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บทคัดยอ 
 วัตถุประสงคของการทําวิจัยในครั้งนี้เพ่ือลดระยะเวลาการทํางานข้ันตอนของการยื่นขออนุญาตกอสราง
และประหยัดคาใชจายใหทางบริษัทฯอันเกิดจากการจางงานท่ีเกินเวลามาตรฐานการสรางรานรวมถึงลดการ
สูญเสียโอกาสทางการขาย 
 การศึกษาข้ันตอนการสรางราน 7-Eleven ในข้ันตอนการยื่นแบบขออนุญาตพบวา ข้ันตอนนี้มีการติด
ปญหาทําใหการเปดราน 7-Eleven ไมเปนไปตามมาตรฐาน ซ่ึงใชเวลามากท่ีสุดจากทุกข้ันตอนในการกอสรางราน 
7-Eleven ทําใหเสียโอกาสทางการขายและคาใชจายเพ่ิมข้ึนในการกอสรางราน และหากไมผานข้ันตอนของการ
ยื่นขออนุญาตกอสรางก็ไมสามารถทําข้ันตอนอ่ืนตอไปได ในการทํางานของข้ันตอนนี้ปญหาหลักๆท่ีพบคือ ไมไดรับ
โฉนดและแผนท่ี ณ วันท่ีพนักงานออกไปสํารวจวัดพ้ืนท่ี และ ระยะรนของอาคารเดิมผิด พ.ร.บ. จากนั้นไดทําการ
วิจัยถึงสาเหตุท่ีทําใหเกิดปญหานี้ก็พบวาเกิดจากพนักงานท่ีออกไปสํารวจวัดพ้ืนท่ีขาดความรูดาน พ.ร.บ. เก่ียวกับ
การยื่นขออนุญาตกอสราง จึงไดทําการอบรมพนักงานในแตละพ้ืนท่ีใหมีความรูและไดจัดทําการทดสอบ กอนและ
หลังใหความรูซ่ึงไดผลดังนี้ 
ภาคใต     กอนใหความรูได 44% หลังใหความรูได 66% 
ภาคเหนือ    กอนใหความรูได 53% หลังใหความรูได 85.5% 
ภาคตะวันออกเฉียงเหนือ   กอนใหความรูได 48% หลังใหความรูได 79% 
ภาคตะวันออก    กอนใหความรูได 44% หลังใหความรูได 75% 
ภาคกลาง    กอนใหความรูได 48% หลังใหความรูได 70% 
(ไมรวมกรุงเทพมหานครและปริมณฑล) 
  หลังจากไดจัดอบรมพนักงานทําใหพนักงานมีความรูมากข้ึนและทําใหระยะเวลาของการยื่นขออนุญาต
ลดลงจนเปนไปตามมาตรฐาน และทางผูวิจัยไดจัดทํารูปแบบตัวอยางขอมูลตางท่ีถูกตองตาม พ.ร.บ. และตองใหใน
การยื่นขออนุญาตใหแกพนักงานเพ่ือนําไปเปนแบบอยางในการออกไปสํารวจวัดพ้ืนท่ี 
   คําสําคัญ: เวลามาตรฐาน, การยื่นขออนุญาตกอสราง, การสูญเสียโอกาสทางการขาย, สาํรวจวัดพ้ืนท่ี 
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ABSTRACT 
 The objective this project for to shorten the working process of the construction permit 
and reduceing cost to the company arising from employment that exceed the standard build 
shops and reduce the loss of sales opportunities. 
   The process of creating a 7-Eleven store in the process of filing the application. The next 
step is to make the turn at 7-Eleven does not meet the standard. Which takes the most out of 
every step in the construction of 7-Eleven. Lost sales opportunities and increase the cost of 
construction shop. And if not through the process of applying for a building permit cannot do 
another step forward. In the work of this stage the main problems encountered. Not the deed 
and map on staff to explore and measure the area of the existing building setback against the 
Act. The research was conducted to determine the cause of this problem was found that 
caused the flap out to survey the area, lack of knowledge of the Act relating to the construction 
permit. The flap in each area to be trained, knowledgeable and did a test. Before and after the 
knowledge which is the result. 
Southern prior knowledge of 44% on the knowledge gained 66%. 
Northern prior knowledge of 53% on the knowledge gained 85.5%. 
Northeast prior knowledge of 48% on the knowledge gained 79%. 
Central (excluding Bangkok Metropolitan) prior knowledge of 48% on the knowledge gained 
70%. 
After training staff, the staff is very knowledgeable and made the timing of the filing reduced to 
the standard. And researchers have made a prototype information is required by the Act and 
must be provided in a filing to the employees to be exemplary in the survey area. 
  Keywords: Standard time , Construction permit, Loss of 2opportunities, Survey the area. 
 
1. บทนํา 
  บริษัท ซีพี ออลล จํากัด (มหาชน) หนึ่งในธุรกิจของเครือเจริญโภคภัณฑ เปนบริษัทผูนําในการดําเนิน
ธุรกิจคาปลีกประเภทรานสะดวกซ้ือ 7-Eleven โดยไดรับสิทธิ์แตเพียงผูเดียวจาก 7-Eleven, Inc. ใหประกอบ
ธุรกิจภายใตเครื่องหมายการคา “7-Eleven” ในประเทศไทยภายใตสัญญา Area License Agreement ซ่ึงราน 
7-Eleven ภายใตการบริหารงานของบริษัท ซีพี ออลล มุงเนนตอบโจทยความตองการของลูกคาดวยสินคาและ
บริการท่ีมีคุณภาพเขามาจําหนายท้ังสินคาอุปโภคและบริโภค ซ่ึงมีสินคาวางจําหนายหลากหลายรายการและมี
สินคาใหมทุกเดือน ดวยการบริการท่ีดีและสินคาท่ีมีคุณภาพทําใหผูท่ีเขามาใชบริการราน 7-Eleven มีเพ่ิมข้ึนและ
เปนท่ีนิยมจึงทําใหมีการสรางราน 7-Eleven เพ่ิมข้ึนอยางมากมายท้ังในกรุงเทพมหานครและตางจังหวัด ทําให
ทางบริษัทมีการขยายรานอยางตอเนื่อง 
   ปจจุบัน ณ สิ้นป 2556 บริษัทมีราน 7-Eleven ท่ัวประเทศไทยรวม 7429 สาขา และไดมีการขยายสาขา
อยางตอเนื่องรวม 607 สาขา ท้ังในรูปแบบของรานทําเลปกติและในสถานีบริการปมน้ํามันของบริษัท ปตท.จํากัด 
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(มหาชน) เพ่ือใหครอบคลุมพ้ืนท่ีของลูกคากลุมเปาหมายท้ังในกรุงเทพมหานครและตางจังหวัด บริษัทไดมีแผน
ขยายสาขาเพ่ิมข้ึนปละประมาณ 600 สาขา เพ่ือมุงสูเปาหมาย 10,000 สาขา ภายในป 2561 ทําใหรูถึงปญหาของ
การสรางราน 7-Eleven ท่ีไมเปนไปตามเปาหมายและระยะเวลาท่ีตองการตามท่ีไดกําหนดไว ทําใหตองมีการเขา
มาแกไขในข้ันตอนการทํางาน ซ่ึงข้ันตอนท่ีควรแกไขคือข้ันตอนยื่นขอแบบอนุญาตเพราะเปนข้ันตอนท่ีลาชาและ
สําคัญท่ีสุดในการสรางราน เพ่ือจะไดลดระยะเวลา ลดตนทุน และเพ่ือใหการเปดราน 7-Eleven เปนไปตาม
มาตรฐานของบริษัทหลังจากท่ีผูวิจัยไดทําการศึกษาข้ันตอนท้ังหมดในการสรางราน 7-Eleven 1 ราน พบวาจาก
ขอมูล แผนเปดรานท่ีผานมา มีการเลื่อนแผนเปดรานดวยสาเหตุการยื่นขอแบบอนุญาตท่ีลาชาทําใหการเปดราน 
7-Eleven ไมเปนไปตามมาตรฐานของบริษัทฯ มีการติดปญหาตางๆในการยื่นแบบขออนุญาตกอสรางรานกับทาง
หนวยราชการ และในข้ันตอนการยื่นขออนุญาตกอสรางก็เปนข้ันตอนท่ีสําคัญท่ีเพราะถาไมผานข้ันตอนนี้ก็จะไม
สามารถทําข้ันตอนอ่ืนและไมสามารถเปดราน 7-Eleven ตอไปได  ทําใหจําเปนตองปรับปรุงข้ันตอนการยื่นขอ
อนุญาตเพ่ือทําใหระยะเวลาในการทําราน 7-Eleven ลดลงใหเปนไปตามมาตรฐานและยังเปนการประหยัด
คาใชจาย ดังนั้นผูวิจัยจึงไดนําปญหานี้มาวิเคราะหเพ่ือหาวิธีการปรับปรุงข้ันตอนนี้ใหไดระยะเวลาท่ีสั้นลง 
ประหยัดคาใชจาย และยังทําใหเปด 7-Eleven เปนไปตามมาตรฐานตามท่ีบริษัทกําหนดอีกดวย   
 
2. วัตถุประสงคของงานวิจัย 
  1 เพ่ือลดระยะเวลาการทํางานข้ันตอนของการยื่นขออนุญาตกอสราง 
  2 เพ่ือใหไดรับใบอนุญาตภายในกําหนดของทางราชการเพ่ือใหการเปดราน 7-Eleven เปนไปตาม
มาตรฐานของบริษัท 
 
3. วิธีการดําเนินการวิจัย 

3.1ศึกษาข้ันตอนในการสรางราน 7-11 
  ในการสรางราน 7-11 แตละสาขาจะไมเหมือนกันเพราะมีท้ังรานท่ีตั้งอยู ณ ท่ีดินเปลา หรือพ้ืนท่ีโลงจะ
เรียกวาราน Stand Alone (SA) และรานท่ีสรางสวมทับอาคารพาณิชยท่ีสรางไวแลว จะมีตั้งแต อาคาร 1 ชั้นจะ
เรียกวา R1 ไปจนถึงอาคาร 4 ชั้น หรือ R4 นั่นเอง  
 3.2 รวบรวมเก็บขอมูลของการสราง 7-11 ในแตละราน  

  ในแตละวันทาง บริษัท ซีพี ออลล จะมีพนักงานออกไปเคลียรไซดตามพ้ืนท่ีๆตางๆท่ี Location ของในแต
ละภาคสงแผนงานมาใหโดยการไปเคลียรไซดแตละครั้งคนเคลียรไซดจะตองนําเอกสารไปดวยเพ่ือกรอกขอมูลของ
แตละรานมาจัดทําแบบและจะตองนําแผนท่ีหรือโฉลดตางๆมาใหครบเพ่ือท่ีจะไดนํามาจัดทําแบบยื่นขออนุญาต
กอสรางรานสงไปใหทางราชกาลตรวจสอบความถูกตองในการกอสรางวาเปนไปตามขอกฎหมายและ พ.ร.บ. 
หรือไม 

3.3 การศึกษาสภาพปญหา 
  จากปญหาท่ีกลาวในบทนํา  บริษัทตองใหการสรางราน 7-Eleven ใหเปนไปตามแผนท่ีกําหนดไว ดังนั้น
ผูวิจัยจึงไดศึกษาสภาพปญหาการยื่นแบบขออนุญาตกอสรางแยกเปนรายภาค ดังตารางท่ี 1 จากขอมูลพบวาภาค 
RE (ภาคตะวันออก) มีจํานวนสาขาท่ีติดปญหามากท่ีสุดและผูวิจัยจึงไดนํากรณีศึกษาสาขา ตลาดกิจเจริญ 
สหพัฒน ภาค RE เปนตัวอยางในการวิเคราะหเสนทางวิกฤตดังตารางท่ี 2 
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ปภ.ร้าน Group1 ภาค รหัส ชื�อสาขา Process วันที� เป้า ประเภทอาคาร ก่อสร้าง ระยะเวลา หัวข้อปัญหา

New FN RE - ตลาดกิจเจริญ สหพัฒน์ เคลียร์ไซด์ 5/2/2014 มิ.ย 57 R4 35 1

New FN RE - ตลาดกิจเจริญ สหพัฒน์ Layout 11/2/2014 7

New FN RE - ตลาดกิจเจริญ สหพัฒน์ ขออนุญาต 1/9/2014 122

New FN RE - ตลาดกิจเจริญ สหพัฒน์ ประชุม 12/9/2014 5

New FN RE - ตลาดกิจเจริญ สหพัฒน์ 4ลายเซ็น 14/9/2014 2

New FN RE - ตลาดกิจเจริญ สหพัฒน์ แบบครบชุด 19/9/2014 13

New FN RE - ตลาดกิจเจริญ สหพัฒน์ ส่งBOQ 22/9/2014 6

New FN RE - ตลาดกิจเจริญ สหพัฒน์ คิดBOQเสร็จ 24/9/2014 6

New FN RE - ตลาดกิจเจริญ สหพัฒน์ ส่งก่อสร้าง 26/9/2014 R4 35 8

เทศบาลให้เพิ�มเติมข้อมูลจากแบบปกติ

ตารางท่ี 1: ขอมูลราน 7-Eleven ท่ีติดปญหาโดยแยกเปนรายภาค 
     

 
 
 
 
 
 
 
 
ตารางท่ี 2: ตัวอยางราน 7-Elevn ท่ีติดปญหา สาขาตลาดกิจเจริญสหพัฒน ภาค RE ประเภทอาคาร R4 

 
   

 

 จากตารางท่ี 2 แสดงถึงตัวอยางการเก็บขอมูลระยะเวลาในการสรางราน 7-Eleven ตั้งแตเคลียรไซต
จนถึงสงกอสราง ดังนั้นผูวิจัยไดนําระยะเวลาและข้ันตอนการสรางรานท้ังหมดลงในโปรแกรม Microsoft Project 
เพ่ือวิเคราะหเสนทางวิกฤตซ่ึงเกิดจากงานยื่นแบบขออนุญาตกอสราง ดังรูปท่ี 1 

 

รูปท่ี 1: การวิเคราะหเสนทางวิกฤตของสาขา ตลาดกิจเจริญสหพัฒน  ภาค RE ประเภทอาคาร R4 

ภาค จํานวนสาขาทั�งหมด จํานวนสาขาที�ติดปัญหา

RC 50 36

RE 219 51

RN 114 31

RS 215 37

รวม 598 155
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  จากรูปท่ี 1 ข้ันตอนการยื่นแบบขออนุญาตเปนปญหาหลัก ดังนั้นผูวิจัยจึงวิเคราะหหาสาเหตุท่ีเกิดข้ึนโดย
ใชแผนภาพพาเรโต พบวาสาเหตุหลักท่ีเกิดมากท่ีสุด คือ ไมไดโฉนดและแผนท่ี ณ วันท่ีสํารวจวัดพ้ืนท่ี และระยะ
รนอาคารเดิมผิด พ.ร.บ.  ดังแสดงในรูปท่ี 2 และวิเคราะหแผนผังกางปลาในหัวขอ ไดโฉนดและแผนท่ีไมครบ 
ณ วันท่ีสํารวจวัดพ้ืนท่ี และระยะรนของอาคารเดิมไมตรงตาม พ.ร.บ. จะทําใหเห็นวาปจจัยดานคนมีผลมาจาก 
พนักงานเคลียรไซตขาดความรูเก่ียวกับพ.ร.บ โดยสาเหตุเกิดจากพนักงานไมไดนําโฉนดมาจากเจาของท่ีดินบาง 
หรือเจาของท่ีดินไมไดรังวัดท่ีดินใหม ดังรูปท่ี 3  

 
 
รูปท่ี 2: แผนภาพพาเรโตเพ่ือวิเคราะหสาเหตุหลักของปญหา 

 
 

 

รูปท่ี 3: แผนผังกางปลาแสดงถึงการสาเหตุของปญหา 
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 3.4 นําแนวทางการปรับปรุงท่ีไดไปจัดอบรบแกพนักงานในภาคตางๆ 
  เม่ือไดวิธีการแกไขปญหาแลวก็ทําการจัดอบรมเพ่ือใหความรูแกพนักงานในแตละภาคโดยเลือกภาคท่ีติด
ปญหาบอยท่ีสุดและติดปญหามากท่ีสุด โดยมีหัวขอการบรรยายดังนี้  
-  การจัดทําแบบขออนุญาตกอสรางท่ีถูกตองและสอดคลองกับ พ.ร.บ. 
-  การอานแบบขออนุญาตและการใช พ.ร.บ.เบื้องตนเพ่ือเจรจาตอรองกับหนวยงานราชการใหคลองตัวมากข้ึน 
-  ยกตัวอยางแบบขออนุญาตท่ีติดปญหาจากมณฑลตางๆ พรอมอธิบายแนวทางแกไขปญหา 
-  ศึกษาขอจํากัดพิเศษของแตละพ้ืนท่ีในมณฑล RN (ภาคเหนือ) เพ่ือปรับปรุงคุณภาพแบบขออนุญาต 
-  การเตรียมความพรอมเอกสารของ Location, จนท.ประสานงานราชการ เพ่ือใหแบบขออนุญาตใหมีความ 
   สมบูรณมากข้ึน 
-  แนะนําทีมงานฝายจัดทําแบบ เพ่ือชวยเจรจาเรื่องแบบฯ กรณีเทศบาลติดปญหา เพ่ือใหใบอนุญาตออกตามแผน
และลดคาใชจาย 
  3.5 จัดทํารูปเลมมาตรฐานของการย่ืนแบบขออนุญาตเพ่ือใหพนักงานนําไปใชหนางาน 
  เม่ือทําการจัดอบรมท่ัวทุกภาคแลวจะมีการจัดทํารูปเลมท่ีเปนแบบมาตรฐานในการเก็บขอมูลเพ่ือยื่น 
ขออนุญาตกอสรางใหแกพนักงานทุกคนท่ีจะไปเคลียรไซดวาควรมีเอกสารใดบางเผื่อท่ีจะไดลดปญหาในการยื่นขอ
อนุญาต 
  3.6 การเก็บรวบรวมและบันทึกขอมูล 
  ในแตละวันไดมีการเก็บขอมูลการเคลียรไซดจากพนักงานลงใน  Excel  เพ่ือเก็บสถิติขอมูลมาวิเคราะห
แนวทางการแกไขปญหาและจากการท่ีไดติดตอประสานงานกับทางภาคตางๆ เพ่ือทําการขอขอมูลท่ีตองใชในการ
ยื่นขออนุญาตแตละพ้ืนท่ีเพ่ือนํามาเปนตัวอยางในการจัดทํารูปเลมมาตรฐานการยื่นขออนุญาต 
  3.8 วัดผลและเปรียบเทียบผลการปรับปรุงการทํางาน 
  ข้ันตอนการวัดผลและเปรียบเทียบผลการปรับปรุงการทํางาน มีดังนี้ 
   3.8.1 เก็บรวบรวมขอมูลท้ังหมดโดยการบันทึกขอมูลของการติดปญหาในแตละประเด็นในการ
ยื่นแบบขออนุญาต 
   3.8.2 นําขอมูลการติดปญหาท้ังหมดมารวบรวมและแสดงผลในกราฟและตารางแสดงใหเห็น
แนวโนมของปญหาท่ีเกิดข้ึน 
   3.8.3 รวบรวมขอมูลของข้ันตอนการยื่นแบบขออนุญาตเพ่ือเปรียบเทียบขอมูล 
   3.8.4 ทําการจัดอบรบและใหมีการสอบวัดผลเพ่ือเก็บขอมูลมาเปรียบเทียบในกอนและหลังให
ความรู 
 
4. ผลการวิจัยและอภิปรายผล 
  เม่ือไดสาเหตุตางๆมาก็ไดทําการแกไขโดยการจัดอบรมใหแกพนักงานเพ่ือใหพนักงานไดมีความรูเก่ียวกับ 
พ.ร.บ. และการเตรียมเอกสารตางท่ีตองใชในการยื่นแบบขออนุญาต จึงไดมีการใหพนักงานทําขอสอบและแบบ
ประเมินท้ังกอนอบรมและหลังอบรมดังนี้ 
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ภาคมณฑล RS (ภาคใต) 

 
รูปท่ี 4: แสดงผลของการทําขอสอบกอนและหลังการอบรมของภาคใต 

 
จากรูปท่ี 4 ไดทําการทดสอบพนักงานของภาคใตเพ่ือวัดความรูซ่ึงไดผลดังนี้กอนอบรมได 44% หลังอบรมได 66%
ไดความรูเพ่ิมข้ึนความรูเพ่ิมข้ึน 22%  
 
ภาคมณฑล RN (ภาคเหนือ) 

 
รูปท่ี 5: แสดงผลของการทําขอสอบกอนและหลังการอบรมของภาคเหนือ 

 
จากรูปท่ี 5 ไดทําการทดสอบพนักงานของภาคเหนือเพ่ือวัดความรูซ่ึงไดผลดังนี้กอนอบรมได 53% หลังอบรมได 
85.5%ไดความรูเพ่ิมข้ึน 32.5% 
ภาคมณฑล RN (ภาคตะวันออกเฉียงเหนือ) 
 

 
รูปท่ี 6: แสดงผลของการทําขอสอบกอนและหลังการอบรมของภาคตะวันออกเฉียงเหนือ 

 
จากรูปท่ี 6 ไดทําการทดสอบพนักงานของภาคภาคตะวันออกเฉียงเหนือเพ่ือวัดความรูซ่ึงไดผลดังนี้กอนอบรมได 
48% หลังอบรมได 79%ไดความรูเพ่ิมข้ึน 31%  
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ภาคมณฑล RE (ภาคตะวันออก) 

 
รูปท่ี 7: แสดงผลของการทําขอสอบกอนและหลังการอบรมของภาคตะวันออก 

จากรูปท่ี 7 ไดทําการทดสอบพนักงานของภาคภาคตะวันออกเพ่ือวัดความรูซ่ึงไดผลดังนี้ กอนอบรมได 44% หลัง
อบรมได 75%ไดความรูเพ่ิมข้ึน 31% 
 
ภาคมณฑล RC (ภาคกลางแตไมรวมกรุงเทพมหานครและปริมณฑล) 

 
รูปท่ี 8: แสดงผลของการทําขอสอบกอนและหลังการอบรมของภาคกลางแตไมรวมกรุงเทพมหานครและปริมณฑล 

จากรูปท่ี 8 ไดทําการทดสอบพนักงานของภาคกลางแตไมรวมกรุงเทพมหานครและปริมณฑลเพ่ือวัดความรูซ่ึง
ไดผลดังนี้ กอนอบรมได 48% หลังอบรมได 70%ไดความรูเพ่ิมข้ึน 22%  
 
5. สรุป 
 หลังจากไดจัดการอบรมและทดสอบความรูของพนักงาน พบวาพนักงานมีความรูมากข้ึนและทําให
ระยะเวลาของการยื่นขออนุญาตลดลงจนเปนไปตามมาตรฐาน และทางผูวิจัยจึงสรุปผลตามภาคไดดังนี้  

ภาคมณฑล RS (ภาคใต) 

 
รูปท่ี 9: แสดงใหระยะเวลาหลังปรับปรุงกระบวนการของภาคมณฑล RS (ภาคใต) 
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จากรูปท่ี 9 หลังจากท่ีไดจัดอบรมและทดสอบผูวิจัยไดทําการหาคาเฉลี่ยของระยะเวลาการทํางานของข้ันตอนการ
ยื่นแบบขออนุญาตของแตละจังหวัดของภาคใต ไดผลดังนี้กอนอบรมมีระยะเวลาในการทํางานเฉลี่ยอยูท่ี 64 วัน 
และหลังอบรมมีระยะเวลาในการทํางานเฉลี่ยอยูท่ี 44 วัน ซ่ึงมีคาเฉลี่ยลดลง 20 วัน 

ภาคมณฑล RN (ภาคเหนือ) 

 
รูปท่ี 10: แสดงใหระยะเวลาหลังปรับปรุงกระบวนการของภาคมณฑล RN (ภาคเหนือ) 

จากรูปท่ี 10 หลังจากท่ีไดจัดอบรมและทดสอบผูวิจัยไดทําการหาคาเฉลี่ยของระยะเวลาการทํางานของข้ันตอน
การยื่นแบบขออนุญาตของแตละจังหวัดของภาคเหนือ ไดผลดังนี้กอนอบรมมีระยะเวลาในการทํางานเฉลี่ยอยูท่ี 
60 วัน และหลังอบรมมีระยะเวลาในการทํางานเฉลี่ยอยูท่ี 30 วัน ซ่ึงมีคาเฉลี่ยลดลง 30 วัน 

 
รูปท่ี 11: แสดงใหระยะเวลาหลังปรับปรุงกระบวนการของภาคมณฑล RE (ภาคตะวันออก) 

จากรูปท่ี 11 หลังจากท่ีไดจัดอบรมและทดสอบผูวิจัยไดทําการหาคาเฉลี่ยของระยะเวลาการทํางานของข้ันตอน
การยื่นแบบขออนุญาตของแตละจังหวัดของภาคเหนือ ไดผลดังนี้กอนอบรมมีระยะเวลาในการทํางานเฉลี่ยอยูท่ี 
86 วัน และหลังอบรมมีระยะเวลาในการทํางานเฉลี่ยอยูท่ี 45 วัน ซ่ึงมีคาเฉลี่ยลดลง 41 วัน 

 

รูปท่ี 12: แสดงใหระยะเวลาหลังปรับปรุงกระบวนการของภาคมณฑล RC  
(ภาคกลางแตไมรวมกรุงเทพมหานครและปริมณฑล) 
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จากรูปท่ี 12 หลังจากท่ีไดจัดอบรมและทดสอบผูวิจัยไดทําการหาคาเฉลี่ยของระยะเวลาการทํางานของข้ันตอน
การยื่นแบบขออนุญาตของแตละจังหวัดของภาคมณฑล (ภาคกลางแตไมรวมกรุงเทพมหานครและปริมณฑล) 
ไดผลดังนี้กอนอบรมมีระยะเวลาในการทํางานเฉลี่ยอยูท่ี 45 วัน และหลังอบรมมีระยะเวลาในการทํางานเฉลี่ยอยูท่ี 
30 วัน ซ่ึงมีคาเฉลี่ยลดลง 15 วัน 
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การเพ่ิมประสิทธิภาพในกระบวนการผลิตแซนวิชสอดไส โดยใชการจําลองสถานการณ 
THE INCREASE EFFIENCY IN THE PRODUCTION OF SANDWICH POCKET PROCESS 
BY USING SIMULATION 
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บทคัดยอ 

งานวิจัยนี้มีวัตถุประสงคเพ่ือเพ่ิมประสิทธิภาพในกระบวนการผลิตแซนวิชสอดไส โดยใชโปรแกรม 
Arena จําลองสถานการณอัตราการผลิตท่ีผลิตไดในปจจุบัน เปรียบเทียบกับการใชโปรแกรมจําลอง
สถานการณในการเพ่ิมประสิทธิภาพการผลิตเพ่ือเปนทางเลือก เนื่องจากการปรับปรุงระบบการผลิตจริงนั้น
ตองการระยะเวลาในการปรับปรุงเพ่ือใหระบบสามารถใชไดอยางสมบรูณ ซ่ึงจะสงผลกระทบตอระบบการผลิต
ท่ีจะตองหยุดชะงักลง ผูวิจัยจึงไดนําเสนอแนวทางของการใชเทคนิคการสรางแบบจําลองสถานการณนี้ เพ่ือ
แสดงใหเห็นปญหาและแนวทางการเปลี่ยนแปลงของระบบการผลิตจริง ท่ีเปนผลสืบเนื่องมาจากการปรับปรุง 
ท้ังยังสามารถใชเปนแนวทางการตัดสินใจของบริษัทผูผลิตในการเลือกปรับปรุงกระบวนการผลิต จากนั้นทํา
การปรับปรุงกระบวนการผลิตเพ่ือลดความสูญเปลาท่ีเกิดข้ึน โดยใชการจําลองสถานการณเพ่ือเพ่ิม
ประสิทธิภาพกระบวนการผลิต ผลท่ีไดหลังจากการจําลองสถานการณเพ่ิมประสิทธิภาพกระบวนการผลิต
พบวา ผลผลิตเพ่ิมข้ึนจาก 5,539 ชิ้นตอชั่วโมง เปน 6,274 ชิ้นตอชั่วโมง คิดเปน 13.26% 

คําสําคัญ : การเพ่ิมประสิทธิภาพ การจําลองสถานการณ   กระบวนการผลิต 
 
ABSTRACT 

 The objective of the study was to increase efficiency in the production of sandwich 
pocket by using Arena to simulate the production rate of production at present compared 
with a simulated program to increase production’s efficiency as an alternative. Because of 
the improved production systems that required times for the system perfectly so it will 
affect to the product system to stop short working. Therefore the researchers have also 
suggested using modeling techniques of this situation to illustrate the problems and possible 
changing of the production system from the result of improvement. Moreover, it also can be 
used to guide the company's decision constructors to improve their production control 
systems. Then improved manufacturing process reduces waste going on by using simulation 
to increase effective the manufacturing process. The results of the simulations showed that 
the optimization process increased from 5,539 pieces per hour to 6,274 pieces per hour, 
equivalent to 13.26% 

Keywords: Increase efficiency Simulation Manufacturing Process 
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บทนํา 
อุตสาหกรรมอาหารเปนอุตสาหกรรมลําดับแรกท่ีไดรับการสนับสนุนมาตั้งแตประเทศไทยเริ่ม

ประกาศใชแผนพัฒนาเศรษฐกิจและสังคมแหงชาติ ฉบับท่ี 1 ในป พ.ศ.2504 อุตสาหกรรมอาหารของประเทศ
ไทยเปนอุตสาหกรรมท่ีมีศักยภาพสูงในการผลิตเพ่ือบริโภคในประเทศและเพ่ือการสงออก เนื่องจากประเทศ
ไทยมีพ้ืนฐานดานการผลิตทางการเกษตรท่ีม่ันคงและม่ังค่ัง ทําใหมีผลผลิตท่ีสามารถนํามาใชเปนวัตถุดิบ 1ในการ
แปรรูปไดอยางหลากหลายและตอเนื่องซ่ึงสภาพเศรษฐกิจปจจุบันเต็มไปดวยการแขงขันท่ีคอนขางสูง ดังนั้น
ผูประกอบการจึงจําเปนจะตองปรับปรุงกระบวนการผลิตและอาศัยการจัดการท่ีดี และเนื่องจากการปรับปรุง
ระบบการผลิตจริงนั้นตองการระยะเวลาในการปรับปรุง เพ่ือใหระบบสามารถใชไดอยางสมบรูณ ซ่ึงจะสงผล
กระทบใหในบางสวนหรืออาจจะท้ังหมดของระบบการผลิตหยุดชะงักลงผูวิจัยจึงไดใชการจําลองทาง
คอมพิวเตอรในการวิเคราะหกระบวนการ เนื่องจากการสรางแบบจําลองสามารถทํานายอนาคตของระบบได 
โดยใชเวลาอันสั้นในการประมวลผลลัพธของแบบจําลอง โดยงานวิจัยนี้มุงเนนท่ีจะเพ่ิมประสิทธิภาพ
กระบวนการผลิตโดยใชโปรแกรมจําลอง เพ่ือเปนทางเลือกในการตัดสินใจบริษัทผูผลิตในการเลือกปรับปรุง
กระบวนการผลิต 
 
วัตถุประสงคงานวิจัย 

 เพ่ือเพ่ิมประสิทธิภาพของกระบวนการผลิตแซนวิชสอดไส 
 
วิธีดําเนินการวิจัย 

เก็บรวบรวมขอมูลในกระบวนการผลิตแซนวิชสอดไส ทําการศึกษาปญหาท่ีเกิดข้ึนซ่ึงมีข้ันตอนการ
ดําเนินงานดังนี้ 

1. วิเคราะหสภาพปจจุบันของกระบวนการผลิตแซนวิชสอดไส 
กําหนดลักษณะปญหาของกระบวนการผลิตท่ีพบ โดยการเก็บขอมูลตางๆท่ีมีผลกระทบตอ

กระบวนการผลิต จากนั้นกําหนดวัตถุประสงคและขอบเขตของการปรับปรุงกระบวนการผลิต 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

รูปท่ี 1: กระบวนการผลิตแซนวิชสอดไส 
 

 
 

http://www.foodnetworksolution.com/wiki/word/0464/raw-material-%E0%B8%A7%E0%B8%B1%E0%B8%95%E0%B8%96%E0%B8%B8%E0%B8%94%E0%B8%B4%E0%B8%9A
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2. จําลองระบบการผลิตจริง 
กําหนดแผนการเก็บขอมูลท่ีจําเปนสําหรับการสรางตัวแบบจําลอง โดยนําขอมูลท่ีวิเคราะหแลว

เขาสูตัวแบบจําลอง โดยมีตัวแปรเวลา ตัวแปรจํานวนชิ้นงาน และลําดับข้ันตอนตางๆในกระบวนการ 
ตรวจสอบความถูกตองของแบบจําลองวาโปรแกรมใหผลลัพธถูกตองหรือไม โดยเปรียบเทียบผลลัพธกับ
ระบบงานจริง 

3. จําลองการเพ่ิมประสิทธิภาพกระบวนการผลิตแซนวิชสอดไส 
โดยใชโปรแกรม Arena การสรางแบบจําลองตามแนวคิดท่ีปรับปรุงไว พิจารณาผลลัพธท่ีไดจาก 

แบบจําลองเปรียบเทียบกับผลลัพธจริงกอนการปรับปรุงกระบวนการผลิต วิเคราะหตนทุนคาใชจาย 
ผลตอบแทน และระยะเวลาคืนทุน 
 
ผลการวิจัย 

 จากวิธีการดําเนินงานวิจัย สามารถแสดงผลการศึกษา และวิเคราะหผลไดดังนี้ 
1. การวิเคราะหขอมูลกระบวนการผลิตแซนวิชสอดไส  

กอนทําการปรับปรุง ซ่ึงประกอบไปดวยขอมูลจากการเก็บบันทึกสถิติ อัตราการผลิตระหวาง
เครื่องปมกับเครื่องแพ็ค 
ตารางท่ี 1: เปรียบเทียบอัตราการผลิตของเครื่องปม กับ เครื่องแพ็ค 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

จากตารางการเก็บขอมูลอัตราการผลิตระหวางสายการผลิตเครื่องปมท้ัง 3 สายการผลิต กับ เครื่อง
แพ็คพบวาอัตราการผลิตเครื่องปมกับเครื่องแพ็คโดยการผลิตของเครื่องปมท้ัง 3 สถานี มีอัตราการผลิต
มากกวาเครื่องแพ็ค โดยอัตราการผลิตของเครื่องปมสายการผลิตท่ีหนึ่งอยูท่ี 38 ชิ้น/นาที, อัตราการผลิตของ
เครื่องปมสายการผลิตท่ีสองอยูท่ี 30 ชิ้น/นาที, อัตราการผลิตของเครื่องปมสายการผลิตท่ีสามอยูท่ี 36 ชิ้น/
นาที เม่ือรวมอัตราการผลิตของเครื่องปมท้ังสามเครื่องจะไดอัตราการผลิตอยูที 104 ชิ้น/นาที  หรือ 6,282 
ชิ้น/ชั่วโมงในขณะท่ีอัตราการผลิตของเครื่องแพ็คอยูท่ี 100 ชิ้น/นาที หรือ 6,000 ชิ้น/ชั่วโมง ทําใหเกิดปญหา
คองานรอระหวางกระบวนการหนาเครื่องแพ็ค 

การเก็บบันทึกสถิติยอดการผลิตแซนวิชสอดไสกอนการปรับปรุง โดยทําการสุมเก็บบันทึกขอมูล 5 วัน 
ทําการผลิต โดยขอมูลดังกลาวคิดมาจากในหนึ่งวันทํางานเทากับ 8 ชั่วโมง คือ เริ่มทํางานเวลา 07.00-16.00 น. 
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รูปท่ี 2: คาเฉลี่ยยอดการผลิต/ชั่วโมง 
 

จากกราฟจะพบวาคาเฉลี่ยยอดการผลิต/ชั่วโมง ของแซนวิชสอดไสกอนการปรับปรุงอยูท่ีคาระหวาง 
5345.97 – 5878.75 ชิ้น/ชั่วโมง โดยทําการจําลองสถานการณผลิตแซนวิชสอดไสในปจจุบันใหอยูในคา
ดังกลาว 

2. จําลองระบบการผลิตจริง 
ขอมูลท่ีเก็บไดจากกระบวนการผลิตมาวิเคราะหขอมูลรับเขาโดยใชเครื่องมือมาตรฐานของ

โปรแกรม Arena คือ Input Analyzer ซ่ึงเปนเครื่องมือท่ีใชทดสอบคาการกระจายขอมูลท่ีปอนเขาไปใน
โปรแกรมวามีการกระจายแบบใดเพ่ือนํามาใชในตัวแบบจําลองกอนปรับปรุงท่ีทําการสรางไวแลว 

หลังจากไดตัวแบบจําลองแลวผูวิจัยไดตรวจสอบความถูกตองของตัวแบบจําลองโดยเปรียบเทียบ
กับคาจริงพบวาโปรแกรมแสดงคาจํานวนชิ้นงานท่ีผลิตไดในการผลิตจริง 5,539 ชิ้น/ชั่วโมง ซ่ึงคาท่ีเก็บขอมูล
จากระบบการผลิตจริงระหวาง 5345.97 – 5878.75 ชิ้น/ชั่วโมง จึงถือวาอยูในเกณฑท่ียอมรับได 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

รูปท่ี 3: แผนผังการไหลกระบวนการผลิตกอนปรับปรุง 
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รูปท่ี 4: ตัวแบบจําลองกอนการปรับปรุง 
 

3. จําลองการเพ่ิมประสิทธิภาพกระบวนการผลิตแซนวิชสอดไส 
สําหรับแนวทางในการปรับปรุงนั้น ทําโดยการเพ่ิมเครื่องแพ็คเขามาในระบบอีก 1 เครื่อง เพ่ือ

กําจัดการรอคอยหนาเครื่องแพ็คทําใหประสิทธิภาพในการผลิตเพ่ิมสูงข้ึน 
เม่ือไดแนวทางในการปรับปรุงแลวจึงจัดทําแผนผังการไหลหลังการปรับปรุง และสรางตัวแบบ

จํา-ลองหลังการปรับปรุง โดยตัวแบบจําลองหลังการปรับปรุงแสดงคาจํานวนชิ้นงานท่ีผลิตไดในการผลิต
เทากับ 6,274 ชิ้น/ชั่วโมง ซ่ึงเพ่ิมข้ึนจากจํานวนชิ้นงานท่ีผลิตไดจริงกอนการปรับปรุง 735 ชิ้น คิดเปน 
13.26% 

 
 
 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

รูปท่ี 5: แผนผังการไหลกระบวนการผลิตหลังปรับปรุง 



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

 
F 316 

 
 

รูปท่ี 6: แสดงการจําลองการเพ่ิมประสิทธิภาพการผลิต 
 
สรุป 

งานวิจัยนี้มีวัตถุประสงคเพ่ือเพ่ิมประสิทธิภาพในกระบวนการผลิตแซนวิชสอดไส โดยใชโปรแกรม 
Arenaการจําลองสถานการณอัตราการผลิตท่ีผลิตไดในปจจุบัน เปรียบเทียบกับการใชโปรแกรมจําลอง
สถานการณในการเพ่ิมประสิทธิภาพการผลิตโดยการจําลองสถานการณเพ่ือเพ่ิมประสิทธิภาพกระบวนการผลิต 
ผลท่ีไดหลังจากการจําลองสถานการณเพ่ิมประสิทธิภาพกระบวนการผลิตพบวา ผลผลิตเพ่ิมข้ึนจาก 5,539 ชิ้น
ตอชั่วโมง เปน 6,274 ชิ้นตอชั่วโมง คิดเปน 13.26%โดยประสิทธิภาพการทํางานของเครื่องแพ็คเพ่ิมข้ึนจาก
ปจจุบัน 74% เปน 82% ประสิทธิภาพการทํางานของเครื่องตรวจจับโลหะเพ่ิมข้ึนจากปจจุบัน 74% 
เปน 85% และประสิทธิภาพการทํางานของเครื่องตรวจจับน้ําหนักเพ่ิมข้ึนจากปจจุบัน74% เปน 83%
ระยะเวลาคืนทุน คือ 42 วันซ่ึงผลท่ีไดนี้สามารถนําไปใชเพ่ือเปนขอมูลประกอบในการตัดสินใจการเลือก
ปรับปรุงกระบวนการผลิตตอไป 

 

ขอเสนอแนะ 

สามารถนําโปรแกรม Arena ไปประยุกตใชกับอุตสาหกรรมอ่ืนๆได 
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REDUCING BREAKDOWN TIME OF EXTRUDER MACHINE IN IN SEINE FACTORY  
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บทคัดยอ 

การวิจัยครั้งนี้มีวัตถุประสงค เพ่ือลดเวลาการขัดของของเครื่องจักรและเพ่ิมประสิทธิภาพเครื่องจักร
ใหสามารถใชงานไดอยางตอเนื่องโดยใชหลักการบํารุงรักษาเชิงปองกัน  การเก็บขอมูลเครื่องจักร 88 เครื่อง
พรอมวิเคราะหหาเวลาการขัดของของเครื่องจักรโดยพาเรโตพบวาเครื่องจักรท่ีมีเวลาการขัดของมากท่ีสุด คือ
เครื่องจักรในแผนกดึงใยจํานวน 10 เครื่อง และทําการเก็บขอมูลเครื่องจักรเพ่ือนําขอมูลมาวางแผนการ
บํารุงรักษาเชิงปองกันท่ีเหมาะสมกับเครื่องจักร ซ่ึงจะกอใหเกิดประสิทธิภาพสูงสุดในการทํางานของเครื่องจักร 
หลังจากท่ีไดนําแผนการบํารุงรักษาเชิงปองกันมาใชงานในโรงงาน  พบวาสามารถทําใหจํานวนครั้งในการ
ขัดของลดลง 82.67%, เวลาในการขัดของลดลง 89.97% และ อัตราการพรอมใชงานเพ่ิมข้ึนเฉลี่ยรอยละ 
83.03  

คําสําคัญ : การบํารุงรักษาเชิงปองกัน, การขัดของของเครื่องจักร, อัตราความพรอมใชงาน 
 
ABSTRACT 

The objectives of this research are reducing breakdown time of extruder machines 
and improved efficiency in productivity by preventive maintenance. We using the data 88 
machines for analysis breakdown time by Pareto and found 10 that the extruder machines 
are most faults. So we used the data to plan preventive maintenance.  After that plan 
preventive maintenance to work in factories, we found that number of breakdown 
decreased by 82.67 percent, the breakdown time decreased by 89.97 percent and Overall 
Equipment Effectiveness (OEE) increased to 83.03 percent   

Keywords: Preventive Maintenance, breakdown, Overall Equipment Effectiveness 
 
บทนํา 

ปจจุบันเครื่องจักรและอุปกรณเขามามีบทบาทในโรงงานอุตสาหกรรมเปนอยางมากโดยเฉพาะดาน
การผลิตเพ่ือตอบสนองความตองการของตลาดรวมท้ังใหความสําคัญกับคุณภาพและเวลาสงมอบสินคา 
เครื่องจักรจึงเปนตัวแปรสําคัญตัวแปรหนึ่งในการผลิต  สําหรับกรณีศึกษาของงานวิจัยนี้คือ บริษัททวีกิจ
อุตสาหกรรม จํากัด เปนอุตสาหกรรมในครัวเรือน ซ่ึงไดกอตั้งมายาวนานเปนระยะเวลา 30 ป และมีการผลิต
อยางตอเนื่อง โดยไมมีแผนการบํารุงรักษาเครื่องจักรและจะทําการบํารุงรักษาก็ตอเม่ือเครื่องจักรเสียหรือเกิด
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การชํารุดเทานั้น  โดยข้ันตอนในการผลิตแหอวนมีข้ันตอนการผลิต 4ข้ันตอน  1. ดึงใย (A)  2. ปนใย (B-C) 3. 
ทอ (K) 4.อบรีด 

จากการเก็บขอมูลเวลาการขัดของของเครื่องจักรสามารถวิเคราะหไดดังรูปท่ี 1 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

 
 

รูปท่ี 1 เวลาการเกิดเหตุขัดของของเครื่องจักร 
 
วัตถุประสงค 

1. เพ่ือลดการขัดของของเครื่องจักร 
2. เพ่ิมประสิทธิภาพในการผลิตของเครื่องจักรโดย3. ใหเครื่องจักรสามารถใชงานไดอยางตอเนื่อง 

 
วิธีการวิจัย 

การศึกษาขอมูลในการวิจัยฉบับนี้ ไดใชขอมูลเครื่องจักรจากโรงงานของบริษัท ทวีกิจ
อุตสาหกรรม จํากัด เปนกรณีศึกษา ซ่ึงเปนโรงงานท่ีผลิตแหอวนตามคําสั่งของลูกคา  โดยมีสถานท่ีตั้งอยูท่ี
จังหวัดสมุทรปราการ 

1. ข้ันตอนการแกปญหา 
1) ศึกษาขอมูลตางๆท่ีเก่ียวกับเครื่องจักร 
2) ปญหาเก่ียวกับการทํางานของเครื่องจักร 
พบในโรงงานของบริษัท ทวีกิจอุตสาหกรรม จํากัดเครื่องจักรภายในโรงงานเปนเครื่องจักรเกาท่ีมี

การใชงานมานานกวา 30 ป จากท่ีผูวิจัยไดทําการศึกษาขอมูลพบวามีปญหาท่ีเกิดข้ึนภายในโรงงาน คือ 
(1) ไมมีการบํารุงรักษาเครื่องจักรท่ีมีมาตรฐาน โดยการบํารุงรักษาเครื่องจักรสวนใหญจะ

เกิดข้ึนเม่ือเครื่องจักรขัดของหรือชํารุดเทานั้น 
(2) ไมมีการบันทึกการบํารุงรักษาเม่ือมีการขัดของของเครื่องจักร ทําใหไมรูอายุการใชงาน

ของชิ้นสวนตางๆ 
(3) เวลาท่ีสูญเสียจากการหยุดเครื่องจักรเนื่องจากเครื่องจักรขัดของมีเวลาคอนขางสูง 
(4) เครื่องจักรเกิดการขัดของเสียหายทําใหตองหยุดการผลิตในระหวางการผลิตเปน

ประจํา 
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2. เครื่องมือและอุปกรณ 
1) Why Why  Analysis 

การวิเคราะหโดยใช Why Why  Analysis ดังตารางท่ี 1  เปนการวิเคระหหาสาเหตุ
รากเหงาของการขัดของของเครื่องจักร 
 
ตารางท่ี 1 วิเคราะหการเสียของเครื่องจักรโดยใช Why Why  Analysis 
 

  สาเหตุท่ี 1 สาเหตุท่ี 2 สาเหตุท่ี 3 

why 
เครื่องจักรเกา 

ใชงานเกินความสามารถของ
เครื่องจักร 

ชางดูแลไมท่ัวถึง 

why 
ไมมีการดูแลบํารุงรักษา 

พนักงานขาดความรูความ
เขาใจ 

ชางมีจํานวนนอยเกินไป 

why 
ขาดอะไหล พนักงานไมไดรับการอบรม 

ชางทํางานเรียนรูทํางานเกง
แลวลาออก 

why 

ไมมีการสั่งอะไหลมาเก็บไว
เนื่องจากไม 

พนักงานใหม 
โรงงานอ่ืนใหสวัสดิการ
ดีกวา ทราบวาเครื่องจักรตองเปลี่ยน

อะไหลเม่ือไร 

why ขาดการวางแผนการบํารุงรักษา     

why 
ไมมีการตรวจเช็คและบันทึกการ
เสียหายของเครื่องจักร     

  
2) แผนภูมิกางปลา 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

รูปท่ี 2: แผนภูมิกางปลาแสดงสาเหตุการเสียของเครื่องจักร 
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จากการวิเคราะหแผนผังกางปลาพบวาสาเหตุหลักของการหยุดเครื่องจักรฉุกเฉินนั่นคือ
วิธีการทํางาน วัสดุ พนักงานและเครื่องจักร โดยมีปจจัยตางๆท่ีทําใหเกิดการเสียของเครื่องจักรฉุกเฉินเชน 
วิธีการไมมีการตรวจสอบเครื่องจักรกอนใชงาน วัสดุขาดอะไหลสํารองและอะไหลขาดคุณภาพ  พนักงานขาด
ความชํานาญในการทํางาน เครื่องจักรขาดการดูแลรักษาและอายุการใชงานมากเปนสาเหตุของปญหาท่ีเกิดข้ึน 
 
ผลการวิจัย 

การจัดทําแผนการบํารุงรักษาเชิงปองกันในกรณีศึกษาของโรงงานผลิตแหอวน  บริษัททวีกิจ
อุตสาหกรรมจํากัด ซ่ึงไดทําการเก็บขอมูลปญหาการเสียของเครื่องจักรแผนกดึงใยและวิเคราะหความสําคัญ
ของชิ้นสวนของเครื่องจักร เม่ือจัดลําดับความสําคัญของชิ้นสวนอะไหลใหเปนหมวดหมูรวมถึงไดทําการบันทึก
การเสียของเครื่องจักรและการตรวจเช็คเครื่องจักรประจําวัน  เพ่ือวิเคราะหรูปแบบความเสียหายและ
ผลกระทบ  เพ่ือจะสามารถนําขอมูลวางแผนการบํารุงรักษาเครื่องจักรโดยอาศัยหลักของการวางแผนเชิง
ปองกัน 

พิจารณาผลจากดัชนีชี้วัด ไดแก  จํานวนครั้งในการเกิดความเสียหายของเครื่องจักร  อัตราการพรอม
ใชงานของเครื่องจักร  คาเวลาเฉลี่ยระหวางความเสียหายของเครื่องจักร  โดยผูวิจัยขอยกการดําเนินการแกไข
ปญหาของเครื่องดึงใย  ซ่ึงเปนเครื่องจักรท่ีเกิดการเสียหายมากท่ีสุดมีรายละเอียดดังนี้ 

1. รูปแบบและผลกระทบจากความเสียหายของเครื่องจักรเพ่ือใหรูสาเหตุท่ีแทจริงของการขัดของท่ี
เกิดข้ึนกับเครื่องจักรเพ่ือใหเกิดเปนมาตรฐานดียวกันโดยมีการวิเคราะหรายละเอียด 

2. การวางแผนบํารุงรักษาเชิงปองกันเพ่ือไมใหเกิดการเสียเวลาในการรอคอยเครื่องจักรเสียโดยไม
คาดคิดจึงควรท่ีจะมีการวางแผนการบํารุงรักษาลวงหนา โดยการศึกษาขอมูลชิ้นสวนของเครื่องดึงใย หนาท่ี
ของชิ้นสวน  รูปแบบความเสียหาย และผลการวิเคราะหหาผลกระทบท่ีเกิดข้ึนกับชิ้นสวน รวมถึงสาเหตุของ
การเสีย จากการวิเคราะหอายุการใชงาน ระยะเวลาการสั่งซ้ือของชิ้นสวนแตละชิ้น สามารถนําไปวางแผนการ
บํารุงรักษาเชิงปองกันไดดังตารางท่ี 2 
 
ตารางท่ี 2 ตัวอยางแผนการบํารุงรักษาเชิงปองกันของเครื่องดึงใย 
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ตารางท่ี 2 (ตอ): ตัวอยางแผนการบํารุงรักษาเชิงปองกันของเครื่องดึงใย 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

จากการศึกษาและวิเคราะหระยะเวลาในการทํางานของเครื่องจักรท่ีเม่ือเครื่องจักรหยุดทํางานฉุกเฉิน 
โดยเครื่องจักรเกิดการชํารุดเสียหายสงผลตอเครื่องจักรและการทํางานของโรงงานจึงมีการวิเคราหอัตราการ
ทํางานท่ีเกิดข้ึนของเครื่องจักรกอนท่ีจะทําการวางแผนบํารุงรักษาเชิงปองกัน เพ่ือลดระยะเวลาของการ 
Breakdown และยังสามารถเพ่ิมประสิทธิภาพของเครื่องดึงใยใหเพ่ิมข้ึน เม่ือเก็บรวบรวมขอมูลในรูปแบบการ
ทํางานเดิมของโรงงานเปนระยะเวลา 3 เดือน เดือน กรกฎาคม ถึง เดือนกันยายน พ.ศ. 2557 ไดดังแสดง
ตารางท่ี 3 
 
ตารางท่ี 3 คาดัชนีท่ีใชสําหรับวัดผลการดําเนินงานกอนการปรับปรุง 

เครื่องจักร 
ดัชนีวัดผล (3เดือน) 

ความถ่ีการเสียหาย (ครั้ง) เวลา Breakdown (นาที) อัตราความพรอมใชงาน 
A2 1 1440 61.27 
A3 3 250 63 
A4 7 3060 48.29 
A5 3 35 51.4 
A6 3 270 41.54 
A7 4 165 29.59 
A8 4 150 30.53 
A9 3 4320 42.99 
A10 2 180 65.35 
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ตารางท่ี 4 : ผลเปรียบเทียบคาจากการวัดผลการดําเนินงาน กอน-หลัง จากดัชนีชี้วัดโดยการวิเคราะหตาม
แผนการบํารุงรักษาเชิงปองกัน จากระยะเวลาการใชงานของชิ้นสวน รูปแบบผลกระทบความ
เสียหายท่ีเกิดข้ึน 

 

 
 

ลําดับ ดัชนีช้ีวัด 
เครื่องจักร 

A2 A3 A4 A5 A6 A7 A8 A9 A10 
กอน จํานวนความถ่ี (ครั้ง) 1 3 7 3 3 4 4 3 2 

เวลา Breakdown (นาที) 1440 250 3060 35 270 165 150 4320 180 
อัตราการพรอมใชงาน (%) 61.27 63 48.29 51.4 41.54 29.59 30.53 42.99 65.35 

หลัง จํานวนความถ่ี (ครั้ง) 0 0 1 0 1 0 1 1 1 
เวลา Breakdown (นาที) 0 0 55 0 30 0 93 85 60 
อัตราการพรอมใชงาน (%) 73.94 82.45 73.94 76.22 96.37 99.68 77.67 79.75 87.23 

 

 
 

รูปท่ี 5 : อัตราการพรอมใชงานของเครื่องดึงใยกอน-หลังปรับปรุง 

0 

1 

2 

3 

4 

5 

6 

7 

8 

A2 A3 A4 A5 A6 A7 A8 A9 A10 

Series1 

Series2 
กอน 
หลัง ความถ่ีความเสียหาย (ครั้ง) 

0 

20 

40 

60 

80 

100 

120 

A2 A3 A4 A5 A6 A7 A8 A9 A10 

Series1 

Series2 
กอน 
หลัง 

อัตราความพรอมใชงาน (%) 



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

 
F 324 

สรุปผลการวิจัย 
จากท่ีไดทําการปรับปรุงแลวหลังจากการนําแผนการบํารุงรักษาเชิงปองกันไปปฏิบัติ พบวาทาง

กรณีศึกษาไดรับประโยชนหลายดานดังนี้ 
1. ดานโรงงาน 

1) จํานวนครั้งในการเกิดความเสียหายของเครื่องดึงใยเฉลี่ย 1 ครั้งตอเครื่อง หรือเฉลี่ยลดลงรอย
ละ 82.67 ดังตารางท่ี 1 เพราะวา มีการวิเคราะหหาสาเหตุและผลกระทบตอความเสียหายเม่ือเครื่องจักรหยุด
ทํางานฉุกเฉินเพ่ือปองกันการเกิดข้ึนซํ้าอีก จึงทําใหมีการวางแผนการบํารุงรักษาใหเหมาะสมกับเครื่องดึงใย 

2)  เวลาท่ีสูญเสียเนื่องจากการขัดของของเครื่องดึงใยเฉลี่ย 35.89 นาทีตอเครื่อง หรือเฉลี่ย
ลดลงรอยละ 89.97 เม่ือจํานวนครั้งของการขัดของเสียหายลดลงสงผลตอเวลาท่ีสูญเสีย เนื่องจากการขัดของ
ของเครื่องจักรนอยลงเวลาก็ลดลง 

3) อัตราการพรอมใชงานของเครื่องดึงใยท้ังหมดเฉลี่ยรอยละ 83.03 หรือเพ่ิมข้ึนเฉลี่ยรอยละ 
34.81 เม่ือเครื่องจักรเกิดการเสียหายลดลงสงผลใหเครื่องจักรมีประสิทธิภาพในการทํางานเพ่ิมข้ึน เนื่องจาก
เครื่องจักรไมเกิดการขัดของจึงทําใหเครื่องจักรทํางานไดอยางตอเนื่อง 
 
ตารางท่ี 5 : สรุปผลการวิจัย 

ดัชนีช้ีวัด 
คาเฉล่ียท่ีได 

ผล 
กอนปรับปรุง หลังปรับปรุง 

จํานวนความถ่ี  (ครั้ง) 3.33 1 ลดลงรอยละ    82.67 
เวลา Breakdown (นาที) 1096.67 35.89 ลดลงรอยละ    89.97 
อัตราการพรอมใชงาน (%) 48.22 83.03 เพ่ิมข้ึนรอยละ  34.81 

 
2. ดานพนักงาน 

1) เม่ือปรับปรุงการทํางาน  โดยการวางแผนการบํารุงรักษาเชิงปองกันทําใหพนักงานสามารถ
รูสาเหตุการขัดของของเครื่องจักรไดโดยไมตอง 

2) พนักงานสามารถทํางานไดอยางตอเนื่องและรวดเร็วพนักงานไมตองวิตกกังวลวาเครื่องจักร
จะเกิดการขัดของเสียหายขณะเครื่องจักรทํางาน 
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การพัฒนากําลังอัดของคอนกรีตผสมเศษผงเหล็ก 
DEVELOPMENNT OF COMPRESSIVE STRENGTH CONCRETE MIXED SCRAP IRON 
POWDER 
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บทคัดยอ 

 การวิจัยในครั้งนี้มีวัตถุประสงคเพ่ือนําเศษผงเหล็กมาใชผสมกับปูนซีเมนตเปนคอนกรีตและทดสอบ
กําลังรับแรงอัดของคอนกรีตท่ีอัตราสวนผสมตางๆ โดยใชเศษผงเหล็กเปนสวนผสมแทนปูนซีเมนตท่ีอัตราสวน
รอยละ 0 5 10 15 และ 20 โดยน้ําหนักในแตละสูตรผสมท่ี 1-5 ตามลําดับ ผลการศึกษากําอัดของคอนกรีต
ตามมาตรฐานกรมโยธาธิการและผังเมือง 1210-50 ใชอัตราสวนผสม 1:2:4 อายุการบมท่ี 28 วัน พบวาสูตรท่ี  
1-5 มีกําลังอัด 28.93, 28.76, 25.08,19.12 และ 15.51 Mpa. ในการทดลองสูตรผสมท่ี 2 ผสมผงเหล็กลงไป
แทนปูนซีเมนตในอัตราสวนรอยละ 5 โดยน้ําหนัก ซ่ึงไมทําใหกําลังรับแรงอัดของคอนกรีตลดลงเม่ือ
เปรียบเทียบกับน้ําหนักของตัวอยางทดสอบแลว พบวา น้ําหนักของตัวอยางทดสอบมีน้ําหนักไมตางกันมากนัก  
และการนําผงเหล็กเขาไปเปนสวนผสมกับปูนซีเมนตในอัตราสวนรอยละ 5 โดยน้ําหนัก จะไดคอนกรีตมีกําลัง
อัดใกลเคียงกับคอนกรีตท่ีไมผสมเศษผงเหล็ก 

คําสําคัญ: กําลังอัดของคอนกรีต ผงเหล็ก อัตราสวนผสมคอนกรีต 
 
ABSTRACT 

 This research is intended to be used scrap iron powder is mixed with cement and 
concrete compressive strength test of concrete at various ingredients. Using scrap iron 
powder is a mixture of cement ratio of 0, 5, 10, 15 and 20 by weight of the formulation 1-5, 
respectively. Results bundle concrete by the Department of Public Works and Town 
Planning 1210-50 using the 1: 2: 4 mixed concrete curing at 28 days was formula 1-5 with a 
compression is 28.93, 28.76, 25.08,19.12 and. 15.51 Mpa. In experiments on Formula 2 scrap 
iron powder into the cement in the ratio of 5 percent by weight without the compressive 
strength of concrete fell. Compared to the weight of the samples and found that the weight 
of the sample does not weigh much different. Therefore, it is shown that the concrete used 
is a mixture of cement, scrap iron powder can be mixed with concrete and compression as 
well, and bringing the scrap iron powder into the mixture with cement in ratio of 5 percent 
by weight the concrete with compressive strength close to concrete not mixed with scrap 
iron powder. 

Keywords: compressive strength of concrete, Iron powder, Concrete mix ratio. 
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บทนํา 
 ปูนซีเมนตท่ีใชกันท่ัวไปในประเทศไทยจัดอยูในปูนซีเมนตปอรตแลนดประเภท 1 ใชในงานโครงสราง

ดวยคุณสมบัติเม่ือนํามาผสมกับ ทราย หิน และน้ํา แลวจะไดเปนคอนกรีตสดสามารถนําไปหลอข้ึนรูปเปนรูป
โครงสรางตาง เชน เสา คาน พ้ืน บันได หลังคา ฯลฯ คอนกรีตเขามามีบทบาทในการกอสรางจากอดีตจนถึง
ปจจุบันวาสามพันป  ดวยคุณสมบัติการรับรับแรงกด (Compression)  ไดสูง  มีความแข็งแรงทนทาน  ใชงาน
ไดนาน  คาไมสูงมาก  มีความทนทานสูง ทนไฟไดดีไมไหมไฟ สามารถทําใหผิวสวยงาม การขนสงสะดวก  เปน
ตน แตคอนกรีตก็มีขอเสียเชนเดียวกันคือ ความสามารถรับแรงดึงต่ํา มีความยืดตัวต่ํา มีการเปลี่ยนแปลง
ปริมาตร และอัตรากําลังตอน้ําหนักต่ํา [1] ดังนั้นในปจจุบันคอนกรีตยังคงรักษาความนิยมในอันดับตนๆ  ของ
วัสดุท่ีจะนํามาใชในการกอสราง ซ่ึงยังไมมีวัสดุใดมาแทนท่ีได 

วัสดุท่ีสําคัญอีกอยางคือ เหล็ก ดัวยคุณสมบัติท่ีสามารถรับกําลังแรงกด และแรงดึง (Tension) ไดเปน
อยางดี  เหล็ก  จึงเปนท่ีนิยมนํามาเปนวัสดุในการกอสรางดวยเชนกัน  เสมือนวาเหล็กกับคอนกรีตจะเปนของ
ท่ีมีมาคูกันกับงานกอสราง ถึงแมเหล็กจะมีขอดีอยูหลายประการแตเหล็กก็มีขอเสีย เชน ราคาสูง น้ําหนักมาก  
และท่ีสําคัญคือเหล็กเปนสนิม นั่นคือขอควรระวังเปนอยางมากในการนําเหล็กไปใชในการกอสราง ถึงอยางไรก็
ตามเหล็กก็ยังเปนท่ีนิยมอยางมากในปจจุบันในการนํามาทําเปนโครงสรางตางๆ ดวยขอดีท่ีกอสรางไดรวดเร็ว 
ดัดแปลงเปนรูปทรงตางๆ ไดหลากหลาย เชน สนามกีฬารูปรังนกในประเทศจีน เปนตน เม่ือนําเหล็กมาทําเปน
การกอสรางเปนรูปทรงตางๆ จําเปนจะตองทําการตัดและตอเหล็กในกระบวนการนี้เองจะเกิดเปนเศษผงเหล็ก
ข้ึน เศษผลเหล็กนี้มีปริมาณแปรผันตามจํานวนเหล็กท่ีใชยิ่งมีปริมาณมากเศษผงเหล็กยิ่งมากตามดวยเชนกัน 
ดังนั้น ดวยคุณสมบัติการรับแรงกดไดดีของเหล็กเม่ือนําเศษผงเหล็กท่ีเหลือจากการตัดเหล็กนํามาผสมเปน
คอนกรีตเพ่ือเปนการทดแทนปริมาณของปูนซีเมนต อีกท้ังยังเปนการนําเอาเศษวัสดุนํามาใชใหเกิดประโยชน
ไดอีกทางหนึ่ง 

การผสมผสานกันระหวาวัสดุท่ีนิยมนํามาใชในงานกอสรางระหวางคอนกรีตกับเหล็กนั้นมีมานานแลว
เชนโครงสรางคอนกรีตเสริมเหล็ก (Reinforce Concrete) คอนกรีตอัดแรง (Prestress Concrete) ซ่ึงการ
ผสมกันระวางเหล็กกับคอนกรีตดังกลาวจะเปนไปในลักษณะแยกสวนกัน  กลาวคือ  เปนคอนกรีตกับเหล็กเสน  
หรือเหล็กรูปพรรณ  การวิจัยในครั้งนี้ผูวิจัยจึงมีแนวคิดในการนําเอาเศษผงเหล็กจากการตัดเหล็กและการเจาะ
เหล็กดวยสวานแทนมาใชผสมกับปูนซีเมนตในอัตราสวนตางๆ  เพ่ือทดแทนปริมาณของปูนซีเมนตในหนึ่ง
หนวยน้ําหนักของคอนกรีต  เพ่ือเปนการนําเศษวัสดุมาใชประโยชนอีกทาง   
 
วัตถุประสงคของการวิจัย 

 การวิจัยในครั้งนี้นําเอาเศษผงเหล็กจากการตัดเหล็ก  การเจาะเหล็กโดยสวานแทน  ทําใหเหลือเศษผง
เหล็กท่ัวไปแลวจะนําเศษผงเหล็กไปท้ิง  ผูวิจัยจึงมีแนวความคิดในการนํามาทดลองผสมกับปูนซีเมนตผงโดยมี
วัตถุประสงค  ดังนี้ 

1. เพ่ือนําเศษผงเหล็กจากการตัดเหล็กมาใชผสมกับปูนซีเมนตเปนคอนกรีตในอัตราสวนตางๆ 
2. เพ่ือทดสอบกําลังอัดของคอนกรีตผสมผงเหล็กในอัตราสวนตางๆ 

 
ขอบเขตของการวิจัย 

1. ใชปูนปอรตแลนดประเภท 1 
2. ใชเศษผงเหล็กจากการตัดเหล็ก และจากการเจาะเหล็กดวยสวานแทน 
3. อัตราสวนในการผสม 1:2:4 (ปู:ทราย:หิน) 
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4. ใช มยผ.1210-50 ในการทดสอบตัวอยาง [6] 
5. ตัวอยางทดสอบรูปทรง Cube. ขนาด 5x5x5 cm. 
6. ตัวแปรท่ีใชในการวิจัย 

6.1 ตัวแปรตน รอยละโดยน้ําหนักระหวางปูนซีเมนตกับปริมาณผงเหล็กท่ีใชผสมคอนกรีต 
6.2 ตัวแปรตาม กําลังอัดของคอนกรีตทําการทดสอบท่ี 7,14 และ 28  วัน 
6.3 ตัวแปรควบคุม ปริมาณน้ําท่ีใชผสม 

 
การทบทวนวรรณกรรม 

 คอนกรีตคือวัสดุกอสรางชนิดหนึ่งท่ีใชกันอยางแพรหลายจากอดีตจนกระท่ังปจจุบัน เพราะเปนวัสดุท่ี
มีความเหมาะสมท้ังดานราคาและคุณสมบัติตางๆ คอนกรีตประกอบดวยสวนผสม 2 สวนคือ วัสดุประสาน อัน
ไดแกปูนซีเมนตกับน้ํา และน้ํายาผสมคอนกรีตผสมกับวัสดุผสม ไดแก ทราย หิน หรือกรวด เม่ือนํามาผสมกัน
จะคงสภาพเหลวอยูชวงเวลาหนึ่งพอท่ีจะนําไปใชเทลงในแบบหลอท่ีมีรูปรางตามตองการ หลังจากนั้นแปร
สภาพเปนของแข็ง มีความแข็งแรงและสามารถรับน้ําหนักไดมากข้ึนตามอายุของคอนกรีตท่ีเพ่ิมข้ึน คอนกรีต
และเหล็กรูปพรรณเปนวัสดุพ้ืนฐานท่ีใชสําหรับงานโครงสราง วัสดุท้ังสองชนิดบางครั้งจะใชรวมกัน แตบางครั้ง
วัสดุท้ังสองชนิดก็กลายเปนวัสดุคูแขงซ่ึงกันและกัน เพราะวัสดุท้ังสองชนิดสามารถทดแทนกันได [1] 

พัฒนาการของคอกรีตจากอดีตจนถึงปจจุบันมีนักวิจัยจากหลากหลายประเทศไดศึกษาวิจัยในอัตรา
สวนผสมของคอนกรีตผสมกับวัสดุอ่ืนมากมาย เชน เศษวัสดุเหลือท้ิง วัสดุเสนใยจากธรรมชาติ น้ํายาง
ธรรมชาติ การผสมกันระหวางวัสดุตางๆ ลงไปในคอนกรีตนั้นผูวิจัยตางมีจุดมุงหมายเพ่ือหาวัสดุทดแทนใน
อัตราสวนผสม หรือไมก็เปนการคนหาวัสดุใหมท่ีใหคุณสมบัติใกลเคียง หรือเทียบเคียงไดกับคอนกรีต แตจาก
การวิจัยท่ีผานมายังไมสามารถคนพบวัสดุทดแทนหรือวัสดุประสานชนิดใดเลยท่ีใหคุสมบัติไดดีเทากับคอนกรีต 
ดังเชน การศึกษากําลังอัดของคอนกรีตท่ีใชฝุนแกรนิตเปนสวนผสมแทนทราย กรณีศึกษา หินฝุนแกรนิตจาก
โรงโมหินของบริษัทโรงโมไทยจํากัด พบวาการใชฝุนหินแกรนิตเปนอัตราสวนผสมแทนทรายท่ีอัตราสวนรอยละ 
20 40 60 80 และ 100 (แทนทรายท้ังหมด) ผลปรากฏวาการรับน้ําหนักของคอนกรีตท่ี 28 วันของแตละ
อัตราสวนผสมมีคาเฉลี่ยอยูท่ี 258 กิโลกรัมตอตารางเซนติเมตร ซ่ึงเม่ือเทียบกับอัตราสวนผสมคอนกรีตท่ีไมมี
ฝุนหินแกรนิตซ่ึงใหคากําลังอัด 275 กิโลกรัมตอตารางเซนติเมตร ซ่ึงสูงกวาการผสมหินฝุน [2] การนําวัสดุ
เหลือท้ิงกลับมาใชใหเกิดประโยชนก็เปนอีกทางเลือกหนึ่งท่ีนักวิจัยไดพยายามนําเศษวัสดุกลับมาใชเชน 
คอนกรีตท่ีถูกทุบทําลายนักวิจัยก็ไดทําการทดลองโดยนําเอาเศษท่ีถูกทุบทําลายมาใชทดแทนเปนมวลรวมใน
คอนกรีตผลการทดลองพบวา มวลรวมหยาบท่ีไดจากการยอยกอนคอนกรีตมีคากําลังอัดท่ีอายุ 28 วันอยู
ในชวงรอยละ 85 ถึง 87 ของกําลังอัดคอนกรีตควบคุมซ่ึงใชมวลรวมปกติ สวนคอนกรีตท่ีใชมวลรวมหยาบและ
มวลรวมละเอียดท่ีไดจากการยอยกอนคอนกรีตมีคากําลังอัดอยูในชวงรอยละ 78 ถึง 89 ของกําลังอัดคอนกรีต
ควบคุม ซ่ึงลดลงตามปริมาณการแทนท่ีทรายดวยมวลรวมละเอียดซ่ึงไดจากการยอยคอนกรีต [3] การใชวัสดุ
เหลือท้ิงจากธรรมชาติก็เปนแนวทางหนึ่งท่ีนักวิจัยพยายามนําเอาเศษวัชพืช เศษพืชจากการเกษตรนํามาเปน
สวนผสมของคอนกรีต เชน เถาแกลบ  พบวาเถาแกลบท่ีมีความละเอียดสูงมีการทําฏิกิริยาปอซโซลานิกสูงและ
สามมารถใชเปนวัสดุซีเมนตในคอนกรีตไดแตคาการยุบตัวจะนอยกวาคอนกรีตธรรมดา สําหรับสวนผสม
เดียวกันพบวาหนวยน้ําหนักในสภาพสดของคอนกรีตผสมถาแกลบละเอียดลดลงเม่ือเพ่ิมอัตราการแทนท่ี
ซีเมนตดวยเถาแกลบ [4] 

จากงานวิจัยขางตนจะเห็นไดวานักวิจัยยังไมสามารถคนหา หรือ คิดคนวัสดุอ่ืนท่ีสามารถนํามาใช
ทดแทนเปนอัตราสวนผสมของคอนกรีตและใหคุณสมบัติท่ีใกลเคียงกับคอนกรีตได ดังนั้น ดวยขอดีและขอ
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ไดเปรียบระหวาคอนกรีตกับเหล็ก  ผูวิจัยจึงมีแนวความคิดในการนําเอาเหล็กผสมกับคอนกรีตซ่ึงมีลักษณะเปน
ผงเขาไปแทนท่ีปูนซีเมนตในอัตราสวนผสมคิดเปนรอยละโดยน้ําหนักและทดสอบกําลังรับแรงอัดของคอนกรีต
ท่ีอายุการบมท่ีกําหนดไว  
 
วิธีการดําเนินการวิจัย 

 การวิจัยในครั้งนี้ทําการทดสอบกําลังอัดของคอนกรีตจากอัตราสวนผสมตางๆ โดยการนําเอาผงเศษ
เหล็กจากการตัดเหล็ก การเจาะเหล็กดวยสวานแทน นํามาผสมกับปูนซีเมนตในอัตราสวนผสมตางๆ  

1. วัสดุท่ีใชในการวิจัย 
1.1 ปูนซีเมนตเปนปูนปอรตแลนดประเภท 1 
1.2 ทราย เปนทรายแมน้ําในเขตพ้ืนท่ีอําเภอเมืองจังหวัดศรีสะเกษ 
1.3 หิน เปนหินเกล็ดขนาด 3/8” จากโรงโมหินภายในจังหวัดศรีสะเกษ 
1.4 เศษผงเหล็ก ไดจากการตัดเหล็ก และการเจาะเหล็กดวยสวานแทน (รูปท่ี 1) 
1.5 น้ํา ใชน้ําประปาในการผสมคอนกรีต 

  

 
 

รูปท่ี 1: วัสดุท่ีใชในการผสม (ผงเหล็ก ปูนซีเมนต ทราย หิน) 
 

2. ข้ันตอนการทดสอบ 
2.1 ทําการผสมคอนกรีตตามอัตราสวนผสมปกติ คือ  1:2:4  เพ่ือใชในการเปรียบเทียบท้ัง

ทางดานกําลังอัด และน้ําหนักของตัวอยางทดสอบตามวัตถุประสงคท่ีตั้งไว 
2.2 สูตรการปรับอัตราสวนผสมโดยเริ่มจากการลดปริมาณปูนซีเมนตลงรอยละ 5 โดยน้ําหนัก 

และนําเอาเศษผงเหล็กผสมเพ่ิมในปริมาณท่ีเทากัน ในการวิจัยในครั้งนี้กําหนดปริมาณปูนซีเมนตลดลงสูงสุดท่ี
รอยละ 20 โดยน้ําหนัก สูตรอัตราสวนปูนซีเมนตและผงเหล็กเปนไปดังตารางท่ี 1 

2.3 ทําการหลอตัวอยางทดสอบโดยใชแบบหลอขนาดตัวอยางทรงลูกบาศก (Cube) 5x5x5 
cm. ตามสูตรผสมท่ีกําหนดไวจํานวนสูตรละ 4 ตัวอยาง 

2.4 หลังจาก 24 ชั่วโมงทําการแกะแบบและทําการบมคอนกรีตดวยน้ําประปา   
2.5 ชั่งน้ําหนักตัวอยางทดสอบ 
2.6 ทดสอบกําลังอัดดวยเครื่องทดสอบกําลังอัดของคอนกรีต (Compressive strength) ท่ีอายุ

การบม 7, 14, 21 และ 28 วัน ท้ังนี้แผนแบบการวิจัยในครั้งนี้สามารถแสดงไดดังรูปท่ี 2   
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รูปท่ี 2: แผนแบบการวิจัย 
 

3. ตัวอยางทดสอบและมาตรฐานการทดสอบ 
แทงตัวอยางทดสอบรูปทรงลูกบาศกขนาด 5x5x5 cm.  ตอหนึ่งตัวอยางประกอบดวยมวลรวม

ละเอียดท่ีเปนปูนซีเมนตปอรตแลนดประเภท 1 ทรายแมน้ําและหินเกล็ดขนาด 3/8” ในพ้ืนท่ีจังหวัดศรีสะเกษ 
จากนั้นนํามาผสมกับเศษผงเหล็ก  ทําการแทนท่ีปูนซีเมนตโดยน้ําหนักท่ีอัตราสวนรอยละ 5 10 15 และ 20 
ตามลําดับ แทงตัวอยางทดสอบนี้หลังจากแกะจากแบบหลอแลวจะนําไปทําการบมดวยน้ําประปาหลังจากการ
บมท่ี 7 14 21 และ 28 วัน  นํามาทําการทดสอบตามสูตรผสมสูตรละ 4 ตัวอยาง การทดสอบดวยเครื่อง
ทดสอบกําลังอัด (Compressive strength) แบบดิจิทัล ซ่ึงสูตรผสมในแตละสูตรแสดงในตารางท่ี 1 และ
มาตรฐานการทดสอบเปนไปตาม มยผ.1210-50   
 
ตารางท่ี 1: สูตรผสมระหวางปูนซีเมนต ผงเหล็ก ทราย หิน น้ํา 
 

สูตรท่ี ปูนซีเมนต  
(กรัม) 

เศษผงเหล็ก 
(กรัม) 

ทราย 
(กรัม) 

หิน 
(กรัม) 

น้ํา 
(กรัม) 

1 100 0 200 400 140 
2 95 5 200 400 140 
3 90 10 200 400 140 
4 85 15 200 400 140 
5 80 20 200 400 140 

 
 
 

ทราย 

เศษผงเหล็ก 

ปนูซีเมนต์ 

 

  

หิน 

ผสมกันโดยลดปริมาณ
ปูนซีเมนตลงรอยละ 5-20 

 โดยน้ําหนกั 

อัตราสวนคอกรีต 
1:2:4 

ผสมเปนคอนกรีตตัวอยาง
ทดสอบขนาด 5x5x5 

cm. 
จํานวน 4 ตัวอยางตอชุด

การทดสอบ 
และทําการบมดวยน้ํา 

ทดสอบกําลังรับแรงอัดที่ 7,14 และ 28 วัน 
 

  

กําลังรับแรงอัดที่ 7,14 และ 28 วัน 
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ผลและวิจารณผลการวิจัย 
1. ผลการวิจัย 

ผลการทดสอบความสามารถในการรับกําลังรับแรงอัดของตัวอยางทดสอบในแตละสูตรผสมโดย
ใชผงเหล็กแทนปูนซีเมนตโดยน้ําหนักท่ีอัตราสวนรอยละ 5 10 15 และ 20 ตามลําดับ แทงตัวอยางทดสอบนี้
หลังจากแกะจากแบบหลอแลวจะนําไปทําการบมดวยน้ําประปาหลังจากการบมท่ี 7 14 21 และ 28 วัน  
นํามาทําการทดสอบตามสูตรผสมสูตรละ 4 ตัวอยาง ทดสอบดวยเครื่องทดสอบกําลังอัด ผลการทดสอบท่ีอายุ
การบมและอัตราสวนผสมตางๆ เปนดังตารางท่ี  2 
 
ตารางท่ี 2: ผลการทดสอบกําลังอัดประลัยของคอนกรีตท่ีผสมดวยเศษผงเหล็กท่ีอัตราสวนตางๆ 
 

อา
ยุก

าร
บม

ที่ 
7 

วัน
 สูตรท่ี น้ําหนัก (กรัม) กําลังอัดเฉล่ีย (Mpa) 

1 301.2 0.30 
2 299.5 0.77 
3 302.5 0.00 
4 298.5 0.00 
5 303.5 0.00 

อา
ยุก

าร
บม

ที่ 
14

 วั
น สูตรท่ี น้ําหนัก (กรัม) กําลังอัดเฉล่ีย (Mpa) 

1 305.5 1.12 
2 298.9 1.40 
3 305.5 1.65 
4 298.4 1.15 
5 300.0 1.50 

อา
ยุก

าร
บม

ที่ 
21

 วั
น สูตรท่ี น้ําหนัก (กรัม) กําลังอัดเฉล่ีย (Mpa) 

1 308.4 17.24 
2 299.8 18.81 
3 303.3 23.04 
4 299.3 18.97 
5 298.7 14.86 

อา
ยุก

าร
บม

ที่ 
28

 วั
น สูตรท่ี น้ําหนัก (กรัม) กําลังอัดเฉล่ีย (Mpa) 

1 307.5 28.93 
2 305.0 28.76 
3 302.8 25.08 
4 297.6 19.12 
5 298.0 15.51 
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กําลังอัดท่ีไดจากการทดสอบท่ีอายุการบมท่ี 7 14 21 และ 28 วัน พบวากําลังอัดเฉลี่ยคอยๆ 
เพ่ิมข้ึนตามอายุการบมจนกระท่ังสูงสุดท่ี 28 วัน ทดสอบดวยเครื่องทดสอบกําลังอัดของคอนกรีตแบบดิจิทัล
สําหรับตัวอยางทดสอบรูปทรงลูกบาศกขนาด 5x5x5 cm. การวิบัติ (Failed) ของตัวอยางทดสอบท่ีกําลังอัด
สูงสุด (Ultimate strength) รูปแบบของการวิบัติเปนไปดังรูปท่ี 3   

 

 
 

รูปท่ี 3: รูปแบบการวิบัติของตัวอยางทดสอบ 
 

เม่ือพิจารณาในแตละสูตรการผสมกับกําลังอัดของคอนกรีตเม่ือเปรียบเทียบกับสูตรผสมท่ี 1 ซ่ึง
ไมมีผงเหล็กกับสูตรท่ี 2 ท่ีมีปริมาณผงเหล็กรอยละ 5 โดยน้ําหนัก พบวา กําลังอัดของคอนกรีตไมแตกตางกัน 
แตเม่ือพิจารณากําลังอัดในสูตรท่ี 3 ท่ีมีปริมาณผงเหล็กรอยละ 10 โดยน้ําหนัก กับสูตรท่ี 1 พบวาสูตรท่ี 3 
กําลังอัดต่ํากวาสูตรท่ี 1 เล็กนอย หรือคิดเปนรอยละ 13.40  กําลังอัดของสูตรท่ี 4 ท่ีมีปริมาณผงเหล็กรอยละ 
15 โดยน้ําหนัก กับสูตรท่ี 1 พบวาสูตรท่ี 4 กําลังอัดต่ํากวาสูตรท่ี 1 คิดเปนรอยละ 34.00 และกําลังอัดของ
สูตรท่ี 5 ท่ีมีปริมาณผงเหล็กรอยละ 20 โดยน้ําหนัก กับสูตรท่ี 1 พบวาสูตรท่ี 5 กําลังอัดต่ํากวาสูตรท่ี 1 คิด
เปนรอยละ 47.00 กําลังอัดของคอนกรีตผสมผงเหล็กในแตละสูตรผสมสามารถแสดงไดดังรูปท่ี 4 
 

 
 

รูปท่ี 4: กําลังอัดของคอนกรีตผมเศษผงเหล็กท่ีอัตราสวนตางๆ 
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กําลังอัดของตัวอยางทดสอบ 

สูตรท่ี 1 
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2. วิจารณผลการวิจัย 
จากผลการทดสอบกําลังอัดของคอนกรีต พบวา กําลังอัดของคอนกรีตในชวงเริ่มตนหรือ Initial 

set คอนขางชาในชวง 7-14 วันและหลังจากนั้นกําลังอัดจะเพ่ิมข้ึนในลักษณะปกติโดยเปรียบเทียบไดจากสูตร
ท่ี 1 ท่ีไมไดผสมผงเหล็ก กําลังอัดของคอนกรีตท่ีอัตราสวนผสมตางๆ ท้ัง 5 สูตร พบวา สูตรท่ี 1 มีกําลังอัด 
28.93 Mpa. ในการทดลองไมไดผสมผงเหล็ก และสูตรท่ี 2 มีกําลังอัด 28.76 Mpa. ในการทดลองผสมผล
เหล็กลงไปแทนปูนซีเมนตในอัตราสวนรอยละ 5 โดยน้ําหนัก จากการทดลองแสดงใหเห็นวาผงเหล็กสามารถ
แทนท่ีซีเมนตผงไดในอัตราสวนรอยละ 5 โดยน้ําหนัก โดยการนําผงเหล็กแทนปูนซีเมนตในการผสมเปน
คอนกรีตนั้นไมทําใหกําลังรับแรงอัดของคอนกรีตลดลง โดยเม่ือเปรียบเทียบกับน้ําหนักของตัวอยางทดสอบ
แลวพบวา น้ําหนักของตัวอยางทดสอบมีน้ําหนักไมตางกันมากนัก  (307.50 กรัม และ 305.00  กรัม) แตใน
สูตรผสม 3 4 และ 5 ท่ีมีการผสมผงเหล็กลงไปแทนท่ีปูนซีเมนตท่ีรอยละ 10 15 และ 20 ตามลําดับ  พบวา
กําลังอัดของคอนกรีตต่ําลง ดังนั้น เม่ือพิจารณากําลังอัดของคอนกรีตอัตราสวนผสมตางๆ สูตรผสมท่ี  2  เปน
สูตรผสมท่ีเหมาะสมท่ีสุดโดยการนําผงเหล็กแทนท่ีปูนซีเมนตในอัตราสวนรอยละ 5 โดยน้ําหนัก แลวทําให
กําลังอัดของคอนกรีตเปลี่ยนแปลงไมมาก หรือไมเปลี่ยนแปลง ท้ังนี้อาจเนื่องมาจากปูนซีเมนตปอรตแลนด
ประกอบดวยสวนผสมสําคัญดังนี้ 1. หินปูน (Limestone) และดินสอพอง 2. Argillaceous Materials ไดแก 
ซิลิกา อลูมินา ซ่ึงอยูในรูปของดินดําหรือดินเหนียว (Clay) และดินดาน (Shale) และสวนผสมท่ี 3. Iron 
Oxide Materials ไดแก แรเหล็ก (Iron Ore) หรือ ศิลาแลง (Laterite) [1] ดวยสวนผสมหลักของปูนซีเมนต
ปอรตแลนดท่ีมีเหล็กแรเหล็กเปนองคประกอบสําคัญจึงอาจจะเปนผลใหเม่ือแทนท่ีผงเหล็กเขาไปในปริมาณไม
มากนักจึงทําใหกําลังอัดของคอนกรีตไมเปลี่ยนแปลงมากนัก 

การลดลงของกําลังอัดเปนผลสืบเนื่องมาจากการเพ่ิมปริมาณวัสดุเขาไปแทนท่ีซีเมนตซ่ึงจาก
งานวิจัย[1-5] ท่ีไดทบทวนแลวพบวาผลเปนไปในลักษณะเดียวกันคือเม่ือเพ่ิมปริมาณอัตราสวนวัสดุแทนท่ี
ปูนซีเมนตก็จะทําใหกําลังอัดลดลงทันที ท้ังนี้เนื่องจากการวิจัยยังไมสามารถคนพบวัสดุอ่ืนท่ีมีคุณสมบัติท่ี
สามารถเทียบเคียงไดกับปูนซีเมนต 

ดังนั้น จากการทดลองแสดงใหเห็นวาการนําผงเหล็กเขาไปเปนสวนผสมกับปูนซีเมนตใน
อัตราสวนรอยละ 5 โดยน้ําหนัก จะไดคอนกรีตท่ีมีกําลังอัดท่ียังคงสามารถใชงานไดปกติท่ัวไป กําลังอัดไม
เปลี่ยน ท้ังนี้เศษผงเหล็กเปนทางเลือกหนึ่งในการนํามาผสมแทนท่ีปูนซีเมนตเพ่ือเปนการลดปริมาณการใช
ปูนซีเมนตลงไดในปริมาณรอยละ 5 ทุกๆ การผสมเปนคอนกรีต และคอนกรีตยังสามารถใหกําลังรับแรงอัดได
ปกติและน้ําหนักของคอนกรีตก็ไมเปลี่ยนเชนกัน การวิจัยเพ่ือพัฒนากําลังอัดของคอนกรีตในครั้งนี้ยังไม
สามารถพัฒนากําลังอัดของคอนกรีตจากเศษผงเหล็กได เพียงแตสามารถชดเชยปริมาณปูนซีเมนตในอัตรา
สวนผสมของคอนกรีตไดในสัดสวนรอยละ 5 โดยน้ําหนักท่ีอัตราสวนผสมคอนกรีต 1:2:4 ซ่ึงไมทําใหกําลังอัด
และน้ําหนักของคอนกรีตเปลี่ยนแปลงมากนักและดวยกําลังอัดท่ี 28 วัน สูตรท่ี 2 มีคาถึง 28.76 Mpa. หรือ 
293 Ksc. ซ่ึงคากําลังอัดของคอนกรีตดังกลาวสามารถนําไปใชในงานกอสรางท่ัวไปได เชน งานโครงสราง
ประเภท A (งานโครงสรางและผิวถนน) ตามขอกําหนดใน ASTM C150 ท่ีระบุคากําลังอัดประลัยไวไมนอย
กวา 210 Ksc. ท่ีอายุการบม 28 วัน [2] 

 
สรุปผลและเสนอแนะ 

 สรุปผล 
 งานวิจัยในครั้งนี้มีวัตถุประสงคเพ่ือ  นําเศษผงเหล็กจากการตัดเหล็ก และจากการเจาะเหล็กดวย
สวานแทนมาใชผสมกับปูนซีเมนต ทราย และหินเกล็ด ท่ีอัตราสวนผสม 1:2:4 เปนคอนกรีตและทดสอบกําลัง
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อัดของคอนกรีตผสมผงเหล็กในอัตราสวนตางๆ ผลการทดลองพบวา ผงเหล็กท่ีนํามาผสมแทนท่ีปูนซีเมนตใน
ปริมาณการแทนท่ีรอยละ 5 – 20 โดยน้ําหนัก ใหกําลังอัดรับแรงอัดมีแนวโนมลดต่ําลงในปริมาณการแทนท่ี
ของเศษผงเหล็กเพ่ิมมากข้ึน การทดสอบกําลังรับน้ําหนักของคอนกรีตผสมเศษผงเหล็กท่ีอัตราสวนผสมตางๆ  
พบวา กําลังอัดเฉลี่ยคอยๆเพ่ิมข้ึนตามอายุการบมจนกระท่ังสูงสุดท่ี 28 วัน โดยในสูตรท่ี 1 มีกําลังอัด 28.93  
Mpa. สูตรท่ี 2 มีกําลังอัด 28.76 Mpa. สูตรท่ี 3 มีกําลังอัด 25.08 Mpa. สูตรท่ี 4 มีกําลังอัด 19.12  Mpa. 
และสูตรท่ี 5 มีกําลังอัด 15.51 Mpa. เม่ือพิจารณาในแตละสูตรการผสมกับกําลังอัดของคอนกรีตเม่ือ
เปรียบเทียบกับสูตรผสมท่ี 1 ซ่ึงไมมีผงเหล็กกับสูตรท่ี 2 ท่ีมีปริมาณผงเหล็กรอยละ 5 โดยน้ําหนัก พบวา  
กําลังอัดของคอนกรีตไมแตกตางกัน แตเม่ือพิจารณากําลังอัดในสูตรท่ี 3 ท่ีมีปริมาณผงเหล็กรอยละ 10 โดย
น้ําหนัก กับสูตรท่ี 1 พบวาสูตรท่ี 3 กําลังอัดต่ํากวาสูตรท่ี 1 เล็กนอย หรือคิดเปนรอยละ 13.40  กําลังอัดของ
สูตรท่ี 4 ท่ีมีปริมาณผงเหล็กรอยละ 15 โดยน้ําหนัก กับสูตรท่ี 1 พบวาสูตรท่ี 4 กําลังอัดต่ํากวาสูตรท่ี 1 คิด
เปนรอยละ 34.00 และกําลังอัดของสูตรท่ี 5 ท่ีมีปริมาณผงเหล็กรอยละ 20 โดยน้ําหนัก กับสูตรท่ี  1  พบวา
สูตรท่ี 5 กําลังอัดต่ํากวาสูตรท่ี 1 คิดเปนรอยละ 47.00 ดังนั้นผลสรุปของการวิจัย พบวา การวิจัยเพ่ือพัฒนา
กําลังอัดของคอนกรีตในครั้งนี้ยังไมสามารถพัฒนากําลังอัดของคอนกรีตจากเศษผงเหล็กได เพียงแตสามารถ
ชดเชยปริมาณปูนซีเมนตในอัตราสวนผสมของคอนกรีตไดในสัดสวนรอยละ 5 โดยน้ําหนักท่ีอัตราสวนผสม
คอนกรีต 1:2:4 ซ่ึงไมทําใหกําลังอัดและน้ําหนักของคอนกรีตเปลี่ยนแปลงมากนัก 

 เสนอแนะ 
1. การวิจัยในครั้งตอไปควรเพ่ิมปริมาณตัวอยางการทสอบมากข้ึน 
2. อัตราสวนผสมระหวางเศษผงเหล็กกับปูนซีเมนตควรปรับสเกลใหเล็กลงเชนการเพ่ิมข้ึนรอยละ 1  

หรือรอยละ 0.5 เพ่ือความถูกตองของขอมูลและคาความคลาดเคลื่อนนอยลง 
3. ควรศึกษาเพ่ิมเติมในสวนของปฏิกิริยาทางเคมีระหวางเศษผงเหล็กกับปูนซีเมนต 
4. ทดลองกับอัตราสวนผสมอ่ืนๆ เชน  1:3:5   
5. ศึกษาความเปนไปไดในการนําไปใชงานประเภทตางๆ เชน ถนน สะพาน  
6. พัฒนากําลังอัดของคอนกรีตดวยเศษผงเหล็กผสมกับวัสดุอ่ืนกับซีเมนตเพ่ือใชผสมเปนคอนกรีต 
7. ควรศึกษารูปแบบของการวิบัติควบคูไปกับการศึกษากําลังอัดของคอนกรีต 
8. ควรศึกษาคุณสมบัติทางเคมีและปฏิกิริยาไฮเดรชั่นของการกอตัวของคอนกรีตท่ีผสมเศษผงเหล็ก 
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บทคัดยอ 

งานวิจัยนี้มีวัตถุประสงคเพ่ือปรับปรุงการจัดเสนทางขนสงสินคาชานมไขมุก ในกรณีตองการใหรถ
ขนสงสินคาแตละคันมีระยะทางการขนสงใกลเคียงกัน โดยใชวิธีการโปรแกรมเชิงพลวัต (Dynamic 
Programming) ในการคํานวณหาคําตอบท่ีเหมาะสม กรณีศึกษานี้เปนบริษัทท่ีผลิต และจําหนายชานมไขมุก 
มีจุดจําหนายชานมไขมุกโดยรอบบริเวณจังหวัดนครปฐมจํานวน 120 จุด ใชรถขนสงชานมไขมุกจํานวน 9 คัน
แบงเปน 9 เสนทาง ทําการขนสงสินคาจํานวน 2 รอบ ตอวัน 

จากผลการจัดเสนทางดวยโปรแกรมสําเร็จรูปท่ีพัฒนาข้ึนดวยภาษา Visual C # 2005 พบวาได
เสนทางในการจัดการขนสงใหม ซ่ึงผลตางของระยะทางท่ีเกิดข้ึนสูงสุดและต่ําสุด มีคาแตกตางกันนอยกวา 
กอนทําการปรับปรุง 50% และยังสงผลใหระยะทางท่ีใชในการขนสงสินคาลดลง 34.41% อีกดวย 

คําสําคัญ : ปญหาการเดินทางของพนักงานขายหลายคน การโปรแกรมเชิงพลวัต 
 

ABSTRACT 

This research aims to improved vehicle routing for transportation bubble tea. In case 
that each vehicle was not different distance each other. Dynamic Programming was used to 
calculate the optimal solution. In this case study, a company was produced and sold 
bubble tea where has 120 sale points around Nakon Prathom province and has used 9 
vehicles for transportation that divided into 9 routes. All vehicles will be transported twice 
rounds per day. 

For the results of route management of the software program that developed from 
Visual C# 2005, found that improvement route has the minimize maximal distance less than 
before improved about 50% and also decreased total distance for transportation in all 
routes about 34.41% 

Keyword: Multi travelling salesman problem , Dynamic Programming 
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K ɛ S 

บทนํา  
ท่ีมาและความสําคัญของปญหา 

ในปจจุบันการผลิตสินคา หรือการบริการตางๆ ยอมตองมีกระบวนการขนสง เชน ขนสงวัตถุดิบจาก
แหลงวัตถุดิบไปยังโรงงานผานกระบวนการผลิตจนเปนสินคา จากนั้นตองขนสงสินคาออกสูตลาดเพ่ือกระจาย
ใหถึงผูบริโภค 

การวางแผนการขนสงสินคาท่ีดีจะสามารถชวยสถานประกอบการลดตนทุนคาใชจายในการขนสงลง
ได กรณีศึกษาในงานวิจัยนี้เปนบริษัทท่ีประกอบธุรกิจผลิตและจําหนายชานมไขมุก มีจุดจําหนายชานมไขมุก
โดยรอบบริเวณจังหวัดนครปฐมจํานวน 120 จุด ใชรถกระบะบรรทุกวิ่งขนสงชานมไขมุกท้ังหมด 9 คัน 
แบงเปน 9 เสนทาง ในแตละวันจะตองทําการเดินทางจํานวน 2 รอบ คือในรอบเชา และรอบเย็น โดยในรอบ
เชาจะเดินทางเพ่ือสงวัตถุดิบชานมไขมุกใหกับจุดจําหนายเพ่ือขายในแตละวัน และในรอบเย็นจะเดินทางเพ่ือ
ไปเก็บเงินท่ีไดจากการขาย รวมถึงการนําชานมไขมุกท่ีเหลือกลับมายังบริษัท  

พิพัฒน (2556) ไดทําการจัดลําดับเสนทางการขนสงชานมไขมุกดังกลาว ดวยวิธีการโปรแกรมเชิง
พลวัต พบวาสามารถชวยลดระยะทางการขนสงสินคาลงได โดยกอนปรับปรุงใชระยะทาง 2,060 กม. และหลัง
ปรับปรุงลดลงเหลือ 1,686 กม. ลดลง 374 กม./วัน ถึงแมวาผลการจัดเสนทางท่ีไดสามารถชวยลดระยะทาง
ในการขนสงสินคาได แตพบวาการจัดเสนทางในลักษณะนี้ระยะทางรวมของแตละเสนทางมีคาตางกัน จึงเปน
เหตุใหพนักงานขับรถขนสงสินคาเกิดความไมเทาเทียมกัน รถขนสงสินคาบางคันไปสงสินคาระยะทางไกล 
ในขณะท่ีบางคันไปสงสินคาระยะทางใกลกวา อีกท้ังประเด็นท่ีสําคัญคือในชวงรอบเย็นรถขนสงแตละคันจะ
เดินทางนําเงินท่ีขายไดกลับมายังบริษัทเวลาไมคอยใกลเคียงกัน อันเนื่องมาจากระยะทางในการเดินทางไกล 
และใกลแตกตางกันมาก ดังนั้นในงานวิจัยนี้จึงทําการจัดเสนทางการขนสงสินคาชานมไขมุกใหกับจุดจําหนาย 
120 จุด ใหม โดยใชรถกระบะบรรทุกสินคาจํานวน 9 คัน เทาเดิม  

 
วัตถุประสงคของงานวิจัย 

 เพ่ือจัดเสนทางการขนสงชานมไขมุกใหกับจุดจําหนาย 120 จุด โดยใหระยะทางการขนสงสินคาท่ีเกิด
ข้ึนกับรถขนสงสินคาท้ัง 9 คัน สูงสุดมีคาต่ําท่ีสุด 
 
ทฤษฎี และงานวิจัยท่ีเกี่ยวของ 

 การจัดเสนทางขนสงสินคาดวยวิธีการโปรแกรมเชิงพลวัต (Dynamic Programming) จะตองกําหนด
จํานวนข้ันตอน (Stage) โดยข้ันตอนเริ่มตนคือ ข้ันตอนท่ี 0 และแตละข้ันตอนสุดทายจะเปนข้ันตอนท่ี n - 2 
โดย n คือ จํานวนลูกคาท้ังหมดรวมถึงจุดเริ่มตนการเดินทางดวย และในแตละข้ันตอนจะมีสถานะ (state)  
คือขณะปจจุบันอยูท่ีจุดใด จะไปตอท่ีจุดใด  และในแตละสถานะอาจมีหลายทางเลือก (Alternatives) ซ่ึง
จะตองเลือกในทางเลือกท่ีเดินทางนอยท่ีสุด จะทําใหไดผลตอบแทน (Return) จากทางเลือกนั้นการคํานวณจะ
กระทําซํ้าๆกันไปทุกข้ันตอนโดยใชสมการยอนซํ้า (Recursive Equation) 
 

f i ( j,{s} ) = min { f i=1 ( k, S - k ) + dkj }   (1)    
 

โดย    i = 1,2,.....,N – 2 ; j ≠ 1 ; S ⊆ N j 
N j =  (2,3,....., j –1  ,  j + 1 ) 
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j = 2,3,…N 

 และในการคํานวณรอบสุดทายจะเปนการคํานวณผลรวมระยะทางท่ีผานมากับระยะทางท่ีเดินทาง
กลับจุดเริ่มตน ใชสมการท่ี 2 
 

     min    { fN-2 ( j ; Nj ) + dj1 }           (2) 
  

 
 ตัวอยางท่ี 1 ตองการวางแผนการกระจายสินคาจาก Depot จุดท่ี 1 ไปยังตําแหนงตางๆ ของลูกคา

จํานวน 5 จุด โดยเดินทางเพียงรอบเดียว  ระยะทางระหวางจุดตางๆ แสดงดังในตารางท่ี 10.1 จงเรียงลําดับ
ตําแหนงการขนสงสินคา โดยใหระยะทางในการเดินทางขนสงสินคารวมมีคานอยท่ีสุด 
 
ตารางท่ี 1: ระยะทางระหวางจุดตางๆ : หนวย กิโลเมตร (ไพฑูรย ศิริโอฬาร, 2554) 
 

   i      
j 

1 2 3 4 5 

1 0 3 1 5 4 
2 1 0 5 4 3 
3 5 4 0 2 1 
4 3 1 3 0 3 
5 5 2 4 1 0 

 
จากข้ันตอนการคํานวณขางตนไดผลดังนี้ 
 
ข้ันตอนท่ี 0 
f0(2 ,  _ ) = d12 = 3 (1)     
f0(3 ,  _ ) = d13 = 1 (1)     
f0(4 ,  _ ) = d14 = 5 (1)     
f0(5 ,  _ ) = d15 = 4 (1)     
 
ข้ันตอนท่ี 1 
f1(2 ,  {3}) = f0(3 ,  _ ) + d32 = 1 + 4 = 5 (3)     
f1(2 ,  {4}) = f0(4 ,  _ ) + d42 = 5 + 1 = 6 (4)     
f1(2 ,  {5}) = f0(5 ,  _ ) + d52 = 4 + 2 = 6 (5)     
f1(3 ,  {2}) = f0(2 ,  _ ) + d23 = 3 + 5 = 8 (2)     
f1(3 ,  {4}) = f0(4 ,  _ ) + d43 = 5 + 3 = 8 (4)     
f1(3 ,  {5}) = f0(5 ,  _ ) + d53 = 4 + 4 = 8 (5)     
f1(4 ,  {2}) = f0(2 ,  _ ) + d24 = 3 + 4 = 7 (2)     
f1(4 ,  {3}) = f0(3 ,  _ ) + d34 = 1 + 2 = 3 (3)     
f1(4 ,  {5}) = f0(5 ,  _ ) + d54 = 4 + 1 = 5 (5) 
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f1(5 ,  {2}) = f0(2 ,  _ ) + d25 = 3 + 3 = 6 (2)     
f1(5 ,  {3}) = f0(3 ,  _ ) + d35 = 1 + 1 = 2 (3)     
f1(5 ,  {4}) = f0(4 ,  _ ) + d45 = 5 + 3 = 8 (4)     
 

ข้ันตอนท่ี 2 
f2(2 ,  {3, 4}) = min{f1(3, {4}) + d32  ,  f1(4, {3}) + d42  = min [8+4, 3+1] = 4(4)  
f2(2 ,  {3, 5}) = min{f1(3, {5}) + d32  ,  f1(5, {3}) + d52  = min [8+4, 2+2] = 4(5)  
f2(2 ,  {4, 5}) = min{f1(4, {5}) + d42  ,  f1(5, {4}) + d52  = min [5+1, 8+2] = 6(4)  
 
f2(3 ,  {2, 4}) = min [6+5, 7+3] = 10(4)  
f2(3 ,  {2, 5}) = min [6+5, 6+4] = 10(5)  
f2(3 ,  {4, 5}) = min [5+3, 8+4] = 8(4)  
 
f2(4 ,  {2, 3}) = min [5+4, 8+2] = 9(2)  
f2(4 ,  {2, 5}) = min [6+4, 6+1] = 7(5)  
f2(4 ,  {3, 5}) = min [8+2, 2+1] = 3(5)  
  
f2(5 ,  {2, 3}) = min [5+3, 8+1] = 8(2)  
f2(5 ,  {2, 4}) = min [6+3, 7+3] = 9 (2)  
f2(5 ,  {3, 4}) = min [8+1, 3+3] = 6(4) 
 

ข้ันตอนท่ี 3 
f3(2 ,  {3, 4, 5}) = min{f2(3, {4, 5}) + d32  ,  f2(4, {3, 5}) + d42  , f2(5, {3, 4}) + d52)   
= min [8+4 ,  3+1 , 6+2] = 4(4)  
f3(3 ,  {2, 4, 5}) = min [6+5, 7+3, 9+4] = 10(4) 
f3(4 ,  {2, 3, 5}) = min [4+4, 10+2, 8+1] = 8(2) 
f3(5 ,  {2, 2, 4}) = min [4+3, 10+1, 9+3] = 7(2) 
 
และการคํานวณรอบสุดทาย ท่ี j = 2, 3, 4, 5 

j = 2 → [f3(2 ,  {3, 4, 5}) + d21] = [4 + 1]  =  5(2)       

j = 3 → [f3(3 ,  {2, 4, 5}) + d31] = [10 + 5]  =  15(3)    

j = 4 → [f3(4 ,  {2, 3, 5}) + d41] = [8 + 3]  =  11(4)    

j = 5 → [f3(5 ,  {2, 3, 4}) + d51] = [7 + 5]  =  12(5)   
ทําการยอนรอย (Back Tracking) หาเสนทางทางเดินรถขนสงสินคาท่ีสั้นท่ีสุดไดดังนี้ 

 1 → 2 → 4 → 5 → 3 → 1      
 1        1         1        1       1 
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สลับทิศทางยอนกลับ 
1 → 3 → 5 → 4 → 2 → 1      
    1        1         1        1       1 

ระยะทางการขนสงรวม 5 กิโลเมตร 

ไพฑูรย (2555) ไดพัฒนาโปรแกรมสําเร็จรูปสําหรับปญหาการเดินทางของพนักงานขายหลายคนดวย
โปรแกรมเชิงพลวัต สามารถจัดสรรเสนทางการเดินรถขนสง ใหกับบริษัท บอสตัน เอ็นจิเนียริ่ง จํากัด โดยมี
การขนสงสินคาใหกับตัวแทนจําหนายจํานวน 18 ราย โดยใชรถกระบะบรรทุก 3 คัน จัดเสนทางการขนสง
สินคาในกรณีมียานพาหนะหลายคัน โดยไมมีเง่ือนไขดานสมรรถนะในการขนสง เชน ดานความจุ ดานกรอบ
เวลา ขอมูลการใชงานท่ีสําคัญตองระบุระยะทางระหวางคูจุดทุกคูของจุดสงสินคา โดยหาระยะทางจากหนา
เว็บเพจของ Google maps  สามารถลดระยะทางการขนสงท้ัง 3 คัน รวม 363.4 กิโลเมตรตอวัน 

อัครพล (2550) การประยุกตใชโปรแกรมคอมพิวเตอรในการจัดเสนทางขนสงสําหรับรานคาสะดวก
ซ้ือโดยมีสาขากระจายอยูในกรุงเทพมหานครและภาคตะวันออก จํานวน 1,724 สาขา ซ่ึงแบงการศึกษา
ออกเปน 2 สวนหลัก สวนแรกคือสรางเสนทางเดินรถหลัก ซ่ึงแกปญหาโดยใชโปรแกรมคอมพิวเตอรท่ี
พัฒนาข้ึนโดย บริษัท UPS จํากัด มหาชน โดยวัตถุประสงคคือการจัดกลุมจุดรับสินคาและมอบสิทธิการเดินรถ
ของกลุมจุดรับสินคาท่ีจัดข้ึนแกผูรับจางเดินรถ สวนท่ีสองคือ การสรางเสนทางการเดินรถประจําวันโดย
วัตถุประสงคคือ การระบุชิ้นของสินคาท่ีรถแตละคันจะตองทําการขนสงไปยังจุดรับสินคา โดยพยายามใชรถใน
การขนสงสินคานอยท่ีสุด โดยผลลัพธคือ แบบจําลองสวนแรกสามารถลดระยะทางในการขนสงไดลงประมาณ
รอยละ 2.66 หรือประมาณ 176,542 กิโลเมตรตอป และสวนท่ีสองสามารถลดจํานวนรถท่ีตองใชในการขนสง
และลดตนทุนในการขนสงลงไดประมาณรอยละ 2.98 หรือประมาณ 5.37 ลานบาทตอป 

ณัฏฐา (2556) การจัดเสนทางการขนสงสินคา กรณีศึกษา บริษัทแชมป โลจิสติกส จํากัด ดวยการใช
โปรแกรมเชิงพลวัต จากคลังสินคาของบริษัทกรณีศึกษาไปยังกลุมลูกคาท่ีมีตําแหนงท่ีตั้งอยูภายในบริเวณพ้ืนท่ี
กรุงเทพมหานครและสระบุรี โดยมีวัตถุประสงคเพ่ือลดระยะทางในการการเดินรถขนสงสินคา ผูวิจัยไดทําการ
ประยุกตใชระบบสารสนเทศภูมิศาสตร ในการหาตําแหนงท่ีตั้งของกลุมลูกคา ใชโปรแกรมเชิงพลวัต ในการ
คํานวณหาเสนทางการขนสงสินคา โดยมีจุดท่ีตองวิ่งสงสินคาใหลูกคาท้ังหมด 15 ราย ใชรถขนสงจํานวน 3 
คัน กอนการปรับปรุง รถคันท่ี 1 มีระยะทาง 98.9 กิโลเมตร คันท่ี 2 มีระยะทาง 86.3 กิโลเมตร คันท่ี 3 มี
ระยะทาง 140 กิโลเมตร รวม 325.2 กิโลเมตร และหลังจากการปรับปรุงเสนทางผลคือ คันท่ี 1 มีระยะทาง
151 กิโลเมตร คันท่ี 2 มีระยะทาง 74 กิโลเมตร คันท่ี 3 มีระยะทาง 77 กิโลเมตร รวม 302 กิโลเมตร ลดลง 
23 กิโลเมตร คิดเปน 7 เปอรเซ็นต 
 
วิธีการวิจัย 

 งานวิจัยนี้ไดทําการปรับปรุงการเดินรถขนสงชานมไขมุกใหม จากเดิมท่ีพิพัฒน (2556) ไดทําการจัด
เสนทางการขนสงรถแตละคันดวยการจัดเรียงลําดับการขนสงเฉพาะคัน ซ่ึงรถขนสงท้ัง 9 คันจะถูกเรียงลําดับ
การขนสงใหม จากการศึกษา สรุปผลไดดังนี้ 

รถขนสงคันท่ี 1 การขนสงชานมไขมุก 12 จุดบริการ 
กอนการจัดเสนทางมี ระยะทาง 130 กิโลเมตร หลังการปรับปรุง มีระยะทาง 114 กิโลเมตร 
รถขนสงคันท่ี 2 การขนสงชานมไขมุก 11 จุดบริการ 
กอนการจัดเสนทางมี ระยะทาง 258 กิโลเมตร หลังการปรับปรุง มีระยะทาง 210 กิโลเมตร 
รถขนสงคันท่ี 3 การขนสงชานมไขมุก 17 จุดบริการ 



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

 
F 341 

กอนการจัดเสนทางมี ระยะทาง 222 กิโลเมตร หลังการปรับปรุง มีระยะทาง 196 กิโลเมตร 
รถขนสงคันท่ี 4 การขนสงชานมไขมุก 15 จุดบริการ 
กอนการจัดเสนทางมี ระยะทาง 140 กิโลเมตร หลังการปรับปรุง มีระยะทาง 124 กิโลเมตร 
รถขนสงคันท่ี 5 การขนสงชานมไขมุก 10 จุดบริการ 
กอนการจัดเสนทางมี ระยะทาง 380 กิโลเมตร หลังการปรับปรุง มีระยะทาง 274 กิโลเมตร 
รถขนสงคันท่ี 6 การขนสงชานมไขมุก 14 จุดบริการ 
กอนการจัดเสนทางมี ระยะทาง 222 กิโลเมตร หลังการปรับปรุง มีระยะทาง 214 กิโลเมตร 
รถขนสงคันท่ี 7 การขนสงชานมไขมุก 12 จุดบริการ 
กอนการจัดเสนทางมี ระยะทาง 314 กิโลเมตร หลังการปรับปรุง มีระยะทาง 200 กิโลเมตร 
รถขนสงคันท่ี 8 การขนสงชานมไขมุก 15 จุดบริการ 
กอนการจัดเสนทางมี ระยะทาง 130 กิโลเมตร หลังการปรับปรุง มีระยะทาง 126 กิโลเมตร 
รถขนสงคันท่ี 9 การขนสงชานมไขมุก 14 จุดบริการ 
กอนการจัดเสนทางมี ระยะทาง 264 กิโลเมตร หลังการปรับปรุง มีระยะทาง 228 กิโลเมตร 

ผูวิจัยจึงใชโปรแกรม Vehicles Routing Manage ในการปรับปรุงเสนทางใหม โดยทําการกําหนดจุดจําหนาย
ท้ัง 120 จุด และจัดสรรใหกับรถขนสงท้ัง 9 คันใหม โดยกําหนดวัตถุประสงคของการจัดเสนทางใหมท่ีตองการ
ใหระยะทางสูงสุดท่ีเกิดข้ึนในแตละสายมีคาต่ําท่ีสุด เพ่ือใหรถขนสงท้ัง 9 คัน มีระยะทางในการขนสงใกลเคียง
กัน โดยปอนขอมูลการขนสงดังรูปท่ี 1 
 

 
 

รูปท่ี 1: ขอมูลการขนสง 
และปอนระยะทางระหวางคูจุดท่ีไดจากการขอเสนทางจาก Google Map ดังรูปท่ี 2 จะไดผลการ

คํานวณจากโปรแกรม ดังรูปท่ี 3 
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รูปท่ี 2: การปอนขอมูลระยะทาง 
  

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

 
รูปท่ี 3: ผลการคํานวณจากโปรแกรม 
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ผลการวิจัย 
จากการปรับปรุงเสนทางการเดินรถขนสงชานมไขมุก ซ่ึงจะแสดงถึงผลของการทดลองของรถขนสงท้ัง 

9 คันโดยเปรียบเทียบ ท้ังจํานวนจุดบริการ/เสนทาง และระยะทางไดดังนี้ 
รถขนสงคันท่ี 1  
กอนการจัดเสนทางมีจุดบริการ 12 จุดบริการ ระยะทาง 130, 114 กิโลเมตร หลังการปรับปรุง มีจุด

บริการ 13 จุดบริการ ระยะทาง 207 กิโลเมตร ปรากฏ มีจุดบริการเพ่ิมข้ึน 1 จุดบริการ ผลตางระยะทาง
เพ่ิมข้ึน 77, 93 กิโลเมตร ตามลําดับ 

รถขนสงคันท่ี 2  
กอนการจัดเสนทางมีจุดบริการ 11 จุดบริการ ระยะทาง 258, 210 กิโลเมตร หลังการปรับปรุง มีจุด

บริการ 14 จุดบริการ ระยะทาง 133 กิโลเมตร ปรากฏ มีจุดบริการเพ่ิมข้ึน 3 จุดบริการ ผลตางระยะทาง
ลดลง 125, 77 กิโลเมตร ตามลําดับ 

รถขนสงคันท่ี 3  
กอนการจัดเสนทางมีจุดบริการ 17 จุดบริการ ระยะทาง 222, 196 กิโลเมตร หลังการปรับปรุง มีจุด

บริการ 13 จุดบริการ ระยะทาง 143 กิโลเมตร ปรากฏ มีจุดบริการลดลง 4 จุดบริการ ผลตางระยะทางลดลง 
79, 53 กิโลเมตร ตามลําดับ 

รถขนสงคันท่ี 4  
กอนการจัดเสนทางมีจุดบริการ 15 จุดบริการ ระยะทาง 140, 124 กิโลเมตร หลังการปรับปรุง มีจุด

บริการ 13 จุดบริการ ระยะทาง 176 กิโลเมตร ปรากฏ มีจุดบริการลดลง 2 จุดบริการ ผลตางระยะทาง
เพ่ิมข้ึน 36, 52 กิโลเมตร ตามลําดับ 

รถขนสงคันท่ี 5  
กอนการจัดเสนทางมีจุดบริการ 10 จุดบริการ ระยะทาง 380, 274 กิโลเมตร หลังการปรับปรุง มีจุด

บริการ 13 จุดบริการ ระยะทาง 179 กิโลเมตร ปรากฏ มีจุดบริการเพ่ิมข้ึน 3 จุดบริการ ผลตางระยะทาง
ลดลง 201, 95 กิโลเมตร ตามลําดับ 

รถขนสงคันท่ี 6  
กอนการจัดเสนทางมีจุดบริการ 14 จุดบริการ ระยะทาง 222, 214 กิโลเมตร หลังการปรับปรุง มีจุด

บริการ 14 จุดบริการ ระยะทาง 82 กิโลเมตร ปรากฏ มีจุดบริการเทาเดิม ผลตางระยะทางลดลง 140, 132 
กิโลเมตร ตามลําดับ 

รถขนสงคันท่ี 7  
กอนการจัดเสนทางมีจุดบริการ 12 จุดบริการ ระยะทาง 314, 200 กิโลเมตร หลังการปรับปรุง มีจุด

บริการ 13 จุดบริการ ระยะทาง 115 กิโลเมตร ปรากฏ มีจุดบริการเพ่ิมข้ึน 1 จุดบริการ ผลตางระยะทาง
ลดลง 199, 85 กิโลเมตร ตามลําดับ 

รถขนสงคันท่ี 8  
กอนการจัดเสนทางมีจุดบริการ 15 จุดบริการ ระยะทาง 130, 126 กิโลเมตร หลังการปรับปรุง มีจุด

บริการ 14 จุดบริการ ระยะทาง 193 กิโลเมตร ปรากฏ มีจุดบริการลดลง 1 จุดบริการ ผลตางระยะทาง
เพ่ิมข้ึน 63, 67 กิโลเมตร ตามลําดับ 
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รถขนสงคันท่ี 9  
กอนการจัดเสนทางมีจุดบริการ 14 จุดบริการ ระยะทาง 264, 228 กิโลเมตร หลังการปรับปรุง มีจุด

บริการ 13 จุดบริการ ระยะทาง 123 กิโลเมตร ปรากฏ มีจุดบริการลดลง 1 จุดบริการ ผลตางระยะทางลดลง 
141, 105 กิโลเมตร ตามลําดับ 

สรุปผลรวม 9 เสนทางพบวา 
กอนการจัดเสนทางมี ระยะทางรวม 2,060 และ 1,686 กิโลเมตร หลังการปรับปรุง มีระยะทาง 

1,351 กิโลเมตร ผลตางระยะทางลดลง 709 และ 335 กิโลเมตร ตามลําดับ ตามตารางท่ี 2 
ซ่ึงผลตางระยะทางท่ีเกิดข้ึนสูงสุดและต่ําสุดในแตละแบบ พบวาได 250 , 160 และ 125 กิโลเมตร 

ตามลําดับ  
 
ตารางท่ี 2: ผลการเปรียบเทียบการจัดเสนทางท่ีปรับปรุง 

  แบบท่ี 1 (เดิม) แบบท่ี 2 (พิพัฒน) แบบท่ี 3 (รถ 9 คัน) 

รถคันท่ี 
จุด

บริการ ระยะทาง 
จุด

บริการ ระยะทาง 
จุด

บริการ ระยะทาง 

1 12 130 12 114 13 207 

2 11 258 11 210 14 133 

3 17 222 17 196 13 143 

4 15 140 15 124 13 176 

5 10 380 10 274 13 179 

6 14 222 14 214 14 82 

7 12 314 12 200 13 115 

8 15 130 15 126 14 193 

9 14 264 14 228 13 123 

รวม 120 2,060 120 1,686 120 1,351 

  
 ซ่ึงจะพบวา หากทําการพิจารณาผลลัพธท่ีไดจากการจัดเสนทางใหม แบงเปน 2 กรณี คือ 
กรณีท่ี 1 การจัดเสนทางการขนสงใหมท้ังหมดใหกับรถขนสงท้ัง 9 คัน จะสามารถลดระยะทางการ

ขนสงจากวิธีเดิม และจากงานวิจัยของ พิพัฒน (2557) ได 709 กิโลเมตร และ 335 กิโลเมตร ตามลําดับ ดัง
รูปท่ี 4 
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รูปท่ี 4: ผลรวมระยะทางของรถขนสง 9 คัน 
 

กรณีท่ี 2 การจัดเสนทางการขนสงใหมท้ังหมดใหกับรถขนสงท้ัง 9 คัน จะสามารถลดผลตางของ
ระยะทางของรถขนสงสินคาแตละคัน ซ่ึงจากวิธีเดิม งานวิจัยของ พิพัฒน (2557) และการปรับปรุงเสนทาง
ใหมในงานวิจัยนี้ได 250 กิโลเมตร 160 กิโลเมตร และ 125 กิโลเมตร ตามลําดับ ดังรูปท่ี 5  
 

 
 

รูปท่ี 5: ผลตางของระยะทางสูงสุด และต่ําสุด 
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สรุปผลการวิจัย 
จากการปรับปรุงเสนทางการขนสงใหมสามารถลดระยะทางขนสง จากเดิมได 34.41% และลดลงจาก

วิธีของพิพัฒน 19.86% และทําใหผลตางของระยะทางการขนสงท่ีเกิดข้ึนสูงสุด มีคาต่ําสุด ลดลงจากวิธีเดิม 
50% และลดลงจากวิธีของพิพัฒน 21.87%    

จากการเปรียบเทียบผลการดําเนินงานวิจัย การปรับปรุงการจัดเสนทางพาหนะสําหรับขนสงสินคา
ชานมไขมุก โดยใชรถขนสงจํานวน 9 คัน แบงเปน 9 เสนทาง ท่ีกลาวมาแลวนั้น สามารถแสดงถึงคาใชจายท่ี
ลดลง โดยกําหนดใหราคาน้ํามันดีเซลลิตรละ 30 บาท อัตราสิ้นเปลืองเฉลี่ยตอคันท่ี 10 กิโลเมตรตอลิตร  
พบวามีคาใชจายจากราคาเชื้อเพลิง 3 บาทตอกิโลเมตร ดังนี้ 

วิธีเดิมจะใชคาเชื้อเพลิง 2,255,700 บาทตอป วิธีของพิพัฒนใชคาเชื้อเพลิง 1,846,170 บาทตอป 
ลดลง 409,530 บาท คิดเปน 18 เปอรเซ็นต และวิธีท่ีนําเสนอ มีคาเชื้อเพลิง 1,479,345 บาทตอป ลดลง 
776,355 บาทตอป และ 366,825 บาทตอป คิดเปน 34 เปอรเซ็นต และ 20 เปอรเซนต เม่ือเปรียบเทียบวิธี
เดิมและวิธีของพิพัฒน ตามลําดับ 
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บทคัดยอ 

ปจจุบันเทคโนโลยีความจริงเสริม (Augmented Reality) ถูกนํามาใชเปนเครื่องมือในนําเสนอสินคา
ตางๆ เพ่ือสรางประสบการณทางการตลาดแกลูกคามากยิ่งข้ึน ทีมผูวิจัยจึงมีแนวคิดในการนําเสนอผลิตภัณฑ
ในรูปแบบ 3 มิติดวยเทคโนโลยีความเปนจริงเสริม โดยมีวัตถุประสงคเพ่ือพัฒนาตนแบบโมเดลสินคาสมารท
โฟนและเตาไฟฟาในรูปแบบสามมิติ ทั้งนี้ ข้ันตอนในการพัฒนาประกอบดวย การพัฒนาตนแบบโมเดลสินคา 3 
มิติดวยซอฟตแวร Blender ซึ่งเปนซอฟตแวรโอเพนซอรส เนื่องจากสามารถดาวนโหลดโดยไมเสียคาใชจาย
และมีฟงกชันเสริมที่เหมาะสําหรับการใชงาน รวมถึงมีการพัฒนาแอพพลิเคช่ันความเปนจริงเสริมบน
ระบบปฏิบัติการแอนดรอยด ดวยโปรแกรม Vuforia และ Unity 3D  

จากผลการประเมินโดยผูเ ช่ียวชาญดานความจริงเสริม จํานวน 3 ทาน พบวาความพึงพอใจใน
ภาพรวมของการใชงานแอพพลิเคชัน มีคาเฉล่ียเทากับ 3.66 ซึ่งดานที่มีคาเฉล่ียสูงสุด คือ แอพพลิเคช่ัน
สามารถนําเสนอสินคาแบบเสมือนจริงในรูปแบบตางๆ เชน ภาพ เสียง หรือวิดีโอ โดยมีคาเฉล่ียเทากับ 4.00 
และผลการประเมินโดยผูใชงานทั่วไป จํานวน 52 ทาน พบวาความพึงพอใจในภาพรวมตอการใชงาน
แอพพลิเคช่ัน มีคาเฉล่ียเทากับ 4.23 ซึ่งดานที่มีคาเฉล่ียสูงสุด คือ แอพพลิเคช่ันสามารถนําเสนอสินคาแบบ
เสมือนจริงในรูปแบบตางๆ เชน ภาพ เสียง หรือวิดีโอ โดยมีคาเฉล่ียเทากับ 4.21 รองลงมาไดแก แอพพลิเคช่ัน
สามารถบงบอกถึงคุณลักษณะหรือวิธีการใชงานของสินคาไดอยางชัดเจน มีคาเฉล่ีย 4.13 และแอพพลิเคช่ันมี
ความงายตอการใชงาน มีคาเฉล่ีย 4.07 ตามลําดับ  

คําสําคัญ: ความเปนจริงเสริม โมเดลสามมิติ ประสบการณทางการตลาด  

ABSTRACT 

In the present day, Augmented Reality Technology has been used as a tool to 
present various types of products. This is to create a market experience for customers. The 

mailto:sample@pim.ac.th
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researcher has come up with an idea to propose products in the form of 3D with augmented 
reality technology. The purpose is to develop the prototype model for smartphone and 
electronic oven products in 3D form. This is done with Blender software which is 
Opensource software. This is because it is capable of download without any additional fees 
and there is also an additional function which is suitable for work purposes. Moreover, there 
has also been a development of application for augmented reality on android system with 
Vuforia and Unity 3D program.   

Based on the evaluation by 3 experts regarding Augmented Reality, it is found that 
the overall satisfaction for the application usage is equivalent to 3.66. The area with the 
highest mean is application has the ability to present product realistically in different forms; 
such as, visual, sound, or video which is equivalent to 4.00. Moreover, the evaluation by 
general users for the total of 52 samples found that the satisfaction for the application is 
equivalent to 4.23 and the area with the highest mean is application has the ability to 
present product realistically in different forms; such as, visual, sound, and video which is 
equivalent to 4.21. The second area is the application has the ability to indicate distinct 
characteristics or methods of product which is equivalent to 4.13, and application is easy to 
use which is equivalent to 4.07, respectively. 

Keywords: Augmented Reality, 3D Model, Marketing Experience 

 
บทนํา 

เทคโนโลยีความเปนจริงเสริมที่เรียกวา “Augmented Reality” คือ เทคโนโลยีที่ผสานโลกแหงความ
เปนจริงเขากับโลกเสมือนโดยผานทางอุปกรณตางๆ อยางกลองถายภาพ เข็มทิศ และ GPS ซึ่งสามารถ
นําเสนอรายละเอียดของสินคา ทั้งภาพ 3 มิติ ขอมูลสินคาเปนภาษาอื่นๆ วิดีโอและเสียงบรรยายเพ่ือนําเสนอ
ฟงกชันการใชงานและคุณสมบัติของสินคาในรูปแบบที่ดึงดูดความสนใจของลูกคามากยิ่งข้ึน และถือวาเปน
เครื่องมือการตลาดยุคใหมที่กําลังถูกจับตามอง 

ในปจจุบันการทําการตลาดที่สามารถสรางประสบการณและความรูสึกรวม (Marketing Experience) 
แบบเสมือนจริงใหแกผูบริโภค กลายเปนปจจัยสําคัญอยางหนึ่งที่ชวยใหผูบริโภคสามารถรับรูรายละเอียดของ
สินคาในมุมมองตางๆ  ที่ชวยกระตุนการตัดสินใจในการซื้อไดเปนอยางดี เนื่องจากผูบริโภคเกิดความเขาใจใน
คุณลักษณะของสินคามากข้ึน โดยเฉพาะอยางยิ่งสินคาในบางประเภทที่มีขอจํากัดในการนําเสนอรายละเอียด
ของสินคา  

สมารทโฟนถือเปนผลิตภัณฑหนึ่งที่มีขอจํากัดในการนําเสนอขอมูลใหแกลูกคา เนื่องจากปจจุบันราน
สะดวกซื้อสวนใหญไดมีการวางจําหนายสินคาประเภทนี้ แตลูกคาไมสามารถแกะกลองบรรจุภัณฑเพ่ือดูรูปทรง
และฟงกชันการใชงานได รวมถึงลูกคาชาวตางชาติยังตองการรับทราบขอมูลสินคาเปนภาษาอื่นๆ และ
วิธีการใชงานพ้ืนฐาน เชน การใสซิมการด เปนตน นอกจากนี้ การจําหนายสินคาผานแคตาล็อก เชน 
ผลิตภัณฑเตาไฟฟานับเปนอีกหนึ่งผลิตภัณฑที่ลูกคาไมสามารถมองเห็นหรือสัมผัสตัวสินคาไดจึงทําใหยากตอ
การตัดสินใจซื้อ หากสามารถลดขอจํากัดดังกลาวไดโดยใชเทคโนโลยีความเปนจริงเสริม ก็จะชวยใหลูกคาเกิด
ความเขาใจในตัวสินคามากยิ่งข้ึน  
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ดังนั้น ทีมผูวิจัยจึงไดพัฒนาตนแบบโมเดลสินคาสมารทโฟนและเตาไฟฟาในรูปแบบสามมิติและ
พัฒนาแอพพลิเคช่ันโดยใชเทคโนโลยีความเปนจริงเสริม เพ่ือนําเสนอผลิตภัณฑแกลูกคาใหมีความนาสนใจมาก
ยิ่งข้ึน 

วัตถุประสงคของการวิจัย 

เพ่ือการพัฒนาตนแบบโมเดลสินคาสมารทโฟนและเตาไฟฟาดวยเทคโนโลยีความจริงเสริม 

เทคโนโลยีท่ีเกี่ยวของ 

1. เทคโนโลยีความเปนจริงเสริม (Augmented Reality) หรือ AR  
   AR จัดเปนแขนงหนึ่งในงานวิจัยดานวิทยาการคอมพิวเตอร โดยผสมผานระหวางโลกแหงความ
เปนจริงกับขอมูลดิจิตอล  ซึ่งกําลังเปนที่รูจักเปนอยางดีในการสรางเปนแอพพลิเคช่ันสําหรับผูบริโภค เชน การ
โฆษณาสินคาทางหนาหนังสือพิมพ การจัดพิมพหนังสือที่มีเนื้อหาความเปนจริงเสริม จนเรียกไดวาไดแซงทาง
โคงกลายมาเปนเทคโนโลยีที่ไดรับความนิยมสูงสุดในปจจุบัน ทั้งนี้ เนื่องมาจากการที่สมารทโฟนมีราคาถูกลง 
ทําใหเปนการเปดตลาดสําหรับการสรางแอพพลิเคช่ันความเปนจริงเสริมมากยิ่งข้ึน ประกอบกับผูใชงานมี
ศักยภาพและมีความพรอมตอการปรับใช AR ในแพลตฟอรมตางๆ ไดอยางเหมาะสม (Sanni Siltanen,  
2012) 
  ปจจุบันเทคโนโลยีความจริงเสริมไดถูกนํามาใชในการแสดงขอมูลสินคา ตัวอยางเชน ผลิตภัณฑ
ของเลน LEGO ที่มีตู AR Terminal เพ่ือใหลูกคาสามารถมองเห็นส่ิงที่บรรจุอยูในกลองผลิตภัณฑ โดยใชกลอง
เว็บแคมรวมกับมารคเกอรที่อยูบนกลอง จากนั้นโมเดลสินคารูปแบบ 3 มิติ จะถูกแสดงข้ึนมาบนกลองทันที ดัง
รูปที่ 1 

 
รูปท่ี 1: Lego AR Terminal 

ท่ีมา : http://www.designcognition.com 

 ระบบความจริงเสริมเคล่ือนที่ (Mobile Augmented Reality System: MARS) เปนการแสดงผล
ในรูปแบบ 3 มิติที่ถูกนํามาใชกับอุปกรณการประมวลผลแบบเคล่ือนที่ เชน โทรศัพทมือถือ แท็ปเล็ต เนื่องจาก
มีขนาดเล็กและราคาไมแพง และสามารถเช่ือมโยงกับระบบเครือขายไรสายเพ่ือการใชงานที่สะดวกข้ึน ทําใหมี
การนํามาประยุกตใชกันอยางแพรหลาย (Reshma Jadhav & Vanita Mane, 2013) โดยเฉพาะอยางยิ่ง
สมารทโฟนไดนําพาการตลาดมาถึงจุดเปล่ียน เนื่องจากมีคุณสมบัติที่สําคัญ ไดแก กลองถายรูป  GPS และเข็ม
ทิศดิจิตอลในเครื่อง ซึ่งสมารทโฟนที่รองรับเทคโนโลยีนี้ไดมีหลายยี่หอและมีระบบปฏิบัติการที่หลากหลาย 
(พนิดา ตันศิริ, 2553)  

http://www.designcognition.com/wp-content/uploads/2010/06/lego-AR11.jpg�
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  ตั้งแตป ค.ศ. 2010 เปนตนมา ไดมีการสงเสริมใหผูใชงานกันมาใชซอฟตแวรฟรีและซอฟตแวร
โอเพนซอรสมากยิ่งข้ึน ทําใหระบบปฎิบัติการแอนดรอยดกลายมาเปนผูนําในตลาด เนื่องจากเปนซอฟตแวร
โอเพนซอรสที่มีผูรวมพัฒนาเปนจํานวนมากจึงเปนเทคโนโลยีที่เติบโตข้ึนอยางรวดเร็ว นอกจากนี้ ระบบปฎิบัติ
การแอนดรอยดยังเปนมิตรกับผูใช  มีการประมวลผลที่มีประสิทธิภาพมากข้ึน และมีความยืดหยุนตอการ
นําไปใชงาน (Raviraj S. Patkar, 2013) 
 วิภาดา กิจแกวกานต และ วีระพงศ มาลัย (2554) ไดอธิบายถึงประโยชนของเทคโนโลยี AR ที่มี
ตอกลยุทธทางการตลาดในหลายดาน อาทิ ดานการโฆษณาและประชาสัมพันธ โดย AR สามารถบรรจุขอมูล
ของสินคาไดเปนจํานวนมากทั้งภาพและเสียง ชวยใหผูบริโภคสามารถมองเห็นผลิตภัณฑได 360 องศา 
นอกจากนี้ ยังรองรับการใชงานสังคมออนไลนในการแลกเปล่ียนประสบการณการใชสินคาหรือบริการระหวาง
ผูบริโภคกับผูบริโภค ตลอดจนการใช AR ชวยสนับสนุนการจัดทํากิจกรรมทางการตลาดและการสราง
ความสัมพันธตอลูกคา เชน การสงคูปองสวนลด หรือการใหขอมูลเม่ือผูบริโภคเดินทางผานรานคา เปนตน  
  อีกตัวอยางที่มีการใช AR ในการโฆษณาเพ่ือสงเสริมการตลาด เชน กรณี Nissan: The 2008 LA 
Auto Show ที่มีการใชเว็บแคมใหลูกคาสามารถเขาถึงรายละเอียดของผลิตภัณฑไดหลากหลายมุมมอง 
(ประหยัด จิระวรพงศ, 2553) 

2. เว็บไซต Vuforia  
   Vuforia เปนเว็บไซตเทคโนโลยีความเปนจริงเสริมของบริษัท Qualcomm ถูกนํามาใชในการ

สแกนวัตถุและสรางการโตตอบผานสมารทโฟนหรือแท็บเล็ตของผูใช และใหบริการเช่ือมตอภาพถายกับ
ฐานขอมูล 

 
รูปท่ี 2: กระบวนการทํางานของ Vuforia 

ท่ีมา : https://developer.vuforia.com 

3. เว็บไซต Unity  
   Unity เปนเว็บไซตที่ใหการสนับสนุนการทํางานดานกราฟกและการเขียนโปรแกรมในการสราง
แอพพลิเคช่ันความจริงเสริม โดยมีหลักการทํางานที่ไมซับซอน สามารถเรียนรูไดงาย 

  บทความวิจัยช้ินนี้ มุงเนนการประยุกตใชเทคโนโลยีความเปนจริงเสริมบนอุปกรณเคล่ือนที่
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ระบบปฏิบัติการแอนดรอยด ในการนําเสนอผลิตภัณฑที่ เปนโมเดลสามมิติประกอบเสียง เ พ่ือสราง
ประสบการณทางการตลาดใหแกผูใชงาน 

วิธีดําเนินการวิจัย 

ในการพัฒนาการพัฒนาตนแบบโมเดลสินคาสมารทโฟนและเตาไฟฟาดวยเทคโนโลยีความจริงเสริม 
ทีมผูวิจัยไดใชแนวคิด ADDIE มาเปนแนวทาง ประกอบดวย การวเิคราะห (Analysis) การออกแบบ (Design) 
การพัฒนา (Development) การนําไปใช (Implementation) และการประเมินผล (Evaluation) 

วิธีการดําเนนิงานหลัก มีดังนี ้
1. การวิเคราะหระบบ (Analysis) 
   เม่ือไดศึกษาระบบงานและเก็บรวบรวมขอมูล ทีมผูวิจัยไดวิเคราะหเครื่องมือ Vuforia มาใชเปน

แนวทางในการออกแบบและพัฒนา เนื่องจากทาง Vuforia มีบริการและการทํางานในดานความจริงเสริมไดมี
ประสิทธิภาพ สามารถนํามาใชในการนําเสนอตนแบบผลิตภัณฑเตาไฟฟาและสมารทโฟนบนระบบปฏิบัติการ
แอนดรอยด  

2. การออกแบบ (Design)  
   ลําดับการทํางานของแอพพลิเคชัน ประกอบดวย การใชรูปโมเดลเปนมารคเกอรในการเลือกเขาสู

เมนูแสดงโมเดลหรือการแสดงวิดีโอในภาษาตางๆ หลังจากนั้นจะมีการตรวจสอบวาตรงกับฐานขอมูลหรือไม 
หากตรงกันจะนําขอมูลของสินคาออกมาแสดง ดังแผนภาพลําดับการทํางานในรูปที่ 3 

 

 
 

รูปท่ี 3: แผนภาพลําดับการทํางานของแอพพลิเคชัน 
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3. การพัฒนา (Development) 
   3.1 พัฒนาตนแบบโมเดลสินคา 3 มิติดวยซอฟตแวร Blender ซึ่งเปนซอฟตแวรโอเพนซอรส 

 
รูปท่ี 4: โมเดลผลิตภัณฑเตาไฟฟา 

 
รูปท่ี 5: โมเดลผลิตภัณฑสมารทโฟน 

     3.2 พัฒนาแอพพลิเคช่ันความเปนจริงเสริมบนระบบปฏบิัติการแอนดรอยด ดวยโปรแกรม Vuforia 
และ Unity 3D   
     ข้ันตอนที่ 1 เลือกภาพที่ตองการใหเปนมารคเกอรแลวทําการอัพโหลดไวที่ Vuforia โดยเลือกหัวขอ 
Target Manager –> Create Database ->ทําการตั้งช่ือฐานขอมูล -> ทําการเพ่ิมมารคเกอรทีเ่ตรียมไว โดย
เขาไปที ่Add Target  เม่ือเรยีบรอยแลวจะไดดังรูปที่ 6 
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รูปท่ี 6: การอัพโหลดมารคเกอรดวยโปรแกรม Vuforia 

 
     ข้ันตอนที่  2 ทําการดาวนโหลดมารคเกอรเพ่ือนํามาใชงาน โดยเขาถึงฐานขอมูลที่สรางไว -> เลือก
มารคเกอรที่ตองการ -> เลือก Download Selected Targets -> เลือก Unity Editor และตั้งช่ือไฟล -> 
เลือก Create เม่ือเสร็จส้ินกระบวนการจะไดไฟลนามสกุล .unitypackage 
     ข้ันตอนที่ 3 ทําการดาวนโหลด Unity Extension - Vuforia v3.0 -> ทําการ Import Package 
ใน Unity 3D พรอมทั้ง Import Package ฐานขอมูลที่ทําการดาวนโหลดมาใชงานในข้ันตอนที่ 2-> 
ดําเนินการปอนขอมูลมารคเกอรและโมเดลในระบบโดยใชเครื่องมือของ Unity 3D เม่ือทําการติดตั้งมารค
เกอรเสร็จแลวจะใชโปรแกรม Unity 3D เช่ือมโยงมารคเกอรกับโมเดลสามมิติ ดังรูปที่ 7 จากนั้นจึงสงออกไฟล
เปนนามสกุล .apk เพ่ือใหสามารถนําไปติดตั้งบนระบบปฏิบัติการแอนดรอยดได 

 

รูปท่ี 7: โมเดลสามมิติในโปรแกรม Unity 
 
4. การนําไปใช (Implementation) 
จากการพัฒนาแอพพลิเคช่ันโดยใชภาษา C# รวมกับ Unity ในการนําเสนอตนแบบผลิตภัณฑดวย

เทคโนโลยีความเปนจริงเสริม นอกจากจะสามารถแสดงโมเดลผลิตภัณฑในรูปแบบ 3 มิติ ดังรูปที่ 8 แลวยัง
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สามารถแสดงสียงบรรยายประกอบในภาษาตางๆ ดังรูปที่ 10 รวมถึงแสดงวิดีโอสาธิตใชงาน รูปที่ 10 อีกดวย 

 
 

รูปท่ี 8: การแสดงผลโมเดลสมารทโฟนในรูปแบบ 3 มิติ ดวยเทคโนโลยีความเปนจริงเสริม 
 

 
รูปท่ี 9: การแสดงผลโมเดลเตาไฟฟาในรูปแบบ 3 มิติ พรอมเสียงบรรยาย ดวยเทคโนโลยีความเปนจริงเสริม 

 
รูปท่ี 10: การแสดงผลวิดีโอสาธิตข้ันตอนการใสซิมการดของสมารทโฟน ดวยเทคโนโลยีความเปนจริงเสริม 
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5. การประเมินผล (Evaluation) 
    ในการประเมินผลการทํางานของแอพพลิเคช่ัน สามารถแบงการทดสอบเปน 2 สวน ไดแก 
   3.1 การทดสอบในข้ันแอลฟา (Alpha Stage) เปนการทดสอบหาขอบกพรองของแอพพลิเคช่ันโดย

ทีมผูวิจัย 
   3.2 การทดสอบในข้ันเบตา (Beta Stage) เปนการทดสอบคุณภาพของแอพพลิเคช่ัน โดยปรับปรุง

แบบประเมินมาจาก Digital Content Evaluation Framework (Gesci, 2555) ประกอบดวย ผูทดสอบ 2 
กลุม ไดแก ผูเช่ียวชาญ จํานวน 3 ทาน และผูใชทั่วไป จํานวน 52 ทาน 

ผลการวิจัย 

จากการสอบถามความคิดเห็นในการใชงานแอพพลิเคช่ัน พบวาผูตอบแบบประเมินในกลุมผูเช่ียวชาญ
เปนเพศชาย จํานวน 3 คน อายุระหวาง 26 -35 ป มีจํานวน 2 คน และ 35 ปข้ึนไป มีจํานวน 1 คน แบง
ออกเปนการศึกษาระดับปริญญาโท จํานวน 2 คน และระดับสูงกวาปริญญาโท จํานวน 1 คน  

สําหรับกลุมผูใชทั่วไปเปนเพศชาย  จํานวน 25 คน และเปนเพศหญิง 27 คน รวม 52 คน โดยมีอายุ
ต่ํากวา 15 ป จํานวน 1 คน อายุระหวาง 16-25 ป จํานวน 36คน อายุระหวาง 26 - 35 ป จํานวน 12 คน 
และ 35 ป ข้ึนไป จํานวน 3 คน แบงออกเปนการศึกษาตํ่ากวาปริญญาตรี จํานวน 17 คน ระดับปริญญาตรี 
จํานวน 33 คน และระดับปริญญาโท จํานวน 2 คน 

ผลการประเมินความพึงพอใจตอการใชงานแอพพลิเคช่ันของผูเช่ียวชาญและผูใชทั่วไป เม่ือกําหนดคา
คะแนนของการประเมินจากมากที่สุดไปนอยที่สุด (5  4  3  2  1) แบงเปน 4 ระดับ ดังนี้ 

o คาเฉล่ีย 4.25–5.00 หมายถึง ดีมาก  o คาเฉล่ีย 3.50–4.24 หมายถึง ดี 
o คาเฉล่ีย 2.50–3.49 หมายถึง ปานกลาง   o ต่ํากวา 2.50         หมายถึง ควรปรับปรุง 

ตารางท่ี 1: ตารางแสดงผลการประเมินความพึงพอใจตอการใชงานแอพพลิเคช่ัน 
 

รายการประเมิน 

ผูเชี่ยวชาญ ผูใชทั่วไป 

คาเฉลีย่ ระดับความคิดเห็น คาเฉลีย่ ระดับความคิดเห็น 

1. โมเดลสามารถแสดงรูปทรงของสินคาได
เสมือนจริงและมองเห็นไดอยางชัดเจน 

3.66 ดี 3.92 ดี 

2. แอพพลิเคช่ันสามารถบงบอกถึง
คณุลักษณะหรือวิธีการใชงานของสินคา
ไดอยางชัดเจน 

3.66 ดี 4.13 ดี 

3. แอพพเิคช่ันสามารถนําเสนอสินคาแบบ
เสมือนจริงในรูปแบบตางๆ เชน ภาพ 
เสียง หรือวิดีโอ  

4.00 ดี 4.21 ดี 

4. จากการใชแอพพลิเคช่ัน ทานมีความ
สนใจเพิ่มข้ึนในการตัดสินใจซื้อสินคา 

3.66 ดี 3.96 ดี 

5. แอพพลิเคช่ันมคีวามงายตอการใชงาน 3.66 ดี 4.07 ดี 
6. ทานมีความพึงพอใจในภาพรวมตอการ

ใชแอพพลิเคช่ัน 
3.66 ดี 4.23 ดี 

Comment [a1]: ช่ือรูปภาพ 14 point 
ตวัธรรมดา 
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 จากผลการประเมินโดยผูเช่ียวชาญดานความจริงเสริม จํานวน 3 ทาน พบวาความพึงพอใจใน
ภาพรวมของการใชงานแอพพลิเคชัน มีคาเฉล่ียเทากับ 3.66 ซึ่งดานที่มีคาเฉล่ียสูงสุด คือ แอพพลิเคช่ัน
สามารถนําเสนอสินคาแบบเสมือนจริงในรูปแบบตางๆ เชน ภาพ เสียง หรือวิดีโอ โดยมีคาเฉล่ียเทากับ 4.00 
ขอเสนอแนะสําหรับการพัฒนาในอนาคต ผูช่ียวชาญเห็นวาควรมีการเช่ือมตอกับ Web API ของระบบตางๆ 
เพ่ือใหสามารถนําเสนอขอมูลที่เกี่ยวของกับสินคาไดมากข้ึน และเพ่ิมลูกเลนในการแสดงโมเดล  3 มิติ เชน 
การแสดงผลแบบแอนิเมชันที่ผูใชงานสามารถตอบโตกับโมเดลสามมิติได เพ่ือเพ่ิมความสวยงามและดึงดูดใจ
ผูใชงานใหมากยิ่งข้ึน   
 นอกจากนี้ จากผลการประเมินโดยผูใชงานทั่วไป จํานวน 52 ทาน พบวาความพึงพอใจในภาพรวมตอ
การใชงานแอพพลิเคช่ัน มีคาเฉล่ียเทากับ 4.23 ซึ่งดานที่มีคาเฉล่ียสูงสุด คือ แอพพลิเคช่ันสามารถนําเสนอ
สินคาแบบเสมือนจริงในรูปแบบตางๆ เชน ภาพ เสียง หรือวิดีโอ โดยมีคาเฉล่ียเทากับ 4.21 รองลงมาไดแก 
แอพพลิเคช่ันสามารถบงบอกถึงคุณลักษณะหรือวิธีการใชงานของสินคาไดอยางชัดเจน มีคาเฉล่ีย 4.13 และ
แอพพลิเคช่ันมีความงายตอการใชงาน มีคาเฉล่ีย 4.07 ตามลําดับ 

สรุปและอภิปรายผล 

งานวิจัยช้ินนี้ตองการนําเสนอผลิตภัณฑในรูปแบบ 3 มิติดวยเทคโนโลยีความเปนจริงเสริม โดยทีม
ผูวิจัยไดเลือกพัฒนาตนแบบสินคาจํานวน 2 ผลิตภัณฑ ไดแก สมารทโฟนและเตาไฟฟา เนื่องจากเปนสินคาที่มี
ขอจํากัดในการนําเสนอสินคาแบบทั่วไป หลังจากมีการนําเทคโนโลยีความจริงเสริมมาประยุกตใชในการ
นําเสนอสินคาในรูปแบบโมเดล 3 มิติ และ การแสดงวิดีโอสาธิตข้ันตอนการใชงาน พบวาความพึงพอใจของ
ผูเช่ียวชาญและผูใชงานทั่วไปอยูในระดับที่ดี แตยังพบปญหาในข้ันตอนการใชงานแอพพลิเคช่ัน เนื่องจาก
กลองของสมารทโฟนในแตละรุนมีประสิทธิภาพไมเทากัน ทําใหความสามารถในการอานมารคเกอรเพ่ือแสดง
รายละเอียดของสินคามีมากนอยแตกตางกัน  

จากความคิดเห็นของผูเช่ียวชาญเห็นวาในการพัฒนาแอพพลิเคช่ันความเปนจริงเสริม ควรใชทฤษฎี
การประมวลผลภาพ (Image Processing) และผูพัฒนาควรศึกษาเกี่ยวกับการเปล่ียนแปลงตําแหนง การ
วิเคราะหคาสี ตลอดจนมีความรูและความเขาใจในเครื่องมือที่ใช เพ่ือใหสามารถเรียกใชงานไดอยางเต็ม
ประสิทธิภาพ และสามารถแกไขปญหาตางๆ ที่พบได 

ทั้งนี้ ดวยความกาวหนาของเทคโนโลยีการประมวลผลและการใหบริการแบบคลาวดที่ชวยสนับสนุน
ผูใชใหสามารถเขาถึงฐานขอมูลขนาดใหญได  ความสามารถของอุปกรณเคล่ือนที่ การพัฒนาบริการระบุ
ตําแหนงที่ตั้ง(location-based services) และความนิยมในการใชงานส่ือสังคมออนไลนลวนเปนปจจัยสําคัญ
ที่สงผลใหผูใชงานมีความพรอมในการปรับใชเทคโนโลยีนี้มากยิ่งข้ึน จึงเปนโอกาสของผูพัฒนาแอพพลิเคช่ันใน
การนําเสนอผลิตภัณฑในรูปแบบที่ผูบริโภคตองการไดมากที่สุด 

 โดยสรุปอาจกลาวไดวา เทคโนโลยีความเปนจริงเสริมสามารถนํามาใชประโยชนไดอยางแพรหลายทั้ง
ในภาคอุตสาหกรรมและภาคบริการที่ใหความสําคัญตอการรับรูทางสายตาของผูใชงาน ตลอดจนการแสดง
ขอมูลความจริงเสริมแบบ 3 มิติจะชวยใหผูปฏิบัติงานมีมุมมองที่ดีข้ึนและสามารถเขาใจสภาพแวดลอมในการ
ทํางานไดมากยิ่งข้ึน    
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บทคัดยอ 

งานวิจัยนี้มีวัตถุประสงคเพ่ือลดเวลาในการจัดทํารายงานผลการดําเนินงาน ของหนวยงานบริหารกลยุทธ
ในบริษัทอุตสาหกรรมอาหารแหงหนึ่ง โดยผูวิจัยไดศึกษากระบวนการจัดทํารายงานผลการดําเนินงาน  พบวามี
กระบวนการอยู 4 ข้ันตอน คือ รวมรวมขอมูล คัดกรองขอมูล วิเคราะหขอมูล และจัดทํารูปเลมรายงาน ซ่ึงการ
ทํางานในปจจุบันมีการจัดการและการประมวลผลขอมูลดวยมือ ทําใหใชระยะเวลานานในการจัดทํารายงานในแต
ละครั้ง เพ่ือแกไขปญหาดังกลาวผูวิจัยไดนําเสนอระบบการจัดทํารายงานแบบใหม โดยการสรางระบบประมวลผล
ขอมูลสําหรับรายงานผลการดําเนินงานข้ึนบนโปรแกรม Microsoft Excel ภายในระบบท่ีผูวิจัยจัดทําข้ึนมา
ประกอบดวย 1) ฐานขอมูล 2) ตัวแบบสําหรับเลือกขอมูล และ 3) โปรแกรมวิเคราะหขอมูล  ซ่ึงท้ังสามสวนนี้จะ
เชื่อมโยงขอมูลเขาดวยกันเพ่ือลดความผิดพลาดของขอมูล และผูวิจัยไดสราง Macro ท่ีจัดเก็บกลุมคําสั่งการ
ทํางานอัตโนมัติดวยภาษา VBA (Visual Basic for Application) เพ่ือใหระบบสามารถทํางานไดอัตโนมัติ ผลการ
ทดสอบพบวา ระบบประประมวลผลขอมูลนี้ สามารถชวยในการจัดทํารายงานไดอยางถูกตองและรวดเร็วข้ึน  โดย
สามารถลดเวลารวมในการจัดทํารายงานลงได 64.13% แบงออกเปนการลดเวลาของแตละข้ันตอน คือ การคัด
กรองขอมูล วิเคราะหขอมูล และจัดทํารูปเลมรายงาน ได 88.16%, 99.21% และ 5.50% ตามลําดับ สงผลใหการ
ทํางานมีประสิทธิภาพข้ึนดวย 

คําสําคัญ: ฐานขอมูล รายงานผลการดําเนินงาน การลดเวลาการจัดทํารายงาน  
 

ABSTRACT  
The objective of this research is reduce operational report preparation time for Strategic 

Management Section in Food Industrial Company. The report preparation process are 4 steps; 
Data collection, Data sorting, Data analysis and Data reporting. Currently, the Strategic 
Management Section spends a lot of time to prepare the report by manually. To develop the 
report preparation process, the researchers propose a new reporting system by using automatic 

mailto:sukonthipper@pim.ac.th


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

 
F 359 

computer program, Microsoft Excel, and create macro by using VBA (Visual Basic Application) to 
collect all command group of this system. The new reporting system contains 3 components: 1) 
Database 2) Model for data selection and 3) Data analysis program. To avoid any error in the 
reporting system all parts of data are linked and transferred to the next steps by automatic 
process. After implementation the new reporting system, the Strategic Management Section can 
improve accuracy of the report and reduce report preparation time to 47.50%, in step of Data 
sorting, Data analysis and Data reporting by 88.16%, 99.21% and 5.50% respectively. 

Keywords: database, operational reporting system, reducing preparation time 
 
บทนํา 

จากการดําเนินงานทางธุรกิจอุตสาหกรรมในปจจุบันมีการแขงขันสูงและมีการเปลี่ยนแปลงอยูตลอดเวลา  
ผูบริหารจึงตองมีการวิเคราะหวางแผนและตัดสินใจอยางถูกตองรวดเร็ว เพ่ือชวยใหธุรกิจสามารถดําเนินไปไดอยาง
ม่ันคง ดังนั้นขอมูลจึงเปนปจจัยท่ีสําคัญตอการดําเนินการ การใชขอมูลเปนเครื่องมือในการตัดสินใจลงทุนภาค
ธุรกิจ และวางแผนกลยุทธทางการตลาดเพ่ือแขงขันกับคูแขง  ฉะนั้นการมีขอมูลในหลายๆ ดานจะทําใหมีโอกาส
และมีชัยชนะเหนือคูแขงไดในระดับหนึ่ง  แตหากมองในทางกลับกันการมีขอมูลจํานวนมากแตขาดการจัดการให
เปนระบบ ยุงยากในการเขาถึงและสืบคน ธุรกิจอาจตองเสียคาใชจายในการเก็บรักษาขอมูลเหลานั้นโดยไมจําเปน 
เพราะไมไดรับประโยชนจากขอมูลท่ีมี  นอกจากนี้หากมีการนําขอมูลมาวิเคราะหอยางผิดพลาดอาจจะกอใหเกิด
ผลเสียหายได  ซ่ึงเปนการสูญเสียโอกาสทางธุรกิจไป  ดังนั้นการกลั่นกรองและการจัดระบบขอมูลเพ่ือนําเสนอตอ
ผูบริหารจึงเปนสิ่งท่ีจําเปน โดยเฉพาะในยุคท่ีผูบริหารมีความตองการขอมูลในการตัดสินใจใหทันตอสถานการณ 

ในกรณีศึกษาเปนหนวยงานบริหารกลยุทธของบริษัทอุตสาหกรรมอาหารแหงหนึ่ง ท่ีมีการนําเอาขอมูล
การดําเนินงานของบริษัทมาใชเปนเครื่องมือหลักในการวางแผนกลยุทธทางธุรกิจ เชน ขอมูลยอดขาย ขอมูลกําไร 
และขอมูลตนทุนในการผลิต เปนตน โดยมีหนวยงานบริหารกลยุทธเปนผูจัดทํารายงานผลการดําเนินงานของ
บริษัทตามตัวชี้วัดกลยุทธในแตละเดือน เพ่ือนําเสนอตอผูบริหารในท่ีประชุมเพ่ือตัดสินใจวางแผนกลยุทธ ซ่ึงฝาย
บริหารกลยุทธจะตองรวบรวมและกลั่นกรองขอมูลเหลานั้น มาจัดทําเปนรายงานท่ีแสดงคาตัวชี้วัดตางๆ ท่ีมีขอมูล
ท่ีครบถวนชัดเจน ครอบคลุมทุกมุมมอง แสดงภาพใหเขาใจงายมีจุดตัดสินใจท่ีถูกตองแมนยํา  

เนื่องจากรายงานผลการดําเนินงานท่ีจัดทําในปจจุบันนั้น ตองมีขอมูลท่ีครบทุกดาน ซ่ึงก็คือมีขอมูล
จํานวนมากท่ีตองทําการวิเคราะห เพ่ือใหไดรายงานท่ีครอบคลุมทุกมุมมองของผลการดําเนินงาน จึงใชระยะเวลา
ในการจัดทํารายงานนาน ทําใหผูบริหารไดรับรายงานลาชาในแตละเดือน สงผลใหการตัดสินใจวางแผนกลยุทธของ
ผูบริหารไมทันตอสถานการณ อาจจะทําใหสูญเสียโอกาสทางธุรกิจไป ดังนั้นการพัฒนาระบบประมวลผลขอมูล
สําหรับรายงานผลการดําเนินงาน จึงเปนสวนสําคัญท่ีจะทําใหสามารถจัดทํารายงานไดรวดเร็วข้ึน โดยใชระบบ
สารสนเทศเขามาชวยจัดการ ซ่ึงจะสามารถลดเวลาในการทํางานลงได  
 
วัตถุประสงคของการวิจัย 

จัดทําระบบประมวลผลขอมูล เพ่ือลดเวลาและข้ันตอนในการทํารายงานผลการดําเนินงาน 
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ทฤษฎีและงานวิจัยท่ีเกี่ยวของ 
 การศึกษาการทํางาน (Work Study) 
วัชรินทร สิทธิเจริญ (2547 : 27-28) กลาววา การศึกษาการทํางาน (Work Study) เปนคําท่ีใชแทน

วิธีการตางๆ จากการศึกษาวิธีการทํางาน และการวัดผลงาน ซ่ึงในการศึกษาวิธีการทํางานของคนอยางมีแผน และ
พิจารณาองคประกอบตางๆ ท่ีมีผลตอประสิทธิภาพและภาวะของการทํางานเพ่ือปรับปรุงการทํางานนั้นใหดีข้ึน 
 แผนภูมิกระบวนการผลิตแบบตอเนื่อง (Flow Process Chart) 

แผนภูมิกระบวนการผลิตแบบตอเนื่อง หมายถึง แผนภูมิแสดงการเคลื่อนท่ีของคนวัสดุ หรือเครื่องจักรใน
กระบวนการผลิต โดยมีการบันทึกเหตุการณท้ังหมดอยางละเอียดทุกข้ันตอนของการทํางานมีเวลาหรือระยะทางท่ี
เกิดข้ึนแสดงไวดวย แผนภูมิชนิดนี้เหมาะสําหรับใชวิเคราะหงานท่ีตองเสียเวลาทํางานนานๆ หรือวิเคราะหงานท่ี
เสียเวลาเคลื่อนยาย 
 การทําเหมืองขอมูล (Data Mining) 

การทําเหมืองขอมูล (Data Mining) คือกระบวนการท่ีกระทํากับขอมูลจํานวนมากเพ่ือคนหารูปแบบและ
ความสัมพันธท่ีซอนอยูในชุดขอมูลนั้น ในปจจุบันการทําเหมืองขอมูลไดถูกนําไปประยุกตใชในงานหลายประเภท 
ท้ังในดานธุรกิจท่ีชวยในการตัดสินใจของผูบริหาร ในดานวิทยาศาสตรและการแพทยรวมท้ังในดานเศรษฐกิจและ
สังคม 
 งานวิจัยท่ีเกี่ยวของ 

ธรา อ่ังสกุลและ จิติมนต อ่ังสกุล (2554) ไดออกแบบและพัฒนาระบบสนับสนุนการตัดสินใจสําหรับ
ผูบริหารในอุตสาหกรรมผลิตเสื้อผาสําเร็จรูป โดยระบบไดนําเสนอแบบจําลองการพยากรณกําไรเพ่ือ ใชในการ
วิเคราะหความออนไหวขององคกรตามความตองการของผูบริหาร ผลการทดลองพบวา แบบจําลองการพยากรณ
กําไรมีคาความถูกตองของตัวแบบมากกวา รอยละ 86.13 ผูประกอบธุรกิจสามารถนําระบบท่ี พัฒนาข้ึนไป
ประยุกตใชในการคาดการณและวิเคราะหขอมูลเก่ียวกับรายได ตนทุน และกําไร นอกจากนี้ระบบยังชวยให
ผูบริหารสามารถนําขอมูลไปใชประกอบการตัดสินใจไดอยางสะดวกและรวดเร็วอีกดวย 

อารักษ พิทักษกุล (2554) ไดวิจัยเก่ียวกับการพัฒนาระบบฐานขอมูลเพ่ือสนับสนุนการจัดการใบเสนอ
ราคา ในบริษัทผูรับเหมาแหงหนึ่ง ในงานวิจัยไดพัฒนาระบบฐานขอมูลเพ่ือลดระยะเวลากระบวนการจัดทําใบ
เสนอราคาลง โดยการประยุกตใชระบบฐานขอมูลเชิงสัมพันธในการเก็บขอมูลตัวแทนจําหนาย ขอมูลวัสดุอุปกรณ 
ขอมูลการสอบราคา รวมถึงการเปรียบเทียบราคากับใบเสนอราคาท่ีผานมาเพ่ือการตัดสินใจ ผลจากการวิจัยนี้
พบวา การประยุกตใชระบบฐานขอมูลท่ีพัฒนาข้ึนชวยใหผูประมาณราคาสามารถสืบคนขอมูลไดสะดวกข้ึน และ
ลดจํานวนรายการท่ีตองสอบราคากับตัวแทนจําหนาย สงผลใหสามารถลดระยะเวลาการจัดทําเอกสารใบเสนอ
ราคาโดยเฉลี่ยจาก 6.6 วันเหลือเพียง 4.1 วันตอโครงการ 

จากการศึกษางานวิจัยขางตนพบวาการพัฒนาระบบสนับสนุนการตัดสินใจ มีการใชเทคนิคในการพัฒนา
ระบบท่ีแตกตางกัน แตการนําระบบมาใชสวนใหญ มีจุดประสงคเพ่ือการวิเคราะหขอมูลท่ีถูกตองและรวดเร็ว งาย
ตอการดําเนินงานในดานตางๆ สําหรับงานวิจัยเลมนี้เปนการสรางระบบประมวลขอมูล โดยใชหลักการวงจรชีวิต
ของการพัฒนาซอฟตแวรเขามาประยุกตใชในการสรางระบบท่ีเปนสวนหนึ่งของระบบสนับสนุนการตัดสินใจ โดย
การออกแบบฐานขอมูลและมุงเนนพัฒนาท่ีตัวแบบวิเคราะหขอมูล ใชชุดคําสั่ง Macro ท่ีสรางข้ึนดวยภาษา VBA 
(Visual Basic for Applications) ซ่ึงเปนเครื่องมือพัฒนาระบบงานใน MicrosoftExcel ใหทํางานอัตโนมัติ  
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วิธีการดําเนินงานวิจัย 
1. การศึกษากระบวนการจัดทํารายงานผลการดําเนินงาน 

สําหรับการศึกษากระบวนการจัดทํารายงานผลการดําเนินงานนั้น ผูวิจัยไดทําการศึกษา ตั้งแต
ลักษณะของรายงานข้ันตอนการจัดทํารายงาน และรวบรวมปญหาตางๆ ท่ีมีความสําคัญตองานวิจัยนี้ตอไป ซ่ึงมี
รายละเอียดดังนี้ 

1) ลักษณะของรายงานผลการดําเนินงาน 
รายงานผลการดําเนินงานเปนรายงานท่ีแสดงขอมูลเปนคาดัชนีชี้วัดในแตละดาน และดัชนีชี้วัด

ตางๆ ท่ีมีอยูในรายงานนั้น จะตองเชื่อมโยงกับวัตถุประสงคเชิงกลยุทธ โดยมีขอมูลหลักท่ีใชในการจัดทํารายงาน
ดังนี้ 

(1) ขอมูลดานบัญชี ไดแก ขอมูลงบกําไร-ขาดทุนของกิจการ เปนขอมูลท่ีบอกถึงภาพรวม
ของผลประกอบการท้ังกิจการ 

(2) ขอมูลดานยอดขายไดแก ขอมูลยอดขายและกําไรของแตละผลิตภัณฑ 
(3) ขอมูลดานโรงงานไดแก ขอมูลวัตถุดิบ ขอมูลคาแรง ขอมูลของเสีย 
โดยขอมูลในแตละดานจะถูกกลั่นกรองและวิเคราะหเพ่ือจัดทํารายงานนําเสนอตอผูบริหาร

ระดับสูง โดยรูปแบบของรายงานจะแสดงผลเปนคาดัชนีชี้วัด ตาราง กราฟและแบบจําลอง แสดงตัวอยางดังรูปท่ี 1 
2) ข้ันตอนการจัดทํารายงานผลการดําเนินงาน 

จากการศึกษาข้ันตอนในการจัดทํารายงานผลการดําเนินงานนั้น มีข้ันตอนในการจัดทํา 4 
ข้ันตอน โดยมีแผนภูมิการไหลดังรูปท่ี 2 และมีรายละเอียดของแตละข้ันตอนดังนี้ 

(1) รวบรวมขอมูล  
 ในข้ันตอนนี้เปนข้ันตอนการรวบรวมขอมูลท่ีตองการจากหนวยงานอ่ืนๆ เชน ขอมูลงบ

กําไร-ขาดทุน ขอมูลยอดขาย-กําไร เปนตน เพ่ือใชเปนขอมูลหลักในการวิเคราะหหาคาดัชนีชี้วัดในดานตางๆ  
(2) คัดกรองขอมูล 

 จากการรวบรวมขอมูลจะไดขอมูลดิบท่ีมีขอมูลจํานวนมาก ซ่ึงมีขอมูลท่ีไมจําเปนตอการ
วิเคราะหอยูดวย ดังนั้นในข้ันตอนนี้จึงเปนข้ันตอนการคัดเฉพาะขอมูลท่ีจําเปน และเรียบเรียงขอมูลใหเปนระเบียบ
เพ่ือใหงายตอการนําไปวิเคราะห 

(3) วิเคราะหขอมูล 
 ในข้ันตอนนี้เปนข้ันตอนการนําขอมูลท่ีไดคัดกรองไว มาทําการคํานวณหาผลลัพธท่ีเปน

คาดัชนีชี้วัดในดานตางๆโดยการคํานวณ และสรางรูปแบบการแสดงผลลัพธเปนตารางตาราง กราฟ และรูปแบบ
อ่ืนๆ เพ่ือใหสามารถเขาใจผลลัพธไดงายข้ึน 

(4) สรางรูปเลมรายงาน 
 การสรางรูปเลมรายงานเปนข้ันตอนการรวมผลลัพธท้ังหมดเขาดวยกันเพ่ือจัดทําเปน

รายงานผลการดําเนินงาน โดยในรายงานเลมนี้จะมีการสรุปผลท่ีไดจากจากวิเคราะหในแตละดาน พรอมท้ังชี้
ปญหาในจุดท่ีไมไดตามเปาหมายและเสนอแนวทางการแกปญหา 

โดยในสวนของหนวยงานบริหารกลยุทธจะรับผิดชอบงานตั้งแตข้ันตอน การคัดกรอง
ขอมูล การวิเคราะหขอมูล และการสรางรูปเลมรายงาน ผูวิจัยจึงไดกําหนดขอบเขตของการศึกษาเฉพาะข้ันตอน
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ดังกลาวโดยศึกษาดวย Flow Process Chart ซ่ึงท้ัง 3 ข้ันตอน สามารถสรุปเวลาท่ีใชในการทํางานไดดังตารางท่ี 
1 จะพบวาท้ังกระบวนการใชเวลาในการจัดทํารายงานเฉลี่ย 3,173 นาที หรือ ประมาณ 52.88 ชั่วโมง 
 
ตารางท่ี 1:  สรุปเวลาท่ีใชในการทํารายงาน 
 

ข้ันตอน เวลา (นาที) 

คัดกรองขอมูล 811 
วิเคราะหขอมูล 1,270 
จัดทํารูปเลมรายงาน 1,092 

รวม 3,173 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

รูปท่ี 1: ตัวอยางรูปแบบของรายงานผลการดําเนินงาน 



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

 
F 363 

 
รูปท่ี 2: แผนภูมิการไหลของข้ันตอนการจัดทํารายงานผลการดําเนินงาน 

 
2. การสรางระบบประมวลขอมูลสําหรับรายงานผลการดําเนินงาน 

ระบบประมวลผลขอมูลสําหรับรายงานผลการดําเนินงานเปนระบบท่ีสรางข้ึนบน Microsoft 
Excel2010 โดยการออกแบบของโครงสรางของระบบแสดงดังรูปท่ี 3 ซ่ึงแบงออกเปน 3 ข้ันตอนท่ีสําคัญ คือ 

1) การออกแบบระบบฐานขอมูล 
ระบบจัดการฐานขอมูลนี้จะประกอบดวยขอมูลตางๆ ท่ีจําเปนสําหรับการวิเคราะหเพ่ือจัดทํา 

รายงาน โดยจะเลือกใช Microsoft Excel 2010 เปนระบบฐานขอมูล เนื่องจากงายและสะดวกตอการใชงาน 
สามารถคัดลอกขอมูลจากแฟมขอมูลลงในฐานขอมูล และดึงขอมูลไปใชงานไดอยางสะดวกรวดเร็ว มีขอมูลใน
ชวงเวลาตางๆท่ีสามารถคนหาและเรียกใชขอมูลไดทันทีโดยระบบฐานขอมูลของระบบประมวลผลขอมูลสําหรับ
รายงานผลการดําเนินงานแบงฐานขอมูลออกเปน 3 ดาน ดังนี้ 

(1) ฐานขอมูลดานบัญชี  เปนขอมูลท่ีสรุปผลประกอบการของบริษัทเปนรายเดือน มีท้ัง
ภาพรวมท้ังหมดของบริษัท และแยกแตละสาขา 

(2) ฐานขอมูลดานยอดขาย  เปนขอมูลยอดขายและกําไรของแตละสินคา 
(3) ฐานขอมูลดานโรงงาน  เปนขอมูลตนทุนทางตรง และขอมูลคาใชจายโรงงาน   โดยใน

สวนนี้ ผูวิจัยไดทําการออกแบบระบบในสวนของวัตถุดิบเทานั้น เนื่องจากเปนสวนท่ีใช
เวลานานท่ีสุด 
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2) การสรางตัวแบบสําหรับเลือกขอมูล 
ตัวแบบสําหรับเลือกขอมูลเปนระบบท่ีใชหรับกําหนดขอบเขตของขอมูลท่ีจะนําไปวิเคราะห 

เนื่องจากมีขอมูลหลายชุดท่ีจัดเก็บในฐานขอมูล  ดังนั้นตัวแบบสําหรับเลือกขอมูลจะชวยใหทํางานไดสะดวกและ
รวดเร็ว ซ่ึงใชเครื่องมือ Pivot Table ท่ีมีอยูใน Microsoft Excel สรางตารางสรุปขอมูลท่ีเชื่อมโยงขอมูลจาก
ฐานขอมูล แลวกําหนดขอบเขตของขอมูลท่ีตองการใหแสดงผลในตาราง ซ่ึงจะทําใหสามารถเลือกขอมูลในแตละ
ชวงเวลาได  

3) การสรางโปรแกรมวิเคราะหขอมูล 
การสรางโปรแกรมวิเคราะหขอมูลสําหรับรายงานผลการดําเนินงานจะสรางข้ึนใน Microsoft 

Excel 2010 โดยสรางแบบฟอรมในรูปแบบตางๆท่ีตองการเชน ตารางตัวเลข แผนภูมิและกราฟ ซ่ึงรายละเอียดมี
ดังนี้ 

(1) ผูกสูตรการคํานวณ โดยใชการเชื่อมโยงขอมูลจาก Pivot Table มายังแบบฟอรม และ
ล็อคสูตรการคํานวณเพ่ือไมใหเกิดความคลาดเคลื่อนของสูตร 

(2) สรางเง่ือนไขจัดรูปแบบขอมูลเพ่ือแสดงสถานะของผลลัพธ เชน การแสดงสถานะของ
ขอมูลเปนสีเขียว–แดงเพ่ือบงบอกวาคาของผลลัพธท่ีออกมาดีหรือไมดี 

(3) สรางชุดคําสั่งการทํางานอัตโนมัติหรือท่ีเรียกวา แมโคร (Macro) ใน Microsoft Excel 
เพ่ือเรียกใชชุดคําสั่งนั้นในภายหลัง 

(4) เชื่อมโยงขอมูลจาก Microsoft Excel ไปยัง Microsoft PowerPoint เพ่ือใหเปนขอมูล
เดียวกัน โดยท่ีไมตองทําการคัดลอกใหมทุกครั้ง 

 
 

รูปท่ี 3: โครงสรางระบบประมวลผลขอมูลสําหรับผลการดําเนินงาน 



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

 
F 365 

ผลการวิจัย 
1. ผลการพัฒนาระบบ 

จากการพัฒนาระบบประมวลผลขอมูลสําหรับรายงานผลการดําเนินงาน ทําใหไดระบบประมวลผล
ขอมูลท่ีประกอบดวย ระบบประมวลผลบัญชี ระบบประมวลผลขอมูลยอดขาย-กําไรและระบบประมวลผลขอมูล
วัตถุดิบ ซ่ึงระบบในแตละดานจะประกอบดวย 

1) ฐานขอมูล เปนระบบสําหรับจัดเก็บขอมูลท่ีจําเปนตอการนําไปวิเคราะหในแตละดาน 
2) ตัวแบบสําหรับเลือกขอมูล เปนตาราง Pivot ท่ีใชสําหรับการคัดกรองขอมูล เลือกชุดขอมูล 

และจัดเรียงขอมูลท่ีจะนําไปวิเคราะหตอไป 
3) โปรแกรมวิเคราะหขอมูล เปนแบบฟอรมท่ีจะแสดงขอมูลในรูปแบบตางๆท่ีตองการ โดยผาน

การคํานวณดวยสูตรและเง่ือนไขตางๆท่ีตั้งไว 
 
 ตัวอยาง ระบบประมวลผลขอมูลบัญชี จะบอกถึงภาพรวมผลการดําเนินการตางๆ ของบริษัท ซ่ึงระบบมี
โครงสรางมีรายละเอียดดังนี้ 

1)  ฐานขอมูลดานบัญชี  
เปนฐานขอมูลท่ีสรุปผลประกอบการของบริษัทเปนรายเดือน มีท้ังภาพรวมท้ังหมดของบริษัท 

และแยกแตละสาขาแสดงตัวอยางดังรูปท่ี 4 ซ่ึงขอมูลในฐานขอมูลจะมีขอมูลของเปาหมายท่ีตั้งไว (Budget) และ
ขอมูลท่ีเกิดข้ึนจริง (Actual) โดยขอมูลในฐานขอมูลจะเชื่อมโยงไปยังหัวขอท่ี 1.2 ตัวแบบสําหรับเลือกขอมูลตอไป 

 

 
 

รูปท่ี 4: ตัวอยางฐานของขอมูลบัญชี 
 

2) ตัวแบบสําหรับเลือกขอมูลบัญชี 
ตัวแบบสําหรับเลือกขอมูลเปนระบบท่ีใชหรับกําหนดขอบเขตของขอมูลท่ีจะนําไปวิเคราะห 

เนื่องจากมีขอมูลหลายชุดท่ีจัดเก็บในฐานขอมูล  ดังนั้นตัวแบบสําหรับเลือกขอมูลจะชวยใหทํางานไดสะดวกและ
รวดเร็ว ซ่ึงสามารถกําหนดขอบเขตของขอมูลท่ีตองการใหสงขอมูลไปยังโปรแกรมวิเคราะหขอมูล สามารถเลือก
ขอมูลแตละเดือนและปได โดยตัวแบบสําหรับเลือกขอมูลมีดังนี้ 

(1) ตัวแบบสําหรับเลือกขอมูลผลประกอบการท้ังกิจการรายเดือน  
ผลประกอบการท้ังกิจการรายเดือยคือ ชุดขอมูลท่ีเลือกขอมูลเฉพาะเดือนโดยมี

ขอบเขตสําหรับขอมูล แสดงดังรูปท่ี 5 ชุดขอมูลในตัวแบบนี้จะสงขอมูลไปยังโปรแกรมวิเคราะหขอมูลผล
ประกอบการท้ังกิจการรายเดือนและผลประกอบการในรูปแบบแผนภูมิ ตามลําดับ 

รายได้

(รายจ่าย)อื�น

กําไร(ขาดทุน)

ก่อนหัก

ดอกเบี�ยจ่าย

ดอกเบี�ยจ่าย

กําไร(ขาดทุน)

หลังดอกเบี�ย

จ่าย

โบนัส

กําไร(ขาดทุน)

สุทธิจากการ

บริหาร

สาขา Month Year Bud./Act.

2,003 40,003 (900) 39,103 (2,000) 37,103 ภาพรวม Dec 14 Bud

1,001 19,001 (400) 18,601 (1,000) 17,601 AA Dec 14 Bud

1,002 21,002 (500) 20,502 (1,000) 19,502 BB Dec 14 Bud
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รูปท่ี 5: ตัวอยางตัวแบบสําหรับเลือกขอมูลผลประกอบการท้ังกิจการรายเดือน 
 

3) โปรแกรมวิเคราะหขอมูลบัญชี 
เปนโปรแกรมวิเคราะหขอมูลดานบัญชี ท่ีออกมาในรูปแบบตาราง ดวยการแสดงสถานะจาก

การตั้งเง่ือนไขจากสูตรคํานวณในแตละขอมูล ไดแก 
(1) โปรแกรมวิเคราะหผลประกอบการท้ังกิจการรายเดือน 

โปรแกรมวิเคราะหผลประกอบการท้ังกิจการ เปนตารางคํานวณขอมูลเฉพาะเดือน
ปจจุบันไดแก เปอรเซ็นตของ ขอมูลท่ีตั้งเปาไว, ขอมูลท่ีเกิดข้ึนจริงของเดือนปจจุบันและท่ีปแลวซ่ึงในระบบ
โปรแกรมจะทําการคํานวณเปนเปอรเซ็นตท้ัง 3 ขอมูล ไปยังตาราง ดังนี้ 

– Diff Budget คือ ผลตางเปอรเซ็นตของเดือนปจจุบันระหวางขอมูลท่ีเกิดข้ึนจริง
และขอมูลท่ีตั้งเปาไว 

– Diff Last year คือ ผลตางเปอรเซ็นตขอมูลท่ีเกิดข้ึนจริงของเดือนปจจุบันระหวาง
ปลาสุดกับปท่ีแลว 

– Achieve คือ เปอรเซ็นตความสําเร็จของคาท่ีเกิดข้ึนจริงกับคาท่ีตองเปาไว 
ซ่ึงในตารางรูปแบบของโปรแกรมจะถูกคํานวณ และแสดงสถานะไอคอนตามเง่ือนไข

ทันทีเม่ือเลือกขอมูลจากตัวแบบขอมูล ยกตัวอยางการอานคา หากไอคอนแสดงผลเปนสีเขียวแสดงวาคานั้นทํา
ยอดไดตามเปาท่ีตั้งไว  

(2) โปรแกรมวิเคราะหผลประกอบการในรูปแบบแผนภูมิ 
โปรแกรมวิเคราะหผลประกอบการในรูปแบบแผนภูมิ เปนแผนภูมิแสดงขอมูลท้ัง

กิจการ ขอมูลสาขา ของคาท่ีเปาไว (Budget) คาท่ีเกิดข้ึนจริง (Actual) ผลตางเปอรเซ็นตท่ีทําไดและแสดงสถานะ
บอกคาวา “สูงกวาหรือต่ํากวา” ภายใตเง่ือนไขขอมูลท่ีทําไดจริงเทียบกับเปาท่ีตั้งเปาไว 

4) Macro ในระบบประมวลผลขอมูลบัญชี 
ปุม Refresh ซ่ึงอยูในแผนงานฐานขอมูล เปนปุมควบคุมใหระบบทํางานไดอัตโนมัติภายใต

คําสั่ง Macro โดยเม่ือกดปุมคําสั่ง ระบบจะทําการอัพเดทขอมูลในตัวแบบสําหรับเลือกขอมูลของทุกแผนงาน
อัตโนมัติ ตัวอยางปุมคําสั่งแสดงดังรูปท่ี 6 

 
 

Year 14

Month Dec

สาขา
รายการ ภาพรวม AA BB

Act
Sum of ขาย 54,000 27,000 27,000
Sum of รับคืน (2,000) (900) (1,100)
Sum of ขายสุท 52,000 26,100 25,900
Sum of ต้นทนท (5,450) (2,700) (2,750)
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2. ผลการทดสอบและวิเคราะหผล 
การทดสอบและวิเคราะหผลจากระบบประมวลผลขอมูลสําหรับรายงานผลการดําเนินงานเปนการ

เปรียบเทียบเวลาท่ีใชในการทํางานของระบบเดิมกับระบบใหมท่ีไดพัฒนาข้ึน  โดยศึกษาดวย Flow Process 
Chart ซ่ึงสามารถสรุปผลการเปรียบเทียบไดดังตารางท่ี 2 

 

 
 

รูปท่ี 6: ปุมชุดคําสั่ง Macro ของระบบประมวลผลดานบัญชี 
 
ตารางท่ี 2: ตารางเปรียบเทียบเวลาท่ีใชในการทํารายงานของระบบเดิมและระบบใหม 
 

ข้ันตอน 
เวลา (นาที) 

%เวลาท่ีลดได 
ระบบเดิม ระบบใหม 

คัดกรองขอมูล 811 96 88.16% 
วิเคราะหขอมูล 1,270 10 99.21% 
จัดทํารูปเลมรายงาน 1,092 1,032 5.5% 
รวม 3,173 1,131 64.13% 

 
สรุปและอภิปรายผล 

ระบบประมวลผลขอมูลสําหรับรายงานผลการดําเนินงานท่ีพัฒนาข้ึน สามารถประมวลผลขอมูลไดตรง
ตามความตองการของผูใชงาน โดยมีรูปแบบของระบบท่ีเขาใจไดงายสามารถใชงานไดสะดวก ไมตองสราง
แบบฟอรมผูกสูตรการคํานวณ มีการวิเคราะหขอมูลท่ีถูกตองแมนยํา เนื่องจากสูตรการคํานวณถูกผูกสูตรอยูใน
ระบบ และขอมูลในระบบจะถูกเชื่อมโยงเขาดวยกัน ทําใหชวยลดความผิดพลาดจากการคํานวณได สามารถลด
เวลาการจัดทํารายงานจาก 3,173 นาทีเหลือเพียง 1,131 นาที คิดเปน 64.13%  

 
ขอเสนอแนะ  

 สามารถพัฒนาระบบประมวลผลขอมูลเปนโปรแกรมประยุกตบนเว็บ (Web Application) ท่ีสามารถ
เขาถึงขอมูลผานเครือขายอินเทอรเน็ต เชน เว็บเมลล บล็อก เปนตน เพ่ือใหผูบริหารสามารถเรียกดูขอมูลไดทันที
เม่ือตองการและควรจํากัดการเขาถึงขอมูล เนื่องจากเปนขอมูลท่ีลับของบริษัท ควรมีการตั้งรหัสผานท่ีเขาถึงได
เฉพาะผูท่ีเก่ียวของเทานั้น 

ขาย รับคืน ขายสุทธิ ต้นทุนทางตรง วัตถุดิบใช้ไป วัสดุบรรจุภัณฑ์ ค่าแรงทางตรง

54,000 (2,000) 52,000 (6,000) (2,000) (2,000) (2,000)

26,000 (1,000) 25,000 (3,000) (1,000) (1,000) (1,000)

28,000 (1,000) 27,000 (3,000) (1,000) (1,000) (1,000)

Refresh
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บทคัดยอ 
0วัตถุประสงคของการวิจัยครั้งนี้ เพ่ือศึกษาการวางแผนงานกอสรางโดยเปรียบเทียบกันระหวางวิธีสายงาน

วิกฤติ (CPM) กับวิธีการวางแผนงานกอสรางโครงการจากผูรับเหมาชวง โดยการเปรียบเทียบในดานการจัดการใช
ทรัพยากร ไดแก ระยะเวลาแรงงานคาเครื่องจักรและ วัสดุ ใหสามารถลดลงโดยหลักเกณฑในการชี้วัดผลดังกลาว
มาจากกิจกรรมงานระบบวางราง 3 กิจกรรมไดแก 1. งานวางราง (Track Laying) 2.งานเทพ้ืนคอนกรีตรองราง 
(Slab Track) และ 3. งานติดตั้งระบบรางนําไฟฟา (Conductor Rail) จากผลการศึกษาและเปรียบเทียบระหวาง 
2 วิธีการดังกลาว พบวาวิธีสายงานวิกฤติ 0(Critical Method :CPM ) ใชระยะเวลาในงานกอสราง 582 วัน ในขณะ
ท่ีวิธีแผนงานกอสรางของโครงการจากผูรับเหมาชวงใชระยะเวลา 647 วัน แสดงใหเห็นวาวิธีสายงานวิกฤติลด
ระยะเวลาลงได 65 วัน โดยกําหนดระยะเวลา เริ่มแผนงานชาสุด 1 มิถุนายน 2558 และแลวเสร็จชาสุด 25 
ตุลาคม 2559 สรุปคาใชจายท่ีสามารถลดลง 10,075,233 บาทโดยแบงออกเปน2 ประเภทคือ 1. คาใชจาย
ทางออมลดลง 26% 2. คาใชจายทางตรงลดลง 74% 0จากยอดคาใชจายท้ังหมดท่ีสามารถลดลง ในดานทรัพยากร
คาแรงงาน  คาเครื่องจักร และวัสดุ   

คําสําคัญ: วิธีสายงานวิกฤติ CPM งานวางราง งานติดตั้งระบบรางนําไฟฟา 
 
Abstract 

The Object of this research to study the planning and construction scheduling by 
method comparisonbetweenthe critical method (CPM)and theproject’s construction plan 
schedulingfrom sub-contract. By comparison in the management of two methods mentioned 
above regarding the ability to reduce; time, labor, equipment and material which used in the 
project.There are 3 activities from Trackwork system which used as criterion for such a measure 
in this issue as 1. The Track Laying 2. Slab Track and 3. Conductor Rail System. The results of 
the comparison to found that the Critical Path Method take the duration of the construction 
amount 582 days, meanwhile the construction plans of the project from sub-contractors take 
647 days, indicating that the CPMmethod can be reduced the duration to 65 days. The period 
was used in this case by duration of the project was scheduled planning latest start on June 1st 
2015 and latest finish on October 25th 2016. The cost can be decreased by total cost amount 
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10,075,233 Bahtthat divided into two categories: 1. Indirect costs decreased by 26% 2. Direct 
costs reduced by 74% of the total cost in terms of resources, labor, equipment and material. 

keyword: The critical method (CPM), Track Laying, Conductor Rail System 
 
บทนํา 

 ปจจุบันโครงการกอสรางรถไฟฟามีความสําคัญและความจําเปนตอการดําเนินในชีวิตประจําวันของคน
เมืองและปริมณฑล เนื่องจากปญหาหนึ่งท่ีเกิดข้ึนในเมืองคือ ปญหาดานการจราจร ทําใหรถไฟฟาชวยใหสามารถ
เดินทางไดสะดวกรวดเร็ว ตรงตอเวลาและมีความปลอดภัยสูงสําหรับการเดินทางการกอสรางรถไฟฟาในเขต
กรุงเทพและปริมณฑล ไดมีการขยายตัวเพ่ิมข้ึนอยางรวดเร็ว ในป 2557 มีโครงการกําลังดําเนินการกอสราง
ท้ังหมด 4 สาย เชน โครงการรถไฟฟาสายสีมวง สวนตอขยายสายน้ําเงิน สวนตอขยายสายสีเขียว สายสีแดงและมี
แผนงานกอสรางของ รฟม ท่ีจะเพ่ิมมากข้ึน   

 งานกอสรางรถไฟฟาเปนโครงการท่ีตองอาศัยระยะเวลาและการใชทรัพยากรท่ีมีเปนจํานวนมาก การ
วางแผนงานกอสรางและการควบคุมดวยการจัดตารางเวลาแผนงานกอสรางเปนข้ันตอนท่ีสําคัญอยางยิ่งในการ
บริหารโครงการใหประสบผลสําเร็จ โดยมีเปาหมายอยูท่ีการข้ันตอนวิธีการดําเนินงานท่ีเหมาะสมท่ีทําใหโครงการ
เสร็จสมบรูณไดภายในระยะวลาท่ีกําหนดและดวยตนทุนการกอสรางท่ีนอยสุด อยางไรก็ตามโครงการกอสรางใน
ประเทศท่ีกําลังพัฒนามักประสบกับสภาวะตนทุนเกินงบและความลาชา ซ่ึงจากงานวิจัยสํารวจในประเทศไทย 
(Toor and Ogunlana,2008)[1] พบวาสาเหตุสําคัญของความลาชาคือความไมมีประสิทธิภาพในการวางแผนและ
การจัดตารางเวลางานกอสราง (Planning and Scheduling deficiencies) และความไมสมเหตุของแผนงาน 
(unrealistic project schedule) งานวิจัย (Lyer and jha, 2006) [2] ท่ีสํารวจถึงปจจัยสําคัญท่ีสงผลตอ
ความสําเร็จและความลมเลวตามแผนงานของงานกอสรางในประเทศอินเดีย (กลุมประเทศกําลังพัฒนา) ก็ได
พิจารณารวมถึงปจจัยทางดานความสามารถและความใสใจของผูจัดการโครงการในการวางแผนและควบคุมงาน
กอสรางและการใชเทคนิคท่ีเหมาะสมเพ่ือการวางแผนและควบคุมงานกอสราง 

 จึงมีแนวความคิดสําหรับโครงการวิจัยครั้งนี้ เพ่ือการวางแผนงานกอสรางระบบวางรางรถไฟฟา โครงการ
รถไฟฟาสวนตอขยายสายสีเขียว แบริ่ง-สมุทรปราการ ระยะทาง 12.5 กิโลเมตร ระยะเวลาโครงการตามสัญญา
สําหรับแผนงานติดตั้ง 2 ปดวยวิธีกิจกรรมสายงานวิกฤติ (Critical Method :CPM) มาใชสําหรับวางแผนงาน
กอสรางท่ีเหมาะสม เพ่ือลดการใชทรัพยากร โดยทําการเปรียบเทียบกับแผนงานโครงการของผูรับเหมาชวง
พิจารณาความตองในการลดการใชทรัพยากร ไดแกคาใชจายทางตรงท่ีเกิดข้ึนเชนคาเชาสํานักงาน คาวิศวกร อ่ืนๆ 
และคาใชจายทางออมเชนคาแรงงาน คาเครื่องจักร คาวัสดุ 
 
วัตถุประสงคของการวิจัย 

 เพ่ือการวางแผนงานกอสรางระบบวางรางรถไฟฟาโดยเปรียบเทียบกันระหวางวิธีสายงานวิกฤติ กับวิธีการ
วางแผนงานกอสรางโครงการจากผูรับเหมาชวง ในการบริหารการใชทรัพยากร ไดแก ระยะเวลาแรงงานคา
เครื่องจักรและ วัสดุไดอยางเหมาะสม 
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ทฤษฎีและงานวิจัยท่ีเกี่ยวของ  
 ลักษณะงานกอสรางในการกําหนดเวลากอสราง เปนสิ่งจําเปนสําหรับการทํางานโครงการใหสําเร็จตาม

ระยะเวลาท่ีกําหนด การกําหนดเวลาท่ีดีตองสอดคลองกับสภาพการทํางานจริง เชน กําหนดเวลากอสรางตาม
ข้ันตอน การทํางานจริง คํานวณจากการใชทรัพยากรท่ีมีอยูจริง และอุปสรรคตางๆ ท่ีคาดวาจะเกิดข้ึนซ่ึงจะมี
ผลกระทบกับการทํางาน เปนตน การกําหนดเวลาการกอสรางมีหลายวิธี เชน การกําหนดเวลาแบบกราฟแทง 
(Bar Chart), การกําหนดเวลาแบบตาราง (Matrix Schedule) การกําหนดเวลาโดยเสนสมดุลยภาพ (Linear 
Balance Chart) งานวิจัยครั้งนี้จะนําเสนอการกําหนดแผนงานโดยแบบโครงขาย หรือเรียกวา วิธีกิจกรรมสายงาน
วิกฤต (Critical Method : CPM) หลักการ CPM เปนเทคนิค สําหรับการกําหนดเวลาของโครงการ ซ่ึงมักจะมี
ระยะเวลาของโครงการท่ีจํากัดโดยโครงการจะประกอบไปดวยกิจกรรมตางๆ โดยท่ีวันเริ่มตนกิจกรรมแรก จะเปน
วันเริ่มตนโครงการและวันสิ้นสุดการทํากิจกรรมสุดทายของโครงการจะเปนวันสิ้นสุดโครงการ ซ่ึงองคประกอบของ
หลักของโครงขาย ประกอบดวย กิจกรรม ซ่ึงการพิจารณางานกอสรางวางรางรถไฟฟาจะเสนอกิจกรรมหลักท่ีใช
สําหรับวางราง มี 3 กิจกรรม ไดแก การวางราง (Track laying) งานเทพ้ืนคอนกรีตรองราง 0(Slab Track) และการ
ติดตั้งระบบรางนําไฟฟา (Conductor rail) ระยะเวลาของแตละกิจกรรมและความสัมพันธกอนหลังของแตละ
กิจกรรม จากองคประกอบหลักท้ังสามทําใหสามารถเขียนเปนโครงขายคํานวณคาตางๆ ท่ีเก่ียวของกับการกําหนด
กิจกรรม เชน หาเวลาเริ่มตนเร็วสุด เวลาชาสุด เวลาเร็วสุด เวลาชาสุด และเวลาลอยตัวของกิจกรรมตางๆ 
ระยะเวลาของโครงการ กิจกรรมวิกฤตและเสนทางวิกฤต ซ่ึงทําใหสามารถกําหนดความสําคัญกอนหลังในการใช
ทรัพยากรของโครงการ กิจกรรมท่ีประกอบเปนโครงขายตองมีความชัดเจนเพ่ือท่ีจะสามารถกําหนดขอบเขตของ
งานงบประมาณและระยะเวลากิจกรรมได  

Oglesby, C. H., Parker, H. W., and Howell, G. A. [3] ไดทําการศึกษาถึงวิธีการทํางาน (Method 
Study) ผลตอการปรับปรุงผลิตภาพและลดตนทุนของงานกอสรางไดคอนขางมาก เม่ือเทียบกับเทคนิคอ่ืนๆ ท่ีใช
ในการบริหารงานกอสราง อันไดแก การควบคุมตนทุนและการวางแผนกําหนดเวลา และเทคนิคการ และ
ทรัพยากร โดยในแตละกลุมจะจําแนกสาเหตุของความลาชาไดมากมาย เขาจึงสรุปโดยกําหนดตัวแปร ไดดังนี้ 
ปจจัยความเห็นดวย(Rank agreement factor : RAF) จํานวนรอยละของความเห็นดวย (Percentage 
agreement :PA) และจํานวนรอยละของความไมเห็นดวย(Percentage agreement :PD) ความแตกตางในความ
เขาใจของผูตอบ ในเรื่องความสําคัญของความลาชาและสาเหตุท่ีแทจริงของความลาชา 6 โครงการ ท่ีทําการศึกษา
พบวา ผูตอบมีแนวโนมท่ีจะยอมรับขอผิดพลาดท่ีสําคัญท่ีเปนสาเหตุของความลาชา คือเกิดจากกลุมของลูกคาและ
ท่ีปรึกษาโครงการโดยมี (PA=74%) 

มรกต ไชยสัตย และคณะ[5] ใชเทคนิคแนวคิดในการปรับปรุงผลิตภาพโดยเทคนิคแผนกําหนดเวลา LSM 
จากกรณีศึกษา โครงการปรับปรุงทางรถไฟ ระยะท่ี 1 (ตอนเหนือ) ของการรถไฟแหงประเทศไทย โดยพิจารณา
งานหลักของโครงการคือการรื้อรางและไมหมอนรถไฟเกาออกและใสหมอนคอนกรีตเสริมเหล็กและรางรถไฟใหม
แทนพรอมกับปรับปรุงคันทางรถไฟใหม่ังคงแข็งแรง จากการศึกษางานดังกลาวพบวามีลักษณะเปนกระบวนการ
ตอเนื่องหรือ Line process ซ่ึงสามารถแยกกิจกรรมเปน 9 กิจกรรมยอยทํางานตอเนื่อง โดยแตละทีม
ประกอบดวยคนและเครื่องจักร ซ่ึงสามารถเก็บขอมูลรอบเวลาของแตละกิจกรรมยอย และคํานวณเปนคาผลิต
ภาพในรูปผลงานท่ีทําไดเปนระยะทาง(เมตร)ตอนาที ซ่ึงกิจกรรมท่ีเกิดข้ึนคือเปลี่ยนรางรถไฟใหมและหมอน
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คอนกรีตเสริมเหล็ก การบีบรางเขาแนว จัดระยะหมอนคอนกรีต ขันน็อตยึงรางรถไฟโดยคนและเครื่องจักร เชื่อม
รางยาว งานหินโรยทาง งานปรับระดับหินและงานอัดหินทางรถไฟ 

Ammarand Mohieldin[6] ไดชี้วา เทคนิคในการวางแผนงานกอสรางสามารถแบงออกไดเปนสอง
ประเภทคือ duration-driven และ resource-driven โดย CPM เปนตัวอยางท่ัวไปของเทคนิคแบบ duration-
driven ซ่ึงมีขอมูลนําเขาหลักๆเปน กิจกรรรม ระยะเวลา และความสัมพันธ เทานั้นถึงแมวาระยะเวลาของ
กิจกรรมจะเปนฟงกชันกับทรัพยากรท่ีตองการใช (required resources) (ไมใชทรัพยากรท่ีมีอยู available 
resources) ในขณะท่ีเทคนิคแบบ resource-driven พิจารณาถึงเง่ือนไขความจํากัดของทรัพยากรท่ีมีอยูเสมอ ใน
การวางแผนกิจกรรมตางๆเพ่ือใหท้ังโครงการ เสร็จทันตามกําหนด ตัวอยางไดแก Line of Balance, Simulation 
เทคนิคแบบ resource-driven จึงมีขอดีเหนือกวา duration-driven เนื่องจากใหแผนงานท่ีสมเหตุสมผลมากกวา 
ไดใชโปรแกรม SIRBUS สําหรับสรางโมเดลการวางแผนงานโครงการกอสรางดวยการ Simulation ซ่ึงจะทําให
เง่ือนไขดานความสัมพันธระหวางกิจกรรมและความจํากัดของทรัพยากรไดรับการพิจารณาไปพรอมกันในคราว
เดียวได โดยท่ีหากมีกิจกรรมกอสรางหลายกิจกรรมตองการใชทรัพยากรอันหนึ่งเกินกวาจํานวนท่ีมีอยู กิจกรรม
เหลานี้จะตองถูกจัดลําดับการทําดวยกฎของความสําคัญ (priority rule) ของกิจกรรม ซ่ึง priority rule ท่ีใชกัน
ท่ัวไปมีหลายรูปแบบ เชน Greatest resource demand (GRD), Minimum slack time (MST), Late start 
time (LST), Current float (CF) 

วชรภูมิ เบญจโอฬาร[7] การวางแผนและควบคุมงานกอสรางดวยการกําหนดเวลาและตนทุนท่ีเหมาะสม 
งานกอสรางเปนงานแบบโครงการท่ีมีขอจํากัดดานทรัพยากร ทรัพยากรหลักของโครงการกอสราง (Common 
project resources) ไดแก เวลา ตนทุน วัสดุ แรงงาน/เครื่องจักร และเงินสด การบริหารโครงการกอสรางจึงมี
หนาท่ีสําคัญท่ีตองวางแผนและควบคุมการใชทรัพยากรหลักเหลานี้ใหมีประสิทธิภาพมากท่ีสุด อยางไรก็ตาม
ทรัพยากรหลักเหลานี้ มีความสัมพันธเชิงปริมาณระหวางกันอยูอยางซับซอนท้ังโดยตรงและโดยออม การ
เปลี่ยนแปลงของจํานวนทรัพยากรหลักประเภทใดประเภทหนึ่งจะสงผลตอความตองการใชทรัพยากรหลักประเภท
อ่ืนๆ  

KhuranaSunita and Banerjee Snigdha[8] ไดทําการศึกษาวางแผนงานกอสรางถนนของ Rolai - 
Rinjlaiในประเทศอินเดีย ระยะทาง 5.5 กิโลเมตร โดยใชเทคนิคสําหรับวางแผนงานกอสรางวิธีสายงานทางวิกฤต( 
Critical Path Method CPM) เพ่ือจัดตารางเวลาแผนงานการดําเนินงานกอสรางใหไดระยะเวลาโครงการสั้นสุด 
พบวาระยะเวลาโครงการมีความสัมพันธตอตําแหนงเลือกใชแหลงวัสดุท่ีใชงานในการกอสรางถนนซ่ึงสงผลตอการ
วางแผนงานกอสราง จึงใชเทคนิควิธีสายงานทางวิกฤต เพ่ือหาระยะเวลาขนสงแหลงวัสดุในแตละแหลงใหสั้นท่ีสุด 
และสงผลใหเวลารวมของโครงการนอยสุด ทําใหผูรับเหมาสามารถลดคาใชทรัพยากรท่ีเกิดข้ึนคือคาใชจาย
ทางออมและคาใชจายทางตรง  

 
วิธีดําเนินงานวิจัย  

 1. ทําการสัญญาของโครงการ เนื่องจากโครงการนี้เปนแบบเหมารวม (Lum-sum Contract) ราคาคา
กอสรางจะถูกกําหนดตายตัว (Fix Price) ขณะทําการลงนามในสัญญา และทางผูรับเหมาหลักในกําหนดระยะเวลา
กอสรางใหเปนไปตามระยะโครงการ อยางไรก็ตามทําการกําหนดเวลา โดยวิธีนี้ตองไดระยะเวลาโครงการไม
มากกวาระยะเวลาท่ีทางฝายเจาของงานกําหนด คํานวณระยะเวลาการติดตั้งงานวางรางและคาใชจายทางตรงเพ่ือ
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คํานวณปริมาณการใชทรัพยากรไดแก แรงงาน เครื่องจักร และวัสดุ ซ่ึงการศึกษานี้จะนําขอมูลท่ีเสนอจาก
ผูรับเหมาชวงมาใชเปนกรณีศึกษา 

 2. กําหนดแผนงานวิธีการกอสรางระบบวางรางรถไฟฟาโดยพิจารณารวมกับการจัดทําการกําหนดผัง
บริเวณงานกอสรางและแผนประมาณระยะเวลากิจกรรม เนื่องจากกิจกรรม 0งานระบบวางราง จะแบงกิจกรรมหลัก 
3 กิจกรรมไดแก 1. งานวางราง 2. งานเทพ้ืนคอนกรีตรองรางและ 3. งานติดตั้งระบบรางนําไฟฟา 0ศึกษา
กระบวนการทํางานของ ระยะเวลากิจกรรมจะกําหนดเปนวัน สําหรับการประมาณกิจกรรมระยะเวลาของแตละ
กิจกรรมโดยท่ัวไปข้ึนอยูกับวิธีการทํางาน ทรัพยากรท่ีมีอยู ผลิตภาพและขอจํากัดตางๆ ขอมูลท่ีใชประมาณ
ระยะเวลากิจกรรม นําขอมูลวิธีการทํางานแบบเดียวกันจากขอมูลท่ีบันทึกในโครงการกอนหนาท่ีเสร็จแลว จาก
ผูรับเหมาชวง 

 3. คํานวณหาแผนงานโดยวิธีสายทางกิจกรรมวิกฤตคํานวณกิจกรรมจากจุดเริ่มโครงขายสูจุดสุดทายของ
โครงขายท่ีมีเวลาลอยตัวนอยสุด ในกรณีท่ีเวลาเสร็จโครงการเทากับ เวลาเสร็จเร็วสุดของกิจกรรมสุดทายเวลา
ลอยตัวจะมีคาเทากับศูนย ดังนั้นการรวมระยะเวลาของกิจกรรมท้ังหมด บนเสนทางสายงานวิธีสายทางกิจกรรม
วิกฤตจะทําใหไดระยะเวลาท่ียาวท่ีสุด ซ่ึงก็คือระยะเวลาโครงการนั้นเอง ข้ันตอนในการคํานวณดังนี้ 

i. จัดทําโครงขาย CPM  
ii. กําหนดทรัพยากรท่ีจําเปนตองใชแตละกิจกรรม กิจกรรมหนึ่งๆ อาจจะมีทรัพยากรมากวาหนึ่ง  
iii. คํานวณระยะเวลาของโครงขาย CPM 
iv. แสดงแผนงานกําหนดเวลาแบบ Bar Chart เรียงลําดับของ ES หรือ LS พรอมท้ังคํานวณปริมาณ

การใชทรัพยากรแตละชนิดท้ังหมดในแตละวัน 
v. คํานวณปริมาณการใชทรัพยากรสะสมของเวลาเริ่มเร็วสุด(ES) และเวลาเริ่มเชาสุด(LS) ไดแก 

แรงงาน เครื่องจักร และวัสดุ 

เรียงกิจกรรมตามลําดบั
ES และ TF

เริ�ม

กําหนดให้ D=1

เลือกกิจกรรมแรกจาก
รายการ ,X=1

มีทรัพยากร
ให้ก ับ

กิจกรรม X

จัดสรรทรัพยากรให้กับกิจกรรม X 
และลดทรัพยากรที�มีลง

มีทรัพยากร
ที�จะจัดสรรในวัน D?

D เท่ากับวนัสุดท้าย
ของโครงการ ?

คํานวณทรัพยากรที�ต้องการ
และระบุปริมาณทรัพยากรที�มี

D เป็นวันในโครงการ
ที�กําลังพิจารณา

X เป็นก ิจกรรมที� กําลงั
จัดสรรทรัพยากร

เลื�อนกิจกรรม X ไปหนึ�งวันและ
คํานวณหา ES และ TF ใหม่

จัดทํากําหนดเวลา

เสร็จ

จัดสรรวนัต่อไป, D=D+1

พิจารณากิจกรรม
ต่อไป;X=X+1

รายการกิจกรรม
เรียงล ําดับ

ไม่

มี

มี

ไม่

ไม่ ใช ่

 
รูปท่ี 1: ข้ันตอนการจัดสรรทรัพยากรใหกิจกรรมในโครงการงานระบบวางราง 
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 4. ทําการเปรียบเทียบการวางแผนงานกอสรางระบบวางรางระหวางแผนงานกอสรางจากผูรับเหมาชวง
กับวิธีสายงานวิกฤติในการบริหารการใชทรัพยากร ไดแก ระยะเวลาแรงงานคาเครื่องจักรและวัสดุไดอยาง
เหมาะสม 
 
ผลการวิจัยและอภิปรายผล 
 ผลการวิเคราะหขอมูลแผนงานเปรียบเทียบระหวางแผนงานกอสรางจากผูรับเหมาชวงกับแผนงานวิธีสาย
งานวิกฤติ ซ่ึงประกอบดวยกิจกรรมหลัก 3 กิจกรรมคือ กิจกรรมงานวางราง,กิจกรรม0งานเทพ้ืนคอนกรีตรองราง
และ กิจกรรม0งานติดตั้งรางนําไฟฟาไดผลการวิเคราะหดังนี้ 
 
 
 
 
 
 
 
 
รูปท่ี 2: รูปตัดระบบวางรางรถไฟฟา 
ท่ีมา : เอกสารแบบงานกอสรางโครงการรถไฟฟาสวนตอขยายสายสีเขียว 

สําหรับรูปท่ี 2เปนรูปตัดงานกอสรางวางรางรถไฟฟาซ่ึงมีสวนประกอบของวัสดุหลักดังนี้ รางรถไฟฟาความยาวเสน
ละ 25 เมตร ,เครื่องยึดเหนี่ยวจะติดตั้งทุกๆระยะ 70 เซนติเมตร,หมอนคอนกรีตรองรางจะติดตั้งทุกๆระยะ 70 
เซนติเมตร,พ้ืนคอนกรีตรองรางยาวประมาณ5เมตรตอชิ้นและรางนําไฟฟาจะประกอบดวยวัสดุหลักคือราง
อะลูมิเนียมยาวเสนละ 15 เมตร อุปกรณชุดรางนําไฟฟาและชุดอุปกรณรองรับรางนําไฟฟาจะติดตั้งทุกๆ 5 เมตร 
โดยประกอบเขาดวยกันดังนี้ กิจกรรมท่ี 1 งานวางรางรถไฟฟา จะประกอบดวยวัสดุรางรถไฟฟา เครื่องยึดเหนี่ยว 
และหมอนคอนกรีต นําไปวางในตําแหนงท่ีกอสรางโครงการ,กิจกรรมท่ี 2 งานเทคอนกรีตพ้ืนรองราง จะทําก็
ตอเม่ือกิจกรรมท่ี 1 ติดตั้งแลวเสร็จ และทําการเทพ้ืนคอนกรีตรองรางและกิจกรรมท่ี 3 งานติดตั้งรางนําไฟฟา จะ
ทําก็ตอเม่ือกิจกรรมท่ี 2 แลวเสร็จและจะทําการติดตั้งชุดอุปกรณรองรับรางนําไฟฟาพรอมกับอุปกรณชุดรางนํา
ไฟฟา 

ตารางท่ี 1: อัตราการทํางานของแตละกิจกรรม 

ลําดับ กิจกรรม อัตราการทํางาน(เมตรตอวันตอทีม) 

1 งานวางราง 100 

2 0งานเทพ้ืนคอนกรีตรองราง 20 

3 งานติดตั้งรางนําไฟฟา 25 
   

1 

3 

2 
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จากตารางท่ี 1 สรุปอัตราการทํางานหลักกอสราง แบงออกเปน 3 กิจกรรม ไดแก การวางราง อัตราการ
ทํางานประมาณ 100 เมตรตอวันตอทีม,งานเทพ้ืนคอนกรีตรองรางอัตราการทํางานประมาณ 20 เมตรตอวันตอทีม 
และการติดตั้งระบบรางนําไฟฟาอัตราการทํางานประมาณ25 เมตรตอวันตอทีม(อางอิงจากขอมูลบันทึกใน
โครงการกอนหนานี้แลวเสร็จจากผูรับเหมาชวงเพ่ือนําขอมูลดังกลาวมากําหนดแผนงานของโครงการ) 
 
ตารางท่ี 2:  ตารางรายละเอียดแตละกิจกรรมงานกอสรางระบบวางรางรถไฟฟา 
 

No
. 

กิจ 
กรรม 

รายละเอียด 
ระยะ
เวลา 
(วัน) 

  No. 
กิจ 

กรรม 
รายละเอียด 

ระยะ 
เวลา 
(วัน) 

1 TK1 งานวางรางจากDepotถึงE23 13   16 C16 งานเทคอนกรีตรองรางจาก E19ถึงE18 38 

2 TK2 งานวางรางจากE23ถึงE22 12   17 C17 งานเทคอนกรีตรองรางจาก E18ถึงE17 76 

3 TK3 งานวางรางจากE22ถึงE21 8   18 C21 งานเทคอนกรีตรองรางจาก E17ถึงE16 96 

4 TK4 งานวางรางจาก E21ถึงE20 10   19 C22 งานเทคอนกรีตรองรางจาก E16ถึงE15 79 

5 TK5 งานวางรางจาก E20ถึงE19 24   20 C23 งานเทคอนกรีตรองรางจาก E15ถึงจุดเริ่มโครงการ 73 

6 TK6 งานวางรางจาก E19ถึงE18 10   21 CR11 งานติดต้ังระบบรางนําไฟฟาจากDepot ถึงE23 51 

7 TK7 งานวางรางจาก E18ถึงE17 21   22 CR12 งานติดต้ังระบบรางนําไฟฟาจากE23ถึงE22 46 

8 TK8 งานวางรางจาก E17ถึงE16 39   23 CR13 งานติดต้ังระบบรางนําไฟฟาจากE22ถึงE21 32 

9 TK9 งานวางรางจาก E16ถึงE15 32   24 CR14 งานติดต้ังระบบรางนําไฟฟาจากE21ถึง E20 37 

10 TK10 งานวางรางจาก E15ถึงจุดเริ่มโครงการ 30   25 CR15 งานติดต้ังระบบรางนําไฟฟาจากE20ถึง E19 72 

11 C11 งานเทคอนกรีตรองรางจาก DepotถึงE23 64   26 CR16 งานติดต้ังระบบรางนําไฟฟาจาก E19ถึง E18 30 

12 C12 งานเทคอนกรีตรองรางจาก E23ถึง E22 57   27 CR17 งานติดต้ังระบบรางนําไฟฟาจาก E18ถึง E17 61 

13 C13 งานเทคอนกรีตรองรางจาก E22ถึง E21 39   28 CR21 งานติดต้ังระบบรางนําไฟฟาจาก E17ถึง E16 77 

14 C14 งานเทคอนกรีตรองรางจาก E21ถึง E20 46   29 CR22 งานติดต้ังระบบรางนําไฟฟาจาก E16ถึง E15 63 

15 C15 งานเทคอนกรีตรองรางจาก E20ถึง E19 90   30 CR23 
งานติดต้ังระบบรางนําไฟฟาจาก E15ถึงจุดเริ่ม
โครงการ 

59 

หมายเหตุ TK คือ การวางราง, C12คือ งานเทคอนกรีตรองรางทีมงานท่ี 1 ชวงท่ี 2  และ CR23 คืองานติดตั้งระบบรางนําไฟฟา
ทีมงานท่ี 2 ชวงท่ี 3 E คือ สถาณรีถไฟฟา   Depot คือ โรงซอมบํารุงรถไฟ 
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รูปท่ี 3: แผนงานระยะเวลาการติดตั้งระบบรางรถไฟฟาของโครงการจากผูรับเหมาชวง 
ท่ีมา: แผนงานกอสรางโครงการรถไฟฟาสวนตอขยายสายสีเขียวของผูรับเหมาเดือนตุลาคม ป 57 

  จากรูปท่ี 3 คํานวณแผนงานระยะเวลาการติดตั้งของโครงการเสนอจากผูรับเหมาชวง เริ่มกิจกรร
รมท่ี 1 งานวางราง วันเริ่มงาน 2 มีนาคม 58 วันแลวเสร็จ 17 สิงหาคม 58 ใชเวลา 181 วัน กิจกรรมท่ี 2 งานเท
พ้ืนคอนกรีตรองราง0วันเริ่มงาน 11 เมษายน 58 วันแลวเสร็จ 19กรกฏาคม 59 ใชเวลา 497วัน และกิจกรรมท่ี 3 
งานติดตั้งรางนําไฟฟาวันเริ่มงาน 28 เมษายน 59 วันแลวเสร็จ 25 ตุลาคม 59 ใชเวลา 193 วัน รวมระยะเวลาท่ีใช
สําหรับการติดตั้งวันเริ่มงาน 2 มีนาคม 58 วันแลวเสร็จ 25 ตุลาคม 59 เทากับ 647 วัน 

 
 
 

 
 
 
 

 
 
 
 

รูปท่ี 4: การคํานวณวางแผนการกอสรางโดยวิธีสายงานวิกฤติ โดยใชการวิเคราะหดวยโปรแกรม MS Project 
   

จากรูปท่ี 4 คํานวณแผนการกอสรางโดยวิธีสายงานวิกฤติ โดยใชการวิเคราะหดวยโปรแกรม MS Project 
ซ่ึงเปนโปรแกรมท่ีมีความสามารถในการจัดการบริหารโครงการตางๆ ไดอยางมีประสิทธิภาพ ท้ังในเรื่องของการ
จัดการข้ันตอนการทํางาน ระยะเวลาการทํางาน ทรัพยากรท่ีใชเก่ียวของกับงาน รวมถึงการเงินในระหวางการ

15

17

16

15

17

1414

16
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บริหารโครงการ ทําใหสามารถจัดการบริหารโครงการขนาดเล็กไปจนถึงโครงการขนาดใหญ ซ่ึงผลจากวิเคราะห
ดวยโปรแกรม สามารถหาระยะเวลาโครงขายท่ีนอยท่ีสุดจากกิจกรรมวิกฤตท่ีเกิดข้ึนคือ TK1-TK2-TK3-TK4-TK5-
TK6-TK7-TK8-TK9-TK10-C11–C12–C13-CR14-CR15-CR16-CR17-CR21-CR22-CR23 รวมระยะเวลาท่ีใช
สําหรับการติดตั้งวันเริ่มงาน  1 พฤษภาคม 58 แลวเสร็จ 25 ตุลาคม 59เทากับ582วัน 
 
ตารางท่ี 3: คํานวณคาใชจายทางออมท่ีเกิดข้ึนของโครงการ 
 

ลําดับ แผนงาน วันเริ่มงาน วันสิ้นสุด 
ระยะเวลา 

(วัน) 
คาใชจายตอ

วัน 
จํานวนเงิน 

(บาท) 

1 ผูรับเหมาชวง จ 2/3/58 อ 25/10/59 647 40,593 26,263,671 

2 วิธีสายงานวิกฤต ิ ศ 1/5/58 อ 25/10/59 582 40,593 23,625,126 

 
รวมผลตาง 

  
65 40,594 2,638,610 

 
 จากตารางท่ี 3 คํานวณคาใชจายทางออมท่ีเกิดข้ึนของโครงการ ทําการเปรียบเทียบระหวางแผนงาน
กอสรางจากผูรับเหมาชวง (รูปท่ี 3) ใชระยะเวลา647วันกับวิธีสายงานวิกฤติ (รูปท่ี 4) ใชระยะเวลา 582วันจะเห็น
ไดวาระยะเวลาสามารถลดลงได 65 วัน คาใชจายทางออมตอวันเทากับ 40,593 บาท (อางอิงราคาจากผูรับเหมา
ชวงท่ีเสนอตอผูรับเหมาหลัก) ทําใหสงผลตอคาใชจายทางออมท่ีสามารถลดไดมีคาเทากับ 2,638,610 บาท   
 
ตารางท่ี 4: คํานวณคาใชจายทางตรงของการใชทรัพยากรคาแรงท่ีเกิดข้ึนของโครงการ 
 

ลําดับ 
รายละเอียด

กิจกรรม 

ผูรับเหมา 
ชวง 

(คาแรง) 

วิธีสายงาน 
วิกฤติ (คาแรง) 

เปรียบเทียบ 
คาตาง 
(คาแรง) 

คาแรง
เฉลี่ย 

ตอคนตอ
วัน(บาท) 

รวมเปน
เงิน 

(บาท) 

เปอร 
เซ็นต 
% 

1 งานวางราง 3,240 2,520 720 400 288,000 14% 

2 
งานเทคอนกรีต

พ้ืนรองราง 
36,000 33,840 2,160 400 864,000 41% 

3 
งานติดตั้งราง

นําไฟฟา 
7,200 4,800 2,400 400 960,000 45% 

 
ผลรวม 46,440 41,160 5,280 400 2,112,000 

 
 
 จากตารางท่ี 4 คํานวณคาใชจายทางตรงของการใชทรัพยากรคาแรงท่ีเกิดข้ึนเปรียบเทียบระหวาง
แผนงานกอสรางจากผูรับเหมาชวงกับวิธีสายงานวิกฤติ พบวาคาใชจายท่ีเกิดข้ึนของผูรับเหมาชวงคาแรงท้ังหมด 
46,440 หนวยและวิธีสายงานวิกฤติคาแรงท้ังหมด 41,160 หนวย คิดคาแรงเฉลี่ยหนวยละ 400 บาทตอคนตอวัน
ซ่ึงผลตางของหนวยคาแรงท่ีเกิดข้ึนเทากับ 5,280 หนวยสามารถลดลงไดจากยอดรวมท้ังหมด 2,112,000 บาท 
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โดยแบงแตละกิจกรรมดังนี้กิจกรรมวางรางลดลง 864,000บาทคิดเปน 41% ของยอดรวมท่ีลดลงไดท้ังหมด, 
กิจกรรมงานเทพ้ืนคอนกรีตรองรางลดลง 288,000 บาทคิดเปน14%ของยอดรวมท่ีลดลงไดท้ังหมดและกิจกรรม
งานติดตั้งระบบรางนําไฟฟาลดลง960,000บาทคิดเปน 45%ของยอดรวมท่ีลดลงไดท้ังหมด แสดงตามกราฟ
เปรียบเทียบในรูปท่ี 5 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
รูปท่ี 5: กราฟแสดงการเปรียบเทียบทรัพยากรของคาแรงของแตละกิจกรรม 
 
ตารางท่ี 5: คํานวณคาใชจายทางตรงของการใชทรัพยากรเครื่องจักรท่ีเกิดข้ึนของโครงการ 
 

ลําดับ รายละเอียดกิจกรรม 
ผูรับเหมาชวง 

(บาท) 
วิธีสายงานวิกฤติ 

(บาท) 
เปรียบเทียบ 
ผลตาง(บาท) 

เปอร 
เซ็นต 

1 งานวางราง  14,094,886   11,530,765   2,564,121  48% 

2 งานพ้ืนคอนกรีตรองราง    8,784,722     9,166,667  -381,944  -7% 

3 งานติดตั้งรางนําไฟฟา    9,427,535     6,285,023   3,142,512  59% 

4 งานบริการท่ัวไป  10,581,057   10,581,057              -    0% 

  ผลรวม(บาท)  42,888,200   37,563,512   5,324,688  100% 

 
 จากตารางท่ี 5 คํานวณคาใชจายทางตรงของการใชทรัพยากรคาใชจายสําหรับเชาเครื่องจักรท่ีเกิดข้ึนของ
โครงการเปรียบเทียบระหวางแผนงานกอสรางจากผูรับเหมาชวงกับวิธีสายงานวิกฤติพบวาคาใชจายสําหรับเชา
เครื่องจักรจากผูรับเหมาชวงเปนจํานวนเงินท้ังหมด 42,888,200 บาทและคาใชจายสําหรับเชาเครื่องจักรตาม
แผนงานวิธีสายงานวิกฤติเปนจํานวนเงินท้ังหมด 37,563,512 บาทสามารถลดลงไดท้ังหมด 5,324,688 บาท โดย
แบงแตละกิจกรรมดังนี้กิจกรรมวางรางลดลงเปนจํานวน 2,564,121 บาทคิดเปน 41%ของยอดรวมท่ีลดลงได
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ผูรั้บเหมา 
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วิธีสายงาน 
วิกฤติ  

(บาท) 
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ท้ังหมด,กิจกรรมงานเทพ้ืนคอนกรีตรองรางเพ่ิมข่ึนเปนจํานวน 381,944 บาทคิดเปน-7% ของยอดรวมท่ีลดลงได
ท้ังหมดและกิจกรรมการติดตั้งระบบรางนําไฟฟาลดลงเปนจํานวน 3,142,512 บาทคิดเปน 59% ของยอดรวมท่ี
ลดลงไดท้ังหมดแสดงตามกราฟเปรียบเทียบในรูปท่ี 6 
 

 
รูปท่ี 6: กราฟแสดงการเปรียบเทียบทรัพยากรของเครื่องจักรแตละกิจกรรม  
 
ตารางท่ี 6: สรุปเปรียบเทียบคาใชจายระหวางแผนงานกอสรางจากผูรับเหมาชวงกับวิธีสายงานวิกฤติ 
 

ลําดับ รายละเอียดกิจกรรม 
ผูรับเหมา 

ชวง 
วิธีสายงาน 

วิกฤติ   

คาตางท่ีสามารถ
ลดไดเปนจาํนวน

(บาท) 

เปอร 
เซ็นต 

หมายเหต ุ

1 คาใชจายทางออม 26,263,671 23,625,126 2,638,545 26%   

2 
คาใชจายทางตรง 
(งานติดตั้งระบบราง) 

61,464,200 54,027,512 7,436,688 74%   

2.1 คาแรงงาน 18,576,000 16,464,000 2,112,000     

2.2 คาเครื่องจักร 42,888,200 37,563,512 5,324,688     

2.3 คาวัสด ุ 0 0 0 
 

ผูรับเหมา
หลักจัดซื้อ 

  ผลรวม(บาท) 87,727,871 77,652,638 10,075,233 100%   

 
     

   
จากตารางท่ี 6 จากผลการศึกษาและเปรียบเทียบระหวาง 2 วิธีการดังกลาว พบวาวิธีสายงานวิกฤติใช

ระยะเวลาในงานกอสราง 582 วัน ในขณะท่ีวิธีแผนงานกอสรางกอสรางจากผูรับเหมาชวง ใชระยะเวลา 647 วัน 
แสดงใหเห็นวาวิธีสายงานวิกฤติลดระยะเวลาลงได 65 วัน โดยกําหนดระยะเวลา เริ่มแผนงานชาสุด 1 มิถุนายน 
2558 วันและแลวเสร็จชาสุด 25 ตุลาคม 2559 สรุปคาใชจายท้ังหมดท่ีสามารถลดลงไดเทากับ 10,075,233 บาท  

 14,094,886  

 8,784,723   9,427,535  
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ผูรั้บเหมาช่วง วิธีสายงานวิกฤติ 
งานวางราง                   งานเทพ้ืนคอนกรีตรองราง     งานติดตัง้รางนําไฟฟา           งานบรกิารทัว่ไป (บาท) 
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โดยคาใชจายแบงออกเปน 2 ประเภท คือ 1. คาใชจายทางออมลดลงเทากับ 2,638,545 บาท คิดเปน 26% ของ
ยอดรวมท่ีลดลงไดท้ังหมด 2. คาใชจายทางตรงลดลงเทากับ 7,436,688 บาทคิดเปน 74% ของยอดรวมท่ีลดลงได
ท้ังหมด  
 
สรุป 

จากผลการวิจัยพบวาการวางแผนการกอสรางระบบวางรางรถไฟฟาโดยวิธีสายงานวิกฤติสามารถชวยให
ในการบริหารการใชทรัพยากรลดลง ไดแก ระยะเวลาแรงงานคาเครื่องจักรซ่ึงจะทําใหผูบริหารโครงการท่ีมีหนาท่ี
รับผิดชอบในการวางแผนงานกอสรางสามารถตัดสินใจในการเลือกวางแผนงานไดอยางเหมาะสมและเพ่ือบริหาร
จัดการใชทรัพยากรอยางมีประสิทธิภาพ  

นอกจากนี้การวางแผนงานกอสรางโดยวิธีสายงานวิกฤติ สามารถวิเคราะหวางแผนกําหนดระยะเวลา
โครงการท่ีเหมาะสม เริ่มแผนงานลาชาสุด 1 มิถุนายน 58 วันแลวเสร็จชาสุด 25 ตุลาคม 59 ระยะเวลาท่ีใชเทากับ 
582 วัน ถาหากไมเริ่มงานตามวันเวลาดังกลาว จะสงผลกระทบตอตนทุนงานกอสรางของโครงการ เชน คาปรับท่ี
เกิดจากงานลาชาไมสามารถเปนไปตามแผนงานโครงการจําเปนตองเพ่ิมทรัพยากรในการเรงรัดงานใหแผนงานเร็ว
ข้ึน ท้ังนี้คาใชจายสําหรับใชในติดตั้งงานวางรางรถไฟฟาสามารถลดลงไดเปนจํานวนเงิน 10,075,233 บาท   
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การประเมินความเสี่ยงจากทาทางการทํางานของสถานีงานยกกระสอบแปง 
The Risk assessment of the performance of gestures work stations flour sacks. 
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บทคัดยอ 
 งานวิจัยนี้มีจุดประสงคเพ่ือประเมินความเสี่ยงจากทาทางการทํางานของพนักงานสถานีงานยกกระสอบ
แปง กรณีศึกษาโรงงานตัวอยาง โดยทําการประเมินความเสี่ยงจากทาทางการทํางานโดยหลักการทางการยศาสตร
ท้ังหมด 3 วิธี 1) การสํารวจสุขภาพ (Abnormal lndex : Al) 2) แบบสอบถามความรูสึกเม่ือยลาของรางกาย 
(Body Discomfort Map) และ 3) การประเมินทาทางการทํางานโดยวิธี (Rapid Entire Body Assessment: 
REBA) ซ่ึงข้ันตอนการทํางานของสถานีงานยกกระสอบแปงประกอบไปดวย 4 ข้ันตอนดังตอไปนี้ 1) ข้ันตอนการ
ยกเตรียมกระสอบแปง 2) ข้ันตอนการแกะถุงกระสอบแปง 3) ข้ันตอนการเตรียมเทลงเครื่องรอนแปงและ 4) 
ข้ันตอนการเทแปงลงเครื่องรอนแปง จากการสํารวจสุขภาพ พบวาคาเฉลี่ยคะแนน Al เทากับ 3.3425 ซ่ึงหมายถึง
มีปญหามากถึงข้ันจะรับไมไดจึงจําเปนตองไดรับการแกไข จากการสํารวจแบบสอบถามความรูสึกเม่ือยลาของ
รางกาย พบวาพนักงานมีความปวดเม่ือยอยางมากๆ ท่ีหลังสวนกลางและหลังสวนลาง และมีความเม่ือยอยางมาก 
ท่ีหัวไหลและหลังสวนบน และผลการประเมินทาทางการทํางาน พบวา ข้ันตอนท่ี 1 มีคาเฉลี่ยคะแนนคือ 11.2 
ข้ันตอนท่ี 2 มีคาเฉลี่ยคะแนนคือ 5.7 ข้ันตอนท่ี 3 มีคาเฉลี่ยคะแนนเทากับ 10.5 ข้ันตอนท่ี 4 มีคาเฉลี่ยคะแนน
เทากับ 7.5 หลังจากผูวิจัยทราบคาการประเมินความเสี่ยงจากทาทางการทํางานแลววาข้ันตอนการทํางานใดท่ีมี
ความเสี่ยงท่ีควรไดรับการแกไขซ่ึงข้ันตอนท่ีควรไดรับการแกไขคือ ข้ันตอนการยกเตรียมกระสอบแปงและข้ันตอน
การเตรียมเทลงเครื่องรอนแปง ผูวิจัยจึงทําการปรับปรุงลักษณะทาทางการทํางานใหถูกตองตามหลัการยศาสตร
ผลปรากฏวา ผลการประเมินความสี่ยงจากทาทางการทํางาน ท้ัง 2 ข้ันตอนคือข้ันตอนการยกเตรียมกระสอบแปง
และข้ันตอนการเตรียมเทลงเครื่องรอนแปง พบวาหลังการปรับปรุงลักษณะทาทางการทํางานของพนักงานใหถูก
ตามหลักการยศาสตร ข้ันตอนการยกเตรียมคะแนนกระสอบแปงมีคาเฉลี่ยคะแนนท่ีลดลงจากเดิมคือ 11.2 ลดลง
เหลือ 7 และข้ันตอนการเตรียมเทลงเครื่องรอนแปงมีคาเฉลี่ยคะแนนท่ีลดจากเดิมคือ 10.5 ลดลงเหลือ 7 ผลการ
สํารวจสุขภาพหลังการปรับปรุงพบวาหลังการปรับปรุงลักษณะทาทางการทํางานของพนักงานใหถูกตามหลักการย
ศาสตร คาดัชนีความผิดปกติ Al จากเดิมคือ 3.21 ลดลงเหลือ 1.8 และผลการประเมินความรูสึกเม่ือยลาหลังการ
ปรับปรุงพบวาหลังจากการปรับปรุงลักษณะทาทางการทํางานของพนักงานใหถูกตามหลัการยศาสตร เปอรเซ็น
ความเม่ือยลาของพนักงานลดลงจากเดิม คือหลังสวนกลางและหลังสวนลางพบวาเปอรเซ็นความเม่ือยลาลดจาก
เดิมคือ มีความปวดเม่ือยอยางมากๆ ลดลงเหลือท่ีความเม่ือยปานกลาง และความเม่ือยลาของคอ หัวไหลและหลัง
สวนบนจากเดิมคือมีความปวดเม่ือยอยางมาก ลดลงเหลือท่ีความเม่ือยปานกลาง  
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Abstract 
 This study aims to assess the risk from the stance of employee work stations flour sacks. 
Case Study factory It assesses the risk of his work by the principles of ergonomics, all three 
ways: 1) Health Survey (Abnormal lndex: Al) 2) were feeling the fatigue of the body (Body 
Discomfort Map), and 3) assessing posture. working methods (Rapid Entire Body Assessment: 
REBA) the procedure for running the station and sacks of flour consists of four steps as follows: 
1) the process of lifting the flour sacks 2) Step Etching sack of flour. 3) preparation poured flour 
and 4) pour the batter into the process of flour. From health surveys The average score Al = 
3.3425, which means there will not be much trouble even need to be fixed. The questionnaire 
survey feeling the fatigue of the body. Found that there were a lot of pain. At the middle and 
lower back. And are on a lot. Shoulder and upper back And evaluation gestures work that step 
1 with average rating is 11.2 Step 2, the mean score was 5.7 Step 3 with an average score of 
10.5, Step 4, with an average score of 7.5 after. the researchers note the risk assessment of the 
gesture, and then the process of working as a risk that should be fixed which steps should be 
resolved is. How to lift a sack of meal preparation and preparation process poured Flour. The 
researchers are working to improve the manner in accordance with the principles of ergonomics 
results appear. Assessment of the Risk of motion for both two-step process is preparing to lift a 
sack of flour and pour the preparation Flour. Found that after implementing the actions of the 
employees to be ergonomic. How to raise the score flour sacks with an average score decreased 
from a 11.2 decrease to 7, and the process of preparing to pour Flour with an average score 
lower than the 10.5 down to 7 of health surveys. adjusted found that after the manner of 
working to improve the ergonomics. Al from the abnormal index is 3.21, down to 1.8 and 
evaluation feeling at all times, to improve the appearance, after updating the employee to be 
according to the ergonomics. Percentage of fatigue of employees decreased. Is the central and 
lower back fatigue found that the percent reduction from the original. There is very little pain. 
Reduced to a moderate fatigue. And fatigue of the neck. From the shoulders and upper back 
are aching so much. Reduced to a moderate fatigue. 
 

บทนํา 
ความเม่ือยลาของรางกาย เปนผลจากการปฏิบัติงานในทาทางการทํางานท่ีไมเหมาะสมซ่ึงสาเหตุมาจาก

ผูปฏิบัติงานไมมีความรูความเขาใจในเรื่องการปฏิบัติงานในทาทางการทํางานท่ีถูกตอง ตามสภาวะแวดลอมของ
เครื่องจักรหรืออุปกรณทํางาน หรือสถานท่ีปฏิบัติงานไมเอ้ืออํานวยตอการปฏิบัติงาน ซ่ึงเกิดจากการจัดการคนท่ีไม
เหมาะสมกับงานโดยท่ีไมคํานึงถึงสัดสวนของคนท่ีเขาไปปฏิบัติงาน สงผลใหทาทางการทํางานหรือการทํางานท่ีไม
เปนไปตามธรรมชาติทําใหเกิดความเม่ือยลา และอาจเกิดอาการบาดเจ็บข้ึนท่ีอวัยวะสวนตางๆ ของรางกาย เชน 
ปวดคอ ปวดหลัง ปวดแขน ปวดขา เปนตน หรือเกิดอาการเรื้อรังและทําใหเกิดโรคจากการทํางานข้ึนได อีกท้ัง
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ความเม่ือยลาจากทาทางในการทํางานนั้นสงผลเสียในหลายดาน อาทิ ดานประสิทธิภาพในการผลิต ดาน
ความสามารถในการทํางานใหไดตามปริมาณและคุณภาพของงานท่ีกําหนด ดานคาใชจายตางๆ เชน คา
รักษาพยาบาล คาตนทุนการผลิตตลอดจน ดานขวัญและกําลังใจในการทํางานเปนตน  
  จากท่ีกลาวมาผูทําการวิจัยไดเล็งเห็นถึงความสําคัญในการศึกษาวิธีการประเมินความเสี่ยงจากทาทางการ
ทํางานเพ่ือใหทราบถึงปญหาของอาการบาดเจ็บและโรคจากการทํางาน ดังนั้นการวิจัยนี้มุงท่ีจะประเมินความเสี่ยง
ท่ีเก่ียวของกับการลักษณะทาทางการทํางานโดยวิธีการประเมินทางการยศาสตร สําหรับสภาวะแวดลอมและ
พฤติกรรมการทํางาน และนําไปสูการปรับปรุงลักษณะทาทางการทํางานและสภาพแวดลอม เพ่ือลดการเสี่ยงตอ
การบาดเจ็บและโรค จากการศึกษาการทํางานในสภาพปจจุบันของโรงงานกรณีศึกษาประสบปญหาในเรื่องของ
สถานีงานของกระบวนการผลิต พบวามีความเสี่ยงตอความปลอดภัยของพนักงาน โดยเกิดจากการเคลื่อนยายของ
หนักท่ีผิดวิธี สงผลใหพนักงานเกิดความเม่ือยลาหรือเกิดโรคจากการปฏิบัติงาน 
 
 

 
 
 
 

  
 
 

รูปท่ี 1: ข้ันตอนการเคลื่อนยายกระสอบ 
 
วัตถุประสงคของการวิจัย 
 2.1 เพ่ือประเมินความเสี่ยงทางการยศาสตรจากการทํางานของพนักงานจุดงานยกกระสอบแปง  
 2.2 เพ่ือบงชี้ปจจัยเสี่ยงอันเนื่องจากการทํางานของจุดงานยกกระสอบแปง 
 2.3 เพ่ือปรับปรุงลักษณะทาทางการทํางานของพนักงานใหถูกตามหลักการยศาสตร        
 
ทบทวนวรรณกรรม 
  ไวยวิทย (2555) งานวิจัยนี้มีวัตถุประสงคเพ่ือประเมินความเสี่ยงของการบาดเจ็บเนื่องจากทาทางการ
ทํางานและภาระงานท่ีเกิดจากการยกดวยมือเปลา วิธีการประเมินทางการยาศสตรกายภาพ 3 วิธีคือ การประเมิน
รางกายสวนบนแบบรวดเร็ว Rapid Upper Limb Assessment  (RULA) การประเมินท้ังรางกานแบบรวดเร็ว 
Rapid Entire Body Assessment (REBA) และจําลองชีวิกลศาสตรในภาวะสถิต (Static Biomechanics 
Model) ผูท่ีเขารวมในการศึกษานี้เปนพนักงานท่ีมีอายุอยูในชวง 19-24 ป จํานวน 7 คน คะแนนรวมของการ
ประเมินรางกายสวนบนแบบรวดเร็วมีคาเทากับ 6 และคะแนนรวมของการประเมินรางกายแบบรวดเร็วเทากับ 11 
แสดงใหเห็นวาพนักงานตองทํางานท่ีมีการเคลื่อนไหวซํ้าไปซํ้ามาดังนั้นมีการพิจารณาการออกแบบระบบการ
ทํางานใหเพ่ือลดระดับปจจัยเสี่ยงสําหรับงานยกดวยมือเปลาในการวางแผนพัฒนาระยะยาว อยางไรก็ตามผลจาก
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การคํานวณดวยแบบจําลองชีวกลศาสตรในภาวะสถิตของหลังสวนลาง แสดงใหเห็นวาแรงกดท่ีกระทําบนหมอน
รองกระดูกมีคาต่ํากวาเกณฑมาตรฐาน NIOSH ป 1991 ทําใหสรุปไดวาคาความตองการของภาระงานยกนี้ (แรง
กระทําภายนอกและโมเมนต) ยังอยูในชวงความสามารถความแข็งแรงของคนท่ีทําได 
  กนกพร บุญจูบุตร และกิตติศักดิ์ มีพา (2556) งานวิจัยนี้มีวัตถุประสงคเพ่ือประเมินความเสี่ยงการทํางาน
ของพนักงานโรงงานประดิษฐดอกไมกระดาษ โดยหลักทางการยาศสตรกายภาพ 3 วิธี ซ่ึงประกอบดวย 1) วิธี
สอบถามพนักงานเก่ียวกับความเจ็บปวดบริเวณสวนตางๆของรางกาย 2) ประเมินดวยวิธี Abnormal index (Al) 
และ 3) การประเมินทาทางการทํางาน Rapid Upper Limb Assessment (RULA) จากผลการวิจัยพบวามีการ
บาดเจ็บบริเวณกนมีคะแนนเฉลี่ยเทากับ 7.13 บริเวณหลังสวนบนมีคะแนนเฉลี่ยเทากับ 7.00 บริเวณแขนสวนลาง
มีคะแนนเฉลี่ยเทากับ 6.88 และบริเวณไหลมีคะแนนเฉลี่ยเทากับ 6.75 จากการประเมิน Al พบคาคะแนนเฉลี่ย Al 
เทากับ 4.36 ซ่ึงหมายถึงรับไมไดตองแกไขทันที และผลประเมินทาทางการทํางานดวยวิธี RULA มีคาเฉลี่ยเทากับ 
5(± 0.93) ซ่ึงหมายถึงงานนั้นเริ่มเปนปญหาควรทําการศึกษาเพ่ิมเติม และรีบดําเนินการปรับปรุงลักษณะงาน
ดังกลาว 
 
วิธีดําเนินการวิจัย 
  ในบทนี้จะกลาวถึงวิธีการดําเนินงานวิจัยของการประเมินความเสี่ยงจุดงานยกกระสอบแปงของสถานีงาน
กระบวนการรอนแปง โดยมีวิธีดําเนินงานวิจัยดังนี้ 
  4.1 การศึกษาลักษณะการทํางานของพนักงานจุดงานยกกระสอบแปงของสถานีงานกระบวนการรอนแปง 
เพ่ือศึกษากระบวนการทํางานในปจจุบันวามีความเสี่ยงท่ีจะเกิดอันตรายและโรคจากการทํางานตอตัวพนักงาน
หรือไม โดยใชแบบประเมินสุขภาพ (Abnormal index: Al) ซ่ึงคาดัชนี Al เปนคาดัชนีใชสําหรับประเมินความลา
ท้ังทางดานรางกาย โดยใชความรูสึกของพนักงานเปนเกณฑในการประเมิน เพ่ือประโยชนในการปรับปรุงวิธีการ
ทํางานของพนักงานใหมีประสิทธิภาพมากยิ่งข้ึน ผศ.น.ท. สุทธิ์  ศรีบูรพา (2551) ในการประเมินแตละหัวขอจะ
แบงระดับความรุนแรงเปน 9 ระดับ การคํานวณดัชนีความผิดปกติมีท้ังหมด 8 หัวขอคือ 1) ความลาโดยท่ัวไป 2) 
ความสี่ยงตอการเจ็บปวดและบาดเจ็บ 3) ระดับความสนใจตองานท่ีทํา 4) ความซับซอนของลักษณะงาน 5) ความ
ยากงายของการทํางาน 6) จังหวะของการทํางาน 7) ความรับผิดชอบในการทํางาน 8) ความเปนอิสระในการ
ทํางาน สูตรในการคํานวณ 

   ∑ [1, 2, 4, 5, 6, 7] -  [3, 8] = Al        . (1)                                                                                     
8 

โดยการแปลความหมายของสมการ (1) ไดคาดัชนีความไมปกติ (Al) ดังตอไปนี้ 
ระดับคะแนน Al<0    = ไมมีปญหาอะไรเลย 
ระดับระดับคะแนน 0<Al<2 = มีปญหาเล็กนอยพอทนได 
ระดับคะแนน 2<Al<3 = ตองเอาใจใสระมัดระวัง 
ระดับคะแนน 3<Al<4 = มีปญหามากขนจะรับไมได 
ระดับคะแนน 4<Al    = รับไมไดแกไขทันที                          
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  เม่ือทราบถึงคาดัชนี Al ประเมินความลาทางดานรางกายของพนักงานวามีความรูสึกเจ็บปวดอยูในระดับ
ใด ควรจะตองมีปรับปรุงลักษณะการทํางานหรือไม ลําดับตอมาคือการประเมินความเม่ือยลาตามสวนตางๆของ
รางกาย 
  4.2 แบบสอบถามความรูสึกเม่ือยลาของรางกาย (Body Discomfort Map) แบบสอบถามความรูสึก
เม่ือยลาของรางกายท่ีใชในการศึกษานี้ พัฒนาโดย Corlett และ Bishop (1976) การสํารวจความเม่ือยลาจากการ
ทํางานของผูถูกทดสอบ ทําหลังจากผูถูกทดสอบไดปฏิบัติงานตามข้ันตอนตางๆ โดยมีทาทางการทํางานท่ีเหมือน
การทํางานจริงของพนักงานแบบสอบถามความรูสึกเม่ือยลาของรางกาย ภายในแบบสอบจะเปนการสอบถาม
ความรูสึกเม่ือยลาในกลามเนื้อสวนตาง ๆ ของรางกาย ดังรูปท่ี 2 ซ่ึงคะแนนทางดานขวามือใชในการบงบอกถึง
ระดับความเม่ือยลาของรางกายสวนตางๆ    

 
 
 
 
 
 
 

 
 
 
 

 

รูปท่ี 2: แบบสอบถามความรูสึกเม่ือยลาของรางกาย 
จากรูปท่ี 2 บงบอกถึงสวนตางๆ ของรางกาย ดังตอไปนี้                               
1) รางกายสวนท่ี 0 คือ ตนคอ (Nape, Scruff)      
2) รางกายสวนท่ี 1 คือ คอ (Neck)                    
3) รางกายสวนท่ี 2 คือ หัวไหล (Shoulders)         
4) รางกายสวนท่ี 3 คือ หลังสวนบน (Upper Back)               
5) รางกายสวนท่ี 4 คือ แขนสวนบน (Upper Arms) 
6) รางกายสวนท่ี 5 คือ หลังสวนกลาง (Mid Back)  
7) รางกายสวนท่ี 6 คือ ขอศอก (Elbows)           
8) รางกายสวนท่ี 7 คือ หลังสวนลาง (Lower back)  
9) รางกายสวนท่ี 8 คือ แขนสวนลาง (Lower arm)                                                    
10) รางกายสวนท่ี 9 คือ สะโพก (Buttocks)       
11) รางกายสวนท่ี 10 คือ ขอมือ (Wrists)        
12) รางกายสวนท่ี 11 คือ ฝามือ (Palms)             
13) รางกายสวนท่ี 12 คือ นิ้วมือ (Fingers)         
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14) รางกายสวนท่ี 13 คือ ตนขา (Thighs) 
15) รางกายสวนท่ี 14 คือ หัวเขา (Knees)               
16) รางกายสวนท่ี 15 คือ ขา (Legs)                
17) รางกายสวนท่ี 16 คือ ขอเทา (Ankles)         
18) รางกายสวนท่ี 17 คือ ฝาเทา (Soles)          
19) รางกายสวนท่ี 18 คือ นิ้วเทา (Toes)           
20) รางกายสวนท่ี 19 คือ สนเทา (Heels) 

  การใหคะแนนความรูสึกเม่ือยลาเปนระบบสเกลจาก 0-10 คะแนน ความหมายของแตละคะแนนได
ดัดแปลงมาจาก การประเมินจากความรูสึกเหนื่อยจากการออกแรง โดยใชสเกลดัดแปลงจากสเกลความเหนื่อย
ของบอรก (Modified Borg Scal) แสดงดังตารางท่ี 1 
 
ตารางท่ี 1: คะแนน และระดับความเม่ือยลา 

Borg Scale ระดับความเม่ือย 
0 ไมเม่ือยมาก 

1 เม่ือยนอยมาก 

2 เม่ือยเล็กนอย 
3 เม่ือยปานกลาง 
4 เม่ือยคอนขางมาก 
5 เม่ือยอยางมาก 
7 

เม่ือยอยางมากๆ 6 
8 
9 เม่ือยมากเกือบท่ีสุด 
10 เม่ือยมายท่ีสุดจนทนไมไหว 

 
เม่ือทราบระดับความเม่ือยลาของรางกายวาเกิดท่ีบริเวณใดลําดับตอมาคือการประเมินทาทางการทํางาน 
4.3 การประเมินทาทางการทํางานโดยวิธี REBA เหมาะกับการประเมินการทํางานท่ีมีการใชงานท้ัง

รางกาย ท้ังในรูปแบบการทํางานท่ีเคลื่อนท่ีและหยุดนิ่ง ในการศึกษาครั้งนี้ไดทําการประเมินจากการบันทึกวิดีโอ
และนําวิดีโอการทํางานมาแบงเปนภาพนิ่งเปนสวนยอยๆ   
 คะแนนความเสี่ยงท่ีรวมได บงบอกถึงความเสี่ยงของทาทางการทํางานในข้ันตอนนั้น ระดับความเสี่ยงและ
ความหมายแสดงในตารางท่ี 2 
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ตารางท่ี 2 ระดับคะแนนความเสี่ยงโดยการประเมินดวยวิธี REBA  
 

 
 
 
 
 
 
 
 
 

ผลการดําเนินการวิจัย                          
5.1 ศึกษาลักษณะการทํางานของพนักงานจุดงานยกกระสอบแปงของกระบวนการยกกระสอบแปง 

 5.1.1 การวิเคราะหการทํางานของพนักงาน จากการศึกษาจุดงานยกกระสอบแปงของกระบวนการรอน
แปง พบวาในจุดงานนี้ตองใชแรงงานคนในการปฏิบัติงานท้ังหมด จากการสังเกตการปฏิบัติงานจุดงานยกกระสอบ
แปง พบวาผูใชแรงงานตองทํางานตอเนื่องกันเปนระยะเวลา 2 ชั่วโมง แลวจึงทําการพักและจะมาเริ่มปฏิบัติงาน
ใหมอีกครั้ง ในการปฏิบัติงานของพนักงานจะทําการยกกระสอบแปงโดยเฉลี่ยอยูท่ี 400-500 กระสอบ/กะ โดย
ข้ันตอนปฏิบัติงานในจุดงานยกกระสอบแปง สามารถแบงออกเปน 4 ข้ันตอนดังนี้คือ 1) ข้ันตอนการยกเตรียม
กระสอบแปง 2) ข้ันตอนการแกะถุงกระสอบ 3) ข้ันตอนการเตรียมเทลงเครื่องรอนแปงและ 4) ข้ันตอนการเทแปง
ลงเครื่องรอนแปง แสดงดังรูปท่ี 3 ถึงรูปท่ี 6 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

คะแนน การแปลความหมาย 
1 งานนั้นยอมรับได แตอาจเปนปญหาทางการยศาสตรไดถามีการทํางาน

ดังกลาว ซํ้าๆตอเนื่องเปนเวลานานกวาเดิม 
2-3 งานนั้นควรไดรับการพิจารณา การศึกษาะเอียดข้ึนและติดตามวัดผล

อยางตอเนื่องการออกแบบงานใหมอาจมีความจําเปน 
4-7 งานนั้นเริ่มมีปญหา ควรทําการศึกษาเพ่ิมเติมและรีบดําเนินการปรับปรุง

ลักษณะงานดังกลาว 
8-10 งานนั้นมีปญหาดานการยศาสตร ท่ีตองไดการปรับปรุงโดยเร็ว 
11-15 งานนั้นมีปญหาดานการยศาสตร ท่ีตองไดรับการปรับปรุงโดยทันที 
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รูปท่ี 3: ข้ันตอนการยกเตรียมกระสอบแปง            รูปท่ี 4: ข้ันตอนการแกะกระสอบแปง 
 
 
 
 
 
 
 
        
 

      รูปท่ี 5: ข้ันตอนการเตรียมเทลงเครื่องรอนแปง       รูปท่ี 6: ข้ันตอนการเทแปงลงเครื่องรอนแปง 
 

  5.2 ผลการสํารวจสุขภาพ (Abnormal lndex : Al)จากการประเมินโดยจากการตอบแบบสอบถามดวย
วิธีดัชนีความผิดปกติของการปฏิบัติงานของจุดงานยกกระสอบแปงสถานีงานกระบวนการรอนแปงของพนักงาน
จํานวน 10 คน แลวคํานวณหาคาดัชนีความผิดปกติ แสดงดังตารางท่ี 4 
 
ตารางท่ี 3: แสดงผลการประเมินดวยดัชนีความผิดปกติ 

พนักงานจุดงานยกระสอบแปง คาคะแนน Al 
1 4.0 
2 2.0 
3 4.0 
4 2.63 
5 3.88 
6 3.88 
7 3.25 

พนักงานจุดงานยกระสอบแปง คาคะแนน Al 
8 3.50 
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9 2.63 
10 3.68 

คาเฉลี่ย 3.35 
 

จากตารางท่ี 3 พบวาคาเฉลี่ยคะแนน Alของสถานีงานยกกระสอบแปง คือ 3.35 ซ่ึงหมายถึงมีปญหามาก
ถึงข้ันจะรับไมไดจึงจําเปนตองไดรับการแกไข 

 
5.3 ผลการประเมินความรูสึกเม่ือยลา (Body Discomfort Map) จากการทําแบบประเมินความรูสึก

เม่ือยลาพนักงานไดปฏิบัติงานในข้ันตอนตางๆ โดยมีทาทางการทํางานท่ีเหมือนการทํางานจริงของพนักงาน ผล
การประเมินความรูสึกเม่ือยลาผลการรวบรวมขอมูลจากแบบสอบถามความรูสึกเม่ือยลาของรางกายโดยไดคํานวณ
รอยละของคาความเม่ือยลาสวนตางๆ ของรางกาย จากรูปขางตนสามารถอธิบายขอมูลจากผูถูกทดสอบในการ
ตอบสอบถามความรูสึกเม่ือยลาของรางกายจากแบบสอบถามความรูสึกเม่ือยลาพบวาผลกระทบตอการเม่ือยลา
ของรางกายสวนตาง ๆ สวนใหญจะเกิดความเม่ือยลาของรางกายสวนหลังโดยพบวา มีความปวดเม่ือยอยางมากๆ 
ท่ีหลังสวนกลางและหลังสวนลาง และมีความเม่ือยอยางมาก ท่ีหัวไหลและหลังสวนบน 

5.4 ผลการประเมินความสี่ยงจากทาทางการทํางานโดยวิธี (Rapid Entire Body Assessment: REBA) 
 
ตารางท่ี 4: ผลคะแนนทาทางการทํางานของสถานีงานยกกระสอบแปง 

ที่ ข้ันตอน 
คาคะแนน REBA คา 

เฉลี่ย เจาหนาที่คนที ่
1 2 3 4 5 6 7 8 9 10  

1 ข้ันตอนการยก
เตรียกระสอบ 
แปง 

12 10 12 11 11 10 12 12 11 11 11.2 

2 ข้ั น ต อ น ก า ร
แกะกระสอบ
แปง 

8 6 5 5 5 6 6 6 6 4 5.7 

3 ข้ั น ต อ น ก า ร
เ ต รี ย ม เ ท ล ง
เคร่ืองรอนแปง 

12 7 10 10 11 11 11 11 11 11 10.5 

4 ข้ันตอนการเท
แปงลงเคร่ือง
รอนแปง 

7 7 7 9 8 7 7 7 7 9 7.5 

 
จากตารางท่ี 4 จะเห็นวาคาคะแนนประเมินความเสี่ยงจากทาการทํางานของท้ัง 4 ข้ันตอนมีคาเฉลี่ยของ

คะแนนท่ีแตกตางกันไปซ่ึง ข้ันตอนท่ี 1 มีคาเฉลี่ยคะแนนคือ 11.2 ข้ันตอนท่ี 2 มีคาเฉลี่ยคะแนนคือ 5.7 ข้ันตอน
ท่ี 3 มีคาเฉลี่ยคะแนนเทากับ 10.5 ข้ันตอนท่ี 4 มีคาเฉลี่ยคะแนนเทากับ 7.5  
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5.5 ปรับปรุงลักษณะทาทางการทํางานของพนักงานใหถูกตามหลักการยศาสตร การวิเคราะหทาทางการ
ทํางานในสถานีงานยกกระสอบแปงท้ัง 4 ข้ันตอนมีดังนี้ ข้ันตอนการยกเตรียมกระสอบแปง ข้ันตอนการแกะถุง
กระสอบแปง ข้ันตอนการเตรียมเทลงเครื่องรอนแปง ข้ันตอนการเทแปงลงเครื่องรอนแปง พบวาข้ันตอนการยก
เตรียมกระสอบแปงและข้ันตอนการเตรียมเทลงเครื่องรอนแปงมีคาคะแนนทาทางการทํางานอยูในระดับความ
เสี่ยงวางานนั้นมีปญหาดานการยศาสตรท่ีตองไดการปรับปรุงโดยทันที ควรไดรับการปรับปรุงทาทางการทํางาน
ดังนี้ 

1) ปรับตําแหนงของคอเคลื่อนไหวไปทางดานหนาทํามุมไมเกิน 0-20 องศา คือผูปฏิบัติงานไมควรแหงน
คอ หรือ กมหนามากเกินไปขณะปฏิบัติงาน 
 2) ปรับตําแหนงของลําตัวเคลื่อนไหวไปทางดานหนาทํามุมไมเกิน 20-45 องศา คือผูปฏิบัติงานไมควรกม
ลําตัวมากเกินไปขณะปฏิบัติงาน  
 3) ปรับตําแหนงของขาท้ังสองขาใหไดตําแหนงท่ีพอดีและผูปฏิบัติงานไมควรงอเขาเกิน 30-60 องศา
ในขณะปฏิบัติงาน 
 4) ปรับตําแหนงแขนสวนบนเคลื่อนไหวไปทางดานหนาทํามุมไมเกิน 20 องศา  
 5) ปรับตําแหนงแขนสวนลางเคลื่อนไหวทํามุมระหวาง 60-100 องศา 
 6) ขอมือเคลื่อนไหวทํามุมระหวาง 0-15 องศา โดยไมมีการพับ หรืองอขอมือ คือใหขอศอกของ
ผูปฏิบัติงานตองแนบอยูขางลําตัว ซ่ึงเปนการปองกันอันตรายท่ีอาจเกิดข้ึนกับไหลและแขน นอกจากนี้ ยังทําให
ผูปฏิบัติงานไมตองบิดงอขอมือ กมหรือบิดเอ้ียวตัว 
 
ตารางท่ี 5: ผลคะแนนทาทางการทํางานของสถานีงานยกกระสอบแปงหลังการปรับปรุง 

ที่ ข้ันตอน 
คาคะแนน REBA คา 

เฉลี่ย เจาหนาที่คนที ่
1 2 3 4 5 6 7 8 9 10  

1 ข้ันตอนการยก
เตรียกระสอบ 
แปง 

7 7 7 7 7 7 7 7 7 7 7 

2 ข้ันตอนการเท
แปงลง เค ร่ือง
รอนแปง 

7 7 7 7 7 7 7 7 7 7 7 

 
จากตารางท่ี 4.5 พบวาหลังการปรับปรุงลักษณะทาทางการทํางานของพนักงานใหถูกตามหลักการย

ศาสตรข้ันตอนการยกเตรียมคะแนนกระสอบแปงมีคาเฉลี่ยคะแนนท่ีลดลงจากเดิมคือ 11.2 ลดลงเหลือ 7 และ
ข้ันตอนการเตรียมเทลงเครื่องรอนแปงมีคาเฉลี่ยคะแนนท่ีลดจากเดิมคือ 10.5 ลดลงเหลือ 7   

5.6 ผลการสํารวจสุขภาพ (Abnormal Index : Al) หลังการปรับปรุงลักษณะทาทางการทํางานดังตาราง
ท่ี 6 
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ตารางท่ี 6: แสดงผลการประเมินดัชนีความผิดปกติ 
พนักงานจุดงานยกระสอบแปง คาคะแนน AI 

1 2.0 
2 1.13 
3 2.75 
4 1.63 
5 2.13 
6 1.63 
7 2.25 
8 1.0 
9 1.75 
10 1.63 

คาเฉลี่ย 1.79 
 

  จากตารางท่ี 6 พบวาหลังการปรับปรุงลักษณะทาทางการทํางานของพนักงานใหถูกตามหลักการยศาสตร 
คาดัชนีความผิดปกติ Al จากเดิมคือ 3.21 ลดลงเหลือ 1.79 ซ่ึงพบวาการปรับปรุงลักษณะทาทางการทํางานของ
พนักงานใหถูกหลักตามหลักการยศาสตรสงผลดีตอตัวพนักงาน 

    5.7 ผลการประเมินความรูสึกเม่ือยลา (Body Discomfort Map) หลังการปรับปรุงลักษณะทาทางการ
ทํางาน จากการปรับปรุงลักษณะทาทางการทํางานของพนักงานใหถูกตามหลัการยศาสตร เปอรเซ็นความเม่ือยลา
ของพนักงานลดลงจากเดิม คือหลังสวนกลางและหลังสวนลางพบวาเปอรเซ็นความเม่ือยลาลดจากเดิมคือ มีความ
ปวดเม่ือยอยางมากๆ ลดลงเหลือท่ีความเม่ือยปานกลาง และความเม่ือยลาของคอ หัวไหลและหลังสวนบนจากเดิม
คือมีความปวดเม่ือยอยางมาก ลดลงเหลือท่ีความเม่ือยปานกลาง ซ่ึงพบวาการปรับปรุงลักษณะทาทางการทํางาน
ของพนักงานใหถูกหลักตามหลักการยศาสตรสงผลดีตอตัวพนักงาน 
 
สรุปและอภิปรายผล 
  งานวิจัยนี้มีแนวคิดท่ีจะทําการศึกษาถึงการดําเนินการบงชี้อันตรายและประเมินความเสี่ยงจากทาทางการ
ทํางานของพนักงาน ดวยวิธีการตามหลักการยศาสตรออกมาใหทราบวามีระดับความเสี่ยงอยูในระดับใด เพ่ือให
เปนแนวทางแกโรงงานนําไปปรับปรุงแกไข เพ่ือท่ีจะสามารถลดความเสี่ยงตางๆท่ีเปนเหตุใหเกิดอันตรายข้ึนได 
การทํางานของสถานีงานยกกระสอบแปงจะทํางานในพ้ืนท่ีทํางานท่ีมีอากาศรอน และทํางานตอเนื่องกันเปนเวลา 
2 ชั่วโมง หรือบางครั้งอาจจะมากกวา 2 ชั่วโมงแลวแตหนางานจะมีการทํางานมากนอยเพียงใด ข้ันตอนในการ
ทํางานของสถานีงาน ประกอบดวย 1) ข้ันตอนการยกเตรียมกระสอบแปง 2) ข้ันตอนการแกะถุงกระสอบ 3) 
ข้ันตอนการเตรียมเทลงเครื่องรอนแปง 4) ข้ันตอนการเทแปงลงเครื่องรอน ซ่ึงในแตละข้ันตอนมีการทํางานท่ี
ตอเนื่องกัน และมีการออกแรงเพ่ือยกกระสอบแปงท่ีมีน้ําหนัก 22.5 กิโลกรัม ตลอดท้ังการทํางาน การวิจัยนี้ได
ทําการศึกษาวิจัยพนักงานในสถานีงานยกกระสอบแปงจากบริษัทตัวอยาง ซ่ึงทําการสํารวจสุขภาพ (abnormal 
index) เพ่ือหาคาดัชนีความผิดปกติของการปฏิบัติงานของจุดงานยกกระสอบแปง  จากนั้นทําแบบสอบถาม
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ความรูสึกเม่ือยลาของรางกาย (Body Discomfort Map) เพ่ือบงชี้วาจุดท่ีพนักงานเม่ือยลาสูงสุดคือสวนไหนของ
รางกาย และทําการประเมินความเสี่ยงทางการยศาสตรจากสถานีงานยกกระสอบแปง และทําการประเมินจาก
แบบประเมินทาทางการทํางานโดยวิธี (Rapid Entire Body Assessment: REBA) เพ่ือปรับปรุงลักษณะทาทาง
การทํางานใหถูกตองตามหลัการยศาสตร  
  1) ผลการสํารวจสุขภาพ (abnormal index) กอนการปรับปรุงพบวาคาดัชนีความผิดปกติในการทํางาน
ของสถานีงานยกกระสอบแปงมีคาเฉลี่ยคะแนน Al ท่ีสูง คือ 3.3425 ซ่ึงหมายถึงมีปญหามากถึงข้ันจะรับไมไดจึง
จําเปนตองไดรับการแกไข 
  2) ผลการประเมินความรูสึกเม่ือยลา (Body Discomfort Map) กอนการปรับปรุง พบวาผลประเมิน
ความรูสึกเม่ือยลาในการทํางานของสถานีงานยกกระสอบแปงของข้ันตอนการทํางานท้ัง 4 ข้ันตอนดังนี้ ข้ันตอน
การยกเตรียมกระสอบแปง ข้ันตอนการแกะถุงกระสอบแปง ข้ันตอนการเตรียมเทลงเครื่องรอนแปง และข้ันตอน
การเทแปงลงเครื่องรอน ทําใหสงผลกระทบตอการเม่ือยลาของรางกายสวนตาง ๆ สวนใหญจะเกิดความเม่ือยลา
ของรางกายสวนหลังโดยพบวา มีความปวดเม่ือยอยางมากๆ ท่ีหลังสวนกลางและหลังสวนลาง และมีความเม่ือย
อยางมาก ท่ีหัวไหลและหลังสวนบน 
  3) ผลการประเมินความสี่ยงจากทาทางการทํางานโดยวิธี (Rapid Entire Body Assessment: REBA) 
กอนการปรับปรุงพบวาคาคะแนนประเมินความเสี่ยงจากทาทางการทํางานของท้ัง 4 ข้ันตอนมีคาเฉลี่ยของคะแนน
ท่ีแตกตางกันไปซ่ึง ข้ันตอนท่ี 1 มีคาเฉลี่ยคะแนนคือ 11.2 ซ่ึงหมายความวางานนั้นมีปญหาดานการยศาสตร ท่ี
ตองไดการปรับปรุงโดยทันที ข้ันตอนท่ี 2 มีคาเฉลี่ยคะแนนคือ 5.7 ข้ันตอนท่ี 3 มีคาเฉลี่ยคะแนนเทากับ 10.5 
ข้ันตอนท่ี 4 คาเฉลี่ยคะแนนเทากับ 7.5  
  4) ผลการประเมินความสี่ยงจากทาทางการทํางานโดยวิธี (Rapid Entire Body Assessment: REBA) 
หลังการปรับปรุง พบวาคาคะแนนประเมินความเสี่ยงจากทาทางการทํางานของท้ัง 4 ข้ันตอนการยกเตรียม
กระสอบแปง ข้ันตอนการเตรียมเทลงเครื่องรอนแปง พบวาหลังการปรับปรุงลักษณะทาทางการทํางานของ
พนักงานใหถูกตามหลักการยศาสตรข้ันตอนการยกเตรียมคะแนนกระสอบแปงมีคาเฉลี่ยคะแนนท่ีลดลงจากเดิมคือ 
11.2 ลดลงเหลือ 7 และข้ันตอนการเตรียมเทลงเครื่องรอนแปงมีคาเฉลี่ยคะแนนท่ีลดจากเดิมคือ 10.5 ลดลง 
เหลือ 7   
  5) ผลการสํารวจสุขภาพ (abnormal index) หลังการปรับปรุง พบวาคาดัชนีความผิดปกติในการทํางาน
ของสถานีงานยกกระสอบแปงของข้ันตอนการทํางานท้ัง 2 ข้ันตอนดังนี้ ข้ันตอนการยกเตรียมกระสอบแปง 
ข้ันตอนการเตรียมเทลงเครื่องรอนแปง พบวาหลังการปรับปรุงลักษณะทาทางการทํางานของพนักงานใหถูกตาม
หลักการยศาสตร คาดัชนีความผิดปกติ Al จากเดิมคือ 3.21 ลดลงเหลือ 1.8  
  6) ผลการประเมินความรูสึกเม่ือยลา (Body Discomfort Map) หลังการปรับปรุงพบวาผลประเมิน
ความรูสึกเม่ือยลาในการทํางานของสถานีงานยกกระสอบแปงของข้ันตอนการทํางานท้ัง 2 ข้ันตอนดังนี้ ข้ันตอน
การยกเตรียมกระสอบแปง ข้ันตอนการเตรียมเทลงเครื่องรอนแปง พบวาหลังจากการปรับปรุงลักษณะทาทางการ
ทํางานของพนักงานใหถูกตามหลัการยศาสตร เปอรเซ็นความเม่ือยลาของพนักงานลดลงจากเดิม คือหลังสวนกลาง
และหลังสวนลางพบวาเปอรเซ็นความเม่ือยลาลดจากเดิมคือ มีความปวดเม่ือยอยางมากๆ ลดลงเหลือท่ีความเม่ือย
ปานกลาง และความเม่ือยลาของคอ หัวไหลและหลังสวนบนจากเดิมคือมีความปวดเม่ือยอยางมาก ลดลงเหลือท่ี
ความเม่ือยปานกลาง  
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การลดเวลาสูญเปลาและของเสียในกระบวนการข้ึนรูปพลาสติกดวยระบบสญุญากาศ 
WASTES TIME AND DEFECT REDUCTION IN PLASTIC VACUUM FORMING PROCESS. 
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บทคัดยอ 
งานวิจัยนี้เปนการประยุกตใชเครื่องมือควบคุมคุณภาพ 7 อยาง (7QC Tools) และเทคนิคของการปรับตั้ง

คาเครื่องจักรอยางรวดเร็ว (Single Minutes Exchange of Die: SMED) โดยมีวัตถุประสงคเพ่ือวิเคราะห
กระบวนการผลิตและลดของเสียในกระบวนการข้ึนรูปพลาสติกดวยระบบสุญญากาศ เนื่องจากกระบวนการผลิต
ของโรงงานมีความสูญเปลาท่ีเกิดจากการปรับตั้งเครื่องจักรท่ีใชเวลานานและมีของเสียจํานวนมาก ซ่ึงผูวิจัยไดนํา
เครื่องมือมาใชในการวิเคราะหดานคุณภาพ ไดแก แผนภูมิพาเรโต ผังแสดงเหตุและผล แผนภูมิควบคุม โดย
วิเคราะหต้ังแตการติดตั้งแมพิมพไปจนถึงผลิตจนครบจํานวนการสั่งผลิต ผลการดําเนินงานพบวาอาการของเสีย
แบงเปน ชิ้นงานเปนจีบ 25.4% ชิ้นงานข้ึนรูปแลวไมคม 24.3% ชิ้นงานบาง 18.9% และชิ้นงานเสียรูป 17.3% 
คิดเปนเปอรเซ็นตของเสียท้ังหมด 85.9%  สามารถคํานวณมูลคาความเสียหายได 10,549.35 บาทตอเดือน จาก
การวิเคราะหพบขอสรุปไดวาการปรับตั้งเครื่องจักรสงผลตอคุณภาพของชิ้นงาน ข้ันตอนการปรับปรุงจึงแบงเปน 2 
สวนคือการเก็บขอมูลเวลาท่ีใชจริงในข้ันตอนการปรับตั้งเครื่องจักร ผูวิจัยไดจําแนกข้ันตอนการทํางานของ
พนักงานออกเปนงานภายในและงานภายนอก จากนั้นเปลี่ยนงานภายในเปนงานภายนอกดวยเทคนิค SMED เพ่ือ
ลดข้ันตอนการปรับตั้งเครื่องจักรและผูวิจัยกําหนดมาตรการแกไขเพ่ือเพ่ิมประสิทธิภาพของกระบวนการผลิตดังนี้ 
คือการปรับปรุงการควบคุมตัวทําความรอนของเครื่องจักรใหสามารถควบคุมไดแบบตัวตอตัวรวมถึงปรับปรุง
อุปกรณควบคุมปรับตั้งคาแรงดันลมใหมีความชัดเจน กําหนดมาตรฐานการทํางานและปรับตั้งเครื่องจักรของ
พนักงานแบบคูขนาน  หลังการปรับปรุงพบวาสัดสวนของเสียเหลือ 1.68% คิดเปนมูลคาของเสีย 996.4บาทตอ
เดือน สามารถลดระยะเวลาและข้ันตอนการปรับตั้งเครื่องจักรลง 6 ข้ันตอนโดยลดเวลาการปรับตั้งเครื่องจักรจาก
เดิม 345 นาที เหลือ 281 นาทีตอครั้งตอการผลิต1,000 ชิ้น นอกจากนี้ยังสามารถเพ่ิมอัตราการผลิตไดในปริมาณ 
266 ชิ้นตอวันหรือ 8,246 ชิ้นตอเดือนสามารถคิดเปนมูลคา 87,407 บาท เม่ือปรับปรุงแลวกําลังการผลิตจะ
เพ่ิมข้ึน 17.04% หรือคิดมูลคาเพ่ิมข้ึน 1,048,891 ตอป   
คําสําคัญ: การปรับตั้งเครื่องจักร การลดความสูญเปลา ระบบสุญญากาศ ผลิตภาพ 
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ABSTRACT 
This research apply 7 quality control tools (7QC Tools) and techniques for quickly set up 

machines (Single Minutes Exchange of die: SMED) in plastic vacuum forming process. The 
objectives are to analyze the production process and reduce waste in the process of forming a 
vacuum system due to the enormous amount of waste and the amounts of machine 
adjustment time. The researcher use the 7 quality control techniques, including Pareto chart, 
Cause and Effect Chart, Control charts, to analyze the data from a setup mold process until 
completion the order. Initially, there are 4 kinds major of waste product, 25.4% pleat, 24.3% 
blunt, 18.9% slim and 17.3% lose shape. The total of waste is 85.9% or 10,549.35 Baht per 
month.  After analyst the data, properly adjustment of the machines has an effect on the 
quality of work. Improvement is divided into two parts, Keeping the actual time spent in the 
process separating the internal from external activities, and changing the internal to the external 
with SMED techniques to reduce the process of adjusting the machine and the researchers 
determined some procedure  to increase the efficiency of the production process as follows: 
The heating control can be controlled individually, the improvement of pressure control device 
and The standard of work of employees and adjust the machine accordingly. The result 
revealed only 1.68% of the total waste, approximate 996.4 baht. It saves 6 setup time steps and 
the set up time was reduced from 345 minutes to 281 minutes per adjustment for 1,000 pieces. 
Furthermore, increase the production rate increase 266 units per day or 17.04% thus, increasing 
final product value approximately 1,048,891 baht per year. 

Keyword: Single Minute Exchange of Die, Waste Reduction, Vacuum, Productivity 
 
บทนํา 

อุตสาหกรรมพลาสติกเติบโตอยางตอเนื่อง เพ่ือรองรับความตองการของผูบริโภค ซ่ึงพลาสติกสําเร็จรูปเขา
มามีบทบาทในวิถีการดําเนินชีวิตของมนุษยเปนจํานวนมาก อาทิ กลองอาหาร ถาดผักสด กลองขนมหรือพลาสติก
บรรจุอุปกรณอิเล็กทรอนิกส ฯลฯ สวนใหญอุตสาหกรรมการผลิตตางๆมักประสบปญหาเรื่องของเสียท่ีอาจเกิดจาก
รูปแบบของการผลิตหรือสิ่งแวดลอมในการผลิต ซ่ึงในสวนของข้ันตอนการผลิตพลาสติกของโรงงานกรณีศึกษาก็
ประสบปญหาเหลานี้ อาทิ มูลคาของเสียเพ่ิมข้ึน การสูญเสียโอกาสในผลิตเพ่ิมข้ึน อัตรากําลังการผลิตไมเปนไป
ตามแผนการผลิตและไมทันตามความตองการ ซ่ึงในบางกรณีอาจจะตองเพ่ิมตนทุนดานแรงงานเนื่องจากตองให
พนักงานทํางานลวงเวลา นอกจากนี้ยังพบวาจํานวนของเสียจากกระบวนการผลิตท่ีเกิดจากปจจัยภายในและปจจัย
ภายนอกของเครื่องจักรมีจํานวนท่ีเปนวิกฤติ และท่ีสําคัญปญหาเหลานี้เกิดข้ึนอยางตอเนื่อง ผูวิจัยจึงศึกษาปญหา
ดวยหลักการควบคุมคุณภาพ ของงานท่ีข้ึนรูปพลาสติกดวยระบบสุญญากาศ พบของเสียคิดเปนรอยละ 85.9% 
ของชิ้นงานท่ีผานการผลิตและพบวาการปรับตั้งเครื่องจักรสงผลใหเกิดกับคุณภาพของชิ้นงาน ผูวิจัยจึง
ทําการศึกษาการปรับตั้งเครื่องจักรท่ีเปนสาเหตุหลักและตั้งสมมติฐานวาถาแกปญหาในการปรับตั้งเครื่องจักรใหได
มาตรฐานท่ีตองการจะสามารถสงผลใหลดจํานวนของเสียท่ีเกิดในแตละรอบการผลิตได ดวยเหตุผลดังกลาวขางตน
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จึงจําเปนท่ีตองปรับปรุงการปรับตั้งเครื่องจักรเพ่ือเพ่ิมศักยภาพในการแขงขันกับคูแขงรายอ่ืนๆใหมีประสิทธิภาพ
สูงสุด   
 
วัตถุประสงคของการวิจัย 

1. เพ่ือลดข้ันตอนการทํางานการปรับตั้งเครื่องจักรในกระบวนการผลิต 
2. เพ่ือลดปริมาณของเสียในกระบวนการผลิต 
3. เพ่ือเพ่ิมผลิตภาพในกระบวนการผลิต 

  
ทฤษฎีและงานวิจัยท่ีเกี่ยวของ 
 งานวิจัยนี้ใชกระบวนการวิเคราะหปญหาทางคุณภาพโดยใชแผนภูมิพาเรโตเพ่ือเลือกปญหาท่ีควรแกไข
อยางเรงดวนกอนจากนั้นนําขอมูลปริมาณของเสียท่ีไดมาวิเคราะหแผนภูมิควบคุมสัดสวนของเสียในงานและ
จําแนกชนิดของปญหาหลักวิเคราะหดวยแผนภูมิกางปลาจากนั้นตั้งคําถามเพ่ือหาสาเหตุดวยหลักทฤษฎี Why 
Why Analysis แลวทําการวิเคราะหความสําคัญของปญหาและสาเหตุท่ีเปนไปไดท่ีสามารถประยุกตใชเพ่ือการ
ปรับตั้งเครื่องจักรดวยหลักการของ SMED  

1. แผนภูมิพาเรโต (คุเมะ, 2535: 13-17)  
ใชในการจําแนกปญหาท่ีมีความสําคัญออกจากปญหาท่ีไมสําคัญ อันเปนวิธีการแจกแจงความถ่ีของขอมูล

แผนภูมิพาเรโต เปนแผนภาพท่ีสามารถบงบอกไดถึงความมีเสถียรภาพของขอมูลท่ีเปนขอมูลนับถาขอมูลเหลานี้อยู
ในสภาวะเสถียรและขอมูลท่ีมีความสําคัญมากจะมีจํานวนเพียงเล็กนอย (Vital Few) ในขณะท่ีขอมูลท่ีมี
ความสําคัญเล็กนอยแตมีจํานวนมากมาย (Trival Many) 

2. ผังแสดงเหตุและผล  
ผังกางปลาสามารถใชแสดงเพ่ือสรุปรวมเอาสาเหตุหรือปจจัยจํานวนมากมายท่ีมีผลตอคุณลักษณะปญหา

ท่ีเกิดข้ึน แลวแสดงไวในแผนภาพหรือผังเพียงแผนเดียวไดอยางเปนระบบชวยใหการวิเคราะหสรุปสาเหตุของ
ปญหาเปนไปไดอยางมีประสิทธิภาพดียิ่งข้ึน ผังแสดงเหตุและผลหรือผังกางปลาประกอบดวยสวนสําคัญสองสวน 
คือสวนโครงกระดูกท่ีเปนตัวปลาซ่ึงไดรวบรวมปจจัยอ่ืนท่ีเปนสาเหตุของปญหาและสวนหัวปลาท่ีเปนขอสรุปผล
ของสาเหตุท่ีกลายเปนตัวปญหา 

3. แผนผังการควบคุม (Control Chart)   
      "แผนภูมิควบคุม" คือ แผนภูมิท่ีใชสําหรับเฝาติดตาม (Monitoring) คาของตัวแปรท่ีตองการควบคุม
คุณภาพวา เกิดความผันแปรเกินพิกัด (ขีดจํากัด) ท่ีกําหนดไวหรือไม และความผันแปรนั้นมีแนวโนมอยางไร 
 4. ทฤษฎ ีWhy Why analysis (ฮิโตชิ, 2545) 

 การวิเคราะห ทําไม ทําไม เปนเครื่องมือท่ีนิยมใชกันมากโดยมีวัตถุประสงคเพ่ือ เปนเทคนิคการวิเคราะห
หาปจจัยท่ีเปนตนเหตุของปรากฏการณหรือปญหาท่ีเกิดข้ึน เพ่ือใหไดพบตนตอหรือรากเหงาท่ีแทจริงและท่ีสําคัญ
คือเพ่ือนําไปสูการแกไขและปองกันการเกิดซํ้าตอไป  
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   5. ทฤษฎ ีSMED (Shingeo Shingo, 2550) 
 SMED แนวคิดของ Shingeo Shingo ผูพัฒนาระบบ SMED โดยการเฝาสังเกตสิ่งท่ีพนักงานปฏิบัติ

ในขณะปรับเปลี่ยนเครื่องจักรและคิดวิธีท่ีจะสามารถติดตั้งเครื่องจักรใหมีเวลาท่ีตองหยุดเดินเครื่องจักร 
(Downtime) สั้นท่ีสุด 
  1. การปฏิบัติการติดตั้งเครื่องจักรสามารถแบงออกได 2 ประเภท  
 งานใน (Internal Setup) หมายถึง งานท่ีจําเปนตองหยุดเครื่องจักรเทานั้นจึงจะสามารถทําได เชน การ
ถอดเปลี่ยน การติดตั้งแมพิมพ การปรับตั้งศูนย 
 งานนอก (External Setup) หมายถึง งานท่ีไมจําเปนตองหยุดเครื่องจักรก็สามารถทําได เชน การขนยาย
แมพิมพใหมมารอการติดตั้ง การขนยายแมพิมพเกาไปเก็บ เปนตนในการปรับตั้งเครื่องจักรโดยท่ัวไปจะ
ประกอบดวยงานในและงานนอกรวมอยูเปนงานเดียวกัน ไมไดมีการแยกงานออกจากกันอยางชัดเจน เปนเหตุให
กระบวนการปรับตั้งเครื่องจักรนั้นใชเวลานานกวาท่ีควรจะเปน เนื่องจากมีงานในและงานนอกผสมปะปนกันอยูซ่ึง
สงผลใหในระหวางการปรับตั้งเครื่องจักรนั้น เครื่องจักรมีการสูญเสียเวลาจากการรอคอยท่ีมากนั่นเอง 

2. เวลาท่ีใชในการปรับเปลี่ยนเครื่องจักร (Changeover Time) 
 สามารถลดเวลาลงไดอยางมากและทําใหเครื่องจักรสามารถเดินเครื่องปฏิบัติงานไดนานยิ่งข้ึนโดยการ
แปลงการปฏิบัติการปรับตั้งคาเครื่องภายในใหเปนการปฏิบัติการตั้งคาเครื่องภายนอกใหมากท่ีสุด  
         6. งานวิจัยท่ีเกี่ยวของ 

จินตนา ไชยคุณ (2553) ศึกษาวิธีลดเวลาการสูญเสียในการปรับตั้งเครื่องจักรของกระบวนการฉีดทอ
พลาสติกดวยเทคนิค SMED กรณีศึกษา อุตสาหกรรมการผลิตทอพลาสติก ซ่ึงโรงงานกรณีศึกษามีเครื่องจักรใชใน
การผลิต 6 เครื่อง ขนาดและความสามารถตางกัน จากการเก็บขอมูลเดือนมกราคม-ธันวาคม 2552 พบวาการ
สูญเสียจากการปรับตั้งเครื่องจักรในกระบวนการผลิตทอมีเวลารวมท้ังหมด 113,713 นาที / ป และเครื่องจักรท่ี 1 
ใชเวลาในการปรับตั้งยาวนานท่ีสุด โดยมีเวลาการสูญเสียสูงถึง 54,500 นาที/ป คิดเปนรอยละ 49.97 จากนั้นนํา
การปรับปรุงวิธีการทํางานดวยเทคนิค SMED ผลการดําเนินงานพบวาข้ันตอนการทํางานเดิมมีท้ังหมด 64 ข้ันตอน 
เปนงานนอก 10 ข้ันตอนยอยและเปนงานใน54 ข้ันตอน พนักงานปฏิบัติงานจํานวน 2 คน ชวยกันทํางาน 64 
ข้ันตอน ใชเวลาทํางานท้ังหมด 143 นาที สรุปผลการวิเคราะห พบวาการประกอบอุปกรณทําใหเกิดความยุงยาก
จึงไดออกแบบเครื่องมือชวยเปนชุดสําเร็จรูป สรุปผลจากการปรับปรุงพบวาเวลาในการติดตั้งงานนอกกอน
ปรับปรุงเพ่ิมข้ึนจากเดิม 30 นาที เปน 104 นาที และงานในลดลงจากเดิม 224 นาที ลดลงเปน 76 นาที กอนทํา
การปรับปรุงใชเวลาปรับตั้งเครื่องจักรท้ังหมดเปนเวลา143 นาทีตอครั้ง และหลังการปรับปรุงใชเวลาลดลงเหลือ 
50 นาทีตอครั้ง ทําใหสามารถลดเวลา การปรับตั้งเครื่องจักรจากเดิมลงได 93 นาที คิดเปนรอยละ 65.03  

ธีรเดช เรืองศรี (2550) ศึกษาเรื่องการพัฒนากระบวนการควบคุมการพิมพกลองบรรจุภัณฑเพ่ือลดความ
สูญเสีย กรณีศึกษาโรงงานผลิตกลองบรรจุภัณฑ จากการตรวจสุมในแตละแผนกพบวาจํานวนของเสียสูงสุดอยูท่ี
งานพิมพคิดเปน 55.12% รองลงมาคือแผนกคงคลังคิดเปน 20.39 % จากผลเสียดังกลาวเม่ือนํามาคิดเปน
คาใชจายท่ีสูญเสียไปเฉลี่ยตอเดือนสูงถึง 52,247 บาท ท้ังนี้ผูวิจัยจึงไดนําทฤษฎีการควบคุมคุณภาพ 7QC tools 
ทฤษฎีเพ่ิมประสิทธิภาพการผลิต ทฤษฎีออกแบบการทดลอง โดยมีวัตถุประสงคเพ่ือพัฒนาประสิทธิภาพ
กระบวนการพิมพและลดความสูญเปลา ซ่ึงมุงเมนกระบวนการควบคุมการพิมพ ในเครื่อง Misubishi CH-5 เม่ือ
วิเคราะหและศึกษาเพ่ิมเติมดวยแผนภูมิกางปลาพบวา น้ําหมึกมีผลตอคุณภาพชิ้นงานและของเสียท่ีเกิดข้ึน ซ่ึงจาก
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ผลการศึกษาพบวา มี 3 ปจจัย คือคาของ PH น้ําฟาวนเทนไมเหมาะสม น้ําหนักไมเหมาะสมและเครื่องพิมพไม
สะอาด และนําปจจัยดังกลาวมาวิเคราะหดวยแฟกทอเรียลแบบเพ่ิมจุดศูนยกลางเพ่ือหาสภาวะท่ีเหมาะสม และนํา 
check sheet มาตรวจสอบหลังการปรับเปลี่ยนคาความเหมาะสมของปจจัยท้ัง 3 ในกระบวนการควบคุมการพิมพ
กลองบรรจุภัณฑพบวาของเสียลดลงเฉลี่ยจากเดิม 8,469 แผนตอเดือนเหลือจํานวนของเสีย 5,274แผนตอเดือน
และสามารถลดคาใชจายท่ีตองสูญเสียไปในแตละปไดถึง 180,198 บาทตอป  
 
วิธีดําเนินการวิจัย 
 1. ศึกษาปญหา 
    1.1 เก็บขอมูลปริมาณของเสียท่ีเกิดข้ึนในแตละรอบการผลิตในชวงเดือนมกราคม – กันยายน 2557 
สามารถเก็บขอมูลโดยมีสัดสวนของเสียคิดเปน 2.16 % ตอยอดการผลิต 413,403 ชิ้น ซ่ึงโรงงานกรณีศึกษามี
ปริมาณชิ้นงานเสียในระยะเวลา 9 เดือนคิดเปนมูลคา 94,944.20 บาทหรือ 10,549.35 ตอเดือน 
 
ตารางท่ี 1: ขอมูลของเสียท่ีเกิดจากการข้ึนรูปพลาสติก 
 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
จากตารางแสดงใหเห็นปริมาณการผลิตท่ีสูงไมสงผลตอปริมาณจํานวนของเสีย ซ่ึงทําใหเห็นวาสาเหตุของ

เสียอาจเกิดจากปจจัยอ่ืนเขามาเก่ียวของ 
1.2 วิเคราะหปญหาท่ีทําใหเกิดของเสียโดยการนําหลักการและเครื่องมือควบคุมคุณภาพแผนภูมิพาเรโต

มาใช 
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รูปท่ี 1: วิเคราะหของเสียดวยแผนภูมิพาเรโตและกราฟแสดงสัดสวนของเสีย 
 

จากแผนภูมิพาเรโตแสดงอาการหลักท่ีตองแกไขกอนตามลําดับของเสียท่ีเกิดข้ึนในการข้ึนรูปพลาสติกดวย
ระบบสุญญากาศ 

2.ศึกษาสภาพท่ัวไปของโรงงานกรณีศึกษา 
2.1 ศึกษากระบวนการข้ึนรูปพลาสติก 

           ข้ันตอนในการผลิตบรรจุภัณฑพลาสติกข้ึนรูปสุญญากาศ (Vacuum Forming)นั้นมีข้ันตอนหลักๆ ท่ีเปน
ท่ีนิยมในปจจุบันมี3 ข้ันตอนคือ 1.ข้ันตอนการข้ึนรูปพลาสติก 2.ข้ันตอนการตัดแบง 3.ข้ันตอนการจัดเก็บและ
บรรจุ 

2.2 ผลิตภัณฑในโรงงานกรณีศึกษาซ่ึงสามารถจัดกลุมประเภทผลิตภัณฑไดดังตอไปนี้ สําหรับผลิตภัณฑ
อิเล็กทรอนิกส และคอมพิวเตอรท่ีตองการคํานึงถึงไฟฟาสถิต ท่ีจะเขาไปทําลายอุปกรณบางอยางของชิ้นงาน อาจ
ทําใหเกิดความเสียหาย หรือมีอายุการใชงานท่ีสั้นลง ผลิตภัณฑข้ึนรูปยังสามารถใชพลาสติกหรือน้ํายาปองกัน
ไฟฟาสถิตได ถาดใสบรรจุอาหาร โดยปกติจะใชพลาสติก (PP: Polypropylene) ทนความรอน น้ํามันความชื้น 
เขาไมโครเวฟได, (PS: Polystyrene) พลาสติกชนิดพิเศษปองกันไฟฟาสถิตเหมาะใน 
งานบรรจุชิ้นงานอิเล็กทรอนิกส, (APET: Amorphous Polyethylene Terephthalate) เนื้อใสเหนียวทนทาน 
ทนน้ํามันและความชื้นไดอยางดี  
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2.3 ข้ันตอนการปรับตั้งเครื่องจักรกอนการข้ึนรูปพลาสติกในระบบสุญญากาศ  
 

์ ดลมโกิ บเ นา งกั นพ

์ ดลมโะลแที ชา้ นหบั กดีอพ้หใก็ ลหเ กอ็ลบมยี รต

มยี นเ ิ มูลอสลพเ งล์ดลมโ ดึย

์ ดลมโปอ๊ ทดึ ย

ม� ั คควแนา ฐนบงล ่ มหใ์ ดลมโสลพเ งาว

ดึ ยนกแนบงลกล็หเ คอ ็ ลบงาว

ก็ ลหเ คอ็ ลบบั กีดอพ้ หใ ่ซโง า ระยะรบั รป

ก็ ลหเ คอ็ ลบบั กง รตห้ใ ด์ลมโสลพเ ะยะรบั รป

ติดกระดาษกาวที�เพลสโมลด์

์ ดลมโปอ็ ทง � ั ตดิ ต

นอ้รมาวคา ํทดุชา ค่ง � ั ตบัรป

นอ้รมาวคง ั บน่ ผแะยะรบัรปนอ้รมาวคง ั บน่ ผแะยะรบัรป

ร กัจ ง อ� ื รคเ ์ รอตเ ิมา ราพา่ คง� ั ตบัรป

้ วไง� ั ต�ี ทมาตนอ้รมาวคอร

ทดสอบพารามิเตอร์

นางน� ิ ชพาภ ณุ คบอสจวรต

รกัจ งอ� ืรคเ นิดเ

กออ์ ดลมโปอ็ ทดอถ

กออก็ ลหเ คอ ็ ลบดอถ

ยกเพลสโมลด์ออก

ไม่ผ่าน

ผ่าน

 
 

รูปท่ี 2: ข้ันตอนการปรับตั้งเครื่องจักร 
 
2.4 วิธีการทํางาน ปจจุบันพนักงานใชทักษะสวนบุคคลในการปรับตั้งคาเครื่องจักรใหดําเนินการผลิตโดย

ยังขาดวิธีการทํางานท่ีชัดเจน 
  3. การเลือกปญหา 
  3.1 วิเคราะหสาเหตุ 
  จากการศึกษาวิเคราะหปญหาดวย 7QC Tools พบวาปริมาณของเสียท่ีเกิดข้ึนท่ีมีปริมาณท่ีสูงคือ ชิ้นงาน
จีบ ชิ้นงานไมคม ชิ้นงานบาง และชิ้นงานเสียรูป โดยสามารถนํามาวิเคราะหดวยสาเหตุแผนภูมิกางปลาได
ดังตอไปนี้  
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รูปท่ี 3: แผนภูมิกางปลาวิเคราะหสาเหตุอาการจีบและอาการไมคม 
  
  จากแผนภูมิกางปลา ผูวิจัยไดนําอาการจีบและไมคมมาวิเคราะหรวม เนื่องจาก2อาการดังกลาวมีความ
ใกลเคียงดังนั้นสาเหตุการเกิดอาจไมแตกตาง 
 
 
 
 
 
 

 

รูปท่ี 4: อาการชิ้นงานเปนจีบและไมคม 
 
 
 
 

 
 
 
 
 

รูปท่ี 5: แผนภูมิกางปลาวิเคราะหสาเหตุอาการชิ้นงานบาง 
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รูปท่ี 6: ตัวอยางชิ้นงานบาง 
 

จากการวิเคราะหพบวา ชิ้นงานเปนจีบ ชิ้นงานไมคม ควรใหความสําคัญในการแกไขปรับปรุงกอน
เนื่องจาก อาการชิ้นงานเปนจีบและไมคมนั้นเกิดจากสาเหตุเดียวกันกับอาการชิ้นงานบาง ผูวิจัยจึงไดทําการ
ปรับปรุงโดยเนนท่ีอาการชิ้นงานไมคมและชิ้นงานเปนจีบเพราะผลการปรับปรุงทําใหลดอาการงานบางลงไดดวย
เชนกัน 

3.2 วิเคราะหดวยหลักการ Why Why Analysis  
นําขอมูลท่ีไดจากการวิเคราะหดวยแผนภูมิกางปลามาวิเคราะหดวยหลักการ Why Why Analysis เพ่ือ

หาสาเหตุและตนตอท่ีแทจริงเพ่ือนําไปแกไขปรับปรุง  
 
ตารางท่ี 2: วิเคราะหสาเหตุจากเครื่องจักรท่ีทําใหงานเปนจีบและงานไมคม 

 
 
 
 
 

 
ตารางท่ี 3: วิเคราะหสาเหตุจากเครื่องจักรท่ีทําใหงานบาง 
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จากการวิเคราะหดวยวิธีการตั้งปญหาพบวาอาการของเสียท่ีพบเกิดจากสาเหตุของการปรับตั้งเครื่องจักร
ไมไดมาตรฐานตามท่ีตองการ สงผลใหกระบวนการผลิตมีขอบกพรองท่ีสามารถสงถึงอาการตางๆของชิ้นงาน 

3.3 วิเคราะหการปรับตั้งเครื่องจักรดวยเทคนิค SMED  
จากการศึกษากระบวนการทํางานสามารถระบุเวลาท่ีปรับตั้งเครื่องจักรในการผลิต 1 ครั้งไดดังตอไปนี้ 
 
ตารางท่ี 4: วิเคราะหชวงเวลาในการปรับตั้งเครื่องจักรกอนปรับปรุง 

เครื่องจักรตัวอยาง 

ลําดับ ข้ันตอน เวลา(นาที) เครื่องจักร เวลา(นาที) 

1 เบิกโมลด,ท็อปโมลด 10 

วาง 72 

2 เตรียมบลอกเหล็กท่ีพอดีกับโมลดและหนาชีท 5 
3 ยึดโมลดลงเพลสอลูมิเนียม 15 
4 ยึดท็อปโมลด 10 
5 วางเพลสโมลดชุดใหมลงบนฐานแวคค่ัม 1 
6 วางบล็อกเหล็กลงบนแกนยึด 4 
7 ปรับระยะรางโซใหพอดีกับบล็อกเหล็ก 4 
8 ปรับระยะเพลสโมลดใหตรงกับบลอกเหล็ก 2 
9 ติดกระดาษกาวท่ีเพลสโมลด 3 
10 ติดตั้งท็อปโมลด 2 
11 ปรับตั้งคาชุดทําความรอน 5 
12 ปรับระยะแผนบังความรอน 1 
13 ปรับตั้งคาพารามิเตอรเครื่องจักร 3 
14 รอความรอนไดตามท่ีตั้ง 7 
15 ทดสอบพารามิเตอร 25 เครื่องจักรเริ่ม

ทํางาน 
25 

16 เริ่มเดือนเครื่องจักร - งานเสร็จ 1000pcs 240 240 
17 ถอดท็อปโมลดออก 2 

วาง 
 

 
8 
 
 

18 ถอดบล็อกเหล็กออก 3 
19 แกะกระดาษกาวท่ียึดเพลสออก 2 
20 ยกเพลสโมลดออก 1 

                                   รวม 345  345 
  จากตารางงานยอยของการปรับตั้งเครื่องจักรสามารถนํามาวิเคราะหดวยหลักการ SMED โดยการแยก
งานนอกท่ีสามารถทําไดโดยท่ีเครื่องจักรไมตองหยุดเครื่องและงานในท่ีสามารถทําไดในขณะท่ีเครื่องหยุดเทานั้น
เพ่ือลดเวลาและใหเครื่องจักรไดเดินเครื่องไดนานมากข้ึน 
   
 



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

 
F 404 

  4. วิเคราะหแนวทางในการปรับปรุง 
จากการวิเคราะหพบวาปริมาณของเสียท่ีเกิดข้ึน สวนใหญเกิดจากเครื่องจักรและวิธีการปรับตั้งกอนการ

ผลิตสงผลใหในการผลิตชิ้นงานในแตละครั้งจึงมีปริมาณของเสียไมเทากัน ท้ังนี้ปริมาณของเสียไมไดข้ึนอยูกับ
ปริมาณจํานวนท่ีผลิตแตมีผลมาจากปจจัยในการปรับตั้งเครื่องจักรในแตละครั้งซ่ึงมีผลอยางมากตอปริมาณของเสีย
ท่ีเกิดและเวลาท่ีสูญเปลาในการปรับตั้งเครื่องจักรโดยสรุปสภาพปญหากอนปรับปรุงไดดังตาราง 

 
ตารางท่ี 5: สภาพปญหากอนปรับปรุง 

สภาพปญหากอนปรับปรุง 
เวลาในการผลิต ขอมูลของเสียท่ีเกิดข้ึนจากกระบวนการผลิต 

Setup(งานนอก) การผลิต(งานใน) ผลิต(ช้ิน) ของเสีย(ช้ิน) มูลคาของเสีย(บาท) * 
40 นาที 305 นาที 413,403 8,957 94,944.2 

*มูลคาความเสียหายคิดท่ีราคา 10.60 บาท/ชิ้น 
 

จากการรวบรวมสาเหตุจากปจจัยท่ีสงผลตอคุณภาพของชิ้นงาน ผูวิจัยจึงไดเสนอแนวทางการปรับปรุงโดย
ข้ันตอนการปรับปรุงแบงเปน 2 ข้ันตอนหลักดังนี้  

ข้ันตอนท่ี 1 . เก็บขอมูลเวลาท่ีใชจริงในข้ันตอนการปรับตั้งเครื่องจักร จําแนกงานภายในและงานภายนอก
ออกจากกัน จากนั้นเปลี่ยนงานภายในเปนงานภายนอกดวยเทคนิค SMED เพ่ือลดข้ันตอนการปรับตั้งเครื่องจักร 
    ข้ันตอนท่ี 2 ผูวิจัยกําหนดมาตรการแกไขเพ่ือเพ่ิมประสิทธิภาพของกระบวนการผลิตดังนี้   

1.ปรับปรุงการควบคุมตัวทําความรอนของเครื่องจักรใหสามารถควบคุมไดแบบ 1 ตอ 1 (ฮีตเตอร 1 ตัว 
ควบคุมดวยตัวปรับตั้งคา 1 ตัว ) 
 
 
 
 
 

 
 

รูปท่ี 7: การควบคุมตัวทําความรอนกอนปรับปรุง 
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 2.ปรับปรุงอุปกรณควบคุมการปรับตั้งคาแรงดันลมใหมีความชัดเจน 
 
 
 
 
 
 
 

 
รูปท่ี 8: วาลวปรับแรงดันลมกอนปรับปรุง 

 
3.กําหนดมาตรฐานการทํางานและปรับตั้งเครื่องจักรของพนักงานแบบคูขนาน 

 
ผลการวิจัยและอภิปราย 
  เม่ือนําแนวทางการปรับปรุงมาดําเนินงานพบวา 
  1.หลังจากจําแนกงานภายในและงานนอกดวยเทคนิค SMEDผูวิจัยจึงปรับเปลี่ยนข้ันตอนเบิกโมลดซ่ึงใน
ข้ันตอนดังกลาวพนักตองเตรียมบล็อกเหล็กใหพอดีกับโมลดและชีทรวมถึงการยึดโมลดลงเพลสและยึดทอปโมลดก
ลุมนี้จึงเปนงานนอกท่ีสามารถปฏิบัติไดซ่ึงสามารถลดข้ันตอนการปรับตั้งเครื่องจักรได 6 ข้ันตอน เวลาในการ
ดําเนินการลดลง 40 นาทีและงานท่ีปรับปรุงดังตารางท่ี 4 
 
ตารางท่ี 6: แสดงงานในงานนอกหลังการปรับปรุง 
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  2. ผลการปรับปรุงการควบคุมตัวทําความรอนของเครื่องจักรใหสามารถควบคุมตัวทําความรอนแบบ 1 
ตอ 1 โดยการเพ่ิมตัวตานทานปรับคาไดโดยมีคุณสมบัติท่ีสามารถระบุตัวเลขในการควบคุม ซ่ึงการควบคุมเตา
ความรอนแบบ 1 ตัว ตอ 1 จุด ทําใหการควบคุมความรอนทําไดงายและมีประสิทธิภาพมากข้ึน  
 
 
 
 
 
 
 

รูปท่ี 9: หลังการปรับปรุงเครื่องควบคุมความรอน 
 
  3. ปรับปรุงอุปกรณท่ีใชควบคุมแรงดันลมท่ีใชกับระบบนิวเมตริกใหมีประสิทธิภาพเพ่ิมมากข้ึนโดยเนนท่ี
ความชัดเจนในการแสดงคาท่ีปรับตั้งอยางชัดเจน ทําใหพนักงานสะดวกในการปรับตั้งคาเพราะสามารถมองเห็นคา
ในการปรับตั้ง โดยการเพ่ิม Speed Control Valve  
 
 
 

                 Speed Control Valve 
 
 
 

รูปท่ี 10: เพ่ิม Speed Control เพ่ือใหงายตอการอานคา 
 
  4. ผลการดําเนินงานดานลดของเสีย  
  จากการดําเนินงานติดตั้งอุปกรณท่ีเครื่องจักรสามารถสงผลในการลดปริมาณของเสียจากอาการหลักใน
งานท่ีเปนจีบสามารถลดปริมาณของเสียลงอยางเห็นไดชัดจากแผนภูมิดังตอไปนี้ 

 
 
 
 
 
 
 
 

รูปท่ี 11: แผนภูมิพาเรโตและสัดสวนของเสียหลังปรับปรุง 
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4. กําหนดมาตรฐานการทํางานและปรับตั้งเครื่องจักรของพนักงานแบบคูขนาน โดยการทําเอกสารติดตั้ง
ไวท่ีบริเวณขางเครื่องจักรท่ีปฏิบัติงานข้ึนรูปพลาสติกระบบสุญญากาศ     
 
สรุปผลงานวิจัย 

  จากการศึกษาสภาพปญหาท่ีพบในโรงงานท่ีเปนกรณีศึกษา สามารถแยกสภาพปญหาออกเปน 2 สวนคือ 
ปญหาเรื่องของเสียท่ีพบในกระบวนการผลิต และปญหาเวลาท่ีใชในการปรับตั้งคาเครื่องจักร ทางผูวิจัยจึงไดนํา
หลักเครื่องมือควบคุมคุณภาพ 7 อยาง (7QC Tools) และเทคนิคของการปรับตั้งคาเครื่องจักรอยางรวดเร็ว ในการ
แกไขสภาพปญหาท่ีพบ  ผลหลังการปรับปรุงพบวาสัดสวนของเสียท้ังหมดเหลือ 1.68% ซ่ึงสามารถลดมูลคาของ
เสียได 9,552.95 บาทตอเดือน ระยะเวลาข้ันตอนการปรับตั้งเครื่องจักรสามารถลดลง 6 ข้ันตอนโดยลดเวลาการ
ปรับตั้งเครื่องจักรจากเดิม 345 นาที เหลือ 281 นาทีตอครั้งตอการผลิต 1,000 ชิ้น  
 
ตารางท่ี 8: เปรียบเทียบกอนปรับปรุงและหลังปรับปรุง 

เปรียบเทียบกอนปรับปรุงและหลังปรับปรุง 
รายละเอียด กอนปรับปรุง หลังปรับปรุง ลดลง ลดลงคิดเปน% 

มูลคาของเสียตอเดือน 10,549.35 บาท 996.4 บาท 9,552.95 บาท 90.55% 
เวลางานใน 305 นาที 281 นาที 24 นาที 7.86% 
เวลางานนอก 40 นาที - 40 นาที 100% 
 

นอกจากนี้ยังสามารถเพ่ิมอัตราการผลิต 266 ชิ้นตอวัน หรือ 8,246 ชิ้นตอเดือนสามารถคิดเปนมูลคา 
87,407 บาทตอเดือน จากเดิมกําลังการผลิตสามารถผลิตไดท่ี 1,561 ชิ้นตอวัน (คิดเวลาการทํางาน 8 ชั่วโมง) 
หลังปรับปรุงแกไขสงผลใหอัตราการผลิตเพ่ิมข้ึน 17.04% หรือคิดมูลคา 1,048,891 บาทตอป 
 
เอกสารอางอิง 
หนังสือ 
Singo S.(2550). การปรับเปลี่ยนเครื่องจักรอยางรวดเร็ว Quick Changover. กรุงเทพฯ : ไอ.อี.สแควร. 
เจริญ นาคะสรรค.(2544). กระบวนการแปรรูปพลาสติก. กรุงเทพฯ : สํานักพิมพโพริเพซ. 
ฮิชิโต โอกุระ.(2545). เทคนิคการวิเคราะหอยางถึงแกนเพ่ือปรับปรุงสถานประกอบการ.แปลโดยวิเชียร เบญจ   

วัฒนาผล. กรุงเทพฯ : สมาคมสงเสริมเทคโนโลยี (ไทย-ญี่ปุน) 
ฮิโตชิ คุเมะ.(2535).วิธีทางสถิติเพ่ือการพัฒนาคุณภาพ.แปลและเรียบเรียงโดยวีรพงษ เฉลิมจิระรัตน.กรุงเทพฯ: 

สมาคมสงเสริมเทคโนโลยี (ไทย-ญี่ปุน) 
วิทยานิพนธ 
จินตนา ไชยคุณ (2553).ศึกษาวิธีลดเวลาการสูญเสียในการปรับตั้งเครื่องจักรของกระบวนการฉีดทอพลาสติกดวย

เทคนิค SMED กรณีศึกษา อุตสาหกรรมการผลิตทอพลาสติก ปริญญาอุตสาหกรรมศาสตรมหาบัณฑิต
, มหาวิทยาลัยเทคโนโลยีพระจอมเกลาพระนครเหนือ.  



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

 
F 408 

ธีรเดช เรืองศรี (2550).  การพัฒนากระบวนการควบคุมการพิมพกลองบรรจุภัณฑเพ่ือลดความสูญเสีย:กรณีศึกษา
โรงงานผลิตกลองบรรจุภัณฑ  ปริญญาวิศวกรรมศาสตรมหาบัณฑิต,มหาวิทยาลัยเทคโนโลยีพระจอม
เกลาพระนครเหนือ. 

 
 



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

 
F 409 

เว็บไซตการจัดตารางเรียนตารางสอนของคณะวิศวกรรมศาสตรและเทคโนโลยี  
สถาบันการจัดการปญญาภิวัฒน 
TIMETABLE ARRANGEMENT WEBSITE FOR FACULTY OF ENGINEERING 
AND TECHNOLOGY  AT  PANYAPIWAT INSTITUTE OF MANAGEMENT 

 
นางสาวชัญญานุช แกวทิพย1, นางสาวอมราภรณ นุนภักดี2  

นางสาวพรสิริ ชาติปรีชา3, นางพัชราภา อินทพรต4 
Ms. Chanyanut Kaewtip1, Ms. Amarapron Nunphukdee2,  

Ms. Pornsiri Chatpreecha3, Mrs. Patchara Intaraprot4 
 
 

1,2,3สาขาเทคโนโลยีสารสนเทศ คณะวิศวกรรมศาสตรและเทคโนโลยี สถาบันการจดัการปญญาภิวัฒน 
1,2,3Department of Information Technology, Faculty of Engineering and Technology, PIM 

1chanyanut.kaewtip@gmail.com, amaraporn.n@gmail.com2
2, pornsiricha@pim.ac.th3, patcharaint@pim.ac.th4 

 
บทคัดยอ 

 การจัดตารางเรียนตารางสอนในระดับอุดมศึกษามีความยุงยากและซับซอนและยังตองใชการลงมือปฏิบัติ
ในการจัดทําแตละครั้ง ทําใหเกิดการขอผิดพลาดเปนปญหาท่ียากในการแกไข เนื่องจากมีขอบังคับท่ีตองพิจารณา
เปนจํานวนมาก ดังนั้นจึงจําเปนตองเลือกใชวิธีการท่ีเหมาะสมและมีประสิทธิภาพท้ังในสวนของคุณภาพของตาราง
เรียนตารางสอนและทรัพยากรท่ีใช  โครงงานเลมนี้มีวัตถุประสงคเพ่ือพัฒนาเว็บไซตการจัดตารางเรียนตารางสอน 
ภายในคณะวิศวกรรมศาสตรและเทคโนโลยี สถาบันการจัดปญญาภิวัฒน เพ่ือชวยอํานวยความสะดวกในการจัดทํา
ตารางเรียนตารางสอน และลดความผิดพลาดของอาจารยผูรับผิดชอบ 

 คําสําคัญ: ตารางเรียน ตารางสอน 
 

ABSTRACT 
To organize time schedule in the university is complicated. Moreover, it has to be organized 

year by year. From this result, it can cause mistakes which are difficult to resolve due to the 
many regulations. This is the reason why we have to choose an effective and properly method 
for the good quality of time schedule and resource that we will use. The purpose of this 
research is to develop a timetable arrangement website for facilitating a time schedule and 
decreasing errors from instructors inside The Faculty of Engineering and Technology, Panyapiwat 
Institute of Management. 
 Keywords: Timetable, classroom timetable 
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บทนํา 
 การจัดตารางเรียนตารางสอนในปจจุบันยังตองใชการลงมือปฏิบัติจัดกระทําในเอกสาร ทําใหเกิด

ขอผิดพลาด ซ่ึงการจัดทํานั้นเขียนดวยมือและนําไปกรอกลงคอมพิวเตอรโดยเฉพาะอยางยิ่ง ปริมาณนักศึกษา
เพ่ิมข้ึนทุกป ยังไมมีการนําระบบสารสนเทศมาประยุกตใชในการจัดทําโปรแกรมหรือระบบในการสนับสนุนเพ่ือ
การทําตารางเรียนตารางสอนในบางครั้งตารางเรียนตารางสอนมีการเปลี่ยนแปลง ทําใหสงผลกระทบในการ
กลับมาแกไขตารางเรียนตารางสอนอีกครั้ง ซ่ึงทําใหกระบวนการทํางานชาลงรวมไปถึงในการจัดสงเอกสารการจัด
ตารางเรียนตารางสอนไปยังหนวยงานท่ีเก่ียวของ พบวาเอกสารมีการสูญหาย จึงสงผลกระทบตอการทํางาน
เชนกัน ซ่ึงความตองการในการจัดตารางเรียนตารางสอนตองการความรวดเร็วมากยิ่งข้ึน ท้ังตออาจารย
ผูรับผิดชอบในการจัดทําและนักศึกษารับทราบขอมูล 

 ท้ังนี้ผูจัดทําจึงเกิดแนวความคิดท่ีจะนําเทคโนโลยีและความรูท่ีไดจากการศึกษา นํามาใชในการออกแบบ
และพัฒนาเว็บไซตสําหรับการจัดทําตารางเรียนตารางสอน โดยเริ่มจากคณะวิศวกรรมศาสตรและเทคโนโลยี 
สถาบันการจัดการปญญาภิวัฒน เ พ่ือแกปญหาท่ีเกิดข้ึนดังกลาว และปรับปรุงกระบวนการทํางานใหมี
ประสิทธิภาพมากยิ่งข้ึนโดยเว็บไซตจะมีการทํางานในสวนของอาจารยผูรับผิดชอบ โดยผูใชสามารถดูแผนการเรียน
รายวิชา บันทึกขอมูลตารางเรียนตารางสอนรายภาคการศึกษา และสามารถดูขอมูลหองเรียน (หองปฏิบัติการ) 
 
วัตถุประสงคของการวิจัย 

1. เพ่ือศึกษาการจัดตารางเรียนตารางสอนภายในคณะวิศวกรรมศาสตรและเทคโนโลยีสถาบันการจัดการ
ปญญาภิวัฒน 

2. เพ่ือพัฒนาเว็บไซตการจัดตารางเรียนตารางสอนภายในคณะวิศวกรรมศาสตรและเทคโนโลยีสถาบันการ
จัดการปญญาภิวัฒน 

 
วิธีการดําเนินการวิจัย 

การสํารวจความตองการในการใชงานการจัดตารางสอน การออกแบบ การพัฒนาแอพพลิเคชั่น การ
ทดสอบ และติดตั้งแอพพลิเคชั่น จากนั้นจะกลาวถึงกลุมตัวอยางและเครื่องมือท่ีใชสําหรับการพัฒนาแอพพลิเคชั่น
ของสถาบันการจัดการปญญาภิวัฒน 
 
การพัฒนาโปรแกรมจัดตารางเรียนตารางสอน 

 สําหรับการพัฒนาโปรแกรมการจัดตารางเรียนตารางสอนจะแบงสวนการทํางานออกแบบเปนเมนูหลัก
และสวนของผูใชงาน คือ สวนของผูใช แบงออกเปน 2 สวน คือ ผูดูแลระบบ กับอาจารยผูรับผิดชอบการจัดตาราง
เรียน ตารางสอนสวนของเมนูการใชงาน แบงเปน 5 เมนูหลัก ดังนี้ 

 เมนูท่ี 1 จัดทําตารางเรียน ตารางสอน เมนูนี้จะใชสําหรับการจัดตารางเรียนของนักศึกษาและตารางเรียน
ของอาจารย โดยมีข้ันตอนการทํางาน ดังรูปท่ี 1 

 เมนูท่ี 2 ขอมูลพ้ืนฐานรายวิชา เมนูนี้จะใชสําหรับ เพ่ิม/ลบ/แกไข หรือเปลี่ยนแปลงรายวิชาในแตละ
หมวดตามความตองการของผูใชโดยมีข้ันตอนการทํางาน ดังรูปท่ี 1 
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 เมนูท่ี 3 ขอมูลอาจารยและนักศึกษา เมนูนี้จะใชสําหรับ เพ่ิม/ลบ/แกไข หรือเปลี่ยนแปลงขอมูลอาจารย
และนักศึกษาแตละชั้นป  

 เมนูท่ี 4 การตั้งคาเวลา/หองเรียน เมนูนี้จะใชสําหรับ เพ่ิม/ลบ/แกไข หรือเปลี่ยนแปลงขอมูลเวลาเรียน
และขอมูลหองเรียนตามความตองการของผูใช 

 เมนูท่ี 5 การตั้งคาผูใชงาน เมนูนี้จะใชสําหรับการ เพ่ิม/ลบ/แกไข หรือเปลี่ยนแปลงขอมูลผูใชงานของ
ระบบเปนสวนของการใชงานสําหรับผูดูแลระบบ 
 
 
 
 
 
 

 
 
 
 
 
 
 
 
 

รูปท่ี 3.1Use Case Diagram 
 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

รูปท่ี 1 Flowchart ข้ันตอนการทํางานของการจัดการ
ขอมูลพ้ืนฐานเปน เชน การเพ่ิม แกไข ลบ 

รูปท่ี 2 Flowchart ข้ันตอนการทํางานของเมนูการ
จัดการตารางเรียน/ตารางสอนของนักศึกษาและอาจารย 
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ตัวอยางหนาจอเมนูหลัก หลังจากเขาสูระบบผูใชกรอกชื่อผูใชงานและรหัสผานเพ่ือเขาสูระบบแลวจะเขาสู
หนาจอเมนูหลัก ดังรูปท่ี 3 

 

 
รูปท่ี 3: หนาจอ หนาหลักเมนู การจัดตารางเรียนตารางสอน, เมนูขอมูลพ้ืนฐานรายวิชา, เมนูขอมูลอาจารย/

นักศึกษา, เมนูการตั้งเวลาและหองเรียน และ เมนูการตั้งคาผูใชงานในระบบ 
 

 
รูปท่ี 4: หนาจอการจัดตารางเรียนสําหรับนักศึกษาและอาจารยผูสอน 
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รูปท่ี 5: หนาจอดูขอมูลในตารางสอนสําหรับอาจารยกอนจะพิมพตาราง 

 
ผลการวิจัยและอภิปรายผล 
          สําหรับผลวิเคราะหของแบบประเมินผลระดับความพึงพอใจของการใชงานระบบผูพัฒนาไดนําระบบไปให
ผูเชี่ยวชาญทดลองใช โดยแบงผลการประเมินออกเปน 2 สวนคือ สวนท่ี 1 ความพึงพอใจดานการออกแบบและ
การจัดรูปแบบ (Design) ดานความสวยงามและความทันสมัย นาสนใจของหนาเว็บไซต ผลประเมินความพึงพอใจ
คือ 4.89 อยูในระดับพึงพอใจมาก ดานการจัดรูปแบบในเว็บไซดงายตอการอานและการใชงาน ผลประเมินความ
พึงพอใจคือ 4.95 อยูในระดับพึงพอใจมาก ดานเมนูตางๆ ในเว็บไซตใชงานงาย ผลประเมินความพึงพอใจคือ 4.80 
อยูในระดับพึงพอใจมาก ดานสีสันในการออกแบบเว็บไซตมีความเหมาะสม ผลประเมินความพึงพอใจคือ 4.90 อยู
ในระดับพึงพอใจมาก ดานสีพ้ืนหลังกับสีตัวอักษรมีความเหมาะสมตอการอาน ผลประเมินความพึงพอใจคือ 4.92 
อยูในระดับพึงพอใจมากและดานขนาดตัวอักษรและรุปแบบตัวอักษร อานงายและสวยงาม ผลประเมินความพึง
พอใจคือ 4.91 อยูในระดับพึงพอใจมาก ท้ังนี้ความพึงพอใจดานความพึงพอใจดานการออกแบบและการ
จัดรูปแบบ (Design) มีผลประเมินความพึงพอใจ คือ 4.89 อยูในระดับพึงพอใจมาก  
             สวนท่ี 2 ความพึงพอใจดานคุณภาพของการใชงาน ดานความสะดวกในการเชื่อมโยงขอมูลท่ัวไป ผล
ประเมินความพึงพอใจคือ 4.95 อยูในระดับพึงพอใจมาก ดานความสะดวกในการเชื่อมโยงขอมูลในตารางเรียน
และตารางสอน ผลประเมินความพึงพอใจคือ 4.80 อยูในระดับพึงพอใจมาก ดานความรวดเร็วในการเขาถึง
เว็บไซต ผลประเมินความพึงพอใจคือ 4.79 อยูในระดับพึงพอใจมาก ดานความเหมาะสมขอมูลภายในเว็บไซต ผล
ประเมินความพึงพอใจคือ 4.82 อยูในระดับพึงพอใจ และดานความถูกตองครบถวนของขอมูล ผลประเมินความพึง
พอใจคือ 4.93 อยูในระดับพึงพอใจมาก ท้ังนี้ความพึงพอใจดานคุณภาพการใชงาน มีผลประเมินความพึงพอใจ คือ 
4.85 อยูในระดับพึงพอใจมาก    
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สรุป 
 ในการจัดทําเว็บไซตการจัดตารางเรียนตารางสอนของคณะวิศวกรรมศาสตรและเทคโนโลยี สถาบันการ

จัดการปญญาภิวัฒน ดังนี้ 
1. เว็บไซตจัดตารางเรียนตารางสอน สามารถนํามาใชงานไดจริง ในคณะวิศวกรรมศาสตรและเทคโนโลยี 

สถาบันการจัดการปญญาภิวัฒน 
2. สามารถลดเวลาและลดความผิดพลาดของผูจัดทําตารางเรียนตารางสอนได 
3. ผูจัดทําตารางเรียนตารางสอนไดรับความสะดวกตอการจัดตารางเรียนตารางสอนมากยิ่งข้ึน  
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บทคัดยอ 

 งานวิจัยนี้มีวัตถุประสงคเพ่ือศึกษาแนวโนมเสนทางและกําหนดจุดศูนยรวบรวมและกระจายสินคา
เกษตรท่ีเหมาะสมตามแนวหกเหลี่ยมเศรษฐกิจ โดยทําการศึกษาสภาพปจจุบันของโครงสรางพ้ืนฐานดาน    
โลจิสติกส ศึกษาและวิเคราะหผลผลิตและปริมาณสินคาเกษตร 3 ชนิด ไดแก ปาลมน้ํามัน ขาวโพดเลี้ยงสัตว 
และทุเรียน ตลอดจนการกระจายสินคาเกษตรสูประเทศคูคาท้ัง 5 ประเทศ ไดแก พมา ลาว กัมพูชา เวียดนาม 
และจีนตอนใต (มณฑลยูนนาน) เพ่ือนําขอมูลท่ีไดจากการศึกษานั้น มาทําการวิเคราะหหาตําแหนงท่ีเหมาะสม
ในการจัดตั้งศูนยรวบรวมและกระจายสินคาเกษตรดวยวิธีของการวิจัยดําเนินงาน (Operations Research) 
จากนั้นจึงดําเนินการสรางแบบจําลองตําแหนงท่ีตั้งท่ีเหมาะสมของศูนยรวบรวมและกระจายสินคาเกษตร ผล
การศึกษาพบวาศูนยรวบรวมและกระจายปาลมน้ํามัน ขาวโพดเลี้ยงสัตว และทุเรียน ควรจัดตั้งท่ี จังหวัด
นครสวรรค นครพนม และเชียงราย ตามลําดับ จากผลการศึกษานั้น สามารถเปนแนวทางในการจัดตั้งศูนย
รวบรวมและกระจายสินคาเกษตรสําหรับผูประกอบการธุรกิจขนาดกลางและขนาดยอมไดในลําดับตอไป 

คําสําคัญ: โครงสรางพ้ืนฐานดานโลจิสติกส ศูนยรวบรวมและกระจายสินคาเกษตร หกเหลี่ยม
เศรษฐกิจ 
 
ABSTRACT 

 The objective of this research is to study the route trends and placement of the 
distribution center for agricultural products of the Hexa Economic Zones. This study the 
current condition of the logistics infrastructure, study and analysis agricultural products of 3 
types compose of oil palm, maize and durian as well as the study of the distribution of 
agricultural products to domestic partners of the 5 countries as follows: Myanmar, Laos, 
Cambodia, Vietnam and Southern China (Yunnan). The received data were analyzed to find 
suitable location for establish a center and placement of the distribution for agricultural 
products by the operations research method. Then perform a suitable location model of a 
center and placement of the distribution for agricultural products. The results of study 

mailto:may_thaita@hotmail.com
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showed that the distribution center of oil palm, maize and durian should be situated at 
Nakhonsawan, Nakhonphanom and Chiangrai respectively. The results of study can guide the 
center and placement of the distribution for agricultural products for small and medium 
enterprises in the following order. 

Keywords: Logistics infrastructure, Center and Placement of the Distribution for 
Agricultural Products, Hexa Economic Zones 
 
บทนํา 

 ปจจุบันแนวโนมการแขงขันทางธุรกิจมีความเขมขนข้ึน เนื่องมาจากกระแสการจัดระเบียบโลกใหม 
(New World Orders) และตามกระแสโลกาภิวัตน (Globalization) ท่ีมีการเปดเสรีทางการคา (Free Trade 
Area, FTA) มากข้ึน ซ่ึงริเริ่มและขยายตัวจากการสนับสนุนจากองคกรการคาโลก (World Trade 
Organization, WTO) ทําใหขอจํากัดและการกีดกันทางการคาในรูปแบบของภาษีลดลง การคาและการลงทุน
ไมถูกจํากัดแคตลาดภายในประเทศอีกตอไป เปนผลใหปริมาณการคาและบริการระหวางประเทศมีการ
ขยายตัวอยางรวดเร็วและมีความสําคัญตอระบบเศรษฐกิจมากข้ึน จึงตองประสานประโยชนและพ่ึงพากันอยาง
เปนระบบ โดยการรวมกลุมทางเศรษฐกิจระหวางประเทศตามภูมิภาคตางๆ เปนผลมาจากแนวคิดเรื่อง การคา
เสรีประเทศในยานภูมิภาคเดียวกัน (region) จึงมีความพยายามรวมกลุมความรวมมือทางเศรษฐกิจกัน 
(Economics Co-operation) สําหรับประเทศไทยไดมีความพยายามรวมกลุมเปนเขตเศรษฐกิจ จึงเกิดมาเปน 
“หกเหลี่ยมเศรษฐกิจ” (Hexa Economic Zones) หรือ กรอบความรวมมือทางเศรษฐกิจในอนุภูมิภาคลุม
แมน้ําโขง (Greater Mekhong Subregional, GMS) ประกอบดวย 6 ประเทศ คือ ไทย พมา ลาว กัมพูชา 
เวียดนาม และจีนตอนใต (มณฑลยูนนาน) มีพ้ืนท่ีประมาณ 2 ลาน 3 แสนตารางกิโลเมตร มีประชากรรวมกัน
ประมาณ 250 ลานคน โดยมีธนาคารพัฒนาเอเชีย (Asian Development Bank - ADB) เปนผูใหการ
สนับสนุนหลัก และผานกลยุทธหลัก คือ สนับสนุนใหมีการเชื่อมโยงระหวางกัน (Connectivity) เพ่ือใหเกิด
การเพ่ิมขีดความสามารถในการแขงขัน (Competiveness) โดยการรวมกลุมกันในอนุภูมิภาค (Community) 
(วิชัย พัฒนพล, 2555) 

กลุมประเทศ GMS เปนพ้ืนท่ีอุดมสมบูรณไปดวยทรัพยากรธรรมชาติ อีกท้ังยังเปนจุดศูนยกลางในการ
เชื่อมโยงติดตอระหวางภูมิภาคเอเชียใต เอเชียตะวันออก และเอเชียตะวันออกเฉียงใต และท่ีสําคัญไทยไดรับ
ประโยชน โดยตรงในดานการขยายฐานอุตสาหกรรมและบริการใหกวาง ข้ึน ไทยสามารถพ่ึงพา
ทรัพยากรธรรมชาติและวัตถุดิบจากประเทศเพ่ือนบานท่ีหลากหลายและการนําเขาจากประเทศนอกกลุม และ
ประเทศไทยยังเปนศูนยกลางดานคมนาคมขนสงในอนุภูมิภาค ผนวกกับจุดแข็งของประเทศไทยท่ีมีการ
พัฒนาการคมนาคมขนสง และระบบโครงสรางพ้ืนฐาน ตลอดจนการพัฒนาดานโลจิสติกสอยางตอเนื่อง ผูวิจัย
จึงเล็งเห็นปญหาท่ีเกิดข้ึน คือ การเพ่ิมประสิทธิภาพดานการจัดการขนสง หากมีแนวทางการพิจารณาเสนทาง
ท่ีเหมาะสมในการขนสงสินคาใหกับผูประกอบการ จะทําใหการขนสงนั้นมีประสิทธิภาพมากยิ่งข้ึน เนื่องจาก
ประหยัดท้ังเวลาในการพิจารณาเสนทางและตนทุนในการขนสง ทําใหมีความไดเปรียบตอคูแขงขันทางธุรกิจ
รายอ่ืน และหากมีการจัดตั้งศูนยศูนยรวบรวมและกระจายสินคาท่ีเหมาะสมแลวนั้น จะสงผลตอประสิทธิภาพ
การกระจายสินคาและการขนสงอีกทางหนึ่งดวย (NEMOTO, T., & KAJI, T., 2001) 
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รูปท่ี 1: แสดงแผนท่ีของหกเหลี่ยมเศรษฐกิจ 
  

เม่ือพิจารณาในสวนของการสงออกสินคาเกษตรของไทยตั้งแตป 2551-2556 และสินคาเกษตร
เปาหมายประกอบดวย ปาลมน้ํามัน ขาวโพดเลี้ยงสัตว และทุเรียน พบวามีแนวโนมของผลผลิต ปริมาณ 
รวมถึงมูลคาการสงออกท่ีสูงข้ึน (สถิติเกษตรของประเทศไทย, 2556) 

 

 
 

รูปท่ี 2: มูลคาการสงออกสินคาเกษตร ป พ.ศ. 2551-2556 
  

จากท่ีไดกลาวมาขางตน สามารถสรุปไดวา ประเทศไทยมีบทบาทท่ีเปนท้ังจุดกําเนิดหรือแหลงผลิต
สินคาเกษตรและอุตสาหกรรมท่ีสงออกไปท่ัวภูมิภาคและท่ัวโลก และเปนประตูการคา (Median or 
Gateway) ท่ีสามารถเปดตลาดไปสูภูมิภาค แตอยางไรก็ตามบทบาทดังกลาวซ่ึงเก่ียวของโดยตรงคือ ระบบ 
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โลจิสติกส และหนึ่งในกิจกรรมหลักของระบบโลจิสติกสก็คือ กิจกรรมการขนสง (Transportation) ซ่ึงการ
ขนสงนั้นมีในสวนของตนทุนโลจิสติกสและตนทุนของธุรกิจเปนอยางมาก หากมีการจัดการกระบวนการขนสง
ท่ีมีประสิทธิภาพแลว อาจมีสวนชวยในการลดตนทุนโลจิสติกสและตนทุนของธุรกิจลงได และเม่ือสามารถลด
ตนทุนไดจะสงผลตอการไดเปรียบในการแขงขันทางธุรกิจอีกเชนกัน 

ดังนั้นผูวิจัยจึงดําเนินการศึกษาสภาพปจจุบันของโครงสรางพ้ืนฐานดานโลจิสติกส ศึกษาและวิเคราะห
ผลผลิต และปริมาณสินคาเกษตร 3 ชนิด ไดแก ปาลมน้ํามัน ขาวโพดเลี้ยงสัตว และทุเรียน ตลอดจนการ
กระจายสินคาเกษตรสูประเทศคูคาท้ัง 5 ประเทศ ไดแก พมา ลาว กัมพูชา เวียดนาม และจีนตอนใต (มณฑล
ยูนนาน) โดยพิจารณาเสนทางตามแนวหกเหลี่ยมเศรษฐกิจท้ังสิ้น 3 แนว ดังนี้ 

1. แนวพ้ืนท่ีเศรษฐกิจตะวันออก - ตะวันตก (East West Economic Corridor: EWEC) 
2. แนวพ้ืนท่ีเศรษฐกิจเหนือ - ใต (North South Economic Corridor: NSEC) 
3. แนวพ้ืนท่ีเศรษฐกิจตอนใต (Southern Economic Corridor: SEC) 

 เพ่ือนําขอมูลท่ีไดทําการศึกษา มาทําการวิเคราะหหาตําแหนงท่ีเหมาะสมในการจัดตั้งศูนยรวบรวมและ
กระจายสินคาเกษตรตามแนวหกเหลี่ยมเศรษฐกิจ เพ่ือเปนแนวทางแกผูท่ีสนใจในการใชประโยชนจากโครงสราง
พ้ืนฐานดานโลจิสติกสท่ีมีอยูในดานการคา การลงทุน และเพ่ือเปนแนวทางในการตัดสินใจจัดตั้งศูนยรวบรวบและ
กระจายสินคาเกษตรตามแนวหกเหลี่ยมเศรษฐกิจ สําหรับผูประกอบการขนาดกลางและขนาดยอม 

 
วัตถุประสงคของการวิจัย 

1. เพ่ือศึกษาและวิเคราะหผลผลิตและการกระจายสินคาเกษตรสูประเทศคูคาท้ัง 5 ประเทศ ไดแก 
กัมพูชา ลาว เวียดนาม พมา และจีนตอนใต 

2. เพ่ือศึกษาและวิเคราะหการกําหนดศูนยกระจายสินคาเกษตรสูประเทศคูคาท้ัง 5 ประเทศ ไดแก 
กัมพูชา ลาว เวียดนาม พมา และจีนตอนใต 

3. เพ่ือศึกษาและวิเคราะหหาตําแหนงท่ีเหมาะสมในการจัดตั้งศูนยกระจายสินคาเกษตรของหก
เหลี่ยมเศรษฐกิจ 
 
ทบทวนวรรณกรรม 

 ในการวิเคราะหทําเลท่ีตั้ง (Location Analysis) สวนใหญใชวิธีการประเมินทางเลือกทําเลท่ีตั้ง 
(Method of Evaluation Location Alternatives) ซ่ึงเปนวิธีการประเมินทางเลือกทําเลท่ีตั้งแบบใชขอมูล
เชิงปริมาณและขอมูลเชิงคุณภาพ โดยการใชหลักเกณฑพิจารณาท่ีเหมาะสมจะทําใหสามารถประเมินทางเลือก
ทําเลท่ีตั้งเปนปริมาณตัวเลขได และสามารถสรางแบบจําลองทางคณิตศาสตรได (Heizer, J., & Render, B., 
2006) 

วิธีหาจุดศูนยถวง (Center of Gravity Method) เปนเทคนิคทางคณิตศาสตรท่ีใชเพ่ือหาทําเล
ท่ีตั้งท่ีดีท่ีสุดสําหรับจุดการกระจายจุดเดียวแตบริการพ้ืนท่ีหลายแหง วิธีนี้บางครั้งอาจเรียกวาวิธีจุดศูนยกลาง
หรือจุดกลางแกนหมุน เปนวิธีการพิจารณาโดยการคํานวณหาจุดรวม (Coordinate) จากการคํานวณหา
คาเฉลี่ยน้ําหนัก ซ่ึงเปนเทคนิคทางดานคณิตศาสตรท่ีจะชวยหาตําแหนงท่ีเหมาะสมเสมือนเปนศูนยกลางรวม
ของการกระจายในพ้ืนท่ี ดังแสดงในรูปท่ี 3 โดยการประยุกตใชสวนใหญ เชน การหาตําแหนงท่ีตั้งศูนย
กระจายสินคา (Distribution Warehouse) เพ่ือใหเกิดคาใชจายดานคาขนสงหรือบริการต่ําท่ีสุด การหา
ตําแหนงท่ีต้ังของโรงงานตองการอยูใกลกับแหลงแรงงาน หรือทรัพยากรราคาถูก เพ่ือประหยัดตนทุนในการ
ขนสง เปนตน (Lui, G., & Coleman, L.T., 2000) 
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รูปท่ี 3: จุดศูนยกลางของพิกัดท่ีกระจายตัวในพ้ืนท่ี 
 

 จุดศูนยกลาง (XCG, YCG ) คือตําแหนงของคาเฉลี่ยถวงน้ําหนักของปจจัย ซ่ึงมีแหลงกําเนิดของปจจัย
หลายแหลง (ระบบ) โดยกรณีท่ีระบบประกอบดวยแหลงกําเนิดปจจัยเปนจํานวนมากจะพิจารณาจุดศูนยกลาง
ในแกน X และจุดศูนยกลางในแกน Y ดังนี้  

 
𝑋𝐶𝐺 = ∑𝑚𝑖𝑋𝑖

∑𝑚𝑖
     𝑌𝐶𝐺 = ∑𝑚𝑖𝑌𝑖

∑𝑚𝑖
 

 
 โดยท่ี XCG = พิกัดภูมิศาสตร X ของจุดศูนยกลาง 

  YCG = พิกัดภูมิศาสตร X ของจุดศูนยกลาง 
  Xi = พิกัดภูมิศาสตร X ท่ีตําแหนง i 
  Yi = พิกัดภูมิศาสตร Y ท่ีตําแหนง i 
  mi = คาน้ําหนักตามพิกัดภูมิศาสตรตางๆ 
  i = 1, 2, 3…n  
 ข้ันตอนการคํานวณ 

1) ระบุพิกัดจุดของขอมูลท่ีใชในการศึกษา 
2) คาพิกัดจุดของตําแหนงตางๆ มาคูณกับคาน้ําหนักของจุดนั้น เชน ปริมาณการขนสง 

ราคาคาขนสง เปนตน 
3) ผลการกระจายตัวของน้ําหนัก 
4) นําพิกัดจุดของคําตอบไประบุตําแหนงลงแผนท่ี 

 วิธีการหาระยะทางรวมกับคาขนสง (Load distance technique) เทคนิคการหาระยะทาง
รวมกับคาขนสง เปนวิธีการท่ีจะเลือกทําเลท่ีตั้งท่ีเหมาะสมแหงเดียวจากหลายทําเลท่ีเสนอข้ึนมาเปนทางเลือก 
โดยเกณฑการตัดสินใจนั้นจะข้ึนอยูกับระยะทาง ระยะทางเปนการวัดถึงความใกลไกลจากกลุมลูกคาเปาหมาย 
จากซัพพลายเออร และจากแรงงาน หรือสิ่งอํานวยความสะดวกอ่ืนๆ ซ่ึงจะถูกนําไปใชเปนปจจัยสําคัญในการ
พิจารณา ดังข้ันตอนตอไปนี้ (Heizer, J., & Render, B., 2006) 
 

𝐿𝐷 = � 𝐼𝐴𝐵𝐷𝐴𝐵

𝑛

𝐴𝐵=1

 

 

 โดยให IAB = อัตราคาขนสง/จํานวนเท่ียว/จํานวนหนวยของสินคาระหวางทําเลท่ีตั้ง A และ B 
  DAB = ระยะทางระหวางทําเลท่ีตั้ง A และ B 
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 โดยเลือกทําเลท่ีตั้งท่ีมีคะแนนต่ําท่ีสุด ซ่ึงหมายความวาคาขนสงรวมท่ีทําเลนั้นต่ําท่ีสุด 
ลําดับข้ันตอนในการจัดทําเพ่ือใหไดมาซ่ึงจํานวนรวมของน้ําหนักและระยะทางท่ีจะใชในการตัดสินใจ

เลือกทําเลท่ีตั้ง มีดังนี้ 
1) คํานวณระยะทาง ใชระยะทางจริงจากทําเลท่ีตั้ง A และ B ซ่ึงสามารถหาระยะไดจาก Google Map 
2) ระบุน้ําหนักการขนยาย เม่ือสามารถคํานวณระยะทางท่ีเปนเสนตรงไดแลว ข้ันตอไปจึงทําการ

ระบุน้ําหนักท่ีจะทําการขนยายระหวางทําเลท่ีตั้งหนึ่งๆ คาท่ีไดคือ LAB 
3) คํานวณจํานวนรวมของน้ําหนักและระยะทางสําหรับแตละทําเลท่ีตั้งท่ีไดจาก 1) และ 2) ซ่ึง

สามารถหาไดโดยการนําคาระยะทางคูณดวยคาน้ําหนักการขนยาย 
4) เลือกทําเลท่ีตั้งท่ีใหคาจํานวนรวมของน้ําหนักและระยะทางท่ีนอยท่ีสุด 

 
วิธีดําเนินการวิจัย 

 จากการท่ีไดกลาวถึงทฤษฎีท่ีจะนํามาใช ตอไปเปนวิธีดําเนินการวิจัย ซ่ึงมีดังนี้ 
1. รวบรวมสภาพท่ัวไปของเสนทางตามแนวหกเหล่ียมเศรษฐกิจ โดยขอมูลท่ีจะทําการศึกษามี 2 

สวน ดังนี้  
1.1 โครงการ/แผนงานท่ีไดมีการศึกษาหรือวางแผนลวงหนา ท่ีเก่ียวของกับการพัฒนา

โครงสรางพ้ืนฐานดานโลจิสติกสตามแนวหกเหลี่ยงเศรษฐกิจ รวมถึงแผนยุทธศาสตรการพัฒนาระบบโลจิสติกส
ของประเทศไทย และการอํานวยความสะดวกในการขนสงระหวางประเทศตามแนวหกเหลี่ยงเศรษฐกิจ จาก
หนวยงานภาครัฐและเอกชนท่ีมีสวนเก่ียวของ 

1.2 สภาพของโครงขายคมนาคม โดยการศึกษาเสนทางตามแนวหกเหลี่ยงเศรษฐกิจใน
ปจจุบัน จากหนวยงานภาครัฐและเอกชนท่ีมีสวนเก่ียวของ 

2. รวบรวมขอมูลเพ่ือวิเคราะหหาตําแหนงท่ีตั้งท่ีเหมาะสมของศูนยรวบรวมและกระจายสินคา
เกษตร ซ่ึงมีข้ันตอนในการศึกษาและพิจารณาพ้ืนท่ีตามแนวหกเหลี่ยงเศรษฐกิจ โดยครอบคลุมพ้ืนท่ี 26 
จังหวัด ดังนี้ 

– แนวระเบียงเศรษฐกิจตะวันออก-ตะวันตก ประกอบดวย 7 จังหวัด ไดแก ตาก สุโขทัย 
พิษณุโลก เพชรบูรณ ขอนแกน กาฬสินธุ มุกดาหาร 

– แนวระเบียงเศรษฐกิจเหนือ-ใต ประกอบดวย 13 จังหวัด ไดแก เชียงราย เชียงใหม ลําปาง 
นครสวรรค อยุธยา ลําพูน พะเยา แพร อุตรดิตถ กําแพงเพชร ตาก พิษณุโลก กรุงเทพมหานคร 

– แนวระเบียงเศรษฐกิจตอนใต ประกอบดวย 8 จังหวัด ไดแก ฉะเชิงเทรา ปราจีนบุรี 
สระแกว ชลบุรี ระยอง จันทบุรี ตราด และกาญจนบุรี 

2.1 รวบรวมขอมูลเพ่ือหาตําแหนงท่ีตั้งท่ีเหมาะสมของศูนยรวบรวมและกระจายสินคาสงออก
ปาลมน้ํามันและผลิตภัณฑ 

2.2 รวบรวมขอมูลเพ่ือหาตําแหนงท่ีตั้งท่ีเหมาะสมของศูนยรวบรวมและกระจายสินคาสงออก
ขาวโพดเลี้ยงสัตวและผลิตภัณฑ 

2.3 รวบรวมขอมูลเพ่ือหาตําแหนงท่ีตั้งท่ีเหมาะสมของศูนยรวบรวมและกระจายสินคาสงออก
ทุเรียนและผลิตภัณฑ 

3. วิเคราะหหาปริมาณสินคาจากอุตสาหกรรมท้ัง 3 ประเภท ท่ีจะสงออกสูประเทศปลายทาง 
การวิเคราะหปริมาณสินคาจากพ้ืนท่ีอุตสาหกรรมท้ัง 3 ประเภท เพ่ือสงออกสูประเทศคูคาท่ี

สําคัญ ซ่ึงการเลือกประเทศคูคา มีเกณฑในการพิจารณา คือ เปนประเทศท่ีไทยสงออกสินคาท้ัง 3 ประเภทใน
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สัดสวนท่ีสูง และการวิเคราะหปริมาณการสงออกสินคานั้น พิจารณาจากสัดสวนของผลผลิตในเขตพ้ืนท่ี
การศึกษา 26 จังหวัดท่ีผลิตได โดยแบงออกเปน 3 สวนคือ บริโภคภายในประเทศ สตอกสินคา และสงออก 

4. วิเคราะหการสงออกสินคาสูประเทศปลายทาง 
การวิเคราะหการสงออกสินคาจากท้ัง 3 ศูนยรวบรวมและกระจายสินคา ซ่ึงใชจุดตนทางของ

สินคาจากศูนยรวบรวมและกระจายสินคาท่ีวิเคราะหได และปลายทางของสินคา มีข้ันตอนการวิเคราะหดังนี้ 
4.1 วิเคราะหการขนสงสินคาในเสนทางปจจุบัน โดยพิจารณาขอมูลทุติยภูมิจากหนวยงาน

ภาครัฐและเอกชนท่ีเก่ียวของ 
4.2 วิเคราะหการขนสงสินคาผานเสนทางตามแนวหกเหลี่ยมเศรษฐกิจ โดยพิจารณาขอมูล

ทุติยภูมิจากหนวยงานภาครัฐและเอกชนท่ีเก่ียวของ 
4.3 วิเคราะหรูปแบบการขนสงสินคาและประสิทธิภาพของการขนสง ประกอบดวย ระยะทาง 

เวลา และคาใชจายท่ีใชในการขนสงของท้ังสองเสนทางสูประเทศปลายทาง 
5. วิเคราะหตําแหนงท่ีตั้งท่ีเหมาะสมของศูนยรวบรวมและกระจายสินคาเกษตร ซ่ึงมีข้ันตอนใน

การศึกษาดังนี้ 
5.1 การวิเคราะหตําแหนงท่ีตั้งศูนยรวบรวมและกระจายสินคา 3 ประเภท คือ น้ํามันปาลม 

ขาวโพดเลี้ยงสัตว และทุเรียน โดยใชวิธีจุดศูนยกลางแรงโนมถวง (The Center of Gravity Model) ในการ
หาตําแหนงพิกัดท่ีเหมาะสม โดยมีข้ันตอนดังนี้ 

– กําหนดปจจัยท่ีสําคัญท่ีเปนปจจัยหลักในการวิเคราะหสินคาเกษตรท้ัง 3 ประเภท คือ 
ปาลมน้ํามัน ขาวโพดเลี้ยงสัตว และทุเรียน 

– คํานวณหาคาน้ําหนักในการตัดสินใจ ซ่ึงงานวิจัยนี้ใชปริมาณสินคาสงออกของปาลมน้ํามัน
และผลิตภัณฑ ขาวโพดเลี้ยงสัตว และทุเรียน 

– ทําการหาพิกัดจุดทางภูมิศาสตร 
– นําคาน้ําหนักและพิกัดจุดทางภูมิศาสตรของปจจัยมาคํานวณตามรูปแบบทางคณิตศาสตร

ของวิธีจุดศูนยกลางแรงโนมถวง (The Center of Gravity Model) 
5.2 การวิเคราะหตําแหนงท่ีตั้งศูนยรวบรวมและกระจายสินคาปาลมน้ํามันและผลิตภัณฑ 

ขาวโพดเลี้ยงสัตว และทุเรียน โดยวิธีหาจุดศูนยถวง (Center of Gravity Method) 
6. สรางแบบจําลอง (Model) ตําแหนงท่ีตั้งท่ีเหมาะสมของศูนยรวบรวมและกระจายสินคาตาม

แนวหกเหล่ียมเศรษฐกิจ 
 
ผลการวิจัยและอภิปรายผล 

1. แนวโนมเสนทางการสงออกสินคาสูประเทศคูคาในกลุมหกเหล่ียมเศรษฐกิจ 
จากการศึกษาสามารถวิเคราะหแนวโนมเสนทางการสงออกสินคาท้ัง 3 ประเภท คือ ปาลม

น้ํามันและผลิตภัณฑ ขาวโพดเลี้ยงสัตว และทุเรียน สูประเทศคูคาท้ัง 5 ประเทศ คือ พมา ลาว กัมพูชา 
เวียดนาม และจีนตอนใต (มณฑลยูนนาน) สามารถสรุปไดดังนี้ (สถิติเกษตรของประเทศไทย, 2556) 
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รูปท่ี 4: แนวโนมเสนทางในการสงออกสินคาสูประเทศคูคาในกลุมหกเหลี่ยมเศรษฐกิจ 
 
1.1 แนวโนมเสนทางในการสงออกสินคาสูประเทศคูคาในกลุมหกเหลี่ยมเศรษฐกิจของปาลม

น้ํามันและผลิตภัณฑ คือ มีปริมาณการสงออกท่ีสูงโดยผานดานชายแดนในภาคตะวันออกและภาคตะวันตก 
1.2 แนวโนมเสนทางในการสงออกสินคาสูประเทศคูคาในกลุมหกเหลี่ยมเศรษฐกิจของขาวโพด

เลี้ยงสัตว คือ มีปริมาณการสงออกท่ีสูงโดยผานดานชายแดนในภาคตะวันออกเฉียงเหนือ 
1.3 แนวโนมเสนทางในการสงออกสินคาสูประเทศคูคาในกลุมหกเหลี่ยมเศรษฐกิจของทุเรียน 

คือ มีปริมาณการสงออกท่ีสูงโดยผานดานชายแดนในภาคเหนือ 
2. ผลการวิเคราะหตําแหนงท่ีเหมาะสมของศูนยรวบรวมและกระจายสินคาเกษตรในกลุมหก

เหล่ียมเศรษฐกิจ ดวยวิธีศูนยกลางแรงโนมถวง (NEMOTO, T., & KAJI, T., 2001) 
2.1 ตําแหนงท่ีเหมาะสมของศูนยรวบรวมและกระจายปาลมน้ํามันและผลิตภัณฑ คือ จังหวัด

นครสวรรค 
2.2 ตําแหนงท่ีเหมาะสมของศูนยรวบรวมและกระจายขาวโพดเลี้ยงสัตว คือ จังหวัดนครพนม 
2.3 ตําแหนงท่ีเหมาะสมของศูนยรวบรวมและกระจายทุเรียน คือ จังหวัดเชียงราย 
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รูปท่ี 5: ศูนยรวบรวมและกระจายปาลมน้ํามัน ขาวโพดเลี้ยงสัตว และทุเรียน 
ท่ีเหมาะสมตามแนวหกเหลี่ยมเศรษฐกิจ 

 
ปาลมน้ํามัน Latitude Longitude ปริมาณสินคา mX mY 

ดานศุลกากรแมสอด, ตาก 16.693699 98.523359 4,362.00 72,817.92 429,758.89 
ดานศุลกากรอรัญประเทศ, สระแกว 13.665670 102.542228 3,077.00 42,049.27 315,522.44 
ดานศุลกากรเชียงของ, เชียงราย 20.273942 100.361447 408.00 8,271.77 40,947.47 
ดานศุลกากรมุกดาหาร, มุกดาหาร 16.621435 104.734180 190.00 3,158.07 19,899.49 
รวม 8,037.00 126,297.03 806,128.29 
ตําแหนงที่เหมาะสม นครสวรรค 15.714449 100.302139 

 
ขาวโพดเล้ียงสัตว Latitude Longitude ปริมาณสินคา mX mY 

ดานศุลกากรนครพนม, นครพนม 17.402669 104.788613 126,899.00 2,208,381.29 13,297,570.20 
ดานศุลกากรเชียงแสน, เชียงราย 20.274150 100.079593 5,791.00 117,407.60 579,560.92 
ดานศุลกากรหนองคาย, หนองคาย 17.864233 102.747717 1,220.00 21,794.36 125,352.21 
ดานศุลกากรคลองใหญ, ตราด 11.809498 102.857781 62.00 732.19 6,377.18 
รวม 133,972.00 2,348,315.44 14,008,860.51 
ตําแหนงที่เหมาะสม นครพนม 17.528405 104.565585 

 
ทุเรียน Latitude Longitude ปริมาณสินคา mX mY 

ดานศุลกากรเชียงแสน, เชียงราย 20.274150 100.079593 69,509,135.00 1,409,238,629.36 6956445940.58 
ดานศุลกากรมุกดาหาร, มุกดาหาร 16.621435 104.734180 481,542.00 8,003,919.05 50433906.51 
ดานศุลกากรนครพนม, นครพนม 17.402669 104.788613 196,473.00 3,419,154.59 20588133.16 
ดานศุลกากรแมสอด, ตาก 16.693699 98.523359 96,193.00 1,605,816.99 9477257.47 
รวม 70,283,343.00 1,422,267,519.99 7,036,945,237.72 
ตําแหนงที่เหมาะสม เชียงราย 20.236196 100.122517 
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สรุป 
 ผลการศึกษาพบวา แนวโนมเสนทางในการสงออกสินคาสูประเทศคูคาในกลุมหกเหลี่ยมเศรษฐกิจ 

ของปาลมน้ํามันและผลิตภัณฑ ขาวโพดเลี้ยงสัตว และทุเรียน คือ ภาคตะวันออก ภาคตะวันตก ภาค
ตะวันออกเฉียงเหนือ และภาคเหนือ แลวแตชนิดสินคาเกษตร โดยประเทศท่ีนําเขาสินคาเกษตรเปนปริมาณสูง 
คือ จีนตอนใต ลาว เวียดนาม พมา และกัมพูชา ตามลําดับ ดังนั้นศูนยรวบรวมและกระจายปาลมน้ํามัน 
ขาวโพดเลี้ยงสัตว และทุเรียน ท่ีเหมาะสม ตามแนวหกเหลี่ยมเศรษฐกิจ คือ จังหวัดนครสวรรค นครพนม และ
เชียงราย ตามลําดับ จากผลการศึกษานั้นสามารถเปนแนวทางในการจัดตั้งศูนยรวบรวมและกระจายสินคา
เกษตรสําหรับผูประกอบการขนาดกลางและขนาดยอมไดในลําดับตอไป 
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บทคัดยอ 
 การศึกษาโครงการวิจัยฉบับนี้จัดทําข้ึนเพ่ือวัตถุประสงคการลดของเสียในโรงงานอุตสาหกรรมการผลิตตัว
เก็บประจุ โดยนําเทคนิค7 QC Tools และ ไคเซ็น เขามาชวยในการปรับปรุงกระบวนการผลิต 
 การศึกษาวิจัยมุงเนนไปในเรื่องของการลดของเสียในกระบวนการผลิตตัวเก็บประจุของบริษัทตัวอยางโดย
การศึกษานี้ไดเลือกศึกษาสายการผลิต Aและ สายการผลิต B ซ่ึงประกอบไปดวยสถานีงานท้ังหมด 13 สถานีงาน   
เริ่มตนจากการศึกษาจํานวนของเสียของแตละสถานี เพ่ือหาสถานีงานท่ีเปนจุดออนอันเปนสาเหตุสําคัญท่ีทําให
เกิดของเสียข้ึนในกระบวนการผลิต จากนั้นทําการเสนอแนวทางในการปรับปรุง โดยเพ่ิมสถานีงานแยกออกมาหนึ่ง
สถานี โดยเปนสถานีงานทําการตรวจสอบ Case กอนเขาสายการผลิต ผลท่ีไดรับหลังการปรับปรุงคือ จํานวนของ
เสียลดลง 8.83% ตอเดือน  
 คําสําคัญ: 7 QC Tools ไคเซ็น 
 
ABSTRACT 

 The study was conducted for the purpose of reducing waste in the sample capacitor 
factory by the 7 QC Tools and Kaizen technique to improve the manufacturing process.   

 The study focused on reducing waste in production capacitors of the sample company. 
This research was a study of the production line A and line B, which includes. Among 13 work 
stations of all stations, the research was studied of the number of defects of each station. The 
task was to find a major cause of waste in the production process. The suggestion was adding 
the workstations that separated by one station. The station that was verified the case of 
capacitor before the production line. The result was found that the number of defects 
decreases 8.83% per month. 
 Keywords: 7 QC Tools, Kaizen   
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บทนํา 
 ปจจุบันการแขงขันในอุตสาหกรรมการผลิตตัวเก็บประจุ (Capacitor) มีการแขงขันท่ีสูงมากข้ึนท้ังผูผลิต

ภายในประเทศ และตัวแทนนําเขาสินคาจากตางประเทศเชน เกาหลี และ ไตหวันเปนตน จากขอมูลจาก กรม
โรงงานอุตสาหกรรมพบวาบริษัทท่ีเขาทําการวิจัย จัดเปนธุรกิจขนาดกลางเนื่องจากมีพนักงานในโรงงานมากกวา 
50 คนและไมเกิน 200 คน (ขอมูลท่ีแจงกับทางกรมโรงงานอุตสาหกรรมคือมีพนักงาน 53 คน) และใน
อุตสาหกรรมการผลิตตัวเก็บประจุ (Capacitor) พบวาบริษัทท่ีเขาทําการวิจัยมีคูแขงในอุตสาหกรรมตัวเก็บประจุ 
(Capacitor) จึงทําใหทางบริษัทตองสรางความเชื่อม่ันใหกับลูกคาวาสินคาท่ีทําการผลิตจากบริษัทของตนนั้นมี
คุณภาพและคุณสมบัติตรงตามท่ีลูกคาตองการ มีความเหมาะสมในการนําไปใชงานเพ่ือสรางความแตกตางจาก
บริษัทคูแขง โดยทําการควบคุมการผลิตใหเกิดของเสียในปริมาณท่ีท่ีต่ําท่ีสุดท่ีสามารถดําเนินการได  

 ผูทําการวิจัยมีความสนใจท่ีจะลดปริมาณของเสียท่ีเกิดข้ึนในกระบวนการผลิตตั้งแตกระบวนการแรกจนถึง
กระบวนการสุดทายโดยอาศัยเครื่องมือทางวิศวกรรมมาวิเคราะหหาสาเหตุของปญหารวมท้ังหาในทางในการ
ปรับปรุงเพ่ือลดขอผิดในกระบวนการผลิตท่ีเกิดข้ึน 
 
วัตถุประสงคของการศึกษา 
 1. เพ่ือศึกษาวิเคราะหกระบวนการผลิตตัวเก็บประจุ  
  2. เพ่ือลดความสูญเสียในกระบวนการผลิตตัวเก็บประจุ   

 
วิธีการดําเนินงาน 
 1. วิธีการศึกษาท่ีนํามาใช 
 คือ นําหลักการ 7 QC Tools  อันประกอบดวย แผนตรวจสอบ (Check sheet) แผนภูมิพาเรโต (Pareto 
Diagram) กราฟตางๆ (Graphs) แผนผังแสดงเหตุและผล (Cause-and-Effect Diagram) หรือผังกางปลา 
(Fishbone Diagram) แผนผังการกระจาย (Scatter Diagram) แผนภูมิควบคุม (Control Chart) และ ฮีสโตแก
รม (Histogram) (สถาบันเพ่ิมผลผลิตแหงชาติ, 2555; ชุมพล ศฤงคารศิริ, 2550) มาใชวิเคราะหในการลดของเสีย
ในกระบวนการผลิตเพ่ือทําการวิเคราะหปญหา เพราะเครื่องมือนี้จะทําใหเห็นภาพไดชัดเจน พรอมท้ังศึกษา
ข้ันตอนและวิธีการทํางานในสายการผลิต เพ่ือทําการเก็บขอมูลท่ีเก่ียวกับสาเหตุของการเกิดของเสีย และนํา  
ไคเซ็น (Kaizen) ซ่ึงเปนวิธีการพัฒนาปรับปรุงกระบวนการผลิตหรือกระบวนการทํางานท่ีดีข้ึน ในลักษณะการ
ปรับปรุงแบบตอเนื่องและทําใหการผลิตสินคามีคุณภาพ เนื่องจากปญหาท่ีเกิด มีผลมาจาสาเหตุหลายประการ
ดวยกัน มาตรการแกไขปญหาจึงตองมีความหลากหลายตาม ดวยเหตุนี้จึงมีการนํา PDCA Cycle มาใชรวมดวย 
เพ่ือทําการแกไขปรับปรุงกระบวนการผลิต เม่ือปญหาเกิดข้ึนจากหลากหลายสาเหตุ ก็ตองมีมาตรการแกไขไว
หลากหลายเชนกันรวมท้ังมีผลดีในแงของการเชื่อมโยงเขากับประเด็นท่ีเก่ียวของซ่ึงทําใหสามารถเขาใจไดงายอีก
ดวย 
 
 
 
 



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

 
F 427 

 2. ข้ันตอนการวิจัยและดําเนินงาน 

 
รูปท่ี 1: ข้ันตอนการดําเนินการ 

 
 2.1 ศึกษาสภาพท่ัวไปของโรงงานและสายการผลิต 
 ลักษณะการผลิตสินคาผลิตตาม Order ท่ีลูกคาสั่งเทานั้นไมทําการสต็อกสินคาลวงหนาและปจจุบันมีการ
ผลิตตัวเก็บประจุ (Capacitor) เปน 2 ประเภทหลัก คือ  
  1. ตัวเก็บประจุสําหรับเครื่องซักผา  
  2. ตัวเก็บประจุสําหรับเครื่องปรับอากาศ 

 
 

 
 
 
 
 
 

รูปท่ี 2: ผลิตภัณฑในสายการผลิต 
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 2.2 วิเคราะหปญหาและความสามารถของกระบวนการกอนการปรับปรุง 
  ทําการเก็บขอมูลของเสียท่ีเกิดข้ึนและทําการวิเคราะหหาสาเหตุท่ีมาในกระบวนการผลิตท่ีทําใหเกิดของ
เสียเพ่ือนํามาเปนเปาหมายในการปรับปรุงกระบวนการผลิต 
 2.3 เก็บขอมูลกอนการปรับปรุง 
      ทําการรวบรวมขอมูลของเสียจากโรงงานท่ีเกิดข้ึนในกระบวนการผลิต และนํามาทําการวิเคราะหถึงปญหา
ท่ีเกิด โดยแบงตามลักษณะของเสียท่ีเกิดข้ึนเพ่ือใหงายตอการวิเคราะหขอมูล 
 2.4 วิเคราะหขอมูลกอนการปรับปรุง 
      จากการรวบรวมขอมูลทําใหทราบถึงลักษณการเกิดของเสียมากท่ีสุด ซ่ึงของเสียท่ีเกิดข้ึนจากกระบวนมี
การเกิดในลักษณท่ีแตกตางกันไป ซ่ึงทําใหตองมีการวิเคราะหขอมูลเพ่ิมเติมข้ึน ซ่ึงจะใชแผนผังกางปลาเขามา
วิเคราะหขอมูลของเสียท่ีเกิดข้ึน 

 
ผลการดําเนินงาน 
  จากการนําหลักการ 7 QC Tools  ในท่ีนี้ประกอบดวย แผนตรวจสอบ (Check sheet) แผนภูมิพาเรโต 
(Pareto Diagram) กราฟตางๆ (Graphs) แผนผังแสดงเหตุและผล (Cause-and-Effect Diagram) หรือผัง
กางปลา (Fishbone Diagram) รวมกับการแนวทางการศึกษากอนหนา คือ การปรับปรุงกระบวนการผลิตของการ
ขัดชิ้นงาน, กรณีศึกษา ระบบการผลิตหัวอาน-เขียนฮารดดิสกไดรฟ (กนกวรรณ พุทธรุงโรจน และคณะ, 2553).
การเพ่ิมผลผลิตของตัวเก็บประจุ, กรณีศึกษาโรงงาน ABB Capacitors LTD. (นิมิต หาญพิทักษพงศ, 2539) 
 และการลดความสูญเปลาโดยเทคนิคไคเซ็น, กรณีศึกษาโรงงานผลิตถุงพลาสติก (ปนัดดา ใจบุญมาก และ
คณะ, 2553) ไดแนวทางปรับปรุง คือ 
 - การเพ่ิมสถานีงานในการตรวจสอบบรรจุภัณฑภายในสายการผลิตเพ่ือลดจํานวนของ ของเสียท่ีเกิด
ข้ึนกับลักษณะภายนอกของตัวเก็บประจุ (Capacitor) 
 - เพ่ิมตัวรับแรงกระแทกในจุดตางๆ ของสายการผลิตเพ่ือลดการกระแทกท่ีอาจเกิดข้ึนและเปนสาเหตุให
ชิ้นงานไดรับผลกระทบ 
 
แนวทางการแกไขและปรับปรุงเพ่ือลดปริมาณของเสีย 
 1. นําไคเซ็นมาใชในการแกไขและปรับปรุง ไคเซ็น (Kaizen) เปนวิธีการพัฒนาปรับปรุงกระบวนการผลิต
หรือกระบวนการทํางานท่ีดีข้ึน ในลักษณะการปรับปรุงแบบตอเนื่องทําใหการผลิตสินคามีคุณภาพ เนื่องจาก
ปญหาท่ีเกิด มีผลมาจาสาเหตุหลายประการดวยกัน มาตรการแกไขปญหาจึงตองมีความหลากหลายตาม ดวยเหตุ
นี้จึงมีการนําหลักการ 7QC Tools มาใช เพ่ือทําการวิเคราะหปญหา เพราะเครื่องมือนี้จะทําใหเห็นภาพไดชัดเจน
วา เม่ือปญหาเกิดข้ึนจากหลากหลายสาเหตุ ก็ตองมีมาตรการแกไขไวหลากหลายเชนกันรวมท้ังมีผลดีในแงของการ
เชื่อมโยงเขากับประเด็นท่ีเก่ียวของซ่ึงทําใหสามารถเขาใจไดงายอีกดวย  
 2. การปรับปรุงโดยการเพ่ิมสถานีงาน 

เพ่ิมสถานีการตรวจสอบชิ้นงานในกระบวนการผลิต เพ่ือลดปริมาณของเสียท่ีหลุดรอดจากการตรวจสอบ
ดวยตาเปลาของพนักงาน 
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 3. การปรับปรุงโดยใชอุปกรณกันกระแทก 
 

 
 
 
 
 
 

รูปท่ี 3: ของเสียจากการผลิต 
 

     ปจจุบันทางโรงงานมีของเสียจาก Case บุบ เปนสวนใหญ ซ่ึงปญหาสวนใหญจะเกิดมาจากสองกรณีคือ
กระปองบุบมากจาก supplier ซ่ึงทางผูจัดทําไดทําการเพ่ิมสถานีงานเพ่ือเปนการปองกันของเสียเขาสูกระบวนการ
ผลิตเปนท่ีเรียบรอยแลว กรณีท่ีสองเกิดจากการกระแทกในกระบวนการผลิตซ่ึงทางคณะผูจัดทําไดมองเห็นถึง
ปญหาในสวนนี้จึงหาแนวทางในการแกไขโดยมีแนวทางการแกไข 2 ทางเลือก คือ ขอบยางกันกระแทก และ 
ฟองน้ํากันกระแทก 
 

 
 
 
 

รูปท่ี 4: การแกไขปญหา 
 

ซ่ึงทางโรงงานไดเลือกขอบยางกันกระแทก เนื่องจากมีคุณสมบัติคลายคลึงกันกับฟองน้ํากันกระแทก และ
ยังมีราคายอมเยากวาฟองน้ํากันกระแทก 

 
 

 
 
 
 
 

รูปท่ี 5: วิธีแกไขปญหาท่ีเลือก 
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สรุปผล 
จากผลการศึกษาท่ีไดสามารถทําการเปรียบเทียบขอมูลกอนและหลังการปรับปรุงไดดังนี้ 

 

 
 

 
 

ประเภท กอนการปรับปรุง (ชิ้น) หลังการปรับปรุง
(ชิ้น) 

เปอรเซ็นตท่ี
เปลี่ยนแปลง 

เปรียบเทียบจํานวนของเสีย
ท้ังหมด 

406 150 ลดลง 63.05% 

เปรียบเทียบจํานวนของเสีย
ชนิด Appearance 

90 20 ลดลง 77.78% 

เปรียบเทียบสัดสวนของเสีย
ชนิด Appearance ตอของเสีย

ท้ังหมด 

22.16% 13.33% ลดลง 8.83% 

 
-     เม่ือเปรียบเทียบจํานวนของเสียท้ังหมดกอนการปรับปรุงมีท้ังหมด 406 ชิ้นและหลังการปรับปรุงมีท้ังหมด 
150 ชิ้น ซ่ึงเปอรเซ็นท่ีเปลี่ยนแปลงไปมีคาลดลงเทากับ 63.05% 
-     เม่ือเปรียบเทียบจํานวนของเสียชนิด Appearance กอนการปรับปรุงมีท้ังหมด 90 ชิ้นและหลังการปรับปรุงมี
ท้ังหมด 20 ชิ้น ซ่ึงเปอรเซ็นท่ีเปลี่ยนแปลงไปมีคาลดลงเทากับ 77.78% 
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-     เม่ือเปรียบเทียบจํานวนของเสียชนิด Appearance ตอของเสียท้ังหมดกอนการปรับปรุงมีท้ังหมดคิดเปน 
22.16% และหลังการปรับปรุงมีท้ังหมดคิดเปน 13.33% ไดเปอรเซ็นท่ีเปลี่ยนแปลงไปมีคาลดลงเทากับ 8.83% 
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การบริหารจัดการผูใหบริการขนสงปูนซีเมนตผง (Outsource) 
ดวยเทคนิค Balanced scorecard สายงานการจัดสง บริษัท กรณีศึกษา 
BULK CEMENT TRANSPORTERS MANAGEMENT (OUTSOURCE) WITH BALANCED 
SCORECARD TECHNIQUES WITH CASE STUDY. 
 

                                              กวีพงศ บุญเจริญ1, กิตติ เศรษฐวรพันธุ2 
                             Kaweepong Booncharoen1, Kitti Setavoraphan2   

  
คณะบริหารธุรกิจ สถาบันการจัดการปญญาภิวัฒน  

Faculty of Business Administration, Panyapiwat Institute of Management 
 

บทคัดยอ 
การวิจัยนี้มีวัตถุประสงคเพ่ือ (1) เพ่ือศึกษามาตรฐานและข้ันตอนการเปนผูใหบริการขนสงปูนซีเมนตผง 

(Outsource) (2) เพ่ือศึกษาถึงสาเหตุของปญหาและแนวทางในการแกไขปญหาในการท่ีไมสามารถใชทรัพยากร 
รถขนสง ของผูใหบริการขนสงปูนซีเมนตผง (Outsource) ไดเต็มประสิทธิภาพ โดยการศึกษาเอกสารและงานวิจัย
ท่ีเก่ียวของ และการสัมภาษณผูบริหารระดับสูง ผูบริหารระดับปฏิบัติการ และนักวิเคราะห จํานวน 10 ทาน 
เครื่องมือท่ีใชในการเก็บขอมูลคือ แบบสัมภาษณเก่ียวกับ ความคิดเห็น เชิงนโยบาย ในการบริหารจัดการผู
ใหบริการขนสงและแนวทางในการปรับปรุงและพัฒนาการบริหารจัดการผูใหบริการขนสงปูนซีเมนตผง 
(Outsource) ท่ีไดสรางข้ึนมาทําการวิเคราะหเนื้อหาจากแบบสัมภาษณ นําผลท่ีไดมาสรางเปนกลยุทธ และ (3) 
เพ่ือเปนแนวทางในการพัฒนา ปรับปรุงแกไขปญหาระบบการบริหารจัดการผูใหบริการขนสงปูนซีเมนตผง 
(Outsource) ใหมีประสิทธิภาพท่ีดีข้ึน ดวยเทคนิค Balanced scorecard 
 ผลการวิจัยพบวา การบริหารจัดการผูใหบริการขนสงปูนซีเมนตผง (Outsource) ดวยเทคนิค Balanced 
scorecard สายงานการจัดสง บริษัทกรณีศึกษา ประกอบไปดวย (1) การกําหนดมาตรฐานและขอกําหนดการเปน
ผูใหบริการขนสงปูนซีเมนตผง (Outsource) ประกอบดวย การประเมินผูใหบริการขนสงปูนผงเบื้องตน กําหนด
มาตรฐานรถขนสงและอุปกรณประจํารถขนสง การทําบัตรพนักงานจัดสง และการรับงานของผูใหบริการขนสง (2) 
รูปแบบการบริหารจัดการผูใหบริการขนสงปูนซีเมนตผง (Outsource) ดวยเทคนิค Balanced scorecard 
ประกอบดวย การวิเคราะห SWOT การวางแผนกลยุทธในการบริหารจัดการ โดยการจัดทําแผนท่ีกลยุทธ การนํา
กลยุทธไปปฏิบัติ การพัฒนาปรับปรุงตัวชี้วัดผลการดําเนินงานหลัก ประเมินความเหมาะสมและความเปนไปได
ของตัวชี้วัดหลักและการสรางแบบฟอรมในการจัดเก็บขอมูลและรายงานผล ท้ังนี้การบริหารดวยเทคนิค 
Balanced scorecard จะเปนการแปลงกลยุทธไปสูแผนปฏิบัติในการบริหารจัดการผูใหบริการขนสงปูนซีเมนตผง 
(Outsource) โดยแบงเปน 4 มุมมอง ไดแก มุมมองดานการเงิน มุมมองดานลูกคา มุมมองดานกระบวนการ
ภายใน และมุมมองดานการเรียนรูพัฒนา 
 คําสําคัญ: บาลานซ สกอรการด  เอาทซอส 
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ABSTRACT 
This research is conducted with a purpose of: (1) to study the standard and process of 

bulk cement transporters. (2) To study and analyze the root cause of fleet utilization issues of 
outsourcing carrier by studying relevant paperwork and relate researches and interviewing 10 
concerning people ranging from Senior executives, Operational Management, and analysts. 
Several methodologies were used in this research. The tool to collect data is questionnaires 
concerning strategic opinions of managing and developing bulk cement. (3) To conduct a 
guideline of managing cement transporters by using balanced scorecard technique.  

The contents of this research are following: (1) Determining standards of being a cement 
transporter outsourcing including basic evaluation, determining vehicle and equipment standard, 
driver’s licensing procedure and carrier’s working process analysis. (2) Creating a framework of 
managing bulk cement transporter by using Balance Scorecard technique including SWOT 
analysis, strategic planning of outsourcing management, implementation by using BSC, 
developing key performance indicator (KPI) of transporters, and creating a form of data 
collection and reports. The BSC is the key technique used in this paper and will lead to the 
creation of managing cement transporter framework which have four viewpoints: finance, 
customers, internal process and improvement 
 Keyword: Balanced scorecard, Outsource 
 

บทนํา 
ในอดีตองคกรหรือบริษัทสวนใหญ มีการบริหารจัดการภายในองคกรเองท้ังหมดจึงทําใหองคกรหรือบริษัทมี

ภาระคาใชจายในการดําเนินงานจํานวนมาก โดยมีงานในบางสวนท่ีองคกรนั้นไมมีความถนัดหรือไมมีความ
เชี่ยวชาญในงานนั้นๆ ทําใหมีคาใชจายสวนเกินจํานวนมากท่ีสูญเสียไปโดยเปลาประโยชน ดังนั้น องคกรจึงไปจาง 
บริษัทหรือองคกรภายนอกเขามาจัดการหรือการใช Outsource มาชวยบริหารจัดการแทน เพ่ือความคลองตัว 
(อิงคควิตี้, 2553) ซ่ึงในปจจุบันก็เปนท่ีนิยมใชสําหรับองคกรหรือบริษัทขนาดใหญ 

บริษัทกรณีศึกษา ไดนําการ Outsource การขนสงสินคามาใช เพ่ือเพ่ิมประสิทธิภาพการดําเนินงาน ซ่ึง
บริษัทกรณีศึกษาเนนในเรื่องของการบริการจัดสงใหถึงมือลูกคาไดอยางรวดเร็ว เพ่ือสรางความแตกตางดวยบริการ
ท่ีเปนเลิศ การสงมอบตรงเวลา ณ สถานท่ีท่ีตองการ ผลิตภัณฑครบถวน ถูกตอง โดยรับประกันคุณภาพคํานึงถึง
ความปลอดภัยและสิ่งแวดลอม ปจจุบันทางสายงานการจัดสงใชการจางเหมารถขนสงทางรถยนตจากภายนอก 
รอยเปอรเซ็นต แตสภาพปญหาท่ีเกิดข้ึนจากการใชบริการการขนสงจากบริษัทภายนอก (Outsource) คือ องคกร
ไมสามารถบริหารจัดการและควบคุมผูใหบริการขนสง (Outsource) ใหทํางานไดเต็มประสิทธิภาพ สงผลกระทบ
ในดานการบริการการจัดสงสินคาไปยังลูกคาชวงฤดูกาลท่ีมียอดขายสูง อาทิ การขนสงสินคาใหลูกคามีความลาชา 
ไมเปนไปตามท่ีกําหนด สงผลใหทางลูกคาไมพอใจในการบริการดานการขนสง  

จากสภาพปญหาท่ีเกิดข้ึนอยางตอเนื่องหากไมมีการพัฒนาปรับปรุงจะสงผลกระทบตอบริษัทเปนอยางมาก
และเกิดความเสียหายขององคกรและหนวยงานอีกดวย ดังนั้นผูวิจัยจึงมีความสนใจศึกษาแนวทางปรับปรุงการ
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บริหารจัดการผูใหบริการขนสงปูนซีเมนตผง (Outsource) ดวยเทคนิค Balanced scorecard เนื่องจากเปน
เครื่องมือท่ีใชสําหรับถายทอดกลยุทธ ไปสูการปฏิบัติไดอยางเปนรูปธรรม (พสุ เดชะรินทร, 2546) โดยมีการ
กําหนดวิสัยทัศนและแผนกลยุทธเพ่ือนํามาเปนแนวทางในการดําเนินงานและแนวทางแกไขปรับปรุงใหมี
ประสิทธิภาพ ซ่ึงทําใหมองเห็นภาพและเสนทางท่ีกําหนดในแผนไดชัดเจน (Nils, Jan & Magnus, 2546) โดย
ครอบคลุมท้ัง 4 มุมมอง คือ ดานการเงิน ดานลูกคา ดานกระบวนการทํางาน และดานการเรียนรูพัฒนา (Robert 
S. and David P., 1992) 
 
วรรณกรรมท่ีเกี่ยวของ 

1. การใชผูใหบริการภายนอก (Outsource) (สุรมน เผาทรง, 2545) 
2. การบริหารจัดการผูใหบริการขนสง (ภัทรกมล เลิศสันติ และสถาพร โอภาสานนท, 2553) 
3. การเลือกบริษัทผูใหบริการขนสง (รัฐพล ลิ้มสุขศรีกุล, 2553) 
4. การบริหารดวยเทคนิค Balanced scorecard (พสุ เดชะรินทร, 2546) 

 
วัตถุประสงคของการวิจัย 

1. เพ่ือศึกษามาตรฐานและขอกําหนดการเปนผูใหบริการขนสงปูนซีเมนตผง  
2. เพ่ือศึกษาถึงสาเหตุของปญหาและแนวทางในการแกไขปญหาในการท่ีไมสามารถใชทรัพยากร รถขนสง 

ของผูใหบริการขนสงปูนซีเมนตผง ไดเต็มประสิทธิภาพ 
3. เพ่ือเปนแนวทางในการพัฒนา ปรับปรุงแกไขปญหาระบบการบริหารจัดการผูใหบริการขนสงปูนซีเมนต

ผง ใหมีประสิทธิภาพท่ีดีข้ึน ดวยเทคนิค Balanced scorecard 
 
กรอบแนวคิดในการวิจัย 
 

 

 

 
 
แผนภาพท่ี 1: กรอบแนวคิดในการวิจัย 
 

 
 
 
 
 

แนวคิดเก่ียวกับการการเลือก
บริษัทผูใหบริการขนสง 

 

ตั ว ช้ี วั ดการดํ า เ นิน งานด วย
เทคนิค Balanced scorecard 

ระบบบรหิารจดัการผูใหบริการขนสงปูนซีเมนต
ผง ดวยเทคนิค Balanced scorecard 

 

แนวคิดการบริหารเชิงกลยุทธ 

แนวคิด Balanced scorecard 

การบริ ห ารด วย เทค นิค 
Balanced scorecard 
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วิธีการดําเนินการวิจัย 
 การวิจัยครั้งนี้เปนการวิจัยเชิงคุณภาพแบบปรากฏการณนิยมจะใชวิธีการพรรณนาเปนสําคัญเพ่ือใชเปน
แนวทางในการปรับปรุงและพัฒนาการบริหารจัดการผูใหบริการขนสงขนสงปูนซีเมนตผง โดยมีข้ันตอนในการ
ดําเนินการวิจัยคือ 
 ข้ันตอนท่ี 1 ศึกษาและวิเคราะหแนวคิดทฤษฎีและงานวิจัยท่ีเก่ียวของเพ่ือสรางรูปแบบการบริหารเชิงกล
ยุทธ การกําหนดมาตรฐานและขอกําหนดการเปนผูใหบริการขนสงปูนซีเมนตผง  

ข้ันตอนท่ี 2 พัฒนารูปแบบการบริหารจัดการเชิงกลยุทธตามแนวคิด Balanced scorecard 
2.1 จัดทําเครื่องมือโดยใชแบบสัมภาษณแบบก่ึงโครงสรางเปนคําถามปลายเปด ชุดท่ี 1 และชุดท่ี 2 
2.2 นําแบบสัมภาษณชุดท่ี 1 สัมภาษณผูบริหารระดับสูง จํานวน 1 ทาน และแบบสัมภาษณชุดท่ี 2 

สัมภาษณ ผูบริหารระดับปฏิบัติการและนักวิเคราะห จํานวน 9 ทาน นําผลการสัมภาษณมาวิเคราะหและสรุป
ขอคิดเห็นท่ีได 

ข้ันตอนท่ี 3 สรางแผนกลยุทธและตัวชี้วัดในการดําเนินงานผูใหบริการขนสงปูนซีเมนตผง  
3.1 จัดทํารางแผนกลยุทธและพัฒนาตัวและปรับปรุงตัวชี้วัดหลักของผูใหบริการขนสงปูนซีเมนตผง (กันยา, 

2545) 
3.2 ตรวจสอบความเท่ียงตรงของตัวชี้วัดหลักของผูใหบริการขนสง โดยการจัดทํากลุมสนทนา (Focus 

group) เพ่ือประเมินความเหมาะสม และปรับปรุงแกไขใหตรงตามเนื้อหาและสรางแบบการรายงานผลการ
ดําเนินงานเพ่ือใหไดตัวชี้วัดฉบับสมบูรณ 
 
ผลการวิจัย 

ข้ันตอนท่ี 1 การสรางรูปแบบและการกําหนดมาตรฐานและขอกําหนดการเปนผูใหบริการขนสงปูนซีเมนต
ผง เปนไปตามแนวคิดจากการศึกษาและงานวิจัยท่ีเก่ียวของ (กระทรวงคมนาคม, 2524) และไดปรับปรุงรูปแบบ
ใหเหมาะสมกับการปฏิบัติตามแนวคิดของ Balanced scorecard 

ข้ันตอนท่ี 2 การพัฒนารูปแบบการบริหารจัดการเชิงกลยุทธตามแนวคิด Balanced scorecard โดยการ
สัมภาษณ ผูบริหารระดับสูง ผูบริหารระดับปฏิบัติการและนักวิเคราะห ไดขอสรุปในการกําหนดแผนกลยุทธในการ
บริหารจัดการผูใหบริการขนสงปูนซีเมนตผง พบวารูปแบบท่ีนําเสนอมีความเหมาะสมเปนไปไดในแนวคิดและ
หลักการสามารถนําไปจัดทําแผนปฏิบัติการ กําหนดตัวชี้วัดหลักในการดําเนินงานผูใหบริการขนสงปูนซีเมนตผง  

ข้ันตอนท่ี 3 รูปแบบแผนกลยุทธและตัวชี้วัดหลักในการดําเนินงานผูใหบริการขนสงปูนซีเมนตผง พบวา 
แผนกลยุทธมีประโยชนตอการบริหารจัดการผูใหบริการขนสงปูนซีเมนตผง เนื่องจากมีการใหความสําคัญตอ
นโยบาย ผูมีสวนไดสวนเสีย การปฏิบัติตามหนาท่ีท่ีเก่ียวของ ยกระดับในการดําเนินงานในการบริการดานการ
ขนสง 

 
อภิปรายผลการวิจัย 
 1. มาตรฐานและขอกําหนดการเปนผูใหบริการขนสงปูนซีเมนตผง พบวาประกอบดวย ตามตารางท่ี 1 
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ตารางท่ี 1: มาตรฐานและขอกําหนดการเปนผูใหบริการขนสงปูนซีเมนตผง 
ขอกําหนด เหตุผล 

1. การประเมินผูใหบริการ
ขนสงปูนซีเมนตผง 

เพ่ือใหทราบถึงประสบการณการทํางาน ขนาดของกิจการ แนวทางหรือ
นโยบายในการทํางาน รวมถึงขอจํากัดตางๆ ของผูใหบริการขนสงปูนซีเมนตผง 

2. กําหนดมาตรฐานรถขนสง
และอุปกรณประจํ ารถ
ขนสง 

เพ่ือใหผูใหบริการขนสงทุกราย มีสภาพรถและอุปกรณประจํารถหรืออุปกรณ
เพ่ิมเติมไดมาตรฐานตามท่ีกําหนด 

3. การทําบัตรพนักงานจัดสง 
เปนการคัดเลือกและคัดกรองโดยผานการอบรมและทดสอบขอเขียนใน
ภาคทฤษฎีท่ีกําหนดข้ึนซ่ึงใหไดมาซ่ึงพนักงานจัดสงท่ีมีคุณภาพ 

4. ก า ร รั บ ง า น ข อ ง ผู
ใหบริการขนสง 

ตองรับงานผาน ระบบ Logistic Web ของบริษัทกรณีศึกษาซ่ึงเปนการนํา
เทคโนโลยีเขามาชวยในการทํางานใหมีคุณภาพในดานรายละเอียดของขอมูล 
ความถูกตอง แมนยํา และรวดเร็ว 

 
2. กลยุทธในการบริหารจัดการผูใหบริการขนสงปูนซีเมนตผง  
เปนขอมูลท่ีไดจากการสัมภาษณแลวนํามาวิเคราะหเพ่ือนํามาเปนแนวทางกลยุทธ ซ่ึงประกอบดวย 4 

มุมมอง รายละเอียดตามตารางท่ี 2 
 
ตารางท่ี 2: แผนกลยุทธการบริหารจัดการผูใหบริการขนสงปูนซีเมนตผง 

มุมมอง แผนกลยุทธ 

1. มุมมองดานลูกคา 
การสรางความพึงพอใจใหกับลูกคาคือการบริการดานการขนสงท่ีเกินกวา
มาตรฐานท่ัวไป ในดานการจัดสงตรงเวลา สินคาถูกตอง ไมเสียหาย 

2. มุมมองดานการเงิน 
การกําหนดจํานวนรถในการจัดสงสินคาท่ีแนนอนเพ่ือใชประโยชนจากรถใหเกิด
ประโยชนสูงสุดมีการการประกันรายรับข้ันต่ําของผูใหบริการขนสงปูนซีเมนตผง 

3. มุ ม ม อ ง ด า น
กระบวนการทํางาน 

กําหนดตัวชี้วัดหลักการดําเนินงาน และมีสัญญามาเปนตัวกําหนดการปฏิบัติงาน 

4. มุมมองดานการเรียนรู
และพัฒนา 

โครงการพัฒนาผูใหบริการขนสง โดยการกําหนดพ้ืนท่ีความรับผิดชอบในการ
จัดสง คือการกําหนดใหผูบริการขนสงมีพ้ืนหลักในการรับผิดชอบดูแลเรื่องการ
ขนสงรวมถึงคอยดูแลลูกคาในพ้ืนท่ีนั้นๆ 

 
3. การพัฒนาตัวช้ีวัดผลการดําเนินงานหลัก ของผูใหบริการขนสงปูนซีเมนตผง (Outsource) ดวยเทคนิค 

Balanced Scorecard ประกอบไปดวย 
3.1 การกําหนดตัวช้ีวัดผลการดําเนินงาน ประกอบไปดวย 5 ตัวชี้วัด คือ  
• การสงมอบสินคาตรงเวลา (On-time Delivery)  

• ขอรองเรียนจากลูกคา (Compliant)  

• จํานวนรถ (เท่ียว) (Trip Commitment)  
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• การใชประโยชนจากรถ (Fleet Utilization)  

• และการแจงเหตุลวงหนา (Advanced Notification) 
3.2 การประเมินความเหมาะสมและความเปนไปไดของตัวชี้วัดหลักของผูใหบริการขนสงปูนซีเมนตผง  
3.2.1 การเปรียบเทียบตัวชี้วัดหลักกอนและหลังการพัฒนา พบวา  
• ตัวชี้วัดหลัก การสงมอบสินคาตรงเวลา และขอรองเรียนจากลูกคาและจํานวนรถ (เท่ียว) ตามท่ีตกลง

ไว ยังคงเปนตัวชี้วัดตัวเดียวกันกับตัวชี้วัดเดิมกอนการพัฒนา 
• ตัวชี้วัดหลักท่ีไดพัฒนาเพ่ิมข้ึน คือ การใชประโยชนจากรถ  (Fleet Utilization) และการแจงเหตุ 

ลวงหนา (Advanced Notification) 

• ในสวนของตัวชี้วัดเดิมท่ีไมไดคัดเลือกมาเปนตัวชี้วัดหลักนั้น เนื่องจากบางตัวชี้วัดมีความซํ้าซอนและไม
ตอบไมตอบสนองตอแนวทางการบริหารจัดการ 

3.2.2 การประเมินความเหมาะสมของตัวชี้วัด พบวา ผลการประเมินความเหมาะสมตัวชี้วัดหลัก ท่ีได
พัฒนาข้ึน มีความเหมาะสมมากกวา ตัวชี้วัดหลักกอนการพัฒนา โดยมีคะแนนความเหมาะสมเฉลี่ยเพ่ิมข้ึนจาก 
30.5 คะแนน เปน 45.5 คะแนน (ในคะแนนเต็ม 50 คะแนน) และเม่ือพิจารณาท่ีแตละเกณฑการประเมิน จะ
พบวา ตัวชี้วัดหลักของผูใหบริการขนสงปูนซีเมนตผง หลังการพัฒนา มีระดับคะแนนสูงกวา ตัวชี้วัดหลักกอนการ
พัฒนาในทุกๆเกณฑการประเมิน  
 
สรุปผลการวิจัย 

1. กลยุทธในการบริหารจัดการผูใหบริการขนสงปูนซีเมนตผง (Outsource) ดวยเทคนิค Balanced 
scorecard สายงานการจัดสง บริษัทกรณีศึกษา ประกอบไปดวย วิสัยทัศน เปาประสงค เพ่ือเปนแนวทางในการ
พัฒนาการปฏิบัติงานขององคกร แผนท่ีกลยุทธดังกลาวจะสามารถบอกถึงกระบวนการเพ่ือใหบรรลุถึงเปาประสงค  

จากแผนภาพท่ี 2 แสดงใหเห็นถึงลักษณะเชื่อมโยงในเชิงเหตุและผลระหวางวัตถุประสงคเชิงกลยุทธในแต
ละมุมมองตามแนวคิดการบริหารดวยเทคนิค Balanced Scorecard เริ่มจากมุมมองดาน มุมมองดานการเรียนรู
และพัฒนา ทําใหองคสามารถขับเคลื่อนดวยการพัฒนาผูใหบริการขนสง มีโครงการพัฒนาผูใหบริการขนสงโดย
จะตองมีการพัฒนาบุคลากรใหมีความรูความเชี่ยวชาญ ยอมจะสงผลตอ มุมมองดานกระบวนการทํางาน นั่นคือ
เม่ือมีการเรียนรูพัฒนาในดานตางๆ และระบบเทคโนโลยีท่ีชวยเอ้ือตอการทํางาน ก็จะสามารถปฏิบัติงานไดตาม
กระบวนการทํางานใหเพ่ือใหมีคุณภาพและมาตรฐานตามท่ีสายงานการจัดสงบริษัทกรณีกําหนด ซ่ึงจะสงผลตอ 
มุมมองดานการเงิน ซ่ึงผูใหบริการขนสงมีการรับประกันรายไดข้ันต่ํา มีราคาคาขนสงท่ีเปนมาตรฐานตามสัญญา มี
การเพ่ิมรายไดจากการ Utilize รถขนสงอยางคุมคา อีกท้ังยังมุงเนนลดคาใชจายท่ีเปนตนทุนผันแปร (Variable 
Cost) ตางๆท่ีเปนของเสียท่ีเกิดข้ึน โดยมีระบบการบริหารจัดการท่ีมีประสิทธิภาพ ซ่ึงจะสงผลตอไปยัง มุมมอง
ดานลูกคา ทําใหลูกคาไดรับการบริการท่ีเกินกวามาตรฐานท่ัวไป เนื่องจากมีการบริการดานการขนสง ท่ีมีคุณภาพ 
ยอมสงผลใหลูกคา เกิดความพึงพอใจในการบริการ  

การกําหนดแผนกลยุทธ ในลักษณะความสัมพันธเชิงเหตุ และผลทําใหเห็นภาพรวมในการประเมินผลการ
ปฏิบัติงานและยังทําใหเห็นทิศทางในการพัฒนาระบบงานตางๆ เพ่ือใหนําไปสูถึงเปาประสงคท่ีกําหนดไว ดังนั้น         
จึงจะทําใหสามารถบรรลุวิสัยทัศน คือ มุงม่ันเพ่ือใหองคกร ลูกคา และผูใหบริการขนสง ตองเติบโตไปดวยกัน         
แบบ Win – Win – Win 



 

วิสัยทัศน : มุงม่ัน เพ่ือให องคกร ลูกคา และผูใหบริการขนสง ตองเติบโตไปดวยกัน แบบ Win -Win –Win  
 
 
 
 
 
 
 

 
 

 

ความพึงพอใจในการบริการใหกับลูกคา 

การจัดสงตรงเวลา 
 

สินคาถูกตองครบตามจํานวน 

 
สินคามีคุณภาพไมเสียหาย 

 
สถานที่จัดสงถูกตอง 

ลดคาใชจายท่ีเปน ตนทุนผันแปร 
เพ่ิมรายไดจากการ Utilize รถขนสง

จากจํานวนรถท่ีมีการ Commit 
การประกันรายรับขั้นตํ่า ราคาคาขนสงท่ีเปน

มาตรฐาน 
ํ่  

มาตรฐานและขั้นตอนการเปนผูใหบริการขนสง 

กระบวนการทํางานท่ีเปนระบบ Supply Chain 
 

ระบบมาตรฐาน ISO ตามกําหนด 

มีสัญญามาเปนตัวกําหนดการทํางาน 
 

กําหนด KPI ในการปฏิบัติงาน 
 

พัฒนาระบบการใหรางวัลและบทลงโทษ 

การสรางหรือพัฒนาความสัมพันธ 

พัฒนาผูใหบริการขนสงรับผิดชอบงานแบบ Zoning 

โครงการพัฒนาผูใหบริการขนสง
 

กําหนด Key Account เพ่ือคอยดูแล ประสานงาน การแลกเปล่ียนการเรียนรูในดานการทํางานระหวางองคกร 

 

เปาประสงคท่ี 1 
ผูใหบริการขนสงท่ีมีคุณภาพ ลูกคาหรือผูรับบริการไดรับการบริการการขนสงท่ีมีคุณภาพสรางพึง

พอใจและเชื่อม่ันในองคกร 
ระบบบริหารจัดการในกระบวนการทํางานมีคุณภาพ 

การบริการเกินกวามาตรฐานการจัดสง
 

 ทราบความตองการ ดาน Demand  
ของลูกคา 

ระบบเทคโนโลยีเพ่ือชวยเอื้อตอการทํางาน 

เปาประสงคท่ี 3 

แผนภาพท่ี 2: แผนท่ีกลยุทธสายงานการจัดสง บริษัทกรณีศึกษา 

มุมมองดานลกูคา 

 

มุมมองดานการเงิน 

 

มุมมองดาน
กระบวนการทํางาน 

 

มุมมองดาน 
การเรียนรูพัฒนา 

 

 

การฝกอบรม 

เปาประสงคท่ี 2 

กระบวนการทํางานใหมีคุณภาพและมีมาตรฐาน 
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 2. สรุปตัวชี้วัดหลักของผูใหบริการขนสงปูนซีเมนตผง ท่ีไดจากการพัฒนาปรับปรุง โดยการจัดกลุมสนทนา 
(Focus Group) ประกอบไปดวย ผูบริหารระดับปฏิบัติการและพนักงานระดับปฏิบัติการท่ีมีสวนเก่ียวของกับการ
บริหารผูใหบริการขนสงปูนซีเมนตผง จะประกอบไปดวยการกําหนด หัวขอประเมินผลงาน วัตถุประสงคของ
ตัวชี้วัด คะแนนเต็ม และระดับชวงคะแนนในการวัด โดยการเปรียบเทียบความเหมาะสมระหวางตัวชี้วัดเดิมของ
สายงานการจัดสง บริษัทกรณีศึกษา 

จากการนําตัวชี้วัดหลักในการดําเนินงานของผูใหบริการขนสงปูนซีเมนตผง ท่ีไดจากการพัฒนาปรับปรุงไป
ทดลองใชในสายงานการจัดสง บริษัทกรณีศึกษา พบวา ผลการปฏิบัติงานมีแนวโนมท่ีดีข้ึน รายละเอียด ดังตาราง
ท่ี 3 
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ตารางท่ี 3: ตัวชี้วัดผลการดําเนินงานของผูใหบริการขนสงปูนซีเมนตผง (Outsource) สายงานการจัดสง บริษัทกรณีศึกษา 
หัวขอประเมินผลงาน วัตถุประสงคของตัวชี้วัด คะแนน ระดับคะแนน 

1. การสงมอบสินคาตรง
เวลา (On-time 
Delivery) 

เพ่ือประเมินความสามารถใน
การสงมอบสินคา (ประเมินจาก
กา ร เ ที ยบ กับ เ ว ล า ท่ี ลู ก ค า
ตองการตามระบบ) 

40 96-100% 
40 

90-95% 
30 

86-89% 
20 

80-85% 
10 

<80% 
0 

2. ขอรองเรียนจากลูกคา 
      (Customer Compliant) 
 

เพ่ือประเมินความไมพึงใจของ
ลูกคาในคุณภาพการทํางาน 
(ประเมินจากจํานวนครั้งท่ีถูก
รองเรียน) 

15 
 

0 ครั้ง 
15 
 

1 ครั้ง 
10 
 

2 ครั้ง 
5 
 

>2 ครั้ง 
0 

 

 
 
 

3. จํานวนรถ (เท่ียว)   
      (Trip Commitment) 

เพ่ือประเมินความสามารถในการ
ส งมอบสินค าตามท่ีไดตกลง
(ประเมินจาก จํานวนเท่ียว/วัน ) 

20 90-100% 
20 

80-89% 
15 

70-79% 
10 

60-69% 
5 

<60% 
0 

4. การใชประโยชนจากรถ 
(Fleet Utilization) 

เพ่ือประเมินการใชประโยชน
จากรถท่ีมีอยูจริง (ประเมินจาก
ปริมาณการใชงานของรถเทียบ
กับจํานวนรถท่ีมีอยูจริง) 

15 
 

90-100% 
15 

80-89% 
10 

70-79% 
5 

<70 
0 

 

5. การแจงเหตุ ลวงหนา  
     (Advanced Notification) 

เ พ่ือประเมินถึงความรวมมือ
และเอาใจใส (ประเมินจากการ
แจงเหตุการณท่ีจะสงผลกระทบ
ตอการสงมอบสินคาในเท่ียว
ดังกลาว) 
 

10 แจงเหตุลวงหนาทุกครั้งกอนท่ี
จะกระทบกับการสงมอบสินคา 
 

10 

ไ ม แ จ ง เ ห ตุ ล ว ง ห น า
สํ าหรับ เ ท่ียวงานท่ีจะ
สงผลกระทบกับการสง
มอบสินคา 
หักคะแนน 1 คะแนน / 
1 เ ท่ี ย วก า ร จั ด ส ง ท่ี มี
ปญหา 
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ขอเสนอแนะ 
1. ควรนํารูปแบบแผนกลยุทธการบริหารท่ีไดจากการวิจัยนี้ไปประยุกตใชกับการบริหารจัดการผูใหบริการ

ขนสงปูนซีเมนตผง (Outsource) ใหเหมาะสมกับวัตถุประสงคและเปาหมาย สายงานการจัดสง บริษัทกรณีศึกษา 
2. สายงานการจัดสง บริษัทกรณีศึกษา ควรมีการทบทวนแผนกลยุทธและตัวชี้วัดหลักผูใหบริการขนสง

ปูนซีเมนตผง (Outsource) อยางนอย ปละ 1 ครั้ง เพ่ือใหสอดคลองกับสภาวะปจจุบัน 
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บทคัดยอ 

งานวิจัยครั้งนี้มีวัตถุประสงค เพ่ือประเมินทาทางการทํางาน และชี้ความเสี่ยงตอการบาดเจ็บ เพ่ือปรับปรุง
อุปกรณในการทํางานชวยลดการบาดเจ็บ  โดยการเก็บขอมูลใชแบบสัมภาษณ การคํานวณดัชนีความไมปกติ 
Abnormal Index (AI) และการประเมินดวยวิธี Rapid Upper Limb Assessment (RULA) ในพนักงาน 2 
แผนก คือ แผนกดัดโชคแผงคอ แผนกรีมเมอรบูทวาลว  

สรุปผลการประเมินดัชนีความไมปกติ Abnormal Index (AI) กอนปรับปรุง แผนกดัดโชคแผงคอ AI = 
4.375 หลังปรับปรุง AI = 0.625 คา AI ลดลง 85.71%, แผนกรีมเมอรบูทวาลว AI = 4.125 หลังการปรับปรุง AI = 
0.625 คา AI ลดลง 84.84% และผลการประเมินดวย Rapid Upper Limb Assessment  (RULA) กอนปรับปรุง  
แผนกดัดโชคแผงคอ คะแนนอยูท่ี 4 คะแนน หมายถึงงานนั้นมีปญหาดานการยศาสตร ท่ีตองปรับปรุงโดยทันที หลัง
การปรับปรุงคะแนนอยูในระดับ 1 คืองานนั้นยอมรับได แตอาจเปนมีปญหาทางการยศาสตรไดถามีการทํางาน
ดังกลาว ซํ้าๆ ตอเนื่องเปนเวลานาน แผนกรีมเมอร  บูทวาลว คะแนนอยูท่ี 4 คะแนน หมายถึงงานนั้นมีปญหาดาน
การยศาสตร ท่ีตองปรับปรุงโดยทันที  หลังการปรับปรุงคะแนนอยูในระดับ2 คือ งานนั้นยอมรับได แตอาจเปนมี
ปญหาทางการยศาสตรไดถามีการทํางานดังกลาว ซํ้าๆ ตอเนื่องเปนเวลานาน    

คําสําคัญ: การประเมินทาทางการทํางาน การยศาสตร การบาดเจ็บ ดัชนีความไมปกติ วิธีประเมิน RULA 
 
ABATRACT 

This research aims to assess the working gestures and indicate the risk of injury to improve 

the safety standards of working tools in order to reduce injury. The data were collected from 

the interview, Abnormal Index (AI) calculation and the assessment with Rapid Upper Limb 

Assessment (RULA). Workers from two departments participated: the shock absorber adjustment 

department, the grimmer boot valve department.  
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 The result from the Abnormal Index in the shock absorber adjustment department was 
4.375 before the improvements and 0.625 after the improvements. Therefore, the Abnormal 
Index was reduced by 85.71%. For the grimmer boot valve department, the Abnormal Index 
was 4.125 before the improvements and 0.625 after the improvements. Therefore, the 
Abnormal Index was reduced by 84.84%. From the Rapid Upper Limb Assessment (RULA) before 
the improvements, the shock absorber adjustments department had 4 points, which means 
there was a problem with the ergonomics that needs immediate improvements. After the 
improvements, the department reached level 1 which means the work is now acceptable, but 
it may have problems with ergonomics if it is done repeatedly for a long time. The grimmer 
boot valve department had 4 points which means there was an ergonomic problem that 
needed immediate solution. After the improvements, its score reached level 2, which means 
the work is now acceptable but there might be ergonomic problems if the work is performed 
repeatedly for a long time.  
 Keywords: Assessment Posture Ergonomic Injury Abnormal Index Rapid Upper Limb 
Assessment (RULA)   

 
บทนํา  

ปญหาท่ีเกิดจากทาทางการทํางานหรือการทํางานท่ีไมเปนไปตามธรรมชาติ ซ่ึงสงผลทําใหเกิดความ
เม่ือยลา และอาจเกิดอาการบาดเจ็บข้ึนท่ีอวัยวะสวนตางๆ ของรางกาย เชน ปวดคอ ปวดหลัง ปวดแขน ปวดขา 
เปนตน หากเปนมากหรืออาการเรื้อรัง อาจจะทําใหเกิดโรคจากการทํางานข้ึนได อีกท้ังจะเห็นไดวาการบาดเจ็บ
จากทาทางในการทํางานนั้นสงผลในหลายๆ ดาน เชน ดานประสิทธิภาพในการผลิต ดานความสามารถในการ
ทํางานใหไดตามปริมาณ คุณภาพของงานท่ีกําหนด ดานคาใชจายตางๆ (คารักษาพยาบาล คาตนทุนการผลิต) 
และดานขวัญกําลังใจในการทํางาน เปนตน  

ดังนั้นการลดอัตราการเจ็บปวยจากโรคท่ีเกิดข้ึนเนื่องจากการทํางานตามลักษณะหรือสภาพของงาน เชน 
การยก หรือเคลื่อนยายของหนัก การทํางานในลักษณะทาทางท่ีไมเหมาะสม จึงจําเปนอยางยิ่งท่ีตองมีการปรับปรุง
แกไขใหเหมาะสมตามหลักทางดานการยศาสตร โดยเฉพาะโรงงานอุตสาหกรรมการผลิตขนาดกลางและขนาดยอม 
ดังท่ีปติ พูนไชยศรี (2551) สําหรับในภาพรวมของประเทศไทยยังพบปญหาดานการยศาสตรอยูเปนจํานวนมาก
ดังท่ีปรากฏในรายงานการประสบอันตรายหรือการบาดเจ็บจากการทํางาน เนื่องจากปญหาดานการยศาสตรจาก
สํานักงานกองทุนเงินทดแทน สํานักงานประกันสังคม กระทรวงแรงงานไดรายงานขอมูลสถิติการประสบอันตราย
หรือเจ็บปวยเนื่องจากการทํางาน โดยจําแนกตามความรุนแรงและสาเหตุท่ีประสบอันตรายในป พ.ศ. 2550 พบวา 
การประสบอันตรายจากการยกหรือเคลื่อนยายของหนัก อยูในอันดับท่ี 14 จากท้ังหมด 23 อันดับ โดยมีความ
รายแรง ไดแก 1.ตาย = 0 ราย, 2.ทุพพลภาพ = 0 ราย, 3.สูญเสียเสียอวัยวะบางสวน = 1 ราย, 4.หยุดงานเกิน 3 
วัน = 272 ราย, 5.หยุดงานไมเกิน 3 วัน = 1,173 ราย ซ่ึงรวมท้ังสิ้น = 1,446 ราย และการประสบอันตรายจาก
ทาทางการทํางาน อยูในอันดับท่ี 15 จากท้ังหมด 23 อันดับ โดยมีความรายแรงไดแก 1.ตาย = 0 ราย, 2.ทุพพล
ภาพ = 0 ราย, 3.สูญเสียเสียอวัยวะบางสวน = 3 ราย, 4.หยุดงานเกิน 3 วัน = 265 ราย, 5.หยุดงานไมเกิน 3 วัน 
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= 681 ราย ซ่ึงรวมท้ังสิ้น = 949 ราย สําหรับราน เลงฮวดการชาง เปนหนึ่งในอุตสาหกรรมการผลิตขนาดยอมท่ีมี
ระบบการทํางานโดยแบงเปนแผนกตางๆ ซ่ึงการทํางานแตละแผนกจะมีพนักงานรับผิดชอบทํางานตางๆ เชน 
แผนกดัดโชคแผงคอและแผนกรีมเมอรบูทวาลว ซ่ึงมีความเก่ียวของกับการประสบอันตรายจากการยกหรือ
เคลื่อนยายของหนักและการประสบอันตรายจากทาทางการทํางาน 

ซ่ึงลักษณะการทํางานในแผนกตางท่ีกลาวมานั้นตองพนักงานจะตองทํางานในระยะเวลาท่ีนาน และมี
ทาทางการทํางานท่ีสงผลกระทบตอการบาดเจ็บแกพนักงาน ดังท่ีวีรชัย มัฎฐารักษ (2554) ไดศึกษาประเมินภาวะ
ทางการยศาสตรของเกษตรกรชาวสวนยางพาราท่ีนวดยางแผนดวยแรงงานคนและเครื่องนวดยางแผน กรณีศึกษา
กลุมตัวอยางหมูท่ี 9 ตําบลโคกมวง อําเภอเขาชัยสน จังหวัดพัทลุง ซ่ึงพบวาเกษตรกรยังคงประสบปญหาทางดาน
การยศาสตรในข้ันตอนการนวดยางแผน ในการศึกษาครั้งนี้เริ่มจากการตรวจสอบและประเมินภาวะทางดานการย
ศาสตรเบื้องตน โดยใชวิธีการ RULA และวิธีการ REBA ผลการวิเคราะหดวยวิธีการ RULA พบวามีคะแนนเทากับ 
7 ซ่ึงหมายถึงวามีปญหาทางการยศาสตรตองไดรับการปรับปรุงการทํางานโดยทันที ซ่ึงผลการศึกษานี้สอดคลอง
กับการวิเคราะหดวยวิธีการ REBA ซ่ึงพบวามีคะแนนเทากับ 11 ซ่ึงหมายถึงการทํางานท่ีมีความเสี่ยงสูง ซ่ึง
ตองการการตรวจสอบและปรับเปลี่ยนทาทางการทํางานในทันที จากนั้นนําเครื่องนวดยางแผนท่ีไดออกแบบสราง
ไปทดลองใชกับกลุมตัวอยางดังกลาวเพ่ือตรวจสอบและประเมินภาวะทางดานการยศาสตรอีกครั้ง ผลการวิเคราะห
ดวยวิธีการ RULA พบวามีคะแนนลดลงเหลือเทากับ 3 โดยสอดคลองกับการวิเคราะหดวยวิธีการ REBA ซ่ึงพบวา
มีคะแนนลดลงเหลือเทากับ 4 จากผลคะแนนสรุปไดวาปญหาทางดานการยศาสตรของเกษตรกรลดลงจากการ
ออกแบบและสรางเครื่องนวดยางแผน 

ปญหาทางดานการยศาสตรจะมีความเก่ียวของกับการทํางานในทุกกิจกรรมไมวาจะเปนภาคเกษตร 
ภาคอุตสาหกรรม ซ่ึงสงผลกระทบตอพนักงานโดยตรงทําใหเกิดโรคท่ีเกิดจากการทํางาน ซ่ึงการลดปจจัยเสี่ยงตอ
การบาดเจ็บจากการทํางานจึงตองอาศัยหลักการทางดานการยศาสตรเขามาชวยในการลดปจจัยเสี่ยงในดานตางๆ  
ใหลดลง ดังท่ี นิวิท เจริญใจ และคณะ (2550) ไดศึกษาเก่ียวกับการประเมินทาทางการทํางานโดยวิธีทางการย
ศาสตรในโรงงานอุตสาหกรรม จังหวัดเชียงใหม โดยมีวัตถุประสงค 1.เพ่ือศึกษาทาทางการทํางานของแรงงานไทย
ในโรงงานอุตสากรรมขนาดกลางและขนาดยอม 2.เพ่ือตรวจสอบวาวิธีการประเมินทาทางในการทํางานโดยวิธี 
OWAS, RULA และ Strain Index สามารถใชไดกับแรงงานไทยหรือไม 3.เพ่ือประเมินความเสี่ยงท่ีเกิดข้ึนจาก
ทาทางการทํางานท่ีไมเหมาะสม และเสนอแนวทางการแกไข 4.เพ่ือตรวจสอบวาผลการประเมินทาทางในการ
ทํางานโดยวิธี Posture Analysis และ Strain Index ใหผลสอดคลองกันหรือแยงกันอยางไร ซ่ึงพบวา ผลจากการ
ประเมินทาทางการทํางานดวยวิธี วิธี OWAS, RULA และ Strain Index มีความสอดคลองกัน และจากการ
ประเมินทาทางการทํางาน พบวา โรงงานเซรามิก โรงงานเฟอรนิเจอรไม โรงงานทําอิฐ มีทาทางการทํางานสวน
ใหญมีความเสี่ยงสูงมาก ควรมีการดําเนินการแกไขวิธีการทํางานหรือปรับเปลี่ยนทาทางการทํางานโดยเร็วท่ีสุด 
สวนโรงงานทําน้ําแข็งมีทาทางการทํางานท่ีมีความเสี่ยงเชนกัน แตอยูในระดับรองลงมา ควรมีการดําเนินการแกไข
วิธีการทํางานหรือปรับเปลี่ยนทาทางการทํางานโดยเร็วในอนาคตอันใกล ซ่ึงผลท่ีไดเหลานี้สามารถนําไปเปน
แนวทางในการคนหาทาทางการทํางานท่ีมีความเสี่ยง เพ่ือทําการแกไข และปรับปรุงทาทางการทํางานตอไป นิธิดา 
จิรโชคนุเคราะห และยุทธชัย บันเทิงจิตร (2550) ไดศึกษาและเปรียบเทียบภาวะปวดหลังบริเวณกระเบนเหน็บ
ของพนักงานท่ีทํางานในโรงงานอุตสาหกรรม โดยมีวัตถุประสงคเพ่ือลดระดับอาการปวดหลังอันเนื่องมาจากการ
ทํางานของพนักงานในโรงงานยอมผาถักตัวอยาง ซ่ึงพบวา การปรับปรุงการทํางานโดยใชโตะปรับระดับและทําการ
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ทดลอง 2 วิธี 1.ใหอาสาสมัครดึงมวนผาออกจากพาเลตแทนการกมยก 2.ใหอาสาสมัครดึงมวนผาออกจากพาเลต
และใชแผนพลาสติกรองระหวางมวนผา ผลการทดลองทําใหสัญญาณ EMG 58.2% และ 49.1% ตามลําดับ 
คํานวณคา RULA ไดคาเฉลี่ย 6 คาแรงกดท่ีหมอนรองกระดูก L5/S1 มากท่ีสุด 3,748.8 N จากขอมูลดังกลาวสรุป
ไดวาการเปลี่ยนแปลงทาทางการทํางานใหมและนําแผนพลาสติกมารองระหวางมวนผามีผลทําใหลดการบาดเจ็บ
ของหลังสวนลางลงได 

ดังนั้นจะพบวาหลักการประเมินทาทางการทํางานของผูปฏิบัติงานสามาถนํามาใชเพ่ือคนหาปจจัยเสี่ยง
ทางการยศาสตรไดในหลายลักษณะงานซ่ึงในการวิจัยในครั้งไดนําหลักการประเมินแบบ RULA มาประยุกตใชใน
การประเมินกิจกรรมการทํางานดานการซอมชิ้นสวนรถจักรยานยนต เพ่ือประเมินปจจัยเสี่ยงในกิจกรรมการ
ทํางานสําหรับการปรับปรุงพัฒนาตอไป 
 
วัตถุประสงคของการวิจัย 

1. เพ่ือประเมินทาทางการทํางานและชี้ความเสี่ยงตอการบาดเจ็บอันเนื่องมาจากงานในแผนกดัดโชคแผง
คอและแผนกรีมเมอรบูทวาลว รานเลงฮวดการชาง 

2. เพ่ือปรับปรุงอุปกรณชวยลดการบาดเจ็บในแผนกดัดโชคแผงคอและแผนกรีมเมอรบูทวาลว 
 
วิธีดําเนินการวิจัย 

1. การศึกษาวิธีข้ันตอนการทํางานแผนกดัดโชคแผงคอ กอนปรับปรุง 
การศึกษาในข้ันตอนี้ไดดําเนินการโดยการภาพถาย และบันทึกวิดีโอการปฏิบัติงานใน ข้ันตอนการทํางาน

ของแผนกดัดโชคแผงคอ เพ่ือนําขอมูลท่ีไดมาวิเคราะหถึงปญหาท่ีเก่ียวของในการปฏิบัติงาน 
 
 
 
 
 
 
 

รูปท่ี 1: การทํางานของแผนกดัดโชคแผงคอ 
 

จากรูปท่ี1  ตําแหนงงานท่ี 1 พนักงานจะใชมือและขอมือ ในการออกแรงเพ่ือยึดน็อตเขากับแผงคอให
แนน ตําแหนงงานท่ี 2 พนักงานใช แขนสวนลาง แขนสวนบนในการออกแรงกดเพ่ือใหแผงคอไดฉาก ตําแหนงงาน
ท่ี 3 พนักงานใชกลามเนื้อไหลในการออกแรงรวมดวยขณะทํางานอยางมาก ซ่ึงจากการทํางานของพนักงานแผนก
ดัดโชคแผงคอ เปนการทํางานท่ีมีความเสี่ยงตอการบาดเจ็บเปนอยางมาก เนื่องจากการคลายน็อตออกและยึดน็อต
กับแผงคอจะตองใชแรงมากเพ่ือหมุนหลายรอบจนกวาน็อกจะออกจากแผงคอหรือจนกวาน็อตจะยึดแนนกับ 

1 

2 

3 
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แผงคอ ทําใหกลามเนื้อมือและขอมือ กลามเนื้อแขนสวนลางและ แขนสวนบน กลามเนื้อหัวไหล ไดรับภาระงาน
แบบสถิตทําใหเกิดความเสี่ยงตออาการบาดเจ็บข้ึนได 

 
2. การศึกษาวิธีข้ันตอนการทํางานแผนกรีมเมอรบูทวาลว กอนปรับปรุง 
การศึกษาในข้ันตอนี้ไดดําเนินการโดยการภาพถาย และบันทึกวีดีโอการปฏิบัติงานใน ข้ันตอนการทํางาน

ของแผนกรีมเมอรบูทวาลว เพ่ือนําขอมูลท่ีไดมาวิเคราะหถึงปญหาท่ีเก่ียวของในการปฏิบัติงาน 
 
 
 
 
 
 

รูปท่ี 2: การทํางานของแผนกรีมเมอรบูทวาลว 
 
จากรูปท่ี 2 ตําแหนงงานท่ี 1 พนักงานจะใชมือและขอมือในการออกแรงเพ่ือจับและหมุนบิดเครื่องมือ

ในขณะทํางาน ตําแหนงงานท่ี 2 พนักงานใชกลามเนื้อของแขนสวนลาง แขนสวนบนเพ่ือรวมในการออกทําใหเกิด
การหมุนบิดเครื่องมือในขณะทํางาน ซ่ึงจากการทํางานของพนักงานแผนกรีมเมอรบูทวาลว เปนการทํางานท่ีมี
ความเสี่ยงตอการบาดเจ็บเปนอยางมาก เนื่องจากการหมุนบิดเครื่องมือจะตองใชแรงมากเพ่ือหมุนอยางตอเนื่องทํา
ใหกลามเนื้อมือและขอมือ กลามเนื้อแขนสวนลาง แขนสวนบน ไดรับภาระงานแบบสถิตทําใหเกิดความเสี่ยงตอ
อาการบาดเจ็บข้ึนได 

3. การประเมินดัชนีความไมปกติ (AI) แผนกดัดโชคแผงคอและแผนกรีมเมอรบูทวาลว กอนปรับปรุง 
ตารางท่ี 1: สรุปดัชนีความไมปกต ิ(AI) 

ลําดับ รายการ 
คาคะแนนจาก

แผนกดัดโชคแผง
คอ 

คาคะแนนจากแผนก
รีมเมอรบูทวาลว 

1 ความลาโดยท่ัวไป 5 9 
2 ความเสี่ยงตอการบาดเจ็บ 5 8 
3 ระดับความสนใจตองานท่ีทํา 7 7 
4 ความซับซอนของงานท่ีทํา 9 8 
5 ความยากงายของงานท่ีทํา 8 9 
6 จังหวะของการทํางาน 8 8 
7 ความรับผิดชอบในการทํางาน 8 8 
8 ความอิสระในการทํางาน 1 2 

คา AI =4.375 AI=4.125 

1 

2 
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4. การคํานวณดัชนีความผิดปกติ (AI) แผนกดัดโชคแผงคอและแผนกรีมเมอรบูทวาลว กอนปรับปรุง 
 
สูตรคํานวณ  
 

 
แผนกดัดโชคแผงคอ AI = [5+5+9+8+8+8]-[7+1]        =   4.375 
 
 
แผนกรีมเมอรบูทวาลว  AI = [9+8+8+9+8+8]-[7+2]        =   4.125 

 
 

5. การประเมินดวยวิธี RULA กอนปรับปรุง 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

รูปท่ี 3: แบบประเมินรางกายสวนบนแบบรวดเร็ว 

ท่ีมา: ประจวบ กลอมจิตร. (2556) 
 
 
 
 
 
 
 
 

∑ [ 1,2,4,5,6,7] - ∑ [3,8] 

8 
 AI = 

8 

8 
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ตารางท่ี 2: สรุปคะแนนการประเมินทาทางการทํางานดวยวิธี RULA  
ข้ันตอน รายการ แผนกดัด  

โชคแผงคอ 
แผนกรีมเมอร 

บูทวาลว 
L R L R 

1 การประเมินตําแหนงแขนสวนบน 4 4 1 3 
2 การประเมินตําแหนงแขนสวนลาง 3 3 1 2 
3 การประเมินตําแหนงมือและขอมือ 4 4 1 4 
4 การประเมินการบิดขอมือ 1 1 1 2 
5 สรุปผลจากข้ันตอนท่ี 1-4  6 6 1 5 
6 ประเมินระดับการใชแรงกลามเนื้อใน

การทํางาน 
2 2 

7 ประเมินภาระงานท่ีทํา 2 2 
8 สรุปผลคะแนนข้ันตอนท่ี  5-7  10 7 
9 การวิเคราะหทาทางของศีรษะและ

คอ 
2 2 

10 การวิเคราะหตําแหนงของลําตัว 1 1 
11 การประเมินทาทางของขาและเทา 1 1 
12 สรุปผลทาทางการทํางานจากข้ันท่ี9-

11 
2 2 

13 ประเมินระดับแรงการใชกลามเนื้อ 1 1 
14 ประเมินระดับภาระงานจากน้ําหนัก

ของหรือแรงท่ีใช 
2 2 

15 สรุปผลรวมข้ันตอนท่ี 12-14  5 5 
16 สรุปผลระดับคะแนนของ RULA  7 7 

สรุปคะแนนประเมินดวยวิธี RULA ของแผนกดัดโชคแผงคอและแผนกรีมเมอรบูทวาลว พบวา อยูระดับ 
4: คะแนนอยูท่ี 7 ข้ึนไปงานนั้นมีปญหาดานการยศาสตร ท่ีตองปรับปรุงโดยทันที 

6. การศึกษาวิธีข้ันตอนการทํางานแผนกดัดโชคแผงคอ หลังปรับปรุง 
 

 
 
 
 
 
 
                              รูปท่ี 3: การทํางานของแผนกดัดโชคแผงคอ 

1 

2 
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 จากรูปท่ี 3 หลังจากท่ีไดทราบระดับคะแนนจากการประเมินดวยวิธี RULA แลวผูวิจัยไดกําหนดแนวทาง
ปรับปรุงและดําเนินการปรับปรุงการทํางานของพนักงานแผนกดัดโชคแผงคอตําแหนงท่ี 1 ปรับเปลี่ยนทาทางการ
ทํางานทําใหสามารถลดภาระงานแบบสถิตของกลามเนื้อมือและขอมือ กลามเนื้อแขนสวนลางและแขนสวนบน 
กลามเนื้อหัวไหล ตําแหนงท่ี 2 ประยุกตใชปนลมมาชวยในขณะท่ีปฏิบัติงานแทนการใชประแจแบบเดิม 

 
7. การศึกษาวิธีข้ันตอนการทํางานแผนกรีมเมอรบูทวาลว หลังปรับปรุง 

 
 
 
 
 
 

 
                                   รูปท่ี 4: การทํางานของแผนกรีมเมอรบูทวาลว 
 

 จากรูปท่ี 4 หลังจากท่ีไดทราบระดับคะแนนจากการประเมินดวยวิธี RULA แลวผูวิจัยไดกําหนดแนวทาง
ปรับปรุงและดําเนินการปรับปรุงการทํางานของพนักงานแผนกรีมเมอรบูทวาลวตําแหนงท่ี 1 ปรับเปลี่ยนทาทาง
การทํางานทําใหสามารถลดภาระงานแบบสถิตของกลามเนื้อมือและขอมือ กลามเนื้อแขนสวนลางและแขนสวนบน 
กลามเนื้อหัวไหล ตําแหนงท่ี 2 ประยุกตใชสวานมือไฟฟามาชวยในขณะท่ีปฏิบัติงานแทนการใชเครื่องมือแบบเดิม 

 
8. การประเมินดัชนีความไมปกติ (AI) แผนกดัดโชคแผงคอและแผนกรีมเมอรบูทวาลว หลังปรับปรุง 

ตารางท่ี 3: สรุปดัชนีความไมปกต ิ(AI) 

ลําดับ รายการ 
คาคะแนนจาก

แผนกดัดโชคแผง
คอ 

คาคะแนนจากแผนก
รีมเมอรบูทวาลว 

1 ความลาโดยท่ัวไป 1 1 
2 ความเสี่ยงตอการบาดเจ็บ 1 1 
3 ระดับความสนใจตองานท่ีทํา 7 7 
4 ความซับซอนของงานท่ีทํา 1 1 
5 ความยากงายของงานท่ีทํา 2 2 
6 จังหวะของการทํางาน 1 1 
7 ความรับผิดชอบในการทํางาน 8 8 
8 ความอิสระในการทํางาน 2 2 

คา AI AI =0.625 AI=0.625 
 

1 

2 
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9. การคํานวณดัชนีความผิดปกติ (AI) แผนกดัดโชคแผงคอและแผนกรีมเมอรบูทวาลว หลังปรับปรุง 
 

 
สูตรคํานวณ  
 

 
แผนกดัดโชคแผงคอ AI = [1+1+1+2+1+8]-[7+2]        =   0.625 
 
 
แผนกรีมเมอรบูทวาลว  AI = [1+1+1+2+1+8]-[7+2]        =   0.625 

 
 

10. การประเมินดวยวิธี RULA หลังปรับปรุง 
 

ตารางท่ี 4: สรุปคะแนนการประเมินทาทางการทํางานดวยวิธี RULA  
 

ข้ันตอน รายการ แผนกดัด  
โชคแผงคอ 

แผนกรีมเมอร 
บูทวาลว 

L R L R 
1 การประเมินตําแหนงแขนสวนบน 1 1 1 1 
2 การประเมินตําแหนงแขนสวนลาง 1 1 1 1 
3 การประเมินตําแหนงมือและขอมือ 1 1 1 1 
4 การประเมินการบิดขอมือ 1 1 1 1 
5 สรุปผลจากข้ันตอนท่ี 1-4  1 1 1 1 
6 ประเมินระดับการใชแรงกลามเนื้อ

ในการทํางาน 
1 1 

7 ประเมินภาระงานท่ีทํา 0 0 
8 สรุปผลคะแนนข้ันตอนท่ี  5-7  2 2 
9 การวิเคราะหทาทางของศีรษะและ

คอ 
1 1 

10 การวิเคราะหตําแหนงของลําตัว 1 1 
11 การประเมินทาทางของขาและเทา 1 1 
12 สรุปผลทาทางการทํางานจากข้ันท่ี

9-11 
1 2 

13 ประเมินระดับแรงการใชกลามเนื้อ 1 1 

∑ [ 1,2,4,5,6,7] - ∑ [3,8] 

8 
 AI = 

8 

8 
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14 ประเมินระดับภาระงานจากน้ําหนัก
ของหรือแรงท่ีใช 

0 0 

15 สรุปผลรวมข้ันตอนท่ี 12-14  2 2 
16 สรุปผลระดับคะแนนของ RULA  2 2 

 
สรุปคะแนนประเมินดวยวิธี RULA ของแผนกดัดโชคแผงคอและแผนกรีมเมอรบูทวาลว พบวา อยูระดับ : 

1 คะแนนอยูท่ี 1-2 คะแนน หมายถึง งานนั้นยอมรับได แตอาจเปนมีปญหาทางการยศาสตรไดถามีการทํางาน
ดังกลาว ซํ้าๆ ตอเนื่องเปนเวลานานกวาเดิม 

 
ผลการวิจัยและอภิปรายผล 

 ผลการเปรียบเทียบการประเมินดวย (RULA) กอนปรับปรุง แผนกดัดโชคแผงคอ อยูระดับ : 4 คะแนนอยู
ท่ี 7 คะแนนข้ึนไป หมายถึง งานนั้นมีปญหาดานการยศาสตร ท่ีตองปรับปรุงโดยทันที หลังปรับปรุงอยูระดับ  : 1 
คะแนนอยูท่ี 1-2 คะแนน หมายถึง งานนั้นยอมรับได แตอาจเปนมีปญหาทางการยศาสตรไดถามีการทํางาน
ดังกลาว ซํ้าๆ ตอเนื่องเปนเวลานานกวาเดิม ในสวนแผนกรีมเมอรบูทวาลว อยูระดับ : 4 คะแนนอยูท่ี 7 คะแนน
ข้ึนไป หมายถึง งานนั้นมีปญหาดานการยศาสตร ท่ีตองปรับปรุงโดยทันที หลังการปรับปรุง อยูระดับ : 1 คะแนน
อยูท่ี 1-2 คะแนน งานนั้นยอมรับได แตอาจเปนมีปญหาทางการยศาสตรไดถามีการทํางานดังกลาว ซํ้าๆ ตอเนื่อง
เปนเวลานานกวาเดิม ซ่ึงมีความสอดคลองกับวีรชัย มัฎฐารักษ (2554) ไดศึกษาประเมินภาวะทางการยศาสตรของ
เกษตรกรชาวสวนยางพาราท่ีนวดยางแผนดวยแรงงานคนและเครื่องนวดยางแผน กรณีศึกษากลุมตัวอยางหมูท่ี 9 
ตําบลโคกมวง อําเภอเขาชัยสน จังหวัดพัทลุง ซ่ึงพบวาเกษตรกรยังคงประสบปญหาทางดานการยศาสตรใน
ข้ันตอนการนวดยางแผน ในการศึกษาครั้งนี้เริ่มจากการตรวจสอบและประเมินภาวะทางดานการยศาสตรเบื้องตน 
โดยใชวิธีการ RULA และวิธีการ REBA ผลการวิเคราะหดวยวิธีการ RULA พบวามีคะแนนเทากับ 7 ซ่ึงหมายถึงวา
มีปญหาทางการยศาสตรตองไดรับการปรับปรุงการทํางานโดยทันที ซ่ึงผลการศึกษานี้สอดคลองกับการวิเคราะห
ดวยวิธีการ REBA ซ่ึงพบวามีคะแนนเทากับ 11 ซ่ึงหมายถึงการทํางานท่ีมีความเสี่ยงสูง ซ่ึงตองการการตรวจสอบ
และปรับเปลี่ยนทาทางการทํางานในทันที จากนั้นนําเครื่องนวดยางแผนท่ีไดออกแบบสรางไปทดลองใชกับกลุม
ตัวอยางดังกลาวเพ่ือตรวจสอบและประเมินภาวะทางดานการยศาสตรอีกครั้ง ผลการวิเคราะหดวยวิธีการ RULA 
พบวามีคะแนนลดลงเหลือเทากับ 3 โดยสอดคลองกับการวิเคราะหดวยวิธีการ REBA ซ่ึงพบวามีคะแนนลดลง
เหลือเทากับ 4 จากผลคะแนนสรุปไดวาปญหาทางดานการยศาสตรของเกษตรกรลดลงจากการออกแบบและสราง
เครื่องนวดยางแผน  
 
สรุป 

หลังจากท่ีมีการปรับเปลี่ยนวิธีการทํางานทําใหสงผลโดยตรงตอทาทางการทํางานท่ีเปลี่ยนไปทําใหมีผลตอ
การประเมินดวย (RULA) ของแผนกดัดโชคแผงคอและแผนกรีมเมอรบูทวาลวจะพบวาคะแนนการประเมินดวย 
RULA ข้ันตอน 1-5 กอนปรับปรุงจะมีคาท่ีสูงมากวา 1 คะแนน และหลังปรับปรุงไดมีการนําเครื่องมือมา
ประยุกตใชงานทําใหสามารถลดปจจัยเสี่ยงในดานภาระงานแบบสถิตของกลามเนื้อมือและขอมือ กลามเนื้อแขน
สวนลางและ แขนสวนบน กลามเนื้อหัวไหล ผลคะแนนจะมีคาไมเกินกวา 1 คะแนน ซ่ึงลักษณะดังกลาวแสดงวา
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การปรับเปลี่ยนวิธีการทํางานทําใหสงผลโดยตรงตอทาทางการทํางานท่ีเปลี่ยนไปทําใหมีลดปจจัยเสี่ยงตอการ
บาดเจ็บจากทํางานไดในอนาคต  

ข้ันตอน 6-11 กอนปรับปรุงจะมีคาท่ีสูงมากวา 2 คะแนน และหลังปรับปรุงไดมีการนําเครื่องมือมา
ประยุกตใชงานทําใหสามารถลดปจจัยเสี่ยงในดานลดภาระการใชแรงกลามเนื้อในการทํางาน ทาทางของศีรษะ
และคอมีความเหมาะสม ตําแหนงของลําตัวทาทางของขาและเทามีความเหมาะสม ผลคะแนนจะมีคาไมเกินกวา 2 
คะแนน ซ่ึงลักษณะดังกลาวแสดงวาการปรับเปลี่ยนวิธีการทํางานทําใหสงผลโดยตรงตอทาทางการทํางานท่ี
เปลี่ยนไปทําใหมีลดปจจัยเสี่ยงตอการบาดเจ็บจากทํางานไดในอนาคต 

 ข้ันตอน 12-15 กอนปรับปรุงจะมีคาท่ีสูงมากวา 2 คะแนน และหลังปรับปรุงไดมีการนําเครื่องมือมา
ประยุกตใชงานทําใหสามารถลดปจจัยเสี่ยงในดานระดับแรงการใชกลามเนื้อมีความเหมาะสม ระดับภาระงานจาก
น้ําหนักของหรือแรงท่ีใชมีความเหมาะสม ผลคะแนนจะมีคาไมเกินกวา 2 คะแนน ซ่ึงลักษณะดังกลาวแสดงวาการ
ปรับเปลี่ยนวิธีการทํางานทําใหสงผลโดยตรงตอทาทางการทํางานท่ีเปลี่ยนไปทําใหมีลดปจจัยเสี่ยงตอการบาดเจ็บ
จากทํางานไดในอนาคต  
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บทคัดยอ 
 งานวิจัยนี้มุงศึกษาวิธีการวิเคราะหขอมูลแบบ  Text mining ดวยโปรแกรม R โดยนํามาประยุกตใชกับ
การวิเคราะหความคิดเห็นของผูใชทีวีดิจิตอลบนเว็บไซตพันทิป โดยเก็บรวบรวมขอมูลจากขอความกระทูจาก
เว็บไซตพันทิปในหัวขอทีวีดิจิตอลระหวาง 1 มีนาคม - 1 พฤษภาคม 2557 จํานวน 900 ขอความ ดวยการ
วิเคราะหความถ่ีของคําและการหาคาความสัมพันธระหวางคูของคําดวยกฎความสัมพันธท่ีเกิดข้ึนรวมกันบอย และ
การวิเคราะหจากกราฟ ผลการวิเคราะห พบวา มีจํานวนคําใน Corpus ท้ังหมด 33,777 คํา และ documents 
900 ขอความ ความถ่ีมากเทากับ 5 ครั้ง มีการกระจายคําท้ังหมดเทากับ 99% คําท่ียาวท่ีสุดมี 16 คํา ขอมูลจาก
การวิเคราะหจะเปนประโยชนในการตัดสินใจของผูใชทีวีดิจิตอลในอนาคตตอไป 

คําสําคัญ: โปรแกรม R เหมืองขอความ ทีวีดิจิตอล 
 
ABSTRACT 
 This research aims to study the method of analyzing text mining data by Program R by 
applying it to an analysis of user opinions regarding digital TV on the Pantip.com website. As 
data, 900 messages were collected from Pantip.com on the topic of digital TV during 1 March -1 
May 2014. The data were analyzed by word frequency, the relationship between pair words 
often used together and also graph analyzing. There was a total of 33,777 words in the corpus, 
the frequency was 5 times and the word distribution was 99 %. The longest message consisted 
of 16 words. The data analyzed can be used for decision-making by digital TV customers in the 
future. 
 Keywords: Program R, Text mining, digital TV 
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บทนํา 
เทคโนโลยีดานตางๆ ปจจุบันมีการพัฒนาใหกาวหนามากข้ึน เพ่ือตอบสนองความตองการทางดาน

เทคโนโลยีของมนุษย โดยเฉพาะอยางยิ่งเทคโนโลยีดานคอมพิวเตอร (Computer Technology) ท่ีเปลี่ยนแปลง
ไปอยางรวดเร็วและตอเนื่อง สงผลใหเกิดความพยายามในการนําเทคโนโลยีตางๆ เหลานี้มาประยุกตใชในงาน
ตางๆ มากมาย รวมท้ังนํามาประยุกตใชงานไดอยางแมนยํา 

การทําเหมืองขอความ เปนเทคนิคการคนหาความรูใหมจากขอมูลประเภทขอความท่ีมีอยูหลากหลาย
ชองทาง เชน Facebook Twitter e-mail และขอความกระทูตางๆ เปนตน เพ่ือใชในการจัดเก็บขอความมหาศาล
จากแหลงตางๆ และขอความนั้นจะตองตรงตามเปาหมายและวัตถุประวัตถุท่ีในนําขอมูลใชประโยชนตอไป  เพ่ือใช
ในการหาคาตางๆ ได โดยการสกัดคํา คนหารูปแบบและการหาคาความสัมพันธของคํา เพ่ือใหเกิดความหมายของ
คําและสามารถนํามาใชประโยชนได โดยสถาปตยกรรมระบบของเหมืองขอความมีความคลายคลึงกับ
สถาปตยกรรมระบบในการคนหาความรูในฐานขอมูลประเภทขอความ ซ่ึงประกอบดวยข้ันตอนการเตรียมขอมูล  
ข้ันตอนการคนหากฎความสัมพันธ และข้ันตอนการนําเสนอผลลัพธท่ีชัดเจน สวนประโยชนของการทําเหมือง
ขอความนั้น โดยอาศัยการเรียนรูของโปรแกรม R และหลักสถิติในการวิเคราะหคาจากการประมวลผล และขณะนี้
ไดมีการพัฒนาเหมืองขอความข้ึนเปนเหมืองขอความแสดงความคิดเห็น ซ่ึงเปนการผสานเทคนิคของการสืบคน
ขอมูลเขากับการประมวลผลภาษาธรรมชาติ (Natural Language Processing ยอวา NLP) คือ เปนสาขายอยของ
ปญญาประดิษฐและภาษาศาสตรท่ีศึกษาปญหาในการประมวลผลและใชงานภาษาธรรมชาติ รวมท้ังการทําความ
เขาใจภาษาธรรมชาติ ท้ังนี้เพ่ือใหคอมพิวเตอรสามารถเขาใจภาษามนุษยได ทําใหสามารถสรุปความคิดเห็นท่ี
หลากหลายบนเครือขายสังคมออนไลนใหสามารถเขาใจความคิดของผูกระทูในหัวขอการใชทีวีดิจิตอล เพ่ือนํา
ความคิดเห็นเหลานี้นําไปวิเคราะหผลและหาคาตางๆ เพ่ือใชในการสรุปความคิดเห็นของผูใชทีวีดิจิตอลวาตองการ
การปรับปรุงหรือแกไขของสัญญาณหรือไม เพ่ือใหมีความสอดคลองกับผูใชทีวีดิจิตอลใหมีระบบท่ีพัฒนาข้ึนใน
อนาคตตอไป 

 
วัตถุประสงคของการวิจัย 

ศึกษาวิธีการวิเคราะหขอมูลแบบ Text mining ดวย โปรแกรม R เพ่ือนําหลักการของ Text mining           
มาประยุกตใชกับการวิเคราะหความคิดเห็นผูใชทีวีดิจิตอลบนเว็บไซตพันทิป  
 
ทฤษฎีท่ีเกี่ยวของ 
 1. หลักการทํางานของโปรแกรม R 
 หลักการทํางานของโปรแกรม คือ สิ่งท่ีสงเขาโปรแกรม R (arguments) อาจจะเปนวัตถุ (objects1) 
ไดแก ชุดขอมูล สูตร รูปแบบการดําเนินการ (expressions) หรืออ่ืนๆ ซ่ึงการท่ีจะสั่งใหโปรแกรม R ทําอะไรก็ตอง
รูวิธีเขียนคําสั่งเปนฟงกชั่น (function) ถาเปนรูปแบบมาตรฐานก็จะเปนฟงกชั่นแบบ default argument แตถา
ตองการปรับแตฟงกชั่นตามความตองการเองก็ตองรูจักการระบุทางเลือก (Options) เม่ือทุกอยางลงตัวกด Enter 
แลวผลลัพธ (result) ก็จะแสดงออกมา (อมรเทพ ทองชิว, 2555: 23) 

 
 

http://th.wikipedia.org/wiki/%E0%B8%9B%E0%B8%B1%E0%B8%8D%E0%B8%8D%E0%B8%B2%E0%B8%9B%E0%B8%A3%E0%B8%B0%E0%B8%94%E0%B8%B4%E0%B8%A9%E0%B8%90%E0%B9%8C
http://th.wikipedia.org/wiki/%E0%B8%A0%E0%B8%B2%E0%B8%A9%E0%B8%B2%E0%B8%A8%E0%B8%B2%E0%B8%AA%E0%B8%95%E0%B8%A3%E0%B9%8C
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 2. โปรแกรมตัดคํา LexTo (Thai Lexeme Tokenizer) 
 โปรแกรมตัดคําเปนเครื่องมือท่ีใชในการแบงคําภาษาไทยท่ีถูกพัฒนาข้ึนดวยภาษาจาวา (Java) และมีการ
กระจายในรูปแบบของโอเพนซอรส ซ่ึงมีตนแบบมาจาก Lexitron เพ่ือนํามาใชใน การตัดแบงคําภาษาไทย 
โดยเฉพาะโดย LexTo ใชเทคนิคการแบงคําแบบคําท่ีรูจักท่ียาวท่ีสุด (Longest Matching) หรือเรียกอีกอยางหนึ่ง
วาวิธีแบงคําแบบฐานตามพจนานุกรม (Dictionary-based) ซ่ึงเปนเทคนิคการแบงคําโดยเลือกคําท่ียาวท่ีสุด
ออกมาจากพจนานุกรม (ชูพันธ รัตนโภคา และเมธาวี สุทธิกุล, 2514: 110) 

3. หลักการทําเหมืองขอมูล 
 การทําเหมืองขอความ (text mining) หรืออาจจะเรียกวา "การคนหาความรูในฐานขอมูลเอกสาร" 
(Knowledge Discovery in Document Databases) เปนเทคนิคเพ่ือคนหารูปแบบ (pattern) จากขอความ
จํานวนมหาศาลโดยอัตโนมัติ โดยใชข้ันตอนวิธีทางสถิติ การเรียนรูของเครื่อง และการรูแบบจํา หรือในอีกนิยาม
หนึ่ง การทําเหมืองขอความ คือ กระบวนการท่ีกระทํากับขอความ (โดยสวนใหญจะมีจํานวนมาก) เพ่ือคนหา
รูปแบบ แนวทาง และความสัมพันธท่ีซอนอยูในชุดขอความนั้น โดยอาศัยหลักสถิติ การรูจํา การเรียนรูของเครื่อง 
หลักคณิตศาสตร หลักการประมวลเอกสาร (Document Processing) หลักการประมวลผลขอความ (Text 
Processing) และหลักการประมวลผลภาษาธรรมชาติ (Natural Language Processing) (วิกิพีเดีย, 2557. 
สืบคนเม่ือ 2 เมษายน 2557, จากเว็บไซต: http://th.wikipediaorg/wiki/) 
 
การดําเนินการวิจัย  
 การศึกษาการวิจัยครั้งนี้ ผูวิจัยทําการศึกษาการทําวิเคราะหเหมืองขอมูลจากขอความกระทูจากเว็บไซต
พันทิปในหัวขอทีวีดิจิตอล โดยมีวัตถุประสงคเพ่ือนําหลักการของ Text mining มาประยุกตใชกับการวิเคราะห
ความคิดเห็นผูใชทีวีดิจิตอลบนเว็บไซตพันทิป โดยมีกระบวนการของโครงการสรางของระบบจากรูปท่ี 1 

 
Input Process Output 

 
 
 
 
 
 
 
 

 
 
 
 
 

 
 
 
 
 
 
 
 
 

 

รูปท่ี 1: โครงสรางของระบบ 
 

 ข้ันตอนจากรูปท่ี 1 การทําวิเคราะหเหมืองขอมูลดวยโปรแกรม R โดยมีกระบวนการทํางาน ดังนี้ 
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1. ความคิดเห็นทีวีดิจิตอลจากกระทู ในเว็บไซตพันทิปหัวขอทีวีดิจิตอล (http://pantip.com/ 
topic/31856576) โดยการจัดเรียงขอมูลเปนแฟมขอมูล ดังนี้ 
 
 

2. การตัดคําภาษาไทย เนื่องจากภาษาไทยมีรูปการเขียนและไวยากรณตางจากภาษาอังกฤษ ผูศึกษาจึงใช
โปรแกรมตัดคํา LexTo (2557, จากเว็บไซต: http://www.sansarn.com/lexto/) เปนคําๆ ใหเหมาะสมกับการ
ทําเหมืองขอความ (Text mining) โดยมีข้ันตอนดังนี้  
 -  ขอความท่ีเก็บจากกระทูในเว็บไซตพันทิปหัวขอทีวีดิจิตอล (http://pantip.com/ topic/31856576) 
กอบปขอความมาวางในโปรแกรมตัดคําแลวกดตัดคํา 
 
 
 
 
 

 

 

 

 

รูปท่ี 2: การนําขอความลงโปรแกรมตัดคํา 

   

ID วันเดือนป เวลา ชื่อผูกระทู เร่ืองท่ีกระทู 
1 1 ม.ีค. 57 21:22 FSX_1997 เยี่ยมครับ เยี่ยม ขอมูลดีๆ ไดสาระเขาใจงาย (กระทูผมเขาใจยากไป 

    

นิดเนอะ คนอ่ืนทํากระทูเขาใจกวาผมเขียนอีก)* ชองทีวีดิจิตอลท่ีจะข้ึน
ดาวเทียม มี 36ชองนะครับ ชองทองถ่ิน12ชอง ไมไดไปดวย (ชอง
ทองถ่ินอีกนานครับ กวาจะมา ไมตองคิดมาก) ตามกําหนด กสทช. ใหยิง
สัญญาณไปดาวเทียม วันท่ี 1 พ.ค. แตชองไหนอยากยิงสัญญาณกอนก็
สามารถทําได *อยากดูละคร รายการ แบบ HD แลววุย! 

2 1 ม.ีค. 57 21:29 chiji09 สวนการสงสัญญาณทางภาคพ้ืน ของ ระบบทีวีดิจิตอล มันสง 

    

สัญญาณเปน ดิจิตอล (0กับ1) มาเขากลอง set top box หรือตัว จูน
เนอรดิจิตอลในทีวี เพ่ือแปลงสัญญาณ ดิจิตอล (0กับ1)  เปนสัญญาณอ
นาล็อค (ภาพและเสียง) แสดงผลทางหนาจอ ไมใชเหรอครับ จําไดวา
เคยอานผานๆ ตาจากท่ีอ่ืนมาแบบน้ี 

3 
1 ม.ีค. 57 21:59 

เยอะแยะ
ตา สอบถามหนอยครับ ผมซื้อสาย RG6 มาเสียบทีวี กับเคเบิลหอ แตมัน 

   แปะไก มีสรุปตรงทาย เต็มๆ อยูหัว / อัพเดทเพ่ิมเติม 3 เมษายน 2557 ตามไป
อาน DigitalTV101  

http://pantip.com/%20topic/31856576
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 -  กดตัดคําเรียบรอยแลว จะแยกคําออกเปนคําๆ ดังนี้ 
 

 

 

 

 

 

รูปท่ี 3: ผลจากการตัดคํา 
 

3. การบรรณาธิการขอมูล  
เนื่องจากโปรแกรมตัดคํา LexTo อาจทําใหความหมายของคําเปลี่ยนแปลงไปจึงจําเปนตองใชเทียบคํากับ

พจนานุกรม เพ่ือใหมีความถูกตองครบถวนของขอมูล เชน คําท่ีไมมีในพจนานุกรมก็อาจเกิดการผิดพลาดในการตัด
คําได หรือคําท่ีตัดดวยโปรแกรมตัดคํา ตัดแลวความหมายอาจมีการเปลี่ยนแปลงบางในบางสวนของขอมูล เชน 
ตื่นเตน ตัดออกมาเปน ตื่น เตน ทําใหความหมายเปลี่ยนแปลงไป ในข้ันตอนนี้ จึงมีความจําเปนในการตรวจสอบ
เนื้อหาแลวแกไขใหถูกตองตามคําในพจนานุกรม 

4. การวิเคราะหขอมูลดวยโปรแกรม R   

การวิเคราะหขอมูล Text Mining ดวยโปรแกรม R เปนการวิเคราะหคําศัพทท่ีมีจํานวนความถ่ีและคาของ
เปอรเซ็นต การวิเคราะหความสัมพันธขอความท่ีมีความสําคัญตางๆ การจัดกลุมของขอมูล (clustering) และการ
สรางกราฟเพ่ือใชในการวิเคราะหผล  
 
ผลการวิจัย 
 ผลจากการวิเคราะห Text mining มีดังนี้  
 1. การใชคําสั่ง Term Document Mateix (txt.corpus) เปนการเรียกใชเพ่ือ แปลง Corpus เปน               
แมทริกซขอความ เพ่ือใชในการประมวลของ Text Mining และสามารถดูคาตางๆ ได ดังนี้  
 -   A term-document matrix (terms 3344, documents 900) 
 การอานคาท่ีได คือ มีจํานวนคําใน Corpus ท้ังหมด 3377 คํา และ documents 900 ขอความ 

 -    Non-/sparse esntries : 22427/2895173 
 คําท่ีปรากฏนอยท่ีสุดมี จํานวน 22,427 คํา และคําท่ีปรากฏมากท่ีสุด มีจํานวน 2,985,173 คํา 
 -    Sparsity : 99 % 
 มีการกระจายคําท้ังหมดเทากับ 99 % 
 -   Maximal term length: 28 
 คําท่ียาวท่ีสุดมี 28 คํา  
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 การตรวจสอบความถี่ขอความ                
 > inspect(TDM[1:50,1:50])         
  ตรวจสอบ (TDM[1:50,1:50]) 
 <<Term Document Matrix (terms: 50, documents: 50)>>   
  Term Document Matrix  (เอกสาร: 50, เง่ือนไข: 50)>> 
 Non-/sparse entries: 19/2481    
 คําท่ีปรากฏนอยท่ีสุดมี จํานวน 19 คํา และคําท่ีปรากฏมากท่ีสุด มีจํานวน 2,481 คํา 
 Sparsity : 99% 
 มีการกระจายคําท้ังหมดเทากับ 99 % 
 Maximal term length: 16     
 คําท่ียาวท่ีสุดมี 16 คํา 
 Weighting : term frequency (tf)    
 การถวง : ความถ่ียาว (tf) 

Terms   1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12 13 14 15 16 17 18 19 20 

หนวดกุ้ง          0 0 2 0 0 1 0 0 1 0 1 0 1 0 1 0 0 1 1 1 

สญัญาณ 1 0 0 0 0 1 1 0 1 0 1 1 0 1 0 0 1 1 1 1 

ใช้ได้ด ี 4 0 1 0 1 0 1 2 0 1 2 1 0 0 1 2 0 0 0 0 

กระตกุ 1 0 0 1 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 1 0 0 1 0 0 

กระจาย 4 0 0 0 0 0 0 0 2 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 

แย ่ 1 0 0 0 0 1 0 0 0 0 1 0 0 0 0 0 0 1 0 0 

กดปุ่ ม 2 0 0 0 0 0 0 1 0 0 0 0 1 0 0 0 0 0 0 0 

  
 การสรางแมทริกซ เพ่ือแสดงใหเห็นถึงความสัมพันธระหวางเง่ือนไขและเอกสารในแตละแถวอยูใน
ตําแหนงและคอลัมนใด สําหรับเอกสารและรายการของจํานวนคําอยูในเอกสารนั้น เพ่ือใชในการประมวลผลของ
โปรแกรม R 
 2. การนับความถ่ีมากกวา 5 ครั้งข้ึนไป  
 ผลผลลัพธจากรันขอมูลจะเห็นไดวาโปรแกรม R ไดอานคาของแตละแถววามีคําใดท่ีซํ้ากันมากกวา 5 ครั้ง
ข้ึนไป โดยในแตละแถวดังนี้ 

> findFreqTerms (TDM,5)  เปนการดําเนินงานฟงกชั่น R เพ่ือใหทําการนับความถ่ีของขอมูล
ท่ีเกิดข้ึนอยางนอย 5 ครั้งข้ึนไป 

 

     [6] "ก็มี"           "กรณี"         "กรรมการ"    "กระจาย"     "กระจายเสียง"  
  [11] "กระตุก"       "กระตุน"        "กระทบ"      "กระทู"         "กระแส"      
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  [21] "กลา"         "กลาง"       "กลาย"       "กลายเปน"     "กลาว"        
  [26] "กลุม"          "กวา"         "กสทช."      "กอน"         "กอนหนานี้"        
 [111] "ความคม"     "ความคิดเห็น"    "ความถ่ี"        "ความรู"        "ความเห็น"     
 [131] "คือ"          "คุณ"          "คุณภาพ"       "คุม"           "คุมคา"          
 [136] "คุย"          "คู"            "คูขนาน"        "คูแขง"          "คูปอง"        
 [141] "เคเบิล"       "เคเบิ้ล"        "เคย"        "เครือ"        "เครือขาย"      
 [171] "จานดาวเทียม"  "จาย"         "จํานวน"      "จีน"          "จึง"          
 [176] "จุด"          "จูน"          "จูนเนอร"       "เจอ"        "เจา"         
 [196] "ชัด"          "ชัดเจน"       "ชั้น"           "ชา"          "ชาง"         
 [241] "ดาว"        "ดาวเทียม"     "ดําเนินการ"    "ดิจิตอล"        "ดิจิทัล"          
 [391] "โทรคมนาคม"  "โทรทัศน"       "โทษ"        "ไทย"        "ไทยคม"      
 [486] "ปรับปรุง"       "ปรากฏ"      "ปลอย"        "ปลั๊ก"          "กางปลา"        
 [546] "พิมพ"          "พีทีวี"           "พ่ึง"           "พ้ืน"           "พ้ืนท่ี"            
  [611] "ไมชัด"         "ไมใช"         "ไมดี"          "ไมได"         "ไมตอง"        
 [656] "รอยละ"       "ระดับ"        "ระบบ"       "ระบบดิจิตอล"    "ระบุ"         
 [666] "รัฐบาล"       "รับ"          "รับได"         "รับฟง"         "รับสัญญาณ"      
  [686] "รุนเกา"         "รุนใหม"         "รู"            "รูป"          "รูปแบบ"       
 [756] "สงสัญญาณ"      "สงสยั"        "สงเสริม"       "สติ๊กเกอร"       "สตูดิโอ"        
  [791] "สัญญาณ"       "สัดสวน"        "สั้น"           "สับสน"        "สัมปทาน"      
 [796] "สาธารณะ"    "สาม"        "สามารถ"     "สาย"        "สายอากาศ"   
  [826] "เสาอากาศ"   "เสีย"         "เสียง"        "เสียงเบา"     "เสียดาย"      
  [836] "หนวด"       "หนวดกุง"       "หนอย"        "หนัก"         "หนัง"         
 [896] "อนาคต"      "อนาล็อก"      "อนุญาต"       "อมยิ้ม"         "อยา"     
   
   การนับความถ่ีมากกวา 5 ครั้งข้ึนไป โปรแกรม R จะอานคาโดยการจัดเปนกลุมคําวามีคําอะไรบางท่ีมีซํ้า
กันในขอความ สวนตัวเลขขางหนา หมายถึงขอความคิดเห็น 
 3. สกัดเฉพาะคําท่ีมีความถ่ีสูงๆ ดวย Sparse Terms 
 - ลบคําท่ีเบาบางจากแมทริกซเอกสารยาวหรือระยะเอกสาร 

 > TDM.common=removeSparseTerms(TDM,0.6) 

 > dim(TDM.common) 

 [1]   1 900 

 > dim(TDM) 

 [1] 3344  900 

 การลบคําท่ีอยูระหวาง 0.6 เปอรเซ็นต และจะทําการตรวจสอบคําท่ีอยูใน Document จํานวนท้ังหมด 1 
คําใน 900 ขอความ และการเปรียบเทียบกับกอนใช Sparse Terms เทากับ 3,344 คํา ใน 900 ขอความ 
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 -   ผลลัพธการลดคําท่ีเกิดข้ึนบอย ๆ  
 เปนการนับคําท่ีเกิดข้ึนบอยท่ีสุด โดยการเรียงตามตัวอักษรใน 10 ขอความ จะแสดงผลลัพธ ดังนี้ 
 
 
 
 
 
 

 
 

รูปท่ี 4: การตรวจสอบคําสูงสุด 
 

 4. การหาคาความสัมพันธของคํา 
 ในท่ีนี้ผูวิจัยไดกําหนดการหากฎความสัมพันธโดยกําหนดคาไวท่ี 50% โดยมีการกําหนดไว 3 คําสําคัญ 
(key words) ท่ีมีความสัมพันธกับทีวีดิจิตอลไว 3 คํา คือ กสทช. ทีวี และจูน พบคําท่ีมีคาความสัมพันธมากกวา
หรือเทากับ 50% ดังตอไปนี้ 
 >findAssocs(TDM, “ทีว”ี 0.5) การหาคาความสัมพันธอยูท่ีระดับ 0.5 ของคําวา ทีวี 
 

 เดือน         0.66 
 เครือขาย       0.65 
 จอแกว        0.63 
 ภาคพ้ืน         0.63 
 โทรทัศน       0.59 
 รุนใหม          0.59 
 รุนเกา          0.58 
 สัญญาณ        0.57 
 คลื่น           0.51 

 > findAssocs (TDM,"กสทช.",0.5)  การหาคาความสัมพันธอยูท่ีระดับ 0.5 ของคําวา กสทช.                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                       

 สั่งซ้ือ             0.52 
 เสียเงิน         0.52 
 แหง           0.52 
 จํากัด          0.51 
 ตั้งแต            0.51 
 เลือก          0.51 
 เปลี่ยน          0.50 
 พิจารณา        0.50 
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 > findAssocs(TDM,"จูน”,0.5)  การหาคาความสัมพันธอยูท่ีระดับ 0.5 ของคําวา จูน 
 

 เปด          0.60 
 กลอง         0.56 
 ตรวจสอบ     0.56 
 เปอรเซ็นต       0.56 
 พิจารณา       0.56 
 ฟนธง        0.56 
 ภายนอก      0.56 
 รุนใหม          0.56 
 อนาล็อก     0.56 
 รุนเกา          0.55 
 ความถ่ี         0.51 
 สัญญาณ         0.51 

 ความสัมพันธขอคําในเซ็ตท่ี 1 คือ ทีวี กับเซ็ตท่ี 3 คือ จูน พบคําท่ีมีความสัมพันธคือ รุนใหม รุนเกา  
สัญญาณ ความสัมพันธของคําในเช็ตท่ี 2 คือ กสทช. กับเซ็ตท่ี 3  จูน พบคําท่ีมีความสัมพันธคือ พิจารณา เชตท่ีไม
พบคําท่ีมีความสัมพันธกันเลยคือเซ็ตท่ี 1 ทีวี กับเซ็ตท่ี 2 กสทช. 
 5. การแสดงกราฟ 
 กราฟเปนวิธีท่ีดีท่ีสุดในการแสดงตัวแปรใหชัดเจน และสามารถกําหนดกรอบขอมูลจากตัวแปรของขอมูล
ท่ีมีการกําหนดและตั้งคาความสวยงามของกราฟโดยใช AES () และจากนั้นจะเพ่ิมคําสั่งอ่ืนๆ ได ตามรูปท่ี 5 

 
 
 
 
 
 
 
 
 

รูปท่ี 5: การแสดงกราฟ 
 ผูวิจัยเลือกใชกราฟ ggplot2 เพราะวาสามารถดูคาของกราฟและนําไปใชงานในวางแผนไดงาย และนํา
ผลการวิเคราะหจากกราฟคําท่ีมีความถ่ีมากท่ีสุดเปนสีแดงเขมท่ีสุด ไดแกคํา ทีวี ได ท่ี ชอง ดิจิตอล สัญญาณ             
ท่ีรองมาเปนสีสมไดแกคํา อยู ให เสา แบบ กลอง บาน รับ คําท่ีมีความถ่ีนอยท่ีสุดคือสีขาว ไดแกคํา เวลา เห็น 
จริง เขา เปนตน เพ่ือนําคําไปวิเคราะหผล พบวา ทีวีดิจิตอลมีภาพ สัญญาณ และความคมชัดเจนมากกวาทีวีแบบ
ทีวีอนาล็อก (ทีวีแบบเกา) 
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สรุปผลการดําเนินงาน 
จากการศึกษาวิเคราะหเหมืองขอความดวยโปรแกรม R ศึกษาการทําเหมืองขอความจากเรื่องการกระทู

ทีวีดิจิตอลของเว็บไซตพันทิป จํานวน 900 ขอความในการทดสอบโปรแกรม R โดยวิเคราะหความถ่ีของคําและ
การคาหาความสัมพันธระหวางคูของคําดวยกฎความสัมพันธ ไดแก ความสัมพันธขอคําในเซ็ตท่ี 1 คือ ทีวี กับเซ็ตท่ี 
3 คือ จูน พบคําท่ีมีความสัมพันธคือ รุนใหม รุนเกา สัญญาณ ความสัมพันธของคําในเช็ตท่ี 2 คือ กสทช. กับเซ็ตท่ี 
3 จูน พบคําท่ีมีความสัมพันธคือ พิจารณา เชตท่ีไมพบคําท่ีมีความสัมพันธกันเลยคือเซ็ตท่ี 1 ทีวี กับเซ็ตท่ี 2 
กสทช. และผลการวิเคราะหจากกราฟคําท่ีมีความถ่ีมากท่ีสุดจะมีสีแดงเขมท่ีสุด ไดแกคํา ทีวี ได ท่ี  ชอง  ดิจิตอล 
สัญญาณ สีสมท่ีรองมาไดแกคํา อยู  ให เสา แบบ กลอง บาน รับ คําท่ีมีความถ่ีนอยท่ีสุดคือสีขาว ไดแกคํา เวลา 
เห็น จริง เขา เปนตน เพ่ือนําคําไปวิเคราะหผล พบวา ทีวีดิจิตอลมีภาพ สัญญาณ และความคมชัดเจนมากกวาทีวี
แบบทีวีอนาล็อก (ทีวีแบบเกา) 
 
ปญหาท่ีพบในการดําเนินของานวิจัย 
 ในสวนนี้จะเปนการระบุใหทราบถึงปญหาและอุปสรรค การใชโปรแกรม R ดังนี้ 

1. กระบวนการวิเคราะหเหมืองขอความสามารถวิเคราะหประโยคขอเสนอแนะได แตเนื่องจากขอความ
แสดงขอเสนอแนะสําหรับภาษาไทยท่ีมีโครงสรางไมแนนอน มีความหลากหลายและความยืดหยุนของการใช
ภาษาไทย เชน การเขียนภาษาไทยสามารถละประธานของประโยคไวได คําสแลงงตางๆ ท่ีใชในการแสดงความ
คิดเห็นและขอเสนอแนะ เปนตน  

2. โปรแกรมการตัดคําคํา LexTo โดยเทียบกับพจนานุกรม จะมีความถูกตองครบถวนของขอมูล เชน คํา
ท่ีไมมีความหมายในพจนานุกรมก็อาจเกิดการผิดพลาดในการตัดคําได หรือคําท่ีตัดดวยโปรแกรมตัดคําแลว
ความหมายอาจมีการเปลี่ยนแปลงบาง เชน ตื่นเตน ตัดออกมาเปน ตื่น เตน ทําใหความหมายเปลี่ยนแปลงไป  

3. การวิเคราะหเหมืองขอความภาษาไทยโดยใชเครื่องมือโปรแกรม R ยังมีขอผิดพลาดอยูบางเนื่องจาก
การอานภาษาไทยยังไมคอยเสถียรมากนัก 

 
ขอเสนอแนะและงานวิจัยในอนาคต 
 ในการศึกษาโปรแกรม R ในอนาคตผูวิจัยมีขอเสนอแนะเพ่ิมเติมดังนี้ 

1. การเพ่ิมจํานวนชุดขอมูลในการวิเคราะหเหมืองขอความใหประสิทธิภาพดียิ่งข้ึน  
2. ควรศึกษาแพคเกจในโปรแกรม R เพ่ิมเติมอีก เพ่ือการวิเคราะหขอมูล 
3. ควรศึกษาเรียนรูคําสั่งตางๆ ในโปรแกรม R เพ่ิมเติม  

 
การนํา Text mining ไปประยุกตใชงานอ่ืนๆ 
 ปจจุบันนี้มีความสนใจการทํา Text mining ไปประยุกตใชในหลายสาขา ตัวอยางเชน การวิเคราะหขอมูล
รูปแบบการใชจายของผูบริโภค Consumer purchasing Patten จากขอมูลบัตรเครดิตการด บัตรสมาชิกตางๆ มี
การจัดเรียงสินคนบนชั้นวางสินคา และการแจกบัตรคูปองตางๆ เพ่ือสงเสริมการขาย เปนตน 
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บทคัดยอ 

สารเอสเทอรของไตรเมทิลออลโพรเพน (Trimethylolpropane, TMP) และกรดไขมันจากน้ํามันปาลม 
(POFA) ท้ังหมด ถูกจําลองข้ึนโดยใชวิธีของ Gani และ Benson group ประมาณ Gibb’s free energy of 
formation การจําลองกระบวนการเกิดปฏิกิริยาเอสเทอริฟเคชั่นระหวาง TMP กับ POFA และ ปฏิกิริยาทรานส
เอสเทอริฟเคชั่นระหวาง TMP กับ เมทิลเอสเทอรของ POFA ปฏิบัติในซอฟแวร ASPEN Plus โดยกําหนด
อุณหภูมิ 80-140 องศาเซลเซียส และความดัน 0.1-500 มิลลิบาร การจําลองแสดงใหเห็นวาเอสเทอรท่ีถูก
สังเคราะหจากปฏิกิริยาเอสเทอริฟเคชั่นมีแนวโนมเดียวกันกับการทดลองของ Yunus et al. (2003) 

คําสําคัญ: ไตรเมทิลออลโพรเพน กรดไขมันจากน้ํามันปาลม ปฏิกิริยาเอสเทอริฟเคชั่น ปฏิกิริยา ทรานส
เอสเทอริฟเคชั่น 
 
ABSTRACT 

All esters of trimethylolpropane (TMP) and palm oil fatty acids (POFA) were modelled 
based on Gani and Benson group methods for estimating the corresponding Gibbs' free energy 
of formations. Simultaneous esterification reactions of TMP and POFA, as well as trans-
esterification of TMP and methyl-esters of POFA, were carried on ASPEN plus simulator at 
temperature 80-140 C and pressure 0.1-500 mbar. The results demonstrated that the synthetic 
esters of TMP and POFA by esterification was agreed very well with the experiment of Yunus et 
al. (2003). 

Keywords: Trimethylolpropane, Palm oil fatty acid, Esterification, Transesterification 
 
บทนํา 
 การใชผลิตภัณฑจากพืชมาทดแทนผลิตภัณฑจากปโตรเลียมเปนท่ีนิยมในปจจุบัน และน้ํามันท่ีไดจาก
ปาลมสามารถนํามาใชผลิตเปนสารหลอลื่นได โดยสมบัติไมดอยกวาสารหลอลื่นจากปโตรเลียม (Krishna, Kabra, 
Kunchum & Vijayakumar, 2014: 1-5) อีกท้ังยังเปนมิตรตอสิ่งแวดลอม มีการศึกษาพบวาสารหลอลื่นท่ีผลิต
จากน้ํามันปาลมปลอยสารคารบอนมอนอกไซดและสารไฮโดรคารบอนนอยกวาสารหลอลื่นจากปโตรเลียม 
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(Masjuki, Maleque, Kubo & Nonaka, 1999: 305-314) แตอยางไรก็ตาม สารหลอลื่นจากการนําน้ํามันปาลมท่ี
ไมผานการปรับปรุงคุณภาพมาใชไมดีนัก ไตรเมทิลออลโพรเพนเอสเทอร (Trimethylolpropane ester, TMP 
ester) เปนสารหลอลื่นชนิดหนึ่ ง ท่ี ไดจากการนํากรดไขมันมาทําปฏิ กิริยากับไตรเมทิลออลโพรเพน 
(Trimethylolpropane, TMP) (Yunus, Fakhru’l-Razi, Ooi, Iyuke & Perez, 2004: 52-60) โดยโครงสราง
ของ TMP เปนดังรูปท่ี 1 ผลิตภัณฑหลอลื่นชนิดนี้มีคุณสมบัติของผลิตภัณฑหลอลื่นท่ีดีจึงสามารถนํามาใชทดแทน
ผลิตภัณฑท่ีมาจากปโตรเลียมได เชน การนํา TMP ester จากน้ํามันปาลมมาผสมกับสารหลอลื่นเพ่ิมความ
ตานทานการสึกหรอในเครื่องยนต (Zulkifli, Kalam, Masjuki, Shahabuddin & Yunus, 2013: 167-173) 
 

 
 
 
 
 
รูปท่ี 1: แสดงโครงสรางของไตรเมทิลออลโพรเพน (TMP) 

 

Yunus, Fakhru’l-Razi, Ooi, Iyuke & Idris (2003: 35-41) ทําการศึกษาเก่ียวกับสภาวะท่ีเหมาะสมใน
การผลิต TMP ester จากกรดไขมันเมทิลเอสเทอร (methyl ester) จากน้ํามันปาลมดวยปฏิกิริยาทรานสเอสเทอ
ริฟเคชั่น (tranesterification) โดยการศึกษาผลของอุณหภูมิ ความดัน สัดสวนของน้ํามันปาลม และปริมาณของ
สารเรงปฏิกิริยา ผูทําการวิจัยสนใจนํางานวิจัยของ Yunus et al. มาทําการจําลองการสังเคราะห TMP ester 
เพ่ือศึกษาปฏิกิริยาท่ีเกิดข้ึนในซอฟตแวรคอมพิวเตอร ASPEN Plus การใชซอฟตแวรคอมพิวเตอรเปนทางเลือก
หนึ่งในการประมาณหรือทํานายผลลัพธท่ีเกิดข้ึนของการทดลองจริงได เชน งานของ Garcia, Gonzalo, 
Sanchez, Arauzo & Pena (2010: 4431-4439) ทํานายสมบัติของไบโอดีเซลโดยการจําลองการผลิตไบโอดีเซล 
หรือ ออกแบบกระบวนการการผลิต เชน การออกแบบการผลิตไบโอดีเซลจากน้ํามันเหลือใชจากการทําอาหาร 
(Zhang, Dube, McLean & Kates, 2003: 1-16) การศึกษาการสังเคราะหแบงการจําลองออกเปน 2 ปฏิกิริยา 
คือ ปฏิกิริยาเอสเทอริฟเคชั่น (esterification) เกิดจากกรดไขมันคารบอกซิลิกทําปฏิกิริยากับ TMP และ 
ปฏิกิริยาทรานสเอสเทอริฟเคชั่นเกิดจากเมทิลเอสเทอรทําปฏิกิริยากับ TMP ปฏิกิริยาการสังเคราะห TMP ester 
เปนดังรูปท่ี 2 สําหรับการสังเคราะหสารหลอลื่น  

TMP + Methyl ester/Fatty acid     Monoester + Methanol/Water 
 Monoester + Methyl ester/Fatty acid    Diester + Methanol/Water 
 Diester + Methyl ester/Fatty acid     Triester + Methanol/Water 
รูปท่ี 2: แสดงการสังเคราะห TMP ester 
 
วัตถุประสงคของการวิจัย 

จําลองการสังเคราะหเอสเทอรจากไตรเมทิลออลโพรเพนกับกรดไขมันจากน้ํามันปาลมโดยการจําลอง
ปฏิกิริยาเอสเทอริฟเคชั่น และปฏิกิริยาทรานสเอสเทอริฟเคชั่น โดยใชซอฟตแวรคอมพิวเตอร ASPEN Plus เพ่ือ
เปรียบเทียบกับการทดลองของ Yunus et al. (2003). 
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วิธีการดําเนินการ 
1. สารท่ีเกี่ยวของ 
สารท่ีใชในการจําลองกระบวนการ คือ TMP เมทานอลและน้ํา สารตั้งตนจําพวกกรดไขมัน แบงออกเปน 

2 กลุมใหญๆ ดวยกัน คือ กลุมกรดไขมันคารบอกซิลิกและกลุมเมทิลเอสเทอร โดยมีสารไดแก กรดลอริก (C12) 
กรดไมริสติก (C14) กรดปาลมมิติก (C16) กรดสเตียริก (C18) กรดโอเลอิก (C-18:1) กรดไลโนเลอิก (C18:2) 
สัดสวนของกรดไขมันดังตารางท่ี 1 
ตารางท่ี 1: แสดงสัดสวนของกรดไขมันโดยน้ําหนัก (Yunus et al., 2003) 

กรดไขมัน รอยละโดยน้ําหนัก 
กรดลอริก (lauric acid) 0.9 
กรดไมริสติก (myristic acid) 1.5 

กรดปาลมมิติก (palmitic acid) 41.5 

กรดสเตียริก (stearic acid) 2.7 

กรดโอเลอิก (oleic acid) 40.6 

กรดไลโนเลอิก (linoleic acid) 11.9 

 
 สวนผลิตภัณฑ TMP ester 83 สาร เกิดจากการจับคูของ TMP และ กรดไขมันท้ัง 6 ชนิด ซ่ึงตองทําการ
จําลองสารเหลานี้ตอไป 

2. การจําลองสาร 
เนื่องจากขอมูลของสารเอสเทอรของไตรเมทิลออลโพรเพนไมมีอยูในฐานขอมูลของซอฟตแวร ASPEN 

Plus จึงตองทําการจําลองสารข้ึน การจําลองสารปฏิบัติโดยการปอนขอมูลโครงสรางของสารลงในซอฟตแวร 
ASPEN Plus นอกจากนี้เพ่ือใหสมบัติของสารประกอบอ่ืน เชน TMP และกรดไขมัน มีสมบัติในทิศทางเดียวกันกับ
สารเอสเทอร จึงทําการประมาณสารเหลานี้ดวย สารเอสเทอรของไตรเมทิลออลโพรเพนจําแนกออกเปน 3 
ลักษณะดวยกัน คือ โมโนเอสเทอร (monoester) 6 สาร, ไดเอสเทอร (diester) 21 สาร และไตรเอสเทอร 
(trimester) 56 สาร  

                          
 (ก) (ข) (ค) 
รูปท่ี 3: โครงสรางโมเลกุล (ก) monoester (ข) diester (ค) trimester 

 

 โครงสรางของสารท้ัง 3 ลักษณะเปนดังรูป 3 การประมาณสมบัติของสารใชวิธีของ GANI Group 
(Marrero & Gani, 2001: 183-208) ไดแก จุดเดือด (normal boiling point) อุณหภูมิวิกฤติ (critical 
temperature) ความดันวิกฤติ (critical pressure) ปริมาตรวิกฤติ (critical volume) และ BENSON Group 
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(Poling, Prausnitz & O’Connell, 2001: 3.14-3.46) ประมาณพลังงานอิสระของกิบสในการประกอบสาร 
(Gibb’s free energy of formation) ความรอนท่ีใชในการประกอบสาร (Enthalpy of formation) โดยท้ัง 2 
วิธีท่ีไดกลาวมานี้ผูทําการวิจัยไดทําการเปรียบเทียบเบื้องตนกับกับสารท่ีมีลักษณะคลายกันแตสามารถหาขอมูลได
ในแหลงอางอิงตางๆ แลว 
 

3. การจําลองกระบวนการเกิดปฏิกิริยา 
การจําลองกระบวนการใชเครื่องมือ REequi (equilibrium reactor) ของซอฟตแวร ASPEN Plus เปน

เครื่องมือสําหรับการจําลองปฏิกิริยา ผลลัพธของเครื่องมือเปนการคํานวณโดยใชหลักของสมดุลเคมี การกําหนด
สารขาเขากําหนดโดยโมลของ TMP: fatty acid/methyl ester เปน 1:3.9 สภาวะของปฏิกิริยาศึกษาโดยยึด
สภาวะท่ีอุณหภูมิ 130 องศาเซลเซียส ความดัน 10 มิลลิบาร ทําการปรับอุณหภูมิเพ่ือศึกษาท่ีอุณหภูมิ 80 100 
120 130 และ 140 องศาเซลเซียส ปรับความดันท่ี 500 100 50 10 และ 0.1 มิลลิบาร แผนผังการจําลองการ
สังเคราะหแสดงดังรูปท่ี 4 
 
 
 

 
รูปท่ี 4: แผนผังการจําลองการสังเคราะห TMP ester 
 
ผลการจําลองและอภิปรายผลการวิจัย 

1. การเปรียบเทียบของอุณหภูมิ 
การจําลองการสังเคราะหเอสเทอรจาก TMP ดวยปฏิกิริยาเอสเทอริฟเคชั่นและทรานสเอสเทอริฟเคชั่นท่ี

อุณหภูมิ 80 100 120 130 และ 140 องศาเซลเซียส ความดัน 10 มิลลิบาร เปนดังรูปท่ี 5 เม่ือเปรียบเทียบกับ
การทดลองของ Yunus et al. (2003: 35-41) พบวา ผลของปฏิกิริยาเอสเทอริฟเคชั่นใกลเคียงกับการทดลอง
มากกวาผลของปฏิกิริยาทรานสเอสเทอริฟเคชั่น โดยสังเกตจากกราฟ 1ก 1ข และ 1ค  
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 (1ข) (2ข) 

 
 (1ค) (2ค) 
รูปท่ี 5: แสดงผลการจําลองกับการทดลองของ Yunus et al. 
 (1) อุณหภูมิ ความดันคงท่ีท่ี 10 มิลลิบาร (2) ความดัน อุณหภูมิคงท่ีท่ี 130 องศาเซลเซียส (ก) 
ปฏิกิริยาทรานสเอสเทอริฟเคชั่น (ข) ปฏิกิริยาเอสเทอริฟเคชั่น (ค) การทดลองของ Yunus et al. (2003) เม่ือ
พิจารณาในแตละอุณหภูมิท่ีศึกษา การจําลองท้ัง 2 ปฏิกิริยาตางจากผลการทดลอง มีเพียงปฏิกิริยาเอสเทอริฟ
เคชั่นเทานั้นท่ีมีแนวโนมการเพ่ิมข้ึนของ Triester โดยท่ีอุณหภูมิ 130 องศาเซลเซียส สัดสวนของ Triester ของ
การจําลองปฏิกิริยาเอสเทอริฟเคชั่นตางจากผลการทดลอง 10.8 เปอรเซ็นต 
 

2. การเปรียบเทียบผลของความดัน 
เชนเดียวกับผลของอุณหภูมิ การจําลองปฏิกิริยาเอสเทอริฟเคชั่นใหผลใกลเคียงกับการทดลองของ 

Yunus et al. มากกวาปฏิกิริยาทรานสเอสเทอริฟเคชั่น ดังรูปท่ี 5 กราฟ 2ก 2ข และ 2ค แนวโนมการเกิดข้ึนของ 
Triester ของปฏิกิริยาทรานเอสเทอริฟเคชั่นมีนอยมาก โดยท่ีความดัน 0.1 มิลลิบาร เกิด Triester เพียง 6.88 
เปอรเซ็นตเทานั้น เม่ือพิจารณากราฟ 2ข และ 2ค แนวโนมของสัดสวนของสารเปนไปในทางทิศเดียวกัน และท่ี
ความดัน 10 และ 0.1 ปฏิกิริยาเอสเทอริฟเคชั่นแตกตางจากการทดลอง 8.6 และ 6.6 ตามลําดับ ดังนั้นปฏิกิริยา
เอสเทอริฟเคชั่นมีโอกาสเกิดข้ึนในการสังเคราะห TMP ester ไดมากกวาปฏิกิริยาทรานสเอสเทอริฟเคชั่นในทาง
ทฤษฎี สวนหนึ่งเปนผลเนื่องมาจากคาพลังงานอิสระของกิบสของปฏิกิริยา ซ่ึงจะกลาวถึงในหัวขอถัดไป 
 

3. พลังงานอิสระของกิบส (Gibb’s free energy)  
พลังงานอิสระของกิบสเก่ียวของกับคาคงท่ีสมดุลของการเกิดปฏิกิริยา พลังงานของอิสระของกิบสของการ

ประกอบสาร (Gibb’s free energy of formation) ของกรดไขมันนอยกวาเมทิลเอสเทอร ทําใหผลของการ
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คํานวณพลังงานอิสระของกิบสของปฏิกิริยา (Gibb’s free energy of reaction) ของการเกิด Monoester ใน
ปฏิกิริยาทรานสเอสเทอริฟเคชั่นเกิดยากเนื่องจากคากิบสสูง ในขณะท่ีปฏิกิริยาเอสเทอริฟเคชั่นคากิบสของ
ปฏิกิริยาต่ํากวา ทําใหเกิดไดงาย ดังตารางท่ี 2 ทําใหผูทําการวิจัยมีขอสมมติฐานวา การสังเคราะห TMP ester 
อาจเกิดปฏิกิริยาเอสเทอริฟเคชั่นบางสวน อยางไรก็ตามการจําลองแสดงใหเห็นวาในทางทฤษฎีปฏิกิริยาเอสเทอริฟ
เคชั่นสามารถสังเคราะห TMP ester ได ดังเชนการผลิตไบโอดีเซลสามารถผลิตดวยปฏิกิริยาเอสเทอริฟเคชั่นและ
ปฏิกิริยาทรานสเอสเทอริฟเคชั่นได (Chongkhong, Tongurai, Chetpattananondh & Bunyakan, 2007: 
563-568) 
 
ตารางท่ี 2: แสดงพลังงานอิสระของกิบสของปฏิกิริยาการเกิด Monoester (KJ/Kmol) 

 
 Laurate Myristate Palmitate Stearate Oleate Linoleate 
Transesterification 2680.0 2680.0 2680.0 2680.0 2680.0 2680.0 
Esterification -20215.6 -20215.6 -20215.6 -20215.6 -20215.6 -20215.6 

 
สรุปผลการดําเนินการ 

การจําลองการสังเคราะห TMP ester จากกรดไขมันจากน้ํามันปาลม โดยซอฟตแวรคอมพิวเตอร 
ใกลเคียงกับการทดลองของ Yunus et al. ดวยการจําลองปฏิกริยาเอสเทอริฟเคชั่น มีความแตกตางกับการ
ทดลอง 8-10 เปอรเซ็นต ในขณะท่ีการจําลองปฏิกิริยาทรานสเอสเทอริฟเคชั่นแตกตางอยางมากกับผลการทดลอง 
สารหลอลื่น TMP ester อาจสังเคราะหจากกรดไขมันของน้ํามันปาลมดวยปฏิกิริยาเอสเทอริฟเคชั่น 
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บทคัดยอ 
 ประเทศไทยเปนประเทศเกษตรกรรม โดยเฉพาะเกษตรกรท่ีมีการเลี้ยงสัตวท้ังเพ่ืออาหารและคาขาย 
ซ่ึงในกระบวนการเลี้ยงสัตวจะเกิดกากของเสียและน้ําเสีย ซ่ึงของเสียตางๆ เหลานี้สามารถนํามาใชผลิตกาซ
ชีวภาพได โดยเฉพาะการเลี้ยงโค มีเกษตรกรท่ีมีการเลี้ยงโคเนื้อจํานวน 768,834 ครัวเรือนและโคนม 17,094 
ครัวเรือน งานวิจัยนี้มีจุดมุงหมายเพ่ือหาศักยภาพการผลิตกาซชีวภาพจากมูลโคสําหรับทดแทนกาซหุงตมใน
ครัวเรือนขนาดเล็กของประเทศไทย โดยใชขอมูลการเกิดกาซชีวภาพจริง ท่ีใชระบบการผลิตกาซชีวภาพแบบ
โดมคงท่ี (Fix Dome) โดยใชถังชนิดโพลิเอทิลีน (Polyethylene) ขนาด 4 ลบ.ม. เปนถังหมักกาซชีวภาพ ซ่ึง
ไดรับการสงเสริมภายใต”โครงการบอแกสชีวภาพเฉลิมพระเกียรติเพ่ือลด LPG ในครัวเรือน” ของสํานักงาน
ปลัดกระทรวงพลังงาน จํานวน 509 ชุด และดําเนินการในพ้ืนท่ีจํานวน 35 จังหวัด โดยไดศึกษาในเขตพ้ืนท่ี 
อําเภอกําแพงแสน จังหวัดนครปฐม จากการศึกษาพบวาระบบผลิตกาซชีวภาพ แบบถังโพลิเอทิลีน 
(Polyethylene) ขนาด 4 ลบ.ม. เปนถังหมักกาซชีวภาพ จากมูลโคสามารถผลิตกาซชีวภาพไดไมนอยกวา 
0.99 ลบ.ม./วัน ท่ีโคเนื้อ 5 ตัว และ 1.05 ลบ.ม./วัน ท่ีโคนม 2 ตัว ซ่ึงเพียงพอ/การใชงานในครัวเรือนขนาด
เล็กท่ีมีจํานวนประชากรไมเกิน 5 คน และมีปริมาณการใชงานกาซชีวภาพอยูในชวง 0.48 – 0.96 ลบ.ม./วัน 
และเม่ือพิจารณาผลตอบแทนทางดานเศรษฐศาสตรพบวามีความคุมคาในการลงทุนเนื่องจากระยะเวลาคืนทุน
สั้น 4.6 ป และมีอัตราผลตอบแทนของการลงทุนโครงการ 23.36% เหมาะสมกับการสงเสริมใหกับครัวเรือนท่ี
มีการเลี้ยงโค 
 คําสําคัญ: กาซชีวภาพ ถังชนิดโพลิเอทิลีน กาซหุงตม ครัวเรือน มูลโค 
 
ABSTRACT 

Thailand is an agricultural country, which has numerous livestock business for 
consumption and trading. In the processes, it has waste and sewage, which these residues 
can be used for producing the biogas, especially from the cattle farming. The number of 
beef cattle and dairy cattle in Thailand is 768,834 and 17,094 households, respectively. 
Therefore, this research was aimed to determine the potential for producing gas from cattle 
to substitute the usage of LPG for small household. The main focus was on the fix dome 
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using polyethylene tank of 4 m3 size that was supported from the Thailand government, 
total 509 sets in 35 provinces. The study area Kamphaeng Saen Nakhon Pathom Province. 
From the study, it was found that biogas production using polyethylene tank of 4 m3 size 
can be produced biogas from cattle residues greater than 0.99 m3 per day from 5 beef 
cattles and 1.05 m3 per day from 2 dairy cattles. The biogas is sufficient for the small 
household population with up to 5 people and the amount of use of biogas in the range of 
0.48 to 0.96 m3 per day. From the economic analyses, it was worth to invest for this project 
due to the payback period is short approximately 4.6 years and high rate of return from 
investment of 23.36 %, which is suitable for the households that have cattle. 
 Keywords: Biogas, polyethylene tank, LPG, households, cattle Dung     

 
บทนํา 
 กระทรวงพลังงาน มีนโยบายในการขับเคลื่อนตามแผนพัฒนาพลังงานทดแทนและพลังงานทางเลือก 
25% ใน 10 ป (พ.ศ.2555-2564) โดยมียุทธศาสตรการสงเสริมการพัฒนาพลังงานทดแทนและพลังงาน
ทางเลือก 25% ใน 10 ป ท่ีสําคัญในประเด็นหนึ่งคือ การสงเสริมใหชุมชนมีสวนรวมในการผลิตและการใช
พลังงานทดแทนอยางกวางขวาง โดยมีแนวทางในการผลักดันใหเกิดการผลิตและการใชพลังงานทดแทนในระดับ
ชุมชนท่ีมีศักยภาพ เพ่ือใหเกิดชุมชนสีเขียวแบบครบวงจร ท่ีจะเปนจุดเริ่มตนสําคัญใหประเทศไทยเริ่มกาวไปสู
เสนทางของการเปนสังคมคารบอนต่ํา (Low Carbon Society) และใหเปนแบบอยางของสังคมโลก ท่ีตระหนัก
ถึงปญหาภาวะโลกรอนอันเนื่องมาจากการปลอยกาซเรือนกระจก ท่ีสวนใหญเกิดจากการใชเชื้อเพลิงฟอสซิล 
 การผลิตกาซชีวภาพจากสิ่งเหลือใชท่ีมีอยูในประเทศ เพ่ือใชทดแทนเชื้อเพลิงฟอสซิล จึงเปนอีกวิธีหนึ่ง
ท่ีมีศักยภาพสูงในการพัฒนาพลังงานทดแทน เนื่องจากประเทศไทยเปนประเทศเกษตรกรรม โดยเฉพาะ
เกษตรกรท่ีมีการเลี้ยงสัตวท้ังเพ่ืออาหารและคาขาย ท้ังนี้จากขอมูลเกษตรกร โคเนื้อ ประจําป 2556 ของศูนย
สารสนเทศ กรมปศุสัตว เกษตรกรท่ีมีการเลี้ยงโคเนื้อโดยเฉลี่ยตอครัวเรือนประมาณ 6 ตัว/ครัวเรือน จาก
จํานวนครัวเรือนท่ีเลี้ยงโคเนื้อ 768,834 ครัวเรือนและขอมูลเกษตรกรโคนม ประจําป 2556 ของศูนยสารสนเทศ 
กรมปศุสัตว เกษตรกรท่ีมีการเลี้ยงโคนมโดยเฉลี่ยตอครัวเรือนประมาณ 30 ตัว/ครัวเรือน จากจํานวนครัวเรือนท่ี
เลี้ยงโคเนื้อ 17,094 ครัวเรือน และจากขอมูลสถิติสารสนเทศ กรมปศุสัตว จะเห็นไดวามูลโคจาก โคเนื้อ และโค
นม นั้นมีศักยภาพในการผลิตกาซชีวภาพในระดับครัวเรือนจํานวนมาก และสามารถมาทดแทนการใชกาซ
ปโตรเลียมเหลว (LPG) ภายในครัวเรือน ในการศึกษาครั้งนี้ตองการศึกษามูลโคเปนปจจัยหลักเพ่ือหาแนว
ทางการสงเสริมใหเกษตรกรรายยอยท่ีเลี้ยงโคและยังไมมีการพัฒนาระบบผลิตกาซชีวภาพไดรูปแบบในการนํา
มูลโคและของเสียตางๆจากกระบวนการเลี้ยงโคมาเปนวัตถุดิบในการผลิตกาซชีวภาพใชเปนเชื้อเพลิงในการหุง
ตมอาหารในครัวเรือน สามารถลดคาใชจายภายในครัวเรือน เกิดการพ่ึงพาตนเองมากข้ึนในชุมชน ลดมลภาวะ
ดานสิ่งแวดลอม สอดคลองกับแผนพัฒนาพลังงานทดแทนและพลังงานทางเลือก 25% ใน 10 ป (พ.ศ.2555-
2564) ของประเทศตอไป  
 
คํานิยาม 
 กาซชีวภาพ หมายถึง กาซท่ีเกิดข้ึนตามธรรมชาติจากการหมักยอยสลายของสารอินทรียภายใตสภาวะท่ี
ปราศจากออกซิเจน 
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 กาซหุงตม หมายถึง กาซท่ีไดจากกระบวนการผลิตของปโตรเลียม เรียกอีกชื่อหนึ่งวา กาซปโตรเลียม
เหลว 
 ครัวเรือน หมายถึง เปนหนวยท่ีอยูอาศัยพ้ืนฐานซ่ึงมีการผลิตและการบริโภคทางเศรษฐกิจ ถาเปนขนาด
เล็ก คือ มีจํานวนประชากรรวมกันแลวไมเกิน 5 คน 
 เกษตรกร หมายถึง เปนอาชีพท่ีทํางานเก่ียวกับการเกษตร อาทิ การเพาะปลูกพืชในสวนและไรนา การ
เลี้ยงสัตวบนบก ในน้ําและในทะเล เพ่ือผลิตอาหาร เสนใยธรรมชาติ  
 มูลโค หมายถึง ของเสียท่ีโคขับถายออกมาจากการยอยของอาหาร 
 เชื้อเพลิงฟอสซิล หมายถึง เชื้อเพลิงท่ีไดจากการทับถมของซากดึกดําบรรพ เรียกอีกอยางหนึ่งวา 
เชื้อเพลิงสิ้นเปลือง คือใชแลวหมดไป 
 พลังงานทดแทน หมายถึง พลังงานท่ีใชทดแทนพลังงานจากฟอสซิล อาทิเชน พลังงานลม พลังงาน
แสงอาทิตย  
 
วัตถุประสงคการวิจัย 

1. เพ่ือศึกษาการประเมินศักยภาพการผลิตกาซชีวภาพจากมูลโคในครัวเรือนเกษตรกรผูเลี้ยงสัตวราย
ยอย  

2. เพ่ือประเมินประสิทธิภาพการผลิตกาซชีวภาพจากมูลโคของถังหมักแบบโดมคงท่ีขนาด 4 ลบ.ม. 
 

ทบทวนวรรณกรรม 
 การวิจัยครั้งนี้มีวัตถุประสงค 2 ประการ ประการแรกคือการประเมินศักยภาพการผลิตกาซชีวภาพจาก
มูลโคในครัวเรือนเกษตรกรผูเลี้ยงสัตวรายยอย เพ่ือท่ีจะดูภาพกวางถาพิจารณาถึงจํานวนครัวเรือนเกษตรกรผู
เลี้ยงสัตวรายยอยรวมกันท้ังประเทศ จะสามารถมีการผลิตกาซชีวภาพเพ่ือใชในการหุงตมทดแทนกาซปโตรเลียม
เหลวสวนนี้จะทําใหลดรายจายภายในครัวเรือนในดานเชื้อเพลิงสําหรับการหุงตม และลดการนําเขากาซ
ปโตรเลียมเหลวจากตางประเทศหากกําลังการผลิตภายในประเทศไมเพียงพอได ประการท่ีสองคือเพ่ือประเมิน
ประสิทธิภาพการผลิตกาซชีวภาพจากมูลโคของถังหมักแบบโดมคงท่ีขนาด 4 ลบ.ม. เพ่ือตรวจสอบระบบการ
ผลิตกาซชีวภาพมีความคุมคา มีความเหมาะสม หรือตองปรับปรุงแกไขใหมีประสิทธิภาพเพ่ิมข้ึนหรือไมจึงได
ศึกษาคนควางานวิจัยท่ีเก่ียวของดังนี้ 

1. ศักยภาพการผลิตกาซชีวภาพชุมชนจากมูลสุกรรวมกับวัสดุเหลือท้ิงทางการเกษตร: กรณีศึกษา
จังหวัดชัยภูมิ 

งานวิจัยชิ้นนี้มีวัตถุประสงคเพ่ือศึกษาวิเคราะหตนทุนและผลตอบแทนใชประกอบการตัดสินใจในการ
ลงทุน การเลือกใชเทคโนโลยีอยางเหมาะสม และการนํากาซชีวภาพไปใชทดแทนพลังงานประเภทอ่ืนๆผล
การศึกษา การผลิตกาซชีวภาพจากมูลสุกรรวมกับใบออย จะชวยลดมลภาวะทางอากาศท่ีเกิดจากการเผาใบออย 
และถาหากตองซ้ือใบออยมาเปนวัตถุดิบรวมในการผลิตกาซชีวภาพ จะสามารถรับซ้ือไดท่ีตันละ 80-100 บาท 
จะมีความเหมาะสมถาเทียบกับปริมาณกาซชีวภาพท่ีเพ่ิมข้ึน ดานศักยภาพการผลิตกาซชีวภาพจากมูลสุกรของ
จังหวัดชัยภูมิมีปริมาณ 1,657,920 ลบ.ม./ป เทียบกับกาซปโตรเลียมเหลวไดท่ี 762,643 ก.ก./ป 

ท่ีมา: (ราชวณิชย, 2554). 
2. PERFORMANCE EVALUATION OF A 1 m3 MODIFIED,FIXED-DOME DEENBANDHU 

BIOGAS PLANT UNDER HILLY CONDITIONS 
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งานวิจัยชิ้นนี้ศึกษาประสิทธิภาพในการผลิตกาซชีวภาพของการเกิดกาซชีวภาพปริมาณ 1 ลบ.ม./วัน
จากถังหมักขนาด 2-65 ลบ.ม. กับระยะเวลาเฉลี่ยท่ีอยูในถังปฏิกิริยาจํานวน 55 วัน และขนาดของถังหมัก 2–
45 ลบ.ม. กับระยะเวลาเฉลี่ยท่ีอยูในถังปฏิกิริยาจํานวน 50-96 วัน เพ่ือหาระยะเวลาเฉลี่ยท่ีอยูในถังปฏิกิริยา
อยางเหมาะสมเพ่ือนําไปออกแบบและปรับปรุงระบบฯ และระบบฯท่ีปรับปรุงแลวทําใหมีประสิทธิภาพในการ
ผลิตกาซชีวภาพอยูในชวง 70.5-89.4 % 
 ท่ีมา: (Kanwar et al., 1994) 
  
วิธีดําเนินการวิจัย 
 สําหรับการวิจัยมีจุดมุงหมายเพ่ือหาประสิทธิภาพในการผลิตกาซชีวภาพท่ีผลิตได ตลอดจนประเมิน
ปญหาตางๆ ในการทํางานของระบบ โดยแนวทางการวิจัยนี้  

1. ศึกษาการทํางานของระบบกาซชีวภาพแบบโดมคงท่ี (Fix Dome) โดยใชถังชนิดโพลิเอทิลีน 
(Polyethylene) ขนาด 4 ลบ.ม. เปนถังหมักกาซชีวภาพ ซ่ึงไดรับการสงเสริมภายใต “โครงการบอแกสชีวภาพ
เฉลิมพระเกียรติเพ่ือลด LPG ในครัวเรือน” ของสํานักงานปลัดกระทรวงพลังงาน จํานวน 509 ชุด และ
ดําเนินการในพ้ืนท่ีจํานวน 35 จังหวัด  และใชมูลโคเปนวัตถุดิบ โดยสวนประกอบหลักของถังหมักกาซชีวภาพ
ชนิดโพลิเอทิลีน (Polyethylene) ขนาด 4 ลบ.ม. ประกอบดวย ถังบําบัดน้ําเสียชนิดโพลิเอทธิลีนขนาด 4 ลบ.
ม. บอเติมมูล และบอลน ท่ีมีการเชื่อมตอเขาดวยกันโดยทอ PVC เพ่ือลําเลียงมูลเขา/ออก, ทอลําเลียงกาซ ดัง
แสดงในรูปท่ี 1  

 

 
 

รูปท่ี 1: ระบบผลิตกาซชีวภาพแบบโดมคงท่ี (Fix Dome) โดยใชถังชนิดโพลิเอทิลีน (Polyethylene) ขนาด 4 
ลบ.ม. 

 

2. หลักเกณฑท่ีใชในการออกแบบระบบผลิตกาซชีภาพ แบบ Hydraulic Digestor (จากหนังสือ 
Biogas Technology in China) 

• จํานวนสมาชิกท่ีตองการใชกาซชีวภาพในครัวเรือน หนวย  คน/ครัวเรือน (N) 
• อัตราการบริโภคกาซชีวภาพ หนวย ลบ.ม./คน/วัน (Q) เกณฑมาตรฐานประมาณ 0.2-0.3 ลบ.

ม./คน/วัน 
• อัตราการผลิตกาซชีวภาพ หนวย ลบ.ม.กาซชีวภาพท่ีผลิต/ลบ.ม.บอผลิตกาซชีวภาพ (BG) 

เกณฑมาตรฐานจากคูมือ ประมาณ 0.2 ลบ.ม. กาซชีวภาพท่ีผลิต/ลบ.ม.บอผลิตกาซชีวภาพ  
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• ปริมาตรบอผลิตกาซชีวภาพ ลบ.ม. (V) 
กําหนดใหครัวเรือนของประเทศไทยเฉลี่ยมีจํานวนสมาชิกประมาณ 4 คน ขนาดบอผลิตกาซชีวภาพท่ี

เหมาะสมควรจะมีขนาดเทาไร 
การคํานวณหาปริมาตรบอผลิตกาซชีวภาพ 
           V      =  NQ /BG 
          =  4 x 0.3 /0.2 

• ความตองการกาซชีวภาพสําหรับครัวเรือนท่ีมีจํานวนสมาชิก 4 คน = 1.2  ลบ.ม./วัน 
• ดังนั้น ปริมาตรบอท่ีตองการไมควรมีปริมาตรนอยกวา 6  ลบ.ม. 
• ปริมาตรการกักเก็บกาซ ( Gas Volume ) 20 % ของปริมาตร บอหมัก 1.20  ลบ.ม.  
• ปริมาตรของเสียในบอ  ( Working Volume ) 4.80 ลบ.ม 
• ปริมาตรบอผลิตกาซชีวภาพ (Total Volume)        6  ลบ.ม. 
• ดังนั้นระบบผลิตกาซชีวภาพท่ีเหมาะสมสําหรับสมาชิก 4 คน/ครัวเรือน ควรจะมีขนาด  6  

ลบ.ม. 
อัตราการเติมของเสียประจําวันท่ีเหมาะสม  

• มูลโคสด 1 กก. สามารถผลิตกาซชีวภาพ ไดประมาณ 30 - 40 ลิตร/วัน 
• กาซชีวภาพท่ีตองการ 1,200 ลิตร/วัน หรือ 1.2 ลบ.ม./วัน 
• น้ําหนักมูลท่ีตองการเพ่ือผลิตกาซชีวภาพประจําวัน 1,200 / 30 หรือ 40 = 30 - 40 กก./วัน 
• อัตราการเจือจางน้ําเพ่ือใหมูลสามารถไหลเขาสูระบบ เลือกอัตราผสม 1 : 2 ( มูล : น้ํา ) 
• ดังนั้นปริมาตรของเสียท่ีตองเติมประจําวัน มูล 40 กก. น้ํา 80 ลิตร รวมท้ังหมด  120 ลิตร/วัน 

หรือ มูล 30 กก. : น้ํา 60 ลิตร รวมท้ังหมด 90 ลิตร 
การคํานวณเพ่ือหาระยะเวลากักเก็บ ( HRT ) เพ่ือพิจารณาขนาดระบบผลิตกาซชีวภาพ 

• ระยะเวลากักเก็บ (วัน) = ปริมาตรของเสียในบอหมัก (ลบ.ม.) / อัตราการเติมของเสีย ( ลบ.
ม./วัน)  

                 = 4.80 / 0.120 หรือ 4.80/ 0.090 
• ระยะเวลากักเก็บจะอยูท่ี 40 หรือ 53  วัน ตามสัดสวนของการเจือจางน้ํา (ถือวายอมรับได 

ตามปกติระยะเวลากักเก็บของเสียในระบบผลิตกาซชีวภาพ แบบ Hydraulic Digester ของ
จีนควรจะอยูในชวงเวลา 30-60 วัน)เม่ือนําระบบผลิตกาซชีวภาพท่ีกระทรวงพลังงานท่ี
ดําเนินการติดตั้งโดยสํานักงานพลังงานจังหวัดนครปฐม  มาวิเคราะหเพ่ือหาอัตราการเกิดกาซ 
และคาท่ีเหมาะสมเพ่ือใหสามารถนําไปเปรียบเทียบประเมินประสิทธิภาพของระบบจากการ
ตรวจวัด  ซ่ึงมีรายละเอียด ดังนี้ 

วิเคราะหความเหมาะสมของขนาดบอของระบบแบบถังบําบัดสําเร็จรูป ปริมาตร 4 ลบ.ม. 

• ความตองการกาซชีวภาพสําหรับครัวเรือนท่ีมีจํานวนสมาชิก 4 คน = 1.2 ลบ.ม./วัน 
• ปริมาตรบอผลิตกาซชีวภาพ (Total Volume) 4 ลบ.ม. 
• ปริมาตรการกักเก็บกาซ (Gas Volume) 20% ของปริมาตร บอหมัก 0.80 ลบ.ม.  
• ปริมาตรของเสียในบอ (Working Volume)  3.20 ลบ.ม. 
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วิเคราะหเพ่ือหาอัตราการเติมของเสียท่ีเหมาะสม 

• มูลโคสด 1 กก. สามารถผลิตกาซชีวภาพ ไดประมาณ 30 – 40 ลิตร/วัน 
• กาซชีวภาพท่ีตองการ 1,200 ลิตร/วัน หรือ 1.2 ลบ.ม./วัน 
• น้ําหนักมูลท่ีตองการเพ่ือผลิตกาซชีวภาพประจําวัน 1,200 / 30 หรือ 40 = 30-40 กก./วัน 
• อัตราการเจือจางน้ําเพ่ือใหมูลสามารถไหลเขาสูระบบ เลือกอัตราผสม 1 : 2 (มูล : น้ํา) 

 ดังนั้นปริมาตรของเสียท่ีตองเติมประจําวัน มูล 40 กก. น้ํา 80 ลิตร รวมท้ังหมด 120 ลิตร/วัน 
 หรือ มูล 30 กก. : น้ํา 60 ลิตร รวมท้ังหมด 90 ลิตร 
การคํานวณเพ่ือหาระยะเวลากักเก็บ (HRT) 

• ระยะเวลากักเก็บ (วัน) = ปริมาตรของเสียในบอหมัก (ลบ.ม.) / อัตราการเติมของเสีย (ลบ.ม./
วัน)  

                     =   3.20 / 0.120 หรือ 3.2/ 0.090 
• HRT = 26 หรือ 36 วัน ( เม่ือพิจารณาจากระยะเวลากักเก็บจะเห็นวาระบบแบบแบบถังบําบัด

สําเร็จรูป ขนาดปริมาตร 4  ลบ.ม. อาจจะมีความเสี่ยงในเรื่องการยอยสลายสารอินทรีย 
เนื่องจาก HRT นอยกวาเกณฑท่ีใชในการออกแบบ)  

• ผลกระทบท่ีจะเกิดตามมาจากระยะเวลากักเก็บท่ีนอยเกินไป 
• ปริมาณการเกิดกาซชีวภาพนอยกวาความเปนจริง เม่ือเทียบกับปริมาณของเสียท่ีเติม

ประจําวัน/ปริมาตรกาซชีวภาพท่ีเกิดในรอบวัน 
• องคประกอบของกาซมีเทนอาจจะต่ํากวาปกติ โดยปกติระบบผลิตกาซชีวภาพจากมูลสัตว

องคประกอบของกาซมีเทน ควรจะไมต่ํากวารอยละ 50 
• สารอินทรียท่ีอยูในของเสีย มูลสัตวยังยอยสลายไมหมด ทําใหมูลท่ีลนออกมามีสารอินทรีย

ใกลเคียงหรือเทากับตอนท่ีเขาระบบ จะสังเกตไดจากแมลงวันมาตอมหรือเกิดหนอนท่ีบอลน 
ซ่ึงหากระบบท่ีสมบูรณจะไมเกิดปญหานี้ เนื่องจากไมมีสารอาหารท่ีแมลงวันและหนอนจะใชใน
การดํารงชีพ ผลกระทบท่ีเกิดตามมาคือบริเวณดังกลาวจะเปนแหลงเพาะพันธุเชื้อโรค 

• ในระยะยาวระบบอาจจะหยุดผลิตกาซชีวภาพ 
 
3. สํารวจและดําเนินการจัดเก็บตัวอยางท่ีใชสําหรับทดสอบหาคาประสิทธิภาพในการผลิตกาซชีวภาพ 

จํานวน 3 ตัวอยาง ตัวอยางละ 3 ครั้ง ดังแสดงในรูปท่ี 2 และจากการสํารวจจัดเก็บขอมูลดังกลาวสามารถสรุป
ไดตามรายละเอียดขอมูลดังตารางท่ี 1  
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                          รูปท่ี 2a บอเติม                                                    รูปท่ี 2b บอลน 
รูปท่ี 2: แสดงตัวอยางมูลโคในระบบผลิตกาซชีวภาพแบบโดมคงท่ี (Fix Dome) โดยใชถังชนิดโพลิเอทิลีน 
(Polyethylene) ขนาด 4 ลบ.ม. 2a. บอเติม 2b. บอลน 

 

ตารางท่ี 1:  แสดงรายละเอียดขอมูลจากการเก็บตัวอยาง 

 
 

 
 
 
 

ภายใน ภายนอก ขาเขา ขาออก CH4 CO2 O2 H2S ขาเขา ขาออก

1 29.6 33.0 7.21 7.53 0.350 50.50 35.60 0.03 162 9.573 7.794

2 30.0 37.0 6.88 7.20 0.480 51.20 34.10 0.70 276 9.758 6.357

3 30.1 38.3 6.97 7.28 0.640 51.80 33.70 0.40 146 9.938 6.938

29.9 36.1 7.02 7.34 0.490 51.17 34.47 0.38 195 9.756 7.030

1 28.6 33.0 6.86 7.27 0.170 55.90 32.50 0.02 214 9.821 6.976

2 28.1 37.0 6.93 7.06 0.650 43.10 27.70 3.00 49 9.583 7.771

3 31.5 38.3 7.30 7.50 0.235 48.70 32.40 1.10 90 7.769 5.345

29.4 36.1 7.03 7.28 0.352 49.23 30.87 1.37 118 9.058 6.698

1 30.4 33.0 7.11 7.40 0.760 48.90 36.10 0.03 761 7.847 4.613

2 28.8 37.0 6.45 6.72 0.345 52.60 29.80 1.20 74 7.769 5.369

3 30.5 38.3 6.82 7.29 0.139 44.80 32.80 0.30 4 7.417 4.301

29.9 36.1 6.79 7.14 0.415 48.77 32.90 0.51 280 7.678 4.761

29.7 36.1 6.95 7.25 0.419 49.72 32.74 0.75 197 8.830 6.163คาเฉลี่ยของทั้งสามกลุมตัวอยาง

1 40 1:2 1วันเวน 2วัน

คาเฉลี่ยของตัวอยางที่ 1

คาเฉลี่ยของตัวอยางที่ 2

คาเฉลี่ยของตัวอยางที่ 3

3

2

อุณหภูมิของถังหมัก คาความเปนกรดดาง

ครั้งที่

ปริมาตร

ของกาซ

ที่ผลิตได

ลําดับ

ตัวอยาง

ปริมาณ

มูลโคสด

 (ก.ก.)

อัตรา

สวนผสม

ของมูล

โคและน้ํา

ความถี่ใน

การปอนมูล

โค

1วันเวน 1วัน

1วันเวน 1วัน

สัดสวนTS(% w/w)สัดสวนองคประกอบของกาซที่ผลิตได

20

20

1:2

1:2
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3.1 ตัวอยางท่ี 1. บานนางวันเพ็ญ  อํ่าเย็น 
มีการเติมปริมาณมูลโคสด 40 กิโลกรัม ผสมน้ําในอัตราสวน 1:2 คือผสมน้ําในปริมาณ 80 ลิตร (1ลิตร 

เทากับ 1 กิโลกรัม) และมีความถ่ีในการปอนมูล 1 วันเวน 2 วัน วัดอุณหภูมิภายนอกถังหมักเฉลี่ย 36.1 องศา
เซลเซียส อุณหภูมิภายในถังเฉลี่ย 29.9 องศาเซลเซียส วัดคาความเปนกรดดางของเสียขาเขาเฉลี่ย (pH Avg 
Input) 7.02   คาความเปนกรดดางของเสียขาออกเฉลี่ย (pH Avg Output) 7.34 ปริมาตรกาซชีวภาพท่ีวัดได
เฉลี่ย 0.49 ลบ.ม.โดยมีสัดสวนเฉลี่ยท่ีเปนกาซมีเทน (CH4) รอยละ 51.17 กาซคารบอนไดออกไซด (CO2) รอย
ละ 34.47 กาซออกซิเจน (O2) รอยละ 0.38 กาซไฮโดรเจนซัลไฟต (H2S) 195 PPM คาสัดสวนของแข็งในของ
เสียขาเขาเฉลี่ย (TS(%w/w) 9.756  คาสัดสวนของแข็งในของเสียขาออกเฉลี่ย (TS(%w/w) 7.030 

3.2 ตัวอยางท่ี 2. บานนายสมควร  เจตะพุก 
มีการเติมปริมาณมูลโคสด 20 กิโลกรัม ผสมน้ําในอัตราสวน 1:2 คือผสมน้ําในปริมาณ 40 ลิตร (1ลิตร 

เทากับ 1 กิโลกรัม) และมีความถ่ีในการปอนมูล 1 วันเวน 1 วัน วัดอุณหภูมิภายนอกถังหมักเฉลี่ย 36.1 องศา
เซลเซียส อุณหภูมิภายในถังเฉลี่ย 29.4 องศาเซลเซียส วัดคาความเปนกรดดางของเสียขาเขาเฉลี่ย (pH Avg 
Input) 7.03  คาความเปนกรดดางของเสียขาออกเฉลี่ย (pH Avg Output) 7.28 ปริมาตรกาซชีวภาพท่ีวัดได
เฉลี่ย 0.352 ลบ.ม. โดยมีสัดสวนเฉลี่ยท่ีเปนกาซมีเทน (CH4) รอยละ 49.23 กาซคารบอนไดออกไซด (CO2) 
รอยละ 30.87 กาซออกซิเจน (O2) รอยละ 1.37  กาซไฮโดรเจนซัลไฟต (H2S) 118 PPM คาสัดสวนของแข็งใน
ของเสียขาเขาเฉลี่ย (TS(%w/w) 9.058  คาสัดสวนของแข็งในของเสียขาออกเฉลี่ย (TS(%w/w) 6.698 

3.3 ตัวอยางท่ี 3. บานนางกัญญา ไกรวิจิตร 
มีการเติมปริมาณมูลโคสด 20 กิโลกรัม ผสมน้ําในอัตราสวน 1:2 คือผสมน้ําในปริมาณ 40 ลิตร (1ลิตร 

เทากับ 1 กิโลกรัม) และมีความถ่ีในการปอนมูล 1 วันเวน 1 วัน วัดอุณหภูมิภายนอกถังหมักเฉลี่ย 36.1 องศา
เซลเซียส อุณหภูมิภายในถังเฉลี่ย 29.9 องศาเซลเซียส วัดคาความเปนกรดดางของเสียขาเขาเฉลี่ย (pH Avg 
Input) 6.79 คาความเปนกรดดางของเสียขาออกเฉลี่ย (pH Avg Output) 7.14 ปริมาตรกาซชีวภาพท่ีวัดได
เฉลี่ย 0.415 ลบ.ม. โดยมีสัดสวนเฉลี่ยท่ีเปนกาซมีเทน (CH4) รอยละ 48.77 กาซคารบอนไดออกไซด (CO2) 
รอยละ 32.90 กาซออกซิเจน (O2) รอยละ 0.51 กาซไฮโดรเจนซัลไฟต (H2S) 280 PPM คาสัดสวนของแข็งใน
ของเสียขาเขาเฉลี่ย (TS(%w/w) 7.678  คาสัดสวนของแข็งในของเสียขาออกเฉลี่ย (TS(%w/w) 4.761 

3.4 คาเฉลี่ยของท้ังสามกลุมตัวอยาง 
อุณหภูมิภายนอกถังหมักเฉลี่ย 36.1 องศาเซลเซียส อุณหภูมิภายในถังเฉลี่ย 29.7 องศาเซลเซียส วัดคา

ความเปนกรดดางของเสียขาเขาเฉลี่ย (pH Avg Input) 6.95 คาความเปนกรดดางของเสียขาออกเฉลี่ย (pH Avg 
Output) 7.25 ปริมาตรกาซชีวภาพท่ีวัดไดเฉลี่ย 0.419 ลบ.ม. โดยมีสัดสวนเฉลี่ยท่ีเปนกาซมีเทน (CH4) รอยละ 
49.72 กาซคารบอนไดออกไซด (CO2) รอยละ 32.74 กาซออกซิเจน (O2) รอยละ 0.75 กาซไฮโดรเจนซัลไฟต 
(H2S) 197 PPM คาสัดสวนของแข็งในของเสียขาเขาเฉลี่ย (TS(%w/w) 8.830  คาสัดสวนของแข็งในของเสียขา
ออกเฉลี่ย (TS(%w/w) 6.163 

4. การวิเคราะหประสิทธิภาพในการผลิตกาซชีวภาพจากมูลโคของถังหมักกาซชีวภาพแบบโดมคงท่ี (Fix 
Dome) ใชถังชนิดโพลิเอทิลีน (Polyethylene) ขนาด 4 ลบ.ม.  โดยมีรายละเอียดในการวิเคราะห ดังนี้ 

1) ปริมาณการใชกาซปโตรเลียมเหลวในรอบวัน โดยเก็บขอมูลระยะเวลาในการหุงตมของครัวเรือนตาม
ชวงเวลาท่ีมีการใชงานกาซชีวภาพจริงในรอบวัน  

2) อัตราการเกิดกาซชีวภาพ โดยทําการวิเคราะหจากคา Total Solid ของอัตราผสมระหวางมูลโคสด
และน้ําอัตราสวน 1:2 ดังแสดงในตารางท่ี 2  



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

 

F 479 

 
ตารางท่ี 2: แสดงปริมาณกาซชีวภาพ และเปอรเซ็นตกาซมีเทนแยกตามชนิดของสารตัวกลาง ท่ีระยะเวลาหมัก 
10-20 วัน อุณหภูมิประมาณ 30 ºC 

 
 

5. ศึกษาความคุมคาทางเศรษฐศาสตร พรอมท้ังประเมินศักยภาพในการผลิตกาซชีวภาพจากมูลโคใน
ครัวเรือนขนาดเล็กของประเทศไทย เทียบกับปริมาณกาซปโตรเลียมเหลว (LPG) ท่ีสามารถทดแทนได และการ
ลดการปลดปลอยกาซเรือนกระจก (GHG)  สําหรับการวิเคราะหความคุมคาทางเศรษฐศาสตร จะทําการ
วิเคราะห 2 สวน คือ 
  1) ระยะเวลาคืนทุน (Payback period) 
  2) อัตราผลตอบแทนของโครงการ (Internal Rate of Return: IRR)  

6. สรุปผลงานวิจัยและขอเสนอแนะของการประเมินศักยภาพการผลิตกาซชีวภาพจากมูลโคสําหรับ
ทดแทนกาซหุงตมในครัวเรือนขนาดเล็กของประเทศไทย 
 
ผลการวิจัย 

1. ปริมาณความตองการการใชกาซชีวภาพ 
  ในการประเมินระยะเวลาการใชกาซปโตรเลียมเหลว (LPG)  พบวา กลุมตัวอยางมีปริมาณการใชกาซ
ปโตรเลียมเหลว (LPG) อยูระหวาง 1-2 ชั่วโมง/วัน กลุมตัวอยางจะใชงานเพ่ือประกอบกิจกรรมในการปรุง
อาหาร เพียง 2 ชวงในรอบวัน ในตอนเชา และ ในตอนเย็น  เม่ือประเมินความตองการใชกาซชีวภาพ โดยทํา
การประเมินจากเตาท่ีใชในการหุงตมเปนแบบ KB 5 ซ่ึงเปนเตาท่ีใชกับกาซปโตรเลียมเหลว (LPG) นํามา
ดัดแปลงนมหนูเพ่ือใหเหมาะสมกับแรงดันของกาซชีวภาพ หลังจากดัดแปลงแลวเตาชนิดดังกลาวจะมีอัตราการ
บริโภคกาซชีวภาพอยูท่ีประมาณ 480 ลิตร/ชั่วโมง สรุปไดวาในรอบวันมีความตองการใชกาซชีวภาพอยูระหวาง 
480-960 ลิตร/วัน ดังแสดงในตารางท่ี 2 
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ตารางท่ี 2: แสดงปริมาณความตองการการใชกาซชีวภาพ 

ปริมาณกาซชีวภาพ

ที่ตองการตอวัน

(ลิตร)

1 0.50 0.50 1.00 480

2 1.50 0.50 2.00 960

3 0.50 0.50 1.00 480

ชวงเชา ชวงเย็น รวม
ตัวอยาง

ระยะเวลาในการใชกาซปโตรเลียมเหลวตอวัน (ชั่วโมง)

 
 
 2. การปริมาณอัตราการผลิตกาซชีวภาพ 

จากการเก็บขอมูลในการเติมมูลโคลงในระบบผลิตกาซชีวภาพแบบถังโพลิเอทิลีน ขนาด 4 ลบ.ม.  
พบวากลุมตัวอยาง มีการเติมมูลโคสดในอัตราสวนมูลโคสดผสมน้ํา อัตราสวน 1: 2 โดยท่ีมีปริมาณการเติมท่ี
แตกตางกัน และความถีในการเติมแตกตางกัน ซ่ึงมีผลทําใหปริมาณกาซชีวภาพท่ีผลิตไดแตกตางกัน ดังแสดงใน
ตารางท่ี 3 โดยมีปริมาณกาซชีวภาพทีผลิตไดอยูในชวง 464-619 ลิตร/วัน  

 
ตารางท่ี 3: แสดงปริมาณอัตราการผลิตกาซชีวภาพ 

คา TS ปริมาณกาซชีวภาพ

มูลโคสด น้ํา  (% w/w ) ที่เกิดขึ้นตอวัน

(กก.) (ลิตร)  (ลิตร)

1 40 80 1 วัน เวน 2 วัน 5.5274 619

2 20 40 1 วัน เวน 1 วัน 5.5847 469

3 20 40 1 วัน เวน 1 วัน 5.5274 464

ตัวอยาง

อัตราการเติม

ความถี่ในการเติม

 
 

3. การปริมาณประสิทธิภาพของระบบผลิตกาซชีวภาพ 
จากการประเมินประสิทธิภาพโดยการตรวจวัดปริมาณความตองการในการใชประโยชนประจําวันซ่ึงจะ

ใชกาซชีวภาพประมาณ 480 ลิตร/วัน-960 ลิตร/วัน และการประเมินจากการเติมมูลสัตวเขาสูระบบจาก พบวา
มีคาอัตราการผลิตกาซชีวภาพประมาณ 464-619 ลิตร/วัน จากกราฟรูปท่ี 3 พบวา ประสิทธิภาพของของระบบ
ผลิตกาซชีวภาพจะเพียงพอตอการใชงานประมาณ 1 ชม. ถึง 1.28 ชม. ใกลเคียงกับอัตราการใชงานจริงในแตละ 
เนื่องจากการใชงานประจําวันของกลุมตัวอยางเปนเกษตรกรท่ีมีการใชกาซหุงตมนอยมาก เม่ือเปรียบเทียบกับ
ทางทฤษฎีท่ีควรจะตองใชกาซชีวภาพประมาณ 720 ลิตร/วัน ซ่ึงอาจจะเปนเพราะวิถีชีวิตของเกษตรกรในชนบท
มีความเปนอยูเรียบงาย ปรุงอาหารเพียง 1 อยางเพ่ือบริโภค จึงทําใหมีความตองการใชกาซชีวภาพนอยตามไป
ดวย และกรณีของตัวอยางท่ี 2 แสดงใหเห็นวามีความตองการใชกาซชีวภาพประมาณ 960 ลิตร/วันแตมีการ
ผลิตกาซชีวภาพประมาณ 469 ลิตร/วันทําใหระบบผลิตกาซชีวภาพผลิตไมเพียงพอและอาจจะตองใชกาซ LPG 
เพ่ิมเติมในสวนท่ีขาดไป 
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รูปท่ี 3: แสดงประสิทธิภาพของระบบผลิตกาซชีวภาพ 

 
4. ผลการวิเคราะหดานเศรษฐศาสตร 

   การวิเคราะหดานเศรษฐศาสตรจะแสดงดวยดัชนีวัดคา 2 คา คือ ระยะเวลาคืนทุน (Payback Period) 
และอัตราผลตอบแทนทางเศรษฐกิจของโครงการ (Economic Internal Rate Return) ซ่ึงจากผลการประเมิน
ศักยภาพในการผลิตกาซชีวภาพจากมูลโคในครัวเรือนขนาดเล็กของประเทศไทย พบวา ระบบท่ีเหมาะสมและ
เหมาะกับการใชในครัวเรือน คือ การใชระบบผลิตแก็สชีวภาพขนาด 4 ลบ.ม. และไดกําหนดกรอบสมมติฐาน 
และผลการวิเคราะหดานเศรษฐศาสตรดังแสดงในตารางท่ี 4  
 
ตารางท่ี 4: แสดงผลการวิเคราะหทางดานเศรษฐศาสตร 

 
 

5. ผลการประเมินศักยภาพในการผลิตกาซชีวภาพจากมูลโคในครัวเรือนขนาดเล็กของประเทศไทย 
สําหรับการประเมินศักยภาพในการผลิตกาซชีวภาพจากมูลโคในครัวเรือนขนาดเล็กของประเทศไทย จะ

แบงเปน 2 ประเภท คือ โคนม และโคเนื้อ  โดยมีรายละเอียดการศึกษาดังนี้ 
5.1 การประเมินระบบผลิตกาซชีวภาพจากมูลโคนมในครัวเรือนขนาดเล็ก 
จากขอมูลเกษตร-โคนม ป พ.ศ. 2556 ศูนยสารสนเทศ กรมปศุสัตว กระทรวงเกษตรและสหกรณ พบวา 

มีเกษตรกรผูเลี้ยงโคนมท้ังหมดจํานวน 17,094 ครัวเรือน โดยมีการเลี้ยงโคนมท้ังหมดจํานวน 512,205 ตัว เม่ือ
พิจารณาการเลี้ยงโคนมเฉลี่ยตอครัวเรือนพบวา โดยรวมท้ังประเทศมีการเลี้ยงโคนมเฉลี่ย 30 ตัว/ครัวเรือน ใน
การประเมินระบบผลิตกาซชีวภาพจากมูลโคนมในครัวเรือนขนาดเล็ก จะแบงเปน 2 กรณี คือ 
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1) กรณีท่ี 1 ศักยภาพการผลิตกาซชีวภาพสูงสุด โดยคิดจากปริมาณการเลี้ยงโคนมเฉลี่ย 30 ตัว/
ครัวเรือน จํานวน 17,094 ครัวเรือน  พบวา ปริมาณกาซชีวภาพท่ีผลิตไดคิดเปน 15.75 ลบ.ม./วัน หรือ
คิดเปน 269,230.50 ลบ.ม./วัน หรือคิดเปนปริมาณกาซปโตรเลียมเหลว 134,615.25 กก./วัน และเม่ือ
คิดเปนผลประหยัดเทากับ 2,961,535.50 บาท/วัน (คิดราคา LPG ท่ี 22 บาท/กิโลกรัม) โดยใชขนาด
ระบบผลิตกาซชีวภาพ 63.45 ลบ.ม./ครัวเรือน   

2) กรณีท่ี 2 ศักยภาพการผลิตกาซชีวภาพเพียงพอตอการใชงานภายในครัวเรือน โดยคิดจาก
ความตองการใชกาซชีวภาพสูงสุด 960 ลิตร/วัน พบวา จะใชโคนมเฉลี่ย 2 ตัว/ครัวเรือน ในการผลิตกาซ
ชีวภาพท่ีขนาด 1.05 ลบ.ม./วัน/ครัวเรือน และท่ีจํานวนครัวเรือน17,094 ครัวเรือน  คิดเปน 17,948.70 
ลบ.ม./วัน หรือคิดเปนปริมาณกาซปโตรเลียมเหลว 8,974.35 กก/วัน และเม่ือคิดเปนผลประหยัดเทากับ 
197,435.7 บาท/วัน (คิดราคา LPG ท่ี 22 บาท/กิโลกรัม) โดยใชขนาดถังหมักกาซชีวภาพขนาด 4.23 
ลบ.ม./ครัวเรือน  

 5.2 การประเมินระบบผลิตกาซชีวภาพจากมูลโคเนื้อในครัวเรือนขนาดเล็ก 
จากขอมูลเกษตร-โคเนื้อ ป พ.ศ. 2556 ศูนยสารสนเทศ กรมปศุสัตว กระทรวงเกษตรและสหกรณ มี

เกษตรกรผูเลี้ยงโคเนื้อท้ังหมดจํานวน 768,834 ครัวเรือน โดยมีการเลี้ยงโคเนื้อท้ังหมดจํานวน 4,530,915 ตัว 
เม่ือพิจารณาการเลี้ยงโคเนื้อเฉลี่ยตอครัวเรือนพบวา โดยรวมท้ังประเทศมีการเลี้ยงโคเนื้อเฉลี่ย 6 ตัว/ครัวเรือน 
ในการประเมินระบบผลิตกาซชีวภาพจากมูลโคเนื้อในครัวเรือนขนาดเล็ก จะแบงเปน 2 กรณี คือ 

1) กรณีท่ี 1 ศักยภาพการผลิตกาซชีวภาพสูงสุด โดยคิดจากปริมาณการเลี้ยงโคเนื้อเฉลี่ย 6 ตัว/
ครัวเรือน จํานวน 768,834 ครัวเรือน  พบวา ปริมาณกาซชีวภาพท่ีผลิตไดคิดเปน 0.99 ลบ.ม./วัน หรือคิดเปน 
761,145.66 ลบ.ม./วัน หรือคิดเปนปริมาณกาซปโตรเลียมเหลว 380,572.83 กก./วัน และเม่ือคิดเปนผล
ประหยัดเทากับ 8,372,602.26 บาท/วัน (คิดราคา LPG ท่ี 22 บาท/กิโลกรัม )โดยใชขนาดระบบผลิตกาซ
ชีวภาพ 4.19 ลบ.ม./ครัวเรือน   

2) กรณีท่ี 2 ศักยภาพการผลิตกาซชีวภาพเพียงพอตอการใชงานภายในครัวเรือน โดยคิดเปนกาซ
ชีวภาพ 960 ลิตร/วัน ซ่ึงสอดคลองกับจํานวนสมาชิกภายในครัวเรือน พบวา จะใชโคเนื้อเฉลี่ย 6 ตัว/ครัวเรือน 
ในการผลิตกาซชีวภาพท่ีขนาด 0.99 ลบ.ม./วัน/ครัวเรือน และท่ีจํานวน 768,834 ครัวเรือน  คิดเปน 
761,145.66 ลบ.ม./วัน หรือคิดเปนปริมาณกาซปโตรเลียมเหลว 380,572.83 กก/วัน และเม่ือคิดเปนผล
ประหยัดเทากับ 8,372,602.26 บาท/วัน (คิดราคา LPG ท่ี 22 บาท/กิโลกรัม) โดยใชขนาดระบบผลิตกาซ
ชีวภาพ 4.19 ลบ.ม./ครัวเรือน  
 
สรุปและอภิปรายผล 

ระบบผลิตกาซชีวภาพ แบบถังโพลิเอทิลีน (Polyethylene) ขนาด 4 ลบ.ม. เปนถังหมักกาซชีวภาพ 
จากมูลโคสามารถผลิตกาซชีวภาพไดไมนอยกวา 0.99 ลบ.ม./วัน ท่ีโคเนื้อ 5 ตัว และ 1.05 ลบ.ม./วัน ท่ีโคนม 2 
ตัว ซ่ึงเพียงพอ/การใชงานในครัวเรือนขนาดเล็กท่ีมีปริมาณการใชงานกาซชีวภาพอยูในชวง 0.48 – 0.96 ลบ.ม. 
/วัน และเม่ือพิจารณาผลตอบแทนทางดานเศรษฐศาสตรพบวามีความคุมคาในการลงทุนเนื่องจากระยะเวลาคืน
ทุนสั้น 4.6 ป และมีอัตราผลตอบแทนของการลงทุนโครงการ 23.36% 
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