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บทคัดยอ 
การวิจัยนี้มี วัตถุประสงค เพื่อนํา เสนอการใชโปรแกรม         
เชิงเสนตรงในการควบคุมการตัดเหล็กรูปพรรณสําหรับการ
กอสราง กรณีศึกษา โครงสรางเหล็กอาคารหอประชุมใหญ 
มหาวิทยาลัยราชภัฏลําปาง  โดยเริ่ มจากการถอดแบบ
โครงสราง สรางตัวแบบปญหา คํานวณผลลัพธหาวิธีการตัด
วัสดุดวยโปรแกรมคอมพิวเตอร WinQSB แลวเปรียบเทียบกับ
บัญชีแสดงปริมาณวัสดุ การออกแบบวิธีการตัดวัสดุเพื่อสราง
ตัวแบบของปญหา ใชเทคนิคการสรางสดมภโดยเพิ่มกลุม
วิธีการตัดวัสดุและกระจายเศษของวัสดุไปยังความยาวที่
ตองการอื่น ผลการวิจัยพบวา โปรแกรมเชิงเสนตรงคํานวณหา
วิธีการตัดวัสดุหนึ่งมิติที่มีความซับซอน คือ วัสดุมีความยาว
หลายขนาดและวิธีการตัดวัสดุมีทางเลือกมาก ไดดีกวาการ
ตัดสินใจตัดวัสดุโดยอาศัยความชํานาญหรือประสบการณ ชวย
ลดปริมาณการใช เหล็กรูปพรรณได รอยละ  6 .11  เมื่ อ
เปรียบเทียบกับปริมาณการใชเหล็กรูปพรรณของผูรับเหมา 
 

Abstract 
The objective of this research is to apply linear programming 
to control structural steel cutting for building of Convention 
Hall of Lampang Rajabhat University. This work was 
performed respectively by detailed estimation, formulation of 
linear programming models, calculation using WinQSB 
program and comparison the result with the bill of quantities. 
Column generation technique implemented with expanding of 
cutting patterns and distributing of portion to other patterns 
was used to plan the cutting stock for linear programming 

models formulation. The research result reveals that the linear 
programming can be used properly to compute the one-
dimension cutting stock problem with various variable 
factors. It is able to minimize the amount of structural steel 
approximately 6.11% compare to conventional design by 
contractor’s experience.  

 

1.  บทนํา 
ปจจุบันการกอสรางดวยโครงสรางเหล็กมีความสําคัญมากขึ้น 
เนื่องจากเปนระบบกอสรางที่รวดเร็ว ประหยัดเวลา มีอัตราการ
สูญเสียวัสดุตํ่า มีน้ําหนักเบา เพิ่มพื้นที่ใชสอยไดมากขึ้นและ
รับแรงสั่นสะเทือนไดดีกวาโครงสรางคอนกรีตเสริมเหล็ก 
สามารถตอบสนองความตองการของผู เกี่ยวของในงาน
กอสรางไดเปนอยางดี สวนขอดอยไดแก วัสดุกอสราง
ผลิตภัณฑเหล็ก รวมถึงเหล็กรูปพรรณเปนวัสดุกอสรางที่มี
ราคาปรับตัวสูงขึ้นอยางตอเนื่อง [1] สงผลกระทบกับงาน
กอสรางโดยเฉพาะงานกอสรางที่อยูระหวางดําเนินการ เปนผล
ใหผูประกอบการประสบปญหาขาดทุนหรือผลกําไรลดลง 
ลักษณะการปฏิบัติงานของผูรับเหมากอสรางสวนใหญ เปน
การสั่งซื้อเหล็กรูปพรรณมาจากโรงงานแลวทําการตัดเหล็ก
เพื่อประกอบเปนโครงสรางเหล็ก โดยวางแผนการตัดเหล็ก
ตามประสบการณ ทําใหมีเศษเหล็กรูปพรรณเหลือ ไมสามารถ
นําไปใชงานไดเปนจํานวนมาก โดยเฉพาะในงานกอสราง
ขนาดกลางขึ้นไป  ซึ่งมีปริมาณการใชเหล็กมาก และการ
ออกแบบมีความซับซอน 
     โปรแกรมเชิงเสนตรงเปนกระบวนการทางวิทยาศาสตร    
ที่ ถูกนํามาประยุกตใชในการจัดการสมัยใหม  เพื่อชวย
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แกปญหาเกี่ยวกับการตัดสินใจในเรื่องการจัดสรรทรัพยากร 
ซึ่งมีอยูอยางจํากัดใหไดรับประโยชนสูงสุด โดยการนําปญหา 
ทรัพยากร  และขอจํากัดในการปฏิบัติงาน  มาสูการสราง        
ตัวแบบของปญหาและวิเคราะหดวยวิธีการทางคณิตศาสตร 
แลวจึงทําการสรุปออกมาเปนตัวเลขเพื่อใชในการตัดสินใจ [2] 
การประยุ กต ใช ห ลักการของโปรแกรม เชิ ง เ ส นตร ง              
เพื่อออกแบบการตัดวัสดุ มีการศึกษาแรกเริ่มโดย Gilmore and 
Gomory [3-4] โดยใชทฤษฎีโปรแกรมเชิงเสนตรงในการ
แกปญหาการตัดวัสดุมิติเดียวใหสูญเสียวัสดุนอยที่สุด และ
การศึกษาเพื่อแกปญหาดานการตัดวัสดุโดยใชโปรแกรมเชิง
เสนตรงนี้ มีการศึกษาเพิ่มเติมมาโดยลําดับ [5-7]  
     วัตถุประสงคของงานวิจัยนี้ เพื่อนําเสนอการใชโปรแกรม
เชิงเสนตรงในการควบคุมการตัดเหล็กรูปพรรณสําหรับการ
ก อสร า ง  โดยศึ กษ ากรณี ของอาคารหอประชุ ม ใหญ  
มหาวิทยาลัยราชภัฏลําปาง เพื่อปรับปรุงการวางแผนการตัด
เหล็กรูปพรรณใหเกิดการสูญเสียนอยที่สุด ซึ่งจะเปนผลให
ตนทุนในการใชวัสดุกอสรางลดต่ําลง เพิ่มโอกาสการแขงขัน
ดานราคาในการประมูลงานและเพิ่มผลกําไรในการทํางาน 
 

2.  วิธีการดําเนินงาน 
การควบคุมการตัดเหล็กรูปพรรณดวยโปรแกรมเชิงเสนตรง
ของอาคารหอประชุมใหญ  มหาวิทยาลัยราชภัฏลําปาง            
มีวิธีการดําเนินงานโดยเริ่มจาก  การถอดแบบโครงสราง        
นําขอมูลที่ไดสรางตัวแบบของปญหา เพื่อใชวิเคราะหหา
ผลลัพธของวิธีการตัดดวยโปรแกรมเชิงเสนตรงแบบเลข
จํานวนเต็ม โดยใชโปรแกรมคอมพิวเตอรสําเร็จรูป WinQSB 
แลวเปรียบเทียบผลลัพธของวิธีการตัดเหล็กรูปพรรณกับบัญชี
แสดงปริมาณวัสดุของผูรับเหมาหลัก ขั้นตอนการดําเนินงาน
สรุปไดดังรูปที่ 1  
 

เริม่ตน

ถอดแบบโครงสราง

เปรยีบเทียบผลลัพธกับบัญชีแสดงปรมิาณวัสดุ

ปรบัปรงุ
วิธีการตัดวัสดุ สรางตัวแบบของปญหา

คํานวณผลลัพธของวิธีการตัดวัสดุ

สิ้นสุด

YES

NO

 
รูปท่ี 1  ผังงานการควบคุมการตัดเหล็กรูปพรรณดวยโปรแกรม 
             เชิงเสนตรง    
 
2.1 การถอดแบบโครงสราง 
การถอดแบบโครงสรางเปนการศึกษาแบบกอสรางและ
รายการประกอบแบบกอสรางอยางละเอียด เพื่อสํารวจปริมาณ
งานและวัสดุที่จะตองใชสําหรับการวางแผนการตัดวัสดุ โดย
ศึกษาแบบกอสรางและมาตรฐานขอกําหนดในการกอสราง
อาคารหอประชุมใหญ แลวสํารวจจํานวนของเหล็กแตละ
รูปแบบที่ปรากฏในแบบกอสราง ทําการเขียนรูปโครงสราง
เหล็กในโปรแกรมเขียนแบบสําเร็จรูป และวัดระยะความยาว
ของแตละช้ินสวนใหละเอียดถึงหนวยมิลลิเมตร ดังรูปที่ 2 แลว
จัดทําระเบียนการตัดเหล็กรูปพรรณแตละชุด  เพื่อแสดง
รายละเอียดการตัดเหล็กรูปพรรณออกเปนช้ินสวน (ทอน)   
จาก A ถึง H ดังตารางที่ 1 
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รูปท่ี 2  ตัวอยางโครงสรางเหล็ก T1 

 
ตารางที่ 1  ขอมูลจากการถอดแบบโครงสรางเหล็ก 

ช้ินสวน เหล็กรูปพรรณ 
ความยาว 

(เมตร) 
จํานวนขนาดที่ตางกัน  

(แบบ) 
A WF-175x175x7.5x11 mm 0.850 ถึง 6.000  40 
B WF-125x125x7.5x9 mm 0.880 ถึง 6.000 70 
C CHANNEL-150x75x6.5x10 mm 0.863 ถึง 6.000  52 
D CHANNEL-125x65x6x8 mm 0.654 ถึง 6.000 74 
E CHANNEL-100x50x5x7.5 mm 0.740 ถึง 6.000  178 
F* CHANNEL-75x40x5x7 mm 0.628 ถึง 6.000 88 
G* 2-CHANNEL-75x40x5x7 mm 3.445 ถึง 4.250 3 
H WF-350x350x13x13 mm 1.790 ถึง 3.688 2 

หมายเหตุ *  ช้ินสวน F และ ช้ินสวน G เปนเหล็กรูปพรรณชนิดเดียวกัน สามารถใชวัสดุและสรางตัวแบบของปญหารวมกันได  
      ซึ่งการกลาวถึงตอไปในบทความนี้ใชแทนดวย ช้ินสวน F&G 

 
2.2  การสรางตัวแบบของปญหา 
ตัวแบบของปญหาของโปรแกรมเชิงเสนตรงเปนการนําขอมูล
ทั้งหมดของปญหาที่ตองการหาผลลัพธ มาสรางใหอยูในรูป
ทางคณิตศาสตร ประกอบดวย 3 สวน คือ สมการเปาหมาย 
ขอจํากัด และตัวแปรไมเปนลบ ซึ่งการตัดเหล็กรูปพรรณเปน
การตัดวัสดุหนึ่งมิติ คือ ตัดวัสดุในแนวเดียว โดยคํานึงถึง
เฉพาะชวงความยาวในการตัดและใชวัสดุความยาวมาตรฐาน 
(เหล็กรูปพรรณความยาวมาตรฐาน 6.000 เมตร) เพื่อนํามาตัด

ใหไดขนาด ความยาว และปริมาณที่ตองการ โดยทําใหเกิดเศษ
เหลือจากการตัดวัตถุดิบนอยที่สุดหรือคาใชจายนอยที่สุด 
วิธีการตัดวัสดุหนึ่งมิติ สามารถใชเทคนิคการสรางสดมภ 
(column generation) [3-4] หรือการสรางวิธีการตัดใหม โดย
เขียนเปนโปรแกรมเชิงเสนตรง ดังนี้ 
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สมการเปาหมาย    
 Minimize Z = C1X1+ C2X2+....+ CnXn  (1) 
ขอจํากัด       

a11X1+ a12X2+....+ a1nXn   ≥  b1                             (2) 

 a21X1+ a22X2+….+ a2nXn  ≥  b2                 (3) 

am1X1+ am2X2+....+ amnXn  ≥  bm  (4) 
อยูภายใตเงื่อนไข  

           X1, X2, ...., Xn ≥  0                                (5) 
โดยที่ Z   คือ สมการเปาหมาย 
          Xj คือ การตัดวัสดุที่เปนทางเลือก ซึ่งตองการหาคา;  

      j=1, 2, 3,….., n 
          Cj  คือ ตนทุนของการตัดวัสดุ Xj ในสมการเปาหมาย                                    
   ซึ่งมีคาคงที่ ; j=1, 2, 3,….., n 

  aij  คือ จํานวนชิ้นสวนของความยาวเหล็กรูปพรรณ li 
             โดยวิธีการตัดที่ j 

          bi  คือ จํานวนที่ตองการของแตละขนาดเหล็กรูปพรรณ li 
 
     จากแนวคิดของสมการทางคณิตศาสตร  ปญหาการตัด
ลักษณะการตัดวัสดุหนึ่งมิติ มีผูพัฒนาโปรแกรมสําเร็จรูป
ออกมาหลายโปรแกรม บางโปรแกรมสามารถชวยวางแผนการ
ตัดช้ินงานตามแนวยาว  ชวยลดเศษเหลือจากการตัดเมื่อ
เปรียบเทียบกับการใชคนงานวางแผนไดประมาณ 1 ถึง 10 % 
[8] 
     การตัดเหล็กรูปพรรณใหประหยัดและมีประสิทธิผลขึ้นอยู
กับขอจํากัดในการตัดวัสดุ ประกอบดวยขอมูลความยาวที่
ตองการ จํานวนที่ตองการ และวิธีการตัดเหล็กรูปพรรณ โดย
ขอมูลความยาวที่ตองการและจํานวนที่ตองการไดมาจากการ
ถอดแบบโครงสรางเหล็ก สวนวิธีการตัดเหล็กรูปพรรณขนาด
ตางๆ ออกเปนทอน ใชโปรแกรม Microsoft Office Excel มี
แนวปฏบิัติดังนี้  
2.2.1  จัดวิธีการตัดเหล็กรูปพรรณเปนกลุม แตละกลุมมีความ
ยาวรวมไมเกิน 6.00 เมตร ดังรูปที่ 3 และไมเกินกวาจํานวนที่
ตองการ  

1.689 0.850 0.4662.995

5.065 0.850 0.085

6.000

 
รูปท่ี 3  ตัวอยางวิธีการตัดเหล็กรูปพรรณ ช้ินสวน A 

 
2.2.2  ออกแบบวิธีการตัดเหล็กรูปพรรณใหมีจํานวนตัวแบบ
มากที่สุด ดวยเทคนิคการสรางสดมภหรือการสรางวิธีการตัด
ใหม โดยเลือกออกแบบวิธีการตัดเหล็กรูปพรรณที่มีความยาว
มากที่สุดในกลุมกอน แลวกระจายเศษเหล็กที่เกิดจากการตัด
นั้นไปยังความยาวอื่น ๆ  เชน ตองการเหล็กขนาด 4.140 เมตร 
จํานวน 16 ทอน ออกแบบการตัดไดเปน ตัดเหล็กขนาด 4.140 
เมตร จากเหล็กยาว 6.000 เมตร เศษเหลือ 1.860 เมตร ซึ่งนํา
เศษเหลือไปใชกับเหล็กที่ตองการความยาว 0.850, 1.595, 
1.722 และ 1.728 เมตรได (ตารางที่ 2) เปนการเพิ่มสดมภหรือ
ตัวแบบของปญหานั่นเอง และตัวอยางของตัวแบบของปญหา
ช้ินสวน A แสดงในตารางที่ 3 
 
2.3  การคํานวณหาผลลัพธของวิธีการตัด 
คํานวณผลลัพธของโปรแกรมเชิงเสนตรงแบบเลขจํานวนเต็ม
ดวยโปรแกรม WinQSB   โดยปอนขอมูลตัวแบบของปญหา 
(ตามที่ออกแบบในขอ 2.2) ไดแก สมการเปาหมาย ขอจํากัด 
และ ตัวแปรไมเปนลบ ลงในโปรแกรม แลวคํานวณหาผลลัพธ
ของจํานวนและวิธีการตัดเหล็กรูปพรรณ ตัวอยางผลลัพธการ
ตัดเหล็กรูปพรรณชิ้นสวน A แสดงในตารางที่ 4 จากนั้น
ตรวจสอบปริมาณความยาวที่ตองการแตละวิธีการตัด ถามี
จํานวนเหล็กรูปพรรณที่ตัดดวยโปรแกรมเชิงเสนตรงเกินกวา
จํานวนที่ตองการ ใหยอนกลับไปออกแบบวิธีการตัดเหล็ก
รูปพรรณ โดยเพิ่มกลุมการตัดเหล็กรูปพรรณและกระจาย
ปริมาณของเศษเหล็กไปยังความยาวอื่น (สรางสดมภใหม) 
ตามขั้นตอนในขอ 2.2.2 จนไดผลลัพธเทากับจํานวนที่ตองการ
และจํานวนรวมของเหล็กรูปพรรณลดนอยลง  
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ตารางที่ 2  ตัวอยางการออกแบบวิธีการตัดเหล็กรูปพรรณชิ้นสวน A 

ความยาว จํานวน
(เมตร)  (ทอน) X1 X2 X3 X4 X5 X6 X7 X8 X9 X10 X11 X12 X13 X14 X15 X16 X17

0.850 8 1 1 1
1.595 2 1
1.689 2 1
1.722 4 1
1.728 2 1
1.845 4 1
1.895 8 1 1
1.920 5 1 1
1.930 2 1
1.934 2 1
1.947 4 1
1.990 18 1 1 1
2.002 2
2.020 8
2.520 8
2.530 4
2.558 2
2.773 1
2.787 4
2.828 1
2.880 4
2.995 36 1
3.040 8
3.090 2
3.318 4
3.338 8
3.341 4
3.372 4
3.410 4
3.569 12 1
3.590 4 1
3.635 4 1
3.820 8 1
3.925 8 1
4.000 16 1 1 1 1
4.020 4 1 1
4.140 16 1 1 1 1
4.254 4
5.065 4 1
6.000 120

5.534 5.915 4.990 5.735 5.862 5.868 5.845 5.464 5.485 5.940 5.950 5.920 5.934 5.947 5.625 5.810 5.915
0.466 0.085 1.010 0.265 0.138 0.132 0.155 0.536 0.515 0.060 0.050 0.080 0.066 0.053 0.375 0.190 0.085

วิธีการตัดเหล็กรูปพรรณชิ้นสวน A
 การตัดเหล็กรูปพรรณ ช้ินสวน A (WF-175x175x7.5x11 mm)

ความยาวรวม
ความยาวเศษรวม  
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ตารางที่ 2  (ตอ) 

ความยาว จํานวน
(เมตร)  (ทอน) X18 X19 X20 X21 X22 X23 X24 X25 X26 X27 X28 X29 X30 X31 X32 X33 X34

0.850 8
1.595 2
1.689 2
1.722 4
1.728 2
1.845 4
1.895 8
1.920 5
1.930 2
1.934 2
1.947 4
1.990 18
2.002 2 1
2.020 8 1
2.520 8 1 1
2.530 4 1
2.558 2 1
2.773 1 1
2.787 4 1
2.828 1 1
2.880 4 1 1
2.995 36 2
3.040 8 1 1 1
3.090 2 1
3.318 4 1
3.338 8 1
3.341 4 1
3.372 4 1
3.410 4 1
3.569 12 1
3.590 4
3.635 4 1
3.820 8
3.925 8
4.000 16 1
4.020 4
4.140 16 1
4.254 4 1
5.065 4
6.000 120 1

5.637 5.358 5.861 5.930 5.902 5.598 5.601 5.827 5.920 5.970 5.990 3.318 3.569 4.140 4.254 4.000 6.000
0.363 0.642 0.139 0.070 0.098 0.402 0.399 0.173 0.080 0.030 0.010 2.682 2.431 1.860 1.746 2.000 0.000

วิธีการตัดเหล็กรูปพรรณชิ้นสวน A
 การตัดเหล็กรูปพรรณ ช้ินสวน A (WF-175x175x7.5x11 mm)

ความยาวรวม
ความยาวเศษรวม  
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ตารางที่ 3  ตัวแบบของปญหาชิ้นสวน A 
สมการเปาหมาย 

Minimize 1X1+1X2+1X3+1X4+1X5+1X6+1X7+1X8+1X9+1X10+1X11+1X12+1X13+1X14+1X15+1X16+1X17+1X18 
+1X19+1X20+1X21+1X22+1X23+1X24+1X25+1X26+1X27+1X28+1X29+1X30+1X31+1X32+1X33+1X34+1X35+
1X36+1X37+1X38+1X39+1X40 

ขอจํากัด 
ความยาว  วิธีการตัดวัสดุ และจํานวนที่ตองการ ความยาว  วิธีการตัดวัสดุ และจํานวนที่ตองการ 

0.850 1X1+1X2+1X3≥8 2.880 1X26+1X27≥4 
1.595 1X4≥2 2.995 1X1+2X28≥36 
1.689 1X1≥2 3.040 1X23+1X25+1X26≥8 
1.722 1X5≥4 3.090 1X27≥2 
1.728 1X6≥2 3.318 1X29≥4 
1.845 1X7≥4 3.338 1X19≥8 
1.895 1X8+1X9≥8 3.341 1X20≥4 
1.920 1X10+1X11≥5 3.372 1X22≥4 
1.930 1X12≥2 3.410 1X21≥4 
1.934 1X13≥2 3.569 1X8+1X30≥12 
1.947 1X14≥4 3.590 1X9≥4 
1.990 1X15+1X16+1X17≥18 3.635 1X15+1X18≥4 
2.002 1X18≥2 3.820 1X16≥8 
2.020 1X19≥8 3.925 1X17≥8 
2.520 1X20+1X21≥8 4.000 1X7+1X11+1X13+1X14+1X33≥16 
2.530 1X22≥4 4.020 1X10+1X12≥4 
2.558 1X23≥2 4.140 1X3+1X4+1X5+1X6+1X31≥16 
2.773 1X24≥1 4.254 1X32≥4 
2.787 1X25≥4 5.065 1X2≥4 
2.828 1X24≥1 6.000 1X34≥120 

ตัวแปรไมเปนลบ 
Iteger: X1, X2, X3, X4, X5, X6, X7, X8, X9, X10, X11, X12, X13, X14, X15, X16, X17, X18, X19, X20, X21, X22, X23, X24, X25, X26, X27,  
            X28, X29, X30, X31, X32, X33, X34 
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ตารางที่ 4  ผลลัพธการตัดเหล็กรูปพรรณชิ้นสวน A  

วิธีการตัดช้ินสวน A 
จํานวน 
(เสน) 

วิธีการตัดช้ินสวน A 
จํานวน 
(เสน) 

วิธีการตัดช้ินสวน A 
จํานวน 
(เสน) 

X1 2 X13 2 X25 4 

X2 4 X14 4 X26 2 

X3 2 X15 2 X27 2 

X4 2 X16 8 X28 17 

X5 4 X17 8 X29 4 

X6 2 X18 2 X30 8 

X7 4 X19 8 X31 6 

X8 4 X20 4 X32 4 

X9 4 X21 4 X33 3 

X10 2 X22 4 X34 120 

X11 3 X23 2   

X12 2 X24 1   

รวม 254  เสน 
 

3.  ผลการศึกษา 
3.1 การตัดเหล็กรูปพรรณดวยโปรแกรมเชิงเสนตรงเปน
รูปแบบของปญหาทางคณิตศาสตรที่สรางขึ้นแทนปญหาใน
การตัดเหล็กรูปพรรณเพื่อหาวิธีการตัดเหล็กแตละช้ินสวน 
เพื่อใหไดตัวแปรที่ตองตัดสินใจในกลุมของวิธีการตัดเหล็ก
รูปพรรณที่ดีที่สุดตามเปาหมายที่ ต้ังไว  โดยที่โปรแกรม       
เ ชิ ง เสนตรงบอกถึ งจํ านวนของวิธี การตัดและจํ านวน         
เหล็กรูปพรรณที่ใช ดังตารางที่ 5 
3.2 เปรียบเทียบจํานวนการใชเหล็กรูปพรรณเพื่อประกอบเปน
โครงสรางเหล็ก ช้ินสวน A  B C D E F&G และ H  ของอาคาร
หอประชุมใหญ มหาวิทยาลัยราชภัฏลําปาง จาก 3 วิธี คือ         
1) การตัดเหล็กรูปพรรณดวยโปรแกรมเชิงเสนตรง 2) การ  
ถอดแบบคํานวณปริมาณเหล็กรูปพรรณตามหลักเกณฑของ
กรมบัญชีกลาง และ 3) การใชเหล็กรูปพรรณของผูรับเหมา 
พบวา การใชโปรแกรมเชิงเสนตรงตัดเหล็กรูปพรรณ สามารถ
คํานวณไดจํ านวนเหล็กนอยที่สุดในทุกช้ินสวน  ยกเวน 
ช้ินสวน H ซึ่งคํานวณไดเทากันทุกวิธี เปนผลมาจากชิ้นสวน H 

มีจํานวนขอจํากัดนอย ทําใหการวางแผนการตัดเหล็กทําไดงาย 
ไมซับซอน และเมื่อพิจารณารอยละการลดปริมาณการใชเหล็ก
รูปพรรณเทียบกับของผูรับเหมา พบวา ลดไดรอยละ 2.03 
(ช้ินสวน B) ถึง 7.29 (ช้ินสวน F&G) และคิดเปนรอยละ 6.11 
ในภาพรวม ผลการเปรียบเทียบแสดงในตารางที่ 6 
 

4.  สรุปและอภิปรายผลการศึกษา 
โปรแกรมเชิงเสนตรงสามารถนํามาใชในการแกปญหาการตัด
เหล็กรูปพรรณ ซึ่งเปนการตัดวัสดุแบบหนึ่งมิติ ใหมีการ
สูญเสียวัสดุนอยที่สุดได โดยในกรณีของหอประชุมใหญ 
มหาวิทยาลัยราชภัฏลําปาง ซึ่งการออกแบบวิธีการตัดวัสดุใช
เทคนิคสรางสดมภเพิ่มกลุมวิธีการตัดวัสดุและกระจายเศษของ
วัสดุไปยังความยาวที่ตองการอ่ืน วิธีนี้ชวยลดปริมาณการใช
เหล็กรูปพรรณไดถึงรอยละ 6.11 เมื่อเปรียบเทียบกับปริมาณ
การใชเหล็กรูปพรรณของผูรับเหมา 
     โปรแกรม เชิ ง เสนตรง เปนรูปแบบของปญหาทาง
คณิตศาสตรที่สรางขึ้นแทนปญหาในการตัดเหล็กรูปพรรณ
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เพื่อหาวิธีการตัดเหล็กแตละช้ินสวน เพื่อใหไดตัวแปรที่ตอง
ตัดสินใจในกลุมของวิธีการตัดเหล็กรูปพรรณที่ดีที่สุดตาม
เปาหมายที่ต้ังไว และสอดคลองกับเงื่อนไขที่มีอยูในปญหา 
นั้น ๆ ซึ่งใหผลลัพธดีกวาผูรับเหมาหลักที่จัดหาชางเหล็กที่
อาศัยประสบการณในการตัดเหล็ก โดยเฉพาะกรณีที่มีจํานวน
แบบหรือความยาวของเหล็กรูปพรรณมาก (ขอจํากัดมาก)     

ทําใหทางเลือกวิธีการตัดเหล็กรูปพรรณมีมากขึ้น  ดังนั้น   
ความยากลํ าบากในการตัดสินใจเลือกวิธีการตัดเหล็ก              
ก็มากขึ้นดวย จึงเปนการยากที่ผูรับเหมาวางแผนหรือตัดสินใจ
ตัดเหล็กรูปพรรณใหเกิดการสูญเสียนอยโดยอาศัยเพียง    
ความชํานาญหรือประสบการณ  

 
ตารางที่ 5  ขอมูลการตัดเหล็กรูปพรรณดวยโปรแกรมเชิงเสนตรง 

ช้ินสวนและ 
ขนาดเหล็กรูปพรรณ 

ขอจํากัด 
(ขนาด) 

วิธีการตัด 
(วิธี) 

จํานวน 
(เสน) 

เศษ 
(เมตร) 

A (WF-175x175x7.5x11 mm) 40 34 254 76.911 
B (WF-125x125x7.5x9 mm) 70 62 387 196.396 
C (CHANNEL- 150x75x6.5x10 mm) 52 47 245 56.314 
D (CHANNEL- 125x65x6x8 mm) 74 66 345 68.188 
E (CHANNEL- 100x50x5x7.5 mm) 178 156 835 208.303 
F & G (CHANNEL- 75x40x5x7 mm) 91 83 445 93.936 
H (WF-350x350x13x13 mm) 2 2 10 8.800 

รวม 507 462 2,521 708.848 
 

ตารางที่ 6  จํานวนการใชเหล็กรูปพรรณทั้ง 3 วิธี 

ช้ินสวนและ 
ขนาดเหล็กรูปพรรณ 

จํานวนเหล็กรูปพรรณ (เสน [รอยละ]) 
โปรแกรม 
เชิงเสนตรง 

การถอดแบบตามหลักเกณฑ   
ของกรมบัญชีกลาง1 

ผูรับเหมา2 

A (WF-175x175x7.5x11 mm) 254 [94.07]  267 [98.89] 270 [100.00] 
B (WF-125x125x7.5x9 mm) 387 [97.97] 390 [98.73] 395 [100.00] 
C (CHANNEL- 150x75x6.5x10 mm) 245 [94.23] 260 [100.00] 260 [100.00] 
D (CHANNEL- 125x65x6x8 mm) 345 [93.24] 367 [99.19] 370 [100.00] 
E (CHANNEL- 100x50x5x7.5 mm) 835 [92.78] 881[97.89]  900 [100.00]  
F & G (CHANNEL- 75x40x5x7 mm) 445 [92.71]  473 [98.54] 480 [100.00] 
H (WF-350x350x13x13 mm) 10 [100.00] 10 [100.00] 10 [100.00] 

รวม 2,521 [93.89] 2,648 [98.62] 2,685 [100.00] 
1 จํานวนเหล็กรูปพรรณจากการถอดแบบตามหลักเกณฑของกรมบัญชีกลาง [9] หาไดจากผลรวมความยาวของเหล็กทุกช้ินสวน  
   รวมกับการเผื่อความเสียหายคํานวณเพิ่มอีกรอยละ 10  
2 จํานวนเหล็กรูปพรรณจากผูรับเหมา คือจํานวนเหล็กรูปพรรณที่ถูกสั่งซื้อเพื่อนํามาใชงานจริง 
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     ขอดีของการตัดเหล็กรูปพรรณดวยโปรแกรมเชิงเสนตรง 
คือ สามารถอธิบายผลลัพธเปนวิธีการตัดเหล็กและปริมาณ
เหล็กเสริมที่ใช ทําใหควบคุมปริมาณวัสดุได ผลการวิจัยนี้
สอดคลองกับผลการวิจัยของสันติ [10] ซึ่งพบวาการใชทฤษฎี
โปรแกรมเชิงเสนตรงในการจัดรูปแบบกลุมเหล็กเสริมชวยลด
การสูญเสียเหล็กเสริมใหมีเปอรเซ็นตนอยกวาการตัดเหล็ก
เสริมโดยไมมีการจัดรูปแบบ นอกจากนี้โปรแกรมเชิงเสนตรง
ยังไดนําไปประยุกตใชสําหรับออกแบบโครงขายทอจายน้ํา 
โดยพบวา ประหยัดคาทอไดรอยละ 14 เมื่อเปรียบเทียบกับการ
ออกแบบดวยวิธีดั้งเดิม [11] 
 

กิตติกรรมประกาศ 
ผูวิจัยขอขอบคุณรองศาสตราจารยวิชัย ฤกษภูริทัต  
คณะวิศวกรรมศาสตร มหาวิทยาลัยนเรศวร และ 
รองศาสตราจารยศรีวรรณ ฤกษภูริทัต คณะวิทยาศาสตร 
มหาวิทยาลัยนเรศวร ที่กรุณาใหคําแนะนําและสนับสนุนการ
ทําวิจัย 
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