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บทคัดยอ 

การพัฒนากลอนประตูอิเล็กทรอนิกสโดยใชเสียงและระบบรายงานผูใชผานอินเทอรเน็ต เปนงานวิจัยท่ีมี
วัตถุประสงคเพ่ือพัฒนากลอนประตูอิเล็กทรอนิกสท่ีผูใชสามารถปลดล็อคประตูโดยใชเสียงจากการเคาะ พรอมท้ัง
มีการสงขอความผานระบบอินเทอรเน็ตไปยังอีเมลของผูใช ซ่ึงการพัฒนางานวิจัยนี้นําเสนอรูปแบบและทางเลือก
ในการใชงานในชีวิตประจําวันของผูใช อีกท้ังเพ่ือใหเขากับยุคสมัยท่ีเทคโนโลยีเขามามีบทบาทกับชีวิตประจําวัน
ของมนุษยมากยิ่งข้ึน โดยสรางอุปกรณมาพัฒนาฮารดแวร และใชรูปแบบของโปรแกรมภาษาซีประยุกตท่ีมี
โครงสรางโดยรวมเหมือนกับภาษาซีในการพัฒนาระบบซอฟแวร และใชไมโครคอนโทรลเลอร (Microcontroller) เปน
อุปกรณประมวลผลและสั่งการอุปกรณทางอิเล็กทรอนิกสอ่ืนๆ เชน เซอรโวมอเตอร, เปยโซเซ็นเซอร และสวิตช
แบบกด เปนตน ซ่ึงผลท่ีไดจากการทดสอบประสิทธิภาพพบวา กลอนประตูอิเล็กทรอนิกสฯ ท่ีพัฒนาข้ึนมี
ประสิทธิภาพในเกณฑดีมากสามารถทํางานไดตามท่ีกําหนดทุกประการ 

คําสําคัญ: กลอนประตู ระบบรายงานผูใช อะดุยโน ไมโครคอนโทรลเลอร กลอนประตูอิเล็กทรอนิกส  
 
ABSTRACT  

The development of electronic bolt control with knock sound and checking on internet 
system. The research aims to develop electronic door bolt that user can unlock the door by 
the sound of knocking while sending a message via Internet to user's email. The development 
of this research presents a model and an alternative to the user’s daily basis and in addition to 
suit the modern era of technology in human daily life even more. By creating a device in order 
to develop the hardware and using the form of a C program application, that has similar 
structure to C language in the development of the software and using Microcontroller, which 
process and control other electronic devices such as servo motors, sensors, Piazo Sensor and 
Push button switch etc. The results of the performance tests revealed that the developed 
electronic door bolt has great efficiency and work exactly as prescribed.  

Keywords: Door Lock, Users report system, Arduino, Microcontroller, Electronic Door Bolt 
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บทนํา  
ปจจุบันสังคมมีคนอยูมากมายหลากหลายมีท้ังคนดีและมิจฉาชีพท่ีคอยจะหาประโยชน ท้ังตอชีวิต และ

ทรัพยสิน จึงไดจัดทําปริญญานิพนธฉบับนี้ข้ึนเพ่ือหวังวากอใหเกิดประโยชนแกผูท่ีไดนําเอาสิ่งท่ีพัฒนานี้ข้ึนไปใช
โดยปริญญานิพนธนี้มีชื่อวา “การพัฒนากลอนประตูอิเล็กทรอนิกส โดยใชเสียงพรอมระบบรายงานผูใช ผานระบบ
อินเทอรเน็ต” ซ่ึงเปนการนําเอาฮารดแวร (Hardware) ท่ีไดประดิษฐนํามาใชรวมกับซอฟแวร (Software) ท่ีสราง
ข้ึน สรางตัวล็อคประตูข้ึนมาโดยใชการปลดล็อคประตูโดยใชเสียง อีกท้ังอินเทอรเน็ตไปกับเราไดทุกท่ี และทุกเวลา 
เชน Facebook, Email เปนตน เพ่ือเปนการเตือนภัยถาเกิดมีผูประสงคราย 
 
วัตถุประสงคของการวิจัย  

1. เพ่ือพัฒนากลอนประตูอิเล็กทรอนิกสโดยใชเสียง 
2. เพ่ือพัฒนาระบบรายงานผูใชผานอินเทอรเน็ต 
3. เพ่ือศึกษาประสิทธิภาพกลอนประตูอิเล็กทรอนิกสโดยใชเสียงและระบบรายงานผูใชผานอินเทอรเน็ตท่ี

พัฒนาข้ึน 
4. เพ่ือนําเสนอนวัตกรรมใหมในการใชชีวิตประจําวันยุคดิจิทัล 

 
วิธีดําเนินการวิจัย  

งานวิจัยนี้เปนการพัฒนากลอนประตูอิเล็กทรอนิกส โดยใชเสียงพรอมระบบรายงานผูใช ผานระบบอินเทอรเน็ต 
โดยผูวิจัยไดดําเนินงานตามวงจรการพัฒนาระบบ (System Development Life Cycle: SDLC) ดังนี้ 

1. เขาใจปญหา (Problem Recognition) 
ความปลอดภัยของประตู ประตูบานรุนใหมมักมีระบบความปลอดภัยติดตั้งในตัว กุญแจลูกบิดแบบ

ธรรมดาไมพอ เพราะขโมยไขออกไดงาย ๆ ควรเปนลูกบิดเสริมความปลอดภัยสิ่งท่ีสําคัญในปจจุบันนี้คืออุปกรณ
รักษาความปลอดภัย เพราะการโจรกรรมสมัยนี้มักมีวิธีการท่ีซับซอนยิ่งข้ึนซ่ึงทําใหคุณไมสามารถรูไดวาขโมยเขา
มาเม่ือไหรระบบรักษา  ความปลอดภัยท่ีเห็นกันโดยท่ัวไปเปนชุด กลองวงจรปด และอุปกรณ  บันทึกสัญญาณ [7] 

2. ศึกษาความเปนไปได (Feasibility Study) 
การพัฒนากลอนประตูอิเล็กทรอนิกสโดยใชเสียงมีความเปนได คณะผูดําเนินโครงงานไดศึกษาคนควา

หาขอมูลท่ีมีการพัฒนาไวแลว ระบบไมโครคอนโทรลเลอรอาดุยโน (Arduino) ระบบจดจําเสียง ความสามารถของ
เครื่องจักรหรือโปรแกรมเพ่ือรับ และแปลถอยคําหรือเขาใจ และทําตามคําสั่งท่ีพูดสําหรับการใชกับคอมพิวเตอร 
ระบบรายงานผูใชสามารถสงผานระบบอิเทอรเน็ตได ภาษาในการเขียนโปรแกรมภาษาซีประยุกต เทคโนยี
สมัยใหมสามารถรับขอความไดทุกท่ีและศึกษาหาขอมูลของงานวิจัยท่ีเก่ียวของ โดย สุบัน โสวาที และคณะ ไดทํา
การวิจัยโครงงาน ระบบสงเสียงเตือนสําหรับแจงการบุกรุกดวยเทคโนโลยี Voice over Internet Protocol 
(VoIP) ภาควิชาวิศวกรรมคอมพิวเตอรและโทรคมนาคม มหาวิทยาลัยธุรกิจบัณฑิตย กรุงเทพฯ   ระบบสงเสียง
เตือนเปนสัญญาณเสียงฉุกเฉินในทันทีท่ีเกิดเหตุมีความเก่ียวเนื่องดวยมีการรายงานผูใชหรือแจงเตือนเม่ือมีการ
ตอบรับจากตัวอุปกรณ [8] 
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3. การวิเคราะห (Analysis) 
การวิเคราะหระบบเริ่มตั้งแตการศึกษาระบบการทํางานของกลอนประตูอิเล็กทรอนิกส ระบบท่ีศึกษา

เปนระบบอิเล็กทรอนิกสเปนการยากท่ีจะออกแบบระบบใหมโดยท่ีไมทราบระบบการทํางานของเดิมหลังจากนั้น
กําหนดความตองการของระบบใหม ทําการวิเคราะห ศึกษาอุปกรณท่ีใชตรวจสอบระบบการทํางาน และวิเคราะห
คําสั่งท่ีใช 

4. การออกแบบ (Design) 
4.1 การออกแบบระบบกลอนประตอิูเล็กทรอนิกส 

การทํางานของระบบกลอนประตูอิเล็กทรอนิกส จะมีการรับคาเพ่ือนบันทึกรหัส และมีการ
รายงานผลไปยังผูใชเม่ือมีการปอนรหัส ไมวาจะถูก หรือผิด ตามข้ันตอนการทํางานท่ีแสดงในเห็นในรูปท่ี 1 มีการ
ประมวลผลคือ รับคาอินพุต (กดปุมบันทึกรหัส), รับคาอินพุต (เคาะบันทึกรหัส), ประมวลผล (บันทึกรหัส), รับคา
อินพุต (ปอนรหัสเพ่ือปลดล็อค) และสรางเง่ือนไข (รอการประมวลผลท่ีบันทึก) 

 
รูปท่ี 1: แผนผังการทํางานระบบกลอนประตูอิเล็กทรอนิกส 

การออกแบบระบบรายงานผูใช ประกอบดวย 1) เม่ือระบบมาถึงชวงของระบบรายงานผูใช 
ระบบจะทําการเชื่อมตออินเทอรเน็ต โดยผาน Ethernet Shield 2) เม่ือเชื่อมกับระบบอินเทอรเน็ตไดแลวนั้น 
ระบบจะทําตามกระบวนการสง smtp ภายในโปรแกรมท่ีระบุไวตามข้ันตอน และ 3) โดยเม่ือสงอีเมลเสร็จ จะทํา
การอางอิงวันเวลาภายใน Client ของอีเมล ดังรูปท่ี 2 
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รูปท่ี 2: แผนผังการทํางานระบบรายงานผูใช 

การออกแบบลักษณะของตัวจับลูกบิดประตูออกแบบโดยใช อะลูมิเนียม (Aluminum) ซ่ึงมี
คุณสมบัติเดน คือเปนโลหะท่ีมีความมันวาวออนสามารถดัดไดงายและตอตานปฏิกิริยาออกซิเดชันไดดี แข็งแรง 
และน้ํ าหนักเบา มีการใช  อะลู มิ เนียม (Aluminum) โดยอะลู มิ เนียมท่ี ใช ทําในโครงงานมีความหนา  
1 มม. ความกวาง 15 มม. ความสูง 15 มม. ความยาว 70 มม. ดังรูปท่ี 3 

 
รูปท่ี 3: รูปแบบของตัวจับลูกบิดประตู 

การยึดตัวจับลูกปดประตูติดกับแขนเซอรโว (Servo Arm) ใชตัวสกรูยึดแขนเซอรโว (Servo Arm 
Screw) กับแหวนลองเขาไปแลวจึงใสตัวสกรู (Screw) 2 ตัวเพ่ือปองกันไมใหเกิดการเคลื่อนออกจากตําแหนงท่ีตั้ง
ไว เม่ือทําการประกอบตัวจับอะลูมิเนียม (Aluminum Strip) เรียบรอยแลวจึงนํามาประกอบเขากับเซอรโว
มอเตอร (Servo motor) ดังรูปท่ี 4 

 
รูปท่ี 4: การยึดตัวจับอะลูมิเนียมและแขนเซอรโวเขากับเซอรโวมอเตอร 
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ข้ันตอนการประกอบตัวโมเดลก่ึงสําเร็จ (Acrylic Case) ออกแบบโดยใชอะคริลิค (Acrylic) โดยมี
คุณสมบัติคือ สามารถตัดเปนรูปตาง ๆ ไดตามตองการมีน้ําหนักเบา โดยมีน้ําหนักเพียงครึ่งหนึ่งของน้ําหนักแผน
กระจกขนาดเดียวกัน สามารถตานทานแรงกระแทกไดมากกวากระจกถึง 15 เทา เปนฉนวนกันความรอนและกัน
ไฟฟาได ดังรูปท่ี 5 

 
รูปท่ี 5: โมเดลก่ึงสําเร็จรูป (Acrylic Case) 

ข้ันตอนการประกอบการทํางานของชิ้นงานตนแบบ เปนการทดลองประกอบการทํางานของชิ้นงาน
โดยการตอเขากับบอรดโพรโตไทปและอุปกรณตาง ๆ ดวยโปรแกรม Fritzing ซ่ึงไดมีการกําหนดไวดังรูปท่ี 6 

 
รูปท่ี 6: การประกอบการทํางานของชิ้นงานตนแบบ 

วงจรในรูปแบบจําลอง (Circuit Simulator) เปนการออกแบบดวยโปรแกรม Fritzing เพ่ือให
เห็นการไหลของไฟฟาภายในโครงงานนั้นเปนอยางไรเพ่ือความสะดวกในการแกปญหาปรับปรุงตางๆ โดยวงจรใน
รูปแบบจําลอง (Circuit Simulator) มีลักษณะดังรูปท่ี 7 
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รูปท่ี 7: วงจรในรูปแบบจําลอง (Circuit Simulator) 

5. การพัฒนาระบบ (Construction) 
ข้ันตอนการพัฒนาระบบเริ่มเขียนและทดสอบโปรแกรมวาการทํางานถูกตองหรือไมและไดมีการ

ทดสอบกับขอมูลจริงแลวและไดโปรแกรมท่ีพรอมท่ีจะนําไปใชงานจริง 
6. การปรับเปล่ียน (Conversion) 

ผูวิจัยไดนํามอเตอรขนาด 3 โวลต ประกอบกับตัวอาดุยโน (Arduino) ซ่ึงตัวมอเตอร มีกําลังหมุนไม
เพียงพอตอการปลดล็อคกลอนประตู ทางคณะผูจัดทําจึงไดเปลี่ยนมาเปนมอเตอรขนาด 12 โวลตในการทดลอง
ตอมา ผลลัพธท่ีไดคือ กําลังไฟจากอาดุยโน (Arduino) เพียงอยางเดียวไมสามารถทําใหมอเตอรขนาด 12 โวลต
ทํางานได ตองมีการตอแหลงจายไฟเพ่ิมซ่ึงมีความยุงยากตอการทํางาน และนํามาใชจริง สรุปการทดลองครั้งลาสุด 
คณะผูจัดทําไดนําเซอรโวมอเตอร (Servo motor) มาใชในการพัฒนาโครงงาน เซอรโวมอเตอร (Servo motor) ท่ี
นํามาใชนั้น สามารถกําหนดระยะการหมุน และมีกําลังพอท่ีจะกระทําใหลูกบิดประตูปลดล็อคได และอีกท้ังเซอรโว
มอเตอร (Servo motor) มีการลองรับท่ีแนนอนจากตัวโปรแกรมอาดุยโน (Arduino) ปรับเปลี่ยนแหลงจาย
พลังงานจากถานขนาด AA 1.5 V จํานวน 4 กอน เปลี่ยนเปนแบตเตอรี่สํารอง (Power Bank) โมเดลตนแบบไม
สมารถดําเนินงานตามแผนท่ีวางไวได เปลี่ยนโมเดลตนแบบเปนกลองอะคลิลิคเนื่องจากการผลิตโมเดลตนแบบใช
งบประมาณสูงเกินไปทางผูจัดทําและคณะไดตกลงเปลี่ยนโมเดลตนแบบท่ีจัดทําไวเปนในรูปแบบของกลองอะคลิ
ลิค ใชรีเลย Relay 1 channel DC 5 V มาเปนตัวตัดไฟใหกับเซอรโวมอเตอร (Servo motor) ไมใหทํางาน
ตลอดเวลา 

7. การบํารุงรักษา (Maintenance) 
การแกไขปญหาตางๆ ท้ังตัวอุปกรณท้ัง ฮารดแวร (Hardware) และซอฟทแวร (Software) โดยมี

รายละเอียดดังนี้ 
ฮารดแวร (Hardware)   
- ตรวจเช็คสภาพความพรอมใชงานหลังใชทุกครั้ง 
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- ควรหลีกเลี่ยงการเขาถึงของน้ํา 
ซอฟทแวร (Software) 
- ตรวจสอบหาขอผิดพลาด (Bug) และแกไข 
- อัพเดตเวอรชั่นของตัวโปรแกรมอยูเสมอ     

ผลการวิจัยและอภิปรายผล  
การพัฒนาเปนการพัฒนากลอนประตูอิเล็กทรอนิกส โดยใชเสียงพรอมระบบรายงานผูใช ผานระบบ

อินเทอรเน็ต ผูวิจัยไดสรุปผลการวิจัย ดังตอไปนี้ 
1. ผลการศึกษา และรวบรวมขอมูล 

งานวิจัยท่ีผูวิจัยศึกษาทําใหไดความรูทฤษฎีเทคโนโลยีท่ีมีความเก่ียวของกับกลอนประตูอิเล็กทรอนิกส 
โดยใชเสียงพรอมระบบรายงานผูใช ผานระบบอินเทอรเน็ต ดังตารางท่ี 1 

ตารางท่ี 1: งานวิจัยท่ีศึกษาและนํามาประยุกตใช 
ชื่องานวจิัย สิ่งที่นาํมาประยุกตใช 

VoIP Sound – Alerting for Intrusion – Warning 
System Using VoIP Technology 

ระบบสง สงอีเมล แจงใหผูใชงานทราบผานระบบ 

Thai Voice Command and Control for Pocket PC สงขอความเตือนกันขโมยรถยนตผาน
โทรศัพทมือถือ โดยใชไมโครคอนโทรลเลอร 

สุบัน โสวาที และคณะ (2553) ไดทําการวิจัยระบบสงเสียงเตือนสําหรับแจงการบุกรุกดวยเทคโนโลยี 
VoIP การรักษาความปลอดภัยโดยใชกลองวงจรปดสามารถตอบสนองตอความตองการเหลานั้นไดดีในระดับหนึ่ง 
โดยระบบแจงเตือนเปนสัญญาณเสียงฉุกเฉินในทันทีเกิดเหตุ โดยงานวิจัยนี้เสนอแนวคิดท่ีนําเทคโนโลยี VoIP และ
โปรแกรมคอมพิวเตอร (Software) มาประยุกตเขากับระบบรักษาความปลอดภัยดวยกลองวงจรปดแบบไอพี มี
ระบบท่ีสามารถตรวจจับการบุกรุกของผูไมหวังดี ระบบสงเสียงพูดท่ีไดบันทึกไวในท่ีเกิดเหตุ สงอีเมล และโทรศัพท 
แจงใหผูใชงานทราบผานระบบ VoIP ซ่ึงมีความใกลเคียงกับงานวิจัยท่ีผูวิจัยไดศึกษาและพัฒนาข้ึน [8] 

พงษเทพ ประสิทธิโสภา และคณะ (2549) พัฒนาการสงขาวสารแบบขอความสั้น หรือ SMS เปนการ
ใชความสามารถของอุปกรณสื่อสารชนิดหนึ่งทําหนาท่ีรับขอมูลจากอุปกรณสื่อสารชนิดอ่ืนๆ ไวพรอมกับทําการ
ตรวจสอบจุดหมายปลายทางท่ีตองการสงขอมูลนั้น แลวทําการสงขอมูลนั้นไปยังอุปกรณสื่อสารปลายทาง และมี
การใชงานไมโครคอนโทรลเลอร จึงตองอาศัยการเขียนโปรแกรมเพ่ือนําไปใชในการควบคุมอุปกรณตางๆ โดยสราง
เครื่องสงขอความเตือนกันขโมยรถยนตผานโทรศัพท มือถือ โดยใชไมโครคอนโทรลเลอร ตระกูล MCS-51 เปน
อุปกรณ หลักในการควบคุมการทํางาน เครื่องสง SMS ไปยังโทรศัพทมือถือเม่ือตรวจพบการเปดประตูรถยนต  ผล
การทดสอบเครื่องสามารถทํางานไดตามวัตถุประสงค ท่ีตั้งไว ซ่ึงมีความใกลเคียงกับงานวิจัยท่ีผูวิจัยไดศึกษาและ
พัฒนาข้ึน [9] 

2. ผลการพัฒนากลอนประตูอิเล็กทรอนิกส 
ผูวิจัยไดประกอบฮารดแวร (Hardware) และเขียนซอฟทแวร (Software) โดยเลือกใชอาดุยโน 

(Arduino) รุน Uno R3 มาใชรวมกับ Arduino Ethernet Shield เชื่อมตอกับโปรแกรมอาดุยโนไอดีอี (Arduino 
IDE) ในการเขียนระบบการปฏิบัติการเพ่ือนําตัวซอฟทแวร (Software) โดยการอัพโหลดซอฟทแวร (Software) 



การประชุมวิชาการปญญาภิวัฒนครั้งท่ี 5 
8 พฤษภาคม 2558 สถาบันการจดัการปญญาภิวัฒน 

 
F 167 

เขาสูตัวไมโครคอนโทรเลอร (Microcontroller) เพ่ือใหตัวไมโครคอนโทรเลอร (Microcontroller) รับคําสั่งจากชุด
ปฏิบัติการท่ีไดจัดทําข้ึนมาจากการเขียนโปรแกรม (Program) ดังรูปท่ี 8 

 
รูปท่ี 8: ประกอบฮารดแวร อาดุยโน (Arduino) 

หลังจากทดสอบโปรแกรมวามีความสมบูรณแลว ผูวิจัยไดประกอบกลอนประตูอิเล็กทรอนิกส
ตนแบบ และทดสอบการทํางานกับกลอนประตูจริง ซ่ึงไดผลลัพธในเกณฑดีมาก ดังรูปท่ี 9 

 
รูปท่ี 9: ชิ้นงานกลอนประตูอิเล็กทรอนิกสตนแบบ 

หลังจากการทดลองดวยผลงานตนแบบแลว ผูวิจัยไดประกอบกลอนประตูอิเล็กทรอนิกสใน
รูปแบบท่ีสมบูรณ และไดทําการทดลองการใชงานกลอนประตูอิเล็กทรอนิกสในสภาพแวดลอมการใชงานจริง ผลการ
ทดลอง กลอนประตูอิเล็กทรอนิกส มีระยะเวลาการทํางานอยูท่ี 27 ชั่วโมง 12 นาที โดยท่ีผลกระทบจากสภาพแวดลอมรอบ
บริเวณพ้ืนท่ีการทดลองใชงานจริงไมสงผลกระทบตอการทํางานของ กลอนประตูอิเล็กทรอนิกส ดังรูปท่ี 10 
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รูปท่ี 10: การทดลองการใชงานกลอนประตูอิเล็กทรอนิกสในสภาพแวดลอมการใชงานจริง 

ผลทดสอบการใชงานไดตั้งการเคาะ (Thresholds) ไวท่ี 20 โดยกําหนดจังหวะการเคาะใน
รูปแบบ มาตรฐาน 4 ครั้งในจังหวะเดียวกันโดยผลท่ีออกมานั้นการเคาะในรูปแบบท่ีมีคา มากกวา 20 ท้ัง 4 
จังหวะ ผลท่ีไดคือ ระบบจะรับคาและทํางานแตหากมีจังหวะใดจังหวะหนึ่งท่ีต่ํากวาคา 20 ระบบไมสามารถรับคา
ได และไมสามารถทํางานได  

ผลการทดสอบท่ีสองไดตั้งการเคาะ (Thresholds) ไวท่ี 10 โดยกําหนดจังหวะการเคาะใน
รูปแบบ มาตรฐาน 4 ครั้งในจังหวะเดียวกันคา thresholds ท่ี 10 นั้นถือเปนการเคาะท่ีรับคาได เบามาก ซ่ึงการ
ทดลองนี้จึงทดสอบใหเคาะเบาท่ีสุด รวมถึงการเคาะหนักมากในระดับหนึ่ง โดยผลท่ีออกมานั้น ไมแตกตางจากการ
ตั้งไวในระดับ 20 คือ เปนระดับมาตรฐานของการเคาะท่ัวไป แตหากตั้งคาการเคาะใหมีการรับท่ีดี สามารถตั้งไวท่ี
คา 10 

ผลการทดสอบท่ีสามไดตั้งการเคาะ (Thresholds) ไวท่ี 15 โดยกําหนดจังหวะการเคาะใน
รูปแบบ มาตรฐาน 5 ครั้งในจังหวะเดียวกันการทดสอบนี้แตกตางจาก 2 การทดสอบแรก คือมีการเพ่ิมการเคาะใน
จังหวะท่ีมากข้ึน และคา thresholds ท่ีตั้งไวในระดับกลางผลการทดสอบนั้นจะเห็นไดวา ในการเคาะท่ีมีคา 
มากกวา 15 ทุกอัน ใน 1 ชุดของการเคาะนั้น ระบบนั้นสามารถท่ีจะทํางานไดแตหากวา มีอันใด อันหนึ่งใน 1 ชุด
การเคาะท่ีมี ผลการเคาะท่ีระดับต่ํากวา 15 ระบบจะไมสามารถทํางานได  

ผลการทดสอบท่ีสี่ไดตั้งการเคาะ (Thresholds) ไวท่ี 27 โดยกําหนดจังหวะการเคาะในรูปแบบ 
มาตรฐาน 5 ครั้งในจังหวะเดียวกันการตั้งคา thresholds ในระดับ 27 ซ่ึงมีระดับท่ีสูงพอประมาณ ซ่ึงถือไดวาเปน
การเคาะท่ียาก หากตองการท่ีจะใหระบบทํางานจะเห็นไดวาจากการทดสอบนั้น ถึงแมจะพยายามเคาะใหดัง แต
ไมสามารถเคาะใหคาเกิน 27 ไดท้ังชุดของการเคาะ ผูวิจัยจึงไดขอสรุปวาคาการเคาะ (Thresholds) ท่ี 20 เปน
คาท่ีเหมาะกับการเคาะระดับกลางท่ีสุด ดังรูปท่ี 11 
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รูปท่ี 11: ผลการทดสอบตั้งการเคาะ (Thresholds) ท่ี 20 และ 27 ตามลําดับ 

ผลการทดสอบระบบสงเมล 20 ครั้ง เคาะถูกและเคาะผิด เปอรเซ็นตความผิดพลาด ของระบบมี
คาเปนศูนย ระบบไมมีการผิดพลาด ถือวาระบบสามารถทํางานไดในเกณฑดีมาก ดังรูปท่ี 12 

 
รูปท่ี 12: ผลการสงเมลในรูปแบบของ ท้ัง Success to UNLOCK และ Failed to UNLOCK 20 ครั้ง 

ผลการทดสอบระบบสงเมลแจงการเคาะ Success to UNLOCK และ Failed to UNLOCK 
พบวาระบบสงเมลไปยังผูใชไดอยางรวดเร็ว และไมพบความผิดพลาดท่ีเกิดข้ึนจากระบบ โดยมีผลดังรูปท่ี 13 

 
รูปท่ี 13: หนาตางแสดง Report ใน Inbox ของ Gmail ในโทรศัพทมือถือ 

3. อภิปรายผล 
การพัฒนาระบบกลอนประตูอิเล็กทรอนิกสเพ่ือควบคุมการเปด-ปดประตูดวยเสียงเคาะท่ีบันทึก

รหัสผานผูใชเปนจังหวะการเคาะ และมีระบบรายงานผูใชผานระบบอินเทอรเน็ต (Internet) ดวยการสงอีเมล 
(Email) สามารถพัฒนาไดโดยใช ไมโครคอนโทรลเลอร (Microcontroller) ซอฟตแวร (Software) และอุปกรณ
อิเล็กทรอนิกส ดวยเหตุผลและรูปแบบในการพัฒนาท่ีกลาวมาขางตน ผูวิจัยไดเลือก ไมโครคอนโทรลเลอรตระกูล 
AVR ชื่อวา อาดุยโน (Arduino) เปนตัวประมวลผลทํางานรวมกับซอฟตแวร (Software) อาดุยโน ไอดีอี 
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(Arduino IDE) ในการพัฒนาชุดคําสั่งในการประมวลผลเนื่องจาก อาดุยโน (Arduino) มีการใชงานอยาง
แพรหลายในปจจุบันซ่ึงทําใหสามารถศึกษาหาขอมูลไดสะดวก และเปน Opensource สามารถใชงานไดโดยไมมี
คาใชจายสามารถจัดหาอุปกรณตาง ๆ ไดสะดวก  และใชอีเมลเซิรฟเวอร (Email Server) ท่ีเปดใหสามารถใชงาน
ไดโดยไมเสียคาใชจายในสวนของคาเชาพ้ืนท่ี อีเมลเซิรฟเวอร (Email Server) เพ่ือสง อีเมล (Email) รายงานผูใช 
ซ่ึงทําใหประหยัดคาใชจายในการพัฒนาระบบท้ังหมดในงานวิจัย และสงผลใหระบบท้ังหมดสามารถทํางานไดอยาง
มีประสิทธิภาพในสภาพแวดลอมจริง อยูในเกณฑดีมาก 

สรุป  
การพัฒนากลอนประตูอิเล็กทรอนิกสโดยใชเสียงและระบบรายงานผูใชผานอินเทอรเน็ต เปนการพัฒนา

นวัตกรรมเพ่ือรองรับการใชชีวิตของคนในยุคดิจิทัล ซ่ึงปฏิเสธไมไดวาคนในยุคดิจิทัล สามารถเลือกท่ีจะใช
เทคโนโลยีตางๆ ท่ีตนเองสนใจเพ่ือตอบสนองความสะดวกสบาย ซ่ึงกลอนประตูอิเล็กทรอนิกสท่ีพัฒนาข้ึนสามารถ
ทําใหผูใชปลดล็อคประตูโดยใชเสียงจากการเคาะ พรอมท้ังมีการสงขอความผานระบบอินเทอรเน็ตไปยังอีเมลของ
ผูใช ท้ังนี้การพัฒนากลอนประตูดังกลาวขางตนใชอุปกรณในราคาท่ีไมแพงมาก และสามารถตอยอดเชิงพาณิชยได
จริง แตก็ยังพบปญหาบางประการคือ ผูใชจําเปนตองชาตพลังงานไฟฟาใหกับแบทเตอรรี่ซ่ึงอาจจะสงผลใหเกิด
ความยุงยากไดในอนาคต แตก็เปนปญหาเบื้องตนท่ีกลอนประตูอิเล็กทรอนิกสทุกประเภทตองเจอ และเม่ือ
พิจารณาถึงความแข็งแรงของอลูมิเนียมท่ีใชยึดกับเซอรโวมอเตอร เพ่ือใชในการบิดประตูแลวจากการทดสอบ
พบวามีความแข็งแรงสามารถรับแรงหมุนไดดีเนื่องจากผูพัฒนาเลือกใชเซอรโวมอเตอร ท่ีใชเฟองเปนทองเหลืองซ่ึง
มีความทนทานกวาเฟองพาสติกท่ีมีราคาถูก แตสิ่งท่ีผูวิจัยพบคือ กลอนประตูอิเล็กทรอนิกสโดยใชเสียงและระบบ
รายงานผูใชผานอินเทอรเน็ต ท่ีพัฒนาข้ึนยังไมแพรหลายในทองตลาดมากนักซ่ึงความเปนไปไดท่ีกลอนประตู
อิเล็กทรอนิกสดังกลาวจะสามารถตอยอดเชิงพาณิชยไดอยูในเกณฑสูงมากเพราะสามารถตอบสนองตอผูใชงานได
เปนอยางดี  

กิตกรรมประกาศ  
งานวิจัยนี้สําเร็จลุลวงไปดวยดี โดยการใหความรวมมือจากผูชวยวิจัยคือ นายฐาปนา บทมาตร นายวรศร 

ตั้งกุลพานิชย นายไตรภพ นาคบุตร นายชาตรี จิตรประเสริฐศรี และนายคณนาถ ลือประเสริฐ 
 
เอกสารอางอิง  
บทความ อาดุยโน (Arduino) ตอนท่ี 1 แนะนําเพ่ือนใหมท่ีชื่อ อาดุยโน (Arduino). จากเว็บไซต: 

thaieasyelec.com : http://www.thaieasyelec.com/basic-electronics/ 
เซอรโวมอเตอร (SERVO MOTOR). จากเว็บไซต: 

http://www.kknic.ac.th/~kkvisart_poon/Webpage/wachira/htdoc/less_5/Servo%20moter.pdf 
ทฤษฎกีารทํางานเปยโซอิเล็กทริค. จากเว็บไซต: 

http://www.sci.kmutnb.ac.th/sci/images/stories/papers_research/9___.PIEZO_ELECTRIC3.
pdf_ok.pdf 

ระบบกลอนประตูอิเล็กทรอนิกส. จากเว็บไซต: 
http://www.si.mahidol.ac.th/idcard/access_control_101.htm 
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บทคัดยอ 

งานวิจัยนี้มีวัตถุประสงคเพ่ือพยากรณความตองการของวัตถุดิบประเภทฟลมท่ีใชสําหรับทําบรรจุภัณฑ
อาหารทานเลนของโรงงานแหงหนึ่ง เนื่องจากปญหาในการจัดการสินคาคงคลังของโรงงานแหงนี้ คือการให
ความสําคัญของวัตถุดิบเทากันทุกรายการ และมีการกําหนดเวลานําและระดับสต็อกเพ่ือความปลอดภัยท่ีไมรองรับ
กับการผลิตแบบตามสั่ง (Make to order) ทําใหบริษัทมีการจัดเก็บวัตถุดิบคงคลังท่ีมากหรือนอยเกินความ
ตองการ และมีวัตถุดิบท่ีเสื่อมสภาพเนื่องจากเก็บไวนาน สงผลใหบริษัทมีตนทุนการจัดการสินคาคงคลังท่ีสูง 
เริ่มตนผูวิจัยจึงไดจัดระดับความสําคัญโดยจําแนกกลุมของฟลมบรรจุภัณฑท้ังหมด 48 รายการ ดวยวิธี ABC 
Analysis แลวนําฟลมบรรจุภัณฑกลุม A ซ่ึงมีมูลคาเปน 69 เปอรเซ็นตของมูลคารายการวัตถุดิบคงคลังท้ังหมดมา
เลือกรูปแบบการพยากรณอนุกรมเวลา คือแบบ Decomposition ซ่ึงมีคาความผิดพลาด 9.4 เปอรเซ็นต การ
พยากรณความตองการทําโดยใชโปรแกรม Minitab แลวนําไปหาปริมาณระดับสต็อกเพ่ือความปลอดภัยท่ี
เหมาะสม ผลท่ีไดคือระดับสต็อกเพ่ือความปลอดภัยใหมทําใหบริษัทลดการจัดเก็บสินคาคงคลังของฟลมบรรจุ
ภัณฑกลุม A ลงไดถึง 5,337,380 บาท ในระยะเวลา 12 เดือน 
 คําสําคัญ: การพยากรณสินคาคงคลัง การควบคุมสินคาคงคลัง สต็อกเพ่ือความปลอดภัย 
 
ABSTRACT 

This research aimed to forecast the demand of raw material, packaging film, in a snack 
food factory. The inventory management problems in this factory are: the factory does not 
specify raw materials important, lead time and safety stock level of raw materials does not 
support the make to order production process. These problems cause the factory has high level 
or low level of some raw materials inventory and raw materials deteriorate due to prolonged 
storage then the factory has high inventory management cost. First, the researcher using ABC 
Classification System to classified 48 items of packaging film into groups according to their 
importance and then forecasting packaging film group A (69 % of total inventory value) by time 

mailto:sukonthipper@pim.ac.th


การประชุมวิชาการปญญาภิวัฒนครั้งท่ี 5 
8 พฤษภาคม 2558 สถาบันการจดัการปญญาภิวัฒน 

 
F 173 

series forecasting methods, Decomposition forecasting model. The forecasting demand of 
packaging film group A run by MINITAB program and use these data to determine safety stock 
level. The result showed that new safety stock level reduces the working capital of packaging 
film group A 5,337,380 Baht in 12 months. 
 Keywords: Inventory forecasting, Inventory control, Safety stock 
 
บทนํา 

การบริหารพัสดุคงคลังนับไดวาเปนงานท่ีผูบริหารในยุคปจจุบันในเกือบจะทุกประเภทธุรกิจ ไมวาจะเปน
ธุรกิจท่ีเก่ียวของกับการผลิตสินคา หรือการใหบริการใหความสําคัญอยางมาก ท้ังนี้เนื่องจากพัสดุคงคลังเปนปจจัย
ท่ีสงผลกระทบโดยตรงตอตนทุนและกําไรของธุรกิจ การท่ีจะทําใหอุตสาหกรรมนั้นมีศักยภาพในการแขงขันทาง
ธุรกิจท่ีเปดกวางมากข้ึนในปจจุบัน ควรมีการจัดการสินคาคงคลังท่ีดี มีความเหมาะสมกับอัตราการผลิต อีกท้ังมี
การวางแผนคงคลังสินคาท่ีดีจะชวยลดคาใชจายตางๆ ลดวัตถุดิบคางสต็อกและเสื่อมสภา ในอุตสาหกรรมการผลิต
เงินลงทุนดานวัสดุคงคลังโดยเฉลี่ยอาจสูงถึง 30-40 เปอรเซ็นตของเงินลงทุนหมุนเวียน ซ่ึงเปนเงินลงทุนท่ี
คอนขางมากและยังกอใหเกิดคาใชจายในการเก็บรักษาพัสดุคงคลังเหลานี้ตามมาอีกดวย ซ่ึงคาใชจายดังกลาวอาจ
สูงถึง 25-35 เปอรเซ็นตของเงินลงทุนในพัสดุคงคลัง ดังนั้นผูบริหารระดับสูงขององคกรจะตองคอยควบคุมดูแลมิ
ใหตนทุนท่ีลงทุนในพัสดุคงคลังสูงเกินไป (การบริหารพัสดุคงคลัง รศ. พิภพ ลลิตาภรณ) ดังนั้นในทุกๆสถาน
ประกอบการควรใหความสําคัญในการจัดการสินคาคงคลัง โรงงานกรณีศึกษาเปนโรงงานผูผลิตอาหารทานเลน ซ่ึง
มีพ้ืนท่ีในการจัดเก็บสินคาคงคลังมากกวาครึ่งหนึ่งของปริมาณเนื้อท่ีของโรงงานท้ังหมด แตในบางครั้งพ้ืนท่ีจัดเก็บ
สินคาคงคลังก็ยังไมเพียงพอตอการเก็บวัตถุดิบท่ีสั่งเขามาใหม จากการศึกษาขอมูลและสํารวจคลังสินคา พบวา 
มูลคาการจัดเก็บวัตถุดิบคงคลังของบริษัท ณ วันท่ี 15 สิงหาคม 2557 คิดเปนจํานวนเงินสูงถึง 43,621,801 บาท
สามารถแยกประเภทวัตถุดิบคงคลัง ดังแสดงในตารางท่ี 1 โดยวัตถุดิบคงคลังท่ีมีมูลคามากท่ีสุด คือวัตถุดิบ
ประเภทฟลมบรรจุภัณฑ มีมากถึง 74.72เปอรเซ็นตของวัตถุดิบท้ังหมด ซ่ึงวัตถุดิบฟลมบรรจุภัณฑท่ีเก็บรอใชงาน
จนเสื่อมสภาพมีมูลคาถึง 6,877,000 บาท หรือคิดเปน 21.1% ของมูลคาฟลมบรรจุภัณฑท่ีจัดเก็บอยูท้ังหมด 

เนื่องจากในปจจุบันโรงงานนี้ ยังไมมีการนําขอมูลปริมาณการสั่งซ้ือยอนหลังมาใชในการวิเคราะหจํานวน
และชวงเวลาในการสั่งซ้ือวัตถุดิบท่ีเหมาะสม หรือใชหลักการพยากรณยอดขายท่ีถูกตองมาประมาณ ยอดขายใน
อนาคตเพ่ือกําหนดระดับคงคลังท่ีเหมาะสมแตใชวิธีการสั่งวัตถุดิบเม่ือมีคําสั่งซ้ือมาจากลูกคาผูวิจัยจึงทําการศึกษา
ในเรื่องการพยากรณความตองการในแตละชวงเวลาของวัตถุดิบฟลมบรรจุภัณฑ ซ่ึงเปนวัตถุดิบท่ีมีมูลคาคงคลังสูง
ท่ีสุด เพ่ือนําไปสูการหาปริมาณการสั่งซ้ือท่ีเหมาะสม โดยนําทฤษฎีตางๆ มาชวยในการวิเคราะหขอมูล ทําให
สามารถลดปริมาณการจัดเก็บพัสดุคงคลัง ใหเหมาะสมกับการใชงานในกระบวนการผลิตและปองกันปญหาในขาด
แคลนวัตถุดิบได 
 
วัตถุประสงคของงานวิจัย 

พยากรณความตองการใชของวัตถุดิบประเภทฟลมบรรจุภัณฑ 
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ประโยชนท่ีคาดวาจะไดรับ 
1. ลดตนทุนจมจากการเก็บวัตถุดิบฟลมบรรจุภัณฑ มากเกินปริมาณความตองการใช 
2. ลดคาใชจายในการเก็บรักษาพัสดุคงคลัง 

 3. เพ่ิมพ้ืนท่ีใชงานในคลังสินคา เนื่องจากมีพัสดุคงคลังนอยลง 
 

ตารางท่ี 1: มูลคาวัตถุดิบคงคลังณ วันท่ี 15 สิงหาคม 2557 
 

ลําดับท่ี ประเภทวัตถุดิบ มูลคา(บาท) เปอรเซ็นต 
1 วัตถุดิบประเภทฟลมบรรจุภัณฑ 32,595,600 74.72 
2 วัตถุดิบประเภทกระปอง 4,213,363 9.66 
3 วัตถุดิบประเภทกลอง 2,626,200 6.02 
4 วัตถุดิบประเภทผง 2,416,000 5.54 
5 วัตถุดิบประเภทถุง 1,270,638 2.91 
6 วัตถุดิบอ่ืนๆ 500,000 1.15 

รวม 43,621,801 100 
 
ทฤษฎีและงานวิจัยท่ีเกี่ยวของ 
 วิธีการพยากรณแบบแยกองคประกอบ (Decomposition Method) อนุกรมเวลา Yt จะมีการเคลื่อนไหวตาม
กาลเวลาในรูปแบบตางๆ เชน มีแนวโนมและมีฤดูกาลฉะนั้นหนทางหนึ่งในการวิเคราะหอนุกรมเวลาเพ่ือหาตัว
แบบพยากรณคือวิเคราะหหาองคประกอบในขอมูลอนุกรมเวลาท่ีศึกษามาสรางเปนตัวแบบพยากรณองคประกอบ
ของอนุกรมเวลาจําแนกไดเปน 3 องคประกอบหลักคือ องคประกอบแนวโนม-วัฏจักร (Trend-cycle Component) 

องคประกอบฤดูกาล (Seasonal Component) และองคประกอบไมปกติหรืองคประกอบสวนเหลือ (Irregular or 

Remainder Component) และดังนั้นโดยวิธีแยกองคประกอบซ่ึงจําแนกไดเปนสองตัวแบบคือ 

 1. ตัวแบบเชิงบวก (Additive Model) จะมีรูปแบบสมการดังนี้        Yt = Tt + St + εt 

 2. ตัวแบบเชิงคูณ (Multiplicative Model) จะมีรูปสมการดังนี้        Yt = Tt x St x ε 

โดยท่ี Yt คือคาของอนุกรมเวลาณคาบเวลา t 

 εt คือคาคลาดเคลื่อนสุม 

 Tt คือองคประกอบแนวโนม-วัฏจักรณคาบเวลา t ซ่ึงโดยท่ัวไปจะอยูในรูปแบบพหุนามอันดับต่ํา (Low-
Order Polynomial) (ภูมิฐาน รังคกูลนุวัฒน, 2556) 

งานวิจัยท่ีเก่ียวของกับงานวิจัยนี้ ไดแก ศิริพร (2548) ซ่ึงนําเสนอการวิธีการจัดการสินคาคงคลังท่ีเปน
ระบบโดยเลือกปรับปรุงในกลุมคอยลขนาดกลาง เพ่ือเปนแนวทางในการปรับปรุงคอยลกลุมอ่ืนๆ ซ่ึงในข้ันตอน
แรกใชเทคนิคการแยกกลุมตามความสําคัญ แลวเสนอแนวทางในการจัดการวัสดุคงคลังในวัสดุกลุม A เพ่ือนํามาทํา
การพยากรณความตองการวัตถุดิบในชวงเวลาถัดไปดวยวิธีการพยากรณในโปรแกรม MINITAB โดยข้ันตอนแรกใน
การวิเคราะหหาตัวแบบในการพยากรณ จะทดลองเปรียบเทียบคาความผิดพลาดระหวางตัวแบบการพยากรณ
แบบคาเฉลี่ยเคลื่อนท่ี (Moving Average), วิธีการพยากรณแบบปรับเรียบเอ็กโพเนนเชียล (Exponential 
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Smoothing), วิธีการพยากรณแบบปรับเรียบเอ็กโพเนนเชียลซํ้าสองครั้ง (Double Exponential Smoothing) 
และวิธีการพยากรณแบบฤดูกาลของวินเตอร (Winter’s Linear and Seasonal Exponential) จากรูปแบบการ
พยากรณท้ัง 4 วิธีสามารถนํารูปแบบสมการการพยากรณของแตละแบบมาคํานวณหาคาแนวโนมความตองการ
คอยลในแตละเดือน และเปรียบเทียบคาความผิดพลาดซ่ึงโปรแกรม MINITAB จะคํานวณออกมา 3 คาคือ MAPE, 
MAD และ MSD พบวาการพยากรณแบบฤดูกาลของวินเทอร มีความผิดพลาดนอยท่ีสุดคือ 9% จึงนํามาหา
ปริมาณของการสั่งซ้ือท่ีประหยัด, ปริมาณวัตถุดิบคงเหลือในคลังท่ีจุดสั่งซ้ือและปริมาณสินคาคงคลังท่ีปลอดภัยทํา
ใหสามารถเพ่ิมประสิทธิภาพการผลิตโดยลดการรอคอยวัตถุดิบลดความสูญเสียโอกาสทางการขาย และลดอัตรา
ดอกเบี้ยของเงินลงทุนท่ีใชในการสั่งซ้ือวัตถุดิบได   

นอกจากนี้ยังมี อนุรักษ (2551) ไดศึกษาขอมูลในโรงงานผลิตชิ้นสวนรถยนตประเภทชิ้นสวนภายใน
รถยนต ซ่ึงในปจจุบันโรงงานไดกําหนดปริมาณการสํารองอะไหลโดยใชประสบการณและการคาดเดาในการ
กําหนดระดับอะไหล ทําใหมีคาใชจายในการสั่งซ้ือและการจัดเก็บอะไหลสูงและยังเสียคาใชจายในกรณีท่ีเกิดการ
ขาดแคลนอะไหลสูงตามไปดวย จึงศึกษาเพ่ือท่ีจะกําหนดปริมาณการสํารองอะไหลของเครื่องจักรท่ีเหมาะสม โดย
ใชหลักทฤษฎี ABC Classification System ในการวิเคราะหหาระดับความสําคัญของสินคาแตละชนิดจากนั้นใช
การพยากรณความตองการสินคาโดยใชขอมูลยอดขายยอนหลัง 3 ป ในการพยากรณซ่ึงจะเลือกใชวิธีพยากรณท่ี
ใหผลแมนยําท่ีสุดจากวิธีพยากรณแบบ Exponential Smoothing จากนั้นใชทฤษฎี Economic Order 
Quantity แบบ Basic Modelในการคํานวณปริมาณการสั่งซ้ือท่ีเหมาะสมและใชทฤษฎีจุดสั่งซ้ือใหม Reorder 
Point ในการกําหนดปริมาณการสํารองอะไหล ทําใหสามารถลดคาใชจายในการจัดเก็บและทําใหสามารถมีอะไหล
เพียงพอกับความตองการใชสินคาคงคลัง 
 
วิธีการดําเนินการวิจัย 

1. ศึกษาและเก็บขอมูลวัตถุดิบคงคลังแตละประเภท 
2. นําขอมูลท่ีไดมาทําการวิเคราะหมูลคาวัตถุดิบคงคลัง เพ่ือเลือกวัตถุดิบท่ีมีมูลคาคงคลังมากท่ีสุด

 3. จําแนกวัตถุดิบคงคลังโดยการวิเคราะหแบบ ABC (ABC Classification System)  
4. วิเคราะหสถานะปจจุบันของวัตถุดิบคงคลังในกลุม A ซ่ึงเปนกลุมท่ีมีมูลคาสูงสุดเพ่ือเปนขอมูลท่ีใชใน

การวางแผนและควบคุมวัตถุดิบคงคลัง  
5. คัดเลือกรูปแบบการพยากรณท่ีเหมาะสมสําหรับขอมูลวัตถุดิบประเภทฟลมบรรจุภัณฑ 
6. เปรียบเทียบปริมาณความตองการท่ีใชพยากรณแบบใหมกับปริมาณความตองการใชจริง  

 
ผลการวิจัย 
 1. การแบงประเภทโดยใช ABC Classification System 
  เนื่องจากวัตถุดิบคงคลังประเภทฟลมบรรจุภัณฑมีจํานวน 48 ชนิด จึงใชวิธ ีABC Classification System ใน
การแบงซ่ึงระดับความสําคัญของฟลมบรรจุภัณฑเปน 3 กลุม โดยใชขอมูลยอนหลังเปนระยะเวลา 3 ป (กรกฏาคม
2554 – มิถุนายน2557) ไดผลดังแสดงในตารางท่ี 2 และรูปท่ี 1 
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ตารางท่ี 2: ผลการจัดแบงระดับความสําคัญของฟลมบรรจุภัณฑ ตามวิธี ABC Classification System 
 
 
 
 
 
 
 

 
 
รูปท่ี1: การใชและมูลคาวัตถุดิบคงคลัง (กรกฎาคม ป 2554 – มิถุนายน ป 2557) 
 

 จากตารางท่ี 2 พบวาวัตถุดิบคงคลังกลุม A มีวัตถุดิบคงคลังอยูท่ีประมาณ 15 เปอรเซ็นตของรายการ
วัตถุดิบคงคลังท้ังหมดแตมีมูลคาสูงสุดอยูท่ีประมาณ 69 เปอรเซ็นตของมูลคาวัตถุดิบคงคลังท้ังหมด สวนวัตถุดิบคง
คลังกลุม B มีวัตถุดิบคงคลังอยูประมาณ 40 เปอรเซ็นตของรายการวัตถุดิบคงคลังท้ังหมดแตมีมูลคาประมาณ 26 

เปอรเซ็นตของมูลคาวัตถุดิบคงคลังท้ังหมดและวัตถุดิบคงคลัง กลุม C จะมีวัตถุดิบคงคลังอยูประมาณ 45 

เปอรเซ็นตของรายการวัตถุดิบคงคลังท้ังหมดแตมีมูลคาโดยประมาณเพียง 5 เปอรเซ็นตของมูลคาวัตถุดิบคงคลัง
ท้ังหมดจึงเลือกพยากรณวัตถุดิบคงคลังกลุม A เพราะมีมูลคาสูงสุด 

 2. การเลือกรูปแบบการพยากรณ 
 วิธีการพยากรณเบื้องตนของขอมูลอนุกรมเวลามี 5 วิธี ผูวิจัยจึงพิจารณาขอมูลการใชฟลมบรรจุภัณฑ วา

เหมาะสมกับการพยากรณแบบใด ซ่ึงการพิจารณาแสดงในตารางท่ี 3 พบวาวิธีการพยากรณท่ีเหมาะสมกับขอมูล
ของกรณีศึกษา ท่ีมีลักษณะขอมูลเปนแนวโนมและฤดูกาล มี 2 วิธี คือการพยากรณแบบWinter’s Method และ
การพยากรณแบบ Decomposition ท้ังนี้ผูวิจัยจะทําการคัดเลือกรูปแบบการพยากรณวารูปแบบใดมีความ
เหมาะสมกับขอมูลกรณีศึกษาท่ีสุด โดยใชการประเมินความแมนยําของการพยากรณ คือดัชนีการประเมิน Mean 
Absolute Percentage Error (MAPE) ผลของคาการพยากรณดังแสดงในตารางท่ี 4 

 
 

กลุม จํานวนวัตถุดิบ 
คงคลัง(ชนิด) 

จํานวนวัตถุดิบ 
คงคลัง(%) 

มูลคาวัตถุดิบคงคลัง 
(%) 

มูลคาวัตถุดิบคงคลัง 
(บาท) 

A 7 14.58 68.89 118,854,530 
B 19 39.58 26.46 45,674,892 
C 22 45.84 4.65 8,006,775 

รวม 48 100.00 100.00 172,536,197 
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 3. การพยากรณและวิเคราะหผล 
กําหนดระดับสต็อกเพ่ือความปลอดภัย (Safety stock) ทําโดยใชปริมาณการใชวัตถุดิบยอนหลังมา

วิเคราะหดวยปจจัยตางๆ รวมไปถึงคาความตองการใชท่ีไดจากโปรแกรม MINITAB แลวนําระดับสต็อกเพ่ือความ
ปลอดภัยท่ีไดมาปรับดวยการวิเคราะหดวยคาฤดูกาล เพ่ือนํามาหาปริมาณความตองการวัตถุดิบ ซ่ึงวิธีการหาระดับ
สต็อกเพ่ือความปลอดภัย และปริมาณความตองการวัตถุดิบ แสดงในรูปท่ี 2 

ตัวอยางระดับสต็อกเพ่ือความปลอดภัยของฟลมบรรจุภัณฑ ชนิด I1 แสดงในตารางท่ี 5 ซ่ึงปจจัยท่ี
นํามาใชในการพิจารณาไดแก จํานวนครั้งในการเบิก-ใชวัตถุดิบ ปริมาณในการเบิก-ใชในแตละครั้ง เวลานําในการ
วัตถุดิบเขามาคงคลัง รวมไปถึงฤดูกาลของวัตถุดิบ และเม่ือนําไปคํานวณกับวัตถุดิบฟลมบรรจุภัณฑทุกชนิดในกลุม 
A ไดผลตามตารางท่ี 6 

 
รูปท่ี 2: แผนผังการวิเคราะหปริมาณความตองการวัตถุดิบ 
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ตารางท่ี 3: วิธีการพยากรณเบื้องตนของขอมูลอนุกรมเวลา 
วิธี รูปแบบการพยากรณ ความเหมาะสมกับลักษณะขอมูล 

Trend Seasonal 

1 Moving Average ไมมี ไมมี 

2 Single Exp Smoothing ไมมี ไมมี 

3 Double Exp Smoothing มี ไมมี 

4 Winter’s Method มี มี 

5 Decomposition มี ไมมี, มี 

กรณีศึกษา การพยากรณฟลมบรรจุภัณฑ มี มี 

 
ตารางท่ี 4: คาความผิดพลาดของแบบพยากรณ 

Model (MAPE) 

Winter’s Method 10.4 % 

Decomposition 9.4 % 

 
ตารางท่ี 5: ระดับสต็อกเพ่ือความปลอดภัยของวัตถุดิบฟลมบรรจุภัณฑ ชนิด I1 
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ตารางท่ี 6: ระดับสต็อกปลอดภัยของฟลมบรรจุภัณฑ ท่ีไดจากการกําหนดระดับตามฤดูกาล 
เดือน/ป ชนิดของวัตถุดิบฟลม 

H2 H3 I1 I4 H4 I5 G2 
7/2557 90 183 30 21 29 12 32 
8/2557 92 144 29 24 33 18 29 
9/2557 64 160 35 25 50 17 45 

10/2557 107 207 29 23 35 24 42 
11/2557 123 200 35 51 50 47 36 
12/2557 148 120 36 59 34 22 34 
1/2558 117 215 37 98 56 44 38 
2/2558 105 150 36 22 38 44 29 
3/2558 74 190 25 36 36 27 25 
4/2558 124 124 42 35 24 29 38 
5/2558 107 244 44 17 47 32 54 
6/2558 98 221 42 40 35 18 31 

 
ตารางท่ี 7: ปริมาณความตองการวัตถุดิบฟลมบรรจุภัณฑกลุม Aท่ีระดับสต็อกเพ่ือความปลอดภัยแบบใหม 
 

เดือน/ป ชนิดของวัตถุดิบฟลม 
H2 H3 I1 I4 H4 I5 G2 

7/2557 306 313 101 94 69 40 45 
8/2557 407 340 97 114 93 51 58 
9/2557 313 248 108 108 99 49 57 

10/2557 295 347 97 105 67 88 57 
11/2557 407 400 138 168 99 76 61 
12/2557 521 249 155 180 98 80 60 
1/2558 412 452 124 202 140 116 69 
2/2558 365 360 95 82 82 88 48 
3/2558 409 317 123 151 79 81 48 
4/2558 344 209 93 122 32 62 38 
5/2558 423 467 130 74 111 96 87 
6/2558 424 320 118 153 55 45 39 

 
คาท่ีไดจากการกําหนดสต็อกเพ่ือความปลอดภัยตามฤดูกาล จะถูกนําไปรวมกับคาพยากรณท่ีไดจาก

โปรแกรม MINITAB เพ่ือหาปริมาณความตองการ ดังแสดงในตารางท่ี 7 ซ่ึงจากการเปรียบเทียบระดับการเก็บ
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สต็อกเพ่ือความปลอดภัยแบบเดิมและแบบใหมซ่ึงใชการพยากรณ จะเห็นไดวามีความแตกตางกันถึง 5,337,380 
บาท ซ่ึงหมายความวาระดับสต็อกเพ่ือความปลอดภัยแบบใหมจะทําใหโรงงานลดการจัดเก็บฟลมบรรจุภัณฑกลุม 
A ลงได 5,337,380 บาท ในระยะเวลา 12 เดือน 
 
ตารางท่ี 8: เปรียบเทียบมูลคาการจัดเก็บวัตถุดิบฟลมบรรจุภัณฑกลุม A ระหวางการใชสต็อกเพ่ือความปลอดภัย
แบบเกา (1) และแบบใหม (2) ในระยะเวลา 12 เดือน 

รายการ ช่ือวัตถุดิบ 
ฟลม 

สวนตาง(มวน) 
(1) – (2) 

ราคา 
(บาท/มวน) 

รวมมูลคา 
(บาท) 

หมายเหตุ 

1 H2 -49 4,600 - ขาดสต็อก 

2 H3 -958 2,700 - ขาดสต็อก 

3 I1 180 4,350 783,000  

4 I4 149 4,800 715,200  

5 H4 133 4,620 614,460  

6 I5 266 7,000 1,862,000  

7 G2 167 8,160 1,362,720  

รวม 1,902 - 5,337,380  

 
อภิปรายและสรุปผลการวิจัย 

1. จากการใช ABC Classification System พบวาวัตถุดิบประเภทฟลมกลุม A มีวัสดุคงคลังอยูท่ี 15 
เปอรเซ็นต 7 รายการของรายการวัสดุคงคลังท้ังหมด แตมีมูลคาสูงสุดอยูประมาณ 69 เปอรเซ็นตของมูลคาวัสดุคง
คลังท้ังหมด วัสดุคงคลังกลุม B มีวัสดุคงคลังอยูประมาณ 40 เปอรเซ็นต 19 รายการของรายการวัสดุคงคลัง
ท้ังหมด แตมีมูลคาประมาณ 26 เปอรเซ็นตของมูลคาวัสดุคงคลังท้ังหมด และวัสดุคงคลัง กลุม C จะมีวัสดุคงคลัง
อยูประมาณ 45 เปอรเซ็นต 22 รายการของรายการวัสดุคงคลังท้ังหมด แตมีมูลคาโดยประมาณเพียง 5 เปอรเซ็นต
ของมูลคาวัสดุคงคลังท้ังหมด    

2. รูปแบบพยากรณแบบอนุกรมเวลาท่ีเหมาะสมกับขอมูลของโรงงานกรณีศึกษา มี 2 วิธี คือการพยากรณ
แบบ Winter’s Method และการพยากรณแบบ Decomposition ซ่ึงจากการประเมินความแมนยําของการ
พยากรณโดยใชดัชนี Mean Absolute Percentage Error (MAPE) สรุปไดวาการพยากรณแบบ 
Decomposition มีคาความผิดพลาด 9.4% ซ่ึงนอยท่ีสุด ผูวิจัยจึงเลือกวิธีการพยากรณนี้เพ่ือนํามากําหนดระดับ
สต็อกเพ่ือความปลอดภัยตามฤดูกาลของวัตถุดิบคงคลัง 
 3. ระดับสต็อกเพ่ือความปลอดภัยแบบใหม ทําใหลดการจัดเก็บสินคาคงคลังของฟลมบรรจุภัณฑกลุม A 
ลงไดถึง 5,337,380 บาทในระยะเวลา 12 เดือน ซ่ึงสงผลดีตอโรงงานในดานการลดตนทุนจมในการเก็บวัตถุดิบ
มากเกินปริมาณความตองการใช และลดคาใชจายในการเก็บรักษาพัสดุคงคลัง นอกจากนี้การจัดเก็บพัสดุคงคลัง
นอยลงยังทําใหโรงงานมีพ้ืนท่ีใชงานในคลังสินคาเพ่ิมข้ึนอีกดวย 
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บทคัดยอ 

 

        ขอมูลความคิดเห็นของลูกคาท่ีผานการประมวลผลแลวนั้นถือเปนทรัพยากรทางสารสนเทศท่ีสําคัญมากตอ
ธุรกิจตางๆโดยสารสนเทศนี้จะชวยใหธุรกิจรูและเขาใจถึงความตองการ และปญหาของลูกคาไดในงานวิจัยนี้ผูวิจัย
ไดรวบรวมความคิดเห็นภาษาไทยท่ีเก่ียวกับธุรกิจดานโทรคมนาคมท่ีลูกคาไดแสดงความคิดเห็นบนอินเทอรเน็ตมา
ใชในในการวิเคราะหขอความโดยผูวิจัยมีความพยายามท่ีจะแบงประเภทความคิดเห็นโดยอัตโนมัติและวิเคราะห
ความรูสึกของขอความท่ีรวบรวมมาไดอยางไรก็ตามในการวิเคราะหความรูสึกของขอความภาษาไทยนั้นผูวิจัยพบ
ปญหาความยากตาง ๆเชนการตัดคําการถอดความหรือคํากํากวมเปนตน 
โดยสรุปผลการประเมินความพึงพอใจของโปรแกรมจากนักการตลาด ในดานการทํางานของโปรแกรม ถือวาอยูใน
เกณฑดี แตยังมีความผิดพลาดของการวิเคราะหภาษาไทย ท่ีเห็นไดบางเปนจํานวนนอยของขอความคิดเห็น
ท้ังหมดท่ีผานการวิเคราะหแลว โดยผูวิจัยเชื่อวาในอนาคต การวิเคราะหขอความภาษาไทยจะมีความถูกตองมาก
ข้ึน และนําแนวคิดของงานวิจัยนี้ไปใชกับธุรกิจดานอ่ืนๆ เชน ธุรกิจอุตสาหกรรม ไดตอไป 
คําสําคัญ: การวิเคราะหขอความ การวิเคราะหความรูสึก การคนคืนขอความ 
 

Abstract 
        Customer opinion is foreseen to be one of the most important information resources for 
business. Due to this help commerce to better understand and known customer requirements 
or problems. In this research, thai comment texts in telecommunication domain that have 
posted via the internet have been collected and analyzed. We attempt to automatically 
classified and make sentiments of the text collection. However, to do the Thai text sentiment 
we found many difficulties, such as word segment, paraphrases, ambiguous words etc. 
System application is evaluated by marketeers. The result of system performances is returned 
as good level.However,there is still a minor mistake of Thai Language analysis system.The 
researcher believes that in the future. Analysis of Thai Language would be more accurate. The 
concept of this research can applied to other fields such as industry. 
  Keywords: text analysis, sentiment analysis, text retrieval 
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บทนํา 
  ในธุรกิจดานโทรคมนาคมนั้น ความเร็วในการสื่อสาร คือสิ่งสําคัญมากท่ีลูกคาใชประกอบการตัดสินใจใน
การเลือกใชเครือขายการสื่อสาร แตนอกจากความเร็วแลว ยังมีปจจัยตางๆอีกมากท่ีสงผลตอการเลือกใชเครือขาย
การสื่อสาร เชน คุณภาพของสัญญาณ ราคา บริการหลังการขาย พ้ืนท่ีของสัญญาณ อัธยาศัยของพนักงาน หรือ
การจัดทําโปรโมชั่นทางการตลาด เปนตน การรักษาไวซ่ึงฐานลูกคาเกา และการหาลูกคาใหมนั้น เปนสิ่งท่ีจะทําให
ธุรกิจดําเนินไปได แตในปจจุบัน ลูกคาเกาเริ่มมีแนวโนมท่ีจะยายการใชงานเครือขายการสื่อสารกันมากข้ึน เพราะ
เจอปญหาบางอยาง เชน คุณภาพการสื่อสารท่ีไมดี ราคาท่ีสูงข้ึน โปรโมชั่นของเครือขายอ่ืนท่ีดีกวา หรือการบริการ
ท่ีใสใจลูกคานอยลง เปนตน ดังนั้นความรูสึกของลูกคาจึงเปนสิ่งสําคัญตอธุรกิจ นักการตลาด (Marketing 
Intelligence) ของเครือขายโทรคมนาคมตางๆ จึงตองมีการวางแผนกลยุทธทางธุรกิจเพ่ือใหมีฐานลูกคาใหไดมาก
ข้ึน หรือเขาถึงฐานลูกคาท่ีมีปญหาในเวลานั้นๆ ใหไดอยางทันเวลา เพราะการเขาถึงปญหาลูกคาไดชา หรือไมตรง
จุดนั้น ยอมสงผลเสียตอธุรกิจในระยะยาวได 
        จากปญหาดังกลาว ขอความคิดเห็นภาษาไทยของลูกคาบนสังคมออนไลนจึงสําคัญเปนอยางมาก เชน การ
ติดตามและวิเคราะหผลตอบรับของการทําโปรโมชั่นทางการตลาดจากลูกคา หรือการเปรียบเทียบโปรโมชั่น
ทางการตลาดกับคูแขง เปนตน ผูวิจัยเล็งเห็นถึงความสําคัญในการนําความคิดเห็นของลูกคามาวิเคราะห เพ่ือหา
ความตองการท่ีแทจริงของลูกคา และนําขอมูลการวิเคราะหท่ีได สงตอใหภาคธุรกิจตอไป 
 
ทบทวนวรรณกรรม 
        ในอดีตนั้นมีงานวิจัยท่ีเก่ียวกับการวิเคราะหคําศัพทภาษาไทยอยูจํานวนหนึ่ง แตขอบเขตของขอมูลนั้นมี
ความแตกตางกัน เชน ระบบวิเคราะหขอความความคิดเห็นสําหรับโรงแรม [5] ท่ีมีแหลงขอมูลมาจากธุรกิจโรงแรม 
กลาวคือ จะใชขอมูลความคิดเห็นของลูกคาท่ีมาใชบริการโรงแรมตางๆ แตงานวิจัยนี้จะเลือกใชขอมูลความคิดเห็น
ของลูกคาในดานโทรคมนาคมสําหรับการดึงขอมูลจากอินเทอรเน็ตนั้นจะใชแนวคิดเดียวกับ งานวิจัยเรื่อง การ
พัฒนาระบบวิเคราะหขอความจาก Twitter [1]ซ่ึงใชความคิดเห็นภาษาไทย จาก twitter.com แตจะแตกตางกับ
งานวิจัยนี้ คือแหลงท่ีมาของความคิดเห็น ซ่ึงงานวิจัยนี้ จะใช ความคิดเห็นภาษาไทยจาก Pantip.comเปนหลัก 
        สําหรับความรูในการวิเคราะหคําศัพทภาษาไทยนั้น หลักการเตรียมขอมูล (Data Preparing) นั้น จะอางอิง
แนวคิดการแปลงรูปแบบของขอความจากท่ีไมมีโครงสราง (Unstructure / Implicit) ใหเปนขอความท่ีมี
โครงสราง (Structure)จาก งานวิจัยเรื่อง การวิเคราะหเหมืองความคิดเห็นบนสังคมออนไลน[2]ซ่ึงไดสรุปหลักการ
เตรียมขอมูล แบง ออกเปน 3 ข้ันตอน คือ 1.การเลือกคุณลักษณะ (Feature Selection)เปนการกําจัดคําหยุด 
(Close Class Word Removal) 2.การกลั่นกรองขอความ (Text Cleaning)เปนการแกไขคําท่ีผิด และแทนดวย
คําท่ีถูกตอง 3.การแทนขอความ (Text Representation) คือการเปลี่ยนขอความใหอยูในรูปตัวเลข เชน ความถ่ี
ของคํา (Term Frequency)โดยตองใชความรูดานการวิเคราะหภาษาธรรมชาติ (Natural Language 
Processing) ของภาษาไทยตางๆในการเปลี่ยนรูปแบบขอมูล เชน ทฤษฎีการตัดคําภาษาไทย (Thai Term 
Segmentation) หลักการกําจัดคําหยุด (Close Class Word Removal) โดยผูวิจัยศึกษา ทฤษฎีเหลานี้ จาก
วารสารเรื่อง การพัฒนาประสิทธิภาพการจัดหมวดหมูเอกสารภาษาไทยแบบอัตโนมัติ[3] และศึกษารูปแบบการตัด
คําภาษาไทยแบบตางๆจาก งานวิทยานิพนธเรื่อง การตัดคําภาษาไทยโดยใชคุณลักษณะ [4] 
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วิธีการวิจัย 
1. ประชากรและกลุมตัวอยาง 
             1.1 ประชากรท่ีใชในการศึกษา ไดแก ฝายการตลาดของธุรกิจดานโทรคมนาคม และบุคลากรท่ี
เก่ียวของ เชน นักการตลาด นักวิจัยการตลาด วิศวกรซอฟตแวรเปนตน 
             1.2 กลุมตัวอยาง ไดแก นักการตลาด 2 คน  วิศวกรซอฟตแวร 1 คน และ นักศึกษา 1 คน 
 

2. เครื่องมือท่ีใชในการวิจัย 
    เปนแบบประเมินความพึงพอใจการใชโปรแกรม แบงออกเปน 2 สวนคือ 
          สวนท่ี 1 แบบสอบถามขอมูลท่ัวไปของผูใช จําแนกเปน เพศ และอาชีพ 
  สวนท่ี 2 แบบสอบถามดานความพึงพอใจ ในการใชโปรแกรม แบงความพึงพอใจเปน 4 ดาน ดังนี้ 
             1. ดานการเริ่มใชงานและความเขาใจในการใชงาน 
                    2. ดานภาพรวมของโปรแกรม 
                  3. รูปแบบและภาพลักษณ 
    4. ดานการใชงาน 
     สําหรับเกณฑการประเมินนั้น ใชการแบงระดับแบบมาตราสวนประมาณคา (Rating Scale) มีคําตอบ 
ใหเลือก 5 ระดับ ดังนี้ 
   คะแนน 5 หมายถึง มีความพึงพอใจอยูในระดับดีมาก 
   คะแนน 4 หมายถึง มีความพึงพอใจอยูในระดับดี 
   คะแนน 3 หมายถึง มีความพึงพอใจอยูในระดับปานกลาง 
   คะแนน 2 หมายถึง มีความพึงพอใจอยูในระดับนอย 
   คะแนน 1 หมายถึง มีความพึงพอใจอยูในระดับปรับปรุง 
 
3. การเก็บรวบรวมขอมูลและศึกษาความเปนไปได 
   ในการเก็บรวมขอมูลนั้น ผูพัฒนาไดมีการเก็บรวบรวมขอมูลท่ีใชในการพัฒนาโปรแกรม แบงออกเปน 2 
ทาง คือ ขอมูลการทํางานของโปรแกรมจากฝงของผูใชโปรแกรม (MarketingIntelligence) และ ขอมูลความ
คิดเห็นของลูกคาจากฝงเว็บไซต pantip.comโดยทางฝงของผูใชโปรแกรมนั้นผูพัฒนาไดสัมภาษณ หัวหนานักการ
ตลาด เก่ียวกับระบบวิเคราะหความคิดเห็นลูกคาท่ีใชอยูในปจจุบัน ปญหาของระบบท่ีใชอยู ความตองการเพ่ิมเติม
เก่ียวกับระบบ ตองพัฒนาโปรแกรมอยางไร จึงจะตอบสนองกับความตองการของนักการตลาดศึกษาแนวโนม และ
ความเปนไปไดของโปรแกรม รวมถึงศึกษาเทคนิค และเทคโนโลยีท่ีเก่ียวของกับการพัฒนาโปรแกรม เพ่ือให
โปรแกรมท่ีพัฒนาออกมานั้นประสบความสําเร็จ มีประสิทธิภาพ และเกิดประโยชนตอผูใชมากท่ีสุด 
 

 
4. การพัฒนาโปรแกรมตนแบบวิเคราะหความพึงพอใจของลูกคา 
    เริ่มตนพัฒนาโปรแกรม โดยเริ่มจากการจัดเก็บความคิดเห็นของลูกคาลงฐานขอมูลทุกๆวัน จากนั้นนํา
ความคิดเห็นมาผานการตัดคําภาษาไทย โดยใชวิธีการตัดคําแบบเทียบพจนานุกรม ตามความยาวของคํา 
(Dictionary Approach – Longest Matching) หลังจากนั้นนําขอความท่ีผานการตัดคําแลว มาหาคําแสดง
ความรูสึก (Polar Word) ในประโยคโดยหัวใจสําคัญของโปรแกรมนี้คือ ผูใชหรือนักการตลาด สามารถเพ่ิม ลบ 
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แกไข คําแสดงความรูสึก (Polar Word) ได เพ่ือตอบโจทยความถูกตอง ของการวิเคราะหความพึงพอใจ ตามท่ี
นักการตลาดตองการได ดังแสดงตัวอยาง หนาการจัดการคําแสดงความรูสึก ดังรูปท่ี 1 
 

 
รูปท่ี 1: หนาแสดงผลการจัดการคําแสดงความรูสึกของนักการตลาด 
 
ผลการวิจัย 
 

   จากการพัฒนาโปรแกรม เพ่ือวิเคราะหความรูสึกของลูกคาเก่ียวกับธุรกิจดานโทรคมนาคม บนสังคม
ออนไลนในดานตาง ๆ นั้นพบวา ความรูสึกของลูกคานั้นสวนใหญจะเปน ดานลบ มากกวา ดานบวก ดังแสดงในรูป
ท่ี 2 ซ่ึงเปนตัวอยางการวิเคราะหความรูสึกของขอมูลความคิดเห็นของลูกคาในชวงเวลา 2 เดือน ของธุรกิจดาน
การใหบริการโทรศัพทมือถือ ซ่ึงจะเห็นวามีความคิดเห็นท้ังหมด 1277 ขอความ แบงเปน ดานบวกเพียง 6 
ขอความ หรือคิดเปนเปอรเซ็นตเพียง 0.47 % จากจํานวนขอความท้ังหมดในขณะท่ี ความคิดเห็นท่ีเปนดานลบนั้น 
มีท้ังหมด 428 ขอความ หรือคิดเปนเปอรเซ็นต คือ 33.51 % จากจํานวนขอความท้ังหมด และ โปรแกรมยัง
วิเคราะหประโยคคําถามดวย โดยมีคําถามจากลูกคาท้ังหมด 684 ขอความ หรือคิดเปนเปอรเซ็นต 53.56 % จาก
จํานวนขอความท้ังหมด นอกจากนี้โปรแกรมยังสามารถวิเคราะหความรูสึกของลูกคาในชวงปลายป 2557 เปน
เวลา 4 เดือน ไดดังแสดงในรูปท่ี 2ซ่ึงจะเห็นวา มีความคิดเห็นท้ังหมด 2777 ขอความ แบงเปนดานบวกเพียง 9 
ขอความ หรือคิดเปนเปอรเซ็นตเพียง 0.32 % จากจํานวนขอความท้ังหมด ในขณะท่ี ความคิดเห็นท่ีเปนดานลบ
นั้น มีท้ังหมด 986 ขอความ หรือคิดเปนเปอรเซ็นต 35.51 % จากจํานวนขอความท้ังหมด และความคิดเห็นท่ีเปน
คําถาม มีท้ังหมด 1500 ขอความ หรือคิดเปอรเซ็นต 54.02 % จากจํานวนขอความท้ังหมด 
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รูปท่ี 2: ผลการวิเคราะหความพึงพอใจในดานโทรศัพทมือถือของเครือขายหนึ่ง จากโปรแกรมระหวาง          
วันท่ี 1/01/58 – 28/02/58 
 

 
 
รูปท่ี 3: ผลการวิเคราะหความพึงพอใจในดานโทรศัพทมือถือของเครือขายหนึ่ง จากโปรแกรมระหวาง          
วันท่ี 1/08/57–31/12/57(เลือกดูเฉพาะดานบวก) 
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หลักการและข้ันตอนการทํางานของโปรแกรม 
1.รับคาขอมูลส่ิงท่ีผูใชสนใจและชวงเวลา 
 

 
 

รูปท่ี 4: Flow Chart การเตรียมขอมูลกอนการวิเคราะห และรายงานผล 

  

   จากรูปท่ี 4 ในหนาหลักของโปรแกรมนั้น โปรแกรมจะรับคา คําท่ีสนใจ วันเริ่มตนของความคิดเห็น  และ
วันสิ้นสุดของความคิดเห็นจากผูใช จากนั้นนําคําท่ีผูใชสนใจไปตรวจหาคําท่ีมีความหมายเดียวกัน ใน ฐานขอมูล
ของคําแสดงคุณลักษณะ โดยเรียกคําเหลานี้วา Synonym Word(Concept) ท่ีตองหาคําเหลานี้นั้นเพราะในแตละ
ความคิดเห็น อาจมีการใชคําท่ีหลากหลายเพ่ือพูดถึงเรื่องเดียวกัน เม่ือได คําเหลานี้ มาแลว จะนําคําเหลานี้ ไปใช
ดึง (Query) ความคิดเห็นท่ีมีคําเหลานี้อยู จาก ฐานขอมูลความคิดเห็น โดยใชการเทียบสายอักขระซ่ึงปญหาของ
การเทียบสายอักขระจากฐานขอมูล ของภาษาไทยในปจจุบันนั้น คือ คําบางคําอาจเทียบผิดพลาดได เชน คําวา 
“ชา” จะไดความคิดเห็นท่ีมีคําวา “เชา”มาดวย ปญหานี้ผูพัฒนาคิดวิธีแกไขดวยการ ดึงความคิดเห็นท่ีมี คําวา
“ชา”มากอน แลวลบออกดวย ความคิดเห็นท่ีมี คําวา “เชา” แตวิธีนี้ก็มีขอเสียคือ เราตองรูคําอ่ืนๆ ท่ีมีคําวา ชา 
เปนสวนประกอบดวย เชน ชาง ชาน เปนตน และอาจจะมีคําอ่ืนๆอีกแตปญหานี้จะพบในคําไทยท่ีมีสายอักขระ
สั้นๆ เทานั้น ไมพบกับ Interest Word ท่ีใชในโปรแกรมนี้แตเพ่ือความถูกตองนั้น หลังจากดึงความคิดเห็นมาแลว 
โปรแกรม ตองตัดคําในทุกความคิดเห็น โดยใชคําจาก ฐานขอมูลพจนานุกรม และ ดูวา ความคิดเห็นไหนท่ีไมมี
คําท่ีผูใชเลือก ก็จะไมเอาความคิดเห็นนั้นมาวิเคราะห เชนผูใชคนหาคําวา “ตอ” และ ความคิดเห็นท่ีผานการตัด
คําแลวคือ ผ้ึง|ตอย|เจ็บ|จริง|ๆความคิดเห็นนี้ตองไมถูกนําไปวิเคราะหขอมูลท่ีเก่ียวกับคําวา ตอ  ซ่ึงหลังจากท่ี
โปรแกรมไดความคิดเห็นท่ีผานการตัดคําภาษาไทยและมีคําท่ีเก่ียวกับคําคนหาในประโยคแลว โปรแกรมจะสง
ความคิดเห็นไปท่ีฟงกชัน วิเคราะหความพึงพอใจ ตอไป 
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2. รายงานผลการวิเคราะหความพึงพอใจ 
 

 

 
 

รูปท่ี 5: Flow Chart ของการวิเคราะหความพึงพอใจ และรายงานผล 

     
  หลังจากไดความคิดเห็นท่ีผานการตัดคํามาแลว ในรูปท่ี 4แสดงใหเห็นถึง การแบงความคิดเห็น ออกเปน 
ความคิดเห็นดานดี และไมดี (Positive and Negative) ความคิดเห็นท่ีเปนคําถาม และความคิดเห็นท่ีเปนคํารอง
ขอ โดยใชคําจาก ฐานขอมูลคําแสดงข้ัวความรูสึก (Polar Word DB) จากนั้นนับความถ่ีของความคิดเห็นดานดี
และไมดี และนําเสนอในรูปแบบของแผนภูมิวงกลม และตารางความถ่ี  
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        3.กําจัดคําหยุด และรายงานคําท่ีเปนท่ีนิยม 
 

 
 

 
  หลังจากไดความคิดเห็นท่ีผานการตัดคํามาแลว ในรูปท่ี 3.8 โปรแกรม ดึงคําหยุดจากฐานขอมูลคําหยุด 
มาใชในการลบคําหยุดออกจากทุกความคิดเห็น คําหยุด ไดแก คําสันธาน คําบุพบท และคําสรรพนาม โปรแกรม
ตองลบคําเหลานี้ เพราะคําเหลานี้มีคาความถ่ีสูง ทําใหการประมวลผลโดยใชความถ่ีผิดพลาดได หลังจากลบคํา
หยุดแลว ก็รวมทุกความคิดเห็นเปน 1 เอกสาร จากนั้น นับความถ่ีของคํา 1 คํา ท่ีเกิดข้ึน และนําเสนอ ตาราง
ความถ่ี ของคํา 1 คํา เรียงลําดับจากมากไปหานอย จากนั้นหาคาความเกิดรวมกันของ คํา 2 คํา ดวยการนับ
ความถ่ีของคํา 2 คําท่ีเกิดรวมกัน หาคาความนาจะเปน และนําคาเหลานี้ ไปแทนในสมการ t – test จะได คา T-
Score ของ คํา 2 คํา จากนั้น นําคา T-score ไปนําเสนอในรูปแบบตาราง T-Score ของคํา 2 คํา เรียงจากมากไป
หานอย โดยคํา 2 คํา ท่ีมีคา T-Score มากๆ หมายถึง เปนคําท่ี เกิดข้ึนบอยในเอกสารนั่นเอง จากนั้นแสดงปุม 
Report As PDF เพ่ือใหผูใชสรางเอกสารรายงานผลได 
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อภิปรายและสรุปผลการวิจัย 
   สรุปผลจากการทําโปรแกรมในครั้งนี้ โปรแกรมไดถูกทดสอบ ประเมิน และใชงานจริง จากนักการตลาด 
วิศวกรซอฟตแวร นักศึกษา โดย ใชโปรแกรม ผานทาง Web Browser ของคอมพิวเตอรจากผลการประเมินความ
พึงพอใจนั้น ดานการเริ่มใชงานและความเขาใจในการใชงานโปรแกรม อยูในเกณฑดี คิดเปนคาเฉลี่ย 4.3 จาก
คะแนนเต็ม 5 คะแนนโดยผูประเมินสวนใหญเห็นวา เวลาในการเริ่มตนโปรแกรมสามารถพัฒนาใหเร็วข้ึนอีกได ใน
อนาคต ดานภาพรวมของโปรแกรม อยูในเกณฑดี คิดเปนคาเฉลี่ย 4.5 จากคะแนนเต็ม 5 คะแนน โดยผูประเมิน
แตละอาชีพ มีความพึงพอใจตอโปรแกรมท่ีตางกัน เชน นักการตลาด 2 คน พึงพอใจตอความทันสมัยของ
โปรแกรมในระดับดีมาก แตวิศวกรซอฟตแวร พึงพอใจตอความทันสมัยในระดับปานกลางดานรูปแบบและ
ภาพลกัษณ อยูในเกณฑดี คิดเปนคาเฉลี่ย 4.26 จากคะแนนเต็ม 5 คะแนน และดานการใชงาน อยูในเกณฑดี คิด
เปนคาเฉลี่ย 4.48 จากคะแนนเต็ม 5 คะแนนโดยผูประเมินนั้นยังไมพึงพอใจกับความเร็วของโปรแกรมในระดับดี
มาก เพราะโปรแกรมตองใชเวลาทํางานประมาณ 10 วินาที ผูประเมินสวนใหญมีความเห็นวา โปรแกรมไมควรใช
เวลานานเกิน 10 วินาทีในแตละฟงกชัน 
     นอกจากนี้โปรแกรมนี้ยังสามารถแทนท่ีโปรแกรมเดิมท่ีผูใชเคยใชอยูได และยังสามารถนําไปประยุกต
แกไขใชกับธุรกิจภาคอ่ืนๆ นอกจากดานโทรคมนาคมไดอีกดวย เพ่ือชวยธุรกิจในการติดตามความคิดเห็นของลูกคา
บนสังคมออนไลน นําผลสรุปของความรูสึกของลูกคาไปเปรียบเทียบหาขอผิดพลาด เพ่ือพัฒนาธุรกิจตอไป 
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บทคัดยอ 

 การวิจัยสิ่งประดิษฐในครั้งนี้ มีวัตถุประสงคเพ่ือสรางชุดเครื่องมือฝกวงจรไฟฟาเอนกประสงค เพ่ือ
ประกอบการเรียนการสอนปฏิบัติการทางฟสิกสอิเล็กทรอนิกสเบื้องตน เพ่ือทดสอบความสนใจของผูเรียน ใน
การเรียนรูโดยวิธีการปฏิบัติจริง โดยกลุมตัวอยางท่ีใชในการศึกษาครั้งนี้ เปนนักศึกษาท่ีลงเรียนในวิชา
ปฏิบัติการทางฟสิกสวิศวกรรม 2 ของคณะวิศวกรรมศาสตรและเทคโนโลยีและวิชาปฏิบัติการฟสิกส ของ
นักศึกษาคณะนวัตกรรมการจัดการเกษตรจํานวน 120 คน  

ผลการศึกษาพบวา นักศึกษามีความพึงพอใจตอชุดเครื่องมือฝกวงจรไฟฟาเอนกประสงค ทําใหผูเรียน
ท่ีเขารวมเกิดความเขาใจ และเรียนรูหลักการทํางานของวงจรระบบไฟฟา และอุปกรณอิเล็กทรอนิกสพ้ืนฐาน 
ชวยเสริมสรางทักษะการทํางานเปนทีม ระดับมาก (เฉลี่ย 4.280) และในแตละดานพบวา มีความพึงพอใจใน
ระดับมากเชนเดียวกัน โดยแบบประเมินความพึงพอใจมีคาความเชื่อม่ัน 0.298 

คําสําคัญ: ชุดเครื่องมือฝกวงจรไฟฟาเอนกประสงค ปฏิบัติการทางฟสิกสอิเล็คทรอนิกสเบื้องตน การ
เรียนรูโดยวิธีการปฏิบัติจริง   
 
ABSTRACT 

 The purpose of the research aimed to create Multipurpose Circuit Training Set for 
Worked-Based Learning on Fundamental Laboratory of Physics Electronics Subject to test 
the interest feedback from students on worked-based learning under concept of learning by 
doing, doing by experience. The sample used in this study were 120 from students who are 
enrolled in engineering Physics laboratory course 2 of the Faculty of Engineering and 
Technology and Physics laboratory of the Faculty of Innovative Agricultural Management. 

The findings found that the most students are satisfied with the training kit circuit 
purpose to make clear and understanding on the topics about how does it worked and help 
them to build teamwork skills level at average of 4.280 significant statistical levels 
respectively. The assessment of satisfaction with the reliability at 0.298 significant statistical 
level. 

Keywords: Multipurpose Circuit Training Set, Fundamental Laboratory of Physics 
Electronics, worked-based learning under concept of learning by doing, doing by experience 
 



การประชุมวิชาการปญญาภิวัฒนครั้งท่ี 5 
8 พฤษภาคม 2558 สถาบันการจดัการปญญาภิวัฒน 

 
F 192 

บทนํา 
ในกระบวนวิชาฟสิกสวิศวกรรมไดแบงออกเปน 2 กลุมวิชา คือ กลุมวิชาบรรยาย และกลุมวิชา

ปฏิบัติการ ซ่ึงมีเนื้อหาท่ีควบคูกันไปอยางเปนลําดับข้ันตอน (Step by step) เนื่องจากเปนรายวิชาบรรยายท่ี
ตองใชทักษะทางคณิตศาสตรมาแกปญหา จึงเปนปญหาทําใหนักศึกษาทอเปนสวนใหญ แตในรายวิชา
ปฏิบัติการกลับมีปญหานอยกวา เนื่องจากนักศึกษาสามารถเรียนรูปญหาและวิธีการแกไขปญหาไดจากการ
ทดลองปฏิบัติการจริง ปญหาท่ีเกิดข้ึนมักมาจากวัสดุอุปกรณการทดลองในวิชาฟสิกสวิศวกรรมมีไมเพียงพอ  

วิชาฟสิกสเปนวิชาพ้ืนฐานท่ีสําคัญในกลุมวิชาทางดานวิทยาศาสตรและเทคโนโลยี มีเนื้อหาท่ีสามารถ
ตอยอดประยุกตไปในสาขาวิชาตาง ๆ ในทางวิศวกรรมศาสตร แพทยศาสตร สถาปตยกรรมศาสตร 
เกษตรศาสตร ภูมิศาสตร พลังงาน สิ่งแวดลอม และวิทยาศาสตรสาขาตางๆ เปนตน  

 เนื่องจากการเรียนการสอนของสถาบันการจัดการปญญาภิวัฒนจัดการศึกษาในรูปแบบ Worked-
Based Learning จึงจําเปนอยางยิ่งท่ีจะตองใหการเรียนอยูในรูปแบบการเรียนรูโดยการปฏิบัติจริง หรือ 
Learning by doing, Doing by experience เพ่ือพัฒนาการเรียนการสอนใหมีประสิทธิภาพ จึงได
ทําการศึกษาถึงความพึงพอใจในการใชสิ่งประดิษฐชุดเครื่องมือฝกวงจรไฟฟาเอนกประสงคเพ่ือประกอบการ
เรียนการสอนวิชาปฏิบัติการฟสิกสอิเล็คทรอนิกสเบื้องตน เพ่ือเรียนรูและทําความเขาใจในการสนับสนุนทาง
ทฤษฎีในวิชาฟสิกสวิศวกรรม 2 ซ่ึงผูท่ีจะไดรับประโยชนสูงสุดคือนักศึกษาและอาจารยนักวิจัย 
 
วัตถุประสงคของการวิจัย 

1. เปนงานวิจัยสิ่งประดิษฐเพ่ือสนับสนุนการเรียนการสอนในรูปแบบ Worked-Based Learning 
ของการเรียนรูโดยประสบการณจริง (Learning by doing, doing by experience)  

2. เพ่ือประหยัดงบประมาณในการจัดซ้ือชุดสําเร็จรูป โดยการออกแบบและพัฒนาประดิษฐชุดฝก
วงจรไฟฟาท่ีเหมาะสม สามารถใชประกอบในการเรียนการสอนปฏิบัติการอิเล็คทรอนิกสเบื้องตนในวิชา
ปฏิบัติการฟสิกสวิศวกรรม 2 (รหัสวิชา PHY 1022) ไดอยางมีประสิทธิภาพและเพียงพอ 
 

วิธีดําเนินการวิจัย 
 ในการสรางสิ่งประดิษฐ “ชุดเครื่องมือฝกวงจรไฟฟาเอนกประสงค” เพ่ือประกอบการเรียนการสอน

ปฏิบัติการทางไฟฟาอิเล็คทรอนิกสในวิชาปฏิบัติการทางฟสิกสวิศวกรรม 2 เปนการสรางสรรคอุปกรณเพ่ือ
สนับสนุนการเรียนการสอนในวิชาปฏิบัติการทางฟสิกสอิเล็คทรอนิกสเบื้องตน ผสมผสานการศึกษาเชิงพรรณา 
(Descriptive Research) ถึงผลสัมฤทธิ์ของการใช “ชุดเครื่องมือฝกวงจรไฟฟาเอนกประสงค” ของนักศึกษาท่ี
ลงเรียนวิชาปฏิบัติการทางฟสิกสวิศวกรรม 2 
 
ประชากรและกลุมตัวอยาง 

1. ประชากร (Population) นักศึกษาคณะวิศวกรรมศาสตรและเทคโนโลยี และนักศึกษาคณะ
นวัตกรรมการจัดการเกษตร 

2. กลุมตัวอยาง (Sampling) ไดกําหนดตัวอยางในการทําวิจัยครั้งนี้  120 ชุด ซ่ึงเปนนักศึกษา
สาขาวิชาวิศวกรรมคอมพิวเตอรชั้นปท่ี 2 จํานวน 28 คน สาขาวิชาวิศวกรรมคอมพิวเตอรชั้นปท่ี 3 จํานวน 
24 คน สาขาวิชาวิศวกรรมอุตสาหการชั้นปท่ี 2 จํานวน 25 คน และสาขาวิชานวัตกรรมการจัดการเกษตรชั้นปท่ี 
2 จํานวน 35 คน รวมท้ังสิ้น 112 ชุด  
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ลําดับข้ันตอนการออกแบบสรางส่ิงประดิษฐ 
 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

 
 
 
 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

มีการแกไข 

ไมมกีารแกไข 

ออกแบบและประกอบวงจรเขากับกลอง 

ทดสอบการทํางานและการวัดคาผลการทํางานของวงจรภาค
จายไฟ 

นําวงจรและอุปกรณประกอบเขากับกลอง 

ทดสอบการใชงานจริงของตัวเครื่องพรอมท้ังแกปญหาท่ี
เกิดข้ึน 

ศึกษาทฤษฎีเก่ียวของกับภาคจายไฟ 

เริ่มตน 

ออกแบบวงจรภาคจายไฟ 

สรางวงจรภาคจายไฟทดสอบ 

ทดสอบปรับแก
วงจร 

จบการทํางาน 
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ข้ันตอนการปฏิบัติงานช้ินงานประดิษฐ   

  

 
รูปท่ี 1 : การเตรียมอุปกรณกอนการปฏิบัติ 

 

      

 
รูปท่ี 2 : การวางรูปรางของชิ้นงานอุปกรณตนแบบ 

 

 
 

รูปท่ี 3 : ชุดเครื่องมือฝกวงจรไฟฟาเอนกประสงค 
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วิธีการสรางแบบสอบถาม 
1. ศึกษารายละเอียดของวัตถุประสงคในการวิจัยเปนหลัก 
2. ศึกษาถึงความผลสัมฤทธิ์จากการใชชุดเครื่องมือฝกวงจรไฟฟาเอนกประสงค โดยมีการจัดลําดับ

คําถามอยางเปนระบบ ข้ันตอน เพ่ือความชัดเจนในการแยกเปนกรณีศึกษาในแตละสวน โดยเนนคําถามแบบ
ปด (Close ended) 
 
การกําหนดรูปแบบของคําถาม 

 สวนท่ี 1 เปนขอมูลสวนบุคคล ไดแก เพศ คณะวิชา ชั้นป โดยแบบสอบถามแบบปลายปด 
 สวนท่ี 2 เปนขอมูลเก่ียวกับความพึงพอใจ และผลสัมฤทธิ์ในการสรางความเขาใจในการศึกษาเรียนรู
   ทักษะเก่ียวกับวงจรไฟฟาอิเล็คทรอนิกส โดยคําถามท่ีใหผูตอบแบบสอบถามแสดง
ระดับความพึงพอใจโดยแบบสอบถามมาตราสวนประมาณคา (Rating Scale) แบงเปน 5 ระดับ ดังนี้ 

   ระดับ 1  หมายถึง  มีระดับความพึงพอใจ นอยท่ีสุด 
   ระดับ 2  หมายถึง  มีระดับความพึงพอใจ นอย 
   ระดับ 3  หมายถึง  มีระดับความพึงพอใจ ปานกลาง 
   ระดับ 4  หมายถึง  มีระดับความพึงพอใจ มาก 
   ระดับ 5  หมายถึง  มีระดับความพึงพอใจ มากท่ีสุด 

 
ผลการทดลองเบ้ืองตน 
 ผลการดําเนินงานการทดสอบหาสมรรถนะของชุดเครื่องมือฝกวงจรไฟฟาเอนกประสงคท่ีสรางข้ึน 
โดยใชการทดลองตอวงจรตาง ๆ ในระบบเพ่ือวิเคราะหปญหา และแนวทางแกไขจากการทดลองตอวงจรของ
ชุดเครื่องมือฝกวงจรไฟฟาเอนกประสงค พบปญหาดังนี้ 
 

ครั้งท่ี วันท่ี แบบสุมการทดสอบวงจรเบ้ืองตน วิธีแกไข 
1 27/02/57 เม่ือทดสอบทําการตอวงจร  

โดยมีอุปกรณไดโอดรวมกับหลอดไฟ 
ปรากฏวาวงจรไฟไมมาจากแหลงจายไฟ 

ตรวจสอบท่ีแหลงจายไฟพบวา 
มีอุปกรณหลวมในชุดจายไฟ  
ทําการแกไขและใชงานไดตามปกติ 

2 27/02/57 เม่ือทดสอบทําการตอวงจร 
ระบบเซนเซอรตรวจจับ (LDR)  
ปรากฏวา LDR ไมทํางาน 

ตรวจสอบกระแสไฟท่ีวิ่งเขามา 
สรุปวากระแสเกินคาท่ีอุปกรณจะรับได  
ทําการคํานวณและลดการไหลของ
กระแสไฟฟาลง 

3 08/03/57 เม่ือทดสอบทําการตอวงจร 
ระบบเช็คการทํางานของทรานซิสเตอร
แบบ NPN ปรากฏวาเกิดช็อตในวงจร 

ตรวจสอบกระแสไฟท่ีวิ่งเขามา 
สรุปวากระแสเกินคาท่ีอุปกรณจะรับได  
ทําการคํานวณและลดการไหลของ
กระแสไฟฟาลง 

4 08/03/57 เม่ือทดสอบทําการตอวงจร LED รวม 
กับซีเนอรไดโอด ปรากฏวาหลอด LED 
ขาดจากแรงดันและกระแสมากเกินไป 

ตรวจสอบกระแสไฟท่ีวิ่งเขามา 
สรุปวากระแสเกินคาท่ีอุปกรณจะรับได  
ทําการคํานวณและลดการไหลของ
กระแสไฟฟาลง 
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 จากการแกไขปญหาทางเทคนิกสชุดเครื่องมือฝกวงจรไฟฟาเอนกประสงค เพ่ือทดสอบความปลอดภัย
และความเท่ียงตรงของเครื่องมือ ไดผลตรงตามท่ีไดคาดหวังสําหรับในกระบวนวิชาปฏิบัติการฟสิกสวิศวกรรม 2 
และปฏิบัติการฟสิกส 2 ซ่ึงเปนเนื้อหาปฏิบัติการทางดานไฟฟาและอิเล็คทรอนิกสพ้ืนฐาน ดังแสดงในรูปท่ี 4 – 6  

 

       
 

รูปท่ี 4 : การเชื่อมตอวงจร input 
 

  
 

รูปท่ี 5 : การเชื่อมตอวงจรปองกันไฟเกิน (Over load) 
 

   
 

รูปท่ี 6 : การเชื่อมตอวงจร Regulator 
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รูปท่ี 7 : การเชื่อมตอวงจร out put 
 
ผลการวิจัยและอภิปรายผล 

 ตารางท่ี 1 แสดงคาเฉลี่ยและสวนเบี่ยงเบนมาตรฐาน ความพึงพอใจของนักศึกษาท่ีมีตอชุดเครื่องมือ
ฝกวงจร ไฟฟาเอนกประสงค จากจํานวนกลุมตัวอยาง 112 คน 

 
หัวขอประเมิน  คาเฉล่ีย สวนเบ่ียงเบนมาตรฐาน แปลผล 

1. มีความปลอดภัยและทันสมัย 4.34 0.265 มาก 
2. มีมาตรฐานและสอดคลองกับเนื้อหา 4.31 0.267 มาก 
3. ใชงานงาย ดึงดูดความสนใจ 4.21 0.392 มาก 
4. ทําใหเขาใจเนื้อหาทางทฤษฎีเพ่ิมข้ึน 4.24 0.229 มาก 
5. กระตุนใหเกิดความคิดท่ีอยากจะลงมือปฏิบัติ 4.30 0.338 มาก 

เฉลี่ย 4.28 0.298 มาก 
คาความเชื่อม่ัน 0.298 

 

จากตารางท่ี 1 พบวากลุมตัวอยางท่ีเปนนักศึกษา มีความพึงพอใจตอชุดเครื่องมือฝกวงจรไฟฟา
เอนกประสงคในระดับมาก (เฉลี่ย 4.28) และในแตละดานพบวา มีความพึงพอใจในระดับมากเชนเดียวกัน 
โดยแบบประเมินความพึงพอใจมีคาความเชื่อม่ัน 0.298 

 
สรุป 

 จากการทดลองและทดสอบชุดเครื่องมือฝกวงจรไฟฟาเอนกประสงค จํานวน 7 ชุด ทําใหไดชุด
เครื่องมือท่ีมีประสิทธิภาพในการสนับสนุนการเรียนการสอนในวิชาปฏิบัติการฟสิกสอิเล็คทรอนิกสพ้ืนฐานและ
วิชาปฏิบัติการท่ีเก่ียวเนื่องในทางไฟฟา ดิจิทัลอิเล็คทรอนิกส เปนตน จากการวิจัยพบวานักศึกษาผูเขารวม
โครงการมีความเขาใจและเรียนรูหลักการทํางานของระบบวงจรไฟฟาและอุปกรณอิเล็กทรอนิกสในวงจรตาง ๆ 
ไดดีข้ึน ท้ังยังชวยสรางทักษะการทํางานเปนทีม มีความสามัคคีในหมูคณะ  
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จากผลการประเมินความพึงพอใจของนักศึกษาท่ีมีความพึงพอใจตอชุดเครื่องมือฝกวงจรไฟฟาเอนก 
ประสงคอยูในระดับมาก ท้ังนี้อาจเปนเพราะผูวิจัยไดออกแบบอุปกรณสื่อชุดฝกใหมีขนาดพอเหมาะตอการ
เคลื่อนยายสะดวก สามารถดึงดูดความสนใจใหกับผูเรียน และกระตุนใหนักศึกษาเกิดความคิดท่ีอยากจะลงมือ
ทําจริงจากการใชชุดเครื่องมือฝกวงจรไฟฟาเอนกประสงค สามารถท่ีจะนําความรูความเขาใจท่ีไดจาก
การศึกษาและทักษะการปฏิบัติไปพัฒนาตอยอดความรูในสาขาวิชาท่ีตอเนื่อง และบูรณาการในสาขาวิชาท่ี
เก่ียวของได  
 
เอกสารอางอิง 
คําอธิบายรายวิชาปฏิบัติการฟสิกสวิศวกรรม 2 เนื้อหาทางดานไฟฟาสถิต ไฟฟากระแส และสนามแมเหล็ก

ไฟฟา คณะวิศวกรรมศาสตรและเทคโนโลยี 
คําอธิบายรายวิชาปฏิบัติการฟสิกส เนื้อหาทางดานไฟฟาสถิต ไฟฟากระแส และสนามแมเหล็กไฟฟา คณะ

นวัตกรรมการจัดการเกษตร 
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บทคัดยอ 
 การผลิตชิ้นสวนโซอุตสาหกรรมมีความจําเปนตองผลิตใหเขากับลักษณะการนําใชงานเพ่ือใหไดโซท่ีมี
อายุการใชงานท่ียาวนาน  ดังนั้นคุณสมบัติเชิงกลดานความแข็งจึงมีความสําคัญเปนอยางยิ่ง ในปจจุบัน
เนื่องจากเหล็กชนิดเดิมท่ีใชในการผลิตโซอุตสาหกรรมมีคุณสมบัติท่ีไมเพียงพอท่ีทําใหโซมีความแข็งแรง
ทนทานตอการใชงานตลอดจนราคาของเหล็กท่ีสูงข้ึนทําใหตนทุนในการผลิตเพ่ิมข้ึนตามไปดวย การพัฒนา
ปรับปรุงคุณสมบัติของเหล็กจึงเปนอีกทางเลือกหนึ่งในการเพ่ิมประสิทธิภาพของโซ  แตงานวิจัยท่ีเก่ียวกับ
การศึกษาปริมาณคารบอนท่ีมีผลตอคุณสมบัติความแข็งของเหล็กกลาโดยการหาปริมาณคารบอนท่ีเหมาะสม
กับเหล็กท่ีใชผลิตโซอุตสาหกรรมยังมีอยูนอย งานวิจัยนี้จึงมีวัตถุประสงคเพ่ือศึกษาปริมาณคารบอนท่ี
เหมาะสมในการปรับปรุงคุณสมบัติเชิงกลดานความแข็งสําหรับกระบวนการผลิตโซอุตสาหกรรม  โดยใน
การศึกษาครั้งนี้ไดทําการเปรียบเทียบเหล็กสองชนิด  คือ ตัวมาตรฐานและตัวท่ีตองการปรับปรุง ระดับ
ปริมาณคารบอนท่ีทําการศึกษามีตั้งแต 100 – 800 กรัม ท่ีสภาวะควบคุมท่ีอุณหภูมิ 850 องศาเซลเซียส และ
เวลาในการหนวง 8 นาที ผลจากการทดลองพบวา ปริมาณคารบอนท่ีระดับ 100 กรัม ใหคุณสมบัติความแข็ง
ท่ีดีท่ีสุดอยูระหวาง 74.6 - 76.8 HRA. ตลอดจนสงผลเชิงบอกตอคุณสมบัติเชิงกลในดานอ่ืนๆ ท่ีจําเปนตอการ
นําไปใชงาน นอกจากนั้นยังนําปริมาณคารบอนท่ีไดไปทําการผลิตจริงในกระบวนการเพ่ือทดสอบความเปนไป
ไดและนาเชื่อถือของการศึกษา ซ่ึงสามารถใชงานไดจริงและเพ่ิมประสิทธิภาพใหกระบวนการผลิตไดเปนอยาง
ดี 
 

คําสําคัญ:  ปริมาณคารบอน คุณสมบัติความแข็ง กระบวนการคารบูไรซ่ิง ปรับปรุงกระบวนการผลิต    
โซอุตสาหกรรม 
 
Abstract   
  In practical chain manufacturing, the hardness as a main mechanical property is the 
most concerned for using chain in various suitable working environments. As intensively 
mentioned, the carbon contents are the significant factor affecting the hardness in every 
mild steel production. Also today the cost of production is increasing since the high quality 
raw materials the high cost. The firms hence need to find the way to save the cost and stay 
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competitiveness. One is to improve the mechanical properties from the related competitive 
materials. However, the optimal carbon contents for chain manufacturing are lacks of 
empirical evidences. The main motivation of this study is therefore to improve the 
mechanical properties of the alternative mild steel, called B comparing with the original one, 
called A by varying the contents of carbon for 100-800 grams at 850 degrees and resistance 
time at 8 minutes as control experimental conditions. The results showed that the optimal 
condition is 100 grams of carbon contents for chain production. The validation is tested by 
the mechanical properties measurements with 74.6 – 76.8 HRA as requirement specifications. 
In addition, the study was implemented in real chain manufacturing. The result has shown 
that this carbon content is empirically positively suitable in practical production. 

Keywords: Carbon content, Hardness, Carburizing process, Process improvement, Chain 
manufacturing
 
บทนํา 
 จากโรงงานกรณีศึกษาเปนโรงงานผูผลิตโซเฟองสงกําลัง มีผลิตภัณฑโซอุตสาหกรรมหลายขนาด
ดวยกันและยังมีการออกแบบตามความตองการของลูกคา  ซ่ึงปจจุบันโรงงานตองการท่ีจะขยายการตลาดไป
ยังตางประเทศ  จึงไดมีการสงโซเฟองสงกําลังไปทําการทดสอบเปรียบเทียบกับโซเฟองสงกําลังท่ีลูกคาใชอยู
กอนแลวโดยนําไปติดตั้งไวท่ีสวนของเครื่องยนตโรตารี่ (Rotary Engine) เปนรูปแบบของเครื่องยนตท่ีใช
หลักการหมุนแทนท่ีการใชงานของลูกสูบ  แตเนื่องดวยสภาพของดินท่ีประเทศเวียดนามมีลักษณะเปนดิน
เหนียวซ่ึงมีความแตกตางกับสภาพดินในประเทศไทยท่ีเปนดินรวน จึงสงผลใหโซเฟองสงกําลังของโรงงาน
กรณีศึกษาเกิดการยืดเร็ว  มีอายุการใชงานสั้นกวาปกติ ดังนั้นจึงมีความจําเปนท่ีจะตองทําการปรับปรุงและ
พัฒนาคุณสมบัติเชิงกลประกอบไปดวย ความตานทานตอการกัดกรอน ความตานทานตอการเสียดสี  ความ
เหนียว  เพ่ือใหโซเฟองสงกําลังมีคุณภาพท่ีดีข้ึน   รวมไปถึงเปนการตอบสนองความตองการของลูกคา  โดยมี
งานวิจัยท่ีกลาวถึงการพัฒนาคุณสมบัติเชิงกลในเรื่องของการเพ่ิมคาความแข็ง กลาวไววา (เหรียญ, 2541) การ
ชุบผิวแข็งของชิ้นสวนเพ่ือความแข็งแรงและทนทานตอการใชงาน  ทําไดโดยการชุบผิวแข็งดวยวิธีแพ็คคารบูไร
ซ่ิง (Pack carburizing) เปนวิธีการหนึ่งท่ีนิยมใชชุบผิวแข็งใหกับชิ้นสวนท่ีเปนเหล็กคารบอนต่ํา ผูวิจัยจึงใช
วิธีการเติมคารบอน (Carburizing) ในกรรมวิธีทางความรอน (Heat treatment) ซ่ึงการเติมคารบอนนั้น
จะตองทําในกระบวนการชุบแข็ง  ผูวิจัยจึงทําการศึกษาองคประกอบของคุณสมบัติเชิงกลท่ีตองการและศึกษา
สวนผสมองคประกอบทางเคมีของวัตถุดิบเหล็ก  แลวพบวาธาตุท่ีทําการผสมไปในเนื้อเหล็กแลวทําใหเหล็กมี
คุณสมบัติท่ีตองการ คือ คารบอน (C), แมงกานีส (Mn), โครเมียม (Cr) และนิกเกิล (Ni) จึงไดทําการเลือกการ
เปลี่ยนแปลงเกรดวัตถุดิบเหล็กเกรดA เปนเหล็กเกรดB  มาทําการวิจัยครั้งนี้เนื่องจากมีอัตราสวนประกอบทาง
เคมีท่ีตองการในจํานวนท่ีมากเพียงพอตอคุณสมบัติเชิงกล  โดยผูวิจัยไดนําชิ้นสวนปลอกสลัก (Bush) 
เนื่องจากชิ้นสวนปลอกสลักมีกรรมวิธีการผลิตท่ีสั้นกวาชิ้นสวนอ่ืนๆ ของโซ ซ่ึงประกอบไปดวย แผนประกับ
นอก (Pin link plat), แผนประกับใน (Roller link plate), สลัก (Pin), ลูกกลิ้ง (Roller), ปลอกสลัก (Bush)  
และยังมีตนทุนในการผลิตท่ีต่ํากวา จึงใชเปนเกณฑในการตัดสินใจเลือกชิ้นสวนปลอกสลักในการทําการวิจัย  
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วัตถุประสงคการวิจัย   
 1. เพ่ือศึกษาปริมาณคารบอนท่ีมีผลตอคุณสมบัติเชิงกลของเหล็กท่ีใชในการผลิตโซอุตสาหกรรม 
 2. เพ่ือปรับปรุงคุณสมบัติเชิงกลของวัสดุชิ้นสวนปลอกสลักเหล็กเกรด B   
 3. เพ่ือจัดทํามาตรฐานวิธีปฏิบัติงานการชุบแข็งชิ้นสวนปลอกสลักเหล็กเกรด B 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

 
รูปท่ี 1: กระบวนการผลิตโซเฟองสงกําลัง 

 

วัสดุและอุปกรณท่ีเกี่ยวของ              
  1. ชิ้นสวนปลอกสลักวัตถุดิบเหล็กเกรด A      
  2. ชิ้นสวนปลอกสลักวัตถุดิบเหล็กเกรด B 
  3. ผงถานคารบอน 
  4. เครื่องวัดคาความแข็งแบบร็อกเวลล 
  5. เครื่องวัดแรงดัน 
 โดยมีขอมูลแสดงองคประกอบทางเคมีของเหล็กเกรด A และเหล็กเกรด B ดังนี้ 
 

      
       2 ก.     2 ข. 
รูปท่ี 2: แสดงวัสดุท่ีเก่ียวของกับการทดลอง 

 
     ก. ชิ้นสวนปลอกสลัก     
     ข. ผงถานคารบอน 
 
 

กระบวนการขึน้รูปแผน่
ประกบัใน และแผน่ประกบั

 

กระบวนการขึน้รูปสลกั 

อบ 
ล้าง
ด้วย

ํ ้  

ชบุ
ด้วย
ํ ้ ั  

อบคืน
ไฟ รับวัตถุดิบ 

ปลอกสลกั/ลกูกลิง้ 

 

กรรมวิธีทางความรอน 
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ตารางท่ี 1: องคประกอบทางเคมีของเหล็กเกรด A  และ เหล็กเกรด B 

ชื่อสารเคม ี
องคประกอบคิดเปนรอยละ (%) 

เหล็กเกรด A เหล็กเกรด B 

Carbon 0.41 0.20 

Silicon 0.30 0.25 

Manganese 0.007 0.80 

Nickel 1.50 0.55 

Chromium 1.10 0.50 

Molybdenum 0.20 0.20 

 

วิธีการวิจัยและการทดลอง 
 1. กรรมวิธีทางความรอน           
 กรรมวิธีการทางความรอน (Heat treatment) ประกอบไปดวย กระบวนการชุบแข็งดวยน้ํามัน และ
กระบวนการอบคืนไฟ โดยกระบวนการท่ีสงผลตอคุณสมบัติเชิงกลท่ีตองการ คือ กระบวนการชุบแข็งดวยน้ํามัน 
โดยมีรายละเอียดข้ันตอนดังตอไปนี้ 
    1.1 ข้ันตอนการเผาชิ้นสวนปลอกสลัก1          
   1.2 ข้ันตอนการชุบชิ้นสวนปลอกสลัก ดิบลงในน้ํามัน     
     1.3 ข้ันตอนการชุบชิ้นสวนปลอกสลักลงในน้ํา          
   1.4 ข้ันตอนการอบคืนไฟเพ่ือลดอุณหภูมิ          
   1.5 ข้ันตอนการชุบลงในน้ํา           
   1.6 ข้ันตอนการเย็นตัวของชิ้นสวน 
 2. การกําหนดปริมาณคารบอนท่ีทําการศึกษา 
  จากงานวิจัยท่ีเก่ียวของในการศึกษาปริมาณคารบอน พบวา เม่ือปริมาณคารบอนเพ่ิมมากข้ึนแลว
จะสงผลใหเหล็กมีความแข็งเพ่ิมมากข้ึนตามไปดวย (กรรณิการ, 2554; นภนต, 2541; เหรียญ, 2541) กรรณิการ 
(2554) ไดทําการศึกษาอิทธิพลของกรรมวิธีการอบชุบภายใตสภาวะการเผาอุนท่ีมีตอพฤติกรรมการสึกหรอของ
แมพิมพตัดโดยมีวัตถุประสงคเพ่ือศึกษาการสึกหรอของพ้ันชอบชุบดวยกรรมวิธีแก็สคารบูไรซ่ิง พบวาสภาวะอบ
ตอเนื่องจากคารบอน 800 กรัม  สงผลโดยตรงตอการสึกหรอของพ้ันชและคุณภาพของชิ้นงาน อีกท้ังในงานวิจัย
ของเหรียญ (2541)  ไดทําการศึกษาการทําแพ็คคารบูไรซ่ิงปริมาณคารบอนท่ีระดับ 100-400 กรัมของเหล็กกลา
คารบอนต่ําเกรด AISI8615 สําหรับเพลาขับท่ีใชในระบบสงกําลังของเครื่องจักรกลในงานอุตสาหกรรม เพ่ือเพ่ิม
ความแข็งแรงและยืดอายุการใชงานของเพลาใหยาวนานข้ึน แลวพบวาการเติมคารบอนสงผลใหเพลาขับมีความ
แข็งแรงมากข้ึน  

                                                           
1 เติมผงคารบอนในกระบวนการเผา (Carburizing) 
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 จากการวิจัยท่ีเก่ียวของพบวา ปริมาณคารบอนท่ีไดทําการศึกษานั้นไมไดถูกนํามาทดลองกับเหล็กท่ีใชใน
การผลิตอุตสาหกรรมโซ ดังนั้นทางผูวิจัยจึงกําหนดการศึกษาปริมาณคารบอนสําหรับการวิจัยท่ีระดับ              
100–800 กรัม เพ่ือศึกษาและดูอิทธิพลของปริมาณคารบอนท่ีระดับตางๆ.  

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

 

รูปท่ี 3: ตัวแปรท่ีใชในการทําการวิจัยและทดลอง 
 

 จากนั้นจึงทําการทดสอบเปรียบเทียบคุณสมบัติเชิงกลของเหล็กเกรด A และเหล็กเกรด B มาทําการ
ทดลองผานกรรมวิธีการทางความรอนโดยมีเง่ือนไขในกระบวนการชุบแข็งดวยน้ํามันท่ีอุณหภูมิตัดไฟ 820 องศา
เซลเซียส ใชเวลาในการหนวง 8 นาที และทําการอบคืนไฟท่ีอุณหภูมิตัดไฟ 200 องศาเซลเซียส ใชเวลาในการ
หนวง 30 นาที จากนั้นจึงนําไปทําการทดสอบดวยเครื่องทดสอบชิ้นสวนโซ ดังนี้  
 1. เครื่องวัดความแข็ง : ใชวัดคาความแข็งผิวของชิ้นสวนปลอกสลัก    
 2. เครื่องกดวัดแรงดัน : ใชวัดคาระยะยุบตัว และคาแรงดันของชิ้นสวนปลอกสลัก 
 

 
 
 
 
 
 

คาความแข็งผิวดานใน 

คาแรงดัน 

คาระยะยบุตัว 

ตัวแปร
ตาม 

ตัวแปร
อิสระ 

ปริมาณผงคารบอน  

100g

 200g

 300g

 400g

 

800g

 

700g

 

600g

 

500g

 

ตัวแปร
ควบคุม 

ชุบแข็ง 

อบคืนไฟ 

อุณหภูมิตัดไฟ 850
o
C 

เวลาหนวง 8 min 

อุณหภูมิตัดไฟ 200
o
C 

เวลาหนวง 30 min 
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ตารางท่ี 2: ผลการทดสอบเปรียบเทียบคาคุณสมบัติเชิงกล ของชิ้นสวนปลอกสลักเหล็กเกรดA กับเหล็กเกรดB 
  

คุณสมบัติเชิงกล 
ชนิดของ

เหล็ก 

คาท่ีไดจากการทดสอบ ความสามารถของ
กระบวนการ (Cpk) ตํ่าสุด สูงสุด คาเฉลี่ย 

ความแข็งผิวดานใน 
(73-77 HRA.) 

A 75.6 77.1 76.4 0.52 

B 58.9 71.4 68.8 -0.56 

ระยุบตัว                                        
(ขีดจํากัดลาง 0.9 มิลลิเมตร) 

A 1.00 1.91 1.65 0.84 

B 2.56 3.47 3.00 2.89 

แรงดัน                                    

(ขีดจํากัดลาง 14 กิโลกรัมตอตาราง
เซนติเมตร) 

A 19 20 20 13.36 

B 16 16 16 4.66 

 

76.876.075.274.473.672.8

LSL Target USL

LSL 73
Target 75
USL 77
Sample Mean 73.1128
Sample N 13
StDev (Within) 0.397521
StDev (O v erall) 0.389334

Process Data

C p 1.68
C PL 0.09
C PU 3.26
C pk 0.09

Pp 1.71
PPL 0.10
PPU 3.33
Ppk 0.10
C pm 0.33

O v erall C apability

Potential (Within) C apability

PPM < LSL 230769.23
PPM > USL 0.00
PPM Total 230769.23

O bserv ed Performance
PPM < LSL 388277.92
PPM > USL 0.00
PPM Total 388277.92

Exp. Within Performance
PPM < LSL 385993.04
PPM > USL 0.00
PPM Total 385993.04

Exp. O v erall Performance

Within
Overall

Process Capability of ค◌่าความแข◌็งผ◌ิวด◌้านใน (ก◌อ่น)

 
 
รูปท่ี 4: คาความแข็งผิวดานในท่ีทําการทดสอบไดของวัตถุดิบเหล็กเกรดB  
 
 จากผลการทดสอบเปรียบเทียบคาคุณสมบัติเชิงกลของชิ้นสวนปลอกสลักเหล็กเกรด A กับเหล็กเกรดB จึง
พบวาคาระยะยุบตัว และคาแรงดันสูงกวาคาควบคุมท่ีกําหนด แตในขณะเดียวกันคาความแข็งผิวดานในของเหล็ก
เกรด B ท่ีทําการทดสอบไดต่ํากวาคาควบคุมท่ีกําหนดไวอยูท่ี 58.9 ถึง 68.8 HRA. ดังนั้นในการวิจัยครั้งนี้จึงได
กําหนดขอบเขตของการแกปญหาการเพ่ิมคุณสมบัติเชิงกลของเหล็กเกรด B เปนการเพ่ิมคุณสมบัติในเรื่องของการ
เพ่ิมคาความแข็งผิว  ใหไดคาควบคุมท่ีกําหนดไวอยูท่ี 73.0 ถึง 77.0 HRA. โดยท่ีคาระยะยุบตัวตองไมต่ํากวา 0.9 
มิลลิเมตร และคาแรงดันไมต่ํากวา 14 กิโลกรัมตอตารางเซนติเมตร   
 3. การทดสอบคุณสมบัติเชิงกล            
 3.1 นําชิ้นสวนวางท่ีฐานรองชิ้นงาน                      
 3.2 กดชิ้นสวนใหเกิดยุบตัว โดยสังเกตจากหนาปดของเกจวัดแรงดันหยุดนิ่งจะไดคาแรงดัน (กิโลกรัมตอ
ตารางเซนติเมตร) และอานคาระยะยุบตัว (มิลลิเมตร) จากไดอัลเกจ        

3.3 ทําการกดชิ้นสวนอีกครั้งใหแตกออกเปน 4 สวน          

การวิเคราะหกระบวนการของคาความแข็งผิวดานใน (กอน) 
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 3.4 นําชิ้นสวนปลอกสลักท่ีแตกออกมากดวัดคาความแข็ง 
 
 
 
 
 

 
 
 

รูปท่ี 5: การทดสอบชิ้นสวนปลอกสลัก 
 

 3. แผนการทดลอง (Experimental Plan)                          
 ใชแผนแบบสุมบริบูรณ (Randomized complete design) โดยประกอบดวยปริมาณคารบอน 8 ระดับ 
จํานวนซํ้า 3 ซํ้า จะไดจํานวนหนวยทดลอง คือ 8×3 = 24 ครั้ง 
 การออกแบบการทดลองแบบแผนการสุมบริบูรณ (Completely Randomization Design: CRD) 
เหมาะสําหรับกรณีสิ่งทดลองมีความสมํ่าเสมอ และไมมีความแตกตางเนื่องจากปจจัยอ่ืนนอกเหนือจากปจจัยหรือ
ตัวแปรอิสระท่ีตองการศึกษา คือ มีเพียงแคปริมาณคารบอนเทานั้นท่ีตองทําการศึกษา สําหรับการทดลองนี้คือ ทุก
หนวยการทดลองมีโอกาสท่ีจะไดรับระดับของการทดลองตางๆ เทาๆกันเทากัน  นั่นคือตองใชการชักตัวอยางสุมใน
การจัดหนวยทดลองเขารับระดับตางๆ (Meclave & Sincich, 2003; ธารารัตน ศุภศิริ 2555) 
 
 

ตารางท่ี 3: การจัดปจจัยใสตําแหนงการทดลองโดยใชหมายเลขสุม (ใชการชักตัวอยางแบบสุมเชิงเดี่ยว) 
 

หมายเลขท่ีสุมได ปริมาณคารบอน (กรัม) การทดลอง 

002 800 1 
010 800 2 
013 800 3 
016 700 5 
020 700 6 
024 700 7 
015 600 4 
035 600 8 
047 600 9 
050 500 11 
048 500 10 
059 500 12 
063 400 13 
066 400 14 
071 400 15 

 
  

จุดที่ทําการกด 
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หมายเลขท่ีสุมได ปริมาณคารบอน (กรัม) การทดลอง 

079 300 17 
088 300 20 
098 300 24 
072 200 16 
084 200 19 
083 200 18 
093 100 22 
090 100 21 
095 100 23 

 
 

ตารางท่ี 4: คาเฉลี่ยของคุณสมบัติเชิงกลจากผลการทดลองในกรรมวิธีทางความรอน จําแนกผลการทดลองตาม
ปริมาณคารบอน (g.)  
 
 
 
 
 
 

 
 
 
 
 
 
 
 
วิเคราะหผลการทดลอง 
 การวิเคราะหขอมูลสําหรับงานวิจัยเรื่อง “การศึกษาปริมาณคารบอนท่ีมีผลตอคุณสมบัติความแข็งของ
เหล็กกลา” ผูวิจัยไดนําขอมูลตัวอยางท่ีเก็บรวบรวมมาไดจํานวน 24 ชุด  ท่ีผานการตรวจสอบคุณภาพแลวมาทํา
การวิเคราะห  ดวยวิธีการทางสถิติตามวัตถุประสงคของการวิจัย  
 จากรายละเอียดเก่ียวกับคาคุณสมบัติเชิงกลท่ีไดจากการทดลองในกรรมวิธีทางความรอน  แสดงใหเห็นวา
การเพ่ิมคุณสมบัติเชิงกลโดยการเพ่ิมคาความแข็งของชิ้นสวนปลอกสลักโดยวิธีการเติมคารบอน (Carburizing) ใน
กระบวนการชุบแข็งดวยน้ํามัน  พบวาระดับปริมาณคารบอนท่ีสงผลใหคุณสมบัติเชิงกลตางๆ ท้ังคาความแข็งผิว
ดานใน  คาแรงดัน  และคาระยะยุบตัว  อยูภายใตคาควบคุมท่ีกําหนด คือการ เติมคารบอนปริมาณ 100 กรัม 
อุณหภูมิตัดไฟท่ี 850 องศาเซลเซียส เวลาหนวง 8 นาที   แสดงดังตารางท่ี 4 
 

ปริมาณ
คารบอน 
(กรัม) 

คาความแข็งผิวใน 
(73.0-77.0 HRA.) 

คาแรงดัน 
(ขีดจํากัดลาง 14 กิโลกรัมตอ

ตารางเซนติเมตร) 

คาระยะยุบตัว 
(ขีดจํากัดลาง 0.9 มิลลิเมตร.) 

ตํ่าสุด สูงสุด คาเฉลี่ย ตํ่าสุด สูงสุด คาเฉลี่ย ตํ่าสุด สูงสุด คาเฉลี่ย 

800 75.5 76.1 75.8 12 14 14 0.00 1.10 0.61 

700 76.2 77.5 76.8 13 16 15 0.00 1.66 1.06 

600 76.9 77.6 77.2 14 16 15 0.00 1.22 0.66 

500 75.5 76.6 76.2 14 16 15 0.70 1.64 1.30 

400 74.0 75.9 75.2 13 16 15 0.00 1.98 1.15 

300 76.2 77.0 76.5 16 16 16 0.00 1.76 1.05 

200 75.9 77.2 76.7 16 22 19 0.00 1.53 0.96 
100 75.0 75.9 75.4 16 18 17 1.30 2.40 1.89 
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         6  ค. 

รูปท่ี 6: แสดงผลการทดสอบของคุณสมบัติเชิงกลจากผลการทดลองของเหล็กเกรด A และเหล็กเกรด B 
 ก. แสดงคาความแข็งผิวดานใน        
 ข. แสดงคาแรงดัน         
 ค. แสดงคาระยะยุบตัว 
  
 หากเปรียบเทียบวัตถุดิบเหล็กเกรด B  ท่ีทําการเติมคารบอน2 (Carburizing) ปริมาณ 100 กรัม อุณหภูมิ
ตัดไฟ 850 องศาเซลเซียส และเวลาหนวง 8 นาที กับวัตถุดิบเหล็กเกรด A  ท่ีไมมีการเติมคารบอนใน 
กระบวนการชุบแข็งดวยน้ํามัน  ผลทดสอบปรากฏวาเม่ือผูวิจัยไดทําการปรับปรุงคาความแข็งผิวของ เหล็กเกรด B  
ใหอยูภายใตคาควบคุมท่ีกําหนดแลวคาระยะยุบตัวของเหล็กเกรดใหมก็ยังสูงเพ่ิมข้ึนอีกดวย เม่ือทําการ
เปรียบเทียบคาระหวางวัตถุดิบเหล็กเกรด A 
 

                                                           
2 เปนการทดลองข้ันตน  เพ่ือศึกษาถึงระดับของปริมาณคารบอน (แบบหยาบ) วามีผลตอคณุสมบัตเิชิงกลหรือไม   

75.6 

77.1 

76.4 

75 
75.9 75.4 

73 

74 

75 

76 

77 

78 

เกรดB 
เกรดA 

คาความแข็งผิวดานใน 

LSL = 73 HRA. 

USL = 77 HRA. 

19 

20 
20 

16 

18 

16.7 

10 

12 

14 

16 

18 

20 

22 

24 

คาแรงดัน 

LSL = 14 kg/cm2 

(kg/cm2.) 

เกรดB 
เกรดA 

1 

1.91 
1.57 

1.3 

2.4 

1.8 

0 

0.5 

1 

1.5 

2 

2.5 

3 

คาระยะยุบตัว 
(mm.) 

LSL = 0.9 mm. 

เกรดB 
เกรดA 

(HRA.) 



การประชุมวิชาการปญญาภิวัฒนครั้งท่ี 5 
8 พฤษภาคม 2558 สถาบันการจดัการปญญาภิวัฒน 

  
F 208 

76.876.075.274.473.672.8

LSL Target USL

LSL 73
Target 75
USL 77
Sample Mean 73.1128
Sample N 13
StDev (Within) 0.397521
StDev (O v erall) 0.389334

Process Data

C p 1.68
C PL 0.09
C PU 3.26
C pk 0.09

Pp 1.71
PPL 0.10
PPU 3.33
Ppk 0.10
C pm 0.33

O v erall C apability

Potential (Within) C apability

PPM < LSL 230769.23
PPM > USL 0.00
PPM Total 230769.23

O bserv ed Performance
PPM < LSL 388277.92
PPM > USL 0.00
PPM Total 388277.92

Exp. Within Performance
PPM < LSL 385993.04
PPM > USL 0.00
PPM Total 385993.04

Exp. O v erall Performance

Within
Overall

Process Capability of ค◌่าความแข◌็งผ◌ิวด◌้านใน (ก◌อ่น)

           

76.876.275.675.074.473.873.2

LSL Target USL

LSL 73
Target 75
USL 77
Sample Mean 74.8821
Sample N 13
StDev (Within) 0.339665
StDev (O v erall) 0.33267

Process Data

C p 1.96
C PL 1.85
C PU 2.08
C pk 1.85

Pp 2.00
PPL 1.89
PPU 2.12
Ppk 1.89
C pm 1.88

O v erall C apability

Potential (Within) C apability

PPM < LSL 0.00
PPM > USL 0.00
PPM Total 0.00

O bserv ed Performance
PPM < LSL 0.02
PPM > USL 0.00
PPM Total 0.02

Exp. Within Performance
PPM < LSL 0.01
PPM > USL 0.00
PPM Total 0.01

Exp. O v erall Performance

Within
Overall

Process Capability of ค◌่าความแข◌็งผ◌ิวด◌้านใน (หล◌ัง)

 
   7 ก.      7 ข. 

รูปท่ี 7: แสดงคาความแข็งผิวดานในกอนและหลังทําการปรับปรุง 
     

   ก. กอนทําการปรับปรุง         

   ข. หลังทําการปรับปรุง 
 
สรุปผลการทดลอง 
 

 ในการวิจัยนี้เปนการศึกษาการการเพ่ิมคาความแข็งของวัตถุดิบเหล็กเกรด B โดยวิธีการเติมคารบอน 
(Carburizing) ในกระบวนการชุบแข็งดวยน้ํามัน โดยเริ่มจากการศึกษาสภาพของปญหาท่ีเกิดข้ึนกับผลิตภัณฑโซ
เฟองสงกําลังของโรงงานกรณีศึกษา  จากนั้นจึงทําการวิเคราะหเปรียบเทียบเหล็กเกรดเดิม ท่ีโรงงานกรณีศึกษาได
ใชเปนวัตถุดิบในการผลิตเปนผลิตภัณฑ กับเหล็กเกรด B เพ่ือเปนแนวทางในการพัฒนาคุณสมบัติของวัตถุดิบเหล็ก 
โดยอาศัยแบบฟอรมการเก็บขอมูล  จากนั้นนําขอมูลท่ีไดมากําหนดหัวขอปญหาโดยใชโปรแกรมประมวลผลทาง
สถิติ  แลวทําการพิจารณาคาท่ีไดวาอยูในคาควบคุมท่ีกําหนดหรือไม  จากนั้นทําการวิเคราะหหาวิธีการปรับปรุง 
และพัฒนาคุณสมบัติเชิงกลใหไดตามท่ีตองการ 
 จากการดําเนินการศึกษาวิจัย  และทดลองโดยใชการออกแบบการทดลอง  เครื่องทดสอบคาความแข็ง 
และเครื่องกดแตกในการหาคาคุณสมบัติเชิงกล ท้ังคาความแข็งผิว  คาแรงดันและคาระยะยุบตัว  โดยมีเครื่องมือท่ี
ชวยในการตัดสินใจ คือ โปรแกรมประมวลผลทางสถิติ  ใชระยะเวลาในการดําเนินการทําการทดลอง ทดสอบและ
วิเคราะห ท้ังสิ้น 3 เดือน  โดยไดมีการเก็บขอมูลเพ่ิมเติมเพ่ือสังเกตแนวโนมของคาคุณสมบัติเชิงกลอยางตอเนื่อง  
วัตถุดิบเหล็กเกรด B ไดคาความแข็งผิว 75.0 ถึง 75.9 HRA. ตามท่ีไดกําหนดไวภายใตคาควบคุมท่ี 73.0 ถึง 77.0 
HRA. ไดคาแรงดัน  16 ถึง 18 กิโลกรัมตอตารางเซนติเมตร  ตามคาควบคุมไวท่ี คาต่ําสุดท่ี 14 กิโลกรัมตอตาราง
เซนติเมตร และไดคาระยะยุบตัว 1.3 ถึง 2.4 มิลลิเมตร สูงกวาคาควบคุมท่ีกําหนดไว 0.9 มิลลิเมตร ซ่ึงเปนไปตาม
เปาหมายท่ีตองการ  คือใหเพ่ิมคาความแข็งผิว โดยท่ีไดคาแรงดันและคาระยะยุบตัวอยูภายใตคาท่ีกําหนด 
 ในการศึกษาวิจัยเก่ียวกับการเพ่ิมคาความแข็งของวัตถุดิบเหล็กเกรด B ในลําดับตอไปนี้ จําเปนตองมีการ
ดําเนินการเพ่ิมเติมดังนี้ 
 

 
 
 
 

การวิเคราะหกระบวนการของคาความแข็งผิวดานใน (กอน) การวิเคราะหกระบวนการของคาความแข็งผิวดานใน (หลัง) 
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ขอจํากัดของงานวิจัยครั้งนี้ 
 1. ปรับปรุงกระบวนการคารบูไรซ่ิงท่ีมีระดับการเติมผงคารบอนในกระบวนการแบบหยาบเปนแบบ
ละเอียด 
 2. ขยายผลการทดลองเพ่ือไปปรับปรุงและพัฒนาเพ่ือเปลี่ยนเกรดวัตถุดิบเหล็กไปยังชิ้นสวนของโซสวน
อ่ืนๆ ท้ังแผนประกับนอก, แผนประกับใน, สลัก และลูกกลิ้ง ใหเปนวัตถุดิบเหล็กเกรด B 
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บทคัดยอ 

งานวิจัยนี้ไดศึกษาการใชขอมูลความคิดเห็นบนสังคมออนไลนอยาง “เฟซบุค (Facebook)” เพ่ือ
นํามาวิเคราะหความคิดเห็นของลูกคารานคาปลีก โดยการใชวิธีการทําเหมืองขอมูล ซ่ึงขอมูลเหลานี้ไดมาจาก
การท่ีลูกคาไดเขามาแสดงความคิดเห็นบนเพจ (Page) ขอมูลท่ีไดจัดเปนขอมูลขนาดใหญ และนําขอมูล
เหลานั้นมาสรางแบบจําลองความคิดเห็นของลูกคา เพ่ือสามารถจําแนกความคิดเห็นเชิงบวก เชิงลบ หรือ 
คําถามได ซ่ึงจากการสรางแบบจําลองโดยการใชแนวคิดของระบบผูเชี่ยวชาญ (Expert System) แบบกฎ 
(Rule-based) มีคาความถูกตองถึงรอยละ 90 สวนการสรางแบบจําลองโดยวิธีการทําเหมืองขอมูล (Data 
Mining) แบบตนไมการตัดสินใจ(Decision Tree) มีคาความถูกตองรอยละ 83 ซ่ึงทําใหทราบถึงความคิดเห็น
ของลูกคาท่ีมีตอรานคาปลีกและนําผลท่ีไดมาชวยสงเสริมการบริหารความสัมพันธขององคกรและลูกคา 
(Customer Relationship Management) โดยสามารถลดเวลาในการจําแนกความคิดเห็นสําหรับผูดูแลเพจ 
เพ่ือสามารถตอบสนองตอความตองการของลูกคาไดอยางรวดเร็ว  

สําคัญ : การทําเหมืองขอมูล ขอมูลขนาดใหญ สังคมออนไลน การทําเหมืองขอมูลความคิดเห็น 
ระบบผูเชี่ยวชาญ 
 
ABSTRACT 

This research aims to study the use of opinions on Social Network Services (SNS) such 
as Facebook to analyze the opinion related to retailers by using Data Mining techniques. 
Data are acquired from customers’ comments that posted on Facebook’s Page which 
considered as Big Data. Data are used to build the classifier model which can classify 
positive, negative and question aspects. By using the Rule-based Expert System, we are able 
to build classifier whose accuracy is 90 percent while the Decision Tree model is 83 percent. 
The results from this research are able to help the retail business in order to manage their 
customers’ opinions and maintain good relationships between the business and customers 
(Customer Relationship Management). The system built in this research is able to reduce the 
time consumption in order to classify the customers’ opinions, respond the customers’ 
needs quickly. 

Keyword : Data Mining, Big Data, Social Network Services, Opinion Mining, Expert System 
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บทนํา 
ในปจจุบันเครือขายสังคมออนไลน (Social Network Services : SNS) ไดเขามามีบทบาทใน

ชีวิตประจําวันเพ่ือตอบสนองทางสังคมไดหลายทิศทาง เชน การสงขอความ การแบงปนเรื่องราว สงอีเมล 
วีดีโอ เพลง รูป เพ่ือเข่ือมโยงความสนใจและกิจกรรมกับผูอ่ืน โดยเฉพาะ เฟซบุค (Facebook) ท่ีมีผูใชงานรวม
กวา 1.35 พันลานคน นับวาเปนเครือขายสังคมออนไลนท่ีมีผูใชงานมากท่ีสุดในโลก (Statista, 2014) สําหรับ
ในเมืองไทยนั้นเปนเครือขายสังคมออนไลนมีผูใชงานกวาท่ีมีผูใชงานมากท่ีสุดในประเทศไทยซ่ึงมีกวา 28 ลาน
คน (Techinasia, 2014) ซ่ึงทําให Facebook นั้นมีบทบาทตอชีวิตประจําวันของคนไทยเปนอยางมาก ซ่ึง
ธุรกิจตางๆไดใช Facebook ในการกระจายขอมูลขาวสารตางๆ สามารถสื่อสารขอมูลเขาถึงกลุมเปาหมาย
สวนใหญไดงาย รวดเร็ว และ ประหยัดคาโฆษณาอยางมาก อีกท้ังยังเปนการสื่อสารสองทาง (Two-way 
Communication) (ปยะ วราบุญทวีสุข, 2553) นอกจากสามารถแนะนําสินคาหรือบริการไดแลว สังคม
ออนไลนยังเปนชองทางท่ีทําใหทราบถึงความตองการของผูบริโภค ลักษณะสินคาท่ีไดเร็วความนิยม ตลอดจน
ความคิดเห็นตอสินคาและบริการ สามารถสื่อสารไดตลอดเวลาอีกดวย ซ่ึงขอมูลดังกลาวมีปริมาณมากจัดเปน
ขอมูลขนาดใหญ (Big Data) ในแตละวันซ่ึงธุรกิจโดยเฉพาะดานคาปลีกจะตองมีพนักงานท่ีตองทําหนาท่ีใน
การดูแลเพจของธุรกิจเพ่ือตอบคําถามตามความตองการของลูกคา ซ่ึงในแตละวันจะมีลูกคาเขามาทําการแสดง
ความคิดเห็นท้ังเชิงบวก เชิงลบตอธุรกิจ หรือคําถามท่ีมีตอสินคาและบริการเปนจํานวนมาก ในบางครั้งความ
คิดเห็นจํานวนมากผูดูแลเพจไมสามารถตอบคําถามไดทันเวลา ทําใหลูกคาท่ีมาแสดงความคิดเห็นตองรอ ทํา
ใหเกิดความไมพอใจ เปนเหตุใหผูวิจัยไดสรางระบบท่ีสามารถจําแนกขอความความคิดเห็นของลูกคาออกเปน
ประเภทตางๆ เพ่ือใหผูดูแลเพจสามารถตอบคําถามไดอยางทันทวงที และยังมีแผนภูมิสรุปความคิดเห็นในอีก
ดวยเพ่ือใชวิเคราะหความพึงพอใจของลูกคา  

ผูวิจัยไดทําการดึงขอมูลความคิดเห็นจากเพจบน Facebook โดยนําขอความเหลานั้นมาทําการสราง
แบบจําลองเพ่ือชวยทําการจําแนกขอความออกเปนดานบวก ดานลบ คําถาม เพ่ือทําใหผูดูแลเพจสามารถ
ลําดับความสําคัญในการตอบสนองความคิดเห็นท่ีมีเขามาอยางมากมายไดเร็วข้ึน 
 
ทบทวนวรรณกรรม 

1. การทําเหมืองขอมูล 
 การทําเหมืองขอมูล (Data Mining) (P.Chapman, 2000) หรือการคนพบความรูในฐานขอมูล 

(Knowledge Discovery inn Database) เปนวิธีการท่ีกระทํากับขอมูลจํานวนมาก หรือ ขอมูลขนาดใหญเพ่ือ
คนพบความรู โดยรูปแบบความรูท่ีไดจากกระบวนการทําเหมืองขอมูลไดแก กฎความสัมพันธ (Association 
Rules) การจําแนกประเภทขอมูล (Classification) การแบงกลุมขอมูล (Clustering) โดยอาศัยหลังสถิติ การ
เรียนรูของเครื่อง หลักคณิตศาสตร และ หลักการขอระบบฐานขอมูล 

2. ขอมูลขนาดใหญ (Big Data) 
ขอมูลขนาดใหญ หรือ Big Data สามารถนิยามความหมายของ Big Data ไดดวย 3V คือ 

Volume, Velocity และ Variety กลาวคือขนาดของขอมูลท่ีมีขนาดใหญมาก (Volume) เกินกวาฐานขอมูล
แบบเดิมจะสามารถจัดการได 

ขอมูลมีการเปลี่ยนแปลงอยางรวดเร็ว (Velocity)  เชน ขอมูลจากเครือขายสังคมออนไลน ขอมูล
การซ้ือขาย ท่ีมีปริมาณขอมูลเขามาเปนจํานวนมากอยางรวดเร็วเกินกวาระบบฐานขอมูลธรรมดาจะจัดเก็บได 
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ขอมูลท่ีมีความหลากหลาย (Variety) โครงสรางขอมูลนั้นแตกตางจากระบบฐานขอมูลเชิงสัมพันธ 
(Relational Database) กลาวคือขอมูลในยุคปจจุบันนั้นไมไดมีโครงสรางเชิงสัมพันธอีกตอไป มีหลากหลาย เชน 
ขอมูลแบบสตรีม ขอมูลแบบเรียลไทม (Real Time) ขอมูลจากเครือขายสังคมออนไลน  

ทําใหเกิดความทาทายท่ีเกิดข้ึนจากการใช Big Data ไดแก การไดมาซ่ึงขอมูล การเก็บขอมูลมหา
สาร การคนหาขอมูล การนําเสนอขอมูล การวิเคราะหขอมูล การแสดงมโนทัศนของขอมูลขนาดใหญเปนเรื่องท่ี
ยากเปนอยางยิ่ง โดยเฉพาะในกรณีของเว็บไซทตางๆ โดยเฉพาะเครือขายสังคมออนไลนท่ีมีผูใชในระดับรอยลาน
คนข้ึนไป การซ้ือของในรานสะดวกท่ีตองการการวิเคราะหขอมูลในระดับหม่ืนรานรายการ ขอมูลขอความบนเว็บ
ตางๆ และอ่ืนๆ ทําใหตองมีเทคโนโลยีท่ีมารองรับในการวิเคราะหขอมูลเหลานี้ โดยในปจจุบันเทคโนโลยีมี
ความกาวหนาไปอยางรวดเร็ว การเก็บขอมูลมีราคาถูกลงเนื่องจากราคาของหนวยความจํามีความถูกลงอยางมาก 
การใชสถาปตยกรรมแบบใหม การใชดิสกท่ีทําจากวัตถุชั้นดี สามารถทําใหการวิเคราะหขอมูลเปนไปไดอยางดี 
รวดเร็วมากข้ึน (ชนกานต ก่ิงแกว, 2557) 

ในงานวิจัยนี้ขอมูลจัดวาเปนขอมูลขนาดใหญเนื่องจากขอมูลขอความแสดงความคิดเห็นบนเพจมี
มากกวา 2 ลานขอความ โดยในแตละวันมีขอความแสดงความคิดเห็นตลอดเวลา และ ขอมูลเปนแบบตัวอักษร
ซ่ึงยากตอการนําไปใชตอ 

3. กระบวนการมาตรฐาน CRISP-DM 
 

 
 

รูปท่ี 1: มาตรฐาน CRISP-DM 
ท่ีมา : Wikipedia 
  
กระบวนการมาตรฐาน CRISP-DM (Cross Industry Standard Process for Data Mining) 

(C.Shearer, 2006) เปนกระบวนการมาตรฐานสากลท่ีไดรับความนิยมในการทําเหมืองขอมูล ดังรูปท่ี 1 ซ่ึง
ประกอบไปดวยข้ันตอนมาตรฐาน 6 ข้ันตอน ดังตอไปนี้ 
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การทําความเขาใจในจุดประสงคทางธุรกิจ Business Understanding 
เปนข้ันตอนท่ีวิเคราะหความตองการทําเหมืองขอมูลในเชิงธุรกิจ เม่ือทราบจุดประสงคแลวก็ระบุ

ผลลัพท หรือ เปาหมายท่ีตองการท่ีจะไดจากการวิเคราะห และ ข้ันตอนนี้ยังเปนข้ันตอนการวางแผนงานอีก
ดวย 

การเขาใจในขอมูล (Data Understanding) 
เปนข้ันตอนท่ีมีการรวบรวมขอมูลท่ีเก่ียวของ นาเชื่อถือ ในจํานวนท่ีมากเพียงพอท่ีจะนํามาใชในการ

วิเคราะห เนื่องจากขอมูลเปนปจจัยท่ีสําคัญท่ีสุดในกระบวนการ  
การเตรียมขอมูล (Data Preparation) 
เปนข้ันตอนท่ีใชเวลายาวนานท่ีสุด เนื่องจากความถูกตองท่ีจะไดจากการทําการวิเคราะหขอมูลนั้น

ข้ึนอยูกับคุณภาพของขอมูล ซ่ึงประกอบไปดวยข้ันตอนยอยๆ อีกคือ  
1) การคัดเลือกขอมูล (Data Selection) เปนการกําหนดเปาหมายวาสิ่งท่ีตองการจะวิเคราะหคืออะไร  
2) การกลั่นกรองขอมูล (Data Cleaning) เปนการทําใหขอมูลมีความถูกตอง โดยจะมีการลบขอมูลท่ี

ซํ้าซอนกัน ซอมแซมขอมูลท่ีขาดหายไป รวมไปถึงแกไขขอมูลท่ีมีขอผิดพลาด การตัดขอมูลท่ีไมอยูในชวงออก 
เปนตน 

3) การบูรณาการขอมูล (Data Integration) เปนการรวบรวมขอมูลจากหลายๆแหลงเขาดวยกัน 
เนื่องจากในบางครั้งขอมูลมาจากหลายแหลง 

4) การลดขนาดขอมูล (Data Reduction) เปนการลดขนาดขอมูล ในบางครั้งขอมูลท่ีมากจนเกินไปจะ
ทําใหการทํางานในการสรางแบบจําลองมีความชา และ เสียพ้ืนท่ีในการเก็บขอมูลอยางมาก 

5) การแปลงรูปขอมูล (Data Transformation) เปนข้ันตอนการเตรียมขอมูลใหอยูในรูปแบบท่ีพรอม
ไปใชในการวิเคราะหขอมูลตามหลักอัลกอริทึมของการทําเหมือง เชน ขอมูลประเภท Text ก็ไมสามารถใชใน
อัลกอริทึมประเภทการจําแนกประเภทของขอมูลได ตองมีการแปลงรูปขอมูล ซ่ึงในบางครั้งเรียกวาการสกัด
ฟเจอร (Feature Extraction) 

6) การทําใหขอมูลเปนชวง (Data Discretization) เปนการทําใหขอมูลท่ีเปนตัวเลข อยูในจํานวนของ
ชวงท่ีกําหนด 

การสรางโมเดลแบบจําลอง (Modeling) 
เปนข้ันตอนในการใชอัลกอริทึมในการสรางโมเดลแบบจําลอง 
การตรวจสอบและประเมินผล (Evaluation) 
เปนข้ันตอนในการวัดประสิทธิภาพของโมเดล ดูจากความแมนยําในการทํานาย การสามารถนําโมเดล

ไปใชในทางธุรกิจไดจริง 
การนําไปใชงาน (Deployment) 
เปนข้ันตอนท่ีนําโมเดลผลท่ีไดจากการวิเคราะหขอมูลไปใชจริง เพ่ือชวยในการตัดสินใจทางธุรกิจ   
4. การจําแนกขอมูล (Classification) และ ตนไมการตัดสินใจ (Decision Tree) 

ตนไมการตัดสินใจ (Decision Tree) (J.Gehtke และ คณะ, 1998) เปนหนึ่งในวิธีการจําแนก
ขอมูล (Classification) ในการทําเหมืองขอมูลโดยเปนการสรางโมเดลแบบจําลองขอมูล โดยใชขอมูลมาสอน
ระบบ (Training data) ใหเรียนรู (Supervised Learning) เพ่ือสามารถสรางโมเดลแบบจําลองตนไมการ
ตัดสินใจเพ่ือสามารถจําแนกขอมูลออกมาได ผลท่ีไดจากการสรางโมเดลแบบจําลองนี้เรียกวาตัวจําแนกขอมูล 
(Classifier) ซ่ึงสามารถจําแนกขอมูลออกมาเปนกลุมได ตนไมการตัดสินใจนั้นเปนวิธีการหนึ่งท่ีสามารถจําแนก
ขอมูลได โดยมีโครงสรางแบบตนไม และ สามารถแปลงขอมูลออกมาเปนแบบกฎ (If-Then Rules) ได 
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5. POP แอพพลิเคช่ันท่ีใชวัดความรูสึกของคนไทยในโซเชียลมีเดีย 
POP แอพพลิเคชั่นท่ีใชวัดความรูสึกของคนไทยในโซเชียลมีเดียเปนระบบท่ีใชวัดความรูสึกของผู

ท่ีใชภาษาไทยท่ีแสดงผานขอความบนเครือขายสังคมอยาง Pantip และ Twitter พัฒนาข้ึนโดยนักวิจัยจาก
ศูนยเทคโนโลยีอิเล็กทรอนิกสและคอมพิวเตอรแหงชาติ (National Electronics and Computer 
Technology Center: NECTEC หรือเนคเทค) สามารถแบงความรูสึกออกเปน 2 ดานคือดานความสุขแสดง
เปนรอยยิ้ม และ ความทุกข โดยขอความดังกลาวจะเปนขอความท่ัวๆไป โดยใชเทคนิคการประมวลผล
ภาษาธรรมชาติ (Natural Language Processing) การทําเหมืองขอความ (Text Mining) และการวิเคราะห
อารมณและความรูสึกจากขอความ (Sentiment Analysis) (S-Sense, 2558) รูปแบบของแอพพลิเคชั้น POP 
เปน ดังรูปท่ี 2 

 

 
รูปท่ี 2 : ระบบวิเคราะหอารมณและความรูสึกจากขอความ 

ท่ีมา : ssense.in.th 
 

6. ระบบผูเช่ียวชาญ (Expert System) 
ระบบผูเชี่ยวชาญ (Expert System) คือระบบคอมพิวเตอร ท่ีจําลองการตัดสินใจของมนุษย ผู

เปนผูเชี่ยวชาญในดานใดดานหนึ่ง โดยใชความรูและการสรุปเหตุผลเชิงอนุมาน (Inference) ในการแกปญหา
ยากๆ ท่ีตองอาศัยผูเชี่ยวชาญ ระบบผูเชี่ยวชาญไดถูกพัฒนาข้ึนมา เพ่ือใชงานในระบบตางๆ อยางแพรหลาย
มากวา 30 ป ไมวาจะเปนในแวดวงธุรกิจ การแพทย วิทยาศาสตร วิศวกรรม อุตสาหกรรม เปนตน (ทรงศักดิ์ 
กะตารัตน, 2553) วัตถุประสงคหลักของระบบผูเชี่ยวชาญ ก็คือ การชวยในการตัดสินใจ การใหความรู 
คําแนะนํา หรือคําปรึกษา อยางท่ีเราตองการจากผูเชี่ยวชาญเฉพาะดาน รูปแบบหนึ่งในการแทนความรูท่ีชวย
ในการตัดสินใจไดแกกฎ (If-Then Rule-based) โดยมีลักษณะเปนเง่ือนไขจํานวนมาก ใชในการชวยการ
ตัดสินใจในระบบปญญาประดิษฐ (Artificial Intelligence) 

7. งานวิจัยท่ีเกี่ยวของ 
(วรัญญา วรรณศรี, 2553) ไดพัฒนาระบบวิเคราะหขอความแสดงความคิดเห็นสําหรับโรงแรม 

ซ่ึงงานวิจัยฉบับนี้ไดถูกนํามาศึกษาโดยนําขอความแสดงความคิดเห็นสําหรับโรงแรมมาแยกเปนวลีและคําในแต
ละประเภทจากนั้นนํามาผานข้ันตอนการวิเคราะหและระบุคุณลักษณะท่ีขอความแสดง ความคิดเห็นกลาวถึง
พรอมระบุข้ัวความคิดเห็นพรอมท้ังแสดงผลสรุปขอความแสดงความคิดเห็นให แกผูใชโดยผลลัพธจากงานวิจัย
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ฉบับนี้พบวาระบบวิเคราะหขอความแสดงความคิดเห็นเก่ียวกับโรงแรมสามารถวิเคราะหขอความแสดงความ
คิดเห็นเก่ียวกับโรงแรมไดจริง จากการใชขอความแสดงความคิด เห็นดวยภาษาธรรมชาติโดยสามารถนํา
ขอความท่ีผานการวิเคราะหแลวมาสรุปเปนขอมูลเชิงสถิติและ แสดงในรูปแบบกราฟกได  

(พัชรนิกานต พงษธนูและคณะ, 2554) ไดทําการวิเคราะหความพึงพอใจของลูกคาจากขอความ 
คําแนะนําบริการโดยการทําเหมืองความคิดเห็นงานวิจัยฉบับนี้ไดนําเสนอโมเดลจากการทําเหมือนขอ มูลโดย
วิธีตนไมตัดสินใจและการเรียนรูแบบเบยอยางงายเพ่ือใชสําหรับวิเคราะหขอความแสดงความคิดเห็นบน
เว็บไซตไดอยางมีประสิทธิภาพโดยรวบรวมจํานวนคําในความคิดเห็นท่ีเก่ียวกับดานดี และดานลบแลวทําการ
ทดสอบโดยใชวิธีการจําแนกประเภทขอมูลการทําเหมืองขอความแสดงความคิด เห็นนั้นทําการเปรียบเทียบผล
ท่ีไดจากเทคนิคท่ีนําเสนอจากนั้นมีการประเมินจากการทดสอบกับขอ ความแสดงความคิดเห็นท่ีแบงขอมูลไว
สําหรับการทดสอบและเปรียบเทียบความถูกตองของเทคนิควิธีท้ังสองกับคาคะแนนเฉลี่ยท่ีไดบนเว็บไซตวา
ควรจะสรุปดานดีหรือดานลบเก่ียวกับสินคาและ บริการผลลัพธจากงานวิจัยฉบับนี้พบวาคารอยละของความ
ถูกตองของการเรียนรูตนไมตัดสินใจใหคา รอยละความถูกตองมากกวาวิธีการเรียนรูแบบเบยซ่ึงคารอยละ
ความถูกตองคือ 95.50%  

(ชวาลศักดิ์ เพชรจันทรฉาย และคณะ, 2553) ไดทําการสํารวจการทําเหมืองขอมูลขอคิดเห็น 
ดานภาพลักษณการทองเท่ียว โดยไดนําขอมูลขอคิดเห็นของลูกคา ตัวอยางเชน ในบทวิจารณโรงแรม 

ผูใชสามารถดูความคิดเห็นในเชิงบวกหรือลบ เก่ียวบกับคุณสมบัติโรงแรมท่ีเก่ียวของได เชน 
ราคาคา บริการอาหารเชา, หองพัก, สิ่งอํานวยความสะดวกและกิจกรรม เพ่ือนํามาใชสําหรับการตัดสินใจท่ีจะ 
เขาพักในโรงแรมนั้นๆนอกจากนี้ยังสามารถนําผลลัพธท่ีไดจากการทําเหมืองขอมูลนี้ไปใชในการ ปรับ ปรุง
สินคาและบริการใหตรงใจลูกคาไดอีกดวย ดังรูปท่ี 3 

 

 
 

รูปท่ี 3 : ภาพแสดงการเปรียบเทียบความคิดเห็นเชิงบวก เชิงลบ ตอบริการดานตางๆ 
ท่ีมา : http://www.sansarn.com/HotelOpinion 
 

จากการศึกษางานวิจัยดังกลาวสามารถนํามาเปนแนวทางในการทํางานวิจัยนี้ได โดยเฉพาะการ
จําแนกขอมูลความคิดเห็น  

http://www.sansarn.com/HotelOpinion
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วัตถุประสงคของการวิจัย 
1. เพ่ือศึกษาการนําขอมูลความคิดเห็นบนสังคมออนไลนมาใชประโยชนในธุรกิจคาปลีก 
2. เพ่ือสรางแบบจําลองท่ีสามารถจําแนกความคิดเห็นบนสังคมออนไลนไดโดยอัตโนมัติ 
3. เพ่ือนําขอมูลความคิดเห็นมาใชวิเคราะหแนวโนมความคิดเห็นของลูกคาในธุรกิจคาปลีก 

 
วิธีดําเนินการวิจัย 

ผูวิจัยไดดําเนินการวิจัยตามรูปแบบตามกระบวนการมาตรฐาน CRISP-DM (Cross Industry 
Standard Process for Data Mining) (C. Shearer, 2006) โดยมีรายละเอียดแตละข้ันตอนดังนี้ 

1. การทําความเขาใจในจุดประสงคทางธุรกิจ Business Understanding 
 ข้ันตอนนี้ผูวิจัยไดทําการสอบถามผูเชี่ยวชาญท่ีมีหนาท่ีดูแลเพจของธุรกิจคาปลีก เพ่ือทราบถึง

ปญหาในการดูแลเพจ ซ่ึงเพจนั้นในแตละวันมีขอมูลความคิดเห็นเขามาจํานวนมาก ไมสามารถจําแนกขอมูล
นั้นออกมาไดทันทวงที ไมสามารถลําดับไดวาควรจะตอบขอความไหนกอน โดยเฉพาะขอความในเชิงลบ 
ขอความคําถามของลูกคา 

นอกจากนั้นยังไมสามารถสรุปขอมูลในแตละวันวาความคิดเห็นของลูกคานั้นมีแนวโนมอยางไร
ขอมูลมีปริมาณมากยากตอการจัดการ  

2. การเขาใจในขอมูล (Data Understanding) 
ขอมูลท่ีนํามาใชไดมาจากเพจบนเครือขายสังคม Facebook โดยจะตองดึงขอมูลความคิดเห็น

ผานสวนตอประสานโปรแกรม หรือ Facebook API (Facebook Application Programming Interface) 
ซ่ึง Facebook เปดใหนักพัฒนาเขาถึงขอมูลได ดังรูปท่ี 4 และนําขอมูลมาเก็บลงไวในฐานขอมูล โดยขอมูลท่ี
ไดมีท้ังขอความท่ีเกิดจากผูดูแลเพจไดทําการสงขอความแนะนําสินคาบริการ ขอความความคิดเห็นของลูกคา 
จํานวนกวา 38,996 ขอความ ณ เดือนมกราคม 2558 โดยขอความท่ีไดจะมีเปนลักษณะประโยค (Text) ซ่ึง
เปนขอมูลแบบไมมีโครงสราง (Unstructured Data) ซ่ึงยากตอการนําไปใชในการทําเหมืองขอมูล 

 

 
  

รูปท่ี 4 : Facebook API ท่ีเปดใหผูพัฒนาโปรแกรมสามารถดึงขอมูลความคิดเห็นออกมาได 
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3. การเตรียมขอมูล (Data Preparation) 
1) การคัดเลือกขอมูล (Data Selection) 

ทางผูวิจัยไดคัดเลือกขอมูลความคิดเห็นจากเพจของธุรกิจคาปลีกเทานั้น โดยจะนําเฉพาะสวน
ความคิดเห็นของลูกคา comment และ post โดยไมรวมถึงขอความท่ีสงโดยผูดูแลเพจ และมาพักไวใน
ฐานขอมูล โดยการดึงขอความผาน Facebook API ดังรูปท่ี 4 

2) การกล่ันกรองขอมูล (Data Cleaning) 
ทางผูวิจัยไดทําการกลั่นกรองขอมูลโดยไมนําขอความท่ีเปนภาษาอ่ืนท่ีไมใชภาษาไทยเขามา 

รวมถึงทําการตัดชองวางระหวางประโยค การนําขอมูลท่ีเปนประเภทประโยคเขามาเทานั้น เนื่องจากจะมี
ขอมูลภาพอยูดวยไมสามารถนําเขามาใชในการทําเหมืองขอมูลได 

3) การลดขนาดขอมูล (Data Reduction)  
เนื่องจากขอมูลท่ีไดมานั้นมีเปนจํานวนมาก ทางผูวิจัยจึงไดกําหนดใชขอมูลท่ีไดจากความคิดเห็น

ของลูกคาท่ีมีความทันสมัยจํานวน 38,996 ขอความมาเปนตัวอยางในการสอน (Training Data) เพ่ือใหระบบ
สรางโมเดลแบบจําลอง โดยแบงขอความเพ่ือทําการทดสอบ (Test Data) จํานวน 100 ขอความท่ีคัดเลือกโดย
ผูเชี่ยวชาญและผูท่ีเก่ียวของเพ่ือนํามาใชในการดูความแมนยําของโมเดลแบบจําลองท่ีได 

4) การแปลงรูปขอมูล (Data Transformation)  
ข้ันตอนนี้เปนจากดึงขอมูลสําคัญออกจากขอมูลดิบ (Feature Extraction) เนื่องจากขอมูล

ประเภทขอความ (Text) เปนขอมูลท่ีไมมีโครงสราง (Unstructured Data) ในการนําขอมูลขอความไปใชกับ
ตัวจําแนก (Classifier) โดยตรงนั้นจะไมมีความเหมาะสม ในเรื่องหนวยความจํา อีกท้ังรูปแบบขอมูลไม
เหมาะสมกับอัลกอริทึมการสรางตนไมการตัดสินใจ (Decision Tree) ดังนั้นตองทําการแปลงรูปขอมูล โดย
หลักการแปลงรูปขอมูลนั้นในครั้งตองทําการหาคําสําคัญ (Keyword) ซ่ึงจะเรียกวาการเลือกขอมูลสําคัญออก
จากขอมูลดิบ (Feature Selection) ท่ีเก่ียวของกับการจําแนกขอมูลเปนเชิงบวก เชิงลบ เชิงคําถาม โดย
ตารางท่ี 1, 2 และ 3 เปนตารางแสดงคําสําคัญท่ีจะใชในการสอนตัวจําแนกขอมูลใหเรียนรู 

ตารางท่ี 1: ตารางแสดงคําสําคัญในดานบวก 

สวัสดี ดี สบาย สะอาด 

สะดวก ใหม ใกล อรอย 

เร็ว ถูก สงบ ยิ้มแยม 

ใหม ปลอดภัย เยอะ สวนลด 

เยี่ยม อ่ิม ม่ันใจ คุม 

ฟน นาฟง เต็มใจ แจมใส 

ตั้งใจ พยายาม หิว พัฒนา 
อ่ิมใจ อนามัย รูสึกดี อ่ิมเวอร 
แซบเวอร รวดเร็ว ตอบไดดี นากินมาก 

พูดจาดี คุณภาพดี มารยาทดี เห็นแลวหิว 

อ่ิมใจจัง ถูกหลักอนามัย เยอะ สุดยอด 

รับผิดชอบ ความอรอย   
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ตารางท่ี 2: ตารางแสดงคําสําคัญในดานลบ 

ไมดี ผิดหวัง แย กาก 

กลิ่นอับ สกปรก ไมสะดวก เกา 

ไมเอาใจใส ไกล ไมอรอย ชา 
แพง เสียงรบกวน หนาบูด หนาบึ้ง 
เล็ก แคบ ไมอรอย นากลัว 

เสีย ไม ทําหนาทําตา ต่ํา 
โกง หลอกลวง ไหม หวย 

รองเรียน มักงาย ปรับปรุง สะเพรา 

หมด เสียความรูสึก เสียเวลา ตอบแบบไมเต็มใจ 

ทําเสียงกระโชกใส ไมเต็มใจ ไมเหมาะสม ขออภัย 

ไมมีคุณภาพ พนักงานคุณภาพต่ํา หวยมาก หวยแตก 

มืด    

 
ตารางท่ี 3: แสดงคําสําคัญเชิงคําถาม 

 
ท่ีไหน ทําไม เทาไหร ไหม 

ม้ัย เปลา ปาว ทําไง 
อะไร ก่ี ใคร ลองกันหรือยัง 
จะถามใคร จะรูไดยังไง จะรูไดอยางไร หรือไม 
ไดปาว มันคืออะไร ชวยบอกที อยากรูวา 

หรือยัง ยังไง อยากทราบขอมูล ท่ีไหน 

เทาไหร ไหม รึเปลา บางม้ัย 

ทําไงดี ใครหนอ ใครหรอ ก่ีบาท 

 
โดยตองทําการตัดคําในประโยค โดยในข้ันตอนนี้จะเปนการตัดคําในประโยคและนํามาใสใน

ตารางความถ่ี ตัวอยางประโยค “สินคาชิ้นนี้ราคาเทาไรคะ หรือตองใชแตมแลกรึเปลาคะ แลวสามารถซ้ือถึง
วันท่ีเทาไหรคะ” ดังรูปท่ี 5 โดยประโยคถามีคําไหนตรงกับคําสําคัญดังตารางท่ี 1, 2 และ 3 จะถูกนับเปน
ความถ่ี 
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รูปท่ี 5 : ข้ันตอนการสกัดขอมูลสําคัญ (Feature Extraction) และการสรางขอมูลการเรียนรู (Training Data) 
 

 จากนั้นตองทําการสอนตัวจําแนกขอมูลโดยการกําหนดคลาส (Class) เชน ถาประโยคท่ีวา 
“สินคาชิ้นนี้ราคาเทาไรคะ หรือตองใชแตมแลกรึเปลาคะ แลวสามารถซ้ือถึงวันท่ีเทาไหรคะ” เปนประโยค
คําถามจะตองใสคลาสใหเปน Q (Question) ถามีประโยคอ่ืนทําวิธีเดียวกันโดยถาเปนเชิงบวกใสเปน P 
(Positive) และ เปนเชิงลบใสเปน N (Negative) 

   
4. การสรางโมเดลแบบจําลอง (Modeling) 

ผูวิจัยไดพัฒนาโมเดลแบบจําลองเปน 2 ทาง โดยทางแรกเปนวิธีการทําเหมืองขอมูล โดยเลือก
อัลกอริทึมประเภทการจําแนกขอมูล (Classification) โดยใชอัลกอริทึม C4.5 (JR Quinlan, 1996) ซ่ึง
สามารถไดตนไมการตัดสินใน (Decision Tree) ออกมา ซ่ึงสามารถแปลงออกมาเปนกฎได โดยไดใชโปรแกรม 
WEKA (M. Hall และ คณะ, 2009) ซ่ึงเปนโปรแกรมแบบเปดรหัส (Open Source) ท่ีนิยมในการทํา
กระบวนการเหมืองขอมูล โดยทางผูวิจัยไดใชขอมูลเรียนรู (Training Data) จํานวน 8,746 ขอมูลมาใชในการ
สรางโมเดลการจําแนกขอมูล (Classifier Model) ดังรูปท่ี 6 
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รูปท่ี 6 : ข้ันตอนการทําเหมืองขอมูลโดยวิธีการจําแนกขอมูล 
ท่ีมา : http://scriptslines.com/data-classification/ 
       
อีกวิธีเปนวิธีแบบการใชระบบผูเชี่ยวชาญ กลาวคือเปนการจําลองความคิดของผูเชี่ยวชาญวาใช

หลักการตัดสินใจอยางไรท่ีจะบอกวาขอความนี้เปนขอความเชิงบวก ขอความเชิงลบ หรือ เชิงคําถาม โดยใช
รูปแบบของกฎ (If-Then Rule-based) ออกมา 

โดยโมเดลแบบจําลองแบบตนไมการตัดสินใจ (Decision Tree) และ สามารถอธิบายเปนกฎบางสวน
ไดดังนี้ โดยอธิบายความหมายในวงเล็บขางทาย 

1) If อรอย = 0 If ไม = 0 If ความอรอย = 1 If เต็มใจ = 1 ➔   Positive ( ถาปรากฎคําวา อรอย 
แลวจะไดคลาสเปน Positive) 

2) If อรอย = 0 If ไหม = 1 ➔   Question ( ถาไมปรากฎคําวา อรอย ปรากฎคําวาไหม แลวจะได
คลาสเปน Question) 

3) If ไมอรอย = 1 ➔   Negative (ถาปรากฎคําวา ไมอรอย แลวจะไดคลาสเปน Negative)          
สําหรับแบบจําลองตามแนวคิดของระบบผูเชี่ยวชาญ (Expert System) ไดสรางกฎแบบ (If-Then 

rule-based) ไดท้ังหมด 278 กฎ โดยบางสวนของกฎมีลักษณะดังนี้ โดยอธิบายความหมายในวงเล็บ 
1) ฝาก ปรับปรุง  Negative (ถาปรากฎคําวา ฝาก และ ปรับปรุง คลาสเปน Negative) 
2) เสีย ความรู สึก  Negative (ถาปรากฎคําวา เสีย, ความรู และ สึก คลาสเปน Negative) 

3) ทําไม  Question (ถาปรากฎคําวา ทําไม คลาสเปน Question) 
4) นา ทาน มาก  Positive (ถาปรากฎคําวา นา ทาน มาก คลาสเปน Positive) 
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5. การตรวจสอบและประเมินผล (Evaluation) 
ข้ันตอนนี้เปนข้ันตอนการตรวจสอบและประเมินผลโมเดลแบบจําลอง โดยดูจากคาความถูกตอง 

(Accuracy) และวัดความพึงพอใจจากการใชงานระบบโดยผูเชี่ยวชาญ 
1) การวัดคาความถูกตองของโมเดลแบบจําลอง (Accuracy Test) 

การวัดคาความถูกตองของโมเดลใชวิธีการนําขอมูลทดสอบ (Test Data) จํานวน 100 ประโยคท่ี
ไมไดใชในการสรางโมเดลแบบจําลอง คัดเลือกขอมูลใหมจากขอมูลความคิดเห็นของลูกคาโดยใหผูเชี่ยวชาญ
กําหนดคลาสไวมาทําการทดสอบโดยวัดผลจากการท่ีโมเดลสามารถทํานายคลาสออกมาไดถูกตองตามขอมูล
ทดสอบหรือไม โดยผลการทดสอบปรากฎวาโมเดลแบบตนไมการตัดสินใจ (Decision Tree) ใหคาความ
ถูกตองรอยละ 83 สวนโมเดลแบบระบบผูเชี่ยวชาญใหคาความถูกตองรอยละ 90 

2) การวัดความพึงพอใจของผูใชงาน (Satisfaction Test) 
การวัดความพึงพอใจของผูใชงานทําโดยการใชแบบสอบถามใหผูใชงานท่ัวไปท่ีเก่ียวของกับการ

ดูแลระบบเพจ ใหผูเชี่ยวชาญท่ีเก่ียวของไดประเมิน โดยวัดการประเมินทางดานการใชงานของระบบ ภาพรวม
ของระบบ ความเขาใจในการใชงาน ความถูกตองของระบบ โดยพบวาความพึงพอใจท่ีรอยละ 86.6  

3) การนําไปใชงาน (Deployment) 
เปนข้ันตอนท่ีนําโมเดลผลท่ีไดจากการวิเคราะหขอมูลไปใชจริง เพ่ือชวยในการตัดสินใจทาง   

ธุรกิจ โดยไดจัดทําเปนหนาเว็บไซท โดยมีการแสดงผลเปนแผนภูมิวงกลมดังรูปท่ี 7 
 

 
 

รูปท่ี 7: แผนภูมิสรุปภาพรวมขอความความคิดเห็นแยกเปนดานตางๆ 
 

จากนั้นมีระบบตอบกลับขอความความคิดเห็น โดยเม่ือมีขอความความคิดเห็นใหมเกิดข้ึนบนเพจ
ระบบจะดึงขอความมาแลวทําการจําแนกขอความโดยอัตโนมัติเปนประเภทตางๆ เพ่ือสามารถตอบสนองตอ
ความตองการลูกคาไดอยางรวดเร็ว ดังรูปท่ี 8 โดยจะใหความสําคัญกับขอความเชิงลบและเชิงคําถามเปน
ลําดับแรก 
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รูปท่ี 8 : ระบบตอบกลับขอความความคิดเห็น 
 
ผลการวิจัยและอภิปรายผล 

ผลลัพธจากการวิจัยนี้สามารถสรางโมเดลแบบจําลองได 2 แบบคือแบบการใชวิธีการทําเหมืองขอมูล 
(Data Mining) วิธีนี้ตองใชขอมูลเปนจํานวนมากในการสอนตัวจําแนกขอมูล (Classifier) โดยตองใชขอมูลกวา 
8,746 ขอความในการสอนใหโมเดลเรียนรู (Training Data) นั้นตองใชกําลังคนและเวลาในการทําอยางมาก 
โดยจะตองอานและตีความทีละประโยคเพ่ือทําการระบุคลาสซ่ึงใชเวลาและทรัพยากรสูง 

สวนอีกวิธีคือวิธีระบบผูเชี่ยวชาญ วิธีนี้เปนการสรางกฎจากกฎเพียงกฎเดียวและเพ่ิมข้ึนไปเรื่อยๆ จน
ครอบคลุมทุกกรณี ซ่ึงวิธีดังกลาวก็ตองใชเวลาในการตีความและสรางกฎออกมา แตไมตองใชขอมูลในการสอน
โมเดลแตอยางใด 

จากการวิเคราะหผลลัพธการจําแนกขอมูล (Confusion Matrix) ของการใชตนไมการตัดสินใจออกมา
เปนรูปแบบดังตารางท่ี 4 
 
ตารางท่ี 4: ผลลัพธจากการจําแนกขอมูลดวยวิธีตนไมการตัดสินใจ 

Actual\ Predicted Positive Negative Question 
Positive 25 6 2 
Negative 3 28 3 
Question 1 2 30 

         
จากการวิเคราะหผลลัพธการทํางาน (Confusion Matrix) จะเห็นวาโมเดลนี้มีความแมนยํารอยละ 83 

กลาวคือโมเดลสามารถใชในการจําแนกขอมูลไดอยางถูกตองตามคลาสท่ีกําหนด 83 ขอความ โดยแบงเปน
ขอมูลเชิงบวก โดยโมเดลสามารถจําแนกขอมูลขอความความคิดเห็นไดถูกตอง 25 ขอความจาก 33 ขอความ 
โดยจําแนกเปนขอความ Negative 6 ขอความ และ จําแนกเปนขอมูลคําถาม 2 ขอความ 

โมเดลจําแนกขอมูลความคิดเห็นเชิงลบ โดยสามารถจําแนกขอมูลความคิดเห็นเชิงลบไดถูกตอง 28 
ขอความ จากท้ังหมด 34 ขอความ โดยจําแนกเปนขอมูลเชิงบวก 3 ขอความ และ จําแนกเปนขอมูลคําถาม 3 
ขอความ 
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โมเดลจําแนกขอมูลความคิดเห็นเชิงคําถาม โดย โดยสามารถจําแนกขอมูลความคิดเห็นคําถามได
ถูกตอง 30 ขอความ จากท้ังหมด 33 ขอความ โดยจําแนกเปนขอมูลเชิงบวก 1 ขอความ และ จําแนกเปน
ขอมูลเชิงลบ 3 ขอความ 

จากการใหผูท่ีเก่ียวของและผูเชี่ยวชาญไดทดลองใชงานระบบ ไดมีขอเสนอแนะใหเพ่ิมใหใชการหาคําท่ี
เกิดข้ึนบอยครั้งในชวงเวลาหนึ่งในดาน Negative หรือ Positive เพ่ือดูแนวโนมวาสิ่งท่ีคนกําลังพูดถึงคืออะไร 
นอกไปจากนั้นยังแนะนําใหสามารถวิเคราะหดูแนวโนมความคิดเห็นของคูแขงเพ่ือนํามาเปรียบเทียบกันดวย  
 
สรุป 

งานวิจัยชิ้นนี้ผูวิจัยไดพัฒนาระบบท่ีชวยในการจําแนกขอมูลความคิดเห็นของลูกคาธุรกิจคาปลีก ซ่ึง
ขอมูลความคิดเห็นจํานวนมากไดถูกจําแนกออกเปนประเภทตางๆ เชน คําถาม เชิงบวก เชิงลบ ซ่ึงทําใหผูดูแล
เพจสามารถตอบสนองตอความคิดเห็นไดอยางท้ันทวงที โดยมีแผนภูมิสรุปความคิดเห็นเอาไวเพ่ือใชในการ
วิเคราะหความพึงพอใจตอลูกคาของธุรกิจคาปลีก โดยผลการสรางโมเดลแบบจําลองสามารถไดตัวจําแนก
ขอมูลท่ีมีความแมนยําสูงสามารถนําไปใชในทางธุรกิจได  
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บทคัดยอ 
 งานวิจัยนี้มีวัตถุประสงคในการปรับปรุงกระบวนการผลิตขนมปงเดนิชแอปเปลสอดไสลูกเกด ในข้ันตอน
การใสไสลูกเกด กระบวนการทํางานปจจุบันจะมีพนักงานทําหนาท่ีโรยลูกเกด โดยใชมือชอนลูกเกดท่ีอยูในกระบะ 
แลวนํามาโรยลงบนแผนแปงท่ีใชทําเดนิช เพ่ือใหมีการกระจายตัวของลูกเกดอยางสมํ่าเสมอ ผูวิจัยจึงมีแนวคิดท่ีจะ
ออกแบบและประดิษฐเครื่องโรยลูกเกด เพ่ือใชแทนพนักงานท่ีทําหนาท่ีโรยลูกเกด การออกแบบเครื่องจักร ทําโดย
การศึกษาคุณสมบัติทางกายภาพของเม็ดลูกเกด เชน ขนาดกวาง ยาว โดยเครื่องจักรท่ีไดทําการออกแบบประกอบ
ไปดวย ชุดโถโรยท่ีใชในการบรรจุลูกเกด แกนเพลาแบบหนามท่ีใชในการดันลูกเกดในโถโรยใหหลนลงบนแปงขนม
ปง ชุดขาตั้งจับยึดโถโรยกับสายพาน มอเตอรขนาด 400 วัตต และฝาครอบมอเตอร โดยมีคาพารามิเตอรของรอบ
มอเตอรท่ีเหมาะสมคือ 35 รอบ/นาที (rpm) จึงจะทําใหบรรจุไสลูกเกดไดตามมาตรฐาน คือ 6 - 7 กรัมตอชิ้น และ
ไดน้ําหนักรวมของผลิตภัณฑตามมาตรฐานท่ีกําหนดไวคือ 75 – 80 กรัมตอชิ้น การทําเครื่องจักรใชเงินลงทุน 
64,100 บาท โดยมีระยะเวลาคืนทุนอยูท่ี 428 วัน  
 คําสําคัญ :  การปรับปรุงกระบวนการผลิต การออกแบบเครื่องจักร 
 
Abstracts 
 This research aims to improve the manufacturing process of apple raisin Danish pastries 
in raisin filling process. Existing process has a worker strew raisins on bread sheet by hands; the 
raisins must be spread over bread sheet. Researchers have an idea to design and invent raisin 
strewn machine to replace strewn worker. Designing machine used physical properties of grain 
raisins such as length and width. The designed machine has a strewn bowl, spines shaft, 
assembly stand, 400 – watt motor belt and motor cover. The parameter of the motor is 35 
rounds per minute (rpm) to make apple raisin Danish pastries 6 – 7 raisin/piece or 75-80 grams 
total weight/piece which followed in standard weight. This machine invests 64,000 and the 
payback period is 428 days. 
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บทนํา 
ขนมปงไสลูกเกด เปนหนึ่งในผลิตภัณฑเบเกอรี่ประเภทขนมปงท่ีไดรับความนิยมมาก ซ่ึงกระบวนการผลิต

เดนิชแอปเปลสอดไสลูกเกดในโรงงานผลิตเบเกอรี่ท่ีผูวิจัยทําการศึกษา ซ่ึงมีลักษณะดังแสดงในรูปท่ี 1 มียอดการ
ผลิตประมาณ 20,000 ชิ้น/วัน หรือประมาณ 7,040,000 ชิ้น/ป จากท่ีผูวิจัยไดศึกษากระบวนการผลิตขนมปง 
พบวาในข้ันตอนใสไสลูกเกดจะตองใชพนักงาน 1 คน ทําหนาท่ีโรยลูกเกดลงบนแผนแปงท่ีสงมาตามสายพาน
ลําเลียง โดยพนักงานจะยืนอยูดานขางสายพานการผลิต และจะนําลูกเกดท่ีบรรจุอยูในถุงมาเทใสลงในกระบะรอง
ท่ีวางไวขางๆ สายพานการผลิต แลวใชมือท่ีสวมถุงมือชอนลูกเกดท่ีอยูในกระบะนํามาโรยลงบนแผนแปง ซ่ึงมีหนา
กวาง 50 เซนติเมตร โดยใหมีการกระจายตัวของลูกเกดอยางสมํ่าเสมอ เพ่ือใหมีน้ําหนักของไสลูกเกดอยูท่ี 6 - 7 
กรัมตอชิ้น ซ่ึงผูวิจัยพบวาสามารถปรับปรุงกระบวนการโรยลูกเกดนี้ได โดยออกแบบและประดิษฐเครื่องจักรเพ่ือใช
ในการโรยลูกเกดมาทดแทนพนักงาน เพ่ือลดจํานวนพนักงานในสายการผลิตเดนิชแอปเปลสอดไสลูกเกด ซ่ึงจะทํา
ใหตนทุนการผลิตของโรงงานผลิตเบเกอรี่ลดลง 

                                           
รูปท่ี 1: เดนิชแอปเปลสอดไสลูกเกด 
 
วัตถุประสงค 
 ออกแบบและประดิษฐเครื่องโรยลูกเกด เพ่ือใชแทนพนักงานท่ีทําหนาท่ีโรยลูกเกด 
 

ทบทวนวรรณกรรม 
 งานวิจัยท่ีเก่ียวของกับการออกแบบและประดิษฐเครื่องจักรเพ่ือใชในการทํางาน ซ่ึงใชเปนแนวทางในการ
ทํางานวิจัยเรื่องนี้ ไดแก กัญญา และ สามารถ (2555) ไดดําเนินการออกแบบสรางและพัฒนาเครื่องโรยปุยคอก 
ใหสามารถทํางานพรอมกับจอบหมุนเพ่ือใชเตรียมดินในนาขาวเพ่ือลดการบดอัดดิน โดยลดจํานวนครั้งของการวิ่ง
ผานหนาดินใหนอยลง โดยตัวแปรในการทดลอง คือ จํานวนใบกวาดปุย (4, 6, และ 8 ใบ) และรูปรางของใบกวาด 
(รูปทรงตรง รูปทรงตัวแอล และรูปทรงตัวซี) ซ่ึงใบกวาดท่ีกลาวมาขางตนจะติดอยูกับแกนเพลา โดยการทดลอง
แบงออกเปน 2 ข้ันตอน คือ การทดสอบแบบจําลองเครื่องโรยปุยคอกเพ่ือหาจํานวนใบกวาดกับรูปรางของใบกวาด
ท่ีเหมาะสม และการทดสอบเครื่องตนแบบเพ่ือหาความสามารถในการทํางาน อัตราการโรยปุยคอก จุดคุมทุน และ
อัตราผลตอบแทนในการทํางานของเครื่องได  
  โกเมน อานนท และ อิสรศักดิ์ (2552) ไดทําการออกแบบและสรางเครื่องหยอดเมล็ดถ่ัวลิสงพรอมใหปุย 
จากการศึกษาคุณสมบัติทางกายภาพของเมล็ดถ่ัวลิสงพบวามี ขนาดความกวาง ความยาวและมีน้ําหนักเฉลี่ย 100 
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เมล็ด เทากับ 9.12 มิลลิเมตร ,13.4 มิลลิเมตร และ 0.67 กรัม ตามลําดับ เพ่ือใชในการออกแบบและสรางเครื่อง
หยอดเมล็ดถ่ัวลิสงพรอมใหปุยโดยพวงตอกับรถไถเดินตาม โดยสามารถปรับระยะหางระหวางหลุมและแถวในการ
ปลูกใหเหมาะสมโดยใชสกรูและนอต เครื่องหยอดถ่ัวลิสงพรอมใหปุยประกอบดวยอุปกรณท่ีสําคัญ อันไดแก ชุดไถ
เปดรอง ชุดหยอดเมล็ด ชุดกลบและอัดดิน ชุดลอและชุดเฟองควบคุมระยะในการปลูก  กฤษดา  รุ ง สุ ริ ยา  และ 
อนุรักษ (2554) ไดออกแบบและพัฒนาเครื่องโรยปุยอินทรียอัดเม็ดติดทายรถแทรกเตอรขนาดเล็กจากผล
การศึกษาพบวาอัตราการใหปุยอินทรียกับพืชไรจะอยูท่ี 50 กิโลกรัม/ไร และการใหปุยจะโรยขางตนพืชโดยหาง
ออกจากตนพืช 10 เชนติเมตร เพ่ือท่ีจะนําขอมูลไปใชในการออกแบบและพัฒนาเครื่องโรยปุยอินทรียอัดเม็ดติด
ทายรถแทรกเตอรขนาดเล็ก จากผลการศึกษาในการออกแบบเครื่องจะประกอบไปดวยชุดโครงสรางโดยมีหนา
กวาง 200 เซนติเมตรสามารถปรับระยะหางระหวางแถวในการใหปุยโดยใชนอตปรับตั้ง และในสวนอ่ืนๆจะ
ประกอบไปดวย ถังบรรจุปุย 2 ถัง ชุดลําเลียงปุยอินทรีย 2 ชุด ชุดเปดรอง 4 ชุด ชุดกลบปุย 4 ชุด และชุดควบคุม
การใหปุยใชกําลังจากมอเตอรขนาด 12 โวลต ซ่ึงตอกับแบตเตอรี่ของรถแทรกเตอรควบคุมการลําเลียงปุยโดยใช
เกลียวลําเลียงท่ีมีระยะเกลียวหาง 2 เซนติเมตร ความยาวของเกลียวลําเลียงเทากับ 36 เซนติเมตร 
 สวนงานวิจัยท่ีเก่ียวของกับการปรับปรุงกระบวนการผลิต ไดแก สุจินดา (2557) ทําการปรับปรุงกําลังการ
ผลิตของสายการผลิตชิ้นสวนเบาะท่ีนั่งรถยนต ซ่ึงไมเพียงพอตอยอดสั่งซ้ือท่ีเพ่ิมข้ึนเกือบเทาตัวทางผูบริหารจึงมี
แนวคิดท่ีจะแกปญหาดวยวิธีการเพ่ิมจํานวนชั่วโมงการทํางาน และขณะเดียวกันก็ตองการปรับปรุงประสิทธิภาพ
ของการทํางานโดยการนําแนวคิดของระบบการผลิตแบบโตโยตามาประยุกตใช โดยปรับเปลี่ยนกระบวนการผลิต
แบบเปนงวด ใหเปนแบบการไหลทีละชิ้นเพ่ือมุงเนนการลดตนทุนท่ีเกินความจําเปน และการกําจัดความสูญเปลา
ท่ีเกิดข้ึนในกระบวนการ  
 
วิธีดําเนินการวิจัย 
 1. ศึกษาขอมูลจําเพาะของลูกเกด 
 ทําการศึกษาเก่ียวกับขอมูลจําเพาะของเมล็ดลูกเกด ดังแสดงในรูปท่ี 2 โดยเก็บขอมูลเมล็ดลูกเกดจํานวน 
100 เม็ด นํามาวัดความยาวและความกวาง และหาคาทางสถิติ ดังแสดงในรูปท่ี 3 และ 4 พบวามีความกวางเฉลี่ย
เทากับ 10.41 มิลลิเมตร โดยความกวางท่ีสั้นท่ีสุดและยาวท่ีสุด คือ 4 มิลลิเมตร และ 15 มิลลิเมตร ตามลําดับ 
สวนความยาว เฉลี่ยเทากับ 16.09 มิลลิเมตร โดยความยาวท่ีสั้นท่ีสุดและยาวท่ีสุด คือ 10 มิลลิเมตร และ 21 
มิลลิเมตร ตามลําดับ  โดยคาท่ีไดนี้จะนําไปใชเปนขอกําหนดในการออกแบบระยะของหนามของแกนเพลา ของ
เครื่องโรยลูกเกด 

                                  
รูปท่ี 2:  ดานยาวและดานกวางของเมล็ดลูกเกด 
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รูปท่ี 3: แผนภูมิการกระจายของความกวางเม็ดลูกเกดจํานวน 100 เม็ด 
 
จากรูปท่ี 3  ความกวางสูงสุดเทากับ 15 มิลลิเมตร 
  ความกวางต่ําสุดเทากับ 4 มิลลิเมตร 
  ความกวางเฉลี่ยเทากับ 10.41 มิลลิเมตร 
  ฐานนิยมเทากับ 10 มิลลิเมตร 
 
 

                  
รูปท่ี 4: แผนภูมิการกระจายความยาวเม็ดลูกเกดจํานวน 100 เม็ด 

จากรูปท่ี 4  ความยาวสูงสุดเทากับ 21 มิลลิเมตร 
  ความยาวต่ําสุดเทากับ 10 มิลลิเมตร 
  ความยาวเฉลี่ยเทากับ 16.09 มิลลิเมตร 
  ฐานนิยมเทากับ 16 มิลลิเมตร 
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2. หาแนวทางในการออกแบบ 
  ใชหลักการของ ECRS โดยใชการปรับปรุงข้ันตอนการทํางานใหงายข้ึน (Simplify: S) เปนหลัก โดยการ
นําเครื่องจักรมาใชแทนพนักงานในการโรยลูกเกด เนื่องจากวาการโรยลูกเกดมีลักษณะงานท่ีทําซํ้าๆ กัน ซ่ึงงาน
ลักษณะนี้สามารถนําเครื่องจักรมาใชงานแทนได เพราะเครื่องจักรสามารถลอกเลียนแบบพฤติกรรมของมนุษยได  
  ผูวิจัยไดทําการศึกษาหาขอมูลเก่ียวกับเครื่องโรยในแบบตางๆ  และศึกษาทฤษฎีของเพลาและการเลือกใช
ลูกปน เพ่ือนํามาเปนแนวทางในการออกแบบ โดยใชเง่ือนไขในการปฏิบัติงานจริงเปนขอกําหนดในการออกแบบ 
รวมถึงการเลือกใชวัสดุใหเหมาะสมกับการใชงาน โดยจากการศึกษาแกนเพลาในลักษณะตางๆ ไดคัดเลือก
แกนเพลาท่ีนาจะนํามาใชในเครื่องโรยลูกเกดได 2 แบบ คือ แกนเพลาแบบเกลียวลําเลียง และแกนเพลาแบบเปน
หนาม ดังแสดงในรูปท่ี 5 ซ่ึงไดนํามาเปรียบเทียบเพ่ือตัดสินใจเลือกใช แสดงผลการเปรียบเทียบในตารางท่ี 1 
 

 
 
 
 
   
 
 
 
 

รูปท่ี 5: แกนเพลาแบบเกลียวลําเลียง (ดานซาย) และแกนเพลาแบบหนาม (ดานขวา) 
 
ตารางท่ี 1: การเปรียบเทียบคุณสมบัติของแกนเพลาแบบเกลียวลําเลียง และแบบหนาม 

ดาน 
แกนเพลา 

แบบเกลียวลําเลียง แบบหนาม 

การใชงาน ไมสามารถนําไปปรับใชสายการผลิต
อ่ืนๆ ได 

สามารถนําไปประยุกตใชกับสายการผลิตอ่ืน
ได แตตองดัดแปลงอีกเล็กนอย 

คุณภาพ มีโอกาสท่ีลูกเกดจะถูกสวนเกลียวบีบ
อัดจนแตก 

มีโอกาสท่ีลูกเกดจะถูกสวนหนามบีบอัดจน
แตกนอยกวา ซ่ึงสามารถควบคุมระยะหาง
ของปลายหนามลูกเกดและกระบอกเพลา 
เพ่ือไมใหบีบอัดลูกเกดจนแตกได 

คาใชจาย สามารถประดิษฐข้ึนเองได แตใช
ทรัพยากรมากกวา และมีความ
ยุงยากในการประดิษฐ หรืออาจ
จําเปนตองสั่งซ้ือจากภายนอกเขามา 

สามารถประดิษฐข้ึนเองได โดยใชทรัพยากร
ในการทํานอย มีข้ันตอนการทําท่ีไมยุงยาก 
และไมจําเปนตองสั่งซ้ือจากภายนอกเขามา 

ระยะเวลา ใชเวลาในการทํา 5 เดือน ใชเวลาในการทํา 5 เดือน 
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  จากการเปรียบเทียบในคุณสมบัติของดานตางๆ ของแกนเพลาท้ังสองแบบในตารางท่ี 1 ไดขอสรุปวา
เลือกใชแกนเพลาแบบหนาม เนื่องจากสามารถนําไปประยุกตใชกับสายการผลิตอ่ืนได โอกาสท่ีลูกเกดจะถูกบีบอัด
นั้นนอยกวา และสามารถประดิษฐข้ึนเองไดโดยมีข้ันตอนการประดิษฐท่ีไมยุงยาก 
3. ประดิษฐเครื่องโรยลูกเกด 
  เครื่องโรยลูกเกดท่ีประดิษฐข้ึนจะประกอบไปดวย  
  1) ชุดโถโรย ซ่ึงสามารถบรรจุลูกเกดได 5 กิโลกรัม โดยมีปากทางเขาและทางออกของเสื้อเพลา 
คือ 40 มิลลิเมตร และ 36 มิลลิเมตร ตามลําดับ 
  2) แกนเพลาแบบหนาม ซ่ึงมีหนามท้ังหมด 244 กาน แตละกานจะยาวประมาณ 10 มิลลิเมตร 
และมีระยะหางแตละหนามในแถวเดียวกัน คือ 20 มิลลิเมตร และระยะหางระหวางหนามในตางแถวกัน คือ 10 
มิลลิเมตร 
  3) ชุดขาตั้งจับยึดกับสายพาน  
  4) มอเตอรขนาด 400 วัตต เพ่ือใชในการขับแกนเพลาใหหมุน เพ่ือปลอยลูกเกดลงมาบนแผน
ขนมปงดานลาง 
  5) ฝาครอบมอเตอร  
 วัสดุท่ีนํามาใชในการประดิษฐเครื่องจักรจะเปนสแตนเลสเปนหลัก เนื่องจากมีความทนทานการกัดกรอน
สูง ไมเปนสนิม เพ่ือใหใชงานในสายการผลิตโดยไมสงผลถึงคุณภาพของผลิตภัณฑ โดยเครื่องจักรโรยลูกเกดท่ี
ประดิษฐข้ึนมาแสดงในรูปท่ี 6 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
รูปท่ี 6: เครื่องจักรโรยลูกเกด 
 
4. ทดลองใชเครื่องจักรในสายการผลิต 
  เม่ือติดตั้งเครื่องโรยลูกเกดในสายการผลิตแลว จึงทดลองใชเครื่องจักร เพ่ือหาคาพารามิเตอรท่ีเหมาะสม
ในการโรยลูกเกดใหไดตามมาตรฐานท่ีกําหนดไว ซ่ึงจากการทดลองปรับความเร็วรอบของมอเตอร พบวาความเร็ว
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รอบของมอเตอรขับแกนเพลาท่ีเหมาะสม คือ 35 รอบตอนาที (rpm) พบวาเม็ดลูกเกดมีการกระจายตัวและมี
ปริมาณเหมาะสมกับท่ีมาตรฐานกําหนดไว แสดงดังรูปท่ี 7 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
รูปท่ี 7: ผลการทดลองการโรยลูกเกดโดยใชเครื่องจักรโรยลูกเกด 
    
    4.1 สรุปผลดานคุณภาพของลูกเกด 
   จากการทดลองพบวาแกนเพลาไมมีการกด หรือบดทับลูกเกดจนแตกเละ เปนไปตาม
ขอกําหนดท่ีตั้งไว 
  4.2 สรุปผลดานความสมํ่าเสมอของลูกเกด 
   จากการทดลองพบวาเครื่องโรยลูกเกดสามารถโรยลูกเกดไดกระจายท่ัวแผนแปง 
เหมือนกับท่ีพนักงานโรยดวยมือ และลูกเกดไมกระจายออกจากขอบแผนแปง 
  4.3 สรุปผลดานปริมาณของลูกเกด 
    จากการเก็บขอมูลพบวาน้ําหนักเฉลี่ยของเม็ดลูกเกดตามมาตรฐาน คือ 6 - 7 กรัมตอชิ้น 
หรือ มีจํานวนลูกเกดอยูประมาณ 9 – 13 เม็ดตอชิ้นขนมปง โดยจํานวนเม็ดลูกเกดจากการใชพนักงานโรยและใช
เครื่องโรยแสดงในรูปท่ี 8 และ 9 ซ่ึงจะเห็นไดวาการใชเครื่องจักรโรย ทําใหจํานวนเม็ดลูกเกดตอชิ้นมีการกระจาย
ตัวเขาสูคากลางมากข้ึน 
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รูปท่ี 8: กราฟแสดงการแจกแจงแบบปกติของเม็ดลูกเกดเม่ือใชพนักงานโรย 

                      

รูปท่ี 9: กราฟแสดงการแจกแจงแบบปกติของเม็ดลูกเกดเม่ือใชเครื่องจักรโรย  
 
  4.4 สรุปผลดานน้ําหนักของผลิตภัณฑ 
  เม่ือชั่งน้ําหนักรวมของผลิตภัณฑ ท่ีใชพนักงานโรยลูกเกดเปรียบเทียบกับการใชเครื่องจักรโรยลูก
เกด แสดงในรูปท่ี 10 และ 11 จะเห็นไดวาการใชเครื่องจักรโรยทําใหน้ําหนักผลิตภัณฑกระจายตัวเขาสูคากลาง
มากข้ึน โดยน้ําหนักมาตรฐานของผลิตภัณฑท่ีกําหนดไวคือ 75 – 80 กรัมตอชิ้น 
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รูปท่ี 10: กราฟแสดงการแจกแจงแบบปกติของน้ําหนักผลิตภัณฑเม่ือใชพนักงานโรย 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
รูปท่ี 11: กราฟแสดงการแจกแจงแบบปกติของน้ําหนักผลิตภัณฑเม่ือใชเครื่องจักรโรย 
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5. คํานวณความคุมทุนในการลงทุน 
  ทําการคํานวณหาระยะเวลาคืนทุนของโครงการ ดังนี้ 
  - เงินลงทุนในการประดิษฐเครื่องจักรเทากับ  64,460 บาท  
  - คํานวณตนทุนดานแรงงานท่ีลดลงได  
  ใชแรงงานในการโรยลูกเกด = 4 ชั่วโมงตอวัน x 37.5 บาทตอชั่วโมง = 150 บาทตอวัน 

  ดังนั้น ระยะเวลาคืนทุน = 
เงินลงทุน

ผลตอบแทน
 = 

64,100 บาท

150 บาทตอวัน
 = 428 วัน 

 

ผลการวิจัยและอภิปรายผล 

 จากการทดลองสามารถสรุปไดวา 
   1. เครื่องโรยลูกเกดสามารถใชโรยลูกเกดแทนคนได โดยไมบดลูกเกดใหแตก ทําใหน้ําหนักรวมของ
ผลิตภัณฑ และจํานวนเมล็ดลูกเกดตอชิ้น เปนไปตามมาตรฐานท่ีกําหนดมากยิ่งข้ึน 
   2. คาพารามิเตอรความเร็วรอบมอเตอรขับแกนเพลาท่ีเหมาะสม เทากับ 35 รอบตอนาที (rpm) จึงจะ
ควบคุมน้ําหนักลูกเกดใหเทากับ 6 - 7 กรัมตอชิ้นผลิตภัณฑ และควบคุมน้ําหนักรวมของผลิตภัณฑใหอยูระหวาง 
75 – 80 กรัมตอชิ้น 
  3. การใชเครื่องโรยลูกเกดแทนคนจะลดคาใชจายดานแรงงานได 150 บาทตอวัน โดยมีจุดคุมทุนของการ
ใชเครื่องจักรแทนคนงานท่ี 428 วัน 
 
ขอเสนอแนะ 
  1. ควรมีการทําความสะอาดเครื่องจักรหลังการใชงานทุกครั้ง เพ่ือปองกันไมใหมีเม็ดลูกเกดติดคางกับ
แกนเพลา  
  2. เนื่องจากในการผลิตแตละรอบมีปริมาณไมเทากัน จึงควรมีการคํานวนปริมาณลูกเกดท่ีตองใชในแตละ
รอบการผลิต เพ่ือตวงลูกเกดไดตามปริมาณท่ีตองการใช ไมมีลูกเกดเหลือหลังการผลิตเสร็จสิ้น 
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บทคัดยอ 

 งานวิจัยนี้มีวัตถุประสงคเพ่ือเพ่ิมประสิทธิภาพในกระบวนการผลิตขนมปงโรยงาของโรงงานผลิต 
เบเกอรี่ เนื่องจากในข้ันตอนโรยงาบนหนาขนมปงพบปญหาคือ พนักงานตองหยิบเมล็ดงาเพ่ือโรยลงบนหนา
ขนมปงและควบคุมปริมาณเมล็ดงาใหสมํ่าเสมอเทากันทุกกอนขนมปง ซ่ึงเปนการทํางานซํ้าๆ และตองเรงรีบ
ทํางานเพ่ือใหทันเวลาท่ีขนมปงเลื่อนมาตามสายพาน โดยพนักงานท่ีมีความชํานาญจะสามารถทําการโรยงาได
ทันกับความเร็วสูงสุดในการผลิตของเครื่องจักรคือ 50 ชิ้นตอนาที แตถาเปนพนักงานใหมท่ีไมมีความชํานาญ
จะตองลดความเร็วของเครื่องจักรใหเหลือเพียง 46 ชิ้นตอนาที เพ่ือใหสามารถโรยงาไดทันซ่ึงทําใหกําลังการ
ผลิตขนมปงโรยงาลดลงจาก 22,500 ชิ้นตอวัน เหลือเพียง 20,700 ชิ้นตอวัน หรือลดลง 8% ผูวิจัยจึงได
ออกแบบและจัดทําเครื่องโรยงาอัตโนมัติเพ่ือใชแทนพนักงานในข้ันตอนการโรยงา จากผลการทดลองพบวา
เครื่องโรยงาสามารถทําการโรยงาไดทันกับความเร็วสูงสุดของเครื่องจักรท่ีผลิตขนมปง และยังสามารถควบคุม
ปริมาณของเมล็ดงาบนหนาขนมปงไดตามมาตรฐานคือ 70 – 100 เมล็ดตอชิ้น 

คําสําคัญ :  การเพ่ิมประสิทธิภาพ การเพ่ิมผลผลิต การออกแบบเครื่องจักร 
 
ABSTRACT 

This research aims to increase efficiency of sesame strewn bread production process 
in the Bakery Factory. The process of strewing sesame seeds on bread, the bread move 
along the machine belt with speed 50 pieces per minute. Then worker pick sesame seeds 
and strew on bread, worker has to control amount of sesame seeds on bread and speed up 
his strewing to keep up the machine belt speed, otherwise this process has to reduce 
machine belt speed. Skilled worker be able to strew sesame seeds keep up with the 
machine belt speed but the machine belt speed is reduced to 46 pieces per minute for 
unskillful worker, so the machine capacity reduce from 22,500 pieces per day to 20,700 
pieces per day or reduce 8% productivity. The researchers designed and invented the 
sesame strew machine to replace worker in sesame strewn on bread process. The testing 
run result showed that the sesame strew machine can run at maximum speed of machine 
and control amount of sesame seeds on bread to 70 – 100 seeds per piece on standard. 

mailto:sukonthipper@pim.ac.th
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บทนํา  

 ปจจุบันในประเทศไทยไมเพียงแตขาวเทานั้นท่ีจะรับประทานเปนอาหารหลักประจําม้ืออาหารตางๆ 
แตยังมีขนมปงและเบเกอรี่ท่ีคนทุกเพศทุกวัยสามารถรับประทานแทนขาวในม้ือตางๆ เพ่ือความสะดวก 
รวดเร็ว และยังมีประโยชนตอรางกาย จึงทําใหธุรกิจหรือกิจการท่ีเก่ียวของกับขนมปงและเบเกอรี่ไดรับความ
นิยมมากยิ่งข้ึน สงผลใหความตองการอาหารจําพวกขนมปงและเบเกอรี่มีเพ่ิมมากดวย การผลิตขนมปงจึงตอง
ผลิตใหทันความตองการของผูบริโภค กระบวนการผลิตเดิมท่ีผลิตดวยมือจึงไมทันตอการความตองการ จึงไดมี
การเปลี่ยนมาใชเครื่องจักรในการผลิต และกลายเปนโรงงานผลิตเบเกอรี่ในการผลิต  เพ่ือท่ีทําการผลิตใหทัน
ตอความตองการบริโภคใหปจจุบัน 

ในโรงงานผลิตเบเกอรี่กรณีศึกษามีสายการผลิตของขนมปงโรยงา ซ่ึงมีกระบวนการผลิตดังแสดงในรูป
ท่ี 1 ซ่ึงมียอดการผลิตขนมปงโรยงาเฉลี่ย 22,500 ชิ้นตอวัน หรือเฉลี่ยปละ 6,840,000 ชิ้น โดยในข้ันตอนการ
ผลิตจะมีพนักงาน 2 คน พนักงานคนแรกจะเปนผูเตรียมแปงและไสใสในเครื่องท่ีจะผลิต กอนขนมปงจะถูก
ลําเลียงมาทางสายพานลําเลียง สวนพนักงานอีกคนจะเปนผูโรยงาบนหนาขนมปง และหยิบขนมปงโรยงาจาก
สายพานลําเลียงไปวางไวท่ีถาดรองขนมปง เพ่ือเตรียมไปใหอุณหภูมิและความชื้นท่ีเหมาะสมเพ่ือใหแปงขนม
ปงขยายตัวเพ่ิมข้ึนในข้ันตอนตอไป ดังแสดงในรูปท่ี 2 
   

 
 

รูปท่ี 1: ข้ันตอนการทํางานในการผลิตขนมปงโรยงา 
  

จากท่ีผูวิจัยไดศึกษากระบวนการผลิตขนมปงโรยงาในข้ันตอนการโรยงา พบวาเม่ือแปงขนมปงถูกตัด
ใหเปนลักษณะกอนทรงกลมขนาดเสนผานศูนยกลาง 50 มิลลิเมตร ตกลงบนสายพานยาวประมาณ 1 เมตรท่ี
วางตอจากเครื่องจักร กอนขนมปงท้ังหมดท่ีอยูบนสายพานแตละชวงเวลาหนึ่งจะมีประมาณ 6-7 ชิ้น พนักงาน
ท่ีโรยงาจะตองหยิบงา 1 ครั้งประมาณ 350 เมล็ด หรือประมาณ 1.05 กรัม โรยบนหนาขนมปงจํานวน 4-5 
ชิ้นบนสายพาน พรอมท้ังหยิบขนมปงท่ีโรยงาแลวไปวางท่ีถาด และใชมือกดหนาขนมปงเพ่ือใหเมล็ดงาติดกับ
หนาขนมปง  ปญหาท่ีพบคือพนักงานทํางานซํ้าๆ ในข้ันตอนการโรยงา และพนักงานตองเรงรีบทํางานเพ่ือให
ทันกับเวลาท่ีขนมปงเลื่อนมาตามสายพาน โดยพนักงานท่ีมีความชํานาญจะสามารถทําการโรยงาไดทันกับ
ความเร็วสูงสุดในการผลิตของเครื่องจักรคือ 50 ชิ้นตอนาที แตถาเปนพนักงานใหมท่ีไมมีความชํานาญจะตอง
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ลดความเร็วของเครื่องจักรใหเหลือเพียง 46 ชิ้นตอนาที เพ่ือใหสามารโรยงาไดทัน ซ่ึงทําใหยอดผลิตขนมปง
ลดลงจาก 22,500 ชิ้นตอวัน เหลือเพียง 20,700 ชิ้นตอวัน หรือลดลง 1,800 ชิ้นตอวัน หรือลดลง 8% 
นอกจากนี้ในข้ันตอนการโรยงาเนื่องจากใชแรงงานคนในการโรย จึงไมสามารถกําหนดปริมาณเมล็ดงาท่ีโรยบน
ขนมปงใหเทากันทุกกอนได ซ่ึงมาตรฐานการโรยงาบนหนาขนมปงมาตรฐานกําหนดไวท่ี 210 – 300 มิลลิกรัม 
หรือ 70 – 100 เมล็ด  

 

 
 

รูปท่ี 2: ข้ันตอนการโรยงาบนหนาขนมปงโรยงา 
 
แนวคิดในการแกปญหา 

 จากปญหาขางตนผูวิจัยจึงมีแนวคิดท่ีจะออกแบบและพัฒนาเครื่องจักรสําหรับโรยงา นํามาใชทดแทน
พนักงานในข้ันตอนการโรยงาในกระบวนการผลิตขนมปงโรยงา เพ่ือเพ่ิมประสิทธิภาพในกระบวนการผลิต 
และควบคุมปริมาณเมล็ดงาใหมีความสมํ่าเสมอมากยิ่งข้ึน นอกจากนี้การใชเครื่องจักรโรยงายังสามารถลด
ข้ันตอนการทํางานของพนักงานลงไดดวย  
 
วัตถุประสงค 

 ออกแบบและจัดทําเครื่องจักรสําหรับโรยงา เพ่ือนํามาใชทํางานแทนพนักงานในข้ันตอนการโรยงา 
 
ทฤษฏีและงานวิจัยท่ีเกี่ยวของ 

การศึกษาวิธีการทํางาน (Method Study) 
การศึกษาวิธีการทํางาน  หมายถึงการบันทึกอยางมีระบบระเบียบและมีการตรวจตราอยางถ่ีถวนถึง

วิธีการทํางานท่ีมีอยูแลวและวิธีการท่ีปรับปรุงใหม เพ่ือเปนแนวทางในการพัฒนา วิธีการทํางานท่ีงายกวา 
 ข้ันตอนของการศึกษาวิธีการทํางาน 
ความสําคัญของข้ันตอนการศึกษาวิธีการทํางาน  เพ่ือใหเกิดความคลองตัวกับสถานการณตางๆ ไดดี

และเปนแนวทางท่ีใชกับทุกสถานการณไดอีกดวย  ดังนั้นสามารถสรุปไดดังนี้ 
 ก.  เลือกงานหรือกระบวนการท่ีทําการศึกษา 
 ข.  บันทึกและทําการสังเกตการณโดยตรงในทุกสิ่งท่ีเกิดข้ึนในกระบวนการท่ีเลือกใช โดยวิธีการ

บันทึกท่ีเหมาะสม  เพ่ือเปนขอมูลท่ีเหมาะสมในการวิเคราะห 
 ค.  ตรวจตราขอเท็จจริงท่ีจดบันทึกมาในทุกๆเรื่องท่ีนาสนใจโดยจะพิจารณาถึงจุดประสงคของการ

ทํางานนั้นๆ 
 ง.  พัฒนาวิธีการทํางานท่ีประหยัดโดยคํานึงถึงสภาพแวดลอมท้ังหมด 
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 จ.  วัดปริมาณท่ีตองทําวิธีการทํางานท่ีเลือกใชและคํานวณมาตรฐานเวลาท่ีตองการใชในการทํางานนั้นๆ 
 ช.  ใชงานวิธีการทํางานท่ีเสนอข้ึนมาใหมโดยมีมาตรฐานของงานตามท่ีกําหนด 
 ซ.  ดํารงมาตรฐานการทํางานท่ีกําหนดข้ึนโดยวิธีการควบคุมท่ีเหมาะสมท่ีสุด 
 (ชุติมา เครือณรงค, การุณ แกวใส (2553)) 
 

 งานวิจัยท่ีเกี่ยวของ 
 นวดี และ ณวรา (2551)  ไดประยุกตใชเทคนิควิธีการศึกษาการทํางาน (Method Study)  เพ่ือเพ่ิม

ผลิตภาพในอุตสาหกรรมอาหารทะเลแชเยือกแข็ง  โดยกรณีศึกษาท่ีใชคือ แผนกแลในกระบวนการผลิตปลา
ฤๅษีแลแชเยือกแข็ง ซ่ึงเปนแผนกท่ีมีความสําคัญตอคุณภาพของผลิตภัณฑสุดทายและเปนคอขวดของ
กระบวนการผลิต วัตถุประสงคของงานวิจัยนี้ คือ การหาวิธีการท่ีเหมาะสมในการทํางาน  โดยการประยุกตใช
เทคนิคการศึกษาวิธีการทํางาน (Method Study) เพ่ือเปรียบเทียบวิธีการทํางานสองวิธีของแผนกแล คือ การ
แลแลวดึงกาง (วิธีการเดิม) และ การแลแลวเจาะ กาง (วิธีการใหม) ตลอดจนเพ่ือหาโอกาสในการลดระยะ
ทางการเคลื่อนท่ีของพนักงานในขณะทํางาน  โดยใชแผนภูมิกระบวนการผลิตตอเนื่องประเภทคน (Flow 
Process Chart - Man Type) และไดอะแกรมการเคลื่อนท่ี (Flow Diagram) เปนเครื่องมือในการวิเคราะห
ผล การศึกษาพบวาในระยะเวลาการทํางานท่ีเทากัน 8 ชั่วโมง  วิธีการแลแลวเจาะกางจะทําใหผลผลิต เพ่ิมข้ึน
รอยละ 31.81 เปอรเซ็นต  และมีผลกําไรเพ่ิมข้ึนรอยละ 29.30 เปอรเซ็นต 

กันญา  (2555)  ไดทําการออกแบบและพัฒนาเครื่องปุยคอกตอพวงจอบหมุนสําหรับการไถเตรียมดิน
ในนาขาว  วัตถุประสงคเพ่ือลดการบดดินโดยลดจํานวนครั้งของการวิ่งผานหนาดินใหนอยลง  ปุยคอกท่ีใช
ทดลองมีความชื้น 15% ตัวแปรในการทดลอง คือ จํานวนโบกวาดปุย (4,6,8 ใบ) และรูปรางของใบกวาด 
(รูปทรงตัวตรง รูปทรงตัวแอล รูปทรงตัวซี)  การทดลองแบงออกเปน 2 ข้ันตอน  คือ การทดสอบชุดจําลอง
เครื่องโรยปุยคอกเพ่ือหาจํานวนใบกวาด  และรูปรางของใบกวาดท่ีเหมาะสม  และการทดสอบเครื่องตนแบบ
เพ่ือหาความสามารถในการทํางาน  อัตราการโรยปุยคอก และอัตราการสิ้นเปลืองเชื้อเพลิงประสิทธิภาพใน
การทํางานตอพ้ืนท่ี  จุดคุมทุน  และอัตราการผลตอบแทนในการทํางานของเครื่อง 
 
วิธีดําเนินการวิจัย 

1. ศึกษาขนาดของเมล็ดงา 
จากการศึกษาขอมูลเบื้องตนเก่ียวกับมาตรฐานการโรยงาบนหนาขนมพบวาบนหนาขนมปง 1 

ชิ้นมีเสนผานศูนยกลาง 40-60 มิลลิเมตรมีเมล็ดงาประมาณ 70 – 100 เมล็ด หรือมีน้ําหนักประมาณ 210 – 
300 มิลลิกรัม แตจากการเก็บขอมูลเมล็ดงาบนหนาขนมปงจํานวน 100 ชิ้น เพ่ือหาน้ําหนักท่ีแทจริงของเมล็ด
งาท่ีใชในการโรย ดังแสดงในรูปท่ี 3 พบวามีปริมาณเมล็ดงาอยูในชวง 40 – 110 เมล็ด เม่ือนํามาชั่งน้ําหนัก
เทากับ 120 – 330 มิลลิกรัม 
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LSL, Target USL

LSL 70
Target 70
USL 100
Sample Mean 85
Sample N 100
StDev (Within) 14.1486
StDev (O v erall) 17.7847

Process Data

C p 0.35
C PL 0.35
C PU 0.35
C pk 0.35

Pp 0.28
PPL 0.28
PPU 0.28
Ppk 0.28
C pm 0.00

O v erall C apability

Potential (Within) C apability

PPM < LSL 420000.00
PPM > USL 30000.00
PPM Total 450000.00

O bserv ed Performance
PPM < LSL 144531.99
PPM > USL 144531.99
PPM Total 289063.98

Exp. Within Performance
PPM < LSL 199496.28
PPM > USL 199496.28
PPM Total 398992.55

Exp. O v erall Performance

Within
Overall

ต ั�วอย �างจำนวนเมล ็�ดงาบนหน �าขนมบ ั�ง (ก �อนการปร ั�บปร ุ�ง)

 

รูปท่ี 3: ขอมูลปริมาณเมล็ดงาบนหนาขนมปง เม่ือใชพนักงานโรยงา 

2. การออกแบบเครื่องโรยงา 
ผูวิจัยไดสรางชุดทดลองข้ึนเพ่ือศึกษาเก่ียวกับการโรยงาบนหนาขนมปง ดังนี้   
1) ออกแบบอุปกรณท่ีใชในการบรรจุเมล็ดงากอนจะโรยลงบนหนาขนมปง  

เง่ือนไขของอุปกรณท่ีใชในการบรรจุเมล็ดงา หรือโถบรรจุเมล็ดงามีดังนี้ 
(1) สามารถบรรจุเมล็ดงาไดเพียงพอตอการโรยงาใน 1 รอบการผลิต 
(2) สามารถติดตั้งหรือตอพวงกับเครื่องผลิตขนมปงไดอยางเหมาะสม 
(3) ใชผูปฏิบัติงาน 1 คน 
(4) งายตอการทําความสะอาดและการบํารุงรักษา 
(5) ความสูงของโถใสงาไมเปนอุปสรรคตอการเทงาใสโถบรรจุ  

2) ออกแบบอุปกรณท่ีใชเปนแกนเพลา 
ผูวิจัยมีความประสงคใหอุปกรณตัวนี้มีลักษณะเปนแกนเพลาทรงกลม ท่ีสามารถหมุนได 

360 องศา เพ่ือท่ีจะรับเมล็ดงามาปลอยลงบนหนาขนมปง ซ่ึงควบคุมการทํางานดวยมอเตอรขับใหแกนหมุนมา
รับเมล็ดงาและหมุนไปอีกดานเพ่ือปลอยเมล็ดงาใหหลนลงบนหนาขนมปง ซ่ึงมีแกนเพลาท่ีเหมาะสม 2  แบบ 
คือ แกนเพลาแบบเกลียวและแบบหลุม ดังแสดงรูปท่ี 4 ผูวิจัยทําการทดสอบวาแกนเพลาชนิดใด เหมาะสมท่ี
จะใชกับอุปกรณในการโรยงา การเปรียบเทียบประสิทธิภาพการทํางานของแกนเพลาท้ังสองทําโดยใชการ
ออกแบบอุปกรณจําลอง โดยแสดงผลในตารางท่ี 1 

 

รูปท่ี 4: แกนเพลาแบบเกลียว (ซาย) และแกนเพลาแบบหลุม (ขวา) 
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ตารางท่ี 1: เปรียบเทียบคุณสมบัติของแกนเพลาแบบเกลียวและแบบหลุม 
 

คุณสมบัติ 
ชนิดแกนเพลา 

แบบเกลียว แบบหลุม 
การปลอยเมล็ดงาลงบนหนาขนมปง  √ 
การกําหนดปริมาณเมล็ดงา  √ 
การหมุนของแกนเพลา √  
การสรางแกนเพลา  √ 
ราคาวัสดุ √  
การทําความสะอาด  √ 

หมายเหตุ : √ คือ คุณสมบัติท่ีดีกวา 
 

 จากตารางท่ี 1 พบวา แกนเพลาแบบเกลียวมีคุณสมบัติคือการหมุนของแกนเพลาและราคาวัสดุ 
ดีกวาแกนเพลาแบบหลุม แตแกนเพลาแบบหลุมมีคุณสมบัติการปลอยเมล็ดงาลงบนหนาขนมปงและสามารถ
กําหนดปริมาณเมล็ดงาได รวมถึงการสรางแกนเพลาและการทําความสะอาดงายกวาแบบแกนเพลาแบบ
เกลียว ดังนั้นผูวิจัยเลือกแกนเพลาแบบหลุมมาใชในการสรางเครื่องโรยงา 

3) การออกแบบวัสดุท่ีใชทําเครื่องจักร 
วัสดุและอุปกรณท่ีใชในการจัดทําเครื่องจักรท่ีสามารถใชไดจริงในสายการผลิตจะตองใช

วัสดุท่ีไมปนเปอนกับขนมปงท่ีทําการผลิต เชน แกนเพลาจะใช พลาสติกซูพิลีน และวัสดุท่ีใชในการจัดทําตัวโถ
บรรจุงา และตัวเครื่องจักรจะใชสแตนเลส 

3. การสรางเครื่องตนแบบ 
สําหรับการสรางเครื่องตนแบบนั้น ผูวิจัยใหดําเนินการสรางใหมีขนาด และรูปรางท่ีเปนไปตามท่ี

ไดออกแบบไวดังแสดงในรูปท่ี 5 คือ เครื่องตนแบบสามารถโรยงาบนหนาขนมปงไดในครั้งละ 210 กรัม โดย
ตอพวงกับเครื่องเครื่องจักรท่ีผลิตขนมปง โดยใชมอเตอรในการขับเคลื่อนเพลาใหหมุนมารับงา แลวปลอยลง
บนหนาขนมปง โดยโถบรรจุงาจะอยูบนสายพานท่ีขนมปงเคลื่อนท่ีออกจากเครื่องผลิตขนมปง และใช
ผูปฏิบัติงาน 1 คนโดยชิ้นงานสามารถถอดเปลี่ยนและทําความสะอาดบํารุงรักษาไดงาย 

 
 

 
 
 
 
 
 
 
 
 

รูปท่ี 5: แบบรางของเครื่องโรยงา 
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4. การติดตั้งเครื่องโรยงา 
นําเครื่องโรยงาไปติดตั้งในสายการผลิตขนมปงโรยงา โดยหาระยะท่ีเหมาะสมในการติดตั้ง ให

เครื่องโรยงาอัตโนมัติอยูบนสายพานระยะหางจากสายพาน 5 เซนติเมตร เนื่องจากกอนขนมปงมีความสูง
ประมาณ 4 เซนติเมตร และเพ่ือเหลือพ้ืนท่ีใหพนักงานปฏิบัติงานไดสะดวก 

 

 
 

รูปท่ี 6: การติดตั้งเครื่องโรยงาอัตโนมัติ 
 
ผลการวิจัย 

 หลังจากไดเครื่องโรยงาอัตโนมัติแลว ผูวิจัยจึงไดทําการศึกษาหาวิธีท่ีทําใหการปฏิบัติงานของพนักงาน
ในข้ันตอนการโรยงามีประสิทธิภาพมากข้ึน โดยมีรายละเอียดดังนี้ 

1. การศึกการทํางานมือซาย-มือขวา ของพนักงาน พบวาพนักงานเคลื่อนไหวมือในการหยิบงาโรย
บนหนาขนมปงและหยิบขนมปงใสถาด รวมท้ังหยุดนิ่งรองาน ท้ังหมด 20 ครั้ง ดังตารางท่ี 3 เม่ือใชเครื่องโรย
งาแทนพนักงาน ทําใหการเคลื่อนไหวมือของพนักงานลดลงเหลือ 12 ครั้ง ดังนั้นหลังการปรับปรุงพบวา การ
เคลื่อนไหวมือซาย-มือขวา ในการทํางานลดลงจากเดิม 8 ครั้ง ดังแสดงในตารางท่ี 2 และ ตารางท่ี 3 
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ตารางท่ี 2: แผนผังการปฏิบัติงาน Left-hand and Right-hand ของการโรยงาโดยใชพนักงานโรยงา 
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ตารางท่ี 3: แผนผังการปฏิบัติงาน Left-hand and Right-hand ของการโรยงาโดยใชเครื่องจักรโรยงา 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

2. จากการศึกษาจํานวนและน้ําหนักเมล็ดงาท่ีโรยบนหนาขนมปง การใชพนักงานโรยงาจะทําให
จํานวนเมล็ดงาบนหนาขนมปงจะไมสมํ่าเสมอ ดังแสดงในรูปท่ี 3 เม่ือออกแบบและจัดทําเครื่องโรยงาแทน
พนักงาน พบวาเมล็ดงาท่ีโรยบนหนาขนมปงสมํ่าเสมอและอยูในมาตรฐานท่ีกําหนดคือ 70 – 100 เมล็ด หรือ 
210 – 300 มิลลิกรัม ดังแสดงในรูปท่ี 7  
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

รูปท่ี 7: ขอมูลปริมาณเมล็ดงาบนหนาขนมปง เม่ือใชเครื่องจักรโรยงา 
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โดยถาเปนพนักงานใหมหรือพนักงานท่ีไมชํานาญจะตองมีพนักงานผลิตในสายการผลิตนี้ 2 คน เพราะ
จะผลิตไมทัน ดังนั้นจึงตั้งลดประสิทธิภาพของเครื่องลง จากเดิม 1 นาทีผลิตได 50 ชิ้น จะลดลงเหลือ 46 ชิ้น 
ทําใหยอดผลิตลดลง 1,800 ชิ้น หรือลดลง 8% เม่ือผูวิจัยไดออกแบบและพัฒนาเครื่องโรยงาเพ่ือเพ่ิม
ประสิทธิภาพในการผลิต ซ่ึงสามารถลดข้ันตอนในการโรยงาลงทําใหพนักงานท่ีผลิตมีหนาท่ีหยิบกอนขนมปงใส
ถาดเพียงอยางเดียว ดังนั้นไมวาจะเปนพนักงานท่ีชํานาญหรือไมชํานาญก็สามารถผลิตไดเทากัน คือสามารถทํา
ไดกับความเร็วสูงสุดของเครื่อง คือ 1 นาทีสามารถผลิตได 50 ชิ้น เครื่องจักรจะทํางานไดเต็มประสิทธิภาพ ทํา
ใหผลผลิตเพ่ิมมากข้ึน 
 
สรุปและอภิปลายผล 

1. จากการศึกษาการทํางานในข้ันตอนการโรยงาพบวา การใชพนักงานในการโรยงาทําใหตองลด
ประสิทธิภาพเครื่องจักรลดลงเปน 46 ชิ้นตอนาที ทําใหผลผลิตลดลง 8% หลังการปรับปรุงโดยติดตั้งเครื่อง
โรยงาสามารถทําใหพนักงานทํางานไดทันกับความเร็วสูงสุดของเครื่องจักร คือ 50 ชิ้นตอนาที และได
ประสิทธิภาพรวมถึงยอดการผลผลิตเพ่ิมข้ึนในเวลาการผลิตเทากัน โดยสรุปวาเครื่องโรยงาอัตโนมัติสามารถ
โรยงาแทนพนักงานได และทําใหประสิทธิภาพในการผลิตสูงข้ึน  

2. จากการศึกษามาตรฐานจํานวนและน้ําหนักของเมล็ดงาบนหนาขนมปง พบวาการใชพนักงานโรย
งา จากการสุมตัวอยาง 100 ชิ้น มีจํานวนเมล็ดงาบนหนาขนมปง 40 – 110 เมล็ด หรือ 120 – 330 มิลลิกรัม 
ทําใหจํานวนเมล็ดงาไมไดตามมาตรฐานท่ีกําหนด ทางผูศึกษาจึงไดออกแบบหลุมแกนเพลาของเครื่องจักรเพ่ือ
กําหนดปริมาณใหสามารถบรรจุเมล็ดงาไดตามมาตรฐานท่ีกําหนด ซ่ึงผลท่ีไดคือ การโรงงาบนหนาขนมปงโดย
ใชเครื่องโรยงาอัตโนมัติสามารถโรยงาไดตามมาตรฐานคืออยูในชวง 70 – 10 เมล็ด หรือ 210 – 300 มิลลิกรัม
ตามท่ีมาตรฐานกําหนด 
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ความพึงพอใจในการใชแอพพลิเคชัน Pattaya Guide เพ่ือสืบคนขอมูลการทองเที่ยวพัทยา 
สัตหีบ และบางแสน บนไอโฟน 
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บทคัดยอ 

การวิจัยนี้มีวัตถุประสงคเพ่ือศึกษาความพึงพอใจในการใชแอพพลิเคชัน Pattaya Guide เพ่ือสืบคน
ขอมูลการทองเท่ียวพัทยา สัตหีบ และบางแสน บนไอโฟน ซ่ึงใชงานบนระบบปฏิบัติการ iOS ของบริษัท 
Apple โดยรวบรวมขอมูลจากหนังสือ “ทริปสุดสัปดาห พัทยา เวย เฮย!!” และ หนังสือ “พัทยา เฟยวฟาว” 
ของสํานักพิมพD+Plus Guide บริษัท โปรวิชั่น จํากัด กลุมตัวอยางเปนผูใชไอโฟนท่ัวไปและเจาของบริษัท
จํานวน 30 คน  เครื่องมือวิจัย คือ แบบสอบถาม และใชคาสถิติรอยละในการวิเคราะหขอมูล ผลการวิจัย
พบวา ผูใชมีความพึงพอใจตอแอพพลิเคชัน Pattaya Guide เพ่ือสืบคนขอมูลการทองเท่ียวพัทยา สัตหีบ และ
บางแสน บนไอโฟน อยูในระดับดี โดยเฉพาะดานการคนหาขอมูลแหลงทองเท่ียว รานอาหาร โรงแรมท่ีพัก 
ดานแผนท่ีการเดินทางท้ังแบบออนไลนและออฟไลน และดานการบันทึกรายการโปรด (Favorite) มีความพึง
พอใจอยูในระดับดีมาก 

คําสําคัญ: ทองเท่ียว พัทยา สัตหีบ บางแสน 
 
ABSTRACT 

The objective of this study is to measure the users' satisfaction in using the mobile 
application "Pattaya Guide" (on Apple's iOS platform) for searching travel and tourism related 
information for Pattaya, Sattaheep and Bangsan. This application was based on information 
from the Pattaya guide books courtesy of D+Plus Guide, an imprint of Provision Co., Ltd. The 
sample user group consists of 30 general iPhone users and business owners. Questionnaire is 
used to collect raw data and the statistical analysis is done using percentile  The result 
show that users have good level of satisfaction using the application in searching for the 
tourist spots, places to eat and accommodations, as well as onlinemaps and travel route 
suggestions. They also shown high level of satisfaction using the "Add to Favorites" features 
of the apps.  

Keywords : Pattaya Guide iOS Application User Satisfaction 
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บทนํา 
จากรายงานผลขอมูลจํานวนผูใชงานโทรศัพทมือถือของประเทศไทยในชวงไตรมาสท่ี 2 ป 2557 

พบวาประชากรของประเทศไทย (Population) มีจํานวนท้ังสิ้น 67.9 ลานคน มีผูใชงานอินเทอรเน็ตผาน
โทรศัพทมือถือ (Mobile Internet Users) จํานวน 44.6 ลานคน จากจํานวนนี้พบวาเฉลี่ยแลวคนไทยใช
สมารทโฟนคิดเปน 30% ของโทรศัพทมือถือท้ังหมด โดยแบงเปนเครือขาย AIS 12.8 ลานคน DTAC 10.4 
ลานคน Truemove 6 ลานคน ตามลําดับ และมีรายงานจํานวนของผูใชงานโทรศัพทมือถือ (Total Mobile 
Devices) ถึง 94.3 ลานเครื่อง ซ่ึงมีจํานวนสูงกวาจํานวนประชากรของประเทศไทย จากสถิติท่ีกลาวมาทาง
ผูวิจัยไดมองเห็นถึงความกาวหนาทางเทคโนโลยีดานแอพพลิเคชันบนสมารทโฟน โดยเฉพาะการพัฒนาแอพ
พลิเคชันบนระบบปฏิบัติการ iOS ของบริษัท Apple โดยลาสุดระบบปฏิบัติการ iOS พัฒนาไปถึง Version 8 
และจากการสํารวจพฤติกรรมผูใชงานอินเทอรเน็ตในประเทศไทยป 2557 หัวขออุปกรณท่ีใชในการเขาถึง
อินเทอรเน็ต พบวา “สมารทโฟน” เปนอุปกรณอันดับ 1 ท่ีใชเขาถึงอินเทอรเน็ตในปจจุบัน และมีการใชงาน
สูงสุดในแตละวัน จากผลการสํารวจพบวา รอยละ 77.1 ของผูตอบแบบสอบถามมีการใชอุปกรณสมารทโฟน 
และกลุมผูใชงานมีการใชงานเฉลี่ยสูงถึง 6.6 ชั่วโมงตอวัน จากการสํารวจในหัวขอกิจกรรมการใชงานผาน
อินเทอรเน็ต พบวาผูใชงานอินเทอรเน็ตผานอุปกรณเคลื่อนท่ีใชอินเทอรเน็ตเพ่ือวัตถุประสงคดานความบันเทิง 
และการติดตอสื่อสาร โดยกิจกรรมหลัก 3 อันดับแรก ไดแก อันดับ 1 ใชเพ่ือการพูดคุยผานเครือขายสังคม
ออนไลน อันดับ 2 ใชเพ่ืออานขาวอานหนังสืออิเล็กทรอนิกส รอยละ 57.6 และอันดับ 3 ใชเพ่ือคนหาขอมูล 
รอยละ 56.5 จึงนับวาอินเทอรเน็ตเปนเครื่องมือท่ีสําคัญท่ีอํานวยความสะดวกใหคนไดทํากิจกรรมตางๆ ได
อยางหลากหลาย  

ผูวิจัยจึงไดรวมมือกับบริษัท  โปรวิชั่น จํากัด เพ่ือพัฒนาแอพพลิเคชันดานการทองเท่ียว เพ่ือสืบคน
ขอมูลการทองเท่ียว พัทยา สัตหีบ และบางแสน บนไอโฟน ซ่ึงทํางานบนระบบปฏิบัติการ iOS โดยไดรับการ
เอ้ือเฟอขอมูลจากสํานักพิมพ D+Plus Guide บริษัท โปรวิชั่น จํากัด เก่ียวกับขอมูลสถานท่ีทองเท่ียวตางๆ 
และรูปภาพ จากหนังสือ ทริปสุดสัปดาห พัทยา เวย เฮย !! และ หนังสือ พัทยา เฟยวฟาว โดยในแอพพลิเคชัน
มีการแสดงผลเปนภาษาไทย มีขอมูลสถานท่ีทองเท่ียวท้ังหมดของพัทยา สัตหีบ บางแสน โดยแบงออกเปน 3 
ประเภท คือ สถานท่ีทองเท่ียว รานอาหาร และโรงแรม มีระบบแผนท่ีแบบออนไลน (Online) เพ่ือใชในการ
เดินทางและวางแผนการทองเท่ียว สามารถแบงปนขอมูลสถานท่ีทองเท่ียว (Shared) ผานทางสื่อสังคม
ออนไลน (Social Media) คือ เฟสบุค (Facebook) และ ทวิตเตอร (Twitter) สามารถบันทึกและแกไข
รายการโปรดได (Favorite) มีระบบแสดงความคิดเห็นสวนตัวและใหคะแนนความนิยมตอสถานท่ีทองเท่ียว 
รานอาหาร และโรงแรม เพ่ือเปนขอมูลเพ่ิมเติมสําหรับสถานท่ีนั้นๆ 
 
วัตถุประสงคการวิจัย 

1. พัฒนาระบบสืบคนขอมูลการทองเท่ียวเมืองพัทยาและบริเวณใกลเคียงบนไอโฟน  
2. เพ่ือศึกษาความพึงพอใจของผูใชงานท่ีมีตอแอพพลิเคชัน Pattaya Guide ในการสืบคนขอมูล

การทองเท่ียวพัทยา สัตหีบ และบางแสน บนไอโฟน 
 
ทบทวนวรรณกรรม  

วิธินี วรรณสกล (2542) ไดศึกษาเรื่อง การเปดรับขาวสารการประชาสัมพันธการทองเท่ียวกับ
พฤติกรรมการทองเท่ียวในสภาวะวิกฤตเศรษฐกิจ ผลการวิจัยพบวา 1. กลุมตัวอยางท่ีมีเพศ อายุ สถานภาพ
การสมรส ระดับการศึกษา อาชีพ รายไดตางกันมีการเปดรับขาวสารการประชาสัมพันธการทองเท่ียวในสภาวะ
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วิฤตเศรษฐกิจจากสื่อประเภทตาง ๆ ตางกัน 2. กลุมตัวอยางท่ีมีอายุ สถานภาพการสมรส ระดับการศึกษา 
อาชีพ รายไดตางกัน มีพฤติกรรมการทองเท่ียวในสภาวะวิกฤตเศรษฐกิจตางกัน 3. การเปดรับขาวสารการ
ประชาสัมพันธการทองเท่ียวจากสื่อมวลชนและสื่อบุคคลมีความสัมพันธกับทัศนคติการทองเท่ียวในสภาวะ
วิกฤตเศรษฐกิจ 4. การเปดรับขาวสารการประชาสัมพันธการทองเท่ียวมีความสัมพันธกับพฤติกรรมการ
ทองเท่ียวในสภาวะวิกฤตเศรษฐกิจ 5. ความถ่ีในการทองเท่ียวเปนตัวแปรท่ีสามารถอธิบายพฤติกรรมการ
ทองเท่ียวในสภาวะวิกฤตเศรษฐกิจไดดีท่ีสุด  

อัญชนา สุขสมจิตร (2548) ไดศึกษาเรื่อง ประสิทธิผลในการใชสื่อ เพ่ือสงเสริมการทองเท่ียว
วัฒนธรรมศึกษากรณี : เยาวราช เทศกาลกินเจ ประเภทของสื่อท่ีนักทองเท่ียวเปดรับขอมูลมากท่ีสุด คือ สื่อ
โทรทัศน สื่อหนังสือพิมพ สื่ออินเทอรเน็ต สื่อวิทยุกระจายเสียง และสื่อนิตยสาร ดานอิทธิพลของสื่อดัง
กลาวคือ สื่อโทรทัศน สื่อหนังสือพิมพ สื่ออินเทอรเน็ต สื่อวิทยุกระจายเสียง และสื่อนิตยสาร มีอิทธิพลตอการ
ตัดสินใจสูงมาก และจากสื่อดังกลาว นักทองเท่ียวสวนใหญเห็นวา สื่อโทรทัศนเปนสื่อท่ีมีอิทธิพลตอการ
ตัดสินใจมากท่ีสุด รองลงมาเปน หนังสือพิมพ อินเทอรเน็ต วิทยุกระจายเสียงและนิตยสาร นักทองเท่ียวสวน
ใหญเปดรับขาวสารทองเท่ียวยานเยาวราช เทศกาลกินเจ จากสื่อมวลชนเปนสวนใหญ นอกนั้น เปนการบอก
เลาปากตอปาก และจากสื่อมวลชนท่ีนักทองเท่ียวสวนใหญเปดรับขาวสารการทองเท่ียว วัฒนธรรม ยาน
เยาวราช เทศกาลกินเจ นั้น นักทองเท่ียวเปดรับจากสื่อโทรทัศนมากท่ีสุด รองลงมาเปนหนังสือพิมพ 
วิทยุกระจายเสียง อินเทอรเน็ต และนิตยสาร แตนักทองเท่ียวสวนใหญกลับมีความคิดเห็นวา ขอมูลขาวสารท่ี
ไดรับเก่ียวกับการทองเท่ียววัฒนธรรม ยานเยาวราช เทศกาลกินเจ มีจํานวนขอมูลไมมาก พอไดขอมูลบาง
เทานั้น ท่ีสําคัญท่ีสุด ขอมูลท่ีไดรับนั้นมีความนาสนใจของขาวสารเพียงเล็กนอย 
 
วิธีดําเนินการวิจัย 

การวิจัยครั้งนี้เปนการวิจัยเชิงปริมาณ (Quantitative Research) โดยรวบรวมขอมูลจากกลุมผูใชงาน
สมารทโฟนไอโฟนท่ัวไปและมีข้ันตอนในการดําเนินงานดังนี้ 

ประชากรและกลุมตัวอยางประชากร คือ ผูใชท่ัวไปท่ีใชไอโฟน กลุมตัวอยาง คือ ผูใชไอโฟนท่ัวไป
และเจาของบริษัท รวมจํานวนท้ังสิ้น 30 คน 

เครื่องมือท่ีใชในการวิจัย คือ แบบสอบถามความพึงพอใจในการใชแอพพลิเคชัน Pattaya Guide 
เพ่ือสืบคนขอมูลการทองเท่ียวพัทยา สัตหีบ และบางแสน บนไอโฟน 

ตัวแปรการวิจัยแบงเปน ตัวแปรอิสระ ไดแก เพศ และชวงอายุ ตัวแปรตาม ไดแก ระดับความพึง
พอใจของผูใชท่ีมีตอแอพพลิเคชัน Pattaya Guide เพ่ือสืบคนขอมูลการทองเท่ียวพัทยา สัตหีบ และบางแสน 
บนไอโฟน 

เครื่องมือการวิจัยประกอบดวย แบบสอบถามพึงพอใจของผูใชท่ีมีตอแอพพลิเคชันระบบสืบคนขอมูล
การทองเท่ียวเมืองพัทยาบนไอโฟน แบงออกเปน 2 ตอน ดังนี้ 

ตอนท่ี 1 เปนแบบสอบถามแบบตรวจรายการ (Checklist) เพ่ือสอบถามขอมูลสวนตัว ไดแก เพศ 
ชวงอายุ ประสบการณการทองเท่ียว พัทยา สัตหีบ หรือ บางแสน 

ตอนท่ี 2 เปนแบบวัดระดับความพึงพอใจแบบมาตรประมาณคา 5 ระดับ จํานวน 9 ขอ ไดแก สี
ตัวอักษรและพ้ืนหลังเหมาะสมกับแอพพลิเคชัน ขนาดตัวอักษรอานงายและสวยงาม ความละเอียดของภาพ
ชัดเจนและมีจํานวนเพียงพอ ขนาดของปุมและไอคอนมีความเหมาะสม การคนหาขอมูลแหลงทองเท่ียว 
รานอาหาร โรงแรมท่ีพัก การแยกประเภทของสถานท่ีทําใหงายตอการใชงาน การใหคะแนนความนิยมและ
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การแสดงความคิดเห็น แผนท่ีมีประโยชนตอการทองเท่ียวและการเดินทาง และการบันทึกรายการโปรด 
(Favorite) 

การวิเคราะหขอมูล 
การวิเคราะหขอมูลทางสถิติสําหรับงานวิจัยนี้ วิเคราะหดวยโปรแกรมสําเร็จรูปทางสถิติ SPSS for 

Windows เพ่ือวิเคราะหสถิติพรรณนา (Descriptive Statistics) โดยหาคาความถ่ี รอยละ คาเฉลี่ย และสวน
เบี่ยงเบนมาตรฐาน เพ่ือใชในการวิเคราะหลักษณะเบื้องตนของตัวอยาง 

เกณฑการแปลความหมายคะแนนเฉลี่ยของระดับความพึงพอใจ ท่ีมีคาคะแนนอยูในชวง 1.00 – 5.00 
ผูวิจัยใหความหมายของคะแนนเฉลี่ยโดยใชเกณฑดังนี้ 
 คะแนนเฉล่ีย  ความหมาย 
 1.00 – 1.50  นอยท่ีสุด 
 1.51 – 2.50  นอย 
 2.51 – 3.50   ปานกลาง 
 3.51 – 4.50  มาก 
 4.51 – 5.00  มากท่ีสุด 
 
ข้ันตอนการพัฒนาแอพพลิเคชัน 

แอพพลิเคชัน Pattaya Guide เพ่ือสืบคนขอมูลการทองเท่ียวพัทยา สัตหีบ และบางแสน บนไอโฟน 
ทํางานภายใตระบบปฏิบัติการ iOS ของบริษัท Apple มีข้ันตอนการพัฒนาดังนี้ 

1. การเก็บรวบรวมขอมูลแอพพลิเคชันบนมือถือ หรือ สมารทโฟน เปนท่ีนิยมเพ่ิมข้ึนอยางมาก 
แอพพลิเคชันประเภทการทองเท่ียวก็เปนอีกทางเลือกหนึ่งสําหรับนักทองเท่ียวโดยไมจําเปนตองซ้ือหนังสือเปน
เลมเพ่ือใชศึกษาในการเดินทาง ซ่ึงมีความเปนไปไดวาการพัฒนาแอพพลิเคชัน Pattaya Guide เพ่ือสืบคน
ขอมูลการทองเท่ียวพัทยา สัตหีบ และบางแสน บนไอโฟนจัดเปนแอพพลิเคชันท่ีมีเนื้อหาสําหรับการทองเท่ียว
บนไอโฟนซ่ึงใชระบบปฏิบัติการ iOS ของบริษัท Apple สามารถดาวนโหลดผานแอพสตอร (App Store) โดย
ไมเสียคาใชจาย ซ่ึงแอพพลิเคชันดังกลาวนี้อาจเปนตัวเลือกในการตัดสินใจ และชวยในการวางแผนการ
ทองเท่ียวได 

2. วิเคราะหและกําหนดขอบเขตลักษณะของแอพพลิเคชันเปนการสืบคนขอมูลการทองเท่ียวพัทยา 
สัตหีบ และบางแสน ซ่ึงไดรับความเอ้ือเฟอขอมูล รูปภาพท้ังหมดจากหนังสือ “ทริปสุดสัปดาห พัทยา เวย เฮย !!” 
และหนังสือ “พัทยา เฟยวฟาว” สํานักพิมพ D+Plus Guide บริษัท โปรวิชั่น จํากัด มีการแสดงผลเปนภาษาไทย 
ขนาดไฟลของแอพพลิเคชันไมเกิน 50 เมกะไบต เพ่ือรองรับการดาวนโหลดผานระบบโครงขาย 3G และ 4G LTE 
(Long Term Evolution) 

ความสามารถหลักของแอพพลิเคชัน คือ รวบรวมขอมูลท้ังหมดของ พัทยา สัตหีบ บางแสน เพ่ือการ
สืบคน โดยแบงตามประเภท ไดแก สถานท่ีทองเท่ียว ท้ังหมด 50 แหง รานอาหาร รวมไปถึงรานเบอเกอรี่ ผับ 
และ บาร ท้ังหมด 42 แหง และโรงแรม ท้ังหมด 44 แหง มีระบบแผนท่ีแบบออนไลน สามารถบอกพิกัด 
ณ จุดปจจุบันโดยใชระบบกําหนดตําแหนงบนโลก หรือ Global Positioning System (GPS) และแสดงขอมูล
สถานท่ีทองเท่ียว รานอาหาร หรือ โรงแรมท่ีใกลเคียงจากจุดปจจุบัน แอพพลิเคชันสามารถเชื่อมตอกับสื่อ
สังคมออนไลน คือ เฟสบุค และทวิตเตอรได เพ่ือแบงปนขอมูลของสถานท่ีทองเท่ียว รานอาหาร โรงแรม บน
สื่อสังคมออนไลน ผูใชสามารถเลือกเก็บขอมูล สถานท่ีทองเท่ียว รานอาหาร โรงแรม ท่ีสนใจใหเปนรายการ
โปรด ผูใชสามารถแสดงความคิดเห็นเก่ียวกับ สถานท่ีทองเท่ียว รานอาหาร โรงแรม พรอมท้ังระบบการให
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คะแนนความนิยมเพ่ือแสดงถึงความพึงพอใจของนักทองเท่ียวตอสถานท่ีทองเท่ียว รานอาหาร หรือ โรงแรม
นั้นๆ เม่ือดําเนินการพัฒนาแอพพลิเคชันเสร็จเรียบรอยแลว สามารถนําแอพพลิเคชันข้ึนบนระบบแอพสตอร 
ตามขอบเขต (Guidelines for iOS) ท่ีบริษัท Apple ไดกําหนดไว และเปนแอพพลิเคชันท่ีไมเสียคาใชจายใน
การดาวนโหลดแตอยางใด 

1. การออกแบบระบบผูวิจัยใชเครื่องมือหลักในการวิเคราะหและการพัฒนาระบบ โดยใชแผนภาพ
กระแสขอมูล (Data Flow Diagram) เพ่ือความเขาใจในระบบงานและใชในการทําความเขาใจระบบงานกับ
กลุมผูใชงานหรือเจาของระบบงาน 

 

 
 

รูปท่ี1: แผนภาพกระแสขอมูล (Data Flow Diagram) 
 
2. การพัฒนาระบบสวนของการพัฒนาระบบบนไอโฟนเขียนดวยภาษา Objective-C และใช

โปรแกรม Xcode เปนเครื่องมือในการพัฒนา ซ่ึงรองรับการทํางานไดในระบบปฏิบัติการ iOS ใชงานบน
ไอโฟนไดท้ัง iPhone4 iPhone4S iPhone5 iPhone5SiPhone6 iPhone6Plusมีการจัดเก็บขอมูลลง
ฐานขอมูล MySQL สําหรับการดึงขอมูลเพ่ือแสดงบนแอพพลิเคชันใชบริการ Web Service ซ่ึงตองใชภาษา 
SQL (Structure Query Language) โดยเรียกผาน Script .php ผูวิจัยไดเขียนโปรแกรมภาษา PHP ในการ
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เรียกขอมูลดังกลาวเพ่ือแสดงผล โดยเม่ือเรียกผาน Script .php เรียบรอยแลวจะตองจัดรูปแบบขอมูลใหอยูใน
รูปแบบของ JSON เพ่ือจะนําไปใชในการเขียนโปรแกรมบน Xcode ตอไป 

 

 
 

รูปท่ี 2: การเชื่อมตอระหวางแอพพลิเคชันกับเซิรฟเวอร 
 

สวนของการทํางานแบบออนไลน มีฟงกชันท่ีทํางานเก่ียวกับระบบแผนท่ีซ่ึงจะอางอิงขอมูลจาก
เซิรฟเวอรของ MKMapkit ซ่ึงเปนเฟรมเวิรค (Framework) ท่ีใชทํางานเก่ียวกับระบบแผนท่ีบนแอพพลิเคชัน 
และฟงกชันงานในสวนของการแสดงความคิดเห็นและการใหคะแนนความนิยมซ่ึงจะตองนําขอมูลดังกลาวเพ่ิม
เขาไปยังฐานขอมูลท่ีอยูบนเซิรฟเวอร การทํางานบนระบบปฏิบัติการ iOS คือ ระบบปฏิบัติการแบบปด สราง
และพัฒนาโดยบริษัท Apple โดยมีจุดประสงคหลักคือ ความงายในการใชงาน และยังสามารถเขาถึงแอพส
ตอรเพ่ือดาวนโหลดแอพพลิชันตางๆ โดยปจจุบันระบบปฏิบัติการ iOS ไดพัฒนาถึง Version 8ผูวิจัยไดเลือก
ระบบปฏิบัติการ iOS เนื่องจากมีจุดเดน คือ มัลติทาสก้ิง (Multitasking) ซ่ึงเปนระบบท่ีมีความสามารถสลับ
การใชงานไปมาระหวางแอพพลิเคชันตางๆ หมายความวาถาผูใชงานเปดใชงานแอพพลิเคชันใหม โดยท่ียัง
ไมไดปดแอพพลิเคชันเกา แอพพลิเคชันเกาจะยังคงทํางานอยู แตจะเปนการทํางานในโหมดเบื้องหลัง 
(BackgroundMode) หรือ ถูกหยุดเอาไว (ณัชพล จันทรนวล, 2555) ภาษาท่ีใชในการพัฒนามีชื่อวา อ็อบเจก
ทีฟ-ซี (Object-C) เปนภาษาในการเขียนโปรแกรมเชิงวัตถุ (Object-Oriented Programming) ซ่ึงพัฒนามา
จากภาษาซีโดยยังคงลักษณะของภาษาซีไวครบทุกประการ โดยโครงสรางของภาษาจะประกอบไปดวย คลาส 
(Class) อ็อบเจก (Object) ตัวแปร (Variable) และ เมธอด (Method) (daydev. 2012) 
 
ผลการวิจัย 

แอพพลิเคชัน Pattaya Guide เพ่ือสืบคนขอมูลการทองเท่ียวพัทยา สัตหีบ และบางแสน บนไอโฟน 
ไดนําข้ึนบนระบบแอพสตอรตามขอบเขต (Guidelines for iOS) ท่ีบริษัท Apple ไดกําหนดไว โดยใชชื่อแอพ
พลิเคชันวา Pattaya Guide ภายใตระบบปฏิบัติการ iOS รองรับการใชงานบน iOS Version 8 

เม่ือเขาสูแอพพลิเคชัน สามารถเลือกโซนเพ่ือหาขอมูล ประกอบดวย พัทยาเหนือ พัทยากลาง พัทยา
ใต จอมเทียน สัตหีบ ในแตละโซนจะแสดงรายละเอียดขอมูลของสถานท่ีทองเท่ียว รานอาหาร และ โรงแรมท่ี
พัก โดยแสดงผลตามชื่อสถานท่ี ท่ีตั้ง ชวงราคา จํานวนความคิดเห็น และคะแนนความนิยม 
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รูปท่ี 3: การแสดงผลสถานท่ีทองเท่ียวรานอาหาร และโรงแรม 
 

แตละสถานท่ีแสดงขอมูลพ้ืนฐาน รูปภาพ แผนท่ีการเดินทาง มีระบบการใหคะแนนความนิยม ซ่ึง
สูงสุดอยูท่ี 5 คะแนน และระบบแสดงความคิดเห็น ผูใชแอพพลิเคชันทานอ่ืนสามารถอานความคิดเห็นท่ีผูใช
บันทึกไวได เพ่ือเปนขอมูลเพ่ิมเติมในการทองเท่ียวสถานท่ีนั้นๆ 

 

 
 

รูปท่ี 4: แสดงรายละเอียดของสถานท่ี 
 
สวนของฟงกชันการคนหาขอมูล ผูใชสามารถคนหาขอมูลตาม สถานท่ี ท่ีตั้ง หรือ คําสําคัญ โดยพิมพ

ขอมูลหรือคําสําคัญท่ีตองการคนหา สวนของแผนท่ี แสดงแผนท่ีในระบบออนไลน และแสดงถึงตําแหนงของ
ผูใชปจจุบันวาใกลเคียงกับสถานท่ีใดบางในระบบ ระบบแผนท่ีออนไลนมีมุมมอง 3 แบบ คือ Standard 
Satellite และ.Hybrid สวนของรายการโปรด สามารถบันทึก แกไข เรียกดูสถานท่ีท่ีชื่นชอบ เพ่ือสะดวกตอ
การเรียกดูขอมูลสถานท่ีในครั้งตอไป ผลการประเมินความพึงพอใจสวนของการตั้งคา เปนการแบงปนขอมูล
ผานสื่อสังคมออนไลน คือ เฟสบุคและทวิตเตอร ผูใชสามารถแบงปนขอความสถานท่ีท่ีไดไปเยี่ยมชม ซ่ึงเปน
ขอความท่ีระบบกําหนดให หรือตองการกําหนดเองก็ได สวนเก่ียวกับผูวิจัย แสดงผูเอ้ือเฟอขอมูลในการทํา
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โครงงาน คือ บริษัท โปรวิชั่น จํากัด ซ่ึงเปนไปตามสัญญาอนุญาตครีเอทีฟคอมมอนส CC-BY-NC-ND ซ่ึงการ
นําขอมูลและรูปภาพภายในแอพพลิเคชันไปใชตองแสดงท่ีมา ไมใชเพ่ือการคา และหามดัดแปลงแกไข 
 
ผลการประเมินความพึงพอใจ 

จากผลการประเมินความพึงพอใจของผูใชท่ีมีตอแอพพลิเคชัน Pattaya Guide เพ่ือสืบคนขอมูลการ
ทองเท่ียวพัทยา สัตหีบ และบางแสน บนไอโฟน จํานวน 30 คน โดยใชแบบประเมินความพึงพอใจของระบบท่ี
ผูวิจัยพัฒนาข้ึน จํานวน 9 ขอ  

พบวา กลุมตัวอยางผูทดลองใชงานแอพพลิเคชัน เปนเพศชาย จํานวน 13 คน เพศหญิง จํานวน 17 
คน และชวงอายุของผูตอบแบบประเมินความพึงพอใจอยูในชวงอายุ 20-25 ป จํานวน 11 คน ชวงอายุ 26-30 
ป จํานวน 12 คน ชวงอายุ 31-35 ป จํานวน 4 คน ชวงอายุ 36-40 ป จํานวน 1 คน และชวงอายุ 41-45 ป 
จํานวน 2 คน ขอมูลตามประสบการณการทองเท่ียว ผูท่ีเคยทองเท่ียว พัทยา สัตหีบ หรือ บางแสน จํานวน 28 
คน ผูท่ีไมเคยทองเท่ียว พัทยา สัตหีบ หรือ บางแสน จํานวน 2 คน ดังแสดงในตารางท่ี 1 
 
ตารางท่ี 1: สรุปขอมูลพ้ืนฐานของกลุมตัวอยาง 
 

 จํานวน (คน) รอยละ 
เพศ 
ชาย 13 คน 43.3 
หญิง 17 คน 56.7 
รวม 30 คน 100.0 
ชวงอายุ 
20-25 11 36.6 
26-30 12 40.0 
31-35 4 13.3 
36-40 1 3.3 
41-45 2 6.6 
รวม 30 คน 100.0 
ประสบการณการทองเท่ียว พัทยา สัตหีบ หรือ บางแสน 
เคยเท่ียว 28 93.3 
ไมเคยเท่ียว 2 6.7 
รวม 30 คน 100.0 

 
ความพึงพอใจของผูใชท่ีมีตอแอพพลิเคชัน Pattaya Guide เพ่ือสืบคนขอมูลการทองเท่ียวพัทยา สัต

หีบ และบางแสน บนไอโฟน โดยภาพรวมมีคะแนนเฉลี่ย 4.35 หมายความวา ระดับความพึงพอใจของผูใชท่ีมี
ตอแอพพลิเคชัน Pattaya Guide อยูในระดับมาก ดังตารางท่ี 2 
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ตารางท่ี 2: คาเฉลี่ยความพึงพอใจของผูใชท่ีมีตอแอพพลิเคชัน Pattaya Guide 
 

ขอคําถาม ระดับความพึงพอใจ คาเฉลี่ย สวนเบ่ียงเบน
มาตรฐาน 

อันดับ 
มากท่ีสุด มาก ปาน

กลาง 
นอย นอย

ท่ีสุด 
1. สีตัวอักษรและพ้ืนหลัง

เหมาะสมกับแอพพลเิคชัน 
12 16 2 0 0 4.33 

(มาก) 
0.60 6 

2. ขนาดตัวอักษรอานงายและ
สวยงาม 

9 18 3 0 0 4.20 
(มาก) 

0.61 7 

3. ความละเอียดของภาพชัดเจน
และมีจาํนวนเพียงพอ 

13 15 2 0 0 4.37 
(มาก) 

0.61 5 

4. ขนาดของปุมและไอคอนมี
ความเหมาะสม 

4 16 10 0 0 3.80 
(มาก) 

0.66 9 

5. การคนหาขอมูลแหลง
ทองเท่ียว รานอาหาร โรงแรม
ท่ีพัก 

20 7 3 0 0 4.57 
(มากท่ีสุด) 

0.67 2 

6. การแยกประเภทของสถานท่ี
ทําใหงายตอการใชงาน 

16 12 2 0 0 4.47 
(มาก) 

0.62 4 

7. การใหคะแนนความนิยมและ
การแสดงความคิดเห็น 

9 15 6 0 0 4.10 
(มาก) 

0.71 8 

8. แผนท่ีมีประโยชนตอการ
ทองเท่ียวและการเดินทาง 

24 5 1 0 0 4.77 
(มากท่ีสุด) 

0.50 1 

9. การบันทึกรายการโปรด 
(Favorite) 

18 11 1 0 0 4.57 
(มากท่ีสุด) 

0.56 2 

คะแนนเฉลีย่ 4.35 (มาก) 

 
การวิเคราะหและสรุปผลการประเมิน 

ผลการวิเคราะหแบบประเมินความพึงพอใจของผูใชท่ีมีตอแอพพลิเคชัน Pattaya Guide เพ่ือสืบคน
ขอมูลการทองเท่ียวพัทยา สัตหีบ และบางแสน บนไอโฟน หากพิจารณาในแตละดาน พบวาดานท่ีมีความพึง
พอใจในระดับมากท่ีสุดมีท้ังหมด 3 ดาน เรียงตามลําดับดังนี้ ดานแผนท่ีการเดินทางในแบบออนไลนซ่ึงทําให
สามารถวางแผนการทองเท่ียวไดดานการบันทึกรายการโปรดทําใหสามารถเรียกดูขอมูลสถานท่ีนั้นๆ ไดอยาง
รวดเร็วและดานการคนหาขอมูลแหลงทองเท่ียว รานอาหาร โรงแรมท่ีพัก 

การประเมินภาพรวมความพึงพอใจของผูใชท่ีมีตอแอพพลิเคชัน Pattaya Guide เพ่ือสืบคนขอมูล
การทองเท่ียวพัทยา สัตหีบ และบางแสน บนไอโฟน อยูในระดับมากซ่ึงสอดคลองกับงานวิจัยของ วิธินี วรรณ
สกล (2542)  ท่ีผลการวิจัยพบวา การเปดรับขาวสารการประชาสัมพันธการทองเท่ียวจากสื่อมวลชน สื่อ
เฉพาะกิจ และสื่ออินเทอรเน็ต มีความสัมพันธกับพฤติกรรมการทองเท่ียวในสภาวะวิกฤตเศรษฐกิจ และเปน
ตัวแปรท่ีสามารถอธิบายพฤติกรรมการทองเท่ียวในสภาวะวิกฤตเศรษฐกิจไดในอันดับตนๆ และงานวิจัยของ 
อัญชนา สุขสมจิตร (2548) พบวา ประเภทของสื่อท่ีนักทองเท่ียวเปดรับขอมูลมากท่ีสุด คือ สื่อโทรทัศน สื่อ
หนังสือพิมพ สื่ออินเทอรเน็ต สื่อวิทยุกระจายเสียง และสื่อนิตยสาร ซ่ึงมีอิทธิพลตอการตัดสินใจในการ
ทองเท่ียวสูงมาก โดยเฉพาะสื่ออินเทอรเน็ตซ่ึงมีอิทธิพลสูงมาก เปนอันดับสองรองจากสื่อโทรทัศนเทานั้น 
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สรุปผลการวิจัย 
แอพพลิเคชัน Pattaya Guide เพ่ือสืบคนขอมูลการทองเท่ียวพัทยา สัตหีบ และบางแสน บนไอโฟน 

ทํางานบนระบบปฏิบัติการ iOS โดยใชชื่อแอพพลิเคชันวา Pattaya Guide ประเภทการทองเท่ียว Travel 
สามารถดาวนโหลดไดจากแอพสตอรโดยไมเสียคาใชจาย ซ่ึงไดรวมมือกับบริษัท โปรวิชั่น จํากัด เอ้ือเฟอขอมูล
สถานท่ีทองเท่ียวตางๆ รวมท้ังรูปภาพ จากหนังสือ ทริปสุดสัปดาห พัทยา เวย เฮย!! และ หนังสือ พัทยา 
เฟยวฟาว จากสํานักพิมพ D+Plus Guide แอพพลิเคชันแสดงผลเปนภาษาไทย ซ่ึงมีการแบงเนื้อหาออกเปน
ประเภทสถานท่ีทองเท่ียว 50 แหง รานอาหาร 42 แหง และโรงแรม 44 แหง ของพัทยา สัตหีบ และบางแสน 
มีการทํางานบนระบบแผนท่ีออนไลนสามารถบอกพิกัด ณ จุดปจจุบันโดยใชระบบกําหนดตําแหนงบนโลก 
และแสดงขอมูลสถานท่ีทองเท่ียว รานอาหาร หรือ โรงแรมท่ีใกลเคียงจากจุดปจจุบัน สามารถแบงปนขอมูล
สถานท่ีตางๆ ลงบนสื่อสังคมออนไลน คือ เฟสบุคและทวิตเตอร สามารถบันทึกและแกไขรายการโปรด 
สามารถแสดงความคิดเห็นและใหคะแนนความนิยม และสามารถคนหาขอมูลสถานท่ีตางๆ ได จาก
ความสามารถในการทํางานดังกลาวแอพพลิเคชันจึงมีประโยชนเพ่ือสงเสริมธุรกิจการทองเท่ียว ชวยในการ
คนหาขอมูล วางแผนการเดินทาง สะดวกใชงานในระบบออนไลน สําหรับการแบงปนขอมูลบนสื่อสังคม
ออนไลน ซ่ึงชวยเปนสื่อประชาสัมพันธการทองเท่ียวไดอีกทางหนึ่ง 

จากรายงานผลทางสถิติของบริษัท Apple หลังจากท่ีไดนําแอพพลิเคชันPattaya GuideVersion 1
เขาสูแอพสตอรตั้งแตป 2556 และอัพเดทแอพพลิเคชัน Pattaya Guide เปน Version 2.0ในป 2557 พบวา
ในป 2556 มีผูใชดาวนโหลดและติดตั้งใหม 500 ครั้ง และป 2557 มีผูใชดาวนโหลดและติดตั้งใหม 999 ครั้ง
(ไมนับรวมการติดตั้งซํ้าและอัพเดทเวอรชั่น) ดังรูปท่ี 5 

 

 
รูปท่ี 5: แสดงสถิติการดาวนโหลดแอพพลิเคชันจาก iTune 

 
การอัพเดทแอพพลิเคชันลาสุดนั้นเพ่ือใหรองรับกับระบบปฏิบัติการ iOS Version 8 ซ่ึงเปนเวอรชั่น

ลาสุด และขนาดหนาจอของไอโฟนรุนปจจุบันคือ iPhone6 และ iPhone6Plus พรอมท้ังแกไขเพ่ิมเติมขอมูล
สถานท่ีทองเท่ียว รานอาหาร และโรงแรม โดยจากสถิติพบวาในป 2557 มีการดาวนโหลดแอพพลิเคชันจาก
สมารทโฟนไอโฟน (iPhone) มากท่ีสุด คือ 930 ครั้ง รองลงมา ไอแพต (iPad) 32 ครั้ง รองลงมา Desktop 
21 ครั้ง และ iPod Touch 16 ครั้ง (ไมนับรวมการติดตั้งซํ้าและอัพเดทเวอรชั่น) ดังรูปท่ี 6 



การประชุมวิชาการปญญาภิวัฒนครั้งท่ี 5 
8 พฤษภาคม 2558 สถาบันการจดัการปญญาภิวัฒน 

 
F 255 

 
รูปท่ี 6: แสดงสถิติการดาวนโหลดแอพพลิเคชันแยกตามอุปกรณ 

 

ขอเสนอแนะ 
จากการศึกษาความพึงพอใจท่ีมีตอแอพพลิเคชัน Pattaya Guide เพ่ือสืบคนขอมูลการทองเท่ียว

พัทยา สัตหีบ และบางแสน บนไอโฟน สามารถพัฒนาฟงกชันงานเพ่ิมเติมในอนาคตไดดังนี้ 
1. พัฒนาแอพพลิเคชันท่ีใหขอมูลการทองเท่ียวทุกจังหวัดในประเทศไทย โดยอาจขอความรวมมือ

จากภาครัฐสําหรับขอมูลการทองเท่ียว 
2. ศึกษาความเปนสากลของแอพพลิเคชันประเภทการทองเท่ียว 
3. ทําใหแอพพลิเคชันสามารถใชไดกับทุกแพลตฟอรม 
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บทคัดยอ  
 การศึกษานี้เปนการบูรณาการองคความรูวิทยาศาสตรการอาหารและวิศวกรรมอุตสหการเพ่ือหาแนวทาง
ลดการสูญเสียในอุตสาหกรรมแปรรูปเนื้อสุกรโดยเลือกผลิตภัณฑเปนกรณีศึกษา 3 ชนิดคือ สามชั้นเบคอนสไลด  
สันนอกหั่นชิ้น และ ซ่ีโครงแผน การศึกษาเริ่มจากการรวบรวมปญหา การวิเคราะหหาสาเหตุโดยใชแผนผังสาเหตุ
และผล นําผลท่ีไดมาวิเคราะหความเสี่ยงดวยการวิเคราะหขอบกพรองและผลกระทบ (FMEA)เพ่ือใหทราบลําดับ
ความรุนแรงของปญหา ผลทดสอบสมมุติฐานการทดลอง (T-test และ ANOVA) พบวาท้ังวัตถุดิบและวิธีการท่ี
แตกตางกันจะมีอิทธิพลทําใหรอยละผลผลิตท่ีไดแตกตางกันอยางมีนัยสําคัญ (α=0.05)  เพ่ือเลือกวิธีการลดของ
การสูญเสียท่ีเหมาะสมอาศัยกระบวนการวิเคราะหเชิงลําดับชั้น (AHP) โดยมีเกณฑการตัดสินใจ คือ ความถูกตอง
และแมนยํา ความซับซอนในการปฏิบัติ ระยะเวลา  และความสามารถในการลดการสูญเสีย หลังจากนําเสนอ
แนวทางปรับปรุงและนําไปทดลองดําเนินการพบวารอยละผลผลิต (%Yield) ของสินคาสามชั้นเบคอน สันนอกหั่น
ชิ้น และ ซ่ีโครงแผน จะสามารถเพ่ิมข้ึนไดรอยละ 6.89, 4.59 และ 3.53 ตามลําดับ  
  คําสําคัญ: การเพ่ิมผลผลิต การวิเคราะหขอบกพรองและผลกระทบ กระบวนการวิเคราะหเชิงลําดับชั้น
อุตสาหกรรมแปรรูปสุกร 

 
ABSTRACT 

This study shows the integration of knowledge in food science and industrial engineering 
for improving productivity. The study was carried out at chilled pork manufacturing. Based on 
quantity and loss occurred in production line, three product items including bacon slice, sirloin, 
and spare rib (Kurobota), were selected as case studies.  We employed cause and effect 
diagram for root cause analysis. Failure Mode and Effects Analysis (FMEA) was applied to screen 
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risk of yield loss in the process. Raw material and cutting method were considered as the main 
factors. After performing experiment and statistical analysis (t-test and ANOVA), the result shows 
that raw material and method significantly influence to %yield (p= 0.05). With four criteria, 
accuracy and precision, complexity of operation in practice, operation duration, and capability 
of yield loss reduction, Analytic Hierarchy Process (AHP) was employed for selecting the most 
appropriate method. Throughout pilot experiment, the improvement method for each product 
item was proposed to reduce yield loss. After performing operations as per proposed methods, 
% yield of bacon slice, sirloin, and spare rib can be expected to be increased by 4.47, 3.03, and 
3.53, respectively. Total cost total cost can be expected to be reduced by 6,659,266 baht per 
year.  
 Keywords: Analytic Hierarchy Process, Productivity Improvement, Failure Mode and 
Effects Analysis (FMEA), Chilled Pork Manufacturing  
 
บทนํา 

อุตสาหกรรมอาหารเปนสวนท่ีมีความสําคัญตอการขับเคลื่อนเศรษฐกิจของประเทศเพราะมีสวนชวย
สงเสริมกิจกรรมทางเศรษฐกิจตั้งแตตนน้ําไปยังปลายน้ํา อุตสาหกรรมแปรรูปสุกรเปนอุตสาหกรรมอาหารท่ีมีการ
เจริญเติบโตอยางรวดเร็วตามการขยายตัวของตลาดสินคาอาหารและพฤติกรรมของผูบริโภคท่ีนิยมเลือกซ้ือสินคา
ในรานคาปลีกสมัยใหมมากข้ึน เนื้อสุกรถือวาเปนเนื้อสัตวท่ีไดรับความนิยมบริโภคในประเทศไทย ดวยปริมาณการ
ผลิตท่ีสูงข้ึนตามความตองการของตลาดอยางตอเนื่อง ทําใหการสูญเสียของวัตถุดิบในกระบวนการผลิตสูงข้ึนตาม
สัดสวนการผลิต ดังนั้นผูประกอบการจึงจําเปนตองคนหาสาเหตุและลดการสูญเสียดังกลาว เพ่ือเพ่ิมประสิทธิภาพ
กระบวนการผลิตสินคาใหไดผลตอบแทนสูงสุดโดยไมสิ้นเปลืองทรัพยากรตามแนวทางการพัฒนาการผลิตแบบ
ยั่งยืน กระจายรายไดไปยังพนักงานและผูผลิตในตนน้ําของโซอปุทานสุกรได  

การวิเคราะหลักษณะขอบกพรองและผลกระทบ  (Failure Mode and Effect Analysis: FMEA) เปน
วิธีการหนึ่งจะมุงเนนท่ีการชี้ใหเห็นถึงคุณลักษณะของความเสียหายหรือสาเหตุท่ีจะนําไปสูความเสียหายท่ีจะ
เกิดข้ึน อันเนื่องมาจากการออกแบบ การผลิต หรือการบริการ (Levent & Sibel, 2013) แลวทําการวิเคราะห
ผลกระทบของความเสียหายท่ีคาดวาจะเกิดข้ึน เพ่ือนําไปสูการหาวิธีปองการการเกิดความเสียหายท่ีคาดวาจะ
เกิดข้ึน เพ่ือเปาหมายในการสรางระบบในการปองกันหรือลดโอกาสการเกิดลักษณะขอบกพรอง กําจัดสาเหตุของ
ขอบกพรอง รวมถึงเพ่ิมประสิทธิภาพในการตรวจจับขอบกพรองใหพบกอนถูกสงเขาสูกระบวนการ ทําใหองคกรมี
ศักยภาพการแขงขันในระดับสากลท้ังในดานคุณภาพ ราคา การสงมอบ การบริการ รวมถึงการสรางขวัญ กําลังใจ 
และสภาพแวดลอมในการทํางานอยางมีคุณภาพ (กิตติศักดิ์ พลอยพาณิชยเจริญ, 2551) ซ่ึง FMEA สามารถใชเปน
เครื่องมือการลดขอบกพรองจากการสูญเสียท่ีเกิดข้ึนในอุตสาหกรรมแปรรูปเนื้อสัตวแชเย็น 
 นอกจากการศึกษากระบวนการผลิตและการปฏิบัติงานอยูในกรอบองคความรูทางวิทยาศาสตรการอาหาร
ท่ีดําเนินการควบคุมการผลิตอาหารใหมีความปลอดภัยตอผูบริโภคแลว เพ่ือวิเคราะหหาโอกาสในการปรับปรุง
ประสิทธิภาพการผลิต การสูญเสียในกระบวนการผลิต การศึกษาการทํางานก็เปนอีกแนวทางหนึ่งท่ีนํามาใชใน
การศึกษาวิเคราะหเพ่ือปรับปรุงการประสิทธิภาพในการปฏิบัติงาน (Khalid S. Al-Saleh., 2011) มาวิเคราะหการ
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ปฏิบัติงาน ในขณะท่ีเทคนิคกระบวนการวิเคราะหเชิงลําดับชั้น (Analytic Hierarchy Process: AHP) เปนเทคนิค
ท่ีใชการคัดเลือกทางเลือกท่ีเหมาะสมท่ีสุดท่ีนิยมใชกันในการการพัฒนาอุตสาหกรรม (Yazdani &  Moghaddam, 
2012)    
 การศึกษานี้เปนการบูรณาการองคความรูทางวิทยาศาสตรและเทคโนโลยีทางอาหาร และวิศวกรรมอุต
สหการเพ่ือหาแนวทางลดการสูญเสียในอุตสาหกรรมแปรรูปเนื้อสุกรโดยเลือกผลิตภัณฑเปนกรณีศึกษา 3 ชนิดคือ 
สามชั้นเบคอน สันนอกหั่นชิ้น และซ่ีโครงแผน 
 
วัตถุประสงคของการวิจัย 

1. เพ่ือวิเคราะหการสูญเสียในกระบวนการการผลิตเนื้อสุกรแชเย็น 
2. เพ่ือนําเสนอแนวทางการวิเคราะหเพ่ือเลือกแนวทางการเพ่ิมผลผลิตในโรงงาน 
3. เพ่ือเปนแนวทางในการเพ่ิมผลผลิตใหกับโรงงานแปรรูปสุกร 

 
วิธีดําเนินการวิจัย  
การศึกษานี้มีข้ันตอนสําคัญในการดําเนินงานดังนี้ 
 1. ศึกษาสภาพท่ัวไปของโรงงาน ข้ันตอนวิธีการผลิต ตลอดจนสภาพแวดลอมในการปฏิบัติงาน โดยอาศัย
การสัมภาษณและการเขาไปสังเกตการณการปฏิบัติงานจริง และการประชุมอภิปรายรวมกับผูปฏิบัติงาน เพ่ือ
กําหนดปญหา และเลือกผลิตภัณฑท่ีเปนกรณีศึกษา 
 2. ศึกษาเวลาและวิธีการในการปฏิบัติงาน วิเคราะหการไหลของสินคาภายในโรงงาน โดยอาศัย 
การศึกษางาน (Work Study) เปนแนวทางในการศึกษา วิเคราะหขอมูลเบื้องตนเพ่ือกําหนดปญหาในการปรับปรุง 
และระบุจุดงานท่ีตองการปรับปรุง 
 3. การคนหาหาสาเหตุของปญหาท่ีเปนไปไดท้ังมด อาศัยการประชุมระดมสมองเพ่ือระบุสาเหตุตางท่ี
เปนไปได โดยใชแผนผังสาเหตุและผล (Cause and Effect Diagram) 
  4. การจัดลําดับความสําคัญของผลกระทบจากสาเหตุตางๆ โดยจัดทําตารางการวิเคราะหขอบกพรองและ
ผลกระทบ FMEA เพ่ือนําสาเหตุท่ีมีความเสี่ยงทําใหเกิดผลกระทบสูงท่ีสูงสุดมาพิจารณาแกไขกอน 
 5. การตั้งสมมุติฐาน การทําการทดลอง และการสรุปผลทางสถิติ เพ่ือนําผลท่ีไดจากการทดลองไป
ปรับปรุงแกไขการสูญเสียจาการผลิตสินคา 
 6. วิเคราะหทางเลือกในการปรับปรุงจากแนวทางการปรับปรุงท่ีเปนไปไดท้ังหมด และทดลองนําไปปฏิบัติ
จริง สรุปผลและจัดทํามาตรฐานการปฏิบัติงานและขอเสนอในการปรับปรุงสําหรับโรงงาน 
 
ผลการวิจัยและอภิปรายผล 

1. จากการศึกษากระบวนการผลิต สภาพแวดลอมการทํางาน ท้ังการสัมภาษณผูบริหาร ผูปฏิบัติงาน การ
ตรวจสอบรายงานและการเขาสังเกตภาพการดําเนินงานจริง พบวา สินคาท่ีผลิตมีการสูญเสียวัสดุในระหวางการ
ผลิต ทําใหรอยละผลผลิต (% yield) ท่ีไดต่ํากวาเปาหมายจากฝายวางแผนการผลิต 
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           2. ทางผูศึกษาเลือกผลิตภัณฑ 3 ชนิดมาศึกษาคือ เนื้อสุกรสามชั้นเบคอน เนื้อสุกรสันนอกหั่นชิ้น และ 
ซ่ีโครงสุกรแผน เนื่องจากสินคาท้ังสามชนิดมีปริมาณการผลิตสูงและตอเนื่อง โดยสินคาท้ัง 3 ชนิดมีข้ันตอนการ
ดําเนินงานประกอบไปดวยลําดับข้ันตอนการผลิต แสดงดังรูปท่ี 1 

 
รูปท่ี 1: ข้ันตอนการผลิตเนื้อสุกรแชเย็น 

 

 3. การวิเคราะหคนหาสาเหตุท่ีเปนไปไดท้ังหมดท่ีจะทําใหวัตถุดิบในกระบวนการผลิตสูญเสีย ทําใหผล
ผลิตท่ีไดต่ํากวามาตรฐานการผลิตของโรงงานโดยใชแผนผังสาเหตุในการบันทึกและวิเคราะหสาเหตุ แสดงดังรูปท่ี 
2 ถึงรูปท่ี 4  

 
รูปท่ี 2: การวิเคราะหปญหารอยละผลผลิต (%Yield) ต่ํากวามาตรฐานของผลิตภัณฑสามชั้นเบคอน 
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รูปท่ี 3: การวิเคราะหปญหารอยละผลผลิต (%Yield) ต่ํากวามาตรฐานของผลิตภัณฑสันนอกหั่นชิ้น  

 

รูปท่ี 4: การวิเคราะหปญหารอยละผลผลิต (%Yield) ต่ํากวามาตรฐานของผลิตภัณฑซ่ีโครงแผน 

 จากรูปท่ี 2 ถึง รูปท่ี 4 แสดงถึงรายละเอียดของสาเหตุตางๆ ท่ีทําใหโรงงานเกิดการสูญเสียผลผลิตในการ
ผลิตสินคาท้ัง 3 ชนิด 

 4. การจัดลําดับความสําคัญของผลกระทบจากสาเหตุตางๆ โดยจัดทําตารางการวิเคราะหขอบกพรองและ
ผลกระทบ FMEA เพ่ือนําสาเหตุท่ีมีความเสี่ยงทําใหเกิดผลกระทบสูงท่ีสูงสุดมาพิจารณาแกไขกอนการศึกษาจัดทํา
ตารางการวิเคราะหขอบกพรองและผลกระทบ (Failure Mode and Effects Analysis (FMEA)) จากรายละเอียด
สาเหตุท่ีเปนไปไดท้ังหมดในรูปท่ี 2 ถึง 4 ไดนํามาวิเคราะหผลกระทบและสาเหตุตามหลักการและข้ันตอนของ
FMEA แลวจัดทําเรียงลําดับของความรุนแรงเพ่ือสะทอนถึงความจําเปนเรงดวนในการแกไขปญหาแสดงในรูปของ
แผนภูมิพาเรโต แสดงดังภาพท่ี 5  
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รูปท่ี 5: แผนภูมิพาเรโต ผลการวิเคราะหคา Risk Priority number (RPN) จากการวิเคราะหกระบวนการตัดแตง
สินคาสามชั้นเบคอน สันนอกหั่นชิ้น และ ซ่ีโครงแผน  

 
5 การนําเสนอแนวทางการปรับปรุง 

 5.1 การปรับผลผลิตสินคาเบเคอนสไลด  
 จากรูปแผนผังสาเหตุและผลในรูปท่ี 2 และรูปแผนภูมิ Pareto Chart แสดงคาความเสี่ยงท่ีจาก
กระบวนการตัดแตงสินคาสามชั้นเบคอนสไลดดังรูปท่ี 5 (ก) พบวาชนิด (E) และขนาดของวัตถุดิบ (H) เปนสาเหตุ
สําคัญ จึงไดทําการทดลองเพ่ือทดสอบสมมุติงานวาในกระบวนการตัดแตง วาแหลงวัตถุดิบและท่ีแตกตางกันและ
ขนาดของวัตถุดิบเริ่มตนกอนการตัดแตงไมมีผลตอคาผลผลิต (% Yield) หรือไม จากการทดสอบความแตกตาง
ทางสถิติ T-test (α=0.05) (H0: วัตถุดิบท่ีแตกตางกันไมมีผลตอคารอยละผลผลิต H1: วัตถุดิบท่ีแตกตางกันมีผล
ตอคารอยละผลผลิต) แสดงผลดังรูปท่ี 6  
 
 
 
 

คะแนนความเสี�ยง 81729 567 343 125 75 45 45 45
Percent 3.935.5 27.6 16.7 6.1 3.6 2.2 2.2 2.2
Cum % 100.035.5 63.1 79.8 85.8 89.5 91.7 93.9 96.1
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คะแนนความเสี�ยง 513 376 329 270 84 81 70
Percent 29.8 21.8 19.1 15.7 4.9 4.7 4.1
Cum % 29.8 51.6 70.7 86.4 91.2 95.9 100.0
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คะแนนความเสี�ยง 513 329 300 270 88 84 81 31
Percent 30.2 19.4 17.7 15.9 5.2 5.0 4.8 1.8
Cum % 30.2 49.6 67.3 83.3 88.4 93.4 98.2 100.0
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(ก) สินคาสามช้ันเบคอนสไลด (ข) สินคาสันนอกหั่นช้ิน 

(ค) สินคาซี่โครงแผน 
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รูปท่ี 6: ผลการทดสอบความแตกตางของคาเฉลี่ย (T-test) โดยโปรแกรม Minitab 16 
 จากรูปท่ี 6 วัตถุดิบท่ีนํามาผลิตสินคาสามชั้นเบคอนสไลดมาจากการใชวัตถุดิบสองชนิด คือสามชั้นลอก
หนังขนาดปกติและสามชั้นลอกหนังขนาดเล็ก พบวาวัตถุดิบท่ีแตกตางกันมีผลตอคารอยละผลผลิต (P-Value < 
0.05) แตกตางกันอยางมีนัยสําคัญ 
 สาเหตุลําดับตอมาคือขนาดความกวางของวัตถุดิบเริ่มตนกอนการตัดแตง (H) ซ่ึงจากเดิมการตัดแตงจาก
วัตถุดิบท่ีความกวางของหนาตัด 11.5-12.5 ซม.ซ่ึงทําสูญเสียผลผลิตจากตัดแตงมากถึงรอยละ 30.64 จึงทําการ
ทดลองโดยเปลี่ยนขนาดวัตถุดิบเริ่มตนท่ีแตกตางกันแลวทดสอบสมมุติฐานทางสถิติ (H0: วัตถุดิบสามชั้นลอกหนัง
ตัดแตงดวยความกวางท่ีตางกันไมมีผลตอรอยละผลผลิต H1: วัตถุดิบสามชั้นลอกหนังขนาดเล็กตัดแตงดวยความ
กวางท่ีตางกันมีผลตอรอยละผลผลิต) ไดผลดังรูปท่ี 7 

 
 
 

(ก) วัตถุดิบสามชั้นลอกหนังขนาดปกติ   (ข) วัตถุดิบสามชั้นลอกหนังขนาดเล็ก 

รูปท่ี 7: การทดสอบความแตกตางของคาเฉลี่ยจากวัตถุดิบท่ีมีชนิดและขนาดตางกัน 
 จากรูปท่ี 7 พบวาวัตถุดิบท้ัง 2 ชนิด การตัดแตงชวงความกวางท่ี 8.0-10.0 ซม.จะไดผลผลิตมากกวาการ
ตัดแตงดวยความกวาง 11.5-12.5 ซม. อยางมีนัยสําคัญ (α=0.05) 

5.2 จากรูปท่ี 5 (ข) กราฟ Pareto Chart แสดงคาความเสี่ยงท่ีจากกระบวนการตัดแตงสินคาสันนอกหั่น
ชิ้น ไดทําการทดลองเพ่ือหาแนวทางในการปรับปรุง 2 สาเหตุสําคัญ ดังนี้ วิธีการตัดแตงท่ีทําใหมีการสูญเสียมาก 
(I) และน้ําหนักเริ่มตนของวัตถุดิบ  

กรณีวิธีการตัดแตงไมเหมาะสม ผูวิจัยไดการพิจารณาออกแบบเลือกวิธีการตัดแตงแบบอ่ืนมาเปรียบเทียบ
ท้ังหมด 3 วิธี แลวพิจารณาตัดสินใจเลือกวิธีการท่ีเหมาะสมท่ีสุดดวยการประยุกตกระบวนการวิเคราะหเชิงลําดับ
ชั้น (Analytic Hierarchy Process : AHP) โดยมีเกณฑการตัดสินใจดังนี้ ความถูกตองและแมนยํา(A) ความ
ซับซอนในการปฏิบัติจริง(B) ระยะเวลาในการทํางาน(C) และความสามารถในการลดเศษเนื้อจากการตัดแตง(D) 
ในขณะท่ีทางเลือกท่ีเปนไปไดท่ีนํามาพิจารณาตามเกณฑขางตนคือ วิธีการตัดแตงแบบท่ี1(M1) วิธีการตัดแตงแบบ
ท่ี2(M2) และ วิธีการตัดแตงแบบท่ี3(M3) แสดงโครงสรางกระบวนการวิเคราะหเชิงลําดับชั้นดังรูปท่ี  ดังรูปท่ี 8 

 
 

Grouping Information Using  

Tukey Method (วัตถุดิบสามชัน้ลอกหนงัขนาดเล็ก) 
ช่วงความกวา้ง    N     Mean     Grouping 
8.0-10.0     30   50.566       A 
9.0-11.0     30   50.288       A B 
11.5-12.5    30   49.326       B 
 

 

Two-sample T for สามชัน้ลอกหนงั Size S VS สามชัน้ลอกหนงั 

 
       N    Mean  stdev SE Mean 
สามชั้นลอกหนงั ขนาดเลกี    30  45.0    10.5    1.9 
สามชั้นลอกหนงั ขนาดปกติ    30  51.16    5.02   0.92 
 
Difference = mu (สามชัน้ลอกหนงัขนาดเลก็)-mu (สามชัน้ลอกหนงั ขนาดปกต)ิ 
Estimate for difference : -6.16 
95% CI for difference : (-10.44,-1.89) 
T-test of difference = 0(VS not=): T-Value = -2.91 P-Value = 0.006 DF = 41 

 

Grouping Information  

Using Tukey Method (วัตถุดบิสามชั้นลอกหนังขนาดปกติ) 
 
ช่วงความกวา้ง    N    Mean   Grouping 
8.0-10.0     30  56.023   A 
9.0-11.0     30  51.195    B 
11.5-12.     30  50.246    B 
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รูปท่ี 8: โครงสรางลําดับชั้นในการวิเคราะหเพ่ือเลือกวิธีการตัดแตงท่ีดีท่ีสุด 

จากรูป ท่ี 8 อาศัยวิธีการเปรียบเทียบทีละคูจากคะแนนท่ีให ความสําคัญมากกวาระดับ 1 ถึง 9 โดยหาก
คูใดมีความสําคัญเทากัน จะมีคะแนนเทากับ 1 และคูใดท่ีตัวเปรียบเทียบแรกมีความสําคัญกวามากท่ีสุดจะมี
คะแนนระดับ 9 อาศัยวิธีการคํานวณหาคาน้ําหนัก ความสําคัญของเกณฑตางๆและวิเคราะหหาทางเลือกท่ีละ
เกณฑแลวประมวลผลหาทางเลือกท่ีเหมาะสมตามข้ันตอน AHP พบวาวิธีการตัดแตงแบบท่ี1 (M1) มีคะแนน
น้ําหนักความสําคัญมากท่ีสุด ( 0.57 ) ดังแสดงใน ตารางท่ี 1  
 
ตารางท่ี 1: ผลวิเคราะหดวยวิธีการวิเคราะหเชิงลําดับชั้น (AHP) 

 A B C D คะแนน
น้ําหนัก 

ลําดับ 

M1 0.10 0.05 0.03 0.40 0.57 1 
M2 0.10 0.06 0.04 0.11 0.31 2 
M3 0.03 0.02 0.03 0.05 0.12 3 

 
จากตารางท่ี 1 เปนผลการวิเคราะหดวยวิธี (AHP) ในการเลือกวิธีการตัดแตงท่ีเหมาะสม พบวาวิธีการท่ี 1 

(M1) มีคาคะแนนสูงสุด หมายถึงวิธีการท่ี 1 เหมาะสมท่ีสุด มีข้ันตอนสําคัญกลาวคือ ตัดดานหัวสันนอกออก
ประมาณ 10 ซม. ไมตัดสวนทาย ตัดแบงครึ่งสันนอกออกเปน 2 ทอน และไมตัดชายเนื้อดานขางออกเม่ือตัดเปน
เสน โดยทําการสอนพนักงานจนสามารถชวยลดการสูญเสียผลผลิตในกระบวนการได กรณีสาเหตุจากน้ําหนักของ
วัตถุดิบเริ่มตนท่ีนํามาศึกษา (D) ไดทดลองเปลี่ยนน้ําหนักวัตถุดิบท่ีแตกตางกันแลวทดสอบสมมุติฐานทางสถิติ (H0: 
น้ําหนักวัตถุดิบท่ีแตกตางกันไมมีผลตอผลผลิตเนื้อสันนอกหั่นชิ้น H1: น้ําหนักวัตถุดิท่ีแตกตางกันมีผลตอผลผลิต
เนื้อสันนอกหั่นชิ้น) ไดผลดังรูปท่ี 9 
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รูปท่ี 9: การทดสอบน้ําหนักวัตถุดิบท่ีแตกตางกันในการผลิตเนื้อสันนอก (T-Test) 
จากรูปท่ี 9 การออกแบบการทดลองโดยเปลี่ยนชวงน้ําหนักของสันนอกแบงเปน 2 ชวงคือ 2.00-2.99 

กก. กับ ชวงน้ําหนัก 3.00-4.00 กก. แลวตัดแตงดวยวิธีการเหมือนกัน พบวาน้ําหนักวัตถุดิบเริ่มตนมีอิทธิพลให
ผลผลิตแตกตางกัน (P-Value < 0.05) โดยชวงน้ําหนักท่ี 2.00-2.99 กก. เม่ือนํามาใชในการปฏิบัติงานจริงพบวามี
ผลผลิตสูงข้ึนจากเดิมโดยสูงเปนรอยละ 49.71  

5.3 จากรูปท่ี 5 (ค) กราฟ Pareto Chart แสดงคาความเสี่ยงท่ีจากกระบวนการตัดแตงสินคาซ่ีโครงแผน
ไดทําการทดลองเพ่ือหาแนวทางในการปรับปรุง พบวาปจจัยสําคัญอันดับแรกคือไมมีการกําหนดชวงน้ําหนักท่ี
เหมาะสมของวัตถุดิบซ่ีโครงแผน (G) ทําการทดลองเปลี่ยนน้ําหนักเริ่มตนท่ีแตกตางกัน 7 ระดับ ไดผลแสดงดังรูป
ท่ี 10 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

รูปท่ี 10: ผลการวิเคราะหความแปรปรวน และ ผลการเปรียบเทียบคาเฉลี่ยโดย Tukey Method ในการตัดแตง
ซ่ีโครงหมูดํา (Kuropbota) 

จากรูปท่ี 10 ผลการวิเคราะหความแปรปรวนของชวงน้ําหนัก พบวาชวงน้ําหนักท่ีตางกันของวัตถุดิบมีผล
ตอรอยละผลผลิต (%yield) แตกตางกันอยางมีนัยสําคัญ (P-value < 0.05) จากการวิเคราะหความแตกตางตาง
ของคาเฉลี่ยโดยใช Tukey Method พบวา น้ําหนักวัตถุดิบในชวง 1400-1799 กรัม (ประกอบไปดวย 1400-
1499 กรัม 1500-1599 กรัม 1600-1699 กรัม และ 1700-1799 กรัม มีรอยละผลผลิต (%yield) ไมตางกัน
(α=0.05) ดังนั้นจึงกําหนดชวงน้ําหนักของวัตถุดิบท่ีมีคาน้ําหนักเหมาะสม คือชวง 1400-1799 กรัม  

One-way ANOVA: %yield versus Range 
 
Source  DF      SS     MS      F      P 
Range    6  1521.0  253.5  22.04  0.000 
Error   28   322.1   11.5 
Total   34  1843.1 
 
S = 3.392   R-Sq = 82.52%   R-Sq(adj) = 78.78% 
 
 
Individual 95% CIs For Mean Based on 
Pooled StDev 
Level        N    Mean  StDev  ---------+---------+---------+---------+ 
1400-1499    5  78.156  5.278                            (----*---) 
1500-1599    5  79.312  5.247                              (---*----) 
1600-1699    5  75.840  2.439                         (---*----) 
1700-1799    5  72.618  1.770                    (----*---) 
1800-1899    5  69.326  1.536                (---*---) 
1900-1999    5  65.528  1.599          (----*---) 
มากกว่า2000  5  59.736  3.338  (---*----) 
---------+---------+---------+---------+ 
63.0      70.0      77.0      84.0 
 
Pooled StDev = 3.392 

 

Grouping Information Using Tukey 
Method 
 
Range        N    Mean  Grouping 
1500-1599    5  79.312  A 
1400-1499    5  78.156  A 
1600-1699    5  75.840  A B 
1700-1799    5  72.618  A B 
1800-1899    5  69.326    B C 
1900-1999    5  65.528      C D 
มากกว่า2000     5  59.736         D 
 
Means that do not share a letter 
are significantly different. 
 
 
Tukey 95% Simultaneous 
Confidence Intervals 
All Pairwise Comparisons among 
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จากการจัดชวงน้ําหนักของวัตถุดิบแลวจึงทําการศึกษาการทํางานของพนักงานท่ีชําแหละวัตถุดิบจํานวน 
4 คน แลวเลือกศึกษาการทํางานของพนักงาน โดยออกแบบวิธีการทํางาน เพ่ือหาวิธีการทํางานใหพนักงาน
สามารถชําแหละวัตถุดิบใหน้ําหนักอยูในชวง 1400-1799 กรัม และทํางานเปนมาตรฐานเดียวกัน โดยจัดทํา
เอกสารสอนการทํางาน วิธีการชําแหละซ่ีโครงแผนมาตรฐานพรอมภาพประกอบท่ีเปนแนวทางในการปรับปรุง ให
นําไปสอนการทํางานใหพนักงานตอไป หลังจากนํามาตรฐานวิธีการทํางานใหมไปโดยใชวัตถุดิบเริ่มตนชวงน้ําหนัก 
1400-1799 กรัม ใชพบวาพนักงานแตละคนทํางานดีข้ึนมีการสูญเสียผลผลิตลดลง  
 
สรุป 

จากการวิเคราะหการสูญเสียเพ่ือหาแนวทางเพ่ิมผลผลิตในอุตสาหกรรมแปรรูปเนื้อสัตวแชเย็นของสินคา
ท้ัง 3 ชนิด คือ สามชั้นเบคอน สันนอกหั่นชิ้น ซ่ีโครงแผน ทําการวิเคราะหสาเหตุของปญหาดวยแผนผังสาเหตุและ
ผล (Case and Effect Diagram) รวมกับการวิเคราะหขอบกพรองและผลกระทบของปญหา (Failure Modes 
and Effects Analysis) การออกแบบการทดลองและทดสอบสมมุติฐาน รวมท้ังการใชกระบวนการวิเคราะหเชิง
ลําดับชั้นในการเลือกวิธีการวิธีการท่ีดีท่ีสุดพบวา 

1. การลดการสูญเสียในการตัดแตงสินคาเนื้อสามชั้นเบคอน แนวทางการลดการสูญเสียสามารถทําไดโดย
กําหนดขนาดความกวางท่ีเหมาะสมของวัตถุดิบท่ีใชในการผลิต โดยกําหนดใหมีความกวางเริ่มตนกอนการตัดแตง
ใหอยูในชวง 8.0-10.0 ซม.กับวัตถุดิบท้ัง 2 ชนิด พบวาหลังดําเนินการ วัตถุดิบเนื้อสามชั้นลอกหนังขนาดปกติ
สามารถเพ่ิมรอยละผลผลิต (%Yield) ไดรอยละ 2.42 และวัตถุดิบเนื้อสามชั้นลอกหนังขนาดเล็กสามารถเพ่ิมรอย
ละผลผลิต (%Yield) ไดรอยละ 4.47  

2. การลดการสูญเสียในการตัดแตงสินคาสันนอกหั่นชิ้น โดยการปรับปรุงวิธีการตัดแตงและกําหนดชวง
น้ําหนักท่ีเหมาะสม (2.00-2.99 กก.) สามารถเพ่ิมรอยละผลผลิต (%Yield) ไดรอยละ 3.03 และ รอยละ1.56 
ตามลําดับ  

3. การลดการสูญเสียในการตัดแตงสินคาซ่ีโครงแผน โดยการกําหนดน้ําหนักท่ีเหมาะสมของวัตถุดิบท่ีจะ
ใชตัดแตง (1400-1799กรัม) แลวจัดทํามาตรฐานวิธีการทํางานใหม ซ่ึงสามารถเพ่ิมรอยละผลผลิต (%Yield) ได
รอยละ 3.53  
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บทคัดยอ 
  งานวิจัยนี้เปนการศึกษาถึงความเปนไปไดและการพัฒนาแอพพลิเคชั่นบนสมารทโฟนท่ีคํานึกถึงพฤติกรรม
ของผูบริโภคสีเขียวและปจจัยทางการตลาดเพ่ือสงเสริมการใชฉลากคารบอนฟุตพริ้นท ซ่ึงกอนเริ่มพัฒนาผูวิจัยได
ดําเนินวิธีวิจัยแนวคิดจากการศึกษาทบทวนเอกสาร การวิจัยเชิงปริมาณ และการวิจัยเชิงคุณภาพ โดยจาก
ผลการวิจัยเชิงปริมาณกับกลุมตัวอยาง 400 คนท่ีมีอายุ 18 ปข้ึนไปอาศัยอยูเขต กรุงเทพมหานคร พบวา ผูตอบ
แบบสอบถามสวนใหญยังคงมีความรูความเขาใจเก่ียวกับฉลากคารบอนฟุตพริ้นทในระดับนอย รวมท้ังไมทราบ
เก่ียวกับผลิตภัณฑท่ีมีฉลากคารบอนฟุตพริ้นทติดอยูจํานวน 318 คน คิดเปนรอยละ 79.7 และผลจากการศึกษา 
ผูตอบแบบสอบถามมีความประสงคอยากซ้ือผลิตภัณฑท่ีมีฉลากคารบอนฟุตพริ้นทติดอยูคิดเปนรอยละ 72.7 โดย
ใหความคิดเห็นวาปจจัยท่ีมีอิทธิพลตอการตัดสินใจซ้ือผลิตภัณฑท่ีมีฉลากคารบอนฟุตพริ้นทมากท่ีสุดคือ ปจจัย
ทางดานสังคม ดานจิตวิทยา ดานชองทางการจัดจําหนาย และดานการสงเสริมทางการตลาดอยางมีนัยสําคัญทาง
สถิติท่ีระดับ 0.05 และพบวา ผูตอบแบบสอบถามใหความสนใจกับการพัฒนาแอพพลิเคชั่นบนสมารทโฟนเพ่ือ
สงเสริมการใชฉลากคารบอนฟุตพริ้นทเปนจํานวน 327 คนคิดเปนรอยละ 82.0 และจากสัมภาษณจากผูเชี่ยวชาญ
พบวา แนวคิดของผูวิจัยมีความเปนไปไดสูงตอประสิทธิผลดานการสงเสริมการใชฉลากคารบอนฟุตพริ้นท และ
ผูวิจัยรวบรวมขอมูลเพ่ือทําการวิเคราะหขอมูล ออกแบบ และพัฒนาแอพพลิเคชั่นบนสมารทโฟนเพ่ือสงเสริมการ
ใชฉลากคารบอนฟุตพริ้นทไดอยางมีประสิทธิภาพ  
 คําสําคัญ: ฉลากคารบอนฟุตพริ้นท แอพพลิเคชั่นบนสมารทโฟน ผูบริโภคสีเขียว ปจจัยทางการตลาด 
 
ABSTRACT 
  This research was aimed to study the feasibility and development of application in 
smartphones which observe the behavior of green consumers and various factors, including 
marketing factors, to promote the use of Carbon footprint label. Before developing application, 
researcher has conducted Documentary Research, Quantitative Research and Qualitative 
Research. Quantitative Research, The study surveyed 400 persons found that consumers also 
have knowledge about the Carbon footprint label in the low level and don’t know about 
Carbon footprint label on product is 79.7%. The result of research presented that social factor, 
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psychological factor and the marketing place and promotion factor is the most influenced of 
buying statistically significant at the level of 0.05.The respondents pay attention about 
application is 82.0 percent. And from in-depth interviews with experts, researcher can design 
and develop efficiency of application on the smartphones to encourage the use of Carbon 
footprint label in Thailand. 

Keywords: Carbon Footprint Label, Application in Smartphone, Green Consumer, 
Marketing Factors  
 
บทนํา 
  ในปจจุบันทุกภาคสวนจากท่ัวโลกใหความสําคัญกับปญหาภาวะโลกรอนท่ีสงผลกระทบตอการดําเนินวิถี
ชีวิตของมนุษยโดยตรง ปญหาภาวะโลกรอน คือ ปญหาทางสิ่งแวดลอมชนิดหนึ่งท่ีตองเผชิญอุณหภูมิท่ีสูงข้ึนจาก
กาซเรือนกระจกหรือกาซคารบอนไดออกไซดท่ีถูกปลอยออกมาสูชั้นบรรยากาศ จนกระท้ังเกิดโครงการตลาด
คารบอนเครดิตข้ึนท่ีใหความสําคัญกับการคํานวณและลดปริมาณกาซคารบอนไดออกไซดท่ีถูกปลอยสูชั้น
บรรยากาศท่ีเรียกวา “คารบอนฟุตพริ้นท (Carbon Footprint)” ซ่ึงประเทศไทยเปนประเทศกําลังพัฒนา จึงเขา
รวมโครงการตลาดคารบอนเครดิตในรูปแบบสมัครใจ (Voluntary Carbon Market Program) เพ่ือความกาวหนา
ดานเศรษฐกิจและการเพ่ิมขีดความสามารถการแขงขันในอนาคต โดยโครงการตลาดคารบอนเครดิตแบบสมัครใจ
ไดใหความสําคัญกับการออกแบบฉลากสีเขียว เนื่องจากเปนการแกไขปญหาท่ีทุกภาคสวนรวมมือกันไดไมวาจะ
เปน ภาครัฐ ภาคเอกชน และภาคประชาชน โดยเฉพาะฉลากประเภทฉลากคารบอนฟุตพริ้นท (Carbon 
Footprint Label) ท่ีไดรับรองระดับมาตรฐานโลก แตปญหาท่ีพบคือ ผูบริโภคในประเทศไทยกลับมีความรูความ
เขาใจเก่ียวกับฉลากคารบอนฟุตพริ้นทในระดับท่ีนอยมาก (ชนาทิป ออนหวาน, 2553)  ผูวิจัยจึงมีแนวคิดในการท่ี
จะแกไขปญหานี้ โดยใชหลักแนวคิดจากการตลาดแบบ 3.0 ของ Philip Kotler (2010) ซ่ึงเปนการตลาดยุคใหมท่ี
ใสใจการสรางนวัตกรรม และมีแนวคิดวาธุรกิจจะสรางคานิยมหรือคุณคาเปนไปตามจิตวิญญาณและทัศนคติของ
ผูบริโภค คือ การมองภายนอกสูภายใน (Outside-In) และยังคงใหความสําคัญกับการสรางผลิตภัณฑหรือบริการ
ตามความตองการของพฤติกรรมผูบริโภค การทํางานแบบการตลาดความรวมมือ รวมท้ังการสื่อสารทางการตลาด
แบบสองทาง (Two–Way Communication) ดวยเทคโนโลยีคลื่นลูกใหมในยุคดิจิตอลอยางแอพพลิเคชั่นบน
สมารทโฟน  
 
วัตถุประสงคของการวิจัย 
  1. เพ่ือศึกษาความรูความเขาใจ ตระหนัก รับรู และพฤติกรรมของผูบริโภคในปจจุบันตอฉลากคารบอน 
รวมท้ังปจจัยตางๆ และปจจัยทางสวนประสมทางการตลาดท่ีสงผลตอการตัดสินใจซ้ือผลิตภัณฑท่ีมีฉลากคารบอน
ฟุตพริ้นทในไฮเปอรมารเก็ต 
 2. เพ่ือศึกษาและวิเคราะหความเปนไปไดในการออกแบบและพัฒนาแอพพลิเคชั่นบนสมารทโฟนใน
รูปแบบท่ีสามารถทําใหผูบริโภคเกิดการยอมรับ และมีความรูความเขาใจฉลากคารบอนมากข้ึน 
  3. เพ่ือออกแบบและพัฒนาตนแบบแอพพลิเคชั่นบนสมารทโฟนท่ีสามารถจะชวยสงเสริมการใชฉลาก
คารบอนฟุตพริ้นท 
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วิธีดําเนินการวิจัย  
1. การศึกษาและรวบรวมขอมูลในเอกสาร 

1.1 ฉลากคารบอนฟุตพริ้นทในประเทศไทย 
 ในประเทศไทยไดเริ่มข้ึนโดย องคการบริหารจัดการกาซเรือนกระจกรวมกับสถาบันสิ่งแวดลอมไทย  เม่ือ
เดือนสิงหาคม พ.ศ. 2551 ชวงเริ่มตนไดดําเนินการโครงการ “ฉลากลดคารบอน” ซ่ึงจะทําประเมินการลดการ
ปลอยกาซเรือนกระจกในกระบวนการผลิตเทานั้น โดยการมีฉลากลดคารบอนจะทําใหผูประกอบการไทยมีการ
เตรียมพรอมในการพัฒนาไปสูการจัดทําฉลากคารบอนระดับสากลท่ีมีการวัดขนาดคารบอนฟุตพริ้นท (Carbon 
Footprint) หรือปริมาณการปลอยกาซเรือนกระจกตลอดวัฏจักรชีวิตของผลิตภัณฑ (นั่นคือ “ฉลากคารบอนฟุตพ
ริ้นท”) จนกระท้ังประเทศไทยมีฐานขอมูล LCA (Life Cycle Assessment) ท่ีสมบูรณเพียงพอ 

องคการบริหารจัดการกาซเรือนกระจก (2558) ไดใหความหมายฉลากคารบอนฟุตพริ้นท หมายถึง “สิ่งท่ี
บงบอกปริมาณกาซเรือนกระจกท่ีปลอยออกมาจากผลิตภัณฑแตละหนวยตลอดวัฏจักรของชีวิตของผลิตภัณฑ 
ตั้งแตการไดมาซ่ึงวัตถุดิบ การผลิต การขนสง การประกอบชิ้นสวน การใชงาน และการจัดการของเหลือจากหลัง
การใชงาน โดยคํานวณออกมาในรูปแบบคารบอนไดออกไซดเทียบเทา” โดยลักษณะสัญลักษณของฉลากคารบอน
ฟุตพริ้นทแสดงดังรูปท่ี 1 
 

 

 

 

 
รูปท่ี 1: แสดงถึงสัญลักษณโครงการฉลากคารบอนฟุตพริ้นท 

ท่ีมา: องคการบริหารจัดการกาซเรือนกระจก, 2558. 
 

 ฉลากคารบอนฟุตพริ้นทไดเกิดข้ึนในป พ.ศ. 2552 โดยปจจุบันมีผลิตภัณฑท่ีไดรับการอนุมัติใหใชฉลาก
คารบอนฟุตพริ้นทของผลิตภัณฑแลวจํานวน 1,388 ผลิตภัณฑ จาก 339 บริษัท ขอมูลเม่ือ วันท่ี 5 ก.พ. 2558 
(องคการบริหารกาซเรือนกระจก, 2558)  

1.2 ปญหา/อุปสรรคท่ีเกิดข้ึนของฉลากคารบอนในประเทศไทย 
จากการทบทวนวรรณกรรมหรืองานวิจัยท่ีเก่ียวของท่ีผานมา รวมท้ังการสอบถามเบื้องตนกับคนรูจัก 

พบวา ดานพฤติกรรมการซ้ือผลิตภัณฑท่ีมีฉลากคารบอนของผูบริโภคในประเทศไทย ผูบริโภคใหความสําคัญกับ
เหตุผลท่ีใชในการเลือกซ้ือผลิตภัณฑเพ่ือการอนุรักษสิ่งแวดลอมโดยรวมอยูในระดับมาก แตสวนดานการรับรู
ขาวสารท่ีเก่ียวของกับฉลากคารบอนทุกประเภทผานการสื่อสารทางการตลาด โดยรวมกลับอยูในระดับนอย (ชนา
ทิป ออนหวาน, 2553) 

1.3 แนวคิดเกี่ยวกับการตลาด 3.0 (Marketing 3.0) 
จากการศึกษาแนวคิดตลาดยุคใหมของ Philip Kotler (2010) ผูวิจัยไดใหความสําคัญ และแสดงถึง

แนวคิดในการสรางแอพพลิเคชั่นบนสมารทโฟนในงานวิจัยไดดังนี้ 
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1.3.1 การคาปลีกสีเขียว (Green Retailing) ธุรกิจทุกประเภทใหความสําคัญกับการแสดงความ
รับผิดชอบเพ่ือสังคม (Corporate Social Responsibility) เพ่ือมีเปาหมายหลักในการตอบสนองคานิยมท่ี
ผูบริโภคตองการทําใหโลกนาอยู (Better World) การสรางภาพลักษณขององคกรท่ีดีตอสังคม และความยั่งยืน
ขององคกร ซ่ึงจากงานวิจัยของ Evans & Company Consultants (2009) ศึกษา สํารวจและจัดลําดับเก่ียวกับ
ความสามารถในการแขงขันแตละธุรกิจคาปลีกสีเขียวจากท่ัวโลกพบวา ธุรกิจคาปลีกหันมาใสใจสิ่งแวดลอมมากข้ึน
และสรางกลยุทธตางๆ เพ่ือลดปญหาทางสิ่งแวดลอม รวมท้ังการสรางฉลากคารบอนฟุตพริ้นท ยกตัวอยางเชน 
เทสโก โลตัส ประเทศอังกฤษและประเทศไทย หรือ วอลมารท ประเทศสหรัฐอเมริกา 

1.3.2 ผูบริโภคสีเขียว (Green Consumer) หมายถึง ผูบริโภคท่ีมีพฤติกรรมการรักษาสิ่งแวดลอม
ผานทางการบริโภคสินคาหรือเลือกใชสินคาท่ีเปนมิตรตอสิ่งแวดลอม (GMA and Deloitte, 2009) โดยท่ีผานมามี
งานวิจัยมากมายเก่ียวกับการศึกษาพฤติกรรมของผูบริโภคสีเขียว ซ่ึงผูวิจัยขอยกตัวอยางงานวิจัย 2 งาน 

งานวิจัยของ อนุวัต สงสม (2555) ไดทบทวนหลากหลายวรรณกรรม การวิเคราะห และไดพัฒนา
รูปแบบท่ีอธิบายแบบพรรณนาเชิงวิเคราะห โดยไดสรางแบบจําลองใหมเก่ียวกับพฤติกรรมการตัดสินใจซ้ือ
ผลิตภัณฑสีเขียวของผูบริโภค จากการเติมเต็มชองวางเชิงทฤษฎี  (Theoretical Gap) จนมาเปนแบบจําลองเชิง
แนวคิดท่ีวา ปจจัยดานประชากรศาสตร ดานจิตวิทยา ดานสังคม และมีปจจัยสวนประสมทางการตลาดท่ีเปนตัว
แปรกํากับ สงผลตอพฤติกรรมการซ้ือผลิตภัณฑสีเขียวของผูบริโภคท้ังสิ้น และงานวิจัยของวิทยาลัยการจัดการ 
มหาวิทยาลัยมหิดล (2556) ไดศึกษาเก่ียวกับแนวโนมและพฤติกรรมของผูบริโภคสีเขียวในประเทศไทย รวมท้ัง
ปจจัยท่ีมีอิทธิพลในการตัดสินใจซ้ือผลิตภัณฑสีเขียวของผูบริโภคจากใบแบบสอบถามจํานวน 309 ชุด และ
สัมภาษณเชิงลึกอีก 22 คนกับกลุมผูบริโภคชวงอายุ 18 ปข้ึนไป เขตกรุงเทพมหานครพบวา เพศหญิงใสใจ
สิ่งแวดลอมมากกวาเพศชาย ชวงวัยอายุ 34 ข้ึนไปพบวา มีโอกาสบอกตอสําหรับประโยชนของสินคาสีเขียว และ 
49 ปข้ึนไปมีอิทธิพลตอคนรอบขางในการบริโภคสีเขียว อยางไรก็ตามพบวา ระดับการศึกษาไมมีความสัมพันธตอ
การอนุรักษสิ่งแวดลอม เหตุผลท่ีเลือกซ้ือผลิตภัณฑสีเขียว เพราะมีผลตอสุขภาพของครอบครัว ลดภาวะโลกรอน 
และอยากลองผลิตภัณฑใหมๆ ตามลําดับ มักซ้ือผลิตภัณฑสีเขียวท่ีไฮเปอรมารเก็ตเพราะงายและสะดวก รอยละ 
80 พบวาผูบริโภคสีเขียวอานฉลากบรรจุภัณฑทุกครั้งกอนซ้ือสินคา และรอยละ 92 เห็นวาการไดรับรองเก่ียวกับ
รักษาสิ่งแวดลอมผานฉลากจะชวยใหการตัดสินใจซ้ือไดรวดเร็วข้ึน  

1.3.3 การสงเสริมทางการตลาด (Promotion) งานวิจัยท่ีผานมาพบวา การสงเสริมการขาย (Sale 
Promotion) มีอิทธิพลมากตอการเลือกซ้ือผลิตภัณฑของผูบริโภค โดยเฉพาะในดานปจจัยดานจิตวิทยา อาทิเชน 
การสรางความตระหนักรูดานคุณภาพ ความตระหนักรูดานราคา ผูแสวงหาความหลากหลาย และความภักดีตอ
รานคา เปนตน ปจจัยเหลานี้ไดรับผลกระทบจากปจจัยดานการสงเสริมการขาย แตปจจัยดานอ่ืนๆ เชน ความ
สนุกสนานในการซ้ือสินคา การตัดสินใจอยางรวดเร็วในการซ้ือ และความภักดีตอตรายี่หอ เปนตน ปจจัยเหลานี้
กลับไมไดรับอิทธิพลจากการสงเสริมการขาย (Maryam Jafarzadeh, 2012) 

1.3.4 เครื่องมือสื่อสารทางการตลาดดวยเทคโนโลยีการตลาดบนสมารทโฟนและแอพพลิเคชั่น 
(Smartphone and Application Marketing) โดยจะสําเร็จไดจะตองเขาใจแนวคิดการยอมรับเทคโนโลยีของผูใช
ท่ีชื่อวา แบบจําลองการยอมรับเทคโนโลยี (TAM :Technology Acceptance Model) ซ่ึงแบบจําลองนี้ไดพัฒนา
มาจากทฤษฎีการตอบสนองอยางมีเหตุผล (Theory of Reasoned Action : TRA) เพ่ือเปนการวัดความเขาใจ
ของผูบริโภคในเรื่องการรับรูระบบขอมูลท่ีมีการคิดคนใหม แบบจําลองนี้ใหความสําคัญกับ 2 ตัวแปร คือ การรับรู
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ไดงายถึงการใชเทคโนโลยี ไมซับซอน และการรับรูถึงประโยชนท่ีจะไดรับในกรณีท่ีใชเทคโนโลยีนี้ พบวาท้ัง 2 ตัว
แปรมีผลตอการยอมรับเทคโนโลยีเปนนัยสําคัญ (Davis, 1992) 
  
2. เครื่องมือท่ีใชในการวิจัย 

2.1 การวิจัยเชิงคุณภาพ (Qualitative Research) การสัมภาษณเชิงลึก (In-depth Interview) เปน
เครื่องมือวิจัยกอนพัฒนาแอพพลิเคชั่น โดยสัมภาษณท่ีมีโครงสรางชัดเจน (Structural Interview) สําหรับ
บริษัทเอกชนหรือผูเก่ียวของในธุรกิจคาปลีกไฮเปอรมารเก็ต ผูเชี่ยวชาญดานฉลากคารบอน ผูเชี่ยวชาญดาน
กิจกรรมแสดงความรับผิดชอบเพ่ือสังคม (CSR) ผูเชี่ยวชาญดานการตลาด รวมท้ังผูเชี่ยวชาญดานการพัฒนา
แอพพลิเคชั่น โดยสอบถามเก่ียวกับสภาวะปจจุบัน พฤติกรรมของผูบริโภค ปญหา โอกาส หรืออุปสรรคท่ีจะ
เกิดข้ึนตอฉลากคารบอนฟุตพริ้นท และขอเสนอแนะจากผูเชี่ยวชาญและผูเก่ียวของเพ่ือความเปนไปไดของการ
ออกแบบและพัฒนาแอพพลิเคชั่นบนสมารทโฟนเพ่ือสงเสริมการใชฉลากคารบอนฟุตพริ้นท 

2.2 การวิจัยเชิงปริมาณ (Quantitative Research) เครื่องมือท่ีใช คือ แบบสอบถาม เพ่ือการศึกษา
ถึงความรูความเขาใจ การรับรู และการตระหนักของผูบริโภคตอฉลากคารบอนฟุตพริ้นทในประเทศไทย รวมท้ัง
การศึกษาปจจัยดานสวนบุคคล ปจจัยดานจิตวิทยา ปจจัยดานสังคม และปจจัยดานสวนประสมทางการตลาดท่ีมี
อิทธิพลตอการตัดสินใจซ้ือผลิตภัณฑท่ีมีฉลากคารบอนฟุตพริ้นทของผูบริโภค 

  
3. ประชากรและกลุมตัวอยาง 

3.1 การวิจัยเชิงคุณภาพ (Qualitative Research) การสัมภาษณเชิงลึก (In-depth Interview) โดย
กลุมตัวอยาง ไดแก บริษัทเอกชนหรือผูเก่ียวของของธุรกิจคาปลีกไฮเปอรมารเก็ต ผูเก่ียวของในสถาบันสิ่งแวดลอม
ไทยและองคการบริหารจัดการกาซเรือนกระจก (อบก.)  ผูเชี่ยวชาญกิจกรรมดานความรับผิดชอบเพ่ือสังคม (CSR)  
ผูเชี่ยวชาญดานการตลาดและการเงิน และผูเชี่ยวชาญดานโปรแกรมแอพพลิเคชั่นบนสมารทโฟน แบบ 1:1 
จํานวน 10 คน 

 3.2 การวิจัยเชิงปริมาณ (Quantitative Research) กลุมตัวอยาง คือ ประชากรท่ีมีอายุ 18 ปข้ึนไป 
อาศัยในเขตกรุงเทพมหานคร และจับจายใชสอยผลิตภัณฑในไฮเปอรมารเก็ต โดยเครื่องมือท่ีใชคือ แบบสอบถาม 
เม่ือคํานวณในสมการการหาจํานวนประชากรท่ีในตอบแบบสอบถามรูจํานวนประชากรท่ีแนชัดของ Yamane ดัง
สมการท่ี 1  

 

                𝑛 =  𝑁
1+𝑁𝑒2

  (1) 

  จะไดประชากรท่ีจะใชการตอบแบบสอบถามคือ 400 คน 
 

4. การวิเคราะหขอมูล 
การวิเคราะหขอมูลท่ีไดจากการศึกษาแนวคิด ทฤษฎีและตัวอยางจากเอกสาร รายงานวิชาการ บทความ

วิชาการ วิทยานิพนธเก่ียวกับการนํากลยุทธทางการตลาดและแอพพลิเคชั่นไปใชไดจริง สวนการวิเคราะหจาก
ขอมูลการสัมภาษณเชิงลึก เปนการวิเคราะหขอมูลเชิงคุณภาพในรูปแบบการวิเคราะหเชิงเปรียบเทียบ (Constant 
Comparative Method) โดยวิเคราะหเพ่ืออธิบาย ตีความ ตรวจสอบความถูกตอง และประเมินผล ซ่ึงจะสรุปเปน
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ภาพรวม และนําประเด็นแนะนําของแตละกลุมตัวอยางท่ีแตกตางกันสูการพิจารณาความเปนไปไดการพัฒนาและ
ออกแบบแอพพลิเคชั่นตนแบบออกมา และสวนการวิเคราะหขอมูลจากใบแบบสอบถามจากผูบริโภค จะทําการ
วิเคราะหขอมูลลักษณะท่ัวไปของกลุมตัวอยาง โดยใชสถิตพรรณนา (Descriptive Statistics) หาคารอยละ และ
วิเคราะหขอเสนอแนะเพ่ือเห็นภาพรวมของลักษณะกลุมตัวอยาง สวนเปรียบเทียบขอมูลและวิเคราะหขอมูลจาก
ใบสอบถามจากผูบริโภค ไมวาจะเปน ปจจัยสวนบุคคล ทางสังคม และสวนประสมทางการตลาดวามีผลอยางไรตอ
การตัดสินใจซ้ือผลิตภัณฑ โดยใชสถิติเชิงอนุมาน (Inferential Statistic) ทดสอบ ไดแก T-test และ Chi-square 
test 

 
5. ผลการวิเคราะหขอมูล 

5.1 ผลการวิเคราะหขอมูลจากการวิจัยเชิงปริมาณ 
จากการเก็บรวบรวมขอมูลงานวิจัยเชิงปริมาณ คือแบบสอบถามจํานวน 400 ชุด ซ่ึงนํามาประมวลผล 

399 ชุด เสียไป 1 ชุด พบวา ผูตอบแบบสอบถามสวนใหญคือ เพศหญิงจํานวน 224 คน คิดเปนรอยละ 56.1สวน
เพศชายจํานวน 175 คน คิดเปนรอยละ 43.9 โดยอยูชวงอายุระหวาง 25 – 33 ป คิดเปนรอยละ 56.4 
 
ตารางท่ี 1: คารอยละของผูท่ีตอบแบบสอบถามดานการรับรูเก่ียวกับผลิตภัณฑท่ีมีฉลากคารบอนฟุตพริ้นท 
ผูตอบแบบ 
สอบถาม 

ผลิตภัณฑท่ีมี
ฉลากคารบอน

ฟุตพร้ินท 
 

สื่อท่ีทําใหทราบเกี่ยวกับผลิตภัณฑท่ีมีฉลากคารบอน* ประเภทของผลิตภัณฑท่ีมีฉลากคารบอน* 

อินเตอรเน็ต นิตยสาร มหาวิทยาลยั โทรทัศน อาหารและ
เคร่ืองด่ืม 

อุปกรณตกแตง
บานเรือน 

เคร่ืองใชใน
ครัวเรือน 

ทราบ 81 
(20.3%) 

43 
(53.1%) 

21 
(25.9%) 

12 
(22.2%) 

10 
(12.3%) 

55 
(67.9%) 

31 
(38.2%) 

20  
(24.6%) 

ไมทราบ 318 
(79.7%) 

- - - - - - - 

รวม 399  
(100%) 

 

หมายเหตุ : (………..) รอยละ , * ตอบไดมากกวา 1 ขอ 

 

  การวัดระดับความรูความเขาใจของผูบริโภคตอฉลากคารบอนฟุตพริ้นทในเรื่องตางๆ ไมวาจะเปน ความรู
ท่ัวไปหรือประโยชนพบวา อยูในระดับปานกลาง ซ่ึงคาเฉลี่ยผานเกณฑการวัดเพียง 0.03 คือคาเฉลี่ยเทากับ 0.37 
ดั งนั้ นสรุ ปว าความรู ค วาม เข า ใจของผู บ ริ โ ภคต อฉลากคาร บอน ฟุตพริ้ นท ยั งคงอยู ในระดับน อย 
  จากการวิเคราะหขอมูลเพ่ือหาความสัมพันธระหวางปจจัยท่ีมีอิทธิพลกับการตัดสินใจซ้ือผลิตภัณฑท่ีมี
ฉลากคารบอนฟุตพริ้นทในไฮเปอรมารเก็ต โดยทดสอบสมมติฐานท้ังสถิติ T-test และ Chi-square test ท่ีระดับ
ความเชื่อม่ันรอยละ 95 พบวา มีกลุมผูตอบแบบสอบถามท่ีมีความประสงคตัดสินใจซ้ือผลิตภัณฑท่ีมีฉลากคารบอน
ฟุตพริ้นทในไฮเปอรมารเก็ตจํานวน 290 คน คิดเปนรอยละ 72.7 และกลุมไมมีความประสงคตัดสินใจซ้ือ
ผลิตภัณฑท่ีมีฉลากคารบอนฟุตพริ้นทในไฮเปอรมารเก็ตจํานวน 109 คน คิดเปนรอยละ 27.3 มีความคิดเห็นดาน
ปจจัยท่ีมีอิทธิพลตอการตัดสินใจซ้ือผลิตภัณฑท่ีมีฉลากคารบอนแตกตางกัน ดังตารางท่ี 2 
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ตารางท่ี 2: ผลการทดสอบความสัมพันธระหวางปจจัยตางๆกับความประสงคในการตัดสินใจซ้ือผลิตภัณฑท่ีมี
ฉลากคารบอนฟุตพริ้นทในไฮเปอรมารเก็ต 

ปจจัยตางๆ 

ความประสงค t-test/ 
Chi-

square 
test 

df sig ประสงค 

290 คน 
72.7% 

ไมประสงค 
109 คน 
27.3% 

ปจจัยดาน
ประชากรศาสตร 

สมาชิกคลับการด      ใช 184 คน 

                          ไมใช 215 คน 

151 คน 
139 คน 

33 คน 
76 คน 

15.143* 1 .000 

ปจจัยดานสังคม รวม  (3.25)  (2.98) 

2.246* 195.376 .025 ระดับความคิดเห็นการต่ืนตัวดานอนุรักษ
สิ่งแวดลอม 

(3.25) 

ระดับมาก 

112 คน 
28.1% 

ระดับปานกลาง 

33 คน 
8.3% 

ปจจัยดาน
จิตวิทยา 

รวม  (3.35) (3.00) 

3.276* 234.118 .001 ระดับความคิดเห็นการมีความรูความเขาใจ
เกี่ยวกับฉลากคารบอน 

(3.21) 

ระดับมาก 

98 คน 
24.6% 

ระดับนอย 

29 คน 
7.2% 

ปจจัยดานชอง
ทางการจัด
จําหนาย 

รวม (3.36)  (3.01) 

3.414* 226.684 .001 
ระดับความคิดเห็นผลิตภัณฑท่ีมีฉลาก

คารบอนจัดจําหนายไปทุกประเภทรานคาปลีก 
(3.32) 

ระดับมาก 

145 คน 
36.4% 

ระดับปานกลาง 

47 คน 
11.8% 

 

ปจจัยดานการ
สงเสริมการตลาด 

รวม  (3.23)  (3.06) 

1.660* 265.740 .006 

ระดับความคิดเห็นการโฆษณาและ
ประชาสัมพันธเพ่ือใหความรูความเขาใจผาน
สื่อตางๆ เชน แอพพลิเคช่ันบนสมารทโฟน 

เว็บไซน เปนตน 
(3.24) 

ระดับมาก 

110 คน 
27.6% 

ระดับปานกลาง 

37 คน 
9.3% 

สงเสริมการขาย เชน ลด แลก แจก แถม และ
การสะสมคะแนน เปนตน 

(3.25) 

ระดับมาก 

127 คน 
31.8% 

ระดับปานกลาง 

39 คน 
9.7% 

หมายเหตุ : (………) คาเฉล่ียระดับความสําคัญของแตละปจจัย มาก = (3.68 - 5.00) ปานกลาง = (2.34 – 3.67) นอย = (1.00 - 2.33), sig = คา p-value , * ที่
นัยสําคัญทางสถิติระดับ 0.05 

 
 นอกจากนี้ผูวิจัยไดสอบถามเก่ียวกับความสนใจนวัตกรรมการสงเสริมการใชฉลากคารบอนผาน
แอพพลิเคชั่นบนสมารทโฟน โดยเปนการใหความรูความเขาใจเก่ียวกับฉลากคารบอน รวมท้ังสิทธิพิเศษตางๆหรือ
การสะสมแตมเม่ือมีการสแกนบารโคดของผลิตภัณฑท่ีมีฉลากคารบอนติดอยูไดพบวา ผูตอบแบบสอบถามสวน
ใหญจํานวน 327 คน คิดเปนรอยละ 82.0 ใหความสนใจกับแอพพลิเคชั่นนี้ สวนผูตอบแบบสอบถามอีกจํานวน 72 
คน คิดเปนรอยละ 18.0 ไมสนใจ เนื่องจากไมคอยมีเวลา แตอยางไรก็ตามพบวา กลุมตัดสินใจซ้ือกับกลุมสนใจ
นวัตกรรมมีความสัมพันธกันอยางมีนัยสําคัญทางสถิติท่ีระดับ 0.05 
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5.2 ผลการวิเคราะหขอมูลจากการวิจัยเชิงคุณภาพ 
จากการสัมภาษณเชิงลึกพบวา การพัฒนาแอพพลิเคชั่นบนสมารทโฟนเพ่ือการสงเสริมการใชฉลาก

คารบอนฟุตพริ้นทตามแนวคิดของผูวิจัยมีความเปนไปไดสูง แตควรคํานึกถึงปจจัยท่ีสามารถสรุปไดดังนี้ 
  ในปจจุบันพบวา บริษัทไทยหันมาติดฉลากคารบอนฟุตพริ้นทบนผลิตภัณฑนั่นมีแนวโนมเพ่ิมข้ึน โดยมี
วัตถุประสงคในการสามารถสงออกไปตางประเทศ แตในดานของผูบริโภคกลับรับรูในระดับนอย เนื่องจากทาง
องคการบริหารจัดการกาซเรือนกระจก (อบก.) มีงบประมาณในการโฆษณาและประชาสัมพันธท่ีจํากัด อยางไรก็
ตามเง่ือนไขการสรางฉลากคารบอนฟุตพริ้นทข้ึนมาสิ่งสําคัญจริงๆคือ ผูบริโภคไดมีสวนรวมในการอนุรักษ
สิ่งแวดลอมผานการซ้ือผลิตภัณฑท่ีมีฉลากคารบอนฟุตพริ้นทติดอยู ซ่ึงการสงเสริมการใชฉลากคารบอนฟุตพริ้นท
สามารถเปนสวนหนึ่งในกิจกรรมการแสดงความรับผิดชอบเพ่ือสังคมได เนื่องจากปญหาดานสิ่งแวดลอมผูคนหันมา
ใหความใสใจมากข้ึน แตการสงเสริมท่ีไดผลตองใชเทคโนโลยีท่ีหลากหลายใหเชื่อมโยงกับยุคดิจิตอล รวมท้ังการ
วางแผนการตลาดท่ีมีประสิทธิภาพควบคูกันไป โดยพบวา ปจจัยสวนประสมทางการตลาดท่ีสําคัญและมีอิทธิพล
ตอการตัดสินใจซ้ือผลิตภัณฑ ท่ีมีฉลากคารบอนในไฮเปอรมารเก็ตคือ ปจจัยดานการสงเสริมการตลาด 
(Promotion) โดยการสงเสริมการตลาดควรคํานึกถึงความแตกตางกันของตามกลุมผูบริโภคสีเขียวท่ีมีตั้งแตเขียว
มากสูเขียวนอย นอกจากนี้ยังเปนการสรางภาพลักษณท่ีดีของตราสินคาตอสังคม 

 ในกรณีการนําแอพพลิเคชั่นบนสมารทโฟนเพ่ือสงเสริมการใชฉลากคารบอนฟุตพริ้นท เปนสิ่งท่ีนาจะทํา
ใหเกิดประสิทธิผลได เนื่องจากในปจจุบันคนเรามีการใชสมารทโฟนมากข้ึน และอยากไดคุณคาเพ่ิมข้ึนจากการใช
แอพพลิเคชั่นบนสมารทโฟน โดยการทําใหเกิดความยอมรับดานนวัตกรรมได สิ่งสําคัญคือ เทคโนโลยีท่ีไมกอความ
ยุงยาก ใชกันอยางแพรหลาย เขาใจงาย ใชไดจริง และไมใชแอพพลิเคชั่นท่ีไมเคลื่อนไหว ถากรณีเชิงเปรียบเทียบ
ระหวางเทคโนโลยี QR Code กับ NFC พบวา ควรใชเทคโนโลยี QR Code มากกวา เนื่องจากในปจจุบัน QR 
Code ใชกันอยางแพรหลาย ราคาถูก และในบางครั้งประสิทธิภาพดานการอาน (Reader) ขอมูลของเทคโนโลยีท้ัง
สองไมมีความแตกตางมากนัก เปนตน อยางไรก็ตามนวัตกรรมเพ่ือสิ่งแวดลอมหรือนวัตกรรมสีเขียวเปนสิ่งท่ีดี และ
ธุรกิจในปจจุบันใหการสนับสนุนอยางแนนอน   
 
ผลการวิจัยและอภิปรายผล 
  จากการวิเคราะหขอมูลการวิจัยท้ังในรูปแบบการศึกษาในเอกสาร (Documentary Research) การวิจัย
เชิงปริมาณ (Quantitative Research) และการวิจัยเชิงคุณภาพ (Qualitative Research) ทําใหสามารถ
ออกแบบและพัฒนาแอพพลิเคชั่นบนสมารทโฟนท่ีมีชื่อวา “Carbon Label Gift” ไดดังนี้ 
1. การออกแบบและสรางแอพพลิเคช่ัน Carbon Label Gift 
  การออกแบบเพ่ือการสรางความรูความเขาใจเก่ียวกับฉลากคารบอนฟุตพริ้นทมากข้ึน ผูวิจัยมีแนวคิด
พ่ึงพาแอพพลิเคชั่นของชองทางการจัดจําหนายอยางธุรกิจคาปลีกในประเทศไทย อาทิเชน เทสโก โลตัส 7- 
Eleven หรือหางสรรพสินคาเซ็นทรัล เปนตน ท่ีมีภาพลักษณสิ่งแวดลอมท่ีชัดเจนและมีเทคโนโลยีท่ีมีประสิทธิภาพ 
โดยนําแอพพลิเคชั่นท่ีมีการจัดการความรู (Knowledge Management) เก่ียวกับฉลากคารบอนฟุตพริ้นท รวมท้ัง
ผลิตภัณฑท่ีมีฉลากคารบอนฟุตพริ้นทในปจจุบัน โดยเนนรูปแบบโทนสีเขียว นอกจากนี้ยังนําแนวคิดโปรแกรมการ
สะสมแตม (การสงเสริมการขาย) ผานเทคโนโลยี QR Code ท่ีมีขอมูลผลิตภัณฑท่ีมีฉลากคารบอนฟุตพริ้นท และ
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เชื่อมตอกับระบบสะสมแตมของทางรานคา เพ่ือสรางพฤติกรรมการตระหนักรู และรวมท้ังการตัดสินใจซ้ือ
ผลิตภัณฑท่ีมีฉลากคารบอนฟุตพริ้นทของผูบริโภคได 
2. ข้ันตอนการใชงานแอพพลิเคช่ัน 
 2.1 การดาวนโหลดแอพพลิเคช่ัน Carbon Label Gift  ในกรณีท่ีผูใชงานมีแอพพลิเคชั่นของธุรกิจคา
ปลีก เชน เทสโก โลตัส เปนตน ก็จะสามารถใชงานแอพพลิเคชั่น Carbon Label Gift ไดทันที (รูปท่ี 2)  2.2 การ
เขาสูระบบ สามารถเขาได 2 วิธี 1) ลงทะเบียนใหม ประกอบดวย ชื่อ ท่ีอยู อีเมล และเบอรโทร โดยเบอรโทรจะ
เชื่อมโยงไป 2 ทาง คือ ระบบสมาชิกของรานคา และ ระบบฐานขอมูลลูกคาทางเราดูแล (รูปท่ี 4) และ 2) 
Facebook จะเชื่อมโยงระบบฐานขอมูลลูกคาทางเราดูแล และทางเราจะสงขอมูลไปทางรานคา นอกจากนี้ใชทาง
นี้ในการสื่อสารกับผูใชงาน (รูปท่ี 4) ซ่ึงหลังจากการเขาเปนสมาชิกของ Carbon Labl Gift การเขาใชงานครั้ง
ตอไปแอพพลิเคชั่นจะมีการถามเก่ียวกับความสนใจในการเขารวมกิจกรรมเพ่ือสิ่งแวดลอม เม่ือมีกิจกรรมท่ีทางเรา
จัดข้ึนมาหรือทางรานคาปลีกจัดข้ึนมา (รูปท่ี 3) 
 2.3 เมนูเกี่ยวกับเรา (About Us) มีเมนูยอยๆ คือ 1) เมนูท่ีมีวิดีโอกวา 10 วิดีโอเลาเรื่องเก่ียวกับปญหา
สิ่งแวดลอมท่ีเกิดจากภาวะโลกรอน ความเปนมา ประโยชนและความสําคัญของฉลากคารบอนฟุตพริ้นทท่ีทําให
ผูใชงานมีความรูความเขาใจ และแบงปนวิดีโอไดผาน Facebook  นอกจากนี้มีการอธิบายเพ่ิมเติมเปนลักษณะ
การบรรยายแบบยอ เพ่ือสรางความรูเก่ียวกับฉลากคารบอนฟุตพริ้นทมากข้ึน (รูปท่ี 5 - รูปท่ี 6) 2) เมนูมีสวน
อธิบายคําสําคัญและหลักการใชงานของแอพพลิเคชั่น Carbon Label Gift ในแงของการไดรับ/การใชคะแนน
สะสมผานการอธิบายแบบรูปภาพ (รูปท่ี 7) และ 3) เมนูสวนบริการเพ่ิมเติมสําหรับผูใชงานท่ีเกิดขอสงสัยเก่ียวกับ
เรื่องการใชงานแอพพลิเคชั่น สามารถสอบถามผานลิงคจดหมาย Facebook หรือ อีเมลของ Carbon Label Gift 
และศึกษาเพ่ิมเติมผานเว็บไซดขององคการบริหารจัดการกาซเรือนกระจก (อบก.) 
 2.4 เมนูสแกน (Scanner) 
 เมนูสแกน เปนการสแกน QR Code ท่ีติดอยูบน 2 สถานท่ี คือ ชั้นวางสินคาในหางท่ีรวมรายการกับ
แอพพลิเคชั่นของเรา และ ใบเสร็จของหางท่ีรวมรายการกับแอพพลิเคชั่นของเรา (รูปท่ี 8) โดยการสแกนมี
วัตถุประสงคเพ่ือการไดรับคะแนนสะสม และน้ําท่ีแตกตางกันไป ดังแสดงในตารางท่ี 3 
 
 ตารางท่ี 3: แสดงถึงหลักการคํานวณเชิงวิทยาศาสตร เพ่ือไดสิทธิพิเศษการไดรับคะแนนสะสม และน้ํา  

สัญลักษณ จํานวนคารบอนฟุตพร้ินท/คะแนนสะสม/น้ํา สัญลักษณ จํานวนคารบอนฟุตพร้ินท/คะแนนสะสม/น้ํา 

(สีแดง) 
= 8.1 – 10 kgCO2e ข้ึนไป = 10 แตม 

= 1 หยด 
(สีฟา) 

= 2.1 – 4 kgCO2e = 40 แตม = 5 หยด 

(สีสม) 
= 6.1 – 8 kgCO2e = 20 แตม = 3 

หยด 
(สีเขียว) 

= 0.1 – 2 kgCO2e = 50 แตม = 6 หยด 

(สีเหลือง) 
= 4.1 – 6 kgCO2e = 30 แตม = 4 

หยด 
  

  การสแกนผาน QR Code บนชั้นวางสินคาในหางมีวัตถุประสงคเพ่ือใหผูใชงานไดรูจักแอพพลิเคชั่น รูจัก
ฉลากคารบอนฟุตพริ้นท ผลิตภัณฑท่ีมีฉลากคารบอนฟุตพริ้นท รูจักการใชงานแอพพลิเคชั่น Carbon Label Gift 



การประชุมวิชาการปญญาภิวัฒนครั้งท่ี 5 
8 พฤษภาคม 2558 สถาบันการจดัการปญญาภิวัฒน 

 
F 276 

ใหมากข้ึน และการไดรับคะแนนสะสมครั้งแรกเพียงแคสแกนบนชั้นวางผลิตภัณฑท่ีมีฉลากคารบอน (รูปท่ี 9) สวน
การสแกนผาน QR Code บนใบเสร็จมีวัตถุประสงคเพ่ือใหผูใชงานรูจักฉลากคารบอนฟุตพริ้นท รายละเอียดของ
ขอมูลผลิตภัณฑท่ีมีฉลากคารบอนฟุตพริ้นท และการตัดสินใจซ้ือผลิตภัณฑท่ีมีฉลากคารบอนมากข้ึนผานการไดรับ
คะแนนสะสม และน้ําสําหรับเลนเกมรดน้ําตนไม (รูปท่ี 10 และรูปท่ี 11) 
 2.5 เมนูโปรไฟล (Profile) ประกอบไปดวย 1) เมนูสวนท่ีมีรูปผูใชงาน ชื่อ และท่ีอยูท่ีดึงขอมูลมาจาก 
Facebook ในกรณีท่ีเขาสูระบบดวย Facebook แตในกรณีไมไดเขาสูระบบนี้ก็สามารถเขาสูระบบอีกครั้งในสวน
ของเกมรดน้ําตนไมท่ีอยูในเมนูโปรไฟล (รูปท่ี 12) นอกจากนี้มีผลรวมของคะแนนสะสม (Carbon Label Point) 
แสดงอยูดวย 2) สวนของเมนูโปรไฟลมีแสดงกราฟเชิงสถิติวา ภายใน 1 เดือนคุณมีการใชบริการรานคานั่นก่ีครั้ง 
แตละครั้งมีการซ้ือผลิตภัณฑท่ีมีการปลอยคารบอนฟุตพริ้นทในจํานวนเทาใด (กิโลกรัม/คารบอนไดออกไซด
เทียบเทา) (รูปท่ี 13) และ 3) เมนูเกมรดน้ําตนไม เพ่ือใหเกิดความสนุกสนานและไดความรู ซ่ึงในปจจุบันการแกไข
ปญหาทางสิ่งแวดลอมท่ีประชาชนคนไทยสวนใหญปฏิบัติมากท่ีสุดก็คือ การปลูกตนไม เนื่องจากทําไดงายและ
เขาใจงายวาสงผลดีตอสิ่งแวดลอม สวนประกอบตามรูปท่ี 14 กําหนดวาผูใชงานทุกคนมีตนไม 6 ตน โดยน้ํา 1 
หยดจะทําใหตนไมหนึ่งตนดํารงอยูได 10 วันและถาเกิน 10 วัน ตนไมจะเปลี่ยนสีเปน 5 ระดับในทุกๆ 5 วัน
ดวยกัน โดยตนไมเปลี่ยนจากสีเขียวเปนสีฟา เปนสีเหลือง เปนสีสม และกลายเปนสีแดง จนกวามีน้ํามาหลอเลี้ยง
ชีวิตตนไมตอไป โดยผูดูแลระบบจะจัดตั้งระบบแจงเตือน (รูปท่ี 15) เพ่ือใหผูใชงานไดทราบวาตอนนี้สภาวะตนไม
ของผูใชงานเปนอยางไร เปลี่ยนไปก่ีสี เปนตน เม่ือครบกําหนดรายเดือนก็จะไดรับสิทธิพิเศษตางๆ ตามท่ีตกลงกับ
ทางรานคา (รูปท่ี 16 – รูปท่ี 18) ตามแสดงในตารางท่ี 4 
 
ตารางท่ี 4: แสดงถึงหลักการคํานวณเชิงวิทยาศาสตรเพ่ือไดสิทธิพิเศษจากการเลนเกมรดน้ําตนไม 

จํานวนการลดคารบอนฟุตพร้ินท/วัน (/เดือน) เครดิตคารบอนชดเชย สิทธิพิเศษ (ตามตกลงกับรานคา ยกตัวอยางกรณีสมมุติ) 

ตนไม 1 ตน : 1.1 – 1.8 kgCO2e (33 – 56 

kgCO2e) 
-0.087 ไดรับคําแนะนําผาน Facebook หนาเพจผูใชงาน 

ตนไม 2 ตน : 2.2 – 3.7 kgCO2e (66 – 112 

kgCO2e) 
-0.054 ไดรับคําชมเชยผาน Facebook หนาเพจผูใชงาน 

ตนไม 3 ตน : 3.3 – 5.6 kgCO2e (99 - 168 

kgCO2e) 
-0.021 ไดรับคะแนนสะสมเพ่ิม 30 แตม 

ตนไม 4 ตน : 4.4 – 7.4 kgCO2e (132 – 224 

kgCO2e) 
 

0.012 ไดรับเงิน 60 บาทหรือคูปองสวนลดสินคา (E-Coupon) 

ตนไม 5 ตน : 5.5 – 9.5 kgCO2e (165 – 280 

kgCO2e) 
0.045 ไดรับเงิน 80 บาทหรือคูปองสวนลดสินคา (E-Coupon) 

ตนไม 6 ตน 6.6 – 11.2 kgCO2e (198 – 336 
kgCO2e) 

0.078 ไดรับเงิน 120 บาทหรือคูปองสวนลดสินคา (E-Coupon) 
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นอกจากนี้เกมไดแบงเปนระดับ (Level) ไปเรื่อยๆ ซ่ึงในเดือนตอมาจะพบระดับเกมท่ีมีอุปสรรคตอการ
ปลูกตนไมมากข้ึน อยางเชน แมลงกินพืช มลพิษท่ีทําใหตนไมเหี่ยวไดงานมากข้ึน อุทกภัยและสภาพอากาศแหง
แลง เปนตน 

2.6 เมนูของขวัญ (Gift) เมนูนี้เปนสวนท่ีจัดเก็บโปรโมชั่นตางๆท้ังจากเกมรดน้ําตนไม และจากคะแนน
สะสมในแอพพลิเคชั่น ไมวาจะเปน คูปองสวนลดเงินสด (E-Coupon) ผลิตภัณฑซ้ือ 1 แถม 1 การลดราคา หรือ
การสงเสริมการขายจากรานคาอ่ืนๆในหาง เปนตน ของผูใชงานไว เพ่ือใหผูใชงานไดทราบวาตอนนี้ไดรับสิทธิพิเศษ
อะไรไปแลวบาง ใชแตมสะสมเทาไรในการแลกโปรโมชั่นท่ีตองการใช พรอมกับการอธิบายเง่ือนไขในการใชสิทธิ์
ตางๆ (รูปท่ี 19 – รูปท่ี 23) ซ่ึงแตละโปรโมชั่นใหมๆ จะเกิดข้ึนเม่ือไรก็ได จึงมีระบบการแจงเตือนใหผูใชงานได
ทราบ และรับรูอยูเสมอ (รูปท่ี 15) 

 
 รูปท่ี 2   รูปท่ี 3   รูปท่ี 4   รูปท่ี 5   รูปท่ี 6   รูปท่ี 7  รูปท่ี 8  รูปท่ี 9  รูปท่ี 10  รูปท่ี 11  รูปท่ี 12   

                        

               
รูปท่ี 13 รูปท่ี 14 รูปท่ี 15 รูปท่ี 16 รูปท่ี 17 รูปท่ี 18 รูปท่ี 19 รูปท่ี 20 รูปท่ี 21 รูปท่ี 22 รูปท่ี 23 
 
สรุป 

จากการวิจัยงานครั้งนี้พบวา ประชาชนยังมีความรูความเขาใจเก่ียวกับฉลากคารบอนฟุตพริ้นทในประเทศ
ไทยในระดับท่ีนอย เนื่องจากการไดรับรูจากสื่อประเภทตางๆในระดับท่ีนอยเชนกัน การนําแนวคิดกลยุทธทาง
ปจจัยการตลาดท่ีเชื่อมโยงและมีอิทธิพลตอพฤติกรรมของผูบริโภค ไมวาจะเปน ปจจัยดานการสงเสริมการตลาด
และปจจัยดานชองทางการจัดจําหนายมาประยุกตใช รวมท้ังในยุคดิจิตอลมีเทคโนโลยีหลากหลาย โดยเม่ือประเมิน
และเปรียบเทียบเทคโนโลยีตางๆ พบวา เทคโนโลยีท่ีตรงกับผลวิเคราะหขอมูลจากการวิจัยเชิงคุณภาพ และทฤษฎี 
TAM คือ เทคโนโลยีแอพพลิเคชั่นบนสมารทโฟนโดยการสแกนผาน QR Code ท่ีผสมผสานเทคโนโลยีอ่ืนๆ อาทิ
เชน Social Network, SMS และระบบสะสมแตม เปนตน จึงทําใหไดแอพพลิเคชั่นบนสมารทโฟนท่ีมีชื่อวา 
“Carbon Label Gift” เพ่ือความเปนไปไดในการสรางความรูความเขาใจเก่ียวกับฉลากคารบอนฟุตพริ้นท รวมท้ัง
การไดรับรูผลิตภัณฑในปจจุบันท่ีมีฉลากคารบอนฟุตพริ้นทติดอยูท่ีจําหนายในธุรกิจคาปลีก และการสงเสริมการใช
ฉลากคารบอนฟุตพริ้นทในประเทศไทยใหมากข้ึน  
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WORK IMPROVEMENT AND REDUCTION OF WATER USAGE IN PROCESS BY LEAN 
SIX SIGMA : A CASE STUDY OF EGG PROCESSING PLANT (BAN NA) 

     กวิสรา มณีโชติ1, วิจิตรา สานพภา1*, ธีระพงษ มีเพียร2 
                Kawisara Maneechot1, Wichitra Sanoppa1*, Theerapong Meepian2 

 
    1ภาควิชาเทคโนโลยีอุตสาหกรรมเกษตรและการจัดการ คณะอุตสาหกรรมเกษตร ม. เทคโนโลยีพระจอมเกลาพระนครเหนือ 

       1Department of Agro-industry Technology and Management, 
    Faculty of Agro Industry, King Mongkut’s University of Technology North Bangkok 

               2ผูจัดการแผนกควบคมุการผลิตบริษัท ซีพีเอฟ (ประเทศไทย) จํากัด (มหาชน) โรงงานแปรรูปไข (บานนา) 
     2Production Manager, CPF (Thailand) Public Company Limited, Egg Processing (Banna) 

                                                                                           *E- mail: wichitra_neung@hotmail.com 
                    E-mail: kawii09@hotmail.com 

 

บทคัดยอ 
งานวิจัยนี้เปนการศึกษาพฤติกรรมกระบวนการผลิตและการลางทําความสะอาดของโรงงานซีพีเอฟ แปร

รูปไข (บานนา) โดยนําหลักการ Lean Six Sigma มาใชในการปรับปรุงการทํางาน ซ่ึงจัดทําผังแสดงเหตุผล 
(Fishbone diagram) และการวิเคราะหลักษณะขอบกพรองและผลกระทบ (FMEA) เพ่ือนําไปสูการสังเกตและ
วิเคราะหการใชน้ําในกระบวนการทําความสะอาดแบบถอดชิ้นสวน (COP) และวิเคราะหเวลาท่ีใชน้ําใน
กระบวนการลางทําความสะอาดชวงการไลน้ําไขเหลวภายในเสนทอ (CIP) หลังจากกระบวนการผลิตในแตละ
สินคา มีการระดมสมองเพ่ือวิเคราะหและหาแนวทางการแกปญหา พิจารณาเกณฑการประเมินความรุนแรง
ขอบกพรอง โอกาสสาเหตุการเกิดความเสียหาย และความสามารถในการตรวจพบเพ่ือควบคุมปจจัยขอบกพรอง 
และนําไปคํานวณคาดัชนีความเสี่ยงชี้นํา (Risk Priority Number: RPN) งานวิจัยนี้จึงเลือกแกไขลักษณะ
ขอบกพรองท่ีมีคา RPN มากกวา 700 คะแนนข้ึนไป พบสาเหตุขอบกพรองท่ีทําใหใชน้ําในปริมาณสูง 14 ขอ จึงได
ดําเนินการแกไข ปรับปรุงกระบวนการทํางานใหไดมาตรฐาน และติดตั้งอุปกรณการจายน้ําท่ีสามารถควบคุมการ
เปดปดได ผลคือสามารถลดปริมาณการใชน้ําในกระบวนการทํางานไดเฉลี่ย 15,832.32  ลูกบาศกเมตรตอป และ
ลดคาใชจายในการผลิตน้ําและบําบัดน้ําเสียได 427,472.64 บาทตอป 
 คําสําคัญ: Lean Six Sigma ผังแสดงเหตุผล การวิเคราะหลักษณะขอบกพรองและผลกระทบ คาดัชนี
ความเสี่ยงชี้นํา   
 
ABSTRACT 

This research studied processing unit and cleaning process at CPF egg processing plant 
(Ban Na) by applying a principle of Lean Six Sigma to improve working approach. A fishbone 
diagram and failure mode and effects analysis (FMEA) were used to analyze the data which 
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including the amount of water used in a cleaning out of place (COP) process, as well as, the 
rinsing time during the cleaning in place (CIP) process of liquid egg in the pipeline. In this study, 
a brainstorming was conducted to analyze and to find appropriate solutions by considering the 
severity of risk factors, the probability of risk factors occurrence as well as the ability to detect 
and control risk factors. The risk priority number (RPN) was calculated to evaluate and prioritize 
to eliminate the risk factors. There were 14 risk factors with the RPN over 700 points. From this 
study, we improved the process approach to meet the standard as well as installed an 
equipment to control the water flow. Consequently, we found that the average amount of 
water used in the process was decreased by 15,832.32 cubic meters per year. This reduced the 
cost of water production and waste water treatment process up to 427,472.64 baht per year. 
 Keywords: Lean Six Sigma Fishbone diagram Failure Mode and Effects Analysis Risk 
Priority Number 
 

บทนํา 
ทรัพยากรน้ําเปนทรัพยากรหนึ่งท่ีมีความสําคัญตอการดําเนินงานในบริษัท ซีพีเอฟ (ประเทศไทย) จํากัด 

(มหาชน) โรงงานแปรรูปไข บานนา เปนอยางมาก ซ่ึงทรัพยากรน้ําเปนทรัพยากรท่ีถูกนําไปใชในปริมาณท่ีสูง 
ดังนั้นทางโรงงานจึงมีความพยายามท่ีจะจัดการทรัพยากรดังกลาวใหมีความเพียงพอตอการอุปโภค และกอ
ประโยชนไดสูงสุดในการดําเนินการกิจกรรมตางๆ ภายในโรงงาน ซ่ึงภายในโรงงานมีกระบวนการผลิตและกิจกรรม
ตางๆท่ีใชน้ําเปนหลักในการดําเนินกิจกรรม อาทิเชน การใชน้ําในการอุปโภค การลางทําความสะอาดไขสด การ
ลางทําความสะอาดพ้ืนในพ้ืนท่ีการผลิต การลางทําความสะอาดภายใน และภายนอกเครื่องจักร เพ่ือใหความ
สะอาดเปนไปตามบทบัญญัติสุขาภิบาลและขอกําหนดตามกฎระเบียบของโรงงานอุตสาหกรรมท่ีมีการระบุไวใน
ระเบียบขอปฏิบัติของโรงงานไดอยางถูกตอง และเพ่ือความปลอดภัยแกผูบริโภคผลิตภัณฑ การดําเนินกิจกรรม
ตางๆของโรงงานเหลานี้สงผลใหมีการใชน้ําในปริมาณสูง แตสาเหตุหลักท่ีแทจริงนั้นเกิดจากลักษณะและพฤติกรรม
ของพนักงานในกิจกรรมตางๆภายในโรงงาน น้ําท่ีใชในโรงงานมีอยู 2 ลักษณะ คือน้ําท่ีใชลางทําความสะอาด
ภายนอกเครื่องจักร อุปกรณท่ีถอดชิ้นสวนท่ีใชกระบวนการผลิตตางๆ และการอุปโภค เรียกวา Clean out place 
(COP) สวนน้ําท่ีใชในการลางทําความสะอาดภายในอุปกรณกระบวนการผลิตและกระบวนการแปรรูป เรียกวา 
Clean in place (CIP) ดังนั้นในงานวิจัยนี้จึงไดนําหลักการ Lean Six Sigma มาเปนแนวทางในการกําหนดวิธีการ
จัดระเบียบและเปนระบบสําหรับการปรับปรุงกระบวนการเชิงกลยุทธและการพัฒนาผลิตภัณฑใหมและบริการท่ี
ตองอาศัยวิธีการทางสถิติและวิธีการทางวิทยาศาสตรท่ีจะทําใหการลดอัตราของเสีย (Tenera, A. & Pinto, L. C., 
2014) ซ่ึงเปนการบูรณาการแนวทางการบริหารจัดการกระบวนการแบบลีน และไดนําวิธีการตามแนวคิด DMAIC 
(คนหา-วัด-วิเคราะห-ปรับปรุง-ควบคุม) เปนการแนวทางการศึกษา (Mast, J. d. et al., 2012) เพ่ือปรับปรุง
กระบวนการทํางานท่ีสงผลตอการลดปริมาณน้ําใชของโรงงานกรณีศึกษา 

วัตถุประสงค 
1. เพ่ือสังเกตและวิเคราะหการใชน้ําในกระบวนการลางทําความสะอาดในกระบวนการผลิต 
2. เพ่ือปรับปรุงวิธีการใชน้ําในกระบวนการการลางทําความสะอาด (COP) ใหเหมาะสม 
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3. เพ่ือวิเคราะหเวลาท่ีใชน้ําในชวงของการไลน้ําของกระบวนการลางทําความสะอาด (CIP) ภายในเสนทอ 
หลังจากกระบวนการผลิตในแตละจํานวนการผลิตในแตละสินคา 
 
วิธีการดําเนินงานวิจัย 

1. การศึกษาและการสํารวจสภาพแวดลอมท่ัวไปของการดําเนินงานการผลิตในโรงงาน 
ดําเนินงานวิจัยทําการสํารวจภายในบริษัท ซีพีเอฟ (ประเทศไทย) จํากัด (มหาชน) ธุรกิจแปรรูปไขบานนา 

โดยการสํารวจและศึกษาสภาพแวดลอม พ้ืนท่ีการทํางาน และการดําเนินกิจกรรมตางๆ ท้ังบริเวณสํานักงาน โรง
อาหาร และหอพัก   

2. การศึกษาข้ันตอนตางๆของกระบวนการผลิต 
 ดําเนินการสังเกต สํารวจ สอบถาม และจดบันทึกขอมูลท่ีเก่ียวกับสายการผลิตในโรงงาน โดยการสํารวจ
การดําเนินงานของแตละสายการผลิต  

3. การเก็บขอมูลเพ่ือกําหนดปญหาในการศึกษา (Define) 
เก็บขอมูลโดยการตรวจสอบของขอมูลเชิงสถิติของปริมาณการใชน้ํายอนหลังในป 2557 ตั้งแตสัปดาหท่ี 2 

ของป (เดือนมกราคม) ถึงสัปดาหท่ี 32 ของป (เดือนสิงหาคม) และศึกษาแผนผังของทางเดินน้ําภายในโรงงานแปร
รูปไขเหลว รวมท้ังการสํารวจทางเดินของน้ํา การสังเกตการณ การสอบถามเก่ียวกับการทํางานของพนักงานใน
สายการผลิต และการจดบันทึกการทํางานของพนักงานในแตละจุด พรอมท้ังมีการรวบรวมทีมงานท่ีเก่ียวของจาก
ฝายตางๆ ภายในองคกร เพ่ือหาวัตถุประสงคและเปาหมายรวมกันใหเปนไปตามแนวทางเดียวกัน 

4. การวัดและรวบรวมขอมูล (Measure) 
ประเมินประสิทธิภาพและโอกาสความคลาดเคลื่อนของเครื่องมือวัดมิเตอรน้ํา เพ่ือลดความคลาดเคลื่อน

ของเครื่องมือวัด โดยการสอบเทียบตามมาตรฐานของโรงงงานท่ีอยูภายใตแผนกวิศวกรรมและลักษณะการอานคา
ของปริมาณน้ําในแตละวันของพนักงานผูรับผิดชอบ 

5. การวิเคราะห (Analyze) 
ดําเนินการหาสาเหตุของปญหา โดยวิเคราะหความเสี่ยงของข้ันตอนกระบวนการผลิต มีการจัดทําแผนผัง

กางปลา (Fishbone diagram) เพ่ือแสดงสาเหตุของปญหาท่ีไดจากการศึกษาขอมูลในขอ 1-4 และนําปจจัย
สาเหตุของปญหามาจัดทําเปนตารางการวิเคราะหขอบกพรอง และผลกระทบ (Failure Mode and Effects 
Analysis : FMEA) โดยการระดมสมองจากตัวแทนฝายตางๆ ภายในองคกรท่ีอยูภายใตความรับผิดชอบ ท้ังนี้เพ่ือ
วิเคราะหสาเหตุของผลกระทบ ความถ่ี มาตรการควบคุม และคัดเลือกปจจัยเพ่ือนํามาแกไขปญหา จากนั้นนํา
ปจจัยท่ีไดมาจัดลําดับความสําคัญ และชี้บงขอบกพรองตามตัวเลขความเสี่ยง (Risk Priority Number : RPN) 
โดยมีเกณฑลําดับการใหคะแนนดังนี้ Severity (SEV) เปนกําหนดระดับของความรุนแรงของความเสียหายท่ี
เกิดข้ึน Occurrence of Cause of Failure Mode (OCC) เปนความถ่ีของสาเหตุของการเกิดอาการความ
เสียหาย Detectability of Cause of Failure Mode (DET) เปนวิธีการท่ีทําการตรวจสอบและปองกันไมใหเกิด
ลมเหลวข้ึนได (Feilia, H. et al., 2013) และเขาสูการจัดทําแผนผังพาเรโต (Pareto Diagram) เพ่ือแสดงใหเห็น
ถึงความสัมพันธระหวางสาเหตุของความบกพรองกับปริมาณความสูญเสียท่ีเกิดข้ึน 
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6. ข้ันตอนการหาแนวทางในการแกไข (Improvement) 
ดําเนินการนําสาเหตุของปญหาท่ีมีการพิจารณาจากในขอ 5 หาแนวทางการแกปญหาโดยการศึกษาขอมูล

การทํางานและพฤติกรรมของพนักงานท่ีมีการใชน้ําในแตละจุดของพ้ืนท่ีการทํางานท่ีเกิดข้ึนในปจจัยท่ีเลือกไว เปน
ขอมูลแสดงกอนการทําการปรับปรุงแกไข เพ่ือนําขอมูลมาใชวิเคราะหหาแนวทาง วิธีการแกไขสาเหตุแหงปจจัยท่ี
ทําใหปริมาณมีการใชน้ําในปริมาณน้ําสูง 

7. การควบคุมเพ่ือใหกระบวนการท่ีดําเนินการยังอยูได (Control) 
ตรวจสอบขอมูลเชิงสถิติของปริมาณการใชน้ํากอนการปรับปรุง และขอมูลปริมาณการใชน้ําหลังการ

ปรับปรุง พรอมท้ังตรวจสอบขอมูลของการดําเนินการวิจัยเพ่ือใหเปนไปตามวัตถุประสงค และมีการติดตาม
ประสิทธิภาพของการดําเนินการเปนไปตามการแกปญหาท่ีสําเร็จตรงตามเปาหมายหรือไมรวมท้ังสามารถควบคุม
ปริมาณการใชน้ําตลอดการดําเนินงานตามนโยบายของผูบริหาร 

 
ผลการศึกษาและวิจารณ 

1. การศึกษาและการสํารวจสภาพแวดลอมท่ัวไปของการดําเนินงานการผลิตในบริษัท 
จากการศึกษาสภาพท่ัวไปของบริษัท ซีพีเอฟ (ประเทศไทย) จํากัด (มหาชน) ธุรกิจแปรรูปไขบานนา  เปน

โรงงานประเภทอุตสาหกรรมอาหาร เริ่มดําเนินการทางธุรกิจมากวา 5 ป มีสถานประกอบการอยูในพ้ืนท่ีบานนา 
นครนายก โดยมีการกอสรางตั้งป 2551 แลวเสร็จป 2552  

การผลิตของโรงงานไดรับการรับรองระบบบริหารงานตามมาตรฐาน GMP & EST NO. 204, HACCP, 
CPF-SHE MS, ISO 14001:2004, OHSAS 18001:2007, ISO 9001:2008, BRC Issue6, HALAL และ KOSHER 
Certificate  

ภายในโรงงานประกอบดวย 2 อาคาร 2 โรงงาน และ 1 ลานอาคาร คือ อาคารสวนกลาง (Office) เปน
สวนใหบริการและเปนท่ีทํางานของคณะบริหาร อาคารหอพักเจาหนาท่ี โรงคัดไขสด มีพ้ืนท่ี 1,296 ตารางเมตร 
กําลังการผลิต 700,000 ฟองตอกะ กําลังคน 70 คน ทําการคัดเลือก และจําแนกขนาดของไขไกสดบรรจุลงกลอง
บรรจุผลิตภัณฑ และโรงแปรรูปไขเหลว มีพ้ืนท่ี  4,100 ตารางเมตร กําลังการผลิต 32 ตันตอกะ กําลังคน 68 คน 
ทําการผลิตผลิตภัณฑหลักแบงออกเปน 2 กลุม คือ กลุมผลิตไขผง (ยกเลิกการผลิต) และกลุมผลิตไขเหลวแปรรูป 
มีสัดสวนการผลิต รอยละ 100  ซ่ึงผลิตเพ่ือการขายใหกับบริษัทภายในเครือบริษัทเปนหลัก และจําหนายใหกับ
ลูกคา มีการทํางาน 6 วันตอสัปดาห แบงทําการผลิตดังนี้ คือ ฝงพ้ืนท่ีการผลิตท่ีมีความเสี่ยงกับผลิตภัณฑต่ํา (Low 
Risk) ปฏิบัติงาน 1 กะตอวัน สวนฝงพ้ืนท่ีการผลิตท่ีมีความเสี่ยงกับผลิตภัณฑสูง (High Risk) ปฏิบัติงาน 2 กะตอ
วัน ทํางานเริ่มตั้งแต 8.00 – 17.00 น. โดยมีการจางพนักงานเปนรายงานเดือน และรายวัน  

2. การศึกษาข้ันตอนของกระบวนการผลิตภายฝายในโรงงานแปรรูปไข 
ขอมูลท่ีเก่ียวกับสายการผลิตในโรงงาน ไดจากการสํารวจท่ีหนาสวนของแตละสายการผลิต ซ่ึงแบง

ออกเปน 2 สวน คือ ฝงพ้ืนท่ีการผลิตท่ีมีความเสี่ยงกับผลิตภัณฑต่ํา (Low Risk) และฝงพ้ืนท่ีการผลิตท่ีมีความ
เสี่ยงกับผลิตภัณฑสูง (High Risk) โดยฝงพ้ืนท่ีความเสี่ยงกับผลิตภัณฑต่ํา (Low Risk)  มีข้ันตอนการผลิต 4 
ข้ันตอน คือ  การ โหลดไข สด  การล า ง ไข สด  การตอกไข สด  การฆ า เชื้ อจุ ลิ นทรี ย  (กระบวนการ 
พาสเจอรไรซ) และฝงพ้ืนท่ีการผลิตท่ีมีความเสี่ยงกับผลิตภัณฑสูง (High Risk)  มีข้ันตอนการผลิต 2 ข้ันตอน คือ 
การรอในการบรรจุและการบรรจุ  โดยกอนการเขาไปยังหนาสวนงานของกระบวนการผลิตท้ัง 2 ฝงตองมีการสวม
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เสื้อคลุม รองเทา และสวมท่ีคลุมผมกอนเขาไปดําเนินการเก็บตัวอยาง เพ่ือสุขลักษณะสวนบุคคลท่ีดี ซ่ึงมี
ความสําคัญตอคุณภาพและมาตรฐานของผลิตภัณฑอาหาร 

 
 

รูปท่ี 1:  ข้ันตอนของกระบวนการผลิตโรงแปรรูปไข 
 
3. การเก็บขอมูลเพ่ือทําการกําหนดปญหาในการศึกษา (Define) 

3.1 จัดตั้งคณะการทํางานของการวิเคราะหขอบกพรอง และผลกระทบ (Failure Mode 
and Effects Analysis: FMEA) 

จากการดําเนินงานวิจัยตามหลักการ Lean Six Sigma และการวิเคราะหลักษณะขอ บกพรอง
และผลกระทบ)  เปนวิธีการหนึ่งจะมุงเนนท่ีการชี้ใหเห็นถึงคุณลักษณะของความเสียหายหรือสาเหตุท่ีจะนําไปสู
ความเสียหายท่ีเกิดข้ึน เนื่องมาจากการออกแบบ การผลิต หรือการบริการ แลวทําการวิเคราะหผลกระทบของ
ความเสียหายท่ีคาดวาจะเกิดข้ึน (Effects Analysis) เพ่ือนําไปสูการหาวิธีปองการการเกิดความเสียหายท่ีคาดวา
จะเกิดข้ึน เพ่ือเปาหมายในการสรางระบบในการปองกันหรือลดโอกาสการเกิดปริมาณน้ําใชน้ําท่ีสูง กําจัดสาเหตุ
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ของปริมาณน้ําใชน้ําท่ีสูง รวมถึงเพ่ิมประสิทธิภาพในการตรวจจับปริมาณน้ําใชน้ําท่ีสูง ใหพบกอนถูกสงเขาสู
กระบวนการถัดไป  ดําเนินการโดยทีมงานหลากหลายหนวยงานท่ีรวมกัน เพ่ือใหไดผลการดําเนินงานตาม
เปาหมายท่ีกําหนดไว คณะทํางานท่ีจัดตั้งข้ึนตองเปนผูท่ีมีความรูและประสบการณเปนอยางดีในดานการทํางานท่ี
เกิดข้ึนภายในโรงงานแปรรูปไขแหงนี้ ซ่ึงประกอบดวย ผูชวยอํานวยการบริหาร (APV) จํานวน 1 คน ผูจัดการ
ท่ัวไป (GM) จํานวน 1 คน ผูจัดการแผนกควบคุมการผลิตโรงแปรรูปไข จํานวน 1 คน เจาหนาท่ีแผนกวิศวกรรม 
จํานวน 2 คน เจาหนาท่ีแผนกควบคุมการผลิตโรงแปรรูปไข จํานวน 1 คน เจาหนาท่ีแผนกควบคุมคุณภาพ 
จํานวน 2 คน เจาหนาท่ีวิจัยและพัฒนาผลิตภัณฑ 1 คน และนักศึกษาสหกิจศึกษา (ผูวิจัย) 1 คน รวมเปน 10 คน 

3.2 การศึกษาปญหาของขอมูลเชิงสถิติของปริมาณการใชน้ํา 
จากการตรวจสอบขอมูลยอนหลังปริมาณการใชน้ําจากฝายวิศวกรรมใน แตละสัปดาหของป 

พ.ศ. 2557 ตั้งแตสัปดาหท่ี 2 ของป (เดือนมกราคม) ถึงสัปดาหท่ี 32 ของป (เดือนสิงหาคม) มีปริมาณการใชน้ําใน
กระบวนการผลิตท้ังน้ําประปาและน้ําซอฟทรวมกัน (Baseline) เฉลี่ย 17.75 ลูกบาศกเมตรตอการผลิตหนึ่งตันตอ
สัปดาห ปริมาณการใชน้ําท่ีต่ําท่ีสุดในกระบวนการผลิตท้ังน้ําประปาและน้ําซอฟทรวมกัน (Entitlement) 13.64 
ลูกบาศกเมตรตอการผลิตหนึ่งตันตอสัปดาห และมีคาใชจายในการผลิตน้ําและการบําบัดน้ําเสียอยูท่ี 486.46 บาท
ตอหนึ่งตันสินคา โดยมีคาเปาหมาย (Goal) ท่ีตองการใหปริมาณการใชน้ําในกระบวนการผลิตท้ังน้ําประปาและน้ํา
ซอฟทรวมกันเฉลี่ย 14.46 ลูกบาศกเมตรตอการผลิตหนึ่งตันตอสัปดาห โดยมีจํานวนการผลิตสินคาเฉลี่ยตอ
สัปดาหอยูท่ี 128 ตันตอสัปดาห แสดงดังรูปท่ี 2 

 
รูปท่ี 2: การเปลี่ยนแปลงของปริมาณการใชน้ําในแตละสัปดาห 

 
4. การวัดและรวบรวมขอมูล (Measure) 
ประเมินประสิทธิภาพและโอกาสความคลาดเคลื่อนของเครื่องมือวัดมิเตอรน้ํามีท้ังหมด 2 ประเภท คือ

มิเตอรน้ําซอฟท และมิเตอรน้ําประปา เพ่ือลดความคลาดเคลื่อนของเครื่องมือวัด โดยการสอบเทียบเครื่องมือตาม
มาตรฐานของโรงงงานท่ีอยูภายใตแผนกวิศวกรรม ผลท่ีไดคือมิเตอรน้ําท้ัง 2 ประเภท ไมมีความคลาดเคลื่อนและ
ไมสงกระทบของการแสดงคาทางตัวเลขบนหนาจอแสดงผลของปริมาณการใชน้ําไปหนาเครื่องมือวัดมิเตอรน้ํา 
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5. การวิเคราะห (Analyze) 
5.1 การจัดทําแผนผังกางปลา (Fishbone diagram) 
เปนข้ันตอนการหาสาเหตุของปญหา  โดยการวิเคราะหความเสี่ยงของข้ันตอนของกระบวนการ

ผลิต โดยมีการจัดทําแผนผังกางปลา (Fishbone diagram) ไดมาจากการศึกษาขอท่ี 3.1 – 3.2 เพ่ือแสดงสาเหตุ
ของปญหา  

 

รูปท่ี 3: แผนผังกางปลา (Fishbone diagram) แสดงสาเหตุของปญหา 

จากแผนผังกางปลาทําใหทราบปจจัยท่ีสงผลใหการใชน้ําในปริมาณสูงในกระบวนการลางทําความสะอาด
มีจํานวนท้ังหมด 72 ปจจัย และนําปจจัยเหลานี้มาจัดทําเปนตารางการวิเคราะหขอบกพรอง และผลกระทบ 
(Failure Mode and Effects Analysis: FMEA) โดยการระดมสมองจากฝายตัวแทนฝายตางๆ ภายในองคกรท่ีอยู
ภายใตความรับผิดชอบ เพ่ือวิเคราะหสาเหตุของผลกระทบ ความถ่ี มาตรการควบคุม และคัดเลือกปจจัยเพ่ือนํามา
แกไขปญหา และนําปจจัยท่ีไดมาจัดลําดับความสําคัญและชี้บงขอบกพรองตามตัวเลขความเสี่ยง (Risk Priority 
Number: RPN) แสดงในรูปท่ี 4  

 

รูปท่ี 4: ตารางการวิเคราะหขอบกพรอง และผลกระทบ (FMEA) 
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  5.2 การจัดทําแผนผังพาเรโต (Pareto Diagram)   
โดยนําขอมูลจากตารางการวิเคราะหขอบกพรอง และผลกระทบ (FMEA) มาจัดทําแผนผังพา

เรโต (Pareto Diagram)  เพ่ือแสดงใหเห็นถึงความสัมพันธระหวางสาเหตุของความบกพรองกับปริมาณความ
สูญเสียท่ีเกิดข้ึน ซ่ึงพบวาปจจัยท่ีมีผลกระทบสูงสุดมีท้ังหมด 22 ปจจัยท่ีท่ีควรไดรับการแกไข เพ่ือนําไปสูเปาหมาย
ไดสําเร็จ ซ่ึงเม่ือพิจารณาแลวพบวา ปจจัยท่ีมีความเสี่ยงท่ีสามารถแกไขปญหาไดมี 14 ปจจัย คือ วาลวปลายสาย 
วิธีการลางบรรจุภัณฑหลังการบรรจุ การเปด / ปด Final Rinse ของเครื่องลางไขสด จํานวนหัวฉีดน้ําของเครื่อง
ลาง Spray Final Rinse ลักษณะหัวฉีดน้ําของเครื่องลาง Spray Final Rinse เวลาในการไลน้ําไลนการบรรจุ 
เวลาในการลางถังผาน Spray Ball หลังใชงานของถังเก็บไขเหลวรอการบรรจุ (Pasteurize tank) วิธีการและ
ความถ่ีในการลางบรรจุภัณฑ เวลาในการไลน้ําไขเหลวคางภายในเสนทอของระบบการลางทําความสะอาดภายใน
อุปกรณ (CIP) วิธีการเปลี่ยนน้ําลางในเครื่องลางไขสด วิธีการและความถ่ีในการลางเครื่องตอกหลังใชงาน ปริมาณ
น้ําอางลางรองเทากอนเขาไลนผลิต Low Risk ปริมาณน้ําอางลางรองเทากอนเขาไลนผลิต High Risk และเวลาใน
การฆาเชื้อของระบบการลางทําความสะอาดภายในอุปกรณ (CIP) ดังรูปท่ี 5 

 
6. ข้ันตอนการหาแนวทางในการแกไข (Improvement) 
ในข้ันตอนนี้ไดนําปจจัยท่ีไดรับการคัดเลือกไปศึกษาขอมูลการทํางานและพฤติกรรมของพนักงานท่ีมีการ

ใชน้ําในแตละจุดของสถานท่ีปฏิบัติ แสดงดังตารางท่ี 1 
 

 
รูปท่ี 5: แผนผังพาเรโต (Pareto Diagram) 
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ตารางท่ี 1: ผลการแกไขปญหาปรับปรุงกอน และหลังปรับปรุง 

 
7. การควบคุมเพ่ือใหกระบวนการท่ีดําเนินการยังอยูได (Control) 
ดําเนินการตรวจสอบขอมูลของการดําเนินการวิจัยใหเปนไปตามวัตถุประสงค และมีการติดตาม

ประสิทธิภาพของการดําเนินการใหเปนไปตามการแกปญหาเพ่ือใหบรรลุตรงตามเปาหมาย ซ่ึงไดมีการจัดทํา
แผนการควบคุมในลักษณะเปนแผนภาพแสดงการทํางาน (Standardized Operator) ดังรูปท่ี 6 และการตั้งคา
ของระบบการทําความสะอาด CIP  

ปจจัยท่ีมขีอบกพรอง กอนปรับปรุง หลังปรับปรุง 

1. วาลวปลายสาย ไมม ี ม ี

2. วิธีการลางบรรจุภณัฑหลังการบรรจุ 
ไมม ี

เขียนวิธีการปฏิบัติงาน
(Standardized Operator) 

3. การเปด /ปด  Final Rinse ของเครื่องลางไขสด ไมม ี ติดตั้งตัวตัดนํ้าอัตโนมัต ิ

4. จํานวนหัวฉีดนํ้าของเครื่องลาง Spray Final Rinse 20 หัว 10 หัว 

5. ลักษณะหัวฉีดนํ้าของเครื่องลาง Spray Final Rinse คละแบบ V Shape 

6. เวลาในการไลนํ้าไลนการบรรจ ุ ไมกําหนด 3 นาที 

7. เวลาในการลางถังผาน Spray Ball หลังใชงานของถังเก็บไข
เหลวรอการบรรจ ุ(Pasteurize tank)   

ไมกําหนด 5 นาที 

8. วิธีการและความถ่ีในการลางบรรจภุัณฑ พนักงานลาง เครื่องลางบรรจุภณัฑ 
9. เวลาในการไลนํ้าไขเหลวคางภายในเสนทอของระบบการลาง

ทําความสะอาดภายในอุปกรณ (CIP 
12 นาที 10 นาที 

10. วิธีการเปลีย่นนํ้าลางในเครื่องลางไขสด 5 ครั้งตอเครื่องตอวัน 3 ครั้งตอเครื่องตอวัน 

11. ปริมาณนํ้าอางลางรองเทากอนเขาไลนผลติ Low Risk 360 มิลลิลิตร 80 มิลลิลติร 
12. ปริมาณนํ้าอางลางรองเทากอนเขาไลนผลติ High Risk   360 มิลลิลิตร 80 มิลลิลติร 
13. เวลาในการฆาเช้ือของระบบการลางทําความสะอาดภายใน

อุปกรณ (CIP) 
3 นาที 2 นาที 

14. วิธีการและความถ่ีในการลางเครื่องตอกหลังใชงาน ไมม ี เขียนวิธีการปฏิบัติงาน
(Standardized Operator) 
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รูปท่ี 6: แผนภาพแสดงการทํางาน (Standardized Operator) 
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สรุป 
ในการศึกษากระบวนการผลิตและการลางทําความสะอาดภายในบริษัท ซีพีเอฟ (ประเทศไทย) จํากัด 

(มหาชน) โรงงานแปรรูปไข โดยนําหลักการ Lean Six Sigma มาประยุกตใชในการทํางานในการลดปริมาณการใช
น้ํา ซ่ึงการวิเคราะหขอบกพรอง และผลกระทบ (FMEA) พบวาสามารถคัดเลือกปจจัยท่ีเปนสาเหตุแหงปญหาของ
ปริมาณการใชน้ําสูง ได 14 ปจจัย และควรนํามาแกไขเพ่ือหาทางเลือกท่ีดีท่ีสุดและเหมาะสมท่ีสุด ผลจากการ
แกปญหานั้นสามารถลดปริมาณการใชน้ําในกระบวนการผลิตและมีแนวทางการทํางานท่ีเปนมาตรฐานเปนไปใน
ทิศทางเดียวกัน พบวาสามารถลดปริมาณน้ําในกระบวนการทํางานลงโดยเฉลี่ย 15,832.32 ลูกบาศกเมตรตอป 
และประหยัดคาใชจายในการผลิตน้ําและการบําบัดน้ําเสียได 427,472.64 บาทตอป  
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ในรายวิชาทักษะการสรางสรรคสื่อมัลติมีเดีย 
THE RESULTS OF CONSTRUCTIVISM LEARNING ACTIVITIES FOR PROMOTE  
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บทคัดยอ 

งานวิจัยนี้มีวัตถุประสงคคือศึกษาผลการจัดกิจกรรมการเรียนรูตามแนวคอนสตรัคติวิซึมท่ีสงเสริม
ความคิดสรางสรรคในรายวิชาทักษะการสรางสรรคสื่อมัลติมีเดียโดยการจัดการเรียนการสอนขางตน
ประกอบดวยการศึกษาดูงานนอกสถานท่ี การฝกทักษะดวยการลงมือทําโดยใหนักศึกษานํานิตยาสารตัดแปะ
ในรูปแบบสรางสรรค เรียนรูทฤษฎีความคิดสรางสรรคและฝกทักษะการออกแบบมัลติมีเดียซ่ึงกิจกรรมการ
เรียนรูท่ีจัดข้ึนเปนการจัดการเรียนรูแบบสรางองคความรูโดยใหความสําคัญของกระบวนการเรียนรู และ
ความสําคัญของความรูเดิมเปดโอกาสใหผูเรียนแสวงหาความรูและสรางความรูดวยตนเองคนควาแสวงหา
ความรูเพ่ิมเชื่อมโยงกับความรูเดิมประสบการณเดิมผนวกกับความรูใหมสรางสรรคเกิดเปนองคความรูและ
ประสบการณใหมการเรียนรูโดยผูเรียนลงมือปฏิบัติจริงคนหาความรูดวยตนเองจนพบความรูและรูจักสิ่งท่ี      
คนพบเรียนรูวิเคราะหตอจนรูจริง ตามแนวคอนสตรัคติวิซึม 

ท้ังนี้ผูวิจัยใชแบบประเมินการเรียนการสอน (Online Assessment System) เปนเครื่องมือในการ
ประเมินผลการวิจัยโดยใชผลการประเมินในรูปแบบคาเฉลี่ยรวมและคิดวิเคราะหในรูปแบบเกรดสรุป
ผลการวิจัยสามารถแสดงใหเห็นวาการปรับเปลี่ยนวิธีการสอนสงผลใหผูเรียนเกิดความสนใจรวมกับสงเสริม
ความคิดสรางสรรคทําใหนักศึกษาเกิดแรงบันดาลใจและมีทักษะความคิดสรางสรรคท่ีสามารถพัฒนางานดาน
มัลติมีเดียไดดียิ่งข้ึนโดยจากผลการวิจัยพบวา การจัดกิจกรรมการเรียนรูตามแนวคอนสตรัคติวิซึมท่ีสงเสริม
ความคิดสรางสรรคในรายวิชาทักษะการสรางสรรคสื่อมัลติมีเดีย ผลการประเมินอาจารยและการสอนมีคาเฉลี่ย
รวมอยูท่ี 4.47 คิดเปนเกรดอยูท่ี B และผลการประเมินตนเองของนักศึกษาดาน TQF มีคาเฉลี่ยรวมอยูท่ี 4.17 
คิดเปนเกรดอยูท่ี B สรุปไดวา กระบวนการเรียนรูสามารถสงเสริมความคิดสรางสรรคไดเปนอยางดี 

คําสําคัญ: คอนสตรัคติวิซึม ความคิดสรางสรรค มัลติมีเดีย การจัดการเรียนรู การเรียนการสอน 
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ABSTRACT  
The purpose of this research is to study the effects of learning activities based on 

constructivist approach that promotes absorption creative skills in creative media course. 
The learning activities that was proposed in the above includes an educational field trips, 
coaching hands-on skill, by giving students to cut and paste images from magazines in a 
creative style, learn the theory of creativity and practice multimedia design skill.  

These learning activities are held to gain knowledge and recognized the importance 
of the process of learning and primary cognition. Which opens opportunity for the students 
who seek knowledge and self-learning to research and connect to more information that 
links to prior knowledge and experience, combined with the new knowledge and creates a 
new body of knowledge and experience that student is self-taught and involve in actual 
practice and leads to the discovery of knowledge, analysis and practical knowledge based 
on Constructivism concept. 

The researchers use Online Assessment System which is a tool to evaluate research 
using assessment results in a total average and critical thinking in the form of grades, the 
study was able to demonstrate that modifying teaching methods result in the learner’s 
attention on promoting creativity that students are inspired and gained creative skills to 
develop multimedia applications better. 

Due to the results of the research in learning activities based on Constructivism 
concept that promotes absorption creative skills course in creative media, the assessment 
from teachers and coaching has an average at 4.47  represents a B grade and  The Self-
assessment of the TQF students have included a 4.17 average represents a grade of B. 
In conclusion, learning process can encourage creativity effectively well. 

Keywords: Constructivism, Creativity, multimedia, learning activities, Teaching 
 
บทนํา  

การศึกษาเปนกลไกลสําคัญในการพัฒนาประเทศชาติใหมีเจริญอยางยั่งยืนและสามารถแกไขปญหา
ตางๆ ท่ีเกิดข้ึนไดดังนั้นการพัฒนาคนใหมีคุณภาพจึงเปนสิ่งสําคัญสุดซ่ึงกลไกพ้ืนฐานในการพัฒนาคนท่ีสําคัญ
คือการศึกษาดังเห็นไดจากแผนพัฒนาเศรษฐกิจและสังคมแหงชาติฉบับท่ี 10 พ.ศ. 2550-2554 ท่ีกลาวถึง
วิสัยทัศนในการพัฒนาประเทศไววา “เปนการพัฒนาคนท่ีมุงสูคุณภาพในทุกดาน โดยเฉพาะการเสริมสรางดวย
การพัฒนาใหเปนสังคมแหงภูมิปญญาและการเรียนรูท่ีเปดโอกาสใหคนไทยทุกคนสามารถคิดเปน ทําเปน มี
เหตุผล มีความคิดสรางสรรค สามารถเรียนรูไดตลอดชีวิต รูเทาทันโลกเพ่ือพรอมรับการเปลี่ยนแปลง” 
(สํานักงานคณะกรรมการพัฒนาเศรษฐกิจและสังคมแหงชาติ, 2550) และเม่ือพิจารณาถึงการคิดเชิงสรางสรรค
ซ่ึงสะทอนไดจากพระราชบัญญัติการศึกษาแหงชาติ พ.ศ. 2542 ท่ีมีจุดเนนในการพัฒนาคนท่ีรูเทาทัน       
การเปลี่ยนแปลงในดานตางๆของโลกรวมถึงไดกําหนดแนวทางในการจัดกระบวนการเรียนรูเพ่ือพัฒนา
กระบวนการคิดการเผชิญสถานการณและท่ีสําคัญสุดคือการประยุกตใชความรูในการแกไขปญหาไดอยาง
สรางสรรคตามท่ีมาตรฐานการศึกษาแหงชาติไดระบุไว คือสถาบันการศึกษาตองปลูกฝงใหผู เรียนมี
ความสามารถในการคิดวิเคราะหคิดสังเคราะหคิดวิจารณญาณคิดริเริ่มสรางสรรคคิดไตรตรองและมีวิสัยทัศน



การประชุมวิชาการปญญาภิวัฒนครั้งท่ี 5 
8 พฤษภาคม 2558 สถาบันการจดัการปญญาภิวัฒน 

 
F 292 

(สํานักงานรับรองมาตรฐานและประเมินคุณภาพการศึกษา, 2550) 
อีกท้ังอีกท้ังการจัดการศึกษามีความจําเปนตนเปลี่ยนจากการจัดการสอนไปสูการจัดการเรียนรูเพ่ือให

ผูเรียนไดเรียนรูดวยการลงมือกระทําและสรางองคความรูดวยการสะทอนความคิดจากการสิ่งใดสิ่งหนึ่งท่ี
กระทํา (Active Learning) (นฤเทพ สุวรรณธาดา, 2556) ซ่ึงตรงกับแนวคิดทฤษฎีคอนสตรัคติวิสตเปนวิธีการ
เรียนรูท่ีมีกระบวนการเกิดข้ึนภายในบุคคลบุคคลเปนผูสรางสัมพันธระหวางสิ่งท่ีพบเห็นกับความรูความเขาใจ
ท่ีมีอยูเดิมเกิดเปน โครงสรางทางปญญาซ่ึงโครงสรางทางปญญาไมสามารถปรับเปลี่ยนไดแตสามารถชวยได    
ดวยการจัดสภาพแวดลอมท่ีเปนประสบการณใหมใหสอดคลองกับประสบการณเดิมแลวสรางเปนองคความรู
ใหมกระบวนการเรียนรูท่ีเกิดข้ึนจะมีพลังเม่ือผูเรียนอยูในสภาพแวดลอมท่ีเหมาะสมตอการสรางสรรคดวย
ตนเองและไดเห็นผลงานของตนเองมีความหมายและสรางความพึงพอใจสวนตัวอันจะเปนแรงจูงใจท่ีดีท่ีสุด
สําหรับผูเรียน (วิมลรัตน สุนทรโรจน, 2551) ทฤษฏีคอนสตรัคติวิซึม หรือทฤษฏีการเรียนรูแบบใหมโดยการ
สรางองคความรูดวยตัวเองนั้น เกิดข้ึนตั้งแต ศตวรรษท่ี 1 ซ่ึงใชในการเรียนการสอน เปาหมายของการเรียนรู
แบบจะสนับสนุนใหสรางมากกวาถายทอดความรู และเชื่อวาสิ่งแวดลอมมีผลตอการสรางความหมายตาม
ความเปนจริง (Duffy and Cunningham, 1996) นอกจากนี้สามารถทําใหผูเรียนไดรับความรูและไดรับ
ประสบการณและกระบวนการในการสรางความรูเพ่ือปรับเปลี่ยนโครงสรางทางปญญาของตนเองใหมีความ
สมดุลไดเม่ือพิจารณาจากท่ีมาและความสําคัญท่ีกลาวขางตนเห็นไดวาการศึกษาระดับอุดมศึกษาควรสงเสริม
กระบวนการท่ีสรางใหผูเรียนเกิดความคิดสรางสรรคในกระบวนการเรียนรูรวมท้ังทักษะพ้ืนฐานในแกปญหา
และการใชชีวิตในอนาคตซ่ึงจัดเปนการพัฒนาคุณภาพของผูเรียนใหพรอมกับโลกยุคปจจุบันและเพ่ือเปน
ประโยชนตอนักศึกษาในการนําความรูท่ีไดรับไปใชพัฒนาตนเองและประเทศชาติตอไป 
 
วัตถุประสงคของการวิจัย 

1. เพ่ือพัฒนาการจัดกิจกรรมการเรียนรูตามแนวทฤษฎีคอนสตรัคติวิซึมท่ีสงเสริมความคิดสรางสรรค
ในรายวิชาทักษะการสรางสรรคสื่อมัลติมีเดีย 

2. เพ่ือศึกษาความพึงพอใจของนักศึกษาท่ีมีตอการจัดกิจกรรมการเรียนรูตามแนวทฤษฎีคอนสตรัคติ
วิซึม ท่ีสงเสริมความคิดสรางสรรคในรายวิชาทักษะการสรางสรรคสื่อมัลติมีเดีย 
 
วิธีดําเนินการวิจัย  

ผูวิจัยไดศึกษางานวิจัยและวรรณกรรมท่ีเก่ียวของเพ่ือศึกษาถึงประเด็นท่ีสําคัญและมีวิธีการดําเนิน 
การวิจัยดังนี้ 

1. เครื่องมือท่ีใชในการวิจัย 
1) แบบประเมินความพึงพอใจของนักศึกษาท่ีมีตอการจัดกิจกรรมการเรียนรูตามแนวทฤษฎีคอน

สตรัคติวิซึมท่ีสงเสริมความคิดสรางสรรคในรายวิชาทักษะการสรางสรรคสื่อมัลติมีเดียในงานวิจัยนี้ผูวิจัยไดใช
ระบบประเมินการเรียนการสอนออนไลน (Online Assessment System) 

2) ระบบติดตอกับนักศึกษาและสงงานผาน Facebook ในรูปแบบกลุม 
2. การจัดการเรียนรูการจัดกิจกรรมการเรียนรูตามแนวคอนสตรัคติวิซึมท่ีสงเสริมความคิดสรางสรรค  

ผูวิจัยไดเลือกออกแบบและจัดกิจกรรมการเรียนรูตามแนวคอนสตรัคติวิซึม ตามรูปแบบของ         
โรเจอร ออสบอรน (Roger Osborne) และเมอรลิน วิททร็อค (Merlin Wittrock) ซ่ึงเปนหลักการท่ีใชอิทธิพล
ของความรูเดิมท่ีผูเรียนมีอยูเปนตัวเลือกสิ่งเราใหผูเรียนเกิดความสนใจ รวมท้ังเชื่อมโยงระหวางสิ่งเรากับ
ความจําท่ีผูเรียนไดสั่งสมไว (มนตชัย เทียนทอง, 2556) ประกอบไปดวย 4 ข้ันตอน 
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1) ข้ันนํา เปนข้ันตอนท่ีผูเรียนจะตองตอบคําถามของผูสอนโดยดึงเอาความรูและประสบการณ
ท่ีมีอยูออกมา ตามกรอบวัตถุประสงคของบทเรียน 

2) ข้ันเนน เปนข้ันตอนของการทําใหคิด โดยการจูงใจหรือเราความสนใจใหผูเรียนเกิดความ
พยายามในการอยากเรียนรู ดวยการใชกลยุทธท่ีหลากหลาย เพ่ือตอบสนองตอความแตกตางระหวางบุคคล 

3) ข้ันทาทาย เปนข้ันตอนของการเรียนรูโดยเนน “การเรียนรูจากพ้ืนฐานเดิมของผูเรียน” ซ่ึง
ข้ึนอยูกับความรูเดิมของผูเรียนแตละคน โดยการทดลอง แกไขปญหา หรือทําปฏิบัติการตางๆ โดยเนนการ
แลกเปลี่ยนการเรียนรูรวมกับผูอ่ืน 

4) ข้ันนําไปใช เปนข้ันตอนของการนําความรูท่ีเกิดข้ึนไปประยุกตใชแกปญหาในบริบทตาง ๆ 
เพ่ือใหผูเรียนเกิดความคุนเคยและม่ันใจในความรูท่ีเกิดข้ึนวาสามารถนําไปใชงานไดจริง 

โดยข้ันตอนท้ัง 4 จะถูกหมุนเวียนใชในทุกหัวขอของการเรียนการสอนในแตละสัปดาห ซ่ึงในแตละ
สัปดาหก็จะมีรูปแบบและวิธีการในการจัดกิจกรรมท่ีแตกตางออกไป 

3. การดําเนินการทดสอบและประเมินผล 
ผูวิจัยไดชี้แจงรายละเอียดการเรียนการสอนกับผูเรียนโดยแบงเปนรายละเอียดดังนี้ 
1) รูปแบบและวิธีในการจัดกิจกรรมการเรียนรูตามแนวทฤษฎีคอนสตรัคติวิซึมท่ีสงเสริมความคิด

สรางสรรคในรายวิชาทักษะการสรางสรรคสื่อมัลติมีเดีย 
2) รูปแบบการสงงานโดยนักศึกษาสามารถสงผาน Facebook ในแบบกลุมท่ีตั้งข้ึนในสวนนี้

อาจารยผูสอนจะเปนผูระบุวิธีในการสงเพ่ือใหเปนไปในทิศทางเดียวกัน 
3) ใหนักศึกษารวมวิพากษงานของเพ่ือนอยางสรางสรรคผาน Facebook ในรูปแบบกลุมท่ี

ตั้งข้ึน 
4) ชี้แจงรายละเอียดการเรียนการสอนตามแผนการสอน (Course outline)  
5) ดําเนินการสอนตามแผนการสอน 
6) สรุปและประเมินผลในสวนของการประเมินผลการจัดกิจกรรมการเรียนรูตามแนวทฤษฎีคอน

สตรัคติวิซึมท่ีสงเสริมความคิดสรางสรรคในรายวิชาทักษะการสรางสรรคสื่อมัลติมีเดีย แบงออกเปน 2 สวนคือ 
1) ขอมูลเก่ียวกับอาจารยผูสอนและวิธีการสอนและ 2) ขอมูลการประเมินตนเองของนักศึกษาดานTQF ท่ี
ไดรับจากการเรียนในวิชานี้ 
 
ผลการวิจัยและอภิปรายผล  

ผลการดําเนินการวิจัยแบงออกเปนสวนตาง ๆ ดังนี้ 
1. ระบบประเมินการเรียนการสอนออนไลน (Online Assessment System) 

ระบบประเมินการเรียนการสอนออนไลน (มหาวิทยาลัยกรุงเทพ, 2558) ผูวิจัยไดกําหนดให
นักศึกษาท่ีลงทะเบียนในรายวิชาทักษะการสรางสรรคสื่อมัลติมีเดียเปนผูประเมินซ่ึงอาจารยผูสอน ดังรูปท่ี 1 
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รูปท่ี 1: หนาระบบระบบประเมินการเรียนการสอนออนไลน 
 

ระบบประเมินการเรียนการสอนออนไลนแบงชนิดเกรดท่ีไดจากการประเมินเปน 5 ระดับ         
ดังตารางท่ี 1 
 
ตารางท่ี 1: ระบบการประเมินชนิดเกรด 5 ระดับ  

 

สัญลักษณของเกรด ชวงคะแนน ความหมาย 
A 4.51 - 5.00 ดีมาก (very good) 
B 3.51 - 4.50 ดี (good) 
C 2.51 - 3.50 พอใช (fair) 
D 1.51 - 2.50 ตองปรับปรุง (poor) 

F 1.00 - 1.50 ตองปรับปรุงเรงดวน (Needs Improvements) 

 
2. ระบบติดตอกับนักศึกษาและสงงานผาน Facebook ในรปูแบบกลุม 

ระบบติดตอกับนักศึกษาและสงงานผานFacebook ในรูปแบบกลุมจัดทําข้ึนเพ่ือใหนักศึกษา
สามารถวิพากษงานของเพ่ือนอยางสรางสรรคไดเพราะการสงงานอาจารยจะใหนักศึกษาสงงานผาน
Facebook ในรูปแบบกลุมดังรูปท่ี 2 และรูปท่ี 3 

 

รูปท่ี 2: ระบบติดตอกับนักศึกษาและสงงานผาน Facebook ในรูปแบบกลุม 
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รูปท่ี 3: หนาระบบจัดสงงานผาน Facebook ในรูปแบบกลุม 
 

3. ผลการประเมินการเรียนการสอนออนไลน  
ผูวิจัยไดใชหลักเกณฑการประเมินการเรียนการสอนของมหาวิทยาลัยกรุงเทพ ซ่ึงไดกําหนดเกณฑ

การประเมินอาจารยและวิธีการสอนไว 13 ขอ ดังในตารางท่ี 2 
 
ตารางท่ี 2: ผลการประเมินเก่ียวกับอาจารยผูสอนและวิธีการสอน 

 

ลําดับ หัวขอการประเมิน คะแนน (เกรด) 
1 มีการชี้แจงวัตถุประสงคขอบเขตเนื้อหาและวิธีการประเมินผลท่ีชัดเจน 4.55 (A) 
2 มีการเตรียมการสอน ทุมเทและตั้งใจสอน 4.71 (A) 
3 ใชกระบวนการสอนท่ีสงเสริมใหผูเรียนคิดวิเคราะหหรือคิดสรางสรรค 4.71 (A) 

4 
สามารถกระตุนใหผูเรียนมีสวนรวมในการเรียนรูแสดงความคิดเห็นซักถาม 
หรือทํากิจกรรมรวมกัน 

4.52 (A) 

5 
อธิบายไดตรงประเด็นมีการนําประสบการณหรือยกตัวอยางประกอบให
เขาใจไดงาย 

4.45 (B) 

6 
มีการเชื่อมโยงเนื้อหาวิชาเขากับการปฏิบัติงานในวิชาชีพสภาพสังคม  
และสิ่งแวดลอมท่ีเก่ียวของไดอยางนาสนใจ 

4.32 (B) 

7 
มีการสอดแทรกคุณธรรมจริยธรรมระหวางการสอน เชนความซ่ือสัตย  
ความรับผิดชอบตอสังคม แนวคิดเศรษฐกิจพอเพียง เปนตน 

4.23 (B) 

8 มีการเตรียมการสอน ทุมเทและตั้งใจสอน 4.33 (B) 

9 
เปนผูมีจิตเมตตาตอศิษย เชน ใหคําแนะนํา ใหคําปรึกษาดวยความเต็มใจ 
เปนตน 

4.45 (A) 

 คาเฉล่ียรวม (Total Average) 4.47 (B) 
 

ผลการวิเคราะหการประเมินการเรียนการสอนออนไลนผานระบบประเมินการเรียนการสอนออนไลน 
(Online Assessment System) มีคาเฉลี่ยรวมอยูท่ี 4.47 คิดเปนเกรดอยูท่ี B และเม่ือพิจารณารายขอ พบวา
ขอ 2 และ 3 มีคาคะแนนสูงสุด คือ มีการเตรียมการสอน ทุมเทและตั้งใจสอน และใชกระบวนการสอนท่ี
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สงเสริมใหผูเรียนคิดวิเคราะหหรือคิดสรางสรรค มีคาเฉลี่ยรวมอยูท่ี 4.71 คิดเปนเกรดอยูท่ี A ท้ัง 2 ขอ สรุป
ผลไดวาความพึงพอใจของนักศึกษาท่ีมีตออาจารยผูสอน และวิธีการสอนแบบกิจกรรมการเรียนรูตามแนว 
คอนสตรัคติวิซึมท่ีสงเสริมความคิดสรางสรรคในรายวิชาทักษะการสรางสรรคสื่อมัลติมีเดียแสดงใหเห็นวาการ
ปรับเปลี่ยนวิธีการสอนใหเหมาะกับผูเรียนและวัตถุประสงคในการเรียนนั้นสงผลใหผูเรียนเกิดความสนใจและ
สามารถสงเสริมใหผูเรียนเกิดกระบวนการคิดเชิงสรางสรรคไดเปนอยางดี  

นอกจากผลการประเมินเก่ียวกับอาจารยผูสอนและวิธีการสอนในขางตนแลวยังมีผลการประเมิน
ตนเองของนักศึกษาดาน TQF ท่ีไดรับจากการเรียนในวิชานี้ดังตารางท่ี 3 
 
ตารางท่ี 3: ผลการประเมินตนเองของนักศึกษาดาน TQF ท่ีไดรับจากการเรียนในวิชาทักษะการสรางสรรคสื่อ

มัลติมีเดีย 

ลําดับ หัวขอการประเมิน คะแนน (เกรด) 
1 เขาใจและรับผิดชอบในบทบาทหนาท่ีของ “นักศึกษา” เชนตั้งใจเรียน 

รับผิดชอบงานท่ีไดรับมอบหมาย ตรงตอเวลา เปนตน 
4.10 (B) 

2 เห็นวา “ความซ่ือสัตย” มีความสําคัญท้ังในการเรียนและการดําเนินชีวิต 4.26 (B) 
3 เขาใจแนวคิด หลักการ ทฤษฎีและสามารถสรุปเนื้อหาท่ีสําคัญของวิชาท่ี

เรียนได 
4.03 (B) 

4 สามารถประยุกตใชความรูและประสบการณมาแกไขปญหาในชีวิตประจําวัน
หรือการปฏิบัติงานท่ีเก่ียวกับวิชาชีพ 

4.23 (B) 

5 สามารถใชเทคโนโลยีสารสนเทศ ในการสืบคนขอมูลการสื่อสารในโลก
ออนไลน หรือการใชแอพพลิเคชันประกอบการเรียนรู 

4.58 (A) 

6 สามารถวิเคราะหและจําแนกขอเท็จจริงโดยใชหลักเหตุผลกอนการตัดสินใจใช
ขอมูล 

4.03 (B) 

7 พิจารณาส่ิงท่ีเกิดขึ้นดวยหลักเหตุผลและความแตกตางโดยยึดประโยชน
สวนรวมเปนสําคัญ 

4.10 (B) 

8 สามารถนําแนวคิดวงจรคุณภาพ “PDCA” (Plan-Do-Check-Act) มาใชใน
การเรียนและการดําเนินชีวิต 

3.97 (B) 

9 เปนผูใฝรู รักการเรียนรูโดยพัฒนาทักษะการคิดวิเคราะหเชิงตัวเลขและ/หรือ
ความคิดสรางสรรคอยางตอเนื่อง 

3.90 (B) 

10 สามารถทํางานรวมกับผูซ่ึงมีความคิดเห็นแตกตางกันได 4.16 (B) 
11 สามารถประพฤติตนไดอยางเหมาะสมในบทบาทของผูนําหรือผูตาม 4.10 (B) 
12 สามารถใชทักษะการพูด/การเขียนเพ่ือการสื่อสารไดอยางถูกตองและตรง

ความหมาย 
4.03 (B) 

13 ไดเรียนรูและไดรับประโยชนเพ่ิมข้ึนจากการเรียนวิชานี้ 4.74 (A) 
 คาเฉล่ียรวม (Total Average) 4.17 B) 
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ผลการวิเคราะหการประเมินการเรียนการสอนออนไลนเรื่องการประเมินตนเองของนักศึกษา          
ดาน TQF ท่ีไดรับจากการจัดกิจกรรมการเรียนรูตามแนวคอนสตรัคติวิซึมท่ีสงเสริมความคิดสรางสรรค           
ในรายวิชาทักษะการสรางสรรคสื่อมัลติมีเดียผานระบบประเมินการเรียนการสอนออนไลน มีคาเฉลี่ยรวม          
อยูท่ี 4.17 คิดเปนเกรดอยูท่ี B และเม่ือพิจารณารายขอ พบวา ขอท่ี 13 คือ ไดเรียนรูและไดรับประโยชน
เ พ่ิมข้ึนจากการเรียนวิชานี้  เปนขอท่ีมีคะแนนสูงสุด มีคาเฉลี่ยรวมอยู ท่ี  4.74 คิดเปนเกรดอยู ท่ี  A            
สามารถวิเคราะหไดวา ผูเรียนสามารถเชื่อมโยงองคความรูตาง ๆ ท่ีตนเองมีอยูเดิมกับความรูใหมท่ีไดรับใน
รายวิชาซ่ึงสามารถนําไปใชประโยชนเพ่ิมข้ึนไดในอนาคต สรุปผลไดวารูปแบบการเรียนการสอนท่ีเนนให
ผูเรียนมีสวนในการจัดการเรียนรูของตนเอง และไดเรียนรูในสิ่งท่ีตนเองมีความสนใจ รวมถึงสามารถเขาใจใน
เนื้อหาตาง ๆ จนเกิดความเขาใจและเปนผูถายทอดความรูนั้น ๆ สูเพ่ือนรวมชั้นเรียนได มีประโยชนมากกวา
การเรียนรูในรูปแบบบรรยายซ่ึงถาผูสอนสามารถปรับเปลี่ยนรูปแบบวิธีการเรียนใหตรงกับความตองการของ
ผูเรียนไดจะสงผลดีตอท้ังผูเรียนและผูสอนเปนอยางมาก 

4. ผลการจัดกิจกรรมการเรียนรูตามแนวคอนสตรัคติวิซึมท่ีสงเสริมความคิดสรางสรรคในรายวิชา
ทักษะการสรางสรรคส่ือมัลติมีเดีย 

การจัดกิจกรรมการเรียนรูตามแนวคอนสตรัคติวิซึมท่ีสงเสริมความคิดสรางสรรคในรายวิชาทักษะ  
การสรางสรรคสื่อมัลติมีเดียสงผลใหผูเรียนสามารถถายทอดสิ่งท่ีตนเองสนใจไดเปนอยางดีอีกท้ังการจัดการ
เรียนรูตามแนวคอนสตรัคติวิซึม ยังสงผลใหผูเรียนไดฝกกระบวนการคิดท่ีมีการเชื่อมโยงกับความรูและ
ประสบการณเดิม เปนผลใหการเรียนรู ท่ีเกิดข้ึนสามารถสรางเสริมความเขาใจใหกับผูเรียน รวมท้ังยังมี
บรรยากาศของการสรางปฏิสัมพันธระหวางผูเรียนดวยกันท่ีดี (มนตชัย เทียนทอง, 2556) โดยผูวิจัยไดใช
หลักการสรางความรูในการเรียนรูตามแนวคอนสตรัคติวิซึม 6 ขอ คือ 1) การสรางความรูดวยตนเอง ผูวิจัยได
จัดกิจกรรมการเรียนรูท่ีใหผูเรียนไดฝกทักษะการเรียนรูดวยตนเองหรือมีปฏิสัมพันธกับสิ่งแวดลอมภายนอกท่ีมี
ความหมาย เพ่ือใหผูเรียนควบคุมการเรียนรูของตนเองดวยความสนใจและทาทาย ภายใตสิ่งแวดลอม บุคคล 
เหตุการณ ท่ีไดรับจากแหลงความรูท่ีหลากหลายในกรณีนี้ผูวิจัยไดเลือกใชการศึกษาดูงานนอกสถานท่ีเปน
กิจกรรมการเรียนรู ดังรูปท่ี 4 และรูปท่ี 5 

 

 
 

รูปท่ี 4: การศึกษาดูงานนอกสถานท่ี ณ มิวเซียมสยามพิพิธภัณฑการเรียนรู 
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รูปท่ี 5: การศึกษาดูงานนอกสถานท่ี ณ พิพิธภัณฑเทคโนโลยีสารสนเทศ 
 

2)  การยึดผูเรียนเปนสําคัญ ผูวิจัยเนนการจัดบรรยากาศการเรียนรูท่ีเปดโอกาสใหผูเรียนไดลงมือ
ปฏิบัติดวยตนเอง และจัดการเรียนรูท่ีหลากหลายเพ่ือตอบสนองตอความแตกตางระหวางบุคคล และเปลี่ยน
บทบาทจากผูสอนเปนผูอํานวยความสะดวกในการเรียนรู 3) เนนหลักการเรียนรูรวมกันเพ่ือแลกเปลี่ยนเรียนรู 
ในกรณีนี้ผูวิจัยไดจัดการเรียนรูท่ีตองการใหผูเรียนรูสึกไดวาบุคคลรอบตัวเปนแหลงเรียนรูท่ีสําคัญ สามารถ
แลกเปลี่ยน แบงปนซ่ึงกันและกัน 4) เนนการใชเทคโนโลยีเปนเครื่องมือในการแสวงหาคําตอบจากแหลง
ความรูตาง ๆ ดวยตนเอง อันนําไปสูการเรียนรูตลอดชีวิต เม่ือผูเรียนมีประสบการณในการเรียนรูวาจะเรียนรู
ไดอยางไร 5) เปดโอกาสใหผูเรียนไดมีอิสระในการเรียนรูอยางเต็มท่ี เพ่ือใหการเรียนรูเปนไปตามอัตราการรับรู
ของผูเรียนเอง โดยมีผูสอนทําหนาท่ีคอยกระตุน ชี้แนะ และสงเสริมการเรียนรูใหประสบผลสําเร็จ และชวย
เชื่อมโยงความคิดเห็นของผูเรียนใหเกิดเปนรูปธรรม และ 6) เนนการประเมินผลในสภาพจริง โดยประเมินจาก
พฤติกรรมและความสามารถของผูเรียน รวมถึงผลงานตาง ๆ ท่ีแสดงออกและแปรเปลี่ยนไปตามสถานการณ
และผูเรียนแตละคน โดยใชหลักการประเมินแบบโครงงาน ดังรูปท่ี 6 - 8 ตามลําดับ 

 

 

รูปท่ี 6: กิจกรรมหาแรงบันดาลใจจากแนวความคิดสรางสรรครอบมหาวิทยาลัย 
 

 

รูปท่ี 7: กิจกรรมการทํา Stop Motion จาก Pixel Wall อาคาร A1 (BUCC) 
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รูปท่ี 8: ผลงาน Final Project รายวิชา 
อภิปรายผล 

การจัดกิจกรรมการเรียนรูตามแนวคอนสตรัคติวิซึมท่ีสงเสริมความคิดสรางสรรคในรายวิชาทักษะการ
สรางสรรคสื่อมัลติมีเดีย สามารถสรางบรรยากาศการเรียนรูท่ีสงเสริมความคิดสรางสรรคของนักศึกษาไดเปน
อยางดี อีกท้ังยังสามารถปรับพ้ืนฐานทางดานมัลติมีเดียใหกับนักศึกษาท่ีมีความตางกันอยางหลากหลายไดเปน
อยางดี ซ่ึงการจัดการเรียนรูท่ีอาศัยการเชื่อมโยงความรูเดิม และความรูใหม เขาดวยกันโดยอาศัยสถานการณ
และประสบการณการเรียนรู ท่ีผูวิจัยจัดข้ึนในรูปแบบกิจกรรมตาง ๆ ไมวาจะเปนการเรียนรูนอกสถานท่ี การ
เรียนรูจากสภาพแวดลอมท่ีสรางสรรค การเรียนรูจากเพ่ือนรวมชั้นเรียน และการเรียนรูจากผูเชี่ยวชาญ
ภายนอก ซ่ึงสงผลใหผูเรียนไดฝกวิธีการเรียนรูดวยตนเองโดยมีผูสอนเปนผูอํานวยความสะดวกในการเรียนรู 
ขอมูลท้ังหมดนี้สามารถวิเคราะหไดจากสวนหนึ่งของสิ่งท่ีนักศึกษาไดแสดงขอคิดเห็นอ่ืนๆ ผานระบบออนไลน 
ซ่ึงนักศึกษาสวนใหญชอบวิธีการเรียนการสอนในรูปแบบนี้ และมีผลตอบรับดีมาก 
 
สรุป  

ผูวิจัยไดดําเนินการวิจัยและสรุปผลการจัดกิจกรรมการเรียนรูตามแนวคอนสตรัคติวิซึมท่ีสงเสริม
ความคิดสรางสรรคในรายวิชาทักษะการสรางสรรคสื่อมัลติมีเดียสามารถสรุปผลไดวา การเรียนรูท่ีเนนผูเรียน
เปนสําคัญนั้นสามารถเปดโอกาสใหผูเรียนไดแสวงหาความรูดวยตนเอง โดยมีอิสระในการเลือกเรียนตามความ
สนใจ ทําใหผูเรียนเรียนรูอยางมีความสุข และไดรับประสบการณใหมๆ ในการเรียนรูรวมกับเพ่ือนในชั้นเรียน 
ซ่ึงความรูท่ีผูเรียนไดรับนั้นพัฒนามาจากสภาพชีวิตจริงโดยประสบการณนอกหองเรียนจะเชื่อมโยงมาสู
ประสบการณในหองเรียนของผูเรียนได ทําใหเกิดการปรับโครงสรางทางปญญาของผูเรียนใหม การเรียนรูจึง
เกิดข้ึน ซ่ึงเปนการเรียนรูท่ีเนนการลงมือปฏิบัติ ทดลอง เพ่ือใหเกิดแนวคิดและวิธีการตางๆ ดวยตนเอง 
นอกจากนี้ยังพบวากอนเขาสูกระบวนการเรียนรูผูเรียนยังขาดทักษะทางสังคมท่ีตองปรับตัวเขากับผูอ่ืนอยาง
เห็นไดชัด เนื่องดวยผูเรียนเปนนักศึกษาชั้นปท่ี 1 จึงยังมีชองวางระหวางเพ่ือนรวมหอง และอาจารยผูสอน แต
เม่ือผูเรียนเขาสูกระบวนการเรียนรูตามแนวคอนสตรัคติวิซึม สงผลใหผูเรียนเกิดความผอนคลายในการเรียน
และกลาท่ีจะมีปฏิสัมพันธกับเพ่ือนและอาจารยมากข้ึนอยางเห็นไดชัด สงผลใหการจัดกิจกรรมการเรียนรู
ประสบผลสําเร็จเปนอยางดี อีกท้ังยังทําใหผูเรียนไดรูจักและเขาใจตนเองดีข้ึน รูขอดีและขอบกพรองของ
ตนเอง อันนําไปสูการปรับตัวอยางตอเนื่องตอไป 
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	/
	ตัวอย่าง การคำนวณของปริมาณการปล่อยก๊าซเรือนกระจกจากการใช้กระดาษ เช่น ร้านสะดวกซื้อมีปริมาณการใช้กระดาษตั้งแต่ 1 มิถุนายน 2556ถึง 31 พฤษภาคม 2557 ซึ่งแบ่งออกเป็นกระดาษ A4 288.00 กิโลกรัมและกระดาษใบเสร็จ 252.75 กิโลกรัม

	05 P-T02.ดร.พรรณเชษฐ ณ ลำพูน (42-52)
	06 P-T03.ดร.พรรณเชษฐ ณ ลำพูน (53-63)
	07 P-T09.วสุธาน ตันบุญเฮง (64-71)
	08 O-S79.วงศกร รัตติรุจิเศวต (72-83)
	09 P-S19.สุพัตรา วิริยะวิสุทธิสกุล (84-92)
	10 P-T18.ชุติมา อุตมะมุณีย์ (93-105)
	11 O-S106. พลสมุทร (106-113)
	12 O-T16.กายรัฐ เจริญราษฎร์ (114-123)
	13 P-S28.จีรยุทธ มูลสาร (124-131)
	14 O-T62.สกุล คำนวนชัย (132-144)
	15 P-S17.ศรัณย์ สาวะดี (145-159)
	16 O-T03.นฤเทพ สุวรรณธาดา (160-171)
	17 P-S32.ไพศาล ยินดี (172-181)
	TRtR คือองค์ประกอบแนวโน้ม-วัฏจักรณคาบเวลา t ซึ่งโดยทั่วไปจะอยู่ในรูปแบบพหุนามอันดับต่ำ (Low-Order Polynomial) (ภูมิฐาน รังคกูลนุวัฒน์, 2556)
	งานวิจัยที่เกี่ยวข้องกับงานวิจัยนี้ ได้แก่ ศิริพร (2548) ซึ่งนำเสนอการวิธีการจัดการสินค้าคงคลังที่เป็นระบบโดยเลือกปรับปรุงในกลุ่มคอยล์ขนาดกลาง เพื่อเป็นแนวทางในการปรับปรุงคอยล์กลุ่มอื่นๆ ซึ่งในขั้นตอนแรกใช้เทคนิคการแยกกลุ่มตามความสำคัญ แล้วเสนอแนวทางใ...
	นอกจากนี้ยังมี อนุรักษ์ (2551) ได้ศึกษาข้อมูลในโรงงานผลิตชิ้นส่วนรถยนต์ประเภทชิ้นส่วนภายในรถยนต์ ซึ่งในปัจจุบันโรงงานได้กำหนดปริมาณการสำรองอะไหล่โดยใช้ประสบการณ์และการคาดเดาในการกำหนดระดับอะไหล่ ทำให้มีค่าใช้จ่ายในการสั่งซื้อและการจัดเก็บอะไหล่สูงและย...
	1. ศึกษาและเก็บข้อมูลวัตถุดิบคงคลังแต่ละประเภท
	2. นำข้อมูลที่ได้มาทำการวิเคราะห์มูลค่าวัตถุดิบคงคลัง เพื่อเลือกวัตถุดิบที่มีมูลค่าคงคลังมากที่สุด 3. จำแนกวัตถุดิบคงคลังโดยการวิเคราะห์แบบ ABC (ABC Classification System)
	4. วิเคราะห์สถานะปัจจุบันของวัตถุดิบคงคลังในกลุ่ม A ซึ่งเป็นกลุ่มที่มีมูลค่าสูงสุดเพื่อเป็นข้อมูลที่ใช้ในการวางแผนและควบคุมวัตถุดิบคงคลัง
	5. คัดเลือกรูปแบบการพยากรณ์ที่เหมาะสมสำหรับข้อมูลวัตถุดิบประเภทฟิล์มบรรจุภัณฑ์
	6. เปรียบเทียบปริมาณความต้องการที่ใช้พยากรณ์แบบใหม่กับปริมาณความต้องการใช้จริง
	ผลการวิจัย
	1. การแบ่งประเภทโดยใช้ ABC Classification System
	เนื่องจากวัตถุดิบคงคลังประเภทฟิล์มบรรจุภัณฑ์มีจำนวน 48 ชนิด จึงใช้วิธี ABC Classification System ในการแบ่งซึ่งระดับความสำคัญของฟิล์มบรรจุภัณฑ์เป็น 3 กลุ่ม โดยใช้ข้อมูลย้อนหลังเป็นระยะเวลา 3 ปี (กรกฏาคม2554 – มิถุนายน2557) ได้ผลดังแสดงในตารางที่ 2 แล...
	ตารางที่ 2: ผลการจัดแบ่งระดับความสำคัญของฟิล์มบรรจุภัณฑ์ ตามวิธี ABC Classification System
	2. การเลือกรูปแบบการพยากรณ์
	รูปที่ 2: แผนผังการวิเคราะห์ปริมาณความต้องการวัตถุดิบ
	/
	อนุรักษ์ คัชมาตย์. (2551). “การศึกษาปริมาณการสำรองอะไหล่เครื่องจักรอุตสาหกรรมผลิตชิ้นส่วนรถยนต์กรณีศึกษา: บริษัทเอ็นเอชเคสปริง (ประเทศไทย) จำกัด.” ปริญญานิพนธ์ภาควิชาวิศวกรรมอุตสาหการ วิศวกรรมการจัดการอุตสาหกรรม, มหาวิทยาลัยเทคโนโลยีพระจอมเกล้าพระนครเ...
	ศิริพร ตั้งวิบูลย์พาณิชย์.  (2548). “การปรับปรุงการควบคุมวัสดุคงคลัง: กรณีศึกษาอุตสาหกรรมการผลิต คอยล์”. ปริญญานิพนธ์สาขาวิชาวิศวกรรมอุตสาหการวิศวกรรมการจัดการอุตสาหกรรม, มหาวิทยาลัยเทคโนโลยีพระจอมเกล้าพระนครเหนือ.

	18 P-T08.ดร.เพ็ญศิริ มโนมัยสุพัฒน์ (182-190)
	19 P-T07.กนกพันธรน์ โลกุตรวงศ์ (191-198)
	20 P-S26.เมย์ อุบัติชีพ (199-209)
	21 P-T17.ชนกานต์ กิ่งแก้ว (210-224)
	22 P-S21.พงษ์พิทักษ์ ศักศรีเท้า (225-234)
	การปรับปรุงกระบวนการผลิตเดนิชแอปเปิ้ลสอดไส้ลูกเกด โดยใช้เครื่องจักรบรรจุไส้: กรณีศึกษาโรงงานผลิตเบเกอรี่
	ทบทวนวรรณกรรม
	1. ศึกษาข้อมูลจำเพาะของลูกเกด
	2. หาแนวทางในการออกแบบ
	3. ประดิษฐ์เครื่องโรยลูกเกด
	5. คำนวณความคุ้มทุนในการลงทุน

	ผลการวิจัยและอภิปรายผล

	23 P-S23.นิภาวรรณ  ยิ่งชัยภูมิ (235-244)
	ทฤษฏีและงานวิจัยที่เกี่ยวข้อง
	1. ศึกษาขนาดของเมล็ดงา

	/
	ผลการวิจัย

	24 O-T64.ปัทมาภรณ์ พิมพ์หานาม (245-256)
	25 O-T50.ดร.เจษฎา ทิพย์มณเฑียร (257-266)
	26 O-S25.ธนากุล ชัยวารีวิทย์ (267-278)
	27 O-T52.วิจิตรา สานพภา (279-289)
	28 O-T48.สุรเชษฐ์ โทวราภา (290-300)
	29 -S29.สุมาลี ดอกไม้ขาว (301-310)
	3.2 รวบรวมเก็บข้อมูลของการสร้าง 7-11 ในแต่ละร้าน
	ในแต่ละวันทาง บริษัท ซีพี ออลล์ จะมีพนักงานออกไปเคลียร์ไซด์ตามพื้นที่ๆต่างๆที่ Location ของในแต่ละภาคส่งแผนงานมาให้โดยการไปเคลียร์ไซด์แต่ละครั้งคนเคลียร์ไซด์จะต้องนำเอกสารไปด้วยเพื่อกรอกข้อมูลของแต่ละร้านมาจัดทำแบบและจะต้องนำแผนที่หรือโฉลดต่างๆมาให้...
	3.3 การศึกษาสภาพปัญหา
	ตารางที่ 2: ตัวอย่างร้าน 7-Elevn ที่ติดปัญหา สาขาตลาดกิจเจริญสหพัฒน์ ภาค RE ประเภทอาคาร R4
	รูปที่ 2: แผนภาพพาเรโตเพื่อวิเคราะห์สาเหตุหลักของปัญหา
	/
	เมื่อได้สาเหตุต่างๆมาก็ได้ทำการแก้ไขโดยการจัดอบรมให้แก่พนักงานเพื่อให้พนักงานได้มีความรู้เกี่ยวกับ พ.ร.บ. และการเตรียมเอกสารต่างที่ต้องใช้ในการยื่นแบบขออนุญาต จึงได้มีการให้พนักงานทำข้อสอบและแบบประเมินทั้งก่อนอบรมและหลังอบรมดังนี้

	30 P-S33.ธีรเชษฐ์ มุสิถาวร (311-317)
	เพื่อเพิ่มประสิทธิภาพของกระบวนการผลิตแซนวิชสอดไส้

	31 P-S30.ชัชญา เอี้ยวถาวร (318-325)
	32 O-T41.โชคชัย ไตรยสุทธิ์ (326-335)
	33 O-S105.มนต์ชัย ประโชติรัตนกุล (336-346)
	34 P-T20.วรรณวิภา วงศ์วิไลสกุล (347-357)
	35 P-S22.พรพรรณ เตื่อประโคน (358-368)
	วัตถุประสงค์ของการวิจัย
	การทำเหมืองข้อมูล (Data Mining)

	36 O-S47.วีระกุล เชี่ยเท่า (369-380)
	37 p-s34.ศรัณยพงศ์ เสยอินทร์ (381-393)
	ความเมื่อยล้าของร่างกาย เป็นผลจากการปฏิบัติงานในท่าทางการทำงานที่ไม่เหมาะสมซึ่งสาเหตุมาจากผู้ปฏิบัติงานไม่มีความรู้ความเข้าใจในเรื่องการปฏิบัติงานในท่าทางการทำงานที่ถูกต้อง ตามสภาวะแวดล้อมของเครื่องจักรหรืออุปกรณ์ทำงาน หรือสถานที่ปฏิบัติงานไม่เอื้ออำน...
	จากที่กล่าวมาผู้ทำการวิจัยได้เล็งเห็นถึงความสำคัญในการศึกษาวิธีการประเมินความเสี่ยงจากท่าทางการทำงานเพื่อให้ทราบถึงปัญหาของอาการบาดเจ็บและโรคจากการทำงาน ดังนั้นการวิจัยนี้มุ่งที่จะประเมินความเสี่ยงที่เกี่ยวข้องกับการลักษณะท่าทางการทำงานโดยวิธีการประ...
	2.1 เพื่อประเมินความเสี่ยงทางการยศาสตร์จากการทำงานของพนักงานจุดงานยกกระสอบแป้ง
	2.2 เพื่อบ่งชี้ปัจจัยเสี่ยงอันเนื่องจากการทำงานของจุดงานยกกระสอบแป้ง
	2.3 เพื่อปรับปรุงลักษณะท่าทางการทำงานของพนักงานให้ถูกตามหลักการยศาสตร์
	ทบทวนวรรณกรรม
	ไวยวิทย์ (2555) งานวิจัยนี้มีวัตถุประสงค์เพื่อประเมินความเสี่ยงของการบาดเจ็บเนื่องจากท่าทางการทำงานและภาระงานที่เกิดจากการยกด้วยมือเปล่า วิธีการประเมินทางการยาศสตร์กายภาพ 3 วิธีคือ การประเมินร่างกายส่วนบนแบบรวดเร็ว Rapid Upper Limb Assessment  (RULA...
	กนกพร บุญจูบุตร และกิตติศักดิ์ มีพา (2556) งานวิจัยนี้มีวัตถุประสงค์เพื่อประเมินความเสี่ยงการทำงานของพนักงานโรงงานประดิษฐ์ดอกไม้กระดาษ โดยหลักทางการยาศสตร์กายภาพ 3 วิธี ซึ่งประกอบด้วย 1) วิธีสอบถามพนักงานเกี่ยวกับความเจ็บปวดบริเวณส่วนต่างๆของร่างกาย...
	วิธีดำเนินการวิจัย
	ในบทนี้จะกล่าวถึงวิธีการดำเนินงานวิจัยของการประเมินความเสี่ยงจุดงานยกกระสอบแป้งของสถานีงานกระบวนการร่อนแป้ง โดยมีวิธีดำเนินงานวิจัยดังนี้

	38 O-S87.วัชรากร อรุณวิราม (394-408)
	39 P-S37.ชัญญานุช แก้วทิพย์ (409-414)
	40 O-S88.พรลภัส บุตรดี (415-424)
	41 O-S107.ประจวบ กล่อมจิตร (425-431)
	42 O-S53.กวีพงศ์ บุญเจริญ (432-441)
	ผลการวิจัย
	สรุปผลการวิจัย

	43 O-T21.พงศกร สุรินทร์ (442-452)
	44 O-S58.บุญชัย เอื้ออรุณกิจ (456-463)
	- ข้อความที่เก็บจากกระทู้ในเว็บไซต์พันทิปหัวข้อทีวีดิจิตอล (http://pantip.com/ topic/31856576) ก๊อบปี้ข้อความมาวางในโปรแกรมตัดคำแล้วกดตัดคำ
	/
	รูปที่ 2: การนำข้อความลงโปรแกรมตัดคำ
	รูปที่ 3: ผลจากการตัดคำ

	45 O-S62.พลวิชญ์ ภคประสิทธิ์ (464-470)
	46 O-S83.นพดล สรวงประดิษฐ์ (471-483)

	15 G-นวัตกรรมการจัดการเกษตร
	01 P-T12.กรวิทย์ ไชยสุ (1-7)
	02 O-S32.วรงค์ งิ้วเรือง (8-16)
	03 O-T49.ดร.เจษฎา ทิพย์มณเฑียร (17-26)
	04 O-S64.เสาวรัจ นิลเนตร (27-36)
	05 O-T61.พัชรนันท์ วงค์พนัสสัก, เบญริกา ยะสาวงษ์, สุภารัตน์ อำนาจ (37-44)
	06 O-T58.เกศมณี ,วุฒิชัย,วสุบดี,เกตินันท์ (45-50)

	16 H-แพทยศาสตร์
	01 O-T38.สันติ จตุราวิชานันท์ (1-11)
	02 O-S18.พัสมน สุธาพาณิชย์ (12-20)
	03 O-S19.มัชฌิมา ทองไซร้ (21-30)
	04 O-S20.พีรธิดา รัตตกุล (31-43)
	05 O-S81.อุดมศักดิ์ บุญนริสรางกูร (44-50)
	06 O-S23 (51-59)




