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บทคัดยอ 
    การวิจัยครั้งน้ีมีวัตถุประสงคเพื่อสรางอุปกรณตนแบบสําหรับถอดแผนชิมวาลว
เครื่องยนต โตโยตา 4A–GE และ 4A–FE ซึ่งสามารถนําไปใชแกปญหาในการเรียนการสอน
ดานปฏิบัติ ปรับแตงเครื่องยนตโตโยตา 4A–GE, 4A–FE โดยสามารถถอดประกอบแผนชิม
ในการปรับต้ังลิ้น ผูวิจัยไดสรางอุปกรณตนแบบ จํานวน 1 ชุด และใหผูเช่ียวชาญที่มี
ประสบการณในดานการสอนวิชาปรับแตงเครื่องยนต ของวิทยาลัยเทคโนโลยีสยาม (สยาม
เทค) จํานวน 15 คน ผูเช่ียวชาญที่เปนผูปฏิบัติงานในศูนยบริการ โตโยตา ธนบุรี จํานวน 2 
คน และชางอูซอมรถยนตคมเซอรวิส จํานวน 2 คน ที่มีประสบการณไมนอยกวา 5 ป เปน
ผูประเมินคุณภาพของอุปกรณตนแบบ โดยใชแบบประเมินความเห็น หลังจากผูวิจัยได
สาธิตการใชอุปกรณตนแบบถอดแผนชิมในการปรับต้ังลิ้นเครื่องยนต ผลจากการประเมิน
ความเห็นของผูเช่ียวชาญในดานคุณภาพของอุปกรณตนแบบ ผูเช่ียวชาญมีความเห็น
สอดคลองกันในระดับเห็นดวยถึงเห็นดวยอยางย่ิง วาอุปกรณตนแบบเพื่อใชในการถอด
แผนชิมในการปรับต้ังลิ้น มีคุณภาพที่คาเฉลี่ยระดับความเห็นเทากับ 4.55 ซึ่งอยูในเกณฑ
คาเฉลี่ยที่ต้ังไวคือ 3.51 – 5.0 จึงกลาวไดวาอุปกรณตนแบบที่ผูวิจัยสรางข้ึนน้ี ผูเช่ียวชาญ
มีความเห็นสอดคลองกันวามีคุณภาพ และเปนไปตามวัตถุประสงคของการวิจัยสามารถนํา
อุปกรณตนแบบน้ีไปใชงานได 
 

คําสําคัญ : อุปกรณถอดแผนชิมวาลว, เครื่องยนตโตโยตา 4A–GE และ 4A–FE 
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Abstract 
 This research aims to create a prototype device for removing the 
shim in order to adjust valves in a new engine model. The device can be 
used to solve problems on disassembling and reassembling the shim in the 
workshop class of engine tune-up for TOYOTA 4A-GE, 4A-FE. A set of the 
prototype device is produced and let a group of experts to test the device 
in order to evaluate its quality. The experts are selected from 15 specialists 
in teaching a course of engine tune-up in Siam Technology College, 2 
technical specialists of service center in Toyota Thonburi and 2 technicians 
of Khom Service (an automotive repair shop) who have at least 5-year 
experience in automotive repair work. After demonstration of the prototype 
device, the questionnaires for quality assessment are distributed to the 
expert group. The assessment result indicates that the experts have 
consensus opinion from agreement to strong agreement levels with the 
score of about 4.55 on average which is in the criterion-referenced target 
scores of 3.51 – 5.0. This means that the experts are unanimously satisfied 
with quality of the prototype device corresponding with the hypotheses of 
this research in that the device can be practically used to achieve the goal. 

Keyword : Shim Valve Adjusting Tools, Toyota Engine 4A-GE and 4A-FE 
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บทนํา 
 ในปจจุบันเทคโนโลยีทางดานยาน
ยนตไดมีการพัฒนาใหกาวหนาไปอยางมาก 
โดยเฉพาะการนําระบบอิเล็กทรอนิกสเขา
มาควบคุมการทํางานของเครื่องยนต ซึ่งใน
เครื่องยนตแกสโซลีนไดนําเอาระบบฉีด
นํ้ามันเช้ือเพลิงควบคุมดวยอิเล็กทรอนิกส 
(Electronic Fuel Injection System) 
เขามาควบคุมการจายนํ้ามันเช้ือเพลิงใหกับ
เครื่องยนตแทนคารบูเรเตอร ซึ่งจะสามารถ
ควบคุมได เที่ยงตรงแมนยํา ตามความ
ตองการของเครื่องยนตอยางแทจริง จึงทํา
ใหเครื่องยนตมีประสิทธิภาพสูงข้ึนอัตรา
การสิ้นเปลืองนํ้ามันเช้ือเพลิงลดลงและลด
มลพิษจากแกสไอเสีย จากขอดีดังกลาวทํา
ใหบริษัทผูผลิตรถยนตจึงไดมีการนําระบบ
กา ร ฉี ด นํ้ า มั น เ ช้ื อ เ พลิ ง ค วบ คุมด ว ย
อิเล็กทรอนิกสมาใชแทนเครื่องยนตที่ใช
คารบูเรเตอรซึ่งใชมาต้ังแตด้ังเดิม  
 การนํารถยนตมาใชในการขับข่ีบน
ทองถนน ช้ินสวนตางๆ จะเกิดการสึกหรอ 
จึงตองไดรับการซอมบํารุง เพื่อใหสามารถ
นํารถไปใชงานไดเต็มประสิทธิภาพและผู
ขับ ข่ีมีความปลอดภัย สวนการบริการ
ซอมแซมและปรับแตงเครื่องยนตจะเปน
หนาที่ของชางที่มีความชํานาญงานซอม
รถยนตที่ประกอบอาชีพอยูในศูนยบริการ
รถยนตหรืออูซอมรถยนตซึ่ งมีอยูทั่วไป 
รถยนต จ ะ สามา รถใช ง าน ได อ ย า ง มี
ประสิทธิภาพน้ัน ระบบตางๆ จะตองมี
ความพรอมในการทํางาน อันไดแก ระบบ
จุดระเบิด ระบบนํ้ามันเช้ือเพลิง ระบบไฟ

ชารจ ระบบหลอลื่น ระบบระบายความ
รอน ระบบไอดี-ไอเสีย ระบบแสงสวาง 
ระบบสัญญาณไฟ ระบบเบรก ระบบสง
กําลัง ระบบรองรับนํ้าหนัก และระบบ
บังคับเลี้ยว ซึ่งโดยปกติทุกระบบจะตองมี
การบริการตรวจเช็คตามระยะทางหรือตาม
ระยะเวลาที่ กํ าหนดไวในคูมือประจํ า
รถยนต แตถาหากอุปกรณหรือช้ินสวนที่
ชํารุดเสียหายก็จะตองทําการซอมหรือ
จะตองเปลี่ยนช้ินสวนใหม จึงมีความจาํเปน
อยางย่ิงที่จะตองมีการซอมบํารงุ ดูแลรักษา
และมีการปรับแตงตามระยะเวลาที่กําหนด 
 การปรับต้ังวาลวเปนหัวขอหน่ึงที่
สําคัญในการปรับแตงเครื่องยนต วาลวเปน
ช้ินสวนที่มีการเคลื่อนไหวตลอดขณะที่
เครื่องยนตทํางานจึงเกิดคาการสึกหรอได 
ดัง น้ันจึงตองมีการปรับต้ังวาลวเพื่อให
เครื่องยนตทํางานอยางเต็มประสิทธิภาพ 
ในการปรับแตงเครื่องยนตรุนใหม การ
ปรับต้ังลิ้นสวนมากจะเปนแบบรองแผนชิม 
(SHIM) ซึ่งจําเปนจะตองปรับแตงตามคูมือ
การซอมของบริษัทผูผลิต และในการสั่งซื้อ
เครื่องมือพิเศษจากบริษัทผูผลิตน้ันมักจะ
ไดรับการปฏิเสธ ทั้งน้ีเน่ืองจาก บริษัทจะ
ขายใหเฉพาะศูนยบริการที่ เปนตัวแทน
จําหนายรถยนตของตนเองเทาน้ัน จึงเกิด
ปญหาในการเรียนการสอนภาคปฏิบัติอยาง
มากสําหรับสถานศึกษา ดังน้ันผูวิจัยจึงคิด
หาวิธีสรางเครื่องมือพิเศษในการปรับต้ัง
วาลวแบบรองแผนชิม (SHIM) โดยเนนใช
วัสดุที่แข็งแรงและสามารถใชงานไดดี โดย
ก า ร ศึ ก ษ าข อ มู ล แ ล ะ ส อบ ถ าม ช า ง
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ผู เ ช่ียวชาญที่มีประสบการณที่ทํางาน
เกี่ยวกับการปรับแตงเครื่องยนตจากสถาน
ประกอบการและศูนยบริการที่อยูใกลเคียง 
จากปญหาที่พบในการศึกษาขอมูล คือ ใช
เวลาในการถอดและประกอบมาก เพราะ
ขาด เ ครื่ อ งมื อ ที่ มี คุณภาพทํ า ให ก า ร
ปฏิบัติงานถอดประกอบแผนชิมใชเวลามาก 
เน่ืองจากวาตองคอยระมัดระวังเปนพิเศษ
เพื่อปองกันมิใหกลไกบังคับลิ้นเกิดการ
ชํารุดเสียหาย 
 จากปญหาที่เกิดข้ึนทําใหผูวิจัยมี
แนวความคิดเพื่อแกปญหาโดยการสราง
เครื่องมือตนแบบสําหรับการถอดประกอบ
แผนชิมที่ มีความสะดวกในการใช งาน 
สามา ร ถถอดแผน ชิม ไดห ลาย รุ น ใ น
เครื่องยนตโตโยตา โดยที่ช้ินสวนอื่นๆ ของ
เครื่องยนตไมเกิดการชํารุดเสียหาย ทําให
ช า ง ซ อม รถยนต มี ความสะดวกแล ะ
ประหยัดเวลาในการปรับต้ังระยะหางของ
ลิ้นแบบใชแผนชิม นอกจากน้ันยังสามารถ
นําเครื่องมือตนแบบสําหรับถอดประกอบ
แผนชิมที่สรางข้ึนมาใชในการเรยีนการสอน
เพื่อฝกทักษะของนักศึกษาที่เรียนวิชา
ปฏิบัติงานซอมเครื่องยนต ตามหลักสูตร
ประกาศนียบัตรวิชาชีพ พุทธศักราช 2545 
ปรับปรุง 2546 ของกรมอาชีวศึกษาใน
แผนกวิชาชางยนต ทําใหนักศึกษาสามารถ
ฝกปฏิบัติปรับแตงวาลวแบบใชแผนชิม โดย
ใชเครื่องมือที่มีความเหมาะสมกับประเภท
ของงานและเปนการจุดประกายความคิด
ใหมๆ ใหกับนักศึกษา ไดมีแนวความคิดใน

การแกไขปญหาที่เกิดจากการปฏิบัติงาน
อื่นๆ ดวยตัวนักศึกษาเอง 
 
วัตถุประสงคงานวิจัย  
 เพื่อสรางเครื่องมือปรับต้ังวาลว
แบบใชแผนชิม (SHIM) ในเครื่องยนต 
TOYOTA 4A-GE, 4A-FE สําหรับใชการ
เรียนการสอนตามหลกัสตูรประกาศนียบัตร
วิชาชีพ 
 
วิธีการวิจัย 
 การศึกษาวิจัยในครั้ งน้ีเปนการ
วิจัยเชิงทดลอง เพื่อสรางเครื่องมือปรับต้ัง
วาล วแบ บใช แผ น ชิม  ใน เ ครื่ อ งยนต 
TOYOTA 4A-GE,4A-FE และประเมิน
ความคิดเห็นของผูเช่ียวชาญตอเครื่องมือที่
ส ร า ง ข้ึ น  ซึ่ ง ผู วิ จั ย มี ข้ั น ตอน ในก า ร
ดําเนินการวิจัยดังตอไปน้ี 
 1 ศึกษาขอมูลเบ้ืองตน 

ผู วิจัยได ศึกษาหาขอมูลเพื่อ
เตรียมการวิจัย ดังตอไปน้ี 

1.1 ศึ ก ษ า ป ญ ห า ใ น ก า ร
ปรับต้ังลิ้นแบบใชแผนชิม เพื่อนําขอมูลไป
ใชในการออกแบบและสรางเครื่องมือ
ตนแบบ 

1.2 ศึกษาคุณลักษณะของ
วัสดุที่จะนํามาใชในการสรางเครื่องมือ
ตนแบบใหเหมาะสมกับการใชงาน 

1.3 ศึ ก ษ า วิ ธี ก า ร ทํ า วิ จั ย 
ตลอดจนวิธีการเก็บขอมูล วิธีการวิเคราะห
ขอมูล จากงานวิจัยอื่นๆ และเอกสารตางๆ 
ที่เกี่ยวของ 
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2. ผูประเมินเคร่ืองมือตนแบบ 
 ผูประเมินเครื่องมือตนแบบที่ใชใน
ก า ร วิ จั ย ค รั้ ง น้ี  คื อ  ผู เ ช่ี ย วช าญ ที่ มี
ประสบการณในดานการสอนวิชาปรับแตง
เครื่องยนตของวิทยาลัยเทคโนโลยีสยาม 
(สยามเทค) จํานวน 15 คน ผูเช่ียวชาญที่
เปนผูปฏิบัติงานในศูนยบริการ TOYOTA 
ธนบุรี จํานวน 2 คน และชางอูซอมรถยนต
คมเซอรวิส จํานวน 2 คน ที่มีประสบการณ
ไมนอยกวา 5 ป ซึ่งในการวิจัยครั้งน้ีไดทํา
การประเมินเครื่ องมือตนแบบโดยใช
ผูเช่ียวชาญทั้งหมด จํานวน 19 คน 

3.  ก า ร ออก แ บบแล ะ ส ร า ง
เคร่ืองมือตนแบบ 

 

ภาพที่ 1 ข้ันตอนการสรางอุปกรณตนแบบ
เพื่อใชในการปรบัต้ังลิ้นแบบใชแผนชิม 

 จากภาพที่  1 สามารถอธิบาย
ข้ันตอนการออกแบบ และกา รสร า ง
เครื่องมือตนแบบสําหรับถอดประกอบแผน
ชิมในการปรับต้ังลิ้นได ดังน้ี 
 3.1 ศึกษาขอมูล เพื่อสรางอุปกรณ
ตนแบบสําหรับใชในการถอดแผนชิมโดย
คํานึงถึงหลักการดังตอไปน้ี 
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 ก. อุปกรณตนแบบเพื่อใชในการ
ถอดแผนชิม ตองมีขนาดพอเหมาะและมี
ความแข็งแรงสูง 
 ข.  วัสดุที่ นํามาใช ในการสร าง
อุ ปก รณ ต นแบบ จะต อ ง เป น วัส ดุที่ มี
คุณสมบัติดีเพียงพอที่จะสามารถนํามาใช
งานไดอยางเหมาะสม 
 3.2 ดําเนินการออกแบบและราง
แบบ 

 

 

 

 

 

 

 

 
ภาพที่ 2 รางแบบของอุปกรณตนแบบ 

 3.3 เลือกวัสดุที่ นํามาใชในการ
สรางอุปกรณตนแบบ จากการศึกษาขอมูล
ขางตนผูวิจัยไดดําเนินการสรางอุปกรณ
ตนแบบเพื่อใช ในการถอดแผนชิม โดย
เลือกใชเหล็กเหนียว ST – 60 เน่ืองจากมี
คุณสมบัติที่เหมาะสมในการสรางเครื่องมือ
ถอดป ระกอบแผน ชิม ใน เครื่ อ งยนต 
TOYOTA 4A-GE,4A-FE โดยมีคารบอน 
0.35 % คาความแข็งจากการทดสอบมีคา 
95 HRB ความเคนดึงที่จุดคราก ( yσ  ) 

ประมาณเทากับ 335 N/mm2 ความเคน
ดึงสูงสุด ( uσ  ) ประมาณเทากับ 705 

N/mm2 (บรรเลงและประเสริฐ 2530: 
134) 
 3.4 สร างอุปกรณตนแบบโดย
พิจารณาวาอุปกรณตนแบบที่สราง ข้ึน 
จะตองตอบสนองวัตถุประสงคของการ
สรางอุปกรณตนแบบครบทุกขอ 
 
 

ภาพที่ 3 อุปกรณตนแบบที่สรางข้ึน 
 

 3.5 ทดลองใชอุปกรณตนแบบ 
ผู วิจัยได ดําเ นินการทดลองใชอุปกรณ
ตนแบบเพื่อถอดแผนชิมในการปรับต้ัง
วาลว แลวบันทึกผลการใชพรอมทั้งปญหา
ที่เกิดข้ึนในการถอดและขอบกพรองตางๆ 
 3.6 นําไปใหผูเช่ียวชาญทดลองใช 
เพื่อใหขอคิดเห็นและขอแนะนําในการ
ปรับปรุงเครื่องมือตนแบบ 
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ภาพที่ 4 แสดงข้ันตอนการถอด-ประกอบ 

            ชิมวาลว 
 

4. การทดลองและเก็บรวบรวมขอมูล 
 การ ดํา เ น ิน กา ร ทดล อ ง ใ ช
อุปกรณตนแบบและเก็บขอมูล ผูวิจัยได
เ ก ็บ ข อ ม ูล จ า ก ผู เ ช่ี ยวชาญที่ ได จ าก
แบบสอบถามประเมินความคิดเห็นของ 
ผูเช่ียวชาญที่มีประสบการณในดานการสอน 
แผนกชางยนต ของวิทยาลัยเทคโนโลยีสยาม
(สยามเทค) จํานวน 15 คน รองหัวหนาชาง
ประจําศูนยบริการรถยนต TOYOTA ธนบุรี 
จํานวน 2 คน และชางอูซอมรถยนตคม
เซอร วิส  จํานวน 2 คน รวม 19 คน 
หล ังจากผู เ ชี ่ยวชาญได ประเม ินความ
คิดเห็นตออุปกรณตนแบบเพื ่อใชในการ
ถอดประกอบแผนชิมในการปรับต้ังลิ้น ซึ่ง
ผูเช่ียวชาญจะตรวจสอบอุปกรณตนแบบ
เพื่อดูความแข็งแรงของวัสดุ แลวผูวิจัยได
สาธิตการถอดประกอบแผนชิมที่ติดต้ังบน
ฝาสูบ โดยใชอุปกรณตนแบบที่สรางข้ึน
เพื่อใหผูเช่ียวชาญประเมินผล โดยใชแบบ
ประเมินความเห็น ซึ่งเปนแบบมาตราสวน
ประมาณคา 5 ระดับ 

เคร่ืองมือในการวิจัย 
 เครื่ องมือที่ ใช ในการ วิจัย เปน
แบบสอบถามที่ผูวิจัยกําหนดโครงสรางของ
เน้ือหาแบบประเมินโดย แบงออกเปน 2 
ตอนคือ 
 ตอนที่  1  เป นข อมูล เ กี่ ย วกั บ
สถานภาพของผูตอบแบบประเมินความ
คิดเห็น (ผูเช่ียวชาญ) ซึ่งเปนแบบเลอืกตอบ 
 ตอนที่ 2 เปนขอมูลแบบประเมิน
ความคิดเห็นแบบมาตราสวนประมาณคา 
(Rating scale) กําหนดนํ้าหนักคะแนน 
(Weight) ออกเปน 5 ระดับ ดังน้ี (บุญชม, 
2543 : 69) 
 5 หมายถึง เห็นดวยอยางย่ิง 
 4 หมายถึง เห็นดวย 
 3 หมายถึง ไมแนใจ 
 2 หมายถึง ไมเห็นดวย 
 1 หมายถึง ไมเห็นดวยอยางย่ิง 
 ผลการประเมินความคิดเห็นของ
ผู เ ช่ียวชาญโดยใชแบบสอบถาม เพื่ อ
ประเมินความคิดเห็นแบบมาตราสวน
ประเมินคาโดยแบงระดับคะแนนความ
คิดเห็นออกเปน 5 ระดับดัง น้ี  ( ชูศรี , 
2544:75) 

ร ะ ดับ คะแนน  4 . 5 1  – 5 . 0 0 
หมายถึง มากที่สุด 

ร ะ ดับ คะแนน  3 . 5 1  – 4 . 5 0 
หมายถึง มาก 

ระ ดับ คะแนน  2 . 5 1  – 3 . 5 0 
หมายถึง ปานกลาง 

ระ ดับ คะแนน  1 . 5 1  – 2 . 5 0 
หมายถึง พอใช 
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ระ ดับ คะแนน  1 . 0 0  – 1 . 5 0 
หมายถึง ควรปรับปรุง 

 

5. ผลการวิเคราะหขอมูล 
 ผูวิจัยไดเก็บรวบรวมขอมูลทั้งหมด
ที่ไดจากแบบประเมินความคิดเห็นของ
ผูเช่ียวชาญที่มีตออุปกรณตนแบบเพื่อใชใน
การถอดแผนซิม ในการปรับ ต้ั งวาล ว
เครื่องยนต จํานวน 19 ฉบับ แลวนํามา
วิเคราะหขอมูล วาผูเช่ียวชาญมีความเห็น
สอดคลองกันในดานคุณภาพของอุปกรณ
ตนแบบในระดับใด โดยแสดงผลการ
วิเคราะหขอมูลที่ไดจากแบบสอบถามความ
คิดเห็นในรูปของกราฟและตารางประกอบ
คําบรรยายโดยแบ งผลการ วิ เคราะห
ออกเปน 3 ตอน ดังน้ี 

ตอนที่ 1 ผลการวิเคราะหขอมูลทั่วไปของ
ผูเช่ียวชาญ 

ขอมูลที่  1 ขอมูลทั่วไปของ
ผูเช่ียวชาญที่ใชในการประเมินคุณภาพของ
อุปกรณตนแบบ มีอายุอยูระหวาง 20 – 30 
ป  จํานวน 2 คน คิดเปนรอยละ 10.5 อายุ 
31 – 40  ป จํานวน  5  คน คิดเปนรอยละ 
26.3 และอายุมากกวา 40 ป จํานวน 12 
คน คิดเปนรอยละ 63.2  

ขอมูลที่ 2 ระดับการศึกษาของ
ผูเช่ียวชาญระดับการศึกษาของผูเช่ียวชาญ 
ที่ใชในการประเมินคุณภาพของอุปกรณ
ตนแบบ จบการศึกษาระดับปริญญาตรี 
จํานวน 14 คน คิดเปนรอยละ 73.7 และ
ลําดับรองลงมาเปนระดับตํ่ากวาปริญญาตรี 
จํานวน 3 คน คิดเปนรอยละ 15.8 และสูง

กวาปริญญาตรี จํานวน 2 คน คิดเปนรอย
ละ 10.5 
 ขอมูลที่ 3 ประสบการณการ
ทํางานของผูเช่ียวชาญที่ใชในการประเมิน
คุ ณ ภ า พ ข อ ง อุ ป ก ร ณ ต น แ บ บ มี
ประสบการณในการทํางานมากกวา 15 ป 
จํานวน 9 คน คิดเปนรอยละ 47.4 
รองลงมามีประสบการณ 5 – 10 ป จํานวน 
5 คน คิดเปนรอยละ 26.3 และมี
ประสบการณ 11 – 15 ป จํานวน 5 คน 
คิดเปนรอยละ 26.3 
 ขอมูลที่ 4 อาชีพของผูเช่ียวชาญที่
ใชในการประเมินคุณภาพของอปุกรณ
ตนแบบมีอาชีพครู จํานวน 15 คน คิดเปน
รอยละ 78.9 รองลงมาคือพนักงานบริษัท 
จํานวน 2 คน คิดเปนรอยละ 10.5 และ
อาชีพอื่นๆ จํานวน 2 คน คิดเปนรอยละ 
10.5 

ตอนที่ 2 ผลการวิเคราะหความคิดเห็นของ
ผูเ ช่ียวชาญโดยแยกออกเปนดานตาง ๆ 
ดังน้ี 
 1. ดานคุณสมบัติของอุปกรณ 
ระดับความพึงพอใจของผู เ ช่ียวชาญตอ
เครื่ องมือตนแบบดานคุณสมบั ติ ของ
เครื่องมือในภาพรวมอยูในระดับมากที่สุด (
µ  = 4.52)  เมื่อพิจารณาเปนรายดาน

พบวาอุปกรณสามารถนําไปประยุกตใชให
นักศึกษา ใชฝกทักษะในการปรับต้ังวาลว
ในสถานศึกษาไดมีคาเฉลี่ยมากที่สุดโดยมี
คาเฉลี่ย 4.63 รองลงมา ไดแก สามารถ
นําไปประยุกตใชในสถานประกอบการได มี
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คาเฉลี่ย 4.52 และ ผูเช่ียวชาญมีความพึง
พอใจในระดับมาก ไดแก  นําไปใชงาน
ป รั บ ต้ั ง ว า ล ว แ บ บ ร อ ง ชิ ม ไ ด ต า ม
วัตถุประสงค และเปนเครื่องมือที่สราง
ข้ึนมาใหมทั้งหมด โดยมีคาเฉลี่ย 4.47 
 2. ดานวัสดุ 
ระดับความพึงพอใจของผู เ ช่ียวชาญตอ
เครื่ องมือตนแบบดานวัส ดุที่ ใช ในการ
พัฒนาเครื่องมือตนแบบในภาพรวมอยูใน
ระดับมากที่สุด ( µ  = 4.51) เมื่อพิจารณา

เปนรายดานพบวาผูเช่ียวชาญพึงพอใจใน
ระดับมากที่สุดไดแก รูปทรงของอุปกรณ
ตนแบบมีความเหมาะสมโดยคาเฉลี่ย 4.63 
รองลงมา ไดแก 1) นํ้าหนักของอุปกรณ
ตนแบบมีความเหมาะสม 2) อุปกรณ
ตนแบบมีความแข็งแรงทนทานตอการใช
งาน และ 3)  มีความปลอดภัยเมื่อนํา
อุปกรณตนแบบไปใชงานโดยมีคาเฉลี่ย 
4.52 และ4) ผูเช่ียวชาญมีความพึงพอใจใน
ระดับมาก ไดแก  วัส ดุที่ นํ ามาใชสราง
อุ ป ก ร ณ ต น แบ บ มี คุณภ าพ เ พี ย ง พ อ
เหมาะสมกับการนําไปใชงานโดยมีคาเฉลี่ย 
4.47 และ 5) อุปกรณตนแบบสามารถ
นําไปประยุกตใชงานรวมกับเครื่องยนต
ย่ีหอตางๆ ไดโดยมีคาเฉลี่ย 4.42 
 3. ดานการเรียนรู 
ระดับความพึงพอใจของผู เ ช่ียวชาญตอ
เครื่องมือตนแบบดานการเรียนรูของ
เครื่องมือตนแบบในภาพรวมอยูในระดับ
มากที่สุด ( µ = 4.60) เมื่อพิจารณาเปน
รายดาน พบวาผู เ ช่ียวชาญพึงพอใจใน
ระดับมากที่สุดไดแก 1) นักศึกษาสะดวกใน

การบํารุงรักษาเครื่องมือได มีคาเฉลี่ย 4.78 
2) นักศึกษามีความสะดวกตอการใชงาน 3) 
ประหยัดเวลาเมื่อนําอุปกรณตนแบบไปใช
ถอด - ประกอบแผนชิม 4) นักศึกษาใช
เครื่องมือพิเศษไดถูกตอง โดยมีคาเฉลี่ย 
4.57 และนักศึกษาถอด - ประกอบแผนชิม
ไดเร็วข้ึน โดยมีคาเฉลี่ย 4.52 
 
ตอนที่ 3 ผลการวิเคราะหความเห็นของ
ผูเช่ียวชาญโดยรวมตออุปกรณตนแบบ 
 
ตารางที่ 1 การประเมินผลของผูเช่ียวชาญ
โดยรวมตออุปกรณตนแบบสําหรับถอด
แผนชิม 

 

 จากตารางที่ 1 การประเมินของ
ผู เ ช่ียวชาญในดานคุณภาพของอุปกรณ
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ตนแบบโดยรวมที่ไดจากการประเมินทั้ง 15 
จุดประเมิน ไดคาเฉลี่ย ( µ ) เทากับ 4.55 

สวนเบี่ยงเบนมาตรฐาน (σ ) เทากับ 0.52 
แสดงใหเห็นวาผูเช่ียวชาญทั้ง 19 ทานมี
ความเห็นสอดคลองกันวาอุปกรณตนแบบ
เพื่อใชในการถอดแผนชิมที่ผูวิจัยสรางข้ึนมี
คุณภาพ ในระดับเห็นดวยถึงเห็นดวยอยาง
ย่ิงวามีคุณภาพ สามารถนําอุปกรณตนแบบ
ไปใชในการถอดแผนชิมในการปรับต้ังลิ้น
เครื่องยนตไดตามวัตถุประสงคการวิจัย
เพราะคาเฉลี่ย ( µ ) ของจุดประเมินทั้ง 15 
จุดประเมิน อยูในเกณฑ 3.51-5.0 และ
สวนเบี่ยงเบนมาตรฐาน (σ ) ไมเกิน 1.0 
ซึ่งเกณฑดังกลาวน้ีหมายถึง ผูเช่ียวชาญมี
ความเห็นสอดคลองกันวาอุปกรณตนแบบมี
คุณภาพสามารถ นําไป ใช ง านไดตาม
วัตถุประสงคและเปนไปตามสมมติฐานการ
วิจัย 
 
สรุป 
 ในการปรับแตงเครื่องยนตรุนใหม 
การปรับต้ังลิ้นสวนมากจะเปนแบบรอง
แผนชิม (SHIM) ซึ่งจําเปนจะตองปรับแตง
ตามคูมือการซอมบํารุงของบริษัทผูผลิต 
และในการสั่ งซื้ อ เครื่ องมือพิ เศษจาก
บริษัทผูผลิตน้ันมักจะไดรับการปฏิเสธ 
เ น่ื อ ง จ า ก บ ริ ษั ท จ ะ ข า ย ใ ห เ ฉ พ า ะ
ศูนยบริการที่เปนตัวแทนจําหนายรถยนต
ของตนเองเทาน้ัน จึงเกิดปญหาในการ
เรียนการสอนภาคปฏิบั ติ เกี่ยวกับการ
ปรับแตงเครื่องยนตอยางมาก 

 จากปญหาที่เกิดข้ึนทําใหผูวิจัยมี
แนวความคิดเพื่อแกปญหาโดยการสราง
เครื่องมือตนแบบสําหรับการถอดประกอบ
แผนชิมที่ มีความสะดวกในการใช งาน 
สามารถถอดแผนชิมในเครื่องยนตโตโยตา 
4A–GE และ 4A–FE โดยที่ช้ินสวนอื่นๆ 
ของเครื่องยนตไมเกิดการชํารุดเสียหาย 
สามารถนําเครื่องมือตนแบบสําหรับถอด
ประกอบแผนชิมที่สรางข้ึนมาใชในการ
เรียนการสอนเพื่อฝกทักษะของนักศึกษาที่
เรียนวิชาปฏิบัติงานซอมเครื่องยนต ตาม
ห ลั ก สู ต ร ป ร ะ ก า ศ นี ย บั ต ร วิ ช า ชี พ 
พุทธศักราช 2545 ปรับปรุง 2546 ของ
กรมอาชีวศึกษาในแผนกวิชาชางยนต 

อุปกรณตนแบบเพื่อใชในการถอด
แผนชิม ตองมีขนาดพอเหมาะและมีความ
แข็งแรงสูง ดังน้ันในการออกแบบและสราง
อุปกรณจึงเลือกใชวัสดุที่เปนเหล็กเหนียว 
ST – 60 เน่ืองจากมีคุณสมบัติที่เหมาะสม
ในการสรางเครื่องมือถอดประกอบแผนชิม
ในเครื่องยนต TOYOTA 4A-GE,4A-FE 
โดยมีคารบอน 0.35 % คาความแข็งจาก
การทดสอบมีคา 95 HRB ความเคนดึงที่จุด
คราก ( yσ  )  ประมาณเท ากั บ  335 

N/mm2 ค ว าม เ ค น ดึ ง สู ง สุ ด  ( uσ  ) 

ประมาณเทากับ 705 N/mm2 
ในการประเมินคุณภาพเครื่องมือ

ตนแบบที่ ใช ในการ วิจัยครั้ ง น้ี  ได ใช วิ ธี
ออกแบบสอบถามเพื่อขอความคิดเห็นจาก
ผูเช่ียวชาญในเรื่องการปรับแตงเครื่องยนต 
จํานวน 19 ทาน ขอมูลจากแบบสอบถาม 
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สามารถแยกสรุปผลการประเมินความเห็น
ออกเปนประเด็นตางๆ ไดดังน้ี 
 ความเห็นของผูเช่ียวชาญในดาน
คุณสมบัติของอุปกรณตนแบบเพื่อใชในการ
ถอดประกอบแผนชิมที่ ผู วิจัยสราง ข้ึน 
ผูเช่ียวชาญมีความเห็นสอดคลองกันในดาน
คุณส มบั ติ ขอ ง อุ ป ก ร ณ ต น แ บ บ ว า มี
คุณสมบัติเพียงพอที่จะนําอุปกรณตนแบบ
ไปใชในการถอดประกอบแผนชิมในการ
ปรับต้ังลิ้นของเครือ่งยนต ในระดับเห็นดวย
ถึงเห็นดวยมากที่สุดที่คาเฉลี่ย  เทากับ 
4.52 และสวนเบี่ยงเบนมาตรฐาน (S.D.) 
เทากับ 0.53 ซึ่งอยูในเกณฑที่กําหนดไวคือ 
คาเฉลี่ย   เทากับ 3.51-5.00 และสวน
เบี่ยงเบนมาตรฐาน (S.D) ไมเกิน 1.0 

ความเห็นของผูเช่ียวชาญในดาน
วัสดุของเครื่ องมือตนแบบในการถอด
ประกอบแผนชิมผู เช่ียวชาญมีความเห็น
สอดคลองกันในทุกจุดประเมินในระดับเห็น
ดวยถึงเห็นดวยมากที่สุดที่คาเฉลี่ย  เทากับ 
4.50 และสวนเบี่ยงเบนมาตรฐาน (S.D.) 
เทากับ 0.53 ซึ่งอยูในเกณฑที่กําหนดไวคือ 
คาเฉลี่ย   เทากับ 3.51-5.00 และสวน
เบี่ยงเบนมาตรฐาน (S.D.) ไมเกิน 1.0 
 ความเห็นของผูเช่ียวชาญในดาน
การเรียนรูของเครือ่งมือตนแบบผูเช่ียวชาญ
มีความเห็นสอดคลองกันผูที่ไดจากอุปกรณ
ตนแบบที่สรางข้ึนมีคุณภาพและสามารถ
นําไปใชในระบบการเรียนการสอนไดจริง 
ในระดับเห็นดวยถึงเห็นดวยมากที่สุดที่
คาเฉลี่ย เทากับ 4.60 และสวนเบี่ยงเบน
มาตรฐาน (S.D)  เทากับ 0.50 ซึ่งอยูใน

เกณฑที่กําหนดไว คือคาเฉลี่ย  เทากับ 
3.51-5.00 และสวนเบี่ยงเบนมาตรฐาน 
(S.D.) ไมเกิน 1.0 
 
ขอเสนอแนะ 
 ก .  การสร า งอุ ปกรณตนแบบ
บริเวณปากจับควรจะมีการชุบแข็งเพื่อใหมี
ความแข็งแรง 
 ข. ในการปรับต้ังลิ้นในเครื่องยนต
รุนใหมๆ ในปจจุบันมีหลายรูปแบบ หลาย
ขนาดและลักษณะ ตลอดจนขนาดแผนชิม 
ลักษณะติดต้ังก็มีหลายแบบ ดังน้ันในการ
นําเครื่องมือตนแบบไปใชในสถานศึกษา 
เพื่อใหผู เรียนไดฝกทักษะ ผูสอนควรจะ
สาธิตวิธีการใชเครื่องมือตนแบบใหผูเรียน
ดูกอนกอนที่จะใหผูเรียนลงมือปฏิบัติงาน
จริง 
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บทคัดยอ 
 การศึกษาวิจัยครั้งน้ีเพื่อศึกษาเทคนิคการตรวจพิสูจนการแกไขดัดแปลงมิเตอร
ไฟฟา โดยใชขอมูลการตรวจพิสูจนคดีแกไขดัดแปลงมิเตอรไฟฟาแบบดิจิทัลของกองพิสูจน
หลักฐานกลาง ในป พ.ศ. 2556 – 2558 และทําการทดลองแกไขบริเวณจุดตอสายของ
มิเตอรไฟฟา โดยสลับสายคอนโทรลเคเบิ้ลและใชลวดทองแดงตอครอมบริเวณจุดตอสาย
ของมิเตอรไฟฟา โดยใชคารอยละความคลาดเคลื่อนเปนเครื่องมือในการวิเคราะหขอมูล 
ผลการทดลองพบวาคารอยละความคลาดเคลื่อนของหนวยการใชไฟฟาของมิเตอรไฟฟาใน
ลักษณะที่มีการสลับสายคอนโทรลเคเบิ้ลและใชลวดทองแดงตอครอมบริเวณจุดตอสาย 
ลดลงเปนรอยละ 66.80 และ 9.28 ตามลําดับ 
 
คําสําคัญ : มิเตอรไฟฟา, จุดตอสาย 
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Abstract 
 An objective of this research was to study technicality of scientific 
crime detection on the Kilowatt-Hour Meter. The information of this study 
was based on reports of the Central Police Forensic Science Division from 
years 2013 – 2015. In this experiment, terminals of Kilowatt-Hour Meter 
were adjusted by switching over the control cable and putting the copper 
wires across the control cable. The statistical procedure employed was 
percentage error. The percentage error of both case were 66.80 and 9.28 
respectively. 
 
Keyword: Kilowatt-Hour Meter, Terminal 
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บทนํา 
ปจจุบันการบริโภคพลังงานไฟฟา

เปนปจจัยทางพลังงานหลักอยางหน่ึงที่
สําคัญ ทั้ งในภาคครัวเรือน ภาคธุรกิจ 
ภาคอุตสาหกรรม ภาคขนสง ฯลฯ ซึ่งการ
บริโภคพลังงานไฟฟาในประเทศไทยน้ันมี
หนวยงานที่รับผิดชอบในการเรียกชําระใช
ไฟฟา อยู 2 หนวยงาน คือ การไฟฟานคร
หลวง (กฟน.) และการไฟฟาสวนภูมิภาค 
(กฟภ.) โดยอาศัยมาตรวัดไฟฟาหรือมิเตอร
ไฟฟา เปนเครื่องมือในการวัดคาพลังงาน
ไฟฟาและนํามาคํานวณเปนจํานวนเงินที่
ตองเรียกเก็บจากผูใชไฟฟา เมื่อมีคาใชจาย
ในการใชไฟฟาที่ไมสามารถหลีกเลี่ยงการ
ชําระได จึงมีผูใชไฟฟาหรือกลุมมิจฉาชีพที่
ไมยอมชําระคาใชไฟฟาอยางถูกตองตาม
กฎหมาย ทําใหเกิดการหาชองทางในการที่
จะลดรายจายจากการชําระคาใชไฟฟา 
ดวยการกระทําการบางประการตอมิเตอร
และหรืออุปกรณประกอบของมิเตอร เปน
เหตุใหมิเตอรไดรับความเสียหาย หรือไม
แสดงปริมาณการใชไฟฟาที่แทจริงของผูใช 
เมื่อมิเตอรไฟฟาถูกแกไขดัดแปลงไปแลว 
ถือเปนคดีอาญาที่เขาขายลักทรัพยหรือทํา
ใหผูอื่นเสียทรัพยได จึงไดมีการรองขอให
กองพิสูจนหลักฐานกลาง ซึ่งเปนหนวยงาน
ในสังกัดสํานักงานตํารวจแหงชาติเปน
ผูตรวจพิสูจนมิเตอรไฟฟาเหลาน้ัน  

ปจจุบันมีการนํามิเตอรไฟฟาแบบ
ดิจิทัล ซึ่งเปนระบบการอานมิเตอรไฟฟา
อัตโนมัติแบบดิจิทัลที่ใชเทคโนโลยีและ
นวัตกรรมการผลิตแบบใหมเขามาแทน

มิเตอรไฟฟาแบบจานหมุน ทําใหการแกไข
ดัดแปลงมิเตอรไฟฟามีรปูแบบที่แตกตางไป
จากมิเตอรไฟฟาแบบจานหมุน และขอมูล
จากกองพิสูจนหลักฐานกลาง มี เพียง
เอกสารคูมือประกอบการตรวจพิสูจน
มิเตอรไฟฟาแบบจานหมุนเทาน้ัน ผูวิจัยจึง
มีความสนใจที่จะศึกษาเทคนิคการตรวจ
พิสูจนการแกไขดัดแปลงมิเตอรไฟฟาแบบ
ดิจิทัล เพื่อเพิ่มประสิทธิภาพในการตรวจ
พิสูจนมิเตอรไฟฟาแบบดิจิทัลตอไป 
 

 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
ภาพที่ 1 มิเตอรไฟฟาแบบดิจทิัล 
ผลิตภัณฑ EDMI 
 
วัตถุประสงคของการวิจัย 
 เพื่อศึกษาเทคนิคการตรวจพิสูจน
การแกไขดัดแปลงบริเวณจุดตอสายของ
มิเตอรไฟฟา 
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อุปกรณและวิธีดําเนินการวิจัย 
 อุ ป ก ร ณ ที่ ใ ช ใ น ก า ร วิ จั ย  มี
ดังตอไปน้ี 
 1. เครื่องกําเนิดกระแสไฟฟาและ
ศักยไฟฟากระแสสลับ ระบบ 3 เฟส 
(Voltage / Current Source    3 - 
Phase AC, Power Source, Phantom 
Load) ย่ีหอ ZERA รุน VCS 320-2 พรอม
สายตอ 
 2. เครื่องวัดไฟฟามาตรฐาน 
(Standard Meter) ย่ีหอ ZERA รุน 
TPZ306  
 3. มิ เตอร ไฟฟาแบบดิจิทัล 
ผลิตภัณฑ EDMI 
 วิธีดําเนินการวิจัย มีดังตอไปน้ี 
 1. ทําการตอมิเตอรไฟฟาเขากับ 
Phantom Load และ Standard Meter 
เปนวงจรแบบอนุกรม ดังภาพที่ 2 โดยตอ
สายไฟฟาเขาและออกที่จุดตอจุดตอสาย
ของมิเตอรไฟฟาใหเปนไปตามชนิดของ
มิเตอรไฟฟา ทั้งชนิด 3 เฟส 4 สาย และ 
ชนิด 3 เฟส 3 สาย ใหเปนไปตาม ภาพที่ 3 
และ 4 และต้ังคาการวัดของ Standard 
Meter เปน Accuracy Test 
 2. อานคารอยละความคลาด
เคลื่อนที่ไดจาก Standard Meter โดย
มิ เตอรไฟฟาปกติจะมีคารอยละความ
คลาดเคลื่อนไมเกิน ± 2.5 
 3. แกไขบริเวณจุดตอสายของ
มิเตอรไฟฟา โดยสลับสายคอนโทรลเคเบิ้ล
เฟสใดเฟสหน่ึงหรือใชลวดทองแดงตอ
ครอมบริเวณจุดตอสายของมเิตอรไฟฟา ให

เปนไปตามภาพที่ 5 และ 6 (ตามขอมูล
รายงานคดีการตรวพิสูจนของกองพิสูจน
หลักฐานกลาง) 
 4. อานคารอยละความคลาด
เคลื่อนที่ไดจาก Standard Meter ตาม
ลักษณะการแกไขจากขอ 3 
 
 
 

 
 
 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
ภาพที่  2 การตอมิ เตอรไฟฟาเขากับ 
Phantom Load และ Standard Meter 
 
 
 
 

Phantom Load 

มิเตอรไฟฟา 

Standard Meter 

หัววัด LED 
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ภาพที่ 3 แผนผังการตอสายไฟฟาเขากับ
มิเตอรไฟฟา ระบบ 3 เฟส 4 สาย 
 

 

ภาพที่ 4 แผนผังการตอสายไฟฟาเขากับ
มิเตอรไฟฟา ระบบ 3 เฟส 3 สาย  
 

 

ภาพที่ 5 แผนผังการตอสายไฟฟาเขากับ
มิเตอรไฟฟา ระบบ 3 เฟส 4 สาย หาก
สลับสายคอนโทรลเคเบิ้ลของ เฟส A 
 

 

 

ภาพที่ 6 แผนผังการตอสายไฟฟาเขากับ
มิเตอรไฟฟา ระบบ 3 เฟส 3 สาย หากใช
ลวดทองแดงตอครอมจุดตอสายระหวาง
สายคอนโทรลเคเบิ้ลเฟส A และ C 
 
ผลการวิจัย 
 การแกไขดัดแปลงบริเวณจุดตอ
สายของมิเตอรไฟฟา จะทําใหกระแสไฟฟา
หรือแรงดันไฟฟาที่ปอนใหกับมิเตอรไฟฟา
ผิดไปจากเดิมที่แสดงตามเนมเพลทของ
มิเตอรไฟฟา ซึ่งพบวามี 2 กรณีที่ทําให
มิเตอรไฟฟาแสดงผลไดคลาดเคลื่อนจาก
ความเปนจริง คือ การสลับสายคอนโทรล
เคเบิ้ลที่ตอกับมิเตอรไฟฟา ระบบ 3 เฟส 4 
สาย (3 Element) และการใชลวด 
ทองแดงตอครอมจุดตอสายระหวางสาย
คอนโทรลเคเบิ้ลแตละเฟสของมิเตอรไฟฟา 
ระบบ 3 เฟส 3 สาย (2 Element) 
 รู ป แ บ บ ที่  1 ก า ร ส ลั บ ส า ย
คอนโทรลเคเบิ้ลที่ตอกับมิ เตอรไฟฟา 
ระบบ 3 เฟส 4 สาย ตามภาพที่ 5 พบวา
การแกไขดังกลาวทําใหมิเตอรไฟฟาแสดง
หนวยการใชไฟฟาคลาดเคลื่อนลดลง รอย
ละ 66.80 ตามภาพที่ 7 
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 รูปแบบที่ 2 การใชลวดทองแดง
ตอครอมจุดตอสายระหวางสายคอนโทรล
เคเบิ้ลของมิเตอรไฟฟา ระบบ 3 เฟส 3 
สาย ตามภาพที่ 6 พบวาการแกไขดังกลาว
ทําใหมิเตอรไฟฟาแสดงหนวยการใชไฟฟา
ค ล า ด เ ค ลื่ อ น ล ด ล ง 
รอยละ 9.28 ตามภาพที่ 8 
 

 

ภาพที่ 7 คารอยละความคลาดเคลื่อนที่วัด
ไดจากมิเตอรไฟฟามาตรฐาน เมื่อสลับสาย
คอนโทรลเคเบิ้ลของเฟส A โดย F คือ คา
ความคลาดเคลื่อนที่คิดเปนรอยละ 

 

 

 

ภาพที่ 8 คารอยละความคลาดเคลื่อนที่วัด
ไดจากมิเตอรไฟฟามาตรฐาน เมื่อมี
ลวดทองแดงตอครอมจุดตอสายระหวาง
สายคอนโทรลเคเบิ้ลเฟส A และ C 
 
สรุปและอภิปรายผลการวิจัย 

ในกรณีที่ มีการแก ไขดัดแปลง
บริ เ วณจุ ดต อส าย  โดยการสลับสาย
คอนโทรลเคเบิ้ลที่ตอกับมิ เตอรไฟฟา 
ระบบ 3 เฟส 4 สาย หน่ึงเฟส ทําใหมิเตอร
ไฟฟาแสดงหนวยการใชไฟฟาคลาดเคลื่อน
ล ด ล ง  ร อ ย ล ะ  6 6 . 8 0  แล ะ ห า ก ใ ช
ลวดทองแดงการใชลวดทองแดงตอครอม
จุดตอสายระหวางสายคอนโทรลเคเบิ้ลแต
ละเฟสของมิเตอรไฟฟา ระบบ 3 เฟส 3 
สาย ทําใหมิเตอรไฟฟาแสดงหนวยการใช
ไฟฟาคลาดเคลื่อนลดลง รอยละ 9.28 ซึ่ง
แกไขดัดแปลงบริเวณจุดตอสายของมิเตอร
ไฟฟา โดยวิธีสลับสายคอนโทรลเคเบิลที่ตอ
กับจุดตอสายเฟส A ของมิเตอรไฟฟา 
ระบบ 3 เฟส 4 สาย ทําใหการไหลของ
กระแสไฟฟาที่จายใหเฟส A ของมิเตอร
ไฟฟามีทิศตรงขามเดิม สงผลใหผลรวมของ
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กระแสไฟฟาที่จายมิเตอรไฟฟามีคาเปน
หน่ึงในสามเทาของผลรวมกระแสไฟฟาของ
มิเตอรไฟฟาที่ตอสายคอนโทรลเคเบิลอยาง
ถูกตอง สวนการใชลวดทองแดงตอครอม
จุดตอสายระหวางสายคอนโทรลเคเบิลของ
เฟส A และ C ของมิเตอรไฟฟา ระบบ 3 
เฟส 3 สาย ทําใหการไหลของกระแสไฟฟา
ที่จายใหเฟส A และ C ของมิเตอรไฟฟามี
คานอยลงจากเดิม เน่ืองจากกระแสไฟฟาที่
จายใหมิเตอรไฟฟาในแตละเฟสถูกแบงให
ไหลเขาสูลวดทองแดงที่ใชตอครอม สงผล
ใหผลรวมของกระแสไฟฟาที่จายมิเตอร
ไฟฟามีคานอยลงจากเดิม ทั้งน้ีขนาดของ
ลวดทองแดงมีผลตอกระแสไฟฟาที่ถูกแบง
ใหไหลเขาสูลวดทองแดง 

หากมีการพบการแกไขดัดแปลง
มิเตอรไฟฟาบริเวณจุดตอสายในลักษณะน้ี 
ผูตรวจพิสูจนสามารถทราบคารอยละความ
ค ล า ด เ ค ลื่ อ น อ ย า ง ค ร า ว  ๆ  ทํ า ใ ห
ประหยัดเวลาในการตรวจพิสูจนได 
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การผลิตหมึกพิมพสกรีนฐานน้ําจากธรรมชาติโดยใชขม้ินเปนสารใหส ี

และแปงมันสําปะหลังเปนสารยึดตดิ 

Production of water-based screen printing inks using turmeric as 

a color substance and cassava as adhesives 

วีระ โชติธรรมาภรณ  

สาขาวิชาเทคโนโลยีการพิมพ คณะเทคโนโลยีอุตสาหกรรม มหาวิทยาลัยราชภัฏสวนสุนันทา 

 

บทคัดยอ 

การวิจัยเรื่อง การผลิตหมึกพิมพสกรีนฐานนํ้าจากธรรมชาติโดยใชขมิ้นเปนสารให
สีและแปงมันสําปะหลังเปนสารยึดติด เปนการวิจัยเ ชิงทดลอง ผู วิจัยไดกําหนด
วัตถุประสงคการวิจัยไววา เพื่อผลิตหมึกพิมพสกรีนฐานนํ้าโดยใชขมิ้นเปนสารใหสีและแปง
มันสําปะหลังเปนสารยึดติด และเพื่อทดสอบคุณสมบัติของหมึกพิมพสกรีน โดยศึกษา
ปริมาณของผงขมิ้นและแปงมันสําปะหลังที่เหมาะสม  

การวิจัยครั้งน้ีไดผลโดยสรุปดังน้ี จากการทดลองผูวิจัยไดวิเคราะหถึงคาความ
เหมาะสมของอัตราสวนของผงขมิ้นและแปงมันสําปะหลังตอนํ้า ที่เหมาะสมในการนําไปใช
เปนหมึกพิมพสกรีนฐานนํ้า คือ อัตราสวนผงขมิ้น 1.5 สวน แปงมันสําปะหลัง 2 สวน และนํ้า 
10 สวน เพราะหมึกมีลักษณะหนืดที่สามารถสกรีนได ภาพที่ไดมีลักษณะคมชัด บริเวณขอบ
ของภาพคมชัด และบริเวณผิวของหมึกคอนขางเรียบ เมื่อนําหมึกพิมพดังกลาว ไปวัดคาการ
ยึดติดของหมึกพิมพสกรีน ดวยวิธีตามมาตรฐาน ASTM D3359-90 โดยนํางานพิมพสกรีนที่
พิมพเสร็จแลว มาทดสอบโดยใชเทปใส หมายเลข 600 พบวา ไมปรากฏวาหมึกพิมพสกรีน
ดังกลาวหลุดออกจากวัสดุพิมพติดบนเทปใส แสดงใหเห็นวาหมึกพิมพสกรีนมีคุณสมบัติใน
การยึดติดที่ดีมาก และทดสอบการขัดถูดวยวิธีตามมาตรฐาน ASTM D5264-98 โดยใชเครื่อง 
Rub Tester ในการขัดถู โดยไดขัดถูจํานวน 50 รอบ 100 รอบ และ 150 รอบ พบวา ไมมี
การลอกของหมึกพิมพ ทุกจํานวนรอบ ซึ่งแสดงใหเห็นวาหมึกพิมพสกรีนมีคุณสมบัติในทนตอ
การขัดถูที่ดีมาก นํางานพิมพมาทดสอบการเปลี่ยนแปลงของสีหมึกพิมพ โดยใชเครื่องวัดสี 
(Color Spectrophotometer) เปนระยะเวลา 30 วัน พบวา มีคา delta-E ตางกันไมถึง 1.0 
แสดงวามีคาการเปลี่ยนแปลงของสีที่ไมสามารถสังเกตเห็นไดดวยตาเปลา 

 
คําสําคัญ :  การพิมพสกรีน, หมึกพิมพสกรีนฐานนํ้า, การผลิตหมึกพิมพสกรีน,  
              สารยึดติด, สารใหสี 
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Abstract 
 The research on the production of water-based screen printing inks 
using turmeric as a color substance and cassava as adhesives is an 
experimental research. The researcher has set the research objectives. One 
is to produce the water-based screen printing inks using turmeric as a color 
substance and cassava as adhesives. Another objective is to test the quality 
of the screen printing inks using the appropriate amount between turmeric 
and cassava flour. 
 Finding summary of this research is summed up as follows; 
According to the experiment, the researcher analyzed the proper ratio 
among water, turmeric and cassava flour that would be adequate for 
producing water-based screen printing inks. The ration of 1.5:2:10 (turmeric : 
cassava flour : water) was the best fit. The inks were sticky enough to 
produce good-quality screening work the edge of the picture was sharp and 
the screening surface was rather smooth. After that the screen printing inks 
were measured in terms of their adhesiveness.  The adhesiveness 
measurement was conducted based on the standard of ASTM D3359-90. 
The completed screen-printing works were tested with transparent tape no. 
600. It was found that there was no fall-off of the inks due to the tape. This 
indicated that the quality of the screen printing inks came with an 
outstanding adhesiveness property. Moreover, the adhesiveness 
measurement was conducted based on the standard of ASTM D5264-98. A 
rub tester was deployed for rubbing for 50 times, 100 times, and 150 times. 
It was discovered that there was no fall-off of the inks regardless of the 
variant rubbing times. This pointed out that the screen-printing inks were 
exceptional rubbing resistant. Discoloration test was done through the use 
of Color Spectrophotometer for 30 days in a row. The delta-E values were 
less than 1.0 different. This illustrated that the discoloration was not visible 
to naked eyes. 
 
Keywords : Screen printing, Water-based screen printing inks, Production  
       of screen printing inks, Adhesives, Color substance 
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บทนํา 

 ก า ร พิ ม พ ส ก รี น  ( screen 

printing) เปนระบบการพิมพประเภทหน่ึง

ที่ในปจจุบันยังใชพิมพอยูในเชิงพาณิชย

และเปนอุตสาหกรรม แมวาจะเปนระบบ

การพิมพที่เกิดข้ึนมานานแลว เราสามารถ

สกรีนลงวัสดุที่ใชรองรับการพิมพสกรีนได

หลายชนิด เชน กระดาษ พลาสติก ผา ไม 

เปนตน นอกจาก น้ีการพิมพสกรีน ยัง

สามารถพิมพลงบนวัสดุที่มีรูปทรงได เชน 

รูปทรงแบนราบ รูปทรงกระบอก รูปทรง

กลม เปนตน การพิมพสกรีนเปนระบบการ

พิมพที่สามารถพิมพไดงายไมคอยยุงยาก 

หากมีการพิมพจํานวนสีนอย เชน สีเดียว 

ส อ ง สี  ห า ก ต อ ง ก า ร พิ ม พ สี่ สี จ ะ มี

กระบวนการในการพิมพที่ความยุงยาก

ซับซอนมากย่ิงข้ึน 

 หมึกพิมพเปนองคประกอบสําคัญ

ในการทําใหเกิดเห็นเปนภาพหรือตัวอักษร

ข้ึนบนวัสดุพิมพ หมึกพิมพในระบบการ

พิมพตาง ๆ จะมีลักษณะโครงสรางของ

หมึกเหมือนหรือคลายคลึงกัน หมึกพิมพ

สกรีนก็ เชนเ ดียวกัน โดยหมึกพิมพจะ

ประกอบดวยสารใหสี เรซิน ตัวทําละลาย 

และสารเติมแตง ซึ่งสวนประกอบของหมึก

แตละชนิดก็มีคุณสมบัติแตกตางกันข้ึนอยู

กับการใชงานกับ วัสดุพิมพแตละชนิด 

โครงสรางของหมึกพิมพสกรีน เปนหมึก

พิมพที่มีโครงสรางหรือสวนประกอบของ

หมึกพิมพ 4 องคประกอบดวยกัน ไดแก 

 1. สารใหสี (color substance 

or colorants) เปนสารที่ทําใหเกิดสีของ

หมึกพิมพ โดยสารใหสีจะมีสมบัติในการ

ดูดกลืนและสะทอนแสงที่แตกตางกัน เมื่อ

แสงสองมากระทบกับโมเลกุลของสารใหสี 

คลื่นแสงบางสวนจะถูกดูดกลืนไว และชวง

คลื่นแสงของสีน้ัน ๆ จะสะทอนเขาตาเรา 

ทําใหเรามองเห็นเปนสีตาง ๆ 

 2. เรซิน (resin) สารที่ทําหนาที่

เปนตัวยึดผงหมึก ใหสารใหสีที่ใชในหมึก

สามารถยึดติดกับวัสดุ ตาง ๆ ได   

 3. ตัวทําละลาย (solvent) เปน

สารที่มีคุณสมบัติในการละลายสารอื่น โดย

เปลี่ยนสภาพของผงสีและสารยึดติด ใหอยู

ในสภาพพรอมพิมพหรือนําไปใช ซึ่งมีทั้ง

ชนิดที่เปนนํ้าและตัวทําละลายประเภท

สารประกอบไฮโดรคารบอน 

 4. สารเติมแตง (additives) เปน

สารที่เติมลงไปในหมึกพิมพเพื่อปรับปรุง

คุณภาพของหมึ ก ให มี คุณสมบั ติตาม

ตองการ เหมาะสมกับการใชงาน 

 ห มึ กพิ ม พ ต อ ง มี คุณ ส มบั ติ ที่

เหมาะสมในการนําไปใชในการพิมพงานได 

เชน การยึดติดของหมึกพิมพ ความคงทน

บนวัสดุพิมพ ความคงททนของสี เปนตน 

 ห มึ ก พิ ม พ ส ก รี น ที่ ใ ช ใ น

อุตสาหกรรมการพิมพสกรีนในประเทศไทย 

สวน ใหญ เป นหมึ กพิ มพที่ นํ า เข าจ าก

ตางประเทศ ทั้งประเภทที่ทําสําเร็จรูปที่

ผสมสําเร็จแลวนํามาบรรจุลงภาชนะขนาด
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ตาง ๆ มาจากตางประเทศ และหมึกพิมพที่

มีการผสมในประเทศโดยการนําเขาวัตถุดิบ

ในการผลิตหมึกพิมพมาผสมในโรงหมึก

พิมพ ซึ่งหมึกพิมพสําเร็จรูปและหมึกพิมพ

ผสมลวนแตเปนสารเคมี สาเหตุสําคัญที่

ประเทศไทยยังไมสามารถผลิตมึกพิมพได

อยางครบวงจร  เพราะประเทศไทยไมมี

อุตสาหกรรมผลิตวัตถุดิบที่เปนหัวใจของ

การผลิตหมึกพิมพใหมีคุณภาพ[1] ทําให

ตองใชตนทุนในการผลิตหมึกพิมพสกรีน

สูงข้ึน 

 ดังน้ัน การผลิตหมึกพิมพสกรีน

ฐานนํ้าโดยใชขมิ้นเปนสารใหสีและแปงมัน

สํ าปะหลั ง เป นสาร ยึดติด จะช วยลด

อันตรายตอผู ใชและลดปริมาณการใช

สารเคมีที่ทําใหสิ่งแวดลอมเกิดมลพิษมาก

ข้ึน มีการพยายามที่จะลดการใชสารเคมี

และหาผลิตภัณฑจากธรรมชาติและไมสงให

เกิดปญหาสิ่งแวดลอม หากสามารถผลิต

หมึกพิมพชนิดน้ีและไปใชในอุตสาหกรรม

กา รพิ มพ อ ย า ง แพร ห ลาย  ก็ จ ะ เ ป น

ผลิตภัณฑที่ เปนมิตรตอสิ่งแวดลอมและ

มนุษยอีกดวย 

 จากที่มาของปญหาและปญหา

ดั ง ก ล า ว ข า ง ต น  ทํ า ใ ห ผู วิ จั ย เ ห็ น

ความสํา คัญของการใชผลิตภัณฑจาก

ธรรมชาติแทนการใชสารเคมีเพื่อลดปญหา

สิ่งแวดลอม โดยผูวิจัยเลือกใชขมิ้นมาเปน

สารใหสีและแปงมันสําปะหลังใชเปนสาร

ยึดติดของหมึกพิมพสกรีน ผูวิจัยคาดหวัง

วาการวิจัยครั้งน้ีจะทําใหเกิดหมึกพิมพ

สกรีนจากธรรมชาติที่สามารถนํามาใช

ทดแทนหมึกพิมพสกรีนที่มีสวนผสมของ

สารเคมี จึงทําใหเกิดโครงการวิจยัเรือ่ง การ

ผลิตหมึกพิมพสกรีนฐานนํ้าจากธรรมชาติ

โดยใช ขมิ้น เปนสาร ใหสี และแป งมั น

สําปะหลังเปนสารยึดติด 

 

วัตถุประสงคของการวิจัย 

 1. เพื่อผลิตหมึกพิมพสกรีนฐานนํ้า

โดยใช ขมิ้น เปนสาร ใหสี และแป งมั น

สําปะหลังเปนสารยึดติด 

 2. เพื่อทดสอบคุณสมบัติของหมึก

พิมพสกรีนที่ได 

 

วิธีดําเนินการวิจัย 

 ผู วิจัยใชสัดสวนของหมึกพิมพ
สกรีนฐานนํ้า จากงานวิจัยเรื่องการผลิต
หมึกพิมพสกรีนฐานนํ้าโดยใชแปงมัน
สําปะหลังเปนสารยึดติด โดยอพิณญา มุง
ออมกลาง และวีระ โชติธรรมาภรณ [2] ซึ่ง
ไดผลการทดลองวาแปงมันสําปะหลังตอนํ้า
ที่มีสัดสวนเหมาะสมที่สุดในการพิมพสกรีน
คือ อัตราสวนของแปงมันสําปะหลัง 20 
กรัม นํ้า 100 มิลลิลิตร (อัตราสวน 2:10) 
ซึ่ ง หมึ กพิ มพ ดั งกล า วมี ลั กษณะห นืด 
คุณภาพของภาพที่พิมพมีคมชัด และ
ผิวสัมผัสของหมึกสกรีนคอนขางเรียบ 
จากน้ันใสผงขมิ้นลงไปเพื่อศึกษาคุณสมบัติ
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การใหสีและการยึดติด โดยศึกษาปริมาณ
ของผงขมิ้น 3 อัตราสวน ไดแก 
 1 .  ผ งขมิ้ น  10  กรั ม  แป งมั น
สําปะหลัง 20 กรัม นํ้า 100 มิลลิลิตร 
(อัตราสวน 1:2:10) 
 2.  ผ งขมิ้ น  1 5 ก รั ม  แป ง มั น
สําปะหลัง 20 กรัม นํ้า 100 มิลลิลิตร 
(อัตราสวน 1.5:2:10) 
 3 .  ผ งขมิ้ น  20  กรั ม  แป งมั น

สําปะหลัง 20 กรัม นํ้า 100 มิลลิลิตร 
(อัตราสวน 2:2:10) 
 เมื่อผสมแลวนําไปเค่ียวดวยความ

รอนจนแปงสุก สังเกตจากหมึกจะเริ่มมี

ความหนืดเพิ่มข้ึน จากที่เปนนํ้า ผงขมิ้น

และแปงยังไมเขากัน เมื่อแปงสุกจะรวมกัน

เปนของเหลวคอนขางขน จากน้ันพักไวให

เย็นนําไปสกรีนผานแมพิมพสกรีน โดยลาย

ภาพพิมพเปนตัวอักษรพื้นตาย สูงประมาณ 

3.5 น้ิว และผาสกรีนเบอร 90 ในการทํา

แมพิมพสกรีน 

 นํ า ห มึ ก พิ ม พ ส ก รี น ที่ ไ ด  ม า

คัดเลือกหมึกพิมพที่มีคุณสมบัติเหมาะสม

ที่สุด นําไปทดสอบการยึดติดและการขัดถู 

โดยใชผาสกรีนเบอร 90 ในการทําแมพิมพ

สกรีนแถบพื้นตาย แลวสกรีนใสกระดาษ

อารต 210 แกรม ใหมีความกวางประมาณ 

1 น้ิว ยาวประมาณ 5 น้ิว โดยทิ้งไว 1 วัน 

แลวนําไปทดสอบคุณสมบัติ ดังน้ี  

 1. ทดสอบการยึดติดดวยวิธีตาม

มาตรฐาน ASTM D3359-90 (Standard 

Test Methods for Measuring 

Adhesion by Tape Test) [3] โดยนํางาน

พิมพสกรีนที่พิมพเสร็จแลว มาทดสอบโดย

ใชเทปใส หมายเลข 600 โดยการตัดเทป

มาติดลงบนหมึกพิมพสกรีน แลวดึงดวย

แรงปกติ จากน้ันประเมินรอยละของพื้นที่ 

ที่มีหมึกหลุดติดเทปมาใสออกมา โดยใช

ตารางจํานวน 100 ชองวางทับบนเทปใส 

แลวนับจํานวนชองที่มีหมึกหลุดติดเทปใส

ออกมา จากน้ันนํารอยละที่ไดไปประเมิน

คะแนน  

 2. ทดสอบการขัดถูดวยวิธีตาม

มาตรฐาน ASTM D5264-98 (Standard 

Practice for Abrasion Resistance of 

Printed Materials by the Sutherland 

Rub Tester) [3] โดยใชเครื่อง Rub 

Tester ในการวัด โดยเมื่อพิมพงานเสร็จ

แลวจะทิ้งไวใหแหง แลวนําไปขัดถู แลว

ตรวจสอบการลอกของหมึกพิมพ เพื่อ

วิเคราะหคาระดับของหมึกพิมพสกรีน จะ

ใชการขัดถูไมนอยกวา 50 รอบ 

 จากน้ันทําการวัดการเปลี่ยนแปลง
ของสีในหมึกพิมพโดยนํางานพิมพสกรีนที่
พิมพเสร็จแลว มาวัดการเปลี่ยนแปลงของสี
ร ว ม  3 0  วั น  โ ด ย ใ ช เ ค รื่ อ ง วั ด สี 
(Spectrophotometer) วัดคา L* a* b* 
และหาคา delta-E ซึ่งแผนพิมพที่นํามาใช
วัดดังกลาวจะเก็บไวในหอง ที่มีอุณหภูมิ
ประมาณ 30-35 องศาเซลเซียล โดยไมมี
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เครื่องปรับอากาศและวางไวบนโตะที่ไมถูก
แสงแดด 

ผลการวิจัย 

 ผู วิจัยได ดําเ นินการทดลองหา
อัตราสวนของผงขมิ้นตอแปงมันสําปะหลัง
ตอนํ้า โดยใชอัตราสวนของผงขมิ้นตอแปง
มันสําปะหลั งตอ นํ้า เปน 3 อัตราสวน  
พบวา  
 1 .  ผ งขมิ้ น  10  กรั ม  แป งมั น
สําปะหลัง 20 กรัม ตอนํ้า 100 มิลลิลิตร 
(อัตราสวน 1:2:10)  หมึกจะมีสีคอนขาง

ออน สีติดไมทั่วบริ เวณภาพที่พิมพ พื้น
ผิวสัมผัสไมคอยสม่ําเสมอ 
 2 .  ผ งขมิ้ น  15  กรั ม  แป งมั น
สําปะหลัง 20 กรัม ตอนํ้า 100 (อัตราสวน 
1.5:2:10) หมึกจะมีสีคอนขางเขม สีติดทั่ว
บริเวณภาพที่พิมพ พื้นผิวสัมผัสคอนขาง
เรียบสม่ําเสมอ 
 3 .  ผ งขมิ้ น  20  กรั ม  แป งมั น
สําปะหลัง 20 กรัม ตอนํ้า 100 มิลลิลิตร 
(อัตราสวน 2:2:10) หมึกจะมีสีคอนขางเขม 
สีติดไมทั่วบริเวณภาพที่พิมพ พื้นผิวสัมผัส
ไมคอยสม่ําเสมอ 

  

ตารางที่ 1 แสดงผลอัตราสวนของผงขมิ้นตอแปงมันสําปะหลังตอนํ้าที่ใชผสม เมื่อนําไป

พิมพดวยแมพิมพสกรีน 

ผง
ขม้ิน 

(กรัม) 

แปงมัน
สําปะหลงั 

(กรัม) 

นํ้า 
(มิลลิลติร) 

อัตราสวน 
ผงขม้ิน:แปง:นํ้า 

ลักษณะ
ของส ี

การติด
ของสี

บริเวณท่ี
พิมพ 

ผิวสัมผัส 
ของหมึก
สกรีน 

10 20 100 1:2:10 
สีคอนขาง

ออน 

ติดไม
ทั่ว 

ไมคอย
สม่ําเสมอ 

15 20 100 1.5:2:10 
สีคอนขาง

เขม 
ติดทั่ว 

คอนขาง
สม่ําเสมอ 

20 20 100 2:2:10 
สีคอนขาง

เขม 

ติดไม
ทั่ว 

ไมคอย
สม่ําเสมอ 
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 จากการทดลองผูวิจัยไดวิเคราะห

ถึงคาความเหมาะสมของอัตราสวนของผง

ขมิ้ น ต อ แป ง มั น สํ า ป ะ ห ลั ง ต อ นํ้ า  ที่

เหมาะสมในการนําไปใชเปนหมึกพิมพ

สกรีนฐานนํ้า จึงไดเลือกอัตราสวนของผง

ขมิ้น 1.5 สวน ตอแปงมันสําปะหลงั 2 สวน 

ตอนํ้า 10 สวน (อัตราสวน 1.5:2:10) 

จากน้ันนําหมึกพิมพดังกลาวไปพิมพลงบน

กระดาษ แลวนําไปทดสอบการยึดติด 

ทดสอบตามขัดถูของหมึกพิมพสกรีน และ

ตรวจสอบการเปลี่ยนแปลงของสีในหมึก

พิมพ 

 ท ด ส อ บ ก า ร ยึ ด ติ ด วิ ธี ต า ม

มาตรฐาน ASTM D3359 โดยนํางานพิมพ

สกรีนที่พิมพเสร็จแลว มาทดสอบโดยใช

เทปใส (Transparent Tape Number 

600) ผลการทดสอบพบวา ไมปรากฏวา

หมึกพิมพสกรีนดังกลาวหลุดออกจากวัสดุ

พิมพติดบนเทปใส แมแตชองเดียว 

 ทดสอบการ ขัด ถูด วย วิ ธี ตาม

มาตรฐาน ASTM D5264-98 โดยใชเครื่อง 

Rub Tester ในการวัด โดยเมื่อพิมพงาน

เสร็จแลวจะทิ้งไวใหแหง แลวนําไปขัดถู 

แลวตรวจสอบการลอกของหมึกพิมพ เพื่อ

วิเคราะหคาระดับของหมึกพิมพสกรีน จะ

ใชการขัดถูไมนอยกวา 50 รอบ ซึ่งจากวิจัย

ผูวิจัยไดทดลองการขัดถูหมึกพิมพดังกลาว 

โดยไดขัดถูจํานวน 50 รอบ พบวา ไมมีการ

ลอกของหมึกพิมพ ทุกจํานวนรอบ เพื่อให

ทราบถึงคุณสมบัติของการยึดติดข้ึนหมึก

พิมพวามีคุณสมบัติดีเพียงไร จึงมีการขัดถู

เพิ่มข้ึนเปนจํานวน 100 รอบ และ 150 

รอบ ตามลําดับ พบวา ไมมีการลอกของ

หมึกพิมพ ทุกจํานวนรอบเชนกัน 

 ทดสอบการเปลี่ยนแปลงของสี

หมึ กพิ มพ  โดย ใช เ ครื่ อ ง วัดสี  ( Color 

Spectrophotometer) เปนระยะเวลา 30 

วัน จากการวัดคา delta-E ต้ังแตวันที่ 2 

ซึ่งมีคา delta-E 2.08 จนถึงวันที่ 30 ซึ่งมี

คา delta-E อยูที่ 2.10 ตลอดระยะเวลา 

30 วัน delta-E จะอยูในชวง 2.05-2.10 

โดยคา delta-E ตางกันไมถึง 1.0 จะไม

ส า ม า ร ถ สั ง เ ก ต เ ห็ น ด ว ย ต า เ ป ล า 

เพราะฉะน้ันคา delta-E ในชวง 2.05-

2.10 ต้ังแตวันแรกจึงไมสามารถสังเกตเห็น

การเปลี่ยนแปลงของสีหมึกพิมพไดดวยตา

เปลา 

 

สรุปและอภิปรายผลการวิจัย 

 การวิจัยเรื่อง การผลิตหมึกพิมพ

สกรีนฐานนํ้าจากธรรมชาติโดยใชขมิ้นเปน

สารใหสีและแปงมันสําปะหลังเปนสารยึด

ติด ผูวิจัยไดกําหนดวัตถุประสงคการวิจัยไว

วา เพื่อผลิตหมึกพิมพสกรีนฐานนํ้าโดยใช

ขมิ้นเปนสารใหสีและแปงมันสําปะหลังเปน

สารยึดติด และเพื่อทดสอบคุณสมบัติของ
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หมึกพิมพสกรีน โดยศึกษาปริมาณของผง

ขมิ้นและแปงมันสําปะหลังที่เหมาะสม โดย

นําอัตราสวนอัตราสวนของผงขมิ้น 15 กรัม 

แป งมันสํ าปะหลั ง  20  กรั ม  นํ้า  100 

มิลลิลิตร (อัตราสวน 1.5:2:10) จากน้ันนํา

หมึกพิมพไปพิมพลงบนกระดาษแลวนําไป

วัดคาการยึดติดของหมึกพิมพ  ดวยวิธีตาม

มาตรฐาน ASTM D3359-90 พบวา ไม

ปรากฏวาหมึกพิมพสกรนีดังกลาวหลุดออก

จากวัสดุพิมพติดบนเทปใส แสดงใหเห็นวา

หมึกพิมพสกรีนมีคุณสมบัติในการยึดติดที่ดี

มาก นําไปทดสอบการขัดถูดวยวิธีตาม

มาตรฐาน ASTM D5264-98 โดยไดขัดถู

จํานวน 50 รอบ 100 รอบ และ 150 รอบ 

พบวา ไมมีการลอกของหมึกพิมพ แสดงให

เห็นวาหมึกพิมพสกรีนมีคุณสมบัติในการ

ทนตอการขัดถูที่ดีมาก และทดสอบการ

เปลี่ ยนแปลงของสีหมึกพิมพ  โดยใช

เครื่องวัดสี (Color Spectrophotometer)

เปนระยะเวลา 30 วัน จากการวัดค า 

delta-E ตลอดระยะ เวลา 30 วัน ค า 

delta-E จะอยูในชวง 2.05-2.10 โดยคา 

delta-E ตางกันไมถึง 1.0 จะไมสามารถ

สังเกต เห็นการเปลี่ยนแปลงของสีหมึก

พิมพไดดวยตาเปลา [4] 

 

 

 

ขอเสนอแนะ 

 จ ากผ ล ง านก า ร วิ จั ย ผู วิ จั ย มี

ขอเสนอแนะแนวทางเพื่อปรับปรุงและ

พัฒนาการผลิตหมึกพิมพสกรีน  ดังน้ี 

 1.  ข อ เ ส น อ แ น ะ ใ น ก า ร นํ า

ผลงานวิจัยไปใช 

               หมึกพิมพสกรีนฐานนํ้าจาก

อัตราสวนที่ทําการวิจัย อาจมีปจจัยอยาง

อื่นที่อาจสงผลตอการพิมพสกรีนใหงาน

พิมพมีคุณภาพได เชน ความละเอียดของ

ผ าสกรีน  ความละเอี ยดของแบบบน

แมพิมพสกรีน นอกจากน้ีกระดาษที่

นํามาใชพิมพก็อาจส งผลตอการพิมพ 

เพราะกระดาษมีหลายชนิด มีคุณสมบัติที่

แตกตาง ซึ่งอาจตองทดลองกอนนําไปใช

จริง 

 2.  ขอเสนอแนะสําหรับการทํา

วิจัยครั้งตอไป 

     เพื่อใหผลงานวิจัยในครั้ ง น้ี

สมบูรณ ผูวิจัยขอเสนอแนะสําหรับการทํา

วิจัยครั้งตอไปดังน้ี 

  2.1 ค ว ร เ ป ลี่ ย น แ ป ง มั น

สําปะหลังที่ใชเปนสารยึดติดเปนแปงจาก

พืชชนิดอื่น ที่มีในประเทศไทย เพื่อทดสอบ

หาสัดสวนที่เหมาะสมในการใชพิมพงาน

สกรีนได 

   2.2 ควร ใช ส าร ให สี ที่ เ ป น

ธรรมชาติจากพืชชนิดอื่น  ซึ่ งสามารถ

พัฒนาไปใชพิมพบนอาหารหรือบรรจุภัณฑ

ที่ตองสัมผัสอาหารได 
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  2.3 ควรมีการเปรียบ เทียบ

คุณสมบัติตาง ๆ ระหวางหมึกพิมพสกรีน

ฐานนํ้าที่มีการจําหนายทั่วไปกับหมึกพิมพ

สกรีนฐานนํ้าที่ทําการวิจัย 
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เครื่องมือชวย2ประกอบชุดราวกรปิเปอรพากระดาษสําหรับเครื่องพิมพ
ออฟเซตปอนแผน 

Delivery Gripper Balancing Equipment for Sheet-fed              
Offset Press 

พิทักษพงษ  บุญประสม 
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0-2457-0068 ตอ 5377, E-mail : pitagpong@siam.edu 

 

บทคัดยอ 
 บทความน้ีนําเสนอการออกแบบและสรางเครื่องมือตนแบบสําหรับงานซอมบํารุง
ชุดราวกริปเปอรพากระดาษของเครื่องพิมพออฟเซตแบบปอนแผน   เครื่องมือน้ี
ประกอบดวยหัวจับยืด 2 ดาน ซายและขวา ทําหนาที่จับยืดตัวเรือนรองเพลา (bearing 
housing) ดวยเดือยที่ถูกออกแบบไว  โดยมีหัวจับยืดดานหน่ึงยืดติดแนนสวนอีกดาน
สามารถปรับเลื่อนไดดวยรองเลื่อน (long hole) บนแผนฐาน ทําใหสามารถปรับเปลี่ยน
ระยะการจับยืดไดตามความยาวของเพลา   ช้ินสวนทั้งหมดของเครื่องมือสรางจากเหล็ก
เกรด SCM440  โดยกําหนดเกณฑความคลาดเคลื่อนทางเรขาคณิตของการประกอบ
เครื่องมือ ตองมีความฉาก ความราบและความตรง มีคาความคลาดเคลื่อนไมเกิน 0.30 
มิลลิเมตร จากการทดลองพบวา เครื่องมือน้ีสามารถใชประกอบช้ินสวนใหสมดุลดานซาย
และดานขวาไดดีโดยใชเวลาปฏิบัติงาน2ประกอบชุดราวพากระดาษ2เฉลี่ยชุดละ 20.75 นาที 
มีคาเบี่ยงเบนมาตรฐานเทากับ 3.18 ผลการประเมินจากชางซอมบํารุงมีความคิดเห็นตอ
เครื่องมือ เฉลี่ยเทากับ 4.37 ซึ่งอยูในเกณฑดีมากและมีคาเบี่ยงเบนมาตรฐานเทากับ 0.45 

คําสําคัญ : ชุดราว2กริบเปอร2พากระดาษ, เครื่องพิมพออฟเซตปอนแผน,2 ตัวเรือนรอง   
              เพลา, เกณฑความคลาดเคลื่อนทางเรขาคณิต 
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ABSTRACT 

 This article presents the design and building prototype equipment 

which is used for maintenance the delivery grippers of sheet fed offset 

press. The prototype equipment consists of two knob-shirts left and right 

handles. Its function is to hold the bearing housing with dowel which has 

been designed. The chuck holds tight to one side of it and another side is 

able to move by long hole on the based plate. Because of this design, the 

prototype equipment can adjust the distance caught according to the 

length of the shaft. All parts of the prototype equipment are created by 

SCM440 grade steel. Geometric tolerances of the prototype consist of 

perpendicularity, flatness and straightness which not exceed 0.30 mm. From 

this experiment, it was found that the prototype can use for balancing 

delivery gripper after it is assembled. The average time for assembling the 

delivery gripper by 1 set is 20.75 minutes.  The standard deviation of the 

average time is 3.18. The evaluation value from expert technicians is 4.37 

which is in very good criterion. The standard deviation of the expert 

technicians evaluation value is 0.45  

Keywords : Delivery gripper balancing, Sheet-fed offset press, Bearing        
                housing, Geometric tolerances 
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บทนํา 
เ น่ื อ งจากการซ อมบํ า รุ ง ใหญ 

(over haul) มีรายการที่ตองเปลี่ยน
ช้ินสวนของชุดราวกริบเปอรพากระดาษ 
เชน สลัก, สปริง, รองเพลาและอุปกรณ
อื่นๆ จึงจําเปนตองถอดราวกริบเปอรพา
กระดาษ ออกจากเครื่องพิมพ และถอด
แยกช้ินสวนทั้งหมดออกจากเพลา เพื่อ
ตรวจซอมหรือเปลี่ยนช้ินสวนที่ชํารุดเสร็จ
แลวประกอบกลับเขาตําแหนงเดิม ดวย
สลักและสกรูยึด ภาพที่ 1    
 

 

 ภาพที่  1  ร าวกริ บ เปอรพากระดาษ 
(delivery gripper) ทั้งเพลาและตัวเรือน
รองเพลาที่ถอดแยก 

 

จากการปฏิบัติงานของชางซอม
บํารุง บริษัท ไซเบอร เอส เอ็ม (ไทย) 
จํากัด พบวา ชางซอมบํารุงประกอบตัว
เรือนรองเพลา(bearing housing) ใสไดไม
ตรงตําแหนงเดิม เน่ืองจากขณะประกอบไม
มีตัวบังคับตําแหนงที่ปลายเพลาทั้งสอง
ดานทําใหตัวเรือนรองเพลาดานฝงควบคุม
ของเครื่องพิมพ (operating side) ไมตรง
กับดานฝงขับเคลื่อน (gear side) ทําให  
ราวกริปเปอรพากระดาษบิดตัว เปนเหตุ
ใหกริปเปอรทั้งหมดที่สวมอยูบนเพลาบิด

ตัวตามไปดวย จึงทําใหกริปเปอรหนีบจับ
กระดาษไดไมแนน เปนผลใหกระดาษขาด, 
กระดาษเอียง, ปลอยกระดาษไมเรียบ ดัง
ภาพที่ 2   

 

 

ภาพที่ 2  กระดาษขาดและหลุดที่เกิดจาก
ราวกริบเปอรพากระดาษไมสมดุลกัน
ระหวางตัวเรือนรองเพลาดานซายกับ
ดานขวา  
 

ชางตองถอดชุดราวกริบเปอรพา
กระดาษออกมาปรับต้ังใหมเสร็จแลวจึงจะ
ประกอบเขากับเครื่องพิมพทดลองพิมพ
เพื่อทดสอบการ รับ-สงกระดาษอีกครั้ง ทํา
ใหเวลาการปฏิบัติมากข้ึนและตนทุนของ
งานบริการตองเพิ่มตามไปดวย ดวยเหตุ
ดั งกล า ว  หากมี เ ครื่ อ งมื อที่ ส ามาร ถ
ประกอบชุดราวกริบเปอร   โดยบังคับ
ตําแหนงที่ปลายราวกริบเปอรทั้งสองดาน
ใหตรงกันได จะทําใหงานประกอบชุดราว
กริบเปอร พากระดาษทําไดสะดวกและ
รวดเร็วข้ึน  และจะทําใหงานซอมบํารุง
เครื่องพิมพมีประสิทธิภาพมากข้ึนดวย 
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วัตถุประสงคของการวิจัย 
เพื่อสรางเครื่องมือชวยประกอบ

ชุดราวกริบเปอรพากระดาษ ใหสามรถ
ประกอบตัวกริบเปอรบนราวพากระดาษให
สมดุลกันทั้งทางดานซายและดานขวาได
ถูกตองรวดเร็วและปรับใชไดตามขนาด
ความยาวของราวกริบเปอรและขนาดของ
หัวจับยืดรองเพลา    
 

สมมติฐานของการวิจัย 
เครื่องมือชวยประกอบชุดราวกริบ

เปอรพากระดาษของเครื่องพิมพออฟเซต
ปอนแผนที่สรางข้ึน   มีประสิทธิภาพดีกวา
การประกอบดวยมือเปลาแบบเดิม 
 

วิธีและขั้นตอนการดําเนินการวิจัย 
กรอบแนวคิดที่ใชในการวิจัย 
    ประสทิธิภาพของเครื่องมือข้ึนอยูกับ  

- เวลาที่ใชในการปฏิบัติงาน  
- ความพึงพอใจของผูใช 

ขอบเขตของการวิจัย 
เปนการวิจัยและพัฒนออแบบและ

สราง 2เครื่องมือชวยประกอบชุดราว 2กริบ
เปอร 2พากระดาษของเครื่องพิมพออฟเซต
ปอนแผน2 มิตซูบิชิ รุน ไดมอนด3000 แบบ
สแตนดารด มีราว กริปเปอรจํานวน 7 ราว 
มี ก ริ ป เปอร จํ านวน  14   ตั วต อ ร า ว 
[1]ประชากรและกลุมตัวอยางประชากร  
ไดแก พนักงานประจํา จากบริษัท ไซเบอร 
เอส เอ็ม (ไทย) จํากัด กลุมตัวอยาง  ชาง
ซอมบํารุง เครื่องพิมพออฟเซตปอนแผน ที่
เขารวมโครงการ จํานวน 15 คน 
 

วิธีดําเนินการวิจัย 
 เปนการวิจัยและพัฒนา เพื่อพัฒนา
เครื่องมือ2ชวยประกอบชุดราว 2กริบเปอร 2พา
กระดาษของเครื่องพิมพออฟเซตปอนแผน 2 
โดยดําเนินการตามข้ันตอนดังน้ี 
   1.  วิ เคราะหและศึกษารูปแบบการ
ทํางาน 
   2. ออกแบบและสรางเครื่องมือที่ใชใน
การวิจัย 
   3. ดําเนินการทดลองและเก็บรวบรวม
ขอมูล 
   4. วิเคราะหขอมูล 
 
ประโยชนท่ีคาดวาจะไดรับ 
 ไดเครื่องมือชวยประกอบชุดราวกริบ
เปอรพากระดาษสําหรับ เครื่ อ งพิมพ
ออฟเซตปอนแผนที่ชางเทคนิคใชสําหรับ
งานซอมบํารุงเครื่องพิมพใชงายสะดวกและ
สามารถใชงานไดดวยตนเอง 
 

ขั้นตอนการดําเนินงานวิจัย 
1. ศึกษาตําแหนงติดต้ังราวกริบ

เปอรพากระดาษที่อยูบนราวโซสวนรองรับ 
(delivery) ดังภาพที่ 3 
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ภาพที่ 3  ลักษณะของชุดราวกริบเปอรพา
กระดาษที่ติดอยูกับเครื่องพิมพ มิตซูบิชิ รุน 
ไดมอนด 3000 
 

ที่ ร า ว โ ซ ส ว น ร อ ง รั บ มี เ ดื อ ย 
(dowel) ติดอยูเปนตัวยึดระหวาง ราวกริบ
เปอรพากระดาษกับราวโซสวนรองรับ ดัง
ภาพที่ 4 [2]  
 

 
 

ภาพที่ 4  ตําแหนงเดือยติดต้ังตัวเรือนรอง
เพลา(bearing housing) บนราวโซสวน
รองรับ 

 

2. ออกแบบเครื่องมือ เริ่มจากหา
ระยะหางระหวางรสูําหรับสวมกบัเดือยจาก
ตัวเรือนรองเพลา (bearing housing) ของ
ราวกริบเปอรพากระดาษ  เพื่อ นํามา
กําหนดระยะหางของเดือยบนเครื่องมือ ดัง
ภาพที่ 5 
 

 

ภาพที่ 5 หาระยะหางระหวางเดือยบนตัว

เรือนรองเพลา 

 

3. สรางเครื่องมือชวยประกอบราวกริบ
เปอรพากระดาษ  โดยหลักการข้ันตน
เครื่องมือตองมีนํ้าหนักพอที่จะต้ังอยูได
ในขณะประกอบช้ินสวนเขากับเพลา   มี
ความแข็งแรงและทนทานในการใชงาน 
โดยใชวัสดุที่เปนเหล็กเครื่องมือเกรด SCM 
440 เครื่องมือตองสามารถวางไดบนพื้น
ราบหรือพื้นโรงงานในขณะปฏิบัติงานจึงมี
ขาปรับ ต้ังระดับไดจํานวน 6 ขา ติดไว
ดานลางของแผนฐานเพื่อปรับระดับใหวาง
เครื่องมือใหไดระดับและมันคงดังภาพที่ 6 
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ภาพที่ 6 เครื่องมือชวยประกอบชุดราวกรบิ
เปอรพากระดาษสรางจากเหล็ก เครื่องมือ 
เกรด SCM 440  
 

ในการสรางช้ินสวนของเครื่องมือที่
จะนํามาประกอบกัน  กําหนดเกณฑความ
คลาดเคลื่อนทางเรขาคณิต ความฉากและ
ความ เ รี ยบ   ที่ หั วจั บ ยื ด  มี ค าค วาม
คลาดเคลื่อนไมเกิน 0.30 มิลลิเมตร  คา
ความตรงและความเรียบบนแผนฐาน มีคา
ความคลาดเคลื่อนไมเกิน 0.30 มิลลิเมตร 
เชนกัน เน่ืองจากตามมาตรฐานสากล ISO 
1101 กําหนดขอบเขต ความเบี่ยงเบน
รูปรางและตําแหนง ของช้ินสวนที่สรางข้ึน
แลวนํามาประกอบกันสําหรับงานเครื่องมือ
กล มีคาความคลาดเคลื่อนนอยที่สุด 0.007 
มิลลิเมตร และมีคาความคลาดเคลื่อนมาก
ที่สุด 0.63 มิลลิเมตร สําหรับงานประกอบ
เครื่องมือกลทั่วไป ดังน้ันเพื่อใหเครื่องมือที่
สรางข้ึนมีคุณภาพอยูในเกณฑที่สามารถ
นําไปใชเปนเครื่องมือกลได  จึงกําหนด
เกณฑความคลาดเคลื่อนทางเรขาคณิต  ให
มีค าความคลาด เคลื่ อนไม เกิ น  0 . 30 
มิลลิเมตร ภาพที่ 7 [3] 

 
 

ภาพที่ 7  แบบเครื่องมือชวยประกอบชุด
ราวกริบเปอรพากระดาษ [4] 

 

4. ตรวจวัดระยะติดต้ังเดือยจับยืด
ตัว เ รื อนรอง เพลา  บนหั วจั บ ยืดของ
เครื่องมือดวย เวอรเนียไฮเกจ วัดระยะบน
โตะระดับ ผลการตรวจวัดระยะติดต้ังเดือย
จับยืดตัวเรือนรองเพลามีระยะแตกตางกัน
ไมเกิน 1.0 มิลลิเมตร ซึ่งมีคาอยูในพิกัดที่
ยอมรับได  ดังภาพที่ 8 

 
 

 
 

ภาพที่ 8  ตรวจวัดความสูงของเดือยทั้ง 2 
ตัว ดวยเวอรเนียไฮเกจบนโตะระดับ 
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ใชแทนของเครื่องมิลลิ่ง ซีเอ็นซี 
(CNC milling)  เปนแทนระดับ ตรวจวัด 
ความตรง ความเรียบ ของแผนฐาน  ดวย
นาฬิกาเปรียบเทียบศูนย (dial gauge) ดัง
ภาพที่ 9 

   
 

 
 

ภาพที่ 9  ตรวจวัดความตรงความเรียบบน
แทนดวยนาฬิกาเทียบศูนย 
 

ผลการตรวจวัดพิกัดความเผื่ อ
ความเบี่ยงเบนจากความตรงวัดได 0.27 
มิลลิเมตร และคาพิกัดความเผื่อความเรียบ
ผิวงานมวัดได 0.25 มิลลิเมตร ซึ่งผลการ
ตรวจวัดคาพิกัดความเผื่อรูปรางทั้งสอง
อยาง มีคาอยูในพิกัดความเผื่อที่ยอมรับได
ไมเกิน 0.30 ตามที่กําหนด 
 

การทดลองและเก็บรวบรวมขอมูล 
    การทดลอง โดยกลุมตัวอยางเปนชาง
ซอมบํารุง เครื่องพิมพ  จํานวน 15 คน 
ทดลองประกอบชุดราวกริบ เปอรพา
กระดาษที่เตรียมไวจํานวน 1 ชุด โดยไมใช
เ ค รื่ อ ง มื อ ช วย  บั นทึ ก เ วล า เ ริ่ ม ก า ร

ปฏิบัติงานจนถึงเวลาประกอบเสร็จ ดังภาพ
ที่ 10 
 

 
 

ภาพที่ 10 ทดสอบการใชงานเครื่องมือชวย
ประกอบชุดราวกริบเปอรพากระดาษ 
 

จากน้ันใหชางทดลองใชเครื่องมือ
ชวยประกอบชุดราวกริบเปอรพากระดาษ   
เพื่อเปรียบเทียบหาประสิทธิภาพของ
เครื่องมือ   เสร็จแลวตอบแบบประเมินการ
ใชเครื่องมือ  เพื่อประเมินความพึงพอใจใน
การใชเครื่องมือ ดังภาพที่ 11 
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ภาพที่ 11 แสดงการจับยึดของเครือ่งมอืกบั
ตัวเรือนรองเพลา 
 
 

จากน้ันจึงจะนําชุดราวกริบเปอร
พากระดาษที่ชางซอมบํารุงประกอบดวย
เครื่องมือชวยประกอบชุดราวพากระดาษ    
ไปติดต้ังเขากับเครื่องพิมพ      ที่เตรียมไว
เพื่อทดสอบการ รับ-สง กระดาษ ตอไป  
 
ผลการการทดลอง 

1. หาประสิทธิภาพของเครื่องมือ
โดยการเปรียบเทยีบเวลาที่ชางซอมบํารุงใช
ในการประกอบชุดราวกริ ป เปอรพา
กระดาษ โดยไมใช เครื่องมือชวยกับใช
เครื่องมือชวย ดังตารางที่ 1 
 
 
 
 
 
 

ตารางที่ 1 เปรียบเทียบเวลาที่ใชเครื่องมือ
ชวย ประกอบชุดราวกริบเปอรพากระดาษ 

 

ผลการ เปรียบเทียบเวลาที่ ใช
เครื่องมือชวยประกอบชุดราวกริบเปอรพา
กระดาษกับไมใชเครื่องมือของชางซอม
บํารุง จํานวน 15 คน พบวา ไมใชเครื่องมือ
ชวยประกอบ  ใชเวลาในการทํางานเฉลี่ย
เทากับ 42 .57 นาที   มีคาเบี่ยงเบน
มาตรฐานเทากับ 4.41 และถาใชเครื่องมือ
ชวยประกอบใชเวลาเฉลี่ยเทากับ 20.75 
นาที   มีคาเบี่ยงเบนมาตรฐานเทากับ 3.18  

2. ประเมินความพึงพอใจในการใช
งานเพื่อเปรียบเทียบหาประสิทธิภาพของ
เครื่ อ งมื อใหช างซอมบํ ารุ งตอบแบบ
ประเมินความพึงพอใจหลังจากที่ไดใชงาน
เครื่องมือชวยประกอบ โดยมีผูใหคะแนน
ความพึ งพอใจมากที่ สุด เท ากับ  5 นํา
คะแนนทั้งหมดมาหาคาเฉลี่ย ดังตารางที่ 2 
 
 

การปฏิบัติงานโดย 

ระดับความพงึ
พอในการใช

งาน 

Mean SD 

ไมใชเครื่องมอืชวย 3.46 0.73 

ใชเครื่องมอืชวย 4.37 0.45 
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ตารางที่ 2 ระดับความพึงพอใจการใชงาน
เครื่องมือชวยประกอบชุดราวกริบเปอรพา
กระดาษ 

การปฏิบัติงานโดย 
เวลาที่ใช(นาท)ี 

Mean SD 

ไมใชเครื่องมอืชวย 42.57 4.41 

ใชเครื่องมอืชวย 20.75 3.18 

 
ผลการเปรียบเทียบระดับความพึง

พอใจ พบวา มีความพึงพอใจในเครื่องมือ
ชวยประกอบชุดราวกริบเปอรพากระดาษ   
ที่สรางข้ึน  มีแข็งแรง ใชงานไดรวดเร็วกวา
ก า ร ป ร ะกอบ ด ว ยมื อ เ ป ล า  มี ค ว าม
เหมาะสมที่จะใชเปนอุปกรณชวยประกอบ
ชุดราวกริบ เปอรพากระดาษ มีความ
ปลอดภัยในการใชงาน  และสามารถใชกับ
เครื่องมือพื้นฐานทั่วไปไดดี โดยมีผลการ
ประเมินเฉลี่ยเทากับ 4.37 ซึ่งอยูในเกณฑดี
มาก และมีคาเบี่ยงเบนมาตรฐานเทากับ 
0.45 

3. ผลการทดสอบเครื่องมือชวย
ประกอบชุดราวกริบเปอรพากระดาษ จาก
การทดสอบการทํางานของเครื่องพิมพให 
รับ-สง กระดาษจากหนวยพิมพไปยังหนวย
รับกระดาษมีความเรียบดี   ดานขางทั้งสอง
ขางเรียบไมมีรอยยับ ดานหนาของกระดาษ
ไมมีรอยฉีกขาดจากปากราวกริปเปอร พา
กระดาษ (delivery gripper) ดังภาพที่ 12  
 

 
 

ภาพที่ 12 กระดาษจากหนวยพิมพมีความ
เรียบดีดานขางทั้งสองขางเรียบไมมีรอยยับ 
 

 
 

ภาพที่ 13 ดานหนาของกระดาษไมมีรอย
ฉีกขาดจากปากราวกริปเปอรพากระดาษ 
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สรุปผล 
    ผลการเปรียบเทียบเวลาที่ใชเครื่องมือ
ชวยประกอบชุดราวกริบเปอรพากระดาษ
กับไมใชเครื่องมือของชางซอมบํารุง ถาใช
เครื่องมือชวยประกอบใชเวลาเฉลี่ยเทากับ 
20.75 นาที มีคาเบี่ยงเบนมาตรฐานเทากับ 
4.41 ซึ่งแสดงใหเห็นวาถาชางซอมบํารุง
ทํางานโดยใชเครื่องมือชวยประกอบชุดราว
กริบเปอรพากระดาษจะใชเวลาในการ
ทํางานลดลง  ผลการประเมินความพึง
พอใจการใชงานเครื่องมือชวยประกอบชุด
ราวกริบเปอรพากระดาษจากชางซอมบํารุง
มีความคิดเห็นตอเครื่องมือ  เฉลี่ยเทากับ 
4.37 ซึ่ งอยู ในเกณฑดีมากและมีค า
เบี่ยงเบนมาตรฐานเทากับ 0.45 ซึ่งชาง
ซอมบํารุงเห็นดวยสําหรับการนําเครื่องมือ
ที่สรางข้ึนมาใชประกอบชุดราวกริปเปอร
พากระดาษ เพราะการใชงานงาย  สะดวก  
ช้ินสวนประกอบไดสมดุลดานซายและ
ดานขวา  ไดดี  สวนผลการทดสอบ การ
รับ-สงกระดาษจาก หนวยพิมพไปยังหนวย
รองรับกระดาษ  ไมมีรอยฉีกขาดจากปากก
ริปเปอรพากระดาษ การจับกระดาษของก
ริปเปอรพากระดาษมีความแมนยําและไม
พบปญหาการจับกระดาษไมแนน   
 

กิตติกรรมประกาศ  
 ขอขอบคุณ มหาวิทยาลัยสยาม ที่ ให
การสงเสริมและสนับสนุนการทําวิจัยของ
คณาจารยและขอบคุณ คุณทรงสิทธ์ิ  หอ
วิจิตร กรรมการผูจัดการใหญบริษัท ไซ

เบอร เอสเอ็ม (ไทย) จํากัด ที่ใหทุนอุดหนุน
การวิจัยพรอมเครื่องมืออุปกรณที่ใชในการ
ทดลอง และขอขอบคุณ อาจารยกิตติ ย้ิม
ละมัย ที่ไดใหคําปรึกษาและขอเสนอแนะ
สําหรับงานวิจัยในครั้งน้ี  
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แนวทางการปรบัปรุงการจัดการความปลอดภัยในการปฏิบตัิงานบนที่สูง 
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at Heights 
Case Study : SC System Network Co., Ltd. 
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บทคัดยอ 

การวิจัยน้ีมีวัตถุประสงคเพื่อศึกษาการเกิดอุบัติเหตุและสาเหตุการเกิดอุบัติเหตุใน
การปฏิบัติงานบน ที่สูง และศึกษาแนวทางการปรับปรุงการจัดการความปลอดภัยในการ
ปฏิบัติงานบนที่สูง กรณี บริษัท เอสซี ซิสเต็ม เน็ตเวิรค จํากัด ซึ่งใหบริการติดต้ังกลองวงจร
ปดและระบบอินเตอรเน็ต เก็บรวบรวมขอมูลจากพนักงานฝายชาง จํานวน 27 คน โดยใช
แบบสัมภาษณและแบบบันทึกขอมูล แลวทําการวิเคราะหขอมูลโดยวิธีการวิเคราะหสรุป
อุปนัย (Analytic Induction) ผลการวิจัยพบวา อุบัติเหตุในการทํางานเกิดจากความ
ประมาทเลินเลอของพนักงาน และไมสวมอุปกรณขณะทํางาน สวนแนวทางการปรับปรุง
การจัดการความปลอดภัยในการปฏิบัติงานบนที่สูง ไดแก การจัดฝกอบรมแนวทางการ
ปองกันการเกิดอุบัติเหตุจากการปฏิบัติงานบนที่สูง การตรวจสอบอุปกรณความปลอดภัย 
และจัดทําคูมือความปลอดภัยในการปฏิบัติงาน 

 

คําสําคัญ : การจัดการความปลอดภัย , การปฏิบัติงานบนที่สูง 
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Abstract 
The research objectives were to study the accident from operation 

at height cases and theirs causes and to study the guideline for 
improvement of safety management in operation at height as the case 
study of SC System Network Com. Ltd., which serviced the CCTV and 
internet system installation. The data were collected from 27 technicians. 
The research instruments were the interview form and the record form. The 
data analysis was analytic induction method. The research results were as 
followed: the accidents at work caused by the negligence of the employees, 
and no wearing equipment while at work. The guideline for improvement of 
safety management in operation at height were holding the training about 
the guideline for prevent the accidents from working at heights, the safety 
equipment checking, and provide the safety operation manual. 

 

Keywords: Safety management, Operation at height 
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บทนํา 
การพัฒนาอุ ตสาหกรรมขอ ง

ประเทศไทยชวยสรางความกาวหนา และ
สรางแรงงานในประเทศเปนจํานวนมาก 
แตในขณะเดียวกันการพัฒนาอุตสาหกรรม
ก็ตองคํานึงถึงปญหาความปลอดภัยในการ
ทํางานดวย ไมวาจะเปนการเกิดอุบัติเหตุ 
บาดเจ็บ พิการ เสียชีวิตและการเกิดโรคซึ่ง
เกี่ยวกับเ น่ืองจากการทํางานของผู ใช
แรงงาน ทั้งน้ีสืบเน่ืองมาจากการพัฒนา
อุตสาหกรรมในประเทศไทยไดมีการนําเอา
เทคโนโลยีจากตางประเทศเขามาสูระบบ
การผลิต เชน เครื่องจักร อุปกรณเพิ่มการ
ทํางาน ซึ่ ง นํามาใชโดยขาดการพัฒนา
ความรู ความเขาใจในการใชเทคโนโลยี
อยางเหมาะสม ซึ่งเปนสาเหตุสําคัญที่ทําให
มีจํานวนผูประสบอันตรายจากการทํางาน
เ พิ่ ม ม า ก ข้ึ น  ก า ร ข า ด ค ว า ม รู แ ล ะ
ประสบการณในการทํางานดานความ
ปลอดภัยยอมมีแนวโนมการเกิดอุบัติเหตุได
มากข้ึนอยูตลอดเวลา (เปรื่อง กิจรัตนภร. 
2543) ดังน้ัน ความปลอดภัยและสุขภาพ
ของผูใชแรงงานในการทํางานจึงเปนเรื่อง
สําคัญที่ตองตระหนักและใสใจตลอดเวลา 
เพราะผลจากสภาพแวดลอมในการทํางาน
หรือผลของอุบัติเหตุที่เกิดข้ึน นอกจากจะ
กอใหเกิดความสูญเสียแกตนเอง ครอบครัว 
สภาพแวดลอมและสังคมโดยรวมแลว ยัง
สงผลกระทบโดยตรงตอองคกรอีกดวย 

การทํางานในองคกรอุตสาหกรรม
จําเปนอยางย่ิงจะตองมีระบบปองกันและ
รักษาความปลอดภัย โดยเฉพาะอยางย่ิง

การทํางานบนที่สูง เปนงานหรือกิจกรรมที่
ตองข้ึนไปทําบนที่ซึ่งอยูสูงกวาพื้นดินหรือ
พื้นอาคารต้ังแต 2 เมตรข้ึนไป (รณรงค 
แสงตะเกียง. 2549) จึงมีความเสี่ยงที่จะ
เกิดอันตรายข้ึนไดตลอดเวลา จากการที่
ผูปฏิบัติงานตกจากที่สูง และการทําสิ่งของ
ตกจ ากที่ สู ง  ( ส ถาบั นส ง เ ส ริ มความ
ปลอดภัยอาชีวอนามัยและสภาพแวดลอม
ในการทํางาน. 2558)  ดังน้ันการจัดการ
ความปลอดภัยในการปฏิบัติงานบนที่สูงจึง
มีความสําคัญและละเลยไมได  ในงานวิจัย
น้ีผูวิจัยไดเลือกกรณีศึกษากับบริษัท เอสซี 
ซิสเต็ม เน็ตเวิรค จํากัด ซึ่งเปนบริษัทสถาน
ประกอบการอุตสาหกรรมขนาดเล็กและ
ขนาดกลาง (SMEs) ใหบริการออกแบบ
แ ล ะ พั ฒ น า ด า น ร ะ บ บ เ ค รื อ ข า ย
คอมพิ ว เ ตอร  ติด ต้ั ง ออกแบ บระบ บ
เครือขายคอมพิวเตอร  ระบบไฟฟา IP 
Camera  กลองวงจรปด CCTV ระบบ
รักษาความปลอดภัย ระบบ  Internet 
Hotspot ออกแบบติดต้ังเดินสายสัญญาณ 
เดินสายระบบคอมพิวเตอร LAN Network 
Internet ADSL และ Hi Speed เปนตน 
ซึ่งจะเห็นวา งานสวนใหญเปนลักษณะของ
การทํางานบนที่สูง และพบวาบริษัท เอสซี 
ซิสเต็ม เน็ตเวิรค จํากัด มีการเกิดอุบัติเหตุ
โดยเฉลี่ย 2 ครั้งตอป และมีพนักงานที่
ไดรับบาดเจ็บจากอุบัติเหตุประมาณ 3-4 
คนตอป ทําใหพนักงานตองเสียเวลาในการ
พักรักษาตัวเปนเวลานาน โดยที่มีแนวโนม
วาอัตราการสูญเสียเริ่มมีมากข้ึนทุกป 
(บริษัท เอสซี ซิสเต็ม เน็ตเวิรค จํากัด. 2557) 
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จึงควรที่จะตองเรงหาแนวทางการปรับปรุง
การจัดการความปลอดภัยในการปฏิบัติงาน
บนที่สูง 

จากเหตุผลดังกล าว ผู วิจั ยได
คํานึงถึงความสําคัญของความปลอดภัยใน
การทํางาน ชีวิตและทรัพยสินของพนักงาน
และบริษัท จึงเห็นควรศึกษาแนวทางการ
ปรับปรุงการจัดการความปลอดภัยในการ
ปฏิบัติงานบนที่สูง กรณีศึกษา บริษัท เอสซี 
ซิ ส เ ต็ม  เ น็ต เ วิ ร ค  จํ ากั ด  ซึ่ ง จ ะ เป น
ประโยชนตอผูปฏิบั ติงาน ลดการ เกิด
อุบัติ เหตุจากการทํางาน และเพิ่มขวัญ
กําลั ง ใจในการทํางานใหกับพนักงาน 
รวมทั้งเปนขอมูลสําหรับหนวยงานไดใช
เปนแนวทางในการพัฒนามาตรการจัดการ
ความปลอดภัยในการทํางานบนที่สูงตอไป 
 
วัตถุประสงคงานวิจัย 

1. เพื่อศึกษาการเกิดอุบั ติ เห ตุ 
และส า เห ตุ การ เ กิ ดอุ บั ติ เ ห ตุ ในกา ร
ปฏิบัติงานบนที่สูง กรณี บริษัท เอสซี ซิส
เต็ม เน็ตเวิรค จํากัด 

2. เพื่อศึกษาแนวทางการปรับปรุง
การจัดการความปลอดภัยในการปฏิบัติงาน
บนที่ สู ง  กร ณี  บริ ษัท  เ อสซี  ซิ ส เ ต็ ม 
เน็ตเวิรค จํากัด 

 
อุปกรณและวิธีดําเนินการวิจัย 

1. ประชากรท่ีศึกษา 
ป ร ะ ช า ก ร ที่ ใ ช ใ น ก า ร

ดําเนินงานวิจัยครั้ ง น้ีเปนบุคลากรของ 
บริษัท เอสซี ซิสเต็ม เน็ตเวิรค จํากัด ที่

เกี่ยวของกับการปฏิบัติงานบนที่สูง ไดแก 
พนักงานชางติดต้ังระบบสายสัญญาณ 21 
คน และพนักงานชางควบคุมระบบ 6 คน 
รวม 27 คน 

2. สถานท่ีเก็บรวบรวมขอมูล 
ในการวิจัยครั้งน้ีเก็บรวมรวบ

ขอมูลที่ บริษัท เอสซี ซิสเต็ม เน็ตเวิรค 
จํากัด ต้ังอยู เลขที่ 84/41 หมู 19 แขวง
ศ า ล า ธ ร ร ม ส พ น  เ ข ต ท วี วั ฒ น า 
กรุงเทพมหานคร 10170 

3. เคร่ืองมือท่ีใชดําเนินงานวิจัย 
เครื่องมือที่ใชในการดําเนินงาน

วิจัย คือ แบบสัมภาษณ และแบบบันทึก
ขอมูล ลักษณะของเครื่องมือที่ใชในการ
ดําเนินงานวิจัยมีรายละเอียดดังน้ี 

3.1 แบบสัมภาษณ แบงเปน 4 
ตอน ดังน้ี 

ตอนที่ 1 ขอมูลทั่วไปของผู
ถูกสัมภาษณ ไดแก อายุ ระดับการศึกษา 
และประสบการณในการทํางาน  

ต อ น ที่  2  ข อ มู ล
สิ่งแวดลอมในการปฏิบัติงาน ไดแก วัสดุ
อุปกรณในการปฏิบัติงาน ข้ันตอนการ
ปฏิบัติงาน การแตงตัวขณะปฏิบั ติงาน 
ระยะเวลาในการดําเนินงาน  

ตอนที่ 3 ขอมูลอุบัติเหตุที่
เ กิดจากการป ฏิบั ติง าน  คือ  การ เกิ ด
อุบัติเหตุ จํานวนครั้งที่เกิดอุบัติเหตุ การ
บาดเจ็บ  ความตองการ เกี่ ยวกับ วัส ดุ
อุปกรณ ในการทํางาน ความตองการ
ฝกอบรม 
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ตอนที่  4  แนวทางการ
ปรับปรุงการจัดการความปลอดภัยในการ
ปฏิบัติงานบนที่สูง ไดแก ความรูความ
เขาใจในการปฏิบัติงาน พฤติกรรมความ
ปลอดภัยในการปฏิบัติงาน การจัดการ
ความปลอดภัยในการปฏิบัติงาน 

3.2 แบบบันทึกขอมูล 
แ บ บ บั น ทึ ก ข อ มู ล  ใ ช

สําหรับบันทึกขอมูลตางๆ ที่ไดจากการ
สัมภาษณเพื่อเก็บรวบรวมขอมูลไปใชใน
การวิเคราะหตอไป 

การสรางเครื่องมือที่ใชในการ
วิจัย  ผูวิจัยศึกษารายละเอียดเกี่ยวกับการ
จัดการความปลอดภัยในการปฏิบัติงานบน
ที่สูง แลวสรางแบบสัมภาษณใหครอบคลุม
เ น้ือหาตามวัตถุประสงคของการวิจัย 
หลังจากน้ันนําแบบสมัภาษณใหผูเช่ียวชาญ
ดานความปลอดภัยพิจารณาขอคําถาม 
ตรวจสอบความตรงเชิงเน้ือหา การใชภาษา
ที่ เหมาะสมกับผูใหขอมูล แลวนําแบบ
สัมภาษณมาปรับปรุงใหเรียบรอย จึงนําไป
เก็บรวบรวมขอมูลตอไป 

4. การเก็บรวบรวมขอมูล 
การวิจัยในครั้งน้ี ผูวิจัยทําการ

เก็บรวบรวมขอมูลที่บริษัท เอสซี ซิสเต็ม 
เน็ตเ วิรค จํากัด ระยะเวลาในการเก็บ
รวบรวมขอมูล  2 เ ดือน (มกราคม – 
กุมภาพันธ  2558)  มี ข้ันตอนการเก็ บ
รวบรวมขอมูล ดังน้ี 

4.1 สัมภาษณพนักงานชาง
ติดต้ังระบบสายสัญญาณ และพนักงานชาง
ควบคุมระบบ โดยใชแบบสัมภาษณที่สราง

ข้ึน และบันทึกลงในแบบบันทึกขอมูล เก็บ
รวบรวมขอมูลไดจากพนักงานชางติดต้ัง
ระบบสายสัญญาณ 17 คน และพนักงาน
ชางควบคุมระบบ 6 คน รวม 23 คน คิด
เปนรอยละ 85 

4 . 2  สั ง เ ก ต ลั ก ษ ณ ะ
สภาพแวดลอมและพฤติกรรมของพนักงาน 
ซึ่งผูวิจัยเขาไปมีสวนรวมในกิจกรรมตางๆ 
เพื่อสังเกตสภาพทั่วๆ ไปในการปฏิบัติงาน 
พฤติกรรมการป ฏิบั ติ ง าน  รวม ไป ถึง
กระบวนการจัดการความปลอดภัยในการ
ปฏิบัติงานบนที่สูงของพนักงาน และบันทึก
ลงในแบบบันทึกขอมูล 

5 การวิเคราะหขอมูล 
ผูวิจัยจะนําขอมูลที่ไดจากการ

สั มภา ษณ  แล ะ ก า ร สั ง เ ก ตลั กษณ ะ
สภาพแวดลอมและพฤติกรรมของพนักงาน 
มาวิเคราะหขอมูลดังน้ี 

5.1 นําขอมูลที่ไดการสัมภาษณ
ทั้งหมดมาจัดระเบียบกอนนําไปวิเคราะห
เพื่อหาคําตอบตามวัตถุประสงคของการ
วิจัย 

5.2  ตรวจสอบ เ น้ือหาการ
สัมภาษณโดยอานบทสัมภาษณทั้งหมด
เปรียบเทียบกับบันทึกขอมูลที่จดไวในการ
ใหสัมภาษณซ้ําหลายรอบ และนําเน้ือหาที่
ไดสงใหผูเช่ียวชาญในการวิจัยตรวจดูอีก
ครั้ งกอนนําลงในรายงานวิจัย  โดยจะ
รวบรวมเรียงตามคําถาม ซึ่งเปนแนวคิด
ของคําตอบแตละทาน 

5 . 3  ก า ร วิ เ ค ร า ะห ข อ มู ล
งานวิจัยน้ีจะใชเทคนิคการวิเคราะหขอมูล
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โดยวิธีการวิเคราะหสรุปอุปนัย (Analytic 
Induction) คือการตีความสรางขอสรุป
ข อ มู ล จ า ก สิ่ ง ที่ เ ป น รู ป ธ ร ร ม ห รื อ
ปรากฏการณที่มองเห็น เชน วิธีการ การ
ดําเนินงาน ความเปนอยูการปฏิบัติงาน 
ฯลฯ เมื่อผูวิจัยไดเห็นหรือสังเกตหลายๆ 
เหตุการณตางๆ แลวจึงลงมือสรุปผล 
 
ผลการวิจัย 

การวิจัยเรื่องการปรับปรุงการ
จัดการความปลอดภัยในการปฏิบัติงานบน
ที่สูง  กรณีศึกษา บริษัท เอสซี  ซิสเ ต็ม 
เน็ตเวิรค จํากัด ไดผลการวิจัยดังน้ี 

1. พนักงานปฏิบั ติการบนที่สูง 
ประกอบดวย พนักงานชางติดต้ังระบบ
สายสัญญาณ และพนักงานชางควบคุม
ระบบ ทั้งหมดเปนเพศชาย  มีอายุระหวาง 
31-40 ปมากที่สุด จํานวน 11 คน คิดเปน
รอยละ 40.74  มีการศึกษาอนุปริญญา

หรือ ปวส. มากที่สุด จํานวน 13 คน คิด
เปนรอยละ 48.14 และประสบการณใน
การทํางาน 5-10 ป มากที่สุด จํานวน 12 
คน คิดเปนรอยละ 44.44 

2 การเกิดอุบัติเหตุและสาเหตุของ
อุบัติเหตุในการปฏิบัติงานบนที่สูง กรณี 
บริ ษัท เอสซี  ซิสเ ต็ม เ น็ตเ วิรค จํากัด 
ผลการวิจัยพบวา ระหวางป พ.ศ. 2553-
2557 การปฏิบัติงานบนที่สูงของพนักงาน
ชางติดต้ังระบบสายสัญญาณและพนักงาน
ชางควบคุมระบบในการปฏิบัติงานบนที่สูง
เกิดอุบัติเหตุ จํานวน 5 ราย และในป พ.ศ. 
2557 มีพนักงานประสบอุบัติ เหตุขณะ
ปฏิบัติงานบนที่สูงจากการพลัดตกจาก
บันได จํานวน 2 ราย และพลัดตกจาก
น่ังราน จํานวน 1 ราย  ทําใหพนักงานตอง
หยุดพักรักษาตัว ผลการวิเคราะหสาเหตุ
ของการเกิดอุบัติเหตุดังกลาว สรุปไดดัง
ขอมูลใน ตารางที่ 1 
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ตารางที่ 1 การเกิดอุบัติเหตุและสาเหตุของการเกิดอบุัติเหตุในการปฏิบัติงานบนทีสู่ง 
การเกิดอุบัติเหตุ 

ในการปฏิบัติงานบนท่ีสูง 
สาเหตุของการเกิดอุบัติเหตุ 
ในการปฏิบัติงานบนท่ีสูง 

กรณีท่ี 1 พนักงานพลัดตกลงมาจาก
บันไดที่ความสูงเกิน 2 เมตรข้ึนไป มี
ความรุนแรงของอุบัติเหตุ คือ ไดรับ
บาดเจ็บที่ขาซายและแขนซาย ตองเขา
พักรักษาตัวที่โรงพยาบาล และหยุดงาน
เกิน 15 วัน  

1. พนักงานขาดความระมัดระวังในการ
ปฏิบัติงานของเพื่อนรวมงาน เปนเหตุให
พนักงานที่กําลังทํางานอยูบนบันไดพลัด
ตกลงมา 
2. การใชเครื่องมืออุปกรณรักษาความ
ปลอดภัยไมเหมาะสม หรือไมแข็งแรง 
ทําใหไมสามารถปองกันอุบัติเหตุใหกับ
พนักงานได 
3. เครื่องปองกันอันตรายมีไวใหแตไมใช
หรือถอดออก 

กรณีท่ี 2 พนักงานพลัดตกลงมาจาก
บันไดที่ความสูง 2 เมตร ไดรับบาดเจ็บที่
สะโพกทั้ง 2 ขาง และขอเทาทั้ง 2 ขาง 
มีอาการฟกชํ้า มีกระดูกขอเทาดานซาย
แตก ตองเขาเฝอก และรับการรักษาตัว 
หยุดงาน 2 เดือน 

1. ใชเครื่องมือเครื่องใชไมถูกตองกับ
ลักษณะของงาน  
2. การหยอกลอ หรือลอเลนในระหวาง
การทํางาน 
3. อิริยาบถในการเคลื่อนไหวนาจะเกิด
อันตราย เชน การว่ิง การกระโดด การ
กาว และ การปนปาย 

กรณีท่ี 3 พนักงานพลัดตกลงมาจาก
น่ังรานที่ความสูงเกิน 2 เมตร มีความ
รุนแรงของอุบั ติ เหตุ  คือ ไดรับการ
บาดเจ็บที่ขอเทาดานซายและหลังไดรับ
การกระแทกอยางรุนแรง ตองเขารับการ
รักษาตัวที่ โ ร งพยาบาลเปนเวลา 1 
สัปดาห และหยุดงาน 

1.ขาดความรูหรือไมไดตระหนักในเรือ่ง
ความปลอดภัย 
2. ประมาทเลินเลอ 
3.ไมสวมอุปกรณความปลอดภัยขณะ
ทํางาน 
 

3. แนวทางการปรับปรุงการ
จัดการความปลอดภัยในการปฏิบัติงานบน
ที่สูง กรณี บริษัท เอสซี ซิสเต็ม เน็ตเวิรค 
จํากัด ผลการวิจัยพบวา ควรที่จะมีการจัด

กิจกรรมและมาตรการตางๆ ไดแก การจัด
ฝกอบรมแนวทางการแกไขและปองกัน
ปญหาการเกิดอุบัติเหตุจากการปฏิบัติงาน
บนที่ สูง  การตรวจสอบอุปกรณความ
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ปลอดภัย และจัดทําคูมือความปลอดภัยใน
การปฏิบัติงาน 

3 . 1  ก ารจั ดฝ กอบ รมแนว
ทางการแกไขและปองกันปญหาการเกิด
อุบั ติเหตุจากการปฏิบั ติงานบนที่สูงใน
หลักสูตรตางๆ การอบรมความปลอดภัย
อาจแบงเปน 2 แบบ ไดแก 

3.1.1 การอบรมหลักสูตร
ความปลอดภัยที่จัดโดยฝายความปลอดภัย
รวมกับฝายบริหารทรัพยากรมนุษย ไดแก 
1) ความปลอดภัยสําหรับพนักงานใหม 2) 
ความปลอดภัยสําหรับหัวหนางาน 3) 
ความปลอดภัยสําหรับพนักงานระดับชาง
ปฏิบัติงาน 4) หลกัการปฏิบัติงานบนที่สูง  
5) การใชงานอุปกรณปองกันอันตรายใน
การปฏิบัติงานบนที่สูง 6) การใชงานรถโฟร
คลิฟท หรือรถยกอยางปลอดภัย และ 7) 
การฝกซอมเหตุการณฉุกเฉินการพลัดตก
จากที่สูง 

3 . 1 . 2  การอบรมโดย
หัวหนางานเกี่ยวกับการทํางานอยางถูกวิธี
และความปลอดภัยหนวยงานในสายงาน
ชางปฏิบัติงาน หัวหนางานควรจัดใหมีการ
จัดทําวิธีการทํางานที่ปลอดภัย (Work 
Instruction) และทําหนาที่ในการอบรม
พนักงานของตนเองใหมีความรู ความ
ชํานาญในการปฏิบัติงานและสามารถ
ปฏิบัติงานไดอยางปลอดภัยตลอดเวลา ดัง
ภาพที่ 1 

3 .2 การตรวจสอบอุปกรณ
ความปลอดภัย เพื่อคนหาสภาพและการ
กระทําที่ไมปลอดภัยในสถานที่ทํางาน ทั้ง

อุปกรณการทํางานและดําเนินการปรับปรุง
แกไขเพื่อปองกันอุบัติเหตุที่อาจเกิดข้ึน 
กิจกรรมการตรวจอุปกรณความปลอดภัย 
ไดแก  

 

 

ภาพที่  1  การฝ กอบรมพนักงานช า ง
ปฏิบัติงานบนที่สูงเรื่องการใชงานรถโฟร
คลิฟท 
 

3.2.1 การตรวจสอบ 
ซอมแซม จัดการกับชุดปฏิบัติการ ไดแก 1) 
รองเทา ตรวจสอบและซอมแซมสภาพ พื้น
รองเทา หากขาดหรือพื้นรองเทาไมมีตอง
ดําเนินการจัดหาหรือซื้อใหมทันที  2) 
หมวก ทําการตรวจสอบรอยแตกราวและ
ทําความสะอาดอยูเสมอ หากมีรอยแตกให
ดําเนินการเปลี่ยนหรือจัดหาใหม  และ 3) 
เสื้อสะทอนแสง ตรวจสอบสีของแสงวา
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ยังคงความเงาของแสงอยูหรือไม หากไม
สะทอนแสงแลวตองดําเนินการจัดหาใหม 

 

 

ภาพที่ 2 การแตงตัวของพนักงานชางใน
การแตงตัวในการปฏิบัติงานบนที่สูง 

3 . 2 .2  การตรวจสอบ
อุปกรณ เชน1) บันได ตองตรวจสอบวามี
ความมั่นคงแข็งแรงทุกครั้งกอนใชงาน 2) 
น่ังราน ตรวจสอบโครงสรางหากอุปกรณ
แตกหักไมแข็งแรง ตองหามนําไปใชงาน 
และ 3) รถโฟรคลิฟท ตรวจสอบระดับ
นํ้ามันหลอลื่น อยางสม่ําเสมอ 

 
 

ภาพที่ 3 อุปกรณน่ังรานในการปฏิบัติงาน
บนที่สูง 

3.3 จัดทําคูมือความปลอดภัย
ในการปฏิบัติงาน ตองมีการจัดทําคูมือ
ความปลอดภัยในการปฏิบัติงานบนที่สูง
ตาม พรบ.กระทรวงแรงงาน พ.ศ. 2552 
และติดภาพเกี่ยวกับความปลอดภัยในการ
ทํางานใหเห็นชัดเจน 

 
 

 
 

ภาพที่ 4 คูมือความปลอดภัยในการทํางาน 
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ภาพที่ 5 ความปลอดภัยในการทํางานบนที่สูง 
(ที่มา : สํานักความปลอดภัยแรงงาน) 
 
สรุปและการอภิปรายผลการวิจัย 

สภาพปญหาในการปฏิบัติบนที่สูงที่
เกิดข้ึน พบวา อุบัติเหตุเกิดจากอุปกรณใน
การทํางานชํารุดหรือไมเหมาะสม การขาด
ความระมัดระวังในการใชอุปกรณรักษา
ความปลอดภัย สงผลใหเกิดความรุนแรง
มากข้ึน พนักงานไดรับการบาดเจ็บและ
ระดับการบาดเจ็บเกิดความรุนแรง และมี
ความเสี่ยงสูงในการเกิดอุบัติเหตุ สาเหตุ
เน่ืองจากเปนการดําเนินงานที่เกิดข้ึนมา
ใหมยังไมมีมาตรฐานการทํางาน พนักงาน
ขาดความรู แ ล ะความ เ ข า ใจ ในก า ร
ปฏิบั ติ ง าน ขาดการ วิ เ คร าะห สภาพ
อันตราย และอุบัติเหตุที่อาจจะเกิดข้ึน ยัง

ไมมีขอกําหนด และแนวทางแกไข จึงได
จัดทําคูมือความปลอดภัยในการปฏิบัติงาน 
คูมือการใชเครื่องจักร การรณรงคสงเสริม
การทํางานที่ปลอดภัย การอบรมใหความรู 
และนําขอมูลการเกิดอุบัติเหตุกอนการ
จัดทํามาตรฐานมาเปรียบเทียบกับขอมูล
หลังการจัดทํามาตรฐานวา สามารถลดการ
เกิดอุบัติเหตุได 

จากผลการศึกษาการเกิดอุบัติเหตุ
สวนใหญมีสาเหตุมาจากความบกพรองดาน
อุปกรณในการทํางาน เครื่องแตงกายและ
อุปกรณรักษาความปลอดภัย รวมทั้งความ
ประมาทเลินเลอในการปฏิบัติงานบนที่สูง 
ซึ่งสอดคลองกับหลักการตามทฤษฎีโดมิโน           
และทฤษฎีมู ล เห ตุ เ ชิ งซ อน  (กิต ติ  
อินทรานนท และจิตรา รูกิจการพานิช : 
255 3 )  แ ล ะ ง า น วิ จั ย ขอ ง เ ฉิ ด ศั ก ด์ิ              
สื บ ท รั พ ย แ ล ะ ณั ฏ ฐ พั น ธ  
เขจรนันท (2557) ขอที่ สอดคลองคือ
สาเหตุการเกิดอุบัติเหตุจากการปฏิบัติงาน
บนที่สูง และความรายแรงของการเกิด
อุบั ติ เห ตุในการปฏิบั ติงานมาจากการ
กระทํ าที่ ไม ปลอดภัยของบุคคลหรื อ
สภาพแวดลอมในการทํางานที่ไมปลอดภัย 
เชน การใชเครื่องมืออุปกรณรักษาความ
ปลอดภัยไมเหมาะสม ทําใหไมสามารถ
ปองกันอุบัติเหตุใหกับพนักงานได ภายหลัง
จากที่ไดจัดทําคูมือความปลอดภัยในการ
ปฏิบัติงาน คูมือการใชเครื่องจักรในการ
ปฏิบั ติงาน เพื่ อส ง เสริมการทํางานที่
ปลอดภัยน้ัน ซึ่งสอดคลองตามมาตรการ
ความปลอดภัยในการทํางานบนที่ สู ง
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(สถาบันสงเสริมความปลอดภัย อาชีวอนา
มัยและสภาพแวดลอมในการทํางาน : 
2558) ทําใหสถิติโดยเฉลี่ยของการเกิด
อุบัติเหตุลดลง 
 
ขอเสนอแนะ 

1. บริษัทควรมีการจัดทําแผนการ
ฝกอบรมใหความรูเรื่องความปลอดภัยแก
พนักงานชางติดต้ังระบบ มีการแนะนํา
วิธีการปฏิบัติงานที่ถูกวิธี และนําคูมือความ
ปลอดภัยในการปฏิบัติงานบนที่สงูไปใชงาน
อยางสม่ําเสมอ 

2. บริษัทควรจัดมีการปฏิบัติงาน
เปนคูหรือระบบเพื่อนคูคิด เพื่อเปนการ
ชวยเหลือซึ่ งกันและกัน จะทําให เกิด
อุบั ติ เห ตุในการปฏิบั ติงานบนที่ สูงลด
นอยลง 
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บทคัดยอ 
 ในบทความน้ีกลาวถึงการประมวลผลภาพวีดีโอแบบขนานโดยใชเว็บซีแอล ซึ่งเว็บ
ซีแอลเปนเฟรมเวิรคในการพัฒนาโปรแกรมใหสามารถสั่งโปรแกรมใหทํางานบนระบบที่
แตกตางกันบนเว็บ บทความน้ีเริ่มตนจากการวิเคราะหอัลกอริธึมตนแบบ เชน brightness 
contrast negative posterize threshold grayscale sepai flip sharpen blur 
laplacian และ bluescreen จากน้ันจึงมีการนําเว็บซีแอลไปประยุกตกับ อัลกอริธึม
เหลาน้ี เพื่อใหสามารถทํางานบนหนวยประมวลผลกลางหลายแกน หนวยประมวลผล
กราฟกรวม และหนวยประมวลผลกราฟกของ NVIDIA ผลลัพธที่ไดจะเห็นวา Speedup 
ของ หนวยประมวลผลกราฟก NVIDIA สูงถึง 1.31 เทาเมื่อเปรียบเทียบกับอัลกอริธึม
ตนฉบับที่ทํางานแบบตามลําดับ 
 
คําสําคัญ : การโฆษณา, จาวาสคริปต, อินเทอรเน็ต เว็บฟอรม, ทวิตเตอร 
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Abstract 
This paper presents parallel video processing algorithm using WebCL 

which is the framework for developing program that can execute on 
heterogeneous systems on web. This paper starts with analysis the original 
algorithms such as brightness, contrast, negative, posterize, threshold, 
grayscale sepia, flip, sharpen, blur, laplacian, and bluescreen. We have 
implemented WebCL to these algorithms to execute on Multi-core CPU, 
Integrated GPU and NVIDIA GPU. The results show that Speedup of NVIDIA 
GPU can be achieved to 1.31X compared with the original sequential 
version. 
  
Keywords: Advertisement, JavaScript, Internet, Web forms, Twitter
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บทนํา 
 การถายภาพ และวีดีโอในปจจุบัน
น้ันมีประสิทธิภาพมากย่ิงข้ึน สงผลใหความ
ละเอียดของภาพ และวีดีโอสูงมากย่ิงข้ึน 
ซึ่งปจจุบันการถายวีดีโอน้ันสามารถถายได
หลากหลายอุปกรณมากย่ิงข้ึน ไมวาจะเปน
กลองถายวีดีโอ กลองถายภาพดีเอสแอล
อาร  แม กระทั่ ง กลอ ง โทร ศัพทมื อ ถือ 
สามารถนํามาใชในการถายวีดีโอไดอีกดวย 
ซึ่งปจจุบันกลองโทรศัพทมือถือน้ันสามารถ
ถายวีดีโอไดระดับ 4K ทําใหความละเอียด
ของวีดีโอมีคาสูงมาก หากจะนําวีดีโอ
เหลาน้ีไปประมวลผลยอมใชเวลาในการ
ประมวลผลมากข้ึนตามความละเอียดที่เพิ่ม
มากข้ึนดวย  

ปจจุบันเทคโนโลยีเว็บเขามามี
บทบาทในการใชชีวิตของมนุษยมากย่ิงข้ึน 
ทําใหการพัฒนาเว็บแอปพลิเคชัน (Web 
Application) ซึ่งสามารถทํางานไดบน
ระบบปฏิบั ติการที่หลากหลาย น้ันเกิด
ความสะดวก และไดรับความนิยมมากข้ึน 
เน่ืองจากแอปพลิเคชันลักษณะน้ีสามารถ
พัฒนาเพียงครั้งเดียว และเปดใชผานเว็บเบ
ราวเซอร (Web browser) ทําใหเกิดความ
สะดวกในการพัฒนา และสามารถเขาถึงได
บนทุกอุปกรณ 

ในการพัฒนาเว็บแอปพลิเคชัน
โดยทั่ วไปน้ันจะใชภาษาจาวาสคริปต 
(JavaScript) ในการพัฒนาซึ่งภาษาน้ีหาก
พัฒนาตามปกติจะสามารถทํางานไดบน
ซีพียูเพียง 1 แกน น่ันคือสามารถทํางานได
ในรูปแบบตามลําดับ ซึ่งปจจุบันน้ันหนวย

ประมวลผลกลาง (Central Processing 
Unit: CPU) มีหลายแกนประมวลผล ซึ่ง
สามารถทํางานไดพรอมกันหลายงาน ซึ่ง
การพัฒนาโปรแกรมโดยปกติน้ันจะไม
สามารถ ดึ งทรัพยากรที่ มีอ ยู ม าใช ได 
นอกจากน้ี  ปจจุบันหนวยประมวลผล
กราฟก (Graphics Processing Unit: 
GPU) สามารถนํามาใชในการประมวลผล
แบบปกติได  ซึ่ งหนวยประมวลผล น้ีมี
จํานวนแกนประมวลผลจํานวนมากกวา
ซีพี ยูหลายเทา ทําใหการดึงทรัพยากร
เหลาน้ีมาใชในการประมวลผลจะสามารถ
ชวยลดเวลาในการประมวลผลได  
 ในการประมวลผลดวย Multi-
core CPU และ GPU ในงานทั่วไปบนเว็บ
น้ัน สามารถใชไลบรารีเว็บซีแอล (Web 
Computing Language: WebCL) 
(Aarnio, T. and M. Bourges-Sevenier, 
2012) ในการดึงหนวยประมวลผลตาง ๆ 
มาใชในการประมวลผลแบบขนานได โดย
เว็บซีแอล น้ันจะมีลักษณะการทํางาน
เ ช น เ ดี ย ว กั บ โ อ เ พ น ซี แ อ ล  (Open 
Computing Langauge: OpenCL) 
(Khronos, 2010)(NVIDIA, 2009)(AMD, 
2011) ซึ่งมีความแตกตางกันที่เว็บซีแอลใช
ในการประมวลผลบนเว็บ  

จากปญหาที่กลาวมาขางตน ผูวิจัย
เห็นวาหากมีการนําการประมวลผลวีดีโอ
บนเว็บมาพัฒนาใหมีการประมวลผลแบบ
ขนานดวยเว็บซีแอล โดยการนําทรัพยากร
อื่น ไมวาจะเปน Multi-core CPU และ 
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GPU มาประมวลผลจะทําใหเวลาที่ใชใน
การประมวลผลลดลง  

ในการพัฒนาเว็บแอปพลิเคชันน้ัน
โดยปกติแลวจะทํางานอยูเพียง 1 อุปกรณ 
น่ัน คือบนซีพี ยู  เพียงอย าง เ ดียว  ซึ่ งมี
งานวิจัยที่มีการนําเว็บซีแอล และโอเพนซี
แ อ ล ข้ึ น ม าพั ฒ น า  ซึ่ ง ง า น วิ จั ย ข อ ง 
Xianglan Piao, et al. (Xianglan Piao 
et al, 2014)  ไดมีการทดสอบการทํางาน
โ ด ย ใ ช เ ว็ บ ซี แ อ ล  บ น  N-body 
Simulation, Edge Filter, Matrix 
Multiplication และ Mandelbrot ใน
ขนาดที่แตกตางกัน บน GPU และบน 
Multi-core CPU โดยหากมีการ
ประมวลผลเฉพาะบน GPU น้ันจะมี
ความเร็วเพิ่มข้ึน 33% และถาหากมีการ
พัฒนาบนทั้ง 2 อุปกรณจะสามารถเพิ่ม
ประสิทธิภาพไดถึง 65% 

งานวิจัยของ  Tommy Mac 
William,et al. (Tommy MacWilliam, 
and Cris Cecka., 2013) ไดมีการสราง
เฟรมเวิรค ที่ใชในการพัฒนาเว็บแอปพลิเค
ชันโดยใชอุปกรณอื่น เชน GPU แทนการ
ใช CPU ปกติ ซึ่งเมื่อเปรียบเทียบการ
ทํางานแลวสามารถทํางานใชเวลานอยกวา
การทํางานดวย CPU ปกติ ซึ่งทดสอบบน 
Thomson problem โดยการตอบสนอง
ตอวินาทีสูงกวาการใชจาวาสคริปตปกติ สูง
ถึง 4.5 เทา 

งานวิจัยของ Stephen Herhut 
et al. (Stephen Herhut et al., 2012) 
มีการทําคอมไพเลอร JIT เพื่ อเพิ่ ม

ประสิทธิภาพของเว็บแอปพลิเคชัน ซึ่ ง
สามารถแปลงจาวาสคริปตใหเปนโอเพนซี
แอลได โดยมีการทดสอบ Frame rate 
ของการคํานวณ 3D Particle flocking 
simulation ไดถึง 50 Frames/second 
เมื่อทํางานบน 8 เธรด และการคํานวณ 
Dense Matrix Multiplication ซึ่ง 
Speedup ข้ึนไปถึง 10.99 เมื่อคํานวณ 1k 
x 1k เมทริกซ 

งานวิจัยของ Won Jeon et al. 
(Won Jeon et al., 2012) ไดมีการนํา
ภาษาเอชทีเอ็มแอล 5 มาทํางานรวมกับ
ภาษาจาวาสคริปต และนําเอาเว็บแอป
พลิเคชันมาพัฒนารวมกับ GPU และ
ทดสอบบน Sobel filter, N-Body 
Simulation และ Deformable body 
simulation ซึ่ง 3 อัลกอริธึมใชพลังงานใน
การประมวลผลสูงมาก ซึ่ งผลลัพธที่ได 
Sobel Filter มี Speedup เปน 13 เทาที่
ภาพขนาด 256x256 พิกเซล N-Body 
Simulation มี Speedup 23 เทาที่ 1024 
พาติ เ คิล  และ  Deformable body 
simulation มี Speedup สูงถึง 116 เทา 

นอกจากน้ียังมีงานวิจัยของ Jin 
Wang et al.[Jin Wang et al., 2014) ได
มีการพัฒนา ParallelJS ซึ่ ง เปนการ
นําเสนอเฟรมเวิรคที่ทํางานบน CPU, GPU 
โดยมี การพัฒนาภาษาระดับสู ง  โดย 
Speedup สูงถึง 26.8 เทา บน simple 
reduction algorithm เมื่อเทียบกับจาวา
สคริปตปกติ 
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ในงานวิจัยการประมวลผลแบบ
กระจายบนเบรา เซอร ของ  Reginald 
Cushing (Reginald Cushing et al., 
2013) ไดมีการนําภาษาจาวาสคริปตมา
พัฒนา เพื่อประมวลผลของเว็บเบราเซอร 
โดยใช WeevilScount มาทดสอบบน
ซอฟตแวรชีวสารสนเทศ ซึ่งสามารถทํา 
Speedup ไ ด สู ง ม าก ข้ึ นก ว า ก า ร
ประมวลผลแบบจาวาสคริปตตามปกติ 

จากงานวิจัยที่ใชหนวยประมวลผล
กราฟกไปใชในการพัฒนาขางตน จะเห็นวา
งานสวนใหญจะมี Speedup ที่สูงมากข้ึน 
อยางไรก็ตามงานวิจัยสวนใหญจะเนนไป
ทางดานการประมวลผลพื้นฐาน หรือ
นําไปใชในงานเฉพาะทาง ดังน้ันจึงไดมีการ
นํามาแสดงไวในตารางที่ 1  

ในบทความ น้ีกล าวถึ ง เ น้ือหา
ตามลําดับดังน้ี วัตถุประสงคของการวิจัย 
ซึ่งหัวขอน้ีจะแสดงถึงวัตถุประสงคการทํา
วิจัย จากน้ันจะนําเสนอเกี่ยวกับวิธีการ
ดําเนินงานวิจัย เพื่ออธิบายข้ันตอนการทํา
วิจัย และวิธีการทดลอง จากน้ันจะมีการ

นําเสนอผลการทดลองที่ได และจะมีการ
สรุป อภิปรายผลเปนสวนสุดทาย และ
แนวทางในการพัฒนาตอ 
 
วัตถุประสงคของการวิจัย 
 ในงานวิจัยช้ินน้ีมีวัตถุประสงคเพื่อ
พัฒนาการประมวลผลภาพวีดีโอบนเว็บที่
ทํางานแบบตามลําดับ ใหมีการทํางานแบบ
ขนานโดยใชเว็บซีแอล ซึ่งเว็บซีแอลน้ันจะ
สามารถดึงทรัพยากรการประมวลผลอื่น ไม
วาจะเปน Multi-core CPU, GPU หรือ 
หน วยประมวลผลอื่น  มาช วย ในการ
ประมวลผลวีดีโอได เพื่อใหเวลาที่ใชในการ
ป ร ะ ม ว ล ผ ล ล ด ล ง  ใ น ฟ ง ก ชั น ก า ร
ประมวลผลตาง ๆ กัน ไดแก Brightness, 
Contrast, Negative, Posterize 
Threshold, Grayscale, Sepia, Vertical,  
Horizontal Flip, Sharpen, Blur, 
Laplacian, Bluescreen โดยจะทดสอบที่
ความละเอียดวีดีโอที่แตกตางกัน เพื่อหา 
Speedup เปรียบเทียบกับการประมวลผล
แบบตามลําดับ 
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ตารางที ่1 งานวิจัยทีเ่กี่ยวของที่นําหนวยประมวลผลกราฟกไปประมวลผลบนเว็บ  

งานวิจัย วิธีการทดสอบ Maximum 
Speedup 

 
Xianglan Piao et al, 

2014 
 

Tommy MacWilliam, 
and Cris Cecka., 2013 
Stephen Herhut et al., 

2012 
Won Jeon et al., 2012 
Jin Wang et al., 2014 

 
NBody, EdgeFilter, Matrix 

Multiplication, Mandelbrot (GPU) 
Thomson Problem 

 
3D Particle flocking simulation 1k x 

1k 
 

Sobel Filter (256x256 images) 
simple reduction 

 

 
33x 

 
4.5x 

 
10.99x 

 
13x 

26.8x 

 
 

 
 

ภาพที่ 1  รูปแบบการพัฒนาอลักอริธึม  
ที่มา : อภิสิทธ์ิ รัตนาตรานุรกัษ. (2559) วาดภาพ 

 
วิธีดําเนินการวิจัย 
 ในงานวิจัยน้ีจะมีการพัฒนาเว็บที่
สามารถนําเอาวีดีโอไปประมวลผลโดยใช
ทรัพยากรบนฝ งผู ใช  โดยจะนํา วี ดี โอ
ตนแบบไปถอดรหัสใหเปนชุดของภาพ 
จากน้ันจะทําการประมวลผลในแตละ
อัลกอริ ธึม ในทุก ๆ เฟรมภาพที่มีการ
ถอดรหัสออกมา เมื่อมีการประมวลผล
วีดีโอเรียบรอยแลว จะมีการเขารหัสกลับ

ใหเปนวีดีโอเชนเดิม ซึ่งวิธีการดําเนินการ
วิจัยน้ันมีกระบวนการดังภาพที่ 1 
 ในการประมวลผลภาพโดยทั่วไป
น้ันจะมีการประมวลผลแบบตามลําดับ ซึ่ง
ในการประมวลผลภาพจะตองมีการ
ประมวลผลทั้งแกน x และแกน y ของภาพ 
เมื่อความกวางของภาพเปน x พิกเซล และ
ความยาวของภาพเปน y พิกเซล ซึ่งจะทํา
ใหเกิดการวนซ้ําในแกน x และในแกน y 
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ซึ่ ง ภาย ในลู ป น้ันจ ะมี อั ล กอริ ธึ มกา ร
ประมวลผลภาพที่ทํางานแบบตามลําดับอยู 
และจะมีการประมวลผลเชนน้ีไปจนกระทั่ง
วนซ้ําคา x และคา y จนครบ ดังภาพที่ 2  

เมื่อมีการวนซ้ําคา x และ y ดังที่
กลาวมาขางตนจะสงผลใหความซับซอน
ของอัลกอริธึมสูงมากข้ึน ซึ่งความซับซอน
จะอยูที่ x.y เมื่อประมวลผลภาพ 1 ภาพ 
น่ันแสดงใหเห็นวาหากภาพมีความกวาง 
และความยาวมากข้ึนจะสงผลใหใชเวลาใน
การประมวลผลมากข้ึน และหากจํานวน
เฟรมของภาพมีคา z จะสงผลใหความ
ซับซอนเปน x.y.z ซึ่งสิ่งเหลาน้ีจะสงผลตอ
เวลาในการประมวลผลของอัลกอริ ธึม
ดังกลาว 
 

 
 

ภาพที่ 2  ผังงานของอัลกอริธึมที่ทํางาน
แบบตามลําดับ 

ที่มา : อภิสิทธ์ิ รัตนาตรานุรกัษ. (2559) 
วาดภาพ 
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 เมื่อมีการนําภาพไปถอดรหัสจะ
เกิดภาพหลายภาพ ทําใหปริมาณงานใน
การประมวลผลสูงข้ึน และเหมาะสมในการ
ประมวลผลแบบขนาน โดยอัลกอริธึมที่จะ
นํามาพัฒนาใหมีการทํางานแบบขนาน โดย
ใน ง าน วิจั ย น้ี จ ะมี ก า ร นํ า อั ล กอ ริ ธึ ม 
Brightness, Contrast, Negative, 
Posterize Threshold, Grayscale, 
Sepia, Vertical,  Horizontal Flip, 
Sharpen, Blur, Laplacian, Bluescreen 
มาทดสอบ โดยจะมีการปรับอัลกอริธึมที่
ทํางานแบบตามลําดับ มาปรับเปนการ
ทํางานแบบขนาน โดยใชเว็บซีแอลเสียกอน 
โดยอัลกอริธึมโดยภาพรวมเมื่อมีการพัฒนา
ใหมีการทํางานแบบขนานเปนดังภาพที่ 3  
 

 
 

ภาพที่ 3  ผังงานของอัลกอริธึมที่ทํางาน
แบบขนาน 

ที่มา : อภิสิทธ์ิ รัตนาตรานุรกัษ. (2559) 
วาดภาพ 

 
 จากภาพที่ 3 จะเห็นวา เมื่อมีการ
ปรับอัลกอริธึมใหมีการทํางานแบบขนาน
โดยใชเว็บซีแอลแลว จะมีการประมวลผล
ภาพไปพรอมกันในพิกเซลแกน x และแกน 
y โดยจะมีการกําหนดคาแกน x และ y ใน
แตละพิกเซล ซึ่งจะมีการแจกงานไปในแต
ละหนวยประมวลผล และทุกประมวลผล
จะมีการประมวลผลพรอมกันทกุพิกเซล ซึ่ง
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การประมวลผลในลักษณะน้ีจะชวยลดเวลา
ในการประมวลผล อยางไรก็ตามในการ
ป ร ะ ม ว ล ผ ล วี ดี โ อ น้ั น จ ะ ต อ ง มี ก า ร
ประมวลผลภาพเฟรมอื่น หากจํานวนเฟรม
มีคาเปน z ความซับซอนจะมีคาเปน z ใน
กรณีของแกนประมวลผลมากเกินพอ และ
หากแกนประมวลผลมีคาเปน c จะทําให
ความซับซอนมีคาเปน z/c  
  
ผลการวิจัย 
 ในงานวิจัยน้ี ไดมีการพัฒนา และ
ทดลองการประมวลผลวีดีโอดวยเว็บซีแอ
ลบนสภาพแวดลอม และตัวแปรตาง ๆ 
โดยในแตละตัวแปรจะมีทั้งตัวแปรที่มีการ
ทํางานแบบตามลําดับ และการทํางานแบบ
ขนานโดยใชเว็บซีแอล ซึ่งสภาพแวดลอมใน
การทดลองไดมีการทดลองบนหนวย
ประมวลผลกลาง Intel Core i7-4710HQ 
2.5 GHz ซึ่ งประกอบไปดวยแกน
ประมวลผลจํานวน 4 แกน รองรับการ
ทํ า ง า น แ บ บ ไ ฮ เ ป อ ร เ ธ ร ด  (Hyper 
Threading Technology) และมีแคช L3 

จํานวน 6 MB ซึ่งมีหนวยประมวลผล
กราฟกรวมเปน Intel HD Graphics 4600 
โดยจะมีการแบง VRAM 2 GB และมีหนวย
ประมวลผลกราฟกแยก NVIDIA Geforce 
GTX 860M หนวยความจําหลักของระบบ
ที่ ใ ช ใ นก า รทดลอ ง  8GB ทํ า ง านบ น
ระบบปฏิบัติการ Windows 7 Ultimate 
64-bit เ ว็ บ เ บ ร า เ ซ อ ร ที่ ใ ช  Mozilla 
Firefox 34 และติดต้ังสวนเสริม Nokia 
WebCL 1.0 ดังตารางที่ 2 

งานวิจัยน้ีไดมีการใชวีดีโอเขามา
ทดสอบโดยใช วีดีโอ 5 วินาที ขนาด 
300x150, 480x240 และ 640x320 มา
ท ด ล อ ง ด ว ย อั ล ก อ ริ ธึ ม  Brightness, 
Contrast, Negative, Posterize 
Threshold, Grayscale, Sepia, Vertical,  
Horizontal Flip, Sharpen, Blur, 
Laplacian, Bluescreen โดยทดลองบน 
ซีพี ยู 1 แกน ซีพี ยูหลายแกน หนวย
ประมวลผลกร าฟ ก ร วม  แล ะหน ว ย
ประมวลผลกราฟกแยก ดังตารางที่ 3 
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ตารางที ่2 สภาพแวดลอมในการทดลอง  

ชนิดของสภาพแวดลอม สภาพแวดลอมที่ใชในการทดลอง 

หนวยประมวลผลกลาง 
หนวยความจําหลัก 

หนวยประมวลผลกราฟก 
 

ระบบปฏิบัติการ 
WebCL 

เบราเซอร 

Intel Core i7-4710HQ 2.5 GHz 
8 GB 
NVIDIA Geforce GTX 860M 
Intel HD Graphics 4600 
Windows 7 Ultimate 64-bit 
Nokia WebCL 1.0 
Mozilla Firefox 34 

 
ตารางที ่3 ตัวแปรที่ใชในการทดลอง 

ตัวแปร คา 

วีดีโอ 5 วินาที ขนาด 300x150, 480x240, 640x320 พิกเซล 
bitrate 1948 kbps 23 fps 

อัลกอริธึม Brightness, Contrast, Negative, Posterize Threshold, 
Grayscale, Sepia, Vertical,  Horizontal Flip, Sharpen, 
Blur, Laplacian, Bluescreen 

อุปกรณที่ใชในการ
ประมวลผล 

CPU (1 core), Multi-core CPU, Integrated GPU, 
Dedicated GPU 

  
  จากภาพที่ 4 แสดงผลการทดลอง
ดานเวลาของการประมวลผลวีดีโอดวย   
จาวาสคริปต ซึ่งจะทํางานบนซีพียูเพียง 1 
แกนเทาน้ัน โดยจะเห็นวา เมื่อขนาดของ
เฟรมในวีดีโอมีความละเอียดมากย่ิงข้ึน   
จะสงผลใหเวลาที่ใชในการประมวลผล
สูงข้ึน โดยฟงกชัน Sharpen Blur และ 
Laplacian ใชเวลาในการประมวลผลของ

ซีพียู 1 แกนสูงกวาฟงกชันอื่น เน่ืองจาก
ความซับซอนของอัลกอริธึมสูงกวา 
 จากภาพที่ 5 แสดงผลการทดลอง
ดานเวลาของการประมวลผลวีดีโอดวย
ซีพียูหลายแกนดวยเว็บซีแอล โดยในที่ น้ี
ประกอบไปดวยซึ่งจะเห็นวาเวลาที่ใชใน
การประมวลผลจะลดลงบางฟงกชัน เชน 
Sharpen Blur Laplacian โดยจะเห็นชัด
ที่ความละเอียด 640x320 pixel  
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จากภาพที่ 6 แสดงผลการทดลอง
ดานเวลาของการประมวลผลวีดีโอดวย 
Integrated GPU ซึ่ ง เ วลาในการ
ประมวลผลจะลดลงในบางฟงกชัน เชนกัน 
โดยฟงกชันที่ใชเวลาในการประมวลผล
ลดลงไดแก Sharpen Blur Laplacian  
 จากภาพที่ 7 แสดงผลการทดลอง
ดานเวลาของการประมวลผลวีดีโอดวย 
NVIDIA GPU โดยเวลาที่ใช ในการ
ประมวลผลน้ันลดลงมากที่สุดที่ฟงกชัน 
Laplacian และมีฟงกชันอื่น ๆ ที่ใชเวลา
ในการประมวลผลลดลงเชนกันไดแก 
Sharpen และ Blur 

เมื่อนําผลการทดลองดานเวลาไป
หา Speedup ซึ่งเปนสัดสวนระหวาง เวลา
ที่ใชในการทํางานแบบตามลําดับ ตอ เวลา
ที่ใชในการทํางานแบบขนาน จะไดผลลัพธ
ดังภาพที่ 8 – 10 โดยจะแสดง Speedup 
การทํางานดวยเว็บซีแอล ของ Multi-core 
CPU, Integrated GPU และ NVIDIA 
GPU ตามลําดับ ซึ่งจะเห็นวาเมื่อมีการ
พัฒนาโปรแกรมแบบขนานดวยเว็บซีแอล
ไ ม ว า จ ะ เ ป น  Multi-core CPU, 
Integrated GPU หรือ NVIDIA GPU 
ฟงกชัน Sharpen, Blur, Laplacian จะม ี
Speedup ที่มีคาสูงกวา 1 น่ันคือใชเวลา
ในการทํางานนอยลง เมื่อขนาดของวีดีโอมี
คามากข้ึน  
 อยางไรก็ตามหากความละเอียด
ขอ ง วี ดี โ อ มี ค า น อ ย  จ ะส ง ผ ล ใ ห ค า 
Speedup ตํ่ากวา 1 น่ันคือใชเวลาในการ
ประมวลผลมากกวาการประมวลผลแบบ

ตามลําดับ ดังน้ันจะเห็นไดวาสิ่งที่ผลตอ 
Speedup น้ันนอกจากจะอยูที่อุปกรณที่ใช
ในการประมวลผล ความละเอียดของไฟล
วีดีโอแลว ยังข้ึนอยูกับอัลกอริธึมอีกดวย ซึ่ง
ในที่น้ีจะวิเคราะหในสวนของการสรุปและ
อภิปรายผล 
 
สรุปและอภิปรายผล 

ในงานวิจัยช้ินน้ีจะเห็นวามีการ
พัฒนาอัลกอริธึมการประมวลผลวีดีโอที่
ทํางานแบบตามลําดับโดยใชจาวาสคริปต 
ใหมีการทํางานแบบขนาน โดยใชเว็บซีแอล
เขามาเรียกใชอุปกรณตาง ๆ เพื่อชวยใน
การประมวลผล ไมวาจะเปน Multi-core 
CPU, Integrated GPU, NVIDIA GPU ซึ่ง 
Speedup สูงสุดเมื่อเปรียบเทียบกับการ
ทํางานแบบตามลําดับสูงถึง 1.31 เทา บน 
NVIDIA GPU โดยใชวีดีโอขนาดเพียง 
640x320 pixel  

จากผลการทดลองที่ไดจะพบวา 
อุปกรณที่เหมาะกับการประมวลผลวีดีโอ
น้ันคือ NVIDIA GPU, Intel GPU และ 
Multi-core CPU ตามลําดับ เน่ืองจาก
จํานวนหนวยประมวลผลของ NVIDIA 
GPU น้ันจะมีมากกวา Multi-core CPU 
ถึงแมวาความถ่ีของ Multi-core CPU จะมี
คามากกวาก็ตาม 

นอกจากน้ีจากผลการทดลองจะ
เห็นวา เมื่อเพิ่มความละเอียดของวีดีโอ ให
มีความละ เอี ยดมาก ข้ึน  จะส ง ผล ให 
Speedup สูงมากย่ิงข้ึน ในทุกอุปกรณ 
ดังน้ันหากผูใชมีการประมวลผลวีดีโอที่
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ความละเอียดสูงมากกวาการทดลองน้ี จะ
ทําให Speedup สูงข้ึนตามไปดวย อยางไร
ก็ตามจากผลการทดลองจะเห็นวา ผลการ
ทดลองสวนใหญจะมีคา Speedup ตํ่ากวา 
1.0 เน่ืองจากความละเอียดของวีดีโอยังมี
คาไมสูงมากเพียงพอ ทําให Overhead ใน
การสงขอมูลวีดีโอไปยังอุปกรณ รวมถึงการ
แจกงาน ไปในแตละแกนประมวลผล สูง
มากกวาเวลาที่ใชในการประมวลผล อีกทั้ง
ความซับซอนของอัลกอริ ธึมของแตละ
ฟ ง ก ชั น มี ค า ไ ม เ ท า กั น  เ ช น  Blur 
Laplacian และ Sharpen มีความซับซอน
ของอัลกอริธึมมากวา ฟงกชันอื่น จึงทําให
ปริมาณงานที่มีการประมวลผลจริงมีนอย
กว า  Overhead และส ง ผลทํ า ให 
Speedup ของฟงก ชันอื่น ที่ ไม ใช 3 
ฟงกชันน้ี มีคานอยกวา 1.0 

งานในอนาคตของงานวิจัยช้ินน้ี 
สามารถตอยอดไดโดยการพัฒนาในสวน
ของการเขารหัส และถอดรหัสไฟลวีดีโอ ให
มีการทํางานแบบขนาน โดยใชเว็บซีแอลได 
เพื่อใหประสิทธิภาพ ในการทํางานโดยรวม
สูงข้ึน 
 

 

ภาพที่ 4  เวลาการประมวลผลวีดีโอโดยใช
จาวาสครปิต (1 CPU Core) 
ที่มา : อภิสิทธ์ิ รัตนาตรานุรกัษ. (2559) 
วาดภาพ 
 

 

ภาพที่ 5  เวลาการประมวลผลวีดีโอโดยใช
เว็บซีแอล (Multi-core CPU) 
ที่มา : อภิสิทธ์ิ รัตนาตรานุรกัษ. (2559) 
วาดภาพ 
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ภาพที ่6  เวลาการประมวลผลวีดีโอโดย
เว็บซีแอล (Integrated GPU) 

ที่มา : อภิสิทธ์ิ รัตนาตรานุรกัษ. (2559) 
วาดภาพ 

 

 

ภาพที ่7  เวลาการประมวลผลวีดีโอโดย
เว็บซีแอล (NVIDIA GPU) 

ที่มา : อภิสิทธ์ิ รัตนาตรานุรกัษ. (2559) 
วาดภาพ 

 

ภาพที่ 8  Speedup ของการประมวลผล
วีดีโอโดยเว็บซีแอล (Multi-core CPU) 
ที่มา : อภิสิทธ์ิ รัตนาตรานุรกัษ. (2559) 

วาดภาพ 
 

 

ภาพที่ 9  Speedup ของการประมวลผล
วีดีโอโดยเว็บซีแอล (Integrated GPU) 
ที่มา : อภิสิทธ์ิ รัตนาตรานุรกัษ. (2559) 

วาดภาพ 
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ภาพที ่10  Speedup ของการประมวลผล
วีดีโอโดยเว็บซีแอล (NVIDIA GPU) 

ที่มา : อภิสิทธ์ิ รัตนาตรานุรกัษ. (2559) 
วาดภาพ 
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ชนิดโรตารี่ใชผลติฉลากสติ๊กเกอร กรณศีึกษา 3โรงงานผลติฉลากสติก๊เกอร 
Study of lifetime of digital coated plates in the rotary label 

sticker machine : case study sticker label factory 
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บทคัดยอ 

งานวิจัยฉบับน้ีมีวัตถุประสงค เพื่อพยากรณอายุการใชงานเพลทพอลิเมอรระบบ
ดิจิทัลจากการวัดคารอยละของเม็ดสกรีนบวมบนแผนพิมพฉลากสต๊ิกเกอร โดยสงผลตอ
คุณภาพในการผลิตฉลากสต๊ิกเกอรของเครื่องพิมพชนิดโรตารี่ใน 3 ระดับความเขมสี คือ 
สวนสวาง (25%) สวนกลาง (50%) และสวนเงา (75%) ซึ่งมีการขยายเพิ่มข้ึนจากเดิม
จนกระทั่งหมดอายุการใชงานที่ระดับความบวม15% เพื่อสรางตัวแบบความสัมพันธ
ระหวางรอบการใชงานเพลทพอลิเมอรระบบดิจิทัลและคารอยละของเม็ดสกรีนบวม ใช
โปรแกรม 1MATLAB ในการประมวลผลขอมูล พบวา การถดถอยแบบโพลีโนเมียลมีความ
เหมาะสม และใหผลการพยากรณมีความแมนยํามากที่สุด จึงใชตัวแบบน้ีพยากรณอายุการ
ใชงานจนกระทั่งหมดอายุที่ระดับความบวม 15±S.D.% ที่ความเขมสี สวนสวาง (25%) 
ใหผล 15±4.3% ไดจํานวน 94,816 รอบ อยูระหวาง 82,697 – 105,237 รอบ ที่ความ
เขมสี สวนกลาง (50%) ใหผล 15±4.3% ไดจํานวน 80,134 รอบ อยูระหวาง 71,112 – 
87,924 รอบ ที่ความเขมสี สวนเงา (75%) ใหผล 15±3.8% ไดจํานวน 70,208 รอบ อยู
ระหวาง 62,361 – 76,988 รอบ ตามลําดับ ใหคารอยละความคลาดเคลื่อนสัมบูรณเฉลี่ย
ในการพยากรณ เพียง 3.0% 3.1% และ 3.2% ตามลําดับ สรุปไดวา เพลทพอลิเมอรระบบ
ดิจิทัลน้ีสามารถใชงานไดจนกระทั่งหมดอายุโดยเฉลี่ย 81,720 รอบ หรืออยูระหวาง 
72,057 – 90,049 รอบ ซึ่งทําใหเกิดประโยชนสูงสุดเพิ่มข้ึนจากเดิมอีก 31,720 รอบ คิด
เปนรอยละ 63.44 เมื่อเทียบกับการคาดคะเนของบริษัทในปจจุบันที่ 50,000 รอบ 
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Abstract 
The objective of this study is to predict the lifetime of digital 

polymer coated plates of rotary label sticker machine by measurement the 
tone value increase of printed colors on label sticker in 3 levels of color 
strength: High Light; HL (25%), Mid Tone; MT (50%) and Shadow; SH 
(75%). The limit of halftone color deviation is 15% from the original halftone 
color. Data fit in a polynomial curve to the historical data with MATLAB. The 
predicted lifetime of digital polymer coated plates until deviating to 
15±S.D.%. At HL (25%), the result is 94,816 rounds with 15±4.3% (between 
82,697 – 105,237 rounds). At MT (50%), the result is 80,134 rounds with 
15±4.3% (between 71,112 – 87,924 rounds). And at SH (75%), the result is 
70,208 rounds with 15±3.8% (between 62,361 – 76,988 rounds). The Mean 
Absolute Percentage Error (MAPE) are 3.0%, 3.1%, and 3.2%, respectively. 
The average lifetime of digital polymer coated plates is 81,720 rounds 
(between 72,057 – 90,049 rounds), much higher 31,720 rounds (63.44%) 
than the company's current estimation of 50,000 rounds. 

 

Keywords : Rotary label sticker machine, Digital polymer coated plate, Label 
sticker, Lifetime forecasting, Tone value increase 
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บทนํา 
 แนวโนมและทิศทางการขยายตัว

ของอุตสาหกรรมบรรจุภัณฑไทย ไดมีการ
คาดการณวาในชวงป 2555 – 2560 
ประเทศไทยมีความตองการใชบรรจุภัณฑ
มูลคา 200 – 250 พันลานเหรียญ
สหรัฐอเมริกา ทั้งน้ีเกิดจากการขยายตัว
ของประชากรภายในประเทศ รอยละ 0.3 
โดยในป 2558 พบวา จํานวนประชากรใน
ประเทศไทยเพิ่มข้ึน ปจจุบันมีประมาณ 67 
ลานคน ซึ่งสงผลใหมีความตองการสินคา
อุปโภคและบริโภคตางๆ มากข้ึนตามไป
ดวย จะเห็นไดจากการเพิ่มข้ึนของธุรกิจคา
ปลีก เชน บิ๊กซี เทสโก โลตัส 2 และเซเวน 
อีเลฟเวน 2 ที่มีอัตราการเติบโตรอยละ 6 – 
7 โดยเฉพาะบรรจุภัณฑประเภทอาหาร
และ เครื่ อง ใช อุป โภคบริ โภค สวนใน
อุตสาหกรรมเครื่องด่ืม พบวา มีอัตราการ
เติบโตระหวางป 2555 – 2559 ดังน้ี ชนิด
เครื่องด่ืมนํ้าผักและผลไม รอยละ 24.1 นม 
รอยละ 18.6 ซอฟทดริงค รอยละ 18.1 นํ้า
ด่ืม รอยละ 15.3 เครื่องด่ืมสําหรับนักกีฬา 
รอยละ 13.8 คารบอเนต รอยละ 13.3 
เครื่องด่ืมแอลกอฮอลล รอยละ 7.5 และ
เบียร รอยละ 6.8 เปนตน [1] 

การขยายตัวของบรรจุภัณฑไทยใน
ทุกๆ ประเภทของสินคา มีความสัมพันธตอ
ปริมาณยอดการสั่งผลิตฉลากสต๊ิกเกอรที่
ติดบนบรรจุ ภัณฑ น้ันๆ ซึ่ งกฎหมายได
บังคับเกี่ยวกับสินคาที่จะตองมีฉลากระบุ
รายละเอียดของสินคาน้ันๆ จึงทําใหธุรกิจ
สิ่งพิมพประเภทฉลากมีแนวโนมขยายตัว

ตามภาคการผลิตของอุตสาหกรรมบรรจุ
ภั ณ ฑ ที่ เ พิ่ ม ข้ึ น ต า ง ๆ  เ ช น  อ า ห า ร 
เ ค รื่ อ ง ใ ช ไ ฟ ฟ า  สิ น ค า โ ภ ค ภั ณ ฑ 
เครื่องสําอางค และยา เปนตน เมื่อสินคา
วางอยูบนช้ันวางจําหนายในรานคา ฉลาก
เปนชองทางเดียวในการสื่อสารกับผูบริโภค 
ดังน้ัน ฉลากจึงจําเปนตองอยูในสภาพที่
สมบูรณและอ ยู ในตํ าแหน งที่ ถู กต อ ง
เหมาะสม ไมมีรองรอยการฉีกขาด ยับยน 
หรือความบกพรองอื่นๆ ชวยเพิ่มความ
ประทับใจใหกับลูกคา และดึงดูดใหลูกคา
ซื้อสินคาแทนที่จะมองผานไป จึงสรุปไดวา
ธุรกิจสิ่งพิมพประเภทฉลากและบรรจุภัณฑ 
มีความเกี่ยวของกันในทางตรง และจะมี
ทิศทางที่ดีตอไปอยางแนนอน [2] 

ในโลกของธุรกิจปจจุบันน้ีมีการ
แขงขันกันสูง เพื่อแยงชิงสวนแบงการตลาด 
การที่จะเหนือกวาคูแขงได  ธุรกิจหรือ
องคกรน้ันๆ จําเปนตองมีการปรับตัวใหเขา
กับสภาวะการแขงขัน ไมวาจะเปนราคา 
คุณภาพ รวมถึงการบริการหลังการขาย ซึ่ง
ในธุรกิจสิ่งพิมพประเภทฉลากสต๊ิกเกอรก็
เชนเดียวกัน การพิมพงานใดๆ ไมวางาน
พิมพในครั้งน้ันๆ จะมีขนาดเล็กหรือขนาด
ใหญ ลวนตองการคุณภาพของงานพิมพที่ดี 
การที่จะใหงานพิมพออกมาดีมีคุณภาพตรง
ตามความตองการของลูกคาน้ัน ประการ
แรกลูกคาตองเลือกโรงพิมพที่ไดคุณภาพ
มาตรฐานในการพิมพงาน เพราะถาเลือก
โรงพิมพในการพิมพงานผิด อาจสงผลให
งานพิมพน้ันๆ เสียหายได หรือตองทําการ
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พิมพ ใหมซึ่ งตองเสียคาใชจ ายซ้ําซาก 
สิ้นเปลืองเวลา และงบประมาณ 

ความสําคัญของการพิมพงาน หรือ
พิ มพ สื่ อสิ่ งพิ มพทุ กช นิด  สิ่ ง ที่ ทุ กคน
ตองการเหมือนๆ กัน น่ันคือ คุณภาพงาน
พิมพ ซึ่งคุณภาพงานพิมพจะออกมาดีมี
คุณภาพมาตรฐานตรงตามความตองการ
ของลูกคาข้ึนอยูกับปจจัยดังตอไปน้ี 1. การ
จัดทําตนฉบับ 2. การทําแมพิมพหรือเพลท 
3. การพิมพ และ 4. วัสดุตางๆ ที่ใช ไดแก 
กระดาษ, หมึก ตามลําดับ [3] ซึ่งงานวิจัยน้ี
เลือกศึกษาเครื่องพิมพชนิดโรตารี (web-
fed rotary letterpress press) โดยมี
หลักการทํางาน คือ กระดาษที่ใชพิมพจะ
ปอนเขาเครื่องจากมวนกระดาษอยาง
ตอเน่ือง ไมปอนทีละแผน (บางครั้งอาจ
เรียกวาเปนเครื่อง เวบ เลตเตอรเพรสได 
web letter-press) ดังน้ัน แมพิมพจึงไม
สามารถวางอยูบนแทนในแนวราบหรือ
แนวต้ัง และไมสามารถเปนตัวเรียงธรรมดา
ได แตจะตองเปนแผนโคงติดอยูกับ โมลด
แมพิมพโดยรอบตามรูปรางของโมลด
แมพิมพ  แตในปจจุบันได เปลี่ยนมาใช
แมพิมพชนิดที่ เปนพอลิเมอรที่มี นํ้าหนัก 
เบากวา และสะดวกในการทํามากกวา ซึ่ง
เครื่องพิมพแบบน้ีสามารถพิมพไดเร็วกวา
เครื่องพิมพเลตเตอรเพรสชนิดปอนเปน
แผนมาก นิยมใชพิมพ หนังสือพิมพ แค
ตาล็อก โฆษณา และงานพิมพปริมาณ
มากๆ ไมเหมาะสําหรับงานพิมพจํานวน
นอยๆ เพราะคาใชจายในการทําแมพิมพ 
หรือเพลท และคาดําเนินการพิมพสูง [4] 

ผูวิจัยมีความประสงคศึกษาอายุ
การใชงานของเพลทพอลิเมอรระบบดิจิทัล
ที่ใชงานกับเครื่องพิมพชนิดโรตารี่ในการ
ผลิตฉลากสต๊ิกเกอร โดยอายุการใชงาน
ของเพลทพอลิเมอรระบบดิจิทัลจะข้ึนอยู
กับระดับความเขมสีที่ใหบนฉลากสต๊ิกเกอร 
แบงเปน 3 ระดับความเขมสี ดังน้ี สวน
สวาง (25%) สวนกลาง (50%) และสวน
เงา (75%) 
 
วัตถุประสงคของการวิจัย 

เพื่อศึกษาการพยากรณอายุการใช
งานของเพลทพอลิเมอรระบบดิจิทัลใน 3 
ระดับความเขมสี ดังน้ี สวนสวาง (25%) 
สวนกลาง (50%) และสวนเงา (75%) ที่
ส ง ผ ล ต อ คุณภ าพ ในก า ร ผ ลิ ต ฉล า ก
สต๊ิกเกอรของเครื่องพิมพชนิดโรตารี่ 
 
สมมติฐานของการวิจัย 

อายุการใชงานของเพลทพอลเิมอร
ระบบดิจิทัลจากการคาดคะเนของโรงงาน 3

ผลิตฉลากสต๊ิกเกอรแหงหน่ึงอยูที่ 50,000 
รอบ 
 
อุปกรณและวิธีดําเนินการวิจัย 
1. ตัวแปรท่ีใชในการวิจัย 

 1.1 ตัวแปรตาม (Dependent: y) 
คือ คารอยละเม็ดสกรีนบวม (หนวยวัด: %) 

1.2 ตัวแปรอิสระ (Independent: 
x) คือ จํานวนรอบการใชงานของเพลทพอ
ลิเมอรระบบดิจิทัล (หนวยวัด: รอบ) 
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2. ระเบียบวิธีการวิจัย 
รายละเอียดข้ันตอนการศึกษาวิจัย

มีดังน้ี 
2.1 การเก็บรวบรวมขอมูลฉลาก

สต๊ิกเกอรที่มีความยาว 28,000 รอบ คิด
เปนสต๊ิกเกอร 56,000 ช้ิน วางแผนระยะ
การชักตัวอยาง เพื่อสุมตรวจจํานวน 280 
รอบตอ 1 ตัวอยาง รวมทั้งสิ้น 100 
ตัวอยาง 

2.2 การชักตัวอยางเพื่อสุมตรวจ 
ผูวิจัยวัดคารอยละของเม็ดสกรีนบวมเปน 3 
ระดับความเขมสี ดังน้ี สวนสวาง (25%) 
สวนกลาง (50%) และสวนเงา (75%) ให
คารอยละของเม็ดสกรีนบวม ในรอบที่ 0 มี
คาเทากับ 13.6% 17.9% และ 13.6% 
เปนคาต้ังตน ตามลําดับ [5] 

2.3 การเตรียมขอมูลในแตละ
ระดับความเขมสี เพื่อนําขอมูลมาสรางตัว
แบบสมการ ผู วิจัยนําคารอยละของเม็ด
สกรีนบวมในแตละรอบมาลบออกจากคา
รอยละของเม็ดสกรีนบวม ในรอบที่ 0 จะ
ไดผลตางของคารอยละของเม็ดสกรีนบวม
ที่ เปลี่ยนไปของแตละรอบ และนําค า
ผลตางดังกลาวของแตละรอบในแตละ
ระดับความเขมสี มาสรางตัวแบบสมการ
และกราฟ โดยใชโปรแกรม MATLAB ใน
ฟงกช่ัน Curve Fitting เพื่อหา 1ตัวแบบ
สมการที่เหมาะสมกับขอมูล [6] 

2.4 เมื่อได 1 ตัวแบบสมการที่
เหมาะสม ผูวิจัยสามารถพยากรณอายุการ
ใชงานของเพลทพอลิเมอรระบบดิจิทัลจาก
จํานวนรอบการใชงาน จนกระทั่งคาผลตาง

รอยละของเม็ดสกรีนบวมขยายเพิ่มข้ึนจาก
เดิมจนกระทั่งหมดอายุการใชงานที่ระดับ
ความบวม 15% น่ันหมายความวา เพลท
พอลิเมอรระบบดิจิทัลหมดอายุการใชงาน
ตองทําการเปลี่ยนเพลทใหมในการผลิต
ฉลากสติกเกอรในรอบถัดไป 

2.5 เน่ืองจาก 1งานวิจัยน้ีเปนการ
พยากรณคาแบบจุด ดังน้ัน จึงเลือกใช 1การ
ประเมินความถูกตอง แมนยํา ของ 1ตัวแบบ
สมการที่ได โดยการวัดคารอยละความ
ค ล า ด เ ค ลื่ อ น สั ม บู ร ณ เ ฉ ลี่ ย  (Mean 
absolute percentage error: MAPE) ดัง
แสดงในสมการที่ (1) ถาคา 1MAPE มีคา
นอย บงบอกวาตัวแบบสมการมีความ 1

แมนยําสูง [7] 
 

MAPE = {Σ[|Actual-Forecast| 
   /(Actual*100)]}/n         (1) 

 
Actual หมายถึง  ขอมูลจริงที่ 
  เกิดข้ึน 
Forecast  หมายถึง  ขอมูลที่เกิดข้ึน 
  จากการ 
  พยากรณ 
n  หมายถึง  จํานวนของ 
  ขอมูลที่ 

 นํามาใชในการ 
 คํานวณตัว 

  วัดความ 
  แมนยํา 
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ซึ่ ง ผ ล ข อ ง ค า ร อ ย ล ะ ค ว า ม
คลาดเคลื่อนสัมบูรณเฉลี่ยสามารถจําแนก
ออกเปน 4 ระดับความ1แมนยํา1 [8] ไดแก 
 ดีมาก (MAPE < 10%) 
 ดี  (MAPE = 10 - 20%) 
 ยอมรบัได    (MAPE = 20 – 50%) 
 ยอมรบัไมได (MAPE > 50%) 

 
3. ขอบเขตการวิจัย 

3.1 ศึกษาเครื่องพิมพชนิดโรตารี่ที่
ผลิตฉลากสต๊ิกเกอรของโรงงานผลิตฉลาก
สต๊ิกเกอรแหงหน่ึง 

3.2 ใชเครื่องมือ สเปกโตรโฟโต
มิเตอร (Spectrophotometer) ในการวัด
คารอยละของเม็ดสกรีนบวมบนแผนพิมพ
ฉลากสต๊ิกเกอร ทั้ง 3 ระดับความเขมสี คือ 
สวนสวาง (25%) สวนกลาง (50%) และ
สวนเงา (75%)  

3.3 การเก็บขอมูล ผูวิจัยทําใน
ข้ันตอนหลังการกดพิมพ (Post press) โดย
ใชจํานวนรอบการทํางานของเพลทพอลิ
เมอรระบบดิจิทัลแทนอายุการใชงานของ
เพลท เมื่อเพลทถูกใชงานมานานจํานวน
รอบการทํางานของเพลทมากข้ึนจะสงผล
ทําใหคารอยละของเม็ดสกรีนบวมบนแผน
พิมพฉลากสต๊ิกเกอรเปลี่ยนแปลงไป หรือมี
การขยายตัวเพิ่ม ข้ึนจากเดิมจนกระทั่ ง
หมดอายุการใชงานที่ระดับความบวม 15% 
แสดงวา เพลทน้ีถูกใชงานดวยจํานวนรอบ
ที่มากที่สุด หรือหมดอายุการใชงาน 3ดัง
ภาพที่ 1 

 

 
 

 
 
 

 
 
3.4 คาประสิทธิภาพการทํางาน

ของเพลทพอลิเมอรระบบดิจิทัล ที่วัดได
จากประสบการณการทํางานสามารถ
ทํางานได เฉลี่ย 7,000 รอบตอ 1 ช่ัวโมง 

3.5 งานวิจัยน้ีเปนการพยากรณ
อายุการใชงานของเพลทพอลิเมอรระบบ
ดิจิทัลจากคารอยละของเม็ดสกรีนบวมบน
แผนพิมพฉลากสต๊ิกเกอรที่เปลี่ยนไปแบบ
จุด 

 
ผลการวิจัย 

จากการพยากรณอายุการใชงาน
เพลทพอลิเมอรระบบดิจิทัล ทั้ง 3 ระดับ
ค ว า ม เ ข ม สี  คื อ  ส ว น ส ว า ง  ( 25%) 
สวนกลาง (50%) และสวนเงา (75%) ทํา
การวัดคารอยละของเม็ดสกรีนบวม ที่มีการ
ขยายตัวเพิ่มข้ึนจากเดิมจนหมดอายุการใช
งานในระดับความบวม 15% เพื่อสรางตัว
แบบสมการที่เหมาะสมใหกับขอมูล โดยใช
โปรแกรม MATLAB พบวา ลักษณะการ
กระจายตัวของขอมูลมีการถดถอยแบบโพ
ลีโนเมียล (Polynomial) จึงไดพยากรณ
อายุการใชงานเพลทพอลิเมอรระบบดิจิทัล
จากตัวแบบการถดถอยโพลีโนเมียล ใหผล
การพยากรณมีความแมนยํามากที่สุด ดังน้ี 

 

ภาพที่ 1 ลักษณะความบวมของเม็ดสีทีส่กรีน 
บนฉลากสต๊ิกเกอร 
ที่มา: โรงงานผลิตฉลากสต๊ิกเกอรแหงหน่ึง 
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1. สวนสวาง (High Light, 25%) 
สามารถ เ ขียนตัวแบบสมการ

พยากรณคารอยละของเม็ดสกรีนบวมบน
แผนพิมพฉลากสต๊ิกเกอรในสวนสวาง 
(25%) ดวยจํานวนรอบอายุการใชงาน
เพลทพอลิเมอรระบบดิจิทัลได ดังน้ี 

y=2.5621E-9x2-1.0064E-4x+1.5085        
(2) 
 

เมื่อนําสมการ (2) ใชพยากรณคา
รอยละของเม็ดสกรีนบวมบนแผนพิมพ
ฉลากสต๊ิกเกอร3ดังภาพที3่ 6 เปรียบเทียบกบั
คาที่เก็บรวบรวมไดจริง 3ดังภาพที่ 3 5 พบวา 
ใหคารอยละความคลาดเคลื่อนสัมบูรณ
เฉลี่ย (Mean absolute percentage 
error: MAPE) ในการพยากรณเพียง 3.0% 
สามารถพยากรณคารอยละของเม็ดสกรีน
บวมได  อยู ในเกณฑระดับดีมาก และ
พยากรณอายุการใชงานเพลทพอลิเมอร
ระบบดิจิทัลจนหมดอายุการใชงานจริงที่
ระดับความบวมของเม็ดสกรีน 15% ได
จํานวน 94,816 รอบ ใหคาเบี่ยงเบน
มาตรฐานเพียง 4.3% โดยสามารถใชงาน
เพลทพอลิเมอรระบบดิจิทัลจนหมดอายุได
ระหวาง 82,697 – 105,237 รอบ 3ดังภาพ
ที3่ 6 
 

 
 
ภาพที่ 5 การกระจายตัวของขอมูลจริงเปน
แบบ โพลีโนเมียลในสวนสวาง (25%) 
 

 
 
ภาพที่ 6 การพยากรณอายุการใชงานเพลท
พอลิเมอรระบบดิจิทัลจนหมดอายุการใช
งานที่ระดับความบวมของเม็ดสกรีน 15% 
ดวยสมการโพลีโนเมียลในสวนสวาง (25%) 
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2. สวนกลาง (Mid Tone, 50%) 
สามารถ เ ขียนตัวแบบสมการ

พยากรณคารอยละของเม็ดสกรีนบวมบน
แผนพิมพฉลากสต๊ิกเกอรในสวนกลาง 
(50%) ดวยจํานวนรอบอายุการใชงาน
เพลทพอลิเมอรระบบดิจิทัลได ดังน้ี 

y=4.4567E-9x2-2.0037E-4x+2.4381        
(3) 

 
เมื่อนําสมการ (3) ใชพยากรณคา

รอยละของเม็ดสกรีนบวมบนแผนพิมพ
ฉลากสต๊ิกเกอร3ดังภาพที3่ 8 เปรียบเทียบกบั
คาที่เก็บรวบรวมไดจริง 3ดังภาพที่ 3 7 พบวา 
ใหคารอยละความคลาดเคลื่อนสัมบูรณ
เฉลี่ย (Mean absolute percentage 
error: MAPE) ในการพยากรณเพียง 3.1% 
สามารถพยากรณคารอยละของเม็ดสกรีน
บวมได  อยู ในเกณฑระดับดีมาก และ
พยากรณอายุการใชงานเพลทพอลิเมอร
ระบบดิจิทัลจนหมดอายุการใชงานจริงที่
ระดับความบวมของเม็ดสกรีน 15% ได
จํานวน 80,134 รอบ ใหคาเบี่ยงเบน
มาตรฐานเพียง 4.3% โดยสามารถใชงาน
เพลทพอลิเมอรระบบดิจิทัลจนหมดอายุได
ระหวาง 71,112 – 87,924 รอบ ดัง 3ภาพที่ 3 
8 

 
 
ภาพที่ 7 การกระจายตัวของขอมูลจริงเปน
แบบ โพลโีนเมียลในสวนกลาง (50%) 
 

 
 
ภาพที่ 8 การพยากรณอายุการใชงานเพลท
พอลิเมอรระบบดิจิทัลจนหมดอายุการใช
งานที่ระดับความบวมของเม็ดสกรีน 15% 
ดวยสมการโพลีโนเมียลในสวนกลาง (50%) 
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3. สวนเงา (Shadow, 75%) 
สามารถ เ ขียนตัวแบบสมการ

พยากรณคารอยละของเม็ดสกรีนบวมบน
แผนพิมพฉลากสต๊ิกเกอรในสวนเงา (75%) 
ดวยจํานวนรอบอายุการใชงานเพลทพอลิ
เมอรระบบดิจิทัลได ดังน้ี 

y=5.2630E-9x2-2.0839E-4x+3.6885    
(4) 

 
เมื่อนําสมการ (4) ใชพยากรณคา

รอยละของเม็ดสกรีนบวมบนแผนพิมพ
ฉลากสต๊ิกเกอร3ดังภาพที3่ 10 เปรียบเทียบกับ
คาที่เก็บรวบรวมไดจรงิ3ดังภาพที3่ 9 พบวา ให
คารอยละความคลาดเคลื่อนสัมบูรณเฉลี่ย 
(Mean absolute percentage error: 
MAPE) ในการพยากรณเพียง 3.2% 
สามารถพยากรณคารอยละของเม็ดสกรีน
บวมได  อยู ในเกณฑระดับดีมาก และ
พยากรณอายุการใชงานเพลทพอลิเมอร
ระบบดิจิทัลจนหมดอายุการใชงานจริงที่
ระดับความบวมของเม็ดสกรีน 15% ได
จํานวน 70,208 รอบ ใหคาเบี่ยงเบน
มาตรฐานเพียง 3.8% โดยสามารถใชงาน
เพลทพอลิเมอรระบบดิจิทัลจนหมดอายุได
ระหวาง 62,361 – 76,988 รอบ ดังภาพที3่ 10 

 
 
 

 

ภาพที่ 9 การกระจายตัวของขอมูลจริงเปน
แบบโพลีโนเมียลในสวนเงา (75%) 

 

 
 
ภาพที่ 10 การพยากรณอายุการใชงาน
เพลทพอลิเมอรระบบดิจิทัลจนหมดอายุ
การใชงานที่ระดับความบวมของเม็ดสกรีน 
15% ดวยสมการโพลีโนเมียลในสวนเงา 
(75%) 
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สรุปและอภิปรายผลการวิจัย 
ผลการใชตัวแบบสมการถดถอย

แบบโพลีโนเมียลจากตารางที่ 1 ในการ
พยากรณอายุการใชงานของเพลทพอลิ
เมอรระบบดิจิทัลจนกระทั่งหมดอายุการใช
งานที่ระดับความบวม 15% โดยเฉลี่ย
เทากับ 81,720 รอบ หรืออยูระหวาง 
72,057 – 90,049 รอบ ซึ่งไมเปนไปตาม
สมมติฐานการวิจัยที่กลาววา อายุการใช
งานของเพลทพอลิเมอรระบบดิจิทัลจาก
การคาดคะเนของโรงงาน 3 ผลิตฉลาก

สต๊ิกเกอรแหงหน่ึงอยูที่  50,000 รอบ 
ดังน้ัน ผลการวิจัยน้ี 3 3จึงทําให 3โรงงาน 3ผลิต
ฉลากสต๊ิกเกอรสามารถใชงาน 3เพลทพอลิ
เมอรระบบดิจิทัลไดเต็มประสิทธิภาพมาก
ข้ึนจากเดิมโดยเฉลี่ยอีก 31,720 รอบ คิด
เปนรอยละ 63.44 หรือมีจํานวนรอบที่
เพิ่มข้ึนระหวาง 22,057 – 40,049 รอบ 
คิดเปนรอยละ 44.11 – 80.09 ซึ่งสงผลให
สามารถลดตนทุนการสั่งซื้อเพลทพอลิเมอร
ระบบดิจิทัลใหม และลดตนทุนการผลิต
สินคาลงได 

 
 

ตารางที่ 1 ผลการพยากรณดวยตัวแบบสมการถดถอยแบบโพลีโนเมียล 

ระดับ
ความเขม

ส ี

MAP
E 

ระดับ
ความ
แมน
ยํา 

S.D.
% 

รอบ ชม. 

15% (15 ± S.D.%) 
15
% 

(15 ± 
S.D.%) 

สวนสวาง 
(25%) 

3.0% ดีมาก 4.3% 94,816 
(82,697 , 
105,237) 

14 (12 , 15) 

สวนกลาง 
(50%) 

3.1% ดีมาก 4.3% 80,134 
(71,112 , 
87,924) 

11 (10 , 13) 

สวนเงา 
(75%) 

3.2% ดีมาก 3.8% 70,208 
(62,361 , 
76,988) 

10 (9 , 11) 

เฉลี่ย 81,720 
(72,057 , 
90,049) 

12 (10 , 13) 

  
ขอเสนอแนะ 

งานวิจัยน้ีศึกษาอายุการใชงาน
เพลทพอลิเมอรระบบดิจิทัล โดยพิจารณา
จากคารอยละของเม็ดสกรีนบวมบนแผน
พิมพฉลากสต๊ิกเกอรแตเพียงอยางเดียว ยัง

ไมไดพิจารณาจากคาแรงกดพิมพที่สงผลตอ
อายุการใชงานเพลทพอลิเมอรระบบดิจิทัล
ดวย แตเครื่องพิมพชนิดโรตารี่ที่ใชในการ
ผลิตฉลากสต๊ิกเกอรของ 3โรงงานผลิตฉลาก
สต๊ิกเกอรแหงหน่ึง 3ยังไมสามารถควบคุม
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การต้ังคาแรงกดพิมพในการผลิตได จึงทํา
ใหการเก็บรวบรวมขอมูลคารอยละของเม็ด
สกรีนบวม หรือ TVI มาทําการวิเคราะห
เกิดความแปรปรวนเล็กนอย ดังน้ัน ผูวิจัยมี
ความสนใจศึกษาเพิ่มเ ติม เกี่ยวกับค า
มาตรฐานที่เปนไปไดของแรงกดพิมพใน
การผลิตที่สามารถทําใหการผลิตฉลาก
สต๊ิกเกอรดวยเครื่องพิมพชนิดโรตารี่ 3มี
ประสิทธิภาพกอเกิดประสิทธิผลสูงสุด
ตอไป 

นอกจากน้ีการวัดคารอยละของ
เม็ดสกรีนบวมบนแผนพิมพฉลากสต๊ิกเกอร
ดวยพนักงานยังส งผลตอขอมูลที่ เ ก็บ
รวบรวมมาน้ันเกิดความแปรปรวนได 
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บทคัดยอ 

งานวิจัยน้ีมีวัตถุประสงคเพื่อการศึกษาออกแบบและสรางเครื่องเก็บเศษวัสดุจาก
กระบวนการผลิตพลาสติกฟลมใหนํากลับมาใชใหมทันทีเพื่อลดปริมาณการสูญเสียใหลดลง
จากเดิมที่ถูกเก็บไวโดยไมไดนํามาใชงานจึงกลายเปนของเสียและทําใหเพิ่มตนทุนในการ
จัดเก็บ กรณีศึกษาบริษัทผูผลิตพลาสติกฟลมแหงหน่ึงในจังหวัดชลบุรี  

 ดังน้ันจึงออกแบบอุปกรณที่เรียกวาเครื่องเก็บเศษพลาสติกฟลมโดยใชกําลังของ
มอเตอรในการขับสายพานพรอมพูเลย ทําใหลูกกลิ้งหมุนและหนีบเศษพลาสติกฟลมใหดึง
วนกลับมาใชใหมไดทันที โดยใชตัวขับเคลื่อนคือมอเตอรขนาด 2HP/1600 RPM ในการขับ
ลูกกลิ้งเพราะขนาดและความเร็วของมอเตอรเทากับเครื่องจักรผลิตหลัก สามารถดึงเศษ
พลาสติกฟลมได 54.86 เมตรตอนาทีและขนาดของลูกกลิ้งยาว 1.02 เมตร เสนผาน
ศูนยกลาง 0.76 เมตร ระยะหางระหวางลูกกลิ้ง 5 เซนติเมตร สวนโครงสรางของเครื่อง
ความสูงของเครื่อง 1.52 เมตร และความกวางของฐาน 1.27/1.27 เมตร และการดึงเศษ
พลาสติกฟลมออกมาเปนเสนเพื่อใหงายและสะดวกสําหรับการนํากลับมาใชใหมจากการ
ทดลองใชงานเครื่องดังกลาว เมื่อนําเครื่องมาใชงานสามารถดึงเศษพลาสติกฟลมได เฉลี่ย
วันละประมาณ 2,000 กิโลกรัม ทําใหเศษพลาสติกฟลมที่จะกลายเปนของเสียน้ันลด
นอยลงไป และยังสงผลทําใหมีผลผลิตเพิ่มข้ึนจากเดิมเฉลี่ย 89.8% 

 
คําสําคัญ : เศษวัสดุ, พลาสติกฟลม 
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Abstract 

This research aims to study The design and forming machine the 
storage scrap from the production process of plastic films, to be recycled to 
minimize loss from storage  without being used as a waste and increase the 
cost. A case study of a  plastic films manufacturer in Chonburi province. 

Therefore,  it is designed a device known as a  machine storage scrap  
using the power of the motor drive belts and pulleys. Make the rollers 
rotated clamps and pull the plastic film is reused immediately  by using a  
motor-driven  2HP/ 1600 RPM in drive rollers, because the size and speed of 
the motor is equal to the main production machinery. The debris plastics 
films  can be  pulled at  54.84 metres per minute, and the size of the roller 
length 1.02 metres, diameter roller spacing 0.76 metres, distance between 
the rollers 5 centimetres. The structure of the machine height 1.52 metres.  
and  width of 1.27/ 1.27 metres, and pull the plastic film scrap into strips to 
make it easy and convenient for recycling new trial machine. The results of 
the trial with such machine, it can pull the plastic film in  a daily average of 
about 2000 kilograms, making plastic film that becomes waste is reduced. It 
also resulted in a production  
increase  of 89.8% on average. 
 
Keywords : Scrap, Plastic Films 
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บทนํา 
 เน่ืองจากบริษัทผูผลิตพลาสติก
ฟลมแหงหน่ึงในจังหวัดชลบุรี พบปญหา
เศษวัสดุจากกระบวนการผลิตไมไดถูก
นํามาใชงาน และเศษวัสดุจากกระบวนการ
ผลิตน้ันก็จะกลายเปนของเสียในที่สุด จาก
ขอมูลที่มีการเก็บในเดือนสิงหาคม 2557 มี
ของเสียจากปญหาน้ีสูงถึง 15% ตอเดือน 
ซึ่งองคกรกําหนดเปาหมายของเสียไวที่ไม
เกิน 7 % ตอเดือน และปญหาน้ีเมื่อมีการ
สะสมมากข้ึนจึงสงผลทําใหเกิดการลนคลัง
เก็บวัตถุดิบทําใหตนทุนทางดานการจัดเก็บ
และตนทุนวัตถุดิบสูงตามไปดวย เน่ืองจาก
สายการผลิตสินคาประเภทพลาสติกฟลม
สินคาจะตองมีการเขามวน เพื่อใหปลาย
มวนและหัวมวนถูกตัดออกมาใหเสมอกัน
จึงตองมีการตัดชายหรือขอบพลาสติกฟลม 
เมื่อตัดออกมาแลว จึงทําการรวบรวมไวรอ
ใหรถยกมาตักเพื่อนํากลับมาหลอมทําใหม
อีกครั้ง แตปญหาเศษวัสดุดังกลาวไมไดถูก
นําไปใชดวยเหตุผลหลายประการ เชน การ
ขาดแคลนเครื่องจักรอํานวยความสะดวก 
รถยกชํารุด หรือจํานวนคนไมพอสําหรับ
การมาทํางานในสวนน้ี จึงทําใหเกิดการ
สะสมมากข้ึนเปนเวลานานและกลายเปน
ของเสียในที่สุด ผู วิจัยจึงมีแนวคิดที่จะ
ออกแบบและสรางอุปกรณข้ึนมาเพื่อลด
เศษวัสดุจากการตัดขอบพลาสติกฟลมโดย
การวนกลับมาใชใหมไดทันที  

 
 

วัตถุประสงคของการวิจัย 
1. เพื่อศึกษาการออกแบบและ

สรางเครื่องเก็บเศษวัสดุจากกระบวนการ
ผลิตพลาสติกฟลม 

2. เพื่อทดสอบการทํางานของ
เครื่ อง เศษวัส ดุจากกระบวนการผลิต
พลาสติกฟลม 

อุปกรณและวิธีดําเนินการวิจัย 
วิธีดําเนินการวิจัยกาออกแบบและ

สรางเครื่องเก็บเศษวัสดุจากกระบวนการ
ผลิตพลาสติกฟลม ได ดํา เ นินการตาม
ข้ันตอนตอไปน้ี 

1. ข้ันตอนการศึกษาการออกแบบ
เครื่องเก็บเศษวัสดุจากกระบวนการผลิต
พลาสติกฟลม 
 1.1 วัดขนาดเครื่องจักรผลิต
หลักและขนาดพื้นที่วางเพื่อกําหนดพื้นที่
วางเครื่องเก็บเศษวัสดุจากกระบวนการ
ผลิตพลาสติกฟลม 
 1.2 ทําการศึกษาและออกแบบ
โ ค ร ง ร า ง เ ค รื่ อ ง เ ก็ บ เ ศ ษ วั ส ดุ จ า ก
กระบวนการผลิตพลาสติกฟลม 
 1.3 จัดหาวัสดุสําหรับสราง
เครื่องเก็บเศษวัสดุจากกระบวนการผลิต
พลาสติกฟลม 

2. การคํานวณหาขนาดของ
อุปกรณ 

2.1 กําหนดขนาดมอเตอรใช
มอเตอรเหน่ียวนําสามเฟสโรเตอรแบบกรง
กระรอก (Squirrel Cage Rotor Induction 
Motor) ขนาด 2hp /1600 rpm เพื่อให
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ขนาดและความ เร็ วรอบที่ เท ากั นกับ
เครื่องจักรหลัก [1] บุญศักด์ิ  ใจจงกิจ 
(2521) 
 2.2 คํานวณหาขนาดพูเลย 
[2]จํ า รู ญ  ตั น ติพิ ศาลกุ ล  (2547) จาก
สมการที่ (1) 
 

(1) 
 
 
RP   คือ  ความเร็วรอบของลูกกลิ้ง 
RM  คือ  ความเร็วรอบของตนกําลัง 
PP   คือ  ขนาดเสนผานศูนยกลาง 

 พูเลยของลูกกลิ้ง 
PM  คือ  ขนาดเสนผานศูนยกลาง 

 พูเลยของตนกําลัง 
 
2.3 คํานวณหาขนาดลูกกลิ้ง 
2.4 คํานวณขนาดและความยาว

สายพาน [2] จํารูญ  ตันติพิศาลกุล (2547) 
ความยาวของสายพานเปด (Open Belts) 
ประมาณไดจากสมการที่ (2) 
 

(2) 
 
L  คือ ความยาวพิทชของสายพาน 
C  คือ  ระยะหางระหวางศูนยกลาง  
           ของลอขับและลอตาม 
D1 คือ  เสนผาศูนยกลางของลอขับ 
D2 คือ  เสนผาศูนยกลางของลอตาม 
d   คือ เสนผาศูนยกลางของลอตาม 

2.5 ชุดควบคุมความเร็วของ

ลูกกลิ้งควบคุมความเร็วของลูกกลิ้งโดยใช

ม อ เ ต อ ร ช นิ ด ป รั บ ร อ บ ไ ด  แ ล ะ ใ ช

อินเวอรเตอรปรับความเร็วรอบการหมุน

ของตัวมอเตอร ซึ่งทําใหสามารถเพิ่มหรือ

ปรับลดความเร็วรอบในการหมุนของ

ลูกกลิ้งใหชาลงตามความตองการได  

3. กําหนดวิธีการทดสอบเครื่อง
เก็บเศษวัสดุจากกระบวนการผลิตพลาสติก
ฟลม 

3.1 ทําการติดต้ังเครื่องลดเศษ
วัสดุจากกระบวนการผลิตพลาสติกฟลมกับ
เครื่องจักรผลิตหลัก 

3.2 ทําการทดสอบเครื่องลด
เศษวัสดุจากกระบวนการผลิตพลาสติก
ฟลมโดยมีการทดสอบดังน้ี 

1) ทดสอบระบบควบคุม 
2) ทดสอบความเร็วรอบ  
3) ทดสอบการดึงเศษพลาสติก

ฟลมวาสามารถดึงไดหรือไม 
4) ทดสอบความมั่นคงของฐานต้ัง

โดยทดสอบทางกายภาพ  
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ผลการวิจัย 
1. ผลการศึกษาการออกแบบ

เครื่องเก็บเศษวัสดุจากกระบวนการผลิต
พลาสติกฟลม 

1.1 ความสูงของเครื่องขนาด 
60 น้ิว เน่ืองจากจุดตัดเศษของพลาสติก
ฟลมมีความสูงจากระดับพื้นที่ 30 น้ิว 
เพื่อให เครื่องวนเก็บเศษพลาสติกฟลม
สามารถดึงเศษข้ึนไปใชงานในที่ระดับความ
สูงขนาด 6 เมตรได จึงตองมีความสูงที่สูง
กวาจุดตัดเปนสองเทา 

1.2 ความกวางของฐานขนาด 
50x50 น้ิว เพื่อรองรับขนาดของลูกกลิ้งที่มี
ความกวาง 40x30 น้ิว   

1.3 แบบประกอบ การวาง
ซอนกันของลูกกลิ้งขนาดของลูกกลิ้งหนา
กวาง 40 น้ิวเสนผานศูนยกลาง 30 น้ิว 
และพรอมวางประกอบลูกปน  

1.4 ประกอบมอเตอรเขากับ
ฐานที่ประกอบใวมอเตอรขนาด 2hp 
/1600 rpm  

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
  

 
 

 
 

 
 
 
 
 

 
 
 
 
 
  

ภาพที่ 1 แบบโครงรางเครื่องที่ประกอบ
เสร็จ โดยดานบนเปนลักษณะการประกอบ
ลูกกลิ้ง โดยการวางซอนกัน และดานลาง
เปนการประกอบมอเตอรเขากับฐานต้ัง 

2. ผลการคํานวณหาขนาดของ
อุปกรณ 

2.1  คํานวณหาขนาดพูเลย 
จากสมการที่ (1)    

 
     

 
แทนคา (1)     

              
      =  2.85 น้ิว 

ดังน้ันพูเลยของตนกําลังขนาด 3 น้ิว 

ลูกกล้ิง 

มอเตอร 
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  2.2  หาขนาดสายพานความ
ยาวของสายพานเปด (Open Belts) อาจ
ประมาณคาไดจากสมการที่ (2) 
 
 
แทนคาสมการที่ (2) 

 
   = 86.3625 น้ิว 
ดังน้ันความยาวสายพานขนาด  90 น้ิว 
 

  2.3  ประกอบสายพานและพู
เลยเขาตามแบบความยาวของสายพาน 90 
น้ิว และขนาดของพูเลยตนกําลัง 3 น้ิว 

 
3. ผลการทดสอบการทํางาน

เครื่องเก็บเศษวัสดุจากกระบวนการผลิต
พลาสติกฟลม 

การทดสอบการทํางานเครื่องเก็บ
เศษวัสดุจากกระบวนการผลิตพลาสติก
ฟลมโดยเริ่มจากการทดสอบระบบควบคุม
และความเร็วรอบ ดังแสดงในภาพที่ 2  
หลังจากน้ันทําการทดสอบการดึงเศษ
พลาสติกฟลม ดังแสดงในภาพที่ 3 หลังการ
ทดสอบพบปญหาจึงไดดําเนินการแกไข ดัง
แสดงในภาพที่ 4 และ 5 รายละเอียด
วิธีแกไขดังแสดงไวดังตารางที่ 1 

 
 

 

 

 

 

 

ภาพที่ 2 แสดงสถานะทํางานของเครื่อง 
และรอบของมอเตอร 

 

 

ภาพที่ 3 มอเตอรขับลูกกลิ้งขณะขับลูกกลิง้
จะเกิดการดึงเศษพลาสติกฟลม 
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ภาพที่ 4 การปรับชองวางระหวางลูกกลิ้ง
สามลูกและชองวางระหวางลูกปน 

 

ภาพที่ 5 การทํางานของลูกกลิ้งควบคุม
ทิศทางเศษพลาสติกฟลมใหอยูในทิศทางที่
บังคับ 

 

 

 

 

 

 

 

ตารางที่ 1 แสดงปญหาและวิธีการแกไข
เครื่องเก็บเศษวัสดุจากกระบวนการผลิต
พลาสติกฟลมหลังจากการทดสอบ 

ปญหา วิธีแกไข 
เ ครื่ องหยุ ดทํ างาน 
ฟวสตูคอนโทรลไฟ
ระเบิด เ น่ืองจากใช
ฟวสความตานทานต่ํา
เกินไป 

ทําการเปล่ียนฟวส
ใ หม ข นาด ค วาม
ตานทานมากขึ้น 

เศษพลาสติกฟลมที่
ดึงออกมาขาดและไม
ต อ เ น่ื อ ง เ กิ ด จ า ก
ชองวางของลูกกล้ิง
สามลูกไมเทากันทํา
ใหมีการหนีบและดึง
รั้งจนขาด 

ทํ า ก า ร ป รั บ ตั้ ง
ชองวางของลูกกล้ิง
ทั้งสามลูกใหม ให
เทากันชองวางอยูที่ 
5 เซนติเมตร 

พนักงานใชงานเครื่อง
ไมเปน 

อบรมสอนขั้นตอน
การใชงานเครื่อง
แ ก พ นั ก ง า น ที่ มี
หนาที่ดูแลเครื่อง 
และกําหนดวิธีการ
บํารุงรักษา 

เศษพลาสติกฟลมที่
ถูกตัดออกมาไมวนใน
ทิ ศ ท า ง เ ดี ย ว กั น
เ น่ือง จากมีการตั ด
ดานขางทั้งสองขาง 

ใชลูกกล้ิงเปนตัวดึง
เศษพลาสติกฟลม
ใ ห อยู ใ นทิ ศท า ง
เดียวกัน 

 
4.  วิเคราะหผลกอนและหลังการ

ใชเครื่องเก็บเศษวัสดุจากกระบวนการผลิต 
หลังจากนําเครื่องเก็บเศษวัสดุจาก

กระบวนการผลิตสามารถใชงาน เครื่องฯ
สามารถดึงเศษพลาสติกฟลมไดเฉลี่ยวันละ
ประมาณ 2,000 กิ โลกรัมทํ าให เศษ
พลาสติกฟลมที่จะเหลือจากกระบวนการ
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ผลิตกลายเปนของเสียน้ันลดนอยลงไป โดย
จากเดิมมีเศษวัสดุจากกระบวนการผลิต 
7.41% และหลังจากติดต้ังเครื่องเก็บเศษ
วัสดุจากกระบวนผลิตการทําใหเศษวัสดุ
จากกระบวนการลดลงเหลือ 0.71% เมื่อ
เทียบกับปริมาณของผลผลิต รายละเอียด
ของขอมูลดังแสดงในตารางที่ 2 สงผลให
เศษวัสดุจากกระบวนการผลิตลดลงจาก
เดิมถึง 89.8% และยังทําใหสามารถเพิ่ม
ผลผลิตไดอีก 7.4%  

 
ตารางที่  2  เปรียบเทียบเศษวัสดุจาก

กระบวนการผลิตระหวางกอนและหลังการ

ใชเครื่องเก็บเศษวัสดุจากกระบวนการผลิต

พลาสติกฟลม 

กอนการติดตั้ง (2557) 

เดือน 
ผลผลิต
(กก.) 

ปริมาณ
เศษฯ
(กก.) 

เปอรเซ็นต
ของเสีย 

กันยายน 436,966 32,367 7.41 
ตุลาคม 449,923 33,327 7.41 

พฤศจิกายน 432,945 32,070 7.41 
รวม 1,319,834 97,764 7.41 

คาเฉล่ีย 439,945 32,588 7.41 
หลังการติดตั้ง (2558) 

เดือน 
ผลผลิต
(กก.) 

ปริมาณ 
เศษฯ(กก.) 

เปอรเซ็นต
ของเสีย 

มกราคม 469,345 3,092 0.66 
กุมภาพันธ 483,262 3,459 0.72 
มีนาคม 465,026 3,455 0.74 
รวม 1,417,633 10,006 0.71 

คาเฉล่ีย 472,544 3,335 0.71 
 

สรุปและอภิปรายผล 
ผูวิจัยไดทําการออกแบบและสราง

เครื่องเก็บเศษวัสดุจากกระบวนการผลิต
พลาสติกฟลมใหนํากลบัมาใชใหมทันที โดย
ใชมอเตอรขนาด 2HP/1600 RPM เครื่อง
เก็บเศษวัสดุสามารถดึงเศษพลาสติกฟลม
ไดเฉลี่ยวันละประมาณ 2,000 กิโลกรัมทํา
ให เ ศษพลาส ติกฟ ล มที่ จ ะ เ หลื อจาก
กระบวนการผลิตกลายเปนของเสียน้ันลด
นอยลงไป โดยจากเดิมมี เศษวัสดุจาก
กระบวนการผลิต 7.41% และหลังจาก
ติดต้ังเครื่องเก็บเศษวัสดุจากกระบวนผลิต
การทําใหเศษวัสดุจากกระบวนการลดลง
เห ลื อ  0.71% ส ง ผ ล ให เ ศษ วัส ดุ จ าก
กระบวนการผลิตลดลงจากเดิมถึง 89.8% 
และยังทําใหสามารถเพิ่มผลผลิตไดอีก 
7.4%  

 

เอกสารอางอิง 
[1] บุญศักด์ิ ใจจงกิจ. (2521). มอเตอร

ไฟฟา. กรุงเทพฯ. สํานักบริหาร
การและวิจัยสถาบันเทคโนโลยี
พระจอมเกลาพระนครเหนือ  

[2] จํารูญ ตันติพิศาลกุล (2547). การ
ออกแบบชิ้นสวนเคร่ืองจักรกล2 
กรุงเทพฯ. เอสอารพรินต้ิงแมส
โปรดักส  
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วารสารวิชาการเทคโนโลยีอุตสาหกรรม : มหาวิทยาลัยราชภัฏสวนสุนันทา 

วารสารวิชาการเทคโนโลยีอุตสาหกรรม : มหาวิทยาลัยราชภัฏสวนสุนันทา เปน
วารสารตีพิมพและเผยแพรบทความวิจัยและบทความวิชาการในดานเทคโนโลยี 
วิศวกรรมศาสตรและสหวิทยาการดานวิทยาศาสตรและเทคโนโลยี โดยบทความที่พิจารณา
ตีพิมพในวารสารน้ีจะตองไมเคยตีพิมพเผยแพรในวารสารใดมากอน และไมอยูในระหวาง
การพิจารณาตีพิมพของวารสารอื่น บทความที่ตีพิมพลงในวารสารฉบับน้ีจะตองผานการ
พิจารณาจากผูทรงคุณวุฒิในสาขาที่เกี่ยวของจํานวน 2 ทานตอหน่ึงบทความ และไดรับ
ความเห็นชอบจากบรรณาธิการวารสารวิชาการเทคโนโลยีอุตสาหกรรม : มหาวิทยาลัยราช
ภัฏสวนสุนันทา กองบรรณาธิการขอสงวนสิทธ์ิในการแกไขตนฉบับและการพิจารณาตีพิมพ
ตามลําดับกอนหลัง โดยมีขอเสนอแนะในการสงบทความดังน้ี 

 
การเตรียมตนฉบับบทความ 

 ขนาดกระดาษ A4 
 ขอบกระดาษ  ขอบบน 1  น้ิ ว  ขอบลาง 1 น้ิว  ขอบซาย 1.25 น้ิ ว             

ขอบขวา 1 น้ิว 
 ระยะระหวางบรรทัด  หน่ึงเทา (Single Space) 
 จัดหนากระดาษในสวนของบทความเปน 2 คอลัมน 
 ภาพประกอบ ควรแนบไฟลภาพตนฉบับพรอมเขียนคําอธิบายภาพ และ

หมายเลขกํากับภาพ 
 ตัวอักษร ใช TH SarabunPSK  ตามที่กําหนดดังน้ี 
o ชื่อเร่ือง (Title)  

- ภาษาไทย ขนาด 18 point, กําหนดกึ่งกลาง, แบบหนา  
- ภาษาอังกฤษ ขนาด 18 point, กําหนดกึ่งกลาง, แบบหนา   

o ชื่อผูเขียน (ทุกคน) 
- ช่ือผูเขียนใชฟอนตไทยสารบรรณ ขนาด 16 point, กําหนดกึ่งกลาง, 

แบบหนา  
- ขอมูลเพิ่มเติมของผูเขียน ไดแก ตําแหนงวิชาการ ช่ือ – สกุล สังกัด 

เบอรโทรศัพท e-mail  
  ใชฟอนตไทยสารบรรณ ขนาด 14 point ตัวปกติ กําหนดกึ่งกลาง 
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o บทคัดยอ  
- “บทคัดยอ” และ “Abstract” ขนาด 16 point , กําหนดกึ่งกลาง ,  

 แบบหนา  
- เน้ือหาบทคัดยอภาษาไทย  ขนาด 16 point , กําหนดชิดขอบ ,       

ตัวธรรมดา  
- เน้ือหา บทคัดยอภาษาอังกฤษ  ขนาด 16 point , กําหนดชิดขอบ  
-  ยอหนา 0.5 น้ิว  
 

o คําสําคัญ  ใหพิมพตอจากสวนบทคัดยอ ควรเลือกคําสําคัญที่เกี่ยวของ 
 กับบทความ ประมาณ  4-5 คํา  ใชตัวอักษรภาษาไทย ขนาด 16 point 

 
o Keyword  ใหพิมพตอจากสวน Abstract ควรเลือกคําสําคัญที่เกี่ยวของ 

 กับบทความ ภาษาอังกฤษ ขนาด 16 point 
 

o รายละเอียดบทความ (Body)  
-  คําหลักบทความขนาด 16 point , กําหนดชิดซาย , ตัวหนา  
-  หัวขอยอยขนาด 16 point , กําหนดชิดซาย , ตัวหนา 
-  ตัวอักษรขนาด 16 point , กําหนดชิดขอบ , ตัวธรรมดา 
-  ยอหนา 0.5 น้ิว  

 
รายละเอียดบทความประกอบดวย  บทนํา  วัตถุประสงคของการวิจัย  

อุปกรณและวิธีดําเนิน  การวิจัย  ผลการวิจัย  สรุปและอภิปรายผลการวิจัย  ขอเสนอแนะ  
และเอกสารอางอิง 

 คําศัพท  ใหใชศัพทบัญญัติของราชบัณฑิตยสถาน 
 รูปภาพและตาราง  กรณีรูปภาพและตาราง หัวตารางใหจัดชิดซาย

ของคอลัมน คําบรรยายรูปภาพใหอยูใตรูปภาพ และจัดกึ่งกลางคอลัมน เน้ือหา และคํา
บรรยายภาพ ใชตัวอักษรขนาด 16 point ตัวปกติ ใหขนาดของรูปภาพและตารางอยูใน
คอลัมน (ในกรณีที่ขนาดของรูปภาพและตารางมีขนาดใหญเกินคอลัมนสามารถขยายได
เต็มหนากระดาษ (ควรแนบไฟลภาพตนฉบับพรอมเขียนคําอธิบายภาพ และควรเขียน
หมายเลขกํากับภาพ เพื่อความถูกตองและงายตอการจัดเรียงขอมูล 
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 กา ร เ ขี ยน เ อกส า รอ า ง อิ ง  ให ใ ช รู ปแบบของ  American 
Psychological Association (APA)   

  การอางอิงทายบทความ เปนการรวบรวมเอกสารทั้งหมดที่ผู เ ขียน
บทความไดใชอางอิงในการเขียนบทความ และจัดเรียงรายการตามลําดับอักษรช่ือผูแตง 
ตัวอยาง เชน 

  ช่ือผูแตง. (ปที่พิมพ). ชื่อหนังสือ. (พิมพครั้งที่). เมืองที่พิมพ: สํานักพิมพ
หรือโรงพิมพ. 

  ช่ือผูแตง. (ปที่พิมพ). ช่ือบทความ. ใน ช่ือบรรณาธิการ, ชื่อหนังสือ. (เลข
หนาบทความ). เมืองที่พิมพ: สํานักพิมพหรือโรงพิมพ. 

  ช่ือผูแตง. (ปที่พิมพ). ช่ือบทความ. ชื่อวารสาร, ปที่พิมพ (ฉบับที่), เลข
หนาบทความ. 

  ช่ือผูเขียนวิทยานิพนธ. (ปที่วิจัยสําเร็จ). ชื่อวิทยานิพนธ. วิทยานิพนธ
ปริญญา(ระดับ) ช่ือสาขาวิชา สังกัดของสาขาวิชา มหาวิทยาลัย.  

  ช่ือผูแตง. (ปที่เผยแพร). ชื่อเร่ือง. คนเมื่อ [วัน เดือน ป] จาก แหลง
สารสนเทศ.[หรือ URL] 
 

การสงตนฉบับบทความ 
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