรมที่พัฒนาขึ้น 

ผลการจัดเรียงรูปแบบของการเริ่มตนแบบ

สลับกลุม (OBJ-4) และแบบสุม (OBJ-5) จะใหคา 

เปาหมายเฉลีย่ที่ดีที่สุดหรือใกลกับคาที่ดีสุดดัง

แสดงผลในตารางที ่2  

สําหรับเวลาทีใ่ชในการหาคาเปาหมายพบวา

รูปแบบสั้นไปหายาว (T3) ใชเวลานอยที่สุด 4.8 วินาท ี
 

ตารางที่ 2 ผลการทดลองจัดเรียงชิ้นงานดวยวิธีการฮิวริสติกแบบไปขางหนา 

ลําดับ 

 

 

คาดีที่สุด รูปแบบเริ่มตนของขอมูล 

แบบยาวไปหาสั้น แบบสั้นไปหายาว แบบสลับกลุม แบบสุม 

OBJ-1 T1 OBJ-2 T2 OBJ-3 T3 OBJ-4 T4 OBJ-5 T5 

1 31.30 2 32.50 1 31.70 1 32.50 1 32.50 1 

2 29.20 2 29.40 2 30.20 2 29.70 2 29.70 2 

3 28.70 0 30.30 1 30.30 1 28.70 2 28.70 2 

4 28.20 9 28.55 5 28.90 2 28.50 3 28.50 3 

5 33.70 0 34.10 5 34.05 6 34.10 6 34.10 6 

6 46.50 6 47.25 8 46.75 6 46.80 6 46.80 6 

7 46.00 15 46.45 11 46.45 10 46.45 13 46.45 13 

8 33.00 12 33.50 7 33.90 6 33.50 6 33.50 6 

9 52.00 0 55.1 9 53.20 12 53.00 16 53.00 16 

10 20.20 0 20.20 1 20.40 1 20.40 2 20.40 2 

11 29.00 86 29.35 7 29.40 4 29.60 4 29.60 4 

12 39.30 30 39.50 1 40.40 2 40.20 1 40.20 1 

13 55.40 38 56.20 0 56.20 0 56.20 1 56.20 1 

14 47.70 16 47.70 1 47.70 2 47.70 2 47.70 2 

15 59.60 1 61.20 4 62.70 5 62.70 4 62.70 4 

16 54.55 48 57.48 6 57.48 6 57.91 7 57.91 7 

17 64.10 117 65.20 6 65.00 6 64.55 8 64.55 8 

18 54.30 28 54.50 7 55.05 7 55.35 7 55.35 7 

19 70.50 6 70.70 9 70.80 8 70.70 8 70.70 8 

20 73.60 190 75.00 11 74.30 9 74.60 12 74.60 12 

เฉลี่ย 44.8425 30.3 45.709 5.1 45.744 4.8 45.658 5.55 45.658 5.55 



3.2 ผลการวิเคราะห ANOVA ดวยโปรแกรม 
Minitab14 

ผลการวิ เคราะหความแตกตางของค า

เปาหมาย แสดงในรูปที่ 3 พบวา วิธีการทั้งหมดไมมี

ความแตกตางกันของคาเปาหมายอยางมีนัยสําคัญ

ทางสถิติที่ระดับ .01 

 

 
 

รูปที่ 3 ผลวิเคราะหความแตกตางของคาเปาหมาย 

 

  
 

รูปที่ 4 ผลวิเคราะหความแตกตางของเวลา 

ในการหาคาเปาหมาย 

 

 

ผลการวิเคราะหความแตกตางของเวลาใน

การหาคาเปาหมาย ในรูปที ่4 พบวา มีอยางนอยหนึง่

วิธีการที่ใหคาเวลาในการหาคาเปาหมายแตกตางจาก

วิธีอ่ืนๆอยางมนีัยสําคัญทางสถิติที่ระดับ .01 

 

 
 

รูปที่ 5 ผลวิเคราะหความแตกตางเวลา 

ในการหาคาเปาหมายรายคู 

 

 ผลการวิเคราะหความแตกตางของเวลาใน

การหาคาเปาหมายเปนรายคูโดยวิธีการ Tukey ผล

การวิเคราะหขอมูลแสดงในรูปที่ 5 พบวา 

 - เวลาในการหาคาเปาหมายของวิธีหาคาที่ดี

ที่ สุดมีความแตกตางกันกับวิธี อ่ืนๆทั้งหมดอยางมี

นัยสําคัญทางสถิติที่ระดับ .01  

- เวลาในการหาคาเปาหมายเปนรายคูของ

รูปแบบเริ่มตนทั้งสี่ ไมมีความแตกตางกันอยางมี

นัยสําคัญทางสถิติที่ระดับ .01 



4. อภิปรายผล 
 รูปแบบเริ่มตนของวิธีฮิวริสติกแบบไปขางหนา

ทั้งสี่รูปแบบ คือ แบบยาวไปหาสั้น แบบสั้นไปหายาว 

แบบสลับกลุม และแบบสุมมีคาเปาหมายไมแตกตาง

กับคาดีที่สุดอยางมีนัยสําคัญทางสถิติที่ระดับ .01 

สําหรับเวลาในการหาคาเปาหมายของรูปแบบเริ่มตน

ทั้งสี่พบวามีความแตกตางกับวิธีคาที่ดีที่สุดอยางมี

นัยสําคัญทางสถิติที่ระดับ .01 โดยทั้งสี่รูปแบบจะใช

เวลานอยกวาวิธีที่ดีที่สุด โดยรูปแบบสลับกลุมและ

แบบสุมจะใชเวลานอยที่สุด 

 
5. สรุปผลและขอเสนอแนะ 

 การวางแผนการจัดเรียงชิ้นงานแบบหนึ่งมิติ

เพื่อใหมีการใชวัสดุนอยที่สุดหรือเกิดเศษที่เกิดจาก

การตัดนอยที่สุดและเศษตัดที่เกิดขึ้นหนึ่งชิ้นมีความ

ยาวมากที่สุด โดยวิธีการเปรียบเทียบรูปแบบเริ่มตน

ของวิธีฮิวริสติกแบบไปขางหนาที่นํามาใชในการวิจัยนี้ 

พบวาสามารถนํามาใชวางแผนการตัดชิ้นงานได ซึ่งใน

ตําราและงานวิจัยที่เกี่ยวของไมไดกลาวถึงรูปแบบเริ่ม

ตนแบบตางๆของฮิวริสติกที่นํามาประยุกตใชกับ

ปญหาในลักษณะนี้มากอน การวิจัยนี้ชวยใหมีการ

เลือกใชรูปแบบเร่ิมตนของวิธีฮิวริสติกแบบไปขางหนา

อยางเหมาะสม 
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8. ภาคผนวก 
 
ตารางที่ 3 ขอมูลการทดลองจัดเรียงชิ้นงาน 

ลําดับ ความยาววัสดุ 

(เมตร) 

จํานวนชิน้งานรวม 

(ชิ้น) 

ความยาวชิน้งาน (จํานวนชิน้งาน) 

เมตร(ชิ้น) 

1 6 14 3.2(3), 2.5(4), 1.7(4), 1.3(3) 

2 6 20 4.2(4), 1.5(6), 0.4(6), 0.2(4) 

3 6 15 3.5(5), 2.4(2), 1.2(4), 0.3(4) 

4 6 40 2.1(5), 1.2(8), 1(6), 0.35(6) 

5 6 40 2(14), 1.4(8), 0.6(8), .25(10) 

6 6 40 2(6), 1.2(12), 0.4(12), 0.25(10) 

7 6 55 2.05(15), 0.4(20), 0.35(20) 

8 6 36 1.8(6), 1.3(10), 0.5(10), 0.4(10) 

9 6 65 2.8(5), 1.1(20), 0.7(20), 0.1(20) 

10 6 19 2.0(4), 1.2(4), 1(5), 0.4(6) 

11 6 30 2.5(4), 1.25(4), 1(2), 0.8(10), 0.4(10) 

12 6 18 3.5(4), 2.2(3), 2(6), 1.1(5) 

13 12 14 5.2(3), 4.5(4), 3.7(4), 2.3(3) 

14 12 20 4.2(4), 3.5(6), 1.2(6), 0.6(4) 

15 12 24 3.5(10), 2.7(6), 1.2(6), 0.3(4) 

16 12 30 2.6(15), 1.85(4), 1.23(6), 0.45(7) 

17 12 40 2.6(13), 1.5(10), 1.2(10), 0.45(7) 

18 12 44 2.6(6), 1.5(12), 1.2(12), 0.45(14) 

19 12 55 1.7(15), 1.5(20), 1.2(10), 0.3(10) 

20 12 65 1.5(20), 1.3(15), 1.2(15), 0.4(15) 

 

 

 

 

 


