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คำนิยม 
 

ด้วยทิศทางการพัฒนาเศรษฐกิจและสังคมของโลกในปัจจุบัน ทำให้ภาคอุตสาหกรรมนอกจากต้องมี
ความรู้ ความสามารถทางด้านวิศวกรรมแล้ว ความสามารถด้านการจัดการสิ่งแวดล้อมและการอยู่ร่วมกัน
กับชุมชนยังเป็นสิ่งที่สำคัญและจำเป็นของภาคอุตสาหกรรมมาก เนื่องจากการพัฒนาเศรษฐกิจและสังคม
ในปัจจุบันมุ่งเน้นไปที่การปรับโครงสร้างเศรษฐกิจให้สมดุลและยั่งยืน องค์กรธุรกิจทั้งในภาคอุตสาหกรรม
การผลิตและการบริการ สามารถปรับปรุงกระบวนการผลิตสินค้าและบริการให้ได้มาตรฐานตามหลักสากล 
และลดต้นทุนการผลิต รวมถึงลดการใช้ทรัพยากรธรรมชาติแต่ยังคงมีคุณภาพที่ดี อีกท้ังยังสามารถแข่งขัน
กับคู่แข่งทางการค้าในตลาดระดับประเทศ ระดับภูมิภาค และระดับโลกได้  

มหาวิทยาลัยเทคโนโลยีราชมงคลพระนคร ได้ตระหนักถึงภารกิจที่สำคัญนี้  จึงให้การสนับสนุน
สาขาวิชาวิศวกรรมการจัดการอุตสาหกรรมเพ่ือความยั่งยืน คณะวิศวกรรมศาสตร์ ผลิตบุคลากรที่มีความรู้
ความสามารถและคุณธรรม สามารถสร้างสรรค์ผลงานวิจัยและนวัตกรรมใหม่ อีกทั้งเป็นการบริการสังคม
ในด้านวิชาการให้เป็นที่ประจักษ์ถึงการเติบโตของสาขาวิชาวิศวกรรมการจัดการอุตสาหกรรมเพื่อความยั่งยืน 
ทั้งในเชิงจำนวนบัณฑิต มหาบัณฑิต ดุษฎีบัณฑิต จำนวนคณาจารย์ผู ้ทรงคุณวุฒิ และผลงานวิชาการ 
ที่มีคุณภาพ 

ข้าพเจ ้าในฐานะอธ ิการบด ีมหาว ิทยาล ัยเทคโนโลยีราชมงคลพระนคร ขอแสดงความย ินดี  
กับสาขาวิชาวิศวกรรมการจัดการจัดการอุตสาหกรรมเพื่อความยั่งยืน คณะวิศวกรรมศาสตร์ มหาวิทยาลัย
เทคโนโลยีราชมงคลพระนคร ที่ได้รับเกียรติร่วมเป็นเจ้าภาพจัดการประชุมวิชาการระดับชาติเพื่อนำเสนอ
ผลงานทางวิศวกรรม นวัตกรรมและการจัดการอุตสาหกรรมอย่างยั่งยืน ครั้งที่ 13 ประจำปี 2567 ร่วมกับ
สถาบันน้ำและสิ่งแวดล้อมเพื่อความยั่งยืน สภาอุตสาหกรรมแห่งประเทศไทย (ส.อ.ท.) ในวันที่ 23 กันยายน 
2567 ณ ศูนย์นิทรรศการและการประชุมไบเทค บางนา จังหวัดกรุงเทพมหานคร ข้าพเจ้าเชื่อมั่นเป็นอย่างยิ่งว่า 
การประชุมวิชาการฯ ในครั้งนี้ จะสามารถพัฒนาความร่วมมือระหว่างสถาบันการศึกษากับภาคอุตสาหกรรม 
ที ่สำคัญของประเทศไทยในด้านองค์ความรู้ นวัตกรรมและเทคโนโลยีเพื ่อขับเคลื ่อนความอย่างยั ่งยืน  
อันจะส่งผลต่อการพัฒนาเศรษฐกิจและสังคมของประเทศให้มีความก้าวหน้าต่อไป 

 
 
                                                                                       

    (อาจารย์ ดร.ณัฐวรพล  รชัสิริวัชรบุล)     
อธิการบดีมหาวิทยาลัยเทคโนโลยีราชมงคลพระนคร 
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คำนิยม 
 

สถาบันน้ำและสิ่งแวดล้อมเพื่อความยั่งยืน สภาอุตสาหกรรมแห่งประเทศไทยได้ดำเนินการจัด 
งานประชุมวิชาการและการนำเสนอผลงานทางวิศวกรรม นวัตกรรม และการจัดการอุตสาหกรรมอย่างยั่งยืน 
(Sustainable Industrial Innovation and Management Conference, SIIMC 2023) ครั้งที่ 13 ประจำปี 2567 
ร่วมกับสาขาวิชาวิศวกรรมการจัดการอุตสาหกรรมเพื่อความยั่งยืน คณะวิศวกรรมศาสตร์ มหาวิทยาลัย
เทคโนโลยีราชมงคลพระนคร พร้อมทั้งได้รวบรวมบทความวิจัยที่ได้รับการพิจารณาจากคณะกรรมการ
ผู้ทรงคุณวุฒิลงในที่เล่มเอกสารผลงานการประชุมวิชาการ (Proceedings) ฉบับนี้ เพื่อให้เป็นช่องทาง 
ในการเผยแพร่ผลงานทางวิชาการ และส่งเสริมให้มีการแลกเปลี่ยนประสบการณ์ต่าง ๆ ในด้านการพัฒนา
อุตสาหกรรมเชิงบูรณาการทางเศรษฐกิจ สังคม และสิ ่งแวดล้อม โดยเน้นถึงปัญหาที ่เกิดขึ ้นจริง 
ในสถานการณ์ปัจจุบันเพื่อให้เกิดประโยชน์สูงสุด อีกทั้งยังแสดงถึงศักยภาพในการศึกษาและวิจัยของ
สถาบันต่างๆ ในประเทศไทยอีกด้วย 

สถาบันน้ำและสิ่งแวดล้อมเพื่อความยั่งยืน สภาอุตสาหกรรมแห่งประเทศไทย มีความชื่นชมผลงาน
บทความวิจัยที่เข้าร่วมการประชุมวิชาการฯ ในครั้งนี้ และหวังเป็นอย่างยิ่งว่าผลงานที่ได้รับพิจารณา 
ให้นำเสนอในที่ประชุมวิชาการฯ (Proceedings) ฉบับนี้จะเป็นองค์ความรู ้ทางวิศวกรรม เทคโนโลยี 
และนวัตกรรมอันจะเป็นประโยชน์ต่อผู้ร่วมการประชุมฯ และผู้ที่สนใจสามารถนำไปประยุกต์ใช้ให้เกิด
ประโยชน์สูงสุด และพัฒนาอุตสาหกรรมของประเทศไทยอย่างยั่งยืนสืบไป 

 

 
 
 
 
                                                                                               

       (นางสาวพรรรัตน์ เพชรภักดี) 
    ผู้อำนวยการใหญ ่สภาอุตสาหกรรมแห่งประเทศไทย 
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คณะกรรมการจัดการประชุมวิชาการและนำเสนอผลงาน 
ทางวิศวกรรม นวัตกรรม และการจัดการอุตสาหกรรมอย่างยั่งยืน  

ครั้งที ่13 ประจำปี 2567 วันที ่23 กันยายน 2567 
ที่ปรึกษาโครงการ มหาวิทยาลัยเทคโนโลยีราชมงคลพระนคร 

1. อธิการบดีมหาวิทยาลัยเทคโนโลยีราชมงคลพระนคร      ประธานที่ปรึกษา 
 ดร.ณัฐวรพล รัชสิริวชัรบุล 

2. รองอธิการบดี        ที่ปรึกษา 
ดร.ปริญญ์ บุญกนิษฐ 

3. รองอธิการบดี        ที่ปรึกษา 
ผู้ช่วยศาสตราจารย์ ดร.กร พวงนาค 

4. รองอธิการบดี        ที่ปรึกษา 
ผู้ช่วยศาสตราจารย์ ดร.กฤษณ์ เจ็ดวรรณะ 

5. รองอธิการบดี        ที่ปรึกษา 
 ผู้ช่วยศาสตราจารย์ ดร.กษิดิ์เดช สุทธิวานิช 

6. ผู้ช่วยอธิการบดีฝ่ายกิจการนักศึกษา      ที่ปรึกษา 
ผู้ช่วยศาสตราจารย์ ศรัทธา แข่งเพ็ญแข 

7. ผู้ช่วยอธิการบดีฝ่ายธรรมาภิบาล      ที่ปรึกษา  
นายสัมภาษณ์ สุวรรณคีรี 

8. ผู้ช่วยอธิการบดีฝ่ายศิลปวัฒนธรรม      ที่ปรึกษา  
ดร.ก้องเกียรติ มหาอินทร์ 

9. ผู้ช่วยอธิการบดีฝ่ายพัฒนากายภาพ      ที่ปรึกษา 
ผู้ช่วยศาสตราจารย์ ดร.จักรพันธ์ แสงสุวรรณ 

10. ผู้ช่วยอธิการบดีฝ่ายยุทธศาสตร์และแผน     ที่ปรึกษา 
ผู้ช่วยศาสตราจารย์ ดร.วรินทร์ สุดคะนึง 

11. ผู้ช่วยอธิการบดีฝ่ายการเงินและการคลัง     ที่ปรึกษา  
ดร. มัณฑนา เตี๋ยวงษ์สุวรรณ์ 

12. ผู้ช่วยอธิการบดีฝ่ายวิจัยและพัฒนานวัตกรรม     ที่ปรึกษา  
ดร.สรสุธี บวัพูล 

13. ผู้ช่วยอธิการบดีฝ่ายนวัตกรสังคม      ที่ปรึกษา 
ผู้ช่วยศาสตราจารย์ ดร.ณรงค์ โพธิ์พฤกษานันท์ 
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14. ผู้ช่วยอธิการบดีฝ่ายพัฒนาหลักสูตรอาชีวศึกษา     ที่ปรึกษา 

ผู้ช่วยศาสตราจารย์กุลยศ สุวันทโรจน์ 
15. ผู้ช่วยอธิการบดีฝ่ายบริหารกิจการสภามหาวิทยาลัย    ที่ปรึกษา 

นายธนวัฒน์ สุดจิตร์สมโภชน ์
16. ผู้ช่วยอธิการบดีฝ่ายบริหารทรัพยากรบุคคล     ที่ปรึกษา 

ดร.คมเขต เพ็ชรรัตน์ 
17. ผู้ช่วยอธิการบดีฝ่ายบริหารทรัพยากรบุคคล     ที่ปรึกษา 

ดร.คมเขต เพ็ชรรัตน์ 
18. ผู้ช่วยอธิการบดีฝ่ายบริหารกิจการภายใน     ที่ปรึกษา 

นางสาวนปภัช ถิรพัฒน์ธนโภคิน 
19. ผู้ช่วยอธิการบดีฝ่ายสื่อสารองค์การ      ที่ปรึกษา 

รองศาสตราจารย์วิมลพรรณ อาภาเวท 
20. ผู้ช่วยอธิการบดีฝ่ายกีฬาและศิษย์เก่าสัมพันธ์     ที่ปรึกษา 

ผู้ช่วยศาสตราจารย์ ดร.อำนาจ เอ่ียมสำอางค์ 
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คณะกรรมการดำเนินงาน 
คณะวิศวกรรมศาสตร์ มหาวิทยาลัยเทคโนโลยีราชมงคลพระนคร 

คณะกรรมการอำนวยการ 
คณบดีคณะวิศวกรรมศาสตร์    ประธานคณะกรรมการอำนวยการ 
ผู้ช่วยศาสตราจารย์ ดร.ณัฐพงศ์ พันธุนะ 
รองคณบดีฝ่ายวิชาการและวิจัย    รองประธาน 
ผู้ช่วยศาสตราจารย์ ดร.ภูภูม ิพ่วงเจริญชัย 
รองคณบดีฝ่ายบริหาร     กรรมการ 
ดร.อัญชลี มโนสืบ 
รองคณบดีฝ่ายวางแผน     กรรมการ 
ผู้ช่วยศาสตราจารย์ ดร.ปฎิภาณ ถิ่นพระบาท 
รองคณบดีฝ่ายกิจการนักศึกษา    กรรมการ 
ผู้ช่วยศาสตราจารย์เวทรินทร์ ธัญสิประเสริฐ 
ผู้ช่วยคณบดีด้านบริการวิชาการ    กรรมการและเลขานุการ 
อาจารย์ประสิทธิ์ แพงเพชร 

คณะกรรมการดำเนินงาน 
ผู้ช่วยศาสตราจารย์สหรัตน์ วงษ์ศรีษะ   ประธานกรรมการดำเนินงาน 
ผู้ช่วยศาสตราจารย์ ดร.ปริญญ์ บุญกนิษฐ   กรรมการ 
ผู้ช่วยศาสตราจารย์ ดร.เทอดพงษ์ แดงสี   กรรมการ 
ผู้ช่วยศาสตราจารย์ ดร.สุวิทย์ แพงกันยา   กรรมการ 
อาจารย์ ดร.ณัฐวรพล รัชสิริวัชรบุล   กรรมการ 
อาจารย์ ดร.สะคราญ สิชฌรังษ ี    กรรมการ 
อาจารย์ ดร.เชาวน์วัศ อรรถานิทธิ์    กรรมการ 
อาจารย์ธีรเชษฐ์ แพ่งธีระสุขมัย    กรรมการ 
อาจารย์ศิวรุตม์ จุลพรหม      กรรมการ 
นางสาวทิพย์มณี โรมพันธ์     กรรมการ และเลขานุการ 
นายมงคล ศิริวงศ์     กรรมการและผู้ช่วยเลขานุการ 
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รายชื่อคณะกรรมการพิจารณาบทความ 
คณะกรรมการภายใน สำหรับการประเมินและพิจารณาบทความวิชาการ  

1. ผู้ช่วยศาสตราจารย์สหรัตน์ วงษ์ศรีษะ  
สาขาวิชาวิศวกรรมการจัดการอุตสาหกรรมเพ่ือความยั่งยืน คณะวิศวกรรมศาสตร์  
มหาวิทยาลัยเทคโนโลยีราชมงคลพระนคร 

2. อาจารย ์ดร.ณัฐวรพล รัชสิริวัชรบุล 
สาขาวิชาวิศวกรรมการจัดการอุตสาหกรรมเพ่ือความยั่งยืน คณะวิศวกรรมศาสตร์  
มหาวิทยาลัยเทคโนโลยีราชมงคลพระนคร 

3. ผู้ช่วยศาสตราจารย์ ดร.ปริญญ ์บุญกนิษฐ 
สาขาวิชาวิศวกรรมการจัดการอุตสาหกรรมเพ่ือความยั่งยืน คณะวิศวกรรมศาสตร์  
มหาวิทยาลัยเทคโนโลยีราชมงคลพระนคร 

4. ผู้ช่วยศาสตราจารย์ ดร.สุวิทย ์แพงกันยา 
สาขาวิชาวิศวกรรมการจัดการอุตสาหกรรมเพ่ือความยั่งยืน คณะวิศวกรรมศาสตร์  
มหาวิทยาลัยเทคโนโลยีราชมงคลพระนคร 

5. ผู้ช่วยศาสตราจารย์ ดร.เทอดพงษ์ แดงสี 
สาขาวิชาวิศวกรรมการจัดการอุตสาหกรรมเพ่ือความยั่งยืน คณะวิศวกรรมศาสตร์  
มหาวิทยาลัยเทคโนโลยีราชมงคลพระนคร 

6. อาจารย์ ดร.สะคราญ สิชฌรังษี 
สาขาวิชาวิศวกรรมการจัดการอุตสาหกรรมเพ่ือความยั่งยืน คณะวิศวกรรมศาสตร์  
มหาวิทยาลัยเทคโนโลยีราชมงคลพระนคร 

7. อาจารย์ ดร.เชาวน์วัศ อรรถานิทธิ์ 
สาขาวิชาวิศวกรรมการจัดการอุตสาหกรรมเพ่ือความยั่งยืน คณะวิศวกรรมศาสตร์  
มหาวิทยาลัยเทคโนโลยีราชมงคลพระนคร 

8. อาจารย์ ดร.พุทธิพงศ์ เลขะชัยวรกุล 
สาขาวิชาวิศวกรรมการจัดการอุตสาหกรรมเพ่ือความยั่งยืน คณะวิศวกรรมศาสตร์  
มหาวิทยาลัยเทคโนโลยีราชมงคลพระนคร 
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รายชื่อคณะกรรมการพิจารณาบทความ 
คณะกรรมการภายนอก สำหรับการประเมินและพิจารณาบทความวิชาการ  

1. รองศาสตราจารย์ ดร.อภิชฏา ทองรักษ์ 
ที่ปรึกษา บริษัท เอ ไอ อากาสา (ไทยแลนด์) จำกัด 

2. อาจารย์ ดร.ปิติพัฒน์ บุตรโคตร  
สาขาวิชาเกษตรอัจฉริยะ คณะเกษตรศาสตร์ มหาวิทยาลัยเทคโนโลยีราชมงคลศรีวิชัย 

3. ผู้ช่วยศาสตราจารย์ ดร.รริศรา อ่ิมภาประเสริฐ 
สาขาเทคโนโลยีการอาหาร มหาวิทยาลัยมหิดล วิทยาเขตกาญจนบุรี 
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คำนำ 
 

การจัดประชุมวิชาการและนำเสนอผลงานทางวิศวกรรม นวัตกรรมและการจัดการอุตสาหกรรม 
เพื ่อความยั ่งยืน (Sustainable Industrial Innovation and Management Conference) ครั ้งที่  13 
ประจำปี 2576 โดยความร่วมมือระหว่าง สถาบันน้ำและสิ่งแวดล้อมเพื่อความยั่งยืน สภาอุตสาหกรรม 
แห่งประเทศไทย (ส.อ.ท.) สาขาวิชาวิศวกรรมการจัดการอุตสาหกรรมเพื่อความยั่งยืน คณะวิศวกรรมศาสตร์ 
มหาวิทยาลัยเทคโนโลยีราชมงคลพระนคร เป็นการดำเนินการต่อเนื่องภายใต้ข้อตกลงความร่วมมือ 
“พัฒนาศักยภาพบุคลากรสมาชิกสภาอุตสาหกรรมแห่งประเทศไทยเพื ่อการจัดการอุตสาหกรรม  
อย่างยั่งยืน” ระหว่าง สภาอุตสาหกรรมแห่งประเทศไทยและมหาวิทยาลัยเทคโนโลยีราชมงคลพระนคร  

การจัดประชุมวิชาการในครั ้งที่  13 นี้ มีวัตถุประสงค์เพื ่อเป็นเวทีนำเสนอผลงานเชิงวิชาการ  
พร้อมกับส่งเสริมให้มีการแลกเปลี่ยนประสบการณ์ในด้านการพัฒนาอุตสาหกรรมเชิงบูรณาการ  3 ส่วน 
ประกอบด้วย เศรษฐกิจ สังคม และสิ่งแวดล้อม โดยนักวิจัยจากสถาบันการศึกษา ด้านวิศวกรรมศาสตร์
และวิทยาศาสตร์ รวมถึงนักวิจัยจากภาคอุตสาหกรรมภายใต้องค์ความรู้ทางวิทยาศาสตร์และวิศวกรรมศาสตร์
ที่ทันสมัยสอดคล้องตามหลักปรัชญาเศรษฐกิจพอเพียง 

การนำเสนอผลงานวิจัยครอบคลุมด้านการจัดการองค์กรเพ่ือความยั่งยืน การเพ่ิมประสิทธิภาพของ
กระบวนการผลิต การจัดการสิ่งแวดล้อม การจัดการของเสีย การรีไซเคิลวัสดุเพื่อนำกลับมาใช้ใหม่   
การพัฒนาผลิตภัณฑ์ทางวิศวกรรมและเทคโนโลยีเพื่อความเป็นมิตรกับสิ่งแวดล้อม  การพัฒนาพลังงาน
ทดแทนและนวัตกรรมการจัดการอุตสาหกรรมเพื่อความยั่งยืน เป็นต้น การจัดประชุมวิชาการในครั้งนี้  
หวังเป็นอย่างยิ ่งว่าผู ้เข้าร่วมประชุมจะได้มีโอกาสแลกเปลี่ยนประสบการณ์  ได้รับความรู ้ใหม่ และ 
การพัฒนาเทคโนโลยีที่ทันสมัย พร้อมทั้งนำความรู้ไปประยุกต์ใช้อย่างเหมาะสม ทั้งการทำงานและ 
การดำรงชีวิตที่ดีข้ึน เป็นบุคลากรสำคัญต่อการพัฒนาอุตสาหกรรมของประเทศไทยให้ยั่งยืนต่อไป 

คณะกรรมการดำเนินการจัดประชุมวิชาการ ขอขอบพระคุณ คณะกรรมการพิจารณาบทความ 
ผู้สนับสนุน จากทุกภาคส่วน นักวิจัย ผู้นำเสนอบทความ และผู้เข้าร่วมประชุมวิชาการทุกท่าน มา ณ ที่นี้ 

     
 
 

   สถาบันน้ำและสิ่งแวดล้อมเพ่ือความยั่งยืน สภาอุตสาหกรรมแห่งประเทศไทย  
  สาขาวิชาวิศวกรรมการจัดการอุตสาหกรรมเพ่ือความยั่งยืน คณะวิศวกรรมศาสตร์  

มหาวิทยาลัยเทคโนโลยีราชมงคลพระนคร 
         23 กันยายน 2567  
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ลำดับผลงานบทความวิจัย 
การประชุมวิชาการและนำเสนอผลงานทางวิศวกรรม  นวัตกรรมและการจัดการอุตสาหกรรมอย่างยั่งยืน 

ครั้งที่ 13 ประจำปี 2567 วันที ่23 กันยายน 2567  

ลำดับ ชื่อบความ ชื่อเจ้าของผลงาน หน่วยงาน 

001 

การศึกษาความเป็นไปได้ของโครงการ
ปรับปรุงระบบการให้ความร้อนแก่ยาง 
มะตอยด้วยการนำความร้อนเหลือทิ้งจากก๊าซ
ไอเสียมาให้ความร้อนแก่ยางมะตอยโดยตรง 

คุณโปรดปราน สิริธีรศาสน์ 
คุณณัฐรัตน์ ไผ่งาม 
และคุณวชิรพรรณ นาคดิลก 

มหาวิทยาลัยธรรมศาสตร์ 

002 

การจ่ายโหลดประสิทธิภาพสูงสุดและพลังงาน
สูญเสียรวมของหม้อแปลงไฟฟ้าพิกัดแรงดัน 
22 กิโลโวลต์ สำหรับสถานประกอบการเพ่ือ
ความยั่งยืน 

คุณอานนท์ สิงห์เสถียร 
คุณคชพงศ์ สุมานนท์ 
และ 
คุณเวทรินทร์ ธัญสิประเสริฐ 

มหาวิทยาลัยเทคโนโลยีราช 
มงคลพระนคร 

003 

Kinetic parameters using  
non-isothermal and model-free 
methods for wasted disposable 
bamboo chopsticks in Thailand 

K.Thanet Unchaisri1 
K.Pawin Chaivatamaset and  
K.Waraporn Methawiriyasilp 

King Mongkut's University  
of Technology Thonburi 
(Bangkhuntian Campus) 

004 

Numerical Simulation of Spontaneous 
Ignition in Rubber Woodchip 

K.Thanet Unchaisri 
K.Somboon Wetchakama 
K.Pawin Chaivatamaset and 
K.Waraporn Methawiriyasilp 

King Mongkut's University  
of Technology Thonburi 
(Bangkhuntian Campus) 

005 
การเพ่ิมประสิทธิภาพในการบริหารจัดการ
สินค้าคงคลัง  
กรณีศึกษา บริษัทผลิตชิ้นส่วนยานยนต์   

คุณดอกไม้ ติยะบุตร 
และคุณสิทธิชัย แก้วเกื้อกูล 

มหาวิทยาลัยเทคโนโลยี 
พระจอมเกล้าธนบุรี 

006 
การออกแบบเครื่องอัดรีดเพื่อผลิตเส้น
พลาสติกท่ีใช้สำหรับเครื่องพิมพ์ 3 มิติ 

คุณสาธก ไชยกุลชื่นสกุล 
คุณธนบรรณ ยศคำ 
และคุณพรพิไล เทพารักษ์ 

มหาวิทยาลัยธรรมศาสตร์ 

007 
การปรับปรุงประสิทธิภาพกระบวนการผลิต
ด้วยเทคนิควิศวกรรมอุตสาหการ 

คุณพิมพร เทศแก้ว 
และคุณสิทธิชัย แก้วเกื้อกูล 

มหาวิทยาลัยเทคโนโลยี 
พระจอมเกล้าธนบุรี 
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ลำดับ ชื่อบความ ชื่อเจ้าของผลงาน หน่วยงาน 

008 

Hydrogen Production via Biomass 
Gasification: Simulation Study of 
Sugarcane Bagasse, Corn Cob, and 
Cassava Rhizome Using Aspen Plus 

K.Tanit Bhibhatbhan and 
K.Kritsana Thongjaroen 

Thammasat University 

009 

การศึกษาสุขลักษณะอนามัยในโรงงานผลิต
อาหารแปรรูปและความปลอดภัยในการ
ทำงาน กรณีศึกษา โรงงานผลิตอาหารแปรรูป 
เขตหนองจอก กรุงเทพมหานคร 

คุณสิริรักษ์ ภู่ริยะพันธ์ 
คุณณัฐวรพล รัชสิริวัชรบุล 
คุณพัชรดา หวังผล 
คุณณัฐวุฒิ สะอาดเอี่ยม 
และคุณวรรณศิริ ขุนเมือง 

มหาวิทยาลัยเทคโนโลยีมหานคร 
มหาวิทยาลัยเทคโนโลยีราช 
มงคลพระนคร 

010 

การรีโทรฟิตเครื่องเจียระไนกลมควบคุมเชิง
ตัวเลขด้วยคอมพิวเตอร์ ยี่ห้อ SUPERTEC  
รุ่น G20P-50CNC กรณีศึกษา บริษัท เอเบิล
อินโน จำกัด 

คุณดัสกร เช่นรัมย์ 
คุณสหรัตน์ วงษ์ศรีษะ 
คุณชานนท์ มูลวรรณ 
และคุณวีระญา กรทิพย์ 

มหาวิทยาลัยเกษมบัณฑิต 
มหาวิทยาลัยเทคโนโลยีราช 
มงคลพระนคร 

011 
กระบวนการป้องกันนักเรียนติดในรถตู้รับส่ง
นักเรียนโดยใช้นวัตกรรม IoT 

คุณธนภัทร แสงบุญเรือง 
และคุณธนาวุฒิ ธนวาณิชย์ 

มหาวิทยาลัยราชภัฏเชียงราย 

012 

การศึกษาการอบแห้งฟ้าทะลายโจรด้วย
เครื่องอบแห้งแบบฟลูอิดไดซ์เบด 

คุณกวิน เลิศเลาห์กุล 
คุณฐณพล เวียงทอง 
คุณณทพร จินดาประเสริฐ 
คุณประเสริฐ วิโรจน์ชีวัน และ  
คุณปฎิภาณ ถิ่นพระบาท 

มหาวิทยาลัยเทคโนโลยีราช 
มงคลพระนคร 

013 

การสำรวจและทบทวนวรรณกรรมเรื่องการ
ประเมินประสิทธิภาพเชิงนิเวศเศรษฐกิจกับ
การพัฒนาอย่างยั่งยืน 

คุณปรีชาพงศ์ อากาศโสภา 
และคุณณัฐวรพล รัชสิริวัชรบลุ 

มหาวิทยาลัยเทคโนโลยีราช 
มงคลพระนคร 

014 

การออกแบบระบบจำลองหยิบชิ้นงานก๊อกน้ำ
สนามอัตโนมัติ กรณีศึกษาแผนกประกอบ
ก๊อกน้ำและบอลวาล์ว  
บริษัท อาซาฮี-ไทย อัลลอย จำกัด 

คุณกษิดิศ พงค์พรหม 
คุณไชยา ยอดศรี 
คุณสมชาย ดอกไม้เงิน 
คุณศิวรุตม์ จุลพรหม 
คุณอรรณพ ปิยะสินธ์ชาติ และ 
คุณกณวรรน์ นวลหุ่น 

บริษัท อาซาฮี-ไทย อัลลอย จำกัด 
มหาวิทยาลัยเทคโนโลยีราช 
มงคลพระนคร 
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015 

การเพ่ิมผลิตภาพการผลิตผลิตภัณฑ์ BV15 
MINI (3w) กรณีศึกษากระบวนการปั้ม 
(Forging Process) ขึ้นรูปชิ้นส่วนบอลวาล์ว 

คุณรัฐพงศ์ มีเสมา 
คุณขจรศักดิ์ คำวงษ์ 
คุณสหรัตน์ วงษ์ศรีษะ 
คุณสุวิทย์ แพงกันยา และ 
คุณอรรณพ ปิยะสินธ์ชาติ 

บริษัท อาซาฮี-ไทย อัลลอย จำกัด 
มหาวิทยาลัยเทคโนโลยีราช 
มงคลพระนคร 

016 

การพัฒนากระบวนการผลิตเครื่องมือตัด 
กรณีศึกษาเครื่องมือตัดชนิดทังสเตนท์คาร์
ไบด์ บริษัทไมโครฟอร์ม (ประเทศไทย) จำกัด 

คุณทวีรัฐ เหลาศรี 
คุณพงศ์พนิช บรรลือทรัพย์ 
คุณชานนท์ มูลวรรณ 
คุณสหรัตน์ วงศรีษะ 
คุณอุทิศ สง่าวงศ์ และ 
คุณศิลป์ชัย ใหม่ยะ 

มหาวิทยาลัยเกษมบัณฑิต 
บริษัท ไมโครฟอร์ม  
(ประเทศไทย) จำกัด 
มหาวิทยาลัยเทคโนโลยีราช 
มงคลพระนคร 

017 

เว็บแอปพลิเคชันระบบจัดการการขนส่ง
สำหรับผู้ประกอบการด้วยหลักการ 
เซฟวิงอัลกอริทึม 

คุณศุวิล ชมชัยยา 
คุณบุรัสกร อยู่สุข 
คุณสุรสิทธิ์ จรัสเพ็ชร์ 
คุณวุฒิชัย ปิยรุ่งโรจน์ 
คุณฐาปนีย์ เรืองรองวรรษ 

มหาวิทยาลัยเทคโนโลยีพระจอม
เกล้าธนบุรี 
มหาวิทยาลัยราชภัฏนครปฐม  
มหาวิทยาลัยเทคโนโลยีราช 
มงคลพระนคร 

018 

การพัฒนากระบวนการผลิต เอ็นมิล ทังสเตน 
คาร์ไบด์ เพ่ือเพ่ิมประสิทธิภาพสายการผลิต 

คุณวรินทร เบ็ญจขันธ์ 
คุณวีรญา กรทิพย์ และ 
คุณฐปณพงษ์ พลอยโดนด 

มหาวิทยาลัยเกษมบัณฑิต 
มหาวิทยาลัยเทคโนโลยีราช 
มงคลพระนคร 

019 

การลดของเสียในกระบวนการเคลือบผิว
แข็งคัตติ้งทูส์ทังสเตนคาร์ไบด์ 
ที่มีขนาดเส้นผ่านศูนย์กลางไม่เกิน 3.00 มม.  
กรณีศึกษา บริษัท เอเบิลเซิร์ฟ จำกัด 

คุณขวัญชาติ เขื่อนแก้ว 
คุณชานนท์ มูลวรรณ  
คุณวีรญา กรทิพย์ และ 
คุณสหรัตน์ วงษ์ศรีษะ 

มหาวิทยาลัยเกษมบัณฑิต 
มหาวิทยาลัยเทคโนโลยีราช 
มงคลพระนคร 

020 

การลดของเสียในกระบวนการผลิตดอกเจาะ
นำศูนย์ ทังสเตนคาร์ไบด์ ขนาดเส้นผ่าน
ศูนย์กลาง 7.0 มิลลิเมตร กรณีศึกษา 
กระบวนการยิงทรายเพ่ือเตรียมผิวชิ้นงาน
ก่อนการเคลือบผิวแข็ง 

คุณนลลนัติ พวงมาลี 
คุณสหรัตน์ วงษ์ศรีษะ 
คุณชานนท์ มูลวรรณ และ 
คุณวีระญา กรทิพย์ 

มหาวิทยาลัยเกษมบัณฑิต 
มหาวิทยาลัยเทคโนโลยีราช 
มงคลพระนคร 
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021 

การออกแบบอุปกรณ์จับยึดในกระบวนการ
เชื่อมมีดกลึงความเที่ยงตรงสูง 

คุณปฏิพล เกิดสีทอง 
คุณเอกชัย ยาตาล  
คุณวีรญา กรทิพย์ 
คุณชานนท์ มูลวรรณ 
คุณสหรัตน์ วงษ์ศรีษะ และ 
คุณณิชาพัฒน์ กิตติราช 

มหาวิทยาลัยเกษมบัณฑิต 
มหาวิทยาลัยเทคโนโลยีราช 
มงคลพระนคร 

022 

การออกแบบและพัฒนาอุปกรณ์จับยึดเพื่อลด
ของเสียในกระบวนการขัดผิวมีดกลึง ทังสเตน
คาร์ไบด์ กรณีศึกษาบริษัท เอเบิล เซิร์ฟ 
จำกัด 

คุณจักรกาย ทองสา 
คุณชานนท์ มูลวรรณ 
คุณวีรญา กรทิพย์ และ 
คุณสหรัตน์ วงษ์ศรีษะ 

มหาวิทยาลัยเกษมบัณฑิต 
มหาวิทยาลัยเทคโนโลยีราช 
มงคลพระนคร 

023 

การปรับปรุงกระบวนการผลิตมีดกลึงเซาะ
ร่องความเที่ยงตรงสูง รุ่น CBN R-0022B 

คุณอัครพนธ์ ชมชาติ 
คุณวีระชัย แซ่เลา 
คุณฐิติพันธ์ วิโรจน์ภากร 
คุณสหรัตน์ วงษ์ศรีษะ และ 
คุณณิชาพัฒน์ กิตติราช 

มหาวิทยาลัยเกษมบัณฑิต 
มหาวิทยาลัยเทคโนโลยีราช 
มงคลพระนคร 

024 

การเพ่ิมผลิตภาพกระบวนการผลิตรีมเมอร์
ทังสเตนคาร์ไบด์ ขนาดเส้นผ่านศูนย์กลาง 
9.973 มิลลิเมตร 

คุณณัฐพล เมฆพัฒน์ 
คุณเตชิต ชาติวงค์ 
คุณสหรัตน์ วงษ์ศรีษะ และ 
คุณธัชพล เชาวนพานิช 

มหาวิทยาลัยเกษมบัณฑิต 
มหาวิทยาลัยเทคโนโลยีราช 
มงคลพระนคร 
บริษัท ทูลลิ่ง เอ็กแซ็กท์ จำกัด 

025 

การเพ่ิมผลผลิตในกระบวนการผลิตผลิตภัณฑ์
พันช์ชิ้นส่วนแม่พิมพ์โลหะ 

คุณนิตยา เกิดทวีพันธ์ 
คุณสหรัตน์ วงษ์ศรีษะ 
คุณชานนท์ มูลวรรณ และ 
คุณวีระญา กรทิพย์ 

มหาวิทยาลัยเกษมบัณฑิต 
มหาวิทยาลัยเทคโนโลยีราช 
มงคลพระนคร 

026 

การออกแบบจรวดดับไฟป่าที่เป็นนวัตกรรม
เพ่ือสิ่งแวดล้อมโดยใช้วิธีการ QFD และ TRIZ 

คุณสถาพร ไผ่แผน  
คุณสุวิทย์ แพงกันยา 
คุณไพศาล บุญยะรัตน์ 
คุณไพโรจน์ พิจารย์ และ  
คุณปริญญ์ บุญกนิษฐ 

มหาวิทยาลัยเทคโนโลยีราช 
มงคลพระนคร 
สถาบันเทคโนโลยีป้องกัน
ประเทศ อาคารสำนักงาน
ปลัดกระทรวงกลาโหม  
(แจ้งวัฒนะ) 
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027 

การประยุกต์ใช้ปัญญาประดิษฐ์เชิงสร้างสรรค์
ในการพัฒนาเกษตรแม่นยำ : กรณีศึกษา
ประเทศไทย 

คุณไชยรัตน์ ถนอมวงษ์ 
คุณกร พวงนาค 
คุณณัฐวรพล รัชสิริวัชรบุล และ 
คุณมัณฑนา เตี๋ยวงษ์สุวรรณ์ 

มหาวิทยาลัยเทคโนโลยีราช 
มงคลพระนคร 

028 

การศึกษาการนำวัชพืชผักตบชวามาใช้ผลิต
แผ่นผนังบนพื้นฐานเศรษฐกิจหมุนเวียน 

คุณลิสา มิตรประยูร 
คุณกฤษฎา กาญจนรัชต์ 
คุณสุวิทย์ แพงกันยา และ  
คุณธีรเชษฐ์ แพ่งธีระสุขมัย 

มหาวิทยาลัยเทคโนโลยีราช 
มงคลพระนคร 

029 

A Review of 5G to 6G Technologies คุณวราวุฒิ ภู่ทอง 
คุณกร พวงนาค 
คุณณัฐวรพล รัชสิริวัชรบุล และ
คุณมัณฑนา เตี๋ยวงษ์สุวรรณ์ 

มหาวิทยาลัยเทคโนโลยีราช 
มงคลพระนคร 

030 

การศึกษาวิวัฒนาการของเทคโนโลยี
ปัญญาประดิษฐ์สำหรับการพัฒนาระบบ 
แจ้งเตือนบริเวณชานชาลารถไฟ 

คุณนีรนุช อารีราชการัณย์ 
คุณกร พวงนาค 
คุณณัฐวรพล รัชสิริวัชรบุล และ
คุณมัณฑนา เตี๋ยวงษ์สุวรรณ์ 

มหาวิทยาลัยเทคโนโลยีราช 
มงคลพระนคร 
 

031 

การจัดการทรัพยากรน้ำในคอนโดมิเนียมการ
บําบัดน้ำเสียและการใช้น้ำซ้ำเพ่ือการพัฒนาที่
ยั่งยืน 

คุณเกษมสันต์ รื่นกลิ่น มหาวิทยาลัยเทคโนโลยีราช 
มงคลพระนคร 

032 

การศึกษาแนวทางการพัฒนาสิ่งอำนวยความ
สะดวกในสถานพยาบาลอายุรศาสตร์ด้วย
ระบบการจัดการอาคาร 

คุณบูลย์ วิบูลย์พันธุ์ มหาวิทยาลัยเทคโนโลยีราช 
มงคลพระนคร 

033 

หลักธรรมาภิบาลกับการมีส่วนร่วมของภาค
ประชาชนในการจัดการสิ่งแวดล้อมและการ
อนุรักษ์พลังงานอย่างยั่งยืน ตามรัฐธรรมนูญ
ไทย ปี พ.ศ. 2560 

คุณธัญลักษณ์ กาวิชา 
คุณสุวิทย์ แพงกันยา และ 
คุณเทอดพงษ์ แดงสี 

มหาวิทยาลัยเทคโนโลยีราช 
มงคลพระนคร 
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034 

การเพ่ิมประสิทธิภาพกระบวนการผลิต
ประกอบแบบลีนตามระบบการผลิตแบบโต
โยต้าในผลิตภัณฑ์มิเตอร์น้ำรุ่น GMK15 

คุณกรรนิกา หมื่นหาญ 
คุณธนาวุฒิ สวาทนอก 
คุณพลเทพ พันธุ์ธนากุล 
คุณอรรณพ ปิยะสินธ์ชาติ 
คุณสหรัตน์ วงษ์ศรีษะ และ 
คุณเชาวน์วัศ อรรถานิทธิ์ 

บริษัทอาซาฮี-ไทย อัลลอย จำกัด 
มหาวิทยาลัยเทคโนโลยีราช 
มงคลพระนคร 

035 

โครงการการประเมินประสิทธิภาพเศรษฐกิจ
หมุนเวียน: กรณีศึกษาผลิตภัณฑ์บอลวาล์ว 
บริษัท อาซาฮี-ไทย อัลลอย จำกัด 

คุณณัฐณิชา บัวแย้ม 
คุณสาคร วงษ์มิตร 
คุณสิทธิพล บุญงาม 
คุณสะคราญ สิชฌรังษี 
คุณสหรัตน์ วงษ์ศรีษะ และ 
คุณอรรณพ ปิยะสินธ์ชาติ 

บริษัทอาซาฮี-ไทย อัลลอย จำกัด 
มหาวิทยาลัยเทคโนโลยีราช 
มงคลพระนคร 

036 

การเพ่ิมประสิทธิภาพการผลิตโดยประยุกต์ใช้
หลักการ Toyota Production System ใน
สายงานกลึงชิ้นส่วนกรณีศึกษาผลิตภัณฑ์
มาตรวัดน้ำรุ่น GMK 15 

คุณเจษฎากร สุรัตนะ 
คุณปิยะชาติ โพสิม 
คุณธีรเชษฐ์ แพ่งธีระสุขมัย 
คุณสหรัตน์ วงษ์ศรีษะ 
คุณพลเทพ พันธุ์ธนากุล และ 
คุณอรรณพ ปิยะสินธ์ชาต 

บริษัทอาซาฮี-ไทย อัลลอย จำกัด 
มหาวิทยาลัยเทคโนโลยีราช 
มงคลพระนคร 

037 

การออกแบบระบบลำเลียงชิ้นงานอัตโนมัติ
สำหรับหุ่นยนต์ป้อนชิ้นงาน กรณีศึกษาแผนก
กลึงก๊อกน้ำและบอลวาล์ว  
บริษัท อาซาฮี-ไทย อัลลอย จำกัด 

คุณรัฐธรรมนูญ อุคำ 
คุณชินวัฒน์ บางแบ่ง 
คุณสุวิทย์ แพงกันยา 
คุณสหรัตน์ วงษ์ศรีษะ 
คุณพิพัฒน์ ใยบัว 
คุณอรรณพ ปิยะสินต์ชาติ และ 
คุณสมชาย ดอกไม้เงิน 

บริษัทอาซาฮี-ไทย อัลลอย จำกัด 
มหาวิทยาลัยเทคโนโลยีราช 
มงคลพระนคร 
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038 

การเพ่ิมประสิทธิภาพการผลิตโดยประยุกต์ใช้
หลักการระบบการผลิตแบบโตโยต้าในสาย
งานฉีดแรงดันต่ำ กรณีศึกษาผลิตภัณฑ์มิเตอร์
น้ำ รุ่น GMK 15 

คุณวีระศักดิ์ ลาโง้น 
คุณสิรภพ พุ่มจันทร์ 
คุณพลเทพ พันธุ์ธนากุล 
คุณอรรณพ ปิยะสินธ์ชาติ 
คุณสหรัตน์ วงษ์ศรีษะ และ 
คุณเชาวน์วัศ อรรถานิทธิ์ 

บริษัทอาซาฮี-ไทย อัลลอย จำกัด 
มหาวิทยาลัยเทคโนโลยีราช 
มงคลพระนคร 

039 

การลดต้นทุนมีดกลึงชิ้นงานของก๊อกน้ำ CT-
15 ด้านบ่าซีล ในสายการผลิตก๊อกน้ำด้วย
การนำวัสดุกลับมาใช้ซ้ำกรณีศึกษา  
บริษัท อาซาฮี-ไทย อัลลอย จำกัด 

คุณกิตติคุณ ก้อนจันทร์ 
คุณธรรณธร วงค์โปร่ง 
คุณสหรัตน์ วงษ์ศรีษะ และ 
คุณอรรณพ ปิยะสินธ์ชาติ 

บริษัทอาซาฮี-ไทย อัลลอย จำกัด 
มหาวิทยาลัยเทคโนโลยีราช 
มงคลพระนคร 

040 

การประยุกต์ใช้ระบบผลิตแบบโตโยต้าเพิ่อ
เพ่ิมประสิทธิภาพแบบลีนในกระบวนการปั้ม
ผลิตภัณฑ์มาตรวัดน้ำ รุ่น GMK 15 

คุณพิสิษฐ์ ลอยล่องกษม 
คุณสรกฤช ยินดี  
คุณพลเทพ พันธุ์ธนากุล 
คุณสะคราญ สิชฌรังษี 
คุณสหรัตน์ วงษ์ศรีษะ 
คุณสุพจน์ หัสกุล 
คุณอรรณพ ปิยะสินธ์ชาติ และ 
คุณสุวิทย์ แพงกันยา 

บริษัทอาซาฮี-ไทย อัลลอย จำกัด 
มหาวิทยาลัยเทคโนโลยีราช 
มงคลพระนคร 

041 

การปรับปรุงประสิทธิภาพการผลิตบอลก๊อก 
ชิ้นงาน BCB 15 

คุณธนกฤต บุญโท 
คุณชัยยุทธ์ มิ่งศรีเมือง  
คุณสะคราญ สิชฌรังษี  
คุณสหรัตน์ วงษ์ศรีษะ และ 
คุณสมชาติ ขำเถื่อน 

บริษัทอาซาฮี-ไทย อัลลอย จำกัด 
มหาวิทยาลัยเทคโนโลยีราช 
มงคลพระนคร 

042 

การพัฒนาโมดูลด้านการจัดการพลังงานใน
อุตสาหกรรม 4.0   

คุณสุวิทย์ แพงกันยา 
คุณก้องฤทธิ์ สินสะ และ 
คุณพิเชษฐ์ สุวรรณชัย 

มหาวิทยาลัยเทคโนโลยีราช 
มงคลพระนคร 
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043 

การออกแบบระบบตรวจสอบน้ำหนักและ
ลำเลียงสินค้าแบบอัตโนมัติ กรณีศึกษา 
สายการผลิตไดแคสติ่ง (ด้ามก๊อกและด้าม
บอลวาล์ว) บริษัท อาซาฮี-ไทย อัลลอย จำกัด 

คุณปริยัติ ผากา 
คุณพนิดา ไตรยสุทธิ์ 
คุณสมชาย ดอกไม้เงิน 
คุณอรรณพ ปิยะสินธ์ชาติ 
คุณกณวรรธณ์ นวลหุ่น 
คุณนภัสวรรณ พ่ึงแก้ว 
คุณสหรัตน์ วงษ์ศรีษะ และ 
คุณเทอดพงษ์ แดงสี 

บริษัทอาซาฮี-ไทย อัลลอย จำกัด 
มหาวิทยาลัยเทคโนโลยีราช 
มงคลพระนคร 

044 

การประยุกต์ใช้ซอฟแวร์ ERPnext ในการ
จัดการระบบสต็อก  
: กรณีศึกษาภายในบริษัท เอเบิลเซริฟ จำกัด 

คุณเฉลิมพล สามบุญรอด 
คุณวีรญา กรทิพย์ และ 
คุณชานนท์มูลวรรณ 

บริษัท เอเบิลเซริฟ จำกัด 
มหาวิทยาลัยเกษมบัณฑิต 

045 

การออกแบบระบบเจาะชิ้นงานแบบอัตโนมัติ 
สำหรับงานอุตสาหกรรม กรณีศึกษา 
สายการผลิตมาตรวัดน้ำ บริษัท อาซาฮี-ไทย 
อัลลอย จำกัด 

คุณศุภกฤต ช่างตรี 
คุณจักรภพ ปิตะคง 
คุณสมจิตร หัสกุล 
คุณอรรณพ ปิยะสินธ์ชาติ 
คุณสหรัตน์ วงษ์ศรีษะ 
คุณสมชาย ดอกไม้เงิน และ 
คุณเทอดพงษ์ แดงสี 

บริษัทอาซาฮี-ไทย อัลลอย จำกัด 
มหาวิทยาลัยเทคโนโลยีราช 
มงคลพระนคร 

046 

การประเมินการปล่อยก๊าซเรือนกระจกจาก
การใช้วัตถุดิบและพลังงาน  
กรณีศึกษาผลิตภัณฑ์มาตรวัดน้ำ รุ่น SV 15 

คุณลัทธพล ศรีประทุมภรณ์ 
คุณธเนศ แสงหอม 
คุณธีรเชษฐ์ แพ่งธีระสุขมัย 
คุณสหรัตน์ วงษ์ศีรษะ และ 
คุณอรรณพ ปิยะสินธ์ชาติ 

บริษัทอาซาฮี-ไทย อัลลอย จำกัด 
มหาวิทยาลัยเทคโนโลยีราช 
มงคลพระนคร 

047 

การปรับปรุงคุณภาพในกระบวนการผลิตแกน
ก๊อก 

คุณจิตติรัตน์ นิญาณจิตต์  
คุณดนุพัฒน์ จำปางาม และ 
คุณศิวรุตม์ จุลพรหม 

บริษัทอาซาฮี-ไทย อัลลอย จำกัด 
มหาวิทยาลัยเทคโนโลยีราช 
มงคลพระนคร 
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1. การศึกษาความเป็นไปได้ของโครงการปรับปรุงระบบการให้ความร้อนแก่ยางมะตอย     1 
ด้วยการนำความร้อนเหลือทิ้งจากก๊าซไอเสียมาให้ความร้อนแก่ยางมะตอยโดยตรง 

2. การจ่ายโหลดประสิทธิภาพสูงสุดและพลังงานสูญเสียรวมของหม้อแปลงไฟฟ้าพิกัด     7 
แรงดัน 22 กิโลโวลต์ สำหรับสถานประกอบการเพ่ือความยั่งยืน 

3. Kinetic parameters using non-isothermal and model-free methods      13 
for wasted disposable bamboo chopsticks in Thailand 

4. Numerical Simulation of Spontaneous Ignition in Rubber Woodchip     21 
5. การเพ่ิมประสิทธิภาพในการบริหารจัดการสินค้าคงคลัง        29 

กรณีศึกษา บริษัทผลิตชิ้นส่วนยานยนต์   
6. การออกแบบเครื่องอัดรีดเพื่อผลิตเส้นพลาสติกที่ใช้สำหรับเครื่องพิมพ์ 3 มิติ    37 
7. การปรับปรุงประสิทธิภาพกระบวนการผลิตด้วยเทคนิควิศวกรรมอุตสาหการ    43 
8. Hydrogen Production via Biomass Gasification: Simulation Study     52 

of Sugarcane Bagasse, Corn Cob, and Cassava Rhizome Using Aspen Plus 
9. การศึกษาสุขลักษณะอนามัยในโรงงานผลิตอาหารแปรรูปและความปลอดภัย    61 

ในการทำงาน กรณีศึกษา โรงงานผลิตอาหารแปรรูป เขตหนองจอก กรุงเทพมหานคร 
10. การรีโทรฟิตเครื่องเจียระไนกลมควบคุมเชิงตัวเลขด้วยคอมพิวเตอร์ ยี่ห้อ SUPERTEC    71 

รุ่น G20P-50CNC กรณีศึกษา บริษัท เอเบิลอินโน จำกัด 
11. กระบวนการป้องกันนักเรียนติดในรถตู้รับส่งนักเรียนโดยใช้นวัตกรรม IoT    81 
12. การศึกษาการอบแห้งฟ้าทะลายโจรด้วยเครื่องอบแห้งแบบฟลูอิดไดซ์เบด    89 
13. การสำรวจและทบทวนวรรณกรรมเรื่องการประเมินประสิทธิภาพ     97 

เชิงนิเวศเศรษฐกิจกับการพัฒนาอย่างยั่งยืน 
14. การออกแบบระบบจำลองหยิบชิ้นงานก๊อกน้ำสนามอัตโนมัติ     105  

กรณีศึกษาแผนกประกอบก๊อกน้ำและบอลวาล์ว บริษัท อาซาฮี-ไทย อัลลอย จำกัด 
15. การเพ่ิมผลิตภาพการผลิตผลิตภัณฑ์ BV15 MINI (3w) กรณีศึกษากระบวนการปั้ม   113 

(Forging Process) ขึ้นรูปชิ้นส่วนบอลวาล์ว 
16. การพัฒนากระบวนการผลิตเครื่องมือตัด กรณีศึกษาเครื่องมือตัด    124 

ชนิดทังสเตนท์คาร์ไบด์ บริษัทไมโครฟอร์ม (ประเทศไทย) จำกัด 
17. เว็บแอปพลิเคชันระบบจัดการการขนส่งสำหรับผู้ประกอบการด้วย    133 

หลักการเซฟวิงอัลกอริทึม 
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18. การพัฒนากระบวนการผลิต เอ็นมิล ทังสเตน คาร์ไบด์ เพ่ือเพ่ิมประสิทธิภาพสายการผลิต      140 
19. การลดของเสียในกระบวนการเคลือบผิวแข็งคัตติ้งทูส์ทังสเตนคาร์ไบด์        151 

ที่มขีนาดเส้นผ่านศูนย์กลางไม่เกิน 3.00 มม. กรณีศึกษา บริษัท เอเบิลเซิร์ฟ จำกัด 
20. การลดของเสียในกระบวนการผลิตดอกเจาะนำศูนย์ ทังสเตนคาร์ไบด์         162 

ขนาดเส้นผ่านศูนย์กลาง 7.0 มิลลิเมตร กรณีศึกษา กระบวนการยิงทรายเพื่อเตรียม 
ผิวชิ้นงานก่อนการเคลือบผิวแข็ง 

21. การออกแบบอุปกรณ์จับยึดในกระบวนการเชื่อมมีดกลึงความเที่ยงตรงสูง       169 
22. การออกแบบและพัฒนาอุปกรณ์จับยึดเพ่ือลดของเสียในกระบวนการขัดผิวมีดกลึง            177 

ทังสเตนคาร์ไบด์ กรณีศึกษาบริษัท เอเบิล เซิร์ฟ จำกัด 
23. การปรับปรุงกระบวนการผลิตมีดกลึงเซาะร่องความเที่ยงตรงสูง รุ่น CBN R-0022B           185 
24. การเพ่ิมผลิตภาพกระบวนการผลิตรีมเมอร์ทังสเตนคาร์ไบด์          191  

ขนาดเส้นผ่านศูนย์กลาง 9.973 มิลลิเมตร 
25. การเพ่ิมผลผลิตในกระบวนการผลิตผลิตภัณฑ์พันช์ชิ้นส่วนแม่พิมพ์โลหะ       198 
26. การออกแบบจรวดดับไฟป่าที่เป็นนวัตกรรมเพ่ือสิ่งแวดล้อมโดยใช้วิธีการ QFD และ TRIZ    205 
27. การประยุกต์ใช้ปัญญาประดิษฐ์เชิงสร้างสรรค์ในการพัฒนาเกษตรแม่นยำ :        217 

กรณีศึกษาประเทศไทย 
28. การศึกษาการนำวัชพืชผักตบชวามาใช้ผลิตแผ่นผนังบนพื้นฐานเศรษฐกิจหมุนเวียน      224 
29. A Review of 5G to 6G Technologies           233 
30. การศึกษาวิวัฒนาการของเทคโนโลยีปัญญาประดิษฐ์สำหรับการพัฒนาระบบ       240 

แจ้งเตือนบริเวณชานชาลารถไฟ 
31. การจัดการทรัพยากรน้ำในคอนโดมิเนียมการบําบัดน้ำเสียและการใช้น้ำซ้ำเพ่ือการพัฒนาที่ยั่งยืน     246 
32. การศึกษาแนวทางการพัฒนาสิ่งอำนวยความสะดวกในสถานพยาบาลอายุรศาสตร์ด้วย           252      

ระบบการจัดการอาคาร 
33. หลักธรรมาภิบาลกับการมีส่วนร่วมของภาคประชาชนในการจัดการสิ่งแวดล้อมและ      257 

การอนุรักษ์พลังงานอย่างยั่งยืน ตามรัฐธรรมนูญไทย ปี พ.ศ. 2560 
34. การเพ่ิมประสิทธิภาพกระบวนการผลิตประกอบแบบลีนตามระบบการผลิตแบบโตโยต้า      265 

ในผลิตภัณฑ์มิเตอร์น้ำรุ่น GMK15 
35. โครงการการประเมินประสิทธิภาพเศรษฐกิจหมุนเวียน: กรณีศึกษาผลิตภัณฑ์บอลวาล์ว         273 

บริษัท อาซาฮี-ไทย อัลลอย จำกัด 
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36. การเพ่ิมประสิทธิภาพการผลิตโดยประยุกต์ใช้หลักการ Toyota Production System         278 
ในสายงานกลึงชิ้นส่วนกรณีศึกษาผลิตภัณฑ์มาตรวัดน้ำรุ่น GMK 15 
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การศึกษาความเปนไปไดของโครงการปรับปรุงระบบการใหความรอนแกยางมะตอย 

ดวยการนำความรอนเหลือทิ้งจากกาซไอเสียมาใหความรอนแกยางมะตอยโดยตรง 
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by Directly Heating Asphalt using Waste Heat from Flue Gas 
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บทคัดยอ 

งานวิจัยนี้มีวัตถุประสงคเพื่อประเมินความเปนไปไดทั้งทางเทคนิคและทางเศรษศาสตรของโครงการปรับปรุงระบบ

การใหความรอนแกยางมะตอยดวยการนำความรอนเหลือทิ้งจากกาซไอเสียมาใหความรอนแกยางมะตอยที่อยูใน

ถังเก็บยางมะตอยโดยตรง ผลการวิจยัพบวาการนำความรอนเหลือทิ้งจากกาซไอเสียมาใหความรอนแกยางมะตอย

โดยตรงมีความเปนไปไดทั้งในเชิงเทคนิคและเชิงเศรษฐศาสตร โดยในสวนของการวิเคราะหทางเศรษฐศาสตร 

พบวา โครงการนี้สมควรลงทุน โดยมีมูลคาปจจุบันสุทธิ (NPV) ในชวงประมาณ 4-21 ลานบาท แสดงวามีกำไร

จากการลงทุน มีอัตราผลตอบแทนคิดลด (IRR) ในชวงรอยละ 89-244 ซึ่งสูงกวาอัตราดอกเบี้ยเงินกูในปจจุบัน 

(รอยละ 7.5) และมีระยะเวลาคืนทุน (PB) ในชวงประมาณ 0.36-1.16 ป ซึ่งต่ำวา 1 ใน 10 ของอายุโครงการ (15 ป) 
 

คำสำคัญ (Key word): กาซไอเสีย; การวิเคราะหเชิงเศรษฐศาสตร; การใหความรอนโดยตรง; ความรอนเหลือท้ิง; ยาง

มะตอย 
 

Abstract 

The objective of the present study was to assess the feasibility of the retrofit of the asphalt heating system 

by directly heating asphalt using waste heat from flue gas. It was found that the retrofit was technically and 

economically feasible. The net present values (NPV) of this project were found to be between 4 and 21 

million Baht, indicating that this project earned the profit. The internal rates of return (IRR) were within the 

range of 89-244%, which were significantly higher than the current lending rate (7.5%). The payback periods 

(PB) were found to be approximately 0.36-1.16 years, which were less than one-tenth (1/10) of the project 

lifetime (15 years). 
 

Key word: Asphalt; Direct heating; Economic analysis; Flue gas; Waste heat 
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1. บทนำ (Introduction) 

ยางมะตอย (Asphalt) เปนผลพลอยไดจากกระบวนการ

กลั่นน้ำมันดิบ มีลักษณะเปนสีดำ ขน เหนียว มีความยืดหยุน

สูง สามารถยึดเกาะกับวัสดุและทนตอสภาพแวดลอมและ

สารเคมีตาง ๆ ไดดี ดวยคุณสมบัติเหลาน้ี ทำใหสามารถนำ

ยางมะตอยไปใชประโยชนไดอยางหลากหลาย โดยประโยชน

ท่ีเดนชัดของยางมะตอยคือการนำยางมะตอยไปใชในการ

กอสรางถนนและการปูพ้ืนผิวตาง ๆ [1-2] 

ในการเก็บยางมะตอยเพื่อรอนำไปใชงานจำเปนตองให

ความรอนแกยางมะตอยเพื ่อใหยางมะตอยอยู ในสภาพ

ของเหลวหรือของกึ่งเหลวตลอดเวลา ทั้งนี้ เพื่อความสะดวก

ตอการถายเทในการขนสงไปใชงานสำหรับการกอสรางถนน

และการปูพ้ืนผิวตาง ๆ โดยกระบวนการใหความรอนดังกลาว

เปนกระบวนการท่ีตองใชพลังงานเปนอยางมาก [1-2] 

จากการสำรวจบริษัทที่จัดจำหนายยางมะตอยแหงหน่ึง 

พบวา บริษัทดังกลาวใหความรอนแกยางมะตอยโดยใช 

Recirculating hot-oil heater ในรูปแบบของขดทอความรอน 

(Heating coil) ซึ่งใชน้ำมัน (Heat exchanger oil) เปนตัวกลาง

ในการใหความรอนแกยางมะตอย โดยใชน้ำมันดีเซลเปน

เชื ้อเพลิงในการเผาไหมเพื ่อใหความรอนแกน้ำมันจนมี

อุณหภูมิสูงพอสำหรับการใหความรอนแกยางมะตอย ทั้งน้ี 

ในสวนของการเผาไหมน้ำมันดีเซลเพื่อนำความรอนมาใชใน

การใหความรอนแกน้ำมันนั้น มีการปลอยไอเสีย (Flue gas) 

ซึ่งยังมีอุณหภูมิสูงอยู ออกสูบรรยากาศผานปลองไอเสีย 

(Flue-gas stack) จึงมีแนวคิดในการนำเอาความรอนเหลือ

ท้ิง (Waste heat) จากกาซไอเสียท่ียังมีอุณหภูมิสงูอยูน้ีมาให

ความรอนแกยางมะตอย 

ดังนั้น จึงเปนที่มาของงานวิจัยน้ีที ่มีวัตถุประสงคเพ่ือ

ประเมินความเปนไปไดของโครงการปรับปรุงระบบการให

ความรอนแกยางมะตอยดวยการนำความรอนเหลือทิ้งจาก

กาซไอเสียท่ีไดจากการเผาไหมน้ำมันดีเซลมาใหความรอนแก

ยางมะตอยโดยตรงผ านขดทอความร อน โดยคำนวณ

คาใชจายของการใชน้ำมันดีเซลท่ีลดลงอันเน่ืองมาจากการนำ

ความรอนเหลือทิ้งมาใหความรอนแกยางมะตอย เทียบกับ

เงินลงทุน (Capital cost) ที่ตองใชในการปรับปรุงระบบการ

ใหความรอน และคาใชจายตาง ๆ (Operating cost) เชน 

คาบำรุงรักษา และคาจางแรงงาน เปนตน ท่ีตองใชตลอดอายุ

การใชงานของระบบการใหความรอนที่ปรับปรุง ในรูปของ

การวิเคราะหทางเศรษฐศาสตร (Economic analysis) อัน

ไดแก มูลคาปจจุบันสุทธิ (Net present value: NPV) อัตรา

ผลตอบแทนค ิดลด (Internal rate of return: IRR) และ

ระยะเวลาคืนทุน (Payback period: PB) 

 

2. วิธีวิจัย (Research Methodology) 

งานวิจัยน้ีมีข้ันตอน ดังน้ี 

1) ออกแบบระบบการใหความรอนแกยางมะตอยโดย

ใชขดทอความรอน (Heating coil) ท่ีใชกาซไอเสีย (Flue gas) 

เปนตัวกลางในการใหความรอน โดยมีขอกำหนด ดังน้ี 

(1) วัสดุท่ีใชทำขดทอความรอน คือ Carbon steel 

(2) อุณหภูมิภายในถังบรรจุยางมะตอยตองไมต่ำกวา 

120 oC สำหรับถังท่ีบรรจุยางมะตอย และตองไมต่ำกวา 160 
oC สำหรับถังท่ีบรรจุยางมะตอยผสม (กับยางพาราธรรมชาติ

หรือพอลิเมอร) ทั้งนี้ เพื่อใหยางมะตอยหรือยางมะตอยผสม

ท่ีอยูภายในถังอยูในสภาพท่ีเปนของเหลวท่ีงายตอการถายเท

เพ่ือการขนสงตลอดเวลา 

2) คำนวณพื้นที่แลกเปลี่ยนความรอนและความยาว

รวมของขดทอความรอน โดยใชทอขนาด (Nominal size) 2 

น้ิว Schedule (Sch.) 40 

3) ออกแบบทอเพื ่อนำกาซไอเสียจากปลองไอเสีย 

(Flue-gas stack) มายังถังเก็บยางมะตอยแตละถัง โดยมี

ขอกำหนด ดังน้ี 

(1) วัสดุท่ีใชทำทอ คือ Stainless steel 

(2) ใชทอขนาด (Nominal size) 4 น้ิว Sch. 40 

4) คำนวณอัตราความรอนเหลือทิ้งที่ไดจากกาซไอเสีย 

 flue gas
Q  ในหนวย J/s โดยใชสมการท่ี (1) 

 

     flue gas p
Q mc T 

         (1) 

 

โดยท่ี m  คือ อัตราการไหลเชิงมวลของกาซไอเสีย (kg/s) 

 
p

c  คือ คาความจุความรอนจำเพาะของกาซไอเสีย  

   (J/kg-K) 

 T  คือ ผลตางอุณหภมูิระหวางขาเขาและขาออก 

   ของกาซไอเสีย (K) 

2 
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5) คำนวณคาใชจายของน้ำมันดีเซลท่ีสามารถประหยัด

ได (Cost of diesel savings) โดยใชสมการท่ี (2) 
 

Cost of diesel savings =

second
deisel price

year

flue gas

diesel diesel

Q

LHV 

 



 

              (2) 
 

โดยท่ี 
diesel

LHV  = คาความรอนของน้ำมันดีเซล ซึ่งเทากับ  

   42.6 MJ/kg (จากผลการวิเคราะหคา 

   ความรอนของบริษัทที่ขายน้ำมันดีเซล 

   ใหกับบริษัทท่ีจัดจำหนายยางมะตอย) 

 
diesel
  = ความหนาแนนของน้ำมันดีเซล ซึ่งเทากับ  

   0.85 kg/L 

 Second

year
 = จำนวนวินาทีของการใชงานหัวเผาที่ใช 

   เผาไหมน้ำมันดีเซลตอป ซึ่งเทากับ 

   365 x 24 x 3,600 = 31,536,000 s/y 

 Diesel price  = ราคาของน้ำมันดีเซล ซึ่งกำหนดไว 

  ท่ี 23 Baht/L (ราคาซื้อขายภายใน) 
 

6) คำนวณมูลคาปจจุบันสุทธิ (Net present value: 

NPV) ซึ่งคือผลตางระหวางมูลคาปจจุบันรวมของกระแสเงิน

สดรับสุทธิตลอดอายุโครงการกับมูลคาปจจุบันของเงินลงทุน

เริ่มแรก โดยใชอัตราสวนคิดลด (Discount rate: i ) มาปรับ

มูลคาของกระแสเงินสดท่ีเกิดขึ้นในแตละปใหมาอยู ณ คา

ปจจุบัน (Present value: PV) โดยใชสมการท่ี (3) [3] 
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NPV
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       (3) 

. 

โดยท่ี 
t

B  = รายไดของโครงการท่ีเกิดข้ึนในปท่ี t  

 
t

C  = คาใชจายในการดำเนินการ (Operating cost) ท่ี 

   เกิดข้ึนในปท่ี t  

 
0

C  = เงินลงทุน (Capital cost) 

 i  = อัตราสวนคิดลด (Discount rate) หรืออัตราเงิน 

   เฟอ 

 t  = ปของการดำเนินงานโครงการ (ปท่ี 1, 2, 3, ...,  

   n) 

 n  = อายุของโครงการ 

7) คำนวณอัตราผลตอบแทนคิดลด (Internal rate of 

return: IRR) หรือคา r  ซึ่งเปนอัตราผลตอบแทนที่ทำให

ผลตอบแทนสุทธิของโครงการมีคาเทากับเงินลงทุน นั่นคือ

คำนวณหาคา r  ที่ทำให NPV ที่คำนวณโดยใชสมการที่ (4) 

มีคาเทากับศูนย (0) [3] 
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      (4) 

 

โดยท่ี 
t

B  = รายไดของโครงการท่ีเกิดข้ึนในปท่ี t  

 
t

C  = คาใชจายในการดำเนินการ (Operating cost) ท่ี 

   เกิดข้ึนในปท่ี t  

 
0

C  = เงินลงทุน (Capital cost) 

 t  = ปของการดำเนินงานโครงการ (ปท่ี 1, 2, 3, ...,  

   n) 

 n  = อายุของโครงการ 
 

8) คำนวณระยะเวลาคืนทุน (Payback period: PB) 

หรือคา t  ซึ่งหมายถึงระยะเวลาการดำเนินการของโครงการ

ที่ทำใหผลตอบแทนสุทธิของโครงการมีคาเทากับเงินลงทุน 

นั่นคือคำนวณหาคา t  ที่ทำให NPV ที่คำนวณโดยใชสมการ

ท่ี (5) มีคาเทากับศูนย (0) [3] 
 

  
 

0
1

NPV 0
1

n
t t

t
t

B C
C

i


 


      (5) 

 

โดยท่ี 
t

B  = รายไดของโครงการท่ีเกิดข้ึนในปท่ี t  

 
t

C  = คาใชจายในการดำเนินการ (Operating cost) ท่ี 

   เกิดข้ึนในปท่ี t  

 
0

C  = เงินลงทุน (Capital cost) 

 i  = อัตราสวนคิดลด (Discount rate) หรืออัตราเงิน 

   เฟอ 

 t  = ปของการดำเนินงานโครงการ (ปท่ี 1, 2, 3, ...,  

   n) 

 n  = อายุของโครงการ 

 

3. ผลการวิจัย (Results) 

 ผลการออกแบบระบบการใหความรอนแกยางมะตอย

โดยใชความรอนเหลือท้ิงจากกาซไอเสีย และผลการวิเคราะห

ทางเศรษฐศาสตร มีรายละเอียด ดังน้ี 
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3.1 ผลการออกแบบระบบการใหความรอน 

ในการออกแบบขดทอความรอน (Heating coil) สำหรับ

ถังบรรจุยางมะตอยแตละถัง ซึ ่งประกอบดวย ถังที ่ 1-3 ท่ี

บรรจุยางมะตอย และถังที่ 4-7 ที่บรรจุยางมะตอยผสม ได

กำหนดใหอุณหภูมิภายในถังใบที่ 1-3 ตองไมนอยกวา 120 
oC และอุณหภูมิในถังใบท่ี 4-7 ตองไมนอยกวา 160 oC ท้ังน้ี 

เพื่อใหยางมะตอยหรือยางมะตอยผสมที่อยูภายในแตละถัง

อยูในสภาพที่เปนของเหลวที่งายตอการถายเทเพื่อการขนสง

ตลอดเวลา 

ผลการออกแบบ พบวา อุณหภูมิขาเขา ซึ่งเปนอุณหภูมิ

ของกาซไอเสียที่ปลอยออกจากปลองไอเสีย และอุณหภูมขิา

ออก ซึ่งเปนอุณหภูมิของกาซไอเสียหลังผานการใหความรอน

แกยางมะตอยแลว เปนไปดังแสดงในตารางท่ี 1 

 

ตารางที่ 1 อุณหภูมิขาเขาและขาออกของกาซไอเสีย (Flue 

gas) เพื่อทำใหอุณหภูมิภายในถังบรรจุยางมะตอยแตละถัง 

มีคาตามท่ีตองการ 

ถังท่ี 
อุณหภูมิท่ี

ตองการ (oC) 

อุณหภูมิของ (oC) 

สายขาเขา สาขาออก 

1-3 120 220 130 

4-7 160 260 170 

 

สำหรับการคำนวณหาพื้นท่ีแลกเปลี่ยนความรอนและ

ความยาวรวมของขดทอความรอน ไดกำหนดใหใชทอขนาด 

(Nominal size) 2 น้ิว Sch. 40 และมีหลักในการออกแบบท่ี

ตองการใหกาซไอเสียไหลในขดทอดวยความเร็วที่ทำใหคา 

Reynolds number (Re) > 10,000 ซึ่งจะทำใหการถายเท

ความรอนเปนไปอยางมีประสิทธิภาพ [4] ทั ้งนี ้ ผลการ

ออกแบบเปนไปดังแสดงในตารางท่ี 2 

เมื่อคำนวณปริมาณความรอนที่ไดจากการติดตั้งขดทอ

ความรอนท่ีนำความรอนเหลือทิ้งจากกาซไอเสียมาใหแกยาง

มะตอยท่ีบรรจุอยู ในแตละถังแทนการใหความรอนโดยใช

น้ำมัน (Heat exchanger oil) ซึ่งไดจากการเผาไหมน้ำมัน

ดีเซล อันนำไปสูคาเชื ้อเพลิง (น้ำมันดีเซล) ที ่ประหยัดได 

พบวา เปนไปดังแสดงในตารางท่ี 3 

 

ตารางท่ี 2 พ้ืนท่ีแลกเปลี่ยนความรอนและความยาวรวมของ

ขดทอความรอน พรอมดวยคา Re สำหรับขดทอขนาด 2 น้ิว

Sch. 40 ท่ีใชสำหรับแลกเปลี่ยนความรอนระหวางกาซไอเสยี 

(Flue gas) กับยางมะตอยในแตละถัง 

ถังที่ 

ความเร็ว

ของกาซ

ไอเสีย 

ในขดทอ 

(m/s) 

Re 

พื้นที่

แลกเปล่ียน

ความรอน 

(m2) 

ความยาวรวม

ของขดทอ  

(m) 

1 7.18 10,004 70 440 

2 6.69 10,013 32 198 

3 6.21 10,006 23 460 

4 6.57 10,012 58 91 

5 6.57 10,012 58 91 

6 6.57 10,012 58 91 

7 6.57 10,012 58 91 

 

ตารางที่ 3 คาเชื้อเพลิง (น้ำมันดีเซล) ที่ประหยัดได จากการ

ติดตั ้งขดทอใหความรอนเพื่อนำความรอนจากกาซไอเสีย 

 flue gas
Q  มาใหแกยางมะตอยในแตละถัง 

ถังท่ี 
flue gas

Q  

(J/s) 

คาเช้ือเพลิงท่ีประหยัดได 

(บาท/ป) 

1 70,967 1,421,551 

2 40,184 804,932 

3 71,259 1,427,400 

4 17,305 305,135 

5 17,305 305,135 

6 17,305 305,135 

7 17,305 305,135 

 

3.2 ผลการวิเคราะหทางเศรษฐศาสตร 

ในการวิเคราะหทางเศรษศาสตร เพื ่อประเมินความ

เปนไปไดของโครงการปรับปรุงระบบการใหความรอนแกยาง

มะตอยดวยการนำความรอนเหลือทิ้งจากกาซไอเสียมาให

ความร อนแกยางมะตอยโดยตรง ตองใชข อม ูลต าง ๆ 

ดังตอไปน้ี 
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1) ราคาตนทุนของทอ Carbon steel ขนาด 2 น้ิว Sch. 

40 และทอ Stainless steel ขนาด 4 น้ิว Sch. 40 รวมราคา

คาติดตั้ง (ซึ่งถือเปนเงินลงทุน (Capital cost)) ดังแสดงใน

ตารางท่ี 4 [5] 

2) อายุของโครงการ ซึ่งก็คืออายุการใชงานของทอ โดย

กำหนดไว 15 ป [5] 

3) คาใชจายรายป (เชน คาบำรุงรักษาและคาจาง

แรงงาน (คิดเฉลี่ยปนสวน) เปนตน) ซึ่งมีคาเทากับ 75,000 

บาท/ป [5] 

4) อัตราเงินเฟอ ซึ่งกำหนดไวที่รอยละ 0.6 (อัตราเงิน

เฟอท่ัวไป – อางอิงจากธนาคารแหงประเทศไทย) [6] 

5) อัตราดอกเบี ้ยเงินกู  ซึ ่งกำหนดไวที ่ร อยละ 7.5 

(สำหรับลูกคารายใหญชั้นดี – อางอิงจากธนาคารแหงประ-

เทศไทย) [7] 

ผลการวิเคราะหทางเศรษฐศาสตร อันไดแก มูลคา

ปจจุบันสุทธิ อัตราผลตอบแทนคิดลด และระยะเวลาคืนทุน 

ของโครงการน้ี เปนไปดังแสดงในตารางท่ี 5 

 

ตารางท่ี 4 ราคาตนทุนสำหรับการติดตั้งขดทอความรอนเพ่ือ

นำความรอนเหลือทิ้งจากกาซไอเสียมาใหความรอนแกยาง

มะตอยโดยตรง 

ถังที่ 
คาทอ 2 นิ้ว 

(บาท) 

คาทอ 4 นิ้ว  

(บาท) 

คาติดต้ัง 

(บาท) 

1 118,300 269,400 (71)* 220,000 

2 54,700 227,600 (60)* 220,000 

3 124,000 163,200 (44)* 220,000 

4 25,840 117,600 (32)* 220,000 

5 25,840 106,300 (28)* 220,000 

6 25,840 91,100 (24)* 220,000 

7 25,840 68,300 (19)* 220,000 

* ตัวเลขในวงเล็บ คือ ความยาว (m) ของทอนำสงกาซไอเสีย

จากปลองไอเสียมายังถังบรรจุยางมะตอยแตละถัง 

 

4. อภิปรายผล (Discussion) 

เมื่อพิจารณาในเชิงเทคนิค พบวา อุณหภูมิและปริมาณ

ความรอนเหลือท้ิงจากกาซไอเสียมีคาสูงพอ สามารถนำมาใช

ใหความรอนแกยางมะตอยจนมีอุณหภูมิตามที่ตองการได 

(120 oC สำหรับถังท่ี 1-3 และ 160 oC สำหรับถังท่ี 4-7) ดัง

แสดงในตารางที่ 1 และเมื่อพิจารณาความเปนไปไดในทาง

เทคนิคที่ตองใชขดทอความรอนที่มีความยาวในชวง 91-440 

เมตร เพื่อใหไดพื้นที่แลกเปลี่ยนความรอนตามที่ออกแบบไว 

ดังแสดงในตารางที่ 2 พบวา ถังบรรจุยางมะตอยมีปริมาตร

มากพอท่ีจะรองรับความยาวของขดทอความรอนเหลาน้ี 

 

ตารางที่ 5 ผลการวิเคราะหทางเศรษฐศาสตรของโครงการ

ปรับปรุงระบบการใหความรอนแกยางมะตอยดวยการนำ

ความรอนเหลือท้ิงจากกาซไอเสียมาใหความรอนแกยางมะตอย

โดยตรง 

ถังที่ 

มูลคาปจจุบัน

สุทธิ (NPV) 

(ลานบาท) 

อัตรา

ผลตอบแทน 

คิดลด (IRR) 

(รอยละ) 

ระยะเวลา 

คืนทุน (PB) 

(ป) 

1 21.1 244 0.41 

2 11.5 163 0.61 

3 20.1 278 0.36 

4 4.2 89 1.16 

5 4.2 90 1.12 

6 4.3 93 1.07 

7 4.5 100 1.00 

 

ในสวนของการวิเคราะหทางเศรษฐศาสตร เมื่อนำขอมูล

ของคาน้ำมันดีเซลที่ประหยัดได ดังแสดงในตารางที่ 3 มา

พิจารณารวมกับเงินลงทุนในตารางที่ 4 และขอมูลเกี่ยวกับ

อายุของโครงการ คาใชจายรายป อัตราเงินเฟอ และอัตรา

ดอกเบี้ยเงินกู พบวา มูลคาปจจุบันสุทธิมีคาเปนบวกทั้งหมด 

โดยมีคาอยูในชวง 4-21 ลานบาท แสดงวาโครงการนีม้ีกำไร

จากการลงทุน เมื่อพิจารณาผลตอบแทนคิดลด พบวา มีคา

อยูในชวงรอยละ 89-244 ซึ่งมากกวาอัตราดอกเบี้ยเงินกู 

(รอยละ 7.5) แสดงวาการลงทุนทำโครงการน้ีมีผลตอบแทน

ท่ีสูงกวาการนำเงินไปลงทุนดวยการใหกูยืม และเมื่อพิจารณา

ระยะเวลาคืนทุน พบวา มีคาอยูในชวง 0.36-1.16 ปเทาน้ัน 

ขณะที่อายุของโครงการกำหนดไวท่ี 15 ป แสดงวาไดทุนคืน

ดวยระยะเวลาท่ีสั้น ไมเกิน 1 ใน 10 ของอายุโครงการ 
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5. สรุปผล (Conclusion) 

จากการประเมินความเปนไปไดของโครงการปรับปรุง

ระบบการใหความรอนแกยางมะตอยดวยการนำความรอน

เหลือท้ิงจากกาซไอเสียมาใหความรอนแกยางมะตอยโดยตรง 

พบวา เปนไปไดในเชิงเทคนิคและเชิงเศรษฐศาสตร โดยใน

สวนของการวิเคราะหทางเศรษฐศาสตร พบวา มูลคาปจจุบัน

สุทธิมีคาเปนบวก แสดงวา โครงการนี้มีกำไรจากการลงทุน 

อัตราผลตอบแทนคิดลดมีคาสูงกวาอัตราเงินกู แสดงวา การ

ลงทุนในโครงการนี้ดีกวาการนำเงินไปลงทุนดวยการใหกูยมื 

และระยะเวลาคืนทุนมีค านอยกวา 1 ใน 10 ของอายุ

โครงการ (15 ป) แสดงใหเห็นวา โครงการนี้เปนโครงการท่ี

สมควรลงทุน 
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บทคดัยอ่ 
บทความฉบับนีน้ าเสนอถึงการวิเคราะห์การจ่ายโหลดที่มีประสิทธิภาพสูงสุดและพลังงานสูญเสียรวมของหม้อแปลงไฟฟ้า 
ขนาดพิกัดแรงดัน 22 กิโลโวลต์ และขนาดพิกัดก าลังปรากฏ 50 ถึง 1,000 เควีเอ (kVA) โดยหม้อแปลงไฟฟ้านั้น สามารถ
ใช้งานกับระบบจ าหน่ายของการไฟฟ้าส่วนภูมิภาค (กฟภ.) อย่างไรก็ตาม หม้อแปลงไฟฟ้าทุกชนิดจะมีก าลังสูญเสีย
ในขณะไม่มีโหลดและก าลังสูญเสียในขณะจ่ายโหลด ซึ่งอิทธิพลของก าลังสูญเสีย จะมีผลกระทบโดยตรงต่อประสิทธิภาพ
ของหม้อแปลงไฟฟ้า จากปัญหาดังกล่าว บทความฉบับนี้จึงท าการวิเคราะห์การจ่ายโหลดที่มีประสิทธิภาพสูงสุด  
โดยอาศัยการพิจารณาพารามิเตอร์ของหม้อแปลงไฟฟ้าที่มีการใช้งานจริงในทางปฏิบัติ นอกจากนี้จะท าการวิเคราะห์ถึง
ค่าพลังงานสูญเสียรวมของหม้อแปลงไฟฟ้า เนื่องจากพลังงานสูญเสียที่เกิดขึ้นจะเป็นส่วนหนึ่งของค่าไฟฟ้ารายเดือน  
 
ค าส าคัญ (Key word): จ่ายโหลดที่มีประสิทธิภาพสูงสุด; พลังงานสูญเสียรวม 
 
Abstract 
This article presents an analysis of the maximum efficiency for delivering load and total energy loss of an 
electrical transformer. The electrical transformer in this case study has a rated voltage as 22 kV, rated 
apparent power 50 – 100 kVA, which can be operated with the electrical distribution system of PEA. 
However, this electrical transformer is composed a no load loss and a load loss. These losses directly 
influence to the efficiency of an electrical transformer. As a mention above, this article is shown to analyze 
the maximum efficiency by using the practical parameters. Moreover, the total energy loss of electrical 
transformer is determined, because it can be transferred to the electricity cost. 
 
 Key word : Maximum efficiency for delivering load; Total energy 
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1. บทน า (Introduction) 
พลังงานไฟฟ้า (Electrical Energy) เป็นสิ่งที่จ าเป็น

ส าหรับการใช้งานบริภัณฑ์ไฟฟ้าชนิดต่าง ๆ ภายในอาคาร
ได้แก่ เต้ารับ, อุปกรณ์ส่องสว่าง, เครื่องปรับอากาศ, อุปกรณ์
อิเล็กทรอนิกส์อัจฉริยะ รวมไปถึงอุปกรณ์ที่เกี่ยวข้องมอเตอร์
ไฟฟ้า เป็นต้น [1] ดังนั้นการออกแบบระบบไฟฟ้าภายใน
อาคารที่ดี จึงควรต้องท าการประมาณการโหลดที่เพียงพอ 
ต่อการใช้งานอย่างเหมาะสม รวมทั้ง มีการเผื่อการขยายตัว
ของโหลดในอนาคต ตามล าดับ ซึ่งวิศวกรผู้ออกแบบจะ
สามารถใช้ค่าตัวประกอบความต้องการ (Demand Factor) 
เป็นพารามิเตอร์ช่วยในการประกอบการตัดสินใจส าหรับการ
ออกแบบ [2-4] โดยการประมาณการโหลดที่ เหมาะสม  
จะสามารถน าไปสู่การเลือกขนาดพิกัดเควีเอของหม้อแปลง
ไฟฟ้า (kVA) พิกัดกระแสของเซอร์กิตเบรกเกอร์ (ได้แก่ 
Ampere Frame, Ampere Trip, Short Circuit Capacity 
Rate) และขนาดพื้นที่หน้าตัดของสายป้อนหลักส าหรับ
บริภัณฑ์ประธานรวมแรงดันต่ า ตามล าดับ เนื่องจากในทาง
ปฏิบัติ การเลือกติดตั้งอุปกรณ์ดังกล่าว จะมีความเกี่ยวข้อง
โดยตรงกับการประมาณราคาทางเศรษฐศาสตร์อีกด้วย [5] 

อย่างไรก็ดี หนึ่งในปัจจัยของการออกแบบที่ดี คือ ระบบ
ไฟฟ้าควรมีประสิทธิภาพทางไฟฟ้าสูงสุด (Maximum 
Efficiency) และมีพลังงานสูญเสียน้อยที่สุด (Minimum 
Energy Loss) ซึ่งวิศวกรผู้ออกแบบสามารถพิจารณาเลือกใช้
อุปกรณ์ไฟฟ้าที่มีคุณสมบัติดังต่อไปนี้ คือ หม้อแปลงไฟฟ้า
ก าลังสูญเสียต่ า (Low loss Electrical Transformer) และ
เครื่องจักรกลประสิทธิภาพสูง (High Efficiency Machine) 
เป็นต้น  

แต่อย่างไรก็ตามอุปกรณ์ดังกล่าวจะมีมูลค่าการลงทุน
เริ่มต้นที่สูง (ในระดับหลักแสนบาท) ซึ่งอาจจะไม่เหมาะสม
ต่อการลงทุนของผู้ประกอบการเริ่มต้นที่มีต้นทุนน้อย 

ในฐานะของวิศวกรผู้ออกแบบระบบไฟฟ้า การตัดสินใจ
เลือกใช้อุปกรณ์ใด ๆ ก็ตาม ก็ควรมีความสอดคล้องกันทั้ง
ทางวิศวกรรมและทางเศรษฐศาสตร์ โดยเฉพาะอย่างยิ่ง 
คือการเลือกใช้หม้อแปลงไฟฟ้า เนื่องจากเป็นอุปกรณ์ที่มี
มูลค่าสูง และท าหน้าที่ส่งผ่านพลังงานไฟฟ้าโดยตรงเข้าสู่
อาคาร ดังนั้น วิศวกรผู้ออกแบบจึงต้องท าการวิเคราะห์ถึง
ประสิทธิภาพสูงสุดขณะจ่ายโหลดและพลังงานสูญเสียรวม
ของหม้อแปลงไฟฟ้าที่จะถูกเลือกน ามาติดตั้ง เพื่อใช้เป็น

ข้อมูลส าหรับอ้างอิงการตัดสินใจ และสามารถน าไปใช้เพื่อ
แจ้งแก่เจ้าของสถานประกอบการ ถึงพลังงานสูญเสียที่
เกิดขึ้น โดยทีไ่ม่เกิดปัญหาในภายหลัง 

จากความส าคัญดังกล่าว บทความฉบับนี้จึงน าเสนอการ
วิเคราะห์ประสิทธิภาพสูงสุดและพลังงานสูญเสียรวมของ
หม้อแปลงไฟฟ้า 3 เฟส พิกัดแรงดัน 22 kV ชนิดการฉนวน
ด้วยการจุ่มน้ ามัน (Oil Immersed Insulation)  
ซึ่งเป็นหม้อแปลงไฟฟ้าที่ใ ช้งานกับระบบจ าหน่ายของ 
การไฟฟ้าส่วนภูมิภาค (กฟภ.) เพื่อให้สามารถเป็นข้อมูลที่
วิศวกรสามารถน าไปใช้ประโยชน์ได้จริงในการออกแบบเลือก
หม้อแปลงไฟฟ้า โดยขนาดพิกัดหม้อเเปลงไฟฟ้าที่น ามา
ศึกษาในบทความฉบับนี้คือ 50 ถึง 1,000 kVA ตามล าดับ 

 
2. ก าลังปรากฏและพลังงานสูญเสียของหม้อแปลงไฟฟ้า 

หม้อแปลงไฟฟ้า 3 เฟส เป็นอุปกรณ์ส าคัญที่รับหน้าที่
ปรับลดระดับแรงดัน หรือเพิ่มระดับแรงดัน (เฉพาะแรงดัน
กระแสสลับ ความถี่ 50 เฮริตซ์) อันได้แก่ 22 kV / 400 V 
เป็นต้น  

โดยพารามิ เตอร์พื้นฐานทางคณิตศาสตร์  (Basic 
Mathematical of Parameters) ส าหรับการวิเคราะห์
พฤติกรรมของหม้อแปลงไฟฟ้า 3 เฟส สามารถแสดงให้เห็น
ในรูปของวงจรสมมูลทางไฟฟ้า ดังภาพที่ 1 ซึ่งประกอบไป
ด้วย ความต้านทานขดลวด (RT) รีแอกแตนซ์รั่วไหล (XT) 
ความต้านทานเนื่องจากความสูญเสียในแกนเหล็ก (RC) และ 
รีแอกแตนซ์การท าแม่เหล็ก (Xm) ตามล าดับ 

 
ภาพที่ 1 วงจรสมมูลทางไฟฟ้าต่อเฟส 

ของหม้อแปลงไฟฟ้าชนิด 3 เฟส 
 

จากวงจรสมมูลทางไฟฟ้าต่อเฟส ในภาพที่ 1 สามารถ
พิจารณาความสัมพันธ์ของค่าก าลังสูญเสีย (Ploss) ของ 
หม้อแปลงไฟฟ้า 3 เฟส ได้ดังสมการที่ 1 คือ [6] 

2

o ( )loss KP P a P                        (1) 
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โดยที ่
2

K N TP I R                              (2) 

3

a

o

S
I

U




                             (3) 

a

N

S
a

S
                                   (4) 

เมื่อก าหนดให ้
Po คือก าลังสูญเสียในขณะไม่มโีหลด (kW) 
PK คือก าลังสูญเสียในขณะจ่ายโหลด (kW) 
a  คืออัตราส่วนระหว่างก าลังปรากฏขณะจ่ายโหลดและ

ก าลังปรากฏพิกดั (Sa / SN) 
 IN คือกระแสพิกัดด้านทุติยภูม ิ(A) 
 I คือกระแสจา่ยโหลด (A) 
 SN  คือก าลังปรากฏพิกัด (kVA) 
 Sa  คือก าลังปรากฏขณะจา่ยโหลด (kVA) 
 Uo คือแรงดันพิกัดด้านทุตยิภูม ิ(V) 
 

จากความสัมพันธ์ของสมการที่  1 ถึงสมการที่ 4  
จะสามารถถูกน ามาวิเคราะห์เพื่อหาค่าประสิทธิภาพของ 
หม้อแปลงไฟฟ้า 3 เฟส ( ) ได้ดังสมการที่ 5 คือ 

 
2

2

( )
1 100

( ) ( )

o K

N load o K

P a P

a S pf P a P


  
   

     

      (5) 

 
 จากความสัมพันธ์ของสมการที่ 5 เมื่อถูกน ามาค านวณหา
อนุพันธ์ของประสิทธิภาพ (Derivative of Efficiency)  
เพื่อวิเคราะห์หาอัตราส่วนระหว่างก าลังปรากฏขณะจ่าย
โหลด (Sa) และก าลังปรากฏพิกัด (SN) ที่ท าให้หม้อแปลง
ไฟฟ้ามีประสิทธิภาพสูงสุด (

max.effa ) จะสามารถแสดงให้เห็น
ได้ในสมการที่ 6 คือ 
 

2

2

( )
1 100 0

( ) ( )

o K

N load o K

P a Pd d

da da a S pf P a P

   
     

     

 

(6) 
 
 ผลลัพธ์จากสมการที่ 6 นั้น จะได้ผลลัพธ์ของ 

max.effa   
ดังสมการที่ 7 คือ  

max.eff
o

K

P
a

P
                         (7) 

จากผลลัพธ์ของสมการที่  7  จะได้ความสัมพันธ์ของ 
ก าลังปรากฏซึ่งมีค่าประสิทธิภาพสูงสุดขณะจ่ายโหลด 
(Sa,max eff) ดังแสดงให้เห็นในสมการที่ 8 และสมการที่ 9 คือ 
 

,max eff max.effa NS a S                          (8) 

 
,max eff ( )o
a N

K

P
S S

P
                          (9) 

 
 จากความสัมพันธ์ของสมการที่ 9 นั้น ได้แสดงให้เห็นว่า 
Sa,max eff  มีความเกี่ยวข้องอย่างยิ่ง กับค่าก าลังสูญเสีย
ในขณะไม่มีโหลด (Po) และก าลังสูญเสียในขณะจ่ายโหลด 
(PK) ตามล าดับ ดังนั้น วิศวกรผู้ตัดสินใจเลือกหม้อแปลง
ไฟฟ้าเพื่อจ่ายพลังงานให้กับอาคาร จึงต้องพิจารณาถึง
พารามิเตอร์ทั้งสองตัวนี้ โดยพารามิเตอร์ Po และ PK จะถูก
แสดงในข้อมูลเฉพาะ (Specification Data) ของหม้อแปลง
ไฟฟ้าแต่ละยี่ห้อที่ถูกผลิตในประเทศไทย เช่น เอกรัตน์  
เจริญชัย ABB และ Precise เป็นต้น [7] ซึ่งวิศวกร
ผู้ออกแบบระบบไฟฟ้าสามารถขอข้อมูลดังกล่าว ได้จาก
ผู้ผลิตโดยตรง 
 นอกจากนี้พารามิเตอร์ Po และ PK ยังสามารถถูกน ามา
วิ เคราะห์ถึงพลังงานสูญเสียรวมของหม้อแปลงไฟฟ้า  
(Etotal loss) ได้อีกด้วย โดยเริ่มจากการวิเคราะห์สมการที่ 1 ถึง 
5 จะได้ความสัมพันธ์ของ Etotal loss ดังแสดงให้เห็นใน 
สมการที่ 10 คือ 
 

2

total loss no load load( h ) ( ( )) ho o KE P P a P         (10) 
 
เมื่อก าหนดให ้
 hno load คือจ านวนช่ัวโมง ที่หม้อแปลงไฟฟ้าไม่มีโหลด  
 h load คือจ านวนช่ัวโมง ที่หม้อแปลงไฟฟ้าจ่ายโหลด 
 
 จากความสัมพันธ์ของสมการที่ 9 และ 10 ได้แสดงให้
เห็นว่า พารามิเตอร์ที่มีผลต่อประสิทธิภาพการจ่ายโหลดและ
พลังงานสูญเสียคือ Po และ PK ตามล าดับ ในส่วนของเนื้อหา
ในหัวข้อถัดไป ผู้วิจัยจะท าการวิเคราะห์ถึง Sa,max eff และ 
Etotal loss โดยละเอียด ด้วยข้อมูลเฉพาะข้อหม้อแปลงไฟฟ้าที่
มีการใช้งานจริง ซึ่งสามารถรองรับการส่งจ่ายพลังงานไฟฟ้า
ของระบบจ าหน่าย 22 kV ของการไฟฟ้าส่วนภูมิภาค (กฟภ.) 
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3. การวิเคราะห์การจ่ายโหลดที่มีประสิทธิภาพสูงสุดและ

พลังงานสูญเสียรวมของหม้อแปลงไฟฟ้า 22 kV 
3.1 วิเคราะห์การจ่ายโหลดท่ีมีประสิทธิภาพสูงสุด 
 ส าหรับกรณีศึกษาของบทความฉบับนี้ จะใช้ข้อมูลเฉพาะ
ของหม้อแปลงไฟฟ้าระบบจ าหน่ายยี่ห้อ Precise [7]  
โดยหม้อแปลงไฟฟ้าดังกล่าว เป็นมีการฉนวนแบบจุ่มน้ ามัน , 
ขนาดพิกัดแรงดัน คือ 22 kV / 400 / 230 V, รูปแบบของ
ขดลวดมีลักษณะเป็นแบบ Dyn 11 (ลักษณะขดลวดปฐมภูมิ
และทุติยะภูมิ ถูกต่อแบบเดลต้า (Delta) และวายที่มีจุด
นิวทรัล (Wye-Neutral) โดยมุมเฟสทางไฟฟ้าของขดลวด
ปฐมภูมิจะน าหน้า (Leading) มุมเฟสทางไฟฟ้าของขดลวดทุ
ติยะภูมิ เป็นขนาดมุม 30 องศาทางไฟฟ้า ซึ่งเสมือนมุมเฟส
ของขดลวดปฐมภูมิอยู่ที่ต าแหน่งเลข 11 ของเข็มนาฬิกา 
ในขณะที่มุมเฟสของขดลวดทุติยะภูมิอยู่ที่ต าแหน่งเลข 12 
ของเข็มนาฬิกา) ขนาดพิกัดก าลังปรากฏถูกพิจารณาที่ 50 
ถึง 1,000 kVA ขนาดของร้อยละอิมพิแดนซ์ เท่ากับ 4 ถึง 
6.5 ตัวประกอบก าลังโหลด (pfload) เท่ากับ 0.85 (มีที่มาจาก
เกณฑ์ต่ าที่สุด ที่การไฟฟ้าส่วนภูมิภาคยอมรับ ซึ่งจะไม่
ก่อให้เกิดค่าปรับทางตัวประกอบก าลังทางไฟฟ้า) ตามล าดับ 
โดยสามารถแสดงค่าพารามิเตอร์ต่าง ๆ ในการวิเคราะห์  
ดังข้อมูลในตารางที่ 1  
ตารางที่ 1 ข้อมูลเฉพาะของหม้อแปลงไฟฟ้าระบบจ าหน่ายยี่ห้อ 
Precise [7] 
Rated, 

SN 
(kVA) 

No Load 
Losses,  
Po (W) 

Load 
Losses, 
Pk (W) 

Percent 
Impedance 

(%) 

Oil 
Quantity 
(Liters) 

Total 
Weight 
(kgs.) 

50 160 950 3.6-4.4 88 420 
100 250 1,550 3.6-4.4 115 600 
160 360 2,100 3.6-4.4 130 730 
250 500 2,950 3.6-4.4 170 950 
315 700 3,900 3.6-4.4 200 1,120 
400 850 4,600 3.6-4.4 260 1,310 
500 1,150 6,600 3.6-4.4 365 1,855 
630 1,350 8,500 3.6-4.4 375 1,855 
800 1,450 12,000 5.4-6.6 510 2,200 

1,000 1,600 13,500 5.4-6.6 660 2,550 

 
 จากข้อมูลทางเทคนิคในตารางที่ 1 เมื่อน ามาวิเคราะห์
ด้วยความสัมพันธ์ของสมการที่ 5 ถึง 9 จะสามารถแสดง

ผลลัพธ์ได้ดังภาพที่ 2 และภาพที่ 3 ตามล าดับ ซึ่งจากข้อมูล 
ในภาพที่ 2 เมื่อน ามาวิเคราะห์ด้วยหลักการโพลิโนเมียล 
แบบถดถอย (Polynomial Regression) [8] ท าให้ทราบว่า
หม้อแปลงไฟฟ้าที่มีขนาดก าลังปรากฏพิกัด (SN) เท่ากับ 50 
ถึง 1,000 kVA จะมีความสัมพันธ์กับก าลังปรากฏซึ่งมีค่า
ประสิทธิภาพสูงสุดขณะจ่ายโหลด (Sa,max eff) ดังสมการ 
ที่ 11 คือ 

2

,max eff ( 0.0002) (0.5333) 11.785a N NS S S          (11) 
 

จากความสัมพันธ์ของสมการที่  11 สามารถถูกน ามา
วิเคราะห์ถึงรายละเอียดส าคัญ ได้ดังต่อไปนี้ คือ 
 

 จากผลลัพธ์ของสมการที่ 11 พบว่าหม้อแปลงไฟฟ้าที่มี
ขนาดก าลังปรากฏพิกัด (SN) เท่ากับ 50 ถึง 630 kVA 
จะมีค่าก าลังปรากฏซึ่งมีค่าประสิทธิภาพสูงสุดขณะจ่าย
โหลด (Sa,max eff) อยู่ในช่วงระหว่างร้อยละ 40.1 ถึง 41.6 
ของขนาด SN ดังแสดงให้เห็นในภาพที่ 2 

 ในขณะที่ หม้อแปลงไฟฟ้าที่มีขนาดก าลังปรากฏพิกัด 
(SN) เท่ากับ 800 ถึง 1,000 kVA จะมีค่าก าลังปรากฏซึ่ง
มีค่าประสิทธิภาพสูงสุดขณะจ่ายโหลด (Sa,max eff)  
อยู่ในช่วงระหว่างร้อยละ 32.3 ถึง 34.8 ของขนาด SN 
ซึ่งแสดงให้เห็นว่าหม้อแปลงไฟฟ้าที่มีขนาดก าลังปรากฏ
พิกั ดตั้ งแต่  800 kVA จะมี ร้ อยละการจ่ าย โหลด
ประสิทธิภาพสูงสุด ที่น้อยกว่าหม้อแปลงไฟฟ้าขนาด 
ไม่เกิน 630 kVA เนื่องจากหม้อแปลงไฟฟ้าขนาดใหญ่จะ
มีค่าก าลังสูญเสียในขณะจ่ายโหลด (PK)  ที่สูงมาก  
(ขนาด 12,000 ถึง 13,500 W) ดังที่ได้กล่าวไปแล้วใน
ข้อมูลเฉพาะฯ จากตารางที่ 1 

 เมื่อน าข้อมูลจากภาพที่ 2 มาวิเคราะห์ด้วยสมการที่ 5 
จะ ได้ ผลลัพธ์ ค่ าประสิทธิ ภาพสู งสุ ด  (Maximum 
Efficiency, 

max ) ดังแสดงให้เห็นในภาพที่ 3 ซึ่งข้อมูล
ในภาพดังกล่าวได้แสดงให้เห็นว่า ถ้าหม้อแปลงจ่ายโหลด
ที่ค่าก าลังปรากฏซึ่งมีค่าประสิทธิภาพสูงสุดขณะจ่าย
โหลด (Sa,max eff) มีผลท าให้ได้ค่าประสิทธิภาพสูงสุด  
(

max ) มากกว่าร้อยละ 98 ขึ้นไป 

 เมื่อใดก็ตาม หม้อแปลงไฟฟ้าจ่ายโหลดอย่างเต็มพิกัด 
เควีเอ (kVA Full Rated) ของก าลังปรากฏพิกัด (SN)  

10 
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ซึ่งจะพบว่า ค่าประสิทธิภาพของการจ่ายโหลดอย่างเต็ม
พิกัดเควีเอ นั้น มีค่าน้อยกว่าค่าประสิทธิภาพสูงสุด  
(

max ) ซึ่งเกิดจากค่าก าลังปรากฏซึ่งมีค่าประสิทธิภาพ
สูงสุดขณะจ่ายโหลด (Sa,max eff) ที่ประมาณร้อยละ 2  
ดังแสดงให้เห็นในภาพที่ 4 (โดยจากภาพที่ 4 จะแสดง
เฉพาะหม้อแปลงไฟฟ้าก าลังปรากฏพิกัดเท่ากับ 1 ,000 
kVA เนื่องจากเป็นหม้อแปลงไฟฟ้าขนาดใหญ่ที่สุด  
ที่ท าการศึกษาในบทความฉบับนี้) โดยในทางปฏิบัตินั้น 
หม้อแปลงไฟฟ้าควรจะต้องถูกใช้งานเพื่อจ่ายโหลดอย่าง
เต็มพิกัดเควีเอ (kVA Full Rated) แม้ว่าจะไม่ได้
ประสิทธิภาพสูงสุดก็ตาม เพราะว่าจะได้รับประสิทธิภาพ
ดี (มากกว่าร้อยละ 95) ที่มาพร้อมกับความมั่นคงและ
เสถียรสูง (High Stable Efficiency) ตลอดการใช้งาน 
ในขณะที่ ค่าประสิทธิภาพของก าลังปรากฏซึ่งมีค่า
ประสิทธิภาพสูงสุดขณะจ่ายโหลด (Sa,max eff) คือ 

max  
เป็นเพียงจุดสูงสุดสัมพัทธ์เพียงจุดเดียว ที่มีความยากต่อ
การปรับจูนส าหรับการใช้งานในทางปฏิบัติ  

 
ภาพที่ 2 การจ่ายโหลดประสิทธิภาพสูงสุดของหม้อแปลง

ไฟฟ้าที่มีขนาด SN เท่ากับ 50 ถึง 1,000 kVA 

 
ภาพที่ 3 ประสิทธิภาพสูงสดุ (

max ) ของหม้อแปลงไฟฟ้า
ที่ท าการศึกษา ซึ่งจ่ายขนาดก าลังปรากฏเท่ากับ Sa,max eff 

 
ภาพที่ 4 ผลลัพธ์ประสิทธิภาพของหม้อแปลงไฟฟ้า 

ที่ขนาด SN เท่ากับ 1,000 kVA 

 
3.2 วิเคราะห์พลังงานสูญเสียรวมของหม้อแปลงไฟฟ้า 
 ในกรณีศึกษาของหัวข้อนี้จะใช้ข้อมูลเฉพาะจากตารางที่ 
1 และความสัมพันธ์ของสมการที่ 10 ตามล าดับ โดยประเมิน
ให้มีจ านวนช่ัวโมงท่ีหม้อแปลงไฟฟ้าจ่ายโหลด (hload) เท่ากับ 
18 ช่ัวโมงต่อวัน (ประเมินจากความเป็นไปได้ ของจ านวน
ช่ัวโมงที่เครื่องจักรในสถานประกอบการ ต้องการพลังงาน
ไฟฟ้าที่จะสามารถท าให้เครื่องจักรเดินเครื่องได้ตลอดการ
ผลิต โดยไม่มีการหยุดพักเครื่อง) ซึ่งผลจากการวิเคราะห์
สามารถแสดงให้เห็นดังภาพที่ 5 
 จากผลลัพธ์ในภาพที่  5 เมื่อน ามาวิ เคราะห์ด้วย
หลักการโพลิโนเมียลแบบถดถอย จะได้ความสัมพันธ์ 
ดังสมการที่ 12 คือ 
 

5 2

total loss (3 10 ) (0.0833) 2.5453N NE S S         (12) 
 

 
ภาพที่ 5 พลังงานสูญเสียรวมของหม้อแปลงไฟฟ้า  

เมื่อจ่ายโหลดเป็นเวลา 18 ช่ัวโมงต่อวัน 

11 
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จากผลลัพธ์ในภาพที่ 5 และความสัมพันธ์ของสมการที่ 12 
พบว่าหม้อแปลงไฟฟ้าที่มีก าลังปรากฏพิกัด (SN) คือ 50 ถึง 
1,000 kVA จะมีพลังงานรวมสูญเสียเท่ากับ 6.72 ถึง 53.4 
kWh ต่อวัน ซึ่งจะมีพลังงานสูญเสียรวมเท่ากับ 20.25 ถึง 
1,602 kWh ต่อเดือน ตามล าดับ โดยพลังงานสูญเสียที่
เกิดขึ้นนี้ จะเป็นส่วนหนึ่งของค่าไฟฟ้ารายเดือน ที่เจ้าของ
สถานประกอบการต้องจ่ายในการซื้อไฟฟ้าจากการไฟฟ้าฯ 
ดั งนั้ น  ในแ ง่ของการออกแบบที่ดี  วิศวกรของสถาน
ประกอบการ จึงควรต้องท าการพิจารณาถึงค่าพลังงาน
สูญเสียรวมด้วยเป็นส าคัญ เพื่อเป็นการลดภาระค่าใช้จ่าย
ของเจ้าของสถานประกอบการที่จ าเป็นต้องติดตั้งหม้อแปลง
ไฟฟ้า 
 
4. สรุปผล 
 จากผลการวิเคราะห์ดังที่กล่าวมาทั้งหมดได้แสดงให้เห็น
ว่าการที่หม้อแปลงไฟฟ้ามีขนาดก าลังปรากฏพิกัด (SN)  
เท่าใดก็ตาม ควรต้องค านึงถึงก าลังสูญเสียในขณะไม่มีโหลด 
(Po) และก าลังสูญเสียในขณะจ่ายโหลด (PK) เป็นส าคัญ  
ซึ่งจะแสดงให้เห็นได้จากเอกสารข้อมูลเฉพาะของผู้ผลิตแต่
ละยี่ห้อ โดยอิทธิพลของพารามิ เตอร์  Po และ PK  
จะมีผลกระทบต่อประสิทธิภาพของการจ่ายโหลดและ
พลังงานสูญเสียรวมของหม้อแปลงไฟฟ้า 
 การใช้งานก าลังไฟฟ้า ณ ค่าก าลังปรากฏซึ่ งมีค่ า
ประสิทธิภาพสูงสุดขณะจ่ายโหลด (Sa,max eff) โดยมีค่าเท่ากับ

( / )o K NP P S ดังที่แสดงให้เห็นในสมการที่ 9 จะท าให้ 
หม้อแปลงไฟฟ้าสามารถจ่ายโหลดที่มีประสิทธิภาพสูงสุดได้
ถึงร้อยละ 98 ถึง 99 แต่อย่างไรก็ตาม ที่หม้อแปลงไฟฟ้า
ขนาดพิกัดไม่เกิน 630 kVA การจ่ายโหลดประสิทธิภาพ
สูงสุดเกิดขึ้นท่ีร้อยละ 40.1 ถึง 41.6 ของขนาด SN ในขณะที่
หม้อแปลงไฟฟ้าขนาดพิกัด 800 ถึง 1,000 kVA จะจ่าย
โหลดประสิทธิภาพสูงสุดเกิดขึ้นท่ีร้อยละ 32.3 ถึง 34.8 ของ
ขนาด SN เท่านั้น  
 ค่าประสิทธิภาพสูงสุด (

max ) จะเกิดขึ้นเมื่อหม้อแปลง
ไฟฟ้าถูกใช้งานที่ค่าก าลังปรากฏซึ่งมีค่าประสิทธิภาพสูงสุด
ขณะจ่ายโหลด (Sa,max eff) แต่ค่าดังกล่าวจะเกิดขึ้นเพียงค่า
เดียวเท่านั้น (เป็นจุดสูงสุดสัมพัทธ์) ซึ่งยากต่อการปรับจูน
เพื่อใช้งานจริง แต่อย่างไรก็ดี ที่จุด 

max  จะเป็นจุดที่บ่งบอก
ได้ว่า ไม่ควรใช้งานหม้อแปลงไฟฟ้าที่ค่าก าลังปรากฏต่ ากว่า

จุด Sa,max eff เพราะจะมีโอกาสท าให้เกิดประสิทธิภาพที่ต่ า
มาก (ดังแสดงให้เห็นในภาพท่ี 4) 
 ในส่วนของพลังงานสูญเสียรวมของหม้อแปลงไฟฟ้า  
จะมีผลกระทบดังต่อไปนี้ คือ พลังงานสูญเสียที่เกิดขึ้นจะเปน็
ส่วนหนึ่งของค่าไฟฟ้ารายเดือน ที่เจ้าของอาคารต้องจ่าย
ให้กับการไฟฟ้าฯ โดยจากผลการวิเคราะห์ดังที่กล่าวไปแล้ว
พบว่า หม้อแปลงไฟฟ้า 22 kV ขนาดก าลังปรากฏพิกัด (SN) 
คือ 50 ถึง 1,000 kVA จะเกิดพลังงานสูญเสียรวมถึง 20.25 
ถึง 1,602 kWh  ต่อเดือน ซึ่งจะกลายไปเป็นภาระค่าไฟฟ้า
รายเดือนที่ต้องช าระ ดังนั้นจึงต้องค านึงปัญหาเหล่านี้ด้วย 
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Abstract 
This study presents comprehensive thermal analyses of wasted disposable bamboo chopsticks 
subjected to varying heating rates. The investigation reveals a multi-stage thermal decomposition 
process occurring between 32 °C and 650 °C. Initial mass loss is attributed to moisture evaporation, 
succeeded by two distinct stages, designated as A and B, characterized by the release of volatiles and 
their combustion, as well as char oxidation. The temperature intervals defining the three mass loss 
phases, along with peak temperatures and maximum mass loss rates, are systematically determined. 
Notably, the foremost mass reduction occurs during stage A, signifying the formation and ignition of a 
higher quantity of volatiles. Char combustion, representing around 30 wt% of the mass loss, is assigned 
to stage B, occurring within peak temperature ranges of 411 °C – 449 °C. 
Coats-Redfern method was used to explain the reaction mechanisms, modeled as F1, F2, and F3, 
representing chemical reaction, diffusion, and phase interfacial reaction, respectively, are employed to 
scrutinize the oxidation stages A and B. The correlation coefficients between the models and 
experimental data are particularly high for F1 in stage A and F2 in stage B. The activation energy values 
for stages A and B are determined, ranging from 80.8 kJ/mol to 88.7 kJ/mol and 26.4 kJ/mol to 28.9 
kJ/mol, with the highest values attributed to models F1 and F2, respectively. Furthermore, the pre-
exponential factor (A) displays variability between 6 min-1 and 22.8 min-1 for stage A (F1 model) and 

between 1.2 × 10⁻⁷ min-1 and 8.8 × 10⁻⁶ min-1 for stage B (F2 model). 
Employing FWO and KAS methods, correlation coefficients (R²) remain notably high, ranging from 0.836 
to 0.977. Activation energy values yielded by FWO and KAS approaches closely approximate average 
values of 194.2 kJ/mol and 194.1 kJ/mol, respectively. This investigation provides valuable insights into 
the thermal behavior of bamboo chopsticks, elucidating their decomposition kinetics under diverse 
heating conditions. 
 
Key words: Bamboo; Kinetics; Model-free methods; non-isothermal methods; Thermogravimetric analysis 
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1. Introduction 
In Thailand, disposable bamboo chopsticks are 

frequently used because of their practicality and 
cultural importance. However, inappropriate 
handling of the waste from bamboo chopsticks can 
result in both environmental damage and severe 
health risks. With an estimated 80 million pairs 
produced year [1], China is the world's largest 
manufacturer of disposable bamboo chopsticks, 
which are both utilized domestically and exported 
to other countries. Although there are no statistics 
on the manufacturing and usage of disposable 
bamboo chopsticks in Thailand, they are frequently 
found in restaurants and canteens. Wasted bamboo 
chopsticks emit hazardous gases and particulates 
into the environment when they are burned or 
allowed to degrade. Thus, it is essential to 
comprehend the thermal degrading behavior of 
bamboo chopsticks wastes in order to assess their 
environmental impact and create efficient waste 
management plans. 

The Coats-Redfern, the Flynn-Wall-Ozawa 
(FWO), and the Kissinger-Akahira-Sunose (KAS) 
techniques are be used in this study to examine the 
kinetic characteristics of wasted bamboo chopsticks 
in Thailand. These procedures are trial-and-error 
method to examine the kinetics of materials' 
thermal degradation. To anticipate the thermal 
behavior and create suitable waste management 
plans for wasted bamboo chopsticks, the kinetic 
parameters, such as activation energy and pre-
exponential factor, must be known. 

Thermal degradation is the process by which a 
substance breaks down into fragments when 
heated. Dehydration, depolymerization, and the 
breakdown of organic compounds are only some of 
the many chemical processes that take place during 
the heat degradation of wasted bamboo chopsticks. 

Several variables, including the chemical 
composition of the bamboo, the amount of 
moisture present, and the rate of heating, have an 
impact on these processes. 

The Coats-Redfern conduct is based on the 
evaluation of a material's weight loss at various 
heating rates [2]. The activation energy and pre-
exponential factor are calculated using the 
Arrhenius equation under the assumption that the 
degradation process follows first-order reaction 
kinetics. A linear connection may be found by 
graphing the logarithm of the heating rate against 
the logarithm of the ratio of heating rate to weight 
loss. This makes it easier to determine the kinetic 
parameters. The Kissinger-Akahira-Sunose (KAS) 
method and the Flynn-Wall-Ozawa (FWO) method 
are two often employed methods for determining 
the kinetic parameters of biomass [3]. 

Merely a limited amount of research has 
particularly focused on wasted bamboo chopsticks 
in Thailand, despite studies on the thermal 
deterioration of bamboo and its derivatives [4]. Due 
to changes in their chemical composition and 
surface properties brought on by their usage and 
exposure to food leftovers, bamboo chopstick 
wastes' thermal degradation behavior may vary 
from that of other bamboo materials. Establishing 
sustainable waste management techniques requires 
an understanding of the kinetic characteristics of 
discarded bamboo chopsticks. It is now feasible to 
design effective incineration processes, maximize 
energy recovery, and reduce the release of 
dangerous pollutants by properly anticipating their 
thermal behavior. The acquired kinetic parameters 
may also be used to assess how recycling or 
composting bamboo chopstick trash would affect 
the environment. 

Using the Coats-Redfern, FWO, and KAS 
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techniques, this study intends to explore the kinetic 
characteristics of wasted bamboo chopsticks in 
Thailand. The development of sustainable waste 
management techniques and the environmental 
effects of disposing of bamboo chopsticks trash may 
both be greatly improved by understanding the 
thermal degradation behavior. The findings of this 
study will help the bamboo sector in Thailand 
promote the circular economy and reduce the 
impact on the environment. 

 
2. Research Methodology 
2.1 Experimental setup 

This study employed three different 
techniques, namely Coats-Redfern, Flynn-Wall-
Ozawa (FWO), and Kissinger-Akahira-Sunose (KAS), 
along with three reaction functions (first order, 
diffusion-controlled, and shrinking core), to 
determine the kinetic parameters of bamboo, 
including activation energy (E, kJ/mol), and pre-
exponential factor (A, min-1). At heating velocities of 
5, 10, and 20 K/min, the thermal breakdown of 
bamboo was examined. The calculated kinetic 
parameters offer important new understandings of 
wasted bamboo chopstick's thermal behavior and 
response processes. Samples of wasted bamboo 
chopsticks were gathered and prepared by being 
sliced into small pieces. To get rid of any moisture 
content, the samples were dried at a certain 
temperature (such 105°C). A thermogravimetric 
analyzer (METTLER TOLEDO, TGA/DSC 3+, as shown 
in Fig. 1) supplied with a heating furnace and a 
sensitive balance was used for the TGA studies. 
Alumina crucible with approximately 1-2 mg of the 
produced bamboo chopsticks powder was used. 

 

 
 
 
 
 
 
 

 
 

 Fig. 1 Thermogravimetric analyzer  
 (METTLER TOLEDO, TGA/DSC 3+.) 
 
The sensitive balance related to the TGA 

instrument measured the mass loss of the sample 
during the heating process. The formula given in Eq. 
1 was applied to the obtained mass data to get the 
rate of conversion (X): 

 

 0

0

( )

( )

t

f

m m
X

m m

−
=

−
 (1) 

 
where  0m  is the initial mass of the sample, tm  is 
the mass of the sample at time t, and fm  is the 
final of the sample. 
 
2.2 Kinetic analysis 
2.2.1 Coat-Redfern method 

The following Arrhenius equation [2] can be 
used to characterize the reaction rate of biomass 
throughout the combustion process. 

 

 exp( ) ( )
dx A E

f x
dT RT

−
=  (2) 

 
Where   , A, E and R are heating rate, pre-
exponential factor, activation energy and gas 
constant respectively. Rearranging Eq. (2) and 
integrating [2] gives 
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Plot ln g(x) versus 1000/T, for different reaction 
mechanisms given in Table 1, at the selected 
temperature range, and get the slope. Then, E and 
A values can be obtained. 
 
 Table 1. Function f(x) of the reaction  
  mechanisms, together with integral  
  forms g(x) [5]. 

 
 

 
 

 
2.2.2 Flynn-Wall-Ozawa (FWO) method 

The apparent activation energy is expected to 
remain constant throughout the reaction in the 
same way. Once log   is plotted against 1000/T at 
various heating rates, a straight line is produced with 
a slope of [3], and its intercept may be used to get 
a value. The governing formula is, 

 

 ln ln 5.3305 1.052( )
( )

AE E

R g x RT


 
= − − 

 
 (4) 

 
where g(x) is a constant for an exact conversion 
value. 

 
2.2.3 Kissinger-Akahira-Sunose (KAS) method 

The technique that is most commonly used for 
determining the activation energy of thermally 
activated processes with different heating rates 
assessed by the DTG is the KAS method. It is a 

derivational approach based on the Coats-Redfern 
method [3]: 

 

 
2

ln( ) ln
( )

AR E

E g x RTT

  
= − 

 
 (5) 

 

When a plot of 
2

ln( )
T

  against 1000/T at a 

certain conversion for different heating rates is 
created, the activation energy could be determined 

using this equation from the slope ( E

R
− ) using the 

data. 
 
3. Results and discussion 
3.1. Thermal characteristics 
 Thermal analyses of bamboo chopstick at 
different heating rates are presented in Figure 2. The 
relationship between the TG and DTG curves was 
used to gain accurate in calculating the mass loss 
and temperature. The thermal graphs show that 
thermal breakdown of the bamboo chopstick 
occurred in two stages between 32 °C and 650 °C. 
 

 
Fig. 2 TG/DTG curves of wasted bamboo chopsticks. 
 
The DTG curves (Fig. 2) reveals that moisture 
evaporation caused an initial mass loss between 
32 °C and 110 °C for all heating rates. After then, the 
bamboo chopstick sample had two-stage mass 
decreases (stages A and B). Stage A would result 

 Reaction 

mechanism 
Model name 

Model code f(x) g(x) 

Chemical reaction 

 

Diffusion 

 

Phase interfacial 

reaction 

First order 

 

Two  

dimensional 

Shrinkage  

Geometrical 

spherical 

F1 

 

F2 

 

F3 

1 x−  

 

1[ ln(1 )]x −− −  

 

2/33(1 )x−  

ln(1 )x− −  

 

[(1 ) ln(1 )]x x x+ − −  

 

1/31 (1 )x− −  
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from the release of volatiles and their following 
combustion, and stage B from the oxidation of the 
char. Figure 2 shows the temperature ranges for all 
three regions where mass is lost after the initial 
moisture is released during sample combustion, the 
amount of mass loss in each area, and the remaining 
residue. Stages A and B occur in a range of 
temperatures 165 °C – 385 °C, 350 °C – 530 °C, 
respectively. The maximum mass loss occurred in 
the stage A were in range of 64.6 wt% - 68.3 wt% in 
all heating rates, which corresponded the 
temperatures in range of 165 °C – 385 °C. This 
suggests that more volatiles are created and ignite 
at these temperatures. In contrast with coal, which 
nearly always has a volatile matter/fixed carbon 
(VM/FC) ratio of 1.0, biomass generally has a VM/FC 
ratio of >4.0 [6]. Bamboo biomass was found to have 
74.1 wt% of volatile matter and 17.5 wt% of fixed 
carbon, respectively [7]. As a result, gasphase 
oxidation of the volatile species will be the primary 
method of combustion for biomass fuels [8]. About 
30 wt% of the char burned at stage B reacted at 
peak temperatures between 411 °C and 449 °C. 
 
3.2 Kinetic parameters 
3.2.1 Coat-Redfern method 
 The Coats-Redfern approach was used to 
examine a number of solid-state processes (Table 
1) to identify the mechanisms causing the oxidation 
of the test materials. The conversion, x, was 
recalculated for each reaction after each stage of 
the process had its own application of equation (3). 
The function of the model that best captures the 
kinetic mass loss for each individual response will 
be determined by the form of g(x) that results in a 

straight line with the highest correlation coefficient. 
The plots of ln[g(x)/T2] versus 1000/T that produced 
the sample's greatest correlation coefficient values 
are shown in Fig. 3. The values of E and A were 
determined from the slope of each line.  
 The two-dimensional diffusion-controlled 
process in a cylinder is represented by the function 
F2. Solid-state diffusion, or the movement and 
transport of gas molecules in the solid phase, is the 
mechanism that many chemical reactions or micro-
structural changes in materials occur through in a 
diffusion-controlled process [9]. 
 Models F1, F2, and F3 exhibited correlation 
coefficients for stage A between 0.90 and 0.94. The 
strongest correlation coefficients, however, were 
found in model F1, with values that exceeded 0.927 
on average throughout the three heating rates. 
Models F1, F2, and F3 for stage B displayed 
correlation values ranging from 0.85 to 0.99. The 
greatest correlation values, between 0.98 and 0.99, 
were found for Model F2. As a consequence, the 
findings support the notion that the chemical first 
order reaction (F1 model) is the best solid-state 
mechanism for the stage A first step of biomass 
oxidation. However, it was discovered that the 
second stage of biomass combustion (stage B) was 
caused by diffusion processes (F2). A multiple 
equation may suit the experimental findings when 
using thermal analysis to identify the mechanism 
behind the oxidation process. 
The maximum correlation coefficients for the 
activation energy (E) in stages A and B, which 
occurred in models F1 and F2, respectively, were 
80.8 kJ/mol to 88.7 kJ/mol and 26.4 kJ/mol to 28.9 
kJ/mol.  
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 Fig. 3 Plots of ln[g(x)/T2] against 1000/T of wasted bamboo chopsticks for Coast-Redfern method 
  at the stage A and different heating rates. 
 
3.2.2 Two model-free methods 
Two techniques free of models to calculate 
activation energy and the pre-exponential factor, 
two methods were used: Flynn-Wall-Ozawa (FWO) 
and Kissinger-Akahria-Sunose (KAS). For a certain 
value of conversion, Eq. (4) and (5), respectively, 

were used to derive the kinetic parameters obtained 
by the FWO and KAS techniques. We selected the 
same value from the range of 0.1 to 0.9 for all 
curves at various rates of heating, and we calculated 
the associated temperature, in order to estimate the 
kinetic parameters. In Fig. 4, for various conversion 
values, the FWO plot ln   versus 1000/T K-1 is 
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displayed. For various conversion values, the KAS 

plots of 2ln / T  versus 1000/T K-1 are displayed 
in Fig. 5.  

 Fig. 4 Plots of ln   against 1000/T at different  
  heating rates of wasted bamboo chopsticks  
  for FWO method. 

 

 Fig. 5 Plots of 2ln / T   against 1000/T  
  at different heating rates of wasted bamboo  
  chopsticks for KAS method. 
 

The activation energy values from the FWO 
and KAS techniques are quite close to their average 
values, which are 194.2 kJ/mol and 194.1 kJ/mol, 
respectively; the pre-exponential factor value is 
similarly located in the range of the average value. 
Fig. 6 shows E versus conversion rate for the FWO 
and KAS models. From Fig. 6, it is clear that changes 
in activation energy with conversion may be related 
to the complicated multi-step processes that take 
place during combustion, including competing 

reactions, parallel reactions, and continuous 
reactions. The evaluation of E of bamboo chopsticks 
by FWO and KAS likewise exhibits a similar pattern. 
E of bamboo chopstick varies slightly bit between 
0.1 and 0.6. These results, which show a decrease 
in activation for conversion ranges of 0.7 to 0.9, are 
in full agreement with the Coats-Redfern technique 
examination results, which showed mass loss of 
around 65 weight percent for stage A and 30 weight 
percent for stage B, respectively. 
 

 
 Fig. 6 Activation energy obtained using FWO  
  and KAS methods as a function of degree  
  of conversion derived from wasted bamboo  
  chopsticks. 
 
4. Conclusion 

In conclusion, this research covered a thorough 
examination of the thermal behavior of bamboo 
chopsticks at various heating rates, revealing a two-
stage breakdown process between 32 °C and 650 °C. 
Moisture evaporation was attributed for the first 
mass loss, which was followed by two-step mass 
losses designated as stages A and B. These phases 
corresponded, respectively, to the release of 
volatiles and their following combustion as well as 
char oxidation. 

The comprehension of the decomposition 
process was further enhanced by the determination 
of temperature ranges for various mass loss areas, 
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peak temperatures, and maximum mass loss rates. 
Particularly, stage A showed the greatest mass loss, 
which suggested that several volatiles had been 
ignited. About 30% of the total mass loss was 
attributed to Stage B, which comprised char 
combustion and achieved peak temperatures 
between 411 °C and 449 °C. 

To clarify steps A and B of biomass oxidation, 
this research used reaction models F1, F2, and F3, 
which, respectively, represent chemical reaction, 
diffusion, and phase interfacial reaction processes. 
Notably, stage A showed the strongest correlation 
coefficients from F1, whereas stage B showed the 
best results from F2. The greatest activation energy 
estimates were for models F1 and F2, which ranged 
from 80.8 kJ/mol to 88.7 kJ/mol for stage A and 26.4 
kJ/mol to 28.9 kJ/mol for stage B, respectively. 

Additionally, there was variation in the pre-
exponential a part (A), with stages A (model F1) 
ranging from 6 min-1 to 22.8 min-1 and stage B 
(model F2) spanning from 1.2 x10-7 min-1 to  
8.8 x10-6 min-1. Furthermore, verifying the 
correctness of this research, the correlation 
coefficients (R2) calculated from the FWO and KAS 
plots remained impressively high, ranging from 0.836 
to 0.977. With average values of 194.2 kJ/mol and 
194.1 kJ/mol, respectively, the computed activation 
energy levels using the FWO and KAS techniques 
were quite similar. Future research should analyze 
emissions and residues from bamboo chopsticks' 
thermal degradation to assess environmental 
impacts of various disposal methods. 
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Abstract 
This study used numerical analysis to examine the spontaneous ignition of rubber woodchip in a cube 
basket within a convection oven. The study used a bulk of cubic rubber woodchip as an open container 
that let oxygen from the surrounding air in and interacted with the fuel. The self-ignition temperature 
was simulated using COMSOL Multiphysics and coupled partial differential equations for conductive 
and diffusive heat transfer. After then, the outcomes of the experiments and the simulations were 
compared. The observed and simulated center temperatures of the cubic rubber woodchip basket 
generally agreed well. With an increase in cubic sample size, the time to self-ignition increased as well. 
In comparison to the experiment results, the self-ignition temperatures estimated by 2D modeling varied 
by 11 °C. 
 

Key word: Numerical simulation; Rubber woodchip; Spontaneous ignition 
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1. Introduction 
In Thailand, coal has been used as a thermal 

and electrical energy source, such as in the 
production of cement and paper. But only 3 , 3 83 
ktoe of coal (lignite) are produced domestically [1]. 
This coal is used by the Electricity Generating 
Authority of Thailand (EGAT) to generate energy, 
which means that 13 , 4 4 0  ktoe of coal must be 
imported [1 ] .  The country uses this imported coal 
to generate thermal and electrical energy, according 
to the Alternative Energy Development Plan and 
Energy Conservation (AEDP 2 0 15 ) .  With regard to 
energy security, Thailand has promoted the use of 
biofuels, generating 5 , 5 7 0  MW of electrical energy 
and 22 , 1 0 0  ktoe of thermal energy in 2579  [ 2 ] . 
Thailand's agricultural wastes comprise 6 ,450  ktoe 
of rubberwood, bagasse, and rice husk [3]. This can 
serve as an alternate source of energy. 

In a previous instance, a pile of dried agricultural 
waste that was around 3-5 meters high was 
prepared for use in the energy production process 
at a power station in Lamphun Province. Between 
2016 and 2019, the pile spontaneously combusted 
three times [4]. This occurrence was caused by the 
same chemical processes that heat the pile itself. 

Thailand generated electricity using a variety of 
renewable energy sources, such as biomass 
(agricultural wastes), solar, wind, hydropower, and 
biogas. At almost 30%, biomass produced the most 
electricity of all the renewable energy sources [3 
new]. One of the main biomass kinds is natural 
rubber wood, which is extensively planted in the 
country's southern south. When rubber trees 
approach the end of their productive life, they have 
to be chopped down. Rubberwood then turns into 
an agricultural waste that may be burned. Currently, 
234 biomass power plants are located in Thailand 
[5]. 

In order to better understand the potential for 
spontaneous ignition of biomass in Thailand, 
researchers investigated at the self-ignition 
temperatures of a wide range of materials, such as 
sugarcane bagasse [6], rice husk [7], and rubber 
woodchip [8]. Rubber woodchip in particular is 
thought to be a potential fuel source to take the 
place of fossil fuels. The self-ignition temperatures 
of rubber woodchip were examined using numerical 
simulation in COMSOL Multiphysics in order to 
correctly use the material in power plants and to 
supply Thailand with important biomass property 
data. The simulation's results were then compared 
with those from previous research [8]. 
 
2. Research Methodology 

Experiments on rubber woodchip spontaneous 
igniting have been conducted previously [10]. A brief 
description of the experimental setup is provided 
here to aid in understanding how the present 
simulation model was created. Figure 1 shows the 
schematic diagram for the experiment used to 
determine the rubber woodchip's self-ignition 
temperature. The samples were then put into wire 
mesh baskets measuring 8 cm, 10 cm, and 12 cm. 
The weight of the sample was determined using the 
bulk density and basket size, both of which were 
regulated under the same conditions. The weighted 
samples in the baskets were then heated in an 
oven. This experiment employed an oven with a 
capacity of 225 liters, a maximum temperature 
capability of 300 °C, temperature accuracy of 2 °C, 
and a maximum airflow velocity of 400 m3/h. Type 
K thermocouples were attached to the test object 
in three locations: the center (TC), the outer surface 
(T1/2), and the oven temperature (Toven). Table 1 
shows the properties of rubber woodchip. 
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Figure 1 Schematic diagram for the experiment. 
 
Table 1. The proximate, ultimate analyses. 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

COMSOL Multiphysics was used for the process 
simulation employing conduction and diffusion of 
heat. It possesses a square shape with several 
basket sizes. The boundary conditions of the system 
are represented in Figure 2 and consist of thermal 
insulation at the symmetry axis and oven 
temperature at the surface sample. 

 
 

 
 
 
 
 

 
 

 
 Figure 2 Geometry of the two-dimensional  
  corresponded with boundary  
  conditions. 

 
The self-ignition of rubber woodchip was 

investigated using COMSOL Multiphysics, a porous 
material domain, and boundary conditions that 
were adjusted to the temperature (T = Toven) of 
the oven. Then, diffusive transport and conductive 
heat transfer are included in the governing 
equations, which are shown by equations (1) to (10) 
[9, 10]. The parameter values utilized to mimic self-
ignition are shown in Table 2. The model's results 
showed the rubber woodchip's temperature 
distribution and self-ignition temperature. 
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Table 2 A summary of the default settings for the parameters and coefficients  
 used in the calculation [9, 10]. 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

 

Parameter Rubber 
woodchip 

Description Unit 

Cfuel 

CO2 
CCO2 

CCO 
CCH4 
CD 
 
Cp 
Dk 

 
E/R 
EV 
 
k0 
Mfuel 
MO2 
MCO2 
MCH4 
MH2O, vap 

MH2O, liq 

 
MCo 
R 
T0 
T0, air 

  
 HR 
 HV 

  

200 
0.252 

0 
0 
0 

0.000045 
 

1150 
8x10-3 

 
13.8 
0.001 

 
8.2x105 

0.030 
0.032 
0.044 
0.016 
0.018 
0.018 

 
0.11 
8.314 
298 
303 
8 

2.01x107 

2.1x106 
0.070 

Fuel initial concentration 
O2 initial concentration 

CO2 initial concentration 
CO initial concentration 
CH4 initial concentration 
Pre-exponential factor 

condensation/adsorption 
Specific heat of fuel 
Gas species diffusion 

coefficient 
Activation energy/R 

Pre-exponential factor 
evaporation/desorption 
Pre-exponential factor  
Fuel molecular weight 
O2 molecular weight 
CO2 molecular weight 
CH4 molecular weight 

H2O (vap) molecular weight 
H2O (liq) molecular weight 

molecular weight 
Initial moisture content 

Gas universal constant 
Initial temperature of fuel 
Air temperature (initial) 
Heat transfer coefficient 

Calorific value 
Water evaporation enthalpy 

O2 stoi. Coefficient 

kg/m3 

kg/m3 

kg/m3 

kg/m3 

kg/m3 

s-1 

 
J/kg/K 
m2/s 

 
K 
s-1 
 

s-1 
kg/mol 
kg/mol 
kg/mol 
kg/mol 
kg/mol 
kg/mol 

 
- 

J/mol/K 
K 
K 

W/m2/K 
J/kg 
J/kg 

- 
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Table 2 A summary of the default settings for the parameters and coefficients used  
 in the calculation [9, 10] (continued). 
 

 
 
 
 
 
 
 
 

 
 
3. Results and discussion 
 The bulk density of rubber woodchip is 278 
kg/m3. The main objective of the experiment is to 
determine the temperature at which the rubber 
woodchip will self-ignite. Self-ignition is the process 
by which an object ignites on its own, without an 
external source of ignition. Throughout the 
experiment, the temperature of the rubber 
woodchip could vary. Trial-and-error methodology 
is used to carry out the experiment. Consequently, 
the experiments raise the temperature progressively 
while observing how the rubber woodchip responds 
in each setting. To determine the exact temperature 
at which self-ignition occurs, they intend to repeat 
this process. The center of the densely packed 
sample (the rubber woodchip) in the basket is 
monitored for temperature at various times during 
the experiment. This temperature equals that of the 
oven, suggesting that the experiment was most 
likely conducted in a controlled setting. When the 
midpoint temperature reaches the oven's 
temperature, an important stage of the experiment 
has been completed. Once the rubber woodchip 
reaches both the oven temperature and its at that 
point it remains in this state for around two hours. 

Researchers may closely monitor the fuel's self-
ignition behavior, or if it ignites on itself during this 
observation time. One may observe the growth of 
the rubber woodchip's spontaneous ignite from the 
surface's center to its outside. As seen in Figure 3, 
the pyrolysis and exothermic events that occur 
during the ignition give the sample a unique black 
physical appearance. 

 
Figure 3 Characteristic of woodchip 
 with self-ignition. 
 
 In comparison with the results of spontaneous 
ignition simulations run with COMSOL to the self-
ignition temperature experiment [8], Figure 4 and 
Table 3 demonstrate that the time of spontaneous 
ignition occurs under parameters that are 
controlled, specifically the ambient temperature 
(temperature inside the oven). The simulation 
graphic shows the temperature of the surrounding 

Parameter Rubber 
woodchip 

Description Unit 

 1 
 2 
 3 
 4 
 5 
  

-0.961 
0.79 
0.189 
0.021 
0.812 
278 

O2 stoi. Coefficient 
CO2 stoi. Coefficient 
CO stoi. Coefficient 
CH4 stoi. Coefficient 

H2O (vap) stoi. Coefficient 
Average density of fuel 

- 
- 
- 
- 
- 

kg/m3 
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air at the surrounding surface of the test sample at 
the point of spontaneous fire. This is the point in 
the test sample where the temperature is the 
maximum. To put it another way, the reaction of 
the fuel produces more heat than it loses by 
conduction and convection, which causes the 
temperature in the center to rise quickly. 
Furthermore, that was found that when the basket's 
size decreased from 12 cm to 10 cm to 8 cm, the 

amount of time it required for spontaneous ignition 
to occur decreased. This can be explained by the 
fact that, even with a smaller fuel, the heat-release 
response of the fuel travels more quickly from the 
surface to the center of the basket. Therefore, 
spontaneous ignition occurs in smaller basket sizes 
more quickly than in bigger ones. 
 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
Figure 4 Temperature profiles of rubber woodchip derived from the experiment [8] and the simulation  
  at various basket sizes and oven temperatures. 
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Table 3 Summary of self-ignition temperatures of rubber woodchip. 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

 
 The fuel spontaneously ignited for basket sizes 
of 8, 10, and 12 cm, respectively, at ambient 
temperatures of 198 °C, 190 °C, and 182 °C, as 
indicated by the data shown in Figure 4 and Table 
3. When spontaneous ignition was achieved, the 
temperature at the central point was between 
220 °C and 238 °C. On the other hand, the 
intermediate temperature during the spontaneous 
igniting event was found to be between 215 °C and 
240 °C based on the outcomes of the COMSOL 
program's simulations. The self-ignition 
temperatures obtained from the simulation differs 
from the experimental values [8] by approximately 
in range of 11 °C. Although Naphat et al.'s research 
from 2020 [6] examined the bagasse spontaneous 
ignition simulation using CFD (Computational Fluid 
Dynamics), the simulation's findings showed that the 
modeled temperature was about 40 °C lower than 
the actual experimental temperature that was 
measured in the oven. 
 Spontaneous ignition is the process by which 
fuel ignites on its own without the aid of a heat 
source from the outside. As previously mentioned, 
the simulation's results showed that the 
temperature ignition was exactly the same as the 
experiment's findings [8] and fell in range of 11 °C.  

4. Conclusion 
This study investigated rubber woodchip 

spontaneous ignition in cube baskets within a 
convection oven using numerical modeling. The 
goal was to use COMSOL Multiphysics to predict the 
self-ignition temperature and compare the output 
to experimental data [8]. Partial differential 
equations for diffusive and conductive heat transfer 
have been combined in the simulation. The center 
temperatures of the woodchip samples that were 
simulated and observed agreed rather well, 
according to the results. The time to self-ignition 
increased with a larger sample quantity. The 
temperatures at which the predicted self-ignition 
occurred varied by around 11°C from the 
experimental results [8]. The researchers concluded 
that, while reducing the risk of a fire explosion, 
COMSOL modeling could also be utilized to 
improve conditions for the spontaneous ignition of 
renewable energy sources like rubber woodchip. 
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Basket size, 
(cm) 

Radius, 
(m) 

Time,  
(min) [8] 

T oven, 
(°C) 

T center, 
(°C) [8] 

T center, 
(°C), 

this study 

Spontaneous 
ignition 

8 
 
10 
 
12 

0.04 
0.04 
0.05 
0.05 
0.06 
0.06 

112 (6730 s) 
106 (6360 s) 
197 (11820 s) 
149 (8940 s) 
260 (15600 s) 
234 (14040 s) 

197 
198 
189 
190 
181 
182 

205 
238 
194 
220 
196 
229 

202 
240 
196 
215 
187 
222 

Not ignited 
ignited 

Not ignited 
ignited 

Not ignited 
ignited 
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บทคัดย่อ 

งานวิจัยเรื่องการเพิ่มประสิทธิภาพในการบริหารจัดการสินค้าคงคลัง กรณีศึกษา บริษัทผลิตช้ินส่วนยานยนต์ มี
วัตถุประสงค์เพื่อลดปริมาณการสั่งซื้อและพื้นที่จัดเก็บสินค้าคงคลัง ตลอดจนต้นทุนในการบริหารจัดการสินค้าคงคลัง 
จากการศึกษาและวิเคราะห์ข้อมูลก่อนการปรบัปรุงพบว่า ต้นทุนวัสดุคงคลังสูงกว่ายอดขาย และมีสินค้าไม่เคลื่อนไหวเปน็
จ านวนมาก โดยเป็นผลมาจากรูปแบบการสั่งซื้อ การประมาณการสั่งซื้อ และการก าหนดสินค้าปลอดภัยที่สูงเกินความ
จ าเป็น จากนั้นได้ด าเนินการปรับปรุงและแก้ไขปัญหา โดยการค านวณการสั่งซื้อแบบประหยัด (EOQ) เพื่อหาปริมาณการ
สั่งซื้อท่ีเหมาะสม จ านวนครั้งในการสั่งซื้อ และระยะเวลาในการสั่งซื้อ และน าทฤษฎีความสูญเปล่า 7 ประการ (7 Waste) 
มาด าเนินการกับวัตถุดิบที่ไม่มีการเคลื่อนไหว ตลอดจนปรับปรุงระบบการจ่ายเข้าก่อนออกก่อน (FIFO) และการบริหาร
วัสดุคงคลังแบบเอบีซี (ABC Analysis) มาช่วยในการเบิก – จ่าย ควบคุมปริมาณและพื้นที่จัดเก็บ หลังการปรับปรุง พบว่า 
จ านวนสินค้าคงคลังลดลง 15.06%  มูลค่าสินค้าคงคงลดลง 21.91% สินค้าไม่เคลื่อนไหวลดลง 23.02% การเบิก-จ่ายใช้
เวลาลดลง 7 นาที/ใบเบิก คิดเป็น 21.88% และการจัดเก็บใช้เวลาลดลง 5 นาที/ใบรับของ คิดเป็น 25%   
 
ค าส าคัญ (Key word): สินค้าคงคลัง, การสั่งซื้อแบบประหยัด, ความสูญเปล่า 7 ประการ, ระบบจ่ายเข้าก่อนออก
ก่อน, การบริหารวัสดุคงคลังแบบเอบีซี 
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Abstract  

The study of this research was to improve the efficiency in inventory management case study in 
automotive part company.  The objective was to control the quantity and storage space of inventory 
and reduce inventory management costs.  As the study and analysis of current data, it was found that 
the cost of inventory materials was higher than sale volume, and there are products that have not been 
moved for 5 years because of ordering patterns, order estimate and the determination of safety stock 
are higher than necessary. Then techniques were proceed with improvements by calculating Economic 
Order Quantity (EOQ) to find the optimal order quantity, number of orders and lead time for ordering. 
Then the use of 7 wastes theory to deal with raw materials that did not move and applied the theory 
of first-in first-out (FIFO) and ABC Analysis to help with disbursement, controlling quantities and storage 
areas.  After the improvement, it was found that the amount of inventory decreased by 15. 06% , the 
material value decreased by 21.91%, products that did not move decreased by 23.02%, disbursement 
took time reduced by 7 minutes/ work order, accounting for 21. 88% , storage time decreased to 5 
minutes/Tag Received as 25%. 
 
Key word: Inventory, Economic Order Quantity (EOQ), 7 wastes, First-in First-out (FIFO), ABC Analysis 
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1. บทน า (Introduction) 
สภาอุตสาหกรรมแห่งประเทศไทย แสดงยอดขาย

รถยนต์ ปี 2023 จ านวน 775,782 คัน ลดลงจากเป้าหมาย
ที่ตั้งไว้ ในปี 2022 มียอดขายรวมทั้งหมด 849 ,388 คัน
ภาคอุตสาหกรรมการผลิตได้รับผลกระทบจากการเข้มงวดใน
การอนุมัติสินเช่ือรถกระบะ ท าให้โรงงานปรับแผนการผลิต
ลดลงในเดือน ธันวาคม 2023 จ านวน 133 ,621คัน ลดลง
จากเดือนธันวาคม 2022 ร้อยละ 15.75 ส่งผลกระทบต่อ
รายได้รวมของภาคแรงงาน หนี้ในครัวเรือนสูงถึงร้อยละ 
90.6 ของ GDP และมีรถยนต์ไฟฟ้าที่น าเข้ามาขายใน
เมืองไทยมียอดจดทะเบียนถึง 75,690 คัน  ท าให้ยอดรถยนต์
นั่งลดลงร้อยละ 16.24 [1] 

จากสถานการณ์ดังกล่าวส่งผลกระทบต่อบริษัทผลิต
ช้ินส่วนยานยนต์ ในการผลิตมีวัตถุดิบเพื่อผลิตเป็นสินค้า
ส าเร็จรูปตามแบบงานของลูกค้า ดังนั้นการบริหารจัดการ
สินค้าคงคลังจึงเป็นหัวใจของการด าเนินธุรกิจ บริษัท
กรณีศึกษาก าลังประสบปัญหาเกี่ยวกับการบริหารจัดการ
วัสดุคงคลัง โดยต้นทุนวัสดุคงคลังมีปริมาณที่สูงกว่ายอดขาย 
เดือนมิถุนายน 2023 มูลค่าวัสดุคงคลัง 100 ,714,102.16 
บาท ยอดขาย 89,215,834.35 บาท เดือน กรกฏาคม 2023 
มู ลค่ า วั สดุ ค งคลั ง  97 ,049 ,555 .97  บาท  ยอดขาย 
85,505,329.84 บาท บาท เดือน สิงหาคม 2023 มูลค่าวัสดุ
คงคลัง 92,445,184.33 บาท ยอดขาย 89,907,784.57 บาท 
ดังแสดงในภาพที่ 1 

 

 
 
ภาพที่ 1 การเปรียบเทียบต้นทุนวัสดุคงคลังกับยอดขาย 
 

สถานประกอบการได้ตระหนักถึงต้นทุนท่ีส่งผลกระทบ
ต่อศักยภาพของการแข่งขัน ผู้วิจัยจึงได้มีแนวคิดที่จะ

ด าเนินการปรับปรุงประสิทธิภาพการบริหารจัดการสินค้าคง
คลังเพื่อให้ต้นทุนในการจัดเก็บลดลง โดยพิจารณาถึงรูปแบบ
การสั่งซื้อในอดีตที่ผ่านมาและได้ท าการศึกษาวิเคราะห์ข้อมูล
และแนวทางในการปรับรูปแบบการสั่งซื้อวัตถุดิบบ โดย
พิจารณารูปแบบวิธีการสั่งซื้อแบบประหยัด (Economic 
Order Quantity : EOQ) [2,3,4]  โดยน าการพยากรณ์การ
ขายของลูกค้า (Sale Forecasting) [5] เพื่อวางแผนการ
น าเข้าวัตถุดิบตามปริมาณการใช้ของฝ่ายผลิต และก าหนด
วิธีการสั่ งซื้อด้วยเทคนิคการก าหนดเวลาในการสั่งซื้อ 
(Reorder Point : ROP) ก าหนดวัสดุคงคลังส ารอง (Safety 
Stock : SS) เพื่อใช้เป็นเครื่องมือในการลดต้นทุนการบริหาร
จัดการวัสดุคงคลัง โดยน าทฤษฎีความสูญเปล่า  (7 Wastes) 
มาช่วยลดความสูญเปล่าจากการบริหารวัตถุดิบ พื้นที่ในการ
จัดเก็บให้เหมาะสมตามปริมาณ ชนิด และความต้องการของ
การเบิก-จ่าย [6] รวมถึงการน าทฤษฏีการบริหารแบบเอบีซี 
(ABC Analysis) จัดท าแผนผังในคลังสินค้า (Lay-out) การ
บริหารแบบการควบคุมด้วยสายตา (Visual Control) เพื่อ
เพิ่มประสิทธิภาพการเบิกจ่าย, [7] และเพิ่มประสิทธิภาพการ
บริหารงานขององค์กร ให้สามารถส่งมอบสินค้าทันตามเวลา 
เพิ่มความน่าเชื่อถือจากลูกค้า 

 
2. วิธีวิจัย (Research Methodology) 

1. ศึกษาและวิเคราะห์สภาพพื้นที่และข้อมูลปัจจุบัน 
โดยท าการเก็บข้อมูลของสินค้าคงคลังประเภทวัตถุดิบ 
รูปแบบการสั่งซื้อและการประมาณการสั่งซื้อวัตถุดิบ ของ
บริษัทกรณีศึกษาย้อนหลังตั้งแต่เดือน กันยายน 2566 ถึง 
เดือน กรกฏาคม 2567 

2. วิเคราะห์หาสาเหตุ ด าเนินการปรับปรุงและแก้ไข
ปัญหา เช่นการค านวณการสั่งซื้อแบบประหยัด การวางแผน
การสั่งซื้อโดยค านึงถึงระยะเวลา แยกประเภทการสั่งซื้อ
ภายในประเทศ และการสั่งซื้อต่างประเทศ ด าเนินการ
ปรับปรุงการสั่งซื้อวัสดุคงคลัง และด าเนินการจัดเก็บรวบรวม
ข้อมูล และเปรียบเทียบข้อมูลของวัสดุคงเหลือในรูปแบบ  
มูลค่าก่อน-หลังปรับปรุง 

3. การน าทฤษฏีความสูญเปล่า มาก าจัดวัสดุคงคลังที่
ไม่เคลื่อนไหว 

4. น าทฤษฏีระบบจ่ายเข้าก่อนออกก่อน และการ
บริหารวัสดุคงคลังแบบเอบีซี มาช่วยในการเบิก-จ่ายวัสดุคง
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คลัง เพื่อควบคุมปริมาณวัสดุคงคลัง และพื้นที่จัดเก็บ   
5. สรุปผลการด าเนินงานโครงการวิจัย 

3. ผลการวิจัย (Results)    
 1. ศึกษาและวิเคราะห์สภาพและข้อมูลปัจจุบัน ได้แก่ 
  1.1 สินค้าคงคลังประเภทวัตถุดิบ ข้อมูล ณ เดือน 
กันยายน 2023 มีสินค้าคงคลังประเภทวัตถุดิบทั้ งหมด 
43,946,041 ช้ิน มูลค่า 88,404,695.76 บาท และมีสินค้าไม่
เคลื่อนไหว 5 ปีขึ้นไป จ านวน 5,661,526 ช้ิน มูลค่า 
8,186,274.35 บาท  
 1.2 รูปแบบการสั่งซื้อและพยากรณ์ความต้องการ
วัตถุดิบในการประมาณการสั่งซื้อวัตถุดิบ คือ น าค าสั่งซื้อจาก
ฝ่ายขาย (Sale Order) เข้าไปในระบบเพื่อค านวณปริมาณ
ความต้องการใช้วัตถุดิบ ลบด้วยปริมาณวัสดุคงเหลือ แล้วท า
การสั่งซื้อ (Purchase Order) ล่วงหน้า 3 เดือน  และมีวัสดุ
คงคลังส ารอง  300 % กระบวนการปรับปรุงรูปแบบการ
สั่งซื้อดังภาพที่ 2 
 

 
 
ภาพที่ 2 กระบวนการสั่งซื้อก่อนปรับปรุง 
 
 1.3 รูปแบบการสั่งซื้อและพยากรณ์ความต้องการ
วัตถุดิบในการประมาณการสั่งซื้อวัตถุดิบ คือ น าค าสั่งซื้อจาก
ฝ่ายขาย (Sale Order) มาท าการแบ่งระดับความต้องการ
สินค้าตามปริมาณมาก ปานกลาง และน้อย เพื่อแยกกลุ่ม
ก่อนน าข้อมูลป้อนเข้าสู่ระบบเพื่อค านวณความต้องการใช้
วัตถุดิบให้เพียงพอ ในระยะเวลาที่ก าหนด มีวัสดุคงคลัง
ส ารองเพียงพอต่อการผลิต ให้สอดคล้องกับค าสั่งซื้อของ
ลูกค้างและส่งมอบให้ทันเวลาตามก าหนด  ดังภาพท่ี 3 

 
 
ภาพที่ 3 กระบวนการสั่งซื้อหลังปรับปรุง 
 
 2. ด าเนินการปรับปรุงและแก้ไขปัญหา ได้แก่ การ
ค านวณการสั่งซื้อแบบประหยัด (EOQ) การวางแผนการ
สั่ งซื้อโดยค านึงถึงระยะเวลา (Lead Time) การสั่ งซื้อ
ภายในประเทศ และต่างประเทศ เพื่อให้ได้ปริมาณที่
เหมาะสม ในเวลาที่เหมาะสม ป้องกันการขาดแคลนวัตถุดิบ
สามารถบริหารต้นทุนการสั่งซื้อที่ต่ าที่สุด โดยปรับรูปแบบ
การสั่งซื้อภายในและต่างประเทศ  และเวลาในการส่งมอบ 
ดังนี้  
 การสั่งซื้อวัตถุดิบต่างประเทศ วางแผนการสั่งซื้อ
ล่วงหน้า 90 วัน มีการยืนยันการสั่งซื้อทุก 30 วัน เพื่อน า
ปริมาณที่เปลี่ยนแปลงของลูกค้า มาปรับปริมาณการสั่งซื้อใน
รอบถัดไป ปรับลดวัสดุคงคลังส ารองจาก 90 วัน เป็น 40 วัน 
ไม่ใหเ้กินรอบระยะเวลาการสั่งซื้อจากต่างประเทศ การสั่งซื้อ
วัตถดุิบภายในประเทศ ปรับระยะเวลาการสั่งซื้อจากเดิมรอบ
ระยะเวลาการสั่งซื้อ 30 วัน เป็น 7 - 15 วัน และก าหนดวัสดุ
คงคลังส ารองไม่เกิน 30 วัน โดยเริ่มด าเนินการปรับรูปแบบ
การสั่งซื้อตั้งแต่ เดือนมกราคม 2024 การท างานของรูปแบบ
การสั่งซื้อใหม่ มีการน าค าสั่งซื้อของลูกค้ามาค านวณจะได้
ประมาณปริมาณการใช้วัตถุดิบรวม โดยฝ่ายจัดซื้อตรวจสอบ
วัตถุดิบคงเหลือ วัตถุดิบระหว่างผลิต (Work in Process : 
WIP)  และวัตถุดิบที่เป็นสินค้าส าเร็จรูป และจะได้ปริมาณ
วัตถุดิบที่มีไว้เพื่อใช้ บวกวัสดุคงคลังส ารอง หักประมาณการ
วัตถุดิบเพื่อใช้ในการผลิต  จากนั้นด าเนินการออกใบสั่งซื้อ
ให้กับผู้ส่งมอบวัตถุดิบดังภาพที่ 4  
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ภาพที่ 4 การสั่งซื้อวัตถุดิบรูปแบบใหม่ 
 
 จากนั้นปรับปรุงกระบวนการรับค าสั่งซื้อจากลูกค้าของ
ฝ่ายขาย จากเดิมน าข้อมูลการรับค าสั่งซื้อจากลูกค้าทั้ง
จ านวน ไม่ได้วิเคราะห์สินค้าที่มีความต้องการใช้มาก ปาน
กลาง และน้อย ออกจากกัน น ามาค านวณความต้องการใช้
วัตถุดิบ และส่งข้อมูลไปให้ฝ่ายจัดซื้อด าเนินการสั่งซื้อ จน
เป็นสาเหตุให้สินค้ามีบางรุ่นที่ประมาณการใช้ไว้ มีจ านวน
มากเกินความจ าเป็น ตามกระบวนการดังภาพที่ 5 
  

 
 
ภาพที่ 5 การสั่งซื้อวัตถุดิบรูปแบบก่อนปรับปรุง 
 
 เมื่อทราบสาเหตุดังกล่าวแล้ว จึงได้ด าเนินการปรับปรุง
กระบวนการรับค าสั่งซื้อจากลูกค้า มาแบ่งระดับสินค้าตาม
ปริมาณความต้องการมาก ปานกลาง ใช้วิธีการค านวน
ประมาณการแบบเดิม แต่สินค้าความต้องการใช้น้อย ได้เพิ่ม
การวิเคราะห์ความเคลื่อนไหว และไม่เคลื่อนไหว เพื่อน า

ข้อมูลดังกล่าวมาค านวนการใช้วัตถุดิบร่วมกับการน าทฤษฏี
การสั่งซื้อแบบประหยัดมาช่วยในการค านวณ ท าให้การ
ประมาณการใช้วัตถุดิบสอดคล้องกับความต้องการตามค าสั่ง
ซื้อจากลูกค้า ดังภาพท่ี 6 
 

 
 
ภาพที่ 6 การสั่งซื้อวัตถุดิบรูปแบบหลังปรับปรุง 
 

โดยด าเนินการสั่งซื้อด้วยทฤษฏีการสั่งซื้อแบบประหยัด 
(EOQ) ซึ่งเป็นเครื่องมือช่วยในการประมาณการสั่งซื้อใหม่  
ตามสมการที่ (1)  

                   EOQ = √
2DS

H
                               (1) 

 
 โดยที ่    EOQ = จ านวนการสั่งซื้อท่ีประหยัด  
      D = ปริมาณความต้องการสินค้าท้ังป ี
                  S = ค่าใช้จ่ายในการสั่งซื้อแต่ละครั้ง 
                  H = ต้นทุนในการเก็บรักษาต่อหน่วยของทั้งป ี

ตัวอย่างการค านวณ EOQ   หากเราต้องการขาย
สินค้า 1,000 ช้ิน (D) โดยมีต้นทุนในการสั่งซื้อสินค้ามาสต๊อก
ช้ินละ 100 บาท (S) และมีต้นทุนในการจัดเก็บรักษาสินค้าทั้ง
ปี ช้ินละ 20 บาท (H)  ดังนั้น จากสูตรสามารถแทนค่าได้ดังนี ้

                   EOQ = √
(2x1000x100)

20
                              

 

โดย ที ่ D = 1000 
   S = 100 

   H = 20 

WIP

                     

                     

                     
               

             
(Safety Stock : SS)

            
      

                
SO x BOMs

                
      

                              (PU)

FG

             

Stock Ttore

   Safety Stock

                    

STOCK           

    Order    

       

                   
        

SO_Template

                                        

Upload                  

                   MRP

               

BOM

Delivery Follow up

Monthly Report

             C07         

     SO_Template

             C07         

     SO_Template

MAT TOTAL 
USED

SO_Template 

    Order

         

33 



                         การประชุมวิชาการและน าเสนอผลงานทางวิศวกรรม   
                 นวัตกรรม และการจัดการอุตสาหกรรมอยา่งยั่งยืน ครั้งที่ 13 ประจ าป ี2567 

 

จากปริมาณในการสั่งซื้อสินค้าที่เหมาะสม หรือ EOQ 
จ านวนสินค้าท่ีควรสั่งมาไว้ก็คือ  100 ช้ิน/Lot การสั่งซื้อ 
 

การค านวณหาจ านวนครั้งในการสัง่ซื้อ ตามสมการที่ (2)  
จ านวนครั้ง = D/Q                       (2) 

จ านวนครั้งในการสั่งซื้อต่อปี = 1000/100 = 10 ครั้ง/ปี 
 

การค านวณหาระยะเวลาในการสัง่ซื้อ ตามสมการที ่(3) 
ระยะเวลาการสั่งซื้อ = วันท างานในปี/จ านวนครั้งสั่งซื้อ   (3) 
ระยะเวลาในการสั่งซื้อต่อครั้ง = 365/10 = 35.6 วัน/ครั้ง 
 จากด าเนินการปรับปรุงการสั่งซื้อวัสดุคงคลัง เก็บ
รวบรวมข้อมูล และเปรียบเทียบข้อมูลก่อน-หลังการปรับปรุง 
ณ เดือนกันยายน 2023 จ านวน 43,946,041 ช้ิน มูลค่า 
88,404,695.76 บาท และในเดือน กรกฏาคม 2024 มี
จ า น วน ค ง เหลื อ  3 7 , 3 2 7 , 7 9 0  ช้ิ น  คิ ด เ ป็ น มู ล ค่ า
69,033,244.45 บาท ลดลง 6,234,590 ช้ิน คิดเป็นร้อยละที่
ลดลง 15.06 %  มูลค่าลดลง 19,371,451.31 บาท คิดเป็น
ร้อยละที่ลดลง 21.91 % ดังแสดงในตารางที่ 1 
ตารางที่ 1 ผลการเปรียบเทียบจ านวนวัตถุดิบก่อน-หลัง 

จ านวนวัตถุดิบ จ านวน (ชิ้น) มูลค่า (บาท) 
ก่อนปรับปรุง 43,946,041 88,404,695.76 
หลังปรับปรุง 37,327,790 69,033,244.45 

ผลต่าง 6,618,251 19,371,451.31 
ผลต่าง (%) 15.06 % 21.91 % 

 
 3. การน าทฤษฏีความสูญเปล่า เรื่องความสูญเสีย
เนื่องจากมีวัสดุคงคลังมากเกินไป โดยการด าเนินการกับ
วัตถุดิบคงคลังที่ไม่มีการเคลื่อนไหวเกิน 5 ปีขึ้นไป ณ เดือน
กันยายน 2023 จ านวน 5,661,526 ช้ิน มูลค่า 8,186,274.35 
บาท มีการจ าหน่ายให้ผู้รับซื้อของเก่า น ามาขออนุมัติเพื่อใช้
ทดแทนกับผลิตภัณฑ์ที่ใช้วัตถุดิบทดแทนกันได ้และขออนุมัติ
ท าลายส่วนท่ีไม่ได้ใช้งานแล้ว  ในเดือน กรกฏาคม 2024 ท า
ให้มีวัสดุคงคลังประเภทนี้ เหลือ 3,632,438 ช้ิน มูลค่า
5,317,861.25 บาท ลดลง 2,029,088 ช้ิน คิดเป็น 35.84 %  
และมูลค่าต้นทุนลดลง 2,868,413.10 บาท คิดเป็น 35.04 % 
ดังตารางที่ 2     
                    
 
 
 

ตารางที่ 2 ผลการเปรียบเทียบวัสดุที่ไม่เคลื่อนไหวก่อน-หลัง 
วัสดุที่ไม่เคลื่อนไหว จ านวน (ชิ้น) มูลค่า (บาท) 

ก่อนปรับปรุง 5,661,526 8,186,274.35 
หลังปรับปรุง 3,632,438 5,317,861.25 

ผลต่าง 2,029,088 2,868,413.10 
ผลต่าง (%) 35.84 % 35.04 % 

 
 4. น าทฤษฏีระบบจ่ายวัสดุเข้าก่อนออกก่อน และการ
บริหารวัสดุคงคลังแบบเอบีซี มาช่วยในการเบิก-จ่ายวัสดุคง
คลัง เพื่อควบคุมปริมาณ และพื้นท่ีจัดเก็บ  โดยก าหนดระดบั
เป็น H (High volume) คือกลุ่มที่เบิกเพื่อผลิตมากกว่า 15 
วันต่อเดือน มีปริมาณ 74 % M (Middle Volume) คือกลุ่ม
ที่มีการเบิกเพื่อผลิต 5 ถึง 13 วันต่อเดือนมีปริมาณ 19 % 
และ L (Low Volume) คือ กลุ่มที่เบิกเพื่อผลิตไม่เกิน 5 วัน
ต่อเดือน มีปริมาณ 7%  โดยก าหนดกลุ่ม H ใหอ้ยู่ใกล้กับพื้น
เบิก-จ่าย M อยู่กลางและ L อยู่ถัดไป เพิ่มความรวดเร็วใน
การหยิบจ่ายและจัดเก็บคือ เข้าก่อนออกก่อน (FIFO) และ
ป้อนข้อมูลต าแหน่งการเก็บในระบบสารสนเทศ IT System 
ดังภาพที่ 7  
 

 
 
ภาพที่ 7 ต าแหน่งการจัดเก็บในระบบ IT System 
   
เมื่อผู้ปฏิบัติงานทราบต าแหน่งการจัดเก็บวัสดุคงคลังใน
ระบบสารสนเทศของบริษัท (IT System) ท าให้การเบิก-จ่าย
ใช้เวลาลดลง โดยก่อนปรับปรุงใช้เวลา 32 นาที/ใบเบิก หลัง
ปรับปรุงเหลือ 25 นาที/ใบเบิก ลดลง 7 นาที/ใบเบิก คิดเป็น
ร้อยละ 21.88 % การจัดเก็บใช้เวลาลดลง ก่อนปรับปรุง 20 
นาที/ใบรับของ หลังการปรับปรุงเหลือ 15 นาที/ใบรับของ  
ลดลง 5 นาที / ใบรับของ คิด เป็นร้อยละ 25 %  ดั ง
รายละเอียดที่แสดงในตารางที่  3 ผลการเปรียบเทียบ
ระยะเวลาการเบิก-จ่าย 
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ตารางที่ 3 ผลการเปรียบเทียบระยะเวลาการเบิก-จ่าย 

การเบิกจ่าย และ
การจัดเก็บวัตถุดบิ 

เวลาการเบิก-จา่ย 
(นาที/ใบเบิกจ่าย) 

เวลาในการจัดเก็บ 
(นาที/ใบรับเขา้) 

ก่อนปรับปรุง 32 20 
หลังปรับปรุง 25 15 

ผลต่าง 7 5 
ผลต่าง (%) 21.88 % 25 % 

  
4. อภิปรายผล (Discussion) 

จากการเก็บข้อมูลในอดีต ผู้วิจัยได้น าทฤษฎีการสั่งซื้อ
แบบประหยัด มาช่วยในการค านวนประมาณการใช้วัตถุดิบ 
และก าหนดกลุ่มวัตถุดิบตามปริมาณการใช้ที่ค านวณจากค า
สั่งซื้อของลูกค้า และก าหนดเป็นกลุ่ม H ซึ่งมีปริมาณการใช้ 
74 % กลุ่ม M มีปริมาณการใช้ 19% และกลุ่ม L มีปริมาณ
การใช้เป็น 7% ด าเนินการปรับปรุงการสั่งซื้อวัสดุคงคลัง 
เก็บรวบรวมข้อมูล และเปรียบเทียบข้อมูลก่อน-หลังการ
ปรับปรุง จ านวน 43,946,041 ช้ิน มูลค่า 88,404,695.76 
บาท ท าให้วัตถุดิบลดลง มีจ านวนคงเหลือ 37,327,790 ช้ิน 
มูลค่า69,033,244.45 บาท ลดลง 6,234,590 ช้ิน คิดเป็น 
15.06 %  มูลค่าลดลง 19,371,451.31 บาท คิดเป็น 
21.91 % ซึ่งสอดคล้องกับงานวิจัยของ นภัสวรรณ คุ้มครอง
1, ฉัตรตรรัตน์ โหตระไวศยะ [2] มีการจัดกลุ่มของวัตถุดิบ 
เป็นกลุ่ม A ที่มีมูลค่าร้อยละ 70 กลุ่ม B มีมูลค่าร้อยละ 20  
มาค านวณโดยใช้ทฤษฎีปริมาณการสั่งซื้อแบบประหยัด 
(EOQ)  โดยกลุ่ม A ลดต้นทุนวัตถุดิบคงคลังได้ 64,502 บาท
ต่อปี กลุ่ม B สามารถลดลง 105,835 บาทต่อปี สามารถลด
ต้นทุนรวมทั้งหมด 125,978 บาทต่อปี และงานวิจัยของ 
ศศิธร ค านนท์, [3] ได้ปรับปรุงกระบวนการสัง่ซื้อรูปแบบใหม่ 
ให้สอดคล้องกับมูลค่าการขาย โดยจัดล าดับความส าคัญของ
กลุ่มสินค้าโดยใช้ เทคนิค ABC Analysis ก าหนด กลุ่ม A 
เป็นสินค้าที่มีมูลค่าสินค้าคงคลัง มากกว่า 70% ของมูลค่า
สินค้าคงคลังรวม ซึ่งกลุ่มสินค้า A ยังแบ่งเป็น A1 และ A2 
และได้ศึกษากลุ่มสินค้า A1 เป็นความส าคัญแรกมาก าหนด
นโยบายและวิธีการสั่งซื้อ หลังการปรับปรุงกระบวนการ
สั่งซื้อด้วยเทคนิคการหาจุดสั่งซื้อ (ROP) และวัสดุคงคลัง
ส ารอง (SS) ที่เหมาะสม พบว่ามูลค่าสินค้าคงคลังมีมูลค่า
ลดลงรวมทั้งสิ้น 25.12 ล้านบาท  ส าหรับทฤษฏีและงานวิจัย

ของ ธนัชชา บุญเรืองศักดิ์, วรินทร์ วงษ์มณี, [4] และ จิราพร 
ภู่ทองค า ถิรนันท์ ทิวาราตรีวิทย์, [5] ได้น าการพยากรณ์การ
ขาย (Sale Forecasting) มาวางแผนการประมาณการใช้
วัตถุดิบให้สอดคล้องกับกับค าสั่งซื้อของลูกค้า โดยค านวน
ความต้องการใช้เพื่อวางแผนการน าเข้า รอบระยะเวลาใน
การสั่งซื้อ และมีวัสดุคงคลังส ารอง (SS) เพื่อใช้ในการบริหาร
ต้นทุนในการสั่งซื้อ ซึ่งผลการน าการพยากรณ์โดยวิธีการถัว
เฉลี่ยถ่วงน้ าหนัก สามารถลดต้นทุนได้ 256,236.28 บาท  

นอกจากนั้นผู้วิจัยได้น าทฤษฎีการลดความสูญเปล่า 7 
ประการ มาบริหารจัดการวัตถุดิบไม่เคลื่อนไหวเกิน 5 ปีขึ้น
ไป  จ านวน 5,661,526 ช้ิน มูลค่า 8,186,274.35 บาท ท า
ให้มีวัตถุดิบที่ไม่เคลื่อนไหวคงเหลือ 3,632,438 ช้ิน มูลค่า 
5,317,861.25 บาท ลดลง 2,029,088 ช้ิน คิดเป็น 35.84 % 
มูลค่าลดลง 2,868,413.10 บาท คิดเป็น 35.04 % สอดคล้อง
กับงานวิจัยของ ชณิศา มงคลไซ , [6] ได้น าเทคนิคทาง
วิศวกรรมการลดความสูญเปล่า ECRS เป็นเครื่องมือจัดการ
ความสูญเปล่ากับสินค้าคงคลังที่มีปริมาณมากเกินความ
จ าเป็น ถูกเก็บไว้นานเกินก าหนด (Dead stock) ท าให้
เสื่อมสภาพ ล้าสมัย ท าให้เสียค่าใช้จ่าย พื้นที่จัดเก็บ และ
บุคลากรในการดูแลรักษาเพิ่มขึ้น โดยก าหนดวิธีการเบิก-จ่าย
ให้เหมาะสมกับระบบการจ่ายแบบเข้าก่อนออกก่อน (FIFO) 
โดยค้นหาวัตถุดิบในระบบ IT System เพื่อดูต าแหน่งจัดเก็บ 
จากนั้นเลือกใบรับสินค้า (Tag Receive :TR) ตามรายการ
เข้าก่อนออกก่อน (FIFO) ซึ่งสามารถช่วยลดเวลาในการ
ค้นหาจากผู้ปฏิบัติงานท าให้การเบิกจ่ายรวดเร็ว ตอบสนอง
แผนการผลิต และส่งมอบให้ลูกค้าได้ทันเวลา สอดคล้องกับ
ทฤษฏีงานวิจัยของ นฤภร นิลนิสสัย' และ ปิยะเนตร นาคสีด,ี 
[7] เกี่ยวกับการเพิ่มประสิทธิภาพการจัดการวัสดุคงคลังโดย
น าทฤษฏีการวิเคราะห์แบบ ABC มาจัด สินค้ากลุ่ม A มูลค่า
ในการสั่งซื้อสูง กลุ่ม B เป็นกลุ่มสินค้ามีมูลค่าในการสั่งซื้อสูง
ปานกลาง และกลุ่ม C เป็นกลุ่มสินค้าที่มูลค่าการสั่งซื้อต่ า 
และใช้หลักการเทคนิคทางวิศวกรรมการลดความสูญเปล่า 
ECRS คือ 1. การก าจัด (Eliminate) ของเสื่อมสภาพออก
จากคลัง 2. การรวมกัน (Combine) ลดขั้นตอนซ้ าซ้อน 3. 
การจัดใหม่ (Rearrange)  ตามกลุ่ม H, M, L ให้ชัดเจน 4. 
การท าให้ง่าย (Simplify) ก าหนดต าแหน่งที่จัดเก็บในระบบ
เทคโนโลยีสารสนเทศให้ค้นหาได้รวดเร็ว ท าให้เพิ่มประสิทธิ
ภาพการบริหารจัดการวัสดุคงคลังใหด้ยีิ่งข้ึนต่อไป 
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5. สรุปผล (Conclusion) 
งานวิจัยเรื่อง การเพิ่มประสิทธิภาพในการบริหาร

จัดการสินค้าคงคลัง กรณีศึกษา บริษัทผลิตช้ินส่วนยานยนต์ 
มีวัตถุประสงค์เพื่อเพื่อควบคุมปริมาณ และพื้นที่จัดเก็บ  ลด
ต้นทุนการบริหารจัดการวัสดุคงคลัง โดยศึกษาและวิเคราะห์
สภาพและข้อมูลปัจจุบันบริษัทกรณีศึกษา พบว่า สินค้าคง
คลั งประ เภทวั ตถุ ดิ บ  มี ข้ อมู ล สิ นค้ าค งคลั งทั้ งหมด 
43,946,041 ช้ิน มูลค่า 88,404,695.76 บาท และมีสินค้าที่
ไม่เคลื่อนไหว 5 ปีขึ้นไป จ านวน 4,854,149 ช้ิน มูลค่า 
6,908,343.09 บาท และรูปแบบการสั่งซื้อและการประมาณ
การสั่งซื้อวัตถุดิบจากฝ่ายขายมาค านวณปริมาณความ
ต้องการไม่ได้แบ่งระดับความต้องการ ออกใบสั่งซื้อล่วงหน้า 
3 เดือน  และก าหนดวัสดุคงคลังส ารอง 300 %ท าให้เกิด
ปัญหาวัตถุดิบมีมากเกินความต้องการ จึงได้ด าเนินการ
ปรับปรุงและแก้ไขปัญหา ดังนี้  
 1. ด าเนินการปรับปรุงและแก้ไขปัญหา ได้แก่ การ
ค านวณการสั่งซื้อแบบประหยัด จากเดิมก่อนการปรับปรุงมี
จ านวน 43,946,041 ช้ิน มูลค่า 88,404,695.75 บาท ท าให้
วัตถุดิบลดลงเหลือ 37,327,790 ช้ิน มูลค่า 69,033,244.45 
บาท ลดลง 6,234,590 ช้ิน คิดเป็นร้อยละ 15.06 %  มูลค่า
ลดลงสินค้าลดลง 19,371,451.31 บาท คิดเป็นร้อยละ 
21.91 % 

2. การน าทฤษฏีความสูญเปล่า  คือความสูญเสีย
เนื่องจากวัสดุคงคลัง โดยด าเนินการกับวัตถุดิบไม่เคลื่อนไหว
เกิน 5 ปีขึ้นไป ก่อนการปรับปรุงมีจ านวน 5,661,526 ช้ิน 
มูลค่า 8,186,274.35 บาท หลังการปรับปรุง มีจ านวน
คงเหลือ 3,632,438 ช้ิน มูลค่า 5,317,861.25 บาท ลดลง 
1,590,481.84 ช้ิน คิดเป็นร้อยละ 23.02 % มูลค่าสินค้า
ลดลง 1,590,481.84 บาท คิดเป็นร้อยละ 23.02 % 

3. น าทฤษฏีระบบจ่ายเข้าก่อนออกก่อน และการ
บริหารวัสดุคงคลังแบบเอบีซี มาช่วยในการเบิก-จ่ายวัสดุคง
คลัง เพื่อควบคุมปริมาณ และพื้นที่จัดเก็บ พบว่าการเบิก-
จ่ายใช้เวลาลดลง ก่อนปรับปรุง  32 นาที/ใบเบิก หลัง
ปรับปรุง 25 นาที/ใบเบิก  ลดลง 7 นาที/ใบเบิก คิดเป็นร้อย
ละ 21.88 % การจัดเก็บใช้เวลาลดลง ก่อนปรับปรุง 20 
นาที/ใบรับของ หลังปรับปรุง 15 นาที/ใบรับของ  ลดลง 5 
นาที/ใบรับของ คิดเป็นร้อยละ 25 %   
 

 
6. กิตติกรรมประกาศ 

บทความวิจัยนี้ ได้รับการสนับสนุนข้อมูล สถานที่
ปฏิบัติงาน วัสดุอุปกรณ์ต่าง ๆ จากบริษัท กรณีศึกษา และ
ขอขอบคุณภาควิชาครุศาสตร์อุสาหการ คณะครุศาสตร์
อุตสาหกรรมและเทคโนโลยี มหาวิทยาลัยเทคโนโลยีพระ
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การออกแบบเครื่องอัดรีดเพ่ือผลิตเส้นพลาสติกที่ใช้ส าหรับเครื่องพิมพ์ 3 มิติ 
Design of Extruders to Produce Plastic Fibers Used for 3D Printers 

 
สาธก ไชยกุลชื่นสกุล1*, ธนบรรณ ยศค า1, พรพิไล เทพารักษ์1 
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บทคดัยอ่ 
งานวิจัยเรื่องนี้มีวัตถุประสงค์เพื่อน าเสนอการออกแบบเครื่องอัดรีดเส้นพลาสติกที่ใช้ส าหรับเครื่องพิมพ์ 3 มิติ 
โดยการพัฒนาตัวควบคุมพีไอดีส าหรับระบบควบคุมอุณหภูมิในการอัดรีด โดยเริ่มจากการศึกษาพฤติกรรม การ
ตอบสนองของกระบวนการที่มีการควบคุม (Closed-loop testing) ด้วยวิธีของซีกเลอร์ -นิโคลส์ เพื่อหา
ค่าพารามิเตอร์ส าหรับควบคุมอุณหภูมิตามที่ 200°C ซึ่งผลการทดลองพบว่าสามารถผลิตเส้นพลาสติกได้จริงที่
อุณหภูมิ 195, 200 และ 205°C โดยใช้ค่าพารามิเตอร์เดียวกับอุณหภูมิ 200 °C นั่นคือ ค่า P = 30, I = 100, D 
= 3 และเส้นพลาสติกที่ผลิตได้มีขนาดเส้นผา่นศูนย์กลางเฉลี่ยเท่ากับ 1.42, 1.27 และ 1.13 mm ตามล าดับ และ
จากการน าเส้นพลาสติกไปทดสอบ tensile strength ได้ค่าของ tensile strength ที่ดีที่สุดคือที่อุณหภูมิ 205 °C 
และมีค่า tensile strength เท่ากับ 12.68 MPa  และค่า elongation = 2.41%  
 
ค าส าคัญ (Key word): เครื่องอัดรีดเส้นพลาสติก; เครื่องพิมพ์ 3 มิติ; ตัวควบคุมพีไอดี; ขวดพลาสติกเพ็ท 
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Abstract 
The objective of this research is to present the design of a plastic filament extruder used for 3D printer by 
developing a PID controller for the extrusion temperature control system. The research is starting with the 
study of behavior controlled process response (Closed-loop testing) using the Ziegler-Nichols method to 
find the parameters for controlling the temperature at 200°C. The results of the experiment showed that 
plastic filaments can actually be produced at temperatures of 195, 200, and 205°C with the controller setting 
P = 30, I = 100, D = 3. The plastic filaments produced have an average diameter of 1.42, 1.27 and 1.13 
millimeters, respectively. The highest tensile strength value was obtained at a temperature of 205°C and 
had a tensile strength value 12.68 MPa and an elongation value = 2.41 %. 

 
Keywords: Plastic filament extruder; 3D printer; PID controller; PET Bottle 
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1. บทน า (Introduction) 
ปัจจุบันพบว่าขยะที่เกิดจากขวดพลาสติกนั้นมีปริมาณ

มากและระยะเวลาที่ใช้ในการย่อยสลายของขวดพลาสติกนั้น
ใช้เวลานานและหากต้องการย่นระยะเวลาในการย่อยสลายก็
จะมีผลกระทบของเรื่องมลพิษที่ตามมา การท าให้ขยะที่เกิด
จากขวดพลาสติกนั้นเป็นขยะที่มีประโยชน์ ไม่ใช่เป็นขยะที่
รอวันย่อยสลายจึงเกิดเป็นการออกแบบเครื่องอัดรีดเพื่อผลิต
เส้นพลาสติกที่ใช้ส าหรับเครื่องพิมพ์ 3 มิติ เครื่องอัดรีดเพื่อ
ผลติเส้นใยพลาสติกคือเครื่องที่ใช้อัดรีดพลาสติก ซึ่งพลาสติก
จะถูกหลอมหรือขึ้นรูปเป็นโปรไฟล์ชิ้นงาน ไม่ว่าจะเป็นขนาด
เล็กไปจนถึงขนาดใหญ่ ตัวอย่างเช่น ท่อน้ า ท่อพลาสติก แผ่น
บอร์ด เป็นต้น [1] 
  หลักการท างานของเครื่องอัดรีดเพื่อผลิตเส้นพลาสติก
เป็นกระบวนการขึ้นรูปส าหรับเทอร์โมพลาสติก โดยแผ่น
พลาสติกจะเข้าสู่เครื่องอัดรีด และจะถูกหลอมภายในเครื่อง
อัดรีด (Extruder) โดยอาศัยทั้งความร้อน แรงเฉือน และ
ความดัน พลาสติกหลอมจะถูกดันออกสู่ บริเวณปลายที่เปิด
อยู่ เพื่อให้ได้เป็นเส้นใยพลาสติก โดยขนาดเส้นพลาสติกที่ได้
นั้นจะขึ้นอยู่กับขนาดของช่องที่อยู่ในส่วนที่ให้ความร้อน
ตลอดจนไปถึงปลายที่เปิดอยู่เพื่อดึงตัวพลาสติกออกมา [2] 

เส้นพลาสติกเป็นวัตถุดิบที่ใช้ในการขึ้นรูปช้ินงานส าหรับ
เครื่องพิมพ์ 3 มิติ  ซึ่ งวัสดุพลาสติกในแต่ละประเภทมี
คุณสมบัติในการใช้งานแตกต่างกัน เช่น วัสดุที่มีความ
แข็งแรง วัสดุที่เหนี่ยวน าไฟฟ้าได้ และวัสดุที่มีความยืดหยุ่น
เหมือนยาง คุณสมบัติที่แตกต่างกันนี้น ามาซึ่ งการใช้งานที่
หลากหลายรูปแบบมากขึ้น โดยเราได้รวบรวมข้อแตกต่าง
และคุณสมบัติของวัสดุแต่ละประเภท ดังตารางที่ 1 

 
ตารางที่ 1 สมบัติของพลาสติกที่ใช้ส าหรับงานพิมพ์ 3 มิติ [5] 

วัสด ุ อุณหภูมิ
หัวฉีด (°C) 

E-modulus 
(MPa) 

Tensile strength 
at yield (MPa) 

PLA 180 - 230 3120 38 
ABS 210 - 250 1900 44 
PETG 220 - 235 2020 50.4 
PET 220 - 250 2300 57 

PLA=Polylactic Acid, ABS=Acrylonitrile Butadiene Styrene, 
PETG=Polyethylene terephthalate glycol,  
PET= Polyethylene terephthalate   

 

วีระยุทธ จิตวิริยะ และคณะ [3] ได้ศึกษาการพัฒนา
เครื่องอัดรีด เพื่อการผลิตเส้นพลาสติก ส าหรับการพิมพ์ 
3 มิติ จากวัสดุรีไซเคิล โดยมีวัตถุประสงค์เพื่อพัฒนา
เครื่องอัดรีดเส้นพลาสติกที่สามารถควบคุมอุณหภูมิโดย
อัตโนมัติ ซึ่งมีการพิจารณาประสิทธิภาพการท างานของ
เครื่อง คุณภาพของการอัดรีด ตลอดจนคุณภาพการพิมพ์ 
3 มิติ ของพลาสติกรีไซเคิล 3 ชนิดคือ HDPE (High 
Density Polyethylene) ABS และ PLA โดยใช้วิธีการ
ทดสอบที่อุณหภูมิและความเร็วรอบมอเตอร์ในการอัดรีด
แตกต่างกัน จากการศึกษาพบว่า เครื่องอัดรีดเส้น
พลาสติกรีไซเคิลที่พัฒนาขึ้นสามารถท างานได้ดี และ
พบว่า PLA ไม่สามารถอัดรีดขึ้นรูปได้ ในขณะที่ HDPE 
และ ABS สามารถอัดรีดขึ้นรูปและใช้งานได้ โดย ABS 
แสดงผลลัพธ์ที่ดีกว่า HDPE ในเรื่องความสมบูรณ์ของ
พื้นผิว ความสะดวกในการพิมพ์ และในด้านคุณค่าทาง
เศรษฐศาสตร์ พบว่าพลาสติกรีไซเคิล ABS สามารถใช้
ทดแทนวัสดุส าหรับงานพิมพ์ 3 มิติได้ท าให้สามารถลด
ต้นทุนค่าวัสดุลงได้ถึง 38.5% 
Tylman และ Dzierzek [6] ได้ผลิตเส้นพลาสติกที่ได้จาก
ขวดพลาสติกรีไซเคิลและพลาสติก (PLA, ABS, PETG, PET) 

และเปรียบเทียบคุณสมบัติของเส้นพลาสติกที่สามารถ
ผลิตได้กับเส้นพลาสติกที่มีขายทั่วไปตามท้องตลาด โดย
ใช้วิธีการทดสอบแรงดึง (Tensile strength) จาก
ตัวอย่างงานพิมพ์สามมิติที่ ใช้เส้นพลาสติกจากขวด
พลาสติกจากการศึกษาพบว่าสามารถผลิตเส้นพลาสติกที่
ใช้ในงานพิมพ์ 3 มิติได้ และตัวอย่างจากขวดพลาสตกินัน้
แตกหักง่ายเมื่อเทียบกับ PLA, ABS และ PETG เนื่องจาก
เกิดการให้ความร้อนและการอัดรีดเส้นในเครื่องจักรที่ไม่
สม่ าเสมอท าให้เกิดช่องว่างอากาศในเส้นพลาสติกซึ่งเป็น
สาเหตุของการแตกหักของชิ้นงาน 

 
2. วิธีวิจัย (Research Methodology) 

ขวดพลาสติกที่ ใ ช้ ไม่หนาหรือไม่บางจนเกิ น ไป 
เนื่องจากหากหนาไปท าให้ไม่สามารถหลอมเป็นเส้นใย
พลาสติกได้และอาจท าให้ติดอยู่ภายในหัว Nozzle  แต่หาก
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บางจนเกินไปอาจท าให้เส้นใยพลาสติกขาดระหว่างการผลิต
ได้ ขวดที่เหมาะสมต้องท าให้ขวดมีลักษณะเรียบไม่เป็น
ลวดลายเพื่อให้ง่ายต่อการตัด โดยการใส่น้ าและปิดฝาให้สนทิ
และน าเครื่องเป่าลมร้อนมาท าการเป่าโดยใช้ความร้อนไม่
มากจนเกินไป เมื่อได้ขวดที่เรียบแล้ว น าไปตัดให้เป็นเส้นมี
ขนาดความกว้าง 10 mm 

เครื่องอัดรีดเพื่อผลิตเส้นพลาสติก โดยขวดพลาสติกที่
ถูกตัดเป็นเส้น จะใส่ผ่านรูของ Nozzle โดย Nozzle นี้ถูกให้
ความร้อน ซึ่ งได้รับการควบคุมให้มีอุณหภูมิคงที่  เส้น
พลาสติกที่ผ่านการอัดรีดจะถูกม้วนเก็บโดยการดึงจาก
มอเตอร์ ดังแสดงโครงสร้างตามภาพที่ 1 

 
 

ภาพที่ 1 โครงสร้างของเครื่องอัดรีดเส้นพลาสติก 
 
 การก าหนดค่าคงที่ PID ในตัวควบคุมอุณหภูมิ ท าโดย
การหาค่า P ที่เป็น Ultimate gain (ก าหนดให้ I=999, D=0 
ในตัวควบคุม) โดยก าหนดอุณหภูมิ Setpoint เป็น 200oC 
และให้ P=10 15 30 และ 50 ซึ่งการทดลองจะท าการจับ
เวลาครั้งละ 30 วินาที เป็นเวลา 15 นาที หรือจนกว่ากราฟจะ
เข้ าสู่  Set point ทั้ งนี้  P ที่ เ ป็ น  ultimate gain ( Pu)  มี
พฤติกรรมเกิดการแกว่งของอุณหภูมิอย่างคงที่ และเมื่อก าหนด 
Pu และค่าคาบของการแกว่ง (Tu) จะน าไปค านวณหาค่า PID 

ตามวิธีของซีกเลอร์-นิโคลส์ (Ziegler-Nichols) [4] ก าหนด
ตามสมการที่ (1) 
 

uuu TDTIPP 333.0      ,5.0      ,2.0 ===       (1) 
 
 เส้นพลาสติกที่ผ่านการอัดรีดจากเครื่องอัดรีด ที่
อุณหภูมิ 195, 200, และ 205oC (ได้รับการควบคุมและมี
อุณหภูมิคงที่) จะน าไปขึ้นรูปช้ินงานทดสอบ ซึ่งมีลักษณะ
เป็น Dog bone มาตรฐาน ISO 527-2 มีความกว้าง 20 mm 
ความยาว 150 mm และความหนา 4 mm 

 

 
ภาพที่ 2 เครื่องพิมพ์ 3 มิติ Original Prusa i3 MK3s+ 

 
ผ่านเครื่องพิมพ์ 3 มิติ (Original Prusa i3 MK3s+ ตามภาพ
ที่ 2) 
 
3. ผลการวิจัย (Results)    
 การหาค่าคงท่ี PID ที่อุณหูมิ 200oC และให้ P=50, 30, 
15 และ 10 มีผลดังภาพท่ี 3  

 
ภาพที ่3 ผลการตอบสนองหลังจากปรับค่า P เพื่อหาค่า Pu 

และค่า Tu 
 
การแกว่งอย่างต่อเนื่องและคงที่ โดยค่าเกนของเครื่อง
ควบคุมชนิดพีที่ได้นั้น หรือค่าเกนสูงสุดจะมีค่าเท่ากับ Pu = 
30 และระยะเวลาที่เกิดการแกว่งอย่างต่อเนื่องนี้ หรือค่าคาบ
สูงสุดจะมีค่าเท่ากับ Tu= 100 วินาที ซึ่งก าหนดค่าคงที่การ
ควบคุมตามสมการที่ (1) ได้เป็น P=15, I=50 และ D=33 แต่
พบว่าเมื่อน าไปทดสอบการควบคุมอุณหภูมิกลับพบว่า

40 



                         การประชุมวิชาการและน าเสนอผลงานทางวิศวกรรม   
                 นวัตกรรม และการจัดการอุตสาหกรรมอยา่งยั่งยืน ครั้งที่ 13 ประจ าป ี2567 

 

อุณหภูมิมีค่าไม่คงที่  ดังแสดงในภาพที่  4 จึงได้ท าการ
ปรับแต่งค่าคงที่การควบคุมเพิ่มเติม จนได้เป็นพารามิเตอร์ 
P=30, I=100 และD=3 ส่งผลให้ได้กราฟผลการตอบสนองที่
มีค่าเข้าสู่ Set point และไม่เกิดการแกว่ง  
  

 
ภาพที ่4 ผลตอบสนองหลังปรับแต่งค่าด้วยวิธีของ Ziegler-

Nichols และค่าที่ปรับปรุง 
 
3.1 วิเคราะห์ลักษณะเสน้พลาสตกิที่ได้จากเคร่ืองอัดรีดเส้น
พลาสติก 

เส้นพลาสติกที่ผ่านการอัดรีดที่อุณหภูมิ 195, 200, 
และ 205oC มีลักษณะทางกายภาพที่สังเกตดังนี้ 

- ที่อุณหภูมิ  195oC เส้นพลาสติกมีขนาดเส้นผ่า 
ศูนย์กลาง 1.42 มิลลิเมตร มีบางส่วนที่ไม่หลอมเป็นวงจน
ครบรอบ 

- ที่อุณหภูมิ  200oC เส้นพลาสติกมีขนาดเส้นผ่า 
ศูนย์กลาง 1.27 มิลลิเมตร มีความสม่ าเสมอของรอบวงและ
ส่วนใหญ่หลอมเป็นวงครบรอบ 

- ที่อุณหภูมิ  205oC เส้นพลาสติกมีขนาดเส้นผ่า 
ศูนย์กลาง 1.13 มิลลิเมตร มีบางส่วนรอบวงเล็กกว่าส่วนใหญ่ 
และหลอมเป็นวงครบรอบ 
 เส้นพลาสติกที่อัดรีดถูกน าไปใช้พิมพ์ช้ินงานทดสอบ 
(แสดงในภาพท่ี 5) 
3.2 วิเคราะห์ผลของการทดสอบ Tensile strength 
 ค่า Tensile strength ของเส้นใยพลาสติกที่ผลิตด้วย
อุณหภูมิ 195, 200 และ 205 °C เป็นไปตามตารางที่ 2 จาก
ผลการทดสอบจะเห็นได้ว่าที่ 205 °C มีค่า Tensile strength 
12.68 MPa ซึ่งมีค่าดีที่สุดเมื่อเทียบกับที่อุณหภูมิอื่น ๆ อาจ
เป็นเพราะขนาดของเส้นพลาสติกที่มีขนาดเล็กกว่าที่อุณหภูมิ
อื่น ๆ จึงส่งผลให้รูกลวงตรงกลางของเส้นพลาสตกินั้นมีขนาด
เล็กไปด้วยซึ่งท าให้มีปริมาณอากาศอยู่น้อย และเมื่อน าไป

หลอมเพื่อผลิต Dog bone ด้วยเครื่องพิมพ์ 3 มิติ เมื่อมี
ปริมาณอากาศอยู่น้อยท าให้เนื้อพลาสติกเป็นเนื้อเดียวกันได้
มากกว่าท่ีอุณหภูมิอื่น ๆ  
 

 
ภาพที ่5 ลักษณะทางกายภาพของเส้นพลาสติกอัดรีดและ
ช้ินงานทดสอบ ท่ีผลิตที่อณุหภมูิ 195, 200, และ 205oC 

 
ตารางที่ 2 ผลการทดสอบแรงดึงจากชิน้ทดสอบวัสดุที่อุณหภูมกิาร
ผลิตเส้นพลาสติกต่างกัน 

Temperature 195oC 200oC 205oC 
Tensile Modulus(MPa) 846.28 648.99 709.76 
Tensile Stress at Yield(MPa) -- 10.94 -- 
Tensile Strength(MPa) 9.68 10.94 12.68 
Tensile Stress at Break(MPa) 9.68 10.67 12.68 
Strain at Break(%) -- -- 2.41 
F(N) 387.2 437.6 507.2 

 
4. อภิปรายผล (Discussion) 

ค่า Tensile strength ที่ได้นั้นมีค่าน้อยกว่า  (507.2 
N, % break 2.41%) เนื่ อ งจากเส้นพลาสติ กที่ ไ ด้นั้ นมี
ลักษณะแตกต่างจากงานวิจัยของ Tylman และ Dzierzek 
[6] ซึ่งเส้นพลาสติกมีลักษณะทึบกว่าและมีอากาศน้อยกว่า
ท าให้สามารถยึดติดเป็นเนื้อเดียวกันได้ดีกว่าเมื่อน าไปขึ้นรูป
ช้ินงานส าหรับทดสอบ นอกจากนี้การที่ ช้ินงานไม่ยึดติดเป็น
เนื้อเดียว อาจเกิดจากการที่เส้นพลาสติกที่ผลิตได้มีขนาด
ไม่ได้ตรงตามมาตรฐานของเส้นพลาสติกโดยทั่วไป ซึ่งเส้น
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พลาสติกที่ใช้โดยทั่วไปมีขนาด 1.75 mm ดังนั้นเมื่อท าการ
ขึ้นรูปชิ้นงาน จึงส่งผลให้แต่ละช้ันของช้ินงานมีบางส่วนท่ีเนื้อ
พลาสติกฉีดออกมาได้ไม่เต็มท าให้ช้ินงานยึดติดกันได้ไม่ดี
และส่งผลให้ช้ินงานรับแรงได้ไม่มากเมื่อน าไปทดสอบแรงดึง 
และปัจจัยต่อมาคือเครื่องอัดรีดเพื่อผลิตเส้นพลาสติกที่ท า
ขึ้นมาเอง ซึ่งอาจไม่มีประสิทธิภาพมากพอในการใช้เพื่อผลิต
เส้นพลาสติกได้ เพราะขณะที่ผลิตเส้นพลาสติกอยู่นั้นเมื่อใช้
ความเร็วในการหมุนน้อยมาก จะท าให้แกนหมุนนั้นหยุดหมนุ 
จึงต้องปรับความเร็วให้แกนหมุนหมุนเร็วขึ้น แต่พบว่าเมื่อ
แกนหมุนหมุนเร็วเกินไปจะท าให้พลาสติกหลอมได้ไม่
ต่อเนื่องครบตลอดเส้น ดังนั้นจึงกล่าวได้ว่าความเร็วในการ
หมุนที่ไม่เหมาะสมส่งผลให้เส้นพลาสติกที่ผลิตได้ไม่สมบูรณ์ 
เป็นสาเหตุที่ท าให้เมื่อน าเส้นพลาสติกที่ได้ไปขึ้นรูปช้ินงาน
ส าหรับทดสอบ ท าให้มีค่า Tensile strength น้อยกว่า
งานวิจัยก่อนมาก 
 
5. สรุปผล (Conclusion) 

จากการเปรียบเทียบค่า Tensile strength ของเส้น
พลาสติกทีผ่ลติด้วยอณุหภมูิ 195, 200 และ 205 °C จากผล
การทดสอบจะเห็นได้ว่าที่ 205 °C ค่า Tensile strength ดี
ที่สุดเมื่อเทียบกับท่ีอุณหภูมิอื่นๆ แต่เมื่อเทยีบกับงานวิจัย
ของ Tylman, I และ Dzierzek, K แล้วนั้นค่าของ Tensile 
strength ทีไ่ด้นั้นมีค่าน้อยกว่ามาก ทั้งนี้เส้นพลาสติกที่อัดรดี
ในงานวิจัยนี้สามารถขึ้นรูปด้วยเครื่องพิมพ์ 3 มิติ แตไ่ม่
สามารถใช้งานกับการนับแรงดึงท่ีมีค่าสูง ที่ก็เป็นช้ินงานท่ีมี
น้ าหนักเบาเนื่องจากมีอากาศกระจายอยู่ในทั่วช้ิน   
 
6. ข้อเสนอแนะ (Suggestion) 

ในแนวทางหนึ่งคือพัฒนาช้ินงานท่ีผลิตงานพลาสติกอัด
รีดที่มีโพรงอากาศเป็นผลิตภัณฑ์ต่างๆ เช่น วัสดุกันกระแทก 
หรือเกาะกันกระแทกท่ีมีน้ าหนักเบา ในอีกแนวทางคือค่าของ 
Tensile strength ที่ต่ าเนื่องจากลักษณะเส้นที่ได้มีรูกลวง
ตรงกลางท าให้เมื่อน าไปขึ้นด้วยเครื่องพิมพ์ 3 มิติ ได้ช้ินงาน
ที่ไม่เป็นเนื้อเดียวกัน และลักษณพื้นผิวก็ไม่เต็มพื้นผิว อาจ
สามารถแก้ไขได้ด้วยการใช้แกนหมุนที่ใช้เก็บเส้นลวดที่มี
ความสมบูรณ์มากกว่านี้ เพราะจากการทดลองนั้นหากใช้
ความเร็วที่ช้าจะท าให้เส้นหลอมสมบูรณ์และไม่มีรูกลวง แต่
จะส่งผลให้แกนหมุนนั้นหยุดลง แต่ถ้าแกนหมุนนั้นสามารถ

หมุนได้ปกติเมื่อใช้ความเร็วที่น้อยมาก จะสามารถท าให้เส้น
ลวดที่อยู่ใน Heat block นั้นใช้เวลาได้มากขึ้น และหลอมได้
สมบูรณ์มากขึ้น 
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บทคัดย่อ 
งานวิจัยเรื่องการปรับปรุงประสิทธิภาพกระบวนการผลิตด้วยเทคนิควิศวกรรมอุตสาหการ มีวัตถุประสงค์เพื่อ 
ศึกษากระบวนการผลิตชุดสายไฟ และปรับปรุงกระบวนการประกอบชุดสายไฟ โดยการศึกษากระบวนการผลิต
ชุดสายไฟตามหลักการศึกษาการทำงาน แผนภูมิการไหลของกระบวนการ และการศึกษาสมดุลการผลิต ชิ้นงาน
กรณีศึกษาเป็นงานที่ผลิตตามความต้องการของลูกค้าและมีเวลาที่ลูกค้าต้องการผลิต และมีกระบวนการผลิต 5 
สถานีงาน ปัญหาที่พบคือบางสถานีงานมีรอบเวลาการผลิตเกินกว่าเวลาที่ลูกค้าต้องการผลิตและสายการผลิตไม่
สมดุล โดยปรับปรุงกระบวนการประกอบชุดสายไฟด้วยเทคนิค ECRS ได้แก่ การจัดเรียงใหม่โดยการจัด
สายการผลิตใหม่และการทำให้ง่ายโดยปรับปรุงการวางถาดวางชิ้นงาน จากการปรับปรุงไม่มีสถานีงานที่มีรอบ
เวลาการผลิตเกินกว่าเวลาที่ลูกค้าต้องการผลิต เมื่อเปรียบเทียบผลการดำเนินการก่อนและหลังการปรับปรุง 
พบว่า จำนวนที่ผลิตได้ตอ่วัน หลังการปรับปรุงผลิตได้สูงกว่าทีลู่กค้าต้องการ 5.50% และสูงกว่าก่อนการปรับปรงุ 
55.06% และประสิทธิภาพการผลิตเทียบกับความต้องการของลูกค้า หลังปรับปรุงประสิทธิภาพการผลิต 
105.50% สูงกว่าที่ลูกค้าต้องการ 5.50% และสูงกว่าก่อนการปรับปรุง 37.50% 
 

คำสำคัญ (Key word): เทคนิควิศวกรรมอุตสาหการ, การศึกษาการทำงาน, แผนภูมิการไหล, เทคนิค ECRS  
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Abstract 
The research on improving the efficiency of production processes with industrial engineering techniques 
aims to study the production process of electrical wire sets and improve the electrical wire sets assembly 
process by studying the production process of electrical wire sets according to the Work study, Flow 
process charts and Line Balancing. The case study is work produced according to customer demand and 
production time required by the customer (Takt time), and the workpiece has a production process of 5 
stations. The problem encountered is that some workstations have production cycle times that exceed the 
takt time and the production line is unbalanced. Improving the electrical wire sets assembly process using 
the ECRS technique, including rearranging the production line and simplifying the placement of the 
workpiece tray. As a result of the improvements, there are no workstations whose production cycle times 
exceed the takt time. When comparing the results of operations before and after the improvement, it was 
found that the amount produced per day after the improvement, production was 5.50% higher than what 
the customer wanted and 55.06% higher than before the improvement, and production efficiency compared 
to customer demand after improving production efficiency 105.50%, 5.50% higher than customers wanted 
and 37.50% higher than before the improvement. 
 
Key word: Industrial Engineering techniques, Work study, Flow process charts, ECRS technique 
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1. บทนำ (Introduction) 
ประเทศไทยเป็นฐานการผลิตยานยนต์ที่สำคัญของโลก 

สะท้อนจากการผลิตรถยนต์กว่า 1.9 ล้านคันต่อปี สูงที่สุดใน
อาเซ ียนและเป ็นอ ันด ับ 10 ของโลก และส ินค ้ากลุ่ม
ยานพาหนะ อุปกรณ์ และส่วนประกอบเป็นสินค้าส่งออก
อันดับหนึ่งของไทย ปี 2565 อุตสาหกรรมชิ้นส่วนยานยนต์
ไทย มีมูลค่าการส่งออกรวม 1.31 ล้านล้านบาท ขยายตัว 
8.2% [1] ชุดสายไฟเป็นส่วนประกอบสำคัญของรถยนต์และ
ยานยนต์ไฟฟ้า ในส่วนของเครือข่ายวงจรและมีบทบาท
สำคัญในโครงสร ้างทั ้งหมด ชุดสายไฟรถเปร ียบได้กับ
เส้นประสาท และหลอดเลือดของรถ [2] กระบวนการผลิต
ชุดสายไฟเป็นการประกอบชิ ้นส่วนเข้าด้วยกัน และใช้
แรงงานคนเป็นส่วนใหญ่ โดยถ้าในกระบวนการมีขั้นตอนการ
ผลิตและการเคลื่อนไหวท่ีไม่จำเป็นมากเกินไป ส่งผลต่อเวลา
ทีใ่ช้ในประกอบช้ินงาน และเวลาที่ลูกค้าต้องการ  

สถานประกอบการกรณีศึกษาประกอบธุรกิจเกี่ยวกับ
การประกอบช ุดสายไฟ เช ่น  ช ุ ดสายไฟในรถยนต์  
รถจักรยานยนต์ และชุดสายไฟประเภทอื่น ๆ ตามความ
ต้องการของลูกค้า ปัจจุบันพบอุปสรรคด้านประสิทธิภาพการ
ผลิต มีความสูญเปล่าในกระบวนการผลิต ได้แก่ ขั ้นตอน 
ระยะเวลา และการเคลื่อนไหวของพนักงานมากเกินความ
จำเป็น และการจัดงานไม่เหมาะสม ส่งผลให้บางสถานีงานมี
รอบเวลาการผลิต (Cycle time) เก ินกว่าเวลาที่ล ูกค้า
ต้องการผลิต (Takt Time) 

ผู้วิจัยจึงมีแนวความคิดที่จะปรับปรุงกระบวนการผลิต
ชุดสายไฟ โดยใช้เทคนิคว ิศวกรรมอุตสาหการ ได ้แก่  
การศึกษาการทำงาน แผนภูมิการไหลของกระบวนการ 
การศึกษาสมดุลการผลิต และหลักการ ECRS เพื่อแก้ปัญหา
และปรับปรุงประสิทธิภาพในกระบวนการผลิต  

   
2. วิธีวิจัย (Research Methodology) 
1. ศึกษากระบวนการผลิตชุดสายไฟ ตามหลักการศึกษาการ
ทำงาน (Work Study) ใช้ในการศึกษาวิธีการทำงานของคน
อย่างมีแบบแผน และพิจารณาองค์ประกอบต่าง ๆ ที่มีผลต่อ
ประส ิทธ ิภาพของการทำงาน [3] โดยกำหนดช ิ ้นงาน
กรณีศึกษาจากปริมาณการผลิตสูงอย่างต่อเนื ่องและไม่มี
แนวโน้มจะลดหรือหยุดการผลิต โดยเล ือกชิ ้นงานใน

สายการผลิตที่ 5 เป็นชิ้นงานที่ผลิตตามความต้องการของ
ลูกค้า โดยคำนวณเวลาทีลู่กคา้ต้องการผลิต ตามสมการที่ (1) 
 

เวลาที่ลูกค้าต้องการผลิต =
เวลาทํางานสุทธิในหนึ่งวัน

จำนวนชิ้นงานที่ต้องการต่อวัน
           (1) 

 

จากนั้นเขียนแผนภูมิการไหลของกระบวนการ (Flow Process 
Chart)  เป็นแผนภ ูม ิ แสดงถ ึ งลำด ับของก ิ จกรรมและ
ความสัมพันธ์ของกิจกรรมต่าง ๆ [4] โดยกำหนดสัญลักษณ์ 
ช่ือเรียก และคำจำกัดความ ดังตารางที่ 1 
 
ตารางที่ 1 สัญลักษณ์ ชื่อเรียก และคำจำกัดความแผนภูมิการไหล 

สัญลักษณ ์ ชื่อเรียก คำจำกัดความ 
 Operation การเตรียม ประกอบหรือถอด

วัสดุหรือชิ้นงาน 
 Transportation การเคลื่อนที่วัสดุ หรือพนักงาน 
 Delay การเก็บวัสดุชัว่คราว การรอคอย 
 Inspection การตรวจสอบ 
 Storage การเก็บในที่ถาวร 

 
และศึกษาสมดุลสายการผลิต (Line Balancing) คือการจัด
เวลาในแต่ละสถานีให้สัมพันธ์กันหรือใกล้เคียงกันเพื่อลด
เวลาสูญเปล่าอันเกดิจากการล่าช้าของงาน [5]  

2. วิเคราะห์ปัญหาและเสนอแนวแนวทางการปรับปรุง
โดยประยุกต์ใช้เทคนิค ECRS เป็นเทคนิคการลดความสูญ
เปล่าในกระบวนการผลิต ได้แก่ 1) การกำจัด (Eliminate) 
2) การรวมกัน (Combine) 3) การจัดเรียงใหม่ (Rearrange) 
และ 4) การทำให้ง่าย (Simplify) [6,7] 

3. เปรียบเทียบผลการดำเนินการก่อนและหลังการ
ปรับปรุง ได้แก่ จำนวนที่ผลิตได้ต่อวัน ตามสมการที่ (2) และ
ประสิทธิภาพการผลิตเทียบกับความต้องการของลูกค้า ตาม
สมการที่ (3) 
 

จำนวนช้ินงานท่ีผลิตได้ต่อวัน =
เวลาทํางานสุทธิในหนึ่งวัน

รอบเวลาการผลิตสูงสุด
         (2) 

 

ประสิทธิภาพการผลิต (%) =
A

B 
 x 100                        (3) 

 

โดยที่   A = จำนวนช้ินงานท่ีสามารถผลิตได้ตอ่วัน  
B = จำนวนช้ินงานท่ีลูกคา้ตอ้งการต่อวัน  
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3. ผลการวิจัย (Results)    
 1. การศึกษากระบวนการผลิตชุดสายไฟ สายการผลิต
ที ่ 5 เวลาทำงานสุทธิ 1 วัน 27,600 วินาที และจำนวน
ชิ ้นงานที ่ล ูกค้าต้องการใน 1,308 ชิ ้น/วัน เวลาที่ล ูกค้า
ต้องการผลิต แทนค่าในสมการที ่ (1) จะได้เวลาที่ล ูกค้า
ต้องการผลิต 21.10 วินาที/ช้ิน 
 

เวลาทีลู่กค้าต้องการผลิต =  
27,600 

1,308 
= 21.10  วินาที 

กระบวนการผลิตม ี5 สถานงีาน ดังตารางที่ 2  
- สถานีงานท่ี 1 เสียบ Connector (B) 2 ช้ิน ใส่ Retainer 

(W) ใส่ Tube (B) และเสียบ Connector (B) 2 ช้ิน 
- สถานีงานที่ 2 เสียบ Connector (NL) 4 ชิ้น กด Lock 

ใส่ Tube (B) และเสียบ Connector (B) 3 ช้ิน 
- สถานีงานท่ี 3 ใส่ Tube (B) เสียบ Connector (B) 2 ช้ิน 

กด Lock ใส่ Retainer (B) และใส่ Cap (NL) 
- สถานีงานท่ี 4 พันเทป (L) 
- สถานีงานท่ี 5 รัด Cord clamp เดิน ช่วยสถานีงานท่ี 2 

 
ตารางที่ 2 กระบวนการทำงานทั้ง 5 สถานีงาน 

 

สถานีงานที่ 1 สถานีงานที่ 2 

 

 

 

 
สถานีงานที่ 3 สถานีงานที่ 4 

 

 

 

 
สถานีงานที่ 5 และ ชิ้นงานที่เสร็จสมบูรณ์ 
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เขียนแผนภูมิการไหลของกระบวนการ จากภาพที่ 1 ดังนี ้
- สถานงีานที ่1 มี 16 กิจกรรม คือ การประกอบ 10 กิจกรรม 

และการเคลื่อนที่ 6 กิจกรรม ใช้เวลารวม 14.15 วินาท ี 
- สถานีงานที่ 2 มี 33 กิจกรรม คือ การประกอบ 9 กิจกรรม     

การเคลื่อนที่ 17 กิจกรรม และการตรวจสอบ 7 กิจกรรม ใช้
เวลารวม 28.50 วินาท ี  

- สถานีงานที่ 3 มี 25 กิจกรรม คือ การประกอบ 7 กิจกรรม 
และการเคลื่อนที่ 18 กิจกรรม ใช้เวลารวม 20.00 วินาที  

- สถานีงานที่ 4 มี 11 กิจกรรม คือ การประกอบ 4 กิจกรรม 
และการเคลื่อนที่ 7 กิจกรรม ใช้เวลารวม 20.00 วินาที  

- สถานีงานที่ 5 มี 11 กิจกรรม คือ การประกอบ 4 กิจกรรม 
และการเคลื่อนที่ 7 กิจกรรม ใช้เวลารวม 31.00 วินาที 
 

 

 

 

 

 

 
 

ภาพที่ 1 แผนภูมิการไหลของกระบวนการ 
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2. วิเคราะห์ปัญหา จากตารางที ่3 เปรียบเทียบรอบเวลาการ
ผลิตและเวลาทีลู่กค้าต้องการผลิต พบว่า มีสถานีงานทีม่ีรอบ
เวลาการผลิตเกินเวลาที่ลูกค้าต้องการผลิต คือ 21.10 วินาที 
ได้แก่ สถานงีานที ่2 ใช้เวลา 28.50 วินาที และสถานงีานที ่5 
ใช้เวลา 31.00 วินาที และพบว่า สายการผลิตไม่สมดุล  
 
ตารางที่ 3 เปรียบเทียบรอบเวลาการผลิตและเวลาที่ลูกค้าต้องการผลิต 

สถานีงาน CT (วินาที) Takt Time (วินาที) 
OP 1 14.50 21.10 
OP 2 28.50 21.10 
OP 3 20.00 21.10 
OP 4 20.00 21.10 
OP 5 31.00 21.10 
Total 114.00 105.50 

 
ผู้วิจัยจึงได้เสนอแนวทางการปรับปรุงร่วมกับสถาน

ประกอบการ โดยปรับปรุงด้วยเทคนิค ECRS สรุปดังนี้ 
1) การกำจัด และ 2) การรวมกัน ไม่สามารถดำเนินการ

กำจัดและรวมขั้นตอนได้ เนื ่องจากเป็นมาตรฐานที่ลูกค้า
กำหนด และอาจมีผลกระทบด้านคุณภาพ 

3) การจัดเรียงใหม่ จากภาพที่ 2 ก่อนการปรับปรุง
พนักงานสถานีงานที่ 5 ต้องเดินไปช่วยงานพนักงานสถานี
งานที่ 2 ระยะทาง 7 เมตร ใช้เวลา 12 วินาที แก้ไขโดยการ
จัดสายการผลิตใหม่ หลังการปรับปรุงให้พนักงานสถานีงานที่ 
5 ไปอยู ่ฝั่งตรงข้ามพนักงานสถานีงานที่ 2 และพนักงาน
สถานีงานที่ 4 เมื่อต้องไปช่วยในสถานีงานที่ 2 ระยะทางใน
การเดินลดลงเหลือ 2 เมตร และใช้เวลาอยู่ท่ี 2 วินาที 

 

 

 
ภาพที่ 2 การจัดสายการผลิตใหม ่

4) การทำให้ง่าย (Simplify) จากภาพที ่ 3 การปรับ
รูปแบบการวางถาดวางช้ินงานในสถานีงานที่ 2 โดยสถานี
งานที่ 2 มีกิจกรรมการเคลื่อนที่ที่มีความสัมพันธ์กับถาดวาง
ชิ้นงาน 17 กิจกรรม ก่อนการปรับปรุงวางถาดวางช้ินงานใน
แนวนอนมีความยาว 30 เซนติเมตร หลังการปรับปรุงหมุน
ถาดวางช้ินงานให้เป็นแนวตั้งมีความยาว 20 เซนติเมตร ทำ
ให้ระยะในการวางช้ินงาน การเอื้อมไปรวบช้ินงาน และหยิบ
ช้ินงานสั้นลง สะดวกรวดเร็วมากยิ่งขึ้น จากเดิมสถานีงานที่ 
2 ใช้เวลารวม 28.50 วินาที ลดลงเหลือ 19.00 วินาที 
 

 

 
 
ภาพที่ 3 ปรับรูปแบบการวางถาดวางช้ินงานในสถานีงานที่ 2 
 

3. เปรียบเทียบผลการดำเนินการก่อนและหลังการ
ปรับปรุง ดังตารางที่ 4 เมื่อดำเนินการปรับปรุงกระบวนการ
ผลิตชุดสายไฟด้วยเทคนิค ECRS พบว่า สถานีงานที่มีรอบ
เวลาการผลิตเกินกว่าเวลาที่ลูกค้าต้องการผลิต คือ 21.10 
วินาที ได้แก่  

- สถานีงานที่ 2 ก่อนการปรับปรุงใช้เวลา 28.50 วินาที 
หลังการปรับปรุงรอบเวลาการผลิตลงลงเหลือ 19.00 วินาที 

- สถานีงานที่ 5 ก่อนการปรับปรุงใช้เวลา 31.00 วินาที 
หลังการปรับปรุงรอบเวลาการผลิตลงลงเหลือ 20.00 วินาที 

7 m. 

2 m. 
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ตารางที่ 4 เปรียบเทียบผลการดำเนินการก่อนและหลังการปรับปรุง 

สถานีงาน 
CT (วินาที) Takt Time 

(วินาที) ก่อน หลัง 
OP 1 14.50 14.50 21.10 
OP 2 28.50 19.00 21.10 
OP 3 20.00 20.00 21.10 
OP 4 20.00 20.00 21.10 
OP 5 31.00 20.00 21.10 
Total 114.00 93.50 105.50 

 

แทนค่าในสมการที่ (2) และ (3) เพื่อหาจำนวนที่ผลิตได้ต่อ
วันและประสิทธิภาพการผลิตเทียบกับความต้องการของ
ลูกค้า จากเวลาทำงานสุทธิ 27,600 วินาที ก่อนการปรับปรุง
มีรอบเวลาการผลิตสูงสุด 31.00 วินาที ได้ชิ้นงาน 890 ชิ้น/
วัน ประสิทธิภาพการผลิต 68.00% หลังการปรับปรุงมีรอบ
เวลาการผลิตสูงสุด 20.00 วินาที ได้ชิ้นงาน 1,308 ช้ิน/วัน มี
ประสิทธิภาพการผลิต 105.50%  
 

(ก่อน) จำนวนช้ินงานท่ีผลิตได้ต่อวัน = 27,600

31.00 
= 890 ช้ิน 

 

(ก่อน) ประสิทธิภาพการผลิต = 890

1,308 
 x 100 = 68.00% 

 

(หลัง) จำนวนช้ินงานที่ผลิตได้ต่อวัน = 27,600

20.00 
= 1,380 ชิ้น 

 

(หลัง) ประสิทธิภาพการผลิต = 1,380

1,308 
 x 100 = 105.50% 

 
จากตารางที่ 5 และภาพที่ 4 เปรียบเทียบจำนวนท่ีผลิตได้ต่อ
วันกับความต้องการของลูกค้า ก่อนการปรับปรุงผลิตได้ 890 
ช้ิน/วัน ต่ำกว่าที่ลูกค้าต้องการ 418 ช้ิน/วัน คิดเป็น 31.96% 
หลังการปรับปรุงผลิตได้ 1,380 ชิ ้น/วัน สูงกว่าที ่ล ูกค้า
ต้องการ 72 ชิ้น/วัน คิดเป็น 5.50% และหลังการปรับปรุง
ผลิตได้สูงกว่าก่อนการปรับปรุง 490 ช้ิน คิดเป็น 55.06% 
 
ตารางที่ 5 เปรียบเทียบจำนวนที่ผลิตได้ต่อวัน 

จำนวนที่ผลิต 
(ชิ้น/วัน) 

ลูกค้าต้องการ 
(ชิ้น/วัน) 

ผลต่าง 
ผลต่าง 
(%) 

ก่อน 890 1,308 -418  -31.96 
หลัง 1,380  1,308 +72  +5.50 

ผลต่าง +490 - - - 
ผลต่าง (%) 55.06 - - - 

 
 

ภาพที่ 4 เปรียบเทียบจำนวนท่ีผลติไดต้่อวัน 
 

จากตารางที่ 6 และภาพที่ 5 เปรียบเทียบประสิทธิภาพการ
ผลิตเทียบกับความต้องการของลูกค้า ก่อนการปรับปรุง
ประสิทธิภาพการผลิต 68.00% ต่ำกว่าท่ีลูกค้าต้องการ 32% 
หลังการปรับปรุงประสิทธิภาพการผลิต 105.50% สูงกว่าที่
ลูกค้าต้องการ 5.50% และหลังการปรับปรุงมีประสิทธิภาพ
สูงกว่าก่อนการปรับปรุง 37.50% 
 
ตารางที่ 6 เปรียบเทียบประสิทธภิาพการผลิต 

ประสิทธิภาพการผลิต (%) ลูกค้าต้องการ (%) ผลต่าง 
ก่อน 68.00 100 -32.00 
หลัง 105.50  100 +5.50  

ผลต่าง +37.50 - - 

 

 
 

ภาพที่ 4 เปรียบเทียบประสิทธิภาพการผลติ 
 
4. อภิปรายผล (Discussion) 

งานว ิ จ ั ยน ี ้ ดำ เน ินการปร ับปร ุ ง ประส ิทธ ิภาพ
กระบวนการผลิตชุดสายไฟรถยนต์ โดยใช้เทคนิคทาง
วิศวกรรมอุตสาหการ ได้แก่ การศึกษาการทำงาน แผนภูมิ
การไหลของกระบวนการ การศึกษาสมดุลการผลิต และ
เทคนิค ECRS หลังการปรับปรุงพบว่า ไม่มีสถานีงานที่มีรอบ
เวลาการผลิตเกินกว่าเวลาที่ลูกค้าต้องการผลิต จำนวนที่ผลิต

ความต้องการของลูกค้า 
1,308 ชิ้น/วัน 

ประสิทธิภาพตามต้องการ
ของลูกค้า 100% 
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ได้ต่อวันสูงกว่าที่ลูกค้าต้องการ 5.50% และสูงกว่าก่อนการ
ปรับปรุง 55.06% และประสิทธิภาพการผลิตเทียบกับความ
ต้องการของลูกคา้สูงกว่าท่ีลูกค้าต้องการ 5.50% และสูงกว่า
ก่อนการปรับปรุง 37.50% สอดคล้องกับงานวิจัยของ วิวัฒน์
ชัย เหินหาว และ อริสรา บุญหนุน [8] ดำเนินการปรับปรุง
กระบวนการผลิตและพัฒนาการผลิตชิ้นส่วนยานยนต์ โดยใช้
เทคนิคทางวิศวกรรมอุตสาหการ ได้แก่ การศึกษาการทำงาน 
แผนภูมิการไหลของกระบวนการทำงาน การนําเทคนิคการ
วิเคราะห์หาความสูญเปล่า 7 ประการ และเทคนิคการแก้ไข
ปัญหา ECRS พบว่า ลดเวลาการทำงานจาก 246.9 วินาท/ีช้ิน 
เป็น 194.5 วินาท/ีช้ิน ประสิทธิภาพการผลิตเพิ่มขึ้นจาก 876 
ช้ิน/วัน เป็น 1,120 ช้ิน/วัน ลดต้นทุนแรงงาน 47,116 บาท/
เดือน ประสิทธิภาพการผลิตเพิม่ขึ้นจาก 71.8% เป็น 91.8%  

ในการวิจัยครั้งต่อไปหากสามารถดำเนินการกำจัด และ
การรวมกันได้ คาดว่าจะเพิ่มประสิทธิภาพในกระบวนการ
ผลิตได้มากข้ึน 
 
5. สรุปผล (Conclusion) 

การวิจัยครั้งเป็นการศึกษากระบวนการผลิตชุดสายไฟ
ตามหลักการศึกษาการทำงาน เขียนแผนภูมิการไหลของ
กระบวนการ และการศึกษาสมดุลการผลิต กรณีศึกษา
สายการผลิตที่ 5 ผลิตงานตามจำนวนที่ลูกค้าต้องการ 1,308 
ช ิ ้น/ว ัน เวลาที่ล ูกค ้าต ้องการผล ิต 21.10 ว ินาที/ ช้ิน 
กระบวนการผลิตมี 5 สถานีงาน พบว่าบางสถานีงานมีรอบ
เวลาการผลิตเกินเวลาที่ลูกค้าต้องการผลิตและสายการผลิต
ไม่สมดุล ปรับปรุงกระบวนการประกอบชุดสายไฟด้วย
เทคนิค ECRS ได้แก่ การจัดเรียงใหม่ จัดสายการผลิตใหม่ 
ทำให้พนักงานสถานีงานที ่5 ระยะทางการเดินลดลง 5 เมตร 
เวลารวมการทำงานจากเดิม 31.00 วินาที ลดลงเหลือ 20.00 
วินาที และการทำให้ง่าย ปรับปรุงการวางถาดวางช้ินงาน ทำ
ให้พนักงานสถานีงานที่ 2 เวลารวมในการทำงานจากเดิม 
28.50 วินาที ลดลงเหลือ 19.00 วินาที พบว่า ไม่มีสถานีงาน
ที ่มีรอบเวลาการผลิตเกินเวลาที่ลูกค้าต้องการผลิต เมื่อ
เปรียบเทียบผลการดำเนินการก่อนและหลังการปรับปรุง 
สรุปได้ดังนี้ 

1) จำนวนที่ผลิตได้ต่อวัน หลังการปรับปรุงผลิตได้สูง
กว่าที่ลูกค้าต้องการ 5.50% และสูงกว่าก่อนการปรับปรุง 
55.06% 

2) ประสิทธิภาพการผลิตเทียบกับความต้องการของ
ลูกค้า หลังปรับปรุงประสิทธิภาพการผลิต 105.50% สูงกว่า
ที ่ล ูกค ้าต ้องการ 5.50% และสูงกว ่าก ่อนการปร ับปรุง 
37.50% 

 
6. กิตติกรรมประกาศ 

บทความนี้ได้รับการสนับสนุนจากบริษัท ไทยคาร์โชว์ 
ออโตโมทีฟ จำกัด สำหรับข้อมูลในการดำเนินการวิจัย 
บุคลากร และอุปกรณ์สนับสนุนต่าง ๆ และศูนย์พัฒนาผลิต
ภาพอุตสาหกรรม สำนักวิจัยและบริการวิทยาศาสตร์และ
เทคโนโลยี มหาวิทยาลัยเทคโนโลยีพระจอมเกล้าธนบุรีที่ให้
การส ่งเสร ิม สนับสนุน และเปิดโอกาสให้บ ุคลากรได้
สร้างสรรค์ผลงานวิจัยที่มีประโยชน์ต่อภาคอุตาสาหกรรม
และสร้างศักยภาพในการแข่งขันของประเทศ   
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การจำลองการผลิตก๊าซไฮโดรเจนจากกระบวนการแกซิฟิเคชันของชีวมวลสำหรับชานอ้อย  
ซังช้าวโพด และเหง้ามันสำปะหลัง โดยใช้ Aspen Plus 
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Abstract 
This research aims to study hydrogen gas production through the gasification process by simulating the 
process using Aspen Plus V12.1. The study begins by simulating the process under the same conditions as a 
reference paper and comparing the results to verify the accuracy of the model. Following this, the model 
is further studied by substituting the feedstock with three types of biomasses: sugarcane bagasse, corn cob, 
and cassava rhizome. The impact of various variables is examined, including the gasifier temperature range 
of 600 – 1000 ºC and the steam-to-biomass ratio (S/B) range of 0.1 – 2.0, to determine the optimal operating 
conditions for hydrogen gas production. The study results indicate that increasing both the temperature and 
the steam-to-biomass ratio positively affects hydrogen gas production. The optimal operating conditions for 
hydrogen gas production from sugarcane bagasse were found to be at a temperature of 740 ºC and S/B of 
0.37, corn cob at 740 ºC and S/B of 0.50, and cassava rhizome at 746 ºC and S/B of 0.29. The hydrogen gas 
production rates for these biomass types were 7.57, 8.48, and 8.08 kg/h, respectively, with corn cob yielding 
the highest hydrogen gas production. 
 
Keywords: Hydrogen gas, Gasification, Biomass, Gasifier temperatures, Steam-to-biomass ratios (S/B), Aspen 
Plus 
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บทคัดย่อ 
งานวิจัยนี้มีวัตถุประสงค์เพื่อศึกษาเกี่ยวกับการผลิตก๊าซไฮโดรเจนจากกระบวนการแกซิฟิเคชัน ซึ่งจำลองกระบวนการผ่าน
โปรแกรม Aspen Plus V12.1 โดยเริ่มจากการจำลองกระบวนการที่ภาวะเดียวกันกับแบบจำลองจากงานวิจัยอ้างอิง และนำ
ผลที่ได้มาเปรียบเทียบกับผลจากงานวิจัยอ้างอิงเพื่อตรวจสอบความถูกต้องแม่นยำของแบบจำลอง จากนั้นนำแบบจำลองไป
ศึกษาต่อ โดยเปลี่ยนสารเป็นชีวมวล 3 ชนิด ได้แก่ ชานอ้อย ซังข้าวโพด และเหง้ามันสำปะหลัง และศึกษาผลกระทบของตัว
แปรต่างๆ ได้แก่ อุณหภูมิของเตาแกซิไฟเออร์ในช่วง 600 - 1000 °C และ อัตราส่วนไอน้ำต่อชีวมวล (S/B) ในช่วง 0.1 - 2.0 
และหาภาวะการดำเนินงานที่เหมาะสมในการผลิตก๊าซไฮโดรเจน ผลการศึกษาแสดงให้เห็นว่าการเพิ่มอุณหภูมิและอัตราส่วน 
ไอน้ำต่อชีวมวล ส่งผลดีต่อการผลิตก๊าซไฮโดรเจน ซึ่งภาวะการดำเนินงานท่ีเหมาะสมในการผลิตก๊าซไฮโดรเจนของชานอ้อยคือ
ที่อุณหภูมิ 740 °C อัตราส่วนไอน้ำต่อชีวมวลเท่ากับ 0.37 ของซังข้าวโพดคือที่อุณหภูมิ 740 °C อัตราส่วนไอน้ำต่อชีวมวล
เท่ากับ 0.50 และเหง้ามันสำปะหลังคือท่ีอุณหภูมิ 746 °C อัตราส่วนไอน้ำต่อชีวมวลเท่ากับ 0.29 ซึ่งชีวมวลทั้ง 3 ชนิดสามารถ
ผลิตก๊าซไฮโดรเจนได้เท่ากับ 7.57, 8.48 และ 8.08 kg/h ตามลำดับ โดยซังข้าวโพดสามารถผลิตก๊าซไฮโดรเจนได้มากท่ีสุด 
 
คำสำคัญ: ก๊าซไฮโดรเจน, แกซิพิเคชัน, ชีวมวล. อุณหภูมิของเตาแกซิไฟเออร์, อัตราส่วนไอน้ำต่อชีวมวล (S/B), Aspen Plus 
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1. Introduction 
 
 Producing hydrogen from biomass has the 
potential to be a sustainable and environmentally 
friendly energy solution for Thailand. This approach 
offers several advantages, such as reducing waste, 
lowering greenhouse gas emissions, and providing 
revenue to farmers and local communities, among 
others [1]. 
 Biomass is a renewable organic resource that 
comprises agricultural crop residues (such as corn 
cob or rice straw), forest residues, special crops 
produced for energy usage (such as bamboo or 
napier grass), organic municipal solid waste, and 
animal waste. Through gasification, this renewable 
resource can be converted into hydrogen and other 
byproducts. 
 Gasification is a process that converts organic 
or fossil-based carbonaceous materials at high 
temperatures (>700°C), without combustion, with a 
controlled amount of oxygen and/or steam into 
carbon monoxide, hydrogen, carbon dioxide, 
methane, and other gases. 
 Hydrogen is produced on a commercial basis 
today – it is used as a feedstock in the chemical 
industry and in refineries, as part of a mix of gases 
in steel production, and in heat and power 
generation. It is a clean fuel that, when used in a 
fuel cell, produces only water. These properties 
make it an appealing fuel source for transportation 
and electricity production applications. It can be 
utilized in automobiles, homes, portable power 
sources, and a variety of other applications [2]. 
 For these reasons, this research studies the 
production of hydrogen gas from various biomass 
types, including sugarcane bagasse, corn cob, and 
cassava rhizome, utilizing the gasification process 
with Aspen Plus V12.1 software. The objective is to 
identify the optimal operating conditions for 
hydrogen gas production and helps in predicting the 
results of hydrogen production before it is 
implemented in actual industrial applications. 
The study focuses on variables including the gasifier 
temperature and the steam-to-biomass ratio (S/B). 

2. Research methodology 
 
2.1 Feedstock characteristics. 
 The biomass used as feedstock includes 
sugarcane bagasse, corn cobs, and cassava 
rhizomes. The proximate analysis and ultimate 
analysis data for each type of biomass are shown in 
Tables 1 and 2, respectively. 
 
Table 1 Proximate analysis of feedstock. 

Feedstock 
Proximate analysis (% w/w) 

MC FC VM Ash 
Sugarcane 
bagasse [3] 

5.9 14 78.6 7.4 

Corn cob [4] 0 17.4 80.79 1.81 
Cassava 

rhizome [5] 
15.26 15.17 64.54 5.03 

 
Table 2 Ultimate analysis of feedstock. 

Feedstock 
Ultimate analysis (% w/w) 

C H N Cl S O 
Sugarcane 
bagasse [3] 

45.15 5.40 0.20 0.03 0.02 41.80 

Corn cob [4] 47.82 5.50 0.38 0 0.40 44.09 
Cassava 

rhizome [5] 
50.29 6.27 1.58 0 0.16 41.70 

 
2.2 Gasification reaction. 
 Gasification is a process that converts 
carbonaceous materials, such as coal, petroleum,  
or biomass, into syngas by reacting to the raw 
material at high temperatures with a controlled 
amount of oxygen. Syngas is mainly composed of 
carbon monoxide and hydrogen [6]. The chemical 
reactions occur as shown in Table 3. 
2.3 Process simulation. 
 To develop a process model for syngas 
production using Aspen Plus V12.1 under the same 
conditions as the reference research [8] as shown in 
Tables 4 and 5, the molar flow rates of H2, CO, CO2, 
and CH4 will be compared to simulation results. This 
comparison will show that the constructed model 
is accurate and can be used in future studies. 
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Table 3 Chemical reactions in gasification process [7]. 
Chemical reaction ΔH (kJ/mol) NO. 

C + 0.5O2 →  CO -111 (1) 
C + O2 →  CO2 -394 (2) 
CO + 0.5O2 →  CO2 -283 (3) 
H2 + 0.5O2 →  H2O -242 (4) 
C + CO2 ↔  2CO +172 (5) 
C + H2O ↔  CO + H2 +131 (6) 
CO + H2O ↔  CO2 + H2 -41 (7) 
C + 2H2 ↔  CH4 -75 (8) 
CH4 + H2O ↔  C + 3H2 +206 (9) 

 
Table 4 Input variables [8]. 

Stream 
T 

(ºC) 
P 

(kPa) 
rate 

(kg/h) 
Component 

PETCOKE 25 101.325 968.42 

Proximate 
analysis 
Ultimate 
analysis 

STEAM 252.778 4,136.85 294.177 
H2O Mass 

fraction = 1 

OXYGEN 25 4,136.85 867.672 
O2 Mole 

fraction = 1 
 
Table 5 Reference model data of syngas production  
process [8]. 

Name Reactor Data 

DECOMPOS Ryield 
T = 25 ºC 

P = 101.325 kPa 

GASIFIER Rgibbs 
T = 1315.6 ºC 

P = 4,136.85 kPa 
HXSYNGAS Heater T = 260 ºC 
ASHREM Ssplit - 

 
 

2.3.1 Model description. 
 From figure 1, the PETCOKE stream goes into 
the DECOMPOS reactor, which decomposes it into 
conventional components (C, H, O, etc.) based on 
proximate analysis and ultimate analysis data of 
PETCOKE. The result of the DECOMPOS reactor is 
fed into the GASIFIER reactor, where it is mixed with 
the oxidant agent (air or oxygen) and steam. The 
gasification reactions take place in the GASIFIER 
reactor, and the calculations are based on phase 
and chemical equilibrium, with syngas produced 
using the minimum Gibbs free energy approach. The 
syngas then enters the HXSYNGAS, which lowers its 
temperature. After cooling, the syngas enters the 
ASHREM, which separates the solids from the gas. 
The syngas exits through the SYNGAS stream, 
whereas the remaining solids exit through the ASH 
stream. 
2.3.2 Substitute the feedstock for the process. 
 To change the feedstock to three types of 
biomasses: sugarcane bagasse, corn cob, and 
cassava rhizome, using the proximate analysis and 
ultimate analysis data shown in Tables 1 and 2, 
respectively. Set the biomass flow rate to 100 kg/h. 
Change the feed from pure oxygen to air (21% O2 
and 79% N2) and set the air flow rate to 50 kg/h, as 
pure oxygen is expensive and not cost-effective for 
production. Process for hydrogen production from 
biomass gasification is shown in Figure 2. 
 
 

 
Figure 1 Process flowsheet for petroleum coke gasification in Aspen plus [8]. 
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Figure 2 Process flowsheet for hydrogen production from biomass gasification in Aspen plus. 
  
2.4 Study the effect of variables. 
2.4.1 Study the effect of gasifier temperature. 
 Vary the gasifier temperature in the range of 
600 – 1000 ºC [9]. Plot a graph to observe the trend 
of how the gasifier temperature affects the mole 
fraction of hydrogen. 
2.4.2 Study the effect of steam-to-biomass ratios 
(S/B). 
 Vary the S/B in the range of 0.1 – 2.0 [10]. Plot a 
graph to observe the trend of how the S/B affects 
the mole fraction of hydrogen. 
2.4.3 Find the optimal operating conditions. 
 Vary the gasifier temperature in the range of 
600 – 1000 ºC and S/B in the range of 0.1 – 2.0 and 
plot 3D graph to find the operating condition that 
yields the highest mole fraction of hydrogen. 
2.4.4 Study the effect of different types of biomass 
feeds. 
 To study the effect of proximate analysis and 
ultimate analysis of biomass types including 
sugarcane bagasse, corn cob, and cassava rhizome 
on the amount of hydrogen gas produced. 
 
3. Results and discussion. 
 
3.1 Model validation. 
 Take the simulation results, including the 
molar flow rates of H2 , CO, CO2 , and CH4 , and 
compare them to the results from the reference 
research to verify accuracy and determine the 
percentage difference between the simulation 
results and those from the reference research  

when using the same feedstocks and operating 
conditions.  
 

%error =  |
Simulation − Reference

Reference
| × 100 

 
Table 6 Comparison of the molar flow rates of the 
components in the syngas between the simulation model 
and the reference research model. 

Gas 
composition 

Reference 
research [8] 
(lbmol/h) 

Simulation 
model 

(lbmol/h) 
%error 

H2 68.9991 69.0025 0.0049 
CO 150.6654 150.6714 0.0040 
CO2 1.8170 1.8193 0.1266 
CH4 1.0407 1.0441 0.3267 

 
 From Table 6, the %error values between the 
two models are very small. Therefore, it can be 
concluded that the simulation model, based on 
reference research, is accurate. This process can be 
used for further study in the next steps. 
3.2 Effect of gasifier temperature on hydrogen 
production. 
 The temperature in GASIFIER reactor from 
Figure 2 was vary in the range of 600 – 1000 ºC, the 
results are shown in Figure 3, which illustrates the 
effect of temperature changes on the mole fraction 
of hydrogen. 
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Figure 3 The influence of gasifier temperature on 
mole fraction of hydrogen gas of various types of 

biomasses. (S/B = 1) 
 
 From Figure 3, the mole fraction of hydrogen 
gas produced initially increases with increasing 
temperature. This is due to two endothermic 
reactions: the water gas reaction (Eq.6) and the 
steam methane reforming reaction (Eq.9). As the 
temperature rises, these reactions progress more 
toward the products, producing more hydrogen gas. 
Furthermore, the methanation reaction (Eq.8), 
which is exothermic reaction, contributes to a rise in 
hydrogen gas. As the temperature rises, the reaction 
reverses, resulting in more reactants and a higher 
mole fraction of hydrogen gas. When the 
temperature exceeds 700 ºC, the reverse water-gas 
shift reaction (Eq.7) occurs, decreasing the mole 
fraction of hydrogen gas produced. 
 
C + H2O ↔  CO + H2  | +131 kJ/mol       (6) 
CO + H2O ↔  CO2 + H2   | -41 kJ/mol         (7) 
C + 2H2 ↔  CH4    | -75 kJ/mol          (8) 
CH4 + H2O ↔  CO + 3H2  | +206 kJ/mol       (9) 
 
3.3 Effect of steam-to-biomass ratios (S/B) on 
hydrogen production. 
 The S/B was varied in the range of 0.1–2.0, the 
results are shown in Figure 4, which illustrates the 
effect of S/B changes on the mole fraction of 
hydrogen. 
 From Figure 4, It can be observed that 
increasing the S/B while keeping the gasifier 
 

 
 
Figure 4 The influence of S/B on mole fraction of 

hydrogen gas of various types of biomasses. 
(Temperature = 700 ºC) 

 
temperature constant initially increases the mole 
fraction of hydrogen gas produced. This is due to 
the water-gas reaction (Eq.6), the water gas-shift 
reaction (Eq.7), and the steam methane reforming 
reaction (Eq.9), which all use steam as a reactant. 
Therefore, increasing the S/B drives these reactions 
further to the right and producing more hydrogen. 
However, after a certain point, the hydrogen gas 
begins to decrease. Due to excessive steam 
addition, the temperature of the gasifier decreases. 
Due to excessive steam addition, the temperature 
of the gasifier decreases. This causes the 
endothermic reaction including water-gas reaction 
and steam methane reforming reaction to reverse, 
resulting in a decrease in the mole fraction of 
hydrogen and an increase in the mole fraction of 
steam instead. 
 
C + H2O ↔  CO + H2   | +131 kJ/mol      (6) 
CO + H2O ↔  CO2 + H2  | -41 kJ/mol        (7) 
CH4 + H2O ↔  CO + 3H2  | +206 kJ/mol      (9) 
 

3.4 The optimal operating conditions of various 
types of biomasses. 
 To determine the optimal operating conditions, 
the temperature of the gasifier and the steam-to-
biomass ratio (S/B) will be simultaneously varied to 
find the conditions that yield the highest mole 
fraction of hydrogen for each type of biomass. The 
results are shown in Figure 5. 

0.28

0.29

0.3

0.31

0.32

0.33

0.34

0.35

0.36

0.37

0.38

600 640 680 720 760 800 840 880 920 960 1000

M
o

l 
fr

ac
ti

o
n
 o

f 
h
y
d
ro

g
en

Temperature (ºC)

Sugarcane bagasse Corn cob Cassava rhizome

0

0.05

0.1

0.15

0.2

0.25

0.3

0.35

0.4

0.45

0.1 0.3 0.5 0.7 0.9 1.1 1.3 1.5 1.7 1.9

M
o

l 
fr

ac
ti

o
n
 o

f 
h
y
d

ro
g

en

S/B

Sugarcane bagasse Corn cob Cassava rhizome

57 



                         การประชุมวิชาการและนำเสนอผลงานทางวิศวกรรม   
                 นวัตกรรม และการจัดการอุตสาหกรรมอยา่งยั่งยืน ครั้งที่ 13 ประจำป ี2567 

 

     
 

 
 

Figure 5 The influence of gasifier temperature and S/B on mole fraction of hydrogen of 
(a) sugarcane bagasse, (b) corn cob, (c) cassava rhizome. 

 
 From Figure 5, It can be observed that varying 
the studied variables, which include gasifier 
temperature and S/B, simultaneously to find the 
conditions that yield the highest mole fraction of 
hydrogen, allows us to see the combined effects of 
both variables on the hydrogen mole fraction. This 
results in the highest mole fraction of hydrogen for 
each type of biomass, represented by the dark red 
region. The optimal operating conditions for 
sugarcane bagasse are a temperature of 740 ºC and 
an S/B of 0.37, which yield a mole fraction of 
hydrogen gas of 0.3855. The amount of hydrogen  
 

gas equals 7.57 kg/h. For a corn cob, a temperature 
of 740 ºC and an S/B of 0.50 yield a hydrogen mole 
fraction of 0.3901. The amount of hydrogen gas 
equals 8.48 kg/h. For cassava rhizome, a 
temperature of 746 ºC and an S/B of 0.29 yield a 
hydrogen mole fraction of 0.4018. The amount of 
hydrogen gas equals 8.08 kg/h. 
3.5 Effect of different types of biomass feeds. 
 Table 7 shows the results of an investigation 
on the amount of hydrogen gas produced by various 
types of biomasses under optimal operating 
conditions.

Table 7 Amount of hydrogen gas from different types of biomasses. 

Types 
Ultimate analysis (%) 

Moisture (%) 
Amount of hydrogen 

(kg/h) C H N Cl S O 
Sugarcane bagasse 45.15 5.40 0.20 0.03 0.02 41.80 5.9 7.57 

Corn cob 47.82 5.50 0.38 0 0.40 44.09 0 8.48 
Cassava rhizome 50.29 6.27 1.58 0 0.16 41.70 15.26 8.08 

(a) (b) 

(c) 
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 The amount of hydrogen in the ultimate 
analysis and the moisture content of the biomass 
influence the amount of hydrogen gas produced. 
Biomass with a higher hydrogen content will 
produce more hydrogen gas. In this case, cassava 
rhizome has the highest hydrogen content, but 
produces less hydrogen gas than corn cob. This is 
because the high moisture content of the cassava 
rhizome reduces the reaction temperature, resulting 
in less hydrogen gas production. Under optimal 
operating conditions, corn cobs yield the most 
hydrogen gas, followed by cassava rhizome and 
sugarcane bagasse. 
 
4. Conclusions 
 
 From the study on hydrogen gas production 
from the gasification process, which was simulated 
using Aspen Plus software, three types of biomasses 
were used: sugarcane bagasse, corn cob, and 
cassava rhizome. A constant biomass flow rate of 
100 kg/h was set, and the effects of various variables 
on hydrogen gas production were studied. These 
variables included the gasifier temperature in the 
range of 600 – 1000 ºC and the steam-to-biomass 
ratio (S/B) in the range of 0.1 – 2.0. And find the 
optimal conditions for hydrogen gas production for 
all three types of biomasses. The study results 
showed that increasing the temperature and the 
steam-to-biomass ratio (S/B) resulted in an increase 
in hydrogen gas production. However, excessive 
increases could lead to a decrease in hydrogen gas 
production. The optimal conditions for hydrogen 
gas production using sugarcane bagasse were found 
to be a temperature of 740 ºC and S/B of 0.37, 
yielding a mole fraction of hydrogen gas of 0.3855, 
which corresponds to 7.57 kg/h. For corn cobs, the 
optimal conditions were a temperature of 740 ºC 
and S/B of 0.50, yielding a mole fraction of hydrogen 
gas of 0.3901, which corresponds to 8.48 kg/h. For 
cassava rhizome, the optimal conditions were a 
temperature of 746 ºC and an S/B ratio of 0.29, 
yielding a mole fraction of hydrogen gas of 0.4018, 
which corresponds to 8.08 kg/h. 
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บทคัดย่อ 
 งานวิจัยนี้ได้ศึกษาเกี่ยวกับอุบัติเหตุและสุขลักษณะอนามัยที่เกิดขึ้นภายในโรงงานผลิตอาหารแปรรูป 
กรณีศึกษาโรงงานผลิตอาหารแปรรูป เขตหนองจอก กรุงเทพมหานคร โดยมีวัตถุประสงค์ เพื่อศึกษาปัจจัยที่ส่งผลต่อ
การปฏิบัติงานที่ไม่ปลอดภัยและสุขลักษณะอนามัย ป้องกันอุบัติเหตุและมีมาตรฐานสุขลักษณะอนามัย ในโรงงานผลิต
อาหารแปรรูป รวมถึงปรับปรุงและจัดทำแนวทางเพิ่มความปลอดภัยและสุขลักษณะอนามัยในการทำงาน  โดยทำการ
วิเคราะห์และรวบรวมข้อมูลด้วยกับเครื่องมือแผนผังแสดงเหตุและผล(Cause and Effect Diagram) วิเคราะห์ปัญหา
ที่เกิดจาก 1. อุปกรณ์ในการทำงาน 2. การแต่งกายในการทำงาน 3. สภาพแวดล้อมในการทำงาน และนำทฤษฎี 5ส 
และ 3E และมีการจัดทำมาตรฐาน(Standard Operating Procedure : SOP) มาเป็นแนวทางในการแก้ไขปัญหาและ
พัฒนาเพื่อมุ่งสู่มาตรฐานโรงงานในอนาคต โดยกำหนดขั้นตอนการทำงานในการปฏิบัติงาน เพื่อให้พนักงานได้มีความรู้ 
ความเข้าใจ ในหลักการความปลอดภัยในระหว่างปฏิบัติงานให้ถูกต้อง เพื่อลดอุบัติเหตุภายในโรงงาน 
 
คำสำคัญ : มาตรฐานสุขลักษณะอนามัย ; แผนผังแสดงเหตุและผล ; ความปลอดภัย ; มาตรฐานชุดคำสั่งหรือแนวทางการ
ทำงานท่ีถูกกำหนดขึ้นให้เป็นมาตรฐาน ; อุบัติเหตุ 
 

Abstract  
 This research has studied and  investigated accidents and hygiene that occured in the food 
processing factory. The objective of this research is to study factors that affect unsafe operations work and 
hygiene ,  prevents accidents and have  hygienic standards in process  food factory This research  includes 
improving and developing guidelines to increase safety and hygiene in working  by analyzing and collecting 
data with a cause and-effect diagram .  There is analyzed problems that  caused as the followign : 1. Work 
equipment 2. Work dress code 3. Work environment .The 5S, 3E principles and setting the Standard Operating 
Procedures (SOP)  have been developed to find solutions of problems and in order to achieve  the goal  for  
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factory standards in the future. It has been  establishing work procedures in operations so that employees 
have knowledge and understand in the principle of safety during working and to reduce accidents within the 
factory.  
Keywords : hygienic standards ; cause and effect diagram ; safety ; Standard Operating Procedure ; Accident
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1. บทนำ 
ปัจจัยหนุนจากตลาดในประเทศที่เติบโตต่อเนื่องตาม

การขยายตัวของชุมชนเมืองและร้านค้าปลีกสมัยใหม่ที่เน้น
การแข่งขันจัดโปรโมช่ัน ส่วนลด เพื่อดึงดูดลูกค้าพร้อม
นำเสนอเมนูใหม่ที่ผู้ประกอบการพัฒนาสู่ตลาดในรูปแบบท่ี
หลากหลายมากขึ้น ทางด้านตลาดส่งออกคาดว่าจะ
ขยายตัวต่ำในปี  พ .ศ.2565 จากภาวะชะลอตัวทาง
เศรษฐกิจของประเทศคู่ค้า เช่น สหรัฐฯ และยุโรป แต่จะ
เติบดีขึ้นในปี พ.ศ.2566 – พ.ศ.2567 เนื่องจากอาหารที่
ผลิตจากไทยได้รับการยอมรับจากต่างชาติทั้งด้านคุณภาพ 
รสชาติ และความเข้มงวดด้านการตรวจสอบสินค้าของ
ประเทศคู่ค้า อาทิการผลิตภายใต้การควบคุมคุณภาพและ
การรับรองตามมาตรฐานต่างๆ อาทิ ระบบ HACCP, GMP, 
ISO 9001-2000 และ HALAL รวมถึงข้อกำหนดการติด
ฉลาก และระบบการตรวจสอบข้อมูลย้อนกลับไปยังแหล่ง
ผลิตวัตถุดิบ ซึ่งอาจเพิ่มค่าใช้จ่ายในการลงทุนด้านปรับปรุง
กระบวนการผลิต (กรุงศรี,2565)  

สุขอนามัยที่ดีของพนักงานมีความสำคัญในโรงงาน
อุตสาหกรรมอาหารที่ควบคุมให้พนักงานสวมถุงมือล้างมือ
ก่อนปฏิบัติงานเพื่อความปลอดภัยของผู้บริโภคและ
พนักงาน โดยแบคทีเรียก่อโรคอาจพบอยู่บนถุงมือของ
ผู้ ป ฏิ บั ติ ง าน ก า ร ผ ลิ ต อ าห า ร ต าม ป ร ะ ก าศ ข อ ง
กรมวิทยาศาสตร์การแพทย์เรื่องเกณฑ์คุณภาพทางจุล
ชีววิทยาของอาหารและภาชนะสัมผัสอาหาร(มงคล เพ็ญ
สายใจ ,2566)  และโรงงานอุตสาหกรรมอาหารมักมี
อุบัติเหตุที่เกิดขึ้นจากอุปกรณ์เครื่องมือที่ใช้ในการทำงาน
และความประมาทจากการกระทำของพนักงานทำให้เกิด
ความสูญเสียที่ส่งผลต่อตัวบุคคลและทรัพย์สินของบริษัทที่
อาจส่งผลให้การทำงานเกิดความล่าช้ามากกว่าที่จะเป็น 
ฉะนั้นความปลอดภัยจึงเป็นสิ่งสำคัญ  

 บ ริษั ทกรณี ศึ กษาเป็ นกิ จการประ เภทค้ าส่ ง
(Wholesale)และค้าปลีก(Retailer)เนื้อสัตว์และผลิตภัณฑ์
เนื้อสัตว์  ที่มีการใช้ระบบการขนส่งสินค้าแบบควบคุม
อุณหภูมิให้แก่ลูกค้าเป็นหลัก บริษัทมีการผลิตเนื้อและขาย
เนื้อแบบค้าส่ง (Wholesale)และค้าปลีก (Retailer) จัดส่ง
ให้แก่ลูกค้า มีจุดกระจายสินค้าหลักที่ เขตหนองจอก  

กรุงเทพมหานคร เป็นสถานท่ีที่ผลิตสินค้าแปรรูป (ตามกฎ 
พ.ร.บ.zoning โรงฆ่าสัตว์) โดยที่บริษัทกรณีศึกษาได้มีการ
กระจายสินค้าไปตามหน้าร้านต่างๆด้วย ซึ่งสินค้าที่ผ่าน
กรรมวิธีการผลิตแล้วจะถูกจัดเก็บแบบมีการควบคุม
อุณหภูมิของสินค้าอยู่ที่ - 0°C ถึง - 4°C ตลอดการจัดเก็บ 
รวมไปถึงขณะการขนส่งด้วย ในส่วนของโรงงานผลิตสินค้า
แปรรูปแช่แข็งได้จัดตั้งอยู่ที่หนองจอก ในขณะที่ห้องที่มี
การตัดแต่งเนื้อควบคุมอุณหภูมิอยู่ที่ 16 °C ถึง 2°C สร้าง
ขึ้นตามมาตรฐานโรงฆ่าสัตว์ ที่ออกโดยกรมปศุสัตว์ แต่มี
บ างส่ วนที่ ถู กป รับ ให้ เหม าะสมกับการใช้ งานจริ ง 
โรงงานผลิตอาหารแปรรูป ได้รับมาตรฐานการรับรองจาก
กรมปศุสัตว์และได้รับมาตรฐานฮาลาล ปัญหาที่พบภายใน
โรงงานผลิตอาหารแปรรูป คือ ไม่มีพื้นที่สำหรับฆ่าเช้ือโรค
ก่อนจะเข้าไปยังห้องผลิตอาหาร โดยบ่อจุ่มเท้าฆ่าเช้ือเดิมที
ทางโรงงานมีอยู่แล้วแต่ไม่ค่อยได้ใช้งาน ซึ่งความสำคัญของ
บ่อจุ่มเท้าฆ่าเชื้อ คือ ทำการฆ่าเช้ือโรคและป้องกันเช้ือโรค
ที่อาจปนเปื้อนมากับรองเท้า  หากไม่มีการฆ่าเชื้อโรคก่อน
เข้าไปยังห้องผลิตอาหารอาจทำให้เชื้อโรคที่ปนเปื้อนมากับ
รองเท้าเข้าไปปนเปื้อนกับอาหารได้ อุปกรณ์ในการทำงาน
เป็นอุปกรณ์ที่มีความอันตรายเนื่องจากเป็นอุปกรณ์ที่มี
ความคมและมีความเสี่ยงในการทำงานอาจก่อให้ เกิด
อุบัติเหตุได้ เช่น มีดที่มีลักษณะในการทำงานท่ีแตกต่างกัน, 
เครื่องเลื่อยชักที่ใช้ในการตัดและเลาะกระดูกวัว หาก
อุปกรณ์เหล่านี้มีการใช้งานโดยไม่มีการความระมัดระวังจะ
ทำให้เกิดอุบัติเหตุในการทำงานแก่พนักงานได้ จากการ
สอบถามทราบว่าเคยมีพนักงานเคยได้รับอุบัติเหตุขณะ
ปฏิบัติงานเล็กน้อยไม่ถึงขั้นรุนแรง แต่ก็เป็นเหตุให้การ
ทำงานหยุดชะงักได้ สภาพแวดล้อมในการทำงานมีการ
ทำงานอยู่ในห้องที่ควบคุมอุณหภูมิเป็นส่วนใหญ่ อาจทำให้
ประสิทธิภาพในการทำงานลดลงและเกิดอันตรายจาก
ความเย็นได้ และมีการเก็บสินค้าในตู้คอนเทนเนอร์แบบ
Refer ขนาด20ฟุต  จำนวน2ตู้  จะตั้ งอยู่บริ เวณหน้า
โรงงานผลิตอาหารแปรรูป ซึ่งจะใช้ในการจัดเก็บสินค้า
ก่อนที่จะจัดส่งสินค้าไปยังลูกค้าและกระจายตามหน้าร้าน
ต่างๆ โดยตู้คอนเทนเนอร์จะมีการควบคุมอุณหภูมิ -0 °C 
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ถึง -4 °C จากการสอบถามทราบว่าเคยมีอุบัติเหตุที่เกิด
ขึ้นกับพนักงานโดยพนักงานได้เข้าไปทำการเก็บสินค้าในตู้
คอนเทนเนอร์และเกิดโดนน้ำยาแอร์ที่มีสารเคมี เป็ น
ส่วนประกอบหยดใส่โดนผิวหนัง ทำให้พนักงานเกิดอาการ
แพ้ จึงถูกส่งตัวไปพบแพทย์จึงเป็นเหตุให้ต้องหยุดงาน
ประมาณ1เดือน เนื่องจากมีอาการติดเช้ือจากการแพ้
สารเคมี 

จากปัญหาข้างต้นจึงทำให้ผู้วิจัยสนใจที่จะศึกษาถึง
ความปลอดภัยในการทำงานในห้องควบคุมอุณหภูมิ ปัจจัย
ที่ก่อให้เกิดเกิดอุบัติเหตุในการทำงานของโรงงานผลิต
อาหารแปรรูป เพื่อความปลอดภัยของพนักงานขณะ
ปฏิบัติงาน และศึกษามาตรฐานสุขลักษณะอนามัย ทำการ
ปรับปรุงและจัดทำแนวทางเพื่อความปลอดภัยและ
สุขลักษณะอนามัยในการทำงาน เพื่อพัฒนาและมุ่งสู่
มาตรฐานโรงงานในอนาคต รวมถึงให้พนักงานมีความรู้ 
ควมเข้าใจในหลักการความปลอดภัย และลดอุบัติเหตุ
ภายในโรงงาน 
2. งานวิจัยท่ีเกี่ยวข้อง 
2.1 แผนผังแสดงเหตุและผล  
     แผนผังแสดงเหตุและผล (Cause and Effect 
Diagram) หรือแผนผังก้างปลา (Fishbone Diagram) 
เป็นสิ่งที่แสดงถึงความสัมพันธ์ระหว่างปัญหา (Problem) 
กับสาเหตุทั้งหมดที่เป็นไปได้ที่อาจก่อให้เกิดปัญหานั้น 
(Possible Cause) แผนผังแสดงเหตุและผลประกอบด้วย
ส่วนปัญหาหรือผลลัพธ์  และส่วนสาเหตุซึ่งสามารถย่อย
ออกเป็น สาเหตหุลักและสาเหตุยอ่ย  

 
 
 
 
 
 
 

ภาพที่ 1 แผนผังแสดงเหตุและผล 

หมายเหตุ.จาก 
http://www.prachasan.com/mindmapknowledge/fishbone
mm.htm 
2.2 หลักการ 5ส 

 หลักการ 5 ส เป็นกระบวนการที่มีแนวปฏิบัติ ที่
สามารถนำมาใช้เพื่ อปรับปรุงแก้ไขงานและสถานที่
ปฏิบัติงานให้ดีขึ้น เป็นปัจจัยพื้นฐานใรการจัดการด้าน
คุณภาพ ที่จะช่วยสร้างสภาพแวดล้อมที่ดีในการทำงานที่
ก่อให้ เกิดบรรยากาศที่น่ าทำงาน เกิดความสะอาด
เรียบร้อยในสถานที่ทำงาน ถูกสุขลักษณะ ทำให้พนักงาน
สามารถใช้ศักยภาพของตนเองได้อย่างเต็มความสามารถ 
และสร้างทัศนคติที่ดีของพนักงานในหน่วยงาน  หลักการ 
5  ประกอบด้วย 
   1. สะสาง คือ การจัดแยกระหว่างสิ่งที่จำเป็นต้องใช้ใน
การปฏิ บั ติ งานกับสิ่ งของที่ ไม่ จำเป็ นต้ องใช้ ในการ
ปฏิบัติงานออกจากกันอย่างชัดเจน ทำการขจัดของที่ไม่
จำเป็นต้องใช้ทิ้งไป 
   2. สะดวก คือ การจัดสิ่งของที่จำเป็นต้องใช้ในการ
ปฏิบัติงานให้เป็นระเบียบ สะดวก สามารถหยิบใช้งานได้
ทันท ี
   3. สะอาด คือ การทำความสะอาดสถานที่  เครื่องมือ 
อุปกรณ์ในที่ทำงานให้สะอาดอยู่เสมอ  
   4. สุขลักษณะ คือ การรักษาและปฏิบัติ สะสาง สะดวก 
สะอาด ให้ดีและมีมาตรฐาน 
   5. สร้างนิสัย คือ การฝึกฝนให้ทุกคนปฏิบัติอย่างถูกต้อง
และสร้างนิสัยในการปฏิบัติงานตามวินัย 
2.3 หลักการ 3E 
1. Engineering  (วิศวกรรมศาสตร์)   
2. Education  (การศึกษา) 
3. Enforcement  (การออกกฎข้อบังคับ)   
  E ตัวแรกคือEngineering (วิศวกรรมศาสตร์)  คือการใช้
ความรู้ทางวิชาการด้านวิศวกรรมศาสตร์ในการคำนวณ  และ
ออกแบบเครื่องมือ อุปกรณ์  สภาพแวดล้อม และสถานที่
ปฏิบัติงานใหเกิดความปลอดภัย 
   Eตัวที่สองคือEducation(การศึกษา) คือการให้การศึกษา  
หรือการฝึกอบรมและแนะนำคนงาน  หัวหน้างาน  ตลอดจน
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ผู้ที่เกี่ยวข้องในการทำงาน ให้มีความรู้ความเข้าใจเกี่ยวกับ
การป้องกันอุบัติเหตุและการเสริมสร้างความปลอดภัยใน
สถานท่ีปฏิบัติงาน 
  E ตัวสุดท้าย คือEnforcement (การออกกฎข้อบังคับ)  
การกำหนดวิธีการทำงานอย่างปลอดภัยและมาตรการ
ควบคุมให้คนงานปฏิบัติตาม  เป็นระบบระเบียบปฏิบัติที่ต้อง
ประกาศให้ทราบทั่วกัน 
   2.4 การใช้สารทำความสะอาดและสารฆ่าเช้ือที่เหมาะสม 
บ่อจุ่มเท้าฆ่าเชื้อโรค 
       การใช้สารทำความสะอาดและสารฆ่าเช้ือที่เหมาะสม 
บ่อจุ่มเท้าฆ่าเช้ือโรค  เพื่อป้องกันเชื้อโรคที่ติดมากับคน สัตว์ 
สิ่งของ เช้ือโรคสามารถติดมากับเสื้อผ้า รองเท้า เครื่องมือ
เครื่องใช้ และยานพาหนะ ทางสถานประกอบการควร
จัดเตรียมสารทำความสะอาด สารฆ่าเช้ือ และบ่อจุ่มเท้าฆ่า
เช้ือโรค  โดยสำรวจและวิเคราะห์สุขลักษณะอนามัยที่
เหมาะสม เช่นการแบ่งแยกรั้ว/เขต ฟาร์ม อ่างจุ่มเท้าฆ่าเช้ือ
ก่อนเข้าโรงงาน มีการจัดเตรียมรองเท้าบูทใช้เฉพาะพื้นที่
โรงงาน  จัดเตรียมปริมาณน้ำยาฆ่าเช้ือไว้ให้เพียงพอต่อการ
ปฏิบัติงาน และมีมาตรการป้องกันบุคคลอื่นเข้า-ออกภายใน
โ ร ง ง า น  น้ ำ ย า ฆ่ า เ ช้ื อ ที่ แ น ะ น ำ ให้ ใ ช้  คื อ ก ลุ่ ม 
Glutaraldehyde + QAC 
2.5 มาตรการความปลอดภัยในห้องเย็น (Cold Room 
Safety Measures) 

ห้องเย็นถือเป็นเทคโนโลยีที่ช่วยในการอำนวยความ
สะดวกทั้งในภาคอุตสาหกรรมและเชิงพาณิชย์ ไปจนถึง
ทางด้านการแพทย์ เช่น ร้านอาหาร ร้านขายของชำ และ
ห้องปฏิบัติการ แต่เนื่องจากห้องเย็นมีความช้ืนสูง และ
อุณหภูมิ เย็นจัด เกินกว่าร่างกายมนุษย์จะรับได้ เป็น
เวลานาน ดังนั้นการทำงานของพนักงานในสภาพแวดล้อม
ที่มีอากาศเย็นเป็นเวลา8 ช่ัวโมงขึ้นไปในพื้นที่ปิด จึงอาจ
ส่งผลต่อการประสิทธิภาพการทำงาน สุขลักษณะ และ
ความปลอดภัย และสุขภาพของพนักงาน 
2.6 มาตรฐานขั้นการปฏิบัติงาน(Standard Operating 
Procedure: SOP) 

 

  Standard Operating Procedure (SOP)คื อ ชุดคำสั่ ง 
หรือแนวทางในการทำงานที่ถูกกำหนดขึ้นให้เป็นมาตรฐาน
ในกระบวนการต่างๆขององค์กร  เพื่อให้ทุกคนในองค์กรมี
มาตรฐานในการทำงานร่วมกัน  มีการจัดทำเอกสารที่
แนะนำวิธีการปฏิบัติงานต่างๆที่ทำเป็นประจำเพื่อให้มีการ
ป ฏิ บั ติ อ ย่ า ง ถู ก ต้ อ ง  โ ด ย Standard Operating 
Procedure (SOP) จะต้องระบุวิธีการปฏิบัติงานให้เป็น
ขั้นตอน(Step-by-step) โดยละเอียดซึ่งผู้ปฏิบัติงานนั้นๆ
ได้ผลออกมาอย่างน่ าเช่ือถือ (Reliably) และมีความ
สม่ำเสมอ (Consistently) ไม่ว่าจะเป็นการปฏิบัติงานโดย
ผู้ใด 
3. วิธีการดำเนินงาน 

การศึกษาวิจัย เรื่อง ศึกษาสุขลักษณ ะอนามั ย
โรงงานผลิตอาหารแปรรูปและความปลอดภัยในการ
ทำงาน กรณีศึกษาโรงงานผลิตอาหารแปรรูป เขตหนอง
จอกมีวัตถุประสงค์ เพื่ อศึกษาปั จจัยที่ ส่ งผลต่อการ
ปฏิบัติงานที่ไม่ปลอดภัยและเพื่อป้องกันอุบัติเหตุในการ
ทำงาน โดยดำเนินงาน 4  ส่วนดังนี้ 
1. ศึกษาข้อมูลเกี่ยวกับโรงงานผลิตอาหารแปรรูป บริษัท
กรณีศึกษาโดยศึกษาการดำเนินธุรกิจ ขั้นตอนการทำงาน  
สภาพแวดล้อมในการทำงาน 
2 รวบรวมข้อมูลการทำงานที่ก่อให้เกิดอุบัติเหตุในการ
ทำงานและสุขลักษณะอนามัยที่ไม่ปลอดภัย  ทำการเก็บ
ข้อมูลโดยการสัมภาษณ์ผู้ประกอบการ หัวหน้างานและ
พนักงานผู้ปฏิบัติงาน โดยดำเนินการเก็บข้อมูลจำนวน
อุบัติเหตุที่เกิดขึ้น การสำรวจสภาพพื้นที่ วิธีการทำงาน 
ความ เสี่ ยงในการทำงาน  และการดำเนิน งานด้ าน
สุขลักษณะอนามัยในปัจจุบัน  นำมาสู่การระบุปัญหาที่
เกิดขึ้นในสถานประกอบการ 
3. วิธีวิเคราะห์หาสาเหตุของปัญหาการเกิดอุบัติเหตุที่เกิด
จากการทำงานและสุขลักษณะอนามัยที่ไม่เหมาะสม  ทำ
การวิเคราะห์หาสาเหตุการเกิดอุบัติเหตุและสุชลักษณะ
อนามัยที่ไม่เหมาะสมโดยใช้แผนผังแสดงเหตุและผล 
4. การดำเนินการแก้ไขและหาแนวทางการเพิ่มความ
ปลอดภัยและมาตรฐานสุขลักษณะอนามัย  ดำเนินการ
แก้ไขโดยใช้หลักการ 3 E หลักการ 5 ส และการจัดทำ
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มาต รฐาน ขั้ น ก ารป ฏิ บั ติ งาน (Standard Operating 
Procedure: SOP) 
4. ผลของการวิจัย 
   4.1 ผลการวิเคราะห์สาเหตุและผลกระทบของปัญหา 
โดยใช้แผนผั งแสดงเหตุและผล (Cause and Effect 
Diagram) 

 
 
 
 
 

       ภาพที่ 2 แผนผังแสดงเหตุและผลสาเหตุการเกิดอุบัติเหต ุ
และสุขลักษณะอนามัยที่ไม่ถูกสขุลักษณะ 

               หมายเหตุ.จากคณะผู้วิจยั 

4.2 การปรับปรุงปัญหาความปลอดภัยในการใช้อุปกรณ์ใน
การผลิต      
 

 
 
 
 

           ภาพที่ 3 อุปกรณ์ในการทำงานผลิตก่อนการปรับปรุง 
หมายเหตุ.จากโรงงานผลิตอาหารแปรรูป เขตหนองจอก กทม. 

    อุปกรณ์ในการทำงานส่วนมากจะเป็นอุปกรณ์ที่มีความ
เสี่ยงอันตรายจากของมีคม อุปกรณ์ที่ใช้งานเป็นหลักจะใช้
เป็นมีดที่ใช้ในการแล่เนื้อ และใช้ในการเลาะกระดูกวัว 
หรือใช้ในการตัดแต่งเนื้อวัว    หากพนักงานทำงานโดย
ขาดความระมัดระวัง ก็อาจจะก่อให้เกิดอุบัติเหตุในขณะ
การทำงานได้ ซึ่งผลที่ตามมาอาจจะทำให้การทำงานเกิด
ความล่าช้า อีกทั้งหากอุปกรณ์เหล่านี้ไม่ได้รับการดูแล
รักษาความสะอาดอย่างถูกต้อง ก็อาจจะทำให้สิ่งสกปรก
เข้าไปปนเปื้อนอยู่ในอาหารได้ 
แนวทางการแก้ไข 

นำเอาหลักการ  5ส โดยใช้  ส  สะอาด และ ส 
สุขลักษณะ และ สร้างมาตรฐาน มาใช้ในเรื่องของความ
สะอาดของอุปกรณ์เครื่องมือที่ใช้ในการทำงาน โดย ส.

สะอาด จะแก้ไขปัญหาในเรื่องการทำความสะอาดของ
อุปกรณ์เพื่อป้องกันไม่ให้มีสิ่งสกปรกหรือเช้ือโรคที่ติดจาก
อุปกรณ์ที่ใช้ในการปฏิบัติงานปนเปื้อนในสินค้า และใช้ ส.
สุขลักษณะมากำหนดสุขลักษณะอนามัยและ ส.สร้าง
มาตรฐาน คือ การสร้างมาตรฐานให้พนักงานปฏิบัติตาม
ข้อบังคับในเรื่องของความปลอดภัย ทางผู้วิจัยจะนำ
หลักการ 3E มาใช้เพื่อป้องกันอุบัติเหตุและสร้างเสริมความ
ปลอดภัยโดยใช้ E ตัวที่  2 Education มาใช้ในการให้
ความรู้เกี่ยวกับการใช้งานอุปกรณ์และความปลอดภัยใน
การทำงานเพื่อให้พนักงานมีความระมัดระวังในการใช้
อุปกรณ์ในการทำงาน 
4.3 การปรับปรุงปัญหาบ่อจุ่มเท้าฆ่าเชื้อโรคที่ทางเข้าไปยัง
ห้องผลิตสินค้าท่ีไม่ค่อยได้ใช้งาน 

 
 

 
 
 
 

                ภาพที ่4 บอ่จุ่มเท้าฆา่เช้ือโรคก่อนการแก้ไข 
หมายเหตุ.จากโรงงานผลิตอาหารแปรรูป เขตหนองจอก กทม. 

        บ่อจุ่มเท้าฆ่าเชื้อโรคตั้งอยู่ที่บริเวณทางเข้าไปยังห้อง
ผลิตสินค้า อยู่ท่ีทางเข้าบันไดก่อนเข้าไปข้างใน ซึ่งเดิมทีบ่อ
จุ่มเท้าฆ่าเช้ือโรคนี้มีอยู่แล้วแต่ยังไม่ได้มีการใช้งานอย่าง
เป็นประจำซึ่งประโยชน์ของบ่อจุ่มเท้าฆ่าเช้ือโรคนี้คือ 
ป้องกันเช้ือโรคที่อาจปนเปื้อนมากับรองเท้า หากไม่มีการ
ฆ่าเชื้อโรคก่อนเข้าไปยังห้องผลิตสินค้า อาจทำให้มีเช้ือโรค
ที่ปนเปื้อนมากับรองเท้าเข้าไปปนเปื้อนกับอาหารได้ 
แนวทางการแก้ไข 

นำเอาห ลั กการ  5ส  โดย ใช้  ส .สะอาด  และ  ส . 
สุขลักษณะ มาแก้ไขปัญหาในด้านของความสะอาด เพื่อ
ป้องกันฆ่าเช้ือโรคที่ปนเปื้อนไปกับรองเท้าที่จะใส่เข้าไปใน
ห้องปฏิบัติงาน ในบ่อฆ่าเช้ือโรคจะต้องมีน้ำยาฆ่าเช้ือใน
ปริมาณที่ เหมาะสมและควรเปลี่ยนถ่ายอย่างสม่ำเสมอ 
รวมทั้งรักษาระดับให้เหมาะสมในการฆ่าเช้ือโรค  น้ำยาฆ่า
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เช้ือที่แนะนำให้ใช้ คือกลุ่ม Glutaraldehyde + QAC และ
Glutaraldehyde 
4.4 การปรับปรุงการแต่งกายในการทำงานห้องผลิตสินค้า
เพื่อสุขลักษณะอนามัย และ ห้องควบคุมที่ใช้จัดเก็บสินค้า
เพื่อป้องกันสารเคมีรั่วไหล    

         
 
 
 
 
            

                  ภาพที่ 5 การแต่งกายในการปฏิบัติงานใน 
ห้องผลิตสินค้าก่อนการแก้ไข 

หมายเหตุ.จากโรงงานผลิตอาหารแปรรูป เขตหนองจอก กทม. 

      การแต่งกายในห้องผลิตสินค้า พนักงานจะมีการแต่ง
กายแบบสวมเสื้อแขนยาวและกางเกงขายาวแบบธรรมดา 
สวมรองเท้าสวมแบบปกติ และสวมหมวกและถุงมือขณะ
ทำงาน ซึ่งการแต่งกายแบบเดิมยังไม่ค่อยมีความปลอดภัย
ในการทำงาน  พนักงานในขณะเข้าปฏิบัติงานในห้อง
จัดเก็บสินค้าควบคุมความเย็นไม่ได้แต่งกายให้เหมาะสม
หรือสวมชุดป้องกันสารเคมีทำให้เมื่อโดนสารเคมีที่รั่วไหล
จากน้ำยาแอร์อาจทำให้เกิดอาการแพ้ได้  พนักงานบางคน
แพ้หนักจนต้องเข้าโรงพยาบาลจึงต้องหยุดงาน ส่งผลให้
การทำงานต้องหยุดชะงักหรือล่าช้าได้   
แนวทางการแก้ไข 

ท ฤ ษ ฎี  3 E ม า ใช้ คื อ  Enforcement โด ย อ อ ก
กฎระเบียบการแต่งกายที่ถูกต้อง เพื่อความปลอดภัยของ
พนักงาน  

                                                                                                                                                                                                                     
ภาพที่ 6 การแต่งกายที่เหมาะสมการทำงานในโรงผลิตอาหาร  
หมายเหตุ.จาก https://www.pj-garment.co.th/food-
factory-uniform 

 
                ภาพที่ 7 หมวกอุตสาหกรรมอาหาร 
        หมายเหตุ.จาก   https://www.punwarin.com/product  

 

 
 

ภาพที่ 8 รองเท้าบูทเซฟตี้ใช้อุตสาหกรรมอาหาร 
หมายเหตุ.จาก https://pchemandtext.yellowpages.co.th  
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ภาพที่ 9 ถุงมือกันความเย็น กันบาด กนัน้ำมัน 
หมายเหตุ.จากhttps://www.supersafetythailand.com 

4.6 การจัดทำมาตรฐาน SOP ให้โรงงานกรณีศึกษา 
      ทางผู้วิจัยได้จัดทำมาตรฐาน  ชุดคำสั่งหรือแนวทางการ
ทำงานที่ถูกกำหนดขึ้นให้ เป็นมาตรฐานในกระบวนการ 
Standard Operating Procedure (SOP) ให้กับทางโรงงาน
เพื่อให้โรงงานมีกระบวนการทำงานที่ เป็นระเบียบและมี
มาตรฐาน ลดการเกิดอุบัติเหตุในการทำงาน   ทำให้การ
ทำงานมีประสิทธิภาพและลดความผิดพลาด 

 
 
 
 
 
 

ภาพที่ 10 SOP ความปลอดภยัในการ 
ใช้อุปกรณ์ในการทำงาน 
หมายเหตุ.จากคณะผู้วิจยั 

 
 

 
 
 

 
 
ภาพที่ 11 SOP ความปลอดภยัในห้องควบคุมอุณหภูมิ 

หมายเหตุ.จากคณะผู้วิจยั 
 

 
 

 

 
4.7 แนวทางมาตรฐานในการทำงานโรงงานเพื่อความ
ปลอดภัยและสุขลักษณะอนามัย 
1. พนักงานควรจะตรวจสอบอุปกรณ์ทุกครั้งก่อนใช้งาน
และหลังใช้งาน 
2. พนักงานควรจะสวมใส่ชุดป้องกันอุณหภูมิและสารเคมี
ก่อนเข้าห้องควบคุมอุณหภูมิ 
3. ควรมีการฝึกอบรมพนักงานในการใช้อุปกรณ์ 
4. มีการตรวจสุขภาพประจำปี ให้กับพนักงานเนื่องจาก
พนักงานทำงานที่ที่มีอากาศเย็นและเสี่ยงต่อการโดน
สารเคมี 
5. การใช้มีดในการปฏิบัติงานของพนักงานควรใส่ถุงมือกัน
มีดบาด 
6. ควรมีบ่อฆ่าเชื้อโรคก่อนเข้าห้องผลิตสินค้า และมีการใช้
งานอย่างเป็นประจำ 
        จากการปรับปรุงวิธีการทำงาน สภาพแวดล้อมใน
การทำงาน และจัดทำมาตรฐานในการทำงานทำให้สถาน
ประกอบการมีสุชลักษณะอนามัยที่ดี ในการทำงานมี
สภาพแวดล้อมในการทำงานที่ดี  และลดจำนวนอุบัติเหตุ
ในการทำงาน  ทั้งนี้คณะผู้วิจัยได้จัดทำแนวทางมาตรฐาน
ในการทำงานโรงงานเพื่อความปลอดภัยให้กับสถาน
ประกอบการ   หลังจากดำเนินการปรับปรุงพบว่า ทาง
สถานประกอบการเกิดความพึงพอใจ  และพนักงานรู้สึกมี
ความสุขในการทำงานและมั่นใจในมาตรฐานการทำงานที่
ทางสถานประกอบการได้ปรับปรุง  และมีอุปกรณ์ป้องกัน
ภัยส่วนบุคคลที่เหมาะสมทำให้พนักงานมีความพึงพอใจ  
ทั้งนี้ทางสถานประกอบการและทางคณะวิจัยจะดำเนินการ
เก็บข้อมูลจำนวนการเกิดอุบัติเหตหุลังการปรับปรงุ และทำ
การประเมินผลอีกครั้ง   รวมถึงจะทำการตรวจสอบและ
ดำเนินการปรับปรุงอย่างต่อเนื่อง 
 
5. สรุปผลการวิจัย 

 จาการศึกษาพบว่าปัจจัยที่ส่งผลต่อการปฏิบัติงานที่
ไม่ปลอดภัยและสุขลักษณะอนามัยไม่เหมาะสมที่เกิดขึ้น
เกิดจากอุปกรณ์ในการทำงาน  การแต่งกายของพนักงาน
ในการปฏิบัติงานและจากสภาพแวดล้อมในการทำงาน ที่

68 



                         การประชุมวิชาการและนำเสนอผลงานทางวิศวกรรม   
                 นวัตกรรม และการจัดการอุตสาหกรรมอยา่งยั่งยืน ครั้งที่ 13 ประจำป ี2567 

 
ไม่เหมาะสม โดยทำการวิเคราะห์สาเหตุของปัญหาโดยใช้
แผนผังแสดงเหตุและผล ใช้หลักการ 5ส และหลักการ3E 
มาปรับปรุงแก้ไข เพื่อป้องกันและลดอุบัติ เหตุและมี
มาตรฐานสุขลักษณะอนามัยที่ดีในโรงงานผลิตอาหาร โดย
เสนอแนวทางในการป้องกันอุบัติเหตุขณะปฏิบัติงานและมี
มาตรฐานสุขลักษณะอนามัย เช่น เสนอให้มีการแต่งกายที่
เหมาะสมตามมาตรฐานโรงงานผลิตอาหาร แนะนำให้มี
การทำความสะอาดร่างกายพนักงานก่อนเข้าสู่พื้นที่
ปฏิบัติงาน  และจัดสภาพแวดล้อมในการทำงานให้ถูก
สุขลักษณะ จัดเตรียมอุปกรณ์การทำงานที่เหมาะสม มี
อุปกรณ์การป้องกันภัยส่วนบุคคลและมีการจัดทำแนวทาง
เพิ่มความปลอดภัยและสุขลักษณะอนามัยในการทำงาน
ให้กับบริษัทกรณี ศึกษา  ทั้ งนี้ มี การจัดทำStandard 
Operating Procedure (SOP) ซึ่งเป็นชุดคำสั่งหรือแนว
ทางการทำงานที่ ถูกกำหนดขึ้น ให้ เป็นมาตรฐานใน
กระบวนการให้กับทางโรงงานกรณีศึกษาเพื่อเป็นแนวทาง
ในการมุ่งสู่มาตรฐานในอนาคต  หลังการปรับปรุงทำให้
สถานประกอบการลดจำนวนอุบัติเหตุและมีสุขลักษณะ
อนามัยที่ดีในการทำงาน ทางผู้วิจัยได้หวังว่าผู้ประกอบการ
จะนำไปเป็นแนวทางในการปรับปรุงแก้ไขต่อไปในอนาคต 
และเป็นประโยชน์ต่อผู้สนใจ หรือสถานประกอบการอื่นๆที่
ประกอบธุรกิจในอุตสาหกรรมอาหาร หรือมุ่งหวังเพื่อลด
จำนวนอุบัติเหตุและมีสุขลักษณะอนามัยที่ดีในการทำงาน 
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การรีโทรฟตเครื่องเจียระไนกลมควบคุมเชิงตัวเลขดวยคอมพิวเตอร ยี่หอ SUPERTEC      
รุน G20P-50CNC กรณีศกึษา บริษัท เอเบิลอินโน จำกัด 

Retrofit of computer numerical control cylindrical grinding machine  

brand SUPERTEC Model G20P-50CNC of AbleInno Co., Ltd. 
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บทคัดยอ 
 โครงการนี้มีวัตถุประสงคเพื่อรีโทรฟตเครื่องเจียระไนกลมยี่หอ SUPERTEC รุน G20P-50CNC เพื่อปรับปรุงและเพ่ิม
ประสิทธิภาพใหสามารถกลับมาใชงานไดอยางมีประสิทธิผลในกระบวนการผลิตอุตสาหกรรม การรีโทรฟตนี้ครอบคลุม 6 
ระบบสำคัญ ไดแก ระบบไฟฟา-ควบคุม ระบบทางกล-สงกำลัง ระบบหลอลื่น ระบบนิวเมติกส ระบบหลอเย็น และโครงสราง
เครื่องจักร โดยทำการทดสอบหลังการรีโทรฟตดวยชิ้นงานเหล็กกลาเกรด SKD61 จำนวน 5 ชิ้น ตามมาตรฐาน DIN 4766-1 
ผลจากการดำเนินงานทำใหประสิทธิภาพของเครื่องจักรเพิ่มขึ้นจากรอยละ 40 เปนรอยละ 85 พบวาคาความหยาบผิวเฉลี่ย
อยูที่ Ra 0.162 ไมโครเมตร และขนาดเสนผานศูนยกลางเฉลี่ย +0.0048 มิลลิเมตร ซึ่งอยูในเกณฑมาตรฐาน คาใชจายในการ
รีโทรฟตครั้งนี้รวมทั้งสิ้น 543,704 บาท ซึ่งต่ำกวาการซื้อเครื่องจักรใหมท่ีมีราคาประมาณ 4,055,642 บาท ทำใหสามารถลด
ตนทุนไดถึง 3,511,938 บาท หรือคิดเปนรอยละ 86.5 ของตนทุนการจัดหาเครื่องใหม สรุปไดวาเครื่องเจียระไนกลมที่ผาน
การรีโทรฟตสามารถกลับมาใชงานไดอยางเต็มประสิทธิภาพตามมาตรฐานอุตสาหกรรมและมีความคุมคาในเชิงเศรษฐกิจ 
 
คำสำคัญ : การรีโทรฟต; เครื่องเจียระไนกลม; ควบคุมเชิงตัวเลขดวยคอมพิวเตอร; เพ่ิมมูลคา 
 
Abstract 

This project aims to retrofit the SUPERTEC G20P-50CNC cylindrical grinding machine to improve and 

enhance its efficiency, making it operable within industrial production processes effectively. The retrofit covers 

six key systems: electrical - control systems, mechanical - power transmission systems, lubrication system, 

pneumatic system, cooling system, and machine structure. Post-retrofit testing, conducted with five SKD61 tool 

steel workpieces in accordance with DIN 4766-1 standards, showed that the machine's efficiency increased 

from 40% to 85%. The average surface roughness was Ra 0.162 µm, and the average diameter deviation was 

+0.0048 mm, both of which met the specified standards. The total retrofit cost amounted to 543,704 THB, 

significantly lower than the estimated cost of a new machine at approximately 4,055,642 THB. This resulted in 

a cost saving of 3,511,938 THB, or around 86.5% of the cost of acquiring a new machine. In conclusion, the 

retrofitted cylindrical grinding machine meets industrial standards and demonstrates high efficiency and 

significant economic value, allowing it to be fully utilized in production. 

 

Keywords : Retrofit; Cylindrical Grinding Machine; Computer Numerical Control (CNC); Value Enhancement
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1. บทนำ (Introduction) 

โรงงานอุตสาหกรรมไดนำเครื ่องจักรกลเขามาชวยใน
กระบวนการผลิตเพื่อเพิ่มประสิทธิภาพ ลดเวลาในการผลิต 
และเพิ่มปริมาณการผลิตอยางมีประสิทธิภาพ อยางไรก็ตาม 
เมื่อเครื่องจักรกลถูกใชงานไปในระยะเวลาหนึ่ง ยอมเกิดการ
ชำรุดเสียหายจนไมสามารถใชงานได ทำใหตนทุนในการผลิต
สูงขึ้น ดังนั้นเมื่อเครื่องจักรเกิดการชำรุดจำเปนตองมีการ
ซอมแซมซึ่งเรียกวาการรีโทรฟต (Retrofit) จากการสำรวจ
ของสมาคมเครื ่องจักรกลไทย พบวามีเคร ื ่องจักรชำรุด
ประมาณ 80,000 เครื่องในประเทศไทย โดยสามารถรีโทร
ฟตไดประมาณ 40,000 เครื่อง สวนท่ีเหลือจำเปนตองหลอม
เปนเหล็กเพื่อนำกลับมาใชใหม [10] บริษัทฯ ไดตระหนักถึง
ความสำคัญของปญหาดังกลาว จึงไดกอตั้งขึ้นเพื่อใหบริการ
สนับสนุนลูกคาในกลุมอุตสาหกรรม โดยมุงเนนการใหบริการ
ซอมแซมและบำรุงรักษาเครื ่องจักรกลที ่ชำรุด เพื ่อเพ่ิม
ประสิทธิภาพการทำงานของเครื่องจักรใหอยูในสภาพพรอม
ใชงาน และสามารถสนับสนุนลูกคาที่ตองการเพิ่มกำลังการ
ผลิตหรือปรับปรุงกระบวนการผลิตใหมีประสิทธิภาพมาก
ยิ่งขึ้น ทั้งนี้ยังชวยลดตนทุนในการลงทุนซื้อเครื่องจักรใหม 
ในปจจุบัน บริษัทฯ ไดนำเขาเครื ่องเจียระไนกลม ยี ่หอ 
SUPERTEC รุน G20P-50CNC จากอุตสาหกรรมการผลิตที่
เกิดการชำรุดมาทำการรีโทรฟต เพื่อเพิ่มประสิทธิภาพของ
เครื่องจักรใหกลับมาใชงานไดอยางมีประสิทธิภาพใกลเคียง
กับเครื่องจักรใหมมากที่สุด ตามภาพที่ 1 

 

 
 

ภาพท่ี 1 เครื่องเจียระไนกลมยี่หอ SUPERTEC  
    รุน G20P-50CNC กอนการรีโทรฟต 

 

จากการตรวจสอบการทำงานของเครื่องเจียระไนกลม
ยี่หอ SUPERTEC รุน G20P-50CNC พบวาเครื่องจักรมีความ
เสียหายทั้งภายในและภายนอก สงผลใหเกิดความชำรุดใน
หลายสวนหลัก ไดแก ระบบไฟฟา - ควบคุม ระบบทางกล -  
สงกำลัง ระบบหลอลื่น ระบบนิวเมติกส ระบบหลอเย็น และ
โครงสรางของเคร ื ่องจ ักร ความเสียหายเหลานี ้ทำให
เครื ่องจักรไมสามารถดำเนินการเจียระไนชิ้นงานไดตามที่
กำหนด ส งผลกระทบตอคุณภาพของชิ ้นงานที ่ได จาก
กระบวนการเจียระไน ซึ ่งไมสามารถบรรลุค ุณภาพตาม
เปาหมายที่วางไว ตามตารางที่ 1 

ตารางที่ 1 ผลการตรวจสอบสถานะโดยรวมของเครื่อง
เจียระไนกลมในแตละดานกอนรีโทรฟต 

 

ลำดับ ระบบการทำงาน ผลการตรวจสอบ 

1 ระบบไฟฟา-ระบบควบคุม ชำรุด 

2 ระบบทางกล-ระบบสงกำลัง ชำรุด 

3 ระบบหลอลื่น ชำรุด 

4 ระบบนิวเมติกส ชำรุด 

5 ระบบหลอเย็น ชำรุด 

6 โครงสรางของเครื่องจักร สภาพด ี

ผลสถานะโดยรวม ใชงานไมได 
 

การรีโทรฟตเครื่องเจียระไนกลมยี่หอ SUPERTEC รุน 
G20P-50CNC ยังคงขาดการวางแผนขั ้นตอนที่เปนระบบ
และครอบคล ุมสำหร ับการประเม ินประส ิทธิภาพของ
เครื่องจักรกอนและหลังการรีโทรฟต สงผลใหไมสามารถทำ
การเปรียบเทียบขอมูลหลังการรีโทรฟตไดอยางชัดเจน ทำให
ผู ใชงานไมสามารถทราบถึงประสิทธิภาพการทำงานของ
เคร ื ่องจ ักรได อย างแม นยำ การนำเทคน ิค Program 
Evaluation and Review Technique (PERT) และ Critical 
Path Method (CPM) มาใชในการวิเคราะหและวางแผน
ขั้นตอนการทำงาน [16] จะชวยลดระยะเวลาในการรีโทรฟต
หรือการเปลี่ยนชิ ้นสวนตาง ๆ ที ่จำเปน นอกจากนี ้ การ
ประยุกตใชเครื ่องมือคุณภาพประกอบดวยใบตรวจสอบ 
แผนภูมิพาเรโต และกราฟ [6] ในการจัดเรียงลำดับและวาง
แผนการรีโทรฟต โดยใชหลักการซอมบำรุงหลังเหตุขัดของ 
จะชวยวัดผลการทำงานของระบบในสวนตาง ๆ ของเครื่อง
เจียระไนกลมไดอยางมีประสิทธิภาพ การปรับปรุงระบบ
ไฟฟา - ระบบควบคุม ระบบทางกล - ระบบสงกำลัง ระบบ
หลอลื ่น ระบบนิวเมติกส ระบบหลอเย็น และโครงสราง
เครื่องจักร [4,5] รวมถึงการจัดทำชิ้นสวนใหมทดแทนช้ินสวน
เดิมที่สูญหายหรือชำรุด จะทำใหเครื่องเจียระไนกลมมีสภาพ
ใกลเคียงกับเครื่องจักรใหมมากที่สุด [1,15] การตรวจสอบ
และทดสอบสภาพการทำงานของเครื่องหลังการรีโทรฟต จะ
ชวยใหมั่นใจไดวาประสิทธิภาพการทำงานของเครื่องจักรอยู
ในเกณฑมาตรฐาน และสามารถเจียระไนช้ินงานตามคาความ
เที ่ยงตรงและคาความหยาบผิวที่กำหนดไวตามมาตรฐาน 
DIN 4766-1 (1981-03) [8,11] ซึ่งจะสรางความเชื่อมั่นและ
ความนาเชื ่อถือใหกับลูกคา นอกจากนี ้ การเปรียบเทียบ
เกณฑมาตรฐานและคุณภาพที ่ยอมร ับได รวมถึงการ
วิเคราะหตนทุนรวมกอนและหลังการรีโทรฟต จะชวย
ประเมินความคุมคาของการลงทุน [7,13] การจัดทำคูมือการ
ใชงานและการบำรุงรักษาเครื่องจักร  จะชวยใหการใชงาน
เครื่องจักรเปนไปอยางมีประสิทธิภาพ ลดความเสี่ยงตอการ
ชำรุดและอุบัติเหตุที่อาจเกิดข้ึนจากการใชงานเครื่องจักร 
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โครงการนี ้มีเปาหมายในการประยุกตใชเทคนิคการ
วางแผน PERT/CPM และว ิศวกรรมยอนรอย [14] เ พ่ือ
ดำเนินการรีโทรฟตเครื่องเจียระไนกลมยี่หอ SUPERTEC รุน 
G20P-50CNC ใหกลับมามีประสิทธิภาพและประสิทธิผลใน
การทำงานอีกครั้ง โดยเทคนิคการวางแผน PERT/CPM จะ
ชวยในการจัดลำดับกิจกรรมตางๆ [16] พรอมทั้งกำหนด
ระยะเวลาที่เหมาะสมสำหรับแตละกิจกรรม เพื่อใหโครงการ
ดำเนินไปอยางราบรื่นและมีประสิทธิภาพ วิศวกรรมยอนรอย
จะถูกนำมาใชในการวิเคราะหและปรับปรุงชิ้นสวนและระบบ
ตางๆ ของเครื่องจักร [3] เพ่ือใหมั่นใจวาเครื่องจักรที่ผานการ
รีโทรฟตแลวจะสามารถทำงานไดตามที่คาดหวัง และผาน
เกณฑการทดสอบการปฏิบัติงาน หลังจากการรีโทรฟต 
เคร ื ่องจักรจะสามารถทำงานไดในระดับที ่ใกลเคียงกับ
เครื่องจักรใหมไมนอยกวารอยละ 80 ซึ่งจะชวยเพิ่มความ
แมนยำในการผลิต และลดคาใชจายในการบำรุงรักษาใน
ระยะยาว [7] นอกจากนี้ ยังเปนการใชทรัพยากรที่มีอยูให
เกิดประโยชนสูงสุดและเพิ ่มขีดความสามารถในการแขงขัน
ขององคกร 

   
2. วิธีวิจัย (Research Methodology) 

ขั้นตอนการดำเนินโครงการ 
 
 

  

 

ภาพท่ี 2 แผนการดำเนินโครงการ 
 

2.1 การศึกษาระบบการทำงานของเคร่ืองเจียระไนกลม 
 การวิเคราะหระบบการทำงานของเครื่องเจียระไนกลม 
ยี ่ห อ SUPERTEC ร ุ น G20P-50CNC เปนกระบวนการที่
ซับซอนและจำเปนตองมีความเขาใจในดานเทคนิคตางๆ ของ
เครื่องจักร วัตถุประสงคของการเจียระไนกลมคือการขจัด
วัสดุออกจากพื้นผิวของชิ้นงานที่มีรูปทรงกระบอก เพื่อใหได
ขนาดท่ีแมนยำและความเรียบผิวที่ดี  
 

ตารางที่ 2 ขอมูลจำเพาะของซีรีสเครื่อง [9] 
 

 
 

2.2 การกำหนดปญหาและวิเคราะหสาเหต ุ
 การตรวจสอบและประเมินสภาพเครื่องจักรกอนการรี
โทรฟตถือเปนขั้นตอนสำคัญในการฟนฟูประสิทธิภาพของ
เครื่องเจียระไนกลม การประเมินนี้เริ่มจากการตรวจสอบดวย
สายตาเพื่อตรวจสอบสภาพภายนอกของเครื่องจักร อาทิ 
ความสะอาด รอยขีดขวน และคราบสนิม จากนั้นใชเครื่องมือ
เฉพาะทาง อาทิ เครื่องวัดความแมนยำของการเคลื ่อนที่ 
เครื ่องวัดแรงดัน และมิเตอรวัดไฟฟา เพื ่อประเมินระบบ
ภายในของเครื่องจักร ผลการตรวจสอบเหลานี้จะถูกนำมา
พิจารณาในการประชุมทีม โดยนำเสนอผลการตรวจสอบ
อยางละเอียด รวมถึงการวิเคราะหสภาพความพรอมใชงาน
และจุดที่ตองการการปรับปรุงในแตละระบบ อาทิ ระบบ
ไฟฟา-ควบคุม ระบบทางกล-สงกำลัง ระบบหลอลื่น ระบบ
นิวเมติกส ระบบหลอเย็น และโครงสรางของเครื่องจักร 
 หลังจากวิเคราะหผลการตรวจสอบแลว ทีมงานจะวาง
แผนการรีโทรฟตโดยกำหนดขั้นตอนและวิธีการที่เหมาะสม 
รวมถึงการจัดลำดับความสำคัญของการซอมแซมและ
ปรับปรุงแตละระบบอยางละเอียดถี่ถวน นอกจากนี ้ การ
จัดสรรทรัพยากรที ่จำเปน อาทิ บุคลากร เครื่องมือ วัสดุ 

คําอธิบาย หนวย คาทางเทคนิค 

ความจุท่ัวไป 

เสนผานศูนยกลางการเจียรสูงสุด mm 200 
ความยาวการเจียรสูงสุด mm 500 
ระยะหางระหวางศูนย mm 110 
น้ําหนักสูงสุดที่รองรับระหวางศนูย kg 20 

ลอหนิ
เจียระไน 

ขนาดลอหินเจียระไน 
(เสนผานศูนยกลาง × ความกวาง × ร)ู 

mm Ø355x25-50xØ127 

ความเร็วรอบของลอหินเจียระไน rpm 1620 
ความเร็วเสนรอบวงสูงสุด m/sec 30 

หัวจับลอ
เจียระไน 

มุมการเลื่อน mm 90 
การเคลื่อนท่ีเร็วอตัโนมัต ิ m/min 10 
การปอนเขาอยางละเอียดนอยที่สุด mm 0.001 
ระยะการปอนเขา mm 50-350 

หัวจับ
ช้ินงาน 

ความเร็วรอบของสปนเดลิ rpm 150 
ขนาดเทเปอรของศูนย MT NO.3 

ยันศูนยทาย
แทน 

ระยะการเคลื่อนที่ของปลายหัวลอ mm 25 
ขนาดเทเปอรของศูนย MT NO.3 

โตะงาน 
มุมการหมุน (ซายและขวา) deg 0~7 
ความเร็วการเคล่ือนท่ี (ปรับได) m/min 10 
การปอนเขาอยางละเอียดนอยที่สุด mm 0.001 

มอเตอร 

มอเตอรสปนเดลิลอหินเจียระไน kw 2.2 
มอเตอรสปนเดลิหัวจับช้ินงาน kw 0.2 
ปมน้ํามันหลอลื่น kw 0.75 
ปมน้ําหลอเยน็ kw 0.1 
เซอรโวมอเตอรแกน X kw 1.0 
เซอรโวมอเตอรแกน Z kw 1.0 

เคร่ืองจักร 
ขนาดบรรจุภัณฑ (ยาว × กวาง × สูง) mm 2780x1750x2050 
น้ําหนักสุทธิ kg 2500 
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งบประมาณ และเวลาที่ตองใชในการรีโทรฟตก็เปนสวน
สำคัญที ่ตองพิจารณาอยางรอบคอบ สุดทาย ทีมงานจะ
กำหนดแผนการติดตามความกาวหนาและการประเมินผล
หลังจากการรีโทรฟตเสร็จสิ้น เพ่ือใหมั่นใจวาเครื่องจักรไดรับ
การปรับปรุงตามแผนและสามารถกลับมาใชงานไดอยางเต็ม
ประสิทธภิาพ 
 การประชุมผูมีสวนเกี่ยวของเพื่อประเมินประสิทธภิาพ
ของเครื่องเจียระไนกลมกอนการรีโทรฟต ในการประชุมนี้ 
ทีมงานไดรวบรวมขอมูลจากการตรวจสอบสภาพเครื่องจักร 
โดยใชขอมูลเชิงลึกและความคิดเห็นจากผู เชี ่ยวชาญเพื่อ
ตัดสินใจเกี่ยวกับการปรับปรุงและซอมแซม การประชุมนี้มี
ความสำคัญอยางยิ่งในการกำหนดแนวทางการรีโทรฟตที่
เหมาะสมเพื่อเพิ่มประสิทธิภาพและยืดอายุการใชงานของ
เครื่องเจียระไนกลม 

 

 2.2.1 การตรวจสอบความเท่ียงตรงของเครื่องเจียระไน
กลม ISO 1986:1985 [5] 
 การตรวจสอบความเที่ยงตรงของเครื่องเจียระไนกลม
เริ่มจากการเตรียมอุปกรณที่จำเปน ไดแก ระดับน้ำแบบเข็ม
ความละเอียด 0.02 มิลลิเมตร Dial Gauge แบบเข็มความ
ละเอียด 0.001 มิลลิเมตร ขาตั้งแมเหล็ก ความยาวแขน 288 
มิลลิเมตร และแทงทดสอบความยาว 150 มิลลิเมตร ซึ่งจะ
ใชสำหรับตรวจสอบความเที่ยงตรงของโตะงาน หัวสปนเดิล 
และค าหนีศูนย ของหัวสปนเดิลตามลำดับ จากนั ้นจะ
ดำเนินการตรวจสอบตามขั ้นตอนที ่ได กำหนดไว การ
ตรวจสอบจะประกอบดวย 
 ตรวจสอบความเที่ยงตรงของโตะงาน : ใชระดับน้ำ
แบบเข็มวัดความเที่ยงตรงของโตะงานในแนวระนาบ โดย
เคลื่อนโตะไปยังตำแหนงซายสุดและขวาสุด หากคาความ
คลาดเคลื่อนอยูภายใน ±0.02 มิลลิเมตร แสดงวาโตะมีความ
เท่ียงตรงตามมาตรฐาน 
 ตรวจสอบความเที่ยงตรงของหัวสปนเดิล : ใช Dial 
Gauge รวมกับแทงทดสอบเพ่ือตรวจสอบความเท่ียงตรงของ
ห ัวสป นเด ิลในแนวระนาบ โดยหม ุนหัวสป นเด ิลและ
ตรวจสอบคาความคลาดเคลื ่อน หากอยู ภายใน ±0.02 
มิลลิเมตร แสดงวาหัวสปนเดิลมีความเที่ยงตรงตามมาตรฐาน 
 ตรวจสอบคาหนีศูนยของสปนเดิล : ใช Dial Gauge 
และแทงทดสอบเพื่อตรวจสอบคาหนีศูนยของสปนเดิลโดย
เคลื ่อนโตะงานไปยังตำแหนงซายสุดและขวาสุด หากคา
ความคลาดเคลื่อนอยูภายใน ±0.02 มิลลิเมตร แสดงวาคา
หนีศูนยของสปนเดิลอยูในเกณฑมาตรฐาน  
 
 
 

ตารางที ่ 3 แบบฟอรมการตรวจสอบความเที ่ยงตรงของ
เครื่องเจียระไนกลม ISO 1986:1985 
 

 
 

 ระบบการทำงานของเครื่องเจียระไนกลม กอนปรับปรงุ 
โดยทำการตรวจสอบระบบการทำงานทั้งหมดของเครื ่อง
เจียระไนกลม เพื่อใหทราบถึงประสิทธิภาพการทำงานของ
เครื่องเจียระไนกลม โดยแบงเปน 5 สวน ดังนี้ (A) ตรวจสอบ
ระบบไฟฟา-ระบบควบคุม (B) ระบบทางกล-ระบบสงกำลัง 
(C) ระบบนิวเมติกส (D) ระบบหลอลื่น (E) ระบบน้ำหลอเย็น 
และ (F) โครงสรางเครื่องจักร กอนปรับปรุง ตามภาพที่ 3  
 

  
 

ภาพท่ี 3 ระบบการทำงานของเครื่องเจียระไนกลม 
 

 2.2.2 การตรวจสอบเครื่องเจียระไนกลม 
 การตรวจสอบเครื่องเจียระไนกลมกอนทำการปรับปรุง
เปนกระบวนการที ่สำคัญเพื่อใหแนใจวาเครื่องจักรอยูใน
สภาพที ่เหมาะสมสำหรับการดำเนินการซอมแซมหรือ
ปรับปรุง กระบวนการตรวจสอบนี้ครอบคลุมการประเมิน
สภาพทั้งทางกายภาพและการทำงานของเครื่องจักร [2] 
 การประเมินสภาพของเครื่องจักรหรือชิ้นสวน โดยแบง
คะแนนเปน 5 ระดับ ตั้งแต 0 ถึง 10 คะแนน คะแนนสูงสุด 
9-10 หมายถึงสภาพสมบูรณ ใชงานไดเต็มประสิทธิภาพ ไมมี
ปญหาใด ๆ คะแนน 7-8 หมายถึงมีปญหาเล็กนอย อาทิ 
คราบสกปรก สนิม หรือรอยขีดขวน แตยังใชงานไดดี คะแนน 
4-6 หมายถึงมีขอขัดของหรือความเสียหายบางสวน แตยัง
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พอใช งานได   คะแนน 1-3 หมายถ ึงชำร ุดอย างมาก 
ประสิทธิภาพลดลงอยางมาก แตย ังใชงานไดบาง และ
คะแนน 0 หมายถึงไมสามารถใชงานได จำเปนตองซอมแซม
หรือเปลี่ยนใหมท้ังหมด 
 การตรวจสอบเครื ่องเจียระไนกลมกอนการปรับปรุง 
พบวาเครื่องจักรมีสภาพการใชงานไดเพียงรอยละ 40 และ
ชำรุดรอยละ 60 เมื ่อพิจารณาระบบตาง ๆ ระบบไฟฟา-
ควบคุมมีสภาพการใชงานไดรอยละ 50 และชำรุดรอยละ 50 
ระบบทางกล-ระบบสงกำลังและระบบหลอเย็นอยูในสภาพ
ใชงานไดเพียงรอยละ 32 และชำรุดรอยละ 68 ระบบหลอลืน่
สามารถใชงานไดรอยละ 40 และชำรุดรอยละ 60 ในขณะที่
ระบบนิวเมติกสมีสภาพการใชงานต่ำสุดที่รอยละ 23 และ
ชำรุดรอยละ 77 สวนโครงสรางของเครื่องจักรอยูในสภาพดี
ที่สุด สามารถใชงานไดรอยละ 84 และชำรุดรอยละ 16 ซึ่ง
แสดงตามภาพที่ 4 
 

 
 

ภาพท่ี 4 แผนผังพาเรโตขอมูลการชำรุดของเครื่อง
เจียระไนกลม กอนรีโทรฟต 

 

2.3 การวางแผนและการตรวจสอบสภาพเครื่องเจียระไน
กลม กอนการรีโทรฟต 
 การวางแผนและการตรวจสอบสภาพเครื่องเจียระไน
กลมกอนการรีโทรฟตเปนขั้นตอนสำคัญเพื่อเตรียมเครื่องให
พรอมทำงานอยางมีประสิทธิภาพ โดยการวางแผนจะกำหนด
ลำดับขั้นตอน การวางแผนโครงการจะใชเทคนิค PERT/CPM 
โดยการวเิคราะหขายงาน มีวัตถุประสงคเพ่ือหาวิถีวิกฤตของ
โครงการ ตามตารางท่ี 4 [16] 
ตารางที่ 4 การแยกแยะงาน (job breakdown) 

 
 

ภาพท่ี 5 การประมาณการเวลาของการดำเนินงาน 
 

 จากการวิเคราะหระยะเวลาดำเนิน 34.7 สัปดาห หาก
โครงการมีระยะเวลาดำเนินการทั้งหมด 36 สัปดาห สามารถ
คำนวณคา Z เทากับ 1.11 สัปดาห เมื่อนำไปเปรียบเทียบกับ
ตาราง Z score จะได 0.86650 ทำใหความนาจะเปนท่ี
โครงการจะสำเร็จภายในระยะเวลาที่กำหนดรอยละ 86.65 
 

2.4 ปรับปรุงดวยกระบวนการรีโทรฟตเครื่องเจียระไนกลม  
ขั้นตอนการปรับปรุงเครื่องเจียระไนกลมประกอบดวย 
 การปรับปรุงเคร ื ่องเจียระไนกลมเร ิ ่มต นดวยการ
ปรับปรุงโครงสรางของเครื่อง โดยการเปลี่ยนชุดฝาครอบกัน
ฝุน ชุดยางกันฝุน และชุดประตูปองกัน เพื่อใหเครื่องจักรมี
การปองกันที่ดียิ่งข้ึนและลดความเสี่ยงจากการปนเปอน การ
ปรับปรุงระบบไฟฟาและระบบควบคุมรวมถึงการเปลี่ยน
แบตเตอรี่ชุดควบคุมแกน Z ตัวตานทาน Resister ASQ80W 
ชุดโคมไฟในตูควบคุม ชุดสายลอมือหมุน (Hand wheel) 
และชุดโคมไฟสองชิ้นงาน เพื่อเพิ่มประสิทธิภาพการทำงาน
ของระบบควบคุม 
 ในดานการปรับปรุงระบบทางกลและระบบสงกำลัง จะ
ทำการปรับปรุงชุดยันศูนย (Tailstock) ชุดสปนเดิลหัวงาน 
(Work head) ชุดลอหินเจียระไน บอลสกรูแกน Z และบอล
สกรูแกน X เพื่อใหการทำงานของเครื่องจักรมีความแมนยำ
สูงสุด ระบบนิวเมติกสจะไดรับการปรับปรุงโดยการเปลี่ยน
ทอลมขนาด 6 มิลลิเมตรและการลางระบบกรองลม ขณะที่
ระบบหลอลื่นจะถูกลางและเปลี่ยนชุดกรองน้ำมันหลอลื่น
เพื ่อใหการหลอลื่นทำงานไดอยางมีประสิทธิภาพ สุดทาย 
ระบบหลอเย็นจะไดรับการปรับปรุงโดยการปรับปรุงชุด
สายพานลำเลียง ปมน้ำหลอเย็น และชุดแยกแมเหล็กเพื่อให
ระบบหลอเย็นทำงานไดอยางมีประสิทธภิาพและสม่ำเสมอ 
 

2.5 การทดสอบประสิทธ ิภาพการทำงานของเคร ื ่อง
เจียระไนกลม หลังการรีโทรฟต  
 การทดสอบประสิทธิภาพของเครื่องเจียระไนกลมหลัง
การรีโทรฟตเปนขั้นตอนสำคัญที่ชวยยืนยันวาเครื ่องจักร
ทำงานได ตามมาตรฐานและผลิตชิ ้นงานที ่ม ีค ุณภาพ 
กระบวนการทดสอบเริ่มจากการตรวจสอบระบบไฟฟาและ

ลําดับ กิจกรรม 

ลําดับ
กิจกรรม  
ท่ีตองทํา
เสรจ็กอน 

ระยะเวลา
ดําเนินการ 
(Week) 

t 𝜎𝟐 

a m b 

A 
การศึกษาและวิเคราะหระบบการทํางานของเครื่อง
เจียระไนกลม 

- 3 4 5 4 0.11 

B วิเคราะหปญหาและเลือกจุดปรับปรุง A 2 4 5 3.8 0.25 

C วางแผนการดําเนินงานดวย PERT/CPM A 1 2 3 2 0.11 

D ปรับปรุงโครงสรางเครื่องจักร C 5 6 8 6.2 0.25 

E ปรับปรุงระบบไฟฟา-ระบบควบคุม C 10 12 13 11.8 0.25 

F ปรับปรุงระบบทางกล-ระบบสงกําลัง C 11 16 16 15.2 0.69 

G ปรับปรุงระบบนิวเมติกส C 4 4 7 4.5 0.25 

H ปรับปรุงระบบหลอลื่น C 7 8 9 8 0.11 

I ปรับปรุงระบบหลอเย็น C 11 12 13 12 0.11 

J ทดสอบระบบการทํางานโดยรวมของเคร่ืองเจียระไนกลม D,E,F,G,H,I 4 4 6 4.3 0.11 

K ทดสอบการปฏิบัติงานจริงของเครื่องเจียระไนกลม K 2 4 4 3.7 0.11 

L วิเคราะหตนทุนโดยรวมในการรีโทรฟต L 2 4 4 3.7 0.11 
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การควบคุม เพื ่อใหมั ่นใจวาการทำงานมีความเสถียรและ
ถูกตอง จากนั ้นจึงทดสอบระบบทางกลและการสงกำลัง 
รวมถึงระบบนิวเมติกส เพื่อใหแนใจวาทุกสวนทำงานรวมกัน
ไดดี การตรวจสอบระบบหลอลื่นจะชวยปองกันการสึกหรอ
ของเครื่องจักร และการทดสอบระบบหลอเย็นชวยรักษา
อุณหภมูิการทำงานใหอยูในเกณฑที่เหมาะสม 
 สำหรับการทดสอบการเจียระไนชิ ้นงาน จะใชแบบ
เตรียมชิ้นงานขนาดผาศูนยกลาง Ø16 มิลลิเมตร ความยาว 
120 มิลลิเมตร พรอมรูสำหรับยันศูนย ขนาด MT3 จำนวน 2 
รู และคาความหยาบผิวงานกลึง วัสดุที่ใชในการทดสอบคือ
เหล็กกลาเครื่องมือเกรด SKD61 ซึ่งมีคุณสมบัติทางเคมีและ
กลที ่เหมาะสม อาทิ ความแข็ง (48-52 HRC) และความ
แข็งแรงดึง (1,600-1,800 MPa) ทำใหสามารถทดสอบการ
ทำงานของเครื่องเจียระไนไดอยางแมนยำและเชื่อถือได 
 

 
 

ภาพท่ี 6 แบบสั่งผลิตสำหรับทดสอบการเจียระไน  
 

 ในการทดสอบการปฏิบัติงานจริงของเครื่องเจียระไน
กลมหลังการรีโทรฟต ขนาดเสนผานศูนยกลางที ่ตองการ 
Ø15 มิลลิเมตร ยาว 120 มิลลิเมตร ซึ่งคาความหยาบผิวที่
ตองการอยูที ่ Ra 0.4 µm ตามมาตรฐานหนังสือคู มืองาน
โลหะ สำหรับการทดสอบนี้ใชลอหินเจียระไนรหัส SCD 
180N100B10.0 ซึ ่งมีเม็ดเกรนเปนเพชรเดี ่ยว (Single 
Crystal Diamond) ขนาด 180 และความกว างล อ 10 
มิลลิเมตร โดยมีเสนผานศูนยกลาง 350 มิลลิเมตร 
 

ซึ่งในการทดสอบปฏิบติังานจริงของเครื่องเจียระไนกลมหลัง
ทำการรีโทรฟตทางคณะผูจัดทำไดใชรายละเอียดดังตอไปนี้  
อัตราปอนในการเจยีระไนขาง  S = 0.005 มิลลิเมตร/รอบ
ขนาดเสนผานศูนยกลางลอหินเจียระไน D1 = 350มิลลิเมตร 
ขนาดเสนผานศูนยกลางช้ินงาน    D2 = 16 มิลลิเมตร 
ความเร็วขอบลอหินเจียระไน  Vs = 30 เมตร/วินาท ี
ความเร็วขอบของชิ้นงาน     Vw = 30 เมตร/วินาท ี
 

1) การคำนวณหาคาความเรว็รอบของลอหินเจียระไน  

(Ns) ในการทดสอบปฏิบัติงานจริง ไดจากสมการที่ 1 
 

         Ns = 
1000 x 60 x ೞ

 భ 
     (1) 

แทนคา  

Ns =  
1000 x 60 x 30

 x 350
  = 1637 รอบ/นาที 

 

2) การคำนวณหาคาความเร็วรอบของช้ินงาน  
(Nw) ในการทดสอบปฏิบัติงานจริง ไดจากสมการที่ 2 
 

  Nw = 
1000 x ೢ

 మ 
    (2) 

แทนคา  

  Nw =  
1000 x 30

 x 16
  = 596 รอบ/นาที 

 

3) การคำนวณหาอัตราสวนความเร็ว       ในการทดสอบ
ปฏิบัติงานจริง ไดจากสมการท่ี 3 
 

     q = 
ೞ

 ೢ  
          (3) 

แทนคา 

     q =  
30

30
  = 1 เมตร/นาท ี

 

4) การคำนวณหาคาอตัราการเคลือ่นที่โตะงาน  (TT) ในการ
ทดสอบปฏิบัติงานจริง ไดจากสมการที่ 4 
 

    TT = 
ேௌೞ

1000 
   (4) 

แทนคา  

 TT = 
1637 x 0.005 x 10

1000 
 = 0.08 เมตร/นาท ี

 

 ในการทดสอบปฏิบัติงานจริงของเครื่องเจียระไนกลม
หลังการรีโทรฟต การตั้งคาความเร็วรอบของลอหินเจียระไน 
อยูที ่ 1637 รอบ/นาที ความเร็วรอบของชิ้นงานอยูที ่ 367 
รอบ/นาที อัตราสวนความเร็วอยูที่ 1 เมตร/นาที และอัตรา
การเคลื่อนที่โตะงานอยูที่ 100 0.08 เมตร/นาที [12] 
 การทดสอบประสิทธิภาพการเจียระไนชิ้นงานจริงหลัง
การรีโทรฟตเปนขั้นตอนสำคัญในการประเมินความสามารถ
และความแมนยำของเครื ่องเจียระไน การทดสอบนี ้มี
วัตถุประสงคเพื่อใหแนใจวาเครื่องจักรสามารถทำงานไดตาม
มาตรฐานที่กำหนดและผลิตชิ้นงานที่มีคุณภาพสูง ขั้นตอน
เริ ่มตนดวยการเตรียมชิ้นงาน โดยเลือกใชวัสดุเหล็กกลา 
SKD61 ที่มีขนาดเสนผานศูนยกลาง 16 มิลลิเมตร และความ
ยาว 120 มิลลิเมตร จากนั้นทำการตรวจสอบและทำความ

(q) 
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สะอาดชิ้นงานเพื่อขจัดสิ่งสกปรก คราบน้ำมัน ที่อาจสงผล
กระทบตอกระบวนการเจียระไน 
 หลังจากเตรียมชิ้นงานเสร็จสิ้น จะเขาสูขั้นตอนการตั้ง
คาพารามิเตอรการเจียระไน จากการทดสอบจะถูกนำไปใช
ประเมินประสิทธภิาพการทำงานของเครือ่งเจียระไนกลมหลงั
การรีโทรฟตวามีความสามารถในการผลิตชิ ้นงานไดตาม
มาตรฐาน DIN 4766-1 (1981-03) ที่กำหนดหรือไม 
 การติดตั้งชิ้นงานบนเครื่องเจียระไนกลมตองมั่นใจวา
ชิ้นงานถูกติดตั้งในตำแหนงที่ถูกตองและมั่นคง ชิ้นงานตอง
ถูกติดตั้งในตำแหนงที่ถูกตองบนเครื่องเจียระไน โดยใชศูนย
ทายแทนและหัวยันศูนยเพื ่อความมั่นคง จากนั ้นเริ่มการ
เจียระไนดวยการตรวจสอบการทำงานอยางใกลชิด หลังการ
เจียระไน จะมีการตรวจสอบคุณภาพของชิ ้นงาน โดยใช 
Digital Microscope รุ น VHX-6000 เพื ่อตรวจสอบความ
หยาบผิว และใชไมโครมิเตอรที่มีความละเอียด 0.001 µm 
เพ่ือตรวจวัดขนาดและความแมนยำ 
 
3. ผลการวิจัย (Results)    

 3.1 ผลการทดลองการทำงานของเครื ่องเจียระไน
กลมหลังการรีโทรฟต 
 ผลการทดลองการทำงานของเครื ่องเจียระไนกลม 
SUPERTEC รุน G20P-50CNC หลังการรีโทรฟตแสดงใหเห็น
ถึงการปรับปรุงที่ชัดเจนในหลายดาน ทั้งในแงประสิทธิภาพ
และความเที่ยงตรง การรีโทรฟตชวยเพ่ิมความแมนยำในการ
ทำงาน ลดตนทุนการบำรุงรักษา และยืดอายุการใชงานของ
เครื่องจักร ผลการเปรียบเทียบกอนและหลังการรีโทรฟตใน
แตละระบบที่ปรับปรุง แสดงใหเห็นวามีการพัฒนาที ่ดีขึ้น
อยางชัดเจนในทุกดาน ซึ่งแสดงไดจากขอมูลในตารางท่ี 5 
 

ตารางที่ 5 ตรวจสอบความเที่ยงตรงเครื ่องเจียระไนกลม
กอน-หลังปรับปรุง ISO 1986:1985 
 

 

 ผลการตรวจสอบสภาพของเครื่องเจียระไนกลมกอน
และหลังการปรับปรุงแสดงใหเห็นถึงการเพิ่มประสิทธิภาพ 
กอนการปรับปรุง เครื่องจักรมีประสิทธิภาพการใชงานอยูที่
รอยละ 40 ขณะที่หลังการปรับปรุง ประสิทธิภาพการใชงาน
เพ่ิมขึ้นเปนรอยละ 85 การตรวจสอบระบบตาง ๆ เผยใหเห็น
วาระบบไฟฟาและระบบควบคุมมีประสิทธิภาพเพิ่มขึ ้นจาก
รอยละ 50 เปนรอยละ 86 ระบบทางกลและระบบสงกำลังมี
ประสิทธิภาพเพิ่มขึ้นจากรอยละ 32 เปนรอยละ 80 ระบบ
หลอลื่นมีประสิทธิภาพเพิ่มขึ้นจากรอยละ 40 เปน รอยละ 
82.5 ระบบนิวเมติกสมีประสิทธิภาพเพิ่มขึ้นจาก รอยละ 23 
เปนรอยละ 85 ระบบหลอเย็นมีประสทิธภิาพเพ่ิมขึ้นจากรอย
ละ 32 เปนร อยละ 83 และโครงสรางของเครื ่องจักรมี
ประสิทธิภาพเพิ่มขึ้นจาก รอยละ 84 เปนรอยละ 94 การ
ปรับปรุงเหลานี ้ทำใหประสิทธิภาพและความคงทนของ
เครื่องจักรเพิ่มขึ้นอยางมีนัยสำคัญ ซึ่งเห็นไดจากภาพที่ 7 
 

 
 

ภาพท่ี 7 เปรียบเทียบประสิทธิภาพกอนและหลังปรบัปรุง 
 

 นอกจากนี้ การชำรุดของเครื่องเจียระไนกลมหลังการ
ปรับปรุง โดยเรียงลำดับจากรายการที่มีคะแนนชำรุดมาก
ที่สุดไปนอยที่สุด พบวาระบบไฟฟา-ระบบควบคุมมีคะแนน
ชำรุดที ่ 24 คะแนน ระบบทางกล-ระบบสงกำล ังที ่ 17 
คะแนน ระบบหลอเย็น 10 คะแนน ระบบหลอลื่น 7 คะแนน 
ระบบนิวเมติกส 6 คะแนนและโครงสรางของเครื่องจักร 2 
คะแนน รวมคะแนนชำรุดทั ้งหมด 66 คะแนน แผนภูมิ      
พาเรโตตามภาพที่ 8 
 

 
 

ภาพท่ี 8 แผนผังพาเรโตการชำรดุเครื่องจักร หลังรโีทรฟต 
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ภาพท่ี 9 แผนภูมิเปรยีบเทียบประสิทธภิาพของเครื่อง  
เจียระไนกลม กอนและหลังรโีทรฟต 

 

 จากแผนภูมิเปรียบเทียบประสิทธิภาพโดยรวมของ
เครื ่องเจียระไนกลม ยี ่หอ SUPERTEC รุ น G20P-50CNC 
แสดงใหเห็นวา กอนการปรับปรุง เครื่องมีประสิทธิภาพอยูที่ 
รอยละ 40 หลังจากดำเนินการปรับปรุงแลว ประสิทธิภาพ
เพิ ่มขึ ้นรอยละ 45 สงผลใหประสิทธิภาพโดยรวมหลังการ
ปรับปรุงเพ่ิมขึ้นเปนรอยละ 85 ตามที่แสดงในภาพที่ 9 
 

  
 

ภาพท่ี 10 สภาพโดยรวมของเครือ่งจักรกอน/หลังรโีทรฟต 

 

 จากภาพที่ 10 แสดงสภาพโดยรวมของเครื่องจักรกอน
และหลังการรีโทรฟต โดยในภาพ A แสดงสภาพของเครื่อง
เจียระไนกลมกอนการรีโทรฟต ซึ่งพบวามีความเสียหายใน
หลายสวน ทำใหเครื ่องจักรไมสามารถทำงานไดอยางเต็ม
ประสิทธิภาพ นอกจากนี้ ชิ้นสวนตาง ๆ ยังมีคราบสกปรก
สะสมอยูเปนจำนวนมาก สงผลใหประสิทธิภาพการทำงาน
ของเครื ่องลดลงอยางชัดเจน ในทางตรงกันขาม ภาพ B 
แสดงถึงสภาพของเครื่องจักรหลังการรีโทรฟต ซึ่งไดรับการ
ปรับปรุงและทำความสะอาด ชิ ้นส วนที ่ชำรุดได ร ับการ
ซอมแซม ทำใหเครื่องจักรสามารถกลับมาทำงานไดอยางมี
ประสิทธภิาพยิ่งข้ึน และมีความปลอดภัยตอผูใชงานมากขึ้น 
 

4.2 การทดสอบการปฏิบัตงิานจริงของเคร่ืองเจียระไนกลม 
 การทดสอบการปฏิบัติงานจริงของเครื่องเจียระไนกลม
เปนขั้นตอนสำคัญในการประเมินประสิทธิภาพหลังการรีโทร
ฟต โดยการทดสอบนี้เรียกวา การเจียระไนชิ้นงานจริง ซึ่งมี
ว ัตถุประสงคหลักเพื ่อใหมั ่นใจวาเครื ่องจักรที ่ผานการ
ปรับปรุงสามารถทำงานไดตามมาตรฐานที่กำหนดและผลิต
ชิ้นงานที ่มีคุณภาพสูง การทดสอบนี้ครอบคลุมหลายดาน 
ไดแก ความหยาบผิวของช้ินงาน และความแมนยำของขนาด
ชิ้นงาน ทุกกระบวนการถูกตรวจสอบอยางละเอียดเพื่อให

มั่นใจวาเครื่องจักรมีประสิทธิภาพและความสามารถในการ
ผลิตชิ้นงานท่ีมีคุณภาพตามท่ีตองการ 
 

   
 

ภาพท่ี 11 ชิ้นงานกอนและหลังการทดสอบเจียระไน 
 

 ในการทดสอบการเจียระไนชิ ้นงาน ภาพ A แสดงให
เห็นชิ้นงานกอนการทดสอบซึ่งมีผิวท่ีหยาบและไมเรียบเนียน 
ในขณะที ่ภาพ B แสดงชิ ้นงานหลังจากการทดสอบการ
เจียระไนเสร็จสิ้น ผิวของชิ ้นงานหลังการเจียระไนมีความ
เรียบและเนียนอยางชัดเจน เมื ่อเทียบกับชิ้นงานกอนการ
เจียระไน การเปรียบเทียบนี้แสดงใหเห็นถึงประสิทธิภาพของ
เครื ่องเจียระไนที ่ไดรับการรีโทรฟต ซึ ่งสามารถปรับปรุง
คุณภาพผิวของช้ินงานไดอยางมาก ตามภาพที่ 11 
 1) การทดสอบคาความหยาบผิวของช้ินงานทดสอบ 
 การทดสอบคาความหยาบผิวของชิ้นงานทดสอบดวย
เครื่อง Digital Microscope ยี่หอ KEYENCE รุน VHX6000 
เปนกระบวนการที่สำคัญในการประเมินคุณภาพของชิ้นงาน
หลังจากการเจียระไน การตรวจสอบคาความหยาบผิวชวยให
ทราบถึงความเร ียบเนียนของพื ้นผ ิวชิ ้นงาน ซึ ่งมีผลตอ
ประสิทธภิาพและความทนทานของช้ินงานในการผลิต 
 ในการการทดสอบคาความหยาบผิวของชิ้นงาน ตาม
ตารางที่ 5 แสดงผลการทดสอบคาความหยาบผิวของช้ินงาน
ที่ไดจากการใชงานเครื่องเจียระไนราบหลังการรีโทรฟต โดย
พบวาคาความหยาบผิวเฉลี่ยของชิ้นงาน จำนวน 5 ชิ้น อยูท่ี 
0.162 µm ซึ่งคาเฉลี่ยน้ีสอดคลองกับมาตรฐาน DIN 4766-1 
(1981-03) แสดงใหเห็นวาความหยาบผิวของช้ินงานหลังการ
เจียระไนเปนไปตามเกณฑมาตรฐานที่กำหนด [8,11] 
 

ตารางที่ 6 ผลการตรวจสอบจากเครื่องมือวัด Digital 
Microscope ยี่หอ KEYENCE รุน VHX-6000 
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 2) การทดสอบขนาดเสนผาศูนยกลางของช้ินงาน 
 ในการทดสอบขนาดเสนผาศูนยกลางของชิ ้นงาน
ทดสอบที่ไดจากเครื ่องเจียระไนกลมหลังการรีโทรฟต ใช
ไมโครมิเตอรที่มีความละเอียด 0.001 มิลลิเมตร วัดขนาด
เสนผาศูนยกลางที่จุดตางๆ ของชิ้นงานเพื่อใหไดคาที่แมนยำ 
จากนั้นบันทึกผลการวัดลงในตารางที่ 5 สำหรับการวิเคราะห 
ต อไปจะใชเคร ื ่องม ือว ัด 3 ม ิต ิในการตรวจสอบขนาด
เสนผาศูนยกลางอีกครั้ง เพื่อยืนยันคาที่ไดจากไมโครมิเตอร 
การทดสอบนี้มีวัตถุประสงคเพื่อประเมินความแมนยำของ
เครื ่องเจียระไนกลมหลังการรีโทรฟต โดยตรวจสอบวา
ชิ้นงานมีความขนานตามมาตรฐานและมีคาความเบี่ยงเบน
นอยที่สุด เพ่ือใหมั่นใจวาเครื่องจักรสามารถทำงานไดอยางมี
ประสิทธภิาพและผลิตช้ินงานที่มีคุณภาพสูง 
 

ตารางที่ 7 การวัดขนาดเสนผาศูนยกลางของช้ินงาน ดวย
เครื่องมือวัดไมโครมิเตอร 
 

  

การวัดขนาดเสนผาศูนยกลางของชิ ้นงานทดสอบที่
ตำแหนงตาง ๆ โดยใชไมโครมิเตอรความละเอียด 0.001 
มิลลิเมตร พบวาขนาดของชิ้นงาน จำนวน 5 ชิ้น มีคาความ
เบี ่ยงเบนเฉลี ่ยของขนาดเสนผาศูนยกลางที ่ว ัดไดอยู  ท่ี 
+0.0048 มิลลิเมตร ซึ ่งตรงตามมาตรฐานที่ต องการ คือ 
+0.008, -0.003 มิลลิเมตร 
 

3.2 การวิเคราะหตนทุนโดยรวมของเครื่องเจียระไนกลม 
 การวิเคราะหตนทุนโดยรวมในการรีโทรฟตเครื ่อง
เจียระไนกลมเปนขั ้นตอนสำคัญในการประเมินมูลคาการ
ลงทุนและประสิทธิภาพของการปรับปรุงเครื่องจักร ตนทุนท่ี
ใชในการรีโทรฟตสามารถแบงออกเปนหลายสวนหลัก ไดแก 
 ตนทุนเครื่องจักรมือสอง: คาใชจายรวม 396,453 บาท 
 คาใชสอย  : รวมคาใชจาย 14,200 บาท 
 คาวัสด ุ  : รวมคาใชจาย 54,596 บาท 
 คาสาธารณูปโภค : รวมคาใชจาย 6,581  บาท 
 คาแรงงาน  : รวมคาใชจาย 71,874 บาท 
คาใชจายรวมทั้งหมด = 396,453+14,200+54,596+6,581 
+71,874 = 543,704 บาท การวิเคราะหตนทุนนี้ชวยใหเห็น

ภาพรวมของค า ใช  จ  ายในการร ี โทรฟ ตและการเพิ่ ม
ประสิทธภิาพของเครื่องจักรหลังการรีโทรฟต 
 ตนทุนในการจัดซื้อเครื่องจักรใหมที่มีประสิทธิภาพเต็ม
รอย (100%) เทากับ 4,771,344 บาท ในกรณีที่เครื่องจักร
ใหมมีประสิทธิภาพลดลงเหลือ รอยละ 85 ตนทุนจะเทากับ 
4,055,642 บาท (คำนวณจาก 4,771,344 คูณดวย 0.85) 
ในทางกลับกัน ตนทุนในการรีโทรฟตเครื่องจักรปจจุบันอยูที่ 
543,704 บาท ซึ ่งต่ำกวาตนทุนการจัดซื้อเครื ่องจักรใหม
อยางมีนัยสำคัญ เมื่อเปรียบเทียบความคุมคาระหวางการรี
โทรฟตกับการจัดซื้อเครื่องจักรใหมที่มีประสิทธิภาพ รอยละ 
85 พบวาต นทุนการรีโทรฟตต่ำกว า 3,511,938 บาท 
(คำนวณจาก 4,055,642 ลบดวย 543,704) ซึ่งแสดงใหเห็น
ถึงความคุมคาทางเศรษฐศาสตรของการรีโทรฟตอยางชัดเจน 

จากการวิเคราะหด ังกลาวจะเห็นวาการร ีโทรฟต
เครื ่องจักรมีตนทุนต่ำกวาการซื ้อเครื ่องจักรใหมมากถึง 
3,511,938 บาท ซึ่งสะทอนถึงความคุมคาในการลงทุนที ่สูง
กว าอย างเห ็นได ช ัด การร ี โทรฟ ตไม  เพ ียงแต ช วยลด
งบประมาณแตยังชวยเพิ่มมูลคาใหกับเครื่องจักรที่มีอยูแลว 
ทำใหเปนทางเลือกที่นาสนใจในการลงทุนสำหรับองคกรที่
ตองการลดตนทุนโดยรวม ตามภาพที่ 12 
 

 
 

  ภาพท่ี 12 การเปรียบเทียบตนทนุการรีโทรฟตและตนทุน    
การซื้อเครื่องจักรใหม 

 

 จากการเปรียบเทียบตนทุนระหวางการรีโทรฟตและ
การจัดซื้อเครื่องจักรใหม พบวาตนทุนการรีโทรฟตเพื่อให
เครื่องจักรมีประสิทธิภาพที่ รอยละ 85 มีคาใชจายเทากับ 
543,704 บาท ในขณะที่ตนทุนการจัดซื้อเครื่องจักรใหมที่มี
ประสิทธิภาพเทียบเทากับเครื่องรีโทรฟต (รอยละ 85) อยูที่ 
4,055,642 บาท ซึ่งแสดงใหเห็นวาตนทุนการรีโทรฟตต่ำกวา
การจัดซื้อเครื่องจักรใหมถึง 3,511,938 บาท คิดเปน รอยละ 
86.5 ของตนทุนการจัดซื้อเครื่องจักรใหม 
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4. อภิปรายผล (Discussion) 

 การดำเนินโครงการรีโทรฟตเครื ่องเจียระไนกลม 
SUPERTEC ร ุ น G20P-50CNC แสดงใหเห ็นถึงการเ พ่ิม
ประสิทธิภาพที่สำคัญจากรอยละ 40 เปนรอยละ 85 ซึ่งเปน
การปรับปรุงที่มีความโดดเดนในหลายดาน โดยการรีโทรฟต
ครอบคลุม 6 ระบบหลัก ไดแก ระบบไฟฟา - ควบคุม ระบบ
ทางกล - สงกำลัง ระบบนิวเมติกส ระบบหลอลื่น ระบบหลอ
เย็น และโครงสรางของเครื ่องจักร การปรับปรุงในแตละ
ระบบทำใหเครื่องจักรสามารถทำงานไดอยางมีประสิทธภิาพ
มากขึ ้น เมื ่อเปรียบเทียบกับโครงการที ่ศึกษาอื ่น ๆ อาทิ 
การศึกษาเก่ียวกับการซอมบำรุงเครื่องเจียระไนราบ [5] การ
ซอมบำรุงที่ทำไดในโครงการนี ้มีการเพิ่มประสิทธิภาพที่มี
นัยสำคัญเชนเดียวกัน โดยการศึกษาของนายธนายุทธ ชุม
เย็น และคณะ พบวาการซอมบำรุงระบบที่ชำรุดสามารถเพ่ิม
ประสิทธภิาพไดอยางมีนัยสำคัญ  
 
5. สรุปผล (Conclusion) 

โครงการรีโทรฟตเครื่องเจียระไนกลม SUPERTEC รุน 
G20P-50CNC มีวัตถุประสงคในการรีโทรฟตประสิทธิภาพ
เครื่องจักรใหใชงานไดไมนอยกวารอยละ 80 ในอุตสาหกรรม
การผลิต การรีโทรฟตครอบคลุม 6 ระบบหลัก ไดแก ระบบ
ไฟฟา - ควบคุม ระบบทางกล - สงกำลัง ระบบนิวเมติกส 
ระบบหลอลื่น ระบบหลอเย็น และโครงสรางของเครื่องจักร 
โดยประสิทธิภาพของเครื่องเพิ่มจากรอยละ 40 เปนรอยละ 
85 หลังการปรับปรุง ซึ่งมากกวารอยละ 80 ผลการทดสอบ
ชิ้นงานแสดงใหเห็นวาคาความหยาบผิวเฉลี่ย Ra 0.162 µm 
ตรงตามมาตรฐาน DIN 4766-1 (1981-03) และขนาดเสน
ผานศูนยกลางมีคา +0.0048 µm ซึ่งอยูในเกณฑที่กำหนด 
ตนทุนการรีโทรฟตอยูที ่ 543,704 บาท ซึ ่งต่ำกวาการซื้อ
เครื่องจักรใหมถึง 3,511,938 บาท สะทอนถึงความคุมคา
และความสำเร็จในการบรรลุวัตถุประสงคของโครงการ สรุป
ไดวาเครื่องเจียระไนกลมที่ผานการรีโทรฟตสามารถกลับมา
ใชงานไดอยางเต็มประสิทธิภาพตามมาตรฐานอุตสาหกรรม
และมีความคุมคาในเชิงเศรษฐกิจ 

 
6. กิตตกิรรมประกาศ 

บทความนี ้สำเร็จไดดวยดีจากความชวยเหลือและ
คำแนะนำอันดียิ ่งจากหลายฝาย ขอบพระคุณโครงการ
วิทยาลัยในสถานประกอบการ (TCTM) มหาวิทยาลัยเกษม
บัณฑิต ที ่ ได สนับสนุนในดานตาง ๆ อย างเต ็มที่ และ
ขอบพระคุณ คุณวทิยา พลเพชร ผูบริหารสูงสุดบริษัท เอเบิล
อินโน จำกัด ที ่ไดใหความอนุเคราะหทร ัพยากรในการ
ดำเนินการจัดทำโครงการครั้งนี ้
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กระบวนการป้องกันนักเรยีนติดในรถตู้รับส่งนักเรียน 

โดยใช้นวัตกรรม IoT  
Procedures for preventing students from being stuck in student transport vans 

Using IoT innovation 
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บทคัดย่อ 
การลืมนักเรียนไว้ในรถรับส่งนักเรียนเป็นปัญหาที่เกิดจากความประมาทของคนขับ ท าให้เกิดความไม่ปลอดภัยต่อ
ชีวิตของนักเรียน ซึ่งอาจส่งผลให้เกิดการเสียชีวิตได้ งานวิจัยนี้มุ่งเน้นการพัฒนาระบบป้องกันการลืมนักเรียนใน
รถโดยใช้อินเทอร์เน็ตทุกสรรพสิ่งประยุกต์กับวิธีตรวจสอบแบบกึ่ง อัตโนมัติ ใช้เทคโนโลยี NFC (Near Field 
Communication) ในการระบุตัวตนของนักเรียน นักเรียนจะได้รับแท็ก NFC ที่มีรหัสเฉพาะส าหรับการระบุ
ตัวตน เมื่อนักเรียนขึ้นหรือลงจากรถจะต้องท าการสแกนแท็ก NFC เพื่อนับจ านวนของนักเรียน ส่วนคนขับท า
หน้าที่ตรวจสอบการนับจ านวนของนักเรียนสามารถแจ้งเตือนกรณีมีนักเรียนติดในรถและกรณีไม่มีนักเรียนติดใน
รถ และเมื่อมีสัญญาณอินเทอร์เน็ต ข้อมูลจะถูกส่งไปยังเว็บแอปพลิเคชันและแอปพลิเคชัน  LINE ของกลุ่ม
ผู้ปกครอง ผลการทดสอบระบบพบว่าสามารถระบุตัวตนของนักเรียนได้อย่างแม่นย า 100 เปอร์เซ็นต์ ระยะเวลา
การอ่านข้อมูลแท็กเอ็นเอฟซี 50 ครั้ง พบว่าใช้เวลาต่อแท็ก 2.708 วินาที ระบบสามารถแจ้งเตือนสถานะผ่าน
หลอดไฟได้อย่างมีประสิทธิภาพ และสามารถส่งการแจ้งเตือนไปยังเว็บแอปพลิเคชันและแอปพลิเคชัน LINE ได้
อย่างถูกต้อง กระบวนการนี้ช่วยเพิ่มมาตรฐานความปลอดภัยในการใช้บริการรถรับส่งนักเรียน ลดความเสี่ยงใน
การลืมนักเรียนติดในรถ และเป็นประโยชน์แก่ผู้ที่สนใจในการพัฒนาระบบป้องกันนักเรียนติดในรถ  
 
ค าส าคัญ: แท็ก NFC;การระบุตัวตน;นวัตกรรม IoT;ระบบ;สถานะ 
 
ABSTRACT 
The issue of students being left behind in school buses is primarily caused by driver negligence, leading 
to potential safety hazards and even fatalities. This research focuses on developing a preventive system 
against leaving students in vehicles, leveraging the Internet of Things (IoT) combined with a semi-
automated verification method. The system utilizes Near Field Communication (NFC) technology for student 
identification, where each student is assigned an NFC tag with a unique code. Students are required to 
scan their NFC tags upon boarding or alighting from the bus to count their numbers. The driver is 
responsible for monitoring the student count and can be alerted if students remain in the vehicle or if no 
students are present. Additionally, when an internet connection is available, the data is transmitted to a web 
application and the LINE application for the parents' group. Testing results indicate that the system 
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accurately identifies students with 100% precision. The NFC tag reading time averaged 2.708 seconds 
over 50 instances. The system effectively alerts the driver through visual indicators and correctly sends 
notifications to the web application and LINE app. This process enhances the safety standards of school 
bus services, reduces the risk of leaving students in the vehicle, and provides a valuable tool for those 
interested in developing preventive systems for student safety in transportation 
 
Key word: NFC tag; identity; IoT innovation; system; status 
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1. บทน า  
การลืมนักเรียนไว้ในรถตู้รับส่งนักเรียน บ่อยครั้งมี

สาเหตุมาจากการไม่ตรวจสอบนักเรียนที่ตกค้างภายในรถ
ตู้รับส่งนักเรียน เกิดความประมาท และความไม่รอบคอบ
ของคนขับรถตู้รับส่งนักเรียน สถิตินักเรียนที่ติดอยู่ภายในรถ 
พบว่า ปี พ.ศ. 2557 ถึง พ.ศ. 2563 ประเทศไทย เกิดเหตุลืม
นักเรียนในรถรวมทั้งสิ้น 129 คน เฉลี่ยปีละ 18 คน ส่วน
กรณีที่นักเรียนเสียชีวิตมากที่สุดเกิดขึ้นในรถตู้รับส่งนักเรียน 
รวม 5 คน หรือเฉลี่ยปีละ 1 คน ส่วนใหญ่มักจะเกิดขึ้นกับ
เด็กเล็ก อายุเฉลี่ยอยู่ที่ 2 ขวบ ปัญหานักเรียนติดในรถตู้ เกิด
ได้หลายสาเหตุ เช่น คนขับเกิดความประมาทไม่ตรวจเช็ค
นักเรียนตอนขึ้นรถและไม่ตรวจเช็คนักเรียนตอนลงรถ ท าให้
เป็นสาเหตุนักเรียนติดในรถและก่อให้เกิดเหตุการณ์นักเรียน
เสียชีวิตตามมาในที่สุด การเสียชีวิตนักเรียนที่ติดในรถตู้
นักเรียนที่ติดภายในรถไม่ได้เสียชีวิตจากการขาดอากาศ
หายใจแต่เป็นเพราะความร้อนที่สูงขึ้น เมื่อนักเรียนติดอยู่ใน
รถ และหากรถตากแดดอยู่ ในเวลาเพียงประมาณครึ่งช่ัวโมง 
อุณหภูมิในรถจะเพิ่มขึ้น 10 องศาเซลเซียส แต่หากนาน
หลายช่ัวโมง โดยเฉพาะในช่วงกลางวัน อุณหภูมิในรถจะ
เพิ่มขึ้นอีก 40-50 องศาเซลเซียส ท าให้เกิดฮีทสโตรก เด็กจะ
เกิดภาวะเลือดเป็นกรด อวัยวะต่างๆ ล้มเหลว ไม่ว่าจะเป็น
ระบบหายใจ ระบบไหลเวียนเลอืด และการท างานของไต จน
ท าให้เสียชีวิตในท่ีสุด[11] 

วิธีการแก้ไขปัญหาป้องกันนักเรียนติดในรถ การเช็ค
จ านวนนักเรียนทั้งก่อนขึ้นรถและหลังลงจากรถ การติดตั้ง
อุปกรณ์ช่วยชีวิตนักเรียนในรถ เช่น พวงกุญแจทุบกระจก
กรณีฉุกเฉิน ค้อนทุบกระจกกรณีฉุกเฉิน การฝึกฝนให้
นักเรียนสามารถช่วยเหลือตนเอง กรณีติดในรถ เช่น สอน
การบีบแตร การเปิดประตู การร้องขอความช่วยเหลือจาก
บุคคลที่อยู่ภายนอกรถ การน าเทคโนโลยีมาช่วยป้องกัน
นักเรียนติดในรถ ได้แก่ การใช้แท็กระบุตัวตนRFID, การระบุ
ตัวตนโดยใช้กล้อง, ระบบสแกนบาร์โค้ด, ระบบบลูทูธติดตาม
ต าแหน่งของนักเรียน, เซ็นเซอร์ตรวจจับทางแสง, เซ็นเซอร์
ตรวจจับความร้อน 

การบูรณาการข้อมูลงานวิจัยเพื่อมาปรับใช้ส าหรับผู้วิจัย 
เนื่องจากข้อมูลงานวิจัยที่ผู้วิจัยได้ท าการศึกษา กระบวนการ
ป้องกันนักเรียนติดในรถ จ าเป็นจะต้องใช้การระบุตัวตนของ
อุปกรณ์ เช่น การสแกนแท็ก RFID การสแกนไอดีบลูทูธ การ
สแกนใบหน้าผ่านกล้อง การใช้อุปกรณ์ในการตรวจจับ
สิ่งมีชีวิตในรถ การตรวจจับคลื่นความร้อน การตรวจนับคน
ขึ้น/ลง รถโดยการตรวจจับทางแสง ร่วมถึงการส่งข้อความ
การแจ้งเตือนให้ผู้ปกครอง,ครู,คนขับรถทราบในขณะที่มี
สัญญาณอินเตอร์ เน็ต เพื่อให้เกิดความสบายใจ พบว่ามี
ข้อจ ากัดโดยที่ระบบจะต้องใช้การระบุตัวตนผ่านสัญญาณ

อินเตอร์เน็ตเพื่อจะได้ท างานแบบเรียวทามและส่งการแจ้ง
เตือนให้ผู้ปกครอง,ครู,โรงเรียนทราบ ซึ่งการระบุตัวตน RFID 
บางครั้ ง ไ ม่ ถู กต้ อ ง  100% ตั วตรวจจั บทางแส ง เ กิ ด
ข้อผิดพลาดไม่ท างานตรวจจับเมื่อมีคนเดินผ่าน ร่วมถึง ตัว
ตรวจจับความร้อนระยะการตรวจสอบออกนอกบริเวณรถท า
ให้แจ้งเตือนว่ามีเด็กติดในรถ การใช้สแกนการสแกนไอดี บลู
ทูธ บางครั้งเกิดความล่าช้าในการอ่านแท็กไอดีบลูทูธ ในกรณี
สัญญาณอินเตอร์เน็ตไม่สเถียร และจะส่งข้อมูลไม่ต่อเนื่อง 
อาจต้องท าการกดปุ่มสแกนบลูทูธใหม่อีกครั้ง การใช้งาน
กล้องระบุตัวตน พบว่าการที่จะระบุตัวตนให้มีความแม่นย าที่
สูงจะต้องอยู่ในที่บริเวณที่มีแสงพอเหมาะ และระยะการ
ตรวจจับของกล้องที่ไม่ไกลเกินไปและไม่ไกล้เกินไป ร่วมถึง
การใช้สัญญาณอินเตอร์เน็ตตรวจสอบรูปที่จะระบุตัวตันผ่าน
ฐานข้อมูล การใช้บาร์โค้ดข้อมูลที่เก็บได้จะมีข้อมูลที่จ ากัด 
ถ้ามีวัตถุมาบังที่ตัวบาร์โค้ด เครื่องอ่านบาร์โค้ดจะไม่สามารถ
อ่านบาร์โค้ด 

   
2. ทฤษฎีและงานวจิัยท่ีเกี่ยวข้อง 
 2.1 เทคโนโลยี RFID 

เทคโนโลยี ระบุและติดตามวัตถุผ่านคลื่นความถี่วิทยุ 
(Radio Frequency Identification ; RFID) พัฒนาขึ้นในปี 
ค.ศ. 1980 ทดแทนระบบบาร์โค้ด โดดเด่นด้วยความสามารถ
ในการอ่านหลายแท็กพร้อมกันโดยไม่ต้องมองเห็นหรือสัมผัส 
แม้ในสภาพแวดล้อมที่ทัศนวิสัยไม่ดี ทนต่อความช้ืนและการ
สั่นสะเทือน ข้อมูลในแท็กจะถูกอ่านผ่านคลื่นวิทยุได้แม้แท็ก
จะอยู่ภายในวัตถุหรือไม่อยู่ในแนวตรงของคลื่น[6] ในการใช้
งานเพื่อความปลอดภัย เช่น ระบบติดตามนักเรียน นักเรียน
จะได้รับแท็ก RFID ผ่านสมาร์ทการ์ดที่เช่ือมต่อกับโปรแกรม
ผ่าน Wi-Fi ข้อมูลการขึ้น/ลงรถจะถูกส่งให้ผู้ปกครองผ่าน
แอปพลิเคชัน เช่น LINE การสื่อสารผ่านคลื่นความถี่เดียวกับ
อุปกรณ์อื่นอาจเสี่ยงต่อการถูกดักฟัง ดังนั้นการใช้งาน RFID 
ต้องพิจารณาด้านความปลอดภัยและการเข้ารหัสข้อมูลเพื่อ
ป้องกันการเข้าถึงที่ไม่ได้รับอนุญาต 

2.2 หลักการประมวลผลภาพ 
กา รประมวลผลภาพ  ( Image Processing) เ ป็ น

กระบวนการแปลงข้อมูลภาพเป็นสัญญาณไฟฟ้าเพื่อ
ประมวลผลในรูปแบบดิจิทัล มีวัตถุประสงค์หลักในการ
ปรับปรุงคุณภาพของภาพหรือเพิ่มข้อมูลที่มีความหมาย 
กระบวนการเริ่มต้นด้วยการน าภาพเข้าสู่คอมพิวเตอร์ แล้ว
ประมวลผลด้วยอัลกอริธึมที่พัฒนาขึ้น ภาพที่ประมวลผลแล้ว
จะแสดงผลบนหน้าจอ การเตรียมภาพเป็นขั้นตอนส าคัญ 
รวมถึงการแปลงภาพเป็นไบนารีและปรับฮิสโตแกรมเพื่อเพิ่ม
ความชัดเจน การแปลงเป็นภาพไบนารีช่วยให้คอมพิวเตอร์
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ระบุขอบและลักษณะเด่นของภาพ[10] การประมวลผลภาพ
สามารถใช้ในการป้องกันเด็กถูกท้ิงไว้ในรถ เช่น การวิเคราะห์
ใบหน้าและเปรียบเทียบกับฐานข้อมูลเพื่อยืนยันตัวตน ต้อง
ค านึงถึงปัจจัยด้านแสงและระยะทางเพื่อให้ผลลัพธ์แม่นย า 
การวิจัยในด้านนี้สามารถน าไปใช้ในระบบความปลอดภัย
หลากหลาย เช่น การตรวจสอบตัวตนและการเฝ้าระวัง 

2.3 เทคโนโลยี iBeacon 
nRF51822 Bluetooth Smart Beacon เ ป็ นบี ค อน

ขนาดเล็กที่รองรับเทคโนโลยี Bluetooth 4.0 แบบพลังงาน
ต่ า (Low Energy) ท าให้อายุการใช้งานยาวนานถึง 2 ปี 
พัฒนาโดย Apple ส าหรับใช้งานร่วมกับ Core Location 
APIs เพื่อติดตามต าแหน่งและส่งข้อมูลตามบริบท เช่น การ
ส่งข้อมูลโปรโมชันหรือระบุต าแหน่งสินค้า ระบบนี้ใช้แนวคิด 
" micro-location context" ป ร ะ ก อบ ด้ ว ยตั ว ก ร ะจ าย
สัญญาณซึ่งบีคอนจะส่งสัญญาณ Bluetooth ไปยังอุปกรณ์ที่
รองรับ เช่น โทรศัพท์มือถือ เมื่อผู้ใช้เข้าออกจากบริเวณที่
ก าหนด สัญญาณจะถูกส่งไปยังอุปกรณ์นั้น ระบบนี้สามารถ
ระบุต าแหน่งภายในอาคารได้แม่นย า เพียงเปิดใช้งาน 
Bluetooth และยอมรับสัญญาณจากบีคอน การประยุกต์ใช้ 
nRF51822 ในการป้องกันเด็กถูกท้ิงไว้ในรถ[7] ท าได้โดยการ
ติดบีคอนที่มีรหัสประจ าตัวเฉพาะของนักเรียน เมื่อผู้ขับรถ
เปิดฟังก์ชัน Bluetooth ระบบจะตรวจจับนักเรียนที่อยู่ในรถ
และยืนยันการขึ้น/ลงตามเวลาที่ก าหนด ช่วยลดความเสี่ยง
การลืมนักเรียนและเพิ่มความปลอดภัย 

2.4 เทคโนโลยี Barcode 
บาร์โค้ด (Barcode) หรือรหัสแท่ง เป็นเทคโนโลยีที่ใช้

แทนข้อมูลในรูปแบบเลขฐานสอง โดยแสดงเป็นแถบสีด า
และขาวที่มีความกว้างต่างกัน เทคโนโลยีนี้ได้รับการยอมรับ
อย่างแพร่หลายในระดับสากล โดยถูกน ามาใช้แทนการ
บันทึกข้อมูลด้วยคีย์บอร์ด ท าให้การบันทึกข้อมูลรวดเร็วและ
แม่นย ายิ่งขึ้น บาร์โค้ดถูกใช้งานในหลายอุตสาหกรรม เช่น 
การค้าและการจัดการข้อมูล และยังสามารถใช้งานร่วมกับ
อุปกรณ์พกพา เช่น โทรศัพท์มือถือ เพื่อเพิ่มความสะดวก 
การท างานของบาร์โค้ดพึ่งพาเครื่องอ่านบาร์โค้ด (Barcode 
Scanner) ซึ่งจะแปลงข้อมูลจากรหัสแท่งให้อยู่ในรูปแบบ
ตัวเลขหรือตัวอักษร[3] การประยุกต์ใช้ในด้านความปลอดภยั 
เช่น การป้องกันเด็กถูกทิ้งในรถ สามารถท าได้โดยการสแกน
บาร์โค้ดเพื่อบันทึกการขึ้น/ลงของนักเรียน ช่วยให้การ
ตรวจสอบและจัดการข้อมูลมีประสิทธิภาพกว่าการจดบันทึก
แบบเดิม การอ่านบาร์โค้ดอาจประสบปัญหาหากแถบรหัสถกู
ปิดบัง จึงจ าเป็นต้องออกแบบระบบให้รองรับการใช้งานใน
สภาพแวดล้อมท่ีหลากหลาย 

2.5 เทคโนโลยี NFC 
เทคโนโลยีการสื่อสารไร้สายระยะสั้น (Short-Range 

Wireless Technology)[9] คลื่นความถี่13.56 เมกะเฮิรตซ์ 
บนมาตรฐาน ISO 14443  เ ช่น  Philips MIFARE และ 
Sony’s FeliCa สามารถส่งข้อมูลในระยะ 4-10 เซนติเมตร 
ด้วยความเร็วสูงสุด 424 กิโลบิตต่อวินาที เช่ือมต่อภายใน 
0.1 วินาที เทคโนโลยี NFC ถูกน าไปใช้ในการสื่อสารระหว่าง
อุปกรณ์อิเล็กทรอนิกส์ที่อยู่ใกล้กันอย่างแพร่หลาย การ
ประยุกต์ใช้ NFC ในระบบความปลอดภัย เช่น การระบุตัวตน
นักเรียนเมื่อขึ้น/ลงรถรับส่ง ช่วยป้องกันการถูกทิ้งไว้ในรถ 
โดยใช้แท็ก NFC ที่มีความแม่นย าสูงและสามารถระบุตัวตน
ได้แม้มีวัตถุปิดทับ NFC มีข้อจ ากัดด้านระยะท าการ ซึ่งท าให้
ไม่สามารถตรวจสอบข้อมูลจากระยะไกล การใช้งาน NFC 
เหมาะสมกับสถานการณ์ที่ต้องการตรวจสอบในระยะใกล้ 
ช่วยเพิ่มความปลอดภัยและลดความเสี่ยงจากอุบัติเหตุ 

2.6 งานวิจัยท่ีเกี่ยวข้อง 
การประยุกต์ใช้นวัตกรรม IoT ที่น าเสนอในงานวิจัย 

แสดงถึงการใช้เทคโนโลยีขั้นสูงเพื่อเพิ่มความปลอดภัยและ
ประสิทธิภาพในหลากหลายบริบท กรรณิการ์ ฤกษ์โอภาส 
และ ณัฐวี อุตกฤษฏ์ (2564) ได้พัฒนาเทคโนโลยี IoT เพื่อ
การเฝ้าสังเกตและแจ้งเตือนกรณีเด็กติดค้างในรถโรงเรียน 
โดยใช้เซ็นเซอร์ตรวจจับความเคลื่อนไหวร่วมกับบอร์ด
ไมโครคอนโทรลเลอร์ (Arduino) และบอร์ดคอมพิวเตอร์
ขนาดเล็ก (Raspberry Pi) รวมถึงการติดตั้งอุปกรณ์กระจาย
สัญญาณอินเทอร์เน็ตภายในรถ เพื่อพัฒนาแอปพลิเคชันที่
เก็บข้อมูลนักเรียน ผู้ปกครอง ครูประจ าทาง คนขับรถ และ
โรงเรียน พร้อมทั้งแจ้งเตือนการขึ้น/ลงของนักเรียนและบอก
ต าแหน่งของรถให้ผู้ปกครองทราบ[1] พิษณุ เกิดเจริญ และ 
มณเฑียร รัตนศิริวงศ์วุฒิ (2562) ได้พัฒนาระบบสารสนเทศ
ส าหรับการตรวจสอบและรู้จ าใบหน้าบุคคลแบบเรียลไทม์
เพื่อป้องกันนักศึกษาที่กระท าความผิดรุนแรงจากการเข้าถึง
อาคาร โดยใช้การตรวจสอบภาพจากกล้องและการแจ้งเตือน
ผ่านแอปพลิเคชัน ไลน์[2] ปิยศักดิ์ อีอาสนา และ จารุกิตติ์ 
สายสิงห์ (2559) ได้พัฒนาระบบเช็คช่ือผู้เรียนด้วยเทคโนโลยี 
Barcode scanning ซึ่งสามารถสรุปผลรายวันและรายเดือน 
รวมถึงการรับและส่งข้อมูลรายชื่อนักเรียนไปยังระบบบริการ
การศึกษาของมหาวิทยาลัย[3] ประวีณ ไม้เกตุ (2559) ได้น า
เทคโนโลยี RFID มาพัฒนาระบบแจ้งเตือนการโดยสารรถ
โรงเรียนโดยใช้ Arduino Module และสัญญาณอินเทอรเ์นต็
เพื่อบันทึกข้อมูลการขึ้น/ลงรถและส่งข้อมูลแบบเรียลไทม์
ให้แก่ครูประจ ารถและผู้ปกครอง[4] วุฒิ คุณาภรณ์ (2560) 
ได้พัฒนาระบบติดตามและแจ้งเตือนเด็กในรถตู้โรงเรียน โดย
ใช้แอปพลิเคชันบนโทรศัพท์มือถือเพื่อระบุพิกัดต าแหน่งและ
แสดงแผนที่ เพื่อเพ่ิมความเช่ือมั่นให้กับผู้ปกครอง[7] ประวณี 
ไม้เกต (2565) ได้พัฒนาระบบรักษาความปลอดภัยอาคาร
สถานที่ด้วยเทคโนโลยี NFC โดยออกแบบแอปพลิเคชันบน
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ระบบปฏิบัติการ Android เพื่อจัดการและรายงานผลการ
เข้าจุดตรวจรักษาความปลอดภัยผ่านเว็บไซต์ รวมถึงการ
ยืนยันการตรวจสอบด้วยภาพถ่ายจากกล้องหน้าและการ
จัดเก็บข้อมูลจากการสแกนสถานีตรวจด้วยแท็ก NFC[5] 

 
ผู้วิจัยเห็นถึงปัญหาในงานวิจัย จึงได้บูรณาการข้อมูล

งานวิจัยเพื่อมาปรับใช้ ท าให้ผู้วิจัยท าวิจัย เรื่องกระบวนการ
ป้องกันนักเรียนติดในรถตู้รับส่งนักเรียนโดยใช้นวัตกรรม IoT 
แนวความคิดงานวิจัยของผู้วิจัยคือ ระบบต้องมีกระบวนการ
ป้องกันนักเรียนติดในรถไม่ว่านักเรียนจะติดในรถหรือไม่ติด
ในรถ ต้องให้คนขับเช็ครถก่อนปิดรถทุกครั้ง โดยจะมีการแจ้ง
เตือนภายในรถหรือนอกรถกรณีนักเรียนติดในรถ จากปัญหา
คนขับลืมเช็คนักเรียนภายในรถก่อนจะท าการปิดรถ ผู้วิจัยจึง
ต้องให้คนขับมีการตรวจเช็คภายในรถก่อนเวลาที่ก าหนดอีก
ทั้งระบบต้องสามารถท าการแจ้งเตือนได้กรณีมีสัญญาณ
อินเตอร์เน็ตและกรณีไม่มีสัญญาณอินเตอร์เน็ต ระบบไฟ
ส ารองเพื่อใช้ส าหรับระบบไฟขัดข้อง โดยระบบที่ผู้วิจัย
ออกแบบ มีกระบวนการป้องกันนักเรียนติดในรถ 
 
3. วิธีด าเนินการวิจัย 

 
 ภาพที่ 1 ภาพแนวคิดกระบวนการป้องกันนักเรียนตดิ

ในรถตู้รับส่งนักเรียนโดยใช้นวัตกรรม IoT 
 จากภาพที่  1 แสดงแนวคิดกระบวนการป้องกัน
นักเรียนติดในรถตู้รับส่งนักเรียนโดยใช้นวัตกรรม IoT แบ่งได้ 
3 องค์ประกอบ 1.การนับภายในรถจะต้องมีระบบตรวจนับ
นักเรียนขึ้น/ลงจากรถ 2.การตรวจสอบจะด าเนินการใน
ลักษณะกึ่งอัตโนมัติ โดยระบบจะตรวจนับจ านวนนักเรียนที่
ขึ้น/ลงจากรถโดยใช้ข้อมูลเวลาจากการสแกนแท็ก NFC 
เพื่อให้คนขับสามารถตรวจสอบได้ภายในระยะเวลาที่ก าหนด 
และป้องกันไม่ให้นักเรียนติดอยู่ในรถ หากคนขับไม่สามารถ
ท าการตรวจสอบภายในเวลาที่ก าหนด ระบบจะด าเนินการ
ตรวจสอบแทนและถือว่าคนขับมีความประมาทเพราะไม่
ตรวจสอบนักเรียนภายในรถอีกครั้ง 3.การแจ้งเตือนเมื่อท า

การตรวจสอบส าเร็จระบบจะแจ้งเตือนในพื้นที่ พร้อมทั้ง
แสดงสถานะภายในรถหรือนอกบริเวณรถ อีกทั้งเมื่อมี
สัญญาณอินเตอร์เน็ตระบบจะส่งข้อมูลไปเว็บแอปพลิเคชัน 
และ แอปพลิเคชันไลน์กลุ่มผู้ปกครอง 
 

 
ภาพที่ 2 อุปกรณ์กล่องนักเรียน 

จากภาพที่ 2 กล่องนักเรียน ใช้ส าหรับนับนักเรียนที่
ขึ้น/ลง รถโดยมี LED1,2,3 ไฟสถานะการเปิด/ปิดแตร,ไฟ
สถานะการอ่านแท็ก,ไฟสถานะการเปิด/ปิดประตูรถ 

 

 
ภาพที่ 3 กล่องคนขับ 

จากภาพที่ 3 กล่องคนขับ ใช้ส าหรับตรวจสอบการนับ
จากกล่องนักเรียนโดยมี LED4,5 ไฟสถานะการแจ้งเตือน
นักเรียนไม่ติดในรถตู้,ไฟสถานะการอ่านแท็กเอ็นเอฟซีของ
คนขับ,การแจ้งเตือนนักเรียนติดในรถตู้ 

 

 
ภาพที่ 4 กล่องจ่ายไฟส ารอง 

จากภาพที่ 4 กล่องจ่ายไฟส ารอง ใช้ส าหรับรถเกิด
ระบบไฟฟ้าขัดข้องโดยมี แบตเตอรี่หลัก จ าลองจาก DC 
Adapter 12V 2A เปรียบเสมือนแบตเตอรี่ในรถตู้ แบตเตอรี่
ส ารอง จ าลองจาก DC Adapter 12V 2A เปรียบเสมือน
แบตเตอรี่ก้อนส ารองในรถตู้ 
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ภาพที่ 5 กล่องอุปกรณ์เมื่อน าไปติดตั้งในรถตู้ 

จากภาพที่ 5 ในรถจะมีกล่อง3กล่อง กล่องนักเรียนไว้
ส าหรับการนับขึ้น/ลงของนักเรียนบริเวณทางขึ้นของรถ 
กล่องคนขับ ไว้ส าหรับตรวจสอบนักเรียนภายในรถ 
กล่องส ารองไฟส าหรับรถเกิดระบบไฟฟ้าขัดข้อง 
 

กระบวนการป้องกันนักเรียนติดในรถตู้รับส่งนักเรียน
เป็นการออกแบบระบบช่วงเริ่มต้น เหมาะส าหรับจ าลองการ
ใช้งานจริงของตัวระบบ ซึ่งจะท าการทดสอบการท างานของ
ระบบ โดยท าการทดสอบ  
1.การทดสอบความแม่นย าการอ่านค่าแท็กเอ็นเอฟซีในการ
ขึ้นครบลงครบ 
2.การทดสอบเวลาการอ่านข้อมูลแท็กเอ็นเอฟซี 
3.การแจ้งเตือนกรณีมีสัญญาณอินเตอร์เน็ตแจ้งเตือนผ่านเวบ็
แอปพลิเคชันและแอปพลิเคชันไลน์ 
4.การแจ้งเตือนสถานะหลอดไฟ LED 
 
ตารางที่ 1 การทดสอบความแม่นย าการอ่านค่าแท็กเอ็นเอฟซีในการ
ขึ้นครบลงครบ 
ลักษณะการ
ทดสอบ 

จ านวนครั้ง
ที่ทดสอบ 

จ านวนครั้ง
ที่ตรวจสอบ
ความ
ถูกต้อง 

ร้อยละ
ความ
ถูกต้อง 

แท็กเอ็นเอฟซ ี 50 50 100% 
จากตารางที่ 1 ผลการทดสอบความแม่นย าการอ่านค่าแท็ก
เอ็นเอฟซีในการขึ้นครบลงครบ ผลรวมของการทดสอบที่ได้
คิดเป็นเปอร์เซ็นต์ คือ (50/50)*100 = 100 เปอร์เซ็นต์ 
 
 
 
 
 

ตารางที่ 2 การทดสอบเวลาการอ่านข้อมูลแท็กเอ็นเอฟซี 
ลักษณะการ
ทดสอบ 

จ านวนครั้ง
ที่ทดสอบ 

เฉลี่ยเวลา
การอ่าน
ข้อมูลแท็ก
เอ็นเอฟซี 

เวลาสแกน
แท็กเอ็นเอฟซ ี

50 
 

2.708 

จากตารางที่ 2 ผลการทดสอบความเร็วของการอ่านข้อมูล
แท็กเอ็นเอฟซจี านวน50ครั้ง พบว่าในการอ่านข้อมูลแท็กเอ็น
เอฟซีต่อ 1 ครั้ง จะใช้เวลาในการอ่าน 2.708 วินาที 
 
ตารางที่ 3 การแจ้งเตือนกรณีมีสัญญาณอินเตอร์เน็ตแจ้งเตือนผ่านเว็บ
แอปพลิเคชันและแอปพลิเคชันไลน์ 
ลักษณะการทดสอบ 
ทดสอบ 

กรณีมี
สัญญาณ
อินเตอร์เนต็ 

ร้อยละ
ความ
ถูกต้อง 

เว็บแอปพลิเคชัน แจ้งเตือนได้ 100% 
แอปพลิเคชันไลน ์ แจ้งเตือนได้ 100% 

จากตารางที่ 3 ผลการทดสอบการแจ้งเตือนกรณีมีสัญญาณ
อินเตอร์เน็ต สามารถแจ้งเตือนผ่านเว็บแอปพลิเคชันและ
แอปพลิเคชันไลน์ได้ 100 เปอร์เซ็นต์ 
 
ตารางที่ 4 การแจ้งเตือนสถานะหลอดไฟ LED 
ลักษณะ
การทดสอบ 

LED
1 

LED
2 

LED
3 

LED
4 

LED
5 

นักเรียน
สแกนแท็ก
เอ็นเอฟ
ขึ้น/ลงครบ
คนขับ
สแกนแท็ก
เอ็นเอฟซี
ภายในเวลา
ที่ก าหนด 

– √ – √ √ 

นักเรียน
สแกนแท็ก
เอ็นเอฟ
ขึ้น/ลงไม่
ครบคนขับ
สแกนแท็ก
เอ็นเอฟซี
ภายในเวลา
ที่ก าหนด 

√ √ √ – √ 
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นักเรียน
สแกนแท็ก
เอ็นเอฟ
ขึ้น/ลงครบ
คนขับไม่
สแกนแท็ก
เอ็นเอฟซี
ภายในเวลา
ที่ก าหนด 

√ √ √ – √ 

นักเรียน
สแกนแท็ก
เอ็นเอฟ
ขึ้น/ลงไม่
ครบคนขับ
ไม่สแกน
แท็กเอ็น
เอฟซี
ภายในเวลา
ที่ก าหนด 

√ √ √ – √ 

จากตารางที่ 4 ผลการทดสอบการแจ้งเตือนสถานะหลอดไฟ 
LED ระบบสามารถแสดงสถานะได้ 100 เปอร์เซ็นต์ สามารถ
ดูสถานะปลอดภัยได้ที่ LED4 ถ้าดับ ไม่ปลอดภัย แต่ถ้าติด 
คือปลอดภัย 
 
4. อภิปรายผล  

จากการทดสอบพบว่าแท็กเอ็นเอฟซี ข้อดีคือ มีความ
แม่นย าสูง ใช้ระบุตัวตนนักเรียนหรือให้นักเรียนมีแท็กเอ็น
เอฟซีตัวนี้ ไว้เปรียบเสมือนไอดีของแท็กเอ็นเอฟซีแทน
นักเรียนคนนั้น ผลการทดสอบความเร็วของการอ่านข้อมูล
แท็กเอ็นเอฟซจี านวน50ครั้ง พบว่าในการอ่านข้อมูลแท็กเอ็น
เอฟซีต่อ 1 ครั้ง จะใช้เวลาในการอ่าน 2.708 วินาที ผลการ
ทดสอบกรณีมีสัญญาณอินเตอรเ์น็ตสามารถดูประวัติผา่นทาง
เว็บแอปพลิเคชันได้ หรือดูการสรุปผลรายวันผ่านทางเว็บ
แอปพลิเคชันไลน์ สถานะไฟ LED สามารถแสดงผลได ้

 
5. สรุปผล  

ปัญหาการลืมนักเรียนไว้ในรถรับส่งเกิดจากความ
ประมาทของคนขับ ท าให้เกิดความเสี่ยงต่อความปลอดภัย
ของนักเรียน ซึ่ งอาจน าไปสู่การเสียชีวิต งานวิจัยนี้มี
วัตถุประสงค์ในการพัฒนากระบวนการป้องกันนักเรียนติดใน
รถตู้รับส่งนักเรียน โดยใช้อินเทอร์เน็ตทุกสรรพสิ่งประยุกต์
กับวิธีตรวจสอบแบบก่ึงอัตโนมัติ ใช้เทคโนโลยี NFC เพื่อระบุ
และนับจ านวนนักเรียนที่ขึ้น/ลงจากรถ นักเรียนต้องสแกน
แท็ก NFC ทุกครั้งที่ขึ้น/ลงจากรถ โดยคนขับต้องตรวจสอบ

ภายในรถ ภายในเวลาที่ก าหนดเพื่อยืนยันว่าไม่มีนักเรียนถูก
ลืม ผลการทดสอบระบบ NFC แสดงให้เห็นว่าแท็กสามารถ
ระบุตัวตนของนักเรียนได้อย่างแม่นย า โดยใช้เวลาเฉลี่ยใน
การอ่านข้อมูลต่อแท็กที่ 2.708 วินาที ซึ่งเหมาะสมต่อการใช้
งานจริง นอกจากนี้  ถ้ามีสัญญาณอินเตอร์เน็ตระบบยัง
สามารถส่งข้อมูลไปยังเว็บแอปพลิเคชันและแอปพลิเคชัน 
LINE ได้อย่างถูกต้อง ท าให้การติดตามสถานะของนักเรียนมี
ความสะดวกและมีประสิทธิภาพสูง ระบบการตรวจสอบนี้ยัง
ช่วยให้คนขับตรวจสอบจ านวนการขึ้น/ลงของนักเรียนผ่าน
แสดงสถานะไฟ LED ของระบบได้อย่างชัดเจนและง่ายต่อ
การใช้งาน สุดท้ายนี้ถึงจะมีระบบป้องกันนักเรียนติดในรถ 
คนขับควรมีความรอบคอบมากกว่านี้ไม่ควรจะลืมนักเรียนทิ้ง
ไว้ในรถ 
 
6. กิตติกรรมประกาศ 

ในงานนี้ส าเร็จลุล่วงได้ด้วยความกรุณาและการ
สนับสนุนจากหลายท่าน ข้าพเจ้าขอขอบพระคุณ ผู้ ช่วย
ศาสตราจารย์ ดร.ธนาวุฒิ ธนวาณิชย์ อาจารย์ที่ปรึกษาที่ให้
ค าแนะน าอย่างเอาใจใส่ ขอบคุณคณาจารย์สาขาวิศวกรรม
คอมพิวเตอร์ที่ให้ค าแนะน าและถ่ายทอดความรู้ ขอบคุณรุ่น
พี่ เพื่อนๆ และครอบครัวที่ให้ก าลังใจและสนับสนุนอย่างดี
ที่สุด หวังว่างานวิจัยนี้จะเป็นประโยชน์ต่อการศึกษาและ
ความปลอดภัยของนักเรียน 
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การศึกษาการอบแห้งฟ้าทะลายโจรด้วยเครื่องอบแห้งแบบฟลูอิดไดซ์เบด 

Drying of Andrographis Paniculate with Fluidized Bed 
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บทคดัยอ่ 

ปัจจุบันฟ้าทะลายโจรเป็นที่ต้องการของตลาดสูงมาก เนื่องจากมีรายงานผลการวิจัยพบว่า  ฟ้าทะลายโจรช่วยรักษา
อาการไข้ที่เป็นอาการหนึ่งของผู้ที่ติดเช้ือโควิด-19 ได้ ฟ้าทะลายโจรจัดเป็นสมุนไพรท้องถิ่นในประเทศแถบเอเชีย
ตะวันออกเฉียงใต้ ถูกใช้กันอย่างแพร่หลายในหลายประเทศ  ท่ัวทวีปเอเชีย โดยนิยมน าส่วนของใบและล าต้นใต้ดิน มาท า
เป็นยารักษาโรค โดยเฉพาะโรคไข้หวัดใหญ่ ส าหรับฟ้าทะลายโจรที่น ามาท าเป็นยารักษาโรคจะต้องผ่านวิธีท าให้แห้ง ใน
การท าให้แห้งปกติ   ใช้วิธีการตากแดดตามธรรมชาติ ซึ่งมีข้อจ ากัดเวลาในการผลิต จะท าให้การผลิตไม่ต่อเนื่อง ดังนั้น
โครงงานนี้จึงสนใจที่จะศึกษาการน าฟ้าทะลายโจรมาอบแห้งโดยใช้เครื่องอบแห้งแบบฟลูอิดไดซ์เบด ซึ่งเครื่องอบแห้งชนิด
นี้สามารถลดความช้ืนได้อย่างรวดเร็ว โดยเครื่องอบแห้งแบบฟลูอิดไดซ์เบด  ที่จะท าการศึกษาจะมีอุปกรณ์ประกอบด้วย 
ชุดพัดลมโบลเวอร์ 2 HP ที่ความเร็วรอบสูงสุด 2,950 rpm เป่าลมผ่านฮีตเตอร์ท าความร้อนขนาด 6 kW เกิดลมร้อนไป
ยังถังอบขนาดเส้นผ่านศูนย์กลาง 33 cm สูง 150 cm ในการทดลองนี้ได้ก าหนดน้ าหนักฟ้าทะลายโจรในการอบครั้งละ 
500 g, 1,000 g, และ 2,000 g ทดลองที่อุณหภูมิ 50 ºC, 60 ºC และ 70 ºC ผลจากการทดลองพบว่าน้ าหนักและอณุภมูิ
ในการอบแห้ง ของฟ้าทะลายโจร จะมีผลต่อความรวดเร็วในการลดความช้ืน ที่อุณหภูมิ 60 ˚C มีความเหมาะสมในการ
อบแห้งมากที่สุด 
 
 
ค าส าคัญ: ฟ้าทะลายโจร   การอบแห้ง   เครื่องอบแห้งแบบฟลูอิดไดซ์เบด 
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Abstract 

Andrographis paniculata, which is commonly known as Fah Talai Jone in Thailand. It has gained 
more popularity straightaway. Based on research paper results, this herb can cure fever symptoms 
caused by COVID-19. Fah Talai Jone is one of the traditional herbs that is widely used in Southeast Asia. 
Leafs and trunks are used to cure diseases, especially influenza. Medicine has developed by using dried 
herbs and encapsulating in capsules. Normally, the drying process uses sun-dry method, which causes 
inconsistency and limitations in production. This study is interested in utilizing fluidized bed method 
for Fah Talai Jone drying. This type of dyer can swiftly decrease humidity. The fluidized bed dryer that 
was used in this study consists of a 2 HP blower (2,950 rpm), a 6 kW heater, and a drying chamber (33 
cm diameter, 150 cm height). The experiment was conducted by varying Fah Talai Jone weights at 500 
g, 1000 g, and 2000 g. The blower temperature was set to 50 °C, 60 °C, and 70 °C. The outcome of the 
experiment states that the herb weight and the drying temperature have a significant effect on humidity 
decreasing speed. From the result shown, temperature at 60 ºC is the most appropriate temperature 
for drying. 
 
 
Keywords: Andrographis paniculate, Drying, Fluidized bed dryer 
 
 
 
 

90 



                         การประชุมวิชาการและน าเสนอผลงานทางวิศวกรรม   
                 นวัตกรรม และการจัดการอุตสาหกรรมอยา่งยั่งยืน ครั้งที่ 13 ประจ าป ี2567 

 

1. บทน า (Introduction) 
ปัจจุบันฟ้าทะลายโจรเป็นที่ต้องการของตลาดสูงมาก 

เนื่องจากมีข้อมูลผลการวิจัยกล่าวว่า ฟ้าทะลายโจรช่วยรักษา
อาการไข้ที่เป็นอาการหนึ่งของผู้ที่ติดเช้ือโควิด-19 ได้ ฟ้า
ทะลายโจรจัดเป็นสมุนไพรท้องถิ่นในประเทศแถบเอเชีย
ตะวันออกเฉียงใต้ ถูกใช้กันอย่างแพร่หลายในหลายประเทศ 
[1] การน าฟ้าทะลายโจรมาท าเป็นยาลูกกลอนหรือใส่แคปซูล
เพื่อความสะดวกในการรับประทาน มีผู้ศึกษาค้นคว้าวิจัยถึง
สรรพคุณยาและได้พบสารเคมีในส่วนต่าง ๆ ของฟ้าทะลาย
โจรอยู่ หล ายชนิ ด  ร วมทั้ ง ส ารแอนโดรกรา โฟไลด์  
(Andrographolide) [1]  ที่เป็นตัวยาส าคัญที่มีอยู่ในทุกส่วน
ของฟ้าทะลายโจร ในประเทศไทย ปี พ.ศ. 2561 มีเนื้อที่
เพาะปลูกฟ้าทะลายโจรประมาณ 138 ไร่ ใน 3 จังหวัดหลัก 
คือ นครปฐม ราชบุรี และล าปาง ซึ่งให้ผลผลิต 220,800 - 
230,200 กก./ปี [1]  โดยผู้มีส่วนเกี่ยวข้องในห่วงโซ่การผลิต
ฟ้าทะลายโจรจะมีอยู่  3 กลุ่มหลัก คือ ผู้ผลิตขั้นต้น หรือ
กลุ่มเกษตรกร ผู้ผลิตขั้นกลาง หรือโรงงานแปรรูปสมุนไพร 
และ ผู้ผลิตขั้นปลาย หรือกลุ่มธุรกิจยาและโรงพยาบาล 
ผลผลิตส่วนใหญ่ที่จะถูกแปรรูป และน ามาสกัดเป็นสารตั้งตน้
เพื่อน าไปใช้ในอุตสาหกรรมต่อเนื่องกลุ่มยา เพื่อทดแทนยา
แผนปัจจุบัน เมื่อพิจารณาถึงราคาของฟ้าทะลายโจร  ที่
เกษตรกรขายได้เฉลี่ยอยู่ที่ 36.8 บาท/กก. เมื่ออยู่ในรูปแบบ
ผงฟ้าทะลายโจรจะอยู่ที่ 300-600 บาท/กก. [1-2] ดังนั้น
การผลิตฟ้าทะลายโจรแห้งจึงมีความส าคัญมากที่จะช่วยเพิ่ม
มูลค่า ของฟ้าทะลายโจรแต่ในการผลิตปกติของเกษตรกร
อาจจะท าไม่ทันตามความต้องการของตลาด  เนื่องจากการ
ตากแดดฟ้าทะลายโจรในการผลิตปกติต้องใช้เวลานาน ต้อง
ค านึงถึงความสะอาด และการปนเปื้อนของกระบวนการตาก
แห้ง    

เมื่อศึกษาทบทวนงานวิจัยท่ีเกียวข้องการอบแห้งของฟ้า
ทะลายโจร  จากงานวิจัยของ ศุภรัตน์ เนินปลอดและคณะ 
[3] ได้ศึกษาการอบแห้งฟ้าทะลายโจรด้วยลมร้อนร่วมกับรังสี
อินฟาเรดไกลและสนามไฟฟ้าแรงดันสู ง  เพื่ อศึกษา
จลนพลศาสตร์ คุณภาพและ ความสิ้นเปลืองพลังงานจ าเพาะ
ของการอบแห้งฟ้าทะลายโจรด้วยลมร้อนร่วมกับรังสี
อินฟราเรดไกลและสนามไฟฟ้าแรงดันสูง ท าการอบแห้งฟ้า
ท ะ ล า ย โ จ รที่  อุ ณ ห ภู มิ  5 0  ºC, 6 0  ºC แ ล ะ  7 0  ºC 
แรงดันไฟฟ้า 0 kV, 7.5 kV และ 15 kV จากการศึกษาพบว่า

การเพิ่มความเร็วลมจาก 0.2 m/s เป็น 0.4 m/s ส่งผลไม่
มากนักต่อการอบแห้ง ในขณะที่การเพิ่มอุณหภูมิและแรงดัน
สนามไฟฟ้า มีผลท าให้เวลาที่ใช้ในการอบแห้งและความ
สิ้นเปลืองพลังงานจ าเพาะลดลง นอกจากนี้ยังพบว่าค่าความ
สว่าง (L*) และปริมาณสารแอนโดกราโฟไลด์เพิ่มขึ้น ในขณะ
ที่ค่าสี เหลือง (b*)และปริมาณแลคโตนรวมลดลง โดย
เฉพาะที่อุณหภูมิอบแห้ง 70 ºC  พัชรินทร์ ตาด้วง และคณะ 
[4] ได้ศึกษาการอบแห้งเมล็ดงาโดยเครื่องอบแห้งแบบที่ใช้
ฟลูอิดไดซ์เบด การทดลองก าหนดภายใต้เง่ือนไขของการ
อบแห้งที่ความหนาเบด 1, 2 และ 3 cm ของเมล็ดงา และ
มีน ้าหนัก 100 g, 200 g และ 300 g อุณหภูมิของอากาศ
อบแห้ง คือ 45 °C, 50 °C, 55 °C และ 60 °C ผลการทดลอง
พบว่าความเร็วลมเฉลี่ยของอากาศร้อนที่เหมาะสมขณะท าให้
เกิดฟลูอิดไดซ์เบดในห้องอบเท่ากับ 1.2 m/s และอุณหภูมิ
อากาศอบแห้งมีผลต่ออัตราการลดความชื้นโดยที่อุณหภูมิสูง
จะใช้เวลาในการลดความช้ืนน้อยกว่าอุณหภูมิต ่า ทุกๆความ
หนาเบด และความสูงเบดมีผลต่อระยะเวลาของการลดลง
ของความช้ืน โดยที่ความหนาเบดมากขึ้นเวลาที่ใช้ในการลด
ความช้ืนจะมากขึ้น ส าหรับงานวิจัยของ ภาสกร ทางดีและ
คณะ [5] ได้ศึกษาเครื่องอบฟ้าทะลายโจรประสิทธิภาพสูง
ด้วยพีทีเอฟอีร่วมกับอากาศหมุนเวียน เพื่อเปรียบเทียบ
ประสิทธิภาพของเครื่องอบแห้งสมุนไพรฟ้าทะลายโจรโดย
แบ่งออกเป็นเครื่องอบแห้งสมุนไพรฟ้าทะลายโจรที่ใช้กระจก
และเครื่องอบแห้งสมุนไพรฟ้าทะลายโจรเมื่อใช้พีทีเอฟอีร่วม 
และศึกษาการเปรียบเทียบการท างานระหว่างเครื่องอบแห้ง
สมุนไพรฟ้าทะลายโจรที่มีระบบหมุนเวียนอากาศและไม่มี
ระบบหมุนเวียนอากาศของเครื่องอบแห้งทั้งสองแบบ จาก
ผลการวิจัยโดยการวิเคราะห์ค่าอุณหภูมิและค่าความช้ืน 
น้ าหนักฟ้าทะลายโจร 50 กรัม พบว่าเครื่องอบแห้งสมุนไพร
ฟ้าทะลายโจรที่ใช้พีทีเอฟอีและระบบหมุนเวียนอากาศ
เหมาะสมต่อการอบแห้งสมุนไพรฟ้าทะลายโจรโดยหลังจาก
ท าการอบเป็นเวลา 6 ช่ัวโมงค่าอุณหภูมิสูงสุด 50-55 °C มี
ค่าความช้ืนมาตรฐานคืออยู่ในช่วง 8-10 % มาตรฐานแห้ง 
ผลการวิเคราะห์ด้วยวิธี TLC โดยใช้เครื่อง HPTLC พบค่า
แอนโดกราโฟไลด์ที่ 1.0717 W/W ซึ่งเป็นไปตามมาตรฐาน 
จักรพรรณ์ ผิวสะอาด และคณะ [6] ได้ศึกษาเครื่องอบแห้ง
พลังงานแสงอาทิตย์แบบเรือนกระจกส าหรับอบแห้งสมุนไพร
ฟ้าทะลายโจร เครื่ องอบแห้งประกอบด้วยแผ่นพอลิ
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คาร์บอเนตปิดคลุมบนพื้นคอนกรีตให้พลังงานโดยใช้แผง
เซลล์แสงอาทิตย์ 50 W เพื่อระบายอากาศในเครื่องอบแห้ง 
ท าการทดลอง 15 ชุดการทดลอง การทดลองแต่ละชุดใช้
สมุนไพรฟ้าทะลายโจร 50 กิโลกรัม ในเครื่องอบแห้ง ผลที่ได้
จากการทดลองพบว่าอุณหภูมิในการอบแห้งมีการแปรค่า
ตั้งแต่ 32๐C ถึง 65๐C นอกจากน้ียังท าการศึกษาแบบจ าลอง 
ตัวแปรที่ใช้ในแบบจ าลองคือความเข้มรังสีอาทิตย์ อุณหภูมิ
ของอากาศ ความช้ืนสัมพัทธ์ของอากาศ และอัตราการไหล
ของอากาศ ผลการทดลองพบว่าปริมาณความช้ืนของ
สมุนไพรฟ้าทะลายโจรค านวณจากแบบจ าลองสอดคล้องกับ
ผลการวัด มีค่า แบบที่ 1 (RMSD) เท่ากับ 5.2% และ R2 
เท่ากับ 0.9715 และ แบบที่ 2 (RMSD) เท่ากับ 4.5% และ 
R2 เท่ากับ 0.9822 

       จากจากงานวิจัยที่เกี่ยวข้อง ยังไม่พบรายงานการ
อบแห้งฟ้าทะลายโจรด้วยวิธีฟลูอิดไดซ์เบดจึงมีแนวคิดที่จะ
ศึกษาการอบแห้งฟ้าทะลายโจรด้วยเครื่องอบแห้งแบบฟลูอิด
ไดซ์เบดโดยใช้เทคนิคการอบแห้งใช้วิธีการเป่าลมร้อนจาก
เครื่องอบแบบฟลูอิดไดซ์เบด ที่สามารถท าลดความช้ืนได้
อย่างรวดเร็ว เพื่อศึกษาตัวแปรที่มีผลต่อการอบแห้งฟ้า
ทะลายโจรด้วยเครื่องฟลูอิดไดซ์เบด ผลการศึกษาจะช่วยลด
ระยะเวลาในการผลิตฟ้าทะลายโจรแห้ง และเพิ่มมูลค่าสินค้า
ให้กับเกษตรกร  

   
2. วิธีวิจัย (Research Methodology) 
2.1 เคร่ืองอบแห้งแบบฟลูอิดไดซ์เบด  
       การอบแห้งแบบฟลูอิดไดซ์เบดคือ การอบแห้งที่ท าให้
วัสดุลอยตัวเป็นอิสระ เกิดการคลุกเคล้า เกิดการสัมผัสกับลม
ร้อนอย่างสม่ าเสมอ ท าให้เกิดอัตราการถ่ายเทความร้อนและ
มวลสูงสามารถลดความช้ืนของวัสดุลงได้อย่างรวดเรว็ เหมาะ
กับใช้ท าแห้งวัสดุที่เป็นเม็ดหรือใบขนาดเล็กที่มีรูปทรงและ
ขนาดสม่ าเสมอ  โดยเครื่องอบแห้งแบบฟลูอิดไดซ์เบด ที่จะ
ใช้ในงานวิจัยนี้ดังภาพที่ 1 ดังกล่าว มีความกว้าง 61 cm 
ความยาว 138 cm ความสูง 215 cm ใช้มอเตอร์ขนาด ก าลัง 
2 HP เป็นต้นก าลัง ใช้โบลเวอร์ขนาด 2 ,950 rpm เป่าลม
ผ่านฮีตเตอร์ท าความร้อนขนาด 6  kW สามารถปรับตั้ง
อุณหภูมิสูงสุดได้ที่ 80 °C เกิดลมร้อนไหลไปยังถังอบขนาด
เส้นผ่าศูนย์กลาง 33 cm สูง 150 cm  การท างานของ

เครื่องอบแห้งเปิดตู้ควบคุมหมายเลข 2 ชุดพัดลมโบลเวอร์จะ
ท างาน โดยสามารถปรับอัตราการไหลของลมได้ที่โบลเวอร์ 
ลมไหลผ่านชุดฮีตเตอร์หมายเลข 3 กลายเป็นลมร้อนเข้าสู่หอ
อบหมายเลข 5  โดยก่อนหน้านั้นสามารถป้อนฟ้าทะลายโจร 
ก่อนท าการอบที่ช่องหมายเลข 4 ลมร้อนหลังการอบและ
ความช้ืนจะออกผ่านถังไซโล หมายเลข 6 เมื่อท าการอบแห้ง
เสร็จแล้ว สามารถน าฟ้าทะลายโจรที่แห้งออกทางช่อง
หมายเลข 5 ใช้อุปกรณ์ช่ังน้ าหนักหมายเลข 7 แบบดิจิตอล
รุ่น GRAM K3 (+/-0.01) ลมร้อนจะถูกปล่อยทิ้งผ่านไซโล 
และลมร้อนส่วนหนึ่งจะถูกนกลับมาใช้ใหม่ ติดตั้งมิตเตอร์
ไฟฟ้าส าหรับโบลเวอร์และฮีตเตอร์ หมายเลข 8    
 

 
ภาพที่ 1 เครื่องอบแห้งฟ้าทะลายโจร แบบฟลูไดซ์เบด 
2.2 การอบแห้ง  
       การอบแห้ง [5] คือกระบวนการที่ความร้อนถูกถ่ายเท
ด้วยวิธีใดๆไปยังผลิตภัณฑ์เพื่อไล่ความช้ืนออกจากวัสดุ โดย
การระเหยซึ่งใน ทางปฏิบัติจะใช้อากาศเป็นตัวกลาง  การ
ถ่ายเทความร้อนส่วนใหญ่จะเกิดจากการพาความร้อน
ระหว่างอากาศร้อน และ ความช้ืนที่ผิวของวัสดุโดยความ
ร้อนจะถูกใช้ไปในการระเหยน้ าจากผิววัสดุ ปัจจัยที่มีอิทธิพล
ต่อการอบแห้ง ได้แก่ อุณหภูมิ ความช้ืนสัมพัทธ์ และอัตรา
การไหลของอากาศ กราฟการอบแห้งแบ่งออกได้เป็นสาม
ส่วนดังภาพที่ 1 คือ 1.ช่วงการให้ความร้อนเบื้องต้นแก่
วัตถุดิบ ซึ่งใช้เวลาค่อนข้างสั้น เป็นช่วงเวลาที่วัตถุดิบใช้ใน
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การเพิ่มอุณหภูมิ 2.ช่วงการอบแห้งในช่วงอัตราคงที่ ในช่วงนี้ 
ปริมาณความช้ืนเริ่มลดลงอย่างมากด้วยอัตราคงที่และ
อุณหภูมิคงท่ี 3. ช่วงการอบแห้งในช่วงอัตราลดลง เป็นช่วงที่
อัตราการอบแห้งลดลง อุณหภูมิของวัตถุดิบเพิ่มขึ้นเข้าใกล้
อุณหภูมิของลมร้อน 
 
 
 
 
 
 
 
 
        

ภาพที่ 2 ช่วงต่างๆ ในการอบแห้ง [7] 
 

2.3 การค านวณหาความชื้นของการอบแห้ง [8] 
       การค านวณหาความชื้นมาตรฐานแห้ง (Dry Basis, db)  
เพื่อการบอกค่าความช้ืนซึ่งก็คือ การบอกปริมาณของน้ าที่มี
อยู่ในผลผลิต สามารถบอกได้เป็นความช้ืนมาตรฐานแห้ง ดัง
สมการที่ 1 
𝑀𝑑 = (

𝑚𝑤−𝑚𝑑

𝑚𝑑
) × 100                       (1) 

 
      เมื่อ   𝑀𝑑 คือ ความช้ืนมาตรฐานแห้ง (% db) 

       𝑚𝑤 คือ มวลของวัตถุดิบช้ืน (kg) 
       𝑚𝑑 คือ มวลของวัตถุดิบแห้ง (kg) 
       การค านวณหาอัตราส่วนความช้ืน (Moisture 

Ratio) ค่าอัตราส่วนความช้ืนเป็นค่าที่นิยมน ามาใช้ในการ
เขียนกราฟผลการทดลองเพื่อแสดงผลการทดลองที่มี
ค่ าสู งสุ ด เท่ ากันทุกชนิดที่ ทดลอง จึ ง เหมาะกับการ
เปรียบเทียบผลการทดลอง 

𝑀𝑅 =
𝑀𝑡

𝑀𝑠
                                     (2) 

 
เมื่อ 𝑀𝑅 คือ อัตราส่วนความชื้น 
       𝑀𝑡 คือ ความช้ืนท่ีเวลาใดๆ  (% db) 
       𝑀𝑠 คือ ความช้ืนเริ่มต้นของวัตถุดิบ (% db) 
 

2.4 ฟ้าทะลายโจร  
        ฟ้าทะลายโจร คือ สมุนไพรที่จัดให้เป็นสมุนไพร
ท้องถิ่นในประเทศแถบเอเชียตะวันออกเฉียงใต้ ถูกใช้กัน
อย่างแพร่หลายในหลายประเทศทั่วทวีปเอเชีย โดยนิยมน า
ส่ วนของใบและล าต้นใต้ดิ น  มาท า เป็นยารักษาโรค 
โดยเฉพาะโรคไข้หวัดใหญ่ ฟ้าทะลายโจรเป็นพืชล้มลุก สูง
ประมาณ 30-60 cm ล าต้นตั้งตรงกิ่งก้านเป็นสันสี่เหลี่ยม ใบ
เดี่ยว เรียงตรงข้าม รูปใบหอก กว้าง 1-2.5 cm ยาว 4-10 
cm โคนใบและปลายใบแหลม ขอบใบเรียบหรือเป็นคลื่น
เล็กน้อย เนื้อใบสีเขียวเข้ม เป็นมัน ก้านใบยาว 2-8 cm ดอก
จะออกเป็นช่อใหญ่ที่ปลายกิ่งและซอกใบ ช่อโปร่งยาว 5-30 
cm ดอกย่อยขนาดเล็ก   ดอกสีขาวแกมม่วง มีขน กลีบเลี้ยง
โคนติดกัน ผลเป็นฝักรูปทรงกระบอก สีเขียวอมน้ าตาล 
ปลายแหลม เมื่อผลแล้วแก่จะแตกดดีเมล็ดออกมา มีเมล็ด 8-
14 เมล็ด ขนาดเล็ก สีน้ าตาลแดง ใช้เมล็ดขยายพันธุ์
เนื่องจากเมล็ดฟ้าทะลายโจรมเีปลือกหุ้มหนาและแข็ง ซึ่งเป็น
อุปสรรคต่อการงอก นอกจากนี้เมล็ดยังมีการพักตัว จึงควร
แก้การพักตัวของเมล็ดก่อนน าไปเพาะหรือก่อนการปลูก [2] 
การปลูกฟ้าทะลายโจรสามารถปลูกด้วยเมล็ดหรือต้นกล้า มี 
4 วิธี คือ 1. น าเมล็ดผสมทรายหยาบอัตรา 1:1 -2 ส่วน 
จากนั้น หว่านในแปลงปลูก 2. โรยเมล็ดเป็นแถวแนวขวาง 
แต่ละแถวห่างกันประมาณ 50 cm แล้วกลบด้วยดินบาง ๆ 
3. เพาะต้นกล้าในถาดเพาะ แล้วย้ายกล้ามาปลูกในแปลง 
เมื่อต้นกล้ามีอายุประมาณ 30 วัน 4. เพาะต้นกล้าในแปลง 
การเตรียมแปลงเพาะต้นกล้าใช้วิธีเดียวกับการท าแปลงปลูก 
โดยรองพื้นด้วยปุ๋ยอินทรีย์ประมาณ 0.5-1 กิโลกรัม ต่อพื้นที่ 
1 ตารางเมตร [9] วิธีการแปรรูปฟ้าทะลายโจรมีหลายวิธี เช่น 
ท าเป็นยาชง ยาเม็ด (ลูกกลอน) แคปซูล ยาทิงเจอร์หรือยา
ดองเหล้าและยาผงใช้สูดดม [10] สมุนไพรฟ้าทะลายโจร มี
สารส าคัญที่ออกฤทธิ์ทางยาสมุนไพรอยู่ 3 สารด้วยกัน โดย
เป็นสาร  ในกลุ่ม Lactone ซึ่งก็คือ สารแอนโดรกราโฟไลด์ 
( Andrographolide) ส า ร นี โ อ แ อ น โ ด ร ก ร า โ ฟ ไ ล ด์  
(NeoAndrographolide) และสาร 14-ดีอ๊อกซี่แอนโดรก
ราโฟไลด์ (14-deoxy-andrographolide) เป็นต้น โดยส่วน
ที่น ามาใช้เป็นยาสมุนไพรได้แก่ ใบสด ใบแห้ง และทั้งต้น โดย
ใบจะเก็บมาใช้ได้เมื่อต้นมีอายุได้ราว 3-5 เดือน 
 

93 



                         การประชุมวิชาการและน าเสนอผลงานทางวิศวกรรม   
                 นวัตกรรม และการจัดการอุตสาหกรรมอยา่งยั่งยืน ครั้งที่ 13 ประจ าป ี2567 

 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
               ภาพที่ 3 ฟ้าทะลายโจร [9] 
2.5 สภาวะการทดลอง 
       ท าการทดลองกับฟ้าทะลายโจร 500 g, 1,000 g และ 
2,000 g ที่อุณภูมิการอบแห้ง  40 oC, 50 oC, 60 oC และ 70 
oC ปรับความเร็วลมร้อนคงที่ 1.5 m/s (สภาวะฟ้าทะลายโจร 
ลอยตัว) ช่ังน้ าหนักทุกๆ 15 min ตรวจวัดการใช้พลังงาน
ไฟฟ้าตลอดช่วงเวลาการอบแห้ง 
 
3. ผลการวิจัย (Results)    
 ผลการทดลองแสดงผลในรูปของอัตราส่วนความช้ืน
การสิ้นเปลืองพลังงาน และค่าไฟฟ้า ในการอบแห้ง 

 
 
ภาพที่ 4 ฟ้าทะลายโจรก่อนการทดลองและหลังการทดลอง 

ที่อุณหภูมิ 40 °C 
 
 
 
 
 
 
 

 
 

 
ภาพที่ 5 อัตราส่วนความชื้น 500, 1000, 2000 g ที่

อุณหภูมิ 40 °C 

 
ภาพที่ 6 อัตราส่วนความชื้น 500, 1000, 2000 g ที่

อุณหภูมิ 50 °C 

 
ภาพที่ 7 อัตราส่วนความชื้น 500, 1000, 2000 g ที่

อุณหภูมิ 60 °C 

 
 

ภาพที่ 8 อัตราส่วนความชื้น 500, 1000, 2000 g ที่
อุณหภูมิ 70 °C 
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ภาพที่ 9 อัตราส่วนความชื้น ที่น้ าหนัก 500 g อุณหภูมิ  
40 ºC, 50 ºC, 60 ºC และ 70 ºC 

 
 
 
 
 
 

ภาพที่ 10 อัตราส่วนความชื้น ที่น้ าหนัก 1000 g อุณหภูมิ 
40 ºC, 50 ºC, 60 ºC และ 70 ºC 

 

 
 

ภาพที่ 11 อัตราส่วนความชื้น ที่น้ าหนัก 2000 g อุณหภูมิ 
40 ºC, 50 ºC, 60 ºC และ 70 ºC 

 

 
 

                 ภาพที่ 12 การสิ้นเปลืองพลังงาน 
 

 
        ภาพที่ 13 ค่าไฟฟ้า  

 
 4. อภิปรายผล (Discussion) 
     ผลการทดลองกับวัตถุดิบ ฟ้าทะลายโจรที่ อุณหภูมิ 
40ºC, 50 ºC, 60 ºC และ 70 ºC พบว่า ฟ้าทะลายโจรมีการ
ลดความช้ืนได้รวดเร็ว พบว่าระยะเวลาในการอบแห้งก็จะ
เพิ่มขึ้น ตามน้ าหนักของฟ้าทะลายโจร สอดคล้องกับงานวิจัย 
[3-4] 
      ผลการทดลองที ่ ที่อุณหภูมิ 40 ˚C พบว่า ใช้เวลาการ
อบแห้งนานที่สุดคือ 120 นาที อุณหภมูิ 60 ˚C และ 70 ˚C 
พบว่า ใช้เวลาการอบแห้งที่นานสุดคือ 30 นาที อุณภมูิที่
เพิ่มขึ้นจะลดเวลาในการอบแห้งให้สั้นลง  อัตราส่วนความชื้น
ที่การอบแห้งน้ าหนักฟ้าทะลายโจร 500 g พบว่าท่ีอุณภูมิ  60 
˚C และ 70 ˚C มีค่าใกล้เคียงกันท่ี ตลอดระยะเวลาของการ
อบแห้งยิ่งเมื่อเพิ่มน้ าหนักฟ้าทะลายโจรเป็น 2000 g พบว่าท่ี
อุณภูมิ 50 ˚C, 60 ˚C และ 70 ˚C มีค่าใกลเ้คียงกันท่ี ตลอด
ระยะเวลาของการอบแห้ง 
      การสิ้นเปลืองพลังงาน พบว่าที่น้ าหนัก 500 g  การ
สิ้นเปลืองพลังงานสูงกว่า น้ าหนักอื่นๆ ซึ่งอาจเกิดจากการใช้
ตู้อบแห้ง ขนาดเท่ากันการอบในปริมาณน้ าหนักที่น้อยกว่า
ย่อมสิ้นเปลืองพลังงานกรณีอบแห้งที่น้ าหนักมากกว่า เมื่อ
พิจารณา ที่อุณหภูมิ  60 ˚C และ 70 ˚C มีแนวโน้มการ
สิ้นเปลืองพลังงาน สูงกว่า ที่อุณหภูมิ 40 ˚C และ 50 ˚C 
เล็กน้อย แม้ว่าน้ าหนักจะเพิ่มขึ้นแต่การสิ้นเปลืองพลังงานยัง
พบ มีแนวโน้มเหมือนเดิม ส าหรับค่าไฟฟ้าที่ใช้ในการอบแห้ง
มีแนวโน้มเพิ่มสูงขึ้นตามน้ าหนักฟ้าทะลายโจรที่เพิ่มขึ้นอัน
เนื่องจากต้องใช้เวลาในการอบแห้งทีย่าวนานกว่า 
       
5. สรุปผล (Conclusion) 
      จากการศึกษาพบว่า น้ าหนักและอุณภูมิในการอบแห้ง 
ของฟ้าทะลายโจร จะมผีลต่อความรวดเร็วในการลดความชื้น 
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จากผลการทดลองพบว่าท่ีอุณภูม ิ 40 ˚C ลดความชื้นได้ช้า
กว่าทุกๆน้ าหนักท่ีเพิ่มขึ้น  ทีอุ่ณหภูมิ 60 ˚C และ 70 ˚C 
สามารถลดความช้ืนไดร้วดเร็วสดุใกล้เคียงกันแต่หากค านึงถึง
การอบแห้งกลุ่มสมุนไพรควรใช้อณุหภมูิอบแห้ง 50 - 60˚C 
หากอบแห้งที่อุณภูมสิูงกว่า60˚C จะท าสรรพคณุสญูหายไป 
[11] ในงานวิจัยจึงสุปว่าท่ี อุณหภมูิ 60 ˚C มีความเหมาะสม
ในการอบแห้งมากที่สุด 
         
6. กิตติกรรมประกาศ 

งานวิ จั ยนี้ ไ ด้ รั บการสนับสนุ น เ งินทุนวิ จั ย จาก 
มหาวิทยาลัยเทคโนโลยีราชมงคลพระนคร และขอขอบคุณ 
นายชนาธิป แซ่หลี นายธชย รัตนา และนางสาวนันทรัตน์ 
สงทิพย์ ที่ได้ช่วยเหลือในการทดลอง ของงานวิจัยนี ้ 
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บทคัดย'อ 

บทความนี้มีวัตถุประสงค=เพื่อสำรวจและทบทวนวรรณกรรมเกี่ยวกับสภาพการณ=ทางการวิจัย และแนวคิดทางการวิจัย

เกี่ยวกับการประเมินประสิทธิภาพเชิงนิเวศเศรษฐกิจกับการพัฒนาอยSางยั่งยืน เพื่อคTนหาชSองวSางขององค=ความรูT และ

การศึกษาวิจัยเกี่ยวกับการประเมินประสิทธิภาพเชิงนิเวศเศรษฐกิจในการตSอยอดงานวิจัยที่เกี่ยวขTองตSอไป โดยผูTเขียนไดT

รวบรวมงานวิจัยที่เกี่ยวขTองกับการประเมินประสิทธิภาพเชิงนิเวศเศรษฐกิจ จากฐานขTอมูลวารสารของ Elsevier เพื่อ

สำรวจแนวคิดที่สำคัญภายใตTสภาพการณ=ของโลก มีจำนวนบทความวิจัยที่ใชTศึกษาวิเคราะห=ทั้งหมด 22 บทความ โดยใชT

การวิเคราะห=เนื้อหา และการวิเคราะห=เชิงเปรียบเทียบ และจำแนกเนื้อหาของแนวคิดออกเปcนหัวขTอใหญS จำแนกแนวคิด 

จากนั้นพัฒนาเปcนหัวเรื่องและหัวขTอยSอย โดยรวมกลุSมรหัสที่มีความเชื่อมโยงกันจัดอยูSในประเภทเดียวกัน โดยผูTวิจัยไดT

กำหนดเกณฑ=การวิเคราะห=บทความ เพื่อทำใหTเห็นแนวทางการประเมินประสิทธิภาพเชิงนิเวศเศรษฐกิจแตSละระดับ ผล

การศึกษาพบวSา ในชSวง 3 ปfที่ผSานมา (พ.ศ.2565-2567) มีงานวิจัยเกี่ยวกับการประเมินประสิทธิภาพเชิงนิเวศเศรษฐกิจ

กับการพัฒนาอยSางยั่งยืน จากฐานขTอมูลวารสารของ Elsevier ทัง้หมด 22 ผลงาน โดยงานวิจัยที่พบมากที่สุดคือ งานวิจัย

เกี่ยวกับการประเมินประสิทธิภาพเชิงนิเวศเศรษฐกิจระดับประเทศ หรือภูมิภาค ซึ่งมุSงเนTนเพื่อเปcนแนวทางเพื่อการ

กำหนดนโยบาย กลยุทธ= และมาตรการทางกฎหมายดTานสิ่งแวดลTอมที่มีประสิทธิภาพและเพิ่มประสิทธิภาพเชิงนิเวศ 

(Eco-Efficiency) 

 

คำสำคัญ : ประสิทธิภาพเชิงนิเวศเศรษฐกิจ ; การพัฒนาอยSางยั่งยืน   

 
Abstract 

The purpose of this article is to investigate and examine the literature on the research situation and 

research concepts on eco-efficiency assessment and sustainable development in order to identify 

knowledge gaps and study eco-efficiency assessment research in order to advance related research. 

The author gathered research on eco-efficiency assessment from the Elsevier journal database in order 

to investigate the key themes in light of the current global situation. The investigation and analysis are 

based on 22 research publications. Content analysis and comparison analysis were utilized, and the 

concepts' content was divided into key subjects, then concepts, and finally topics and subtopics. The 
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relevant codes were assigned to the same category. The researcher has established criteria for 

examining the articles in order to provide instructions for assessing eco-efficiency at each level. The 

study's findings revealed that 22 research works on eco-efficiency evaluation and sustainable 

development were published in the Elsevier journal database throughout the last three years (2022-

2024). The most popular type of research was national or regional eco-efficiency assessment, which 

focused on guidelines for developing effective environmental policies, strategies, and legal measures 

to improve eco-efficiency. 

 

Key words: Eco-Efficiency; Sustainable Development

1. บทนำ (Introduction) 

จากวิกฤตการณ=สิ่งแวดลTอมในป�จจุบันมีแนวโนTมความ

รุนแรงขึ้นปf ทั้งจากภาวะโลกรTอนจากการใชTเชื้อเพลิงฟอสซิล 

การสูญเสียความหลากหลายทางชีวภาพ มลภาวะจาก

พลาสติก การทำลายป�าไมT และมลพิษทางอากาศ (สำนักงาน

นโยบายและแผนทรัพยากรธรรมชาติและสิ่งแวดลTอม. 2567)

ป�ญหาขTางตTนสาเหตุมาจากการเติบโตของเศรษฐกิจและการ

พัฒนาอุตสาหกรรม จึงเกิดแนวคิดการพัฒนาอยSางยั่งยืนกับ

การพัฒนาอุตสาหกรรมเพื่อการเติบโตทางเศรษฐกิจ สังคม 

และรักษาสิ่งแวดลTอม เพื่อสรTางสมดุลของการพัฒนา จึงไดTมี

การกำหนดการประเมินประสิทธิภาพเชิงนิเวศเศรษฐกิจ 

(Eco-efficiency) โดยเป�าหมายหลักสำคัญการประเมิน

ประสิทธิภาพเชิงนิเวศเศรษฐกิจ (Eco-efficiency) คือ การ

สรTางสมดุลระหวSางการพัฒนาทางเศรษฐกิจและการรักษา

ส ิ ่งแวดลTอม ด Tวยว ิธ ีการเพ ิ ่มประส ิทธ ิภาพของการใชT

ทรัพยากรและลดการปลSอยมลพิษซึ ่งกSอใหTเกิดผลเสียตSอ

สิ่งแวดลTอม โดยการประเมินประสิทธิภาพเชิงนิเวศเศรษฐกิจ

สอดคล Tองก ับแนวทางการพ ัฒนาอย Sางย ั ่ งย ืนในแผน

ยุทธศาสตร=ชาติ 20 ปf (พ.ศ. 2561 -2580) และแผนพัฒนา

เศรษฐกิจและสังคมแหSงชาติฉบับที่ 13 (พ.ศ. 2566-2570) 

ซึ่งกรอบยุทธศาสตร=ชาติระยะ 20 ปf ระบุวิสัยทัศน= “ประเทศ

ไทยมีความมั่นคง มั่งคั่ง ยั่งยืน เปcนประเทศพัฒนาแลTว ดTวย

การพ ัฒนาตามหล ักปร ัชญาของเศรษฐก ิจพอเพ ียง” 

(สำนักงานสภาพัฒนาการเศรษฐกิจและสังคมแหSงชาติ. 

2565) และเปcนการขับเคลื่อนการสนับสนุนเป�าหมายการ

พัฒนาที่ยั่งยืน (Sustainable Development Goals : SDGs) การ

ลดผลกระทบสิ่งแวดลTอม การลดก�าซเรือนกระจก การใชT

ทรัพยากรอยSางคุTมคSา การลดการใชTน้ำและสSงเสริมการผลิต

และการบริโภคอยSางยั่งยืน เพื่อการพัฒนาองค=ความรูTและ

พัฒนาองค=กรในการประเมินประสิทธิภาพเชิงนิเวศเศรษฐกิจ

ใหTมีประสิทธิภาพและมีแนวทางในการดำเนินงานที่ถูกตTอง มี

การกำหนดตัวชี้วัดที่เหมาะสม 

ดังนั้น ผูTวิจัยมีความสนใจในการศึกษาเรื่อง “การสำรวจ

และทบทวนวรรณกรรมเรื่องการประเมินประสิทธิภาพเชิง

นิเวศเศรษฐกิจกับการพัฒนาอยSางยั่งยืน” มีวัตถุประสงค=เพื่อ

คTนควTา ศึกษา รวบรวม และประมวลผลงานวิชาการที่

เกี่ยวกับการประเมินประสิทธิภาพเชิงนิเวศเศรษฐกิจ เพื่อ

เปcนขTอมูลนำไปพัฒนาตSอยอดเปcนงานวิจัยตSอไป 

การศึกษานี ้ม ีกรอบแนวคิดหลักอยู S 2 แนวคิด เพื่อ

ประกอบในการดำเนินการศึกษาและวิเคราะห=ขTอมูลดังนี้ 

ไดTแกS แนวคิดเกี่ยวกับการพัฒนาอยSางยั่งยืน (Sustainable 

Development) และแนวคิดเกี่ยวกับประสิทธิภาพเชิงนิเวศ

เศรษฐก ิจ  (Eco-efficiency) เพ ื ่ อ ใช T เป cนกรอบในการ

สังเคราะห=ขTอมูล 

   
2. วิธีวิจัย (Research Methodology) 

ว ิธ ีการศึกษาประกอบดTวยร ูปแบบของการศึกษา 

แหลSงขTอมูลที ่ใชTศึกษา การเก็บรวบรวมขTอมูล และการ

วิเคราะห=ขTอมูล ดังนี้ 

การศึกษานี้ใชTแหลSงขTอมูลที่เปcนบทความทางการวิจัยที่

เกี่ยวกับการประเมินประสิทธิภาพเชิงนิเวศเศรษฐกิจกับการ

พัฒนาอยSางยั่งยืน โดยการเลือกแบบเจาะจง (purposive 

sampling) โดยผู Tเขียนกำหนดหลักเกณฑ=ในการคัดเลือก

งานวิจัยไวT ดังนี้  

1) บทความวิจัยที ่ศ ึกษาวิจัยเกี ่ยวกับการประเมิน
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ประสิทธิภาพเชิงนิเวศเศรษฐกิจกับการพัฒนาอยSางยั่งยืน ซึ่ง

อยูSในบริบทของการประเมินประสิทธิภาพเชิงนิเวศเศรษฐกิจ 

(Eco-efficiency) กับการพัฒนาอยSางยั่งยืน (Sustainable 

Development) 

2) บทความวิจัยตTองไดTรับการเผยแพรSลงในฐานขTอมูล

ออนไลน=  

3) บทความวิจัยจัดทำขึ้นตั้งแตS พ.ศ. 2565-2567 

การส ืบค Tนงานว ิจ ัยจากหัวเร ื ่อง (title) บทคัดยSอ 

(abstract) และคำสำคัญ (keywords) ใชTคำสำคัญในการ

สืบคTน ดังตSอไปนี ้ “Eco-efficiency” และ “Sustainable 

Development” จากการค ัด เล ื อกบทความว ิ จ ั ยจาก

ฐานขTอมูล Elsevier เพื ่อสำรวจแนวคิดที่สำคัญ มีจำนวน

บทความวิจัยที่ใชTศึกษาวิเคราะห=จำนวน 22 บทความ ในการ

เก็บรวบรวมขTอมูล ผูTเขียนเปcนผูTศึกษาวิเคราะห= ตีความ และ

ทำรหัสงานวิจัยแตSละเรื่องดTวยตนเอง โดยผูTเขียนไดTกำหนด

เครื่องมือที่ใชTในการเก็บขTอมูล เพื่อจำแนกประเภทเนื้อหาที่มี

อยูSหลายประเด็น โดยการจัดทำตารางบันทึกขTอมูล (coding 

sheet) มาใชTเป cนเครื ่องมือจำแนกขTอมูลผู T เข ียนใชTการ

วิเคราะห=เนื้อหา (content analysis) และการวิเคราะห=เชิง

เปรียบเทียบ (constant comparison analysis) ที่ประกอบ

ไปดTวยการวิธีการเก็บรวบรวมขTอมูลแบบครั้งเดียว มีการ

สรTางรหัสขTอมูลตSอหนึ่งบทความวิจัยจัดประเภทรหัสขTอมูล 

โดยมีกระบวนการการทำสรุปขTอมูลโดยยSอ เมื ่อรวบรวม

งานวิจัยแลTววิเคราะห=งานวิจัยอยSางละเอียด เพื่อทำบรรณ

นิทัศน=สรุปเนื้อหาโดยยSอ (annotated bibliography) หลังจาก

นั้นนำใสSหมายเลขตั้งแตS 1-22 เพื่อแยกแยะและจัดกลุSมขTอมูล 

และนำแบบขTอมูลทั ้ง 22 บทความ มากำหนดรหัส โดย

ว ิเคราะห=แนวทางการประเม ินประสิทธ ิภาพเช ิงน ิเวศ

เศรษฐกิจ และจำแนกเนื้อหาของแนวคิดออกเปcนหัวขTอใหญS 

(categorization) ตามแนวทางการจัดการวิเคราะห=ขTอมูล

เชิงของคุณภาพของ Vinitha Ravindran (2019) ที่จำแนก

ขTอมูลจากแหลSงที่มาหลายแหลSงอยSางเปcนระบบดTวยการ 

กำหนดรหัส เพื่อจำแนกแนวคิด (theme) จากนั้นพัฒนาเปcน 

หัวเรื่องและหัวเรื่องยSอย โดยรวมกลุSมรหัสที่มีความเชื่อมโยง

กันจัดอยูSในประเภทเดียวกัน เพื่อทำใหTเห็นลักษณะของแนว

ทางการประเมินประสิทธิภาพเชิงนิเวศเศรษฐกิจ ในแตSละ

ประเภทนั้น (clarification) โดยผูTเขียนสรTางเกณฑ=ที ่ใชTใน

การวิเคราะห=เนื้อหาของบทความลงในตารางบันทึก 

 

 

3. ผลการวิจัย (Results)    

 บทความวิจัยที่ใชTในการวิเคราะห=มีจำนวน 22 งานวิจัย 

เรียงตามลำดับหมายเลข 1-22 ตามปf พ.ศ. ที่เผยแพรS และ

เรียงลำดับตัวอักษรในชSวงแตSละปf พ.ศ. มีดังตSอไปนี้ 

 

ตารางที่ 1 บทความวิจัย จำนวน 22 บทความ ที่ใชLในการวิเคราะหM 

ลำดับ กลุ=มวิจัย รายการบทความวิจัย พ.ศ. ผลการศึกษา ประเทศ 

1 Hadi et al. A breakthrough in macro-

scale circularity and eco-

efficiency assessment: A 

case study of OECD 

countries 

2567 เปmนการศึกษาในระดับภูมิภาค ผลการวิจัยสรุปว=า การ

การเพ ิ ่มประส ิทธ ิภาพกระบวนการหม ุนเว ียน 

(Circularity Performance) และประสิทธิภาพ

เชิงนิเวศ (eco-efficiency) คือ ความร=วมมือกัน

ของภาคอุตสาหกรรม ผู Lกำหนดนโยบาย และ

หน=วยงานดLานสิ่งแวดลLอม  

ออสเตรเลีย 

2 Maria et al. A conceptual model for 

evaluating eco-efficiency of 

thermal spraying processes 

2567 เปmนการศึกษาในระดับผลิตภัณฑM เก ี ่ยวกับการ

ประเมินประสิทธิภาพเชิงนิเวศของกระบวนการ

ฉีดพ=นดLวยความรLอน โดยกล=าวถึงทั ้งมิติทาง

เศรษฐกิจ และสิ ่งแวดลLอม ดLวยกระบวนการ

ว ิเคราะหMลำดับช ั ้น (AHP) และว ิธ ีการ Data 

Envelopment Analysis (DEA)  

บราซิล 

3 Nikolaos et al. A methodology to assess 

circular economy strategies 

for sustainable 

2567 เปmนการศึกษาในระดับธุรกิจ ผลการวิจัยชี้ใหLเห็นว=า 

การประเมินวัฏจักรชีวิตของผลิตภัณฑM (LCA) 

และการวิเคราะหMตLนทุนวงจรผลิตภัณฑM (LCC) 

กรีซ 
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ลำดับ กลุ=มวิจัย รายการบทความวิจัย พ.ศ. ผลการศึกษา ประเทศ 

manufacturing using process 

eco-efficiency 

ร=วมกันจะใหLผลประโยชนMดLานสิ่งแวดลLอมและ

ความยั่งยืนสูงที่สุด 

4 Xuefen et al. Analysis of the Effect of 

Environmental Regulation 

on Eco-Efficiency of Service 

Sector 

2567 เปmนการศึกษาในระดับธุรกิจ ผลการวิจัยชี้ใหLเห็นว=า

กฎระเบียบดLานสิ่งแวดลLอม ส=งผลเสียต=อการเพิ่ม

ประสิทธิภาพเชิงนิเวศของภาคบริการ เนื่องจาก

ตLองเพิ่มตLนทุนเพื่อดำเนินการตามกฎระเบียบ 

จนี 

5 Wen-Kai et al. An assessment model of 

eco-efficiency for container 

terminals within a port 

2567 เปmนการศึกษาในระดับธุรกิจ ผลการวิจัยชี้ใหLเห็นว=า

กลุ=มท=าเรือตูLคอนเทนเนอรMที่มีค=าประสิทธิภาพเชิง

นิเวศสูงมาจากท=าเรือที ่มีแนวทางปฏิบัติที ่เปmน

มิตรต=อสิ่งแวดลLอมและมเีทคโนโลยีที่ยั่งยืน 

จีน 

6 Chien-Chiang 

et al. 

Can green finance improve 

eco-efficiency? New Insights 

from China 

2567 เปmนการศึกษาในระดับประเทศ ผลการวิจัยสรุปว=า 

การจัดสรรเงินทุนเพื่อสิ่งแวดลLอมที่ดีสามารถทำ

ใหLค=าประสิทธิภาพเชิงนิเวศสูงขึ้น 

จีน 

7 Hanghua et al. Comparative eco-efficiency 

assessment of 3D-printed 

recycled aggregate concrete 

structure for mid-rise 

residential buildings 

2567 เปmนการศึกษาในระดับธุรกิจ ผลการวิจัยชี้ใหLเห็นว=า

เทคโนโลยี 3DPC สามารถ ลดความตLองการ

แรงงานและระยะเวลาการก=อสรLางไดLอย=างมี

น ั ยสำค ัญ และสามารถลดต Lนท ุนและลด

ผลกระทบต=อสิ่งแวดลLอมไดLดLวย 

จีน 

8 Chien-Ming et 

al. 

Comparing eco-efficiency 

with productive efficiency: 

Addressing the 

dimensionality issue 

2567 เปmนการศึกษาในระดับธุรกิจ ผลการวิจัยชี้ใหLเห็นว=า

บริษัทต=างๆ สามารถปรับปรุงประสิทธิภาพเชิง

นิเวศ โดยการจัดการผลผลิตที ่ไม=พึงปรารถนา 

(UO) ใหLสอดคลLองกับแนวทางปฏิบัติทางธุรกิจ

ร=วมสมัยที่มุ=งเนLนไปที่ความยั่งยืน 

สิงคโปรM 

9 Pitchiah et al. Eco-efficiency evaluation of 

sustainable self-compacting 

concrete using magnesite 

mine waste 

2567 เปmนการศึกษาในระดับธุรกิจ ผลการวิจัยชี้ใหLเห็นว=า

การใชLขยะเหมืองแมกนีไซตMเปmนสารทดแทน สามารถ

เพิ่มประสิทธิภาพเชิงนิเวศไดL และยังช=วยลดตLนทุนการ

ผลิต และการปล=อยก�าซคารMบอนไดออกไซดM 

อินเดีย 

10 Yu et al. Investigation on the 

complex relationship 

between urbanization and 

eco-efficiency in urban 

agglomeration of China: The 

case study of Chengdu-

Chongqing urban 

agglomeration 

2567 เปmนการศึกษาในระดับเมือง ผลการวิจัยชี้ใหLเห็น

ว=า การเพิ่มประสิทธิภาพโครงสรLางอุตสาหกรรม 

และลดการแทรกแซงของรัฐบาล เพื่อส=งเสริมการ

พัฒนาเมืองที่ยั่งยืน 

จนี 

11 Corrado lo 

Storto 

Measuring the eco-

efficiency of municipal solid 

waste service: A fuzzy DEA 

model for handling missing 

data 

2567 เปmนการศึกษาในระดับเมือง ผลการวิจัยชี้ใหLเห็นว=า 

อัตราการรวบรวมขยะแยกที่สูงขึ้นมีความสัมพันธM

กับการการเพิ่มขึ้นของค=าประสิทธิภาพเชิงนิเวศ  

อิตาล ี

12 Kaisen et al. Spatiotemporal patterns, 

effects, and the interactive 

2567 เปmนการศึกษาในระดับเมือง ผลการวิจัยสรุปว=า เมือง

ที่มีการพัฒนาเมืองขั้นสูง แสดงใหLเห็นถึงความ

จีน 
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driving mechanisms of 

urban sustainability based 

on the eco-efficiency 

framework: Evidence from 

Chinese prefecture-level 

cities 

ยั ่งยืนและความยืดหยุ =นที ่มากขึ ้นซึ ่งไดLรับการ

สนับสนุนจากผลกระทบเชิงบวกที ่สำคัญจาก

กิจกรรมในเมืองและการเติบโตทางเศรษฐกิจ 

13 Ramon et al. Assessing eco-efficiency of 

wastewater treatment 

plants: A cross-evaluation 

strategy 

2566 เปmนการศึกษาในระดับผลิตภัณฑM ผลการวิจัยสรุปว=า 

การประยุกตMใชLการใชLวิธีการประเมินประสิทธิภาพเชิง

นิเวศ (Eco-Efficiency) ที่เชื่อถือไดL เพื่อการตัดสินใจ

ดLานกฎระเบียบและปรับปรุงประสิทธิภาพของระบบ

บำบัดน้ำเสียอย=างยั่งยืน 

จีน 

14 Chika et al. Assessing economy-wide 

eco-efficiency of materials 

produced in Japan 

2566 เปmนการศึกษาในระดับประเทศ ผลการวิจัยสรุปว=า 

เพ ิ ่มความเข Lมข Lนของการลดคาร Mบอนและ

เศรษฐกิจหมุนเวียน และการเสริมสรLางการผลิต

วัสดุท ี ่ม ีประสิทธิภาพเชิงนิเวศใหLส ูงข ึ ้นเพื่อ

ปรับปรุงประสิทธิภาพเชิงนิเวศของญี่ปุ�น 

ญี่ปุ�น 

15 Wenchao Gong A study on the effects of 

natural resource abundance 

and foreign direct 

investment on regional eco-

efficiency in China under 

the target of COP26 

2566 เปmนการศึกษาในระดับภูมิภาค ผลการวิจัยสรุปว=า 

ในขณะที่ประสิทธิภาพเชิงนิเวศในประเทศจีนดีขึ้น แต=

มีความแตกต=างในระดับภูมิภาคอย=างมีนัยสำคัญ โดย

เมืองภาคตะวันออกมีค=าประสิทธิภาพมากกว=าภูมิภาค

อื่น  ๆ

จีน 

16 Huijing et al. How has China’s industrial 

eco-efficiency been 

improved? Evidence from 

multi-scale countrywide 

study 

2566 เปmนการศึกษาในระดับประเทศ ผลการวิจัยสรุปว=า การ

เพิ่มการบังคับใชLกฎหมายดLานสิ่งแวดลLอม เพิ่มการ

ลงทุนโดยตรงจากต=างประเทศ และเพิ่มการลงทุนดLาน

การวิจัยและพัฒนา อาจช=วยปรับปรุงประสิทธิภาพเชิง

นิเวศอุตสาหกรรมในจีนใหLดีขึ้นต=อไป 

จีน 

17 Yueying et al. Industrial eco-efficiency of 

resource-based cities in 

China: spatial–temporal 

dynamics and associated 

factors 

2566 เปmนการศึกษาในระดับประเทศ ผลการว ิจัย

สรุปว=า ค=าประสิทธิภาพเชิงนิเวศอุตสาหกรรม ใน

เมืองแหล=งกำเนิดทรัพยากรของจีนดีขึ ้น แต=ก็

ยังคงอยู=ในระดับต่ำ ตLองเพิ่มการพัฒนาเศรษฐกิจ

โครงสรLาง และการลงทุนดLานวิทยาศาสตรMและ

เทคโนโลย ี

จีน 

18 Pengyu et al. The relationship between 

dynamic monitoring 

network plans and eco-

efficiency – New evidence 

from atmospheric quality 

monitoring policy in China 

2566 เปmนการศึกษาในระดับประเทศ ผลการวิจัยสรุปว=า การ

ตรวจสอบนโยบายการตรวจสอบคุณภาพบรรยากาศ 

(AQMP) ช=วยเพิ่มประสิทธิภาพเชิงนิเวศไดL  

จีน 

19 Liang et al. Study on the measurement 

of industrial eco-efficiency, 

spatial distribution and 

2566 เปmนการศึกษาในระดับประเทศ ผลการว ิจัย

สรุปว=า ประสิทธิภาพเชิงนิเวศอุตสาหกรรม ใน

แถบเศรษฐกิจของแม=น้ำหยางซีอยู =ในแนวโนLม

จีน 
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ลำดับ กลุ=มวิจัย รายการบทความวิจัย พ.ศ. ผลการศึกษา ประเทศ 

influencing factors in 

Yangtze River Economic 

Belt 

สูงขึ้น แต=ยังตLองการการปรับปรุงอย=างมีนัยสำคัญ 

โดยเฉพาะอย=างยิ่งในภูมิภาคตLนน้ำ 

20 Jianing et al. Urban shrinkage and eco-

efficiency: The mediating 

effects of industry, 

innovation and land-use 

2566 เปmนการศึกษาในระดับเมือง ผลการวิจัยสรุปว=า 

การหดตัวของเมืองส=งผลต=อประสิทธิภาพเชิง

นิเวศ การหดตัวของเมืองที่สูงขึ้นสัมพันธMกับการ

ใชLทรัพยากรและมลพิษที่เพิ่มขึ้น  

จีน 

21 Wei et al. Does green finance improve 

the industrial eco-efficiency 

in China? 

2565 เปmนการศึกษาในระดับประเทศ ผลการวิจัยสรุปว=า การ

เพิ ่มท ุนมนุษย Mสามารถส=งเสร ิมการตระหนักถึง

สิ ่งแวดลLอม และปรับปรุงประสิทธิภาพเชิงนิเวศ

อุตสาหกรรม  

จีน 

22 Eirini et al. Heterogeneity, spillovers 

and eco-efficiency of 

European industries under 

different pollutants’ 

scenarios. Is there a definite 

direction? 

2565 เปmนการศึกษาในระดับภูมิภาค ผลการวิจัยสรุปว=า 

การลดการปล=อยก�าซคารMบอนไดออกไซดM การ

เปลี ่ยนแปลงคุณภาพเชื ้อเพลิง ความเขLมของ

พลังงาน และการพัฒนาทางเศรษฐกิจและสังคม 

เปmนป¤จจัยสำคัญสำหรับผูLกำหนดนโยบาย และกล

ยุทธMดLานสิ่งแวดลLอมที่มีประสิทธิภาพและเพิ่ม

ประสิทธิภาพเชิงนิเวศในอุตสาหกรรมยุโรป 

กรีซ 

จากการศึกษาดTวยวิธีการวิเคราะห=เนื้อหา (content 

analysis) และการวิเคราะห=เชิงเปรียบเทียบ (constant 

comparison analysis) สามารถวิเคราะห=ตามวัตถุประสงค=

ไดTดังนี้ 

3.1 สภาพการณMทางการว ิจ ัยเก ี ่ยวก ับการประเมิน

ประสิทธิภาพเชิงนิเวศเศรษฐกิจกับการพัฒนาอย'างยั่งยืน 

 จากการทบทวนวิเคราะห=งานวิจัยเกี่ยวกับการประเมิน

ประสิทธิภาพเชิงนิเวศเศรษฐกิจกับการพัฒนาอยSางยั่งยืน 

สามารถแบSงระดับขTอมูลการศึกษา ไดT 3 ระดับคือ 1) การ

ประเมินประสิทธิภาพเชิงนิเวศเศรษฐกิจระดับหนSวยธุรกิจ 2) 

การประเมินประสิทธิภาพเชิงนิเวศเศรษฐกิจระดับหนSวย

เมือง และ 3) การประเมินประสิทธิภาพเชิงนิเวศเศรษฐกิจ

ระดับประเทศ  
ตารางที่ 2 ช=วงเวลาของการวิจัยเกี่ยวกับการประเมินประสิทธิภาพเชิง

นิเวศเศรษฐกิจกับการพัฒนาอย=างยั่งยืน 

ปE พ.ศ. 

ของ

การศึกษา

วิจัย 

จำนวนเรื่องที ่

เกี่ยวกับการ

ประเมินฯระดับ

หน=วยธุรกิจ/

ผลิตภัณฑM 

จำนวนเรื่องที ่

เกี่ยวกับการ

ประเมนิฯ

เศรษฐกิจ

ระดับเมือง 

จำนวนเรื่องที ่

เกี่ยวกับการ

ประเมนิฯ

ระดับประเทศ/

ภูมิภาค 

2567 4 3 5 

2566 1 2 5 

2565   2 

 

 โดยพบวSา ในปf พ.ศ.2567 และ พ.ศ.2566 มีจำนวน

งานวิจ ัยที่ เก ี ่ยวกับการประเมินประสิทธิภาพเชิงนิเวศ

เศรษฐกิจระดับประเทศหรือระดับภูมิภาค มากที่สุด จำนวน 

10 ผลงาน จากประเทศออสเตรเลีย จีน ญี ่ปุ �น และกรีซ 

รองลงมาเปcนงานวิจัยที่เกี่ยวกับการประเมินประสิทธิภาพเชิง

นิเวศเศรษฐกิจระดับหนSวยธุรกิจหรือผลิตภัณฑ= และ งานวิจัย

ที่เกี่ยวกับการประเมินประสิทธิภาพเชิงนิเวศเศรษฐกิจระดับ

เมือง และในปf พ.ศ.2565 พบผลงานวิจัย จำนวน 2 ผลงาน

เก ี ่ยวก ับการประเม ินประสิทธ ิภาพเช ิงน ิเวศเศรษฐกิจ

ระดับประเทศ หรือภูมิภาค 

 จากการศึกษา พบวSา ในชSวง 3 ปfที่ผSานมา (พ.ศ.2565-

2567) มีงานวิจัยเกี่ยวกับการประเมินประสิทธิภาพเชิงนิเวศ

เศรษฐกิจกับการพัฒนาอยSางยั่งยืน จากฐานขTอมูลวารสาร

ของ Elsevier ทั้งหมด 22 ผลงาน โดยงานวิจัยที่พบมากที่สุด

คือ งานวิจัยเกี ่ยวกับการประเมินประสิทธิภาพเชิงนิเวศ

เศรษฐกิจระดับประเทศ หรือภูมิภาค คิดเปcนรTอยละ 54.55 

ของงานวิจัยที่ทั้งหมดที่สืบคTน ซึ่งมุSงเนTนเพื่อเปcนแนวทางเพื่อ
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การกำหนดนโยบาย กลยุทธ= และมาตรการทางกฎหมายดTาน

สิ่งแวดลTอมที่มีประสิทธิภาพและเพิ่มประสิทธิภาพเชิงนิเวศ 

(Eco-Efficiency)  

 

4. สรุปผล (Conclusion) 

 การศึกษาเรื ่อง “การสำรวจและทบทวนวรรณกรรม

เรื ่องการประเมินประสิทธิภาพเชิงนิเวศเศรษฐกิจกับการ

พัฒนาอยSางยั่งยืน” ไดTสะทTอนแนวโนTมทิศทางความสนใจ

เกี่ยวกับการประเมินประสิทธิภาพเชิงนิเวศเศรษฐกิจกับการ

พัฒนาอยSางยั่งยืนในระดับประเทศ และระดับภูมิภาค เปcน

งานวิจัยที่พบมากทีสุ่ดในการศึกษาครั้งนี้ 

 การศึกษานี ้เปcนการสังเคราะห=งานวิจัยที ่เกี ่ยวขTอง

ขั ้นตTน การศึกษาในอนาคตควรมีการพัฒนาตSอยอดองค=

ความรูTเกี่ยวกับการประเมินประสิทธิภาพเชิงนิเวศเศรษฐกิจ

กับการพัฒนาอยSางยั่งยืนในระดับประเทศหรือระดับภูมิภาค 

ในดTานวิธีการ ผลลัพธ= นโยบาย และการกำหนดกฎหมาย 

 

5. กิตติกรรมประกาศ 

 ผูTว ิจ ัยขอขอบคุณ สาขาวิชาว ิศวกรรมการจัดการ

อ ุตสาหกรรมเพ ื ่อความย ั ่ งย ืน คณะว ิศวกรรมศาสตร=  

มหาวิทยาลัยเทคโนโลยีราชมงคลพระนคร ที่ใหTการสนับสนุน

เครื่องมือและสถานที่ในการทำวิจัย 
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การออกแบบระบบจำลองหยิบชิ้นงานก๊อกน้ำสนามอัตโนมตัิ กรณีศึกษาแผนกประกอบ

ก๊อกน้ำและบอลวาล์ว บริษัท อาซาฮี-ไทย อัลลอย จำกัด 
 Design of an automated water trap pick simulation system: A case study 
of the water trap and ball valve assembly department at Asahi-Thai Alloy 

Co., Ltd. 
กษิดิศ พงค์พรหม1 ไชยา ยอดศรี1 สมชาย ดอกไม้เงิน1 ศิวรุตม์ จุลพรหม1 อรรณพ ปิยะสินธ์ชาติ2  
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9/23 หมู่ 7 ซอยสุขสวัสดิ์ 78 บางจาก พระประแดง สมุทรปราการ 10130 

 
บทคัดย่อ 
 โครงการนี้มีวัตถุประสงค์ในการพัฒนาระบบการผลติก๊อกน้ำสนามขนาด 1/2 นิ้ว สำหรับแผนกประกอบก๊อกนำ้
และบอลวาล์ว บริษัท อาซาฮี-ไทย อัลลอย จำกัด โดยมุ่งเน้นท่ีการลดต้นทุนการผลิตผ่านการออกแบบระบบจำลองหยิบ
ชิ้นงานก๊อกน้ำสนามอัตโนมัติ ระบบนี้ถูกออกแบบมาเพื่อทำงานร่วมกับเครื่องจักรประกอบก๊อกน้ำสนามและเครื่อง
ประกอบด้ามก๊อกน้ำสนามอัตโนมัติ การออกแบบระบบจำลองใช้โปรแกรม SOLIDWORKS และอาศัยความรู้ด้านหุ่นยนต์
และเครื ่องจักรกลอัตโนมัติเป็นพื ้นฐานในการพัฒนาหลักการออกแบบทางวิศวกรรม โดยคำนึงถึงด้าน ทางกล ,            
ด้านระบบไฟฟ้า, ด้านโปรแกรม และการวิเคราะห์ทางเศรษฐศาสตรว์ิศวกรรมเพื่อหาจดุคุ้มทุนในการลงทุน ระบบนี้ใช้การ
เก็บข้อมูลจากการทำงานของพนักงานร่วมกับเครื่องจักรเพื่อวิเคราะห์ขั้นตอนที่ใช้เวลามากที่สุด โดยการคำนวณสถิติเพื่อ
หาค่าเฉลี่ยและค่าเบี่ยงเบนมาตรฐาน จากการศึกษา พบว่าข้ันตอนการประกอบก๊อกน้ำสนามในปัจจุบันซึ่งใช้พนักงาน 2 
ตำแหน่ง มีเวลาการทำงานเฉลี่ยอยู่ที่ 41.47 วินาที หลังจากการออกแบบระบบจำลองหยิบช้ินงานก๊อกน้ำสนามอัตโนมัติ 
พบว่าสามารถลดพนักงานในขั้นตอนประกอบด้ามก๊อกน้ำสนามได้ 1 ตำแหน่ง ซึ่งคิดเป็นการลดต้นทุนที่ 124,800 บาท
ต่อปี และเวลาการทำงานหลังการปรับปรุงอยู่ที่ 8 วินาที ซึ่งลดลงจากเดิม 33.17 วินาที จุดคุ้มทุนของการลงทุนในระบบ
จำลองนี้อยู่ที่ประมาณ 8.3 เดือน 
 
คำสำคัญ: ระบบอัตโนมัติ, ก๊อกน้ำสนาม, การลดต้นทุน, SOLIDWORKS, จุดคุ้มทุน 
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Abstract 
  This project aims to develop an automated faucet assembly system for 1/2-inch outdoor 
water trap in the water trap and ball valve assembly department at Asahi-Thai Alloy Co., Ltd. The 
primary goal is to reduce production costs through the design of an automated simulation system for 
picking outdoor faucet components. This system is designed to work in conjunction with the automatic 
outdoor faucet assembly machine and the automatic faucet handle assembly machine. The design of 
the simulation system utilized SOLIDWORKS and is based on robotics and automated machinery 
principles, taking into account mechanical, electrical, program, and economic engineering analysis to 
determine the investment break-even point. The system uses data collected from employee-machine 
interactions to analyze time-consuming steps, employing statistical calculations to determine mean and 
standard deviation values. The study revealed that the current faucet assembly process, which involves 
2 employees, has an average operation time of 41.47 seconds. After implementing the automated 
component-picking simulation system, it was found that the number of employees required for handle 
assembly could be reduced by one, resulting in an annual cost saving of 124,800 THB. The operation 
time after the improvement decreased to 8 seconds, down from the previous 33.17 seconds. The break-
even point for investing in this simulation system is approximately 8.3 months. 
 
Keywords: Automation system, outdoor faucet, cost reduction, SOLIDWORKS, break-even point 
 
1. บทนำ  

ทางบริษัท อาซาฮี-ไทย อัลลอย จำกัด ที่เป็นตัวแทน
จำหน่ายอุปกรณ์ประปา ได้มีแผนและแนวคิดในการพัฒนา
สายการผลิตทุกกระบวนการผลิตให้ม ีความทันสมัยใน
เทคโนโลยี โดยการพัฒนาการผลิตระบบอัตโนมัติ เนื่องจาก
ผลิตภัณฑ์ก๊อกน้ำเป็นผลิตภัณฑ์ที ่ใช้กันเป็นจำนวนมาก 
ระบบในการผลิตก๊อกน้ำสนามของบริษัทจะเป็นการผลิต
แบบกึ่งอัตโนมัติที่มีการทำงานระหว่างมนุษย์และเครื่องจกัร
อัตโนมัติ 

เนื่องจากการทำงานของมนุษย์มีขั้นตอนในการทำงาน
ซ้ำๆ กันตลอดเวลา เพื่อที่จะช่วยลดกระบวนการทำงานใน
ส่วนนี้ที่กล่าวมา การนำระบบอัตโนมัติมาใช้จะช่วยอำนวย
ความสะดวกในการทำงานและการควบคุมคุณภาพ ความเร็ว 
และความแม่นยำในระบบการผลิต[15] ระบบอัตโนมัติใน
งานอุตสาหกรรมนิยมนำตัวควบคุม programmable logic 
controller หรือที ่ร ู ้จ ักก ันในชื ่อพีแอลซี (PLC) ซึ ่งเป็น
อุปกรณ์ควบคุมมาใช้ควบคุมการทำงานของเครื ่องจักร
อัตโนมัติได้อย่างมีประสิทธิภาพและแม่นยำสูง[21] โดยทั่วไป

เครื ่องจักรอัตโนมัต ิจะนำระบบนิวเมติกส์มาใช้ในงาน
อุตสาหกรรมอย่างแพร่หลาย เนื่องจากมีความสะดวกในการ
ควบค ุมการทำงาน การออกแบบวงจรควบค ุมได ้ง ่าย 
ตลอดจนมีความปลอดภัยสูง ซึ่งระบบนิวเมติกส์ที่ใช้อยู่ใน
ปัจจุบันเป็นระบบการควบคุมด้วยไฟฟ้าและควบคุมด้วย 
PLC[19] 
ในการจัดทำส่วนของการหยิบจับชิ้นงานก๊อกน้ำสนามนั้น 
ทางแผนกประกอบก๊อกมีการนำเครื่องจักรในการใส่ด้ามก๊อก
น้ำสนามอัตโนมัติมาใช้ แต่ยังขาดขั้นตอนในการทำงานใน
ส่วนของการโหลดชิ้นงานในชิ ้นส่วนของตัวก๊อกน้ำสนาม 
(Body) จากเครื ่องประกอบมาวางที ่เครื ่องประกอบด้าม 
ดังนั้นโครงการนี้จึงมีวัตถุประสงค์ในการออกแบบระบบหยิบ
จับชิ้นงานก๊อกน้ำสนามอัตโนมัติจากเครื่องประกอบตัวก๊อก
มาวางไว้ยังเครื่องประกอบด้าม เพื่อเป็นส่วนหนึ่งในการผลิต
ประกอบก๊อกน้ำสนามอัตโนมัติ จะช่วยในการลดขั้นตอนและ
ลดต้นทุนในการผลิตลงในส่วนของการผลิตก๊อกน้ำสนาม 
และยังสอดคล้องกับแนวคิดของบริษัทที่มีแผนจะนำระบบ
อัตโนมัติมาใช้ในการผลิตของทุกสายงาน 
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2. วิธกีารดำเนินโครงการ 
 

 
 

ภาพที่ 1 แผนภาพกระบวนการดำเนินโครงการ 
 

2.1 ศึกษาและเก็บข้อมูลขั้นตอนการผลิตก๊อกน้ำสนามใน      
     ปัจจุบัน 
 ทำการเก็บข้อมูลขั้นตอนการผลิตก๊อกน้ำสนาม CKT15
ในปัจจุบันทำการการจับเวลา 10 ครั้งและนำข้อมูลที่มาหา
ค่าเฉลี่ย และค่าเบี่ยงเบนมาตรฐานในขั้นตอนการทำงานของ
การประกอบด้ามก๊อกน้ำสนาม ในปัจจุบันใช้พนักงาน         
2 ตำแหน่งในที่ทำงานร่วมกับสายพานโดยพนักงานแต่ละ
ตำแหน่งสามารถแบ่งหน้าท่ีการทำงานและได้ดังนี้ 
 

 
 

รูปภาพที่ 1 ผลิตภัณฑ์ก๊อกน้ำสนาม CKT15 
 

 
2.1.1 ขั้นตอนการทำงานของพนักงานตำแหน่งที่ 1  
 ขั้นตอนการทำงานของพนักงานตำแหน่งที่ 1 สามารถ 
แบ่งการทำงานย่อยได้ 3 ขั้นตอนได้แก่ 1.) ขั้นตอนการหยิบ
ชิ้นงานก๊อกน้ำสนาม 2.) ขั้นตอนการหยิบด้ามก๊อกน้ำสนาม 
3.) ขั้นตอนการวางช้ินงานก๊อกน้ำสนามที่ประกอบแล้ววางลง
บนสายพาน  
2.1.2 ขั้นตอนการทำงานของพนักงานตำแหน่งที่ 2 
 ขั้นตอนการทำงานของพนักงานตำแหน่งที่ 2 สามารถ
แบ่งการทำงานย่อยได้ 3 ขั้นตอนได้แก่ 1.) ขั้นตอนการหยิบ
ช้ินงานก๊อกน้ำสนามบนสายพาน 2.) ขั้นตอนขันสกรู M6 บน
ชิ้นงานก๊อกน้ำสนาม 3.) ขั้นตอนการวางชิ้นงานที่ประกอบ
เสร็จสมบูรณ์แล้วลงในลังใส่ชิ้นงาน 
 จากขั้นตอนการทำงานของพนักงานตำแหน่งที่ 1 และ
พนักงานตำแหน่งที่ 2 ทางผู้จัดทำโครงการได้ทำการจับเวลา
การทำงานได้ดังตารางที่ 1 
 

ตารางที ่ 1 เวลาการทำงานเฉลี ่ยและค่าเบี ่ยงเบนมาตรฐานของ
พนักงานคนที่ 1 จากการจับเวลาจำนวน 10 ครั้ง 

 
 

หมายเหตุ: เว้นช่วงการจับเวลาในแต่ละครั้งอยู่ท่ี 10 วินาที 
 

 
 

แผนภูมิที่ 1 ค่าเฉลี่ยเวลาการทำงานของพนักงาน 2 
ตำแหน่ง 
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ตารางที่ 2 ระยะเวลาที่ชิ้นงานใช้เคลื่อนที่บนสายพานจากพนักงาน
ตำแหน่งที่ 1 ไปยัง พนักงานตำแหน่งที่ 2 โดยจับเวลาจำนวน 10 ครั้ง 
 

 
 

หมายเหตุ: เว้นช่วงการจับเวลาในแต่ละครั้งอยู่ที่ 10 วินาที 

 

 
 

แผนภูมิที่ 2 ค่าเฉลี่ยเวลาช้ินงานเคลื่อนที่บนสายพาน
ลำเลียงจากพนักงานตำแหน่งที่ 1  

ไปยังพนักงานตำแหน่งที่ 2 
 

2.2 ศึกษาการใช้โปรแกรม SOLIDWORK  
 การศึกษา SOLIDWORKS ครอบคลุมตั้งแต่พื้นฐานการ
ใช้งาน เช่น การสร้างสเก็ตช์และแบบจำลอง 3 มิติ การ
ประกอบชิ้นส่วน และการสร้างแบบ Drawing 2 มิติ รวมถึง
การใช้เครื ่องมือจำลอง (Simulation) เพื ่อวิเคราะห์ความ
แข็งแรงของชิ ้นงานภายใต้แรงต่างๆ เพื ่อให้ได้ผลลัพธ์ที่
แม่นยำและนำไปประยุกต์ใช้ในการออกแบบผลิตภณัฑไ์ด้จรงิ
2.3 ศึกษาการทำงานของระบบนิวเมติกส์ 
 การศ ึกษาระบบน ิว เมต ิกส ์ เ ร ิ ่ มจากการเข ้ าใจ
ส่วนประกอบพื้นฐาน เช่น คอมเพรสเซอร์ วาล์ว และท่อ 
รวมถึงการวัดค่าต่าง ๆ จากนั ้นศึกษาการออกแบบวงจร      
นิวเมติกส์โดยใช้โปรแกรมจำลอง เพื ่อเลือกใช้อุปกรณ์ที่
เหมาะสม ออกแบบวงจรให้มีประสิทธิภาพและปลอดภัย  

 
และใช้สัญลักษณ์มาตรฐานในการเขียนวงจรเพื่อให้สามารถ
สร้างและแก้ไขได้อย่างถูกต้องและรวดเร็ว 
2.4 ออกแบบระบบหยิบช้ินงานก๊อกน้ำสนามอัตโนมัติ 
 การออกแบบระบบหยิบชิ้นงานก๊อกน้ำสนามอัตโนมัติ
จะแบ่งการออกแบบเป็น 3 ขั้นตอนได้แก่ 1. การออกแบบ
ด้านทางกล 2. การออกแบบด้านระบบไฟฟ้า 3. การ
ออกแบบด้านโปรแกรม 
2.4.1 การออกแบบด้านทางกล 
 เป็นขั้นตอนการหาข้อมูลอุปกรณ์ที่ใช้ในเครื่องจักรใน
แผนกอยู่แล้วมาเป็นข้อมูลเพื่อใช้เป็นความรู้ในการเลือกใช้
อุปกรณ์ให้เหมาะสมต่อการทำงานของระบบหยิบชิ้นงาน
ก๊อกน้ำสนามอัตโนมัติและนำมาออกแบบในโปรแกรม 
SOLIDWORK[17] 
 

 
ภาพที่ 2 รูปแบบโปรแกรม SOLIDWORK  
สำหรับออกแบบด้านทางกลและโครงสร้าง 

 

2.4.2 การออกแบบด้านระบบไฟฟ้า 
 การออกแบบระบบไฟฟ้าจะทำการออกแบบด้วย
โปรแกรม Capital Electra X  โดยจะทำการออกแบบใน
ส่วนของ วงจรไฟฟ้า การต่อสัญญาณด้านอินพุต การต่อ
สัญญาณด้านเอาต์พุต  
 

 
 

ภาพที่ 3 รูปแบบโปรแกรม Capital Electra X  
สำหรับออกแบบวงจรไฟฟ้า 

 

2.4.3 การออกแบบด้านโปรแกรม 
การออกแบบโปรแกรมสำหรับระบบหยิบชิ้นงานก๊อกน้ำ
สนามอัตโนมัต ิเน ้นการร ับส ัญญาณจากเซ ็นเซอร ์และ
ประมวลผลผ่านโปรแกรม HappyHaiwell เพื ่อควบคุม
อุปกรณ์ต่างๆ ให้ทำงานร่วมกันอย่างมีประสิทธิภาพ ทำให้
ระบบหยิบจับชิ้นงานได้อย่างแม่นยำและรวดเร็ว ตอบสนอง
ความต้องการในการผลิตได้ครบถ้วน 

 

 

108 



                         การประชุมวิชาการและนำเสนอผลงานทางวิศวกรรม   
                 นวัตกรรม และการจัดการอุตสาหกรรมอยา่งยั่งยืน ครั้งที่ 13 ประจำป ี2567 

 

 

 
 

ภาพที่ 4 โปรแกรม HaiwellHappy  ออกแบบชุดสั่งควบคุม
การทำงานของระบบ 

 

2.5 ทดสอบการทำงานของระบบจำลองหยิบชิ้นงานก๊อกน้ำ
สนามอัตมัติในโปรแกรม SOLIDWORK 
 

 
 
 
 
 
 
 

ภาพที่ 5 การวางระบบหยิบช้ินงานก๊อกน้ำสนามเข้ากับ
เครื่องประกอบก๊อกน้ำสนามอัตโนมัติและเครื่องประกอบ

ด้ามก๊อกน้ำสนามอัตโนมัต ิ
 

2.6 คำนวณจุดคุ้มทุนจากการสร้างระบบต้นแบบของระบบ
จำลองหยิบช้ินงานก๊อกน้ำสนามอัตโนมัติ 
 ระยะเวลาคืนทุน (Payback Period) คือระยะเวลาที่
ใช้ในการกู้คืนเงินลงทุนทั้งหมดของโครงการ ยิ่งระยะเวลาคืน
ทุนสั้นเท่าไหร่ โครงการก็สามารถสร้างผลตอบแทนได้เร็วขึ้น 
ซึ่งเป็นปัจจัยสำคัญในการตัดสินใจลงทุน 

 

Payback Period = 
ต้นทุนการลงทุน

กระแสเงินรับสุทธิต่อปี
              (1)   

 
3. ผลการดำเนินโครงการ (Results)    
 การออกแบบระบบจำลองหยิบชิ้นงานก๊อกน้ำสนาม
อัตโนมัติได้มีผลจากการศึกษาดังนี้ 
3.1 ผลด้านการออกแบบทางกล 
 หลังจากออกแบบเสร็จ จะทำการแยกส่วนประกอบ
เพื่อให้เห็นรายละเอียดการต่อของแต่ละชิ้นส่วนในระบบ
หยิบช้ินงานก๊อกน้ำสนามอัตโนมัติ 

 
 

 
 

ภาพที่ 6 รายการชิ้นส่วนการประกอบระบบหยิบช้ินงานก๊อก
น้ำสนามอัตโนมัต ิ

 

ตารางที่ 3 รายการชิ้นส่วนอุปกรณ์จากภาพที่ 6 

 
 

3.2 ผลด้านการออกแบบระบบไฟฟ้า 
 หลังจากทำการออกแบบด้านทางกลเสร็จเรียบร้อยแลว้
จะทำการออกแบบระบบไฟฟ้าที่ใช้ในการต่อเข้ากับอุปกรณ์  
อิเล็กทรอนิกส์ในระบบ 
 

 
 

ภาพที่ 7 การต่ออุปกรณ์อิเล็กทรอนิกส์เข้ากับระบบไฟฟ้า 
 

 
 

ภาพที่ 8 การต่อสัญญาณด้านอินพุตเข้ากับ PLC #UNIT1 
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ภาพที ่9 การต่อสัญญาณด้านเอาต์พุตเข้ากับ PLC #UNIT1 
 

3.3 ผลด้านการออกแบบโปรแกรม 
 การออกแบบโปรแกรมจากผังงานช่วยกำหนดขั้นตอน
การทำงานของระบบหยิบชิ ้นงานอัตโนมัติ โดยใช้ Reed 
switch และ  Solenoid Valve ผ ่ าน โปรแกรม  Haiwell 
Happy เพื่อควบคุมอุปกรณ์ให้ทำงานอย่างแม่นยำโดยได้ผล
การออกแบบดังภาพท่ี 10 
 
 

 
 

ภาพที่ 10 แผนภาพการทำงานของระบบหยิบช้ินงานก๊อก
น้ำสนามอัตโนมัต ิ

 

 
 
 
 
 
 
 

 

ภาพที่ 11 ชุดคำสั่งควบคุมการทำงานในโปรแกรม 
HappyHaiwell 

 

3.4 ผลด้านการลดต้นทุนในการผลิต 
 การออกแบบระบบหยิบชิ้นงานก๊อกน้ำสนามอัตโนมัติ
สามารถเติมเต็มขั ้นตอนการป้อนชิ้นงานเข้าเครื ่องจักรได้ 
ช่วยลดความจำเป็นในการจ้างพนักงานเพิ่มเติม 1 ตำแหน่ง 
ลดต้นทุนการผลิต และเพิ่มประสิทธิภาพของสายการผลิต
โดยรวมดังภาพท่ี 12 

 

 

 
ภาพที่ 12 ผังการทำงานใหม่หลังติดตั้งระบบหยิบชิ้นงาน

ก๊อกน้ำสนามอัตโนมัต ิ
 

 จากภาพที ่  12 จะพบว่าตำแหน่งการทำงานของ
พนักงานนั้นเปลี่ยนไปจากเดิมที่ใช้พนักงาน 2 ตำแหน่งที่
ทำงานร่วมกับสายพาน หลังทำการปรับปรุงจะใช้พนักงาน
ทำงานในขั ้นตอนการประกอบด้ามก๊อกน้ำสนามเพียง          
1 ตำแหน่ง ซึ่งสามารถคิดต้นทุนท่ีลดได้จากการจ้างพนักงาน
ได้ดังนี้  

- ค่าแรงพนักงาน 1 ตำแหน่ง อยู่ท่ี 400 บาท/วัน  
- จำนวนวันทำงานอยู่ที่ 26 วัน  
- คิดในระยะเวลา 1 ปี  

 
จะได้ต้นทุนท่ีลดได้  = 400บาท x 26วัน x 12เดือน 
 = 124,800 บาท/ปี 
 
4. อภิปรายผล  
 การศึกษาครั้งนี้ชี้ให้เห็นว่าการออกแบบระบบจำลอง
หยิบชิ้นงานก๊อกน้ำสนามอัตโนมัตินั้นประสบความสำเร็จใน
การพัฒนาระบบให้มีประสิทธิภาพสูงขึ ้น โดยมุ่งเน้นการ
ออกแบบในสามด้านหลัก ได้แก่ ด้านทางกล ด้านโปรแกรม 
และด้านระบบไฟฟ้า ซึ ่งการเลือกใช้วัสดุที่เหมาะสม การ
พัฒนาโปรแกรมที ่ม ีประส ิทธ ิภาพ และการออกแบบ
วงจรไฟฟ้าที่ปลอดภัย ทำให้ระบบทำงานได้อย่างเสถียรและ
แม่นยำ สอดคล้องกับงานวิจัยอื่นๆ ที่เน้นการพัฒนาระบบ
อัตโนมัติให้มีประสิทธิภาพยิ่งข้ึน นอกจากน้ี การลงทุนในการ
สร้างระบบดังกล่าวยังคุ้มค่า เนื่องจากสามารถลดต้นทุนใน
การจ้างแรงงานได้อย่างมีนัยสำคัญ ทำให้เกิดการประหยัด
ค่าใช้จ่ายในระยะยาวซึ่งสามารถคิดระยะเวลาของจุดคุ้มทุน
จากการลงทุนจากระบบหยิบช้ินงานก๊อกน้ำสนามอัตโนมัตินี้ 
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ได้จากการแทนค่าในสมการที่ (1) 

- ต้นทุนการลงทุน = 88,836 
- กระแสเงินรับต่อปี = 124,800 บาท/ป ี

 

Payback Period (ปี) = 
88,836 บาท

124,800 บาท/ปี
               (1) 

 
         = 0.71 ปี 
 
5. สรุปผล  
 โครงการออกแบบระบบจำลองหยิบชิ้นงานอัตโนมัติ
ด้วยโปรแกรม SOLIDWORK สำหรับการผลิตก๊อกน้ำสนาม
ขนาด 1/2 นิ ้ว โดยเน้นขั้นตอนการประกอบด้ามก๊อกน้ำ
สนาม เพื่อสร้างแบบทางวิศวกรรมสำหรับระบบอัตโนมัติที่
สามารถลดต้นทุนค่าแรงพนักงานได้ 1 ตำแหน่ง คิดเป็น
ต้นทุนท่ีลดได้ 124,800 บาทต่อปี. 
 งานโครงการเล ่มนี ้ เป ็นการออกแบบจำลองและ
พัฒนาการผลิตอัตโนมัต ิของบร ิษ ัทกรณีศ ึกษาเท่านั้น 
เนื่องจากบริษัทแต่ละบริษัทมีกระบวนการออกแบบจำลอง
และพัฒนาการผลิตอัตโนมัติที่แตกต่างกันรวมไปถึงปัญหาที่
แตกต่างกันอีกด้วย แต่อย่างไรก็ ตามสามารถนำงานโครงการ
นี้ไปศึกษาเพิ่มเติมเพื่อนำไปเป็นแนวทางในการปรับปรุง
ประสิทธิภาพกระบวนการ ดำเนินงานของผู้ศึกษาได้ 
 
6. กิตติกรรมประกาศ 

ขอขอบพระคุณอย่างสูงต่อ บริษัท อาซาฮี-ไทย อัลลอย 
จำกัด โดยเฉพาะอย่างยิ่ง   คุณพงษ์ศักดิ์ จินดาสุข กรรมการ
ผู้จัดการ ที่ได้ให้การสนับสนุนทุนการศึกษาและอุปการะใน
การจัดทำโครงการนี้เป็นอย่างดี ทำให้โครงการของข้าพเจ้า
ประสบความสำเร็จตามเป้าหมายที่ตั้งไว้ได้อย่างสมบูรณ์แบบ 
 
7. เอกสารอ้างอิง  

 [1] กิตติพงศ์ ภูม ิโภชนา , การศึกษาและพัฒนาแขน
หุ่นยนต์หยิบและวางสำหรับอุตสาหกรรมประเภท
สามแกน พร้อมการควบคุมโดย PLC เพื่อใช้ในการ
ผลิตอัตโนมัต ิเพื ่อเตรียมร่วมอุตสาหกรรม 4.0 , 
(มหาวิทยาลัย เทคโนโลยีราชมงคลรัตนโกสินทร์) 
2561. 

  
[2] จิภรณ์ บุตรแสนลี, ฉัตรมงคล สมรอด, การออกแบบ

และส ร ้ า งห ุ ่ น ยนต ์ ไ ฮดรอล ิ ก ส ์ แบบขนาน , 
มหาวิทยาลัยเทคโนโลยีพระจอมเกล้าพระนครเหนือ, 
2560; หน้า129-134. 

 [3] ณัฐชนน ส ุวรรณฤกษ์ , อภ ิว ัฒน ์ บางแสงอ ่อน , 
อานนท์ ไชยแก้ว, การออกแบบและจำลองเครื่องล้าง
ขวดแก้วโดยใช้ SOLIDWORKS, หลักสูตรปริญญา
วิศวกรรมศาสตรบัณฑิต สาขาวิศวกรรมอัตโนมัติ                  
คณะวิศวกรรมศาสตร์ เทคโนโลยีพระจอมเกล้าเจ้า
คุณทหารลาดกระบัง, 2562. หน้า13-69. 

 [4] นันทวรรณ ทวีสิน. (2553). ศึกษาวิธีการลดขั้นตอน
การทำงานในกระบวนการถอดช้ินส่วนฮาร์ดดิสก์เพื่อ
เพ ิ ่มกำล ังการถอดชิ ้นส ่วนด ้วย IE Technique. 
กรุงเทพฯ: มหาวิทยาลัยเทคโนโลยีพระจอมเกลา้พระ
นครเหนือ. 

 [5]  พรจ ิต ประท ุมส ุวรรณ. พ ื ้นฐานห ุ ่นยนต ์และ
เครื่องจักรกลอัตโนมัติ กรุงเทพมหานคร:เรือนแก้ว
การพิมพ,์ 2548. 

 [6] ไพบูลย์ แย้มเผื่อน. 2546. เศรษฐศาสตร์วิศวกรรม: 
บริษัท ซีเอ็ดยูเคชั่น จำกัด (มหาชน),กรุงเทพฯ. 

 [7] บุญชม ศรีสะอาด. (2535). การวิจัยเบื้องต้น พิมพ์
ครั้งท่ี 2. มหาสารคาม: โรงพิมพ์มหาวิทยาลัยศรีนคริ
นท รวิโรฒ มหาสารคาม. 102-103. 

 [8] ปิยะวัฒน์ ศรีธรรม. "Robot arm picked up the 
material from the automatic sorting machine 
with conveyor belt." วารสาร วิศวกรรม ฟาร์ม 
และ เทคโนโลยี การ ควบคุม อัตโนมัติ 4.1 (2018): 
หน้า19-27. 

 [9] ปรเมศวร์ ขาวพิพัฒน์, การออกแบบและสร้างเครื่อง
อัดปลั ๊กอัตโนมัต ิเพื ่อปรับปรุงประสิทธิภาพการ
ทำงาน, วิศวกรรมศาสตรมหาบัณฑิต สาขาวิชาการ
พัฒนางานอุตสาหกรรม คณะวิศวกรรมศาสตร์ 
(มหาวิทยาลัยธรรมศาสตร์), 2553  

 [10] สุเทพ แจ่มใส, (2539). การออกแบบและสร้างหุน
ยนต์จับวางชิ้นงานแบบ 3 มิติ ควบคุมด้วย พีแอลซี. 
วิทยานิพนธ์ปริญญามหาบัณฑิต. 

  

111 



                         การประชุมวิชาการและนำเสนอผลงานทางวิศวกรรม   
                 นวัตกรรม และการจัดการอุตสาหกรรมอยา่งยั่งยืน ครั้งที่ 13 ประจำป ี2567 

 

 
 
[11] อดิศร สิงห์ทอง, สมพล พุ่มผึ ้ง, สิริกร วงค์จินดา , 

และอำนาจ ประจง, การพัฒนาแขนกลนิวเมติกส์
อัตโนมัติควบคุมและแสดงผลด้วยจอทรัชสกรีน , 
สาขาไฟฟ้าและอิเล็กทรอนิกส์อุตสาหกรรม คณะ
เทคโนโลยีการเกษตรและเทคโนโลยีอุตสาหกรรม 
(มหาวิทยาลัยราชภัฏนครสวรรค์), 2560 

 [12] อาจารย์ฉัตรชัย ริบรวมทรัพย์และ อาจารย์นิรุตติ์ วัน
ยะโต. (2560). ส่วนประกอบของ PLC. สืบค้นเมื่อ
ว ันที่  25 ต ุลาคม  2562. แหล ่ งข ้อม ูล . . . . . . . . . . . . 
http://synergysoft.co.th/products/8-adsk-
mfg/200-autodesk-autocad-electrical 

 [13] Ahmad & Fitriani, 2020  =  Ahmad, F. E., & 
Fitriani, E. (2020). Penggunaan Sistem Outseal 
PLC pada Pemilah Otomatis dan Penghitung 
Otomatis. Bina Darma Conference on 
Engineering Science (BDCES), 2 ( 2 ) , 2 7– 39 . 
Bakhtiar, A. (2022 ) .  Panduan Dasar Outseal 
PLC  (Teknologi Otomasi Karya Anak 
Bangsa (ed.)). 

 [14] Bauer, Andrea, Wollherr, Dirk, and Buss, 
Martin, 2008, "Human-Robot Collaboration: A 
Survey", International Journal of Humanoid 
Robotics, World Scientific Publishing 
Company, Vol. 5, pp. 47-66. 

 [15] Hovimanporn, S. (2018). Programmable Logic 
C ontroller. (1 st ed.). Bangkok: Academic 
Promotion Division, King Mongkut's University 
of Technology North Bangkok. [in Thai]. 

 [16] Haiwell. (2024) .  Haiwell PLC User Manual A 
Series Card-type PLC. 

https://www.haiwell.com/daruanjianen/Haiwel
l%20Card-   type%20PLC%20MPU.pdf  

 [17] Hpkthemaster. (2 5 5 4 ) .  ก า ร ใ ช ้ โ ป ร แ ก ร ม 
SOLIDWORKS ขั้นพื้นฐาน.  

 สืบค้นเมื ่อวันที ่ 10.สิงหาคม 2562. แหล่งข้อมูล
www.glurgeek.com/education/basic 

 solidworks 
 
 [18] Jamrenlak N., Poomane.P.,&Ngoenmongkhon 

S. Six Degrees of Freedom Robot Arm, 
Faculty of Engineering King Mongkut’s of 
Technology Ladkrabang, 2016; pp.3-33. 

 [19] Khwanmuang, S. (2021). Programmable logic 
controller training set. Journal of Industrial 
Education, 20(3), 80-90. [in Thai] 

 [20] Poorahong T, Prainetr S. The control of a 
robot arm using speed pulse control method. 
Naresuan University Journal. 2 0 1 0 ;1 8 ( 1 ) :    
pp.70-73. 

 [21] Suksong, N. & Pratumsuwan, P. (2018 ) .  The 
Servo – Pneumatic System Control through 
Programmable Logic Controller. In Research 
Administration Network Conference 1 2 th. 
May 27 - 29 , 2018 , Thammarin Hotel, Trang 
Province, Thailand. [in Thai] 

 [22] SIAM-AUTOMATION จำหน่ายและนำเข้าอะไหล่
เคร ื ่ อ งจ ั กร  อ ุ ตสาหกรรมโรงงาน . . . . . . . . . . . . .
http://www.siamautomation.com/category/6
8/reed-switch 

    

112 

http://synergysoft.co.th/products/8-adsk-mfg/200-autodesk-autocad-electrical
http://synergysoft.co.th/products/8-adsk-mfg/200-autodesk-autocad-electrical


                                                                                                               การประชุมวิชาการและน าเสนอผลงานทางวิศวกรรม 
                                                                                   นวัตกรรม และการจัดการอุตสาหกรรมอย่างยั่งยืน ครั้งที่ 13 ประจ าปี 2567 

 

การเพิ่มผลิตภาพการผลิตผลิตภัณฑ ์BV15 MINI (3w) กรณีศึกษากระบวนการปั้ม 

(Forging Process) ขึ้นรูปชิ้นส่วนบอลวาล์ว 
รัฐพงศ์ มีเสมา1 ,ขจรศักดิ์ ค าวงษ์1,สหรัตน์ วงษ์ศรีษะ.1,สุวิทย์ แพงกันยา1  

อรรณพ ปิยะสินธ์ชาติ2 

 
¹ สาขาวิชาวิศวกรรมเทคโนโลยีนวัตกรรมเพื่อความยั่งยืน  

คณะวิศวกรรมศาสตร์ มหาวิทยาลัยเทคโนโลยีราชมงคลพระนคร  

1381 ถนนประชาราษฎร์ 1 เขตบางซื่อ กรุงเทพมหานคร 10800 

 ratthaphong-m@rmutp.ac.th  
2ผู้อ านวยการระบบบรหิารคณุภาพ บริษัท อาซาฮี-ไทย อัลลอย จ ากัด 9/23 สุขสวัสดิ์ 78 ชังเรือง ลัดหลวง  

อ าเภอพระประแดง จังหวัดสมุทรปราการ 10130 

บทคัดย่อ 

โครงการนี้วัตถุประสงค์เพื่อ วิเคราะห์การปั้ม (Forging Process) ขึ้นรูปชิ้นส่วนบอลวาล์ว  BV15 MINI (3w) 

เพื่อลดครีบ (Flashing) พัฒนากระบวนการขึ้นรูปชิ้นส่วนบอลวาล์วเพื่อลดต้นทุนในการผลิต ศึกษาการออกแบบ

แม่พิมพ์ในการขึ้นรูปชิ้นส่วนบอลวาล์ว จากการศึกษาข้อมูลพบว่าชิ้นส่วนบอลวาล์วที่ได้จากกระบวนการปั้ม มีการเกิด

ครีบระหว่างกระบวนการผลิตอยู่ที่ 11.9%/ช้ิน แนวทางการแก้ไขปัญหาโดยประยุกต์ใช้แผนภูมิพาเรโตในการระบุปัญหา 

แผนภูมิก้างปลาผังเหตุและผล (Cause and Effect Diagram) วิเคราะห์หาสาเหตุโดยใช้หลักการ 4M คือ คน เครื่องจักร 

วัตถุดิบ และวิธีการ เพื่อหาสาเหตุของปัญหาที่เกิดขึ้น พบว่าสาเหตุของการเกิดครีบในการปั้มขึ้นรูปชิ้นส่วนบอลวาล์ว มา

จาก 1.แม่พิมพ์ 2.เครื่องจักร วิธีการปรับปรุงเพื่อลดการเกิดครีบในการปั้ม ออกแบบแม่พิมพ์ที่ใช้ในการปั้มขึ้นรูป

ชิ้นส่วนบอลวาล์วเพื่อลดการเกิดครีบและท าการปรับเปลี่ยนเครื่องจักรที่ใช้ในการผลิตเพื่อเพิ่มประสิทธิภาพในการ

ท างาน จากการปรับปรุงสามารถสรุปได้ว่า สามารถลดการเกิดครีบในการปั้มคิดเป็น 0% ซึงสามารถลดการใช้

ทองเหลืองในการปั้มขึ้นรูปชิ้นส่วนบอลวาล์วลงจากเดิม 21.5 กรัม/ชิ้น หรือเท่ากับ 9.4%/ชิ้น และสามารถช่วยลด

ต้นทุนในการปั้มขึ้นรูป 4.7บาท/คร้ัง  

 

ค าส าคัญ : บอลวาล์ว ระบบน้ าประปา แม่พิมพ์ปั้มขึ้นรูปทองเหลือง ครีบ การลดต้นทุน 
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Abstract 

This project aims to analyze the forging process of BV15 MINI (3w) ball valve parts to reduce fins, develop a 

ball valve part forming process to lower production costs, and study mold design for ball valve parts. From 

the data analysis, it was found that the ball valve parts from the forging process had fins occurring during 

production at a rate of 11.9% per piece. To address this issue, a Pareto chart was used to identify the 

problem, followed by a fishbone diagram (cause and effect diagram), and an analysis of the root cause using 

the 4M principle: People, Machines, Materials, and Methods. The analysis revealed that the fins in the forging 

of ball valve parts were primarily caused by issues with 1. Molds and 2. Machines. Improvement methods 

included redesigning the molds used for forging ball valve parts to reduce fins and adjusting the machines 

to enhance production efficiency. As a result of these improvements, the occurrence of fins in the forging 

process was reduced to 0%, which decreased the amount of brass used in the stamping of ball valve parts 

from 21.5 grams per piece (9.4% per piece) to zero. This improvement also reduced the cost of stamping 

by 4.7 baht per cycle. 

 

Keywords: ball valve, water supply system, brass stamping mold, fins, cost reduction 
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1. บทน า  

 โครงการเรื่อง”การเพิ่มผลิตภาพการผลิผลิตภัณฑ์ 

BV15 MINI (3w) กรณีศึกษากระบวนการปั้ม  (Forging 

Process)  ขึ้ น รู ป ช้ินส่ วนบอลวาล์ ว ” จากการศึ กษา

กระบวนการปั้มขึ้นรูปชิ้นส่วนบอลวาล์ว ช้ินส่วนบอลวาล์ว ที่

ผลิตโดยบริษัท อาซาฮี-ไทย อัลลอย จ ากัด ผู้ผลิตอุปกรณ์

ประปาคุณภาพสูง ภายใต้แบรนด์ SANWA  ASAHI ATACO 

RAMBO ที่มีการผลิตผลิตภัณฑ์มาจากทองเหลืองเป็น

ส่วนประกอบหลัก โดยโครงการที่จัดท าข้ึนมานี้ได้มองเห็นถึง

จุดที่จะสามารถพัฒนาสายการผลิตปั้มขึ้นรูปช้ินส่วนบอล

วาล์ว เพื่อช่วยลดต้นทุนในการผลิตและเพิ่มผลิตภาพในการ

ผลิต  

 จากการศึกษาข้อมูลกระบวนการผลิตเบื้องต้นพบว่า

ช้ินส่วนบอลวาล์ว มีการเกิดครีบระหว่างการปั้มขึ้นรูป จาก

การศึกษาและเก็บรวบรวมข้อมูล ช้ินส่วนบอลวาล์วหลัง

กระบวนการปั้ม น้ าหนักของช้ินงานโดยเฉลี่ยอยู่ที่ 185g/ช้ิน 

ดังภาพท่ี 1 

 

 
ภาพที่ 1 ช้ินส่วน BV15 MINI (3w) หลังกระบวนการปัม้ 

 

จากภาพที่ 1 จะพบว่าครีบของช้ินส่วนบอลวาล์ว  

มีทั้งหมด 3 จุด [1] เมื่อน าช้ินส่วนบอลวาล์วท่ีได้จากการปั้ม

ขึ้นรูป เข้ากระบวนการตัดครีบ พบว่าน้ าหนักของช้ินงานลด

เหลือเพียง 167g/ช้ิน ดังภาพท่ี 2-3  

 

 
ภาพที่ 2 ช้ิน BV15 MINI (3w) หลังปั้มขึ้นรูปและตดัครีบ  

 

 
ภาพที่ 3 ลักษณะครีบ(Flashing)ของช้ินงาน BV15 MINI  

 

จากข้อมูลของภาพที่ 1,2 เมื่อน าข้อมูลมาที่ศึกษา

เปรียบเทียบกับปริมาณการผลิต ปี 2566 มกราคม-ธันวาคม 

ดังภาพที่ 4 เพื่อเปรียบเทียบปริมาณน้ าหนักของทองเหลือง

ที่ลดลงหลังกระบวนการตัดครีบ  ดังภาพท่ี 4-5 

 

 
ภาพที่ 4 ปริมาณการผลติ BV15 MINI (3w)  พ.ศ 2566 
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ภาพที่ 5 การเปรยีบเทียบปริมาณน้ าหนักของทองเหลือง 

 
 จากภาพที่ 5 จะพบว่าปริมาณทองเหลืองที่ลดลง
ระหว่างกระบวนการปั้มขึ้นรูปและกระบวนการตัดครีบจะมี
ค่าเฉลี่ยอยู่ที่ 1009กิโลกรัม/เดือน เมื่อน าปริมาณทองเหลือง
ที่ลดลงระหว่างกระบวนการผลิตมาท าการเปรียบเทียบกับ
คาราทองเหลืองทีร่ับซื้ออยู่ในท้องตลาดในแต่ละช่วงเวลา  
ดังภาพท่ี 6  
 

 
ภาพที่ 6 มูลค่าทองเหลืองทีล่ดลงในกระบวนการผลิต 

 
จากข้อมูลที่กล่าวมาข้างต้น ผู้จัดท าโครงการจึงได้

หาแนวทางในการลดปริมาณการเกิดครีบระหว่างการผลิต
ช้ินส่วนบอลวาล์ว ในกระบวนการปั้ม  โดยการศึกษา
กระบวนการผลิตและประยุกต์ใช้แผนภูมิพาเรโตในการระบุ
ปัญหา แผนภูมิก้างปลาผังเหตุและผล (Cause and Effect 
Diagram) วิเคราะห์หาสาเหตุโดยใช้หลักการ 4M เพื่อการ
แก้ปัญหาได้อย่างตรงจุดและมีประสิทธิภาพ [1] 
 

 

 

2. วิธีด าเนินโครงการ 

เริ่ม 
 

2.1 ศึกษาข้อมูลกระบวนการการผลิตชิน้ส่วนบอลวาล์ว 
 

2.2 ศึกษาการการออกแบบและผลิตแมพ่ิมพ์ 
 

2.3 วิเคราะห์ปัญหาทีพ่บในสถานีงานปัม้ 
 

2.4 วิเคราะห์สาเหตุของการเกิดปัญหา 
 

2.5 ระบุวิธีการแก้ไขปัญหา 
 

2.6 ออกแบบต้นแบบแมพ่ิมพ์ BV15 MINI ใหม่เพื่อการลดการ
เกิดครีบของชิ้นงาน 

 

2.7 ทดลองผลิตชิ้นส่วนบอลวาล์ว โดยแม่พิมพ์
ต้นแบบ 

 

 
 

 

2.8 สรุปผลการทดลอง 
 

สิ้นสุด 

 

2.1 ศึกษาข้อมูลกระบวนการการผลิตช้ินส่วนบอลวาล์ว 

 กระบวนการผลิตในการช้ินส่วนบอลวาล์วในสถานี

งานปั้ม มีวิธีการผลิตทั้งหมด 3 กระบวนการ โดยแต่ละ

กระบวนการผลิตมีลักษณะการท างานท่ีแตกต่างกันโดย แบ่ง

ออกเป็น A.กระบวนการปั้มขึ้นรูป B.กระบวนการตัดครีบ  

C.กระบวนการยิงทราย ดังภาพท่ี 6 

 

 
A 

 
B 

 
C 

ภาพที่ 6 กระบวนการผลิตช้ินส่วนบอลวาล์ว สถานีงานปัม้ 
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2.1.1 ขั้นตอนการผลิตช้ินส่วนบอลวาล์วในสถานีงานปั้ม  

 ขั้นตอนวิธีการท างานในการผลิต ช้ินส่วนบอล

วาล์วในสถานีงานปั้ม โดยโดยการศึกษาวิธีการปฏิบัติงาน

เพื่อให้ได้ซึงรายละเอียดขั้นตอนการท างาน ค าอธิบายการ

ท างานและระยะเวลาที่ใช้ในแต่ละขั้นตอน ดังภาพที่ 7 [9] 

 

 
ภาพที่ 7 แผนภมูิกระบวนการผลติ (Flow Process Chart)  

 

2.1.2 วิเคราะห์ลักษณะช้ินส่วนบอลวาล์วในสถานีงานปั้ม 

 1. ก้อนทองเหลือง BV15 MINI (3W)  ก่อนจะ

น าเข้าสู่กระบวนการปั้ม Forging Process ขนาด โต 23.81 

mm. ยาว 48 mm ดังภาพท่ี 8 

 

 
ภาพที่ 8 ก้อนทองเหลือง ก่อนจะน าเข้าสู่กระบวนการปัม้  

 

 2. ลักษณะช้ินส่วนบอลวาล์ว ที่ได้จากกระบวนการ

ปั้มขึ้นรูป โดยช้ินงานที่ได้จะมีครีบที่ติดมากับช้ินงานซึงมี

ทั้งหมด 3 จุด ดังภาที่ 9 

 
ภาพที่ 9 ช้ินส่วนบอลวาล์วทีผ่่านการปั้มและมีครีบ 

3. ลักษณะช้ินบอลวาล์วหลังกระบวนการตัดครีบ 

จะพบว่ารูปร่างของช้ินงานมีการเปลี่ยนแปลงไปจากเดิมจาก

ที่มีครีบ 3จุด ได้หายไปและท าให้น้ าหนักของชิ้นงานเฉลี่ย = 

158.5g/ช้ิน ซึงน้ าหนักที่หายไปโดยเฉลี่ย = 21.5 กรัม/ช้ิน 

ดังภาพท่ี 10 

 

 
ภาพที่ 10 ลักษณะช้ินส่วนบอลวาล์ว กระบวนการตัดครีบ  

 

2.1.3 มาตรฐานการผลติชิ้นงาน 

 1. แบบสั่งผลิต BV15 MINI (3W) สถานีงานปั้ม  

 ในการผลิตจ าเป็นต้องมีการระบุรายละเอียดและ

ข้อก าหนดต่าง ๆ อย่างชัดเจนท าให้ทุกฝ่ายที่เกี่ยวข้องเข้าใจ

ตรงกัน ลดความเสี่ยงในการสื่อสารผิดพลาดและยังสามารถ

ช่วยในการควบคุมคุณภาพ แบบสั่งผลิตช่วยก าหนดเกณฑ์

และมาตรฐานในการตรวจสอบคุณภาพของผลิตภัณฑ์หรือ

บริการท าให้สามารถตรวจสอบและปรับปรุงได้ตรงจุด ดัง

ภาพที่ 11 

 
ภาพที่ 11 แบบสั่งผลิต BV15 MINI (3W) 

 

2. ใบตรวจสอบช้ินส่วนบอลวาล์ว  

 ใบรายงานผลการตรวจสอบช้ินส่วนบอลวาล์ว  

สถานีงานปั้มขึ้นรูปชิ้นส่วนบอลวาล์ว ที่ใช้เพื่อเป็นข้อก าหนด

ในการตรวจสอบช้ินงานที่ได้ท าการผลิตเพื่อตรวจสอบจุด
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ต่างๆ ตามใบตรวจสอบ ที่ก าหนดเพื่อตรวจหาจุดที่บกพร่อง

และมีค่าที่ผิดออกไปจากค่าที่ก าหนด ดังภาพท่ี 12 

 

 
ภาพที่ 12 ใบตรวจสอบช้ินส่วนบอลวาล์วสถานีงานปัม้  

 

2.2 ศึกษาการการออกแบบแม่พิมพ ์

 การออกแบบแม่พิมพ์ BV15 MINI (3W) ที่มีการ

ใช้ในปัจจุบันนั้นได้มีการออกแบบเพื่อใช้งานกับเครื่องปั้มใน

ปัจจุบันมีการใช้เครื่องจักร SEO/36 (0224) ดังภาพท่ี 6 

และภาพที ่13-14 

 

 
ภาพที่ 13 แม่พิมพป์ั้มขึ้นรูปที่ใช้ในปัจจุบัน (Upper Die) 

 
ภาพที่ 14 แม่พิมพป์ั้มขึ้นรูปที่ใช้ในปัจจุบัน (Lower Die) 

2.2.1 มาตรฐานการผลติแม่พิมพ ์

 มาตรฐานในการผลิตแม่พิมพ์ถือเป็นเรื่องส าคัญใน

การผลิตแม่พิมพ์เพราะแม่พิมพ์เป็นหัวใจหลักในการปั้มขึ้น

รูปช้ิน จึงจ าเป็นต้องมีการตรวจสอบแม่พิมพ์ก่อนจะส่งมอบ

ให้กับผู้ใช้งาน ดังนั้นจึงได้มีการออกแบบ  ใบตรวจสอบ

ช้ินงาน เพื่อตรวจสอบตามจุดต่างๆที่ได้มีการก าหนดไว

ก่อนท่ีจะส่งมอบไปผู้ใช้งาน ดังภาพท่ี 15 

 

 
ภาพที่ 15 ใบตรวจสอบแม่พมิพ ์BV15 MINI (3W) 

 

2.3 วิเคราะห์ปัญหาที่พบในสถานงีานปั้ม 

 จากการศึกข้อมลูในกระบวนกระบวนการผลิต

ช้ินส่วนบอลวาล์วในสถานีงานปัม้นั้นจะพบข้อบกพร่องใน

การผลิตทั้งหมด 3 ลักษณะ 1.ครีบ 2.ปั้มไม่เต็ม 3. ตัวอักษร

ร่อน โดยจากปญัหาที่พบจึงเลือกใช้แผนภูมิพาเรโตเพื่อใช้

เป็นเกณฑ์ในการตดัสินใจในการเลือกแก้ไขปัญหาที่พบใน

กระบวนการผลติดังภาพที่ 16 

 

 
ภาพที่ 16 แผนภูมิพาเรโตวิเคราะห์ที่พบในการผลติ 
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 จากภาพท่ี 16 สามารถสรุปข้อบกพร่องที่พบมาก

ที่สุดในกระบวนการผลิตช้ินส่วนบอลวาล์วโดยเรียงจากพบ

มากที่สุดไปยังน้อยท่ีสดุ โดยข้อบกพร่องที่พบมากที่สุดคือ  

1.ครีบ = 99.03% 2.ปั้มไม่เต็ม = 0.73% 3.ตัวอักษรร่อน  

= 0.23% จึงได้เลือกแก้ไขข้อบกพร่องที่ประเภทครีบที่ก่อใน

เกิดผลกระทบมากที่สุด และหาแนวทางในการแก้ไข 

 

2.4 วิเคราะห์สาเหตุของการเกิดปัญหา 

จากการศึกษาข้อมูลกระบวนการผลิตส่วนบอล

วาล์ว สถานีงานปั้มขึ้นรูป เมื่อทราบถึงข้อบกพร่องหลักที่

เกิดขึ้น ผู้วิจัยจึงได้เลือกแก้ไขข้อบกพร่องประเภทครีบ  ซึง

เป็นปัญหาหลักที่ท าให้ เกิดปัญหาต่างๆ เ ช่น การใ ช้

ทองเหลืองในการเกินความจ าเป็น การเพิ่มกระบวนการตัด

ครีบ เป็นต้น จึงน าสาเหตุของปัญหาที่ เกิด  มาท าการ

วิเคราะห์หาสาเหตุโดยใช้ผังสาเหตุและ ผล (Cause and 

Effect Diagram) จากปัจจัย 4M คือ คน เครื่องจักร วัตถุดิบ 

และวิธีการ โดยเทคนิค การระดมสมอง เพื่อหาวิธีการแก้ไข

ปัญหาที่ตรงจุดและมีประสิทธิภาพ  

1.ในการระดมสมองเพื่อวิเคราะห์หาสาเหตุที่ท้าให้

เกิดของเสียจากข้อบกพร่องประเภทครีบ ได้ใช้แผนผังเหตุ

และผล (Cause and Effect Diagram) และใช้หลักการ 4M

เป็นหัวข้อหลักในการวิเคราะห์ สามารถสรุปสาเหตุที่ท าให้

เกิดครีบในการผลิตช้ินส่วนบอลวาล์ว ทั้งหมด 3 ปัจจัยโดย

แบ่งออกเป็น 1.แม่พิมพ์ 2.ปริมาณการใช้ทองเหลืองในการ

ผลิต/ช้ิน 3.เครื่องจักร โดยมีรายละเอียดดังรูปที่ 17-19 

 

 
ภาพที่ 17 แผนผังกางปลาวเิคราะห์การเกดิเศษของช้ินส่วน

บอลวาล์ว 

  

 
ภาพที่ 18 แผนผังกางปลาวเิคราะห์การใช้ทองเหลือง 

 

 
ภาพที่ 19 แผนผังกางปลาวเิคราะห์การเกดิเศษในแม่พิมพ ์

 

2.5 ระบุวิธีการแก้ไขปญัหา  

 จากผลวิเคราะห์ปัญหาในหัวข้อที่ 2.6 จึงสามารถ

สรุปหาเหตุหลักท่ีท าให้เกิดครีบระหว่างการผลิตช้ินส่วนบอล

วาล์ว โดยแบ่งออกเป็น 3 สาเหตุ 1. แม่พิมพ์ 2.ปริมาณการ

ใช้ทองเหลืองในการผลิต/ช้ิน 3.เครื่องจักร โดยผู้จัดท า

โครงการได้เลือกแก้ไขท่ี 2 สาเหตุ 1. แม่พิมพ์ 2.เครื่องจักร 

 1.แม่พิมพ์  

 แก้ไขแม่พิมพท์ีม่ีการออกแบบช่องครีบ ซึงเป็นสาเหตุ

หลักที่ท าให้ช้ินส่วนบอลวาล์วมีการเกิดเศษติดมากับช้ินงาน

โดยการออกแบบแม่พิมพ์ท่ีมาสารถปั้มช้ินงานโดยไม่เกิดครบี

ซึงมีการแก้ไขในช่องครีบของแม่พิมพ ์ดังภาพท่ี 20 

 

 
ภาพที่ 20 แม่พิมพ์ท่ีมาสารถปั้มชิน้งานโดยไม่เกิดครีบ 
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2.เครื่องจักร 

 เครื่องจักรที่ใช้ในการผลิตช้ินส่วนบอลวาล์วใน

ปัจจุบันนั้นไม่มีประสิทธิภาพมากพอที่จะรองรับต่อการแก้ไข

จึงเปลี่ยนเครื่องจักรในการผลิต  โดยเครื่องจักรที่ใช้ใน

ปัจจุบันมีการใช้เครื่องจักร SEO/36 (0224) ซึงมีระบบการ

ส่งก าลังแบบข้อเหวียงซึงส่งผลให้การท างานของแม่พิมพ์

และพันซ์ เป็นการท างานแบบรวดเดียวจบหรือแม่พิมพ์และ

พันซ์เคลื่อนที่เข้าหาวัสดุพร้อมกันและไม่สามารถบังคับทิศ

ทางการไหลของทองเหลืองได้  จึ งมีการปรับเปลี่ยน

เครื่ อ งจั ก รที่ ใ ช้ ในการผลิต เป็น เครื่ อ งจั กรแบบ  ME 

150/4G62 ทีมีระบบสงก าลังแบบ ไฮดรอริคซึงโดยหลักการ

ท างานของเครื่องจักรจะแบ่งออกเป็น 2 สเต็ปคือ 1.แม่พิมพ์

ลงมาประกบกันอย่างสนิท 2.ระบบไฮดรอริคท างานโดยสั่ง

ในพันซ์เพื่อขึ้นรูปช้ินงาน ด้วยสาเหตุนี้ เครื่องจักร  ME 

150/4G62 จึงเหมาะส าหรับการแก้ปัญหา ดังภาพท่ี 21 

 

 
ภาพที ่21 เปลี่ยนเครื่องจักรในการผลิต 

 

2.6 ออกแบบต้นแบบแม่พิมพ์ BV15 MINI ใหม่เพื่อการลด

การเกิดครีบของช้ินงาน 

การออกแบบ BV15 MINI (3WM)  ได้ท าการ

ออกแบบโดยโปรแกรมส าหรับเขียนแบบ 3D Cimatron 

E13 ในการออกแบบ 1.แม่พิมพ์บน (Upper Die) 2.แม่พิมพ์

ล่าง (Lower Die) เพื่อการเพิ่มผลิตภาพการผลิตช้ินส่วน

บอลวาล์วและลดการเกิดครีบในการผลิตดังภาพท่ี 22-23 
 

 
ภาพที่ 22 แม่พิมพ์บน (Upper Die) 

 
ภาพที่ 23 แม่พิมพ์ล่าง (Lower Die) 

 
2.7 ทดลองผลิตช้ินส่วนบอลวาล์ว โดยแม่พิมพต์้นแบบ 

 ในการทดลองการผลิตช้ินส่วนบอลวาล์วโดย

แม่พิมพ์หลังปรับปรุงดังภาพที่ 22-23 ในการทดลองกับ

เครื่องจักร ME 150/4G62 โดยมีทดลองผลิตทั้งหมด 80 ช้ิน   

 

ภาพที่ 24 ช้ินส่วนบอลวาล์วได้ที่ได้จากการทดสอบแม่พิมพ ์

 

2.8 สรุปผลการทดลอง 

 สรุปผลการทดลองพบว่าแม่พิมพ์ต้นแบบที่น าไป

ทดลองสามารถผลิตชิ้นส่วนบอลวาล์ว โดยไม่เกิดครีบติดมา

กับช้ินงาน จากการทดลองผลิต 80ช้ิน พบว่ามีของดีที่ได้

มาตรฐานตามใบตรวจสอบช้ินงานอยู่ที่ 58 ช้ิน และช้ินงานที่

ไม่ได้มาตรฐานตามใบตรวจสอบช้ินงานอยู่ที่ 22 ช้ิน คิดเป็น

เปอร์เซ็นต์ของดี 72.5% ของเสีย 27.5% 
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3. ผลการด าเนินโครงการ 
 จากผลการด าเนินโครงการแก้ไขปัญหาช้ินส่วน
บอลวาล์วเกิดครีบระหว่างปั้มขึ้นรูป โดยแม่การแก้ไข
แม่พิมพ์ท่ีใช้ในการปั้มขึ้นรูปสรุปผลได้ดังนี้ 
 

3.1 ผลค่าใช้จ่ายส าหรับการผลิตแม่พิมพ์ 

 จากผลค่าจ าหรับผลิตแม่พิมพ์เพื่อการลดครีบ

ระหว่างการผลิต ปรากฎว่ามีค่าใช้จ่ายในการด าเนินการแบ่ง 

ต่อแม่พิมพ์ 1 ชุดโดยแบ่งสามารถแบ่งออกได้ดังนี้ 1.ค่าใช้จ่าย

ในการกัดแม่พิมพ์ 4,860 บาท 2.ค่าใช้จ่ายในการกลึงพั้นช์ 300  

บาท 3.ค่าใช้จ่ายในการเจียรปรับผิวแม่พิมพ์ 600 บาท  4.

ค่าใช้จ่ายในการน าแม่พิมพ์ชุบแข็ง 950 บาท 4.ค่าวัสดุที่ใช้ใน

การผลิต 5,592 บาท น ามาคิดค านวณตามสมการที่1การ

ค านวณต้นทุนรวมในการผลิตแม่พิมพ์ (Total Reuse Cost)  ที่

ได้ดังนี้ 

ostMaterial C+stMachine Co+

Labor Cost=e CostTotal Reus
                   (1) 

       12,677=5,592950+

600300+4,860=Cost Reuse Total




 

3.2ปริมาณทองเหลืองที่ใช้ผลิตช้ินส่วนบอลวาล์ว/ช้ิน ลดลง 
 ผลจากลดปริมาณทองเหลืองที่ใช้ผลิตช้ินส่วนบอล
วาล์ว/ช้ิน ลดลง ปรากฎว่าส่วนต่างในการลดต้นทุนในการใช้
ทองเหลืองในการผลิตนั้น ต้นทุนการผลิต/ช้ิน จะมีการใช้
ทองเหลืองในการผลิต 180 กรัม/ช้ิน = 50.22 บาท (ก่อน
ปรับปรุง) ทองเหลืองในการผลิต 163 กรัม/ช้ิน = 45.48 บาท 

(หลังปรับปรุง) คิดเป็นเป็นเปอร์เซ็นที่ลดลง คือ 9.43 % เป็น
จ านวนเงินที่ลดลงจะอยู่ที่ 4.74 บาท/ช้ิน ดังสมการที่ 2 เปอร์
เซ็นการเปลี่ยนแปรง (Percentage Change)  
 

Original                                  

Change =Change Percentage x 100 

  

50.22                                       

50.22 - 45.48 =Change Percentage x 100 

9.43% =  
  

 

3.3 ระยะเวลาจุดคุ้มทุน 

 จากปริมาณทองเหลืองที่ใช้ผลิตช้ินส่วนบอลวาล์ว/

ช้ิน ลดลงและค่าใช้จ่ายที่ใช้การปรับปรุงแม่พิมพ์ปั้มขึ้นรูป

ช้ินส่วนบอลวาล์ว 12,677 บาท จึงน ามาหาช่วงเวลาที่ใช้ใน

การคืนทุน โดยต้องมีการผลิตช้ินส่วนบอลวาล์วจ านวน 

2,678 ช้ิน หรือคิดเป็นจ านวนเงินอยูท่ี ่12,678.04 บาท  

 

 
ภาพที่ 25 ระยะเวลาจุดคุ้มทุน 

 
3.4ลดระยะเวลาในการท างาน 
 จากผลการปรังปรุงนั้นสามารถลดระยะเวลาใน
การผลิตชิน้ส่วนบอลวาล์วในสถานีงานปั้มขึ้นรูป โดยก่อน
การปรับปรุงนั้นมีขั้นตอนการท างานท้ังหมด 17 ขั้นตอน 
หลังปรับปรุงสามารถลดขั้นตอนการท างานลงเหลือ 14 หรือ
ลดลง 3 ขั้นตอน คิดเป็นระยะเวลา 1,981.2 วินาที 

 
 
4. อภิปรายผล 
 โครงการเรื่อง การเพิ่มผลิตภาพการผลิผลิตภัณฑ์ 

BV15 MINI (3w) กรณีศึกษากระบวนการปั้ม  (Forging 

Process) ขึ้นรูปช้ินส่วนบอลวาล์ว เป็นการศึกษาปัญหาที่

เกิดขึ้นในกระบวนการผลิตช้ินส่วนบอลวาล์ว ในสถานีงาน

ปั้มขึ้นรูป และหาแนวทางการแก้ไข ซึงปัญหาที่พบคือการ
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เกิดครีบระหว่างปั้มขึ้นรูป จากการศึกษาปัญหาและข้อมูล

ต่างๆ เพื่อหาแนวทางการแก้ไขปัญหา โดยแนวทางการแก้ไข

ปัญหาจะพบได้ว่าปัญหาหลักที่ส่งผลต่อการเกิดครีบของ

ช้ินงาน มีผลมาจากการเครื่องจักรที่ใช้ในการผลิต  ไม่มี

ประสิทธิภาพมากพอซึงส่งผลในการออกแบบแม่พิมพ์นั้นจึง

จ าเป็นต้องมีการออกแบบช่องครีบ โดยแนวทางการปรับปรุง

จึงได้ออกแบบแม่พิมพ์ที่สามารถปั้มขึ้นรูปโดยไม่เกิดครีบขึ้น

ระหว่างปั้ม จากผลการทดลองปั้มขึ้นรูปช้ินงานจริงจ านวน 

80 ช้ิน พบว่ามีของดีที่ได้มาตรฐานตามใบตรวจสอบช้ินงาน

อยู่ที่ 58 ช้ิน และช้ินงานที่ไม่ได้มาตรฐานตามใบตรวจสอบ

ช้ินงานอยู่ที่ 22 ช้ิน คิดเป็นเปอร์เซ็นต์ของดี 72.5% ของเสีย 

27.5% ซึงสามารถลดการใช้ทองเหลืองในการผลิตลง 17 

กรัม/ช้ิน คิดเป็นมูลค่า/ช้ิน จะอยู่ที่  4.74 บาท คิดเป็น

เปอร์เซ็นต์จะอยู่ที่ 9.43% 

 

 5.สรุปผลการด าเนินการท าโครงการ 
โครงการที่จัดท าในครั้งนี้สามารถลดการเกิดครีบ

ระหว่างการผลิตช้ินส่วนบอลวาล์ว ลงโดยก่อนปรับปรุงครีบ

มีการเกิดครีบคิดเป็น 11.9%/ช้ิน หลังปรับปรุง การเกิดครีบ

คิดเป็น 0%/ช้ิน นอกจากนี้ยังสามารถช่วยลดการใช้ปริมาณ

ทองเหลืองในการผลิต BV15 MINI (3W)/ช้ิน ลงจากเดิน

ก่อนปรับปรุงมีการใช้ทองเหลืองในการผลิต น้ าหนักเฉลี่ย 

180กรัม/ช้ิน หลังปรุ งปรุ งสามารถลดปริมาณการใ ช้

ทองเหลืองในการผลิตลงเหลือ น้ าหนัก 163กรัม/ช้ิน ซึง

สามารถช่วยลดต้นทุนในการจัดซื้อทองเหลืองในการผลิต 

BV15 MINI (3W)/ช้ิน ลง  4.743บาท/ช้ิน และท าให้ลด

กระบวนการท างานในการผลิตลง 1.กระบวนการคือ 

กระบวนการตัดครีบ ท าให้ลดเวลาและลดจ านวนพนักงานที่

ใช้ในการ BV15 MINI (3W) จ านวน 1คน  

6.กิตติกรรมประกาศ 

ขอขอบคุณ คุณพงษ์ศักดิ์ จินดาสุข ผู้บริหารระดับสูง บริษัท 

อาซาฮี -ไทย อัลลอย จ ากัด และ สาขาวิชาวิศวกรรม

เทคโนโลยีนวัตกรรมเพื่อความยั่งยืน คณะวิศวกรรมศาสตร์ 

มหาวิทยาลัยเทคโนโลยีราชมงคลพระนคร ที่ให้โอกาสและ

สนับสนุนการด าเนินโครงการ การเพิ่มผลิตภาพการผลิต

ผลิตภัณฑ์ BV15 MINI (3w) กรณีศึกษากระบวนการปั้ม 

(Forging Process) ขึ้นรูปช้ินส่วนบอลวาล์วและให้ข้อมูลที่

เป็นประโยชน์ในการด าเนินงานครั้งนี้ 
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บทคดัยอ่ 
 โครงการนี้มีวัตถุประสงค์เพื่อศึกษาและพัฒนาประสิทธิภาพกระบวนการผลิตเครื่องมือตัดชนิดทังเสตนท์คาร์ไบด์ 

ผลิตภัณฑ์สว่านสเต็ปดิว (Step Drill) ผลิตภัณฑ์แผ่นมีดคาร์ไบด์ (Carbide Insert) และผลิตภัณฑ์มีดกัด (Cutter) โดยใช้
เครื่องมือการวิเคราะห์เวลามาตรฐานในการผลิต การคำนวณประสิทธิภาพสายการผลิต การจัดสมดุลสายการผลิต วิเคราะห์
ปัญหาและหาสาเหตุด้วยแผนภูมิเหตุและผล หลักการ 5W1H เทคนิค Why Why Analysis  และแนวคิด ECRS เพื่อ
วิเคราะห์กระบวนการผลิต การตรวจสอบคุณภาพ และแก้ไขปัญหาในกระบวนการผลิต ผลการวิเคราะห์พบว่าการผลิต
สว่านสเต็ปดิวมีรอบเวลาในการผลิตเท่ากับ 704 วินาทีต่อชิ้น ผลิตภัณฑ์แผ่นมีดคาร์ไบด์ มีรอบเวลาการผลิตเท่ากับ 231 
วินาทีต่อชิ้น และผลิตภัณฑ์มีดกัดมีรอบเวลาในการผลิตเท่ากับ 344 วินาทีต่อชิ้น หลังการปรับปรุงการผลิตสว่านสเต็ปดิวใน
การกำจัด (Eliminate) ขั้นตอนการทำซ้ำในสถานีงานที่4 ทำให้รอบเวลาการผลิตเท่ากับ 583 วินาทีต่อชิ้น ลดลงร้อยละ 
17.18 อัตราการผลิตจาก 38 ชิ้นต่อวันเพิ่มขึ้นเป็น 46 ชิ้นต่อวัน มีประสิทธิภาพการผลิตเพิ่มขึ้นจากร้อยละ 38.94 เป็นรอ้ย
ละ 43.48 เวลารวมในกระบวนการผลิตลดลงร้อยละ 7.45 หลังการปรับปรุงผลิตภัณฑ์แผ่นมีดคาร์ไบด์โดยการรวมขั้นตอน
เข้าด้วยกัน (Combine) ของสถานีงานที่ 1 สถานีงานที่ 2 และ สถานีงานที่ 3 ทำให้รอบเวลาการผลิตเท่ากับ 203 วินาทีต่อ
ชิ้น ลดลงร้อยละ 12.12 เวลาในกระบวนการผลิตโดยรวมลดลงร้อยละ 53.37 ประสิทธิภาพการผลิตเพิ่มขึ้นจากร้อยละ 
65.42 เป็นร้อยละ 71.51 ทำให้อัตราการผลิตจาก 111 ชิ้นต่อวันเพิ่มขึ้นเป็น 133 ชิ้นต่อวัน หลังการปรับปรุงผลิตภณัฑ์มีด
กัดที่ใช้หลักทำให้ง่ายขึ้น (Simplify) ในสถานีงานที่7 การเจียระไนลับคมตัด ทำให้มีรอบเวลาในการผลิตเท่ากับ 211 วินาที
ต่อชิ้น ลดลงร้อยละ 38.66 ส่งผลให้ทำให้อัตราการผลิตจาก 78 ชิ้นต่อวันเพิ่มขึ้นเป็น 127 ชิ้นต่อวัน ประสิทธิภาพการผลิต
จากร้อยละ 47.60 เพิ่มขึ้นเป็นร้อยละ 66.77  
  
คำสำคัญ : การพัฒนา; การผลิต; เพิ่มประสิทธิภาพ; ลดเวลา 
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ยอดกำรผลิตเครือ่งมือตดั

Cutter Insert Step Drill

Abstract 
This project aimed to study and enhance the efficiency of the production process for tungsten carbide 

cutting tools, including step drills, carbide inserts, and cutters. Standard time analysis, production line 
efficiency calculations, line balancing, and root cause analysis using tools such as fishbone diagrams, the 
5W1H method, Why-Why Analysis, and the ECRS (Eliminate, Combine, Rearrange, Simplify) concept were 
applied to analyze and improve the production processes, quality control, and problem-solving measures. 
The analysis revealed that the production cycle time for step drills was 704 seconds per piece, for carbide 
inserts 231 seconds per piece, and for cutters 344 seconds per piece. After eliminating redundant steps in 
Station 4 for step drill production, the cycle time was reduced to 583 seconds per piece, a 17.18% reduction, 
increasing production from 38 to 46 pieces per day and improving efficiency from 38.94% to 43.48%, while 
total production time decreased by 7.45%. For carbide inserts, combining steps in Stations 1, 2, and 3 
reduced the cycle time to 203 seconds per piece, a 12.12% reduction, resulting in a 53.37% overall time 
reduction and increasing efficiency from 65.42% to 71.51%, raising production from 111 to 133 pieces per 
day. Simplifying the cutter sharpening process at Station 7 reduced cycle time to 211 seconds per piece, a 
38.66% reduction, which increased production from 78 to 127 pieces per day and boosted efficiency from 
47.60% to 66.77%. 

 
Keywords : Development; Production; Efficiency Improvement; Time Reduction 
 
1.บทนำ (Introduction)  

การผลิตเครื่องมือตัดในช่วง 1 พฤศจิกายน 2566 
ถึง 30 เมษายน 2567  มียอดการผลิตพิจารณาจากจำนวน
ผลิตภัณฑ์ ที่มีการสั่งผลิตมากที่สุด มีจำนวน 3  ผลิตภัณฑ์ 
ได้แก่ ผลิตภัณฑ์ดอกสว่านสเต็ปดิว (Step Drill) ผลิตภัณฑ์
เม็ดมีดอินเสิร์ท (Insert)  ผลิตภัณฑ์คัทเตอร์ (Cutter) 

 
 
 
 
 
 

 
 
ภาพที ่1 ยอดสินค้าท่ีผลิตปี พ.ศ. 2566-2567 
จากข้อมูลการผลิต ผลิตภัณฑ์ที ่มียอดการผลิต

โดยรวมผลิตภัณฑ์คัทเตอร์จำนวน 4,192  ช้ิน ผลิตภัณฑ์เม็ด
มีดอินเสิร์ทจำนวน 2,850  ชิ ้น ผลิตภัณฑ์สว่านสเต็ปดิว 

จำนวน 632  ชิ้นซึ่งในแต่ละผลิตภัณฑ์มีอัตราการผลิตต่อวัน
ดังนี ้ผลิตภัณฑ์สว่านสเต็ปดวิ 41 ช้ินต่อวัน ผลิตภัณฑ์เม็ดมดี
อินเสิร์ท 111 ชิ ้นต่อวัน ผลิตภัณฑ์คัทเตอร์ 78 ชิ ้นต่อวัน 
จากวิธีการปฏิบัติงานในองค์กรทำการศึกษากระบวนการ
ผลิตของผลิตภัณฑ์ข้างต้นเพื่อให้ทราบถึงปัญหาของเวลาใน
การผลิต และหาสาเหตุของปัญหาโดยใช้หลัก 5W1H ในการ
วิเคราะห์กระบวนการทำงาน การปรับปรุงประสิทธิภาพ จาก
ศึกษาการวิเคราะห์โดยใช้เครื่องมือ ECRS การศึกษาแนวคิด
ต่าง ๆ เพื่อใช้ในการวางแผนการผลิต และการศึกษาเพิ่มเติม
เกี่ยวกับงานวิจัยต่างๆที่เกี่ยวข้อง งานวิจัยของสหัศวรรษ พร
ดีที่ทำการการเพิ่มประสิทธิภาพการผลิตคัตติ้งทูลส์สเต็ปดิว
คาร์ไบด์ซึ่งได้ประยุกต์ใช้เทคนิค ECRS สามารถลดขั้นตอน
การเจียระในจาก 19 ขั ้นตอน เป็น 12 ขั ้นตอน ผลการ
เลเซอร์สามารถลดเวลาจาก 23.22 นาทต่อขึ้น เป็น 10.18 
นาทีต่อชิ้น คิดเป็นลดลงร้อยละ 56.16 ประสิทธิภาพการ
ทำงานจากร้อยละ 45.61 เพิ่มขึ้นเป็นร้อยละ 77.40 ตันทุน
วัตถุดิบลดลงจากร้อยละ 61.25 เป็นร้อยละ 30.75 ต้นทุน
รวมลดลง 360,000 บาท  

เดือน 
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โครงการนี้มีเป้าหมายในการประยุกตใ์ช้เครื่องมือทาง
วิศวกรรม มาช่วยในการวิเคราะห์ปัญหาและหาสาเหตุของ
ปัญหาในกระบวนการผลิต เพื่อให้สารมารถเพิ่มประสิทธิภาพ
สายการผลิต 
2. วิธีการวิจัย (Methodology)  

โครงการนี้ได้จัดทำแผนวิธีการดำเนินงานเพื่อการ
รวบรวมข้อมูลในการวิเคราะห์กระบวนการผลิตเครื่องมือตัด
ในปัจจุบัน แสดงรายละเอียดแผนผังขั้นตอนดังน ี 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

ภาพที ่2 แผนการดำเนินโครงการ 
2.1การวิเคราะห์การผลิตสว่านสเต็ปดิว (Step Drill) 
 
 
 
 
 
 
 

 
ภาพที ่3 แสดงแบบสั่งผลติสว่านสเต็ปดิว 
จากภาพที่3 แบบสั ่งผลิตสว่านสเต็ปดิว ขนาด 

Ø2.3x4.30xØ3.42x5.15 มิลลิเมตร และองศา 90 ตามลำดบั 
สัญลักษ์ GD&T ชิ ้นงานควรจะมีความตรงที ่สมบูรณ์และ
ตำแหน่งจะต้องมีความแม่นยำร่วมศูนย์โดยสัมพันธ์กับ
ตำแหน่งของระนาบหรือเส้นอ้างอิงที่จุด A   

 

2.1.1 ศึกษาและวิเคราะห์วัสดุที่ใช้ในการผลิตสว่านสเต็ปดิว 
 
 
 
 

ก.                       ข. 
ภาพที ่4 วัสดุที่ใช้ในการผลิตผลติสว่านสเต็ปดิว 
จากภาพที่4 ก.วัสดุที่ใช้ในการผลิตเป็น ทังสเตนท์

คาร์ไบด์ (Tungsten Carbide) ยี้ห้อ Boehlert เกรด HB30F 
ขนาด 6x50 มิลลิเมตร ข.โครงสร้าง Medium grain ขนาด
ของเกรนอยู่ที่ 0.8 ไมโครเมตร [7] 
ตารางที่ 1 ส่วนผสมทางเคมคีารไ์บด์ Boehlert HB30F 
 
 
 
 
2.1.2การศึกษาและวิเคราะห์กระบวนการผลิตสภาพปัจจุบัน 
ตารางที่ 2 กระบวนการผลติสว่านสเต็ปดิว 
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การคำนวนประสิทธิภาพสายการผลิตสว่านสเต็ปดิวปัจจุบัน 

ประสิทธิภาพ  = 
ผลรวมของเวลามาตรฐานของแต่ละสถานีงาน

(รอบเวลาการผลิต)(จำนวนสถานีงาน)
  x 100 

      =           x100 
 
      =  38.940% 
2.1.3 วิเคาระห์ปัญหาการผลติสวา่นสเต็ปดิวในสถานีงานท่ี4 

หลังจากการวิเคราะห์เวลามาตรฐานสถานีงานท่ี 4 ใช้
เวลาในการผลติ 704 วินาทีต่อช้ิน 

 
ภาพที่ 5 แผนภาพเหตุและผลจากปัญหารอบเวลาการผลิต
สว่านสเต็ปดิว 

จากภาพที ่5 พบว่ามีกระบวนการทำซ้ำในการ
เจียระไน จึงได้นำหลัก 5W1H มาใช้วิเคราะห์กิจรรม 
ตารางที่ 3 วิเคราะห์ด้วยหลักการ 5W1H และ ECRS การ
ผลิตสว่านสเต็ปดิว 

 

ตารางที่ 4 วิเคราะห์ด้วยหลักการ 5W1H และ ECRS (ต่อ) 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

จากตารางที่3-4 การวิเคราะห์กิจกรรมตรวจสอบ
องศาสเต็ปและการเจียระไนองศาสเต็ป พบว่าการเจียระไน
ขึ้นรูปชิ้นงานให้ได้ขนาดความยาวพอดีกับองศาสเต็ปตาม
แบบสั่งผลิตทำให้ช่วยลดเวลาในการตรวจสอบได้ 52 วินาที
ต่อชิ้น และการเจียระไนองศาสเต็ปซ้ำ 69 วินาทีต่อชิ้นตาม
หลักของการกำจัดขั้นตอน (Eliminate) 
 
 
 
 
 
 
ภาพที ่6 แสดงการจำลองการเจียระไนหลังปรับปรุงระยะ 

การจำลองการเจียระไนหลังปรับปรุงระยะจะพบว่า ล้อ
หินเจียระไน ตรงกับองศาสเต็ปพอดี จึงทำให้ลดเวลาจากการ
เจียระไนองศาสเต็ปซำ้และการตรวจสอบองศาสเต็ปได้ 

ล้อหินเจียระไนพอดีกับองศาสเต็ป 

57+349+89+704+174+72  
(704)(6) 
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2.2 การวิเคราะห์การผลิตแผ่นมีดคาร์ไบด์ (Carbide Insert) 
 
 

 
 

 
 

ภาพที ่7 แบบสั่งผลิต ผลิตภัณฑ์แผ่นมีดคาร์ไบด์ R5.5 mm. 
2.2.1 ศึกษาวัสดุที่ใช้ผลิต ผลิตภณัฑ์เม็ดแผ่นมีดคาร์ไบด ์
วัสดุ : ทังสเตนคารไ์บด์ ยี้ห้อเซอรเ์มท (Cermet)  
 
 
 
 

ภาพที ่8 แสดงวัสดุทังสเตนท์คารไ์บด์ยี้ห้อเซอร์เมท  
ตารางที่ 5 ส่วนผสมทางเคมีทังสเตนท์คาร์ไบด์ยี้ห้อเซอร์เมท 

 
 
 
 

 
 

 
จากตารางที ่5 วัสดุเซอร์เม็ทท่ีใช้ WC ทั่วไปท่ีจะมี 

Co เป็นเฟสของสารยึดเกาะจาก 4% ถึง 30% โดยน้ำหนัก 
[6] ความทนทานต่อการสึกหรอเพิ่มขึ้นและมีอายุการใช้งาน
ของเครื่องมือตัดดีขึ้น 
ตารางที่ 6 การศึกษาและวิเคราะห์กระบวนการผลิตสภาพ
ปัจจุบันของผลิตภัณฑแ์ผ่นมีดคารไ์บด ์

 

2.2.2การศึกษาและวิเคราะห์กระบวนการผลิตสภาพปัจจุบัน 
ตารางที่ 7 การศึกษากระบวนการผลิตสภาพปัจจุบันของ
ผลิตภณัฑ์แผ่นมีดคาร์ไบด ์
 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

การคำนวนประสิทธิภาพสายการผลิตแผ่นมดีคารไ์บด ์
ประสิทธิภาพ   

   = 
ผลรวมของเวลามาตรฐานของแต่ละสถานีงาน

(รอบเวลาการผลิต)(จำนวนสถานีงาน)
  x 100 

    =                x100 
       
          =  65.42% 

หลังจากการวิเคราะห์เวลามาตรฐานสถานีงานท่ี 2 
ใช้เวลาในการทำงาน 231 วินาที/ช้ิน จึงได้นำหลัก 5W1H 
มาวิเคราะห์และนำหลักการ ECRS โดยใช้การรวมขั้นตอน
เข้าด้วยกัน (Combine) และการทำให้ง่ายขึ้น (Simplify) ดัง
ตารางที3่.4 วิเคราะห์สถานีงานท่ี 1 การเจียระไนเรียบ
ด้านข้าง  สถานีงานท่ี 2 การเจียระไนตดัความยาว  สถานี
งานท่ี 3 การเจียระไนเรยีบคุมความยาว  ด้วยหลักการ 
5W1H และ ECRS ในวิธีการแก้ปัญหา 

171+231+134+190+203+192+91+57 
(231)(8) 
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ตารางที่ 8 วิเคราะห์ด้วยหลักการ 5W1H และ ECRS ของ
ผลิตภณัฑ์แผ่นมีดคาร์ไบด ์

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

2.3 การผลิตผลิตภัณฑ์มีดกัด (Cutter) ชนิดทังสเตนท์คาร์ไบด์ 
 
 
 
 
 

 
 
 

ภาพที ่9 แสดงแบบสั่งผลติมีดกดั 
มีขนาดเส้นผ่านศูนย์กลางปลาย 0.20 มิลลิเมตร องศา 45 
2.2.4 การวิเคราะห์กระบวนการผลิตมดีกัด 
ตารางที่ 9 เวลามาตรฐานในการผลิตแต่ละสถานีงาน 
 

 
 
 
 
 
 

 จากตารางที่ 9 รอบเวลาในการผลิตอยู่ที่ 344 วินาที
ต่อชิ้นในสถานีงานที่7 ดังนั้นจึงได้นำหลักการวิเคราะห์ด้วย
เทคนิค Why Why Analysis  
ตารางที่ 10 การวิเคราะห์ด้วย Why Why Analysis 
 
 
 
 
 
 
 
 จากการผลิตในสถานีงานท่ี7 การเจียระไนคมตัดมีดกัด
ด ้ วยเคร ื ่อง  Ewang WS11 ที่ การใช ้ งานแบบ Manual 
ปัจจุบันใช้เวลา 344 วินาทีต่อชิ้นจึงได้ทำการปรับปรุง จาก
การวิเคราะห์จึงได้ทำการทดสอบการลับคมตัดด้วยโปรแกรม
จำลอง Tools Studio ดังภาพที่10-11 การผลิตลับคมตัด
แบบ CNC ด้วยเครื่อง Walter CNC ทำเวลาที่ 138 วินาที
ต่อช้ิน  
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ภาพที1่0 โปรแกรมจำลองคมตดัของผลิตภณัฑม์ีดกัดมีดกัด 
 
 
 
 
 
 

ภาพที1่1 โปรแกรมจำลองการลับคมมีดกดั 
 
3. ผลการวิจัย (Results)    
 จากการดำเนินงานโครการตามวิธีการและขั้นตอนที่ได้
กล่าวมา ได้ศึกษาเรื่องการพัฒนากระบวนการผลิตเครื่องมือ
ตัดชนิดทังสเตนท์คาร์ไบด์ บริษัทไมโครฟอร์ม(ประเทศไทย)
กัด เพื่อเพิ่มประสิทธิภาพสายการผลิต โดยการประยุกต์ใช้
หลักการของ 5W1H ECRS และ Why Why Analysis โดยมี
ว ัตถ ุประสงค ์ เพ ื ่อพ ัฒนากระบวนการผล ิตโดยนำมา
ประยุกต์ใช้เพื่อให้เกิดประสิทธิภาพด้านปริมาณ ด้านเวลา
เนื่องจากกระบวนการที่ไม่เพิ่มมูลค่า  

3.1 ผลการศึกษาก่อนการปรับปรงุ 
 

  
 
 

 
 

 
ภาพที ่12 เวลามาตณฐานการผลติสว่านสเต็ปดิวปัจจุบัน 

 จากภาพที่ 12 การผลิตสว่านเส็ปดิวปัจจุบันมีอยู่ 
6 สถานีงานการปฏิบัติงานประเภทกิจกรรมการปฏิบัติงาน 
11 รอบ เคลื่อนย้าย 15 รอบ ระยะทางรวม 85.4 เมตร การ

ตรวจสอบ 8 รอบ การรอคอย 9 รอบ  รวมทั ้งส ิ ้น 44 
กิจกรรม รอบเวลาการผลิตอยู่ที ่ 704 วินาทีต่อชิ ้น ทำให้
ประสิทธิภาพสายการผลิตสว่านสเต็ปดิวปัจจุบันเท่ากับร้อย
ละ 35.40 
 

 
 
 
 

 
ภาพที ่13 เวลามาตรฐานการผลิตแผ่นมีดคาร์ไบด์ 

จากภาพที่13 การผลิตแผ่นมีดคาร์ไบด์มี 8 สถานีงาน
การปฏิบัติงานประเภทกิจกรรมการปฏิบัติงาน 11 รอบ 
เคลื่อนย้าย 15 รอบ ระยะทางรวม 44 เมตร การตรวจสอบ 
6 รอบ การรอคอย 7 รอบ  รวมทั้งสิ้น 37 กิจกรรม รอบเวลา
การผล ิตอย ู ่ท ี ่  231 ว ินาทีต ่อช ิ ้นทำให ้ประส ิทธ ิภาพ
สายการผลิตสว่านสเต็ปดิวปัจจุบันเท่ากับร้อยละ 65.8 

 
 
 
 
 
 
ภาพที ่14 เวลามาตรฐานการผลิตมีดกัดปัจจุบัน 

จากภาพที่ 14 การผลิตคัทเตอร์มี 9 สถานีงานรอบเวลาการ
ผลิตอยู่ที่ 344 วินาทีต่อชิ้นทำให้ประสิทธิภาพสายการผลิต
สว่านสเต็ปดิวปัจจุบันเท่ากับร้อยละ 51.25  

3.2 ผลการศึกษาหลังการปรับปรุง 
 

 
 
 
 
 
 

ภาพที ่15 เวลามาตรฐานการผลติสว่านสเต็ปดิวหลังการ
ปรับปรุง 

 

คมตัด รอบเวลาการผลิต  
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ภาพที ่16 เวลามาตรฐานการผลติแผ่นมดีคารไ์บดห์ลังการ
ปรับปรุง 

 
 
 
 
 
 
 
ภาพที ่17 เวลามาตรฐานการผลติมีดกัดหลังการปรับปรุง 

 
3.3 ผลการเปรียบเทยีบก่อนและหลังการปรบัปรุง 

 
 
 
 
 
 
 
ภาพที ่18 การเปรียบเทียบรอบเวลาการผลติสว่านสเต็ปดิว  
 
 
 
 
 
 
 

 
ภาพที ่19 การเปรียบเทียบรอบเวลาของแผ่นมีดคารไ์บด ์

 

 
 
 
 
 
 
 
 

ภาพที ่20 การเปรียบเทียบรอบเวลาการผลติมีดกดั  
 
4. อภิปรายผล (Discussion) 

เม ื ่อพ ิจารณาประส ิทธ ิภาพด ้านเวลา พบว่า
ประสิทธิภาพด้านเวลาหลังการปรับปรุงดีกว่าก่อนการ
ปรับปรุง เวลามาตรฐานก่อนการปรับปรุงและหลังการ
ปรับปรุงสว่านสเต็ปดิวมีความแตกต่าง ลดลงคิดเป็นร้อยละ 
17.18 เวลามาตรฐานก่อนและหลังการปรับปรุงแผ่นมีดคาร์
ไบด์ ลดลงคิดเป็นร้อยละ 12.12  และเวลามาตรฐานก่อน
และหลังการปรับปรุงมีดกัด ลดลงคิดเป็นร้อยละ 38.66  
สอดคล้องกับงานวิจัยของสหัศวรรษ พรดีที่ทำการการเพิ่ม
ประสิทธิภาพการผลิตคัตติ ้งทูลส์สเต็ปดิวคาร์ไบด์ซึ ่งได้
ประยุกต์ใช้เทคนิค ECRS สามารถลดขั้นตอนการเจียระใน
จาก 19 ขั้นตอน เป็น 12 ขั้นตอน ผลการเลเซอร์สามารถลด
เวลาจาก 23.22 นาทต่อขึ้น เป็น 10.18 นาทีต่อชิ้น คิดเป็น
ลดลงร้อยละ 56.16  ในการปรับปรุงการผลิตแผ่นมีด
ทังสเตนท์คาร์ไบด์ที่สามารถลดขั้นตอนการทำงาน จาก 37 
ขั้นตอน คงเหลือ 28 ขั้นตอน สอดคล้องกับงานวิจัยของวุฒิ
พร ศรีไพโรจน์ ที่ได้ทำการการปรับปรุงกระบวนการผลิตและ
กำลังคนต่อสายการผลิต นำหลักการ ECRS เข้ามาวิเคราะห์
และหาแนวทางในการปร ับปร ุงเพื ่อลดความสูญ เปล่า 
สามารถปรับปรุงและ กำหนดมาตรฐานของจำนวนพนักงาน
ได้โดยพิจารณาจากจำนวนพนักงานเดิมที ่ใช้ 23 คน ต่อ 
สายการผลิตที่ลดลงเหลือ 13 คนต่อสายการผลิต ซึ่งคิดเป็น
ร้อยละ 43.4 ส่งผลให้สามารถลดต้นทุน แรงงานลงจาก
ประมาณ 2 ล้านบาทต่อเดือนเหลือ 1.1 ล้านบาทต่อเดือน 
หรือ ประมาณร้อยละ 45 
5. สรุปผล (Conclusion) 
 โครงการนี้ได้ทำการศึกษาและพัฒนาประสิทธิภาพ
กระบวนการผลิตเคร ื ่องม ือต ัด โดยเฉพาะในส่วนของ
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ผลิตภัณฑ์สว่านสเต็ปดิว เม็ดมีดอินเสิร์ทและดอกกัดคัทเตอร์ 
โดยการใช้เครื่องมือวิเคราะห์  QC7 Tools ผังก้างปลา  หลัก 
5W1H และแนวคิด ECRS เพื่อตรวจสอบและแก้ไขปัญหาใน
กระบวนการผลิต ผลการวิเคราะห์พบว่าสว่านสเต็ปดิวมี
ประสิทธิภาพการผลิตเพิ่มขึ ้นจาก 38.94% เป็น 43.48% 
และรอบเวลาในการผลิตต่อชิ้นลดลงจาก 704 วินาทีต่อช้ิน 
เป็น 583 วินาทีต่อชิ ้น ลดลง 17.18% ทำให้เวลารวมใน
กระบวนการผลิตลดลง 7.45% ผลิตภัณฑ์เม็ดมีดอินเสิร์ท มี
ประสิทธิภาพการผลิตเพิ่มขึ ้นจาก 65.42% เป็น 71.51% 
รอบเวลาการผลิตลดลงจาก 231 วินาทีต่อชิ ้น เหลือ 203 
วินาทีต่อช้ิน ลดลง 12.12% ส่งผลให้เวลารวมในกระบวนการ
ผลิตลดลง 53.37% ดอกกัดคัทเตอร์มีประสิทธิภาพการผลิต
เพิ่มขึ้นจาก 47.60% เป็น 66.77% และรอบเวลาในการผลิต
ต่อชิ้นลดลงจาก 344 วินาทีต่อชิ้น เป็น 211 วินาทีต่อช้ิน 
ลดลง 38.66% การใช้ QC7 Tools  โดยเฉพาะ ผังก้างปลา 
ช่วยในการวิเคราะห์หาสาเหตุของปัญหา ขณะที่ หลักการ 
5W1H ช่วยในการตั้งคำถามท่ีครอบคลุมเพื่อนำไปสู่การแกไ้ข
ปัญหาอย่างเป็นระบบ นอกจากน้ี แนวคิด ECRS (Eliminate, 
Combine, Rearrange, Simplify) ยังช่วยในการลดขั้นตอน
ที่ไม่จำเป็น ทำให้กระบวนการผลิตมีความคล่องตัวมากขึ้น 
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บทคดัยอ่ 
งานวิจัยนี้มุ่งเน้นการออกแบบและพัฒนาเว็บแอปพลิเคชันระบบจัดการการขนส่ง ส าหรับผู้ประกอบการด้วยหลักการเซฟ
วิงอัลกอริทึม โดยมีวัตถุประสงค์เพื่อช่วยให้ผู้ประกอบการสามารถบริหารจัดการได้อย่างมีประสิทธิภาพและง่ายต่อการใช้
งาน ภายในเว็บไซต์มีฟีเจอร์ต่างๆ ประกอบด้วย การจัดการพนักงาน การจัดการรถ การจัดการเส้นทางเดินรถ การจัดการ
ใบงาน การจัดการใบแจ้งหนี้ การจัดการใบเสร็จ และการจัดการใบส าคัญรับ/จ่าย หลังจากการพัฒนาระบบเสร็จสิ้นลง 
ระบบจะถูกน ามาทดสอบการใช้งานและประเมินความพึงพอใจจากผู้ใช้จ านวน 10 คน ซึ่งผลการทดสอบและประเมินผล
แสดงให้เห็นว่า ระบบที่พัฒนาได้รับคะแนนความพึงพอใจอยู่ในระดับมาก โดยมีค่าเฉลี่ยเท่ากับ 3.56 และค่าเบี่ยงเบน
มาตรฐานเท่ากับ 0.88 อีกท้ังผู้วิจัยยังได้รับข้อเสนอแนะเพื่อน ามาปรับปรุงระบบให้มีประสิทธิภาพมากยิ่งข้ึนต่อไป 
 
ค าส าคัญ (Key word): การจัดการเอกสาร; ระบบจัดการขนส่ง; เว็บแอปพลิเคชัน; เซฟวิงอัลกอริทึม 
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1. บทน า (Introduction) 
ปัญหาหนึ่งในการบริหารการจัดการขนส่ง คือ การ

จัดการด้านเอกสารในการขนส่งที่ต้องการความแม่นย า 
สามารถสืบค้นได้ทันที เนื่องจากเอกสารมีความเกี่ยวข้องกับ
สิ่งค าคัญหลายด้าน เช่น เอกสารด้านการเงิน การประกันภัย 
การจัดการด้านภาษี เป็นต้น นอกจากด้านเอกสารแล้ว ยังมี
ด้านการบริหารทรัพยากรในการขนส่งที่มีหลายสิ่งที่ต้อง
พิจารณาทั้งเส้นทางการขนส่ง ล าดับการส่ง ค่าใช้จ่ายในการ
ขนส่งแต่ละรอบ เช่น ค่าน้ ามัน ค่าใช้บริการทางพิเศษ ซึ่งถ้า
มีข้อมูลอย่างครบถ้วนและสืบค้นได้อย่างรวดเร็ วที่ ใ ช้
ประกอบการพิจารณาจะช่วยให้ตั ดสิน ในได้อย่ างมี
ประสิทธิภาพ ดังนั้นเพื่อให้ผู้ประกอบการขนส่งสามารถ
บริหารจั ดการธุ รกิ จขนส่ งด้ วยรถบรรทุก ได้ อย่ า งมี
ประสิทธิภาพ งานวิจัยนี้จึงเป็นการพัฒนาเว็บแอปพลิเคชัน
ระบบจัดการการขนส่งส าหรับผู้ประกอบการด้วยหลักการ
เซฟวิงอัลกอริทึม โดยการเพิ่มประสิทธิภาพในการจัดการทั้ง
ด้านเอกสารให้ ง่ายต่อการใช้งานด้วยระบบช่วยจัดการ
เอกสาร และเพิ่มประสิทธิภาพการบริหารเส้นทางการขนส่ง
ด้วยเครื่องมือที่เกี่ยวข้อง 
 
2. วิธีวิจัย (Research Methodology) 

งานวิจัยนี้มีวัตถุประสงค์ 4 ประการได้แก่ 
1. เพื่อพัฒนาเว็บแอปพลิเคชันระบบจัดการการ

ขนส่งส าหรับผู้ประกอบการด้วยหลักการเซฟวิงอัลกอริทึม 
2. เพื่อศึกษาการลดต้นทุนการขนส่ง โดยวางแผน

เส้นทางการขนส่งโดยใช้วิธีเซฟวิง 
3. เพื่อสร้างระบบที่เสริมประสิทธิภาพและความ

สะดวกในการบริหารจัดการเอกสาร 
4. เพื่อให้ข้อมูลช่วยประกอบการตัดสินใจในการ

บริหารการขนส่งแก่ผู้ประกอบการ 
 แนวคิดและทฤษฎีเกี่ยวกับวิธีการทางเซฟวิง

อัลกอริทึม (Saving Algorithm)  
      การใช้เซฟวิงอัลกอริทึมสามารถเกิดการผิดพลาด

ได้ เพราะวิธีเหล่านั้นไม่มีข้อก าหนดตายตวัคือไม่มขี้อจ ากัดวา่
จะต้องเริ่มต้นที่จุดไหน ล าดับขั้นตอนการท างานต้องเป็น
อย่างไร หรือไม่จ ากัดว่าจะต้องสร้างตัวเลือกในการตัดสินใจ
หรือไม่ ไม่เจาะจงด้านข้อจ ากัดของการแก้ปัญหา ทางเลือก
ของเกณฑ์ที่ใช้ในการระบุกระบวนการท างาน ระดับของ
ค่าใช้จ่ายที่ใช้ ในการหาว่าผลลัพธ์สุดท้ายที่ได้เป็นผลลัพธ์ที่ดี
ที่สุดจริง ๆ ผลลัพธ์เป็นพฤติกรรมที่ไม่มี จุดมุ่งหมายแน่ชัด
และไม่สามารถคาดเดาได้ ผลลัพธ์อาจดีในการน าไปใช้กับ
ระบบงานหนึ่ง แต่อาจไม่ดีในการน าไปใช้กับอีกระบบงานอื่น
ก็ได้ วิไลวรรณ์ แก่นสาร [2] กล่าวว่า เป็นรวมจุดรับส่ง

มากกว่า 1 จุด ไว้ในเส้นทาง เดียวกัน และเปรียบเทียบ
ค่าใช้จ่ายที่สามารถประหยัดที่สุด มีขั้นตอนในการหาค าตอบ
ไม่ซับซ้อนง่ายต่อการหาค าตอบ เป็นวิธีที่มีนิยมน ามาใช้ใน
การแก้ปัญหาทางเซฟวิงอัลกอริทึม ในปัญหาขนาดเล็กและ
ขนาดกลาง 

โปรแกรม VRP Spreadsheet Solver เป็นเครื่องมือ
แก้ปัญหาส าเร็จรูปที่ใช้ในการก าหนด เส้นทางยานพาหนะ 
(VRP) ขั้นพื้นฐาน จากวิธี Savings Heuristic ที่คิดค้นโดย 
Clarke and Wright ใน ปี ค.ศ. 1964 โดยโปรแกรม VRP 
Spreadsheet Solver เป็นโปรแกรมการจัดเส้นทางที่ใช้งาน
ง่าย โดยพิจารณาจากปัจจัยต่าง ๆ ที่เช่ือมต่อกับผู้ใช้งาน 
ความยืดหยุ่น และการเข้าถึงปัญหาเพื่อแก้ปัญหา โปรแกรม
นี้สามารถน ามาประยุกต์ใช้ในการจัดเส้นทางเดินรถที่
เหมาะสมภายใต้ข้อจ ากัดของปัญหาที่ก าหนดไว้ [5] การเก็บ
ข้อมูลของ VRP Spreadsheet Solver ท าได้ โดยข้อมูล
ประเภทต่าง ๆ จะเก็บแยกไว้ในเวิร์กชีท (Worksheet) แต่
ละประเภท โดยเวิร์กชีทหลักคือ VRP Solver Console และ
ประกอบด้วยเวิร์กชีทรองอื่น ๆ ได้แก่ สถานที่ (Locations) 
ระยะทาง (Distances)  เส้นทาง (Vehicles)  ข้อแก้ ไข 
(Solution) และการแสดงผล (Visualization) [4] ทั้งนี้
สามารถแสดงการไหลของข้อมูลระหว่างเวิร์กชีทได้ 

 Document Management System (DMS) [3] 
คือระบบจัดการเอกสารแบบครบวงจรที่ ใ ช้

เทคโนโลยีดิจิทัลเพื่อเก็บเอกสารอิเล็กทรอนิกส์และจัดการ
เอกสารเพื่อให้ง่ายต่อการค้นหา และประโยชน์ที่ส าคัญของ 
DMS รวมถึงการลดการใช้กระดาษ (Paperless) , การ
จัดเรียงเอกสาร การก าหนดสิทธิ์การเข้าถึง และเพิ่มความ
ปลอดภัยในการจัดเก็บข้อมูล หลักการท างานของ DMS คือ 

1. เก็บเอกสารแบบดิจิทัล (Store) ใช้เทคโนโลยีเพื่อ
เก็บเอกสารในรูปแบบอิเล็กทรอนิกส์ท าให้ง่ายต่อการจัดเก็บ
และลดการใช้ทรัพยากรกระดาษ 

2. จัดประเภทและค้นหาเอกสาร (Search) ช่วยให้
ผู้ใช้สามารถจัดประเภทและค้นหาเอกสารได้อย่างรวดเร็ว
และมีประสิทธิภาพ 

3. การแบ่งปันและก าหนดสิทธิ์การเข้าถึง (Share) 
ช่วยให้ผู้ใช้สามารถแบ่งปันเอกสารให้กับผู้อื่นและก าหนด
สิทธิการเข้าถึงตามความเหมาะสม 

4. ความปลอดภัย (Security) มีระบบการจัดเก็บ
และควบคุมสิทธิ์การเข้าถึงเพื่อปกป้องข้อมูลระบบ DMS มี
บทบาทส าคัญในการสนับสนุน Digital Transformation 
และท า ให้การท างานเกี่ ยวกับเอกสารเป็นไปอย่างมี
ประสิทธิภาพและรวดเร็ว 
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3. ผลการวิจัย (Results)    
 ผู้วิจัยได้น าเครื่องมือที่เกี่ยวข้องมาประยุกต์ใช้ในการ
พัฒนามีดังนี ้

1. Visual Studio Code ใช้ส าหรับไว้ เขียนพัฒนา
แอปพลิเคชันด้วยเฟรมเวิร์ค React Native  

2. ภาษา Node. js ใ ช้ส าหรับเ ช่ือมต่อฐานข้อมูล 
MongoDB 

3. Android Studio ใช้ส าหรับจ าลองเครื่องมือถือ
แอนดรอยด์ในการทดลองการใช้งาน 

4. Figma ใช้ส าหรับการออกแบบหน้าจอผู้ใช้ของแอป
พลิเคชัน 

5. วิธีการทางเซฟวิงอัลกอริทึม (Saving Algorithm) 
โดยโปรแกรม VRP Spreadsheet Solver 

 
      ผู้วิจัยได้ออกแบบโครงสร้างของระบบโดยรวมดังรูปที่ 1 

 

 
 

รูปที่ 1 สถาปัตยกรรมของระบบ (System Architecture) 
 

โดยสามารถแบ่งเป็นระบบดังน้ี 
1. Front-End Development โดยเว็บไซต์แบ่ง

ออกเป็น 2 ฝั่งคือ ฝั่ง User และฝัง่ Admin 
a. แอปพลิเคชัน จะต้องใช้งานผ่านระบบเครือข่าย

อินเทอร์เน็ตเพื่อตดิต่อกับฐานข้อมูลบน Cloud Server 
ส าหรับอัพเดทสถานะการจดัส่งและค่าใช้จ่าย กลุ่มผู้ใช้คือ
พนักงานขับรถ 

b. เว็บไซต์ จะท างานในรูปแบบ Browser-Based 
โดยตดิต่อผ่านระบบเครือข่ายอินเทอร์เน็ตด้วย HTTP และ 

HTTPS กับ Cloud Server กลุม่ผู้ใช้คือแอดมิน 
2. Back-End Development ผ่าน Web 

Framework ด้วย Express JS และตดิต่อกับ Web Server 
ด้วย Node JS เพื่อเก็บข้อมลูซึ่งเป็นข้อมูลรูปแบบ JSON 

3. Database Management ด้วย MongoDB และ
มี MongoDB Atlas เป็น service ของฐานข้อมูล 
 
 จากการส ารวจและวิเคราะห์ ผู้วิจัยได้ออกแบบฟีเจอร์
ออกมาดังนี ้
 1. การจัดการพนักงาน 
การจัดการพนักงานประกอบด้วยขั้นตอนส าคัญหลาย
ประการ ได้แก่ การลงทะเบียนพนักงาน เพื่อบันทึกข้อมูล
ส่วนตัวและรายละเอียดงานของพนักงานใหม่ การเข้าสู่ระบบ 
เพื่อให้พนักงานเข้าถึงระบบอย่างปลอดภัย การแสดงรายการ
พนักงาน เพื่อดูข้อมูลพื้นฐานของพนักงานท้ังหมด การแสดง
รายละเอียดพนักงาน เพื่อให้ข้อมูลเชิงลึกเกี่ยวกับพนักงาน
แต่ละคน การแก้ไขรายละเอียดพนักงาน เพื่อปรับปรุงข้อมูล
ที่จ าเป็น และ การลบพนักงาน เมื่อพนักงานออกจากบริษัท 
ข้อมูลจะถูกลบออกจากระบบเพื่อรักษาความถูกต้องของ
ข้อมูล 
 2. การจัดการรถ 
การจัดการรถเป็นกระบวนการที่ส าคัญในการควบคุมและ
บริหารยานพาหนะ ขั้นแรกคือ การเพิ่มรถ ซึ่งเป็นการบันทึก
รถใหม่เข้าสู่ระบบด้วยข้อมูลที่จ าเป็น เช่น หมายเลขทะเบียน 
ความพร้อมในการใช้งาน จากนั้นจะมีการแสดงรายการรถ ที่
ช่วยให้สามารถดูข้อมูลพื้นฐานของรถทุกได้อย่างรวดเร็วและ
ง่ายดาย ต่อมาการแก้ไขรถ คือการปรับปรุงหรืออัปเดตข้อมลู
รถเมื่อมีการเปลี่ยนแปลง เช่น การซ่อมบ ารุง สุดท้ายคือการ
ลบรถ เมื่อรถถูกขายหรือยกเลิกการใช้งาน ข้อมูลรถจะถูกลบ
ออกจากระบบเพื่อรักษาความถูกต้องของฐานข้อมูล 
 3. การจัดการเส้นทางเดินรถ 
โดยใช้ VRP Spreadsheet Solver ท าการเก็บข้อมูล โดย
ข้อมูลประเภทต่าง ๆ จะเก็บแยกไว้ในเวิร์กชีท (Worksheet) 
แต่ละประเภท โดยเวิร์กชีทหลัก คือ VRP Solver Console 
และประกอบด้วย เวิร์กชีทรองอื่น ๆ ได้แก่  สถานที่  
(Locations) ระยะทาง (Distances) เส้นทาง (Vehicles) ข้อ
แก้ไข (Solution) และการแสดงผล (Visualization) [4] แล้ว
จึงน าข้อมูลเหล่านั้นมาประมวลผลเส้นทางที่เหมาะสม 
 4. การจัดการใบงาน 
การจัดการใบงานเป็นขั้นตอนท่ีส าคัญส าหรับการติดตามและ
บริหารงานที่มอบหมายให้พนักงานหรือทีมงานต่าง ๆ 
กระบวนการเริ่มต้นด้วย การเพิ่มใบงาน ซึ่งเป็นการสร้างและ
บันทึกงานใหม่เข้าสู่ระบบ โดยระบุรายละเอียดต่าง ๆ เช่น 
หัวข้อ, ค าอธิบาย, และวันครบก าหนด จากนั้นสามารถแสดง
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รายการใบงาน เพื่อดูภาพรวมของงานท้ังหมดที่มีในระบบได้
อย่างรวดเร็ว ต่อมาคือการแสดงรายละเอียดใบงาน ที่ช่วยให้
เข้าถึงข้อมูลเชิงลึกของงานแต่ละงาน รวมถึงความคืบหน้า
และข้อมูลผู้รับผิดชอบ การแก้ไขใบงาน เป็นขั้นตอนที่ใช้ใน
การปรับปรุงข้อมูลของงานเมื่อมีการเปลี่ยนแปลง เช่น 
การอัปเดตสถานะหรือการเปลี่ยนแปลงรายละเอียดงาน 
สุดท้ายคือการลบใบงาน ซึ่งท าเมื่อใบงานเสร็จสิ้นหรือไม่
จ าเป็นต้องติดตามต่อไป ข้อมูลงานนั้นจะถูกลบออกจาก
ระบบเพื่อรักษาความเป็นระเบียบของฐานข้อมูล 
 5. การจัดการใบแจ้งหนี้ 
การจัดการใบแจ้งหนี้เป็นกระบวนการส าคัญในการบริหาร
จัดการการเงินขององค์กร มีการเพิ่มใบแจ้งหนี้เข้าสู่ระบบ 
เพื่อแสดงรายการใบแจ้งหนี้ และรายละเอียดของแต่ละใบ 
การแก้ไขข้อมูลใบแจ้งหนี้เมื่อมีการเปลี่ยนแปลง และในที่สุด
คือการลบใบแจ้งหนี้ออกจากระบบเมื่อไม่จ าเป็นต่อการใช้
งานแล้ว การจัดการใบแจ้งหนี้ท่ีเป็นไปได้อย่างเรียบร้อยและ
มีประสิทธิภาพจะช่วยให้องค์กรมีการควบคุมการเงินและการ
ด าเนินงานทางการเงินอย่างมีประสิทธิภาพและเป็นระเบียบ 
 6. การจัดการใบเสร็จ 
การจัดการใบเสร็จเป็นกระบวนการที่เกี่ยวข้องกับการบันทึก
และติดตามการช าระเงิน ประกอบด้วยการเพิ่มใบเสร็จเข้าสู่
ระบบ เพื่อแสดงรายการใบเสร็จทั้งหมดและรายละเอียดของ
แต่ละใบ การแก้ไขข้อมูลใบเสร็จเมื่อมีการเปลี่ยนแปลงและ
การลบใบเสร็จออกจากระบบเมื่อไม่จ าเป็นต่อการใช้งานแล้ว 
การจัดการใบเสร็จอย่างเหมาะสมช่วยให้องค์กรมีการติดตาม
และบันทึกการช าระเงินอย่างถูกต้องและเป็นระเบียบ 
 7. การจัดการใบส าคัญรับ/จ่าย 
การจัดการใบส าคัญรับ/จ่าย เป็นกระบวนการที่เกี่ยวข้องกับ
บันทึกและการติดตามรายการรับเงินหรือจ่ายเงินขององค์กร 
ประกอบด้วยการแสดงรายการใบส าคัญรับ/จ่ายทั้งหมดและ
รายละเอียดของแต่ละใบ การจัดการใบส าคัญรับ/จ่ายที่
เป็นไปได้อย่างเรียบร้อยและมีประสิทธิภาพจะช่วยให้องค์กร
มีการบันทึกและติดตามการเงินอย่างถูกต้องและเป็นระเบียบ 
 
 รูปที่ 2 จะแสดงขั้นตอนของการจัดส่งสินค้า เริ่มที่การ
เข้าสู่เว็บไซต์ จะต้องเข้าสู่ระบบเพื่อเข้าใช้งาน โดยการจัดส่ง
เมื่อได้รับงานมาจะต้องเพิ่มใบงานเข้าสู่ระบบ งานจะขึ้นไปที่
คนขับที่เรากรอกในใบงาน พนักงานขับรถจะท าการจัดส่ง 
โดยการจัดส่งจะได้รับการค านวณเส้นทางที่เหมาะสมจาก
โปรแกรม VRP Spreadsheet Solver หลังจากนั้นคนขับจะ
เดินทางไปตามเส้นทางดังกล่าวจนถึงที่หมาย  แล้วจึงอัพเดท
การสถานะการจัดส่งเมื่อจัดส่งเสร็จสิ้น แล้วจึงจะสามารถ
สร้างใบวางบิล/ใบแจ้งหนี้ได้ เมื่อได้รับการช าระเงินจะท าการ
ออกใบเสร็จให้ลูกค้า 

 

 
 

รูปที่ 2 ขั้นตอนการท างานโดยรวมของแอปพลิเคชัน 
 

 การออกแบบฟังก์ชันหาเส้นทางที่สั้นที่สุด (Function 
Architecture) เวิร์กชีทหลัก คือ VRP Solver Console และ
เวิร์กชีทรองอื่น ๆ ได้แก่ สถานที่ (Locations) ระยะทาง 
(Distances) เส้นทาง (Vehicles) ข้อแก้ไข (Solution) และ
การแสดงผล (Visualization) [4] ทั้งนี้ สามารถแสดงการ
ไหลของข้อมูลระหว่างเวิร์กชีทได้ดังรูปที่ 3 โดยลูกศรแสดง
การเช่ือมต่อข้อมูลกันระหว่างเวิร์กชีทแต่ละประเภท และ
ข้อมูลเหล่านี้จะได้รับการค านวณดังรูปที่ 4 
 

 
รูปที่ 3 การไหลของข้อมูลใน VRP Spreadsheet Solver 

 

 
รูปที่ 4 การลงข้อมูลและการประมวลผลข้อมลูด้วยโปรแกรม 

VRP Spreadsheet Solver 
 

   ผู้วิจัยจะได้ออกแบบโครงสร้างตัวแปรของข้อมูลในรูปแบบ 
ของคลาส ซึ่งแต่ละคลาสจะมี ID เพื่อใช้ในการเข้าถึงข้อมูล
ภายในคลาสนั้น ๆ โดยจะเก็บเป็นอ็อบเจกต์ภายในอ็อบเจกต์
และมีการเก็บค่าต่าง ๆ ไว้ ในขณะที่มีการเรยีกใช้งานฐาน 
ข้อมูล จะเป็นการเรียกใช้ผ่าน API และระบตุ าแหน่งคือเลข 
ID เพื่อเรียกข้อมูลภายในคลาสนัน้ ๆ ผู้วิจัยได้ออกแบบชุด
ฐานข้อมูลเป็น Class Diagram ดังรูปที่ 5 
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รูปที่ 5 Class Diagram 

 ผลการพัฒนาระบบจัดการในบริษทัขนส่ง มีฟีเจอร์การ
ใช้งานท้ังหมด 6 ฟีเจอร์หลัก ๆ ดงันี้ 
 1. การจัดการพนักงาน 
 ในการจัดการพนักงานมีฟังก์ชันการเข้าสูร่ะบบด้วย 
Email และ Password ที่ได้มาจากการลงทะเบยีนพนักงาน 
กรอกข้อมูลโดยแอดมิน ในฟีเจอร์นี้สามารถแสดงรายการ
พนักงาน, แสดงรายละเอียดพนกังาน, แก้ไขรายละเอียด
พนักงาน, ลบพนักงาน ดังรูปที่ 6 
 

 
 

รูปที่ 6 หน้าจอแสดงการจัดการพนักงาน 

 2. การจัดการรถ ฟีเจอร์นี้สามารถแสดงรายการรถ, 
แสดงรายละเอียดรถ, แก้ไขรายละเอียดรถ, ลบรถ ดังรูปที่ 7 
 

 
 

รูปที่ 7 หน้าจอแสดงการจัดการรถ 
 

 3. การจัดการใบงาน ฟีเจอร์นีส้ามารถแสดงรายการใบ
งาน, แสดงรายละเอียดใบงาน, แก้ไขรายละเอยีดใบงาน, ลบ
ใบงาน ดังรูปที่ 8 
 

 

 
 

รูปที่ 8 หน้าจอแสดงการจัดการใบงาน 
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4. การจัดการใบแจ้งหนี้ ฟีเจอร์นีส้ามารถแสดงรายการ
ใบแจ้งหนี,้ แสดงรายละเอียดใบแจ้งหน้ี, แก้ไขรายละเอียดใบ
แจ้งหนี,้ ลบใบแจ้งหนี้ ดังรูปที่ 9 

 

 
 

รูปที่ 9 หน้าจอแสดงการจัดการใบแจ้งหนี้ 
 

5. การจัดการใบเสร็จ ฟีเจอร์นีส้ามารถแสดงรายการ
ใบเสร็จ, แสดงรายละเอียดใบเสร็จ, แก้ไขรายละเอียด
ใบเสร็จ, ลบใบเสร็จ ดังรูปที่ 10 
 

 
 

รูปที่ 10 หน้าจอแสดงการจัดการใบเสร็จ 
 

6. การจัดการใบส าคญัรับ/จ่าย ฟีเจอร์นี้สามารถแสดง
รายการใบส าคัญรับ/จ่าย, แสดงรายละเอียดใบส าคญัรับ/
จ่าย ดังรูปที่ 11 

 

 
 

รูปที่ 11 หน้าจอแสดงการจัดการใบส าคัญรับ/จ่าย 
 

 

4. อภิปรายผล (Discussion) 
ผลการประเมินคณุภาพและความพึงพอใจดังตารางที่ 1 

ตารางที่ 1. ผลการประเมินความพึงพอใจของระบบจัดการ
ในบริษัทขนส่ง 

 
 

จากตารางที่ 1. สรุปได้ว่าผลการประเมินความพึงพอใจ
ส าหรับผู้ใช้ระบบจดัการในบริษัทขนส่งจากพนักงานจ านวน 
10 คน ผลการประเมินความพึงพอใจโดยรวมของระบบ
จัดการในบริษัทขนส่ง อยู่ในระดับมาก (ค่าเฉลี่ย = 3.56, ค่า
เบี่ยงเบนมาตรฐาน = 0.88) โดยพิจารณาเรียงตามล าดับ
ค่าเฉลี่ยจากน้อยไปมาก คือ ด้านประสิทธิภาพ อยู่ในระดับ
ปานกลาง (ค่าเฉลี่ย = 3.13, ค่าเบี่ยงเบนมาตรฐาน = 0.78) 
ด้านความพึงพอใจ อยู่ในระดับปานกลาง (ค่าเฉลี่ย = 3.4, ค่า
เบี่ยงเบนมาตรฐาน = 0.86) ด้านฟังก์ชันการท างาน อยู่ใน
ระดับมาก (ค่าเฉลี่ย = 3.50, ค่าเบี่ยงเบนมาตรฐาน = 0.86) 
ด้านการใช้งาน อยู่ในระดับมาก (ค่าเฉลี่ย = 4.00, ค่า
เบี่ยงเบนมาตรฐาน = 0.82 ) 

 
5. สรุปผล (Conclusion) 

การพัฒนาเว็บแอปพลิเคชันระบบจัดการการขนส่ง
ส าหรับผู้ประกอบการด้วยหลักการเซฟวิงอัลกอริทึม จะมี
ฟังก์ชันก์การท างานประกอบไปด้วย การจัดการพนักงาน 
การจัดการรถ จัดการหาเส้นทางการเดินรถ การจัดการใบ
งาน การจัดการใบแจ้งหนี้ การจัดการใบเสร็จ และการ
จัดการใบส าคัญรับ/จ่าย มีฟังก์ชันที่ใช้งานง่าย  ครอมคลุม
ต่อความต้องการของผู้ใช้งานเป็นส่วนใหญ่ ผลการประเมิน
ความพึงพอใจโดยภาพรวมส าหรับผู้ใช้งานระบบเว็บแอป
พลิเคชันระบบจัดการการขนส่งส าหรับผู้ประกอบการด้วย
หลักการเซฟวิงอัลกอริทึมอยู่ในระดับมาก ด้วยค่าเฉลี่ย
เท่ากับ 3.56 และค่าเบี่ยงเบนมาตรฐานเท่ากับ 0.88 ทั้งนี้
อาจเนี่องมาจาก ผู้วิจัยได้ออกแบบหน้าเว็บไซต์ให้เรียนรู้ได้
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ในเวลาที่สั้น และฟังก์ชันที่มีในระบบสามารถครอบคลุมต่อ
ความต้องการของบริษัทขนส่ง ซึ่งบริษัทได้ประโยชน์ดังน้ี 

1. ได้ระบบที่ช่วยให้การบริหารจัดการธุรกิจการ
ขนส่งที่เป็นระบบและประสิทธิภาพเพิ่มขึ้น 

2. จัดการเอกสารที่เกี่ยวข้องกับการด าเนินธุรกิจ
การขนส่ง ได้อย่างมีประสิทธิภาพ และสามารถสืบค้นได้ทันที 

3. ได้ระบบที่ ให้ข้อมูลประกอบการตัดสินใจที่
สามารถช่วยประหยัดค่าใช้จ่ายผ่านการจัดสรรทรัพยากรและ
วางแผนเส้นทางที่มีประสิทธิภาพ 

ส าหรับข้อเสนอแนะประกอบด้วย 
1. ปัจจุบันส่วนของแอพพลิเคชันบนมือถือยังใช้ได้

แค่ระบบแอนดรอยด์จึงต้องการพัฒนาให้สามารถใช้ได้ในทุก
ระบบปฎิบัติการ 

2. ในระบบปัจจุบันการส่งใบแจ้งหนี้และใบเสร็จ 
เป็นแบบปริ๊นออกมาเป็นใบแล้วส่งไปที่บริษัท การที่สามารถ
ส่งใบแจ้งหนี้และใบเสร็จให้ลูกค้าผ่านทางอีเมล จะเป็นการ
ลดการใช้กระดาษ และรวดเร็วกว่าการส่งในปัจจุบัน 

3. จากการทดลองใช้งาน การเสนอเส้นทางที่สั้น
ที่สุดนั้น ยังไม่สามารถรับประกันได้ว่าเป็นทางที่ดีท่ีสุด ดังนั้น
การพัฒนาปรับปรุงฟังก์ชันเสนอเส้นทางที่สั้นที่สุดควรน า
สภาพการจราจรมาค านวณด้วย 

4. ในการออกแบบระบบนี้ การท างานส่วนให้เป็น
ของแอดมินจึงเป็นการท าให้เป็นภาระงานที่เยอะเกินไป 
อาจจะเกิดความผิดพลาดได้ง่าย การพัฒนาปรับปรุงให้เพิ่ม
ใบงานได้โดยลูกค้า แล้วรอการอนุมัติจากแอดมิน จะท าให้ได้
ข้อมูลงานท่ีครบถ้วน 
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Development of the tungsten carbide end mill production process to increase 

production line efficiency. 
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บทคดัยŠอ 

 การวิจัยนี้มีวัตถุประสงคŤเพื่อพัฒนากระบวนการผลิต โดยลดของเสียในกระบวนผลิตเอ็นมิลทังสเตนคารŤไบดŤ

ความเที่ยงตรงสงูจากเดิมของเสีย จํานวน 543 ช้ินตŠอปŘ คิดเปŨนรšอยละ 15.76 ของการผลิตทั้งหมด สาเหตุเกิดจากการขึน้

รูปดšวยการเจียระไนรŠองคมตัดไมŠเปŨนไปตามแบบสั่งผลิต และการทํางานไมŠเปŨนมาตรฐาน ดําเนินการโดยศึกษาสมบัติของ

วัตถุดิบทังสเตนคารŤไบดŤเชิงวิศวกรรม การวิเคราะหŤกิจกรรมในสถานีงาน การวิเคราะหŤเงื่อนไขการผลิต การประยุกตŤใชš

สถิตเิชิงวิศวกรรม การใชšเคร่ืองมือควบคมุคุณภาพ ประกอบดšวยพาเรโตไดอะแกรม การวิเคราะหŤดšวยแผนภูมิเหตุและผล

และซิกซŤ ซิกมŠา ผลปรากฎวŠา ตšนทุนการผลิตกŠอนการปรับปรุงมีจํานวนของเสียเฉลี่ย 153,000 บาทตŠอเดือน หลังการ

ปรับปรุงตšนทุนการผลิตเฉลี่ยลดลงเปŨน 91,800 บาทตŠอเดือน คิดเปŨนรšอยละ 60 

 

คำสำคัญ (Key word): เอ็นมิล ทังสเตนคารŤไบดŤ การเพิ่มประสิทธิภาพ การลดตšนทุน การลดของเสีย 

 

Abstract 

 This research aims to develop the production process by reducing the defects in the 

production process of high-precision tungsten carbide end mills from the original defects of 543 

pieces per year, accounting for 15 . 7 6  percent of the total production. The causes were the 

forming by grinding the cutting edges not according to the production order and the work was 

not up to standard. The study was conducted by studying the properties of engineering tungsten 

carbide raw materials, analyzing workstation activities, analyzing production conditions, applying 

engineering statistics, and using quality control tools, including Pareto diagram, cause-and-effect 

chart analysis, and Six Sigma. The results showed that the production cost before the 

improvement had an average defect of 15 3 ,0 0 0  baht per month. After the improvement, the 

average production cost decreased to 91,800 baht per month, accounting for 60 percent. 

 

Keywords: Endmill, Tungsten Carbide. Increasing Productivity, Cost Reduction, Waste 

Reduction 
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1. บทนำ (Introduction) 

       บริษัท เอ เอ็ม ที ทูล เทคโนโลยี จำกัด เปŨนผูšผลิต

สินคšาประเภท Cutting tools และ Special Tools และ

อุตสาหกรรมทั ่วไป อาทีเชŠน กลุ Šมเครืองมือตัดประเภท 

Insert, Drill, Endmill, Reamer ดšวยนวัตกรรมและ

เทคโนโลยีการผลิตที่แมŠนยำและทันสมัย สามารถสรšางความ

เชื่อมั่นใหšแกŠลูกคšาในดšานคุณภาพ นโยบายดšานการพัฒนา

รวมถ ึงการส Šงมอบที ่รวดเร ็วในราคาที ่ เหมาะสม เพื่อ

ตอบสนองความตšองการของลูกคšาไดšทันทŠวงทีโดยยึดหลัก

ความพึงพอใจของลูกคšาเปŨนเกณฑŤวัดผล และการปรับปรุง

พัฒนากระบวนการผลิตอยŠางตŠอเนื่อง เพื่อตอบสนองความ

ตšองการของลูกคšาโดยยึดหลัก ความพึงพอใจของลูกคšาสูงสดุ 

 
ภาพที่ 1 ประเภทผลิตภัณฑŤที่ผลิตในปŘ พ.ศ. 2566 

 

จากภาพที่ 1 สายการผลิตคัตติ้งทูลประเภท Drill , 

Endmill , Burnishing , Reamer ,Cutter , และ Bite ในปŘ 

พ.ศ. 2564 มีจํานวนส่ังผลติทั้งหมด มีจํานวน 15,261 ช้ินตŠอ

ปŘเปŨนเงินจํานวน 39,451,500 บาทตŠอปŘผลิตภัณฑŤประเภท 

Endmill มีการส่ังผลิตจํานวนมากที่สุด จํานวน7,173 ชิ้นตŠอ

ปŘ คิดเปŨนรšอยละ 47 เปŨนเงินจํานวน 16,060,347 บาทตŠอปŘ 

จาํนวนที่ผลิตแตŠละเดือนเฉลี่ยแลšวมีจํานวน 598 ช้ินตŠอเดือน 

ซ่ึงเปŨนการผลิตท่ีสามารถสรšางรายไดšจํานวนมากใหšแกŠบริษัท

ในแตŠละเดือน 

 
          ภาพที่ 2 ประเภทของเสียในการผลิต 

 จากภาพที่ 2 แสดงประเภทของเสียที ่เกิดขึ ้นในการ

ผลิต ในปŘ พ.ศ. 2564 งานเสียทั้งหมด543 ชิ้นตŠอปŘปŦญหาที่

เกิดขึ้นบŠอยมากที่สุด คือการเจียระไนรŠองคมตัด มีจํานวน

งานเสีย 216 ชิ้นตŠอปŘคิดเปŨนรšอยละ 39.80 สาเหตุเกิดจาก

วิธีการทํางานและการเลือกใชšหินเจียระไน 

 จากฐานขšอมูลงานเสีย (Defect) พบวŠากระบวนการ

ผลิตปŦจจุบันรšอยละของงานเสียคิดเปŨนรšอยละ 15.50 ซึ่งเกิน

กวŠาที่เปŜาหมายกําหนดไวšของงานทั้งหมดที่ผลิต ซึ่งไมŠเปŨนไป

ตามวัตถุประสงคŤคุณภาพที่กําหนดไวš จากวิธีการและขั้นตอน

การปฏิบัติงานในองคŤกร หากมีการพัฒนาอยŠางตŠอเนื่อง การ

มองหาแนวทางใหมŠๆ การทํางานที่มีความแตกตŠางไปจาก

เดิม การปรับปรุงร ูปแบบและวิธีการตŠางๆ ในองคŤกร[3] 

เพื่อใหšเกิดการพัฒนาในดšานประสิทธิภาพเปŨนการพฒันาที่ไมŠ

หยุดนิ่ง จะสŠงผลใหšองคŤกรมีการเปลี่ยนแปลงไปในทางที่ดี 

เพื่อหาแนวทางการปรับปรุงใหšการผลิตมีประสิทธิภาพสูงข้ึน 

จากการศึกษางานวิจัยการเพิ่มประสิทธิภาพเครื่องจักรใน

กระบวนการข ัดช ิ ้ น งาน [1 ] การว ิ จ ั ย เพ ื ่ อปร ั บปรุง

ประสิทธิภาพในกระบวนการขัดชิ ้นงาน โดยการศึกษา

เกี่ยวกับคุณลักษณะเฉพาะของหินขัด และวิเคราะหŤของตัว

หินขัดที่สามารถปรับแตŠงใหšเหมาะกับการใชšงาน ซึ่งจากการ

ทดลองหินขัดที่มีคุณสมบัติเหมาะสมที่สุด การเพิ่มความเร็ว

รอบหมุนของหินขัดจาก 60 รอบตŠอนาที เปŨน 70 รอบตŠอ

นาที จะสŠงผลใหšตšนทุนการผลิตลดลงถึงรšอยละ 51.18 จาก 

0.0015 บาทตŠอชิ้น เปŨน 0.00073 บาทตŠอชิ้น การปรับปรุง

ประสิทธิภาพดังกลŠาวสามารถทําใหšตšนทุนลดลง ศึกษา

งานว ิจ ัย เก ี ่ ยวก ับ โครงสร š างของเจ ียระไนเพ ื ่ อ เ พ่ิม

ประสิทธิภาพ เนื่องจากหินเจียระไนที่มีสŠวนผสมแตกตŠางกัน

Endmill 
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สŠงผลใหšเก ิดผ ิวงานท ี ่แตกตŠางก ัน จากการสังเกตการ

เปลี่ยนแปลงกระบวนในระดับโครงสรšางระหวŠางเม็ดกรวดกับ 

วัสดุอื่นๆที่เปŨนสŠวนผสมในหินเจียระไน ที่มีความแตกตŠางกัน 

สŠงผลใหšความยึดเกาะวัสดุและความสามารถในการกําจัดเศษ

วัสดุ รวมถึงการกัดกรŠอนในการใชšสารนาโนเจือปนมีสŠวนทํา

ใหšโครงสรšางของหินเจียระไนมีความยืดหยุŠนทางเคมีและทํา

ให šว ัสด ุย ึดเหน ี ่ยวก ันได šด ีข ึ ้น ศ ึกษางานวิจ ัยโดยการ

ประยุกตŤใชšแนวทางลีน ซิกซŤ ซิกมŠา พบวŠา ปริมาณของเสยีมี

จํานวนลดลงเฉลี่ยจากเดิมเฉลี่ยรšอยละ 15.50 เหลือเฉลี่ย

รšอยละ 11.15 ซึ่งสามารถลดของเสียลงไดšถึงรšอยละ 4.61 

และสามารถลดความสูญเปลŠาของตšนทุนการผลิตจากเดิม

เทŠากับ 153,000 บาทตŠอเดือน เหลือเทŠากับ 91,800บาทตŠอ

เดือน ซึ ่งสามารถลดตšนทุนการผลิตที ่สูญเปลŠาไดšเทŠากับ 

61,200 บาท หรือลดลงรšอยละ 60  จึงทําใหšกระบวนการขึ้น

รูปผลิตภัณฑŤมีของเสียลดลงไดšอยŠางมีประสิทธิภาพ 

 โครงการนี้มีเปŜาหมายทําการปรับปรุงและปŜองกันการ

เกิดของเสียที่เกิดข้ึนในกระบวนการผลิต ที่เปŨนปŦจจัยที่สŠงผล

ใหšประสิทธิภาพการทํางานลดลง โดยใชšขšอมูลทางสถิติมา

วิเคราะหŤสาเหตุของปŦญหาดšวยแผนผังสาเหตุและผล การใชš

แผนภูมิฮีสโตแกรม และการประยุกตŤใชš ซิกซŤ ซิกมŠา ในการ

ปรับปรุงกิจกรรมการทํางาน เพื่อเพิ่มประสิทธิภาพการผลิต

ใหšสูงขึ้นและลดของเสียในกระบวนการผลิตใหšลดลง 

  

2. วิธีวิจัย (Research Methodology) 

 
ภาพที่ 3 ขั้นตอนการดำเนินโครงการ 

 
ภาพที่ 3 ขั้นตอนการดำเนินโครงการ(ตŠอ) 

 จากภาพที่ 3 แสดงขั้นตอนวิธีการดำเนินโครงการใน 

รูปแบบโฟลชารŤตโดยใชšหลักการ DMAIC ของซิกซŤ ซิกมŠา 

เพ่ือวางแผนการทำงานใหšเปŨนระบบสŠงผลใหšทำโครงการ 

เสร็จไดšตามกำหนดเวลา 

 2.1 การศึกษากระบวนการผลิตสภาพปŦจจุบัน 

 ศ ึกษาสภาพปŦจจุบันของกระบวนการผลิตเอ็นมิล

ทังสเตนคารŤไบดŤทั้งหมดเริ่มตั้งแตŠการจัดเตรียมวัตถุดิบผŠาน

กระบวนการผลิตจนถึงไดšเปŨนผลิตภัณฑŤ เพื ่อเปŨนความรูš

พื้นฐานใหšมีความเขšาใจกŠอนทําการวิเคราะหŤขšอบกพรŠองและ

ดําเนินการปรับปรุง โดยมีการรวบรวมขšอมูลจากแตŠละสถานี

งานที่เก่ียวขšอง ซึ่งขšอมูลท่ีไดšรวบรวมเปŨนข้ันตอนการผลิต 

ตารางที่ 1 แสดงขั้นตอนการผลติ เอ็นมิลคารŤไบดŤ 

 
 

 จากตารางที่ 1 แสดงขั้นตอนการผลิตเอ็นมิลคารŤไบดŤ 

โดยแบŠงไดš 4 ข้ันตอน ดังนี ้

 ข้ันตอนท่ี 1 กระบวนการตัด (Cut) 

 ข้ันตอนท่ี 2 เจียระไนทำ Chamfer ลบคมดšามจับ 

 ข้ันตอนท่ี 3 การเจียระไนรŠองคายเศษและคมตัด 

 ข้ันตอนท่ี 4 ตรวจสอบคุณภาพ 
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 2.2 ข้ันตอนการกำหนดเปŜาหมาย (Define phase) 

 2.2.1 การจำแนกขšอมลของเสยี 

 การดำเนินการในขั้นตอนนี้เร่ิมจากการพิจารณาขšอมูล

ของเสียทั้งหมดที่เกิดข้ึนในกระบวนการผลิตในปŘ พ.ศ 2565 

เพื่อคัดเลือกปŦญหาท่ีสŠงผลกระทบตŠอตšนทุนแลประสิทธิภาพ

ของ กระบวนการผลิตมากทีสุ่ดมาทำการปรบัปรุงและแกšไข

ในกระบวนการทำงาน โดยนำขšอมูลของเสียทั้งหมดที่เกิดข้ึน 

เชŠน รŠองคมตัดไมŠตรงตามแบบสั่งผลิต เสšนผŠานศูนยŤกลางไมŠ

ตรงตามแบบสั่งผลิต ผิวชิ้นงานไมŠไดšตามกำหนดแบบสั่งผลิต

เปŨนตšน ในกระบวนการผลิตในปŘ พ.ศ.2566 มาทำการ

จำแนกประเภทของเสยีแตŠละ ชนิด เพื่อแสดงใหšเห็นวŠาของ

เสียแตŠละประเภทที่เกิดจากกระบวนการผลิตใด 

ตารางที่ 2 รายการคัดแยกประเภทและลักษณะการเสียของ

ช้ินงาน 

 
 

จากตารางที่ 2 แสดงลักษณะของเสียที่เกิดขึ้นนั้นเกิด

จากกระบวนการขึ้นรูปผลิตภันฑŤ โดยมีสาเหตุมาจากวิธีการ

เขียนโปรแกรมงาน ขั ้นตอนการปฏิบัติงาน และอื ่นๆ ซ่ึง

สาเหตุสŠวนใหญŠเกิดจากการขึ ้นรูปผลิตภัณฑŤ ดังนั ้นจึง

ทำการศึกษาตŠอไป เพื่อหาลักษณะของเสียที่เกิดบŠอยหรือมี

จำนวนมากในกระบวนการผลิตทั้งหมด 

จากผลการเก็บขšอมูลของเสียที่เกิดขึ้นในกระบวนการ

ผลิต ในปŘ พ.ศ. 2566 สามารถจำแนก ประเภทของเสียแตŠละ

ชนิดโดยอาศัยหลักการ หลักการพาเรโต พบวŠา สŠวนมาก

ลักษณะของเสียมา จากกระบวนการขึ้นร ูปผลิตภัณฑŤที่

อšางอิงจากตารางที่3.3 เพื่อระบุใหšไดšวŠาลักษณะของเสียของ 

ผลิตภัณฑŤมีประเภทใดบšางและนำประเภทที่มีปริมาณมาก

ที่สุดมาวิเคราะหŤหาสาเหตุของการเกิดขึ้น 

ตารางที่ 3 เปอรŤเซ็นตŤสะสมของเสียในระบวนการผลิต 

 
  

จากตารางท่ี 3 แสดงขšอมูลการจำแนกประเภทของเสีย

แตŠละ นิดที่เกิดขึน้ จะเหน็ไดšวŠามี เพียงปŦญหาที่สำคัญเพยีง 3 

ประเภทไดšแกŠ ผิวชิ้นงานไมŠไดšตามกำหนดแบบสั่งผลิต หนšา

คมตัดไมŠตรงตามแบบสั่งผลิตและเสšนผŠานศูนยŤกลางไมŠตรง

ตามแบบสั่งผลิต ที่มีความถ่ีของการเกิดรวมกันสูงถึง 401 

ชิ้น จาก 543 ชิ้น เมื่อพิจารณาจากของเสียทั้งหมด คิดเปŨน

รšอยละ 80 จากน้ันนำขšอมูลในตารางไปแสดงเปŨนแผนผงัตาม 

หลักการ คือ “80 - 20” [2] (ธัญลักษณŤ โคตะมี) ซ่ึงหมายถึง 

สิ่งที่มีสำคัญมากมีจำนวนนšอยและส่ิงที่สำคัญนšอยมีจำนวน

มาก และแสดงใหšเห็นถึงของเสียประเภทที่มีผลกระทบมาก

ที่สุด 

 

 
ภาพที่ 4 แผนผังพาเรโตจำแนกประเภทของเสีย ปŘ 

พ.ศ.2566 

จากภาพที่ 4 แสดงขšอมูลการจำแนกประเภทของเสีย

ตามหลักการของหลักการพาเรโต คือ ปŦญหามีเพียง 3 

ประเภทจากท้ังหมด สŠงผลตŠอตšนทนุรšอยละ 80 ไดšแกŠ D คือ 

เสšนผŠานศูนยŤกลางไมŠตรงตามแบบสั่งผลิต E คือ หนšาคมตัด

ไมŠตรงตามแบบสั ่งผลิต และ F คือ ผิวชิ ้นงานไมŠไดšตาม

กำหนดแบบสั่งผลิตในขณะที่ ประเภทปŦญหาที่เหลือทั้งหมด
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สŠงผลตŠอตšนทุนเพียงรšอยละ 20 จึงสรุปไดšวŠาการเก็บขšอมูลนี้

เก็บภายใตš กระบวนการที่อยูŠในสภาวะเสถียร และหากทำ

การแกšปŦญหาที่สำคัญทั้ง 3 ประเภทไดšจะทำใหšตšนทุน การ

ผลิตลดลงไดšอยŠางมีนัยสำคัญ 

2.3 ข้ันตอนการวัดสมรรถนะของกระบวนการ 

(Measure phase) 

2.3.1 การศึกษาแผนผังการไหลของกระบวนการ 

(Flow process chart) 

ตารางที่ 4 แผนการไหลของกระบวนการเจียระไนรŠองคาย

เศษและคมตัด

 
 

 จากตารางที่ 4 แสดงขšอมูลของกระบวนการเจียระไน

ขึ้นรูปรŠองคมตัดไมŠตรงตามแบบสั่ง ผลิต พบวŠา ขั้นตอนที่จะ

สŠงผลทำใหšเกิดปŦญหาของเสียเปŨนจำนวนมากนั้น เกิดขึ้นใน

ข้ันตอนท่ี 8 การเลือกใชšอุปกรณŤหินเจียระไนและโปรแกรมที่

จะตšองทำการควบคุมใหšเหมาะสมกับชิ ้นงานของแตŠละ 

ผลิตภัณฑŤซึ่งในขั้นตอนนี้ มีการกำหนดใชš เวลาในการขึ้นรปู

ชิ้นงาน 13 นาที ตŠอหนึ่งชิ้น และการเลือกใชšหินเจียระไนที่

เหมาะสมกับงาน ซ่ึงเปŨนขั้นตอนที่จะสามารถสŠงผลทำใหšเกิด

ของเสียไดš ดังนั้น จึงสรุปไดšวŠาสาเหตุหลักที่เกิดขึ้นน้ันมาจาก

การเลือกใชšหินเจียระไนที่ไมŠมีความเหมาะสมกับผลิตภัณฑŤ 

จงึไดšนำสาเหตุ หลักนี้ไปทำการวิเคราะหŤหาสาเหตุ และผลใน

ข้ันตอนถัดไป 

 2.3.2 วิเคราะหŤความสามารถของกระบวนการ 

 กŠอนการปรับปรุงจากขšอมูลรายงานการผลิต ในปŘ พ.ศ. 

2564 มาวเิคราะหŤหาความสามารถ 

ของกระบวนการโดยนําขšอมูลดังกลŠาวมาแสดงในรูปแบบ

ขšอมูลดšวยโปรแกรมทางสถิติเพื่อประเมินความสามารถของ

กระบวนการผลิต จากอัตราสŠวนของเสียที่เกิดขึ้นในการผลิต

ของแตŠละเดือน 

 
 

 ภาพที่ 5 ผลวิเคราะหŤความสามารถของกระบวนการ

ผลิตกŠอนการปรับปรุง 

 จากภาพที่ 5 แสดงปริมา ของเสียท่ีตรวจพบทั้งหมด 

ดังกราฟ D1 ที ่แสดงใหšเห็นวŠากระบวนการผลิตไมŠมีความ

เสถียรภาพ เนื่องจากสŠวนใหญŠกราฟอยูŠนอกการควบคุมของ

เสšน UCL และLCL ถึง 9 จุดที่มีคŠามากกวŠา ± 3 ซึ่งหมายถงึ 

กระบวนการมีความแปรผันและมีโอกาสเกิดของเสียไดšมาก

เชŠนกัน ดังกราฟ D2 อัตราการเกิดของเสียมีมากถึง 9 จุด 

ดังนั้น จึงทําใหšกระบวนการผลิตมเีปอรŤเซ็นตŤของเสีย เทŠากับ 

15.50 ดังกราฟ D3 และมีสัดสŠวนการเกิดของเสียเทŠากับ 

155,010 ppmสามารถประเมินดัชนีคŠาความสามารถดšาน 

ศักยภาพของกระบวนการ (P p bench) ดังแสดงสมการที่

(1) จากคŠา Process Z โดยเปŨนคŠาทีแ่สดงความสามารถของ

กระบวนการ (Process Capability) ของขšอมูลแบบนับนั้น 

พบวŠาเทŠากับ 1.0152 

  (P p bench) = 1/3 (process Z) 

    = 1/3 (1.0152) 

    = 0.34 

 จากคŠาความสามารถดšานศักยภาพของกระบวนการ 

 (P p bench) ที่ไดšเทŠากับ ถือวŠามีคŠาที่ต่ำาเมื่อเทียบเทŠากับ

คŠามาตรฐานซึ่งตšองมีคŠามากกวŠา 1.33  
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 2.4 ขั้ นตอนการว ิ เคราะหŤหาสา เหต ุของปŦญหา 

(Analysis phase) 

 จากการศกึษากระบวนการเจียระไนขึ้นรูปรŠองคมตัดไมŠ

ตรงตามแบบสั ่งผลิตทั้งกระบวนการอยŠางละเอียด ทําใหš

ทราบวŠาตัวแปรที่สําคัญของกระบวนการ คือ การเลือกใชšหิน

เจียระไนที่ไมŠไดšคุณภาพ ลักษณะปŦญหาที่เกิดขึ้น ไดšแกŠ เปŨน

รอยฟŦนปลา ผิวลาย ไปจนถึงรอยรšาว เปŨนตšน ดังนั้น จึงนํา

ขšอมูลดังกลŠาวมาวิเคราะหŤหาสาเหตุ และระบุของปŦจจัยที่มี

ผลตŠองการเกิดของเสีย (เกรียงไกร ศรีเลิศ) [4] 

 
 

 ภาพที่ 6 ปŦจจัยที่สŠงผลตŠอการเจียระไนรŠองคายเศษ

และคมตัด 

 จากภาพที ่ 6 แสดงสาเหตุที ่เป Ũนไปไดšทั ้งหมดของ

ปŦญหานั้นมีจํานวนมาก แตŠปŦญหาหลักๆมุŠงเนšนไปในสŠวนที่

สŠงผลตŠอการเจียระไนข้ึนรูปรŠองคมตัดไมŠตรงตามแบบส่ังผลิต 

ทําการวิเคราะหŤหาสาเหตุตŠางๆ ดําเนินการจัดลําดับสาเหตุ 

ที่จะนําไปติดตามวŠาสาเหตุใดเปŨนปŦญหาอยŠางแทšจริง 

 2.5 การกำหนดวิธีดำเนินการปรับปรุง (PDCA) 

 2.5.1 ในการทดลองใชšไอเทม ED-7300A จำนวน 100 

ช้ิน แบŠงทดลองครั้งละ 50 ช้ิน  

2.5.2 ใชšหินเจียระไน ยี่หšอ S&H และ ย่ีหšอ P&C  

2.5.3 วิธีการและข้ันตอนการทดลองใชšความเร็วรอบ 

25 เมตรตŠอนาที จากตารางที่ 3.8 อัตราปŜอนแบŠงเปŨน 4 ครั้ง 

เพื่อชŠวยลดการเจียระไนชิ้นงานที่หนักจนเกิดไปการเจียระไน

งานแตŠละชุดจะแบŠงช้ืนงานเปŨนคร้ังละ 50 ชิ้น เพื่อที่จะไดš

เก็บขšอมูลของการสึกของหินเจียระไนและคุณภาพของ ผิว

ทกุๆ 10 ชิ้น 

ตารางที่ 5 อัตราปŜอนการผลติเอ็นมิลทังสเตนคารŤไบดŤ 

 

 2.6 ข้ันตอนการดำเนินการปรับปรงุ 

 ข้ันตอนน้ีเปŨนการทดลอง โดยเลอืกปŦจจัยที่มีผลกระทบ

กับกระบวนการมากที ่ส ุดมาทำการ ทดลองปร ับใชšกับ

กระบวนการ ถšาผลลัพธŤที่เกิดขึ้นไมŠเปŨนไปตามเปŜาหมายที่

กำหนด จะตšอง ทำการศึกษาและวิเคราะหŤหาสาเหตุ ใหมŠอีก

ครั้ง เพื่อหาวิธีการแกšไขปรับปรงุใหมŠใหšมีประสิทธิภาพ มาก

ขึ ้น แตŠถšาผลลัพธŤออกมาตามเปŜาหมาย ก็จะนำไปจัดทำ

มาตรฐานสำหรับการปฏิบัติงานใน กระบวนการผลิตในคร้ัง

ตŠอไป 

 2.6.1 การทดลองโดยใชšหินเจียระไน ยี่หšอ S&H 

ตารางที่ 6 การทดลองใชšหินเจียระไน ยี่หšอ S&H 

 
 

 จากตารางท่ี 6 แสดงการทดลองใชšหินเจียระไน1A1 

150D-10T HT-D64-100c ย่ีหšอ S&H ในการทดลอง

เจียระไนชิ้นนงาน ไอเทม ED-7300A จำนวน 50 ชิ้น และ

เก็บผลลัพธŤการสึกหรอของ ขนาดความโตของหนิเจยีระไน

ทุกๆ 10 ชิ้น ไดšผลลัพธŤดังนี้ 

เมื่อทำการเจยีระไนจำนวน 10 ช้ินแรก ไมŠมีการสึกหรอของ

ขนาดความโตของหนิเจียระไน  

เมื่อทำการเจยีระไนจำนวน 20 ช้ิน มีการสึกหรอขนาดความ

โตของหินเจยีระไน ลดลง 0.2 มิลลเิมตร  

เมื่อทำการเจยีระไนจำนวน 30 ช้ิน มีการสึกหรอขนาดความ

โตของหินเจยีระไน ลดลง 0.39 มิลลเิมตร 
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เมื่อทำการเจียระไนจำนวน 40 ชิ้น มีการสึกหรอขนาดความ

โตของหินเจียระไน ลดลง 0.57 มิลลิเมตร  

เมื่อทำการเจียระไนจำนวน 50 ชิ้น มีการสึกหรอขนาดความ

โตของหินเจียระไน ลดลง 0.84 มิลลิเมตร 

 จากการตรวจสอบความสึกหรอขนาดความโตของหิน

เจียระไน เฉลี่ยลดลง 0.04 มิลลิเมตร ตŠอชิ้น นำหินเจียระไน

ด šานข šางไปตรวจสอบม ม ุม R โดยใช šเคร ื ่องโปรไฟลŤ

โปรเจคเตอรŤและตรวจ ผิวช้ินงาน แสดงดังภาพท่ี 7 

 

 
ภาพท่ี 7 เคร่ืองโปรไฟลŤโปรเจคเตอรŤ 

ตารางที่ 7 การสึกหรอของหินเจียระไนและผลการ

ตรวจสอบผิวรŠองคมตัดหินเจียระไน ยี่หšอ S&H 

 
 

 จากตารางที่ 7 แสดงการวัดหนšาหินเจียระไนดšานขšาง

ตรวจสอบมุม R โดยใชšการ ตรวจสอบใชšเครื ่องโปรไฟลŤ

โปรเจคเตอรŤและตรวจผิวชิ้นงาน พบวŠาใชšหินเจียระไน1A1 

150D-10T HT-D64-100c ยี ่ห šอ S&H ผิวงานที ่ไดšไมŠเรียบ

เกิดรอยเปŨนเสšนในรŠองคมตัด 

 2.6.2 การทดลองโดยใชšหินเจียระไน ย่ีหšอ P&C 

ตารางที่ 8 การทดลองใชšหินเจียระไน ยี่หšอ P&C 

 
 

 จากตารางท่ี 3.8 ใชšหินเจียระไน1A1 150D-10T 

HT-D64-100c ย่ีหšอ P&C ในการทดลอง เจียระไนช้ินงาน 

ไอเทม ED-7300A จำนวน 50 ช้ิน และเก็บผลลัพธŤการสึก

หรอขนาดความโตของหิน เจียระไนทุกๆ 10 ช้ิน ไดšผลลัพธŤ

ดังนี้ 

เมื่อทำการเจยีระไนจำนวน 10 ช้ิน มีการสึกหรอขนาดความ

โตของหินเจยีระไน ลดลง 0.62 มิลลเิมตร 

เมื่อทำการเจยีระไนจำนวน 20 ช้ิน มีการสึกหรอขนาดความ

โตของหินเจยีระไน ลดลง 0.7 มิลลเิมตร  

เมื่อทำการเจยีระไนจำนวน 30 ช้ิน มีการสึกหรอขนาดความ

โตของหินเจยีระไน ลดลง 0.84 มิลลเิมตร  

เมื่อทำการเจยีระไนจำนวน 40 ช้ิน มีการสึกหรอขนาดความ

โตของหินเจยีระไน ลดลง 0.96 มิลลเิมตร 

เมื่อทำการเจยีระไนจำนวน 50 ช้ิน มีการสึกหรอขนาดความ

โตของหินเจยีระไน ลดลง 1.46 มิลลเิมตร 

 จากการตรวจสอบความสึกหรอขนาดความโตของหิน

เจียระไน เฉลี่ยลดลง 0.09 มิลลิเมตร ตŠอชิ้น หินเจียระไน

ดšานขšางไปตรวจสอบมุม R โดยใชšเคร่ืองโปรไฟลŤโปรเจคเตอรŤ

และตรวจผิวชิ้นงาน 
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ตารางที่ 9 การสึกหรอของหินเจียระไนและผลการ

ตรวจสอบผิวรŠองคมตัดหินเจียระไน ยี่หšอ P&C 

 
 

 จากตารางที ่  9 การว ัดหนšาหินเจียระไนดšานขšาง

ตรวจสอบมุม R โดยใชšการตรวจสอบใชšเคร ื่องโปรไฟลŤ

โปรเจคเตอรŤและผิวช้ินงาน พบวŠาใชšหินเจียระไน1A1 150D-

10T HT-D64-100c ยี่หšอ P&C มีความสึกหรอขนาดความโต

ของหินเจียระไน เฉลี่ยลดลง 0.09 มิลลิเมตรตŠอชิ้น ผิวงานที่

ไดšมี ความเรียบ ลายเสšนบนผิวชิ้นงานนšอย ผิวงานละเอียด

ข้ึน เมื่อตรวจสอบดšวยเครื่องวัดละเอียด 

 2.6.3 รวบรวมผลการปรับปรุงใช šห ินเจ ียระไนที่

แตกตŠางกัน ไดšผลสรปุดงันี้ 

 2.6.3.1 หินเจียระไนยี่หšอ S&H ระยะเวลา 29 นาทีตŠอ

ช้ิน ความสกึหรอของหิน เจียระไนเฉล่ียลดลง 0.04 มิลลเิมตร

ตŠอชิ้น 

 2.6.3.2 หินเจียระไน ยี่หšอ P&C ระยะเวลา 26 นาทีตŠอ

ช้ิน ความสกึหรอของหิน เจียระไนเฉล่ียลดลง 0.09 มิลลเิมตร

ตŠอชิ้น 

 2.7 การวิเคราะหŤผลการปรับปรุง 

จากการทดลองการใชšหินเจียระไน ย่ีหšอ S&H และ 

ย่ีหšอ P&C ไดšนำผลลัพธŤจากการทดลอง มาวิเคราะหŤดšาน

คุณภาพของผิวและการสึกหรอของหนิเจียระไน ดังนี ้
 

  

 2.7.1 รวบรวมผลวิเคราะหŤการปรับปรุง จากการ

รวบรวมผลวิเคราะหŤการปรับปรุงของหินเจียระไน 2 ย่ีหšอนี้

หลังจากการทดลองใชšเจียระไนช้ินงานจำนวน 50 ช้ิน โดยที่

ใหšจำนวนงานเทŠากันและนำมาวิเคราะหŤเปรียบเทียบขšอมูล

ไดš ดังตารางตŠอไปนี้ 

ตารางที่ 10 เปรียบเทียบผลวิเคราะหŤการปรบัปรงุ 

 
  

จากตารางที่ 10 แสดงการเปล่ียนอุปกรณŤหินเจียระไน 

ยี่หšอ P&C ระยะเวลาในการ เจียระไนแตกตŠางกัน 3 นาทีตŠอ

ชิ้น และความแตกตŠางกันดšานการสึกหรอของหินเจียระไน

เฉล่ีย 0.05 มิลลิเมตร ราคาถูกลง 4,859.35 บาทตŠอกšอน 

และ ช้ินงานไดšคุณภาพตามที่กำหนดไวš 

2.8 ข้ันตอนการจัดทำมาตรฐานการปฏิบตั ิ

ขั้นตอนนี้เปŨนการหาวิธีการที่จะทำใหšเปŨนมาตรฐานใชš

ในการตรวจต ิดตามผลการควบคุม กระบวนการอยŠาง

ตŠอเนื่อง เพื่อสังเกตความเปŨนปกติหรือความผิดปกติ ของ

กระบวนการและใหš เก ิด ความม ั ่นใจว Šาสามารถนำไป

แกšปŦญหาไดšอยŠางถาวร โดยรายละเอียดมีดงันี้ 

2.8.1 กำหนดแนวทางเพื ่อควบคุมกระบวนการผลิต

หลังการปรับปรุง 

2.8.2 ดำเนินการควบคุมกระบวนการผลิต จากนั้น

เปรยีบเทยีบกŠอนและหลัง พรšอมทั้ง ประเมินผลการปรับปรุง

จากตัวชี้วัดของโครงการ 

 

3. ผลการวิจัย (Results)    

 3.1 ผลการดําเนินการปรับปรุง 

 กŠอนการปรับปรุง ใชšหินเจียระไน 1A1 150D-10T HT-

D64-100c ยี่หšอ S&H ไดšผลลัพธŤดังนี้ 

 ผ ิวงานที ่ไดšไม Šม ีค ุณภาพ ล ักษณะผิวงานไมŠเรียบ 

สามารถมองเหน็ไดšดšวยสายตา แสดงดงัภาพที่ 8 
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ภาพที่ 8 ผิวชิ้นงานที่ไมŠไดšคุณภาพตามแบบสั่งผลิต 

 หลังการปรับปรุง ใชšหินเจียร 1A1 150D-10T HT-

D64-100c ย่ีหšอ P&C ไดšผลลัพธŤดังนี้ 

 ผิวงานที่ไดšมีคุณภาพ ลักษณะผิวงานเรียบ สามารถ

มองเห็นไดšดšวยสายตา แสดงดงัภาพที่ 9 

 
ภาพที่ 9 ผิวชิ้นงานที่ไดšคุณภาพตามแบบส่ังผลิต 

 
ภาพที ่10 เปรยีบเทียบปริมาณของเสียระหวŠางกŠอนและหลงั

การปรับปรุง 

 จากภาพ 10 แสดงขšอมูลผลการเปรียบเทียบปริมาณ

ของเสียระหวŠางกŠอนและหลังการปรับปรุง พบวŠากŠอนการ

ปรับปรุงเดือนตุลาคม มีจํานวนการเกิดของเสยีมากที่สุด 152 

ชิ ้น โดยเฉลี ่ยแลšวมีอัตราการเกิดของเสียเฉลี่ย 45 ชิ้นตŠอ

เดือน ซึ่งจะเห็นไดšวŠา หลังการปรับปรุงมีแนวโนšมของปริมาณ

การเกิดของเสียลดลง เฉล่ียอัดตราการเกดิของเสีย 27 ช้ินตŠอ

เดือน แสดงวŠาผูšทําการโครงการสามารถแกšปŦญหาของเสียที่

เกิดขึ้นเปŨนในกระบวนการผลิต โดยการควบคุมการเลือกใชš

อุปกรณŤในกระบวนการเจียระไนรŠองคมตัดเลือกใชšอุปกรณŤ

ตามที ่กําหนด กŠอนทําการเจียระไนขึ ้นรูปทุกครั ้ง และ 

สามารถปรับปรุงคุณภาพของกระบวนการทํางานใหšดีขึ้นไดš

บรรลุเปŜาหมายอยŠางที่ตั้งไวšไดšอีกทั้งยังสามารถลดความสูญ

เปลŠาของตšนทุนการผลิตไดš 

ตารางที่ 11 ตารางเปรียบเทียบตšนทุนวัตถุดิบกŠอนและหลัง

การปรบัปรุง 

 
 

 จากตารางท่ี 11 แสดงขšอมูลผลการเปรียบเทียบตšนทุน

หลังการปรับปรุง 4 เดือน จากลดของเสียในกระบวนการ

ผลิต พบวŠา หลังการปรับปรุงที ่ทําใหšปริมาณของเสียใน

กระบวนการเจียระไนรŠองคมตัดลดลง สามารถลดความ

ตšนทุนในกระบวนการผลิตจากการควบคุมการเล ือกใชš

อุปกรณŤที ่เหมาะสมดังกลŠาว สามารถลดตšนทุนจากเดิม 

153,000 บาท ลดเหลือ 91,800 บาทตŠอเดือน ซึ่งลดไดš

เทŠากับ 61,200 บาท ดังนั้น จะเห็นไดšวŠาสามารถลดลงตšนทนุ

ในการผลิตไดšอยŠางมีประสิทธิภาพ 

 
ภาพที่ 12 สรุปผลจํานวนของเสียกŠอนและหลังการปรับปรุง 

 จากภาพที่ 12 พบวŠากŠอนการปรับปรุงมีปริมาณของ

เสียเฉลี่ย 45 ชิ้นตŠอเดือน หลังจากการปรับปรุงมีปริมาณของ

เสียเฉลี่ย 27 ชิ้นตŠอเดือน ดังนั้นจึงสามารถลดของเสียลงไดš

ถึง 18 ช้ินตŠอเดือน 

 
 ภาพที ่13 สรุปผลตšนทุนกŠอนและหลังการปรับปรุง 
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 จากภาพที่ 11 พบวŠา กŠอนการปรับปรุงมีตšนทุนจาก

การเกิดของเสียเปŨนเงิน 153,000 บาทตŠอเดือน หลังจากการ

ปรับปรุงสามารถลดตšนทุนเปŨนเงิน 91,800 บาท สŠงผลใหš

แนวทางในการปรับปรุงกระบวนการดังกลŠาวมีความเปŨนไป

ไดšที ่จะพัฒนาเปŨนมาตรฐานวิธีการทํางานใหมŠในอนาคต

สามารถสรุปผลการเปรียบเทียบผลการดําเนินการกŠอนและ

หลังการปรับปรุงกระบวนการไดš ดังนี้ 

 
 

ภาพที่ 11 ผลวิเคราะหŤความสามารถของกระบวนการผลิต

หลังการปรับปรุง 

 จากภาพที ่11 แสดงปริมาณของเสียที่ตรวจพบท้ังหมด

ดังกราฟE1ท่ีแสดงใหšเห็นวŠากระบวนการผลติมีความ

เสถียรภาพมากขึ้นเนื่องจากสŠวนใหญŠกราฟอยูŠในการควบคมุ

ของเสšน UCL และ LCL กระบวนการมีความแปรผันและมี

โอกาสเกดิของเสีย ดังกราฟ E2 อตัราการเกิดของเสยีมี 2จุด 

ดังนั้น จงึทําใหšกระบวนการผลติมเีปอรŤเซ็นตŤของเสีย เทŠากับ 

11.15 ดังกราฟ E3 และมีสดัสŠวนการเกิดของเสียเทŠากับ 

111,808 ppm สามารถประเมนิดัชนีคŠาความสามารถดšาน 

ศักยภาพของกระบวนการ (P p bench) ดังแสดงสมการท่ี 

(1) จากคŠา Process Z โดยเปŨนคŠาที่แสดงความสามารถ 

ของกระบวนการ (Process Capability) ของขšอมูลแบบนับ

นั้น พบวŠาเทŠากับ 1.2170 

 (P p bench)  = 1/3 (process Z) 

    = 1/3 (1.2170) 

    = 0.41 

 

 

 

 

 

 

ตารางที่ 12 การเปรียบเทียบผลการดําเนินการกŠอนและหลัง

การปรบัปรุง 

 

 
 

 จากตารางที่ 12 เปŨนการเปรียบเทียบขšอมูลกŠอนและ

หลังการปรับปรุง ทั้งขšอดีและขšอเสียของการใชšหินเจียระไน

ทั ้งสองยี ่ห šอที ่ได šน ํามาทดลอง จากขšอมูลดังกลŠาว หิน

เจียระไนยี่หšอ P&C มีจํานวนของเสียเฉลี่ย 27 ชิ้นตŠอเดือน 

ราคาตšนทุนหินเจียระไนมีราคาถูกกวŠาหินเจียระไน ยี่หšอ 

S&Hราคา 6,840.65 บาท และสามารถควบคุมคุณภาพของ

ชิ้นงานไดšตามแบบส่ังผลิต มีการเพิ่มเวลาและขั้นตอนในการ

ตรวจสอบมากขึ้น เพ่ือใหšผลิตภัณฑŤที่ไดšมีคุณภาพมากยิ่งขึ้น 

4. อภิปรายผล (Discussion) 

 การวิจัยนี้มีวัตถุประสงคŤเพื่อพัฒนากระบวนการผลิต 

โดยลดของเสียในกระบวนผลิตสวŠานทังสเตนคารŤไบดŤความ

เที่ยงตรงสูงจากเดิมของเสีย จํานวน 543 ชิ้นตŠอปŘ คิดเปŨน

รšอยละ 15.50 ของการผลิตทั้งหมด สาเหตุเกดิจากการขึ้นรูป

ดšวยการเจียระไนรŠองคมตัดไมŠเปŨนไปตามแบบสั่งผลิตและ

การทํางานไมŠเปŨนมาตรฐานดําเนินการโดยศึกษาสมบัติของ

วัตถุดิบทังสเตนคารŤไบดŤเชิงวิศวกรรมการวิเคราะหŤกิจกรรม

ในสถานีงานการวิเคราะหŤเงื ่อนไขการผลิตการประยุกตŤใชš

สถ ิต ิ เช ิ งว ิศวกรรมการใช š เคร ื ่ องม ือควบคุมค ุณภาพ

ประกอบดšวยพาเรโตไดอะแกรมการวิเคราะหŤดšวยแผนภูมิ

เหตุและผลและซิกซŤ ซกิมŠา ผลปรากฎวŠา ตšนทุนการผลิตกŠอน

การปรับปรุงมีจํานวนของเสียเฉลี่ย 153,000 บาทตŠอเดือน 

หลังการปรับปรุงตšนทุนการผลติเฉล่ียลดลงเปŨน 91,800 บาท

ตŠอเดือน คดิเปŨนรšอยละ 60 

 

61,200 บาท

ตŠอเดือน 
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5. สรุปผล (Conclusion) 

 ผลจากการวิจัยการเกิดของเสียในกระบวนการผลิต 

การควบคุมกระบวนการผลิตตามที่กําหนด ทาํใหšปริมาณของ

เสียมีจํานวนลดลงกŠอนการปรับปรุงเฉลี่ยรšอยละ 15.50 หลัง

การปรับปรุงลดลงเหลือรšอยละ 11.15 ซึ่งสามารถลดของเสีย

ลงไดšถึงรšอยละ 4.61 และสามารถลดตšนทุนการผลิตจากเดิม 

153,000 บาทตŠอเดือน ลดลงเหลือ 91,800 บาทตŠอเดือน ซึ่ง

สามารถลดตšนทุนการผลิตที่ไดšเทŠากับ 61,200 บาทเนื่องจาก

มีการควบคุมคุณภาพใหšอยู ŠในเกณฑŤที่กําหนดไวšจึงทําใหš

กระบวนการผลติมีของเสียลดลงไดšอยŠางมีประสทิธิภาพ 
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การลดของเสียในกระบวนการเคลือบผิวแข็งคัตติ้งทูส์ทังสเตนคาร์ไบด์ที่มีขนาดเส้นผ่าน
ศูนย์กลางไม่เกิน 3.00 มม. กรณีศึกษา บริษัท เอเบิลเซิร์ฟ จำกัด 

Reduction of waste in the coating process of tungsten carbide cutting tools 
with a diameter not exceeding 3.00 mm. Case study Ableserve Co., Ltd. 
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บทคัดย่อ 
 โครงงานนี้มีวัตถุประสงค์เพื่อลดของเสียในกระบวนการเคลือบผิวแข็งของคัตติ้งทูลส์ทังสเตนคาร์ไบด์ขนาดเส้น
ผ่านศูนย์กลางไม่เกิน 3.00 มม. จากการเก็บข้อมูลในช่วงเดือนธันวาคม 2566 ถึงกุมภาพันธ์ 2567 ก่อนการปรับปรุง 
พบว่าช้ินงานท้ังหมด 4,432 ช้ิน มีของเสียจากคราบจุดขาวจำนวน 2,242 ช้ิน คิดเป็นอัตราของเสียรวมร้อยละ 51.28 
หลังการปรับปรุงได้ใช้เครื่องมือควบคุมคุณภาพ เช่น ใบตรวจสอบเพื่อบันทึกของเสียจากแต่ละสถานีงาน และแผนภูมิพา
เรโตเพื่อลำดับความสำคัญของปัญหาตามกฎ 80:20 โดยเลือกปัญหาคราบจุดขาวที่พบมากที่สุดมาทำการวิเคราะห์
เพิ่มเติมด้วยแผนภูมิก้างปลา เพื่อระบุสาเหตุและหามาตรการแก้ไข กระบวนการปรับปรุงน้ียังได้นำหลักการบำรุงรกัษาทวี
ผลแบบทุกคนมีส่วนร่วม (TPM) มาใช้ ซึ ่งประกอบด้วย การปรับปรุงเฉพาะเรื ่อง การบำรุงรักษาด้วยตนเอง การ
บำรุงรักษาตามแผน และการฝึกอบรมพัฒนาทักษะ ผลการปรับปรุงช่วยเพิ่มประสิทธิภาพของเครื่องจักร โดยเฉพาะ
เครื่องอัลตร้าโซนิคที่ทำงานได้อย่างเต็มประสิทธิภาพ ลดเวลาทำความสะอาดและตรวจสอบเครื่องจักรลง และช่วยให้
พนักงานมีความรู้และทักษะที่เพิ่มขึ้น ผลลัพธ์ของการปรับปรุงสามารถลดของเสียจากร้อยละ 51.28 เหลือเพียงร้อยละ 
2.66 หรือจำนวนช้ินงานท่ีเสียจาก 2,273 ช้ิน เหลือเพียง 61 ช้ิน คิดเป็นการลดลงของของเสียถึงร้อยละ 93.06 
 

คำสำคัญ : คัตติ้งทูส์; การบำรุงรักษาทวีผลแบบทุกคนมีส่วนร่วม; ใบตรวจสอบ; กระบวนการเคลือบผิวแข็ง 
 
Abstract 

This project aims to reduce waste in the hard coating process of tungsten carbide cutting tools 
with a diameter of not more than 3.00 mm. From data collection during December 2023 to February 
2024 before the improvement, it was found that out of 4,432 pieces, there were 2,242 pieces of white 
spot waste, accounting for a total waste rate of 51.28 percent. After the improvement, quality control 
tools were used, such as inspection sheets to record waste from each workstation and Pareto charts to 
prioritize problems according to the 80:20 rule, by selecting the most common white spot problems 
for further analysis using fishbone charts to identify the causes and find corrective measures. This 
improvement process also applied the principle of Total Productive Maintenance (TPM), which consists 
of Focus Improvement, Autonomous Maintenance, planned maintenance, and Education & Training 
Developing. The improvement results increased the efficiency of the machines, especially the ultrasonic 
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machines that work at full efficiency, reduced the time for cleaning and inspecting the machines, and 
provided employees with increased knowledge and skills. The results of the improvement can reduce 
waste from 51.28 percent to only 2.66 percent or the number of defective pieces from 2,273 pieces to 
only 61 pieces, which is a reduction in waste of 93.06 percent. 

 

Keywords: Cutting tools; Total Productive Maintenance; Inspection Sheet; Coating Process 
 
1. บทนำ (Introduction) 

ค ัตต ิ ้ งท ูส์ ระด ับไมโคร (Micro Cutting Tools) ได้
กลายเป็นองค์ประกอบท่ีสำคัญในกระบวนการผลิตที่ต้องการ
ความแม่นยำสูง เนื ่องจากการพัฒนาเทคโนโลยีและความ
ต้องการชิ ้นส่วนที ่ม ีขนาดเล็กและซับซ้อนเพิ ่มขึ ้นอย่าง
ต่อเนื่อง คัตติ้งทูส์ระดับไมโคร เช่น ดอกสว่านขนาดเล็ก ดอก
กัดขนาดเล็ก คัตติ้งทูส์กลึงขนาดเล็ก และคัตติ้งทูส์ขนาดเล็ก
สำหรับการขัด[1] ได้รับการออกแบบมาเพื่อตอบสนองความ
ต้องการนี้โดยเฉพาะ อุตสาหกรรมต่าง ๆ เช่น อุตสาหกรรม
การแพทย์ อิเล็กทรอนิกส์ ยานยนต์ 

การนำคัตติ้งทูส์ระดับไมโครมาใช้ในกระบวนการผลิต 
ไม่เพียงแต่ช่วยเพิ่มประสิทธิภาพในการผลิต แต่ยังช่วยลด
ต ้นท ุนและเพ ิ ่มความสามารถในการแข ่งข ันในตลาด 
นอกจากนี้ การเคลือบผิวด้วยฟิล์มบางบนคัตติ้งทูส์ระดับไม
โครยังเป็นการเพิ่มความทนทานและยืดอายุการใช้งานของ
เครื่องมือ ส่งผลให้คัตติ้งทูส์เหล่านี้สามารถทนทานต่อการใช้
งาน[2] 

ดังนั้น การวิจัยและพัฒนาคัตติ้งทูส์ระดับไมโครและการ
เคลือบฟิล์มบางบนเครื่องมือนี้เป็นเรื่องที่ได้รับความสนใจ
จากนักวิจัยและผู้ประกอบการในอุตสาหกรรมต่าง ๆ ทั่วโลก 
เนื ่องจากมีศักยภาพในการเพิ่มประสิทธิภาพการผลิต ลด
ต้นทุน และเพิ ่มมูลค่าให้กับผลิตภัณฑ์ที ่ผลิตขึ ้น ซึ ่งเป็น
ประเด็นที ่สำคัญในสภาวะการแข่งขันทางเศรษฐกิจใน
ปัจจุบัน[3][4] 

จากการตรวจสอบพบว่าปัจจุบัน จากการเก็บข้อมูล 
คัตติ้งทูส์ที่ลูกค้าได้ทำการส่งมาเคลือบผิวแข็งชิ้นงาน ตั้งแต่
เดือน ธันวาคม 2566 ถึง กุมภาพันธ์ 2567 ตามภาพที ่1 

 
 

 
 

ภาพที่ 1 จำนวนช้ินงานคัทติ้งทูล 
 

พบว่าจำนวนของเสียที่เกิดขึ้นในกระบวนการเคลือบผิว 
ดังนี้ มีรอยจุดขาวบนชิ้นงาน 2242 ชิ้น มีคราบน้ำมันบนตัว
ช้ินงาน 22 ช้ิน รอยแตกที่คมตัดช้ินงาน 6 ช้ิน สารเคลือบผิว
มีการหลุดลอก 3 ชิ้น คิดเป็นเปอร์เซ็นต์ของเสียรวม ร้อยละ
51.28[5]  

 

 
 

ภาพที ่2 ของเสียที่เกิดขึ้นในกระบวนการเคลือบผิว 
 

โครงการนี้มุ ่งเน้นการแก้ปัญหาคราบจุดขาว ซึ ่งเป็น
สาเหตุหลักของของเสียในกระบวนการเคลือบผิว การแก้ไข
ปัญหานี ้จำเป็นต้องเร่งด่วนเพื่อรักษาคุณภาพและความ
น่าเชื่อถือของธุรกิจ[6] 
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2. วิธีวิจัย (Research Methodology) 
ขั้นตอนการดำเนินโครงการ 

 

 

 
ภาพที่ 2 แผนการดำเนินโครงการ 

 

2.1 ศึกษาประเภทชิ้นงานคตัติ้งทูส ์
 ประเภทชิ้นงานคัตติ้งทูส์ในการศึกษาข้อมูล ได้แบ่ง
ออกเป็น 4 ประเภทหลักๆ 
 1.ช้ินงานประเภทเครื่องมือเจาะ Micro Drill 
 2.ช้ินงานประเภทเครื่องมือตัด Micro Cutter 
 3.ช้ินงานประเภทเครื่องมือกัด Micro Endmill 
 4.ช้ินงานประเภทเครื่องมือกัดหัวบอล Micro 
Ballnose Endmill 
 

2.2 ศึกษาแบบสั่งเคลือบผิวชิ้นงาน 
 ได้เลือกแบบสั่งเคลือผิวช้ินงานท่ีมีการเคลือบผิวช้ินงาน
มากที่สุดได้แก่ Micro Drill 

 
 

ภาพที่ 3 แบบสั่งเคลือบผิวเครื่องมือตัด Micro Drill 

 

2.3 ศึกษาคุณสมบัติของเคร่ืองมือตัด 
วัสดุเกรดคาร์ไบด์ K10 เป็นหนึ่งในวัสดุที่นิยมใช้ในการ

ทำ เครื่องมือตัดขนาดเล็ก เนื่องจากคุณสมบัติที่เหมาะสมกับ
งานต ัดเฉ ือนท ี ่ต ้องการความแม ่นยำและทนทานสูง 
โดยเฉพาะอย่างยิ่งในงานท่ีเกี่ยวข้องกับวัสดุที่มีความแข็ง[5] 

 

ตารางที่ 1 สมบัติวัสดุซีเมนต์ทังสเตนคาร์ไบด์เกรดมาตรฐาน K10 
Sorted / Grade K10 
องค์ประกอบทางเคม ี

ทังสเตนคาร์ไบด์ WC 94 % 
โคบอลต์ Co 6 % 

สมบัตเิชิงกล 
1. ขนาด (กว้าง x ยาว x หนา) 8x6.5x3 mm 
2. ความหนาแน่น 14.80 g/cm³ 
3. สมบัติของวัสดุ ความแข็ง 91.8 HRA 
4. ความแรงของสนามแม่เหล็ก 22 kA/m 
5. จำนวนการอิ่มตัว 100 Gcm³/g 
6. ความแข็งแรงดึง 3,000 N/mm² 
7.  ขนาดอนภุาค 1 µm 

  

 
2.4 ศึกษากระบวนการเคลือบผิวชิ ้นงานคัตติ ้งทูส์ของ
แผนกเคลือบผิวชิ้นงาน 

 
ภาพที่ 4 กระบวนการเคลือบผิวช้ินงานคัตติ้งทูส ์

 

2.5 เก็บรวบรวมข้อมูลของเสียในกระบวนการผลิตก่อนทำ
การปรับปรุง 
 การศึกษาและเก็บข้อมูลของเสียจากกระบวนการผลิต
ในช่วงธันวาคม 2566 ถึง กุมภาพันธ์ 2567 ซึ่ ง พบว่าของ
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เสียที่เกิดขึ้นจากกระบวนการเคลือบผิวมีของเสียดังนี้ 
 2.5.1 มีคราบรอยจุดขาวบนช้ินงาน 

 
ภาพที่ 5 คราบรอยจุดขาวบนช้ินงาน 

 

 ความแห้งของชิ ้นงานนั ้นมีผลต่อคราบจุดขาวบน
ช้ินงาน โดยพบว่าช้ินงานท่ีแห้งสนิทดีจะพบคราบขาวน้อยลง 
โดยการลดปัญหาของเสียประเภทนี้ต้องใช้การอบแห้งให้
สนิทดี [7] 
 

 2.5.2 มีคราบน้ำมันบนตัวช้ินงาน 
 

 
 

ภาพที่ 6 คราบน้ำมันบนผิวช้ินงาน 
 

 การใช้สารหล่อลื ่นในกระบวนการเจียรซึ ่งเก ิดใน
กระบวนการใช้สารหล่อลื่นหรือสารหล่อเย็นในกระบวนการ
เจียรเพื่อป้องกันการเสียดสีและความร้อน สามารถทิ้งคราบ
น้ำมันบนพื้นผิวชิ้นงานได้ และ กระบวนการทำความสะอาด
หลังการเจียรไม่เพียงพอ อาจทำให้คราบน้ำมันตกค้างอยู่บน
ช้ินงาน [8] 
 2.5.3 รอยแตกท่ีคมตัดชิ้นงาน 
 

 
 

ภาพที่ 7 รอยแตกที่คมตัดช้ินงาน 
 

 ความแข็งของวัสดุ วัสดุที่มีความแข็งมากอาจเกิดรอย
แตกที่คมตัดได้ง่ายเมื่อเจอกับแรงกระแทกหรือแรงกดที่สูง
เกินไป ความเครียดในกระบวนการผลิต กระบวนการผลิตที่
เกิดความเครียดสูง เช่น การเจียร การกัด หรือการเจาะ อาจ
ทำให้เกิดรอยแตกหรือบ่ินท่ีคมตัด [5] 
 2.5.4 สารเคลือบผิวมีการหลดุลอก 
 

 
 

ภาพที่ 8 สารเคลือบผิวมีการหลุดลอก 
 

 อุปกรณ์ทำความสะอาด เช่น ถังอุลตราโซนิก ที่ใช้ใน
กระบวนการทำความสะอาด หากไม่ได้รับการบำรุงรักษา
อย่างเหมาะสม อาจทำให้เกิดปัญหาในกระบวนการทำความ
สะอาด ส่งผลให้พ้ืนผิวไม่สะอาดเพียงพอก่อนการเคลือบผิว 
 

2.6 ศึกษากระบวนการเคลือบผิวชิ้นงานคัตติ้งทูส์ก่อนการ
ปรับปรุง 
 ทำการสำรวจสภาพการปฏิบัติงานของแผนกเคลือบผิว 
โดยศึกษากระบวนการเคลือบผิวช้ินงานคัตติ้งทูส์ ซึ่งสามารถ
อธิบายกระบวนการต่างๆ ดังนี ้
 

ตารางที่ 2 กระบวนการทำงานของสถานีงานตรวจสอบชิ้นงาน ก่อน
การปรับปรุง 

กระบวนการทำงานของสถานีงานตรวจสอบช้ินงานก่อนการปรับปรุง 
ลำดับท่ี รายละเอียดการทำงาน ปัญหาท่ีพบเจอ 

1 
นำชิ้นงานเครื่องมือตัดออมาจากกล่องรับ
ชิ้นงาน 

ไม่มี 

2 นำชิ้นงานออกจากแพ็คเกจ ไม่มี 
3 ตรวจสอบชื่อชิ้นงาน ไม่มี 
4 จดบันทึกชื่อชิ้นงาน ไม่มี 

5 ตรวจสอบชิ้นงานเบื้องต้นด้วยสายตา 
ไม่มีการจดบันทึก

รายละเอียด
ข้อบกพร่องของชิ้นงาน 

6 
นำชิ้นงานทำความสะอาด 
ด้วยแอลกอฮอล์ 

ชิ้นงานมีคราบปากกา
ติดอยู่บนตัวชิ้นงาน 

7 
นำชิ้นงานตรวจสอบ 
ด้วยกล้องไมโครสโคป 

ไม่มีการจดบันทึกหลัง
การตรวจสอบชิ้นงาน 

8 นำชิ้นงานใส่ Plug Insert ไม่มี 

9 
เคลื่อนย้ายถาดใส่ชิ้นงานไปยังสถานีงาน
ถัดไป 

ไม่มี 

 

ตารางที่ 3 กระบวนการทำงานของสถานีงานทำความสะอาดชิ ้นงาน 
ก่อนการปรับปรุง 

กระบวนการทำงานของสถานีงานทำความสะอาดช้ินงานก่อนการปรับปรุง 
ลำดับท่ี รายละเอียดการทำงาน ปัญหาท่ีพบเจอ 

1 รับถาดใส่ชิ้นงานมาจากสถานีงานการ
ตรวจสอบชิ้นงาน 

ไม่มี 

2 นำถาดใส่ชิ้นงาน วางบนตะแกรงใส่
ชิ้นงาน 

ไม่มี 

3 ย้ายตะแกรงใส่ชิ้นงานไป ถังอัลตร้าโซนิค น้ำอัลตร้าโซนิคมี
ลักษณะขุ่น 

4 กดสวิตช์ให้เครื่องอัลตร้าโซนิคทำงาน ไม่มี 
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5 ยกตะแกรงมาที่ถังน้ำ Ro ถังที่หนึ่ง เพื่อ
ล้างชิ้นงาน 

บริเวณผิวน้ำมีคราบ
น้ำมันลอยอยู่ 

6 ยกตะแกรงมาที่ถังน้ำ Ro ถังที่สอง เพื่อ
ล้างชิ้นงาน 

มีน้ำติดอยุ่บริเวณถาด
ชิ้นงาน 

7 ยกตะแกรงมาที่ถังน้ำ Di ถังที่หนึ่ง เพื่อ
ล้างชิ้นงาน 

มีน้ำติดอยุ่บริเวณถาด
ชิ้นงาน 

8 ยกตะแกรงมาที่ถังน้ำ Di ถังที่สอง เพื่อ
ล้างชิ้นงาน 

มีน้ำติดอยุ่บริเวณถาด
ชิ้นงาน 

9 ยกตะแกรงมาที่ถังน้ำ Di ถังที่สาม เพื่อ
ล้างชิ้นงาน 

มีน้ำติดอยุ่บริเวณถาด
ชิ้นงาน 

10 นำชิ้นงานที่มีคราบน้ำเป่าด้วยปืนเป่าลม ไม่มี 
11 นำชิ้นงานใส่ลงตู้อบลมร้อน ไม่มี 
12 หมุนสวิตช์เพื่อให้ตู้อบลมร้อนทำงาน ไม่มี 
13 นำชิ้นงานออกจากตะแกรงส่งมอบให้

สถานีงานถัดไป 
ไม่มี 

 

ตารางที่ 4 กระบวนการทำงานของสถานีงานประกอบถาดใส่ชิ ้นงาน 
ก่อนการปรับปรุง 

กระบวนการทำงานของสถานีงานประกอบถาดใส่ชิ้นงานก่อนการปรับปรุง 
ลำดับที่ รายละเอียดการทำงาน ปัญหาที่พบเจอ 

1 
รับถาดใส่ชิ้นงานจากสถานีงานทำความ
สะอาดชิน้งาน 

บริเวณโต๊ะสถานีงานมีผง
ฝุ่นสารเคลือบผิวอยู่ 

2 
จัดเตรียม ปลอกใส่ชิ้นงานให้ครบจำนวนท่ี
ต้องการเคลือบผิว 

ไม่มี 

3 
จัดเตรียม Substrate Tables ใส่ชิ้นงานให้
ครบจำนวนกับปลอกใสช่ิ้นงาน 

บริเวณ Substrate 
Tables มีผงฝุ่นสาร
เคลือบผิว ติดอยู่ 

4 นำชิน้งานใส่ปลอกใสช่ิ้นงานให้ครบจำนวน ไม่มี 

5 
เคลื่อน Substrate Tables ชิ้นงานไปยัง
สถานีถัดไป 

ไม่มี 

 

 
ตารางท่ี 5 กระบวนการทำงานสถานีงานเคลือบผิวชิ้นงาน ก่อนการปรับปรุง 

กระบวนการทำงานสถานีงานเคลือบผิวชิ้นงาน ก่อนการปรับปรุง 
ลำดับที่ รายละเอียดการทำงาน ปัญหาที่พบเจอ 

1 
รับ Substrate Tablesชิ้นงานจากสถานีงานประกอบ
ถาดใส่ชิ้นงาน 

บริเวณพื้นท่ีถาด
วางชิ้นงานมีผงฝุ่น
สารเคลือบผิวอยู่ 

2 นำถาดใส่ชิน้งานใส่ลงเสาประกอบงาน 
มีผงฝุ่นสารเคลือบ
ผิวอยู่ในบริเวณ

พื้นท่ีประกอบงาน 

3 
นำรถแฮนด์ลิฟยกเสาประกอบงาน ท่ีประกอบเสร็จ
แล้ว 

ไม่ม ี

4 นำเสาประกอบงานวางไว้ในเครื่องเคลือบผิว 

มีผงฝุ่นสารเคลือบ
ผิวอยู่ในบริเวณ
เตาเครื่องเคลือบ

ผิว 
5 ตรวจสอบการทำงานของเครื่องเคลือบผิว ไม่ม ี

6 ตรวจสอบความสะอาดภายในเตาเครื่องเคลือบผิว 

มีผงฝุ่นสารเคลือบ
ผิวอยู่ในบริเวณ
เตาเครื่องเคลือบ

ผิว 
7 กดปุ่ม start เพื่อเริ่มการทำงานของเครื่องเคลือบผิว ไม่ม ี

 

 

2.7 เสนอแนวทางการปรับปรุงต่อหัวหน้างานและผู ้ที่
เกี่ยวข้อง 
 การปรับปรุงกระบวนการเคลือบผิวชิ้นงานคัตติ้งทูส์ 
เพื่อแก้ไขปัญหาของเสียประเภทคราบจุดขาวบนชิ้นงานได้
ถูกนำเสนอในที่ประชุมผู้บริหาร เพื่อขออนุมัติดำเนินการ 
โดยการปรับปรุงนี้อิงจากการรวบรวมและวิเคราะห์ข้อมูล
ของเสียตั้งแต่เดือนธันวาคม พ.ศ. 2566 ถึงกุมภาพันธ์ พ.ศ. 
2567 ซึ่งพบว่าคราบจุดขาวบนชิ้นงานเป็นปัญหาที่สำคัญ
ที่สุด มีการใช้เครื่องมือควบคุมคุณภาพ ควบคู่กับกิจกรรม
การบำรุงรักษาด้วยตัวเอง เพื่อเพ่ิมประสิทธิภาพกระบวนการ
ผลิต [9] 
 

2.8 ดำเนินการปรับปรุงโดยใช้วิธีการทำงานแบบใหม่ 
 2.8.1 การปรับปรุงกระบวนการผลิตของสถานีงาน
ตรวจสอบช้ินงาน 
 เพิ่มกระบวนการตรวจสอบลักษณะทางกายภาพด้วย
กล้องไมโครสโคปและจดบันทึกชิ้นงานเครื่องมือตัดในสถานี
ตรวจสอบช ิ ้นงาน เพ ื ่อหาข ้อบกพร ่องก ่อนนำเข ้าสู่
กระบวนการผลิตในสถานีถัดไป โดยพนักงานจะตรวจสอบ
ช้ินงานหลังจากแกะออกจากกล่องเก็บของลูกค้า และทำการ
ตรวจสอบลักษณะทางกายภาพเบื้องต้นด้วยสายตา 
 

 
 

ภาพที่ 9 พนักงานตรวจสอบช้ินงานด้วยกล้องไมโครสโคป 
 

 2.8.2 การปรับปรุงกระบวนการผลิตของสถานีงานทำ
ความสะอาดชิ้นงาน 
 เพิ ่มกระบวนการทำความสะอาดชิ ้นงานที ่อย ู ่ใน
ตะแกรง โดยเมื่อจุ่มถาดทำความสะอาดชิ้นงานในถังน้ำ RO 
และ DI ตะแกรงจะถูกวางไว้ที ่ขอบถัง เพื ่อให้ชิ้นงานที่ทำ
ความสะอาดแล้วลดการปนเปื้อนคราบน้ำท่ีจะปนเปื้อนกับถงั
น้ำอื่นๆ และมีการตรวจเช็คชิ้นงานด้วยใบตรวจสอบชิ้นงาน
หลังทำความสะอาดชิ้นงานเครื่องมือ[9][10] 

 

155 



                         การประชุมวิชาการและนำเสนอผลงานทางวิศวกรรม   
                 นวัตกรรม และการจัดการอุตสาหกรรมอยา่งยั่งยืน ครั้งที่ 13 ประจำป ี2567 

 

 
 

ภาพที่ 10 ตะแกรงทำความสะอาดชิ้นงานถูกวางไว้ขอบถัง
น้ำ Ro 

 2.8.3 การปรับปรุงกระบวนการผลิตของสถานีงาน
ประกอบถาดใส่ช้ินงานความสะอาดชิ้นงาน 
 สถานีงานประกอบถาดใส่ชิ ้นงาน ได้พบเจอปัญหามี
คราบฝุ่นจากสารเคลือบที่ได้หลุดลอกของถาดประกอบใส่
ชิ ้นงาน จึงได้เพิ ่มกระบวนการทำความสะอาดพื ้นที ่วาง
ช้ินงานและเป่าถาดใส่ช้ินงานด้วยปืนเป่าลม [9][10][11][12] 
 

  
 

ภาพที่ 11 ใช้ลมเป่าสิ่งปนเปื้อนบนถาดประกอบช้ินงาน 
 

  2.8.4 การปรับปรุงกระบวนการผลิตของสถานี
งานเคลือบผิวช้ินงาน 

เพิ่มกระบวนการเป่าฝุ่นด้วยลม และในเครื่องเคลือบผวิ 
เพื่อป้องกันฝุ่นและสิ่งสกปรกที่อาจทำให้เกิดปัญหาหลังการ
เคลือบผิว และตรวจสอบด้วยกล้องไมโครสโคป หากพบการ
หลุดลอกของสารเคลือบผิว จะนำชิ ้นงานไปตรวจสอบ
เพิ ่มเติมโดยใช้กล้องไมโครดิจิตอล Keyence VHX 6000 
เพื ่อบันทึกข้อมูลการหลุดลอก และถ่ายภาพแจ้งให้ลูกค้า
ทราบ[9][10][11][12] 

 

 
 

ภาพที ่12 ใช้ลมเป่าสิ่งปนเปื้อนเสาประกอบช้ินงาน 
 

 
 

ภาพที่ 13 ช้ินงานเครื่องมือตัดถูกตรวจสอบโดยกล้อง
ไมโครดิจติอล Keyence vhx 6000 

 

2.9 การประยุกต์ใช้ TPM ในโรงงานกรณีศึกษา 
 การประเมินสถานะความพร้อมของแผนกเคลือบผิว
กรณีศ ึกษาสำหร ับการประย ุกต ์ใช ้  Total Productive 
Maintenance (TPM) ช่วยให้ทราบถึงการจัดทำสิ่งต่าง ๆ ท่ี
มีอยู่แล้วและสิ่งที่ยังขาด เพื่อเป็นแนวทางในการนำ TPM มา
ใช้ได้อย่างมีประสิทธิภาพ โดยจากการประเมินพบว่าโรงงาน
มีความพร้อมในการประยุกต์ใช้ TPM ใน 4 เสาหลักหลัก 
ได้แก่ 

2.9.1 การปรับปรุงเฉพาะเรื่อง 
ในกระบวนการทำงานของเครื่องอัลตราโซนิค ระบบ

หมุนเวียนน้ำที่ใช้ในการกำจัดคราบน้ำมันจะนำคราบน้ำมันที่
ลอยอยู่ไหลเข้าสู ่เครื ่องแยกน้ำมัน อย่างไรก็ตาม หากมี
ปริมาณน้ำที่เข้าสู่เครื่องแยกน้ำมันน้อยเกินไป เครื่องแยก
น้ำมันจะไม่สามารถทำงานได้อย่างมีประสิทธิภาพ ส่งผลให้
ไม่สามารถแยกน้ำมันออกจากน้ำได้ [10][13] 

 

  
 

ภาพที่ 14 หัวพ่นน้ำเพื่อกำจัดคราบน้ำมัน เอียงไม่
ขนานกับผิวน้ำ 

 

 
 

ภาพที่ 15 เครื่องแยกน้ำมันไม่มีการไหลเวียนของน้ำ 
 

2.9.2 การบำรุงรักษาด้วยตนเอง (เสาที่ 2)  
การทำความสะอาดเบื ้องต ้นพนักงานจะทำความ

สะอาดเครื ่องจักรโดยกำจัดสิ ่งสกปรก ฝุ ่น และคราบน้ำ 
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รวมถึงตรวจสอบชิ ้นส่วนที ่ชำร ุดและการรั ่วซึมของน้ำ 
นอกจากนี้ยังสำรวจจุดที่ทำความสะอาดยากเพื่อเตรียมการ
บำรุงรักษา[10][13] 
 การทำให้สิ ่งผิดปกติปรากฏชัดเจน นักงานพบจุดที่
ตรวจสอบได้ยาก จึงใช้ป้าย (TAG) เพื่อติดที่จุดยากลำบาก
เหล่านั้น ทำให้สามารถเห็นและตรวจสอบได้ชัดเจนมากขึ้น 
 

 
 

ภาพที่ 16 จุดที่ตรวจสอบได้ยากของสถานีทำความ
สะอาดชิ้นงาน 

 

 2.8.3 การบำรุงรักษาตามแผน (เสาที่ 3)  
ม ุ ่งเน ้นการปร ับปร ุงสภาพเคร ื ่องจ ักรและแก้ไข

จุดบกพร่องที่ทำให้เกิดคราบขาวในกระบวนการล้างช้ินงาน
เคร ื ่องม ือต ัดของสถาน ีงานทำความสะอาด ผลการ
ดำเนินงานในข้ันตอนน้ีมีรายละเอียดดังนี้ 
 เก็บข้อมูลของเสยีในกระบวนการทำความสะอาด

ช้ินงาน โดยใช้ใบตรวจสอบช้ินงานเป็นระยะเวลา 2 เดือน
[10][13] 
 
 

ตารางที่ 6 ใบบันทึกการตรวจสอบลักษณะข้อบกพร่องของเครื่องมือ
ตัดสถานีงานทำความสะอาดชิ้นงาน ประจำเดือน มีนาคม 2567 

 
 

ตารางที่ 7 ใบบันทึกการตรวจสอบลักษณะข้อบกพร่องของเครื่องมือ
ตัด สถานีงานทำความสะอาดชิ้นงาน ประจำเดือน เมษายน 2567 

 
 

 
 

ภาพที่ 17 ช้ินงาน Drill D2.65x40CLxD3x85L ที่ผ่าน
กระบวนการทำความสะอาด ด้วยเครื่องอัลตร้าโซนิคทีผ่่าน

การใช้งาน 4 วัน 
 

2.9.3 การฝึกอบรมและพัฒนาทักษะ (เสาที่ 4) มุ่งเน้น
การเพิ ่มพูนทักษะของพนักงานในฝ่ายผลิต โดยเน้นไปที่
ความรู ้เก ี ่ยวกับเครื ่องจักรในสถานีงานทำความสะอาด
ช้ินงาน [10][13] 

 

 
 

ภาพที ่18 การประเมินระดับทักษะของพนักงานก่อนการ
ปรับปรุง 

 

การประเมินระดับทักษะของพนักงานก่อนการปรับปรุง 
การปฏิบัติงาน วัดคะแนน ได้ 2 คะแนน ซึ่งเป็นส่วนที่ควร
ปรับปรุงมากที่สุด และ การซ่อมบำรุงรักษาเบื้องต้นอยู่ที่ 1 
คะแนน เป็นส่วนท่ีต้องปรับปรุงในลำดับถัดไป 

 

2.9 เก ็บข ้อมูลของเสียชิ ้นงานเครื ่องมือตัดหลังการ
ปรับปรุง 

การดำเนินการปรับปรุงเพื่อลดของเสียคราบจุดขาวบน
ชิ้นงาน จะมีการเก็บข้อมูลอย่างเป็นระบบจากแต่ละสถานี
งานในกระบวนการเคลือบผิว ตั้งแต่เดือนมีนาคม พ.ศ. 2567 
ถึงเดือนพฤษภาคม พ.ศ. 2567 [9][10][11] 

 

ตารางที่ 8 ข้อมูลการจำนวนชิ้นงานเครื่องมือตัดเข้าสู่กระบวนการ
เคลือบผิวเดือน มีนาคม พ.ศ. 2567 - พฤษภาคม 2567 

จำนวนช้ินงานเคร่ืองมือตัดท่ีมีเส้นผ่าศูนย์กลางไม่เกิน 3 มม. 
เดือน จำนวนช้ินงานเคร่ืองมือตัด (ช้ิน) 

มีนาคม 1545 
เมษายน 215 

พฤษภาคม 529 
รวมทั้งหมด 2289 
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ตารางที่ 9 ใบตรวจสอบชิ้นงานสถานีตรวจสอบชิ้นงาน 
จำนวนของเสียท่ีเกิดขึ้นในสถานีงานตรวจสอบชิ้นงาน 

ลำดับ
ท่ี 

เดือน 
จำนวน
ชิ้นงาน 

จำนวนชิ้นงานเสียประเภท 

มีรอยจุดขาว
บนช้ินงาน 

 

มีคราบ
น้ำมันบนตัว

ชิ้นงาน 
 

รอยแตก
ท่ีคมตัด
ชิ้นงาน 

 

สาร
เคลือบ
ผิวมีการ
หลุดลอก 

1 มีนาคม 1545 0 1545 11 10 
2 เมษายน 215 0 215 0 2 
3 พฤษภาคม 529 0 529 0 0 

 

ตารางที่ 10 ใบตรวจสอบชิ้นงานสถานงีานทำความสะอาดชิ้นงาน 
จำนวนของเสียท่ีเกิดขึ้นในสถานีงานทำความสะอาดชิ้นงาน 

ลำดับท่ี เดือน 
จำนวน
ชิ้นงาน 

จำนวนชิ้นงานเสียประเภท 

มีรอยจุด
ขาวบน
ชิ้นงาน 

 

มีคราบ
น้ำมันบน
ตัวชิ้นงาน 

 

รอยแตก
ท่ีคมตัด
ชิ้นงาน 

 

สาร
เคลือบ
ผิวมีการ
หลุดลอก 

1 มีนาคม 1545 226 1545 11 10 

2 เมษายน 215 8 0 0 2 
3 พฤษภาคม 529 3 0 0 0 

 

ตารางที่ 11 ใบตรวจสอบชิ้นงานสถานงีานเคลือบผิว 
จำนวนของเสียท่ีเกิดขึ้นในสถานีงานเคลือบผิว 

ลำดับท่ี เดือน 
จำนวน
ชิ้นงาน 

จำนวนชิ้นงานเสียประเภท 

มีรอยจุด
ขาวบน
ชิ้นงาน 

 

มีคราบ
น้ำมันบน
ตัวชิ้นงาน 

 

รอยแตก
ท่ีคมตัด
ชิ้นงาน 

 

สาร
เคลือบ
ผิวมีการ
หลุดลอก 

1 มีนาคม 1545 0 11 11 10 
2 เมษายน 215 0 2 0 0 
3 พฤษภาคม 529 0 0 0 0 

 
3. ผลการวิจัย (Results) 
 การระบุสาเหตุที ่ทำให้เกิดปัญหาคราบจุดขาวบน
ชิ้นงานได้ถูกทำผ่านการระดมสมองจากผู้เชี่ยวชาญและผู้มี
ประสบการณ์ในการผลิต เพื ่อนำเสนอแนวทางแก้ไขที่
เหมาะสม โดยใช้ผังแสดงเหตุและผล  ซึ่งแสดงให้เห็นถึง
สาเหตุที ่เกิดจาก 4M คือ คน, เครื ่องจักร, วัตถุดิบ, และ
วิธีการ [9][10][11] 
 

 
 

ภาพที ่19 แผนภูมิก้างปลา มีคราบรอยจุดบนช้ินงาน 
 

 จากแผนภาพสามารถค้นหาสาเหตุที่มีผลกระทบต่อ
กระบวนการผลิตซึ่งเกิดจาก 4 M คือ คนเครื่องจักร วัตถุดิบ 
และวิธีการ โดยในกระบวนการเคลือบผิวชิ ้นงาน ขาดการ

ตรวจสอบชิ้นงานด้วยใบตรวจสอบชิ้นงาน ไม่มีการอบรบ
พนักงาน การตรวจเช็คเครื ่องจักรและการบำรุงรักษาที่
เหมาะสม วิธีการทำงานที ่ไม่เหมาะสม ซึ ่งสิ ่งที ่กล่าวมา
ทั ้งหมดนี ้ ล้วนส่งผลกระทบต่อการงานในแผนกเคลือบ
ผิวช้ินงาน อีกทั้งยังส่งผลกระทบต่อเครื่องจักรที่มีสภาวะการ
ทำงานไม่มีคงที ่ ทำให้เกิดปัญหา จึงทำให้มีข้อบกพร่อง
เกิดขึ้นในกระบวนการเคลือบผิว[9][10][11] 
 

ตารางที่ 12 สาเหตุของปัญหาและแนวทางแก้ไขปัญหาและวิธีการ
ป้องกัน 

สาเหตุของปัญหา แนวทางการแก้ไขและวิธีป้องกัน 

(คน) ความรู้พื้นฐานและทักษะ การ
ทำงาน และประสบการณ์ 

มีการจัดอบรมกอ่นเข้าทำงานเพื่อให้มีประสิทธิภาพใน
การทำงานที่ ใกล้เคียงกันและจัดอบรมให้ความรู้

เพิ่มเตมิ ทุก 3 เดือน เพื่อใหพ้นักงาน มปีระสบการณ์ 
และความรู้ใหม่ในการนำมาใช้ในการปฏิบัตงิานให้ดีข้ึน 

(คน) ปัญหาคมตัดแตกของช้ินงาน 
ทำเอกสารการตรวจสอบช้ินงาน เพื่อให้พนักงานได ้

ตรวจเชคข้ันตอนการตรวจสอบช้ินงานผิว และมีการตก
ลงกบัลกูค้าก่อนนำช้ินงานมาเคลือบผิว 

(คน) ปัญหาพนักงานไมม่ีการอบรมการ
ทำงานก่อนเริ่มทำงาน 

จัดทำเอกสารการอบรมพนักงานเพือ่การทำงานสำหรับ
ช้ินงานเครื่องมือตัดมีขนาดเส้นผ่าศูนย์กลางไมเ่กิน 3 

มม. 

(เครื่องจกัร) น้ำถัง Oil separate มีนอ้ย
เกินไป 

จัดแผนตรวจเชคสภาพ ถัง Oil separate โดยแบง่การ
ตรวจเช็คเป็น shift A 9.00 น. และ shift B 18.30 น. 

ในทุกๆวันของการทำงาน 

(วิธีการ) ปัญหาข้อบกพร่องทีเ่กิดจาก
วิธีการทำงานที่ไมเ่หมาะสม 

เพิ่มการอบรมให้ความรู้เพิ่มเตมิแก่พนักงานสำหรบั
พนักงานเก่าและพนกังานใหม่ ให้ตระหนักถึง

ความสำคัญของการปฏิบัติงาน พร้อมทั้งประเมิณ
ความสามารถในการทำงาน ปรับปรงุคู่มือการ
ปฏิบัติงานให้ชัดเจน เพือ่ให้พนกังานเข้าใจง่าย 

 

3.2 สรุปผลการดำเนินงานการประยุกต์ใช้ TPM ในโรงงาน
กรณีศึกษา 
 3.2.1 ผลการดำเนินงานการประยุกต์ใช้ TPM การ
ปรับปรุงเฉพาะเรื่อง (เสาที่ 1)  

เครื ่องอัลตร้าโซนิคและเครื ่องกรองน้ำมัน สามารถ
ทำงานได้เต็มประสิทธิภาพได้มีการไหลเวียนของน้ำเผื่อแยก
คราบน้ำม ันท ี ่ปนเป ื ้อนมากับชิ ้นงานเคร ื ่องม ือต ัดได้
ตลอดเวลาของการทำการทำความสะอาดชิ้นงาน[10][13] 

 

 
 

ภาพที่ 20 เครื่องแยกน้ำมันมีการไหลเวียนของน้ำเพื่อแยก
คราบน้ำมันตลอดเวลา 
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3.2.2 ผลการบำรุงรักษาด้วยตนเอง (เสาที่2)  
นำป้ายมาติดที่จุดยากลำบากให้ปรากฏออกมา ชัดเจน

ยิ่งขึ้นด้วยป้าย (TAG)  จากนั้นสร้างมาตรฐานการทำความ
สะอาด เพื่อให้พนักงานในแผนกเคลือบผิวง่ายต่อการทำ
ความสะอาด การตรวจสอบ ที่มีการแสดงจุดการตรวจสอบ
อย่างชัดเจนเพื่อลดเวลาในการตรวจสอบ[10][13] 

 
 

ภาพที่ 21 นักงานตรวจสอบอุปกรณส์ถานีงานทำความ
สะอาดชิ้นงาน 

 

ตารางที่14 ผลการปรับปรุงมาตรฐานการทำความสะอาด 
ความถี่ในการทำงานแต่ละ

ประเภท 
ก่อนปรับปรุง 

(นาที) 
หลังปรับปรุง 

(นาที) 
การทำความสะอาดเครือ่งจกัร 
(1 ครั้ง/สัปดาห์) 

45 30 

การตรวจสอบสภาพเครื่องจักร 
(2 ครั้ง/วัน) 

15 5 

 

3.3.3 การบำรุงรักษาตามแผน (เสาที่ 3) 
เครื่องจักรสามารถทำงานไดโ้ดยไม่มีข้อบกพร่อง โดย

การออกแบบแผนการซ่อมบำรุงแบบใหม่ 
 

 
 

ภาพที่ 22 เครื่องมือตัดที่ผ่านการทำความสะอาดด้วยเครื่อง
อัลตร้าโซนิคตามแผนการซ่อมบำรุงใหม่ 

 

 3.3.4 ผลการฝึกอบรมและพัฒนาทักษะ (เสาที่ 4)  
การฝึกอบรมและพัฒนาทักษะโดยมุ่งเน้นไปที่การ

ประเมินระดับความรู้และระบบ พืน้ฐานที่เกี่ยวข้องกับเครื่อง
อัลตร้าโซนิคของพนักงานในฝ่ายผลิต ของโรงงานกรณีศึกษา 
โดยได้อบรมผ่านเอกสารคู่มือการทำงานและตารางมาตรฐาน
การทำงาน โดยสามารถสรุปผลการประเมินระดับทักษะของ
พนักงาน ด้วยแผนภูมิใยแมงมุม[10][13] 

 

 
 

ภาพที่ 23 การประเมินระดับทักษะของพนักงานหลังการ
ปรับปรุง 

 

3.3 สรุปผลการดำเนินงานตามแนวทางการแก้ไขปรับปรุง 
 จากแนวทางวิเคราะห์สาเหตุจากผังแสดงเหตุและผล
แสดงสาเหตุของปัญหา และการดำเนินการแก้ไขปรบัปรุง นำ
ข้อม ูลข้อบกพร่องที่ เก ิดขึ ้นจากใบบันทึกรายการก่อน
ปร ับปร ุงในช ่วงเด ือนธ ันวาคม พ .ศ . 2566 ถ ึ ง เด ือน 
ก ุมภาพันธ์  พ.ศ. 2567 มาทำการเปร ียบเท ียบข ้อมูล 
ข้อบกพร่องที่เกิดหลังการปรับปรุงช่วงเดือนมีนาคม ถึง 
เดือนพฤษภาคม พ.ศ. 2567 
 

 
 

ภาพที ่24 กราฟข้อมูลการเกดิของเสียก่อนการปรับปรุง 
 

 พบว่าของเส ียล ักษณะข้อบกพร่องที ่ เก ิดขึ ้นจาก
กระบวนการเคลือบผิวก่อนการปรับปรุงจำนวน 4432 ช้ิน 
และพบของเสียที่เกิดขึ้นในกระบวนการเคลือบผิวจำนวน 
2273 ช้ิน คิดเป็นร้อยละ 51.28 
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หลังการปรับปรุงจ านวน 4432 ชิน้ พบของเสียท่ี
เกิดขึน้ 2273 ชิน้ คิดเป็นรอ้ยละ 51.28
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ภาพที ่25 กราฟข้อมูลการเกดิของเสียก่อนการปรับปรุง 
 

 จากภาพที่ 26 พบว่าของเสียลักษณะข้อบกพร่องที่
เกิดขึ้นจากกระบวนการเคลือบผิวหลังการปรับปรุงจำนวน 
2289 ชิ้น และพบของเสียที่เกิดขึ้นในกระบวนการเคลือบผิว
จำนวน 61 ช้ิน คิดเป็นร้อยละ 2.66 
 

 
 

ภาพที่ 26 เปอร์เซ็นต์ของเสียในกระบวนการเคลือบ
ผิวช้ินงาน ก่อนปรับปรุง – หลังการปรับปรุง 

 

 หลังทำการปรับปรุง ของเสียลดลงอย่างเห็นได้ชัด 
ผลลัพธ์ของการปรับปรุงสามารถลดของเสียจากร้อยละ 
51.28 เหลือเพียงร้อยละ 2.66 หรือจำนวนชิ้นงานที่เสียจาก 
2,273 ชิ้น เหลือเพียง 61 ชิ้น คิดเป็นการลดลงของของเสีย
ถึงร้อยละ 93.06 
 
4. อภิปรายผล (Discussion)  
 งานเสียก่อนและหลังการปรับปรุง จะเห็นได้ว่าการ
ลดลงของของเสียในกระบวนการเคลือบผิวชิ้นงานเครื่องมือ
ตัด โดยใช้เครื่องมือควบคุมคุณภาพ และ การบำรุงรักษาทวี
ผลแบบทุกคนมีส่วนร่วม ส่งผลให้การเกิดของเสียลดลงและ
สามารถควบคุมกระบวนการผลิตให้อยู ่ในข้อกำหนดที่
สามารถทำการตรวจสอบได้ 
 ปัญหาหลักที ่พบ ควรมีการศึกษาการประยุกต์ใช้
หลักการของ และ การประยุกต์ใช้ TPM ของกระบวนการ
ทำงานในทุกสถานีงานของแผนกเคลือบผิว และการนำ
เครื ่องมือควบคุมคุณภาพ และ การประยุกต์ใช้ TPM ไป

ประยุกต์ใช้เพื่อให้เกิดประสิทธิภาพในทุกๆสถานีงานเพื่อ
พัฒนากระบวนการทำงาน และเพิ่มประสิทธิภาพการทำงาน
ของแต่ละสถานีงาน การจัดการการเปลี่ยนแปลง ก็จะเป็น
เรื่องที่ง่ายและให้ทำความเข้าใจ รวมถึงสร้างทัศนคติในเรื่อง
ประโยชน์ท่ีได้จากนำหลักการ ของ เครื่องมือควบคุมคุณภาพ 
และ การประยุกต์ใช้ TPM การประยุกต์ใช้ให้กับพนักงานใน
แผนกเคลือบผิว ให ้มากขึ ้น เพื ่อลดความต่อต ้านการ
เปลี่ยนแปลงในการปรับกระบวนการทำงาน 
 
5. สรุปผล (Conclusion) 
 จากการศึกษาการลดของเสียในกระบวนการเตรียม
ผิวชิ ้นงานเครื ่องมือตัดทังสเตนคาร์ไบด์ขนาดเส้นผ่าน
ศูนย์กลางต่ำกว่า 3 มม. พบว่า ปัจจัยหลักท่ีส่งผลต่อการเกิด
ของเสียเกิดจากคน เครื่องจักร และวิธีการทำงาน ปัญหาด้าน
คนเกิดจากการขาดการตรวจสอบและการอบรม รวมถึงการ
ไม่มีใบตรวจสอบ ปัญหาด้านเครื่องจักรเกิดจากการขาดการ
บำรุงรักษาอย่างต่อเนื่องและไม่มีการตรวจสอบการทำงาน 
ส่งผลให้เกิดของเสีย เช่น คราบจุดขาวและคราบน้ำมันบน
ชิ้นงาน ขณะที่ปัญหาจากวิธีการทำงานคือการมีผงฝุ่นและ
คราบน้ำต ิดบนผิวช ิ ้นงานจากข ั ้นตอนที ่ ไม ่ เหมาะสม
[9][10][11] การประยุกต์ใช้หลักการบำรุงรักษาทวีผลแบบ
ทุกคนมีส่วนร่วม (TPM) โดยเน้นเสาหลัก 4 ด้าน ได้แก่ การ
ปร ับปร ุงเฉพาะเร ื ่อง การบำร ุงร ักษาด้วยตนเอง การ
บำรุงรักษาตามแผน และการฝึกอบรมพัฒนาทักษะ ส่งผลให้
เครื่องจักรทำงานได้อย่างเต็มประสิทธิภาพ การบำรุงรักษา
ด้วยตนเองช่วยลดเวลาในการทำความสะอาดและตรวจสอบ
เครื่องจักร การบำรุงรักษาตามแผนช่วยลดปัญหาคราบจุด
ขาวบนชิ้นงานได้อย่างมีประสิทธิภาพ ส่วนการฝึกอบรมทำ
ให้พนักงานมีความรู้ในการดูแลเครื่องจักรเพิ่มขึ้น ผลจากการ
ปรับปรุงเหล่านี้ช่วยลดอัตราของเสียในกระบวนการได้อย่าง
มีนัยสำคัญ โดยเฉพาะปัญหาจากคราบจุดขาวและคราบ
น้ำมันบนชิ้นงาน สะท้อนถึงความสำเร็จในการนำหลักการ 
TPM มาใช ้ เพ ื ่อยกระด ับและพัฒนากระบวนการผลิต
[10][13] 
 
6. กิตติกรรมประกาศ 
 บทความฉบับนี้สำเร็จลุลวงได้ดว้ยความช่วยเหลือและ 
คำแนะนำอันดียิ่งจากหลายฝ่าย ขอบพระคุณ นายวิทยา พล 
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2289 ชิ้น พบของเสียที่เกิดขึ้น 
61 ชิ้น คิดเป็นร้อยละ 2.66 

จากเดิมร้อยละ 
51.28 ลดลง
เป็นร้อยละ 

2.66 ลดลงได้ถึง
ร้อยละ 94.81  
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เพชร ผู้บร ิหารระดับสูงบริษัท เอเบิลเซิร ์ฟ จำกัด และ
ขอบพระคุณโครงการวิทยาลัยในสถานปรกอบการ (TCTM) 
ที่ได้กรุณาให้ความอนุเคราะห์ทรัพยากรในการดำเนินการ
จัดทำโครงการครั้งนี้ การสนับสนุนของท่านมีส่วนสำคัญใน
การทำใหโ้ครงการนี้สำเร็จได้อย่างครบถ้วน 
 
7. เอกสารอ้างอิง  
[1] ธีรยุทธ จีรพงษ์อุดม (2559) การศึกษาและวิเคราะห์

กรรมวิธีการขึ้นรูปและผลิตชิ้นงานต้นแบบ ด้วยวิธีการ
ขึ้นรูปในระดับไมโครสเกล มหาวทิยาลัยเกษตรศาสตร์ 

[2] Thai Parkerizing Co., Ltd. การเคลือบผิวแข็ง (PVD) 
[ออนไลน์]. สบืค้น 20 มีนาคม 2567  

     ที่มา : https://www.thaiparker.co.th/th 
[3] Sivadee เครื่องมือตัดระดับไมโครกำลังเติบโตอย่างก้าว

กระโดด [ออนไลน์] สืบค้น 20 มีนาคม 2567 ที่มา: 
https://www.toolmakers.com    

[4] อิศเรศ แสงนนท (2565) ปัจจัยที่มีผลต่อการตัดสินใจซื้อ
เครื่องมือตัดของโรงงานอุตสาหกรรมผูผ้ลติ ช้ินส่วนยาน
ยนต์ในนิคมอุตสาหกรรมภาคตะวันออกของประเทศไทย 
มหาวิทยาลยัเทคโนโลยรีาชมงคลธัญบุร ี

[5] ทนงศักดิ์ พิทาคำ. (2565). การลดของเสียใน
กระบวนการเคลือบผิวคัตติ้งทูลสท์ังสเตนคารไ์บด์ 
มหาวิทยาลยัเกษมบณัฑิต 

[6] วรุตม์ สุจริตจันทร์ (2561) การลดของเสียในกระบวนการ
ผลิตชิ้นส่วนหัวฉีดน้ำมัน กรณศีึกษา ของเสียประเภทค่า
ความสะอาดไม่ได้ตามมาตรฐานของลูกค้า มหาวิทยาลยั
ธุรกิจบัณฑติย ์

[7] สมเกียรติ ตั้งจิตสิตเจรญิ อิทธิพลของเงื่อนไขการล้างที่มี
ต่อช้ินส่วนฮาร์ดดสิก์บนเครื่องล้างอัลตร้าโซนิคอัตโนมัติ 
(2554) จุฬาลงกรณ์มหาวิทยาลยั 

[8] eastern-produce. น้ำมันตดักลึง (Cutting fluid) 
[ออนไลน์] สืบค้น 20 มีนาคม 2567 ที่มา : 
https://eastern-produce.com/cutting-oil-type-
article/ 

[9] ทนงศักดิ์ พิทาคำ. (2565). การลดของเสียใน
กระบวนการเคลือบผิวคัตติ้งทูลสท์ังสเตนคารไ์บด์ 
มหาวิทยาลยัเกษมบณัฑิต 

[10] เฉลิมรัฐ พึ่งเพ็ง (2565) การลดปรมิาณของเสียใน

กระบวนการผลติแบบฟอร์มธรุกิจ (กระดาษต่อเนื่อง) 
กรณีศึกษา บริษัท เจ ซ ีบิซิเนส ฟอร์ม จำกัด 
มหาวิทยาลยัธุรกิจบณัฑิตย ์

[11] มงคล จันทร์มนตรี การลดของเสียในกระบวนการผลิต
ใบพัดอัดอากาศ (2554) มหาวิทยาลัยบูรพา 

[12] อรรถพล ฤทธิภักดี การปรับบปรุงคุณภาพสำหรับ
กระบวนการพ่นสีช้ินส่วนพลาสติกในอุตสาหกรรม
รถยนต์. (2554) จุฬาลงกรณ์มหาวิทยาลัย 

[13] ธนะรัตน์ รตันกูล. (2560) การบำรุงรักษาทวีผลแบบ
ทุกคนมีส่วนร่วมเพื่อเพ่ิมค่าประสทิธิผลโดยรวม ของ
เครื่องจักรในอุตสาหกรรมเหล็ก มหาวิทยาลัยราชภัฏ
สงขลา  

 
 
 

161 

https://eastern-produce.com/cutting-oil-type-article/
https://eastern-produce.com/cutting-oil-type-article/


                         การประชุมวิชาการและนำเสนอผลงานทางวิศวกรรม   
                 นวัตกรรม และการจัดการอุตสาหกรรมอยา่งยั่งยืน ครั้งที่ 13 ประจำป ี2567 

 

 
การลดของเสียในกระบวนการผลิตดอกเจาะนำศูนย์ ทังสเตนคาร์ไบด์ ขนาดเส้นผ่าน

ศูนย์กลาง 7.0 มิลลิเมตร กรณีศึกษา กระบวนการยิงทรายเพื่อเตรียมผิวชิ้นงานก่อนการ
เคลือบผิวแข็ง  

Reduction of Waste in the Production Process of 7.0 mm Diameter Tungsten 
Carbide Center Drills A Case Study on the Sandblasting Process for Surface 

Preparation Before Hard Coating 

นลลนัติ พวงมาลี1, สหรัตน์ วงษ์ศรีษะ2, ชานนท์ มูลวรรณ3, วีระญา กรทิพย์3 

1 โครงการวิทยาลยัในสถานประกอบการ สาขาวิศวกรรมอุตสาหการ คณะวิศวกรรมศาสตร์ มหาวิทยาลัยเกษมบณัฑติ 
Nonlanut@gmail.com 

2 สาขาวิชาวิศวกรรมการจัดการอตุสาหกรรมเพื่อความยั่งยืน คณะวศิวกรรมศาสตร์ มหาวิทยาลัยเทคโนโลยรีาชมงคล
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3 สาขาวิชาวิศวกรรมอุตสาหการ คณะวิศวกรรมศาสตร์ มหาวิทยาลัยเกษมบณัฑติ 
 
บทคดัยอ่ 
 โครงการนี้มีวัตถุประสงค์ในการลดของเสียในกระบวนการเตรียมผิวคัตติ้งทูลส์ประเภทดอกเจาะนำศูนย์ 7.0 
มิลลิเมตร ในกระบวนการยิงทรายเพื่อขัดผิวชิ้นงาน จำนวน 248 ช้ิน ในช่วงเดือน พฤศจิกายน พ.ศ.2566 ถึงเดือน 
กุมภาพันธ์ พ.ศ.2567 ปัญหาที่พบในกระบวนการผลิตประกอบด้วย การแตกหักบริเวณคมตัด (Cutting edge) กับขอบ
คมตัดบิ่น (Cutting Lip) สาเหตุเนื ่องจากอุปกรณ์จับยึดและประคองชิ้นงาน (Holder) ผิวชิ ้นงานไม่สะอาดสาเหตุ 
เนื่องจาก โอริง (Oring) เสื่อมสภาพ และมีรอยขีดข่วน จำนวน 38 ชิ้น คิดเป็นร้อยละ 15.32 ของยอดการผลิตต่อเดือน 
ทำการแก้ไขปัญหาโดยการใช้เครื่องมือควบคุมคุณภาพประกอบด้วยใบตรวจสอบ แผนภูมิพาเรโตเพื่อเลือกปัญหาโดยใช้
หลัก 80-20 แผนภูมิเหตุและผล และซิกซ์ ซิกม่า ปรากฎว่าสามารถลดของเสียจากการผลิตได้ร้อยละ 92.1 
 

คำสำคัญ : การลดของเสีย, การยิงทราย, กระบวนการเคลือบผิว, การบำรุงรักษาเครื่องจักร, ซิกซ์ ซิกม่า 
 
Abstract 
 The project aims to reduce waste in the process of preparing 7.0 mm center drill cutting tools 
during the sandblasting stage for surface finishing, involving 248 pieces from November 2023 to February 
2024. The issues identified include chipping at the cutting edge and cutting lip, primarily due to defects 
in the workholding equipment (Holder) and contaminated work surfaces caused by deteriorated and 
scratched O-rings. Out of the monthly production, 38 pieces were affected, representing 15.32% of the 
total. Solutions were implemented using quality control tools, including inspection checklists, Pareto 
charts to address issues based on the 80-20 rule, cause-and-effect diagrams, and Six Sigma methods. 
As a result, waste reduction in production achieved 92.1%. 
 
Keywords : Reducing waste, sandblasting, Surface coating process, Machine maintenance, Six Sigma
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1. บทนำ (Introduction) 
การเตรียมผิวชิ้นงานด้วยกระบวนการยิงทรายก่อนการ

เคลือบผิวแข็งสำหรับกระบวนการผลิตคัตติ้งทูส์ ในปัจจุบัน
เป็นอุตสาหกรรมที่มีการแข่งขันสูง ดังนั ้นผู ้ประกอบการ
จำเป็นต้องมีการพัฒนาการกระบวนการผลิตเพื่อสร้างความ
ได้เปรียบในการแข่งขันและสร้างความพึงพอใจให้แก่ลูกค้า 
โดยสร้างความได้เปรียบในการแข่งขันจะต้องเริ ่มตั ้งแต่
กระบวนการเตรียมผิวช้ินงานที่มีคุณภาพ การกำหนดราคาที่
เหมาะสม และการส่งมอบสินค้าได้ตรงตามเวลาที่กำหนด 
การลดต้นทุนเป็นหนึ่งในกลยุทธ์ที่สำคัญในการสร้างความ
ได้เปรียบในการแข่งขัน ที ่อุตสาหกรรมการผลิตนิยมมา
ประยุกต์ใช้ [7] 

กระบวนการยิงทราย (Wet blasting) เป็นขั้นตอน
ในการเตรียมผิวของชิ้นงานก่อนทำการเคลือบผิว โดยการใช้
ผงอลูมิน่าทำการขัดผิวชิ้นงาน เพื่อขจัดคราบน้ำมันคราบ
สนิมหรือสิ่งสกปรกที่ติดบนผิวของชิ้นงานออกไป ซึ่งช่วยให้
การยึดเกาะของสารเคลือบนั้นมีประสิทธิภาพมากขึ้น [1] 
จากข้อมูลของเสียที่เกิดขึ้นของชิ้นงานประเภท ดอกเจาะนำ
ศูนย์ (Center drill) ในสถานีงานยิงทราย ซึ่งได้ทำการเก็บ
ข้อม ูลต ั ้งแต ่เด ือน พฤศจิกายน พ.ศ. 2566 ถึงเด ือน 
กุมภาพันธ์ พ.ศ. 2567 มีจำนวนการผลิตทั้งหมด 248 ชิ้น มี
ช้ินงานท่ีเป็นของเสียจำนวน 38 ช้ินคิดเป็นร้อยละ 15.32 

จากของเสียที่เกิดขึ ้นส่งผลให้บริษัทต้องสูญเสีย
ต้นทุนที่ลูกค้าต้องนำไปลับคม (Regrind) และส่งผลกระทบ
ต่อความเชื่อมั่นขอบริษัท ดังนั้นจึงได้ทำการศึกษาสาเหตุที่
ทำให้เกิดปัญหาที่ส่งผลให้เกิดการสูญเสียในกระบวนเตรียม
ผิวชิ้นงาน จึงได้สรุปสาเหตุที่เกิดขึ้นในกระบวนการ ได้แก่ 
คมตัดสึกหรอ ขอบคมตัดบิ ่น ผิวชิ ้นงานไม่สะอาด และ
ช้ินงานเป็นรอย 

โครงการนี้มีเป้าหมายที่จะลดของเสียที่เกิดขึ้นใน

กระบวนการยิงทราย (Wet blasting) โดยใช้ข้อมูลทางสถิติ

มาวิเคราะห์สาเหตุของปัญหาดว้ยแผนผงัสาเหตุและผล [2,5] 

การใช้เครื่องมือควบคุมคุณภาพในการวิเคราะห์หาสาเหตุ

และแนวทางการแก้ไขปรับปรุงกิจกรรมการทำงาน เพื่อเพิ่ม

ประส ิทธ ิภาพการผล ิตให ้ส ู งข ึ ้ นและลดของเส ี ย ใน

กระบวนการผลิตให้ลดลง 

 

2. วิธีวิจัย (Research Methodology) 
 ขั้นตอนการดำเนินโครงการ 
 

 
ภาพที่ 1 ขั้นตอนการดำเนินโครงการ 

 
2.1 การศึกษากระบวนการเตรียมผิวช้ินงาน 
กระบวนการเตรียมผิวชิ้นงานของชิ้นงานประเภท ดอกเจาะ
นำศูนย์ มีรายละเอียดดังนี้ 
 2.2.1 ตรวจสอบช ิ ้นงานท ี ่ ร ับมาจากล ูกค ้ า โดย
เปรียบเทียบจำนวน ขนาด และรายละเอียดต่างๆตามใบสั่ง
งาน 
 2.2.2 ทำความสะอาดคราบน้ำมันที ่ติดตามชิ ้นงาน 
ด้วยเครื่อง Ultrasonic Cleaner  
 2.2.3 ยิงทราย เพื ่อขจัดทำความสะอาดผิวชิ ้นงาน
รวมถึงกำจัดครีปคมตัดที่เกิดจากการเจียระไน เป็นการปรับ
สภาพผิวช้ินงาน 
 2.2.4) ล้างคราบทรายหลังจากผ่านการยิงทราย 
 2.2.5) ล้างช้ินงานด้วยเครื่อง Ultrasonic Cleaner  
 2.2.6)  ล ้างช ิ ้นงานโดยแกว ่งในน ้ำ  RO (Reverse 
Osmosis) และ น้ำ DI (Deionized Water) 
 2.2.7 เป่าลมเพื่อให้ช้ินงานปราศจากน้ำ 
 2.2.8 อบแห้ง 
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2.2 การกำหนดปัญหาและวิเคราะห์สาเหตุ 
 การดำเนินการในข้ันตอนน้ี เริ่มจากการพิจารณาข้อมูล
ของเสียทั้งหมดที่เกิดขึ้นตั้งแต่เดือนพฤศจิกายน พ.ศ. 2566 - 
เดือน กุมภาพันธ์ พ.ศ. 2567 ดังตารางที่ 1 
 
ตารางที่ 1 จำนวนผลิตและของเสีย 

 
  
 จากตารางที่ 1 แสดงรายงานการผลิตในพฤศจิกายน 
พ.ศ. 2566 - เด ือน กุมภาพันธ ์ พ.ศ.2567 พบว่าเด ือน 
ธันวาคม มีการผลิตมากที่สุดคือ 64 ชิ้นต่อเดือน และเดือน 
กุมภาพันธ์ มีการผลิตน้อยที่สุดจำนวน 50 ชิ้นต่อเดือนนำ
ข้อมูลจากตารางมาแสดงเป็นกราฟแท่ง เพื่อให้เห็นถึงสัดส่วน
ของเสียที่เกิดขึ้นในแต่ละเดือน 
 

 
ภาพที่ 2 แสดงจำนวนของเสียของช้ินงาน 

 
 จากภาพที่ 2 แสดงการพิจารณาสัดส่วนของเสียในแต่
ละเดือนเปรียบเทียบจำนวนการผลิตนั้น พบว่า ในเดือน 
ธันวามคม มีสัดส่วนของเสียมากที่สุด จำนวน 11 ชิ ้นต่อ
เดือน และเดือนมกราคม มีสัดส่วนของเสียน้อยอยู ่ที ่สุด 
จำนวน 7 ชิ ้น ดังนั ้น ในแต่ละเดือนมีสัดส่วนของเสียที่ไม่
เท่ากัน เนื่องจากในแต่ละครั้งของการผลิตแตกต่างไปตาม
คำสั่งซื้อของลูกค้า  
2.3 จำแนกข้อมูลของเสีย 
 จากผลการเก็บข้อมูลของเสียที่เกิดขึ้นในกระบวนการ
ผลิต ในเดือน พฤศจิกายน พ.ศ. 2566 – เดือน กุมภาพันธ์ 

พ.ศ.2567 สามารถจำแนกของเสียแต่ละชนิดโดยอาศัย
หลักการพาเรโต (Pareto diagram) ได้ดังนี้ 
 

 

ภาพที่ 3 ประเภทของเสียที่พบในกระบวนการยิงทราย 
  
 จากภาพที่ 3 แสดงข้อมูลการจำแนกประเภทของเสีย
ตามหลักการพาเรโต คือ ปัญหามีเพียง 3 ประเภทจาก
ทั้งหมด ส่งผลต่อต้นทุนร้อยละ 80 ได้แก่ คมตัดแตกหัก ขอบ
คมตัดบิ่น และผิวชิ้นงานไม่สะอาดโดยจากการศึกษาข้อมูล
กระบวนการเตรียมผิวมีดังนี้ [6] 
 

 
ภาพที่ 4 ภาพรวมของกระบวนการเตรียมผิวช้ินงานและ

สถานีงานท่ีเกิดของเสียมากที่สดุ 
 

2.4 วิเคราะห์หาสาเหตุและปัญหา 
 ว ิ เคราะห ์ป ัญหาโดยใช ้แผนผังแสดงเหตุและผล
จำเป็นต้องดำเนินการผ่านวิธีการจำแนกสาเหตุเกิดตามลำดับ
แหล่งกำเนิด คน เครื่องจักร วิธีการ และวัตถุดิบ (4M) เพื่อ 
แก้ไขปัญหาการเกิดของเสียจากกระบวนการผลิต 
 

ศึกษาและวิเคราะห์
กระบวนการยิง
ทรายเตรียม
ผิวช้ินงานก่อนการ
เคลือบผิวแขง็ 
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ภาพที่ 5 แสดงเหตุและผลของคมตัดช้ินงานแตกหัก ขอบคม
ตัดบิ่น และผิวช้ินงานไมส่ะอาด 

 
 จากภาพที ่ 5 แสดงสาเหตุที ่เป็นไปได้ทั ้งหมดของ
ปัญหาซึ่งมีจำนวนมาก แต่ปัญหาหลักๆมุ่งเน้นไปในส่วนที่
ส ่งผลต่อคมตัดแตกหัก ขอบคมตัดบิ ่น และผิวชิ ้นงานไม่
สะอาด ทำการวิ เคราะห์หาสาเหตุต ่างๆ แล ้วจากนั้น
ดำเนินการจัดลำดับสาเหตุที่จะนำไปติดตามว่าสาเหตุใดเป็น
ปัญหาอย่างแท้จริง 
 
ตารางที่ 2 คมตัดชิ้นงานแตกหัก ขอบคมตัดบิ่น และ
ผิวช้ินงานไม่สะอาด[5] 

 
 
2.5 ดำเนินการปรับปรุง 
ขั้นตอนการปรับปรุงในสถานีงานยิงทรายประกอบด้วย 
 2.5.1 การออกแบบ ตัวประคองชิ ้นงาน (Holder) 
ขนาดเส้นผ่านศูนย์กลาง 7 มิลลิเมตร เพื ่อใช้ในการสวม
ชิ้นงานได้พอดี เพื่อไม่ให้เกิดการเคลื่อนที่ของชิ้นงานในขณะ
ยิงทราย ด้วยโปรแกรม SPLIDWORKS วัตถุดิบที่ใช้ในการ
ผลิตคือ สแตนเลส เกรด 304 ใช้มาตฐาน DIN 1.4301 
รายละเอียดของสมบัติ แสดงดังตารางท่ี 3 
 
 
 
 
 
 

ตารางที่ 3 แสดงสมบัติ สแตนเลส เกรด 304 [3] 

   

 
 2.5.2 การออกแบบ Silicone ring ด ้วยโปรแกรม
SOLIDWORKS เพื ่อใช้ในการรองรับคมตัดของชิ ้นงานใน
ขณะที่สวมลงใน Holder วัสดุที่ใช้ในการผลิต Silicone ring 
ค ือ  ยางโพล ีย ู เทรน  (POLYURETHANE RUBBER: PU) 
รายละเอียดสมบัติ แสดงดังตารางท่ี 4 
 
ตารางที่ 4 แสดงสมบัติของยางโพลียูเทรน
(POLYURETHANE RUBBER:PU)  [8] 

 
  
 2.5.3 ทำการเปลี่ยน Oring ที่ทำหน้าที่หมุน Holder 
ใหม่ และเพิ่มวิธีการบำรุงรักษาลงในคู่มือการบำรุงรักษา 
นอกจากน ี ้ควรม ีการตรวจสอบสภาพ  Oring โดยการ
ตรวจเช็คในขณะที่สวมชิ้นงานลงใน Satellite Drive ให้หมุน 
Tower Wet Blasting เพื่อตรวจสอบ Holder ให้หมุนทุกช้ิน
หากพบว่ามี Holder ที่ไม่หมุนให้ปรับตั้งค่าใหม่หรือ Oring 
เสื่อมสภาพให้ทำการเปลี่ยนทันที [5] 
 2.5.4 ออกแบบใบตรวจสอบหลังการเตรียมผิวชิ้นงาน 
แล ้ วทำการทดลองตรวจสอบช ิ ้น งานหล ั งจากผ ่ าน
กระบวนการเตรียมผิวจำนวน 4 ช้ิน [4] 
 

พนกังาน เครือ่งจกัร/อุปกรณ์ วตัถุดบิ วธิกีาร

1 คมตดัแตกหกั
พนกังานไม่ได้
ตรวจสอบก่อนน า

Tower เข้าเครือ่ง

-ขนาดของ Holder 

ไม่ตรงกบัขนาดของ
ชิ้นงาน

Packet ไม่ปลอดภยั ไม่มคีู่มอืปฎบิตังิาน

2 รมิคมตดับิน่ -
-ไม่มอุีปกรณ์รองรบัคม

ตดัอกีฝัง่
- ไม่มคีู่มอืปฎบิตังิาน

3 ผวิชิ้นงานไม่สะอาด -
ขาดการบ ารงุรกัษา

เครือ่งจกัร
-

ไม่มวีธิกีารตรวจสอบ
การท าการยิงทราย

ล าดบั รายละเอยีดของปัญหา
การวเิคราะหปั์ญหา
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ภาพที่ 6 แสดงผลการตรวจสอบช้ินงานหลังการเตรียมผิว 

  
 จากภาพท่ี 6 แสดงผลการตรวจสอบช้ินงานหลังจาก
ผ่านการเตรยีมผิวจำนวน 4 ช้ิน พบว่าช้ินงานมีคุณภาพตรง
ตามมาตรฐานท่ีกำหนดไว ้
 
3.ผลการวิจัย (Results) 
 หลังจากการปรับปรุงกระบวนการผลิต นำข้อมูลก่อน-
หลังปรับปรุงมาทำการเปรียบเทียบ และแสดงการแก้ไข
ปัญหาแต่ละสาเหตุ ดังตารางที่ 5 
 
ตารางที่ 5 แสดงประเภทของงานเสียก่อน-หลังปรับปรุง 

 
 
 ตรวจต ิดตามผลการควบคุมกระบวนการเตร ียม
ผิวชิ้นงาน โดยการทดลองใช้วิธีการที่ปรับปรุง เป็นจำนวน
เวลา 4 เดือน ตั้งแต่ มีนาคม ถึง กรกฎาคม พ.ศ. 2567 
 

 
ภาพที่ 7 เปรียบเทียบจำนวนการผลิตและของเสียหลังการ

ปรับปรุง 

 
ภาพที่ 8 เปรียบจำนวนการผลติและของเสียก่อนและหลัง

การปรับปรุง 
  
 จากภาพที่ 8 แสดงจำนวนการผลิตกับจำนวนของ
เสียก่อนปรับปรุงและหลังปรับปรุง จากการเปรียบเทียบการ
บวนการผลิตในช่วงเด ือน พฤศจิกายน พ.ศ. 2566 ถึง 
กุมภาพันธ์ พ.ศ. 2567 มีจำนวน การผลิต 248 ชิ้น ของเสีย 
38 ชิ้น หรือร้อยละ 15.32 เมื่อนำข้อมูลมาเปรียบเทียบกัน
พบว่าผลการเกิดของเสียในช่วงเดือน มีนาคม – กรกฎาคม 
พ.ศ. 2567 มีจำนวนการผลิต 232 ชิ้น ของเสีย 3 ชิ้น หรือ
ร้อยละ 1.29  
 

 
ภาพที่ 9 สรุปผลจำนวนของเสียกอ่นและหลังการปรับปรุง 

  
 จากภาพที่ 9 พบว่าก่อนการปรับปรุงปริมาณของเสีย
ทั ้งหมด 38 ชิ ้น หลังจากการปรับปรุงมีปริมาณของเสีย
ทั้งหมด 3 ช้ิน ดังนั้นจึงสามารถลดของเสียได้ถึง 35 ช้ิน หรือ
ร้อยละ 92.1 

ล ำดบั ประเภทงำนเสีย กำรแก้ไขปัญหำ ก่อนกำรปรับปรุง หลังกำรปรับปรุง

1 คมตดัแตกหัก ออกแบบ Holder ขนาดเส้น
ผ่านศูนยก์ลาง 7 มม. มาใช้
สวมเขา้กบัช้ินงานเพ่ือไมใ่ห้
เกิดการเคล่ือนท่ี

 

A1 ช้ินงานท่ีคมตดัหัก

 

A2 คมตดัของช้ินงานไมแ่ตกหัก
2 ขอบคมตดับ่ิน ออกแบบ Silicone ring มาใช้

ในการรองรับคมตดัของ
ช้ินงานขณะสวม Holder

 

A2 ขอบคมตดับ่ิน

 

B2 ขอบคมตดัไมบ่ิ่น
3 ผิวช้ินงานไม่

สะอาด
เปล่ียน โอริง(Oring) เพ่ือให้
Holder หมนุทกุช้ิน เพ่ือให้
ช้ินงานโดนยงิทรายอยา่ง
ทัว่ถึง

 

A3 ช้ินงานท่ีผิวไมส่ะอาด

 

B3 ช้ินงานท่ีผิวสะอาด
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ภาพที่ 10 สรุปต้นทุนก่อนและหลังการปรับปรุง 

  
 จากภาพที่ 10 พบว่า ก่อนการปรับปรุงมีต้นทุนจาก
การเกิดของเสียเป็นเงิน 53,295 บาท หลังจากการปรับปรุง
สามารถลดต้นทุนเป็นเงิน 49,087.5 บาท 
 
4. อภิปรายผล (Discussion) 

ผลการทดลองโดยการใช้ Silicone ring ในการรองรับ
คมตัดชิ้นของชิ้นงาน และใช้ ตัวประคองชิ้นงาน (Holder) 
ขนาดเส้นผ่านศูนย์กลาง 7 มิลลิเมตร โดยสวมชิ้นงานสวม
เข้ากับลงในตัวประคองชิ้นงานได้พอดี เพื ่อให้ชิ ้นงานไม่
เคลื่อนที่ และการบำรุงรักษาอุปกรณ์ของเครื่องจักรในส่วน
ของ Oring ที่ทำหน้าที่หมุนตัวประคองชิ้นงาน นั้นสามารถ
ทำให้ผิวชิ้นงานออกมาได้ดีมีคุณภาพตรงตามมาตรฐาน ซึ่งมี
ความสอดคล้อง กับสมมติฐานที่ตั้งไว้ว่า “วิธีการทำงานใน
ขั้นตอนการกำหนดระยะการยิงทรายมีส่วนเกี ่ยวข้องกับ
คุณภาพงาน ดังนั้นวิธีการทำงานและอุปกรณ์จะส่งผลให้งาน
เสียลดลง” การทดสอบในกรณีสองตัวแปรนี้มีส่วนเกี่ยวข้อง
หรือสัมพันธ์กันหรือไม่ รายละเอียดดังนี้ 
 4.1ตั้งสมมติฐาน 
ตั้งสมมมติฐานในการทดสอบ คือ การกำหนดระยะในการยิง
ทราย เป็นการตรวจสอบพื้นที่ที่ต้องการเคลือบผิว และทำ
การยิงทรายเพื่อทำความสะอาดผิวของชิ้นงานและขจัดครีป
คมตัดของช้ินงาน ปรับเปลี่ยนอุปกรณ์ที่ใช้ในการกำหนดโดย
ใช้ Silicone ring รองรับคมตัดของชิ้นงานไม่กระทบกับวสัดุ
รองรับที่เป็นของแข็ง และชิ้นงานต้องไม่เกิดการเคลื่อนที่
ในขณะยิงทรายจึงต้องใช้ ตัวประคองชิ้นงาน ขนาดเส้นผ่าน
ศูนย์กลาง 7 มิลลิเมตร ในการสวมกับชิ้นงานเพื่อไม่ให้เกิด
การเคลื่อนที่ของช้ินงานได้ 
ตรวจสอบกระบวนการยิงทรายผ่านทางหน้าต่างตรวจสอบ 

โดยการสังเกตุ ชิ ้นงานในขณะยิงทรายต้องมั ่นคง และ
ตรวจสอบการหมุนของตัวประคองชิ้นงาน (Holder) ต้อง
หมุนทุกชิ้นเพื่อให้ชิ้นงานมีคุณภาพตามเกณฑ์ วิเคราะห์ผล
การตรวจสอบ โดยการใช้ใบตรวจสอบในการวัดคุณภาพของ
ชิ้นงานทุกชิ้น โดยการตรวจสอบที่คมตัดของชิ้นงานต้องไม่
เกิดการแตกหัก ขอบคมตัดไม่บิ่น และผิวของชิ้นงานต้อง
สะอาด โดยหลังการปรับปรุงวิธีการทำงานและอุปกรณ์
สามารถลดของเสียได้ 
 
5. สรุปผล (Conclusion) 

สรุปผลการดำเนินโครงการแนวทางการลดขงเสียใน
กระบวนการเตรียมผิวช้ินงานในข้ันตอนการยิงทราย โดยการ
ประยุกต์แนวทาง ซิกซ์ ซิกม่า การวิเคราะห์สาเหตุของปัญหา
ด้วยแผนผังสาเหตุและผล และศึกษาวัสดุเชิงวิศวกรรมเพื่อ
วิเคราะห์สมบัติของวัตถุดิบ พบว่า มีความสอดคล้องกับ
เนื้อหามีความเหมาะสมและความเป็นไปได้สามารถอภิปราย
ผลการศึกษาโดยการอ้างอิงจากทฤษฎีที่เกี่ยวข้องได้ดังนี้ 

5.1 การผลิตในเดือน พฤศจิกายน พ.ศ. 2566 – เดือน 
กุมภาพันธ์ พ.ศ.2567 เกิดปัญหาในกระบวนการเตรียม
ผิวช้ินงานในข้ันตอนการยิงทรายมีจำนวนงานเสีย 38 ช้ิน คิด
เป็นร้อยละ15.32 สาเหตุเกิดจากอุปกรณ์จับยึดอุปกรณ์
ประคองชิ ้นงาน(Holder) และโอริง (Oring) เสื ่อมสภาพ
หลังจากผ่านการใช้งาน 
 5.2 วิธีการแก้ไขปัญหาคมตัดแตกหัก ขอบคมตัดบิ่น 
และผิวชิ้นงานไม่สะอาด เริ ่มจากการวิเคราะห์สาเหตุของ
ปัญหา ข้อมูลที่ได้จากการวัดผลนำมาวิเคราะห์หาสาเหตุและ
พิส ูจน์ต ัวแปรที ่สำคัญที ่ส ุดในกระบวนการเพื ่อหาแนว
ทางการแก้ไขปรับปรุง โดยมีการวิเคราะห์ความบกพร่องและ
ผลกระทบทำการจัดลำดับความสำคัญ ซึ่งข้อบกพร่องมาจาก 
2 ข้อหลักคือ 1) การตรวจสอบ 2) คมตัดแตกหัก ขอบคมตัด
บิ่น และผิวชิ ้นงานไม่สะอาด จึงได้ทำการพิสูจน์โดยการ
ทดลองจำนวนชิ้นงาน 4 ชิ้น ทดลองและตรวจสอบคุณภาพ
ของชิ้นงานหลังจากผ่านกระบวนการเตรียมผิวชิ้นงาน จาก
การใช้ สวมชิ้นงานลงใน Holder ขนาดเส้นผ่านศูนย์กลาง 8 
มิลลิเมตร พบว่าคมตัดของชิ้นงานแตกหัก ขอบคมตัดบิ่น 
และผิวของชิ้นงานไม่สะอาด และจากการใช้ Silicone ring 
รองรับคมตัดชิ ้นงานและใช้ ตัวประคองชิ ้นงาน(Holder) 
ขนาดเส้นผ่านศูนย์กลาง 7 มิลลิเมตร เพื่อให้ชิ้นงานมั่นคง 
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และเปลี่ยนอุปกรณ์ โอริง (Oring) พบว่าการเตรียมผิวช้ินงาน
มีคุณภาพตามเกณฑ์จึงสามารถใช้วิธีการนี้ในการเตรียม
ผิวช้ินงานประเภท ดอกเจาะนำศูนย์ 7.0 มม.ได้ 

5.3 การปรับปรุงกระบวนการผลิตด้วยการกำหนดแนว
ทางการควบคุมกระบวนการ โดยให้พนักงานที ่ม ีส ่วน
เกี่ยวข้อง ทำการตรวจสอบช้ินงานก่อนการเตรียวผิวและหลงั
การเตรียมทุกครั้ง เป็นวิธีการที่เหมาะสมที่สุดและสามารถ
ลดปัญหาในกระบวนการผลิต โดยทำการติดตามผลการ
ปรับปรุงขั้นตอนการควบคุมกระบวนการผลิต 
 5.4 ผลจากการดำเนินโครงการ พบว่า กระบวนการ
เตรียมผิวชิ ้นงาน มีระบบการควบคุมมากขึ้น สามารถลด
จำนวนการเกิดของเสียให้ลดลงได้ เมื่อใช้ Silicone ring ใน
การรองรับคมตัดของชิ ้นงานการใช้ ตัวประคองชิ ้นงาน 
(Holder) ในการสวมกับชิ้นงาน และการปรับปรุงเปลี่ยน โอ
ริง (Oring) ในเครื่องจักร มีจำนวนของเสีย 1 ชิ้นต่อเดือนลด
ต้นทุนการผลิตที่เฉลี่ย 12,604.5 บาทต่อเดือน 
 5 .5 จากการกำหนดว ิธ ีการปฎ ิบ ัต ิ งานและการ
บำรุงรักษาอุปกรณ์เครื่องจักรสามารถ ลดการเกิดของเสียลง
ได้ 92.1% และสามารถนำวิธีการนี้ไปเป็นต้นแบบในการ
นำไปแก้ปัญหาที่เกิดขึ้นในกระบวนการผลิตอื่นๆ 
 ผลจากการวิจัยการเกิดของเสียในกระบวนการผลิต 
การควบคุมกระบวนการผลิตที่กำหนด ทำให้ปริมาณของเสีย
มีจำนวนลดลงก่อนปรับปรุงเฉลี่ยร้อยละ15.32 หลังการ
ปรับปรุงลดลงเหลือ 1.02 % และสามรถลดต้นทุนการผลิต 
จากเดิม 14,025 บาทต่อเดือน ลดลงเหลือ 1,402.5 ซึ่ง
สามารถลดต้นทุนการผลิตที่ได้เท่ากับ 12,604.5 บาท  
 
6. กิตติกรรมประกาศ 
 บทความฉบับนี้สำเร็จลุด้วยดีได้ด้วยความช่วยเหลือ
และคำแนะนำจากหลายฝ่าย ขอบพระคุณ นายวิทยา พล
เพชร ผู ้บริหารระดับสูงบริษัท เอเบิลเซิร์ฟ จำกกัด  นาย 
อุกฤษ ไชยคงทอง หัวหน้างานฝ่ายผลิต และโครงการ
วิทยาลัยในสถานประกอบการ ที่ได้กรุณาให้ความอนุเคราะห์
ทรัพยากรในการดำเนินการัดทำโครงการนี้การสนับสนุนของ
ท่านมีส่วนสำคัญในการจัดทำโครงการนี้ สำเร็จได้อย่าง
ครบถ้วน 
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การออกแบบอุปกรณจับยึดในกระบวนการเช่ือมมดีกลึงความเที่ยงตรงสูง 
Design of jig & fixture in the brazing process of high-precision  

lathe tool. 
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บทคดัยอ่ 

บทความนี ้นำเสนอการออกแบบอุปกรณจับยึดในกระบวนการเชื ่อมมีดกลึง เพื ่อลดงานแกไข (Rework)  
จากสาเหตุความหนาคมตดัไมตรงตามแบบส่ังผลิตเนื่องจากปญหาทักษะของพนักงานที่ไมสามารถควบคุมความเท่ียงตรง
ไดตลอด ซึ่งไดออกแบบอุปกรณจับยึดในการเชื่อมเพื่อควบคุมความเที่ยงตรงในการเชื่อม และลดการเกิดงานแกไข 
ในกระบวนการเชื่อม โดยใชหลักการ DMAIC ของซิกซ ซิกมา และเครือ่งมือทางวิศวกรรมในการแกไขกระบวนการเชื่อม 
คมตดัมีดกลึงประเภทคมตดั CBN หลังปรับปรุงกระบวนการเชื่อม พบวาเปนช้ินงานดี จำนวน 438 ช้ิน และเปนงานแกไข 
จำนวน 42 ชิ้น เฉลี่ยเดือนละ 11 ชิ้น ซึ่งสามารถลดงานแกไขจากเดมิเฉลี่ยเดือนละ 63 ชิ้น ลดลงเฉลี่ย 52 ชิ้น ตอเดอืน 
คิดเปนรอยละ 82.54 ซึ่งบรรลุเปาหมายที่ตั้งไว อีกทั้งยังสามารถลดตนทุนจากการเกิดงานแกไขในกระบวนการเชื่อมได
เทากับ 882,346 บาท ตอป และยังสามารถนำไปสรางมาตรฐานในการผลิตมีดกลึงประเภทอ่ืนได 

 
คำสำคัญ (Key word): หลักการ DMAIC; การออกแบบ; อุปกรณจับยึด; กระบวนการเชื่อม; การลดงานแกไข 

 

Abstract 

 This article presents the design of a fixture device in the brazing process of lathe tools to reduce 

rework caused by the cutting edge thickness not meeting production specifications. This issue arises due 

to the skill level of employees who cannot consistently control precision. The designed fixture device aims 

to control brazing precision and reduce rework in the brazing process by applying the DMAIC principles 

of Six Sigma and engineering tools to improve the brazing process. After improving the brazing process for 

CBN cutting edges, it was found that there were 438 good pieces and 42 rework pieces, averaging  

11 rework pieces per month. This represents a reduction from the previous average of 63 rework pieces 

per month, a decrease of 52 pieces per month, or 82.54%. This achievement meets the set goals and 

reduces rework costs in the brazing process by 882,346 THB per year. Additionally, this standard can be 

applied to the production of other types of lathe tools. 

 

Keywork: DMAIC; design; jig & fixture; the brazing process; rework reduction 
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1. บทนำ (Introduction) 

 บริษัท เจเค พรีซิชั ่น จำกัด เปนผูผลิตสินคาประเภท
Cutting Tools และ Special Tools ท ี ่ ใช  ในอ ุตหกรรม
อิเล็กทรอนิกส อุตสหกรรมยานยนต และอุตหกรรมทั่วไป 
ดวยนวัตกรรมเทคโนโลยีที่แมนยำและทันสมัย สามารถสราง
ความเชื่อมั่นใหแกลูกคาในดานคุณภาพ รวมถึงการสงมอบ 
ที่รวดเร็วและมีราคาทีเ่หมาะสม เพื่อตอบสนองความตองการ
ของลูกคาไดทันทวงที โดยยึดหลักความพึงพอใจของลูกคา
เปนเกณฑวัดผลและการปรับปรุงพัฒนากระบวนการผลิต
อยางตอเนื่อง 
 

 
ภาพที่ 1 จำนวนการผลิตคตัต้ิงทลูสแตละประเภท 

ในแผนกเชื่อมประจำป พ.ศ. 2566 
 
 จากภาพที ่  1 แสดงจำนวนคัตติ ้งทูลสที ่ม ีการผลิต
ภายในแผนกเชื ่อมในป พ.ศ. 2566 จำนวน 9,793 ชิ ้นงาน 
เปนเงิน 18,396,651 บาท คัตต้ิงทูลสประเภทท่ีมีการส่ังผลิต
มากที ่ส ุด คือคัตติ ้งทูลสประเภทมีดกลึง ทั ้งหมดจำนวน 
5,091 ช ิ ้นงานคิดเป นร อยละ 51.98 เฉล ี ่ยจำนวน 424 
ช้ินงานตอเดือน 
 

 
ภาพที่ 2 จำนวนการผลิตมีดกลึงประเภทคมตดั CBN  

แตละไอเทมในแผนกเชื่อม ประจำป พ.ศ. 2566 
 

 จากภาพที่  2 แสดงจำนวนมีดกลึงประเภทคมตดั CBN 
มีทั ้งหมด 6 ไอเทม ไดแกไอเทม BITE, BORAZON RING, 
SEMI BORAZON RING, INSERT และ INSERT GROOVING  
ซึ่งไอเทม SEMI BORAZON RING มีจำนวนสั่งผลิตมากที่สุด
ในป พ.ศ. 2566 ทั ้งหมดจำนวน 1,264 ชิ ้นงาน คิดเปน 
รอยละ 44.07 เฉล่ียเดือนละ 105 ชิน้งาน 

 

 
ภาพท่ี 3 ผลการเชื่อมมดีกลึงประเภทคมตัด CBN  

ไอเทม SEMI BORAZON RING ประจำป พ.ศ. 2566 
 

 จากภาพท่ี 3 แสดงผลการเชื่อมมีดกลึงประเภทคมตัด 
CBN ไอเทม SEMI BORAZON RING ภายในป พ.ศ. 2566 
จำนวนทั ้งหมด 1,264 ชิ ้นงาน ผลการเก็บขอมูล พบวา 
เปนงานดี จำนวน 503 ชิ้นงาน คิดเปนรอยละ 39.79 งาน
เสีย (Defect) จำนวน 7 ชิ้นงาน คิดเปนรอยละ 0.55 และ
เปนงานแกไข (Rework) จำนวน 754 ชิ้นงาน คิดเปนรอยละ 
59.65  

 

 
    (D) การตรวจสอบความหนาคมตัด    (E) ความหนาคมตัดตามแบบสั่งผลิต

 ภาพที่ 4 การตรวจสอบคมตัดหลังกระบวนการเชื่อม 
 
 จากภาพที ่ 4 แสดงการตรวจสอบความหนาคมตัด 
หลังกระบวนการเชื ่อมมีดกลึงประเภทคมตัด CBN ไอเทม 
SEMI BORAZON RING ดวยกลองไมโครสโคปตามภาพ D 
โดยมีคมตัด CBN ตามลูกศร A มีแผนเงินเปนตัวประสาน 
ตามลูกศร B และมีฐานเปนทังสเตนคารไบด ตามลูกศร C 
พบวา มคีวามหนาของคมตัดไมตรงตามแบบสั่งผลิตท่ีกำหนด 
เทากับ 12.4±0.1 มิลลิเมตร ตามภาพ E ซึ่งมีสาเหตุจากการ
ไมมีอุปกรณจับยึดที่ชวยควบคุมควบเที่ยงตรงในกระบวนการ
เช่ือมคมตัด 
 จากปญหาในกระบวนการการเชื่อมมีดกลึงแบบเดิม  
ไมสามารถควบคุมความเที่ยงตรงได ทำใหเกิดเปนงานแกไข
(Rework) ที่ต องทำการผล ิตซ้ำ โครงการนี ้จ ึงตองการ
ออกแบบอุปกรณจับยึดที่ชวยในการควบคุมความเที่ยงตรง
ในกระบวนการเชื่อม โดยศึกษาการออกแบบและพัฒนา
อุปกรณจับยึดในกระบวนการผลิตชิ้นงานความเที่ยงตรงสูง 
งานวิจัยเพื่อออกแบบและพัฒนาเครื่องมือจับยึดชิ้นงานเพ่ือ
แกไขปญหาชิ้นงานไทเทเนียมขนาดไมตรงตามแบบผลิต [1] 
และศึกษางานวิจัยการลดปญหางานแกไขในการผลิตเกียร
ดวยหลักการ DMAIC กรณีศึกษาบริษัทผลิตชิ้นสวนมอเตอร
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ไฟฟ า  งานว ิจ ัย เพ ื ่อลดปร ิมาณของเส ียท ี ่ เก ิดข ึ ้นใน
กระบวนการผลิตเกียร จากปญหาหลักเสนผานศูนยกลาง
ภายในเกินกวาคาที่กำหนด โดยประยุกตใชหลกัการ DMAIC 
ของซ ิกซ  ซ ิกม า (Six Sigma) ในการนำมาแกไขปญหา 
ในการผลิต [2] 

โครงการนี้จึงมีเปาหมายในการออกแบบอุปกรณจับยึด
ในกระบวนการเชื ่อมมีดกลึงประเภทคมตัด CBN ไอเทม 
SEMI BORAZON RING เพื ่อสร างตนแบบอุปกรณจับยึด  
ในกระบวนการเชื่อมมีดกลึง ในการแกปญหาการเชื่อมที่มี
ความหนาคมตัดไมตรงตามแบบสั่งผลิต โดยตองการลดงาน
แก ไข (Rework) ในกระบวนการเช ื ่ อมคมต ัดม ีดกลึง 
ซึ่งตั้งเปาหมายใหอัตราการผลิตชิ้นงานแกไขลดลงจากเดิม
รอยละ 80   

 
2. วิธีวิจัย (Research Methodology) 

 
ภาพที่ 5 วิธกีารดำเนนิโครงการ 

 
 จากภาพที่ 5 แสดงขั้นตอนวิธีการดำเนินโครงการใน 
รูปแบบโฟลชารตโดยใชหลักการ DMAIC ของซิกซ ซิกมา 
และวางแผนการทำงานใหเปนระบบ เพื ่อใหทำโครงการ 
เสร็จไดตามกำหนดเวลา 
 2.1 การศึกษากระบวนการผลิตสภาพปจจุบัน 
 ศึกษากระบวนการผลิตมีดกลึงประเภทคมตัด CBN  
ไอเทม SEMI BORAZON RING เพื่อศึกษารายละเอียดของ
กระบวนการผล ิต ในข ั ้นตอนการเช ื ่อมคมต ัดมีดกลึง 
อยางละเอียดเพื่อใหเขาใจ กอนทำการวิเคราะหขอบกพรอง
ของกระบวนการผลิตและดำเนินการแกไขกระบวนการท่ีเปน
ปญหาในกระบวนการเช่ือมคมตัดมีดกลึง 

ตารางที่ 1 ขั้นตอนการเชื่อมมีดกลึงประเภทคมตัด CBN 

 
 
 จากตารางท่ี 1 แสดงข้ันตอนกระบวนการเชื่อมคมตัด 
CBN ติดกับฐานคารไบด ซึ่งมีทั้งหมด 9 ข้ันตอน ดังนี ้
 ข้ันตอนท่ี 1 ลบคม Holder ขนาด 0.5x45° มิลลิเมตร 
 ข้ันตอนท่ี 2 ลบคม CBN ขนาด 0.2x45° มิลลิเมตร 
 ข้ันตอนท่ี 3 ตัดแผนเงิน ขนาด 4x8 มิลลเิมตรและพบั
แผนเงนิ 90 องศา ความยาว 2 มิลลิเมตร 
 ข้ันตอนท่ี 4 เช่ือมคมตัด CBN ติดกับฐานคารไบด 
ดวยเครื่องเช่ือมแบบเหนี่ยวนำ  
 ข้ันตอนท่ี 5 รอมีดกลึงเย็นตัว 
 ข้ันตอนท่ี 6 ลางน้ำยาประสานออกจากมีดกลงึ 
 ข้ันตอนท่ี 7 ขัดเงินสวนเกินตามรอยเชื่อมคมตัด 
 ข้ันตอนท่ี 8 ขัดทำความสะอาดมดีกลึง 
 ข้ันตอนท่ี 9 ตรวจสอบความหนาคมตัด CBN 
ดวยกลองไมโครสโคป 
 2.2 ข้ันตอนการกำหนดเปาหมาย  
 2.2.1 การจำแนกขอมูลงานแกไข 
 พิจารณาขอมูลงานไมตรงตามแบบสั ่งผลิตทั ้งหมด 
ที ่เกิดขึ ้นในกระบวนการผลิตมีดกลึงภายในป พ.ศ 2566  
เพ ื ่อค ัดเล ือกป ญหาที ่ส งผลกระทบตอต นทุนการผลิต 
และประสิทธิภาพของกระบวนการผลิตมากที่ส ุด โดยนำ
ขอมูลงานแกไขที่เกิดขึ้นในกระบวนการผลิตในป พ.ศ 2566 
มาจำแนกประเภทงานไมตรงตามแบบส่ังผลิตแตละชนิด เพื่อ
แสดงใหเห็นวาปญหาเกิดจากขั้นตอนใด โดยอาศัยหลักการ
พาเรโต “80:20” ในการหาเหตุ [3] เพื่อแสดงใหเห็นวางาน
แกไขประเภทใดที่มีผลกระทบมากที่สุดตอกระบวนการผลิต
เพื่อหาวิธีการแกไขปรับปรุง  
 

ศึกษากระบวนการผลิตสภาพปจจุบัน

ระบุปญหา

Pareto 

ปญหา

Process Mapping Process Capability Analysis 

สาเหตุของปญหา

Cause and Effect Diagram

ผลการทดลอง

สรุปผล

D
(Define phase)

ข้ันตอนการกําหนดเปาหมาย

ข้ันตอน DMAIC

M
(Measure phase)

การวัดสมรรถนะของกระบวนการ

A
(Analysis phase)

การวิเคราะหสาเหตของปญหา

ผาน

ไมผาน

ปจจัยที่ทําใหเกิดของเสีย

ผลิตอุปกรณจับยึด

ทดลองใชอุปกรณจับยึด

จัดทํามาตรฐานการผลิต

สิ้นสุด

I
(Improve phase)

การปรับปรุงกระบวนการ

C
(Control phase)

การปรับปรงุกระบวนการ

ออกแบบอุปกรณจบัยึด

Control Chart
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ภาพที่ 6 ปญหาของงานไมตรงตามแบบสั่งผลิตมีดกลึง

ประเภทคมตัด CBN ประจำป พ.ศ 2566 
 

 จากภาพที่ 6 แสดงการจำแนกปญหางานไมตรงตาม
แบบส่ังผลิตในป พ.ศ 2566 ดวยแผนผังพาเรโต พบวาปญหา
ความหนาคมตัดไมตรงตามแบบสั ่งผลิต มีผลกระทบมาก
ที่สุดรอยละ 88.08 จากการปญหาทั ้งหมด ดังนั ้นจึงเลือก
ปญหาความหนาคมตัดไมตรงตามแบบสั่งผลิต ในการกำหนด
เปาหมายโครงการ เพื่อนําไปวิเคราะหผลหาแนวทางการ
แกไขและปรับปรุงกระบวนการผลิตในข้ันตอนตอไป 
 2.2.2 กำหนดเปาหมายโครงการ 
 
ตารางที่ 2 ตนทุนการผลิตและตนทุนงานแกไขมีดกลึง
ประเภทคมตัด CBN ความหนาคมตัดไมตรงตามแบบสั่งผลิต 

 
  
 จากตารางที่ 2 แสดงตนทุนการผลิตและตนทุนของ 
งานแก ไข (Rework) ของม ีดกล ึงประเภทคมต ัด CBN  
จากปญหาความหนาคมตัดไมตรงตามแบบสั่งผลิต ตนทุน
การผลิตมีดกลึงเฉลี ่ยตอเดือนเทากับ 180,120 บาท และ
ตนทุนงานแกไขมีดกลึงที่มีความหนาคมตัดไมตรงตามแบบ
สั่งผลิต เฉลี่ยตอเดือน เทากับ 83,080 บาท จากการกำหนด
เปาหมายในการลดงานแกไขลงรอยละ 80 ดังนั้นคาดการณ
ผลประโยชนการลดตนทุนในครั ้งน้ี เทากับ 66,464 บาท 
ตอเดือน หรือ 797,568 บาท ตอป 
 

 2.3 ข้ันตอนการวัดประสทิธิภาพของกระบวนการ  
 2.3.1 การศึกษาแผนภูมิการไหลของกระบวนการ 
(Flow process chart) 
 
ตารางที่ 3 แผนภูมิการไหลของกระบวนการเชื่อมมีดกลึง  

 
  
 จากตารางที่ 3 แสดงแผนภูมิการไหลของกระบวนการ
เช ื ่อมคมต ัดม ีดกล ึงประเภทคมต ัด CBN ไอเทม SEMI 
BORAZON RING ซึ ่งม ีรายละเอียดงานยอย 13 ขั ้นตอน  
มีการปฏิบัตกิาร 6 ข้ันตอน เคลื่อนยาย 2 ขั้นตอน รอคอย 4 
ขั้นตอน ตรวจสอบ 1 ข้ันตอน มรีะยะทางทั้งหมด 15.5 เมตร 
และใชเวลาในการผลิตทั้งหมด 33.42 นาที 
 2.3.2 วิเคราะหความสามารถของกระบวนการ 
 

 
ภาพที่ 7 ความสามารถของกระบวนการเชื่อมคมตัด 

 

เดือน 

ตนทุน 1,710 บาทตอชิ้น ตนทุน 1,282.50 บาทตอชิ้น 

จํานวนผลิต 
(ชิ้น) 

ตนทุนการผลติ 
(บาท) 

จํานวนงานแกไข 
ความหนาคมตัดไมตรง

ตามแบบสั่งผลิต  
(ชิ้น) 

ตนทุนงานแกไข 
ความหนาคมตัดไมตรง 

ตามแบบส่ังผลิต  
(บาท) 

มกราคม 100 171,000 64 80,080 

กุมภาพันธ 90 153,900 25 32,062.50 

มีนาคม 110 188,100 81 103,882.50 

เมษายน 120 205,200 97 124,402.50 

พฤษภาคม 80 136,800 49 62,842.50 

มิถุนายน 74 126,540 32 41,040 

กรกฎาคม 140 239,400 122 156,465 

สิงหาคม 100 171,000 65 83,362.50 

กันยายน 90 153,900 31 39,757.50 

ตุลาคม 130 222,300 109 139,792.50 

พฤษจิกายน 120 205,200 98 125,685 

ธันวาคม 110 188,100 53 67,972.50 

รวม 1,264 2,161,440 754 966,955 

เฉลี่ยตอเดือน 105 180,120 63 83,080 

แผนภูมิกระบวนการผลิต (Flow Process Chart) 

         คน          วัสดุ         เคร่ืองจักร สรุป 
หมายเลข 001 แผนที่ 1 ใน 1 
ช่ือโรงงาน : เจ เค พรีซิชั่น จํากัด 
กรรมวิธี : การผลิตมีดกลึงประเภท CBN  
             ไอเทม SEMI BORAZON RING               
             ปจจุบัน               เสนอ 
ตําแหนงที่ตั้ง : สายการผลิต 
ผูบันทึก : นายปฏิพล เกิดสีทอง 

สัญลักษณ ปจจุบัน เสนอ ลด 

ปฏิบัติการ 7   

เคล่ือนยาย 2   
รอคอย 3   
ตรวจสอบ 1   

เก็บรักษา 0   
ระยะทาง (เมตร) 15.5   
เวลา (นาท)ี 33.42   

ลําดับ ข้ันตอน 
จํานวน
(ช้ิน) 

ระยะทาง 
(เมตร) 

เวลา 
(นาท)ี 

สญัลักษณ 
หมายเหต ุ

     

1 
ชิ้นงานรอเช่ือม CBN ติด
กบัฐานคารไบด 1 - -      

สถานีงานเชื่อม 
(Brazing) 

2 Holder ถกูลบคม 1 - 0.49      
3 CBN ถกูลบคม 1 - 0.17      
4 ชิ้นงานรอตัดแผนเงิน 1 - 0.08      

5 
H o ld e r  ถกูทําความ
สะอาด 

1 - 0.18      

6 
CBN ถกูเชื่อมติดกับ  ฐาน
คารไบด 

1 - 0.59      

7 ชิ้นงานรอเย็นตัว 1 - 18.19      
8 ชิ้นงานถูกแชน้ํา 1 - 9.38      
9 ชิ้นงานถูกขัดเงิน 1 - 3.50      
10 ชิ้นงานถูกทําความสะอาด 1 - 0.16      
11 ตรวจสอบช้ินงาน 1 - 0.28      

12 
เคล่ือนยายชิ้นงานใส
ตระกรา 

1 0.5 0.06      

13 
เคล่ือนยายชิ้นงานไปสถานี
งานถัดไป 

1 15 0.34      

 

B1 B2 

B3 

B4 
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 จากภาพที่ 7 แสดงความสามารถในกระบวนการเชื่อม
คมตดัมีดกลึงประเภทคมตดั CBN ปริมาณของเสียท่ีตรวจพบ
ทั้งหมด ที่แสดงใหเห็นวากระบวนการเชื่อม CBN ติดกับฐาน
คารไบดไมมีเสถียรภาพเนื่องจากมีกราฟอยูนอกการควบคุม
ของเสน UCL และ LCL ถึง 8 จุด ซ่ึงหมายถึง กระบวนการมี
การแปรผันและมีโอกาสเกิดของเสียไดตามกราฟ B1 มีอัตรา
เกิดของเสียมีมากถึง 8 จุด ดงันั้นจึงทำใหกระบวนการผลิตมี
เปอรเซ็นตของเสียเทากับ 65.35 ตามกราฟ B2 มีสัดสวน
การเกิดของเสียเทากับ 653,481 ppm สามารถประเมินดชันี

คาความสามารถดานศักยภาพของกระบวนการ (Pp bench ) 

จากคา Process Z โดยเปนคาที ่แสดงความสามารถของ
กระบวนการ (Process Capability) ของข อมูลแบบนับ 
พบวาเทากับ -0.3947 จากคาความสามารถดานศักยภาพ

ของกระบวนการ (Pp bench) ที่ไดเทากับ -0.3947 ถือวามี

คาที่ต่ํามากเมื่อเทียบเทากับคามาตรฐานซ่ึงตองมีคามากกวา 
1.33 ตามกราฟ B3 และแสดงความถี ่ข อบกพร องของ
กระบวนการเชื่อมคมตัดมีดกลึง [4] รอยละ 80  
 2.3.4 การควบคุมคุณภาพเชิงสถิติในกระบวนการเช่ือม
 2.3.4.1 การควบคุมคุณภาพในกระบวนการเชื ่อม 
เชิงปริมาณ 
 

 
ภาพที่ 8 ผลการตรวจสอบความหนาคมตัดหลังการเชื่อม 

 
 จากภาพที่ 8 แสดงผลการตรวจสอบความหนาคมตัด 
หลังการเชื่อมดวยแผนภูมิ X-bar พบวาคาความหนาคมตัด
เฉลี ่ยเทากับ 12.55 มิลลิเมตร ซึ ่งเกินคาที ่แบบสั ่งผลิต
กำหนด คือ 12.4 ± 0.1 มิลลิเมตร ตามแผนภูมิที่ C1 และ
แผนภูมิ R chart พบวาคาความหนาหลังการเชื ่อมออกมา 
คาความคลาดเคลื ่อนความหนาคมตัด มีคาเฉลี ่ยเทากับ  
0.17 มิลลิเมตร ตามแผนภูมิท่ี C2 
  
 
 

 2 .3.4.1 การควบคุมค ุณภาพกระบวนการเช ื ่อม 
เชิงคุณลักษณะ 
 

 
ภาพที ่9 ผลการสุมตรวจสอบความหนาคมตัดมดีกลึง 

หลังกระบวนการเชื่อมคมตัด 
 

 จากภาพที่ 9 แสดงผลการสุมตรวจสอบความหนาของ
คมตัดหลังกระบวนการเชื ่อมดวยแผนภูมิ p-chart พบวา
กระบวนการเชื่อมคมตัดไมเสถียร เนื่องจากมีจุดออกนอก
เสนควบคุม 6 จุด ไดแก จุดที่ 4, 7, 8, 9, 10 และ 13 ดังนั้น
จึงตองมีการแกไขเพื่อลดปริมาณงานแกไขในกระบวนการ
เช่ือมคมตัดมีดกลึง 
 2.4 ข้ันตอนการวิเคราะหหาสาเหตุของปญหา  
 วิเคราะหสาเหตุของปญหางานแกไขในกระบวนการ
เชื่อมคมตัดมีดกลึง มีปญหาความหนาคมตัดมีดกลึงไมตรง
ตามแบบสั ่ งผลิต จากการใชแผนผังเหตุและผลในการ
วิเคราะหสาเหตุของการเกิดความสูญเสียในกระบวนการชุบ
แข็งอินดักชั ่น [5]  จึงไดนำมาวิเคราะหดวยแผนผังเหตุ 
และผล  
 

 
ภาพที่ 10 สาเหตุของปญหาความหนาคมตัด 

ไมตรงตามแบบส่ังผลิต 
 

 จากภาพที่ 10 แสดงการหาสาเหตุของงานแกไขจาก
ปญหาความหนาคมตัดไมตรงตามแบบสั ่งผลิตที ่เก ิดใน
กระบวนการเช่ือม ซึ่งมีสาเหตุมาจากการที่ไมมีอุปกรณจับยึด
ชวยในกระบวนการเชื่อม ทำใหไมสามารถควบคุมความ
เที่ยงตรงในการเช่ือมได 

พนักงาน วธิีการ

เครื่องจักรวัสดุ

ความหนาคมตัด CBN
ไมตรงตามแบบสั่งผลิต

ขาดความชํานาญ

ความเมื่อยลา

ใชเวลานานในการฝกฝน

ขาดความรูความเขาใจ

มข้ัีนตอนในการผลิตเยอะ

ผลิตช้ินงานจํานวนมาก

ไมสามารถควบคุม
ความเท่ียงตรงได

ใชทักษะความชํานาญสูง

ไมมีอุปกรณจับยึด
ชวยในการเชื่อม

ฐาน CBN ไมตรงตาม
แบบส่ังผลิต

คมตัด CBN มขีนาดเล็ก

แผนเงินมีรอยพับ

ฐาน CBN มีความเอียง

คอยลใหความรอนไม
เหมาะสม

ไมมีการปรับปรุงเปนเวลานาน

ไมมีการเก็บขอมูลแบบจริงจัง

ฐาน CBN มคีวามสูงเกินกวา
แบบส่ังผลิต

คอยลใหความรอน
มกีารชํารุด

ลักษณะคอยลใหความรอน
ไมเหมาะสม

ขนาดเสนผานศูนยกลางคอยลให
ความรอนไมเหมาะสม

ไมมีคนออกแบบ

ไมมีคนที่มีความรู
ในการออกแบบ
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 2.5 ข้ันตอนการปรับปรงุกระบวนการ  
 2.5.1 การออกแบบอุปกรณจับยึดในกระบวนการเช่ือม 
โดยใชโปรแกรม Solid work ชวยในการออกแบบ 

 

 
ภาพที่ 11 ชิ้นสวนอุปกรณจับยึดในกระบวนการเชื่อม 

 
 จากภาพที่ 11 แสดงชิ้นสวนอุปกรณจับยึดแตละชิ้นท่ี
ออกแบบดวยโปรแกรม Solid work เพื่อลดงานแกไขและ
ชวยควบคุมความเที่ยงตรงในกระบวนการเชื่อมคมตัดกลึง 
ประเภทคมตัด CBN ซ ึ ่งไดเป นช ิ ้นส วนที ่ออกแบบใหม 
จำนวน 8 ชิ้นสวน และชิ้นสวนมาตรฐานจำนวน 10 ชิ้นสวน 
รวมทั้งหมดจำนวน 18 ช้ินสวน 

 
ตารางที่ 4 ช้ินสวนอุปกรณจับยึดในกระบวนการเช่ือม 

 
 
 จากตารางที่ 4  แสดงชื่อชิ้นสวนของอุปกรณจับยึดแต
ละชิ ้น ซึ ่งมีทั้งหมด 12 แบบ 18 ชิ ้นสวน เปนชิ ้นสวนที่
ออกแบบใหม 8 ชิ ้นสวน และเปนชิ ้นสวนมาตรฐาน 10 
ช้ินสวน ใชวัสดุในการการผลิตไดแก เหล็กเกรด S45C  
เหล็กเกรด SCM4 และสแตนเลสเกรด SUS 310S  
 2.5.2 การผลิตอุปกรณจับยึดในกระบวนการเชื ่อม 
คมตัดมีดกลึง ประเภทคมตัด CBN ตามแบบสั ่งผลิตที ่ได
ออกแบบข้ึนใหมแตละชิ้นสวน จำนวนทั้งหมด 8 ชิ้นสวน  
 
 

ตารางที่ 5 ขั้นตอนการผลิตอุปกรณจับยึดในการเชื่อมคมตัด 

 
 

 จากตารางท ี ่  5 แสดงการผล ิตอ ุปกรณ จ ับย ึดใน
กระบวนการเช่ือมแตละช้ินสวนที่ไดออกแบบขึ้นใหม จำนวน 
8 ชิ้นสวน โดยมีรายละเอียดในการผลิต คือเกรดและขนาด
ของวัสดุที่ใชในการผลิต วิธีการในการผลิต เครื่องจักรที่ใชใน
การผลิต และคัตติ้งทูลสที่ใชในการผลิต จนไดออกมาเปน
ชิ้นสวนตามที่ไดออกแบบ 
 2.5.3 ทดลองอุปกรณจับยึดในกระบวนการเช่ือมคมตัด 
 

 
ภาพที่ 12 ลักษณะการใชงานของอุปกรณจับยึด 

ในการเชื่อมคมตดัมีดกลงึ 

ลําดับ ชื่อชิ้นงาน วัสด ุ จํานวน 
1 FT.BZ-01 เหล็กเกรด S45C 1 

2 FT.BZ-01.1 เหล็กเกรด S45C 1 

3 FT.BZ-02 เหล็กเกรด S45C 1 

4 FT.BZ-03 เหล็กเกรด S45C 1 

5 FT.BZ-04 เหล็กเกรด S45C 1 

6 FT.BZ-05 เหล็กเกรด SCM4 1 
7 FT.BZ-05.5 เหล็กเกรด S45C 1 

8 FT.BZ-06 สแตนเลส SUS310S 1 

9 SCREW M5x0.8x35L เหล็กเกรด SCM4 2 

10 SCREW M5x0.8x25L เหล็กเกรด SCM4 3 

11 SCREW M5x0.8x6L เหล็กเกรด SCM4 1 

12 SCREW M3x0.5x13L เหล็กเกรด SCM4 4 
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 จากภาพที่ 12 แสดงลักษณะการใชงานอุปกรณจับยึด
ในการเชื่อมคมตัดมีดกลึงประเภทคมตัด CBN โดยการให
ความร อนแผนเง ินที ่เปนตัวประสานละลายติดกับฐาน 
คารไบดกอน และวาง CBN บนแผนเงินและใชอุปกรณจับยึด
กดลงบนคมตัด จากนั้นใชแหนบสแตนเลสจัดใหเขาที่แลวให
ความรอนจนคมตัด พรอมกับใชอุปกรณจับยึดกด CBN  
ใหติดกับฐานคารไบด ซึ่งอุปกรณจับยึดถูกออกแบบมาเพ่ือ
ควบคุมความเที่ยงตรงในการเช่ือม 
 2.6 ขั้นตอนการควบคุมกระบวนการผลิต  
 กำหนดแนวทางเพื่อควบคุมปจจัยที่ไดแกไข เพื่อเฝา
ติดตามผลการควบคุมกระบวนการผลิต และดำเนินการ
ควบคุมกระบวนการผลิตโดยใชใบตรวจสอบ (Check Sheet) 
จากนั ้นเปรียบเทียบผลการดำเนินงานกอนและหลังการ
ดำเนินโครงการ เพ่ือนำผลไปกำหนดมาตรฐานในการผลิต 
   
3. ผลการวิจัย (Results)    

 3.1 ผลการออกแบบอุปกรณจับยึด 
 

 
ภาพที่ 13 ตัวอยางแบบสั่งผลิตช้ินสวน FT.BZ-06 

 
 จากภาพที ่  13 แสดงการออกแบบอุปกรณจ ับยึด
ตัวอยางชิ้นสวน FT.BZ-06 โดยมีการออกแบบเปนตัวกด  
คมตัด CBN เขากับฐานคารไบดในการเชื่อม ซึ่งมีสวนที่สูง
จากสวนที่ใชกด 0.5 มิลลิเมตร สำหรับเปนตัวกำหนดระยะ
ในการเชื ่อมและมีรองขนาด 0.3 มิลลิเมตร เพื ่อหลบมุม 
ของคมตัดไมใหติดกับตัวกด ใชวัสดุเปนสแตนเลสซึ ่งมี
คุณสมบัติทนความรอนไดสงู 
  

   
      (A) การเชื่อมแบบเดิม       (B) การเชื่อมแบบใหม 

ภาพที่ 14 ลักษณะการเชื่อมแบบเดิมและใหม 

 จากภาพที่ 14 แสดงลักษณะการเชื ่อมคมตัดมีดกลึง
การเชื่อมแบบเดิมใชแหนบสแตนเลสในการกดคมตัดซึ่งตอง
อาศัยความชำนาญสูงและไมสามารถควบคุมความเที่ยงตรง
ไดตามภาพ A การเชื่อมแบบใหมโดยใชอุปกรณจับยึดชวยใน
การเชื่อมชวยในการควบคุมความเที่ยงตรงในการเชื่อมไมให
เกิดการเอียงภาพ B ซึ่งชวยลดงานแกไข และสามารถสราง
มาตรฐานใหมในกระบวนการผลิตใหมปีระสิทธิภาพ  
 3.2 ผลการใชงานอุปกรณจบัยึดในกระบวนการเชื่อม 
 

 
ภาพที่ 15 ผลการใชอุปกรณจับยดึในกระบวนการเชื่อม 

 
 จากภาพที่ 15 แสดงการปรับปรุงกระบวนการเชื่อม 
คมตัด ที่โดยออกแบบอุปกรณจับยึด มาชวยเพิ ่มความ
เที่ยงตรงในกระบวนการเชื่อม พบวากอนการปรับปรุงจาก
การทดลองเชื่อมชิ้นงานจำนวน 50 ชิ้น มีงานแกไขจำนวน  
29 ชิ ้น คิดเปนรอยละ 58 และ หลังการปรับปรุงทดลอง
เชื่อมชิ้นงานจำนวน 50 ชิ้นมีจำนวน 4 ชิ้น คิดเปนรอยละ 8 
ซี่งงานแกไขลดลง 25 ชิ้น คดิเปนรอยละ 86.20  
 
4. อภิปรายผล (Discussion) 

 จากการศึกษาและแกป ญหาในกระบวนการเชื ่อม 
คมตัดมีดกลึงประเภทคมตัด CBN ที่มีปญหาความหนาคม 
ตัดไม ตรงตามแบบสั ่งผลิต เพื ่อลดงานแกไข (Rework)  
โดยศึกษากระบวนการเชื่อมและบันทึกผลจึงพบปญหาใน
กระบวนการเช่ือมคมตัด CBN ซ่ึงเกิดจากการไมมีอุปกรกรณ
จับยึดในการควบคุมความเที่ยงตรงในการเชื่อม พบวางาน
แกไขเฉลี่ยจำนวน 63 ชิ ้นตอเดือน คิดเปนรอยละ 59.65 
เปนตนทุน 83,080 บาทตอเดือน โครงการนี ้จึงไดทำการ
ออกแบบอุปกรณจับยึดในกระบวนการเชื ่อมมีดกลึงและ
บันทึกผลการทดลอง พบวางานแกไขเฉลี ่ยตอเดือนลดลง
เหลือ 11 ชิ ้นตอเดือนสามารถลดงานแกไขลงจากเดิมได 
รอยละ 82.54 และลดตนทุนงานแกไขจากเดิม 69,330 บาท
ตอเดือน ดังนั้นอุปกรณจับยึดในกระบวนการเชื่อมจึงเปน
มาตรฐานการผลิตใหมและสามารถนำไปประยุกตกับการ
เช่ือมมีดกลึงประเภทอื่นๆ ได 
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5. สรุปผล (Conclusion) 

จากกระบวนการผลิตมีดกลึงในขั้นตอนการเชื่อมคมตัด 
โดยการเชื่อมแบบเดิมซึ่งเกิดงานแกไขจากสาเหตุความหนา
คมตดัไมตรงตามแบบสั่งผลิตเฉล่ียเดือนละ 63 ชิ้น  

ดังนั ้นโครงการนี ้ไดมีการออกแบบอุปกรณจับยึดใน
กระบวนการเชื่อม ซึ่งทำการผลิตชิ้นงานและบันทึกขอมูล 
จำนวนเปนเวลา 4 เดือน พบวาเปนช้ินงานดีจำนวน 438 ชิ้น
และเปนงานแกไข จำนวน 42 ชิ้น เฉลี่ยเดือนละ 11 ช้ิน  
ซ ึ ่ งสามารถลดงานแกไขจากเดิมเฉล ี ่ยเด ือนละ 63 ช้ิน  
ลดลงเฉลี่ยจำนวน 52 ชิ้นตอเดือน คิดเปนรอยละ 82.54 ซ่ึง
บรรลุเปาหมายที่ตั ้งไว อีกทั้งยังสามารถลดตนทุนจากการ
เกิดงานแกไขในกระบวนการเชื่อมไดเทากับ 882,346 บาท 
ตอป และยังสามารถนำไปสรางมาตรฐานในการผลิตมีดกลงึ
ประเภทอ่ืนได 
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Design and development of gripping devices to reduce waste in the grinding 
process of tungsten carbide turning tools. Case study of Able Serve Co., Ltd. 
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บทคัดย่อ 
 โครงการนี้มีวัตถุประสงค์ในการออกแบบและพัฒนาอุปกรณ์จับยึดเพื่อลดของเสียในกระบวนการขัด
ผิวชิ้นงานมีดกลึงทังสเตนคาร์ไบด์ การศึกษาเร่ิมต้นได้เก็บข้อมูลการผลิตระหว่างเดือนพฤศจิกายน พ.ศ. 2566 ถึง
เดือนกุมภาพันธ์ พ.ศ. 2567 พบว่ามีการผลิตรวมทั้งสิ้น 1,030 ชิ้น โดยมีจำนวนชิ้นงานที่เป็นของเสียจำนวน 85 
ชิ้น คิดเป็นร้อยละ 8.25 ของการผลิตทั้งหมด และมูลค่าความเสียหายอยู่ที ่ 8,500 บาท เพื่อแก้ไขปัญหานี้ 
โครงการได้ดำเนินการปรับปรุงกระบวนการผลิตโดยใช้เครื่องมือ 7QC Tools พร้อมกับการนำหลักการ ECRS มา
ใช้ในการพัฒนาวิธีการแก้ไข หลังการปรับปรุงด้วยการออกแบบอุปกรณ์จับยึดชิ้นงาน พบว่าข้อมูลการผลิตและ
ของเสียในช่วงเดือนมีนาคม พ.ศ. 2567 ถึงมิถุนายน พ.ศ. 2567 มีจำนวนการผลิตรวม 2,367 ชิ้น โดยไม่มีของ
เสียเกิดขึ้นเป็นระยะเวลา 4 เดือน ซึ่งคิดเป็นการลดของเสียได้ร้อยละ 100 
 
คำสำคัญ : ลดของเสีย, 7QC tools , ออกแบบอุปกรณ์จับยึด , ECRS  
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Abstract 
 This project aims to design and develop a workpiece holding device to reduce waste in the 

surface finishing process of tungsten carbide turning tools. The study began by collecting 
production data from November 2023 to February 2024, during which a total of 1,030 pieces were 
produced, with 85 defective pieces, accounting for 8.25% of total production, resulting in a financial 
loss of 8,500 baht. To address this issue, the project implemented improvements to the production 
process using 7QC Tools along with the ECRS principles to develop corrective measures. Following 
the implementation of the newly designed workpiece holding device, production data from March 
2024 to June 2024 indicated a total production of 2,367 pieces, with no defective products recorded 
over the four-month period, achieving a 100% reduction in waste. 

 
Keywords: Waste Reduction, 7QC Tools, Workholding Device Design, ECRS 
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1. บทนำ (Introduction) 
การขัดผิวชิ้นงานมีดกลึงทังสเตนคาร์ไบด์ (Tungsten 

Carbide Turning Tool) แสดงในภาพที่ 1 เพื่อเตรียมพื้นผิว
สำหร ับกระบวนการเคล ือบผ ิว (Coating) การข ัดผิ ว 
(Surface Preparation) เป็นขั้นตอนที่สำคัญในการเตรียม
ผิวของชิ้นงานให้มีความเรียบเนียนและสะอาด ซึ่งจะช่วยให้
การเคลือบผิวช้ินงานมีความยึดติดได้ดีและมีคุณภาพสูงยิ่งขึน้ 
โดยผลิตบนเครื ่องขัดผิว (Drag Finishing Machines) ซึ่ง
เป็นเทคโนโลยีที่ใช้สำหรับการขัดผวิและการลบคมบนช้ินงาน 
โดยการใช้วิธีการขัดแบบหมุนวน มีจำนวนการผลิตชิ้นงาน
เป็นจำนวนมาก ดังนั้นอุปกรณ์จับยึดชิ้นงาน แสดงในภาพที่ 
1 จึงสำคัญเพื่อสะดวกต่อการใช้งานและสร้างมาตรฐานใน
กระบวนผลิต [1] กล่าวไว้ว่า ฟิกซ์เจอร์เป็นอุปกรณ์ช่วยใน
การผลิต การออกแบบให้สามารถจับยึดและตรงตามตั้ง
ตำแหน่งช้ินงาน ลดโอกาสผิดพลาดของการทำงาน ลดความ
เมื่อยล้าและเพิ่มประสิทธิภาพในการทำงาน 

 
 
 
 

 
ภาพที่ 1 ช้ินงานมีดกลึงทังสเตนคาร์ไบด์ 

 

จากตัวชิ้นงานมีดกลึงทังสเตนคาร์ไบด์มีลักษณะสี่เหลี
ยมพื้นผ้าขนาด 12.75x10.25mm. ส่งผลให้กระบวนการขัด
ผิวต้องดัดแปลงอุปกรณ์จับยึดชิ้นงาน โดยใช้อุปกรณ์จับยึด
ชิ ้นงานที่มีลักษณะช่องใส่ชิ ้นงานทรงกลมขนาดไดมิเตอร์ 
21mm. และนำแท่งพลาสติกผ่ากลางสวมเข้ากับช่องอุปกรณ์
จับยึดช้ินงานดังแสดงในภาพท่ี 2 

 

 
 

ภาพที่ 2 แสดงอุปกรณ์จับยดึชิ้นงานแบบเดิม 
 

 

จากการเก็บข้อมูลย้อนหลังในช่วง เดือน พ.ย พ.ศ. 
2566- เดือน ก.พ พ.ศ. 2567 มียอดการสั่งผลิตขัดผิวช้ินงาน
มีดกลึงคาร์ไบด์แบบแท่ง ดังแสดงดังภาพท่ี 3 

 
 
 
 
 
 
 

 
ภาพที่ 3 ยอดการผลติและของเสยีแต่ละช่วงเดือน 
 

จากภาพที่ 3 ปัญหาที่เกิดขึ้น มียอดการสั่งผลิต ในช่วง
เดือน พ.ย พ.ศ. 2566- เดือน ก.พ พ.ศ. 2567  จำนวน 1030 
ชิ้น เฉลี่ยต่อเดือน 258 ชิ้น มี  เมื่อพิจารณาปัญหาของเสียที่
เกิดขึ้น พบว่าในกระบวนการขัดผิวมีดกลึงคาร์ไบด์แบบแท่ง 
มีจำนวนของเสียรวมทั้งสิ้น 85 ช้ินตลอดช่วง 4 เดือน คิดเป็น
สัดส่วนของเสียเท่ากับร้อยละ 8.25 ของยอดการผลิตทั้งหมด 
ปัญหาของเสียนี ้ได้ส ่งผลกระทบกระบวนการเคลือบผิว 
(Coating) ซึ่งมีความจำเป็นต้องดำเนินการเคลมกับลูกค้า 
เป็นจำนวน เงิน 8500 บาท ท่ีผ่านมา 

สาเหตุมาจากตัวจับยึดชิ้นงานแสดงในภาพที่ 2 ดังกล่าว
ส่งผลให้ชิ้นงานใบมีดคาร์ไบด์แบบแท่งร่วงหลุดออกจากตัว
จับยึดช้ินงาน ขณะขัดผิว ดังแสดงภาพที่ 4 ทำให้ช้ินงานท่ีทำ
การขัดผิว ที่กำลังขัดผิวทั้งหมดเกิดการแตกหัก ดังแสดงใน
ภาพที่ 1.8 

 

 
 

ภาพที ่4 มีดกลึงทังสเตนคารไ์บดร์่วงระหว่างขัดผิว 
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ภาพที่ 1.8 ช้ินงานมีดกลึงทังสเตนคาร์ไบด์แตกระหว่างขัด
ผิวช้ินงาน 

 

จากสาเหตุของปัญหาที่เกิดขึ้นจากการใช้อุปกรณ์จับยึด
ชิ ้นงานแบบเดิม พบว่าอุปกรณ์ดังกล่าวไม่สามารถจับยึด
ช้ินงานได้ควบคุมปริมาณของเสียในกระบวนการผลิตได้อย่าง
มีประสิทธิภาพ ซึ ่งส ่งผลให้เกิดของเสียในปริมาณมาก 
โครงการนี้จึงเป้าหมายในการปรับปรุงการออกแบบอุปกรณ์
จับยึดชิ ้นงานขึ ้นมาใหม่ เพื ่อลดของเสียชิ ้นงานมีดกลึง
ทังสเตนคารไบด์ โดยศึกษาทฤษฎีในการอ้างอิงในขั้นตอน
การออกแบบ อุปกรณ์จ ับย ึดชิ ้นงาน  [2] งานวิจ ัยเพื่อ 
ออกแบบเครื่องมือจับยึดชิ้นงานประกอบกับเครื่องมือทาง 
การลดความสูญเสียจากการทิ้งเศษ วัตถุดิบในกระบวนการ
ตัดท่อยางอบแล้ว จากการศึกษา ทฤษฎีที ่เกี ่ยวข้องจึงมี
แนวคิดในการออกแบบอุปกรณ์จับยึด ช้ินงานขึ้นมาใหม่ โดย
ประยุคใช้หลักด้วยการวิเคราะห์และการแก้ไขปัญหาใน
โครงการนี ้จะใช้เครื ่องม ือ 7 QC Tools [3] นำมาแก้ไข
ปัญหาในกระบวนการผลิต และใช้หลักการ ECRS  [4] ได้นำ
หลักการ ECSR ออกแบบอุปกรณ์จับยึดช้ินงาน 

โครงการนี้มีวัตถุประสงค์ในการออกแบบและพัฒนา
อ ุปกรณ ์จ ับย ึดช ิ ้นงานใหม ่ เพ ื ่อ ใช ้ เป ็นมาตรฐานใน
กระบวนการขัดผิวมีดกลึงทังสเตนคาร์ไบด์ (Tungsten 
Carbide Stick Blades) เพื่อลดของเสีย โดยการศึกษาและ
วิเคราะห์กระบวนการผลิตเดิมจะช่วยในการระบุปัญหาและ
ข้อบกพร่องที่มีอยู่ ซึ่งจะนำไปสู่การปรับปรุงและออกแบบ
อุปกรณ์ที่มีประสิทธิภาพสูงขึ้น โดยมีเป้าหมายให้ชิ้นงานมี
คุณภาพดีถึงร้อยละ 90 

 
 
 
 
 

 

2. วิธีวิจัย (Research Methodology) 
 

 
 

ภาพที่ 5 ขั้นตอนการดำเนินงานโครงงาน 
แสดงในรูปแบบโฟล ชาร์ต 

 

จากภาพที่ 5 แสดงขั้นตอนการดำเนินงานโครงการใน 
รูปแบบโฟลชาร์ต 

2.1 ศึกษากระบวนการขัดผิว 
 

ตารางที่ 1 กระบวนการขัดผิว 
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2.2 เก ็บข้อม ูลก่อนปร ับปร ุงและศ ึกษาปัญหาใน
กระบวนการขัดผิว 

3.5.1 เก็บรวบรวมข้อมูลของเสีย 
 ผู้จัดทำโครงการได้ทำการเก็บรวบรวมข้อมูลของ
เสียที่เกิดในกระบวนการขัดผิวตั้งแต่เดือน พ.ย พ.ศ. 2566- 
เดือน ก.พ พ.ศ. 2567 ที่เกิดขึ้นในกระบวนการขัดผิวชิ้นงาน
มีดกลึงคาร์ไบด์ ดังแสดงดังภาพท่ี 6 
 

 
 

ภาพที่ 6 จำนวนของเสียแต่ละขั้นตอนตั้งแต่เดือน พ.ย พ.ศ. 
2566- เดือน ก.พ พ.ศ. 2567 

 

จากภาพท ี ่  3 .8 จากการเก ็บรวบรวมข ้อมูล
ย ้อนหล ังตลอดระยะเวลา 4 เด ือน  ต ั ้ งแต ่ช ่วงเด ือน
พฤศจิกายน 2566 ถึงเดือนกุมภาพันธ์ 2567 ที่ผ่านมาพบว่า
มีของเสียชิ้นงานมีดกลึงทังสเตนคาร์ไบด์ มีจำนวนของเสีย
เกิดขึ้นในขั้นตอนขัดผิว จำนวน 85 ชิ้น ซึ่งเป็นขั้นตอนที่มี
ของเสียมากที ่ส ุดดังนั ้นผู ้จ ัดทำโครงการจึงเลือกทำการ
ปรับปรุง ขั้นตอนขัดผิวชิ้นงาน โดยใช้ทฤษฎีจาก [5] บันทึก
ของเสียแต่ละขั้นตอนในกระบวนการให้ความร้อน 

3.5.2 ศึกษาปัญหาในกระบวนการผลิต 
 

ตารางที่ 2 กระบวนการขัดผิวก่อนการปรับปรุง  

 
 
 

 
 

ตารางที่ 2 กระบวนการขัดผิวก่อนการปรับปรุง (ต่อ) 

 
 

จากตารางที่ 2 ได้ทราบถึงปัญหาที่ก่อให้เกิดชิ้นงานบิ่น
คือปัญหาชิ้นงานร่วงระหว่างขัดมีดกลึงทังสเตนคาร์ไบด์ 
ผู้จัดทำโครงการจะนำปัญหาไปวิเคราะห์โดยใช้แผนผังแสดง
เหตุและผล (Cause and Effect Diagram) มาใช้วิเคราะห์
เพื่อหาสาเหตุของปัญหา 

2.3 วิเคราะห์หาสาเหตุของปัญหางาน 
โครงการนี้ได้นำเครื่องมือ 7QC tools มาใช้ในวิเคราะห์

สาเหตุของปัญหาชิ้นงานร่วงในขณะขัดผิวชิ้นงานชิ้นงานมีด
กลึงทังสเตนคาร์ไบด์โดยใช้แผนผังแสดงเหตุและผล (Cause 
and Effect Diagram) มาใช้วิเคราะห์เพื่อหาสาเหตุ การเกิด
ของเสีย ดังแสดงในภาพท่ี 7  

 

 
 

ภาพที่ 7 แสดงสาเหตุและผลปญัหาช้ินงานร่วงระหว่างขัดผิว 
 

จากภาพท่ี 7 จากการคัดกรองปัจจัยที่ทำให้เกิดของเสีย
ในกระบวนการขัดผิวด้วยการวิเคราะห์ผังก้างปลา พบว่า
สาเหตุที่มีผลกระทบมากที่สุดมาจากปัจจัยด้าน Material ซึ่ง
อุปกร์จับยึดชิ้นงานไม่เหมาะสมกับตัวชิ้นงานเพราะไม่มีการ
ออกแบบอุปกรณ์จับยึดช้ินงานให้เหมาะสมกับตัวช้ินงานจาก
วิเคราะห์ใช้แผนผังก้างปลาแสดงเหตุและผลแสดงถึงแนว
ทางการแก้ไขปัญหาชิ้นงานร่วงระหว่างขัดชิ ้นงานมีดกลึง
ทังสเตนคาร์ไบด์ [6] ได้นำแผนผังก้างปลาแสดงเหตุและผล 
มาวิเคราะห์ในกระบวนการผลิตเพื่อลดของเสียจุดดำ 

181 



                         การประชุมวิชาการและนำเสนอผลงานทางวิศวกรรม   
                 นวัตกรรม และการจัดการอุตสาหกรรมอยา่งยั่งยืน ครั้งที่ 13 ประจำป ี2567 

 

2.4 กำหนดวิธีการปรับปรุง 
จากการวิเคราะห์ปัญหาช้ินงานร่วงระหว่างกระบวนการ

ขัดด้วยแผนผังแสดงเหตุและผล  ผู ้จัดทำโครงการได้นำ
หลักการ ECRS มาประยุกต์ใช้ในการปรับปรุงกระบวนการ
ทำงาน โดยเน้นการเพิ่มประสิทธิภาพและลดความสูญเสีย 
หลักการ S (Simplify) หรือทำให้ง่ายขึ้น ถูกนำมาใช้เพื่อลด
ความซับซ้อนของกระบวนการ โดยมีการปรับปรุงการ
ออกแบบเครื่องมือหรือวิธีการทำงานเพื่อแก้ปัญหาชิ้นงาน
ร่วง ดังตารางที่ 3 

 

ตารางที่ 3 การประยุกต์ใช้หลักการ ECRS ในการแก้ไขปัญหา 

 
 

จากตารางที่ 3 การประยุกต์ใช้หลักการในการแก้ไข
ปัญหา โดยใช้ S (Simplif) ในการแก้ไขปัญหาชิ ้นงานร่วง
ระหว่างขัดผิวชิ้นงานมีดกลึงคารไบด์แบบแท่ง โดยในการ
แก้ไขปัญหา ได้ทำการออกแบบอุปกรณ์จับยึดชิ้นงานแบบ
ใหม่เพื่อเพิ่มประสิทธิภาพในการจับยึดชิ้นงานตามลักษณะ
ของช้ินงานมีดกลึงทังสเตนคาร์ไบด์  [7] ได้นำหลักการ ECRS 
โดยใช้หลักการ S ออกแบบสร้างและการติดตั้งฉากประคอง 
การติดตั้งสลักยึดแบบกันคลายสําหรับจับยึดฉากประคอง 
(ช่วยในการทํางานเพื่อให้การทํางานสะดวก และแม่นยํามาก
ขึ้น ซึ่งสามารถลดของเสียลงได้ 

 
 
 

 
 
 

2.5 ดำเนินการปรับปรุง 
3.8.1 ออกแบบพัฒนาอุปกรณ์จับยึด 
 

 
 

ภาพที่ 8 อุปกรณ์จับยึดช้ินงานแบบใหม่ 
 

 การออกแบบและผลิตอุปกรณ์จับยึดชิ้นงานในภาพที่ 8 
ใช ้ โปรแกรม SolidWorks ในการออกแบบโดยม ีการ
วิเคราะห์แนวทางและกำหนดรูปแบบจิ๊กให้เหมาะสมกับ
ชิ้นงาน ซึ่งได้รับคำปรึกษาจากหัวหน้างาน ช่องใส่ชิ้นงานถูก
ออกแบบให้รองรับชิ้นงานสี่เหลี่ยมผืนผ้า มีขนาดความยาว 
12.75 มม. x กว้าง 10.25 มม. โดยมีความคลาดเคลื ่อน 
+0.050 มม. ความยาวทั้งหมด 47 มม. และความสูง 47.60 
มม. วัสดุที ่ใช้เป็นอลูมิเนียมเกรด 6061 ซึ ่งมีคุณสมบัติ
แข็งแรง น้ำหนักเบา และทนทานต่ออุณหภูมิสูง 
 
3. ผลการวิจัย (Results)    
 หลักการปรับปรุงผู้จัดทำโครงการได้ทำการเก็บข้อมูล
เป็นระยะเวลา 4 เดือน ตั้งแต่เดือน มีนาคม พ.ศ. 2567 - 
มิถุนายน 2567 ดังแสดงดังภาพท่ี 9 
 

 
 

ภาพที่ 9 แสดงจำนวนการผลิตและของเสียชิ้นงาน 
มีดกลึงทังสเตนคารไ์บด ์

 

จากภาพที ่ 9 พบว่าจากการเก็บข้อมูลระยะเวลา 4 
เดือน มียอดการผลิต 2,367 ชิ้น เฉลี่ยต่อเดือน 592 ชิ้นต่อ
เดือน ไม่มีของเสียเกิดขึ้นในกระบวนการขัดผิว 
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4. อภิปรายผล (Discussion) 
จากการศ ึกษาและแก ้ป ัญหาในกระบวนการขัด

ผิวช้ินงานมีดกลึงทังสเตนคาร์ไบด์ ในการลดของเสียจากการ
เก็บข้อมูลย้อนหลังระยะ 4 เดือน พบว่ามีจำนวนยอดการ
ผลิตชิ้นงานมีดกลึงทังสเตนคาร์ไบด จำนวน 1030 ชิ้น และ 
มีจำนวนของเสีย จำนวน 85 ชิ้น คิดเป็นร้อยละ 8.25 เป็น
ต้นทุนของเสีย คิดเป็นเงิน 8500 บาท โครงการนี้จึงมีแนวคิด
ในการ ออกแบบอุปกรณ์จับยึดขึ้นมาใหม่ได้ทำการทดลอง
และบันทึกผลการผลิตตั้งแต่เดือน ตั้งแต่เดือน มีนาคม พ.ศ. 
2567 - มิถุนายน 2567 มีจำนวนการผลิต 2,367 ชิ้น ไม่มี
ของเสียเกิดขึ ้นเป็นระยะเวลา 4 เดือนที ่ผ ่านมา ดั ้งนั้น
อุปกรณ์จับยึดชิ้นงาน ที่พัฒนาขึ้นมาใหม่จึงเป็นมาตรฐานใน
การขัดผิวช้ินงานสำหรับมีดกลึงทังสเตนคาร์ไบด์  
 
5. สรุปผล (Conclusion) 

จากการศึกษาปรับปรุงกระบวนการขัดผิวชิ้นงานมีด
กลึงทังสเตนคาร์ไบด์ พบว่า ก่อนการปรับปรุงกระบวนการ มี
การผลิตทั้งหมด 1,030 ช้ิน และมีของเสียจำนวน 85 ช้ิน คิด
เป็นร้อยละ 8.25 ของยอดการผลิต โดยต้นทุนของเสียอยู่ที่ 
8,500 บาท หลังจากการออกแบบและพัฒนาอุปกรณ์จับยึด
ใหม่ ซึ ่งได้ดำเนินการทดลองและบันทึกผลการผลิตตั้งแต่
เด ือนมีนาคม พ.ศ. 2567 ถึงเดือนมิถุนายน พ.ศ. 2567 
พบว่า จำนวนการผลิตเพิ่มขึ้นเป็น 2,367 ชิ้น โดยไม่มีการ
เกิดของเสียในช่วงเวลาดังกล่าว การปรับปรุงกระบวนการ
ดังกล่าวแสดงให้เห็นถึงความสำเร็จในการลดของเสียและ
เพิ่มประสิทธิภาพการผลิต อุปกรณ์จับยึดที่พัฒนาขึ้นจึงถือ
เป ็นมาตรฐานใหม ่ท ี ่ม ีความสำค ัญในกระบวนการขัด
ผิวชิ ้นงาน สำหรับมีดกลึงทังสเตนคาร์ไบด์ ซึ ่งสามารถ
นำไปใช้เป็นแนวทางในการพัฒนากระบวนการผลิต 
 
6. กิตติกรรมประกาศ 
บทความฉบับนี ้สำเร็จลุล่วงได้ด้วยความช่วยเหลือและ
คำแนะนำอันดียิ่งจากหลายฝ่าย ข้าพเจ้าขอขอบพระคุณเป็น
อย่างยิ่ง นายวิทยา พลเพชร ผู้บริหารระดับสูง บริษัท เอเบิล 
เซิร์ฟ จำกัด ที่ได้กรุณาให้ความอนุเคราะห์ทรัพยากรในการ
ดำเนินการจัดทำโครงการครั้งนี้ การสนับสนุนของท่านมีส่วน
สำคัญในการทำให้โครงการนี้สำเร็จได้อย่างครบถ้วน 
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การปรับปรุงกระบวนการผลิตมีดกลึงเซาะร่องความเที่ยงตรงสูง รุ่น CBN R-0022B 

Improving the manufacturing process of high-precision grooving tools model CBN R-0022B 
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บทคัดย่อ 
  โครงการนี้มีวัตถุประสงค์เพื่อปรับปรุงประสิทธิภาพกระบวนการผลิตคัตติ้งทูลส์ SEMI BORAZON RING R-
0022B ศึกษากระบวนการผลิตโดยใช้แผนภูมิกระบวนการปฏิบัติงาน (Flow Process Chart) และแบบบันทึกเวลาการ
ปฏิบัติงาน กำหนดเวลามาตรฐาน วิเคราะห์ความสมดุลของกระบวนการผลิต จากการศึกษาพบว่าประสิทธิภาพ
สายการผลิตก่อนปรับปรุงเท่ากับ ร้อยละ 20.6 โดยสถานีงาน Machining มีรอบเวลาการผลิตมากที่สุด 894.25 นาที ซึ่ง
ได้นำเทคนิค 5W1H ในการวิเคราะห์สาเหตุและหาแนวทางแก้ไขปัญหา โดยใช้หลักการ ECRS ในการปรับปรุงขั้นตอน
การ ปฏิบัติงาน จากผลการวิจัยพบว่าประสิทธิภาพสายการผลิตหลังปรับปรุงเท่ากับร้อยละ 47.65 ประสิทธิภาพ
สายการผลิตเพิ่มขึ้นร้อยละ 27.05 เวลาที่ใช้ในกระบวนการ Machining ลดลงเหลือ 652.36 นาที ลดเวลาไปทั้งส้ิน 
241.89 นาที คิดเป็นร้อยละ 27.05 
 
คำสำคัญ :  คัตติ้งทูลส์, เวลามาตรฐาน, กระบวนการผลิต, เพิ่มประสิทธิภาพสายการผลิต, ECRS 
 
Abstract 

This research aims to improve the efficiency of the SEMI BORAZON RING R-0022B cutting tool 
production process. The production process is studied using a flow process chart and a work time 
record form, setting standard time, and analyzing the balance of the production process. The study 
found that the production line efficiency before improvement was 20.6 percent, with the Machining 
station having the highest production cycle time of 894.25 minutes. The 5W1H technique was used to 
analyze causes and find solutions using the ECRS principle to improve the work process. The research 
results found that the production line efficiency after improvement was 27.05 percent, and the 
production line efficiency increased by 27.05 percent. The time spent in the Machining process was 
reduced to 652.36 minutes, a total reduction of 241.89 minutes, or 27.05 percent. 
 

Keywords : Cutting tools, standard time, production process, production line efficiency, ECRS 
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1. บทนำ (Introduction) 

ปัจจุบันอุตสาหกรรมการผลิตเครื่องมือตัดเฉือนโลหะ 
(Cutting Tools) ม ีความสำค ัญต ่ออ ุตสาหกรรม เช่น 
อุตสาหกรรมยานยนต์ เครื่องใช้ไฟฟ้า อิเล็กทรอนิกส์ และ
เครื่องจักรกล เป็นต้น บริษัท เจ เค พรีซิช่ัน จำกัด เป็นบริษัท
ที่ผลิตและจำหน่ายเครื่องมือตัดเฉือนโลหะ (Cutting Tools) 
โดยเฉพาะกระบวนการผลิตมีดกลึงเซาะร่องความเที่ยงตรง
สูง รุ่น CBN R-0022B เป็นหนึ่งในผลิตภัณฑ์ที่มียอดสั่งซื้อ
เป็นจำนวนมากที่นำไปใช้ในการผลิตอุตสาหกรรมการผลิต
ช้ินส่วนยานยนต์  

 
ภาพที่ 1 ปริมาณการผลิตช้ินงานในสถานีงานเอ็มซ ี

จากภาพที ่ 1 แผนกเอ็มซีมีการผลิตชิ้นงานในปี   
พ.ศ. 2566 จำนวนสั่งผลิตทั้งหมด 4,652 ชิ้นต่อปี เป็นเงิน 
7,687,472 บาท และผลิตภัณฑ์ประเภทมีดกลึงมีการส่ังผลิต
มากที่สุด จำนวน 1,635 ช้ินต่อปี คิดเป็นร้อยละ 35.15 ของ
จำนวนยอดสั่งผลิตทั้งหมดของแผนกมิลลิ่ง ซึ่งเป็นอีกหนึ่ง
ผลิตภัณฑ์ที ่สร้างรายได้เป็นจำนวนมากให้แก่บริษ ัทถึง 
3,373,658 บาท ต่อปี 

ภายใต้สภาวะต้นทุนการผลิตทางด้านวัตถุดิบและ
ค่าจ้างแรงงานที่เพิ่มสูงขึ้นในปัจจุบัน ส่งผลให้ผู้ผลิตต้องมี
การเปล่ียนแปลงและปรับปรุงกระบวนการผลิตอย่างต่อเนื่อง 
เพื่อเพิ่มประสิทธิภาพในกระบวนการผลิตและลดต้นทุนการ
ผล ิตเพ ื ่อ เป ็นการเพ ิ ่มโอกาสในการแข ่งข ัน  ในก ลุ่ม
อุตสาหกรรม  ผู้ผลิตเครื่องมือตัดทั้งในปัจจุบันและอนาคต 
ให้การตอบสนองต่อความต้องการของลูกค้าในด้านคณุภาพ 
และการส่งมอบ เพื่อให้ลูกค้าเกิดความพึงพอใจสูงสุด 

  
 

 

 
ภาพที่ 2 เวลาในการผลิตมีดกลึงเซาะร่อง 

  จากภาพที่ 2 กระบวนการผลิตในสถานีงานเอ็มซี ที่ใช้
รอบเวลาการผลิตสูงสุดคือ ขั้นตอนการกัดมุมหลบ 15 องศา  
เป็น กระบวนการกัดขึ้นรูปชิ้นงาน SEMI BORAZON RING 
R-0022B ด ้ ว ย เ ค ร ื ่ อ ง จ ั ก ร  Manual Milling Machine 
Makino ใช้รอบเวลาในการผลิตเท่ากับ 248 นาที สาเหตุ
หลักที่ทำให้เกิดความล่าช้าในการผลิตคือขั้นตอนการกัดมุม
หลบ 15 องศา โดยใช้เคร ื ่อง Manual Milling Machine 
Makino  

จากสาเหตุของปัญหาความล้าช้าในกระบวนการผลิต 
มีดกลึงเซาะร่อง เนื่องจากวิธีการผลิตในปัจจุบันมีกรรมวิธี
การผลิตที ่ซับซ้อนและมีความละเอียด ทั ้งยังจำเป็นต้อง
คำนึงถึงข้อจำกัดต่างๆของเครื่องจักร ในส่วนของความเร็วใน
การกัด อัตราป้อน จำนวนช้ินงานในการกัดระยะเวลาการรอ
คอย เพื่อจะให้ได้ช้ินงานที่ได้มาตรฐานและสามารถจัดส่งได้
อย่างทันท่วงทีตามแผนที ่กำหนดไว้ ดังนั ้นความเร็วและ
ระยะเวลาในการผลิตจึงมีส่วนสำคัญอย่างมาก  

โครงการนี ้มีเป้าหมายในการนำเอาหลักการแก้ไข
ปัญหา ECRS มาใช้ในการวิเคราะห์ขั้นตอนการผลิตเพื่อการ
ลดขั้นตอนการผลิต (Eliminate) งานกัดที่ไม่จำเป็นออกและ
เป็นการรวมขั้นตอนการผลิต (Combine)  ระหว่างการกัด
บอดี้ส่วนตรง โดยใช้เครื่อง Morisaki cnc machine center 
mv40 และการกัดมุมหลบ 15 องศา โดยใช้เครื่อง Manual 
Milling Machine  Makino โดยการจ ัดข ั ้นตอนใหม่ของ
กระบวนการผลิตช้ินงาน (Rearrange) และการทำให้ง่ายขึ้น
ต่อการผลิต (Simplify) โดยการออกแบบอุปกรณ์จับยึด
ชิ ้นงานใหม่ประเภท (Jig Fixture) แทนการใช้เครื ่องจักร 
Manual Milling Machine  Makino เพื่อให้ง่ายต่อการผลิต 
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และลดเวลาการรอคอย ในกระบวนการกัดมุมหลบ 15 องศา  
นี ้ ให ้ เวลาในการผลิตลดลง เพ ื ่อเพ ิ ่มประสิทธ ิภาพใน
กระบวนการการผลิต โครงการนี ้ มีเป้าหมายเพื ่อพัฒนา
กระบวนการผลิต มีดกลึงเซาะร่อง  เพื่อลดระยะเวลาในการ
ผลิตในกระบวนการกัด เพื่อเพิ่มประสิทธิภาพการทำงานของ
ชิ ้นงาน SEMI BORAZON RING R-0022B เพื ่อตอบสนอง
ความต้องการของลูกค้าได้อย่างทันท่วงที 
 
2. วิธีวิจัย (Research Methodology) 

 
 
 

 
 
 
 
 
 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

 
ภาพที่ 3 ขั้นตอนการดำเนนิโครงการ 

 
 
 
 
 
 

2.1 ศึกษารายละเอยีดผลิตภัณฑ์และแบบส่ังผลิต 

ภาพที่ 4 แบบส่ังผลิตมีดกลึง SEMI BORAZON RING 
 

2.2 วิเคราะห์ปญัหาและสาเหต ุ
จากการศึกษากระบวนการผลิตพบว่าสาเหตุของ

ความล่าช้าในกระบวนการกัดขึ้นรูปช้ินงาน จากกระบวนการ
ก ัดมุมหลบ 15 องศา ที ่ ใช ้ เคร ื ่องจักร Manual Milling 
Machine  Makino เนื่องจากข้อจำกัดของเครื่องจักร และ
จำเป็นต้องใช้ระยะเวลาในการรอคอย     

 

ภาพที่ 5 วิธกีารกดัช้ินงานแบบเดิม 
2.3 ดำเนินการปรับปรุง 

 โดยการออกแบบอุปกรณ์จับยึด (Jig Fixture) เพื่อลด
เวลาในการผลิตและลดเวลารอคอยในกระบวนการผลิตให้มี
ประสิทธิภาพโดยได้มีการออกแบบอุปกรณ์จับยึดช้ินงาน(Jig 
Fixture) จากการทดลองการกัดชิ ้นงานมุมหลบ 15 องศา 
ของมีดกลึง ประเภท CBN ไอเทม SEMI BORAZON RING 
ดังภาพที่ 6  
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ภาพที่ 6 แบบส่ังผลิตอุปกรณ์จับยึด (Jig Fixture) 

 

ภาพที่ 7 อุปกรณ์จับยึด (Jig Fixture) 

 
3. ผลการวิจัย (Results)   
      จากการทดลองใช้งานอุปกรณ์จับยึด(Jig fixture) พบว่า 
สามารถใช้งานได้อย่างมีประสิทธิภาพ ดังภาพที่ 8 

ภาพที่ 8 ทดสอบการใช้งานอุปกรณ์จับยึด (Jig Fixture) 

 
ภาพที่ 9 แสดงผลการปรับปรุงกระบวนการกัด 
จากภาพที่ 9 แสดงการปรับปรุงกระบวนการกัดหลบ 

15 องศา โดยออกแบบอุปกรณ์จับยึด  มาช่วยลดเวลาใน
กระบวนการกัดมุมหลบองศา พบว่าก่อนการปรับปรุงจาก
การทดลองกัดช้ินงานสามารถกัดช้ินงานได้ 20 ช้ินต่อช่ัวโมง 
คิดเป็นร้อยละ 20.6 หลังการปรับปรุงทดลองการกัดองศา 
สามารถกัดช้ินงานได้ 50 ช้ินต่อช่ัวโมง   

 
4. อภิปรายผล (Discussion) 

4.1 การพิจารณาประสิทธิภาพด้านเวลา 
เม่ือพิจารณาประสิทธิภาพด้านเวลาพบว่าประสิทธิภาพ

ด้านเวลาลดลงถึง 241.89 นาที หลังการปรับปรุงดีขึ้นร้อย
ละ 27.05  สอดคล้องกับงานวิจัย [1] ซึ่งได้พัฒนาคุณภาพ
การทำงานที่ประยุกต์ใช้หลักการของอีซีอาร์ เอส สามารถ 
ลดระยะเวลาในการปฏิบัติงาน แต่คงไว้ซ ึ ่งคุณภาพการ
บริการตามมาตรฐาน และ สอดคล้องกับงานวิจัยของมา
เยือน สุขสุวรรณ [5] ซึ่งได้ประยุกต์ใช้เทคนิค ECRS ในการ
พัฒนาการปฏิบัติ กิจกรรมการพยาบาล การรับคำสั่ง และ
การประยุกต์ใช้เทคนิค ECRS ในการปฏิบัติงาน สามารถลด
เวลาในการปฏิบัติงานได้จริง  
 4.2 การพิจารณาประสิทธิภาพด้านการผลิต 

เมื่อพิจารณาประสิทธิภาพด้านกำลังการผลิต พบว่า
ประสิทธิภาพหลังการปรับปรุงเพิ่มขึ ้น ก่อนการปรับปรุง
ปริมาณงานของกระบวนการผลิต SEMI BORAZON RING 
CBN R-0022B  มีค่าเฉลี่ยอยู่ที่ร้อยละ 11.71 และหลังการ
ปรับปรุงด้านประสิทธิภาพของกระบวนการผลิต มีค่าเฉล่ีย
เพิ่มขึ้นที่ร้อยละ 9.62 และยังสามารถลดเครื่องจักร Manual 
Milling Machine Makino ในกระบวนการกัดมุมหลบ 15 
องศาได ้ โดยการใช้อ ุปกรณ์จ ับย ึด ( Jig Fixture)  ท ั ้งนี้
โครงการวิจัยได้เก็บข้อมูลเฉพาะในส่วน เวลาในการทำงาน
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ของกระบวนการผลิต  ในสถานีงาน Machining เท ่านั้น 
เพื่อให้ สอดคล้องกับวัตถุประสงค์ของงานวิจัย 
 
5. สรุปผล (Conclusion) 

งานวิจ ัยนี ้เป็นการวิจ ัยเชิงปฏิบัติการ ในเรื ่องการ
ปรับปรุงประสิทธิภาพกระบวนการผลิต คัตติ้งทูลส์ SEMI 
BORAZON RING CBN R-0022B โ ด ยก า รป ระย ุ กต ์ ใ ช้
หลักการของอีซ ีอาร์เอส โดยมีวัตถุประสงค์เพื ่อ พัฒนา
กระบวนการผลิต SEMI BORAZON RING CBN R-0022B  
ในสถานีงานที่ 2 Machining โดยนำหลักการอีซีอาร์เอส มา
ประยุกต์ใช้ เพื่อเพิ่มประสิทธิภาพด้านปริมาณการผลิตและ 
ด้านเวลา โดยใช้กรอบแนวคิดของ Richard Muther (1988) 
โดยประยุกต์ใช้หลักการของอีซีอาร์เอส ซึ่งมีหลักการแนวคิด 
4 ประการ คือ การกำจัด การรวม ลำดับใหม่ ทำให้ง่ายข้ึน 
และการวิเคราะห์ กระบวนการ โดยการใช้เทคนิค 5W1H 
เพื ่อเป็นการปรับปรุงเพื ่อลดความสูญเปล่าและการตัด
ขั้นตอนที่ไม่จำเป็นออกไปประชากรที่ ใช้ในการวจิัยจำนวน 
3 คน เครื่องมือที่ใช้ ในการเก็บรวบรวมข้อมูลมี 3 เครื่องมือ 
ได ้แก ่ ตารางบันทึก การปฏิบ ัติงาน แผนภาพการไหล 
แผนภูมิกระบวนการทำงาน หลังจากการประยุกต์ใช้หลักการ
ของ อีซีอาร์เอสกระบวนการผลิต SEMI BORAZON RING 
CBN R-0022B เคร ื ่ องม ือท ี ่ ใช ้ ในการว ิ เคราะห ์ข ้อ มูล
ดำเนินการ ตามกรอบแนวคิดการวิจัย 

จากผลการเปรียบเทียบประสิทธิภาพสายการผลิตของ
กระบวนการผลิตคัตติ้งทูลส์ SEMI BORAZON RING CBN 
R-0022B ก่อนการปรับปรุง มีการเก็บข้อมูลเป็นระยะเวลา 4 
เดือน ประสิทธิภาพก่อนการปรับปรุงคิดเป็นร้อยละ 20.6 
เมื่อเทียบกับประสิทธิภาพหลังการปรับปรุงคิด เป็นร้อยละ 
47.65 ซึ่งค่าเฉล่ียหลังการปรับปรุงมีประสิทธิภาพสูงขึ้น ทำ
ให ้ปร ิมาณงานของกระบวนการ ผลิตค ัตต ิ ้งท ูลส์ความ
เท ี ่ ย งต ร งส ู ง  SEMI BORAZON RING CBN R-0022B มี
ประสิทธิภาพเป็นที่ยอมรับและ ตรงตาม วัตถุประสงค์รวมไป
ถึงปริมาณการผลิตเพิ่มขึ้นจากเดิม คิดเป็นร้อยละ 27.05  
 
 
 
 
 

6. กิตติกรรมประกาศ 
  ขอขอบคุณบริษัท เจเค พรีซ ีชั ่น จำกัด และคณะ
ผู ้บริหาร ที ่ให้ความอนุเคราะห์ทุนพัฒนาโครงการ และ
สถานที่ในการทำดำเนินโครงการในการให้ความร่วมมือของ
คณะผู้บริหาร วิศวกร และพนักงานทุกท่านที่ทำให้งานวิจัย
ในคร ั ้ งน ี ้บรรล ุ ผลสำ เร ็จ  และเก ิดประ โยชน ์ ส ู ง สุด 
 โครงงานว ิจ ัยฉบับน ี ้สำเร ็จลุล ่วงไปได ้ด ้วยความ
ช่วยเหลืออย่างดียิ่ง ในการให้คำแนะนำที่เป็นประโยชน์และ
ข้อคิดเห็นต่างๆของงานวิจัยมาโดยตลอด และขอขอบคุณ
โครงการ มหาวิทยาลัยในสถานประกอบการ (TCTM) และ
มหาว ิทยาลัยเกษมบัณฑิต ที ่ ได ้ให ้โอกาสเข ้ามาศึกษา
โครงการนี้ เพื่อนำความรู้ไปประยุกต์ใช้ในการดำเนินงานวจิยั
ในครั้งนี้ ผู้จัดทำโครงการจึงขอกราบขอบพระคุณเป็นอยา่ง
สูง มา ณ โอกาสนี้ 
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บทคดัยอ่ 
โครงการนี้มีวัตถุประสงค์เพื ่อปรับปรุงประสิทธิภาพกระบวนการผลิตคัตติ้งทูล ชนิดรีมเมอร์  ขนาดเส้นผ่าน

ศูนย์กลาง 9.973 มิลลิเมตร ศึกษากระบวนการผลิตโดยใช้ แผนภูมิกระบวนการปฏิบัติงาน (Flow Process Chart) และ
แบบบันทึกเวลาการปฏิบัติงาน กำหนดเวลามาตรฐาน ข้อมูลที่ได้ศึกษากระบวนการ จะถูกวิเคราะห์เพื่อเปรียบเทียบ
ประสิทธิภาพก่อนและหลังการปรับปรุง จากการศึกษาพบว่าประสิทธิภาพสายการผลิตก่อนปรับปรุงเท่ากับ 69.83 นาที
ตอ่ช้ิน ลดเวลาลงเป็น 2.32 นาทีต่อช้ิน คิดเป็นร้อยละ 3.29 สามารถเพิ่มประสิทธิภาพขึ้น 9.37% 
 
คำสำคัญ: คัตติ้งทูลส์, กระบวนการผลิต, เพิ่มประสิทธิภาพสายการผลิต, ECRS, ทังสเตนคาร์ไบด์ 
 
 

Abstract 
This project aims to improve the efficiency of the production process of cutting tools, reamer type, 
diameter 9.973 mm. The production process was studied using a flow process chart and a work time 
record form, setting standard times. The data obtained from the process study was analyzed to compare 
the efficiency before and after the improvement. The study found that the production line efficiency before 
the improvement was 69.83 minutes per piece, reduced to 2.32 minutes per piece It is 3.29 percent, 
which can increase efficiency by 9.37 percent. 
 
Keywords: Cutting tools, Production process, Increase production line efficiency, ECRS, Tungsten 
carbide
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1. บทนำ (Introduction) 
โดยโครงการนีไ้ด้เลือกทำการศึกษาผลติภณัฑ์ประเภท 

รีมเมอร์ เป็นเครื่องมือท่ีออกแบบมาเพื่อใช้งานสำหรับคว้าน
รูเจาะโลหะทั่วไปใหไ้ด้ประสิทธิภาพและมีความเช่ือถือได้ใน
ระดับสูง สำหรับอุตสาหกรรมการผลิตชิ้นส่วนยานยนตร์ 
และแม่พิมพ์ มีข้อมลูการผลิตดังภาพท่ี 1 จากเดือนมกราคม-
มิถุนายน 2567 จำนวน 241 ช้ิน 

ภาพที่ 1 ปริมาณการผลติ รีมเมอร์ Ø9.973 มิลลิเมตร ปี 
2567 

ในกระบวนการผลิตคัตติ้งทูลชนิด รีมเมอร์ ทังสเตนคาร์
ไบด์ ขนาดเส้นผ่านศูนย์กลาง 9.973 มิลลิเมตร พบว่าใช้เวลา
ในสายการผลิตรวมทั ้งหมด 73.44 นาที มีประสิทธิภาพ
สายการผลิตเท่ากับ 32% โดยมีสถานีงานที่ใช้รอบเวลาใน
การผลิตมากที่สุดคือสถานีงานที่ 10 เจียระไนร่องคายเคษ 
รีมเมอร์ ขนาดเส้นผ่านศูนย์กลาง 9.973 มิลลิเมตรด้วย
เครื ่องจักร ซีเอ็นซี walter Helitronic ใช้รอบเวลารวม
ทั้งหมดในกระบวนการเท่ากับ 20.82 นาที ดังภาพท่ี 2 

ภาพที่ 2 รอบเวลามาตรฐานในแต่ละสถานีงาน 
จากข้อมูลในภาพที่ 2 สถานีงานท่ีใช้รอบเวลาการผลติ

สูงสุดคือ สถานีงานท่ี 10 เป็นกระบวนการเจียระไนข้ึนรูป 
ด้วยเครื่องจักรซีเอ็นซี Water ใช้รอบเวลาในการผลติเท่ากับ 

20.82 นาที สาเหตุหลักท่ีทำให้เกดิความลา่ช้าในการผลิตคือ
ขั้นตอนการเจียระไนร่องคายเศษจำนวน 6 คมตัด ใช้หิน
เจียระไนขนาดเส้นผ่านศูนย์กลาง 100 มิลลิเมตร มุม 15 
องศา ความหนา 12 มิลลิเมตร เกรด D64 โดยใช้เงื่อนไขใน
การตัดเฉือนรอบท่ี อัตราป้อนรอบหยาบ จำนวน 2 รอบ 
รอบละ 0.8 มิลลิเมตร ความเร็วฟดี (Feed Rate) 100 
mm/s อัตราป้อนรอบเก็บจำนวน 2 รอบ รอบละ 0.3 
มิลลเิมตร ความเร็วฟีด (Feed Rate) 70 mm/s ใช้เวลาใน
การเจียระไน 12.95 นาที/ช้ิน (777วินาที) 

โครงการวิจัยนีม้ีเป้าหมายเพื่อพัฒนากระบวนการ
เจียระไนข้ึนรูป รีมเมอร์ ทังสเตนคาร์ไบด์ โดยการโดยการ
ออกแบบโปรแกรม Tool studio เพื่อปรับอัตราป้อนในการ
เจียระไน เป็นอัตราป้อนรอบหยาบและปรบัอัตราป้อนในการ
เจียระไน เป็นอัตราป้อนรอบเก็บ โดยเปรียบเทียบด้านเวลา
การผลิต ด้านอตัราการผลิต ด้านประสิทธิภาพด้านการ
ทำงานและต้นทุนการผลิต 

2. วิธีวิจัย (Research Methodology) 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

ภาพที่ 3 วิธีดำเนินงาน 

เร่ิม 

2.1 ศึกษากระบวนการ

2.2 ศึกษาเวลามาตรฐาน 

2.3 กำหนดปัญหา 

2.4 ออกแบบแนวทางแก้ปัญหา 

2.5 ดำเนินการทดลอง 

ตรวจสอบ 
ไม่ผ่าน 

สิ้นสุด 

แก้ไข 

ผา่น 

2.6 สรุปผลดำเนินงาน 
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2.1 ศึกษากระบวนการผลิตปจัจุบนั 

1.สถานีงานตัด (Wire Cut) 
2.สถานีงานเจียระไนราบหัวและทา้ย 
3.สถานีงานมาร์กรูยันศูนย ์
4.สถานีงานเจาะรูยันศูนยด์้วยเครือ่ง EDM 
5.สถานีงานรีมรยูันศูนย ์
6.สถานีงานเจียระไนกลมผิวหยาบ 
7.สถานีงานเจียระไนกลมผิวละเอยีด 
8.สถานีงานตรวจสอบขนาด ไดมิเตอร์และ Run Out 
9.สถานีงานเจียระไนราบหัวและ
ท้าย,เจียระไนchamfer 
10.สถานีงานเจียระไนข้ึนรูปร่องคายเศษ CNC 
11.สถานีงานตรวจสอบ 

2.2 การศึกษาเวลา 

  การศึกษาเวลา คือ เทคนิคการวัดผลงานซึ่งมี
กระบวนการเพื่อกำหนดหาเวลาในการทำงานโดยคนงานท่ี
เหมาะสมซึ่งทำงานในอัตราปกติภายใต้เงื่อนไขมาตรฐานใน
การวัดผลงานโดยมผีลลัพธ์ของการวัดผลงานเรยีกว่า เวลา
มาตรฐาน[3] 

  
 ตารางที่ 1 การคำนวณประสิทธิภาพของสายการผลิต

(ก่อนปรับปรุง) 
 

กระบวนการผลติ 
เวลา

มาตรฐาน 
(นาที) 

เวลาที่
เสียต่อ
หน่วย 
(นาที) 

1.งานตัด (Wire Cut) 8.52 12.52 
2.งานเจียระไนราบหัวและท้าย 1.9 18.92 
3.งานมาร์กรูยันศูนย ์ 1.84 18.98 
4.งานเจาะรูยันศูนย์ด้วยเครื่อง 
EDM 

12.63 8.19 

5.งานรีมรูยันศูนย ์ 3.03 17.79 
6.งานเจียระไนกลมผิวหยาบ 6.76 14.06 
7.งานเจียระไนกลมผิวละเอียด 10 10.82 

8.งานตรวจสอบขนาด ไดมิเตอร์
และ Run Out 

1.73 19.09 

9.งานเจียระไนราบหัวและ
ท้าย,เจียระไนchamfer 

3.05 17.77 

10.งานเจียระไนข้ึนรูปร่องคาย
เศษ CNC 

20.82 - 

11.งานตรวจสอบ 3.16 17.66 
รอบเวลาการผลิตของสถานีงานเทา่กับ 20.82 นาที 

 
 จากตารางที่ 1 คำนวณประสิทธิภาพของสายการผลติ
หลังจากท่ีทำการศึกษาขั้นตอนการปฏิบัติงานและจับเวลา
เพื่อหาเวลามาตรฐาน สามารถดคูา่ประสิทธิภาพสายการผลติ  
ดังสมการ [4] 

ประสิทธิภาพ =
(ผลรวมของเวลามาตรฐานในแต่ละสายการผลิต)

((รอบเวลาการผลิต)𝐱จำนวนสถานี))
 x100 

 

                = 
(𝟕𝟑.𝟒𝟒)

(𝟐𝟎.𝟖𝟐)(𝟏𝟏)
 x100 

     = 32% 
 
2.3 กำหนดปัญหา 
 จากตารางท ี ่  1  แสดงเวลาในสายการผล ิต การ
คำนวณหาประสิทธิภาพสายการผลิต เป็นการแสดงความ
สมดุลของสายการผลิต (Line Balancing) มีประสิทธิภาพ 
32% พบว่าสถานีงานท่ีใช้เวลาในการผลิตต่อช้ินน้อยที่สุดคือ 
สถานีงานที่ 2 ตรวจสอบขนาดไดมิเตอร์และ Run out ใช้
เวลา 1.73 นาที/ชิ้น สถานีงานที่ใช้เวลาในการผลิตต่อช้ิน
นานที่สุดคือสถานีงานที่ 10 เจียระไนข้นรูปร่องคายเศษ 
(CNC) ใช้เวลา 20.82 นาที/ช้ิน ดังนั้นปัญหาของสายการผลติ
คือ สถานีงานท่ี 10 
 
 
 
 
 
 
 
 

193 



                         การประชุมวิชาการและนำเสนอผลงานทางวิศวกรรม   
                 นวัตกรรม และการจัดการอุตสาหกรรมอยา่งยั่งยืน ครั้งที่ 13 ประจำป ี2567 

[4] 

 

ตารางที่ 2 FROW PROCESS CHART ขั้นตอนงานย่อย 
สถานีงานท่ี 10 เจียระไนข้ึนรูปร่องคายเศษ (ก่อนปรับปรุง) 

 

 
  

จากตารางที่ 2 ปัญหาหลักท่ีทำให้เกิดความล่าช้าใน
การผลิตคือขั้นตอนท่ี 6 เจียระไรรอ่งคายเศษใช้เวลา 777 
วินาที ซึ่งใช้เวลาในการผลติสูงสดุในสถานีงานท่ี 10 

 
2.4 ออกแบบแนวทางการแก้ปัญหา 

ผลจากการศึกษาจึงทำการวเิคราะห์การทำงานของ
สถานีงานที่ 10 เจียระไนร่องคายเศษ และเสนอแนวทางการ
ทำงานท่ีใช้เวลาในการผลติต่อหน่วยน้อยลงโดยการ ลดเวลา
มาตรฐานของกระบวนการ เจยีระไนร่องคายเศษ ลงในการ
ใช้หลักการ ECRS เป็นเครื่องมือวิเคราะห ์

 
ตารางที่ 3. วิเคราะห์ขั้นตอนงานย่อยของกระบวนการ 

เจียระไนร่องคายเศษ ด้วยหลักการ ECRS 

 
จากตารางที่ 3 ขั้นตอนท่ี 6 สามารถปรับปรุงแกไ้ขได้ 

โดยการออกแบบโปรแกรมปรับอตัราป้อนรอบหยาบ และ
อัตราป้อนรอบเก็บ  

2.5 ดำเนินการทดลอง 
 ดำเนินการเจียระไนร่องคายเศษโดยใช้อัตราป้อนใน
การเจียระไนเป็นอัตราป้อนรอบหยาบ 2 รอบ รอบละ 1 
มิลลเิมตร ความเร็วฟีด (Feed Rate) 100 mm/s อัตรา
ป้อนรอบเก็บจำนวน 1 รอบ รอบละ 0.2 มิลลิเมตร ความเร็ว
ฟีด (Feed Rate) 100 mm/s  

2.6 สรุปผลดำเนินการ 
 สรุปได้ว่าการออกแบบโปรแกรม เพื่อปรับอัตราป้อน
รอบหยาบจำนวน 2 รอบ รอบละ 1.0 มิลลิเมตตร ความเร็ว
ฟีด (Feed Rate) 100 mm/s อัตราป้อนรอบเก็บจำนวน 1 

เสนอ ลดลง

1 ช้ินงานถูกวางบนโตะ๊ 1 - 10
2 ช้ินงานถูกตรวจสอบขนาดไดมิเตอร์ 1 0.5 8
3 ช้ินงานถูกน าใส่หัวจบั 1 1 7
4 ช้ินงานถูกขนัล็อก 1 - 8
5 ช้ินงานถูกตวจสอบค่าเบ่ียงเบนการหมนุ 1 - 20
6 ช้ินงานถูกเจียระไนร่องคายเศษ 1 - 777
7 ช้ินงานถูกเจียระไน Land 1 - 132
8 ช้ินงานถูกเจียระไน Chamfer 1 - 70
9 ช้ินงานถูกคลายล็อก 1 - 8
10 ช้ินงานถูกน าออกจากหัวจบั 1 1 6
11 ช้ินงานถูกตรวจสอบขนาน Core Daimeter,Land 1 - 15
12 ช้ินงานถูกเคล่ือนยา้ยไปยงัเคร่ืองวดัโปรไฟลโ์ปรเจคเตอร์1 15 20
13 ช้ินงานถูกตรวจสอบองศาและระยะ Chamfer 1 - 60
14 ช้ินงานถูกเคล่ือนยา้ยมาวางบนโตะ๊ 1 15 22
15 ช้ินงานถูกเคล่ือนยา้ยลงกล่อง 1 0.5 6
16 ช้ินงานถูกเคล่ือนยา้ยไปยงัสถานีงานถดัไป 1 15 18

สถานีงานท่ี 10    
เจียระไนข้ึนรูป
ร่องคายเศษ

แผนภูมิกระบวนการผลิต (FlOW PROCESS CHART)
คน              วสัดุ                เคร่ืองจักร สรุป

หมายเลข 01 แผ่นที่ 1 ใน 1แผ่น

ช่ือโรงงาน   : ทูลลิ่งเอ็กแซ็กท์ จ ากดั

กรรมวธีิ    : การผลิตรีมเมอร์ Ø9.973 มิลลิเมตร

              ปัจจุบัน          เสนอ             ต าแหน่ง

ที่ตั้ง  : สายการผลิต

ผุ้บันทกึ       : นาย เตชิต ชาตวิงค์

   

สัญลักษณ์ ปัจจุบัน
 ปฏบัิตกิาร 17

 เคล่ือนย้าย 58

 รอคอย 46

 ตรวจสอบ 24

 การเกบ็รักษา 2

ล าดบั ขั้นตอน จ านวน
ระยะทาง

(เมตร)

เวลา

(วนิาที)
หมายเหตุ

 ระยะทาง (เมตร) 209.50

 เวลา(วนิาที) 4,190
สัญลักษณ์

5. ชิ้นงานถูกตรวจสอบ
ค่าเบ่ียงเบนการหมุน 
(RunOut) 

20 
- - - - 

 

6. ชิ้นงานถูกเจยีระไน
ร่องคายเศษ 

777 
    

สามารถ 
ปรับปรุงได้ 

7. ชิ้นงานถูกเจยีระไน 
Land 

132 
- - - - 

 

8. ชิ้นงานถูกเจยีระไน 
Chamfer 

70 
- - - - 

 

9. ชิ้นงานถูกคลายลอ็ก 8 - - - -  
10. ชิ้นงานถูกนำออกจาก

หัวจับ 
6 

- - - - 
 

11. ชิ้นงานถูกตรวจสอบ
ขนาน Core 
Daimeter,Land 

15 
- - - - 

 

12. ชิ้นงานถูกเคลื่อนย้าย
ไปยังเครื่องวัดโปร
ไฟล์โปรเจคเตอร ์

20 
- - - - 

 

13. ชิ้นงานถูกตรวจสอบ
องศาและระยะ 
Chamfer 

60 
- - - - 

 

14. ชิ้นงานถูกเคลื่อนย้าย
มาวางบนโตะ๊ 

22 
- - - - 

 

15. ชิ้นงานถูกเคลื่อนย้าย
ลงกล่อง 

6 
- - - - 

 

16. ชิ้นงานถูกเคลื่อนย้าย
ไปยังสถานีงานถัดไป 

18 
- - - - 

 

รวม 4,190  

 
 

ลำ 
ดับ 

ขั้นตอน 
เวลา 

(วินาที) 

แนวทางปรับปรุง 
หมาย
เหตุ 

E C R S 

1. ชิ้นงานถูกวางบนโตะ๊ 10 - - - -  
2. ชิ้นงานถูกตรวจสอบ

ขนาดไดมเิตอร ์
8 

- - - - 
 

3. ชิ้นงานถูกนำใส่หัวจับ 7 - - - -  
4. ชิ้นงานถูกขันลอ็ก 8 - - - -  
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[5] 

 

รอบ รอบละ 0.2 มิลลิเมตร ความเร็วฟีด (Feed Rate) 100 
mm/s ซึ่งใช้เวลาในการเจียระไนร่องคายเศษ เท่ากับ      
 18.37นาทีต่อช้ิน 
 
3.ผลการวิจัย (Resylts) 

ตารางที่ 4 FROW PROCESS CHART) ขั้นตอนงาน
ย่อย สถานีงานท่ี10 เจียระไนข้ึนรปูร่องคายเศษ CNC 

 

จากตารางที่ 4 ทำการปรับปรุงตามแนวทางที่เลือกไว้
คือ การออกแบบโปรแกรม เพื่อปรังอัตราป้อนในการ
เจียระไนเป็นอัตราป้อนรอบหยาบ 2 รอบ รอบละ 1.0 
มิลลเิมตร ความเร็วฟีด (Feed Rate) 100 mm/s และอัตรา
ป้อนรอบเก็บ จำนวน 1 รอบ รอบละ 0.2 มิลลิเมตร ความ
เร็วฟีด (Feed Rate) 100 mm/s จากข้อมูลภาพที่ 4.1 ทำ
ให้การปฏิบัติการในสถานีงานท่ี 10 ลดลงซึ่งคิดเป็นเวลาใน
สถานีงานเท่ากับ 4,190-4,051 = 139 วินาที 

 
3.1 เปรียบเทียบเวลางานเจียระไนร่องคายเศษก่อนและหลัง
การปรับปรุง 

 
 
 
 
 
 
 
 

ภาพที่ 4 แผนภูมิแสดงเวลาก่อน-หลังการปรบัปรุง 
 
จากภาพท่ี 4 แสดงผลการเปรียบเทียบข้อมูลการจบั

เวลาในขั้นตอนการเจียระไนข้ึนรูปร่อง 
คายเศษ ที่ใช้อัตราป้อนเดมิใช้เวลาเท่ากับ 777 วินาที 
หลังจากออกแบบโปรแกรมเพื่อปรับอัตราป้อนใช้เวลาเท่ากับ 
638 วินาที ซึ่งสามารถลดเวลาลงจากวิธีการเดมิได้ 17.88 % 
 

3.2 เปรียบเทียบประสิทธิภาพสายการผลิตคตัติ้งทูลส์
ประเภท รีมเมอร์ทังสเตนคารไ์บด ์ก่อนและหลังการปรับปรุง 

จากตารางที่ 5 เวลาการผลิตในสถานีงานเจียระไนข้ึน
รูปร่องคายเศษ CNC ลดลงเหลือ 17.46 นาที ใน
อุตสาหกรรมทั่วไปมักกำหนดเวลาเผื่อสำหรับส่วนบุคคลไว้ท่ี 
5% ของเวลาทำงานท้ังหมด [8] 
– เวลาเผื่อเพื่อให้พนักงานทำกิจสว่นตัว 
– เวลาเผื่อความลา่ช้าสำหรับงานนั้น 
– เวลาเผื่อความเมื่อยล้าของพนักงาน 
เวลาผลิตสถานีงานที่ 10 = 18.37 นาที (เวลาเผื่อ 5%) 

                            = 
17.46𝑥100

100−5%
 

เวลามาตรฐาน             = 18.37 นาทีประสิทธิภาพ
สายการผลิต (หลังการปรับปรุง) 

ประสิทธิภาพ  = 
(ผลรวมของเวลามาตรฐานในแต่ละสายการผลิต)

(รอบเวลาการผลิต)(จำนวนสถานี)
 x100 

 

                     = 
(70.99)

(18.37)(11)
 x100 

 

                  = 35% 

 

เสนอ ลดลง
17 -
58 -
46 -
24 -
2 -

209.5 -
4,051 139

1 ช้ินงานถูกวางบนโตะ๊ 1 - 10
2 ช้ินงานถูกตรวจสอบขนาดไดมิเตอร์ 1 0.5 8
3 ช้ินงานถูกน าใส่หัวจบั 1 1 7
4 ช้ินงานถูกขนัล็อก 1 - 8
5 ช้ินงานถูกตวจสอบค่าเบ่ียงเบนการหมนุ 1 - 20
6 ช้ินงานถูกเจียระไนร่องคายเศษ 1 - 638
7 ช้ินงานถูกเจียระไน Land 1 - 132
8 ช้ินงานถูกเจียระไน Chamfer 1 - 70
9 ช้ินงานถูกคลายล็อก 1 - 8
10 ช้ินงานถูกน าออกจากหัวจบั 1 1 6
11 ช้ินงานถูกตรวจสอบขนาน Core Daimeter,Land 1 - 15
12 ช้ินงานถูกเคล่ือนยา้ยไปยงัเคร่ืองวดัโปรไฟลโ์ปรเจคเตอร์1 15 20
13 ช้ินงานถูกตรวจสอบองศาและระยะ Chamfer 1 - 60
14 ช้ินงานถูกเคล่ือนยา้ยมาวางบนโตะ๊ 1 15 22
15 ช้ินงานถูกเคล่ือนยา้ยลงกล่อง 1 0.5 6
16 ช้ินงานถูกเคล่ือนยา้ยไปยงัสถานีงานถดัไป 1 15 18

หมายเหตุ

 ระยะทาง (เมตร) 209.50

 เวลา(วนิาที) 4,190
สัญลักษณ์

 การเกบ็รักษา 2

ล าดบั ขั้นตอน จ านวน
ระยะทาง

(เมตร)

เวลา

(วนิาที)
สถานีงานท่ี 10    
เจียระไนข้ึนรูป
ร่องคายเศษ

แผนภูมิกระบวนการผลิต (FlOW PROCESS CHART)
คน              วสัดุ                เคร่ืองจักร สรุป

หมายเลข 01 แผ่นที่ 1 ใน 1แผ่น

ช่ือโรงงาน   : ทูลลิ่งเอ็กแซ็กท์ จ ากดั

กรรมวธีิ    : การผลิตรีมเมอร์ Ø9.973 มิลลิเมตร

              ปัจจุบัน          เสนอ             ต าแหน่ง

ที่ตั้ง  : สายการผลิต

ผุ้บันทกึ       : นาย เตชิต ชาตวิงค์

   

สัญลักษณ์ ปัจจุบัน
 ปฏบัิตกิาร 17

 เคล่ือนย้าย 58

 รอคอย 46

 ตรวจสอบ 24
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[6] 

 

     

ภาพที่ 5 แผนภูมิแสดงประสิทธิภาพก่อนและหลังการ
ปรับปรุง 
 
100/( 32 ) X 35 = 109.37 % = 109.37 – 100 
ดังนั้นประสิทธิภาพเพิ่มขึ้นร้อยละ = 9.37 % 
 
4. อภิปรายผล (Discussion) 

จากการศึกษาและแก้ปัญหากระบวนการผลิต รีมเมอร ์
ทังสเตนคารไ์บด์ ขนาดเส้นผ่านศนูย์กลาง 9.973 มิลลิเมตรม ี
รอบเวลาการผลิตสูงสุดในสถานีงานท่ี 10 ในกระบวนการ 
เจียระไนร่องคายเศษจากการออกแบบโปรแกรมเพื่อปรับ 
อัตราป้อนในการเจยีระไนร่องคายเศษ สามารถลดเวลางาน 
ย่อย จาก 20.82 นาที ลดลงเหลือ 18.37 นาทีคิดเป็น  
17.88%โดยนำข้อมูลเวลาที่ได้จากการทำงานจริงในสถาน ี
งาน เจียระไนร่องคายเศษ ก่อนปรับปรุง มีค่าเป็น20.82  
นาที/ช้ินหลังการปรับปรุงกระบวนการ มีค่าเป็น18.37 นาที/ 
ช้ิน ประสิทธิภาพสายการผลิตเพิ่มขึ้นร้อยละ 9.37% 
 
5. สรุปผล (Conclusion) 
      จากการศึกษากระบวนการผลิตคัตติ้งทูล ชนิดรมีเมอร์ 
ทังสเตนคารไ์บด์ โดยนำเวลามาตรฐานมาคำนวณเพื่อหา
ประสิทธิภาพสายการผลิตเพื่อวิเคราะห์ปญัหาโดยนำทฤษฎี 
ECRS วิเคราะห์เพื่อปรับปรุงกระบวนการการทำงานเดิมโดย
การออกแบบโปรแกรมเพื่อปรับอตัราป้อนและ ความเร็วฟีด
(Feed Rate) ในการเจยีระไนรอ่งคายเศษทำให้สามารถลด
เวลาในการเจียระไนได้ถึง 17.88% ที่รวดเร็วข้ึนย่อมช่วยเพิ่ม
ประสิทธิภาพให้กับโรงงานผู้ประกอบการส่งผลให้สามารถส่ง
มอบสินค้าให้กับลูกค้าได้รวดเร็วข้ึนและต้นทุนค่าแรงโดยรวม
ต่ำและสามารถแข่งขันได้ในตลาดปัจจุบันท่ีต้นทุนค่าพลังงาน
ค่าแรงต่อวันเพิ่มสูงขึ้นดังนั้นจึงสามารถสรุปได้ว่าการ

ประยุกต์ใช้เครื่องมือ ECRS ทางวิศวกรรมอุตสาหการนั้น
สามารถช่วยลดต้นทุนให้กับผู้ประกอบการและเพิ่ม
ประสิทธิภาพในการผลิตได ้
 
6. กิตติกรรมประกาศ (Acknowledgements) 

ขอขอบคุณภาควิชาวิศวกรรมอุตสาหการ คณะ
วิศวกรรมศาสตร์มหาวิทยาลัยเกษมบัณฑติ คณะอาจารย์ที่
ให้คำปรึกษาซึ่งสำคญัอย่างยิ่งต่อการทำโครงการและ
ขอขอบคุณบริษัท ทูลลิ่งเอ็กแซ็กท ์จำกัด ซึ่งเป็นบริษัท
กรณีศึกษา ท่ีให้โอกาสในการทำโครงการรวมทั้งให้การ
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การเพิม่ผลผลิตในกระบวนการผลิตผลิตภัณฑ์พันช์ชิ้นส่วนแม่พิมพ์โลหะ 

Productivity Improvement in Metal Steel Punching Mold Process. 

นิตยา เกิดทวีพันธ์1, สหรัตน์ วงษ์ศรีษะ2, ชานนท์ มูลวรรณ3, วีระญา กรทิพย์3 
1 โครงการในวิทยาลัยในสถานประกอบการ สาขาวิชาวิศวกรรมอุตสาหการ คณะวิศวกรรมศาสตร์ มหาวิทยาลัยเกษมบัณฑิต 

nittaya1515@gmail.com 
2 สาขาวิชาวิศวกรรมการจัดการอตุสาหกรรมเพื่อความยั่งยืน คณะวศิวกรรมศาสตร์มหาวิทยาลัยเทคโนโลยรีาชมงคลพระนคร   

3 อาจารย์ประจำสาขาวิชาวิศวกรรมอุตสาหการ คณะวิศวกรรมศาสตร์ มหาวิทยาลัยเกษมบัณฑิต  
 
บทคัดย่อ 
       โครงงานนี้มีวัตถุประสงค์เพื่อเพิ่มประสิทธิภาพของกระบวนการผลิตผลิตภัณฑ์พันช์ชิ้นส่วนแม่พิมพ์โลหะให้
ได้อัตราการผลิตที่สูงขึ้นจากเดิม ซึ่งปัจจุบันมีประสิทธภิาพการผลติ เท่ากับ ร้อยละ 60  มีความต้องการของลูกค้า 
40 ชิ้นต่อวัน เมื่อทำการเพิ่มประสิทธิภาพกระบวนการผลิตจะทำให้กระบวนการผลิตมีผลลัพธ์ได้มาเท่ากับ ร้อย
ละ 71.3 โดยจะทำให้ กระบวนการการผลิตพันช์ชิ้นส่วนแม่พิมพ์โลหะมีกระบวนการในการผลิตอย่างเป็นลำดับ
ขั้นตอน และทำการ บริหาร จัดการเรื่องเวลา ทำให้ระยะเวลาของกระบวนการหนึ่งไปสู่กระบวนการหนึ่งใน
กระบวนการผลิตไม่สูญเปล่าและทำให้การไหล (Flow Process chart) ของกระบวนการผลิตต่อเนื่องจึงได้นำเอา
เทคนิคของลีน (Lean Technique) มาใช้เพื่อขจัดความสูญเปล่าเหล่านี้ออกไปจากกระบวนการผลิต โดยการทำ
ให้การไหล  (Flow Process chart) ของกระบวนการการผลิตต่อเนื่อง 
 
คำสำคัญ : กระบวนการผลิต; แม่พิมพ์โลหะ; ลดความสูญเปล่า; ระบบลีน 
 

Abstract 
        This project aims to enhance the efficiency of the punch metal mold parts production 
process to achieve a higher production rate than the current level. At present, the production 
efficiency is at 60%, with a customer demand of 40 pieces per day. By improving the production 
process, the efficiency is expected to increase to 71.3% The production process will be organized 
into a clear, sequential workflow with effective time management to reduce idle time between 
each production stage. This will ensure a smooth flow in the production process, as represented 
by the Flow Process Chart. Lean Techniques will be applied to eliminate waste from the 
production process, allowing for a continuous flow and overall improvement in production 
efficiency. 
 
Keywords: Production Process; Metal Molds; Waste Reduction; Lean System 
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1. บทนำ (Introduction) 
อุตสาหกรรมแม่พิมพ์มีความสำคัญอย่างยิ่งต่อการ

เจริญเติบโตของอุตสาหกรรมการผลิตผลิตภัณฑ์โลหะ 
ผลิตพลาสติก และผลิตภัณฑ์อื ่นๆ เพราะแม่พิมพ์เป็น
อุตสาหกรรมต้นน้ำและพื ้นฐานที ่จำเป็นต่อการผลิต
ผล ิตภ ัณฑ์ท ี ่ ม ี ร ูป ร ่ า ง เหม ือนก ันท ีละมากๆ ซึ่ ง
อุตสาหกรรมแม่พิมพ์มีส่วนช่วยสนับสนุนอุตสาหกรรม
เกือบทุกประเภท โดยเฉพาะอย่างยิ ่งอ ุตสาหกรรม
ชิ ้นส่วนยานยนต์ เครื ่องใช้ไฟฟ้าและอิเล็กทรอนิกส์ 
ของเด็กเล่น พลาสติก ซึ ่งแม่พิมพ์ที ่ผลิตกันอยู ่มีการ
แบ่งแยกออกไปได้หลายประเภทตามวัสดุที่จะทำการข้ึน
รูป เช่นแม่พิมพ์โลหะ แม่พิมพ์พลาสติก แม่พิมพ์ยาง 
แม่พิมพ์แก้ว แม่พิมพ์เซรามิกส์ และอื่นๆ[11] ผลิตภัณฑ์
ประเภทพันช์ กระบวนการผลิตทุกประเภทที่กล่าวมา
ล้วนแต่เกี่ยวข้องกับงานปั้มขึ้นรูปโลหะ (Pressing) เป็น
ส่วนมาก ซึ่งผลิตภัณฑ์ที่นำมาเป็นองค์ประกอบในการ
สร้างแม่พ ิมพ์ ก ็ค ือ พันช ์ ซ ึ ่งถ ูกนำมาใช้งานอย่าง
แพร ่หลายและทำให ้ เก ิดช ิ ้นงาน  จาก การศ ึกษา
สายการผลิตพันช์พบว่า จำนวนพนักงานน้อยทำให้
กระบวนการผลิตไม่มีขั้นตอนในการ ดำเนินการภายใน
กระบวนการผลิตที ่ชัดเจนและขอบเขตเวลา (Cycle 
Time) ในการผลิตไม่ได้ถูก กำหนดไว้ตายตัวเหมือน
อุตสาหกรรมขนาดใหญ่ ทำให้ผลลัพธ์ที่ได้ในการผลิตมี
จำนวนผลิตภัณฑ์ที่ได้ จากการผลิตต่ำ ซึ่งก็มีปัจจัยตัว
แปร หลายตัวที่เข้ามาเกี่ยวข้องในกระบวนการผลิต ไม่
ว ่าจะเป็นระบบ ห่วงโซ่อุปทานในการผลิต (Supply 
Chain) ตัวของพนักงาน และภายในตัวของกระบวนการ
ผลิตเอง ทำให้กระบวนการในการผลิตไม่ต่อเนื่อง และ
บางจุดใช้เวลานานในการเข้าสู่กระบวนการถัดไปของ 
ปัญหาภายในกระบวนการการผลิตเป็นเหตุให้เกิดการ
เสียเวลารอ (Waiting Time) ในแต่ละขั้นตอน ของการ
ผลิตในกระบวนการการผลิต ผู้จัดทำโครงงานจึงสามารถ
สรุปปัญหาได้ว่า ระบบขาดการ บริหารจัดการ ในการ
ทำงานที่ดี พนักงานไม่เข้าใจของระบบเครื่องจักรที่ดีพอ 
และทำให้เกิดเป็นการ สูญเสียเวลาไป เนื่องจากเกิดการ

รอเวลา (Waiting Time) สูงในบางจุดของกระบวนการ
ผลิต สุดท้าย ทำให้การไหล ของกระบวนการผลิตไม่
ต่อเนื่อง 

ในปัจจุบันแนวคิดแบบลีน (Lean Thinking) ได้รับ
ความสนใจเป็นอย่างมากจากคนหลาก หลายวงการ ไม่
ว่าจะเป็นอุตสาหกรรมการผลิต บริการ รวมถึงภาครัฐ
และเอกชนต่าง ๆ ล้วนได้นำเอา แนวคิดของของลีนมา
ประยุกต์ใช้กับองค์กร ซึ่งลีนเป็นเครืองมือชนิดหนึ่งที่
สามารถนำมาใช้ บริหาร จัดการกระบวนต่าง ๆ ได้เป็น
อย่างดี โดยถูกผู้ที่นำไปใช้เอาไปปฏิบัติใช้ในหลากหลาย
บริบท ดังนั ้นลีน จึงไม่ใช่แค่เครื ่องมือในการบริหาร
จัดการแต่กลับมีความหมายในหลากหลายมิติของการ
จัดการภายใน องค์กรธ ุรกิจไม่ว ่าเป็นธ ุรกิจแบบใด 
อุสาหกรรมใหญ่น้อยล้วนนำลีนไปประยุกต์ใช้ทั้งนั้น[5] 
และในปัจจุบันต้องยอมรับว่าอุตสาหกรรมแม่พิมพ์ต่าง ๆ 
ที่เกิดขึ้นมาล้วนแล้วแต่เกิดขึ้นมาจากการกระทำของ 
ฝีมือมนุษย์ที่เรียกว่างาน Die หรือ งานแม่พิมพ์ขึ้นรูป
โลหะต่าง ๆ ที่มนุษย์สรรสร้างขึ้นมานั้นไม่ว่าจะ  เป็น 
แม่พิมพ์ปั้ม แม่พิมพ์ขึ้นรูป แม่พิมพ์ตีขึ้นรูปต่างๆ เหล่านี้
ล้วนต้องใช้พันช์ในการปั้มขึ้นรูปกลายมาเป็นชิ้นงานได้
อย่างลงตัว ซึ่งวัสดุที่นำมาเป็นองค์ประกอบในการสร้าง
แม่พิมพ์ ก็คือ พันช์ซึ่ง ถูกนำมาใช้งานอย่างแพร่หลาย
และทำให้เกิดชิ้นงาน  
           โครงงานนี้มีวัตถุประสงค์เพื่อเพิ่มประสิทธิภาพ
ของกระบวนการการผลิตผลิตภัณฑ์พันช์ชิ้นส่วนแม่พิมพ์
โลหะให้ได้อัตราการผลิตที่สูงขึ้นจากเดิม ซึ่งปัจจุบันมี
ประสิทธิภาพการผลิต เท่ากับ ร้อยละ 60  มีความ
ต ้องการของล ูกค ้า 40 ช ิ ้นต ่อว ัน เม ื ่อทำการเพิ่ม
ประสิทธิภาพกระบวนการผลิตจะทำให้กระบวนการผลิต
ม ี ผลล ัพธ ์ ได ้ มากกว ่ า  ร ้ อยละ  60 โดยจะทำใ ห้  
กระบวนการการผลิตพันช์ช ิ ้นส ่วนแม่พ ิมพ์โลหะมี
กระบวนการในการผลิตอย่างเป็นลำดับขั้นตอน และทำ
การ บริหาร จัดการเรื ่องเวลา ทำให้ระยะเวลาของ
กระบวนการหนึ่งไปสู่กระบวนการหนึ่งในกระบวนการ
ผลิตไม่ส ูญเปล่าและทำให้การไหล (Flow Process 
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chart) ของกระบวนการผลิตต่อเนื่องจึงได้นำเอาเทคนิค
ของลีน (Lean Technique) มาใช้เพ ื ่อขจัดความสูญ
เปล่าเหล่านี้ออกไปจากกระบวนการผลิต โดยการทำให้
การไหล  (Flow Process chart) ของกระบวนการการ
ผลิตต่อเนื่อง 
 
2. วิธีวิจัย (Research Methodology) 
ขั้นตอนการดำเนินโครงการ 

 

ภาพที1่ แผนการดำเนินโครงการ 
2.1 เก็บรวบรวมข้อมูล 
     การศึกษาค้นคว้าโครงงานในคร ั ้งน ี ้ เป ็นการศึกษา
เพื่อที่จะกำจัดความสูญเปล่าที่ไม่ก่อให้เกิด มูลค่าภายใน
กระบวนการการผลิตพันช์จากบริษัทที่ทำการศึกษา เพื่อทำ
การเพิ ่มประสิทธิภาพใน กระบวนการผลิตพันช์โดยแบ่ง
ออกเป็น 2 ส่วนคือ  
2.1.1 การเก็บข้อมูลจากกระบวนการผลิตพันช์ก่อนทำการ
ปรับปรุงกระบวนการการผลิต ด้วยเทคนิคของลีน ซึ่งการ
ทำงานแบบปกติจะใช้พนักงานในกระบวนการผลิตเท่ากับ 
11 คน ทำงาน เป็น กะเช้า-กลางคืน เวลาที่ใช้ในการทำงาน
เริ่มจากเวลา 08.00-11.00 น. รวมเวลาในการทำงาน เท่ากับ 
4 ชั่วโมง พักเบรกรับประทานอาหาร 1 ชั่วโมง เวลา 12.00-
13.00 น. ดังนั้นจะเหลือเวลาใน การทำงานจริงต่อวันเท่ากับ 
8 ชั่วโมง กลางคืน เริ่มจากเวลา 20.00-23.00 น. รวมเวลา
ในการทำงาน เท่ากับ 4 ชั่วโมง พักเบรกรับประทานอาหาร 
1 ชั่วโมง เวลา 00.00-01.00 น. ดังนั้นจะเหลือเวลาใน การ

ทำงานจริงต่อวันเท่ากับ 8 ชั ่วโมง รวมทั ้งหมดต่อ 1 วัน
เท่ากับ 16 ช่ัวโมง  
2.1.2 การเก็บข้อมูลจากกระบวนการผลิตพันซ์ หลังการทำ
การปรับปรุงกระบวนการการ  ผลิตด้วยเทคนิคของลีน 
ผู ้จ ัดทำจะใช้ปัจจัยเท่าเดิม เช่น เวลาในการทำงาน ใช้
พนักงานในกระบวนการผลิตเท่าเดิม เป็นต้น เนื่องจากการ
ผลิตพันช์มีกระบวนการผลิตอย่างเป็นลำดับขั้นตอน เพื่อให้
กระบวนการผลิตมีประสิทธิภาพ ทางผู้จัดทำได้นำเทคนิค
ของลีนมาใช้ขจัดความสูญเปล่าที่ไม่ก่อให้เกิดคุณค่าในสาย
ธารของการผลิตออกไป โดยการกำจัดความสูญเปล่าทางดา้น
เวลาในการรอคอยของขั้นตอนการผลิต เพื่อให้กระบวนการ
ผลิตสามารถทำงานได้อย่างต่อเนื่องในกระบวนการผลิต และ
ทำให้กระบวนการผลิตไหลอย่างต่อเนื่อง เพื่อท่ีจะนำผลผลิต
ที่เก็บข้อมูลจากกระบวนการผลิตพันช์ไปทำการวิเคราะห์
ข้อมูลจากขั้นตอนการทำงานในกระบวนไหลของการผลิต
พันช์  
2.2 วิเคราะห์สาเหตุและแนวทางการปรับปรุงแก้ไข 
การวิเคราะห์สาเหตุและแนวทางการปรับปรุงแก้ไขเป็นการ
อธิบายถึงการวิเคราะห์ข้อมูลซึ่งโดยจะใช้วิเคราะห์ข้อมูลของ
ค่าสถิติ ค่าร้อยละ และ/หรือค่าเฉลี่ย ทำการเปรียบเทยีบผล
การผลิตในกระบวนการผลิตพันซ์ซึ่งได้แบ่งการ วิเคราะห์
ออกเป็น 2 ส่วน คือ  
2.2.1 เป็นการวิเคราะห์ข้อมูลกระบวนการผลิตพันช์ก่อนทำ
การปรับปรุงกระบวนการผลิต ซึ่งประกอบไปด้วยข้อมูลจาก
การเก็บบันทึกจากการผลิตพันช์ก่อนการนำเทคนิคลีนเข้ามา
ปรับปรุง กระบวนการผลิต โดยการทำการเก็บบันทึกข้อมูล 
เพื่อหา Takt time , จำนวนสถานีงาน และ Productivity 
จากข้อมูลดังกล่าวคิดมาจากในหนึ่งวันทำงานเป็นกะ เช้า -
กลางคืน เท่ากับ 16 ชั ่วโมง คือ เริ ่มทำงานเวลา 08.00-
17.00 น. โดยแบ่งช่วงเวลาทำงานเป็น 2 ช่วง คือ เวลา 
08.00-11.00 น และ 13.00-17.00 น. โดยจะมีเวลาทำงาน
จริงคือ 8 ชั่วโมง กลางคืน โดยแบ่งช่วงเวลาทำงานเป็น 2 
ช่วง คือ เวลา 20.00-23.00 น และ 01.00-04.00 น. โดยจะ
มีเวลาทำงาน 8 ช่ัวโมง  
2.2.2 การวิเคราะห์ข้อมูลกระบวนการผลิตหลังจากการ
ปรับปรุงกระบวนผลิตพันช์หลังจาก นำเทคนิคของลีนเข้ามา
ปรับปรุงกระบวนการผลิต โดยทำการเก็บบันทึกข้อมูล มา
เปรียบเทียบ Productivity หลังการปรับปรุง 
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2.3 กระบวนการผลิตพันช์ช้ินส่วนแม่พิมพ์โลหะก่อนปรับปรงุ 

 
ภาพที่ 2 เครื ่องจักรที ่ใช้ในการบวนการผลิตพันช์ 

ตั้งแต่ขั้นตอนแรก (In put) จนถึง ขั้นตอนสุดท้าย (Out put) 
กระบวนการการผลิตพันช์จะอธิบายจาก ภาพที่2และ3ที่
แสดงถ ึ ง เคร ื ่ องจ ักร และ  ข ั ้นตอนแต ่ละข ั ้นตอนใน
กระบวนการการผลิตพ ันช์ [9]ซ ึ ่ งพันช ์  1 ต ัว ต ้องผ ่าน
กระบวนการผลิตทั้ง 11 กระบวนการผลิต มีหลักๆ ดังน้ี 
ซึ่งพันช์ 1 ตัว ต้องผ่านกระบวนการผลิตทั้ง 11 กระบวนการ
ผล ิ ต  ม ี หล ั กๆ  ด ั งนี้  กระบวนการที่1 Cut ต ั ด เหล็ก 
กระบวนการที่2 L-CNC กล ึ งข ึ ้ นร ูป  กระบวนการที่3 
Hardening ส่งชุบแข็ง กระบวนการที่4 OG-CNC Rough 
เจียระไนกลมแบบหยาบ กระบวนการที่5 OG-CNC Finish 
เจียระไนกลมแบบละเอียด กระบวนการที่6 Cut ตัดติ่ง
ชิ้นงาน กระบวนการที่7 TG ปาดความยาว กระบวนการที่8 
PG เก็บละเอียดขึ้นรูป R กระบวนการที่9 Lapping ขัดงาน 
กระบวนการที่10 Coating เคล ือบผิวชิ ้นงานด้วย TiCN 
กระบวนการที่11 QA การตรวจสอบผลิตภัณฑ์ 
ทั้ง 11 กระบวนการนี้คือ กระบวนการทำในการผลิตพันช์ 
โดยทุกขั ้นตอนกระบวนการผลิต ต้องสัมพันธ์กันตั ้งแต่
กระบวนการแรก (In put) จนถึงกระบวนการสุดท้าย (Out 
put)[3] 

 
ภาพที ่3 การแสดงกระบวนการไหลของการผลิตพันช์ 
2.4 ดำเนินการปรับปรุงตามแนวทางที่กำหนดไว้ 
การปรับปรุงกระบวนการผลิตพันช์เพื่อทำการปรับเปลี่ยน
กระบวนการผลิต โดยพิจารณา ความสูญเปล่าจากแนวคิด
แบบลีน เพื่อนำมาพิจารณาทำการวิเคราะห์หาแนวทางการ
ปฏิบัติเพื ่อทำให้ กระบวนการผลิตมีประสิทธิภาพเพิ่มขึ้น 

เพื่อจะส่งผลให้ได้ผลติภัณฑ์ที่เพิ่มขึ้นและผลิตภัณฑ์มีคณุภาพ 
อีกทั้งยังช่วยลดความสูญเปล่าจากการรอคอยกระบวนการ
ผลิตทางด้านเวลาและผลิตภัณฑ์[7] โดย อาศัยเครื่องมือจาก
แนวคิดลีน ด้วยหลักการของ ECRS โดยหลักการของ ECRS 
เป็นหลักการที่ประกอบด้วย การกำจัด (Eliminate) การ
รวมกัน (Combine) การจัดใหม่ (Rearrange) และการทำ 
ให้ง่าย (Simplify) [4] 
2.4.1 โ ดยการนำหล ั ก  ECRS มา ใช ้ ในการปร ั บปรุ ง
กระบวนการผลิตพันช์  
เร ิ ่ม โดยแสดงจากสายธารแห ่งค ุณค ่า Value Stream 
Mapping ( VSM ) ก่อนปรับปรุง กระบวนการ ดังภาพท่ี4 

 
ภาพที ่4 แสดงสายธารแห่งคุณค่า(VSM)ก่อนปรับปรุง  
จากภาพที่4 สายธารแห ่งค ุณค ่า (VSM) จะเห ็นได ้ว่า 
กระบวนการ OG-CNC Rough มีการใช้เวลาในการผลิตเป็น
เวลานาน 30 นาที/ชิ้น จึงได้ปรับกระบวนการผลิตพันช์ได้
ดังนี้ การใช้หลัก ECRS มาใช้ในการปรับปรุง คือ การกำจัด 
( Eliminate) ก า ร ร ว ม ก ั น  ( Combine) ก า ร จ ั ด ใ ห ม่  
(Rearrange) การทำให้ง่าย (Simplify) 
โดยการที ่เอาเทคโนโลยีใหม่จากโรงงาน มาทดแทนใน
กระบวนการ OG-CNC Rough และ กระบวนการ OG-CNC 
Finish ย ุบเป ็นกระบวนการเด ียวก ัน กลายเป ็น เป็น
กระบวนการ ขึ ้นรูปโดยใช้ เครื ่อง ROLLOMATIC NP5 ที่
เป็นเทคโนโลยีใหม่มาทดแทนและยังเปลี่ยนกระบวนการ L-
CNC ที่ เป็นกระบวนการขึ ้นรูป ก่อนการปรับปรุง เป็น
กระบวนการ CG เป็นกระบวนการเจียรกลมที ่จะใช้กับ 
เครื่อง ROLLOMATIC NP5 และยังสามารถรวมกระบวนการ 
Cut ตัดติ่งช้ินงาน และ กระบวนการ TG ปาดความยาว รวม
เป็นกระบวนการเดียวกัน[10] จะแสดงจากภาพที่5 สายธาร
แห่งคุณค่า(VSM) หลังปรับปรุง 
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ภาพที ่5 แสดงสายธารแห่งคุณค่า(VSM) หลังปรับปรุง 
2.4.2 แสดงขั้นตอนกระบวนการหลังปรับปรุงกระบวนการ
ผลิต 

  
ภาพที่6แสดงขั้นตอนกระบวนการหลังปรับปรุงกระบวนการ
ผลิต 
3. ผลการวิจัย (Results)    
 ผลการศึกษากระบวนการผลิตพันช์ช้ินส่วนแม่พิมพ์โละ 
มีเป้าหมาย เพื ่อปรับปรุงกระบวนการการผลิตพันช์ ให้มี
ประสิทธิภาพเพิ่มขึ้น โดยทำการศึกษาข้อมูล และดำเนินการ
ศึกษาตามทฤษฎี การปรับปรุง คุณภาพ ได้แก่ ขั้นตอนการ
วางแผน ขั้นตอนการปฏิบัติตามแผน ขั้นตอนการตรวจสอบ 
และขั้นตอน การดำเนินการให้เหมาะสมในการปรับปรุงผลิต
ภาพกระบวนการผลิตพันช์ที ่ ภาระงานของ กระบวนการ
ผลิตกับจำนวนพนักงานมีความไม่สมดุลกัน แบ่งออกเป็น
กระบวนการผลิต มีรายละเอียด และผลการทดลองดังนี้ 
     3.1 ผลการทดลอง  
    จากการระดมสมองพบว่าบางขั้นตอนของการผลิตพันช์
นั้นใช้ระยะเวลาในการทำแต่ละขั้นตอนเป็นเวลานาน เพราะ
ต้องรองานจากขั ้นตอนก่อนหน้า โดยมีรายละเอียดใน
ขั้นตอนการวางแผนปรับปรุงผลิตภาพกระบวนการผลิตพนัช์

ดังนี ้
3.1.1 การผลิตพันช์ก่อนปรับปรุงกระบวนการ โดยที่คณะ
ผู ้จ ัดทำได ้ทำการเก ็บข้อม ูลของแต่ละสถานีงาน ของ
กระบวนการผลิตพันช์เพื่อนำ ข้อมูลมาคำนวณหา ความเร็ว
ในการผลิตชิ้นงาน (Takt Time) ก่อนการปรับปรุง[2] 
โดยที่คณะผู้จัดทำได้ทำการเก็บข้อมูลของแต่ละสถานีงาน 
ของกระบวนการผลิตพันช์เพื ่อนำ  ข้อมูลมาคำนวณหา 
ความเร็วในการผลิตชิ้นงาน (Takt Time) ก่อนการปรับปรุง 

Takt  time = 
เวลาการทำงานสุทธิ

ความต้องการของลูกค้า
 = (16∗60)−(10+60+10+10+60+10)

40
 

                                                                =  
960−160

40
  = 20 นาทีตอ่ชิ้น 

อีกทั้งคณะผู้จดัทำได้ทำการคำนวณหาจำนวนสถานีงานก่อน
การปรับปรุง 
Cycle time = เวลารวมCycle time

takt time
 = 

162

20
  = 8.1 สถานีงาน 

จะเห็นได้ว่า จำวนสถานีงานเท่ากบั 8.1 หรือ 9 สถานีงาน ได้
ทำการแสดงผล Takt Time และ จำนวนสถานีงาน แสดงผล
เป็น กราฟแท่ง Yamasumi Chart ก่อนการปรับปรุง ดังรูป
ที7่ 

 
ภาพที7่ กราฟแท่ง Yamasumi Chart ก่อนการปรับปรุง 
จากกราฟจะเห็นได้ว่า เส้น Takt Time อยู่ท่ี 20นาที สถานี
งานท่ีเป็นคอขวด คือ L-CNC ,OG – CNC Rough, OG- CNC 
Finish และ Lapping จึงทำให้เกดิความลา้ช้าในการผลิต 
ผู้ศึกษาได้ทำการคำนวณหา Efficiency ก่อนการปรับปรุง 

Efficiency=
เวลาในการทำงานทุกสถานีงาน

จำนวนสถานีงาน∗actual cycle time
*100=

162

9∗30
*100 

             = ร้อยละ 60 

จากการคำนวณ Efficiency ที่ไดค้ือ ร้อยละ 60  
3.1.2 หลังปรับปรุงกระบวนการผลิตพันช ์ 
จากสูตรการหา Takt Time 

Takt  time = 
เวลาการทำงานสุทธิ

ความต้องการของลูกค้า
 = (16∗60)−(10+60+10+10+60+10)

40
 

                                                                =  
960−160

40
  = 20 นาทีตอ่ชิ้น 

 
คำนวณหาจำนวนสถานีงาน หลังการรับปรุง 

Cycle time = เวลารวมCycle time

takt time
 = 

107

20
  = 5.35 สถานีงาน 

จากการคำนวณ จำนวนสถานีงานได้ = 5.35 หรือ 6 สถานี
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งาน 

 
ภาพที8่ กราฟแท่ง Yamasumi Chart หลังการปรับปรุง 
จากกราฟ Yamasumi Chart หลงัการปรับปรุง โดยการที่นำ
เทคโนโลยีใหม่จากโรงงานมาทดแทนในกระบวนการ OG-
CNC Rough และ กระบวนการ OG-CNC Finish ยุบเป็น
กระบวนการเดียวกัน กลายเป็นเป็นกระบวนการ ขึ้นรูปโดย
ใช้เครื่อง ROLLOMATIC NP5 ที่เป็นเทคโนโลยีใหมม่า
ทดแทนและยังเปลี่ยนกระบวนการL-CNCที่เป็นกระบวนการ
ขึ้นรูป ก่อนการปรับปรุง เป็น กระบวนการ CG เป็น
กระบวนการเจียรกลมที่จะใช้กับเครื่อง ROLLOMATIC NP5 
และยังสามารถ รวมกระบวนการ Cut ตัดติ่งช้ินงาน และ 
กระบวนการ TG ปาดความยาว รวมเป็นกระบวนการ 
เดียวกัน และไดค้ำนวณหา Productivity โดยการคำนวณหา 
Productivity หลังการปรบัปรุง ดงันี้ 
จากสูตรการหา Efficiency 

Efficiency=
เวลาในการทำงานทุกสถานีงาน

จำนวนสถานีงาน∗actual cycle time
*100=

107

6∗25
*100                    

           =ร้อยละ 71.3 
จาการหา Efficiency  จะได้เท่ากับ ร้อยละ71.3 

จะเห็นได้ว่า Efficiency เพิ่มขึ้นมาเป็น 11.3 เปอร์เซ็นต ์
 
 
 
 
 
 
 
ภาพที9่ แสดงสายธารแห่งคุณค่า(VSM TO BE)หลังปรับปรุง 
 
ตารางที ่1 การวิเคราะห์ก่อน-หลังปรับปรุงกระบวนการผลิต 

 
 
จากตารางที่1แสดงให้เห ็นว ่าการนำเทคนิคล ีนเข ้ามา
ประยุกต์ใช้เพื่อทำการปรับปรุงประสิทธิภาพกระบวนการ
ผลิตของกระบวนการผลิตพันช์ทำให้สามารถเพิ่มปริมาณของ
ผลิตภัณฑ์พันช์ จากเดิมเพิ่มมากขึ้นตามวัตถุประสงค์หลัก
ของการปรับปรุงท่ีกำหนดเอาไว ้ 
4. อภิปรายผล (Discussion) 
การดำเนินโครงงานการเพิ่มประสิทธิภาพของกระบวนการ
การผลิตผลิตภัณฑ์พันช์ช้ินส่วนแม่พิมพ์โลหะ เมื่อทำการเพิ่ม
ประสิทธิภาพกระบวนการผลิตโดยหลักการและการเลือกใช้
เครื่องมือของลีนให้เหมาะสมกับความสูญเปล่าที่เกิดขึ้น ซึ่ง
ผลหลังจากการดำเนินการปรับปรุง พบว่าการผลิตมีแนวโน้ม
ที่ดีขึ้นคือ ผลผลิตเพิ่มขึ้นจาก ร้อยละ 60 เป็น ร้อยละ 71.3
การเพิ่มประสิทธิภาพของกระบวนการการผลิตผลิตภัณฑ์
พันช์ชิ ้นส่วนแม่พิมพ์โลหะ ผลผลิตมีประสิทธิภาพมากขึ้น 
เมื่อเปรียบเทียบกับโครงการที่ศึกษาอื่นๆ ซึ่งศึกษาเกี่ยวกับ
การเพิ่มผลผลิต[1]การเพิ่มประสิทธิภาพการผลิตที่ได้ทำใน
โครงการนี้มีการเพิ ่มประสิทธิภาพการผลิตที ่มีนัยสำคัญ
เช่นเดียวกัน โดยการศึกษาของนางสาวอ้อมใจ พงษาเกษตร 
พบว่าการเลือกใช้เครื่องมือของลีนเป็นวิธีที่เพ่ิมผลผลิตได้ 
 
5. สรุปผล (Conclusion) 
จากการเก็บผลการทดลองการผลิตพัชน์ก่อนการปรับปรุง 
พบว่า ความเร็วในการผลิตชิ้นงาน (Takt Time) ก่อนการ
ปรับปรุง เท่ากับ 20 นาทีต่อชิ้น จำนวนสถานีงาน 9 สถานี
งาน งานที ่เป็นคอ ขวด คือ L-CNC ,OG – CNC Rough, 
OG- CNC Finish และ Lapping จึงทำให้เกิดความล่าช้าใน 
การผลิต ประสิทธิภาพการทำงาน เท่ากับ ร้อยละ 60  หลัง
ปรับปรุงโดยใช้ความเร็วในการผลิต ชิ้นงานยังเท่าเดิม แต่
จำนวนสถานีงานลดลงเหลือ 6 สถานีงาน โดยการที ่นำ
เทคโนโลยีใหม่จาก โรงงาน มาทดแทนในกระบวนการ OG-
CNC Rough และ กระบวนการ OG-CNC Finish ยุบเป็น 
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กระบวนการเดียวกัน กลายเป็น เป็นกระบวนการ ขึ้นรูปโดย
ใช้เครื ่อง ROLLOMATIC NP5 ที ่เป็น เทคโนโลยีใหม่มา
ทดแทนและย ั ง  เปล ี ่ ยนกระบวนการ L-CNC ท ี ่ เป็น
กระบวนการขึ้นรูป ก่อนการ ปรับปรุง เป็นกระบวนการ CG 
เป็นกระบวนการเจียรกลมที่จะใช้กับเครื่อง ROLLOMATIC 
NP5 และ ยังสามารถรวมกระบวนการ Cut ตัดติ่งชิ ้นงาน 
และ กระบวนการ TG ปาดความยาว รวมเป็น กระบวนการ
เดียวกัน ส่งผลมีประสิทธิภาพการทำงาน เท่ากับ ร้อยละ
71.3  เพิ่มขึ้นจากเดิม เท่ากับ ร้อยละ 11.3  
 
6. กิตติกรรมประกาศ 

บทความนี้สำเร็จได้ด้วยดีจากความช่วยเหลือและ
คำแนะนำอันดียิ ่งจากหลายฝ่าย ขอบพระคุณโครงการ
วิทยาลัยในสถานประกอบการ มหาวิทยาลัยเกษมบัณฑิต 
และขอบพระคุณ คุณจาตุรงค์ พิศุทธ์สินธุ์ ผู ้บริหารสูงสุด
บร ิษ ัท ท็อปเทค ไดมอนด์ ท ูลส ์ จำกัด ที ่ ได ้ให ้ความ
อนุเคราะห์ทรัพยากรในการดำเนินการจัดทำโครงการครั้งนี ้
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Innovative Wildfire Rocket Design for the Environment  
Using QFD and TRIZ Methods 
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บทคัดย่อ 
ไฟป่าในประเทศไทยเป็นปัญหาที่รุนแรง ก่อให้เกิดความเสียหายอย่างมากต่อระบบนิเวศ ชีวิตมนุษย์ และทรัพย์สิน การ

แก้ไขปัญหานี้จ าเป็นต้องพัฒนานวัตกรรมด้านเทคโนโลยีการดับไฟป่าที่สามารถระงับไฟได้อย่างรวดเร็วในพื้นที่ที่เข้าถึงยาก 
โดยต้องเป็นมิตรต่อสิ่งแวดล้อมและมีประสิทธิภาพในการควบคุมไฟป่าได้สูง แนวคิดในการออกแบบจรวดดับไฟป่าที่เป็นมิตร
กับสิ่งแวดล้อมจึงเกิดขึ้น โดยเน้นการตอบสนองความต้องการของผู้ใช้งานหลัก (Voice of the Customer: VOC) โดยเฉพาะ
เจ้าหน้าที่ดับไฟป่า งานวิจัยนี้น าทฤษฎีการประยุกต์ใช้ฟังก์ชันคุณภาพ (Quality Function Deployment: QFD) และทฤษฎี
การแก้ปัญหาเชิงสร้างสรรค์ (Theory of Inventive Problem Solving: TRIZ) มาใช้เป็นกรอบแนวคิดในการออกแบบจรวด
ดับไฟป่า กระบวนการออกแบบประกอบด้วยสามขั้นตอนหลัก ได้แก่ การระดมสมองเพื่อรวบรวมข้อมูลความต้องการของ
ผู้ใช้งาน การแปลงข้อมูลเหล่านั้นเป็นข้อก าหนดทางเทคนิคด้วย QFD และการวิเคราะห์เพื่อหาคุณสมบัติและองค์ประกอบของ
ผลิตภัณฑ์ ส าหรับการออกแบบระบบจรวดนั้น ทฤษฎี TRIZ ถูกน ามาใช้เพื่อวิเคราะห์และแก้ไขปัญหาทางเทคนิคอย่างเป็น
ระบบ จากการบูรณาการของงานวิจัยระหว่าง QFD และ TRIZ ได้รับการวิเคราะห์ผลในกรณีศึกษาการออแบบจรวดดับไฟป่า
เพื่อยืนยันและความถูกต้องของกระบวนการออกแบบ ผลการวิจัยช้ีให้เห็นว่าวิธีนี้สามารถระบุและแก้ปัญหาการออกแบบได้
อย่างมีประสิทธิภาพ ส่งผลให้เกิดแนวทางการออกแบบผลิตภัณฑ์ที่ยั่งยืน ลดข้อผิดพลาดในการออกแบบ ประหยัดเวลาและ
ทรัพยากร ซึ่งช่วยส่งเสริมการออกแบบทางวิศวกรรมอย่างยั่งยืนได้อย่างมีระบบและประสิทธิภาพ 

 

ค าส าคัญ: จรวดดับไฟป่า; Quality Function Deployment; ทฤษฎีการแก้ปัญหาเชิงสร้างสรรค์ TRIZ   
 

Abstract 
Wildfires in Thailand are a severe issue, causing extensive damage to ecosystems, human lives, and 

property. Addressing this challenge requires the development of innovative firefighting technologies that 
can quickly suppress fires in hard-to-reach areas while being environmentally friendly and highly efficient. 
This need has led to the concept of designing an eco-friendly wildfire suppression rocket focused on meeting 
the users' needs (Voice of the Customer: VOC), particularly the wildfire suppression personnel. This research 
applies the theories of Quality Function Deployment (QFD) and the Theory of Inventive Problem Solving 
(TRIZ) as a framework for designing the rocket. The process involves three main stages: brainstorming to 
gather user requirements related to both quality and design, translating these into technical specifications 
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using QFD, and then analyzing these specifications to determine product qualities and component features. 
For the rocket system design, TRIZ is used to systematically analyze and resolve potential technical conflicts. 
The integration of QFD and TRIZ was tested through a case study of the wildfire suppression rocket to 
validate the design process. Results indicate that this method effectively identifies and resolves design 
issues, leading to the creation of a sustainable product that meets user needs while reducing design errors, 
time, and resource waste. Consequently, the approach enhances sustainable engineering design practices. 
 

Key word: Wildfire Rocket; innovative; QFD; TRIZ 
 

1. บทน า (Introduction) 
 จากรายงานประจ าปี ของส่วนควบคุมไฟป่า ของส านัก
ป้องกัน ปราบปราม และควบคุมไฟป่า[1] ได้แสดงพื้นที่ป่า
ถูกไฟไหม้รอบ 10ปี (พ.ศ2557-2566) ดังแสดงในภาพที่ 1  

 
ภาพที่ 1 ข้อมูลพื้นทีถู่กไฟไหม้ในไทย พ.ศ.2557-2566 [1] 
 

รวมระยะเวลา10 ปี สามารถดับไฟป่าแล้วทั้งสิ้น
52,837 ครั้ง และพื้นที่ที่ถูกไฟไหม้ รวมทั้งสิ้น 1,008,946 
ไร่ หรือคิดเป็น 1,614 ตารางกิโลเมตร ซึ่งใกล้เคียงกับพื้นที่
ของกรุงเทพฯ[1]  ในสภาวะโลกเดือด หรือภาวะที่โลกก าลัง
เผชิญกับปัญหาการเปลี่ยนแปลงสภาพภูมิอากาศอย่าง
รุนแรง ซึ่งส่งผลกระทบต่อสิ่งมีชีวิตทุกชนิดบนโลกใบนี้ เป็น
ความท้าทายที่รัฐบาลและประชาชนทั่วโลก จะร่วมกันปรับ
พฤติกรรมการใช้ชีวิต และตระหนักรู้ถึงปัญหาทางธรรมชาติ 
โดยเฉพาะการแก้ปัญหาไฟป่า[1] 

การออกแบบจรวดดับไฟป่าที่เป็นรูปแบบแนวคิดใหม่
ของนวัตกรรมที่น าแนวคิดหลักการของการเคลื่อนที่อย่าง
รวดเร็วของจรวด (ตามภาพที่  2) มาประยุกต์ใช้ในการ
บรรเทาสาธารณภัย จึงเป็นเครื่องมือในการจัดการกับไฟป่าที่
ระยะไกลได้อย่างมีประสิทธิภาพ โดยการผสานเทคโนโลยี
สารดับเพลิงเข้ากับการท างานของจรวด และพิจารณาด้าน
สิ่งแวดล้อม ข้อมูลเบื้องต้นเหล่านี้มุ่งเน้นการเพิ่มศักยภาพใน
การดับไฟป่า โดยมีผลกระทบต่อระบบนิเวศน้อยที่สุด 

 
ภาพที่ 2 How Rocket Engines Work [21] 

 

แนวคิดเบื้องต้นด้านคุณสมบัติของจรวด คือ จรวดทีท่ า
การวิจัย จะมีการติดตั้งระบบขับเคลื่อนจรวด และกลไกการ
ดับไฟ ช่วยให้สามารถส่งสารดับไฟไปยังจุดที่เกิดไฟได้โดย
ตรงที่ระยะไกลหรือพื่นที่ที่ยากจะเข้าถึง การออกแบบนี้มี
จุดเด่นที่ความเรียบง่าย ประสิทธิภาพด้านต้นทุน และความ
ปลอดภัยในการปฏิบัติงาน[23] ตัวจุดชนวนของจรวดจะ
ปล่อยสารดับไฟเมื่อถึงจุดเกิดไฟ ช่วยในการดับไฟที่จุดวิกฤต
ได้อย่างมีประสิทธิภาพ[23] การพิจารณาด้านสิ่งแวดล้อม 
กระบวนการออกแบบเน้นความส าคัญของการค านึงถึง
สิ่งแวดล้อม โดยมุ่งเน้นการจัดการไฟป่าให้สอดคล้องกับ
สุขภาพของระบบนิเวศ[24] นวัตกรรม เช่น UAV PULSAR 
แสดงให้เห็นว่าหุ่นยนต์สามารถช่วยในการท าแผนที่ป่าและ
ตรวจจับไฟป่าได้ ซึ่งเป็นการเสริมวิธีการดับไฟแบบดั้งเดิม 
[25] แม้ว่าความก้าวหน้าดังกล่าวจะน าเสนอวิธีแก้ปัญหาที่
น่าสนใจ แต่ความกังวลเกี่ยวกับผลกระทบของเชื้อเพลิงจรวด
และผลิตภัณฑ์ที่เกิดจากการเผาไหม้ต่อสิ่งแวดล้อมยังคงมีอยู่ 
การสร้างสมดุลระหว่างประสิทธิภาพและความยั่งยืนทาง
ระบบนิเวศจึงเป็นสิ่งส าคัญ ส าหรับการจัดการการออกแบบ
จรวดดับไฟป่าที่เป็นนวัตกรรมเพื่อสิ่งแวดล้อมอย่างยั่งยนื 

แนวทางการวิจัยในการออกแบบแบบดั้งเดิม ผู้ออก-
แบบมักมองข้ามความต้องการของผู้ใช้งานหลักเนื่องจากการ
เข้าถึงของลูกค้าในการวิจารณ์ผลิตภัณฑ์หลังใช้งานนั้นยาก 
แต่ในปัจจุบันได้มีการเปลี่ยนไปมาก ลูกค้าสามารถวิจารณ์
ผลิตภัณฑ์หลังใช้งานจริง ผ่านแฟลตฟอร์มต่างๆ ท าในสื่อ
ออนไลน์ หรือศูนย์รับเรื่องร้องเรียนต่างๆ ซึ่งผู้ใช้งานสามารถ
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เข้าถึงได้ง่ายมาก จึงท าให้ปัจจุบันมีสินค้าและนวัตกรรม
รูปแบบใหม่ออกมาเป็นจ านวนมาก 

การวิจารณ์ผลิตภัณฑ์ จึงเป็นส่วนหนึ่งในการปรับปรุง
หรือออกแบบผลิตภัณฑ์ใหม่ เพราะความท้าทายในการใช้
ประโยชน์จากค าติชมของผู้ใช้งานหลัก จึงมีความส าคัญ
เพราะเป็นข้อมูลเชิงลึกเกี่ยวกับประสบการณ์และความ
คาดหวังของผู้ใช้งาน[3] เพื่อน ามาใช้เป็นแนวทางในการ
ออกแบบผลิตภัณฑ์ใหม่ ซึ่งแนวทางนี้ไม่เพียงแต่ระบุโอกาส
ส าหรับนวัตกรรมและการปรับปรุงเท่าน้ัน แต่ยังส่งผลต่อการ
ลดต้นทุนการผลิตและก าหนดกลยุทธ์ทางการตลาดอย่างมี
ประสิทธิภาพอีกด้วย 

การผสานข้อมูลเชิงลึกเหล่านี้ เข้ากับกระบวนการ
ออกแบบส่งผลให้ผลิตภัณฑ์มีความก้าวหน้าทางเทคโนโลยี
และมีความเป็นมิตรต่อผู้ใช้และสิ่งแวดล้อมมากขึ้น  

ในการวิจัยนี้ เป็นวิเคราะห์หาแนวคิดในการออกแบบ
จรวดดับไฟป่าที่เป็นนวัตกรรมเพื่อสิ่งแวดล้อม จึงได้ก าหนด
ค าถามการวิจัย (Research Questions: RQ) เพื่อเป็นแนว-
ทางในการค้นคว้าวิจัยและวิเคราะห์ข้อมูล ดังนี ้

RQ1: สามารถระบุและวิเคราะห์ค าติชมของผู้ใช้งาน
หลัก จากการใช้งานจรวด และการดับไฟป่าของเจ้าหน้าที่ใน
การดับไฟป่า เพื่อน ามาปรับปรุงการออกแบบเป็น นวัตกรรม
จรวดดับไฟป่าที่เป็นมิตรต่อสิ่งแวดล้อมได้อย่างไร 

RQ2: ปัจจัยหลักใดบ้างที่มีอิทธิพลต่อความพึงพอใจ
ของผู้ ใ ช้ งานหลักที่มี ต่ อจรวดดับไฟป่าที่ เป็นมิตรต่อ
สิ่งแวดล้อม และข้อมูลเชิงลึกเหล่านี้จะสามารถผสานเข้ากับ
วิธีการ QFD และ TRIZ เพื่อใช้ในการออกแบบจรวดดับไฟ
ป่าที่ตอบสนองความต้องการของผู้ใช้งานหลักและส่งเสริม
ความยั่งยืนได้อย่างไร 

RQ3:  การออกแบบจรวดดับไฟป่าที่ เป็นมิตรต่อ
สิ่งแวดล้อมมีความสอดคล้องกับความต้องการของผู้ใช้งาน
หลักหรือไม่อย่างไร 

ดังนั้นงานวิจัยนี้จึงมีวัตถุประสงค์ เพื่อวิเคราะห์หา
แนวคิดในการออกแบบจรวดดับไฟป่าที่เป็นนวัตกรรมเพื่อ
สิ่งแวดล้อมโดยใช้วิธีการ QFD และ TRIZ เพื่อให้ตรงตาม
ความต้องการของผู้ใช้งาน และสามารถออกแบบเพื่อเป็น
ต้นแบบจรวดดับไฟป่าได้ 

 

2. วิธีวิจัย (Research Methodology) 
กระบวนการวิจัยนี้ เริ่มต้นด้วยการอภิปรายผลการ

รวบรวมบทวิจารณ์ผลิตภัณฑ์ผ่านเทคนิคการระดมสมอง[4] 
ซึ่งการระดมสมองหรือการระดมความคิด (Brainstorm) เป็น
เทคนิคหนึ่งที่นิยมน ามาใช้ในการระดมความคิด เพื่อหา
แนวคิดสร้างสรรค์ไหม่ๆ หรือใช้ในระดมความคิด เพื่อแก้ไข
ปัญหา จากหลายๆมุมมอง หลายความคิดของสมาชิกที่
มาร่วมกิจกรรมระดมสมอง "Brainstorm" มาจากค าว่า 
"Brain+Storming" เทคนิคนี้เกิดจากแนวคิดของ Alex F. 
Osborne ซึ่งเป็นผู้บริหารบริษัทโฆษณาแห่งหนึ่ง  

การระดมความคิด (Brainstorm) [4] โดยสรุปจึง
หมายถึง การระดมความคิดจากทุกๆ มุมมอง โดยไม่มีการ
ตัดสินถูกผิด ของสมาชิกในกลุ่ม เพื่อหาทางเลือกในการ
ตัดสินใจ ความคิดใหม่ๆและใช้ในการการวางแผน สิ่งส าคัญ
ในการระดมความคิด คือ ให้ทุกคนได้มีส่วนร่วมในการแสดง
ความคิดเห็นอย่างอิสระ ด าเนินการระดมความคิดให้ได้
ปริมาณมากที่สุด และไม่มีการตั้งกรอบ หรือประเมินถูกผิด
ขณะระดมความคิด 

การระดมความคิดที่ผ่านกระบวนการวิเคราะห์และ
น าเสนอเป็นหัวข้อเป็นเทคนิคที่ช่วยให้ผู้ออกแบบและผู้ผลิต
สามารถระบุและตอบสนองต่อปัญหาและแนวโน้มที่เปลี่ยน-
แปลงของค าติชมจากลูกค้าได้อย่างทันท่วงที หลายการศึกษา
ยืนยันถึงประสิทธิภาพและประโยชน์ของการผสานเทคนิคนี้
เข้ากับกระบวนการออกแบบโดยเน้นถึงความ สามารถในการ
จัดการข้อมูลที่ไม่มีโครงสร้างในปริมาณมากได้อย่างรวดเร็ว
และมีประสิทธิภาพ ในทางตรงกันข้าม วิธีการดั้งเดิม เช่น 
การสัมภาษณ์แบบพบหน้า การส ารวจทางโทรศัพท์ และการ
บันทึกข้อมูลด้วยกระดาษ แม้ว่าจะมีประโยชน์ในบางกรณี 
แต่ก็มีข้อจ ากัดด้านเวลา  และความยากล าบากในการ
ประมวลผลข้อมูลที่มจี านวนมาก  

เทคนิคการระดมความคิดที่ผ่านการวิเคราะห์ ช่วย
แก้ไขปัญหาดังกล่าว โดยเปิดโอกาสให้ทุกคนสามารถ
วิเคราะห์ข้อมูล ออกมาเป็นข้อความจ านวนมากในเวลาอัน
สั้น ซึ่งน าไปสู่การรวบรวมค าติชมจากผู้ใช้งานหลักได้อย่าง
รวดเร็วและแม่นย า ส่งผลให้กระบวนการออกแบบผลิตภัณฑ์
มีความยืดหยุ่นและมุ่งเน้นถึงประโยชน์ต่อผู้ ใช้งานหลัก
ได้มากขึ้น จากนั้นข้อมูลที่ได้จากการระดมสมอง จะถูก
วิเคราะห์และน าเสนอเบื้องต้นให้ออกมาเป็นข้อมูลเสียงของ
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ลูกค้า (Voice of Customer: VOC) เพื่อก าหนดหัวข้อหลัก
ที่ในการวิจารณ์ผลิตภัณฑ์ และสะท้อนถึงสิ่งที่ผู้ ใช้หลัก
ต้องการอยากให้มีในผลิตภัณฑ์ 

 
ภาพที่ 3 รูปแบบการใช้เทคนิค QFD [6] 

 

ต่อไปจึงใช้เทคนิค QFD โดยข้อมูลจะถูกน ามาใช้ เพื่อ
วิเคราะห์ความต้องการของผู้ใช้งานหลัก จากข้อมูลที่ได้จาก 
VOC และแปลงข้อมูลดังกล่าวให้เป็นข้อก าหนดทางเทคนิค
ผ่านเมทริกซ์ความสัมพันธ์ที่มีโครงสร้าง (ดังแสดงในภาพที่ 
3) นอกจากนี้ ยังมีการประเมินความสัมพันธ์ระหว่างความ
ต้องการของผู้ใช้งานหลักและโซลูชันทางเทคนิคที่เกี่ยวข้อง 
เพื่อระบุคุณลักษณะของผลิตภัณฑ์ที่สอดคล้องกับความ
ต้องการของผู้ใช้งานหลักและตรงกับวัตถุประสงค์ในการ
ออกแบบ 

 จากนั้นใช้ทฤษฎี TRIZ ถูกน ามาใช้ร่วมกัน โดยอ้างอิง
ตามข้อก าหนดทางเทคนิค และข้อก าหนดของผู้ใช้งานหลักที่
ได้รับจากการวิเคราะห์ QFD เพื่อระบุและแก้ไขข้อขัดแย้ง
ทางเทคนิคที่อาจเกิดขึ้นในกระบวนการออกแบบผลิตภัณฑ์  
และข้อขัดแย้ง โดยจะจัดหมวดหมู่ข้อขัดแย้งทางเทคนิค
เหล่านี้และเสนอแนวทางแก้ไขมาตรฐานส าหรับข้อขัดแย้งแต่
ละคู่ ซึ่งเรียกว่า "หลักการสร้างสรรค์"  การใช้หลักการนี้ 
ผู้ออกแบบจะสามารถแก้ไขข้อขัดแย้งในการออกแบบได้
อย่างเป็นระบบ(ดังแสดงในภาพที่  4)  ซึ่งท าให้สามารถ
ตอบสนองต่อข้อก าหนดที่หลากหลายของผู้ใช้งานหลัก และ
เพิ่มความเชื่อมั่นในผลิตภัณฑ์ต่อผู้ใช้หลักได้ 

กระบวนการวิจัยที่น าเสนอนี้ มีข้อได้เปรียบหลาย
ประการ ในการส่งเสริมการออกแบบที่ยั่งยืน และช่วยให้
ผู้ออกแบบและผู้ผลิตสามารถเข้าใจถึงความต้องการของ
ตลาด แนวทางการออกแบบที่เป็นระบบจากกระบวนการ
ของการวิจัยนี้ได้เปลี่ยนแนวคิด เรื่องความยั่งยืนจากเพียงแค่

ค าศัพท์เฉพาะให้กลายเป็นคุณลักษณะส าคัญของผลิตภัณฑ์
ซึ่ ง ช่วยให้สามารถจัดการกับความท้าทายที่ เกิดจาก
ข้อก าหนดใหม่ของลูกค้าและความแตกต่างทางเทคนิค โดย
เป็นเครื่องมือในการตรวจสอบความเป็นไปได้ก่อนการ
ออกแบบ เพื่อตรวจสอบประสิทธิภาพของเครื่องมือในการ
วิจัยที่น าเสนอและนวัตกรรมด้านสิ่งแวดล้อม ทางผู้วิจัยจึงได้
ท ากรณีศึกษาการออกแบบจรวดดับไฟป่าที่เป็นมิตรกับ
สิ่งแวดล้อม ซึ่งสามารถตอบสนองการออกแบบทั้งความ
ต้องการของผู้ใช้หลักและมาตรฐานด้านสิ่งแวดล้อมอย่างมี
ประสิทธิภาพ 

 
ภาพที่ 4 ตารางแก้ปัญหาความขดัแย้งทางเทคนิค TRIZ [6] 

 

ดังนั้น แนวทางการออกแบบที่เป็นระบบ จึงได้รับการ
เสนอ เพื่อสนับสนุนการออกแบบผลิตภัณฑ์ที่ยั่งยืน โดย
อาศัยการระดมสมอง (Brainstorming) รวมกับการใช้
ฟังก์ชันคุณภาพ (Quality Function Deployment: QFD) 
และทฤษฎีการแก้ปัญหาเ ชิ งสร้ างสรรค์  ( Theory of 
Inventive Problem Solving: TRIZ) โดยวิธีการทีก่ล่าวนี้ มี
วัตถุประสงค์เพื่อประเมินค าติชมของผู้ใช้งานหลักที่ได้จาก
บทวิจารณ์ผลิตภัณฑ์ และมีคุณลักษณะตรงตามความ
ต้องการของผู้ใช้งานหลัก เพื่อน ามาออกแบบตามผลการวิจัย
ดังกล่าว โดยกรอบกระบวนการวิจัยดังแสดงไว้ในภาพที่ 5 
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ภาพที่ 5 วิธีการด าเนินงานวิจัยและการออกแบบจรวดดับไฟป่าที่เป็นนวัตกรรมเพื่อสิ่งแวดล้อมโดยวธิี QFD และ TRIZ 

 

2.1 การทบทวนวรรณกรรม 
  การออกแบบอย่างยั่งยืนเป็นแนวคิดที่มุ่งเน้นการ
พิจารณากระบวนการออกแบบผลิตภัณฑ์ในทุกขั้นตอน โดย
เน้นการตระหนักถึงความสัมพันธ์แบบพ่ึงพาอาศัยกันระหว่าง
องค์กร ผู้บริโภค และสิ่งแวดล้อมทางนิเวศน์ [24} การ
ผสมผสานแนวคิดการออกแบบที่ยั่งยืนในระหว่างขั้นตอน
การออกแบบและการพัฒนาเบื้องต้นถือเป็นสิ่งส าคัญ[25] 
ตามที่ระบุไว้โดยคณะกรรมาธิการยุโรป[26] ความยั่งยืนของ
ผลิตภัณฑ์มากกว่า80% ถูกสร้างขึ้นในช่วงนี้ โดยการตัดสินใจ
แต่ละครั้งโดยทีมพัฒนาผลิตภัณฑ์มีความส าคัญอย่างยิ่งต่อ
การบรรลุผลลพัธ์ที่ยั่งยืน [27] Steenis et al. เน้นย้ าเพิ่มเตมิ
ว่าการบูรณาการความยั่งยืน[28] เข้ากับความพยายาม
ออกแบบใหม่ไม่เพียงแต่ช่วยเพิ่มความพึงพอใจของผู้บริโภค
แต่ยังเพิ่มความตั้งใจในการซื้ออีกด้วย 
 หลักการส าคัญของการออกแบบที่ยั่งยืน เช่น การคิด
วงจรชีวิต เศรษฐกิจหมุนเวียน การเลือกวัสดุ ประสิทธิภาพ
การใช้พลังงาน การลดของเสีย การออกแบบที่เน้นผู้ใช้เป็น
ศูนย์กลาง การเลียนแบบทางชีวภาพ[29]ได้รับการส ารวจ 
และน าไปใช้ในอุตสาหกรรมต่างๆ ตัวอย่างเช่น ในการ
ก่อสร้าง[30–32] การบรรจุภัณฑ์[33] แฟช่ัน[34] การขนส่ง
[35] เป็นต้น  
 เทคนิคการออกแบบโดยการใช้ QFD และTRIZ ได้รับ
การพิสูจน์แล้วว่าประสบความส าเร็จในการรวมแนวคิดการ
ออกแบบที่ยั่งยืนเข้ากับการพัฒนาผลิตภัณฑ์  
 ฟั งก์ ชันคุณภาพ  (Quality Function Deployment: 
QFD)[21] เป็นเครื่องมือในการบริหารคุณภาพและการ
พัฒนาผลิตภัณฑ์ที่สร้างความเชื่อมโยงระหว่างข้อก าหนดของ

ลูกค้า ซึ่งมักเรียกว่าเสียงของลูกค้า และคุณลักษณะและ
ข้อก าหนดของผลิตภัณฑ์หรือบรกิาร เพื่อจัดแนวการตัดสินใจ
ด้านการออกแบบและการผลิตให้สอดคล้องกับความต้องการ
ของลูกค้า โดยสร้าง House of Quality (HOQ) ที่เช่ือมโยง
ความต้องการของลูกค้ากับคุณลักษณะและข้อมูลจ าเพาะ
ของผลิตภัณฑ์หรือบริการ โดย QFD ช่วยผู้ออกแบบในการ
ท าความเข้าใจความคาดหวังของลูกค้า ปรับปรุงคุณ -ภาพ
ผลิตภัณฑ์หรือบริการ ลดข้อผิดพลาดในการออกแบบและ
การผลิตและท้ายท่ีสุดก็เพื่อเพิ่มความพึงพอใจของลูกค้า โดย
ทฤษฎีTRIZพัฒนา [23]ซึ่งTRIZจะท าหน้าที่เป็นแนวทางใน
การช่วยให้ผู้ออกแบบระบุปัญหาได้อย่างรวดเร็วและใช้
หลักการที่สร้างสรรค์เพื่อค้นหาวิธีแก้ปัญหาที่ดีที่สุด แกน
หลักของTRIZ เกี่ยวข้องกับการตรวจหาความขัดแย้งระหว่าง
พารามิเตอร์การออกแบบที่แตกต่างกัน โดยที่ด้านหนึ่ง
จ าเป็นต้องได้รับการปรับปรุง ในขณะที่การปรับปรุงก็อาจท า
ให้อีกด้านแย่ลงได้ กระบวนการนี้น าไปสู่การระบุหลักการ
คิดค้นที่ เกี่ยวข้องซึ่งเสนอวิธีแก้ไขปัญหาบางส่วน  TRIZ 
ประกอบด้วยหลักการสร้างสรรค์ท้ังหมด 40 ประการ ซึ่งสรุป
โดย[23]Genrich-Altshullerและเพื่อนร่วมงานจากการ
วิเคราะห์ข้อมูลสิทธิบัตรอย่างครอบคลุม TRIZ แสดงให้เห็น
ถึงความสามารถในการปรับตัวที่โดดเด่นและสามารถน าไป
ประยุกต์ใช้ในโดเมนที่หลากหลาย รวมถึงวิศวกรรม การ
ออกแบบผลิตภัณฑ์ และการพัฒนาเทคโนโลยี  ช่วยให้
ผู้ออกแบบสามารถเลือกวิธีการที่เหมาะสมที่สุด เพื่อเพิ่ม
คุณภาพและประสิทธิภาพของนวัตกรรมได้ 
 การบูรณาการ QFD, TRIZ และวิธีการอื่นๆ ในกระบวน-
การออกแบบได้รับการส ารวจโดยนักวิชาการจ านวนมาก 
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ตัวอย่างเช่น Chunjing และคณะ[36] น าเสนอโมเดลการ
ออกแบบนวัตกรรมแบบบูรณาการโดยอิงตามทฤษฎี KANO, 
QFD และ TRIZ ส าหรับการออกแบบเครื่ องกรอด้าย 
Hameed และคณะ[37[ ผสมผสาน FMEA, QFD, TRIZ, 
LCA และวิธี TOPSIS แบบฟัซซี่เพื่อออกแบบวาล์วระบาย
ความดัน (PRV) ใหม่ในรูปแบบที่ประหยัด ยั่งยืน และมี
นวัตกรรม Li และคณะ[38] เสนอวิธีการออกแบบที่รวมเอา
ข้อมูลจากบุคลากร VTS, QFD, TRIZ และคุณลักษณะ
คุณภาพของซอฟต์แวร์เพื่อปรับปรุงการโต้ตอบระหว่างระบบ
สัญญาณเตือนและผู้ปฏิบัติงาน อีกปัจจัยหนึ่งคือ [2]ด้าน
ความพร้อมทางด้านเศรษฐศาลตร์ ผลกระทบต่อสิ่งแวดล้อม 
และกฎระเบียบต่างๆ ที่เกี่ยวข้องทั้งทางด้านเชิงปริมาณและ
เชิงคุณภาพ ด้วยกระบวนการล าดับช้ันเชิงวิเคราะห์ ท่ีลามา
รถช่วยสนับสนุนตัดสินใจแบบกลุ่มและลดความล าเอียงใน
การตัดสินใจได้อย่างมีประสิทธิภาพ แต่อย่างไรก็ตาม วิธีการ
แบบเดิมเหล่านี้ มักประสบปัญหาในการปรับตัวให้เข้ากับ
ความต้องการของลูกค้าท่ีเปลี่ยนแปลงไป  
  จากการทบทวนวรรณกรรม จะเห็นได้ว่า มีงานวิจัยที่
ผ่ านมา ได้มีการน า เอาวิธี  QFD และ TRIZ มาใช้ เป็น
กระบวนการปรับปรุงผลิตภัณฑ์ในหลากหลายด้าน ซึ่ง
สามารถถือได้ว่าเป็นการบูรณาการเครื่องมือวิคราะห์ใช้เป็น
เครื่องมือที่มีประสิทธิภาพและมีรูปแบบการวิเคราะห์ที่เป็น
ระบบแบบแผน ผู้วิจัยจึงได้น ากระบวนการวิจัยนี้มาก าหนด
เป็นกรอบงานวิจัยในการท าวิจัยครั้งนี้ เพื่อใช้หาแนวทางการ
ออกแบบจรวดดับไฟป่าที่เป็นนวัตกรรมเพื่อสิ่งแวดล้อม 

3. การด าเนินการวิจัยและผลการวิจัย 
  จากการวิจัยที่น าเสนอจะประกอบด้วย 3 ขั้นตอน โดย
ตรวจสอบและประเมินฟังก์ชันของคุณลักษณะการออกแบบ
ที่แนะน า ผ่านกระบวนการระดมความคิด (Brainstorming) 
วิธี QFD และ TRIZ ซึ่งได้ผลการวิจัย ดังน้ี 
 3.1 การระดมความคิด (Brainstorming) 
  การระดมสมองเป็นเครื่องมือที่มีความสามารถในการ
ค้นหา Voice of Customer (VOC) และช่วยให้สามารถ
ออกแบบหรือพัฒนาผลิตภัณฑ์ที่ตรงใจลูกค้าได้ดียิ่งขึ้น หาก
น าไปใช้ร่วมกับเทคนิคอื่นๆ เช่น การสัมภาษณ์ลูกค้า การ
ส ารวจความคิดเห็น หรือ การระดมความคิดจากกลุ่มผู้มี
ความรู้เฉพาะทาง ก็จะท าให้เราได้ข้อมูลที่ครอบคลุมและ

น าไปใช้ประโยชน์ได้อย่างมีประสิทธิภาพยิ่งขึ้น โดยวิธีการ
ระดมสมองหา Voice of Customer ส าหรับการออกแบบ
จรวดดับไฟป่าที่เป็นมิตรต่อสิ่งแวดล้อม มีวิธีการคือ 

1. ก าหนดวัตถุประสงค์ ก าหนดให้ชัดเจนว่าต้องการหา
ข้อมูลอะไรเกี่ยวกับลูกค้า เช่น ความต้องการที่ส าคัญที่สุด 
ปัญหาที่พบเจอ ความคาดหวังที่มีต่อผลิตภัณฑ์ ซึ่งงานวิจัยนี้
ได้ก าหนดไว ้คือ 

- ในความคิดของท่านจรวดดับไฟป่าที่เป็นนวัตกรรม
เพื่อสิ่งแวดล้อมที่สมบูรณ์แบบควรมีคุณสมบัติอะไรบ้าง 

- ท่านต้องการให้จรวดดับไฟป่าที่เป็นนวัตกรรมเพื่อ
สิ่งแวดล้อมสามารถใช้งานได้ในสภาพแวดล้อมแบบใดบ้าง 

- ท่านต้องการให้จรวดดับไฟป่าที่เป็นนวัตกรรมเพื่อ
สิ่งแวดล้อมเป็นแบบใด 

- ท่านคิดว่าจรวดดับไฟป่าที่เป็นนวัตกรรมเพื่อสิ่งแวด-
ล้อมที่เหมาะสมควรมีประสิทธิภาพในการดับไฟป่าควรเป็น
แบบใด 

- ท่านต้องการให้จรวดดับไฟป่าที่เป็นนวัตกรรมเพื่อ
สิ่งแวดล้อมมีระบบควบคุมการส่งจรวดที่ง่ายต่อการใช้งาน
หรือไม่ 

2. เลือกกลุ่มเป้าหมาย การก าหนดกลุ่มผู้ใช้หลักส าหรับ
จรวดดับไฟป่าที่เป็นนวัตกรรมเพื่อสิ่งแวดล้อมนั้นส าคัญมาก 
เพราะจะช่วยให้เราเข้าใจความต้องการและความคาดหวัง
ของผู้ใช้งานได้อย่างชัดเจน และน าไปสู่การออกแบบที่ตรง
ตามความต้องการมากที่สุด ซึ่งงานวิจัยนี้ได้ก าหนด โดยกลุ่ม
ผู้ใช้หลักที่ควรพิจารณาจาก ผู้ที่มีส่วนกี่ยวข้องกับการใช้งาน 
ทั้งองค์กรของรัฐและเอกชน ได้แก่ 

- ตัวแทนอาสาสมัครหรือเจ้าหน้าท่ีดับไฟป่า เจ้าหน้าที่ท่ี
ปฏิบัติงานดับไฟป่าโดยตรงจะมีความเข้าใจในสภาพแวดล้อม 
และปัญหาที่เกิดขึ้นจริงเป็นอย่างดี 

-  ตัวแทนเจ้าหน้าที่บรรเทาสาธารณภัย เทศบาล 
เจ้าหน้าที่ดับเพลิงในเขตชุมชน ซึ่งอาจต้องเผชิญกับไฟป่าใน
พื้นทีร่อบชุมชน 

- นักวิทยาศาสตร์ด้านสิ่งแวดล้อม มีความรู้ความเข้าใจ
เกี่ยวกับผลกระทบของไฟป่าต่อสิ่งแวดล้อม 

- นักวิจัยด้านวิศวกรรมจรวด มีความรู้ความเข้าใจใน
ด้านเทคโนโลยีและการออกแบบจรวด 

- ผู้บริหารหน่วยงานภาครัฐ มีอ านาจในการตัดสินใจ
เกี่ยวกับการจัดซื้อและน าเทคโนโลยีใหม่มาใช้ 
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- ผู้บริหารองค์กรเอกชน มีส่วนร่วมในการสนับสนุนทุน
วิจัยและพัฒนา 

- ตัวแทนชุมชนที่อาศัยอยู่ในพื้นที่เสี่ยงไฟป่า เพื่อให้ได้
ความคิดเห็นเกี่ยวกับความต้องการและความคาดหวังของ
ชุมชน 

- ตัวแทนหน่วยงานภาครัฐที่เกี่ยวข้อง เช่น กรมป่าไม้ 
กรมอุตุนิยมวิทยา องค์การบริหารส่วนต าบลในพ้ืนท่ีที่เป็นจุด
เสี่ยงต่อการเกิดไฟป่า เพื่อให้ได้ข้อมูลที่เป็นประโยชน์ในการ
พัฒนาผลิตภัณฑ์ 

- ผู้ผลิตและจ าหน่ายอุปกรณ์ดับเพลิง เพื่อน าความ
คิดเห็นด้านเฉพาะทางเรื่องวัสดุและวิศวกรรมการดับเพลิง 
และสามารถไปปรับปรุงผลิตภัณฑ์อื่นๆ ที่เกี่ยวข้อง  

 
ภาพที่ 6 ผู้มีส่วนเกี่ยวข้อง จรวดดับไฟป่าที่เป็นนวตักรรม

เพื่อสิ่งแวดล้อม (กลุม่เป้าหมาย) 
 

3. สร้างบรรยากาศที่เปิดกว้าง ที่ทุกคนรู้สึกปลอดภัยที่
จะแสดงความคิดเห็น โดยไม่มีการตัดสินแนวคิด 

4. ระดมสมอง ใช้เทคนิคการระดมสมองต่างๆ เช่น 
การเขียนแนวคิดลงบนกระดาษ การใช้ Post-it Notes  

     
ภาพที่ 6 กิจกรรมการระดมความคิด 

 

5. วิเคราะห์ผลและรวบรวมแนวคิดทั้งหมดมาวิเคราะห์ 
เพื่อหาแนวโน้มและความต้องการที่ส าคัญของลูกค้า 

    
ภาพที่ 7 ขั้นตอนการวิเคราะหผ์ล และรวบรวมแนวคิด 

 ซึ่งจากการวิเคราะห์และรวบรวมข้อมูลแนวคิดของการ
ออกแบบจรวดดับไฟป่าที่เป็นนวัตกรรมเพื่อสิ่งแวดล้อมนี้
จากผู้ที่มีส่วนเกี่ยวข้องจ านวน 9 คน ได้แนวคิดจ านวนถึง 
260 แนวคิด ซึ่งถือว่าเป็นข้อมูลที่สามารถน าไปวิเคราะห์ได้
ในกระบวนการถัดไป สามารถดูได้จากตารางที่ 1 

 
ตารางที่ 1 การวิเคราะห์และรวบรวมแนวคิดของการ
ออกแบบจรวดดับไฟป่าที่เป็นนวัตกรรมเพื่อสิ่งแวดล้อม 
 ข้อมูลจากตารางที่1 จะผู้ใช้งานหลักของจรวดดับไฟป่า
ที่เป็นมิตรต่อสิ่งแวดล้อม มีความต้องการคาดหวังให้มีหัวข้อ 
คือ จรวดมีความปลอดภัย มีความยืดหยุ่นในการใช้งาน 
จรวดมีความแข็งแรง มีความแม่นย าสูง มีประสิทธิภาพใน
การดับไฟสูง ง่ายต่อการใช้งาน ราคาที่ไม่แพง ง่ายต่อการ
บ ารุงรักษา เคลื่อนย้ายได้ง่าย เป็นต้น โดยผู้วิจัยจะน าข้อมูล
ดังกล่าวนี้เข้าสู่กระบวนการวิเคราะห์ QFD เพื่อหาข้อมูลทาง
เทคนิคที่เกี่ยวข้องกับการออกแบบจรวดดับไฟป่าที่เป็น
นวัตกรรมเพื่อสิ่งแวดล้อมต่อไป 
 3.2 การวิเคราะห์ QFD 

การวิเคราะห์การออกแบบต้นแบบจรวดดับไฟป่าโดย
ใช้หลักการ Quality Function Deployment (QFD-House 
of Quality) เป็นการน ากระบวนการเชิงระบบมาใช้ในการ
ออกแบบและพัฒนาผลิตภัณฑ์เพื่อตอบสนองความต้องการ
ของผู้ใช้งาน ในวิจัยการออกแบบจรวดดับไฟป่าที่นวัตกรรม
เพื่อสิ่งแวดล้อม โดยผู้วิจัยได้น าข้อมูลจากการระดมความคิด
ของความต้องการของผู้ใช้งานหลัก น ามาเข้าสู่กระบวนการ 
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1. ความแม่นย าสูง ควบคุมทิศทาง 1 1 1 1 1 5

ตกลงเป้าหมายท่ีก าหนดไว้ 1 1 1 1 1 1 1 1 8

หาระยะการยิง 1 1 1 1 4

ความคลาดเคล่ือนโดยรอบ 1.0 เมตร 1 1 1 1 1 1 1 7

2. ความแข็งแรงของจรวด ความเร็วในการดับไฟ 1 1 1 1 1 1 1 7

ทนต่อสภาพการเก็บรักษา 1 1 1 3

ทนต่อการขนย้าย 1 1 1 3

ทนต่ออุณหภูมิสูงขณะใช้งาน 1 1 1 3

เก็บไว้ได้นาน เกิน 2 ปี 1 1 1 1 1 1 1 1 1 7

วัสดุท่ีแข็งแรงน้ าหนักเบา 1 1 1 1 1 1 1 7

3. ความยืดหยุ่นในการใช้งาน พ้ืนท่ีราบ 1 1 1 1 4

พ้ืนท่ีลาดชัน 1 1 1 1 4

พ้ืนท่ีท่ีมีอุปสรรค 1 1 1 1 4

สามารถท างานร่วมกับอุปกรณ์ดับเพลิงอ่ืนๆ ได้ 1 1 1 1 1 1 1 7

เหมาะสมกับสภาพแวดล้อม ลมแรง อุณหภูมิสูง 1 1 1 1 1 1 1 7

ปรับเปล่ียนขนาด 1 1 1 3

ปรับเปล่ียนชนิดของสารดับเพลิง 1 1 1 3

4. ความปลอดภัย ระบบความปลอดภัยต่อคน 1 1 1 1 1 1 1 7

ไม่ก่อให้เกิดมลพิษต่อส่ิงแวดล้อม 1 1 1 1 1 1 1 1 8

ไม่ก่อให้เกิดอันตรายต่อชีวิตและทรัพย์สิน 1 1 1 1 1 1 1 7

ไม่ก่อให้เกิดมลภาวะทางเสียง 1 1 1 1 1 5

ใช้สารดับเพลิงท่ีเป็นมิตรต่อส่ิงแวดล้อม 1 1 1 1 1 1 1 1 8

ไม่ท าลายระบบนิเวศ 1 1 1 3

5. ง่ายต่อการใช้งาน ระบบควบคุมท่ีใช้งานง่าย 1 1 1 1 1 5

มีกล้องเลงหาต าแหน่งจุดตก 1 1 1 1 1 1 6

ใช้ได้ท้ังกลางวันและกลางคืน 1 1 1 1 1 1 1 7

ไม่ต้องใช้ความรู้ทางเทคนิคท่ีสูงมาก 1 1 1 1 1 5

6. ประสิทธิภาพในการดับไฟสูง สามารถควบคุมไฟไม่ให้ลุกลาม 1 1 1 1 1 1 6

สามารถดับไฟป่าท่ีลุกลามบนยอดไม้ 1 1 2

สามารถดับไฟในพ้ืนท่ีท่ีเข้าถึงยาก 1 1 1 1 4

สารเคมีในการดับไฟต้องคุมเช้ือเพลิงได้ 1 1 1 1 1 1 1 7

ประหยัดค่าใช้จ่ายในการดับไฟ 1 1 1 1 4

7. เคล่ือนย้ายได้ง่าย น้ าหนักเบา 1 1 1 1 1 5

พกพาสะดวก 1 1 1 1 1 5

สามารถขนย้ายไปยังพ้ืนท่ีเกิดเหตุได้ง่าย 1 1 1 1 1 5

8. ราคาท่ีไม่แพง ราคาท่ีเหมาะสมกับงบประมาณของหน่วยงานซ้ือได้ 1 1 1 3

ราคาไม่แพง 1 1 1 1 1 1 1 1 8

ความคุ้มค่าทางเศรษฐกิจ 1 1 1 1 1 5

9. วัสดุท่ีเหมาะสม ไม่มีผลกระทบต่อส่ิงแวดล้อม 1 1 1 1 1 1 6

วัสดุท่ีน้ าหนักเบา แข็งแรง และทนทานต่อความร้อน 1 1 1 3

10.ง่ายต่อการบ ารุงรักษา ค่าบ ารุงรักษาต่ า 1 1 1 1 4

อะไหล่หาง่าย 1 1 1 1 1 5

อายุการใช้งานยาวนาน 1 1 1 1 1 1 1 7

11. ให้บริการหลังการขาย มีการฝึกอบรมการใช้งานให้กับเจ้าหน้าท่ี 1 1 1 1 1 1 6

การรับประกัน 1 1 1 3

12. เทคโนโลยีท่ีล้ าสมัย ระบบน าทางอัตโนมัติ 1 1 1 3

เซ็นเซอร์ตรวจจับไฟ 1 1

13. การเก็บข้อมูลและวิเคราะห์ ระบบเก็บข้อมูล 1 1 1 3

การวิเคราะห์ข้อมูล 1 1 2

14. ศักยภาพในการพัฒนาต่อยอด แพลตฟอร์มท่ีเปิดกว้าง 1 1 2

สามารถท างานร่วมกับเทคโนโลยีอ่ืนๆ ได้ 1 1 1 3

15. ความสอดคล้องกับนโยบายของรัฐบาล สอดคล้องกับนโยบายด้านส่ิงแวดล้อม 1 1 1 1 1 1 6

สอดคล้องกับนโยบายด้านความม่ันคง 1 1 1 1 1 5
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หัวข้อและความถ่ีในการแสดงความคิดเห็นของตัวแทน ตามความต้องการของผู้ใช้งาน

จรวดดับไฟป่าท่ีเป็นนวัตกรรมเพ่ือส่ิงแวดล้อม

จากการระดมความคิด
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                         การประชุมวิชาการและน าเสนอผลงานทางวิศวกรรม   
                 นวัตกรรม และการจัดการอุตสาหกรรมอยา่งยั่งยืน ครั้งที่ 12 ประจ าป ี2566 

 

QFD-House of Quality โดยมีขั้นตอน คือ 
1.การระบุความต้องการของลูกค้ า  (Customer 

Requirements) ข้อมูลจากผู้ใช้งาน จะถูกน ามาใช้ในการ
ก าหนดความต้องการที่ชัดเจน เช่น ความปลอดภัย ความ
ยืดหยุ่นต่อการใช้งาน ความแข็งแรง ประสิทธิภาพในการดับ
ไฟ ความแข็งแรง เป็นต้น ซึ่งเป็นข้อคิดเห็นเกี่ยวกับการใช้
งานจริงและความคาดหวังของผู้ใช้งาน อันเป็นหัวใจส าคัญใน
การออกแบบ 

2. การแปลงความต้องการของลูกค้าเป็นข้อก าหนด
ทางเทคนิค (Technical Requirements) ข้อก าหนดทาง
เทคนิคจะถูกพัฒนาเพื่อให้สอดคล้องกับความต้องการของ
ผู้ใช้งาน เช่น น้ าหนักของจรวด ความสามารถในการยิงไกล 
การทนต่อความร้อน ความปลอดภัยของโครงสร้าง และการ 
เป็นมิตรต่อสิ่งแวดล้อม ซึ่งข้อก าหนดเหล่านี้จะถูกน ามาใช้ใน
การออกแบบโครงสร้างของจรวดและเลือกวัสดุที่ใช้ 

3.  การจัดล าดับความส าคัญ (Prioritization) ใน
กระบวนการ QFD จะมีการจัดล าดับความส าคัญของความ
ต้องการต่างๆ ของลูกค้าและความส าคัญทางเทคนิค เพื่อให้
สามารถมุ่งเน้นที่ประเด็นที่ส าคัญที่ สุดก่อน เช่น ความ
ปลอดภัยในการใช้งาน อาจได้รับความส าคัญมากกว่า
ประสิทธิภาพในการดับไฟ การจัดล าดับนี้ช่วยให้ผู้วิจัยเห็นถึง
ภาพรวมและสามารถวางแผนในการออกแบบได้อย่างมี
ประสิทธิภาพ 

4. การสร้างแผนผัง House of Quality เป็นเครื่องมือ
ที่ใช้ในการวิเคราะห์ข้อมูลเชิงลึกระหว่างความต้องการของ
ผู้ใช้งานและข้อก าหนดทางเทคนิค โดยการท าแผนผังแสดง
ความสัมพันธ์ระหว่างปัจจัยเหล่านี้ ท าให้เห็นว่าการเปลี่ยน-
แปลงในส่วนหนึ่งของการออกแบบจะส่งผลกระทบต่อส่วน
อื่นๆ อย่างไร การวิเคราะห์นี้ช่วยให้ผู้วิจัย สามารถมีข้อมูลใน
การตัดสินใจในการออกแบบได้อย่างชัดเจน เพื่อออกแบบ
จรวดดับไฟป่าที่เป็นนวัตกรรมเพื่อสิ่งแวดล้อมที่ตรงตาม
ความต้องการของผู้ใช้งานหลักมากท่ีสุด ดังแสดงในภาพที่ 7 

ในการท าวิจัยในครั้งนี้ผู้วิจัยได้ ใช้ผลทางเทคนิคของ 
QFD-House of Quality เพื่อเป็นแนวทางในการออกแบบ
และใช้ข้อมูลเพื่อเป็นแนวทางในการวิเคราะห์ปัญหาโดย
พิจารณาความขัดแย้งเชิงเทคนิคให้สอดคล้องกับความ
ต้องการที่แท้จริงของผู้ใช้งาน  

ภาพที่ 7 แผนผัง House of Quality ของ จรวดดับไฟป่าที่
เป็นนวัตกรรมเพื่อสิ่งแวดล้อม 

 3.3 การแก้ปัญหาเชิงสร้างสรรค์ TRIZ 
การแก้ไขปัญหาโดยการประยุกต์ใช้แนวทฤษฎี TRIZ 

40  มีกระบวนการ 4 ขั้นตอน คือ 1) ปัญหารูปธรรม ที่
ต้องการหาค าตอบและระบุปัญหา 2) ปัญหาเชิงนามธรรม
และวิเคราะห์ปัญหา 3) แนวทางในการวิเคราะห์ปัญหาโดย
พิจารณาความขัดแย้งเชิงเทคนิคและกายภาพ 4)  แนวทาง
แก้ปัญหาและแนวทางการปฏิบัติ ซึ่งผู้วิจัยจึงขอยกตัวอย่าง
การวิเคราะห์ในกระบวนการของ TRIZ เพื่อให้เห็นภาพ
กระบวนการที่ชัดเจนขึ้นได้ดังนี ้ 

 
ภาพที่ 8 TRIZ Contradiction Matrix for finding 

promising Inventive Principles ของจรวดดับไฟป่าที่เป็น
นวัตกรรมเพื่อสิ่งแวดล้อม 

ขั้นตอนที่ 1 ปัญหารูปธรรม ที่ต้องการหาค าตอบและ
ระบุปัญหา กรณีศึกษา การออกแบบจรวดดับไฟป่าที่เป็น
นวัตกรรมเพื่อสิ่งแวดล้อม จากข้อมูล QFD ในกรณีที่มีความ
ขัดแย้งเชิงเทคนิค เช่น จรวด ต้องการมีความแข็งแรง และมี
ความเร็วสูง ซึ่งปัญหาในการออกแบบคือ 
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(Explicit and Implicit)

1 |||||||||| 20% 9 9 1 0 1 2 3 4 5

2 |||||||| 18% 8 9 2 5 4 3 4 1 2

3 ||||||| 16% 7 9 3 1 2 2 4 4 0

4 ||||| 11% 5 9 4 3 5 2 3 4 1

5 || 4% 2 9 5 1 2 2 4 4 0

6 | 2% 1 9 6 5 4 3 4 1 2

7 |||||| 13% 6 9 7 1 2 2 4 4 0

8 |||| 9% 4 9 8 5 4 3 4 1 2

9 ||| 7% 3 9 9 3 5 2 3 4 1

บ้านคุณภาพ

ส่วนท่ี 1: ความต้องการของลูกค้า

(Customer Requirements)

          ในส่วนน้ี จะระบุความต้องการของลูกค้า

ส าหรับจรวดดับไฟป่า Eco Fireguard Rocket ความ

ต้องการของลูกค้าอาจครอบคลุมถึงประเด็นต่างๆ เช่น 

ความปลอดภัย ประสิทธิภาพ ความสะดวกในการใช้งาน

 เป็นต้น
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• เมื่อต้องการเพิ่มความแข็งแรง ก็ต้องเพิ่มคุณสมบัติ
ทางกายภาพ ส่งผลให้ น้ าหนักเพิ่มขึ้นด้วย  

• เมื่อน้ าหนักเพิ่ม คุณสมบัติด้านความเร็วจะลดลง  
ดั งนั้นผู้ วิ จั ยจึ ง ได้น าข้อมูลทางเทคนิคที่ ไ ด้ จ าก

กระบวนการ QFD น ามาบันทึกลงในตาราง TRIZ ดังแสดงใน
ภาพที่ 8 

ขั้นตอนที่ 2  ปัญหาเชิงนามธรรม และวิเคราะห์ปัญหา
เมื่อวิเคราะห์ปัจจัยเชิงเทคนิค และ ตัวแปรเสริม จะได้ปัจจัย
ที่เกี่ยวข้องดังนี ้

ปัจจัยเทคนิคที่ 14 ความแข็งแรง (Strength) และ ตัว
แปรเสริม คือ ความเร็วขณะจรวดเคลื่อนที่ในอากาศ ตรงกับ 
ปัจจัยเทคนิคที่ 01 น ้าหนักของวัตถุซึ่งเคลื่อนที่ (Weight of 
moving object)  

ดูรายละเอียดเพิ่มเติมจาก ภาพที่ 8 โดยเมทริกซ์ความ
ขัดแย้งที่ต้องแก้ไข คือ (14 ความแข็งแรง (Strength)) 
VS (01 น  าหนักของจรวด (Weight of moving object))  

สามารถอธิบายความขัดแย้งได้ว่า จรวด ที่มีช้ินส่วนที่
แข็งแรงตามมาตรฐานเดิม แต่ไม่เป็นไปตามความต้องการ
ของผู้ใช้งานหลัก (เกิดความขัดแย้ง) คือ จรวดแบบเดิมจะใช้
เหล็กหรือโลหะท าเป็นช้ินส่วนที่มีความแข็งแรงมากและมี
น้ าหนักมากเช่นกัน แต่จากข้อมูล QFD ความต้องการของ
ผู้ใช้งานหลัก คือ อยากให้น้ าหนักลดลง แต่คงความแข็งแรง
ไว้เหมือนเดิม ดังนั้น จึงต้องหาแนวทางแก้ไขปัญหานี้ ใน
ขั้นตอนต่อไป  

ขั้นตอนที่ 3 แนวทางในการแก้ปัญหาและวิเคราะห์
ปัญหา พิจารณาความขัดแย้งเชิงเทคนิคและกายภาพ จาก
ขั้นตอนที่ 2 จะเห็นว่า แนวคิดของผู้ใช้งานหลักคือ ต้องการ
ให ้“จรวดแข็งแรงข้ึน แต่ น้ าหนักเบา” จากนั้นมาดูภาพที ่9 
จะเห็นได้ว่า TRIZ ได้แนะน าหลักการโดยใช้เมทริกซ์ความ
ขัดแย้ง  

 
ภาพที่ 9 หลักการ TRIZ เมทริกซค์วามขัดแย้ง (14 VS 01) 

ซึ่งหลักการ TRIZ ที่แนะน าในภาพที่ 9 เมื่อเปิดตาราง 
TRIZ มี 4 แนวทางการแก้ไข (1 8 40 15) โดย 1 คือ การ
แบ่งส่วน (Segmentation) 8 คือ ต่อต้านน ้าหนัก (Counter 
or Anti-weight), 40 คื อ  วั ส ดุ ค อม โพสิ ท  (composite 

materials), 15 คือ พลวัต (dynamicity) 
ขั้นตอนท่ี 4  แนวทางแก้ปัญหาที่พัฒนาต่อยอดออกมา

เป็นแนวทางการปฏิบัติ คือ  
แนวทางที่ 1 การแบ่งส่วน คือการแบ่งวัตถุออกเป็น

ส่วนย่อยอิสระเพื่อให้มีประสิทธิภาพและยืดหยุ่นมากขึ้น เช่น 
การออกแบบให้จรวดสามารถแยกช้ินส่วน 

แนวทางที่8 ต่อต้านน ้าหนัก คือ การลดน้ าหนักหรือ
ชดเชยน้ าหนัก เพื่อสร้างแรงยกตัว ลดความหนาแน่นของ
อากาศด้านบนและเพิ่มความหนาแน่นด้านล่าง เช่นออกแบบ
ให้ส่วนหัวจรวดไม่มีการต้านลม 

แนวทางที่ 40 วัสดุคอมโพสิท (วัสดุผสม) คือ การ
เปลี่ยนจากวัสดุแบบเดียวเป็นวัสดุผสม เพื่อเพิ่มคุณสมบัติ 
เช่น ช้ินส่วนท่ีท าจากเรซินอีพ็อกซี่หรือคาร์บอนไฟเบอร์ที่เบา
และแข็งแรงกว่าวัสดุโลหะ 

แนวทางที่ 15 พลวัต (ความยืดหยุ่นหรือความคลอ่งตัว)
คือ การออกแบบให้ผลิตภัณฑ์หรือออกแบบให้สามารถ
ปรับเปลี่ยนตามสภาพแวดล้อมหรือสภาพการท างานได้ เช่น
การแบ่งวัตถุให้มีส่วนท่ีสามารถเคลื่อนไหวสัมพันธ์กันได้ หาก
วัตถุหรือกระบวนการไม่ยืดหยุ่น ควรท าให้เคลื่อนไหวหรือ
ปรับเปลี่ยนได้ เช่น แท่นยิงจรวดที่ยืดหยุ่นในการติดตั้งบน
รถบรรทุก รถหุ่นยนต์ หรือใส่รถลากได้ 
 3.4 สรุปผลการวิจัย 

จากการท าวิจัยที่ได้กล่าวไปแล้วข้างต้น พบว่าวิธีการ
ออกแบบที่เป็นระบบตามกรอบการวิจัยนี้ ทั้งการใช้เทคนิค 
ระดมความคิด (Brainstorming), การปรับใช้ฟังก์ชันคุณภาพ 
(QFD), และ ทฤษฎีการแก้ปัญหาเชิงสร้างสรรค์ (TRIZ) 
วิธีการเหล่านี้ช่วยให้เข้าใจถึงความต้องการของผู้ใช้งานหลัก
ได้อย่างลึกซึ้ง รวมถึงข้อก าหนดทางเทคนิคที่ตอบสนองต่อ
ความต้องการและเป้าหมายด้านความยั่งยืน ซึ่งเป็นแนวคิดที่
ช่วยเพิ่มประสิทธิภาพในการออกแบบจรวดดับไฟป่าที่เป็น
นวัตกรรมเพื่อสิ่งแวดล้อมเป็นอย่างดี ให้มีความเหมาะสม 
และสามารถตอบสนองความต้องการใช้งานได้ดียิ่งขึ้น ถือได้
ว่าเป็นกรอบงานวิจัยเพื่อการออกแบบและพัฒนาอย่างยั่งยืน 

จากการวิจัยนี้  แสดงให้ เห็นว่า ผู้ ใ ช้งานที่มีความ
เกี่ยวข้องกับการใช้งานจรวดดับไฟป่าที่เป็นนวัตกรรมเพื่อ
สิ่งแวดล้อมได้ให้ความส าคัญกับคุณสมบัติ เช่น ความแข็งแรง 
ความยืดหยุ่นในการใช้งาน, ความปลอดภัย, ประสิทธิภาพใน
การดับไฟ, ความง่ายในการเคลื่อนย้าย, การบ ารุงรักษา, และ 
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ราคาที่เข้าถึงได้ ในขณะที่ปัจจัยเสริม เช่น บริการหลังการ
ขาย, เทคโนโลยีที่ล้ าสมัย, และ การเก็บข้อมูล เป็นข้อมูลที่
ผู้วิจัยจะน าไปพิจารณาในการออกแบบต่อไป 

ผลข้อมูลที่ได้จากการวิจัยตามกรอบการวิจัยนี้ ทาง
ผู้วิจัยได้ น าเอาข้อมูล QFD ไปเป็นแนวทางในการออกแบบ 
conceptual idea ต้ นแบบจรวดที่ ออกแบบตามหลัก
วิศวกรรมจรวดตามภาพที่ 10(ก) และได้ ข้อมูลน าแนว
ทางการปรับแก้ของTRIZทุกหัวข้อไปปรับแก้ที่ conceptual 
idea ของต้นแบบจรวด จนได้เป็นต้นแบบการออกแบบจรวด
ดับไฟป่าที่เป็นนวัตกรรมเพื่อสิ่งแวดล้อม ตามภาพที่ 10(ข) 
และเมื่อพิจารณาความแตกต่าง จะเห็นได้ว่า conceptual 
idea มีการเปลี่ยน เช่น ทั้งจรวดมีรูปทรงที่กระทัดรัดขึ้นแต่
คงความแข็งแรงเหมือนเดิม ช้ินส่วนลดลงแต่การท างานยัง
เหมือนเดิม เป็นต้น 

    
(ก)                            (ข) 

ภาพที่ 10 conceptual idea การออกแบบจรวดดับไฟป่าที่
เป็นนวัตกรรมเพื่อสิ่งแวดล้อม 

(ก) รายละเอียดจรวดฯ จากข้อมูล QFD และออกแบบตามหลักวิศวกรรมจรวด 
(ข) รายละเอียดจรวดฯ หลังจากน าแนวทางการปรับแก้ของTRIZไปปรับแก้ 

4. อภิปรายผล (Discussion) 
งานวิจัยนี้น าเสนอวิธีการพัฒนาผลิตภัณฑ์ที่ยั่งยืน โดย

เน้นการออกแบบจรวดดับไฟป่าที่เป็นมิตรต่อสิ่งแวดล้อม ซึ่ง
รวมเครื่องมือการวิเคราะห์อย่าง QFD และ TRIZ เพื่อให้
ผลิตภัณฑ์ตอบสนองความต้องการของผู้ ใช้งานอย่างมี
ประสิทธิภาพ ข้อมูลจากการระดมความคิด (brainstorming) 
ช้ีให้เห็นถึงปัจจัยส าคัญ เช่น ความยืดหยุ่น ความปลอดภัย 
ประสิทธิภาพ และราคาที่ไม่แพง ซึ่งต้องน ามาพิจารณาใน
การออกแบบจรวด ส่วนข้อมูลอื่น ๆ เช่น บริการหลังการขาย
และการเก็บข้อมูลก็เป็นสิ่งท่ีทีมออกแบบควรพิจารณาในการ
พัฒนาต่อไป 

การวิจัยนี้ยังเสนอทิศทางในอนาคตส าหรับนวัตกรรม 
เช่น ระบบน าทางอัตโนมัติและเซ็นเซอร์ตรวจจับไฟ เพื่อเพิ่ม
ความสามารถของจรวดในการปฏิบัติงาน การใช้วิธีการ TRIZ 
ช่วยแสดงให้เห็นถึงการออกแบบที่บูรณาการแนวคิดจาก
ลูกค้าเพื่อสร้างนวัตกรรมที่ตอบสนองต่อความต้องการของ
ผู้ใช้งานหลัก งานวิจัยนี้สรุปได้ว่าการใช้ข้อมูลจากผู้ใช้งาน
และการวิเคราะห์เทคนิคผ่าน QFD และ TRIZ มีส่วนส าคัญ
ในการปรับปรุงผลิตภัณฑ์ ลดต้นทุนการผลิต และช่วยให้
นวัตกรรมนี้ประสบความส าเร็จ 

อย่างไรก็ตาม ข้อจ ากัดของงานวิจัยคือการใช้ข้อมูลจาก
ผู้ใช้งานที่ยังไม่ครอบคลุมทั้งหมด การศึกษาต่อไปควรขยาย
กลุ่มผู้ใช้งานเพื่อความหลากหลายและสมบูรณ์ยิ่งขึ้น รวมถึง
การพัฒนานวัตกรรมทางเทคโนโลยีที่ทันสมัยและยั่งยืน 

5. สรุปผล (Conclusion) 
จากบทสรุปของงานวิจัยเกี่ยวกับการออกแบบจรวดดับ

ไฟป่าที่เป็นนวัตกรรมเพื่อสิ่งแวดล้อม โดยงานวิจัยนี้ได้
น าเสนอวิธีการหาแนวทางการออกแบบที่เป็นระบบ ซึ่ง
รวมถึงการใช้เทคนิค ระดมความคิด (Brainstorming), การ
ปรับใช้ฟังก์ชันคุณภาพ (QFD), และ ทฤษฎีการแก้ปัญหาเชิง
สร้างสรรค์ (TRIZ) วิธีการเหล่านี้ ช่วยให้เข้าใจถึงความ
ต้องการของผู้ใช้งานหลักได้อย่างลึกซึ้ง รวมถึงข้อก าหนดทาง
เทคนิคที่ตอบสนองต่อความต้องการและเป้าหมายเพื่อความ
ยั่งยืน จากการระดมความคิด พบว่าผู้ใช้งานให้ความส าคัญ
กับคุณสมบัติ เ ช่น  ความแข็งแรง ความยืดหยุ่น  ความ
ปลอดภัย ประสิทธิภาพ ความง่ายในการเคลื่อนย้าย การ
บ ารุงรักษา และ ราคาที่เข้าถึงได้ ในขณะที่ปัจจัยเสริม เช่น 
บริการหลังการขาย เทคโนโลยีที่ล้ าสมัย และการเก็บข้อมูล 
เป็นข้อมูลที่ทีมพัฒนาจะน าไปใช้ต่อไป 

นอกจากนี้ งานวิจัยยังได้น าเสนอแนวทางส าหรับการ
พัฒนานวัตกรรมในอนาคต โดยอ้างอิงจากการประเมินทาง
เทคนิคและข้อเสนอแนะของผู้ใช้งานหลัก รวมถึงแผนงาน
ส าหรับเทคโนโลยีที่ล้ าสมัย เช่น ระบบน าทางอัตโนมัติ และ 
เซ็นเซอร์ตรวจจับไฟ เพื่อพัฒนาจรวดดับไฟป่าที่มีความยั่งยนื
และมีประสิทธิภาพสูง 

การศึกษานี้แสดงให้เห็นถึงการออกแบบที่บูรณาการซึ่ง
น าข้อเสนอแนะจากลูกค้า QFD และ TRIZ มาใช้ในการ
ปรับปรุงการออกแบบและลดต้นทุนการผลิต อย่างไรก็ตาม 
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บทคดัยอ่ 

การศึกษานี้มีวัตถุประสงคเพื่อสำรวจและวิเคราะหการประยุกตใชปญญาประดิษฐเชิงสรางสรรค (Generative AI) 
ในการพัฒนาเกษตรแมนยำในบริบทของประเทศไทย โดยเนนที่การเพิ่มประสิทธิภาพการผลิต ลดการใชทรัพยากร และ
ลดผลกระทบตอสิ่งแวดลอม การวิจัยเริ่มตนจากการทบทวนวรรณกรรมที่เกี่ยวของกับการใชเทคโนโลยี AI ในภาค
การเกษตร โดยไดทำการจัดกลุมเทคโนโลยีตางๆ เชน Machine Learning, Deep Learning, Generative Adversarial 
Networks (GANs), และ Computer Vision เพ่ือวิเคราะหขอดีและขอเสียของแตละเทคโนโลยี ผลการศึกษาพบวา AI มี
ศักยภาพสูงในการปรับปรุงกระบวนการเกษตรแมนยำ ท้ังในการตรวจจับและจำแนกพืชและวัชพืช การพยากรณผลผลิต 
และการจัดการทรัพยากรอยางมีประสิทธิภาพ อยางไรก็ตาม ความทาทายยังคงอยูที่การนำเทคโนโลยีเหลานี้มาใชใน
สภาพแวดลอมที่หลากหลายและการพัฒนาระบบที่เหมาะสมกับบริบทของประเทศไทย สรุปไดวา การวิจัยนี้เสนอแนว
ทางการพัฒนาการเกษตรแมนยำโดยใช AI ท่ีสามารถปรับตัวเขากับสภาพแวดลอมท่ีหลากหลาย มีประสิทธิภาพในการใช
ทรัพยากร และสามารถนำไปใชไดอยางยั่งยืนในภาคการเกษตรของประเทศไทย ซึ่งจะเปนประโยชนตอการพัฒนาการ
เกษตรในระดับสากลตอไป 
 
คำสำคัญ (Key word): ปัญญาประดษิฐเ์ชงิสรา้งสรรค ์(Generative AI); การเกษตรแมนยำ (Precision Agriculture)  
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1. บทนำ (Introduction) 

ในยุคดิจิทัลที่เทคโนโลยีปญญาประดิษฐ (AI) กำลังเขา
มามีบทบาทสำคัญในทุกภาคสวนของสังคม การเกษตรก็ไม
อาจละเลยความสำคัญของการนำเทคโนโลยีเหลาน้ีมาใชเพ่ือ
เพิ ่มประส ิทธ ิภาพและความยั ่งย ืน การเกษตรแมนยำ 
(Precision Agriculture) เปนหนึ ่งในวิธ ีการที ่เนนการใช
เทคโนโลยีขั้นสูงในการจัดการและควบคุมกระบวนการผลิต
ทางการเกษตร โดยอาศัยขอมูลจากเซ็นเซอร ภาพถาย
ดาวเทียม และขอมูลดิจิทัลอื่นๆ รวมกับการวิเคราะหขอมูล
ดวย AI เพื่อตัดสินใจในการจัดการทรัพยากรอยางเหมาะสม 
เชน การใชน้ำ การใสปุย และการควบคุมศัตรูพืช การนำ AI 
เขามาใชในการเกษตรไมเพียงแตชวยเพิ่มผลผลิต แตยังลด
ผลกระทบตอสิ่งแวดลอมและชวยในการจัดการทรัพยากร
อยางมีประสิทธิภาพ 

ประเทศไทยซึ่งเปนประเทศที่มีเศรษฐกิจเกษตรกรรม
เป นฐาน ม ี ความจำ เป นอย  า งย ิ ่ งท ี ่ จะต  องพ ัฒนา
เทคโนโลยีการเกษตรเพื่อใหทันสมัยและสอดคลองกับความ
ตองการของตลาดโลก ในปจจุบัน การเกษตรแมนยำใน
ประเทศไทยยังอยูในขั้นตอนการพัฒนาและทดลองใชงาน 
แตมีแนวโนมท่ีจะขยายตัวมากข้ึนในอนาคต การนำ AI มาใช
ในภาคการเกษตรไทยนั้นจึงเปนเรื่องที่สำคัญและทาทาย ซึ่ง
จำเปนตองมีการวิจัยและพัฒนาระบบที่เหมาะสมกับบริบท
ของประเทศไทย 

งานวิจัยนี ้มีวัตถุประสงคเพื ่อศึกษาการประยุกตใช
ปญญาประดิษฐเชิงสรางสรรคในการพัฒนาเกษตรแมนยำ 
โดยเนนที ่กรณีศึกษาของประเทศไทย ซึ ่งจะมุ งเนนการ
ทบทวนวรรณกรรมที่เกี่ยวของกับการใช AI ในการเกษตร 
การวิเคราะหขอดีและขอเสียของเทคโนโลยีตางๆ ที ่ถูก
นำเสนอ และการสรุปปจจัยสำคัญที่ควรพิจารณาในการ
พัฒนาการเกษตรแมนยำในอนาคต การวิจัยนี้มีความสำคัญ
ในการนำเสนอแนวทางและเทคโนโลยีที ่สามารถนำไป
ประยุกตใชในการเกษตรไทยอยางยั่งยืน และเปนแนวทางใน
การพัฒนาเทคโนโลยีการเกษตรในระดับสากล 

ดวยเหตุน้ี การวิจัยน้ีจะมีบทบาทสำคัญในการสนับสนุน
ใหประเทศไทยสามารถเพิ ่มประสิทธิภาพการผลิตทาง
การ เกษตร ลดผลกระทบต อส ิ ่ งแวดล อม และเ พ่ิม
ความสามารถในการแขงขันในตลาดโลกไดอยางยั ่งยืนใน
อนาคต 

   
2. การประยุกตใช AI กับงานเกษตรกรรม 

การศึกษานี ้ใช แนวทางการวิจ ัยเชิงผสม (Mixed-
Methods Research) ซึ่งผสมผสานทั้งการวิจัยเชิงคุณภาพ
และเชิงปริมาณเพื ่อใหไดมาซึ ่งผลลัพธที ่เชื ่อถือได และ

ครบถวนในการประยุกตใชปญญาประดิษฐเชิงสรางสรรค 
(Generative AI) ในการพัฒนาเกษตรแมนยำในประเทศไทย 
โดยกระบวนการวิจัยไดดำเนินการผานขั ้นตอนตางๆ ท่ี
ชัดเจนเพ่ือใหมั่นใจไดวาการศึกษาน้ีสามารถนำไปประยุกตใช
ในการทดลองและศึกษาเพ่ิมเติมไดอยางมีประสิทธิภาพ 

เร ิ ่มตนดวยการระบุปญหาและความตองการของ
การเกษตรแมนยำในบริบทของประเทศไทย โดยทำการ
วิเคราะหสถานการณปจจุบันของเกษตรกรไทย รวมถึง
ปญหาที่พบในการเพาะปลูก เชน การควบคุมวัชพืช การ
จัดการศัตรูพืช และการคาดการณผลผลิต การวิเคราะหน้ี
ไดมาจากการทบทวนวรรณกรรมที่เกี ่ยวของ ซึ ่งไดศึกษา
เอกสารและบทความวิจัยท่ีเผยแพรแลวจำนวน 23 บทความ 
ทั้งนี ้ เพื ่อใหไดมาซึ ่งขอมูลพื้นฐานที่สามารถนำไปใชเปน
กรอบการวิจ ัยสำหรับการประยุกตใช AI ในการเกษตร
แมนยำ 

ขั้นตอนถัดมาคือการเลือกเครื่องมือและเทคนิคการ
วิจัยท่ีเหมาะสม การวิจัยครั้งน้ีใชเครื่องมือ AI เชน Machine 
Learning (ML) และ Deep Learning (DL) ซ ึ ่ งได ร ับการ
พัฒนาขึ้นมาเพื่อแกไขปญหาการตรวจจับและจำแนกพืช 
วัชพืช และศัตรูพืช นอกจากนี ้ย ังมีการใช Generative 
Adversarial Networks (GANs) ใ น ก า ร ส ร  า ง ข  อ มู ล
สังเคราะหเพื ่อนำมาใชในการฝกโมเดล AI สำหรับการ
ตรวจจับและจำแนกพืชและวัชพืชในสภาพแวดลอมท่ีมีความ
ซับซอน ท้ังน้ี การเลือกใชเทคนิคและเครื่องมือดังกลาวน้ันได
พิจารณาจากความเหมาะสมตอการประยุกตใชในบริบทของ
เกษตรกรไทย 

จากนั ้นทำการรวบรวมและจ ัดการข อม ูล (Data 
Collection and Management) โดยการรวบรวมขอมูลได
ดำเน ินการในสองล ักษณะ ได แก   ข อม ูลเช ิงค ุณภาพ 
(Qualitative Data) ซึ่งไดมาจากการสัมภาษณผูเชี่ยวชาญ
ดานเกษตรและผูเช่ียวชาญดาน AI เพ่ือรับทราบความคิดเห็น
และแนวทางการพัฒนาเทคโนโลยีการเกษตร และขอมูลเชิง
ปริมาณ (Quantitative Data) ซึ ่งไดมาจากการวิเคราะห
ขอมูลจากภาพถายดาวเทียม ภาพถายจากอากาศยานไร
คนขับ (UAV) และขอมูลที่ไดจากเซ็นเซอรในพื้นที่เพาะปลูก 
การจัดการขอมูลประกอบดวยการจัดเก็บ การทำความ
สะอาด (Data Cleaning) และการเตรียมขอมูลสำหรับการ
วิเคราะห เชน การแปลงขอมูลใหอยูในรูปแบบที่สามารถ
ปอนเขาสูโมเดล AI ได การประมวลผลขอมูลน้ีใชเทคนิคการ
จัดกลุม (Clustering) และการจำแนก (Classification) ซึ่ง
ช วยในการแยกแยะระหวางพืชและวัชพืช รวมถึงการ
ตรวจสอบสถานะของพ้ืนท่ีเพาะปลูกในแตละชวงเวลา 

หลังจากการรวบรวมและจัดการขอมูลเสรจ็สิน้ ข้ันตอน
ตอไปคือการฝกอบรมและทดสอบโมเดล AI โดยในขั้นตอนน้ี
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ไดใชขอมูลที่จัดเตรียมไวในขั้นตอนกอนหนาเพื่อฝกโมเดล 
ML และ DL ที่เลือกใช เชน YOLOv5 และ Convolutional 
Neural Networks (CNNs) สำหรับการตรวจจับและจำแนก
พืชและวัชพืช นอกจากน้ียังไดใช Generative AI เชน GANs 
เพื่อสรางขอมูลสังเคราะหที่สามารถนำมาใชในการฝกโมเดล
เพื่อลดความจำเปนในการใชขอมูลที่ตองเก็บจากภาคสนาม
ในปริมาณมากๆ กระบวนการฝกอบรมโมเดลประกอบดวย
การปร ับคาพารามิเตอร ของโมเดล (Hyperparameter 
Tuning) การทดสอบความถ ูกต องของโมเดล (Model 
Validation) และการปรับปรุงโมเดลเพื ่อใหไดผลลัพธท่ี
แมนยำยิ่งข้ึน 

ข้ันตอนถัดมาคือการวิเคราะหผลลพัธ (Data Analysis) 
ซึ่งประกอบดวยการเปรียบเทียบผลลัพธที่ไดจากโมเดล AI 
กับขอมูลที่เก็บจากภาคสนาม เพื่อประเมินความแมนยำและ
ประสิทธิภาพของโมเดลในการตรวจจับและจำแนกพืชและ
วัชพืช นอกจากนี้ยังไดทำการวิเคราะหผลกระทบของการใช 
AI ตอกระบวนการเพาะปลูก เชน การลดการใชสารเคมี การ
ประหยัดทรัพยากรน้ำ และการเพิ่มผลผลิต รวมถึงวิเคราะห
ความเปนไปไดในการนำโมเดล AI ไปประยุกตใชในพื้นท่ี
เพาะปลูกในประเทศไทย 

หลังจากการวิเคราะหผลลัพธ ขั้นตอนสุดทายคือการ
ส ร ุ ป แ ล ะ น ำ เ ส น อ ผ ล ก า ร ว ิ จ ั ย  ( Conclusion and 
Presentation) ซึ่งไดสรุปผลการวิเคราะหที่ไดจากขั้นตอน
ก อนหนา รวมถ ึงเสนอแนวทางในการพัฒนา AI เ พ่ือ
การเกษตรในอนาคต เชน การปรับปรุงโมเดล AI ใหมี
ความสามารถในการปรับตัวกับสภาพแวดลอมที่หลากหลาย 
การพัฒนาชุดขอมูลท่ีครอบคลุมมากข้ึนเพ่ือฝกโมเดล AI และ
การพัฒนาเทคโนโลยีการตรวจจับและจำแนกพืชและวัชพืชท่ี
สามารถใชได จร ิงในพื ้นที ่เพาะปลูกที ่ม ีสภาพแวดลอม
หลากหลาย การนำเสนอผลการวิจ ัยไดดำเนินการผาน
เอกสารวิชาการที่อางอิงตามหลักวิชาการอยางเครงครัด 
รวมถึงการนำเสนอผลงานวิจัยในเวทีประชุมวิชาการและการ
สัมมนาที่เกี่ยวของ เพื่อใหเกิดการแลกเปลี่ยนความรู และ
ความคิดเห็นระหวางนักวิจัยและผูใชงานในภาคเกษตร 

ดวยกระบวนการวิจัยที ่เปนระบบและครอบคลุมน้ี  
ทำให การศ ึกษาน ี ้สามารถนำไปใช ในการประยุกต ใช  

Generative AI ในการพัฒนาเกษตรแมนยำในประเทศไทย
ไดอยางมีประสิทธิภาพ รวมถึงเปนแนวทางในการศึกษาวิจัย
เพิ ่มเติมเพื ่อพัฒนาการเกษตรไทยใหมีความยั ่งยืนและ
สามารถแขงขันไดในตลาดโลก 
 
3. การเปรียบเทียบเทคโนโลยีท่ีผานมา  
 การพัฒนาเทคโนโลยีในภาคการเกษตร โดยเฉพาะการ
นำปญญาประดิษฐ (AI) และ Deep Learning มาประยุกตใช
เพื่อพัฒนาการเกษตรแมนยำในชวงไมกี่ปที่ผานมาไดมีการ
กาวหนาอยางมาก เทคโนโลยีท ี ่สำค ัญ ได แก  การใช  
Machine Learning (ML), Deep Learning (DL) แ ล ะ 
Generative Adversarial Networks (GANs) ซ ึ ่ งม ีการใช
งานในดานตางๆ เชน การตรวจจับและจำแนกพืช, การ
ควบคุมวัชพืช, และการคาดการณผลผลิต 
3.1 การใช Machine Learning และ Deep Learning ใน
การตรวจจับพืชและวัชพืช 

งานวิจ ัยหลายชิ ้นไดใช CNN ในการตรวจจับและ
จำแนกวัชพืชในพืชเพาะปลูกตางๆ เชน งานของ Jin et al. 
[4], Yu et al. [9], และ Subeesh et al. [3][15][20] โดย 
CNN สามารถเร ียนร ู ค ุณล ักษณะของภาพได อย างมี
ประสิทธิภาพ ทำใหสามารถจำแนกวัชพืชและพืชเพาะปลูก
ไดอยางแมนยำ ขอดีของวิธีการนี้คือความแมนยำสูงและ
ความสามารถในการจัดการกับขอมูลภาพท่ีซับซอน อยางไรก็
ตาม ขอจำกัดคือความตองการทรัพยากรคอมพิวเตอรที่สูง
และความซับซอนในการฝกโมเดล 
3.2 การใช Generative Adversarial Networks (GANs) 
ในการสรางภาพสังเคราะห 
 GAN ถูกนำมาใชในการสรางภาพสังเคราะหเพื่อเพ่ิม
ขนาดชุดขอมูลและปรับปรุงประสิทธิภาพของโมเดลการ
เรียนรู เชน งานของ Espejo-Garcia et al. [2][16][21] และ 
Rizvi et al. [11][13] การใช GAN ชวยในการสรางภาพที่มี
คุณภาพสูงและมีความหลากหลาย ซึ่งเปนประโยชนในการ
ฝ  ก โม เดล  AI อย  า ง ไ รก ็ ตาม  การฝ  ก  GAN ต องการ
ทรัพยากรคอมพิวเตอรสูงและอาจมีความซับซอนในการปรับ
คาพารามิเตอร 
 

 

ตารางที่ 1 การเปรียบเทียบกลุมเทคโนโลยีของงานวิจยั 

กลุมเทคโนโลยี บทความ ขอด ี ขอเสีย 
Machine Learning (ML) 
และ Deep Learning (DL) 
Generative Adversarial 
Networks (GANs) 

Revolutionizing Agriculture: Machine and 
Deep Learning Solutions for Enhanced 
Crop Quality and Weed Control 

- ความแมนยำสูงในการตรวจจับ
และจำแนกพชืและวัชพืช 
- สามารถทำงานไดแบบเรียลไทม 

- ตองการขอมูลจำนวนมากใน
การฝกฝนโมเดล 
- ใชทรัพยากรคอมพิวเตอรสูง 

Exploring the Integration of 
Digital Twin and Generative AI in 
Agriculture 

- ผสานการทำงานของ AI กับ
แบบจำลองเสมอืนจริง 
- เพิ่มความแมนยำในการวิเคราะห 

- ความซับซอนในการพัฒนา
และการปรับใช 
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ตารางที่ 1 การเปรียบเทียบกลุมเทคโนโลยีของงานวิจยั (ตอ) 
 A Deep Learning Approach 

Incorporating YOLOv5 for Field 
Weed Detection 

- ความแมนยำสูงในการตรวจจับ
วัชพืชในพื้นที่เพาะปลูก 
- สามารถปรับใชในงานเรียลไทม 

- ตองการ
ทรัพยากรคอมพวิเตอรและ
การปรับแตงโมเดลที่ซับซอน 

Combining Generative 
Adversarial Networks and 
Agricultural Transfer Learning for 
Weeds Identification 

- สามารถสรางขอมูลสังเคราะห
สำหรับฝกโมเดล 
- ลดความจำเปนในการใชขอมูล
จริง 

- ตองการทรัพยากรในการ
ประมวลผลสูง 
- ความซับซอนในการ
ปรับแตงโมเดล 

Revolutionizing Farming with 
GAN-enhanced Imaging: CNN-
based Disease Detection and 
LLM Farmer Assistant 

- เพิ่มความแมนยำในการตรวจจับ
และวินิจฉัยโรคพืช 
- ชวยใหสามารถฝกโมเดลไดใน
สภาพแวดลอมที่ขอมูลจำกัด 

- ตองการการปรับแตงโมเดล
ที่ซับซอน 
- การพัฒนาที่ใชเวลานาน 

Generative AI-based Land Cover 
Classification via Federated 
Learning CNNs 

- ผสาน GANs กบั Federated 
Learning 
- ลดการใชขอมูลจริงและเพิ่ม
ความปลอดภยัในการจัดการขอมูล 

- ตองการ
ทรัพยากรคอมพวิเตอรสูง 
- ซับซอนในการปรับแตงและ
การใชงาน 

Computer Vision และการ
ใชภาพถายดาวเทียม 
เทคนิคแบบ Federated 
Learning 

Deep Learning Techniques for Weed 
Detection in Agricultural Environments: 
A Comprehensive Review 

- ประสิทธิภาพสูงในการตรวจจับ
วัชพืช 
- ใชภาพจาก UAV และดาวเทียม
เพื่อวิเคราะหสภาพพื้นที่เพาะปลูก 

- ตนทุนในการใชโดรนและ
ภาพถายดาวเทียมสูง 
- ตองการการฝกอบรมที่
เฉพาะเจาะจง 

Classification of Satellite 
Agriculture Imagery to Identify 
Crop Type Using Deep Learning 
Techniques: A Review 

- ชวยในการระบปุระเภทพืชจาก
ภาพดาวเทียม 
- สามารถตรวจสอบพื้นที่
เพาะปลูกขนาดใหญได 

- ความแมนยำขึ้นอยูกับคุณภาพ
ของภาพ 
- ตองการ
ทรัพยากรคอมพวิเตอรสูง 

Transformer Neural Network for 
Weed and Crop Classification of 
High-Resolution UAV Images 

- สามารถจัดการกับภาพที่มีความ
ซับซอนสูง 
- เพิ่มความแมนยำในการจำแนก
วัชพืชและพืชในภาพความ
ละเอียดสูง 

- ตองการเวลาฝกอบรมโมเดล
มาก 
- ซับซอนในการปรับแตง
โมเดล 

AI-based Land Cover 
Classification via Federated 
Learning CNNs: Sustainable 
Insights from UAV Imagery 

- เพิ่มความปลอดภยัในการจัดการ
ขอมูล 
- สามารถประมวลผลขอมูลจาก
หลายแหลงไดพรอมกัน 

- ตองการการเชื่อมตอ
อินเทอรเน็ตที่เสถียรและ
รวดเร็ว 
- ตองการการจดัการขอมูลที่ซับซอน 

Self-Supervised Multisensor 
Change Detection 

- สามารถประมวลผลขอมูลจาก
หลายเซ็นเซอรไดพรอมกัน 
- ชวยเพิ่มความแมนยำในการ
ตรวจจับการเปล่ียนแปลงในพื้นที ่

- ความซับซอนในการพัฒนา
และการปรับแตงโมเดล 
- ตองการ
ทรัพยากรคอมพวิเตอรสูง 

การประยกุตใช Deep 
Learning ในการคาดการณ 

Adaptive Deep Learning 
Framework for Agricultural Yield 
Prediction using Generative AI 

- ความแมนยำสูงในการพยากรณ
ผลผลิต 
- ปรับตัวตามสภาพแวดลอมที่
เปล่ียนแปลงได 

- ตองการ
ทรัพยากรคอมพวิเตอรสูง 
- ซับซอนในการฝกอบรมและ
ปรับแตงโมเดล 

Survey of Internet of Things 
Applications using Raspberry Pi 
and Computer Vision 

- การใช IoT รวมกับ Computer 
Vision เพิ่มประสิทธิภาพในการ
ตรวจจับและวิเคราะหขอมูลใน
พื้นที่เพาะปลูก 

- ขอจำกัดในดานทรัพยากร
และตนทุน 
- การปรับแตงโมเดลที่ซับซอน 

AI-enabled Predictive 
Maintenance of Wind 
Generators 

- เพิ่มความแมนยำในการ
ตรวจสอบและบำรุงรักษา
เคร่ืองจักรในภาคการเกษตร 
- ลดความเส่ียงของการเสียหาย
และการหยุดชะงัก 

- ตองการการวิเคราะหและ
ปรับแตงโมเดลที่เฉพาะเจาะจง 
- ทรัพยากร 
คอมพิวเตอรที่ใชสูง 
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จากการเปรียบเทียบเทคโนโลยีที ่ผ านมา พบวามี
ความกาวหนาอยางมากในดานการนำ AI มาใชในการพัฒนา
เกษตรแม นยำ  เทคโนโลย ี เ ช  น  YOLO และ CNN มี
ประสิทธิภาพสูงในการตรวจจับพืชและวัชพืช ขณะที่ GANs 
มีบทบาทสำคัญในการสรางขอมูลเสริมเพื่อฝกฝนโมเดล AI 
อย างไรก ็ตาม การนำเทคโนโลย ี เหล าน ี ้มาใช ในภาค
เกษตรกรรมย ั งม ี ความท  าทายในเร ื ่ อ งของการ ใช
ทรัพยากรคอมพิวเตอรท่ีสูง การสรางและการจัดการขอมูลท่ี
มีขนาดใหญ จึงมีความจำเปนที่จะตองพัฒนาเทคโนโลยี
เพ่ิมเติมเพ่ือลดความซับซอนและเพ่ิมความยั่งยืนในระยะยาว 
 
4. อภิปรายผล (Discussion) 

การวิจัยและพัฒนาในภาคการเกษตรกำลังเผชิญกับ
ความทาทายที่สำคัญในยุคดิจิทัลและการเปลี่ยนแปลงทาง
สภาพภูมิอากาศ ทำใหการวิจัยเพื่อสรางความยั่งยืนในภาค
การเกษตรมีความสำคัญมากขึ้น ปญญาประดิษฐ (AI) และ
เทคโนโลยีการเกษตรแมนยำ (Precision Agriculture) กำลัง
มีบทบาทสำคัญในการแกไขปญหาทั้งในดานการเพิ่มผลผลิต
และการลดผลกระทบตอสิ่งแวดลอม ในอนาคต แนวทางการ
วิจัยทางการเกษตรจะตองเนนไปที่การพัฒนาเทคโนโลยทีี่ไม
เพียงแตมีประสิทธิภาพสูง แตยังตองมีความสามารถในการ
ปรับตัวเขากับสภาพแวดลอมและบริบทที่หลากหลายของ
พ้ืนท่ีการเกษตรท่ัวโลก 

หน่ึงในแนวทางการวิจัยท่ีสำคัญคือการพัฒนาระบบ AI 
ที ่สามารถทำงานไดด ีในสภาพแวดลอมที ่ม ีขอมูลจำกัด 
เทคโนโลยีเชน Generative Adversarial Networks (GANs) 
สามารถชวยสรางขอมูลสังเคราะหที่มีคุณภาพสูงเพื่อใชใน
การฝกอบรมโมเดล AI ซึ่งสามารถนำไปประยุกตใชในพ้ืนท่ีท่ี
ขาดแคลนขอมูลได นอกจากน้ี การใช Federated Learning 
เปนอีกหนึ่งแนวทางที่นาสนใจ เนื่องจากสามารถฝกอบรม
โมเดล AI จากขอมูลที ่มาจากหลายแหลงโดยไมตองแชร
ขอมูลสวนบุคคล ซึ่งชวยรักษาความเปนสวนตัวของขอมูล
และเพ่ิมความแมนยำของโมเดล 

อีกหนึ่งแนวทางที่สำคัญคือการวิจัยที่เนนการพัฒนา
เทคโนโลยีการเกษตรที่สามารถลดการใชทรัพยากร เชน น้ำ 
สารเคมี และพลังงาน ซึ่งเปนปจจัยที่สงผลกระทบตอความ
ยั่งยืนของภาคการเกษตรอยางมาก AI สามารถนำมาใชใน
การวิเคราะหและวางแผนการใชทรัพยากรเหลานี ้อยาง
เหมาะสม เชน การคำนวณปริมาณน้ำท่ีเหมาะสมสำหรับการ
ชลประทานในแตละชวงเวลา การพยากรณสภาพอากาศ 
และการตรวจจับศัตรูพืชแบบเรียลไทม ซึ่งจะชวยลดการใช
ทรัพยากรเกินความจำเปนและลดผลกระทบตอสิ่งแวดลอม 

การผสานเทคโนโลยีการมองเห็นของคอมพิวเตอร 
(Computer Vision) เขากับ AI เปนอีกหน่ึงแนวทางท่ีสำคัญ

สำหรับการเกษตรในอนาคต การใชโดรนและภาพถาย
ดาวเทียมรวมกับเทคโนโลยีการประมวลผลภาพเพ่ือวิเคราะห
สภาพพื้นที่เพาะปลูกจะชวยใหเกษตรกรสามารถติดตามการ
เจริญเติบโตของพืชและตรวจสอบปญหาที่อาจเกิดขึ ้นได
อยางรวดเร็ว เชน การระบุพื้นที่ที่ตองการการดูแลเพิ่มเติม 
หร ือการตรวจจ ับโรคพืชต ั ้ งแต  เน ิ ่นๆ ซ ึ ่ งจะช วยเ พ่ิม
ประสิทธิภาพการผลิตและลดการสูญเสียท่ีไมจำเปน 

อย างไรก ็ตาม ความท าทายท ี ่สำค ัญค ือการนำ
เทคโนโลยีเหลาน้ีมาใชในพ้ืนท่ีเพาะปลูกท่ีมีความหลากหลาย
ทางภูมิศาสตรและสภาพแวดลอมที่แตกตางกัน การวิจัยใน
อนาคตควรมุงเนนไปท่ีการพัฒนาโมเดล AI ท่ีมีความยืดหยุน
และสามารถปรับตัวเขากับสภาพแวดลอมที่หลากหลายได 
รวมถึงการสรางเครื่องมือที่ใชงานงายและมีตนทุนต่ำ เพื่อให
เกษตรกรสามารถเขาถึงเทคโนโลยีเหลาน้ีไดอยางแพรหลาย 

สร ุปได  ว  า  แนวทางการว ิจ ั ย ในอนาคตสำหรับ
การเกษตรเพื ่อความยั ่งย ืนควรมุ งเนนไปที ่การพัฒนา
เทคโนโลยี AI ท่ีสามารถปรับตัวเขากับบริบทท่ีหลากหลาย มี
ประสิทธิภาพในการใชทรัพยากรอยางยั่งยืน และสามารถ
นำไปใชในพื้นที่เพาะปลูกที่มีขอจำกัดตางๆ การพัฒนาใน
แนวทางนี้จะชวยใหภาคการเกษตรสามารถตอบสนองตอ
ความทาทายในอนาคตและสรางความยั ่งย ืนใหกับภาค
การเกษตรของโลกไดอยางแทจริง 
 
5. สรุปผล (Conclusion) 

การศึกษานี้ไดทำการวิเคราะหและเปรียบเทียบการ
ประยุกตใช ป ญญาประดิษฐ (AI) ในการเกษตรแมนยำ 
(Precision Agriculture) โดยเฉพาะในบริบทของประเทศ
ไทย เพื่อเพิ ่มประสิทธิภาพการผลิตและลดผลกระทบตอ
สิ่งแวดลอม จากการทบทวนวรรณกรรมและการวิจัยที่ผาน
มาพบวา เทคโนโลยีเชน Machine Learning (ML), Deep 
Learning (DL), Generative Adversarial Networks 
(GANs), และ Computer Vision มีบทบาทสำคัญในการ
พัฒนาเทคโนโลยีเกษตรแมนยำ ซึ่งสามารถนำไปใชในการ
ตรวจจับและจำแนกพืช วัชพืช และศัตรูพืชไดอย างมี
ประสิทธิภาพ 

ผลการวิจัยพบวาการใชเทคโนโลยี AI เชน YOLO และ 
CNN ในการตรวจจับพืชและวัชพืชสามารถเพิ่มความแมนยำ
และลดการใชทรัพยากรในการเพาะปลูกไดอยางมีนัยสำคัญ 
นอกจากนี้ การใช GANs ในการสรางภาพสังเคราะหสำหรับ
การฝกโมเดล AI ยังชวยลดความจำเปนในการใชขอมูลจริงใน
ปริมาณมาก ซึ ่งเปนประโยชนตอการพัฒนาโมเดล AI ใน
สภาพแวดลอมท่ีมีขอมูลจำกัด 

อยางไรก็ตาม การนำเทคโนโลยีเหลานี ้ไปใชในภาค
การเกษตรยังมีความทาทายหลายประการ เชน ความ
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ตองการทรัพยากรคอมพิวเตอรสูง ความยากลำบากในการ
ปรับใชเทคโนโลยีในสภาพแวดลอมที่หลากหลาย และการ
ขาดความรูและความชำนาญในการใชเทคโนโลยีใหมๆ ดังน้ัน 
การวิจัยในอนาคตควรมุงเนนไปที่การพัฒนาเทคโนโลยีท่ี
สามารถปรับตัวเขากับสภาพแวดลอมที่หลากหลาย การลด
ตนทุนการใชเทคโนโลยี และการพัฒนาความรูและทักษะใน
การใชเทคโนโลยี AI ในภาคการเกษตร 

สรุปไดวา การประยุกตใช AI ในการเกษตรแมนยำมี
ศักยภาพอยางมากในการเพิ่มประสิทธิภาพและความยั่งยืน
ของการเกษตรในประเทศไทย การวิจัยและพัฒนาเทคโนโลยี

ที่เหมาะสมกับบริบทของประเทศไทยจะเปนกุญแจสำคญัใน
การทำใหภาคการเกษตรไทยสามารถเผชิญหนากับความทา
ทายในอนาคตและสรางความยั ่งยืนใหกับอุตสาหกรรม
การเกษตรไดอยางแทจริง 
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บทคัดย่อ 
ผักตบชวาเป็นวัชพืชน้ำท่ีทำลายระบบนิเวศน์ทางน้ำ สัตว์น้ำ พืชใต้น้ำ รวมถึงการคมนาคมทางน้ำ ก่อให้เกิดความเสียหาย
ต่อมนุษยชาติ ทั้งทางด้านเศรษฐกิจ สังคม และสภาพแวดล้อม นับเป็นปัญหาเร่งด่วนท่ีต้องรีบแก้ไข  ผู้วิจัยจึงดึงศักยภาพ
ของเส้นใยผักตบชวาออกมาใช้ประโยขน์ ด้วยความคิดที่จะนำเอาผักตบชวามาใช้เป็นวัสดุในการทำแผ่นผนังผักตบชวา
เฟอโรซีเมนต์ งานวิจัยนี้มีวัตถุประสงค์เพื่อศึกษาแนวทางและการประยุกต์ใช้ ในการนำวัชพืชผักตบชวามาใช้ในการผลิต
แผ่นผนังบนพื้นฐานเศรษฐกิจหมุนเวียนผลิต เพื่อให้เกิดประโยชน์สูงสุด จากนั้นทำการศึกษาสมบัติทางกายภาพ ได้แก่ 
รูปร่างลักษณะ ความหนาแน่น การดูดซึมน้ำ การนำความร้อน การกันเสียง  ศึกษาสมบัติเชิงกล ได้แก่ กำลังรับแรงอัด 
กำลังรับแรงดึง กำลังรับแรงดัด รวมถึงเวลาและต้นทุน ของผักตบชวาเฟอโรซีเมนต์ การทำผนังแผ่นผนังผักตบชวาเฟอโร
ซีเมนต์นี้เป็นการสร้างนวัตกรรมใหม่ให้เกิดประโยชน์สูงสุดต่อวงการก่อสร้าง และสามารถลดการใช้กรวด หิน ทราย ลง 
ทำให้ราคาต่อแผ่นผนังผักตบชวาเฟอโรซีเมนต์ มีน้ำหนักลดลง เป็นฉนวนกันความร้อน กันเสียง ทำให้ต้นทุนการก่อสร้าง
ลดลง และ สามารถทำให้เป็นอาคารประหยัดพลังงาน และลดสภาวะโลกร้อนลงได้ระดับหนึ่ง งานวิจัยนี้สามารถสร้าง
คุณค่าเป็นอย่างมากมายต่อชีวิตมนุษย์ สังคม เศรษฐกิจหมุนเวียน และความยั่งยืนของมวลมนุษยชาติ  
 
คำสำคัญ: แผ่นผนังผักตบชวาเฟอโรซีเมนต์ซีเมนต์; ผักตบชวา; นวัตกรรมใหม่; เศรษฐกิจหมุนเวียน; ความยั่งยืน 
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Abstract 
Water hyacinth is an aquatic weed that destroys the aquatic ecosystem, aquatic animals, underwater 
plants, and water transportation, causing damage to humanity in terms of economy, society, and 
environment.  It is an urgent problem that needs to be solved immediately.  Therefore, the research 
team has drawn on the potential of water hyacinth fibers with the idea of using water hyacinth as a 
material for making ferro-cement water hyacinth wall panels. This research aims to study the approach 
and application of water hyacinth in the production of wall panels based on the circular economy to 
maximize the benefits.  Then, the physical properties were studied, including shape, density, water 
absorption, heat conduction, and sound insulation. The mechanical properties were studied, including 
compressive strength, tensile strength, and bending strength, as well as time and cost of ferro-cement 
water hyacinth.  The production of ferro- cement water hyacinth wall panels is a new innovation that 
maximizes the benefits for the construction industry and can reduce the use of gravel, stones, and 
sand, reducing the price per ferro- cement water hyacinth wall panel.  It is a heat and sound insulator, 
reducing construction costs, and can be used to create energy- saving buildings and reduce global 
warming to some extent. This research can create a lot of value for human life, society, circular 
economy and sustainability of humanity. 
 
Keywords:  Fero- cement water hyacinth wall panels; Water hyacinth; Innovation; Circular economy; 
Sustainability 
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1. บทนำ (Introduction) 
  ผักตบชวา มีแหล่งกำเนิดในทวีปอเมริกา ที่ประเทศ

บราซิล มีคนนำไปปลูกในอังกฤษ เยอรมัน เนเธอร์แลนด์ 
อินโดนีเซีย ในสวนพฤกษศาสตร์  เมองโบกอร์ เมื ่อ พ.ศ. 
2424  จากนั ้นมีคนนำเข้ามาในประเทศไทย แล้วแพร่
ขยายพันธุ์จนทั่วประเทศไทย นอกจากนี้โรคบางชนิดยังพบ
ได้ในผู้คนที่อาศัยอยู่บริเวณน้ำอีกด้วย ผักตบชวาอาจเป็นที่
อาศัยของสัตว์น้ำบางชนิดที่เป็นพาหะนำโรค เช่น หอยไบธี
เนีย (Bithynia) ซึ่งเป็นพาหะนำโรคพยาธิใบไม้ในตับ เป็นที่
อาศัยของลูกน้ำของยุงนำโรคเท้าช้าง ลูกน้ำของยุงชนิดนี้มี
ปากที่สามารถเจาะไชรากผักตบชวา เพื่อใช้เป็นที่หายใจ 
นอกจากนั้นน้ำที่ค้างตามซอกใบผักตบชวาก็เป็นที่อยู่อาศัย
วางไข ่ของย ุงชน ิดอ ื ่น ๆ ได ้อ ีก จนต ้องเก ิดการตรา
พระราชบัญญัติ เกี ่ยวกับผักตบชวาในประเทศไทยขึ้นเมื่อ 
พ.ศ. 2456 [1] ผักตบชวา (water hyacinths) เป็นวัชพืชที่
เติบโตได้เร็วมาก และกีดขวางทางเดินของน้ำในแม่น้ำลำ
คลอง ก่อให้เกิดน้ำเน่าเสีย และภาครัฐได้เสียงบประมาณใน
การกำจัดมาก เช่นกรณีของจังหวัดพระนครศรีอยุธยาใช้
กำลังคนถึง 200 คน ในการกำจัดผักตบชวาในแม่น้ำ และลำ
คลองถึง 300,000 ตัน นับเป็นปัญหาระดับชาติ และจาก
แผนยุทธศาสตร์กรมชลประทาน 20 ปี (พ.ศ. 2560 - 2579) 
“ยุทธศาสตร์ที่ 4 การจัดการคุณภาพน้ำ: การควบคุมระดับ
ความเค็มปากแม่น้ำ ณ จุดควบคุม ไม่ให้เกินมาตรฐานของ
เกษตรและการประปา ทั้งการใช้น้ำจืดผลักดันน้ำเค็มและ
การก่อสร้างอาคารป้องกันการรุกของน้ำเค็ม การกำจัดวัชพืช
และขยะมูลฝอยในแหล่งน้ำ โดยดำเนินการขุดลอกและกำจัด 
วัชพืชต่าง ๆ ในแหล่งน้ำเพื่อลดการกีดขวางการระบายน้ำ
และความเน่าเสียของแหล่งน้ำ” [2] 

ความมุ่งหมายของงานวิจัยฉบับนี้ เป็นการศึกษาการใช้
ผักตบชวา ในการทำแผ่นผนังผักตบชวาเฟอโรซีเมนต์ โดย
การนำเอาผักตบชวาไปเป็นส่วนประกอบ แล้วทำการขึ้นรูป
ชิ้นงานหุ้มผักตบชวาด้วยปูนทราย ซึ่งเรียกวาสเฟอโรซีเมนต์ 
จากนั้นนำแผ่นผนังหรือเรียกว่าอิฐ นำไปก่อเป็นผนังต่อไป 

 วัตถุประสงค์ในการวิจัยครั ้งนี ้ เพื ่อทำแผ่นผนังหรือ
เรียกอีกอย่างหนึ่งว่า อิฐผักตบชวาเฟอโรซีเมนต์ โดยทำการ
เปรียบเทียบกับ แผ่นผนังหรืออิฐท่ีนิยมใช้กันในปัจจุบันได้แก่ 
อิฐมวลเบา อิฐบล็อก และอิฐมอญ เพื่อทำการเปรียบเทียบ
สมบัติด้านต่างๆเช่น มลพิษที่เกิดจากการผลิตที่ส่งผลต่อ

สภาวะโลกร้อน วัสดุที ่ใช้งาน ที่กระบวนการผลิตทำลาย
สิ่งแวดล้อม เป็นฉนวนป้องกันความร้อน ป้องกันเสียง รวมถึง
การลดน้ำหนักของผนัง การประหยัดพลังงาน ลดเวลาการ
ก่อสร้าง  และลดต้นทุนในการก่อสร้าง  

 เหตุผลที่สำคัญ คือเพื่อลดสภาวะโลกร้อนทางอ้อมจาก
กระบวนการการกำจัดของเสียเหล่านี้ ที่ปัจจุบันได้ส่งผลเสีย
อย่างมากมายต่อมวลมนุษยชาติทั่วโลก ซึ่งจะช่วยอนุรักษ์
สิ่งแวดล้อมโลก ลดต้นทุนในการผลิตก้อนอิฐ  และเพื่อเป็น
แนวทางในการสร้างนวัตกรรมใหม่ในการผลิตก้อนอิฐเพื่ อ
สิ่งแวดล้อมต่อไปในอนาคต  

 ปัจจุบันมีการใช้เส้นใยธรรมชาติมาเสริมกำลังในพอลิ
เมอร์คอมโพสิตเพื ่อผลิตวัสดุต้นทุนต่ำของงานทางด้าน
วิศวกรรม ซึ่งได้สร้างความสนใจอย่างมากทั่วโลก เพราะยัง
สามารถช่วยสิ่งแวดล้อมโลกได้เป็นอย่างดีอีกด้วย 

 คณะผู ้ว ิจ ัยจึงดึงศักยภาพการใช้เส ้นใยผักตบชวา
ออกมาใช้ประโยขน์ ในการสร้างนวัตกรรมใหม่ให ้ เกิด
ประโยชน์สูงสุดต่อวงการก่อสร้าง  

สถานการณ์ที ่เก ิดมลพิษทางน้ำในประเทศไทยนั้น 
ตัวอย่างเช่น กรณีน้ำในแม่น้ำท่าจีน จังหวัดนครปฐม ตรวจ
พบว่า คุณภาพน้ำไม่ดีจากการที่โรงงานต่าง ๆ  ชาวบ้าน
แหล่งบริเวณชุมชน และชาวบ้านที่ทำการเกษตร บริเวณริม
แม่น้ำท่าจีนได้ปล่อยน้ำเสียลงในแม่น้ำ ทำให้คุณภาพน้ำใน
น้ำท่าจีนตอนล่างอยู่ในเกณฑ์ต่ำมาก ตรวจพบว่า ค่าเฉลี่ย 
DO เท่ากับ 2.1 มิลลิกรัม/ลิตร ค่าเฉลี่ย BOD เท่ากับ 2.6 
มิลลิกรัม/ลิตร ค่าเฉลี่ยการปนเปื้อนแบคทีเรียกลุ่มฟีคอลโคลิ
ฟอร์มเท่ากับ 24,529 หน่วย สรุปได้ว่า คุณภาพน้ำในแม่
น้ำท่าจีนมีความเสื่อมโทรมมาก [3] 

ดังนั ้นงานวิจ ัยนี ้จ ึงสนใจที ่จะศึกษาการนำวัชพืช
ผักตบชวามาใช้ผลิตแผ่นผนังบนพื้นฐานเศรษฐกิจหมุนเวียน 
เพื่อ 

1.  เพ ื ่อศ ึกษาความเป ็นไปได ้และหาอ ัตราส ่วนที่
เหมาะสมในการเตรียมอัตราส่วนสำหรับการผลิตอิฐ 

ผักตบชวาเฟอโรซีเมนต์ เป็นส่วนผสมในข้ันตอนทำ 
2. ศึกษาผลของสมบัติทางกายภาพ สมบัติทางเชิงกล 

ความทนทาน การดูดซึมน้ำ และสมบัติการเป็นฉนวนกัน 
ความร้อนและฉนวนกันเสียง ของอิฐบล็อกซีเมนต์  โดย

ยังคงความแข็งแรงของอิฐบล็อกประสานให้เป็นไปตาม
มาตรฐาน  
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3. เพื่อสร้างองค์ความรู้เกี่ยวกับการผลิตอิฐบลอ็กซีเมนต์
จากผักตบชวา ในการที ่จะลดต้นทุน ลดเวลา ประหยัด
พลังงาน 

4. เพื่อสร้างนวัตกรรมใหม่ นับเป็นกลยุทธ์ในการสร้าง
ผลงานผลิตภัณฑ์และการบริการในการขายด้วยการใช้
ทรัพยากรที่เรามีอยู่นั ้นให้มีประโยชน์สูงสุด และให้การ
ดำเนินการธุรกิจเกิดความเจริญรุ่งเรืองขึ้นมากในกิจการ [4] 

 
2. วิธีวิจัย (Research Methodology) 

วิธีวิจัยในการประยุกต์ใช้วัชพืชผักตบชวามาใช้ในการ
ผลิตแผ่นผนังผักตบชวาเฟอโรซีเมนต์ บนพื้นฐานเศรษฐกิจ
หมุนเวียนผลิตเพื่อให้เกิดประโยชน์สูงสุด แล้วทำการศึกษา
สมบัติทางกายภาพ ได้แก่ รูปร่างลักษณะ ความหนาแน่น 
และการดูดซึมน้ำ และทำการศึกษาสมบัติเชิงกล ได้แก่ กำลัง
รับแรงอัด กำลังรับแรงดัด และกำลังรับแรงดึง ของแผ่นผนัง
ผักตบชวาเฟอโรซีเมนต์  

ขั้นตอนที่ใช้ในการวิจัย การออกแบบและพัฒนาแผ่น
ผนังจากวัชพืชผักตบชวาบนพื้นฐานเศรษฐกิจหมุนเวียน 
คณะผู้วิจัยใช้รูปแบบการวิจัย 8 ขั้นตอน คือ  

ขั้นตอนท่ี 1 ศึกษาทฤษฎีและงานวิจัยท่ีเกี่ยวข้อง  
ขั้นตอนท่ี 2 จัดเตรียมวัสดุอุปกรณ์ที่ใช้ในการวิจัย 
ขั้นตอนท่ี 3 ผลิตขึ้นรูปอิฐผักตบชวาเฟอโรซีเมนต์ 
ขั้นตอนท่ี 4 ทดสอบสมบัติด้านต่างๆของอิฐผัก 

ตบชวาเฟอโรซีเมนต์  อิฐมวลเบา อิฐบล็อก และอิฐมอญ  
ขั้นตอนท่ี 5 วิเคราะห์ผลการทดสอบ 
ขั้นตอนท่ี 6 สรุปผลการทดสอบ 
ขั้นตอนท่ี 7 ประมาณค่าของอิฐผักตบชวาเฟอโรซเีมนต์   
 
อิฐมวลเบา อิฐบล็อก และอิฐมอญ 

 ขั้นตอนท่ี 8 นำเสนอผลงาน  
 

เครื่องมือที่ใช้ในการวิจัย ได้แก่เครื่องมือและเอกสารที่
ใช้ในการรวบรวมข้อมูล ประกอบด้วย ตารางบันทึกข้อมูล 
การทดสอบสมบัติทางกายภาพ และตารางบันทึกข้อมูล การ
ทดสอบสมบัติทางกล 
 
3. ผลการวิจัย (Results)  
  คณะผู้วิจัยได้ทำการศึกษาเกี่ยวกับศึกษาสภาพ เพื่อ

เปรียบเทียบ และเพื่อนำเสนอ การออกแบบและพัฒนาแผ่น
ผนังจากวัชพืชผักตบชวาบนพื้นฐานเศรษฐกิจหมุนเวียน เรื่อง
ที ่มีผู ้ว ิจัยได้ทำการวิจัยมาก่อนนี ้แล้ว จึงทำการสรุปได้
ดังต่อไปนี้ คือ การทำการดำเนินงาน ด้วยการมีเงื่อนไข และ
ขอบเขต จนได้ผลลัพท์ออกมา ได้ดังนี้ 

กฤษฎา คุณะกูล [5] พบว่าผักตบชวา เป็นวัสดุหลัก
ร่วมกับไม้ยางพาราในการผลิตเป็นไม้อัดได้ในอัตราส่วน 50 : 
50 ที่ ส่วนผสมกาว 7% ผ่านการทดสอบตามมาตรฐาน
ผลิตภัณฑ์อ ุตสาหกรรม THAI INDUSTRIAL STANDARD 
มอก.876 - 2547 ให้มีการทดสอบ 1.การพองตัวตามความ
หนา 2.มอดูลัสแตกร้าว Modulus of Rupture (MOR) 3.
มอดูล ัสย ืดหยุ ่น Modulus of Elasticity (MOE) และ 4. 
ความต้านทางแรงดึงตั้งฉากกับผิวหน้า ทำให้สามารถเป็น
แนวทางในการประยุกต์ใช้ผักตบชวาให้เกิดประโยชน์ในการ
ทำเฟอร์นิเจอร์ในสำนักงานได้ เป็นการลดปัญหาผักตบชวา 
และยังเป็นการลดการตัดต้นไม้ เนื่องจากการใช้ผักตบชวาไป
แทนท่ีไม้ยางพาราได้ในสัดส่วนสูงถึง 50%  
 อดุลย์ วงศ์สุจริต [6] พัฒนาแผ่นพื้นคอนกรีตด้วยเส้น
ใยผักตบชวามาเป็นวัสดุทดแทนทรายและหินโดยศึกษา
สมบัติการดูดซึมน้ำ กำลังต้านทานแรงดัด และสมบัติการ
สะสมความร้อน เพื่อหาสูตรผสมที่ให้ผลการทดสอบดีและ
สามารถนำไปใช้งานได้ เป็นการวิจัยเชิงทดลองโดยผลิตแผน
พื้นคอนกรีตทางเท้าขนาด 40x40x4 เชนติเมตร ที่มีเส้นใย
ผักตบชวาทดแทนทรายและหินในอัตราส่วนต่าง ๆ ผลคือ 
แผ่นพื้นคอนกรีตทางเท้าขึ้นรูป มาทดสอบ 6 สูตร สามารถ
ทดแทนทรายร้อยละ 2.5 (PF2.5C), 5(PF5C) และ 7.5 
(PF7.5C) และสูตรทดแทนหินร้อยละ 2.5 (PFC2.5) แล้วทำ
การทดสอบค่าร้อยละการดูดซึมน้ำ ค่ากำลังต้านทานแรงดัด 
และสมบัติการสะสมความร้อน แล้ววิเคราะห์ข้อมูลโดยใช้ 
สถิติ ร้อยละ ส่วนเบี่ยงเบนมาตรฐาน และสถิติสหสัมพันธ์
เพียร์สัน พบว่าค่าความต้านทานแรงดัดตามขวางเฉลี่ยของ
แผนพื้นคอนกรีตที่ผสมเส้นใยผักตบชวาทุกสูตรประมาณ 
0.32 Mpa ซึ่งตำ่กว่าค่าทีก่ำหนดไว้ในมาตรฐาน มอก. 378 - 
2531 ในการทดสอบค่าการดูดซึมน้ำ มีสูตรที่ผ่านมาตรฐาน 
3 สูตรได้แก่ PF2.5C, PF5C และ PFC2.5 มีค่าการดูดซมึน้ำ 
3.67, 9.81 และ 9.02 ส่วนการทดสอบค่าการสะสมความ
ร้อนช่วงเวลาที่อุณหภูมิอากาศร้อนที่สุดของวันคือช่วงเวลา 
12.00-14.00 น. แผ่นพื้นทางเท้าสูตรทดแทนทรายร้อยละ 
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2.5 (PFC2.5) และสูตรทดแทนหินร้อยละ 2.5 (PFC2.5) มี
สมบัติการสะสมความร้อนต่ำ ถ่ายเทความร้อนได้ดี  ลด
อุณหภูมิของสภาพแวดล้อม ต้นทุนวัสดุมวลรวมของแผ่นพ้ืน
คอนกรีตทางเท้าผสมเส้นใยผักตบชวา พบว่าไม่มีส่วนในการ
ลดต้นทุนการผลิตแผ่นคอนกรีตทางเท้า 

วีระไชย เหเตโชดม [7] แบ่งเป็น 3 ระยะการทำงาน 
คือ 1. ระยะสั้น (6 เดือน) ในการสร้างโรงงานต้นแบบและ
นวัตกรรมผักตบชวาที่มีอยู่แล้ว สามารถผลิตได้ทันที ได้แก่ 
ปุ ๋ยอินทร์ย์ ดินปลูก อิฐดินประสาน แผ่นพื้นทางเท้า ฝ้า
เพดานซับเสียง 2. ระยะกลาง (1 ปี) นวัตกรรมที ่มีที ่ใช้
เครื ่องจักรกลผลิต ได้แก่ ถ่านดูดกลิ่น วัสดุบุผนัง 3 มิติ 
เฟอร์นิเจอร์ 3. ระยะยาว (2 ปี) นวัตกรรมจากผักตบชวาที่มี
ความต่อเนื ่องในการวิจัยและพัฒนา คือ เชื ้อเพลิงชีวมวล 
ถ่านอัดแท่ง ดินปลูกมวลเบา 
 นงนุช พ ูลสว ัสดิ์  [8] พบว่าเศรษฐก ิจหม ุนเว ียน 
(Circular Economy) เป็นรูปแบบเศรษฐกิจที่สนใจการใช้
ทรัพยากรอย่างมีคุณค่าและเกิดประโยชน์สูงสุด 
 เมธิยา หมวดฉิม [9] พบว่าอัตราส่วนผสมในการผลิต
แผ่นคอนกรีตตกแต่งสวนจากกระดาษเหลือทิ้งและขี้เถ้าไม้
ยางพาราและทดสอบสมบัติต่าง ๆ ของแผ่นคอนกรีตตกแต่ง
สวน ซึ่งออกแบบการทดลอง 6 ชุดการทดลอง พบว่าสมบัติ
ของแผ่นคอนกรีตตกแต่งสวน เช่น ความสมบูรณ์ของชิ้นงาน 
การแข็งตัว ค่าการดูดซึมน้ำ และการรองรับน้ำหนักของแผ่น
คอนกรีตตกแต่งสวนอัตราส่วนโดยน้ำหนักของซีเมนต์: 
กระดาษ :ข้ีเถ้าไม้ยางพารา  

เพ็ญชาย เวียงใต้ [10] ศึกษาการใช้ผักตบชวาในอิฐ
บล็อกประสาน โดยการนำผักตบชวามาบด จากนั้นนำไป
แทนที่ดินในอัตราส่วนร้อยละ 0 , 5, 10, 15 และ 20 โดย
ปริมาตร และทำการทดสอบสมบัติการรับกำลังอัด ความ
หนาแน่น อัตราการดูดซึมน้ำ และสภาพการนำความร้อน ที่
อายุ 7 และ 28 วัน ผลการศึกษาพบว่า การใช้ผักตบชวา
แทนที่ดินในอัตราส่วนผสมต่าง ๆ ส่งผลให้กำลังอัดอิฐบล็อก
ประสานลดลง ซึ ่งมีกำลังรับแรงอัดที่อายุ 28 วัน เท่ากับ 
58.2, 49.2, 39.4 และ 25.8 กก./ตร.ซม. คิดเป็นร้อยละ 
104, 87, 69 และ 45 ของบล็อกประสานควบคุม ตามลำดับ 
ซึ ่งผ่านมาตรฐานผลิตภัณฑ์ชุมชน 602-2547 เป็นบล็อก
ประสานชนิดรับน้ำหนักทั้งหมด นอกจากนี้ยังพบว่าความ
หนาแน่นและค่าการนำความร้อนมีค่าลดลงตามปริมาณการ

แทนที่ในขณะที่ร้อยละการดูดซึมน้ำ มีค่าเพิ่มขึ้นและสูงกว่า
อิฐบล็อกประสานควบคุม 

ณัฐวุฒิ อินทบุตร [11]  ศึกษาการประยุกต์ใช้วัสดุทาง
ธรรมชาติมาผลิตเป็นอิฐบล็อกประสานเพื่อลดการนำความ
ร้อนและการดูดซับเสียงด้วยการผสมฟางข้าวและเถ้าแกลบ 
โดยอัตราส่วนผสม ดิน: ปูน: ทราย อยู่ที่ 5: 1: 1 และผสม
เพิ่มในส่วนของฟางข้าวในอัตราส่วนร้อยละ 0 1 2 และ 3 
เถ้าแกลบในสัดส่วนร้อยละ 10 20 และ 30 ของน้ำหนัก
ปูนซีเมนต์ ตามลำดับ ทำการทดสอบความสามารถในการรับ
แรงอัด หน่วยน้ำหนัก การดูดซึมน้ำ ความพรุน การนำความ
ร้อน และการดูดซับเสียงของอิฐบล็อกประสานที่อายุ 28 วัน 
ผลการทดสอบพบว ่ า  การ เพ ิ ่ มฟางข ้ าว น ั ้ น  ทำ ให้
ความสามารถในการรับแรงอัดลดลง ในขณะที่ ความพรุน 
และการดูดซึมน้ำเพิ่มขึ้น การเพิ่มเถ้าแกลบจะมีส่วนช่วยให้
ความสามารถในการรับแรงอัดดีขึ ้น หน่วยน้ำหนักเพิ่มขึ้น 
โ ด ย ส ม บ ั ติ ท ั ้ ง ห ม ด น ี ้ ผ ่ า น เ ก ณ ฑ ์ ม า ต ร ฐ า น
ผลิตภัณฑ์อุตสาหกรรม มอก.58-2533 ส่วนในการเพิ่มฟาง
ข้าวและเถ้าแกลบส่งผลให้มีค่าการนำความร้อนต่ำ และมีค่า
การดูดซับ 
เสียงดีขึ้น ดังนั้นฟางข้าวและเถ้าแกลบจึงมีความน่าสนใจใน
การนำมาเป็นส่วนผสมผลิตเป็นวัสด ุก ่อสร ้างประหยัด
พลังงาน 

Omran [12] มุ่งเป้าไปท่ีการกำหนดความต้านทานของ
ส่วนผสมคอนกรีตที่มีเถ้าจากพืชผักตบชวาเป็นวัสดุทดแทน
ซีเมนต์ต่ออุณหภูมิสูงและต่อน้ำทะเล เถ้าผักตบชวา (WHA) 
2 ประเภท ได้แก่ เผาในที่โล่งและเผาในเตาอบปิดที่อณุหภูมิ 
600 °C เป็นเวลา 30 นาที ใช้เป็นวัสดุทดแทนบางส่วนของ
ซ ี เมนต ์พอร ์ตแลนด ์ธรรมดาในส ่วนผสมคอนกร ีตที ่มี
เปอร์เซ็นต์สูงถึง 15% (ตามน้ำหนักของซีเมนต์) ส่วนผสม
คอนกรีตได้รับการออกแบบด้วยมวลรวมหยาบ 3 ประเภท 
ได ้แก่ กรวด โดโลไมต์ และบะซอลต์ เพื ่อศ ึกษาความ
ต้านทานต่ออุณหภูมิสูง ช้ินงานจะถูกทำให้สัมผัสกับอุณหภูมิ
ที่สูงข้ึนต่างกัน คือ 200, 400 และ 600 °C และเปรียบเทียบ
กับ 25 °C เป็นค่าอ้างอิง เพื่อตรวจสอบความต้านทานต่อน้ำ
ทะเล ได้มีการบ่มตามระบอบการบ่ม 3 แบบ ได้แก่ บ่มใน
บรรยากาศห้องปฏิบัติการ (25 °C และความชื ้นสัมพัทธ์ 
50%) แช่ในน้ำทะเลตลอดระยะเวลาการบ่มทั้งหมด 1 เดือน 
และทำการอบแห้ง-เปียก 1 วันในบรรยากาศห้องปฏิบัติการ
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และ 1 วันในน้ำทะเล เป็นเวลารวม 1 เดือนก่อนการทดสอบ 
ส่วนผสมคอนกรีตที่มี WHA ถูกเปรียบเทียบกับคอนกรีต
ธรรมดาและคอนกรีตอื่น ๆ ที่ผสมซิลิกาฟูม 10% ผลการ
ทดลองแสดงให้เห็นถึงผลกระทบที ่สำคัญของเปอร์เซ็นต์ 
WHA ประเภทของมวลรวมหยาบ และวิธีการบ่มต่อความ
แข็งแรงของคอนกรีต เมื่อใช้ WHA แทนท่ีซีเมนต์สูงสุด 10% 
ก็ไม่ทำให้ความแข็งแรงลดลงเมื่อเทียบกับค่าอ้างอิง ค่าการ
แทนท่ีที่เหมาะสมที่สุดอยู่ท่ีประมาณ 5% 

Okwadha [13] สารสกัดจากผักตบชวาทำให้อัตราการ
ดูดซับน้ำและกระบวนการแข็งตัวช้าลง ทำให้คอนกรีตไหลได้
นานขึ้น ความสามารถในการไหลและความสามารถในการ
อุดสูง ดังนั้น ศักยภาพการหดตัวของคอนกรีตที่เกิดจากความ
ร้อนสูงของสารเพิ่มความยืดหยุ่นในระหว่างกระบวนการดูด
ซับน้ำจะลดลง และความแข็งแรงของแรงอัดเพิ่มขึ ้นตาม
ปริมาณสารเพิ่มความยืดหยุ่นในส่วนผสมที่เพิ่มขึ ้นโดยไม่
คำนึงถึงระยะเวลาการบ่ม อย่างไรก็ตาม ระยะเวลาการบ่ม 
28 วันให้ค่าที่สูงขึ ้น ความสามารถในการซึมผ่านของก้อน
เพิ่มขึ้นตามปริมาณสารสกัดผักตบชวาที่เพิ่มขึ้น อัตราการ
เพิ่มขึ้นลดลงตามปริมาณสารสกัดผักตบชวาที่เพิ่มขึ้น พบว่า
การทดแทนสารลดน้ำพิเศษ Auramix ที่เหมาะสมที่สุดคือ 
20% ดังนั้นวัชพืชผักตบชวาสามารถนำมาใช้เป็นสารลดน้ำ
พิเศษร่วมเพื่อทดแทนส่วนผสมทางเคมีบางส่วนในการผลิต 
SCC ได้อย่างประหยัด 
 Djihouessi [14] พบว่านวัตกรรมการวิจัย รวมถึงการ
พัฒนาผลิตภัณฑ์ที ่มีมูลค่าเพิ ่มสูงจากผักตบชวา ถือเป็น
องค์ประกอบสำคัญในการบรรลุผลลัพธ์ที่ยั่งยืน ดังนั้นการ
เลือกกลยุทธ์การจัดการควรอิงตามการ 
วิเคราะห์ทางเศรษฐกิจอย่างครอบคลุมที่บูรณาการ สินค้า
และประโยชน์ที ่ได้รับจากบริการทางระบบนิเวศที ่ได้รับ
ผลกระทบจากการมีอยู่ของผักตบชวา ซึ่งจะทำให้สามารถ
ออกแบบโปรแกรมที่คุ้มทุนอย่างเต็มที่ซึ่งครอบคลุมต้นทุน
การติดตามและการวิจัย 

Abana [15] ประเมินระยะเวลาการก่อตัวและสมบัติ
ความแข็งแรงของคอนกรีตเมื่อใช้ผักตบชวาบดเป็นส่วนผสม
ตามน้ำหนัก วัสดุที่ใช้ในการศึกษาครั้งนี้ ได้แก่ ต้นผักตบชวา 
ปูนซีเมนต์ วัสดุผสมหยาบและละเอียด ผักตบชวาแห้งถูกบด
เป็นผงแล้วเติมลงในคอนกรีตด้วยเปอร์เซ็นต์ที่แตกต่างกัน
สองเปอร ์เซ็นต์ในแต่ละส่วนผสม นอกจากนี ้  ย ัง สร ้าง

ส่วนผสมมาตรฐานที ่ไม่มีผักตบชวาเพื ่อเปรียบเทียบกับ
กระบอกคอนกรีตที่มีส่วนผสมของผักตบชวาบด กระบอก
คอนกรีตแรกมีผ ักตบชวาบด 0.5% ตามน้ำหนัก และ
กระบอกคอนกรีตที่สองมีผักตบชวาบด 1% ตามน้ำหนัก การ
บ่มทำเป็นเวลา 28 วัน และบันทึกสมบัติของกระบอก
คอนกรีต เช่น ระยะเวลาการก่อตัวและความแข็งแรง จาก
การทดสอบระยะเวลาการก่อต ัวพบว่าคอนกรีตที ่ผสม
ผักตบชวาบดละเอียด 0.5% อาจทำหน้าที ่ เป ็นต ัวเร่ง
คอนกรีตได้ ในขณะที่คอนกรีตทรงกระบอกที่ผสมผักตบชวา
บดละเอียด 1% โดยน้ำหนักอาจเป็นตัวชะลอได้ นอกจากนี้ 
คอนกรีตทรงกระบอกที่ผสมผักตบชวาบดละเอียด 0.5% 
และผักตบชวาบดละเอียด 1% มีความแข็งแรงในการอัด
เพิ่มขึ้น 2.39% และ 3.83% ตามลำดับ เมื่อเปรียบเทียบกับ
คอนกรีตทรงกระบอกท่ีไม่ใช้ผักตบชวาบดละเอียด 

Ouma [16] ประเมินศักยภาพในการใช้ส่วนผสมของ
ปูนขาวและเถ้าผักตบชวา (WHA) เป็นสารยึดเกาะในการ
ผลิตบล็อกดินอัดรูปทรงกระบอก (CEB) ที่มีสมบัติการดูดซับ
เสียงท่ีดีสำหรับอาคารและการก่อสร้าง โดยได้ใช้สารยึดเกาะ
ที่มีความเข้มข้นต่างกันและแรงดันในการอัดแน่นที่แตกต่าง
กันเพ่ือให้สมบัติทางอะคูสติกของบล็อกที่ผลิตขึ้นแตกต่างกัน 
พารามิเตอร์ทางเรขาคณิตและการขนส่งของโครงสร้าง
จุลภาคที่มีรูพรุนได้รับการกู้คืนโดยการตรวจสอบโดยใช้คลื่น
เส ียง จ ึงม ีการสร้างท่อนำคลื ่นเสียงความถี ่ต ่ำขึ ้นเพื่อ
จุดประสงค์นี้ พบว่าค่าสัมประสิทธิ์การส่งผ่านลดลงเมื่อมี
แรงดันในการอัดแน่น และมีการเติมปูนขาว ในขณะที่ WHA 
จะเพิ่มค่าสัมประสิทธิ์การส่งผ่าน พารามิเตอร์ที่ไม่ใช่อะคู
สติกที่กู้คืนโดยใช้แบบจำลองของไหลเทียบเท่า (JCAL) แสดง
ให้เห็นว่าการเปลี ่ยนแปลงของเรขาคณิตของโครงสร้าง
จุลภาคของบล็อกเป็นสิ่งที่ส่งผลต่อค่าสัมประสิทธ์ิการส่งผ่าน
เสียง ดังนั ้น สมบัติของ CEB จึงสามารถควบคุมได้โดยใช้
ความเข้มข้นของสารยึดเกาะและแรงดันในการอัดแน่นใน
ลักษณะที่ควบคุมได้ 

Subpa-asa [17] ศึกษาผักตบชวาซึ่งเป็นพืชที่เหมาะ
สำหรับการทำคอนกรีตมวลเบาและสามารถนำมาใช้ทดแทน
ทรายในการผลิตคอนกรีตมวลเบา สัดส่วนของปูนซีเมนต์: 
ทราย: น้ำ: โฟม คือ 1: 1: 0.65: 44.08 และสัดส่วนของ
ผักตบชวาที่จะทดแทนทรายตามน้ำหนักปูนซีเมนต์คือ 0%, 
2.5%, 5%, 7.5% และ 10% ความหนาแน่น การดูดซับน้ำ 
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ความแข็งแรงในการอัด (ตามมาตรฐาน มอก. 1505-2541) 
และการนำความร้อนของคอนกรีตมวลเบาที่ 14 วันจะถูก
ศึกษาผลการทดสอบความแข็งแรงในการอัดของคอนกรีต
มวลเบา (LC) และคอนกรีตมวลเบาเซลลูลาร์ (CLC) คือ 
167.56 ksc และ 284.94 ksc ตามลำด ับ ท ั ้ งความแข็ง
แรงอัดของคอนกรีตมวลเบาผสมผักตบชวา (CLCH) และ
คอนกรีตมวลเบาผสมผักตบชวา (LCH) ได้รับการตรวจสอบ 
ความแข็งแรงอัดของ CLCH และ LCH คือ 156.37 ksc และ 
172.45 ksc ตามลำดับ ผลที่ได้คือเปอร์เซ็นต์การสูญเสีย
ความแข็งแรงอัดของ CLC และ LC คือ 6.68% และ 39.83% 
ส่วนสมบัติทางกายภาพ ได้แก่ ความหนาแน่นและการนำ
ความร้อนลดลง ในทางตรงกันข้าม การดูดซึมน้ำจะเพิ่มขึ้น
ตามเปอร ์ เซ ็นต ์ของผ ักตบชวาที ่ถ ูกแทนที ่ด ้วยทราย 
อัตราส่วนผักตบชวาที ่เหมาะสมในการศึกษานี ้ค ือ 5% 
นอกจากนี้ บล็อก CLC ยังได้รับการกำหนดโดยสำนักงาน
มาตรฐานผลิตภัณฑ์อุตสาหกรรม 1505-2541 และจัดอยู่ใน
ประเภท C16 ของบล็อก CLC 
 จากนั ้นผู ้ว ิจ ัยได้ออกแบบการทดลอง และทำการ
ทดลองตามมาตรฐานการทดสอบ ใช้มาตรฐานสากลได้แก่ 
มาตรฐานสมาคมทดสอบและวัสดุของอเมริกัน ASTM C67  
 สมบัติเชิงกลในที่นี้คือ การทดสอบ 6 รายการ ตามที่
มาตรฐานระบุให้ทดสอบ ดังนี ้
1. แรงอัดแนวตั้ง 
2. แรงอัดแนวนอน 
3. แรงดัดตามแนวตั้ง 
4. แรงดัดตามแนวนอน 
5. แรงที่กระทำ 
6.การรับแรง 
 
 สมบัติทางกายภาพคือ การทดสอบ 11 รายการ ตามที่
มาตรฐานระบุให้ทดสอบ ดังนี ้
1.ขนาด  
2.น้ำหนัก  
3.มวล 
4. การดูดซึมน้ำ 
5. การนำพาความร้อน 
6. การกันเสียง 
7.การทนไฟ 

8.การทำงาน  
9.เวลา  
10.ต้นทุน 
11.ผลกระทบสิ่งแวดล้อม 
 
3.1 ลักษณะของผักตบชวาและการทดสอบสมบัตขิองอิฐ
จากผักตับชวา 
 ลักษณะของผักตบชวาศึกษาดังแสดงในภาพที่ 1 
 

 
 

ภาพที่ 1 ต้นผักตบชวา 
 
 การทดสอบสมบัติด้านต่างๆ ของอิฐจากผักตบชวาดัง
แสดงในตารางที่ 1 
 
ตารางที่ 1 ตารางทดสอบสมบัติด้านต่างๆ ของอิฐผักตบ ชวา
เฟอร์โรซีเมนต์ อิฐมวลเบา อิฐบล็อก และอิฐมอญ 
 

 
 

4. อภิปรายผล (Discussion) 
การวิจัยนี้ ที่สรุปในตารางทดสอบสมบัติเชิงกล ของอิฐ

ต่าง ๆ 4 ชนิดดังนี ้ อิฐผักตบชวาเฟอร์โรซีเมนต์  อิฐมวลเบา  
อิฐบล็อก และ อิฐมอญ (อิฐแดง) 

งานวิจัยนี้ได้ศึกษาอิฐชนิดแรกคือ อิฐผักตบชวาเฟอโร

คุณภาพ จัด

งาน อันดับ

แรงดัด แรงดัด อัด อัด การรับ ดูดซึม การน าพา กัน ปริมาณ ด่ิง พลังงาน น่า

ต้ังฉาก ขนาน ต้ังฉาก ขนาน หนัก น้ า ความร้อน เสียง งาน แนว มลพิษ สนใจ

kg. ksc. ksc. ksc. ksc. ksc. kg./m.² Cm. kg. kg/m.³ M.² % W/mxk ช.ม. dB. M.²/Day บาท บาท บาท ระดับ ทีใ่ช้ % ท่ี

1 อิฐผักตบชวา

เฟอโรซีเมนต์

คะแนน

2 อิฐมวลเบา

คะแนน

3 อิฐบล๊อก

คะแนน

4 อิฐมอญ

คะแนน

ต้นทุน

ค่าแรง ค่าวัสดุ รวม

ตารางสรุปผลการทดสอบ 

แรงกด

คุณสมบัติเชงิกล

ก าลัง (Strength)

รวม ขนาด
ที่ ประเภทอิฐ

น้ าหนัก มวล ทนไฟน้ าหนัก

ทางกายภาพ LCA คะแนนเวลา
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ซีเมนต์ โดยเทียบสมบัติเชิงกลกับอิฐที่เป็นท่ีนิยมในท้องตลาด
คือ อิฐลำดับที่ 2-4 ได้แก่ อิฐมวลเบา อิฐบล๊อก อิฐมอญ (อิฐ
แดง)  จากนั้นทำการเปรียบเทียบสมบัติของอิฐทั้ง 4 ชนิด
ได้แก่ ขนาด  น้ำหนัก มวล การดูดซึมน้ำ ก า รนำพาความ
ร้อน การกันเสียง  การทนไฟ การทำงาน  เวลา ต้นทุนและ
ผลกระทบสิ่งแวดล้อม LCA. และ นำเทคนิคเดลฟายมาใช้ใน
การว ิ เคราะห ์ข ้อม ูล ค ือ เร ิ ่มจากการสร ้างเคร ื ่องมือ 
แบบสอบถาม การวิเคราะห์ข้อมูล เพื่อใช้ทำนายอนาคตได้  
[18] นับเป็นประโยชน์อย่างมากในอนาคตของการวิจัย 
 
5. สรุปผล (Conclusion) 

จากการศึกษาและการทบทวนวรรณกรรม การทดสอบ
สมบัติด ้านต่าง ๆ ของอิฐผักตบชวาเฟอโรซีเมนต์ และ
เทียบเคียงกับอิฐอีก 3 ชนิด ที่เป็นที่นิยมใช้ในงานก่อสร้าง 
พบว่า อิฐผักตบชวาเฟอโรซีเมนต์ มีสมบัติหลายด้านเป็นที่
น่าสนใจ และมีความเป็นไปได้ที่จะผลิตอิฐผักตบชวาในการ
นำมาทำเป็นผนังอาคาร เพื่อแก้ปัญหาตางๆตามได้ที่กล่าวมา
ตอนต้น จึงเป็นประเด็นที่น่าสนใจในการทำวิจัยครั้งนี้  จาก
การวิจัยพบว่า องค์ความรู้ที่ได้จากการออกแบบและพัฒนา
แผ่นผนังจากวัชพืชผักตบชวาบนพื้นฐานเศรษฐกิจหมุนเวยีน
นั้นมีการศึกษาและการใช้ความรู้เกี่ยวกับธรรมชาติของแหล่ง
น้ำ การจัดการมลพิษทางน้ำ โดยการนำผักตบชวาที่เป็นส่วน
หนึ่งในการก่อมลพิษทางน้ำมาใช้ให้เกิดประโยชน์สูงสุด สร้าง
ค่านิยมรักษ์สายน้ำท้องถิ่นให้กับชาวบ้านใกล้แหล่งน้ำในด้าน
เชิงการพัฒนาวัสดุก่อสร้างนับเป็นนวัตกรรมใหม่ท่ีทรงคุณค่า
ต่อภาคอุตสาหกรรมก่อสร้าง ซึ่งมีคุณค่าต่อสังคมด้านความ
ยั่งยืนอย่างสูง 
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บทคัดย่อ 

การเปลี่ยนผ่านจาก 5G ไปเป็น 6G กำลังปฏิวัติอุตสาหกรรมการสื่อสาร โดยมอบอัตราข้อมูลที่สูงขึ้น 
ความหน่วงเวลาที่ต่ำกว่า ความปลอดภัยที่ดีขึ้น และประสิทธิภาพการใช้พลังงานที่ดีขึ้น เพื่อตอบสนองความ
ต้องการที่เพิ่มมากขึ้นของแอปพลิเคชัน เช่น IoT ยานยนต์ไร้คนขับ และ Metaverse แม้ว่า 5G จะถือเป็น
ความก้าวหน้าที่สำคัญในด้านเมืองอัจฉริยะ(Smart City) การดูแลสุขภาพ และระบบอัตโนมัติในอุตสาหกรรม แต่
ข้อจำกัดของ 6G ได้กระตุ้นให้เกิดการพัฒนา ซึ่งคาดว่าจะนำไปใช้งานจริงภายในปี 2030 เทคโนโลยี 6 G 
ผสมผสานนวัตกรรมต่างๆ เช่น RIS การจัดการเครือข่ายที่ใช้ AI ความปลอดภัยของบล็อคเชน(blockchain 
security) และการสื่อสารเทราเฮิรตซ์ เพื่อแก้ไขปัญหาด้านความสามารถในการปรับขนาด การใช้พลังงาน ความ
เป็นส่วนตัว และความยั่งยืน อย่างไรก็ตาม การผสานเทคโนโลยีเหล่านี้เข้ากับโครงสร้างพื้นฐานแบบเดิมจะนำมา
ซึ่งความท้าทายด้านความซับซ้อนในการคำนวณ ความเสี่ยงด้านความปลอดภัย และความสามารถในการปรับ
ขยาย บทความนี้รวบรวมการวิจัยล่าสุดเก่ียวกับนวัตกรรมเหล่านี้ โดยเน้นที่วิธีที่ 6G สามารถส่งเสริมการพัฒนา
อย่างยั่งยืนในขณะที่จัดการกับความปลอดภัย ประสิทธิภาพการใช้พลังงาน และประสิทธิภาพ เทคโนโลยีสำคัญ 
เช่น RIS, Blockchain และ AI จะถูกศึกษาวิจัยถึงศักยภาพในการจัดสรรทรัพยากร ปรับปรุงประสิทธิภาพการ
สื่อสาร และรับรองความปลอดภัยของข้อมูลในเครือข่าย ในอนาคต 6G จะช่วยพัฒนาเมืองอัจฉริยะ ระบบ
อัตโนมัติ และแอปพลิเคชันรุ่นต่อไปได้ โดยการแก้ไขปัญหาเหล่านี้ ส่งเสริมแนวทางปฏิบัติทางวิศวกรรมที่ยั่งยืน 
อย่างไรก็ตาม จำเป็นต้องมีการวิจัยเพิ่มเติมเพื่อปรับเทคโนโลยีเหล่านี้ให้เหมาะกับการใช้งานในระดับใหญ่และ
รับรองความยั่งยืนในการใช้งานจริง  
 

คำสำคัญ (Key word): 5G ; 6G ; IoT ; Blockchain ; AI  
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1. บทนำ (Introduction) 
เทคโนโลยี 5G และเทคโนโลยี 6G มีบทบาทสำคัญ ใน

การปฏิวัติระบบการสื่อสารโดย มีความมุ่งมั่นที่จะเพิ่มอัตรา
การส่งข้อมูลและลดความหน่วงเวลาของการส่งข้อมูลให้
ต่ำลงเป็นพิเศษ และสร้างความน่าเช่ือถือที่เพิ่มขึ้นสำหรับ
เทคโนโลยีรุ่นต่อไปเหล่านี้ และนำเสนอความสามารถช้ันสูง
ข อ ง เ ท ค โ น โ ล ยี  เ ช่ น  Reconfigurable Intelligent 
Surface(RIP) กลไกความปลอดภัยบน Blockchain และ 
Federated Learning สำหรับการแบ่งเครือข่ายซึ่งทั้งหมดนี้
มีจุดมุ่งหมายเพื่อตอบสนองความต้องการที่เพิ่มมากขึ้นของ 
Application และอุปกรณ์ ที่ สมั ย ใหม่ เช่น  Internet of 
Thing ปัญญาประดิษฐ์หรือ AI และ Metaverse การเปลี่ยน
ผ่ านจากเทค โน โลยี  5G ไปสู่ เทค โน โลยี  6G ถือ เป็ น
ความก้าวหน้าครั้งสำคัญในด้านโทรคมนาคมซึ่งส่งผลกระทบ
ในวงกว้างต่อวิศวกรรม ในบริบทของความยั่งยืน เทคโนโลยี
เหล่านี้ได้รับการออกแบบมาเพื่อตอบสนองความต้องการ
อัตราข้อมูลที่ เร็วขึ้น ความปลอดภัยที่ เพิ่มขึ้น  และการ
เชื่อมต่อที่ขยายเพิ่มขึ้นโดยรองรับการขยายตัวอย่างรวดเร็ว
ของเมืองอัจฉริยะ ซึ่งจะต้องมีการนำยานยนต์ไร้คนขับ 
ระบบอัตโนมัติ ในอุตสาหกรรม เป็นต้น  การทบทวน
วรรณกรรมนี้รวบรวมนวัตกรรมตามเทคโนโลยี ความท้าทาย
และวิธีการแก้ปัญหาในการใช้งานต่างๆ ที่เป็นไปได้ซึ่งได้มา
จากการวิจัยล่าสุดโดยเน้นที่ความยั่งยืนและความปลอดภัย
เป็นประเด็นสำคัญ 

 
2. วิธศีึกษา (Methods of study) 
 บทความนี้ศึกษาจากเอกสารที่เกี่ยวข้องและสืบค้น
ข้อมูลจากอินเทอร์เน็ตโดยช่องทางหลักที่ผู้วิจัยเลือกใช้คือ 
IEEEexplorer ซึ่งเป็นช่องทางที่มีความสามารถในการเข้าถึง
บทความวิจัยและบทความวิชาการที่อยู่ในฐานข้อมูลของ 
IEEE โด ย ใช้คำค้ น ว่ า  “5G”, “6G”, “IoT”, “Learning 
Machine”, “AI” เป็ นคำสำคัญ ในการค้ นหา  จากนั้ น
คัดเลือกบทความที่มีช่ือและเนื้อหาในบทคัดย่อที่สอดคล้อง
กับงานวิจัยที่ผู้วิจัยกำหนดไว้มากที่สุดและนำมาศึกษา ใน
รายละเอียดนอกจากนี้ ผู้เขียนยังกรองบทความจากคำที่
เกี่ ย ว ข้ อ ง ใน ส่ ว น ที่ เป็ น  “5 G Network”แ ล ะ  “6 G 
Network” เป็นคำสำคัญเพื่อที่จะทำให้ขอบเขตของงานวิจัย
แคบลงและเกี่ยวข้องกับการวิจัย ที่จะศึกษามากที่สุด 

จากนั้นจึงเรียบเรียงเป็นส่วนหนึ่งของเนื้อหาในบทความนี้ 
 
3. ประเด็นการศึกษา 
 การเปลี่ยนแปลงเทคโนโลยี 5G และ 6G นำมาซึ่งการ
พัฒนาทางด้าน AI, Blockchain และ Federated learning 
ช่วยเพิ่มความปลอดภัย ความสามารถในการขยายตัว และ
ป ร ะ สิ ท ธิ ภ า พ ข อ ง เค รื อ ข่ า ย ด้ ว ย  Reconfigurable 
Intelligent Surface(RIS) จะช่วยเพิ่มความแม่นยำของ
สัญญาณ ขณะที่การแบ่งส่วนเครือข่าย(Network Slicing) 
ช่วยจัดสรรทรัพยากรสำหรับการใช้งานที่หลากหลาย 
เครือข่าย IoT ได้รับประโยชน์จากเทคโนโลยีเหล่านี้ แต่ยัง
เผชิญความท้าทายด้านประสิทธิภาพพลังงานและ การ
ประมงลผลของอุปกรณ์ โดยผู้เขียนได้รวบรวมจากบทความ
วิจัยตามหัวข้อประเด็นสำคัญและตารางที1 นี้  

3.1 Artificial Intelligence (AI) and Machine 
Learning (ML)   
Artificial Intelligence (AI) และ Machine Learning (ML) 
ถูกนำมาใช้ใน เครือข่าย 5G และ 6G ในการปรับปรุ ง
กระบวนการต่าง ๆ เช่น การตรวจจับการรบกวน การจัดการ
สัญญาณรบกวน และการรักษาความปลอดภัย เทคโนโลยี
เหล่านี้ช่วยให้ระบบสามารถปรับตัวตามสถานการณ์ได้แบบ 
Real Time โดยอาศัยการเรียนรู้จากข้อมูลขนาดใหญ่  
อย่างไรก็ตามความท้าทายหลักคือการใช้ทรัพยากรการ
ประมวลผลสูงโดยเฉพาะในการเรยีนรู้แบบ Reinforcement 
learning (RL) ซึ่งอาจทำให้การใช้งานแบบ Real Time ช้า
ลง 
  3.2 Blockchain Technology   

Blockchain มีบทบาทสำคัญในการเพิ่มความปลอดภัย
และการ Decentralization โดยเฉพาะในเครือข่าย IoT 
และการจัดการบริการ มันช่วยให้การทำธุรกรรมข้อมูลมี
ความโปร่งใสและไม่สามารถแก้ไขได้ อย่างไรก็ตามปัญหา
เรื่ องความล่ า ช้าและการใช้พลั งงานสู งในอัลกอริทึ ม 
Blockchain ยังคงเป็นความท้าทายหลัก โดยเฉพาะสำหรับ
อุปกรณ์ที่มีข้อจำกัดด้านการประมวลผล 

 3.3 Reconfigurable Intelligent Surfaces 
(RIS)   

Reconfigurable Intelligent Surfaces (RIS) ช่ ว ย
ปรับปรุงระบบการสื่อสารโดยการควบคุมการแพร่กระจาย
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ของคลื่นเพื่อเพิ่มความแม่นยำในการระบุตำแหน่งและความ
ปลอดภัย พ้ืนผิวเหล่านี้ช่วยสะท้อนและส่งสัญญาณเพื่อเพิ่ม
อัตราการเข้ารหัสลับและความแม่นยำของการระบุตำแหน่ง 
อย่างไรก็ตามระบบ RIS เผชิญกับความซับซ้อนในการ
ประเมินช่องสัญญาณและต้องการการปรับแต่งอย่างละเอียด
ในการใช้งาน 

3.4 Federated Learning   
Federated Learning เมื่ อ รวมกั บ  Blockchain มี

บทบาทสำคัญในการรักษาความเป็นส่วนตัวและความ
ปลอดภัยของข้อมูลในระบบกระจายศูนย์ เช่น การคำนวณ
แบบ Edge มันช่วยให้โมเดลการเรียนรู้สามารถฝึกฝนได้ใน
เครื่องของผู้ใช้งานโดยไม่ต้องรวมศูนย์ข้อมูล ซึ่งช่วยเพิ่ม
ความเป็นส่วนตัว อย่างไรก็ตามยังคงมีความท้าทายในเรื่อง
การแบ่งปันข้อมูลข้ามโดเมน ความสามารถในการขยายตัว 
และการรักษาความถูกต้องของโมเดลใน Multiple devices. 
  3.5 Network Slicing and Resource Allocation   

Network Slicing ซึ่งขับเคลื่อนโดยเทคโนโลยี เช่น 
eBPF และ XDP ช่วยเพิ่มความยืดหยุ่นและประสิทธิภาพ

ของเครือข่าย 5G และ 6G โดยอนุญาตให้มีการแบ่งส่วน
เครือข่ายที่ปรับแต่งได้สำหรับการใช้งานที่แตกต่างกัน ซึ่ง
สามารถปรับให้เหมาะสมสำหรับงานเฉพาะ เช่น การสื่อสาร
ที่มีความหน่วงต่ำหรือความเร็วในการรับส่งข้อมูลสูง อย่างไร
ก็ตาม การจัดสรรทรัพยากรอย่างมีประสิทธิภาพและการ
จัดการความซับซ้อนของแต่ละส่วนยังคงเป็นความท้าทาย 
  3.6 Internet of Things (IoT)   

เครือข่าย IoT ได้รับประโยชน์อย่างมากจากเทคโนโลยี 
5G Blockchain โดยช่วยเพิ่มความสามารถในการขยายตัว 
ความน่าเชื่อถือ และความปลอดภัยของอุปกรณ์ที่เช่ือมต่อกนั 
เทคโนโลยีเหล่านี้ช่วยให้ระบบ IoT จัดการกับข้อมูลปริมาณ
มากได้อย่างมีประสิทธิภาพ ในขณะที่ยังคงรักษาการไหลของ
ข้อมูลที่ปลอดภัยและโปร่งใส อย่างไรก็ตาม การจัดการการ
ติดตั้ง IoT ขนาดใหญ่ยังคงเผชิญกับความท้าทาย โดยเฉพาะ
ในเรื่องประสิทธิภาพการใช้พลังงานและข้อจำกัดด้านการ
ประมวลผลของอุปกรณ์หลายตัว 

 

ตารางที่ 1 การเปรียบเทียบวิธีการวิจัย และเทคโนโลยี 
 

บทความ เทคโนโลยี/วิธีวิจัย ข้อค้นพบท่ีสำคัญ ความท้าทาย 
A Secure Transmission 
Maximization Scheme for 
SWIPT Systems 

IRS, Deep Learning เพิ่มอัตราความปลอดภัยใน
การส่งข้อมูล 

ความซับซ้อนในข้ันตอนวิจัย 

From 5G to 6G: A Survey 
on AI-Based Jamming 
Detection 

Artificial Intelligence (AI), 
Machine Learning (ML) 

เพิ่มประสิทธิภาพการ
ตรวจจับการก่อกวนด้วย RL 

ต้องการพลังประมวลผลสูง 

Virtual-Reality 
Interpromotion 
Technology for Metaverse 

5G, IoT, Edge Computing รองรับการประมวลผลข้อมูล
แบบเรียลไทม ์

ปัญหาด้านความเป็นส่วนตัว
ของข้อมูล 

Blockchain-Empowered 
Service Management for 
Metaverse 

Blockchain การจัดการบริการแบบ
กระจายศูนย ์

ปัญหาการจัดการความ
ล่าช้าและการรับส่งข้อมูล 

Federated Learning Meets 
Blockchain 

Federated Learning, 
Blockchain 

เพิ่มความปลอดภยัในการ
แบ่งปันข้อมูล 

ความซับซ้อนในการแบ่งปัน
ข้อมูลข้ามโดเมน 

A Survey on Physical 
Layer Security in URLLC 

Physical Layer Security เพิ่มความปลอดภยัในการ
สื่อสารที่มีความสำคัญ 

การโจมตีด้วย
ปัญญาประดิษฐ ์
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บทความ เทคโนโลยี/วิธีวิจัย ข้อค้นพบท่ีสำคัญ ความท้าทาย 
Software-Defined UAV 
Networks for 6G 

UAV, SDN เพิ่มความยดืหยุ่นและ
ขยายตัวได ้

ปัญหาด้านความปลอดภัย
และสญัญาณรบกวน 

SliceBlock: DAG-
Blockchain in 6G 

DAG Blockchain ลดความล่าช้าในการถ่าย
โอนข้อมูลและเพิ่มความ
ปลอดภัย 

การเข้ารหสัที่ซับซ้อน 

Reconfigurable Intelligent 
Surface-Assisted 
Localization 

Reconfigurable 
Intelligent Surfaces (RIS) 

เพิ่มความแม่นยำในการระบุ
ตำแหน่ง 

ปัญหาในการคำนวณสถานะ
ช่องสัญญาณ 

STAR-RIS Assisted Secure 
Transmission 

STAR-RIS, NOMA เพิ่มอัตราการเข้ารหัสลับ ความยากลำบากในการ
คำนวณ CSI 

Blockchain-Assisted 
Reputation Mechanism 

Blockchain, Cloud 
Storage 

เพิ่มประสิทธิภาพการจัดการ
ช่ือเสียง 

การโจมตีในระบบช่ือเสียง 

Multi-Target-Aware 
Resource Scheduling 

DRL, Multi-tier Networks เพิ่มประสิทธิภาพการจัดสรร
ทรัพยากร 

ความซับซ้อนในระบบ
คอมพิวเตอร์ที่หลากหลาย 

Joint QoS Aware 
Admission Control 

NOMA, QoS เพิ่มประสิทธิภาพในการ
ควบคุมพลังงาน 

ความซับซ้อนในการจดัการ
ผู้ใช้งาน 

Reinforcement Learning-
Based Security 

Reinforcement Learning 
(RL), Physical Layer 
Security 

ลดการใช้พลังงานและเวลา
แฝง 

ข้อมูลสถานะที่ไม่แม่นยำใน
เครือข่ายขนาดใหญ ่

Blockchain in Non-
Terrestrial IoT 

Blockchain, IoT เพิ่มความสามารถในการ
ติดตามและความปลอดภยั 

ข้อจำกัดด้านพลังการ
ประมวลผลใน IoT 

AI-Based Interference 
Management 

Artificial Intelligence (AI), 
Machine Learning (ML) 

ลดสญัญาณรบกวนใน
เครือข่าย IoT และ
ยานพาหนะ 

ปัญหาการจัดการความถี ่

eBPF-XDP Network Slicing eBPF, XDP เพิ่มความเร็วในการแบ่งส่วน
เครือข่าย 

ปัญหาในการจดัเก็บข้อมลู
ของซ็อกเก็ต 

Attention-Based 
Microservice Placement 

Attention Mechanism, 
GNN 

เพิ่มอัตราการรับคำขอ
บริการ 

ข้อจำกัดในการจัดการ
บริการอัตโนมัต ิ

Data-Driven Malware 
Detection 

Machine Learning (ML), 
Visualization 

เพิ่มความแม่นยำในการ
ตรวจจับมลัแวร ์

ข้อมูลที่ไมส่มดุลและขาด
แคลนในโมเดล 

UAV Networks in 6G UAV, SDN เพิ่มประสิทธิภาพในการ
ควบคุม UAV สำหรับ IoT 

ความซับซ้อนในการจดัการ
สัญญาณรบกวน 

Blockchain-Based Access 
Control 

Blockchain, PoS เพิ่มความปลอดภยัใน
เครือข่าย IoT 

ความท้าทายในการขยาย
ระบบและประสิทธิภาพ
พลังงาน 

AI-Based Jamming Artificial Intelligence (AI), ลดการก่อกวนในเครือข่าย ต้นทุนการประมวลผลทีสู่ง 
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บทความ เทคโนโลยี/วิธีวิจัย ข้อค้นพบท่ีสำคัญ ความท้าทาย 
Mitigation Reinforcement Learning 

(RL) 
ยานพาหนะ 

Federated Learning in 
Edge Computing 

Federated Learning, MEC เพิ่มประสิทธิภาพในการ
เรียนรู้แบบกระจายศูนย ์

ปัญหาความเป็นส่วนตัวและ
ความถูกต้องของข้อมูล 

IoT in Wide-Area 
Networks 

IoT, 5G เพิ่มความสามารถในการ
ขยายตัวและความน่าเชื่อถือ 

ความท้าทายในการใช้งาน 
IoT ขนาดใหญ ่

Secure Handover with 
Blockchain 

Blockchain, MEC เพิ่มความปลอดภยัในการ
ถ่ายโอนข้อมูล 

ความล่าช้าและภาระการ
ประมวลผลในการถ่ายโอน
ข้อมูล 

AI-Enhanced Jamming 
Detection 

Artificial Intelligence (AI), 
Reinforcement Learning 
(RL) 

เพิ่มประสิทธิภาพในการ
ตรวจจับการโจมต ี

เวลาการบรรจบกันท่ียาวใน
โมเดล RL 

STAR-RIS in NOMA 
Networks 

STAR-RIS, NOMA เพิ่มอัตราความปลอดภัย ความซับซ้อนในการปรับค่า
ลำแสง 

 
4.ผลการศึกษารายประเด็นและอภิปรายผล (Discussion) 

จากการศึกษางานวิจัยเหล่านีเ้ผยให้เห็นถึงความสำคัญ 
ที่ชัดเจน ในการบูรณาการ การเปลี่ยนผา่นจาก 5G สู่ 6G 
เป็นการเปลี่ยนแปลงครั้งสำคญัในเทคโนโลยีการสื่อสาร ซึ่ง
ได้นำเอานวตักรรมต่าง ๆ เชน่ ปัญญาประดิษฐ์ (AI), 
Blockchain, และ Federated Learning มาใช้เพื่อ
ตอบสนองความต้องการทีเ่พิ่มขึ้นในด้านความปลอดภยั การ
ขยายตัว และประสิทธิภาพ AI และการเรียนรู้ของเครื่องมี
บทบาทสำคัญในการปรับปรุง ประสิทธิภาพของเครือข่าย 
โดยเฉพาะในการจัดการสัญญาณรบกวนแบบเรียลไทม ์ และ
ความปลอดภัย อย่างไรกต็าม ความต้องการการประมวลผล
ที่สูงจำกัดความสามารถในการขยายตัวของเทคโนโลยีนี้ 
บล็อกเชนมีบทบาทสำคญัในการรกัษาความปลอดภัยใน
ระบบ กระจายศูนย์ โดยเฉพาะเครือข่าย IoT ด้วยการรับรอง
ความโปร่งใสและความสมบูรณ์ของข้อมูล แม้ว่าจะมี
ประสิทธิภาพ แต่ก็ยังมีปัญหาเรือ่งการใช้พลังงานและความ
ล่าช้าในการทำฉันทามติ พื้นผิวอัจฉริยะที่ปรับเปลี่ยนได ้
(RIS) ช่วยเพิ่มความแม่นยำของสญัญาณและความปลอดภยั
ผ่านการควบคมุการแพร่กระจายของคลื่น แต่ความซับซ้อน
ในการประเมินสถานะช่องสัญญาณยังคงต้องปรับปรุง การ
เรียนรู้แบบรวมศูนย์ช่วยให้สามารถประมวลผลข้อมูลแบบ

ท้องถิ่นได้อย่างปลอดภยั โดยเฉพาะเมื่อรวมกบับล็อกเชนใน
การแบ่งปันข้อมูล อย่างไรกต็ามยังคงมีความท้าทายในการ
ขยายข้ามอุปกรณ์และการรักษาความถูกต้องของข้อมูล การ
แบ่งส่วนเครือข่ายและการจัดสรรทรัพยากรช่วยเพิ่มความ
ยืดหยุ่นของเครือข่าย แต่การจัดการทรัพยากรแบบไดนามิก
ยังคงซับซ้อน เครือข่าย IoT ไดร้ับประโยชน์จากเทคโนโลยี
บล็อกเชนและ 5G ในเรื่องความสามารถในการขยายตัวและ
ความปลอดภัย แต่ยังคงเผชิญกับความท้าทายในเรื่อง
ประสิทธิภาพการใช้พลังงานและขอ้จำกัดด้านพลังการ
ประมวลผลของอุปกรณ์ ในสรุป เทคโนโลยี 5G และ 6G 
นำเสนอศักยภาพอันมหาศาล แต่การเอาชนะความท้าทาย
ด้านประสิทธิภาพการประมวลผล การขยายตัว และการใช้
พลังงาน จะเป็นกุญแจสำคัญในการปลดล็อกความสามารถ
ทั้งหมดของเทคโนโลยีเหล่านี้เพื่ออนาคตของระบบการ
สื่อสาร. 
 
5. สรุปผล (Conclusion) 

การเปลีย่นผ่านจาก 5G ไปเป็น 6G ถือเป็น ก้าว
กระโดด ครั้งสำคัญในเทคโนโลยกีารสื่อสารโดยมี ศักยภาพ 
ที่จะปฏิวัติ อุตสาหกรรม และเปดิใช้งานแนวทางการ
แก้ปัญหาทาง วิศวกรรม ที่ยั่งยนืรุ่นต่อไป แม้ว่าเทคโนโลยี
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ต่างๆ เช่น AI, blockchain และ Reconfigurable 
Intelligent Surfaces(RIS) จะเป็นตัวช่วยสำคัญ แต่การบูร
ณาการ เทคโนโลยีเหล่านี้เข้ากบัโครงสร้างพื้นฐานท่ีมีอยู่ให้
ประสบ ความสำเร็จนั้นต้องไดร้ับการแกไ้ขความท้าทายที่
เกี่ยวข้อง กับความปลอดภัย ความสามารถในการปรับขนาด 
การใช้ พลังงาน และความซับซ้อนในการคำนวณ งานวิจัยท่ี 
สรุปไว้ในบทวิจารณ์นี ้ เน้นถึงความก้าวหน้าท่ีสำคญัในพ้ืนท่ี 
เหล่านี้ โดยเสนอแนวทางการแกป้ัญหาที่อาจมีบทบาทสำคัญ 
ในอนาคต ของระบบการสื่อสารอย่างไรกต็าม การบรรลุ 
ศักยภาพ สูงสุดของ 6G จะต้องมีการวิจัยเพิ่มเตมิ เพื่อปรับ 
เทคโนโลยีเหล่านี้ให้เหมาะสมสำหรับการใช้งานในระดับใหญ่ 
และรับรองความยั่งยืน ความน่าเชื่อถือ และประสิทธิภาพ ใน
การรองรับ เมืองอัจฉริยะ ยานยนต์ไร้คนขับ และเทคโนโลยี
อื่นๆ ที่จะกำหนดอนาคตของวิศวกรรมที่ ยั่งยืน 
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บทคัดย6อ 
 ความปลอดภัยบนชานชาลารถไฟเปMนประเด็นท่ีมีความสําคัญอย�างยิ่ง เน่ืองจากอุบัติเหตุท่ีเกิดข้ึนสามารถ
นําไปสู�การบาดเจ็บและเสียชีวิตของผูRโดยสาร การวิจัยในครั้งน้ีมุ�งเนRนไปท่ีการศึกษาการใชRปUญญาประดิษฐE (AI) และ
เทคโนโลยีท่ีเก่ียวขRองในการพัฒนาระบบแจRงเตือนและความปลอดภัยบนชานชาลารถไฟ โดยมีวัตถุประสงคEเพ่ือระบุ
ช�องว�างในงานวิจัยท่ียังไม�ไดRรับการแกRไขและเสนอแนวทางสําหรับการวิจัยในอนาคต 
 จากการทบทวนวรรณกรรมพบว�า มีการพัฒนาเทคโนโลยีหลากหลายในการตรวจจับเหตุการณEท่ีอาจเกิดข้ึนบน
ชานชาลา เช�น การตรวจจับการโยนสิ่งของ การบุกรุก และการตกลงไปในราง อย�างไรก็ตาม งานวิจัยส�วนใหญ�ยังคง
มุ�งเนRนไปท่ีการแกRปUญหาท่ีเฉพาะเจาะจง โดยไม�มีการบูรณาการฟ%เจอรEต�าง ๆ เขRาดRวยกันในระบบเดียว อีกท้ังยังพบว�า
ระบบตรวจจับท่ีมีอยู�ยังมีขRอจํากัดในดRานความแม�นยําในสภาพแวดลRอมจริง และมีการแจRงเตือนท่ีผิดพลาดในปริมาณสูง 
 จากผลการศึกษาน้ี มีช�องว�างในการวิจัยท่ีสําคัญประกอบดRวย การพัฒนาระบบท่ีสามารถรวมฟ%เจอรEหลาย
ประการเขRาดRวยกันอย�างมีประสิทธิภาพ การเพ่ิมความแม�นยําของการตรวจจับในทุกสภาพแวดลRอม และการลดการแจRง
เตือนท่ีผิดพลาด นอกจากน้ียังมีความจําเปMนในการพัฒนาระบบท่ีมีความยั่งยืนและสามารถบํารุงรักษาไดRง�าย การวิจัยใน
อนาคตควรมุ�งเนRนไปท่ีการแกRไขช�องว�างเหล�าน้ี เพ่ือสรRางระบบท่ีมีความครอบคลุมและมีประสิทธิภาพในการเพ่ิมความ
ปลอดภัยบนชานชาลารถไฟไดRอย�างแทRจริง 
คําสําคัญ(Key word): ความปลอดภัยชานชาลา, ปUญญาประดิษฐE, การตรวจจับ, การแจRงเตือนอัตโนมัติ, ระบบบูรณา
การ 
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1. บทนํา (Introduction) 
การพัฒนาเทคโนโลยีท่ีรวดเร็วและการเติบโตของเมือง

อย�างรวดเร็วทําใหRความปลอดภัยและความมั่นคงบนชาน 
ชาลารถไฟกลายเปMนเรื่องท่ีมีความสําคัญมากข้ึน อุบัติเหตุบน
ชานชาลารถไฟ เช�น ผูRโดยสารตกลงไปในรางหรือถูกหนีบ
ระหว�างประตูรถไฟ เปMนอันตรายท่ีมีความรุนแรงและไดR
ก�อใหRเกิดการบาดเจ็บและเสียชีวิตจํานวนมากท่ัวโลก เมื่อ
ระบบรถไฟขยายตัวข้ึน ความจําเปMนในการมีระบบความ
ปลอดภัยท่ีมีประสิทธิภาพและฉลาดข้ึนก็เพ่ิมมากข้ึน การ
วิจัยน้ีมุ�งเนRนไปท่ีการแกRไขปUญหาท่ีเ ก่ียวขRองกับความ
ปลอดภัยบนชานชาลารถไฟโดยการสํารวจเทคโนโลยีข้ันสูง 
รวมถึงปUญญาประดิษฐE (AI) และ Internet of Things (IoT) 
เพ่ือพัฒนาระบบท่ีสามารถตรวจจับและตอบสนองต�อ
อันตรายท่ีอาจเกิดข้ึนไดRแบบเรียลไทมE เปbาหมายคือการเพ่ิม
ความปลอดภัยของผูRโดยสารและลดการเกิดอุบัติเหตุผ�าน
การบูรณาการเทคโนโลยีท่ีทันสมัย 

การทบทวนวรรณกรรมท่ีครอบคลุมเผยใหR เห็นถึง
แนวทางต�างๆ ท่ีถูกพัฒนาข้ึนเพ่ือปรับปรุงความปลอดภัยบน
ชานชาลารถไฟในช�วงหลายป%ท่ีผ�านมา ในป% 2009 นักวิจัยไดR
แนะนําระบบตรวจจับและติดตามโดยใชRกลRองเตอริโอและ
กลRองความรRอนในการตรวจจับอุบัติเหตุบนชานชาลารถไฟ 
เช�น ผูRโดยสารตกลงไปในราง [5] (Seh-Chan Oh และคณะ, 
2009) ระบบน้ีแสดงความสามารถในการตรวจจับอันตราย
ภายใตRสภาพแสงท่ีแตกต�างกัน ซ่ึงเปMนการปูทางไปสู�ระบบ
ตรวจจับท่ีทันสมัยมากข้ึน ในช�วงไม�ก่ีป%ท่ีผ�านมา การศึกษาไดR
มุ�งเนRนไปท่ีการผสมผสาน AI เขRากับระบบเหล�าน้ี เช�น ในป% 
2022 การศึกษาโดย [2] Vincentus Ian Widi Nugroho 
และ Fadhil Hidayat ไดRนําเสนอระบบตรวจจับการท้ิง
สิ่งของบนชานชาลาโดยใชR CNN และ Open Pose ซ่ึงมี
ความแม�นยําในการตรวจจับแบบเรียลไทมEอยู� ท่ี  76% 
(Nugroho & Hidayat, 2022) นอกจากน้ี [3] Hollyana 
Puteri Haryono และ Fadhil Hidayat ในป%เดียวกันไดR
พัฒนาระบบตรวจจับการบุกรุกโดยใชR  YOLOv5 และ 
DeepSort ซ่ึงถูกรวมเขRากับแพลตฟอรEม VIANA และ
แสดงผลความแม�นยํ า ท่ี  44 .44% ในการทดสอบใน
สภาพแวดลRอมจริง (Haryono & Hidayat, 2022) 
การศึกษาเหล�าน้ีสะทRอนถึงวิวัฒนาการของเทคโนโลยีในการ
เพ่ิมความปลอดภัยบนชานชาลารถไฟ จากระบบตรวจจับ
พ้ืนฐานไปจนถึงโซลูช่ันท่ีขับเคลื่อนดRวย AI ท่ีซับซRอน 

แมRจะมีความกRาวหนRาเหล�าน้ี แต�ยังคงมีช�องว�างในการ
วิจัยท่ีสําคัญซ่ึงตRองไดRรับการแกRไข ระบบท่ีมีอยู�ส�วนใหญ�เนRน
ไปท่ีดRานความปลอดภัยเฉพาะ เช�น การตรวจจับการตกลง
หรือการ บุกรุ ก  แต�ยั งขาดระบบท่ีครอบคลุม ซ่ึ งรวม
คุณลักษณะความปลอดภัยหลายประการไวRในแพลตฟอรEม

เดียวกัน นอกจากน้ี ความแม�นยําและความถูกตRองของระบบ
เหล�าน้ี โดยเฉพาะในสภาพแวดลRอมจริงยังคงมีขRอจํากัดอย�าง
มาก มีความจําเปMนอย�างยิ่งท่ีจะตRองพัฒนาระบบอย�าง
ต�อเน่ืองและบูรณาการมากข้ึน ซ่ึงสามารถตรวจจับอันตรายท่ี
อาจเกิดข้ึนไดRหลากหลายบนชานชาลารถไฟและตอบสนอง
ไดRแบบเรียลไทมE การวิจัยน้ีมีเปbาหมายท่ีจะเติมเต็มช�องว�าง
เหล�าน้ีโดยการสํารวจแนวทางใหม�ๆ ท่ีผสมผสาน AI, IoT 
และการวิเคราะหEข้ันสูง เพ่ือสรRางระบบความปลอดภัยท่ี
ครอบคลุม ซ่ึงสามารถตอบสนองต�อการพัฒนาระบบแจRง
เตือนบริเวณชานชาลารถไฟสมัยใหม�ไดR 
2. วิธีการวิจัย(Research Methodology) 
 เพ่ือสรRางวิธีการวิจัยสําหรับการศึกษาวิวัฒนาการของ
เทคโนโลยีปUญญาประดิษฐEสําหรับการพัฒนาระบบแจRงเตือน
บริเวณชานชาลารถไฟ ใชRตารางการศึกษาเชิงลึกเพ่ือสรุป
และวิเคราะหEผลจากผลงานวิจัยท้ังหมด 20 ผลงานวิจัย  โดย
ตารางน้ีจะเนRนการสรุปการศึกษาในดRานต�างๆ เช�น ป%ของ
การวิจัย วิธีการท่ีใชR เทคโนโลยีท่ีเก่ียวขRอง ผลลัพธEท่ีไดR และ
ขRอจํากัดท่ีพบ 
 ตารางการศึกษาเชิงลึก การศึกษาวิวัฒนาการของ
เทคโนโลยีปUญญาประดิษฐEสําหรับการพัฒนาระบบแจRงเตือน
บริเวณชานชาลารถไฟ 

หัวข%อ ผู%วิจัย  
(ปR) 

วิธีการ เทคโน- 
โลยีที่ใช% 

ผลลพัธ� ข%อจํากัด/
ข%อเสนอ 
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ลงไปในราง 

ตRองการ     
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ทุกสภาพ
แสง 

Throwing 
Activity 
Detection 

[2] 
Vincentius 
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Nugroho & 
Fadhil 
Hidayat 
(2022) 
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Pose 

ระบบการ
วิเคราะหE
วิดีโอ 

ความ
แม�นยํา 
ในการ
ตรวจจับ 
76% 

ความแม�นยํา
ลดลงเม่ือมุม
กลRอง
เปล่ียนไป 

Trespassing 
Detection 

[3] 
Hollyana 
Puteri 
Haryono & 
Fadhil 
Hidayat 
(2022) 

YOLOv5 
และ 
DeepSort 

ระบบการ
ตรวจจับ
และ
ติดตาม 

ความ 
แม�นยํา  
ในการ
ตรวจจับ 
44.44% 

ความแม�นยํา
ต่ําในสภาพ 
แวดลRอมจริง
และมีแสง
นRอย 

IoT-Based 
Railway 
Platform 
Safety 

 [16] 
Research 
Team 
(2024) 

การใชR 
เซ็นเซอรE 
IoT 

ระบบการ
แจRงเตือน
อัตโนมัติ 

แจRงเตือน
และตรวจ 
จับการตก
ลงไปในราง 

ตRองการ 
ปรับแต�งเพื่อ
ลการเตือนที่
ผิดพลาด 

Integrated 
Emergency 
Stop 
Systems 

[1] Seh-
Chan Oh et 
al. (2009) 

การเช่ือม 
ต�อระบบ
ตรวจจับ
ภาพกับ
สัญญาณ
รถไฟ 

ระบบหยุด
รถไฟ
ฉุกเฉิน 

สามารถ
หยุดรถไฟ
ไดRเม่ือเกิด
เหตุการณE
ฉุกเฉิน 

ขึ้นอยู�กับ
ความเร็วใน
การตอบ 
สนองของ
ผูRปฏิบัติงาน 
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วิธีการวิจัย 
 2.1. การรวบรวมขRอมูล รวบรวมขRอมูลจากผลงานวิจัย
ท้ังหมด 20 ผลงานวิจัย ท่ีเก่ียวขRองกับการพัฒนาและการใชR 
AI และเทคโนโลยีอ่ืนๆ ในการพัฒนาระบบแจRงเตือนบริเวณ
ชานชาลารถไฟเพ่ือนํามาวิเคราะหEและสรุปผล 
 2.2. การวิเคราะหEการศึกษา โดยใชRตารางการศึกษา
เชิงลึกเพ่ือสรุปการวิเคราะหEความแตกต�าง ของการนํา
วิวัฒนาการปUญญาประดิษฐE (AI) ของวิธีการและเทคโนโลยีท่ี
ใชRในแต�ละงานวิจัย 
 2.3. การสรุปผล สรุปผลการการศึกษาเพ่ือหาขRอดี 
ขRอจํากัด และช�องว�างท่ียังคงมีอยู�ในงานวิจัยปUจจุบัน 
การใช%ตารางเพ่ือวิจัย 
 ข้ันตอนท่ี 1 วิเคราะหEวิธีการและเทคโนโลยีท่ีใชRในแต�
ละงานวิจัย 
 ข้ันตอนท่ี 2 ประเมินผลลัพธEและขRอจํากัดท่ีเกิดข้ึนใน
แต�ละงานวิจัย 
 ข้ันตอนท่ี 3 หาขRอเสนอแนะและแนวทางในการพัฒนา
ระบบแจRงเตือนบนชานชาลารถไฟ ท่ีครอบคลุมและมี
ประสิทธิภาพมากข้ึน 
 ตารางน้ีจะช�วยในการวิจัยเชิงลึกเพ่ือสรุปวิธีการและ
ผลลัพธEของการนํา AI และเทคโนโลยีอ่ืน ๆ มาใชRในการ
พัฒนาระบบแจRงเตือนและความปลอดภัยบนชานชาลารถไฟ
อย�างครอบคลุม 
3. ผลการศึกษาและวิเคราะห�ผล(Results Study and 
analysis) 
 ตารางสรุปการศึกษาวิจัยท่ีรวมถึงวิธีการหลักของ
งานวิจัย อRางอิงจากงานวิจัย ขRอดี และขRอเสียของแต�ละวิธี 
วิธีการหลัก งานวิจัยอ%างอิง ข%อด ี ข%อเสีย 

Vision-Based 
Monitoring 

[1] Seh-Chan Oh et al. 
(2009) 
(Approaches for 
Connect) 

สามารถตรวจจับ
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ขึ้นอยู�กับการติดตั้ง
บํารุง รักษากลRอง
ในทุกสภาพแวด 
ลRอม 
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Nugroho & Fadhil 
Hidayat (2022) 
(Throwing Activity 
Detection) 

ความแม�นยําสูงใน
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[3] Hollyana Puteri 
Haryono & Fadhil 
Hidayat (2022)
(Trespassing Detection) 

ตรวจจับและติดตาม
การเคล่ือนไหวของ
บุคคลในสภาพ 
แวดลRอมที่ซับซRอน 

ความแม�นยําต่ําใน
สภาพแวด- ลRอม
จริง และมีแสงนRอย 

IoT-Based 
Railway 
Platform 
Safety 

[4] Research Team 
(2024) 
(A Novel IoT Based 
Railway) 

ระบบแจRงเตือน
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ตรวจจับเหตุการณE
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เพื่อใหRระบบทํางาน
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Systems 

[1] Seh-Chan Oh et al. 
(2009) 
(Approaches for 
Connect) 

หยุดรถไฟไดRทันที
เม่ือเกิดเหตุการณE
ฉุกเฉิน 

ขึ้นอยู�กับความเร็ว
ในการตอบสนอง
ของผูRปฏิบัติงาน 

วิธีการหลัก งานวิจัยอ%างอิง ข%อด ี ข%อเสีย 

Stereoscopic 
Vision and 
Thermal 
Imaging 

[5] Seh-Chan Oh et al. 
(2009) 
(Railway platform 
monitor) 

ลดผลกระทบจาก
การเปล่ียนแปลง
ของแสงในสภาพ 
แวดลRอต�าง ๆ 

ตRองการการตั้งค�าที่
ซับซRอนและมี
ค�าใชRจ�ายสูงในการ
ติดตั้ง 

Action 
Recognition 
using Pose 
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Yang et al. (2019) 
[2] (Throwing Activity 
Detection) 

แม�นยําในการ
ตรวจจับการ
เคล่ือนไหวที่ซับซRอน 

อาจเกิดการ
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Video 
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 Dahlan & Hidayat 
(2021) 
[2] (Throwing Activity 
Detection) 
[3] (Trespassing 
Detection) 

สามารถรวมฟ%เจอรE
หลายอย�างใน
แพลตฟอรEมเดียวกัน
ไดR 

ความซับซRอนใน
การพัฒนาและการ
รวมเขRากับระบบ
เดิม 

 จากการศึกษาเชิงลึกของการนําปUญญาประดิษฐE (AI) 
และเทคโนโลยีอ่ืน ๆ มาใชRในการพัฒนาระบบแจRงเตือน
บริเวณชานชาลารถไฟ พบว�ามีการพัฒนาท่ีต�อเน่ืองและมี
ความหลากหลายในการใชRเทคโนโลยีต�างๆ เพ่ือเพ่ิมความ
ปลอดภัยของผูR โดยสารและลดความเสี่ยงของการเกิด
อุบัติเหตุบนชานชาลา ผลการศึกษาสามารถสรุปไดRดังน้ี 
 3.1. วิวัฒนาการของเทคโนโลยีท่ีใชR 
    ช�วงเริ่มตRน งานวิจัยในช�วงป% 2009 มุ�งเนRนไปท่ีการ
พัฒนาระบบตรวจจับภาพโดยใชRกลRองเตอริโอและกลRอง
ความรRอน ระบบเหล�าน้ีมีความสามารถในการตรวจจับ
อุบัติเหตุ เช�น การตกลงไปในราง แต�ยังคงมีขRอจํากัดในการ
ทํางานในสภาพแสงท่ีเปลี่ยนแปลงอย�างรวดเร็ว  
    ช�วงกลาง การพัฒนาในช�วงป%  2022 เห็นการนํา
ปUญญาประดิษฐEเขRามาใชRในการวิเคราะหEวิดีโอมากข้ึน เช�น 
การใชR Convolution Neural Networks (CNN) และ 
Open Pose ในการตรวจจับกิจกรรมการโยนสิ่งของบนชาน
ชาลา นอกจากน้ี การใชR YOLOv5 และ Deep Sort ยังถูก
นํามาใชRในการตรวจจับการบุกรุกบนชานชาลารถไฟ ซ่ึง
แสดงใหRเห็นถึงการพัฒนาความสามารถในการตรวจจับ และ
ติดตามวัตถุในสถานการณEท่ีซับซRอนมากข้ึน  
    ช�วงปUจจุบัน มีการนําเทคโนโลยี Internet of Things 
(IoT) มาใชRในระบบแจRงเตือนอัตโนมัติ ซ่ึงสามารถตรวจจับ
และแจRงเตือนเมื่อมีผูRโดยสารตกลงไปในรางหรือเกิดอุบัติเหตุ
อ่ืนๆ ไดRแบบเรียลไทมE (Research Team, 2024) นอกจากน้ี
ยังมีการพัฒนาระบบท่ีสามารถเช่ือมต�อกับสัญญาณรถไฟเพ่ือ
หยุดรถไฟฉุกเฉินไดRโดยอัตโนมัติในกรณีท่ีเกิดเหตุการณEไม�
คาดฝUน  
 3.2. การศึกษาผลลัพธE 
    ความแม�นยํา งานวิจัยท่ีใชR AI เช�น CNN และ Open 
Pose แสดงใหRเห็นถึงความแม�นยําท่ีค�อนขRางสูงใน
สภาพแวดลRอมท่ีควบคุมไดR (76% สําหรับการตรวจจับการ
โยนสิ่ ง ของ )  แต� มี ก า รลดลงขอ งความแม� นยํ า เ มื่ อ
สภาพแวดลRอมมีการเปลี่ยนแปลง (เช�น มุมกลRองท่ีแตกต�าง
กัน) การตรวจจับการบุกรุกโดยใชR YOLOv5 และ Deep 
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Sort ในสถานีรถไฟจริงมีความแม�นยําเพียง 44.44% ซ่ึง
ยังคงมีขRอจํากัดในเรื่องของการตรวจจับในสภาพแวดลRอมท่ี
ซับซRอนและมีแสงนRอย 
    ประสิทธิภาพในสภาพแวดลRอมจริง ระบบท่ีใชR IoT 
และการ เ ช่ื อมต� อ กับ ระบบสัญญาณรถไฟแสด ง ถึ ง
ความสามารถในการทํางานแบบเรียลไทมEและการตอบสนอง
ต�อเหตุการณEฉุกเฉินไดRอย�างรวดเร็ว ยังคงมีขRอจํากัดอยู� ท่ี 
การแจRงเตือนท่ีผิดพลาดและการบํารุงรักษาระบบในระยะ
ยาวท่ียากต�อการบํารุงรักษา 
 3.3. ช�องว�างในการวิจัย 
    จากการวิเคราะหEพบว�า แมRจะมีความกRาวหนRาในการ
นํา AI และ IoT มาใชRในการพัฒนาระบบแจRงเตือนบริเวณ
ชานชาลารถไฟ แต�ยังคงมีช�องว�างในดRานการพัฒนาระบบท่ี
ครอบคลุมและบูรณาการหลาย ๆ ฟ%เจอรEเขRาดRวยกันใหR
ทํางานไดRอย� างมีประสิท ธิภาพในทุกสภาพแวดลRอม 
ตัวอย�างเช�น ความแม�นยําในการตรวจจับในสภาพแสงท่ี
แตกต�างกัน และการลดการแจRงเตือนท่ีผิดพลาดเปMนปUญหาท่ี
ควรไดRรับการวิจัยและพัฒนาเพ่ิมเติม นอกจากน้ี การสรRาง
ระบบท่ีสามารถรวมหลาย ฟ%เจอรE เช�น การตรวจจับการตก 
การบุกรุก และการหยุดรถไฟฉุกเฉินในระบบเดียว ยังคงไม�มี
การวิจัยอย�างเพียงพอ 
 การวิจัยในอนาคตควรเนRนไปท่ีการพัฒนาระบบท่ี
สามารถบูรณาการฟ%เจอรEต�างๆ ใหRทํางานร�วมกันไดRอย�างมี
ประสิทธิภาพ โดยการปรับปรุงความแม�นยําในการตรวจจับ
และลดการแจRงเตือนท่ีผิดพลาด ซ่ึงจะช�วยเ พ่ิมความ
ปลอดภัยบนชานชาลารถไฟ และลดความเสี่ยงในการเกิด
อุบัติเหตุไดRอย�างมีประสิทธิภาพ 
4. อภิปรายผลการศึกษางานวิจัย (Discussion of 
research Study results) 
จากการศึกษางานวิจัยดRานการวิวัฒนาการของการนํา
ปUญญาประดิษฐE (AI) และเทคโนโลยีเพ่ือใชRในการพัฒนา
ระบบแจRงเตือนบริเวณชานชาลารถไฟ พบว�ามีช�องว�าง 
(Gap) ในงานวิจัยท่ียังไม�ไดRรับการแกRไขหรือยังไม�ไดRมีการนํา
วิธีการหรือเทคนิคไปใชRในบางดRานอย�างครอบคลุม ช�องว�าง
เหล�าน้ีสามารถแบ�งไดRดังน้ี 

4.1. การบูรณาการระบบต�างๆ ในการทํางานร�วมกัน
อย�างมีประสิทธิภาพ 

   ช�องว�าง แมRจะมีการพัฒนาระบบตรวจจับภาพและ
การวิเคราะหEวิดีโอท่ีมีความแม�นยําสูง แต�งานวิจัยส�วนใหญ�
ยังคงมุ�งเนRนไปท่ีการแกRไขปUญหาท่ีเฉพาะเจาะจง เช�น การ
ตรวจจับการตกหรือการบุกรุก โดยไม�มีการรวมหลายฟ%เจอรE
เขRาดRวยกันในระบบเดียว การขาดการบูรณาการน้ีอาจทําใหR
การทํางานของระบบไม�ครอบคลุม และมีประสิทธิภาพ
นRอยลงในสภาพแวดลRอมท่ีซับซRอน 

   แนวทางวิจัยต�อไป ควรมีการวิจัย และพัฒนาระบบ
ท่ีสามารถรวมฟ%เจอรEต�างๆ เช�น การตรวจจับการตก การบุก
รุก การหยุดรถไฟฉุกเฉิน และการแจRงเตือนอัตโนมัติใหRอยู�ใน
ระบบเดียวกัน เพ่ือเพ่ิมความปลอดภัย และลดอัตราการเกิด
อุบัติเหตุไดRอย�างมีประสิทธิภาพ 

4.2. ความแม�นยําในการตรวจจับในสภาพแวดลRอมจริง 
   ช�องว�างความแม�นยําของระบบตรวจจับยังคงมี

ขRอจํากัดในสภาพแวดลRอมจริง โดยเฉพาะในสถานีรถไฟท่ีมี
สภาพแสงนRอยหรือสภาพแวดลRอมท่ีซับซRอน ซ่ึงเปMนปUญหาท่ี
ทําใหRการตรวจจับผิดพลาดหรือไม�สามารถตรวจจับไดRอย�างมี
ประสิทธิภาพ 

   แนวทางวิจัยต�อไป การวิจัยต�อไปควรมุ�งเนRนไปท่ีการ
พัฒนาและปรับปรุงระบบใหRสามารถทํางานไดRดีในทุก
สภาพแวดลRอม เช�น การใชRเทคโนโลยี AI ท่ีสามารถเรียนรูR
และปรับตัวใหRเขRากับสภาพแวดลRอมท่ีเปลี่ยนแปลงไดR รวมถึง
การพัฒนาเซ็นเซอรEท่ีมีความไวและสามารถตรวจจับวัตถุไดR
ในทุกสภาพแสง 

4.3. การลดการแจRงเตือนท่ีผิดพลาด (False Alarms) 
   ช�องว�าง ระบบตรวจจับบางระบบยังคงมีการแจRง

เตือนท่ีผิดพลาดในปริมาณท่ีสูง ซ่ึงอาจทําใหRผูRดูแลระบบ
มองขRามเหตุการณEจริงท่ีอาจเกิดข้ึนและทําใหRระบบมี
ประสิทธิภาพนRอยลง 

   แนวทางวิจัยต�อไป ควรมีการวิจัยเพ่ือพัฒนาระบบท่ี
สามารถลดการแจRงเตือนท่ีผิดพลาด โดยการปรับปรุง
อัลกอริทึมในการตรวจจับและการวิเคราะหE รวมถึงการรวม
เอาเทคโนโลยีท่ีสามารถแยกแยะระหว�างกิจกรรมท่ีเปMนภัย
และกิจกรรมท่ีไม�เปMนภัยไดRอย�างชัดเจน 

4.4. การบํารุงรักษาระบบและความยั่งยืนในระยะยาว 
   ช�องว�าง งานวิจัยส�วนใหญ�ยังไม�ไดRเนRนไปท่ีการ

บํารุงรักษาระบบและความยั่งยืนของระบบในระยะยาว ซ่ึง
เปMนปUจจัยสําคัญในการใชRงานเทคโนโลยีในสถานีรถไฟท่ีมี
ผูRใชRจํานวนมาก 

   แนวทางวิจัยต�อไป การวิจัยต�อไปควรมุ�งเนRนไปท่ีการ
ออกแบบระบบท่ีสามารถบํารุงรักษาไดRง�ายและมีความยั่งยืน
ในระยะยาว รวมถึงการพัฒนาระบบท่ีสามารถตรวจสอบ
ตัวเองและรายงานปUญหาไดRทันทีเมื่อเกิดความผิดพลาด 

การวิจัยในอนาคตท่ีเนRนไปท่ีการแกRไขช�องว�างเหล�าน้ี
จะช� วยใหR ระบบความปลอดภัยบนชานชาลารถไฟมี
ประสิทธิภาพและความน�าเช่ือถือมากข้ึน ซ่ึงจะช�วยลดอัตรา
การเกิดอุบัติเหตุและเพ่ิมความปลอดภัยของผูRโดยสารไดR
อย�างยั่งยืน 
5. สรุปผลการศึกษางานวิจัย (Conclusion of research 
Study results) 
 การวิจัยน้ีมุ�งเนRนไปท่ีการศึกษางานวิจัยท่ีเก่ียวขRองกับ
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การใชRปUญญาประดิษฐE (AI) และเทคโนโลยีในการพัฒนา
ระบบแจRงเตือนและความปลอดภัยบนชานชาลารถไฟ โดย
วิธีการหลักท่ีใชRคือการวิเคราะหEและเปรียบเทียบสรุปผล
งานวิจัยจากผลงานการวิจัยจํานวน 20 ผลงานวิจัย เพ่ือระบุ
ขRอดี ขRอจํากัด และช�องว�างในงานวิจัยท่ียังไม�ไดRรับการแกRไข 
 จากการศึกษาพบว�า แมRว�างานวิจัยหลายฉบับจะมีการ
พัฒนาเทคโนโลยี ท่ีสามารถตรวจจับและตอบสนองต�อ
เหตุการณEต�างๆ บนชานชาลาไดRอย�างมีประสิทธิภาพ เช�น 
การตรวจจับการโยนสิ่งของ การบุกรุก และการตกลงไปใน
ราง แต�ยังคงมีช�องว�างท่ีสําคัญในดRานการบูรณาการฟ%เจอรE
ต�างๆ การเพ่ิมความแม�นยําในสภาพแวดลRอมจริง การลดการ
แจRงเตือนท่ีผิดพลาด และการบํารุงรักษาระบบในระยะยาว 
ช�องว�างเหล�าน้ีช้ีใหRเห็นถึงความจําเปMนในการวิจัยและพัฒนา
เพ่ิมเติมเพ่ือสรRางระบบท่ีครอบคลุมและมีประสิทธิภาพมาก
ข้ึนในการเพ่ิมความปลอดภัยบนชานชาลารถไฟ 
 ผลการศึกษาน้ีแสดงใหRเห็นถึงแนวทางท่ีชัดเจนสําหรับ
การวิจัยในอนาคตซ่ึงควรมุ�งเนRนไปท่ีการแกRไขช�องว�างเหล�าน้ี 
เพ่ือใหRระบบแจRงเตือนและความปลอดภัยบนชานชาลารถไฟ 
สามารถตอบสนองต� อสถานการณE ท่ี ซั บซR อนและมี
ประสิทธิภาพสูงสุด 
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บทคดัยอ่ 
 บทความวิจัยนี้มีวัตถุประสงค์เพื่อศึกษาการจัดการทรัพยากรน้ำและการบำบัดน้ำเสียในอาคารคอนโดมิเนียม
เพื่อการพัฒนาที่ยั่งยืน โดยใช้กรณีศึกษาของคอนโดมิเนียมแห่งหนึ่งในเขตเมือง ซึ่งเป็นการประเมินการใช้น้ำ การนำน้ำ
กลับมาใช้ใหม่ และประสิทธิภาพของระบบบำบัดน้ำเสีย งานวิจัยนี้ใช้วิธีการวิจัยเชิงกรณีศึกษา (Case Study Research) 
โดยรวบรวมข้อมูลจากการสัมภาษณ์ผู้บริหารอาคาร วิศวกร และการเก็บข้อมูลภาคสนามเกี่ยวกับการใช้น้ำและระบบ
บำบัดน้ำเสีย รวมถึงการใช้แบบสอบถามในการสำรวจพฤติกรรมการใช้น้ำของผู้อยู่อาศัย ผลการวิจัยพบว่าคอนโดมิเนียม
แห่งนี้สามารถลดการใช้น้ำจากระบบประปาได้โดยการนำน้ำกลับมาใช้ซ้ำในระบบชำระล้างโถสุขภัณฑ์และการบำบัดน้ำ
เสียในอาคาร ท้ังนี้ ระบบการบำบัดน้ำเสียที่ใช้อยู่สามารถบำบัดน้ำได้อย่างมีประสิทธิภาพประมาณ 80% ของน้ำเสียที่ถูก
ปล่อยออกจากอาคาร อย่างไรก็ตาม ยังมีข้อท้าทายในการจัดหาเทคโนโลยีที่ทันสมัยและการบำรุงรักษาระบบที่มีต้นทุน
สูง การจัดการทรัพยากรน้ำอย่างยั่งยืนในคอนโดมิเนียมสามารถช่วยลดปริมาณการใช้น้ำได้จริง โดยการนำน้ำกลับมาใช้
ซ้ำและระบบบำบัดน้ำเสียที่มีประสิทธิภาพสามารถสนับสนุนการพัฒนาที่ยั่งยืนในเขตเมืองได้อย่างชัดเจน ข้อเสนอแนะ
จากงานวิจัยนี้คือการปรับปรุงและพัฒนาระบบบำบัดน้ำเสียให้มีประสิทธิภาพมากยิ่งขึ้น และการส่งเสริมการใช้น้ำซ้ำใน
อาคารคอนโดมิเนียมเพื่อประหยัดทรัพยากรน้ำในอนาคต 

คำสำคัญ (Key word): “บำบัดน้ำเสีย”,“การจัดการทรัพยากรน้ำ”,“คอนโดมิเนียม”,“การพัฒนาท่ียั่งยืน”    
 
Abstract 
 This research aims to study water resource management and wastewater treatment in condominiums 
for sustainable development. A case study was conducted on a condominium in an urban area, focusing 
on water usage, water reuse, and the efficiency of the wastewater treatment system. This study utilized a 
case study research method, collecting data from interviews with building managers, engineers, and field 
data on water usage and the wastewater treatment system. Surveys were also used to assess the water 
usage behavior of residents. The findings reveal that the condominium was able to reduce water 
consumption from the public water supply by reusing treated wastewater for flushing toilets and other non-
potable uses. The wastewater treatment system was found to be approximately 80% effective in treating 
the wastewater generated by the building. However, challenges remain in acquiring advanced technology 
and maintaining the system due to high costs. Sustainable water resource management in condominiums 
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can significantly reduce water consumption through water reuse, and an efficient wastewater treatment 
system can support sustainable urban development. The study recommends improving the efficiency of 
wastewater treatment systems and promoting water reuse in condominiums to conserve water resources 
in the future. 
 
Keywords: 
“Wastewater Treatment,” “Water Resource Management,” “Condominium,” “Sustainable Development” 
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1. บทนำ (Introduction) 
ในปัจจุบัน การเติบโตของเมืองอย่างรวดเร็วทำให้มี

ความต้องการในการสร้างอาคารที ่อยู ่อาศัยแนวสูงหรือ
คอนโดมิเนียมเพิ่มขึ้นอย่างต่อเนื่อง โดยเฉพาะอย่างยิ่งในเขต
เมืองที่มีพื้นที่จำกัด อาคารคอนโดมิเนียมกลายเป็นทางเลือก
หลักในการรองรับประชากรเมืองที่เพ่ิมขึ้น อย่างไรก็ตาม การ
ขยายตัวของอาคารสูงประเภทน้ีส่งผลกระทบโดยตรงต่อการ
ใช้น ้ำและการจัดการทร ัพยากรน้ำในเม ือง เน ื ่องจาก
คอนโดมิเนียมมีการใช้น้ำในปริมาณมาก ทั้งในส่วนของการ
ใช้ในห้องพักอาศัย การชำระล้างโถสุขภัณฑ์ และการดูแล
รักษาพื ้นที ่ส ่วนกลาง เช่น สระว่ายน้ำ สวน และระบบ
ชลประทาน 

การจัดการทรัพยากรน้ำในคอนโดมิเนียมจึงกลายเป็น
ประเด็นที่ต้องได้รับการพิจารณาอย่างจริงจังในบริบทของ
การพัฒนาที่ยั่งยืน การใช้น้ำจากแหล่งน้ำประปาอย่างไม่
ระม ัดระว ังอาจนำไปส ู ่การขาดแคลนน้ำในระยะยาว 
นอกจากนี ้ ปริมาณน้ำเสียที ่เกิดขึ ้นจากการใช้น้ำภายใน
อาคารยังเป็นปญัหาที่ต้องการการจัดการอย่างเหมาะสม การ
บำบัดน้ำเสียให้มีคุณภาพเพียงพอต่อการปล่อยกลับคืนสู่
ระบบนิเวศหรือการนำน้ำกลับมาใช้ใหม่ (Water Reuse) ใน
งานที ่ไม ่จำเป็นต้องใช้น้ำสะอาด เช่น การชำระล้างโถ
สุขภัณฑ์หรือการรดน้ำต้นไม้ เป็นทางเลือกที ่ได้ร ับการ
สนับสนุนในหลายประเทศ 

แนวคิดในการนำน้ำกลับมาใช้ใหม่และการพัฒนาระบบ
บำบัดน้ำเสียที่มีประสิทธิภาพจึงได้รับการศึกษาและพัฒนา
อย่างต่อเนื่องในหลายประเทศ โดยเฉพาะในอาคารสูงที่มีการ
ใช้น้ำในปริมาณมากและมีความต้องการในการจัดการ
ทรัพยากรน้ำอย่างมีประสิทธิภาพ งานวิจัยในด้านการจัดการ
น้ำในอาคารสูงได้แสดงให้เห็นว่าการบำบัดน้ำเสียและการรี
ไซเคิลน้ำภายในอาคารสามารถลดการใช้น้ำจากแหล่งประปา
ได ้อย ่างม ีน ัยสำคัญ อีกทั ้งย ังช ่วยลดค่าใช้จ ่ายในการ
ดำเนินงานในระยะยาว 

 
สำหรับประเทศไทย ซึ่งมีอาคารคอนโดมิเนียมในเขตเมือง
จำนวนมาก ระบบการจัดการทรัพยากรน้ำในอาคารยังคง
ต้องการการพัฒนาและการศึกษาที ่ละเอียดมากยิ ่งขึ้น 
เนื ่องจากการใช้น้ำในอาคารขนาดใหญ่เช่นนี้มีผลกระทบ
โดยตรงต่อทั้งปริมาณการใช้น้ำและคุณภาพของน้ำที่ถูก

ปล่อยออกมาเป็นน้ำเสีย การวางระบบบำบัดน้ำเสียภายใน
อาคารที่มีประสิทธิภาพและการนำน้ำกลับมาใช้ซ้ำภายใน
อาคารไม่เพียงแต่ช่วยลดการใช้น้ำจากภายนอก แต่ยังเป็น
การลดปริมาณน้ำเสียที่ปล่อยออกไปสู่สิ่งแวดล้อมภายนอก 

 
ดังนั้น งานวิจัยนี้จึงมุ่งเน้นไปที่การศึกษาและประเมิน

การจัดการทรัพยากรน้ำในคอนโดมิเนียม โดยเฉพาะอย่างยิ่ง
การบำบัดน้ำเสียและการนำน้ำกลับมาใช้ซ้ำ ซึ่งเป็นแนวทาง
สำคัญในการพัฒนาคอนโดมิเนียมอย่างยั ่งยืนและมีความ
รับผิดชอบต่อสิ่งแวดล้อมในระยะยาว   
2. วิธีวิจัย (Research Methodology) 

งานวิจัยนี้เป็นการวิจัยเชิงกรณีศึกษา (Case Study 
Research) โดยใช้คอนโดมิเนียมแห่งเดียวเป็นกรณีศึกษา
หลัก เพื่อศึกษาการจัดการทรัพยากรน้ำและการบำบัดน้ำเสีย 
โดยจะใช้การเก็บข้อมูลเชิงคุณภาพและเชิงปริมาณจากการ
สำรวจและสัมภาษณ์ผู้เกี่ยวข้องในอาคารคอนโดนั้น  

โดยเก็บข้อมูลปริมาณการใช้น้ำและการปล่อยน้ำเสีย
จากอาคารคอนโด เพื่อวิเคราะห์ความสามารถในการจัดการ
ทรัพยากรน้ำ 
 
3. ผลการวิจัย (Results)    
 การวิจ ัยครั ้งนี ้ เป็นการวิจ ัยเช ิงกรณีศึกษาโดยใช้
คอนโดมิเนียมเพียงแห่งเดียวเป็นตัวอย่าง ซึ่งอาจมีข้อจำกัด
ในการนำผลวิจัยไปใช้กับคอนโดอื่น ๆ ที่มีลักษณะต่างออกไป 
เช่น ขนาดของอาคาร ระบบการจัดการน้ำ หรือภูมิศาสตร์ที่
แตกต่างกัน การสรุปผลจึงจำกัดเฉพาะบริบทของคอนโดที่
ศึกษา 
 เพื่อให้การวิจัยมีความเป็นระบบและสามารถวิเคราะห์
ได้ง ่ายขึ ้น โดยแทรกตัวอย่างตารางและสูตรที ่สามารถ
นำไปใช้ในการคำนวณและวิเคราะห์ข้อมูลได้ครับ โดยจะเป็น
ตารางที่เกี่ยวข้องกับการวิเคราะห์ปริมาณการใช้น้ำ ปริมาณ
น้ำที่บำบัด และอัตราการประหยัดน้ำที่เกิดจากการนำน้ำ
กลับมาใช้ซ้ำ 
3.1 รูปภาพและตาราง 
 จากการเก็บข้อมลูจากคอนโดแห่งหนึ่งเป็นระยะเวลา 8 
เดือน ในปี 2567 ได้มีการอัตราการใช้น้ำแต่ละเดือน ดังนี ้
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ตารางที่ 1 ตารางแสดงอัตราการใช้น้ำและการปล่อยน้ำเสียของอาคาร
คอนโดปี2567 

Month  
67 

Water Usage 
(m³) 

Wastewater Treated 
(m³) 

Jan 966.000 483.000 
Feb 877.000 438.500 
Mar 1043.000 521.500 
Apr 1454.000 727.000 
May 1485.000 742.500 
Jun 1501.000 750.500 
Jul 1207.000 635.000 
Aug 1022.000 511.000 
Sep 

  

Oct 
  

Nov 
  

Dec 
  

 
ตารางที ่ 2 กราฟแสดงอัตราการใช้น้ำและปล่อยน้ำเสียของอาคาร
คอนโดปี2567 

 
 
3.2 สมการ 

ในงานวิจัยด้านการจัดการทรัพยากรน้ำ การวิเคราะห์
ข ้อม ูลท ี ่ เก ี ่ยวข ้องก ับปร ิมาณการใช ้น ้ำและน ้ำเส ียมี
ความสำคัญในการประเมินประสิทธิภาพของระบบบำบัดน้ำ
เสียและการใช้น้ำซ้ำ ซึ่งเป็นหนึ่งในวิธีการที่ช่วยลดการใชน้้ำ
จากแหล ่งน ้ำประปา ส ูตรการคำนวณอัตราส ่วนและ
เปอร์เซ็นต์จึงมีบทบาทสำคัญในการวิเคราะห์ข้อมูลเหล่านี้ 
โดยเฉพาะในงานที่เกี่ยวข้องกับการคำนวณปริมาณน้ำที่ถูก
บำบัดและนำน้ำซ้ำกลับมาใช้ใหม่ 
 
การคำนวณอัตราส่วนดังกล่าวสามารถนำไปใช้เพื่อประเมิน
ประสิทธิภาพของระบบบำบัดน้ำเสีย และสร้างภาพรวมของ
การใช้น้ำในอาคาร โดยเฉพาะอาคารคอนโดมิเนียมที่มีการใช้
น้ำในปริมาณมาก ซึ่งส่งผลต่อทั้งทรัพยากรน้ำและผลกระทบ

ต่อสิ่งแวดล้อม 
อัตราการบำบัดน้ำเสีย(%) เป็นสูตรที ่ใช้ในการหา

สัดส่วนของน้ำเสียที่สามารถบำบัดได้เมื่อเทียบกับปริมาณ
การใช้น้ำทั้งหมด ซึ่งเป็นการคำนวณอัตราส่วนของปริมาณ
น้ำเสียที่บำบัดได้ และใช้การคูณด้วย 100 เพื ่อแสดงใน
รูปแบบเปอร์เซ็นต์ 
ตามสมการที(่1) 

อัตราการบำบัดนำ้เสีย (%) = [
ปรมิาณน้ำเสยีที่บำบัด

ปริมาณการใช้น้ำ
] × 100  

(1) 
ปริมาณน้ำท่ีใช้น้ำซ้ำ เป็นสูตรที่ใช้คำนวณปริมาณน้ำท่ี

นำน้ำซ้ำจากปรมิาณนำ้เสยีที่บำบดัได้  
ตามสมการที่(2) 
ปริมาณน้ำทีน่ำซ้ำ = ปริมาณน้ำเสียทีบ่ำบัด × อัตราใช้น้ำซ้ำ (%) 
(2) 

อัตราการใช้น้ำซ้ำ (%) เป็นการคำนวณอัตราส่วนของ
น้ำท่ีนำน้ำซ้ำกับน้ำเสียที่บำบัด 
ตามสมการที่(3) 

อัตราการใช้นำ้ซ้ำ (%) =  (
ปริมาณนำ้ทีน่ำนำ้ซ้ำ

ปริมาณน้ำเสยีทีบ่ำบัด
) × 100 

(3) 
 
4. อภิปรายผล (Discussion) 
 จากข้อมูลและการวเิคราะห์การใช้น้ำและการบำบัดน้ำ
เสีย ของอาคารคอนโด โดยคำนวนจากสูตรข้างต้น ผลแสดง
ออกมาดังนี ้
 
ตารางที่ 3 กราฟแสดงปริมาณการใช้น้ำ ปริมาณน้ำที่บำบัด และ
ปริมาณน้ำที่นำน้ำกลับมาใช้ซ้ำ 

 
 
จากการวิเคราะห์ข้อมูลการใช้น้ำและการบำบัดน้ำเสีย

ในคอนโดมิเนียม สามารถสรุปได้ว่า ระบบบำบัดน้ำเสียใน
คอนโดมีประสิทธิภาพในการบำบัดน้ำเสียได้ในอัตราสูง 
(ประมาณ 50% ของน้ำที่ใช้ทั้งหมดในแต่ละเดือน) ซึ่งแสดง
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ให้เห็นถึงความสามารถของระบบในการจัดการน้ำเสียที่
เกิดขึ้นจากการใช้น้ำภายในอาคาร อย่างไรก็ตาม อัตราการ
บำบัดน้ำเสียที่ 50% นั ้นยังอาจจะต้องมีการพัฒนาและ
ปรับปรุงเพิ่มเติมเพื่อให้สามารถบำบัดน้ำเสียได้มากข้ึน 

สำหรับการใช้น้ำซ้ำ คอนโดมิเนียมมีการนำน้ำเสียที่
บำบัดแล้วกลับมาใช้ในอัตราประมาณ 40% ของปริมาณน้ำ
เสียที่บำบัด ซึ่งเป็นการนำน้ำกลับมาใช้ในกระบวนการที่ไม่
ต้องการน้ำคุณภาพสูง เช่น การชำระล้างโถสุขภัณฑ์หรือการ
รดน้ำต้นไม้ การใช้น้ำซ้ำในลักษณะนี้สามารถช่วยลดปริมาณ
น้ำที่ต้องนำเข้าจากแหล่งน้ำภายนอก ซึ่งมีผลดีต่อทั้งการลด
ค่าใช้จ่ายและการลดผลกระทบต่อสิ่งแวดล้อม เมื่อพิจารณา
ถึงประโยชน์ของการนำน้ำกลับมาใช้ซ้ำและการบำบัดน้ำเสีย
ในคอนโดมิเนียม พบว่าระบบการจัดการน้ำในลักษณะนี้มี
ความสำคัญอย่างยิ่งต่อการพัฒนาท่ียั่งยืน การลดปริมาณการ
ใช้น้ำประปาโดยการนำน้ำที่บำบัดแล้วกลับมาใช้ซ้ำสามารถ
ลดภาระการใช้น้ำในเมือง ซึ่งมีแนวโน้มที่จะเผชิญกับปัญหา
การขาดแคลนน้ำในอนาคต นอกจากน้ี การลดปริมาณน้ำเสยี
ที่ถูกปล่อยลงสู่ธรรมชาติก็ยังมีส่วนช่วยในการลดมลพิษทาง
น้ำและรักษาความสมดุลของระบบนิเวศ 

อย่างไรก็ตาม การวิจัยนี้ยังพบข้อจำกัดบางประการ 
เช่น อัตราการบำบัดน้ำเสียที่อาจยังไม่ถึงระดับที่เหมาะสม 
นอกจากนี้ การบำบัดน้ำเสียที่มีประสิทธิภาพต้องการการ
ลงทุนในเทคโนโลยีขั้นสูงและการบำรุงรักษาที่ต่อเนื่อง ซึ่ง
อาจเป็นภาระทางการเงินสำหรับผู้บริหารคอนโด การเพิ่ม
ประสิทธิภาพของระบบบำบัดน้ำเสียและการพัฒนาระบบ
การใช้น้ำซ้ำในอัตราที่สูงขึ้นเป็นประเด็นที่ควรพิจารณาใน
การวิจัยและพัฒนาในอนาคต 
5. สรุปผล (Conclusion) 

งานวิจัยนี้ได้ศึกษาและวิเคราะห์การจัดการทรัพยากร
น้ำในคอนโดมิเนียม โดยเน้นที่การบำบัดน้ำเสียและการนำ
น้ำกลับมาใช้ซ้ำ ผลการวิจัยแสดงให้เห็นว่าคอนโดมิเนียม
สามารถบำบัดน้ำเสียได้ในอัตราประมาณ 50% ของปริมาณ
น้ำที่ใช้ทั้งหมด และมีการนำน้ำเสียที่บำบัดแล้วกลับมาใช้ใน
อัตราประมาณ 40% ซึ่งแสดงให้เห็นถึงความสามารถในการ
ลดการใช้น้ำจากแหล่งน้ำประปา และเป็นแนวทางหนึ่งใน
การสนับสนุนการพัฒนาที่ยั่งยืน 

ข้อเสนอแนะจากงานวิจัยนี้คือการพัฒนาระบบบำบัด
น้ำเสียให้มีประสิทธิภาพมากขึ้น และเพิ่มอัตราการใช้น้ำซ้ำ

ให ้ส ูงข ึ ้น เพื ่อลดการพึ ่งพาทรัพยากรน้ำจากแหล่งน้ำ
ภายนอก นอกจากน้ี การลงทุนในเทคโนโลยีบำบัดน้ำเสียที่มี
ประสิทธิภาพและการสนับสนุนการใช้น้ำซ้ำในคอนโดมิเนียม
ควรได้รับการส่งเสริมเพื่อช่วยในการอนุรักษ์ทรัพยากรน้ำ
และลดผลกระทบต่อสิ่งแวดล้อมในระยะยาว 
6. กิตติกรรมประกาศ 

การศึกษาค้นคว้าด้วยตนเองฉบับนี้ ผู้ศึกษาขอขอบคุณ
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บทคดัยอ่ 

การศึกษานี้มุงหวังใหเปนแนวทางในการประยกุตใชใหมีประสิทธิ์ภาพในการพัฒนาสิ่งอำนวยความสะดวกสำหรับ
แพทยอายุรศาสตรที่บูรณาการกับระบบบริหารจัดการอาคาร (BMS) กลายเปนสิ่งสำคัญอยางยิ่งในระบบดูแลสุขภาพ
สมัยใหม เนื่องจากประเทศไทยเปนประเทศกำลังพัฒนาจึงมีความตองการใชพลังงานอยางสูงในภาคบริหารจัดการดาน
สุขภาพของสาธารณสุข โรงพยาบาล ดังนั้นการวิเคราะหเชิงอภิมานนี้จะทบทวนวรรณกรรมที่มีอยูเกี่ยวกับการออกแบบ
สถาปตยกรรม ประสิทธิภาพการทำงาน ผลกระทบตอการดูแลผูปวย และประโยชนดานตนทุนจากการนำ BMS มาใชใน
สถานพยาบาลของแพทยอายุรศาสตรอยางเปนระบบ โดยการสังเคราะหขอมูลเชิงปริมาณจากการศึกษามากมาย โดย
มุงหวังที่จะใหความเขาใจที่ครอบคลุมวา BMS สามารถเพิ่มประสิทธิภาพการจัดการสถานพยาบาล ปรับปรุงผลลัพธ
สำหรับผูปวย และลดตนทุนการดำเนินงานไดอยางไร ขอมูลที่รวบรวมจากการศึกษาที่เลือกจะแสดงในรูปแบบตารางและ
กราฟ ซ่ึงแสดงใหเห็นถึงประสิทธิภาพของ BMS ในสภาพแวดลอมการดูแลสุขภาพ เพื่อใหสามารถนำไปศึกษาพัฒนาเปน
ตนแบบในอนาคต 

 
Abstract 
 This study aims to provide a guideline for effectively applying and integrating Building 
Management Systems (BMS) in the development of facilities for internal medicine, which has become 
crucial in modern healthcare systems. As Thailand is a developing country, there is a high demand for 
energy in the healthcare sector, particularly in hospitals. Therefore, this meta-analysis will review existing 
literature on architectural design, operational efficiency, patient care impact, and cost benefits of 
systematically implementing BMS in internal medicine facilities. By synthesizing quantitative data from 
various studies, the study aims to provide a comprehensive understanding of how BMS can enhance 
healthcare facility management, improve patient outcomes, and reduce operational costs. The data 
gathered from selected studies will be presented in tables and graphs, demonstrating the efficiency of 
BMS in healthcare environments, and can be used as a model for future development. 
 
คำสำคัญ (Key word): Building Management System (BMS), internal medicine hospitals 
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1. บทนำ (Introduction) 

สถาบันดูแลสุขภาพใชพลังงานจำนวนมาก โดยจัดอยูใน
อันดับสองของอาคารที ่ใชพลังงานมากที ่สุดในภาคการ
พาณิชย ในประเทศพัฒนาแลว การใชพลังงานของสถาบัน
ดูแลสุขภาพอาจคิดเปน 18% ของการใชพลังงานทั้งหมดใน
ภาคการพาณิชย ในประเทศกำลังพัฒนาการใชพลังงานของ
สถาบันดูแลสุขภาพถือวาอยูอันดับสองรองจากภาคบริการ
อาหาร การใชพลังงานของสถาบันดูแลสุขภาพตอเตียง
โดยทั ่วไปจะอยูระหวาง 43–92 กิโลวัตตชั่วโมงตอวัน ใน
ปจจุบันไดมีการเสนอแผนริเริ่มการประหยัดพลังงาน (EE) ที่
เหมาะสมในแงของประสิทธิภาพ การทำงาน ประสิทธิภาพ
ของอุปกรณและเทคโนโลยี (POET) ผูบริโภคพลังงานความ
รอนหลักสองราย ไดแก ระบบทำความรอน ระบายอากาศ
และปรับอากาศ (HVAC) และระบบทำน้ำอุน ระบบเหลานี้มี
ความสำคัญตอสุขภาพของผูปวยในประเทศกำลังพัฒนา ซึ่ง
ประเทศไทยก็เปนหนึ่งในนั้น (Hohne et al., 2020)  

ด ังน ั ้นการนำระบบจัดการอาคาร (BMS) มาใช ใน
สถานพยาบาล โดยเฉพาะในสถานพยาบาลสำหรับแพทย
เฉพาะทาง ไดเปลี ่ยนแปลงวิธีการบริหารจัดการอาคาร
เหลานี้ไปอยางส้ินเชิง BMS ครอบคลุมถึงระบบอัตโนมัติและ
การตรวจสอบ HVAC (ระบบทำความรอน ระบบระบาย
อากาศ ระบบปรับอากาศ) แสงสวาง การใชพลังงาน ระบบ
รักษาความปลอดภัย และระบบปองกันอัคคีภัย โดยระบบ
บริหารจัดการอาคาร (BMS) คือระบบควบคุมคอมพิวเตอรที่
ติดตั้งในอาคาร ซึ่งทำหนาที่ตรวจสอบและควบคุมอุปกรณ
ทางกลและไฟฟาของอาคาร เชน ระบบทำความรอน ระบาย
อากาศ ปรับอากาศ (HVAC) ระบบแสงสวาง และระบบ
ไฟฟา เปาหมายของ BMS คือการปรับปรุงประสิทธิภาพการ
ใชพลังงาน ความสะดวกสบาย และความปลอดภัยของ
อาคาร และลดตนทุนการดำเนินงาน (Smithet al.,2018; 
Lee & Kim, 2019). 

BMS โดยทั่วไปประกอบดวยระบบควบคุมสวนกลางที่
เชื่อมตอกับเซ็นเซอรและตัวกระตุนตางๆ ที่อยูทั่วทั้งอาคาร 
ระบบควบคุมจะรวบรวมขอมูลจากเซ็นเซอรและใชขอมูลนี้
เพื่อปรับการทำงานของระบบและอุปกรณของอาคารแบบ
เรียลไทม (Johnson et al. 2020). 

BMS สามารถเปนแบบสแตนดอโลน ซึ่งหมายความวา
ควบคุมเฉพาะอาคารเดียวหรือสามารถผสานรวมกับระบบ
อื่นๆ เพื่อควบคุมอาคารหลายหลังหรือแมแตทั ้งวิทยาเขต 
BMS ขั้นสูงยังอาจใช IoT หรือระบบคลาวด (Thompson, 
et al. (2017) ซึ่งโฮสตบนเซิรฟเวอรระยะไกลและเขาถึงได
ทางอินเทอรเน็ตแทนที่จะติดต้ังในสถานที ่ 

แต อย างไรก ็ตามย ังคงม ีป ญหาและความทาทาย
เนื่องจาก 1) คาใชจายเริ่มตนในการติดตั้ง การติดตั้งระบบ 

BMS ในสถานพยาบาลตองใชเงินลงทุนที่สูง โดยเฉพาะอยาง
ยิ ่งสำหรับประเทศกำลังพัฒนา เชน ประเทศไทย การนำ
เทคโนโลยีนี ้มาใชตองอาศัยงบประมาณที่มากและอาจมี
ปญหาในการปรับปรุงโครงสรางพื้นฐานเพื่อรองรับเทคโนโลยี
ใหมๆ2)ความซับซอนของระบบ: BMS เปนระบบที่มีความ
ซับซอน โดยตองการการบำรุงร ักษาและการควบคุมที่
ละเอียดออน ซึ่งอาจเปนอุปสรรคสำหรับสถานพยาบาลที่
ขาดแคลนบุคลากรที่มีความเชี่ยวชาญในการดำเนินงานหรือ
ซอมบำรุงระบบดังกลาว 3) การรวมระบบในประเทศกำลัง
พัฒนา: ในประเทศกำลังพัฒนา การนำ BMS มาใชยังตอง
เผชิญกับความทาทายดานการเชื่อมตอระบบตางๆ ใหเปน
หนึ่งเดียว และการผสานระบบกับเทคโนโลยีใหม เชน IoT 
หรือการเก็บขอมูลบนคลาวด ซึ่งอาจไมสามารถดำเนินการได
อยางราบรื ่นเนื ่องจากขอจำกัดทางดานเทคโนโลยีและ
โครงสรางพื้นฐาน 

การวิเคราะหถึงผลกระทบและความเปนไปไดในการใช 
BMS ในสถานพยาบาล โดยเฉพาะในสถานพยาบาลที่
เกี่ยวของกับแพทยเฉพาะทาง ถือวาเปนสิ่งสำคัญที่จะชวย
ประเมินถึงประโยชนและขอจำกัดที่อาจเกิดขึ้นจากการนำ
ระบบนี้มาใช 

การวิเคราะหเชิงอภิมานนี้รวบรวมขอมูลจากการศึกษา
ตางๆ เพ่ือประเมินผลกระทบของ BMS ตอการออกแบบและ
การดำเนินงานของสถานพยาบาลสำหรับแพทยเฉพาะทาง 
โดยเฉพาะอยางยิ่ง การจะประเมินวา BMS ชวยปรับปรุง
ประสิทธิภาพการใชพลังงาน ลดตนทุนการดำเนินงาน 
ปรับปรุงการดูแลผูปวย และเพ่ิมประสิทธิภาพเวิรกโฟลวของ
พนกังานไดอยางไร  

ดังนั้นทางผูวิจัยจึงสนใจที่จะศึกษาแนวทางเพ่ือประเมิน
ประสิทธิภาพของ BMS ในการปรับปรุงประสิทธิภาพการ
ดำเนินงานในสถานพยาบาลสำหรับแพทยอายุรศาสตร เพื่อ
พิจารณาผลกระทบของ BMS ตอการดูแลผู ปวยและการ
ควบคุมสิ ่งแวดลอม เพื ่อประเมินการประหยัดตนทุนที่
เกี ่ยวของกับการรวม BMS และเพื่อระบุความทาทายและ
ขอจำกัดในการนำ BMS มาใชในสถานพยาบาล 
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รูปท่ี 1: บริการหลักของระบบ BMS (Himeur et al., 2023) 

 
2. วิธีวิจัย (Research Methodology) 

 งานวิจัยชิ้นนี้ไดทำการคนควาเอกสารอยางเปนระบบ
โดยใช PubMed, Google Scholar, IEEE Xplore และ
ฐานขอมูลที่เก่ียวของอ่ืนๆ โดยคนหาคำคน ไดแก  
“Building Management System,”  
“Internist Facility Development,”  
“Healthcare BMS,” “Energy Efficiency in  
Healthcare,” และ “Operational Efficiency in 
Hospitals” นอกจากนี้ ยังรวมการศึกษาที่ตีพิมพระหวางป 
2010 ถึง 2023 การวิเคราะหแบบอภิมานดำเนินการโดยใช
ขอมูลเชิงปริมาณที่สกัดมาจากการศึกษา และสังเคราะห
ผลลัพธเพื่อระบรุูปแบบและผลลัพธ 
 เกณฑการคัดเลอืก: 
 1 ) การศ ึกษาว ิ เคราะห   BMS ในสถานพยาบาล 
โดยเฉพาะคลินิกอายรุศาสตร 
 2) ข อม ูลเช ิงปร ิมาณเก ี ่ยวก ับประส ิทธ ิภาพการ
ดำเนินงาน การประหยัดพลังงาน การดูแลผูปวย และการ
จดัการตนทุน 
 3) เผยแพร  ในวารสารท ี ่ผ  านการตรวจสอบโดย
ผูเชี่ยวชาญหรือแหลงขอมูลที่นาเช่ือถือ 
 เกณฑการคัดออก: 
 1)การศึกษาที่ไมเฉพาะเจาะจงกับสถานพยาบาลหรือ
แพทยเฉพาะทางดานอายุรศาสตร 
 2) การศึกษาที่ขาดขอมูลเชิงปริมาณ 
3. ผลการวิจัย (Results)    

 3.1 การปรับปรุงประสิทธิภาพการทำงาน 
การนำ BMS มาใชมีสวนชวยปรับปรุงประสิทธิภาพการ
ทำงานอยางมีนัยสำคญัทั่วทั้งสถานพยาบาลสำหรับแพทย
ประจำครอบครัว พื้นที่หลักทีไ่ดรับผลกระทบ ไดแก การ
ควบคุม HVAC ระบบไฟอตัโนมตั ิและการบำรุงรักษาเชิง
คาดการณ 

 
 
 
 
 
 

รูปท่ี 2: 
ผลกระทบของ BMS ตอ HVAC และประสิทธิภาพการสอง
สวาง (Percy et al., 2020) 
 

ตารางท่ี 1: ตารางท่ี 1: ตวัชีว้ัดประสิทธิภาพการดำเนินงาน 
Study Year Facility Type Lighting 

Efficiency (%) 
Predictive 

Maintenance 
Alerts 

Smith 
et al. 

2018 Internist Clinic 30% 80% reduction in 
downtime 

Lee & 
Kim 

2019 General 
Healthcare 

25% 60% reduction in 
service calls 

Johnson 
et al. 

2020 Multispecialty 
Facility 

35% 75% reduction in 
failures 

 

ตัวเลขดังกลาวแสดงใหเห็นถึงการปรับปรุง
ประสิทธิภาพ HVAC โดยเฉล่ีย 45% และการประหยัด
พลังงานไฟฟาแสงสวาง 15% (ในภาพที่ 2) ซ่ึงแสดงใหเหน็ถึง
ผลในเชิงบวกของระบบอัตโนมัติในสภาพแวดลอมของการ
ดูแลสุขภาพการบำรุงรักษาเชิงคาดการณชวยลดความจำเปน
ในการบำรุงรักษาเชิงรับไดอยางมาก สงผลใหระยะเวลาหยุด
ทำงานลดลงและอายุการใชงานของอุปกรณยาวนานข้ึน 
 จากการทบทวนวรรณกรรมในป 2018-2020  
สถานพยาบาลไดมีการประหยัดพลงังานเพ่ิมขึ้น กลาวคือ 
Smith et al. 2018 ศึกษาในคลินิกอายุรศาสตร ลดเวลาหยดุ
ทำงานลงทำใหประหยดัพลังงาน 30% -80% Lee & Kim 
2019 ศึกษาในคลกิการดูแลสุขภาพทั่วไป ลดการโทรติดตอ
บริการลงทำใหประหยดัพลังงาน 25% 60% สวนJohnson 
et al. 2020 ศึกษาในสถานพยาบาลเฉพาะทางหลาย
ประเภทการประหยดัไฟ 35% 75% ลดความผิดพลาดในการ
ดำเนินงานลงได 
 3.2 การรักษาสภาพแวดลอมใหเหมาะสมถือเปนสิ่ง
สำคัญสำหรับการดูแลผูปวย  

โดยเฉพาะในสถานพยาบาลสำหรับผูปวยอายุรศาสตร
ซึ ่งผู ปวยอาจมีภูมิคุ มกันบกพรองหรือมีอาการทางระบบ
ทางเดนิหายใจเรื้อรัง BMS ชวยใหควบคุมอุณหภูมิ ความช้ืน 
และค ุณภาพอากาศได แบบเร ียลไทม   ช วยปร ับปรุ ง
ประสบการณของผูปวย 
 

ตารางที่ 2 ผลกระทบตอการควบคุมส่ิงแวดลอมและผลลัพธ
ของผูปวย 
Study Year Patient 

Satisfaction 
(%) 

Air Quality 
Improvement (%) 

Reduction in 
Hospital-
Acquired 

Infections (HAIs) 

Baker & 
Moore 

2021 85% 40% 20% 

Chen 
et al. 

2019 90% 35% 15% 

Patel 
et al. 

2020 88% 38% 18% 

 
ผลลัพธแสดงใหเห็นถึงการปรับปรุงความพึงพอใจของ

ผูปวยอยางมีนัยสำคัญ (85-90%) เนื่องมาจากการควบคุม

254 



                         การประชมุวิชาการและนำเสนอผลงานทางวิศวกรรม   
                 นวัตกรรม และการจัดการอตุสาหกรรมอยางยั่งยืน คร้ังที่ 13 ประจำป 2567 

 

สิ ่งแวดลอมที ่ดีขึ ้น นอกจากนี ้ คุณภาพอากาศที ่ดีขึ ้น 35-
40% ย ังชวยลดการติดเช ื ้อในโรงพยาบาล (HAIs) ซ่ึง
สนับสนุนบทบาทของ BMS ในการปรับปรุงผลลัพธดานการ
ดูแลสุขภาพ 
 

3.3 ความทาทายและขอจำกัด 
 แมวา BMS จะมีขอดีมากมาย แตการวิเคราะหเชิงอภิ
มานเผยใหเห็นถึงความทาทายบางประการในการใชงาน ซึ่ง
ไดแก ตนทุนเร่ิมตนที่สูง ความซับซอนของการบูรณาการ 
และขอกังวลดานความเปนสวนตัวของขอมูล 
 

ตารางที่ 3 ตารางเปรียบเทียบในการนำ BMS มาใช 
Study Year Facility 

Type 
Initial Cost 
Estimate 

Integration 
Complexit

y 

Cybersecu
rity Issues 

Ahmed 
et al 

2018 General 
Healthc-

are 

High 
($500,000) 

Moderate Low 

Sander
s & 

Wright 

2021 Multispeci
alty 

High 
($600,000) 

High Moderate 

Wu & 
Zhou 

2020 Internist 
Clinic 

Moderate 
($350,000) 

Low High 

 

 ขอมูลดังกลาวเผยใหเห็นวาการลงทุนเบื้องตนที่จำเปน
สำหรับการติดตั้ง BMS อาจคอนขางสูง โดยเฉพาะอยางยิ่ง
ในสถานพยาบาลขนาดใหญที่มีผูเชี่ยวชาญเฉพาะทางหลาย
สาขา นอกจากนี ้ การบูรณาการ BMS เขากับระบบขอมูล
โรงพยาบาลที ่ม ีอยู ย ังมีความทาทายทางเทคนิค ความ
ปลอดภ ัยทางไซเบอร ย ั งกลายเป นป ญหาท ี ่น  ากั งวล 
โดยเฉพาะอยางยิ่งเมื่อมีการพ่ึงพาระบบดิจิทัลและ IoT มาก
ข้ึนในระบบดูแลสุขภาพ 
 
4. อภิปรายผล (Discussion) 

การวิเคราะหเชิงอภิมานนี้แสดงใหเห็นวาการบรูณา
การระบบจัดการอาคาร (BMS) ในสถานพยาบาลสำหรบั
ผูปวยอายุรศาสตรนั้นมีประโยชนมากมาย เชน ประสิทธิภาพ
การทำงานที่ดีขึ้น การประหยัดพลังงาน และการดูแลผูปวยที่
ดีขึ้น BMS ไดแสดงใหเห็นอยางสม่ำเสมอวาสามารถลดการ
ใชพลังงานของระบบ HVAC และแสงสวางได 25-35% สงผล
ใหประหยดัตนทุนประจำปไดอยางมากและมีผลตอบแทน
จากการลงทุนที่รวดเร็ว นอกจากนี้ การควบคุมสิ่งแวดลอมที่
นำเสนอโดย BMS ยังชวยปรับปรุงคุณภาพอากาศและลด
อุบัติการณของการติดเช้ือในโรงพยาบาล สงผลใหผูปวยไดรับ
ผลลัพธที่ดีขึ้น 

อยางไรก็ตาม การลงทุนเบื้องตนและความซับซอนใน
การบูรณาการระบบ BMS รวมถึงความเสี ่ยงด านความ
ปลอดภัยทางไซเบอรที่อาจเกิดขึ้น ถือเปนความทาทาย การ

แกไขปญหาเหลานี ้จึงมีความสำคัญอยางยิ ่ง เนื ่องจาก
สถานพยาบาลตางๆ ยังคงนำเทคโนโลยี BMS มาใช 

 
5. สรุปผล (Conclusion) 

การศึกษาระบบระบบบรหิารจดัการอาคารเพ่ือเปนการ 
พัฒนาสถานพยาบาลอายุรศาสตรนี้ยังสามารถนำมาเพื่อทำ
เปนโมเดลในการควบคุมพลังงาน สามารถใชในการจัดการ
การใชพลังงานในสถานพยาบาลไดอยางมีประสิทธิภาพ ซึ่ง
รวมถึงการควบคุมระบบไฟฟา ระบบทำความรอน ระบาย
อากาศ และระบบปรับอากาศ (HVAC) และระบบอื่นๆเพื่อ
ชวยลดการใชพลังงานที ่ไม จำเป นและสามารถชวยให
ประหยัดพลังงานได 
 

 
รูปที่ 1 การใชงาน BMS กับระบบตางๆ 

 
โมเดลการควบคุมสิ่งแวดลอมเพื่อการลดกาซเรือนกระจก
โดยใชพลังงานใหมีประสิทธิภาพสูงสุดและการนำ BMS มา
ใชในการควบคุมพลังงานในสถานพยาบาล จะสามารชวยใน
เรื่องควบคุมการใชพลังงานในระบบ HVAC และระบบแสง
สวางไดอยางมีประสิทธิภาพ สงผลโดยตรงตอการลดการ
ปลอยกาซเรือนกระจกซึ่ง การประหยัดพลังงานจากระบบ
แสงสวางและการใชระบบทำความรอนอยางมีประสิทธิภาพ
นั ้นจะชวยลดการใชพลังงานไฟฟาที ่ผลิตจากเชื ้อเพลิง 
ฟอสซิลซึ่งเปนแหลงใหญของการปลอยกาซ คารบอนไดออก
ไซด ดังนั้น BMS มีบทบาทสำคัญในการเพิ่มประสิทธิภาพ
การใชพลังงาน ลดตนทุนการดำเนินงาน และลดการปลอย
กาซเรือนกระจกในสภาพแวดลอมของสถานพยาบาล 
 
 
6. กิตติกรรมประกาศ 

การศึกษาคนควาดวยตนเองฉบับนี้ ผูศึกษาขอขอบคุณ 
แหลงขอมูลจากหลายๆแหลงขอมูลท่ีไมสามารถเปดเผยได 
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บทคัดย่อ 
การวางกรอบกฎหมายเกี่ยวกับการจัดการสิ่งแวดล้อมและการอนุรักษ์พลังงานที่ดีต้องมีความสอดคล้องกับหลักธรรมาภิบาล

และการมีส่วนร่วมของประชาชน แต่ในช่วงเวลาที่ผ่านมาการทำงานเกี่ยวกับเรื่องนี้มีลักษณะที่แยกส่วน จึงทำให้การจัดการขาด
ประสิทธิภาพและประสิทธิผล ไม่สามารถตอบสนองตรงตามความต้องการที่แท้จริงของประชาชนได้การจัดการสิ่งแวดล้อมและการ
อนุรักษ์พลังงาน ควรเป็นการทำงานร่วมกันทั้งภาครัฐและภาคประชาชน ดังนั้น การที่รัฐธรรมนูญไทย พ.ศ. 2560 ระบุให้การ
จัดการสิ่งแวดล้อมโดยใช้หลักธรรมาภิบาลและการมีส่วนร่วมของประชาชนเข้าได้กันอย่ างบูรณาการ เพื่อให้เกิดความโปร่งใส 
ความสามารถในการตรวจสอบได้ ผนวกเข้ากับความมีส่วนร่วมของประชาชนในทุกขั้นตอน เช่น การเข้าถึงข้อมูลข่าวสาร การ
วางแผน การออกแบบการจัดการ การประชาพิจารณ์ การลงทุน การตัดสินใจโดยมีส่วนร่วม เป็นต้น ทำให้เกิดการจัดการคุณภาพ
สิ่งแวดล้อมและการรับผิดชอบร่วมกันเฉพาะในท้องถิ่นของชุมชนนั้นๆ ในที่สุดการดำเนินการตามที่ระบุนี้จะทำให้เกิดผลประโยชน์
ร่วมกันอย่างสมดุลและยั่งยืนได้ 
 
คำสำคัญ: หลักธรรมาภิบาล; การมีส่วนร่วม; สิ่งแวดล้อม; พลังงานอย่างยั่งยืน;รัฐธรรมนูญไทย พ.ศ. 2560 
   
Abstract 

The establishment of a legal framework for environmental management and energy conservation must 
align with principles of good governance and public participation. However, in recent times, efforts in this area 
have been fragmented, resulting in inefficient and ineffective management that fails to address the genuine 
needs of the public.  Environmental management and energy conservation should involve collaboration 
between both government and the public. Therefore, the Constitution of the Thai Constitution of 2017 specified 
that the environment management should work and integrate together with good governance and citizen’ s 
participation for the purpose of transparency and verifiability, planning, design, public consultations, investment, 
and decision- making.  Such an approach fosters quality environmental management and shared responsibility 
within local communities. Ultimately, this approach will lead to balanced and sustainable mutual benefits. 
 

Key words:  Good Governance; Public Participation; Environmental; Sustainable Energy; Thai Constitution of 
2017. 
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1. บทนำ 

ทรัพยากรธรรมชาติและพลังงานของประเทศไทยมี
ความหลากหลายและสำคัญอย่างยิ่งต่อเศรษฐกิจและความ
เป็นอยู่ของประชาชน ทรัพยากรที่สำคัญได้แก่ ทรัพยากรน้ำ 
ป่าไม้ แร่ธาตุ ทะเล พลังงาน และดิน การเจริญเติบโตทาง
เศรษฐกิจและการพัฒนาประเทศทำให้ความต้องการใช้
ทร ัพยากรเหล่านี ้เพิ่มสูงข ึ ้น การใช้ทร ัพยากรอย่างไม่
ระมัดระวังส่งผลกระทบต่อความสมดุลของระบบนิเวศ การ
จัดสรรทรัพยากรและพลังงานอย่างไม่เป็นธรรม ทำให้
ประชาชนได้รับผลกระทบจากโครงการพัฒนาโครงสร้าง
พื้นฐานที่มีผลกระทบต่อสิ่งแวดล้อมและสุขภาพ ขาดความ
โปร่งใสและการมีส่วนร่วมในการตัดสินใจ ทำให้เกิดความ
ขัดแย้งทางสิ่งแวดล้อมท่ีสำคัญในสังคมไทย 

ประเทศไทยมีกฎหมายที่สอดคล้องกับหลักธรรมาภิบาล
และการมีส่วนร่วมของประชาชนในการคุ้มครองคุณภาพ
สิ่งแวดล้อมและการใช้พลังงาน เช่น พระราชบัญญัติการ
ส่งเสริมการอนุรักษ์พลังงาน พ.ศ. 2535, พระราชบัญญัติ
ส่งเสริมและรักษาคุณภาพสิ่งแวดล้อมแห่งชาติ พ.ศ.2535, 
ระเบียบสำนักนายกรัฐมนตรีว่าด้วยการรับฟังความคิดเห็น
ของประชาชน พ .ศ .2548, และแผนจ ัดการค ุณภาพ
สิ่งแวดล้อม พ.ศ. 2566 - 2570 เป็นต้น [1] 

ดังนั้นบทความวิชาการนี้จึงมีความสนใจที่จะศึกษาใน
เรื่องหลักธรรมาภิบาล และการมีส่วนร่วมของประชาชนใน
การจัดการสิ่งแวดล้อมและการอนุรักษ์พลังงานอย่างยั่งยืน ที่
ระบุไว้ในรัฐธรรมนูญไทย ปี พ.ศ. 2560 

 
2. ธรรมาภิบาล (Good Governance) 

ธรรมาภิบาล หรือหลักการบริหารกิจการบ้านเมืองที่ดี 
เป็นแนวทางสำคัญในการจัดระเบียบการทำงานของสังคม
และรัฐ รวมถึงภาคธุรกิจเอกชนและประชาชน เพื่อพัฒนา
อย ่ า งย ั ่ ง ย ื น  และ เสร ิ มความ เข ้ มแข ็ งแก ่ ประ เทศ                         
หลักธรรมาภิบาลช่วยป้องกันและแก้ไขวิกฤติภาวะต่างๆ โดย
สร้างความยุติธรรม โปร่งใส และการมีส่วนร่วม ซึ ่งเป็น
คุณลักษณะสำคัญของการปกครองแบบประชาธิปไตย [2] 

การนำหล ักธรรมาภิบาลมาปรับใช ้ในการจัดการ
สิ่งแวดล้อมและการอนุรักษ์พลังงานอย่างยั ่งยืน สามารถ
ยกระดับธรรมาภิบาลสิ่งแวดล้อมในประเทศไทยได้ โดยการ

เปิดเผยข้อมูลข่าวสาร การมีส่วนร่วมในการตัดสินใจ และการ
เข้าถึงกระบวนการยุติธรรมด้านสิ่งแวดล้อมและการอนุรักษ์
พลังงานท่ีแท้จริง 

การใช้หลักธรรมาภิบาลสิ่งแวดล้อมจะเพิ่มประสิทธิภาพ
การดำเนินงานในหลายภาคส่วน โดยเฉพาะภาคประชาชน 
เป็นกลไกในการควบคุมติดตามและตรวจสอบ โดยมีหลักการ
สำคัญ ดังนี้    
2.1. การบริหารจัดการภาครัฐแนวใหม่ (New Public 
Management) ประกอบด้วย[3] 

-การมีประสิทธิภาพ (Efficiency): เป็นการใช้
ทรัพยากรอย่างประหยัดและทำให้เกิดประโยชน์สูงสุด 

-การมีประสิทธิผล (Effectiveness): ควรสร้าง
วิสัยทัศน์เชิงยุทธศาสตร์ เพื่อให้การตอบสนองความต้องการ
ของประชาชนและผูม้ีส่วนได้ส่วนเสีย 

-การตอบสนอง (Responsiveness): เป็นการ
ให้บริการอย่างมีคณุภาพ ตรงตามความคาดหวังของ
ประชาชน 
2.2. ค่านิยมประชาธิปไตย (Democratic Value) 
ประกอบด้วย 

- ภาระรับผิดชอบ/สามารถตรวจสอบได้ 
(Accountability): สามารที่จะตอบคำถามและชี้แจงได้เมื่อ
มีข้อสงสัยจากประชาชนและทุกภาคส่วน 

- เปิดเผย/โปร่งใส (Transparency): ต้องปฏิบัติงาน
ด้วยความซื่อสัตย์และเปิดเผยข้อมลูข่าวสาร 

- หลักนิติธรรม (Rule of Law): ต้องมีการบังคับใช้
อำนาจของกฎหมายอย่างเคร่งครดัและเป็นธรรม 

- ความเสมอภาค (Equity): ให้บริการกันอย่างเท่า
เทียมกันและต้องไมม่ีการแบ่งแยก 
2.3. ประชารัฐ (Participatory State): 

- การมีส่วนร่วม/การพยายามแสวงหาฉันทามติ 
(Participation/Consensus Oriented): เปิดรบัฟังความ
คิดเห็นของประชาชนและเปิดใหม้สี่วนร่วมในการตัดสินใจ 

- การกระจายอำนาจ (Decentralization): มอบ
อำนาจและกระจายความรบัผิดชอบในการตัดสินใจ 
2.4. ความรับผิดชอบทางการบริหาร (Administrative 
Responsibility): 
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- คุณธรรม/จริยธรรม (Morality/Ethics): มีจติสำนึก
ความรับผิดชอบในการปฏิบตัิหน้าที่อย่างมีศีลธรรม 

การนำหลักธรรมาภิบาลไปใช้ในการบริหารจัดการ
ทรัพยากรธรรมชาติและพลังงานจะช่วยให้เกิดการพัฒนา
อย่างยั่งยืนและเป็นธรรมต่อประชาชนและสิ่งแวดล้อมอย่าง
แท้จริง [4]  
3. หลักธรรมาภิบาลในการจัดการสิ่งแวดล้อมและการ
อนุรักษ์พลังงานอย่างย่ังยืน [3] 

การบริหารจัดการทรัพยากรธรรมชาติและสิ่งแวดล้อม
ในประเทศไทยมีการเปลี่ยนแปลงอย่างมากในช่วงหลายปีที่
ผ่านมา โดยเฉพาะการย้ายจากการจัดการในรูปแบบแนวดิ่ง 
(Top-down approach) ที่มีการตัดสินใจจากส่วนกลางไปสู่
การบริหารที่เน้นการมีส่วนร่วมจากประชาชนและการใช้หลัก
ธรรมาภิบาลเพื่อความยั่งยืน 

3.1 การเปลี่ยนแปลงในระบบการจัดการ 
ก่อนหน้านี้ การบริหารจัดการทรัพยากรธรรมชาติใน

ประเทศไทยมักเป็นระบบท่ีมีการตัดสินใจจากส่วนราชการซึ่ง
ขาดการมีส่วนร่วมของประชาชน ผลลัพธ์ของแนวทางนี้มกัมี
ปัญหาความขัดแย้ง ผลกระทบต่อวิถีชีวิตของประชาชน 
ความเป็นอยู ่  และปัญหาสังคมและวัฒนธรรม รวมถึง
ผลกระทบต่อสิ่งแวดล้อมและสุขภาพของประชาชน    

3.2 หลักธรรมาภิบาลภายใต้รัฐธรรมนูญแห่ง
ราชอาณาจักรไทย 

ตามรัฐธรรมนูญแห่งราชอาณาจักรไทย พ.ศ.2560 
มาตรา 65 [1] ได้กำหนดให้มีการพัฒนายุทธศาสตร์ชาติอย่าง
ยั่งยืนตามหลักธรรมาภิบาล เพื่อใช้เป็นกรอบในการจัดทำ
แผนและงบประมาณของประเทศ ยุทธศาสตร์ชาติ 20 ปี 
(พ.ศ. 2561-2580) มีเป้าหมายหลักในการสร้างความมั่นคง 
ความสุขของประชาชน และการพัฒนาอย่างต่อเนื่อง รวมทั้ง
การจัดการทรัพยากรธรรมชาติและสิ่งแวดล้อมอย่างยั่งยืน 
[5]  

3.3 การพัฒนาแผนและยุทธศาสตร์ที่ย่ังยืน 
แผนพัฒนาเศรษฐกิจและสังคมแห่งชาติ ฉบับที ่ 13 

(พ.ศ. 2566-2570) กำหนดวัตถุประสงค์หลักในการส่งเสริม
การเติบโตทางเศรษฐกิจอย่างยั่งยืน ลดความเหลื่อมล้ำทาง
สังคม และพัฒนาคุณภาพชีวิต โดยมีการเน้นการพัฒนา
ทรัพยากรมนุษย์และการเสริมสร้างความสามารถในการ

แข่งขัน รวมทั้งการรักษาความสมดุลระหว่างการพัฒนาและ
การอนุรักษ์สิ่งแวดล้อม[6]  

3.4 หล ั กการของธรรมาภ ิบาลในการจ ั ดการ
สิ่งแวดล้อม [2] หลักธรรมาภิบาลในการจัดการสิ่งแวดล้อม
ได ้ม ีการประย ุกต ์ ใช ้หล ักการหลายประการเพ ื ่อเพิ่ม
ประสิทธิภาพในการจัดการและความยั่งยืน เช่น 

- การมีส่วนร่วมของประชาชน: การให้ประชาชนมสี่วน
ร่วมในการตดัสินใจและการเข้าถึงข้อมูลข่าวสาร เพื่อให้การ
จัดการสิ่งแวดล้อมมีความโปร่งใสและตอบสนองความ
ต้องการของประชาชน 

- ความยุติธรรมด้านสิ ่งแวดล้อม : การสร้างความ
ยุติธรรมในการจัดการทรัพยากรธรรมชาติและสิ่งแวดล้อม 
โดยการสนับสนุนให้ประชาชนมีสิทธิเข้าถึงการตัดสินใจและ
การตรวจสอบ 

- การส่งเสริมศักยภาพของประชาชน : การพัฒนา
ศักยภาพของประชาชนในการมีส่วนร่วมอย่างมีประสิทธิภาพ
ในการจัดการสิ่งแวดล้อม 

- การตรวจสอบและความโปร่งใส: การตรวจสอบการ
ใช้อำนาจรัฐและการเปิดเผยข้อมูลให้ประชาชนรับทราบ เพื่อ
ป้องกันการทุจริตและเพิ่มความโปร่งใสในการบริหาร 

3.5 การประยุกต์ใช้หลักธรรมาภิบาล 
การประยุกต์ใช้หลักธรรมาภิบาลในประเทศไทยมีการ 

บูรณาการเข้ากับกรอบยุทธศาสตร์ชาติและแผนพัฒนาต่างๆ 
เพื่อสร้างความยั่งยืนในการจัดการทรัพยากรธรรมชาติและ
สิ ่งแวดล้อม เช่น การนำแนวคิด “มีความพอประมาณ          
มีเหตุผล มีภูม ิคุ ้มกัน” มาใช้ในการพัฒนานโยบายและ
โครงการต่างๆ รวมทั้งการบูรณาการเป้าหมายการพัฒนาที่
ยั่งยืน (SDGs) เพื่อให้เกิดการพัฒนาท่ีครอบคลุมทุกมิติ 

การดำเนินการภายใต้กรอบเหล่านี้จะช่วยให้การจัดการ
ทรัพยากรธรรมชาติและสิ่งแวดล้อมของประเทศไทยเป็นไป
อย่างมีประสิทธิภาพและยั่งยืน โดยการส่งเสริมการมีส่วนร่วม
ของประชาชน การตรวจสอบและความโปร่งใสในการบริหาร
จัดการ 
4. การบริหารราชการแผ่นดินภายใต้รัฐธรรมนูญแห่ง
ราชอาณาจักรไทย: แนวนโยบายและการดำเนินการ 

การบริหารราชการแผ่นดินในประเทศไทยภายใต้
รัฐธรรมนูญแห่งราชอาณาจักรไทย พ.ศ. 2560 ได้กำหนด
แนวทางและหลักการที ่ช ัดเจนเพื ่อการจัดการอย่างมี
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ประส ิทธ ิภาพ โดยเฉพาะในหมวด 6 ซ ึ ่ งเก ี ่ยวข ้องกับ
แนวนโยบายแห่งรัฐที่ครอบคลุมการกำหนดนโยบาย การ
พัฒนายุทธศาสตร์ชาติ การจัดการกระบวนการยุติธรรม และ
การบริหารราชการแผ่นดิน [1]  

4.1 การกำหนดนโยบายและยุทธศาสตร์ชาติ [5]  
มาตรา 64 ของร ัฐธรรมน ูญได ้กำหนดให ้รัฐ

ดำเนินการตรากฎหมายและกำหนดนโยบายในการบริหาร 
ราชการแผ่นดิน ซึ ่งหมายความว่าการจัดทำกฎหมายและ
นโยบายต้องมีการพิจารณาและวางแผนอย่างรอบคอบเพ่ือให้
การบริหารมีประสิทธิภาพสูงสุด 

มาตรา 65 เน้นความสำคัญของการจัดทำยุทธศาสตร์
ชาติซึ่งต้องเป็นไปตามหลักธรรมาภิบาล โดยยุทธศาสตร์ชาติ
จะต้องเป็นกรอบในการจัดทำแผนต่างๆ ที่สอดคล้องและ
บูรณาการกัน เพื่อผลักดันการพัฒนาอย่างยั่งยืน การกำหนด
เป้าหมายและระยะเวลาที่จะบรรลุเป้าหมายจะต้องเป็นไป
ตามหลักเกณฑ์ที่กฎหมายบัญญัติ รวมถึงการมีส่วนร่วมและ
การรับฟังความคิดเห็นของประชาชนอย่างทั่วถึง เพื ่อให้
ยุทธศาสตร์ชาติเป็นเครื ่องมือที่สะท้อนความต้องการของ
ประชาชนและมีความเหมาะสมกับบริบทของประเทศ 

4.2 การจัดการกระบวนการยุติธรรม 
มาตรา 68 กำหนดใหร้ัฐพัฒนาระบบการบริหารงานใน

กระบวนการยตุิธรรมให้มีประสิทธิภาพ เป็นธรรม และไม่
เลือกปฏิบตัิ เพื่อให้ประชาชนสามารถเข้าถึงกระบวนการ
ยุติธรรมได้อย่างสะดวกและรวดเรว็ โดยไม่เสยีค่าใช้จ่ายสูง
เกินไป ซึ่งเป็นการเสริมสร้างความเชื่อมั่นในระบบยุติธรรม
ของประเทศ 

4.3 การบริหารราชการแผ่นดิน 
มาตรา 76 ระบุให้รัฐพัฒนาระบบการบริหารราชการ

แผ่นดินในทุกระดับให้เป็นไปตามหลักการบริหารกิจการ
บ้านเมืองที่ดี หน่วยงานของรัฐต้องร่วมมือและช่วยเหลือกัน
ในการปฏิบัติหน้าที่ เพื ่อให้การบริหารราชการ การจัดทำ
บริการสาธารณะ และการใช้จ่ายงบประมาณมีประสิทธิภาพ
สูงสุด เพื่อประโยชน์สุขของประชาชน นอกจากนี้ ยังมีการ
เน้นการพัฒนาเจ้าหน้าที่ของรัฐให้มีความซื่อสัตย์สุจริตและมี
ทัศนคติที่ดีต่อการให้บริการประชาชน 

4.4 การบริหารงานบุคคลและมาตรฐานทางจริยธรรม 
รัฐธรรมนูญยังมีบทบัญญัติให้รัฐต้องจัดให้มีกฎหมาย

เกี่ยวกับการบริหารงานบุคคลของหน่วยงานของรัฐตามระบบ

คุณธรรม ซึ่งรวมถึงมาตรการป้องกันมิให้เกิดการใช้อำนาจ
หรือกระทำการโดยมิชอบในการปฏิบัติหน้าที่ รวมทั้งการ
กำหนดมาตรฐานทางจริยธรรมเพื่อให้หน่วยงานของรัฐใช้เป็น
หลักในการกำหนดประมวลจริยธรรมสำหรับเจ้าหน้าที่ของรัฐ 
เพื่อให้การบริหารงานมีความเป็นธรรมและมีความโปร่งใส 
5. การมีส่วนร่วมของประชาชนในการจัดการสิ่งแวดล้อม
และการอนุรักษ์พลังงานตามรัฐธรรมนูญไทย พ.ศ. 2560 

การมีส่วนร่วมของประชาชนในกระบวนการจัดการ
ทรัพยากรธรรมชาติและสิ ่งแวดล้อม รวมถึงการอนุรักษ์
พลังงานเป็นประเด็นสำคัญที่รัฐธรรมนูญแห่งราชอาณาจักร
ไทย พ.ศ. 2560 ได้ให้ความสำคัญอย่างชัดเจน แม้มีการ
ปรับแก้กฎหมายเพื่อเพิ่มโอกาสให้ประชาชนสามารถเข้ามามี
ส ่วนร ่วม แต่ย ังคงมีป ัญหาที ่ทำให้การมีส ่วนร ่วมของ
ประชาชนยังไม่ทั่วถึงและมีประสิทธิภาพเท่าที่ควร ดังนี ้
5.1 ปัญหาในการมีส่วนร่วมของประชาชน เชน่ [8]  

- ขาดความรู้และการศึกษา 
ประชาชนบางกลุ่มขาดความรูเ้กี่ยวกับสิ่งแวดล้อมและ 

การอนุรักษ์พลังงาน ซึ่งเป็นอุปสรรคสำคัญในการเข้ามามี
ส่วนร่วมอย่างมีประสิทธิภาพ การขาดการศึกษาและข้อมูลที่
เพียงพอทำให้ไม่สามารถเข้าใจความสำคัญของการมีส่วนร่วม
และวิธีการที่เหมาะสม 

- ขาดการสนับสนนุจากรัฐบาลและหน่วยงานที ่
เกี่ยวข้อง 

การขาดนโยบายและโครงการที่สนับสนุนการมสี่วนร่วม
ของประชาชนทำให้ประชาชนไม่เห็น 
โอกาสหรือวิธีการในการเข้ามามสีว่นร่วมอย่างชัดเจน 

- อุปสรรคในการเข้าถึงข้อมูล 
ข้อมูลเกี่ยวกับสิ่งแวดล้อมและการอนุรักษ์พลังงานอาจ 

ไม่ถูกเผยแพร่ในรูปแบบที่เข้าใจง่าย หรือขาดการสื่อสารที่มี
ประสิทธิภาพ ทำให้ประชาชนไม่สามารถเข้าถึงและใช้ข้อมูล
เหล่านี้ได้อย่างเต็มที่ 

- ปัญหาความเชื่อมั่นและความไว้วางใจ 
บางคนอาจไม่เชื่อมั ่นในความสามารถของระบบหรือ

หน่วยงานที่เกี ่ยวข้องในการจัดการปัญหาสิ่งแวดล้อมและ
พลังงานอย่างยั่งยืน ส่งผลให้ไม่เห็นความสำคัญของการมีสว่น
ร่วม 

- ปัญหาทางเศรษฐกิจและสังคม 
         ปัญหาทางเศรษฐกิจและสงัคม เช่น ความยากจนหรือ
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ข้อจำกัดในการเข้าถึงทรัพยากรและบริการที่เกี่ยวข้อง อาจ
ทำให้ประชาชนไมส่ามารถมีส่วนรว่มได้อย่างเต็มที ่

- ขาดแรงจูงใจหรือผลตอบแทนที่ชัดเจน 
  หากประชาชนไม่เห็นประโยชนห์รือผลตอบแทนจาก

การมีส่วนร่วม พวกเขาอาจไม่รูส้ึกว่าการมีส่วนร่วมเป็นสิ่ง
สำคัญหรือคุ้มค่า 

-ระบบการบริหารจัดการที่ไม่โปร่งใส 
หากระบบการบริหารจัดการหรือกระบวนการตัดสินใจ

ไม่โปร่งใสหรือไม่เปิดเผย ประชาชนอาจรู้สึกว่าการมีส่วนร่วม
ของพวกเขาจะไม่ทำให้เกิดการเปลี่ยนแปลงท่ีแท้จริง 
6. ประโยชน์ของการมีส่วนร่วมของประชาชน [8]  
การมีส่วนร่วมของประชาชนในการจัดการสิ่งแวดล้อมและ
การอนุรักษ์พลังงานมีประโยชน์หลายประการ ดังนี ้

6.1. คุณภาพของการตัดสินใจดีขึ ้น   กระบวนการ
ปรึกษาหารือกับประชาชนช่วยให้การตัดสินใจมีความกระจ่าง
ชัด และสามารถนำมาซึ่งทางเลือกที่มีประสิทธิภาพที่สุด 

6.2. ใช้ต้นทุนน้อยและลดความล่าช้า 
        แม้ว่าการมีส่วนร่วมจะต้องใช้เวลาและคา่ใช้จ่าย แต่
สามารถลดความเสี่ยงของการคัดค้านหรือการฟ้องร้อง ซึ่ง
อาจทำให้เกิดค่าใช้จ่ายและความล่าช้าในระยะยาว 

6.3. การสร้างฉันทามติ 
การมีส่วนร่วมสร้างความเข้าใจระหว่างกลุ่มที่มีความแตกต่าง
กัน ลดข้อโต้แย้งทางการเมือง และสร้างความชอบธรรมต่อ
การตัดสินใจของรัฐบาล 

6.4. การนำไปปฏิบัติง่ายขึ้น 
ประชาชนท่ีมีส่วนร่วมในการตดัสนิใจมักจะมีความรูส้ึกเป็น
เจ้าของและกระตือรือร้นในการช่วยให้การตัดสินใจนั้นเกดิผล
จริง 

6.5. การหลีกเลี่ยงการเผชิญหน้าที่เลวร้ายที่สุด 
การเปิดโอกาสใหฝ้่ายตา่ง ๆ แสดงความต้องการและข้อกังวล
ตั้งแต่เริม่ต้นช่วยลดความเสี่ยงของการเผชิญหนา้อย่างรุนแรง 

6.6. การคงไว้ซ่ึงความน่าเชื่อถือและความชอบธรรม 
การตัดสินใจที่โปร่งใสและเปิดโอกาสให้ประชาชนเข้ามามี
ส่วนร่วมสร้างความนา่เชื่อถือและความชอบธรรม 

6.7. การคาดการณ์ความห่วงกังวลและทัศนคตขิอง
สาธารณชน การทำงานร่วมกับประชาชนช่วยให้เจ้าหน้าท่ี
สามารถคาดการณ์ปฏิกิริยาของสาธารณชนและปรับกลยุทธ์
ได้อย่างเหมาะสม 

6.8. การพัฒนาภาคประชาสังคม 
การมีส่วนร่วมของประชาชนช่วยให้ประชาชนมีความรู้

และทักษะในการทำงานร่วมกัน และฝึกอบรมผู้นำในการ
แก้ปัญหาอย่างมีประสิทธิภาพ 
7. สิทธิและหน้าท่ีของปวงชนชาวไทยในด้านการจัดการ
สิ่งแวดล้อมและการเข้าถึงข้อมลูตามรัฐธรรมนูญไทย พ.ศ. 
2560 

รัฐธรรมนูญแห่งราชอาณาจักรไทย พ.ศ. 2560 บัญญัติ
ถึงสิทธิและหน้าท่ีของปวงชนชาวไทยในหลายด้านท่ีเกี่ยวข้อง
กับการจัดการสิ่งแวดล้อมและการเข้าถึงข้อมูล ซึ่งเป็นการ
สะท้อนถึงความสำคัญของการมีส่วนร่วมของประชาชนใน
การสร้างสังคมที่ยั่งยืนและมีธรรมาภิบาล ดังนี้ [1]    
สิทธิของประชาชน 

-สิทธิในการอนุรักษ์และฟื้นฟูภูมปิัญญาและ
ทรัพยากรธรรมชาติ (มาตรา 43) 
 ประชาชนมีสิทธิในการอนุรักษ์ ฟื้นฟู หรือส่งเสริมภูมิ
ปัญญาท้องถิ่น ศิลปะ วัฒนธรรม ขนบธรรมเนียม และจารีต
ประเพณี รวมถึงการจัดการ บำรุงรักษา และใช้ประโยชน์จาก
ทรัพยากรธรรมชาติ สิ่งแวดล้อม และความหลากหลายทาง
ชีวภาพอย่างสมดุลและยั่งยืนตามที่กฎหมายบัญญัติ 

-สิทธิในการเสนอแนะและเข้าถึงข้อมูล (มาตรา 43 
และ 41) 

ประชาชนม ีส ิทธ ิ ในการเข ้าช ื ่อก ันเสนอแนะต่อ
หน่วยงานของรัฐเพื่อการดำเนินการที่เป็นประโยชน์ หรือ
ขอให้หยุดการดำเนินการที่อาจกระทบต่อความสงบสุขของ
ชุมชน และได้ร ับการแจ้งผลการพิจารณาอย่างรวดเร็ว 
นอกจากนี้ บุคคลและชุมชนมีสิทธิในการเข้าถึงข้อมูลหรือ
ข่าวสารสาธารณะที่อยู่ในครอบครองของหน่วยงานของรัฐ
ตามที่กฎหมายบัญญัติ 

-สิทธิในการแสดงความคิดเห็นและการสื่อสาร 
(มาตรา 34, 35 และ 36) 

ประชาชนมีเสรีภาพในการแสดงความคิดเห็น การพูด 
การเขียน การพิมพ์ และการสื่อความหมายโดยวิธีต่างๆ โดย
การจำกัดเสรีภาพดังกล่าวจะต้องมีกฎหมายเฉพาะที่รองรับ
และต้องเป็นไปตามหลักของการรักษาความมั่นคงของรัฐและ
สิทธ ิเสร ีภาพของผ ู ้อ ื ่น นอกจากนี ้  ผ ู ้ประกอบวิชาชีพ
สื่อมวลชนมีเสรีภาพในการเสนอข่าวสารตามจริยธรรมแห่ง
วิชาชีพ 
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หน้าท่ีของประชาชน 
-หน้าที ่ในการอนุรักษ์สิ ่งแวดล้อมและมรดกทาง

วัฒนธรรม (มาตรา 50) ประชาชนมีหน้าที ่ร ่วมมือและ
สน ั บสน ุ นกา รอน ุ ร ั กษ ์ แล ะค ุ ้ มค รอ งส ิ ่ ง แวดล ้ อม 
ทรัพยากรธรรมชาติ ความหลากหลายทางชีวภาพ และมรดก
ทางวัฒนธรรม 
หน้าท่ีของรัฐ 

-หน้าที่ในการอนุรักษ์และส่งเสริมภูมิปัญญาท้องถิ่น 
(มาตรา 57) รัฐมีหน้าท่ีในการอนุรักษ์ ฟื้นฟู และส่งเสริมภูมิ
ปัญญาท้องถิ่น ศิลปะ วัฒนธรรม และจารีตประเพณี รวมถึง
การจัดให้มีพื้นที่สาธารณะสำหรับกิจกรรมที่เกี่ยวข้องและ
สนับสนุนให้ประชาชนและองค์กรปกครองส่วนท้องถิ่นมสี่วน
ร่วมในการดำเนินการ 

-การจัดการทรัพยากรธรรมชาติและสิ่งแวดล้อม 
(มาตรา 57 และ 58) 

รัฐต้องอนุรักษ์ คุ้มครอง บำรุงรักษา ฟื้นฟู และบริหาร
จัดการทรัพยากรธรรมชาติและสิ่งแวดล้อมให้เกิดประโยชน์
อย่างสมดุลและยั ่งยืน โดยต้องให้ประชาชนและชุมชนที่
เกี่ยวข้องมีส่วนร่วมในการดำเนินการและได้รับประโยชน์จาก
การดำเนินการดังกล่าวด้วย 

-การศึกษาและประเมินผลกระทบ (มาตรา 58) 
ก่อนการดำเนินการที่อาจมีผลกระทบต่อสิ่งแวดล้อม

หรือสุขภาพของประชาชน รัฐต้องดำเนินการศึกษาและ
ประเมินผลกระทบ รวมทั้งจัดให้มีการรับฟังความคิดเห็นของ
ผู้มีส่วนได้เสียและประชาชนท่ีเกี่ยวข้อง 
8. การจัดการสิ่งแวดล้อมและการเข้าถึงข้อมูลใน
รัฐธรรมนูญไทย พ.ศ. 2560: สิทธิและหน้าท่ีของรัฐ 

รัฐธรรมนูญแห่งราชอาณาจักรไทย พ.ศ. 2560 ได้
กำหนดสิทธิและหน้าท่ีที่สำคัญต่อการจัดการสิ่งแวดล้อมและ
การเข้าถึงข้อมูลอย่างชัดเจน โดยมุ่งเน้นให้ความสำคัญต่อ
การคุ้มครองสิทธิเสรีภาพของประชาชนและการสร้างความ
โปร่งใสในการดำเนินการของรัฐ การสรุปบทบัญญัต ิที่
เกี่ยวข้องดังกล่าวมีดังนี ้[1]    
สิทธิของประชาชน 
-สิทธิในการรับข้อมูลและคำชี้แจง (มาตรา 58 วรรค 2) 

ประชาชนและชุมชนมีสิทธิได้รับข้อมูล คำชี้แจง และ
เหตุผลจากหน่วยงานของรัฐก่อนที ่การดำเนินการหรือ
อนุญาตใดๆ จะเกิดขึ้น ซึ่งเป็นการรับประกันความโปร่งใส

และการมีส่วนร่วมของประชาชนในกระบวนการตัดสินใจที่
อาจมีผลกระทบต่อพวกเขา 
-สิทธิในการเยียวยา (มาตรา 58 วรรค 3) 

รัฐต้องดำเนินการให้มีการเยียวยาความเดือดร้อนหรือ
เสียหายให้แก่ประชาชนหรือชุมชนที่ได้รับผลกระทบจากการ
ดำเนินการของรัฐอย่างเป็นธรรมและทันเวลา การคุ้มครองน้ี
เป็นการสร้างความมั่นใจให้กับประชาชนว่าความเสียหายจะ
ได้รับการแก้ไขอยา่งเหมาะสม 
-สิทธิในการเข้าถึงข้อมลูสาธารณะ (มาตรา 59) 

ร ัฐต ้องเปิดเผยข้อมูลหรือข่าวสารสาธารณะที ่ไม่
เกี่ยวข้องกับความมั่นคงของรัฐหรือความลับของทางราชการ 
และต้องจัดให้ประชาชนสามารถเข้าถึงข้อมูลเหล่านี ้ได้
โดยสะดวก ซึ่งเป็นการเสริมสร้างความโปร่งใสและการเข้าถึง
ข้อมูลของรัฐ 
หน้าท่ีของรัฐ 
1. หน้าท่ีในการคุ้มครองสิทธิของผู้บริโภค (มาตรา 61) 

รัฐต้องจัดให้มีมาตรการหรือกลไกที่มีประสิทธิภาพใน
การคุ้มครองและพิทักษ์สิทธิของผู้บริโภคในด้านต่างๆ รวมถึง
การให้ข้อมูลที่เป็นจริง ความปลอดภัย ความเป็นธรรมในการ
ทำสัญญา และด้านอื่นๆ ท่ีเป็นประโยชน์ต่อผู้บริโภค 
2. หน้าท่ีในการรักษาวินัยการเงินการคลัง (มาตรา 62) 

รัฐต้องรักษาวินัยการเงินการคลังอย่างเคร่งครัด เพื่อให้
ฐานะทางการเงินการคลังของรัฐมีเสถียรภาพและมั่นคงตาม
กฎหมาย รวมถึงการจัดระบบภาษีให้เกิดความเป็นธรรมแก่
สังคม และมีบทบัญญัติเกี่ยวกับการดำเนินการทางการคลัง 
การบริหารทรัพย์สินของรัฐ การบริหารหนี้สาธารณะ และ
อืน่ๆ 
3. หน้าท่ีในการป้องกันการทุจริตและประพฤติมิชอบ 
(มาตรา 63) 

รัฐต้องส่งเสริมและให้ความรู ้แก่ประชาชนเกี ่ยวกับ
อันตรายจากการทุจริตและประพฤติมิชอบ รวมทั้งจัดให้มี
มาตรการและกลไกที่มีประสิทธิภาพในการป้องกันและขจัด
การทุจริตอย่างเข้มงวด พร้อมทั้งส่งเสริมให้ประชาชนมีส่วน
ร่วมในการรณรงค์ให้ความรู้และต่อต้านการทุจริต 
การเข้าถึงกระบวนการยุติธรรม 
1. การจำกัดสิทธิต้องไม่ขัดหลักนิติธรรม (มาตรา 26) 

การตรากฎหมายที่จำกัดสิทธิเสรีภาพของบุคคลต้อง
เป็นไปตามเงื่อนไขที่รัฐธรรมนูญบัญญัติ รวมถึงต้องไม่ขัดต่อ
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หลักนิติธรรมและไม่เพิ่มภาระเกินสมควร ต้องระบุเหตุผล
ความจำเป็นในการจำกัดสิทธิเสรีภาพ 
2. ความเสมอภาคในการปกป้องส ิทธ ิ  (มาตรา 27) 
        บุคคลต้องได้รับการคุ้มครองตามกฎหมายอย่างเท่า
เทียมกัน โดยไม่มีการเลือกปฏิบัติหรือการเจาะจง 
บทบัญญัติในรัฐธรรมนูญไทย พ.ศ. 2560 มุ่งเน้นการคุ้มครอง
สิทธิเสรีภาพของประชาชนและการจัดการสิ่งแวดล้อมอย่างมี
ประสิทธิภาพ โดยมีการกำหนดสิทธิในการเข้าถึงข้อมูลและ
การเยียวยา ตลอดจนการรักษาวินัยการเงินการคลังและการ
ป้องกันการทุจริตอย่างเข้มงวด การดำเนินการตามบทบัญญตัิ
เหล่านี้จะช่วยเสริมสร้างความโปร่งใสและความเป็นธรรมใน
การบริหารงานของรัฐ ซึ ่งเป็นพื้นฐานสำคัญในการพัฒนา
สังคมอย่างยั่งยืน 
9. การบริหารราชการแผ่นดินตามแนวทางรัฐธรรมนูญไทย 
พ.ศ. 2560: แนวนโยบายและหลักการสำคัญ 

รัฐธรรมนูญแห่งราชอาณาจักรไทย พ.ศ. 2560 กำหนด
หลักการและแนวนโยบายที่สำคัญสำหรับการบริหารราชการ
แผ่นดิน โดยมุ่งเน้นท่ีการพัฒนาอย่างยั่งยืน การคุ้มครองสิทธิ
เสรีภาพของประชาชน และการปรับปรุงการบริหารราชการ
แผ่นดินเพื่อให้เกิดประสิทธิภาพสูงสุด แนวนโยบายเหล่านี้
ประกอบด้วยหลักการและข้อกำหนดหลักท่ีสำคัญ ดังนี ้ [1]     
1. ยุทธศาสตร์ชาติและการพัฒนาอย่างย่ังยืน 

ตามมาตรา 65 รัฐต้องจัดทำยุทธศาสตร์ชาติเป็นกรอบ
การพัฒนาประเทศ โดยมีเป้าหมายที่ชัดเจนในการพัฒนา
อย่างยั่งยืนและการปฏิบัติตามหลักธรรมาภิบาล การกำหนด
เป ้าหมายและว ิธ ีการบรรล ุ เป ้าหมายต ้องเป ็นไปตาม
หลักเกณฑ์ที่กฎหมายบัญญัติ รวมถึงการมีส่วนร่วมและการ
รับฟังความคิดเห็นจากประชาชนทุกภาคส่วนอย่างทั ่วถึง 
เพื่อให้การพัฒนามีความสอดคล้องและเป็นที่ยอมรับในวง
กว้าง 
2. การบริหารงานในกระบวนการยุติธรรม 

มาตรา 68 กำหนดให้รัฐจัดระบบการบริหารงานใน
กระบวนการยุติธรรมให้มีประสิทธิภาพ เป็นธรรม และไม่
เลือกปฏิบัติ การเข้าถึงกระบวนการยุติธรรมต้องสะดวกและ
ไม่เสียค่าใช้จ่ายสูงเกินสมควร รัฐต้องคุ้มครองเจ้าหน้าที่ใน
กระบวนการยุติธรรมให้สามารถปฏิบัติหน้าที่ได้โดยปราศจาก
การแทรกแซงและให้ความช่วยเหลือทางกฎหมายแกผู่้ยากไร้
หรือผู้ด้อยโอกาส รวมทั้งการจัดหาทนายความให้ 

3. การพัฒนาระบบการบริหารราชการแผ่นดิน 
ตามมาตรา 67 รัฐต้องพัฒนาระบบการบริหารราชการ

แผ่นดินให้เป็นไปตามหลักการบริหารกิจการบ้านเมืองที่ดี 
โดยการประสานงานระหว่างหน่วยงานของรัฐเพื ่อให้เกิด
ประสิทธิภาพสูงสุดในการจัดบริการสาธารณะและการใช้จ่าย
งบประมาณ นอกจากนี้ ต้องมีการพัฒนาบุคลากรให้มีความ
ซื่อสัตย์สุจริต และมีทัศนคติในการบริการประชาชนอย่างมี
ประสิทธิภาพและไม่เลือกปฏิบัติ 
4. การจัดการทรัพยากรและการวางแผนการใช้ที่ดิน 

มาตรา 72 กำหนดให้รัฐวางแผนการใช้ที่ดิน ทรัพยากร
น้ำ และพลังงานตามหลักการพัฒนาอย่างยั่งยืน การวางผัง
เม ืองและการบ ังค ับการให ้ เป ็นไปตามผ ังเม ืองต ้องมี
ประสิทธิภาพเพื่อให้เมืองเจริญสอดคล้องกับความต้องการ
ของประชาชน นอกจากนี้ต้องมีมาตรการกระจายการถือ
ครองที่ดินให้เป็นธรรมและจัดหาทรัพยากรน้ำที่มีคุณภาพ
เพียงพอ รวมถึงส่งเสริมการอนุรักษ์พลังงานและพลังงาน
ทางเลือก 
5. การปรับปรุงและการรับฟังความคิดเห็นในการตรา
กฎหมาย 

มาตรา 77 ระบุให้รัฐต้องมีกฎหมายเพียงเท่าที่จำเป็น 
และต้องยกเลิกหรือปรับปรุงกฎหมายที่หมดความจำเป็น
หร ือไม ่สอดคล ้องก ับสถานการณ ์ป ัจจ ุบ ัน ก ่อนการ                    
ตรากฎหมายรัฐต้องรับฟังความคิดเห็นของผู้เกี่ยวข้องและ
วิเคราะห์ผลกระทบอย่างรอบด้าน รวมทั้งเปิดเผยผลการรับ
ฟังความคิดเห็นและการวิเคราะห์ต่อประชาชน นอกจากนี้ 
ต้องมีการประเมินผลสัมฤทธิ ์ของกฎหมายเพื่อให้มีความ
สอดคล้องและเหมาะสมกับบริบทท่ีเปลี่ยนแปลง 
สรุป 

ความสำคัญของทรัพยากรธรรมชาติและพลังงานของ
ประเทศไทยที ่ม ีผลต่อเศรษฐกิจและความเป็นอยู ่ของ
ประชาชน โดยเน้นการใช้ทรัพยากรอย่างยั ่งยืนตามหลัก              
ธรรมาภิบาล (Good Governance) และการมีส่วนร่วมของ
ประชาชน ที่ ได ้ร ับการค ุ ้มครองตามร ัฐธรรมนูญไทย                
พ.ศ. 2560  

บทความนี ้ยังพูดถึงกฎหมายและแผนพัฒนาต่างๆ            
ที ่สอดคล้องกับการพัฒนาอย่างยั ่งย ืนของประเทศ เช่น 
ยุทธศาสตร์ชาติ 20 ปี และแผนพัฒนาเศรษฐกิจและสังคม
แห่งชาติ ฉบับที ่  13 โดยเน้นถึงความจำเป็นในการให้
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ประชาชนมีบทบาทในการตรวจสอบและมีสิทธิเข้าถึงข้อมูล
เพื่อการจัดการที่โปร่งใส และปัญหาในการมีส่วนร่วมของ
ประชาชน เช่น การขาดความรู ้ ความโปร่งใส และการ
สนับสนุนจากหน่วยงานต่างๆ อย่างไรก็ตาม การมีส่วนร่วม
จะช่วยสร้างการตัดสินใจที่มีประสิทธิภาพ ลดต้นทุน และ
ส่งเสริมความเป็นธรรมในการจัดการทรัพยากรและพลังงาน 
5. กิตติกรรมประกาศ 

คณะผู้วิจัยขอขอบพระคุณ สาขาวิชาวิศวกรรมการ
จัดการอุตสาหกรรมเพื่อความยั่งยืน คณะวิศวกรรมศาสตร์ 
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บทคดัย่อ 
การศึกษานี้มีวัตถุประสงค์เพื ่อประยุกต์ใช้ระบบการผลิตแบบโตโยต้า (Toyota Production System; TPS) ในการ
ปรับปรุงกระบวนการประกอบผลิตภัณฑ์มาตรวัดน้ำรุ ่น GMK 15 โดย TPS มุ่งเน้นที ่การลดความสูญเปล่าและการ
ปรับปรุงกระบวนการอย่างต่อเน่ือง ด้วยการใช้เครื่องมือและเทคนิคต่างๆ เช่น การวิเคราะห์มูลค่ากระบวนการ (Value 
Stream Mapping; VSM) การกำหนดมาตรฐานการทำงาน (Standardized Work; WS) และระบบการผลิตแบบชิ้น
เดียว (One-piece Flow) ผลการวิจัยชี้ให้เห็นว่า การประยุกต์ใช้ TPS ช่วยปรับปรุงกระบวนการผลิตโดยเฉพาะอย่างย่ิง
ในด้านการควบคุมพ้ืนที่ทำงาน (Worksite Control) ได้ถึง 100% การไหลต่อเน่ือง (Continuous Flow) เพ่ิมข้ึน 59.3% 
การทำงานมาตรฐาน (Standardized Work) 25.4% และระบบดึง (Pull System) 42.7% นอกจากนี้ ผลการศึกษายัง
เปิดเผยถึงโอกาสเพิ่มเติมในการปรับปรุงกระบวนการที่สามารถนำไปใช้เพื่อเสริมสร้างประสิทธิภาพแบบลีนได้อย่าง
ต่อเน่ืองในอนาคต การประยุกต์ใช้ TPS ในกระบวนการประกอบมาตรวัดน้ำรุ่น GMK 15 ได้พิสูจน์ให้เห็นว่าเป็นกลยุทธ์ที่
มีประสิทธิภาพในการเพ่ิมความสามารถในการผลิตแบบลีน ซึ่งมีความสำคัญต่อการพัฒนาและปรับปรุงกระบวนการผลิต
ในอุตสาหกรรมการผลิต โดยเป็นแนวทางที่สามารถนำไปประยุกต์ใช้ได้กับบริษัทอื่นๆ ที่ต้องการเพิ่มประสิทธิภาพการ
ดำเนินงานของตนเอง 
 
คำสำคัญ (Keywords): เวลาในการผลิต, ประสิทธิภาพแบบลีน, การผลิตอย่างต่อเนื่อง, ระบบการผลิตแบบโตโยต้า, 
การลดความสูญเปล่า 
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Abstract 
This study aims to apply the Toyota Production System (TPS) to improve the assembly process of GMK 15 
water meters. TPS is a production methodology that emphasizes waste reduction and continuous process 
improvement. The study utilizes TPS tools and techniques, such as Value Stream Mapping (VSM), 
Standardized Work (WS), and One-Piece Flow. The results demonstrate that implementing TPS in the water 
meter assembly process significantly enhances worksite control by 100%, continuous flow by 59.3%, 
standardized work by 25.4%, and the pull system by 42.7%. Moreover, the study identifies further 
opportunities for improvement that can be leveraged to enhance lean efficiency in the assembly process. 
The application of TPS in the GMK 15 water meter assembly process has proven to be an effective 
approach for achieving lean optimization. The findings provide valuable insights into the practical 
application of TPS in the manufacturing industry and serve as a potential guideline for other companies 
seeking to enhance operational efficiency. 
 
Keywords: Production time, Lean efficiency, Continuous production, Toyota Production System, Waste 
reduction 
 
 
 
 

266 



                         การประชุมวิชาการและนำเสนอผลงานทางวศิวกรรม   
                 นวัตกรรม และการจัดการอุตสาหกรรมอย่างยั่งยืน คร้ังที่ 13 ประจำปี 2567 

 

1. บทนำ (Introduction) 
ระบบการผล ิตแบบโตโยต้า (Toyota Production 

System: TPS) ได ้ ร ั บการยอมร ับอย ่ า งกว ้ า งขวางใน
อุตสาหกรรมการผลิตทั่วโลกเนื่องจากความสามารถในการ
ปรับปรุงประสิทธิภาพการทำงาน ลดต้นทุน และกำจัดความ
สูญเปล่าในกระบวนการผลิต หลักการสำคัญของ TPS 
ประกอบด้วย Just-in-Time (JIT) ซึ่งมุ่งเน้นการผลิตสินค้า
ตามความต้องการในเวลาที่เหมาะสม เพื่อลดการเก็บสินค้า
คงคลังที่เกินจำเป็น และ Jidoka ที่เน้นการตรวจจับความ
ผิดพลาดในกระบวนการผลิตแบบเรียลไทม์เพ่ือหยุดการผลิต
ทันทีเมื่อพบข้อบกพร่อง นอกจากนี้ TPS ยังให้ความสำคัญ
กับการปรับปรุงอย่างต่อเน่ือง (Kaizen) การจัดการสินค้าคง
คล ังแบบด ึง  (Kanban) และการปร ับสมด ุลการผลิต 
(Heijunka) เพื ่อร ักษาเสถียรภาพของการดำเนินงานใน
สายการผล ิต อ ีกท ั ้ งการจ ัดทำมาตรฐานการทำงาน 
(Standardized Work) ยังมีบทบาทสำคัญในการควบคุม
คุณภาพและความสม่ำเสมอในทุกข้ันตอนการผลิต [1]   

การนำระบบ TPS มาใช้ในกระบวนการผลิตช่วยให้
ผู้ประกอบการสามารถขจัดความสูญเปล่าที่ไม่จำเป็นหลาย
ประเภทออกจากกระบวนการ เช่น การเคลื ่อนไหวที่ไม่มี
ประสิทธิภาพ การรอคอยเกินความจำเป็น วัสดุเหลือใช้ และ
สินค้าคงคลังส่วนเกิน ซึ่งส่งผลให้การผลิตมีประสิทธิภาพมาก
ข้ึนและลดต้นทุนได้อย่างชัดเจน ด้วยความสำเร็จเหล่าน้ี TPS 
จึงได้รับความนิยมและถูกปรับใช้ในอุตสาหกรรมต่างๆ ทั่ว
โลก หน่ึงในตัวอย่างของการใช้แนวคิดน้ีคือ บริษัทที่คุณอุดม 
จินดาสุขได้ก่อตั ้งขึ้นในปี พ.ศ. 2493 ซึ่งเริ่มจากการเป็นผู้
นำเข้ามาตรวัดน้ำแบรนด์ "อาซาฮี" (ASAHI) จากประเทศ
ญี่ปุ่น ต่อมาได้พัฒนาเป็นผู้แทนจำหน่ายและรับเหมาใหก้ับ
การประปานครหลวง การเติบโตของธุรกิจนี้เป็นผลมาจาก
การปรับตัวให้ทันกับความเปลี่ยนแปลงของตลาด รวมถึงการ
นำเอาเทคโนโลยีและแนวคิดการจัดการสมัยใหม่เข้ามา
ประยุกต์ใช้ในกระบวนการผลิตอย่างต่อเน่ือง 

งานวิจัยจำนวนมากได้พิสูจน์อย่างชัดเจนถึงความสำเร็จ
ในการนำระบบ TPS มาประยุกต์ใช้ในกระบวนการผลิต 
ตัวอย่างที่เด่นชัดคืองานวิจัยของกิตติ์รวี วิเชียรประดิษฐ์ [1] 
ซ ึ ่ งแสดงให ้ เห ็นว ่า  การใช ้  TPS ช ่วยลดระยะทางใน
กระบวนการผลิตลงถึง 10 เมตร คิดเป็น 5.46% รวมถึงการ
ลดระยะเวลาการผลิตลงถึง 139 นาที หรือ 19.83% (ไม่รวม

เวลาอบไม้ 10 วัน) และลดขั้นตอนการทำงานลง 2 ขั้นตอน 
คิดเป็น 6.45% ในทำนองเดียวกัน งานวิจัยของจักรพงษ์ 
หอมสมบัติ [2] ชี้ให้เห็นว่าการนำระบบตรวจจับของเสียมา
ใช้ใน Model conrod สามารถลดเวลาการตรวจสอบจาก 5 
วินาทีต่อชิ้น เหลือเพียง 2 วินาทีต่อชิ้น ลดลงได้ถึง 3 วินาที
ต่อชิ้น นอกจากน้ี งานวิจัยของอติชา วัชรานุรักษ์ [3] ยังเผย
ให้เห็นว่า การปรับสมดุลสายการผลิตโดยใช้ TPS ช่วยเพ่ิม
ประสิทธิภาพการผลิตถึง 16% ลดการสูญเสียในกระบวนการ
ผลิตได้ 8% และลดปริมาณงานค้างในสายการผลิตถึง 41% 
งานวิจัยของวัฒนชัย ประสงค์ [6] ยืนยันว่า การนำ TPS มา
ประย ุกต ์ ใช ้ ในระบบการผล ิตแบบด ึง  สามารถเ พ่ิม
ประสิทธิภาพการผลิตได้ถึง 22.27% และลดพื้นที่ใช้ในการ
ผลิตลงถึง 192.25 ตารางเมตร หรือ 33.10% พร้อมทั้งลด
รอบเวลาการผลิตลง 14.55% นอกจากนี ้ ยังมีการปรับ
มาตรฐานการทำงานและลดจำนวนสินค้าคงคลังลง 38.90% 
รวมถึงลดมูลค่าสินค้าคงคลังลงถึง 23.54% ซึ่งทั ้งหมดน้ี
สะท้อนถึงประโยชน์มหาศาลของการนำ TPS มาประยุกต์ใช้
ในกระบวนการผลิตอย่างชัดเจน 

จุดเด่นสำคัญของโครงการนี้คือการประยุกต์ใช้ระบบ 
TPS ในการผลิตมาตรวัดน้ำ ซึ่งเป็นกระบวนการที่ซับซ้อน
และยังไม่ได้รับการศึกษาอย่างลึกซึ้งมาก่อน โดยเฉพาะใน
บริบทของแบรนด์ ASAHI ในประเทศไทย โครงการนี้ไม่ได้
มุ ่งเน้นเฉพาะการพัฒนาเครื ่องจักรหรือผลิตภัณฑ์ แต่ยัง
รวมถึงการจัดการทรัพยากรอย่างมีประสิทธิภาพ โดยมี
เป้าหมายในการยกระดับกระบวนการผลิตในทุกด้าน ทั้งการ
ลดต้นทุน ลดความสูญเสีย และเพิ่มคุณภาพผลิตภัณฑ์ คาด
ว่าผลลัพธ์จะช่วยสร้างมูลค่าเพ่ิมให้องค์กรและเสริมศักยภาพ
ในการแข่งขันในตลาดโลกได้อย่างยั ่งยืน โครงการนี ้ไม่
เพียงแต่เป็นก้าวสำคัญในการพัฒนาอุตสาหกรรม แต่ยังเป็น
แบบอย่างของการผสมผสานเทคโนโลยีและการจัดการที่
ท ั นสม ั ย เพ ื ่ อความก ้ าวหน ้ าอย ่ า ง ย ั ่ งย ื น ในอนาคต 
 
2. วิธีวิจัย (Research Methodology) 
 การวิจ ัยนี ้ม ุ ่ ง เน ้นไปที ่การว ิ เคราะห ์และปร ับปรุง
กระบวนการผล ิตมาตรวัดน้ำร ุ ่น GMK 15 R100 โดยมี
เป้าหมายหลักเพ่ือเพ่ิมประสิทธิภาพในสายการผลิต วิธีการที่
ใช้ในการวิจัยประกอบด้วยการวิเคราะห์กระบวนการทำงาน
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ปัจจุบัน พร้อมทั้งแบ่งงานออกเป็นส่วนย่อยเพ่ือทำการศึกษา
ลงลึกในแต่ละขั้นตอนอย่างละเอียดดังภาพที่ 1 เพื่อค้นหา
จ ุดท ี ่สามารถปร ับปร ุ งกระบวนการผล ิตได ้อย ่ า งมี
ประสิทธิภาพมากท่ีสุด การวิจัยน้ีจึงเน้นที่การทำความเข้าใจ
และแก้ไขจุดอ่อนภายในกระบวนการผลิตอย่างเป็นระบบ 

 
ภาพที ่1 แผนผังการดำเนินโครงการ 

 
2.1 การเก็บข้อมูลและการวิเคราะห์กระบวนการผลิต 
 การวิจัยน้ีได้ทำการเก็บข้อมูลเชิงลึกเกี่ยวกับกระบวนการ
ผล ิตของมาตรวัดน้ำร ุ ่น GMK 15 R100 ครอบคล ุมทุก
ขั้นตอนตั้งแต่เริ่มต้นจนถึงสิ้นสุดในสายการผลิต โดยทำการ
บันทึกขั ้นตอนการทำงานอย่างละเอียด เพื ่อสามารถระบุ
จุดบกพร่องและส่วนที ่สามารถปรับปรุงได้อย่างแม ่นยำ 
นอกจากน้ี การเก็บข้อมูลยังมุ่งเน้นไปที่การวิเคราะห์ปัจจัยที่
ทำให ้ เก ิดความส ูญเส ียหร ือส ่วนท ี ่ ไ ม ่ เพ ิ ่มค ุณค ่าใน
กระบวนการผลิต ซึ่งข้อมูลที่ได้จะเป็นพื้นฐานสำคัญในการ
นำไปสู่การปรับปรุงกระบวนการผลิตให้มีประสิทธิภาพสูงสุด 
2.2 การประยุกต์ใช้ระบบการผลิตแบบโตโยต้า  
 ในการปรับปรุงกระบวนการผลิตครั ้งนี้ ระบบการผลิต
แบบโตโยต้า (TPS) ถูกนำมาประยุกต์ใช้เพื่อวิเคราะห์และ
ปรับปรุงกระบวนการ โดยแบ่งการดำเนินงานออกเป็น 4 
ข้ันตอนหลัก ได้แก่ 

 2.2.1 การควบค ุมสภาพแวดล ้อมในการท ำ ง าน 
(Worksite Control) 
  การควบคุมสภาพแวดล้อมในพื้นที่ทำงานมุ่งเน้นการ
จัดการ 7 หัวข้อหลัก ได้แก่ ความปลอดภัย (Safety), การ
ควบคุมอุปกรณ์ (Equipment Control), การควบคุมการ
ผ ล ิ ต  ( Production Control), ก า ร ค วบ ค ุ ม ก ำล ั ง คน 
(Manpower Control), ระบบ 2ส (สะสาง และสะดวก) , 
การควบคุมการส่งมอบสินค้า (Delivery Control), และการ
ควบคุมคุณภาพ (Quality) การควบคุมเหล่านี้มุ ่งลดความ
สูญเสียและเพ่ิมประสิทธิภาพในการทำงานทุกด้าน 
 2.2.2 การสร ้ า งกระบวนการไหลอย ่า งต ่ อ เน ื ่อง 
(Continuous Flow) 
  การจัดกระบวนการผลิตให้มีความต่อเนื่อง โดยเน้น
การลดการสะสมของสต็อกระหว่างกระบวนการ (Stock in 
Process) ช่วยให้กระบวนการดำเนินได้อย่างลื่นไหล ลดเวลา
รอคอยระหว ่างข ั ้นตอน และเพ ิ ่มความคล ่องต ัว ใน
สายการผลิต 
 2.2.3 การจัดทำมาตรฐานงาน (Standardized Work) 
  การกำหนดมาตรฐานในการทำงานเพื่อให้พนักงานทุก
คนทำงานได้ตามมาตรฐานที่กำหนดไว้ โดยใช้เวลาทำงานต่อ
ชิ้น (Man Hour) เป็นเกณฑ์วัดประสิทธิภาพ มาตรฐานน้ีช่วย
ลดความแปรปรวนในกระบวนการผลิต และทำให้เกิดความ
สม่ำเสมอในการดำเนินงาน 
 2.2.4 การใช้ระบบการผลิตแบบดึง (Pull System) 
  ระบบการผลิตแบบดึงเน้นการผลิตตามความต้องการ
ของลูกค้า โดยผลิตเฉพาะเมื่อมีคำสั่งซื้อจริง ลดการสะสม
ของสินค้าคงคลังที่ไม่จำเป็น และช่วยเพิ่มประสิทธิภาพใน
การจัดการทรัพยากร ทำให้การผลิตคล่องตัวและตอบสนอง
ต่อตลาดได้รวดเร็วย่ิงข้ึน 
2.3 การวิเคราะห์ผลการปรับปรุงกระบวนการผลิต 
 หลังจากนำแนวคิดและเครื่องมือจากระบบการผลิตแบบ
โตโยต้า (TPS) มาประยุกต์ใช้ในสายการผลิต ผู้วิจัยได้ทำการ
ประเมินผลลัพธ์ที่ได้ในเชิงเปรียบเทียบระหว่างก่อนและหลัง
การปรับปรุง โดยพิจารณาในมิติของประสิทธิภาพการผลิต 
คุณภาพของผลิตภัณฑ์ ต้นทุน และเวลาในกระบวนการ 
ข้อมูลจากการวิเคราะห์น้ีจะทำหน้าที่เป็นตัวชี้วัดความสำเร็จ
ของการปรับปรุง ทั้งยังสามารถระบุจุดที่ยังมีศักยภาพในการ
พัฒนาต่อ เพื ่อให้การผลิตสามารถดำเนินไปได้อย่างมี
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ประสิทธิภาพสูงสุด การวิเคราะห์ดังกล่าวจะช่วยให้บริษัท
สามารถปรับตัวเพื่อเพิ่มขีดความสามารถในการแข่งขันและ
รองรับความต้องการของตลาดได้อย่างย่ังยืน 
  
3. ผลการวิจัย (Results)  
 ผู้วิจัยได้ประยุกต์ใช้แนวคิดจากระบบการผลิตแบบโต
โยต้า (TPS) เพ่ือปรับปรุงประสิทธิภาพกระบวนการผลิตของ
บริษัท Asahi Thai Alloy Co., Ltd. โดยเน้นการลดความ
สูญเสียท่ีเกิดข้ึนในกระบวนการ การจัดการพ้ืนที่ทำงานอย่าง
มีประสิทธิภาพ รวมถึงการเพ่ิมมาตรฐานด้านความปลอดภัย
และการใช้ทรัพยากรให้เกิดประโยชน์สูงสุด ผลการศึกษา
พบว่าการปรับปรุงตามแนวทาง TPS ได้สร ้างผลลัพธ์ที่
ชัดเจน ทั ้งในด้านการลดปริมาณสินค้าระหว่างการผลิต 
(Stock in Process) การปรับลดจำนวนพนักงานที่ไม่จำเป็น 
และการลดเวลาในการจัดส่งสินค้า (Lead Time) ซึ่งส่งผลให้
กระบวนการผลิตมีประสิทธิภาพและมาตรฐานที่สูงข้ึนอย่างมี
นัยสำคัญ 
3.1 ผลการควบคุมสภาพแวดล้อมในการทำงาน (Worksite 
Control) 
 จากการปรับปรุงกระบวนการตามแนวคิดระบบการผลิต
แบบโตโยต้า การควบคุมพ้ืนที่ทำงานเป็นปัจจัยสำคัญที่ส่งผล
โดยตรงต่อประสิทธิภาพการผลิต การจัดระเบียบพ้ืนที่ทำงาน
อย่างเป็นระบบช่วยลดความยุ่งเหยิงและเพิ่มความคล่องตัว
ในการทำงานของพน ักงาน นอกจากนี ้  การยกระดับ
มาตรการความปลอดภัยด้วยการติดตั้งอุปกรณ์ป้องกันและ
การกำหนดพื้นที่ทำงานที่ปลอดภัยยิ่งขึ้น ส่งผลให้อุบัติเหตุ
ลดลงอย่างเห็นได้ชัด การควบคุมและบำรุงรักษาอุปกรณ์
อย่างต่อเนื่องทำให้อุปกรณ์พร้อมใช้งานตลอดเวลา ลดการ
หยุดชะงักในกระบวนการผลิต ข้อมูลการผลิตได้ร ับการ
จัดเก็บอย่างเป็นระบบ ทำให้สามารถติดตามสถานะการผลิต
ได้แบบเร ียลไทม์และตัดสินใจได้อย่างรวดเร็ว จากการ
ตรวจสอบใน 7 หัวข้อหลัก พบข้อบกพร่อง 7 ข้อ ซึ่งได้รับ
การแก้ไขอย่างเหมาะสม ส่งผลให้ประสิทธิภาพด้านความ
ปลอดภัย ความเป็นระเบียบ และความสะดวกในการทำงาน
ของพนักงานเพ่ิมข้ึนอย่างมีนัยสำคัญ ดังแสดงในภาพที่ 2 ซึ่ง
สรุปผลการปรับปรุงในแต่ละด้านของการควบคุมพ้ืนที่ทำงาน
อย่างชัดเจน 

  
ภาพที ่2 แสดงผลการควบคุมสภาพแวดล้อมในการทำงาน

ทั้ง 7 หัวข้อหลัก 
 
3.2 ผลการปร ับปร ุ งกระบวนการไหลอย ่างต ่อเน ื ่อง 
(Continuous Flow) 
 จากการปรับปรุงกระบวนการผลิตตาม ตารางที่ 1 
พบว่าระยะทางในการขนย้ายชิ ้นงานลดลงจาก 3.5 เมตร 
เหลือเพียง 2 เมตร ลดลง 42.9% การลดระยะทางนี้ช่วยให้
การขนย้ายช ิ ้นงานรวดเร ็วและคล ่องตัวข ึ ้น ส ่งผลให้
กระบวนการผลิตมีความต่อเนื ่องมากขึ ้น ลดความล่าช้าใน
การทำงาน นอกจากนี้ พื ้นที ่จัดวางชิ ้นงานลดลงจาก 6.4 
ตารางเมตร เหลือเพียง 4.9 ตารางเมตร ลดลง 23.4% ทำให้
การจัดการคลังสินค้าเป็นระเบียบและลดภาระในการจัดการ
พื้นที่ที่ไม่จำเป็น อีกทั้งปริมาณชิ้นงานระหว่างกระบวนการ
ผลิต (Stock in Process) ลดลงจาก 10 ชิ้น เหลือเพียง 2 
ชิ้น คิดเป็นการลดลง 80% การลดชิ้นงานในขั้นตอนนี้ช่วย
ลดการใช้ทรัพยากรที่ไม่จำเป็นและลดความสูญเปล่าใน
กระบวนการผลิต ผลการปรับปรุงดังกล่าวช่วยให้การผลิต
ไหลลื ่นและมีประสิทธิภาพมากยิ ่งขึ ้น  ผลการปรับปรุง
สอดคล้องกับแนวทางการลดการสูญเปล่าของสุวิทย์ เจ้หนู
ด้วง [8] ที่ชี้ให้เห็นว่าการลดการเคลื่อนไหวที่ไม่จำเป็นและ
การปรับปรุงกระบวนการ สามารถเพิ ่มผลผลิตได้อย่างมี
นัยสำคัญ การใช้แนวคิดและเครื่องมือต่าง ๆ ในการปรับปรุง
นี ้ช่วยลดเวลาการขนย้าย ลดพื้นที ่จัดเก็บชิ้นงาน และลด 
Stock in Process ทำให้กระบวนการผลิตคล ่องตัวและ
ต่อเนื่องมากขึ้น ดังที่แสดงในภาพที่ 3 ซึ่งสรุปปัญหาที่พบ
และวิธีการแก้ไขในการปรับปรุงการไหลของกระบวนการ
ผลิต 
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ภาพที ่3 แสดงการแก้ไขปัญหาการไหลอย่างต่อเน่ือง 

 
ตารางที่ 1 ผลการปรับปรงุกระบวนการไหลอย่างต่อเน่ือง  

No. Item Before After Reduce 
Reduce 

(%) 

1 
ลดระยะทาง 

(เมตร) 
3.5 2 1.5 42.9% 

2 
ลดพ้ืนที่  

(ตารางเมตร) 
6.4 4.9 1.5 23.4 % 

3 

ปริมาณชิ้นงาน
ระหว่าง

กระบวนการ 
(ชิ้น) 

10 2 8 80% 

 
3.3 ผลการปรับปรุงมาตรฐานงาน (Standardized Work) 
 การปรับปรุงมาตรฐานงานในกระบวนการผลิต GMK 
15 ส่งผลให้จำนวนพนักงานในสายการผลิตลดลงจาก 2 คน 
เหล ือ 1 คน ค ิดเป ็นการลดลงถึง 50% การลดจำนวน
พนักงานนี้ช่วยลดต้นทุนด้านแรงงานและเพิ่มประสิทธิภาพ
การทำงาน เนื่องจากกระบวนการผลิตถูกปรับให้สอดคล้อง
กับจำนวนแรงงานที่ลดลง นอกจากนี้ Lead Time ในการ
ผลิตลดลงจาก 9 วินาที เหลือ 7.2 วินาที ลดลงถึง 10.7% 
ซึ่งส่งผลให้การผลิตมีความราบรื่นและคล่องตัวมากขึ้น การ
ปรับปรุงนี้ยังช่วยเพิ่มความสามารถในการผลิตจากเดิม 400 
ชิ้นต่อชั่วโมงเป็น 500 ชิ้นต่อชั่วโมง เพ่ิมข้ึนถึง 25% การลด
เวลาในการผลิตช่วยลดปัญหาความล่าช้าและความสูญเปล่า
ในกระบวนการ เช่น การรอคอย (Waiting Time) และการ
เคลื ่อนไหวที ่ ไม ่จำเป็น (Unnecessary Movement) ซึ่ง
สอดคล้องกับหลักการผลิตแบบลีน (Lean Production) ที่

เน้นการลดความสูญเปล่าในทุกขั้นตอนของการผลิต ตาม
งานวิจัยของ สิริพร นักรบ [7] การปรับมาตรฐานงานอย่าง
เหมาะสมไม่เพียงช่วยเพิ่มประสิทธิภาพ (Efficiency) และ
ประสิทธิผล (Effectiveness) แต่ยังช่วยลดการสูญเปล่าใน
กระบวนการและเพ่ิมความสามารถในการผลิตอย่างต่อเน่ือง
และยั่งยืน การปรับปรุงนี้จึงมีบทบาทสำคัญในการยกระดับ
คุณภาพและความสามารถในการแข่งขันของบริษัท ดังที่
แสดงในภาพที่ 4 และภาพที่ 5 ซึ ่งสร ุปผลการปรับปรุง
ม า ต ร ฐ า น ง า น ใ น แ ต ่ ล ะ ด ้ า น อ ย ่ า ง ช ั ด เ จ น 

 
ภาพที ่4 แสดงถึงปัญหาที่พบและวิธีการแก้ไขมาตรฐานงาน 
 

 
ภาพทที่ 5  แสดงการเพ่ืมประสิทธิภาพการทำงานที่ดีข้ึน 
 

ตารางที่ 2 ผลการปรับปรงุมาตรฐานงาน 

No. Item Before After Reduce 
Reduce 

(%) 

1 
LEAD TIME 
(วินาที/ชิ้น) 

9 7.2 1.8 10.7% 

2 
MAN POWER 
(จำนวนคน) 

2 1 1 50% 

3 

ปริมาณชิ้นงาน
ระหว่าง

กระบวนการ 
(ชิ้น) 

400 500 100 +25% 
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3.4 ผลการปรับปรุงการใช้ระบบการผลิตแบบดึง (Pull 
System) 
 การปรับปรุงระบบดึง ที่แสดงในตารางที่ 3 สะท้อนถึง
ความสำเร็จในการลดเวลาชิ้นงานระหว่างกระบวนการจาก 
14,400 วินาทีต่อชิ้น เหลือเพียง 7,200 วินาทีต่อชิ้น ลดลง
ถึง 50% การลดเวลานี้ไม่เพียงช่วยให้กระบวนการผลิตเร็ว
ข้ึน แต่ยังช่วยลดการสะสมชิ้นงานที่ไม่จำเป็น ซึ่งนำไปสู่การ
ใช้ทรัพยากรที่มีประสิทธิภาพมากขึ้น นอกจากนี้จำนวน
ชิ้นงานที่จัดเก็บก่อนและหลังพ่นสีก็ลดลงอย่างมีนัยสำคัญ 
จาก 6,450 ชิ้น เหลือเพียง 2,750 ชิ้น หรือคิดเป็นการลดลง 
57.3% ผลการปรับปรุงนี้ไม่เพียงช่วยลดภาระในการจัดการ
ส ินค ้าคงคล ัง แต่ย ังเพ ิ ่มประสิทธ ิภาพการใช้พ ื ้นท ี ่ใน
สายการผลิต ทำให้กระบวนการไหลได้อย่างคล่องตัวมาก
ยิ่งขึ้น การศึกษานี้ยังสอดคล้องกับแนวคิดของเสกสรร ทะ
นิต๊ะ [9] ที่มุ่งเน้นการลดต้นทุนที่เกิดจากความสูญเปล่าใน
กระบวนการผลิต การปรับปรุงระบบดึงช่วยให้การจัดการ
ส ินค ้าคงคล ังและการใช ้พ ื ้นท ี ่ ในกระบวนการผล ิตมี
ประสิทธิภาพสูงสุด ส่งผลให้การดำเนินงานโดยรวมมีความ
ราบรื่นและคล่องตัว ดังแสดงในภาพที่ 6 และ 7 ซึ่งแสดงถึง
ปัญหาที่พบและวิธีการแก้ไขในการปรับปรุงระบบดึงสินค้าให้
มีประสิทธิภาพสูงสุด 
 
ตารางที่ 3 ผลการปรับปรงุระบบการผลิตแบบดึง  

No. Item Before After Reduce 
Reduce 

(%) 

1 
Stock In 

Process ก่อน 
(ชิ้น) 

6,450 2,750 3,700 57.3% 

2 
Stock In 

Process หลัง 
(ชิ้น) 

6,450 2,750 3,700 57.3% 

3 
LEAD TIME 
(วินาที/ชิ้น) 

14,400 7,200 7,200 50% 

 
 
 

 
ภาพที ่ 6 แสดงการจัดเก็บ Stock In Process ก่อนพ่นสี
มากกว่าจำนวนที่ต้องการ 

 
ภาพที ่ 7 แสดงการจัดเก็บ Stock In Process หลังพ่นสี
มากกว่าจำนวนที่ต้องการ 
 
4. อภิปรายผล (Discussion) 
 การประยุกต์ใช้ระบบการผลิตแบบโตโยต้า (TPS) ใน
กระบวนการผลิตมาตรวัดน้ำรุ่น GMK 15 R100 ของบริษัท 
Asahi Thai Alloy Co., Ltd. แสดงให้เห็นถึงผลลัพธ์ที่ชัดเจน
ในการเพิ ่มประส ิทธ ิภาพการผล ิตและความยั ่งย ื นใน
กระบวนการ โดยสามารถลดระยะทางขนย้ายชิ้นงานลงได้ถึง 
42.9% และลดปริมาณชิ้นงานระหว่างกระบวนการลงถึง 
80% ซึ่งสะท้อนถึงการจัดการทรัพยากรที่มีประสิทธิภาพ ลด
การใช้พลังงานและความสูญเปล่าในกระบวนการผลิต 
งานวิจัยของสุวิทย์ เจ้หนูด้วง [8] ยืนยันว่า การลดความ
สูญเสียในการเคลื ่อนไหวและการจัดการพื้นที ่ที่เหมาะสม 
ช่วยให้กระบวนการผลิตมีความลื ่นไหลและส่งผลดีต่อ
สิ่งแวดล้อม ในขณะเดียวกัน การปรับปรุงมาตรฐานงานยัง
ช่วยลดจำนวนพนักงานในสายการผลิตลง 50% และเพ่ิม
ประสิทธิภาพการผลิตข้ึนถึง 25% ตามท่ีสิริพร นักรบ [7] ได้
ชี ้ให้เห็นว่า การลดความแปรปรวนในกระบวนการผลิตไม่
เพียงช่วยลดการใช้ทรัพยากรที่ไม่จำเป็น แต่ยังช่วยลดการ
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ปล ่อยของเส ียและการใช้พลังงาน ซ ึ ่งช ่วยเสร ิมสร้าง
กระบวนการผลิตที่ย่ังยืน การนำระบบการผลิตแบบดึง (Pull 
System) เข้ามาใช้ช่วยลด Stock in Process ก่อนและหลัง
การพ่นส ีลงได ้ถ ึง 57.3% และลดเวลาสะสมชิ ้นงานใน
กระบวนการลงถึง 50% นอกจากจะช่วยลดต้นทุนในการ
จัดเก็บสินค้าแล้ว ยังส่งเสริมการใช้ทรัพยากรอย่างคุ้มค่าและ
มีประสิทธิภาพมากยิ่งขึ้น งานวิจัยของวัฒนชัย ประสงค์ [6] 
ยืนยันว่า การใช้ระบบดึงช่วยลดปริมาณสินค้าคงคลังที่ไม่
จำเป ็นและเพิ ่มความคล ่องตัวในการจ ัดการพื ้นท ี ่ ใน
กระบวนการผลิต ซึ ่งสอดคล้องกับหลักการของ TPS ที่
ม ุ ่ ง เน ้นการผล ิตตามความต้องการจริง ช ่วยลดการใช้
ทรัพยากรที่ไม่จำเป็นและลดผลกระทบต่อสิ ่งแวดล้อมได้
อย่างชัดเจน 
5. สรุปผล (Conclusion) 

การดำเนินการประยุกต์ใช้ระบบการผลิตแบบโตโยต้า 
(Toyota Production System: TPS) ในกระบวนการผลิต
มาตรวัดน้ำรุ่น GMK 15 R100 ของบริษัท Asahi Thai Alloy 
Co., Ltd. ได ้แสดงให ้ เห ็นถ ึ งความสำเร ็จ ในการ เ พ่ิม
ประสิทธิภาพการผลิต ลดต้นทุน และส่งเสริมความยั่งยืน
อย่างมีนัยสำคัญ การลดระยะทางขนย้ายชิ้นงานถึง 42.9% 
และลดปริมาณชิ ้นงานระหว่างกระบวนการลงถึง 80% 
สะท้อนให้เห็นถึงการจัดการทรัพยากรที่แม่นยำ การปรับ
มาตรฐานงานช่วยลดจำนวนพนักงานในสายการผลิตลงถึง 
50% ในขณะที ่ เพ ิ ่มประส ิทธ ิภาพการผล ิตได ้ถ ึง 25% 
นอกจากนี้ การใช้ระบบการผลิตแบบดึง (Pull System) ยัง
ช่วยลดสินค้าคงคลังก่อนและหลังการพ่นสีลงถึง 57.3% และ
ลดเวลาสะสมชิ้นงานในกระบวนการลงได้ถึง 50% ผลลัพธ์
เหล่านี้ไม่เพียงแต่ช่วยเพิ่มขีดความสามารถทางการแข่งขัน
ขององค์กร แต่ยังสอดคล้องกับแนวคิดความยั ่งยืนในการ
จัดการทรัพยากร ลดผลกระทบต่อสิ่งแวดล้อม และสร้าง
สมดุลระหว่างการเจริญเติบโตทางเศรษฐกิจและการรักษา
สิ่งแวดล้อมในระยะยาว ทำให้ TPS กลายเป็นกลยุทธ์สำคัญ
ที่ช่วยเสริมสร้างความสามารถในการแข่งขันในตลาดโลกได้
อย่างมีประสิทธิภาพและย่ังยืน 
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 โครงการนี้มีวัตถุประสงค์เพื่อประเมินประสิทธิภาพด้านเศรษฐกิจหมุนเวียนในการผลิตบอลวาล์ว การ
ประเมินนี้เน้นการวิเคราะห์ KPIs (ตัวชี้วัดหลัก) 4 ประการได้แก่ 1.น้ำหนักวัตถุดิบ(ของแข็ง) ก่อนกลึง 2.ปริมาณ
น้ำหนักวัตถุดิบที่สามารถนำไปรีไซเคิลได้ 3.การออกแบบผลิตภัณฑ์ให้สามารถใช้ชิ้นส่วนเดียวกันได้ในหลาย
ผลิตภัณฑ์ที่บริษัทผลิต 4.การออกแบบให้ง่ายต่อการประกอบ งานวิจัยนี้เสนอแนวทางในการวัดประสิทธิภาพ
เศรษฐกิจหมุนเวียนซึ่งสามารถประยุกต์ใช้อุตสาหกรรมอื่นได้   การนำหลักเศรษฐกิจหมุนเวียนมาใช้ในการผลิต
บอลวาล์วช่วยปรับปรุงประสิทธิภาพการผลิต และมีผลดีต่อภาพลักษณ์ของบริษัท   
ค าส าคัญ : เศรษฐกิจหมุนเวียน, บอลวาล์ว, การประเมินประสิทธิภาพ, การจัดการของเสีย 
 
Abstract 
  This project aims to assess the efficiency of circular economy practices in the production of ball valves. 
The assessment focuses on analyzing four key performance indicators (KPIs), which are: 1. The amount of 
raw material (solid) used, 2. The weight of raw materials that can be recycled, 3. The design of products to 
allow the use of common parts across multiple products produced by the company, and 4. The design for 
ease of assembly. Implementing circular economy principles in ball valve production helps improve 
production efficiency and positively impacts the company's image. The results offer guidance for improving 
future production processes and the application of circular economy principles in other industries. 
Key words: Circular Economy, Ball Valves, Performance Evaluation, Waste Management
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 1. บทน า  
 จากการเปลี ่ยนแปลงของจำนวนประชากรโลกที ่
เพิ ่มขึ ้นอย่างก้าวกระโดดรวมถึงการเติบโตทางเศรษฐกิจ 
อย่างไม่หยุดยั้ง อันนำไปสู่ความต้องการใช้ทรัพยากรเพิ่ม
มากขึ้นเรื่อยๆในขณะที่ทรัพยากรที่เหลืออยู่กำลังใกล้จะหมด
ไปดังนั้นจึงต้องใช้ทรัพยากรให้เกิดประสิทธิภาพสูงสุดและ
สามารถหมุนเวียนกลับมาใช้ใหม่ได้การใช้ประโยชน์ของ
ผลิตภัณฑ์จากส่วนประกอบและวัสดุอย่างสูงสุดด้วยวิธีการที่
เหมาะสมเช่น การใช้ซ้ำ การซ่อมแซม การปรับปรุงใหม่การ
ผลิตใหม่ การแปรใช้ใหม่ การออกแบบกระบวนการ การ
พัฒนารูปแบบธุรกิจและนวัตกรรม รวมถึงมีการติดตามผล
เพื่อจัดการให้ผลิตภัณฑ์และวัสดุหมุนเวียนอยู่ภายในระบบ
การศึกษานี้ได้มองเห็นความสำคัญของเศรษฐกิจหมุนเวียน
ของผลิตภัณฑ์บอลวาล์วในบริษัทอาซาฮี-ไทยอัลลอยจำกัด
จากการสัมภาษ์ผู้เชี่ยวชาญที่เกี่ยวข้องกับผลิตภัณฑ์วาล์ว ได้
มีการเก็บรวบรวมข้อมูลสถิติพบว่าผลิตภัณฑ์ที่มียอดการผลิต
มากที่สุดคือ ผลิตภัณฑ์ Mini Ball valve (mm)  ดังนั้นทาง
คณะผู้วิจัยจึงทำการสำรวจประสิทธิภาพเศรษฐกิจหมุนเวียน
ของผลิตภัณฑ์ชนิดนี้  
 ประสิทธ ิภาพเศรษฐกิจหมุนเว ียนมุ ่งเน ้นการวัด
ประส ิทธ ิภาพการพัฒนาทางเศรษฐก ิจเข ้าก ับการใช ้
ทรัพยากรและการดูแลสิ ่งแวดล้อมอย่างมีประสิทธิภาพ 
มุ่งเน้นการใช้ทรัพยากรอย่างรอบคอบและการจัดการของ
เสียอย่างเป็นระบบตลอดวงจรชีวิตของผลิตภัณฑ์ ตั ้งแต่
ขั้นตอนการออกแบบ, การเลือกวัตถุดิบ, กระบวนการผลิต, 
การใช้งาน, การขนส่ง, จนถึงการจัดการสิ่งของที่หมดอายุ
การใช้งาน  [1]  การประเม ินประส ิทธ ิภาพเศรษฐก ิจ
หม ุนเว ียนในกรณ ีศ ึกษาของผล ิตภ ัณฑ ์บอลวาล ์ วม ี
ความสำค ัญ  เน ื ่องจากม ีผลต ่อการดำเน ินธ ุรก ิจและ
ความสำเร็จของบริษัทในอุตสาหกรรม งานวิจัยนี ้จะได้
ผลลัพธ์เป็นข้อมูลประสิทธิภาพเศรษฐกิจหมุนเวียนและ
สามารถคิดวิธีปรับปรุงทำให้โรงงานมีประสิทธิภาพเศรษฐกิจ
หมุนเวียนที่ดีขึ้นได้  

ทางคณะผู ้วิจัยได้คัดเลือก 4 หัวข้อ KPIs (ตัวชีว้ัด
หลกั) ที่มีความสำคัญและเป็นหัวข้อที่สามารถวัดได้ก่อน ซึ่ง
ได้ข้อมูลมาจากการทำแบบสำรวจจากผู ้จัดการ หัวหน้า

แผนกและพนักงานผู้มีประสบการณ์เกี่ยวกับแผนกกลึงบอลล์
วาล์ว จำนวน 30 คน ทั้งนี ้ตัวชี ้วัดที่ดีเป็นไปตามหลักการ 
SMART 1. Specific (เจาะจง) 2. Measurable (วัดผลได้) 

3. Attainable (ทำได ้จร ิ ง )  4. Relevant ( เก ี ่ยวข ้อง)  5. 

Time-bound (มีกำหนดเวลา) [2] 
การประเมินประสิทธิภาพของเศรษฐกิจหมุนเวียนได้รับ

การดำเนินการโดยหลากหลายองค์กรเพื่อวัดความสามารถใน
การพัฒนาเศรษฐกิจควบคู ่ก ับการใช้ทรัพยากรอย่างม ี
ประสิทธิภาพและการรักษาสิ่งแวดล้อม ตัวอย่างเช่น บริษัท
ปูนซีเมนต์จำกัด มหาชน ได้ทำการวัด พลังงาน การใช้
พลังงานรวม ประกอบด้วยพลังงานความร้อนและ พลังงาน
ไฟฟ้าทั้งหมดที่ใช้ในพื้นที่บริษัท/โรงงาน ในส่วนของ พลังงาน
ความร้อนมีการแสดงให้เห็นถึงปริมาณและสัดส่วน  ของ
พลังงานทดแทน และตั้งแต่ปี 2561 มีการแสดงให้เห็น ถึง
พลังงานหมุนเวียน (Renewable Energy) และพลังงาน ไม่
หมุนเว ียน (Non-Renewable Energy) โดยใช้ส ูตรด ังนี ้ 
ปริมาณการใช้พลังงานความร้อน = ปริมาณน้ำหนักเชื้อเพลิง 
ปริมาตรไอน้ำ หรือปริมาณลมร้อน (จากการประมาณการ
ตาม ปริมาณที่ซื้อหรือปริมาณที่เปลี่ยนแปลงในที่กองเก็บ) x 
ค่าความร้อน (ที่ได้จากผลการทดลอง ในห้องปฏิบัติการหรือ
จากผู้ขาย) [3] นอกจากน้ีกระทรวงอุตสาหกรรม [4]ได้จัดทำ
ประกาศหลักเกณฑ์เรื่องการกำจัดสิ่งปฏิกูลหรือวัสดุที่ ไม่ใช้
แล้วปี 2548 โดยการแยกของเสียอันตรายและของเสียไม่
อันตราย ในปี 2562 เริ่มมีการรายงานปริมาณการเกิดของ
เสีย ปริมาณการจัดการของเสีย และปริมาณของเสียที่จัดเก็บ
ในพื้นที่ เพื่อให้เห็นถึงประสิทธิภาพของกระบวนการ และ
ประสิทธิภาพ ของการจัดการ ปริมาณการจัดการของเสีย
แยกตามวิธีจัดการที่ดำเนินการ มาแล้ว ได้แก่ การใช้ซ้ำ/ใช้
ใหม่ การกำจัดโดยการเผาทำลาย  และการฝังกลบ การ
รายงานปริมาณการเกิดของเสียจากกระบวนการผลิต จะใช้
วิธีการที่เหมาะสมในการชั่ง คำนวณ หรือประมาณการ ตาม
หลักวิชาการ ส่วนปริมาณการจัดการของเสียที่มีการส่งไป 
จัดการภายนอกจะใช้วิธีการชั่งน้ำหนักซึ่งจะมีความถูกต้อง 
แม่นยำกว่า 

 
2. วิธีวิจัย  
 เก็บข้อมูลเชิงสถิติตามหัวข้อ KPIs 4 อันดับ ได้แก่   
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 1. น้ำหนักวัตถุดิบ(ของแข็ง) ก่อนกลึง  
วัดปริมาณวัตถุดิบ (ของแข็ง) ที่นำมาใช้ในการผลิต โดยใช้
วิธีการ บันทึกปริมาณวัตถุดิบที่นำเข้าไปในกระบวนการผลิต 
ความถี ่ในการเก ็บข้อม ูลคือเก ็บทุกว ันที ่ งานการผล ิต 
ผลิตภัณฑ์บอลวาล์ว BV 15 mm วิธีการในการเก็บ นำก้อน
ทองเหลืองที่ยังไม่ผ่านกระบวนการใดๆ 1 ชิ้นมาชั่งน้ำหนัก 
เพื่อให้ได้ค่าน้ำหนักของวัตถุดิบต่อ 1 ชิ้น เมื่อได้ค่าน้ำหนัก
แล้วจึงนำค่าที่ได้นั้นมาคูณจำนวนการผลิตของแต่ละวันจะได้
ค่าน้ำหนักต่อหนึ่งวัน จากนั้นค่าน้ำหนักวัตถุดิบของแต่ละ
เดือนได้จากค่าน้ำหนักวัตถุดิบต่อหนึ่งวันคูณกับจำนวนวันที่
ทำการผลิตในเดือนนั้นๆ 
 2.ปริมาณน้ำหนักวัตถุดิบที่สามารถนำไปรีไซเคิลได้ 
การวัดปริมาณน้ำหนักวัตถุด ิบที ่สามารถนำไปรีไซเคิล
ได้  ในช่วงระยะเวลา 3 เดือน เริ่มต้นตั้งแต่ เดือนพฤษภาคม 
เดือนมิถุนายน และเดือนกรกฎาคม โดยมีการวัด 2 ส่วนคือ 
 1. น้ำหนักวัตถุดิบก่อนกลึง  
 2.น้ำหนักวัตถุดิบหลังกลึง  
สมการการหาปริมาณน้ำหนักวัตถุดิบที่สามารถนำไปรีไซเคิล
ได้ทำได้ดังสมการที่ (1)-(3) 
 
น้ำหนักวัตถุดิบก่อนกลึง =  
ปริมาณการผลิตต่อวันช้ินงาน X น้ำหนักก่อนกลึงต่อ 1 ตัว(1) 
 
น้ำหนักวัตถุดิบหลังกลึง =  
ปริมาณการผลิตต่อวันช้ินงาน X น้ำหนักหลังกลึงต่อ 1 ตัว(2) 
 
ปริมาณน้ำหนักวัตถุดิบที่สามารถนำไปรีไซเคิลได้= 
น้ำหนักวัตถุดิบก่อนกลึง – น้ำหนักวัตถุดิบหลังกลึง        (3) 
 
สมการการหาเปอร์เซ็นต์น้ำหนักวัตถุดิบที่สามารถนำไปรี
ไซเคิลได้ 

=
น้ำหนักวัตถุที่สามารถนำไปรีไซเคิลได้

น้ำหนักวัตถุดิบก่อนกลึง
𝑋100%                 (4) 

 
3. น้ำหนักของส่วนประกอบท่ีใช้ร่วมกัน(กิโลกรัม) เก็บข้อมูล
โดยการศึกษาช้ินส่วนท่ีสามารถใช้ร่วมกันได้ในหลาย
ผลิตภัณฑ์บอลวาล์ว โดยศึกษาจำนวนยอดผลิตตลอด
ระยะเวลา 3 เดือนได้แก่เดือน พฤษภาคม มิถุนายน และ

กรกฎาคม ปี2567 โดยเก็บตัวผลิตภัณฑ์รุ่น 1.Ball valve 
(MM)  2.Ball valve (MF) 3.Ball valve (3WM) 4.Ball 
valve (FF) 5.Ball valve (3WF) และนำจำนวนยอดการผลิต
ต่อเดือนมาคูณกับน้ำหนักต่อช้ินของส่วนประกอบท่ีใช้
ร่วมกันได้ ส่วนประกอบท่ีใช้ร่วมกันได้ที่สามารถใช้ร่วมกันได้ 
มี 6 อย่าง ดังนี้ 1.แกน 2.บอล 3.ด้าม 4.ซีล 5.โอริง 6.น็อต 

 
รูปภาพที่ 1 ช้ินส่วนประกอบท่ีใช้ร่วมกัน 

  
4.ออกแบบให้ง่ายต่อการประกอบ 
วัดเวลาในการประกอบผลิตภัฑณ์บอลวาล์ว โดยใช้วิธีการจับ
เวลา 30 คร้ัง ตั้งแต่เริ่มประกอบจนเสร็จส้ินออกมาเป็นผลิต
ภัณณ์บอลวาล์ว BV15-MM เพื่อหาค่าเฉล่ียของเวลาในการ

ประกอบจริงบอลวาล์ว BV15-MM และเทียบกับเวลา
มาตรฐานเฉล่ียในการประกอบของบอลวาล์วทุกรุ่น 

3. ผลการวิจัย 
3.1 การวัดปริมาณน้ำหนักก่อนกลึง 
 การวัดปริมาณน้ำหนักวัตถุดิบ ในช่วงระยะเวลา 3 
เดือน เริ ่มต้นตั้งแต่ เดือนพฤษภาคม เดือนมิถุนายน และ
เดือนกรกฎาคมดังตารางที่ 1 การวัดปริมาณน้ำหนักก่อนกลึง
ในครั้งนีม้ีความสำคัญในการวางแผนการผลิตและการจัดการ
วัสดุ ข้อมูลนี้ และยังสามารถใช้ในการคำนวณการสูญเสีย
ว ัสด ุระหว ่างการกล ึงและช ่วยให ้กระบวนการผล ิตม ี
ประสิทธิภาพมากขึ้น 

ตางรางน้ำหนักก่อนกลึง 

เดือน 
น้ำหนักก่อนกลึง

ทั้งหมด หน่วย 
พฤษภาคม 13,549 Kg 
มิถุนายน 16,760.86 Kg 
กรกฎาคม 9736.57 Kg 
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ตารางที่ 1 ผลรวมน้ำหนักก่อนกลึงทั้งหมดของแต่ละเดือน 

 
3.2 การวัดปริมาณน้ำหนักวัตถุดิบที่สามารถนำไปรีไซเคิลได้  
 จากตารางที่ 2 ได้บอกถึงน้ำหนักวัตถุดิบที่สามารถ
นำไปรีไซเคิลได้ พร้อมทั้งระบุเปอร์เซ็นต์น้ำหนักวัตถุดิบที่
สามารถนำไปร ีไซเค ิลได ้ซ ึ ่งค ิดเป ็น 28% ของน้ำหนัก
ทองเหล ืองก ่อนกล ึง แสดงให ้ เห ็นว ่า แสดงให ้ เห ็นว ่า
กระบวนการผลิตมีประสิทธิภาพในการใช้วัตถุดิบอยู่ในเกณฑ์
ที่ดี(72%) แต่ยังมีส่วนที่สามารถปรับปรุงได้ โดยเฉพาะใน
ส่วนของขี้กลึงที่สูญเสียไป การที่ขี้กลึงที่สามารถนำไปรีไซเคิล
ได้ม ีส ัดส่วน 28% อาจสะท้อนถึงความต้องการในการ
ปรับปรุงกระบวนการผลิต เช่น การใช้เทคโนโลยีการตัดแต่ง
ที่มีความแม่นยำมากขึ้น หรือการนำขี้กลึงเหล่านี้กลับมาใช้
ใหม่ (รีไซเคิล) เพื่อลดการสูญเสียทรัพยากร อีกทั้งยังส่งผล
ต่อต้นทุนของกระบวนการผลิต เพราะหากไม่สามารถนำขี้
กลึงกลับมาใช้ได้ทั้งหมด ต้นทุนการผลิตจะสูงขึ้นเนื่องจาก
ต้องสั่งซื้อวัตถุดิบมากขึ้น นอกจากน้ี การจัดการกับขี้กลึงที่ดี
ไม่เพียงช่วยลดต้นทุน แต่ยังช่วยลดขยะอุตสาหกรรมซึ ่งมี
ผลกระทบต่อสิ่งแวดล้อมด้วย ดังนั ้น การปรับปรุงการใช้
วัตถุดิบและการลดการสูญเสียจึงเป็นสิ่งสำคัญในการเพิ่ม
ประสิทธิภาพและความยั่งยืนในกระบวนการผลิต 

 
 
ตารางที่ 2 ผลรวมน้ำหนักวัตถุดิบท่ีนำไปหมุนเวียนของแต่

ละเดือน 
 
3.3 น  าหนักของส่วนประกอบที่ใช้ร่วมกัน (กิโลกรัม) 
 รุ ่นที ่เราทำการศึกษาคือรุ ่น  BV15 MM  และรุ ่นที ่
สามารถใช้ส่วนประกอบร่วมกันได้คือรุ่น BV 15 MF / BV 15 
FF / BV 15 3WM / BV15-MM BV 15 3WF  จากการเก็บ
ข้อมูลหน้างานพบว่าการใช้ปริมาณช้ินส่วนท่ีใช้ต่อตัวในแต่ละ
รุ่นดังตารางที่ 3-5 การใช้ปริมาณชิ้นส่วนขึ้นอยู่กับยอดการ
ผลิตของแต่ละรุ่น  ซึ่งแต่ละรุ่นมีจำนวนการผลิตที่แตกต่าง
กันในแต่ละเดือน ดังนั ้นปริมาณชิ ้นส่วนที ่ใช้จ ึงมีความ
แตกต่างตามยอดการผลิต ตั ้งแต่เดือนพฤษภาคมถึงเดือน
กรกฎาคม 2567 ในส่วนนี ้จะยกตัวอย่างผลของการใช้

ชิ ้นส่วนร่วมกันผลิตภัณฑ์บอลวาลว์รุ ่น BV15 mm เดือน
พฤษภาคม 2567 ดังตารางที่ 3 

 
 

ตารางที่ 3 ผลของการใช้ช้ินส่วนร่วมกันผลิตภัณฑ์ 
บอลวาลว์รุ่น BV15 mm เดือนพฤษภาคม 2567 

 
3.4 การออกแบบให้ง่ายต่อการประกอบ 
 เวลามาตฐานในการประกอบบอลวาล์ว BV15-MM อยู่
ที่ 650 ชิ้น/ชั่วโมง เนื่องจากใน 1 ชั่วโมง (3600 วินาที) จะ
สามารถประกอบชิ้นงานได้ 650 ชิ้น ดังนั้นเวลาที่ใช้ในการ
ประกอบช้ินงาน 1 ช้ินคือ   3600

650
= 5.54 วินาที/ช้ิน  

ค่าเฉลี่ยเวลาจากตารางที่จับเวลาจริง ค่าเฉลี่ยเวลาที่คำนวณ
ได้จากตารางคือ 5.93 วินาทีต่อชิ้นซึ่งแสดงให้เห็นว่าใช้เวลา
แตกต่างจากเวลามาตรฐาน 7.04% แสดงว่า BV15-MM มี
ความยากกว่าต่อการประกอบโดยเฉลี่ยของค่ามาตรฐานของ
บอลวาล ์วท ุกร ุ ่น จากผลนี ้สามารถเป ็นข ้อม ูลในการ
พัฒนาการออกแบบบอลวาล์วให้ง่ายต่อการประกอบในรุ่นที่
พัฒนาใหม่ต่อไป 

 
 

ตารางที่ 4  เวลาในการประกอบช้ินงาน 
 
4. สรุปผล 
 จากการศึกษาการประเมินประสิทธิภาพเศรษฐกิจ
หมุนเวียน กรณีศึกษาผลิตภัณฑ์บอลวาล์ว บริษัทอาซาฮี -
ไทยอัลลอย จำกัด  
 โครงการการประเมินประสิทธิภาพของระบบเศรษฐกิจ
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หมุนเวียน โดยใช้ผลิตภัณฑ์บอลวาล์วเป็นกรณีศึกษา มุ่งเน้น
การประเมินประสิทธิภาพการใช้ทรัพยากรในกระบวนการ
ผลิตขององค์กร นอกจากการประเมินแล้ว โครงการยังเสนอ
แนวทางในการปร ับปร ุง เช ่น การพัฒนากระบวนการ
ออกแบบผลิตภัณฑ์ การคัดเลือกวัตถุด ิบที ่เป็นมิตรต่อ
สิ่งแวดล้อม และการเพิ่มการรีไซเคิลหลังการใช้งาน ซึ่งเป็น
ข้อเสนอแนะที่สำคัญสำหรับการปรับปรุงในอนาคต 

ประโยชน์หลักของโครงการนี้คือ การเป็นต้นแบบใน
การวัดประสิทธิภาพของระบบเศรษฐกิจหมุนเวียน ที่สามารถ
นำไปใช้กับอุตสาหกรรมอื่น ๆ ได้ ข้อมูลและผลการประเมิน
สามารถใช้เป็นเครื่องมือในการสร้างแนวทางปฏิบัติที่ชัดเจน
สำหรับการจัดการทรัพยากรและของเสียในวงจรชีว ิต
ผลิตภัณฑ์ นอกจากนี้ยังช่วยให้บริษัทในอุตสาหกรรมต่างๆ 
เห็นถึงความสำคัญของการใช้ทรัพยากรอย่างมีประสิทธิภาพ 
ซึ่งไม่เพียงแต่ช่วยลดต้นทุนการผลิต แต่ยังลดผลกระทบต่อ
สิ่งแวดล้อมได้อย่างยั่งยืน 

การวิจัยนี้ตรงตามจุดประสงค์ในการประเมินการใช้
ทรัพยากรและสร้างแนวทางปรับปรุงอย่างเป็นรูปธรรม ซึ ่ง
สามารถนำไปประยุกต์ใช้กับผลิตภัณฑ์อื่นๆ ในอนาคต อีกทั้ง
ย ั ง เป ็นข ้อม ูลพ ื ้นฐานท ี ่ ม ีค ุณค ่ าสำหร ับการพ ัฒนา
อุตสาหกรรมที่สอดคล้องกับแนวคิดเศรษฐกิจหมุนเวียน 

 
5. กิตติกรรมประกาศ 
 โครงการนี้สำเร็จลุล่วงไปได้ด้วยความช่วยเหลือและ 
สนับสนุนจากหลายฝ่ายข้าพเจ้าขอขอบคุณบุคคลและ 
องค์กรต่าง ๆ ดังนี้:  
 ขอขอบคุณ บริษัท อาซาฮี-ไทย อัลลอย จำกัดที่ให้ 
โอกาสและสน ับสน ุนการดำ เน ิน โครงการประเม ิน
ประสิทธิภาพเศรษฐกิจหมุนเวียน: กรณีศึกษาผลิตภัณฑ์บอล
วาล ์ว และให้ข ้อม ูลที ่ เป็นประโยชน์ในการวิจ ัยครั ้งนี ้ 
ขอขอบคุณ คณะอาจารย์และเจ้าหน้าที่สาขาวิชา วิศวกรรม
เทคโนโลยีนวัตกรรมเพื่อความยั่งยืน คณะ วิศวกรรมศาสตร์ 
มหาวิทยาลัยเทคโนโลยีราชมงคลพระนคร ที่ให้คำปรึกษา
และคำแนะนำที่มีคุณค่า รวมถึงการสนับสนุน ทางวิชาการ
และด้านทรัพยากรต่าง ๆ ตลอดระยะเวลาการดำเนิน
โครงการ  
 ขอขอบคุณ เพื่อนร่วมงานและผู้ร่วมดำเนินงานทุกท่าน 
ที่ให้กำลังใจและความช่วยเหลือในการเก็บรวบรวมข้อมูล 

การวิเคราะห์ผล และการเขียนรายงาน รวมถึงการช่วย 
ตรวจสอบเนื้อหาและความถูกต้องของข้อมูลในงานวิจัยนี้ 
สุดท้ายนี้ ข้าพเจ้าขอขอบคุณทุกท่านที่มีส่วนร่วมใน  
การทำให้โครงการสำเร็จลุล่วงไปด้วยดี ทุกความช่วยเหลือ 
และคำแนะนำที่ได้รับเป็นสิ่งสำคัญที่ทำให้งานวิจัยนี้มีความ 
สมบูรณ์มากยิ่ง 
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การเพิ่มประสิทธิภาพการผลิตโดยประยุกต์ใช้หลักการ Toyota Production System (TPS) 

ในสายงานกลึงชิ้นส่วนกรณีศึกษาผลิตภัณฑ์มาตรวัดน้้ารุ่น GMK 15 
Increasing production efficiency by apply the principles of the Toyota Production System 

in the parts turning line. Case study of the GMK 15 water meter product 
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บทคดัยอ่ 
 โครงการนี้มีวัตถุประสงค์เพื่อปรับปรุงสายการผลิต ลดความสูญเปล่า และลดพื้นที่การจัดเก็บสต็อคที่มากเกิน
ความจ าเป็นในกระบวนการกลึงมาตรวัดน้ า  GMK 15 โดยใช้หลักการ Toyota Production System (TPS) มาใช้
แก้ปัญหา การศึกษาเริ่มจากการพิจารณากระบวนการผลิตกลึงมาตรวัดน้ า GMK 15 ลักษณะการท างานของเครื่องจักร 
ที่ใช้ในการผลิตขึ้นรูปมาตรวัดน้ า GMK 15 และค้นหาปัจจัยที่มีผลกระทบต่อข้อบกพร่องในสายการผลิตกลึงมาตรวัดน้ า 
GMK 15 โดยท าการสังเกตุพื้นที่การท างาน การเคลื่อนย้ายช้ินงาน เวลาในการเตรียมเครื่องจักร และการจัดเก็บสต็อค 
โดยท าการบ่งบอกปัญหาที่พบในสายการผลิต รูปแบบการแก้ไข และแผนภูมิควมคุมการท างาน พบว่าสภาพพื้นที่ 
การท างานไม่มีความเรียบร้อย พนักงานเคลื่อนย้ายช้ินงานเกินความจ าเป็น เวลาในการเตรียมเครื่องจักรมากเกินไป  
และจัดเก็บสต๊อกมากเกินความจ าเป็น ต่อแผนกถัดไป จากนั้นใช้การระดมสมองเพื่อหาแนวทางการแก้ไขสาเหตุเหล่านั้น 
โดยก าหนดมาตรการแก้ไขท่ีมีการด าเนินการดังนี้คือ 1.ปรับปรุงสภาพหน้างานให้เรียบร้อย 2.เคลื่อนย้ายเครื่องจักรให้อยู่
พื้นที่ที่เหมาะสม 3.เปลี่ยนอุปกรณ์ในการเตรียมเครื่องจักร 4.ก าหนดมาตรฐานการจัดเก็บช้ินงาน 5.จัดท าเอกสาร
ประกอบการท างาน ผลการด าเนินการพบว่า 1.สภาพหน้างานมีความเรียบร้อยมากขึ้น 2.สามาลดเวลาการขนส่งได้ถึง  
20 วินาทีจากเดิม 55 วินาที เวลาการขนส่งลดเป็น 36% ลดระยะทางได้ถึง 13.3 เมตร คิดเป็น 28% และสามารถ 
ลดพนักงานได้ 1 คนจาก 2 คน คิดเป็น 50% 3.ลดเวลาการเตรยีมเครื่องจักรได้ถึง 12 นาทีจากเดิม 36 นาทีคิดเป็น 33% 
 

ค้าส้าคัญ (Key word): ปรับปรุงสายการผลิต ลดเวลาสูญเปล่า ลดพื้นที่การจัดเก็บสต็อค 
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Abstract 

this project is to improve the production line, reduce waste, and minimize excessive stock storage  
in the turning process of the GMK 15 water meter, using the principles of the Toyota Production System 
(TPS) to solve these issues. The study began by analyzing the turning process for the GMK 15 water 
meter, examining the functioning of the machinery used in the production of the water meter,  
and identifying factors that contribute to defects in the production line. This was done by observing the 
workspace, the movement of work pieces, machine setup times, and stock storage. The project 
identified problems within the production line, outlined solutions, and developed a control chart.  
It was found that the workspace was disorganized, workers were moving work pieces unnecessarily, 
machine setup times were excessive, and there was excessive stock storage for the subsequent 
department. A brainstorming session was conducted to find solutions to these causes, and the following 
corrective measures were implemented 1. Improve workspace organization. 2. Relocate machines  
to more suitable areas. 3. Change the tools used for machine setup. 4. Set standards for work piece 
storage. 4.Create supporting documentation for the workflow. The results of the implementation 
showed that 1. The workspace became more organized. 2. Transportation time was reduced from  
55 seconds to 20 seconds, a 36% reduction, with the transportation distance reduced by 13.3 meters, 
or 28%. Additionally, the workforce was reduced from 2 workers to 1, a 50% reduction. 3. Machine 
setup time was reduced from 36 minutes to 12 minutes, a 33% improvement. 

Keywords : Production line improvement, waste time reduction, stock storage minimization 
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1. บทน้า (Introduction) 
ปัจจุบัน บริษัท อาซาฮี-ไทย อัลลอย จ ากัด ซึ่งเป็นหนึ่ง

ในผู้น าด้านการผลิตมาตรวัดน้ า ก าลังมุ่งเน้นการพัฒนาและ
ปรับปรุงกระบวนการผลิตในแผนกมาตรวัดน้ ารุ่น GMK โดย
โครงการนี้มีเป้าหมายในการน าแนวคิดระบบ TPS (Toyota 
Production System) มาใช้ ซึ่งเป็นระบบการบริหารจัดการ
และการผลิตที่พัฒนาโดยบริษัทโตโยต้า ประเทศญี่ปุ่น 
หลักการส าคัญของ TPS คือการเพิ่มประสิทธิภาพในการผลติ
ด้วยการลดความสูญเสียทั้งในด้านช้ินงานและกระบวนการ 
ผ่านการประยุกต์ใช้หลักการ เช่น ความยืดหยุ่นในการผลิต 
(Flexibility), การท างานตามมาตรฐาน (Standardized 
Work) และการผลิตตามความต้องการ (Just-in-Time) การ
น าระบบ TPS มาใช้ในอุตสาหกรรมต่างๆ ได้รับการยอมรับ
ว่าสามารถเพิ่มคุณภาพของผลิตภัณฑ์และลดต้นทุนการผลิต
ได้อย่างมีประสิทธิภาพ ดังนั้น การปรับปรุงกระบวนการผลิต
ตามแนวคิด TPS จึงเป็นปัจจัยส าคัญในการเสริมสร้าง
ความสามารถในการแข่งขันขององค์กรในตลาด 

 

ภาพที่ 1 ปริมาณการผลติผลิตภณัฑ์ GMK แตล่ะขนาด 
 

จากภาพที่ 1 พบว่าปริมาณการผลติ GMK 15 มีปริมาณ
การผลิตที่มากที่สุด จึงได้ศึกษาข้อมูลกระบวนการด าเนินงาน
ของ บริษัท อาซาฮี ไทยอัลลอยด์ จ ากัด โดยมุ่งเน้นใน
สายการผลิตงานกลึงมาตรวัดน้ า (มิเตอร์) โดยพิจารณา
ผลิตภัณฑ์กรณีศึกษา มาตรวัดน้ ารุ่น GMK 15  จากขั้นตอน
กระบวนการผลิตช้ินงานมาตรวัดน้ าชนิดนี้ จะต้องผ่าน
กระบวนเจาะรูร้อยลวด ,กลึง,เจาะสลัก,ล้างน้ า และพื้นที่
จัดเก็บผลิตภัณฑ์ต่าง ๆ ซึ่งสายการผลิตกลึงช้ินงานมาตรวัด
น้ านั้ นพบว่ามีปัญหาด้ านการบ ารุ งรั กษาสภาพพื้นที่
ปฎิบัติงานให้เรียบร้อย (Worksite Control) การไหลของ
ช้ินงาน (Continuous Flow) เวลามาตรฐานในการเตียม

เครื่องกลึง (Standardized Work) และผลิตมากเกินไปต่อ
ความต้องการของแผนกถัดไป (Pull System) ซึ่งส่งต่อการ
ควบคุมกระบวนการผลิต ท าให้เกิดการผลิตช้ินงานไม่ได้
คุณภาพตามมาตรฐานที่ก าหนด   

  ขอบเขตโครงการเป็นการศึกษาข้อมูลเกี่ยวกับการ
จัดการทางด้านกระบวนการผลิตของบริษัทผู้ผลิตมาตรวัดน้ า 
GMK 15 โดยใช้หลักของระบบผลิต TPS มาประยุกต์ใช้ 
เนื่ องจากผลิตภัณฑ์ของบริษัทกรณีศึกษามีการผลิต
หลากหลายรูปแบบ จึงหาข้อมูลย้อนหลัง 8 เดือน เพื่อท า
การวิเคราะห์เลือกชนิดที่มีการผลิตมากที่สุดมาท าการวิจัย 
ดังรูปภาพท่ี 2 

 

ภาพที่ 2 ปริมาณการผลติผลิตภณัฑ์ GMK15 แต่
ละขนาด 

 

จากภาพที่  2 ข้อมูลการผลิต Asahi GMK15 R100 
กปน. มียอดสั่งการผลิตที่สูงที่สุด จึงเลือกน ามาเป็นตัวอย่าง
ส าหรับศึกษาปรับปรุงกระบวนการผลิต 
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2. วิธีด้าเนินโครงการ 
 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

 
ภาพที่ 3 กระบวนการด าเนินการ 

 
2.1 ศึกษากระบวนการผลิตมาตรวัดน้้าGMK 15 R100 

จากการศึกษาข้อมูลกระบวนการด าเนินงานของ 
บริษัท อาซาฮี ไทยอัลลอยด์ จ ากัด ในสายการผลิตงานกลึง
มาตรวัดน้ า (มิเตอร์) โดยพิจารณาผลิตภัณฑ์กรณีศึกษา 
มาตรวัดน้ ารุ่น GMK 15 R 100 จากขั้นตอนกระบวนการ
ผลิตช้ินงานมาตรวัดน้ าชนิดนี้ จะต้องผ่าน 4 กระบวนการ   
1. กระบวนการเจาะรูร้อยลวด 2. กระบวนการกลึง 3. 
กระบวนการเจาะสลัก 4. กระบวนการล้างน้ า ดังภาพที ่4 

 
 
 
 

 
ภาพที่ 4 กระบวนการผลติมาตรวดัน้ า GMK15 R100 

 

 2.1.1 การรวบรวมข้อมูล 
โดยการเก็บรวบรวมข้อมูลได้มีการศึกษาข้อมูลพื้นที่

ปฏิบัติงานและขั้นตอนการปฏิบัติงาน การจับเวลาการ
ป ฏิ บั ติ ง า น ข อ ง ขั้ น ต อ น ก า ร ผ ลิ ต แ ต่ ล ะ ส ถ า นี ข อ ง

กระบวนนการผลิตกลึงมาตรวัดน้ าช้ินงาน GMK15 R100 
ก่อนปรับปรุงและหลังปรับปรุงเพื่อเปรียบเทียบผล โดยระยะ
ด าเนินโครงการเริ่มตั้งแต่วันท่ี 2 มกราคม พ.ศ. 2567 ถึง 31 
กันยายน พ.ศ. 2567 

 
 2.1.2 ศึกษาความเป็นมาของปัญหา 

เนื่องจากสถานีการผลิตมาตรวัดน้ า แผนกกลึงมาตรวัด
น้ า ในปัจจุบัน ….มีความต้องการที่มุ่ ง เน้นในการผลิต
แบบต่อเนื่องเพื่อลดความสูญเสีย แต่ในปัจจุบันกระบวนการ
ผลิตนั้นยังพบปัญหาที่ยังไม่ได้รับการปรับปรุง เช่น ปัญหา
การรอคอยระหว่างขั้นตอน ปัญหาคุณภาพ ปัญหาความ
ปลอดภัย รวมไปถึงการจัดส่งช้ินงานที่ไม่ทันต่อกระบวนการ
ผลิตถัดไป 

 
 2.1.3 ก าหนดวิธีการปรับปรุงแก้ไข 

แนวทางในการปรับปรุงการด าเนินการตามระบบการ
ผลิตแบบโตโยต้า โดยการปรับปรุงเพื่อสร้างมาตรฐานตาม 
TPS ซึ่งมีท้ังหมด 6 ขั้นตอนดังนี ้

1. ท าการส ารวจพื้นที่ปฏิบัติการของพนักงานเพื่อ
ค้นหาหัวข้อการปรับปรุง 

2. จับเวลา (Time Measurement) เพื่อวิเคราะห์เวลา
ที่ในการท างานแต่ละขั้นตอนของพนักงาน 

3. ระบุขั้นตอนการท างานโดยการจัดออกแบบ Layout 
ใหม่ในกระบวนการผลิตให้เป็นมาตรฐาน 

4. น า เ อกสารจั ดท า เป็ นมาตรฐานการท า งาน 
( Standardized Work Combination Table) น า ม า ใ ช้  
แสดงข้อมูลของขั้นตอนการปฎิบัติงานในกระบวนการซึ่ง
ประกอบด้วยรายละเอียดของขั้นตอน เวลาที่ใช้ รวมมีการ
แบ่งการปฎิบัติงานงานของพนักงานงานของเครื่องจักรและ
การเดินของพนักงาน เพื่อดูงานย่อยของพนักงาน  

5. แผนภาพงานมาตรฐาน (Standardized Work) 
น ามาใช้แสดงแผนผังล าดับขั้นตอนการปฎิบัติงาน และ
รายละเอียดที่ต้องควบคุมในกระบวนการซึ่งจะท าให้ทราบ
สภาวะการปฎิบัติของพนักงานในแต่ต าแหน่ง  

6. จัดท าแผนเรียบเรียงกระบวนการ (Yamazumi 
Chart) น ามาใช้แสดงแผนภูมิแท่ง ปริมาณ ล าดับ ขั้นตอน 
รอบเวลาการปฎิบัติของพนักงานพนักงานแต่ละคน ซึ่งใช้ใน
การวิเคราะห์จ านวนพนักงานและช่ัวโมง การปฎิบัติงาน 

เริ่มต้น 

 

2.1 ศึกษากระบวนการผลิต
มาตรวัดน้ าGMK 15 R100 

 

2.2 วิเคราะห์ปัญหาการผลิตมาตรวัดน้ า GMK 15 R100 

 

2.3 ด าเนินการประยุกต์ใช้ระบบการผลิตแบบโตโยต้า
ของสายการผลิตกลึงมาตรวัดน้ า GMK 15 R100 

 

2.4 ท าการวิเคราะห์เปรียบเทียบผลก่อน
ปรับปรุงและหลังปรับปรุงการด าเนินงาน 

2.5 สรุปผลการด าเนินงานวิจัย
และข้อเสนอแนะ 
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2.2 วิเคราะห์ปัญหาการผลิตมาตรวัดน้้า GMK 15 R100 
โดยปัญหาที่พบในกระบวนการผลิตช้ินงาน GMK15 

R100 คือ  
1) ไม่มีปรับปรุงพื้นที่ปฏิบัติงาน 
2) การใช้พื้นที่ปฏิบัติงานมากเกินความจ าเป็น 
3) การใช้ระยะทางและระยะเวลาเกินความจ าเป็น 
4) ไม่มีการก าหนดจ านวนการจัดเก็บช้ินงาน(Stock) 

ในขั้นตอนสุดท้ายก่อนจัดส่งของกระบวนการผลิต 
 

2.3 ด้าเนินการประยุกต์ใช้ระบบการผลิตแบบโตโยต้าของ
สายการผลิตกลึงมาตรวัดน้้า GMK 15 

แนวทางแก้ไขและปรับปรุงกระบวนการผลิตกลึง
ช้ินส่วนมาตรวัดน้ า Body GMK15 โดยใช้หลักการ TPS เพื่อ
เพิ่มประสิทธิภาพกระบวนการผลิต ซึ่งมีข้ันตอนการปรับปรุง 
4 ขั้นตอนหลัก ดังน้ี 

 
2.3.1 Worksite Control 

แนวทางในการปรับปรุงกระบวนการผลิตของขั้นตอนนี้
เป็นขั้นตอนการปรับปรุงสภาพพื้นที่ปฏิบัติงานเพื่อให้ควบคุม
การปฏิ บั ติ ง านของพนั ก งานด้ ว ยสายตา ได้ อ ย่ า งมี
ประสิทธิภาพ และการปฏิบัติงานในพื้นที่ปฏิบัติงานได้อย่าง
ปลอดภัย ซึ่งในส่วนของหัวข้อการปรับปรุงสามารถแยก
ประเภทหัวข้อการปรับปรุง ได้ดังนี้ 

1) 2S 
2) Safety 
3) Quality 
4) Equipment 
5) Production Control 
6) Delivery Control 
7) Manpower Control 

 
 2.3.2 การสร้างกระบวนการไหลต่อเนื่อง (Continuous 
Flow) 

เป็นการปรับปรุงเพื่อท าให้การไหลของกระบวนการ
ผลิตมีความต่อเนื่อง เน้นการลดระยะทางขนส่งระหว่าง
กระบวนการ เพื่อเพิ่มประสิทธิภาพความต่อการไหลของ
ช้ินงานระหว่างกระบวนการ 
 

 2.3.3 การจัดท างานมาตรฐาน (Standardized Work) 
การปรับปรุงขั้นตอนนี้เน้นในการปรับปรุงเวลาเพื่อ

สร้างงานมาตรฐานที่มีประสิทธิภาพ ซึ่งเป็นการปรับปรุงใน
ส่วนของระยะเวลาการเตรียมความพร้อมของเครื่องจักร 
(Set Up) เพื่อท าให้ประสิทธิภาพการผลิตเพิ่มขึ้นจากการลด
ระยะเวลาการเตรียมความพร้อมของเครื่องจักร  
 2.3.4 Pull System 

แนวทางการปรับปรุงกระบวนการผลิตโดยการใช้ระบบ
แรงดึง (Pull System) เป็นการมุ่งเน้นการปรับปรุงวิธีการ
จัดส่งและการผลิตชิ้นงานตามความต้องการของกระบวนการ
ถัดไป เพื่อลดการผลิตที่เกินต่อความต้องการและเพื่อลด
ปริมาณการจัดเก็บของช้ินงานคงคลังที่ไม่จ าเป็น เป็นการเพิ่ม
ความประสิทธิภาพการจัดส่งและการจัดเก็บช้ินงานคงคลังให้
มีประสิทธิภาพยิ่งข้ึน 

 
3. ผลการวิจัย (Results)    

จากแนวทางในการปรับปรุงกระบวนการผลิตที่ได้กลา่ว
ไว้เบื้องต้นในวิธีการวิจัย โดยแนวทางในการปรับปรุงของ
กระบวนการผลิตกลึงมาตรวัดน้ า ช้ินงาน GMK15 R100 เพื่อ
ลดความสูญเปล่า ปรับปรุงพื้นที่ปฏิบัติงานของพนักงานและ
เวลาของกระบวนการผลิต โดยอาศัยหลักการและแนวคิด
ข อ ง ร ะ บ บ ก า ร ผ ลิ ต แ บ บ  TPS ( Toyota Production 
System) ซึ่งขั้นตอนด าเนินการปรับปรุงมีทั้งหมด 4 ขั้นตอน 
และสามารถแสดงรายละเอียดขั้นตอนด าเนินการปรับปรุงได้
ดังนี ้
 
3.1 ผลปรับปรุงการควบคุมสภาพพ้ืนที่ ปฏิบั ติงาน 
(Worksite Control)   

จากการด าเนินการปรับปรุงโดยการประยุกต์ใช้การ
ควบคุมสภาพพื้นที่ปฏิบัติงาน (Worksite  Control) ตาม
แ น วคิ ด ขอ ง ร ะ บ บ ก า ร ผ ลิ ต แบ บ โ ต โ ย ต้ า  ( Toyota 
Production System-TPS) ซึ่ งเป็นหนึ่งในปัจจัยส าคัญที่
ส่ งผลท าให้การปฏิบัติ งานของพนักงานท าได้อย่ า งมี
ประสิทธิภาพ โดยการมุ่ ง เน้นการควบคุมสภาพพื้นที่
ปฏิบัติงานให้อยู่ในระเบียบ ความปลอดภัยในพื้นที่ปฏิบัติงาน 
การดูแลอุปกรณ์ ในการตรวจสอบต้องท าการตรวจสอบตาม
หัวข้อหลักทั้ง 7 หัวข้อ ซึ่งพบปัญหาที่ต้องท าการแก้ไขและ
ปรับปรุงทั้งหมด 9 ข้อ และได้ท าการแก้ไขและปรับปรุงตาม
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ตามความเหมาะสมของแต่ละข้อ โดยผลที่ได้จากการแก้ไข
และปรับปรุงสามารถท าให้ความปลอดภัย ความเป็นระเบียบ 
และความสะดวกในพื้ นที่ ปฏิบั ติ ง านของพนักงานมี
ประสิทธิภาพยิ่งขึ้น แสดงผลได้ดังภาพท่ี 5 ที่แสดงให้เห็นผล
หลังจากท าการแก้ไขและปรับปรุงในแต่ละด้านของการ
ควบคุมสภาพพื้นที่ปฏิบัติงาน 

 
 
ภาพที ่5 กราฟแสดงผลการควบคุมสภาพพ้ืนท่ีปฏิบัติงานทั้ง 
7 หัวข้อหลัก 
 
3.2 ผลการป รับป รุงกระบวนการให้ ไหล ต่อ เนื่ อ ง 
(Continuous Flow)  

จากการประยุ กต์ ใ ช้  Continuous  Flow ท าการ
ปรับปรุงดังตารางที่ 1 ได้ท าการปรับปรุงเส้นทางขนส่งเพื่อ
ลดระยะทางขนส่งระหว่างกระบวน จากเดิมระยะทาง 43.8 
เมตร ลดลงเหลือ 24.3 เมตร  ซึ่งคิดเป็นเปอร์เซ็นต์ลด
ระยะทางได้ 55.4% และจากเดิมใช้เวลาขนส่งทั้งหมด 72 
วินาที ลดลงเหลือ 30 วินาที  คิดเป็นเปอร์เซ็นต์ลดระยะเวลา
ได้ 59% จากการปรับปรุงการลดระยะทางขนส่งระหว่าง
กระบวนท าให้สามารถลดจ านวนพนักงานจากเดิมใช้
พนักงานท าหน้าที่ 2 คน ลดเหลือ พนักงานท าหน้าที่ 1 คน 
คิดเป็น 50% ส่งผลให้สามารถลดความสูญเปล่าและช่วย
สร้างความสมดุลให้กับกระบวนการ 

 

No. Item Before After Reduce Reduce (%) 

1 ลดระยะทาง (เมตร) 43.8 24.3 19.5  55.4 

2 ลดระยะเวลา (วินาที) 72 30 42 59 

3 ลดจ านวนพนักงาน (Man Power) 2 1 1 50 

 

ตารางที่ 1 ผลการปรับปรุงกระบวนการไหลอย่างต่อเนื่อง  
 

3.3 ผลการปรับปรุงงานมาตรฐาน  (Standardized 
Work) 

เ ป็ นก ร ะบวนกา รที่ เ น้ นปรั บปรุ ง ใ น เ รื่ อ ง ข อ ง
กระบวนการและเวลา ซึ่งได้ท าการปรับปรุงในส่วนของ
ระยะเวลาการเตรียมความพร้อมของเครื่องจักร (Set Up) 
ของเครื่องกลึงช้ินส่วนบอดี้ GMK15 R100 ก่อนเริ่มท าการ
ผลิตที่แสดงดังตารางที่ 2 เพื่อท าให้ขั้นตอนดังกล่าวมี
ระยะเวลาลดลงรวมถึงการลดควมสูญเปล่าที่เกิดขึ้นจาก
วิธีการเดิมของขั้นตอนการเตรียมความพร้อมของเครื่องจักร 
(Set Up) ซึ่งผลจากการปรับปรุงท าให้สามารถลดระยะเวลา
จากเดิมใช้ระยะเวลา 36 นาที ลดลงเหลือ 24 นาที คิดเป็น
เปอร์เซ็นต์ลดระยะเวลาการเตรียมเครื่องจักร 34 % 

 
เดิม 

 

การแก้ไข 

 
ปัญหา 
ในการ Set Up เครื่องจักรมีการใช้ระยะเวลาใน
ข้ันตอนการถอดจิ๊กที่ใช้ระยะเวลามากถึง 18 
นาที และข้ันตอนการใส่จิ๊กที่ใช้ระยะเวลามมาก
ถึง 18 นาที่ รวมทั้งหมด 36 นาที่ 
 

 

การแก้ไขปรับปรุง 
ท าการเปลี่ยนอุปกรณ์ที่ใช้ในการ Set Up เดิม

ที่ใช้ประแจ L โดยเปลี่ยนเป็นการใช้ปืนลมใน

การใช้การ Set Up เครื่องจักร การถอดจิ๊กที่

ใช้ระยะเวลามากถึง 12 นาที และข้ันตอนการ

ใส่จิ๊กที่ใช้ระยะเวลามมากถึง 12 นาที่ รวม

ทั้งหมด 24 นาที่ 
 

 
ตารางที ่2 แสดงวิธีการปรับปรุงการเตรียมเครื่องจักร  

 
3.4 ผลการปรับปรุงด้วยการใช้ระบบดึง (Pull System) 

ได้ท าการปรับปรุงวิธีการจัดส่งช้ินงานด้วยการน า
ระบบคัมบัง (Kanban) และติดตั้งกล่องคัมบังที่แผนกกลึง
มาตรวัดน้ าที่แสดงดังภาพที่ 6 ในการรับค าขอเบิกช้ินงาน 
รวมทั้งท าการปรับปรุงดังตารางที่ 3  เป็นการปรับปรุง
จ านวนรอบการจัดส่งและจ านวนช้ินงานที่จัดส่งต่อวัน จาก
เดิมรอบละ 600 ช้ิน ส่ง 2 รอบต่อวัน ปรับเปลี่ยนเป็น รอบ
ละ 300 ช้ิน ส่ง 4 รอบต่อวัน ท าให้สามารถลดระยะเวลาใน
การรอคอยช้ินงาน (Lead Time) จาก 240 นาที ลดเหลือ 
120 นาที คิดเป็น 50% ท าให้สามารถลดความสูญเปล่าและ
เพิ่ มความต่ อ เนื่ อ งของกระบวนการผลิต ได้ อย่ า งมี
ประสิทธิภาพยิ่งขึ้น และปรับปรุงในส่วนพื้นการจัดเก็บ
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ช้ินงานระหว่างการผลิต (Work In Process-WIP) จากเดิม
ใช้พื้นที่ 14.62 ตร.ม. หลังจากท าการปรับปรุงสามารถลด
พื้นที่ได้เหลือ 12.47 ตร.ม.ของพื้นท่ีจัดเก็บ คิดเป็น 15% ซึ่ง
พื้นที่ท่ีเหลือจากการปรับปรุงน าไปใช้ประโยชน์อย่างอ่ืนได้  

 

 
 
 
 
 
 

ภาพที ่6 การติดตั้งกล่องคัมบังท่ีพื้นที่กระบวนการกลึง 
 
No. Item Before After Reduce Reduce (%) 

1 ลดเวลารอคอย (นาที) 240 120 120  50 

2 ลดพื้นท่ี (ตร.ม.) 14.62 12.47 2.15 15 

 ตารางที ่3 ผลการปรับปรุงด้วยระบบแรงดึง 
 
4. อภิปรายผล (Discussion) 

จากการ ใ ช้ การควบคุ มสภาพพื้ นที่ ปฏิ บั ติ ง าน 
(Worksite  Control) ในการปรับปรุงพื้นที่ปฏิบัติงานของ
พนักงานท าให้ระบุพื้นท่ีการปฏิบัติงานได้อย่างชัดเจน ง่ายต่อ
การตรวจสอบ ช่วยลดความสูญเปล่าจากกการรเคลื่อนไหวท่ี
ไม่จ าเป็น รวมถึงความปลอดภัยที่เพิ่มมากขึ้นจากการตรว
สอบสภาพอุปกรณ์รักษาความปลอดภัยเป็นประจ า ซึ่งเป็น
ปัจจัยส าคัญท าให้กระบวนการผลิตมีประสิทธิภาพมียิ่งขึ้น  
ในส่วนของการปรับรุงกระบวนการผลิตให้ไหลอย่างต่อเนื่อง
(Continuous  Flow )การลดระยะทางขนส่ งระหว่ าง
กระบวนการผลิตท าให้ลดความสูญเปล่า ตามหลักการของ 
Lean Manufacturing และ Toyota Production System 
(TPS) มุ่งเน้นให้กระบวนการไหลไปอย่างต่อเนื่องเพื่อลดการ
เคลื่อนย้ายที่ไม่จ าเป็น และท าให้สามารถลดจ านวนพนักงาน
ที่ท าหน้าการไหลของกระบวนการผลิตเดิม  

ปรับปรุงงานมาตรฐาน (Standardized  Work) ยัง
เป็นอีกปัจจัยส าคัญในการเพิ่มประสิทธิภาพของกระบวนการ
ผลิต การจัดการงานมาตรฐานช่วยลดความสูญเปล่าของเวลา
จากขั้นตอนการจัดเตรียมเครื่องจักร(Set Up) ซึ่งสามารถท า
ให้การผลิตมีประสิทธิภาพยิ่งขึ้นจากการขจัดความสูญเปล่า
จากเวลาที่สูญเสียไปจากการจัดเตรียมเครื่องจักร  

สุดท้ายผลของการปรับปรุ งด้วยการใช้ระบบดึง  
(Pull System) จากการน าระบบคัมบังกลับมาใช้งานช่วยให้
ประสิทธิภาพในการจัดส่งเพิ่มยิ่งขึ้น ลดความสูญเปล่าที่เกิด
จากการรอคอย (Lead Time) และการไหลของกระบวนการ
ที่เพ่ิมขึ้นจากการปรับปรุงระยะเวลาก าหนดการจัดส่งช้ินงาน
ไปยังกระบวนการถัดไป รวมทั้งการจัดการพื้นที่การจัดเก็บ
ช้ินงานระหว่างการผลิต (Work In Process-WIP)  ให้ม ี
การจัดเก็บในปริมาณเหมาะสมต่อความต้องการของ
กระบวนกา รถั ด ไ ป  ช่ ว ย ให้ ข จั ด ก า รผลิ ตที่ เ กิ นต่ อ 
ความต้องการ เกิดความสมดุลภายในกระบวนการส่งผลให้ 
การผลิตมีความต่อเนื่องยิ่งข้ึน 
 
5. สรุปผล (Conclusion) 

จากการการประยุกต์ ใ ช้ระบบผลิตแบบโตโยต้า 
( Toyota Production System-TPS) …น า ม า ป รั บ ป รุ ง
กระบวนการผลิตชิ้นงาน GMK15 R100  ได้ช่วยลดความสูญ
เปล่าและเพิ่มประสิทธิภาพในงานผลิต โดยการปรับปรุง
เส้นทางขนส่งท าให้การขนส่งรวดเร็วขึ้นและลดจ านวน
พนักงานที่ท าหน้าที่ได้ ผลลัพธ์เหล่านี้สร้างความสมดุลใน
กระบวนการผลิตและเพิ่มประสิทธิภาพในการท างาน 
นอกจากนี้ การลดระยะเวลาการเตรียมความพร้อมของ
เครื่องจักรยังท าให้กระบวนการผลิตมีความรวดเร็วมากข้ึน 

 การน าระบบดึงมาใช้ช่วยเพิ่มความต่อเนื่องใน
การผลิตและลดระยะเวลาในการรอคอยชิ้นงาน การปรับปรุง
พื้นที่ จั ด เก็บ ช้ินงานท าให้ เกิดความเป็นระเบียบและ
สะดวกสบายในการท างาน โดยรวมแล้ว การปรับปรุงนี้สร้าง
ส ภ า พแ วด ล้ อ ม ก า ร ผลิ ต ที่ มี ค ว า มป ลอด ภั ย และมี
ประสิทธิภาพมากยิ่งข้ึน 

6. กิตติกรรมประกาศ 
โครงการนี้ส าเร็จลุล่วงได้ด้วยความช่วยเหลือและการ

สนับสนุนจากหลายฝ่าย ข้าพเจ้าขอขอบพระคุณบุคคล 
และองค์กรต่าง ๆ  

ขอขอบคุณ บริษัท อาซาฮี-ไทย อัลลอย จ ากัด ที่ให้โอกาส
และสนับสนุนการด าเนินโครงการการเพิ่มประสิทธิภาพการผลิต
โดยการประยุกตใ์ช้หลักการ Toyota Production System ในสาย
งานกลึงช้ินส่วน โดยเฉพาะกรณีศึกษาผลิตภัณฑ์มาตรวัดน้ า 
รุ่น GMK 15 รวมถึงให้ข้อมูลที่เป็นประโยชน์ต่อการวิจัยในครั้งนี้ 
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ขอขอบพระคุณคณาจารย์ และเจ้าหน้าที่สาขาวิชาวิศวกรรม
เทคโนโลยีนวัตกรรมเพื่อความยั่ งยืน คณะวิศวกรรมศาสตร์  
มหาวิทยาลัยเทคโนโลยีราชมงคลพระนคร ที่ให้ค าปรึกษาและ
ค าแนะน าอันมีค่า รวมถึงการสนับสนุนทางวิชาการและ 
ด้านทรัพยากรต่าง ๆ  ตลอดระยะเวลาการด าเนินโครงการ 

ขอขอบพระคุณเพื่อนร่วมงานและผู้ร่วมด าเนินงาน 
ทุกท่าน ที่ให้ก าลังใจและความช่วยเหลือในการเก็บรวบรวมข้อมูล 
การวิเคราะห์ผล การเขียนรายงาน รวมถึงการตรวจสอบเนื้อหา
และความถูกต้องของข้อมูลในงานวิจัยนี้ 

สุดท้ายนี้ข้าพเจ้าขอขอบพระคุณทุกท่าน ที่มีส่วนร่วม 
ในการท าให้โครงการนี้ส าเร็จลุล่วงไปด้วยดี ความช่วยเหลือ 
และค าแนะน าที่ ได้ รั บเป็นสิ่ งส าคัญที่ ท าให้ งานวิ จั ยนี้ 
มีความสมบูรณ์ยิ่งขึ้น 
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บทคัดย่อ 
งานมีวัตถุประสงค์มีวัตถุประสงค์เพื่อออกแบบระบบล าเลียงช้ินงานอัตโนมัติส าหรับหุ่นยนต์ป้อนช้ินช้ินงานเพื่อลดเวลาการ
ท างานของพนักงานและเพื่อให้การผลิตช้ินงาน ABV 15 ในแผนกกลึงบอลวาล์วเป็นระบบอัตโนมัติมากยิ่งขึ้น โดยด าเนิน
การศึกษาและเก็บข้อมูลกระบวนการผลิตในแผนกกลึงบอลวาล์ว ได้แก่ ขั้นตอนการท างานของพนักงาน และขั้นตอนการ
ท างานของเครื่องจักรต่างๆ จากนั้นจึงน าข้อมูลมาวิเคราะห์เพื่อหาแนวทางการปรับปรุงกระบวนการผลิตและออกแบบระบบ
สายพานล าเลียงช้ินงาน จากผลการด าเนินงาน พบว่าสายพานล าเลียงช้ินงานแบบเดิมมีขนาดความกว้าง 0.49 m และความ
ยาว 1.58 m โดยสายพานล าเลียงช้ินงานท างานร่วมกับระบบแขนกลอัตโนมัติและพนักงานต้องคอยเติมช้ินงานงานบน
สายพานทุกๆ 2.25 นาที ดังนั้นจึงได้ออกแบบระบบสายพานล าเลียงช้ินงานขึ้นมาใหม่ให้มีขนาดความกว้างที่มากกว่าสายพาน
แบบเดิม พบว่าสายพานล าเลียงช้ินงานที่ออกแบบใหม่มีขนาดความกว้าง 0.87 m และความยาว 1.58 m ท าให้สามารถบรรจุ
ช้ินงานได้มากกว่าเดิม 17 ช้ิน จากเดิมบรรจุช้ินงานได้เพียง 31 ช้ิน เป็น 48 ช้ิน และแขนกลจะใช้เวลาจับช้ินงานมากขึ้น ท าให้
พนักงานต้องเติมงานในทุกๆ 9.00 นาที ท าให้พนักงานมีเวลามากขึ้นและพนักงานสามารถไปท างานในส่วนอื่นได้อีกด้วย  
 
ค าส าคัญ: การออกแบบ; ระบบล าเลียงช้ินงาน; อัตโนมัติ; หุ่นยนต์ป้อนช้ินงาน; บอลวาล์ว 
   
Abstract 
The objective of this work is to design an automated workpiece conveying system for a robot to reduce 
employee workload and increase automation in the production of ABV 15 workpieces in the ball valve 
turning department. The study involved collecting data on the production process, including the work steps 
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performed by both employees and machines. This data was then analyzed to identify opportunities for 
improvement and to design the new workpiece conveying system. The original conveyor system measured 
0.49 m in width and 1.58 m in length, and it operated in conjunction with an automated robotic arm. 
Employees were required to load workpieces onto the conveyor every 2.25 minutes. The newly designed 
system was made wider, with dimensions of 0.87 m by 1.58 m, allowing it to hold 17 more workpieces-
expanding the capacity from 31 to 48 workpieces. As a result, the robotic arm operated for longer periods 
without needing additional workpieces, and employees only needed to load new workpieces every 9 
minutes. This provided more time for employees to focus on other tasks, reducing manual workload and 
enhancing overall production efficiency. 
 
Key words: Design; Work piece Conveying System; Automatic; Work piece Feeding Robot; Ball Valve 
 
1. บทน า (Introduction) 
 ปัจจุบันการผลิตช้ินงาน ABV15-20 ในแผนกกลึงก็อก
น้ าและบอลวาล์วมีแขนกลและสายพานที่ท างานด้วยระบบ
อัตโนมัติแต่ยังต้องใช้พนักงานในการหยิบช้ินงานจากลังและ
น าช้ินงานไปวางที่สายพาน ซึ่งในส่วนนี้สามารถน าระบบ
อัตโนมัติเข้ามาท างานแทนพนักงานได้เพื่อให้หน้างานในส่วน
นี้ท างานด้วยระบบอัติโนมัติอย่างสมบูรณ์และสามารถน า
พนักงานไปท างานในส่วนอื่นๆ เนื่องจากภายในแผนกกลึง
ก๊อกน้ าและบอลวาว์ลต้องใช้พนักงานหยิบช้ินงานข้ึนมาเรียง
ใส่บนสายพานล าเลียงซึ่งอาจท าให้เกิดความอันตรายแก่
พนักงานได้ เช่น ช้ินงานหล่นใส่พนักงานและทางโรงงานมี
นโยบายต้องการให้การท างานเป็นระบบอัตโนมัติทั้งหมด 
คณะผู้วิจัยจึงมีแนวคิดที่จะเปลี่ยนหน้างานในส่วนนี้ให้ท างาน
ด้วยระบบอัตโนมัติเพื่อลดภาระของพนักงาน ลดอันตรายที่
จะเกิดกับตัวพนักงาน ลดขั้นตอนการท างาน [1] และยังช่วย
ให้การท างานง่าย สะดวก ปลอดภัยและช่วยควบคุมการ
ท างานให้มีประสิทธิภาพมากข้ึน  
 โดยวิธีแก้ไขนั้นจะท าการน าระบบอัตโนมัติเข้ามา
ท างานแทนพนักงานในการหยิบช้ินงานและเรียงช้ินงานใส่
สายพานซึ่งวิธีที่จะท านั้นจะท าการสร้างสายพานขึ้นมาใหม่
เพื่อบรรจุช้ินงานได้มากขึ้นและสร้างบล็อกขึ้นมาเพื่อส าหรับ
ใส่ช้ินงานและยกใส่สายพานได้เลยโดยที่ไม่ต้องยืนใส่ทีละตัว 
จากการทบทวนวรรณกรรมที่ผ่านมา พบว่ามีหลายงานวิจัยที่
มี การออกแบบสร้ า งระบบสายพานล า เลี ย ง ในง าน
อุตสาหกรรม ตัวอย่างเช่น ปิยะวัฒน์ ศรีธรรม และคณะ [2] 
ออกแบบและสร้างชุดฝึกเครื่องคัดแยกวัสดุอัตโนมัตใน

สายพานล าเลียงควบคุมด้วยระบบพีแอลซี และปฐมพงศ์ 
พรมมาบุญ และคณะ [3] ออกแบบและสร้างระบบสายพาน
ล าเลียง นอกจากนี้ ณัฐวิชช์ สุขสง และคณะ [4] ยังได้
ออกแบบการควบคุมเซอร์โวนิวเมติกส์ด้วยระบบพีแอลซี 
( PLC)  โ ด ย ร ะ บ บ  PLC ที่ อ อ ก แ บ บ มี ป ร ะ สิ ท ธิ ภ าพ 
90.00/82.50 ซึ่งสูงกว่าเกณฑ์ 80/80 ที่ก าหนดไว้  โดยจะ
เห็นได้ว่างานวิจัยทั้งหมดที่มีการออกแบบและสร้างระบบ
สายพานล าเลียงช่วยท าให้ระบบการผลิตมีประสิทธิภาพมาก
ขึ้น กระบวนการผลิตเพิ่มขึ้น ลดเวลา และลดจ านวนแรงงาน
ลงได้  
 ดังนั้นงานวิจัยนี้จึงมีแนวคิดพัฒนาระบบล าเลียงช้ินงาน
อัตโนมัติส าหรับหุ่นยนต์ป้อนช้ินงานจึงมีจุดมุ่งหมายเพื่อ
ออกแบบระบบล าเลียงช้ินงานอัตโนมัติส าหรับหุ่นยนต์ป้อน
ช้ินงานในแผนกกลึงก๊อกน้ าและบอลวาล์วเพื่อทดแทนระบบ
สายพานล าเลียงช้ินงานแบบเดิมซึ่งสามารถล าเลียงใช้งานได้
น้อยและมีประสิทธิภาพไมด่ี และยังเป็นการพัฒนาแผนกกลงึ
บอลวาล์วให้มีความปลอดภัยมากยิ่งขึ้น เนื่องจากไม่ใช้
แรงงานคนในการหยิบป้อนช้ินงานซึ่งอาจมีความเสี่ยงการ
เกิดอุบัติเหตุขึ้นได้ในระหว่างการท างาน และมีประสิทธิภาพ
ในการท างานที่ดียิ่งขึ้น นอกจากนี้ยังสามารถน าแนวคิดนี้ไป
ต่อยอดในแผนกต่างๆ ภายในบริษัทได้อีกด้วย  
 
2. วิธีการด าเนินงานวิจัย 
2.1 ส ารวจพ้ืนที่ในแผนกกลึงบอลวาล์ว 
 ด าเนินการโดยการส ารวจพื้นที่ในแผนกกลึงบอลวาล์ว
เพื่อเก็บรวบรวมข้อมูลเกี่ยวกับการผลิตเครื่องกลึงบอลวาล์ว 

287 



                         การประชุมวิชาการและน าเสนอผลงานทางวิศวกรรม   
                 นวัตกรรม และการจัดการอุตสาหกรรมอยา่งยั่งยืน ครั้งที่ 12 ประจ าป ี2566 

 

1478 โดยพบว่าการผลิตช้ินงาน ABV 15-20 มีขั้นตอนการ
ท างานโดยให้พนักงานหยิบช้ินงานไปวางเลียงบนสายพาน 
จากนั้นให้แขนกลจับช้ินงานที่อยู่บนสายพานไปใส่ ใน
เครื่องกลึง เมื่อกลึงช้ินงานเสร็จแขนกลจะจับช้ินงานที่อยู่ใน
เครื่องกลึงไปวางใส่เครื่องเจาะหูช้ินงาน จากการที่ได้ไป
ส ารวจพบว่าในกระบวนการผลิต พนักงานจะมีเวลาว่างที่รอ
ใส่ชิ้นงานอยู่ ซึ่งในส่วนนี้เราสามารถน าพนักงานไปท าในส่วน
อื่นได้ โดยเราจะดูว่าในสายพานสามารถบรรจุช้ินงานได้กี่ช้ิน 
และแขนกลใช้เวลาในการจับช้ินงานจนหมดสายพานใช้เวลา
เท่าไหร่ เพื่อที่จะดูว่าเวลาว่างของพนักงานที่ต้องเติมช้ินงาน
ใส่สายพานต้องเติมในทุกๆกี่นาที จากที่ไปส ารวจมานั้น มี
ดังนี้  
 สายพานล าเลียงในปัจจุบันสามารถบรรจุช้ินงานได้  
จ านวน 31 ช้ิน แขนกลสามารถหยิบจับช้ินงานใช้เวลา 16.89 
วินาที/ช้ิน ดังนั้นช้ินงาน จ านวน 31 ช้ิน ใช้เวลา 523.89 
วินาที หรือ 8.73 นาทพีนักงานต้องเติมชิ้นงานเมื่อแขนกลจับ
ช้ินงานออกไปแล้วประมาน 8 ช้ิน ใช้เวลา 135.12 วินาที 
หรือ 2.25 นาที ดังนั้น พนักงานต้องเติมช้ินงานทุกๆ 2.25 
นาที สายพานล าเลียงช้ินงานท่ีออกแบบใหมส่ามารถบรรจุได้ 
จ านวน 3 ลัง โดย 1 ลัง บรรจุช้ินงานได้ 16 ช้ิน 1 ลังมี 16 
ช้ิน 1 ช้ิน ใช้เวลา 16.89 วินาที ดังนั้นช้ินงาน จ านวน 16 ช้ิน 
จึงใช้เวลา 270.24 วินาที หรือ 4.50 นาที ช้ินงาน จ านวน 3 
ลัง มี 48 ช้ิน ใช้เวลา 16.89 x 48 = 810.72 วินาที หรือ 
13.52 นาที ดังนั้นแขนกลสามารถหยิบจับช้ินงาน จ านวน 3 
ลัง ใช้เวลา 13.52 นาที คณะผู้วิจัยจะก าหนดให้พนักงานเติม
งานเมื่อแขนกลจับช้ินงานหมดไปแล้ว 2 ลัง โดย 2 ลัง มี
ช้ินงาน 32 ช้ิน ใช้เวลา 16.89 x 32 วินาที = 540.48 วินาที 
หรือ 9.00 นาที ดังนั้น พนักงานต้องเติมงานทุกๆ 9.00 นาที 
 

 
ภาพที ่1 การส ารวจพ้ืนท่ีแผนกกลึงบอลวาล์ว 

 
2.2 การออกแบบระบบล าเลียงชิ้นงาน 
 ในการออกแบบระบบล าเรียงช้ินงานในงานวิจัยนี้
ด าเนินการโดยการวัดหาขนาดของสายพานของเครื่องกลึง
บอลวาล์วหมายเลข 1478 จ านวน 1 เครื่อง ให้มีขนาดความ
กว้างมากขึ้นเพื่อที่จะล าเรียงช้ินงานได้มากขึ้น โดยจากเดิม
สายพานล าเลียงมีขนาดความกว้าง 0.49 cm จากนั้นได้
ขยายความกว้างของสายพาน เป็น 0.80 cm ดังแสดงในภาพ
ที่ 2 หลังจากนั้นจึงน าขนาดของสายพานนี่ได้มาเขียนแบบ
โดยใช้โปรแกรม SOLIDWORKS 
 

 
 
ภาพที ่2 วัดขนาดความกว้างของสายพาน 
 
2.2.1 การออกแบบขนาด สายพาน 
 หลังจากได้ขนาดสายพานล าเลียงตามที่ต้องการแล้วจึง
น ามาแยกส่วนต่างๆว่าต้องใช้อะไรบ้างโดยเริ่มแรกจะท าการ
ออกแบบในส่วนของสายพาน ก่อนจากนั้นจึงน ามาเขียนใน
โปรแกรม SOLIDWORKS โดยการออกแบบในส่วนของ
สายพาน มีขนาดความกว้าง 0.67 m ความยาว 3.12 m ดัง
แสดงในภาพที่ 3 

 

288 



                         การประชุมวิชาการและน าเสนอผลงานทางวิศวกรรม   
                 นวัตกรรม และการจัดการอุตสาหกรรมอยา่งยั่งยืน ครั้งที่ 12 ประจ าป ี2566 

 

 
 

ภาพที่ 3 แบบช้ินส่วน สายพาน 
 

2.2.2 การออกแบบหาขนาดของโครงฐานสายพาน 
 การออกแบบหาขนาดของโครงฐานในส่วนของช้ินส่วน
ฐานรอง สายพาน ได้จากการวัดขนาด สายพาน ที่จะติดตั้ง
เครื่องกลึงบอลวาล์วโดยมีขนาดของ สายพาน มีความกว้าง
ประมาณ 62 cm ความยาว 141.41 cm และความสูง 82 
cm ดังแสดงในภาพที่ 4 
 

 
 

ภาพที่ 4 แบบช้ินส่วนโครงฐานสายาพน 
 

2.2.3 การออกแบบประกอบของชิ้นส่วนสายพาน 
 แบบประกอบของสาพานที่เสร็จแล้วมีขนาดความกว้าง 

87.87 cm ความยาว 152.52 cm และความสูง 82.20 cm 
ดังแสดงในภาพที่ 5 

 

 
 

ภาพที่ 5 แบบช้ินส่วนสายพาน 
 
2.2.4 การออกแบบกระบะส าหรับใส่ชิ้นงาน 
 การออกแบบหาขนาดของกระบะส าหรับใส่ช้ินงานได้
จากการวัดขนาดมีขนาดความกว้าง 43.34 cm ความยาว 60 
cm และความสูง 8 cm ดังแสดงในภาพที ่6  

 

 
 

ภาพที่ 6 แบบช้ินส่วนสายพาน 
 
2.2.5 การออกแบบแผ่นบล็อคส าหรับใส่ชิ้นงาน 
 การออกแบบหาขนาดของแผ่นบล็อกส าหรับใส่ช้ินงาน 
มีความกว้าง 40 cm ความยาว 56 cm และความหนา 2 cm 
ดังแสดงในภาพที ่7  
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ภาพที่ 7 แบบแผ่นบล็อคส าหรับวางช้ินงาน 
 
2.2.6 การออกแบบกระบะส าหรับรองลังใส่ชิ้นงาน 
 การออกแบบหาขนาดของโครงฐานการออกแบบหา
ขนาดสายพานในส่วนของช้ินส่วนสายพานได้จากการวัด
ขนาดสายพานท่ีจะติดตั้งเครื่องกลึงบอลวาล์วโดยมขีนาดของ
สายพานมีความกว้างประมาณ 49 cm ความยาว 103.12 
cm และความสูง 83.5 cm ดังแสดงในภาพที ่8 

 

 
 

ภาพที่ 8 แบบกระบะรองลังเปลา่ 
 
3. ผลการวิจัยและอภิปรายผล  
3.1  แบบระบบสายพานล าเลียง 
 จากการออกแบบระบบล าเลียงช้ินงานอัตโนมัติส าหรับ
หุ่นยนต์ป้อนช้ินงานในแผนกกลึงก๊อกน้ าและบอลวาล์ว 
พบว่าระบบสายพานล าเลียงช้ินงานอัตโนมัติส าหรับหุ่นยนต์
ป้อนช้ินงานมีส่วนประกอบท่ีส าคัญ ดังนี้ 1) สายพานมีขนาด
ความกว้าง 0.67 m และความยาว 3.12 m 2) โครงสร้าง
รองรับสายพานมีขนาดความกว้าง 6.2 m ความยาว 1.41 m 

และความสูง 0.82 m นอกจากนี้ยังมีการออกแบบในส่วน
ของลังใส่ช้ินงาน บล็อกใส่ช้ินงาน และกระบะรองรับลัง
ช้ินงาน โดยมีขนาดดังนี้ 1) ลังใส่ช้ินงานขนาดความกว้าง 
0.43 m ความยาว 0.6 m และความสูง 0.08 m 2) บล็อกใส่
ช้ินงานขนาดความกว้าง 0.4 m ความยาว 5.6 m และความ
หนา 0.02 m 3) กระบะรองรับลังช้ินงานมีขนาดความกว้าง
ประมาณ 4.9 m ความยาว 1.03 m และความสูง 0.83 m 
โดยจากการศึกษาและเก็บรวบรวมข้อมูลของระบบสายพาน
ล าเลียงช้ินงานในปัจจุบัน พบว่ามีขนาดความกว้าง 0.49 m 
และความยาว 1.58 m สามารถบรรจุช้ินงานได้เพียง 31 ช้ิน 
แขนกลใช้เวลาในการจับช้ินงานออกจากสายพานจนหมดใช้
เวลา 8.72 นาที และมีพนักงานคอยเติมช้ินงานทุกๆ 2.25 
นาที อย่างไรก็ตามส าหรับการออกแบบระบบสายพาน
ล าเลียงช้ินงานใหม่นี้มีขนาดความกว้าง 0.87 m และความ
ยาว 1.52 m จากการวิเคราะห์ผล พบว่าสามารถบรรจุได้ 
จ านวน 3 ลัง มี ช้ินงานรวมกันทั้งหมด 48 ช้ิน แขนกล
สามารถหยิบจับช้ินงาน จ านวน 3 ลัง โดยใช้เวลา 13.52 
นาที โดยจะก าหนดให้พนักงานเติมงานเมื่อแขนกลจับช้ินงาน
หมดไปแล้ว 2 ลัง โดย 2 ลัง ใช้เวลา 9.00 นาที ดังนั้นระบบ
สายพานล าเลียงช้ินงานใหม่นี้จะสามารถบรรจุช้ินงานได้มาก
กว่าเดิม 17 ช้ิน จาก 31 ช้ิน เป็น 48 ช้ิน จากเดิมที่พนักงาน
ต้องเติมช้ินงานทุกๆ 2.25 นาที เปลี่ยนเป็นเติมทุกๆ 9.00 
นาที ซึ่งจะท าให้พนักงานมีเวลาไปท างานส่วนอื่นได้ และท า
ให้สามารถลดเวลาสูญเปล่าได้ [5] อย่างไรก็ตามงานวิจัยนี้
เป็นเพียงการออกแบบระบบสายพานล าเลียงช้ินงานเท่านั้น
ยังไม่มีการน าผลของการออกแบบระบบสายพานล าเลียง
ช้ินงานไปสร้างและใช้งานจริง ซึ่งคาดว่าจะน าไปใช้ในการ
สร้างและใช้งานจริงในอนาคต 

  

 
 
ภาพที่ 6 ระบบสายพานล าเลยีงช้ินงานเครื่องกลึงบอลวาล์ว 
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4. สรุปผล  
 งานวิจัยนี้ออกแบบระบบล าเลียงช้ินงานอัตโนมัติ
ส าหรับหุ่นยนต์ป้อนช้ินงานเข้าเครื่องกลึงบอลวาล์วเพื่อลด
เวลาการท างานของพนักงาน และเพื่อให้การผลิตช้ินงาน 
ABV 15-20 ในแผนกกลึงบอลวาล์วเป็นระบบอัตโนมัติมาก
ยิ่งขึ้น โดยสายพานล าเลียงช้ินงานที่ออกแบบมีขนาดความ
กว้าง 0.87 m และความยาว 1.52 m สามารถบรรจุช้ินงาน
ได้ จ านวน 3 ลัง โดยช้ินงานรวมกันทั้งหมด 48 ช้ิน แขนกล
สามารถหยิบจับช้ินงาน จ านวน 3 ลัง ใช้เวลา 13.52 นาที 
และก าหนดให้พนักงานเติมงานเมื่อแขนกลจับช้ินงานหมดไป
แล้ว 2 ลัง โดย 2 ลัง ใช้เวลา 9.00 นาที ซึ่งจากเดิมระบบ
สายพานล าเลียงช้ินงานมีขนาดความกว้าง 0.49 m และ
ความยาว 1.58 m สามารถบรรจุช้ินงานได้เพียง 31 ช้ิน และ
แขนกลหยิบจับช้ินงานจนหมดสายพานใช้เวลา 8.73 นาที 
และพนักงานต้องเติมชิ้นงานทุกๆ 2.25 นาที 

ดังนั้นระบบสายพานที่ออกแบบใหม่จะสามารถบรรจุ
ช้ินงานได้มากกว่าเดิม 17 ช้ิน จาก 31 ช้ิน เป็น 48 ช้ิน จาก
เดิมที่พนักงานต้องเติมช้ินงานทุกๆ 2.25 นาที เปลี่ยนเป็น
เติมทุกๆ 9.00 นาที ท าให้พนักงานมีเวลาว่างมากขึ้น 6.75 
นาที ท่ีจะสามารถไปท าอย่างอื่นได้ นอกจากนี้ยังสามารถน า
แนวคิดในการออกแบบนี้ไปพัฒนาในแผนกอื่นๆ ที่ต้องการ
ได้อีกด้วย อย่างไรก็ตามงานวิจัยนี้เป็นเพียงการออกแบบ
ระบบสายพานล าเลียงช้ินงานเท่านั้นยังไม่ได้น าไปสร้างและ
ใช้งานจริง ซึ่งคาดว่าจะน าการออกแบบระบบสายพาน
ล าเลียงช้ินงานไปใช้ในอนาคต   
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บทคดัย่อ 
โครงการวิจัยนี้มีวัตถุประสงค์เพื่อเสริมสร้างประสิทธิภาพในกระบวนการผลิตฉีดแรงดันต่ำของผลิตภัณฑ์มิเตอร์น้ำ รุ่น 
GMK 15 โดยประยุกต์ใช้แนวคิดจากระบบการผลิตแบบโตโยต้า (Toyota Production System - TPS) อย่างรอบคอบ
และมีประสิทธิภาพ เพื่อวิเคราะห์และแก้ไขปัญหาที่เกิดขึ้นภายในสายการผลิต การดำเนินงานแบ่งออกเป็น 4 ขั้นตอน
หลัก ซึ่งแต่ละขั้นตอนถูกออกแบบมาให้สอดคล้องและส่งเสริมกันในการเพิ่มประสิทธิภาพ ได้แก่ 1) การควบคุมสถานท่ี
ทำงาน (Worksite Control) โดยเน้นการปรับปรุงใน 7 ด้านสำคัญ ได้แก่ การจัดระเบียบ (2S), ความปลอดภัย, คุณภาพ
ของผลิตภัณฑ์, การควบคุมเครื่องจักร, การบริหารการผลิต, การควบคุมการส่งมอบ และการจัดการพนักงานที่มีทักษะ
หลากหลาย 2) การควบคุมกระบวนการไหลอย่างต่อเนื่อง (Continuous Control) โดยผลการปรับปรุงสามารถลดพื้นท่ี
จัดเก็บทรายทิ้งลงได้ถึง 40% ลดระยะทางในการขนย้าย 37.6% และลดระยะเวลาขนส่งลง 21.1% 3) การทำงาน
มาตรฐาน (Standardized Work) ซึ่งมุ่งเน้นการปรับปรุงประสิทธิภาพการผลิต โดยลดจำนวนพนักงานประจำเครื่องจาก 
4 คน เหลือ 3 คน คิดเป็นการลดลง 25% ในจำนวนชั่วโมงทำงาน 4) การปรับปรุงระบบดึง (Pull System) ซึ่งเน้นการ
ลดปริมาณพาเลทท่ีขนส่งจาก 12 พาเลทในระยะเวลา 2 สัปดาห์ เหลือเฉลี่ย 6 พาเลทต่อสัปดาห์ คิดเป็นการลดลง 66% 
ส่งผลให้พ้ืนท่ีจัดเก็บลดลงถึง 45% และลดเวลาการจัดส่งลงครึ่งหนึ่งจาก 12 วัน เหลือ 6 วัน ผลลัพธ์จากการปรับปรุงทุก
มิติไม่เพียงช่วยลดการใช้ทรัพยากรและพื้นที่จัดเก็บ แต่ยังส่งเสริมความคล่องตัวในกระบวนการผลิต และสอดคล้องกับ
แนวทางการดำเนินงานท่ีมีประสิทธิภาพและยั่งยืนในระยะยาว 
 

คำสำคัญ (Keywords): ระบบการผลิตแบบโตโยต้า (TPS), การควบคุมสถานท่ีทำงาน, การไหลต่อเนื่อง, งานมาตรฐาน, 
ระบบดึง 
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Abstract 
This research project aims to enhance the efficiency of the low-pressure injection molding process for GMK 
15 water meters by meticulously applying the principles of the Toyota Production System (TPS) to analyze 
and resolve existing issues within the production line. The project is divided into four main stages, each 
designed to complement and reinforce one another in improving overall production efficiency. These stages 
include: 1) Worksite Control, focusing on improvements in seven key areas: 2S (Sorting and Setting in 
order), Safety, Product Quality, Equipment Control, Production Management, Delivery Control, and 
Multiskilling Workforce Management. 2) Continuous Flow Control, where the improvements resulted in a 
40% reduction in the storage area for discarded sand, a 37.6% decrease in transportation distance, and a 
21.1% reduction in transport time. 3) Standardized Work, where the number of machine operators was 
reduced from 4 to 3, representing a 25% reduction in labor hours. 4) Pull System, which focused on 
reducing pallet transportation from 12 pallets over two weeks to an average of 6 pallets per week, resulting 
in a 66% reduction. This also led to a 45% decrease in storage space and a 50% reduction in delivery time, 
from 12 days to just 6 days. The results from these comprehensive improvements not only reduce resource 
usage and storage space but also significantly increase production flexibility, aligning with sustainable and 
efficient long-term operations. 
 
Keywords: Toyota Production System (TPS), Worksite Control, Continuous Flow, Standardized Work, Pull 
System 
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1. บทนำ (Introduction) 
ในช่วงหลายทศวรรษที่ผ่านมา แนวคิดระบบการผลิต

แ บ บ โ ต โ ย ต้ า  ( Toyota Production System: TPS) ไ ด้
กลายเป็นกรอบวิธีคิดเชิงกลยุทธ์ที ่ได้รับการยอมรับอย่าง
กว้างขวางในภาคอุตสาหกรรมทั่วโลก โดยเฉพาะในด้านการ
เพิ่มประสิทธิภาพการผลิต ลดต้นทุน และลดความสูญเสียที่
ไม่จำเป็นในกระบวนการผลิต TPS นั้นมีหลักการสำคัญ 2 
ประการ ได้แก่ Just-in-Time (JIT) ซึ ่งเน้นการผลิตสินค้า
ตามความต้องการของลูกค้าอย่างรวดเร็วและทันเวลา โดย
ลดการเก็บสต็อกที ่ไม่จำเป็น และ  Jidoka หรือการหยุด
สายการผลิตอัตโนมัติเมื ่อพบความผิดปกติ เพื ่อป้องกัน
ข้อบกพร่องตั ้งแต่ต้นทาง นอกจากนี้ TPS ยังมีเครื ่องมือ
สำคัญเช่น Kaizen ซึ ่งมุ่งเน้นการปรับปรุงอย่างต่อเนื ่อง 
Kanban ซึ่งเป็นระบบการจัดการสินค้าคงคลังแบบดึง (Pull 
System) และ Heijunka หรือการปรับสมดุลการผลิตเพื่อ
ร ักษาความเสถ ียรของกระบวนการ อ ีกท ั ้ งการจ ัดทำ
มาตรฐานงาน (Standardized Work) ยังเป็นหัวใจสำคัญใน
การรักษาความสม่ำเสมอและคุณภาพในกระบวนการผลิต 
[1]   

จากการนำ TPS มาใช้ในองค์กร ผู ้ผลิตสามารถลด
ความสูญเปล่าหลายรูปแบบ เช่น การเคลื่อนไหวที่ไม่จำเป็น 
การรอคอย วัสดุที่เกินความต้องการ และสินค้าคงคลังที่ไม่
จำเป็น ส่งผลให้สามารถเพิ่มประสิทธิภาพการผลิตและลด
ต้นทุนได้อย่างมีประสิทธิภาพ ซึ่งเป็นเหตุผลที่ TPS ถูกนำมา
ปรับใช้ในอุตสาหกรรมหลากหลายประเภททั่วโลก นับตั้งแต่
ป ี พ.ศ. 2493 ที่ค ุณอุดม จ ินดาส ุขได้ก ่อตั ้งโรงงานชุบ
โครเมียมแห่งแรกขึ้น ซึ่งเป็นจุดเริ่มต้นของความสำเร็จในการ
ขยายธุรกิจ ทั้งในแง่ของการเป็นผู้นำเข้ามาตรวัดน้ำแบรนด์ 
"อาซาฮี" (ASAHI) จากประเทศญี่ปุ่น ไปจนถึงการเป็นผู้แทน
จำหน่ายและผู ้ร ับเหมาให้กับการประปานครหลวง การ
เติบโตขององค์กรนี้ไม่เพียงสะท้อนถึงความสามารถในการ
ปรับตัวให้สอดคล้องกับแนวโน้มของตลาด แต่ยังแสดงถึงการ
มุ่งเน้นนำเทคโนโลยีและแนวคิดการจัดการสมัยใหม่เข้ามา
ประยุกต์ใช้ในการพัฒนาสายการผลิตอย่างต่อเนื่อง 

งานโครงการหลายชิ้นได้แสดงให้เห็นถึงความสำเร็จใน
การนำ TPS มาปรับใช้ในกระบวนการผลิต ตัวอย่างเช่น 
งานวิจ ัยของวัชรชัย บุญร ักษ์  [1] แสดงให้เห ็นว ่าการ
ประยุกต์ใช้ TPS ในสายการผลิต Nozzle Defroster ส่งผล

ให้ผลผลิตเพิ่มขึ้นอย่างชัดเจน โดยสามารถเพิ่มจำนวนช้ินต่อ
คนต่อชั่วโมงได้ถึง 23 ชิ้น เพิ่มขึ้นจากเดิมถึงร้อยละ 28 อีก
ทั ้งย ังสามารถลดต้นท ุนได ้มากถึง 374,400 บาทต่อปี 
ขณะเดียวกันงานวิจัยของอภิชาติ วงค์กฏ [2] ซึ่งได้ทำการ
ปรับปรุงประสิทธิภาพในสายการประกอบแกนพวงมาลัย
รถยนต์ พบว่า TPS มีบทบาทสำคัญในการลดความสูญเสีย
จากการเคล ื ่ อนไหวของพน ักงาน และสามารถเพิ่ม
ประสิทธิภาพการผลิตจาก 86.95% เป็น 97.48% ในทำนอง
เดียวกัน งานวิจัยของเบญจมาศ ด่านระงับ [3] พบว่า การ
ปรับสมดุลในสายการผลิตโดยใช้ TPS ทำให้สามารถลด
ต้นทุนด้านแรงงานได้ถึง 600,000 บาทต่อปี นอกจากนี้ 
งานวิจ ัยของศิร ิศ ักด ิ ์  น ิลทัย [4] ยังได ้แสดงให้เห ็นถึง
ความสำเร็จในการนำ TPS มาประยุกต์ใช้ในการผลิตวาล์ว
บอดี้ ซึ่งช่วยลดเวลาการปฏิบัติงานต่อรอบได้ถึง 24.4% และ
เพิ่มประสิทธิภาพการปฏิบัติงานจาก 64.7% เป็น 91.4% ข้อ
ค้นพบเหล่านี้ยืนยันได้ว่าการใช้ TPS ในภาคอุตสาหกรรม
สามารถเพิ่มขีดความสามารถในการแข่งขันได้อย่างยั่งยืน 

ความโดดเด่นของโครงการนี้อยู่ท่ีการนำระบบ TPS มา
ประยุกต์ใช้ในสายการผลิตฉีดแรงดันต่ำ ซึ่งเป็นกระบวนการ
ที่มีความซับซ้อนและยังไม่ได้รับการศึกษาอย่างครอบคลุมใน
งานวิจัยที่ผ่านมา โดยเฉพาะในบริบทของการผลิตมาตรวัด
น้ำภายใต้แบรนด์ ASAHI ในประเทศไทย โครงการนี้จะเน้น
การปรับปรุงทั้งด้านเครื่องจักร ผลิตภัณฑ์ และการจัดการ
ทรัพยากรอย่างเป็นระบบ ทั้งนี้การวิจัยจะมุ่งหวังที่จะเพิ่ม
ประสิทธิภาพในทุกๆ มิติของกระบวนการผลิต ไม่ว่าจะเป็น
การลดต้นท ุน ลดความสูญเส ีย และเพิ่มค ุณภาพของ
ผลิตภัณฑ์ ซึ่งจะเป็นการสร้างมูลค่าเพิ่มให้กับองค์กรในระยะ
ยาวและทำให ้สามารถแข ่งข ันในตลาดโลกได ้อย่ างมี
ประสิทธิภาพ 

 
2. วิธกีารทำโครงการ (Project methodology) 
 โครงการมุ่งเน้นการวิเคราะห์และปรับปรุงกระบวนการ
ผลิตมิเตอร์น้ำรุ่น GMK 15 R100 โดยมีวัตถุประสงค์หลักใน
การเพิ่มประสิทธิภาพการผลิตในสายการผลิตฉีดแรงดันต่ำ 
( Low Pressure Injection Molding) เ พื่ อ ค้ น ห า จ ุ ด ที่
สามารถปรับปรุงกระบวนการผลิตได้อย่างมีประสิทธิภาพ
สูงสุด วิธีวิจัยที่ใช้ในงานวิจัยนี้คือการวิเคราะห์ขั้นตอนการ
ทำงานที่มีอยู่และการแบ่งงานออกเป็นส่วนย่อย เพื่อศึกษา
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กระบวนการผลิตอย่างละเอียดในทุกข้ันตอน 

 
ภาพที่ 1 แผนผังการดำเนินโครงการ 

 
2.1 การเก็บข้อมูลและการวิเคราะห์กระบวนการผลิต 
 ในโครงการนี ้ ผู้ทำได้เก็บข้อมูลกระบวนการผลิต
ทั้งหมดของมิเตอร์น้ำรุ่น GMK 15 R100 ตั้งแต่ขั้นตอนแรก
จนถึงขั้นตอนสุดท้ายในสายการผลิตฉีดแรงดันต่ำ โดยมีการ
บันทึกขั้นตอนการทำงานอย่างละเอียด เพื่อให้สามารถระบุ
ปัญหาและจุดที่ต้องปรับปรุงได้อย่างชัดเจน นอกจากนี้ การ
เก็บข้อมูลนี้ยังมุ่งเน้นที่การระบุปัจจัยที่ก่อให้เกิดความสูญ
เปล่า รวมถึงส่วนที่ไม่จำเป็นในกระบวนการผลิต ซึ่งจะช่วย
ให้สามารถปรับปรุงกระบวนการผลิตได้อย่างมีประสิทธิภาพ 
2.2 การประยุกต์ใช้ระบบการผลิตแบบโตโยต้า  
 ในการปรับปรุงกระบวนการผลิต ผู้ทำโครงการได้นำ
ระบบการผลิตแบบโตโยต้า (TPS) มาประยุกต์ใช้ในการ
วิเคราะห์และปรับปร ุงกระบวนการผลิต โดยแบ่งการ
ดำเนินการออกเป็น 4 ขั้นตอนดังน้ี 
 2.2.1 การควบค ุมสภาพแวดล ้อมในการทำงาน 
(Worksite Control) 
  การควบคุมสภาพแวดล้อมในพื้นที่การทำงานนี้
ประกอบด้วย 7 หัวข้อหลัก ได้แก่ ความปลอดภัย (Safety), 
การควบคุมอุปกรณ์ (Equipment Control), การควบคุม
การผล ิต (Production Control), การควบค ุมกำล ังคน 
(Manpower Control), ระบบ 2ส (สะสาง และสะดวก), 
การควบคุมการส่งมอบสินค้า (Delivery Control), และการ
ควบคุมคุณภาพ (Quality) การควบคุมนี้มุ ่งเน้นที่การลด

ความสูญเสียและเพิ่มประสิทธิภาพการทำงานในแต่ละส่วน 
 2.2.2 การสร ้างกระบวนการไหลอย่ างต ่อเน ื ่ อง 
(Continuous Flow) 
  การสร ้างกระบวนการไหลอย่างต ่อเนื ่องใน
สายการผลิต เน ้นการลดการสะสมของสต็อกระหว่าง
กระบวนการ (Stock in Process) เพื่อเพิ่มความคล่องตัวใน
สายการผลิต และลดเวลาการรอคอยระหว่างขั้นตอน เพื่อให้
กระบวนการผลิตเป็นไปอย่างต่อเนื่อง 
 2.2.3 การจัดทำมาตรฐานงาน (Standardized Work) 
  การสร้างมาตรฐานงานเพื่อให้พนักงานทุกคน
สามารถทำงานได้ตามมาตรฐานที่กำหนดไว้ โดยการวัดค่า
เวลาทำงานต่อชิ้น (Man Hour) เป็นเกณฑ์ในการประเมิน
ประสิทธิภาพการทำงาน มาตรฐานนี้ช่วยลดความผันผวนใน
การทำงานและทำให้กระบวนการผลิตมีความสม่ำเสมอมาก
ขึ้น 
 2.2.4 การใช้ระบบการผลิตแบบดึง (Pull System) 
  ระบบการผลิตแบบดึง (Pull System) มุ่งเน้นที่
การผลิตตามความต้องการจริงของลูกค้า เพื ่อลดการผลิต
สินค้าคงคลังที่ไม่จำเป็น และเพิ่มความคล่องตัวในการจัดการ
ทรัพยากร การผลิตจะดำเนินไปตามการสั่งซื้อจริง ซึ่งช่วยลด
การสะสมสินค ้าคงคลังและเพ ิ ่มประส ิทธ ิภาพการใช้
ทรัพยากร 
2.3 การวิเคราะห์ผลการปรับปรุงกระบวนการผลิต 
 หลังจากการนำแนวคิดและเครื ่องมือจากระบบการ
ผลิตแบบโตโยต้า (TPS) มาใช้ในสายการผลิต ผู้ทำโครงการ
จะทำการวิเคราะห์ผลลัพธ์ที่เกิดขึ้นในแต่ละขั้นตอน โดย
เปรียบเทียบผลลัพธ์ก่อนและหลังการปรับปรุง ทั ้งในด้าน
ประสิทธิภาพการผลิต คุณภาพผลิตภัณฑ์ ต้นทุน และเวลาที่
ใช ้ ในกระบวนการ ผลการว ิ เคราะห ์น ี ้จะเป ็นต ัวช ี ้วัด
ความสำเร็จของการปรับปรุง และระบุจุดที่ยังต้องการการ
พัฒนาต่อไป เพื ่อให้การผลิตมีประสิทธิภาพสูงสุดและ
สามารถแข่งขันในตลาดได้อย่างยั่งยืน 
 
3. ผลการทำโครงการ (Results)    
 ในการศึกษาครั ้งนี ้ ผู้จ ัดทำโครงการได้ประยุกต์ใช้
แนวคิดจากระบบการผลิตแบบโตโยต้า เพื ่อปร ับปรุง
ประสิทธิภาพในกระบวนการผลิตของบริษัท Asahi Thai 
Alloy Co., Ltd. โดยมุ่งเน้นการลดความสูญเสียที่เกิดขึ้นใน
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กระบวนการผลิต การจัดการพื ้นที ่ทำงาน และการเพิ่ม
มาตรฐานด้านความปลอดภัย รวมถึงการใช้ทรัพยากรอย่างมี
ประสิทธิภาพ ผลการศึกษาแสดงให้เห็นว่าการปรับปรุงตาม
แนวคิดของ TPS สามารถเพิ่มประสิทธิภาพการผลิตได้อย่าง
เป็นรูปธรรม ทั้งในด้านการลด Stock in Process การลด
จำนวนพนักงาน และการลดเวลาในการจัดส่งสินค้า (Lead 
Time) ซึ ่งทำให้กระบวนการผลิตโดยรวมเป็นไปอย่างมี
ประสิทธิภาพและมีมาตรฐานมากยิ่งขึ้น 
 
3.1 ผลการควบคุมสภาพแวดล้อมในการทำงาน (Worksite 
Control) 
 จากการดำเนินการปรับปรุงตามแนวคิดของระบบการ
ผล ิตแบบโตโยต้า (Toyota Production System - TPS) 
การควบคุมพื้นที่ทำงาน (Worksite Control) เป็นหนึ่งใน
ปัจจัยสำคัญที่ได้รับการปรับปรุงอย่างมีประสิทธิภาพ โดย
มุ่งเน้นการจัดระเบียบพื้นที่ทำงาน การจัดการความปลอดภยั 
การควบคุมอุปกรณ์ และการจัดเก็บข้อมูลการผลิตอย่างเป็น
ระบบ ในการตรวจสอบตามหัวข้อหลักทั้ง 7 หัวข้อ พบว่ามี
ข้อบกพร่องที่ต้องทำการแก้ไขจำนวน 7 ข้อ ซึ ่งได้รับการ
แก้ไขและปรับปรุงตามความเหมาะสม ผลการปรับปรุง
ดังกล่าวส่งผลให้เกิดการเพิ ่มประสิทธิภาพในด้านความ
ปลอดภัย ความเป็นระเบียบ และความสะดวกในการ
ปฏิบัติงานของพนักงานอย่างมีนัยสำคัญ ดังแสดงใน ภาพที่ 
2 ซึ่งแสดงให้เห็นถึงผลลัพธ์ที่ได้จากการแก้ไขในแต่ละด้าน
ของการควบคุมพื้นท่ีทำงาน 

 
ภาพที ่2 ผลการควบคุมสภาพแวดล้อมในการทำงานทั้ง 7 

หัวข้อหลัก 
 

3.2 ผลการปร ับปร ุงกระบวนการไหลอย ่างต ่อเน ื ่ อ ง 
(Continuous Flow) 

 การปรับปรุงกระบวนการผลิตดังตารางที ่ 1 ทำให้
ระยะทางในการขนย้ายวัตถุดิบลดลงจาก 4.25 เมตร เหลือ 
2.65 เมตร หรือคิดเป็น 37.6% การลดระยะทางนี้ช่วยเพิ่ม
ความคล่องตัวในกระบวนการผลิต ลดเวลาที่สูญเสียไปกับ
การขนย้าย และทำให้การผลิตต่อเนื่องมากขึ้น อีกทั้งยังส่งผล
ให้การใช้พื ้นที่จัดเก็บวัตถุดิบลดลงจาก 4.17 ตารางเมตร 
เหลือ 3.12 ตารางเมตร คิดเป็น 25.2% ซึ ่งช่วยลดความ
หนาแน่นของพื้นที่จ ัดเก็บ ลดภาระในการบริหารจัดการ
ทรัพยากรที่ไม่จำเป็น นอกจากนี้ การลดปริมาณวัตถุดิบ
ระหว่างกระบวนการ (Stock in Process) จาก 5 พาเลท 
เหลือเพียง 3 พาเลท คิดเป็นการลดลงถึง 40% ส่งผลโดยตรง
ต่อการลดความสูญเปล่าภายในกระบวนการผลิต ซึ ่งช่วย
สร้างสมดุลให้กับกระบวนการและทำให้การผลิตเกิดความ
ต่อเนื่องมากขึ้นดังภาพที่ 3 ซึ่งภาพนี้แสดงถึงปัญหาที่พบ
และวิธีการแก้ไขปัญหาการไหลอย่างต่อเนื่อง การปรับปรุง
เหล่านี ้สอดคล้องกับงานวิจัยของอภิชาติ วงค์กฏ [2] ซึ่ง
พบว่าการลดความสูญเสียจากการเคลื่อนไหวของพนักงาน
และการปรับปรุงทรัพยากรในกระบวนการผลิต ช่วยเพิ่ม
ประสิทธิภาพการผลิตถึง 12.11% 

 
ภาพที่ 3 ปัญหาที่พบและวิธีการแก้ไขการไหลอย่างต่อเนื่อง 
 
ตารางที่ 1 ผลการปรับปรุงกระบวนการไหลอย่างต่อเนื่อง  

No. Item Before After Reduce 
Reduce 

(%) 

1 
ลดระยะทาง 

(เมตร) 
4.25  2.65  1.6  37.6 

2 
ลดพื้นท่ี  

(ตารางเมตร) 
4.17 3.12 1.05 25.2 

3 

ปริมาณวัตถุดิบ
ระหว่าง

กระบวนการ 
(พาเลท) 

5  3  2  40 
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3.3 ผลการปรับปรุงมาตรฐานงาน (Standardized Work) 
 การปรับปรุงกระบวนการผลิตโดยการใช้แนวคิดการ
ทำงานมาตรฐานในสายการผลิตช้ินงาน GMK 15 ดังตารางที่ 
2 ทำให้สามารถลดจำนวนพนักงานจาก 4 คน เหลือ 3 คน 
หรือคิดเป็นการลดลง 25% ผลการปรับปรุงนี้แสดงให้เห็นถึง
การเพิ ่มประสิทธิภาพในการใช้ทรัพยากรบุคคลอย่างมี
นัยสำคัญ โดยการจัดการงานที่มีมาตรฐานช่วยให้การผลิต
ดำเนินไปอย่างราบรื่นและคล่องตัวขึ้น พร้อมทั้งลดต้นทุนใน
การผลิตได้อย่างชัดเจนดังภาพที่ 4 ซึ่งภาพนี้แสดงถึงปัญหา
ที่พบและวิธีการแก้ไขมาตรฐานงาน การปรับปรุงดังกล่าว
สอดคล้องกับงานวิจัยของวิฐิณัฐ ภัคพรหมินทร์ และสมชาย 
อยู่คุ้ม [5]  ที่พบว่าการนำระบบการผลิตแบบโตโยต้า (TPS) 
และการปรับปรุงงานมาตรฐานช่วยเพิ่มผลผลิตได้ถึง 17-
35% และลดปริมาณวัตถุดิบและสินค้าคงคลังลงได้ถึง 27% 
การลดจำนวนพนักงานไม่เพียงแค่ลดต้นทุน แต่ยังทำให้การ
ควบคุมคุณภาพและการลดความสูญเปล่าทำได้ง ่ายขึ้น 
สอดคล้องกับแนวคิด Lean Manufacturing ที่มุ ่งเน้นการ
ขจัดความสูญเปล่าทั้งในด้านแรงงานและทรัพยากร ส่งผลให้
กระบวนการผลิตมีความสมดลุ ประสิทธิภาพสูง และสามารถ
ตอบสนองต่อความต้องการของลูกค้าได้ดียิ่งขึ้น 

 
ภาพที่ 4 ปัญหาที่พบและวิธีการแก้ไขมาตรฐานงาน 

 
ตารางที่ 2 ผลการปรับปรุงมาตรฐานงาน 

No. Item Before After Reduce 
Reduce 

(%) 

1 
จำนวน
พนักงาน 

4 3 1 25 

 
ภาพที่ 5 ปัญหาที่พบและวิธีการแก้ไขระบบดึง 

 
ตารางที่ 3 ผลการปรับปรุงระบบการผลิตแบบดึง 

No. Item Before After Reduce 
Reduce 

(%) 

1 

ปริมาณวัตถุดิบ
ระหว่าง

กระบวนการ 
(พาเลท) 

12 9 3 25 

2 
ลดพื้นท่ี  

(ตารางเมตร) 
25.67  13.89  11.78  45 

3 
ระยะเวลาใน

การผลิต 
(วัน) 

12  6  6  50 

 
3.4 ผลการปรับปรุงการใช้ระบบการผลิตแบบดึง (Pull 
System) 
 การปรับปรุงระบบดึงสินค้า (Pull System) ดังตาราง
ที่ 3 แสดงให้เห็นถึงความสำเร็จในการลดปริมาณวัตถุดิบ
ระหว่างกระบวนการ (Stock in Process) จาก 12 พาเลท 
เหลือเพียง 9 พาเลท คิดเป็นการลดลง 25% พร้อมกับการ
ลดพื้นที่จัดเก็บจาก 25.67 ตารางเมตร เหลือเพียง 13.89 
ตารางเมตร (ลดลง 45%) การปรับลดทั้งสองส่วนนี้ไม่เพียง
ช่วยเพิ่มประสิทธิภาพในการใช้พื้นที่ แต่ยังช่วยลดภาระใน
การจ ัดการส ินค ้ าคงคล ังและเพ ิ ่ มความคล ่องต ัวใน
กระบวนการผลิต นอกจากนี้ ระยะเวลาในการผลิต (Lead 
Time) ยังลดลงจาก 12 วัน เหลือเพียง 6 วัน คิดเป็นการ
ลดลงถึง 50% ซึ่งสะท้อนให้เห็นถึงความสามารถในการปรับ
กระบวนการผลิตให้ตอบสนองต่อความต้องการได้รวดเร็ว
ยิ่งขึ้นดังภาพที่ 5 ซึ่งภาพนี้แสดงถึงปัญหาที่พบและวิธีการ
แก้ไขระบบดึง แนวทางการปรับปรุงนี ้ยังสอดคล้องกับ
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การศึกษาในเชิงลึก [2]  ที่ชี้ให้เห็นว่า ระบบ Pull System 
สามารถลดความสูญเสียที ่เกิดจากการผลิตเกินความจำ
เป็นได้อย่างมีประสิทธิภาพ ขณะเดียวกันยังเพิ ่มความ
ยืดหยุ่นในการจัดการวัตถุดิบและลดระยะเวลาส่งมอบให้
สอดคล้องกับความต้องการจริง ซึ่งเป็นหลักการสำคัญของ
ระบบ Lean Manufacturing ที่มุ่งเน้นการลดความสูญเปล่า
ในทุกขั้นตอน ผลลัพธ์นี้จึงไม่เพียงแค่ลดต้นทุน แต่ยังทำให้
กระบวนการผลิตมีความสมดุลและมีประสิทธิภาพสูงสุดใน
การแข่งขันในสภาพแวดล้อมทางธุรกิจที่เปลี่ยนแปลงอยู่
ตลอดเวลา 
4. อภิปรายผล (Discussion) 

การควบคุมสภาพแวดล้อมในการทำงาน (Worksite 
Control) เป็นปัจจัยสำคัญที่ช่วยเพิ่มประสิทธิภาพการผลิต 
โดยการจัดระเบียบพื้นที่ทำงานให้เป็นระเบียบเรียบร้อย 
ปลอดภัย และง่ายต่อการตรวจสอบ ช่วยลดความสูญเปล่า
จากการเคลื่อนไหวท่ีไม่จำเป็นและลดความเสีย่งจากอุบัติเหตุ
ที่อาจเกิดขึ้นในสายการผลิต งานวิจัยก่อนหน้าได้แสดงให้
เห็นว่า การจัดการสภาพแวดล้อมในที่ทำงานตามหลัก 5ส 
และการควบคุมด้วยวิธีการที่เป็นมาตรฐาน จะช่วยลดเวลา
การค้นหาอุปกรณ์และป้องกันข้อผิดพลาดในกระบวนการได้
อย่างมีประสิทธิภาพ ทั้งนี้ การปรับปรุงสภาพแวดล้อมในการ
ทำงานยังช่วยเพิ่มความสามารถในการตรวจสอบคุณภาพ
และความปลอดภัยได้อย่างรวดเร็ว ทำให้กระบวนการผลติมี
ความคล่องตัวและลดความล่าช้าได้อย่างชัดเจน 

ในส่วนของการปรับปรุงกระบวนการไหลอย่างต่อเนื่อง 
(Continuous Flow) การลดปร ิมาณว ัตถ ุด ิบระหว ่ าง
กระบวนการและระยะทางในการขนย้ายวัตถุดิบ เป็นการ
ขจัดความสูญเปล่าในกระบวนการผลิตที่สำคัญ หลักการของ 
Lean Manufacturing และ Toyota Production System 
(TPS) มุ่งเน้นให้กระบวนการไหลไปอย่างต่อเนื่องเพื่อลดการ
สะสมวัตถุด ิบที่ ไม ่จำเป็นและการรอคอยที ่ เก ิดขึ ้นใน
สายการผล ิต  การปร ับลดปร ิมาณว ัตถ ุด ิบระหว ่ า ง
กระบวนการช่วยเพิ่มประสิทธิภาพในการเคลื่อนไหวของ
วัตถุดิบและลดเวลาการขนย้าย ซึ่งทำให้การผลิตดำเนินไปได้
อย่างราบรื่นและตอบสนองต่อความต้องการของลูกค้าได้
รวดเร็วขึ้น ผลลัพธ์นี้สอดคล้องกับการศึกษาของ Ohno [6] 
ที่ชี ้ให้เห็นว่าการจัดการกระบวนการให้ไหลอย่างต่อเนื่อง
สามารถลดต้นทุนและเพิ่มความยืดหยุ่นในการผลิตได้อย่างมี

ประสิทธิภาพ 
การปรับปรุงมาตรฐานงาน (Standardized Work) ยัง

มีบทบาทสำคัญในการเพิ่มประสิทธิภาพการผลิต การจัด
มาตรฐานงานช่วยลดความซับซ้อนในกระบวนการ ลดความ
ผิดพลาด และทำให้ทุกขั้นตอนการผลิตมีความสม่ำเสมอ การ
ปร ับลดจำนวนพน ักงานจาก 4 คน เหลือ 3 คน ใน
สายการผลิตชิ้นงาน GMK 15 แสดงถึงการเพิ่มประสิทธิภาพ
ในการจัดการทรัพยากรโดยไม่กระทบต่อคุณภาพการผลิต 
ทั้งนี้ งานวิจัยของ Womack และ Jones [7] ได้ระบุว่าการ
ปรับปรุงมาตรฐานงานทำให้เกิดความสม่ำเสมอและช่วยลด
ความซับซ้อนในขั้นตอนการผลิต ซึ่งทำให้สามารถควบคุม
คุณภาพได้ดียิ่งข้ึนและลดการสูญเสยีในการใช้ทรัพยากร การ
ลดจำนวนพนักงานนี้ยังสอดคล้องกับหลักการ TPS ที่เน้น
การใช้ทรัพยากรอย่างมีประสิทธิภาพมากที่สุด 

สุดท้ายการใช้ระบบการผลิตแบบดึง (Pull System) 
ช่วยให้การผลิตเป็นไปตามความต้องการจริงของลูกค้า โดย
การลดปริมาณวัตถุดิบระหว่างกระบวนการจาก 12 พาเลท 
เหลือเพียง 9 พาเลท และลดระยะเวลาในการผลิต (Lead 
Time) จาก 12 วัน เหลือ 6 วัน ส่งผลให้กระบวนการผลิตมี
ความยืดหยุ่นและสามารถตอบสนองต่อความต้องการได้
อย่างรวดเร็ว ระบบ Pull System ช่วยขจัดการผลิตเกิน
ความจำเป็นและการสะสมของวัตถุดิบที่ไม่จำเป็น การศึกษา
ที่เกี่ยวข้องพบว่าการใช้ระบบนี้ช่วยลดต้นทุนในการจัดการ
สินค้าคงคลังและลดเวลาการจัดส่งได้อย่างมีประสทิธิภาพ ซึ่ง
สอดคล้องกับแนวคิด Lean Manufacturing ที่มุ ่งเน้นการ
ลดความสูญเสียในกระบวนการและทำให้การผลิตเกิดความ
สมดุลและมีประสิทธิภาพสูงสุด 
 
5. สรุปผล (Conclusion) 
 การประยุกต ์ใช ้แนวคิดการผลิตแบบโตโยต้า ใน
กระบวนการผลิตชิ้นงาน GMK 15 แสดงถึงความสำเร็จที่
สำคัญในการยกระดับกระบวนการผลิตให้มีประสิทธิภาพ
และตอบโจทย์ด้านความยั่งยืนในอุตสาหกรรมสมัยใหม่ได้
อย่างครบถ้วน โดยเฉพาะการควบคุมสภาพแวดล้อมในการ
ทำงานท่ีเน้นความปลอดภัยและการจัดระเบียบที่มีมาตรฐาน 
การปรับปรุงกระบวนการไหลอย่างต่อเนื่อง (Continuous 
Flow) ที่ลดความสูญเปล่าและลดการใช้ทรัพยากรโดยไม่
จำเป็น อีกท้ังการสร้างมาตรฐานงาน (Standardized Work) 
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ยังช่วยให้การผลิตมีความสม่ำเสมอและประหยัดต้นทุนด้าน
แรงงานอย่างมีประสิทธิภาพ การนำระบบการผลิตแบบดึง 
(Pull System) มาใช้ยังทำให้การผลิตตอบสนองต่อความ
ต้องการที ่เปลี ่ยนแปลงของลูกค้าได้รวดเร็วและยืดหยุ่น 
การบ ูรณาการนว ัตกรรมเหล ่ าน ี ้ เข ้ าก ับการจ ัดการ
อุตสาหกรรมสมัยใหม่ไม่เพียงแต่ช่วยเพิ่มประสิทธิภาพการ
ผลิต แต่ยังสร้างความยั่งยืนในระยะยาว ลดการใช้ทรัพยากร
อย่างสิ้นเปลือง ลดปริมาณของเสีย และสร้างสมดุลในการ
จัดการทรัพยากรที่มีอยู่ ทำให้ระบบการผลิตสามารถรองรับ
ความท้าทายทางเศรษฐกิจและสิ่งแวดล้อมในยุคปัจจุบันได้
อย่างยั่งยืน ทั้งนี้ TPS ยังแสดงให้เห็นถึงความเป็นนวัตกรรม
ที่ไม่เพียงช่วยสร้างความได้เปรียบทางการแข่งขัน แต่ยังเป็น
แนวทางสำคัญในการพัฒนาอุตสาหกรรมอย่างยั ่งย ืนใน
อนาคต 
 
6. กิตติกรรมประกาศ 
 ผู ้เข ียนขอขอบคุณสาขาวิชาวิศวกรรมการจัดการ
อ ุตสาหกรรมเพื่ อความยั่ งย ืน คณะว ิศวกรรมศาสตร์  
มหาวิทยาลัยเทคโนโลยีราชมงคลพระนคร ที่ให้การสนับสนุน
ทั ้งด้านวิชาการและโอกาสในการดำเนินโครงการคร ั ้งนี้ 
รวมถึงบริษัทอาซาฮี-ไทย อัลลอย จำกัด ที่ได้ให้ความร่วมมือ
และสนับสนุนข้อมูลที่สำคัญในการศึกษาโครงการ ผู้เขียน
ขอขอบพระคุณทุกท่านที่มีส่วนสำคัญในการช่วยให้โครงการ
ครั้งนี้สำเร็จลุล่วงตามเป้าหมาย 
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บทคัดย่อ 

โครงการนี้มีวัตถุประสงค์เพื่อลดต้นทุนการใช้มีดกลึงชนิดพิเศษรุ่น CT-15 ส าหรับการผลิตก๊อกน้ าผลิตภัณฑ์ซันวา โดย
ศึกษาส่วนประกอบของมีดกลึง การใช้งานของมีดกลึง อายุการใช้งานและต้นทุนในการจัดซื้อมีดกลึง ในส่วนของส่วนประกอบ
มีดกลึงนั้นด้ามมีดที่ผลิตจากเหล็กกล้าชนิด SCM-4 ผ่านการชุบแข็งทั้งช้ินและคมตัดทังสเตนคาร์ไบท์ชนิด K20 เป็นการเช่ือม
ประกอบด้วยวัสดุทองเหลืองในกระบวนการกระแสไฟฟ้าเหนี่ยวน า(Inductor) สามารถผลิตช้ินงานได้ในจ านวนเฉลี่ยเท่ากับ 
64,915 ช้ิน ราคา 10,720 บาท คิดเป็นต้นทุนการผลิต 0.165 บาทต่อช้ิน โดยในปี พ.ศ. 2564-2566 มีการใช้มีดกลึงดังกล่าว
เป็นจ านวน 255 ช้ิน คิดเป็นค่าใช้จ่ายรวมทั้งสิ้น 2,733,600 บาท เฉลี่ยเท่ากับ 911,200 บาทต่อปี เมื่อวิเคราะห์การเช่ือม
ประกอบแล้วพบว่าสามารถมีวิธีการถอดวัสดุคมตัดทังสเตนคาร์ไบท์ออกจากด้ามมีดกลึงได้ด้วยเครื่องอินดักช่ัน ฮีทเตอร์ ที่
อุณหภูมิ 800 °C เพื่อท าการหลอมเหลวทองเหลืองออกจากคมตัดทังสเตนคาร์ไบท์จะได้ด้ามมีดกับมามีคุณภาพน ากลับมาท า
การใช้ซ้ า (Reuse) โดยการเปลี่ยนคมตดัทังสเตนคารไ์บด์ เกรดวัสดุ K20 พบว่าการผลิตมีดกลึงชนิดพิเศษรุน่ CT-15 ใช้เวลาใน
การผลิต 204 นาที สามารถลดต้นทุนการจัดซื้อได้ถึง 5,015.78 บาท หรือ53% ผลิตช้ินงานได้ในจ านวนเฉลี่ยเท่ากับ 49,690 
ช้ิน คิดเป็นต้นทุนการผลิต 0.101 บาทต่อช้ิน เมื่อเทียบกับการจัดซื้อมีดกลึงใหม่ การทดสอบประสิทธิภาพของมีดกลึงที่ใช้ซ้ า
แสดงให้เห็นว่าสามารถใช้งานได้อย่างมีประสิทธิภาพแม้ว่าจะมีจ านวนช้ินงานท่ีผลิตได้น้อยกว่ามีดกลึงใหม่ 23.45% รวมทั้งยัง
มีอัตราผลตอบแทนจากการลงทุน (ROI) สูงถึง 13.73% นอกจากนี้ สรุปได้ว่า การใช้ซ้ ามีดกลึง CT-15 ด้านบ่าซีล เป็นวิธีที่มี
ประสิทธิภาพในการลดต้นทุนและเพิ่มความยั่งยืนในการผลิตของบริษัท  
 
ค้าส้าคัญ : เครื่องมือตัด, ทังเสตนคาร์ไบด์, อุตสาหกรรมการผลิต, ก๊อกน้ าซันวา, ลดต้นทุน 
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Abstract 
 The objective of this project is to reduce the cost of using the special CT-15 lathe tool for producing 
Sunwa faucets. This involves studying the components of the lathe tool, its usage, lifespan, and procurement 
costs. The lathe tool consists of a handle made from SCM-4 steel, which is hardened through a full heat 
treatment, and a cutting edge made from K20 tungsten carbide, attached using brass material through an 
induction heating process. The average production output is 64,915 pieces at a cost of 10,720 THB, resulting 
in a production cost of 0.165 THB per piece. From 2021 to 2023, 255 lathe tools were used, with a total 
expense of 2,733,600 THB, averaging 911,200 THB per year. Analysis of the assembly process revealed that 
the tungsten carbide cutting edge can be removed from the lathe handle using an induction heater at 800°C 
to melt the brass, allowing the handle to be refurbished and reused by replacing the cutting edge with K20 
grade tungsten carbide. This process reduces the procurement cost by 5,015.78 THB, or 53%, with an average 
production output of 49,690 pieces and a production cost of 0.101 THB per piece compared to purchasing 
new tools. Testing of the reused lathe tools showed they perform efficiently, although they produce 23.45% 
fewer pieces than new tools, with a return on investment (ROI) of 13.73%. Overall, reusing the CT-15 lathe 
tools for the seal shoulder is an effective method for cost reduction and enhancing sustainability in the 
company's production. 
 
Key word: Cutting tool, Tungsten carbide, Manufacturing industry, Sanwa faucet, Reduce costs 
 
1. บทน้า (Introduction) 
 โครงการเรื่อง "การลดต้นทุนมีดกลึง CT-15 ด้านบ่าซีล 
ในสายการผลิตก๊อกน้ าด้วยการน าวัสดุกลับมาใช้ซ้ า
กรณีศึกษา บริษัท อาซาฮี-ไทย อัลลอย จ ากัด" มีที่มาและ
ความส าคัญมาจากปัจจัยหลายประการที่ เกี่ยวข้องกับ
อุตสาหกรรมการผลิตที่ใช้เครื่องมือตัดเป็นองค์ประกอบหลัก
ในการสร้างผลิตภัณฑ์ โดยเฉพาะในกระบวนการผลิตที่
เกี่ยวข้องกับการกลึง การเจาะ และการกัด ที่จ าเป็นต้องใช้
เครื่องมือตัดที่มีคุณภาพและประสิทธิภาพสูง เพื่อให้ได้
ผลลัพธ์ที่มีคุณภาพและสามารถควบคุมต้นทุนการผลิตได้
อย่างมีประสิทธิภาพ 
 1) ต้นทุนเครื่องมือในการผลิต: เครื่องมือตัดเป็นปัจจัย
ส าคัญที่มีผลกระทบโดยตรงต่อต้นทุนการผลิต  การใช้
เครื่องมือที่มีคุณภาพสูงจะช่วยเพิ่มประสิทธิภาพในการผลิต 
แต่ก็มีต้นทุนที่สูงขึ้นตามมา ดังนั้น การน าเครื่องมือที่ใช้งาน
แล้วมาปรับปรุงและรียูสใหม่ จึงเป็นแนวทางที่มีศักยภาพใน
การลดต้นทุนการผลิตและเพิ่มความสามารถในการแข่งขัน
ของบริษัท 
 2) การรักษาความยั่งยืนในอุตสาหกรรม: การรียูส
เครื่องมือตัดที่หมดอายุการใช้งานแล้ว เช่น ด้ามมีดกลึง ดอก
สว่าน และดอกกัดเอ็นมิล เป็นวิธีการที่ช่วยลดของเสียที่เกิด
จากการผลิตและลดการใช้ทรัพยากรใหม่ ซึ่งสอดคล้องกับ
แนวคิดการผลิตที่เป็นมิตรต่อสิ่งแวดล้อมและการพัฒนา
อย่างยั่งยืนในอุตสาหกรรม 

 3) การช่วยเพิ่มอายุการใช้งานของเครื่องมือ: การลับ
คมเครื่องมือตัดและน ากลับมาใช้ใหม่จะช่วยเพิ่มอายุการใช้
งานของเครื่องมือ ท าให้ลดต้นทุนการจัดซื้อเครื่องมือตัด
จ านวนมากและเปลี่ยนเครื่องมือตัดบ่อยครั้ง ซึ่งส่งผลต่อ
ต้นทุนในการผลิตและการลดต้นทุนที่เกี่ยวข้องกับเครื่องมือ
ตัดภานในบริษัท 
 ดังนั้น โครงการนี้จึงมีความส าคัญอย่างยิ่งต่อการ
ปรับปรุงกระบวนการผลิตของบริษัท อาซาฮี -ไทย อัลลอย 
จ ากัด โดยมุ่งเน้นไปที่การลดต้นทุนการผลิตและเพิ่มความ
ยั่งยืนในการใช้ทรัพยากร ตลอดจนเพิ่มประสิทธิภาพในการ
ผลิตผ่านการรียูสและการลับคมเครื่องมือตัดที่หมดอายุการ
ใช้งาน   

จากข้อมูลในการศึกษาเครื่องมือตัด บริษัท อาซาฮี-ไทย 
อัลลอย จ ากัด สามารถแบ่งประเภทเครื่องมือตัดออกได้เป็น 
5 ประเภทการใช้งานตามชนิดการใช้ได้ดังนี้ งานกลึง งาน
เจาะ งานกัด งานเลื่อย และงานท าเกลียว จากประเภทงานผู้
ศึกษาได้ท าการแบ่งกลุ่มเครื่องมือตัดออกเป็น 2 กลุ่ม ดังนี้ 
กลุ่มเครื่องมือตัดพิเศษใช้เฉพาะบริษัทอาซาฮี-ไทย อัลลอย 
จ ากัด (Special tools) มีจ านวนเครื่องมือตัดทั้งหมด 419 
ชนิด และกลุ่มเครื่องมือตัดมาตรฐาน (Standard Tools) มี
จ านวนเครื่องมือตัดทั้ งหมด 248 ชนิด และพบว่า ใน
การศึกษาต้นทุนการจัดซื้อของเครื่องมือตัด  (Cutting 
Tools)  ย้อนหลัง 3 ปี  ของปี  พ.ศ. 2564 - พ.ศ. 2566 มี
ข้อมูลดังตารางที 1 ต่อไปนี ้

301 



                         การประชุมวิชาการและน าเสนอผลงานทางวิศวกรรม   
                 นวัตกรรม และการจัดการอุตสาหกรรมอยา่งยั่งยืน ครั้งที่ 13 ประจ าป ี2567 

 

 
ตารางที 1 การจัดซ้ือของเครื่องมือตัด (Cutting tools) 

 ปี (พ.ศ.) 
จ านวนการจัดซ้ือ
เครื่องมือตัด (ชิ้น) 

ราคาจัดซื้อ (บาท) 

2564 18,555 28,900,304.48 
2565 13,764 22,229,347.14 
2566 8,953 17,209,873.20 

  
 จากตารางที่ 1.1 พบว่าการซื้อในปี พ.ศ.2566 บริษัท 
อาซาฮี-ไทย อัลลอย จ ากัด มีการลดลงจากปี พ.ศ.2564 และ 
พ.ศ.2565 แต่ก็ยังมีมูลค่าการจัดซื้อที่สูง จึงได้ท าการ
วิเคราะห์สาเหตุซึ่งสรุปผลได้ดังนี้  
 

 
ภาพที่ 1 แผนภูมิแสดงมลูค่าเครื่องมือตัด  

(Cutting Tools) ของสถานีกลึงยอ้นหลัง 3 ป ี
 

 จากภาพที่ 1 กราฟนั้นท าให้ทราบว่าในสถานีก๊อกน้ า
นั้นมีการใช้ต้นทุนที่สูงที่สุด หากเปรียบเทียบกับสถานีงาน
กลึงอื่นๆ สถานีงานก๊อกน้ ามีการจัดซื้อมากเป็รอันดับ 1 ใน
ทุกป ี
 

 
ภาพที ่2 กราฟเส้นแสดงปญัหาเครื่องมือตัด  

กลุ่มเครื่องมือตัดเฉพาะ (Special tools 
 จากภาพท่ี 2 กราฟเส้นได้แสดงว่ามีดกลึงบ่าซีล CT-15 
นั้นค่าไม่ลดลงจากปีก่อนหน้า จึงเหมาะสมที่เลือกมีดกลึงบ่า
ซีล CT-15 มาหาวิธีการลดต้นทุน  เพราะในตารางแสดงว่า
ต้นทุนของมีดกลึงบ่าซีล CT-15 นั้นมีต้นทุนที่สูงขึ้นและต่าง

จากมีดตัวอื่นๆที่ต้นทุนลดลงตามระดับท าให้เห็นว่ามีดกลึง
บ่าซีล CT-15 นั้นมีการสึกหรอท่ีเยอะท าให้มีการจัดซื้อที่มาก
ตามมาเช่นกัน 

 
ภาพที่ 3 ยอดการผลติ ผลิตภณัฑ ์CT-15 

 

 
ภาพที่ 4 มูลค่าการจัดซื้อเครื่องมอืตัดมีดกลึง บ่าซีล CT-15 

 
 จ า ก แ ผ น ภู มิ ย อ ดก า ร ผลิ ต  ผ ลิ ต ภั ณฑ์  CT- 1 5 
เปรียบเทียบกับแผนภูมิมูลค่าการจัดซื้อเครื่องมือตัดมีดกลึง 
บ่าซีล CT-15 นั้นพบว่า ในปี 2022 มียอดการผลิตทั้งหมด 
4,889,000 ช้ิน มีการจัดซื้อเครื่องมือตัดทั้งหมด 804,000 
บาท และในปี 2023 มียอดการผลิตทั้งหมด 3,392,039 ช้ิน 
มีการจัดซื้อเครื่องมือตัดทั้งหมด 964,800 บาท ท าให้ทราบ
ปัญหาว่าใน ปี 2023 มียอดการผลิตที่น้อยแต่มีการจัดซื้อ
เครื่องมือตัดที่ใช้ต้นทุนท่ีมากกว่าในปี 2022 
 ดังนั้นโครงการนี้จึงมีเป้าหมายในการลดต้นทุนด้วยการ
เลือกมีดกลึงที่มียอดการสั่งซื้อเป็นจ านวนมากในปี พ.ศ. 
2564 – พ.ศ. 2566 คือ มีดกลึงบ่าซีล CT-15 สถานีงานกลึง
ก๊อกน้ า เพื่อท าการวิเคราะห์หรือออกแบบใหม่ด้วยการน า
วัสดุที่ยังสามารถใช้งานได้น ากลับมาใช้งานใหม่ เพื่อหา
แนวทางที่จะท าให้ต้นทุนในส่วนนี้ลดลงและก่อให้เกิดความ
คุ่มค่าและประโยชน์สูงสุดของวัสดุเหลือใช้เพื่อความยั่งยืน 
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2. วิธีวิจัย (Research Methodology) 

 
ภาพที่ 5 กระบวนการด าเนินโครงาน 

 
2.1 ศึกษาวัสดุ มีดกลึงช้ินส่วนก็อกน้ า Ct-15 ดิ้านบ่าซีล 
 โดยวัสดุที่มีดกลึง Ct-15 ด้านบ่าซีล ใช้อยู่มี 2 อย่าง 
คือ Low-Alloy Steel เกรดวัสดุ SCM440 (A) ใช้ท าส่วน 
Body หรือ Handle และ Tungsten carbide เกรดวัสดุ 
K20 ใช้เป็นคมตัด (B) ดังภาพท่ี 6 
 

 
ภาพที่ 6 แบบจ าลองวัสดุมีดกลึง Ct-15 ด้านบ่าซีล 

 
 

2.2 ศึกษาอุปกรณ์และเครื่องจักร 
 อุปกรณ์และเครื่องจักรที่ใช้ด าเนินการผลิตมดีังตารางที่ 
2 ต่อไปนี ้
 
ตารางที่ 2 รายการอุปกรณ์และเครื่องจักรที่ใช้ด าเนินการ     รียูสมี
ดกลึง Ct-15 ด้านบ่าซีล 

ล าดับ รายการอุปกรณ์และเครื่องจักร 
1 เครื่อง INDUCTION HEATER 
2 เครื่อง Wire cut 
3 เครื่องเจียระไนลับคมตัด 

4 
เครื่องโปรไฟล์โปรเจคเตอร์  
(PROFILE PROJECTOR) 

5 ล้อหินเจียรไน11V9 D64 
6 ล้อหินเจียรไน11V9 D46 
7 เวอร์เนียคาลิปเปอร ์

8 
ไดอัลเทสอินดิเคเตอร์  
(Dial Test Indicator) 

9 ถังก๊าซหุงต้ม ปตทและ ถังออกซิเจน 
10 หัวเป่าไฟ 
11 ลวดเชื่อมทองเหลืองหุ้มฟลักซ์ 
12 Vertex Punch Former V-PS-ER40 

 
2.3 ศึกษาขั้นตอนและระยะเวลาในการรียสูมีดกลึง Ct-15 
ด้านบ่าซีล 
 
ตารางที่ 3 ขั้นตอนและระยะเวลาในการรียูสมีดกลึง Ct-15 ด้านบ่าซีล 

 

จ ำนวน ระยะ เวลำ

(Bat) (เมตร) (นำที)

1 1 0 10

2 1 0 5

3 1 3 1

4 1 0 30

5 1 0 20

6 1 3 1

7 1 0 240

8 1 0 15

9 1 3 1

10 1 0 30

11 1 0 144

12 1 3 1

13 1 0 30

14 1 0 10

15 1 0 10

1 12 548

Inspection
หมำยเหตุ :

Operation Transportation Delay Storage

มดีกลึง Ct15 ด้ำนบ่ำซีล Wire 
cut ข้ึนรูปตำมแบบส่ังผลิต
น ำมดีกลึง Ct15 ด้ำนบ่ำซีล พ้ืนท่ี
เจียระไน
รอมดีกลึง Ct15 ด้ำนบ่ำซีล 
เจียระไนผิวส ำเร็จ
มดีกลึง Ct15 ด้ำนบ่ำซีล 
เจียระไนผิวส ำเร็จ
ตรวจสอบ มดีกลึง Ct15 ด้ำนบ่ำ
ซีล

รวม

Flow Process Chart
คน (Man type) อ่ืนๆ (Other)เคร่ืองจักร (Machine type)

รอมดีกลึง Ct15 ด้ำนบ่ำซีล Wire
 cut ข้ึนรูปตำมแบบส่ังผลิต

น ำมดีกลึง Ct15 ด้ำนบ่ำซีล ไป
พ้ืนท่ี Wire cut

เจียระไนด้ำนหน้ำ มดีกลึง Ct15
 ด้ำนบ่ำซีล

รอมดีกลึงท่ีผ่ำนเชือ่มประกอบ
เจียระไนด้ำนหน้ำ

น ำมดีกลึง Ct15 ท่ีเชือ่มประกอบ
ไปท่ีพ้ืนท่ีเจียระไน

เชือ่มประกอบทังสเตนคำร์ไบท์
กับด้ำมมดีกลึง

รอด้ำมและคมตัดทังสเตนคำร์
ไบท์เชือ่มประกอบ

น ำด้ำมและคมตัดทังสเตนคำร์
ไบท์ไปท่ีพ้ืนท่ีเชือ่ม

เตรียมคมตัดทังสเตนคำร์ไบท์

แยกทังสเตนคำร์ไบท์ออกจำก
ด้ำมมดีกลึง

นำยกิตติคุณ ก้อนจันทร์

ชื่อขบวนกำร (SUBJECT CHARTED) :….กำรผลิตมีดกลึง…………

วัสดุ (Material type)

CT-15..ด้ำนบ่ำซีล………………………………………………………………… จ ำท ำโดย (CHART BY):

วันท่ี (DATE): …………………16 สิงหำคม 2567…………………………………………

ข้ันตอน ชื่อกระบวนกำร

ฝ่ำย (DEPARTMENT):

สถำนะ (Methed) :

…………………………ผลิตมีดกลึง……………………………

…………………………ก่อนกำรปรับปรุง…………………………….

สัญลักษณ์ หมำยเหตุ

หมำยเลขเอกสำร (CHART NO.):……………………………………………..

หน้ำท่ี (SHEET NO.):        ...………1………/……..1………..

(B) วัสดุ Tungsten carbide 
เกรดวัสดุ K20 ใช้เป็นคมตัด 

(A) วสัดุ Low-Alloy Steel 
เกรดวัสดุ SCM440 ใช้เป็น
ส่วน Body หรือ Handle 
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2.4 เตรียมด้ามมีดกลึง Ct-15 ด้านบ่าซีลและทังสเตนคาร์
ไบด์ K20 
 ในการเตรีมวัสดุส าหรับการรียูส มีดกลึง Ct-15 ด้านบ่า
ซีล มีท้ังหมด 4 ขั้นตอน ดังตารางที่ 4 ต่อไปนี ้
 
ตารางที่ 4 รายละเอียดในการเตรีมวัสดุส าหรับการรียูส มีดกลึง Ct-15 
ด้านบ่าซีล 

ล าดับ ขั้นตอน รายละเอียด 

1 

เตรียมวัสดุ ด้ามมีดกลึง 
CT15 ด้านบ่าซีล 

เตรียมมีดกลึง CT15 ด้าน
บ่าซีลโดยตัวด้ามและฐาน
วางคมตัดมีดกลึงต้องไม่มี
การแตกหักหรือร้าว จ านวน 
1 ตัว 

2 
เตรียมวัสดุ ทังสเตนคาร์
ไบท์ 

เตรียมแผ่นทังสเตนคาร์ไบท์ 
ขนาด 3.3x20x320 mm. 

3 

ใ ช้ เ ค รื่ อ ง เ ห นี่ ย ว น า
กระแสไฟฟ้าให้ความร้อน
คมตัดทังสเตนคาร์ไบด์
เพื่อน าด้ามกลับมาใช้ 

การน าวัสดุคมตัดทังสเตน
คาร์ไบท์ออกจากด้ามมีด
กลึงใช้ เครื่องอินดักชั่น ฮีท
เตอร์ ที่อุณหภูมิ  800 °C 
เพื่ อ ท า ก า รหลอม เหลว
ทองเหลืองออกจากคมตัด
ทังสเตนคาร์ไบท์ จ านวน 1
ตัว  ชิ้ น  เวลาที่ ใ ช้ ในการ
ด าเนินการต่อ1ชิ้น คือ 10 

4 

เตรียมคมตัดทังสเตนคาร์
ไบด์ด้วยเครื่อง Wire cut 

ตัดแผ่นทังสเตนคาร์ไบท์  
ขนาด3.3x20x26xR5  mm. 
จ านวน 2 ชิ้น ด้วยเครื่อง 
Wire cut เวลาที่ใช้ในการ
ด าเนินการต่อ1ชิ้น คือ 5 
นาที  

 
2.5 ด าเนินการผลิตหรือรียสูมดีกลึง Ct-15 ด้านบ่าซีล 
 ในการด าเนินการผลิตหรือรียูสมีดกลึง Ct-15 ด้านบ่า
ซีลมีทั้งหมด 4 ข้ันตอน ดังตารางที่ 5 ต่อไปนี ้
 
ตารางที่ 5 รายละเอียดในการด าเนินการผลิตหรือรียูสมีดกลึง Ct-15 
ด้านบ่าซีล 

ล าดับ ขั้นตอน รายละเอียด 

1 

เชื่อมประกอบทังสเตน
คาร์ไบท์กับด้ามมีดกลึง 
CT15 ด้านบ่าซีล 

เชื่อมทังสเตนคาร์ไบท์ขนาด 
3x20x26xR5  mm. จ านวน 
2  ชิ้ นติ ดกับด้ ามมีดกลึ ง 
CT15 ด้านบ่าซีล จ านวน 1 
ตั ว  เ ว ล า ที่ ใ ช้ ใ น ก า ร
ด าเนินการต่อ1ชิ้น คือ 20 
นาที  

2 

การเจียระไนทังสเตนคาร์
ไบท์ ด้าน Face 

.ใช้หินรูปทรง 11v9 ขนาด 
100Dx3Xx20Hx125Cเกรด
D64 Grit size 230/270 ท า
การเจียระไนครั้งละ 20 µm 

เหลือ 3.0 mm. ใช้เวลาใน
การเจียระไน ต่อ 1 ชิ้น คือ 
30 นาที  

3 

ตัดแผ่นทังสเตนคาร์ไบท์
ต า ม แ บ บ สั่ ง ผ ลิ ต ด้ ว ย
เครื่อง Wire cut 

ตัดแผ่นทังสเตนคาร์ ไบท์
ตามแบบสั่งผลิตด้วยเครื่อง
Wire cut  จ า น ว น  1 ชิ้ น
เวลาที่ใช้ในการด าเนินการ
ต่อ1ชิ้น คือ 144 นาที รวม
เวลา 

4 

เ จี ย ร ะ ไ น ผิ ว ส า เ ร็ จ
ทังสเตนคาร์ไบค์ 

ใช้หินรูปทรง 11v9 ขนาด 
100Dx3Xx20Hx125Cเกรด
D46 Grit size 400/420 ท า
การเจียระไนผิวชิ้นงานให้มี
ความเรียบ. ใช้เวลาในการ
เจียระไน ต่อ1 ชิ้น คือ 15 
นาที  

 
2.6 ตรวจสอบมดีกลึง Ct-15 ด้านบ่าซีล ก่อนส่งมอบ 
 ในการตรวจสอบคัตติ้งทูลส์มีดกลึง CT-15 ด้านบ่าซีล 
หลังผ่านกระบวนการผลิตต่างๆนั้นก่อนส่งมอบให้ไลน์ผลิต
ขิ้นงาน CT-15 ได้จ าท าการออกแบบ Checklist (แผ่น
ตรวจสอบ) ตามภาพที่ 7 Checklist มีดกลึง CT-15 ด้านบ่า
ซีล เพื่อ จะใช้เครื่อง โปรไฟล์โปรเจคเตอร์ (PROFILE 
PROJECTOR)  เป็นเครื่องมือวัดที่ใช้เเสงและเงาในการวัด 
เหมาะส าหรับวัดและตรวจสอบช้ินงานที่มีขนาดเล็ก มีความ
ละเอียดสูง และบอบบางเสียหายง่าย เนื่องจากการท างาน
ของเครื่องไม่จ าเป็นต้องสัมผัสกับช้ินงานโดยตรง และยังให้
การวัดที่มีความละเอียดสูงอย่างแม่นย า ด้วยประสิทธิภาพใน
การวัดช้ินงานที่มีความละเอียดสูงถึงระดับ 1 ไมครอน (= 
0.001 มิลลิเมตร)  โดยแสดงผลภาพเป็นแบบเงาของวัตถุใน
รูปแบบ 2 มิติ บนฉากรับภาพ หลักการของเครื่องจะใช้
หลักการสะท้อน และการหักเหของแสง ผ่านม่านกระจกเงา 
จากตัวเลนส์เข้าสู่ฉากรับภาพ โดยแหล่งก าเนิดแสงของเครื่อง
จะถูกฉายผ่านตัววัตถุหรือช้ินงาน 
 

 
ภาพที่ 7 Checklist (แผ่นตรวจสอบ)  
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2.7 ทดสอบการกลึงมีดกลึง Ct-15 ด้านบ่าซีลกับช้ินงาน    
Ct-15 
 ในการทดสอบนี้มีวัตถุประสงค์ เพื่อเปรียบเทียบ
ประสิทธิภาพของมีดกลึง CT-15 ด้านบ่าซีลในการกลึง
ช้ินงาน CT-15 ระหว่างก่อนการรียูสและหลังการรียูส โดย
การทดสอบจะวัดความสามารถในการกลึงช้ินงานว่ามีความ
แตกต่างกันเท่าไร และคุณภาพของผิวงานที่ได้จากการกลึง 
เพื่อน าข้อมูลที่ได้มาประเมินความคุ้มค่าในการรียูสมีดกลึง 
CT-15 ในกระบวนการผลิตต่อไป ผลการทดสอบจะช่วยให้
สามารถตัดสินใจได้อย่างแม่นย าว่าการรียูสมีดกลึงจะส่งผล
ต่อประสิทธิภาพในการผลิตอย่างไร และมีผลกระทบต่อ
คุณภาพของช้ินงานมากน้อยเพียงใด ซึ่งเป็นข้อมูลส าคัญใน
การพัฒนากระบวนการผลิตให้มีประสิทธิภาพสูงสุดและลด
ต้นทุนในการผลิต 
 
2.8 สรุปผลการด าเนินงาน 
 จากการด าเนินโครงการท าให้ มีดกลึง CT-15 ด้านบ่า
ซีลเสร็จสิ้นสมบูรณ์ พร้อมส าหรับทดสอบการกลึงช้ินงาน 
CT-15 ดังภาพท่ี 7 
 

 
 

ภาพที่ 7 มีดกลึง CT-15 ด้านบ่าชีลที่ผ่านกระการ Reuse  
 
 

3. ผลการวิจัย (Results)  
 จากผลการด าเนินโครงการน าด้าม (handle) มีดกลึง 
CT-15 ด้านบ่าซีล ที่คมตัดสึกหรอหรือหมดอายุการใช้งานน า
กลับมาท าการรียูส (Reuse) ด้ามเดิมโดยการเปลี่ยนคมตัด
ทังสเตนคาร์ไบด์ เกรดวัสดุ K20 สรุปผลได้ดังนี้ 
 
 
 

3.1 ผลค่าใช้จ่ายส าหรับการรียูส มีดกลึง CT-15 ด้านบ่าชีล 
 จากผลค่าใช้จ่ายส าหรับการรียูส มีดกลึง CT-15 ด้าน
บ่าชีล โดยการเปลี่ยนคมตัด ปรากฎว่ามีค่าใช้จ่ายในการ
ด าเนินการแบ่ง ต่อ 1 ตัว สามารถแบ่งออกได้ดังนี้ 1.ค่าแรง
พนังงานคิดมูลค่าอยู่ที่ 308.38 บาท 2.ค่าการใช้เครื่องจักร
และค่าบ ารุงรักษาการเสื่อมสภาพเครื่องจักรคิดมูลค่าอยู่ที่ 
4,524.85 บาท 3.ค่าวัสดุที่ใช้ในการด าเนินการผลิตคิดมูลค่า
เป็น 182.547 บาท น ามาคิดตามสมการที่1การค านวณ
ต้นทุนรวมในการรียูส (Total Reuse Cost)  ที่ได้ดังนี ้
 

ostMaterial C+stMachine Co+

Labor Cost=e CostTotal Reus
                    (1) 

 

       5,015.78=182.547+

4,524.85+308.38=Cost Reuse Total
 

  
3.2 ผลระยะเวลาส าหรับการรียูส มีดกลึง CT-15 ด้านบ่าชีล 
 
ตารางที่ 6 สรุปแผนภูมิการไหลกระบวนการรียูส มีดกลึง CT-15 ด้าน
บ่าชีล 
 

รายละเอียดการด าเนินงาน 
กิจกรรม จ านวน 

(Bat) 
ระยะ (เมตร) เวลา (นาที) 

Operation  6 0 204 
Transportation 4 12 4 
Delay  4 0 330 
Inspection  1 0 10 
Storage  0 0 0 
รวม 15 12 548 

 
 จากผลระยะเวลาส าหรับการรียูส มีดกลึง CT-15 ด้าน
บ่าชีล ปรากฎว่า ขั้นตอนในการด าเนินการมีทั้งหมด 15 
ขั้นตอน โดยประกอบไปด้วยคือ 1. Operation จ านวน 6
ครั้ ง รวมระยะเวลาคือ 204 นาที 2. Transportation 
จ านวน 4 ครั้ง ระยะทาง 12 เมตร รวมระยะเวลา คือ 4 นาที 
3. Delay จ านวน 4 ครั้ง รวมระยะเวลา คือ 330 นาที 4. 
Inspection จ านวน 1 ครั้ง รวมระยะเวลา คือ 10 นาที และ 
Storage ไม่มี รวมทั้งหมดคือ จ านวน 15 ครั้ง ระยะทาง 12 
เมตร และ เวลาที่ใช้ 548 นาที 
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3.3 ผลการตรวจสอบคัตติ้งทูลส์มีดกลึง CT-15 ด้านบ่าชีล 
ก่อนส่งมอบ 
 
ตารางที่ 7 สรุปผลการตรวจสอบคัตติ้งทูลส์มีดกลึง CT-15 ด้านบ่าชีล 
ก่อนส่งมอบ 

จุดตรวจสอบ ค่าที่วัดได้ 
A 2.505 
B 6.510 
C 8.904 
D 11.537 
E 12.570 
F 10.006 
G 18.004 
H 21.914 
I 23.892 
J 27.002 
K 101.50 
L 53.99 

 
 จากผลการตรวจสอบคัตติ้งทูลส์มีดกลึง CT-15 ด้านบ่า
ชีล  ก่อนส่ งมอบ จะใ ช้ เครื่ อง  โปรไฟล์ โปรเจคเตอร์  
(PROFILE PROJECTOR) ปรากฎว่า มีดกลึง CT-15 ด้าน
บ่าชีลมีค่าที่อยู่ในมาตราฐานตามแบบสั่งผลิตช้ินงาน พร้อม
ส่งมอบให้ผลิตชิ้นงานได้ 
 
3.5 ผลการรียูส มีดกลึง CT-15 ด้านบ่าชีล สามารถลดต้นทนุ
ต้นทุนการซื้อใหม่ได้เท่าไร 
 ผลการรียูส มีดกลึง CT-15 ด้านบ่าชีล สามารถลด
ต้นทุนต้นทุนการซื้อใหม่ได้เท่าไร ปรากฎว่า ส่วนต่างในการ
ลดต้นทุนในการรียูส มีดกลึง CT-15 ด้านบ่าชีล ต้นทุนการ
จัดซื้อ ต่อ1ตัว (ต้นทุนการซื้อใหม่) ราคา 10 ,720 บาท 
ต้นทุนการรียูส ต่อ1ตัว (ต้นทุนในการรียูส) ผลราคา 
5,015.78 บาท ซึ่งมีส่วนต่างในการจัดซื้อมีดใหม่ต่อ 1 ตัวอยู่
ที่ 5,704.22 บาท หรือ คิดเป็นเปอร์เซ็นที่ลดลง คือ 53% 
ตามดังสมการที่ 2 สมการการประหยัดต้นทุน (Cost Saving 
Equation) 
 

reuse toolCost -new toolCost =gCost Savin

(2)  
 
Costnew tool = 10,720 บาท (ต้นทุนการซื้อใหม่) 
Costreuse tool = 5,015.78 บาท (ต้นทุนในการรียูส) 
 

22.704,5  5,015.78-10,720=gCost Savin   

 
3.6 ผลความแตกต่างในจ านวนช้ินงานท่ีผลิตได ้
 จากผลช้ินงานท่ีมีดกลึง CT-15 ด้านบ่าชีล ที่ผลิตได้ต่อ 
1 คมตัด ปรากฎว่า มีดกลึง CT-15 ด้านบ่าชีล (ใหม่) ตัวที่ 1 
สามารถผลิตช้ินงานได้ 49 ,690 ช้ิน ซึ่งต่างจากเดิม อยู่ที่
15,255 ช้ิน หรือ 23.45% ตามดังสมการที่ 3 สมการค านวณ
ความแตกต่างในจ านวนช้ินงานที่ผลิตได้ (Difference in 
Output) 
 

100
 toolOutputnew

  tooleOutputreus- toolOutputnew

 (%) in OutputDifference


 (3) 

 
Outputnew tool = 64,915 ชิ้น 
Outputreuse tool = 49,690 ชิ้น 
 

%45.23100
64,915

 49,690 -64,915

 (%) in OutputDifference


 

 
3.7 ผลตอบแทนจากการลงทุน 
 จากผลตอบแทนในการลงทุนในการรียูสมีดกลึง CT-15 
ด้านบ่าซีล ต้นทุนในการรียูส ต่อ 1 ตัว คือ 5,015.78 บาท 
แต่สามารถลดต้นทุนในการจัดซื้อเครื่องมือตัดใหม่ได้  
5,704.22 ซึ่งจะมีผลตอบแทนจากการลงทุนตามสมการที่ 4 
สมการการค านวณผลตอบแทนจากการลงทุน (ROI) 
 

100
Investment Initial

 Investment Initial-SavingCost  Total

ROI(%)


 (4) 

 

%73.13100
5.015.78

 5,015.78-5,704.22

ROI(%)


 

 
3.8 ผลความแตกต่างต้นทุนต่อช้ินงานท่ีผลิต 
 จากผลการผลิตช้ินงานสามารถลดต้นทุนการผลิต
ช้ินงานได้ 0.064 บาท/ช้ิน ซึ่งต้นทุนการผลติต่อช้ินงานเดมิ
อยู่ท่ี 0.165 บาท/ช้ิน ในการรียูสมีดกลึงมาใช้ซ้ ามตี้นทุนต่อ
ช้ินงานอยู่ที่ 0.101 บาท/ช้ิน  
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Output Total

Cost  Total

Per Unit Cost  Average


 

ต้นทุนการซ้ือใหม่  
165.0

64,915

 10,720

Per Unit Cost  Average


 

 

ต้นทุนการรียูส  
101.0

49,690

 5,015

Per Unit Cost  Average


 

   สามารถลดต้นทุน 0.165-0.101 = 0.064 บาท/ชิ้น 
 
4. อภิปรายผล (Discussion)  
 4.1 ค่าใช้จ่ายส าหรับการรียูส (Reuse Cost): ผลการรี
ยูสมีดกลึง CT-15 แสดงว่าการรียูสสามารถลดค่าใช้จ่ายไดถ้งึ 
53% เมื่อเทียบกับการซื้อใหม่ (ลดลง 5,704.22 บาทต่อช้ิน) 
ซึ่งเกิดจากการใช้สมการต้นทุนรวมในการผลติ (Total Reuse 
Cost) ที่แสดงถึงการรวมค่าใช้จ่ายทั้งหมดในการรียูส เช่น 
ค่าแรงงาน ค่าเครื่องจักร และค่าวัสดุ การลดต้นทุนนี้
สอดคล้องกับหลักการของ "ปรัชญา พิริยะสิริวัฒน์" ที่
วิเคราะห์การลดต้นทุนผ่านการรียูสช้ินส่วนเครื่องจักรใน
อุตสาหกรรม เพื่อเพิ่มความคุ้มค่าในการลงทุนและการลด
ค่าใช้จ่ายในระยะยาว 
 4.2 ระยะเวลาส าหรับการรียูส (Reuse Time): การรียู
สมีดกลึง CT-15 ใช้เวลา 548 นาที ส าหรับ 15 ขั้นตอนของ
การผลิต ซึ่งรวมถึงการด าเนินการทางเครื่องจักร การขนส่ง 
และการตรวจสอบ ความล่าช้าที่เกิดขึ้น (Delay) มีส่วนส าคญั
ที่ท าให้เวลารวมเพิ่มขึ้นมากถึง 330 นาที ซึ่งเป็น 60% ของ
เวลาทั้งหมด สาเหตุนี้อาจเกิดจากกระบวนการรียูสที่ต้องใช้
การตรวจสอบความแม่นย าของคมตัดมากกว่าการผลิตใหม่ 
ซึ่งสอดคล้องกับงานวิจัยของ "สุริยา ศรีโสภา" ที่แสดงถึงการ
ใ ช้สมการสมดุล เ วลา (Time Balance Equation)  เพื่ อ
วิเคราะห์และปรับปรุงกระบวนการผลิต 
 4.3 ผลการตรวจสอบคัตติ้งทูลส์ก่อนส่งมอบ: ผลการ
ตรวจสอบโดยใช้เครื่องโปรไฟล์โปรเจคเตอร์  (Profile 
Projector) แสดงว่ามีดกลึงที่ผ่านการรียูสมีคุณภาพที่อยู่ใน
มาตรฐานตามแบบสั่งผลิต สะท้อนถึงความแม่นย าและความ
คงทนของกระบวนการรียูสที่สามารถรักษาคุณภาพไว้ได้ 
สอดคล้องกับทฤษฎีในงานของ "จิตติคุณ นาคะสุวรรณ" ที่
เน้นการใช้สมการในการค านวณต้นทุนการผลิตเพื่อให้ได้
คุณภาพที่ตรงตามมาตรฐาน 

 4.4 การลดต้นทุนจากการรียูส (Cost Reduction from 
Reuse) :  สมกา รกา รประหยั ด ต้ นทุ น  ( Cost Saving 
Equation) แสดงให้เห็นว่าการรียูสสามารถลดต้นทุนได้ 53% 
ซึ่ งถือเป็นอัตราที่สูงและมีความหมายในการปรับปรุง
กระบวนการผลิตให้มีความยั่งยืนและลดค่าใช้จ่าย ซึ่ง
สนับสนุนโดยการวิจัยของ "วิชัย รักสุดพงษ์" ที่ใช้สมการการ
ประหยัดต้นทุนในการประเมินความคุ้มค่าในการปรับปรุง
กระบวนการผลิตในอุตสาหกรรมยานยนต์ 
 4.5 ผลความแตกต่างในจ านวนช้ินงานที่ผลิตได้ : 
จ านวนช้ินงานที่ผลิตได้จากมีดกลึงที่รียูสมีค่าแตกต่างจาก
ของใหม่ถึง 23.45% โดยมีดกลึงที่รียูสผลิตได้ 49 ,690 ช้ิน 
ในขณะที่ของใหม่ผลิตได้ 64,915 ช้ิน การลดลงของจ านวน
ช้ินงานนี้อาจเกิดจากการสึกหรอที่ไม่สามารถหลีกเลี่ยงได้ใน
การรียูส ซึ่ งสอดคล้องกับงานของ "นิธิพล ทรงพล" ที่
วิเคราะห์ต้นทุนและประสิทธิภาพการผลิตด้วยสมการต้นทุน
เฉลี่ย (Average Cost Equation) และผลตอบแทนจากการ

ลงทุน (ROI) เพื่อประเมินความคุ้มค่าในการผลิต 
 
5. สรุปผล (Conclusion) 
 จากการศึกษาการรียูสมีดกลึง CT-15 ด้านบ่าซีลในบ
ริษัท อาซาฮี-ไทย อัลลอย จ ากัด พบว่า ผลลัพธ์ของการรียูส
สามารถบรรลุวัตถุประสงค์ที่ตั้งไว้อย่างมีประสิทธิภาพ การรี
ยูสช่วยลดต้นทุนได้ถึง 53% เมื่อเทียบกับการจัดซื้อมีดกลึง
ใหม่ โดยลดค่าใช้จ่ายได้ 5,704.22 บาทต่อช้ิน นอกจากนี้
ยังให้ผลตอบแทนจากการลงทุน (ROI) ที่สูงถึง 13.73% 
แม้ว่าจะมีความแตกต่างในจ านวนช้ินงานท่ีผลิตได้ระหว่างมดี
กลึงที่รียูสและมีดกลึงใหม่ แต่ผลตอบแทนและการลดต้นทุน
โดยรวมยังคงแสดงถึงความคุ้มค่าและความยั่งยืนในการใช้
ทรัพยากรผลลัพธ์ที่ได้สอดคล้องกับวัตถุประสงค์ของการวิจัย
ที่มุ่งเน้นการลดต้นทุนการผลิต เพิ่มประสิทธิภาพการใช้
ทรั พยากร  และสนับสนุนการพัฒนาอย่ า งยั่ ง ยื น ใน
ภาคอุตสาหกรรม 
 ข้อเสนอแนะ (Recommendation): ส าหรับการวิจัย
ในอนาคตควรขยายการศึกษาไปยังปัจจัยอื่น ๆ ที่อาจส่งผล
ต่อประสิทธิภาพของการรียูส เช่น การศึกษาเพิ่มเติมเกี่ยวกับ
วัสดุทดแทนที่อาจมีอายุการใช้งานที่ยาวนานขึ้น การ
ปรับปรุงกระบวนการผลิตเพื่อลดความล่าช้า และการน า
เทคโนโลยีการผลิตที่มีประสิทธิภาพสูงขึ้นมาใช้ เช่น การใช้
เครื่องจักรอัตโนมัติ (Automation) เพื่อเพ่ิมประสิทธิภาพของ
กระบวนการรียูส 
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ผลิตภัณฑ์มาตรวัดน้ำ รุ่น GMK 15  
Application of the Toyota Production System to Enhance Lean Efficiency in the 

Pumping Process of GMK 15 Water Meters 
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บทคัดย่อ 
การศึกษานี ้มีวัตถุประสงค์เพื ่อประยุกต์ใช้ระบบการผลิตแบบโตโยต้าเพื ่อเพิ ่มประสิทธิภาพแบบลีนสำหรับปรับปรุง
กระบวนการผลิตปั้มผลิตภัณฑ์มาตรวัดน้ำรุ่นGMK15 โดยนำระบบการผลิตแบบโตโยต้าและแบบลีนมาประยุกต์ใช้ในการ
ปรับปรุงกระบวนการปั๊มผลิตภัณฑ์มาตรวัดน้ำรุ่นGMK15 โดยขั้นตอนการประปรับประสิทธิภาพของกระบวนการปั๊มผลิตภัณฑ์
มาตรวัดน้ำ ประกอบด้วย 4 ขั้นตอน ได้แก่ การควบคุมปัญหาที่เกิดขึ้น (Worksite control) ในแผนกปั๊มผลิตภัณฑ์มาตรวัดน้ำ 
การไหลต่อเนื ่อง (Continuous flow) งานวิศวกรรมมาตรฐาน (Standard engineering work) และระบบการดึง (Pull 
system) ผลการศึกษา พบว่าจากการควบคุมปัญหาที่เกิดขึ้นในแผนกปั๊มผลิตภัณฑ์มาตรวัดน้ำ ทำให้การหยิบจับอุปกรณ์ใน
แผนกมีความสะดวกขึ้นและมีความปลอดภัยจากการเกิดอุบัติเหตุ การลดกระบะช้ินงานท่ีรอเข้าเครื่องยิงทรายทำให้ลดพื้นที่ได้ 
25% และลดระยะทางได้ 20% การลดเวลาการผลติทำให้ใช้เวลาการผลติต่อช้ินลดลง 20% โดยจากเดิมผลิตได ้800 ช้ินต่อวัน 
หลังปรับปรุงกระบวนการผลิตทำให้การผลิตได้ 1,200 ชิ้นต่อวัน และทำให้ประสิทธิภาพของกระบวนการผลิตเพิ่มขึ้น 50% 
นอกจากนี้การลดจำนวนการสต๊อกสินค้าโดยการลดกระบะจากเดิม 3 กระบะ เหลือ 2 กระบะ ทำให้ลดพื้นที่ในแผนกได้ 
33.33%  
 
คำสำคัญ: การปรับปรุงกระบวนการผลิต; ป๊ัมมาตรวัดน้ำ; ระบบผลิตแบบโตโยต้า; มาตรวัดน้ำ 
   

Abstract 
This study aimed to apply the Toyota Production System ( TPS)  to enhance lean efficiency and improve the 
production process of the GMK 15 water meter pump.  The process for improving efficiency involves four key 
steps:  problem control ( worksite control)  in the pump department, continuous flow, standardized engineering 
work, and a pull system.  The results showed that by addressing issues in the pump department, equipment 
handling became more efficient and safer.  Reducing the number of work piece bins waiting for the blasting 
machine led to a 25% reduction in space and a 20% reduction in distance. Production time per piece decreased 
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by 20% .  Initially producing 800 units per day, the process improvements increased production to 1,200 units 
per day, boosting efficiency by 50% .  Additionally, reducing the number of bins from three to two cut the 
department's space usage by 33.33%. 
 

Key words: Production process improvement; Water meter pump; Toyota production system; Water meter 
 
1. บทนำ (Introduction) 

ปัจจ ุบ ันอ ุตสาหกรรมการผล ิตม ีการแข ่งข ันทาง
การตลาดมากขึ้น ต้นทุนการผลิตเพิ่มขึ้น และลูกค้ามีความ
ต้องการผลิตภัณฑ์ที่มีคุณภาพสูงและราคาที่เหมาะสม ดังนั้น
บริษัทต่างๆ จึงจำเป็นต้องปรับปรุงกระบวนการผลิตให้มี
ประสิทธิภาพมากขึ้นเพื่อลดต้นทุน เพิ่มความเร็วในการผลิต 
และผลิตภ ัณฑ์ต ้องม ีค ุณภาพเป ็นไปตามมาตรฐ าน 
กระบวนการป๊ัมผลิตภัณฑ์มาตรวัดน้ำ รุ่น GMK 15 เป็นหนึ่ง
ในกระบวนการผลิตผลิตภัณฑ์มาตรวัดน้ำของ บริษัทอาซาฮี-
ไทย อัลลอย จำกัด โดยปัจจุบันกระบวนการป๊ัมผลิตภัณฑ์
มาตรวัดน้ำพบปัญหาในกระบวนการผลิต เช่น บริเวณพื้นท่ีมี
สิ่งกีดขวางซึ่งอาจเกิดอุบัติเหตุได้ง่าย การจัดการวัสดุที่ไม่
เป็นระบบ การรอคอยในกระบวนการผลิต และการใช้
ทรัพยากรเกินความจำเป็น ซึ่งส่งผลให้เกิดต้นทุนสูงและเวลา
ผลิตที่ยาวนาน ดังนั้นเพื่อปรับปรุงกระบวนการปั๊มผลิตภัณฑ์
มาตรวัดน้ำให้มีประสิทธิภาพเพิ่มขึ ้นจึงมีแนวคิดที ่จะนำ
ระบบการผลิตแบบโตโยต้า (Toyota Production System 
- TPS) และหลักการผลิตแบบลีน (Lean Production) มา
ปรับใช้ในกระบวนการผลิต เพื ่อแก้ไขปัญหาที ่เกิดขึ ้นใน
กระบวนการปั๊มและเพิ่มประสิทธิภาพการผลิตโดยรวม  

ระบบการผลิตแบบโตโยต้าเป็นที่รู้จักในด้านการจัดการ
ท ี ่ม ีประส ิทธ ิภาพ การลดของเส ีย และการปร ับปรุง
กระบวนการอย่างต่อเนื ่อง มาประยุกต์ใช้ในกระบวนการ
ผลิต จะช่วยลดปัญหาเหล่านี้และเพิ่มประสิทธิภาพการผลิต
ได้ [1] จากทบทวนวรรณกรรมงานวิจัยที่ผ่านมาพบว่ามีการ
นำระบบการผลิตแบบโตโยต้ามาประยุกต์ใช้ในการปรับปรุง
กระบวนการผล ิตหลายงานว ิจ ัย เช ่น การปร ับปรุ ง
ประสิทธิภาพสายการผลิตแกนพวงมาลัยรถยนต์ [2] และ
การลดความสูญเปล่าในกระบวนการบรรจุหอมหัวใหญ่ใน
โรงงานถาวรการเกษตร [3] โดย สุชาดี ธำรงสุข และคณะ 
[4] ประยุกต์ใช้ระบบการผลิตแบบโตโยต้าสำหรับลดความ
ส ู ญ เ ป ล ่ า ใ น ก ร ะ บ ว น ก า ร ผ ล ิ ต ข อ ง โ ร ง ง า น ผ ลิ ต

เครื ่องปรับอากาศ พบว่า สามารถลดเวลาการนำส่งมอบ
ชิ้นส่วนให้ลูกค้าลงได้ 33% เพิ่มพื้นที่ใช้งานมากขึ้น 83% 
และสามารถลดพนักงานในกระบวนการผลิตลงได้ 42% และ
ปฐมพงษ์ หอมศรี และคณะ [5] ประยุกต์ใช้ระบบการผลิต
แบบโตโยต้าในโรงงานผลิตถังน้ำมันรถยนต์ พบว่า รอบเวลา
การผลิตลดลง 18.31% จำนวนพนักงานลดลง 11.11% 
สินค้าสำเร็จรูปในคลังลดลง 17.68% ปริมาณงานระหว่างทำ
และขนาดล๊อตลดลง 14.48% พื้นที่จัดเก็บลดลง 34% หรือ 
328.81 ตร.ม. เวลานำการผลิตลดลง 86.17% ช่วยประหยัด
ค่าใช้จ่าย 36,008,727.82 บาทต่อปี 

จากข้อดีของระบบการผลิตแบบโตโยต้า ดังนั้นงานวิจัย
นีจ้ึงมีวัตถุประสงค์เพื่อประยุกต์ใช้ระบบผลิตแบบโตโยต้าเพือ่
เพิ่มประสิทธิภาพแบบลีนในกระบวนการปั้มผลิตภัณฑ์มาตร
วัดน้ำ รุ่น GMK 15 เพื่อให้กระบวนการผลิตมีประสิทธิภาพ
เพิ่มขึ้น ลดเวลาการทำงาน เพิ่มพื้นท่ีใช้ทำงาน และลดต้นทุน
ในกระบวนการผลิตดังกล่าว 

 

2. วิธีการดำเนินงานวิจัย 
2.1 ศ ึกษาและเก ็บรวบรวมข ้อม ูลของข ั ้นตอนใน
กระบวนการปั๊มผลิตภัณฑ์มาตรวัดน้ำ 
 ดำเนินการสำรวจพื้นที่ในแผนกปั้มผลิตภัณฑ์มาตรวัด
น้ำเพื่อเก็บรวบรวมข้อมูลและหาวิธีการปรับปรุงแก้ไขใน
แผนกป้ัมผลิตภัณฑ์มาตรวัดน้ำ ดังแสดงในภาพที่ 1 
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ภาพที่ 1 สำรวจพ้ืนท่ีในแผนกป้ัมผลิตภณัฑ์มาตรวัดน้ำ 
 

2.2 ศึกษาวิธีการปรับปรุงกระบวนการผลิตแบบโตโยต้า
และแบบลีน 
 ศึกษาวิธีการปรับปรุงกระบวนการผลิตแบบโตโยต้าและ
แบบลีนเพื่อนำมาประยุกต์ใช้ในการปรับปรุงกระบวนการปั๊ม
มาตรวัดน้ำดังน้ี 
 ระบบการผล ิตแบบโตโยต ้า  ค ือเคร ื ่องม ือจ ัดการ
กระบวนการผลิตที่มุ่งลดต้นทุนโดยกำจัดความสูญเปล่า ผลิต
ตามคำสั่งซื้อเท่านั้น เน้นคุณภาพ ต้นทุนต่ำ และสร้างความ
ยืดหยุ่นในการผลิต โดยการวิจัยใช้แนวคิดลดต้นทุนผ่าน 3 
หลักการพื้นฐานดังนี ้[5]  

1) ปรับจากการผลิตแบบ batch ที ่ม ีส ินค้าคงคลัง
ระหว่างกระบวนการเป็นการดึงจากกระบวนการถัดไป 

2) ลดระยะทางขนส่งระหว่างกระบวนการเพื ่อให้
เหมาะกับการผลิตแบบไหลต่อเนื่องหรือทีละชิ้น 

3) ทำสายการผลิตให้ยืดหยุ่นตามปริมาณที่จำเป็นตาม
รอบเวลาการผลิตที่สอดคล้องกับอัตราการผลิต 

 
2.3 การปรับปรุงกระบวนการปั้มผลิตภัณฑ์มาตรวัดน้ำ 
 หลังจากเข้าสำรวจพื้นที่ในแผนกป๊ัมผลิตภัณฑ์มาตรวัด
น้ำจึงได้นำระบบผลิตแบบโตโยต้าและแบบลีนมาประยุกต์ใช้
ปรับปรุงกระบวนการผลิตในแผนกปั้มผลิตภัณฑ์มาตรวัดน้ำ 
โดยมีทั้งหมด 4 ขั้นตอน ดังนี ้
 1) ขั้นตอนที่ 1 การควบคุมปัญหาที่เกิดขึ้น (Worksite 
control) ในแผนกป๊ัมผลิตภัณฑ์มาตรวัดน้ำ  
  2) ขั้นตอนท่ี 2 การไหลอย่างต่อเนื่อง (Continue flow)  
 3) ขั ้นตอนที ่ 3 งานวิศวกรรมมาตรฐาน (Standard 

engineering work) 
 4) ขั้นตอนท่ี 4 ระบบการดึง (Pull system) 
  
3. ผลการวิจัยและอภิปรายผล  

การปรับปรุงกระบวนการผลิตปั๊มผลิตภัณฑ์มาตรวัดน้ำ
โดยประย ุกต์ ใช ้ระบบการผล ิตแบบโตโยต ้า (Toyota 
Production System) และการผลิตแบบลีน มีทั้งหมด 4 
ขั้นตอน โดยรายละเอียดในแต่ละขั้นตอนอธิบายได้ดังนี ้
 
3.1 ขั้นตอนที่ 1 การควบคุมสภาพปัญหาในการทำงาน 
(Worksite control) 

ขั้นตอนนี้เป็นการสำรวจปัญหาที่เกิดขึ ้นในแผนกปั๊ม
ผลิตภัณฑ์มาตรวัดน้ำ จากนั้นนำปัญหาเหล่านั้นมาทำการ
แก้ไขโดยใช้หลักการควบคุมคุณภาพ (Quality control) 
จากวิธีการควบคุมสภาพการทำงานหน้างาน (Worksite 
control) ซึ ่งมีทั ้งหมด 7 หัวข้อ (QC 7) โดยในส่วนนี้จะ
ดำเนินการเฉพาะเรื ่องของความปลอดภัยในแผนกปั๊ม
ผลิตภัณฑ์มาตรวัดน้ำมา 1 ข้อ จากทั้งหมด 7 หัวข้อ จาก
ปัญหาที่เกิดขึ้นคือมีการวางอุปกรณ์ไม่เป็นระเบียบ อาจทำ
ให้การหยิบลื่นจนเกิดอุบัติเหตุได้ ดังนั้นจึงทำการแก้ไขโดย
เก็บอุปกรณ์ให้เป็นระเบียบพร้อมใช้งาน พบว่าหลังการ
ปรับปรุงทำให้การหยิบใช้งานอุปกรณ์มีความสะดวกและมี
ความปลอดภัยและลดการเกิดอุบัติเหตุดังแสดงในตารางที่ 1  
 
ตารางที่ 1 การปรับปรุงความปลอดภัยของการกระบวนการ
ป๊ัมผลติภณัฑ์มาตรวดัน้ำ 

 
 
3.2 ขั ้นตอนที่ 2 การไหลออย่างต่อเนื่อง (Continuous 
flow) 

ขั้นตอนนี้เป็นการปรับปรุงแผนกปั๊มผลิตภัณฑ์มาตรวัด
น้ำโดยการลดจำนวนกระบะบรรจุชิ้นงานที่รอเข้าเครื่องยิง
ทราย โดยจากเดิมมีกระบะบรรจุชิ้นงานที่รอเข้าเครื่องยิง
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ทรายจำนวน 4 กระบะ โดยสามารถลดจำนวนกระบะบรรจุ
ชิ้นงานรอเข้าเครื่องยิงทรายให้เหลือ จำนวน 3 กระบะ โดย
ไม่ส่งผลกระทบต่อกระบวนการผลิต พบว่าเมื ่อลดจำนวน
กระบะบรรจุช้ินงานให้เหลือ จำนวน 3 กระบะ ทำให้สามารถ
ลดเวลาการรอกระบะบรรจุชิ้นงานและลดการรองานได้ ซึ่ง
ส่งผลให้สามารถลดขนาดของพื้นที่ได้ 25% และสามารถลด
ระยะทางเฉลี่ยได้ 20% ดังแสดงในตารางที่ 2 

 

ตารางที่ 2 การลดกระบะชิ้นงานท่ีรอเข้าเครื่องยิงทราย 

 
หมายเหตุ:  คือ ไม่มีกระบะยิงทราย  

3.3 ขั้นตอนที่ 3 งานวิศวกรรมมาตรฐาน (Standardized 
work) 
 ขั ้นตอนนี ้เป็นการปรับปรุงเวลาผลิต (Cycle time) 
และปร ับปร ุงประส ิทธ ิภาพของกระบวนการผล ิตปั๊ม
ผลิตภัณฑ์มาตรวัดน้ำ ผลที่ได้จากการปรับปรุงกระบวนการ
ผล ิตด ังแสดงในตารางท ี ่  3 พบว ่า ก ่อนการปร ับปรุง
กระบวนการผลิต เครื่องจักรใช้เวลาในกระบวนการผลิตรวม 
4.5 วินาที หลังการปรับปรุงกระบวนการผลิต เครื่องจักรใช้
เวลาในกระบวนการผลิตรวม 3 วินาที  ทำให้เวลารวมของ
กระบวนการผลิตลดลง 1.5 วินาที  ทำให้เวลาการผลิตลดลง 
20% ต่อชิ้น จากก่อนปรับปรุงกระบวนการผลิต เครื่องจักร
ใช้เวลา 800 ช้ินต่อช่ัวโมง หลังการปรับปรุงกระบวนการผลติ 
เครื่องจักใช้เวลา 1,200 ชิ้นต่อชั่วโมง และมีประสิทธิภาพ
เพิ่มขึน้ 50% 

 

ตารางที่ 3 การปรับปรุงเวลาผลิตและปรับปรุงประสิทธิภาพของกระบวนการผลิตปั๊มผลิตภัณฑ์มาตรวัดน้ำ 
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3.4 ขั้นตอนที่ 4 ระบบการดึง (Pull system) 
ขั้นตอนที่ 4 ระบบการดึงเป็นการลดจำนวนการส

ต๊อก (Stock) ช้ินงานในแผนกป๊ัมผลิตภัณฑ์มาตรวัดน้ำจะทำ
ให้สามารถลดพื้นที่ภายในแผนก พบว่าสามารถลดจำนวน
สต็อกลงจากเดิมที่มีกระบะ จำนวน 3 กระบะ ให้เหลือ 2 
กระบะ โดยที่ไม่ส่งผลกระทบต่อกระบวนการผลิต การลด
จำนวนกระบะสต๊อกลงทำให้สามารถลดพื้นที่ในแผนกปั้มได้ 
33.33% ดังแสดงในตารางที่ 4  

 
ตารางที่ 4  การปรับปรุงเวลาผลติและปรับปรุงประสิทธิภาพ
ของกระบวนการผลิตปั๊มผลิตภัณฑ์มาตรวัดน้ำ 

 
 

3.5 สรุปผลการดำเนินการปรับปรุงกระบวนการปั๊ม
ผลิตภัณฑ์มาตรวัดน้ำในแต่ละขั้นตอน 

ในส่วนนี ้เป็นการสรุปผลการดำเนินการปร ับปรุง
กระบวนการผลิตปั๊มผลิตภัณฑ์มาตรวัดน้ำในแต่ละขั้นตอน 
ซึ่งมีทั ้งหมด 4 ขั ้นตอน รายละเอียดของผลที่ได้จากการ
ปรับปรุงในแต่ละขั้นตอนแสดงในตารางที่ 5 จะเห็นได้ว่าใน
ขั้นตอนที่ 1 ดำเนินการได้ครบ 100% ทำให้สามารถลดการ
เกิดอุบัติเหตุได้ ในขั้นตอนท่ี 2 การไหลอย่างต่อเนื่องสามารถ
ลดระยะทางได้ 0.6 m คิดเป็นประสิทธิภาพได้ 25% ลด
พื้นที่ทำงานได้ 1.2 m2 คิดเป็นประสิทธิภาพได้ 20% และลด
การสต๊อกชิ้นงานได้ 1 กระบะ คิดเป็นประสิทธิภาพได้ 25% 
ขั ้นตอนที ่ 3 งานวิศวกรรมมาตรฐาน เป็นขั ้นตอนการ
ปรับปรุงการกระบวนการผลิต ในขั้นตอนนี้สามารถลดเวลา
การผลิตรวมได้ 1.5 วินาทีต่อชิ้น คิดเป็นประสิทธิภาพได้ 
25% และเครื่องจักรใช้เวลาการผลิต 800 ช้ินต่อช่ัวโมง หลัง
การปรับปรุงกระบวนการผลิต เครื ่องจักใช้เวลาการผลิต 
1,200 ชิ ้นต่อชั ่วโมง และทำให้มีประสิทธิภาพการผลิต
เพิ ่มขึ ้น 50% จากการนำระบบการผลิตแบบโตโยต้ามา
ปรับปรุงการะบวนการปั ๊มผลิตภัณฑ์มาตรวัดน้ำ ทำให้
สามารถปรับปรุงกระบวนการผลิตและเพิ่มประสิทธิภาพการ
ผลิตได้ ซึ่งส่งผลให้ลดเวลาการทำงานและลดพื้นท่ีในแผนก 

 
ตารางที่ 5 สรุปผลการดำเนินการปรับปรุงกระบวนการผลิตปั๊มผลิตภัณฑม์าตรวัดน้ำ 

หัวข้อ Worksite 
Control 

การลดระยะทาง 
(m) 

การลดพื้นที่ 
(m2) 

Stock in Process 
(Pallet) 

การลด Lead 
Time (วินาที/ชิ้น) 

เพิ่มประสิทธภิาพ 
(ชิ้น/ชั่วโมง) 

ขั้นตอน แผน ทำแล้ว ก่อน หลัง ก่อน หลัง ก่อน หลัง ก่อน หลัง ก่อน หลัง 

Step 1 
100% - - - - - - - - - - 

7 7           

Step 2 - 

-25% -20% -25% 

- - 2.4 1.8 4.8 3.6 4 3 

-0.6 -1.2 -1 

Step 3 - - - - 
-25% +50% 

4.5 3.0 800 1,200 
-1.5 +400 

Step 4 - - - 
-33.33% 

-  6 4  
-2 

Total 7 0.6 1.2 -3 -1.5 400 

313 



                         การประชุมวิชาการและนำเสนอผลงานทางวิศวกรรม   
                 นวัตกรรม และการจัดการอุตสาหกรรมอยา่งยั่งยืน ครั้งที่ 12 ประจำป ี2566 

 

4. สรุปผล  
การประยุกต์ใช้ระบบผลิตแบบโตโยต้าและการเพิ่ม

ประสิทธ ิภาพกระบวนการผลิตแบบลีนทำให ้สามารถ
ปรับปรุงกระบวนการผลิตและทำให้เพิ ่มประสิทธิภาพใน
กระบวนการปั้มผลิตภัณฑ์มาตรวัดน้ำ รุ่น GMK 15 ได้ โดย
งานวิจัยได้ดำเนินการปรับปรุงกระบวนการผลิตมีทั้งหมด 4 
ขั ้นตอน ได้แก่ ขั ้นตอนที่ 1 การสำรวจปัญหาที่เกิดขึ ้นใน
แผนกปั ๊มผลิตภัณฑ์มาตรวัดน้ำและนำมาปรับปรุงแก้ไข 
พบว่าหลังการปรับปรุงทำให้การหยิบจับชิ ้นงานมีความ
สะดวกมากขึ้นและลดการเกิดอุบัติเหตุในแผนกได้ สำหรับ
ขั ้นตอนที ่  2 การไหลอย่างต ่อเนื ่อง ทำให้สามารถลด
ระยะทางและลดพื้นที่ภายแผนก ขั้นตอนที่ 3 งานวิศวกรรม
มาตรฐาน สามารถปร ับปร ุงกระบวนการผล ิต ทำให้
เครื่องจักรใช้เวลาในกระบวนการผลิตรวมเหลือ 3 วินาที ซึ่ง
จากเดิมใช้เวลา 4.5 วินาที ลดเวลาลง 1.5 วินาที ทำให้ ทำ
ให้เวลาการผลิตลดลง 20% ต่อชิ ้น โดยก่อนปรับปรุง
เครื ่องจักรใช้เวลาในการผลิต 800 ชิ ้นต่อชั ่วโมง หลังการ
ปรับปรุงกระบวนการผลิต เครื่องจักใช้เวลาการผลิต 1,200 
ช้ินต่อช่ัวโมง ทำให้ประสิทธิภาพการผลิตเพิ่มขึ้น 50%  และ
ขั ้นตอนที ่ 4 ระบบการดึง เป็นการลดจำนวนการสต๊อก 
พบว่าสามารถลดจำนวนการสต็อกลงจากเดิม 3 กระบะ 
เหลือ 2 กระบะ ทำให้ลดพื้นที่ในแผนกได้ 33.33%  
 
5. กิตติกรรมประกาศ 

คณะผู้วิจัยขอขอบคุณ บริษัท อาซาฮี-ไทย อัลลอย 
จำกัด ที่ให้การสนับสนุนทุนวิจัยและสนับสนุนสถานที่ในการ
ทำวิจ ัย และขอขอบคุณสาขาวิชาวิศวกรรมการจัดการ
อ ุตสาหกรรมเพ ื ่อความย ั ่ งย ืน คณะว ิศวกรรมศาสตร์  
มหาวิทยาลัยเทคโนโลยีราชมงคลพระนคร ที่ให้การสนับสนุน
การทำวิจัย  
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9/23 สุขสวัสดิ์ 78 ชังเรือง ลัดหลวง อำเภอพระประแดง จังหวัดสมทุรปราการ 

 

บทคัดย่อ 
โครงการนี้มีวตัถุประสงค์เพื่อการเพิ่มประสิทธิภาพการผลติโดยการลดปัญหาของเสียที่เกดิจากการผลติ กรณีศึกษา
ช้ินส่วนภัณฑ์บอลก็อกน้ำ BCB 15-20 ประยุกต์ใช้เครื่องมือ ดังนี้ 1. 7 QC  Tools  โดยใช้เครื่องมือ 5 ข้อดังนี้ 1.1 ใบ
ตรวจสอบ (Check Sheet) 1.2 กราฟ (Graph) 1.3 ฮิสโตแกรม (Histogram) 1.4 แผนภูมิพาเรโต (Pareto Diagram) 
1.5 แผนภาพก้างปลา (Fish-bone Diagram) 2 ความสามารถของกระบวนการ (ค่า cp) ในการตรวจสอบช้ินงาน
คณะผู้วิจัยได้ใช้อุปกรณ์ IM Serics 8000 ในการวัดขนาดของบอลกอ็กน้ำ BCB 15 โดยมีจุดวัดสำคญั 2 จุด คือ ความ
กว้างและความกลมของ BCB 15-20 จากการปรับปรุงเครื่องกลึงทองเหลืองเส้นโดยการล้างเศษทองเหลืองที่ติดอยู่
บริเวณ ปลอกรัด (collet) ทุกๆ 15 วัน พบว่าผลลัพธ์ที่ไดค้ือค่าความสามารถของกระบวนการ (ค่า Cp) มีแนวโน้มดีขึ้น
กว่าก่อนการปรับปรุงแสดงให้เห็นว่าการแก้ไขปัญหาที่มาจากสาเหตหุลักสามารถช่วยลดปรมิาณช้ินงานเสียและเพิม่
ประสิทธิภาพการผลติได้อย่างมีประสิทธิผล 

“คำสำคัญ” การเพิ่มประสิทธิภาพการผลติโดยการลดปญัหาของเสยีที่เกิดจากการผลิต 
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Abstract 
 
This project aims to enhance production efficiency by reducing defects in the manufacturing process, 
using a case study of BCB 15-20 ball valve components. The following tools were applied: 
 
7 QC Tools, utilizing 5 of them: 1.1 Check Sheet 
1.2 Graph 
1.3 Histogram 
1.4 Pareto Diagram 
1.5 Fish-bone Diagram 
 
Process Capability (Cp Value): To inspect the workpiece, the researchers used IM Serics 8000 to 
measure the dimensions of the BCB 15-20 ball valve, focusing on two key points: width and 
roundness. After improving the brass turning machine by cleaning the brass chips stuck around the 
collet every 15 days, the results showed that the process capability (Cp value) improved compared to 
before the modification. This demonstrates that addressing the root cause can effectively reduce 
defective products and improve production efficiency. 
 
Keywords: Enhancing production efficiency by reducing manufacturing defects.
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1. บทนำ (Introduction) 
 ในปัจจุบันโรงงานอุตสาหกรรมหลายแห่งได้มีการ

นำเอาเทคโนโลยีระบบอัตโนมัติ (Automation) เข้ามาใช้
เป็นส่วนสำคัญในกระบวนการผลิตสินค้า ไม่ว่าจะเป็นการ
ผลิตชิ้นงานการประกอบชิ้นส่วน หรือการตรวจสอบคณุภาพ
ของผลิตภัณฑ์ ระบบอัตโนมัติ ช่วยเพิ่มความแม่นยำและ
ประสิทธิภาพในการผลิต ลดความผิดพลาดที่เกิดจากมนุษย์ 
และสามารถลดเวลาในการผลิตได้อย่างมากอย่างไรก็ตาม 
ความสำเร็จในการใช้ระบบอัตโนมัติ นั้นยังคงต้องอาศัยความ
สอดคล้องของขนาดและคุณภาพของชิ้นงานตามมาตรฐานท่ี
กำหนดไว้ เนื ่องจากหากมีความคลาดเคลื ่อนของขนาด
ชิ้นงาน อาส่งผลกระทบต่อความถูกต้องของระบบอัตโนมัติ 
ซึ่งนำไปสู่ความล่าช้าในกระบวนการผลิต และอาจเกิดปัญหา
ช้ินงานท่ีไม่ได้คุณภาพ  

บริษัท อาซาฮี-ไทยอัลลอย จำกัด เป็นหนึ่งในบริษัทที่
ให้ความสำคัญกับคุณภาพของสินค้าและกระบวนการผลิต
อย่างยิ่ง เนื่องจากคุณภาพของสินค้าที่สูงย่อมเป็นสิ่งที่สำคัญ
ต่อความพึงพอใจของลูกค้าและชื่อเสียงของบริษัท ดังนั้น 
การควบคุมคุณภาพของผลิตภัณฑ์ในแต่ละขั้นตอนจึงมีความ
จำเป็นอย่างยิ ่งโดยเฉพาะในกระบวนการผลิตที่ใช้ระบบ
อัตโนมัติ ที่มีความแม่นยำสูง แต่ก็อาจมีข้อจำกัดเมื่อช้ินงานท่ี
ใช้ในการผลิตมีขนาดที่ไม่ตรงตามมาตรฐาน ทำให้ต้องมีการ
ตรวจสอบคุณภาพของช้ินงานอย่างเข้มงวด 

จากการตรวจสอบคุณภาพในกระบวนการผลิตชิ้นงาน
บอลก๊อกBCB 15-20 ได้พบปัญหาชิ้นงานบางส่วนมีขนาดที่
ไม่ตรงตามมาตรฐาน ซึ่งอาจส่งผลกระทบต่อคุณภาพของ
ผลิตภัณฑ์และประสิทธิภาพในการใช้ระบบอัตโนมัติ ใน
กระบวนการผลิตเพื่อที่จะรักษาคุณภาพของช้ินงานให้ได้ตาม
มาตรฐานจึงสนใจจัดทำโครงการปร ับปร ุงค ุณภาพใน
กระบวนการผลิตบอลก๊อกได ้นำทฤษฎีการหาค่า Cp 
(Capability Index) ซึ่งเป็นหนึ่งในเครื่องมือทางสถิติที่ใช้ใน
การประเมินคุณภาพของกระบวนการผลิต [1]โดยค่า Cp นี้
จะช ่ วย ให ้บร ิษ ัทสามารถตรวจสอบและว ิ เคราะห์
ความสามารถของกระบวนการผลิตในการผลิตชิ้นงานที่มี
ขนาดตรงตามมาตรฐานได้โครงการนี้จึงมีความสำคัญอย่าง
ยิ่งในกาปรับปรุงกระบวนการผลิตของบริษัทอาซาฮี-ไทยอัล
ลอยด์ จำกัด โดยการตรวจสอบคุณภาพและประสิทธิภาพ
ของกระบวนการผลิตด้วยค่า Cp จะช่วยให้บริษัทสามารถทำ

การปรับปรุงกระบวนการผลิตได้อย่างเหมาะสม เพื ่อให้
สามารถผลิชิ้นงานที่มีคุณภาพและมีขนาดตรงตามมาตรฐาน
ที่กำหนดไว้ ซึ่งจะช่วยลดความเสี่ยงของปัญหาที่อาจเกิดขึ้น
ในการใช้ระบบอัตโนมัติ และยังช่วยเสริมสร้างความมั่นใจ
ให้กับลูกค้าในเรื่องของคุณภาพสินค้าอีกด้วย 

2.วิธีวิจัย (Research Methodology) 
1.ศึกษากระบวนการผลิตบอลก๊อกน้ำ BCB 15-20 
2.ศึกษาแบบสั่งผลิต BcB 15-20 
3.ศึกษาวิธีการตรวจสอบคุณภาพช้ินงาน 
4.เก็บตัวอย่างช้ินงานก่อนและหลังปรับปรุงจากเครื่องกลึง 5. 
โดยการสุ่มตรวจ 20 ชิ้น ต่อ 1 สัปดาห์ เป็นเวลา 5 เดือน 
ตั้งแต ่เดือน มีนาคม-กรกฎาคม 2567 
6.วัดขนาดชิ้นงานตามขนาดมาตรฐานของ dimension A 
20.03-19.97 และ dimension B 14.90-15.10 
7.วิเคราะห์ค่า Cp  [1] 
ก่อนปรับปรุงโดยการคำนวนค่าCp จะใช้สมการที่(1) 

ดังต่อไปนี้        
  CP =     USL - LSL      (1) 
                   6 * S.D  
Upper Specification Limit (USL) คือ ขีดจำกัดส ูงส ุดที่
ผลิตภัณฑ์หรือบริการควรมี 
Lower Specification Limit (LSL) ค ือ ข ีดจำก ัดต ่ำส ุดที่
ผลิตภัณฑ์หรือบริการควรมี 
Standard Deviation (S.D) คือ ส่วนเบี่ยงเบนมาตรฐานของ
กระบวนการ 
ค่า CP ที่มีค่าสูงแสดงถึงความสามารถของกระบวนการที่มี
การควบคุมคุณภาพสูง และมีโอกาสผลิตผลิตภัณฑ์ที่ตรง 

รูปที่ 2 ระดับของค่า Cp 
 

รูปภาพท่ี 1 voice of the process 

ดีเยยีม 
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8.วิเคราะห์เครื่องทีปัญหามากที่สุดโดยการใช้ pareto และ 
หาสาเหตุของปัญหาโดยใช้แผนผังก้างปลา 
9.ปรับปรุงเครื่องกลึงตามปัญหาที่ได้จากแผนผังก้างปลา 
10.วิเคราะห์ค่า Cp หลังปรับปรุงของเครื่องจักรว่าดีขึ้นหรือไม่  
ตามสมการที่(1) 
 

2. ผลการวิจัยและการอภิปรายผล (Results and 
Discussions)    

จากการวิเคราะห์เครื่องทีปัญหามากที่สุดโดยการใช้ 
pareto ในการหาปัญหามากที่สุด ดังรูปที ่1 เพ่ือที่จะ
ดำเนินการปรับปรุงเครื่องกลึงทองเหลืองเส้น พบว่ามี
เครื่องที่ผลิตชิ้นงาน BcB 15-20ทั้งหมดอยู่  5 เครื่อง
ได้แก่  1. เครื ่อง0935 2. เครื ่อง 0938 3.เครื ่อง 
0939 4. ครื่อง1122 5.เครื่อง1123  และเครื่องหมาย
เลข 0938 เป็นเครื่องที่มีจำนวนชิ้นงานเสียมากที่สุด  

รูปที่ 3 แผนผัง พาเรโต แสดงเครื่องกลึงที่มีปัญหา 
 
 
จากนั้นทางคณะผู้วิจัยได้ทำการวิเคราะห์สาเหตุของ
ปัญหาโดยการใช้แผนผังก้างปลาดังรูปที่4 โดยปัญหา
ของชิ้นงานที่เสียจะเหมือนกันใน 5 เครื่องจักร  
 จากนั ้นทางคณะผู ้ว ิจ ัยได ้เสนอแนวทางการปร ับปรุง
เครื่องจักรตามสาเหตุที่ได้วิเคราะห์ออกมา เช่น การล้างเศษ
ทองเหลืองที่ติดอยู่บริเวณคอเล็ตทุก 15 วัน พบว่าค่า Cp
หลังการปรับปรุงเครื่องจักรดังตารางที่ 2 มีแนวโน้มในทางที่

ดีกว่าค่า Cp ก่อนปรับปรุงดังตารางที่ 1 ซึ่งแสดงให้เห็นถึง
การลดลงของของเสียและการมีประสิทธิภาพในการทำงานที่
ดีขึ้น 
 

 
รูปที ่4แผนภูมิก้างปลาเพื่อหาสาเหตุของปัญหา 

รูปที5่ เกณฑ์การใช้สีแบ่งค่า Cp 
 
 

 
ตารางท่ี 1 ตารางค่า Cp ก่อนปรับปรุงตารางที่ 2 ตารางค่า Cp หลังปรับปรุง 

 

4. สรุปผล (Conclusion) 
ขนาดที่แม่นยำของช้ินงานมีความสำคัญอย่างมากต่อ
กระบวนการประกอบอัตโนมัติ(Automation) ช้ินงานท่ีไม่
ตรงตามมาตรฐานจะส่งผลให้การประกอบเกิดข้อผิดพลาดทำ
ให้กระบวนการผลติล่าช้าและลดประสิทธิภาพโดยรวมการ
ควบคุมคุณภาพขนาดของช้ินงานจึงเป็นปัจจัยสำคัญที่ช่วยให้
กระบวนการผลติและการประกอบด้วยระบบ Automation 
มีความราบรื่นและมีประสิทธิภาพมากยิ่งข้ึนจากการศึกษา
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แผนผัง Pareto แสดงเคร่ืองกลึงทีมี่ปัญหา

จ ำนวนชิน้งำนเสยี เปอรเ์ซ็นสะสม

    Cp                                    
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Cp 0.5-1                   

Cp     1             
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วิเคราะหป์ัญหาในกระบวนการผลติโดยใช้การวเิคราะห์พา
เรโตและแผนผังก้างปลาเพื่อระบปุัญหาและสาเหตุของ
ช้ินงานเสียในเครื่องกลึงทองเหลืองเส้นพบว่ามีเครื่องจักร
จำนวน5 เครื่องที่ผลติชิ้นงานBCB15-20 โดยเครื่องหมายเลข 
0938 
มีจำนวนช้ินงานเสียสูงสุด หลังจากดำเนินการปรับปรุง
เครื่องจักรตามสาเหตุที่วิเคราะห์พบว่าผลลัพธ์ที่ได้คือคา่
ประสิทธิภาพของเครื่องจักร (ค่า Cp) มีแนวโนม้ดีขึ้นกว่าก่อน
การปรับปรุงแสดงให้เห็นว่าการแก้ไขปัญหาที่มาจากสาเหตุ
หลักสามารถช่วยลดปรมิาณช้ินงานเสียและเพิม่ประสิทธิภาพ
การผลิตได้อย่างมีประสิทธิผล 
ผลจากการศึกษาน้ีสามารถเสนอแนวทางการวิเคราะห์ปัญหา
และปรับปรุงกระบวนการผลิตที่สามารถนำไปใช้ในกรณีอื่น 
ๆ เพื่อเพิ่มประสิทธิภาพในอนาคต 
 
5. กิตติกรรมประกาศ 

ทางคณะผู้วิจัยขอกราบขอบคุณอาจารย์ที่ปรึกษา ดร.
สะคราญ สิชฌรังษี และ ผู้ช่วยศาสตราจารย์สหรัตน์ วงษ์
ศรีษะ คุณสุวัฒน์ ดาศรี ผู ้ที ่ให้คำปรึกษาแนวทางในการ
ดำเนินงานวิจัยตลอดจนขั้นตอนงานวิจัย คณะผู้บริหารทุก
ท่าน ของสถานประกอบการที่ให้การสนับสนุนด้านต่างๆ อัน
เป็นปัจจัยที่ส่งผล ให้งานวิจัยนี้บรรลุตามวัตถุประสงค์  
6. เอกสารอ้างอิง  

[1] Minitab blog, แปลและเรียบเรียงโดยสุวดี นำพา
เจริญ,  

ศุภเดช  เบญจพัฒนมงคล และวิฐิณัฐ ภัครพรหมินทร์ 
การประยุกต์ QC 7 Tools เพื่อลดของเสียในกระบวนการ
ผลิต , บริหารธุรกิจมหาบัณฑิต / สาขาวิชาการจัดการ
วิสาหกิจสําหรับผู้บริหาร / สถาบันเทคโนโลยีไทย – ญี่ปุ่น 
หน้า 1-4, 2555. 

รศ.ดร.ภก.เพียรกิจแดงประเสริฐ ความสามารถของ

กระบวนการ (Process Capability) ,  กล ุ ่ มว ิชา เภสั ช
อุตสาหกรรม คณะเภสัชศาสตร์ มหาวิทยาลัยรังสิต หน้า 1-
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บทคัดย่อ 
งานวิจัยนี้จึงมีวัตถุประสงค์เพื่อออกแบบโมดูลการเรียนรู้ด้านการจัดการพลังงานในอุตสาหกรรม 4.0 เพื่อเปรียบเทียบ
ผลสัมฤทธิ์การเรียนรู้ของนักศึกษาในรูปแบบของการฝึกอบรมและประเมินความพอใจของผู้เข้าอบรมต่อสื่อการเรียนที่
พัฒนาขึ้น โดยโมดูลที่พัฒนาขึ้นอยู่ในรูปแบบของเอกสารการเรียนรู้ กลุ่มตัวอย่าง คือ นักศึกษาระดับปริญญาตรี ช้ันปีท่ี 1 ภาค
ปกติ แผนการเรียนบูรณาการการเรียนรู้ร่วมกับการท างาน สาขาวิชาวิศวกรรมการจัดการอุตสาหกรรมเพื่อความยั่งยืน คณะ
วิศวกรรมศาสตร์ มหาวิทยาลัยเทคโนโลยีราชมงคลพระนคร จ านวน 29 คน โดยเครื่องมือที่ใช้ในการประเมินผลสัมฤทธิ์ของ
โมดูลด้านการจัดการพลังงานในอุตสาหกรรม 4.0 ได้แก่ ผลคะแนนการทดสอบก่อนและหลังการฝึกอบรม และแบบประเมิน
ความพึงพอใจของผู้เข้ารับการฝึกอบรม จากผลการด าเนินงานวิจัย พบว่ามีผู้เข้ารับการฝึกอบรมจ านวนทั้งหมด 29 คน 
แบ่งเป็นเพศชาย 26 คน และเพศหญิง 3 คน โดยผู้เข้ารับการฝึกอบรมมีคะแนนผลการทดสอบก่อนการฝึกอบรมเฉลี่ย 10.07 
คะแนน และคะแนนทดสอบหลังการฝึกอบรมเฉลี่ย 12.24 คะแนน โดยคะแนนผลการทดสอบหลังการฝึกอบรมเพิ่มขึ้นอย่างมี
นัยส าคัญในทางสถิติ (p < 0.05) และผู้เข้ารับการฝกึอบรมมีความพึงพอใจในการฝึกอบรมโดยรวมเฉลีย่ 4.56 คะแนน ซึ่งอยู่ใน
เกณฑ์ดีมากที่สุด คิดเป็นร้อยละ 91.2 
 
ค าส าคัญ: การจัดการพลังงาน; โมดูล; อุตสาหกรรม 4.0; ความพึงพอใจ 
   
Abstract 
This research aimed to design a learning module on energy management in Industry 4.0 to assess students' 
learning outcomes and evaluate their satisfaction with the developed materials. The module, provided as 
learning documents, was tested on a sample of 29 first-year undergraduate students enrolled in the regular 
program, which integrates work-based learning. These students were majoring in Industrial Engineering for 
Sustainability at the Faculty of Engineering, Rajamangala University of Technology Phra Nakhon. The evaluation 
tools included pre- and post-training test scores and a trainee satisfaction survey. Results showed that the 29 
trainees (26 males and 3 females) achieved an average pre-training score of 10.07, which improved to 12.24 
after the training, representing a statistically significant increase (p < 0.05) .  Additionally, the trainees gave an 
average satisfaction score of 4.56 out of 5, indicating a high satisfaction rate of 91.2%. 
 

Key words: Energy management; Modules; Industry 4.0; Satisfaction 
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1. บทน า (Introduction) 

ปัจจุบันโรงงานอุตสาหกรรมและอาคารธุรกิจที่จัดอยู่ใน
กลุ่มของโรงงานควบคุมและอาคารควบคุมต้องด าเนินการ
จัดท าระบบการจัดการพลังงานให้เป็นไปตามมาตรฐาน 
หลักเกณฑ์ และวิธีการจัดการพลังงานที่ก าหนด เนื่องจาก
พระราชบัญญัติการส่งเสริมการอนุรักษ์พลังงงาน (ฉบับที่ 2) 
พ.ศ. 2550 ก าหนดให้โรงงานและอาคารที่มีขนาดและ
ปริมาณการใช้พลังงานตามที่ก าหนดในพระราชกฤษฏีกาเป็น
โรงงานควบคุมและอาคารควบคุมด าเนินการจัดท ารายงาน
การจัดการพลังงาน และจัดส่งรายงานผลการตรวจสอบและ
รับรองการจัดการพลังงานให้แก่กรมพัฒนาพลังงานทดแทน
และอนุรักษ์พลังงานภายในเดือนมีนาคมของทุกปี [1] 

การพัฒนาโมดูลด้านการจัดการพลังงานในอุตสาหกรรม 
4.0 มีความส าคัญเนื่องจากผู้เรียนสามารถน าความรู้และ
ทักษะไปใช้ในการจัดท ารายงานการจัดการพลังงานใน
โรงงานควบคุมและอาคารควบคุมได้จริง นอกจากนี้ยังท าให้
การจัดการพลังงานในโรงงานอุตสาหกรรมมีประสิทธิภาพ 
ประหยัด และลดการสูญเสียพลังงานโดยเปล่าประโยชน์ ท า
ให้เพิ่มความสามารถในการแข่งขัน จาการทบทวนงานวิจัยที่
ผ่านมา พบว่าโมดูลการเรียนรู้ด้านการจัดการพลังงานส่วน
ใหญ่อยู่ในรูปแบบหลักสูตรการฝึกอบรมซึ่งต้องเสียค่าใช้จ่าย
ในการเข้าร่วมการฝึกอบรมและด าเนินการโดยกรมพัฒนา
พลังงานทดแทนและอนุรักษ์พลังงาน กระทรวงพลังงงาน 
ดังนั้นการน าโมดูลการเรียนรู้ด้านการจัดการพลังงานมาใช้
งานการเรียนการสอน ท าให้ผู้เรียนมีความรู้ความเข้าใจใน
การจัดการพลังงานในโรงงานควบคุมและอาคารควบคุมาก
ขึ้น ซึ่งผู้เข้ารับการฝึกอบรมเรียนรู้จะได้ปฏิบัติการจัดท า
รายงานการจัดการพลังงานตามแบบฟอร์มที่กฎหมาย
ก าหนดและสามารถน าความรู้ดังกล่าวไปใช้ในการปฏิบัติงาน
ได้จริงในสถานประกอบการ นอกจากน้ียังประเมินผลสัมฤทธิ์
ของโมดูลการเรียนรู้จากการทดสอบคะแนนก่อนและหลัง
การอบรม และการประเมินความพึงพอใจของผู้เข้ารับการ
อบรม โดยมีงานวิจัยที่เกี่ยวกับการพัฒนาโมดูล เช่น ศิวรุตม์ 
จุลพรหม และทิพย์มณี โรมพันธ์ [2] ได้พัฒนาการเรียนการ
สอนแบบบูรณาการเรียนรู้ร่วมกับการท างานในรายวิชา
คณิตศาสตร์ประยุกตแ์ละวิชาฟิสิกสป์ระยุกต์ในงานวิศวกรรม 
ส าหรับนักศึกษา ช้ันปีที่ 1 สาขาวิชาวิศวกรรมการจัดการ

อุตสาหกรรมเพื่อความยั่ งยืน คณะวิศวกรรมศาสตร์  
มหาวิทยาลัยเทคโนโลยีราชมงคลพระนคร พบว่า ผู้เรียนมี
ผลสัมฤทธิ์การเรียนรู้ที่เพิ่มขึ้นกว่าการจัดการเรียนการสอน
แบบเดิม ศิวรุตม์ จุลพรหม และคณะ [3] ออกแบบชุดสื่อการ
เรียนรูปแบบโมดูลรายวิชานิวเมติกส์และไฮดรอกลิกส์ส าหรับ
สอนนักศึกษาระดับ ช้ันประกาศนียบัตรวิชาชีพช้ันสูง 
สาขาวิชาเทคนิคเครื่องกล จ านวน 40 คน พบว่าผู้เรียนที่มี
พื้นฐานด้านแขนกลและนิวเมติกส์อยูแล้วสามารถเข้าใจและ
จินตนาการถึงกรณีตัวอยางในบทเรียนได้ ซึ่งในบทเรียนและ
แบบทดสอบนันจะมีเนื้อหาเกี่ยวกับด้านอุตสาหกรรม 4.0 
และการใช้กริปเปอร์ในอุตสาหกรรม ส่วนผู้เรียนในกลุ่ม
ควบคุมที่มีการเรียนแบบปกติซึ่งไมได้ใช้บทเรียนที่ออกแบบ
ไว้ อาจไม่สามารถจินตนาการนึกถึงกรณีตัวอยางที่ใสไว้ใน
บทเรียนโมดูลได้ และรัชดาพรรณ อินทรสุขสันติ [4] ได้
พัฒนาโมดูลการเรียนรู้ด้วยกระบวนการสืบเสาะหาความรู้
แบบ 5E เพื่อเสริมสร้างความคิดสร้างสรรค์ทางนวัตกรรม
การศึกษาพิเศษ ส าหรับนักศึกษาครู ท าให้ผู้เรียนมีความรู้
เพิ่มขึ้น 

ดังนั้นงานวิจัยนี้จึงมีแนวคิดออกแบบและพัฒนาโมดูล
การจัดการพลังงานในอุตสาหกรรม 4.0 ส าหรับใช้ในการ
เรียนการสอนรูปแบบใหม่ โดยเปรียบเทียบผลสัมฤทธิ์การ
เรียนรู้จากคะแนนของผู้เข้ารับการอบรมก่อนและหลังการ
อบรมต่อโมดูลการเรียนรู้ และผลการประเมินความพึงพอใจ
ของผู้เข้ารับการฝึกอบรม  

 
2. วิธีการด าเนินงานวิจัย  
2.1 ขอบเขตของการวิจัย 
 ขอบเขตของการวิจัยก าหนดไว้ดังต่อไปนี้ 

1)  ออกแบบโมดู ลด้ านการจั ดการพลั ง ง าน ใน
อุตสาหกรรม 4.0 มีเนื้อหาประกอบด้วย ความรู้ทั่วไป
เกี่ยวกับพลังงาน สถานการณ์พลังงาน พระราชบัญญัติการ
ส่งเสริมการอนุรักษ์พลังงาน และการจัดการพลังงานส าหรับ
โรงงานควบคุมและอาคารควบคุม และภาคปฏิบัติการท า
รายงานการจัดการพลังงาน 

2) นักศึกษาปริญญาตรี ช้ันปีที่ 1 ภาคปกติ แผนการ
เรี ยนการบูรณาการท า งานกับการเรี ยนรู้  หลั กสูตร
อุตสาหกรรมศาสตรบัณฑิต สาขาวิชาวิศวกรรมเทคโนโลยี
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นวั ตกรรม เพื่ อความยั่ ง ยื น  คณะวิ ศวกรรมศาสตร์  
มหาวิทยาลัยเทคโนโลยีราชมงคลพระนคร จ านวน 29 คน  

3) แบบทดสอบก่อนและหลังการฝึกอบรม 
4) แบบประเมินความพึงพอใจการฝึกอบรม 

 
2.2 เคร่ืองมือในการวิจัย 

 งานวิจัยนี้ใช้เครื่องมือในการวิจัยดังต่อไปนี้ 
1) ใช้สื่อการสอนส าหรับฝึกอบรมนักศึกษา 
2) แบบวัดผลสัมฤทธิ์ทางการเรียนรู้ โมดูลด้านการจัด

การพลังงานในอุตสาหกรรม 4.0 ส าหรับนักศึกษาช้ันปีที่ 1 
หลักสูตรอุตสาหกรรมศาสตรบัณฑิต สาขาวิชาวิศวกรรม
เทคโนโลยีนวัตกรรมเพื่อความยั่งยืน คณะวิศวกรรมศาสตร์ 
มหาวิทยาลัยเทคโนโลยีราชมงคลพระนคร คณะผู้วิจัยได้
สร้างเป็นแบบทดสอบก่อนและหลังการฝึกอบรม แบ่งเป็น 2 
ตอน โดยตอนที่ 1 เป็นแบบทดสอบแบบปรนัยชนิดเลือกตอบ
มี 4 ตัวเลือก จ านวน 10 ข้อ และตอนที่ 2 เป็นแบบเติม
เครื่องหมายผิดหรือเครื่องหมายถูก จ านวน 10 ข้อ รวม
แบบทดสอบทั้งสองตอนมีคะแนนรวม 20 คะแนน 

3) แบบประเมินความพึงพอใจของผู้ เข้ารับการ
ฝึกอบรมที่มีต่อการฝึกอบรมทั้งหมด 5 ด้าน ได้แก่ ด้าน
วิทยากร ด้านสถานที่ ระยะเวลาอบรม และอาหาร ด้านการ
ให้บริการของเจ้าหน้าท่ี ด้านความรู้ความเข้าใจ และด้านการ
น าไปใช้ โดยใช้แบบมาตราส่วนค่า 5 ระดับ ดังนี ้
 ค่าน้ าหนักของคะแนนการ ก าหนดไว้ดังน้ี 
 คะแนน 5 หมายถึงมีความพึงพอใจมากท่ีสุด 
 คะแนน 4 หมายถึงมีความพึงพอใจมาก 
 คะแนน 3 หมายถึงมีความพึงพอใจปานกลาง 
 คะแนน 2 หมายถึงมีความพึงพอใจน้อย 
 คะแนน 1 หมายถึงมีความพึงพอใจน้อยท่ีสุด 
 
 และก าหนดเกณฑ์ส าหรับแปลผลคะแนนเฉลีย่ความพึง
พอใจของผู้ตอบแบบสอบถาม ดังนี ้
 คะแนน 4.51-5.00 หมายถึงมีความพึงพอใจมากท่ีสุด 
 คะแนน 3.51-4.50 หมายถึงมีความพึงพอใจมาก 
 คะแนน 2.51-3.50 หมายถึงมีความพึงพอใจปานกลาง 
 คะแนน 1.51-2.50 หมายถึงมีความพึงพอใจน้อย 
 ต่ ากว่า 1.5 หมายถึงมีความพึงพอใจน้อยท่ีสุด 
 

2.3 แนวทางการศึกษา 
 งานวจิัยนี้มีแนวทางในการด าเนินการดังต่อไปนี้ 

1) ด าเนินการช้ีแจงผลการเรียนรู้และอธิบายขั้นตอน 
วิธีการเรียนให้นักศึกษาเข้าใจและปฏิบัติได้ถูกต้องตาม
แผนการจัดการเรียนรู้ 

2) ก่อนการอบรมให้นักศึกษาท าแบบทดสอบวัดผล
สัมฤทธ์ิทางการอบรม จ านวน 20 ข้อ 

3) ด าเนินการจัดกิจกรรมอบรมในช่วงปฏิบัติแบ่ง
นักศึกษาออกเป็น 5 กลุ่มๆ ละ 6 คน เพื่อให้จัดท ารายงาน
การจัดการพลังงาน 

4) หลังการอบรมให้นักศึกษาท าแบบทดสอบวัดผล
สัมฤทธ์ิทางการอบรม จ านวน 20 ข้อ 

5) ประเมินความพึงพอใจของการฝึกอบรม 
6) น าข้อมูลจากการวิจัยไปวิเคราะห์ข้อมูลทางสถิติ 

 
2.4 การวิเคราะห์ทางสถิติ 
 น าข้อมูลที่ได้จากการทดสอบบทเรียนก่อนอบรมและ
หลังอบรมมาวิเคราะห์หาค่าทางสถิติ โดยใช้วิธีการวิเคราะห์
ความแปรปรวน (ANOVA) และเปรียบเทียบความแตกต่าง
ของค่าเฉลี่ยโดยใช้วิธี Pair Samples T-Test ด้วยโปรแกรม 
SPSS โดยข้อมูลจากการทดลองที่ได้น ามาหาค่าเฉลี่ยเพื่อ
พิจารณาความแตกต่างท่ีระดับความเช่ือมั่นร้อยละ 95 
 
3. ผลการวิจัยและอภิปรายผล  
3.1 ผลการทดสอบคะแนนของผู้เข้ารับการฝึกอบรม 

โ ม ดู ล ก า ร เ รี ย น รู้ ด้ า น กา รจั ด ก า รพลั ง ง าน ใน
อุตสาหกรรม 4.0 น ามาทดสอบกับนักศึกษา ช้ันปีที่ 1 ภาค
ปกติ โดยมีจ านวนทั้งหมด 29 คน โดยโมดูลการเรียนรู้มีทั้ง
ภาคทฤษฎีและภาคปฏิบัติดังแสดงในภาพที่ 1 และภาพที่ 2
ตามล าดับ ผลการทดสอบคะแนนก่อนและหลังการฝึกอบรม
ของผู้เข้ารับการฝึกอบรมดังแสดงในตารางที่ 1 พบว่า ผู้เข้า
รับการฝึกอบรมได้รับคะแนนก่อนการฝึกอบรมเฉลี่ย 10.07 
คะแนน (S.D. = 1.67) จากคะแนนเต็ม 20 คะแนน และหลัง
การฝึกอบรมผู้เข้ารับการฝึกอบรมได้รับคะแนนเฉลี่ย 12.24 
คะแนน (S.D. = 1.33) แสดงให้เห็นว่าผู้เข้ารับการฝึกอบรม
ท าแบบทดสอบหลังการฝึกอบรมมีคะแนนเพิ่มขึ้นเฉลี่ย 2.17 
คะแนน และจากผลการวิเคราะห์เปรียบเทียบข้อมูลคะแนน
ผลการทดสอบก่อนและหลังการฝึกอบรม พบว่าค่า P value 
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ต่ ากว่าค่าระดับนัยส าคัญ (0.05) แสดงว่าข้อมูลของคะแนน
ผลการสอบก่อนและหลังเฉลี่ยมีความแตกต่างกันในทางสถิติ 
แสดงให้เห็นว่าหลังการฝึกอบรม ผู้เข้ารับการฝึกอบรมมี
ความเข้าใจในเนื้อหาของการฝึกอบรมมากขึ้น สอดคล้องกับ
งานวิจัยของ รัชดาพรรณ อินทรสุขสันติ [4] ที่พัฒนาโมดูล
การเรียนรู้ด้วยกระบวนการสืบเสาะหาความรู้แบบ 5E เพื่อ
เสริมสร้างความคิดสร้างสรรค์ทางนวัตกรรมการศึกษาพิเศษ
ส าหรับนักศึกษาครู พบว่าโมดูลการเรียนรู้ท าให้ผู้เรียนมี
ความรู้เพิ่มขึ้น เนื่องจากผลคะแนนการทดสอบหลังการเรียน
มีคะแนนเพิ่มขึ้นอย่างมีนัยส าคัญ นอกจากนี้ผู้เข้ารับการ
ฝึกอบรมได้ลงมือปฏิบัติในภาคปฏิบัติ  ท าให้เห็นภาพของ
โมดูลการเรียนรู้ได้เข้าใจและชัดเจนมากขึ้น 

 

 
 

ภาพที่ 1 การฝึกอบรมโมดูลด้านการจัดการพลังงาน 
ในส่วนของภาคทฤษฎี 

 
ภาพที่ 2 กิจกรรมภาคปฏิบัตของการฝึกอบรมโมดูลด้านการ

จัดการพลังงาน 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

 
 
 

ตารางที่ 1 ผลการเปรียบเทียบระดับคะแนนก่อบและหลังการอบรมของผู้เข้าร่วมการฝึกอบรม 

หมายเหต:ุ มีนัยส าคัญทางสถิติท่ีระดับ 0.05 
 

3.2 ผลการประเมินความพึงพอใจของผู้เข้ารับการ
ฝึกอบรม 
 ผลการประเมินความพึงพอใจของผู้เข้ารับการฝึกอบรม
ด้านวิทยากรดังแสดงในตารางที่ 2 พบว่า ผู้ เข้ารับการ
ฝึกอบรมมีความพึงพอใจด้านวิทยากรเฉลี่ย 4.65 ซึ่งอยู่ใน

ระดับความพอใจมากที่สุด โดยการเตรียมตัวและความพร้อม
ของวิทยากรมีคะแนนเฉลี่ย 4.69 คะแนน อยู่ในระดับมาก
ที่สุด การถ่ายทอดของวิทยากรมีคะแนนเฉลี่ย 4.73 คะแนน 
อยู่ในระดับมากที่สุด สามารถอธิบายเนื้อหาได้ชัดเจนและ
ตรงประเด็กมีคะแนนเฉลี่ย 4.69 คะแนน อยู่ในระดับมาก

รายการ 
จ านวนผู้เข้าอบรม 

(คน) 
คะแนนเตม็ คะแนนเฉลีย่ ค่าเบี่ยงเบนมาตรฐาน 

(S.D.) 
t df P 

ก่อนอบรม 29 20 10.07 1.67 
5.426 28 .000 

หลังอบรม 29 20 12.24 1.33 
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ที่สุด การใช้ภาษที่เหมาะสมและเข้าใจง่ายมีคะแนนเฉลี่ย 
4.65 คะแนน อยู่ในระดับมากที่สุด การตอบค าถามของ
วิทยากรมีคะแนนเฉลี่ย 4.73 คะแนน อยู่ในระดับมากที่สุด 
และเอกสารประกอบการบรรยายมีคะแนนเฉลี่ย 4.42 
คะแนน อยู่ในระดับมาก 
 
ตารางที่ 2 ผลการประเมินความพึงพอใจด้านวิทยากร 

 
 

 ผลการประเมินความพึงพอใจของผู้เข้ารับการฝึกอบรม
ด้านสถานที่ ระยะเวลาอบรม และอาหาร ดังแสดงในตาราง
ที่ 3 พบว่า ผู้เข้ารับการฝึกอบรมมีความพึงพอใจด้านสถานท่ี 
ระยะเวลาอบรม และอาหารเฉลี่ย 4.53 ซึ่งอยู่ในระดับความ
พอใจมากท่ีสุด โดยผลประเมนิความพึงพอใจทางด้านสถานที่
สะอาดและมีความเหมาะสมได้รับคะแนนเฉลี่ยสูงที่สุดคือ 
4.77 คะแนน อยู่ในระดับพอใจมากที่สุด และผลประเมิน
ค ว า ม พึ ง พ อ ใ จ ท า ง ด้ า น ค ว า ม พ ร้ อ ม ขอ ง อุ ป ก ร ณ์
โสตทัศนูปกรณ์ได้รับคะแนนเฉลี่ยนต่ าที่สุดคือ 4.38 คะแนน 
อยู่ในระดับพอใจมาก และผลประเมินความพอใจเฉลี่ยที่
ได้รับคะแนนความพึงพอใจในระดับมากอีกด้านหนึ่งคือด้าน
อาหารมีความเหมาะสมโดยได้รับคะแนนเฉลี่ย 4.46 คะแนน 
 
 
 
 

ตารางที่ 3 ผลการประเมินความพึงพอใจด้านสถานที่ 
ระยะเวลาอบรม และอาหาร 

 
 

ผลการประเมินความพึงพอใจของผู้เข้ารับการฝึกอบรม
ด้านการให้บริการของเจ้าหน้าที่ดังแสดงในตารางที่ 4 พบว่า 
ผู้เข้ารับการฝึกอบรมมีความพึงพอใจด้านการให้บริการของ
เจ้าหน้าท่ีเฉลี่ย 4.60 ซึ่งอยู่ในระดับความพอใจมากท่ีสุด โดย
ผลประเมินความพึงพอใจทางด้านการอ านวยความสะดวก
ของเจ้าหน้าที่ได้รับคะแนนเฉลี่ยสูงที่สุดคือ 4.769 คะแนน 
อยู่ในระดับพอใจมากที่สุด และผลประเมินความพึงพอใจ
ทางด้านการให้ค าแนะน าหรือตอบข้อซักถามของเจ้าหน้าที่
ได้รับคะแนนเฉลี่ยนต่ าที่สุดคือ 4.50 คะแนน อยู่ในระดับ
พอใจมาก  
 

ตารางที่ 4 ผลการประเมินความพึงพอใจด้านการให้บริการ
ของเจ้าหน้าท่ี 
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ผลการประเมินความพึงพอใจของผู้เข้ารับการฝึกอบรม
ด้านความรู้ความเข้าใจเกี่ยวกับเนื้อหาที่อบรมดังแสดงใน
ตารางที่ 5 พบว่า ผู้เข้ารับการฝึกอบรมมีความพึงพอใจด้าน
ความรู้ความเข้าใจเฉลี่ย 4.47 ซึ่งอยู่ในระดับความพอใจมาก 
โดยผลประเมินความพึงพอใจทางด้านความรู้ความเข้าใจใน
เรื่องนี้หลังการอบรมที่ได้รับคะแนนเฉลี่ยสูงที่สุดคือ 4.58 
คะแนน อยู่ในระดับพอใจมากที่สุด และผลประเมินความพึง
พอใจทางด้านสามารถบอกเข้าดีได้ได้รับคะแนนเฉลี่ยนต่ า
ที่สุดคือ 4.38 คะแนน อยู่ในระดับพอใจมาก และยังมีความ
พึงพอใจของผู้เข้ารับการฝึกอบรมที่อยู่ในระดับความพึงพอใจ
มาก ได้แก่ สามารถอธิบายรายละเอียดได้ การบูรณาการ
ทางด้านความคิดสู่การท างาน/การปรับตัวของบุคลากร/การ
ปฏิรูประบบการท างานในการท างาน  
 

ตารางที่ 5 ผลการประเมินความพึงพอใจด้านความรู้ความ
เข้าใจ 

 
 

ผลการประเมินความพึงพอใจของผู้เข้ารับการฝึกอบรม
ด้านการน าความรู้ไปใช้ดังแสดงในตารางที่ 6 พบว่า ผู้เข้ารับ
การฝึกอบรมมีความพึงพอใจด้านการน าความรู้ไปใช้เฉลี่ย 
4.59 ซึ่งอยู่ในระดับความพอใจมาก โดยผลประเมินความพึง

พอใจทางด้านสามารถน าความรู้ที่ได้รับไปประยุกต์ใช้ในการ
ปฏิบัติงานได้ได้รับคะแนนเฉลี่ยสูงที่สุดคือ 4.65 คะแนน อยู่
ในระดับพอใจมากที่สุด และผลประเมินความพึงพอใจ
ทางด้านมีความมั่นใจและสามารถน าความรู้ที่ได้รับไปใช้ได้
ได้รับคะแนนเฉลี่ยนต่ าที่สุดคือ 4.54 คะแนน อยู่ในระดับ
พอใจมากที่สุด และความพึงพอใจของผู้เข้ารับการฝึกอบรม
ด้านอื่นๆ ท่ีเหลืออยู่ในระดับดีมากท่ีสุดเช่นกัน 

นอกจากนี้ยังพบว่าความพึงพอใจรวมทั้งหมดของการ
ฝึกอบรมได้รับคะแนนเฉลี่ย 4.56 คะแนน โดยอยู่ในระดับ
ความพึงพอใจมากท่ีสุด  

 
ตารางที่ 6 ผลการประเมินความพึงพอใจด้านการน าไปใช้
และสรุปความพึงพอใจรวมทั้งหมด 

 
 

4. สรุปผล  
จากการพัฒนาโมดูลด้านการจัดการพลังงานใน

อุตสาหกรรม 4.0 และน าโมดูลที่ออกแบบมาใช้ทดสอบการ
เรียนรู้ผ่านการฝึกอบรม โดยนักศึกษาที่เข้าร่วมการฝึกอบรม
เป็นนักศึกษา ช้ันปีที่ 1 ภาคปกติ แผนการเรียนการบูรณา
การท างานกับการเรียนรู้  สาขาวิชาวิศวกรรมเทคโนโลยี
นวัตกรรมเพื่อความยั่งยืน ซึ่งนักศึกษาเหล่านี้ท างานอยู่ใน
สถานประกอบการตลอดทั้งหลักสูตร พบว่าผู้เข้ารับการ
ฝึกอบรมท าคะแนนทดสอบก่อนการฝึกอบรมเฉลี่ยได้ 10.07 
คะแนน จากคะแนนเต็ม 20 คะแนน และผู้ เข้ารับการ
ฝึกอบรมผู้เข้ารับการฝึกอบรมได้รับคะแนนเฉลี่ย 12.24 
คะแนน โดยคะแนนที่เพ่ิมขึ้นมีความแตกตา่งอย่างมีนัยส าคญั
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ในทางสถิติ และผู้เข้ารับการฝึกอบรมมีความพึงพอใจด้าน
วิทยากรเฉลี่ย 4.65 อยู่เกณฑ์ความพอใจมากที่สุด ด้าน
สถานที่ ระยะเวลาอบรม และอาหารเฉลี่ย 4.53 ซึ่งอยู่ใน
ระดับความพอใจมากที่สุด ด้านการให้บริการของเจ้าหน้าที่
เฉลี่ย 4.60 ซึ่งอยู่ในระดับความพอใจมากที่สุด ด้านความรู้
ความเข้าใจเฉลี่ย 4.47 ซึ่งอยู่ในระดับความพอใจมาก ด้าน
การน าความรู้ไปใช้เฉลี่ย 4.59 ซึ่งอยู่ในระดับความพอใจมาก
ที่สุด และความพึงพอใจรวมทั้งหมดของการฝึกอบรมได้รับ
คะแนนเฉลี่ย 4.56 คะแนน โดยอยู่ในระดับความพึงพอใจ
มากทีสุ่ด  
 
5. กิตติกรรมประกาศ 

ผูวิจัยขอขอบคุณงบประมาณดานวิทยาศาสตร วิจัย
และนวัตกรรม (ววน.) ประเภททุนวิจัยพื้นฐาน ประจ าป
งบประมาณ 2566 ชุดโครงการพัฒนาสมรรถนะและความ
เช่ียวชาญของนวัตกรส าหรับอุตสาหกรรมการผลิตความ
เที่ยงตรงสูงด้วยโปรแกรมการเรียนรู้แบบบูรณาการกับการ
ปฏิบัติงานในอุตสาหกรรม 4.0 ที่ให้การสนับสนุนทุนวิจัย 
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6. เอกสารอ้างอิง  
[1] พระราชบัญญัติการส่งเสริมการอนุรักษ์พลังงงาน (ฉบับที่ 

2) พ.ศ. 2550, ราชกิจจานุเบกษา, เล่ม 124 ตอนที่ 87 
ก (4 มีนาคม 2550), หน้า 1-10, 2550. 

[2] ศิวรุตม์  จุลพรหม และทิพย์มณี  โรมพันธ์ , “การ
เปรียบเทียบผลสัมฤทธิ์การเรียนที่ได้รับการจัดการเรียน
การสอนเชิงบูรณาการกับการท างานในวิชาคณิตศาสตร์
ประยุกต์ในงานวิศวกรรมและวิชาฟิสิกส์ประยุกต์ในงาน
วิศวกรรมของนักศึกษาช้ันปีที่ 1 สาขาวิชาวิศวกรรมการ
จั ด ก า ร อุ ต ส า ห ก ร ร ม เ พื่ อ ค ว า ม ยั่ ง ยื น  ค ณ ะ
วิศวกรรมศาสตร์ มหาวิทยาลัยเทคโนโลยีราชมงคลพระ
นคร” , การประชุมวิชาการและน าเสนอผลงานทาง
วิศวกรรม นวัตกรรม และการจัดการอุตสาหกรรมอย่าง
ยั่งยืน ครั้งท่ี 12  ประจ าปี 2566, หน้า 126-137, 2566. 

[3] ศิวรตม์ จลพรหม, ธนัช ปัญญากลวัต และ สวิช ประวิทย์, 
“การพัฒนาและออกแบบบทเรียนในรปแบบโมดล 
ส าหรับวิชานิวเมติกส์และไฮดรอลิกส์ เรื่องแขนกลใน
อุตสาหกรรมเพื่อความยั่งยืน”, การประชุมวิชาการ
วิศวกรรมศาสตร์และเทคโนโลยี มทร.พระนคร ครั้งที่ 8 
วันท่ี 26 พฤษภาคม 2567 ณ คณะวิศวกรรมศาสตร์ มท
ร.พระนคร, หน้า 245-248, 2567. 

[4] รัชดาพรรณ อินทรสุขสันติ, “การพัฒนาโมดูลการเรียนรู้
ด้ วยกระบวนการสืบเสาะหาความรู้ แบบ 5E เพื่อ
เสริมสร้างความคิดสร้างสรรค์ทางนวัตกรรมการศึกษา
พิเศษ ส าหรับนักศึกษาครู”, วารสารมณีเชษฐาราม วัด
จอมมณี, ปีที่ 7 ฉบับที่ 3 (พฤษภาคม–มิถุนายน 2567
หน้า 404-418, 2567. 

 

326 



                         การประชุมวิชาการและนำเสนอผลงานทางวิศวกรรม   
                 นวัตกรรม และการจัดการอุตสาหกรรมอยา่งยั่งยืน ครั้งที่ 13 ประจำป ี2567 

 

 
การออกแบบระบบตรวจสอบน้ำหนักและลำเลียงสินค้าแบบอัตโนมัติ 

กรณีศึกษา สายการผลิตไดแคสติ่ง (ด้ามก๊อกและดา้มบอลวาล์ว) 
บริษัท อาซาฮ-ีไทย อัลลอย จำกัด 

Design of an Automatic Weight Checking and Product Conveying System  
A Case Study of the Die Casting Production Line for Tap Handles and Ball 

Valve Handles at Asahi-Thai Alloy Company Limited. 
 

ปริยัติ ผากา1, พนิดา ไตรยสุทธิ์1 , สมชาย ดอกไม้เงิน1, อรรณพ ปิยะสินธ์ชาติ2, กณวรรธณ์ นวลหุ่น2, 
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คณะวิศวกรรมศาสตร์ มหาวิทยาลัยเทคโนโลยีราชมงคลพระนคร 
1381 ถนนประชาราษฎร์ 1 เขตบางซื่อ กรุงเทพมหานคร 10800 

Pariyat-p@rmutp.ac.th  
2 บริษัท อาซาฮี-ไทย อลัลอย จำกัด 9/23 

สุขสวัสดิ์ 78 ชังเรือง ลัดหลวง อำเภอ พระประแดง สมุทรปราการ 10130 
 
 

บทคัดย่อ 
การออกแบบครั้งนี้มีวัตถุประสงค์เพื่อออกแบบและพัฒนาระบบตรวจสอบน้ำหนักและลำเลียงสินค้า

แบบอัตโนมัติสำหรับสายการผลิตไดแคสติ่ง (ด้ามก๊อกและด้ามบอลวาล์ว) ของบริษัท อาซาฮี-ไทย อัลลอย จำกัด 
โดยเน้นที่การปรับปรุงประสิทธิภาพในการตรวจสอบน้ำหนักและกระบวนการลำเลียงสินค้ า เพื่อลดข้อผิดพลาด
จากพนักงานและเพิ่มความแม่นยำในการผลิต ระบบที่ออกแบบประกอบด้วยเซ็นเซอร์ตรวจจับน้ำหนักที่ทำงาน
ร่วมกับเครื่องชั่งน้ำหนักอัตโนมัติ และระบบลำเลียงสินค้าด้วยการใช้กระบอกสูบลม (pneumatic cylinders) 
เพื่อเพิ่มความรวดเร็วและประสิทธิภาพในกระบวนการผลิต 

นอกจากนี้ การศึกษายังมุ่งเน้นไปที่การพัฒนาโปรแกรมควบคุมที่สามารถตรวจสอบและจัดการข้อมูล
แบบเรียลไทม์ รวมถึงการตรวจจับความผิดปกติในกระบวนการผลิตและการแก้ไขปัญหาเชิงกล เช่น การติดขัด
ของระบบลำเลียง การศึกษานี้ได้ทดสอบและวิเคราะห์ผลการปรับปรุงระบบผ่านการทดลองในสายการผลิตจริง 
ซึ่งแสดงให้เห็นว่าระบบที่พัฒนาขึ้นสามารถเพิ่มความแม่นยำในการตรวจสอบน้ำหนัก ลดการสูญเสียผลิตภัณฑ์ 
และเพิ่มผลผลิตในกระบวนการผลิตด้ามก๊อกลุะด้ามบอลวาล์ว ผลการออกแบบสามารถนำไปใช้เป็นแนวทางใน
การพัฒนาระบบตรวจสอบน้ำหนักและลำเลียง 
 

คำสำคัญ : การออกแบบ; โหลดเซลล์; อัตโนมัติ; ด้ามก็อกน้ำและบอลวาล์ว; ระบบสายพานลำเลียง 
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Abstract 
The objective of this design is to develop an automatic weight checking and product 

conveying system for the die casting production line (tap handles and ball valve handles) at 
Asahi-Thai Alloy Company Limited. The focus is on improving efficiency in weight inspection and 
the product conveying process to reduce human errors and enhance production accuracy. The 
system consists of weight detection sensors integrated with automatic weighing machines and a 
product conveying system using pneumatic cylinders to increase speed and efficiency. 

Additionally, the study emphasizes the development of a control program capable of 
real-time monitoring and data management, including the detection of abnormalities in the 
production process and resolving mechanical issues, such as conveyor system jamming. This 
study tested and analyzed the improvements through trials on the actual production line, 
demonstrating that the developed system can increase weight inspection accuracy, reduce 
product loss, and enhance output in the tap handle and ball valve handle production process. 
The design results can serve as a guideline for developing automatic weight checking and product 
conveying systems in the die casting industry and other manufacturing sectors requiring highly 
efficient and precise systems. 

 
Key word: Design; Load cell; Automatic; Faucet handle and ball valve; Conveyor system 
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1. บทนำ 
บริษัท อาซาฮี-ไทย อัลลอย จำกัด ถือเป็นผู้นำในการ

ผลิตก็อกน้ำในประเทศไทย ทีม่ีแนวคิดและแผนในการพัฒนา 
สายการผลิตทุกกระบวนการผลิตให้มีความทันสมัย โดยการ
พัฒนากระบวนการผลิตต่าง ๆ ให้เป็นระบบอัตโนมัติ [1] ซึ่ง
ในกระบวนการผลิตก๊อกน้ำนั้นมีหลายขั้นตอนและหนึ่งใน
กระบวนการผลิตนั้นคือ การผลิตด้ามจับก๊อกน้ำและนำไป
ประกอบ ซึ ่งกระบวนการผลิตนี ้ในปัจจุบันยังไม่มีระบบ
อัตโนมัต ิแบบครบวงจร โดยเฉพาะอย่างยิ ่งในขั ้นตอน
รวบรวมช้ินงานละลำเลียง ซึ่งต้องการชั่งน้ำหนัก ก่อนนำไปสู่
กระบวนการผลิต ซึ่งการทำงานในปัจจุบันยังดำเนินการโดย
ใช้แรงงานคนเป็นหลัก (ดังภาพท่ี 1) 

 

 
 

ภาพที ่1 การชั่งจำนวนช้ินงานของพนักงาน 
 

โครงการนี ้จ ึงถ ูกดำเนินการขึ ้นเพื ่อพัฒนาระบบ
อัตโนมัติขึ้นมาใช้งานในแผนกไดแคสติ่ง (Die Casting) ซึ่งมี
หน้าที่ผลิตด้ามจับก๊อกน้ำ โดยมีวัตถุประสงค์ของโครงการ
ดังนี้  

1.เพื่อศึกษาระบบตรวจสอบน้ำหนักและลำเลียง
สินค้าแบบอัตโนมัติในแผนกไดแคสติ่ง 

 2.การออกแบบระบบตรวจสอบน้ำหนักและ
ลำเลียงสินค้าสำหรับกระบวนการผลิตด้ามก๊อกน้ำ 

 

2. ทฤษฎีและงานวิจัยที่เกี่ยวข้อง 
 
2.1 การชี้บ่งชี้อันตรายและการประเมินความเสี่ยงของการ
ออกแบบ 

ในการดำเนินการโครงการเกี ่ยวข้องกับทฤษฎีและ
หลักการต่อไปนี ้

 2.1.1 หลักการวางแผนและพัฒนาระบบอัตโนมัติใหม่ 
ซึ่งเป็นแนวทาง ในการออกแบบและพัฒนาผลิตภัณฑ์เพื่อ
ตอบสนองความพึงพอใจของลูกค้า การวางแผนและพัฒนา
ผลิตภัณฑ์ใหม่  โดยมีจ ุดม ุ ่งหมาย  หลักคือเพื ่อใช ้ เป็น
หล ักเกณฑ์ท ี ่ เป ็นมาตรฐานในกระบวนการออกแบบ 
ตลอดจนการผลิต ซ ึ ่งม ีประเด็นสำคัญคือ  การกำหนด
ขอบเขตงานตามความต้องการของผู้ใช้งานหรือลูกค้า ก่อน
นำไปทำการออกแบบระบบอัตโนมัติที่มีหน้าท่ีและคุณสมบัติ
สอดคล้องกับความต้องการของผู้ใช้งาน 

2.1.2 หลักการวิเคราะห์ข้อบกพร่องและผลกระทบ 
( Failure Mode and Effective Analysis: FMEA) [2] คื อ 
กระบวนการที่เกี่ยวกับการวิเคราะห์ที่ถูกใช้เพื่อให้แน่ใจว่า
ปัญหาที่อาจเกิดขึ ้นได้ถูกพิจารณา และถูกจัดการแล้ว ซึ่ง
ครอบคลุมถึงกระบวนการในการพัฒนาระบบอัตโนมัติ และ 
กระบวนการผลิตต้นแบบ โดยผลลัพธ์ที ่ได้จาก FMEA จะ
มุ่งเน้นให้เห็นถึงคุณลักษณะของข้อบกพร่อง หรือสาเหตุที่จะ
นําไปสู ่ข้อบกพร่องที ่อาจจะเกิดขึ ้น (Potential Failure 
Mode) อันเนื่องมาจากการออกแบบ และการผลิต ซึ่งจะมี
การวิเคราะห์ผลกระทบของข้อบกพร่อง ที่คาดว่าจะเกิดขึ้น 
(Effects Analysis) แล้วนําไปสู ่การหาวิธีป้องกันการเกิด
ข้อบกพร่องที่อาจจะเกิดขึ ้น (Problem Prevention) นั้น 
[6] FMEA สามารถแบ่งออกได้เป็น 3 ประเภท ดังนี ้[2] 

 1. Design FMEA (DFMEA) ค ือ การปร ับปร ุงการ
ออกแบบโดยวิธีการ FMEA  

2. Process FMEA (PFMEA)ค ื อ  ก า ร ป ร ั บ ป รุ ง
กระบวนการผลิตโดยวิธีการ FMEA  

3. Service FMEA (SFMEA) คือ การปรับปรุงการการ 
ให้บริการ 

ทั ้งนี ้ โครงการนี ้เกี ่ยวข้องโดยตรงกับ  DFMEA ซึ่ง
เกี ่ยวข้องกับการป้องกันหรือลดโอกาสการเกิดลักษณะ
ข้อบกพร่อง กำจัดสาเหตุของข้อบกพร่อง รวมถึงการเพิ่ม
ประสิทธิภาพในการตรวจจับข้อบกพร่องให้พบก่อนนำไปสู่
กระบวนการผลิตหรือสร้างเครื่อง ซึ่งข้ันตอนในการวิเคราะห์
ลักษณะข้อบกพร่องของผลกระทบ ประกอบด้วย การระบุ
ข้อมูลความต้องการของลูกค้า (Customer Requirement) 
การระบุล ักษณะข้อบกพร่องที ่ม ีแนวโน้มว ่าจะเกิดขึ้น 
(Potential Failure Mode) การระบุลักษณะผลกระทบของ
ข้อบกพร่องที ่ม ีแนวโน้มว ่าจะ  เก ิด (Potential Failure 
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Effect) การระบุสาเหตุที่เป็นไปได้ (Potential of Failure) 
เป็นต้น 

การวิเคราะห์ DFMEA มีการใช้ตัวเลข แสดงลำดับ
ความสำคัญของความเสี่ยง (Risk Priority Number : RPN) 
[2] ซี่งหมายถึง ผลลัพธ์ของความรุนแรง โอกาสในการเกิด
และการตรวจจับเพื่อใช้ในการจัดลำดับความสำคัญ ในการ
แก้ปัญหา ซึ่งคํานวณจากได้ด้วยสมการต่อไปนี้ [2] 

RPN=S x O x D 

เมื่อ  S คือ ความรุนแรง (Severity)  
O คือ โอกาสในการเกิด (Occurrence)  
D คือ การตรวจจับ (Detection)  

ทั้งนี้ ค่า S, O และ D ได้ถูกกำหนดคะแนนเป็นจำนวน 
เต็มสำหรับการให้คะแนนตั้งแต่ 1 – 10 ดังแสดงในตารางที่ 
1-3 ตามลำดับ และเมื่อคำนวณหาค่า RPN ได้แล้ว จะนำ
ค่าที่ได้ไปแปลผลตามคำอธิบายในตารางที่ 4 

ตารางที่ 1 เกณฑ์ของ Severity (S) และคำอธิบาย 

 
ตารางที่ 2 เกณฑ์ของ Occurrence (O) และคำอธิบาย 

 

ตารางที่ 3 เกณฑ์ของ Detection (D) และคำอธิบาย 

 

ตารางที่ 4 เกณฑ์ของ RPN และคำอธิบาย 

 

2.2 ทฤษฎีที่เกี่ยวข้อง 
 จากการศึกษางานวิจัยที่เกี่ยวข้องกับการออกแบบและ
พัฒนาระบบเครื่องชั่งน้ำหนักอัตโนมัติและระบบที่เกี่ยวข้อง 
พบว่ามีงานวิจัยท่ีน่าสนใจดังต่อไปนี้ 

1) ร ัตนส ุดา ส ุภาณ ีพร  และคณะ [3] ได ้ทำการ
ออกแบบและสร้างระบบวัดดัชนีมวลกาย (BMI) อัตโนมัติที่
แ ส ด ง ผ ล ผ ่ า น เ ค ร ื อ ข ่ า ย อ ิ น เ ท อ ร์ เ น ็ ต  โ ด ย ใ ช้
ไมโครคอนโทรลเลอร์ Node Mcu V.2 และเซนเซอร์อลัตรา
โซนิคร่วมกับโหลดเซลล์ ซึ ่งจากการทดสอบพบว่า ระบบ
สามารถวัดระยะส่วนสูงและน้ำหนักได้แม่นยำ สามารถใช้
เป็นเครื่องมือคัดกรองภาวะน้ำหนักเกินและโรคที่เกี่ยวข้องได้
อย่างมีประสิทธิภาพ 

2) โศรยา ปิยะวรรณภักดี และ นพพล กรประเสริฐ 

[4] ได้พ ัฒนาแบบจำลองการจราจรระดับจ ุลภาคเพื่อ
วิเคราะห์ผลกระทบของด่านชั่งน้ำหนัก 3 รูปแบบ ได้แก่ ด่าน
ชั่งน้ำหนักถาวร ด่านชั่งน้ำหนักถาวรแบบ WIM และด่านช่ัง
น้ำหนัก WIM แบบอัตโนมัติ ผลวิจัยช่วยแนะนำเงื่อนไขการ
จัดตั้งด่านชั่งน้ำหนักและการใช้เครื่องชั่งขณะรถวิ่งอย่างมี
ประสิทธิภาพ 

3) จิตตกานต์ อินทเที ่ยง และคณะ [5]  ได้ทำการ
พัฒนาเครื่องช่ังน้ำหนักอิเล็กทรอนิกส์โดยการปรับปรุงระบบ
ปรับตั ้งภายในจากแบบแมนนวลเป็นอัตโนมัต ิ โดยใช้
เซ็นเซอร์วัดอุณหภูมิ ความช้ืน ความดันบรรยากาศ และเวลา 
ร่วมกับไมโครคอนโทรลเลอร์ควบคุมการทำงานผ่านการ
เชื่อมต่อ RS232 และเขียนโปรแกรมควบคุมด้วยภาษาซี ระบบ
สามารถกระตุ ้นการปรับต ั ้งภายในอัตโนมัต ิเม ื ่อมีการ
เปลี่ยนแปลงอุณหภูมิหรือเวลา ซึ่งจากผลการทดลองพบว่า
เครื่องช่ังมีการตอบสนองตามคำสั่งได้อย่างมีประสิทธิภาพ 

4) ไพฑูรย์ พูลสุขโข และ พิเชษฐ์ กันทะวัง [6] ได้ทำ
การการออกแบบและสร้างระบบยานขนส่งลำเลียงแบบ
อัตโนมัติ โดยมุ่งหวังเพื่อลดต้นทุนด้านแรงงานและปัญหา
ของผู้ปฏิบัติงาน ซึ่งมกีารศึกษาเกี่ยวกับรถลำเลยีงสินค้า, การ
ออกแบบ , คำนวณ , และสร้างตัวรถที ่ใช้ Speed control 
motor DC 24 Volt แ ล ะ  Stepping Motor DC 2.9 Volt 
พร้อมเซนเซอร์ตรวจจับเส้นแถบสีดำ ผลลัพธ์แสดงให้เห็นว่า
รถลำเลียงสามารถรับน้ำหนัก 50 กิโลกรัม วิ่งด้วยความเร็ว 
9.9 เมตร/นาที ตามเส้นทางที ่กำหนดและควบคุมโดย
โปรแกรมคอมพิวเตอร์ 
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5) กิตติพงษ์ แสงบดุด ี[7] ได้ทำการการออกแบบและ
พัฒนาอุปกรณ์ขนถ่ายลำเลียงอเนกประสงค์ในอุตสาหกรรม
สุขภาพ โดยมีเป้าหมายเพื่อปรับปรุงกระบวนการขนถ่ายวัสดุ 
โดยพิจารณาความต้องการเฉพาะของอุตสาหกรรมและ
มาตรฐานด้านความปลอดภัย ซึ่งผลลัพธ์ของโครงการช่วย
เพิ ่มประสิทธ ิภาพและลดข้อผิดพลาดในการทำงานใน
สถานพยาบาลได้ [7] พ. อาสนจินดา, "การพัฒนาระบบช่ัง
น ้ ำหน ัก เคล ื ่ อนท ี ่ โดยใช ้สะพานสำหร ับการควบคุม
ยานพาหนะน้ำหนักเกินพิกัดบนทางหลวง: กรณีทดสอบ
ภาคสนาม 

6) พัทรพงษ์ อาสนจินดา [8] ได้ทำการการศึกษาโดย
ทดสอบระบบหาน้ำหนักรถบรรทุกขณะเคลื ่อนที ่โดยใช้
สัญญาณความเครียดจากสะพานที่สะพานข้ามคลองบางไผ่ 
บนทางหลวงหมายเลข 304 จังหวัดฉะเชิงเทรา เพื่อพัฒน่า
ระบบการวิเคราะห์น้ำหนักรถบรรทุกและลดระยะเวลาใน
การขนส่ง การทดลองติดตั้งมาตรวัดความเครียดใต้สะพาน 
และเปรียบเทียบกับน้ำหนักจริงที่ด่านชั่ง ซึ่งพบว่ามีค่าความ
คลาดเคล ื ่อนเฉล ี ่ยและส ูงส ุดท ี ่  4.71% และ 16.63% 

ตามลำดับ 

จากการศึกษาวิจัยข้างต้น ไม่พบงานวิจัยที่คล้ายกับ
โครงการที่กำลังดำเนินการ คณะผู้จัดทำโครงการจึงได้ทำ
ตามกระบวนการในการออกแบบท่ีอธิบายไว้ในวิธีการดำเนิน
โครงการ 

 

3.วิธีการดำเนินโครงการ 
 

ในการดำเนินโครงการออกแบบระบบตรวจสอบ
น้ำหนักและลำเลียงสินค้าแบบอัตโนมัตินี้ มีกระบวนการต่าง 
ๆ ดังแสดงในภาพที่ 2 

 

3.1 การศึกษาและเก็บข้อมลูการผลิตด้ามก๊อกน้ำใน
ปัจจุบนั 

จากการดำเนินการ การสำรวจพื้นที่เพื่อเก็บรวบรวม
ข้อมูลเกี่ยวกับการผลิตในแผนกไดแคสติ้ง พบว่ามีขั้นตอน
การทำงานด ังภาพที่1 ซ ึ ่ งจะเห ็นได ้ว ่ ามีพน ักงานใน
กระบวนการช่ังชิ้นงาน 2 คน โดยเวลาในแต่ระรอบจะต้อง
เข ็นเคร ื ่องชั ่ง เข ้า ช่ังชิ ้นงาน ที ่ผล ิตออกจากเครื ่องฉีด
อะลูมิเนียมจำนวน 7 เครื่อง ซึ่งติดตั้งเรียงกันดังภาพที่ 3 ใน
อาคารหนึ่งของโรงงาน  

เมื่อพิจารณาขั้นตอนการทำงานจะเห็นได้ว่า จากภาพท่ี 
4 แสดงขั้นตอนการทำงานเอาไว้ตามลำดับ ดังนี้ 1) การฉีด
ขึ ้นรูปชิ ้นงาน 2) แขนกลนำชิ ้นงานเข้าเครื ่องตัดปีก 3) 
ชิ้นงานลงในช่องพัก เพื่อระบายความร้อนของชิ้นงาน 4) นำ
ช้ินงานออกใส่ลังพลาสติก 5) ยกลังช้ินงานมาวางไว้เพื่อรอช่ัง
ช้ินงาน 6) พนักงาน 2 คน ช่ังน้ำหนักช้ินงาน 

 
ภาพที ่2 กระบวนการดำเนินโครงการ 

3.2 ศึกษาการใช้งานโปรแกรม SOLIDWORK 
การศึกษาการใช้งานโปรแกรม SOLIDWORKS ซึ่งเป็น

เครื่องมือที่ใช้ในการออกแบบในโครงการนี้ ครอบคลุมหลาย
หัวข้อหลัก โดยเร ิ ่มจากการทำความเข้าใจพื ้นฐานของ 
โปรแกรม ซึ่งรวมถึงการรู้จักส่วนประกอบของหน้าจอ เช่น 
Feature Manager Design Tree แ ล ะ  Command 
Manager รวมถึงการใช้เครื่องมือสร้างสเก็ตช์และ Solid ต่าง 
ๆ เพื่อ สร้างแบบจำลอง 3 มิติ โดยมุ่งเน้นที่การกำหนดมิติ
และ คุณสมบัติของวัสดุเพื ่อใช้ในการวิเคราะห์เพิ ่มเติม
นอกจากนี้ ยังได้ศ ึกษาเกี ่ยวกับการสร้างชิ ้นส่วน (Part 
Modeling) ด้วย การใช้เทคนิคต่าง ๆ เช่น การสร้างและ
แก้ไข Feature รวมถึงการประกอบชิ้นส่วน (Assembly) 
และการสร้าง Drawing 2 มิติ จากแบบจำลอง 3 มิติ สำหรับ
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การผล ิต  ในการว ิ เ คราะห ์  (Simulation) ซ ึ ่ งการ ใ ช้  
SolidWorks Simulation เพื่อตรวจสอบความแข็งแรงของ 
ชิ้นงานผ่านการวิเคราะห์แรงดัน แรงเฉือน และการโก่งตัว 
ต่าง ๆ ได้ [9] 

3.3 ออกแบบระบบตรวจสอบน้ำหนักและลำเลียงสนิค้า
แบบอัตโนมัติ 

1. ทำการศึกษาเก็บข้อมูลพื้นที่ที่ใช้ของเครื่องเดิมและ
วัดระยะใหม่เพื่อออกแบบเครื่องตรวจสอบน้ำหนัก 

2. แนวคิดในการออกแบบระบบตรวจสอบน้ำหนักและ
ลำเลียงสินค้าแบบอัตโนมตั ิ

3. การออกแบบจริงด้วยโปรแกรม SOLIDWORKS 
 

 
ภาพที่ 3 Layout สายการผลิตด้ามก๊อกน้ำ แผนกไดแคสติ้ง 

Die Casting (จำลองตำแหน่งเครือ่งฉีดอะลูมิเนยีม) 

 

 
ภาพที ่4 กระบวนการทำงานปัจุบัน 

 

4. ผลการดำเนินโครงการ 
ผลจากการออกแบบระบบอัตโนมัต ิในโครงการนี้  

ประกอบด้วย  
1)  ลักษณะและอุปกรณ์หลักที่ใช้ทำงานของระบบ

ตรวจสอบน้ำหนักและลำเลียงสินค้าแบบอัตโนมัติ 
2) ชิ ้นส ่วนที ่ทำการออกแบบเองจากโปรแกรม 
SOLIDWORK (ดังภาพที่ 8-11) 
3)  การออกแบบกระบอกสูบ (ดังภาพที่ 12) 

4) กระบวนการทำงานของระบบ (ดังภาพที่ 13) 
 

 

ภาพที ่5  ทำการศึกษาเก็บข้อมูลพื้นที่ 

 
ภาพที ่6 Layout พื้นทีส่ำหรับดำเนินการโครงการ 

 
ภาพที ่7  แนวคิดในการออกแบบ 

 
ภาพที ่8 การออกแบบสายพาน 

 

332 



                         การประชุมวิชาการและนำเสนอผลงานทางวิศวกรรม   
                 นวัตกรรม และการจัดการอุตสาหกรรมอยา่งยั่งยืน ครั้งที่ 13 ประจำป ี2567 

 

 
ภาพที ่9 การออกแบบฐานประกอบของสายพาน 

 

 
ภาพที ่10 การออกแบบสายพาน 

 

 
ภาพที ่11 การออกแบบฝาครอบฐานโหลดเซลล ์

 

 
 

ภาพที ่12 การออกแบบกระบอกสูบ 
 

        

           

         
        

            
       

       

           

            
                  

            
                 

           

   
 

                   ภาพที ่13 การทำงาน 
 

 
 

ภาพที ่14 ภาพแบบของระบบท่ีได้จากการออกแบบ 
 

นอกจากนี้ยังมีผลจากการวิเคราะห์ข้อบกพร่องและ
ผลกระทบในระบบที่ออกแบบเสร็จแล้ว โดยผู้เชี่ยวชาญใน
โรงงานจำนวน 2 ท่าน ซึ่งแสดงในตารางที่ 5-7 ซึ่งจะเห็นได้
ว่า ผู้เชี่ยวชาญประเมินว่าส่วนประกอบที่มีความเสี่ยงสูงคือ 
โหลดเซลล์ สายพาน และมอเตอร์ ที่ได้ค่า RPN เท่ากับ 99, 
87.5, 48.125 ตามลำดับ เมื่อเทียบกับเกณฑ์ในตารางที่ 4 แล้ว 
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ถือว่าไม่มีความเสี่ยง สามารถนำแบบน้ีไปพัฒนาต่อได้ 

ตารางที่ 5 ผลการประเมินความเสี่ยงในการออกแบบของ
ผู้เชี่ยวชาญคนที่ 1 

 
 
 
 
 
 

ตารางที่ 6 ผลการประเมินความเสี่ยงในการออกแบบของ
ผู้เชี่ยวชาญคนที่ 2 

 
 

4. อภิปรายและสรุปผล  
จากการดำเนินการออกแบบระบบตรวจสอบน้ำหนัก

และลำเลียงชิ้นงานแบบอัตโนมัติให้กับแผนกสายการผลิต 
Die Casting (ด้ามก๊อกน้ำ) ของบริษัท อาซาฮี-ไทย อัลลอย 

จำกัด เพื่อปรับปรุงกระบวนการทำงานและเพิ่มความแม่นยำ
ในการผลิต จะเห็นได้ว่า ระบบที่ออกแบบขึ้นจะทำให้การ
ตรวจสอบน้ำหนักของสินค้ารวดเร็ว และลดข้อผิดพลาดที่
เกิดจากการตรวจสอบโดยมนุษย์  
 

ตารางที่ 7 สรุปผลการประเมินของผู้เชี่ยวชาญ 

 
 

นอกจากนี้ ระบบลำเลียงสินค้าอัตโนมัตินี ้จะช่วยลด
ระยะเวลาการขนถ ่าย  และเพ ิ ่ มความต ่อ เน ื ่ องของ
สายการผลิต จะช่วยทำให้ปัญหาการหยุดชะงักน้อยลง ส่งผล
ให้ต้นทุนการผลิตลดลงในระยะยาว การจัดการทรัพยากรมี
ประสิทธิภาพมากขึ้น ซึ่งช่วยยกระดับมาตรฐานการผลิตให้
ทันสมัยและตอบสนองต่อความต้องการของตลาดได้อย่างมี
ประสิทธิภาพ 
 

5. กิตติกรรมประกาศ 
    ขอขอบคุณบริษัท อาซาฮี -ไทย อัลลอย จำกัด 

โดยเฉพาะอย่างยิ่งคุณพงษ์ศักดิ์ จินดาสุข กรรมการผู้จัดการ 
ที่ได้ให้การสนับสนุนทุนการศึกษาและสถานที่ในการทำงาน
และขอบคุณสาขาวิชาวิศวกรรมการจัดการอุตสาหกรรมเพื่อ
ความยั่งยืน คณะวิศวกรรมศาสตร์ มหาวิทยาลัยเทคโนโลยี
ราชมงคลพระนคร ที่ให้การสนับสนุน และขอขอบคุณว่าที่
ร้อยโทสถาพร ไผ่แผน ที่ช่วยถ่ายทอดความรู้ 
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บทคัดยอ 

 

 การวิจัยที่มุงประยุกตใชซอฟตแวร ERPNext ในการจัดการระบบสต็อกภายในบริษัท เอเบิลเซริฟ จํากัด เพ่ือ

แกไขปญหาหลักสองประการ ไดแก การขาดแคลนอุปกรณที่จําเปนสําหรับการบํารุงรักษาเคร่ืองจักร และลดเวลาของ

กระบวนการจัดการสต็อก ซ่ึงสงผลกระทบตอประสิทธิภาพการทํางานของบริษัท โดยเน้ือหาประกอบไปดวยการศึกษา

ขอมูลระบบสต็อกในปจจุบัน การวิเคราะหปญหาที่พบ และการนําเสนอแนวทางการแกไขผานการปรับใชซอฟตแวร 

ERPNext ในปจจุบัน บริษัท เอเบิลเซริฟ จํากัด ใชระบบ Excel ในการจัดการขอมูลสต็อกสินคา ซ่ึงครอบคลุมต้ังแตการ

บันทึกรายการสินคา การจัดซื้อ การตรวจสอบสต็อก ไปจนถงึการจัดเก็บสินคา แมวาระบบน้ีจะใชงานไดดีในบางสวน แต

กลับมีขอจํากัดหลายประการ เชน ความยุงยากในการคนหาขอมูล และความผิดพลาดในการบันทึกขอมูล ทําใหเกิด

ปญหาการขาดแคลนอุปกรณที่จําเปนในการซอมบํารุงเคร่ืองจักร นอกจากน้ี กระบวนการจัดการสต็อกยังใชเวลานาน

เกินไป สงผลใหการทํางานในภาพรวมของบริษัทชะงักงัน โครงการน้ีเร่ิมตนดวยการศึกษาขอมูลระบบสต็อกในปจจุบัน

โดยละเอียด โดยทําการวิเคราะหขั้นตอนตาง ๆ เชน กระบวนการส่ังซ้ืออุปกรณ กระบวนการรับสินคาและจัดเก็บ 

กระบวนการเบิกจายอุปกรณ และการตรวจเช็คยอดสต็อก นอกจากน้ี ยังมีการประเมินประสิทธิภาพการซอมบํารุง

เคร่ืองจักรและความถูกตองของขอมูลในระบบสต็อก เพ่ือนํามาวิเคราะหหาสาเหตุของปญหา พบวาปญหาหลักคือการ

ขาดแคลนสต็อกสินคาบางชนิด และความลาชาในการจัดสง ซ่ึงเกิดจากการประสานงานระหวางฝายจัดซ้ือและซัพพลาย

เออรที่ไมชัดเจน รวมถึงปญหาขอมูลสต็อกที่ไมถูกตอง 

 

คําสําคัญ (Key word): ERPNext การจัดการสต็อก การซอมบํารุงเครื่องจักร การขาดแคลนอุปกรณ 
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1. บทนํา (Introduction) 

ในปจจุบัน บริษัท เอเบิลเซิฟร จํากัด ยังไมมีระบบใน

การจัดการบริหารภายในองคกรอยางเปนระบบ ทําใหการ

ดําเนินงานภายในบริษัทขาดความคลองตัวและมีความ

ยุงยากในหลายดาน เชน การเก็บขอมูล การตรวจสอบ และ

การจัดการทรัพยากรตาง ๆ รวมถึงกระบวนการตรวจสอบ

สถานะของสินคาและวัตถุดิบในคลัง ซ่ึงปญหาเหลาน้ีสงผล

ใหเกิดความลาชาในการทํางานและขาดความแมนยําในการ

จัดการอีกทั้ง การจัดการขอมูลภายในองคกรยังขาดการบูร

ณาการระหวางแผนก ทําใหเกิดความลาชาในการตรวจสอบ

ขอมูลและประสิทธิภาพในการทํางานลดลง การดําเนินงานที่

ไมมีระบบการจัดการที่ดี อาจทําใหเกิดปญหาตาง ๆ เชน 

การสูญหายของขอมูล การซํ้าซอนในการทํางาน และการ

ขาดความแมนยําในการตรวจสอบสต็อกสินคาและวัตถุดิบ 

 
ภาพท่ี 1 กราฟแสดงผลการซอมบํารุงเคร่ืองจักร 

ดวยความทาทายเหลาน้ี บริษัทจึงเล็งเห็นความ

จําเปนในการพัฒนาระบบการจัดการที่สามารถเชื่อมโยงและ

บริหารจัดการขอมูลไดอยางมีประสิทธิภาพ โดยระบบ 

ERPNext ถูกเลือกเปนเคร่ืองมือสําคัญในการจัดการบริหาร

สต็อกสินคา ขอมูลการผลิต การจัดซ้ือจัดหา และทรัพยากร

ในองคกร ระบบน้ีจะชวยลดขอผิดพลาดในการทํางาน เพิ่ม

ความแมนยําในการจัดเก็บขอมูล และสามารถตรวจสอบ

ขอมูลแบบเรียลไทมได 

การนําระบบ ERPNext มาใชจะไมเพียงแคชวย

เพิ่มประสิทธิภาพในการจัดการขอมูลและการดําเนินงาน

ภายในองคกรเทาน้ัน แตยังชวยใหบริษัทสามารถวางแผน

และตัดสินใจไดดีขึ้น ลดการสูญเสียทรัพยากร และเพ่ิมความ

พึงพอใจใหกับลูกคาผานการบริการที่รวดเร็วและแมนยํามาก

ข้ึน 

2.วิธีดําเนินโครงการ 

ในการดําเนินโครงการ เร่ือง การประยุกตใช

ซอฟแวร ERPnext มาใชในการจัดการสต็อก เปนกรณีศึกษา

ภายในบริษัท เอเบิลเซิรฟ จํากัด โดยมีขั้นตอนการดําเนิน

โครงการ ดังนี้ 

2.1 ศึกษาทฤษฎีและงานวิจัยที่เกี่ยวของ 

ในงานวิจัยฉบับน้ีผู วิจัยไดทําการศึกษาทฤษฎีและ

งานวิจัยท่ีเก่ียวของกับระบบการจัดการคลังสินคาและการ

ซอมบํารุงมาประยุกตใชกับโรงงานกรณีศึกษา เร่ิมตนดวย

กา ร นํ า แนวคว า ม คิด ก า รบ ริ หา ร แบบ วง จ ร เ ด มมิ่ ง

ประกอบดวย วางแผน (Plan) ปฏิบั ติ (Do) ตรวจสอบ 

(Check) และปรับปรุง(Action) มาจัดการภาพรวมของ

งานวิจัย จากน้ันจึงนําทฤษฎีตางๆซ่ึงสอดคลองกับแตละสวน

มาอธิบายในเชิงลึกตามหัวขอน้ันๆ PDCA เปนแนวคิดหนึ่ง ที่

ไมไดใหความสําคัญเพียงแคการวางแผนแตแนวคิดน้ีเนนให

การดําเนินงานเปนไปอยางมีระบบ โดยมีเปาหมายใหเกิดการ

พัฒนาอยางตอเน่ืองแนวคิด PDCA ไดรับการพัฒนาขึ้นเปน

คร้ังแรกโดย Walter Shewhart ซ่ึงถือเปนผูบุกเบิกการใช

สถิติสําหรับวงการอุตสาหกรรม และตอมาวงจร PDCA ได

เปนที่รูจักอยางแพรหลาย มากขึ้น เม่ือปรมาจารยดานการ

บ ริหารคุณภาพ อย า ง  W.Edwards Deming ได นําม า

เผยแพร ใหเปนเคร่ืองมือสําหรับการปรับปรุงกระบวนการ 

วงจรนี้จึงมีอีกช่ือหนึ่งวา "Deming Cycle" ดังแสดงในรูปที2่ 

 
ภาพที่ 2 วงลอ PDCA 
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2.2 ศึกษาสภาพขอมูลบริษัท 

บริษัท เอเบิลเซริฟ จํากัด เปนผูเช่ียวชาญดานการ

ใหบริการเคลือบผิวช้ินงานเคร่ืองมือตัด ดวยระบบ PVD 

Coating System ซ่ึงเปนระบบเคลือบท่ีไดรับการยอมรับใน

อุตสาหกรรมต า ง  ๆ  เพื่ อ เ พ่ิมความทนทนทานและ

ประสทิธิภาพในการปกปองผิววัสดุชิ้นงาน และยืดอายุการใช

งานของเคร่ืองมือตัดไดอยางมีประสิทธิภาพสูงสุด โดย

ปจจุบันมีพนักงานท้ังหมด 14 คน ชวงเวลาการเคลือบ

ผิวช้ินงานแบงเปนกะ โดยมีทั้งหมด 2 กะ โดยมีตัวอยางของ

ช้ินงานดงันี ้

                   
ภาพท่ี 3  ลักษณะการเคลือบผิวในแตละสาร Coat 

จากภาพที่ 3 A)สาร Coat MTC   B)สาร Coat FRC 

C)สาร Coat STC แตสารจะมีลักษณะงานใชงานแตกตางกัน 

การเคลือบผิวช้ินงานใชเคร่ืองจักร C800 HiPIMS ใน

การเคลือบผิวชิ้นงานโดยมีคนควบคุมเคร่ืองจักรโดยนอยที่สุด 

1 คนตอเคร่ืองและมากที่สุด 6 คนตอเคร่ืองมีขั้นตอนดังน้ี 

 

 
ภาพท่ี 4 กระบวนการทํางานเคลือบผิว 

2.3 แผนการซอมบํารุงเคร่ืองจักร 

เน่ืองจากโรงงานกรณีศึกษาน้ีใชเคร่ืองจักรเปนหลักใน

กระบวนการผลิตจึงใหความสําคัญกับการบํารุง รักษา

เคร่ืองจักร โดยแบงการบํารุงรักษาออกเปน 2 ประเภท คือ 

การบํารุงรักษาเชิงปองกัน (Preventive Maintenance: 

PM) และการบํารุงรักษาหลังเกิดเหตุขัดของ (Breakdown 

Maintenance: BM) 

2.3.1 กา รบํ า รุ ง รั กษ า เ ชิ งป อ ง กัน  ( Preventive 

Maintenance: PM) คือการบํารุงรักษาเพ่ือปองกันการเสีย

ของเคร่ืองจักร หากเคร่ืองจักรหยุดผลิตข้ึนมาอาจสรางความ

เสียหายใหกับการทํางาน แผนการบํารุงรักษากําหนดการ

บํารุงรักษาเชิงปองกันขึ้นมาเพื่อชวยใหเคร่ืองจักรมีอายุการ

ใชงานนานข้ึน การบํารุงรักษาเชิงปองกัน 

จากขอมูลการดําเนินงานของอะไหลบํารุงรักษาเชิง

ปองกัน PM แบงตามเคร่ืองจักร CC800® HiPIMS โดยแยก

ตามประเภทเคร่ือง ย่ีหอและขนาดเคร่ือง ดังตารางที่ 1 

ตารางท่ี 1 สรุปขอมูลเคร่ืองจักร CC800® HiPIMS 
ประเภทเครื่อง ย่ีหอ ขนาดเคร่ือง อายุการใชงาน 

เคร่ืองเคลอืบผิวดวยเทคโนโลยี 

HiPIMS (High Power Impulse 

Magnetron Sputtering) 

CemeCon 1,450 x 3,350 x 

2,200 mm 

4ป 

จากตารางที่  2.1 รายละเอียดเคร่ืองจักร CC800® 

HiPIMS โดยประกอบไปดวย ประเภทเคร่ือง ย่ีหอ ขนาด

เคร่ือง อายุการใชงานเพ่ือนํามาหารายการอุปกรณในการ

ซอมบํารุงรักษา 

ตารางท่ี 2 ตัวอยางตารางซอมบํารุงเคร่ืองจักร 
ระยะเวลา สวนประกอบ วิธีดําเนินงาน ผูรับผิดชอบ 

หลงัจาก 30 ช่ัวโมง

การทํางาน 

เคร่ืองเพ่ิมพลังพ

ลาสมา 
เปล่ียนกรอบติดต้ัง TP 

หลงัจาก 25 

กระบวนการเคลอืบ 
ชุดแผงปด เปล่ียนแผน TP 

ทุกวัน ปมรูท ตรวจสอบระดับการเติม TP 

ทุกสัปดาห ตัวกรองนํ้า ทําความสะอาดตัวกรองนํ้า TP 

ทุกสัปดาห ปมรูท ตรวจสอบหองนํ้ามันซีลโอเลอร TP 

………. ……… ………. ………. 

ทุก 6 เดือน 
ปมใบพัดหมุนและ

ปมรูท 
เปล่ียนนํ้ามัน TP 

ทุก 6 เดือน ปมเทอรโบ เปล่ียนนํ้ามัน TP 

ทุก 12 เดือน ตัวแยกฝุน เปล่ียนไสกรอง TP 

ทุก 12 เดือน แยกหมอกนํ้ามัน 

(ปมใบพัดหมุน) 

เปล่ียนไสกรอง TP 

ทุก 12 เดือน ระบบวัดความดัน ตรวจสอบระบบวัดความดัน ชางไฟฟา 

ทุก 12 เดือน เกจวัดแบบ Pirani เปล่ียนไสกรองละเอียด TP 

ทุก 12 เดือน เกจวัดแบบ PKR เปล่ียนไสกรองละเอียด TP 

ทุก 12 เดือน เกจวัดแบบ 

Baratron 

เปล่ียนไสกรองละเอียด TP 

 

จากตารางที่ 2 แสดงรายการระยะเวลาในการซอม

บํารุงเคร่ืองจักร CC800® HiPIMS ตามหลักการทางผูผลิต 

CemeCon แบงออกเปนหลายประเภทของการบํารุงรักษาท่ี

ตองดําเนินการในชวงเวลาตางๆ เพ่ือใหเคร่ืองจักรทํางานได

อยางมีประสิทธิภาพสูงสุดและยืดอายุการใช งานของ

เคร่ืองจักร 

2.3.2 ขั้นตอนการดําเนินงานของอะไหล BM 

 บํารุงรักษาเชิงปองกันและเกิดขึ้นโดยไมได

คาดหมาย เนื่องจากความตองการมีลักษณะไมแนนอนทาง

สวนงานบํา รุงรักษาจึงนําทฤษฎีดานการพยากรณการ

บํารุงรักษา มาชวยในการพยากรณความตองการ ซ่ึงทาง
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โรงงานมีการทําการพยากรณการเสียของเคร่ืองจักร โดย

อางอิงวิธีการทํางานจากขอกําหนดของลูกคาซ่ึงมีการใชอยู

แลวในโรงงานของลูกคา โดยปจจุบันมีการทําการบํารุงรักษา

มอรเตอรอยูแลวแตไมมีการนําขอมูลจากการพยากรณการ

เสียไปใชกับการสั่งอะไหล กลาวคือสวนงานส่ังซ้ือทําหนาที่

แคทําการส่ังอะไหล และสวนการบํารุงรักษาทําหนาที่แค

ซอมแซมเคร่ืองจักร ผูวิจัยจึงทําการเช่ือมโยงขอมูลโดยนํา

การพยากรณการเสียของมอเตอรมาชวยในการส่ังอะไหลให

งายมากขึ้น 

2.4 การบํารุงรักษาเชิงการพยากรณของพลาสมาบูสเตอร 

2.4.1.ลักษณะการทํางานพลาสมาบูสเตอร 

พลาสมาบูสเตอรเปนอุปกรณท่ีใชในการเพิ่มพลังงาน

ใหกับพลาสมาในกระบวนการเคลือบผิว เชน PVD (Physical 

Vapor Deposition) โดยมีหนาที่สรางและควบคุมสนามไฟฟา

และแมเหล็กเพ่ือใหเกิดพลาสมา ซ่ึงเปนกาซที่มีประจุไฟฟา 

(Ionized gas) พลาสมาน้ีจะถูกใชในการทําใหสารเคลือบ 

เชน โลหะ หรือสารประกอบ ตาง ๆ ระเหิดและเคลือบลงบน

พื้นผิวของชิ้นงาน การทํางานของพลาสมาบูสเตอรชวยเรง

กระบวนการเคลือบผิว ให เ กิดความสม่ํ า เสมอและมี

คุณภาพสูงขึ้น โดยพลาสมาบูสเตอรจะทํางานรวมกับ

เคร่ืองจักรในการสรางสภาพแวดลอมที่เหมาะสม 

        2.4.2. วิธีการเก็บขอมูลเพื่อทําการบํารุงรักษาเชิง

พยากรณ 
 การบํารุงรักษาเชิงพยากรณคือการตรวจสอบ

สภาพและประสิทธิภาพของเคร่ืองจักรอยางตอเน่ือง เพื่อ

คาดการณความเสียหายหรือปญหาที่อาจเกิดขึ้นในอนาคต 

โดยวิธีการเก็บขอมูลที่ใชสําหรับการบํารุงรักษาเชิงพยากรณ 

มีดังน้ี 

 
ภาพท่ี 3 เมนู "มูลคาทางสถิติ" บูสเตอรเวลาทําการ  

 

จากภาพที่ 3 แสดงรายละเอียด(0.6) จะปรากฏจํานวน

ช่ัวโมงการทํางานในชอง (0.6.4) เมื่อครบอายุการทํางานที่

กําหนด ขอความ "บูสเตอร - ตองการการบํารุงรักษาตาม

ระยะเวลา"(0.10.6) จะปรากฏในเมนู "การตั้งคา"(0.10) 

กระบวนการเคลือบผิวในปจจุบันจะดําเนินตอไปได แตจะไม

สามารถเร่ิมกระบวนการเคลือบผวิใหมได 

2.5การพยากรณการเสยีของอะไหล 

  2.5.1 นําคาที่ไดจากการวัดคากระแสเฉล่ียและ

อุณหภูมิเฉล่ียมาทําการกราฟแสดงแนวโนมการเสียของ

พลาสมาบูสเตอรดังรูปที่ 5 และรูปที่ 6 

 
ภาพท่ี 5 สภาพพลาสมาบูสเตอรท่ีใชงานเกินจํากัด 

 
ภาพท่ี 6 กราฟการทํางานพลาสมาบูสเตอรคาสูงเกินพิกัด 

จากภาพที่ 6 แสดงใหกราฟพลาสมาบูสเตอรที่มีคาเกิน 

70 V ตอเน่ืองกัน 20 วินาที จะทําใหเคร่ืองจักรเกิดการหยุด

การทํางาน 

2.6 ระบบอะไหลคงคลังของการบํารุงรักษา 

ปจจุบันมีระบบการจัดการอะไหลโดยใช Microsoft 

Excel และมีเจาหนาท่ีสโตรชางเปนผูดําเนินการต้ังแตกรอก

รับ ส่ัง และจัดเก็บอะไหลเขาสโตรแผนกบํารุงรักษาซ่ึงอะไหล

คงคลังเพื่อการบํารุงรักษาเคร่ืองจักรปมมีทั้งหมด 294 

รายการ โดยจะแบงประเภทของอะไหลออกเปน 2 ประเภท 

คือ อะไหลประเภทเคร่ืองกล (Mechanical: MC) ทั้งหมด 

84 รายการและอะไหลประเภทไฟฟ า (Electrical: EE) 

ทั้งหมด 210 รายการ 
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ภาพท่ี 7 ตัวอยางรายการสินคาที่มีในคูมือของ Cemecon 

จากภาพท่ี 3.4 แสดงตําแหนงและหมายเลขของ

สวนประกอบตาง ๆ ของ Pump room ของเคร่ืองจักร PVD 

Coating System รุน C800 HiPIMS โดยหมายเลขที่ระบุบน

ภาพสอดคลองกับรายการอุปกรณและชิ้นสวนที่แสดงอยูใน

ตารางดานขวา ซ่ึงมีการระบุหมายเลขอุปกรณและชื่อของ

ช้ินสวนน้ัน ๆ เพ่ือความสะดวกในการตรวจสอบและส่ังซ้ือ

ช้ินสวนสําหรับการซอมบํารุง การบอกหมายเลขดังกลาวทํา

ใหทราบถึงรายละเอียดที่ สํา คัญของแตละชิ้นสวน เชน 

shield frontdoor, thermocouple, plasmapbooster 

และชิ้นสวนอ่ืน ๆ พรอมกับหมายเลขประจําช้ินสวน ซ่ึง

สามารถใชในการส่ังซ้ือหรือเปล่ียนชิ้นสวนไดอยางถูกตอง

และรวดเร็วเมื่อมีการซอมบํารุงหรือบํารุงรักษาเคร่ืองจักร

การมีหมายเลขระบุชัดเจนในทุกชิ้นสวนชวยใหการซอมบํารุง

เปนไปอยางมีประสิทธิภาพ โดยทีมงานสามารถทราบไดทันที

วาตองใชอุปกรณใด และตําแหนงใดที่ตองการการซอมบํารุง 

ซ่ึงเปนการลดเวลาและปญหาในการคนหาอุปกรณหรือ

ช้ินสวน 

2.7 นโยบายอะไหลเพ่ือการบํารุงรักษา 

2.4.1 นโยบายอะไหลเพื่อการบํารุงรักษา 

จากการศึกษาขอมูลอะไหลคงคลังท้ัง 294 รายการ ดัง

ตารางที่ 3.7 พบวาแผนกบํารุงรักษารวมกันกําหนดนโยบาย

จากประสบการณทํางางานของหัวหนาหนวยและหัวหนา

แผนก โดยใชนโยบายอะไหลคงคลังเดียวกันสําหรับอะไหลคง

คลังเพ่ือการบํารุงรักษาเชิงปองกัน และอะไหลคงคลังเพื่อ

การบํารุงรักษาหลังเกิเหตุขัดของ (Breakdown 

Maintenance: BM) คือ มีการกําหนดคาสูงสุดที่ตองจัดเก็บ 

(Maximum: Max) และมีการกําหนดคาตํ่าสุดที่ตองจัดเก็บ 

(Minimimum: Min) การเติมเต็มของอะไหลคงคลังจะ

เกิดขึ้นเม่ือคาอะไหลคงคลังถึงหรือนอยกวาคา Min ปริมาณ

การสังชื่อจะส่ังมาเติมเต็มใหไดเทาคา Max ในกรณีที่ทาง

ผูผลิตอะไหลกําหนดปริมาณการส่ังซื้อขั้นตํ่า (Minimum 

Order Quantity: MOO) ตองทําการพิจารณารวมดวยเมื่อ

ทําการวิเคราะหขอมูลความตองการพบวานโผบายปจจุบันมี

ความตองการเจากสองสวนเทาน้ันคือสวนจากกาบํารุงรักษา

เชิงปองกันและการบํารุงรักษาหลังเกิดเหตุขัดของ โดยไมมี 

การคํานึงถึงความตองการและมองเพียงวาตองเติมเต็มเม่ือถึง

จุดส่ังเทาน้ัน ไมไดมองวาความตองการมาไดอยางไร ปริมาณ

การส่ังเกิดข้ึนเม่ือมีการใชไปจนถึงจุดส่ัง ไมมีการวิเคราะหถึง

ปริมาณท่ีเหมาะสมในการส่ัง และระยะเวลานําไม มีการ

พิจารณาเลย ดังภาพที่ 8 

 
ภาพท่ี 8 วิเคราะหผลการไหล 

2.8 ออกแบบวิธีการทํางาน 

ข้ันตอนการเบิกรายการสินคาในระบบ ERPNext 

สามารถทําไดโดยละเอยีดตามขั้นตอนดังน้ี 

1.เขาสูระบบ ERPNextผูใชงานตองเขาสูระบบ ERPNext 

โดยใชช่ือผูใช (Username) และรหัสผาน (Password) ที่ได

ลงทะเบียนไว 

 
ภาพท่ี 9 หนา Login to ERPnext 
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2.ไปท่ีโมดูลสินคาคงคลัง (Stock Module)เม่ือเขาสู

ระบบแลว ใหคลิกเลือกโมดูล "สินคาคงคลัง" หรือ "Stock" 

ซ่ึงเปนโมดูลที่ใชในการจัดการสินคาคงคลังและการเบิกจาย

สินคา 

 
ภาพท่ี 10 หนา โมดูลสินคาคงคลัง 

3.เลือกเมนูการเบิกสินคา (Stock Entry)ภายในโมดูล

สินคาคงคลัง ใหเลือกเมนู "การเบิกสินคา" หรือ "Stock 

Entry" ซ่ึงเปนแบบฟอรมที่ใชสําหรับการบันทึกการเบิกจาย

สินคา 

 
ภาพท่ี 11 หนาการเบิกสินคา (Stock Entry) 

4.เลือกประเภทการเบกิจาย (Purpose of Stock 

Entry)ในฟอรมการเบิกสินคา จะมีฟลด "Purpose" หรือ 

"จุดประสงคของการเบิกจาย" ใหเลือกประเภทการเบิกสินคา

ตามจุดประสงค 

 
ภาพท่ี 12 การเบิกจาย (Purpose of Stock Entry) 

5.บันทึกการเบิกสินคา (Save and Submit)เม่ือกรอก

รายละเอียดครบถวน ใหคลิกปุม "Save" เพ่ือบันทึกขอมูล 

หลังจากน้ันคลิก "Submit" เพ่ือยืนยนัการเบิกสินคา การเบิก

สินคาจะถูกบันทึกในระบบและปรับปรุงยอดสินคาคงคลัง

โดยอัตโนมัติ 

 
ภาพท่ี 13 Save and Submit 

หมายเหตุ: การเบิกสินคาจะตองขึ้นอยูกับสิทธิ์การเขาถึงของ

ผูใช หากผูใชงานไมไดรับสิทธิ์ในการเบิกจายสินคา อาจตอง

ไดรับการอนุมัติจากผูมีอํานาจ 

3.ผลการทดลอง 

ผลการวิ จั ย เ ก่ี ยวกับการประยุกต ใช ซอฟต แวร  

ERPNext ในการจัดการสต็อกภายในบริษัท เอเบิลเซริฟ 

จํากัด พบวา การนําซอฟตแวร ERPNext มาใชชวยแกปญหา

หลัก ๆ ที่บริษัทเผชิญ เชน การขาดแคลนอุปกรณที่จําเปน

สําหรับการบํารุงรักษาเคร่ืองจักร และความยุงยากซับซอน

ของกระบวนการจัดการสต็อก โดยการใชซอฟตแวร น้ี

สามารถเพิ่มความแมนยําในการจัดการขอมูล และชวยลด

เวลาการทํางานในหลายกระบวนการ เชน การส่ังซ้ือ การรับ

สินคา และการเบิกจายสินคาในคลัง อีกทั้ง ยังชวยลด

ขอผิดพลาดในการทํางาน รวมถึงการซ้ําซอนของขอมูล 

สงผลใหกระบวนการทํางานรวดเร็วข้ึน และสามารถเชื่อมโยง

ขอมูลระหวางแผนกตาง ๆ ไดอยางมีประสิทธิภาพมากขึ้น 

จากการทดลองและประเมินผล พบวาระบบ ERPNext 

ช วยลดระยะเวลาการทํา งานในข้ันตอนต า ง  ๆ เช น 

กระบวนการส่ังซ้ือ กระบวนการรับ และกระบวนการเบิกจาย

สินคา โดยลดเวลาลงอยางมีนัยสําคัญถึง 33%, 26%, และ 

50% ตามลําดับ สงผลใหการดําเนินงานในภาพรวมมีความ

คลองตัวขึ้นอยางชัดเจน 

4.อภิปรายผล 

ในการวิจัยคร้ังน้ี ผลจากการประยุกตใชซอฟตแวร ERPNext 

ในการจัดการสต็อกของบริษัท เอเบลิเซริฟ จํากัด ไดแสดงให

เห็นถึงประสิทธิภาพที่สูงขึ้นในหลาย ๆ ดาน โดยเฉพาะการ

แกไขปญหาหลักที่เก่ียวของกับการขาดแคลนอุปกรณสําหรับ

การบํารุงรักษาเคร่ืองจักร และการลดความซับซอนของ

กระบวนการจัดการสต็อกที่ใชระบบ Excel เดิม ERPNext 

ชวยใหขอมูลมีความเปนระบบและสามารถตรวจสอบไดแบบ

เรียลไทม ซ่ึงสงผลใหการทํางานรวดเร็วขึ้น ลดความซํ้าซอน 

และลดขอผิดพลาดในการบันทึกขอมูล การเช่ือมโยงขอมูล

ระหวางแผนกตาง ๆ ทําไดอยางราบร่ืนและมีความคลองตัว

มากขึ้น โดยสามารถลดเวลาการทํางานในขั้นตอนสําคัญ เชน 

การส่ังซ้ือ การรับ และการเบิกจาย ไดอยางมีประสิทธิภาพ

จากการที่ ERPNext ชวยใหการจัดการขอมูลเปนอัตโนมัติ

และสามารถเขาถึงขอมูลไดทันที จึงทําใหบริษัทสามารถ

341 



                         การประชุมวิชาการและนําเสนอผลงานทางวิศวกรรม   

                 นวัตกรรม และการจัดการอุตสาหกรรมอยางยั่งยืน คร้ังที่ 13 ประจําป 2567 

 

วางแผนและตัดสินใจไดรวดเร็วและแมนยําข้ึน ซ่ึงเปนปจจัย

สําคัญในการเพิ่มประสิทธิภาพและลดความลาช า ใน

กระบวนการทํางาน นอกจากน้ี การลดขอผิดพลาดในระบบ

ยังชวยใหการบริหารจัดการสต็อกมีความแมนยําสูงขึ้น ลด

ความเส่ียงในการขาดแคลนอุปกรณที่จําเปน 

5.สรุปผล 

จากขอมูลงานวิจัยน่ีจัดทําเพ่ือทําการเช่ือมโยงขอมูล

เทคนิคการซอมเคร่ืองจักรจากการบํารุงรักษาเชงิปองกันและ

การบํารุงรักษาเชิงพยากรณซ่ึงปจจุบันมีการทําอยูแลว

เพียงแตตางคนตางทําระหวางงานสวนส่ังซ้ือและสวนการ

ซอมผูวิจัยจึงทําการเชื่องโยงขอมูลทั้งสองสวนเพื่อใหการ

ทํางานงาย สะดวกและรวดเร็วขึ้น นอกเหนือจากขอมูลการ

ทํางานของนโยบายยังทําการสรางโปรแกรมเพื่อชวยในการ

ทํางานโดยทําการสนับสนุนขอมูลดานการออกแบบการ

ทํางานของอะไหลคงคลังในโปรแกรม จากการใชโปรแกรม

ชวยในการทํางานทําใหงานรวดเร็วมากข้ึนจากการลดวิธีการ

และเอกสารในการกรอกรับ ตัดจายของการทํางานปจจุบันที่

ทางโรงงานกรณีศึกษาใชอยู โดยสามารถสรุประยะเวลาที่

ลดลงไดดังตารางที่ 3 

ตารางท่ี 3 เทียบผลระบบเดิมกับระบบใหม 

     

     

 1400 936 464 33% 

 48 35 13 26% 

 60 30 30 50% 

 

จากตารางที่ 3 ตารางนี้แสดงการเปรียบเทียบระหวาง 

ระบบเดิม และ ระบบใหม ในกระบวนการตาง ๆ ของการ

ทํางาน โดยมีการวัดระยะเวลาในการดําเนินการ (เปนนาที) 

และคํานวณเวลาที่ลดลงในรูปแบบเปอรเซ็นต 

6. กิตติกรรมประกาศ 

ขาพเจาขอกราบขอบพระคุณ อาจารยวีรญา กรทิพย 

อาจารยที่ ป รึกษาปริญญานิพนธ  ซ่ึ งได ให คํ าแนะนํา  

คําปรึกษา และความชวยเหลือในทุกข้ันตอนของการทํา

ปริญญานิพนธฉบับน้ี ดวยความเอาใจใสและกรุณาเปนอยาง

ย่ิง ทําใหขาพเจาสามารถดําเนินงานไดสําเร็จลุลวงตาม

เปาหมายนอกจากน้ี ขาพเจายังขอขอบพระคุณ อาจารยชา

นนท มูลวรรณ อาจารยที่ปรึกษาปริญญานิพนธรวม ที่ไดให

คําแนะนําอันเปนประโยชนอยางมากในการแกไขปญหาและ

พัฒนางานวิจัย ตลอดจนสนับสนุนและใหกําลังใจขาพเจามา

โดยตลอดสุดทายน้ี ขาพเจาขอขอบคุณ นายอุกิต ชัยคงทอง

หัวหนาแผนกเคลือบผิว (Coating) ที่ไดใหคําแนะนําและ

ขอมูลอันมีคาเก่ียวกับการปฏิบัติงานในภาคสนาม ซ่ึงเปน

ประโยชนอยางมากตอการทําวิจัยของขาพเจาความสําเร็จใน

คร้ังน้ีไมอาจเกิดขึ้นไดหากปราศจากการสนับสนุนและ

คําแนะนําจากทานทั้งสาม ขาพเจาขอแสดงความขอบคุณอีก

คร้ังดวยความซาบซ้ึงใจ 
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The Design of an Automated Workpiece Drilling System for Industrial Applications: A Case Study of 

the Water Meter Production Line at Asahi-Thai Alloy Co., Ltd. 
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บทคัดย่อ 
 การพัฒนาระบบเจาะชิ้นงานแบบอัตโนมัติ ในสายการผลิตมาตรวัดน้ำของบริษัท อาซาฮี -ไทย อัลลอย จำกัด เป็น
การศึกษากระบวนการผลิตที่มีการใช้งานเทคโนโลยีระบบอัตโนมัติในงานอุตสาหกรรม โดยมีวัตถุประสงค์หลักเพื่อปรับปรุง
ประสิทธิภาพในการเจาะชิ้นงาน ฝามาตรวัดน้ำ HC-15 ลดข้อผิดพลาดจากการปฏิบัติงานด้วยแรงงานมนุษย์ และเพิ่มความ
รวดเร็วในการผลิต ระบบเจาะชิ้นงานที่พัฒนาขึ้นถูกออกแบบให้สามารถทำงานแบบอัตโนมัติผ่านการควบคุมด้วยตู้คอนโทรล 
ทำให้สามารถเพิ่มความแม่นยำและความเสถียรของกระบวนการผลิต การพัฒนานี้ได้ทำการวิเคราะห์การออกแบบเชิง
วิศวกรรมและการทดลองใช้งานจริงในสายการผลิต พร้อมทั้งประเมินผลลัพธ์จากการใช้งานระบบอัตโนมัติ พบว่าระบบที่
พัฒนาขึ้นสามารถช่วยลดระยะเวลาการผลิต เพิ่มผลผลิต และลดการสูญเสียในกระบวนการผลิตได้อย่างมีนัยสำคัญ ข้อสรุป
จากการศึกษาแสดงให้เห็นว่าการนำระบบเจาะชิ้นงานแบบอัตโนมัติมาใช้ในงานอุตสาหกรรมสามารถช่วยเพิ่มประสิทธิภาพ
และความสามารถในการแข่งขันในตลาดได้ 
 
คำสำคัญ: ระบบเจาะชิ้นงานแบบอัตโนมัติ; ฝามาตรวัดน้ำ HC-15; ประสิทธิภาพการผลิต; การลดข้อผิดพลาดจากแรงงาน
มนุษย์; การเพิ่มความรวดเร็วในการผลิต; การออกแบบเชิงวิศวกรรม; การทดลองใช้งานในสายการผลิต 
 
Abstract 

The development of an automated drilling system in the water meter production line at Asahi-Thai 
Alloy Co., Ltd. is a study of the manufacturing process utilizing automation technology in industrial 
operations. The main objective is to improve the efficiency of drilling the HC-15 water meter cover, reduce 
errors caused by human labor, and increase production speed. The developed drilling system is designed 
to operate automatically through control panels, which enhances the precision and stability of the 
production process. 

This development involved engineering design analysis and real-world testing in the production line, 
along with evaluating the results from using the automated system. The findings indicate that the developed 
system significantly reduces production time, increases output, and minimizes waste in the production 
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process. The conclusion of the study demonstrates that the implementation of an automated drilling system 
in industrial applications can improve efficiency and competitiveness in the market. 
 
Key words:  Automated drilling system; HC-15 water meter cover; production efficiency; reducing human 
error; increasing production speed; engineering design; pilot testing in production line. 
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1. บทนำ (Introduction) 
ในปี พ.ศ. 2505 ห้างหุ้นส่วนสามัญนิติบุคคล จินดา

สุขโครเมียม ได้ถูกก่อตั้งขึ้น ก่อนที่จะพัฒนาจนกลายมา
เป็นบริษัท อาซาฮี-ไทยอัลลอย จำกัดในปัจจุบัน โดยได้รับ
การส่งเสริมการลงทุนจากคณะกรรมการสง่เสริมการลงทนุ
(BOI) เพื่อการจำหน่ายผลิตภัณฑ์ภายในประเทศด้วย ซึ่ง
บริษัท อาซาฮี-ไทยอัลลอย จำกัดถือเป็นผู้นำในการผลิต
ก๊อกน้ำและมาตรวัดน้ำในประเทศไทย [1] ซึ่งกระบวนการ
ผลิตก๊อกน้ำและมาตรวัดน้ำนั ้นมีหลายขั้นตอน เช่น ใน
กระบวนการผลิตมาตรวัดน้ำ ซึ ่งมีกระบวนการผลิดฝา
มาตรวัดน้ำก็เป็นสายการผลิตหนึ่งที่สำคัญที่ยังไม่มีระบบ
อัตโนมัติ โดยเฉพาะอย่างยิ่งขั้นตอนการเจาะชิ้นงาน ซึ่ง
ข ั ้นตอนน ี ้ย ังไม ่ม ีการนำระบบอ ัตโนม ัต ิมาช ่วยใน
กระบวนการนี้ แต่ยังดำเนินการโดยใช้แรงคนเป็นหลัก  

ดังนั ้น โครงการนี้จึงถูกนำเนินการขึ ้นเพื ่อพัฒนา
ระบบเจาะชิ้นงานอัตโนมัติขึ้นมาในแผนกกลึงมาตรวัดน้ำ
ซึ่งมีหน้าที่ผลิดฝามาตรวัดน้ำ โดยมีวัตถุประสงค์หลักคือ 
เพ ิ ่มประส ิทธ ิภาพการทำงาน และช ่วยลดการใ ช้
แรงงานคน  

2. ทฤษฎีและหลักการที่เกี่ยวข้อง 
2.1 หลักการวางแผนและพัฒนาผลิตภัณฑ์ใหม่ (Advance 
Product Quality Planning: APQP) เป็นแนวทาง ในการ
ออกแบบและพัฒนาผลิตภัณฑ์เพื ่อตอบสนองความพึง
พอใจของลูกค้า [2] โดยมีเป้าหมายหลักคือเพื่อใช้เป็น
หลักเกณฑ์ที ่เป็นมาตรฐานในกระบวนการออกแบบ ไป
จนถึงการผลิต โดยมีขั้นตอนการดำเนินการ ดังภาพที่ 1 
[2] 

2.2 หลักการวิเคราะห์ข้อบกพร่องและผลกระทบ (Failure 
Mode and Effective Analysis: FMEA) [2] คือ วิธีการที่
เกี่ยวกับการวิเคราะห์ที่ถูกใช้เพื่อให้แน่ใจว่าปัญหาที่อาจ
เกิดขึ ้นได้ถูกพิจารณาและถูกจัดการปัญหาตลอดทั้ง
กระบวนการในการพัฒนาระบบเจาะช้ินงานแบบอัตโนมัติ
และกระบวนการผลิตต้นแบบ FMEA จะมุ่งเน้นถึงการ
แสดงให้เห็นถึงคุณลักษณะของข้อบกพร่อง หรือสาเหตุที่
จะน าไปสู่ข้อบกพร่องที่อาจจะเกิดขึ้น อันเนื่องมาจากการ
ออกแบบ หรือการผลิต ต่อจากนั้นจึงจะทำการวิเคราะห์
ผลกระทบของข้อบกพร่อง ที่คาดว่าจะเกิดขึ้น ซึ่งนำไปสู่

การหาวิธีป้องกันการเกิดข้อบกพร่องที่คาดว่าจะเกิดขึ้น 
FMEA ที ่เกี ่ยวข้องกับโครงการนี ้ประกอบด้วย Design 
FMEA (DFMEA) ค ือ การปร ับปร ุงการออก-แบบโดย
วิธีการ FMEA ซึ่งมีเป้าหมายหลักคือ การสร้างระบบใน
การป้องกันหรือลดโอกาสการเกิดลักษณะข้อบกพร่อง 
กำจัดสาเหตุของข้อบกพร่อง รวมถึงการเพิ่มประสิทธิภาพ
ในการตรวจจ ับข ้อบกพร ่องให ้พบก ่อนถ ูกส ่งเข ้าสู่
กระบวนการถัดไป  
 ในการวิเคราะห์ DFMEA นั้น มีการใช้ตัวเลขแสดง
ลำด ั บความสำค ัญของความ เส ี ่ ย ง  (Risk Priority 
Number : RPN) ซึ่งคำนวณได้จากสมการต่อไปนี้ [2] 

RPN=S x O x D 

 เมื่อ S, O และ D หมายถึง ความรุนแรง (Severity) 
โอกาสในการเก ิด (Occurrence) และ การตรวจจับ 
(Detection) ตามลำดับ ซึ่งแสดงรายะเอียดไว้ในตารางที่ 
1-3 ส่วนค่า RPN อธิบายไว้ในตารางที่ 4  

2.3 หลักการเลือกการวิเคราะห์จากแผนภาพพาเรโต [2] 
แผนภาพพาเรโต (Pareto Chart) เป ็นแผนภาพที ่ ใ ช้
สำหรับแสดงปัญหาต่างๆ ที่เกิดขึ้น โดยเรียงลำดับปัญหา
เหล่านั้นตามความถี่ที่พบจากมากไปหาน้อย และแสดง
ขนาดความถี่มากน้อยด้วยกราฟแท่งควบคู่ไปกับการแสดง
ค่าสะสมของความถี่ด้วยกราฟเส้น เพื่อใช้เลือกแก้ปัญหาที่
สำคัญ ซึ่งจะลดข้อบกพร่องด้านคุณภาพลงได้ 

 
ภาพที่ 1 ภาพรวมแผนดำเนินการพัฒนาผลิตภัณฑ์ APQP 
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ตารางที่ 1 เกณฑ์ของ Severity (S) และคำอธิบาย 

 
ตารางที่ 2 เกณฑ์ของ Occurrence (O) และคำอธิบาย 

 

ตารางที่ 3 เกณฑ์ของ Detection (D) และคำอธิบาย 

 

ตารางที่ 4 เกณฑ์ของ RPN และคำอธิบาย 

 
 
2.4 งานวิจัยท่ีเกี่ยวข้อง 
 จากการศึกษางานวิจัยที่เกี่ยวข้องกับการออกแบบ
และพัฒนาระบบเจาะชิ ้นงานอัตโนมัต ิและระบบที่
เกี่ยวข้อง พบว่ามีงานวิจัยท่ีน่าสนใจดังต่อไปนี้ 
 1) ณัฐที ถึงสุขและคณะ [3] ได้ทำการศึกษาเวลาใน
การเคลื่อนที่ของเครื ่องเจาะแผน PCB จากการควบคุม 
สเต็ปป งมอเตอรดวยไมโครคอนโทรลเลอรได ทำการ
ออกแบบเครื่องเจาะลายวงจรแผน PCB ขนาดเล็ก เพื่อช
วยอำนวยความสะดวกในการเจาะลายในแผน PCB ใหมี
ความเที่ยงตรงในการเจาะตามตำแหนงที่กำหนดไว  
 2) สมภพ เจตน์ดำรงเลิศ [4] ได้ศึกษาการตรวจจับ
และควบคุมการเจาะทะลุกระดูกสาหรับกระบวนการเจาะ
กระดูกแบบอัตโนมัติการเจาะกระดูกจึงมีการพัฒนาเครื่อง
เจาะที่มีการติดตั้งซนเซอร์ที่สามารถใช้บ่งชี้การเจาะทะลุ
ได้โดยทั ่วไปแล้ว การบ่งชี ้การเจาะทะลุจะอาศัยการ

ตรวจจับการเปลี่ยนแปลงของปริมาณทางกายภาพในขณะ
ทำการเจาะกระดูก ปริมาณทางกายภาพสำคัญที ่ถูก
นำมาใช้บ่งชี ้การเจาะทะลุ ได้แก่ แรต้านการเจาะตาม
แนวแกนกระแสไฟฟ้าของมอเตอร ์ข ับหัวสว่านและ
ความเร็วในการหมุนของสว่าน (Rotation Speed) 
 3) ภควัต เกอะประสิทธิ ์ และคณะ [5] ได้ทำการ
พัฒนาชุดสาธิตการควบคุมแบบจำลองการเจาะชิ้นงาน
อัตโนมัติใช้ชุดสาธิตการควบคุมแบบจำลองการเจาะ
ช้ินงานอัตโนมัติ เครื่องมือท่ีใช้ในงานวิจัยประกอบด้วย ชุด
สาธิตการควบคุมแบบจำลองการเจาะชิ้นงานอัตโนมัติ 
แบบประเมินคุณภาพจากผู้เชี่ยวชาญจำนวน 5 ท่าน และ
แบบสอบถามความพึงพอใจของนักศึกษาที่ลงทะเบียน
เร ียนวิชาไฮดรอลิกส์และนิวแมติกส ์ประยุกต ์ สาขา
วิศวกรรมเครื่องกล มหาวิทยาลัยเทคโนโลยีราชมงคลพระ
นคร จำนวน 36 คน 
 4) ยุทธเดช อ่อนบัตร [6] ได้ดำเนินการศึกษาเชิง
ทดลองเกี่ยวกับการเจาะแบบแรงเสียดทานของโลหะผสม
ไททาเนียมเกรด Ti6Al4V การเจาะขึ้นรูปแบบใช้แรงเสียด
ทาน (Friction Drilling) เป็นวิธีการเจาะที่อาศัยความร้อน
จากการเสียดทานระหว่างดอกสว่านกับโลหะที ่ทำการ
เจาะ จนกระทั่งเนื้อโลหะบริเวณที่ถูกเจาะละลายและไหล
ลงมาตามทิศทางการเจาะของดอกสว่าน  
 5) โสภิดา จรเด่นและคณะ [7] ได้ทำการออกแบบ
และพัฒนาอุปกรณ์จับยึดชิ้นงานเจาะเพื่อสนับสนุนการ
เรียนการสอนรายวิชาปฏิบัติงานอุตสาหกรรมการผลิต 1 
เครื่องเจาะรูกึ่งอัตโนมัติ มีวัตถุประสงค์ เพื่อออกแบบและ
สร้างเครื ่องเจาะรูกึ ่งอัตโนมัติให้สามารถเจาะรูได้ตาม
ระยะห่างที่ก าหนด โดย เครื่องเจาะรูจะท างานในแกน
เดียว ขนาดเดียวในการเจาะ และในการเจาะรูจะมีความ
คลาดเคลื ่อน  ± 1 มิลลิเมตร ของระยะห่างระหว่างรู 
เครื่องเจาะรูกึ่งอัตโนมัติที่สร้างขึ้นมีส่วนประกอบที่สำคัญ 
คือ ตัวโครงสร้าง มีความยาว 3500 มิลลิเมตร ระบบราง 
ชุดราง ชุดตัวเลื ่อน ระบบการเลื ่อน และ ควบคุม ด้วย 
PLC ทำหน้าที่ควบคุมระบบการทำงานของเครื่องเจาะรู 
และผู้ใช้สามารถก าหนด ระยะห่างของรูที ่เจาะได้ตาม
มาตรฐานของประตูเหล็ก 
 6) ศราวุฒิ ทองมะหา [8] ได้ทำการออกแบบระบบ
การทำงานอัตโนมัติของกระบวนการผลิตชิ ้นส่วนชุด
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ประกอบห้ามล้อรถบรรทุกการปรับปรุงกระบวนการผลิต
ชุดชิ้นส่วนประกอบร่วม Drum Brake ด้วยการปรับปรุง
สายการผลิตและพื้นที่การทำงานให้เกิดประโยชน์สูงสุด 
โดยใช้หุ่นยนต์อุตสาหกรรมเข้ามาช่วยในการผลิตร่วมกับ
การทำงานของพนักงาน เพื่อลดต้นทุนในกระบวนการผลติ 
และศึกษาผลตอบแทนของโครงการในเชิงเศรษฐศาสตร์ 
 จากการศึกษาวิจัยข้างต้น ไม่พบงานวิจัยที่คล้ายกับ
โครงการที่กำลังดำเนินการ คณะผู้จัดทำโครงการจึงได้ทำ
ตามกระบวนการในการออกแบบที่อธิบายไว้ในวิธีการ
ดำเนินโครงการ 
 
3. วิธีการดำเนินงานวิจัย 
3.1 ศึกษาระบบการทำงานของเครื ่องจักรสว่านเจาะ
ชิ้นงานเดิม โดยมีการศึกษาการทำงานเดิมของเครื่องจักร
สว ่ าน เจาะช ิ ้ น งานพบว ่ าการทำงานเด ิมม ีหลาย
กระบวนการที่ซับซ้อนในการทำงาน เช่น การรอชิ้นงาน
จากเครื่องกลึงที่สูญเสียเวลาไปถึง 2:55 นาที การส่งฝา
มาตรวัดน้ำทางรางเหล็ก การวางชิ้นงานพักไว้ในลัง เป็น
ต้น จึงได้เกิดแนวคิดที่จะพัฒนาเครื ่องจักรสว่านเจาะ
ช้ินงานเป็นแบบระบบอัตโนมัติขึ้นมาแทนที่เพ่ือลดขั้นตอน
และกระบวนการทำงาน 

3.2 สำรวจพื ้นท ี ่ ในสถานีงานกลึงมาตรว ัดน ้ำ โดย
ดำเนินการสำรวจในสถานีงานกลึงมาตรวัดน้ำเพื่อทำการ
พัฒนาเครื่องจักรสว่านเจาะชิ้นงานฝามาตรวัดน้ำ HC-15
กระบวนการเจาะชิ้นงานหลังจากกระบวนการกลึงของ 
แผนกกลึงมาตรวัดน้ำ มีการใช้เครื ่องจักรสว่านเจาะ
ชิ ้นงาน และ มีการใช้พนักงานในการทำงานร่วมกับ
เครื่องจักร ผู้จัดทำโครงงานได้ทำการเก็บรวบรวมข้อมูลใน
ส่วนของเครื่องจักรสว่านเจาะชิ้นงาน ฝามาตรวัดน้ำ ช่ือ
งาน HC-15 HF 

3.3 การพัฒนาระบบเจาะชิ้นงานแบบอัตโนมัติหลังจาก
เข้าสำรวจพื้นที่ในสถานีงานกลึงมาตรวัดน้ำพบว่าการจะ
พัฒนาเครื ่องจักรสว่านเจาะชิ ้นงานนั ้นจะต้องมีการ
วางแผนทั้งหมด 4 ข้ันตอน มีดังนี้ 

1) การวางแผนในการออกแบบเครื่องจักร 
2) การออกแบบเครื่องจักรสว่านเจาะชิ้นงานแบบ
อัตโนมัติ 

3) การออกแบบระบบไฟฟ้าตู้คอนโทรล 
4) การทดลองใช้เครื่องจักรสว่านเจาะชิ้นงาน 

3.4 การออกแบบเครื่องจักรสว่านเจาะชิ้นงาน 
แนวค ิด ในการออกแบบการทำงานเด ิมของ

กระบวนการเจาะฝามาตรวัดน้ำ HC-15 เดิมการเจาะฝา
มาตรวัดน้ำจะทำการเจาะรู 2 ครั้ง ครั้งที่ 1 เจาะรูสั้น 2 รู 
ครั้งท่ี 2 เจาะรูยาว 1 รู จะมีการพัฒนาการเจาะรูใหม่เป็น
เจาะครั ้งเดียว 3 รู ดังแสดงในภาพที่ 4 มีชิ ้นส่วนและ
อุปกรณ์ อยู่ทั้งหมด 5 อย่างได้แก่โครงของเครื ่องเจาะ
สว่านเจาะด้านบน (เจาะ 2 รู) สว่านเจาะด้านล่าง (เจาะ 1 รู) 
ส่วนล็อกช้ินงานกระบอกนิวเมติกส์ และอุปกรณ์ไฟฟ้า 

3.5 การว ิ เคราะห ์ข ้อบกพร ่องและผลกระทบของ
กระบวนการออกแบบ  

การวิจัยต้นแบบระบบเจาะช้ินงานแบบอัตโนมัตินี้จะ
มุ่งเน้นการปรับปรุงในกระบวนการออกแบบโดยวิธีการ 
DFMEA เนื ่องจากการระบบเจาะชิ ้นงานแบบอัตโนมัติ
จะต้องใช้ความรอบครอบเป็นอย่างสูง เพื่อพัฒนาต้นแบบ
ระบบเจาะชิ ้นงานแบบอัตโนมัติ ซึ ่งจากการวิเคราะห์
ข้อบกพร่องของระบบเจาะช้ินงานแบบอัตโนมัติทุกช้ินส่วน
ที่เกี่ยวข้องกับการออกแบบ แล้วทำการบันทึกข้อมูลใน
แบบฟอร์ม DFMEA  

3.6 การเลือกข้อบกพร่องเพื่อวิเคราะห์ด้วยแผนภาพพาเรโต 
เมื ่อนำตัวเลขแสดงลำดับความสำคัญของความเสี ่ยง 
(RPN) ที่ได้มาสรุปด้วยแผนภาพพาเรโตซึ่งสามารถบ่งบอก
ได้ถึงความมีเสถียรภาพของข้อมูล โดยอาศัยการแจกแจง
ความถี่ของข้อมูลที่เป็นแบบข้อมูลจาก RPN ที่เป็นข้อมูลที่
มีความสำคัญอย่างมากจะมีจำนวนเพียงเล็กน้อยในขณะที่
ข้อมูลที่มีความสำคัญเพียงเล็กน้อยจะมีผลกระทบจาก
ข้อมูลมาก  
 

 
ภาพที่ 2 พื้นที่ในสถานีงานกลึงมาตรวัดน้ำ 

348 



การประชุมวิชาการและนำเสนอผลงานทางวิศวกรรม   
 นวัตกรรม และการจัดการอุตสาหกรรมอย่างยั่งยืน ครั้งที่ 13 ประจำป ี2567 

 

 

 
ภาพที่ 3 การสำรวจพ้ืนท่ีในสถานงีานกลึงมาตรวดัน้ำ 

 

 
ภาพที่ 4 แบบระบบเจาะชิ้นงานแบบอัตโนมัต ิ

 
4. ผลการวิจัย 

จากการวิเคราะห์การออกแบบระบบเจาะชิ้นงาน
แบบอัตโนม ัต ิ  ด ้วยการว ิ เคราะห ์ข ้อบกพร ่องและ
ผลกระทบของกระบวนการออกแบบ ทำให้ได้ผลการ
วิเคราะห์ ดังแสดงในภาพที่ 5 ซึ่งจะเห็นได้ค่าส่วนประกอบ
สำคัญที่มีความเสี่ยงสูงที่สุดคือ สว่านลม 2 ตัวที่ทำหน้า

เจาะรูด้านบนช้ินงานพร้อมกัน 2 รู รองลงมาคือ กระบอก
นิวเมติกส์ โดยมีค่า RPN เท่ากับ 140.25 และ 105  
ตามลำดับ ซึ่งสอดคล้องกับผลที่แสดงบนแผนภาพพาเรโต 
อย่างไรก็ตาม เมื ่อพิจารณาเปรียบเทียบกับเกณฑ์ของ 
RPN และคำอธิบายที่แสดงไว้ในตารางท่ี 4 ถือว่าไม่มีความ
เสี่ยง จึงสามารถนำแบบที่ได้จากการออกแบบระบบเจาะ
ช้ินงานแบบอัตโนมัตินี้ไปสร้างจริงได้ 

 
5. อภิปรายและสรุปผล  

จากการออกแบบและวิเคราะห์ระบบเครื ่องจักร
สว่านเจาะ ด้วยการวิเคราะห์ข้อบกพร่องและผลกระทบ
ของกระบวนการออกแบบ (DFMEA) ทำให้สามารถตรวจ
ประเมินปัญหาและหาสาเหตุหลักที ่อาจเกิดขึ ้นจาก
กระบวนการออกแบบชิ้นส่วนที่เป็นปัญหาได้อย่างเป็น
ระบบ และช่วยให้ผู้จัดทำสามารถพัฒนาระบบสว่านเจาะ
ชิ้นงานอัตโนมัติได้อย่างมีประสิทธิภาพ และช่วยลดความ
เสี่ยงจากความล้มเหลวเนื่องมาจากการคาดการณ์การ
ออกแบบที่ผิดพลาดได้ ช่วยให้ผู้ออกแบบสามารถแก้ไข
ปัญหาและป้องกันปัญหาได้ก่อนส่งเข้าสู่กระบวนการผลิต
สามารถช่วยลดความเสี่ยงในการสูญเสียทรัพยากรต่างๆ 
และต้นทุนในระหว่างกระบวนการผลิตอันเนื่องมาจากการ
ออกแบบที่ผิดพลาด สามารถเพิ่มคุณภาพ ความปลอดภัย 
และ เสริมสร้างความมั่นใจให้กับผู้เกี่ยวข้องได้  

จากโครงการนี้ จึงสามารถกล่าวโดยสรุปได้ว่า การ
วิเคราะห์ข้อบกพร่องและผลกระทบของกระบวนการ
ออกแบบ (DFMEA) สามารถใช้เป็นเครื ่องมือเพื ่อสร้าง
ความเชื่อมั่นสำหรับงานออกแบบระบบเจาะชิ้นงานแบบ
อัตโนมัติในสายการผลิตมาตรวัดน้ำ บริษัท อาซาฮี-ไทย 
อัลลอย จำกัด ก่อนนำไปผลิตจริงได้ 
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ตารางที่ 5 บันทึกการวิเคราะห์ขอ้บกพร่องและผลกระทบ 

 

 
ภาพที่ 5 บันทึกการวิเคราะห์ข้อบกพร่องและผลกระทบ 
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มงคลพระนคร ที่ให้การสนับสนุน และขอขอบคุณว่าที่    
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การประเมินการปล่อยก๊าซเรือนกระจกจากการใชว้ัตถุดบิและพลังงาน  

กรณีศึกษาผลิตภณัฑ์มาตรวัดน้ำ รุน่ SV 15  
Assessment of Greenhouse Gas Emissions from Raw Materials and Energy 

Case Study of Water Meter Product, Model SV 15 

ลัทธพล ศรีประทุมภรณ์1*, ธเนศ แสงหอม1, ธีรเชษฐ์ แพ่งธีระสุขมัย1, สหรัตน์ วงษ์ศีรษะ1, 
อรรณพ ปิยะสินธ์ชาติ2 

Latthaphol-s@rmutp.ac.th , Thanet-sa@rmutp.ac.th  
1 สาขาวิชาวิศวกรรมเทคโนโลยีนวตักรรมเพื่อความยั่งยืน คณะวศิวกรรมศาสตร์ มหาวทิยาลัยเทคโนโลยีราชมงคลพระนคร 

เขตบางซื่อ กรุงเทพมหานคร 10800 
2 ผู้อำนวยการฝ่ายบริหารคุณภาพ บริษัทอาซาฮี-ไทย อัลลอย จำกัด 

9/23 หมู่ 7 ซอยสุขสวัสดิ์ 78 บางจาก พระประแดง สมุทรปราการ 10130 
บทคัดย่อ 
 การศึกษานี้มุ ่งเน้นการประเมินปริมาณการปล่อยก๊าซเรือนกระจกจากการได้มาซึ่งวัตถุดิบและพลังงาน 
กรณีศึกษาผลิตภัณฑ์มาตรวัดน้ำ รุ่น SV 15 ของบริษัท อาซาฮีไทย อัลลอย จำกัด ด้วยวิธีการประเมินคาร์บอนฟุตพริ้นท์
สำหรับผลิตภัณฑ์ อ้างอิงตามแนวทางการคำนวณขององค์การบริหารจัดการก๊าซเรือนกระจก  (องค์การมหาชน)  
แสดงปริมาณก๊าซเรือนกระจกในรูปแบบหน่วยกิโลกรัมคาร์บอนไดออกไซด์เทียบเท่า (CO2 equivalent: CO2eq.)  
โดยการรวบรวมข้อมูลขั้นการได้มาซึ่งวัตถุดิบและการผลิต ซึ่งประกอบด้วย ขั้นตอนกระบวนการปั๊มขึ้นรูปชิ้นงาน 
กระบวนการตัดขอบและยิงทรายชิ้นงาน กระบวนการกลึง กระบวนการประกอบชิ้นงาน กระบวนการทดสอบชิ้นงาน 
กระบวนการพ่นสีชิ้นงาน กระบวนการบรรจุภัณฑ์ และทรัพยากรสนับสนุนการผลิต โดยผลการศึกษา พบว่า การปล่อย
ก๊าซเรือนกระจกจากการใช้วัตถุดิบในกระบวนการผลิตมาตรวัดน้ำ รุ ่น SV-15 มีการปล่อยก๊าซเรือนกระจก เท่ากับ 
4.3984 Kg CO2eq. และปริมาณการปล่อยก๊าซเรือนกระจกจากการผลิต เท่ากับ 0.2981 Kg CO2eq. โดยแหล่ง 
การปล่อยก๊าซเรือนกระจกจากการใช้วัตถุดิบในกระบวนการผลิตที่มีนัยสำคัญของกรณีศึกษานี้ คือ วัตถุดิบประเภท
ทองเหลือง (Brass) และปริมาณการปล่อยก๊าซเรือนกระจกจากการผลิตที่มีนัยสำคัญมากที่สุด คือ พลังงานไฟฟ้า  
(Electricity) ในกระบวนการปั๊มขึ้นรูปชิ้นงาน กระบวนการยิงทรายและชุบผิวชิ้นงาน และกระบวนการกลึงชิ้นส่วน   
 
คำสำคัญ : คาร์บอนฟุตพริ้นท์ผลิตภัณฑ ์; ก๊าซเรือนกระจก ; วัตถุดิบและพลังาน ; มาตรวัดน้ำ 
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Abstract 
 This study focuses on assessing the greenhouse gas emissions associated with the acquisition 
of raw materials and energy, using the case of the SV 15 water meter product manufactured by  
Asahi Thai Alloy Co., Ltd. The carbon footprint for product is evaluated based on the calculation 
methodology provided by the Thailand Greenhouse Gas Organization (TGO). The results are expressed 
in kilograms of carbon dioxide equivalent (CO2eq.) Data were collected from the raw material acquisition 
and production stages, which include the processes of stamping, trimming and sandblasting, machining, 
assembly, testing, painting, packaging, and the supporting resources for production. The findings indicate 
that the greenhouse gas emissions from raw material use in the production of the SV-15 water meter 
amount to 4.3984 Kg CO2eq., while the emissions from production activities total 0.2984 Kg CO2eq. 
Significant sources of greenhouse gas emissions from raw materials in this case study come from  
the use of brass, and the most significant contributor to emissions from production activities  
is electricity, used in the stamping, sandblasting, surface finishing, and machining processes. 
 
Key word: Product Carbon Footprint; Greenhouse Gas; Raw Materials and Energy; Water Meter 
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1. บทนำ  
 ปัญหาการเปลี่ยนแปลงสภาพภูมิอากาศและการปล่อย
ก๊าซเรือนกระจกเป็นความท้าทายที่สำคัญต่อมนุษยชาติ 
โดยเฉพาะก๊าซเรือนกระจกที่มีส่วนทำให้เกิดภาวะโลกร้อน 
การลดการปล่อยก๊าซเหล่านี้จึงมีความจำเป็นเพื่อบรรเทา
ผลกระทบต่อสิ่งแวดล้อมและสร้างความยั่งยืนในอนาคต [4] 
 มาตรวัดน้ำ SV-15 ของบริษัท อาซาฮี ไทย อัลลอย 
จำกัด ซึ่งใช้ทั้งในภาคอุตสาหกรรมและครัวเรือน มีการใช้
วัตถุดิบและพลังงานในการผลิต ซึ่งส่งผลต่อการปล่อยก๊าซ
เรือนกระจกในระดับที่จำเป็นต้องได้รับการประเมินอย่าง
ละเอียด  
 การศึกษาในครั้งนี้คือการประเมินการปล่อยก๊าซเรือน
กระจกจากการผลิตมาตรวัดน้ำ SV-15 โดยใช้การประเมินวัฏ
จ ักรช ี ว ิต  (LCA) แบบ Cradle to Gate หร ือ  B2B เพื่ อ
วิเคราะห์การปล่อยก๊าซคาร์บอนไดออกไซด์ในขั้นตอนการ
ได้มาซึ่งวัตถุดิบและขั้นตอนการผลิตผลิตภัณฑ์และทำความ
เข้าใจผลกระทบต่อสิ่งแวดล้อมและปรับปรุงกระบวนการ
ผลิตให้มีประสิทธิภาพและเป็นมิตรต่อสิ่งแวดล้อมมากขึ้น 

 

 
 

ภาพที่ 1 ผลิตภัณฑ์มาตรวัดน้ำรุ่น SV-15 SANWA 1/2 นิ้ว 
 

2. วิธีวิจัย  
2.1 การกำหนดขอบเขต 
 พิจารณาชอบเขตการประเมินคาร์บอนฟุตฟริ้นท์ของ
ผลิตภัณฑ์กรณีศึกษา ในรูปแบบธุรกิจสู่ธุรกิจ (Business-to- 
Business,B2B) ซึ ่งจะพิจารณาในด้านของการได ้มาซึ่ ง
วัตถุดิบและการผลิตได้ดังภาพที่ 2 

 

 
 

ภาพที่ 2 การพิจารณาจากการปล่อยก๊าซ
คาร์บอนไดออกไซด์รูปแบบ B2B (Business-to-Business) 

 

2.2 ข้อมูลจากกระบวนการผลิต 
 ข้อมูลที่ใช้ในการประเมินคาร์บอนฟุตพริ้นท์สำหรับ
ผลิตภัณฑ์จากการผลิตของผลิตภัณฑ์มาตรวัดน้ำรุ่น SV-15 
SANWA 1/2 นิ้ว ตั ้งแต่เดือน มกราคม ถึง ธันวาคม พ.ศ. 
2566 เป็นระยะเวลาทั้งหมด 12 เดือน โดยข้อมูลที่รวบรวม
นั ้นประกอบไปด้วยข้อมูลของวัตถุด ิบที ่ ใช ้ในการผลิต
ทรัพยากรช่วยผลิต พลังงานที่ใช้ในกระบวนการผลิต ของเสีย
ที่เกิดขึ ้นในขั้นตอนการผลิต รวมถึงชนิดของยานพาหนะ 
และระยะทางในการขนส ่งว ัตถ ุด ิบของผ ู ้ส ่งมอบจาก
โรงงานผลิตวัตถุดิบมายังโรงงานอุตสาหกรรมบรรจุภัณฑ์ 
2.3 ค่าสัมประสิทธิ์การปล่อยก๊าซเรือนกระจก 
 การประเมินคาร์บอนฟุตพริ้นที่สำหรับผลิตภัณฑ์เพื่อ
แสดงปัจจัยที่มีผลกระทบต่อสิ่งแวดล้อมของผลิตภัณฑ์มาตร
วัดน้ำรุ่น SV-15 SANWA 1/2 นิ้ว กรณีศึกษา ต่อหน่วยผลิต
ภัตภัณฑ์มีการใช้ค่าสัมประสิทธิ์การปล่อยก๊าซเรือนกระจกซึ่ง
เป็นข้อมูลทุติยภูมิจากตารางคู่มือการประเมินคาร์บอนฟุตพ
ริ้นท์สำหรับผลิตภัตภัณฑ์ เล่มที่ 3 ฉบับวันที่ 19 มิถุนายน 
2555 และ ฉบับ UPDATE กรกฎาคม 2565 ขององค์การ
บริหารจัดการก๊าซเรือนกระจก (องค์กรมหาชน) 
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2.4 การประเมินคาร์บอนฟุตพริ้นท์สำหรับผลิตภัณฑ์ 
 ขั้นตอนในการประเมินคาร์บอนฟุตพริ้นท์ สามารถสรุป
ได้ดังภาพที่ 3 
 

 
 

ภาพที่ 3 ขั้นตอนในการประเมินคาร์บอนฟุตพริ้นท์  
 

3. ผลการวิจัย     
 การรวบรวมข้อมูลและทำการประเมินคาร์บอนฟุตพ
ริ้นท์ของผลิตภัณฑ์มาตรวัดน้ำรุ่น SV-15 SANWA 1/2 นิ้ว
สามารถแสดงปริมาณการได้มาซึ่งวัตถุดิบและการผลิตต่อ
หน่วยผลิตภัณฑ์ ดังตารางที่ 1 และ ตารางที่ 2 
ตารางที่ 1 : แสดงแหล่งการปล่อยก๊าซเรือนกระจกจากการ
ได้มาซึ่งวัตถุดิบ 
 

รายการ 
ปริมาณ/ 

หน่วย (Kg) 

ค่า EF 
(kgCO2 

eq./หน่วย) 
EF ของผลิตภัณฑ ์

ทองเหลอืง 1.5452 2.4528 
Brass (Brass, at 

plant) 

ชิ้นส่วนที่ผลิตจาก 
พลาสติกประเภท 
ABS 

0.0269 5.5759 

(Acrylonitrile 
Butadiene Styrene 
(ABS)+ Injection 

moulding) 
ชิ้นส่วนที่ผลิตจาก 
ทองเหลอืง 

0.0023 2.5175 
(Brass, at plant + 
Casting, brass) 

ชิ้นส่วนที่ผลิตจาก 
พลาสติกเรซิ่น 

0.0507 8.8347 
(Polyester resin + 

Injection moulding) 
ชิ้นส่วนที่ผลิตจาก
ยาง 

0.0012 3.5138 
(Synthetic rubber, at 

plant) 
 

จากตารางที่ 1 พบว่าแหล่งการปล่อยก๊าซเรือนกระจกของ
การได้มาซึ่งวัตถุดิบ จะประกอบไปด้วยทองเหลืองที่ใช้ในการ
ปั๊มขึ้นรูปชิ้นงาน Body SV-15 HC-15 TPN-15 และTP-15 
ชิ้นส่วนที่ผลิตจาก ทองเหลือง ชิ้นส่วนที่ผลิตจาก พลาสติก
ประเภท ABS ชิ้นส่วนที่ผลิตจาก พลาสติกเรซิ่น ชิ้นส่วนที่
ผลิตจากยาง โดยจะแสดงค่าปริมาณ/ หน่วย (Kg) และ ค่า 
EF (kgCO2 eq./หน่วย) ของวัตถุดิบ 
ตารางที่ 2 : แสดงแหล่งการปล่อยก๊าซเรือนกระจกจากการ
ผลิต 
 

รายการ 
ปริมาณ/ 

หน่วย (Kg) 
ค่า EF (kgCO2 

eq./หน่วย) 
EF ของผลิตภัณฑ ์

พลังงานไฟฟ้า 0.4512 0.5986 
Electricity, grid 

mix (ไฟฟ้า) 

ผงกราไฟท ์ 0.0009 7.55 

คาร์บอนไฟเบอร์ 
Ecoinvent 2.0 
(ส่วนผสมของ 

graphite และ ไน
ล่อน) 

ทรายเม็ดเหล็ก 0.0079 2.7073 
Galvanized steel 
sheet, at plant 

เศษด้ายสำหรับเช็ด
ทำความสะอาด 

0.0001 2.1100 
เศษผา้ทำความ

สะอาด 
 

จากตารางที่ 2 พบว่าแหล่งการปล่อยก๊าซเรือนกระจกของ
การผลิต จะประกอบไปด้วย พลังงานไฟฟ้า จากเครื่องจักร
และระบบไฟฟ้าแสงสว่าง ผงกราไฟท์ ทรายเม็ดเหล็ก เศษ
ด้ายสำหรับเช็ดทำความสะอาด โดยจะแสดงค่าปริมาณ/ 
หน่วย (Kg) และ ค่า EF (kgCO2 eq./หน่วย) ของวัตถุดิบ 
 ผลการประเมินปริมาณการปล่อยก๊าซเรือนกระจกจาก
การได้มาซึ่งวัตถุดิบและการผลิต ดังตารางที่ 3และตารางที่ 4 
ตารางที่ 3 : แสดงผลปริมาณการปล่อยก๊าซเรือนกระจกจาก
การได้มาซึ่งวัตถุดิบ 
 

รายการ 
ปริมาณก๊าซเรือนกระจก 
/หน่วย (Kg CO2eq.) 

สัดส่วนปริมาณการปล่อย
ก๊าซเรือนกระจก (%) 

ทองเหลอืง 3.7902 86.17 
ชิ้นส่วนที่ผลิตจาก 
พลาสติกประเภท 
ABS 

0.1502 3.41 

ชิ้นส่วนที่ผลิตจาก 
ทองเหลอืง 

0.0059 0.13 

ชิ้นส่วนที่ผลิตจาก 
พลาสติกเรซิ่น 

0.4479 10.18 

ชิ้นส่วนที่ผลิตจาก
ยาง 

0.0043 0.10 

ผลรวม 4.3984 100.00 

เลือกผลิตภณัฑเ์ป้าหมาย

 จดัท าผงัการไหลตลอดวฎัจกัรชีวิต 

(Life Cycle Flow)

จดัเกบ็ขอ้มูล 

(Data Collection)

เลือกคา่ Emission

ค านวณคาร์บอนฟตุพร้ินท ์

(CFP Calculation)
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จากตารางที่ 3 พบว่าการปล่อยก๊าซเรือนกระจกของการ
ได้มาซึ่งวัตถุดิบ ปัจจัยหลักที่มีปริมาณการปล่อยก๊าซเรือน
กระจกมากที่สุด คือ ทองเหลืองมีปริมาณการปล่อยก๊าซเรือน
กระจกทั้งหมดเท่ากับ 3.7902 KgCo2eq. โดยการได้มาของ
วัตถุดิบทองเหลือง มีการ ปล่อยก๊าซเรือนกระจกมากที่สุด 
คิดเป็นร้อยละ 86.17 ของการปล่อยก๊าซเรือนกระจกจาก
การ ได้มาซึ่งวัตถุดิบทั้งหมด ซึ่งผลรวมของการปล่อยก๊าซ
เรือนกระจกของการได้มาซึ่งวัตถุดิบจากกระบวนการผลิต
ผลิตภัณฑ์มาตรวัดน้ำ กรณีศึกษา เท่ากับ 4.3984 KgCo2eq. 
 

ตารางที่ 4 : แสดงผลปริมาณการปล่อยก๊าซเรือนกระจกจาก
การผลิต 
 

รายการ 
ปริมาณก๊าซเรือนกระจก/

หน่วย (Kg CO2eq.) 
สัดส่วนปริมาณการปล่อย

ก๊าซ เรือนกระจก (%) 
พลังงานไฟฟ้า 0.2701 90.60 
ผงกราไฟท ์ 0.0065 2.17 
ทรายเม็ดเหล็ก 0.0213 7.14 
เศษด้ายสำหรับเช็ด
ทำความสะอาด 

0.0003 0.09 

ผลรวม 0.2981 100.00 
 

จากตารางที่ 4 พบว่าปัจจัยหลักของการปล่อยก๊าซเรือน
กระจกในส่วนการผลิตผลิตภัณฑ์มาตรวัดน้ำ กรณีศึกษา คือ 
พลังงานไฟฟ้า 0.2701 KgCo2eq. โดย คิดเป็นร้อยละ 90.60 
ของการปล่อยก๊าซเรือนกระจกจากการผลิตทั ้งหมด ซึ่ง
ผลรวมของการปล่อยก๊าซเรือนกระจกของการผลิตผลิตภัณฑ์ 
มาตรวัดน้ำ กรณีศึกษา เท่ากับ 0.2981 KgCo2eq. 
 

3.2 สมการ 
3.2.1 สมการคำนวณปริมาณคาร์บอนฟุตพริ้นท์ 
GHG emissions = Activity x GHG emission factor   (1) 
 GHG Emissions [kg] คือ ปริมาณก๊าซเรือนกระจกที่
ปล่อยออกมาจากช่วงวัฏจักรชีวิตของผลิตภัณฑ์ ที่อยู่ในชอบ
เขตที่ศึกษา 
 Activity ค ือ ข ้อม ูลปร ิมาณการใช ้ว ัตถ ุด ิบ และ
ทรัพยากรที่ใช้ในกิจกรรม หรือกระบวนการผลิต ในแต่ละ
ช่วงของวัฏจักรชีวิตที่สอดคล้องกับขอบเขตของการประเมิน
คาร์บอนฟุตพริ้นท์ GHG  
 Emission Factor คือ ค่าศักยภาพการปล่อยก๊าซเรือน
กระจกจะมีค่าแตกต่างกันไป ขึ้นกับชนิดของวัตถุดิบ และ
ชนิดของพลังงานที่ใช้ในกิจกรรม หรือกระบวนการผลิต [2]  

3.2.2 การประเมินการปล่อยก๊าซเรือนกระจกจากวัตถุดิบ
 ประเมินจากการปล่อยก๊าซเรือนกระจกของการได้มา
และการใช้ประโยชน์ วัตถุดิบ พลังงาน และทรัพยากร ซึ่งมี
สมการคำนวณปริมาณก๊าซเรือนกระจกจากการได้มาซึ่ง
วัตถุดิบ ดังต่อไปน้ี [2] 
ปร ิมาณว ัตถ ุด ิบท ี ่ ใช ้ ในการผล ิตผล ิตภ ัณฑ์ ต ่อหน่ วย 
(Function unit) = ผลรวมของปริมาณที่เก็บรวบรวมได้ / 
ปริมาณยอดการผลิตในปีที่เก็บรวบรวม          (2) 
 

4. อภิปรายผล  
 จากผลการวิจัยพบว่าการปล่อยปริมาณ คาร์บอนฟุต 
พริ้นท์ผลิตภัณฑ์มาตรวัดน้ำ มีแหล่งการปล่อยมาจากการ
ได้มาซึ ่งว ัตถุด ิบเป็นหลักซึ ่งจากการประเมินพบว่าค่า
สัมประสิทธิ์การปล่อยก๊าซเรือนกระจก(Emission Factor) ที่ 
ติดมากับวัตถุดิบนั้นมีสัดส่วนการปล่อยท่ีสูง เมื่อเทียบกับการ
ใช้พลังงานทำให้ปริมาณการปล่อยก๊าซเรือนกระจกของการ
ได้มาซึ่งวัตถุดิบมีค่ามากกว่าปริมาณการปล่อยก๊าซเรือน
กระจกของการผลิต ดังภาพที่ 4 
 

 
 

ภาพที่ 4 แสดงการปล่อยก๊าซเรือนกระจกจากกระบวนการ
ผลิต ต่อ 1 หน่วยผลิตภัณฑ์ 

 

 จากภาพที่ 2 พบว่าปัจจัยในการปล่อยปริมาณก๊าซ
เรือนกระจกมากที่สุดคือ การได้มาซึ่งวัตถุดิบ เป็นปัจจัยหลัก
ที่มีปริมาณการปล่อยก๊าซเรือนกระจกมากที่สุด โดย คิดเป็น
ร้อยละ 93.65 ของการปล่อยก๊าซเรือนกระจกจากผลิตภัณฑ ์

93.65%

6.35%

ปริมาณการปล่อยก๊าซเรือนกระจกในแต่ละวฎัจกัรของผลิตภณัฑ์

ปรมิาณการปลอ่ยก๊าซเรอืนกระจกจากการไดม้าซึ่งวตัถดุบิ

ปรมิาณการปลอ่ยก๊าซเรอืนกระจกจากการผลติ
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4.1 ข้อเสนอแนะในการศึกษาครั้งถัดไป  
 เนื่องจากงานวิจัยนี้ไม่ได้ครอบคลุมไปถึง การขนส่งของ
ผลิตภัณฑ์มาตรวัดน้ำรุ่น SV-15 SANWA 1/2 นิ้ว การใช้งาน 
และวิธีการกำจัดซากที่เกิดขึ้น ซึ่งสามารถต่อยอดการวิจัย
เพื่อให้ข้อมูลครบวงจรชีวิต (LCA) เพื่อเป็นแนวทางในการ
ประเมินคาร์บอนฟุตพริ้นท์แก่ผู้ที่สนใจ 
5. สรุปผล 

จากการศึกษา อุตสาหกรรมการผลิตผลิตภัณฑ์มาตร
วัดน้ำรุ่น SV-15 SANWA 1/2 นิ้ว ได้ทำการประเมินคาร์บอน
ฟุตพริ้นท์ผลิตภัณฑ์ มีปริมาณ เท่ากับ 4.6965 KgCo2eq. 
โดยแบ่งเป็นการปล่อยก๊าซเรือนกระจกในส่วนของการได้มา
ซึ ่งวัตถุดิบ และ การผลิต มีปริมาณเท่ากับ 4.3984 และ 
0.2981 KgCo2eq. ตามลำดับ อย่างไรก็ตาม ในการรวบรวม
ข้อมูลเพื่อทำการประเมินคาร์บอนฟุตพริ้นท์ผลิตภัณฑ์ ที่
เกิดขึ้นต่อหน่วยผลิตภัณฑ์ ยังมีข้อจำกัดของความล่าช้าใน
การเก็บข้อมูลโดยละเอียดเนื่องจากความผิดพลาดที่เกิดขึ้น
ระหว่าง ทำการบันทึกข้อมูลซ่ึงจะต้องระมัดระวังเป็นอย่างยิ่ง
เพื่อที่จะได้ข้อมูลที่แท้จริงและนำไปสู่การ ประเมินคาร์บอน
ฟุตพริ้นท์ผลิตภัณฑ์ ที่จะแสดงปริมาณการปล่อยก๊าซเรือน
กระจกได้อย่างถูกต้อง 

 

6. กิตติกรรมประกาศ 
 งานวิจัยฉบับนี้สำเร็จลุล่วงได้ด้วยความช่วยเหลือและ
การสนับสนุนจากผู้มีพระคุณหลายท่าน ข้าพเจ้าขอแสดง
ความขอบคุณเป็นอย่างสูงต่อ บริษัท อาซาฮี ไทย อัลลอย 
จำกัด และหัวหน้างาน รวมถึงพนักงานในสายการผลิตมาตร
วัดน้ำ ที่ได้ให้ข้อมูลและความรู้เกี่ยวกับการผลิตมาตรวัดน้ำ
รุ่น SV-15 SANWA ขนาด 1/2 นิ้ว ซึ่งเป็นประโยชน์อย่างยิ่ง
ต่อการศึกษาวิจัยในครั้งนี้ 
 นอกจากนี้ ข้าพเจ้าขอกราบขอบพระคุณคณาจารย์
ประจำหลักสูตรปริญญาตรี สาขาวิศวกรรมการจัดการ
อุตสาหกรรมเพื่อความยั่งยืน มหาวิทยาลัยเทคโนโลยีราช
มงคลพระนคร ที่ได้ให้คำปรึกษาและคำแนะนำที่มีคุณค่ายิ่ง
ต่องานวิจัย รวมถึงการช่วยแก้ไขปัญหาต่างๆ ที่เกิดขึ้นใน
ระหว่างการดำเนินงาน ตลอดจนการตรวจสอบและปรับปรุง
งานวิจัยจนสำเร็จเรียบร้อย 
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การปรับปรุงคุณภาพในกระบวนการผลิตแกนก๊อก  

Quality improvement in the tap core model production process 
จิตติรัตน์ นิญาณจติต์1, ดนุพฒัน์ จ าปางาม2, ศิวรุตม์ จุลพรหม3 

1 สาขาวิชาวิศวกรรมการจัดการอตุสาหกรรมเพื่อความยั่งยืน 
คณะวิศวกรรมศาสตร์ มหาวิทยาลัยเทคโนโลยีราชมงคลพระนคร 

1381 ถนนประชาราษฎร์ 1 เขตบางซื่อ กรุงเทพมหานคร 10800 jittirat@rmutp.ac.th 
2 แผนก QA บริษัทอาซาฮี-ไทย อัลลอย จ ากดั  

9/23 สุขสวัสดิ์ 78 ชังเรือง ลัดหลวง อ าเภอพระประแดง จังหวัดสมทุรปราการ 
 
บทคดัยอ่ 
“การศึกษานี้มีวัตถุประสงค์เพื่อวิเคราะห์และปรับปรุงกระบวนการผลิตแกนก๊อกน้ า STCB-15 โดยใช้ทฤษฎี 7 QC tools  
ควบคู่ไปกับการควบคุมคุณภาพ Process Capability (Cp) เป็นเกณฑ์วัดประสิทธิภาพของการปรับปรุงคุณภาพ 
กระบวนการผลิต การวิจัยครั้งนี้ใช้ข้อมูลจากการตรวจสอบคุณภาพช้ินงานที่ผลิตจริงเป็นเวลา 2 เดือน เพื่อวิเคราะห์หา
สาเหตุและแนวทางการแก้ไขปัญหา จากนั้นจึงด าเนินการแก้ไขและตรวจวัดคุณภาพหลังการปรับปรุง ผลการศึกษาพบว่า
ลักษณะการเสียที่มากที่สุด 2 อันดับแรกคือ 1.ขนาดของช้ินงานไม่ตรงตามแบบสั่งผลิตเฉลี่ยคิดเป็น 1.22%ต่อเดือนจาก
จ านวนช้ินงานท้ังหมด 2.ช้ินงานท่ีผลิตได้มีขอบบางส่วนเป็นเหลี่ยมซึ่งไมต่รงกับแบบสั่งผลติเฉลี่ย คิดเป็น 1.00% ต่อเดือน
จากจ านวนช้ินงานทั้งหมด หลังจากพัฒนากระบวนการผลิตแล้วพบว่าสามารถลดของเสียในกระบวนการจากการน า
ช้ินงานที่มีขอบเหลี่ยมมาใช้งานในไลน์การผลิตร่วมกับช้ินงานที่ขอบโค้งมนลงได้ 73%เมื่อเที่ยบกับก่อนปรับปรุง และยัง
สามารถเพิ่มค่า Cp ของเครื่องจักรกลึงทองเหลืองที่มีปัญหา 10 เครื่อง จากเดิมที่มีค่า Cp น้อยกว่า 0.25 ขึ้นมาเป็น 
0.31-0.61 ท าให้มีของเสียจากสาเหตุขนาดของช้ินงานไม่ตรงตามแบบสั่งผลิตในเดือนกรกฎาคมลดลง 41%เทียบกับ
ค่าเฉลี่ยก่อนการปรับปรุง แสดงให้เห็นถึงการปรับปรุงคุณภาพของกระบวนการผลิตแกนก๊อกน้ า STCB-15 โดยรวมแล้ว
สามารถลดของเสียลงไดร้วมกันทุกประเภทเหลือ 2.20% จากจ านวนช้ินงานท้ังหมด จากเดิมที่มีค่าเฉลี่ยก่อนการปรับปรงุ 
3.30% จากจ านวนช้ินงานทั้งหมด ซึ่งสามารถน าไปใช้เป็นแนวทางในการปรับปรุงกระบวนการผลิตในอุตสาหกรรมอื่นๆ 
ที่ต้องการเพิ่มคุณภาพและปรับปรุงคุณภาพ 
 
ค าส าคัญ การปรับปรุงกระบวนการผลิต,7 Qc Tools, Process Capability (Cp) 
 
Abstract 
This study aims to analyze and improve the production process of the STCB-15 faucet core using the 7 
QC tools theory in conjunction with Process Capability ( Cp)  control as a metric for evaluating the 
effectiveness of quality improvements in the production process. The research utilized data from quality 
inspections of actual production over a period of 2 months to identify causes and solutions for quality 
issues.  Following the identification of problems, corrective actions were implemented, and post-
improvement quality measurements were taken. The study found that the two most prevalent defects 
were: 1. Dimensions not meeting the specifications, averaging 1.22% per month of the total production, 
and 2. Parts with edges that were angular rather than conforming to the specifications, averaging 1.00% 
per month of the total production.  After process improvements were made, waste due to parts with 
angular edges was reduced by 73% compared to pre- improvement levels.  Additionally, the Cp value 
of 10 problematic brass turning machines increased from below 0.25 to between 0.31 and 0.61, resulting 
in a 41% reduction in defects related to dimensional inaccuracies in July compared to the average 
before the improvements.  Overall, the quality of the STCB- 15 faucet core production process was 
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enhanced, reducing the total waste rate from 3.30% to 2.20% of the total production.  These findings 
provide a basis for improving production processes in other industries seeking to enhance and improve 
quality. 
Key words : Process Improvement, 7 QC Tools, Process Capability (Cp) 
 
1. บทน า (Introduction) 

 พ.ศ.2493 คุณอุดม จินดาสุข ก่อตั้งโรงงานชุโครเมียม 
ด้วยความวิริยะอุตสาหะทุ่มแรงกายและก าลังความคิดรวมถึง
บุคลากรทุกระดับขององค์กรจนโรงงานแห่งแรกพัฒนาและ
เจริญรุ่งเรืองปี พ.ศ.2505 ก่อตั้งห้างหุ้นส่วนสามัญนิติบุคคล 
จินดาสุขโครเมียม ด าเนินกิจการขายปลีก ท่อประปาและ
อุปกรณ์ประปา โดยรับสินค้ามาจากผู้ผลิตภายในประเทศปี 
พ.ศ.2510 ก่อตั้งห้างหุ้นส่วนสามัญนิติบุคคลจินดาสุขภายใต้
ช่ือ“จินดาสุขคอมเมอร์เชียล”โดยขยายกิจการเป็นผู้แทน
จ าหน่ายและน าเข้าสินค้าจากต่างประเทศ ได้แก่ น าสินค้า
มาตรวัดน้ า “อาซาฮี” (ASAHI) จากประเทศญี่ปุ่น และ
ประตูน้ าทองเหลืองจากอิตาลี  รวมทั้งได้รับเลือกเป็น
ผู้รับเหมาในการวางท่อจ่ายน้ าให้กับการประปานครหลวงใน
ปัจจุบัน โรงงานอุตสาหกรรมหลายแห่งได้มีการเทคโนโลยี
ระบบอัตโนมัติ (Automation) เข้ามาใช้เป็นส่วนส าคัญใน
กระบวนการผลิตสินค้า ไม่ว่าจะเป็นการผลิตช้ินงานการ
ประกอบช้ินส่วน หรือการตรวจสอบคุณภาพของผลิตภัณฑ์ 
ระบบ Automation ช่วยเพิ่มความแม่นย าและประสิทธิภาพ
ในการผลิต ลดความผิดพลาดที่เกิดจากมนุษย์ และสามารถ
ลดเวลาในการผลิตได้อย่างมากอย่างไรก็ตาม ความส าเร็จใน
การใช้ระบบ Automation นั้นยังคงต้องอาศัยควาสอดคล้อง
ของขนาดและคุณภาพของช้ินงานตามมาตรฐานที่ก าหนดไว้ 
เนื่องจากหากมีความคลาดเคลื่อนของขนาดชิ้นงาน อาส่งผล
กระทบต่อความถูกต้องของระบบ Automation ซึ่งน าไปสู่
ความล่าช้าในกระบวนการผลิต และอาจเกิดปัญหาช้ินงานท่ี
ไม่ได้คุณภาพตามที่ต้องการบริษัท อาซาฮี-ไทยอัลลอย จ ากัด 
เป็นหนึ่งในบริษัทที่ให้ความส าคัญกับคุณภาพของสินค้าและ
กระบวนการผลิตอย่างยิ่ง เนื่องจากคุณภาพของสินค้าที่สูง
ย่อมเป็นสิ่งที่ส าคัญต่อความพึงพอใจของลูกค้าและช่ือเสียง 
ของบริษัท ดังนั้น การควบคุมคุณภาพของผลิตภัณฑ์ในแต่ละ
ขั้นตอนจึงมีความจ าเป็นอย่างยิ่งโดยเฉพาะในกระบวนการ
ผลิตที่ใช้ระบบ Automation ที่มีความแม่นย าสูง แต่ก็อาจมี
ข้อจ ากัดเมื่อช้ินงานที่ใช้ในการผลิตมีขนาดที่ไม่ตรงตาม
มาตรฐาน ท าให้ต้องมีการตรวจสอบคุณภาพของช้ินงาน
อย่างเข้มงวดจากการตรวจสอบคุณภาพในกระบวนการผลิต
ช้ินงานแกนก๊อก SCTB-15 ได้พบปัญหาช้ินงานบางส่วนมี
ขนาดที่ไม่ตรงตามมาตรฐาน ซึ่งอาจส่งผลกระทบต่อคุณภาพ
ของผลิตภัณฑ์และประสทิธิภาพในการใช้ระบบAutomation 

ในกระบวนการผลิตเพื่อที่จะรักษาคุณภาพของช้ินงานให้ได้
ตามมาตรฐานจึงสนใจจัดท าโครงการปรับปรุงคุณภาพใน
กระบวนการผลิตแกนก๊อกได้น าทฤษฎีการหาค่า Cp 
(Capability Index) ซึ่งเป็นหนึ่งในเครื่องมือทางสถิติที่ใช้ใน
การประเมินคุณภาพของกระบวนการผลิต โดยค่า Cp นี้จะ
ช่วยให้บริษัทสามารถตรวจสอบและวิเคราะห์ความสามารถ
ของกระบวนการผลิตในการผลิตช้ินงานที่มีขนาดตรงตาม
มาตรฐานได้โครงการนี้จึงมีความส าคัญอย่างยิ่งในกาปรับปรงุ
กระบวนการผลิตของบริษัทอาซาฮี-ไทยอัลลอยด์ จ ากัด โดย
การตรวจสอบคุณภาพและประสิทธิภาพของกระบวนการ
ผลิตด้วยค่า Cp จะช่วยให้บริษัทสามารถท าการปรับปรุง
กระบวนการผลิตได้อย่างเหมาะสม เพื่อให้สามารถผลิช้ินงาน
ที่มีคุณภาพและมีขนาดตรงตามมาตรฐานที่ก าหนดไว้ ซึ่งจะ
ช่วยลดความเสี่ยงของปัญหาที่อาจเกิดขึ้นในการใช้ระบบ 
Automation และยังช่วยเสริมสร้างความมั่นใจให้กับลูกค้า
ในเรื่องของคุณภาพสินค้าอีกด้วย 
2. วิธกีารด าเนินงานวิจัย 

2.1 ศึกษากระบวนการผลิตแกนก๊อกน  า STCB-15 
เริ่มต้นด้วยการศึกษากระบวนการผลิตของแกนก๊อกน้ า 
STCB-15 โดยการรวบรวมข้อมูลเกี่ยวกับวัสดุทองเหลืองจาก
หน้างานจริงที่ใช้ในการผลิต เครื่องจักรกลึงทองเหลืองเส้น 
และขั้นตอนการท างานของพนักงานจาก คู่มือการท างาน Wi 
(work instruction) จากนั้นท าการวิเคราะห์ปัญหาที่อาจ
เกิดขึ้น เช่น ปัญหาในการกลึงหรือการซ่อมบ ารุงเครื่องจักร 
เพื่อให้เข้าใจลึกซึ้งถึงแหล่งที่มาของปัญหาและหาทาง
ปรับปรุงได้อย่างมีประสิทธิภาพ 

2.2 การใช้ 7QC Tool ในการหาวิธีแก้ไขปัญหา 
ใช้เครื่องมือ 7QC Tool เช่น Fishbone Diagram Pareto 
Chart และ Control Chart เพื่อวิเคราะห์สาเหตุของปัญหา
ที่เกิดขึ้นในกระบวนการผลิตโดยแนวทางการแก้ไขปัญหาใน
โครงการนี้คือเก็บตัวอย่างช้ินงานเสียรายวันจากเครื่องกลึง
ทองเหลืองเส้นจ านวน 10 เครื่องระยะเวลา 2 เดือนแล้วน า
ข้อมูลมาวิเคราะห์ประเภทของเสียจากนั้นจะใช้เครื่องมือ 
Pareto Chart เพื่อหาปัญหาหลักและน าไปสู่การวิเคราะห์
ปัญหาและปรับปรุงกระบวนการ 

2.3 การใช้ Cp ในการหาวิธีแก้ไขปัญหา 
ค านวณค่า Cp (Process Capability)เพื่อประเมินความ 
สามารถของกระบวนการผลิตในการวิเคราะห์ค่า Cp ช่วยใน
การระบุปัญหาโดยวิธีการสุ่มตรวจช้ินงาน 20 ช้ินจาก
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เครื่องกลึงทองเหลืองเส้นจ านวน 10 เครื่องจักรจากนั้นน าผล
การตรวจช้ินงานมาค านวนค่า Cp เพื่อดูเครื่องจักรไหนมีค่า 
Cp น้อยกว่า 0.25 จะท าการปรับปรุงและจดบันทึกรายการ
ช้ินส่วนอะไหล่ที่เปลี่ยนเพื่อหาจุดส าคัญที่ส่งผลต่อคุณภาพ
และท าการปรับปรุงแก้ไขเพื่อควบคุมคุณภาพ 

2.4 การทดสอบแนวทางการแก้ไขปัญหา  
ทดสอบแนวทางการแก้ไขที่ก าหนดในสภาพแวดล้อมการ
ผลิตจริงเพื่อตรวจสอบประสิทธิภาพของการปรับปรุง
กระบวนการผลิตจากผลของค่า Cp แต่ละสัปดาห์ของ
เครื่องกลึงทองเหลืองเส้นทั้ง 10 เครื่องที่ท า การเก็บข้อมูล
จากการสุ่มตรวจชิ้นงานควบคู่กับการปรับปรุงเครื่องจักรและ
การวิเคราะห์ผลลัพธ์จะช่วยให้ทราบว่าแนวทางที่ใช้มีผลต่อ
การลดของเสียและปรับปรุงคุณภาพการทดสอบที่ละเอียดจะ
ยืนยันความส าเร็จของการแก้ไขและปรับปรุงกระบวนการได้ 

2.5 การประยุกต์ใช้แนวทางที่ได้พัฒนาขึ น 
น าแนวทางที่ผ่านการทดสอบมาใช้ในกระบวนการผลิตหลัก 
โดยการการปรับปรุงการท างานให้สอดคล้องกับแนวทางใหม่
นอกจากนี้ ยังต้องติดตามผลการปรับปรุงอย่างต่อเนื่อง
เพื่อให้แน่ใจว่าคุณภาพการผลิตได้รับการพัฒนาอย่าง
ต่อเนื่องและมีประสิทธิภาพตามที่ตั้งเป้าหมายไว้ใช้เช็คชีส
เพื่อตรวจสอบจุดส าคัญของเครื่องจักรเพื่อควบคุมคุณภาพ
หลังการปรับปรุงกระบวนการ 
 
3. ผลการวิจัย (Results) 

3.1 กระบวนการผลิตแกนก๊อกน  า STCB-15 
จากการศึกษากระบวนการผลิตทราบว่าขั้นตอนการผลิต
ช้ินงานและวัสดุทองเหลืองมีดังนี้วัสดุทองเหลืองเส้นกลม
ขนาด 12 mm ขั้นตอนการผลิตพนักงานน าทองเหลืองเส้น
ใส่ในออโต้บาร์จากนั้นตรวจเช็คเครื่องจักรเมื่อเครื่องจักรอยู่
ในสภาพพร้อมท างานจากนั้นจะรันเครื่องจักรและจะมี
พนักงาน Qcคอยตรวจช้ินงานเพื่อดูว่าเครื่องกลึงช้ินงานได้
ตามมาตรฐานหรือไม่เพื่อเริ่มงาน ในแต่ละเดือนจะมีค าสั่ง
ผลิตอยู่ที่ 1,100,000 -1,500,000 ช้ิน มีช้ินงานเสียรวมอยู่ท่ี 
45,917-49,091 ช้ิน คิดเป็น 3.30% แบ่งเป็นการเสียจาก 
ช้ินงานมีขนาดใหญ่เกิน 10.97 mm 16,975-18,146 ช้ิน 
ช้ินงานมีขอบเหลี่ยม 13,920-14,880 ช้ิน ร่องโอริงใหญ่เกิน 
4,130-4,415 ช้ิน ตัวเล็กขนาดไม่ถึง10.95 3,202-3,423ช้ิน 
ไม่มีเกลียว 2,795-2,988 ช้ิน ด้ามเล็ก 1,470-1,572 ช้ิน 
ช้ินงานมีต าหนิ 1,403-1,500 ช้ิน ตัวสั้น 893-955 ช้ิน ด้าม
ใหญ่ 802-858 ช้ิน ฝั่งบอลใหญ่ 248-266 ช้ิน ฝั่งด้ามใหญ่ 
79-85 ช้ิน 

3.2การวิเคราะห์และการใช้งานชิ นงานขอบเหลี่ยม 
การวิเคราะห์ข้อมูลด้วยเครื่องมือ Pareto Chart เผยให้เห็น
ว่าช้ินงานที่มีขนาดใหญ่เกิน 10.97 mm เป็นประเภทที่มี

จ านวนของเสียสูงที่สุด และช้ินงานมีขอบเหลี่ยมเป็นประเภท
ที่มีจ านวนของเสียสูงอันดับที่สอง อย่างไรก็ตาม จากการ
ทดสอบการประกอบช้ินงานขอบเหลี่ยมในไลน์การผลิตจริง
พบว่าช้ินงานเหล่านี้สามารถประกอบและใช้งานได้ตามปกติ 
โดยได้มีการทดสอบกับเครื่องประกอบช้ินงานจริงในไลน์การ
ผลิตจ านวน 100 ช้ิน จนพบว่าสามารถประกอบได้ 73% 
และทบสอบการรั่วซึมของช้ินงานที่ประกอบใหม่ทั้งหมด ผล
คือไม่พบการรั่วซึมใดๆจากการใช้ช้ินงานขอบเหลี่ยม เมื่อ
พิจารณาจากผลการทดสอบนี้จึงสรุปได้ว่าช้ินงานที่มีขอบ
เหลี่ยมไม่ถือเป็นของเสียในกระบวนการผลิตและสามารถ
น าไปใช้งานได้จริง การเปลี่ยนแปลงนี้ช่วยให้ลดปริมาณของ
เสียที่ไม่จ าเป็นและเพิ่มประสิทธิภาพการผลิตได้ 
 
 

 
 
 
 
 
 
 
 

รูปที่ แผนภูมิพาเรโต้ก่อนท่ีจะเริ่มปรับปรุงกระบวนการ 
3.3 การวัดค่า Cp และการปรับปรุงเคร่ืองจักร 

 ในส่วนของช้ินงานที่มีขนาดใหญ่เกิน 10.97 mm เรา
ได้ท าการวิเคราะห์แผนภูมิก้างปลาเพื่อหาสาเหตุของความ
ผิดพลาดพบว่าปัญหาส่วนใหญ่มาจากเครื่องจักรที่เก่ามากมี
ช้ินส่วนเสียหายหลายส่วน เราจึงสุ่มตรวจชิ้นงานแกนก๊อกน้ า
จ านวน 20 ช้ินต่อสัปดาห์ เป็นระยะเวลา 2 เดือน ก่อนการ
ปรับปรุงเครื่องจักรเพื่อค านวณค่า Cp ส าหรับเปรียบเทียบ
ระหว่างก่อนและหลังการปรับปรุงเครื่องจักร  ผลการ
ตรวจสอบแสดงให้เห็นว่าก่อนการปรับปรุงเครื่องจักรที่ใช้มี
ค่า Cp ต่ ากว่า 0.25 ซึ่งบ่งช้ีว่ากระบวนการผลิตมีคุณภาพต่ า
ท าให้ช้ินงานที่ผลิตได้มีขนาด D2 กระจายตัวตัวเป็นอย่าง
มาก เราได้ด าเนินการปรับปรุงเครื่องจักรโดยการตรวจสอบ
และเปลี่ยนช้ินส่วนอุปกรณ์ที่เสื่อมสภาพเช่นเพลาลูกเบี้ยว
และ  เปลี่ยนลูกปืน   เปลี่ยนเพลาหลัง  เปลี่ยนคอเล็ต (ตัว
จับทองเหลืองเส้น)  เปลี่ยนยันศูนย์หน้า  เปลี่ยนเพลาหน้า  
เปลี่ยนลูกเบี้ยวมีดปอก  เปลี่ยนลูกเบี้ยวตัวพลิกระหว่างมีด
เจาะกับต๊าป  เปลี่ยนข้อต่อระหว่างเพลา  เปลี่ยนลูกเบี้ยวมีด
ร่อง  เปลี่ยนลูกเบี้ยวหัว เปลี่ยนมีด  ตั้งลูกเบี้ยวมีดร่อง เร่ง
ลูกปืน spindle  เปลี่ยนมีด  ล้างคอเล็ต  ล้างป้อมมีด และ
อื่นๆจากนั้นได้ท าการบันทึกและเปรียบเทียบผลการค านวณ
ค่าCpก่อนและหลังการเปลี่ยนช้ินส่วนอุปกรณ์พบว่าค่าCp 
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หลังการปรับปรุงสูงขึ้นอยู่ในระดับ 0.31-0.61 ซึ่งแสดงให้
เห็นว่าเครื่องจักรมีความสามารถที่ดีขึ้น โดยสามารถลดของ
เสียลดจากเดือนละ 13,920-14,880 ช้ิน เหลือ  10,432 ช้ิน
ในเดือนกรกฎาคม (ลดลง 41%เทียบกับค่าเฉลี่ยก่อนการ
ปรับปรุง) 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

รูปที่ แผนภูมิก้างปลาก่อนท่ีจะเริม่ปรับปรุง
กระบวนการ 

3.4 ผลการทดสอบแนวทางการแก้ไขปัญหา 
หลังจากปรับปรุงกระบวนการผลิตแล้วผู้วิจัยได้มีการเก็บ
ข้อมูลเพื่อทดสอบแนวทางการแก้ไขปัญหาโดยใช้แผนภูมิ พา
เรโต ดังแสดงในรูปที ่
 
 
 
 
 
 

 
 
 

รูปที่ แผนภูมิพาเรโต้หลังจากปรับปรุงกระบวนการ 
จากรูปที่แสดงให้เห็นว่าหลังจากปรับปรุงกระบวนการแล้ว
ช้ินงานที่มีขนาดใหญ่เกิน 10.97mm. ลดลงเหลือ 10,432 
ช้ิน ซึ่งคิดเป็น 59% จาก่อนการปรับปรุงและของเสียจาก
ช้ินงานขอบเหลี่ยมลดลงเหลือ 3 ,840 ช้ินซึ่งคิดเป็น 27% 
จากก่อนการปรับปรุงละมีของเสียรวมทั้งหมดในเดือน
กรกฎาคม ลดลงเหลือ 25,304 ช้ิน ซึ่งคิดเป็น 53% จาก่อน
การปรับปรุ งท า ให้สามารถยืนยันได้ว่ าการปรับปรุ ง
กระบวนการผลิตได้ผลดีขึ้นในภาพรวม 
4. อภิปรายผล (Discussion) 

4.1การวิเคราะห์และการใช้งานชิ นงานขอบเหลี่ยม 
การวิเคราะห์ข้อมูลด้วย Pareto Chart ช้ีให้เห็นว่าช้ินงานที่
มี ขอบเหลี่ ยม เป็นสา เหตุหลักของปัญหาของ เสีย ใน
กระบวนการผลิต แม้ว่าในช่วงแรกช้ินงานเหล่านี้จะถูกมอง

ว่าเป็นของเสีย แต่ผลการทดสอบการประกอบและการใช้
งานจริงแสดงให้เห็นว่าช้ินงานขอบเหลี่ยมยังสามารถท างาน
ได้ตามปกติโดยไม่มีปัญหาด้านประสิทธิภาพหรือความ
ทนทาน การค้นพบน้ีท าให้เราต้องทบทวนแนวคิดเกี่ยวกับข้อ
ก าหนดการควบคุมคุณภาพของช้ินงาน ในกรณีนี้ ช้ินงาน
ขอบเหลี่ยมจึงไม่จ าเป็นต้องถือเป็นของเสียอีกต่อไป ซึ่งช่วย
ลดปริมาณของเสียที่ไม่จ าเป็นและท าให้กระบวนการผลิตมี
ประสิทธิภาพมากขึ้น การน าช้ินงานเหล่านี้กลับมาใช้งานได้
จริงสามารถลดต้นทุนการผลิตและเพิ่มประสิทธิภาพการใช้
ทรัพยากรได้อย่างมีประสิทธิผล 
4.2.การวัดค่าCpและการปรับปรุงเคร่ืองจักร 

จากการวัดค่า Cp ก่อนการปรับปรุงเครื่องจักร พบว่า
เครื่องจักรมีค่า Cp ต่ ากว่า 0.25 ซึ่งบ่งช้ีถึงความสามารถของ
เครื่องจักรที่ต่ าไม่สามารถผลิตช้ินงานตามขนาดที่ก าหนดไว้ 
การมีค่า Cp ต่ านี้แสดงให้เห็นว่ากระบวนการผลิตมีความ
แปรผันสูงและไม่สามารถรักษาคุณภาพได้ตามมาตรฐานที่
ก าหนด เพื่อลดความแปรผันและเพิ่มคุณภาพการผลิต เราได้
ด าเนินการปรับปรุงเครื่องจักรโดยการตรวจสอบและเปลี่ยน
ช้ินส่วนที่เสื่อมสภาพ การเปลี่ยนช้ินส่วนและการบ ารุงรักษา
เครื่องจักรท าให้ค่า Cp หลังการปรับปรุงเพิ่มขึ้นสูงกว่า 0.25 
ซึ่ งแสดงถึงการปรับปรุงที่ส าคัญในความสามารถของ
กระบวนการผลิตในการสร้างช้ินงานที่ตรงตามข้อก าหนด 
การเพิ่มขึ้นของค่า Cp แสดงให้เห็นว่าการปรับปรุงนี้มีผลใน
เชิงบวกต่อคุณภาพของการผลิต โดยลดความแปรผันและ
เพิ่มความสามารถในการควบคุมกระบวนการผลิตอย่างมี
ประสิทธิภาพ การติดตามและการบันทึกผลลัพธ์อย่าง
ละเอียดช่วยให้สามารถประเมินประสิทธิภาพของการ
ปรับปรุงได้อย่างแม่นย าและมีข้อมูลที่ชัดเจนในการวาง
แผนการปรับปรุงในอนาคต แต่อย่างไรก็ตามด้วยเครื่องจักร
เหล่านี้เก่าแล้วท าให้ไม่สามารถปรับปรุงให้มีค่า Cp สูงได้ถึง 
1.00 ภายในเวลาของการวิจัย ทางผู้วิจัยจึงมีความเห็นว่าควร
จะมีการเปรียบเทียบความคุ้มค่าทางเศรษฐศาสตร์ระหว่าง
การซื้อเครื่องจักรใหม่กับการซ่อมเครื่องจักรนี้และใช้ต่อไป 
5. สรุปผล (Conclusion) 
 การศึกษาพบว่าลักษณะการเสียที่มากที่สุด 2 อันดับ
แรกคือ 1.ขนาดของช้ินงานไม่ตรงตามแบบสั่งผลิตเฉลี่ยคิด
เป็น 1.22%ต่อเดือนจากจ านวนช้ินงานทั้งหมด 2.ช้ินงานที่
ผลิตได้มีขอบบางส่วนเป็นเหลี่ยมซึ่งไม่ตรงกับแบบสั่งผลิต
เฉลี่ย คิดเป็น 1.00% ต่อเดือนจากจ านวนช้ินงานทั้งหมด 
หลังจากพัฒนากระบวนการผลิตแล้วพบว่าสามารถลดของ
เสียในกระบวนการจากการน าช้ินงานที่มีขอบเหลี่ยมมาใช้
งานในไลน์การผลิตร่วมกับช้ินงานที่ขอบโค้งมนลงได้ 73%
เมื่อเที่ยบกับก่อนปรับปรุง และยังสามารถเพิ่มค่า Cp ของ
เครื่องจักรกลึงทองเหลืองที่มีปัญหา 10 เครื่อง จากเดิมที่มี
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ค่า Cp น้อยกว่า 0.25 ขึ้นมาเป็น 0.31-0.61 ท าให้มีของเสีย
จากสาเหตุขนาดของช้ินงานไม่ตรงตามแบบสั่งผลิตในเดือน
กรกฎาคมลดลง 41%เทียบกับค่าเฉลี่ยก่อนการปรับปรุง 
แสดงให้เห็นถึงการปรับปรุงคุณภาพของกระบวนการผลิต
แกนก๊อกน้ า STCB-15 โดยรวมแล้วสามารถลดของเสียลงได้
รวมกันทุกประเภทเหลือ 2.20% จากจ านวนช้ินงานทั้งหมด 
จากเดิมที่มีค่าเฉลี่ยก่อนการปรับปรุง 3.30% จากจ านวน
ช้ินงานท้ังหมด 
6. กิตติกรรมประกาศ 
ในโอกาสนี้ข้าพเจ้าขอแสดงความขอบคุณอย่างสุดซึ้งต่อทุก
ท่านที่มีส่วนร่วมและสนับสนุนการด าเนินงานของโครงการนี้
ให้ประสบความส าเร็จเป็นอย่างดีขอขอบคุณอาจารย์ที่
ปรึกษาส าหรับค าแนะน าและการสนับสนุนที่ส าคัญตลอด
ระยะเวลาในการด าเนินงาน โครงการนี้ไม่อาจส าเร็จได้หาก
ขาดค าแนะน าที่เป็นประโยชน์จากอาจารย์ อันเป็นปัจจัย
หลักที่ช่วยให้เราสามารถด าเนินงานไปในทิศทางที่ถูกต้อง
นอกจากนี้ขอขอบคุณทีมงานที่ทุ่มเทแรงกายและแรงใจใน
การท างานร่วมกันอย่างเต็มที่ความร่วมมือและความขยันของ
ทุกคนมีส่วนส าคัญในการบรรลุเป้าหมายของโครงการ การ
ท างานเป็นทีมอยา่งมีประสิทธิภาพเป็นสิ่งที่ช่วยให้โครงการนี้
ลุล่วงไปได้อย่างราบรื่นเรายังต้องการแสดงความขอบคุณต่อ
พนักงานและผู้ปฏิบัติงานที่มีบทบาทส าคัญในการจัดเก็บ
ข้อมูลและทดสอบกระบวนการผลิต การจัดหาข้อมูลที่จ าเป็น
เป็นพื้นฐานส าคัญในการวิเคราะห์และการปรับปรุงสุดท้าย
ขอขอบคุณผู้สนับสนุนทางการเงินและทรัพยากรที่ท าให้
โครงการนี้สามารถด าเนินไปได้อย่างราบรื่น การสนับสนุน
ดังกล่าวช่วยให้การทดลองและการวิ เคราะห์ข้อมูลมี
ประสิทธิภาพและผลลัพธ์ที่เป็นประโยชน์ความช่วยเหลือและ
การสนับสนุนของทุกท่านมีคุณค่าอย่างยิ่งและเป็นสิ่งที่ไม่
สามารถประเมินค่าได้ ข้าพเจ้าขอขอบคุณทุกท่านอีกครั้งท่ีมี
ส่วนร่วมในความส าเร็จของโครงการนี้ด้วยความเคารพ 
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