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บทคดัยอ 
เหล็กแผนมีความสําคัญในงานกอสรางที่ใชโครงสรางเหล็กรปูพรรณ โดยทําหนาที่ยึดตอโครงสรางเหล็กแตละชิน้เขาดวยกัน เหล็กแผน 

มีหลายชนิดและมีขนาดแตกตางกัน ซึ่งในงานกอสรางมักอาศัยเพียงความชํานาญหรือประสบการณของชางตัดเหล็กในการออกแบบและ 
ตัดสินใจตัดเหล็กแผนออกเปนแผนยอย ทําใหมีโอกาสสูญเสียและเหลือเศษเหล็กที่ไมสามารถนํามาใชงานได งานวิจัยนี้มีวัตถุประสงค 
เพื่อนําเสนอการใชโปรแกรมเชิงเสนตรงแบบเลขจํานวนเต็มในการวางแผนการตัดเหล็กแผน ซึ่งเปนปญหาการตัดวัสดุสองมิติแบบกิโยติน 
สําหรับการกอสรางอาคารหอประชุมใหญ มหาวิทยาลัยราชภัฏลําปาง โดยมีการดําเนินงานเริ่มจากการถอดแบบโครงสราง เพื่อนําขอมูล 
ไปวางแผนตัดวัสดุแบบสองมิติ ไดแก สรางตัวแบบของปญหา ทั้งปญหาการตัดเหล็กแผนออกเปนแถบ และปญหาการจัดเรียงแถบแผน 
เหล็กดวยเทคนิคการสรางสดมภ แลวคํานวณหาผลลัพธดวยโปรแกรมเชิงเสนตรงแบบเลขจํานวนเต็ม และนําผลลัพธที่ไดเปรียบเทียบ 
กบับัญชีแสดงปริมาณวสัด ุผลการวจัิยพบวาโปรแกรมเชงิเสนตรงแบบเลขจํานวนเต็มสามารถคํานวณหาวธิีการตัดเหล็กแผนทีม่ีความซบัซอน 
คือ หลากหลายขนาด ไดดีกวาการตัดสนิใจตัดเหล็กแผนโดยอาศยัประสบการณของผูรับเหมา โดยลดปริมาณการใชพืน้ทีเ่หลก็แผนความหนา 
10, 16 และ 20 มิลลิเมตร ไดรอยละ 0.75 ถึง 3.85 เมื่อเปรียบเทียบกับพื้นที่เหล็กแผนที่ใชงานจริงของผูรบัเหมา 

คําสําคัญ: การวางแผน  การตัดวัสดุสองมิติแบบกิโยติน  การตัดเหล็กแผน  โปรแกรมเชิงเสนตรงแบบเลขจํานวนเต็ม  การสรางสดมภ 

Abstract 
Steel plate is an important material used in steel structure construction to hold the structural steel together. Steel plates come in 

a variety of types and sizes. Cutting large steel plates into smaller pieces requires expertise and experience on the part of technicians. 
Very often the cutting process results in offcuts of small pieces of steel plate, which are unused and are wasted. The purpose of this 
research was to use linear integer programming to find a solution to the problem of two-dimensional guillotine cutting for the building 
of a convention hall at Lampang Rajabhat University. The process included detailed estimation and formulation in order to formulate 
linear integer programming models for the strip cutting and generate strip pattern arrangement using a column generation technique. 
The information was calculated using linear programming and the result was compared with the bill of quantities. The result revealed 
that linear integer programming could be used effectively to compute complex cutting problems with a large number of different sized 
items. Linear integer programming is also able to reduce the area of steel plate used by approximately 0.75-3.85% for 10, 16 and 
20 mm thick steel plate when compared with a conventionally technician-designed process. 
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บทนํา 

การกอสรางดวยโครงสรางเหล็กรูปพรรณเปนระบบ 
กอสรางท่ีรวดเร็ว ประหยัดเวลา น้ําหนักเบา อัตราการสูญ 
เสียวัสดุต่ํา เพิ่มพื้นท่ีใชสอยไดมากและรับแรงสั่นสะเทือน 
ไดดีกวาโครงสรางคอนกรีตเสริมเหล็ก แตการยึดตอโครง 
สรางเหล็กรูปพรรณแตละชิ้นสวนเขาดวยกันตองมีความ 
ม่ันคงแข็งแรง เพื่อกระจายแรงกระทําระหวางโครงสราง 
และเสริมความแข็งแรงใหกับโครงสรางเหลก็รูปพรรณ โดย 
ตดัเหล็กแผนออกเปนชิน้มีขนาดความกวาง ความยาว และ 
ความหนาท่ีแตกตางกัน เชน แผนเหล็กรองใตคาน แผน 
เหล็กรองหัวเสา แผนเหล็กเสริมขางคาน และแผนเหล็ก 
ปะกับ เปนตน การวางแผนตัดเหล็กแผนของผูรับผิดชอบ 

ในงานมักเปนการสั่งซื้อเหล็กแผนขนาดมาตรฐานมาจาก 
โรงงาน แลวอาศัยความชํานาญและประสบการณของชาง 
ตัดเหล็กในการออกแบบและตัดสินใจตัดเหล็กออกเปน 
แผนยอย ไมมีเคร่ืองมือชวยในการวางแผน ทําใหมีโอกาส 
เหลือเศษเหล็กท่ีไมสามารถนํามาใชงานไดในปริมาณมาก 
โดยเฉพาะในงานกอสรางขนาดใหญ ซึ่งมีความตองการใช 
เหล็กแผนขนาดแตกตางกันเปนจํานวนมาก 

การวางแผนการตัดวัสดุดวยโปรแกรมเชิงเสนตรง 
(linear programming) และเทคนคิการสรางสดมภ (column 
generation) มีการศกึษาโดย Gilmore & Gomory (1961, 
1963) เพื่อใชแกปญหาการตัดวัสดุแบบหนึ่งมิติใหมีการ 
สูญเสียวัสดุนอยท่ีสุด โดยพิจารณาท่ีความยาวและจํานวน 
ชิ้นท่ีตองการตัดเปนหลัก ศรายุทธ (2553) ประยุกตใช
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เทคนคิดงักลาวในการควบคมุการตดัเหลก็รูปพรรณ โดยใช 
โครงการกอสรางขนาดกลางเปนกรณีศึกษา พบวา ชวยลด 
การสูญเสียเหล็กไดถึง 6.11% เม่ือเทียบกับไมมีการวาง 
แผน เทคนิคการสรางสดมภยังมีการประยุกตใชรวมกับ 
เทคนิคการบรรจุของใสถุง (knapsack problem) สําหรับ 
การวางแผนตดัทอเหล็กสําหรับโรงงานผลติลูกกลิง้ลําเลียง 
และอุปกรณขับสายพาน โดยพบวาสามารถลดปริมาณการ 
ใชทอเหล็กและลดความสูญเสียจากการเหลือเศษเหล็กลง 
ได (อาภากร และวชิยั, 2553) Dychhoff (1990) นําเสนอ 
การจําแนกประเภทและจัดกลุมปญหาการตัดและบรรจุ 
(cutting and packing problem) ซึ่งตอมามีการปรับปรุง 
โดย et al. (2007) หนึง่ในปญหาการตัดวัสดท่ีุมี 
การศึกษากันท่ัวไปคือการตัดวสัดุแบบสองมิติ ซึง่สวนใหญ 
เปนการตัดชิ้นงานรูปรางสี่ เหลี่ยมมุมฉากใหมีขนาดเล็ก 
ลงจากแผนวัสดุขนาดใหญ ในป ค.ศ.1965 Gilmore & 
Gomory ขยายผลการแกปญหาการตัดวัสดุจากหนึ่งมิติ 
เปนหลายมิติ โดยใชเทคนิคการสรางสดมภเชนเดียวกับ 
การตัดวัสดุหนึ่งมิติ ซึ่งตอมามีการศึกษาอยางกวางขวาง 
เพื่อพัฒนาเทคนิคและวิธีการใหเหมาะสมกับปญหา เชน 
วธิีการ AND/OR-graph สําหรับปญหาการตดัวัสดุสองมิติ 
แบบนอนกิโยติน (Arenales & Morabito, 1995) วิธีการ 
ฮิวริสติก (heuristic algorithm) (Ghandforoush & Daniel, 
1992) และวิธีการทางพันธุกรรม (genetic algorithms) 
(Ono, 1999) สําหรับปญหาการตัดวัสดุสองมิติแบบ 
กิโยติน เปนตน วรภัทร และคณะ (2550) ศึกษาแบบ 
จําลองบนโปรแกรมกระดาษคํานวณโดยใชโปรแกรมเชิง 
เสนตรง เพื่อแกปญหาการตัดวัสดุรูปสี่เหลี่ยมมุมฉาก ผล 
การศกึษาพบวา เม่ือคํานวณโดยกําหนดขอจํากัดเปนอัตรา 
สวนความตองการ ไดผลลัพธในการใชแผนวัสดุนอยท่ีสุด 
เทียบการคํานวณโดยขอจํากัดของพื้นท่ีและอัตราสวนของ 
ผลกําไร ออมใจ และอนันต (2551) ประยุกตใชวิธีการ 
ทางพันธุวศิวกรรมเพื่อพัฒนาระบบสนบัสนุนการตัดสนิใจ 
สําหรับปญหาการตัดวัสดุสองมิติแบบกิโยติน โดยสามารถ 
คํานวณหารูปแบบการจัดเรียงชิ้นงานไดเหมาะสมและลด 
ระยะเวลาท่ีใชในการคํานวณ 

วัตถุประสงคของงานวิจัยนี้ เพื่อนําเสนอการวางแผน 
การตัดเหล็กแผน ซึ่งเปนการตัดวัสดุสองมิติแบบกิโยติน 
ดวยโปรแกรมเชิงเสนตรงแบบเลขจํานวนเต็มและเทคนิค 
การสรางสดมภ โดยศึกษากรณีอาคารหอประชุมใหญ มหา 
วิทยาลัยราชภัฏลําปาง เพื่อหารูปแบบการตัดท่ีเหมาะสม 
ใหมีการใชเหล็กแผนมาตรฐานอยางคุมคา ลดการสูญเสีย 
วัสดุและปริมาณเศษเหล็ก ซึง่จะเปนผลใหตนทุนในการใช 
วัสดุกอสรางลดต่ําลงและเพิ่มผลกําไรในการปฏิบัติงาน 

วัสดุอุปกรณ และวิธีการ 

การวางแผนการตัดเหล็กแผนดวยโปรแกรมเชิงเสน 
ตรงของอาคารหอประชุมใหญ มหาวิทยาลัยราชภัฏลําปาง 

มีวิธีการดําเนินงานโดยเร่ิมจากการถอดแบบโครงสราง นํา 
ขอมูลท่ีไดสรางตวัแบบของปญหาเพือ่ใชวเิคราะหหาผลลพัธ 
ของวิธีการตัดสองมิติแบบกิโยตินดวยโปรแกรมเชิงเสน 
ตรงแบบเลขจํานวนเต็มโดยใช โปรแกรมคอมพิวเตอร 
สําเร็จรูป WinQSB แลวเปรียบเทียบผลลัพธของวิธีการ 
ตัดเหล็กแผนกับบัญชีแสดงปริมาณวัสดุของผู รับเหมา 
หลัก มีข้ันตอนการดําเนินงานสรุปไดดังรูปท่ี 1 

Wäscher 

เริ่มตน 

ถอดแบบโครงสราง 

เปรยีบเทียบผลลัพธกับบัญชีแสดงปรมิาณวัสดุ 

ปรับปรงุวิธีการ 
ตัดเหล็กแผน 

เปนแถบและวิธีการจัดเรียง 
แถบแผนเหล็ก 

สรางตัวแบบของปญหาและคํานวณ 
หาผลลัพธการตัดเหล็กแผนปนแถบ 

สรางตัวแบบของปญหาและคํานวณ 
หาผลลัพธการจัดเรียงแถบแผนเหล็ก 

สิ้นสุด 

YES 

NO 

เริ่มตน 

ถอดแบบโครงสราง 

ปรับปรุงวิธีการตัด 
เหล็กแผนเปนแถบ 
และวิธีการจัดเรียง 

แถบแผนเหล็ก 

สรางตัวแบบของปญหาและคํานวณ 
หาผลลัพธการตัดเหล็กแผนเปนแถบ 

สรางตัวแบบของปญหาและคํานวณ 
หาผลลัพธการจัดเรียงแถบแผนเหล็ก 

เปรียบเทียบผลลัพธกับบัญชีแสดงปริมาณวัสดุ 

สิ้นสุด 

NO 

YES 

รูปท่ี 1 ผังการควบคุมการตัดเหล็กแผนดวยโปรแกรมเชิงเสนตรง 
แบบ เลขจํานวนเต็ม 

1. การถอดแบบโครงสราง 
การถอดแบบโครงสรางเปนการศึกษาแบบกอสราง 

และรายการประกอบแบบกอสรางอยางละเอียด เพือ่สาํรวจ 
ปริมาณงานและปริมาณวัสดุท่ีจะตองใชสําหรับการวาง 
แผนการตัดเหล็กแผน เร่ิมจากศึกษาแบบกอสรางและ 
มาตรฐานขอกําหนดในการกอสรางแลวสํารวจจํานวนและ 
ขนาดของแผนเหล็กปะกับและแผนเหล็กรองหัวเสา นํา 
ขอมูลท่ีไดจัดทําระเบียนการตัดเหล็กแผน ซึ่งสามารถแบง 
เปน 5 กลุมตามความหนา คือ 6, 10, 15, 16 และ 20 
มิลลิเมตร ดังแสดงในตารางท่ี 1
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2. การตัดวัสดุสองมิติ 
การตัดเหล็กแผน ซึ่งในงานกอสรางนิยมใชเหล็กแผน 

มาตรฐานขนาด 1,219x2,438 มิลลิเมตร (4x8 ฟุต) มา 
ออกแบบการตัดเปนชิ้นงานยอยรูปสี่เหลี่ยมมุมฉาก เรียก 
วา แผนเหล็ก ตามขนาดและจํานวนท่ีตองการ เปนการตัด 
วัสดุสองมิติแบบกิโยติน คือ ตองมีการตัดเหล็กออกเปน 
แถบตามแนวยาวของเหลก็แผนแนวเดยีวกอน (เพือ่ความ 
สะดวกของผูปฏิบัติงาน) แลวจึงนําแผนเหล็กท่ีตัดเปน 
แถบแลวมาตัดตามความยาวของแผนเหล็กยอยท่ีตองการ 
อีกคร้ังหนึ่ง 

2.1 การออกแบบการตัดเหล็กแผนออกเปนแถบ เปน 
การกําหนดความกวางของแผนเหล็กยอยท่ีตองการลงบน 
ดานกวางของเหล็กแผนมาตรฐานหรือตดัออกเปนแถบตาม 
แนวยาว และกําหนดความยาวแผนเหล็กยอยลงบนแตละ 
แถบ แลวใชเทคนิคการสรางสดมภหรือการสรางวิธกีารตัด 
ใหม เพื่อเพิ่มกลุมการตัดเหล็กแผนและกระจายปริมาณ 
ของเศษเหล็กแผนท่ีเหลือไปยังความยาวอ่ืนจนไดผลลัพธ 
ตรงจํานวนท่ีตองการและจํานวนของเหล็กแผนลดนอยลง 
มีวิธีการดังนี้ 

2.1.1 ออกแบบวิธีการตัดเหล็กแผน แตละกลุมมี 
ความยาวรวมไมเกิน 2,438 มิลลิเมตร และไมเกินกวา 
จํานวนท่ีตองการ ซึ่งการออกแบบวิธีตัดเหล็กแผนตองให 
มีจํานวนตัวแบบมากท่ีสุด ดวยเทคนิคการสรางสดมภหรือ 
การสรางวิธีการตัดใหม โดยเลือกออกแบบวิธีการตัดแผน 
เหล็กท่ีมีขนาดใหญมากท่ีสุดในกลุมกอน แลวกระจายเศษ 
เหล็กท่ีเกิดจากการตัดนั้นไปยังแผนเหล็กขนาดอ่ืนๆ เชน 
ตองการตัดเหล็กแผนความหนา 10 มิลลิเมตร ใหมีขนาด 
83x200 มิลลิเมตร จํานวน 76 ชิ้ น และ 83x150 
มิลลิเมตร จํานวน 2,212 ชิ้น สามารถออกแบบการตัด 
ตามแนวยาว X 1 (รูปท่ี 2) ไดขนาด 83x200 มิลลิเมตร 
จํานวน 12 ชิ้น เหลือเศษความยาวอีก 38 มิลลิเมตร ซึ่ง 
ไมสามารถนําเศษท่ีเหลือไปใชได ซึ่งถาออกแบบการตัด 
ตามแนวยาว X 2 ไดขนาด 83x200 มิลลิเมตร จํานวน 4 
ชิ้นเหลือเศษความยาวอีก 1,638 มิลลิเมตร สามารถนํา 
เศษท่ีเหลือไปใชกับขนาด 83x150 มิลลิเมตร อีกจํานวน 
10 ชิ้น ซึ่งเปนการเพิ่มสดมภหรือเพิ่มตัวแบบของปญหา 
นั่นเอง ตัวอยางวิธีการตัดรูปแบบตางๆ แสดงดังรูปท่ี 2 
และการออกแบบวิธีการตัดแผนเหล็กแสดงในตารางท่ี 2 

ตารางท่ี 1 ขนาดและปริมาณของแผนเหล็กจัดเรียงตามขนาดความหนา 

ความหนา (มิลลิเมตร) จํานวน (ขนาด) ขนาดของแผนเหล็ก จํานวน (ชิ้น) 
6 1 แผนเหล็กปะกับ ขนาด 75x250 มิลลิเมตร 64 

10 3 
แผนเหล็กปะกับ ขนาด 83x200 มิลลิเมตร 
แผนเหล็กปะกับ ขนาด 83x150 มิลลิเมตร 
แผนเหล็กปะกับ ขนาด 59x105 มิลลิเมตร 

76 
2,212 
794 

15 1 แผนเหล็กรองหัวเสา ขนาด 350x350 มิลลิเมตร 90 

16 2 
แผนเหล็กรองหัวเสา ขนาด 350x350 มิลลิเมตร 
แผนเหล็กรองหัวเสา ขนาด 300x300 มิลลิเมตร 

26 
28 

20 4 

แผนเหล็กรองหัวเสา ขนาด 600x600 มิลลิเมตร 
แผนเหล็กรองหัวเสา ขนาด 500x500 มิลลิเมตร 
แผนเหล็กรองหัวเสา ขนาด 400x450 มิลลิเมตร 

แผนเหล็กปะกับ ขนาด 165x200 มิลลิเมตร 

28 
12 
16 
82 

X1 
X2 
X3 
X4 
X5 
X6 
X7 
X8 
X9 

ความยาวเหล็กแผนมาตรฐาน 2,438 มิลลิเมตร 

150 มม. 200 มม. 105 มม. 
83 มม. 83 มม. 59 มม. 

รูปท่ี 2 ตัวอยางวิธีการตัดแผนเหล็กความหนา 10 มิลลิเมตร 9 รูปแบบ (X 1 -X 9 )
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2.1.2 สรางตัวแบบของปญหาการตัดวัสดุแบบ 
กิโยติน เปนการนําขอมูลท้ังหมดของปญหาท่ีตองการหา 
ผลลพัธมาสรางใหอยูในรูปสมการทางคณิตศาสตร ประกอบ 
ดวย 3 สวน คือ สมการเปาหมาย ขอจํากัด และตัวแปร 
ไมเปนลบ โดยเขียนเปนโปรแกรมเชิงเสนตรง ดังนี้ 

สมการเปาหมาย 
Minimize Z = C 1 X 1 + C 2 X 2 +....+ C n X n (1) 

ขอจํากัด 
a 11 X 1 + a 12 X 2 +....+ a 1n X n b 1 (2) 
a 21 X 1 + a 22 X 2 +….+ a 2n X n b 2 (3) 
a m1 X 1 + a m2 X 2 +....+ a mn X n b m (4) 

อยูภายใตเงื่อนไข 
X 1 , X 2 , ...., X n 0 (5) 
โดยท่ี Z คือ สมการเปาหมาย 

X j คือ การตัดวัสดุท่ีเปนทางเลือก ซึ่งตองการหา 
คา; j=1, 2, 3,….., n 

C j คือ ตนทุนหรือพื้นท่ีของวิธีการตัดวัสดุ X j ใน 
สมการเปาหมายซึ่งมีคาคงท่ี ; j=1, 2, 3,….., n 

a ij คือ จํานวนชิ้นสวนของความยาวเหล็กแผน l i 
โดยวิธีการตัดที่ j 

b i คอื จํานวนท่ีตองการของแตละขนาดเหลก็แผน l i 
ซึ่งตัวแบบของปญหาการตัดวัสดุ มีท้ังหมด 5 ตัวแบบ 

(ตามขนาดความหนาของเหล็กแผน) โดยยกตัวอยาง 
ตัวแบบของปญหาวิธีการตัดแผนเหล็กความหนา 10 
มิลลิเมตร แสดงในตารางท่ี 3 

2.1.3 การคํานวณหาผลลัพธของวิธีการตัดวัสดุ 
ดวยโปรแกรมเชงิเสนตรงแบบเลขจํานวนเตม็ดวยโปรแกรม 
WinQSB ทําโดยปอนขอมูลตัวแบบของปญหา (ตามที่ 
ออกแบบในขอ 2.1.2) ไดแก สมการเปาหมาย ขอจํากัด 
และตวัแปรไมเปนลบ ลงในโปรแกรม WinQSB แลวคาํนวณ 
หาผลลัพธของจํานวนแถบและวิธีการตัดเหล็กแผน จาก 
นั้นตรวจสอบปริมาณเหล็กแผนท่ีตองการแตละวิธีการตัด 
ถามีจํานวนเหล็กแผนท่ีตัดดวยโปรแกรมเชิงเสนตรงเกิน 
กวาจาํนวนท่ีตองการใหยอนกลบัไปออกแบบวธิกีารตดัเหลก็ 
แผนใหม โดยเพิ่มกลุมวิธีการตัดแผนเหล็กและกระจาย 
ปริมาณเศษเหล็กไปยังความยาวอ่ืน (เทคนิคการสราง 
สดมภใหม) ตามข้ันตอนในขอ 1 จนไดผลลัพธเทากับ 
จํานวนท่ีตองการ 

2.2 การจัดเรียงแถบแผนเหล็กเพื่อคํานวณรูปแบบ 
การตัด เปนการนําผลลัพธของการตัดเหล็กแผนออก 
เปนแถบประกอบดวยรูปแบบของเหล็กแผนแตละแถบ 
และจํานวนแถบมาสรางเปนตัวแบบของปญหา โดยจัด 
เรียงแถบแผนเหล็กรูปแบบตางๆ วางขนานกันตามดาน 
กวางของเหล็กแผนมาตรฐาน และมีคาไมเกินกวา 1,219 
มิลลิเมตร และใชเทคนิคการสรางสดมภเพื่อหาปริมาณ 
การใชเหล็กแผนมาตรฐานท่ีนอยท่ีสุด โดยยกตัวอยางตัว 
แบบของปญหาการจัดเรียงแถบแผนเหล็กความหนา 10 
มิลลิเมตรตามแนวกวาง แสดงในตารางท่ี 4 และ 5 จากนัน้ 
นําตัวแบบของปญหาไปคํานวณหาผลลัพธของวิธีการตัด 
วัสดุดวยโปรแกรมเชิงเสนตรงแบบเลขจํานวนเต็มตามวิธี 
การในขอ 2.1.3 

ตารางท่ี 2 ตัวอยางการออกแบบวิธีการตัดแผนเหล็กความหนา 10 มิลลเิมตร 

ขนาดแผนเหล็ก 
สี่เหลี่ยมมุมฉาก 

(มิลลิเมตร) 

จํานวนแผนเหล็กที่ไดจากการตัดเหล็กแผนความหนา 10 มิลลิเมตรในรูปแบบตางๆ 
(แผน) 

ความกวาง ความยาว X 1 X 2 X 3 X 4 X 5 X 6 X 7 X 8 X 9 

83 200 12 4 3 3 
83 150 10 7 16 12 10 
59 105 17 7 6 8 23 8 

พื้นที่การตัดเหล็กแผน 
(ตารางเมตร) 

0.1992 0.1909 0.1551 0.1803 0.1992 0.1866 0.1741 0.1425 0.0496 

1. สมการเปาหมาย 
Z=0.1992X 1 +0.1909X 2 +0.1551X 3 +0.1803X 4 +0.1992X 5 +0.1866X 6 +0.1741X 7 +0.1425X 8 +0.0496X 9 

2. ขอจํากัด 
83x200 มิลลิเมตร 12X 1 +4X 2 +3X 3 +3X 4 ≥ 76 
83x150 มิลลิเมตร 10X 2 +7X 4 +16X 5 +12X 6 +10X 7 ≥ 2,212 
59x105 มิลลิเมตร 17X 3 +7X 4 +6X 6 +8X 7 +23X 8 +8X 9 ≥ 794 

3. ตัวแปรไมติดลบ 
X 1 X 2 X 3 X 4 X 5 X 6 X 7 X 8 X 9 ≥ 0 

ตารางท่ี 3 ตัวแบบของปญหาวิธีการตัดแผนเหล็กความหนา 10 มิลลิเมตร 

≥ 

≥ 

≥ 

≥
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1. สมการเปาหมาย 

Z=Y 1 + Y 2 + Y 3 + Y 4 +Y 5 

2. ขอจํากัด 

X 2 1Y 1 ≥ 1 

X 3 6Y 1 ≥ 1 

X 4 4Y 1 +14Y 3 ≥ 18 

X 5 3Y 1 +14Y 2 ≥ 129 

X 6 1Y 5 ≥ 1 

X 8 20Y 4 +4Y 5 ≥ 24 

X 9 1Y 5 ≥ 1 

3. ตัวแปรไมติดลบ 

Y 1 Y 2 Y 3 Y 4 Y 5 ≥ 0 

สาํหรับการกอสรางโครงสรางเหลก็ของอาคารหอประชมุใหญ 
มหาวิทยาลัยราชภัฏลําปาง รวบรวมขอมูลมาจาก 3 แหลง 
คือ การถอดแบบคํานวณตามหลักเกณฑของกรมบัญชี 
กลาง ปริมาณการใชเหล็กแผนจริงของผูรับเหมา และการ 
ตดัเหลก็แผนดวยโปรแกรมเชงิเสนตรงแบบเลขจํานวนเตม็ 

ผลการศึกษา 

การตัดเหล็กแผนสองมิติแบบกิโยตินดวยโปรแกรม 
เชิงเสนตรง ประกอบดวย 2 ข้ันตอนหลัก คือ การออก 
แบบการตัดเหล็กแผนออกเปนแถบกอน แลวจัดเรียง 
แถบแผนเหล็กเพื่อหารูปแบบการตัดท่ีดีท่ีสุด โดยหลัง 
จากออกแบบวิธีการตัดเหล็กแผนแบบตางๆ (รูปท่ี 1) 
แลวนํามาคํานวณหาผลลัพธของวิธีการตัดแผนเหล็กออก 
เปนแถบดวยโปรแกรมเชิงเสนตรงแบบเลขจํานวนเต็ม ได 
ผลการตัดเหล็กออกมาเปนจํานวนแถบของแตละรูปแบบ 
การตัด โดยตัวอยางผลการตัดแผนเหล็กความหนา 10 
มิลลเิมตร แสดงในตารางท่ี 6 จากนัน้นําผลดงักลาวมาสราง 
ตัวแบบของปญหาสําหรับคํานวณหาผลลัพธของการจัด 
เรียงแถบแผนเหล็กเพือ่ใหไดชิน้งานตามขนาดและจํานวน 
ท่ีตองการผลการจัดเรียงแถบแผนเหล็ก สําหรับตัวอยาง 
ความหนา 10 มิลลิเมตร แสดงในตารางท่ี 7 โดยพบวา 
ตองใชเหลก็แผนมาตรฐานความหนา 10 มิลลิเมตรจํานวน 
ท้ังหมด 13 แผน และตัวอยางวิธีการจัดเรียงแถบแผน 
เหล็กแบบ Y 1 และ Y 3 แสดงดังรูปท่ี 3 และ 4 ตามลําดับ 

ตารางท่ี 4 รูปแบบการจัดเรียงวิธีการตัดแผนเหล็กความหนา 10 มิลลิเมตร 

วิธีการตัดเหล็กแผน 
X i 

จํานวนแถบแผนเหล็กที่ใชในการจัดเรียงตามแนวกวางรูปแบบตางๆ (แถบ) จํานวนรวมของแถบที่ตองการ 
(แถบ) Y 1 Y 2 Y 3 Y 4 Y 5 

X 2 1 1 
X 3 6 6 
X 4 4 14 18 
X 5 3 14 129 
X 6 1 1 
X 8 20 4 24 
X 9 1 1 

ตารางท่ี 5 ตัวแบบของปญหาการจัดเรียงแถบแผนเหล็กความหนา 
10 มิลลิเมตร 

3. การเปรียบเทียบปริมาณการใชเหล็กแผนตาม 
หลักเกณฑของกรมบัญชีกลาง ผูรับเหมาและโปรแกรม 
เชิงเสนตรง 

ปริมาณการใชเหล็กแผนขนาดความหนา 6, 10, 15, 
16 และ 20 มิลลิเมตร สําหรับตัดเปนแผนเหล็กยอย 
เพื่ อใชเปนแผนเหล็กปะกับและแผนเหล็กรองหัวเสา 

วิธีการตัดแผนเหล็ก ขนาดของแถบตามแนวยาว จํานวนแถบ (แถบ) 
X 2 83x2,438 มิลลิเมตร 1 
X 3 83x2,438 มิลลิเมตร 6 
X 4 83x2,438 มิลลิเมตร 18 
X 5 83x2,438 มิลลิเมตร 129 
X 6 83x2,438 มิลลิเมตร 1 
X 8 59x2,438 มิลลิเมตร 24 
X 9 59x2,438 มิลลิเมตร 1 

รวมทั้งสิ้น 180 

ตารางท่ี 6 ผลการตัดแผนเหล็กความหนา 10 มิลลิเมตร
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ตารางท่ี 7 ผลการจัดเรียงแถบแผนเหล็กความหนา 10 มิลลิเมตร 

วิธีการตัดแบบกิโยติน วิธีการจัดเรียงแถบแผนเหล็ก 

วิธีการตัดแผนเหล็ก 
ขนาด 

(มิลลิเมตร) 
จํานวนแถบที่ตองการ 

(แถบ) 
Y 1 Y 2 Y 3 Y 4 Y 5 

X 2 83x2,438 1 1 
X 3 83x2,438 6 6 
X 4 83x2,438 18 4 14 
X 5 83x2,438 129 3 14 
X 6 83x2,438 1 1 
X 8 59x2,438 24 20 4 
X 9 59x2,438 1 1 
จํานวนเหล็กแผนมาตรฐานที่ใชในการจัดเรียง (แผน) 1 9 1 1 1 

X2 

Y1 

ความยาวเหล็กแผนมาตรฐาน 2,438 มิลลิเมตร 

150 มม. 200 มม. 105 มม. 
83 มม. 83 มม. 59 มม. 

คว
าม

กว
าง

เห
ล็ก

แผ
นม

าต
รฐ

าน
1,

21
9

มิล
ลเิม

ตร
 X3 

X3 
X3 
X3 
X3 
X3 
X4 
X4 
X4 
X4 
X5 
X5 
X5 

รูปท่ี 3 ตัวอยางการจัดเรียงแถบแผนเหล็กความหนา 10 มิลลิเมตร รูปแบบ Y 1 

83 มม. 
200 มม.  150 มม. 

83 มม.  59 มม. 
105 มม. 

ความยาวเหล็กแผนมาตรฐาน 2,438 มิลลเิมตร 

คว
าม

กว
าง

เห
ล็ก

แผ
นม

าต
รฐ

าน
1,

21
9

มิล
ลเิ

มต
ร 

X4 
X4 
X4 
X4 
X4 
X4 
X4 
X4 
X4 
X4 
X4 
X4 
X4 
X4 

Y3 

รูปท่ี 4 ตัวอยางการจัดเรียงแถบแผนเหล็กความหนา 10 มิลลิเมตร รูปแบบ Y 3



Naresuan University Journal 2012; 20(1) 39 

เปรียบเทียบจํานวนการใชเหล็กแผนมาตรฐาน ความ 
หนา 6, 10, 15, 16 และ 20 มิลลิเมตร เพื่อตัดเปนแผน 
เหล็กปะกับ และแผนเหล็กรองหัวเสา นําไปประกอบรวม 
กับโครงสรางเหล็กรูปพรรณของอาคารหอประชุมใหญ 
มหาวิทยาลัยราชภัฏลําปาง จาก 3 วิธี คือ 1) การถอด 
แบบคํานวณปริมาณเหลก็แผนตามหลกัเกณฑของกรมบญัชี 
กลาง 2) ปริมาณการใชเหล็กแผนของผูรับเหมา และ 3) 
การตดัเหลก็แผนดวยโปรแกรมเชงิเสนตรงแบบเลขจํานวน 
เตม็ พบวา การใชโปรแกรมเชงิเสนตรงในการวางแผนและ 
การตัดเหล็กแผนโดยอาศัยประสบการณของผูรับเหมามี 

ปริมาณการจัดซือ้เหลก็แผนใกลเคียงกัน (ตารางท่ี 8) และ 
เม่ือพิจารณาจากพื้นท่ีเหล็กแผนท่ีใชงานจริง พบวาการใช 
โปรแกรมเชิงเสนตรงสามารถการลดปริมาณการใชเหล็ก 
แผนเม่ือเทียบกับขอมูลการใชเหล็กแผนของผู รับเหมา 
(ตารางท่ี 9) โดยเหล็กแผนความหนา 10 มิลลิเมตร 
ลดปริมาณการใชไดรอยละ 0.75 เหล็กแผนความหนา 16 
มิลลิเมตร ลดไดรอยละ 2.49 และเหล็กแผนความหนา 20 
มิลลิเมตร ลดไดรอยละ 3.85 ซึ่งเหล็กแผนท่ีเหลือจากการ 
ใชโปรแกรมคํานวณมีพื้นท่ีเหลือมากกวามีโอกาสนําไปใช 
ในงานอ่ืนตอไปได 

ตารางท่ี 8 เปรยีบเทียบปรมิาณเหล็กแผนมาตรฐานจากการคํานวณและการใชจริง 

ขนาดเหล็กแผนมาตรฐาน 
จํานวนเหล็กแผนมาตรฐาน (แผน) 

การถอดแบบตามหลักเกณฑของกรมบัญชีกลาง 1 ผูรับเหมา 2 โปรแกรมเชิงเสนตรง 3 

1,219x2,438 มม. หนา 6 มม. 1 1 1 
1,219x2,438 มม. หนา 10 มม. 14 13 13 
1,219x2,438 มม. หนา 15 มม. 5 5 5 
1,219x2,438 มม. หนา 16 มม. 3 3 3 
1,219x2,438 มม. หนา 20 มม. 8 8 7 

1 การวัดเนื้องานคิดปริมาณงานเปนเหล็กแผนรูปรางตางๆ ตามท่ีแสดงไวในแบบและคํานวณเน้ืองานเปนนํ้าหนัก กิโลกรัมหรือตัน รวมกับการเผื่อเศษ 
เสียหายเพิ่มอีกรอยละ 20 หารดวยน้ําหนักเหล็กแผนมาตรฐาน คํานวณออกมาเปนจํานวนเหล็กแผนมาตรฐาน 

2 จํานวนเหล็กแผนมาตรฐานจากผูรับเหมา คือ จํานวนเหล็กแผนมาตรฐานท่ีถูกสั่งซื้อเพื่อนํามาใชงานจริง 
3 จํานวนเหล็กแผนมาตรฐานทีค่ํานวณดวยโปรแกรมเชิงเสนตรงแบบเลขจํานวนเตม็ดงัตัวอยางสําหรบัเหลก็แผนหนา 10 มลิลิเมตรที่แสดงในตารางที่ 7 

ตารางท่ี 9 พื้นที่เหล็กแผนที่ใชสําหรับการตัด 

ความหนา 
(มิลลิเมตร) 

พื้นที่เหล็กแผน (ตารางเมตร (รอยละ)) 
ผูรับเหมา โปรแกรมเชิงเสนตรง 

ปริมาณที่ซื้อ 1 ปริมาณคงเหลือ 2 ปริมาณที่ใช 3 ปริมาณที่ซื้อ 1 ปริมาณคงเหลือ 2 ปริมาณที่ใช 3 

6 2.9719 1.6732 1.2987 (100) 2.9719 1.6732 1.2987 (100) 
10 38.5399 1.7701 36.7698 (100) 38.5399 2.1395 36.4954 (99.25) 
15 14.8596 - 14.8596 (100) 14.8596 - 14.8596 (100) 
16 8.9157 1.7005 7.2152 (100) 8.9157 1.8805 7.0352 (97.51) 
20 23.7753 2.1380 21.6373 (100) 20.8034 - 20.8034 (96.15) 

1 สูตรคํานวณพื้นท่ีของเหล็กแผนรูปสี่เหลี่ยม คือ กวาง (เมตร) x ยาว (เมตร) x จํานวนเหล็กแผน 
2 ปริมาณคงเหลือ หมายถึง พื้นที่เหล็กแผนที่เหลือจากปริมาณที่ใชและสามารถนํามาใชงานไดอีก 
3 ปริมาณที่ใช หมายถึง พื้นที่เหล็กแผนมาตรฐานท่ีถูกตัดยอยเปนสวน ซึ่งมีเศษเหลือไมสามารถนํามาใชงานไดอีก 

วิจารณและสรุปผลการศึกษา 

การตัดเหล็กแผนแบบสองมิติ สามารถใชโปรแกรม 
เชงิเสนตรงแบบเลขจํานวนเต็มและเทคนิคการสรางสดมภ 
ในการวางแผนการตัดไดอยางมีประสิทธิภาพ โดยสามารถ 
คํานวณปริมาณสําหรับการจัดซื้อเหล็กแผนไดใกลเคียง 
กับการตัดเหล็กแผนโดยอาศัยประสบการณของผู รับ 
เหมายกเวนเหล็กแผนความหนา 20 มิลลิเมตร ท่ีการใช 
โปรแกรมเชิงเสนตรงคํานวณจํานวนเหล็กแผนท่ีใชไดนอย 
กวา ซึ่งเม่ือพิจารณาพื้นท่ีเหล็กแผนท่ีใชงานจริงพบวาการ 
ใชโปรแกรมเชงิเสนตรงในการตดัเหล็กแผนความหนา 10, 
16 และ 20 มิลลิเมตร ชวยลดพื้นท่ีการใชเหล็กแผนเม่ือ 

เทียบกับขอมูลการใชเหล็กแผนของผูรับเหมา โดยเฉพาะ 
เหล็กแผนความหนา 20 มิลลิเมตร สามารถลดพื้นท่ีการ 
ใชเหล็กแผนไดมากท่ีสุด เนื่องจากมีขอจํากัดมาก ชิ้นสวน 
แผนเหล็กมีขนาดใหญและแตละขนาดมีจํานวนท่ีตองการ 
ใกลเคียงกัน ทําใหปญหาการวางแผนตัดเหล็กแผนมีความ 
ซับซอน เม่ือคํานวณการตัดเหล็กโดยอาศัยเพียงความ 
ชํานาญของชางตัดเหล็กจึงทําใหเกิดการสูญเสียมากกวา 
สอดคลองกับการศึกษาการตัดเหล็กรูปพรรณแบบมิติ 
เดียวท่ีเม่ือมีขอจํากัดมาก (จํานวนแบบหรือความยาวของ 
เหล็ก) การคํานวณดวยโปรแกรมเชิงเสนตรงสามารถลด 
ปริมาณการใชเหล็กรูปพรรณไดมากกวา (ศรายุทธ, 2553) 
และการใชโปรแกรมเชิงเสนตรงจะใหผลการแกปญหาตัด
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วัสดุไดอยางมีประสิทธิภาพสูงถาชิ้นงานท่ีตองการตัดมี 
ความหลากหลายมาก ( de Carvalho, 2002) 
การใชโปรแกรมเชงิเสนตรงในการคํานวณการตดัเหลก็แบบ 
สองมิติมีขอดี คือ สามารถอธิบายเปนรูปแบบหรือวิธีการ 
ตัดเหล็กและบอกปริมาณเหล็กแผนท่ีใชทําใหควบคุม 
ปริมาณวัสดุได ในปจจุบันการประยุกตใชโปรแกรมและวิธี 
การทางคณิตศาสตรเพื่อแกปญหาการตัดวัสดุแบบสอง 
มิติมีรายงานในอุตสาหกรรมหลายประเภท เชน กระจก 
(Dyson & Gregory, 1974) ไมอัด (Morabito & Garcia, 
1998) มานบังแสง (Gelder & Wagelmans, 2007) และ 
ผา (Javanshir et al., 2010) เปนตน 
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