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บทคัดย่อ  
งานวิจัยนี้มุ่งเปรียบเทียบประสิทธิภาพของการสร้างแผนผังการตัดไม้อัดด้วยวิธีฮิวริสติก 

ระหว่างแบบไม่หมุนชิ้นส่วนและแบบหมุนชิ้นส่วน 90 องศา ส าหรับการผลิตเฟอร์นิเจอร์แบบ DIY 
โดยใช้โปรแกรม CutLogic 2D ในการวางแผนและสร้างแผนผังการตัดกิโยตีน การศึกษาใช้
เฟอร์นิเจอร์ DIY 11 รูปแบบ แต่ละรูปแบบประกอบด้วย 1 - 10 ชุด ซึ่งมีชิ้นส่วนรูปสี่เหลี่ยมผืนผ้า 
และสี่เหลี่ยมจัตุรัสหลากหลายขนาด โดยใช้ไม้อัดขนาด 1,219 x 2,438 x 15 มิลลิเมตร เพ่ือลดการ
สูญเสียวัสดุให้น้อยที่สุด 

ผลการศึกษาพบว่า วิธีฮิวริสติกแบบหมุนชิ้นส่วน 90 องศา ให้ค่าร้อยละผลผลิตรวมเฉลี่ย 
83.28 ในขณะที่แบบไม่หมุนชิ้นส่วนให้ค่าเฉลี่ย 82.75 แสดงให้ เห็นว่าวิธีแบบหมุนชิ้นส่วน 
สามารถเพ่ิมผลผลิตรวมได้ร้อยละ 0.53 โดยเฉลี่ย นอกจากนี้ยังช่วยลดปริมาณฝุ่นไม้ลงได้ 0.104 กิโลกรัม 
โดยเฉลี่ย ซึ่งเป็นการเพิ่มประสิทธิภาพการใช้วัสดุและลดผลกระทบต่อสิ่งแวดล้อมไปพร้อมกัน 
ค าส าคัญ: การตัดกิโยตีน, วิธีฮิวริสติก, ประสิทธิภาพ, แผนผังการตัดไม้อัด, เฟอร์นิเจอร์ DIY, 

CutLogic 2D 
 

Abstract 
This research aims to compare the efficiency of plywood cutting layout creation 

using heuristic methods, between non- rotating and 90- degree rotating piece 
approaches for DIY furniture production. The CutLogic 2D program was utilized to plan 
and create guillotine cutting layouts.  The study employed 11 DIY furniture designs, 
each consisting of 1 - 10 sets, with pieces of various rectangular and square shapes. 
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Plywood sheets measuring 1,219x2,438x15 millimeters were used to minimize material 
waste. 

The results showed that the 90-degree rotating piece heuristic method yielded 
an average total yield percentage of 83.28%, while the non-rotating method averaged 
82.75%. This demonstrates that the rotating piece method can increase the total yield 
by an average of 0. 53% .  Additionally, it helped reduce wood dust by an average of 
0.104 kilograms. These findings indicate simultaneous improvements in material utilization 
efficiency and reduction of environmental impact. 
Keywords: Guillotine Cutting, Heuristic Method, Efficiency, Plywood Cutting Layouts, 

DIY Furniture, CutLogic 2D 
 
1. บทน า 

อุตสาหกรรมเฟอร์นิเจอร์ไม้มีบทบาทส าคัญในการปรับตัวสู่วิถีชีวิตใหม่จากการแพร่ระบาด
ของโควิด-19 โดยตอบสนองความต้องการที่เพ่ิมขึ้นจากการท างานที่บ้าน ส่งผลให้การส่งออก
เฟอร์นิเจอร์และชิ้นส่วนของไทยในปี 2563 เติบโตร้อยละ 12.8 โดยเฉพาะเฟอร์นิเจอร์ไม้ที่มีมูลค่า
ส่งออกสูงถึง 434.3 ล้านเหรียญสหรัฐ ช่วยกระตุ้นเศรษฐกิจและสร้างรายได้เข้าประเทศในช่วงวิกฤต 
( International Trade Negotiations Information Center, Department of Trade Negotiations. 
2021) โดยมีไม้เป็นวัตถุดิบหลักในเฟอร์นิเจอร์ไม้ การลดการสูญเสียไม้ให้น้อยที่สุดในการผลิต
เฟอร์นิเจอร์เป็นการใช้ทรัพยากรอย่างคุ้มค่า และลดมลพิษต่อสิ่งแวดล้อม  

ปัจจัยที่ส่งผลต่อปริมาณไม้ที่สูญเสียในการผลิต ได้แก่ การออกแบบผลิตภัณฑ์ คุณภาพ
วัตถุดิบ การเตรียมไม้ก่อนผลิต ความพร้อมของเครื่องจักร และการอ่านแบบของผู้ผลิต  
โดยกรมโรงงานอุตสาหกรรมได้แนะน าแนวทางลดการสูญเสียไม้ เช่น สั่งซื้อวัตถุดิบขนาดใกล้เคียง  
กับที่ต้องการ เก็บรักษาไม้ให้ถูกวิธี คัดแยกเศษไม้ที่ยังใช้ได้น ากลับมาใช้ และวางแผนการตัดไม้  
ให้เหลือเศษน้อยที่สุด (Pollution Prevention Technology Group Factory Environmental Technology 
Promotion Division Department of Industrial Works, 2011)  โ ร ง งานผลิ ต เฟอร์ นิ เ จอร์ ไม้ 
ขนาดเล็กส่วนใหญ่ใช้การผลิตแบบพ้ืนฐาน ท าให้คุณภาพไม่ดีและสูญเสียไม้ซึ่งเป็นวัตถุดิบหลัก 
ถึงร้อยละ 40 - 50 การน าเทคโนโลยีมาใช้จะช่วยเพิ่มคุณภาพสินค้า ลดต้นทุน และเพ่ิมความสามารถ
ในการแข่งขัน (Olankitsanich, 2016) เทคโนโลยีการถอดแบบเพ่ือหาขนาดและปริมาณชิ้นส่วน  
แล้วน ามาวาดแผนผังการตัดบนวัสดุแผ่นแบบง่ายของช่างไม้ จากนั้นตัดวัสดุแผ่นจากขอบด้านหนึ่ง 
ถึงอีกด้านจนขาดเป็นส่วน ๆ ด้วยเครื่องมือตัด เช่น เลื่อยวงเดือนไฟฟ้า เรียกว่าการตัดแบบกิโยตีน 
(Guillotine Cutting) ให้ได้ชิ้นงานรูปสี่เหลี่ยมจัตุรัสหรือผืนผ้าตามท่ีต้องการ การสร้างแผนผังตัดวัสดุ
ให้เหลือเศษน้อยที่สุดท าได้ด้วยมนุษย์เมื่อมีจ านวนและขนาดไม่มาก แต่หากซับซ้อนจ าเป็นต้องใช้
ซอฟต์แวร์ช่วยค านวณ (Suphakhawanich, 2009) แอนเดรีย เดอ ราส คาซาส คอร์เตส และคณะ 
(2020) Andres De Las Casas Cortes et al. (2020) ศึกษาการตัดวัสดุ 2 มิติ รูปทรงไม่สม่ าเสมอ 
ด้วยการจัดวางไม่ซ้อนทับและหมุนได้อิสระ ซึ่งเป็นปัญหาแบบเอ็นพี-ฮาร์ด เพ่ือให้เหลือวัสดุน้อยที่สุด 
โดยใช้โปรแกรม Unity ช่วยจัดวางชิ้นส่วนบนวัสดุแผ่น ซึ่งให้ผลดีในการลดปริมาณวัสดุที่ใช้ 
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ปัญหาการตัดวัสดุ 2 มิติด้วยวิธีกิโยตีนที่มีความซับซ้อนสูง ท าให้เกิดเศษวัสดุรูปสี่เหลี่ยมผืนผ้า
ขนาดเล็ กจ านวนมาก (Yuchompoo & Panyo,  2019)  ซึ่ ง เป็นปัญหาแบบเ อ็น พี -ฮาร์ ด  
(non polynomial hard) ที่มีความยากในการหาค าตอบที่เหมาะสม วิธีการทางฮิวริสติกจึงได้รับ
ความนิยมในการแก้ปัญหาที่ซับซ้อนและหาค าตอบได้รวดเร็ว โดยให้ค าตอบที่ดีและใช้งานได้ง่าย 
นอกจากนี้ยังสามารถน ามาพัฒนาเป็นโปรแกรมคอมพิวเตอร์  เช่น โปรแกรม Cutter 1.0  
ส าหรับแก้ปัญหาการตัดวัสดุหนึ่งมิติ ช่วยวางแผนการตัดได้รวดเร็วและมีประสิทธิภาพกว่าวิธีเดิม 
(Kriankrakok & Kriankakok, 2010) และโปรแกรม CutLogic 2D ที่ใช้น าวิธีฮิวริสติกร่วมกับเทคนิค
เชิงพันธุกรรม (genetic algorithm) ในการหาค าตอบที่เหมาะสมส าหรับปัญหาการตัดวัสดุ 2 มิติ  
ในอุตสาหกรรมต่าง ๆ โดยสร้างแผนผังการตัดหลายรูปแบบเพ่ือให้ได้ชิ้นส่วนตามต้องการ 
อย่างรวดเร็ว ประหยัดทรัพยากร และลดของเสีย 

ในอุตสาหกรรมเฟอร์นิเจอร์ไม้ DIY ที่มีความต้องการวัตถุดิบสูง การวางแผนการตัดไม้ 
แบบดั้งเดิมโดยแรงงานคนมักน าไปสู่การสูญเสียวัตถุดิบ เพ่ิมค่าใช้จ่ายในการก าจัดของเสีย และต้นทุน
แรงงานที่สูงขึ้น การลดความสูญเสียจากการตัดไม้ จึงเป็นสิ่งจ าเป็นโดยเฉพาะส าหรับผู้ประกอบการ
ขนาดกลางและเล็ก เพ่ือเพ่ิมประสิทธิภาพการผลิตและความสามารถในการแข่งขัน การน าโปรแกรม
ส าเร็จรูปมาใช้ในการค านวณและวางแผนการตัดไม้ จึงเป็นแนวทางที่มีศักยภาพในการลดการสูญเสีย
เศษไม้ ประหยัดต้นทุน และเสริมสร้างความสามารถในการแข่งขันทางธุรกิจ ซึ่งจะเป็นประโยชน์  
อย่างยิ่งต่อการพัฒนาอุตสาหกรรมเฟอร์นิเจอร์ไม้ DIY ในระยะยาว 
 
2. วัตถุประสงค์ 

เพ่ือเปรียบเทียบประสิทธิภาพของการสร้างแผนผังการตัดไม้อัด ด้วยวิธีฮิวริสติกแบบไม่หมุน
ชิ้นส่วนและแบบหมุนชิ้นส่วน 90 องศา ส าหรับการผลิตเฟอร์นิเจอร์แบบ DIY 

 
3. วิธีด าเนินการวิจัย 

การสร้างแผนผังการตัดไม้อัดส าหรับการผลิตเฟอร์นิเจอร์แบบ DIY โดยใช้วิธีฮิวริสติก  
มีวิธีการด าเนินงานวิจัย 4 หัวข้อ คือ 1) การหาขนาดและปริมาณไม้อัดในการผลิตเฟอร์นิเจอร์  DIY  
2) การจัดเตรียมข้อมูลชิ้นงาน 3) การใช้โปรแกรม CutLogic 2D ช่วยสร้างแผนผังการตัด 
และค านวณหาผลลัพธ์ และ 4) เปรียบเทียบผลลัพธ์ของการสูญเสียวัสดุจากการสร้างแผนผัง 
การตัดด้วยวิธีกิโยตีนแบบไม่หมุนชิ้นส่วนกับแบบหมุนชิ้นส่วน 90 องศา มีรายละเอียดดังนี้ 
 3.1 สร้างแบบจ าลอง 3 มิติ โดยเลือกรูปแบบเฟอร์นิเจอร์ DIY จ านวน 11 รูปแบบ ที่ท าด้วย
แผ่นไม้อัดความหนา 15 มิลลิเมตร จากหนังสือ สนุกกับงานไม้ มือใหม่ก็ท าได้  แล้วใช้โปรแกรม
คอมพิวเตอร์ SketchUp สร้างแบบจ าลอง 3 มิต ิ(Three-Dimensional) ดังภาพที่ 1 
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(ก) (ข) (ค) (ง) (ฆ) (จ) 

     

 

(ฉ) (ช) (ซ) (ฌ) (ญ)  
ภาพที่ 1 เฟอร์นิเจอร์ DIY  จ านวน 11 รูปแบบ 
ที่มา: ดัดแปลงมาจาก Woody Craft Club & Kesakham (2019) 

  
3.2 คัดแยกชิ้นส่วนส าหรับเฟอร์นิเจอร์ DIY ทั้ง 11 รูปแบบ เพ่ือหาขนาดมิติกว้าง ยาว  

และจ านวนชิ้นส่วน ตัวอย่างการแยกชิ้นส่วนประกอบเฟอร์นิเจอร์ DIY ภาพที ่1 (ค) แสดงดังภาพที ่2 
 

 
ภาพที่ 2 ชิ้นส่วนกล่องหนังสือพร้อมชั้นวางจากภาพที่ 1 (ค)  
ที่มา: ดัดแปลงมาจาก Woody Craft Club & Kesakham N. (2019) 
 

3.3 จัดเตรียมข้อมูลชิ้นงานและปริมาณเฟอร์นิเจอร์  DIY ทั้ง 11 รูปแบบ ๆ ละ 1 ชุด  
ดังตารางที ่1 
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ตารางท่ี 1 ข้อมูลชิ้นงานและปริมาณส าหรับเฟอร์นิเจอร์ DIY ทั้ง 11 รูปแบบ 
ล าดับ

ที ่
รูปแบบเฟอร์นิเจอร์ DIY ชื่อชิ้นส่วน 

ขนาด กว้างxยาว 
(มิลลิเมตร) 

จ านวนชิ้น/ชุด 

1 ชั้นเก็บนิตยสาร 
ภาพที ่1 (ก) 

แผ่นข้าง 300x250 2 

แผ่นฐาน 450x230 1 

ที่จับ 450x50 1 

2 ชั้นวางหนังสือแบบปรับ
เลื่อนได้ 

ภาพที ่1 (ข) 

แผ่นข้าง 180x180 2 

แผ่นคั่น 180x165 2 

แผ่นหลัง 500x60 2 

แผ่นฐาน 470x60 2 

แผ่นหลัง 150x60 2 
3 กล่องหนังสือพร้อมชั้นวาง 

ภาพที ่1 (ค) 
แผ่นชั้นวาง 370x265 2 

แผ่นข้าง 400x280 2 

แผ่นฐาน 370x265 1 

แผ่นหลัง 370x60 2 

แผ่นหลัง 370x160 1 

4 ที่แขวนผ้าเช็ดตัว 
ภาพที ่1 (ฆ) 

แผ่นหลัง 400x400 1 

แผ่นชั้นวาง 400x170 1 

แผ่นข้าง 400x20 1 

แผ่นข้าง 400x200 2 
5 ตู้จดหมาย 

ภาพที ่1 (ง) 
แผ่นหลัง 450x400 1 

แผ่นบน 450x200 1 

แผ่นหน้า 450x300 1 

แผ่นข้าง 400x150 2 

แผ่นล่าง 420x150 1 

6 ชั้นวางเข้ามุม ภาพที่ 1 (จ) ชั้นวาง 900x300 3 

7 ชั้นวางติดผนัง 
ภาพที ่1 (ฉ) 

แผ่นหลัง 750x630 1 

แผ่นข้าง 750x165 2 

แผ่นบน 670x180 1 
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ตารางท่ี 1 ข้อมูลชิ้นงานและปริมาณส าหรับเฟอร์นิเจอร์ DIY ทั้ง 11 รูปแบบ (ต่อ) 
ล าดับ

ที ่
รูปแบบเฟอร์นิเจอร์ DIY ชื่อชิ้นส่วน 

ขนาด กว้างxยาว 
(มิลลิเมตร) 

จ านวนชิ้น/ชุด 

  แผ่นชั้นวาง 600x150 3 

8 ตู้เก็บอาหารแห้ง 
ภาพที ่1 (ช) 

แผ่นหลัง 615x600 1 

แผ่นชั้นวาง 600x130 3 

แผ่นบน 600x130 1 

แผ่นล่าง 600x130 1 

แผ่นข้าง 615x130 2 

9 ตู้ใส่ถังขยะ 
ภาพที ่1 (ซ) 

แผ่นหลัง 600x250 1 

แผ่นข้าง 600x250 2 

แผ่นบน 235x220 1 

แผ่นฐาน 235x220 1 

ประตู 400x218 1 

หูจับ 40x20 1 

10 ชั้นเก็บนิตยสารติดผนัง 
ภาพที ่1 (ฌ) 

แผ่นหลัง 380x300 1 

แผ่นหน้า 300x70 2 

แผ่นล่าง 280x40 1 

แผ่นข้าง 250x80 2 

11 กล่องใส่อุปกรณ์ท าสวน 
ภาพที ่1 (ญ) 

แผ่นหน้า 400x90 2 

แผ่นหลัง 400x90 2 

แผ่นข้าง 200x150 2 

แผ่นฐาน 370x150 1 

  
 3.4 ใช้โปรแกรม CutLogic 2D ในการสร้างแผนผังการตัดวัสดุ โดยเลือกใช้แผ่นไม้อัด
มาตรฐานขนาด 1,219 x 2,438 มิลลิเมตร ความหนา 15 มิลลิเมตร ส าหรับสร้างแผนผังการตัด 
เป็นชิ้นงานย่อยรูปสี่เหลี่ยมผืนผ้าและหรือสี่เหลี่ยมจัตุรัสเพ่ือผลิตเฟอร์นิเจอร์ DIY จ านวน 11 รูปแบบ 
รูปแบบละ 1 - 10 ชุด โดยก าหนดให้มีการตัดขอบแผ่นไม้อัดมาตรฐานออก 5 มิลลิเมตร ทั้ง 4 ด้าน 
และความกว้างของร่องในการตัด (kerf) กว้าง 5 มิลลิเมตร เปิดโปรแกรม CutLogic 2D ป้อนข้อมูล
มิติด้านกว้างและด้านยาวของชิ้นส่วนที่ต้องการอยู่ในทิศทางตรงกับต าแหน่งมิติด้านกว้างและด้านยาว
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ของแผ่นไม้อัดมาตรฐาน (ภาพที ่3) กรอกข้อมูลจ านวนชิ้นส่วนที่ต้องการ เลือกไม่หมุนชิ้นส่วน (ภาพที ่3 ก)  
หรือแบบหมุนชิ้นส่วน (ภาพที ่3 ข)   
  

 
(ก) การจัดวางชิ้นส่วนแบบไม่หมุน (0 องศา)                (ข) การจัดวางชิ้นส่วนแบบหมุน (90 องศา) 
ภาพที่ 3 การสร้างแผนผังการตัดวัสดุด้วยวิธีกิโยตีนแบบไม่หมุนชิ้นส่วน และแบบหมุนชิ้นส่วน 
  

3.5 ค านวณเพ่ือเริ่มกระบวนการหาผลลัพธ์ที่ เหมาะสม โดยวิธี ฮิวริสติสใช้ขั้นตอน 
วิธีเชิงพันธุกรรม (Genetic Algorithm) เพ่ือแก้ปัญหาการตัดวัสดุ โดยมีกระบวนการหาผลลัพธ์ 
เริ่มจาก 1) สร้างแผนผังการตัดวัสดุเริ่มต้น 2) ประเมินความเหมาะสมของแผนผัง 3) คัดเลือกแผนผัง 
ที่มีศักยภาพ 4) สลับสายพันธุ์ระหว่างแผนผังที่ได้รับการคัดเลือก 5) สร้างการกลายพันธุ์เพ่ือเพ่ิม
ความหลากหลาย 6) ประเมินความเหมาะสมของแผนผังใหม่  7) ตรวจสอบเงื่อนไขการสิ้นสุด 
การท างาน 8) น าเสนอแผนผังการตัดวัสดุที่ดีที่สุด ดังแสดงในภาพที่ 4 

3.6 ผลลัพธ์ของการใช้โปรแกรม CutLogic 2D สร้างแผนผังการตัดด้วยวิธีกิโยตีน 
แบบไม่หมุนชิ้นส่วนและแบบหมุนชิ้นส่วน 90 องศา แสดงข้อมูลแผนผังการตัดวัสดุ และจ านวนนับ  
เช่น จ านวนวัสดุที่ต้องสั่งซื้อ จ านวนแผนผัง จ านวนครั้งในการตัด ผลรวมของความยาวในการตัดวัสดุ 
และร้อยละผลผลิตรวม (% Yield) ซึ่งค านวณได้จากผลรวมของพ้ืนที่ชิ้นงานที่ใช้รวมกับพ้ืนเศษวัสดุ
ขนาดใหญใ่นแผนผังการตัดวัสดุสุดท้ายแล้วหารด้วยผลรวมของพ้ืนที่วัสดุที่ซื้อ 
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ภาพที่ 4 ขั้นตอนการหาค าตอบของฮิวริสติสด้วยขั้นตอนวิธีเชิงพันธุกรรม 
ที่มา: ดัดแปลงจาก Settanun (2015). 
 
4. ผลการวิจัย 

4.1 การสร้างแผนผังตัดไม้อัดด้วยวิธีกิโยตีนแบบไม่หมุนชิ้นส่วนและหมุนชิ้นส่วน 90 องศา 
ได้ผลลัพธ์เป็นจ านวนนับ ได้แก่ จ านวนแผนผังการตัด จ านวนวัสดุที่ซื้อ ร้อยละผลผลิตรวมจ านวน 
การตัดวัสดุ และผลรวมความยาวการตัดวัสดุ ดังแสดงในตารางที ่2 
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ตารางท่ี 2 ผลลัพธ์การสร้างแผนผังการตัดไม้อัดวิธีกิโยตีนแบบไม่หมุนชิ้นส่วนและหมุนชิ้นส่วน 
ข้อมูลที่ก าหนด ผลลัพธ์ที่ได ้

เฟอร์นิเจอร์ 
DIY 

(รูปแบบ) 

รูปแบบ
ละ  

(ชุด) 

จ านวน
ชิ้นส่วน   

ที่
ต้องการ 
(ชิ้น) 

กิโยตีน แผนผัง
การตัด 
(วิธี) 

จ านวน     
ไม้อัดที่

ซื้อ 
(แผ่น) 

ร้อยละ
ผลผลิต

รวม 

จ านวน    
การตัด 
(คร้ัง) 

ผลรวม      
ความยาว      
การตัดวัสด ุ
(มิลลิเมตร) 

11  1 71 
ไม่หมุน 3 3 86.26 124 59,309 
หมุน 3 3 85.03 139 62,384 

11 2 142 
ไม่หมุน 5 5 81.80 228 119,036 
หมุน 5 5 83.07 218 117,777 

11 3 213 
ไม่หมุน 7 7 80.88 333 176,352 
หมุน 7 7 81.93 344 172,843 

11 4 284 
ไม่หมุน 9 9 81.69 416 229,102 
หมุน 9 9 81.73 414 227,473 

11 5 355 
ไม่หมุน 12 12 83.11 506 284,942 
หมุน 12 12 83.30 525 282,856 

11 6 426 
ไม่หมุน 14 14 83.19 601 336,461 
หมุน 14 14 83.80 585 330,849 

11 7 497 
ไม่หมุน 15 15 82.38 709 394,344 
หมุน 15 16 83.57 694 384,836 

11 8 568 
ไม่หมุน 18 18 82.42 793 441,515 
หมุน 17 18 83.52 764 440,373 

11 9 639 
ไม่หมุน 17 20 82.69 874 492,912 
หมุน 19 20 83.01 862 492,872 

11 10 710 
ไม่หมุน 20 23 83.08 980 548,191 
หมุน 21 23 83.87 954 546,738 



24          Wittayasara: Integration Apply Engineering and Industrial Technology           
 

วิทยสารบรูณาการเทคโนโลยีอุตสาหกรรมและวิศวกรรมประยุกต์ 
ปีท่ี  17  ฉบับท่ี 1   มกราคม – มิถุนายน 2567 

 
ภาพที่ 5 แผนภูมิแสดงการเปรียบเทียบร้อยละของผลผลิตรวมกับจ านวนเฟอร์นิเจอร์ DIY 

 

จากตารางที่ 2 และภาพที่ 5 ผลลัพธ์การสร้างแผนผังการตัดไม้อัดวิธีกิโยตีนส าหรับเฟอร์นิเจอร์ 
DIY จ านวน 1 - 10 ชุด โดยเปรียบเทียบระหว่างวิธีไม่หมุนชิ้นส่วนและวิธีหมุนชิ้นส่วน  90 องศา 
พบว่า วิธีการหมุนชิ้นส่วน 90 องศา ให้ค่าร้อยละผลผลิตรวมสูงกว่า โดยมีข้อยกเว้นเพียงกรณีเดียว
คือการผลิต 1 ชุด ที่วิธีไม่หมุนชิ้นส่วนให้ผลดีกว่าเล็กน้อย ความแตกต่างของประสิทธิภาพระหว่าง  
2 วิธีนี้ มีค่าสูงสุดทีร่้อยละ 1.27 (กรณีการผลิตจ านวน 2 ชุด) ซึ่งการสร้างแผนผังการตัดไม้อัดวิธีหมุน
ชิ้นส่วน 90 องศา เพ่ิมความยืดหยุ่นในการจัดวางชิ้นงาน ท าให้สามารถใช้ประโยชน์จากพ้ืนที่ว่าง 
ได้ดีกว่า และเพ่ิมอัตราการใช้ประโยชน์จากไม้อัดได้มากกว่าวิธีไม่หมุนชิ้นส่วน โดยเฉพาะอย่างยิ่ง  
เมื่อผลิตในปริมาณท่ีมากขึ้น อย่างไรก็ตาม ความได้เปรียบนี้อาจไม่ชัดเจนนักในการผลิตจ านวนน้อย 

4.2 การสร้างแผนผังการตัดไม้อัดวิธีกิโยตีนแบบไม่หมุนชิ้นส่วนและหมุนชิ้นส่วน 90 องศา 
เพ่ือใช้ประโยชน์ในการลดของเสียและจ านวนการตัด มีดังนี้ 
 1) แผนผังการตัดด้วยวิธีกิโยตีนแบบไม่หมุนชิ้นส่วน ในที่นี่ขอยกตัวอย่างแผนผังการตัด
เฟอร์นิเจอร์ DIY 11 รูปแบบ จ านวนรูปแบบละ 10 ชุด พบว่า มีการวางชิ้นส่วนรูปสี่เหลี่ยมผืนผ้า 
มิติทางด้านยาวถูกวางไปตามมิติด้านยาวของแผ่นไม้อัด โดยแผนผังการตัดที่  1 - 19 จัดวางชิ้นส่วน 
ลงบนแผ่นไม้ อัดอย่างหนาแน่น ส่วนชิ้นส่วนที่ เหลือถูกน าไปจัดวางในแผนผังการตัดที่  20  
(แผนผังสุดท้าย) ลักษณะเศษวัสดุที่ เหลือรูปสี่ เหลี่ยมผืนผ้าหรือสี่ เหลี่ยมจัตุรัสขนาดมิติเล็ก  
จนถึงขนาดมิติใหญ่ ซึ่งแผนผังสุดท้ายของการตัดวัสดุมีพ้ืนที่เศษวัสดุใหญ่สุด (Scrap) คือ 1,219 x 
1,818 มิลลิเมตร ดังภาพที ่6(ก) 
 2) แผนผังการตัดด้วยวิธีกิโยตีนแบบหมุนชิ้นส่วน 90 องศา ในที่นี่ขอยกตัวอย่างแผนผัง
การตัดเฟอร์นิเจอร์ DIY 11 รูปแบบ รูปแบบละ 10 ชุด (ภาพที่ 6ข) พบว่า มีการวางชิ้นส่วนรูป
สี่เหลี่ยมผืนผ้า มิติทางด้านยาวถูกวางไปมิติด้านยาวและหรือด้านกว้างของแผ่นไม้อัด โดยแผนผัง 
การตัดที่ 1 - 20 จัดวางชิ้นส่วนลงบนแผ่นไม้อัดอย่างหนาแน่น ส่วนชิ้นส่วนที่เหลือถูกน าไปจัดวาง 
ในแผนผังการตัดที่ 21 (แผนผังสุดท้าย) ลักษณะเศษวัสดุที่เหลือรูปสี่เหลี่ยมผืนผ้าหรือสี่เหลี่ยมจัตุรัส
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แบบไม่หมุนช้ินส่วน แบบหมุนช้ินส่วนร้อยละผลผลติรวม

จ านวนชุด
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ขนาดมิติเล็กจนถึงขนาดมิติใหญ่ ซึ่งแผนผังสุดท้ายของการตัดวัสดุมีพ้ืนที่เศษวัสดุใหญ่สุด (scrap)  
คือ 1,219 x 2,263 มิลลิเมตร ดังภาพที่ 6(ข) 
 

           
(ก) แบบไม่หมุนชื้นส่วน     (ข) แบบหมุนชิ้นส่วน 

ภาพที่ 6 แผนผังการตัดวัสดุที่ 20 แบบไม่หมุนชิ้นส่วนและหมุนชิ้นส่วน ส าหรับเฟอร์นิเจอร์ DIY  
11 รูปแบบ รูปแบบละ 10 ชุด  

 

4.3 ประสิทธิภาพของแผนผังการตัดไม้อัดในการลดผลกระทบเชิงลบจากกระบวนการผลิต
เฟอร์นิเจอร์ (เศษไม้อัดที่เหลือทิ้งเป็นขยะส่งผลต่อสิ่งแวดล้อม และฝุ่นไม้ที่เป็นอันตรายต่อสุขภาพ
ของผู้ปฏิบัติงาน) ดังแสดงในตารางที่ 3  
 

ตารางท่ี 3 ปริมาณฝุ่นที่เกิดจากการตัดไม้อัดในงานเฟอร์นิเจอร์ DIY จ านวน 1 - 10 ชุด 
จ านวน 

เฟอร์นิเจอร์ 
แผนผังการตัดไม้อัด 
แบบไม่หมุนชิ้นส่วน 

แผนผังการตัดไม้อัด 
แบบหมุนชิ้นส่วน 90 องศา 

ร้อยละ
ผลผลิตรวม 

ร้อยละ 
เศษวัสดุ 

ปริมาณ 
ฝุ่นไม้ 

(กิโลกรัม) 

ร้อยละ
ผลผลิตรวม 

ร้อยละ
เศษวัสดุ 

ปริมาณ 
ฝุ่นไม้ 

(กิโลกรัม) 
1 86.26 13.74 2.669 85.03 14.97 2.807 
2 81.8 18.2 5.357 83.07 16.93 5.300 
3 80.88 19.12 7.936 81.93 18.07 7.778 
4 81.69 18.31 10.310 81.73 18.27 10.236 
5 83.11 16.89 12.822 83.3 16.7 12.729 
6 83.19 16.81 15.141 83.8 16.2 14.888 
7 82.38 17.62 17.745 83.57 16.43 17.318 
8 82.42 17.58 19.868 83.52 16.48 19.817 
9 82.69 17.31 22.181 83.01 16.99 22.179 
10 83.08 16.92 24.669 83.87 16.13 24.603 

ค่าเฉลี่ย 82.75 17.25 13.870 83.28 16.72 13.766 
หมายเหตุ ค านวณหาปรมิาณฝุ่นไม้ มี 2 ข้ันตอน คือ  
1. ปริมาตรของร่องตดั: ปริมาตร = ความกว้างร่องxความหนาไม้อัด x ความยาวในการตัด 
2. ปริมาณฝุ่นไม้ = ปริมาตรของรอ่งตัด x ความหนาแน่นของไม้อัด (600 กิโลกรัมต่อลูกบาศก์เมตร) 
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 จากตารางที่ 3 พบว่าการใช้แผนผังการตัดแบบหมุนชิ้นส่วน 90 องศา ให้ค่าร้อยละผลผลิต
รวมที่สูงกว่าเล็กน้อย แต่กลับให้ปริมาณเศษไม้อัดที่เหลือจากการตัดแต่งและฝุ่นไม้ที่เกิดขึ้นน้อยกว่า
อย่างเห็นได้ชัดในทุกจ านวนชุดการผลิต โดยเฉลี่ยแล้วการใช้แผนผังการตัดไม้อัดแบบหมุนชิ้นส่วน  
90 องศา สามารถเพ่ิมร้อยละผลผลิตรวมได้สูงกว่าถึงร้อยละ 0.53 และยังช่วยลดปริมาณเศษไม้อัด 
ที่ไมส่ามารถน ากลับมาใช้ประโยชน์ได้ร้อยละ 0.53 และฝุ่นไม้ทีเ่ป็นอันตรายต่อสุขภาพได้ถึง 0.104 กิโลกรัม 
เมื่อเทียบกับแบบไม่มีการหมุนชิ้นส่วน นับเป็นการเพ่ิมประสิทธิภาพการใช้ทรัพยากรไม้อัดและความปลอดภัย
ในการท างานไปพร้อม ๆ กัน 
 
5. สรุปและอภิปรายผลการวิจัย  

การศึกษาเรื่องการสร้างแผนผังการตัดไม้อัดส าหรับการผลิตเฟอร์นิเจอร์แบบ DIY โดยใช้วิธี
ฮิวริสติก มีวัตถุประสงค์เ พ่ือเปรียบเทียบประสิทธิภาพของวิธีการสร้างแผนผังการตัดไม้ อัด  
แบบไม่หมุนชิ้นส่วนและแบบหมุนชิ้นส่วน 90 องศา ส าหรับการผลิตเฟอร์นิเจอร์ 11 รูปแบบ ๆ ละ  
1 - 10 ชุด โดยใช้ไม้อัดหนา 15 มิลลิเมตร ที่มีชิ้นงานรูปสี่เหลี่ยมผืนผ้าและสี่เหลี่ยมจัตุรัสหลากหลาย
ขนาด ผลการวิจัยพบว่า ทั้งสองวิธีใช้ปริมาณวัตถุดิบเท่ากัน แต่วิธีกิโยตีนแบบหมุนชิ้นส่วน 90 องศา
ให้ค่าร้อยละผลผลิตรวมสูงกว่า และเมื่อผลิตตั้งแต่ 4 ชุดขึ้นไป จะให้เศษไม้อัดขนาดใหญ่กว่า 
และความยาวรวมในการตัดน้อยกว่าแบบไม่หมุนชิ้นส่วน นอกจากนี้การใช้แผนผังการตัดแบบหมุน
ชิ้นส่วน 90 องศา สามารถเพ่ิมผลผลิตรวมได้ถึงร้อยละ 0.53 โดยเฉลี่ย ควบคู่ไปกับการลดปริมาณ
เศษไม้อัดที่ไม่สามารถน ากลับมาใช้ประโยชน์ได้ลงในสัดส่วนเดียวกัน และลดฝุ่นไม้ที่เป็นอันตราย 
ต่อสุขภาพได้ 0.104 กิโลกรัม เมื่อเทียบกับแผนผังการตัดแบบไม่หมุนชิ้นส่วนโดยเฉลี่ย เพราะวิธีหมุน
ชิ้นส่วน 90 องศา เพ่ิมความยืดหยุ่นในการจัดวางชิ้นงาน ท าให้สามารถใช้ประโยชน์จากพ้ืนที่ว่าง 
ได้ดีกว่า และเพ่ิมอัตราการใช้ประโยชน์จากไม้อัดได้มากกว่าวิธีไม่หมุนชิ้นส่วน โดยเฉพาะอย่างยิ่ง  
เมื่อผลิตในปริมาณที่มากขึ้น อย่างไรก็ตาม ความได้เปรียบนี้อาจไม่ชัดเจนนักในการผลิตจ านวนน้อย 
ซึ่งนับเป็นการเพ่ิมประสิทธิภาพการใช้ทรัพยากรไม้อัด  ควบคู่ไปกับการสร้างสภาพแวดล้อม 
การท างานที่ปลอดภัยยิ่งขึ้น และยกระดับทั้งประสิทธิภาพการผลิตและการใช้ทรัพยากรอย่างคุ้มค่า  
ไปพร้อมกัน 

การใช้โปรแกรมคอมพิวเตอร์สร้างทางเลือกและค านวณหาค าตอบในการตัดไม้อัด โดยเฉพาะ
แบบหมุนชิ้นส่วน 90 องศา ช่วยให้ได้ผลลัพธ์ที่ดีกว่า ซึ่งสอดคล้องกับงานวิจัยของ Dalalah et al. 
(2014) ที่ใช้อัลกอริทึมฮิวริสติกแบบหมุนชิ้นส่วนตัดวัสดุรูปร่างไม่สม่ าเสมอ สามารถลดของเสียได้
ดีกว่าแบบไม่หมุนชิ้นส่วน และงานวิจัยของ Wu & Yang (2021) ที่พบว่าแผนผังการตัดซับซ้อนสูง  
จะใช้ประโยชน์จากวัสดุได้มากกว่าแบบซับซ้อนน้อย 

สรุปได้ว่า การประยุกต์ใช้เทคนิคสร้างแผนผังตัดไม้อัดวิธีกิโยตีนแบบหมุนชิ้นส่วน 90 องศา 
ช่วยเพ่ิมประสิทธิภาพการใช้ประโยชน์จากวัสดุ โดยให้ค่าร้อยละผลผลิตรวมและพ้ืนที่ใช้สอยสูงกว่า 
ขณะที่จ านวนครั้ งการตัดใกล้ เคียงกับแบบไม่หมุนชิ้นงาน ซึ่ ง เป็นข้อได้ เปรียบที่น่ าสนใจ 
ส าหรับการผลิตเฟอร์นิเจอร์ DIY ในเชิงพาณิชย์หรืออุตสาหกรรมที่ต้องการใช้ทรัพยากรไม้อย่างคุ้มค่า 
และลดต้นทุนการผลิต อีกทั้งยังช่วยลดผลกระทบต่อสิ่งแวดล้อมจากเศษไม้ที่เหลือทิ้งและปริมาณ 
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ฝุ่นไม้ที่เป็นอันตรายต่อสุขภาพของผู้ปฏิบัติงาน จึงเป็นแนวทางที่น่าสนใจอย่างยิ่งในการพัฒนา
กระบวนการผลิตเฟอร์นิเจอร์ในปัจจุบัน 
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