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วัตถุประสงค ์
1. เพ่ือเป็นแหล่งรวบรวมผลงานทางด้านบทความวิจัยและบทความวิชาการทางด้าน

วิศวกรรมศาสตร์และเทคโนโลยีอุตสาหกรรมที่น่าสนใจ และยกระดับวารสารให้เข้าสู่
ฐานข้อมูล (TCI)  

2. เพ่ือเป็นสื่อในการนําเสนอสําหรับใช้อ้างอิงและแลกเปลี่ยนความคิดเห็นทางวิชาการด้าน
วิศวกรรมศาสตร์และเทคโนโลยีอุตสาหกรรม ซึ่งเป็นการเสริมสร้างศักยภาพในเชิงวิชาการ 
อันจะเป็นประโยชน์แก่คณาจารย์ นักศึกษาและบุคคลผู้ให้ความสนใจ 
 

เป้าหมายและขอบเขตของวารสาร  

วารสาร วิศวกรรมศาสต ร์และเทคโนโลยี อุตสาหกรรมบ้านสมเ ด็จ  คณะ

วิศวกรรมศาสตร์และเทคโนโลยีอุตสาหกรรม มหาวิทยาลัยราชภัฏบ้านสมเด็จเจ้าพระยา มี

ขอบเขตผลงานทางวิชาการและงานวิจัยทางด้านเทคโนโลยีอุตสาหกรรม โลจิสติกส์ การ

จัดการอุตสาหกรรมและเทคโนโลยี การจัดการวิศวกรรมการผลิตและโลจิสติกส์ วิศวกรรมทุก

ศาสตร์ที่เก่ียวข้อง เช่น วิศวกรรมพลังงาน วิศวกรรมอุตสาหการ วิศวกรรมไฟฟ้าและ

อิเล็กทรอนิกส์ วิศวกรรมพอลิเมอร์และวัสดุ วิศวกรรมเคมี วิศวกรรมเครื่องกล วิศวกรรมโยธา

และสิ่งแวดล้อม วิศวกรรมคอมพิวเตอร์และสารสนเทศและวิศวกรรมสาขาอ่ืนที่เก่ียวข้อง 

ออกแบบผลิตภัณฑ์อุตสาหกรรม วิศวกรรมและเทคโนโลยีอุตสาหกรรมอาหาร พัฒนา

ผลิตภัณฑ์อุตสาหกรรม  

 
ที่ปรึกษา 
1. ผู้ช่วยศาสตราจารย์ ดร. ลินดา เกณฑ์มา  อธิการบดี 
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วารสารวิศวกรรมศาสตร์และเทคโนโลยีอุตสาหกรรมบ้านสมเด็จ  

คณะวิศวกรรมศาสตรแ์ละเทคโนโลยีอุตสาหกรรม  

มหาวิทยาลัยราชภัฏบ้านสมเด็จเจ้าพระยา 
 

ประเภทของการประเมินวารสารวิศวกรรมศาสตร์และเทคโนโลยีอุตสาหกรรมบ้าน

สมเด็จ คณะวิศวกรรมศาสตร์และเทคโนโลยีอุตสาหกรรม มหาวิทยาลัยราชภัฏบ้านสมเด็จพระ

ยา มีรูปแบบการประเมินโดยที่ผู้วิจัยจะไม่ทราบถึงข้อมูลคณะกรรมการกลั่นกรองบทความ 

(Peer review) และคณะกรรมการกลั่นกรองบทความจะไม่ทราบข้อมูลผู้วิจัยที่ส่งบทความได้ 

(Double blind peer review) 

บทความหรือข้อคิดเห็นใดๆ ในวารสารวิศวกรรมศาสตร์และเทคโนโลยีอุตสาหกรรม

บ้านสมเด็จ คณะวิศวกรรมศาสตร์และเทคโนโลยีอุตสาหกรรม มหาวิทยาลัยราชภัฏบ้านสมเด็จ

พระยา เป็นวรรณกรรมของผู้ เขียนโดยเฉพาะ คณะวิศวกรรมศาสตร์และเทคโนโลยี

อุตสาหกรรม มหาวิทยาลัยราชภัฏบ้านสมเด็จเจ้าพระยาและกองบรรณาธิการไม่จําเป็นต้อง

เห็นด้วย 

 กองบรรณาธิการไม่สงวนสิทธ์ิในการคัดลอกบทควมเพ่ือการศึกษาแต่ให้อ้างอิง

แหล่งที่มาให้ครบถ้วนสมบูรณ์ 

 

 

 
 
 
 
 

ทุกบทความได้รับการพิจารณาจากคณะกรรมการกลั่นกรองบทความ (Peer review) อย่างน้อย 3 ท่าน 

ก่อนลงตีพิมพ์ในวารสารวิศวกรรมศาสตร์และเทคโนโลยีอุตสาหกรรมบ้านสมเด็จ มหาวิทยาลัยราชภัฏ

บ้านสมเด็จเจ้าพระยา 
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บทบรรณาธิการ 
 

วารสารวิศวกรรมศาสตร์และเทคโนโลยีอุตสาหกรรมบ้านสมเด็จ ฉบับน้ีเป็นฉบับที่ 2 
(ปีที่ 1 ฉบับ 2 เดือนกรกฎาคม - ธันวาคม 2563) ของคณะวิศวกรรมศาสตร์และเทคโนโลยี
อุตสาหกรรม มหาวิทยาลัยราชภัฏบ้านสมเด็จเจ้าพระยา จัดทําขึ้นเพ่ือเผยแพร่ผลงานทาง
วิชาการ บทความวิจัยและบทความวิชาการทางด้านวิศวกรรมศาสตร์และเทคโนโลยี
อุตสาหกรรม และยกระดับวารสารให้เข้าสู่ฐานข้อมูล (TCI) และเป็นที่ยอมรับตาม มาตรฐาน
วารสารวิชาการระดับชาติ ในวารสารบทความนี้ประกอบด้วยบทความวิจัย 6 บทความ อัน
ได้แก่ การศึกษาพฤติกรรมการสึกหรอด้วยการทดสอบ Pin-on-Disc กับสภาวะไร้การหล่อลื่น, 
การลดเวลาในกระบวนการรีดผ้าปูที่นอน,  การวางแผนการบํารุงรักษาเชิงป้องกันระบบ
ควบคุมสระว่ายนํ้า, การออกแบบและสร้างกระบอกลมจับช้ินงานม้วนกลม CLAMP รถยนต์, 
การพัฒนาการจัดการเรียนรู้เพ่ือส่งเสริมการเขียนบทความวิจัยสําหรับการเผยแพร่ของ
นักศึกษาสาขาวิชาการจัดการอุตสาหกรรม มหาวิทยาลัยราชภัฏสวนสุนันทา,  แนวทางการ
เพ่ิมประสิทธิภาพการจัดการคลังสินค้าโดยการปรับปรุงแผนผังคลังสินค้า กรณีศึกษา บริษัท 
ตงเฉิน อิเล็คทริค เคเบิลแอนด์ไวร์ จํากัด และบทความวิชาการ  2 บทความ ได้แก่ ระบบ
สารสนเทศเพื่อใช้ในการบริหารจัดการนํ้าภายในประเทศไทย, เทคโนโลยีโลจิสติกส์ในยุค
อุตสาหกรรม 4.0 
 

เน้ือหาของบทความดังที่กล่าวมาน้ีได้มาจากการเรียบเรียงจาก ผลการวิจัย นวัตกรรม
ใหม่และสามารถนําไปใช้ประโยชน์ต่อสังคมวิชาการได้ สําหรับวารสารฉบับต่อไป คือ ฉบับที่ 3 
ของปีที่ 2 (เดือนมกราคม – มิถุนายน 2564) ได้เปิดรับบทความเพ่ือการตีพิมพ์วารสารและยัง
มีพ้ืนที่ให้ผู้สนใจ ได้แก่ คณาจารย์ นักวิชาการ และตลอดจนนักวิจัยสามารถส่งผลงานมาให้
พิจารณาในรูปแบบบทความวิจัยหรือบทความวิชาการทางด้านวิศวกรรมศาสตร์และเทคโนโลยี
อุตสาหกรรม รวมทั้งศาสตร์ด้านการพัฒนาและอุตสาหกรรม วารสารยินดีเป็นสื่อกลางสําหรับ
การเผยแพร่ผลงาน โดยบทความจะได้รับการประเมินคุณภาพจากกองบรรณาธิการและ
พิจารณากลั่นกรอง (peer review) โดยผู้ทรงคุณวุฒิตามสาขาที่เก่ียวข้อง 
 

ในนามของกองบรรณาธิการวารสารวิศวกรรมศาสตร์และเทคโนโลยีอุตสาหกรรมบ้าน
สมเด็จ คณะวิศวกรรมศาสตร์และเทคโนโลยีอุตสาหกรรม มหาวิทยาลัยราชภัฏบ้านสมเด็จ
เจ้าพระยา ขอขอบคุถณผู้เขียนบทความทุกท่านที่ส่งผลงานวิจัยและผลงานทางวิชาการเพ่ือ
เผยแพร่ในวารสารวิศวกรรมศาสตร์และเทคโนโลยีอุตสาหกรรมบ้านสมเด็จฉบับน้ี อันจะเป็น
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ประโยชน์อย่างย่ิงต่อวงการวิชาการและขอเชิญชวนทุกท่านร่วมส่งผลงานในรูปแบบบทความ
วิจัยและบทความวิชาการเพ่ือตีพิมพ์เผยแพร่ต่อไป กองบรรณาธิการยินดีรับพิจารณาบทความ
และรับฟังความคิดเห็นอันจะเป็นประโยชน์ต่อการพัฒนาและปรับปรุงให้ดีย่ิงๆขึ้นในโอกาส
ต่อไป ทางกองบรรณาธิการหวังเป็นอย่างย่ิงว่าวารสารฉบับน้ีจะเป็นประโยชน์สําหรับผู้ที่สนใจ
ทุกท่าน ขอขอบคุณสมาชิกวารสารท่ีได้ให้ความสนใจติดตามวารสารวิศวกรรมศาสตร์และ
เทคโนโลยีอุตสาหกรรม มา ณ โอกาสน้ี  
 
 
         

ผู้ช่วยศาสตราจารย์ ดร. กฤดิธฤต ทองสิน  
                                                           บรรณาธิการ 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 



วารสารวิศวกรรมศาสตร์และเทคโนโลยีอุตสาหกรรมบ้านสมเด็จ, ปีที1่ ฉบับที่2 เดือน ก.ค. – ธ.ค. 2563 | 9 

จริยธรรมในการตีพิมพ์ผลงานวิจัย (Publication Ethics)  

วารสารวิศวกรรมศาสตรแ์ละเทคโนโลยีอุตสาหกรรมบ้านสมเด็จ  

คณะวิศวกรรมศาสตร์และเทคโนโลยีอุตสาหกรรม  

มหาวิทยาลัยราชภัฏบ้านสมเด็จเจ้าพระยา 

 
            วารสารวิศวกรรมศาสตร์และเทคโนโลยีอุตสาหกรรมบ้านสมเด็จ เป็นวารสารที่มี

วัตถุประสงค์หลักในการเผยแพร่องค์ความรู้ของบทความวิจัยและบทความวิชาการทางด้าน

วิศวกรรมศาสตร์และเทคโนโลยีอุตสาหกรรม นอกจากน้ันยังเป็นสื่อกลางในการติดต่อสื่อสาร

งานวิชาการ งานวิจัย ข้อค้นพบใหม่ๆ ระหว่างนักวิจัยและคณาจารย์ นักศึกษาและบุคคล

ผู้สนใจโดยทั่วไป ดังน้ันเพ่ือให้การสื่อสารของวารสารเป็นไปอย่างถูกต้อง มีคุณภาพและ

สอดคล้องกับมาตรฐานการตีพิมพ์วารสาร จึงกําหนดวิธีปฏิบัติหรือแนวดําเนินการที่เก่ียวข้อง

กับ Publication Ethics รวมทั้งบทบาทหน้าที่สําหรับ ผู้นิพนธ์ (Author) บรรณาธิการวารสาร 

(Editor) และผู้ประเมินบทความ (Reviewer) ไว้เพ่ือประโยชน์ต่อผู้ที่เก่ียวข้องและเพ่ือแจ้งให้

ผู้เก่ียวข้องได้ทราบทั่วกัน ดังน้ี 

บทบาทและหน้าที่ของผู้นิพนธ์ (Duties of Authors)  

        1. ผู้นิพนธ์ต้องทําการตรวจสอบและรับรองว่าผลงานที่ส่งมาเพ่ือตีพิมพ์ในวารสารน้ัน

เป็นผลงานที่ไม่เคยตีพิมพ์ที่ใดมาก่อนหรือมีการส่งไปตีพิมพ์ที่อ่ืนในเวลาเดียวกัน 

       2. ผู้นิพนธ์ต้องนําเสนอข้อเท็จจริงที่เกิดขึ้นจากการทําวิจัยโดยไม่บิดเบือนข้อมูล หรือ

ให้ข้อมูลที่เป็นเท็จ หรือตกแต่ง ปิดบังข้อมูลในการศึกษาวิจัย  

        3. ผู้นิพนธ์ต้องรับรองว่าผลงานที่นํามาตีพิมพ์ในวารสารน้ัน ไม่มีการคัดลอกผลงานที่

เป็นของผู้อ่ืนหรือผลงานของตนเองที่เคยเสนอไว้ก่อนหน้า หากมีการนําผลงานอ่ืนมาใช้ต้องทํา

การอ้างอิงอย่างถูกต้อง    

       4. ผู้นิพนธ์ต้องตรวจสอบ รูปภาพ ตาราง กราฟ ตลอดจนข้อมูลตัวเลขต่างๆ ที่ปรากฏ

ในบทความ ให้ถูกต้อง โดยให้แสดงที่มาอย่างชัดเจนและให้มีการอ้างอิงอย่างถูกต้อง 

      5. ผู้นิพนธ์ต้องจัดเตรียมต้นฉบับบทความให้ถูกต้องตามรูปแบบของวารสารที่กําหนด

ไว้ 

       6. ผู้นิพนธ์ที่มีช่ือปรากฏในบทความทุกคน ต้องเป็นผู้ที่มีส่วนในการดําเนินการวิจัย

หรือมีส่วนร่วมในการศึกษาค้นคว้าเพ่ือจัดทําบทความอย่างแท้จริง 
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        7. ผู้นิพนธ์ต้องตระหนักถึงความสําคัญในการปรับแก้ไขบทความตามข้อเสนอแนะของ

ผู้ประเมินและกองบรรณาธิการ และปรับแก้ไขบทความภายในระยะเวลาที่กองบรรณาธิการ

กําหนด 

       8. ผู้นิพนธ์ต้องระบุแหล่งทุนที่ให้การสนับสนุนการวิจัย (ถ้ามี) 

        9. ผู้นิพนธ์ต้องระบุผลประโยชน์ทับซ้อน (หากมี) 

 

บทบทบาทและหน้าที่ของบรรณาธิการ  (Duties of Editors) 

1. บรรณาธิการวารสารมีหน้าที่ในการพิจารณาบทความท่ีมีคุณภาพ สอดคล้องกับ

วัตถุประสงค์และขอบเขตของวารสาร 

        2. บรรณาธิการต้องไม่เปิดเผยข้อมูลของผู้นิพนธ์ และผู้ประเมินบทความ แก่บุคคล

อ่ืนๆ ที่ไม่เก่ียวข้องในช่วงระยะเวลาของการประเมินบทความ 

        3. บรรณาธิการต้องคัดเลือกบทความมาตีพิมพ์หลังจากผ่านกระบวนการประเมิน

บทความแล้ว โดยยึดความสอดคล้องของเน้ือหากับนโยบายของวารสารเป็นสําคัญ 

        4. บรรณาธิการต้องพิจารณาคัดเลือกบทความที่มีการดําเนินการที่ถูกต้อง และมีการ

นําเสนอผลข้อมูล หรือการวิจัยที่ถูกต้อง 

       5. หากบรรณาธิการตรวจพบการคัดลอกผลงาน บรรณาธิการต้องหยุดกระบวนการ

ประเมิน และติดต่อผู้นิพนธ์หลักทันทีเพ่ือขอคําช้ีแจง เพ่ือประกอบการ “ตอบรับ” หรือ 

“ปฏิเสธ” การตีพิมพ์บทความความน้ัน ๆ 

       6. บรรณาธิการต้องไม่มีผลประโยชน์ทับซ้อนกับผู้นิพนธ์ หรือผู้ประเมิน 

 

บทบาทหน้าที่ของผู้ประเมินบทความ (Duties of Reviewers)   

       1. ผู้ประเมินบทความต้องดําเนินการให้เป็นไปตามกระบวนการ Double blind peer 

review 

       2. ผู้ประเมินบทความ ต้องไม่เปิดเผยข้อมูลของบทความที่ส่งมาเพ่ือพิจารณาแก่บุคคล

อ่ืนๆ ที่ไม่เก่ียวข้อง ในช่วงระยะเวลาของการประเมินบทความ 

       3. ผู้ประเมินมีความสงสัยหรือไม่แน่ใจว่า ตัวเองอาจมีผลประโยชน์ทับซ้อนกับผู้นิพนธ์ที่

ทําให้ไม่สามารถให้ข้อคิดเห็นและข้อเสนอแนะอิสระได้อย่างอิสระไม่ว่ากรณีใดๆ ผู้ประเมินควร

แจ้งให้บรรณาธิการวารสารทราบและปฏิเสธการประเมินบทความน้ัน ๆ 
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       4. ผู้ประเมินบทความต้องไม่นําส่วนหน่ึงส่วนใดของบทความที่ประเมินไปใช้เพ่ือ

ประโยชน์ของตนเอง โดยไม่ได้รับอนุญาตจากผู้นิพนธ์บทความ 

       5. ผู้ประเมินบทความ ต้องประเมินบทความในสาขาวิชาที่ตนเองมีความเช่ียวชาญ โดย

พิจารณาความสําคัญของเน้ือหาในบทความที่มีต่อสาขาวิชาน้ันๆ คุณภาพของการวิเคราะห์  

ไม่ควรใช้ความคิดเห็นส่วนตัวที่ไม่มีข้อมูลรองรับมาเป็นเกณฑ์ในการตัดสินบทความวิจัย 

       6. หากผู้ประเมินบทความพบมีส่วนใดของบทความ ที่มีความเสมือน หรือซ้ําซ้อนกับ

ผลงานอ่ืนๆ ผู้ประเมินบทความต้องแจ้งให้บรรณาธิการทราบด้วย    

       7. ผู้ประเมินควรตระหนักถึงระยะเวลาการตรวจอ่านบทความตามที่กองบรรณาธิการ

กําหนด หากมีเหตุที่ผู้ประเมินไม่สามารถทําการตรวจอ่านบทความได้ตามกําหนด ควรแจ้งให้

กองบรรณาธิการทราบเพ่ือให้สามารถจัดส่งบทความไปให้ผู้ประเมินอ่ืนได้ 
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บทคัดย่อ 
งานวิจัยน้ี เป็นการศึกษาพฤติกรรมการสึกหรอด้วยการทดสอบ Pin-on-Disc ตาม

มาตรฐาน ASTM G99 กับสภาวะไร้การหล่อลื่น ในการทดลองเชิงสถิติน้ัน เป็นการประยุกต์ใช้
การออกแบบการทดลองเชิง      แฟกทอเรียล มีพารามิเตอร์สําคัญ 3 พารามิเตอร์ ได้แก่ 
นํ้าหนักกด คือ 1, 2 กิโลกรัม ความเร็วรอบ คือ 400, 800 รอบต่อนาที และเวลา คือ 5, 10, 
15 นาที วัสดุช้ินงานทดสอบสําหรับการทดลองมี 4 ประเภท ได้แก่ ผิวช้ินงานทังสเตนคาร์ไบด์ 
(WC) ผิวช้ินงานเคลือบไทเทเนียมไนไตรด์ (TiN) ผิวช้ินงานเคลือบไทเทเนียมอลูมินัมซิลิกอนไน
ไตรด์ (TiAlSiN) และผิวช้ินงานเคลือบไทเทเนียมอลูมินัมซิลิกอนโครเมียมไนไตรด์ (TiAlSiCrN) 
บทสรุปสุดท้ายของงานวิจัย พบว่า พฤติกรรมการสึกหรอโดยส่วนใหญ่ มีลักษณะเป็นร่องรอยท่ี
เกิดขึ้นจากการไถล ซึ่งถือเป็นลักษณะการสึกหรอแบบยึดติด 
 
Abstract 

This research was studies the wear behavior by Pin-on-Disc testing of 
ASTM G99 standard. In statistical experiments, were applied the factorial 
experiment design. Three important parameters were the applied load of 1, 2 
kg, the speed of 400, 800 rpm, and the time of 5, 10, 15 min. Four specimen 
films were tungsten carbide (WC), Titanium nitride (TiN), titanium aluminum 
silicon nitride (TiAlSiN), and titanium aluminum silicon chromium nitride 
(TiAlSiCrN). Summarily, the wear behavior characteristics was mostly exhibited  
that the sliding trace such as abrasive wear.
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บทนํา 
ปัจจุบัน เครื่องมือสําหรับงานตัด

เฉือนวัสดุโลหะ ได้แก่ เม็ดมีด ดอกสว่าน และ
มี ด กั ด  เ ป็ น ต้ น  มี บ ท บ า ท สํ า คั ญ ใ น
อุตสาหกรรมการผลิต โดยเฉพาะอุตสาหกรรม
การผลิตช้ินส่วนยานยนต์ ซึ่งมีการนําเคร่ืองมือ
ตัดเหล่าน้ีเข้ามาประยุกต์ใช้งาน แต่เมื่อใช้งาน
ไปเป็นเวลานานแล้ว เครื่องมือตัดจะเกิดการ
สึ กหรอตามอายุ ก า ร ใ ช้ ง าน  ส่ ง ผล ใ ห้
ประสิ ท ธิ ภาพ ในกระบวนการ ตั ด ไม่ มี
ประสิทธิภาพ จึงได้มีการนําเอาเทคโนโลยี
พ้ืนผิวเชิงวิศวกรรม (Surface Engineering 
Technology) ซึ่ งเทคโนโลยีการปรับปรุ ง
พ้ืนผิวโลหะ ได้แก่ การเคลือบผิวด้วยไอระเหย
ทางฟิสิกส์ (Physical Vapor Deposition : 
PVD) และการเคลือบผิวด้วยไอทางเคมี 
(Chemical Vapor Deposition : CVD) เป็น
ต้น ซึ่งเป็นกระบวนการดังกล่าวเหล่าน้ี ช่วย
เพ่ิมความสามารถในการต้านทานการสึกหรอ 
(Wear Resistance) ได้อย่างมีประสิทธิภาพ 

ก า ร ท ด ส อ บ ก า ร สึ ก ห ร อ ต า ม
มาตรฐาน ASTM G99 เป็นการจําลอง
สถานการณ์การทดสอบการสึกหรอ เพ่ือ
ศึกษาพฤติกรรมการสึกหรอระหว่างผิวสัมผัส 
(Interface) โดยเฉพาะวัสดุโลหะ-โลหะ วัสดุ 
ซึ่งเสมือนกับกระบวนการตัดเฉือนโลหะ 
ดั ง น้ันจึ งมี ความสอดค ล้องสัม พัน ธ์ กับ
กระบวนการผลิตด้วยกระบวนการตัดเฉือน
ในงานอุตสาหกรรมการผลิตโดยทั่วไป ทั้ง
ลักษณะผิวคู่สัมผัสเคลื่อนที่เป็นรูปแบบเชิง
เส้นและแบบเชิงมุมด้วย โดยมีการศึกษาวิจัย
ในอดีตที่ผ่านมากันอย่างแพร่หลาย เบญจ

วรรณ และคณะ  (2552) [1] ศึกษา
ผลกระทบของความเร็วการไถลท่ีมี ต่อ
พฤติกรรมการสึกหรอของเหล็กกล้าไร้สนิม 
316L ขึ้นรูปโดยวิธี MIM โดยใช้เครื่อง
ทดสอบแบบ Pin-on-Disc ช้ินทดสอบหมุด 
(Pin) และชิ้นทดสอบจาน (Disc) ผลิตจาก
วัสดุชนิดเดียวกันทําการทดสอบในสภาวะไร้
สารหล่อลื่น (Dry Lubricant) ที่ภาวะกด
คงที่ 1 MPa ในช่วงความเร็วการไถล 0.2-
2.0 m/sec ทําการวิเคราะห์พ้ืนผิวการสึก
หรอและเศษการสึกหรอโดยกล้องจุลทรรศน์
แบบส่องกราด (SEM) และมาตรวัดการ
เลี้ยวเบนของรังสีเอ็กซ์ (XRD) ผลการศึกษา
พบว่า การสึกหรอแสดงลักษณะการหลุด
ล่อนในลักษณะแผ่นซึ่งเกิดจากการสะสมของ
รอยร้าวใต้ผิว และขยายตัวกลายเป็นเศษการ
สึกหรอในลักษณะแผ่นพฤติกรรมการสึกหรอ
ในช่วงความเร็วการไถลตํ่า 0.2-0.6 m/sec 
ควบคุมโดยกลไกการแนบติด (Adhesive) 
ในขณะที่พฤติกรรมในช่วงความเร็วการไกล
สูง 0.6-2.0 m/sec ควบคุมโดยกลไกการขัด
ถู (Abrasive) และผลกระทบจากความร้อนที่
ทําให้วัสดุอ่อนตัวลง นิติกร (2554) [2] 
ศึกษาผลกระทบของอุณหภูมิผิวสัมผัสต่อ
พฤติกรรมการสึกหรอของวัสดุอีพอกซีเรซิน 
(Epoxy-Resin) เติมซิลิกา (Silica) บดโดยใช้
ชุดทดสอบแบบ Pin-on-Disc ในสภาวะไร้
สารหล่อลื่น (Dry Lubricant) ในช่วง
ความเร็วการไถล 0.2-2.0 m/sec ที่ภาระ
แรงกด 70-200 N โดยที่อุณหภูมิเฉลี่ยพ้ืน
ผิวสัมผัส (Surface Bulk Temperature) 
ของช้ินทดสอบแบบหมุดน้ัน ประมาณค่าจาก
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อุณหภูมิบนช้ินงานทดสอบแบบหมุด ณ 
ตําแหน่ง 1 mm (Sink Temperature) จาก
ผิวสัมผัสที่ความเร็วการไถลตํ่าพบว่าการสึก
หรอจะเพ่ิมขึ้นตามความเร็วการไถลที่สูงขึ้น 
จากน้ันเมื่อถึงจุดๆ หน่ึง การสึกหรอที่เกิดขึ้น
จะลดลงสาเหตุมาจากอุณหภูมิเฉลี่ยพ้ืน
ผิวสัมผัสที่ เ กิดขึ้นขณะที่ เ กิดการสึกหรอ
สะสมสูงขึ้นเกินอุณหภูมิจุดเปลี่ยนเน้ือแก้ว 
(Glass Transition Temperature) ทําให้
สมบัติของอีพอกซีเรซินเปลี่ยนแปลงไป ทําให้
บริเวณผิวสัมผัสอ่อนตัวลง ผลที่ได้พบว่า
อุณหภูมิเฉลี่ยที่ผิวสัมผัสสอดคล้องกับสภาพ
ความเสียหายที่เกิดขึ้นบนผิวสัมผัสจริงโดย
การสึกหรอที่เกิดขึ้นน้ัน แบ่งเป็น 3 ลักษณะ 
คือ การสึกหรอแบบการขัดถูการสึกหรอแบบ
ขัดถูร่วมกับการแตกหลุดของอนุภาคซิลิกา 
และการแตกหักของอิพอกซีเรซินที่อุณหภูมิ
ตํ่า และการสึกหรอแบบขัดถูร่วมกับการแตก
หลุดของอนุภาคซิลิกา และการแตกหักของอี
พอกซีเรซินที่อุณหภูมิสูง ศุภชัย และคณะ 
(2555) [3] ออกแบบสร้างเครื่องทดสอบวัสดุ
ความเสียดทานตามรูปแบบมาตรฐาน The 
Special Test Jigs for Friction 
Measurements JIS K7125 มาประยุกต์ใช้
ร่วมกับมาตรฐาน Clutch Facings for 
Automobiles JIS D4311 โดยมุ่งเน้นไปที่
การศึกษาค่าสัมประสิทธ์ิความเสียดทานสถิต 
(ws) และค่าสัมประสิทธ์ิความเสียดทานจลน์ 
(wk) ในสภาวะอุณหภูมิและภาระน้ําหนักที่
แตกต่างกัน และใช้ตัวอย่างผ้าเบรก 3 ชนิด 
ที่ได้รับการสนับสนุนจากภาคอุตสาหกรรมมา
ทํ า ก า รทดสอบ  และ เป รี ยบ เที ยบ กับ

ผลทดสอบจากเคร่ือง Pin-on-Disc ที่ผ่าน
การทดสอบโดยบริษัทฯ ผู้ผลิตผ้าเบรก ซึ่งผล
การทดสอบของผ้าเบรกทั้ง 3 ชนิด สะท้อน
ให้เห็นว่าผลการทดสอบที่ ไ ด้จากเคร่ือง
ทดสอบทั้ง 2 รูปแบบ มีแนวโน้มที่สอดคล้อง
กัน โดย Pin-on-Disc ให้ค่าสัมประสิทธ์ิ
ความเสียดทานท่ีสูงกว่าเครื่อง Friction 
Testing เท่ากับ 19.56% และค่า
สัมประสิทธ์ิความเสียดทานมีแนวโน้มที่จะ
แปรผันตามอุณหภูมิ นอกจากน้ี ค่า
สัมประสิทธ์ิความเสียดทานสถิตจะมีค่าสูง
กว่าค่าสัมประสิทธ์ิความเสียดทานจลน์จะมี
ความแตกต่างกันมากขึ้นเมื่ออ ยู่ภายใต้
สภาวะความดันสูง ภาณุพงษ์  และคณะ 
(2560) [4] ได้ศึกษาการออกแบบแขนกด
ทดสอบการสึกหรอแบบ Pin-on-Disc ที่มี
เครื่องขัดงานเป็นจานหมุน และศึกษากลไก
การ สึกหรอของเหล็กกล้ า ไร้ ส นิม  304 
ผิวช้ินงานทดสอบถูกเตรียมตามมาตรฐาน 
ASTM G99-04 (2014) ลักษณะของชุดแขน
กดนํ้าหนัก และจานหมุนทดสอบแยกออก
จากกัน น้ําหนักทดสอบถูกวางไว้ในแนว
เดียวกับหัวกดที่มีทิศทางต้ังฉากกับช้ินงาน
ทดสอบ การสึกหรอของเหล็กกล้าไร้สนิม 
304 มีเง่ือนไขในการทดสอบที่ความเร็วรอบ 
80, 160 rpm นํ้าหนักกด 200, 400, 600 g 
และมีระยะทดสอบ 600 m ผลการทดสอบ
พบว่าช้ินงานทดสอบมีร่องการสึกหรอที่
ปรากฏเป็นวงรัศมีคงที่ ค่าอัตราการสึกหรอที่
ได้จาความชันของกราฟความสัมพันธ์เชิงเส้น
ของปริมาตรที่หายไปกับระยะทดสอบมีค่า
เพ่ิมขึ้นตามนํ้าหนักกด และความเร็วรอบของ
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จานหมุน ลักษณะของความกว้างร่องการสึก
หรอจะมีความกว้างเพ่ิมขึ้นตามระยะทดสอบ
ที่ระยะทดสอบ 600 m มีค่าอัตราการสึก
หรอมากที่สุด 8.97x104, 19.0 x104 
m/mm3 ของความเร็วรอบจานหมุน 80, 
160 rpm ตามลําดับ ลักษณะโครงสร้างทาง
จุลภาคและกลไกของร่องการสึกหรอที่สังเกต
จากกล้องจุลทรรศน์แบบใช้แสง และกล้อง
จุลทรรศน์อิเล็กตรอนแบบส่องกราดพบว่า 
ร่องการสึกหรอของเหล็กกล้าไร้สนิมที่ปรากฏ
มีการเปลี่ยนรูปแบบถาวร รอยขูด และ
อ นุภ าค ท่ีหลุ ด ออกบนร่ อ ง ผิ ว สึ กห รอ 
ปรากฏการณ์น้ีสอดคล้องกับตามพฤติกรรม
การสึกหรอของเหล็กกล้าไร้สนิม จึงสรุปได้ว่า
แขนกดทดสอบการสึกหรอแบบ Pin-on-
Disc ที่สร้างขึ้นสามารถใช้ทดสอบการสึก
หรอของเหล็กกล้าไร้สนิม 304 ได้อย่างมี
ประสิทธิภาพ จากเหตุผลดังกล่าวข้างต้น 
วัตถุประสงค์ของงานวิจัยน้ี จะเป็นการศึกษา
พฤติกรรมการสึกหรอตามมาตรฐาน ASTM 
G99 โดยวิเคราะห์เปรียบเทียบกันระหว่าง
วัสดุผิวช้ินงาน 4 รูปแบบ ได้แก่ ผิวช้ินงาน
ทังสเตนคาร์ไบด์ (WC) ผิวช้ินงานเคลือบ
ไทเทเนียมไนไตรด์ (TiN) ผิวช้ินงานเคลือบ
ไทเทเนียมอลูมินัมซิลิกอนไนไตรด์ (TiAlSiN) 
และผิวช้ินงานเคลือบไทเทเนียมอลูมินัม
ซิลิกอนโครเมียมไนไตรด์ (TiAlSiCrN) เพ่ือ
เป็นฐานข้อมูลสําคัญสําหรับการวิเคราะห์
อายุการใช้งาน (Tool Life) วัสดุเชิง
วิศวกรรมของงานอุตสาหกรรมการผลิตต่อไป 
วิธีดําเนินการวิจัย 

ใ น ก ร ะบ วนก า ร ทํ า ง า น วิ จั ย น้ี 
ขั้ น ต อ น แ ร ก จ ะ เ ป็ น ก า ร จั ด เ ต รี ย ม
กระบวนการทดลองเ ก่ียวกับการศึกษา
พฤติกรรมการสึกหรอด้วยการทดสอบ Pin-
on-Disc ตามมาตรฐาน ASTM G99 กับ
สภาวะไร้การหล่อลื่นน้ัน โดยเริ่มจากการ
เตรียมผิว ช้ินงานทดสอบกับช้ินงานวัสดุ
ทังสเตนคาร์ไบด์ (WC) ด้วยกระบวนการ
เคลือบผิวด้วยไอระเหยทางฟิสิกส์ (Physical 
Vapor Deposition : PVD) กับเทคนิคแคโท
ดิกอาร์ค (Cathodic Arc) ซึ่ง ช้ินงานวัสดุ 
WC เป็นทั้งวัสดุผิวช้ินงานทดสอบ 
(Specimen) และผิวช้ินงานทดสอบรองรับ
สารเคลือบ (Substrate) อีก 3 ผิวเคลือบ 
ได้แก่ ผิวเคลือบ TiN ผิวเคลือบ TiAlSiN 
และผิวเคลือบ TiAlSiCrN จากน้ันช้ินงานที่มี
ผิวงานที่แตกต่างทั้ง 4 รูปแบบเหล่าน้ี มี
รูปทรงสี่เหลี่ยมขนาด 12.7 x 12.7 x 3.18 
mm จะถูกนํามาดําเนินการทดลองกับเคร่ือง
ทดสอบการสึกหรอ Pin-on-Disc ตาม
มาตรฐาน ASTM G99 โดยใช้เข็มกด (Pin) 
เป็นวัสดุทังสเตนคาร์ไบด์ (WC) ขนาดเส้น
ผ่ า น ศู น ย์ ก ล า ง  2 . 4 mm ดั ง แ ส ด ง
รายละเอียดโครงสร้างของเคร่ืองทดสอบการ
สึกหรอได้ในรูปที่ 1 
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รูปท่ี 1  ผิวเคลือบ TiN, TiAlSiN และ TiAlSiCrN 

 
รูปแบบการทดลองในการศึกษาน้ี 

เป็นการประยุกต์ใช้หลักการออกแบบและ
วิเคราะห์การทดลอง (Design and Analysis 
of Experiment : DOE) ด้วยเทคนิคการ
ท ด ล อ ง เ ชิ ง แ ฟ ก ท อ เ รี ย ล  (Factorial 
Experiment) ที่มีพารามิเตอร์สําคัญใน
การศึกษา 3 พารามิเตอร์ ได้แก่ นํ้าหนักกด 
(Applied Load : AL) คือ 1, 2 kg ความเร็ว
รอบ (Speed : S) คือ 400, 800 rpm และ
เวลา (Time : T) คือ 5, 10, 15 min โดยมี
ค่าเก่ียวกับนํ้าหนักที่สูญเสีย (Weight Loss : 
WL) เป็นผลตอบสนองท่ีใช้ในการศึกษา 
(Response) และดําเนินการเก็บข้อมูลซ้ํา 
(Replicates) จํานวน 5 ครั้ง 

การเก็บข้อมูลสําหรับการศึกษาน้ี 
จะแบ่งออกเป็น 2 รูปแบบ ตามวัตถุประสงค์
ในการวิเคราะห์ข้อมูล คือ ข้อมูลสําหรับการ
วิเคราะห์เชิงสถิติ (Statistical Analysis) 
ตามหลักการออกแบบและวิเคราะห์การ
ทดลอง (DOE) ด้วยเทคนิคการทดลองเชิง
แฟกทอเรียล โดยจะใช้เครื่องช่ังนํ้าหนักความ
ละเอียด 0.001 g ย่ีห้อ Sartorius รุ่น 
GD2102 (ดังแสดงในรูปที่ 2) สําหรับการ
เก็บข้อมูลเก่ียวกับนํ้าหนักที่เกิดขึ้นใน   แต่
ละช่วงเวลาในการทดลองตามแผนการ
ทดลอง ส่วนข้อมูลสําหรับการวิเคราะห์
พ้ืนผิวของวัสดุ (Material Surface 
Analysis) เป็นการตรวจสอบลักษณะการสึก
หรอบริเวณผิวด้วยกล้องไมโครสโคป ย่ีห้อ 
Olympus รุ่น STM6 (ดังแสดงในรูปที่ 3) 
ด้วยกําลังขยาย 20 เท่า (20X) เพ่ือศึกษา
ลักษณะของรอยสึกหรอบนผิววัสดุจากการ
ทดสอบการสึกหรอที่เกิดขึ้นในแต่ละช่วงเวลา
ในการทดลองตามแผนการทดลอง 
 

 
รูปท่ี 2  เครื่องชั่งน้ําหนักความละเอียด 0.001 g 

ย่ีห้อ Sartorius รุ่น GD2102 
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รูปท่ี 3  กล้องไมโครสโคป ย่ีห้อ Olympus รุ่น 

STM6 

 
ผลการวิจัย 

ในการวิเคราะห์เชิงสถิตินั ้น เริ ่ม
ตั้งแต่การพิจารณาเกี่ยวกับความน่าเชื่อถือ
ของข้อมูล (Data Reliability) จากค่า R2 
(R-Square) ซึ่งมีค่าสูงมากถึง 74.65%, 
74.93%, 75.22% และ 72.54% สําหรับ
ช้ินงาน WC, TiN, TiAlSiN และ TiAlSiCrN 
ตามลํ า ดับ  น่ันหมายความ ว่า  ข้อมูลที่
ดําเนินการเก็บรวบรวมตามแผนการทดลอง
เชิงสถิติเหล่าน้ี ซึ่งมีการดําเนินการเก็บข้อมูล
ซ้ํา (Replicates) จํานวน 5 ครั้ง มีความ
น่าเช่ือถือเหมาะสําหรับการวิเคราะห์เชิงสถิติ 
โดยผลการวิเคราะห์เชิงสถิติเก่ียวกับการ
ทดลองการทดสอบการสึกหรอด้วยเคร่ือง
ทดสอบการสึกหรอ Pin-on-Disc ตาม
มาตรฐาน ASTM G99 กับช้ินงาน WC, TiN, 
TiAlSiN และ TiAlSiCrN น้ัน สามารถแสดง
ได้ในดังตารางที่ 1-4 
 
 
 

ตารางท่ี 1 ผลการ วิ เคราะห์ เชิ งสถิ ติ เกี่ ยว กับ
ชิ้นงาน WC 

Source DF SS MS F-Value P-Value 

Model 11 0.000006 0.000001 12.85 < 0.001* 

    A 1 0.000000 0.000000 1.39 0.244 

    S 1 0.000002 0.000002 34.78 < 0.001* 

    T 2 0.000001 0.000001 15.06 < 0.001* 

    A*S 1 0.000000 0.000000 5.28 < 0.026* 

    A*T 2 0.000001 0.000001 12.74 < 0.001* 

    S*T 2 0.000001 0.000001 13.37 < 0.001* 

    A*S*T 2 0.000001 0.000000 8.77 < 0.001* 

Error 48 0.000002 0.000000       

Total 59 0.000008          

ตารางท่ี 2 ผลการ วิ เคราะห์ เชิ งสถิ ติ เกี่ ยว กับ
ชิ้นงาน TiN 

Source DF SS MS F-Value P-Value 

Model 11 0.000014 0.000001 13.05   < 0.001* 

    A 1 0.000001 0.000001 11.10 < 0.001* 

    S 1 0.000005 0.000005 50.13 < 0.001* 

    T 2 0.000002 0.000001 7.92 < 0.001* 

    A*S 1 0.000000 0.000000 0.84 0.364 

    A*T 2 0.000002 0.000001 10.07 < 0.001* 

    S*T 2 0.000002 0.000001 11.74 < 0.001* 

    A*S*T 2 0.000002 0.000001 10.99 < 0.001* 

Error 48 0.000005 0.000000      

Total 59 0.000018         

ตารางที่ 3 ผลการวิเคราะห์เชิงสถิติ เกี่ยวกับชิ้นงาน 
TiAlSiN 

Source DF SS MS F-Value P-Value 

Model 11 0.000005 0.000000 13.24 < 0.001* 

    A 1 0.000000 0.000000 0.16 0.691 

    S 1 0.000001 0.000001 22.99 < 0.001* 

    T 2 0.000001 0.000001 14.37 < 0.001* 

    A*S 1 0.000000 0.000000 0.64  0.428 

    A*T 2 0.000001 0.000001 14.54 < 0.001* 

    S*T 2 0.000001 0.000000 12.63 < 0.001* 

    A*S*T 2 0.000001 0.000001 19.41 < 0.001* 

Error 48 0.000002 0.000000      

Total 59 0.000007         

 
 
 
 



วารสารวิศวกรรมศาสตร์และเทคโนโลยีอุตสาหกรรมบ้านสมเด็จ, ปีที1่ ฉบับที่2 เดือน ก.ค. – ธ.ค. 2563 | 20  

ตารางท่ี 4 ผลการ วิ เคราะห์ เชิ งส ถิ ติ เกี่ ยวกับ
ชิ้นงาน TiAlSiCrN 

Source DF SS MS F-Value P-Value 

Model 11 0.000005 0.000000 11.53 < 0.001* 

    A 1 0.000001 0.000001 15.69 < 0.001* 

    S 1 0.000002 0.000002 60.75 < 0.001* 

    T 2 0.000000 0.000000 0.20 0.819 

    A*S 1 0.000000 0.000000 1.63 0.207 

    A*T 2 0.000001 0.000001 18.03 < 0.001* 

    S*T 2 0.000000 0.000000 5.22 < 0.009* 

    A*S*T 2 0.000000 0.000000 0.91 0.409 

Error 48 0.000002 0.000000      

Total 59 0.000007          

 
ผลการวิเคราะห์เชิงสถิติเกี ่ยวกับ

ชิ้นงาน WC ตามหลักการวิเคราะห์ความ
แปรปรวน (Analysis of Variance : 
ANOVA) ทั้งในส่วนอิทธิพลหลัก (Main 
Effect) กับอิทธิพลร่วมกันระหว่าง
พารามิเตอร์ (Interaction) ดังแสดงตารางที่ 
1 พบว่า พารามิเตอร์ทั้ง 3 พารามิเตอร์ 
ได้แก่ นํ้าหนักกด (A) ความเร็ว (S) และ 
เวลา  (T) มีอ ิทธ ิพลต ่อนํ้าหนักที ่ส ูญเส ีย 
(WL) ของชิ้นงาน WC, TiN, TiAlSiN และ 
TiAlSiCrN อย่างมีนัยสําคัญเชิงสถิติ ที่ระดับ
คว าม เ ชื ่อ มั ่น  9 5%  เ นื ่อ ง จ าก ในกา ร
พิจารณาแต่ละเทอมทั้งอิทธิพลหลัก (Main 
Effect) กับอิทธิพลร่วมกันระหว่าง
พารามิเตอร์ (Interaction) โดยส่วนใหญ่
แล้ว จะมีค่า P-value < α  กล่าวคือ P-
value < 0.05 ถึงแม้ว่าในการวิเคราะห์เชิง
สถิติกับวัสดุชิ้นงานบางชนิดจะมีบางเทอม
ไม่มีอิทธิพล อาทิเช่น วัสดุชิ้นงาน WC จะมี

เทอมเกี่ยวกับอิทธิพลหลักของพารามิเตอร์
นํ้าหนักกด (A) จะไม่มีอิทธิพลเนื่องจากมีค่า 
P-value > α  กล่าวคือ 0.244 > 0.05 แต่
เมื ่อทําการพิจารณาเทอมเกี ่ยวกับอิทธิพล
ร ่วมก ันระหว ่างพาราม ิเตอร ์แòดแòง 2 
พารามิเตอร์ ไม่ว่าจะเป็นเทอม A*S และ 
A*T หรือแม้แต่เทอมเกี่ยวกับอิทธิพล
ร ่วมก ันระหว ่างพาราม ิเตอร ์แòดแòง 3 
พารามิเตอร์ คือ A*S*T ก็ตาม เทอมทั้งหมด
ดังกล ่าวเหล่านี ้ล ้วนแล้วแต่ม ีอ ิทธ ิพลต่อ
นํ้าหนักที่สูญเสีย (WL) อย่างมีนัยสําคัญเชิง
สถิติ ที่ระดับความเชื่อมั่น 95% ดังนั้น จึง
ส า ม า ร ถส ร ุป ไ ด ้ว ่า พ า ร าม ิเ ต อ ร ์ทั ้ง  3 
พารามิเตอร์ ได้แก่ น้ําหนักกด (A) ความเร็ว 
(S) และ เวลา (T) มีอิทธิพลต่อนํ้าหนักที่
สูญเสีย (WL) ของชิ้นงาน WC, TiN, 
TiAlSiN และ TiAlSiCrN อย่างมีนัยสําคัญ
เชิงสถิติ ที ่ระดับความเชื ่อมั ่น 95% โดย
ลักษณะอิทธิพลของพารามิ เตอร์ทั้ ง  3 
พารามิเตอร์เหล่าน้ี สามารถแสดงได้ดังรูปที่ 
4  

 
รูปท่ี 4  ลักษณะอิทธิพลของพารามิเตอร์ท้ัง 3

พารามิเตอร์ 
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ผลการวิเคราะห์พ้ืนผิววัสดุช้ินงาน 
WC, TiN, TiAlSiN และ TiAlSiCrN 
ภายหลังจากการทดสอบการสึกหรอ ดัง
แสดงในตารางที่ 5, 6, 7 และ 8 พบว่า 
ลักษณะการสึกหรอเป็นชนิดเดียวกัน คือ 
การสึกหรอแบบไถล (Abrasive Wear) 
ร ่ว ม ก ัน ก ับ ก า ร ส ึก ห ร อ แ บ บ ย ึด ต ิด 
(Adhesive Wear) แต่เมื่อเพิ่มนํ้าหนักกด 
และ/หรือ เพิ่มความเร็วรอบแล้ว ลักษณะ
การสึกหรอที่ปรากฏจะมีอัตราการสึกหรอ
สูงเพิ่มมากขึ้นอย่างชัดเจน ซึ่งสอดคล้อง
ส ัม พ ัน ธ ์ก ัน ก ับ ลั ก ษณ ะ อิ ท ธิ พ ล ข อ ง
พารามิเตอร์ทั้ง 3 พารามิเตอร์ (ดังแสดงใน
รูปที่ 4)   
 
ตารางท่ี 5 ผลการวิเคราะห์พ้ืนผิววัสดุชิ้นงาน WC 
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ตารางท่ี 6 ผลการวิเคราะห์พ้ืนผิววัสดุชิ้นงาน TiN 
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ตารางท่ี 7 ผลการวิเคราะห์พ้ืนผิววัสดุชิ้นงาน 

TiAlSiN 

น้ํา
หนั

กก
ด 

(k
g)

 

เว
ลา

 (m
in

) 

คว
าม

เร
็วร

อบ
 (r

pm
) 

พื้นผิว 
ก่อนทดสอบ 

พื้นผิว 
หลังการทดสอบ 

1 

5 400 

 

1
0 

400 

 

1
5 

400 

 

2 5 400 

 

1
0 

400 

 

1
5 

400 

 

1

5 800 

 

1
0 

800 

 

1
5 

800 

 

2

5 800 

 

1
0 

800 

 

1
5 

800 

 

 
ตารางท่ี 8 ผลการวิเคราะห์พ้ืนผิววัสดุชิ้นงาน 

TiAlSiCrN 

น้ํา
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สรุปผลการวิจัย 

ผลลัพธ์จากการวิเคราะห์ข้อมูลเชิง
สถิติเกี่ยวกับค่านํ้าหนักที่สูญเสีย (WL) ของ
ชิ้นงานทดสอบวัสดุ WC, TiN, TiAlSiN และ 
TiAlSiCrN พบว่ามีแนวโน้มเป็นไปในทิศทาง
เดียวกัน กล่าวคือ พารามิเตอร์ทั้ง 3 ได้แก่ 
นํ้าหนักกด (A) ความเร็ว (S) และ เวลา (T) 
มีอ ิทธ ิพลต่อนํ้าหนักที ่ส ูญเส ีย (WL) ของ
ชิ้นงานทดสอบ อย่างมีนัยสําคัญเชิงสถิติ ที่
ระดับความเช่ือมั่น 95% 

ผลลัพธ์จากการวิเคราะห์ลักษณะ
การสึกหรอบนพ้ืนผิวช้ินงานด้วยกล้องไมโค
รสโคป กําลังขยาย 20 เท่า พบว่า ชิ้นงาน
ทดสอบวัสดุ WC, TiN, TiAlSiN และ 
TiAlSiCrN มีการสึกหรอบริเวณผิวสัมผัสเป็น
การสึกหรอที่เกิดขึ้นจากการไถล (Abrasive 
Wear) ร่วมกันกับรูปแบบการสึกหรอแบบยึด
ติด (Adhesive Wear) ซึ่งเกิดจากการถ่าย
โอนเ น้ือ วัส ดุของหั วกด  (Pin) ไป ยัง พ้ืน
ผิวช้ินงานทดสอบบางส่วนด้วยการขัดที่คู่
ผิวสัมผัสกันจนเกาะยึดติดแน่นบนผิวของ
ช้ินงานทดสอบ โดยถือเป็นการโอนถ่ายเยื่อ
วัสดุบางๆ ของโครงสร้างวัสดุไปยึดติดบน
พ้ืนผิวของช้ินงานทดสอบ 
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การลดเวลาในกระบวนการรีดผ้าปูท่ีนอน 
Time Reduction in Laundry Process 
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บทคัดย่อ 
วัตถุประสงค์ของการทําวิจัยฉบับน้ี คือการลดเวลาในการรีดผ้าปูที่นอนของแผนกซัก

รีด โดยมีขั้นตอนการดําเนินงานวิจัยได้แก่การศึกษางานในกระบวนการซักรีด และวิเคราะห์หา
สาเหตุข้อบกพร่อง เพ่ือนํามาปรับปรุงกระบวนการรีด เพ่ือให้เกิดความสูญเสียเวลาลดน้อยลง 
ขั้นตอนของการศึกษา เริ่มที่การศึกษาตั้งแต่กระบวนการ ซัก อบ รีด เพ่ือวิเคราะห์หาสาเหตุที่
อาจจะส่งผลให้เกิดความล่าช้าในกระบวนการรีด ต่อมาจึงทําการจับเวลาการทํางานทั้งหมด 
10 รอบการทํางาน และ นํามาหาค่าจํานวนวัฏจักรที่เหมาะสมท่ีระดับความเช่ือมั่น 95 
เปอร์เซ็นต์ ระดับความผิดพลาด 5 เปอร์เซ็นต์ และทําการหาเวลามาตรฐานของกระบวนการ
รีด โดยจับเวลาทั้งก่อนและหลังการแก้ไข ในส่วนของการวิเคราะห์หาปัญหาน้ัน ได้จําแนก
ประเภทของปัญหาโดยใช้แผนภูมิสาเหตุและผล และเทคนิคการต้ังคําถาม ผลที่ได้รับสามารถ
ลดเวลาในกระบวนการทํางาน และหาเวลามาตรฐานของกระบวนการรีดผ้าปู  ที่นอน ซึ่งมี
กระบวนการทํางาน 5 กระบวนการ เวลามาตรฐานก่อนปรับปรุงคือ 17,793 วินาที และเวลา
มาตรฐานรวมหลังปรับปรุง 13,913 วินาทีหลังจากปรับปรุงกระบวนการรีดผ้าปูที่นอนสามารถ
ลดเวลาได้ 3,880 วินาที คิดเป็น 21.81 เปอร์เซ็นต์ 

  
คําสําคญั: กระบวนการซักรีด, ความสูญเปล่า, เวลามาตรฐาน 
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Abstract 

The purpose of this research is to reduce the time spent ironing the 
laundry sheets and analyze the cause of the defect to improve the rolling 
process. To reduce the loss of time, the stage of research studies the laundry 
process to analyze for possible causes that may result in delays. In the rolling 
process, a total of 10 working cycles were calculated and the appropriate 
number of cycles was determined at a 95 percent confidence level and 5 
percent error by counting both before and after improving in the analysis of 
the problem which classifies by using the cause and effect charts and 
questioning techniques. The result can reduce workflow time and find the 
standard time of the bedsheets process. The standard was 17,793 seconds and 
13,913 seconds after improvement. After the process improving, reduced to 
3,880 seconds and representing is 21.81 percent. 

 
Keywords: Laundry Process; Waste; Standard Time 
 
บทนํา 

โ ร งแรม เ ป็นสถานที่ พั กผ่ อนสํ าหรั บ
นักท่องเที่ยวหรือบุคคลที่มาประกอบธุรกิจ
การค้าทั้งในและต่างประเทศ ซึ่งมีระดับ
การบริการที่อยู่ในเกณฑ์ที่สูงกว่าระดับ
การบริการท่ัวๆไป ความเป็นระเบียบ
เรียบร้อย ความสะดวกสบายจึงถือเป็นข้อ
แรกที่ควรคํานึงในการปฏิบัติงาน รวมถึง
การแข่งขันในด้านการบริการระหว่าง
โรงแรมซึ่งถือเป็นการใช้จุดแข็งหรือข้อ
ได้เปรียบมาปรับปรุงกลยุทธ์ในการดึงดูด
ลูกค้า ไ ด้ ดี อีก ด้วย  โดยโรงแรมท่ี เ ป็น
กรณีศึกษาสําหรับงานวิจัยในคร้ังน้ีคือ
โรงแรม รามาดา มีนํา (โรงแรมแม่นํ้า)   

สิ่งสําคัญที่สุดสําหรับโรงแรมท่ีควรมีไว้เพ่ือ
รองรับกับจํานวนผู้ใช้บริการที่มากขึ้นน่ันก็
คือ ห้องพัก ซึ่งถือเป็นสิ่งสําคัญที่ลูกค้าน้ัน
ต้องการเป็นอันดับแรก แต่การจะเตรียม
ห้องพักน้ันก็มีสิ่ งที่สําคัญที่ จําเป็นต้อง
จัดเตรียมให้เพียงพอกับความต้องการ
อย่างสม่ําเสมอนั้นก็คือ จํานวนผ้าปูที่นอน 
ซึ่งเป็นการบอกให้ทราบถึงจํานวนห้องพัก
ได้ ว่าในหน่ึงวันมีจํานวนลูกค้าเข้าพัก
ทั้งหมดก่ีห้อง โดยผู้จัดทําได้ทําการเก็บ
รายละเอียดของจํานวนยอดผ้าปูที่นอนใน
ไตรมาสสุดท้ายของปี พ.ศ. 2562 แสดงดัง
ภาพที่ 1 จากบันทึกประจําวันของแผนก
ซักรีด เ พ่ือเปรียบเทียบให้เห็นถึงการ
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เพ่ิมขึ้นของจํานวนห้องพักอย่างต่อเน่ือง
จากภาพที่ 1 แสดงให้เห็นถึงจํานวนของ
ห้องพักที่เพ่ิมมากขึ้นโดยมีค่าเฉล่ียของ
เดือนตุลาคมอยู่ที่ 391.55 ห้อง ค่าเฉล่ีย
ของเดือนพฤศจิกายนอยู่ที่ 491.5 ห้อง 
และค่ า เฉลี่ ยของเดือนธันวาคมอยู่ที่ 
522.81 ห้อง ซึ่งจะสังเกตได้ว่าจํานวนของ
ผ้าปูน้ันมีความต้องการเพ่ิมขึ้น  

 
ภาพท่ี 1 แสดงจํานวนยอดผ้าปูที่นอน
ในช่วงเดือน ตุลาคม-ธันวาคม พ.ศ. 2562 
 

ดังน้ันเพ่ือเป็นการเตรียมความพร้อมกับ
ความต้องการของลูกค้าที่มีแนวโน้มสูงขึ้น
ในอนาคต ผู้วิจัยจึงมีแนวปฏิบัติที่จะศึกษา
กระบวนการซักรีด เพ่ือลดความสูญเปล่า 
แ ล ะ กํ า ห น ด เ ว ล า ม า ต ร ฐ า น ข อ ง
กระบวนการซักรีด เพ่ือใช้ในการวางแผน
เพ่ือรองรับกับความต้องการการเข้าพัก
ของโรงแรมที่มากขึ้นต่อไป  
 

วัตถุประสงค์ 
1) ศึกษากระบวนการทํางานแผนกซักรีด 
2) หาเวลามาตรฐานของกระบวนการซักรีด 
3) วิเคราะห์ความสูญเปล่า และทําการ
ปรับปรุงกระบวนการซักรีด 
วิธีดําเนินการวิจัย 
การศึกษาครั้งน้ีทําการศึกษาระบบการ
ทํางานของแผนกซักรีด โดยทําการศึกษา

กระบวนการทํางานในการซักรีดผ้าปูที่
นอนโดยการประยุกต์ใช้แผนภูมิศึกษาการ
ทํางาน  และหาสาเหตุที่ส่ งผลให้การ
ทํางานน้ันเกิดความล่าช้าในการรีดผ้าปูที่
นอน เพ่ือลดเวลาในการทํางานให้สั้นลง 
โ ด ย ก า ร ห า เ ว ล า ม า ต ร ฐ า น ใ น ก า ร
ปฏิบัติงาน ทําการวิเคราะห์หาปัญหาที่
เกิดขึ้นในแต่ละขั้นตอนการทํางาน และ
ผู้วิจัยได้นําเสนอแนวทางปรับปรุงเพ่ือลด
เวลาในกระบวนการรีดผ้าปูที่นอน โดยมี
ขั้นตอนการดําเนินงานวิจัย แสดงดังภาพที่ 
2 

 
ภาพท่ี 2 ขั้นตอนในการดําเนินงานวิจัย 

 
1. ศึกษากระบวนการรีดผ้าปูที่นอน 
การศึกษากระบวนการรีดผ้าปูที่นอนได้
ทําการศึกษาโดยแผนภูมิการทํางาน 
(Flow Process Chart) เพ่ือศึกษา
กระบวนการทํางาน เพ่ือวิเคราะห์ความ
สู ญ เ ป ล่ า ใ น ก ร ะ บ ว น ก า ร ทํ า ง า น        
(รัชต์วรรณ, 2552) โดยแบ่งการทํางาน
ออกเป็น 6 งานหลัก 22 งานย่อย แสดง
ดังตารางที่ 1 ถึง 6 
ตารางที่ 1 แผนภูมิกระบวนการทํางานใน
หน่วยงานซักรีด (ขั้นตอนการรีดผ้า-1) 



วารสารวิศวกรรมศาสตร์และเทคโนโลยีอุตสาหกรรมบ้านสมเด็จ, ปีที ่1 ฉบับที่ 2 เดือนก.ค. – ธ.ค.2563 | 28 

 

 
ตารางท่ี 2 แผนภูมิกระบวนการทํางานใน
หน่วยงานซักรีด (ขั้นตอนการรีดผ้า-2) 

 

ตารางท่ี 3 แผนภูมิกระบวนการทํางานใน
หน่วยงานซักรีด (ขั้นตอนการรีดผ้า-3) 

 

ตารางท่ี 4 แผนภูมิกระบวนการทํางานใน
หน่วยงานซักรีด (ขั้นตอนการรีดผ้า-4) 

 

ตารางท่ี 5 แผนภูมิกระบวนการทํางานใน
หน่วยงานซักรีด (ขั้นตอนการรีดผ้า-5) 

 
ตารางที่ 6 แผนภูมิกระบวนการทํางานใน
หน่วยงานซักรีด (ขั้นตอนการรีดผ้า-6) 

 
 
2. คํานวณเวลามาตรåานสําหรับการรีด
ผ้าปูที่นอน  
หลังจากทําการศึกษากระบวนการรีดผ้าปู
ที่นอน ได้ทําการจับเวลาของแต่ละงาน
ย่อยกระบวนการทํางาน หลังจากน้ัน
คํานวณหาเวลามาตรฐานของกระบวนการ
รี ดผ้ า ปูที่ น อน  โ ดยการประ ยุก ต์ ใ ช้
การศึกษาเวลาโดยตรง (วันชัย, 2550) 
ประกอบด้วยงานหลัก 6 งาน และงาน
ย่อย 22 งาน แสดงดังตารางที่ 7 
 
 

ตารางท่ี 7 เวลามาตรฐานกระบวนการรีด
ผ้าปูที่นอน (ก่อนการปรับปรุง) 



วารสารวิศวกรรมศาสตร์และเทคโนโลยีอุตสาหกรรมบ้านสมเด็จ, ปีที ่1 ฉบับที่ 2 เดือนก.ค. – ธ.ค.2563 | 29 

 
งานหลัก งานย่อย เวลา

มาตรåาน 
(วินาที) 

1. วางผ้าปู ท่ี
น อนบน โ ตŢ ะ
วางผ้า 

1.1 เข็นรถ
มายัง โตŢะวาง
ผ้า 

25 

1.2 นําผ้าข้ึน
วางบนโตŢะ 

941 

2. เตรียมการ
ก่อนเริ่มรีดผ้า 

2.1 เปิดสวิตซ์
เค ร่ืองรีดและ
ร อ ใ ห้ เ ค ร่ื อ ง
ร้อน 

604 

2.2 นําผ้าเทียน
มาใส่ 

83 

2.3 รอผ้าเทียน
อ อ ก ม า จ า ก
เคร่ืองรีด 

51 

2.4 นําไปผึ่งลม
ให้เย็น 

12 

3.  เช็คความ
พร้อมและเร่ิม
รีดผ้าปูท่ีนอน 

3.1 เช็คความ
พร้อมของทีม 

519 

3.2 เร่ิมรีดผ้าปู
ท่ีนอน 

4,335 

3.3 พักเบรก 600 
4. รีดผ้าปูท่ี
นอน (ผ้ามัน) 

4.1 นํารถผ้าปู
ท่ีนอน (ผ้ามัน) 
มาไว้ใกล้ๆโตŢะ
วางผ้า 

12 

4 .2 นําผ้ า ข้ึน
โตŢะ 

693 

4.3 เร่ิมทําการ
รีด 

1,658 

4.4 พักเบรก 600 
5. รีดปลอกปู
เตียง 

5 .1  นํ ารถผ้ า
ปลอกปูเตียงมา
ไว้ตรงโตŢะวางผ้า 

25 

 5 .2 นําผ้ า ข้ึน
โตŢะ 

962 

งานหลัก งานย่อย เวลา
มาตรåาน 
(วินาที) 

 5.3 เร่ิมทําการ
รีดผ้าปลอกปู
เตียง 

5,346 

 5.4 พักเบรก 600 
6. นับยอดผ้า
และนําไปเก็บ 

6.1 นับจํานวน
ผ้าท้ังหมดท่ีรีด
เรียบร้อยแล้ว
บันทึกลงสมุด 

326 

6 . 2  นํ า ผ้ า ท่ี
ชํ า รุ ด ห รื อ มี
คราบเปŚŪอนคัด
แ ย ก ไ ว้ ต า ม
หมวดหมู่ 

93 

6.3 นําผ้าท่ีรีด
แล้วใส่รถ 

121 

6.4 นํารถไปยัง
ห้องจ่ายผ้า 

71 

6 . 5  นํ า ผ้ า
ยกข้ึนเก็บไว้บน
ห้อง 

116 

 
3 .  ก า ร วิ เ ค ร า ะ ห์ ปŦญห าแล ะแนว
ทางแก้ไขโดยใช้แผนภูมิก้างปลา 
จากการศึกษากระบวนการรีดผ้าปูที่นอน 
ผู้วิจัยได้ทําการศึกษาปัจจัยที่ส่งผลให้เกิด
ความสูญเปล่าในการทํางานไว้ 4 หัวข้อ
ด้วย กันคือ ปัจจั ย เรื่ อ งคนงาน  (Man) 
สิ่งแวดล้อม (Environment) วิธีการ
ทํางาน (Method) และเคร่ืองจักร 
(Machine) โดยได้ทําการวิเคราะห์โดยใช้
แผนภูมิสาเหตุและผล (ศุภชัย , 2551) 
พบว่าสาเหตุที่ส่งผลให้เกิดความล่าช้าของ
กระบวนการรีดผ้าปูที่นอน แสดงดังภาพที่ 
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3 จากภาพที่ 3 ผู้วิจัยได้สรุปปัญหา 
วิ ธี ก า ร แ ก้ ไ ข  และ อุ ปส ร ร ค ใ นก า ร

ดําเนินงานของแต่ละขั้นตอนการรีดผ้าปูที่
นอน แสดงดังตารางที่ 8 ถึง 13 

 
ภาพท่ี 3 การวิเคราะห์ปัญหาโดยใช้แผนภูมิก้างปลา 

 
ตารางที่ 8 การวิเคราะห์ปัญหาและแนวทางแก้ไขในหน่วยงานซักรีด (ขั้นตอนการรีดผ้า-1) 
กระบวนการ

ทํางาน 
ขั้นตอนการ

ทํางาน 
ปŦญหาที่พบในการทํางาน วิธีดําเนนิการแก้ไข อุปสรรคที่เกิดขึ้นจาก

การแก้ไข 

1. วางผ้าปูที่
นอนบนโตŢะ
วางผ้า 

- เข็นรถมายังโตŢะ
วางผ้า 

- ไม่พบปัญหาในการทํางาน - ไม่พบปัญหาในการ
ทํางาน 

- ไม่พบปัญหาในการ
ทํางาน 

- นําผ้าขึ้นวางบน
โตŢะ 

มีการเปล่ียนแปลงขั้นตอน
การขึ้นผ้า สาเหตุเพราะเพ่ิม
ความรวดเร็วและต่อเน่ืองใน
การส่งผ้าของกระบวนการ
รีดผ้า 

จากปกตินําผ้าขึ้นไป
กองไว้บนโตŢะ 
เปล่ียนเป็นการจับผ้า
เป็นแนวยาวแล้วนําไป
พาดยาวบนโตŢะ 

ใช้เวลาในการขึ้นผ้านาน
กว่าแบบปกติแต่สามารถ
ช่วยลดเวลาในขั้นตอน
การรีดได้ 

ตารางที่ 9 การวิเคราะห์ปัญหาและแนวทางแก้ไขในหน่วยงานซักรีด (ขั้นตอนการรีดผ้า-2) 
กระบวนการ

ทํางาน 
ขั้นตอนการทํางาน ปัญหาที่พบในการ

ทํางาน 
วิธีดําเนินการแก้ไข อุปสรรคที่เกิดขึ้นจากการ

แก้ไข 

2. เตรียมการ
ก่อนเร่ิมรีดผ้า 

- เปิดสวิทซ์เคร่ืองรีด มีพนักงานบางคนเปิด
เคร่ืองไม่เป็น 

สอนพนักงานถึงการใช้
เคร่ืองที่ถูกต้อง ว่าปุśม
ใดควรเปิดก่อนเปิดหลัง 

ไม่พบอุปสรรคในการ
ดําเนินการ 

- รอให้เคร่ืองร้อน สูญเสียเวลาในการรอ
คอยเป็นเวลา
โดยประมาณ 30 นาที 

แนะนําให้นําเวลารอ
คอยน้ี ไปขึ้นผ้าปูทีน่อน
บนโตŢะวางผ้า 

ไม่พบอุปสรรคในการ
ดําเนินการ 
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- นําผ้าเทียนมาใส่ ทุกคร้ังที่ใช้เสร็จ ผ้า

เทียนจะถูกวางไม่เป็นที่ 
ทําให้ต้องเสียเวลาใน
การค้นหา 

กําหนดจุดในการเก็บที่
แน่นอน 

ไม่พบอุปสรรคในการ
ดําเนินการ 

- รอผ้าเทียนออกมา
จากเคร่ืองรีด 

ไม่พบปัญหาในการ
ดําเนินการ 

- ไม่พบปัญหาในการ
ทํางาน 

- ไม่พบปัญหาในการ
ทํางาน 

- นําผ้าเทียนไปผ่ึงลม ไม่พบปัญหาในการ
ดําเนินการ 

- ไม่พบปัญหาในการ
ทํางาน 

- ไม่พบปัญหาในการ
ทํางาน 

ตารางที่ 10 การวิเคราะห์ปัญหาและแนวทางแก้ไขในหน่วยงานซักรีด (ขั้นตอนการรีดผ้า-3) 
กระบวนการ

ทํางาน 
ขั้นตอนการ

ทํางาน 
ปŦญหาที่พบในการ

ทํางาน 
วิธีดําเนนิการแก้ไข อุปสรรคที่เกิดขึ้น

จากการแก้ไข 

3. เช็คความ
พร้อมและเร่ิม
รีดผ้าปูที่นอน 

- เช็คความ
พร้อมของทีม 

ใช้เวลาในการเตรียมตัว
นาน 

คอยกระตุ้นพนักงานให้เร่ิมทํางาน
เร็วขึ้นหรือเร่ิมทํางานก่อนอย่างช้าๆ
ตามจํานวนคนที่พร้อมทํางาน 

พนักงานต้องใช้เวลา
ในการปรับปรุง
ตัวเองให้ต่ืนตัวอยู่
เสมอ 

- เร่ิมรีดผ้าปูที่
นอน 

ใช้เวลาในการรีดนาน
เนื่องจากผ้ามีความชื้น
อยู่มากจึงไม่สามารถเปิด
เคร่ืองเร็วได้ 

เพ่ิมขั้นตอนการสลัดในขั้นตอนการ
ซักสามารถช่วยลดความชื้นของผ้า
ได้ 

สูญเสียเวลาเพ่ิมขึ้น 
10 นาทีในขั้นตอน
การซัก 

- พักเบรก ไม่พบปัญหาที่พบในการ
ทํางาน 

เวลาลดลงเน่ืองจากได้ทําการแก้ไข
ในเร่ืองของสภาพอากาศทําให้
พนักงานมีความต่ืนตัว 

ไม่พบอุปสรรคท่ี
เกิดขึ้นจากการ
แก้ไข 

ตารางที่ 11 การวิเคราะห์ปัญหาและแนวทางแก้ไขในหน่วยงานซักรีด (ขั้นตอนการรีดผ้า-4) 
กระบวนการ

ทํางาน 
ขั้นตอนการทํางาน ปŦญหาที่พบในการ

ทํางาน 
วิธีดําเนนิการแก้ไข อุปสรรคที่เกิดขึ้นจากการ

แก้ไข 

4. รีดผ้าปูที่
นอน (ผ้ามัน) 

-  นํารถผ้าปูที่นอน
(ผ้ามัน)มาวางไว้
ใกล้โตŢะวางผ้า 

ใช้เวลาในการเข็นรถไม่
นานแต่ขาดความ
ต่อเนื่อง 

เข็นรถเรียงกันตามลําดับ
เมื่อทําการอบเสร็จ 

ส้ินเปลืองพ้ืนที่ต้องทําการ
จัดระเบียบรถเข็นใหม่ 

-  นําผ้าขึ้นโตŢะวาง
ผ้า 

ไม่สามารถข้ึนผ้าแบบ
ใหม่ได้เนื่องจากผ้ามี
ความบางและเหนียว
ทําให้เกิดการชํารุดง่าย 

ไม่พบวิธีดําเนินการแก้ไขให้
ดําเนินการในวิธีปกติ
แบบเดิม 

เวลาไม่ลดลงในขั้นตอนนี้ 

-  เร่ิมทําการรีด ใช้เวลาในการรีดผ้ามัน
เป็นระยะเวลานาน 
เนื่องจากผ้ามีความชื้น 

เพ่ิมระยะเวลาในการอบผ้า
ให้มากขึ้นจากเดิมใช้เวลา
อบ 9 นาทีแต่วิธีการใหม่จะ
เพ่ิมระยะเวลาเป็น 12 นาที 
เพ่ือลดความช้ืน 

ไม่พบอุปสรรคที่เกิดขึ้น
จากการแก้ไข 
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-  พักเบรก ไม่พบปัญหาที่พบใน

การทํางาน 
เวลาลดลงเน่ืองจากได้ทํา
การแก้ไขในเร่ืองของสภาพ
อากาศทําให้พนักงานมี
ความต่ืนตัว 

ไม่พบอุปสรรคที่เกิดขึ้น
จากการแก้ไข 

 
ตารางที่ 12 การวิเคราะห์ปัญหาและแนวทางแก้ไขในหน่วยงานซักรีด (ขั้นตอนการรีดผ้า-5) 
กระบวนการ

ทํางาน 
ขั้นตอนการทํางาน ปŦญหาที่พบในการ

ทํางาน 
วิธีดําเนนิการแก้ไข อุปสรรคที่เกิดขึ้นจาก

การแก้ไข 

5. รีดผ้า
ปลอกปูเตียง 

- นํารถผ้าปลอกปู
เตียงมาวางไว้ใกล้โตŢะ
วางผ้า 

ใช้เวลาในการเข็นรถไม่
นานแต่ขาดความ
ต่อเนื่อง 

ไม่พบวิธีดําเนินการแก้ไข
ให้ดําเนินการในวิธีปกติ
แบบเดิม 

ใช้เวลาในการเข็นรถไม่
นานแต่ขาดความต่อเนื่อง 

- นําผ้าขึ้นโตŢะวางผ้า มีการเปล่ียนแปลง
ขั้นตอนการขึ้นผ้า 
สาเหตุเพราะเพ่ิมความ
รวดเร็วและต่อเนื่องใน
การส่ง 

จากปกตินําผ้าขึ้นไปกอง
ไว้ เปล่ียนเป็นการจับผ้า
เป็นแนวยาวแล้วนําไป
พาดยาวบนโตŢะ 

ใช้เวลาในการขึ้นผ้านาน
กว่าแบบปกติแต่สามารถ
ช่วยลดเวลาในขั้นตอน
การรีดได้ 

- เร่ิมทําการรีดผ้า
ปลอกปูเตียง 

ใช้เวลาในการรีดผ้า
ปลอกปูเตียงเป็นระยะ
เวลานาน เนื่องจากผ้ามี
ความช้ืน 

เพ่ิมระยะเวลาในการอบ
ผ้าให้มากขึ้นจากเดิมใช้
เวลาอบ 13 นาทีแต่
วิธีการใหม่จะเพ่ิม
ระยะเวลาเป็น 18 นาที 
เพ่ือลดความช้ืน 

ไม่พบอุปสรรคที่เกิดขึ้น
จากการแก้ไข 

- พักเบรก ไม่พบปัญหาที่พบใน
การทํางาน 

พนักงานมีความต่ืนตัว
เนื่องจากได้ทําการแก้ไข
ในเร่ืองของสภาพอากาศ 

ไม่พบอุปสรรคที่เกิดขึ้น
จากการแก้ไข 

 

ภาพท่ี 4 ตัวดูดอากาศที่ถูกติดต้ังภายใน
แผนกซักรีด 

ในส่วนของเวลาพักเบรกของพนักงาน 
ผู้วิจัยได้ทําการศึกษาถึงเวลาในการพัก
เบรกพบว่าสภาวะแวดล้อมในที่ทํางานมี
อุณหภูมิที่สูงถึง 40 องศาเซลเซียส ทําให้
พนักงานเกิดความเมื่อยล้าในการทํางาน 

ส่งผลให้ต้องมีเวลาพักเบรกถึง 600 วินาที
น้ันดังน้ันจึงทําการติดพัดลมดูดอากาศเพ่ือ
ลดอุณหภูมิในพ้ืนที่ทํางาน แสดงดังภาพที่ 
4 ส่งผลให้เวลาในการพักเบรกของ
พนักงานลดลงเหลือ 300 วินาที จึงส่งผล
ให้เวลาในการรีดผ้าปูที่นอนลดลง 

 
ผลการวิจัย 
จากแนวทางการแก้ปัญหาลดความสูญ
เปล่าของกระบวนการรีดผ้าปูที่นอน ได้
ทําการศึกษากระบวนการทํางานและ
กําหนดแนวทางการแก้ไข ดังตารางที่ 8 
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ถึง 12 ผลการวิจัยหลังจากการปรับปรุง 
ผู้วิจัยได้ทําการเปรียบเทียบเวลามาตรฐาน 

ก่อนและหลังการปรับปรุงแสดงดังตารางที
13 

 
ตารางที่ 13 เวลามาตรฐานกระบวนการรีดผ้าปูที่นอน (หลังการปรับปรุง) 

งานหลัก งานย่อย เวลามาตรåาน
ก่อนปรบัปรงุ 

(วินาที) 

เวลามาตรåาน
หลังปรับปรุง 

(วินาที) 
1. วางผ้าปูท่ีนอน
บนโตŢะวางผ้า 

1.1 เข็นรถมายังโตŢะวางผ้า 25 25 
1.2 นําผ้าข้ึนวางบนโตŢะ 941 1,455 

2. เตรียมการ
ก่อนเริ่มรีดผ้า 

2.1 เปิดสวิตซ์เคร่ืองรีดและรอให้เคร่ืองร้อน 604 500 
2.2 นําผ้าเทียนมาใส่ 83 37 
2.3 รอผ้าเทียนออกมาจากเคร่ืองรีด 51 51 
2.4 นําไปผึ่งลมให้เย็น 12 12 

3 .  เ ช็ ค ค ว า ม
พร้อมและเร่ิมรีด
ผ้าปูท่ีนอน 

3.1 เช็คความพร้อมของทีม 519 294 
3.2 เร่ิมรีดผ้าปูท่ีนอน 4,335 3,020 
3.3 พักเบรก 600 300 

4. รีดผ้าปูท่ีนอน 
(ผ้ามัน) 

4.1 นํารถผ้าปูท่ีนอน (ผ้ามัน) มาไว้ใกล้ๆโตŢะ
วางผ้า 

12 6 

4.2 นําผ้าข้ึนโตŢะ 693 693 
4.3 เร่ิมทําการรีด 1,658 1,246 
4.4 พักเบรก 600 300 

5. รีดปลอกปู
เตียง 

5.1 นํารถผ้าปลอกปูเตียงมาไว้ตรงโตŢะวางผ้า 25 25 

 5.2 นําผ้าข้ึนโตŢะ 962 957 
 5.3 เร่ิมทําการรีดผ้าปลอกปูเตียง 5,346 3,965 
 5.4 พักเบรก 600 300 
6. นับยอดผ้าและ
นําไปเก็บ 

6.1 นับจํานวนผ้าท้ังหมดท่ีรีดเรียบร้อยแล้ว
บันทึกลงสมุด 

326 326 

6.2 นําผ้าท่ีชํารุดหรือมีคราบเปŚŪอนคัดแยกไว้
ตามหมวดหมู่ 

93 93 

6.3 นําผ้าท่ีรีดแล้วใส่รถ 121 121 
6.4 นํารถไปยังห้องจ่ายผ้า 71 71 
6.5 นําผ้ายกข้ึนเก็บไว้บนห้อง 116 116 

รวม 17,793 13,913 
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สรุปผลการวิจัย 
 งานวิจัยน้ีมีวัตถุประสงค์เพ่ือศึกษา
กระบวนการรีดผ้าของโรงแรมกรณีศึกษา
เพ่ือวิเคราะห์ความสูญเปล่าหรือสาเหตุที่
ทําให้เกิดความล่าช้าในการทํางาน พร้อม
ทั้งกําหนดแนวทางการแก้ไข และทําการ
หาเวลามาตรฐานในการทํางาน โดย
หลังจากการแก้ไขปรับปรุงวิธีการทํางาน
ตามมาตรการที่ได้กําหนดแล้ว พบว่าผลที่
ได้รับสามารถลดเวลาในกระบวนการ
ทํ า ง า น  แ ล ะ เ ว ล า ม า ต ร ฐ า น ข อ ง
ก ร ะ บ ว น ก า ร รี ด ผ้ า ปู ที่ น อ น  ซึ่ ง มี
กระบวนการทํางานหลัก 6 กระบวนการ 
เวลามาตรฐานก่อนปรับปรุงคือ 17,793 
วินาที  และ เวลามาตรฐานรวมหลั ง
ปรับปรุง 13,913 วินาทีหลังจากปรับปรุง
กระบวนการรีดผ้าปูที่นอนสามารถลด
เวลาได้  3,880 วินาที คิดเป็น 21.81 
เปอร์เซ็นต์ โดยการลดเวลาในการรีด และ
เวลามาตรฐานของกระบวนการรีดที่
กําหนดขึ้นน้ัน เพ่ือใช้ในการวางแผนเพ่ือ
รองรับกับความต้องการการเข้าพักของ
โรงแรมที่มากขึ้นในอนาคต 
 
อภิปรายผล 
 ผลการวิจัยพบว่าสามารถลดเวลา
ในกระบวนการรีดผ้าปูที่นอนตามแนวทาง
ที่ได้กําหนด และแนวทางการปรับปรุง
สภาพแวดล้อมในที่ทํ างานที่ผู้ วิ จัยไ ด้
ทดลองทดสอบพบว่าอุณหภูมิมีผลต่อการ
ทํางานโดยใส่เครื่องพัดลมดูดอากาศเพ่ือ
ปรับอุณหภูมิให้ตํ่าลง มีการไหลเวียนของ
อากาศ ทําให้พนักงานมีความเหน่ือยล้า
จากการทํ า งานลดลง  แต่สิ่ งที่ ผู้ วิ จั ย

ต้องการศึกษาเพ่ิมเติมในอนาคตคือการ
ปรับปรุงสถานที่ทํางานให้เหมาะสม เช่น
ออกแบบโตŢะทํางานให้เหมาะสมต่อไป
ตามหลักการเศรษฐศาสตร์การเคลื่อนไหว 
(Ergonomic) โดยคาดว่าน่าจะทําให้
ประสิทธิภาพการทํางานเพ่ิมมากขึ้น 
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การวางแผนการบํารุงรักษาเชิงป้องกันระบบควบคุมสระว่ายน้ํา 
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บทคัดย่อ 

การบํารุงรักษาเชิงป้องกันสาธารณูปโภคส่วนกลางของที่พักอาศัยขนาดใหญ่มีผลต่อ
ความเสี่ยงในการเกิดเหตุขัดข้องและความพึงพอใจของผู้พักอาศัยเป็นอย่างมาก การวางแผน
การบํารุงรักษาเชิงป้องกันจึงเป็นเคร่ืองมือช่วยป้องกันหรือบรรเทาปัญหาเหล่าน้ีลงได้ การวิจัย
น้ีเป็นการวิจัยเชิงปฏิบัติการ มีวัตถุประสงค์เพ่ือ 1) ศึกษาสภาพเคร่ืองและอุปกรณ์ระบบ
ควบคุมสระว่ายนํ้า 2) จัดทําแผนการบํารุงรักษาเชิงป้องกันระบบควบคุมสระว่ายนํ้า และ 3) 
เปรียบเทียบประสิทธิผลของการบํารุงรักษาเชิงป้องกันระบบควบคุมสระว่ายนํ้า ของโครงการ
เดอะ พาร์คแลนด์ จรัญ-ปิũนเกล้า ระบบควบคุมสระว่ายนํ้าที่ศึกษาประกอบด้วย 1) ถังกรอง
ทราย 2) ปัūมนํ้า 3) เครื่องผลิตคลอรีนจากเกลือ และ 4) ตู้ควบคุมระบบไฟในสระ ขั้นตอนการ
วิจัยประกอบด้วย การศึกษาข้อมูลการเกิดเหตุขัดข้องเดิม การวิเคราะห์สาเหตุของปัญหา การ
วางแผนการซ่อมบํารุง การนําแผนไปปฏิบัติเป็นระยะเวลา 1 เดือน และการเปรียบเทียบ
ประสิทธิผลของการบํารุงรักษาก่อนและหลังการนําแผนการบํารุงรักษาไปปฏิบัติ ผลการวิจัย
พบว่า จากสภาพและประวัติการเกิดเหตุขัดข้อง รวมท้ังข้อมูลแนวทางการบํารุงรักษาในคู่มือ
การใช้งานของเคร่ืองและอุปกรณ์ นํามาเป็นพ้ืนฐานในการวางแผนการบํารุงรักษา 
ประกอบด้วยแผนระยะสั้น 9 รายการ แผนระยะปานกลาง 7 รายการ และแผนระยะยาว 4 
รายการ รวมท้ังสิ้น 20 รายการ ระบบมีประสิทธิผลของการบํารุงรักษาในภาพรวมที่ดีขึ้น
หลังจากการปฏิบัติการบํารุงรักษาตามแผน 
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คําสําคญั: การบํารุงรักษาเชิงป้องกัน, เวลาของเคร่ืองจักรต่อเน่ืองเฉลี่ย (MTBF), เวลาหยุด
ซ่อมเฉลี่ย (MTTR) 
 

Abstract 
 Preventive maintenance of large-scale residential central utilities can 
affect to equipment’s failure risk and resident satisfaction.  As a result, 
preventive maintenance planning can be adopted as a tool to prevent or 
mitigate these problems. This study is an action research with three objectives: 
1) to study the machine and equipment conditions of the swimming pool 
control system; 2) to prepare a preventive maintenance plan for the swimming 
pool control system; and 3) to compare the preventive maintenance 
effectiveness of the swimming pool control system, the Parkland Charan-
Pinklao project. The swimming pool control system in this study includes 1) 
sand filter tank, 2) water pump, 3) salt chlorine generator, and 4) pool’s lighting 
system controller The research process is composed of studying the existing 
breakdown incidents, analyzing the root cause of the problems, making a 
preventive maintenance plan, implementing the plan for 1 month, and 
comparing the maintenance effectiveness before and after the plan 
implementation.  The results of the research showed that a preventive 
maintenance plan has been adopted from reviewing the system’s historical 
breakdown data and maintenance guidelines from the instruction manuals.  
The maintenance plan is categorized into 9 items of short-term, 7 items of 
medium-term, and 4 items of long-term plans, i.e. 20 items in total.  In general, 
the system has better maintenance effectiveness after implementing the 
maintenance plan. 
 
Keywords: Preventative maintenance, Mean Time between Failure (MTBF), 
Mean Time to Repair (MTTR) 
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บทนํา 

กรุงเทพมหานครเป็นจังหวัดที่มี
ประชากรอาศัยอ ยู่หนาแน่นที่ สุดของ
ประเทศ เน่ืองจากความเป็นศูนย์กลางทาง
เศรษฐกิจของประเทศ จึงทําให้ปริมาณที่พัก
อาศัยในกรุงเทพมหานครไม่เพียงพอต่อ
ความต้องการประชากร ปัจจุบันการพัก
อาศัยในคอนโดมิเนียมได้รับความนิยมเป็น
อย่างมาก เน่ืองจากคอนโดมิเนียมมักจะอยู่
ในทําเลที่สามารถเดินทางได้สะดวกสบาย 
ตลอดจนมีสิ่งอํานวยความสะดวกอย่างครบ
ครัน เช่น ฟิตเนส สระว่ายนํ้า ที่จอดรถ 
ห้องอเนกประสงค์ โถงรับแขก เป็นต้น  
 เดอะ พาร์คแลนด์ จรัญ-ปิũนเกล้า 
เ ป็ น โ ค ร ง ก า รที่ พั ก อ า ศั ย ใ น รู ป แบบ
คอนโดมิเนียมแห่งหน่ึงในกรุงเทพมหานคร 
ต้ังอยู่ที่ เลขที่ 5 ซอยจรัญสนิทวงศ์ 42 
แขวงบางยี่ขัน เขตบางพลัด กรุงเทพฯ 
10700 ลักษณะโครงการประกอบด้วย
อาคารชุดจํานวน 3 หลัง มีห้องชุดจํานวน 
1,784 ห้อง (เดอะ พาร์คแลนด์ จรัญฯ-ปิũน
เกล้า, 2562) โครงการมีสาธารณูปโภค
ส่วนกลางประกอบด้วย โถงรับแขก ที่จอด
รถ สวนพักผ่อน ห้องออกกําลังกาย ห้อง
อเนกประสงค์ และสระว่ายนํ้า โดยผู้พัก
อาศัยในโครงการ เดอะ พาร์คแลนด์ จรัญ-
ปิũนเกล้า ต้องเสียค่าใช่จ่ายส่วนกลางใน
อัตราตารางเมตรละ 45 บาทต่อเดือน ซึ่งใน
ค่าใช่จ่ายส่วนกลางดังกล่าวถูกจัดสรรให้กับ
การบํารุงรักษาระบบควบคุมสระว่ายนํ้า
ม ากที่ สุ ด  เ น่ื อ ง จ ากสระ ว่ า ย นํ้ า เ ป็ น

สาธารณูปโภคส่วนกลางที่ผู้พักอาศัยส่วน
ใหญ่นิยมใช้บริการ การดูแลรักษาโซนสระ
ว่าย นํ้าจึ งมีผลต่อการประเมินผลการ
ปฏิบัติงานของผู้ดูแลพ้ืนที่ส่วนกลางและ
ความพึงพอใจของผู้พักอาศัยเป็นอย่างมาก  

ร ะบบค วบคุ ม ส ร ะ ว่ า ย นํ้ า ใ น
โครงการ เดอะ พาร์คแลนด์ จรัญ-ปิũนเกล้า  
ประกอบด้วยเครื่องและอุปกรณ์ต่าง ๆ 
ได้แก่ ปัŪมนํ้า ถังกรองทราย เครื่องผลิต
คลอรีนจากเกลือ และตู้ควบคุมระบบไฟใน
สระ โดยเคร่ืองทั้งหมดมีชนิดละ 4 เครื่อง 
ทํางานสลับกันคราวละ 2 เครื่อง เครื่อง
สํารองจึงจํากัดเฉพาะเครื่องที่อยู่ระหว่าง
การสลับใช้งาน ไม่มีเครื่องสํารองมากไปกว่า
น้ี สภาพการทํางานของระบบจึงมีความ
เสี่ยงในกรณีที่เครื่องอาจเกิดเหตุขัดข้อง ย่ิง
ไปกว่าน้ัน ในการหมุนเวียนนํ้าในสระ ปัŪม
นํ้า ถังกรองทราย และเคร่ืองผลิตคลอรีน
จากเกลือ ต้องทํางานหนักเฉลี่ยอยู่ที่อัตรา
การทํางาน 12 ช่ัวโมงต่อวัน การวางแผน
บํารุงรักษาเชิงป้องกันจึงมีความจําเป็นอย่าง
ย่ิง  เ พ่ือลดความเสี่ ยงหากเค ร่ืองและ
อุปกรณ์ดังกล่าวเกิดเหตุขัดข้อง ซึ่งจะส่งผล
ทําให้นํ้าในสระไม่ได้รับการหมุนเวียน กรอง 
และฆ่าเ ช้ือ  มีผลทําใ ห้สีของนํ้าในสระ
เปลี่ยนไป และส่งผลต่อความพึงพอใจต่อผู้
พักอาศัยในที่สุด งานวิจัยน้ีจึงมีจุดมุ่งหมาย
ที่จะจัดทําแผนการบํารุงรักษาเชิงป้องกัน
ระบบควบคุมสระว่ายนํ้า เพ่ือช่วยลดความ
เสี่ยงในการเกิดเหตุขัดข้องและยืดอายุการ
ใช้งานของสิ่งอํานวยความสะดวกระบบ
ควบคุมสระว่ายนํ้า 
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วัตถุประสงค ์

 1. เพ่ือศึกษาสภาพเคร่ืองและ

อุปกรณ์ระบบควบคุมสระว่ายนํ้า ของ

โครงการเดอะ พาร์คแลนด์ จรัญ-ปิũนเกล้า 

2. เพ่ือจัดทําแผนการบํารุงรักษา

เชิงป้องกันระบบควบคุมสระว่ายนํ้า ของ

โครงการเดอะ พาร์คแลนด์ จรัญ-ปิũนเกล้า 

3. เพ่ือเปรียบเทียบประสิทธิผล
ของการบํารุงรักษาเชิงป้องกันระบบควบคุม
สระว่ายนํ้า ของโครงการเดอะ พาร์คแลนด์ 
จรัญ-ปิũนเกล้า ก่อนและหลังการดําเนินการ
บํารุงรักษาตามแผนที่วางไว้  
 
ระเบยีบวิธีวิจัย 
 การวิจัยครั้ ง น้ี เ ป็นการวิ จัยเ ชิง
ปฏิบัติการ ระบบที่ทําการศึกษาในงานวิจัย
น้ี ได้แก่ ระบบควบคุมสระว่ายนํ้าโครงการ 
เดอะ พาร์คแลนด์ จรัญ-ปิũนเกล้า ประกอบ
ไปด้วย ปัūมนํ้าจํานวน 4 เครื่อง (หมายเลข 
01, 02, 03, 04 ดังแสดงในภาพที่ 1)  ถัง
กรองทรายจํานวน 4 เครื่อง (หมายเลข 01, 
02, 03, 04 ดังแสดงในภาพที่ 2) เคร่ือง
ผลิตคลอรีนจากเกลือจํานวน 4 เครื่อง 
(หมายเลข 01, 02, 03, 04 ดังแสดงในภาพ
ที่ 3) และตู้ควบคุมระบบไฟในสระจํานวน 
1 ชุด (ดังแสดงในภาพที่ 4) โดยปัūมนํ้า ถัง
กรองทราย และเคร่ืองผลิตคลอรีนจากเกลือ 
แต่ละชนิดจะทํางาน 4 ช่ัวโมงหยุดทํางาน 4 
ช่ัวโมง สลับกัน ครั้งละ 2 เครื่อง ตลอด 24 
ช่ัวโมง แต่ตู้ควบคุมระบบไฟในสระจะ
ทํางานวันละ 12 ช่ัวโมง โดยจะทํางาน

เฉพาะระหว่างเวลา 17.00-05.00 น. ของ
แต่ละวันในการควบคุมไฟแสงสว่างเวลา
กลางคืนเท่าน้ัน 

 
ภาพท่ี 1  แสดงปัūมนํ้า 01 ถึง 04 
 

 
ภาพท่ี 2  แสดงถังกรองทราย 01 ถึง 04 
 

 
ภาพท่ี 3  แสดงเครื่องผลิตคลอรีนจากเกลือ 
01 ถึง 04 
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ภาพท่ี 4  แสดงตู้ควบคุมระบบไฟในสระ 
 
 เ ค รื่ อ ง มื อ ที่ ใ ช้ ใ น ก า ร วิ จั ย น้ี 
ประกอบด้วยแบบบันทึกข้อมูลการเกิด
เหตุขัดข้อง และตารางแผนการบํารุงรักษา
ลักษณะ Gantt Chart (เกษม รุ่งเรือง, 
2552) 
 ในการวิ เคราะห์ข้อมูล สําหรับ
ข้อมูลคุณภาพใช้การระดมสมองและการ
วิเคราะห์เน้ือหา ส่วนข้อมูลเชิงปริมาณเป็น
ก า ร คํ าน วณค่ า ป ร ะสิ ท ธิ ผ ลขอ งก า ร
บํารุงรักษา (วัฒนา เชียงกูล และเกรียงไกร 
ดํารงรัตน์, 2546: 151) จากสูตร 
 

༃ เวลาของเคร่ืองจักรต่อเน่ืองเฉลี่ย 

(MTBF) 

 MTBF     =      
มìĊęห÷ุéàŠอÝĞานวนครĆĚง

 ĉนเครČęองเวลาìĊęเéĉ
 

 ถ้ามีการปรับปรุงแล้วได้ค่า MTBF 

เพ่ิมขึ้นกว่าช่วงก่อนปรับปรุง แสดงว่าให้ผล

การปรับปรุงดีขึ้น 

༄ เวลาหยุดซ่อมเฉลี่ย (MTTR) 

 MTTR    =   
มìĊęห÷ุéàŠอÝĞานวนครĆĚง

 ุéàŠอม ČęองÝĆกรห÷เวลาìĊęเคร
 

 ถ้ามีการปรับปรุงแล้วได้ค่า MTTR 
ลดลงกว่าช่วงก่อนการปรับปรุง แสดงว่า
ได้ผลการปรับปรุงดีขึ้น 
 
วิธีดําเนนิการวิจัย  
 1. ศึกษาและเก็บข้อมูลการเกิด
เหตุขัดข้องก่อนการบํารุงรักษาของเคร่ือง
และอุปกรณ์ ระบบควบคุมสระว่ายนํ้า โดย
ใ ช้แบบ บันทึ กข้ อมู ล จํ านวนค ร้ั งและ
ระยะเวลาที่เกิดเหตุขัดข้อง 
 2. วิเคราะห์หาสาเหตุของปัญหา
การเกิดเหตุขัดข้องของเคร่ืองและอุปกรณ์ 
พร้อมทั้งพิจารณาแนวทางการขจัดปัญหา
น้ัน โดยการระดมสมองหาสาเหตุ และการ
พิจารณาจากคู่ มือการใ ช้งานและการ
บํารุงรักษาเคร่ืองและอุปกรณ์  

 3. ยกร่างแผนการบํารุงรักษาโดย
พิจารณาจากวิธีการบํารุงรักษาเดิม ประวัติ
การเกิดเหตุขัดข้องในอดีต และแนวทางการ
บํารุงรักษาจากคู่มือการใช้งานของเครื่อง
และอุปกรณ์  
 4. นําแผนการบํารุงรักษาไปปฏิบัติ
เป็นเวลา 1 เดือน และวัดผลโดยการเก็บ
ข้ อ มู ล จํ า น วนครั้ ง แ ล ะ เ วล าก า ร เ กิ ด
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เหตุขัดข้อง นําข้อมูลดังกล่าวทั้งก่อนและ
หลังการบํารุงรักษามาคํานวณหาค่าเวลา
ของเครื่องจักรต่อเน่ืองเฉลี่ยและค่าเวลา
หยุดซ่อมเฉลี่ย 
 5. เปรียบเทียบประสิทธิผลการ
ซ่อมบํารุงรักษาจากค่าเวลาของเคร่ืองจักร
ต่อเน่ืองเฉลี่ย และเวลาหยุดซ่อมเฉลี่ย และ
ปรับปรุงร่างแผนการบํารุงรักษา (ถ้ามี) 
 
ผลการวิจัย 
 1. ข้อมูลความถี่และระยะเวลาใน
การเกิดเหตุขัดข้องของเคร่ืองก่อนการ
บํารุงรักษาเป็นดังตารางที่ 1 และภาพที่ 5 
 2. จากการวิเคราะห์สาเหตุของ
ปัญหาจากการระดมสมองได้ผลดังน้ี  
 2.1) ถังกรองทราย มีสาเหตุ
เกิดจากความสกปรกภายในถังเน่ืองจาก
ขาดการล้างตะกอน ทําให้ตะกอนอุดตัน
ภายในถัง ส่งผลให้ระดับแรงดันในถังมีค่าสูง
กว่าปกติ  แนวทางแก้ไขทําไ ด้โดยเ พ่ิม
ความถี่ในการตรวจสอบระดับแรงดันในถัง 
ซึ่งแสดงถึงปริมาณตะกอนที่ตกค้างในถัง
น่ันเอง 
 2.2) ปัūมนํ้า มีการเผอเรอของ
ผู้ปฏิบัติงานไม่ได้เปิดวาล์วหน้าปัūม ทําให้ปัūม
ทํางานโดยนํ้าไม่ผ่านเข้า จนทําให้เกิดการ
ไหม้ในที่สุด ตลอดจนสภาพการทํางานของ
อุปกรณ์แปลงไฟฟ้าก่อนเข้าปัūมที่มีผลต่อ
ปริมาณไฟฟ้าในการขับเคลื่อนปัūม แนว

ทางการแก้ปัญหาคือเพ่ิมความถ่ีในการ
ตรวจสอบการเปิดของวาล์วหน้าปัūมให้อยู่ใน
ตําแหน่งเปิดใช้งานเสมอ ตลอดจนการ
ตรวจสอบปริมาณไฟฟ้าเข้าปัūมนํ้าที่ผ่าน
อุปกรณ์แปลงไฟฟ้า และความเร็วรอบการ
ทํางานของมอเตอร์ 
 2.3) เครื่องผลิตคลอรีนจาก
เกลือ มีสาเหตุการเกิดเหตุขัดข้องจากค่า
ระดับความเข้มข้นของเกลือในสระไม่อยู่
ในช่วงที่กําหนด ซึ่งอาจมีความเข้มข้นขึ้น
จากการระเหยของน้ํา หรืออาจเจือจางลง
จากธรรมชาติ เช่น òนและแสงแดด เป็นต้น 
ทําให้เครื่องไม่สามารถผลิตคลอรีนให้มี
ความเข้มข้นได้ตามมาตรฐาน นอกจากน้ี 
อาจเกิดจากคราบตะกอนท่ีเกิดจากการ
คลายประจุในกระบวนการเปล่ียนเกลือเป็น
คลอรีน เกาะตามผนังเซลล์ผลิตคลอรีน 
แนวทางการแก้ปัญหาทําได้โดยเพ่ิมความถ่ี
ในการตรวจสอบความเข้มข้นของสาร
ภายในเครื่อง และการล้างคราบตะกอนใน
เซลล์ผลิตคลอรีน 
 2.4) ตู้ควบคุมระบบไฟในสระ 
พบว่าอุปกรณ์แปลงไฟสําหรับไฟแสงสว่าง
ในสระมีการชํารุด อาจเน่ืองมาจากไฟฟ้า
ลัดวงจร หรือจากการเปิด-ปิดถี่เกินไป แนว
ท า ง ก า ร ป้ อ ง กั น ทํ า ไ ด้ โ ด ย ต ร ว จ วั ด
กระแสไฟฟ้าก่อนเข้าและหลังออกจาก
อุปกรณ์แปลงไฟอย่างสมํ่าเสมอ 
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ตารางที่ 1 แบบบันทึกข้อมูลการเกิดเหตุขัดข้องของเคร่ืองและอุปกรณ์ก่อนการบํารุงรักษา 

ลําดับ ช่ือเคร่ืองและอุปกรณ์ 
จํานวนคร้ังที่หยุด

ซ่อม 
เวลาหยุดซ่อม 

(ช่ัวโมง) 
1 ถังกรองทราย 01 - - 
2 ถังกรองทราย 02 2 24 
3 ถังกรองทราย 03 - - 
4 ถังกรองทราย 04 - - 
5 ปัūมนํ้า 01 1 12 
6 ปัūมนํ้า 02 - - 
7 ปัūมนํ้า 03 - - 
8 ปัūมนํ้า 04 - - 
9 เครื่องผลิตคลอรีนจากเกลือ 01 - - 
10 เครื่องผลิตคลอรีนจากเกลือ 02 3 36 
11 เครื่องผลิตคลอรีนจากเกลือ 03 - - 
12 เครื่องผลิตคลอรีนจากเกลือ 04 - - 
13 ตู้ควบคุมระบบไฟในสระ 1 2 

รวม 7 74 
 

 
ภาพท่ี 5  แสดงข้อมูลการเกิดเหตุขัดข้องของเคร่ืองและอุปกรณ์ก่อนการบํารุงรักษา 
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 3. ยกร่างแผนการบํารุงรักษา 
เน่ืองจากข้อจํากัดของพ้ืนที่บทความ ผู้วิจัย
ขอสรุปแผนการบํารุงรักษา โดยแบ่งเป็น 3 
กลุ่มตามระยะเวลาของแผนการบํารุงรักษา 
ได้ดังน้ี 
 3.1) แผนระยะสั้น เป็นแผนการ
ตรวจสอบเครื่องและอุปกรณ์เป็นรายวัน 
สามารถตรวจสอบได้ง่ายและรวดเร็ว ได้แก่ 
 3.1.1 ถังกรองทราย 
ดําเนินการโดยการตรวจวัดระดับความดัน
ภายในถัง การตรวจสอบส่ิงสกปรกจากการ
การกรองของเคร่ือง และการตรวจสอบรอย
รั่วจากการสัมผัสด้วยมือ 
 3.1.2 ปัūมนํ้า ดําเนินการโดย
การตรวจสอบวาล์ วห น้ า ปัū ม ใ ห้อ ยู่ ใน
ตําแหน่งเปิด การตรวจสอบความผิดปกติ
ของเคร่ืองจากการฟังเสียงผิดปกติ การ
ตรวจสอบสิ่งสกปรกที่อยู่หน้าปัūมโดยการ
สังเกตสีของน้ําด้วยตาเปล่า และการ
ตรวจสอบปริมาณไฟฟ้าเข้าและออกจาก
อุปกรณ์แปลงไฟฟ้าด้วยแคลมปşมิเตอร์ 
 3.1.3 เครื่องผลิตคลอรีนจาก
เกลือ ดําเนินการโดยการตรวจวัดความ
เข้มข้นของเกลือ และการตรวจสอบความ
สะอาดของเซลล์ผลิตคลอรีน 
 3.1.4 ตู้ควบคุมระบบไฟใน
ส ร ะ  ดํ า เ นิ น ก า ร โ ด ย ก า ร ต ร ว จ วั ด
กระแสไฟฟ้าเข้าและออกของอุปกรณ์แปลง
ไฟ 
 3.2) แผนระยะปานกลาง เป็น
แผนการตรวจสอบเครื่องและอุปกรณ์ทุก
ระยะเวลา 4 สัปดาห์ ได้แก่ 

 3.2.1 ถังกรองทราย 
ดําเนินการโดยการทําความสะอาดตัวมัลติ
พอร์ทวาล์ว การทําความสะอาดสิ่งสกปรก
ภายในถังโดยการ Back Wash 
 3.2.2 ปัūมนํ้า ดําเนินการโดย
การตรวจวัดความเร็วรอบของมอเตอร์ และ
การทําความสะอาดตะกร้าดักสิ่งสกปรก
หน้าปัūม 
 3.2.3 เครื่องผลิตคลอรีนจาก
เกลือ ดําเนินการโดยการทําความสะอาด
เซลล์เกลือ 
 3.2.4 ตู้ควบคุมระบบไฟใน
สระ ดําเนินการโดยการตรวจสอบการขัน
ยึดขั้วไฟให้แน่น และการทําความสะอาดสิ่ง
สกปรกภายในตู้ 
 3.3) แผนระยะยาว เป็นแผนการ
บํารุงรักษาเครื่องและอุปกรณ์ทุกระยะเวลา 
1 ปี 
 3.3.1 ถังกรองทราย 
ดําเนินการโดยการเปลี่ยนทรายสําหรับ
กรองในถังใหม่ 
 3.3.2 ปัūมนํ้า ดําเนินการโดย
การตรวจสอบฉนวนที่เคลือบอยู่บนขดลวด
มอเตอร์ การตรวจสอบการอัดจาระบี และ
การตรวจสอบตลับลูกปŚนหากมีการชํารุด 
 4. จากการนําแผนการบํารุงรักษา
ไปปฏิบัติเป็นเวลา 1 เดือน (สามารถ
ดําเนินการได้เพียงแผนระบบส้ันและระยะ
ปานกลาง) ได้ผลดังตารางที่ 2 และภาพที่ 6 

 จากน้ันนําผลจากตารางที่ 1 และ 
2 มาคํานวณหาค่าเวลาของเครื่องจักร
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ต่อเน่ืองเฉลี่ยและค่าเวลาหยุดซ่อมเฉลี่ยได้
ดังน้ี 

ถังกรองทราย 02 

ก่อนการบํารุงรักษา 

MTBF  =   
2

24360 �
   =   168 ชม./ครั้ง 

MTTR  =       
2

24
       =     12 ชม./ครั้ง 

หลังการบํารุงรักษา 

MTBF  =   
1

12360 �
     =  348 ชม./ครั้ง 

MTTR   =     
1

12
      =      12 ชม./ครั้ง 

ปัūมนํ้า 01  
ก่อนการบํารุงรักษา 

MTBF   =   
1

12360 �
   =  348 ชม./ครั้ง 

MTTR   =     
1

12
       =     12 ชม./ครั้ง 

หลังการบํารุงรักษา 

ไม่มีค่า MTBF เน่ืองจากไม่เกิดเหตุขัดข้อง 
ไม่มีค่า MTTR เน่ืองจากไม่เกิดเหตุขัดข้อง            
 

เครื่องผลิตคลอรีนจากเกลือ 02  

ก่อนการบํารุงรักษา 

MTBF  =  
3

36360 �
    =   108 ชม./ครั้ง 

MTTR  =     
3

36
       =      12 ชม./ครั้ง 

หลังการบํารุงรักษา 

MTBF  =   
1

12360 �
   =  348 ชม./ครั้ง 

MTTR   =     
1

12
       =     12 ชม./ครั้ง

ตู้ควบคุมระบบไฟในสระ 

ก่อนการบํารุงรักษา 

MTBF   =   
1

2360 �
    =   358 ชม./ครั้ง 

MTTR   =       
1

2
      =     2 ชม./ครั้ง 

หลังการบํารุงรักษา 

ไม่มีค่า MTBF เน่ืองจากไม่เกิดเหตุขัดข้อง 
ไม่มีค่า MTTR เน่ืองจากไม่เกิดเหตุขัดข้อง 

 5. เปรียบเทียบประสิทธิผลการ
บํารุงรักษาจากค่าเวลาของเคร่ืองจักร
ต่อเน่ืองเฉลี่ย และเวลาหยุดซ่อมเฉลี่ย ผล
เป็นดังแสดงในตารางที่ 3 และภาพที่ 7 
นอกจากน้ี แผนการบํารุงรักษาใช้ได้ดีไม่มี
ร า ย ก า ร สํ า คั ญ ใ ด ๆ  ที่ ต้ อ ง ป รั บป รุ ง
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 ตารางที่ 2 แบบบันทึกข้อมูลการเกิดเหตุขัดข้องของเคร่ืองและอุปกรณ์หลังการบํารุงรักษา 

ลําดับ ช่ือเคร่ืองและอุปกรณ์ 
จํานวนคร้ังที่หยุด

ซ่อม 
เวลาหยุดซ่อม 

(ช่ัวโมง) 
1 ถังกรองทราย 01 - - 
2 ถังกรองทราย 02 1 12 
3 ถังกรองทราย 03 - - 
4 ถังกรองทราย 04 - - 
5 ปัūมนํ้า 01 - - 
6 ปัūมนํ้า 02 - - 
7 ปัūมนํ้า 03 - - 
8 ปัūมนํ้า 04 - - 
9 เครื่องผลิตคลอรีนจากเกลือ 01 - - 
10 เครื่องผลิตคลอรีนจากเกลือ 02 1 12  
11 เครื่องผลิตคลอรีนจากเกลือ 03 - - 
12 เครื่องผลิตคลอรีนจากเกลือ 04 - - 
13 ตู้ควบคุมระบบไฟในสระ - - 

รวม 2 24 

 
ภาพท่ี 6  แสดงข้อมูลการเกิดเหตุขัดข้องของเคร่ืองและอุปกรณ์หลังการบํารุงรักษา

Ϭ

Ϯ

ϰ

ϲ

ϴ

ϭϬ

ϭϮ

ϭϰ

จาํนวนครัÊงทีÉหยดุซอ่ม เวลาหยดุซอ่ม (ชัÉวโมง)

การเกิดเหตขุดัขอ้งของเครืÉองและอปุกรณห์ลงัการบาํรุงรกัษา

2 10
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ตารางที่ 3 ค่า MTBF และ MTTR ของระบบก่อนและหลังการนําแผนบํารุงรักษาไปปฏิบัติ 

เครื่องและอุปกรณ์ 
MTBF (ชั่วโมงต่อครั้งท่ีหยุด) MTTR (ชั่วโมงต่อคร้ังท่ีหยุด) 

ก่อน หลัง ก่อน หลัง 
ถังกรองทราย02 168 348 12 12 
ปัūมนํ้า01 348 * 12 * 
เครื่องผลิตคลอรีนจากเกลือ02 108 348 12 12 
ตู้ควบคุมระบบไฟในสระ 358 * 2 * 

หมายเหตุ * คือ ไม่พบการเกิดเหตุขัดข้องของเคร่ืองและอุปกรณ์ระหว่างเวลาที่เก็บข้อมูล 
 
 

 
 

ภาพที่ 7  แสดงค่า MTBF และ MTTR ของระบบก่อนและหลังการนําแผนบํารุงรักษาไป
ปฏิบัติ 
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สรุปผลการวิจัย 
 งานวิจัยเรื่อง การวางแผนการ
บํารุงรักษาเชิงป้องกันระบบควบคุมสระว่าย
นํ้า มี วัตถุประสงค์ เ พ่ือ 1) ศึกษาสภาพ
เครื่องและอุปกรณ์ระบบควบคุมสระว่ายนํ้า 
2) จัดทําแผนการบํารุงรักษาเชิงป้องกัน
ร ะ บ บ ค ว บ คุ ม ส ร ะ ว่ า ย นํ้ า  แ ล ะ  3) 
เปรียบเทียบประสิทธิผลของการบํารุงรักษา
เชิงป้องกันระบบควบคุมสระว่ายนํ้า ของ
โครงการเดอะ พาร์คแลนด์ จรัญ-ปิũนเกล้า 
 ผลการศึกษาสภาพเค ร่ืองและ
อุปกรณ์ระบบควบคุมสระว่ายนํ้า จากการ
เก็บข้อมูลการเกิดเหตุขัดข้องของเคร่ืองเป็น
ระยะเวลา 1 เดือน ก่อนการดําเนินการตาม
แผนการบํารุงรักษา ถังกรองทราย ปัūมนํ้า 
และเครื่องผลิตคลอรีนจากเกลือ  ซึ่ งมี
จํานวนชนิดละ 4 เครื่อง พบว่า มีเครื่องที่
เกิดเหตุขัดข้องเพียงชนิดละ 1 เครื่อง ไม่
รวมการเกิดเหตุขัดข้องของตู้ควบคุมระบบ
ไฟในสระ จํานวน 1 เคร่ือง รวมจํานวน
เครื่องที่เกิดเหตุขัดข้องทั้งหมดเท่ากับ 4 
เครื่อง จํานวนคร้ังที่เกิดเหตุขัดข้องทั้งหมด
คิดเป็น 7 ครั้ง รวมระยะเวลาที่หยุดซ่อม
ทั้งหมดเท่ากับ 74 ช่ัวโมง ซึ่งสาเหตุที่ทําให้
เกิดเหตุขัดข้องมาจาก 1) การเสื่อมสภาพ
ของอุปกรณ์ 2) การเกิดของเสียซึ่งเป็นผล
พลอยได้ (by-product) จากการดําเนินงาน
ของเคร่ืองและอุปกรณ์ 3) ความเผอเรอของ
พนักงาน และ 4) การเปลี่ยนอุปกรณ์แบบ
ทดแทน (replacement) 
 ผลการจัดทําแผนการบํารุงรักษา
เชิงป้องกันระบบควบคุมสระว่ายนํ้า พบว่า 

แ ผ น ก า ร บํ า รุ ง รั ก ษ า เ ชิ ง ป้ อ ง กั น 
ประกอบด้วยแผนระยะสั้น 9 รายการ แผน
ระยะปานกลาง 7 รายการ และแผนระยะ
ยาว 4 รายการ รวมทั้งสิ้น 20 รายการ ซึ่ง
การบํารุงรักษาระยะสั้นและปานกลาง จะ
เป็นไปในลักษณะการตรวจสอบเพ่ือป้องกัน
การเสื่อมสภาพของอุปกรณ์ขณะใช้งาน 
และลดข้อผิดพลาดจากความเผอเรอของ
พนักงาน รวมท้ังขจัดของเสียซึ่งเป็นผล
พลอยได้จากการดําเนินงานของเคร่ืองและ
อุปกรณ์ในเบ้ืองต้น ส่วนการบํารุงรักษา
ระยะยาวเป็นการบํารุงรักษาแบบที่ต้องใช้
ความเช่ียวชาญเฉพาะด้านของบุคลากรหรือ
การเปลี่ยนอุปกรณ์แบบทดแทน  
 ผลการเปรียบเทียบประสิทธิผล
ของการบํารุงรักษาเชิงป้องกันระบบควบคุม
สระว่ายนํ้า พบว่า ภายหลังการดําเนินการ
ตามแผนการบํารุงรักษาเชิงป้องกันเป็น
ระยะเวลา 1 เดือน เคร่ืองและอุปกรณ์ที่มี
ปัญหาการหยุดขัดข้องสูงสุดจํานวน 4 ชนิด 
ได้แก่ ถังกรองทราย02 ปัūมนํ้า01 เครื่อง
ผลิตคลอรีนจากเกลือ02 และตู้ควบคุม
ร ะบบ ไฟ ในสระ  มี จํ า น วนค ร้ั งที่ เ กิ ด
เ ห ตุ ขั ด ข้ อ ง ร ว ม ล ด ล ง เ ห ลื อ  2 ค รั้ ง 
ระยะเวลาที่หยุดซ่อมรวมลดลงเหลือ 24 
ช่ั ว โม ง  เ มื่ อ นํ าผล ดั งกล่ า วข้ า ง ต้น ไป
คํานวณหาค่า Mean Time Between 
Failures (MTBF) และค่า Mean Time To 
Repair (MTTR) พบว่า ถังกรองทราย02 มี
จํานวนครั้งที่เกิดขัดข้องลดลง 1 ครั้ง เวลา
หยุดซ่อมลดลง 12 ช่ัวโมง มีค่า MTBF 
เพ่ิมขึ้น 180 ช่ัวโมงต่อจํานวนครั้งที่หยุด ค่า 
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MTTR มีค่าเท่าเดิม ปัūมนํ้า01 มีจํานวนคร้ัง
ที่เกิดขัดข้องลดลง 1 ครั้ง เวลาหยุดซ่อม
ลดลง 12 ช่ัวโมง เป็นเหตุให้หลังการ
บํารุงรักษาไม่มีค่า MTBF และค่า MTTR 
เน่ืองจากเคร่ืองไม่เกิดเหตุขัดข้อง เครื่อง
ผลิตคลอรีนจากเกลือ02 มีจํานวนคร้ังที่เกิด
ขัดข้องลดลง 2 ครั้ง เวลาหยุดซ่อมลดลง 
24 ช่ัวโมง มีค่า MBTF เพ่ิมขึ้น 240 ช่ัวโมง
ต่อจํานวนคร้ังที่หยุด ค่า MTTR มีค่าคงเดิม
เท่ากับ 12 ช่ัวโมงต่อจํานวนคร้ังที่หยุด ตู้
คอนโทรลไฟในสระ มีจํานวนคร้ังที่ เ กิด
ขัดข้องลดลง 1 ครั้ง เวลาหยุดซ่อมลดลง 2 
ช่ัวโมง ไม่มีค่า MBTF และค่า MTTR  
เน่ืองจากเคร่ืองไม่เกิดเหตุขัดข้องหลังจาก
การบํารุงรักษา ในภาพรวม พบว่า เครื่อง
และอุปกรณ์ทุกช้ินมีประสิทธิผลของการ
บํารุงรักษาที่ดีขึ้น การเกิดเหตุขัดข้องลดลง
ทั้งหมด 
 
อภิปรายผล 
 สภาพเครื่องและอุปกรณ์ระบบ
ค วบ คุ ม ส ร ะ ว่ า ย นํ้ า มี อั ต ร า ก า ร เ กิ ด
เหตุขัดข้องไม่มากและเกิดเฉพาะกับบาง
เครื่องเท่าน้ัน เน่ืองจากโครงการน้ีเพ่ิงใช้
งานได้ไม่นาน สภาพการใช้งานยังอยู่ใน
ระยะเร่ิมต้น ในทางการบํารุงรักษาเรียกว่า
อ ยู่ ใ น ช่ ว ง ก า ร ขั ดข้ อ ง ร ะยะ เ ริ่ ม แ ร ก 
สอดคล้องกับพูลพร แสงบางปลา (2538, 
หน้า 105) ที่กล่าวว่า ในช่วงการขัดข้อง
ระยะเร่ิมแรก เครื่องจักรมักมีการขัดข้อง
เกิดขึ้นเพียงเล็กน้อย ในช่วงน้ีควรทดลอง
เดินเคร่ืองอย่างเข้มงวดก่อนรับเครื่องและ

รีบขจัดสาเหตุการขัดข้องเพ่ือลดอัตราการ
เกิดเหตุขัดข้องให้น้อยลง นอกจากน้ี ยังมี
ปัญหาในการบริหารการซ่อมบํารุงข้อหน่ึงที่
คล้ายคลึงกันคือ ขาดแคลนบุคลากรซ่อม
บํารุงเฉพาะด้าน ไม่มีช้ินส่วนหรืออะไหล่
ครบครัน และขาดคู่มือซ่อมบํารุง 
 การจัดทําแผนการบํารุงรักษาใน
งาน วิจั ย น้ี ดํ า เ นินการบน พ้ืนฐานของ
หลักการบํารุงรักษาเชิงป้องกันสอดคล้อง
กับวัฒนา เชียงกูล และเกรียงไกร ดํารงรัตน์ 
( 2546)  ซึ่ ง แ บ่ ง ลั กษณะ กิ จกร รมการ
บํารุงรักษาเชิงป้องกันได้เป็นการตรวจสอบ
สภาพ การทําความสะอาด การเติมนํ้ามัน 
การขันกวด และการปรับแต่งและเปลี่ยน
ช้ินส่วน 
 นอกจาก น้ี  การศึกษาการวาง
แผนการบํารุงรักษาน้ีสอดคล้องกับเกษม 
รุ่งเรือง (2552) และสุพลเชษฐ์ เพ็ชรัตน์ 
(2550) ซึ่งได้เสนอระบบการบํารุงรักษาเชิง
ป้องกันเพ่ือใช้ในการซ่อมบํารุงเคร่ืองจักร 
โดยไ ด้ นําระบบไปปฏิบั ติ  และทํ าการ
เปรียบเทียบผลก่อนการดําเนินการ และ
หลังดําเนินการ โดยวัดประสิทธิผลการ
บํารุงรักษาจากค่า MTBF ที่เพ่ิมขึ้น และ 
MTTR ที่ลดลงเช่นเดียวกัน 
 
ข้อเสนอแนะ 
 จากการศึกษาการวางแผนการ

บํารุงรักษาเชิงป้องกันระบบควบคุมสระว่าย

นํ้า โครงการเดอะ พาร์คแลนด์ จรัญ-ปิũน

เกล้า ผู้วิจัยพบว่า ประสิทธิผลของการ

บํารุ ง รั กษาขึ้ นอยู่ กั บจํ านวนค ร้ั งและ
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ระยะเวลาที่เกิดเหตุขัดข้อง ซึ่งปัญหาส่วน

ใหญ่ เ กิดจากการซ่อมแซมไม่สามารถ

ดําเนินการโดยช่างประจําโครงการเองได้ 

ต้องใช้ช่างจากภายนอก จึงทําให้เคร่ือง

หยุดชะงักและเสียเวลานาน ผู้ วิจัยจึงมี

ข้อเสนอแนะเพ่ือการจัดการการบํารุงรักษา 

โดยการปรับปรุงระบบบํารุงรักษาเพ่ือลด

ระยะเวลาที่เครื่องหยุดชะงัก ไม่ว่าจะเป็น

การจัดทําแผนการบํารุงรักษาจําแนกเป็น

การบํารุงรักษาโดยทั่วไปที่พนักงานสามารถ

ทําได้และแผนการบํารุงรักษาโดยช่างผู้

ชํานาญงานเฉพาะด้านจากภายนอก หรือ

การส่งช่างประจําโครงการไปòřกอบรมการ

ซ่อมเครื่องและอุปกรณ์ระบบสระว่ายนํ้า

โดยตรงเพ่ือให้สามารถซ่อมแซมเองได้ 

 นอกจากน้ี ผู้ วิจัยมีข้อเสนอแนะ

เพ่ือการวิจัยครั้งต่อไป ดังน้ี 

 1. ศึกษาเปรียบเทียบการวาง

แผนการบํารุงรักษาหลายๆ รูปแบบ เช่น 

การบํารุงรักษาด้วยตนเอง การบํารุงรักษา

เมื่อเกิดเหตุขัดข้อง เป็นต้น 

 2. ศึกษาการจัดทําคู่มือการ

ปฏิบัติงานซ่อมบํารุงเคร่ืองและอุปกรณ์ 

เพ่ือให้ช่างสามารถปฏิบัติงานตามคู่มือการ

ปฏิบัติงานทดแทนกันได้ 
 
กิตติกรรมประกาศ   
 งานวิจัยฉบับน้ีสําเร็จลงได้ด้วยดี 
เน่ืองมาจากผู้วิจัยได้รับการสนับสนุนจาก
บุคคลหลายท่าน โดยเฉพาะอย่างย่ิง ดร.
ไสว ศิริทองถาวร อาจารย์ที่ปรึกษางานวิจัย
แ ล ะ หั ว ห น้ า ส า ข า วิ ช า ก า ร จั ด ก า ร
อุ ต ส า ห ก ร ร ม  น อ ก จ า ก น้ี  ผู้ วิ จั ย
ขอขอบพระคุณผู้บริหารและบุคลากรใน
โครงการเดอะ พาร์คแลนด์ จรัญ-ปิũนเกล้า 
ที่ให้ความร่วมมือและอํานวยความสะดวก
ในการเก็บข้อมูลการวิจัยเป็นอย่างดี จนทํา
ให้งานวิจัยคร้ังน้ีสําเร็จลุล่วงได้ด้วยดี ผู้วิจัย
จึงขอขอบพระคุณ มา ณ โอกาสน้ี 
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การออกแบบและสร้างกระบอกลมจับชิ้นงาน ม้วนกลม CLAMP รถยนต ์
Design and construction of air cylinder, coil clamp, vehicle clamp 
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บทคัดย่อ 

การออกแบบและสร้างกระบอกลมจับช้ินงาน ม้วนกลม CLAMP รถยนต์  โดยใช้ตัว

กระบอกลมนิวเมติกส์จับยึดเข้าตัวบลŢอคแม่พิมพ์ และใช้ตัวชุดกล่องคอนโทรลเข้ากับมูเล่ย์

เครื่องปัūมโลหะ ให้เครื่องทํางานอัตโนมัติ ผลการทดลองพบว่า การติดต้ังกระบอกลมนิวเมติกส์

เข้าเคร่ืองปัūมโลหะ มีการทํางานที่รวดเร็วขึ้น จากแบบท่ีไม่ติดต้ังตัวกระบอกลมนิวเมติกส์ โดย

ใช้เวลาในการผลิตช้ินงานไม่เกิน 1 นาที สามารถผลิตช้ินได้ 6 ช้ิน  และความเร็วรอบในการ

ผลิตแบบที่ติดต้ังกระบอกลมนิวเมติกส์ช้ินงานม้วนกลม  โดยใช้เวลาในการผลิตช้ินงานไม่เกิน 1 

นาทีสามารถผลิตช้ินได้ 12 ช้ิน แล้วนํามานับยอดรวมผลิตทั้งหมดใน 1 เดือน แบบติดต้ัง

กระบอกลมนิวเมติกส์สามารถช้ินงานได้ 138,418 ช้ิน มียอดของดี 129,501 และของเสีย 

8,917 ช้ิน แบบไม่ติดต้ังกระบอกลมนิวเมติกส์สามารถช้ินงานได้ 69,128 ช้ิน มียอดของดี 

51,106 ช้ิน และของเสีย 18,022 ช้ิน เมื่อนําทั้ง 2 แบบมาคิดผลร้อยละใน 100 % แบบติดต้ัง

กระบอกลมยอดของดีอยู่ที่ 93.56% ของเสียอยู่ที่ 6.44% แบบไม่ติดต้ังตัวกระบอกลมยอด

ของดีอยู่ที่ 73.93% ของเสียอยู่ที่ 26.07% 

 

คําสําคัญ: การทดลองชุดติดต้ังกระบอกลมนิวเมติกส์, สัดส่วนของเสีย. 
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Abstract 

Design and fabrication of air cylinder, coil clamp, vehicle clamp using 

the pneumatic cylinder clamped into the mold block. And use the control box 

set with the pulley, metal stamping machine Let the machine work 

automatically The results of the experiment showed that Pneumatic cylinder 

installation in metal stamping machine Has to work faster. From a model that 

does not install a pneumatic cylinder It takes less than 1 minute to produce 

the workpiece. It can produce 6 pieces and the production speed is equipped 

with a pneumatic cylinder. It takes less than 1 minute to produce the 

workpiece, can produce 12 pieces and count the total production in 1 month. 

Installed pneumatic cylinder can work pieces 138,418 pieces with a good 

amount of 129,501. And 8,917 pieces of waste without pneumatic cylinder 

installed, can work 69,128 pieces with 51,106 pieces of good and 18,022 pieces 

of waste. When both types are used, the percentage results are calculated in 

100%. Peak wind of good at 93.56%, waste at 6.44% without air cylinder, good 

at 73.93%, waste at 26.07%.  

Keywords: Experiment for pneumatic cylinder installation, waste proportion. 
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บทนํา 

ปัจจุบันตามโรงงานหรือนิคมอุตสาหกรรม
ทั้งที่มีขนาด เล็ก,กลาง,ใหญ่ ได้นําระบบนิว
เ ม ติ ก ส์ ม า ช่ ว ย ล ด ร ะ ย ะ เ ว ล า ห รื อ
กระบวนการผลิตเพ่ือเน้นสมรรถนะแทน
การ ใ ช้ แ ร ง ง านจากคน  ซึ่ ง ข้ อ ดี ขอ ง 
Pneumatic system คือมีความผ่อนผัน
ต่องานจําพวกต่าง ๆ มากยิ่งกว่ามนุษย์
น้ันเอง ดังน้ีการนํา Pneumatic system 
เข้ามาช่วยในงานของเราน้ัน เราจําเป็นต้อง
นึกถึ งอง ค์ประกอบหลายๆ  อย่าง ใ ห้
รอบคอบด้วยเช่นกัน ในส่วนของค่าครอง
ชีพสําหรับเพ่ือการออกแบบ ติดต้ัง ทํานุ
บํารุงในระยะยาว ตลอดจนอาจจะมีระบบ
อ่ืนที่เข้ามามีความเก่ียวข้องในการทํางาน
ด้วยในปัจจุบันกระบอกลมนิวเมติกส์น้ันมี
เ ช่ือเสียงในด้านตลาดอุตสาหกรรมที่
เก่ียวข้องกับการผลิตในบ้านเรามาได้สักพัก
แล้ว โดย Pneumatic Cylinder หรือ
ภาษาไทยเรียกว่า กระบอกสอบนิวเมติกส์ 
น้ีจะเป็นอุปกรณ์ภาคท้ายในระบบลมอัด
หรือในระบบกระแสไฟฟ้าต่าง ๆ กระบอก
สูบอากาศหรือกระบอกสูบนิวเมติกส์ 
(Pneumatic Cylinder) จะเอาไว้สําหรับ
เปลี่ยนแปลงแรงดันอากาศเป็นพลังงาน
มายากลในระบบนิวเมติกส์หรือระบบ
อัตโนมัติ พลังงานเชิงกลที่ได้จาก กระบอก
สูบนิวเมติกส์  น้ีจะสามารถสร้างการ
เคลื่อนที่แบบเชิงเส้นและก็เป็นแบบหมุนได้ 
ซึ่งน้ีก็นับว่าเป็นข้อดีหรือความยืดหยุ่นของ

กระบอกลมนิวเมติกส์ เลยก็ว่าได้ ด้วย
เน่ืองจากแนวทางนี้กระบอกสูบอากาศจะ
เป็นปฏิบัติงานเป็นตัวกระตุ้น ในงานนิวเม
ติกส์ต่าง ๆ จึงนํา กระบอกลมน้ีมาเป็นตัว
หลักสําหรับในการผลิตแรงกดดันอากาศให้
ระบบ รวมทั้งบอกได้ว่าเป็นตัวกระตุ้น
เชิงกลแบบเชิงเส้น กระบอกลมนิวเมติกส์
โดยท่ัวไปจะประกอบด้วยเหล็กหรืออาจ
เป็น ลูกสูบสแตนเลส กระบอกสูบและ
รวมทั้งปลายครอบอีกด้วย เมื่ออากาศถูก
อัดลงไปสู่กระบอกสูบนิวเมติกส์อากศจะ
เคลื่อนที่ไปด้านหน้าไปยังลูกสูบตามความ
ยาวของถังอากาศของกระบอกลมน้ัน ๆ 
แรงกดดันลมอัดหรือขดลวดอยู่ที่ปลาย 
Pneumatic Cylinder ของกระบอกสูบนิว
เมติกส์เลื่อนลูกสูบกลับโดยมีวาล์ว หรือ
วาล์วควบคุมอากาศ ผู้ผลิตกระบอกสูบนิว
เมตกส์ (Pneumatic Cylinder 
manufacturers) โดยมากจะผลิต Air 
Cylinder เพียงแค่สองสามประเภทท่ี
จําเป็นจะต้องสําหรับเพ่ือการใช้งานทั่ว ๆ 
ไปแค่น้ันเป็นต้นว่า Pneumatic Cylinder 
แบบ single-acting แล้วก็กระบอกสูบ นิว
เมติกส์แบบโรตารี่ กระบอกสูบ นิวเมติกส์ 
แบบsigle-acting (กระบอกสูบแบบทาง
เ ดียว )  ที่ ป ฏิ บั ติภาร กิจอย่าง เ ดียวจะ
สามารถทํางานได้ในแนวทางเดียวกระบอก
สูบนิวเมติกส์ที่ทําหน้าแนวทางเดียวน้ีจะมี
แรงดันอากาศอยู่ที่ ด้านในที่ด้านใดด้าน
หน่ึงของหน้าแบบแปลน ลูกสูบจะส่งกําลัง
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และการเคลื่อนที่รวมท้ังขดลวดจะส่งกําลัง
กลับไปภายหลังการปลดปล่อยแรงแล้ว 
Pneumatic Cylinder ที่ทําหน้าเดียวน้ี
ต้องการเพียงครึ่งหน่ึงของปริมาณอากาศที่
ใช้ใน Pneumatic Cylinder แบบไบนารี
แค่น้ัน ส่วนกระบอกนิวเมติกส์แบบไบนารี
จะมีแรงขับเคลื่อนจาการเคลื่อนที่ไปมาใน
สองแนวทางโดยมีแรงกดดันอากาศทั้งสอง
ด้าน เมื่อ Air Cylinder ถูกดันออกไปใน
ทิศทางเดียวอากาศอัดจะเคลื่อนกลับไปใน
ทิ ศทาง อ่ืนห รือตร งกั นข้ ามอ ย่ า งสม
สม่ําเสมอเป็นสองส่วนปลายถังให้อากาศ
อัด   ดั ง น้ันงาน วิจั ย น้ีจึ งมี แนวคิด ใน
การศึกษาหลักการและกระบวนการการ
ทํางานของกระบอกลม จับช้ินงานม้วน
กลม เพ่ือทดสอบการทํางานของกระบอก
ลมและนํ า ผ ลก า ร วิ จั ย ไ ป ใ ช้ ใ น ก า ร
พัฒนาการออกแบบและสร้างกระบอกลม
จับช้ินงานในอุตสาหกรรมต่าง ๆ เพ่ือให้
เกิดประมีโยชน์เพ่ิมมากขึ้น 

วัตถุประสงค์ 
1. เ พ่ือศึกษาออกแบบและสร้าง

กระบอกลมจับช้ินงาน 
2. เพ่ือศึกษากระบวนการทํางานและ

วัดประสิทธิภาพของกระบอกลม
จับช้ินงานแทนการจับด้วยมือ 

วิธีดําเนินการวิจัย 
วิธีการดําเนินงานในวิจัยน้ี เริ่ม

จากการศึกษาหาข้อมูลเพ่ือทดลองและ
พัฒนาของชุดกระบอกลมนิวเมติกส์โดย
ศึกษาหลักการของระบบนิวเมติกส์จะใช้
แรงดันลมในการผลิตช้ินงานขึ้นม้วนกลม 
เพ่ือศึกษาความเร็วในการทํางานระหว่าง 
วาล์วควบคุม5 ทิศทาง 2 ตําแหน่ง หรือ โซ
ลินอยด์วาล์ว และระบบ ควบคุมอัตโนมัติ 
Limit switch  ว่าระบบใดทํางานได้ดีกว่า
กัน ดังน้ันจึงได้ออกแบบโครงสร้าง โดยมี
ขั้นตอนการดําเนินการดังภาพ 1 
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ภาพท่ี 1 ขั้นตอนการวิเคราะห์กระบอกลมนิวเมติกส์ 

การติดต้ังชุดทดลองกระบอกลมนิวเมติกส์ 
1. นําตัวลŢอคช้ินงานมาลŢอคกับโตŢะงานเพ่ือป้องกันไม่ให้ช้ินงานขยับ หรือเกิดการ

ผิดพลาดใด ๆ ควรลŢอคให้แน่นกับโตŢะงาน ดังภาพที่ 2 
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ภาพท่ี 2 การนําตัวลŢอคช้ินงานมาลŢอคกับโตŢะงาน 

2. นํากระบอกลมติดกับตัวลŢอคอุปกรณ์เสริมของตัวกระบอกลมและติดต้ังท่อแรงดันเข้า
กระบอกลมใช้แรงในการทํางาน ดังภาพที่ 3 

 
ภาพท่ี 3 การนํากระบอกลมติดกับตัวลŢอคอุปกรณ์เสริมของตัวกระบอกลม 

3. การติดต้ังชุดวาล์วควบคุมทิศทางพร้อมกับอุปกรณ์ตัวกระบอกพร้อมใช้งานหรือไม่ดัง
ภาพที่ 4 

 
ภาพท่ี 4 การติดต้ังชุดวาล์วควบคุมทิศทางพร้อมกับอุปกรณ์ตัวกระบอก 
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4. ทําการติดต้ัง Limit switch ควบคุมอัตโนมัติพร้อมกับอุปกรณ์ตัวกระบอกและตัวเช็ค
อุปกรณ์ตัวอ่ืนวาพร้อมใช้งานหรือไม่ ดังภาพที่ 5 

 

ภาพท่ี 5 การติดต้ัง Limit switch ควบคุมอัตโนมัติ 

5. นําอุปกรณ์ที่ประกอบเสร็จแล้วนําไปขึ้นเคร่ืองปัŪมโลหะและทดลองการผลิตช้ินงาน
ม้วนกลมและจดบันทึกเวลาการทํางาน ดังภาพที่ 6 

 

ภาพท่ี 6 ภาพช้ินงานม้วนกลมที่ได้จากเคร่ืองปัŪมโลหะ 

ผลการวิจัยชุดติดต้ังกระบอกลมนิวเม
ติกส์สําหรับผลิตชิ้นงานม้วนกลม 

 จากขั้นตอนการทํางานของชุด
ติดต้ังกระบอกลมนิวเมติกส์  แบบติดต้ังชุด
กระบอกและยังไม่ได้ติดต้ังชุดกระบอกลม  
ผู้วิจัยได้ทําการเก็บรวบรวมข้อมูลจากการ
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ทดสอบ เพ่ือวัดประสิทธิภาพของชุดติดต้ัง
กระบอกลมนิวเมติกส์ทั้ง 2 แบบ และทํา
การวิเคราะห์การทํางานของชุดติดต้ัง
กระบอกลมนิวเมติกส์ในด้านความเร็วรอบ
ในการผลิต ช้ินงานม้วนกลมภายใน  1 
สัปดาห์  ผลการทดลองสรุปว่า ความเร็ว
รอบในการผลิตแบบไม่ติดต้ังกระบอกลม
นิวเมติกส์ช้ินงานม้วนกลม  โดยใช้เวลาใน
การผลิตช้ินงานไม่เกิน 1 นาที สามารถ
ผลิตช้ินได้ 6 ช้ิน  และความเร็วรอบในการ
ผลิตแบบที่ ติดต้ังกระบอกลมนิวเมติกส์
ช้ินงานม้วนกลม  โดยใช้เวลาในการผลิต
ช้ินงานไม่เกิน 1 นาทีสามารถผลิตช้ินได้ 
12 ช้ิน  เมื่อทราบถึงจํานวนช้ินงานม้วน
กลมท่ีได้ทั้ง 2 แบบแล้ว  ผู้วิจัยได้ทําการ
ทดลองการผลิตช้ินงานม้วนกลมภายใน 1 
สัปดาห์ ผลการทดสอบยอดการผลิตใน 1 
สัปดาห์จะสามารถมาวิเคราะห์ให้ออกมา
ในรูปแบบของตารางและกราฟได้ ดังน้ี 

1. แบบไม่ติดต้ังตัวกระบอกลมนิวเม

ติกส์ในการผลติช้ินงานม้วนกลมในราย

สัปดาห์ 

 

 

 

 

 

 

 

วันท่ี 1 2 3 4 5 6 

จํานวน

ชิ้นงาน 
2,875 2,881 2,883 2,895 2,879 2,888 

  จากกา รทดสอบกา รผลิ ต

ช้ินงานม้วนกลมภายใน 1 สัปดาห์ ทั้งหมด 

6 วัน การผลิตช้ินงานม้วนกลมแบบไม่

ติดต้ังตัวกระบอกลมนิวเมติกส์ สามารถ

ผลิ ต ช้ินงาน ม้วนกลมรวมไ ด้ทั้ งหมด 

17,296 ช้ิน/ต่อสัปดาห์ 

2. แบบติดต้ังตัวกระบอกลมนิวเมติกส์ใน

การผลิตช้ินงานม้วนกลมในรายสัปดาห์ 
วันท่ี 1 2 3 4 5 6 

จํานวน

ชิ้นงาน 
5,776 5,770 5,755 5,768 5,758 5,765 

  จากทดสอบการผลิตช้ินงาน

ม้วนกลมภายใน 1 สัปดาห์ ทั้งหมด 6 วัน 

การผลิตช้ินงานม้วนกลมแบบติดต้ังตัว

กระบอกลม สามารถผลิตช้ินงานม้วนกลม

รวมได้ทั้งหมด 34,592 ช้ิน/ต่อสัปดาห์  

จากการผลิตช้ินงานม้วนกลมท้ังหมดของ

ทั้ง 2 แบบ ในรายสัปดาห์ทําให้ทราบ

ความเร็วในการผลิตช้ินงานห่างกัน 2 : 1 

ของจํานวนการผลิตทั้งหมด ดังภาพที่ 7 
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ภาพท่ี 7  กราฟแท่งแสดงการผลิตช้ินงานม้วนกลมยอดผลิตใน 1 สัปดาห์  

3. แบบไม่ติดต้ังตัวกระบอกลมนิวเม

ติกส์ในการผลิตช้ินงานม้วนกลม

ในรายเดือน 

สัปดาห์ 1 2 3 4 

จํานวน

ชิ้นงาน 

17,296 17,274 17,273 17,285 

จากการทดสอบผลิตช้ินงานม้วน
กลมใน 1 เดือน ทั้งหมด 4 สัปดาห์ การ
ผลิต ช้ินงานม้วนกลมแบบไม่ ติด ต้ังตัว
กระบอกลมนิวเมติกส์   สามารถผลิต
ช้ินงานม้วนกลมได้ทั้งหมด 69,128 ช้ิน/
เดือน 

 
 

4. แบบติดต้ังตัวกระบอกลมนิวเม
ติกส์ในการผลิตช้ินงานม้วนกลม
ในรายเดือน 

สัปดาห์ 1 2 3 4 

จํานวน

ชิ้นงาน 

34,592 34,628 34,647 34,551 

จากการทดสอบผลิตช้ินงานม้วน
กลมใน 1 เดือน ทั้งหมด 4 สัปดาห์ การ
ผลิตช้ินงานม้วนกลมแบบติดต้ังตัวกระบอก
ลมนิวเมติกส์  สามารถผลิตช้ินงานม้วน
กลมรวมได้ทั้งหมด 138,418 ช้ิน/เดือน 

จากการผลิตช้ินงานทั้งหมดของ
ทั้ง 2 แบบ ในรายเดือนทําให้ทราบ
ความเร็วในการผลิตช้ินงาน 2 : 1 ของ
จํานวนการผลิตทั้งหมด ดังภาพที่ 8 

0

10,000

วนัท่ี 1 วนัท่ี 2 วนัท่ี 3 วนัท่ี 4 วนัท่ี 5 วนัท่ี 6

5,776 5,770 5,755 5,768 5,758 5,765
2,875 2,881 2,883 2,895 2,879 2,888

กราฟแท่งยอดผลิตใน 1 สปัดาห์

แบบติดตั้ง แบบไม่ติดตั้ง
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ภาพท่ี 8  กราฟแท่งแสดงการผลิตช้ินงานม้วนกลมยอดผลิตใน 1 เดือน 

สัดส่วนและเปอร์เà็นของดีและของเสีย
การผลิตชิ้นงานม้วนกลม 

จากการผลิตช้ินงานม้วนกลมท้ัง
ในแบบสัปดาห์และเดือน ทําให้ผู้วิจัยทราบ
ถึงจํานวนการผลิตทั้ง 2 แบบว่าสามารถ
ผลิตช้ินงานม้วนกลมได้ก่ี ช้ิน ในตาราง
ต่อไปน้ีจะเป็นการหาจํานวนของดีและของ
เสียจากในการผลิตช้ินงานม้วนกลมทั้งหมด
และนํามาคิดนวณออกมาให้อยู่ในรูปแบบ
ของเปอร์เซ็นต์ ดังน้ี 

ของดี คือ ช้ินงานที่ผลิตออกมาได้
ตามรูปแบบมาตรฐานของลูกค้าที่สั่ง ตาม
ข น า ด ไ ด มิ เ ต อ ร์  ( Diameter) 
เส้นผ่าศูนย์กลาง และรอยเสียดสีระหว่าง
ช้ินกับแกนม้วนกลมลดน้อยลง 

ของเสีย คือ ช้ินงานที่ผลิตออกมา
ไม่ตรงตามรูปแบบมาตรฐานของที่ลูกค้าสั่ง 
ขนาดไดมิเตอร์ไม่ตรง เส้นผ่าศูนย์กลาง
ไม่ได้ระยะ และรอยเสียดสีระหว่างช้ินกับ
แกนม้วนกลมมีมาก 

การคํานวณออกมาแบบในรูปของ
เปอร์เซ็นต์จะทําให้เราทราบถึงปัญหาการ
ผลิตโดยรวมท้ังหมด โดยจะเป็นการสรุป
ออกมาในรูปแบบ 100 เปอร์เซ็นต์ ทําให้
บริษัททราบถึงปัญหาการผลิตและการ
ทํางานต้ังแต่กระบวนการแรก  จนถึง
กระบวนการสุดท้าย โดยจะแสดงเป็น
ตารางการคํานวณ ดังต่อไปน้ี 

แบบติดต้ัง แบบไม่ติดต้ัง 

ดี เสีย ดี เสีย 

129,501 8,917 51,106 18,022 

จากข้อมูลทั้งหมดที่ได้มาทั้งของดีและของ
เสียน้ัน เมื่อนํามาคิดเป็นเปอร์เซ็นจะได้
ดังน้ี 

0
50,000

วนัท่ี 1 วนัท่ี 2 วนัท่ี 3 วนัท่ี 4

กราฟแท่งยอดผลิตใน 1 เดือน

แบบติดตั้ง แบบไม่ติดตั้ง
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จํานวนช้ินงานของดีแบบติดต้ังตัว
กระบอกลมนิวเมติกส์   

จาํนวนของดีทัÊงหมด

จาํนวนการ�ลิตทัÊงหมด
ൈ 100 

= ଵଶଽ,ହ଴ଵ
ଵଷ଼,ସଵ଼

ൈ 100 

= ϵϯ͘ϱϲ й 

จํานวนช้ินงานของเสียแบบติดต้ังตัว

กระบอกลมนิวเมติกส์   

จาํนวนของเ­ียทัÊงหมด

จาํนวนการ�ลิตทัÊงหมด
ൈ 100 

 = ଼,ଽଵ଻
ଵଷ଼,ସଵ଼

ൈ 100 

  =ϲ͘ϰϰ й 

จากทั้งหมด 100 % จะแบ่งของดี

เป็น 93.56 % และของเสีย 6.44 % ของ

แบบติดต้ังตัวกระบอกลมนิวเมติกส์ 

จํานวนช้ินงานของดีแบบไม่ติดต้ัง

ตัวกระบอกลมนิวเมติกส์ 

   

 
จาํนวนของดีทัÊงหมด

จาํนวนการ�ลติทัÊงหมด
ൈ 100 

  =ହଵ,ଵ଴଺
଺ଽ,ଵଶ଼

ൈ 100 

  =ϳϯ͘ϵϯ й 

  จํานวนช้ินงานของเสียแบบไม่

ติดต้ังตัวกระบอกลมนิวเมติกส์ 

 
จาํนวนของเ­ยีทัÊงหมด

จาํนวนการ�ลติทัÊงหมด
ൈ 100 

  =ଵ଼,଴ଶଶ
଺ଽ,ଵଶ଼

ൈ 100 

   сϮϲ͘Ϭϳ й 

จากหมดทั้ง 100 % จะแบ่งของดีเป็น 

73.93 % และของเสีย 26.07 % ของแบบ

ไม่ติดต้ังตัวกระบอกลมนิวเมติกส์ 

เพราะฉะน้ันจากข้อมูลทั้งหมดใน

รูปแบบของเปอร์เซ็นของดีและของเสีย  

ทั้งแบบติดต้ังและไม่ติดต้ัง ตัวกระบอกลม

นิวเมติกส์  สามารถนํามาทําให้อ ยู่ใน

รูปแบบกราฟวงกลม ได้ดังภาพที่ 9 และ 

10 
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ภาพท่ี 9 กราฟวงกลมแสดงเปอร์เซ็นของดีและของเสียแบบติดต้ังกระบอกลมนิวเมติกส์ 

 

ภาพท่ี 10 แสดงเปอร์เซ็นของดีและของเสียแบบไม่ติดต้ังกระบอกลมนิวเมติกส ์

สรุปผลการวิจัย 
ในการออกแบบและสร้างชุดติดต้ัง

ครั้งน้ีผู้ วิจัยจะเน้นไปในการทําขั้นตอน
ต้องการจะลดเวลาในการผลิตช้ินงานลง 
เพ่ือให้มีประสิทธิภาพในการผลิตช้ินงาน
มากขึ้นและสามารถช่วยลดช้ินงานที่เสียลง
ไปได้ ให้น้อยที่สุดในการผลิตช้ินงานม้วน
นกลมน้ี คือช้ินงาน CLAMP เป็นช้ินส่วนใน

ภายเครื่องยนต์ ของรถยนต์ ผลิตจาก
เครื่องปัūมโลหะ ในใช้การบลŢอคแม่พิมพ์
โลหะ  หลังจากที่ผู้ วิจัยได้ทําการติดต้ัง
อุปกรณ์หมดทุกช้ินแล้ว ผู้วิจัยได้ทําการ
ทดสอบการผลิตช้ินงาน 1 ช้ินและจับเวลา
ในการผลิตช้ินงานดู ผลที่ออกมาคือ เครื่อง
ผลิต 1 ช้ินภายในเวลา 5 วินาที ซึ่งผลิตได้
รวด เร็ วก ว่ าแบบไม่ ติด ต้ั ง ต่อ  1  เท่ า 

93.56%

6.44%
แบบติดตั้งกระบอกลม

ของดี ของเสีย

73.93%

26.07%

แบบไม่ติดตั้งกระบอกลม

ของดี ของเสีย
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หลังจากน้ันผู้วิจัยได้ทําการทดลองการผลิต
ทั้งแบบติดต้ังและไม่ติดต้ังโดยแบ่งการผลิต
ออกเป็น 1 สัปดาห์ และรวมเป็น 1 เดือน 
โดยผลสรุปได้คือในแบบติดต้ังสามารถผลิต
ช้ินได้งาน 34,592 ช้ิน โดยแบ่งออกเป็น 
ช้ินงานดี 32,167 และช้ินงานเสีย 2,425 
และแบบไม่ติดต้ังสามารถผลิตช้ินงานได้ 
17 ,296  โดยแ บ่งออกเ ป็น  ช้ิ น งาน ดี 
12,772 และช้ินงานเสีย 4,524 เมื่อดูจาก
ผลิตทั้ง 2รูปแบบแล้ว จะเห็นได้ว่ามีการ
ผลิตที่ แตกต่าง กันอ ยู่ ในระดับหน่ึง  มี
เปอร์เซ็นการผลิตอยู่ในระดับที่ไม่ต่างกัน
มาก และต่อมาคือการผลิตภายใน 1 เดือน 

ซึ่งสรุปผลได้ว่า แบบติดต้ังสามารถผลิต
ช้ินงานได้ 138,418 โดยแบ่งออกเป็น 
ช้ินงานดี 129,501 และช้ินงานเสีย 8,917 
และในแบบไม่ติดต้ังสามารถผลิตช้ินงานได้ 
69,128 โดยแบ่งออกเป็นช้ินงานดี 51,106 
และช้ินงานเสีย 18,022 เมื่อดูยอดการผลิต
แล้ว จะเห็นว่ามียอดการผลิตที่แตกต่างกัน
มาก ทั้งของดีและของเสีย และเมื่อนํายอด
ทั้ งม าทํ าการคํ านวณในรู ปแบบของ
เปอร์เซ็น ใน 1 เดือน คิดออกมาในรูปแบบ 
100 % โดยคิดได้เป็นแบบติดต้ัง ของดี 
93.56 % ของเสีย 6.44% และแบบไม่
ติดต้ัง ของดี 73.93% ของเสีย 26.07% 
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บทคัดย่อ 
 งานวิจัยฉบับน้ีเป็นการหาแนวทางการเพ่ิมประสิทธิภาพการจัดการคลังสินค้า โดยการ
ปรับปรุงแผนผังคลังสินค้า กรณีศึกษา บริษัท ตงเฉิน อิเล็คทริค เคเบิลแอนด์ไวร์ จํากัด โดยมี
วัตถุประสงค์ เพ่ือเพ่ิมประสิทธิภาพการจัดการคลังสินค้า จากการศึกษาบริษัทกรณีศึกษา 
พบว่าปัจจุบันมีปัญหาพื้นที่ในการจัดเก็บสินค้ามีจํากัด และมีระบบการจัดการคลังสินค้าที่ไม่
เป็นระบบ ส่งผลให้ค้นหาสินค้าไม่สะดวกและใช้เวลานานในการค้นหาสินค้าทําให้การส่งสินค้า
เกิดความล่าช้า โดยงานวิจัยน้ีผู้วิจัยได้ทําการศึกษาแผนผังคลังสินค้ารูปแบบปัจจุบัน และ
เอกสารบันทึกรายการสินค้าออกเป็นระยะเวลา 3 เดือน ผู้วิจัยได้ใช้โปรแกรมไมโครซอฟต์เอ็ก
เซลเข้ามาช่วยในการคํานวณ เพ่ือจัดกลุ่มสินค้าตามทฤษฎีเอบีซี และใช้การวางแผนผัง
คลังสินค้า โดยสินค้าที่มีการเคลื่อนไหวบ่อยวางไว้ใกล้ประตูร่วมกับรูปแบบการวางสินค้าตาม
ระบบจัดเก็บ โดยกําหนดตําแหน่งตายตัว นอกจากน้ียังได้จัดทําป้ายบ่งช้ีสินค้า เพ่ือเข้ามาช่วย
ควบคุมสินค้ามาก่อนใช้ก่อน ผลจากการวิจัยพบว่าสินค้า P60 มีระยะทางลดลง 35 เมตร คิด
เป็น 6.89% และสินค้า P90 มีระยะทางลดลง 14.6 เมตร คิดเป็น 2.96% 
 
คําสําคัญ : การจัดการคลังสินค้า, ปรับปรุงแผนผังคลังสินค้า 
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Abstract 

 This research is to find ways to increase warehouse management 
efficiency by improving the warehouse layout, a case study of Thong Cheng 
Electric Cable and Wire Company Limited, with the objective to increase 
warehouse management efficiency. From the case study company found that 
currently, there are the limited spaces in the storage and the warehouse 
management system was unsystematic which results the inconvenience in 
finding products, taking a long time to search for the products, causing delay for 
the delivery of products. In this research, the researchers have studied the 
current warehouse layout and the documents recording product catalogs for a 
period of 3 months. The researchers used Microsoft Excel to calculate the 
product groups according to ABC Analysis and using Warehouse Layout Plan, 
where Fast Mover Closest to the Door together with the layout of products 
according to the fixed location system In addition, there are also products 
identification tags to come to help control the product First In - First Out. The 
results of the research found that P60 products have a distance of 35 meters, 
representing 6.89% and P90 products have a distance of 14.6 meters, 
equivalent to 2.69%. 
 
Keywords : Warehouse management / Warehouse layout 
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บทนํา 
 ลวดทองแดงเคลือบนํ้ายา และ
ลวดทองแดงเคลือบนํ้ายาหุ้มกระดาษ ซึ่ง
ส่ วนมากจะ ถูก นํา ไปใ ช้ งานทาง ด้าน
อุตสาหกรรมไฟฟ้าอิเล็กทรอนิกส์ โดยจะ
นํ า ไ ป ผ ลิ ต เ ป็ น อุ ป ก รณ์ ไ ฟ ฟ้ า แ ล ะ
อิเล็กทรอนิกส์หลายชนิด เช่น หม้อแปลง
ไฟฟ้า ซึ่งทองแดงเป็นสินค้าอุปโภคพ้ืนฐาน
ที่มีความสําคัญ (วิริยะ สิริสิงห, มั่นเกียรติ 
โกศลนิรัตติวงษ์, และ ย่ิงศักด์ิ นิติยฤกษ์, 
2538) ด้วยคุณสมบัติต่าง ๆ ของทองแดง 
เช่น เป็นตัวนําไฟฟ้า นําความร้อนที่ดี ไม่
จั บ ส นิ ม  และยั บ ย้ั ง ก า ร เ ติ บ โ ต ขอ ง
แบคทีเรีย ทําให้ทองแดงได้รับความนิยม 
(U.S. Geological Survey, 2009) และ
นํามาเป็นวัตถุดิบสําหรับสินค้าสําเร็จรูป ไม่
ว่าจะเป็นองค์กรธุรกิจขนาดเล็ก หรือ
อุตสาหกรรมขนาดใหญ่ สําหรับธุรกิจการ
ผลิตและจําหน่ายลวดทองแดง คลังสินค้า
สําหรับการจัดเก็บลวดทองแดงถือว่าเป็น
ห น่ ว ย ง า นหลั ก  ห น่ ว ย ง า นห น่ึ ง ที่ มี
ความสําคัญในการจัดเก็บสินค้า และรักษา
สินค้าจนกระทั่งถึงขั้นตอนในการนําจ่าย
สินค้าออกไปให้òśายผลิตหรือลูกค้า การ
จัดการคลังสินค้า (คํานาย อภิปรัชญาสกุล, 
2556) การจัดการคลังสินค้า (คํานาย 
อภิปรัชญาสกุล, 2553) เป็นเป้าหมายหลัก
ในการบริหาร ดําเนินธุรกิจ  ในส่วนที่
เก่ียวข้องกับคลังสินค้าก็เพ่ือให้เกิดการ
ดําเนินการเป็นระบบให้คุ้มกับการลงทุน 
การควบคุมคุณภาพของการเก็บ การหยิบ
สินค้า การป้องกัน ลดการสูญเสียจากการ 

ดําเนินงานเพ่ือให้ต้นทุนการดําเนินงานตํ่า
ที่สุด และการใช้ประโยชน์เต็มที่จากพ้ืนที่ 
 งานวิจัยน้ีทําการเก็บข้อมูลจาก 
บริษัท ตงเฉิน อิเล็คทริค เคเบิลแอนด์ไวร์ 
จํากัด เป็นธุรกิจขนาดกลาง ประกอบธุรกิจ
การผลิตและจําหน่ายลวดทองแดงเคลือบ
นํ้ายา และลวดทองแดงเคลือบนํ้ายาหุ้ม
กระดาษ พบปัญหาเก่ียวกับการจัดการ
คลังสินค้า ได้แก่ เกิดความล่าช้าในการ
จัดส่งสินค้าให้แก่ลูกค้า ทําให้ลูกค้าขาด
ความเช่ือมั่นในองค์กร อาจเปลี่ยนไปใช้ผู้
ใ ห้บริการรายใหม่ และสินค้าเ กิดการ
เสื่อมสภาพ ส่งผลต่อต้นทุน หรือเ พ่ิม
ค่าใช้จ่ายในการลงทุน รวมท้ังมีค่าใช้จ่าย
ในการดูแลรักษา ผู้วิจัยจึงคิดวิธีการแก้ไข 
โดยการหาแนวทางการเพิ่มประสิทธิภาพ
การจัดการคลังสินค้า โดยการปรับปรุง
แผนผังคลังสินค้า 
 
วัตถุประสงค์ 
 เ พื ่อ ห า แ น ว ท า ง ก า ร เ พิ ่ม
ประสิทธิภาพการจัดการคลังสินค้าโดยการ
ปรับปรุงแผนผังคลังสินค้า  
 
วิธีดําเนินงานวิจัย 
 1. ทํ า ก า ร ศึ ก ษ า เ อ ก ส า ร ท่ี
เก่ียวข้องจากแผนผังคลังสินค้าปัจจุบัน 
และรายละเ อียดของสินค้ า  เ พ่ือ เ ก็บ
รวบรวมข้อมูลทุติยภูมิ (สํานักงานสถิติ
แห่งชาติ, 2547) 
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 2. เ ก็บรวบรวมข้อมูลปฐมภูมิ 
(สํานักงานสถิติแห่งชาติ, 2547) โดยการ
สัมภาษณ์พนักงานคลังสินค้า  
     2.1 ออกแบบ แบบสัมภาษณ์
เ ป็ นแบบกึ่ ง โ ค ร ง ส ร้ า ง  (สํ า นั ก ง าน
คณะกรรมการวิจัยแห่งชาติ, 2554) ที่นํา
ข้ อ คํ า ถ า ม เ ที ย บ เ คี ย ง จ า ก ง า น วิ จั ย 
เทคโนโลยีรหัสแท่งกับการประยุกต์ใช้เพ่ือ
เพ่ิมประสิทธิภาพการดําเนินงานคลังสินค้า 
กรณีศึกษา บริษัท เอบีซี จํากัด (วราภรณ์ 
สารอินมูล, 2559) และนําไปให้ผู้เช่ียวชาญ
ตรวจสอบ จํานวน 3 ท่าน โดยเทคนิค IOC 
(พิศิษฐ ตัณฑวณิช และพนา จินดาศรี , 
2561) 
     2.2 นําแบบสัมภาษณ์ไปเก็บ
รวบรวมข้อมูลกับกลุ่มตัวอย่างพนักงานที่
ปฏิบัติงานภายในคลังสินค้า จํานวน 4 คน 
     2.3 หลังจากรวบรวมข้อมูล 
ทําการสรุปข้อมูลออกเป็นประเด็นปัญหาที่

พบด้วย Content Analysis (ปรัตถกร 
ทรัพย์ประภา, 2559) 
 3. เมื่ อทราบปัญหา  ผู้ วิ จั ย จึ ง
วิเคราะห์สาเหตุของปัญหาด้วยผังการหา
สาเหตุและผล ร่วมกับพนักงานคลังสินค้า
จํานวน 3 คน ด้วยโมเดลการวิเคราะห์ 4M 
1E (ลลัลดา ชมโฉม, 2559) 
 4. วิเคราะห์แนวทางการแก้ไข
ปัญหา และเลือกแนวทางแก้ไขปัญหาที่
เหมาะสมกับบริบทขององค์กร 
ผลการวิจัย 
 1. ผลของการศึกษาเอกสารท่ี
เ ก่ี ยวข้ อง  จากข้ อมู ลการ บันทึ กการ
ตรวจสอบสินค้ าออกระหว่าง วันที่  1 
มิถุนายน  2562 ถึง  วันที่  31 สิงหาคม 
2562 ดังตารางที่ 1 แสดงถึงข้อมูลขนาด
เส้นผ่านศูนย์กลางของลวดทองแดง เพ่ือให้
ทราบถึงปริมาณความต้องการสินค้า จาก
สินค้าที่มีการหมุนเวียนมากไปหาสินค้าที่มี
การหมุนเวียนน้อย 

ตารางที่ 1 ตัวอย่างเอกสารบันทึกการตรวจสอบสินค้าออก 

รายละเอียดนํ้าหนักล้อ TME(CPT) 1/07/2562 

วันท่ีส่ังสินค้า 
ขนาด 
(มม.) 

รหัสสิน
ค้า 

ชนิดของ
สินค้า 

นน.รวม 
(กก.) 

นน.ภาชนะ 
(กก.) 

นน.สุทธิ  
(กก.) 

วันท่ีส่งสินค้า 

18/03/2562 2.60 378 1 P V F. 23.72 0.90 22.82 1/7/2562 

27/05/2562 2.60 381 1 P V F. 22.78 0.90 21.88 1/7/2562 

27/05/2562 2.60 382 1 P V F. 21.62 0.90 20.72 1/7/2562 

28/05/2562 2.60 383 1 P V F. 25.08 0.90 24.18 1/7/2562 

28/05/2562 2.60 384 1 P V F. 25.62 0.90 24.72 1/7/2562 

28/05/2562 2.60 386 1 P V F. 23.58 0.90 22.68 1/7/2562 

28/05/2562 2.60 387 1 P V F. 23.22 0.90 22.32 1/7/2562 

28/05/2562 2.60 389 1 P V F. 20.94 0.90 20.04 1/7/2562 

 ข้ อ มู ล ใ น เ อกส า ร บันทึ ก ก า ร
ตรวจสอบสินค้าออก ประกอบด้วย วันที่สั่ง
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สินค้า ขนาด รหัสสินค้า ชนิดของสินค้า 
นํ้าหนักรวม นํ้าหนักภาชนะ นํ้าหนักสุทธิ 
และวันที่ส่งสินค้า 
 2. สร้างแบบสัมภาษณ์รวบรวม
ข้อมูลลักษณะสภาพคลังสินค้าปัจจุบัน
ปัญหา  และปัจจัยที่ เ ก่ียวข้อง กับการ
วิเคราะห์การจัดการคลังสินค้าตามขั้นตอน 
ดังน้ี 
     1) ต้ังประเด็นสัมภาษณ์ โดยมี
ประเด็นปัญหา ดังน้ี 
         (1) ข้อมูลเบ้ืองต้นของ
คลังสินค้า 
         (2) ร า ย ล ะ เ อี ย ด แ ล ะ
ขั้ น ตอนการทํ า ง าน ด้ านการ จัดกา ร
คลังสินค้า 
         (3) ปัญหาหลักที่เกิดขึ้นใน
กระบวนการทํางานในคลังสินค้า 
     2) ผู ้ เ ชี ่ย ว ช าญตร ว จสอบ
ประ เ ด็น สัมภาษณ์ โดยใช้เทคนิค IOC 
ประเด็นคําถามทุกข้อมีค่า IOC มากกว่า 

0.5 ซึ่งผู้เช่ียวชาญส่วนใหญ่ให้ความเห็นว่า
สอดคล้องกับวัตถุประสงค์ 
  3) จัดทําแบบสัมภาษณ์ 
      3. จากการ นํ าแบบสั มภาษณ์ ไป
สัมภาษณ์พนักงานคลังสินค้า จํานวน 4 
คน ประกอบด้วย ผู้ จัดการคลังสินค้า 
จํานวน 1 คน และพนักงานปฏิบัติงาน
ภายในคลังสินค้า จํานวน 3 คน สามารถ
สรุปผลการสัมภาษณ์จากประเด็นการ
สัมภาษณ์เก่ียวกับการจัดการสินค้ารูปแบบ
ปัจจุบัน ได้ ดังน้ี 
   3.1 สินค้าลวดทองแดงจัดเก็บ
ภายในคลังสินค้าทั่วไป ขนาดคลังสินค้า
กว้าง 8 เมตร ยาว 20 เมตร พาเลทที่ใช้
วางสินค้ามีขนาดกว้าง 1 เมตร ยาว 1.2 
เมตร สูง 0.15 เมตร วางพาเลทซ้อนกัน 3 
ช้ัน มีรูปแบบการจัดเก็บสินค้าแบบไม่
กําหนดตําแหน่งการวางสินค้า  โดยท่ี
ลวดทองแดงชนิด P60 และชนิด P90 
ขนาดต่าง ๆ วางปะปนกัน ดังภาพที่ 1 
และ ภาพที่ 2 

 
      ภาพท่ี 1 แบบจําลองแผนผังคลังสินค้ารูปแบบปัจจุบันบริษัทกรณีศึกษา 
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จากภาพที่ 1 การวัดระยะทางจากโซนของ
สินค้าไปยังประตู ระยะทางรวมของสินค้า 
P60 เท่ากับ 514.2 เมตร และระยะทาง
รวมของสินค้า P90 เท่ากัน 493.8 เมตร 

โดยมีวิธีการคํานวณ ดังน้ี 
 ระยะทางไป-กลับทั้งหมดจากโซน
สินค้าไปยังประตูของสินค้าชนิด  P60 
รูปแบบปัจจุบัน 

6.178.2218...8.198.184.16144.4 �������� 
2.514  เมตร 

 ระยะทางไป-กลับทั้งหมดจากโซน
สินค้าไปยังประตูของสินค้าชนิด  P90 
รูปแบบปัจจุบัน 

8.244.228.15...6.122.106.112.98.6 �������� 
8.493  เมตร 

 

 
ภาพท่ี2คลังสนิค้าปัจจุบันบริษัท

กรณีศึกษา 
3.2 ปัญหาหลักที่เกิดขึ้นในกระบวนการ
ทํางานในคลังสินค้า ได้แก่ การจัดส่งสินค้า
ให้แก่ลูกค้าเกดิความล่าช้า สินค้าเกิดการ
เสื่อมสภาพ  
 4. ผลจากการวิเคราะห์สาเหตุของ
ปัญหาที่เกิดขึ้นภายในคลังสินค้าบริษัท
กรณีศึกษา โดยการใช้แผนผังการหาสาเหตุ

และผล (ศิริชัย เพ่ิมกาญจนา, 2555) ซึ่ง
ผู้วิจัยวิเคราะห์สาเหตุของปัญหาร่วมกับ
พนักงานคลั งสินค้ าจํ านวน  3 คน  ไ ด้
กําหนดกลุ่มปัจจัยนําเข้าที่ทําให้เกิดปัญหา 
โดยเลือกใช้หลัก 4M 1E พบสาเหตุ 3 ด้าน 
แสดงดังภาพที่ 3 ดังน้ี 
 
 1) ด้านพ้ืนที่ คือ พ้ืนที่คลังสินค้า
ไม่เพียงพอต่อการจัดเก็บสินค้า 
 2) ด้านพนักงาน คือ พนักงาน
คลังสินค้าใช้เวลานานในการค้นหาสินค้า 
เน่ืองจากหาสินค้าไม่พบ 
 3) ด้านกระบวนการทํางาน คือ 
ต้องทําการรื้อค้นเพ่ือหาสินค้า ไม่มีความ
สะดวกในการค้นหาสินค้า เน่ืองจากระบบ
การจัดเก็บสินค้าในคลังสินค้าไม่มีการ
กําหนดตําแหน่งการวางที่ตายตัว และไม่มี
ป้ายบ่งช้ี จึงทําให้ยากต่อการหยิบสินค้า
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ภาพท่ี 3 วิเคราะห์สาเหตุของปัญหา โดยใช้แผนผังการหาสาเหตุและผล 
5. จากการวิเคราะห์แนวทางการแก้ไขปัญหา พบว่ามีแนวทางการแก้ไขปัญหาได้ ดังตารางที่ 2
ตารางที่ 2 แนวทางการแก้ไขปัญหา 

ลําดับที ่ แนวทางการแก้ไขปŦญหา 
ระยะเวลาในการ

ปรับปรุง 
งบประมาณ 

1 
เพ่ิมพ้ืนที่คลังสนิค้า โดยการขยาย
คลังสินค้าใหม้ขีนาดใหญ่ขั้น 

ยาว สูง 

2 เช่าพ้ืนที่คลังสาธารณะ สั้น สูง 

3 
ใช้บริการบริษัทออกแบบระบบการ
จัดการคลัง 

สั้น สูง 

4 ปรับปรุงแผนผังคลังสินค้าใหม่ สั้น ตํ่า 
5 จัดทําป้ายบ่งช้ี สั้น ตํ่า 

ผู้ วิจัยเลือกแนวทางการแก้ ปัญหาการ
จัดการคลังสินค้า 2 แนวทาง คือ 1.การ
ปรับปรุงแผนผังคลังสินค้าใหม่ 2.จัดทํา
ป้ายบ่งช้ี เน่ืองจากใช้งบประมาณในการ
แก้ปัญหาตํ่าที่สุดและใช้ระยะเวลาน้อยใน
การดําเนินการปรับปรุง  
 แนวทางการแก้ไขปัญหาวิธีที่ 1 
คือ ผู้ วิจัยใช้โปรแกรมไมโครซอฟต์เอ็ก
เซลล์ (Microsoft Excel) เข้ามาช่วยใน
การจัดเรียงข้อมูลปริมาณความต้องการ
สินค้าจากสินค้าที่มีการหมุนเวียนมากไป
หาการ 

นเวียนน้อย และคํานวณเพื่อแบ่งกลุ่ม
สินค้าตามทฤษฎีเอบีซี มีขั้นตอน ดังน้ี 
    5.1 นํ าข้ อมูลปริ มาณความ
ต้องการของลูกค้า ที่ได้จากเอกสารการ
ตรวจสอบบันทึกสินค้าออกระยะเวลา 3 
เดือน ดังตารางที่ 3 มาจัดเรียงข้อมูลตาม
การหมุนเวียนของสินค้าจากมากไปน้อย 
โดยใช้ฟังก์ช่ัน Large ใช้สําหรับหาลําดับ
จากมากไปน้อย และใช้ Match เพ่ือส่งค่า
กลับมาว่าอยู่ในลําดับใด นําค่าที่ได้ไปใช้กับ 
Index เพ่ือแสดงค่าที่ได้จากลําดับน้ัน ดัง
ตารางที่ 4 
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ตารางที่ 3 ข้อมูลบันทึกสินค้าออกระหว่างวันที่ 1 มิถุนายน 2562 ถึง 31 สิงหาคม 2562 

ลําดับ 
ขนาดเส้นผ่านศูนย์กลาง

ของลวดทองแดง 
(มม.) 

ปริมาณความต้องการของลูกค้า (กล่อง) 

P60 P90 

1 0.55 10 10 
2 0.60 22 23 
3 0.65 26 15 
4 0.70 1 6 
5 0.75 8 3 
6 0.80 9 18 
7 0.85 43 37 
8 0.90 79 27 
9 0.95 7 73 
10 1.00 12 28 
11 1.10 83 68 
12 1.20 104 38 
13 1.30 31 22 
14 1.40 169 108 
15 1.50 89 203 
16 1.60 97 33 
17 1.70 47 44 
18 1.80 147 112 
19 1.90 75 420 
20 2.00 96 131 
21 2.10 127 142 
22 2.20 164 26 
23 2.30 27 40 
24 2.40 39 36 
25 2.50 84 0 
26 2.60 11 173 
27 2.70 60 4 
28 2.80 59 2 
29 2.90 4 9 
30 3.00 104 1062 
31 3.10 0 1 
32 3.20 44 19 

จากตารางที่ 3 แสดงถึงข้อมูลปริมาณความต้องการสินค้าชนิด P60 และ P90 ในระยะเวลา 3 
เดือน ที่ยังไม่ถูกจัดเรียงข้อมูล จากสินค้าที่มีการหมุนเวียนมากไปหาสินค้าที่มีการหมุนเวียน
น้อย (ภัสฐนันท์ ชาติมนตรี, 2559) 



วารสารวิศวกรรมศาสตร์และเทคโนโลยีอุตสาหกรรมบ้านสมเด็จ, ปีที ่1 ฉบับที่ 2 เดือนก.ค. – ธ.ค.2563 | 71 

ตารางที่ 4 ข้อมูลที่ผ่านการจัดเรียงปริมาณการหมุนเวียนสินค้าจากมากไปน้อย 
ขนาดเส้นผ่านศูนย์กลางของ

ลวดทองแดง (มม.) 
ปริมาณความต้องการสินค้า 

P60 (กล่อง) 
ขนาดเส้นผ่านศูนย์กลางของ

ลวดทองแดง (มม.) 
ปริมาณความต้องการ
สินค้า P90 (กล่อง) 

1.40 169 3.00 1062 
2.20 164 1.90 420 
1.80 147 1.50 203 
2.10 127 2.60 173 
1.20 104 2.10 142 
3.00 104 2.00 131 
1.60 97 1.80 112 
2.00 96 1.40 108 
1.50 89 0.95 73 
2.50 84 1.10 68 
1.10 83 1.70 44 
0.90 79 2.30 40 
1.90 75 1.20 38 
2.70 60 0.85 37 
2.80 59 2.40 36 
1.70 47 1.60 33 
3.20 44 1.00 28 
0.85 43 0.90 27 
2.40 39 2.20 26 
1.30 31 0.60 23 
2.30 27 1.30 22 
0.65 26 3.20 19 
0.60 22 0.80 18 
1.00 12 0.65 15 
2.60 11 0.55 10 
0.55 10 2.90 9 
0.80 9 0.70 6 
0.75 8 2.70 4 
0.95 7 0.75 3 
2.90 4 2.80 2 
0.70 1 3.10 1 
3.10 0 2.50 0 

    
5.2 ทําการแบ่งกลุ่มสินค้าตามทฤษฎีเอบีซี 
โดยใช้ฟังก์ช่ัน IF สร้างเง่ือนไขในการแบ่ง
ช่วง ดังน้ี  กลุ่ม A เปอร์เซ็นต์การ
หมุนเวียนของสินค้าสะสมในช่วง 0% – 
80% (คิดเป็น 80%) 

กลุ่ม B เปอร์เซ็นต์การหมุนเวียน
ของสินค้าสะสมในช่วง 80% – 95% (คิด
เป็น 15%)  

 กลุ่ม C เปอร์เซ็นต์การหมุนเวียน
ของสินค้าสะสมในช่วง 95% – 100% (คิด
เป็น 5%)  
(วรรณวิภา ช่ืนเพ็ชร, 2560) ได้ดังตารางที่ 
5 
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ตารางที่ 5 ผลลัพธ์การจัดกลุ่มข้อมูลตามระบบเอบีซี  

ขนาดเส้นผ่าน
ศูนย์กลางของ
ลวดทองแดง 

(มม.) 

ปริมาณความ
ต้องการของ
ลูกค้า P60 

(กล่อง) 

ปริมาณความ
ต้องการของ

ลูกค้า P60 (%) 
กลุ่ม 

ขนาดเส้นผ่าน
ศูนย์กลางของ
ลวดทองแดง 

(มม.) 

ปริมาณความ
ต้องการของ
ลูกค้า P90 

(กล่อง) 

ปริมาณความ
ต้องการของ
ลูกค้า P90 

(%) 

กลุ่ม 
 

1.40 169 9% A 3.00 1062 35% A 
2.20 164 18% A 1.90 420 49% A 
1.80 147 26% A 1.50 203 55% A 
2.10 127 32% A 2.60 173 61% A 
1.20 104 38% A 2.10 142 65% A 
3.00 104 43% A 2.00 131 70% A 
1.60 97 49% A 1.80 112 73% A 
2.00 96 54% A 1.40 108 77% A 
1.50 89 58% A  0.95 73 79% A 
2.50 84 63% A  1.10 68 82% B 
1.10 83 67% A  1.70 44 83% B 
0.90 79 72% A  2.30 40 84% B 
1.90 75 76% A  1.20 38 86% B 
2.70 60 79% A  0.85 37 87% B 
2.80 59 82% B  2.40 36 88% B 
1.70 47 84% B  1.60 33 89% B 
3.20 44 87% B  1.00 28 90% B 
0.85 43 89% B  0.90 27 91% B 
2.40 39 91% B  2.20 26 92% B 
1.30 31 93% B  0.60 23 92% B 
2.30 27 94% B  1.30 22 93% B 
0.65 26 96% C  3.20 19 94% B 
0.60 22 97% C  0.80 18 94% B 
1.00 12 97% C  0.65 15 95% B 
2.60 11 98% C  0.55 10 95% C 
0.55 10 98% C  2.90 9 99% C 
0.80 9 99% C  0.70 6 100% C 
0.75 8 99% C 2.70 4 100% C 
0.95 7 100% C 0.75 3 100% C 
2.90 4 100% C 2.80 2 100% C 
0.70 1 100% C 3.10 1 100% C 
3.10 0 100% C 2.50 0 100% C 

จากข้อมูลในตารางที่ 5 แสดงถึงผลลัพธ์
การจัดกลุ่มตามระบบเอบีซี  โดยแบ่ง
สินค้าออกเป็น 3 กลุ่ม ได้แก่ กลุ่ม A กลุ่ม 
B และกลุ่ม C สังเกตข้อมูลของสินค้าชนิด 
P60 และสินค้าชนิด P90 มีกลุ่ม C ขนาด
เส้นผ่านศูนย์กลางที่มีเปอร์เซ็นต์ปริมาณ

ความ ต้อ งการของลู กค้ า เ ป็น  100% 
เน่ืองจากมีปริมาณความต้องการสินค้าตํ่า 
ทําให้มีเปอร์เซ็นต์ปริมาณความต้องการ
ของสินค้าเป็นทศนิยมหลายตําแหน่ง จึงทํา
การปัดเศษทศนิยมให้เป็นจํานวนเต็ม 
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 5.3 การจัดแผนผังคลังสินค้าใหม่ 
โดยแบ่งสินค้า P60 อยู่òัũงด้านขวาของ
ประตู และชนิด P90 อยู่òัũงด้านซ้ายของ
ประตู แบ่งพ้ืนที่ออกโดยนําข้อมูลที่ได้จาก
การแบ่งกลุ่มตามทฤษฎีเอบีซีไปจัดวาง
ตําแหน่งที่เหมาะสม ร่วมกับทฤษฎีสินค้าที่
มีความเคลื่อนไหวบ่อยไว้ใกล้ประตู (ชุมพล 
มณฑาทิพย์กุล, 2563) ซึ่งวางพาเลทซ้อน
กัน 3 ช้ัน ยกตัวอย่าง เช่น  
 สินค้าชนิด P60 ขนาดเส้นผ่าน
ศูน ย์กลาง  1.40 มม . มีปริมาณความ
ต้องการของลูกค้า 169 รายการ จัดเก็บไว้
ในโซน A7 มีระยะทางไปกลับจากโซนของ
สินค้าไปยังประตูเท่ากับ 4.4 เมตร  

 สินค้าชนิด P60 ขนาดเส้นผ่าน
ศูน ย์กลาง  2.20 มม .  มีปริมาณความ
ต้องการของลูกค้า 164 รายการ จัดเก็บไว้
ในโซน B7 มีระยะทางไปกลับจากโซนของ
สินค้าไปยังประตูเท่ากับ 5.4 เมตร  
สินค้าชนิด P60 ขนาดเส้นผ่านศูนย์กลาง 
1.80 มม. มีปรมิาณความต้องการของ

ลูกค้า 147 รายการ จัดเก็บไว้ในโซน A6 มี
ระยะทางไปกลับจากโซนของสินค้าไปยัง
ประตูเท่ากับ 6.8 เมตร เป็นต้น  ซึ่งจัด
วางสินค้าตามระบบจัดเก็บโดยกําหนด
ตําแหน่งตายตัว และทําการควบคุมของ

มาก่อนใช้ก่อน (FIFO) ดังภาพที่ 4

 
ภาพท่ี 4 แผนผังคลังสินค้าหลังการปรับปรุง 

จากน้ันทําการนําระยะทางไป-กลับทั้งหมด
จากโซนสินค้าไปยังประตูของสินค้าชนิด 
P60 และP90 ของแผนผั งคลั งสิ นค้ า
รูปแบบปัจจุบัน เปรียบเทียบกับแผนผัง
คลังสินค้าหลังการปรับปรุง โดยมีวิธีการ
คํานวณระยะทาง ดังน้ี 
 ระยะทางไป-กลับทั้งหมดจากโซน
สินค้าไปยังประตูของสินค้าชนิด P60 หลัง
การปรับปรุง 

4.22206.17...146.112.98.64.4 �������� 
 2.479  เมตร 
 ระยะทางไป-กลับทั้งหมดจากโซน
สินค้าไปยังประตูของสินค้าชนิด P90 หลัง
การปรับปรุง 

22.42017.6...1411.69.26.84.4 �������� 
 2.479  เมตร 
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ตารางท่ี 6 ผลการเปรียบเทียบระยะทางการหยิบสินค้าระหว่างแผนผังคลังสินค้ารูปแบบ
ปัจจุบัน และของแผนผังคลังสินค้าหลังการปรับปรุง 

ประเภทสนิค้า 
ระยะแผนผังคลังสนิค้ารูปแบบ

ปŦจจุบัน (เมตร) 
ระยะแผนผังคลังสนิค้าหลงัการ

ปรับปรุง (เมตร) 
P60 514.2 479.2 
P90 493.8 479.2 

 
จากตารางที่ 6 ผลการเปรียบเทียบระยะ
ทา งกา รห ยิบสิ นค้ า ร ะห ว่ า ง แผนผั ง
คลังสินค้ารูปแบบปัจจุบัน และแผนผัง
คลังสินค้าหลังการปรับปรุง เห็นได้ว่าสินค้า 
P60 มีระยะทางการหยิบสินค้าของแผนผัง
คลังสินค้ารูปแบบปัจจุบันเท่ากับ 514.2 
เมตร และระยะทางการหยิบสินค้าของ
แผนผังคลังสินค้าหลังการปรับปรุงเท่ากับ 
479.2 เมตร พบว่าแผนผังคลังสินค้าหลัง
การปรับปรุงมีระยะทางน้อยกว่า 35 เมตร 
และสินค้า P90 มีระยะทางการหยิบสินค้า
ของแผนผังคลังสินค้ารูปแบบปัจจุ บัน
เท่ากับ 493.8 เมตร และระยะทางการ
หยิบสินค้าของแผนผังคลังสินค้าหลังการ
ปรับปรุงเท่ากับ 479.2 เมตร พบว่าแผนผัง
คลังสินค้าหลังการปรับปรุงมีระยะทางน้อย
กว่า 14.6 เมตร 
 จากปัญหาสินค้าบางตัวภายใน
คลังสินค้า เสื่อมสภาพ เน่ืองจากถูกเก็บไว้
นานเกินไป ไม่มีการควบคุมการเข้าก่อนใช้
ก่อน ดังน้ัน แนวทางการแก้ไขปัญหาที่ 2 
คือ การควบคุมด้วยการมองเห็น (Visual 
Control) เป็นระบบควบคุมการทํางานที่
ทําให้พนักงานทุกคนสามารถเข้าใจขั้นตอน
การทํางาน เป้าหมาย ผลลัพธ์การทํางาน

ได้ ง่าย  และชัดเจน  รวมถึงเ ห็นความ
ผิดปกติต่าง ๆ และแก้ไขได้อย่างรวดเร็ว 
โดยใช้บอร์ด ป้าย สัญลักษณ์ กราฟ สี และ
อ่ืน ๆ เพ่ือสื่อสารให้พนักงานและบุคลากร
ที่เก่ียวข้องทุกคนทราบถึงข้อมูลข่าวสารท่ี
สําคัญของสถานที่ทํางาน (วรัญญา สาสม
จิตต์, 2559)  
 ผู้วิจัยประยุกต์ใช้การควบคุมด้วย
การมองเห็น (Visual Control) ในการทํา
ป้าย บ่ง ช้ีสินค้ า  เ พ่ือควบคุมการแบ่ง
ลักษณะของสินค้าที่คล้ายคลึงกันและ
ควบคุมการเข้าก่อนใช้ก่อน (FIFO) โดย
ป้ายบ่งช้ีสีแดง แสดงถึงกลุ่มสินค้า P60 
และป้ายบ่งช้ีสีเขียว แสดงถึงสินค้ากลุ่ม 
P90 รายละเอียดของป้ายบ่งช้ี
ประกอบด้วย รหัสสินค้า ขนาดเส้นผ่าน
ศูนย์กลาง วันที่ผลิต นํ้าหนัก และชนิดของ
สินค้า เพ่ือทําให้ง่ายต่อการมองเห็น และ
ง่ายต่อการหยิบจ่ายสินค้า ดังภาพที่ 5 และ
ภาพที่ 6 
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ภาพท่ี 5 ป้ายบ่งช้ีสินค้าประเภท P60 
 

 
 

ภาพท่ี 6 ป้ายบ่งช้ีสินค้าประเภท P90 
 
สรุปผลการวิจัย 
 งานวิจัยน้ีมีวัตถุประสงค์เพ่ือศึกษา
คลังสินค้ารูปแบบปัจจุบัน เพ่ือหาสาเหตุ
ของปัญหาการจัดการคลังสินค้า และเพ่ือ
หาแนวทางการเ พ่ิมประสิทธิภาพการ
จัดการคลังสินค้าโดยการปรับปรุงแผนผัง
คลังสินค้า 

       หลังจากที่ ได้วิเคราะห์ถึงปัญหาที่
เกิดขึ้นในการจัดการคลังสินค้าของบริษัท 
ตงเฉิน อิเล็คทริค เคเบิลแอนด์ไวร์ จํากัด 
ซึ่งปัญหาที่เกิดขึ้นน้ัน เกิดจากพื้นที่ในการ
จัดเก็บสินค้ามีจํากัด มีสินค้าสําเร็จรูปที่
จัดเก็บในคลังสินค้าหลากหลายขนาดเป็น
จํานวนมาก และไม่มีการบริหารการจัดเก็บ
สินค้าที่ ดีพอ จึงทําให้ระบบการจัดเก็บ
สินค้าขาดประสิทธิภาพ ไม่มีการแบ่งเก็บ
สินค้าให้ง่ายต่อการหยิบจ่าย ในการหยิบ
งาน  1 ครั้ ง ต้องใช้ เวลาและระยะทาง
มากกว่าที่ควรจะเป็น อีกทั้งยังไม่สามารถ
ควบคุมการเบิกจ่ายสินค้าด้วย วิธีการมา
ก่อนใช้ก่อน (First-In, First-Out) ได้ 
ส่งผลให้สินค้าบางตัวภายในคลังสินค้า
เสื่อมสภาพ เน่ืองจากถูกเก็บไว้นานเกินไป 
และไม่มีป้ายบ่งช้ี ทําให้เวลาค้นหาสินค้า
เกิดความไม่สะดวกและใช้เวลาในการ
ค้นหานาน เพราะต้องทําการร้ือค้นเพ่ือหา
สินค้า ซึ่งปัญหาเหล่าน้ียังไม่ได้รับการ
ปรับปรุงแก้ไขเท่าที่ควร ดังน้ันจึงได้มีการ
ปรับปรุงแผนผังคลังสินค้า และการจัดการ
คลังสินค้า ซึ่งได้มีการดําเนินงานดังต่อไปน้ี 
 1. ทํ า ก า ร ศึ ก ษ า เ อ ก ส า ร ท่ี
เกี่ยวข้องจากแผนผังคลังสินค้าปัจจุบัน 
และรายละเ อียดของสินค้ า  เ พ่ือ เ ก็บ
รวบรวมข้อมูลทุติยภูมิ 
 2.สร้างแบบสัมภาษณ์รวบรวม
ข้อมูลลักษณะสภาพคลังสินค้าปัจจุบัน
ปัญหา  และปัจจัยที่ เ ก่ียวข้อง กับการ
วิเคราะห์การจัดการคลังสินค้า ต้ังประเด็น
สัมภาษณ์ ผู้เช่ียวชาญตรวจสอบประเด็น
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สัมภาษณ์ โดยใช้เทคนิค IOC ประเด็น
คําถามทุกข้อมีค่า IOC มากกว่า 0.5 ซึ่ง
ผู้ เ ช่ี ยวชาญส่วนใหญ่ ใ ห้ความเห็น ว่ า
สอดคล้องกับวัตถุประสงค์ และจัดทําแบบ
สัมภาษณ์ 
 3. นําแบบสัมภาษณ์ไปสัมภาษณ์
พนักงานคลังสินค้า จํานวน 4 คน 
 4. วิเคราะห์สาเหตุของปัญหาที่
เกิดขึ้นภายในคลังสินค้าบริษัทกรณีศึกษา 
โดยการใช้แผนผังการหาสาเหตุและผล 
 5. ผู้ วิ จั ย เ ลื อ ก แ น วท า ง ก า ร
แก้ปัญหาการจัดการคลังสินค้า 2 แนวทาง 
คือ 1. การปรับปรุงแผนผังคลังสินค้าใหม่ 
2. จัดทําป้ายบ่งช้ี เน่ืองจากใช้งบประมาณ
ในการแก้ปัญหาตํ่าที่สุดและใช้ระยะเวลา
น้อยในการดําเนินการปรับปรุง 
 แนวทางการแก้ไขปัญหาวิธีที่ 1 
ใ ช้ โ ป รแกรม ไม โครซอฟต์ เ อ็ ก เ ซลล์ 
(Microsoft Excel) เข้ามาช่วยในการ
จัดเรียงข้อมูลปริมาณความต้องการสินค้า
จากสินค้าที่มีการหมุนเวียนมากไปหาการ
หมุนเวียนน้อย และใช้คํานวณเพ่ือแบ่งกลุ่ม
สินค้าตามทฤษฎีเอบีซี จากน้ันทําการจัด
แผนผังคลังสินค้าใหม่ โดยแบ่งกลุ่มสินค้า
ตามทฤษฎีเอบีซี จัดให้สินค้ากลุ่ม A เป็น
สินค้าที่มีการหมุนเวียนบ่อย กลุ่ม B เป็น
สินค้าที่มีการหมุนเวียนปานกลาง และกลุ่ม 
C เป็นสินค้าที่มีการหมุนเวียนน้อย ร่วมกับ
ทฤษฎีสินค้าที่มีการเคลื่อนไหวบ่อยวางไว้
ใกล้ประตู  และการจัดวางสินค้าแบบ
กําหนดตําแหน่งตายตัว  

จากการวิเคราะห์ประสิทธิภาพ
จากการเปลี่ยนแปลงตําแหน่งของพ้ืนที่จัด
วางสินค้า สรุปได้ว่า สินค้า P60 มี
ระยะทางลดลง 35 เมตร คิดเป็น 6.81% 
และสินค้า P90 มีระยะทางลดลง 14.6 
เมตร คิดเป็น 2.96% ซึ่งผลจากการวิจัยทํา
ให้คลังสินค้าของบริษัทกรณีศึกษาทํางาน
ได้อย่างมีประสิทธิภาพเพ่ิมมากขึ้น 
 แนวทางการแก้ไขปัญหาที่ 2 คือ 
ผู้ วิ จัยประยุกต์ใช้การควบคุมด้วยการ
มองเห็น (Visual Control) ในการทําป้าย
บ่งช้ีสินค้า เพ่ือควบคุมการแบ่งลักษณะ
ของสินค้าที่คล้ายคลึงกันและควบคุมการ
เข้าก่อนใช้ก่อน (FIFO) โดยป้ายบ่งช้ีสีแดง 
แสดงถึงกลุ่มสินค้า P60 และป้ายบ่งช้ีสี
เขียว แสดงถึงสินค้ากลุ่ม P90 รายละเอียด
ของป้ายบ่งช้ีประกอบด้วย รหัสสินค้า 
ขนาดเส้นผ่านศูนย์กลาง วันที่ผลิต นํ้าหนัก 
และชนิดของสินค้า เพ่ือทําให้ง่ายต่อการ
มองเห็น และง่ายต่อการหยิบจ่ายสินค้า 
 
อภิปรายผล 
 งานวิจัยครั้งน้ี มีวัตถุประสงค์เพ่ือ
ศึกษาการจัดการคลังสินค้ารูปแบบปัจจุบัน 
ซึ่งเร่ิมการศึกษาเอกสารท่ีเก่ียวข้องจาก
แผนผังคลังสินค้าปัจจุบัน รายละเอียดของ
สินค้า และระยะทางจากโซนต่าง ๆ ไปยัง
ประตู เพ่ือเก็บรวบรวมข้อมูลทุติยภูมิ และ
ใช้วิ ธีการสัมภาษณ์สัมภาษณ์พนักงาน
คลังสินค้า จากน้ันนําข้อมูลการสัมภาษณ์
มาวิเคราะห์หาสาเหตุด้วยแผนผังสาเหตุ
และผล เพ่ือศึกษาหาสาเหตุของปัญหาการ



วารสารวิศวกรรมศาสตร์และเทคโนโลยีอุตสาหกรรมบ้านสมเด็จ, ปีที ่1 ฉบับที่ 2 เดือนก.ค. – ธ.ค.2563 | 77 

จัดการคลังสินค้า หลังจากน้ันผู้ วิ จัยได้
ศึกษาหาแนวทางการเพ่ิมประสิทธิภาพการ
จัดการคลังสินค้าโดยการปรับปรุงแผนผัง
คลังสินค้า โดยจัดวางตําแหน่งที่เหมาะสม
ด้วยทฤษฎีสินค้าที่มีความเคลื่อนไหวบ่อย
ไว้ใกล้ประตู ร่วมกับทฤษฎี เอบีซี ซึ่งจัด
วางสินค้าตามระบบจัดเก็บโดยกําหนด
ตําแหน่งตายตัว และทําการควบคุมของมา
ก่อนใช้ก่อน (FIFO) ได้สอดคล้องของ
นางสาวอมรรัตน์ ปาลกะวงษ์ ณ อยุธยา 
( 2555) เ รื่ อ ง ก า ร เ พ่ิ ม ป ร ะ สิ ท ธิ ภ าพ
คลังสินค้าด้วยการจัดแผนผังคลังสินค้าใหม่
กรณีศึกษา บริษัท ABC จํากัด ได้ศึกษา
ปัญหาเก่ียวกับพ้ืนที่ในการจัดเก็บสินค้ามี
จํากัด ไม่มีการบริหารจัดเก็บสินค้าที่ดี ไม่มี
การแบ่งเก็บสินค้าให้ง่ายต่อการหยิบจ่าย 
ส่งผลให้เกิดความล่าช้า และไม่สามารถ
ควบคุมการเบิกจ่ายสินค้าด้วยวิธีการมา
ก่อนใช้ก่อน ซึ่งส่งผลให้ใช้เวลานานในการ
ค้นหา จึงได้ศึกษาและหาแนวทางการ
แก้ไขปัญหาดังกล่าวโดยการใช้ทฤษฎีเอบีซี 
สินค้าเคล่ือนไหวบ่อยวางไว้ใกล้ประตู และ
ควบคุมการใช้เข้าก่อนใช้ก่อน (FIFO) ผล
การศึกษาพบว่า การจัดแผนผังสินค้าแบบ
ใหม่จะช่วยลดเวลาในการปฏิบัติงานของ
พนักงาน และช่วยลดระยะทางในการหยิบ
งานได้  
 

 

 

 

 

ข้อเสนอแนะ 

การจัดเรียงสินค้าโดยใช้ทฤษฎีเอ

บีซี ควรมีการปรับปรุงอยู่โดยการรวบรวม

ข้อมูลบันทึกสินค้าออก ให้มีช่วงระยะเวลา

ที่มากกว่า 3 เดือน เน่ืองจากความต้องการ

ของลูกค้ามีการเปลี่ยนแปลงบ่อย การใช้

ระยะเวลาสั้น ๆ อาจทําให้ผลลัพธ์ที่ได้มี

ความคาดเคลื่อนเล็กน้อย และควรนําสถิติ

ข้อมูลการรับสินค้าเข้า มาคํานวณร่วมกับ

ข้อมูลการบันทึกสินค้ าออก  เ พ่ือ เ พ่ิม

ประสิทธิภาพในการหาสินค้าเคลื่อนไหว

บ่อย จะทําให้การหาตําแหน่งการวางของ

สินค้าตามทฤษฎีสินค้าเคลื่อนไหวบ่อยไว้

ใกล้ประตูได้แม่นยํามากขึ้น 
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บทคัดย่อ 

 การวิจัยครั้งน้ีมีวัตถุประสงค์ 1) เพ่ือศึกษาระดับการจัดการเรียนรู้ในรายวิชาการวิจัย
ทางการจัดการอุตสาหกรรมเพื่อส่งเสริมการเผยแพร่บทความวิจัย และ 2) เพ่ือจัดทําข้อเสนอ
แนวทางการพัฒนาการจัดการเรียนรู้เพ่ือส่งเสริมการเขียนบทความวิจัยสําหรับการเผยแพร่ 
ประชากรที่ศึกษา ได้แก่ นักศึกษาช้ันปีที่ 3 สาขาวิชาการจัดการอุตสาหกรรม มหาวิทยาลัยราช
ภัฏสวนสุนันทา ที่ลงทะเบียนเรียนรายวิชาการวิจัยทางการจัดการอุตสาหกรรม ในปีการศึกษา 
2561 จํานวน 43 คน เครื่องมือที่ใช้ในการวิจัย คือ แบบสอบถามและบันทึกการประชุม การ
วิเคราะห์ข้อมูลเชิงปริมาณโดยใช้เครื่องมือทางสถิติ ส่วนข้อมูลเชิงคุณภาพใช้การวิเคราะห์เชิง
เน้ือหา และการใช้มติที่ประชุม ผลการวิจัยสรุปได้ดังน้ี 1) ระดับของการจัดการเรียนรู้ใน
รายวิชาการวิจัยทางการจัดการอุตสาหกรรมเพ่ือส่งเสริมการเผยแพร่บทความวิจัยของนักศึกษา
มีค่าเฉล่ียอยู่ในระดับปานกลาง เท่ากับ 3.42 จากมาตรวัด 5 ระดับ ระดับค่าเฉลี่ยของระดับ
การจัดการเรียนรู้รายด้าน เรียงจากมากไปหาน้อยได้ดังน้ี ด้านการจัดสิ่งแวดล้อมและ
บรรยากาศการเรียนรู้ ด้านเทคนิคและกิจกรรมการเรียนรู้ ด้านการวางแผนการจัดการเรียนรู้ 
ด้านสื่อและนวัตกรรมการเรียนรู้ และด้านการวัดและประเมินผลการเรียนรู้ 2) ข้อเสนอ
แนวทางการพัฒนาการจัดการเรียนรู้เพ่ือส่งเสริมการเขียนบทความวิจัยสําหรับการเผยแพร่ มี
ดังน้ี ควรวัดและประเมินผลเพ่ือส่งเสริมให้เกิดการพัฒนาผู้เรียนเป็นรายบุคคล ส่งเสริมให้ใช้
นวัตกรรมการเรียนรู้ หรือแหล่งเรียนรู้ ตามความสนใจและความเกี่ยวข้องกับหัวข้อวิจัย 
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Abstract 
The objectives of this study were: 1) to investigate the existing learning 

management levels of the ‘Industrial Management Research’ course in order to 
promote the research article publication, and 2) to make proposals for 
development of learning management for promoting the research article 
publication.  Population in this study included 43 third-year students 
undertaking the industrial management research course of the industrial 
management program, Suan Sunandha Rajabhat University.  Research 
instrument consisted of questionnaire and meeting report.  Quantitative data 
was analyzed by statistical tools; whereas qualitative data used content 
analysis, and meeting resolution.  Results showed that, firstly, the overall 
average of existing learning management levels for promoting the students’ 
research article publication was equal to 3.42 from 5-level Likert rating scales, 
classified as a moderate level.  The categorical averages of learning 
management levels sorted in descending order were as follows: learning 
environment and climate management, learning techniques and activities, 
learning management planning, learning media and innovation, and learning 
measurement and evaluation.  Secondly, learning management development 
proposals for promoting the research article publication could be concluded as 
following.  The learner performance should be measured and evaluated in 
order to help develop learners individually.  Choices for learning innovation or 
resources should be opened according to the interests and research topics of 
students.  Major leaning activities should include teachers’ comments and use 
of challenging questions.  In addition, students’ confidential enhancement and 
learning flexibility should be adopted to strengthen learning climate. 

Keywords: Learning Management, Research Article, Publication, Industrial 
Management 
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บทนํา 
หลั ก สู ต ร วิ ทย าศ าสตร บัณ ฑิต 

สาขาวิชาการจัดการอุตสาหกรรม เป็น
หลักสูตรหน่ึงที่ สั ง กัดคณะเทคโนโลยี
อุตสาหกรรม มหาวิทยาลัยราชภัฏสวน
สุนันทา มีนักศึกษาสนใจเลือกสมัครเรียน
มากเป็นอันดับต้นๆ ของคณะฯ ปัจจุบัน
หลักสูตรดังกล่าวเป็นหลักสูตรปรับปรุง ปี 
พ.ศ.2558 มีจํานวนหน่วยกิตที่ต้องศึกษา
ไม่น้อยกว่า 133 หน่วยกิต โครงสร้าง
หลักสูตรแบ่งเป็น หมวดการศึกษาทั่วไป 
จํานวน 30 หน่วยกิต หมวดวิชาเฉพาะ ซึ่ง
แบ่งเป็นหมวดต่างๆ ได้แก่ หมวดวิชาแกน 
ห ม ว ด วิ ช า เ ฉ พ า ะ ด้ า น  ห ม ว ด วิ ช า
ภาษาอังกฤษเฉพาะทาง หมวดวิชาการ
จัดการ และหมวดวิชาòřกประสบการณ์
วิชาชีพ รวม 97 หน่วยกิต และหมวดเลือก
เสรี จํานวน 6 หน่วยกิต  

ในปีการศึกษา  2560 ที่ผ่ านมา 
มหาวิทยาลัยราชภัฏสวนสุนันทากําหนด
นโยบายใหม่ ด้ านการพัฒนาคุณภาพ
มหาวิทยาลัย โดยส่งเสริมให้นักศึกษาได้มี
การทําวิจัยระหว่างการเรียนในหลักสูตร 
ไม่ ว่ าจะเป็นส่ วนห น่ึงของการ สํา เร็ จ
การศึกษาหรือไม่ก็ตาม และให้อาจารย์ใน
หลักสูตรร่วมกันผลักดันให้นักศึกษานํา
งานวิจัยเหล่าน้ัน จัดทําเป็นบทความเพ่ือ
ตีพิมพ์เผยแพร่ ถึงแม้จะเป็นนักศึกษาใน
หลักสูตรระดับปริญญาตรีก็ตาม 

ต่ อ ม า  ใ น ปี ก า ร ศึ ก ษ า  2 5 6 1 
สาขาวิชาการจัดการอุตสาหกรรม ได้ริเริ่ม
จัดรูปแบบการเรียนการสอนรายวิชาการ

วิจัยทางการจัดการอุตสาหกรรมในรูปแบบ
ใหม่ กล่าวคือให้อาจารย์ทุกท่านมีส่วนร่วม
ในการสอนในรายวิชาดังกล่าวในฐานะ
ผู้สอน อาจารย์ผู้ควบคุมงานวิจัย และผู้
ประสานงานรายวิชา โดยมี เ ป้าหมาย
เพ่ือให้จัดทําเค้าโครงงานวิจัยได้สําเร็จ เพ่ือ
ในภาคเรียนถัดไปจะได้นําไปสู่รายวิชา
ต่อเน่ืองในการเก็บข้อมูล การวิเคราะห์
ข้อมูล การสรุปผลการวิจัย จนนําไปสู่การ
เขียนรายงานวิจัยและบทความวิจัยสําหรับ
การเผยแพร่ อย่างไรก็ดี เน่ืองจากการ
จัดการเรียนการสอนในรูปแบบดังกล่าว
เป็นการดําเนินการในภาคการศึกษาแรก 
ผู้วิจัยในฐานะหัวหน้าสาขาวิชาฯ มีความ
ต้องการที่จะพัฒนารูปแบบการจัดการ
เรียนรู้เพ่ือส่งเสริมการเขียนบทความวิจัย
ของนักศึกษาที่มีคุณภาพสําหรับการตีพิมพ์
เผยแพร่ อันจะเป็นจุดเริ่มต้นของการ
พัฒนาคุณภาพการเรียนการสอนรายวิชา
การวิจัยทางการจัดการอุตสาหกรรมในปี
ก า ร ศึ ก ษ า ต่ อ ไ ป  ต ล อ ด จ น พั ฒ น า
ผลงานวิจัยและบทความวิจัยสําหรับการ
เผยแพร่ของนักศึกษาต่อไป จึงเป็นที่มา
ของการวิจัยในคร้ังน้ี 
 
วัตถุประสงค ์
1 เพ่ือศึกษาระดับการจัดการเรียนรู้ใน

ร าย วิ ช าการ วิ จั ยทา งการ จั ดการ
อุตสาหกรรมเพ่ือส่งเสริมการเขียน
บทความวิจัยสําหรับการเผยแพร่ ของ
นั ก ศึ ก ษ า ส า ข า วิ ช า ก า ร จั ด ก า ร
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อุตสาหกรรม มหาวิทยาลัยราชภัฏสวน
สุนันทา 

2 เ พ่ื อ จั ดทํ า ข้ อ เ สนอแนวทา งก า ร
พัฒนาการจัดการเรียนรู้เพ่ือส่งเสริม
การเขียนบทความวิจัยสําหรับการ
เผยแพร่ 

 
ระเบยีบวิธีวิจัย 

การวิจัยเร่ืองการพัฒนาการจัดการ
เรียนรู้เพ่ือส่งเสริมการเขียนบทความวิจัย
สําหรับการเผยแพร่ของนักศึกษาสาขาวิชา
การจัดการอุตสาหกรรม มหาวิทยาลัยราช
ภัฏสวนสุนันทา มีวิธีการดําเนินการวิจัยที่
ครอบคลุมรายละเอียดของประชากร 
เครื่องมือที่ใช้ในการวิจัย การเก็บรวบรวม
ข้ อ มู ล  แ ล ะก า ร วิ เ ค ร า ะห์ ข้ อ มู ล  มี
รายละเอียดดังต่อไปน้ี 
1) ประชากร 

ประชากรท่ีใช้ในงานวิจัยน้ี ได้แก่ 
นักศึกษาสาขาวิชาการจัดการอุตสาหกรรม 
คณะเทคโนโลยีอุตสาหกรรม ภาคปกติ ที่
ลงทะเบียนเรียนรายวิชาการวิจัยทางการ
จัดการ อุตสาหกรรม  ในภาค เ รียนที่ 
1/2561 จํานวน 43 คน (กองบริการ
การศึกษา, 2561) 
2) เครื่องมือที่ใช้ในการวิจัย 

ตามวัตถุประสงค์การวิ จัยข้อ  1 
เ ค รื่ อ ง มื อ ที่ ใ ช้ ใ น ก า ร ศึ ก ษ า  ไ ด้ แ ก่ 
แบบสอบถาม ซึ่งเป็นเคร่ืองมือหลักของ
การวิจัยครั้งน้ี ส่วนวัตถุประสงค์การวิจัยข้อ 
2 ใช้เครื่องมือ ได้แก่ บันทึกการประชุม
พิจารณาความเป็นไปได้ในการนําไปใช้

พัฒนาการเรียนการสอนโดยผู้เช่ียวชาญ 
โดยในบทความน้ี จะกล่าวถึงเฉพาะการ
สร้างเคร่ืองมือแบบสอบถาม 

เครื่องมือที่ใช้ในการวิจัยครั้งน้ี ได้แก่ 
แบบสอบถาม สร้างขึ้นจากองค์ประกอบ
การเรียนการสอน 5 ด้าน อันประกอบด้วย 
ด้านการวางแผนการจัดการเรียนรู้ ด้าน
เทคนิคและกิจกรรมการเรียนรู้ ด้านการวัด
และประเมินผลการเรียนรู้ ด้านสื่อและ
นวัตกรรมการจัดการเรียนรู้ และด้านการ
จัดสิ่งแวดล้อมและบรรยากาศการเรียนรู้ 
รวมทั้งกรอบแนวคิดการเขียนบทความวิจัย 
มาเป็นกรอบในการสร้างเครื่องมือวัด 
แบ่งเป็น 2 ตอน ดังน้ี 

ตอนที่ 1 ข้อมูลส่วนบุคคลของ
นักศึกษา เป็นแบบตรวจสอบรายการ 
ประกอบด้วย เพศ เกรดเฉลี่ยสะสม และ
ทัศนคติเดิมของนักศึกษาต่อการเรียน
วิชาการวิจัยทางการจัดการอุตสาหกรรม  

ตอนท่ี 2 ระดับการจัดการเรียนรู้
ร า ย วิ ช า ก า ร วิ จั ย ท า ง ก า ร จั ด ก า ร
อุตสาหกรรม เ พ่ื อส่ ง เ ส ริมการ เขี ยน
บทความวิจัยสําหรับการเผยแพร่ โดยจัด
กลุ่มตามองค์ประกอบการจัดการเรียนรู้ 
ประกอบด้วย 

1) การวา งแผนการ จัดการ
เรียนรู้  มี จํานวนรายการ
คําถาม 6 ข้อ 

2) เทคนิคและกิจกรรมการ
เรียนรู้  มี จํานวนรายการ
คําถาม 10 ข้อ 
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3) การวัดและประเมินผลการ
เรียนรู้  มี จํานวนรายการ
คําถาม 9 ข้อ 

4) สื่อและนวัตกรรมการจัดการ
เรียนรู้  มี จํานวนรายการ
คําถาม 6 ข้อ  

5) ก า ร จั ด สิ่ ง แ ว ดล้ อ ม แล ะ
บรรยากาศการเรียนรู้  มี
จํานวนรายการคําถาม 8 ข้อ 

ก า ร ต ร ว จ ส อ บ คุ ณ ภ า พ ข อ ง
แบบสอบถาม  เ ริ่ มจากการหาความ
เที่ยงตรงตามเน้ือหา (Content Validity) 
โดยสร้างเครื่องมือจากกรอบแนวคิดที่
กล่าวข้างต้น หลังจากน้ันนําเครื่องมือไป
ตรวจสอบความเที่ยงตรงเชิงเน้ือหากับ
ผู้เช่ียวชาญ 3 ท่าน แล้วนําผลมาวิเคราะห์
โดยใช้ดัชนีของความสอดคล้องระหว่างข้อ
คําถามกับวัตถุประสงค์ (Index of Item - 
Objective Congruence: IOC) ได้ค่า 
IOC ทั้งหมดมีค่าอยู่ระหว่าง 0.67–1.00 
หลังจากน้ันนําเครื่องมือที่ปรับปรุงแล้วไป
ทดลองใช้ (Try Out) กับนักศึกษา
สาขาวิชาการจัดการอุตสาหกรรม จํานวน 
25 คน ที่ไม่ใช่ประชากรในการศึกษา หา
ค่าความเช่ือมั่น (Reliability) โดยวิธีการ
ห า ค่ า สั ม ป ร ะ สิ ท ธ์ิ แ อ ล ฟ า  ( Alpha 
Coefficient)  ตามแบบของครอนบาค 
(Cronbach, 1974) ในงานวิจัยน้ีหาความ
เช่ือมั่นโดยหาค่าสัมประสิทธ์ิแอลฟาได้ที่ค่า
ระดับความเช่ือมั่นของเคร่ืองมือวัดเท่ากับ 
0.84 สรุปได้ว่าแบบสอบถามมีความ
น่าเช่ือถือและสามารถนําไปศึกษาจริงได้ 

ในการแปลความหมายข้อมูลจาก
แบบสอบถ ามตอนที่  2  ผู้ วิ จั ย แปล
ความหมายของค่าเฉลี่ยโดยใช้เกณฑ์ ตาม
แนวคิดของเบสท์ (Best and Kahn, 
1986) ดังตารางที่ 1 

ตารางที่ 1  การแปลความหมายของ
ค่าเฉล่ีย 

   ค่าเฉลี่ย ความหมาย 
4.51 – 5.00 มากที่สุด 
3.51 – 4.50 มาก 
2.51 – 3.50 ปานกลาง 
1.51 – 2.50 น้อย 
1.00 – 1.50 น้อยที่สุด 

 
3) การวิเคราะห์ข้อมูล 

ข้อมูลเชิงปริมาณ  การวิเคราะห์
ข้อมูลที่ได้จากแบบสอบถาม ส่วนที่ 1 ใช้
ค่ า ค ว า ม ถี่  ( Frequency)  ร้ อ ย ล ะ 
( Percentage)  ส่ ว น ที่  2  ใ ช้ ค่ า เ ฉ ล่ี ย 
( Mean)  ส่ ว น เ บ่ี ย ง เ บ น ม า ต ร ฐ า น 
(Standard Deviation)  

ข้อมูลเชิงคุณภาพ  ข้อมูลที่จะจัดทํา
ข้อเสนอแนวทางการพัฒนาการจัดการ
เรียนรู้เพ่ือส่งเสริมการเขียนบทความวิจัย
สําหรับการเผยแพร่ ใช้การวิเคราะห์เชิง
เน้ือหา (Content Analysis) และการใช้
มติที่ประชุม 
 
วิธีดําเนินงานวิจัย 

การเก็บรวบรวมข้อมูลที่ใช้ในการ
วิจัยครั้งน้ี ผู้วิจัยได้ดําเนินการเป็นขั้นตอน 
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จัดกลุ่ ม เ ป็น ช่วง เวลาที่ สอดคล้อง กับ
วัตถุประสงค์การวิจัยได้ดังต่อไปน้ี 
ช่วงที่ 1 (ตามวัตถุประสงค์การวิจัยข้อที่ 1) 
1 สร้างเครื่องมือวัดจากกรอบแนวคิด  

ตรวจสอบคุณภาพของเคร่ืองมือวัดกับ
ผู้เช่ียวชาญ 

2 ส่งแบบสอบถามไปสํารวจเ พ่ือเก็บ
ข้อมูลกับนักศึกษากลุ่มที่ศึกษา 

3 รวบรวมข้อมูลที่ได้รับ 
4 วิเคราะห์ข้อมูลจากแบบสอบถาม 
ช่วงที่ 2 (ตามวัตถุประสงค์การวิจัยข้อที่ 2) 
5 สังเคราะห์ผลการวิจัยจากช่วงที่ 1 
6 ยกร่างข้อเสนอแนวทางการพัฒนาการ

จัดการเรียนรู้เพ่ือส่งเสริมการเขียน
บทความวิจัยสําหรับการเผยแพร่ จาก
ผลการวิจัยที่สังเคราะห์มาได้ 

7 นํ า ร่ า งข้ อ เ สนอ ไป ใ ห้ผู้ เ ช่ี ย วชาญ
พิจารณา  โดยการประชุม วิพากษ์
ข้อเสนอ  

8 ปรับปรุง และนําเสนอผลการวิจัย 
 
ผลการวิจัย 

ผู้ วิ จั ยแจกแบบสอบถามให้ กับ
ประชากรนักศึกษาที่ศึกษา จํานวน 43 ชุด 
ได้รับแบบสอบถามคืนกลับมาครบทั้ง 43 
ชุด คิดเป็นร้อยละ 100 จะนําเสนอผลการ
วิเคราะห์ข้อมูลแบ่งเป็น 3 ส่วน ได้แก่ ส่วน
ที่  1  ข้ อ มู ล ส่ ว น บุ ค ค ล ข อ ง ผู้ ต อ บ
แบบสอบถาม ส่วนที่ 2 ระดับของการ
จัดการเรียนรู้ในรายวิชาการวิจัยทางการ
จัดการอุตสาหกรรมเพื่อส่งเสริมการเขียน
บทความวิจัยสําหรับการเผยแพร่ และส่วน

ที่  3 ข้อเสนอแนวทางการพัฒนาการ
จัดการ เรี ยนรู้ เ พ่ื อส่ ง เส ริมการ เขี ยน
บทความวิจัยสําหรับการเผยแพร่ 
1) ผลการวิจัยข้อมูลส่วนบุคคลของ

ผู้ตอบแบบสอบถาม 
ผู้ตอบแบบสอบถามแบ่งเป็นเพศ

ชาย จํานวน 28 คน คิดเป็นร้อยละ 65.12 
และเพศหญิง จํานวน 15 คน คิดเป็นร้อย
ละ 34.88 ในด้านเกรดเฉลี่ยสะสม ผู้ตอบ
แบบสอบถาม มีความถี่ของช่วงเกรดเฉลี่ย
สะสมระหว่าง 1.76 – 2.25 และระหว่าง 
2.26 – 2.75 สูงสุดเท่ากันที่จํานวน 18 คน 
คิดเป็นร้อยละ 41.86 รองลงมาได้แก่ ช่วง
ระหว่าง 2.76 – 3.25 มีความถี่เท่ากับ 7 
คน คิดเป็นร้อยละ 16.28 

ส่วนทัศนคติที่มีต่อการเรียนวิชาการ
วิจัยทางการจัดการอุตสาหกรรมของผู้ตอบ
แบบสอบถาม พบว่า ผู้ตอบแบบสอบถามมี
ความถี่ของทัศนคติที่ต่อการเรียนวิชาการ
วิจัยทางการจัดการอุตสาหกรรมในระดับ 
“ปานกลาง” สูงที่สุด จํานวน 29 คน คิด
เป็นร้อยละ 67.44 รองลงมาได้แก่ ระดับ 
“ชอบ” และ “ไม่ชอบ” มีความถ่ีเป็น 6 
และ 4 คน คิดเป็นร้อยละ 13.95 และ 
9.30 ตามลําดับ ส่วนทัศนคติของผู้ตอบ
แบบสอบถามท่ีมีความถี่ น้อยที่สุดอยู่ที่
ระดับ “ชอบมาก” และ “ไม่ชอบอย่าง
มาก” ซึ่งมีความถี่เท่ากันที่จํานวน 2 คน 
คิดเป็นร้อยละ 4.65 
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2) ผลการวิจัยระดับการจัดการเรียนรู้ใน
รายวิชาการ วิ จัยทางการจัดการ
อุตสาหกรรมเพื่อส่งเสริมการเขียน
บทความวิจัยสําหรับการเผยแพร่ 

ตารางที่ 2 แสดงข้อมูลระดับการ
จัดการเรียนรู้เฉลี่ยแยกตามรายด้านและใน
ภาพรวม ค่าเฉล่ียของระดับการจัดการ
เรียนรู้รายด้านที่มีค่าสูงสุดอยู่ที่ ด้านช้ัน
เรียนและบรรยากาศการเรียนรู้  มีค่า
เท่ากับ 3.54 จัดอยู่ในระดับมาก ด้านที่มี
ค่าเฉล่ียระดับการจัดการเรียนรู้ในลําดับ
รองลงไป ได้แก่ ด้านเทคนิคและกิจกรรม

การเรียนรู้ ด้านการวางแผนการจัดการ
เรียนรู้ และด้านสื่อและนวัตกรรมการ
เรียนรู้ มีค่าเฉลี่ยเท่ากับ 3.43  3.41 และ 
3.39 ตามลําดับ ส่วนค่าตํ่าสุดอยู่ที่ด้านการ
วัดและประเมินผลการเรียนรู้ มีค่าเท่ากับ 
3.34 ซึ่งล้วนมีค่าอยู่ในระดับปานกลาง 

ส่วนในภาพรวมของลักษณะการ
จัดการเรียนรู้ทั้งหมด มีค่าเฉลี่ยรวมเท่ากับ 
3.42 และมีค่าส่วนเบ่ียงเบนมาตรฐานมีค่า
เท่ากับ 0.819 แสดงถึงระดับการจัดการ
เรียนรู้ในภาพรวมทั้งหมดอยู่ในระดับปาน
กลาง  

 

ตารางที่ 2  ระดับการจัดการเรียนรู้เฉลี่ยแยกตามรายด้านและในภาพรวม 

ลักษณะการจัดการเรียนรู ้ ૄ V ระดับ 

1 ด้านการวางแผนการจัดการเรียนรู้ 3.41 0.765 ปานกลาง 
2 ด้านเทคนิคและกิจกรรมการเรียนรู้ 3.43 0.774 ปานกลาง 

3 ด้านการวัดและประเมินผลการเรียนรู้  3.34 0.846 ปานกลาง 

4 ด้านสื่อและนวัตกรรมการเรียนรู้ 3.39 0.894 ปานกลาง 

5 ด้านการจัดสิ่งแวดล้อมและบรรยากาศการ
เรียนรู้ 

3.54 0.814 มาก 

รวม 3.42 0.819 ปานกลาง 
เมื่อพิจารณาค่าเฉลี่ยระดับการ

จัดการเรียนรู้ในระดับรายข้อคําถาม โดย
มุ่งที่รายการข้อคําถามที่มีค่าเฉลี่ยสูงที่สุด
ของแต่ละด้าน เพ่ือศึกษาประเด็นที่ผู้เรียน
มีความพึงพอใจ และข้อที่มีค่าเฉล่ียตํ่าที่สุด
ของแต่ละด้าน ซึ่งแสดงถึงประเด็นที่ควร
ได้รับการปรับปรุงของแต่ละด้าน ผลเป็น
ดังน้ี 

ด้านการวางแผนการจัดการเรียนรู้  
ค่าสูงสุดอยู่ที่รายการที่ 1 “นักศึกษาได้
รับทราบแผนการเรียนการสอนรายวิชา
ล่วงหน้าในสัปดาห์แรกของกิจกรรมการ
เรียนการสอน” มีค่าเฉล่ีย 3.56 จัดอยู่ใน
ระดับมาก ส่วนค่าตํ่าสุดมี 3 รายการที่มี
ค่ า เ ฉ ล่ี ย เ ท่ า กั น  อ ยู่ ที่ ร า ย ก า ร ที่  3 
“ระยะเวลาสําหรับการเรียนการสอนแต่ละ
หัวข้อมีความเหมาะสมกับปริมาณงานใน
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หัวข้อน้ัน ๆ” รายการที่ 5 “แผนการเรียน
การสอนได้แจ้งถึงสื่อการสอน แหล่งการ
เรียนรู้ เพ่ือให้นักศึกษาแสวงหาความรู้
เ พ่ิมเติม” และรายการที่ 6 “นักศึกษา
ทราบถึ งการ วัดและประ เมินผลจาก
แผนการเรียนการสอน” โดยมีค่าเฉลี่ย
เท่ากับ 3.35 จัดอยู่ในระดับปานกลาง 

ด้านเทคนิคและกิจกรรมการเรียนรู้  
ค่าสูงสุดอยู่ที่รายการที่ 7 “สนับสนุนให้
นั ก ศึ ก ษ า เ ขี ย น บ ท ค ว า ม วิ จั ย ต า ม
องค์ประกอบของบทความอย่างครบถ้วน” 
มีค่าเฉล่ีย 3.67 จัดอยู่ในระดับมาก ส่วนค่า
ตํ่าสุดอยู่ที่รายการที่ 1 “การจัดกิจกรรม
การเ รียนรู้ เ ป็นขั้นตอนเข้าใจ ง่าย” มี
ค่าเฉลี่ยอยู่ที่ 3.07 จัดอยู่ในระดับปาน
กลาง 

ด้านการวัดและประเมินผลการ
เรียนรู้  ค่าสูงสุดมีอยู่ 2 รายการที่มีค่า
เท่ากัน อยู่ที่รายการที่ 3 “ประเมินผลตาม
สภาพจริง” และที่ 7 “การประเมินผลมี
ความเที่ยงธรรมโปร่งใส” มีค่าเฉลี่ยเท่ากัน
ที่ 3.49 จัดอยู่ในระดับปานกลาง ส่วนค่า
ตํ่าสุดอยู่ที่รายการที่ 5 “นักศึกษามีส่วน
ร่วมในการประเมินผล” มีค่าเฉล่ียอยู่ที่ 
2.95 จัดอยู่ในระดับปานกลาง 

ด้านสื่อและนวัตกรรมการเรียนรู้  
ค่ าสู งสุ ดอ ยู่ที่ ร ายการ ท่ี  5  “มี ความ
หลากหลายในการค้นคว้าของสื่อการ
เรียนรู้ ต่ าง  ๆ  เ ช่น  ซอฟท์แวร์  ระบบ
สารสนเทศ และฐานข้อมูล เป็นต้น” มี
ค่าเฉลี่ย 3.79 จัดอยู่ในระดับมาก ส่วนค่า
ตํ่าสุดอยู่ที่รายการที่ 2 “นํานวัตกรรมมาใช้

เ พ่ิมประสิท ธิภาพการเ รียนรู้” โดยมี
ค่าเฉล่ียเท่ากับ 3.07 อยู่ในระดับปานกลาง 

ด้ า น ก า ร จั ด สิ่ ง แ ว ด ล้ อ ม แ ล ะ
บรรยากาศการเรียนรู้  ค่าสูงสุดมีอยู่ 2 
รายการที่มีค่าเท่ากัน อยู่ที่รายการที่ 3 
“สภาพแวดล้อมภายในห้องเรียน (เช่น 
ความสะอาด แสงสว่าง และอุณหภูมิ เป็น
ต้น) ส่งเสริมให้เกิดการเรียนรู้” มีค่าเฉล่ีย
เท่ากันที่ 3.84 จัดอยู่ในระดับมาก ส่วนค่า
ตํ่าสุดอ ยู่ที่ รายการที่  2  “ ห้องเรียนมี
เครื่องมืออุปกรณ์เหมาะสมต่อการจัดการ
เรียนรู้” มีค่าเฉลี่ยอยู่ที่ 3.35 จัดอยู่ใน
ระดับปานกลาง 
3) ผลการวิ จัยข้อเสนอแนวทางการ

พัฒนาการจัดการเรียนรู้เพื่อส่งเสริม
การเขียนบทความวิจัยสําหรับการ
เผยแพร่ 

ผู้ วิ จั ย ไ ด้ ย ก ร่ า ง แ น ว ท า ง ก า ร
พัฒนาการจัดการเรียนรู้เพ่ือส่งเสริมการ
เขียนบทความวิจัยสําหรับการเผยแพร่ 
จัดลําดับความสําคัญตามค่าเฉล่ียระดับการ
จัดการเรียนรู้ ดังที่แสดงในผลการวิจัยส่วน
ที่ 2 ร่วมกับแนวคิดการจัดการเรียนรู้ใน
บริบทของการส่งเสริมการเขียนบทความ
วิจัยสําหรับการเผยแพร่ ในเบื้องต้น ผู้วิจัย
ได้ร่างแนวทางเป็นข้อเสนอจํานวน 13 ข้อ 
จากลักษณะการเรียนการสอนทั้ง 5 ด้าน 

หลังจากนั้นนําข้อเสนอดังกล่าวไป
เสนอต่อผู้เช่ียวชาญจํานวน 3 ท่าน ประชุม
วิพากษ์เพ่ือให้ข้อเสนอแนะ หลังจากนั้นนํา
ข้อเสนอแนะมาทําการปรับปรุงข้อเสนอ
เพ่ิมเติม รวมเป็นจํานวน 15 ข้อ เรียง
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ตามลําดับความสําคัญตามค่าเฉล่ียระดับ
การรับรู้ของผู้เรียน และลักษณะการเรียน
การสอนด้านต่าง ๆ ดังต่อไปน้ี 
3.1)  ด้านการวางแผนการจัดการเรียนรู้ 
1 ในการวางแผนการจัดการเรียนรู้ ควร

กําหนดระยะเวลาในแผนการจัดการ
เรียนรู้ที่สัมพันธ์กับปริมาณงานตาม
หัวข้อของกิจกรรมการเรียนการสอน
น้ัน ๆ ทั้งน้ี ควรมีระยะเวลาเผื่อเพ่ือให้
สามารถปรับเปลี่ยนแผนการจัดการ
เรียนรู้ให้ยืดหยุ่นได้ในระดับหน่ึง 

2 ควรกําหนดในแผนการจัดการเรียนรู้ให้
ผู้เรียนไปศึกษาสํารวจรายงานวิจัยหรือ
บทความวิจัยของผู้อ่ืนก่อนเป็นกิจกรรม
ลํา ดับแรกหลั งจากการปฐมนิ เทศ
รายวิชา เ พ่ือช่วยให้ผู้ เรียนมีความ
ชั ด เ จ น ถึ ง ข อบ เ ข ต ข อ ง ง า น วิ จั ย 
ตลอดจนการวางแผนระดับความทุ่มเท
ที่ควรจะใช้ในการจัดการเรียนรู้ เ พ่ือ
ส่งเสริมการเขียนบทความวิจัยสําหรับ
การเผยแพร่ อีกทั้งยังช่วยให้ผู้ เรียน
เข้าใจถึงแนวทางการวัดและประเมินผล
จากแผนการเรียนการสอนมากขึ้นด้วย 

3 แผนการเรียนการสอนควรกําหนดให้มี
การแนะนําสื่อการสอน แหล่งเรียนรู้ 
และฐานข้อมูล ซึ่งในปัจจุบันมักจะเป็น
สื่อหรือแหล่งเรียนรู้ทางอิเล็กทรอนิกส์
เสียส่วนใหญ่ ควรมีการสาธิต จัดเตรียม 
หรือประสานงานกับผู้เก่ียวข้องล่วงหน้า 
หรือมอบหมายให้อาจารย์ที่ปรึกษา
งานวิจัยเป็นผู้แนะนํานักศึกษาเป็นราย
กลุ่ ม  อาทิ  การแนะนําการสืบค้น

ฐานข้อมูล การใช้ซอฟท์แวร์ช่วยในการ
ประมวลผลข้อมูลงานวิจัย 

3.2)  ด้านเทคนิคและกิจกรรมการเรียนรู้ 
1 การกําหนดกิจกรรมการเรียนรู้อาจ

กําหนดอยู่ในรูปของช้ินงาน เน้ือหาของ
งานวิจัยตามโครงสร้างที่ระบุไว้ล่วงหน้า 
หรือหัวข้อของบทความวิจัย เพ่ือเป็น
แนวทางการส่ือสารให้ผู้ เรียนเข้าใจ
กิจกรรมการเรียนรู้ได้ง่ายและชัดเจน
มากขึ้น 

2 การนําเสนอความก้าวหน้าของงานวิจัย
และการเขียนบทความวิจัยเป็นกิจกรรม
สําคัญกิจกรรมหน่ึงที่ช่วยให้ผู้เรียนได้
เกิดการเรียนรู้จากการรับฟังคําวิพากษ์
งานของตนเองและงานของเพ่ือนร่วม
ช้ันจากอาจารย์ผู้รับผิดชอบรายวิชา อัน
จะช่วยเสริมสร้างแนวคิดในการพัฒนา
ผลงานของตนเอง 

3 การใช้คําถามให้ผู้เรียนคิดพัฒนาหัวข้อ
งานวิจัยที่ท้าทายและเป็นประโยชน์ต่อ
งานในอุตสาหกรรมเป็นเทคนิคการสอน
อย่างหน่ึงที่ควรนําไปใช้ ภายใต้ความถ่ี
ที่เหมาะสมท่ีไม่ถึงกับทําให้ผู้เรียนเกิด
ความวิตกกังวลมากเกินไป 

3.3)  ด้านการวัดและประเมินผลการ
เรียนรู้ 
1 ควรส่งเสริมให้ผู้ เรียนมีส่วนร่วมใน

กิจกรรมการวัดและประเมินผลการ
เรียนรู้ ภายใต้รูปแบบ วิ ธีการ และ
สัดส่วนที่เหมาะสม 

2 วิธีการวัดและประเมินผลการเรียนรู้เพ่ือ
ส่งเสริมการเขียนบทความวิจัยสําหรับ
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ก า ร เ ผ ย แ พ ร่ ค ว ร ส อ ด ค ล้ อ ง กั บ
วัตถุประสงค์การเรียนรู้  เ ช่น  การ
กําหนดปัญหาการวิจัย การค้นคว้า
แนวคิดทฤษฎีที่เก่ียวข้อง และวิธีการ
เก็บรวบรวมข้อมูล เป็นต้น 

3 การวัดและประเมินผลการเรียนรู้เพ่ือ
ส่งเสริมการเขียนบทความวิจัยสําหรับ
การเผยแพร่ควรใช้วิธีการที่หลากหลาย 
สอดคล้องกับกิจกรรมการเรียนรู้ และ
มาตรฐานผลการเรียนรู้ด้านต่าง ๆ  

4 การวัดและประเมินผลการเรียนรู้เพ่ือ
ส่งเสริมการเขียนบทความวิจัยสําหรับ
การเผยแพร่ควร ดํา เ นินการอย่ าง
เปิดเผย ตลอดจนช้ีให้เห็นแนวทางใน
การพัฒนาผู้เรียนเป็นรายบุคคลได้ 

3.4)  ด้านสื่อและนวัตกรรมการเรียนรู้ 
1 ควรใช้นวัตกรรมการเรียนรู้  เ ช่น 

รายงานการวิจัยของนักศึกษาสถาบัน
อ่ืนหรือนักศึกษารุ่นพ่ี เป็นต้น มาเป็น
สิ่งสนับสนุนเพ่ือเพ่ิมประสิทธิภาพการ
เรียนรู้ 

2 เอกสารและส่ือประกอบการเรียนการ
สอนอาจ ไ ม่ จํ า กั ด เ พี ย ง เอกสาร
ประกอบการเรียนการสอนหลักเพียง
อย่างเดียว ควรเปิดโอกาสให้ผู้เรียน
สามารถเลือกเอกสารและสื่อการเรียน
การสอนที่หลากหลายตามความสนใจ
ของผู้เรียน ภายใต้ขอบเขตท่ีชัดเจน 
โ ด ย เ ส น อ แ น ว ท า ง ก า ร สื บ ค้ น
แหล่งข้อมูลที่เหมาะสมแก่ผู้เรียน 

3 ควรใช้เทคโนโลยีสมัยใหม่มาเป็น
ส่วนประกอบของกิจกรรมการเรียนรู้ 

เช่น การใช้โปรแกรมหรือเว็บไซต์เพ่ือ
การตรวจสอบการคัดลอกผลงานทาง
วิชาการหรืองานวิจัย (Plagiarism) 
ก่ อ น ก า ร ขึ้ น ส อบห รื อ นํ า เ ส น อ
ผลงานวิจัย 

3 .5 )   ด้ านการ จัดสิ่ งแวดล้ อมและ
บรรยากาศการเรียนรู้ 
1 ควรเสริมสร้างบรรยากาศการเรียนรู้

แบบกล้าแสดงและรับฟังความคิดเห็น 
โดยให้ผู้เรียนมีโอกาสนําเสนอช้ินงาน
ที่สร้างสรรค์ด้วยตนเองอย่างต่อเน่ือง 
เพ่ือเป็นการเปิดโอกาสให้ผู้นําเสนอ
ได้รับฟังข้อเสนอแนะที่หลากหลายไป
ใช้ปรับปรุงงานของตน 

2 ในช่วงเวลาที่ผู้เรียนแยกย้ายจากช้ัน
เรียนกลุ่ ม ใหญ่ ไปปฏิบั ติการ วิ จัย 
ศึกษาด้วยตนเอง หรือพบอาจารย์ที่
ป รึ ก ษ า ง า น วิ จั ย  ค ว ร ส่ ง เ ส ริ ม
บรรยากาศการเรียนรู้ที่ยืดหยุ่น ไม่
เข้มงวด แต่ชัดเจนในกําหนดการ 
เน่ืองจากอาจารย์ที่ปรึกษางานวิจัยแต่
ล ะ ค น อ า จ มี รู ป แ บ บ ใ น ก า ร ใ ห้
คําปรึกษาหรือข้อจํากัดของศาสตร์
เฉพาะที่แตกต่างกัน 

 
สรุปผลการวิจัย 
1. ระดับของการจัดการเรียนรู้ในรายวิชา
การวิจัยทางการจัดการอุตสาหกรรมเพ่ือ
ส่ ง เส ริมการ เผยแพ ร่บทความ วิจั ยที่
นักศึกษารับรู้ ของนักศึกษาสาขาวิชาการ
จัดการอุตสาหกรรม ช้ันปีที่ 3 แสดงผล
การศึกษาตามวัตถุประสงค์การวิจัยข้อ 1 



วารสารวิศวกรรมศาสตร์และเทคโนโลยีอุตสาหกรรมบ้านสมเด็จ, ปีที ่1 ฉบับที่ 2 เดือนก.ค. – ธ.ค.2563 | 91 
 

เ พ่ือศึกษาระดับการจัดการเ รียนรู้ ใน
ร า ย วิ ช า ก า ร วิ จั ย ท า ง ก า ร จั ด ก า ร
อุตสาหกรรมเพ่ือส่งเสริมการเผยแพร่
บทความวิจัย ของนักศึกษาสาขาวิชาการ
จัดการอุตสาหกรรม มหาวิทยาลัยราชภัฏ
สวนสุนันทา พบว่า 
1.1. ในภาพรวม นักศึกษามีการรับรู้ระดับ

ของการจัดการเรียนรู้ในรายวิชาการ
วิจัยทางการจัดการอุตสาหกรรมเพ่ือ
ส่งเสริมการเผยแพร่บทความวิจัย ใน
ระดับปานกลาง มีค่าเฉล่ียเท่ากับ 3.42 
จากมาตรวัด 5 ระดับ 

1.2. การรับรู้ระดับของการจัดการเรียนรู้
ในรายวิชาการวิจัยทางการจัดการ
อุตสาหกรรมเพ่ือส่งเสริมการเผยแพร่
บทความวิจัย ในระดับรายด้านของ
นักศึกษา 
1.2.1. ค่าเฉล่ียของระดับการจัดการ

เรียนรู้ ท่ีมีค่าสูงที่สุด อยู่ที่ด้าน
ก า ร จั ด สิ่ ง แ ว ด ล้ อ ม แ ล ะ
บรรยากาศการเรี ยนรู้  มีค่ า
เท่ากับ 3.54 

1.2.2. ค่าเฉล่ียของระดับการจัดการ
เรียนรู้ที่มีค่าตํ่าที่สุด อยู่ที่ด้าน
การ วัดและประ เมินผลการ
เรียนรู้ มีค่าเท่ากับ 3.34  

1.2.3. ค่าเฉล่ียของระดับการจัดการ
เรียนรู้ระดับรายด้าน สามารถ
เรียงลําดับจากมากไปหาน้อยได้
ดังน้ี 1) ด้านการจัดสิ่งแวดล้อม
และบรรยากาศการเรียนรู้ 2) 
ด้านเทคนิคและกิจกรรมการ

เรียนรู้ 3) ด้านการวางแผนการ
จัดการเรียนรู้ 4) ด้านสื่อและ
นวัตกรรมการเรียนรู้ และ 5) 
ด้านการวัดและประเมินผลการ
เรียนรู้ ตามลําดับ 

2. แนวทางการพัฒนาการจัดการเรียนรู้
เพ่ือส่งเสริมการเขียนบทความวิจัยสําหรับ
การเผยแพร่  ไ ด้จัดทําในลักษณะเป็น
ข้อเสนอ  เ พ่ือแสดงผลการศึกษาตาม
วัตถุประสงค์การวิจัยข้อ 2 เ พ่ือจัดทํา
ข้อเสนอแนวทางการพัฒนาการจัดการ
เรียนรู้เพ่ือส่งเสริมการเขียนบทความวิจัย
สําหรับการเผยแพร่ พบว่า ในด้านการวาง
แผนการจัดการเรียนรู้ ควรให้แผนการ
จัดการเรียนรู้สามารถปรับเปลี่ยนยืดหยุ่น
ด้านเวลาได้ มีการเตรียมความพร้อมก่อน
การจัดการเรียนรู้ และประสานงานกับ
ผู้เก่ียวข้องล่วงหน้าอย่างเหมาะสม ส่วน
ด้านเทคนิคและกิจกรรมการเรียนรู้ ควร
กําหนดกิจกรรมการเรียนรู้ให้ผู้เรียนเข้าใจ
ได้ง่าย ควรใช้เทคนิคการนําเสนอและการวิ
พากย์เพ่ือให้ผู้เรียนนําไปปรับปรุง รวมทั้ง
เทคนิคการใช้คําถามที่ท้าทายเพ่ือกระตุ้น
ให้เกิดการพัฒนา ซึ่งจากการจัดการเรียนรู้
ดังกล่าว จะช่วยเสริมสร้างบรรยากาศการ
เรียนรู้แบบกล้าแสดงออก รับฟังความ
คิดเห็น และยืดหยุ่น แต่ชัดเจน ขึ้นได้  

ส่วนในด้านการวัดและประเมินผล
การเรียนรู้ ควรส่งเสริมให้ผู้เรียนมีส่วนร่วม
ในการวัดและประเมินผลมากขึ้น การ
ประเมินผลควรสอดคล้องกับวัตถุประสงค์ 
กิจกรรม และมาตรฐานผลการเรียนรู้ 
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รวมทั้งส่งเสริมให้เกิดการพัฒนาผู้เรียนเป็น
รายบุคคลได้ ในด้านสื่อและนวัตกรรมการ
เรียนรู้ ควรใช้นวัตกรรมการเรียนรู้ (เช่น 
ตัวอย่างรายงานวิจัยหรือบทความวิจัย) 
รวมถึงเทคโนโลยี (เช่น ซอฟท์แวร์หรือ
เว็บไซต์ที่เก่ียวข้อง) โดยผู้เรียนมีโอกาส
เลือกศึกษาและใช้ได้ตามสนใจ 
 
อภิปรายผล 

ผลการศึ กษาข้ อมู ลส่ วน บุคคล 
พบว่า ผู้ตอบแบบสอบถามส่วนใหญ่เป็น
เพศชาย มีระดับเกรดเฉล่ียสะสมระหว่าง 
1 .76 – 2 .75 ซึ่ งสอดคล้องกับข้อมูล
พ้ืนฐานของนักศึกษาสาขาวิชาการจัดการ
อุตสาหกรรม  (กองบริการการศึกษา , 
2561) ซึ่งส่วนใหญ่มีผลการเรียนระดับปาน
กลาง ส่วนในด้านทัศนคติต่อการเรียน
วิชาการวิจัยทางการจัดการอุตสาหกรรม
และการเขียนบทความวิจัยเพ่ือเผยแพร่ซึ่ง
มีค่าในระดับปานกลางนั้น แสดงถึงทัศนคติ
ของผู้เรียนที่มีต่อการวิจัยและเผยแพร่ใน
ลักษณะไม่ถึงกับชอบหรือไม่ชอบอย่าง
เด็ดขาด 

ผลการศึกษาระ ดับการจัดการ
เรียนรู้ในรายวิชาการวิจัยทางการจัดการ
อุตสาหกรรมเพ่ือส่งเสริมการเผยแพร่
บทความวิจัยมีค่าสูงที่สุดที่ ด้านการจัด
สิ่งแวดล้อมและบรรยากาศการเรียนรู้ ใน
ประเด็น “สภาพแวดล้อมภายในห้องเรียน 
(เช่น ความสะอาด แสงสว่าง และอุณหภูมิ 
เ ป็น ต้น )  ส่ ง เส ริมใ ห้ เ กิดการ เ รียนรู้” 
สอดคล้องกับ สุมน อมรวิวัฒน์ (2530) ที่

ได้กล่าวไว้ว่า บรรยากาศในช้ันเรียนต้องมี
ลักษณะทางกายภาพท่ีอํานวยความสะดวก
ต่อการจัดกิจกรรมการเรียนรู้สร้างความ
สนใจใòśรู้และศรัทธาต่อการเรียน การจัด
สภาพแวดล้อมต่าง ๆ ภายในห้องเรียนให้
เป็นระเบียบเรียบร้อย มีความสะอาด มี
เครื่องใช้ และสิ่งอํานวยความสะดวกต่าง ๆ 
ที่จะส่งเสริมให้การเรียนของนักเ รียน
สะดวกข้ึน 

ในด้านการวางแผนการจัดการ
เรียนรู้ ประเด็นที่มีค่าระดับการจัดการ
เรียนรู้ เฉลี่ ยสู งที่ สุดคือ  “ นักศึกษาได้
รับทราบแผนการเรียนการสอนรายวิชา
ล่วงหน้าในสัปดาห์แรกของกิจกรรมการ
เรียนการสอน” สอดคล้องกับ สุวิทย์ มูลคํา 
และคณะ (2559) และ ชนาธิป พรกุล 
(2551) ที่กล่าวว่า แผนการจัดการเรียนรู้
เป็นการกําหนดกิจกรรมการเรียนรู้และ
วิธีการจัดการเรียนการสอนไว้ล่วงหน้า
อย่างเป็นระบบและจัดทําเป็นลายลักษณ์
อักษรอย่างเป็นขั้นตอน ตลอดจนสื่อการ
สอน แหล่งการเรียนรู้ และการวัดและ
ประเมินผล เพ่ือให้ผู้เรียนบรรลุจุดมุ่งหมาย
ที่กําหนดไว้ 

ในด้านเทคนิคและกิจกรรมการ
เรียนรู้ ประเด็นที่มีค่าระดับการจัดการ
เรียนรู้ เฉลี่ยสู งที่สุดคือ  “สนับสนุนให้
นั ก ศึ ก ษ า เ ขี ย น บ ท ค ว า ม วิ จั ย ต า ม
องค์ประกอบของบทความอย่างครบถ้วน” 
สอดคล้องกับ เยาวเรศ ภักดีจิตร (2557) ที่
กล่ าวถึ งการ เรี ยนรู้ แบบใòś รู้  (Active 
Learning) ว่า เป็นการเรียนรู้ที่ ช่วยให้
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ผู้เรียนวิเคราะห์สังเคราะห์และประเมิน
ข้อมูลในสถานการณ์ใหม่ได้ดีในที่สุดจะ
ช่วยให้ผู้เรียนเกิดแรงจูงใจจนสามารถช้ีนํา
ตลอดชีวิตในฐานะผู้òักใòśการเรียนรู้ และ
สอดคล้องกับ ฉัตรชัย เหล่าเขตการณ์ 
(2561) ก ล่ า ว ว่ า  อ ง ค์ ป ร ะ ก อบ ข อ ง
บทความ วิ จั ย มั ก จ ะมี รู ป แบบที่ เ ป็ น
มาตรฐานตายตัว มักจะประกอบไปด้วย 6 
ส่วน ไ ด้แก่ บทคัดย่อ เ น้ือหา ผลการ
วิเคราะห์ข้อมูล การอภิปรายผล ข้อจํากัด/
ข้อเด่น และการอ้างอิง 

ในด้านการวัดและประเมินผลการ
เรียนรู้ ประเด็นที่มีค่าระดับการจัดการ
เรียนรู้เฉลี่ยสูงที่สุดเท่ากันสองประเด็นคือ 
“ประเมินผลตามสภาพจริง” และ “การ
ประเมินผลมีความเท่ียงธรรมโปร่งใส” 
สอดคล้องกับ สํานักงานคณะกรรมการ
การศึกษาขั้นพ้ืนฐาน (2558) ที่สรุปว่า 
แนวทางการ จัดทั กษะการ เ รี ยน รู้ ใน
ศตวรรษที่ 21 ที่เน้นสมรรถนะทางสาขา
วิชาชีพขั้นตอนหน่ึง คือ การวัดผลและ
ประเมินผลตามสภาพจริง ที่เน้นการนําผล
ป้อนกลับจากการวัดและประเมินผลมา
ปรับปรุงงาน และสอดคล้องกับ อัครเดช 
เกตฉ่ํ า  และคณะ  (2559)  ที่ กล่ าว ว่า 
หลักการในการวัดผลทางการศึกษาข้อหน่ึง 
คือ ต้องมีความยุติธรรม 

ในด้านสื่อและนวัตกรรมการเรียนรู้ 
ประเด็นที่มีค่าระดับการจัดการเรียนรู้เฉลี่ย
สูงที่สุดคือ “มีความหลากหลายในการ
ค้นคว้าของสื่อการเรียน รู้ ต่าง  ๆ  เ ช่น 
คอมพิวเตอร์ ระบบอินเตอร์ เน็ต และ

ฐานข้อมูล เป็นต้น” สอดคล้องกับ สมคิด 
พรมจุ้ย (2547) ที่กล่าวถึง ลักษณะของสื่อ
และนวัตกรรมการศึกษาข้อหน่ึงที่ จะ
นํามาใช้เพ่ือจัดการเรียนรู้ คือ รูปแบบของ
สื่อการเรียนรู้ควรมีความหลากหลาย เพ่ือ
ส่งเสริมให้การเรียนรู้เป็นไปอย่างมีคุณค่า 
กระตุ้นให้ผู้เรียนรู้จักวิธีการแสวงหาความรู้ 
เกิดการเรียนรู้อย่างกว้างขวางและต่อเน่ือง 
 

ข้อเสนอแนะ 
1. ข้อเสนอแนะเพ่ือนําผลการวิจัยไปใช้ 

ผู้ วิจัยมีข้อเสนอแนะเพ่ือการนํา
ผลการวิจัยไปใช้ ดังน้ี 

1) ควรพัฒนาการจัดการเรียนรู้ เ พ่ือ
ส่ง เส ริมการเขียนบทความวิจัย
สําหรับการเผยแพร่ในด้านการวัด
และประเมินผลการเรียนรู้ ด้านสื่อ
และนวัตกรรมการเรียนรู้ และด้าน
การวางแผนการจัดการเรียนรู้ เป็น
ลําดับความสําคัญแรก ๆ 

2) ด้านการวัดและประเมินผลการ
เรียนรู้  ควรมีการพิจารณาเ พ่ิม
เกณฑ์การประเมินผลท่ีสัดส่วนค่า
หน่ึงโดยช้ันเรียน (Peer) โดยการ
ประเมินผลต้องคํานึงถึงจุดประสงค์
การเรียนรู้เป็นสําคัญ  

3) ตัวอย่างรายงานวิจัยและรายงาน
รวมบทความวิจัยที่ นําเสนอในที่
ป ร ะ ชุ ม วิ ช า ก า ร  ( Conference 
Proceedings) เป็นเอกสารสําคัญที่
ควรเตรียมให้ผู้เรียนใช้เป็นสื่อและ
นวัตกรรมการเรียนรู้ประจํารายวิชา 
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รวมท้ังเปิดโอกาสให้ผู้เรียนสามารถ
เลือกเอกสารและสื่อการเรียนการ
สอนที่สอดคล้องกับเน้ือหาการวิจัย
และความสนใจของผู้เรียนแต่ละคน
เองได้  

4) ในการวางแผนการจัดการเรียนรู้
เพ่ือส่งเสริมการเขียนบทความวิจัย
สําหรับการเผยแพร่ ควรวาง
กําหนดการการเรียนรู้ให้สามารถ
ยืดหยุ่นได้ในระดับที่เหมาะสม และ
สร้างความมีส่วนร่วมของทีมผู้สอน
ในการสอน การให้คําปรึกษาการ
วิจัย และการกํากับติดตามผลงาน
ข อ ง นั ก ศึ ก ษ า ใ ห้ เ ป็ น ไ ป ต า ม
กําหนดการ  

2. ข้อเสนอแนะในการวิจัยครั้งต่อไป 
1) ควรศึกษาการพัฒนาการจัดการ

เ รี ย น รู้ เ พ่ื อ ส่ ง เ ส ริ ม ก า ร เ ขี ย น
บทความวิจัยสําหรับการเผยแพร่ใน
ลักษณะการวิจัยและพัฒนา เพ่ือให้
เกิดพัฒนาการของการจัดการเรียนรู้
อย่างต่อเน่ือง 

2) ขยายการศึกษาไปสู่รายวิชาลักษณะ
อ่ืนที่มีลักษณะการสร้างนวัตกรรม
การเรียนรู้ เช่น รายวิชาสัมมนาการ
จัดการอุตสาหกรรม รายวิชาการòřก
ประสบการณ์วิชาชีพ หรือรายวิชา
สหกิจศึกษา เป็นต้น 

 
 
 
 

กิตติกรรมประกาศ 
การวิจัยครั้งน้ีสําเร็จลุล่วงไปด้วยดี 

เน่ืองจากได้รับการสนับสนุนทุนอุดหนุน
การวิจัยจากมหาวิทยาลัยราชภัฏสวนสุนัน
ทา  ไ ด้รับการส่ ง เส ริมการทํา วิจัย  ใ ห้
คําปรึกษา และอํานวยความสะดวกเป็น
อย่างดีย่ิงจากคณะผู้บริหารคณะเทคโนโลยี
อุตสาหกรรม และสถาบันวิจัยและพัฒนา 
มหาวิทยาลัยราชภัฏสวนสุนันทา ผู้วิจัย
ขอขอบพระคุณเป็นอย่างสูงไว้ ณ ที่น้ี 

ขอขอบพระคุณผู้เช่ียวชาญทุกท่าน
ที่ให้ความอนุเคราะห์ในการตรวจสอบ
คุณภาพเครื่องมือในการวิจัย ขอบพระคุณ
ผู้ทรงคุณวุฒิในการวิพากษ์แนวทางการ
พัฒนาการจัดการเรียนรู้ ที่ นําไปสู่การ
พัฒนาข้อเสนอให้มีความสมบูรณ์ 

ขอขอบคุณนักศึกษาสาขาวิชาการ
จัดการอุตสาหกรรม  คณะเทคโนโลยี
อุตสาหกรรม มหาวิทยาลัยราชภัฏสวน
สุนันทา ที่ ให้ความร่วมมือในการตอบ
แบบสอบถาม อันจะนําไปสู่การพัฒนาการ
จั ดการ เรี ยนรู้ เ พ่ื อส่ ง เส ริมการ เขี ยน
บทความวิจัยสําหรับการเผยแพร่ ของ
นักศึกษารุ่นต่อไป 

นอกจากน้ี ขอขอบพระคุณกอง
บรรณาธิการและผู้ทรงคุณวุฒิประเมิน
บทความ วารสารวิศวกรรมศาสตร์และ
เทคโนโลยีอุตสาหกรรม มหาวิทยาลัยราช
ภัฏบ้านสมเด็จ เ จ้าพระยา  ที่ ใ ห้ความ
อนุเคราะห์พิจารณาคุณภาพของบทความ
เพ่ือคัดเลือกในการตีพิมพ์เผยแพร่ในครั้งน้ี 
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บทคัดย่อ 
ในปัจจุบันหน่วยงานสถาบันสารสนเทศทรัพยากรนํ้า (องค์การมหาชน) ได้จัดทําระบบ

สารสนเทศเพ่ือใช้ในการบริหารจัดการนํ้าภายในประเทศไทย. สถาบันได้มีการจําแนกหมวดหมู่
ของข้อมูลเพ่ือใช้ประกอบการวางแผน และวิเคราะห์ข้อมูลประกอบการตัดสินใจ. โดย
ประกอบด้วยข้อมูลสารสนเทศแต่ละด้าน เช่น แผนที่òน สภาพอากาศ เส้นทางพายุ ปริมาณ
นํ้าในอ่างเก็บนํ้าขนาดใหญ่ในประเทศ ข้อมูลปริมาณนํ้าใช้การ ได้ถูกนํามาใช้ในการเป็น
ฐานข้อมูลในการพยากรณ์ปริมาณนํ้าในอนาคต. การเรียนรู้วิธีการเข้าถึงข้อมูล และทราบความ
ถึงรายละเอียดความสําคัญของข้อมูลที่แสดงจึงมีความสําคัญต่อการนําไปใช้ประโยชน์. 
 

Abstract 
 National Hydroinformatics Data Center has created an information 
system for use in water management in Thailand. The organization has 
classified categories of information for use in planning. And analyze data for 
decision making. Information of each aspect such as rain maps, weather 
conditions, storm paths, large reservoirs in the country and water consumption 
information It is used as a database to predict future water content. Learning 
how to access information and knowing the importance of the information 
presented is important for its usefulness 
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บทนํา 
 บทความทางวิชาการน้ี เ ป็นการ
นํา เสนอวิ ธีการใ ช้ประโยชน์จากระบบ
สารสนเทศเพ่ือใช้ในการบริหารจัดการน้ํา
ภายในประ เทศไทย  เ น่ื องจาก นํ้า เ ป็น
ทรัพยากรธรรมชาติที่มีความสําคัญต่อการ
ดํารงชีวิต และการพัฒนาทางเศรษฐกิจ 
ดังน้ันจึงควรมีบริหารจัดการทั้งปริมาณและ
คุณภาพของนํ้าภายในประเทศ 
 การ จัดการ นํ้ าภาย ในประ เทศ
ประกอบด้วยกิจกรรมที่สําคัญ ดังต่อไปน้ี 1.)
การจัดหานํ้าเพ่ือให้มีแหล่งนํ้าใช้เพียงพอ
สําหรับการดํารงชีวิตและการพัฒนาด้านต่าง 
ๆ 2.)การจัดสรรและการใช้นํ้าที่มีอย่างมี
ประสิทธิภาพและยุติธรรม 3.)การอนุรักษ์ต้น
นํ้าลําธาร อนุรักษ์น้ําและแหล่งนํ้า 4.)การ
บรรเทาและแก้ไขปัญหาน้ําท่วมและการขาด
แคลนแหล่งนํ้าเพ่ือใช้ในการอุปโภคบริโภค 
 ระบบสารสนเทศเ พ่ือใ ช้ ในการ
บริหารจัดการนํ้าภายในประเทศไทย เป็น
ระบบสนับสนุนการตัดสินใจ (DSS : 
Decision Support System)  ซึ่งเป็นระบบ
ที่สนับสนุนความต้องการเฉพาะ (made by 
order)  ระบบ น้ีมีหน้าที่ช่วยให้การตัดสินใจ
เป็นไปได้อย่างถูกต้อง อีกทั้งยังเป็นระบบ
สารสนเทศภูมิศาสตร์ (GIS : Geographic 
Information System) มีการแสดงข้อมูลใน
เชิงพ้ืนที่ด้วยระบบคอมพิวเตอร์ ที่ใช้กําหนด
ข้อมูลปริมาณนํ้า  ที่ มี ความสัม พัน ธ์ กับ
ตําแหน่งในเชิงพ้ืนที่ 
 โดยสถาบันสารสนเทศทรัพยากรนํ้า 
ได้นําสารสนเทศมาใช้เ พ่ืออํานวยความ

สะดวกในการบริหารงาน เพ่ือวางแผนจัดการ
นํ้า และเปิดให้ใช้ฐานข้อมูลอย่างอิสสระโดย
มีการเก็บข้อมูลที่เป็นระเบียบ มีโครงสร้าง 
พร้อมที่ นํ าไปใ ช้ในการต่อยอดเ พ่ือการ
วิเคราะห์ สรุปผลในอนาคตได้  
ระบบระบบสารสนเทศในการบริหารจัดการ
น้ําแผนทีò่น 24 ชม. ย้อนหลัง 

เ ป็นแผนที่ แสดงปริมาณ นํ้ าòน
ย้อนหลัง 24 ช่ัวโมงที่ผ่านมาเพ่ือให้ทราบถึง 
ปริมาณนํ้าòนที่ตกในแต่ละพ้ืนที่ในวันเวลาใด 
เพ่ือใช้ในการเป็นข้อมูลสถิตประกอบการ
พิจารณาการวางแผนจัดการนํ้าในแต่และ
ท้องถิ่น 
ตารางท่ี 1 แสดงปริมาณòน สี และระดับน้ําòน 

ปริมาณนํ้าòน (mm.) สี ระดับòน 

0 mm.-10 mm. ฟ้า òนเล็กน้อย 

> 10 mm.- 20 mm. เขียว
อ่อน 

òนปานกลาง

> 20 mm.- 35 mm. เขียว
เข้ม 

òนปานกลาง

> 35 mm.- 50 mm. เหลือง òนหนัก 

> 50 mm.- 70 mm. ส้ม òนหนัก 

>70 mm.- 90 mm. 
น้ําตาล òนหนัก 

> 90 mm. แดง òนหนักมาก 

ภายในแผนที่จะประกอบด้วยสี 5 สี
ที่แสดงถึงปริมาณนํ้าòนที่แตกต่างกัน และ
ระดับòน 4 ระดับ คือ òนเล็กน้อย òนปาน
กลาง òนหนัก และòนหนักมากโดยแสดง
รายละเอียดปริมาณòนทั่วประเทศไทย ในแต่
ละที่ต้ัง วันและเวลาòนตก  
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     รูปท่ี 1 แสดงแผนท่ีòน24 ชม. ย้อนหลัง 

 

 
     รูปท่ี 2 แสดงปริมาณòน ย้อนหลังโดยมีการ
บอกวันและเวลา 

 
ข้อมูลสถานการณน์้ํา ลุ่มน้ําเจ้าพระยา 

เป็นแผนผังที่แสดงปริมาณนํ้าในลุ่ม
แม่ นํ้าเจ้าพระยาประกอบด้วย แม่ นํ้าปิง 

แม่นํ้าวัง แม่นํ้ายม แม่นํ้าน่าน แม่นํ้าสะแก
กรัง แม่นํ้าท่าจีน แม่นํ้าปśาสัก แม่นํ้าลพบุรี 
แม่ นํ้าน้อย แม่ นํ้านครนายก และแม่ นํ้า
ปราจีนบุรี โดยมีหน่วยการวัดเป็นเมตรเทียบ
กับระดับนํ้าทะเลปานกลาง และมีการบอก
ข้อมูลของนํ้าในเขื่อน ประตูระบายนํ้า สถานี
ตรวจวัดนํ้า ในแต่ละจุด 
 

 
     รูปท่ี 3 แสดงปริมาณòน ย้อนหลังโดยมีการ
บอกวันและเวลา 

 
ตารางท่ี 2 สัญลักษณ์และความหมายของแผนผัง 
สัญลักษณ์ ความหมาย 

อําเภอ ,จังหวัด 

เข่ือนกักเก็บน้ํา 
สถานีตรวจวัดน้ํา 

สถานีโทรมาตร 

เข่ือนทดน้ํา 
ประตูระบายน้ํา , สถานีสูบน้ํา 

กล้องวงจรปิด 
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ระบบโทรมาตร 

 ประตูระบายน้ําเปิดปิดอัตโนมัติ 

ภายในแผนผังมีระบบการแจ้งเตือน
ปริมาณนํ้าในเขื่อนเป็นสีต่างๆ และข้อมูระบุ
ปริมาณนํ้าไหลลงเขื่อน ปริมาณนํ้ากักเก็บ
ภายในเขื่อน ปริมาณน้ําที่ทําการระบาย มี
หน่วยเป็น ล้านลูกบาศก์เมตร และปริมาณ
นํ้าในเขื่อนเป็นเปอร์เซนต์  

 
   รูปท่ี 4 แสดงปริมาณนํ้าในเข่ือนขุนด่าน 

  
ตารางท่ี 3 เปอร์เซนต์สีและความหมายน้ําในเข่ือน 
เปอร์เซนต์ สี ความหมาย 

0%-30% เหลือง น้ําน้อยวิกฤติ 

>30%-50% เขียว น้ําน้อย 

>50%-80% น้ําเงิน น้ําปานกลาง 

>80%-100% แดง น้ํามาก 

>100% น้ําตาล น้ําเกินความจุกักเก็บ 

 
สภาพอากาศ 

สภาพอากาศท่ัวประเทศไทยโดยมี
การวัด ใน ภาคตะวันออกเฉียงเหนือ ภาค
ต ะ วั น อ อ ก  ภ า ค เ ห นื อ  ภ า ค ก ล า ง 
ประกอบด้วยข้อมูล  อุณหภูมิ  ความช้ืน
สัมพันธ์ ความกดอากาศ 

 
รูปท่ี 5 แสดงสภาพอากาศใน 4 ภาคของ

ประเทศไทย 

 เส้นทางพายุ 
แสดงเกณฑ์พายุไต้òุśนในมหาสมุทร

แปซิฟิกโดยแบ่งออกเป็น 7 ระดับตาม
ความเร็วลม ประกอบด้วย พายุดีเปรสช่ัน 
(Depression) พายุโซนร้อน (Tropical 
Storm) พายุไต้òุśน (Typhoon) ตามความ
รุนแรงของพายุ ส่วนมหาสมุทรอินเดีย
เรียกว่าพายุไซโคลน ซึ่งแบ่งเป็นระดับ 7 
ระดับเช่นเดียวกัน โดยแสดงเป็นสีต่างๆ  
 
ตารางท่ี 4 แสดงเกณฑ์พายุไต้òุśนในมหาสมุทร
แปซิฟิก 

 
 
ตารางท่ี 5 แสดงเกณฑ์พายุไซโคลนในมหาสมุทร
อินเดีย 
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 ข้อมูลการเกิดพายุแสดงถึงจุดกําเนิด
พายุทิศทางตามละติจูด ลองจิจูดที่พายุได้
เคลื่อนที่และแสดงกําลังลมพายุออกเป็นสี
ต่างๆ  

 
 รูปท่ี 6 แสดงเส้นทางลมพายุใน
มหาสมุทรแปซิฟิก 

 
รูปท่ี 7 แสดงเส้นทางลมพายุใน

มหาสมุทรแปซิฟิก 
โดย เ ร่ิ มทํ าการ เ ก็บข้ อมู ลภาพ

เส้นทางพายุต้ังแต่ที่วันที่ 5 มิถุนายน 2561 
เป็นต้นไป โดยมีประโยชน์ในการวิเคราะห์

เส้ นทางและ กําลั งของพา ยุที่ จะขึ้ นòัũ ง
ภายในประเทศไทย 

 
ภาพรวมอ่างเก็บน้ําขนาดใหญ่ในประเทศ 
 ระบุปริมาณน้ําภายในอ่างเก็บนํ้า
ภาคเหนือ ภาคตะวันออกเฉียงเหนือ ภาค
กลาง ภาคตะวันตก ภาคตะวันออก และ
ภาคใ ต้ของประเทศไทย  ประกอบด้วย
ปริมาณนํ้าทั้งหมด ปริมาณนํ้าที่ใช้ได้จริง
ภายในอ่าง เ ก็บ นํ้า  หน่วย วัด เ ป็น  ล้ าน
ลูกบาศก์เมตร 

 รูปท่ี 6 แสดงปริมาณนํ้าภายในอ่างเก็บน้ําในแต่ละ
ภาค 
 

 
รูปท่ี 7 แสดงแผนภูมิแท่งเปรียบเทียบปริมาณนํ้าใน
แต่ละปี 
 

 โดยสามารถเข้าถึงแผนภูมิแท่งแสดง
นํ้าที่ มี อ ยู่ ในแ ต่ละปีแ ต่ละภาคไ ด้อ ย่าง
ละเอียด มี เริ่มทําการเก็บข้อมูล ต้ังแต่ปี
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พุทธศักราช 2556 เป็นต้นไปและมีการสรุป
ภาพรวมปริมาณนํ้าที่สามารถใช้ได้จริง 

 
รูปท่ี 8 แสดงแผนภูมิวงกลมแสดงปริมาณนํ้าในอ่าง
ท่ีใช้ได้จริง 
 

 โดยนอกจากน้ีได้แสดงข้อมูลปริมาณ
นํ้าใช้การใน 4 เขื่อนหลักกลุ่มนํ้าเจ้าพระยา
เ ป็ น อิ น โ ฟ ก ร าฟ ฟิ กป ร ะ ก อบ ไ ป ด้ ว ย
ระยะเวลาที่จะสิ้นสุดฤดู ปริมาณน้ําใช้การใน 
4 เขื่อนหลัก แผนการใช้นํ้าในแต่ละฤดู และ
การระบายนํ้ารวม ประกอบการตัดสินในเพ่ือ
ใช้ในการวางแผนจัดการนํ้าในแต่ละฤดูของ
แต่ละปี 
 

 
รูปท่ี 8 แสดงอินโฟกราฟฟิกข้อมูลปริมาณน้ําใน
เข่ือนหลัก 

สรุปผลการศึกษา 
ห น่ วย ง านสถาบั น ส า รสน เทศ

ทรัพยากรนํ้า(องค์การมหาชน) ได้จัดทํา
ระบบสารสนเทศเพ่ือใช้ในการบริหารจัดการ
นํ้าโดยให้มูลเพ่ือประกอบการตัดสินใจของ
นักวางแผนโดยมีการสรุปข้อมูลเก่ียวกับการ
ใช้นํ้าภายในประเทศไทยให้เข้าใจภาพรวม
ของสถานการณ์นํ้า  

หากสามารถปรับปรุงระบบให้มีการ
เพ่ิมปัญญาประดิษฐ์ (AI : Artificial 
Intelligence) เข้ามาช่วยวางแผนการจัดการ
ระบบสารสนเทศเพ่ือช่วยผู้บริหารและนัก
วางแผนในการแก้ไขปัญหาหรือช่วยตัดสินใจ
ได้ อาจจะทําให้ระบบสารสนเทศเพ่ือใช้ใน
การบริหารจัดการนํ้ามีความสมบูรณ์มาก
ย่ิงขึ้นได้ เน่ืองจากการตัดสินใจนํ้าสามารถนํ้า
ข้อมูลปริมาณมากในอดีตมาเป็นฐานข้อมูลใน
การประมวลผลการวิเคราะห์และวางแผนได้
ดีกว่า การตัดสินใจภายใต้ประสบการณ์ และ
ข้อมูลที่มีอยู่อย่างจํากัด 
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บทคัดย่อ 
 บทความน้ีจะกล่าวถึงเทคโนโลยีที่มีความจําเป็นต่องานด้านโลจิสติกส์ในอุตสาหกรรม

อุตสาหกรรม 4.0   เพ่ือตอบสนองกระบวนการทํางาน หรือกิจกรรมต่างๆ ในทางโลจิสติกส์ที่

เข้ามาช่วยในกระบวนการโลจิสติกส์ให้สามารถเพ่ิมประสิทธิภาพการทํางานได้มากขึ้นอีกทั้งจะ

ช่วยลดต้นทุนการทํางาน ลดความเสี่ยงที่ไม่พึงประสงค์ และสามารถสร้างความพึงพอใจให้กับ

ลูกค้ามากขึ้น ประกอบด้วย 1.ระบบบาร์โค้ด (Barcode System) 2.รหัสบ่งช้ีโดยใช้ความถี่

ของคลื่นวิทยุ (Radio Frequency Identification: RFID) 3.ระบบการแลกเปลี่ยนข้อมูลทาง

อิเล็กทรอนิกส์ (Electronic Data Interchange System: EDI) 4.ระบบการค้าทางอีเล็คทรอ

นิคส์ (E-Commerce) 5.การวางแผนทรัพยากรองค์การโดยรวม (Enterprise Resource 

Planning : ERP)  6.ระบบกําหนดพิกัดที่ต้ังดาวเทียม (Global Positioning System:GPS)  

7.ระบบบริหารคลังสินค้าอัตโนมัติ (Automated Warehousing and Storage: WMS)       

8. ระบบการจัดการการขนส่ง (Transportation Management System: TMS) 
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Abstract 
 The objective of this article discusses the technologies that are essential 
for Industrial 4.0 and for the work process or activities in the logistics that 
comes to the logistics process. It can increase the efficiency and reduce the 
cost of work. Reduce unwanted risks 1.barcode system 2.Radio Frequency 
Identification (RFID) 3. Electronic data interchange system : EDI 4.E-Commerce 
5.Enterprise Resource Planning (ERP) 6.Global Positioning System (GPS) 
7.Automated Warehousing and Storage (WMS) 8.Transportation Management 
System (Transportation Management System: TMS) 
 

บทนํา 
 อุตสาหกรรม 4.0 เป็นโลกยุค
ดิจิทัลที่มีการนําเทคโนโลยีเข้ามาเพ่ิม
ประสิทธิภาพการผลิต การบริการ และการ
ขายสินค้า โดยการเชื่อมต่อกับเทคโนโลยี
และระบบเทคโนโลยีสารสนเทศ ซึ่งเข้ามา
มีบทบาทสําคัญในยุคปัจจุ บัน  ระบบ
เทคโนโลยีสารสนเทศหรือระบบ IT มี
ความสําคัญอย่างย่ิงในกิจการทุกประเภท
และทุกขนาดเพราะช่วยในการจัดการ
ข้อมูลให้เป็นระบบสามารถตรวจสอบ
ย้อนกลับได้ และทําให้ผู้ใช้งานสามารถดึง
ข้ อมู ลที่ ถู กจั ด เ ก็บมา ใ ช้ งานไ ด้อ ย่ า ง
สะดวกสบายผู้ประกอบการจะสามารถเพ่ิม
ประสิทธิภาพการทํางานได้มากข้ึนอีกทั้ง
จะช่วยลดต้นทุนการทํางาน ลดความเสี่ยง
ที่ไม่พึงประสงค์สร้างความพึงพอใจให้กับ
ลูกค้ามากขึ้น และช่วยสร้างคุณค่าในทุกๆ 
กิจกรรม ทั้งกิจกรรมในชีวิตประจําวัน 
กิจกรรมในด้านธุรกิจ การค้า การผลิต 
หรือแม้แต่กิจกรรมท่ีเข้าสนับสนุนการผลิต
สินค้ า  ไ ด้มี การ นํา เทคโนโล ยี เข้ ามา

เก่ียวข้องไม่มากก็น้อย โดยเฉพาะด้านโลจิ
สติกส์ ไ ด้มีการพัฒนาและประยุกต์ใ ช้
เทคโนโลยีต่างๆท่ีทันสมัยอย่างต่อเน่ือง 
Lambertetal.(1998) ได้กล่าวว่ากิจกรรม
ของโลจิสติกส์ประกอบด้วย การบริการ
ลูกค้า การจัดการคําสั่งซื้อของลูกค้า การ
พยากรณ์ความต้องการของลูกค้า การ
จัดซื้อ การบริหารสินค้าคงคลัง การบริหาร
การขนส่ง การบริหารคลังสินค้าและการ
จัดเก็บ การจัดการโลจิสติกส์แบบย้อนกลับ
การจัดเตรียมอะไหล่และช้ินส่วนต่างๆ การ
เลือกที่ ต้ั งโรงงานและคลังสินค้า การ
เคลื่อนย้ายวัตถุดิบและสินค้า การบรรจุ
ภัณฑ์และหีบ ห่อ  การ ส่ือสาร ในการ
กระจายสินค้า และการกําจัดของเสียเพ่ือ
นํากลับมาใช้ใหม่ 
 เทคโนโลยีทางด้านการพัฒนาโลจิ

ส ติ ก ส์ ที่ จ ะ เ ข้ า ม า เ พ่ื อ ต อ บ ส น อ ง

กระบวนการทํางาน หรือกิจกรรมต่างๆ 

ใ น ท า ง โ ล จิ ส ติ ก ส์ เ ข้ า ม า ช่ ว ย ใ ห้

กระบวนการโลจิสติกส์ของทุกòśายให้ไหล
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ลื่น (Logistics Flow) ช่วยในการวิเคราะห์ 

และสามารถตัดสินใจทําได้ง่ายขึ้นสามารถ

ตรวจสอบย้อนกลับได้ โดยเฉพาะสําหรับ

ผู้ประกอบการในภาคอุตสาหกรรมแล้วถือ

ว่าเป็นกลไกสําคัญที่ ช่วยสนับสนุนและ

ผลักดันธุรกิจให้สามารถอยู่ในตลาดได้

อย่างมั่นคง เพราะหากผู้ประกอบการ

สามารถปรับใช้แนวคิด และพัฒนาการของ 

อุตสาหกรรมอุตสาหกรรม 4.0 ให้

สอดคล้องกับการดําเนินธุรกิจ จะก่อให้เกิด

ประโยชน์และมูลค่าเพ่ิมทางธุรกิจ ทั้งยัง

สามารถยืนหยัดแข่งขันกับคู่แข่งในเวทีโลก

ได้ บทความน้ีจะกล่าวถึงเทคโนโลยีที่มี

ความจําเ ป็นต่องานด้านโลจิสติกส์ ใน

อุตสาหกรรมยุคปัจจุบัน ประกอบด้วย 1. 

ระบบบาร์โค้ด (Barcode System) 2. 

รหัส บ่ง ช้ี โดยใ ช้ความถี่ ของคลื่ น วิท ยุ 

(Radio Frequency Identification: 

RFID) 3. ระบบการแลกเปลี่ยนข้อมูลทาง

อิเล็กทรอนิกส์ (Electronic Data 

Interchange System: EDI) 4. ระบบ

การค้าทางอีเล็คทรอนิคส์ (E-Commerce) 

5. การวางแผนทรัพยากรองค์การโดยรวม 

(Enterprise Resource Planning: ERP) 

6.ร ะบบกํ า หนด พิ กั ดที่ ต้ั ง ด า ว เ ที ย ม 

(Global Positioning  

System:GPS) 7. ระบบบริหารคลังสินค้า

อัตโนมัติ (Automated Warehousing 

and Storage: WMS) และ     8. ระบบ

การจัดการการขนส่ง (Transportation 

Management System: TMS) ซึ่งแต่ละ

ระบบมีรายละเอียด ดังน้ี 

ระบบบาร์โค้ด (Barcode System)   
 บาร์โค้ด คือ สัญลักษณ์รหัสแท่งที่
ใช้แทนข้อมูลตัวเลขหรือตัวอักษร โดย
ประกอบด้วยแท่งบาร์สีเข้มและช่องว่างสี
อ่อนเรียงสลับกัน สัญลักษณ์ที่อยู่ในรูปของ
แท่งบาร์มี ไ ว้ ใ ห้ เครื่ องอ่าน  (Scanner) 
สามารถอ่านเพื่อรับ และส่งข้อมูลได้อย่าง
อัตโนมัติ จึงเป็นตัวแทนสินค้าหรือสิ่งของ
เพ่ือให้ง่ายต่อการระบุตัวตนของสิ่งของที่
จะทําการขนส่งในระบบโลจิสติกส์ได้เป็น
อย่างดีเป็นที่นิยมใช้ในปัจจุบันเพราะเป็น
เทคโนโลยีที่แพร่หลายและใช้กันทั่วโลก
ด้วยมาตรฐานเดียวกัน และมีการนํามาใช้
งานมากท่ีสุดเมื่ อ เทียบกับระบบอื่นๆ
เน่ืองจากสามารถติดบนตัวสินค้า  เ พ่ือ
ต้องการทราบรหัสหมายเลขประจําตัว อัน
จะส่งผลให้กิจการทราบข้อมูลอ่ืนๆ ของ
สินค้าได้รวดเร็ว เช่น ยอดขายจํานวน
สิ น ค้ า ที่ ข า ย  จํ า น ว น สิ น ค้ า ที่ อ ยู่ ใ น
คลังสินค้า 
 บาร์โค้ดมีองคป์ระกอบทีส่ําคัญ
อยู่ 3 ส่วน คอื  
 1. หมายเลขประจําตัวสินค้า 
ประกอบด้วยแท่งสีดําและช่องว่างระหว่าง
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แท่ งจะเ ป็นสีขาว  ซึ่ งวางขนานไปใน
ลักษณะแนวต้ัง ประกอบด้วยตัวเลข 13 
หลัก ซึ่งเป็นมาตรฐานสากลที่ใช้อ้างอิงทั่ว
โลก โดยรหัสถูกแบ่งออกเป็น 4 ส่วน คือ 
ส่วนแรกมีตัวเลข 3 ตัวใช้แทนรหัสประเทศ 
ส่วนที่สองมีตัวเลข 5 ตัวใช้แทนรหัส
ประจําตัวบริษัท ส่วนที่สามมีตัวเลข 4 ตัว
ใช้แทนรหัสสินค้า และส่วนสุดท้ายซึ่งมี
ตัวเลข 1 ตัวจะใช้เป็นรหัสหรือตัวเลขที่ใช้
ตรวจสอบขององค์การที่ออกบาร์โค้ด ซึ่ง

สามารถแสดงดังภาพที่ 1 
 

ภาพท่ี 1 ป้ายบาร์โค้ด 
 

 2. เ ค รื่ อ ง อ่ า นบ า ร์ โ ค้ ด  เ ป็ น
อุปกรณ์ที่จะใช้ในการอ่านรหัสแท่ง โดยมี
การแบ่งได้เป็น 2 กลุ่ม คือ แบบสัมผัส เช่น 
เครื่องอ่านแบบปากกา เครื่องอ่านบัตร 
เป็นต้น และแบบไม่สัมผัส เช่นเคร่ืองอ่าน
แ บ บ  CCD (ChargeCouple 
DeviceScanner) เครื่องอ่านแบบเลเซอร์ 
เป็นต้น นอกจากน้ีเครื่องอ่านยังสามารถ
แยกตามลักษณะการเคล่ือนย้าย โดย
แบ่งกลุ่มเป็นแบบเคลื่อนย้ายได้ และแบบ
ยึดติดกับที่ โดยสามารถเลือกใช้ได้ตาม
ความเหมาะสมของงาน 

 

 
ภาพท่ี 2 เครื่องอ่านบาร์โค้ด 

 
 3. เครื่องพิมพ์แถบบาร์โค้ด ซึ่ง
ก่อนเลือกเครื่องพิมพ์ ต้องพิจารณาทั้ง
อุปกรณ์ที่ใช้งานในปัจจุบันและเครื่องพิมพ์
ที่จะต้องซื้อใช้งานในอนาคตว่ามีความ
สอดคล้องกันหรือไม่ เพราะจะเป็นการ
ลงทุนที่ต้องผสมผสานอุปกรณ์หลายอย่าง
เข้าด้วยกัน และสามารถทํางานได้อย่างมี
ประสิทธิภาพ โดยเทคโนโลยีที่ นิยมใช้                
คือ แบบอิมแพค (Impact) แบบใช้
อุณหภูมิ (Thermal) แบบเลเซอร์ (Laser) 
และแบบอิงค์เจ็ท (Ink-Jet) 
 

 
 

ภาพท่ี 3 เครื่องพิมพ์บาร์โค้ด 
 
 4. เครื่องคอมพิวเตอร์พร้อม
ซอฟต์แวร์ (Computer and Software) 
ที่ใช้ในการประมวลผล เป็นอุปกรณ์ที่ใช้
เมื่อได้มีการบันทึกหมายเลขประจําตัว
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สินค้าแล้ว เพ่ือทําให้ผู้บริหารได้ทราบ
ข้อมูลสําหรับการตัดสินใจว่าควรจะจัดการ
กับสินค้าน้ันๆ อย่างไร เช่นควรผลิตสินค้า
เพ่ิมหรือไม่ เน่ืองจากสินค้ามีจํานวนไม่มาก
ในคลังสินค้า 
 ประโยชน์ของเทคโนโลยีบาร์โค้ด 
 1. รวดเร็วและแม่นยําในการเก็บ
ข้อมูลเทคโนโลยีบาร์โค้ดทําให้การเก็บ
ข้อมูลเป็นไปอย่างอัตโนมัติการอ่านข้อมูล
โดยเคร่ืองอ่านบาร์โค้ดทําให้มีความแม่นยํา 
จากการศึกษาพบว่าข้อผิดพลาดมีเพียง
หน่ึงในสามล้านคร้ัง 

 2. การเพ่ิมประสิทธิภาพในการ
ทํางาน  ข้อมูลที่ ไ ด้รับจากเค ร่ืองอ่าน
บาร์โค้ดสามารถส่งต่อให้กับระบบการ
ทํางานเพ่ือให้กระบวนการทํางานสามารถ
ดําเนินการได้อย่างอัตโนมัติ เช่นระบบเข้า-
ออกสํานักงานของพนักงาน 

 3. ลดค่าใช้จ่ายในการทํางาน การ
เก็บข้อมูลด้วยเทคโนโลยีบาร์โค้ดทําให้ลด
ค่าใช้จ่ายในการเก็บข้อมูลเน่ือง จาการเก็บ
ข้อมูลที่ผิดพลาด   

 4. สามารถตรวจสอบข้อมูล
ย้อนกลับของสินค้า ทําให้ทราบว่าสินค้า
ทราบน้ันมีแหล่งวัตถุดิบ หรือแหล่งผลิต
จากที่ใดตลอดทั้งระบบห่วงโซ่อุปทาน 

 
  

 ข้อจํากัดของเทคโนโลยีบาร์โค้ด 
1 .  เสี ยหาย ง่ายแถบบาร์ โค้ ด

เสียหายได้ง่ายเพียงแค่มีรอยเปŚŪอนสกปรก 
แถบสีจางไปเมื่อถูกแสงแดด หรือความช้ืน 

2. เครื่องอ่านบาร์โค้ดมีข้อจํากัด
ในการทํางานเมื่อนําเคร่ืองอ่านบาร์โค้ดไป
ใช้งานในสภาพแวดล้อมที่เปียกช้ืน คลื่น
แสงที่ใช้ในการอ่านจะถูกหักเหง่ายเม่ือ
แถบบาร์โค้ดมีการเปียกช้ืน ด้วยสาเหตุ
ดังกล่ าวทํ า ใ ห้การ อ่านข้อมูล ในแถบ
บาร์โค้ดผิดพลาดได้ 
 3. ขณะการอ่านแถบบาร์โค้ด
จําเป็นอย่างย่ิงที่จะต้องเห็นแถบบาร์โค้ด 
หากแถบบาร์โค้ดถูกปิดบังทําให้ไม่สามารถ
ที่จะอ่านข้อมูลได้ 
 4 .  ความ เ ร็ วของ เครื่ อ ง อ่ าน
บาร์โค้ดไม่สามารถท่ีจะอ่านแถบบาร์โค้ดที่
เคลื่อนที่ด้วยความรวดเร็ว ดังน้ันหากแถบ
บาร์โค้ดติดอยู่บนวัตถุที่เคลื่อนไหวด้วย
ความรวดเร็วจะมีผลทําให้ความแม่นยําใน
การอ่านตํ่าลง 

 
ระบบระบลุักษณะของวัตถุด้วยคลืน่
ความถ่ีวิทยุ (RFID - Radio 
Frequency Identification) 
 อาร์เอฟไอดี (RFID) เป็น
เทคโนโลยีที่ ระ บุ ตําแหน่งของ วัตถุที่
สามารถอ่านค่าได้โดยผ่านคลื่นวิทยุจาก
ระยะห่าง เพ่ือตรวจ ติดตาม และบันทึก
ข้อมูลที่ติดอยู่กับป้าย ซึ่งนําไปòังไว้ในหรือ
ติดอยู่กับวัตถุต่างๆ เช่น สัตว์ ผลิตภัณฑ์ 
กล่อง หรือสิ่งของใดๆ สามารถติดตาม
ข้อมูลของวัตถุ 1 ช้ินว่า คืออะไร ผลิตที่
ไหน ใครเป็นผู้ผลิต    ผลิตอย่างไร ผลิตวัน
ไหน ประกอบไปด้วยช้ินส่วนก่ีช้ิน และแต่
ละช้ินมาจากที่ไหน โดยไม่จําเป็นต้องอาศัย
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การสัมผัส (Contact-Less) หรือต้องเห็น
วัตถุน้ันๆ ก่อนทํางานโดยใช้เครื่องอ่านที่
สื่อสารกับป้ายด้วยคลื่นวิทยุในการอ่าน
และเขียน ข้อมูล นอกจากน้ีอาร์เอฟไอดี 
(RFID) จะเป็นเทคโนโลยีที่เข้ามาแทนที่
บาร์โค้ดในอนาคต เน่ืองจากมีความสะดวก
และประสิทธิภาพการใช้งานดีกว่า แต่
เน่ืองจากอาร์เอฟไอดี (RFID) ยังมีราคาสูง
จึงทําให้บาร์โค้ดยังคงได้รับความนิยมอยู่ 
 

 
 

ภาพท่ี 4 ระบบอาร์เอฟไอดี 
 

องค์ประกอบของอาร์เอôไอดี 
  1. ทรานสปอนเดอร์ 
หรือป้าย (Transponder/Tag) ซึ่ง ป้าย 
(Tag) น้ันใช้สําหรับติดกับวัตถุ ต่างๆ โดย
ป้าย (Tag) จะประกอบด้วย สายอากาศ
และไมโครชิป โดยทั่วไปป้าย (Tag) อาจอยู่
ในชนิดทั้งเป็นกระดาษ แผ่นฟิล์ม พลาสติก 
มีขนาด และรูปร่างต่างๆ กันไปทั้งน้ีขึ้นอยู่
กับวัตถุประสงค์ที่จะนําไปใช้ และมีหลาย
รูปแบบ เช่น บัตรเครดิต เหรียญ กระดุม 
ฉลากสินค้า แคปซูล 
 

 
ภาพท่ี 5 ป้ายของอาร์เอฟไอดี 

 2. เคร่ืองสําหรับอ่าน (Reader) 
การอ่าน หรือ เขียนข้อมูลในป้าย (Tag) 
น้ัน จะกระทําผ่านคลื่นความถ่ีวิทยุ โดย 
Reader สามารถอ่านรหัสได้โดยไม่ต้อง
เห็นป้าย (Tag)  ซึ่งป้าย (Tag) น้ันซ่อนอยู่
ภายในวัตถุ และ ไม่จําเป็นที่ Reader และ 
Tag จะต้องอยู่ในแนวเส้นตรงกับคลื่น
ความถี่วิทยุ เพียง อยู่ในบริเวณที่สามารถ
รับคลื่นความถี่วิทยุได้ ก็สามารถอ่าน หรือ 
เขียนข้อมูลได้ และการอ่านข้อมูลสามารถ
อ่านได้ทีละหลายๆ Tag ในเวลาเดียวกัน 
 

 
ภาพท่ี 6 ตัวอย่างเคร่ืองอ่านแบบต่างๆ 

 
ประโยชน์ของ RFID 

  - ความถกูต้องมีค่าเฉล่ียถึงรอ้ย
ละ 99.5 แต่การอ่านจากบาร์โค้ดอยู่ที่ร้อย
ละ 80 
  - มีความละเอียด และสามารถ
บรรจุข้อมูลได้มาก ซึ่งสามารถแยกความ
แตกต่างของสินค้าแต่ละช้ินได้แม้เป็น
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สินค้า (Stock Keeping Unit: SKU) ชนิด
เดียวกัน 
  - สามารถอ่านข้อมูลสินค้าจาก
แถบ RFID ได้พร้อมกันจํานวนมาก 
  - ความเร็วในการอ่านข้อมูลจาก
แถบ RFID เร็วกว่าการอ่านแถบจาก
บาร์โค้ด 
  - สามารถส่งขอ้มูลไปยังเคร่ือง
อ่านได้ โดยไม่จําเป็นต้องไปนําอ่านข้อมูล
ให้ใกล้เหมือนกับบาร์โค้ด 
  - สามารถเขียนข้อมูลทับได้ จึง
สามารถนํากลบัไปใช้ใหม่ได้ ซึ่งทําให้ลด
ต้นทุนการผลิตป้ายสินค้า 
  - ความเสียหายของป้าย (RFID - 
Tag) น้อยกว่าบาร์โค้ด เน่ืองจากไม่
จําเป็นต้องติดไว้ภายนอกบรรจุภัณฑ์ 
  - สามารถขจัดปัญหาการอ่าน
ข้อมูลซ้ํา ที่อาจเกิดขึ้นจากระบบบาร์โค้ด 
  - ระบบความปลอดภัยสูง ยาก
ต่อการเปลี่ยนแปลงและลอกเลียนแบบ 
  - ทนทานต่อความเปียกช้ืน 
แรงสั่นสะเทือน การกระทบกระแทก 
 
ร ะ บ บ ติ ด ต า ม ย า น พ า ห น ะ  ( GPS 
Tracking System : GPS) 
 ระบบติดตามยานพาหนะ (GPS 
Tracking System) เป็นอุปกรณ์ซึ่งใช้รับ
ข้อมูลจากดาวเทียม เพ่ือแสดงตําแหน่งที่
อยู่ปัจจุบันของตัวอุปกรณ์ และจะส่งผ่าน
ข้อมูลตําแหน่งที่อยู่ของตัว GPS Tracking 
System ผ่านไปยังเครื่องรับปลายทาง 
เพ่ือให้ผู้ ใช้สามารถตรวจสอบตําแหน่ง

ปัจจุบัน ช่วยในการติดต่อกับพนักงานขับ
รถทราบถึงปัญหาต่างๆ ที่เกิดขึ้นระหว่าง
การปฏิบัติงานทําให้สามารถหาวิธีการ
แก้ไขปัญหาเหล่าน้ันได้  และช่วยลดต้นทุน
ในการดําเนินงานเพราะสามารถควบคุม
ค่าใช้จ่ายในส่วนของค่านํ้ามัน การควบคุม
ความเร็ว และการป้องกันการทุจริตใน
สิ น ค้ า ข อ ง บ ริ ษั ท ก่ อ น ถึ ง มื อ ลู ก ค้ า 
นอกจากน้ียังช่วยลดเวลาในการขนส่ง
เพราะสามารถวางแผนและคํานวณหา
เส้นทางที่ สั้ นที่ สุ ด ในการขนส่ ง  และ
สามารถส่งสินค้าได้อย่างรวดเร็วและ
ทันเวลา จึงทําให้ระบบ GPS Tracking 
System เข้ามามีบทบาท ในการตรวจสอบ
พฤติกรรมและการวัดผลต่างๆ เพราะมี
ความรวดเร็ว ถูกต้อง แม่นยํา การใช้
เทคโนโลยีผ่านดาวเทียมทาให้สามารถ
ทราบตําแหน่งยานพาหนะได้ตลอดเวลา 
24 ช่ัวโมงด้วยสัญญาณผ่านดาวเทียมและ
สัญญาณโทรศั พท์GSMและมี ก า รส่ ง
ข้อความผ่านทางเครือข่ายโทรศัพท์ ซึ่ง
สามารถแสดงลักษณะการทํางานของ
ระบบ GPS ดังภาพที่ 7 
 

 
 

ภาพท่ี 7 ลักษณะการทํางานของระบบ
GPS 
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 ระบบติดตามยานพาหนะ (GPS 
Tracking System) มีทั้งแบบ Real Time  
และ Non Real Time ซึ่งการนําไปใช้จะ
ขึ้นอยู่กับความต้องการติดตามพฤติกรรม
ของพนักงานขับรถหรือสถานะของสินค้า 
ถ้าต้องการติดตามตลอดระยะเวลาในการ
ปฏิบัติงาน เพ่ือให้ทราบสถานะของสินค้า
สําหรับที่จะแจ้งเวลาการไปถึงให้กับลูกค้า
ท ร า บ  จึ ง เ ห ม า ะ กั บ ร ะ บบ ติ ด ต า ม
ยานพาหนะแบบ Real Time แต่ค่าใช้จ่าย
ที่ เ กิ ด ขึ้ น จ ะ สู ง ก ว่ า ร ะ บ บ ติ ด ต า ม
ยานพาหนะแบบ Non Real Time ที่เป็น
การเก็บข้อมูลการขนส่งที่เสร็จเรียบร้อย
แล้ว เพ่ือดูความผิดปกติของการปฏิบัติงาน
แต่ละคร้ัง   
 

 

ภาพท่ี 8 แสดงถึงหลักการทํางานของ 
GPS Tracking System แบบ Non Real 

Time 
 

ภาพท่ี 9 แสดงถึงหลักการทํางานของ 

GPS Tracking System แบบ Real 

TimeEDI (Electronic Data 

Interchange)  

 การส่ือสารยุคปัจจุบันสามารถ
สื่อสารถึงกันได้อย่างรวดเร็วไร้ขอบเขต
จํากัด องค์กรที่มีเทคโนโลยีการส่ือสารที่
ทันสมัยย่อยได้เปรียบในเชิงการแข่งขัน
และประสบความสําเร็จได้รวดเร็ว การ
เปลี่ยนข้อมูลอิเล็กทรอนิกส์เป็นกลยุทธ์
การสื่อสารอีกประเภทหน่ึง  ซึ่ งหลาย
องค์กรได้นํามาใช้ ทําให้การสื่อสารสะดวก
รวดเร็ว และประหยัดงบประมาณของ
กระดาษและการขนส่ง EDI (Electronic 
Data Interchange) คือการใช้เครื่อง
คอมพิวเตอร์ในการรับส่งเอกสารธุรกิจ
ระหว่างหน่วยงานต้ังแต่ 2 หน่วยงานข้ึนไป
ที่มีมาตรฐานอันเป็นที่ยอมรับร่วมกัน โดย
ผ่านเครือข่ายสื่อสาร เช่น สายโทรศัพท์ 
สัญญาณดาวเทียมเป็นต้น หรืออีกนัยหน่ึง 
คื อ  ก า ร ใ ช้ สื่ อ ห รื อ รู ป แ บ บ ท า ง
อิเล็กทรอนิกส์ ในการแลกเปลี่ยนข้อมูล 
หรือเอกสารธุรกิจ เช่น ใบสั่งซื้อสินค้า 
บัญชีราคาสินค้า ใบส่งของ รายงาน ฯลฯ 
ภายใต้มาตรฐานที่กําหนดไว้ การรับ/ส่ง
เอกสารข้อมูลดังกล่าว จะถูกกระทําภายใต้
มาตรฐานความปลอดภัยระดับหน่ึง เพ่ือ
ป้องกันมิให้คู่แข่งทางการค้าสามารถดึง
ข้อมูลของตนเองไปใช้ได้ ซึ่งหากมีการ
ใช้ EDI ในกิจกรรม ต่าง ๆ อย่างครบวงจร
แล้ ว  จะช่วยให้ ไม่ ต้องอาศัย เอกสาร
ต้นฉบับที่ต้องตรวจสอบ โดยพนังงานหรือ
ป้อนข้อมูลซ้ําอีก ซึ่งสามารถสนับสนุนให้
องค์กรธุรกิจเปลี่ยนแปลงเป็นขั้นตอนการ
ทําธุรกิจที่ต้องใช้เอกสารเป็นพ้ืนฐาน ไปสู่

Satellite 
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การทําธุรกิจภายใต้สื่อทางอิเล็กทรอนิกส์ 
โดยไม่จําเป็นต้องใช้กระดาษอีกต่อไป 

องค์ประกอบของระบบ EDI 
          1. Hardware คือ เครื่อง
คอมพิวเตอร์ เครื่องพิมพ์ โมเด็ม และ
ระบบคู่สายโทรศัพท์ 
          2. EDI Software ซึ่งมีซอฟต์แวร์
ประยุกต์สําหรับใช้ป้อนข้อมูลประเภท
ต่างๆ  ของบริษัท  หรือสํา นักงานของ
ผู้ ใ ช้ บ ริ ก า ร  โ ด ย มี บ ริ ษั ท  Software 
House เป็นผู้ให้บริการ 
         3. Translation Software เป็น
ซอฟต์แวร์สําหรับการแปลงหรือแปลง
ข้ อ มู ล ที่ ไ ด้ ม า จ า ก  Application 
Software แ ล้ ว แ ป ล ง ใ ห้ เ ป็ น ข้ อ มู ล
ของ  EDI โดย มีบริษัท  Solution เ ป็นผู้
ให้บริการ 
         4. Communication 
Software เ ป็นซอฟ ต์แวร์ สํ าหรั บการ
สื่อสารที่ทําหน้าที่ในการรับ-ส่งข้อมูล 
 EDI ร ะ ห ว่ า ง ผู้ ใ ช้ ง า น
ก า รสื่ อ ส า ร แ ห่ งป ร ะ เทศ ไทย เ ป็ น ผู้
ให้บริการ Transport Software 
ประโยชน์ของ EDI มีดังต่อไปน้ี 
            - เพ่ิมความถูกต้อง รวดเร็ว และ
แม่นยํา ในการรับ-ส่งเอกสาร 
            - ลดงานซ้ําซ้อน และลดขั้นตอน
การจัดการรับ-ส่งเอกสาร 
            - ลดค่ า ใ ช้ จ่ าย ในการจั ดส่ ง
เอกสาร เช่น ค่าแสตมปş ค่าพัสดุไปรษณีย์  
และพนักงาน 

            - เ พ่ิมความรวดเร็วในการทํา
ธุรกิจโดยเฉพาะอย่างย่ิงในสภาวะที่มีการ
แข่งขันสูงขึ้น 
     - เพ่ิมความสัมพันธ์ที่ดีกับคู่ค้า 
 

 
 
ภาพท่ี 10 แสดงถึงการส่งข้อมูลแบบ EDI 

(Electronic Data Interchange) 
 
อีคอมเมิร์à (E-commerce) 
 ในยุคปัจจุบันกระแสการซื้อขาย
ของออนไลน์ได้รับความนิยมเป็นอย่างมาก
เพราะประหยัดเวลา สะดวก และรวดเร็ว 
เมื่อพูดถึงการซื้อขายของออนไลน์แนวโน้ม
การใช้งานอีคอมเมิร์ช (E-Commerce) ใน
ปัจจุบันมีแนวโน้มเพ่ิมขึ้นสูงมากเนื่องจาก
การท่ีระบบธุรกิจแบบอีคอมเมิร์ช (E – 
Commerce) สามารถเข้าถึงกลุ่มเป้า 
หมายได้กว้าง และรวดเร็วรวมถึงเวลาใน
การทําธุรกิจที่ไม่มีวันหยุดทําให้การทํา
ธุรกิจอีคอมเมิร์ช (E – Commerce) เริ่ม
เป็นที่นิยมในการทําการค้าทางธุรกิจ 
  พ า ณิ ช ย์ อิ เ ล็ ก ท ร อ นิ ก ส์ 
(Electronic commerce) หรือ อี
คอมเมิร์ซ (E-commerce) หมายถึง การ
ทําธุรกรรมผ่านสื่ออิเล็กทรอนิกส์ ในทุกๆ 
ช่องทางที่เป็นอิเล็กทรอนิกส์ เช่น การซื้อ
ขายสินค้าและบริการ การโฆษณาผ่านสื่อ
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อิ เล็กทรอนิกส์  ไม่ ว่าจะเป็นโทรศัพท์ 
โทรทัศน์ วิทยุ หรือแม้แต่อินเทอร์เน็ต 
ขั้นตอนและกระบวนการท่ีง่ายไม่ซับซ้อน
ทํ า ใ ห้  อี ค อ ม เ มิ ร์ ซ  ( E-
commerce) สามารถเข้าถึงลูกค้าได้กว้าง
ขึ้น และยังประหยัดต้นทุนในการทําธุรกิจ 
ช่วยลดค่าใช้จ่ายที่ไม่จําเป็นทั้งยังช่วยให้
ธุรกิจมีประสิทธิภาพ ซึ่ งกระบวนการ
พ้ื น ฐ านขอ ง ธุ ร กิ จ  อี ค อม เ มิ ร์ ซ  ( E-
commerce) ประกอบด้วย 4 ขั้นตอน คือ 
 1. Catalog การเลือกรายการ
สินค้าและบริการ 
 2. Order การสั่งซื้อสินค้ากับ
ผู้ขาย 
 3. Payment การชําระเงินจาก
ลูกค้า 
 4. Shipping  การขนส่งสินคา้ไป
ยังลูกค้า 
 

 
ภาพท่ี 11 ระบบอีคอมเมิรà์ (e-
commerce) 
 

ประเภทของอีคอมเมิร์à  (E-
commerce) 
 1. B2B: Business to Business 
เ ป็นการซื้ อขายสินค้ าและบ ริการใน

ลักษณะธุรกิจสู่ ธุรกิจมีจุดที่สังเกตได้คือ 
การซื้อขายในประเภทน้ีมักจะมีมูลค่าสูง 
และมักเป็นการทําธุรกรรมกันระหว่าง
บริษัทขนาดใหญ่  
 2. B2C: Business to 
Consumer เป็นการซื้อขายสินค้าและ
บริการในลักษณะธุรกิจสู่ผู้บริโภค การค้า
ออนไลน์โดยส่วนใหญ่จะจัดอยู่ในประเภท
น้ี ผู้ประกอบการที่ เปิดร้านค้าออนไลน์
จําหน่ายสินค้ าจะจัดอยู่ ในประเภทน้ี
เช่นกัน 
 3. C2C: Consumer to 
Consumer เป็นการซื้อขายสินค้าและ
บริการในลักษณะ ผู้บริ โภคสู่ผู้บริ โภค 
ตัวอย่างที่คุ้นเคยกันดีเช่น การลงประกาศ
ขายสินค้ามือสองผู้บริโภคสู่ผู้บริโภค 
 4. C2B: Consumer to 
Business เป็นการซื้อขายสินค้าและ
บริ ก า ร ในลั กษณะ  ผู้ บ ริ โ ภคสู่ ธุ ร กิ จ 
ตัวอย่าง เว็บไซต์จัดหาผู้เช่ียวชาญเฉพาะ
ด้าน ผู้บริโภคแจ้งความต้องการเข้าไปท่ี
เว็บไซต์ จากน้ันรายช่ือผู้เช่ียวชาญจะถูกส่ง
มาให้ผู้บริโภคเลือก 

ข้ อ ดี ข อ ง อี ค อ ม เ มิ ร์ à  ( E-
commerce) 
 1. ประหยัดค่าใช้จ่ายเพ่ือการ
เดินทางไปซื้อสินค้า เพียงแค่เลือกซื้อผ่าน
เว็บไซต์เท่าน้ัน 
 2. ประหยัดเวลาในการติดต่อ แค่
ใช้เวลาไม่นานแค่เพียงไม่ก่ีวินาทีก็สามารถ
ติดต่อซื้อสินค้าได้ 

Market ตลาด 

ISP 
Internet Service Provider 
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 3. การเปิดร้านค้าในอินเทอร์เน็ต
เป็นการขยายตลาดสู่ทั่วโลก ไม่ จํากัด
เฉพาะแค่ในประเทศ และยังทําให้ผู้บริโภค
มีตัวเลือกในการได้เลือกซื้อสินค้ามาก
ย่ิงขึ้น 
 4. ผู้ขายสามารถเปิดร้านได้ทุกวัน
ตลอด  24 ช่ั ว โ ม ง  ไ ม่ มี วั นห ยุ ด  และ
ผู้บริโภคก็สามารถซื้อสินค้าได้ทุกวัน 
 5. ไม่ต้องมีหน้าร้าน การใช้
เว็บไซต์เป็นช่องทางในการจําหน่ายสินค้า
จะมีข้อได้เปรียบมากกว่าการลงทุนเปิด
ร้านหรือโชว์รูมเป็นของตนเอง เพราะการมี
หน้าร้านเพ่ือขายสินค้าจะต้องเสียค่าเช่า 
ค่าตกแต่ง ค่าจ่างพนักงาน 
 
 
การบริหารทรพัยากรองค์กรโดยรวม 
(Enterprise Resource Planning: 
ERP) 
 การดําเนินการทําธุรกิจต่างๆ น้ัน 
ไม่ว่าจะเป็นธุรกิจประเภทใดก็ต้องมีแผนก
ต่างๆ ที่คอยดําเนินการจัดการงานในส่วน
ต่างๆ  ซึ่ งหากเป็นบริษัทใหญ่ๆ  ก็จะมี
พนักงานเป็นจํานวนมาก และมีการแบ่ง
แผนกและหน้าที่ การทํางานกันอย่าง
ชัดเจน เพ่ือมาช่วยจัดการแก้ไขปัญหานี้ 
โดยระบบ ERP เป็นระบบที่รวมโปรแกรม
ของแผนกต่างๆ เข้าด้วยกัน และให้มีการ
เช่ือมต่อกันทุกแผนก เพ่ือให้ผลลัพธ์ของ
บริษัทออกมาดี ซึ่งระบบ ERP เป็นการใช้
ทรัพยากรร่วมกันอย่างมีประสิทธิภาพอัน

จะทําให้เกิดประสิทธิผลที่ดี และสามารถ
สร้างผลประโยชน์สูงสุดแก่องค์กร 
 ระบบ ERP คือ ระบบสารสนเทศ
เพ่ือการบูรณาการข้อมูล และกระบวนการ
ทํางานภายในองค์กร เช่น การจัดจ้าง การ
ผลิต การขาย การบัญชี การเงินและการ
บริหารทรัพยากรบุคคล ให้มีการทํางาน
ร่วมกัน  และไม่ทํางานซ้ํ าซ้อน  พร้อม
สามารถรับรู้สถานการณ์และปัญหาของ
งานต่างๆ ได้ทันที ทําให้สามารถตัดสินใจ
ดําเนินธุรกิจ หรือแก้ปัญหาภายในองค์กร
ได้อย่างมีประสิทธิภาพ สะดวกและรวดเร็ว
ย่ิงขึ้น จึงช่วยให้ผู้บริหารสามารถวางแผน 
และบริหารจัดการกระบวนการหลากหลาย
หน้าที่กับงานหลักต่างๆ ในองค์กร จึงช่วย
ให้ผู้บริหารสามารถวางแผน และบริหาร
จัดการกระบวนการหลากหลายหน้าที่กับ
งานหลักต่างๆ ในองค์กร ERP เป็น
ซอฟต์แวร์สําเร็จรูปที่มีชุดการทํางานหลาย
ชุดและแ ต่ละ ชุดมี ก ารทํ า ง านที่ เ ป็ น
มาตรฐาน ปัจจุบันชุดทํางานที่เป็นแบบ
มาตรฐานโดยมีโครงสร้างของ ERP แบ่ง
ออกเป็น 5 กลุ่ม คือ 
1. Material Resource Planning (MRP) 
หมายถึง ระบบสารสนเทศเพ่ือใช้ในการ
จัดทํ าแผนความ ต้องการ วัส ดุ  โดยมี
องค์ประกอบของข้อมูลนําเข้าที่สําคัญ 3 
ร า ย ก า ร  คื อ  ต า ร า ง ก า ร ผ ลิ ต ห ลั ก 
แฟ้มข้อมูลบัญชีรายการวัสดุ (Bill of 
Material File) และ แฟ้มข้อมูลสถานะคง
คลัง (Inventory Status File) 
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  2.Customer Resource 
Management (CRM) หมายถึง ระบบ
สารสนเทศเพื่ อบริหารความสัมพัน ธ์
ระหว่างองค์กรและลูกค้า เ พ่ือให้เป็น
ความสัมพันธ์ระยะยาว โดยระบบน้ีจะ
ศึกษาพฤติกรรมการซื้อของลูกค้า ความ
สนใจ ความต้องการ เพ่ือให้องค์กรนํา
ข้อมูลเหล่าน้ันมาวิเคราะห์และนําสินค้า
เสนอต่อลูกค้าให้ใกล้เคียงกับที่ลูกค้าสนใจ 
และการบริการหลังการขายแก่ลูกค้า ลด
การสูญเสียลูกค้า ลดต้นทุนการตลาด เพ่ิม
รายได้จากการที่ลูกค้าซื้อและแนะนําให้คน
รู้จักสินค้าขององค์กร 
  3. Finance Resource 
Management (FRM) หมายถึง ระบบ
สารสนเทศที่เน้นให้บริการเกี่ยวกับการเงิน
และบัญชี โดยอิงตามกฏระเบียบและ
ข้อบังคับตามที่ประเทศน้ันๆ กําหนด FRM 
ถือเป็นส่วนประกอบหลักของโครงสร้าง 
ERP ทั้งหมด โดยผลลัพธ์จากการ
ประมวลผลของ FRM มักจะออกมาใน
รูปแบบรายงาน ทั้งรายงานสําหรับระดับ
ปฏิบัติการ รายงานสําหรับผู้บริหาร และ
รายงานสําหรับหน่วยงานภายนอก เช่น 
กรมบัญชีกลาง กรมสรรพากร เป็นต้น 
  4. Human Resource 
Management (HRM) หมายถึง ระบบ
สารสนเทศเพื่อการบริการงานทางบุคคล 
จั ดป ระกอบ ด้ วยข้ อ มู ล พ้ื น ฐ านขอ ง
พนักงานในองค์กร ข้อมูล พ้ืนฐานของ
โครงสร้างองค์กร การประมวลผลเก่ียวกับ
เงินเดือน เป็นต้น 

  5.Supply   Chain 
Management (SCM) หมายถึง ระบบ
สารสนเทศเพ่ือจัดการกระบวนการไหล
ของวัสดุ สินค้าตลอดจนข้อมูลและธุรกรรม
ต่างๆ ผ่านองค์กรที่เป็นผู้ส่งมอบผู้จัด
จําหน่ายไปจนถึงลูกค้า โดยทีอ่งค์กรต่างๆ 
มีความสัมพันธ์ทางธุรกิจต่อกัน 
 

 
 

ภาพท่ี 12 โครงสร้างระบบ ERP 
 

คุณสมบัติที่สําคัญของ ERP  
1.ควรมีความยืดหยุ่น (Flexible) ควรมี
ความยืดหยุ่น รองรับองค์กร หากมีการ
ปรับเปลี่ยนในอนาคตได้ อีกทั้งการเก็บ
ข้อมูลควรใช้ฐานข้อมูลกลางเดียวกัน 
เพ่ือให้สามารถบูรณาการข้อมูลได้ 
2. โมดูล (Modular) ประกอบด้วยหลาย
ฟังก์ชันการทํางาน หรือหลายโมดูล ดังน้ัน
ควรมีการทํางานที่แตกต่างกันอย่างชัดเจน 
แ ล ะ อิ ส ร ะ ต่ อ กั น  เ พ่ื อ ป้ อ ง กั น ก า ร
เปลี่ยนแปลงจะได้ไม่กระทบกับโมดูลอ่ืนๆ 
และต้องรองรับการทํางานได้หลากหลาย
แพลตฟอร์ม (Platform) 

3   
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3.ครอบคลุม (Comprehensive) สามารถ
รองรับการทํางานได้หลากหลายฟังก์ชัน 
เน่ืองจากแต่ละองค์กรมีลักษณะการทํางาน
ที่แตกต่างกัน ดังน้ันต้องหลากหลายและ
ครอบคลุมนอกเหนือจากองค์กร(Beyond 
the Company) สามารถเช่ือมต่อกับ
ระบบสารสนเทศอ่ืนๆ ขององค์กรได้ไม่
จํากัดเพียง ERP เท่าน้ัน 
 5. Belong to the Best Business 
Practices มีกระบวนการทํางานที ่เป ็น
ม า ต ร ฐ า น  โ ด ย นํ า ก ิจ ก ร ร ม ห ร ือ
กระบวนการทํางานที ่จัดว่าเป็นสิ ่งที ่ดีที่
องค์กรต้องมีไว้ในระบบ หากแต่องค์กร
สามารถโปรแกรมสามารถปรับตามการใช้
งานของผู้ใช้ (User) เพราะเป็นระบบเปิด 
(Open Source) โดยปรับได้ตามความ
ต้องการของผู้ใช้ 
ระบบการ จัด เ ก็บและ เ รียกคืน วัส ดุ
อัตโนมัติ Automatic Storage and 
Retrieval System (AS/RS) 
  เป็นระบบการจัดเก็บและเรียกคืน
วัสดุอัตโนมัติที่ ใ ช้อุปกรณ์จัดเก็บ SRM 
(Storage and Retrieval Machine) และ
ควบคุมด้วยคอมพิวเตอร์ทั้งระบบ ระบบ 
AS/RS สามารถช่วยบริหารจัดการ
คลังสินค้าในด้านต่างๆ กล่าวคือ สามารถ
รับและจัดเ ก็บสินค้ า ไ ด้อ ย่างรวดเร็ ว 
แม่นยํา ลดระยะเวลาในการทํางานและ
จํานวนบุคลากรได้ โดยสามารถระบุการ
จัดเก็บสินค้าที่มีการเคลื่อนไหวบ่อยไว้ใน
ตําแหน่งที่เหมาะสม และยังช่วยป้องกัน
ความเสียหายของสินค้า โดยการตรวจสอบ

ขนาดของสินค้าอัตโนมัติก่อนจัดวางและ
ช่วยให้การจัดเรียงสินค้าเป็นระเบียบมาก
ขึ้น อีกทั้งยังช่วยเร่ืองความปลอดภัยของ
สินค้า เพ่ิมประสิทธิภาพในการเบิกจ่าย
สินค้า ทํางานรวดเร็วแม่นยํา ลดเวลาการ
ทํางานและลดงานที่ซ้ําซ้อน ข้อมูล ณ เวลา
ปัจจุบัน (Real Time) สามารถนําไปใช้ใน
การรวบรวมข้อมูล เพ่ือทําการคิดต้นทุน 
ลดปัญหาสินค้าสูญหาย โจรกรรม และ
สามารถตรวจนับสินค้าคงคลังได้อย่าง
แม่นยําอีกด้วย นอกจากน้ียังสามารถ
ทดแทนปัญหาการขาดแคลนแรงงานและ
เพ่ิมประสิทธิภาพในการปฏิบัติงานได้อย่าง
มาก ระบบการจัดเก็บและเรียกคืนวัสดุ
อัตโนมั ติสามารถ ช่วยบริหาร จัดการ
คลังสินค้า ดังน้ี 
 1. การรับของ (Receiving) เริ่ม
ต้ังแต่การรับของเข้าคลังจากรถขนส่ง 
จากน้ันก็จะต้องมีการพักสินค้าเพ่ือทําการ
จําแนก คัดแยก ตรวจนับ ตรวจสอบ
คุณภาพและการคืนของ สําหรับสินค้าที่
ผ่านการตรวจแล้ว ต้องให้รหัสพร้อมทั้ง
กําหนด location ในการจัดเก็บ 
 2. การจัดเก็บ (Storing) ใช้
อุปกรณ์เคลื่อนย้ายประเภทต่าง ๆ ในการ
ขนย้ายนําเข้าไปจัดเก็บตามช้ันวางหรือ
พ้ืนที่ที่กําหนดไว้ให้ถูกต้องตาม Location
ในขั้นตอนน้ี จะต้องอาศัยการวางแผนการ
จัดเก็บที่ดี โดยต้องคํานึงถึงเวลาที่จะทํา
การเบิกจ่ายในภายหลังว่าจะต้องค้นหาได้
รวดเร็ว และเลือกหยิบได้แม่นยํา 
คลังสินค้าบางแห่ง มีงานย่อยเพ่ิมเติมใน
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ขั้นตอนน้ี เช่น การแตกห่อย่อย 
(Breakbulk) ก่อนการเบิกจ่าย การย้าย
จาก บริเวณ Bulk Storage มาสู่ช้ันวางที่
คอยเติมเต็มสําหรับการเบิกจ่ายแบบ
อัตโนมัติ (Replenishing) 
 3. การเบิกจ่าย หรือการเลือก
หยิบ (Picking) ขั้นตอนน้ีจะเป็นช่วงที่ใช้
เวลาส่วนใหญ่ที่สุดของการทํางานใน
คลังสินค้า ซึ่งก็ขึ้นอยู่กับระบบจัดเก็บใน
ขั้นที่สองว่าจัดไว้ดีเพียงใด และจํานวน
รายการ จํานวนออร์เดอร์ในการเบิกจ่าย
ต่อวัน มีความถี่และปริมาณมากน้อยแค่
ไหน ถ้ามีความถ่ีสูงก็จะต้องเลือกใช้
อุปกรณ์ที่เป็นแบบอัตโนมัติต่างๆ ที่
ควบคุมด้วยระบบคอมพิวเตอร์ ความมี
ประสิทธิภาพของข้ันตอนน้ีจะเป็นตัวบอก
ถึงผลิตภาพโดยรวม (Productivity) ของ
คลังสินค้า 
 

 
ภาพท่ี 13 ระบบการจัดเก็บ และเรียกคืน
วัสดุอัตโนมัติ (ทิวากร แก้วศร,ี 2556) 

 
ระบบการจั ดการการขนส่ ง 

(Transportation Management 
System: TMS) 
 ระบบการจัดการการขนส่ง เป็น
ระบบทางคอมพิวเตอร์ที่ออกแบบมาเพ่ือ
จัดการการขนส่งที่เหมาะสมในหลากหลาย

วิธีการ และการจัดการกิจกรรมท่ีเก่ียวข้อง
กับการขนส่ง ซึ่งประกอบด้วยการจัดการ
การส่งออกสินค้า การวางแผนแรงงานใน
การขนส่ง การจัดตารางการขนส่งทั้งขาเข้า 
ขาออก รวมถึงการขนส่งระหว่างบริษัทใน
เครือเดียวกัน การจัดการเอกสารทาง
ราชการที่เก่ียวกับการขนส่งสินค้าระหว่าง
ประเทศ และการบริหารจัดการผู้ให้บริการ
ขนส่งได้อย่างมีประสิทธิภาพ เช่ือถือได้ 
และลดค่าใช้จ่ายได้อย่างมีประสิทธิภาพใน
การขนส่งสินค้า เพ่ือให้บรรลุเป้าหมายของ
ธุ ร กิ จที่ มี ค ว ามรวด เ ร็ วและต้ นทุ นที่
ประหยัดที่สุด 
 ระบบ TMS ประกอบด้วย
åานข้อมูลที่สําคัญดังนี้ 
  1 . เ ส้ น ท า ง ก า ร ว่ิ ง
รถบรรทุก เช่น แผนที่ GPS จุดจอดพักรถ  
  2. กองรถบรรทุก เ ช่น 
ขนาด ประเภท ระยะทางวิ่งสําหรับรถแต่
ละคัน 
  3. พนักงานขับรถ เช่น 
ประเภทใบขับขี่เส้นทางที่ชํานาญ  อัตรา
ค่าจ้าง  
  4. ข้อจํากัดด้านกฎหมาย 
เช่น ระเบียบราชการสําหรับสินค้าบาง
ประเภท 
  5 . สถานที่ แวะรับ -ส่ ง
สินค้า เช่น โรงงานลูกค้า ศูนย์กระจาย
สินค้า ของลูกค้า ท่าเรือ             ท่า
อากาศยาน ด่านศุลกากรตามชายแดน  
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  6 . ระบบการรับคํ าสั่ ง
จากลูกค้า เช่น ประเภทสินค้า จํานวน 
เวลานัดหมาย 
 
 ประโยชน์ที่ ไ ด้จากการจัดทํา
ระบบ TMS 

 1. ลดความผิดพลาดจาก
การทํางานด้วยคนจากการวางแผน และ
ติดตามการ จัดส่ งสินค้ า โดยใ ช้ระบบ
อั ต โ น มั ติ ร่ ว ม กั บ ร ะบบข้ อ มู ล ก ล า ง 
Systems Applications and Products 
in data processing (SAP) และ GPS ทุก
ย่ีห้อ/ทุกผู้รับเหมาขนส่ง  
  2. ด้านการติดตามปัญหา
การทุจริตจากการจัดส่งสินค้า 
  3. ด้านความปลอดภัย
และกฎหมายในการใช้รถใช้ถนน 
  4. เพ่ือเพ่ิมความพึงพอใจ
และความไว้วางใจให้กับลูกค้าในการจัดส่ง
สินค้า โดยสินค้าส่งถึงที่หมายตามเวลา 
และตรวจสอบได้แบบ Real Time 
            5. สามารถดูภาพรวม
การกระจายสินค้าทั่วประเทศในจุดเดียว  
  6. ใช้เป็นข้อมูลในการ
ประเมินประสิทธิภาพของผู้รับเหมา ซึ่งถ้า
องค์กร หรือผู้ประกอบการนําระบบการ
จั ดการขนส่ งมา ใ ช้  จะสมารถบรรลุ
องค์ประกอบในการส่งมอบแบบ  5Rs 
Delivery ได้แก่ Right Place คือ ส่งมอบ
ตรงสถานที่ Right Time คือ ตรงเวลาท่ี
ลูกค้าต้องการ Right Quantity คือ ตรง
ต ามป ริ ม าณที่ ลู ก ค้ า ต้ อ ง ก า ร  Right 

Quality คือ สินค้าตรงตามคุณภาพที่ตกลง 
Right Cost คือ การส่งสินค้าตามราคาท่ี
แข่งขัน 
 
บทสรุป 
 เ น่ื อ ง จ า ก ใ น ปั จ จุ บั น ร ะ บ บ
เทคโนโลยีสารสนเทศเข้ามามีบทบาท
สําคัญในยุคปัจจุ บัน ระบบเทคโนโลยี
สารสนเทศ หรือระบบ IT มีความสําคัญ
อย่างย่ิงในกิจการทุกประเภทและทุกขนาด 
โดย เฉพาะสํ าห รับผู้ ประกอบการใน
ภาคอุตสาหกรรม ในยุคอุตสาหกรรม 4.0 
ถือว่าเป็นกลไกสําคัญที่ช่วยสนับสนุนและ
ผลักดันธุรกิจให้สามารถอยู่ในตลาดได้
อย่างมั่นคง เพราะช่วยในการจัดการข้อมูล
ให้เป็นระบบ ผู้ประกอบการสามารถเพ่ิม
ประสิทธิภาพการทํางานได้มากข้ึนอีกทั้ง
จะช่วยลดต้นทุนการทํางาน ซึ่งเทคโนโลยี
ที่นิยมนํามาใช้ในการเพ่ิมประสิทธิภาพการ
จัดการโลจิสติกส์ภายในองค์กรธุรกิจให้
เ ป็ น ไ ป อ ย่ า ง มี ป ร ะ สิ ท ธิ ภ า พ  ซึ่ ง
ประกอบด้วย 1. ระบบบาร์โค้ด (Barcode 
System) 2. รหัสบ่งช้ีโดยใช้ความถี่ของ
คลื่นวิทยุ (Radio Frequency 
Identification: RFID) 3. ระบบการ
แลกเปลี่ ยนข้อมูลทางอิ เล็กทรอนิกส์ 
(Electronic Data Interchange 
System: EDI) 4. ระบบการค้าทางอีเล็ค
ทรอนิคส์ (E-Commerce) 5. การวางแผน
ทรัพยากรองค์การโดยรวม (Enterprise 
Resource Planning: ERP) 6. ระบบ
กํ าหนด พิ กั ดที่ ต้ั ง ด าว เที ยม  ( Global 
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Positioning System:GPS) 7. ระบบ
บริหารคลังสินค้าอัตโนมัติ (Automated 
Warehousing and Storage: WMS) 
และ 8. ระบบการจัดการการขนส่ง 
(Transportation Management 
System: TMS) ซึ่งระบบท่ีกล่าวมาจะทํา
ให้องค์กร หรือธุรกิจที่มีการประยุกต์ใช้
เ ทค โน โลยี โ ล จิ ส ติ กส์  สามารถ เ พ่ิ ม
ประสิทธิภาพการทํางานได้มากข้ึนอีกทั้ง
จะช่วยลดต้นทุนการทํางาน ลดความเสี่ยง
ที่ไม่พึงประสงค์ สามารถสร้างความพึง
พอใจให้กับลูกค้ามากขึ้น  
 
 
เอกสารอ้างอิง 
ดร.ชิตพงษ์ อัยสานนท์ การขับเคลื่อน 
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วันที่ 17 กันยายน 2563 จาก 
http://thiwakorn29.blogspot.
com/2013/03/blog-post 
8684. html 
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Industry 4.0. สืบค้นเมื่อวันที่ 22 

กันยายน 2563 จาก 
http://www.siamtran.co.th/th 

ปฎล รัตนชุม. (2553). ข้อพิจารณาของ 
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วันที่ 14กันยายน 2563  
http://www.logisticscorner. 
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_content& 
 view=article&id=1785:-gps-
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talk&Itemid=56. 

โปรซอฟท์ คอมเทค. (2556). การนํา
เทคโนโลยีที่เหมาะสมมาใช้ในงาน
ด้านโลจิสติกส์. สืบค้น เมื่อวันที่ 
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ArticleTypeID=80&Article        
ID= 3425  
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rticle&Id = 538636758&N 
Type=6 
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คําแนะนําการเตรียมต้นฉบับ 

 
1. ประเภทผลของผลงานที่จะตีพิมพ์ มีบทความวิจัยและบทความวิชาการทางด้าน

วิศวกรรมศาสตร์และเทคโนโลยีอุตสาหกรรม 

2. ต้นฉบับของบทความที่จัดส่งจํานวนหน้ามีทั้งหมดไม่เกิน 15 หน้า แบบตัวอักษรใช้ 

TH SarabunPSK 

ขนาดกระดาษ 18.5 x 25.5 ซม. 

3. การต้ังค่าหน้ากระดาษ ด้านบน 2.54 ซม. ด้านล่าง 2.54 ซม. ด้านซ้าย 2.54 ซม. 

ด้านขวา 2.0 ซม. 

4. ช่ือเรื่อง (Title) ใช้อักษรตัวหนาขนาด 18 pt จัดก่ึงกลางหน้ากระดาษท้ังภาษาไทย

และภาษาอังกฤษตัวพิมพ์ใหญ่  

5. ช่ือผู้เขียน (Author) ใช้อักษรขนาด 16 pt จัดต่อจากช่ือเรื่องก่ึงกลาง ระบุข้อมูลช่ือ-

นามสกุลของผู้เขียน หากมีผู้เขียนร่วมต้องระบุให้ครบถ้วนถัดจากช่ือของผู้เขียน 

6. ที่อยู่และสังกัดของผู้เขียน (Affiliation) ใช้อักษรปกติขนาด 14 pt ประกอบด้วย

สาขาวิชา ภาควิชา คณะ มหาวิทยาลัย จังหวัดของผู้เขียนและนักวิจัย จัดริมซ้ายของ

หน้ากระดาษและใส่หมายเลขด้านหน้าบนที่อยู่ เช่น 1ภาควิชาเทคโนโลยีอุตสาหกรรม 

สาขาวิชา คณะวิศวกรรมศาสตร์และเทคโนโลยีอุตสาหกรรม มหาวิทยาลัยราชภัฏบ้าน

สมเด็จเจ้าพระยา 

7. บทคัดย่อ (Abstract) ใช้อักษรปกติ ขนาด 18 pt  (ตัวหนา) จัดก่ึงกลางหน้ากระดาษ 

ส่วนเน้ือหาในบทคัดย่อ ขนาดอักษร 16 ไม่เกิน 300 คํา พิมพ์ 1 คอลัมน์ 

8. เน้ือหา (Content) ใช้อักษรปกติขนาด 16 pt ตัวหนา ประกอบด้วยหัวข้อต่างๆของ

บทความ ได้แก่ บทนํา วัตถุประสงค์ วิธีการดําเนินการวิจัย ผลการวิจัย สรุป

ผลการวิจัย  อภิปรายผล ข้อเสนอแนะ กิตติกรรมประกาศ (ถ้ามี)  เอกสารอ้างอิง การ

พิมพ์ส่วนเน้ือหาขนาดตัวอักษร 16 pt พิมพ์ 2 คอลัมน์  

9. บรรณานุกรม (Bibliography) ใช้อักษรขนาด 16 pt จัดพิมพ์แบบชิดซ้าย โดยมี

รายการอ้างอิงในเน้ือหาตรงกับรายการอ้างอิงท้ายบทความทุกรายการ โดยเรียงลําดับ

ตามตัวอักษรภาษาไทยและภาษาอังกฤษ 

10. การเขียนบรรณานุกรมตามรูปแบบเอพีเอ (APA-American Psychological 

Association: APA  6th Edition)  
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11. ช่ือตาราง ช่ือตาราง/แผนภูมิ/รูปภาพ ขนาดอักษร 16 pt  ควรมีภาพที่ชัดเจน ระบุช่ือ

ไฟล์และเรียงลําดับหมายเลขช่ือไฟล์ตรงกับรูปในบทความ ไฟล์รูปชนิด TIFF หรือ 

JPEG ความละเอียดไม่น้อยกว่า 300 dpi ขนาดไฟล์ละไม่เกิน 2 MB 
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ชื่อเรื่องวิจัยภาษาไทย (18 pt ก่ึงกลาง ตัวหนา) 

 ชื่อเรื่องวิจัยภาษาอังกฤษ (18 pt ก่ึงกลาง ตัวหนา)  
 

ช่ือ นามสกุล1* , ช่ือ นามสกุล2 (16 pt ก่ึงกลาง)  

1 ภาควิชา xxxxxxxxx สาขาวิชาxxxxxxxxxxx คณะวิศวกรรมศาสตร์และเทคโนโลยีอุตสาหกรรม 

 มหาวิทยาลัยราชภัฏบ้านสมเด็จเจ้าพระยา กรุงเทพมหานคร  
2 ภาควิชา xxxxxxxxx สาขาวิชา xxxxxxxxxx คณะวิศวกรรมศาสตร์และเทคโนโลยีอุตสาหกรรม  

มหาวิทยาลัยราชภัฏบ้านสมเด็จเจ้าพระยา กรุงเทพมหานคร  

* Corresponding author email: engineering@bsru.ac.th (14 pt ชิดซ้าย)  
 

บทคัดย่อ (18 pt ก่ึงกลาง ตัวหนา)  
บทคัดย่อไม่เกิน 300 คํา พิมพ์ 1 คอลัมน์ (16 Pt ตัวปกติ)  

คําสําคญั: คําสําคัญไม่เกิน 5 คํา 

 

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

Keywords: Keyword are not exceed 5 words 

 
เน้ือหาในส่วนเน้ือหาประกอบด้วยรายละเอียด ดังน้ี 

หัวข้อขนาด16pt ชิดซ้าย ตัวหนา พิมพ์ 2 คอลัมน์เน้ือหา(Content) ใช้อักษรปกติขนาด16pt  

1. บทนํา 

2. วัตถุประสงค์ 

3. วิธีการดําเนินการวิจัย 

4. ผลการศึกษา 

5. สรุปผลการศึกษา 

6. อภิปรายผล 

8. ข้อเสนอแนะ 

9. กิตติกรรมประกาศ (ถ้ามี) 

10. เอกสารอ้างอิง 
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ภาพท่ี 1 แสดงกระบวนการออกแบบผลิตภัณฑ์ (ขนาด 16 pt ตัวหนาและ คําอธิบายภาพ 

ขนาด 16 pt ตัวปกติ) 

ตารางที่ 1 ผลการวิเคราะห์ข้อมูลก่อนการบํารุงรักษาเชิงป้องกันประจําวัน (16 pt ตัวหนาที่ 

ตารางที่ 1) 

อุปกรณ ์ หน้าที่การทํางาน จํานวนคร้ัง/วัน 
คอป้อน ลําเลียงเม็ดพลาสติก 6 
หัวฉีด ฉีดพลาสติกทีอ่อกจากกระบอกสูบเข้าสู่แมพิ่มพ์ 7 

สกรูมอเตอร์ หมุนพาให้พลาสติกเคลื่อนที่และคลุกเคล้า
พลาสติกให้เป็นเน้ือเดียวกัน 

8 
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แบบฟอร์มขอส่งบทความเพื่อพิจารณาตีพิมพ์ในวารสารวิศวกรรมศาสตรแ์ละ
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ìĆĚÜîĊĚ×šćพเÝšćĕéšÿŠÜïìÙüćö ÝĞćîüî 2 ßčé พøšอöĒñŠîéĉÿÖŤ×šอöĎúïìÙüćööćéšü÷ 

×šćพเÝšć×อøĆïøอÜüŠćïìÙüćöìĊ่ÿŠÜöćîĊĚ  ❍ เðŨîñúÜćîìĊ่×šćพเÝšćเ×Ċ÷îĒêŠเพĊ÷ÜñĎšเéĊ÷ü 

      ❍ เðŨîñúÜćî×อÜ×šćพเÝšćĒúąñĎšøŠüöÜćîêćöìĊ่
øąïčß่ือĕüšÝøĉÜ 
 
 และข้าพเจ้าขอรบัรองว่าบทความนี้ไม่เคยลงตพีิมพใ์นวารสารใดมากอ่น และไม่อยู่
ระหว่างการพจิารณาของวารสารอื่น หากข้าพเข้าขอเพกิถอนบทความ ขา้พเจา้ยินยอม
รบัผดิชอบในค่าใช้จ่ายต่างๆที่เกดิขึน้  
 
 

úÜß่ือ................ñĎšÿŠÜïìÙüćö 
                    (............................................................) 

        üĆîìĊ่................................................ 




