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บทคัดยอ 
ปญหาการวางแผนการตัดชิ้นงานแบบหนึ่งมิติ

สําหรับอุตสาหกรรมขนาดเล็กมีเปาหมายเพื่อใหมีการ

ใชวัตถุดิบจํานวนนอยที่สุดและเศษที่เหลือจากการตัด

จํานวนหนึ่งชิ้นใหมีความยาวมากที่สุด ซึ่งคาดวาเศษ

ตัดชิ้นนั้นจะสามารถนําไปใชในการวางแผนการตัดใน

คร้ังตอไปไดมีประสิทธิภาพมากกวาเศษตัดที่มีขนาด

ส้ัน วิธีการฮิวริสติกแบบหนึ่งที่ใชอยางมีประสิทธิภาพ 

คือ วิธีฮิวริสติกแบบไปขางหนา งานวิจัยนี้นําเสนอการ

เปรียบเทียบรูปแบบเร่ิมตนของวิธีฮิวริสติกแบบไป

ขางหนาจํานวนสี่รูปแบบ คือ แบบยาวไปหาสั้น แบบ

ส้ันไปหายาว แบบสลับกลุม และแบบสุม การหาคา

เปาหมายของวิธีการฮิวริสติกแบบไปขางหนาหาโดย

การพัฒนาโปรแกรมดวยภาษาวิชวลเบสิกและการหา

คาที่ดีที่สุดของตัวแบบทางคณิตศาสตรดวยโปรแกรม

ลินโก สถิติจะถูกใชในการวิเคราะหความแปรปรวน

ของคาเปาหมายและเวลาที่ใชในการหาคาเปาหมาย 

ผลการวิจัยโดยจําลองปญหาการจัดเรียงชิ้นงานขนาด

มาตรฐานพบวาวิธีการจัดเรียงชิ้นงานไมมีความ

แตกตางกันของคาเปาหมายอยางมีนัยสําคัญทาง

สถิติที่ระดับ .01 แตจะแตกตางกันในเวลาของการหา

คาเปาหมายอยางมีนัยสําคัญทางสถิติที่ระดับ .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  
 ปญหาการตัดแบงชิ้นงานแบบหนึ่งมิติเปน 

เร่ืองที่มีการวิจัยกันมาอยางยาวนานซึ่งเปนปญหาที่

สามารถประยุกตใชไดกับการทํางานในหลากหลาย

รูปแบบ โดยเฉพาะในอุตสาหกรรมขนาดเล็ก การ

วางแผนการตัดเหล็กเสนและอลูมิเนียมเสนทีม่หีนาตดั

ของชิ้นงานเพียงรูปแบบเดียวใหไดขนาดความยาว

และจํานวนตามตองการ ชิ้นงานในการวางแผนแตละ

คร้ังมีจํานวนไมมากนักและขนาดของวัตถุดิบที่ใชมี

ขนาดมาตรฐานคือมีความยาวเทากันทุกชิ้น เปาหมาย

ในการวางแผนการตัดชิ้นงานเพื่อใหมีการใชวัตถุดิบ

จํานวนนอยที่สุดและมีเศษตัดนอยที่สุดหรือเศษตัดที่

เกิดขึ้นมีความยาวมากที่สุดจํานวนหนึ่งชิ้น ซึ่งเศษตัด

ที่เหลือหากมีขนาดยาวมากก็มีแนวโนมวาจะสามารถ

นําไปใชประโยชนตอการทํางานในครั้งตอไปมากกวา

เศษตัดที่มีขนาดสั้น ซึ่งแตกตางจากงานวิจัยในอดีตซึ่ง

เปนการวางแผนการตัดชิ้นงานที่พิจารณาเฉพาะ

จํานวนวัตถุดิบที่ใชนอยที่สุดเทานั้นหรือการกําหนด

รูปแบบการตัดชิ้นงานใหมีเศษตัดนอยที่สุด 

ปญหาการตัดหนึ่งมิ ติ  (One-Dimensional 

Cutting Stock Problem) ไดมีการทําวิจัยมาอยาง

ตอเนื่องโดยในป 1961 Gilmore and Gomory [1] ได

เสนอโปรแกรมเชิงเสนตรงดวยปญหาแนปแซค 

(Knapsack) ในการสรางรูปแบบของการตัด และในป 

1963 Gilmore and Gomory [2] ไดเสนอบทความ

ตอเนื่องโดยเพิ่มขอจํากัดในดานความสามารถในการ

ผลิตเมื่อกําลังการผลิตเพิ่มมากขึ้น ในป 2001 

Gramani and Franca [3] ทําการพัฒนาแบบจําลอง

ปญหาการตัดและปญหาขนาดลอตที่เหมาะสมโดย

โปรแกรมเชิงเสนตรงซึ่งเพิ่มเงื่อนไขขอจํากัดในดาน

การผลิตและความตองการที่ เปลี่ยนแปลงตาม

ชวงเวลา ป 2547 นราธิป และ พีรยุทธ [4] ไดเสนอ

วิธีการหาคําตอบสําหรับปญหาการตัดหนึ่งมิติภายใต

เงื่อนไขของความตองการที่มีการเปลี่ยนแปลงไปตาม

ชวงเวลา ตอมาในป 2548 นราธิป และ พีรยุทธ [5] ได

เสนอแบบจําลองปญหาการตัดหนึ่งมิติโดยสมการเชิง

เสนตรงจํานวนเต็มแบบผสม (Mixed Integer Linear 

Programming: MILP) สําหรับการวางแผนการรวม

ศูนยกลางหรือการกระจายศูนยกลางสําหรับการตัด

วัตถุดิบโดยไมตองจัดกลุมศูนยกลางในทุกกรณี ในป 

2008  Afshar, Amiri and Eshtehardian [6] นําเสนอ

โปรแกรมเชิงเสนสําหรับแกปญหาการตัดหนึ่งมิติ

เพื่ อ ให เหลือ เศษนอยที่ สุดในงานกอสร าง โดย

กําหนดใหมีการเปลี่ยนแปลงขนาดทอที่ใชได ในป 

2553  ปรีชา และ นุชสรา [7] ทําการพัฒนาโปรแกรม

คอมพิวเตอรสําหรับจัดการปญหาการตัดแบงพัสดุ

แบบหนึ่งมิติเพื่อใหมีการใชวัตถุดิบนอยที่สุดดวยวิธีฮิว

ริสติก จํานวนสี่รูปแบบดวยกัน คือ วิธียาวมากที่สุด 

ความยาวนอยที่สุด วิธีสุม และวิธี Greedy ในป 2554 

สุเทพ และคณะ [8] ไดเสนอโปรแกรมคอมพิวเตอร

ชวยในการตัดสินใจการวางแผนการตัดอลูมิเนียมโพร

ไฟลดวยโปรแกรมเชิงเสนตรงและฮิวริสติก เพื่อลดเศษ

จากการตัดที่ เกิดขึ้นบริเวณสวนหัวและทายของ

อลูมิเนียมเสน ในป 2554 จตุพร, ปยวิทย และ บรรเลง 

[9] นําเสนอตัวแบบทางคณิตศาสตรเชิงเสนตรง

จํานวนเต็มแบบผสมเพื่อใชสําหรับการหาคาที่ดีที่สุด

ของการวางแผนการตัดชิ้นงานแบบหนึ่งมิติใหมีเศษ

ตัดหนึ่งชิ้นมีความยาวมากที่สุดและใชวัตถุดิบจํานวน

นอยที่สุด 
 



2. วธิีการดําเนินการวิจยั 
งานวิจัยนี้ เปนการพัฒนาโปรแกรมวาง

แผนการจัดเรียงชิ้นงานแบบหนึ่งมิติและดําเนินการ

เปรียบเทียบคาเปาหมายและคาเวลาในการหาคา

เปาหมายของรูปแบบเริ่มตนของวิธีการฮิวริสติกโดยมี

ข้ันตอนในการวิจัยดังตอไปนี้ 

1. การหาคาที่ดีที่สุดของวิธีการวางแผนการ

จัดเรียงชิ้นงานแบบหนึ่งมิติใหมีการใชวัสดุนอยที่สุด

และเศษตัดที่เหลือหนึ่งชิ้นมีความยาวมากที่สุดโดยใช

ตัวแบบทางคณิตศาสตรและทําการแกปญหาดวย

โปรแกรมลินโก 

2. การจัดเรียงชิ้นงานโดยฮิวริสติกแบบไป

ขางหนาโดยมีรูปแบบขอมูลเร่ิมตนจํานวนสี่รูปแบบ

ดวยโปรแกรมภาษา Visual Basic 6 ทํางานบน

คอมพิวเตอร Pentium® 4 CPU 1.4 GHz Ram 2 GB  

3. การทดลองดวยตัวอยางปญหาการจัดเรียง

ชิ้นงานจาํนวน 20 ตัวอยาง 

4. ตัวแปรที่ใชในการทดลองประกอบดวย  

    4.1 ตัวแปรตน คือ วิธีหาคาที่ดีที่สุดและ

รูปแบบเริ่มตนสี่รูปแบบของวิธีการฮิวริสติกแบบไป

ขางหนา คือ แบบยาวไปหาสั้น แบบสัน้ไปหายาว 

แบบสลับกลุม และแบบสุม 

    4.2 ตัวแปรตาม คือ คาเปาหมาย (เมตร) 

และเวลาในการหาคาเปาหมาย (วินาที) 

5. การวิเคราะหผลของการทดลองดวย

โปรแกรม Minitab14 โดยใชสถิติในการวิเคราะห

ความแปรปรวน  (ANOVA) เปนตัวทดสอบความ

แตกตางของคาเปาหมายและคาของเวลาที่ใชในการ

หาคาเปาหมาย ที่ระดับนัยสําคัญทางสถิติ .01 

 

2.1 ตัวแบบทางคณิตศาสตร 
  ปญหาการวางแผนการตัดชิ้นงานขนาด

มาตรฐานแบบหนึ่งมิติเพื่อใหไดเศษตัดจํานวนหนึ่งชิ้น

ที่มีความยาวมากที่สุด โดยตองการใหมีคาเปาหมาย

นอยที่สุด  

เมื่อกําหนดให ݓ௝ คือ ความยาวของชิ้นงาน 

௝ܽ และ ܿ คือ ความยาวของวัสดุ โดย ݓ௝ และ ܿ เปน

ตั ว แ ป ร จํ า น ว น เ ต็ ม บ ว ก ௝ݓ  ൑ ܿሺ݆∈ܰሻ แ ล ะ

กําหนดให ܰሼ1,2, … , ݊ሽ และ ܯሼ1,2, … , ݉ሽ 

สําหรับ ݊ คือจํานวน ሼܽଵ, ܽଶ, … , ܽ௡ሽ และ ݉ คือ

จํานวนวัสดุและ ݒ௝ คือจํานวนของชิ้นงาน ௝ܽ ที่

ตองการ และ ݕ௜ คือวัสดุหมายเลข ݅ ที่ถูกเลือก 

สําหรับ ݔ௜௝ จํานวนคือจํานวนของชิ้นงาน ݆ ที่เลือกใช

ตัดบนวัสดุหมายเลข ݅ 

  สมการเปาหมายที่ (1) กําหนดใหความยาว

รวมของวัสดุที่ถูกเลือกใชงานนอยที่ สุด โดยเปน

ผลรวมของคาความยาวรวมของชิ้นงานที่เลือกใชของ

วัสดุหมายเลขหนึ่งและความยาวรวมของวัสดุอ่ืนๆที่

ถูกใชงาน  เงื่อนไขที่ (2) ควบคุมความยาวรวมของ

จํานวนชิ้นงานที่ถูกเลือกไมใหมีความยาวมากกวา

วัสดุ เงื่อนไขที่ (3) ควบคุมจํานวนชิ้นงานที่ถูกเลือก

ไมใหมีมากกวาจํานวนที่กําหนด เงื่อนไขที่ (4) การ

กําหนดใหวัสดุหมายเลขที่ ݅ = 1 ถูกเลือกเสมอ นั่นคือ 

เศษตัดที่ เหลือยาวที่ สุดหนึ่งชิ้นจะเกิดขึ้นบนวัสดุ

หมายเลข 1 เสมอ เงื่อนไขที่ (5) กําหนดใหวัสดุที่ถูก

เลือกตัวแปรจะมีคาเปน 1 และสุดทายเงื่อนไขที่ (6) 

คือจํานวนชิ้นงานที่ถูกเลือกลงในวัสดุแตละชิ้น  

 

 

 



Minimize ܼ ൌ ෍ ଵ௝ݔ௝ݓ

௡

௝ୀଵ

൅ ෍ ௜ݕܿ

௠

௜ୀଶ

                  (1) 

෍ ௜௝ݔ௝ݓ

௡

௝ୀଵ

൑  (2)                               ܯ∋݅             ௜ݕܿ

෍ ௜௝ݔ

௠

௜ୀଵ

ൌ  ௝               ݆∈ܰ                                    (3)ݒ

௜ݕ ൌ 1                            ݅ ൌ 1                                       (4) 

௜ݕ ൌ ,ܯ∋݅              1 ݎ݋ 0 ݅ ൐ 1                          (5)                                         
௜௝ݔ ൌ ,ܯ∋݅               ,݇ ݎ݋ 0 ݆∈ܰ  Here,            (6) 

௜ݕ ൌ ቄ1   if raw i is used
0  otherwise           

௜௝ݔ ൌ ቄ݇ if k of item j is assigned to raw i
0 otherwise                                          

  

 

2.2 วิธีฮิวรสิติกแบบไปขางหนา 
  ปารเมศ ชุติมา [10] ไดอางอิงถึงวิธีฮิวริสติก

แบบไปขางหนา (Forward Heuristic) โดยเริ่มตน

จัดลําดับความยาวชิ้นงานที่อยูในลําดับของรูปแบบ

เร่ิมตน ดําเนินการสลับความยาวชิ้นงานไปที่ละคู 

จนกระทั่งถึงตําแหนงที่ N = n เมื่อกําหนดให N แทน

ลําดับที่ในการทํางาน เมื่อ N = 1 หมายถึงตําแหนง

แรกของตาราง และ N = n หมายถึงตําแหนงสุดทาย

ในตาราง และ k หมายถึง คาความลาหลัง (Lag) เชิง

ตําแหนงระหวาง 2 งานที่ซึ่งอยูในลําดับของการ

แลกเปลี่ยนตําแหนง ซึ่งกันและกัน เชน งานที่อยูใน

ตําแหนงที่ 1 และ 4 จะมีคาความลาหลัง k = 3 เปน

ตน สําหรับเฟสไปขางหนามีข้ันตอนดังตอไปนี้ 

 1. กําหนดใหคาความลาหลัง k = n - 1 

 2. กําหนดใหตําแหนงของงาน j = k + 1 

 3. หาคาของเปาหมายที่เกิดขึ้นจากการ

แลกเปลี่ยนตําแหนงของ 2 งานที่อยูในลําดับงานที่ดี

ที่สุดในปจจุบัน ซึ่งมีคาความลาหลังเทากับ k โดยงาน

ที่อยูในตําแหนง j จะแลกเปลี่ยนตําแหนงกับ งานที่อยู

ในตําแหนง j – k (ถา j – k มีคาเปนศูนยหรือลบใหไป

ทําในขั้นที่ 6 คํานวณคาเปาหมายใหมหลังจากการ

แลกเปลี่ยนตําแหนง แลวเปรียบเทียบคาเปาหมายที่

เกิดขึ้นใหมกับคาเปาหมายปจจุบันของลําดับชิ้นงาน 

 4. ถาคาเปาหมายที่ไดจากขั้นตอนที่ 3 เปน

ศูนยหรือมีคาบวก ใหไปทําตอในข้ันตอนที่ 5 แตถาคา

เปาหมายมีคาเปนลบ  ใหยกเลิกการแลกเปลี่ยน

ตําแหนงดังกลาวนี้ แลวเพิ่มคา j ข้ึน 1 ให (j = j + 1) 

ถา j นอยกวาหรือเทากับ n ใหไปทําตอในข้ันตอนที่ 3 

หรือถาไมใชก็ใหไปทําตอในข้ันตอนที่ 6 

 5. ถาคาเปาหมายโดยรวมมีคาลดลง พบวา

การแลกเปลี่ยนตําแหนงเชนนี้ก็จะเปนสิ่งที่ยอมรับได  

 ดังนั้นจึงทําการแลกเปลี่ยนตําแหนง แลว

ปรับปรุงลําดับชิ้นงานที่ใหคาเปาหมายที่ดีสุดเสียใหม 

และใหกลับไปทําในขั้นตอนที่ 1 อีกครั้ง ถึงแมวาคา

เปาหมายจะมีคาเทากับศูนยก็ใหทําการแลกเปลี่ยน

ตําแหนงเชนเดิม ยกเวนกรณีที่เซตของงานที่เกี่ยวของ

กับการแลกเปลี่ยนนี้ไดถูกตรวจสอบพบวามีการ

แลกเปลี่ยนแลวในตอนตนของเฟสไปขางหนา กรณีนี้

จะไมมีการแลกเปลี่ยนตําแหนง ตอจากนี้ใหเพิ่มคา j 

ข้ึนไปอีก 1 แตถา j นอยกวา n ใหไปทําในขั้นตอนที่ 3 

แตถา j = n ใหไปทําในขั้นตอนที่ 6 

 6. ลดคา k ลง 1 แตถาคา k > 0 ใหไปทําใน

ข้ันตอนที่ 2 แตถา k = 0 ใหไปทําในขั้นตอนที่ 7 

 7. ลําดับชิ้นงานที่ ไดจะเปนลําดับที่มีคา

เปาหมายดีที่สุดจากวิธีเฟสไปขางหนา 
 
2.3 การพัฒนาโปรแกรมวางแผนการตัดชิ้นงาน 

การพัฒนาโปรแกรมดวย VB6 สําหรับวาง

แผนการตัดชิ้นงานดวยวิธีฮิวริสติกแบบไปขางหนา

โดยผูใชสามารถกําหนดรูปแบบเริ่มตนของขอมูลที่



แตกตางกันไดส่ีรูปแบบ โดยผูใชจะบันทึกขอมูลลงใน

แฟมขอมูล โดยมีลักษณะการจัดเก็บขอมูลดังแสดงใน

รูปที่  1 ซึ่ งประกอบดวยขอมูลความยาวชิ้นงาน 

จํานวนชิ้นงาน  และขนาดความยาวของวัตถุดิบ 

ลักษณะของโปรแกรม แสดงในรูปที่ 2 ประกอบดวย

วิธีการใชงาน การจัดการแฟมเก็บขอมูลชิ้นงาน แสดง

ขอมูลภายในแฟมงานและแผนการตัด 

 

 
 

รูปที่ 1 แฟมบันทึกขอมูลชิ้นงาน 

 

 
 

รูปที่ 2 โปรแกรมจัดเรียงชิ้นงาน 

 

 

 

2.4 การคํานวณหาคาเปาหมาย 
 กําหนดความยาววัตถุดิบมีคาเทากับ 6 เมตร 

ผลการจัดเรียงตามขนาดความยาวของชิ้นงานและ

จํานวนชิ้นงานตามที่ตองการ {1 5 3 3 2 2 2 2 1 1 5}   

ผลการจัดเรียงแสดงในตารางที่ 1 พบวาเศษตัดที่

เกิดขึ้นมีความยาวมากที่สุดเทากับ 2 เมตร วัตถุดิบที่

เลือกใชมีจํานวน 5 ชิ้น การคํานวณคาเปาหมายมีคา

เทากับ (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 รูปแบบเริ่มตนขอมูล 

กําหนดรูปแบบขอมูลเร่ิมตนจํานวนสี่ รูปแบบ

ดวยกันของวิธีการฮิวริสติกแบบไปขางหนา (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. แบบสลับกลุม (Switching) 

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

4. แบบสุม (Random) 

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



3. ผลการทดลอง 
3.1 ผลที่ไดจากโปรแกรมที่พัฒนาขึ้น 

ผลการจัดเรียงรูปแบบของการเริ่มตนแบบ

สลับกลุม (OBJ-4) และแบบสุม (OBJ-5) จะใหคา 

เปาหมายเฉลีย่ที่ดีที่สุดหรือใกลกับคาที่ดีสุดดัง

แสดงผลในตารางที ่2  

สําหรับเวลาทีใ่ชในการหาคาเปาหมายพบวา

รูปแบบสั้นไปหายาว (T3) ใชเวลานอยที่สุด 4.8 วินาท ี
 

ตารางที่ 2 ผลการทดลองจัดเรียงชิ้นงานดวยวิธีการฮิวริสติกแบบไปขางหนา 

ลําดับ 

 

 

คาดีที่สุด รูปแบบเริ่มตนของขอมูล 

แบบยาวไปหาสั้น แบบสั้นไปหายาว แบบสลับกลุม แบบสุม 

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 ดวยโปรแกรม 
Minitab14 

ผลการวิ เคราะหความแตกตางของค า

เปาหมาย แสดงในรูปที่ 3 พบวา วิธีการทั้งหมดไมมี

ความแตกตางกันของคาเปาหมายอยางมีนัยสําคัญ

ทางสถิติที่ระดับ .01 

 

 
 

รูปที่ 3 ผลวิเคราะหความแตกตางของคาเปาหมาย 

 

  
 

รูปที่ 4 ผลวิเคราะหความแตกตางของเวลา 

ในการหาคาเปาหมาย 

 

 

ผลการวิเคราะหความแตกตางของเวลาใน

การหาคาเปาหมาย ในรูปที ่4 พบวา มีอยางนอยหนึง่

วิธีการที่ใหคาเวลาในการหาคาเปาหมายแตกตางจาก

วิธีอ่ืนๆอยางมนีัยสําคัญทางสถิติที่ระดับ .01 

 

 
 

รูปที่ 5 ผลวิเคราะหความแตกตางเวลา 

ในการหาคาเปาหมายรายคู 

 

 ผลการวิเคราะหความแตกตางของเวลาใน

การหาคาเปาหมายเปนรายคูโดยวิธีการ Tukey ผล

การวิเคราะหขอมูลแสดงในรูปที่ 5 พบวา 

 - เวลาในการหาคาเปาหมายของวิธีหาคาที่ดี

ที่ สุดมีความแตกตางกันกับวิธี อ่ืนๆทั้งหมดอยางมี

นัยสําคัญทางสถิติที่ระดับ .01  

- เวลาในการหาคาเปาหมายเปนรายคูของ

รูปแบบเริ่มตนทั้งสี่ ไมมีความแตกตางกันอยางมี

นัยสําคัญทางสถิติที่ระดับ .01 



4. อภิปรายผล 
 รูปแบบเริ่มตนของวิธีฮิวริสติกแบบไปขางหนา

ทั้งสี่รูปแบบ คือ แบบยาวไปหาสั้น แบบสั้นไปหายาว 

แบบสลับกลุม และแบบสุมมีคาเปาหมายไมแตกตาง

กับคาดีที่สุดอยางมีนัยสําคัญทางสถิติที่ระดับ .01 

สําหรับเวลาในการหาคาเปาหมายของรูปแบบเริ่มตน

ทั้งสี่พบวามีความแตกตางกับวิธีคาที่ดีที่สุดอยางมี

นัยสําคัญทางสถิติที่ระดับ .01 โดยทั้งสี่รูปแบบจะใช

เวลานอยกวาวิธีที่ดีที่สุด โดยรูปแบบสลับกลุมและ

แบบสุมจะใชเวลานอยที่สุด 

 
5. สรุปผลและขอเสนอแนะ 

 การวางแผนการจัดเรียงชิ้นงานแบบหนึ่งมิติ

เพื่อใหมีการใชวัสดุนอยที่สุดหรือเกิดเศษที่เกิดจาก

การตัดนอยที่สุดและเศษตัดที่เกิดขึ้นหนึ่งชิ้นมีความ

ยาวมากที่สุด โดยวิธีการเปรียบเทียบรูปแบบเริ่มตน

ของวิธีฮิวริสติกแบบไปขางหนาที่นํามาใชในการวิจัยนี้ 

พบวาสามารถนํามาใชวางแผนการตัดชิ้นงานได ซึ่งใน

ตําราและงานวิจัยที่เกี่ยวของไมไดกลาวถึงรูปแบบเริ่ม

ตนแบบตางๆของฮิวริสติกที่นํามาประยุกตใชกับ

ปญหาในลักษณะนี้มากอน การวิจัยนี้ชวยใหมีการ

เลือกใชรูปแบบเร่ิมตนของวิธีฮิวริสติกแบบไปขางหนา

อยางเหมาะสม 
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8. ภาคผนวก 
 
ตารางที่ 3 ขอมูลการทดลองจัดเรียงชิ้นงาน 

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) 

 

 

 

 

 


