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บทบรรณาธิการ 

วารสารวิศวกรรมศาสตร์และเทคโนโลยีอุตสาหกรรม ฉบับนี้เป็นฉบับปฐมฤกษ์ของ
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จัดท าขึ้นเพื่อเผยแพร่ผลงานทางวิชาการ บทความ และงานวิจัยทางด้านวิศวกรรมศาสตร์และ
เทคโนโลยีอุตสาหกรรม และยกระดับวารสารให้เข้าสู่ฐานข้อมูล (TCI) และเป็นที่ยอมรับตาม
มาตรฐานวารสารวิชาการระดับชาติ ในวารสารบทความนี้  ประกอบด้วยบทความวิจัย 8 
บทความ และบทความวิชาการ 1 บทความ อันได้แก่  แนวทางการลดของเสียในกระบวนการ
ประกอบเพลาเกี่ยวสายเบรก กรณีศึกษา บริษัทผลิตชิ้นส่วนยานยนต์ในจังหวัดสมุทรปราการ , 
การเพิ่มประสิทธิภาพการผลิตในสายการประกอบอุตสาหกรรมเครื่องบรรจุภัณฑ์ระบบแนวตั้ง, 
การประยุกต์ใช้โปรแกรมส าเร็จรูปในการก าหนดต าแหน่งการวางสินค้าภายในคลังสินค้า 
กรณีศึกษา บริษัทเอเชี่ยน อะไลอันซ์ อินเตอร์เนชั่นแนล จ ากัด , การพยากรณ์จ านวนผู้มารับ
บริการห้องตรวจโรคอายุรกรรมโรงพยาบาลต ารวจ, การวิเคราะห์และจ าแนกสินค้าคงคลังเพลา
เหล็กด้วยวิธีการจัดล าดับความส าคัญ, การศึกษาวิธีการท างานและหาเวลามาตรฐานในสายงาน
การประกอบอุปกรณ์ต่อพ่วงรถบรรทุก, การออกแบบตัวควบคุมพีไอดีส าหรับควบคุมความเร็ว
รอบมอเตอร์ไฟฟ้ากระแสตรงแบบไร้แปรงถ่านด้วยวิธีการค้นหาแบบตาบูเชิงปรับตัว , การ
ออกแบบผลิตภัณฑ์เครื่องเรือนจากเศษไม้ไผ่และขนาดสัดส่วนร่างกาย: ข้อมูลพื้นฐานส าหรับการ
ออกแบบและพัฒนาผลิตภัณฑ์ เนื้อหาของบทความดังที่กล่าวมานี้ได้มาจากการเรียบเรียงจาก
ผลการวิจัย นวัตกรรมใหม่ และสามารถน าไปใช้ประโยชน์ต่อสังคมวิชาการได ้ 

ส าหรับวารสารฉบับต่อไป คือ ฉบับที่ 2 ของปีที่ 1 (เดือนกรกฎาคม – ธันวาคม 2563) 
ก าลังเปิดรับบทความเพื่อการตีพิมพ์วารสาร และยังมีพื้นที่ ให้ผู้สนใจ ได้แก่ คณาจารย์ 
นักวิชาการ และตลอดจนนักวิจัยสามารถส่งผลงานมาให้พิจารณาในรูปแบบบทความวิชาการ
หรือบทความวิจัยทางด้านวิศวกรรมศาสตร์และเทคโนโลยีอุตสาหกรรม รวมทั้ง ศาสตร์ด้านการ
พัฒนาและอุตสาหกรรม วารสารยินดีเป็นสื่อกลางส าหรับการเผยแพร่ผลงาน โดยบทความจะ
ได้รับการประเมินคุณภาพจาก กองบรรณาธิการและพิจารณากลั่นกรอง (peer review) โดย
ผู้ทรงคุณวุฒิตามสาขาที่เกี่ยวข้อง  
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กองบรรณาธิการวารสารวิศวกรรมศาสตร์และเทคโนโลยีอุตสาหกรรม คณะ
วิศวกรรมศาสตร์และเทคโนโลยีอุตสาหกรรม มหาวิทยาลัยราชภัฏบ้านสมเด็จเจ้าพระยา หวัง
เป็นอย่างยิ่งว่า วารสารฉบับนี้จะเป็นประโยชน์ส าหรับผู้ที่สนใจทุกท่าน ขอขอบคุณสมาชิก
วารสาร ที่ได้ให้ความสนใจติดตามวารสารวิศวกรรมศาสตร์และเทคโนโลยีอุตสาหกรรม มา ณ 
โอกาสนี้ 

ผู้ช่วยศาสตราจารย์ ดร. กฤดิธฤต ทองสิน 

 บรรณาธิการ 
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บทคัดย่อ 
การวิจัยนี้มีวัตถุประสงค์เพื่อศึกษาแนวทางการลดของเสียในกระบวนการประกอบ

เพลาเกี่ยวสายเบรก  เก็บรวบรวมข้อมูลโดยการสังเกตการปฏิบัติงานของพนักงาน และการ
สัมภาษณ์วิศวกรและพนักงานผลิตเพลาเกี่ยวสายเบรก วิเคราะห์ข้อมูลโดยใช้หลักการ Why-
Why Analysis หาปัญหาและสาเหตุการเกิดของเสีย และประชุมระดมสมองเพื่อหาแนว
ทางการลดของเสียโดยใช้เครื่องมือการจัดการคุณภาพ 

ผลการวิจัยพบว่า กระบวนการประกอบเพลาเกี่ยวสายเบรก มี 3 ขั้นตอน ได้แก่ 1) ขั้น
เตรียมวัตถุดิบ 2) ขั้นประกอบชิ้นส่วน และ 3) ขั้นตรวจสอบชิ้นงาน  ซึ่งชิ้นงานที่เป็นของของ
เสียส่วนใหญ่จะมีลักษณะเป็นฟองอากาศ มีรอยหนามลวดเชื่อม และรอยตามด สาเหตุเกิดจาก
พนักงานไม่ปฏิบัติงานตามขั้นตอน และเครื่องจักรบางส่วนมีสภาพเก่า ผลจากการประชุมระดม
สมองเสนอแนะให้สร้างคู่มือปฏิบัติงานการประกอบเพลาเกี่ยวสายเบรกที่มีขั้นตอนการท างาน
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ที่ชัดเจนเพื่อน าไปฝึกอบรมพนักงาน และผลจากการปรับปรุง สามารถลดของเสียจากเดิม 
2.78 % คงเหลือ 1.97% 

ค าส าคัญ: การลดของเสีย, เพลาเกี่ยวสายเบรก 
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Abstract 
The objective of this research is to study alternative solution of waste 

reduction in the seat string assembly process. Collecting data by observed the 
operation of employees, and interviewed engineers and employees who 
assembling the seat string. Data was analyzed using the Why-Why Analysis 
method to find out the problems and causes of waste. And brainstormed to 
find ways how to reduce waste by using quality management tools. 

The result of this research found that there are 3  steps for the seat 
string assembly: 1 ) raw material preparation 2 ) assembly and 3 ) Inspection of 
work pieces. In which most of the waste products were bubbles, some pieces 
of barbed wire and gas porosity.  The reason is due to the employees did not 
follow the procedures and some machines were old condition. From 
brainstorming sessions, suggesting to create an operation manual for the seat 
string assembly that have clear working procedure, used to train employees. 
And results from improvements can reduce waste from the original 2.78 % to 
remaining balance 1.97%. 

Keywords:  waste reduction, seat string 
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บทน า 
อุตสาหกรรมชิ้นส่วนยานยนต์เป็น

หนึ่งในห่วงโซ่อุปทานอุตสาหกรรมยานยนต์ที่
ได้รับการส่งเสริมจากรัฐบาลไทยมาอย่าง
ต่อเนื่อง  อุตสาหกรรมชิ้นส่วนยานยนต์ในปี 
2560-2562 มีแนวโน้มเติบโตดีขึ้นตามทิศ
ทางการผลิตรถยนต์และรถจักรยานยนต์ ซึ่ง
เป็นผลจากการฟื้นตัวของเศรษฐกิจไทยและ
ประเทศคู่ค้า ประกอบกับคาดว่าจะมีการเร่ง
ผลิตและจ าหน่ายรถที่เป็นมิตรต่อสิ่งแวดล้อม
ตามแผนการขอรับการส่งเสริมการลงทุนจาก
ส านักงานคณะกรรมการส่งเสริมการลงทุน 
และจะมีการผลิตรถจักรยานยนต์ขนาดใหญ่
เพิ่มขึ้นตามการขยายการลงทุนของค่าย
รถจักรยานยนต์ระดับโลก อีกทั้งผลจากการ
เข้ามาลงทุนตั้งฐานผลิตชิ้นส่วนยานยนต์ใน
ไทยของบริษัทข้ามชาติ จะช่วยหนุนให้การ
ส่งออกชิ้นส่วนยานยนต์ของไทยขยายตัวดีขึ้น 
และคาดว่าความต้องการชิ้ นส่วนอะไหล่
ทดแทน ขยายตัวต่อเนื่องตามการเพิ่มขึ้นของ
จ านวนรถยนต์และรถจักรยานยนต์สะสมที่มี
มากกว่า 16  ล้ านคัน  และ 20 ล้ านคัน
ตามล าดับ ภาวะเช่นนี้ จะส่งผลให้ธุรกิจ
จ าหน่ายชิ้นส่วนและอุปกรณ์เสริมยานยนต์มี
ผลประกอบการดีขึ้นตามไปด้วย (วรรณา ยง
พิศาลภพ, 2560) 

บริษัทผู้ผลิตชิ้นส่วนอะไหล่ยานยนต์
ในจังหวัดสมุทรปราการ ด าเนินธุรกิจรับผลิต
ชิ้นส่วนยานยนต์ ได้แก่ เพลาเกี่ยวสายเบรก  
ตามค าสั่งของลูกค้าให้กับผู้ประกอบการผลิต
ยานยนต์หลายราย  เช่น โตโยต้า  ฮีโน่  ซึ่ง
จากการศึกษาข้อมูลการผลิตชิ้นส่วนอะไหล่
เบื้องต้น พบว่า ในการประกอบชิ้นส่วนเพลา
เกี่ยวสายเบรก มีของเสียเกิดขึ้นจ านวนมาก 
ซึ่งเป็นปัญหาที่ส าคัญอย่างยิ่งที่ส่งผลกระทบ
ต่อคุณภาพผลิตภัณฑ์ของบริษัท  การส่งมอบ
สินค้าให้ลูกค้าไม่ครบจ านวน และท าให้ไม่
สามารถส่งมอบสินค้าทั้ งหมดได้ทันตาม
ก าหนดเวลา เนื่องจากต้องน าชิ้นงานมาแก้ไข 
หรือผลิตใหม่ให้ครบตามจ านวนการสั่งซื้อ
ของลูกค้า ส่งผลให้มีต้นทุนเพิ่มขึ้น และลูกค้า
ไม่พึงพอใจในงานที่ได้รับล่าช้า  (บริษัทผลิต
ชิ้นส่วนยานยนต์ในจังหวัดสมุทรปราการ , 
2561) ดังนั้น ผู้วิจัยจึงมีความสนใจที่จะ
ศึกษาหาแนวทางการลดของเสียที่เกิดขึ้นจาก
กระบวนการประกอบเพลาเกี่ยวสายเบรก 
เพื่อปรับปรุงคุณภาพของผลิตภัณฑ์ให้เกิด
ชิ้นงานที่เป็นของเสียให้น้อยลง 
วัตถุประสงค์ของการวิจัย 

เพื่อศึกษาแนวทางการลดของเสียใน
กระบวนการประกอบเพลาเกี่ยวสายเบรก 
กรณีศึกษา บริษัทผลิตชิ้นส่วนยานยนต์ใน
จังหวัดสมุทรปราการ 
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ระเบยีบวิธีวิจยั 
ก า ร วิ จั ย นี้  เป็ น ก า ร วิ จั ย เชิ ง

ปฏิ บั ติ ก าร เฉพาะกรณี  โดยศึ กษ าจาก
กระบวนการประกอบ ปัญหาและสาเหตุที่ท า
ให้เกิดชิ้นงานเสีย เพื่อหาแนวทางการลด
ชิ้นงานเสียในกระบวนการประกอบเพลา
เกี่ยวสายเบรก  
วิธีด าเนินการวิจัย 

ประชากรที่ ใช้ ในการวิจัย ได้แก่ 
บุคลากรประจ าแผนกประกอบเพลาเกี่ยวสาย
เบรก ประกอบด้วย พนักงาน 6 คน และ
วิศวกร 1 คน 

เครื่องมือที่ใช้ในการวิจัย ได้แก ่
1. แบบสังเกต
2. แบบสัมภาษณ์
3. ศึกษาเอกสารการปฏิบัติงานของ

แผนกประกอบ 
การวิเคราะห์ข้อมูล โดยวิเคราะห์

ข้อมูลจ านวนการเกิดของเสียในกระบวนการ
ประกอบเพลาเกี่ยวสายเบรก โดยใช้หลักการ 
Why-Why Analysis หาปัญหาและสาเหตุ
การเกิดของเสีย และประชุมระดมสมอง
สังเคราะห์ข้อมูลเพื่อหาแนวทางการลดของ
เสียโดยใช้เครื่องมือการจัดการคุณภาพ 
ผลการศึกษา 

ผลการวิจั ยน า เสนอในรูปแบบ
แผนภาพ ภาพประกอบ ข้อมูลค่าสถิติร้อยละ 

แปลความหมายโดยบรรยายเป็นความเรียง 
ดังนี ้

1. กระบวนการประกอบเพลาเกี่ยว
สายเบรก 

จากการศึกษา พบว่า กระบวน 
ก า ร ป ร ะ ก อ บ เพ ล า เกี่ ย ว ส า ย เบ ร ก 
ประกอบด้วย 3 ขั้นตอน ดังภาพที่ 1 ดังนี้ 

ภาพที่ 1 กระบวนการประกอบ 
         เพลาเกี่ยวสายเบรก 

1.1 ขั้นเตรียมวัตถุดิบ  ชิ้นส่วน
วัตถุดิบมี 3 แบบ คือ ตัวแกนกลาง (ภาพที่ 2) 
แ ผ่ น ปิ ด ด้ าน ห น้ า -ด้ าน ห ลั ง  (ภาพที่  3) 
และ ตะขอเกี่ยวสายเบรก (ภาพที่ 4) โดย
ตรวจสอบรายการหาสิ่งผิดปกติของวัตถุดิบ
ด้วยใบตรวจสอบ จุดส าคัญที่ต้องตรวจสอบ 
ได้แก่ ไม่มีรอยแตกตามส่วนต่างๆ ไม่มีรอย
สนิม ไม่มีรอยบุบ ขอบชิ้นส่วนต้องเสมอกัน
ทุกชิ้น และแต่ละชิ้นต้องเป็นสีเงินเสมอกัน
ทุกส่วน 
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ภาพที่ 2 ตัวแกนกลาง 

ภาพที่ 3 แผ่นปิดด้านหน้า-ด้านหลัง 

ภาพที่ 4 ตะขอเกี่ยวสายเบรก 
1.2 ขั้นประกอบชิ้นส่วน  การ

ประกอบชิ้นส่วนวัตถุดิบเป็นชิ้นงานเพลา
เกี่ยวสายเบรกโดยใช้หุ่นยนต์ ดังนี้ 1) จัดวาง

ชิ้นส่วนวัตถุดิบให้ตรงกับตัวจับยึดชิ้นงาน 
(ภาพที่ 5) 2) ตั้งค่าการเชื่อมการท างานของ
หุ่นยนต์ ตามมาตรฐานของโรงงานโดยมีวิศวกร
ประจ าแผนกประกอบตั้งค่าให้กับหุ่นยนต์ก่อน
การปฏิบัติงานการประกอบเพลาเกี่ยวสาย
เบรก (ภาพที่ 6) และ 3) สั่งหุ่นยนต์ท าการ
เชื่อมชิ้นงาน (ภาพที ่7) 

ภาพที่ 5 จัดวางชิ้นส่วนวัตถุดิบให้ตรงกับตัว
จบัยึดช้ินงาน 

ภาพที่ 6 ตั้งคา่การเชื่อมการท างาน 
ของหุ่นยนต ์
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ภาพที่ 7 สั่งหุ่นยนต์ท าการเช่ือมชิ้นงาน 

1.3  ขั้ น ต ร ว จ ส อ บ ชิ้ น ง า น 
ตรวจสอบชิ้นงานให้ ได้มาตรฐานตามที่
ก าหนดไว้มีวิธีการในการตรวจสอบ คือ 
1) การวัดขนาดความกว้างของชิ้นงาน (ภาพ
ที่  8) 2) การวัดความยาวของชิ้นงาน เก็บ
รายละเอียดของชิ้นงาน (ภาพที่ 9) และ 3) 
ตรวจสอบคุณภาพของชิ้นงานหลังผลิตเสร็จ 
(ภาพที่ 10) 

ภาพที่ 8 การวัดขนาดความกว้าง 
ของช้ินงาน 

ภาพที่ 9 การวัดความยาวของช้ินงาน 

ภาพที่ 10 ตรวจสอบคุณภาพของช้ินงานหลัง
ผลิตเสร็จ 

2. ปัญหาและสาเหตุการเกิดของ
เสียเพลาเกี่ยวสายเบรก 

ผลการศึกษาปัญ หาของเสี ย
โดยรวมพบว่า มีของเสียเกิดขึ้น คิดเป็นร้อย
ละ 2.78 จ าแนกลักษณะของเสียเป็น 7 แบบ 
ซึ่งของเสียที่พบมากที่สุด ได้แก่  ชิ้นงานมี
ฟองอากาศ ร้อยละ 0.97 รองลงมา ชิ้นงานมี
รอยหนามลวดเชื่อม ร้อยละ 0.67 และ 
ชิ้นงานมีรอยตามด ร้อยละ 0.33 ตามล าดับ 
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ส่วนปัญหาของเสียน้อยที่สุดได้แก่ ชิ้นงานมี  
รอยติดเกลียว ร้อยละ 0.17 แสดงในตารางที่ 1
ตารางที่ 1 ร้อยละของปัญหาของเสียในกระบวนการประกอบเพลาเกี่ยวสายเบรก 

ปัญหาของเสยี ร้อยละของของเสีย 

ชิ้นงานมีฟองอากาศ 0.97 

ชิ้นงานมีรอยหนามลวดเชื่อม 0.67 

ชิ้นงานมีรอยตามด 0.33 

ชิ้นงานมีรอยรอยแตก 0.22 

ชิ้นงานมีแนวเช่ือมเอียง 0.22 

ชิ้นงานมีรอยแนวเชื่อมไม่เต็ม 0.19 

ชิ้นงานมีรอยติดเกลียว 0.17 

รวม 2.78 

จากผลการศึกษาปัญหาการเกิด
ของเสีย 7 แบบ  ได้น ามาประชุมระดมสมอง
วิเคราะห์หาสาเหตุการเกิดของเสีย ตาม
ห ลั ก ก า ร  why - why analysis  พ บ ว่ า 
ชิ้นงานของของเสียส่วนใหญ่จะมีลักษณะเป็น

ฟองอากาศ มีรอยหนามลวดเชื่อม และรอย
ตามด และ ได้สาเหตุที่แท้จริง เกิดจากการ
ปฏิบัติงานของพนักงานที่ไม่ปฏิบัติงานตาม
ขั้นตอน และเครื่องจักรบางส่วนมีสภาพเก่า 
และสึกหรอ แสดงในตารางที ่2 

ตารางที่ 2 สาเหตุการเกิดของเสีย วิเคราะห์ตามหลักการ why - why analysis 

ปัญหาของสีย สาเหตุที่ 1 สาเหตุที่ 2 สาเหตุที่ 3 
ชิ้นงานมีฟองอากาศ มีลมพัดหรืออากาศเข้า

ไปในระหว่างท าการ
เชื่อม 

บริเวณที่ท าการเชื่อมมี
สภาพแวดล้อมไม่
เหมาะสมในการท างาน 

พนักงานไม่ปฏิบัติตาม
ขั้นตอน 

ชิ้นงานมีรอยตามด มีการใช้แรงดันไฟแรง
สูงมากเกินไปในการ

แรงดันไฟที่ใช้ เกินกว่า
มาตรฐานที่ก าหนด 

พนักงานไม่ปฏิบัติตาม
ขั้นตอน 
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เชื่อม 

ชิ้นงานมีรอยแตก วัตถุดิบท่ีใช้เกิดการ
ช ารุด 

วัตถุดิบท่ีใช้ไม่ได้
มาตรฐาน 

ชิ้นงานมีแนวเชื่อม
ไม่เต็ม 

วัตถุดิบเกิดการผิดรูป
จากที่ก าหนด 

วัตถุดิบท่ีใช้ไม่ได้
มาตรฐาน 

ชิ้นงานมีแนวเชื่อม
เอียง 

ตัวจับยึดวัตถุดิบเกิด
การช ารุดในระหว่าง
ประกอบ 

แท่นวางชิ้นงานสกึหรอ วัสดุที่ใช้จับชิ้นงานสึก
หรอ 

ชิ้นงานมีรอยจาก
หนามลวดเชื่อม 

ลวดที่ใช้ในการเชื่อม
เกิดการละลายไม่หมด 

วัตถุดิบท่ีใช้ไม่ได้
มาตรฐาน 

ชิ้นงานติดเกลียว ชิ้นส่วนที่ใช้ในการ
ประกอบไม่ได้ขนาด
ของชิ้นงานตัวอื่น 

ชิ้นงานไม่ได้
มาตรฐานที่ก าหนดไว้ 

พนักงานขาดความ
ระมัดระวังในการ
ปฏิบัติตามแบบ 

ที่มา (บริษทัผลิตช้ินส่วนยานยนต์ในจังหวัดสมุทรปราการ, 2561) 

3. แนวทางการลดของเสี ย ใน
กระบวนการประกอบเพลาเกี่ยวสายเบรก 

ผลจากประชุมระดมสมองวิศวกร
และพนักงานได้เสนอแนวทางการลดของเสีย
ในกระบวนการประกอบเพลาเกี่ยวสายเบรก 
ดังนี้ 

1) สร้ างคู่ มื อปฏิ บั ติ งานการ
ประกอบเพลาเกี่ยวสายเบรก เพื่อใช้เป็นแนว
ทางการปฏิบั ติ งานของพนั กงานที่ เป็ น
มาตรฐาน ดังภาพที่ 11 ภาพที่ 11 คู่มือปฏิบัติงานการประกอบเพลา

เกี่ยวสายเบรก 
2) จัดการฝึกอบรมพนักงานขณะ

ปฏิบัติงาน โดยหัวหน้าได้น าคู่มือปฏิบัติงานฯ 

คู่มือปฏิบัติงาน 
การประกอบเพลาเกี่ยวสาย

เบรค 
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ที่ ส ร้ างขึ้ น ไป ใช้ ในการฝึ กอบรม เพื่ อ ให้
พนักงานมีความรู้และความเข้าใจในการ
ปฏิบัติงานประกอบเพลาเกี่ยวสายเบรก และ
สามารถปฏิบัติตามล าดับขั้นตอนในคู่มือ
อย่างเคร่งครัด เพื่อเพิ่มประสิทธิภาพในการ
ปฏิบัติงาน และลดการเกิดชิ้นงานเสียได้ 

3) จัดท าแผ่นภาพวิธีการฏิบัติ
งาน ติดไว้ในบริเวณพื้นที่ปฏิบัติงานเพ่ือให้ 
พนักงานได้ใช้ในการปฏิบัติงานตามขั้นตอน
อย่างเคร่งครัด ดังภาพที่ 12

ภาพที่ 12 ตัวอย่างแผ่นภาพวิธีการปฏิบัติงาน 

4. ผลการน าแนวทางการลดของ
เสียในกระบวนการประกอบเพลาเกี่ยวสาย
เบรกไปทดลองใช้ 

ผ ล จ าก ก าร ท ด ล อ ง ใช้ แ น ว 

ทางการลดของเสียในกระบวนการประกอบ
เพลาเกี่ยวสายเบรก สามารถลดของเสียจาก
เดิม 2.78 % คงเหลือ 1.97% ดังตารางที่ 2  
และภาพที่ 13 

ตารางที่ 3 การเปรียบเทียบการเกิดของเสียในกระบวนการประกอบเพลาเกี่ยวสายเบรกก่อน
และหลังปรับปรุง 

ปัญหาของเสีย ร้อยละของของเสีย 

ก่อนปรับปรุง 

ร้อยละของของเสีย 

หลังปรับปรุง 
ชิ้นงานมีฟองอากาศ 0.97 0.50 
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ชิ้นงานมีรอยหนามลวดเชื่อม 0.67 0.34 
ชิ้นงานมีรอยตามด 0.33 0.27 
ชิ้นงานมีรอยรอยแตก 0.22 0.20 
ชิ้นงานมีแนวเช่ือมเอียง 0.22 0.24 
ชิ้นงานมีรอยแนวเชื่อมไม่เต็ม 0.19 0.19 
ชิ้นงานมีรอยติดเกลียว 0.17 0.21 

รวม 2.78 1.97 

ภาพที่ 13  ผลการเกิดของเสียในกระบวนการประกอบเพลาเกี่ยวสายเบรก 
เปรียบเทียบก่อนและหลังปรบัปรุง 

อภปิรายผล 
จากผลการวิจัยหาสาเหตุหลัก พบว่า

การเกิดของเสียมาจากการปฏิบัติงานของ
พนักงาน ในขั้นตอนการประกอบเพลาเกี่ยว
สายเบรก เนื่องจากพนักงานไม่ปฏิบัติตาม
ขั้นตอน โดยไม่ได้ค านึงถึงผลกระทบที่จะ
เกิดขึ้น อีกทั้งการท างานแบบเดิมที่ไม่มีคู่มือ
การปฏิบัติงาน ให้พนักงานได้ศึกษา จึงอาจ
ไม่เข้าใจถึงขั้นตอนการท างานที่ถูกต้อง ท าให้

เกิดของเสียในการปฏิบัติงาน  ดังนั้นจึงได้
จัดท าคู่มือปฏิบัติงานที่เป็นมาตรฐานในการ
ป ฏิ บั ติ ง าน  แ ล ะจั ด ก ารฝึ ก อ บ รม เชิ ง
ปฏิบัติการให้กับพนักงาน สามารถน าไปใช้ใน
การเพิ่มประสิทธิภาพในการปฏิบัติงานได้จริง 
โดยได้น าเครื่องมือคุณภาพมาใช้วิเคราะห์
ปัญหาและหาสาเหตุของปัญหาที่แท้จริงตาม
หลักการ Why-Why Analysis น าไปสู่การได้
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แนวทางแก้ไขปัญหาตามสาเหตุที่ แท้จริง
ส่ งผลให้ เกิดการพัฒนาประสิทธิภาพได้ 
สอดคล้องกับงานวิจัยของ สุพาขวัญอ่อนละ
มูล เทียนสุดา สุนทรชื่น และ พิชชา มีผิวสม 
(2 5 5 9 ) แ น ว ท า งก า ร ล ด ข อ ง เสี ย ใน
กระบวนการผลิตพาเลทไม้ วิเคราะห์ปัญหา
และหาสาเหตุของปัญหาตามหลักการ Why-
Why Analysis ภายใต้สภาพการปฏิบัติงาน
จริงในสถานประกอบการ น าไปสู่การได้แนว
ทางแก้ไขปัญหาโดยการสร้างคู่มือปฏิบัติงาน 
สามารถลดของเสียได้ และงานวิจัยของ พร
สุดา ยอดบุนอก (2553) การลดของเสียใน
กระบวนการผลิตฝาครอบชิ้นส่วนซีดีติด
รถยนต์ Part PAN0851 โดยใช้ เครื่องมือ
คุณภาพ (QC 7 Tools)  มาใช้ในการควบคุม
คุณภาพงาน สามารถปรับปรุงกระบวนการ
ผลิตฝาครอบชิ้นส่วนซีดีติดรถยนต์ Part 
PAN0851 ท าให้ลดของเสียจากงานเป็นรอย
ได ้
ข้อเสนอแนะ 

ข้อเสนอแนะจากผลการวิจัย 
1. หน่วยงานสามารถใช้ข้อมูลเพื่อ

เป็นแนวการผลิตส าหรับการลดของเสียใน 
กระบวนการประกอบเพลาเกี่ยวสายเบรก 

2. สามารถน าคู่มือปฏิบัติงานการ
ประกอบเพลาเกี่ยวสายเบรกไปประยุกต์ใช้
กับงานการผลิตที่มีลักษณะคล้ายได้ 

ข้อเสนอแนะส าหรับการวิจัยในครั้ง
ต่อไป 

ควรศึกษาแนวทางการปรับปรุง
ประสิทธิภาพกระบวนการประกอบเพลา
เกี่ยวสายเบรก โดยใช้เครื่องมือคุณภาพอื่นๆ 
เพื่อเพิ่มผลผลิต 
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บทคัดย่อ 
งานวิจัยน้ีมีวัตถุประสงค์เพ่ือศึกษาการผลิตของสายการประกอบในอุตสาหกรรมเครื่อง

บรรจุภัณฑ์ระบบแนวตั้งรุ่น ABC 2520 DE ในบริษัทกรณีศึกษา และเพื่อเพิ่มประสิทธิภาพสาย
การ ประกอบด้วยแนวคิดแบบลีน โดยการใช้เครื่องมือ เทคนิค หรือแนวทางของลีน (LEAN) 
ที่น ามาใช้ ในกระบวนการการผลิตเพื่อวิเคราะห์หาความสูญเปล่าที่เกิดขึ้น ด้วย  การสร้าง
มาตรฐานการท างาน ตามหลักการทฤษฏีการศึกษางาน ซึ่งประกอบไปด้วย   การก าหนดเวลา
เผื่อ  การก าหนดเวลามาตรฐาน แผนภูมิกระบวนการไหลและแผนภาพการไหล  ตลอดตจน
การสุ่มตัวอย่างงาน (Work sampling) เพื่อช่วยลดกิจกรรมที่ไม่สร้างมูลค่าเพิ่มออกไปและท า
ให้พนักงานแต่ละคน ปฏิบัติงานในลักษณะเดียวกัน  ซึ่งเป็นการลดความผันแปรจากวิธีท างาน
ได้อย่างมีประสิทธิภาพ 

ผลการวิจัยพบว่าระบบการผลิตของสายการประกอบด้วยแนวคิดแบบลีนมา
ประยุกต์ใช้งาน  ในบริษัทกรณีศึกษาอุตสาหกรรมเครื่องบรรจุภัณฑ์ระบบแนวตั้งรุ่น ABC 
2520 DE   พบว่าแนวคิดนี้สามารถน ามาใช้ในการปรับปรุงสายการประกอบ และเมื่อได้ท าการ
วัดผลและประเมินผลการปรับปรุงประสิทธิภาพการท างาน ด้วยดัชนีชี้วัด (Key performance 
indicator: KPIs) เปรียบเทียบก่อนและหลังการปรับปรุงตามองค์ประกอบหลักของอุปสงค์การ
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ผลิต 3 ตัว คือ  ประสิทธิภาพ  คุณภาพ  และการส่งมอบ (Productivity: P, Quality: Q, 
Delivery: D) พบว่าดัชนีแต่ละตัวมีค่าที่ดีกว่าของเดิม 

ค าส าคัญ: การเพ่ิมประสิทธิภาพ, คุณภาพ, การส่งมอบ, อุตสาหกรรมเครื่องบรรจุภัณฑ ์
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Abstract 

The objective of this research is to study the production of assembly 
lines in the machine industry. Vertical Packaging Systems Model ABC 2520 DE in 
the Company, Case Study and to Increase Line Efficiency Consisting of lean 
concepts By using lean tools or techniques (LEAN) used in the production 
process to analyze the wastage that occurs by creating work standards 
According to job education theory Which consists of Scheduling Timing 
Standard Diagram Flow (Flow process chart) Motion chart And work sampling to 
help reduce activities that do not add added value and allow each employee 
Perform the same work Which is an effective way to reduce the variations from 
work. 

The results show that the line production system consists of lean type 
Apply In the company case study of the vertical packaging machine industry, 
model ABC 2520 DE, it is found that this concept can be used to improve the 
assembly line. And when evaluating and evaluating the results Improve work 
efficiency With Key Performance Indicators (KPIs) comparing before and after 
improvements based on the three key components of demand for production: 
Productivity, P, Quality: Q, Delivery: D. The ones that are better than the 
original. 

Keywords: optimization, quality, delivery, packaging machine industry 
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บทน า 
เนื่ อ งจ าก ส ภ าวะท างธุ รกิ จ ใน

ปัจจุบันมีการแข่งขันที่สูงขึ้น  ส่งผลกระทบ
ต่อความอยู่รอด ขององค์กร และต่อเนื่องไป
ถึงหน่วยงานย่อยแต่ละภาคส่วนในการ
ด าเนินการธุรกิจภาคอุตสาหกรรมเครื่อง
บรรจุภัณฑ์ ก็เช่นเดียวกันที่จะต้องมีการน า
กลยุทธ์ต่าง ๆ เข้ามาด าเนินการปรับปรุง
ระบบการท างาน  ทั้งในด้านการผลิต ด้าน
สายการประกอบ  และรวมถึงด้านการ
บ ริ ห า ร ง า น    เพื่ อ ให้ อ ง ค์ ก ร ยั ง ค ง
ความสามารถการแข่งขันในทางธุรกิจได้และ
ให้ผลประกอบการขององค์กรดียิ่งขึ้น 
จากกลยุทธ์ต่าง ๆ ที่ได้น ามาใช้กันนั้น กล
ยุทธ์ในด้านการปรับปรุงประสิทธิภาพการ
ผลิต ที่มีการน ามาใช้ และกล่าวถึงกันเป็นอัน
มากในปัจจุบัน คือ Lean manufacturing 
หรือการผลิตแบบลีน (Lean production) 
เป็นระบบการผลิตที่มุ่งเน้นในการลดหรือ
ก าจัดความสูญเปล่า (Waste)  โดย การ
ปรับปรุงอย่างต่อเนื่อง  เพื่อลดต้นทุนและ
เพิ่มผลิตภาพโดยยึดความพึงพอใจของลูกค้า
เป็นหลัก  หรือกล่าวอีกนัยหนึ่ง  ลีน คือ 
ปรัชญาในการผลิตที่ถือว่า  ความสูญเปล่า
เป็นตัวท าให้เวลาที่ใช้ในการผลิตยาวนานขึ้น  
และควรมีการน าเทคนิคต่างๆ มาใช้ในการ
ก าจัดความสูญเปล่าออกไป 

ดังนั้นผู้วิจัยจึงมีความสนใจที่จะท า 
การวิจัยในเรื่องการปรับปรุงประสิทธิภาพ 

การผลิตของสายการประกอบ  งานวิจัยนี้มุ่ง 
ศึ ก ษ า ก า ร น  า แ น ว คิ ด แ บ บ Lean 
manufacturing หรือการผลิตแบบลีนมาใช้ 
เพิ่มประสิทธิภาพการท างานโดยการวัดผล  
และประเมินผลการปรับปรุง ประสิทธิภาพ  

กา ร ท  า ง า น  ด้ ว ย ดั ช นี ชี้ วั ด      
( Key performance indicator: KPIs) 
เปรียบเทียบก่อน และ หลังการปรับปรุงตาม 

องค์ประกอบหลักของอุปสงค์การผลิต 3 ตัว 
คือ  ประสิทธิภาพ  คุณภาพและการส่งมอบ 
( Productivity:P,Quality:Q,Delivery:D)    
ซึ่ ง จ ะ ค ร อ บ ค ลุ ม ขี ด ความสามารถใน

การ แข่งขันขององค์กรโดย จะด าเนินการการ
ศึกษา และปรับปรุงในสาย การประกอบหลัก 
(Assembly line) ของ บริษัทกรณีศึกษาภาย
ใต้เงื่อนไขต่าง ๆ ใน การผลิตจริง 
วัตถุประสงค์ของการวิจัย 

1. เพื่อศึกษาการผลิตของสายการ
ประกอบในอุตสาหกรรมเครื่องบรรจุภัณฑ ์

2. เพื่อเพิ่มประสิทธิภาพสายการ
ประกอบเครื่องบรรจุภัณฑ์ ระบบแนวตั้ง
ประโยชน์ที่ได้รับจากการวิจัย 
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1. สามารถเพิ่มประสิทธิภาพในการ
ท างานให้สูงขึ้น 

2. ลดจ านวนสินค้าพัสดุคงคลังใน
สายการผลิต 

3. ลดระยะเวลาน า (Lead time)
ให้สั้นลง 

4. ความสูญเปล่าในสายการผลิต
ลดลง 

5. เพื่อเป็นแนวทางในการบริหาร
ให้องค์การมีศักยภาพในการแข่งขันในการ
สร้าง ความพึงพอใจให้กับลูกค้า รวมถึงการ
สร้างผลประกอบการทางการเงินที่ดี 
ขอบเขตของการวิจัย 

บริษัทกรณีศึกษานี้เป็นโรงงานผลิตที่
ตั้ ง ขึ้ น ใน ปี  ค .ศ  2 0 1 1  เป็ น ผู้ น า ด้ าน
เทคโนโลยีการบรรจุภัณฑ์ส าหรับขนมหวาน
และอาหาร  ที่ตั้งอยู่ในนิคมอุตสาหกรรม
อมตะนครจังหวัดชลบุรี   โดยโรงงานก่อตั้ง
ขึ้นเพื่อตอบสนองความต้องการที่ เพิ่มขึ้น  
ส าห รั บ เค รื่ อ งบ ร รจุ ภั ณ ฑ์ ที่ ทั น ส มั ย   
ในภูมิภาคเอเชียตะวันออกเฉียงใต้  และ
แปซิฟิก  ซึ่งเป็นบริษัทที่มีความเชี่ยวชาญใน
เครื่องบรรจุภัณฑ์ทั้งระบบแนวนอน/แนวตั้ง   
แ ล ะ มี ผั ง โร ง ง าน โด ย ร วม ข อ งบ ริ ษั ท
กรณีศึกษา  ดังแสดงใน ภาพท่ี 1 

ภาพที่ 1  ผังโรงงานโดยรวมของบริษัทกรณีศึกษา 
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เพื่อให้สอดคล้องกับวัตถุประสงค์
ของการวิจัย  ผู้วิจัยได้ก าหนดขอบเขตการ
ท าวิจัยไว้ในการเพิ่มประสิทธิภาพสายการ
ประกอบในอุตสาหกรรมของเครื่องบรรจุ
ภัณฑ์ระบบแนวตั้งรุ่น  ABC 2520 DE ด้วย
แนวคิดแบบลีนและหลักการทางด้ าน
วิศวกรรมอุตสาหการมาประยุกต์ใช้ ใน
บริษัทกรณีศึกษา 
การด าเนินการแก้ไขปัญหาและปรับปรุง
กระบวนการ 

ขั้นตอนการวางแผนด าเนินการวิจัย
ในครั้งนี้เป็นการด าเนินงานวิเคราะห์ข้อมูลที่
อยู่ในสภาพปัจจุบันเพื่อแก้ไขปัญหาที่เกิดขึ้น
จริงและศึกษาปัญหาอย่างจริงจัง   ซึ่งจะท า
ให้สามารถแก้ไขปัญหาได้ โดยด าเนินการ
ตามขั้นตอนด าเนินงานดังนี้ 

1. ศึกษาและรวบรวมข้อมูลกิจกรรม
ในแต่ละกระบวนการ 

2. ศึกษากระบวนการและระบบการ
ประกอบเครื่องบรรจุภัณฑ ์

3. วิเคราะห์ข้อมูลกิจกรรมในแต่ละ
กระบวนการ 

4. ก าหนดประเด็นปัญหาที่จะแก้ไข
และตั้งเป้าหมาย 

5. วิเคราะห์และสรุปประเด็นปัญหา
กระบวนการปัจจุบัน 

6. เสนอแนวทางการปรับปรุงกระบวน

การและแก้ไขปัญหา 
7. ด า เนิ น ก า รแ ก้ ไข ปั ญ ห าแ ล ะ

ปรับปรุงกระบวนการ 
8. เปรียบเทียบผลการด าเนินงาน
9. สรุปผลการด าเนินงาน
10. จัดท าเอกสารรายงาน

แนวทางการปรับปรุงกระบวนการ
โดยการปรับสมดุลจ านวนสถานีงานจาก 5 
สถานีงานให้ เหลือ 3 สถานี งานหรือให้
เหมาะสมที่ สุ ดนั้ น   มี หลั ก เกณ ฑ์ การ
พิ จ า รณ า เพื่ อ ป รั บ ส ม ดุ ล ง าน ให้ กั บ
สายการผลิตจะต้องอยู่ภายใต้ เงื่อนไขที่
ก าหนดไว้  คือ  หลังจากปรับสมดุลงานย่อย
แต่ละสถานีงานการผลิตแล้วสถานีงานนั้น ๆ 
จะต้องมี Max CT. ที่น้อยกว่าหรือเท่ากับ 
T.T   อีกทั้งยังต้องพิจารณาถึงความเป็นไป
ได้ ใน ก ารป ฏิ บั ติ งาน จริ ง  ว่ าส าม ารถ
ปรับเปลี่ยนหรือย้ายงานนั้น ๆ ไปท าก่อน
หน้า หรือท าหลังจากงานใด ๆ นั้นได้ด้วย 
เช่นกัน ดังนั้นผู้วิจัยจึงได้เปรียบเทียบสมดุล
สถานีงานก่อนปรับสมดุลและหลังปรับ
สมดุล  เพื่อเปรียบเทียบเวลา Max CT. กับ 
T.T อย่างสังเขปตามตารางที่ 1  ส าหรับใช้
ใน ก า รจั ด ส ม ดุ ล ง าน เบื้ อ งต้ น ให้ กั บ
สายการผลิต ภายใต้ เงื่อนไขที่ ก าหนด
ดังกล่าวมาแล้วข้างต้น 
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ตารางที่ 1  เปรียบเทียบสมดุลสถานีงานก่อนปรับสมดุลและหลังปรับสมดุลอย่างสังเขป 

การเก็บรวบรวมข้อมูล 
ผู้วิจัยได้ท าการค านวณ และ

วิเคราะห์ข้อมูลเพื่อใช้เป็นข้อมูลส าหรับ
อ้างอิง   ข้อมูลที่ได้มานั้นเป็นข้อมูลที่เชื่อถอื
ได ้  โดยมีค่าความคลาดเคลื่อน 
 ± 5%  ที่ ระดับความเชื่ อมั่ น  95%   ดัง
รายละเอียดในการค านวณค่าความเชื่อมั่นใน
การศึกษาเวลางานประกอบของสถานีงานที่ 
1 โดยเริ่มจากการค านวณหาค่า ของงาน
ย่อยที่ 1 จะได้ค่า 

=  = 9.53 นาที   ค านวณหาค่า R ของ
งานย่อยที่ 1 จะได้ค่า R= (H-L) = 1.13 

นาที หาค่า  = 0.12  แลว้น าค่า   ไป
ค านวณหาค่า N จากสูตร  

=  

ค่าของ นี้ขึ้นอยู่กับค่าของข้อมูลของกลุ่ม 

ถ้าข้อมูลของกลุ่มเท่ากับ 5 ค่าของ  = 
2.326 และถ้ าข้อมูลกลุ่ ม เท่ ากับ  10 ค่ า

ของ  = 3.078  และจากข้อมูลกลุ่มของ

งานย่อยที่ 1 ค่า  ได้เท่ากับ 0.12  นั้นน าไป
แทนค่าในสูตรเพื่อหาค่า N ดังนี ้

=

N = 4.25  4 

ซึ่งหมายความว่าจ านวนข้อมูลที่
ต้องการส าหรับค่าความคลาดเคลื่อน ± 5% 
ที่ระดับความเชื่อมั่น 95% คือ 4 ข้อมูล  ซึ่ง
จากข้อมูลข้างต้นผู้วิจัยจึงได้ท าการเก็บ
ตัวอย่างข้อมูล 5 ข้อมูล  เพื่อแสดงว่าจ านวน
รอบของการจับ เวลาเป็นจ านวนรอบที่
เหมาะสมแล้ว 
สรุปผลการวิจัย 

จากการวิจัยพบว่าระบบการผลิต 

สายของการประกอบด้วยแนวคิดแบบลีน มา 
ประยุกต์ ใช้ งาน   ในบริษั ทกรณี ศึ กษ า 
อุตสาหกรรมเครื่องบรรจุภัณฑ์ระบบแนวตั้ง 
รุ่น ABC 2520 DE   พบว่าแนวคิดนี้สามารถ 

น ามาใช้ในการปรับปรุงสายการประกอบ 
และเมื่อได้ท าการวัดผลและประเมินผลการ

ก่อนปรับสมดุล หลังปรับสมดุล 
สถานีงาน รายละเอียดงาน Max CT. T.T. Max CT. รายละเอียดงาน สถานีงาน 
สถานีงานที่1 งานติดต้ัง 8.34 

18.00 

16.93 
งานติดต้ังระบบ
กลไก 

สถานีงานที่1 
สถานีงานที่2 งานติดต้ัง 8.59 
สถานีงานที่3 งานติดต้ังและ

ระบบไฟฟ้า 
21.34 21.34 งานระบบไฟฟ้า สถานีงานที่2 

สถานีงานที่4 งานทดสอบ 8.19 8.19 งานทดสอบ สถานีงานที่3 
สถานีงานที่5 งานบรรจุภัณฑ์ 8.49 8.49 งานบรรจุภัณฑ์ สถานีงานที่4 

        0.12
0.025x2.326

julalak
Line
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ปรับปรุงประสิทธิภาพการท างาน ด้วยดัชนีชี้
วั ด  (Key performance indicator: KPIs) 
ผลิต 3 ตัว คือ  ประสิทธิภาพ  คุณภาพ  
และการส่งมอบ (Productivity: P, Quality: 
Q, Delivery: D) พบว่าดัชนีแต่ละตัวมีค่าที่
ดีกว่าของเดิม 

ผลจากการเข้าไปศึกษางานภายหลัง
การปรับปรุงวิธีการท างานด้วยการก าหนด
มาตรฐานการท างาน  และก าหนดจุ ด
ต รวจส อบ เพื่ อ ล ดข้ อ ผิ ด พ ล าด   แ ล ะ
การศึกษางานด้วยเทคนิคต่าง ๆ ดังกล่าว
มาแล้วนั้น  จากการตรวจสอบประสิทธิภาพ
การท างานจริงของสายการประกอบ พบว่า  
1) จ านวนสถานีงานลดลงอย่างเหมาะสมโดย
สามารถลดจากเดิม 5 สถานีงานลดลงเหลือ 
3 ส ถ านี ง าน    2) ป ระ สิ ท ธิ ภ าพ ข อ ง

เปรียบเทียบก่อนและหลังการปรับปรุงตาม 

อ งค์ ป ร ะ ก อ บ ห ลั ก ข อ งอุ ป ส ง ค์ ก า ร 
สายการผลิตมี แนวโน้ มที่ ดี ขึ้ น จากเดิม 
51.51% เป็ น  84.70% ห รือ เป็ น   อั ต รา 
เปอร์เซ็นที่เพิ่มขึ้น 33.19%   3) เวลาในการ 
ผลิตลดลงจาก 21.34 ชั่ วโมงเป็น 18.00 
ชั่ วโมงหรือ เป็นอัตราเปอร์ เซ็นที่ ลดลง 
15.65%   และ 4) ยังสามารถลดจ านวน 

พนักงานในสายการผลิตลงได้  4 คน ซึ่ง 
สามารถลดต้นทุนการผลิตต่อปี จากเดิม 
2,760,00.00 บ า ท ต่ อ ปี  เ ห ลื อ 
1,104,000.00 บาทต่อปี  หรือคิดเป็นอัตรา 
เปอร์เซ็นต้นทุนค่าแรงงานทางตรงลดลงถึง 
60% ต่อปี   ดังแสดงรายละเอียดใน ภาพที่ 2 

ภาพที่ 2 แผนภูมิเปรียบเทียบผลประเด็นหัวข้อสมดุลการผลิต ก่อน-หลัง ปรับปรุง 
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ผลจากการเขาไปศึกษางานประเด็น

ปญหากระบวนการผลิตปจจุบันที่มีอัตราใน

การทํางานจริงของกระบวนการผลิตที่ 45%    

เพื่อทําการปรับปรุงและแกไขใหมีอัตราใน

การทํางานจริง เพิ่มขึ้นอยางนอยไมตํ่ากวา 

55% และใหมากถึง 80% เพื่อแกปญหาการ

จัดสงที่ลาชา หรือปญหาของ กระบวนการ

ผลิตที่ไมตรงตามเปาหมายที่ตั้งไวนั้นจากการ

ตรวจสอบอัตราสวน และขอมูลแสดงอัตรา

การทํางานของแตละประเภทกิจกรรมกอน

และหลังปรับปรุงจากประเด็นการแกไขงาน 

ที่มีสัดสวนที่ 24% ที่กอใหเกิดความสูญเปลา

พบวาอัตราสวนของสายการผลิตมี แนวโนม

ที่ดีขึ้นจากเดิม

เชนกันโดย  1) มีอัตราในการทํางานจริงหรือ

กิจกรรมที่มีคุณคาและตองทําอยางหลีกเลี่ยง

ไมได (Value added activities: VA) ของ

กระบวนการผลิตที่ เพิ่มขึ้นจากเดิม 45% เปน 

65% หรือเปนเปอรเซ็นที่เพิ่มขึ้น 20% และ 

2)อัตราสวนของกิจกรรมไมมีคุณคา แตจําเปน

ตองทํา(Non-value added but necessary 

activities: NNVA) ลดลงจากเดิม 55% เปน 

35% หรือเปนเปอรเซ็นที่ลดลง 20% ดังแสดง

รายละเอียดของอัตราสวนที่มีความผันแปรใน

แตละกิจกรรมยอยใน ภาพที่ 3 แผนภูมิเปรียบ

เทียบผลประเด็นที่กอใหเกิดความสูญเปลา

กอน-หลัง ปรับปรุง

ภาพที่ 3 แผนภูมิเปรียบเทียบผลประเด็นที่ก่อให้เกิดความสูญเปล่า ก่อน-หลัง ปรับปรุง 
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การประยุกต์ใช้โปรแกรมส าเร็จรูปในการก าหนดต าแหน่งการวางสินค้า
ภายในคลังสินค้า 

กรณีศึกษาบริษัท เอเชี่ยน อะไลอันซ์ อินเตอร์เนชั่นแนล จ ากัด 
Application Of Software Package Program In Setting The Product 

Positioning In Warehouse. 
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บทคัดย่อ 

งานวิจัยนี้มีวัตถุประสงค์เพื่อประยุกต์ใช้โปรแกรมส าเร็จรูปในการก าหนดต าแหน่งการ
วางสินค้าภายในคลังสินค้า จากการเก็บรวบรวมข้อมูลระหว่างเดือนกันยายน ถึง พฤศจิกายน 
พ .ศ . 2561 พบว่าบริษัท ได้น าระบบการบริหารการจัดการคลั งสินค้ า  (Warehouse 
Management System : WMS) มาใช้ภายในองค์กร แต่ไม่สามารถน าระบบมาใช้ในการ
ก าหนดต าแหน่งการวางสินค้าภายในคลังสินค้าได้ เพราะยังขาดข้อมูลในการก าหนดต าแหน่ง
การจัดวางสินค้าภายในคลังสินค้า โดยผู้วิจัยใช้เครื่องมือในการวิจัย ได้แก่ 1) แบบสัมภาษณ์
แบบมีโครงสร้าง เพื่อศึกษาความต้องการข้อมูลของระบบบริหารการจัดการคลังสินค้า 2) แบบ
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สัมภาษณ์แบบมีโครงสร้าง เพื่อศึกษาองค์ประกอบในการก าหนดต าแหน่งการวางสินค้า   3) 
แบบส ารวจ เพื่อศึกษารูปแบบในการก าหนดต าแหน่งการวางสินค้า และ 4) การประยุกต์ใช้
โป รแกรม  Microsoft Visual Basic for Applications : VBA) ผลการวิ จั ยพ บว่ า  ก าร
ประยุกต์ใช้โปรแกรมสามารถน าข้อมูลมาสนับสนุนระบบบริหารการจัดการคลังสินค้าในการ
ก าหนดต าแหน่งการวางสินค้าภายในคลังสินค้าได้อย่างสมบูรณ์ 

ค าส าคญั: ระบบการบริหารการจัดการคลังสินค้า, การก าหนดต าแหน่งการวางสินค้า, 
คลังสินค้า 
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Abstract 
The objective of this research is to apply the software program to 

specify the position of products placed in the warehouse. From the data 
collection between September and November 2 0 1 8 , the company has 
implemented the Warehouse Management System (WMS) in the organization 
but cannot use the system to set the product positioning in the warehouse 
because there is still lack of information to set the product positioning in the 
warehouse in which the researchers used the research tools as follows: 1 ) 
Structured interview form to study the information needs of the Warehouse 
Management System ( WMS)  2 )  The structured interview to study the 
components in setting the product positioning. 3) Survey to study the pattern in 
setting the product positioning.  and 4) the application of Microsoft Visual Basic 
for Applications (VBA). The research found that the application of the program 
could bring the data to support the Warehouse Management System in setting 
the product positioning in the warehouse. 

Keywords:  warehouse management system, setting product positioning, 

warehouse

บทน า 
บริษัท เอเชี่ยน อะไลอันซ์ อินเตอร์

เนชั่นแนล จ ากัด ด าเนินธุรกิจประเภท
อุตสาหกรรมแปรรูปปลาทูน่า และผลิตภัณฑ์
อาหารสัตว์เลี้ยงแบบเปียก ได้แก่ 1) อาหาร
แมว และ2) อาหารสุนัข   ส่งออกภายใต้
เครื่องหมายการค้าของลูกค้า มีผลิตภัณฑ์ทั้ง
แบบบรรจุกระป๋อง บรรจุถุง และบรรจุถ้วย

พลาสติก และบริษัทยังผลิตปลาป่นโดยใช้ผล
พลอยได้ที่เหลือจากกระบวนการผลิตปลาทู
น่าแปรรูป และอาหารสัตว์เลี้ยงแบบเปียก 
เพื่อใช้เป็นวัตถุดิบในการผลิตอาหารสัตว์น้ า
ของบริษัทในกลุ่มได้อีกด้วย  โดยบริษัทให้
ความส าคัญในเรื่องของการจัดเก็บ เนื่องจาก
ผลิตภัณฑ์มีวันหมดอายุ เพื่อป้องกันการติด
เชื้อโรคของผลิตภัณฑ์แต่ละชนิด และเพื่อ
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ป้องกันความเสียหายจากการจัดเก็บเป็น
เวล าน าน  ใน ค ลั งสิ น ค้ าแต่ ล ะค ลั งจึ ง
จ าเป็นต้องคัดแยกสินค้าแต่ละประเภท โดย
เก็บสินค้า 3 ประเภท ดังนี้  1) ผลิตภัณฑ์
อาหารสัตว์เลี้ยงแบบเปียก 2) ผลิตภัณฑ์ปลา
ทูน่าแปรรูป และ 3) บรรจุภัณฑ์ ซึ่งบริษัทมี
คลังสินค้าทั้งหมด 8 คลัง ใช้เก็บอาหารสุนัข 
เก็บอาหารแมว บรรจุภัณฑ์ ปลาทูน่าแปรรูป 
Defect และ Repack  

ปั จจุบั นบริษั ท ได้น าระบบการ
บริหารการจัดการคลังสินค้า : Warehouse 
Management System (WMS) ม า ใ ช้
ภายในองค์กร โดยระบบสามารถรับสินค้า 
จ่ายสินค้า นับสินค้าได้ แต่ไม่สามารถก าหนด
ต าแหน่งการวางสินค้าภายในคลังสินค้า ท า
ให้มีอุปสรรคในการเก็บสินค้า การหาสินค้าที่
อยู่ในคลัง ข้อมูลของต าแหน่งวางสินค้าไม่
คงที่ และพนักงานใช้วิธีการบันทึกด้วยมือ 
เนื่องจากข้อมูลในการก าหนดต าแหน่งยังไม่
เพียงพอให้โปรแกรมสามารถช่วยในการ
บริหารจัดการได้อย่างมีประสิทธิภาพ  ผู้วิจัย
จึงประยุกต์ใช้โปรแกรมส าเร็จรูปในการ
ก าหนดต าแหน่ งการวางสิ นค้ าภายใน
คลังสินค้า 
วัตถุประสงค์ของการวิจัย 

เพื่อประยุกต์ใช้โปรแกรมส าเร็จรูปใน
การก าหนดต าแหน่งการวางสินค้าภายใน
คลังสินค้า 
วิธีการด าเนินการวิจัย  

1. ผู้ ให้ข้อมูล  ได้แก่  ผู้จัดการฝ่าย
เทคโนโลยีสารสนเทศ จ านวน 1 คน และ
ผู้จัดการฝ่ายสินค้าคงคลัง จ านวน 1 คน 

2. เครื่องมือที่ใช้ในการวิจัย ได้แก่
แบบสัมภาษณ์แบบมีโครงสร้าง เพื่อศึกษา
ความต้องการข้อมูลของระบบบริหารการ
จัดการคลังสินค้าในการก าหนดต าแหน่งการ
วางสินค้าภายในคลังสินค้า และเพื่อศึกษา
องค์ประกอบในการก าหนดต าแหน่งการวาง
สินค้าภายในคลังสินค้า และแบบส ารวจ เพื่อ
ศึกษารูปแบบในการก าหนดต าแหน่งการวาง
สินค้าภายในคลังสินค้า  

3. การออกแบบโปรแกรม   น าผลที่
ได้จากการศึกษาความต้องการข้อมูลของ
ระบบการบริหารการจัดการคลังสินค้าในการ
ก าหนดต าแหน่ งการวางสิ นค้ าภายใน
คลังสินค้า และจากการศึกษาองค์ประกอบ
และรูปแบบในการก าหนดต าแหน่งการวาง
สินค้าภายในคลังสินค้า มาท าการออกแบบ
โปรแกรม  

4. การพัฒ นาโปรแกรม  โดยใช้

โปรแกรม Microsoft Excel เพื่อใช้ในการ
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เก็บข้อมูลและจัดการฐานข้อมูลด้วย Visual 

Basic for Applications (VBA) 

5.การทดสอบโปรแกรมน าโปรแกรม
ที่ได้พัฒนาขึ้นมาทดสอบ ถึงความสามารถ
ข อ ง โป ร แ ก รม ที่ พั ฒ น าขึ้ น  ห าก พ บ
ข้อบกพร่องของโปรแกรม ผู้วิจัยจะท าการ
แก้ไขโปรแกรมให้มีความสามารถครบถ้วน
สมบูรณ์ตามความต้องการของระบบการ
บริหารจัดการคลังสินค้า (WMS) 
ผลการศึกษา  

1. ผลการศึกษาความต้องการข้อมูลของ
ระบบการบริหารการจัดการคลังสินค้ า 
(WMS) ในการก าหนดต าแหน่งการวางสินค้า
ภายในคลังสินค้า ได้แก่ ข้อมูลพื้นที่ทั้งหมด  
โดยหักพื้นที่ส าหรับวางอุปกรณ์ และพื้นที่
ส าหรับทางเดินรถ  ข้อมูลพื้นที่ส าหรับชั้น
วางสินค้าแต่ละช่อง มีความกว้าง 1.5 เมตร 

ความยาว 1.5 เมตร และความสูง 1.5 เมตร 
และปริมาณสินค้าที่รับเข้าตั้งแต่วันที่  12 
กันยายน ถึง 31 ตุลาคม พ.ศ. 2561 

2. ผลการศึกษาองค์ประกอบในการ
ก าหนดต าแหน่ งการวางสิ นค้ าภายใน
คลังสินค้า ซึ่งมีพื้นที่ทั้งหมดของคลังสินค้า 
1,800 ตารางเมตร  หักพื้ นที่ ส าหรับวาง
อุปกรณ์  10 % ของพื้ นที่ ทั้ งหมด และ 
ช่องทางส าหรับเดินรถกว้าง 2.3 เมตร พื้นที่
ชั้นวางสินค้าภายในคลังสินค้าของบริษัทมี 
ความกว้าง 1.5 เมตร ความยาว 90 เมตร 
และความสูง 1.5 เมตร สูง 4 ชั้น ส าหรับ     
1 แถวและปริมาณที่รับเข้าคลังสินค้าประเภท 

อาหารสุนัขตั้งแต่วันที่12กันยายน พ.ศ. 2561 
ถึงวัน ที่ 31 ตุลาคม พ .ศ. 2561  พบ ว่ามีวัน
ที่รับสินค้า 

จ านวน (พาเลท) ค่าเฉลี่ยต่อ 1 วัน ค่าเฉลี่ยทั้งหมดภายใต้เวลาที่ก าหนด และผลรวม
ของจ านวนพาเลท ดังตารางที่ 1 
ตารางที่ 1 แสดงจ านวนสินค้าที่รับเข้าคลังสินค้าประเภทอาหารสุนัข 

วันที่รับสินค้า 

(10 วัน) 

พ.ศ. 2561 

จ านวน 

(พาเลท) 

ค่าเฉลี่ย 

12 – 21 ก.ย. 100 10 

22 ก.ย. – 1 ต.ค. 150 15 

2 – 11 ต.ค. 150 15 

12 – 21 ต.ค. 300 30 



วารสารวิศวกรรมศาสตรแ์ละเทคโนโลยีอุตสาหกรรมบ้านสมเด็จ, ปีที่ 1 ฉบับที่ 1 เดือน ม.ค. – มิ.ย. 2563 | 29

22 – 31 ต.ค. 400 40 

รวม 1,100 110 

3. รูปแบบในการก าหนดต าแหน่งการวางสินค้าภายในคลังสินค้า (ภาพที่ 1)

ภาพที่ 1 รูปแบบในการก าหนดต าแหน่ง 

4. ผลการประยุกต์ใช้โปรแกรมส าเร็จรูปใน
การก าหนดต าแหน่งการวางสินค้าภายใน
คลังสินค้า แบ่งออกเป็น 3 ส่วน ดังนี ้

1) การออกแบบโปรแกรม  มี  5
หน้าต่างหลัก แบ่งเป็น หน้าต่างการจัดการ
ข้อมูลสินค้า หน้าต่างการจัดการข้อมูล
คลังสินค้า หน้าต่างฐานข้อมูลการจัดการ

ข้อมู ลคลั งสินค้ า หน้ าต่ างการก าหนด
ต าแห น่ งก ารวางสิ นค้ า  และหน้ าต่ า ง
ฐานข้อมูลการก าหนดต าแหน่งการวางสินค้า  

2) ก ารพั ฒ น าโป รแ ก รม  แ บ่ ง
ออกเป็น 5 ส่วน ดังนี้ ส่วนที่ 1 หน้าต่างการ
จัดการข้อมูลสินค้า ประกอบด้วย หน้าต่าง
เพิ่มข้อมูลสินค้าใหม่ (ภาพที่ 2) 

พื้นที่ส าหรับชั้นวางสินค้า 135 ตารางเมตร 
ทางเดินรถ 207 ตารางเมตร 
พื้นที่ส าหรับวางอุปกรณ์ 180 ตารางเมตร 
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ภาพที่ 2 หน้าต่างเพิ่มข้อมูลสินค้าใหม ่
หน้าต่างเพิ่มข้อมูลสินค้า ภาพที่ 3 

ภาพที่ 3 หน้าต่างเพิ่มข้อมูลสินค้า
หน้าต่างแสดงข้อมูลสินค้าใหม่ และข้อมูลสนิค้าเดิม (ภาพที่ 4) 

ภาพที่ 4 หน้าต่างแสดงข้อมูลสินค้าใหม่ และข้อมูลสินค้าเดิม 
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ส่วนที่ 2 หน้าต่างการจัดการข้อมูลคลังสินค้า (ภาพที่ 5) 

ภาพที่ 5 หน้าต่างการจัดการคลังสินค้า 
ส่วนที่ 3 หน้าต่างข้อมูลคลังสินค้า (ภาพที่ 6) 

ภาพที่ 6 หน้าต่างข้อมูลคลังสินค้า 
ส่วนที่ 4 หน้าต่างรหัสต าแหน่ง และการก าหนดต าแหน่งการวางสินค้า (ภาพที่ 7) 

ภาพที่ 7 หน้าต่างโปรแกรมก าหนดรหัสต าแหน่ง และการก าหนดต าแหน่งการวางสินค้า 
ส่วนที่ 5 หน้าต่างแสดงข้อมูลการก าหนดต าแหน่งการวางสินค้า (ภาพที่ 8) 
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ภาพที่ 8 หน้าต่างฐานข้อมูลส่วนข้อมูลการก าหนดต าแหน่งสินค้า 

5. การทดสอบการประยุกต์ ใช้
โปรแกรมส าเร็จรูปในการก าหนดต าแหน่ง
การวางสินค้าภายในคลังสินค้า โปรแกรมมี
ความสามารถ ดังนี้ 1) สามารถค านวณพื้นที่
คลังสินค้าทั้งหมดได้ โดยการกรอกข้อมูล
ความกว้าง และความยาวของคลังสินค้า 2) 
สามารถค านวณพื้นที่ส าหรับวางอุปกรณ์ 
โ ด ย ก า ห น ด พื้ น ที่ ส า ห รั บ 
วางอุปกรณ์ไว้ที่ 10 % ของพื้นที่คลังสินค้า
ทั้งหมด  3) สามารถค านวณพื้นที่ทางเดินรถ
ไ ด้  มี ก า ร ก า ห น ด พื้ น ที่ ส า ห รั บ 
ทางเดินรถ โดยมีความกว้าง 2.3 เมตร    4) 
สามารถรับข้อมูลขนาดของชั้นวางสินค้า แต่
ละช่องโดยมีความกว้าง 1.5 เมตร ความยาว 
1.5 เม ต ร  และความสู ง  1.5 เม ตร   5) 
สามารถค านวณพื้นที่ส าหรับชั้นวางสินค้า
โดยการรับข้ อมู ลขนาดของชั้ น วาง 6) 

สามารถรับข้อมูลปริมาณสินค้าที่ รับเข้า
คลังสินค้าได้ 

จ า ก ค ว า ม ส า ม า ร ถ ข อ ง ก า ร
ประยุกต์ ใช้ โปรแกรมส าเร็จรูป  ช่วยให้
สามารถก าหนดต าแหน่งการวางสินค้า
ภายในคลังสินค้าได้  
สรุปผลการศึกษา 

การวิ จั ย เรื่ อ ง การประยุ กต์ ใช้
โปรแกรมส าเร็จรูปในการก าหนดต าแหน่ง
การวางสินค้าภายในคลังสินค้า กรณีศึกษา 
บริษัท เอเชี่ยน อะไลอันซ์ อินเตอร์เนชั่น
แนล จ ากัด มีวัตถุประสงค์ เพื่อศึกษาความ
ต้องการข้อมูลของระบบการบริหารการ
จัดการคลังสินค้า (WMS) ในการก าหนด
ต าแหน่งการวางสินค้าภายในคลังสินค้า เพื่อ
ศึกษาองค์ประกอบ และรูปแบบในการ
ก าหนดต าแหน่ งการวางสินค้ าภายใน
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คลังสินค้า และเพื่อประยุกต์ใช้โปรแกรม
ส าเร็จรูปในการก าหนดต าแหน่งการวาง
สินค้าภายในคลังสินค้า โดยมีเครื่องมือที่ใช้
ในการวิจัย ได้แก่ 1) แบบสัมภาษณ์ เพื่อ
ศึกษาความต้องการข้อมูลของระบบการ
บริหารจัดการคลังสินค้า 2) แบบสัมภาษณ์ 
เพื่อศึกษาองค์ประกอบในการก าหนดการ
วางสินค้าภายในคลัง 3) แบบส ารวจ เพื่อ
ศึกษารูปแบบในการก าหนดต าแหน่งการวาง
สิ น ค้ าภ าย ในคลั งสิ น ค้ า  และ  4) ก าร
ประยุกต์ ใช้ โปรแกรม Microsoft Visual 
Basic For Application : VBA   
ผลการวิจัยพบว่า  

1. ความต้องการข้อมูลของระบบ
ก า ร บ ริ ห า ร ก า ร จั ด ก า ร ค ลั ง สิ น ค้ า 
ประกอบด้วย 1) ข้อมูลพื้นที่ คลังสินค้า
ทั้งหมด  2) ข้อมูลพื้ นที่ วางสินค้ าภายใน
คลังสินค้า และ 3) ข้อมูลปริมาณสินค้าที่
รับเข้าคลังสินค้า 

2. องค์ประกอบในการก าหนด
ต าแหน่งการวางสินค้าภายในคลังสินค้า 
ประกอบด้วย 1) พื้นที่คลังสินค้าทั้งหมดมี
ขนาด 1,800 ตารางเมตร โดยหักพื้ นที่
ส าหรับวางอุปกรณ์ 10 % ของพื้นที่ทั้งหมด 
และหักพื้นที่ส าหรับทางเดินรถ มีความกว้าง 
2.3 เมตร 2) พื้ นที่ ส าหรับชั้นวางสินค้ า
ภายในคลังสินค้า ก าหนดแบบตายตัวขนาด 

คือ ใน 1 แถว มีความสูง 4 ชั้น ส าหรับชั้น
วางสินค้าแต่ละช่องมีความกว้าง 1.5 เมตร 
ความยาว 1.5 เมตร และความสูง 1.5 เมตร 
และ 3) ปริมาณการรับสินค้าเข้าคลังสินค้า
ประเภทอาหารสุนั ข  ระหว่างวันที่  12 
กันยายน ถึงวันที่  31 ตุลาคม พ.ศ. 2561 
พบว่ามีการรับสินค้าเข้าคลังมีจ านวน 1,100 
พาเลท  

3. รูปแบบในการก าหนดต าแหน่ง
ก า ร ว า ง สิ น ค้ า ภ า ย ใ น ค ลั ง สิ น ค้ า 
ประกอบด้วย 1) ข้อมูลพื้นที่ว่างส าหรับ
ก าหนดต าแหน่งการวางสินค้า โดยค านวณ
จากพื้นที่คลังสินค้าทั้งหมด โดยรับข้อมูล
ความกว้าง 18 เมตร และความยาว 100 
เมตร ท าให้ทราบพื้นที่คลังสินค้าทั้งหมด 
เท่ากับ 1,800 ตารางเมตร หักพื้นที่ส าหรับ
วางอุปกรณ์  10 %  ของพื้นที่ คลังสินค้า
ทั้งหมด และหักพื้นที่ส าหรับทางเดินรถกว้าง 
2.3 เมตร ท าให้ทราบพื้ นที่ ว่ างส าหรับ
ก าหนดต าแหน่งการวางสินค้า และ2) ชั้น
วางสินค้าภายในคลังสินค้าของบริษัทมีขนาด
ตายตัว คือ ใน 1 แถว มีความสูง 4 ชั้น 
ส าหรับชั้นวางสินค้าแต่ละช่องมีความกว้าง 
1.5 เมตร ความยาว 1.5 เมตร และความสูง 
1.5 เมตร 

4. ผลการประยุกต์ ใช้ โปรแกรม
ส าเร็จรูปในการก าหนดต าแหน่งการวาง
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สินค้าภายในคลังสินค้า มีผลท าให้  1) 
โปรแกรมสามารถรับข้อมูลพื้นที่คลังสินค้า 
โดยหักพื้นที่ส าหรับวางอุปกรณ์  และหัก
ทางเดินรถ ท าให้โปรแกรมสามารถแสดง
พื้นที่วางสินค้าส าหรับก าหนดต าแหน่งได้ 2) 
โปรแกรมสามารถรับข้อมูลพื้นที่ชั้นวาง
สินค้า ซึ่งชั้นวางสินค้าภายในบริษัทมีขนาด
ตายตัว คือมีความกว้าง 1.5 เมตร ความยาว 
90 เมตร และความสูง 1.5 เมตร  ท าให้
โปรแกรมสามารถน าข้อมูลไปค านวณพื้นที่
ส าหรับชั้นวางสินค้าได้ และ3) โปรแกรม
สามารถรับข้อมูลปริมาณสินค้าที่ รับเข้า
คลังสินค้า ท าให้โปรแกรมสามารถแสดง
ข้อมูลปริมาณสินค้าที่รับเข้าได้ต่อวันได ้

การประยุกต์ใช้โปรแกรมส าเร็จรูป
สามารถเพิ่มประสิทธิภาพในการเก็บสินค้า 
ภายในคลังสินค้า และสามารถน าข้อมูลที่
ได้มาสนับสนุนระบบบริหารการจัดการ
คลังสินค้า(WMS ได้  
อภิปรายผล 

จากปัญหาที่พบภายในคลังสินค้า
ประเภทอาหารสุนัข กรณีศึกษา บริษัท   เอ
เชี่ยน อะไลอันซ์ อินเตอร์เนชั่นแนล จ ากัด 
พบว่าบริษัทฯ มีนโยบายการน าระบบการ
บริหารการจัดการคลังสินค้า : Warehouse 
Management System (WMS) ม า ใ ช้
ภายในองค์กร แต่ไม่สามารถน ามาใช้บริหาร

การจัดการได้ ท าให้มีอุปสรรคในการเก็บ
สินค้า การหาสินค้าที่อยู่ในคลัง ข้อมูลของ
ต าแหน่งวางสินค้าไม่คงที่ และพนักงานใช้
วิธีการบันทึกด้วยมือ เนื่องจากยังไม่มีการน า
โปรแกรมมาใช้ได้อย่างสมบูรณ์  จึงท าให้
ข้อมูลในการก าหนดต าแหน่งยังไม่เพียงพอ
ให้ โปรแกรมสามารถช่วยในการบริหาร
จัดการได้  ดังนั้นการวิจัยนี้มุ่งศึกษาการ
ก าหนดต าแหน่ งการวางสินค้ าภายใน
คลังสินค้า เพื่อสามารถแก้ไขปัญหา การวิจัย
นี้เริ่มจากการศึกษาความต้องการข้อมูลของ
ระบบการบริหารการจัดการคลังสินค้าใน
การก าหนดการวางสินค้าภายในคลังสินค้า 
ศึกษาองค์ประกอบและรูปแบบในการ
ก าหนดต าแหน่ งการวางสินค้ าภายใน
คลังสินค้า น าไปสู่การประยุกต์ใช้โปรแกรม
ส าเร็จรูปในการก าหนดต าแหน่งการวาง
สินค้าภายในคลังสินค้า ซึ่งสอดคล้องกับ
วิทยานิพนธ์ของ เมธินี ศรีกาญจน์ (2556) 
พบว่าสภาพปัจจุบันคลังสินค้าของบริษัท
ดังกล่าวมีต าแหน่งการจัดวางสินค้าภายใน
ค ลั งสิ น ค้ า ไม่ เห ม าะส ม  ท า ให้ ก าร ใช้
ประโยชน์ของพื้นที่ไม่เต็มประสิทธิภาพ ซึ่ง
ส่งผลให้การท างานภายในคลังสินค้าเกิด
ค ว าม ล่ า ช้ า  โด ย งาน วิ จั ย นี้ ผู้ วิ จั ย ได้
ท าการศึกษารูปแบบต าแหน่งการจัดวาง
สินค้าที่ส่งผลให้การด าเนินงานภายในคลังมี
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ประสิทธิภาพมากขึ้น และผู้วิจัยได้วิเคราะห์
ต าแหน่ ง (Location) ใหม่ ในการจัดวาง
สินค้าโดยใช้หลักการตัวแบบโปรแกรมเชิง
เ ส้ น  ( Linear Programming Method) 
ตามทฤษฎีสินค้าเคลื่อนไหวเร็ววางไว้ใกล้
ป ร ะ ตู  ( Fast Mover Closest to the 
Door) ร่ ว ม กั บ เค รื่ อ ง มื อ  Solver ใ น
โปรแกรม Microsoft Excel เพื่อช่วยในการ
หาค าตอบที่เหมาะสมที่สุดของการจัดวาง
สินค้า จากการจัดวางต าแหน่งสินค้าใหม่
ส่งผลให้ประสิทธิภาพในการบริหารจัดการ
คลังสินค้าเพิ่มขึ้นระยะเวลาเฉลี่ยในการหยิบ
สินค้าลดลง 35.71 % ระยะเวลาในการ

จัดเก็บสินค้าลดลง 26.67 % และระยะทาง
เฉลี่ยลดลง 8.61 % 
ข้อเสนอแนะ 

1. หน่วยงานสามารถน าข้อมูลที่
ผ่านการประยุกต์ใช้โปรแกรมไปสนับสนุน
ระบบบริหารการจัดการคลังสินค้า เพื่อให้
ระบบการบริหารจัดการคลังสินค้าสามารถ
ก าหนดต าแหน่งการวางสินค้าได้อย่างมี
ประสิทธิภาพ  

2. ควรศึกษาการใช้ฐานข้อมูลแยก
จากโปรแกรม Microsoft Visual Basic for 
Applications เนื่ อ ง จ า ก โป ร แ ก ร ม  มี
ข้อจ ากัดในการเก็บข้อมูลที่ไม่สามารถเก็บ
ข้อมูลได้มากนัก  
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บทคัดย่อ 

     งานวิจัยฉบับนี้มีวัตถุประสงค์เพื่อหาตัวแบบที่เหมาะสมส าหรับการพยากรณ์จ านวนผู้
มารับบริการห้องตรวจโรคอายุรกรรม ข้อมูลที่ใช้ในการพยากรณ์คือข้อมูลจ านวนผู้มารับ
บริการห้องตรวจโรคอายุรกรรม โรงพยาบาลต ารวจ ตั้ งแต่ปีงบประมาณ 2557 ถึง
ปีงบประมาณ 2561 (ตั้งแต่เดือนตุลาคม พ.ศ. 2556 ถึงเดือนกันยายน พ.ศ. 2561) คิดเป็น
ข้อมูลรวมทั้งหมดในระยะเวลา 5 ปี หรือ 60 เดือน ตัวแบบในการพยากรณ์ใช้เทคนิคอนุกรม
เวลา ประกอบด้วย 5 ตัวแบบ ได้แก่ (1) ค่าเฉลี่ยเคลื่อนที่อย่างง่าย (SMA) (2) ค่าเฉลี่ย
เคลื่อนที่แบบถ่วงน้ าหนัก (WMA) (3) ค่าเฉลี่ยเคลื่อนที่สองครั้ง (DMA) (4) การปรับเรียบแบบ
เอกซ์โพเนนเชียลอย่างง่าย (SES) และ (5) การปรับเรียบแบบเอกซ์โพเนนเชียลสองครั้ง (DES) 
และหาค่าความคลาดเคลื่อน 1 ตัวแบบ ได้แก่  ค่าเฉลี่ยของร้อยละความคลาดเคลื่อนสัมบูรณ์ 
(MAPE) โดยใช้โปรแกรมส าเร็จรูปแบบตารางท าการ (Spreadsheet) ผลการวิจัยพบว่า ตัว
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แบบการพยากรณ์จ านวนผู้มารับบริการที่มีค่าความคลาดเคลื่อนต่ าที่สุด คือ ตัวแบบค่าเฉลี่ย
เคลื่อนที่สองครั้ง (DMA) แบบข้อมูลพยากรณ์  12 เดือน  ที่มีค่าเฉลี่ยของร้อยละความ
คลาดเคลื่อนสัมบูรณ์ (MAPE) เท่ากับร้อยละ 4.52 

ค าส าคัญ: การพยากรณ,์ ความคลาดเคลื่อน, ห้องตรวจโรคอายุรกรรม 
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Abstract 
 The objective of this study is to find the suitable model for forecasting the 
number of patients at the internal medicine examination room.  The forecasted 
data is the number of outpatients who come to receive healthcare services at 
the hospital’s internal medicine examination room from the fiscal year of 2014 
to 2018 (between October 2013 and September 2018), totally of 5 years or 60 
months.  Forecasting models are consisted of 5 time-series models including (1) 
simple moving average (SMA), (2) weighted moving average (WMA), (3) double 
moving average (DMA), (4) simple exponential smoothing (SES), and (5) double 
exponential smoothing (DES).  The model used for error determination in this 
study is ‘mean absolute percentage error’ (MAPE).  Data is calculated by one 
spreadsheet computer software.  The results found that the prediction model 
with the lowest tolerance is the double moving average (DMA) model for a 
duration of 12 months with a mean absolute percentage error (MAPE) of 4.52 
percent. 

Keywords:  forecasting, error, internal medicine examination room 
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บทน า 

     การพยากรณ์ เป็นสิ่ งจ าเป็นสิ่ งหนึ่ งที่

สามารถช่วยในการวิเคราะห์เพื่อวางแผนและ

ตัดสินใจเตรียมความพร้อมกับสถานการณ์ที่

จะเกิดขึ้นในอนาคต ซึ่งจะช่วยลดความเสี่ยง

ที่จะเกิดขึ้นได้ การพยากรณ์มักนิยมพยากรณ์

ในด้านเศรษฐกิจการค้าขาย พยากรณ์ด้าน

พลังงาน และที่ส าคัญการพยากรณ์ทางด้าน

การแพทย ์(อัจฉรา จันทร์ฉาย, 2544) 

     การพยากรณ์ เป็นการคาดการณ์ หรื

อประมาณการ ซึ่งใช้เทคนิคทฤษฎีทางสถิติ

มาท าการวิเคราะห์ โดยวิเคราะห์หาตัวแบบที่

เหมาะสมในการพยากรณ์  ซึ่งเทคนิคการ

พยากรณ์ที่ดีต้องเน้นให้ผลการพยากรณ์ที่ได้

มีค่าความคลาดเคลื่อนต่ าที่สุด (ฤดี นิยมรัตน์, 

2560) 
     โรงพยาบาลต ารวจ  (Police General 

Hospital) เป็นโรงพยาบาลของรัฐ ในสังกัด 

ส านักงานต ารวจแห่งชาติ มีฐานะเทียบเท่า 

กับหน่วยงานต ารวจระดับกองบัญชาการ เดิม 

สังกัดส านักงานแพทย์ใหญ่ โดยหน่วยงาน 

ผู้ป่วยนอกโรงพยาบาลต ารวจ แบ่งออกเป็น 

ทั้ งหมด 7 หน่วยงาน คือ ห้องตรวจโรค 

ศัลยกรรม ห้องตรวจโรคอายุรกรรม ห้อง 

ตรวจโรคออร์โธปิดิกส์ ห้องตรวจสูตินารีเวช 

ห้องตรวจโรคประกันสังคม และห้องฉุกเฉิน 

(โรงพยาบาลต ารวจ, 2562) 

     จ านวนผู้ป่วยที่ เข้ามารับบริการในห้อง

ตรวจโรคอายุรกรรม โรงพยาบาลต ารวจ มี

จ านวนที่ เพิ่มมากขึ้น ถ้าคิดเป็นรายเดือน 

เฉลี่ยเดือนละ 5 ,280 คน ถ้าคิดเป็นรายปี 

เฉลี่ยปีละ 63,360 คน เป็นอันดับต้นๆ เมื่อ

เทียบกับห้องตรวจโรคอื่นๆ อาจเนื่องมาจาก

การด าเนินชีวิตของประชาชนที่เปลี่ยนแปลง

ไปจากเดิมพฤติกรรมการบริโภคอาหาร การ

ขาดการออกก าลังกาย รวมทั้งการใช้ชีวิตที่

เร่งรีบ ท าให้จ านวนผู้ป่วยของห้องตรวจโรค

อายุรกรรมเพิ่มมากขึ้น 

     จากจ านวนผู้มารับบริการห้องตรวจโรค
อายุรกรรม โรงพยาบาลต ารวจ ข้อมูลที่ได้
จากการพยากรณ์ผู้บริหารสามารถน าไปใช้ใน
การวางแผนและตัดสินใจในการด าเนินการ
กับจ านวนผู้มารับบริการห้องตรวจโรคอายุร-
กรรม โรงพยาบาลต ารวจ ให้บรรลุเป้าหมาย
ที่ก าหนด สามารถไปใช้ในการบริหารจัดการ
เพื่อรองรับกับจ านวนผู้มารับบริการที่เพิ่มขึ้น 
สอดคล้ อ งกับปริม าณ ผู้ ม ารับบริการที่
พยากรณ์ไปในแต่ละช่วงเวลาของห้องตรวจ
โรคอายุรกรรม โรงพยาบาลต ารวจ และยัง
สามารถน าผลของการวิจัยไปใช้ ในการ

https://th.wikipedia.org/wiki/%E0%B8%AA%E0%B8%B3%E0%B8%99%E0%B8%B1%E0%B8%81%E0%B8%87%E0%B8%B2%E0%B8%99%E0%B8%95%E0%B8%B3%E0%B8%A3%E0%B8%A7%E0%B8%88%E0%B9%81%E0%B8%AB%E0%B9%88%E0%B8%87%E0%B8%8A%E0%B8%B2%E0%B8%95%E0%B8%B4
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วางแผนทรัพยากรให้เหมาะสมกับจ านวนผู้
มารับบริการได้อย่างมีประสิทธิภาพ 

วัตถุประสงค์ 
1. เพื่อเลือกตัวแบบพยากรณ์จ านวนผู้มา

รั บ บ ริ ก า รห้ อ งต ร ว จ โรค อ ายุ ร ก ร รม 

โรงพยาบาลต ารวจ ที่มีความคลาดเคลื่อนต่ า

ที่สุด 

2. เพื่อพยากรณ์จ านวนผู้มารับบริการ

ห้องตรวจโรคอายุรกรรม โรงพยาบาลต ารวจ 

ในปีงบประมาณ 2562 

3. เพื่อหาร้อยละของผลต่างจ านวนผู้มา
รับริการที่พยากรณ์และจ านวนผู้มารับบริการ
จริง ระหว่างช่วงเวลาเดือน ตุลาคม พ.ศ.
2561 ถึง กันยายน พ.ศ.2562  

วิธีการด าเนินการวิจัย 
1. จ านวนผู้มารับบริการห้องตรวจโรค

อายุรกรรม โรงพยาบาลต ารวจ ใช้ข้อมูล
ย้อนหลั งตั้ งแต่ปี งบประมาณ  2557 ถึ ง 
ปีงบประมาณ 2561 หรือตั้งแต่เดือนตุลาคม 
พ.ศ.2556 ถึงเดือนกันยายน พ .ศ.2561 คิด
เป็นข้อมูลย้อนหลังจ านวน 60 เดือน 

2. การเลือกตัวแบบพยากรณ์ เลือกจาก

ตัวแบบอนุกรมเวลาจ านวน 5 ตัวแบบ ดัง

แสดงด้านล่าง โดยใช้วิธีทดลองผิดทดลองถูก 

(Trial and Error) คือ 

  (1) ค่ า เฉลี่ ย เคลื่ อนที่ แบบง่าย 

(Simple moving average: SMA) โด ย ใช้

ข้อมูลในอดีตย้อนหลังตั้งแต่ 3 ถึง 12 เดือน 

(2) ค่ า เฉลี่ ย เคลื่ อนที่ แบบถ่ วง

น้ า ห นั ก  (Weighted moving average: 

WMA) ใช้ข้อมูลในอดีตตั้งแต่ 3 ถึง 12 เดือน 

และค่าถ่วงน้ าหนัก 0.1 ถึง 0.9 โดยให้ค่าคงที่

มีตั้งแต่ 3-12 ตัว ค่าคงที่ เดือนที่ ใกล้มีค่า

น้ าหนักมากกว่าเดือนที่ ไกลออกไป และ

ผลรวมของค่าคงที่อยู่ในประเภทเดียวกัน

เท่ากับ 1  

(3) ค่าเฉลี่ยการเคลื่อนที่สองครั้ง

( Double moving average: DMA) ใ ช้

ข้อมูลในอดีตต้ังแต่ 3 ถึง 12 เดือน 

(4) วิธีปรับเรียบแบบเอกซ์โปเนน

เชียลอย่างง่าย ( Simple    exponential 

smoothing: SES ) ใช้ค่าคงที่  α ระหว่าง 

0.1 ถึง 0.95 ค่าคงที่เพ่ิมขึ้นครั้งละ 0.05  
(5) การปรับเรียบแบบเอกซ์โพเนน

เชี ยลสองครั้ ง  ( Double   exponential 

smoothing: DES  ) 
3. วัดความคลาดเคลื่อนของตัวแบบ

พยากรณ์ โดยใช้  ตัวแบบในการวัดความ

คลาดเคลื่อน 1 ตัวแบบ คือ ค่าเฉลี่ยของร้อย
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ละความ คลาด เคลื่ อ น สั มบู รณ์  (Mean 

absolute percentage error: MAPE) 
 3.1 พิจารณาค่าความคลาดเคลื่อน 

เพื่ อ เลื อกตั วแบบและค่ าคงที่ ที่ มี ค วาม

คลาดเคลื่อนในการพยากรณ์ต่ าที่สุด  โดย

เลือกตั วแบบค่ าเฉลี่ ยของร้อยละความ

คลาดเคลื่อนสัมบูรณ์ (MAPE) เพราะเป็นวิธีที่

ง่ายต่อการค านวณไม่ซับซ้อน 

       3.2 สถานที่ที่ด าเนินการวิจัย คือ ห้อง

ตรวจโรคอายุรกรรม โรงพยาบาลต ารวจ 

ตั้งอยู่ที่ 492/1 ถนนพระราม 1 แขวงปทุมวัน 

เขตปทุมวัน กรุงเทพมหานคร 

ผลการศึกษา 

1. ผลการวิจัยตามวัตถุประสงค์ข้อ 1

จากข้อมูลจ านวนผู้มารับบริการห้องตรวจโรค

อายุรกรรม โรงพยาบาลต ารวจ ที่มีจ านวน

ผู้ ป่ วยที่ ม ารับบริการที่ เพิ่ มมากขึ้ น  มา

วิเคราะห์ข้อมูลโดยการหาค่าเฉลี่ย ย้อนหลัง

ปีงบประมาณ 2557 ถึงปีงบประมาณ 2561 

ตั้ งแต่ เดือนตุลาคม พ .ศ .2556 ถึ ง เดือน

กันยายน พ.ศ. 2561 พบว่ามีลักษณะข้อมูล 

ทั้ง 5 ปีงบประมาณ เคลื่อนไหวไปในทิศทาง

เดี ยวกัน  ตั้ งแต่ปี งบประมาณ  2557 ถึ ง

ปีงบประมาณ 2561 มีความเคลื่อนไหวใน

แนวราบ ซึ่งผู้วิจัยได้ด าเนินการวิเคราะห์

ลักษณะข้อมูลทั้ง 5 ปีงบประมาณ ผู้วิจัยได้

เลือกน าข้อมูลปีงบประมาณ 2559 ถึง 2561 

มาวิเคราะห์ เนื่องจาก ปีงบประมาณ 2557 

ถึ ง  2558 มี ข้ อ มู ล ไม่ สั ม พั น ธ์ กั บ อี ก  3 

ปีงบประมาณ อาจท าให้การวิเคราะห์ข้อมูล

คลาดเคลื่อนได้ ดังแสดงในตารางที่ 1 และ

น าเสนอในรูปกราฟ ดังแสดงในภาพที่  1

ตารางที่ 1 ผลการหาค่าเฉลี่ยรายเดือน และผลรวม ข้อมูลจ านวนผู้มารับบริการห้องตรวจโรค
อายุรกรรม โรงพยาบาลต ารวจ ตั้งแต่ปีงบประมาณ 2557 ถึงปีงบประมาณ 2561 

เดือน 
จ านวนผู้มารับบริการ (คน) ประจ าปีงบประมาณ ค่าเฉลี่ย 

(คน) 2557 2558 2559 2560 2561 
ตุลาคม 3974 4996 4753 5051 5004 4936.00 
พฤศจิกายน 4385 5134 5282 6059 6173 5838.00 
ธันวาคม 3843 5003 5020 5676 5534 5410.00 
มกราคม 3811 4758 5172 5911 6555 5879.33 
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ภาพที่ 1 กราฟเส้นแสดงข้อมูลจ านวนผู้มารับบริการห้องตรวจโรคอายุรกรรม โรงพยาบาล
ต ารวจ ตั้งแต่ปีงบประมาณ 2557 ถึงปีงบประมาณ 2561 

2. จากผลการพยากรณ์และหาค่าความ

ค ล าด เค ลื่ อ น ข อ งก ารพ ย าก รณ์  เมื่ อ

เปรียบเทียบผลการพยากรณ์โดยพิจารณาค่า

ความคลาดเคลื่อนจากค่าเฉลี่ยของร้อยละ

ความคลาดเคลื่อนสัมบูรณ์ (MAPE) ของทั้ง  

5 ตัวแบบ พบว่า เมื่อน าค่า MAPE แต่ละตัว

แบบที่มีค่าต่ าสุดมาเปรียบเทียบกันด้วย

ค่าคงที่ที่มีการพยากรณ์แม่นย าที่สุด ผลเป็น

ดังแสดงในตารางที่ 2 

กุมภาพันธ์ 3965 4651 5211 5335 5415 5320.33 
มีนาคม 4361 5083 6222 6298 6034 6184.67 
เมษายน 4774 3980 4511 4183 5495 4729.67 
พฤษภาคม 4922 3847 5445 5723 6234 5800.67 
มิถุนายน 4829 4979 5903 6099 5954 5985.33 
กรกฎาคม 4343 5104 4734 4920 5922 5192.00 
สิงหาคม 4814 4767 5929 5902 6027 5952.67 
กันยายน 5230 5653 6355 5972 5831 6052.67 



วารสารวิศวกรรมศาสตรแ์ละเทคโนโลยีอุตสาหกรรมบ้านสมเด็จ, ปีที่ 1 ฉบับที่ 1 เดือน ม.ค. – มิ.ย. 2563 | 43

ตารางที่ 2 การเปรียบเทียบผลการพยากรณ์ที่ได้จากค่าเฉลี่ยของร้อยละความคลาดเคลื่อน
สัมบูรณ์ (MAPE)  ที่มีค่าความคลาดเคลื่อนต่ าที่สุด ของทั้ง 5 ตัวแบบการพยากรณ์ 

ตัวแบบ ค่าคงที่ / วิธ ี ค่า MAPE ที่ต่ าที่สุด 

MA 12MA 14.98 

WMA 

12WMA 

15.91 
0.2, 0.2, 0.1, 0.1, 0.1, 

0.1, 0.05, 0.05, 0.025, 

0.025, 0.025 และ 0.025 

DMA 12DMA 4.52* 

SES α = 0.95 23.67 

DES (HOLT) α = 0.2, β = 0.9 31.77 

* DMA เปน็ตัวแบบที่มีค่าความคลาดเคลื่อนจากการพยากรณ์ต่ าที่สุดจากทั้ง 5 ตัวแบบ

3. ผลการวิจัยตามวัตถุประสงค์ข้อ 2 และ

ข้อ 3 โดยน าตัวแบบ 12-DMA มาพยากรณ์

ในปีงบประมาณ 2562 หลังจากนั้นน าค่าที่ได้

จากการพยากรณ์มาค านวณหาผลต่างกับ

จ านวนผู้ป่วยที่มารับบริการจริงในช่วงเวลา

เดียวกัน เพื่ อหาค่าความคลาดเคลื่อนที่

เกิดขึ้นจริงของตัวแบบพยากรณ์เป็นค่าร้อย

ละ ผลเป็นดังตารางที่ 3 และภาพที่ 2 

 

ตารางที่ 3 แสดงการเปรียบเทียบค่าพยากรณ์จ านวนผู้มารับบริการห้องตรวจโรคอายุรกรรม 
โรงพยาบาลต ารวจ ในปีงบประมาณ 2562 กับจ านวนผู้มารับบริการจริงในช่วงเดียวกัน 
รอบเวลา (เดือน/

พ.ศ.) 
ค่าพยากรณ์ 

จ านวนผู้มารับ

บริการจริง 

ผลต่างของค่า

พยากรณ์ 

ร้อยละของผลต่าง 

(%) 

ต.ค. 2561 - 5004.00 - - 

พ.ย. 2561 5647.52 6173.00 -525.48 8.51% 

ธ.ค. 2561 5617.70 5534.00 83.7 1.51% 
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สูตรพยากรณ์คือ 

จากสูตร ค่าร้อยละของผลต่างค่าที่น้อยที่สุดเท่ากับร้อยละ 0.65  ค่าที่มากที่สุดเท่ากับร้อยละ 

14.26 

ม.ค. 2562 5619.99 6555.00 -935.01 14.26% * 

ก.พ. 2562 5581.17 5415.00 166.17 3.07% 

มี.ค. 2562 5691.81 6034.00 -342.19 5.67% 

เม.ย. 2562 5700.68 5495.00 205.68 3.74% 

พ.ค. 2562 5647.37 6234.00 -586.63 9.41% 

มิ.ย. 2562 5883.40 5954.00 -70.6 1.19% 

ก.ค. 2562 5960.33 5922.00 38.33 0.65%* 

ส.ค. 2562 5916.07 6027.00 -110.93 1.84% 

ก.ย. 2562 6083.16 5831.00 252.16 4.32% 
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ภาพที่ 2 เปรียบเทียบจ านวนผู้มารับบริการจริงกับค่าพยากรณ์ ปีงบประมาณ 2562 

สรุปผลการศึกษา 

1. จากผลการพยากรณ์ด้วยตัวแบบ

พยากรณ์ 5 วิธี พบว่า ตัวแบบที่มีค่าความ

คลาดเคลื่อนของการพยากรณ์ ด้วยวิธี

ค่าเฉลี่ยของร้อยละความคลาดเคลื่อน

สัมบู รณ์  (MAPE) ต่ าที่ สุด  คือ ตัวแบบ

ค่าเฉลี่ยเคลื่อนที่สองครั้ง (DMA) วิธี 12-

DMA มีค่า MAPE ต่ าที่สุดเท่ากับร้อยละ 

4.52 

2. การพยากรณ์ จ านวนผู้ มารับ

บริการปีงบประมาณ 2562 พบว่า มีผู้

บริการน้อยที่สุดอยู่ในช่วงเดือนกุมภาพันธ์ 

เท่ากับ 5,581.17 คน สูงสุดอยู่ในช่วงเดือน 

กันยายน เท่ากับ 6,083.16 คน 

3. ผลจากการพยากรณ์ จ านวนผู้มา

รับบริการ ปีงบประมาณ 2562 โดยวิธี 12-

DMA เมื่อน ามาเปรียบเทียบกับจ านวนผู้มา

รับบริการจริง พบว่ามีค่าเฉลี่ยร้อยละ 4.92 

โดยมีค่าที่น้อยที่สุดเท่ากับร้อยละ 0.65 

ค่าที่มากที่สุดเท่ากับร้อยละ 14.26 

อภิปรายผล 

จากผลการพยากรณ์ เมื่อพิจารณาค่าความ

เคลื่ อนจากค่ าเฉลี่ ยของร้อยละความ

คลาดเคลื่อนสัมบูรณ์  (MAPE) พบว่า ตัว

แบบค่าเฉลี่ยเคลื่อนที่สองครั้ง (DMA) มี

ค่าเฉลี่ยของร้อยละความคลาดเคลื่อน

สัมบูรณ์ (MAPE) เท่ากับร้อยละ 4.52 ซึ่ง

สอดคล้องกับผลการศึกษาของ บุญชัย 

แซ่สิ้ ว และศุภรัชชัย วรรัตน์  (2562) ที่
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พบว่าข้อมูลอนุกรมเวลา (Time series 

data) เป็นข้อมูลที่เก็บต่อเนื่องตั้งแต่ต้นจน

สิ้นสุดเวลาที่ระบุเพื่อใช้ในการพยากรณ์

เหตุการณ์ที่เกิดขึ้นในอนาคต เปลี่ยนแปลง

ไปตามล าดับ เวลาที่ เกิดขึ้น  ดั งนั้ น  จึ ง

จ าเป็นที่ จะต้องเก็บข้อมูลในอดีตตาม

ช่วงเวลาต่างๆ ไว้ ซึ่งสอดคล้องกับการวิจัย

ครั้งนี้ที่ใช้ข้อมูลจ านวนผู้มารับบริการ ห้อง

ตรวจโรคอายุรกรรม โรงพยาบาลต ารวจ 

ตั้งแต่ปีงบประมาณ 2556 ถึงปีงบประมาณ 

2561 คิดเป็นรายเดือนย้อนหลัง 60 เดือน 

การวิจัยครั้งนี้เลือกตัวแบบการพยากรณ์

ค่ า เฉลี่ ย เคลื่ อนที่ ส อ งครั้ ง  (DMA) ม า

พยากรณ์ เนื่องจากวิธีนี้ เป็นการน าค่าที่

เกิดขึ้นจริงมาค านวณหาค่าพยากรณ์ และ

น าค่าพยากรณ์ที่พยากรณ์ได้มาค านวณซ้ า

อีกครั้งหนึ่ ง เพื่อที่ จะได้ผลลัพธ์ในการ

พยากรณ์ที่แม่นย าที่สุด (เฉลิมชาติ ธีระ

วิริยะ, 2560; พูนสิริ ยิ้มหนองโพ และ

ปรารถนา ปรารถนาดี, 2559) ผู้วิจัยจึงได้

เลือกตัวแบบการเฉลี่ยเคลื่อนที่สองครั้ง 

(DMA) มาใช้ในการพยากรณ ์

ข้อเสนอแนะ 

1. จากแนวโน้มจ านวนผู้รับบริการใน

อนาคตที่พยากรณ์ไว้ข้างต้นที่มีจ านวนเพิ่ม

มากขึ้นอย่างต่อเนื่อง ทางโรงพยาบาลควร

พิจารณาขยายจ านวนห้องตรวจ และเพิ่ม

จ านวนบุคลากรมากขึ้น 

2. ใน ก า ร วิ จั ย ค รั้ งนี้ วั ด ค่ า ค ว าม

คลาดเคลื่อนของการพยากรณ์ด้วยค่าเฉลี่ย

ของร้อยละความคลาดเคลื่อนสัมบูรณ์ 

(MAPE) จึงเสนอแนะให้การวิจัยครั้งต่อไป

ใช้ตัวแบบการวัดค่าความคลาดเคลื่อนอื่น 

เพื่อเปรียบเทียบผลที่ได้รับ  

3. วิจัยครั้งนี้เป็นวิจัยเชิงสาธารณสุข

ในการวิจัยครั้งต่อไปควรวิจัยการพยากรณ์

ในรูปแบบอื่น เช่น การพยากรณ์ ในเชิง

ธุรกิจเพื่อ พิจารณาตัวแบบการพยากรณ์

และการวัดความคลาดเคลื่อนที่เหมาะสม

ในบริบทนั้นๆ ต่อไป 

กิตติกรรมประกาศ 

     ผู้วิจัยขอขอบคุณห้องตรวจโรคอายุร- 

กรรม โรงพยาบาลต ารวจ ที่ได้อนุเคราะห์

ข้อมูลส าหรับงานวิจัยในครั้งน้ี 



วารสารวิศวกรรมศาสตรแ์ละเทคโนโลยีอุตสาหกรรมบ้านสมเด็จ, ปีที่ 1 ฉบับที่ 1 เดือน ม.ค. – มิ.ย. 2563 | 47

เอกสารอ้างอิง 

เฉลิมชาติ ธีระวิริยะ. (2560). การเปรียบเทียบวิธีการพยากรณ์ส าหรับความต้องการใช้

พลังงานไฟฟ้าในจังหวัดนครพนม. วารสารมหาวิทยาลัยนเรศวร: วิทยาศาสตร์

และเทคโนโลย,ี ปีที ่25 (ฉบับที่ 4 ตุลาคม-ธันวาคม), 124-137. 

บุญชัย แซ่สิ้ว และศุภรัชชัย วรรัตน์. (2562). การศึกษาเทคนิคการพยากรณ์แบบอนุกรมเวลา

ที่เหมาะสม กรณีศึกษา: โรงงานผลิตอาหารสัตว์. วิศวกรรมสารเกษมบัณฑิต, ปีที่ 

9 (ฉบับที่ 2 พฤษภาคม-สิงหาคม), 54-70. 

พูนสิริ ยิ้มหนองโพ และปรารถนา ปรารถนาดี. (2559). การพยากรณ์ราคาผักเมืองหนาว ณ 

ตลาดสี่มุมเมือง. ใน การประชุมทางวิชาการของมหาวิทยาลัยเกษตรศาสตร์ ครั้งที่ 

54 (น. 730-738). กรุงเทพฯ: มหาวิทยาลัย เกษตรศาสตร.์ 

โรงพยาบาลต ารวจ งานเวชระเบียนและสถิติ. (2562). ข้อมูลจ านวนผู้มารับบริการห้องตรวจ

โรคอายุรกรรม โรงพยาบาลต ารวจ . สืบค้นเมื่อวันที่ 6 กันยายน 2562 จาก 

http://www. policehospital.org/ 

ฤดี นิยมรัตน์. (2560). เอกสารประกอบการเรียนการสอนรายวิชาการพยากรณ์การผลิต.

กรุงเทพฯ: คณะเทคโนโลยีอุตสาหกรรม มหาวิทยาลัยราชภัฏสวนสุนันทา. 

อัจฉรา จันทร์ฉาย. (2544). การพยากรณ์เพื่อการตัดสินใจทางธุรกิจ. กรุงเทพมหานคร:    

ด่านสุทธาการพิมพ์. 

Lawrence, K., Klimberg, R., and Lawrence, S. (2009). Fundamentals of 

Forecasting Using Excel. NY: Industrial Press. 

http://www.journal.nu.ac.th/index.php?journal=NUJournal
http://www.journal.nu.ac.th/index.php?journal=NUJournal


วารสารวิศวกรรมศาสตรแ์ละเทคโนโลยีอุตสาหกรรมบ้านสมเด็จ, ปีที่ 1 ฉบับที่ 1 เดือน ม.ค. – มิ.ย. 2563 | 48

การวิเคราะห์และจ าแนกสินค้าคงคลังเพลาเหล็กด้วย 
วิธกีารจัดล าดับความส าคัญ 

Steel shaft Inventory analysis and classification
by ABC Analysis   
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บทคัดย่อ 

บริหารสินค้าคงคลังนับว่าเป็นสิ่งส าคัญที่ผู้บริหารจะต้องน ามาพิจารณาในการด าเนิน
ธุรกิจ งานวิจัยนี้ท าการศึกษาการบริหารจัดการคลังสินค้าด้วยวิธีการจัดล าดับความส าคัญ 
โดยลดต้นทุนค่าใช้จ่ายการผลิตเพลาเหล็กให้น้อยที่สุด ก าหนดระยะเวลาในการทดลองวิจัย 3 
เดือน หลังจากการปรับปรุงการสั่งซื้อสินค้าคงคลังประเภทเอและบี ผลการปรับปรุงท าให้ลด
ค่าใช้จ่ายลงได้ร้อยละ 16.47 จากค่าใช้จ่ายเฉลี่ยเดิม 235,509 บาท ลดรายจ่ายเฉลี่ยต่อเดือน 
38,801 บาท  

ค าส าคัญ: จัดล าดับส าคัญ, ปริมาณสินค้าคงคลังขั้นต่ำ, สินค้าคงคลัง 

mailto:wolawit.l@dru.ac.th
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Abstract 
Inventory management is an important thing that management must 

consider in business operations. This research studies Inventory management 

by ABC Analysis. In order to reduce the cost of production of steel shaft to be 
minimal. The duration of the research is 3 months. After the adjustment of the 
Inventory Type A and B. The improvement results in costs that can be 
reduced by 16.47 percent from the average cost is 235,509 baht. Reducing 
average monthly expenses 38,801  baht 

Keywords: ABC Analysis, minimum stock, inventory 
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บทน า 
ปัจจุบันการบริหารสินค้าคงคลังนับว่า

เป็นสิ่งส าคัญอีกอย่างหนึ่ง ที่ผู้บริหารจะต้อง
น ามาพิจารณาในการด าเนินธุรกิจ ทั้งนี้การมี
สินค้าคงคลังที่มีปริมาณที่มากเกินไป นั่น
หมายถึงการมีต้นทุนที่สูงดังนั้นผู้ควบคุมด้าน
สินค้าคงคลังจึงจ าเป็นต้องเฝ้าติดตามสินค้า
คงคลังอยู่ เสมอ และจะต้องติดตามมาให้
เพียงพอกับความต้องการของลูกค้าเพื่อไม่ให้
เกิดการเสียหายต่อลูกค้า และเสียความ
เชื่อถือ ในกรณีที่ไม่สามารถส่งมอบได้ทัน
ตามเวลา  

สินค้าคงคลัง เป็นสิ่งที่ส าคัญ ที่ควร
เอาใจใส่อย่างใกล้ชิด ปัญหาที่เกิดขึ้นในการ
ตรวจนับความไม่แม่นย าของสต็อก ส่งผล
กระทบต่อการผลิต สินค้าคงคลังจริงไม่ตรง
กับระบบ ท าให้สินค้าขาดมือ (Stock Out) 
หรือต่ ากว่า Minimum Stock ที่ก าหนดไว้
และสินค้าเกินระบบ ท าให้เกิน Maximum 
Stock ที่ก าหนดไว้ท าให้พื้นที่ไม่เพียงพอต่อ
การจัดเก็บ สินค้าและวัตถุดิบ และเป็น
สาเหตุหนึ่งที่ส่งผลกระทบต่อธุรกิจการที่

ธุรกิจมีสินค้าไม่เพียงพอที่จะขายให้แก่ลูกค้า
ย่อมส่งผลที่ ไม่ดีต่อธุรกิจ หรือสินค้าเกิน
ความต้องการของลูกค้าท าให้ บริษัทต้อง
แบกรับต้นทุนของสินค้าคงคลังที่มากขึ้น ท า
ให้ลูกค้าขาดความมั่นใจอันเป็นสาเหตุให้ไม่
สามารถด าเนินธุรกิจกับลูกค้าได้ 

ซึ่งในปัจจุบันธุรกิจทางด้านชิ้นส่วน
ยานยนต์และอุปกรณ์เครื่องจักรกลนี้ถือว่า
เป็นธุรกิจที่มีการขยายตัวที่สูงมากและมี
อัตราการแข่งขันที่สูงมากเช่นกันดังนั้นบริษัท
จึงจ าเป็นต้องพัฒนาตัวเองเพื่อให้สามารถ
ตอบสนองความต้องการของลูกค้าได้อย่างมี
ประสิทธิภาพทั้งด้านคุณภาพของผลิตภัณฑ์ 
การส่งมอบสินค้าให้ทันเวลา และการลด
ต้นทุนการผลิตทุกๆ ด้านรวมไปถึงการมี
สินค้าคงคลังในปริมาณที่เหมาะสม 

วัตถุประสงค์ 
2.1 เพื่อเป็นข้อมูลพื้นฐานในการ

บริหารสินค้าคงคลัง 
2.2 เพื่ อลดต้นทุ นสินค้ าคงคลั ง

วัตถุดิบเพลาเหล็ก 

ระเบียบวิจัย 

ขอบเขตการวิจัย 
การศึกษานี้เป็นการศึกษาเกี่ยวกับ

การบริหารจัดการคลังสินค้า ประเภทชิ้นส่วน
กระบวนการผลิต โดยงานวิจัยนี้ มุ่ งเน้น

การศึกษาในสายการผลิตเพลาเหล็กเพียง
ส า ย ก า ร ผ ลิ ต เดี ย ว เท่ า นั้ น  เพื่ อ เพิ่ ม
ประสิทธิภาพและพัฒนาระบบควบคุมสินค้า
คงคลังและการบริหารจัดการคลังสินค้า  
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ขั้นตอนการวิจัย 

ภาพที่ 1 ภาพแสดงขั้นตอนการวิจัย 
วิธีการด าเนินการวิจัย 

บริษัทร่วมวิจัย เป็นบริษัทรับผลิตชิ้นส่วน

ยานยนต์ อุปกรณ์เครื่องจักรกลและอะไหล่ ใน

สมุทรปราการ มีพื้นที่บริษัทประมาณ 200 

ตารางวา มีพนักงานทั้งหมด 63 คน ลักษณะ

การด าเนินธุรกิจ เป็นแบบรับจ้างผลิตชิ้นส่วน

เหล็กและอลูมิเนียม ในการผลิตมีโดยแปรรูป

สินค้าให้ได้ตามความต้องการของลูกค้า เมื่อ

ลูกค้าท าการสั่งผลิตจะท าการวางแผนการ

สั่งซื้อวัตถุดิบ แผนกผลิตจะท าการผลิตสินค้า 

โด ย แ บ่ งอ อ ก เป็ น  4  ส าย งาน ก ารผ ลิ ต 

ประกอบด้วย เพลา ท่อ  น็อต อลูมิ เนียม 

ตามล าดับ  

ศึกษาสภาพปัญหาของการจัดการการ
ผลิตและสินค้าคงคลัง 

ส ารวจงานวิจัยและทฤษฎีที่เกีย่วข้อง

ศึกษาปัญหาและวิเคราะห์หาสาเหตุของ
ปัญหา

ทดลองการจัดการด้วยวิธี ABC 

เปรียบเทียบผลการทดลองแบบเดิมและ
แบบใหม ่

สรุปผลการวิจยัและน าเสนอผลงาน 
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ภาพที่ 2 ภาพแสดงกระบวนการผลิตชิน้สว่นยานยนต์ของบริษัท 

เบื้องต้นได้ท าการศึกษาสภาพปัญหาในกระบวนการผลิตและแปรรูปเหล็กเพลา รหัส 
(SWRM10R) ขนาดเส้นผ่าศูนย์กลาง 9.8 มิลลิเมตร ความยาว 4,100 มิลลิเมตร จ านวนผลิต 
310 ชิ้นเนื่องจากผลิตภัณฑ์นี้มีการผลิตเป็นจ านวนมากในแต่ละเดือน เพื่อใช้ในการวิเคราะห์
เส้นทางการไหลของวัตถุดิบก่อนท าการวิเคราะห์สินค้าคงคลัง หลังจากการศึกษา

เบื้องต้นพบว่ามีระยะเวลาในการผลิตที่มีการ
สูญเสียเวลาเนื่องจากการรองาน การผลิต 1 
วัน รอการตรวจสอบ 3 วัน และรอการบรรจุ 
2 วัน ในแผนภูมิการไหล ซึ่งจะต้องท าการ

ปรับปรุงเนื่องจากบริษัทนี้ไม่ได้ท างานเป็นกะ
งาน ดังนั้นการเตรียมการวัตถุดิบเพื่อรอแปร
รูปจึงเกิดขึ้นได้ เมื่อค านวณเวลาของการผลิต
ชิ้นงานจึงได้ค่าเวลาในระบบที่สูงมากกว่ารก
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ตารางที่ 1 แผนภูมิการไหลของเหล็กเพลา (SWRM10R) Ø 9.8×4,100 มิลลิเมตร 

หลังจากนั้นจึงท าการวิเคราะห์และ
จ าแนกสินค้าคงคลังของบริษัท ได้ท าการเก็บ
ข้อมูลเพื่อใช้ในการวิเคราะห์จัดล าดับส าคัญ
ของสินค้าคงคลังแต่ละชนิด โดยมีขั้นตอน

ก า ร จั ด ล า ดั บ ส า คั ญ  (ABC Analysis) 
ดังต่อไปน้ี 

Flow Process Chart 

 คน ( Man type )    วัสดุ ( Material type )   เครื่องจักร ( Machine type )   อื่น ( Man type )  

ชื่อบริษัท ABC จ ากัด สรุป 

กรรมวิธี การผลิตเหล็กเพลา (SWRM10R) 

          Ø 9.8×4,100 มิลลเิมตร 

สัญลักษณ ์ ปัจจุบัน เสนอแนะ ลดลง 

การปฏิบัติงาน  2 - 

 วิธีปัจจุบัน    วธิีปรับปรุง การขนส่ง     2 - 

ต าแหน่งที่ตั้ง  ฝา่ยผลติ การตรวจสอบ    3 - 

ผู้บันทึก ผู้เก็บข้อมูล การรอคอย  3 ลดการรอคอย 

ผู้อนุมัต ิหัวหน้างาน การจัดเก็บ   2 - 

ระยะทาง     (เมตร) 26 - 

เวลา   (นาที) 8910 - 

ขั้นตอน 

ท่ี 

ระยะ 

(เมตร) 

เวลา 

(นาที) 
สัญญลักษณ ์ ค าอธิบายการท างานแต่ละขั้นตอน 

ผู้รับผิดชอบการท างาน 

หลัก สนับสนุน 

1 0 12     วางแผนและจัดการการผลิต วางแผน จัดซื้อ 

2 13 15     ส่งวัตถุดิบจากคลัง คลัง ผลิต 

3 0 15     ตรวจและรับวัตถุดิบจากคลัง ผลิต จัดซื้อ 

4 0 17     จัดวางวัตถุดิบ ผลิต - 

5 0 1440     รอการผลติ ผลิด - 

6 0 95     ผลิตสินค้า(ตดัเหล็ก) ผลิต - 

7 0 4320     รอการตรวจสอบคุณภาพ QC - 

8 0 22     ตรวจคุณภาพการผลิต QC ผลิต 

9 13 18     ส่งชิ้นส่วนที่ผลิตเสร็จเข้าคลังสินค้า ผลิต คลัง 

10 0 13     ตรวจสอบจ านวนที่ส่งเข้าคลัง คลัง - 

11 0 2880     รอการบรรจุช้ินส่วน จัดส่ง - 

12 0 63     บรรจชุิ้นส่วนจัดเตรียมส่ง จัดส่ง - 

รวม 26 8910 
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1 จัดท าข้อมูลสินค้าคงคลังโดยมี
รายละเอียดเป็นจ านวนที่สั่งซื้อต่อเดือนละ
ราคาต่อหน่วยของสินค้าคงคลังแต่ละชนิด 

2 ค านวณหามลูค่าในการซื้อสินค้า
คงคลังแต่ละชนิดที่หมุนเวียนในรอบเดือน 

3 หาค่าเปอร์เซ็นต์ของจ านวนหน่วย
สะสมในแต่ละชนิดของสินค้าคงคลังจ านวน
มูลค่าการซื้อสะสม 

4 ค านวณโดยดูความสัมพันธ์ของ
มูลค่าและอัตราการใช ้

5 น าร้อยละสะสมมาเขียนตาราง 
แล้วแบ่งชนิดของคลังสินค้า เป็น เอ, บี, ซ ี

การแบ่งประเภทของสินค้าคงคลัง
ด้วยการจัดล าดับส าคัญ การควบคุมควร
พิจารณาถึงความเหมาะสมของสินค้าคงคลัง
แต่ละประเภทโดยแบ่งออกเป็นประเภทที่มี
ความส าคัญมากและน้อยรองลงไปตามล าดับ 
ระบบการแบ่งประเภทสินค้าคงคลังที่รู้จักกัน
ทั่วไปคือการจัดล าดับส าคัญ (ABC Analysis) 
ซึ่งเป็นระบบที่แบ่งประเภทความส าคัญของ
สินค้ าคงคลั งตามมู ลค่ าสินค้ าคงคลั งที่

หมุนเวียนในรอบปีโดยจะแบ่งสินค้าคงคลัง
ออกเป็น 3 ประเภทคือ ประเภทเอ เป็น
สินค้าคงคลังที่มีมูลค่าหมุนเวียนในรอบปีสูง
ที่สุด ประเภทบี  มีมูลค่าปานกลาง ส่วน
ประเภทซี มีมูลค่าต่ าสุดและเพื่อให้มีแนวทาง
ในการจัดกลุ่มของสินค้าแต่ละประเภท 
Magee และ Boodman ได้ก าหนดแนวทาง
ในการแบ่งประเภทสินค้าคงคลังดังนี ้

ประเภทเอ มีของคงคลังประมาณ 
5-10 เปอร์เซ็นต์ของรายการของคงคลัง
ทั้ งห ม ด แ ต่ มี มู ล ค่ า ป ร ะ ม าณ  7 5 -8 0 
เปอร์เซ็นต์ของมูลค่าของคงคลังทั้งหมด 

ประเภทบี มีของคงคลังประมาณ 
20-30 เปอร์เซ็นต์ของรายการของคงคลัง
ทั้งหมดมีมูลค่าประมาณ 15 เปอร์เซ็นต์ของ
มูลค่าของคงคลังทั้งหมด 

ประเภทซี คือปริมาณของคงคลัง
ส่วนใหญ่ที่เหลือประมาณ 40-50 เปอร์เซ็นต์
ของรายการของคงคลังทั้งหมดแต่มีมูลค่า
โดยประมาณเพียง 5-10 เปอร์เซ็นต์ของ
มูลค่าของคงคลังทั้งหมด 

ตารางที่ 2 การแบ่งประเภทของสินค้าคงคลัง 
ประเภท มูลค่าร้อยละในการใช้/สั่งซื้อ ปริมาณร้อยละสินค้าคงคลัง

ทั้งหมด 
เอ 70-80 แรกของมูลค่า 10-15 
บี 10–15 ถัดมาของมูลค่า 30-40 
ซี 3-5 สุดท้ายของมูลค่า 50-60 

จากการเก็บข้อมูลของสายการผลิตที่ 1 คือ สายการผลิตเหล็กเพลาพบว่ามียอดการ
สั่งซื้อสินค้าแตล่ะประเภทภายใน พ.ศ. 2561 ได้ดังตารางที่ 3 
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ตารางที่ 3 ยอดการสั่งซื้อและการจ าแนกสินค้าคงคลงัแต่และประเภท พ.ศ. 2561 

 

ล าดับที่ รายการงาน 
(Size) 

จ านวนยอดสั่งซ้ือ 
(บาท/ปี) 

รวมจ านวน 
(คิดเป็นร้อยละ) 

ร้อยละ
สะสม 

การจัดกลุ่ม ร้อยละ
สะสมในแต่

ละกลุ่ม 
1 เหล็กเพลา (S20C) Ø 15×3,000 มม. 927,675.84 23.45 23.45 A 

80.68 

2 เหล็กเพลา (SS400) Ø 13×3,000 มม. 729,603.00 18.44 41.89 A 
3 เหล็กเพลา (SWRM10R) Ø 11.85×4,100 มม. 446,874.00 11.29 53.18 A 
4 เหล็กเพลา (SWRM10R) Ø 9.8×4,100 มม. 415,092.60 10.49 63.67 A 
5 เหล็กเพลา (S450) Ø 6.02×3,000 มม. 323,100.80 8.17 71.84 A 
6 เหล็กเพลา (SS400) Ø 9×3,000 มม. 196,425.00 4.96 76.80 A 
7 เหล็กเพลา (SS400) Ø 12×2,800 มม. 153,583.20 3.88 80.68 A 
8 เหล็กเพลา (SWRM10R) Ø 12.7×3,200 มม. 139,536.00 3.53 84.21 B 

9.18 9 เหล็กเพลา (S15C) Ø 18×3,000 มม. 115,550.40 2.92 87.13 B 
10 เหล็กเพลา (SS400) Ø 10×3,000 มม. 108,114.00 2.73 89.86 B 
11 เหล็กเพลา (SS400) Ø 14×3,000 มม. 82,764.00 2.09 91.95 C 

10.14 

12 เหล็กเพลา (SS400) Ø 25×3,000 มม. 82,469.04 2.08 94.03 C 
13 เหล็กเพลา (S20C) Ø 18×3,000 มม. 41,976.00 1.06 95.09 C 
14 เหล็กเพลา (SS400) Ø 8×4,000 มม. 36,810.84 0.93 96.02 C 
15 เหล็กเพลา (SS400) Ø 8×4,000 มม. 34,725.24 0.89 96.91 C 
16 เหล็กเพลา (SS400) Ø 20×3,000 มม. 30,473.20 0.77 97.68 C 
17 เหล็กเพลา (S15C) Ø 15×3,000 มม. 28,371.20 0.72 98.40 C 
18 เหล็กเพลา (SS400) Ø 17×3,000 มม. 21,100.40 0.53 98.93 C 
19 เหล็กเพลา (S10C) Ø 22×3,000 มม. 18,135.04 0.46 99.39 C 
20 เหล็กเพลา (S45C) Ø 8×3,000 มม. 11,837.76 0.30 99.69 C 
21 เหล็กเพลา (S15C) Ø 15×3,000 มม. 8,968.96 0.23 99.92 C 
22 เหล็กเพลา (S15C) Ø 8×3,000 มม. 3,322.88 0.08 100 C 

ภาพที่ 3 ร้อยละสะสมของยอดสั่งซื้อสินค้าคงคลังแต่ละชนิด 
เมื่ อจัดล าดับความส าคัญพบว่า

สินค้าประเภทเอ มีจ านวน 7 ชนิด และมี

ร้อยละสะสมรวมอยู่ที่ 80.68 ของยอดสั่งซื้อ 

สินค้าประเภทบี มีจ านวน 3 ชนิด มีร้อยละ

สะสม 9.18 ของยอดสั่ งซื้ อ  และสิน ค้ า

ประเภทซีมีจ านวน 12 ชนิด มีร้อยละสะสม 

10.14 ของยอดสั่งซื้อ 

ท าการวิเคราะห์และจ าแนกสินค้า

แต่ละชนิด โดยการวางแผนการผลิตใหม่โดย

ให้ความส าคัญสินค้าคงคลังประเภทเอและบี

ผลิตให้เสร็จและทันเวลาก่อน โดยท าการเช็ค

จ านวนสินค้าคงคลังประเภทวัตถุดิบในการ

แปรรูปให้มีความเพียงพอแต่ไม่มากเกินไปใน

แต่ละเดือนโดยการค านวณจากออเดอร์ที่
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สรุปยอดค าสั่งซื้อสินค้าของลูกค้าในแต่ละ

เดือนและบวกค่าเผื่อที่ร้อยละ 5 ของจ านวน

ค าสั่งซื้อวัตถุดิบแต่ละประเภทในแต่ละเดือน 

เพื่อป้องกันการขาดวัตถุดิบในแปรรูปสินค้า

ในกรณีที่มีของเสียจากการผลิต โดยจากเดิม

ที่ค าสั่งซื้อวัตถุดิบไม่มีนโยบายใดๆก ากับมี

เพียงแต่ต้องมีวัตถุดิบให้เพียงพอกับความ

ต้องการของค าสั่งซื้อสินค้าในแต่ละประเภท

จึงมีการสต็อกวัตถุดิบที่ใช้แปรรูปเกินความ

จ าเป็น  

ในกรณีนี้ไม่สามารถพยากรณ์ความ

ต้องการสินค้าของลูกค้าได้เนื่องจากความ

ต้องการของลูกค้ามีค่าไม่แน่นอนสูงโดยใน

แต่ละเดือนมีความต้องการที่ไม่เท่ากัน และ

ไม่สามารถคิดค่าเฉลี่ยในการผลิตได้เนื่องจาก

บางเดือนสินค้าบางประเภทมีค าสั่งซื้อสินค้า

สูงและบางเดือนสินค้าบางประเภทมีค าสั่งซื้อ

สินค้าที่น้อยมาก 

สินค้า รูป สินค้า รูป 
เหล็กเพลา (S20C) 
Ø 15 ×3,000 ม. 

เหล็กเพลา 
(SS400) Ø 
9×3,000 มม. 

เหล็กเพลา 
(SS400) Ø 13 
×3,000 มม. 

เหล็กเพลา 
(SS400) Ø 
12×2,800 มม. 

เหล็กเพลา 
(SWRM10R) Ø 
11.85×4,100 มม. 

เหล็กเพลา 
(SWRM10R) Ø 
12.7×3,200 มม. 

เหล็กเพลา 
(SWRM10R) Ø 
9.8×4,100 มม. 

เหล็กเพลา (S15C) 
Ø 18×3,000 มม. 
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เหล็กเพลา (S450) 
Ø 6.02×3,000 
มม. 

เหล็กเพลา 
(SS400) Ø 
10×3,000 มม. 

ภาพที่ 4 ภาพแสดงเหล็กเพลาแต่ละชนิด 

ตารางที่ 4 ปริมาณสินค้าคงคลังและมูลค่าสินค้าคงคลังในเดือนพฤษภาคม พ.ศ. 2562 หลังปรับปรุง 

ล าดับที่ รายการ สินค้าคงคลัง 
(ชิ้น) 

ราคาต่อชิ้น 
(บาท) 

ต้นทุนสินค้า 
(บาท/เดือน) 

1 เหล็กเพลา (S20C) Ø 15×3,000 มม. 123 170.56 20,978 
2 เหล็กเพลา (SS400) Ø 13×3,000 มม. 280 74.70 20,916 
3 เหล็กเพลา (SWRM10R) Ø 11.85×4,100 มม. 489 106.50 52,078 
4 เหล็กเพลา (SWRM10R) Ø 9.8×4,100 มม. 353 72.90 25,733 
5 เหล็กเพลา (S450) Ø 6.02×3,000 มม. 850 27.47 23,349 
6 เหล็กเพลา (SS400) Ø 9×3,000 มม. 71 45.00 3,195 
7 เหล็กเพลา (SS400) Ø 12×2,800 มม.  220 79.80 17,556 
8 เหล็กเพลา (SWRM10R) Ø 12.7×3,200 มม. 164 102.30 16,777 
9 เหล็กเพลา (S15C) Ø 18×3,000 มม. 17 246.00 4,182 

10 เหล็กเพลา (SS400) Ø 10×3,000 มม. 270 55.50 14,985 
รวม 203,045 

ตารางที่ 5 ปริมาณสินค้าคงคลังและมูลค่าสินค้าคงคลังในเดือน มิถุนายน พ.ศ. 2562 หลังปรับปรุง 

ล าดับที่ รายการ สินค้าคงคลัง 
(ช้ิน) 

ราคาต่อชิ้น 
(บาท) 

ต้นทุนสินค้า 
(บาท/เดือน) 

1 เหล็กเพลา (S20C) Ø 15×3,000 มม. 62 170.56 10,574 
2 เหล็กเพลา (SS400) Ø 13×3,000 มม. 461 74.70 34,436 
3 เหล็กเพลา (SWRM10R) Ø 11.85×4,100 มม. 350 106.50 37,275 
4 เหล็กเพลา (SWRM10R) Ø 9.8×4,100 มม. 587 72.90 42,792 
5 เหล็กเพลา (S450) Ø 6.02×3,000 มม. 1,600 27.47 43,952 
6 เหล็กเพลา (SS400) Ø 9×3,000 มม. 381 45.00 17,145 
7 เหล็กเพลา (SS400) Ø 12×3,000 มม.  206 79.80 16,438 
8 เหล็กเพลา (SWRM10R) Ø 12.7×4,100 มม. 164 102.30 16,777 
9 เหล็กเพลา (S15C) Ø 18×3,000 มม. 5 246.00 1,230 
10 เหล็กเพลา (SS400) Ø 10×3,000 มม. 150 55.50 8,325 

รวม 228,944 
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ตารางที่ 6 ปรมิาณสินค้าคงคลังและมูลค่าสินค้าคงคลังในเดือน กรกฎาคม พ.ศ. 2562 

หลังปรับปรุง 

ล าดับที่ รายการ สินค้าคงคลัง 
(ชิ้น) 

ราคาต่อชิ้น 
(บาท) 

ต้นทุนสินค้า 
(บาท/เดือน) 

1 เหล็กเพลา (S20C) Ø 15×3,000 มม. 334 170.56 56,967 
2 เหล็กเพลา (SS400) Ø 13×3,000 มม. 250 74.70 18,675 
3 เหล็กเพลา (SWRM10R) Ø 11.85×4,100 มม. 10 106.50 1,065 
4 เหล็กเพลา (SWRM10R) Ø 9.8×4,100 มม. 132 72.90 9,622 
5 เหล็กเพลา (S450) Ø 6.02×3,000 มม. 1,330 27.47 36,535 
6 เหล็กเพลา (SS400) Ø 9×3,000 มม. 270 45.00 12,150 
7 เหล็กเพลา (SS400) Ø 12×3,000 มม.  120 79.80 9,576 
8 เหล็กเพลา (SWRM10R) Ø 12.7×4,100 มม. 44 102.30 4,501 
9 เหล็กเพลา (S15C) Ø 18×3,000 มม. 7 246.00 1,722 
10 เหล็กเพลา (SS400) Ø 10×3,000 มม. 116 55.50 6,438 

รวม 158,135 

ผลการศึกษา 

ผลการศึกษาพบว่า ต้นทุนสินค้าสินค้า

คงคลังประเภทเอและบี ของ 4 เดือนแรก 

คือ มกราคม กุมภาพันธ์ มีนาคม เมษายน 

ก่อนท าการจัดล าดับความส าคัญสินค้าคง

คลังแต่ละประเภท มีมูลค่า 246 ,894 บาท 

214,358 บาท 235,251 บาท และ245,533 

บาท  ตามล าดับ  โดยมี ค่ า เฉลี่ ย เท่ ากั บ 

235,509 บาท  

หลังจัดล าดับความส าคัญสินค้าคง

คลังสินค้าทั้ง 10 ชนิดที่อยู่ในประเภทเอและ

บี ต้นทุนสินค้าสินค้าคงคลังประเภทเอและบี

ของ 3 เดือนหลัง คือ พฤษภาคม มิถุนายน 

กรกฎาคม มีมูลค่า 203,045 บาท 228,944 

บาท และ158,135 บาท ตามล าดับ โดยมี

ค่าเฉลี่ยเท่ากับ 196,708 บาท  

มูลค่าต้นทุนสินค้าสินค้าคงคลังประเภท

เอและบีลดลงอย่างชัดเจนโดยคิดจากผลต่าง

ของค่าเฉลี่ยก่อนและหลังปรับปรุงมีค่ า

เท่ากับ 38,801 บาท ซึ่งคิดเป็นร้อยละ16.47 

ของต้นทุนเฉลี่ยเดิมดังนั้นสามารถสรุปได้ว่า

เมื่อท าการปรับปรุงโดยลดการสต็อกสินค้า

ค งคลั งป ระ เภ ท เอและบี  ส่ งผล ให้ ล ด

ค่าใช้จ่ายต้นทุนสินค้าสินค้าคงคลัง 
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ภาพที่ 5 ภาพแสดงต้นทุนสินค้าคลังในแต่ละเดือนของบริษัท 

ตารางที่ 7 สรุปข้อมูลสินค้าคงคลัง ยอดขายและยอดซื้อเดือนพฤษภาคม มิถุนายน กรกฎาคม พ.ศ. 2562

ล าดับ
ที่ 

วัตถุดิบ 
คงคลัง 

พฤษภาคม 

ยอดขาย
สินค้า

พฤษภาคม

ยอดซ้ือ 
วัตถุดิบ 

พฤษภาคม

วัตถุดิบ 
คงคลัง 

มิถุนายน

ยอดขาย
สินค้า

มิถุนายน

ยอดซ้ือ 
วัตถุดิบ 
มิถุนายน

วัตถุดิบ 
คงคลัง 

กรกฎาคม

ยอดขาย
สินค้า

กรกฎาคม

ยอดซ้ือ 
วัตถุดิบ 

กรกฎาคม
1 123 111 50 62 35 307 334 302 288 
2 280 242 423 461 441 230 250 224 196 
3 489 453 314 350 347 7 10 6 3 
4 353 321 555 587 550 95 132 121 109 
5 850 822 1572 1,600 1547 1277 1,330 1217 1104 
6 71 63 373 381 341 230 270 248 155 
7 220 201 187 206 197 111 120 108 123 
8 164 155 155 164 152 32 44 32 18 
9 17 14 2 5 3 5 7 5 3 
10 270 227 107 150 142 108 116 98 79 
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สรุปผลการศึกษา 

การวิจัยสามารถสรุปผลได้ว่าใน
อุตสาหกรรมผลิตชิ้นส่วนยานยนต์ การลด
ต้นทุนและค่าใช้จ่ายให้ได้มากที่สุดจะท าให้
ได้เปรียบทางการแข่งขัน ต้นทุนที่ส าคัญ
นอกจากค่าแรงงานในการผลิต คือ ต้นทุน
สินค้าคงคลัง ซึ่งถือว่าเป็นต้นทุนหลัก 

ในงานวิจัยนี้ได้ท าการแบ่งสินค้าคง
คลังออกเป็นสามประเภท คือ ประเภทเอที่มี
ต้นทุนสูง และบีที่มีต้นทุนปานกลาง และซี
ซึ่งมีต้นทุนต่ า นักวิจัยได้ให้ความส าคัญใน
การจัดการสินค้าคงคลังเอและบีเป็นพิเศษ
เพื่อลดการสั่งซื้อที่มากเกินความจ าเป็น 

ผ ล ก ารด า เนิ น ก า รห ลั งมี ก า ร
จัดล าดับความส าคัญของสินค้าคงคลัง ท าให้
ยอดมูลค่าต้นทุนการสั่ งซื้อ เฉลี่ย เท่ ากับ 
196,708 บาท ซึ่งลดลงร้อยละ16.47 ของ
ต้นทุนเฉลี่ยเดิมส่งผลให้เพิ่มประสิทธิภาพ
การจัดเก็บในคลังสินค้าให้แก่โรงงานผลิต
ชิ้นส่วนยานยนต ์
อภิปรายผล 

หลังจากปรับปรุงการซื้อสินค้าคง
คลังวัตถุดิบเพลาเหล็กท าให้ลดค่าใช้จ่ายใน
การในการเก็บสต็อกลงได้อย่างชัดเจนแต่
ผลกระทบคือความเสี่ยงในการส่งของไม่
ทันเวลาและเกิดการเสียค่าปรับเนื่องจาก
วัตถุดิบมีไม่เพียงพอได้ ดังนั้นการสต๊อกวัตถุ

ให้มีเพียงพอแต่ไม่มากเกินจึงเป็นสิ่งส าคัญใน
การบริหารสินค้าคงคลัง 

การวางแผนในการสั่งซื้อจะขึ้นอยู่
กับริมาณการสั่ งซื้อของลูกค้าเป็นส าคัญ
ดังนั้นหากลูกค้ามีค าสั่งซื้อที่มากขึ้นราคา
ต้นทุนสินค้าคงคลังจะเพิ่มขึ้นตามถึงแม้นจะ
มีการให้ความส าคัญในการจัดการสินค้าคง
คลังประเภทที่มีต้นทุนสูงแล้วก็ตาม 

ดังเช่นในเดือนมิถุนายน พ.ศ. 2562 
พบว่ามีค าสั่งซื้อจากลูกค้าที่สูงในผลิตภัณฑ์
เหล็กเพลา (S450) เส้นผ่าศูนย์กลาง 6.02 
ยาว 3,000 มิลลิเมตร เดือน มิถุนายน เป็น
จ านวน 1,547 ชิ้น ดังตารางที่ 7 ได้มีการ
เน้นไว้ในช่องยอดขาย ท าให้ส่งผลให้ต้อง
วัตถุดิบคงคลังที่สูงตามไปด้วย คือ 1,600 ชิ้น 
ท าให้ต้นทุนในเดือนมิถุนายนสูงกว่าเดือน
ก่อนหน้า 
ข้อเสนอแนะ 

จากการศึกษาการวิจัยพบว่าสามารถ
ปรับปรุงกระบวนการผลิตชิ้นงานเพลาเหล็ก
ให้ มี ป ระสิ ท ธิภ าพ มากขึ้ น โดยการลด
ระยะเวลารอ โดยการจัดการบริหารงาน
ตาราง การใช้งานเครื่องจักรให้สามารถใช้
งานได้ตลอด 24 ชั่วโมง แบ่งระยะเวลาการ
ท างานให้เป็นช่วงงาน ช่วงละ 8 ชั่วโมง เพื่อ
ลดเวลาการรอในกระบวนการผลิต และลด
ค่าใช้จ่ายจากการท างานล่วงเวลาลงได้ใน
อนาคต  
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บทคัดย่อ 
งานวิจัยนี้มีวัตถุประสงค์เพื่อศึกษาขั้นตอนการผลิตอุปกรณ์ต่อพ่วง ศึกษาเวลาการ

ท างานและหาเวลามาตรฐานในการปฏิบัติงาน และเสนอแนวทางการปรับปรุงเพื่อลดเวลา
การท างานของอุปกรณ์ต่อพ่วงรถบรรทุกของโรงงานกรณีศึกษาเพื่อให้โรงงานน าขั้นตอนการ
หาเวลามาตรฐานไปใช้กับขั้นตอนอื่นต่อไป การหาเวลามาตรฐานใช้วิธีการจับเวลางานย่อย
ของการประกอบอุปกรณ์ต่อพ่วงรถบรรทุกจ านวน 14 ขั้นตอน ขั้นตอนละ 30 วัฎจักรเพื่อ
น ามาค านวณหาวัฎจักรที่เหมาะสม ที่ระดับความเชื่อมั่น 95%  และความผิดพลาดไม่เกิน 
+5% ผลที่ได้พบว่ามีจ านวนวัฎจักรที่เหมาะสมในการจับเวลา 30 วัฎจักร จากนั้นได้หาเวลา
เฉลี่ยที่ได้ มาค านวณหาเวลาเผื่อที่จ าเป็นเพื่อก าหนดเวลามาตรฐาน และจากการหาเวลา
มาตรฐานที่ได้พบว่าเวลามาตรฐานในการประกอบอุปกรณ์ต่อพ่วงรถบรรทุกคือ 1,664.85 
วินาที/ตัว 

ค าส าคัญ: อุปกรณ์ต่อพ่วงรถบรรทุก, เวลามาตรฐาน, การปรับปรุงกระบวนการ 

mailto:rontlaong.p@gmail.com
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Abstract 
The purposes of this research is to studying the steps of producing the 

truck peripheral equipment, study the time of working and finding the time 
standard of work, and suggesting  the method to improve for reducing the 
time to work on truck peripheral equipment. The industry can adopt this 
method with another process at work. The method of finding the time 
standard used counting the time of trailer peripheral equipment, it contains 
the process is 14 steps, each step includes 30 cycles for calculating the 
appropriate cycle at confidence interval 95 % and the error not exceed ±5%. 
The result found that the appropriate cycle in 30 cycles and then calculating 
the time for to provide the time standard. From this study found the time 
standard of assembling of trailer peripheral equipment is 1664.85 seconds/ 
piece. 

Keywords: trailer peripheral equipment, standard time, process 
improvement 
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บทน า 

อุ ต ส าห ก รรม ผลิ ต รถบ รรทุ ก ใน
ประเทศ ไทยเป็ นอุ ตสาหกรรมที่ มี ก าร
เจริญเติบโตสูง ท าให้มีการแข่งขันค่อนข้างสูง 
จ านวนโรงงานต่อรถเปิดใหม่ก็หลายที่  ไม่ว่า
จะเป็นโรงงานขนาดเล็ก ขนาดกลาง หรือ
ขนาดใหญ่ โดยมีทั้งตลาดภายในประเทศ
แ ล ะ ต่ า ง ป ร ะ เท ศ   เป็ น ตั ว ร อ ง รั บ
อุ ต ส าห กรรม ก ารผลิ ต รถบ รรทุ ก เป็ น
อุตสาหกรรมที่ส่งเสริมการแก้ปัญหาการ
ว่างงาน น าเงินรายได้เข้าประเทศและยังช่วย
อุตสาหกรรมอื่นๆ เช่น อุตสาหกรรมการผลิต
เหล็ก  นอกจากนี้ ยั งช่ วยกระตุ้ น ให้ เกิ ด
กระบวนการพัฒนารูปลักษณ์ของตัวรถให้มี
รูปแบบทันสมัยและสวยงามมากขึ้น จึงจัดได้
ว่ า อุ ต ส าห ก ร ร ม ผ ลิ ต ร ถ บ ร รทุ ก เป็ น
อุตสาหกรรมที่ ส าคัญ และมี ป ระโยชน์ 
ประเทศไทยได้เผชิญกับวิกฤตทางเศรษฐกิจ
และทางด้านการเมืองอย่างหนักทั้งภายใน
และนอกประเทศ โดยท าให้เกิดปัญหาสภาพ
คล่องทางการเงิน ขาดเงินทุนหมุนเวียน 
นอกจากนี้ยังเกิดการแข่งขันกันสูง หรือการ
แข่งขันที่เกิดจากการพัฒนาคุณภาพสินค้าให้
สูงขึ้นเพื่อเป็นที่ยอมรับไปทั่วโลก เป็นต้น 
จากสาเหตุเหล่านี้ ส่งผลท าให้ภาคธุรกิจ หรือ
ภาคอุตสาหกรรมของประเทศไทยประสบ
ปัญหาต้องปิดกิจการลง จากการแข่งขัน
กันเองภายในประเทศและการแข่งกันกับ
ต่างประเทศ เป็นผลท าให้ในปัจจุบันเรื่องของ 

“ เวลา ” เข้ามามีบทบาทเป็นอย่างมาก จึง
จ าเป็นที่ผู้ผลิตต้องให้ความส าคัญเกี่ยวกับ
เรื่องเวลามาตรฐานในการท างานมากยิ่งขึ้น 
เพื่อความอยู่รอดในการด าเนินการทางธุรกิจ 

งานวิจัยนี้ผู้จัดท าได้รับมอบหมายจากโรงงาน
ให้จัดท าเวลามาตรฐานของการปฏิบัติงาน 
ทางโรงงานจึงต้องการให้หาเวลามาตรฐาน
ของการประกอบอุปกรณ์ต่อพ่วงรถบรรทุก
ดังภาพที่ 1 

ภาพที่ 1 อุปกรณ์ต่อพ่วงรถบรรทุก 

วัตถุประสงค์ 
2.1 เพื่อศึกษาวิธีการท างานประกอบ

อุปกรณ์ต่อพ่วงรถบรรทุก 
2.2 เพื่อศึกษาเวลาการท างานและหา

เวลามาตรฐานในการปฏิบัติงานประกอบ
อุปกรณ์ต่อพ่วงรถบรรทุก 

วิธีการด าเนินการวิจัย 
การวิจัยนี้ได้ท าการศึกษามาตรฐาน

ขั้ น ตอนการป ระกอบอุ ป กรณ์ ต่ อพ่ ว ง
รถบรรทุกโดยมีส่วนประกอบหลัก 2 ส่วน 
ได้แก่ อุปกรณ์ต่อพ่วงส่วนที่ 1 และอุปกรณ์
ต่อพ่วงส่วนที่ 2 หลังจากนั้นจึงได้ศึกษาเวลา
มาตรฐานของการประกอบอุปกรณ์ต่อพ่วง
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รถบรรทุก โดยมีล าดับขั้นตอนงานวิจัยดัง ภาพที่ 2 

ภาพที่ 2 ขั้นตอนด าเนินงานวิจัย 

 ศึกษาขั้นตอนการประกอบต่อพ่วงส่วน
ที่ 1 และส่วนที่ 2 

ส า ห รั บ ก า ร ศึ ก ษ า ค รั้ ง นี้ ไ ด้
ท าการศึกษาการท างาน และแบ่งออกเป็น

งานหลักของการประกอบอุปกรณ์ต่อพ่วง
รถบรรทุกส่วนที่ 1 (มี 10 งานหลัก) และ
ส่วนที่ 2 (มี 4 งานหลัก) แสดงดังตารางที่ 1 
และ 2 

ตารางที ่1 ขั้นตอนการประกอบอุปกรณ์ข้อต่อพ่วงส่วนที่ 1 
งานหลัก ขั้นตอนการปฏิบัติงาน 

1 น าแกนข้อต่อพ่วงมาประกอบกับบู๊ชตัวล่างและบู๊ชตัวบน 

2
น าบู๊ชหน้าแปลนมาประกอบกับบู๊ชทองเหลืองและบู๊ชเทปร่อนมาประกอบกับแผ่นเสริมหน้าแปลน 

3 ใส่ฝาครอบบู๊ชตัวล่าง 
4 ใส่ลูกยางวงแหวนทับเข้ารองรับลูกยาง 
5 น าหน้าแปลนมาประกอบกับแกนข้อต่อพ่วง 
6 ใส่แหวนเทปร่อนเข้ารองรับลูกยางวงแหวนและเข้ารองรับลูกยางตัวหลัง 

7 น าน็อตหัวผ่ามาขันต่อเข้ากับแกนข้อต่อพ่วง 
8 น าล าโพงที่ประกอบเสร็จแล้วมาประกอบกับแกนข้อต่อพ่วง 

9 ท าการทดสอบปากล าโพงให้หมุนได ้90° 

10 น าฝาครอบมาประกบติด 



วารสารวิศวกรรมศาสตรแ์ละเทคโนโลยีอุตสาหกรรมบ้านสมเด็จ, ปีที่ 1 ฉบับที่ 1 เดือน ม.ค. – มิ.ย. 2563 | 66

ตารางที ่2 ขั้นตอนการประกอบอุปกรณ์ข้อต่อพ่วงส่วนที่ 2 
งานหลัก ขั้นตอนการปฏิบัติงาน 

1 น าชิ้นงานขึ้นเช็คการติดขัด 
2 เช็คสปริงพินและประกอบตัวสต๊อปเปอร์ 
3 ประกอบพุตอพัและกระเดื่องปลดล็อคเข้ากับชิ้นงาน 
4 ประกอบคันโยกกับพุตอัพเข้ากับชิ้นงาน แล้วทดสอบ 

 แบ่งงานออกเป็นงานย่อย 
จากการศึกษาขั้นตอนการท างานหลัก

ของการประกอบอุปกรณ์ต่อพ่วงรถบรรทุก
นั้ นสามารถแบ่ งออกเป็ นงานย่อยตาม
หลักการ (Barnes, 1980) แสดงดังตารางที่ 
4 และ 5 ซึ่งพบว่างานการประกอบอุปกรณ์
ต่อพ่วงส่วนที่ 1 และ 2 สามารถแบ่งงานยอ่ย
ออกได้เป็น 35 และ 20 งานย่อยตามล าดับ 

 ท าการจับเวลาในแต่ละงานย่อย 
จับ เวลาของแต่ ละงานย่อย  โดย

ขั้นตอนการประกอบอุปกรณ์ต่อพ่วงส่วนที่ 1 
แบ่งออกเป็น 35 งานย่อย และขั้นตอนการ
ประกอบอุปกรณ์ ต่อพ่ วงส่ วนที่  2 แบ่ ง
ออกเป็น 20 งานย่อย โดยในการจับเวลาใช้

หลักการจับเวลาโดยตรงแบบวิธีการจับซ้ า 
(Repetitive Timing) โดยก าหนดจ านวน
รอบในการจับเวลาของแต่ละงานย่อยเท่ากับ 
30 ครั้ง (หน่วยเป็นวินาที) 

 ค านวณจ านวนครั้งที่เหมาะสมในการ
จับเวลา 

หลังจากได้เวลาที่จับมาของแต่ละงาน
ย่อยแล้ว จึงท าการหาจ านวนการจับเวลาที่
เหมาะสม (N) ในกรณีที่จ านวนรอบการจับ
เวลามาไม่ต่ ากว่า 30 รอบ ที่ระดับความ
เชื่อมั่นของข้อมูล 95% และความผิดพลาด
ไม่ เกิน + 5% ดังสมการที่  (1) (วัชรินทร์, 
2547) 
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เมื่อ 
xi = เวลาที่ได้จากเครื่องมือจับเวลา (หน่วยเป็นวินาที) 
n = จ านวนรอบที่ทดลองจับเวลา (เท่ากับ 30 รอบ) 
N = จ านวนรอบที่ต้องจับเวลา (จากการค านวณ) 



วารสารวิศวกรรมศาสตรแ์ละเทคโนโลยีอุตสาหกรรมบ้านสมเด็จ, ปีที่ 1 ฉบับที่ 1 เดือน ม.ค. – มิ.ย. 2563 | 67

หลังการค านวณหาจ านวนการจับเวลา
ที่เหมาะสมโดยใช้สมการที่ (1) ถ้าพบว่าค่า 
N (จ านวนรอบที่ต้องจับเวลา) มีค่ามากกว่า
ค่า n (จ านวนรอบที่ทดลองจับเวลามีค่า
เท่ากับ 30) จะต้องท าการเก็บข้อมูลการจับ
เวลาเพิ่มเท่ากับ N - n รอบ แต่ถ้าพบว่าค่า 
N (จ านวนรอบที่ต้องจับเวลา) มีค่าน้อยกว่า
ค่า n (จ านวนรอบที่ทดลองจับเวลามีค่า
เท่ ากับ  30) ไม่ ต้ อ งท าการจับ เวลาเพิ่ ม 
สามารถน าเวลาที่ได้ไปค านวณในขั้นตอน
ต่อไป 

3.5 การทดสอบรูปแบบการแจกแจง
ข้อมูล 

หลังจากพบว่ามีจ านวนข้อมูลการจับ
เวลาที่เพียงพอจากขั้นตอนที่ 3.4 ก่อนที่จะ
น าข้ อมู ล เวลาที่ ได้ ไป ค าน วณ หาเวล า
มาตรฐานต่อนั้นจะต้องท าการทดสอบการ
แจกแจงของข้อมูล ซึ่งข้อมูลควรมีการแจก
แจงแบบปกติ (Normal Distribution) ท า
ให้ข้อมูลที่ได้มีความน่าเชื่อถือ  

 ค านวณเวลามาตรฐาน 
รัชต์วรรณ (2552) ได้แบ่งขั้นตอนการ

หาเวลามาตรฐานดังนี้ 
1. เลือกงานและบันทึกรายละเอียดของ

งานที่จะท าการศึกษา 
2. แบ่งขั้นตอนการท างานออกเป็นงาน

ย่อยและเขียนรายละเอียดก ากับไว้ 
3. ค านวณหาจ านวนที่เหมาะสมในการ

จับเวลา 
4. สังเกตและบันทึกเวลาการท างาน

ของคนงาน พร้อมทั้งประเมินอัตราความเร็ว
ในการท างานของพนักงาน  

5. ก าหนดค่าเผื่อต่างๆ ในการท างาน

6. ท าการค านวณหาเวลามาตรฐาน
7. สรุปผลการศึกษาเพื่อน าไปใช้งาน

ต่อไปเวลามาตรฐานเป็นเวลาที่ถูกน ามา
ประยุกต์ใช้ในการท างานเพื่อวางแผนการ
ผลิต และเป็นเวลาที่พนักงานสามารถท าได้ 
โดยการหาเวลามาตรฐาน หลังจากการหา
จ านวนการจับเวลาที่ เหมาะสมในหัวข้อที่ 
3.4 แล้ว มีขั้นตอนดังนี ้

ขั้ น ตอนที่  1. การห าเวลาตั วแท น 
(Selected Time: ST) 

nxST
n

i
i /

1


=

= (2) 

ขั้ นตอนที่  2 การประเมินค่ าอัตรา
ความเร็ว (Rating Factor: RF) ประเมินโดย
วิศวกรควบคุมการผลิตของโรงงานจ านวน 1 

คน โดยใช้ตาราง Westing House Rating 
System มีเกณฑ์ในการประเมิน 4 เกณฑ์ 
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ได้แก่ ทักษะในการท างาน (Skill) ความ
พ ย า ย า ม  (Effort) ค ว า ม ส ม่ า เ ส ม อ 
(Consistency) และสภาวะแวดล้อมในการ

ท า ง า น  (Condition) (Salvendy, 2001) 
แสดงดังตารางที่ 3 

ตารางที่ 3 ตารางWesting House Rating System 

ขั้นตอนที่ 3 การหาเวลาปกต ิ(Normal Time : NT) 
NT = Selected Time x Rating Factor    (3) 

ขั้นตอนที่ 4 การประเมินค่าเวลาเผื่อ ประเมินโดยวิศวกรควบคุมการผลิตของโรงงาน
จ านวน 1 คน ดังตารางที่ 4 
ตารางที่ 4 ตารางการประเมินเวลาเผื่อ 
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ขั้ นตอนที่  5 การหาเวลามาตรฐาน 
(Standard Time : Std)Std = Normal Time x 
Allowance Time (%A) (4) 
ผลการศึกษาและอภิปรายผล 

จากการศึกษากระบวนการประกอบ
อุปกรณ์ต่อพ่วงรถบรรทุกส่วนที่ 1 และ 2 

นั้น ทางผู้วิจัยได้ท าการค านวณหาเวลา
มาตรฐานโดยใช้วิธีการศึกษาเวลาโดยตรง 
(Direct Time)เพื่อก าหนดเป็นเวลา
มาตรฐานในการท างานของโรงงาน
กรณีศึกษาโดยแสดงผลดังตารางท่ี5และ 6

ตารางที่ 5 เวลามาตรฐานของการประกอบอุปกรณ์ต่อพ่วงรถบรรทุกส่วนที่ 1 
ขั้นตอนการผลิต งานย่อย ST RF NT %A Std 

1.น าแกนข้อต่อพ่วงมาประกอบ
กับบู๊ชตัวล่างและบู๊ชตัวบน

1.หยิบแกนข้อต่อพ่วง 9 +1.2 10.8 49% 16.09 

2.หยิบสลัก Spring Pin ใส่รู 7.7 +1.5 11.55 49% 17.20 
3.เครื่องไฮดรอลิคท างาน 7 - 7 - 7 
4.พลิกแกนข้อต่อพ่วง 4.4 +1.5 6.6 49% 9.83 
5.เอื้อมไปหยิบบู๊ชตัวบนมาใส่ 28.8 +1.5 43.2 49% 64.36 
6.เครื่องไฮดรอลิคท างาน 15.1 +1.5 22.65 49% 33.74 
7.เอื้อมไปหยิบบู๊ชตัวล่างมาใส่ 39.3 +1.5 58.95 49% 87.83 
8.เครื่องไฮดรอลิคท างาน 5.7 +1.5 8.55 49% 12.73 
9.ใช้เครนยกไปรอประกอบ 39.7 +1.1 43.67 49% 65.05 

2.น าบู๊ชหน้าแปลนมาประกอบ
กับบู๊ชทองเหลืองและบู๊ชเทปร่อนมา

ประกอบกับแผ่นเสริมหน้าแปลน 

10.หยิบหน้าแปลนมาวางเตรียม
ประกอบบู๊ช 

5.3 +1.5 7.95 49% 11.84 

11.หยิบบู๊ชทองเหลืองมาประกอบ 13.4 +1.5 20.1 49% 29.94 
12.พลิกด้าน 4.4 +1.2 5.28 49% 7.86 
13.หยิบบู๊ชเทปร่อนมาประกอบ 12.4 +1.2 14.88 49% 22.17 
14.ใส่แผ่นเสริมหน้าแปลน 8.1 +1.3 10.53 49% 15.68 

3.ใส่ฝาครอบบูช๊ตัวล่าง

15.น าฝาครอบบู๊ชตัวล่างมาประกอบ
กับแปลน 

10.7 +1.2 12.84 49% 19.13 

16.ตอกสลักตัวขวา 5.4 +1.38 7.45 49% 11.10 
17.ตอกสลักตัวซ้าย 5.6 +1.38 7.72 49% 11.50 

4.ใส่ลูกยางวงแหวนทับเข้ารองรับ
ลูกยาง 

18.ทาจารบี 5.5 +1.19 6.54 49% 9.74 
19.น าเบ้ารองลูกยางมาประกอบกับ
ลูกยางวงแหวน 

6.7 +1.12 7.50 49% 11.17 

20.ใส่เข้าไปในแกนข้อต่อพ่วง 4.4 +1.15 5.06 49% 7.53 
5.น าหน้าแปลนมาประกอบกับแกน

ข้อต่อพ่วง 
21.หยิบหน้าแปลนมาประกอบใส่
แกน 

12.1 +1.10 13.31 49% 19.83 

6.ใส่แหวนเทปร่อนเข้ารองรับลูกยาง
วงแหวนและเข้ารองรับลูกยางตัว

หลัง 

22.น าแหวนเทปร่อนมาใส่ 4.3 +1.15 4.94 49% 7.36 
23.น าเบ้ารองรับลูกยางมาประกอบ
กับลูกยางวงแหวน 

10.7 +1.12 11.98 49% 17.85 

24.ใส่เบ้ารองรับลูกยางตัวหลัง 4.2 +1.14 4.78 49% 7.12 
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7.น าน็อตหัวผ่ามาขันต่อเข้ากับแกน
ข้อต่อพ่วง 

25.หยิบน็อตหัวผา่มาใส่กับแกน 9.9 +1.15 11.38 49% 16.95 
26.ขันน็อตเข้ากับแกนข้อต่อพ่วง 5.3 +1.14 6.04 49% 8.99 

8.น าล าโพงที่ประกอบเสร็จแล้วมา
ประกอบกับแกนข้อต่อพ่วง 

27.เอื้อมไปหยิบล าโพง 15 +1.13 16.95 49% 25.25 
28.น าจารบีมาทา 11.2 +1.19 13.32 49% 19.84 
29.น าล าโพงมาประกอบกับแกนข้อ
ต่อพ่วง 

6.7 +7.30 48.91 49% 72.87 

30.เอื้อมไปหยิบน็อตมาขันยึดล าโพง 44.1 +1.15 50.71 49% 75.55 
9.ท าการทดสอบปากล าโพงให้หมุน

ได้ 90° 
31.หมุนไปทางขวา 45° 5.7 +1.30 7.41 49% 11.04 
32.หมุนไปทางซ้าย 45° 5.8 +1.30 7.54 49% 11.23 

10.น าฝาครอบมาประกบติด
33.ใส่สลักล๊อค 39.8 +1.15 45.77 49% 68.19 
34.ใส่ฝาครอบ 53.5 +1.19 63.66 49% 94.85 
35.น าสกรูเหลี่ยมมาขันยึด 39.3 +1.36 53.44 49% 79.62 

ตารางที่ 6 เวลามาตรฐานของการประกอบอุปกรณ์ต่อพ่วงรถบรรทุกส่วนที่ 2 
ขั้นตอนการผลิต งานย่อย ST RF NT %A Std 

1.น าชิ้นงานขึ้นเช็คการติดขัด

1.น าชิ้นงานขึ้นจิ๊ก 10.2 +1.23 1254 45% 18.18 

2.เช็คการติดขัด 12.9 +1.33 17.15 45% 24.86 

3.ใส่สปริงพิน 16.9 +1.23 20.78 45% 30.13 

4.ทาจารบี 10.9 +1.2 13.08 45% 18.96 

2.เช็คสปริงพินและประกอบ
ตัวสต๊อปเปอร์ 

5.เช็คสปริงพิน 12.3 +1.38 16.97 45% 24.60 

6.ประกอบสปริงกับฝาครอบสปริง 24.5 +1.17 28.66 45% 41.55 

7.เช็คการเด้ง เข้า-ออกสปริง 20.3 +1.38 28.01 45% 40.61 

8.ประกอบตัวสต๊อปเปอร์ของ
เซฟตี้พินใส่น้ ายากันคาย 

9.2 +1.23 11.31 45% 16.39 

9.ขันน็อตตัวสต๊อปเปอร์ 11.9 +1.38 16.42 45% 23.80 

10.ทดสอบการเคลื่อนตัวของสปริง 5.1 +1.38 7.03 45% 10.19 

11.ใส่สปริงดับเบิ้ล 28.5 +1.2 34.2 45% 44.59 

3.ประกอบพุตอัพและกระเดื่อง
ปลดล็อคเข้ากับชิ้นงาน 

12.ประกอบพุตอัพเข้ากับแกนสลัก 11.9 +1.23 14.63 45% 21.21 

13.ใส่โอลิงเข้ากับแกนหลักแล้วทา
จารบี 

15.3 +1.23 18.81 45% 27.27 

14.ประกอบกระเดื่องเต๊ะปลดล็อค
เข้ากับล็อคกลิ้ง ทาจารบีแล้วใส่
สปริง 

64.5 +1.2 77.4 45% 112.23 

15.ทาจารบีใส่คันโยก 12.1 +1.23 14.88 45% 21.57 

4.ประกอบคันโยกกับพุตอัพเข้ากับ
ชิ้นงาน แล้วเทส 

16. ทดสอบคันโยก 5.3 +1.38 7.31 45% 10.59 

17.ใส่โอลิงตรงปลายคันโยก 7.4 +1.23 9.10 45% 13.19 

18.ทาจารบีบริเวณชิ้นงานหลัก 39.3 +1.23 48.33 45% 70.07 

19.ประกอบพุตอัพเข้ากับชิ้นงาน
แล้วใส่คันโยก 

28.8 +1.21 34.84 45% 50.51 

20.ทดสอบการคืนตัว 14.9 +1.38 20.56 45% 29.81 
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สรุปผล 

งานวิจั ยนี้ มี วั ตถุประสงค์ ศึ กษา
วิธีการท างานการผลิตอุปกรณ์ ต่อพ่ วง
รถบรรทุก สามารถแยกขั้นตอนการท างาน
ออกเป็น 2 อุปกรณ์หลัก ได้แก่อุปกรณ์ต่อ
พ่วงส่วนที่ 1 มีขั้นตอนการท างานประกอบ
อุปกรณ์ ต่ อพ่ วงรถบรรทุ กทั้ งหมด  14 
ขั้นตอนหลัก ประกอบด้วยงานย่อย 35 งาน 
และอุปกรณ์ 

ต่อพ่ วงส่ วนที่  2 มี ขั้ น ตอนการ
ท างาน 14 ขั้นตอนงานหลัก ประกอบด้วย
งานย่อย 20งาน และหาเวลามาตรฐานใน
การท างานของการประกอบอุปกรณ์ต่อพ่วง
รถบรรทุก จากการด าเนินงานวิจัยการศึกษา
การท างานเพื่อก าหนดเวลามาตรฐานการ
ประกอบอุปกรณ์ต่อพ่วงรถบรรทุก และ
สามารถวิเคราะห์หาเวลามาตรฐานในการ
ปฏิบัติงานของการประกอบอุปกรณ์ต่อพ่วง
รถบรรทุก โดยน าเวลามาตรฐานที่ค านวณได้

อุปกรณ์ต่อพ่วงส่วนที่ 1 เท่ากับ 1,008.03
วินาที  และเวลามาตรฐานที่ ค านวณ ได้
อุปกรณ์ต่อพ่วงส่วนที่  2 เท่ากับ 650.31 
วินาที มารวมกันเป็นเวลามาตรฐานที่ใช้ใน
การประกอบอุปกรณ์ ต่อพ่วงรถบรรทุก

เท่ากับ 1,658.34วินาที/ตัว 
การอภิปรายผล 

หลังจากการหาเวลามาตรฐานใน
การประกอบอุปกรณ์ต่อพ่วงรถบรรทุกนั้น 
ทางบริษั ทกรณี ศึ กษาสามารถน าเวลา
มาตรฐานที่ ได้ ไปใช้วางแผนการผลิตใน
ปัจจุบันและอนาคตท าให้สามารถตอบสนอง
ความต้องการของลูกค้าได้ และสามารถ
ปรับปรุงกระบวนการประกอบโดยพิจารณา
จากงานย่อยที่ ใช้ เวลามาก เพื่ อให้ เวลา
ม าต รฐ าน ใน ก ารป ระก อ บ ล ด ล ง เพื่ อ
ตอบสนองความต้องการที่เพิ่มขึ้นของลูกค้า 
ต่อไปในอนาคต
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การออกแบบตัวควบคุมพีไอดีส าหรับควบคุมความเร็วรอบ 
มอเตอร์ไฟฟ้ากระแสตรงแบบไร้แปรงถ่าน 

ด้วยวิธีการค้นหาแบบตาบูเชิงปรับตัว 
The PID Controller Design For Brushless DC Motor  

Speed Control Using An Adaptive Tabu Search Algorithm 
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บทคัดย่อ 
บทความนี้น าเสนอการออกแบบตัวควบคุมพี ไอดีส าหรับควบคุมความเร็วรอบ

มอเตอร์ไฟฟ้ากระแสตรงแบบไร้แปรงถ่าน โดยอาศัยวิธีการค้นหาแบบตาบูเชิงปรับตัว ซึ่งเป็น
หนึ่งในวิธีการทางปัญญาประดิษฐ์ที่มีประสิทธิภาพส าหรับประยุกต์ใช้ในการค้นหาค่าที่
เหมาะสม การออกแบบตัวควบคุมดังกล่าวใช้ฟังก์ชันถ่ายโอนของแบบจ าลองมอเตอร์ไฟฟ้า
กระแสตรงแบบไร้แปรงถ่านเป็นฟังก์ชันวัตถุประสงค์ ผลการออกแบบตัวควบคุม  ได ้

5.7169PK = 109.4564IK =  และ 0.0077DK = ผลการจ าลองสถานการณ์ระบบมี
สมรรถนะการควบคุม ดังนี้ . . 0%PO = 0.0128rt s= และ st s 0221.0= นอกจากนี้ยังได้มี
การเปรียบเทียบสมรรถนะการควบคุมกับตัวควบคุมที่ได้รับการออกแบบด้วยวิธีการค้นหา
แบบการเคลื่อนที่ของกลุ่มอนุภาค การจ าลองสถานกาณ์แสดงให้เห็นว่าผลตอบสนองตัว
ควบคุมที่ออกแบบด้วยวิธีที่น าเสนอมีประสิทธิภาพการควบคุมที่ดีกว่าเมื่อเทียบกับตัวควบคุม
ที่ออกแบบด้วยวิธีการค้นหาแบบการเคลื่อนที่ของกลุ่มอนุภาค  

 ค าส าคัญ: มอเตอร์ไฟฟ้ากระแสตรงแบบไร้แปรงถ่าน ตัวควบคุมพีไอดี วิธีการค้นหาแบบตาบู
เชิงปรับตัว 

mailto:koson.c@cit.kmutnb.ac.th
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Abstract 
This paper presents the design of PID controllers for speed control of 

brushless DC motors using the adaptive Tabu search method. This method is 
one of the artificial intelligence method for applying to find a suitable value.  
The design of the controller uses the transfer function of the brushless DC 
electric motor model as an objective function.  The controller design results 
can be 5.7169PK = 109.4564IK =  and 0.0077DK = .   The simulation 
results show performance of system . . 0%PO = 0.0128rt s=  and 

st s 0221.0= . Moreover, the control performance is compared with the 
controller designed by the particle swarm optimization method. The results 
show that the proposed method can efficiently obtain the bester performance 
of the response compared with the particle swarm optimization method. 

Keywords: brushless DC motor,  PID controller, adaptive tabu search  
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บทน า 
ในปัจจุบันมอเตอร์ไฟฟ้ากระแสตรงแบบ

ไ ร้ แ ป ร ง ถ่ า น  (Brushless DC Motor : 
BLDC Motor ) เป็นมอเตอร์ที่นิยมใช้กันมาก
ในภาคอุตสาหกรรม โดยใช้ในเครื่องมือวัด 
และเครื่องใช้ไฟฟ้าต่าง ๆ  มอเตอร์ BLDC 
ยังคงรักษาคุณสมบัติของมอเตอร์ไฟฟ้า
กระแสตรงแบบมีแปรงถ่าน (Brushed DC 
Motor)แ ต่ จ ะ ไม่ ใ ช้ แ ป ร ง ถ่ า น ใน ก า ร
สั บ เ ป ลี่ ย น ก ร ะ แ ส  ( Commutator)    
ในขณะที่การสับเปลี่ยนกระแสจะเป็นระบบ
ไฟฟ้ าและอิ เล็กทรอนิกส์ซึ่ งท าให้มีการ
บ ารุงรักษาน้อย     และมอเตอร์ชนิดนี้
สามารถควบคุมความ เร็ วได้ ง่าย และมี
คุณสมบัติที่ดีในการสงผ่านพลังงานโดยไม่ใช
แปรงถ่านในการส่งผ่านพลังงาน (ทรงกลด 
ศรีปรางค์ และวันชัย ทรัพยสิง, 2556)  

การควบคุมมอเตอร์ BLDC สามารถท า
ได้ ห ล า ย วิ ธี  โ ด ย ทั่ ว ไป แ ล้ ว นิ ย ม ใช้ 
ตัวควบคุมพี ไอดี  (Proportional Integral 
Derivative:  PID) เพ ร าะ โค ร งส ร้ า งตั ว
ควบคุมมีความเรียบง่ายและมีประสิทธิภาพ 
อีกทั้งยังมีเสถียรภาพและสามารถท างานได้
ในช่วงกว้าง   โดยการออกแบบตัวควบคุม
พี ไอดีส าหรับควบคุมความเร็วรอบของ
มอเตอร์  BLDC มี ด้ วยกั นหลายวิธี  การ
ออกแบบตัวควบคุมด้วยวิธีแบบดั้งเดิม อาจ
อาศัยวิธีโลกัสของราก วิธีตอบสนองเชิง

ความถี่ หรือ วิธีการปรับแต่งค่าตามกฎซิก
เลอร์-นิโคลส์ การออกแบบบางขั้นตอนของ
วิธีการเหล่านี้จ าเป็นต้องเลือกอาศัยการเลือก
ค่าจากผู้ออกแบบ ภายหลังการออกแบบ
ระบบควบคุมมีผลตอบสนองไม่เป็นที่น่า
พอใจ ผู้ออกแบบต้องด าเนินการออกแบบ
ใหม่ นอกจากนี้หากระบบควบคุมมีความ
ซับซ้อนมากก็อาจท าให้มีความยากล าบากใน
การออกแบบได้ โดยในปัจจุบันได้มีการน า
เทคนิคทางปัญญาประดิษฐ์ในการแก้ปัญหา
มาประยุกต์ใช้ในการออกแบบตัวควบคุม  
ยกตัวอย่างเช่น การค้นหาด้วยวิธีจีเนติก
อัลกอริทึม (Genetic Algorithm: GAs) การ
ค้นหาแบบการเคลื่อนที่ของกลุ่มอนุภาค 
( Particle Swarm Optimization: PSO) 
โด ย ล่ า สุ ด ได้ มี ก า รน า เส น อ ก ารอ อ ก 
แ บ บ ด้ ว ย วิ ธี ก า รค้ น ห าแ บ บ ค้ า งค าว 
(ชู เ กี ย ร ติ  คี รี  แ ล ะ ค ณ ะ  ,  2562)   
นอกจากนี้ยังมีวิธีการค้นหาแบบตาบูเชิง
ป รั บ ตั ว  (Adaptive Tabu Search: ATS) 
(อาทิตย์ ศรีแก้ว , 2552 และ กองพัน อารี
รักษ์, 2557 ) โดยในอดีตได้วิธี ATS ได้ประ
ผลส า เร็ จ ในการแก้ ไขปั ญ หาท างด้ าน
วิศวกรรมอย่างมาก เช่น การระบุเอกลักษณ์
ของระบบ การออกแบบตัวควบคุมวงจร
แปลงผันก าลัง (ปราจรี ประ-สมศักดิ์, 2553) 
และอื่น ๆ อีกมากมาย  ด้วยข้อได้เปรียบของ
วิธี  ATS ที สามารถค้นหาหลุดออกจาก
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ค าตอบที่เหมาะสมที่สุดแบบวงแคบและท า
การค้นหาต่อ ไปจนกระทั่ งได้ค าตอบที่
ใกล้เคียงกับค าตอบที่เหมาะสมที่สุดแบบวง
กว้าง ดังนั้น ในบทความนี้จึงน าเสนอการ
ออกแบบตัวควบคุมพีไอดีส าหรับควบคุม
ความเร็วรอบมอเตอร์ BLDC โดยใช้วิธีการ
ค้นหาแบบตาบูเชิงปรับตัว นอกจากนี้ยังมี
การออกแบบตัวควบคุมด้วยวิธี PSO ซึ่งมี
คุณลักษณะคล้ายกับอัลกอริทึม GA เมื่อ
เปรียบเทียบกันแล้วข้อได้เปรียบของ PSO 
คื อ  อั ล ก อ ริ ทึ ม มี ค ว าม เรี ย บ ง่ า ย  ใช้
พารามิ เตอร์จ านวนน้อย เพื่ อปรับแต่ ง
อัลกอริทึม PSO ถูกน าไปประยุกต์ ใช้ ใน
หลากหลายงาน เช่น การหาค่าเหมาะสม
ที่ สุดของฟั งก์ชัน  การฝึกสอนเครือข่าย
ประสาทเทียม ระบบควบคุม  และงาน 
อื่น ๆ ที่สามารถใช้ GA ได้(C. Kiree, et al. 
2015 ภายหลังการออกแบบตัวควบคุมด้วย
วิธี PSO ได้น าผลไปเปรียบเทียบกับการ
ออกแบบด้วยวิธีที่น าเสนอ 

รายละเอียดที่น าเสนอในบทความ
ประกอบด้วยส่วนต่าง ๆ ดังนี้ แบบจ าลอง
ทางคณิตศาสตร์ของมอเตอร์ไฟฟ้า
กระแสตรงแบบไร้แปรงถ่านจะกล่าวในหัวข้อ
ที่ 2 ส่วนในหัวข้อที่ 3 น าเสนออัลกอริทึม

วิธีการค้นหาแบบตาบูเชิงปรับตัว การ
ออกแบบตัวควบคุมพีไอดีด้วยวิธีการค้นหา
แบบตาบูเชิงปรับตัวและผลการออกแบบ
น าเสนอในหัวข้อที่ 4 หัวข้อที่ 5 แสดงผล
การจ าลองสถานการณ์สมรรถนะการควบคุม
และสุดท้ายในหัวข้อที่ 6 เป็นการสรุปผล  
ทฤษฎีที่เกี่ยวข้อง 

แ บ บ จ า ล อ งข อ งม อ เต อ ร์ ไฟ ฟ้ า
กระแสตรงแบบไร้แปรงถ่าน 

แบบจ าลองทางคณิตศาสตร์ของมอเตอร์
ไฟฟ้ากระแสตรงแบบไร้แปรงถ่านทั่วไปมี
ลั ก ษ ณ ะ ค ล้ า ย กั บ แ บ บ จ า ล อ ง ข อ ง 
มอเตอร์ ไฟฟ้ ากระแสตรงต่ างกันตรงที่
ม อ เต อ ร์  BLDC (Vinod KR Singh Patel 
and A. K. Pandey. 2013) ประกอบด้วย
เฟสทั้ งหมด 3 เฟส กรณี นี้ เป็นมอเตอร์ 
BLDC แบบ 3 เฟส ต่อแบบ Y แสดงได้ดัง
ภาพที่ 1  พิจารณาการท างานงานของระบบ
จะท างานครั้งละ 2 เฟส กล่าวคือ AB, BC 
และ CA โดยควบคุมผ่านการสวิทช์ของ
อินเวอร์เตอร์ สามารถเขียนให้อยู่ในวงจร
ส ม มู ล อ ย่ า ง ง่ า ย ได้ ดั ง ภ า พ ที่  2 เมื่ อ 

aL L M= −  และ  
b me K =
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ภาพที่ 1 วงจรสมมูลมอเตอร์ BLDC 3 เฟส ต่อแบบ Y 

KbmUd

Ra

i

La

+

-
ภาพที่ 2 วงจรสมมูลอย่างง่ายมอเตอร์ BLDC 

จากภาพที่ 2 พิจารณาด้วยกฎผลรวม
แรงดันของเคอร์ชอฟ KVL สามารถเขียน
สมการได้ดังนี ้

d a a b m

di
U R i L K

dt
= + +       (1) 

ส าหรับแบบจ าลองทางคณิตศาสตร์ของ
การเคลื่อนการหมุนของมอเตอร์ อธิบายได้
ตามสมการที่ (2) 

m
e L v m

d
T T J B

dt


− = +       (2) 

พิจารณาให้ 0LT =  เมื่อ 
e TT K i=  และ

จัดรูปสมการให้อยู่ในเทอมของกระแส จะได้ 

m v
m

T T

d BJ
i

K dt K


= +        (3) 

น าสมการที่ (3) แทนในสมการที่ (1) จะ
ได้เป็นสมการที่ (4) และด าเนินการแปลงลา
ปลาซ(Laplace Transform) สามารถเขียน
ฟังก์ชันถ่ายโอนของระบบได้ดังสมการที่ (5) 

2
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T T
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โดยที่ 

dU คือ แรงดันไฟฟ้าอินพุต (V) 

Ae  คือ แรงดันเหนี่ยวน าป้อนกลับ (V) 

aR คือ ค่าความต้านทานอาร์เมเจอร ์( ) 

aL  คือ ค่าความเหนี่ยวน าอาร์เมเจอร ์(H) 
J  คือ ค่าโมเมนต์ความเฉื่อย (Kg-m2) 

LT  คือ ค่าแรงบิดที่โหลด (N.m) 

m คื อ  ค วาม เร็ ว เชิ งมุ ม ข อ งโร เตอ ร์ 
(rad/sec) 

vB  คื อ  ค่ าสั มประสิทธิ์ แ รงเสี ยดทาน 
(N.m/(rad/sec)) 

bK  คือ ค่าสัมประสิทธิ์แรงเคลื่อนไฟฟ้า
เหนี่ยวน าป้อนกลับ (V/(rad/sec)) 

TK คือ ค่าสัมประสิทธิ์คงที่ของแรงบิด 
(N.m) 

M  คือ ค่าความเหนี่ยวน าระหว่างเฟส 
ฟังก์ชันถ่ายโอนของแบบจ าลองมอเตอร์ 

BLDC ในสมการที่ (5) เป็นระบบอันดับสอง 
โดยทั่ วไปมอเตอร์ BLDC ขับเคลื่อนด้วย
แรงดันไฟฟ้ าผ่านอินเวอร์ เตอร์ที่ เป็นชุด
ขับเคลื่อน เพื่อให้แบบจ าลองของระบบมี
ความสมจริงจึงพิจารณาวงจรขยายของชุด
ขับเคลื่อนอินเวอร์เตอร์ที่แทนได้ด้วยฟังก์ชัน
ถ่ายโอนอันดับหนึ่งเข้าไป   ท าให้สามารถ
เขียนฟังก์ชันถ่ายโอนของระบบได้ดังสมการ
ที่ (6) โดยที่ 

AK  คือ ค่าอัตราขยายและ 
A

คือ ค่าเวลาคงตัวทางเวลาอัตราขยาย 


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      (6) 
จากส ม ก ารที่  (6) ค่ าพ ารามิ เต อ ร์ 

ข อ งแ บ บ จ า ล อ งข อ งม อ เต อ ร์  BLDC 
ร่วมกับพารามิ เตอร์วงจรอิน เวอร์ เตอร์ 
สามารถหาได้จากวิธีการระบุ เอกลักษณ์ 
พารามิเตอร์โดยอาศัยวิธีการค้นหาแบบ BS 
(ชูเกียรติ คีรี  และคณะ ,2562)  เมื่อแทน
ค่าพารามิเตอร์ทั้งหมดลงในสมการที่  (7) 
ฟังก์ชันถ่ายโอนของแบบจ าลองมอเตอร์
ไฟฟ้า BLDC แสดงได้ดังนี ้

9 3 6 2

0.04887
( )

5.72 10 7.233 10 0.002233 0.04147
PG s

s s s− −
=

 +  + +

      (7) 
 อัลกอริทึมการค้นหาแบบตาบู 

เชิงปรับตัว 
ก า ร ค้ น ห า แ บ บ ต า บู เชิ ง ป รั บ ตั ว 

( Adaptive Tabu Search: ATS)  เ ป็ น
อัลกอริทึมที่ถูกพัฒนาขึ้นมาจากการค้นหา
แบบตาบู (Tabu Search: TS) โดยได้มีการ
เพิ่ม 2 ขั้นตอนเข้าไป โดยขั้นตอนแรก คือ 
การเดินย้อนรอย (Back tracking) ท าให้มี
โอกาสพบค าตอบใหม่และหลุดออกจาก
ค าตอบวงแคบเฉพาะถิ่นได้ ขั้นตอนที่สอง 
คื อ  ก ารป รั บ รั ศ มี ร ะห ว่ า งก ารค้ น ห า
อัลกอริทึม ATS มีขั้นตอนดังต่อไปน้ี 
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ขั้นตอนที่  1 ก าหนดพื้นที่การค้นหา 
รัศมีการค้นหา และจ านวนรอบสูงสุดของ
การค้นหา 

ขั้นตอนที่ 2 ท าการสุ่มค าตอบเริ่มต้น S0 
ภายในพื้ นที่ การค้นหา และให้  S0 เป็ น
ค าตอบที่ดีที่สุดแบบวงแคบเฉพาะถิ่น ดัง
ภาพที่ 3  

ขั้นตอนที่  3 ท าการสุ่มเลือกค าตอบ
จ า น ว น  N ค า ต อ บ  ร อ บ  ๆ  S0  
(neighborhood) ภ าย ใน พื้ น ที่ รั ศ มี ก าร
ค้นหา R และก าหนดให้เซต S(R) เป็นเซต
ของค าตอบ N ค าตอบ ซึ่งเรียกว่า ค าตอบ
รอบข้าง ดังภาพที่ 4 

ขั้นตอนที่ 4 ท าการประเมินค าตอบด้วย
ฟังก์ชันวัตถุประสงค์ของแต่ละสมาชิกใน 
S(R) โดยก าหนดให้ S1 เป็นค าตอบที่ดีที่สุด 
(best neighbor ) ใน S(R) 

ขั้นตอนที่  5  ถ้ า   
1 0S S    ดั งนั้ น 

ก าหนดให้ 
0 1S S=  และเก็บค่า S0 ในรายการ

ตาบูดังภาพที่ 5 และภาพที่ 6 ตามล าดับ  

Search space

best_neighbor

R

neighborhood

S0

ภาพที่ 3 สุ่มค่า S0 ในพื้นที่การค้นหา 

best_neighborS0

N neighborhood

Neighbor # 1

best_neighbor 1

 =)(RS

ภาพที่ 4 ค่าใกล้เคียงรอบ ๆ S0

best_neighbor1N neighborhood
best_neighbor =

Neighbor # 1

ภาพที่ 5 ก าหนดค่าใกล้เคียงใหม ่

N neighborhood S0 = best_neighbor 

Neighbor # 1

ภาพที่ 6 ก าหนดค่า S0 ใหม ่

New search space

To escape local optimum

(back tracking

search space)

Neighbor # 1

Neighbor # 2

Neighbor # 3

local solution

ภาพที่ 7 กลไกการเดินย้อนรอย 
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ภาพที่ 8 กลไกการเดินย้อนรอยและการ
ปรับลดค่ารัศม ี

ขั้นตอนที่ 6 ถ้า 
maxcount count จะหยุด

กระบวนการการค้นหา โดยที่ค่ า S0 คือ 
ค าตอบที่ดีที่สุดไม่เช่นนั้นจะกลับไปสู่ขั้นตอน
ที่  3 และเริ่ ม กระบวนการใหม่ อี กครั้ ง
จนกระทั่งได้ค าตอบที่พอใจ 

ขั้นตอนที่ 7 จะเข้าสู่กลไกการเดินย้อน
รอย เมื่อจ านวนค าตอบในแต่ละรอบไม่หลุด
ออกจากค าตอบที่เป็นวงแคบเฉพาะถิ่นเป็น
จ านวนเท่ากับจ านวนค าตอบสูงสุดที่ได้ท า
การต้ังค่าไว้ กลไกนี้จะเลือกค าตอบที่ดีที่สุดที่
ได้จากการค้นหาในพื้นที่การค้นหาเดิมใน
รายการตาบูเพื่อน ามาก าหนดเป็นค าตอบ
เริ่มต้นส าหรับการค้นหาในรอบถัดไป ทั้งนี้
เพื่อให้หลุดออกจากค าตอบที่เป็นแบบวง
แคบเฉพาะถิ่น ดังภาพที่ 8  ซึ่งใช้ค่า local 
solution ในรายการตาบูเป็นค่าเริ่มต้นการ
ค้นหา 

ขั้นตอนที่ 8 จะเข้าสู่กลไกการปรับค่า
รัศมีการค้นหา โดยจะปรับลดรัศมีลงใน
ระหว่างรอบการค้นหามีความสัมพันธ์ดัง
สมการที่ (8) 

old
new

radius
radius

DF
=               (8) 

โดยที่  DF คือ ตัวประกอบปรับลดค่า
รัศมี (Decreasing Factor) 

การออกแบบตัวควบคุมพี ไอดีส าหรับ
ควบคุมความเร็วรอบมอเตอร์ BLDC ด้วย
วิธี ATS 

ตัวควบคุมพี ไอดี เป็นตั วควบคุมที่ มี
ประสิทธิภาพจึงมีการน าไปใช้งานอย่าง
แพร่หลาย ฟังก์ชันถ่ายโอนของตัวควบคุม
พีไอดีแสดงดังสมการที่ (9) โดยที่ 

PK   คือ 
อัตราการปรับสัดส่วนสัญญาณ 

IK  คือ อัตรา
การอินทิเกรตสัญญาณและ 

DK  คือ อัตรา
การอนุพันธ์สัญญาณตามล าดับ พารามิเตอร์
ตัวควบคุมทั้งสามที่กระท ากับสัญญาณถูก
ร่วมเข้าด้วยกัน เพื่อปรับปรุงสัญญาณอย่าง
เหมาะสมส าหรับการควบคุมความเร็วรอบ
ของมอเตอร์ BLDC 

2

( ) I D P I
C P D

K K s K s K
G s K K s

s s

+ +
= + + =   (9) 

แผนภาพบล็อกไดอะแกรมการออกแบบ
ตัวควบคุมพีไอดีด้วยวิธี ATS แสดงดังภาพที่ 
9 กระบวนการออกแบบเริ่มต้นจากการ
ก าหนดพารามิเตอร์ IP KK และ DK  ด้วย
อัลกอริทึม ATS จากนั้นจ าลองสถานการณ์
ตรวจสอบสมรรถนะการควบคุมและค านวน
ฟังก์ชันวัตถุประสงค์โดยในที่นี้  คือ ค่า W 
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เป็นตัวชี้วัดคุณภาพของค าตอบในแต่ละรอบ
ของการค้นหา 

PID Controller BLDC Motor

+ -

Objective 

function (W)searching parameters

R(s) C(s)U(s)E(s)

ATS
KP, KI, KD

GC(s) GP(s)

ภาพที ่9 แผนภาพการออกแบบตัวควบคุมพีไอดีด้วยวิธี ATS 

ฟั งก์ชันวัตถุประสงค์ที่ พิ จารณาใน
บทความนี้ เป็นฟังก์ชันวัตถุประสงค์แบบ
หลายตัวแปร (K. Chaijarurnudomrung, 
et al. 2011) ซึ่งสามารถก าหนดนัยส าคัญ
ของผลตอบสนองที่ สน ใจ ได้  ฟั งก์ ชั น
วัตถุประสงค์ W ค านวนได้จากสมการที่ 10 
และสมการที่ 11 ดังนี ้

( , , . .) . .r s r sW t t P O t t P O  = + + (10) 
และ 1  + + =       (11) 
โดยที่   
   . .P O   คือ ค่าเปอร์เซ็นต์พุ่งเกิน (%) 

 
rt   คือ ค่าเวลาขึ้น (s) 

  
st    คือ ค่าเวลาสู่เข้าสภาวะคงตัว (s) 
เมื่อ    และ   คือ ค่าถ่วงน้ าหนัก

ส าหรับการก าหนดนัยส าคัญของค่า . .P O  
rt  

แ ล ะ  
st ต าม ล า ดั บ  ซึ่ ง ใน บ ท ค ว าม นี้

ก าหนดให้ค่า      และ   มีค่าเท่ากับ 
0.33 0.33 และ 0.34 ตามล าดับ อัลกอริทึม 

ATS จะด าเนินการค้นหาพารามิเตอร์ตัว
ควบคุ มที่ ท า ให้  W มี ค่ าน้ อยที่ สุ ด  ซึ่ ง
หมายถึงตัวควบคุมที่ ได้จาก ATS จะให้
ประสิทธิภาพของผลตอบสนองการควคุม
ความเร็วรอบมอเตอร์ BLDC ที่ดีที่สุด 
พารามิเตอร์อัลกอริทึม ATS ก าหนดขึ้นจาก
การทดสอบกลุ่มตัวอย่างทั้งหมด 20 ชุด 
โด ย ใน บ ท ค ว าม นี้ เลื อ ก ใช้ ค่ า พ า ร า 
มิเตอร์ของอัลกอริทึม ATS ดังนี ้

• จ านวนค าตอบเริ่มต้นเท่ากับ 5

• จ านวนค าตอบรอบข้างเท่ากับ 10

• ค่ารัศมีเริ่มต้นการค้นหาเท่ากับ 1

• ค่าตัวประกอบปรับลดรัศมีเท่ากับ 1.3
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• เงื่อนไขการเดินย้อนรอย ถ้าไม่สามารถ

หลุดออกจากค าตอบแบบท้องถิ่นได้เป็น

จ านวน 100 รอบการค้นหา 

• ก าหนดจ านวนรอบการค้นหาสูงสุด

1000 รอบ 

ผลการศึกษา 
ก าหนดการค้นหาพารามิเตอร์ตัว

ควบคุมพีไอดีมีค่า 
PK ขอบเขตอยู่ในช่วง 

[0,10] 
IK ข อ บ เข ต อ ยู่ ใ น ช่ ว ง  [0,120] 

แ ล ะ
DK  ข อ บ เข ต อ ยู่ ใ น ช่ ว ง  [0,0.1] 

ตามล าดับ ขอบเขตสูงสุดของพารามิเตอร์
ตัวควบคุมที่ใช้ในการค้นหาออกแบบให้ที่มี
ค่า Gm และ Pm มากที่สุด โดยที่ ระบบ

ยังคงมีเสถียรภาพ นอกจากนี้ยังได้มีการน า
วิธีการค้นหาแบบการเคลื่อนที่กลุ่มอนุภาค
มาประยุ กต์ ใช้ ภ าย ใต้ เงื่ อน ไขฟั งก์ ชั น
วัตถุประสงค์เดียวกัน ภาพที่ 10 แสดงการลู่
เข้าค่าน้อยที่สุดของฟังก์ชันวัตถุประสงค์ 
(W) ของอัลกอริทึม ATS ในจ านวนรอบการ
ค้ น ห า สู ง สุ ด  1000 ร อ บ  ซึ่ ง พ บ ว่ า 
อัลกอริทึม ATS สามารถหลุดออกจาก
ค าตอบวงแคบเฉพาะถิ่นสู่บริเวณค้นหาที่ได้
ค าตอบแบบวงกว้างได้ ผลการออกแบบตัว
ควบคุมด้วยวิธี ATS และ วิธี PSO แสดงดัง
ตารางที่ 1 

0 200 400 600 800 1000
0

0.02

0.04

0.06

0.08

0.1

number of cycle

W

W = 0.0114

ภาพที่ 10 การลู่เข้าค่าน้อยสุดของฟังก์ชันวัตถุประสงค ์
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ATS Design

ภาพที่ 11 ผลตอบสนองเชิงความถี่ของระบบ 

ตารางที่ 1 ผลการออกแบบพารามิเตอร์ตัวควบคุมพีไอด ี

วิธีการ
ออกแบบ 

พารามิเตอร์ตวัควบคุมพีไอดี 
W 

PK IK
DK

PSO 1.2931 38.63 0.00001 1.6256 

ATS 5.7169 109.4564 0.0077 0.0114 
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ภาพที่ 12 ผลตอบสนองการควบคุมมอเตอร์ BLDC ที่ความเร็วรอบ 1200 rpm 
จากพารามิเตอร์ตัวควบคุมที่ได้รับการ

ออกแบบด้วยวิธี  PSO และวิธี  ATS ใน
ตารางที่ 1 น ามาวิเคราะห์ในโดเมนความถี่ 
เปรียบกัน แสดงได้ดังภาพที่ 11 ซึ่งพบว่าตัว
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ควบคุมที่ได้จากวิธิ PSO มี Gm = 32.1 dB 
และ Pm = 72.3 deg ส่วนตัวควบคุมที่

ออกแบบด้วยวิธี ATS มี Gm =  dB และ 
Pm = 75.8 deg ยืนยันได้ว่าพารามิเตอร์ที่
ได้รับการออกแบบจากทั้ง 2 วิธียังคงท าให้
ระบบมีเสถียรภาพ ซึ่งในขั้นตอนไปเป็นการ
ทดสอบสมรรถะการควบคุมโดยอาศัยการ
จ าลองสถานการณ์บนคอมพิวเตอร์ด้วย 

MATLAB/Simulink ก า ห น ด ห น ด ใ ห้
มอเตอร์ BLDC รักษาความเร็วรอบที่ 1,200 
rpm ผลการตอบสนองของตัวควบคุมที่
ออกแบบด้วยวิธี ATS เปรียบเทียบกับตัว
ควบคุมที่ออกแบบด้วยวิธี PSO แสดงได้ดัง
ภาพที่ 12 และผลการวิเคราะห์สมรรถนะ
การควบคุม แสดงดังตารางที่ 2 ตามล าดับ 

ตารางที่ 2 สมรรถนะการควบคุม 

วิธีการออกแบบ 
ผลการตอบสนองของระบบ 

rt . .(%)P O st

PSO 0.0443 4.72 0.156 
ATS 0.0128 0 0.0221 

จากตารางที่ 2 แสดงให้เห็นว่าตัวควบคุมพีไอดีที่ได้รับการออกแบบด้วยวิธี ATS มีผลการ
ตอบสนอง . .P O rt และ st  ดีกว่าตัวควบคุมที่ออกแบบด้วยวิธี PSO 

สรุปผลการศึกษา 
 บทความนี้น าเสนอการออกแบบตัว
ควบคุมพีไอดีส าหรับควบคุมความเร็วรอบ
มอเตอร์ไฟฟ้ากระแสตรงแบบไร้แปรงถ่าน
ด้วยวิธี ATS รายละเอียดฟังก์ชันถ่ายโอน
ของแบบจ าลองของมอเตอร์ BLDC และ
อัลกอริทึม ATS ได้ถูกอธิบายไว้ด้วย การ
ออกแบบตัวควบคุมใช้ฟังก์ชันวัตถุประสงค์
แ บ บ ห ล าย ตั ว แ ป รที่ ค า น ว น ได้ จ า ก
ผลตอบสนองของฟังก์ชันถ่ายโอนของระบบ 
ผลการออกแบบตัวควบคุมด้วยวิธี ATS ได้
น าไปเปรียบเทียบกับการออกแบบตัวบคุม

ด้วยวิธี PSO ผลการจ าลองสถานการณ์ 
พบว่า ตัวควบคุมที่ได้รับการออกแบบด้วย
วิธี ATS มีสมรรถนะการควบคุมที่ดีกว่าเมื่อ
เทียบกับตัวควบคุมที่ออกแบบด้วยวิธี PSO 
แสดงให้เห็นถึงประสิทธิภาพในการค้นหา
ค าตอบของวิธีการที่น าเสนอ ซึ่งสามารถ
ค้นหาค าตอบที่ ใกล้ เคี ยงกับค าตอบที่
เหมาะสมที่สุดแบบวงกว้างได ้
กิตติกรรมประกาศ  
 งานวิจัยน้ีส าเร็จลุล่วงไปได้ด้วยดีผู้วิจัย
ต้องขอขอบคุณวิทยาลัยเทคโนโลยี
อุตสาหกรรม  มหาวิทยาลัยเทคโนโลยีพระ
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บทคัดย่อ 
การวิจัยครั้งนี้เป็นการศึกษาวิธีแบบผสมผสาน คณะผู้วิจัยได้ก าหนดวัตถุประสงค์ใน

การไว้ 3 ประการคือ 1)เพื่อศึกษาองค์ความรู้ภูมิปัญญาท้องถิ่นตลอดจนสภาพปัญหาปัจจุบัน
ของผลิตภัณฑ์ชุมชน 2) เพื่อเป็นการศึกษาการออกแบบและพัฒนาผลิตภัณฑ์จากเศษไม้ไผ่ให้
มีความสอดคล้องกับวิถีชีวิตในยุคปัจจุบัน ซึ่งการด าเนินด้วยการศึกษาค้นคว้าข้อมูลด้าน
เอกสารที่เกี่ยวข้อง การเก็บข้อมูลในพื้นที่ศึกษาด้วยวิธีการสัมภาษณ์และแบบประเมิน
ผลิตภัณฑ์ ประชากรกลุ่มตัวอย่างแบบเฉพาะเจาะจงพนักงานบริษัท พักอาศัยในคอนโดมี
เนียมในเขตกุรงเทพมหานคร ช่วงอายุ 30-40 ปี จ านวน  30 คน  

จากผลการด าเนินการศึกษาด้านทักษะองค์ความรู้ภูมิปัญญาของชุมชนเกิดจากการ
ถ่ายทอดจากรุ่นสู่รุ่น กระบวนการและเทคโนโลยีการผลิตเป็นรูปแบบตามภูมิปัญญาดั้งเดิม 
วัตถุดิบหลักไผ่ตง ในกระบวนขาดการจัดการกับของเศษเหลือทิ้งจากระบวนการส่งผลกระทบ
กับสภาพแวดล้อมและชุมชนเนื่องจากขาดการด าเนินการในการจัดการที่เหมาะสมและ
ต่อเนื่อง ด้วยปัญหาจากเศษเหลือทิ้งจากกระบวนผลิต คณะผู้วิจัยได้ท าการออกแบบ
ผลิตภัณฑ์เศษไม้ไผ่ ผลการประเมินพบว่า ค่าความเหมาะสมของผลิตภัณฑ์ที่ได้รับการพัฒนา
แล้วในสามอันดับ แรกคือ อันดับที่ 1 ความเหมาะสมในการน าไม้ไผ่มาประยุกต์โดยค่าเฉลี่ย 
4.47 ระดับความคิดเห็นอยู่ใน ระดับความเหมาะสมมาก อันดับที่ 2 ราคาเหมาะสมคุ้มค่าโดย
ค่าเฉลี่ย 4.23 ระดับความคิดเห็นอยู่ในระดับ ความเหมาะสมมากและอันดับที่ 3 ความ

mailto:engineering@bsru.ac.th
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สะดวกสบายในการเคลื่อนย้ายโดยค่าเฉลี่ย 4.17 โดยภาพรวมของ ระดับความคิดเห็นทั้ง 15 
ประเด็นการประเมินโดยค่าเฉลี่ย 4.00 ระดับความคิดเห็นอยู่ในระดับความ เหมาะสมมาก 
อย่างมีนัยส าคัญทางสถิต ิ

การวิจัยครั้งนี้ชี้ให้ว่าผลิตภัณฑ์เครื่องเรือนจากเศษไม้ไผ่ สามารถน าไปเป็นแนวทาง
ในการพัฒนาผลิตภัณฑท์ี่เพิ่มมูลทางเศรษฐกิจชุมชน สร้างรายได้และช่องทางอาชีพอย่างยืน  

ค าส าคัญ: เศษไม้ไผ่ , ไม้ไผ่ตง, เครื่องเรือน, ไม้ไผ่เหลือทิ้ง 
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Abstract 
This research is mixed methods. A research team has 3 objectives 

which are 1) To study the local knowledge and current problems of 
community products 2) To study for designing and develop products from 
bamboo scraps with current lifestyles. The procedure is conducted by 
researching relevant documents and using data collection in interview and 
product evaluation. The sample group is chosen by purposive sampling from 
employees who live in condominiums in Bangkok with 30-40 years old about 
30 people. 

From the results of the study, Cognitive skills and wisdom of the 
community were passed on from generation to generation. The production 
process and technology were produced according to the form of traditional 
wisdom. The main materials were Rough Giant Bamboo. The problem was lack 
of appropriate and continual management with waste in the process that 
would affect the environment and community. The researchers designed 
products from bamboo scraps. The evaluation results showed the suitability of 
the developed products in the first three that were 1) The suitability of 
applying bamboo for designing products had average value of  4.47 with high 
level. 2) The reasonable price had average value of  4.23 with high level. And 
3) Convenience in moving had average value of 4.17 with high level. Overall of
the satisfaction assessment form of 15 issues were evaluated with an average 
of 4.00. The satisfaction assessment was appropriate level with statistical 
significance. 

This research indicates that furniture products from bamboo scraps can 
be used as guideline for products development that increase community 
economic value and create income, including career channels sustainably. 

Keywords: bamboo scraps, Rough Giant Bamboo, furniture, residual bamboo 
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บทน า 
 งานหัตถกรรมอยู่ในวิถีชีวิตของคนไทย

ตั้งแต่อดีตสืบมาจนถึงปัจจุบัน ผลิตสิ่งของ
เครื่องใช้จ าเป็นในการด าเนินชีวิตประจ าวัน 
ถ้ากล่าวถึงผลิตภัณฑ์จากไม้ไผ่ทุกย่อมรู้จักดี
เพราะสามารถพบเห็นได้ง่าย ในการจักสาน
เครื่องใช้ที่ละเอียด   สวยงามหลายชนิด  บาง
คนก็สานได้พอใช้สอยในครัวเรือนของตนเอง
ได้  ไชยวัฒน์ รุ่งเรืองศรี(2538)ได้กล่าวไว้ว่า
การจักสานส่วนใหญ่ก็ยังเป็นกิจกรรมการผลิต
ขึ้นเพื่อใช้สอยใน ครอบครัว  มิได้ผลิตมาเพื่อ
การค้าจนกระทั้งสมัยปัจจุบัน ปรากฏว่าผู้มี
ทักษะในด้านการจักสานใน บางหมู่บ้าน
สามารถยึดเอาเป็นอาชีพและท าให้เกิดรายได้
ขึ้นมาซึ่งบางชิ้นสวยงามละเอียด สอดคล้อง
กับวิบูลย์  ลี้สุวรรณ(2556)ได้กล่าวว่า งาน
หัตถกรรมและงานศิลป์หัตถกรรมนั้นต่างกัน
เพียงว่างานชิ้นใด  หรือประเภทใดมีลักษณะ 
ที่แสดงออกทาง  ด้านความงามมากกว่า
ประโยชน์ใช้สอย  ก็อาจถือได้ว่าเป็นงานศิลป์
หัตถกรรม  แต่งานช้ินใดหรืองานประเภทของ
งานศิลป์หัตถกรรมและงานหัตถกรรม  นี้ชี้ชัด
ลงไปได้ยากเพราะ งานบางชิ้นอาจ จะมี
ลักษณะของความงามและประโยชน์ใช้สอยสูง
ทั้ งส อ งอย่ า งก็ ได้  ค วาม แตกต่ า ง  ขอ ง
หัตถกรรมแต่ละ ถิ่นแสดงให้เห็นถึงคตินิยม
และการแสดงออกของประชาชนในท้องถิ่นได้ 
อย่ างกว้างขวาง  เช่น   แสดงให้ เห็ นถึ ง

อุปนิสัยที่รักความประณีตพิถีพิถัน  หรือชอบ
ท าอะไรอย่างง่ายๆซึ่งอาจจะสังเกตเห็นได้จาก
ลักษณะ  หัตถกรรมของท้องถิ่นนั้น  ๆ  ที่
อาจจะมีลักษณะนิสัย เฉพาะถิ่นปรากฏให้
เห็นได้ ผลิตภัณฑ์เครื่องจักสานจะสร้างขึ้น 
ส่วนใหญ่ มัก เป็นการสร้างสรรค์  พัฒนา
รูปแบบ ลวดลาย ให้มีความสวยงาม ซึ่ ง
เปลี่ ยนไปจากเดิม และยังคงไว้ซึ่ งความ
สวยงามประเพณี แสดงความ เป็นเอกลักษณ์ 
หัตถกรรมพื้นบ้านประเภทงานจักสาน ที่มีอยู่
ทุกภาค ทุกจังหวัดของไทยอยู่ในวิถีชีวิตของ
ชาวบ้าน หรือในหมู่บ้าน ในชุมชนเมือง ที่
ส าคัญยิ่งต่อการด าเนินชีวิตทุกคน ตามความ
ต้องการขั้ นพื้ นฐาน ของมนุษย์  ในด้ าน
เศรษฐกิจชุมชน แต่ถึงอย่างไรก็ดีมองอีกมุม
ของกระบวนการผลิ ต ในกระบวนการ
หัตถกรรมไม้ไผ่พบว่ายังมีปัญหาด้ านการ
จัดการกับเศษวัตถุดิบที่เหลือในกระบวนการ 
สอดคล้องกับผลการส ารวจสภาพปัญหาใน
พื้นที่ หมู่1 ต าบลบางขนุน อ าเภอบางกรวย 
จั งหวัดนนทบุ รี  พบว่ามีการทิ้ งเศษวัสดุ
ป ระเภท ไม้ ไผ่ เหลื อทิ้ ง เป็ นจ านวนมาก 
เนื่องจากขาดสถานที่จัดเก็บเหมาะสม ขาด
การจัดการเศษวัตถุดิบ เหลือที่ เหมาะสม 
ก่อให้เกิดปัญหาต่อสภาพภายในชุมชน  

ดั งนั้ น จากประเด็นปัญ หาดั งกล่ าว
โครงการวิจัยเรื่องการออกแบบผลิตภัณฑ์
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เครื่องเรือนจากเศษไม้ไผ่จึงเป็นการศึกษาอีก
รูปแบบหนึ่งซึ่งมีเป้าหมายท าให้คนในท้องถิ่น
สามารถน าวัสดุเหลือใช้มาเพิ่มมูลค่า รูปแบบ
ผลิตภัณ ฑ์ ให้ เป็น เครื่อ งเรื่อนที่ รูปแบบ
ทันสมัยสอดคล้องกับพฤติกรรมผู้บริโภคใน
สมัยปัจจุบัน ทั้งยังเป็นแนวทางในการพัฒนา
รูปแบบ และเพิ่มมูลค่าให้กับผลิตภัณฑ์ใน
ชุมชนให้ยั่งยืน 

วัตถุประสงค์ 
1) เพื่อศึกษาภูมิปัญญาท้องถิ่น สภาพ

ปัญหาปัจจุบันของผลิตภัณฑ์ชุมชน 

2) เพื่อการออกแบบผลิตภัณฑ์เครื่อง

เรอืนจากเศษไม้ไผ ่

ระเบียบวิจัย 

 การวิจัยนี้ศึกษาเศษไม่ไผ่ที่เหลือทิ้งจาก
กระบวนการผลิตภัณฑ์หัตถกรรมไม้ไผ่ในการ
ออกแบบผลิตภัณฑ์  กระบวนการ วัสดุ 
พฤติกรรมผู้บริโภคและบทบาทของการ
ออกแบบผลิตภัณฑ์ด้านวิชาการ การบริการ
และด้านทั่วไป การวิเคราะห์ข้อมูลทั่วไปของ
ผู้ตอบแบบสอบถามโดยใช้สถิติพรรณนา คือ
ค่าร้อยละ  วิเคราะห์ข้อมูลความต้องการด้าน
การออกแบบผลิตภัณฑ์ ของกลุ่มตัวอย่าง
โดย ใช้สถิติพรรณนา คือค่าเฉลี่ย และค่า
เบี่ ยงเบนมาตรฐาน และวิเคราะห์ความ
คิดเห็นและข้อเสนอแนะอื่นๆ  

ประชากร 
  กลุ่มตัวอย่างของการวิจัยในครั้งนี้ คือ 

บุคคลที่ท างานบริษัทภาครัฐและเอกชนช่วง
อ ายุ  3 0 -4 0  ปี  มี ที่ พั ก อ าศั ย ใน พื้ น ที่
กรุงเทพมหานครแบบที่พักอาศัยอาคารชุด
หรือคอนโนมิเนียม จ านวน 30 คน  
ตัวแปรในการศึกษา 

ตัวแปรอิสระ 
1) ผู้ บ ริ โภ ค  แบ่ งออก เป็ น  ระดั บ

การศึกษา เพศ รายของรายได้ 

2) รูปแบบที่พักอาศัย แบ่งออกเป็น

ห้องชุด ห้องเดียว 

ตัวแปรตาม 
1) คุณลักษณะและรูปแบบผลิตภัณฑ์

เครื่องเรือนจากเศษไม้ไผ ่

2) กระบวนผลิตหัตถกรรมเครื่องเรือน

จากเศษไม้ไผ่ และ เทคโนโลยีการผลิต 

เครื่องที่ใช้ในการวิจัย 
1) แบบสัมภาษณ์และแบบสอบถาม

2) ต้นแบบผลิตภัณฑ์เครื่องเรือนจาก

เศษไม้ไผ่

3) กล้องถ่ายภาพและเทปบันทึกเสียง

วิธีการด าเนินการวิจัย 

1) ศึกษาแนวคิด ทฤษฎี เอกสาร และ
งานวิจัยที่เกี่ยวข้อง กับความต้องการด้าน
การออกแบบผลิตภัณฑ ์

2) น าข้อมูลที่ ได้จากขั้นตอนที่  1 มา
จัดท าแบบสอบถามเพื่อส ารวจปัญหาและ
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ความต้องการด้านการออกแบบผลิตภัณฑ์ 
ก าหนดเป็นค าถามแบบส ารวจรายการ 
(Checklist) และแบบปลายเปิ ด  (Open-
ended form) 

3) ออกแบบผลิตภัณฑ์และประเมิน
แบบจากผู้เช่ียวชาญ 

4) พัฒนาแบบผลิตภัณฑ์สร้างต้นแบบ
และประเมินผลกับประชากรกลุ่มตัวอย่าง 

5) วิเคราะห์ ปรับปรุงแก้ไข สรุป และ
น าไปเผยแพร่ 
ผลการศึกษา 

การศึกษาเพื่อหาแนวทางการพัฒนา
วัสดุกรรมวิธีการผลิตและรูปแบบ ผลิตภัณฑ์
จากไม้ไผ่ ดังนี้  

1.การพัฒนาด้านวัสดุกรรมวิธีการ
ผลิต สรุปได้เป็น 2 ด้าน คือ ด้านกายภาพ 
ผิวนอกมีความมันเงาเรียบ ผิวนอกต้านทาน

น้ าได้ดี เส้นใยมีความยาวตลอดล าต้น เส้นใย
มีความเหนียวและที่มีความยืดหยุ่นสูง   ด้าน
เคมี พบว่า ทนต่อความเป็นกรด เป็นด่างได้ดี 
ด้ า น ก ร รม วิ ธี ก า ร ผ ลิ ต ส าม าร ถ เข้ า สู่
กระบวนการผลิตเทคนิคเดียวกับการผลิต
เฟอร์เจอร์ไม้จริงทั่ วไปได้ ส่วนรูปแบบที่
เหมาะสมกับการผลิตด้วยวัสดุไม้ไผ่ที่สุดเป็น
รูปแบบ เจาะ ประกอบ    

2.การออกแบบผลิตภัณฑ์ เครื่อง
เรือนจากเศษไม้ไผ่ 

1.กลุ่มผลิตภัณพ์โคมไฟจากเศษไม้
ไผ่ประโยชน์ใช้สอยให้แสงสว่างกระบวนการ
หลักคือ ตัดขนาดตามแบบ เจาะ จากนั้นน า
ชิ้ นส่ วนมา ประกอบให้ ได้ รูปแบบตาม
ต้องการด้วยกาว รูปร่าง ประกอบด้วย 
รูปทรงเรขาคณิต 
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ภาพที่ 1  โคมไฟจากเศษไม้ไผ่ 

2.การออกแบบผลิตภัณฑ์ตั้งโต๊ะ รูปแบบการน าไม้ไผ่ใช้ร่วมกับวัสดุอื่น เป็นแนวทาง
ในการพัฒนาผลิตภัณฑร์ูปแบบเฉพาะ 

ภาพที่ 2 ผลิตภัณฑ์ต้ังโต๊ะจากเศษไม้ไผ ่
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การศึกษาผลิตภัณฑเ์ฟอร์นิเจอรเ์ก้าอ้ี ลักษณะการนาไม้ไผ่มาใช้ร่วมกับวัสดุอื่น 

ภาพที่ 3 ภาพเสมือนจริงต้นแบบผลิตภัณฑ์ 

ภาพที่ 4 การทดสอบผลิตภัณฑ์ต้นแบบ 
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ค่าเบ่ียงเบนมาตรฐานและความเหมาะสม
ของผลิตภัณฑ์ ที่ผ่านการพัฒนาแล้วของผู้ผลิต 
และผู้ใช้ผลิตภัณฑ์ โดยค่าความเหมาะสมของ
ผลิตภัณฑ์ที่ได้รับการพัฒนาแล้วในสามอันดับ
แรกคือ อันดับที่ 1 ความเหมาะสมในการน าไม้
ไผ่มาประยุกต์โดยค่าเฉลี่ย 4.47 ระดับความ
คิดเห็นอยู่ในระดับความเหมาะสมมาก อันดับ
ที่ 2 ราคาเหมาะสมคุ้มค่าโดยค่าเฉลี่ย 4.23 
ระดับความคิดเห็นอยู่ในระดับความเหมาะสม 
มากและอันดับที่ 3 ความสะดวกสบายในการ
เคลื่อนย้ายโดยค่าเฉลี่ย 4.17 โดยภาพรวมของ
ระดับความคิดเห็นทั้ง 15ประเด็นการประเมิน
โดยค่าเฉลี่ย 4.00 ระดับความคิดเห็นอยู่ ใน
ระดับความเหมาะสมมาก อย่างมีนัยส าคัญ 

สรุปผลการศึกษา 

1.การศึกษาข้อมูลไม้ไผ่  ในการพัฒนา
ผลิตภัณ ฑ์ ชุมชน  สรุป ได้ ว่ า ไม้ ไผ่ที นิ ยม
น ามาใช้งานมากที่สุด คือ ไผ่ตง ไผ่สีสุก ไผ่ลา
มะลอก ไผ่ป่าหรือไผ่หนาม ไผ่ดาหรือไผ่ตาดา 
ไผ่ เฮียะ ไผ่ รวก การด า เนินการผลิตของ
ผู้ประกอบการทั้งหมดท าอยู่ในตัวบ้านหรือ
อาคารของตนเอง เครื่องมือและอุปกรณ์ที่ใช้
ในการผลิตสินค้าหัตถกรรมเป็นเครื่องมือแบบ
ง่ายๆ  ซึ่งสามารถหาซื้อได้ง่าย กระบวนการ
ผลิตผลิตภัณฑ์เป็นการผลิตแบบดั้งเดิม ปัญหา
ต้องหน่วยราชการช่วยเหลือ รูปแบบผลิตภัณฑ์
เป็นรูปแบบดั้งเดิม  

2. การศึกษาถึงแนวทางการออกแบบ
ผลิตภัณฑ์จากไม้ไผ่ ที่สอดคล้องกับวิถีชีวิต
ความเป็นอยู่ในสภาพสังคมปัจจุบัน  

สรุปได้ว่า แนวทางการออกแบบและ
การพัฒนาผลิตภัณฑ์  ต้องยึดในเรื่องการ
ตอบสนองความต้องการ และความพึงพอใจ
ของกลุ่ ม ผู้ บ ริ โภ คสู งสุ ด  โดยต้ อ งค า นึ ง
ความสัมพันธ์ระหว่างการตลาด ศิลปะการ
ออกแบบ และกระบวนการผลิต ซึ่งสิ่งที่ท าให้
เกิดแนวทางและเงื่อนไขการออกแบบพัฒนา
ผลิตภัณฑ์ใหม่ที่สอดคล้องกับความต้องการ
ของตลาด สอดคล้องกับความเป็นไปได้ในการ
ผลิต และผลประโยชน์ที่ได้รับมีองค์ประกอบ 2 
ส่วน คือ 1) การวิจัยข้อมูลทางด้านการตลาดที่
มี ต่ อผลิตภัณ ฑ์  ประกอบด้วยข้อมูลด้ าน
พฤติกรรมผู้บริโภค กลุ่มเป้าหมาย ผลิตภัณฑ์ที่
ผู้บริโภคต้องการ ผลิตภัณฑ์เดิมของกลุ่มผู้ผลิต 
ผลิตภัณฑ์ของคู่แข่ง โอกาสทางการตลาดที่
เหมาะสม ตาแหน่งผลิตภัณฑ์ ในการทาตลาด
ซึ่งหมายถึงสร้างจุดเด่นเฉพาะของผลิตภัณฑ์ที่
จะสร้างภาพพจน์ให้ผู้ซื้อยอมรับและจดจ า  
2) การวิจัยข้อมูลด้านวัสดุและกรรมวิธีการ
ผลิตที่มีต่อผลิตภัณฑ์ ประกอบด้วยข้อมูลด้าน
ความเหมาะสมของกระบวนการผลิตกับ
ผลิตภัณฑ์เดิม เงื่อนไขของกระบวนการผลิตที่
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เกี่ยวข้อง และเง่ือนไขของวัสดุที่มีผลต่อ
การลงทุนและกระบวนการผลิต 
อภิปรายผล  

การพัฒนาผลิตภัณฑ์จากเศษไม้ไผ่ 
สามารถด าเนินการได้หลายวิธี แต่ความส าคัญ
อ ยู่ ที่ ตั ว วั ส ดุ  โด ย จ ะ ต้ อ งรู้ ถึ ง ลั ก ษ ณ ะ
คุณสมบัติเฉพาะ ขอบเขตและข้อจ ากัดก่อน
น าไปใช้การออกแบบและพัฒนาผลิตภัณฑ์จาก
ไม้ไผ่ เป็นสิ่งที่แสดงให้เห็นถึงอารยะธรรม และ
วัฒนธรรมบ่ งบอกถึ งรสนิยมที่ ดี ของผู้ ใช้
ผลิตภัณฑ์ ตามการเปลี่ยนแปลงของสังคมที่
แปรผัน ดังนั้นสิ่งที่ส าคัญที่สุดคือผู้บริโภค ซึ่ง
สอดคล้องกับการศึกษาของแก้วน่วม กัณฑ
มาศละคณะฯ (2561) ตามหลักทฤษฎีการจูง
ใจของ แม็กไกร์ ดังนี้ 1) ความต้องการความ
สอดคล้องกันเป็นความต้องการของผู้บริโภคที่
ต้ อ งก าร ให้ ทุ ก ด้ าน ทุ ก ส่ วน ขอ งต น เอ ง 
สอดคล้องกลมกลืนกันและกัน ได้แก่ ทัศนคติ 
พฤติกรรมการแสดงออกต่างๆ ความคิดเห็น 
ภาพลักษณ์ เกี่ ยวข้องกับตนเอง 2) ความ
ต้องการทราบเหตุผลที่ไปที่มาของสิ่งต่างๆ 
เป็นความต้องการเพื่อที่จะทราบว่าใครหรือ
อะไรเป็นสาเหตุที่ทาให้สิ่งต่างๆเกิดขึ้น และสิ่ง
ที่เกิดขึ้นผลในทางที่ดีหรือไม่ดีกับตัวเองหรือสิ่ง
อื่นๆ อย่างไร 

ข้อเสนอแนะ 
 การใช้ประโยชน์จากผลการวิจัยใน

ครั้งนี้ ก่อให้เกิดความรู้จากการศึกษาในสอง

ด้านได้แก่ ด้านที่หนึ่งคือความรู้ความเข้าใจใน
ผลิตภัณฑ์ กระบวนการผลิตหัตถกรรมไม้ไผ่ใน
ภาพรวม ด้านที่สอง คือหลักการและแนวทาง
ในการพัฒนาผลิตภัณฑ์จากไม้ ไผ่  โดยใช้
ตัวอย่างการศึกษาวิจัยในครั้งนี้ นอกจากนี้ผู้
ศึกษางานวิจัยสามารถนาผลการวิจัยครั้งนี้ไป
เป็นแนวทางในการออกแบบ และพัฒนา
ผลิตภัณฑ์จากไม้ไผ่ หรือผลิตภัณฑ์ใกล้เคียงได้ 
โดยการศึกษาข้อมูลความเป็นมาของผลิตภัณฑ์
จากอดี ต  ห รือ ผลิ ตภัณ ฑ์ ในแ ง่ขอ งวัสดุ 
กระบวนการผลิตขอบเขตและหลักการน าเศษ
ไม้ไผ่ไปใช้งานในลักษณะต่างๆ ซึ่งท าให้ได้
ผลิตภัณฑ์ตรงกับวัตถุประสงค์  

1) ด้านวัสดุ ด้วยคุณสมบัติเฉพาะ
ที่ ดี ของไม้ ไผ่  ควรมี ก ารศึ กษ าถึ งการใช้
ประโยชน์ จากล าต้ น ไม้ ไผ่  ด้ วยการแยก
ส่วนประกอบของล าต้นในการน าไปใช้ เพื่อ
เป็นประโยชน์อย่างสู งสุด  และเพื่ อสร้าง
ผลิตภัณฑ์ในรูปแบบใหม่ที่มีคุณค่ามากยิ่งขึ้น 

2) ด้านกระบวนการผลิต สภาพ
ปัจจุบันชุมชนยังคงใช้เครื่องมืออุปกรณ์ดั้งเดิม 
ยังประสบปัญหาหลายประการ เช่น ในการ
เตรียมวัสดุมากเกินไป การรักษาระดับคุณภาพ 
ควรมการปรับปรุงเครื่องมืออุปกรณ์ และ
สถานที่ ให้มีประสิทธิภาพเพื่อลดปัญหาด้าน
ต่าง ๆ 

       3 ) ด้ าน รู ป แ บ บ ผ ลิ ต ภั ณ ฑ์ 
รูปแบบผลิตภัณฑ์จากไม้ไผ่ที่ทากันอยู่จะเป็นมี
รูปแบบเทคนิคการการผลิตแบบซ้าๆ การ
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พัฒนารูปแบบเทคนิคใหม่ๆ ทาได้ไม่มากนัก 
จึงควรมีการศึกษาการนาไม้ไผ่ไปใช้ร่วมกับวสัดุ
อื่น และการนาไม้ไผ่ไปใช้ทดแทนวัสดุอื่นใน
การท าผลิตภัณฑ์ นอกจากนี้รูปแบบผลิตภัณฑ์

ควรมีประโยชน์ใช้สอยที่หลากหลาย เน้น
ลักษณะเด่นของไม้ไผ่ซึ่งจะทาให้เกิดประโยชน์
กับการพัฒนาผลิตภัณฑ์จากไม้ไผ่ในปัจจุบัน
และอนาคต 
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บทคัดย่อ 

การวัดขนาดสัดส่วนร่างกายมีความส าคัญมากต่อการออกแบบเครื่องมืออุปกรณ์
ตลอดจนสถานีงานอันเป็นส่วนหนึ่งของ การยศาสตร์ ซึ่งมีเป้าหมายในการศึกษา ข้อจ ากัดใน
การท างาน โดยมีเป้าหมายเพื่อออกแบบ ปรับปรุงสภาวะงานให้เหมาะสมกับบุคคล ซึ่งปัญหา
ความไม่เหมาะสมระหว่างสัดส่วนร่างกายมนุษย์กับผลิตภัณฑ์นั้น จะไม่ปรากฏชัดเจนในสภาวะ
ชีวิตปกติ เนื่องจากผู้ใช้ปรับตัวให้เข้ากับผลิตภัณฑ์ได้ในช่วงเวลาหนึ่ง แต่ปัญหาดังกล่าวจะ
ปรากฏอย่างชัดเจนในช่วงสถานการณ์ที่ไม่ปกติ หรือสภาวะวิกฤติ อีกทั้งยังมีสถานการณ์ทาง
สังคมและประเทศที่เปลี่ยนไป เช่น การเติบโตของจ านวนประชากรสูงอายุในประเทศไทย ท า
ให้ฐานข้อมูลที่อยู่เดิมขาดประสิทธิภาพไป 

ผลการศึกษาพบว่าในประเทศไทยมีการท าฐานข้อมูลกลุ่มตัวอย่างเฉพาะ มากกว่ากลุ่ม
ตัวอย่างทั่วไป เนื่องจากเป็นโครงการระยะสั้นสามารถด าเนินการได้รวดเร็ว รวมถึงมี
งบประมาณที่จ ากัด แต่เนื่องจากความจ าเป็นที่ต้องศึกษาให้ครอบคลุมกลุ่มประชากร เพื่อให้
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เกิดการออกแบบ และใช้งาน เป็นผลให้เทคนิคที่ใช้ในปัจจุบันไม่สามารถเก็บข้อมูลโครงสร้าง
ร่างกายของคนไทยที่มีการเปลี่ยนแปลงอยู่ตลอดเวลาได ้ 

ซึ่งจากสภาพการณ์ที่เกิดขึ้นนั้น จ าเป็นอย่างยิ่งที่ต้องพัฒนาเทคนิค หรืออุปกรณ์ที่ใช้ใน
การวัดสัดส่วนร่างกายให้มีความทันสมัย และมีประสิทธิภาพมากยิ่งขึ้น ซึ่งทั้งนี้ในอดีตที่ผ่านมา
มีการศึกษาวิจัยเทคนิคการหาขนาดสัดส่วนร่างกายในรูปแบบต่างๆ แต่จากการวิเคราะห์ท าให้
สรุปได้ว่าเทคนิคดังกล่าวยังคงไม่สามารถเป็นเทคนิคที่ใช้งานได้อย่างแพร่หลาย จึงได้มีการ
ก าหนดทิศทางการศึกษาวิจัยต่อไปในอนาคต ที่จ าเป็นต้องมีในการวัดขนาดสัดส่วนร่างกาย
จ านวน 3 เรื่องคือ ความสะดวก รวดเร็ว และแม่นย าในการวัดเป็นปัจจัยส าคัญ 

ค าส าคัญ: การยศาสตร์, การวัดสัดส่วนร่างกาย,  ขนาดสัดส่วนร่างกาย 

                                                           Abstract
                 Body dimension measurement is very important in the design of tools 

and  workstations  as part of the ergonomics for studying work limitations and to 

design improvements or conditions. A unsuitable problem between human body 

proportions and product will not appear in real life because users can adapt to  

product over a period of time.  However,  the  problems  will appear  in unusual 

situations, including the changing in social  situations  and  countries  such as the 

growth of the elderly population in Thailand so, the former database is inefficient.

              The results of the study in Thailand showed that there was a database of 

specific  sample  groups  than the general sample since it was a short term project, 

and could be implemented quickly, including having a limited budget. But the need 

to study to cover the population As a result, the current techniques are unable to 

collect information about changing of the body parts of Thai people.

               From the situation, It is essential to develop modern and more efficient 

techniques for measuring body proportions. In the past,  there have been  studies 

and research on techniques for determining body proportions in various forms. But 

from the analysis, it can be concluded that the technique still cannot be a widely 

Therefore, the  direction for further research in the future  has  been determined. 

There are  3  things that need to be measured in body proportions:  convenience, 

speed and accuracy of measurement that are an important factor.

Keywords: ergonomics, body measurement, proportions
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ความส าคัญของสัดส่วนรา่งกายมนุษย ์

โลกในยุคปัจจุบันมีการพัฒนาทางด้าน
เศรษฐกิจ สังคม ตลอดจนวิทยาศาสตร์และ
เทคโนโลยีต่างๆ เป็นอย่างมาก ความต้องการ
บริโภคและอุปโภคของผู้คนมีการเติบโตขึ้น
อย่างรวดเร็ว จากเดิมในยุคที่ผลิตสินค้าด้วย
มือของแรงงานมนุษย์ ซึ่งใช้เวลาการผลิตนาน 
และขนาดของสินค้ ายั งไม่มีมาตรฐานที่

แน่นอน โดยมีเป้าหมายเพียงเพื่อให้สามารถ
พอใช้งานได้ ต่อมาในยุคอุตสาหกรรม ที่เน้น
การผลิตสินค้าจ านวนมาก และเน้นไปยังการ
ควบคุมคุณภาพการผลิตสินค้าให้เป็นไปตาม
มาตรฐาน ตัวสินค้ามีการออกแบบโดยอ้างอิง
ตามขนาดมาตรฐาน ดังแสดงในภาพที่ 1 

ภาพที่ 1 แสดงถึงมาตรฐานการออกแบบของพื้นที่ปฏิบัติงาน
ของ Panero J. and Zelnik M. (1980) 

อีกทั้งมีการแบ่งขนาดของสินค้าให้
สอดคล้องกับกลุ่มผู้ใช้ที่แตกต่างกัน ไม่ว่าจะ
แบ่ งตามการใช้ งาน  หรือตามกลุ่ มอายุ 
ดังเช่น ขนาดของเครื่องแต่งกาย อุปกรณ์
กี ฬ า ยานยนต์  ขนส่ งสาธารณ ะ และ
ต าแหน่งของเครื่องใช้ในที่พักอาศัยเป็นต้น 
แต่ถึงอย่างไรก็ตามเนื่องจากข้อจ ากัดของ
ข้อมูลด้านขนาดที่ใช้ในการออกแบบ และ
ต้นทุนของกระบวนการผลิต ท าให้ผู้ผลิตจึง

ต้องเลือกเอาขนาดจากค่าเฉลี่ยประชากร 
ท าให้กลุ่มผู้ใช้อีกหลายส่วนที่มีขนาดร่างกาย
ไม่ได้อยู่ในเกณฑ์เฉลี่ยไม่ได้รับความสะดวก
ในการใช้สินค้าอย่างที่ควรเป็นปัญหาของ
ความไม่เหมาะสมระหว่างขนาดสัดส่ วน
ร่างกายมนุษย์กับผลิตภัณฑ์นั้น จะไม่ปรากฏ
ชัดเจนในสภาวะการด าเนินชีวิตที่เป็นปกติ 
เนื่องจากผู้ใช้งานยอมปรับตัวให้เข้ากับการ
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ใช้ผลิตภัณฑ์ที่ประสบได้ในช่วงระยะเวลา
หนึ่ง  

แต่ปัญหาดังกล่าวจะปรากฏให้ เห็น
อย่างชัดเจนในช่วงสถานการณ์ที่ ไม่ปกติ 
หรือสภาวะวิกฤติ เช่น สถานการณ์ที่มีภาวะ
ความเสี่ยงต่างๆ ไม่ว่าจะเป็นเรื่องของความ

ปลอดภัย รวมถึงสุขอนามัยต่างๆ ดังตัวอย่าง 
สถานการณ์ระบาดของไวรัสสายพันธุโ์คโรนา 
2019(COVID-19) ในช่วงปี 2563 ซึ่งส่งผล
กระทบต่อการใช้งานของหน้ากากอนามัยใน
กลุ่มประชากรบางกลุ่มอย่างชัดเจนดัง
ตัวอย่างในภาพที ่2  

ภาพที่ 2 แสดงตัวอย่างการแก้ไขปัญหาความไม่เหมาะสมของขนาดหน้ากากอนามัยในกลุ่มเด็ก 

แรกเกิด

จากรูปดังกล่าวเป็นการน าเสนอข่าว
ของสถานีโทรทัศน์ในประเทศไทย ซึ่งในเนื้อ
ข่าวแสดงให้เห็นถึงความพยายามในการ
แก้ไขปัญหาการใช้งานของหน้ากากอนามัย 
เนื่องจากเกิดความขาดแคลนของหน้ากาก
อนามัยที่เหมาะสมกับขนาดและโครงหน้า
ของเด็กแรกเกิด จนถึงเด็กเล็ก ซึ่งผลของ
การแก้ไขปัญหาเฉพาะหน้า อาจส่งผลให้
หน้าที่ใช้งานของผลิตภัณฑ์มีประสิทธิภาพที่
ลดลง และอาจเกิดความเสี่ยงอื่นๆ ตามมา 

นอกจากนั้นยังมีสถานการณ์ทาง
สังคมและประเทศที่เปลี่ยนไปจากอดีต เช่น 
การเติบโตของจ านวนประชากรสูงอายุใน
ประเทศไทย จากข้อมูลสถิติประชากรและ
บ้านจากระบบสถิติทางการทะเบียนกรมการ
ปกครองกระทรวงมหาดไทย เฉพาะผู้มี
สัญชาติไทย และมีชื่ออยู่ในทะเบียนบ้าน [2] 
พบว่าช่วงปี  พ.ศ. 2553 ถึง 2562 กลุ่ ม
ประชากรที่มีอายุ 60 ปี มีจ านวนแนวโน้มที่
เพิ่มขึ้นอย่างมีนัยส าคัญ ดังแสดงในภาพที่ 3
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ภาพที่ 3 แสดงแนวโน้มการเติบโตของประชากรสูงอายุที่มีอายุ 60 ปี ในประเทศไทย 

โดยมีการศึกษาวิจัยอื่นๆ ที่เล็งเห็นถึง 
ความส าคัญของประชากรกลุ่มผู้สูงอายุ ที่มี 
แนวโน้มจะเพิ่ มจ านวนมากยิ่ งขึ้ น  เช่น 
ก ารศึ ก ษ า เบื้ อ งต้ น ก าร เป รี ย บ เที ย บ 

อัตราส่วนความสูงกับระยะกางแขนระหว่าง 
ผู้สูงอายุกับผู้ใหญ่ตอนต้นในกลุ่มตัวอย่างคน 

ไทย    โดยสุดาวรรณ และไพโรจน์ (2563) ซึ่ง
แสดงให้เห็นถึงความแตกต่างของสรีระ 

ระหว่างกลุ่มตัวอย่างผู้สูงอายุจานวน 101 
คน กับผู้ใหญ่ตอนต้นจานวน 107 คน พบว่า 
ค่าอัตราส่วนระหว่างความสูงต่อระยะกาง 
แขน (H/AS ratio) กลุ่มผู้สูงอายุมีค่าเฉลี่ยที่

ต่ ากว่าแต่มีค่าความแปรปรวนที่สูงกว่ากลุ่ม 

ผู้ใหญ่ตอนต้น  
รวมถึงยังมีสมมติฐานเกี่ยวกับขนาดอายุที่ 
เพิ่ ม ขึ้ น ส่ งผล ให้ สั ดส่ วนร่ างกายมี ก าร 
เปลี่ยนแปลงไป ท าให้กระทบต่อการใช้ 
ชีวิตประจ าวันอีกด้ วย ดั งเช่นงานวิจั ย 
Minimum Walking Frame for Active 
Elder.    ข อ ง Worawut and Phairoat 
(2019) ที่ศึกษาเกี่ยวกับการก้าวเดินของกลุ่ม 

ผู้สูงอายุ เพื่อวิเคราะห์การออกแบบทางเดิน 

ผู้สูงอายุ การเคลื่อนไหวของร่างกายส่วนบน 

และส่ วน ล่ าง โดย ใช้ อุ ป กรณ์ Motion 
Capture ในการเก็บข้อมูล ดังแสดงรูปที่ 4 
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เพื่อน าข้อมูลที่ได้ใช้ระบุพื้นที่ความปลอดภัย
ข อ ง ท า ง เดิ น  ส า ห รั บ กิ จ ก ร ร ม ใ น
ชีวิตประจ าวัน ซึ่ งเป็นสิ่งส าคัญในสังคม
ผู้สูงอายุ เพื่อป้องกันอุบัติเหตุจากการตก
หล่นหรือการชนของกิจกรรมในพื้นที่ขนาด
เล็ก เช่น ห้องน้ าสาธารณะ ทางเดินที่มีความ
กว้างน้อย หรือทางเดินที่เป็นรูปแบบอิสระ 
ดังแสดงในรูปที่ 5 

โดยผลงานวิจัยที่ออกมาสามารถสรุป
ได้ถึ งความสมส่วนที่ ลดลงของร่างกาย

ผู้สูงอายุ ซึ่งมีความแตกต่างจากกลุ่มผู้ใหญ่
อย่างเห็นได้ชัด  

ทั้ งนี้ จ ากสถ าน การณ์ ทั้ งห ม ดที่
น า เสนอไป  จะเห็ น ได้ ว่ าภาพรวมของ
ประเทศไทยยังคงขาดข้อมูลสัดส่วนร่างกาย
ที่ ค รอ บ ค ลุ ม ถึ งก ลุ่ ม ป ระช าก รต่ า งๆ 
โด ย เฉพ าะกลุ่ ม เด็ ก แ รก เกิ ด  เด็ ก เล็ ก 
ผู้สูงอายุ รวมถึงมีข้อมูลที่มีอยู่เดิมช่วงอายุ
ของกลุ่มประชากรค่อนข้างกว้างท าให้ขาด
ข้อมูลพื้นฐานที่น าไปใช้ออกแบบ และพัฒนา
สินค้า 

ภาพที่ 4 แสดงตัวอย่างการติด Marker เพือ่ใช้งานอุปกรณ์ Motion Capture 
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ภาพที่ 5 ทางเดินในสวนสาธารณะที่เป็นรูปแบบอิสระในสวนสมเด็จพระนางเจ้าสิริกิต์ิ

ถึงแม้ในปัจจุบันผู้ผลิตขนาดเล็กและขนาด
กลางสามารถเข้าถึงเงินทุน และเทคโนโลยีการ
ผลิตระดับสูงได้ รวมถึงสังคมไทยก าลังเข้าสู่การ
ผลิตที่มุ่งเน้นไปยังคุณภาพและความต้องการ
เฉพาะบุคคล ส่งผลให้การเปลี่ยนแปลงของการ
ออกแบบผลิตภัณฑ์และการบริการสินค้าและ
บริหารในรูปแบบที่ต้องตอบสนองความต้องการ
ของลูกค้าที่หลากหลายมากขึ้น ดังเช่น การสั่ง
ผลิตรองเท้ากีฬาในปัจจุบันที่สามารถออกแบบ
และผลิตได้สอดคล้องกับสรีระของร่างกายผู้ใช้ได้
อย่างมีประสิทธิภาพ 
1. ภาพรวมของขั้นตอนการวัดขนาดสัดส่วน
ร่างกายมนุษย ์

ก า ร วั ด ข น า ด สั ด ส่ ว น ร่ า ง ก า ย 
(Anthropometry) เป็นข้อมูลที่มีความส าคัญ
มากต่อการออกแบบเครื่องมืออุปกรณ์ตลอดจน
การออกแบบสถานีงานเพื่อให้เกิดความเหมาะสม

ต่อการด าเนินงานหรือกิจกรรมต่างๆ ของมนุษย์ 
อันเป็นส่วนหนึ่งของการยศาสตร์(Ergonomics) 
ซึ่งมีเป้าหมายในการศึกษากฎเกณฑ์ ข้อจ ากัดใน 

การท างาน  โดยมี เป้ าหมาย เพื่ อออกแบบ 
ปรับปรุงงาน หรือสภาวะงานให้เหมาะสมกับ 

บุคคล

แนวทางการใช้ข้อมูลขนาดสัดส่วนที่เก็บ
รวบรวมมาจากกลุ่มตัวอย่าง เช่น การใช้ ค่าเฉลี่ย 
หรือเปอร์เซ็นไทล์ที่  5, 10, 90, 95 ตามแต่
เป้าหมายของการออกแบบ เพื่อให้เหมาะสมกับ
กลุ่มผู้ใช้งาน  

ในขั้นตอนการเก็บข้อมูลจะใช้เครื่องมือวัด
สัดส่วนร่างกาย (Anthropometer) ดังแสดงใน
รูปที่ 6 ซึ่งเป็นเครื่องมือที่ได้รับการยอมรับใน
ระดับสากล โดยผู้ที่ใช้งานจะต้องท าความเข้าใจ
ถึงต าแหน่งอ้างอิงบนร่างกาย เพื่อวัดได้อย่าง
ถูกต้องและแม่นย า ดังแสดงในภาพที่ 7 

https://www.google.co.th/maps/@13.8050908
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ภาพที่ 6 ชุดเครื่องมือ Anthropometer[1] 

ภาพที่ 7 การวัดขนาดสัดส่วนร่างกาย[1] 

2. การศึกษาวิจัยและอุปสรรคที่ เกิดขึ้นใน
ประเทศไทย 

ปัจจุบันการศึกษาในประเทศไทยจะ
แบ่งออกเป็น 2 กลุ่ม 

กลุ่มที่ 1 การท าฐานข้อมูลจากกลุ่ม
ตัวอย่างทั่วไป เพื่อให้บุคคลทั่วไปสามารถ
น าไปใช้อ้างอิง ในกลุ่มของการศึกษานี้จะเป็น
การวัดกลุ่มตัวอย่างเป็นจ านวนมาก และ
หลากหลาย เพื่อให้สามารถน าไปใช้อ้างอิง
กลุ่มประชากรหลักได้  ดังเช่น ส านักงาน
มาตรฐานผลิตภัณฑ์อุตสาหกรรม กระทรวง
อุตสาหกรรม (2524-2544) ได้ร่วมมือกับ
บริษัท ไทยวาโก้ จ ากัด (มหาชน) และบริษัท

ในเครือ จัดท าโครงการส ารวจ และวิจัยขนาด 

โครงสร้างร่างกายคนไทยจนถึงปัจจุบัน รวม 

ทั้งหมด 4 ระยะ อันประกอบไปด้วย ระยะที่ 
1 (2524-2528)  ร ะ ย ะ ที่  2 (2529-2533) 
ระยะที่  3 (2536-2537) ระยะที่  4 (2543- 
2544) ซึ่งในระยะที่ 4 ได้ด าเนินการส ารวจ 

สัดส่วนร่างกายของเด็กหญิงไทย 129 สัดส่วน 
เด็กชายไทย 121 สัดส่วน หญิ งไทย 142 
สัดส่วน และชายไทย 144 สัดส่วน รวมเป็น 

จ านวนทั้งหมด 13,347 คน โดยเริ่มตั้งแต่ 
เดือนพฤศจิกายน พ.ศ. 2543 ถึง เดือน 

เมษายน พ.ศ. 2544
กลุ่ มที่  2  การเก็บข้อมู ลของกลุ่ ม 

ตัวอย่างเฉพาะ เพื่อน าข้อมูลที่ได้ไปใช้ในการ 
ออกแบบ หรือแก้ไขปรับปรุงเฉพาะกลุ่ม 

บุคคล เช่น การศึกษาของ วรพล, องุ่น และ 

กลางเดือน (2554) เรื่องการวัดขนาดสัดส่วน 

ร่างกายของแรงงานเพศหญิงในขั้นตอนขูด 

แยกเลือดปลา ซึ่งเป็นการวัดขนาดสัดส่วน 

ของแรงงานเพศหญิงในกระบวนการขูดแยก 

เลือดปลาจากโรงงานกรณีศึกษา โดยท าการ 
สุ่ ม ตั วอย่ าง 220  คน  เพื่ อน าข้ อมู ลมา 
ออกแบบสถานีงานที่ เหมาะสมกับขนาด 

ร่างกาย [5] รวมถึงการศึกษาข้อมูลสัดส่วน 

ร่างกายและอัตราส่วนขนาดร่างกายของเด็ก 

นักเรียนประถมศึกษา เพื่อใช้ในการออกแบบ 

เครื่องเรือนในห้องเรียน ของสุดาวรรณ 



วารสารวิศวกรรมศาสตรแ์ละเทคโนโลยีอุตสาหกรรมบ้านสมเด็จ, ปีที่ 1 ฉบับที่ 1 เดือน ม.ค. – มิ.ย.2563 | 105 

(2544) ซึ่งได้ท าการออกแบบโต๊ะและเก้าอี้ให้
เหมาะกับขนาดสัดส่วนร่างกายของเด็ก
นักเรียนตามแนวทางการยศาสตร์ อีกทั้งหา
ความสัมพันธ์ของสัดส่วนต่างๆ ของร่างกายที่
ใช้ประกอบการออกแบบขนาดโต๊ะและเก้าอี้
เรียน 

จากการศึกษาในประเทศไทยนั้นจะพบ
การศึกษาในกลุ่มที่ 2 มากกว่า เนื่องจากเป็น
โครงการระยะสั้นสามารถด าเนินการไ ด้
รวดเร็ว ซึ่งภาพรวมของการศึกษาจะอยู่ใน
รูปแบบของการวัดขนาดสัดส่วนร่างกายที่
สนใจ หรือสัดส่วนที่เก่ียวข้องกับการออกแบบ 

สาเหตุที่ท าให้งานวิจัยในกลุ่มที่ 2 มี
การเติบโตที่สูงกว่ากลุ่มที่ 1 มาจากสาเหตุ
หลักๆ 3 ประการ คือ 

1) งบประมาณศึกษาวิจัยและกรอบ
เวลาในปัจจุบันที่ มี อย่ างจ ากัด  ท าให้ ไม่
สามารถเก็บข้อมูลขนาดใหญ่ได้ เนื่องจากมี
ต้นทุนสูง จากค่าด าเนินการ รวมถึงเครื่องมือ
วัดสัดส่วนร่างกายที่มีมูลค่าสูงในประเทศไทย 
เนื่องจากเป็นเครื่องมือที่ต้องมีการสั่งน าเข้า 
ดังเห็นได้จากงานศึกษาของ สมอ. ซึ่งมีกลุ่ม
ตัวอย่างจ านวน 13,347 คน จากประชากร
ไทยทั้งหมด 61,878,746 คน คิดเป็นร้อยละ 
0.022 โดยประมาณ จากระยะเวลาโครงการ 
1 ปี 

2) เทคนิคและอุปกรณ์ จากที่ได้กล่าว
ไปในหัวข้อก่อนหน้า จะพบว่าเครื่องมือวัด
สัดส่ วนร่างกายมีมูลค่ าที่ แพงเกินกว่าที่
งบประมาณโครงการจะจัดหามาใช้งานเป็น
จ านวนมาก โดยจากการสืบค้นราคากลาง
พบว่ามีมูลค่ามากกว่า 100,000 บาทต่อชุด 

3) กลุ่มตัวอย่างที่ศึกษา ในปัจจุบันมี
ความจ าเป็นที่จะต้องผ่านข้อก าหนดทางด้าน
จริยธรรม โดยเฉพาะการศึกษาในกลุ่มเด็ก
เล็ก ซึ่ งมีความจ าเป็นที่ จะต้องได้รับการ
ยินยอมจากผู้ปกครอง รวมถึงกลุ่มตัวอย่าง
พิเศษอื่นๆ เช่น ผู้สูงอายุ หรือผู้บกพร่องทาง
กายภาพ ซึ่งกลุ่มดังกล่าวไม่สามารถอดทนต่อ
การเก็บข้อมูลในเวลานานได้ ตลอดจนไม่
สามารถศึ กษาสั ดส่ วน ได้ ครบถ้ วนตาม
เป้าหมาย เนื่องจากข้อจ ากัดทางกายภาพ อัน
เป็นเหตุผลที่สนับสนุนปัญหาที่พบคือ ท าให้มี
การเก็บข้อมูลสัดส่วนในกลุ่มดังกล่าวน้อย 

ซึ่งจากที่กล่าวมาทั้ง 3 ปัจจัย จึงเป็น
ที่มาของการขาดข้อมูลมาตรฐานในการ
ออกแบบผลิตภัณฑ์ส าหรับกลุ่มดังกล่าว 
4. แนวทางการศึกษาวิจัยในอนาคต

การเปลี่ยนแปลงทางโครงสร้างร่างกาย
ของมนุษย์นั้น เกิดจากหลายสาเหตุ เช่น 
พันธุกรรม อาหารที่บริโภค เศรษฐกิจสังคม 
วัฒนธรรม สภาพแวดล้อม ภูมิประเทศ อีกทั้ง
กิจกรรมในชีวิตประจ าวันเป็นต้น ซึ่ งเป็น
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สาเหตุในโครงสร้างร่างกายมีการเปลี่ยนแปลง
ไปอยู่ตลอด การศึกษาเพื่อสร้างมาตรฐาน
สัดส่วนร่างกาย จึงมีความจ าเป็นที่ต้องจัดท า
ให้ทันสมัย และครอบคลุมกลุ่มประชากรอยู่
เสมอ เพื่อให้เกิดการออกแบบ และใช้งาน 
อันจะส่งผลต่อความสะดวกสบาย สุขอนามัย 
และความปลอดภัยในการใช้งาน 

แต่ จากสภาพ การณ์ ที่ เกิ ดขึ้ น นั้ น 
จ าเป็นอย่างยิ่ งที่ต้องพัฒนาเทคนิค หรือ
อุปกรณ์ที่ ใช้ในการวัดสัดส่วนร่างกายให้มี
ความทันสมัย และมีประสิทธิภาพมากยิ่งขึ้น 
ซึ่ งทั้ งนี้ ในอดีตที่ ผ่ านมามีการศึกษาวิจัย
เทคนิคการหาขนาดสัดส่วนร่างกายในรูปแบบ
ต่างๆ แบ่งออกเป็น 3 กลุ่มหลักๆ คือ 

1) การวัดโดยใช้เทคนิค หรือเครื่องมือ
ที่อ้างอิงจากหลักการวัดของเครื่องมือวัด
สัดส่วนร่างกายดั งเช่น  งานวิจัย  การวัด
สัดส่วนร่างกายมนุษย์โดยโปรแกรมประยุกต์
การหาขอบวัตถุจากภาพดิจิตอลแบบ 2 มิติ[4] 
ซึ่งท าการศึกษาเกี่ยวกับการออกแบบและ
พัฒนากระบวนการวัดสัดส่วนร่างกายมนุษย์
แบบมิติ เส้นตรง ในแนวแกน 2 มิติจาก
ภาพถ่ายดิจิตอล โดยมีระยะอ้างอิงในภาพ
เทียบกับระยะอ้างอิงจริง ดังแสดงในรูปที่ 8 
และรูปที่ 9 ซึ่งจุดเด่นคือ มีความเร็วมากขึ้น
ในการวัดบางสั ดส่ วน  และใช้ เวลาของ
ผู้เข้าร่วมทดลองสั้น สามารถวัดซ้ าได้ ซึ่งต่าง

จากอุปกรณ์ วัดสัดส่วนร่างกายที่หากวัด
ผิดพลาดแล้วจะไม่สามารถตามกลุ่มตัวอย่าง
กลับมาวัดใหม่ได้ รวมถึงมีต้นทุนในการติดตั้ง
เครื่องมือถูกกว่าการสั่งซื้อเครื่องมือวัดสัดส่วน
ร่างกาย จุดด้อยคือจ าเป็นต้องใช้ระยะติดตั้ง
ระหว่างกล้องกับวัตถุอย่างน้อย 7 เมตร 
เพื่อให้ได้ภาพถ่ายที่มีความละเอียด และ
ระยะโฟกัสใกล้เคียงสัดส่วนจริงมากที่สุด 
รวมถึงต้องมีการถ่ายภาพอย่างน้อย 6 ภาพ 
เพื่อให้ครอบคลุมถึงสัดส่วนร่างกายที่ต้องการ
หา 

ภาพที่ 8 แสดงตัวอย่างการวัดขนาดสัดส่วน 

ร่างกายโดยใช้ภาพถ่าย 2 มิติ
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ภาพที่ 9 แสดงตัวอย่างการค านวณขนาดจริง
จากความละเอียดบนภาพถ่าย 2 มิติ 

2 ) ก า ร วั ด โด ย ใช้ อุ ป ก ร ณ์ แ ล ะ
เทคโนโลยีสมัยใหม่ ดังเช่นการศึกษา Size 
Thialand[6] ข อ ง ศู น ย์ เ ท ค โ น โ ล ยี
อิ เล็กทรอนิกส์และคอมพิวเตอร์แห่งชาติ 
(เนคเทค) ซึ่งเป็นการส ารวจรูปร่างและสรีระ 
ของกลุ่มตัวอย่างทั้งชายและหญิง ทั่วประเทศ 
อายุ 16 ปี ขึ้นไป จ านวน 13 ,442 คนด้วย
เครื่อง 3D Body Scanner ดังแสดงในรูปที่ 
10 และน าข้อมูลที่ได้ถูกน ามาวิเคราะห์และ
ประมวลผลเพื่อสร้างตารางมาตรฐานขนาด
รูปร่างของประชากรไทย โดยผู้ชายแบ่ง
ออกเป็น 9 ไซส์ และผู้หญิงแบ่งเป็น 10 ไซส์ 
โดยข้อมูลเหล่านี้สามารถน าไปประยุกต์ใช้ให้
เกิดประโยชน์เพิ่มในอุตสาหกรรมต่างๆ เช่น 
เสื้อผ้าและสิ่งทอ ยานยนต์ การยศาสตร์ และ
การแพทย์ต่อไป จุดเด่นคือ สะดวก รวดเร็ว
ทันสมัยในระดับแนวหน้าของประเทศไทย ใช้
เวลาการวัดน้อย มีประสิทธิภาพสูงในการวัด
สัดส่วนกลุ่มเส้นรอบวงของร่างกาย จุดด้อย
คือ อาจไม่สะดวกในการขนย้ายไปยังสถานที่
ต่ างๆ  เนื่ อ งจากต้ อ งใช้ เวลาและความ
ระมัดระวังในการติดตั้ง อีกทั้งเป็นเทคโนโลยี
ที่ มี มู ล ค่ า สู ง  จึ ง อ า จ ไ ม่ เ ห ม า ะ กั บ
ห้องปฏิบัติการใน สถานศึกษา หรือโครงการ
ศึกษาขนาดเล็ก รวมถึงข้อจ ากัดทางเพศ หรือ

สังคมที่กลุ่มตัวอย่างบางคนไม่สะดวกแต่งกาย
ชุดส าหรับผู้เข้าร่วมเก็บข้อมูล 

ภาพที่ 10 แสดงกระบวนการเก็บข้อมูล 

เครื่องตรวจวัดขนาดรูปร่างสามมิติ 
(3D Body Scanner) 

3) การวัดโดยใช้เทคนิคการวิเคราะห์
แ ล ะค าน วณ ท างค ณิ ต ศ าส ต ร์  ดั ง เช่ น 
การศึกษาของณัฐชา และไพโรจน์ [3] เรื่อง 
การประมาณขนาดสัดส่วนร่างกายจากข้อมูล
ปัจจัยพื้นฐานของวัยรุ่น โดยงานวิจัยนี้ได้วัด
สัดส่วนร่างกายกลุ่มประชากรเด็กนักเรียนชั้น
มัธยมศึกษาจ านวนนักเรียน 420 คน เพื่อ
สร้างความสัมพั นธ์ท างคณิ ตศาสตร์ห า
ความสัมพันธ์ระหว่างสัดส่วนต่างๆ ของ
ร่างกายกับข้อมูลพื้นฐาน คือ น้ าหนักและ
ส่วนสูง ดังแสดงตัวอย่างของสมการในรูปที่ 
11 โดยตัวอักษรย่อ H มาจาก Height (ความ
สูง), W ย่อมาจาก Weight (น้ าหนัก)  
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ภาพที่ 11 แสดงตัวอย่างสมการประมาณ
สัดส่วนร่างกายโดยอ้างอิงจาก 

ส่วนสูงและน้ าหนัก[3]จากที่กล่าวมาท า
ให้ทิ ศทางการศึกษาต่อไปในอนาคต ที่
จ าเป็นต้องมีในการวัดขนาดสัดส่วนร่างกาย
จ านวน 3 เรื่องคือ ความสะดวก รวดเร็ว และ
แม่นย าในการวัด 

มิติของความสะดวกคือ อุปกรณ์หรือ
เทคนิค จ าเป็นต้องมีการใช้งานที่สะดวก 
ติดตั้ งและด าเนินการด้วยตัวคนเดียวได้ 
สามารถเคลื่อนย้ายไปยังสถานที่ต่างๆ ใน
ประเทศไทยเพื่อส ารวจกลุ่มตัวอย่างได้ง่าย 
เพราะการเก็บข้อมูลในพื้นที่ห้องปฏิบัติการ
จะส่งผลต่อจ านวนกลุ่มตัวอย่าง ซึ่งเป็นมี
ข้อจ ากัดส าคัญของการวัด รวมถึงต้นทุนของ
อุปกรณ์ที่มีราคาไม่สูง สามารถเข้าถึงกลุ่ม
ผู้ใช้งานในระดับต่างๆ ได้ 

มิ ติ ข อ ง ค ว า ม ร ว ด เร็ ว ก า ร น า
เทคโนโลยีในปัจจุบันมาประยุกต์เพื่อคิดค้น
อุปกรณ์ หรือ เทคนิคใหม่นอกเหนือจาก
ความเร็วในวัดแล้ว ยังคงต้องพิจารณาถึงการ
ประมวลผลเพื่อสามารถน าไปใช้งานได้ทันที 
ซึ่งแตกต่างจากในอดีตที่จ าเป็นต้องน าข้อมูล

ดิบที่ได้ไปวิเคราะห์ทางสถิติก่อนน ามาใช้งาน 
ซึ่งจะท าให้ตอบสนองต่อความต้องการของ
ภาคธุรกิจและอุตสาหกรรมได้เป็นอย่างด ี

มิติของความแม่นย า ซึ่งจ าเป็นอย่างยิ่ง
นอกเหนือจากความแม่นย าจากการวัดซ้ าแล้ว 
ยังคงเป็นความแม่นย าที่ใกล้เคียงหรือทดแทน
การใช้อุปกรณ์ วัดสัดส่วนร่างกายที่ มีอยู่ 
เพื่อให้เกิดการสร้างเครื่องมือ หรือเทคนิค
มาตรฐานใหม่ และมีศักยภาพเพียงพอทั้ ง
ท างด้ าน ก าร ใช้ ง าน แ ล ะมู ล ค่ า เพื่ อ ให้
สถานศึกษา สถาบันวิจัย ตลอดจนหน่วยงาน
ภาครัฐสามารถน าไปใช้งานได้อย่างแพร่หลาย 

ซึ่งแนวทางการศึกษาที่มีความน่าสนใจ 

จะพัฒนาต่อยอดคือ การใช้ภาพถ่าย 2 มิติ 
เนื่องจากหากพิจารณาคาดการณ์มูลค่าทาง 
เทคโนโลยีแล้วจากต้นทุนการจัดสร้างอุปกรณ์ 
แล้วจะใช้มูลค่าที่ถูกกว่าการใช้อุปกรณ์วัด 

สัดส่วนร่างกาย และเครื่องตรวจวัดขนาด 

รูปร่างสามมิติ ดังจากการวิจัย An accuracy 
study of human body measurement 
by 2-D photo from digital camera. ของ 
Nathapon and Phairoat ( 2018)  ซึ่ ง 
ศึกษาเกี่ยวกับความแม่นย าของอุปกรณ์ 
ถ่ายภาพทางเลือกที่มีอยู่ ในปัจจุบัน เพื่อ 

ปรับปรุงจุดด้อยของเทคนิคการถ่ายรูปแบบ 2 
มิติ ด้านความยาวของระยะโฟกัส ซึ่งจากการ 
ทดลองพบว่า อุปกรณ์ในยุคสมัยใหม่ เช่น 
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โทรศัพท์ถือถือ สามารถใช้ทดแทนกล้อง
ถ่ายภาพ SLR ซึ่งเป็นอุปกรณ์ถ่ายภาพขนาด
ใหญ่ได้ ดังแสดงตัวอย่างในภาพที่ 12 

โดยจาก รูป จะ เห็ น ได้ ว่ าอุ ป ก รณ์
ถ่ายภาพในยุคปัจจุบันมีระยะของการโฟกัสที่
มีประสิทธิภาพสูงกว่าอุปกรณ์ในอดีต ซึ่งท า
ให้ค่าความแม่นย าจากเทคนิคการวัดนี้มีค่าที่
สูงขึ้น ตลอดจนมีระยะการใช้งานจากกล้อง
ถึงวัตถุที่ลดลงจากเดิมอยู่ที่ 7 เมตร ลดเหลือ 
3-5 เมตร โดยมีค่าความคลาดเคลื่อนอยู่ที่
ประมาณร้อยละ 0.5 โดยเฉลี่ยเมื่อเทียบกับ
อุปกรณ์วัดสัดส่วนร่างกาย 

ภาพที่ 12 แสดงตัวอย่างการวัดสัดส่วน 

ร่างกายโดยใช้อุปกรณ์ถ่ายภาพในปัจจุบัน 

เทียบกับเครื่องมือวัดสัดส่วนร่างกาย 

5. ข้อสรุป
จากข้อมูลที่ได้น าเสนอ ความคาดหวัง

ของผู้วิจัยในล าดับต่อไปคือ การศึกษาวิจัย
อุปกรณ์ หรือเทคนิคที่สอดคล้องกับมิติ 3 
ด้านที่ได้กล่าวไป คือ ความสะดวกในการใช้
งานด าเนินการด้วยตัวคนเดียวได้ สามารถ
เคลื่อนย้ายไปยังสถานที่ต่างๆ ได้ง่าย รวมถึง
ต้นทุนอุปกรณ์ที่เข้าถึงกลุ่มผู้ใช้ระดับต่างๆ ได้ 
ความรวดเร็วการประมวลผลเพื่อสามารถ
น าไปใช้งานได้ทันที  
ความแม่นย าจากการวัดซ้ าที่ใกล้เคียงหรือ
ทดแทนการใช้อุปกรณ์วัดสัดส่วนร่างกายที่มี
อยู่ ที่ท าให้ผู้ใช้งานทุกคนสามารถใช้งานไม่ว่า
จะเป็นผู้ที่มีความเชี่ยวชาญแล้วได้ผลลัพธ์ที่
ออกมาเป็นมาตรฐานเดียวกัน รวมถึงการ
ก าหนดระยะการติดตั้งลงให้ลดลงโดยมีขนาด
พื้นที่ ใช้งานไม่เกิน 2 ตารางเมตร ซึ่ งเป็น
ขนาดที่มีความเป็นได้ในการน าไปติดตั้งใน
สถานศึกษา หรือห้องปฏิบัติการต่างๆ ได้
สะดวก เพื่อพัฒนาองค์ความรู้และเทคนิคการ
วัดขนาดสัดส่วนร่างกาย อันจะส่งผลต่อการ
เก็บข้อมูลเพื่อการศึกษา หรือจัดท าฐานข้อมูล
ในประเทศไทยให้มีความครอบคลุมและขนาด
ใหญ่เพียงพอเพื่อใช้งานต่อไป 
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แบบฟอร์มขอส่งบทความเพื่อพิจารณาตีพิมพ์ในวารสารวิศวกรรมศาสตร์และเทคโนโลยี 
อุตสาหกรรมบ้านสมเด็จ มหาวิทยาลัยราชภัฏบ้านสมเด็จเจ้าพระยา 

ข้าพเจ้า(นาย/นาง/นางสาว/อื่นๆ) (ภาษาไทย)........................................................................................................................ 
        (ภาษาอังกฤษ).................................................................................................................... 

สถานะผู้เขียน   อาจารย์   นักศึกษา  บุคลากร/เจ้าหน้าที่     อื่นๆ (โปรด
ระบุ)................................ 
ต าแหน่งทางวิชาการ    

  ศาสตราจารย ์  รองศาสตราจารย์  ผู้ช่วยศาสตราจารย์     อาจารย ์
   อื่นๆ (โปรดระบุ).................................................................................................................................. 

วุฒิการศึกษาสูงสุด …………………………………………………………………….. สาขาวิชา................................................................... 
สถานที่ท างาน........................................................................................................................................................................... 
ที่อยู่ที่สามารถติดต่อได้............................................................................................................................................................. 
โทรศัพท์..................................................................................โทรศัพท์มือถือ.......................................................................... 
โทรสาร...................................................................................อีเมลล์........................................................................................ 

ชื่อเรื่อง(ภาษาไทย)................................................................................................................................................................................ 
..................................................................................................................................................................................................  
(ภาษาอังกฤษ)........................................................................................................................................................................... 
.................................................................................................................................................................................................. 
มีความประสงค์ขอส่ง 

 บทความวิจัย   บทความวิชาการ  บทความสร้างสรรค์ 
 อื่นๆ (โปรดระบุ)………………………………………………………………………………………………………………………………….. 

ทั้งนี้ข้าพเจ้าได้ส่งบทความ จ านวน ๓ ชุด พร้อมแผ่นดิสก์ข้อมูลบทความมาด้วย 

ข้าพเจ้าขอรับรองว่าบทความที่ส่งมานี้  ❍ เป็นผลงานที่ข้าพเจ้าเขียนแต่เพียงผู้เดียว 
 ❍ เป็นผลงานของข้าพเจ้าและผู้ร่วมงานตามที่ระบุชื่อไว้จริง 

และข้าพเจ้าขอรับรองว่าบทความนี้ไม่เคยลงตีพิมพ์ในวารสารใดมาก่อน และไม่อยู่ระหว่างการพิจารณาของวารสารอื่น 
หากข้าพเข้าขอเพิกถอนบทความ ข้าพเจ้ายินยอมรับผิดชอบในค่าใช้จ่ายต่างๆท่ีเกิดขึ้น  

ลงชื่อ...........................................................ผู้ส่ง
บทความ 

(............................................................) 
   วันที่............................................................ 
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ชื่อเรื่องวิจัยภาษาไทย (20 pt กึ่งกลาง ตัวหนา) 
ชื่อเรื่องวิจัยภาษาอังกฤษ (20 pt กึ่งกลาง ตัวหนา) 

ชื่อ นามสกุล1, ชื่อ นามสกุล2*(18 pt กึ่งกลาง) 

1ภาควิชา xxxxxxxxx สาขาวิชาxxxxxxxxxxx คณะวิศวกรรมศาสตร์และเทคโนโลยีอุตสาหกรรม 
มหาวิทยาลัยราชภัฏบ้านสมเด็จเจ้าพระยา กรุงเทพมหานคร 
2ภาควิชา xxxxxxxxx สาขาวิชา xxxxxxxxxx  คณะวิศวกรรมศาสตร์และเทคโนโลยีอุตสาหกรรม 
มหาวิทยาลัยราชภัฏบ้านสมเด็จเจ้าพระยา กรุงเทพมหานคร 
*Corresponding author email: engineering@bsru.ac.th
(14 pt ชิดซ้าย)

บทคัดย่อ (18 pt กึ่งกลาง ตัวหนา) 
บทคัดย่อไม่เกิน 300 ค า พิมพ์ 1 คอลัมน ์(16 Pt ตัวปกต)ิ 

ค าส าคญั: ค าส าคัญไม่เกนิ 5 ค า 

Abstract (18 pt กึ่งกลาง ตัวหนา) 
Abstract should not be more than 300 words or in 1 paragraph (16 Pt ตัว

ปกต)ิ 

Keywords: Keyword are not exceed 5 words 

mailto:engineering@bsru.ac.th
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เนื้อหาในส่วนเนื้อหาประกอบด้วยรายละเอียด ดังน้ี 

หัวข้อขนาด 16 pt ชิดซ้าย ตัวหนา พิมพ์ 2 คอลมัน์ เนื้อหา (Content) ใช้อักษร
ปกติขนาด 16 pt  
1. บทน า

2. วัตถุประสงค์

3. ระเบียบวิจัย

4. วิธีการด าเนินการวิจัย

5. ผลการศึกษา

6. สรุปผลการศึกษา

7. อภิปรายผล

8. ข้อเสนอแนะ

9. กิตติกรรมประกาศ

10. เอกสารอ้างอิง

ภาพที่ 1 แสดงกระบวนการออกแบบผลิตภัณฑ (ขนาด 16 pt ตัวหนาและ ค าอธิบายภาพ 
ขนาด 16 pt ตัวปกติ) 
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ตารางที่ 1 ผลการวิเคราะห์ข้อมูลก่อนการบ ารุงรักษาเชิงป้องกันประจ าวัน (16 pt ตัวหนาที่
ตารางที่ 1) 

อุปกรณ์ หน้าที่การท างาน จ านวนครั้ง/วัน 

คอป้อน ล าเลียงเม็ดพลาสติก 6 
หัวฉีด ฉีดพลาสติกที่ออกจากกระบอกสูบเข้าสู่แม่พิมพ์ 7 
สกรูมอเตอร์ หมุนพาให้พลาสติกเคลื่อนที่และคลุกเคล้าพลาสติก

ให้เป็นเนื้อเดียวกัน 
8 

เอกสารอ้างอิง (ใช้ ตามรูปแบบ  เอพีเอ (APA-American Psychological Association: APA 
6th Edition)) 
เจษฎา เมธาธีรวุฒิ. (2556). การลดของเสียจากสิ่งปนเปื้อนในกระบวนการอบยางรถยนต์  

กรณีศึกษาโรงงานผลิตยางรถยนต์แห่งหนึ่งในจังหวัดระยอง. วิทยานิพนธ์วิทยาศาสตร

มหาบัณทิต สาขาวิชาการจัดการอุตสาหกรรม, มหาวิทยาลัยราชภัฏราชนครินทร์. 

ญาณิศา พรมบุตร และสุนิตรา สมศักดิ์ดี. (2561). การปรับปรุงกระบวนการผลิตสิ่งพิมพ 
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