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บทคดัย่อ 
 การศึกษาแนวทางการลดปริมาณการใช้น้ าด้วยวิธีประเมินวอเตอร์ฟุตพรินต์ มหาวิทยาลัยเทคโนโลยีราชมงคลพระ
นคร โดยมีวัตถุประสงค์เพื่อเสนอแนวทางการลดการใช้น้ าแก่คณะวิศวกรรมศาสตร์ โดยท าการศึกษาร่องรอยการใช้น้ า
ของธุรกิจ (Water Footprint Business) ซึ่งมหาวิทยาลัยเป็นองค์กรธุรกิจประเภทบริการ โดยด าเนินการวัดจากปริมาณ
น้ าที่ใช้ในการด าเนินงานของนักศึกษาและบุคลากรขององค์กรในคณะวิศวกรรมศาสตร์ ซึ่งขอบเขตของการศึกษา
พิจารณาในระยะเวลาของปีพ.ศ. 2559 โดยท าการหาค่าวอเตอร์ฟุตพรินต์องค์กรเป็นผลรวมของการใช้น้ าในกิจกรรม
ทางตรง ท้ัง 3 ปีการศึกษา คือ ปีการศึกษา2559 ค่าวอเตอร์ฟุตพรินต์ 43.82 ลูกบาศก์เมตร ปีการศึกษา2560 ค่าวอเตอร์
ฟุตพรินต์ 43.82 ลูกบาศก์เมตร  ปีการศึกษา2561 ค่าวอเตอร์ฟุตพรินต์ 40.21 ลูกบาศก์เมตร โดยพบว่าปริมาณการใช้
น้ านั้น ข้ึนอยู่กับจ านวนของนักศึกษา ช่วงเวลาการท างานและเวลาเรียนของนักศึกษาและบุคลากร โดยแนวทางในการลด
ปริมาณการใช้น้ านั้นจะต้องวางแผนทั้งในระยะสั้น ได้แก่ การตรวจสภาพการใช้งาน ตรวจดู รอยรั่ว ซึม และปรับเปลี่ยน
อุปกรณ์ที่เกี่ยวกับการใช้น้ าที่ช ารุด เดือนละ 1 ครั้ง ส่วนแผนระยะยาวจะเป็นการให้ความรู้เรื่องการประหยัดน้ าประปา
แก่นักศึกษาและบุคลากรจัดกิจกรรม นิทรรศการ ป้ายรณรงค์ เพื่อกระตุ้นสร้างจิตส านึกในการใช้น้ าประปา และจัดท า
โครงการประเมินการใช้น้ าด้วยวอเตอร์ฟุตพรินต์ 
 
Abstract 
 The study of guidelines for reducing quantity water use by assessment methods water foot print 
case study of the faculty of engineering Rajamangala University of Technology Phra Nakhon with the 
objective of proposing ways to reduce water use for the faculty of engineering by studying the water 
footprint business, the university is a service organization by measuring the amount of water used in the 
operation of students and personnel of the organization in the faculty of engineering the scope of the 
study was considered during the period of 2016 by determining the water footprint of the organization as 
the sum of water usage in direct activities for all 3 academic years, which are 1. academic year 2016 
water foot print cost 43.82 cubic meters 2. academic year 2017 water foot print cost 43.82 cubic meters 
3. academic year 2018 water footprint of 40.21 cubic meters, found that the amount of water used 
depends on the number of students working hours and school hours for students and staff the guidelines 
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Improving the Work Posture of the Distribution Center  
of Consumer Products Staff to Reduce Muscle Fatigue 
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Abstract 
This study aims to analyze and improve employee work stations which found ergonomics problems in the 
distribution center of consumer products to reduce muscle fatigue. The initial body fatigue survey results 
of 33 employees and were knee 72.7%, feet 72.7%, lower back 66.7%, hand/wrist 63.6%, shoulders 
60.6%, lower arm 60.6%, upper arm 57.6% and upper back 54.5%. Then assess the ergonomics risk of 
step one with REBA, step two with RULA and step three with REBA. The ergonomics risk assessment 
complied with body fatigue survey. The 3-step has the highest risk level. The improvement solution was 
provided for three ergonomics problems but only one items (step two) can implemented. The 
recommendations for step two was improve working posture and the risk level was reduced after 
evaluated. Evaluation by RULA from 7 points to 5 points. The risk level after implemented was reduced 
and increase average employee satisfaction in high level. 
 
Key word: fatigue; ergonomics and assessment 
 

                                                           
* Corresponding author, E-mail: jatuporn.sangtu@gmail.com 



การประชุมวิชาการและน าเสนอผลงานทางวิศวกรรม   
นวัตกรรม และการจัดการอุตสาหกรรมอย่างยั่งยืน ครั้งที่ 8 ประจ าปี 2562 

139 

 

1. บทน ำ (Introduction) 
ปัจจุบันประเทศไทยมีการแข่งขันทางด้านอุตสาหกรรม

อย่างสูง ผู้ประกอบการได้น าเครื่องจักร และเทคโนโลยีเข้า
มาร่วมท างานกับคนมากขึ้น เพื่อต้องการเพิ่มผลผลิตและ
ตอบสนองความต้องการของผู้บริโภคให้มากที่สุด [1] เมื่อ
เปรียบเทียบกับสถานประกอบการคู่แข่ง ลักษณะการผลิตจะ
เป็นแบบเร่งรีบ ท าให้แรงงานต้องท างานในสภาพของการ
แข่งขัน ส่งผลให้เกิดอันตรายต่อสุขภาพของคนงาน คนงาน
ได้รับการบาดเจ็บหรือโรคที่เกิดจากการท างาน ส่งผลกระทบ
ต่อร่างกายและจิตใจ ท าให้ประสิทธิภาพในการท างานลดลง [2] 

  ศูนย์กระจายสินค้าบริโภค เป็นศูนย์กระจายสินค้าใน
รูปแบบห้องเย็นอุณหภูมิประมาณ 2-6 องศาเซลเซียส ซึ่ง
เป็ นสถานที่ ที่ มี ความ เสี่ ย งต่ อสุ ขภาพของพนั กงาน 
ประกอบด้วย การได้รับอุบัติเหตุถูกขังติดอยู่ในห้องเย็น 
อุบัติเหตุจากสารท าความเย็นรั่ว การบาดเจ็บจากความเย็น 
ศูนย์กระจายสินค้าบริโภคเป็นศูนย์กลางของการรับสินค้า
ประเภทอาหารส าเรจ็รูปท่ีต้องรักษาและควบคุมอุณหภูมิจาก
ผู้ผลิตสินค้ารายย่อย โดยจะมีพนักงานรับสินค้า จัดเก็บสินค้า
ในห้องควบคุมอุณหภูมิ และส่งมอบสินค้าให้กับร้านสาขา 
กระบวนการท างานส่วนใหญ่จะเป็นการยกสินค้า จัดสินค้า 
และการล าเลียงสินค้า ลักษณะของการปฏิบัติงานจะ
ปฏิบัติงานอยู่ในห้องควบคุมอุณหภูมิ การเกิดอุบัติเหตุ
ในขณะท างาน ได้แก่ การลื่นล้ม สินค้าตกใส่ ความเมื่อยล้า
จากการยกและการเคลื่อนย้ายสินค้าที่ไม่ถูกตามหลักการย
ศาสตร์  

ลักษณะการปฏิบัติ งานของพนักงานในทุกแผนก 
พนักงานจะเป็นผู้ยก ลาก เคลื่อนย้ายสินค้า จากแผนกหนึ่ง
ไปสู่แผนกหน่ึงด้วยความรวดเร็วและเร่งรีบเพื่อจัดส่งสินค้าให้
ได้ทันเวลา ซึ่งส่วนใหญ่พนักงานทั้ง 4 แผนก จะปฏิบัติงาน
ด้วยท่าทางที่ไม่ถูกต้อง มีความเสี่ยงต่อการบาดเจ็บในการ
ปฏิบัติงานของระบบกล้ามเนื้อและกระดูก จากการศึกษา
ข้อมูลการเข้ารับบริการห้องพยาบาลจากการปฏิบัติงานของ
พนักงานในแผนกต่าง ๆ ตั้งแต่ปี พ.ศ. 2557–2559 พบว่า 
พนักงานส่วนใหญ่เข้ารับบริการด้วย 5 กลุ่มอาการ โดยเข้า
รับบริการด้วยอาการของระบบกล้ามเนื้อและกระดูกสูงสุด 
ระบบทางเดินหายใจ ระบบประสาทและสมอง ระบบผิวหนัง 
และระบบตาหูคอจมูก โดยพบว่าอาการทางระบบกล้ามเนื้อ
และกระดูกมีอัตราสูงกว่าโรคอื่น และพบว่ามีแนวโน้มเพิ่ม
สูงขึ้นทุกปี และเมื่อวิเคราะห์ละเอียดตามรายแผนกพบว่า
แผนกที่พนักงานมีอัตราการเข้าใช้ห้องพยาบาลด้วยโรค
กล้ามเนื้อและกระดูกสูงสุด คือ แผนกจัดส่งขาเข้า ซึ่ง
มากกว่าแผนกอ่ืน ทั้ง 3 ปี [3] 

ดังนั้นผู้วิจัยจึงสนใจที่จะท าการศึกษาโดยการวิเคราะห์

และเสนอแนะแนวทางการปรับปรุงท่าทางการท างานในการ
ปฏิบัติงานของพนักงานศูนย์กระจายสินค้าบริโภคในแผนก
จัดส่งขาเข้าเท่านั้น ในการปรับปรุงอุปกรณ์และสภาพการ
ท างาน โดยมีวัตถุประสงค์เพื่อวิเคราะห์ข้อมูลลักษณะท่าทาง
การท างานของพนักงานศูนย์กระจายสินค้าบริโภคและค้นหา
สาเหตุของปัญหาการยศาสตร์ และปรับปรุงลักษณะท่าทาง
และวิธีการท างานของพนักงานศูนย์ฯ ที่สามารถช่วยลดความ
เมื่อยล้าจากการปฏิบัติงานของพนักงาน 

   
2. วิธีวิจัย (Research Methodology) 
 ประชากร ที่ใช้ในการศึกษาครั้งนี้ ได้แก่ พนักงานศูนย์
กระจายสินค้าบริโภค จ านวน 307 คน โดยปฏิบัติงานใน 4 
แผนก ดังนี้ แผนกจัดส่งขาเข้า จ านวน  33 คน แผนกรับ
สินค้า จ านวน 26 คน แผนกจัดสินค้า จ านวน 220 คน และ
แผนกส่งมอบ จ านวน 28 คน จากนั้นดูแนวโน้มสถิติการเข้า
ใช้ห้องพยาบาลด้วยระบบโรคกล้ามเนื้อและกระดูก พบว่า 
แผนกจัดส่งขาเข้ามีอัตราการเข้าใช้ห้องพยาบาลสูงสุด 
 กลุ่มตัวอย่าง ได้ท าการศึกษาความเมื่อยล้าในการ
ท างานทั้ง 4 แผนก โดยศึกษาทุกคนในแผนกจัดส่งขาเข้า 
จ านวน 33 คน แผนกรับสินค้า จ านวน 26 คน แผนกส่งมอบ 
จ านวน 28 คน และท าการศึกษาร้อยละ 15 ในแผนกจัด
สินค้า จ านวน 33 คน เพื่อให้ได้กลุ่มตัวอย่างในแต่ละแผนกที่
มีจ านวนใกล้เคียงกัน และท าการคัดเลือกแผนกที่พนักงานมี
ความเมื่อยล้าสูงสุด ผลการศึกษา พบว่า แผนกจัดส่งขาเข้า 
มีคะแนนความเมื่อยล้าสูงสุด จึงคัดเลือกพนักงานแผนก
จัดส่งขาเข้าท าการปรับปรุงท่าทางการท างานในการ
ปฏิบัติงาน  
เคร่ืองมือท่ีใช้ในกำรวิจัย 
  1. แบบประเมินสภาวะสุขภาพของพนักงานศูนย์
กระจายสินค้าควบคุมอุณหภูมิ 
  2. แบบสอบถามความพึงพอใจก่อนและหลังการ
ปรับปรุง 
  3. แบบประเมินด้านการยศาสตร์ตามเทคนิค RULA 
และ REBA [4] 
ขั้นตอนกำรวิจัย  
  การศึกษาวิจัยครั้งนี้ มีขั้นตอนด าเนินงานวิจัย ดังนี้ 
  1. ศึกษาสภาพปัญหาจากข้อมูลสถิติการเข้าใช้ห้อง
พยาบาลย้อนหลัง 3 ปี ตั้งแต่ปี พ.ศ. 2557–2559 
  2. ศึกษาแนวคิด ทฤษฎี เอกสาร และงานวิจัยที่
เกี่ยวข้อง 
  3. ศึกษารายละเอียดและวิเคราะห์ข้อมูลขั้นตอนการ
ท างานของศูนย์กระจายสินค้าบริโภค ได้แก่ แผนกจัดส่งขา
เข้า แผนกรับสินค้า แผนกจัดสินค้า และแผนกส่งมอบสินค้า  
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     3.1 ประเมินโดยใช้แบบสอบถาม ซึ่งประกอบไปด้วย 
2 ส่วน คือ 
   ส่วนที่ 1 แบบสอบถาม ข้อมูลส่วนบุคคลทั่วไป 
ได้แก่ เพศ อายุ น้ าหนัก ส่วนสูงสถานภาพการสมรส ระดับ
การศึกษา ต าแหน่งงานในปัจจุบัน ความถนัดของมือ การดื่ม
แอลกอฮอล์ การสูบบุหรี่ การออกก าลังกาย การพักผ่อนที่
เพียงพอ และโรคประจ าตัว  
   ส่วนที่ 2 แบบสอบถามเพื่อส ารวจอาการปวด
เมื่อยของกล้ามเนื้อจากการท างาน แบบสอบถามประยุกต์มา
จากมาตรฐาน ISO/TS 20646-1: Ergonomic procedure 
for the improvement of local muscular workloads – 
Part 1: Guidelines for reducing local muscular [5]   
     3.2 ท าการประเมินความเสี่ยงทางการยศาสตร์ด้วย
เทคนิค RULA และ REBA  
  4. การออกแบบปรับปรุงท่าทางการท างานใหม่ 
  5. ทดลองการใช้งานท่าทางการท างานใหม่ 
  6. ประเมินประสิทธิผลการออกแบบและปรับปรุง
ท่าทางการปฏิบัติงานของพนักงาน 
  7. สรุปและอภิปรายผลของการวิจัย 
 

3. ผลกำรวิจัย (Results)    
ส่วนที่ 1 ข้อมูลทั่วไป 
 จากการศึกษาข้อมูลส่วนบุคคลของพนักงานศูนย์
กระจายสินค้าบริโภค พบว่า กลุ่มตัวอย่างส่วนใหญ่เป็นเพศ
ชาย ร้อยละ 64.2 รองลงมาเป็นเพศหญิง ร้อยละ 35.8 มี
อายุอยู่ในช่วงอายุมากกว่า 35 ปี คิดเป็นร้อยละ 40.0 
รองลงมา มีอายุอยู่ในช่วงต่ ากว่า 25 ปี คิดเป็นร้อยละ 35.0 
กลุ่มตัวอย่างส่วนใหญ่มีดัชนีมวลกายอยู่ในระดับปกติ (18.5–
22.9 กิโลกรัม) คิดเป็นร้อยละ 72.5 รองลงมามีค่าดัชนีมวล
กายอยู่ในระดับอ้วน (น้ าหนักมากกว่า 22.9 กิโลกรัม) คิด
เป็นร้อยละ 23.3 ซึ่งพนักงานอยู่ในช่วงวัยท างานซึ่งเป็นช่วง
ที่มีความเสี่ยงปัญหาทางด้านสุขภาพน้อย 
 กลุ่มตัวอย่างมีอายุงานส่วนใหญ่มากกว่า 3 ปี คิดเป็น
ร้อยละ 38.3 รองลงมามีอายุงานระหว่าง 1 ปี 1 วัน – 2 ปี 
คิดเป็นร้อยละ 27.5 กลุ่มตัวอย่างส่วนใหญ่ท างานนอกเวลา 
คิดเป็นร้อยละ 98.3 โดยมีค่าเฉลี่ยช่ัวโมงการท างานอยู่ที่ 30 
ช่ัวโมงต่อเดือน คิดเป็นร้อยละ 72.0 ซึ่งพนักงานส่วนใหญ่
ท างานนอกเวลา อาจเป็นผลท าให้ร่างกายของพนักงานเกิด
ความเมื่อยล้าและสอดคล้องกับข้อมูลการเข้าใช้ห้องพยาบาล
ของพนักงานที่เข้าใช้ด้วยโรคระบบกล้ามเนื้อและกระดูก จึง
ควรปรับปรุงระยะเวลาการท างาน เช่น จัดตารางการพักและ
การสลับต าแหน่งการท างานเพื่อป้องกันการท างานด้วย

ท่าทางที่ซ้ าๆ 
 กลุ่มตัวอย่างมีโรคประจ าตัว คิดเป็นร้อยละ 3.3 โดย
โรคประจ าตัวที่กลุ่มตัวอย่างเป็นได้แก่ โรคระบบทางเดิน
หายใจ และโรคหัวใจ เมื่อสอบถามถึงเวลาเฉลี่ยในการนอน
แต่ละวัน ส่วนใหญ่อยู่ที่ 7 ช่ัวโมงต่อวัน คิดเป็นร้อยละ 40.8 
รองลงมาอยู่ที่ 6 ช่ัวโมงต่อวัน และมีกลุ่มตัวอย่างที่ใช้เวลาใน
การนอน 8 ช่ัวโมงต่อวัน คิดเป็นร้อยละ 26.7 และ 19.2 
ตามล าดับ พบว่ากลุ่มตัวอย่างส่วนใหญ่มีการออกก าลังกาย 
มากถึง ร้อยละ 52.5 จากการส ารวจการพักผ่อนและการ
ออกก าลังของพนักงานเพียงพอและสามารถช่วยผ่อนคลาย
ความเมื่อยจากการปฏิบัติงานได้ จึงควรมีการออกก าลังกาย
โดยการยืดกล้ามเนื้อก่อนเริ่มงาน 
  เมื่อสอบถามถึงพฤติกรรมการสูบบุหรี่และการดื่ม
เครื่องดื่มแอลกอฮอล์ พบว่า กลุ่มตัวอย่างส่วนใหญ่ปัจจุบัน
ไม่มีการสูบบุหรี่ คิดเป็นร้อยละ 68.3 และไม่ดื่มเครื่องดื่ม
แอลกอฮอล์ คิดเป็นร้อยละ 72.5 กลุ่มตัวอย่างมีความถนัด
ของมือขวาสูงสุด คิดเป็นร้อยละ 94.2 แต่เมื่อท างานพบว่า
กลุ่มตัวอย่างใช้มือท้ังสองข้างเท่า ๆ กัน คิดเป็นร้อยละ 89.2 
รองลงมาจะใช้มีข้างขวา คิดเป็นร้อยละ 8.3 
  กลุ่มตัวอย่างเคยได้รับการอบรมเกี่ยวกับท่าทางการ
ท างานที่ถูกต้องจากหน่วยงาน คิดเป็นร้อยละ 59.2 และ ไม่
เคยได้รับการอบรม คิดเป็นร้อยละ 40.8 ซึ่งส่วนใหญ่ได้รับ
การอบรม จ านวน 1 ครั้ง คิดเป็นร้อยละ 88.9 และ อบรม
มากกว่า 1 ครั้ง คิดเป็นร้อยละ 14.1 จากการส ารวจ พบว่า 
การฝึกอบรมเกี่ยวกับท่าทางการท างานที่ถูกต้องให้กับ
พนักงานสามารถลดปัญหาความเมื่อยล้าของพนักงาน จึง
ควรมีการจัดฝึกอบรมให้กับพนักงาน 
 ความเมื่อยล้า การได้รับบาดเจ็บ และการเจ็บป่วยจาก
การท างานของกลุ่มตัวอย่างที่ปฏิบัติงานในศูนย์กระจาย
สินค้าบริโภค จ าแนกตามอวัยวะ และระดับความรู้สึกเหนื่อย  
เจ็บปวดกล้ามเนื้อ ที่มีระดับความรุนแรงสูงสุดในส่วนต่าง ๆ 
ของร่ายกาย โดยเปรียบเทียบตามแผนกงาน สรุป จากข้อมูล
แสดงความรู้สึกเหนื่อย เจ็บปวดกล้ามเนื้อระหว่างท างาน
หรือหลังเลิกงาน ที่มีขนาดรุนแรงที่สุดจ าแนกเป็นรายแผนก
พบว่า แผนกที่มีพนักงานที่มีระดับความเมื่อยล้าของ
พนักงานที่มีระดับความรุนแรงสูงสุดที่จะต้องดาเนินการ
ปรับปรุงกระบวนงานเป็นอันดับแรกคือ แผนกจัดส่งขาเข้า 
 
ส่วนที่ 2 ข้อมูลควำมเมื่อยล้ำ กำรได้รับบำดเจ็บ และกำร
เจ็บป่วยจำกกำรท ำงำนพนักงำนศูนย์กระจำยสินค้ำบริโภค 
  ข้อมูลความเมื่อยล้า การได้รับบาดเจ็บ และการ
เจ็บป่วยจากการท างานของกลุ่มตัวอย่างที่ปฏิบัติงานในศูนย์
กระจายสินค้าบริโภค จ าแนกตามอวัยวะ สรุป จากข้อมูล
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แสดงความรู้สึกเหนื่อย เจ็บปวดกล้ามเนื้อระหว่างท างาน
หรือหลังเลิกงาน ที่มีขนาดรุนแรงที่สุดจ าแนกเป็นรายแผนก
พบว่า แผนกที่มีพนักงานที่มีระดับความเมื่อยล้าของ
พนักงานที่มีระดับความรุนแรงสูงสุดที่จะต้องดาเนินการ
ปรับปรุงกระบวนงานเป็นอันดับแรกคือ แผนกจัดส่งขาเข้า 
 

ส่วนที่ 3 กำรออกแบบปรับปรุงท่ำทำงกำรทำงำนในกำร
ปฏิบัติงำนของพนักงำนศูนย์กระจำยสินค้ำบริโภค 
ก่อนปรับปรุง 
ผลกำรประเมินควำมเสี่ยงทำงกำรยศำสตร์ด้วยกำรสังเกต 
(Observation Assessment)  
  ผู้วิจัยได้ท าการวิเคราะห์ท่าทางการท างานของขั้นตอน
การท างานในแผนกจัดส่งขาเข้าโดยเลือกแบบประเมินให้
เหมาะสมกับท่าทางการท างาน แบ่งออกเป็น 3 ขั้นตอน ดัง
ตารางที่ 1  
 ตารางที่ 1 แบบประเมินที่ใช้ในการสังเกตท่าทางการท างาน 

ขั้นตอนการท างาน ท่าทางการท างาน แบบประเมินที่ใช้ 
1.การยืนยกลังวางบน
คอนเวนเยอร์ 

ยืน ใช้ร่างกายท่อน
บนและท่อนล่างใน
การท างานเป็นหลัก 

REBA 

2 .การยืนป้ อนลั ง เข้ า
เครื่องล้างลัง 

ยืน RULA 

3.การยืนรับลังจากเครื่อง
ล้างลัง 

ยืน REBA 

 

  การประเมินผู้วิจัยได้ท าการบันทึกภาพและวิดิโอเพื่อใช้
ในการประเมินท่าทางการปฏิบัติงานของพนักงาน โดยท า
การประเมินตามล าดับขั้นตอนการท างานของแผนกจัดส่งขา
เข้า ดังนี ้
ขั้นตอนที่ 1 การยืนยกลังวางบนสายพานล าเลียง 
 
 
 
 
 
 
ภำพที่ 1 แสดงการประเมินท่าทางการปฏิบัติงานด้วยเทคนิค      
            REBA ในขั้นตอนท่ี 1 
ขั้นตอนที่ 2 การยืนป้อนลังเข้าเครื่องล้างลัง 
 
 
 
 
 
 

ภำพที่ 2 แสดงการประเมินท่าทางการปฏิบัติงานด้วยเทคนิค  
            RULA ในขั้นตอนท่ี 2 
ขั้นตอนที่ 3 การยืนรับลังจากเครือ่งล้างลัง 
 
 
 
 
 
 
 
ภำพที่ 3 แสดงการประเมินท่าทางการปฏิบัติงานด้วยเทคนิค  
            REBA ในขั้นตอนท่ี 3 
 
ตารางที่ 2 แสดงระดับคะแนนการประเมินท่าทางการท างาน 
ขั้นตอนการท างาน ท่าทางการท างาน แบบ

ประเมิน 
ระดับ

คะแนน 
ความ
เส่ียง 

1.การยืนยกลังวาง 
บนสายพานล าเลียง 

ยืน, ใช้ร่างกาย
ท่อนบนในการ
ท างานเป็นหลัก 

REBA 12 สูง 

2.การยืนป้อนลัง
เข้าเครื่องล้างลัง 

ยืน RULA 7 สูง 

3.การยืนรับลังจาก
เครื่องล้างลัง 

ยืน REBA 11 สูง 

 
หลังปรับปรุง 
1. กำรปรับปรุงสถำนีงำน 
 ผู้วิจัยได้ท าการปรับปรุงขั้นตอนการท างานที่ 2 การยืนป้อน
ลังเข้าเครื่องล้างลังโดยท าการปรับท่าทางการท างานของแขน
ส่วนบน แขนส่วนล่าง ข้อมือ และคอ ให้มีความเหมาะสม โดยให้
ระดับแขนอยู่ในระนาบเดียวกับเครื่องล้างลัง โดยการเสริมฐานการ
ยืนของพนักงาน และให้มีปรับเปลี่ยนหรือหมุนเวียนพนักงานป้อน
ลังเข้าเครื่องล้างลังเพื่อลดความเมื่อยล้าในการปฏิบัติงาน ส่งผลให้
ค่าคะแนน RULA จาก 7 คะแนน ลดลงเหลือ 5 คะแนน ท าให้ระดับ
ความเสี่ยงด้านการยศาสตร์ลดลงจากเดิม [6] ดังภาพที่ 4 
 
ขั้นตอนที่ 2 กำรยืนป้อนลังเข้ำเคร่ืองล้ำงลัง 
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ภำพที่ 4 แสดงการประเมินท่าทางการปฏิบัติงานด้วยเทคนิค 
RULA ในขั้นตอนท่ี 2 (หลังปรับปรุง) 
 
2.กำรอบรมให้ควำมรู้ด้ำนกำรยศำสตร์ให้กับพนักงำน 
 ผู้วิจัยได้จัดกิจกรรมอบรมพนักงานให้มีความรู้เกี่ยวกับ
ด้านการยศาสตร์ เพื่อน ามาประยุกต์ใช้ในการปฏิบัติงานโดย
ให้พนักงานได้ฝึกปฏิบัติเกี่ยวกับท่าทางการยกที่ถูกต้อง ดัง
ภาพที่ 5 พร้อมทั้งระดมความคิดในการออกแบบท่าทางการ
ท างานที่เหมาะสม และจัดให้มีการทบทวนประจ าปี โดย
ผู้เชี่ยวชาญจากภายนอก ดังภาพท่ี 6 
 
 
 
 
 
 
 
 
ภำพที่ 5 แสดงการอบรมให้ความรู้ด้านการยศาสตร์ให้กับ  
            พนักงาน 
 
 
 
 
 
 
 
ภำพที่ 6 แสดงการระดมความคิดในการออกแบบท่าทางการ
ท างานท่ีเหมาะสม 
 
3.กำรจัดกิจกรรมยืดกล้ำมเนื้อกอ่นเร่ิมปฏิบัติงำน 
 จากการปรับปรุง ออกแบบสถานีงาน จึงได้มีการจัด
กิจกรรมยืดกล้ามเนื้อก่อนเริ่มปฏิบัติงานให้กับพนักงาน
แผนกจัดส่งขาเข้า แผนกจัดสินค้า แผนกรับสินค้าและแผนก
ส่งมอบสินค้า โดยกิจกรรมนี้แบ่งท่าทางการยืดกล้ามเนื้อ
ออกเป็น 10 ท่าทาง คือ ท่าที่ 1 ยืดกล้ามเนื้อไหล่ ท่าที่ 2 
กล้ามเนื้อหลังแขน ท่าที่  3 กล้ามเนื้อแขน ท่าที่  4 ยืด
กล้ามเนื้อด้านข้างล าตัว ท่าที่ 5 ยืดกล้ามเนื้อหลัง ท่าที่ 6 ยืด
กล้ามเนื้อขา ท่าที่  7 ยืดกล้ามเนื้อสะโพก ท่าที่  8 ยืด
กล้ามเนื้อขาด้านหลัง ท่าที่ 9 ยืดกล้ามเนื้อหน้าขา และท่าที่ 
10 ยืดกล้ามเนื้อหน้าท้อง ระยะเวลาในการยืดกล้ามเนื้อใช้
เวลาประมาณ 5–10 นาทีก่อนเริ่มงานทุกวัน ดังภาพท่ี 7 
 
 
 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
ภำพที่ 7 แสดงการจัดกิจกรรมยดืกล้ามเนื้อก่อนเริ่ม 
            ปฏิบัติงาน 
 
4. ผลกำรประเมินควำมพึงพอใจของพนักงำนแผนกจัดส่ง
ขำเข้ำศูนย์กระจำยสินค้ำบริโภคในกำรปรับปรุงท่ำทำงกำร
ปฏิบัติงำน 
 จากการส ารวจระดับความพึงพอใจของพนักงานแผนก
จัดส่งขาเข้า ของศูนย์กระจายสินค้าบริโภคในการปรับปรุง
ท่าทางการปฏิบัติงาน ใน 3 ส่วน คือ การอบรมการยศาสตร์ 
การยืดกล้ามเนื้อก่อนการปฏิบัติงาน และการปรับปรุงสถานี
งาน โดยในภาพรวมพบว่า พนักงานมีความพึงพอใจต่อการ
ปรับปรุงท่าทางการปฏิบัติงานอยู่ในระดับมาก (4.2 คะแนน) 
และเมื่อตรวจสอบรายด้านพบว่าด้านที่พนักงานมีความพึง
พอใจสูงสุดคือ ด้านการยืดกล้ามเนื้อก่อนการปฏิบัติงาน 
รองลงมาได้แก่ด้านการอบรมการยศาสตร์การการปฏิบัติงาน 
และด้านการปรับปรุงสถานีงาน โดยมีคะแนนเฉลี่ยเท่ากับ 
4.2, 4.1 และ 4.0 คะแนน ตามล าดับ ดังตารางที่ 3 
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ตารางที่ 3  แสดงระดับความพึงพอใจของพนักงานแผนกจัดส่งขาเขา้
ของศูนย์กระจายสินค้าบริโภคในการปรบัปรุงท่าทางการปฏบิัติงาน 
จ าแนกรายด้านทีป่ระเมิน 

ประเด็นความคิดเห็น คะแนน
เฉลี่ย 

ความพึง
พอใจ 

ด้ำนกำรอบรมกำรยศำสตร ์ 4.1 มาก 
1. เอกสารการอบรมเข้าใจและใช้ง่าย 4.3  
2. วิทยากรอธบิายเนื้อหาได้ชัดเจน 4.2  
3. การสาธิต ท าให้เกิดความเข้าใจมากขึน้ 4.1  
4. น าความรู้มาใช้ในการปฏิบัติงานได้จริง 4.1  
ด้ำนจัดกิจกรรมกำรยดืกล้ำมเนื้อก่อนกำร
ปฏิบตัิงำน 

4.2 มาก 

5. เวลาที่ใช้มีความเหมาะสม 3.9  
6. ท่ากายบริหารที่ใช้มีความเหมาะสม 4.0  
7. กล้ามเนื้อคลายตวั ลดความเม่ือลา้ได้ 4.5  
ด้ำนกำรปรับปรุงสถำนีงำน 4.0 มาก 
8.  ออกแบบสถานีงานได้ปลอดภัยเหมาะสม 3.9  
9. พนักงานสามารถปฏิบัติงานได้จริง 4.2  
10. ลดความเม่ือยล้าในการปฏิบัติงานได้ 4.0  
    ระดับความพึงพอใจในภาพรวม 4.2 มาก 
 
4. อภิปรำยผล (Discussion) 

 การประเมินท่าทางการท างานของพนักงานในศูนย์
กระจายสินค้าบริโภค แผนกจัดส่งขาเข้า พบว่าขั้นตอนการ
ท างานทั้ง 3 ขั้นตอน มีค่าระดับความเสี่ยงสูงต้องได้รับการ
ปรับปรุงในทันที ผู้วิจัยได้ท าการปรับปรุงขั้นตอนการท างาน
ที่ 2 การยืนป้อนลังเข้าเครื่องล้างลัง โดยท าการปรับท่าทาง
การท างานของแขนส่วนบน แขนส่วนล่าง ข้อมือ และคอ ให้
มีความเหมาะสม และได้จัดการอบรมให้ความรู้ด้านการย
ศาสตร์ จัดกิจกรรมยืดกล้ามเนื้อก่อนเริ่มปฏิบัติงาน และท า
การประเมินความพึงพอใจของพนักงานต่อกิจกรรม 

แผนกจัดส่งขำเข้ำ  
  ในขั้นตอนท่ี 2 ของการปฏิบัติงาน พนักงานยืนป้อนลัง
เข้าเครื่องล้างลัง พบว่าผู้ปฏิบัติงานมีท่าทางการท างานของ
แขนส่วนบน แขนส่วนล่าง ข้อมือ และคอ ไม่เหมาะสม 
เนื่องจากต้องยืนใช้แขนช่วยดันลังเข้าเครื่องล้างลังที่มีความ
สูงกว่าระดับเอวของพนักงาน และปฏิบัติงานในท่าทางนี้
ตลอดเวลาการท างาน ส่งผลให้ค่าคะแนน RULA มีค่าเท่ากับ 7  
กำรปรับปรุง  
  1.ท าการปรับท่าทางการทางานของแขนส่วนบน แขน
ส่วนล่าง ข้อมือ และคอ ให้มีความเหมาะสม โดยให้ระดับ
แขนอยู่ในระนาบเดียวกับเครื่องล้างลัง โดยการเสริมฐานการ
ยืนของพนักงาน และให้มีปรับเปลี่ยน/หมุนเวียนพนักงาน
ป้อนลังเข้าเครื่องเพื่อลดความเมื่อยล้าในการปฏิบัติงาน 
ส่งผลให้ค่าคะแนน RULA จาก 7 คะแนน ลดลงเหลือ 5 
คะแนน [7] 

  2.จัดให้มีการอบรมพนักงานให้มีความรู้เกี่ยวกับด้าน
การยศาสตร์ เพื่อน ามาประยุกต์ใช้ในการปฏิบัติงานโดยให้
พนักงานได้ฝึกปฏิบัติเกี่ยวกับท่าทางการยกที่ถูกต้อง  
  3.จัดกิจกรรมยืดกล้ามเนื้อก่อนเริ่มปฏิบัติงานให้กับ
พนักงาน ใช้เวลาประมาณ 5–10 นาทีก่อนเริ่มงานทุกวัน  
  ระดับความพึงพอใจของพนักงาน ในการปรับปรุง
ท่าทางการปฏิบัติงาน ใน 3 ส่วน คือ การอบรมการยศาสตร์ 
การยืดกล้ามเนื้อก่อนการปฏิบัติงาน และการปรับปรุงสถานี
งาน โดยในภาพรวมพบว่า พนักงานมีความพึงพอใจต่อการ
ปรับปรุงท่าทางการปฏิบัติงานอยู่ในระดับมาก (4.2 คะแนน)  
แผนกจัดสนิค้า ส่งมอบสนิค้า รับสินค้า  
  รู้สึกเหนื่อย/เจ็บปวดกลา้มเนื้อระหว่างการท างาน/หลัง
เลิกงาน การปรบัปรุง 
  1.จัดให้มีการอบรมพนักงานให้มีความรู้เกี่ยวกับด้าน
การยศาสตร์ เพื่อน ามาประยุกต์ใช้ในการปฏิบัติงานโดยให้
พนักงานได้ฝึกปฏิบัติเกีย่วกับท่าทางการยกที่ถูกต้อง  
  2.จัดกิจกรรมยืดกล้ามเนื้อก่อนเริม่ปฏิบัติงานให้กับ
พนักงาน ใช้เวลาประมาณ 5 –10 นาทีก่อนเริ่มงานทุกวัน  
  ระดับความพึงพอใจของพนักงาน ในการปรับปรุง
ท่าทางการปฏิบัติงาน ในภาพรวมพบว่า พนักงานมีความพึง
พอใจต่อการปรับปรุงท่าทางการปฏิบัติงานอยู่ในระดับมาก 
(4.2 คะแนน)  
 
5. สรุปผล (Conclusion) 

ความรู้สึกเหนื่อยและเจ็บปวดกล้ามเนื้อระหว่างการ
ท างานหรือหลังเลิกงานของพนักงานแผนจัดส่งขาเข้าก่อน
และหลังการปรับปรุงสถานีงาน จ าแนกตามส่วนของร่างกาย
ที่มีความรู้สึกเหนื่อยและเจ็บปวดกล้ามเนื้อในระดับสูงสุด 
(ระดับมาก) พบว่า เมื่อมีการปรับปรุงกระบวนการท างาน
ของพนักงานแผนกจัดส่งขาเข้า พนักงานมีระดับความรู้สึก
เหนื่อยและเจ็บปวดกล้ามเนื้อระหว่างการท างานหรือหลัง
เลิกงานของทุกส่วนอวัยวะหลังการปรับปรุงจ านวนลดลง 
สรุปได้ว่าความรู้สึกเหนื่อยและเจ็บปวดกล้ามเนื้อที่ลดลง 
เกิดจากกระบวนการปรับปรุงสถานีงาน 

ข้อเสนอแนะของการปรับปรุงลักษณะท่าทางการ
ท างานพนักงานศูนย์กระจายสินค้าบริโภค เพื่อลดระดับ
ความเมื่อยล้าของระบบกล้ามเนื้อและกระดูกในครั้งนี้ ผู้วิจัย
ได้แบ่งข้อเสนอแนะออกเป็น 2 ส่วน ได้แก่ ข้อเสนอแนะ
ส าหรับผู้ประกอบการศูนย์กระจายสินค้าบริ โภคและ
ข้อเสนอแนะส าหรับงานวิจัยในอนาคต โดยมีรายละเอียด
ดังนี ้
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ข้อเสนอแนะส าหรับผู้ประกอบการศูนย์กระจายสินค้า

บริโภค 
 1.  ควรมีการประเมินลักษณะท่าทางการท างาน

ของพนักงานที่ เกี่ยวข้องกับเครื่องจักรและอุปกรณ์ให้
เหมาะสมตามหลักการยศาสตร์ (Ergonomics) 

 2.  หากมีการปรับปรุงแก้ไขสถานีงาน หรือ
ปรับเปลี่ยนท่าทางการท างานใหม่ ควรประเมินความเสี่ยง
ของท่าทางการท างานนั้น รวมถึงการประเมินระดับความพึง
พอใจ หรือให้พนักงานในส่วนงานนั้นเสนอแนะข้อคิดเห็น
หลังการปรับปรุง 

 3. การส ารวจข้อมูลความเมื่อยล้าและการ
เจ็บป่วยจากท่าทางการท างาน โดยใช้แบบสอบถามท าให้
ข้อมูลที่ได้รับอาจมีความคลาดเคลื่อน ดังนั้นควรศึกษา
ทางการแพทย์ร่วมด้วย เช่น การตรวจอาการอักเสบของ
กล้ามเนื้อ จะท าให้ได้รับข้อมูลที่ได้มีความแม่นย ามากขึ้น 

 4. ควรมีการตรวจสอบและติดตามผลสถิติการ
เข้าใช้ห้องพยาบาลของศูนย์กระจายสินค้าบริโภค หลังจากที่
มีการปรับปรุงแก้ไขว่ามีแนวโน้มสาเหตุการเข้ารับบริการของ
พนักงาน ด้วยระบบกล้ามเนื้อและกระดูก ภายในศูนย์
กระจายสินค้าบริโภคว่าลดลงหรือไม่ตามที่มีการปรับปรุง
แก้ไขลักษณะท่าทางการท างานและสถานีงาน 

 5. การประเมินความเสี่ยงลักษณะท่าทางการ
ท างานตามหลักกายศาสตร์ (Ergonomics) ด้วยวิธี RULA 
และ REBA เป็นการประเมินท่าทางการท างานด้วยระดับ
คะแนนโดยแยกออกเป็นส่วน ซึ่งการน าแบบประเมินด้วยวิธี
ดังกล่าวไปใช้ต้องอาศัยการฝีกฝน และความช านาญของผู้
วิเคราะห์ หากน าเครื่องมือวัดการท างานของกล้ามเนื้อ เข้า
มาใช้ประกอบการประเมิน จะท าให้ผลการประเมินความ
เสี่ยงมีความถูกต้องแม่นย าและมีความน่าเชื่อถือมากยิ่งข้ึน 

 6. ควรมีการประเมินความเสี่ยงลักษณะท่าทาง
การท างานตามหลักกายศาสตร์ (Ergonomics) ในแผนกอื่น 
ที่มีสถิติการเข้าใช้ห้องพยาบาลจากอาการเกี่ยวกับระบบ
กล้ามเนื้อและกระดูกที่รองลงมาจากแผนกจัดส่งขาเข้า 
 
6. กิตติกรรมประกำศ 

ผู้วิจัยขอกราบขอบพระคุณ ผู้ช่วยศาสตราจารย์ ดร.
จเร เลิศสุดวิชัย อาจารย์ที่ปรึกษาวิทยานิพนธ์หลักที่ให้
ค าปรึกษาในการเรียน การค้นคว้าวิจัย ตลอดจนการตรวจ
แก้ไขวิทยานิพนธ์จนกระทั่งเสร็จสมบูรณ์ กราบขอบพระคุณ
ผู้บริหาร หัวหน้างาน และพนักงานทุกท่านในการให้ร่วมมือ
ตลอดการด าเนินการศึกษาในครั้งนี้ และกราบขอบพระคุณ
บุคลากรบัณฑิตวิทยาลัยที่ได้ให้ความกรุณาตรวจแก้ไข
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บทคัดย่อ 
งานวิจัยนี้มีวัตถุประสงค์เพื่อลดรอบเวลา และเพิ่มปริมาณผลผลิตของกระบวนการบรรจุ โดยน าหลักการของระบบการ
ผลิตแบบโตโยต้า (TPS) มาประยุกต์ใช้ โดยมีขั้นตอน ดังนี้ ศึกษาภาพรวมของกระบวนการผลิตโดยใช้เครื่องมือผงัการไหล 
(MIFC) ศึกษาขั้นตอนของกระบวนการบรรจุโดยใช้เครื่องมือแผนภาพงานมาตรฐาน (Standardized Work) ด าเนิน
การศึกษาเวลาการท างานของพนักงานโดยใช้เครื่องมือการจับเวลา และข้อมูลที่ได้จากการท างานมาวิเคราะห์โดยใช้
แผนภาพการวิเคราะห์ภาระงาน (Yamazumi Chart) น าสภาพปัญหามาวิเคราะห์ด้วยแผนผังก้างปลา ค้นหาแนวทางใน
การปรับปรุงในการลดความสูญเปล่าจากการท างานและลดเวลาในการท างานของพนักงาน โดยการจัดท า Continuous 
Flow ของกระบวนการบรรจุ ลดรอบเวลา (C.T.) เพื่อท าการปรับภาระงานและก าหนดให้เป็นมาตรฐานในการท างาน 
ผลการศึกษาความเป็นไปในการลดรอบเวลาในการบรรจุพบว่ารอบเวลามากกว่ารอบเวลาการผลิตต่อหน่วยความต้องการ
ของลูกค้า (T.T.) โดยมีคอขวด อยู่ที่กระบวนการบรรจุ ก่อนปรับปรุง รอบเวลามีค่าเท่ากับ 34 วินาทีต่อกล่อง หลัง
ปรับปรุงลดลงเหลือ 22 วินาทีต่อกล่อง ผลคือท าให้ รอบเวลามีค่าเท่ากับรอบเวลาการผลิตต่อหน่วยความต้องการของ
ลูกค้า (T.T.) และเพิ่มปริมาณผลผลิตจาก 1,164 กล่องต่อวันเพิ่มขึ้นเป็น 1,800 กล่องต่อวัน 
 
ค ำส ำคญั (Key word): ระบบการผลิตแบบโตโยต้า ; กระบวนการบรรจุ 
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1. บทน ำ (Introduction) 
บริษัทกรณีศึกษาเป็นผู้ผลิตและส่งออกอาหาร ประเภท
ขนมช็อคโกแลต กระบวนการผลิตหลักๆ คือ ขึ้นรูป ห่อ
ฟอล์ย บรรจุ โดยสภาพปัจจุบันของโรงงาน สายการผลิต มี
การหยุดชะงักระหว่างการผลิต ท าให้เกิดงานกองระหว่าง
ระหว่างกระบวนการท าให้ทางบริษัทฯ มีสภาพการท างานใน
บา งส่ วนยั ง ไ ม่ ส ะด วกต่ อก า รท า ง าน  ร วมถึ ง เ รื่ อ ง
ความสามารถของพนักงานในการปฏิบัติงาน  ด้วยเหตุนี้จึง
จ าเป็นต้องมีการเพิ่มประสิทธิภาพในการปฏิบัติงาน ซึ่งมีอยู่ 
3 ส่วน คือ กระบวนการบรรจุผลิตภัณฑ์โดยเครื่ องจักร 
กระบวนการบรรจุผลิตภัณฑ์โดยพนักงาน และการปรับปรุง
พื้นที่การท างานในกระบวนการบรรจุ ดังนั้นจึงต้องมีการ
รวบรวมข้อมูลและวิเคราะห์ปัญหา และน าระบบ Toyota 
Production System (TPS) มาเพิ่มประสิทธิภาพใน
กระบวนการผลิต  โดยมีวัตถุประสงค์ในการลดรอบเวลาใน
การบรรจุ และเพิ่มปริมาณผลผลิต 
 
2. วิธีวิจัย (Research Methodology) 
-ขั้นตอนท่ี 1 ศึกษาภาพรวมกระบวนการผลิต เครื่องมือที่ใช้ 
คือ Material & Information flow chart (MIFC)  
- ขั้นตอนที่ 2 ศึกษาล าดับกระบวนการบรรจุของพนักงาน 
เครื่องมือท่ีใช้ คือ แผนภาพงานมาตรฐาน  
- ขั้นตอนที่ 3 ด าเนินการศึกษาเพื่อหาเวลาการท างานของ
พนักงาน เครื่องมือท่ีใช้ Time Measurement 
-ขั้นตอนที่  4 ด าเนินการวิเคราะห์เวลาการท างานของ
พนักงานเครื่องมือท่ีใช้ คือ Yamazumi chart 
- ขั้นตอนที่ 5 น าข้อมูลที่ได้มาวิเคราะห์และปรับปรุงการ
ท างาน เครื่องมือที่ใช้ Worksite control check sheet , 
ECRS และ Fishbone Diagram 
ขั้นตอนที่  6  สรุปผลการปรับปรุ งกระบวนการบรรจุ
ช็อกโกแลต เครื่องมือท่ีใช้ คือ Standardized Work , Time 
Measurement, MIFC และ Yamazumi chart (After) 
-ขั้นตอนท่ี 7 น าเสนอผลที่ได้จากการปรับปรุง เครื่องมือที่ใช้ 
คือ Standardized Work ,Time Measurement, MIFC 
และ Yamazumi 
 
3. ผลและกำรอภิปรำยผล (Results and Discussion)   
กระบวนการผลิตมีทั้งหมด 4 กระบวนการ ได้แก่ ผสมช็อก 
ขึ้นรูป ห่อฟอลย์ และบรรจุ โดยมีเวลาการท างานต่อกล่อง 
ของแต่ละขั้นตอน แสดงดังภาพท่ี 1 
 

 
 

ภำพที่ 1 Yamazumi chart กระบวนการผลิต  
(ก่อนปรับปรุง) 

 
จากภาพท่ี 1 จะเห็นได้ว่าเวลาท างานของทั้ง 4 กระบวนการ 
กระบวนการที่ใช้เวลาท างานมากท่ีสุด คือ กระบวนการบรรจุ 
ใช้เวลา 34 วินาทีต่อกล่อง เกินค่า Takt Time ที่เท่ากับ 22 
วินาทีต่อกล่อง ท าให้ค่า C.T. มีค่าสูงกว่า T.T.   
 

 
 

ภำพที่ 2 Material & Information Flow Chart  
(ก่อนปรับปรุง) 

 
จากภาพท่ี 2 กระบวนการต่างๆของการผลิต ซึ่งพบจุดที่เป็น
ปัญหาคือกระบวนการผลิตมีเวลาในการบรรจุนาน  และมี
งานค้างในกระบวนการมากเกินไป คือ สถานีงานที่ 4: บรรจุ 
ใช้เวลา 1,320 นาที จะเห็นได้ว่าเกิดคอขวดที่สถานีงานที่ 4 
เกิดความล่าช้าในการบรรจุ 
ภ าพที่  3  แผนภาพงานมาตรฐ านของพนั ก ง าน ใน
กระบวนการบรรจุนี้แสดงให้เห็นถึงการท างานของแต่ละคน
ในการท างาน  
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ภำพที ่3 Standardized Work (ก่อนปรับปรุง) 
 

จากภาพที่ 3 จะเห็นได้ว่าในขั้นตอนการบรรจุขั้นตอนที่ 1 
พนักงานต้องเดินมาเอาผลิตภัณฑ์จากเครื่องห่อฟอลย์ เพื่อ
น าไปบรรจุ ข้ันตอนท่ี 2 พนักงานต้องเทผลิตภัณฑ์ที่บรรจุลง
บนโต๊ะ ขั้นตอนที่ 3 พนักงานต้องพับกล่องใส่ผลิตภัณฑ์  
ขั้นตอนท่ี 4 พนักงานต้องนับผลิตภัณฑ์ใส่บรรจุภัณฑ์จ านวน 
12 ช้ิน ขั้นตอนที่ 5 พนักงานน าผลิตภัณฑ์ใส่ถุงใสขั้นตอนที่ 
6 พนักงานพับถุง ขั้นตอนท่ี 7 พนักงานแปะสก๊อตเทป  
ขั้นตอนท่ี 8 พนักงานน าวางลงลัง 
 
ตำรำงที่ 1   การเก็บข้อมูลการจบัเวลาของกระบวนการ
บรรจุ (ก่อนปรับปรุง) 

 
 
จากตารางที่  1 จะเห็นได้ว่ากระบวนการบรรจุ มี
กระบวนการ 8 กระบวนการ ใช้เวลาทั้งหมด 34 วินาที   
การวิเคราะห์ว่าเวลาท างานของพนักงานคนใดมีค่ามากกว่า 
Takt Time เพื่อน าไปสู่การปรับปรุงเพื่อลดเวลาในการบรรจุ 
ดังแสดงในภาพที่ 4 
 

 
 

ภำพที่ 4 Yamazumi Chart ก่อนปรับปรุง 
 

จากภาพที่ 4.4  พบว่ารอบเวลาการบรรจุเท่ากับ 34 วินาที 
ต่อกล่อง จะเห็นว่ามีเวลาการท างานเกินค่า Takt Time โดย 
Takt Time เท่ากับ 22 วินาทีต่อกล่อง 
ได้รวบรวมปัญหาที่เกิดขึ้น ดังนี้ 
[1] ใบมาตรฐานไม่มีการอัพเดตการใช้เครื่องจักร  
[2] ไม่มีการรับรู้ถึงแผนการผลิตที่มองเห็นและเข้าใจง่าย  
[3] รอบเวลาในการบรรจุสูง 
 
โดยท าการวิเคราะห์หาสาเหตุถึงปัญหาการบรรจุล่าช้า แสดง
ดังภาพท่ี  5 

 
ภำพที่ 5   การวิเคราะห์สาเหตุของปัญหา 

 
จากแผนภาพการวิเคราะห์สาเหตุของปัญหาด้วยก้างปลา
พบว่า มีคามสูญเปล่าจากการเคลื่อนที่ จึงแสดงให้เห็นถึง
สาเหตุต่างๆที่ เป็นปัญหา ซึ่ งต้องท าการแก้ไขเพื่อเพิ่ม
ประสิทธิภาพในการบรรจุ 
 
ตำรำงที่ 2   ตารางแสดงปัญหาและวิธีการแกไ้ขโดยใช้
หลักการ ECRS 
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จากตารางที่ 2 แสดงการวิเคราะห์โดยใช้หลักการ ECRS คือ 
- ปัญหาที่ 1 เวลาในการบรรจุล่าช้า เวลาในการบรรจุสูง ท า
ให้ต้องมีการท างานนอกเวลา สาเหตุของปัญหา คือเกิดความ
สูญเปล่าในการท างาน จุดบรรจุกับจุดผลิตอยู่คนละจุด
วิธีการแก้ไข จัดท า Continuous flow  
-ปัญหาที่ 2 ไม่มีการรับรู้ถึงแผนการผลิตที่มองเห็นและเข้าใจ
ง่าย วิธีแก้ปัญหา จัดท าบอร์ดวางแผนการบรรจุ โดย 
-ปัญหาที่ 3 เครื่องจักรขัดข้อง พนักงานใหม่ที่เข้ามาท างาน
ไม่รู้วิธีการใช้เครื่องจักรที่ถูกต้อง ส่งผลให้เครื่องจักรเสีย 
หยุดชะงักระหว่างการผลิต โดยการเก็บรวบรวมข้อมูล
ประจ าเดือน ต.ค 2558 มีจ านวนใบแจ้งซ่อม 149 ใบ เวลา
ซ่อมต่อเครื่อง เท่ากับ 49.7 นาที ท าให้มีค่าใช้จ่าย ปี2558 
เป็นเงิน 76,351 บาท ส่งผลถุงต้นทุนการผลิต วิธีแก้ปัญหา 
จัดท า Work Instruction เรื่องการเปิดปิด เครื่องจักร  การ
ท าความสะอาดเครื่องจักร เพื่อให้ง่ายต่อการสอนงาน และ
สื่อสารให้เข้าใจโดยง่าย 
 
ปัญหาที่ 1 เวลาในการบรรจุล่าช้า เวลาในการบรรจุสูง หลัง
การปรับปรุง จะเห็นว่ารอบเวลาการท างาน (Cycle Time) 
ของกระบวนผลิตช็อคโกแลต โดยเวลาการท างานจากเดิม
ทั้งหมด 1,320 ลดลงเหลือ 660 นาที 
 

ภำพที่ 5 Material and Information Flow Chart  

(หลังปรับปรุง)  

ภำพที ่6 Standardized Work  
(หลังปรับปรุง) 

กำรศึกษำรอบเวลำ หลังกำรปรับปรุงการเก็บข้อมูลการจับ
เวลาของกระบวนการบรรจุ (หลังปรับปรุง) จะเห็นได้ว่า
กระบวนการบรรจุ มี 5 ข้ันตอน ใช้เวลาจากเดิมทั้งหมด 34 
วินาที หลังปรับปรุงใช้เวลาในการบรรจลุดลงเหลือ 22  
วินาที 
 

ภำพที่ 7 แผนภาพวิเคราะห์ภาระงาน (หลังปรับปรุง) 
 

จากภาพท่ี 7 พบว่ารอบเวลาการบรรจุของพนักงานหลังการ
ปรับปรุงการบรรจุหน้าเครื่องห่อกล่อง เวลาในการบรรจุของ
พนักงานลดลงเหลือ 22 วินาที ต่อกล่อง จากเดิม 34 วินาที
ต่อกล่อง ส่งผลให้ผลผลิตของพนักงานเพิ่มขึ้น  
 
จากการปรับปรุ ง  และแก้ ไข  จึ งจัดท ามาตรฐานใน
กระบวนการบรรจุ โดยจัดหน้าที่ในการบรรจุให้พนักงาน 2 
คนมีหน้าที่ในการบรรจุ  และพนักงาน 1 คนมีหน้าที่ในการ
พับกล่องและป้อนให้แก่พนักงานบรรจุ   

 
4. สรุปผล (Conclusion) 
จากปัญหากระบวนการบรรจุเวลาในการผลิตล่าช้า ท าให้
ส่งผลกระทบต่อกระบวนการส่งมอบ และการเปิดช่ัวโมงการ
ท างานล่วงเวลาจึงท าการปรับปรุ งประสิทธิภาพของ
กระบวนการบรรจุโดยใช้ทฤษฎีของ TPS และ ECRS ท าให้รอบ
เวลาการบรรจุจากเดิมพนักงานใช้เวลาในการบรรจุ 34 วินาที
ต่อกล่อง เป็น 22 วินาทีต่อกล่อง แสดงดังแผนภูมิที่ 5.1    
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และผลผลิตเพิ่มขึ้นจากเดิม 1,164 กล่องต่อคน เป็น 1,800 

กล่องต่อคน ซึ่งเป็นไปตามวัตถุประสงค์ของงานวิจัย แต่ทั้งนี้
จากภาพท่ี 2 MIFC จะเห็นได้ว่ายังมีความสูญเปล่าในการบวน
การผลิต เช่น การปรับตั้งเครื่องจักรในกระบวนการผลิตที่
หนึ่งและที่สอง ยังมีระยะเวลาที่มากถึง 20 นาทีต่อวัน จึงเป็น
โอกาสในการปรับปรุงต่อไป 

 

 
ภำพที่ 8   แผนภูมิแสดงผลผลิตในการบรรจุ (หลังปรับปรุง) 

 
หลังการปรับปรุงจะเห็นว่าช่ัวโมงการท างานลดลงจาก 1,320 
ช่ัวโมง เหลือ 660 ช่ัวโมง ส่งผลให้ค่าใช้จ่ายที่เกิดขึ้นจากการ
ท างานลดลงแสดงดังภาพท่ี 9 
 

 
ภำพที่ 9   แผนภูมิแสดงต้นทุนจากการผลิต  

(หลังปรับปรุง) 
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บทคัดย่อ 
 การศึกษาครั้งนี้มีวัตถุประสงค์เพื่อศึกษาสภาพทั่วไปเกี่ยวกับการผลิต การค้าระหว่างประเทศของสินค้า
อุตสาหกรรมอิเล็กทรอนิกส์และเปรียบเทียบความได้เปรียบในเชิงการแข่งขันในการผลิตส าหรับอุตสาหกรรม
อิเล็กทรอนิกส์ของประเทศไทยและประเทศเวียดนาม โดยที่การศึกษาครั้งนี้ใช้ทฤษฏีความได้เปรียบในเชิงการ
แข่งขันของ ไมเคิล อี พอร์เตอร์ เป็นแนวทางหลักในการวิเคราะห์ ร่วมกับการค านวณหาค่าดัชนีความได้เปรียบใน
เชิงแข่งขันในแต่ละปัจจัยของประเทศไทยเปรียบเทียบกับปัจจัยของประเทศเวียดนาม น าเสนอข้อมูลทุติยภูมที่ได้
จากการเก็บรวบรวมข้อมูลและเอกสารจากแหล่งต่างๆ มาใช้ในการวิเคราะห์ ผลการศึกษาพบว่า ประเทศไทย
เสียเปรียบในด้านปัจจัยการผลิต และปัจจัยความต้องการภายในประเทศ ส่วนปัจจัยที่ประเทศไทยได้เปรียบก็คือ 
ปัจจัยอุตสาหกรรมสนับสนุนและเกี่ยวเนื่องในประเทศและปัจจัยกลยุทธ์ โครงสร้างและสภาพการแข่งขันใน
ประเทศ จากการวิเคราะห์ความได้เปรียบโดยเปรียบเทียบปัจจัยในแต่ละปีในช่วงปี พ.ศ.2557 -2561 พบว่า 
ประเทศไทยได้เปรียบในการแข่งขันการผลิตสินค้าอุตสาหกรรมอิเล็กทรอนิกส์มากกว่าประเทศเวียดนาม แต่มี
แนวโน้มได้เปรียบลดลงอย่างต่อเนื่องและเสียเปรียบโดยเปรียบเทียบกับประเทศเวียดนามในปี พ.ศ.2561 ดังนั้น 
ประเทศไทยควรมีมาตรการ เช่น พัฒนาฝีมือแรงงาน สร้างเทคโนโลยีใหม่เพื่อเป็นการเพิ่มมูลค่าของสินค้า และ
การรักษาดุลยภาพทางเศรษฐกิจของประเทศ เป็นต้น 
 
ค ำส ำคัญ : การแข่งขัน การผลิต อุตสาหกรรมอิเล็กทรอนิกส์ ประเทศเวียดนาม 
 
ABSTRACT 
 This Report aims to study the general conditions of the production, the international 
trade, and the comparative advantage in the electronics manufacturing industry between Thai 
and Vietnam. Michael E. Porter’s competitive advantage theory was utilized in this study as the 
main approach together with calculation of the index of competitive advantage in each of 
Thailand’s factors compared to Vietnam’s. The secondary data from data collection and 
documentation obtained from various sources were also presented. The results show that 
Thailand is disadvantageous in terms of production factors and domestic demand factors. 
However, Thailand has the advantage over Vietnam in terms of domestic related and 
supportive industries, and firm strategy, and domestic structure and rivalry, Analysis of the 
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comparative advantages of each year factors in the year 2014-2018 shows that Thailand has 
competitive advantage over Vietnam in electronics manufacturing industry. Nevertheless, this 
competitive advantage appears to decrease steadily when compared to Vietnam and Thailand 
becomes disadvantageous in 2018. Therefore, Thailand should take measures such as develop 
skilled-labor, create new technologies for increasing the value of goods and maintain the 
economic equilibrium of the country. 
 
Key Words: Competition, Manufacturing, Electronics Industry, Vietnam 
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1. บทน ำ (Introduction) 
ประเทศไทยเป็นประเทศที่อยู่ในกลุ่มประเทศก าลัง

พัฒนาของทวีปเอเชีย ซึ่งรายได้หลักของประเทศมาจากการ
ส่งออกสินค้าและบริการให้กับชาวต่างชาติ โดยเฉพาะการ
ส่งออกสินค้าอุตสาหกรรมมีมูลค่ามากถึงร้อยละ 78.7 ของ
การส่งออกทั้งหมดของประเทศ (ส านักงานปลัดกระทรวง
พาณิชย์, 2562) ทั้งนี้ ตั้งแต่ปี พ.ศ.2548 ประเทศไทยให้
ความส าคัญกับนโยบายการส่งเสริมอุตสาหกรรมส าหรับการ
ส่งออกเพื่อเป็นการพัฒนาศักยภาพการแข่งขันให้เท่าเทียม
กับประเทศในกลุ่มประเทศพัฒนาอุตสาหกรรมใหม่ (NIES) ที่
เน้นการลงทุนให้ความส าคัญกับทุนและเทคโนโลยี การผลิต 
การคิดค้นผลิตภัณฑ์ใหม่ การส่งเสริมการลงทุนในด้านของ
การวิจัย ในขณะที่ประเทศในกลุ่มอาเซียน ได้แก่ เมียนม่าร์ 
ลาว กัมพูชา เวียดนามและอินโดนีเซีย จะเป็นการลงทุนใน
การผลิตชิ้นส่วนอิเล็กทรอนิกส์ เป็นต้น ส่งผลให้กลุ่มประเทศ
อาเซียนได้รับความสนใจเป็นฐานการผลิตและส่งออกสินค้า
อิเล็กทรอนิกส์ จากนโยบายและมาตรการของรัฐบาลอย่าง
ต่อเนื่อง จนถงึนโยบายไทยแลนด์ 4.0 ที่ก าหนดขึ้นในรัฐบาล
พลเอกประยุทธ์ จันทร์โอชา (กระทรวงอุตสาหกรรม, 2562) 

อุตสาหกรรมอิ เล็กทรอนิกส์ เป็นอุตสาหกรรมที่มี
ความส าคัญต่อระบบเศรษฐกิจของประเทศไทย โดยสามารถ
ท ารายได้จากการส่งออกให้กับประเทศไทยได้มูลค่าสูง 
อุตสาหกรรมอิเล็กทรอนิกส์มีการขยายตัวอย่างรวดเร็วและมี
แนวโน้มเพิ่มขึ้นอย่างต่อเนื่อง จนท าให้เกิดการจ้างงานอย่าง
มากในประเทศไทย ทั้งนี้ประเทศไทย นับเป็นประเทศท่ีจัดได้
ว่ามีศักยภาพในด้านปัจจัยการผลิตไม่ว่าจะเป็นทางด้าน
ทรัพยากรมนุษย์ ความรู้ ความสามารถ โดยมีการพัฒนา
ลักษณะการผลิตสินค้าหรือผลิตภัณฑ์ที่มีความหลากหลาย
มากขึ้นและเมื่อวิเคราะห์ทางด้านภูมิศาสตร์ พบว่า ประเทศ
ไทยมีความได้เปรียบเชิงการค้าในภูมิภาคอินโดจีนและเป็น
ศูนย์กลางของภูมิภาค จึงเป็นปัจจัยที่มีอิทธิพลเชิงบวกใน
ด้านการขนส่ง ซึ่งอัตราการเติบโตของอุตสาหกรรมอิเล็ก 
ทรอนิกส์มีการขยายตัวอย่างก้าวกระโดดอย่างมาก อย่างไรก็
ตามประเทศไทย ยังขาดศักยภาพในการแข่งขันด้าน
นวัตกรรม ความหลากหลายเชิงสร้างสรรค์ ค่าจ้างแรงงาน
และปัญหาด้านการเมือง เมื่อเปรียบเทียบกับประเทศคู่แข่งที่
ส าคัญในภูมิภาคเดียวกันที่ก าลังพัฒนาประเทศเพื่อสร้าง
ความได้เปรียบด้านต่างๆ ข้างต้น ซึ่งประเทศที่มีการพัฒนา
ได้อย่างรวดเร็วและจะเป็นคู่แข่งที่ส าคัญของไทยในอนาคต
คือประเทศเวียดนาม (กรมส่งเสริมอุตสาหกรรม, 2561) 

ในปี พ.ศ.2558 การรวมตัวกันของกลุ่มประชาคม
เศรษฐกิจอาเซียน เกิดการผลักดันให้ประเทศชาติสมาชิก
รวมตัวเป็นเขตการผลิตเดียวกันของภูมิภาคอาเซียนที่

สามารถใช้ทรัพยากรจากประเทศต่างๆ ของกลุ่มสมาชิกมา
เป็นทรัพยากรในการผลิตได้ เพิ่มอ านาจในการผลิตสินค้า
จากทรัพยากรราคาถูกของประเทศสมาชิกและเพิ่มอ านาจ
การเจรจาการค้าระหว่างประเทศกับประเทศนอกกลุ่ม
ประชาคมเศรษฐกิจอาเซียน จึงเป็นผลดีกับประเทศไทยใน
การใช้วตัถุดิบที่มีราคาถูกจากประเทศภายในกลุ่มสมาชิก แต่
อุตสาหกรรมอิเล็กทรอนิกส์ไทยยังมีการสูญเสียส่วนครอง
ตลาดให้กับประเทศในกลุ่มอาเซียนด้วยกัน คือประเทศ
เวียดนาม (Leung: 2010) ที่มีมูลค่าการส่งออกสินค้า
อุตสาหกรรมอิเล็กทรอนิกส์เพิ่มขึ้นจากเดิมถึงร้อยละ 42.56 
จากปี พ.ศ.2555 (กรมส่งเสริมการส่งออก, 2561) โดย
สาเหตุส าคัญที่ท าให้ประเทศเวียดนามมีมูลค่าการส่งออก
สินค้าอุตสาหกรรมอิเล็กทรอนิกส์เพิ่มขึ้นอย่างรวดเร็ว 
เนื่องจากบริษัทต่างชาติเข้ามาลงทุนในเวียดนามเพิ่มมากขึ้น 
โดยเฉพาะบริษัทซัมซุงที่ เข้าไปลงทุนในธุรกิจโทรศัพท์ 
เคลื่อนที่และเครื่องใช้ไฟฟ้า ดังนั้น การเปรียบเทียบความ
ได้เปรียบในเชิงการแข่งขันด้านการผลิตส าหรับอุตสาหกรรม
อิเล็กทรอนิกส์ของประเทศไทยกับประเทศเวียดนามจึงเป็น
ส่วนส าคัญแก่ผู้ผลิตภาคเอกชนและภาครัฐของไทยในการ
ปรับตัวเพื่อลดผลกระทบจากการเปลี่ยนแปลงที่จะเกิดขึ้น
และหาโอกาสในการพัฒนาอุตสาหกรรมเพื่อการอยู่รอดใน
สภาพอุตสาหกรรมที่มีการเปลี่ยนแปลงอย่างรวดเร็วและ
เพิ่มขึ้นอย่างก้าวกระโดดต่อไป 

   
2. วัตถุประสงค์กำรวิจัย (Research Objective) 

2.1 เพื่อศึกษาสภาพท่ัวไปเกี่ยวกับการผลติ และการค้า
ระหว่างประเทศของสินค้าอุตสาหกรรมอิเล็กทรอนิกส์ไทย
และเวียดนาม 

2.2 เพื่อศึกษาและเปรียบเทียบความได้เปรียบเชิงการ
แข่งขันในการผลิตสาหรับอุตสาหกรรมอิเล็กทรอนิกส์ของ
ประเทศไทยและประเทศเวียดนาม 
3. วิธีวิจัย (Research Methodology) 

การวิจัยครั้งนี้เป็นการน าข้อมูลทุติยภูมิ ที่มีการเก็บ
รวบรวมเป็นอนุกรมเวลา ซึ่งเป็นการรวบรวมสภาพทั่วไป
เกี่ยวกับการผลิตและการส่งออกสินค้าอุตสาหกรรม
อิเล็กทรอนิกส์ และน าข้อมูลมาวิเคราะห์ความได้เปรียบเชิง
เปรียบเทียบของการแข่งขันอุตสาหกรรมอิเล็กทรอนิกส์ของ
ประเทศไทยกับประเทศเวียดนาม ในช่วงเวลา 5 ปี คือ พ.ศ.
2557-2561 โดยเก็บรวบรวมข้อมูลจากหน่วยงานต่างๆ อาทิ 
กรมเจรจาการค้าระหว่างประเทศ กรมศุลกากร กระทรวง
พาณิชย์ กระทรวงอุตสาหกรรม ธนาคารแห่งประเทศไทย 
ธนาคารโลก ศูนย์อาเซียนศึกษา หนังสือวิชาการ บทความ
ต่างๆ ตลอดจนเครือข่ายเทคโนโลยีสารสนเทศ จาก
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แหล่งข้อมูลที่เกี่ยวข้องทั้งในและต่างประเทศ  โดยรวบรวม
ข้อมูลที่ส าคัญ ดังนี้ 

3.1 ข้อมูลตัว ช้ีวัดค่าแรงขั้นต่ าของประเทศไทย 
รวบรวมจากสานักงานสถิติแห่งชาติ  ค่าแรงขั้นต่ าของ
ประเทศเวียดนาม มีที่มาจากเว็บไซต์ออนไลน์ของหน่วยงาน 
IECONOMICS Inc. ประเทศสหรัฐอเมริกา 

3.2 ข้อมูลราคาต้นทุนของเวเฟอร์วงจรพิกัดสินค้า
ศุลกากร HS 38.18 รวบรวมจาก Information and 
Communication Technology Center with 
Cooperation of the Customs Department เป็นข้อมูล
มูลค่าการนาเข้าเวเฟอร์วงจรของประเทศไทย และประเทศ
เวียดนาม จากประเทศต่างๆ ทั่วโลก 

3.3 ข้อมูลมูลค่าการส่งออกสินค้าอิเล็กทรอนิกส์ของ
ประเทศไทย และประเทศเวียดนาม พิกัดสินค้า HS 85 
รวบรวมจากศูนย์บริการข้อมูลประชาคมเศรษฐกิจอาเซียน 
สังกัดกระทรวงพาณิชย์กับ International Trade Centre 

3.4 ข้อมูลมูลค่าความต้องการสินค้าอิเล็กทรอนิกส์
ภายในประเทศไทยกับประเทศเวียดนาม รวบรวมข้อมูลจาก
ผลรวมของมูลค่าสินค้าอุตสาหกรรมอิเล็กทรอนิกสข์ั้นสุดท้าย
ที่มีการนาเข้ามาจ าหน่ายในประเทศไทยและประเทศ
เวียดนาม โดยรวบรวมข้อมูลจาก International Trade 
Centre 

3.5 ข้อมูลอ านาจการต่อรองของผู้ขายของประเทศไทย 
และประเทศเวียดนาม โดยใช้ข้อมูล คือ จ านวนประเทศที่มี
การส่ งออกสิ นค้ าอิ เ ล็ กทรอนิ กส์  รวบรวมจาก ITC 
calculations based on UN COMTRADE statistics 

3.6 ข้อมูลอัตราแลกเปลี่ยนและข้อมูลอัตราดอกเบี้ย
เงินกู้ของประเทศไทยและประเทศเวียดนามจากข้อมูลของ
ธนาคารโลก 

3.7 ข้อมูลภาวะการผลิต การจ าหน่ายภายใน และ
การค้าระหว่างประเทศของประเทศไทยและประเทศ
เวียดนาม 

โดยการศึกษาครั้ งนี้  น าตัวแบบเพชร (Diamond 
Framework) ของไมเคิล อี พอร์เตอร์ (Michael E. Porter) 
มาเป็นกรอบในการศึกษาถึงการแข่งขันของไทยและ
เวียดนาม โดยมีลักษณะของตัวแบบ ดังภาพนี้ 

 

 
 

  
โดยตัวแปรที่ใช้ในการศึกษาคือ 1) ด้านปัจจัยการผลิต 2) 
ด้านอุปสงค์ 3) ด้านสิ่งสนับสนุนและเกี่ยวข้อง และ 4) ด้าน
กลยุทธ์ โครงสร้างและสภาพการแข่งขัน 
 

กำรวิเครำะห์ข้อมูล 
การศึกษาสภาพทั่วไปเกี่ยวกับการผลิต และการค้า

ระหว่างประเทศของสินค้าอุตสาหกรรมอิเล็กทรอนิกส์ไทย
และ เ วี ยดนาม  วิ เ ค ร าะห์ โ ดย ใ ช้ข้ อมู ล เ ชิ งคุณภาพ 
(Qualitative Research) ที่ทาการเก็บข้อมูลจากงานวิจัยที่
เกี่ยวข้อง, การค้นคว้าเอกสาร, การวิเคราะห์โดยการ
พรรณนา และสรุปเป็นความคิดเห็นจากผู้เช่ียวชาญในสาขา
ที่เกี่ยวข้อง เป็นต้น น าเสนอในเชิงพรรณนาให้เห็นถึงสภาพ
การผลิต การค้าระหว่างประเทศ และนโยบายของรัฐบาล 

วิธีการวิเคราะห์เชิงพรรณนา (Descriptive Analysis)
โดยนาข้อมูลทุติยภูมิที่ได้จากการเก็บรวบรวมจากหน่วยงาน
ต่างๆ อาทิ กรมส่งเสริมอุตสาหกรรม, ส านักงานเศรษฐกิจ
อุตสาหกรรม, ศูนย์เทคโนโลยีสารสนเทศและการสื่อสารสา
นักงานปลัดกระทรวงพาณิชย์โดยความร่วมมือจากกรม
ศุลกากร, ธนาคารแห่งประเทศไทย ฯลฯ ซึ่งเป็นข้อมูลเชิง
ปริมาณ (Quantitative Research) ทาการวิเคราะห์สภาพ
ทั่วไปรวมถึงความได้เปรียบเชิงเปรียบเทียบในแข่งขันของ
อุตสาหกรรมอิเล็กทรอนิกส์ของประเทศไทยกับประเทศ
เวียดนามตามหลักของ Diamond Model ดังนี ้

 
 
 ทั้งนี้การศึกษาดังกล่าวสามารถก าหนดในรูปแบบของ
กรอบแนวคิดทางการวิจัยได้ดังนี้ 
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 โดยผู้วิจัยร่วมวิเคราะห์ข้อมูลในลักษณะการตัดสินใจ
กลุ่ม (Group Decision Making) ร่วมกับนักวิชาการและ
ผู้เชี่ยวชาญด้านเศรษฐกิจและอุตสาหกรรม จ านวน 3 คน 
 
4. ผลกำรวิจัย (Results)    

 การศึกษาตามวัตถุประสงค์ที่ 1 การศึกษาสภาพ
ทั่วไปเกี่ยวกับการผลิตและการส่งออกสินค้าอุตสาหกรรม
อิเล็กทรอนิกส์ของไทยและเวียดนาม พบว่า โครงสร้างการ
ผลิตสินค้าอุตสาหกรรมอิเล็กทรอนิกส์ของไทยและเวียดนาม 
มีโครงสร้างที่คล้ายคลึงกัน โดยเน้นการผลิตเพื่อส่งออกสินค้า
ขั้นสุดท้าย แต่ปัจจัยการผลิตที่ส าคัญที่อยู่ในอุตสาหกรรมต้น
น้ า คือ เวเฟอร์วงจร จะต้องมีการน าเข้าจากต่างประเทศใน
ปริมาณที่สูง เนื่องจากประเทศไทยและประเทศเวียดนามยัง
ไม่สามารถผลิตเวเฟอร์วงจรที่มีคุณภาพสูง ซึ่งเป็นวัตถุดิบ
ส่วนส าคัญในการผลิตสินค้าอิเล็กทรอนิกส์ได้ 

ประเทศไทยเป็นประเทศที่ได้รับการยอมรับในด้าน
มาตรฐานสินค้าที่มีคุณภาพสูง สินค้าส่งออกที่ส าคัญ 
ประกอบด้วย ฮาร์ดดิสก์ อุปกรณ์คอมพิวเตอร์  ตู้ เย็น 
เครื่องปรับอากาศ และโทรทัศน์ เป็นต้น ซึ่งส่วนใหญ่เป็น
สินค้าที่ใช้ในครัวเรือน ในปัจจุบันผู้บริโภคมีความต้องการที่
เปลี่ยนไป ลดการใช้คอมพิวเตอร์และโน๊ตบุ๊คลดลง ท าให้
อุปกรณ์คอมพิวเตอร์ โดยเฉพาะฮาร์ดดิสก์ที่ประเทศไทยมี
การส่งออกเป็นอันดับหนึ่งของโลกลดลงตามไปด้วย ส่งผล
กระทบให้มูลค่าการส่งออกสินค้าอุตสาหกรรมอิเล็กทรอนิกส์
ของประเทศไทยลดลงในช่วงปีหลัง ๆ 

ประเทศเวียดนาม รัฐบาลประเทศเวียดนามมีการ
ก าหนดนโยบายส่งเสริมการลงทุนทางตรงของนักลงทุนจาก
ต่างประเทศ โดยให้สิทธิพิเศษในหลาย ๆ ด้าน แก่นักลงทุนที่
เข้ามาลงทุนในประเทศเวียดนามโดยเฉพาะการลงทุนใน
อุตสาหกรรมการผลิตสินค้าเพื่อส่งออกไปจ าหน่ายยัง

ต่างประเทศ สามารถได้รับสิทธิพิเศษในการไม่เสียค่าเช่า
ที่ดินยาวนานถึง 70 ปี ซึ่งขึ้นอยู่กับการลงทุนของต่างชาติ
ต้องลงทุนในอุตสาหกรรมอิเล็กทรอนิกส์ที่ประเทศเวียดนาม
ต้องการ ทาให้บริษัทข้ามชาติหลายรายจาก ญี่ปุ่นและเกาหลี
ใต้ เข้ามาลงทุนทางตรงในประเทศเวียดนามเพื่อเป็นฐานการ
ผลิตสินค้าเพื่อส่งออก โดยเฉพาะ บริษัทซัมซุงซึ่งได้ท าการ
จ าหน่ายสินค้าอิเล็กทรอนิกส์หลากหลายรายการ โดยเฉพาะ
โทรศัพท์มือถือสมาร์ทโฟนที่ได้รับความนิยมในปัจจุบัน แทน
คอมพิวเตอร์และโน๊ตบุ๊ค ส่งผลให้ประเทศเวียดนามสามารถ
เพิ่มมูลค่าการส่งออกสินค้าอุตสาหกรรมอิเล็กทรอนิกส์อย่าง
ก้าวกระโดด และมีแนวโน้มในการเจริญเติบโตเพิ่มขึ้นเรื่อย ๆ 

การศึกษาตามวัตถุประสงค์ที่ 2 การศึกษาเปรียบเทียบ
ความ ได้ เ ปรี ยบ เ ชิ ง การแข่ งขั น ในการผลิ ตส าหรั บ
อุตสาหกรรมอิเล็กทรอนิกส์ของประเทศไทยและประเทศ
เวียดนาม พบว่า แนวโน้มการผลิตสินค้าอิเล็กทรอนิกส์ของ
ประเทศไทยมีแนวโน้มเสียเปรียบให้แก่ประเทศเวียดนาม
มากขึ้นอย่างต่อเนื่อง เมื่อจ าแนกออกเป็นปัจจัยแต่ละด้าน 
ประเทศไทยมีความได้เปรียบโดยเปรียบเทียบ คือ ด้านปัจจัย
อุตสาหกรรมสนับสนุนและเกี่ยวเนื่องในประเทศและด้าน
ปัจจัยกลยุทธ์ โครงสร้าง และสภาพการแข่งขันในประเทศ 
ส่วนในด้านที่ประเทศไทยเสียเปรียบโดยเปรียบเทียบ คือ 
ด้ า นปั จ จั ย ก า ร ผลิ ต และ ด้ า นปั จ จั ย ค ว า มต้ อ งก า ร
ภายในประเทศ โดยสามารถสรุปในภาพรวมได้ดังนี้ 

 

ตัวชี้วัด ปี พ.ศ. 
2557 2558 2559 2560 2561 

ปัจจัยการผลิต -13.9 -14.5 -13.2 -12.1 -10.3 

อุปสงค์ 7.5 -3.1 -5.3 -10.7 -12.5 

อุตสาหกรรมสนับสนุน 33.7 26.5 29.4 24.2 17.9 

กลยุทธ์ โครงสร้างและการแข่งขัน 11.2 9.3 8.5 7.4 2.3 

ผลรวม 38.2 18.2 19.4 8.8 -2.6 
 

โดยความได้เปรียบในเชิงแข่งขันแต่ละด้าน สามารถ
อธิบายรายละเอียดได้ดังนี้ 

1. ด้านปัจจัยการผลิต จากการหาค่าดัชนีความ
ได้เปรียบเชิงเปรียบเทียบในด้านปัจจัย พบว่า ประเทศไทยมี
ความเสียเปรียบโดยเปรียบเทียบแก่ประเทศเวียดนาม โดย
ตัวช้ีวัดที่ใช้ในการศึกษา ประกอบด้วย ค่าแรงงานขั้นต่ าและ
ราคาต้นทุนของเวเฟอร์ 

สาเหตุหลักที่ส่งผลให้ประเทศไทยเสียเปรียบ คือ 
ประเทศเวียดนามมีค่าแรงขั้นต่ าที่น้อยกว่าประเทศไทย จึง
ท าให้นักลงทุนมองเห็นโอกาสในการสร้างก าไรจากการลงทุน 
จึงเพ่ิมการลงทุนในประเทศเวียดนาม 

2. ด้านปัจจัยความต้องการภายในประเทศ (อุปสงค์) 
จากการหาค่าดัชนีความได้เปรียบเชิงเปรียบเทียบในด้าน
ปัจจัย พบว่า ประเทศไทยมีความเสียเปรียบโดยเปรียบเทียบ
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แก่ประ เทศเวียดนาม โดยตัว ช้ี วัดที่ ใ ช้ ในการศึ กษา 
ประกอบด้วย มูลค่าการส่งออกสินค้าอิเล็กทรอนิกส์และ
มูลค่าความต้องการสินค้าอิเล็กทรอนิกส์ภายในประเทศ 

เนื่องจากการเปลี่ยนแปลงของพฤติกรรมของผู้บริโภคที่
เปลี่ยนไปลดการใช้คอมพิวเตอร์และอุปกรณ์ประกอบซึ่งเป็น
สินค้าส่งออกหลักของไทยลดน้อยลง เปลี่ยนเป็นการเน้นการ
ใช้โทรศัพท์มือถือ สมาร์ทโฟน ที่มีฐานการผลิตในประเทศ
เวียดนามมากขึ้น จึงส่งผลให้มูลค่าการส่งออกของประเทศ
เวียดนามมีมูลค่าเพิ่มสูงขึ้นอย่างก้าวกระโดด 

3. ด้านปัจจัยอุตสาหกรรมสนับสนุนและเกี่ยวเนื่องใน
ประเทศ จากการหาค่าดัชนีความได้เปรียบเชิงเปรียบเทียบ
ในด้านปัจจัย พบว่า ประเทศไทยมีความได้เปรียบโดย
เปรียบเทียบแก่ประเทศเวียดนาม โดยตัว ช้ีวัดที่ ใ ช้ใน
การศึกษา ประกอบด้วย ปริมาณการน าเข้าเวเฟอร์วงจรและ
อ านาจการต่อรองของผู้ขาย 

ประเทศไทยได้รับการยอมรับว่า เป็นประเทศที่มีความ
แข็งแกร่ง จากการผลิตสินค้าอุตสาหกรรมอิเล็กทรอนิกส์ที่มี
คุณภาพสูงกว่าประเทศอื่น ทาให้ยังคงได้รับความเช่ือใจจาก
ลูกค้าในประเทศต่าง ๆ ประกอบกับสินค้าขั้นสุดท้ายของ
ประเทศไทยท่ีส่งออกมีความหลากหลาย ท าให้สามารถรักษา
ฐานลูกค้าได้อย่างต่อเนื่อง ในกระบวนการผลิตของไทยจึงจา
เป็นในการนาเข้าวัตถุดิบคุณภาพสูงจากต่างประเทศ เพื่อ
เป็นการพัฒนาคุณภาพสินค้าให้มีคุณภาพที่ดียิ่งข้ึน 

4. ด้านปัจจัยกลยุทธ์ โครงสร้าง และสภาพการแข่งขัน
ในประ เทศ จากการหาค่ าดั ชนีค วาม ได้ เ ปรี ยบ เ ชิ ง
เปรียบเทียบในด้านปัจจัย พบว่า ประเทศไทยมีความ
ได้เปรียบโดยเปรียบเทียบแก่ประเทศเวียดนาม โดยตัวช้ีวัดที่
ใช้ในการศึกษา ประกอบด้วย อัตราดอกเบี้ยเงินกู้และอัตรา
แลกเปลี่ยนเงินตรา 

โครงสร้างทางเศรษฐกิจในปัจจุบันท่ีส่งผลกระทบต่อค่า
ดัชนีความได้เปรียบโดยเปรียบเทียบของประเทศไทยส่งผล
กระทบในทางบวกมากกว่าประเทศเวียดนาม จึงเป็นส่วน
ช่วยในการสนับสนุนที่ท าให้ต้นทุนของสินค้าลดต่ าลง
เล็กน้อย 
 
5. อภิปรำยผล (Discussion) 

ผลการศึ กษาพบว่ า โค ร งส ร้ า งกา รผลิ ตสิ นค้ า
อิเล็กทรอนิกส์ของไทยและเวียดนาม มีโครงสร้างที่คล้ายคลึง
กัน โดยเน้นการผลิตเพื่อส่งออกสินค้าขั้นสุดท้ายสอดคล้อง
กับงานวิจัยของ Rasiah, Xiao-Shan & Chandran (2014) 
ที่ท าการศึ กษาวิกฤติ การณ์ที่ ส่ งผลต่ ออุตสาหกรรม
อิเล็กทรอนิกส์ในภูมิภาคเอเชียตะวันออกเฉียงใต้  ใน
ขณะเดียวกัน ผลการศึกษาด้านปัจจัยการผลิต แสดงให้เห็น

ว่าประเทศไทยเสียเปรียบแก่ประเทศเวียดนามโดยเฉพาะ
ค่าแรงงานขั้นต่ าซึ่งตรงกับผลการวิจัยของ Tuan, Nhan & 
Ngoc (2016) ที่ศึกษาถึงนวัตกรรมและปัจจัยที่ส่งผลต่อการ
สนับสนุนความได้เปรียบของอุตสาหกรรมจากประเทศ
เวียดนาม 

ผลการศึกษาพบว่า ความต้องการภายในประเทศ (อุป
สงค์) ของประเทศไทยมีความเสียเปรียบโดยเปรียบเทียบแก่
ประเทศเวียดนามอันเกิดจากการเปลี่ยนแปลงของพฤติกรรม
ของผู้บริโภค เป็นผลการศึกษาท่ีสอดคล้องในทิศทางเดียวกัน
กับผลงานวิจัยของ Tran & Norlund (2015) ที่อธิบายถึง
พฤติกรรมการบริโภคสินค้าอิเล็กทรอนิกส์ของประชาชนใน
ประเทศเวียดนามว่ามีปริมาณสูงขึ้นอย่างก้าวกระโดดในช่วง 
5 ปีท่ีผ่านมา 

 
6. สรุปผล (Conclusion) 
 ประเทศไทยเสียเปรียบในด้านปัจจัยการผลิต และ
ปัจจัยความต้องการภายในประเทศ ส่วนปัจจัยท่ีประเทศไทย
ได้เปรียบก็คือ ปัจจัยอุตสาหกรรมสนับสนุนและเกี่ยวเนื่องใน
ประเทศและปัจจัยกลยุทธ์ โครงสร้างและสภาพการแข่งขัน
ในประเทศ จากการวิเคราะห์ความได้เปรียบโดยเปรียบเทียบ
ปัจจัยในแต่ละปีในช่วงปี พ.ศ.2557-2561 พบว่า ประเทศ
ไทยได้เปรียบในการแข่งขันการผลิตสินค้าอุตสาหกรรม
อิเล็กทรอนิกส์มากกว่าประเทศเวียดนาม แต่มีแนวโน้ม
ได้เปรียบลดลงอย่างต่อเนื่องและเสียเปรียบโดยเปรียบเทียบ
กับประเทศเวียดนามในปี พ.ศ.2561 ดังนั้น ประเทศไทยควร
มีมาตรการ เช่น พัฒนาฝีมือแรงงาน สร้างเทคโนโลยีใหม่เพื่อ
เป็นการเพิ่มมูลค่าของสินค้า และการรักษาดุลยภาพทาง
เศรษฐกิจของประเทศ 
 
7. ข้อเสนอแนะ (Suggestions) 
 จากการศึกษาความได้เปรียบเชิงการแข่งขันในการผลติ
สาหรับอุตสาหกรรมอิเล็กทรอนิกส์ของประเทศไทยและ
ประเทศเวียดนาม ประเทศไทยยังคงมีความได้เปรียบโดย
เปรียบเทียบกับประเทศเวียดนาม แต่เมื่อศึกษาถึงแนวโน้ม
ในแต่ละตัวช้ีวัดแล้ว จะเห็นว่าประเทศเวียดนามมีการพัฒนา
ประเทศในหลายๆ ด้าน ซึ่งจะส่งผลกระทบต่อประเทศไทย
ในอนาคตได้ ดังนั้นประเทศไทยควรมีการพัฒนา ปรับปรุง
และเพิ่มประสิทธิผลในกระบวนการดาเนินงานด้านต่าง ๆ 
เพื่อเพิ่มขีดความสามารถในการแข่งขันและรักษาตลาด
ส่งออกสินค้าอุตสาหกรรมอิเล็กทรอนิกส์ ดังน้ี 
 7.1 ปัจจัยด้านการผลิต จากผลการวิเคราะห์เป็นปัจจัย
ที่ประเทศไทยเสียเปรียบในการผลิตของตัวช้ีวัดค่าแรงขั้นต่ า
และราคาต้นทุนเวเฟอร์ ดังนั้น ประเทศไทยต้องท าการ
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พัฒนาฝีมือแรงงานให้มีทักษะความสามารถให้เป็นที่ต้องการ
ของตลาดแรงงานอุตสาหกรรมอิเลก็ทรอนิกส์ เพราะประเทศ
ไทยไม่สามารถลดค่าแรงขั้นต่ าลง ให้เทียบเท่ากับประเทศ
เวียดนามได้ จึงต้องเพิ่มประสิทธิภาพฝีมือแรงงานให้สูงขึ้น 
และพัฒนาอุตสาหกรรมการผลิตเวเฟอร์วงจรเพื่อให้ได้รับ
การยอมรับจากผู้ผลิตในประเทศ ส่งผลให้ผลิตเวเฟอร์วงจร
ได้มากขึ้นเป็นการเพิ่มอ านาจการต่อรองให้สามารถซื้อ
วัตถุดิบในการผลิตจากต่างประเทศให้ได้ในราคาที่ถูกลง 
 7.2 ปัจจัยด้านปัจจัยความต้องการภายในประเทศ จาก
ผลการวิเคราะห์ประเทศไทยเสียเปรียบในตัวช้ีวัดมูลค่าการ
ส่งออกสินค้าอิเล็กทรอนิกส์และมูลค่าความต้องการสินค้า
อิเล็กทรอนิกส์ภายในประเทศ ดังนั้น ผู้ผลิตภายในประเทศ
ไทยต้องเร่งปรับตัวให้ทันต่อการเปลี่ยนแปลงพฤติกรรมของ
ผู้บริโภคและการเปลี่ยนแปลงด้านเทคโนโลยีต่าง ๆ รวมถึง
สร้างเทคโนโลยีใหม่ เพื่อเป็นการเพิ่มมูลค่าของสินค้า
อิเล็กทรอนิกส์ให้มีมูลค่าเพิ่มสูงขึ้น และสามารถตอบสนอง
ต่อความต้องการของผู้บริโภคในปัจจุบันได้อย่างรวดเร็ว 
 7.3 ปัจจัยด้านปัจจัยอุตสาหกรรมสนับสนุนและ
เกี่ยวเนื่องในประเทศ จากผลการวิเคราะห์เป็นปัจจัยที่
ประเทศไทยได้เปรียบในการผลิตในตัวช้ีวัดปริมาณการน าเข้า
เวเฟอร์วงจรและอ านาจการต่อรองของผู้ขาย ประเทศไทย
ได้รับการยอมรับจากต่างประเทศในมาตรฐานสินค้า
อิ เล็กทรอนิกส์จึ งต้องมีการพัฒนาการผลิตสินค้าให้มี
มูลค่าเพิ่มสูงโดยเน้นการออกแบบ เพิ่มนวัตกรรมใหม่ เน้น
การผลิตตามความต้องการของลูกค้าให้มากขึ้น เพื่อรักษา
ฐานลูกค้าเดิม เพิ่มลูกค้ารายใหม่ และจ าเป็นต้องพัฒนา
อุตสาหกรรมขั้นต้น คือ อุตสาหกรรมการผลิตเวเฟอร์วงจร
ภายในประเทศให้มีคุณภาพที่สงูขึ้น เพื่อลดการน าเข้าเวเฟอร์
วงจรจากต่างประเทศให้ลดลง หันมาใช้สินค้าจากผู้ผลิต
ภายในประเทศให้มากขึ้น 
 7.4 ปัจจัยด้านปัจจัยกลยุทธ์ โครงสร้าง และสภาพการ
แข่งขันในประเทศ จากผลการวิเคราะห์เป็นปัจจัยที่ประเทศ
ไทยได้ เปรียบในตัวช้ีวัดอัตราดอกเบี้ยเงินกู้และอัตรา
แลกเปลี่ยนเงินตรา เนื่องจากเป็นตัวช้ีวัดที่ส่งผลต่อความ
เชื่อมั่นในการลงทุนของนักลงทุนชาวต่างชาติ ดังนั้น รัฐบาล
และธนาคารแห่งประเทศไทย ต้องมีมาตรการทางการเงินใน
การรักษาดุลยภาพทางเศรษฐกิจไม่ให้มีความผันผวนจนท า
ให้เกิดความไม่มั่นใจในการลงทุน 
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เทคโนโลยีกำรรีดผ่ำในกระบวนกำรรีดเหล็กเส้น 
Slit Rolling Technology for Re-bar Rolling Process 
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บทคัดย่อ 

บทความนี้มีวัตุประสงค์น าเสนอแนวการเพิ่มผลิตของกระบวนการรีดเหล็กเส้นโดยใช้เทคโนโลยีการรีดผ่าเพื่อให้
สามารถแช่งขันได้แบบยั่งยืนในอุตสาหกรรมผลิตเหล็ก โดยได้ศึกษาความเป็นมาของการรีดแบบผ่า วิธีการรีดผ่า 
ชนิดของร่องรีด และอุปกรณ์ที่ส าคัญส าหรับการรีดผ่าแบบ 2-5 เส้นจากการยใช้บิลเล็ตแท่งเดียว การ
เปรียบเทียบก าลังผลิตของเหล็กเส้นขนาดต่าง ๆ และปัญหาที่ส าคัญที่ส่งผลกระทบให้กระบวนการรีดผ่านี้ไม่
ประสบผลส าเร็จเกิดการศูญเสียเวลาในกระบวนการผลิต เทคโนโลยีการรีดผ่า โดยสรุปได้ว่าเทคโนโลยีนี้ท าให้
ก าลังผลิตเหล็กเส้น เส้นผ่านศูนย์กลางขนาดเล็กในกระบวนการเดียวกันมีก าลังการผลิตเท่ากับเหล็กเส้นที่มีขนาด
เส้นผ่านศูนย์กลางใหญ่โดยที่ไม่ต้องใช้ความเร็วที่สูงมากเกินไปซี่งอุปกรณ์ต่าง ๆ ของเครื่องรีดสามารถรองรับได้
และเทคโนโลยีนี้สามารถลดล าดับขั้นตอนจ านวนครั้งการรีดให้น้อยกว่าการรีดแบบเส้นเดียวทั่วไปซึ่งส่งผลให้
จ านวนแท่นรีดในกระบวนการลดลงและลดการลงทุนเร่ิมต้นได้มาก 
 
ค ำส ำคัญ (Key word): การรีดผ่า กระบวนการรีดเหล็กเส้น การเพิ่มผลผลิต Slit rolling; Slit groove; Dog-
bone pass 
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บทน ำ 
กระบวนการรีดแบบเส้นเดียวทั่วไป (Conventional 

Rolling Process) เริ่มต้นจากการน าบิลเล็ตเข้าเตาอบเหล็ก 
(Reheating Furnace) ให้ได้ประมาณ 1,150ºC หลังจากนัน้
ล าเลียงเข้าแท่นรีดหยาบ (Roughing Stand) 1-8 แท่น 
แท่นรีดหยาบกลาง (Intermediate Stand) 9-14 แท่น และ
มีแท่นรีดละเอียด (Finishing Stand) 15-20 แท่น ดังแสดง
ในภาพที่ 1  โดยทั่วไปกระบวนการรีดเหล็กเส้นเดียวแบบ
ทั่วไปจะถูกออกแบบให้มีความหลากหลายของขนาด
เหล็กเส้นเพื่อตอบสนองความต้องการของลูกค้าโดยปกติแล้ว
มีขนาดตั้งแต่ Ø9-Ø32 มม. แต่กระบวนการผลิตของ
เหล็กเส้นแบบทั้วใปนี้จะมีก าลังผลิตความแตกต่างกันมาก
ระหว่างเหล็กเส้นแต่ละขนาด เช่น ขนาดใหญ่ (Ø32 มม.) 
ก าลังผลิตจะสูงเกินก าลังผลิตของเตาอบเหล็ก และเหล็กเส้น
ขนาดเล็ก (Ø9 มม.) ก าลังผลิตจะต่ าแต่ถ้าต้องการให้
เหล็กเส้นขนาดเล็กมีก าลังผลิตจะสูงได้ก็ต้องเพิ่มความเร็วใน
การรีดให้สูงขึ้นแต่ไม่สามารถเพิ่มได้สูงมากเพราะมีข้อจ ากัด
ด้านความเร็วของเครื่องรีดเหล็กและอุปกรณ์ ท าให้เหล็กเส้น
ขนาดเล็กมีก าลังผลิตต่ า Productivity ต่ า ไม่สามารถ
แข่งขันทางธุรกิจ ได้ท าให้ผู้ออกแบบท าต้องหาความ
เหมาะสมกับก าลังผลิตของเตาเผาให้ทั้งเหล็กใหญ่และเหล็ก
ขนาดใหญ่ได้เหมาะสมกับก าลังผลิตของเตาเผา 

 
ภำพที่ 1 เครื่องรีดเหล็กเส้นกลมและข้ออ้อยแบบต่อเนื่อง 

[1] 
ภาพที่ 2 แสดงให้เห็นกระบวนการรีดเหล็กเส้นขนาด

ตั้งแต่ Ø10 Ø12 และ Ø16 มม. ก าลังผลิตก็จะเพิ่มขึ้นตาม
ขนาดของเหล็กเส้นแบบการรีดแบบเส้นเดียวแต่ยังไม่เต็ม
ก าลังผลิตของเตาอบเหล็ก จนกระทั้งขนาดเหล็กเส้น Ø19 
มม. หรือมากกว่า ก าลังผลิตเหล็กเส้นจึงเต็มก าลังผลิตของ
เตาอบ จะเห็นได้ว่าก าลังผลิตเหล็กเส้นที่ขนาดต่ ากว่า Ø19 
มม. เตาอบจะท างานไม่เต็มที่ส่งผลให้มีประสิทธิภาพต่ า 
(Low Efficiency) ท าให้สูญเสียโอกาสส่งผลให้ผลผลิตต่ า 
(Low Productivity) 

ดังนั้นผู้ออกแบบจึงใช้เทคโนโลยีการรีดผ่า (Slit 
Rolling Technology) เฉพาะเหล็กขนาดเล็ก (Ø8-Ø12 

มม.) โดยการออกแบบร่องรีดพิเศษ (Special Pass Design) 
5 ร่องท้าย (5 แท่นรีด) ของแต่ละขนาดเส้นผ่านศูนย์กลาง
เหล็กเส้น เช่น ร่องรีดเตรียมก่อนเข้า Dog Bone (DB) และ
หลังจากออกจากแท่นรีดร่องรีดแบบ DB แล้วจะเข้าแท่นรีด
ล าดับถัดไปเพื่อลดขนาดพื้นที่หน้าตัดให้เล็กลงตามแบบอีก
ครั้งเพื่อง่ายต่อการแยกหรือผ่าออกเป็นสองเส้นหรือมากกว่า
นั้นและทางออกของที่ร่องรีดนี้จะติดตั้งชุดผ่าที่ใบมีดผ่าแยก 
(Slitter Blade) เมื่อผ่านใบมีดของชุดผ่า (Slitter) เหล็กก็จะ
แยกออกเป็นสองเส้น “Slit Pass (SP) หรือมากกว่าตามที่
ออกแบบ หลังจากนั้นช้ินงานก็จะเข้าแท่นรีดถัดไปช้ินงานจะ
ถูกรีดให้เป็นรูปไข่ (Oval) และเข้าแท่นสุดท้ายออกเป็น
เหล็กเส้นกลมหรือเหล็กเส้นข้ออ้อยตามขนาดที่ออกแบบไว้ 

การรีดแบบผ่าแบบ 3 4 และ 5 เส้น การผ่าก็จะเริ่มต้น
จากร่องรีดแบบ Square หรือกลม (ST14) แล้วก็จะรีดเป็น
ร่องรีดแบน (ST15) เพื่อเข้าแท่นรีดต่อเพื่อเป็นร่องรีดเพื่อ
เตรียมเข้า DB (ST16) หลังจากออกจากแท่นรีดแบบ DB 
แล้วก็จะเข้าแท่นรีด (ST17) เพื่อลดขนาดให้เล็กลงตามแบบ
ที่แท่นรีด (ST18) อีกครั้งเพื่อง่ายต่อการแยกออกเป็น 3 เส้น 
4 เส้นหรือ 5 เส้นหลังจากผ่าแยกแล้วจะช้ินงานยังมีรูปแบบ
กลมและเข้าแท่นรีดแบบร่องรูปไข่ (ST19) และเข้าแท่นรีด
สุดท้าย (ST20) เหมือนกับรีดแบบผ่าเป็น 2 เส้นเช่นกัน 
รูปแบบและล าดับการผ่าแยกดังแสดงในภาพที่ 3 และจาก
ภาพที่3 แสดงให้เห็นว่ากระบวนการรีดผ่า สามารถลด
จ านวนแท่นรีดได้เมื่อเทียบกับการรีดแบบเส้นเดียว 

 
ภำพที ่2 เปรียบเทียบก าลังผลติของการรีดแบบกระบวนการ

ทั่วไปกับแบบเทคโนโลยีการรดีผ่า 

ภำพที่ 3 Schedule การรีดแบบรีดผ่า (a) 3 เส้น (b) 4 เส้น
และ (c) 5 เส้น [2] 
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ชนิดของร่องรีดแบบผ่ำ (Kind of Slitting Groove) 
ร่องรีดก่อนหน้าและหลังการรีดแบบผ่านั้นส่วนมากจะ

ใช้ลักษณะของร่องเป็นแบบ Round-Oval-Round ซึ่งเป็น
ร่องแบบการรีดปกติทั่วไปแต่จะมีร่องรีดแบบพิเศษก่อนหน้า
การรีดผ่าแยกท่ีจะท าการรีดผ่าและร่องรีดที่ออกจาก ชุดไกด์
การรีดผ่า (Slitter) นั้นก็จะเป็นรูปร่างกลม (Round Shape)
และจะไปเข้าร่องรีดแบบรูปไข่ในล าดับถัดไป ตามรูปแบบ
เหมือนการรีดปกติเส้นเดียว โดยมีรูปแบบของร่องรีดพิเศษ
ส าหรับการรี ดผ่ า เหมื อนการรี ดแบบธรรมดาทั่ ว ไป
ประกอบด้วย 4 ชนิดได้แก่ (1) Pass Entering Fluted 
Square (2) Fluted Square (3) Dog-Bone และ (4) 
Slitting Pass ดังแสดงภาพแบบของร่องดังภาพท่ี 4 
 

 
ภำพที่ 4 ชนิดของร่องรีดแบบ Slitting 

การพัฒนาเทคโนโลยีของการรีดเหล็กแบบผ่าเพื่อแยก
เหล็กให้มากกว่าหนึ่งเส้นโดยใช้บิลเล็ตแท่งเดียวนั้นมีมานาน
หลายปี เพื่อเพิ่มผลผลิตของเหล็กเส้นที่มีเส้นผ่านศูนย์กลาง
ขนาดเล็ก (Ø7-Ø20 มม.) มาอย่างต่อเนื่องโดยเริ่มจากการ
ผ่าเป็น 2 เส้นและได้พัฒนาเป็น 3 เส้น 4 เส้น อย่างต่อเนื่อง
และล่าสุด Danieli Morgårdshammar ซึ่งเป็นผู้น าระดับ
โลกในการออกแบบเครื่องรีดเหล็กเส้นและโรงงานรีด
ผลิตภัณฑ์แบบทรงยาวได้มีผู้ออกแบบใช้เทคโนโลยีการรีดผ่า 
5 เส้น และได้ประสบความส าเร็จส าหรับการผลิตเหล็กเส้น
โดยเริ่มจากเหล็กบิลเล็ตแท่งเดียวดังแสดงในภาพที่ 5 ผลิต
เหล็กเส้นขนาด Ø8 มม. ในปี พ.ศ. 2559 ณ โรงงานผลิต
เหล็กเส้น BSRM ซึ่งเป็น บริษัทผลิตเหล็กในประเทศบังคลา
เทศ [2] 

 

 
 

ภำพที่ 5 การรดีแบบผ่า 5 เส้น 

วิธีกำรรีดผ่ำ (Slit Rolling Method) 
 การรีดผ่าแบบ 2 เส้นนั้นวิธิการก็จะแบ่งครึ่งของช้ึน
งานเลยและการรีดผ่าแบบ 3 แบบ 4 และแบบ 5 เส้น การ
รีดผ่าแบบ 3 เส้น โดยการออกแบบร่องรีด จะมีรูปแบบ 3 
ส่วน (1 2 และ 3) การผ่าแยกจะเริ่มผ่าแยก 1 กับ 2 และ 3 
แยกออก 3 พร้อมกัน โดยใช้ชุดผ่า ชุดเดียวเท่านั้นดังแสดง
ในภาพที่ 6 ส่วนการรีดแบบผ่าออกเป็น 4 เส้นจะท าการผ่า
แยกเป็น 2 ครั้ง ครั้งแรกแยก 1 กับ 4 ออกจากกันก่อนโดย
ใช้ ใบมีดของชุดผ่า ชุดแรกและตอ่มาแยก 2 กับ 3 ขั้นตอน
แยก 2 ออกจาก 3 แยกออกจากกัน การรีดผ่าแบบน้ีจะใช้
ใบมีดชุด ผ่าสองชุดดังแสดงในภาพท่ี 6 และแบบรีดผ่า 5 
เส้นนั้นจะท าการแยก 1 กับ 5 ก่อน แล้วแยก 2 3และ 4 เส้น
ออกตามดังแสดงในภาพท่ี 6 
 

 
 

ภำพที่ 6 เทคนิคการผ่าแยก (a) แบบ 2 เส้น (b) แบบ 3 
เส้น (c) แบบ 4 เส้น (d) แบบ 5 เส้น [3] 

 
กำรติดต้ังอุปกรณ์หลักส ำหรับกำรรีดผ่ำ 

ระบบการติดตั้ งไกด์ที่ส าคัญได้แก่ โรลเลอร์ ไกด์ 
(Roller entry guide with stabilizer, REWS) ติดตั้งที่
ทางเข้าแท่นรีด 15 (ST 15) และ 16 (ST 16) และชุด 
Slitter ติดตั้งท่ีทางออกแท่นรีด 16 (ST 16) ดังแสดงในภาพ
ที ่7 

 

 
 

ภำพที่ 7 แสดงการติดตั้งของไกด์เข้า-ออก ต่าง ๆ ในการรีด
แบบผ่า [2] 

 
อุปกรณ์หลักส ำหรับกำรรีดผ่ำ 
 
 ในกระบวนการรีดผ่าจะมีอุปกรณ์หลักเพิ่มเติมจาก
กระบวนการผลิตแบบเส้นเดียวได้แก่ (1) Delivery Roller 
twister guide (2) โรลเลอร์ไกด์ (Roller Entry Guide) ดัง
แสดงในภาพที่ 8 (3) EDG Edging Guide (4) Slitting (5) 
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ไกด์บิดทางออก (Twist Roller Guide) และ (6) ไกด์
ทางออก (Exit guide)  

    
ภำพที่ 8 Roller entry guide with stabilizer และ roller 

entry guide แบบ 4 ลูกโรลเลอร ์
 ชุดรีดผ่าที่มีใบมีดส าหรับรีดผ่านั้นแบ่งออกได้ประมาณ 
2 แบบ ได้แก่ แบบติดตั้งเอาไว้ภายนอกแท่นนี้และแบบ
ติดตั้งบริเวณทางออกของแท่นรีดดังภาพที่ 9 ชุดรีดผ่าแบบ
แรกจะต้องติดตั้งนอกแท่นรีดและปัจจุบันนี้ไม่ได้รับความ
นิยมส าหรับผู้ออกแบบแล้วเนื่องจากมีขนาดรูปร่างใหญ่ต้อง
ใช้พื้นที่ในการติดตั้งมากและชุดรีดผ่าแบบที่ 2 แบบติดตั้ง
บริเวณทางออกภายในแท่นรีดลักษณะของชุดผ่าแบบนี้ดัง
แสดงในภาพที่ 10  

     
ภำพที่ 9 ชุดรีดผ่าแบบตดิตั้งเอาไว้ภายนอกแท่น 

 

   
ภำพที่ 10 (a) ชุดรีดผ่าแบบผ่าแบง่ 2 เส้น (b) การประกอบ

ใบมีดเข้าเพลา 
ปัญหำท่ีพบในกระบวนกำรรีดแบบผ่ำ 

ปัญหาที่ส าคัญที่เป็นอุปสรรคของการรีดผ่าคือคุณภาพ
ของวัตถุดิบ  (บิล เล็ต )  ถ้ าคุณภาพไม่ดีมี ส่ วนผสมสิ่ ง
แปลกปลอม (Impurity) หรือ Inclusion ในเนื้อของบิลเล็ต 
มีโพรงอากาศในเนื้อของบิลเล็ต ซึ่งจะส่งผลกระทบให้ช้ินงาน 
(บิลเล็ตที่ถูกรีด) นั้นแตกหรือมีรอยเสก็ดที่ผิวของช้ินงานและ
จะติดสะสมอยู่บริเวณทางเข้าไกด์หรือรูของไกด์ท าให้ช้ินงาน
เส้นถัดไปที่วิ่งตามมานั้นไม่สามารถเข้ารูของไกด์ได้ท าให้
เหล็กติดและสูญเสียเวลา (Down Time) ในกระบวนการ
ผลิตลักษณะของเศษเหล็กที่ติดบริเวณทางเข้าและรูของไกด์
ดังแสดงในภาพ 11 

เหล็กมีน้ าหนักแต่ละเส้นไม่เท่ากัน ถ้าช้ินงานที่ก่อน
เข้าแท่นรีดที่จะรีดผ่าถ้าการเตรียมช้ินงานหรือร่องรีดก่อน
การแบ่งช้ินงานในด้าน A และ B ไม่เท่ากันดังแสดงในภาพที่ 
12 โดยจะส่งผลให้เหล็กเส้นท่ีรีดออกโดยใช้เทคโนโลยีการรีด
ผ่านี้มีน้ าหนักไม่เท่ากันระหว่างเหล็กเส้นแต่ละเส้น 

 
ภำพที่ 11 เศษเหล็กติดไกด์และเศษเหล็กตดิแผ่นแยกช้ินงาน 
 

   
 

ภำพที่ 12 ลักษณะของช้ินงานท่ีผ่านการรีดแบบผ่า [4] 
 

ก ำลังผลผลิตของเหลก็เส้นที่ใช้เทคโนโลยีกำรรีดผ่ำ 
ก าลังผลิตจะเพิ่มขึ้นโดยแปรผันตามจ านวนเส้นที่ท า

การรีดผ่า เช่น ขนาดเหล็ก DB16 ในกรณีการรีดแบบเส้น
เดียวก าลังผลิตเท่ากับ 58 ตันต่อช่ัวโมงและในกรณีใช้
เทคโนโลยีการรีดแบบผ่า 2 เส้นก าลังผลิตเท่ากับ 116 ตันต่อ
ช่ัวโมงและก าลังผลิตขนาดเหล็กอ่ืน ๆ ดังแสดงในตารางที่ 1 
ตารางที่ 1 ก าลังผลติของเหล็กเสน้ของแต่ละจ านวนการแบบ
ผ่าและขนาดเส้นผา่นศูนย์กลางของเหล็กต่างกัน 

ล าดับ 

จ านวน
ผ่า  

ขนาด
เหล็ก น้ าหนัก ความเร็ว 

ก าลัง
ผลิต 

 (เส้น) (มม.) (kg/m) (m/s) (T/hr) 

1 1 DB16 1.578 10.2 58 

2 2 DB16 1.578 10.2 116 

3 1 DB12 0.888 11.2 36 

4 2 DB12 0.888 11.2 72 

5 1 DB12 0.888 12.2 39 

A B 

การผ่าแบ่ง 2 เส้น 
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6 2 DB10 0.616 10.2 45 

7 3 DB10 0.616 10.2 68 

8 4 DB10 0.616 10.2 90 

สรุปผล 

 สรุปได้ว่าเทคโนโลยีการรีดผ่านี้ท าให้เหล็กเส้น เส้น
ผ่านศูนย์กลางขนาดเล็กมีก าลังการผลิตเท่ากับเหล็กเส้นที่มี
ขนาดเส้นผ่านศูนย์กลางใหญ่โดยที่ไม่ต้องใช้ความเร็วที่สูง
มากเกินไปซี่งอุปกรณ์ต่าง ๆ ของเครื่องรีดสามารถรองรับได้
และเป็นเทคโนโลยีที่ท าให้จ านวนแท่นรีดน้อยกว่าการรีด
แบบเส้นเดียวท่ัวไป ท าให้สามารถลดการลงทุนเริ่มต้นได้มาก 
 
ข้อดี 

1. ก าลังผลติมากกว่าขณะความเร็วทีร่ีดสดุท้ายเท่ากัน  
2. ก าลังผลิตเพิ่มขึ้นจ านวนแท่นรีดหรือจ านวนครั้งใน

การรีดน้อยกว่าแบบการีดแบบเส้นเดียว 
3. สามารถลดการลงทุนเริม่ต้นเนื่องด้วยจ านวนเครื่อง

รีดน้อยกว่า เพราะต้นทุนของแต่ละเครื่องรีดจะประกอบด้วย 
ลูกรีด มอเตอร์ Drive Control Power รวมทั้งอะไหล่
ส าหรับการซ่อมบ ารุง  

4. ก าลังผลิตสามารถท าได้เตม็ก าลงัผลติของเตาอบท้ัง
ขนาดของเหล็กท้ังเล็กและใหญ่ส่งผลให้ Productivity สูงขึ้น 
 
ข้อเสีย 

1. ต้องมี อุปกรณ์พิ เ ศษเพิ่ มขึ้ น  เ ช่น  Pre-entry 
Guides Entry Guide และ อุปกรณ์ชุดการรีดผ่า 

2. ควบคุมการรีดยากมากขึ้นเพราะจะต้องมีรูปแบบ
ของ Pass Design เป็นแบบพิเศษอย่างน้อย 2 Pass ได้แก่ 
Forming Pass และ Slitting Pass 
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2) อาจารย์ประจ าบัณฑิตวิทยาลัย หลักสูตรวิศวกรรม
ศาสตรมหาบัณฑิต (M.Eng.) สาขาวิชาการจัดการงาน
วิศวกรรม มหาวิทยาลัยเกษมบัณฑิต กรุงเทพมหานคร  

3) เป็นผู้จัดการฝ่ายผลิตเหล็กเส้นในประเทศอินโดนีเชีย 
บริษัท PT. Putra Baja Deli, Jakarta Indonesia 

กำรศึกษำ 
ส าเร็จการศึกษาระดับประกาศนียบัตรวิชาชีพช้ันสูง 

(ปวส.) เทคนิคยานยนต์ วิทยาลัยช่างกลปทุมวัน  วิศวกรรม
ศาสตรบัณฑิต (วศ.บ. เครื่องกล) สถาบันเทคโนโลยีพระจอม
เกล้าธนบุรี วิศวกรรมศาสตรมหาบัณฑิต (วศ.ม. การจัดการ
งานวิศวกรรม) มหาวิทยาลัยเกษมบัณฑิตและ วิศวกรรม
ศาสตรดุษฎีบัณฑิต (วศ.ด. การออกแบบและผลิตแบบบูรณา
การ) มหาวิทยาลัยเทคโนโลยีพระจอมเกล้าธนบุรี 
 
ผลงำนกำรออกแบบทำงวิศวกรรมในอุตสำหกรรมเหล็ก 
 2559-2560 ทดลองเดินเครื่องรีด (Test Run) และ
ควบคุมดูแลการรีดแบบ slitting rolling ขนาด Ø8-Ø12 มม. 
ของ บริษัท PT. Putra Baja Deli ซึ่งมีก าลังการผลิตสูงสุด 
500,000 ตันต่อปี เมืองชิเลกอน ประเทศอินโดนีเซีย 
 2555 บริหารโครงการ ออกแบบและผลิตเครื่องรีด
พร้อมอุปกรณ์เครื่องรีดโรงงานรีดเหล็กเส้นและเหล็ก
รูปพรรณก าลังการผลิตสูงสุด 200,000 ตันต่อปี ของ บริษัท 
ที. เอส.บี. เหล็กกล้า จ ากัด อ.ศรีมหาโพธ์ิ จ.ปราจีนบุรี 

ดร.ส ำเริง เนตรภู ่
 

http://www.danielicorp.com/Slit%20Rolling.pdf


การประชุมวิชาการและน าเสนอผลงานทางวิศวกรรม   
นวัตกรรม และการจัดการอุตสาหกรรมอย่างยั่งยืน ครั้งที่ 8 ประจ าปี 2562 

 

2554-2555 โรงงานรีดเหล็กเส้นกลม ข้ออ้อยและ
แบน ก าลังการผลิตสูงสุด 30,000 ตันต่อปีของบริษัท สหชัย 
สตีล จ ากัด อ.พระประแดง จ.สมุทรปราการ การให้
ค าปรึกษาเพื่อปรับปรุงกระบวนการรีดเหล็กให้ดีขึ้นใช้วัตถุดิบ
เป็นเหล็กแท่งเล็กขนาดหน้าตัด 120×120 มม2 และลด
ต้นทุนการผลิตด้านพลังงาน 

ปี 2552 ออกแบบเครื่องรีดเหล็กและอุปกรณ์พร้อม
ทดลองเดินเครื่องรีดของโรงงานรีดเหล็กเส้นและเหล็ก
รูปพรรณ ก าลังการผลิตสูงสุด 200,000 ตันต่อปี ของ บริษัท 
PT. Putra Baja Deli เมือง เมดาน ประเทศอินโดนีเซีย  

2548-2550 ออกแบบเครื่องรีดเหล็กและอุปกรณ์
พร้อมทดลองรีดของโรงงานรีดเหล็กเส้น ก าลังการผลิตสูงสุด 
50,000 ตันต่อปี ของ บริษัท Sonik Steel Process 
Industries Sdn. Bhd. เมือง Kuala Lumpur ประเทศ
มาเลเซียและ ออกแบบและผลิตเครื่องรีดเหล็กและอุปกรณ์
พร้อมทดลองรีดของโรงงานรีดเหล็กเส้น ก าลังการผลิตสูงสุด 
120,000 ตันต่อปี ของ บริษัท กาญจนสตีล อินตรัสตรี จ ากัด 
สมุทรปราการ 

ปี 2540-2547 ออกแบบค านวณ และปรับปรุงแก้ไข
เครื่องรีดเหล็กเดิมที่มีอยู่เพื่อเพิ่มประสิทธิภาพและผลผลิต
โรงงานรีดเหล็กเส้นกลม เหล็กข้ออ้อย รูปพรรณ เหล็กแบน 
และเหล็กสี่เหลี่ยม ผู้ผลิตเหล็กในประเทศและต่างประเทศ
จ านวน 15 โรงงาน เช่น บริษัท พาณิซา สตีล จ ากัด บริษัท 
ซี.เอ็น. สตีล จ ากัด บริษัท เจ.เอส. สตีล โปรดักส์ จ ากัด 
บริษัท บี.เค.เค. สตีลมิล จ ากัด บริษัท เจี้ยนต้า สตีล จ ากัด 
บริษัท บางพลี สตีล จ ากัด บริษัท เครือสมุทรปราการ สตีล 
จ ากัด ISM Steel Co., Ltd (Malaysia) Maju Steel Sdn 
Bhd. (Malaysia) เป็นต้น 

 
ผู้ทรงคุณวุฒิ/อนุกรรมกำร/กรรมกำร 
  
 ได้รับเชิญเป็นคณะกรรมการการตัดสิน การแข่งขัน
ออกแบบนวัตกรรม เทคโนโลยี พื้นฐานวิศวกรรม และ
พลังงานสะอาด (Thailand Green Mech Contest 2019) 
ณ เวสต์เกต ฮอลล์ ศูนย์การค้าเซ็นทรัลพลาซา เวสต์เกต 
จังหวัดนนทบุรี 15 มิถุนายน 2562 และเป็นคณะกรรมการ
การตัดสิน การแข่งขันสุดยอดช่างซ่อมมืออาชีพกัลคาสต
รอลรอบชิงชนะเลิศระดับประเทศประจ าปี 2561 วันที่ 23 
กันยายน ณ โรงแรมเดอะ ซายน์ จังหวัดชลบุรี 
 เป็นผู้ทรงคุณวุฒิ วิพากษ์การประกวดนวัตกรรม
สิ่งประดิษฐ์ และยกร่างและวิพากษ์หลักสูตรในสาขาต่าง ๆ 
ทั้งในระดับหลักสูตรวิศวกรรมศาสตรบัณฑิต หลักสูตร
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