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วารสารวิชาการเทคโนโลยีอุตสาหกรรม (The Journal of Industrial Technology Suan Sunandha 
Rajabhat University) มีวัตถุประสงค์เพื่อเผยแพร่องค์ความรู้การวิจัยทางด้านวิทยาศาสตร์ เทคโนโลยี 
วิศวกรรมศาสตร์ นวัตกรรม สิ่งประดิษฐ์ การพัฒนาเชิงประยุกต์ และรวมถึงงานวิจัยเชิงบรูณาการที่มีการพัฒนา 
เพื่อน าไปสู่การพัฒนาโครงสร้างเศรษฐกิจฐานราก ที่มุ่งเน้นการแก้ปัญหาภาคเกษตร ภาคอุตสาหกรรม เพื่อ
ยกระดับ พัฒนาคุณภาพ สมรรถะทั้งในระดับท้องถิ่น ระดับสากล ให้สามารถพัฒนาสู่ผลิตภัณฑ์ในเชิงพาณิชย์
ได้อย่างมั่นคง มั่งคั่งและยั่งยืนสอดรับกับ โมเดลพัฒนาเศรษฐกิจและสังคมแห่งชาติ ไทยแลนด์ 4.0 ซึ่งใน   
แต่ละบทความได้รวบรวมองค์ความรู้จาก ผู้มีความเช่ียวชาญในหลากหลายด้าน นักวิจัยและประชาชนท่ัวไป
สามารถน าความรู้จากวารสารนี้ไปต่อยอดในการสร้างนวัตกรรมใหม่และสามารถน ากระบวนการ องค์ความรู้ 
เทคโนโลยีใหม่จากบทความไปประยุกต์สร้างสรรค์และใช้งานให้เกิดประโยชน์ได้จริงในอนาคต วารสารวิชาการ
เทคโนโลยีอุตสาหกรรม ได้จัดพิมพ์ 2 ฉบับต่อปี คือ ฉบับที่ 1 (เดือนมกราคม - มิถุนายน 2566) และฉบับที่ 2 
(เดือนกรกฎาคม – ธันวาคม 2566) 

ปัจจัยหลายประการที่มีความส าคัญเป็นอย่างยิ่งต่อคุณภาพวารสาร คือคุณภาพของบทความที่มี
คุณค่าทางวิชาการเป็นที่ยอมรับ กระบวนการคัดกรองและการตรวจสอบที่มีมาตรฐาน โดยผู้ทรงคุณวุฒิ
เฉพาะสาขาวิชา ข้อเสนอแนะที่ทรงคุณค่า รวมทั้งการจัดการที่มีประสิทธิภาพ เพื่อด าเนินการจัดพิมพ์และ
การเผยแพร่บทความได้เป็นไปตามระเวลาที่ก าหนด ส่งผลให้วารสารฯ มีความน่าเชื่อถือและผ่านการรับรอง
โดย TCI 

ทางคณะผู้จัดท าวารสารฯ ขอกราบขอบพระคุณที่ปรึกษาวารสารฯ กองบรรณาธิการ ผู้ทรงคุณวุฒิ
พิจารณาบทความ ที่สละเวลาใช้ความรู้ความสามารถในการท าให้คุณภาพของวารสารฯ เป็นที่น่าเชื่อถือและ
มีคุณค่าเป็นประโยชน์ต่อทางวิชาการ และขอขอบคุณนักวิชาการทุกท่านท่ีส่งบทความที่มีคุณค่าทางวิชาการ
เข้าร่วมท าให้วารสารฯ ด าเนินการส าเร็จตามวัตถุประสงค์ ท่างคณะผู้จัดท าวารสารฯ พร้อมที่ จะรับฟัง
ข้อเสนอแนะจากทุกภาคส่วน เพื่อท าให้วารสารฯ มีประสิทธิภาพ พัฒนามากยิ่งขึ้น และเป็นที่ยอมรับใน
ระดับสากลต่อไป 
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บทคัดย่อ  
การวิจัยครั้งนี้มีวัตถุประสงค์เพื่อประเมินและปรับปรุงสถานีงานที่ส่งผลต่อการได้ยินในการท างาน

ของแรงงานกลุ่มวิสาหกิจผลิตมะพร้าวขาว เลือกกลุ่มตัวอย่างด้วยการสุ่มโดยไม่ค านึงถึงความน่าจะเป็น ใช้
การคัดเลือกแบบเฉพาะเจาะจง เก็บข้อมูลด้วยเครื่องมือวัดด้านสุขศาสตร์ ได้แก่ เครื่องวัดเสียง เครื่องวัด
สมรรถภาพการได้ยิน และแบบสัมภาษณ์ วิเคราะห์ผลด้วยสถิติเชิงพรรณนา คือ ความถี ่ร้อยละ และสถิติเชิง
อนุมาน คือ Pearson Correlation และ Chi-square 

ผลการวิจัยอาการบาดเจ็บ พบว่า คนงานมีสมรรถภาพการได้ยินที่ระดับอาการหูตึงเล็กน้อย     
ส่วนใหญ่เกิดที่ความถี่ 500, 1,000 และ 2,000 เฮิรตซ์ จ านวน 18 คน ส่วนอาการหูตึงปานกลางส่วนใหญ่
เกิดที่ความถี่ 3,000, 4,000 และ 6,000 เฮิรตซ์ จ านวน 10 คน การตรวจประเมินค่าเสียงพบว่า งานปอก
เปลือกมะพร้าวช้ันนอก งานกะเทาะเปลือกมะพร้าว และงานปลอกผิวมะพร้าวขาว เกินค่ามาตรฐาน ส่วน
งานเจาะน้ าแยกเนื้อ อยู่ในเกณฑ์มาตรฐาน (TWA8=85 เดซิเบลเอ) เมื่อปรับปรุงสภาพแวดล้อมและ      
สถานีงาน พบว่า สามารถแก้ไขปัญหาเสียงเกินค่าได้มาตรฐานได้จ านวน 3 งาน คือ งานปอกเปลือกช้ันนอก 
งานปลอกผิวมะพร้าวขาว และงานเจาะน้ าแยกเนื้อ ระดับเสียง TWA8 =79.20เดซิเบลเอ, 75.66 เดซิเบลเอ, 
73.58 เดซิเบลเอ ตามล าดับ ส่วนงานกะเทาะเปลือกมะพร้าว พบว่า ยังเกินค่ามาตรฐาน TWA8 =89.61เดซิ
เบลเอ ปัญหาอยู่ที่กระบวนการท างานที่ไม่สามารถเปลี่ยนวิธีการท างานได้ การแก้ไขปัญหาเสียงเกินเกณฑ์
มาตรฐาน ในขั้นตอนการกะเทาะกะลามะพร้าว เสียง 89.61 เดซิเบลเอ ใช้อุปกรณ์ป้องกันอันตรายส่วน
บุคคล ลดเสียงชนิดปลั๊กอุดหู Ear plug วัสดุโฟม ค่า NRR=33 ลดเสียงได้ = 9.5 เดซิเบลเอ เสียงท่ีได้รับขณะ
ใส่ที่อุดหู = 80.11 เดซิเบลเอเป็นระดับท่ีอยู่ในเกณฑ์มาตรฐานตามกฎหมายก าหนด 
 
ค่าส่าคัญ : การปรับปรุงสถานีงาน, กลุ่มแรงงานนอกระบบ, สภาพแวดล้อมในการท างาน, อาชีวอนามัยใน
การท างาน   
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ABSTRACT 
This research the objectives of this research are to The Improved of work station to 

reduce impact of hearing in the group of informal labor 's health case study white grated 
coconut.  In this research, samples are randomly chosen, regardless of probabilities.  We 
perform a specific selection and collect data with hygienic measuring instruments, such as 
sound and Audiometer. Moreover, this research uses the Interview. The result is analyzed by 
descriptive statistics, such as frequency, and percentage, and inferential statistics, such as 
Independent-sample t Tests. 

The result shows the study. There were 18 workers with hearing ability at the level 
of mild deafness at frequencies of 500, 1,000 and 2,000 Hz, and 10 persons with moderate 
deafness at frequencies of 3 ,000 , 4 ,000 and 6 ,000 Hz.  The sound assessment found that 
Outer shelling of coconut Coconut shell work and white coconut shell work exceed the 
standard Water drilling segment in the standard ( TWA8= 85dB( A) )  When improving the 
environment and the work station, it was found that the problem of over-sound noise could 
be solved in 3 tasks, namely, peeling the outer layer.  White coconut peeling and water 
drilling for meat separation, sound levels TWA8 = 7 9 . 2 0 dB( A) , 75 . 6 6dB( A) , 73 . 5 8dB( A) , 
respectively.  For coconut shelling, it was found that it was still above the standard value 
TWA8 = 89 . 6 1  dB( A)  and could not be changed.  how it works Therefore, take a personal 
protection approach by PPE, noise reduction ear plug type Ear plug foam material NRR= 33 
noise reduction = 9.5dB(A) noise received while wearing the plug. Ear = 80.11dB(A) is the 
level within the benchmark.  

 
Keywords : The Improved of and work station, Informal labor, Working environment. 
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บทน่า 
ปัจจุบันมะพร้าวเป็นพืชพันธุ์ที่มีความส าคัญ

และความจ าเป็นต่อความเป็นอยู่และวัฒนธรรม
ประเพณีมาแต่ครั้งโบราณกาล ส าหรับมะพร้าวนั้น
เป็นพืชสารพัดประโยชน์ที่ได้ใช้กันอยู่เป็นประจ า มี
กลุ่มชาวบ้านจ านวนหนึ่งในจังหวัดสมุทรสงครามที่
ประกอบอาชีพท ามะพร้าวขาว เป็นกลุ่มอาชีพที่
ไม่ได้รับความคุ้มครองในด้านความปลอดภัยและ
ด้านสุขภาพ เนื่องจากอาชีพการผลิตมะพร้าวขาว
จัดเป็นกลุ่มของแรงงานนอกระบบ ปัญหาสภาพแวดล้อม
ในการท างานที่แรงงานนอกระบบ คือ อิริยาบถใน
การท างานไม่ค่อยได้เปลี่ยนท่าทางในการท างาน มี
เสียงดัง มีฝุ่น ควัน กลิ่น และมีแสงสว่างไม่เพียงพอ 
รวมถึงปัญหาความไม่ปลอดภัยในการท างาน สถาน
ประกอบการแปรรูปมะพร้าวโดยเฉพาะล้งมะพร้าว
ในพื้นที่จังหวัดสมุทรสงครามมีอยู่เป็นจ านวนมาก
หลายร้อยแห่ง อาจจะให้ท้องถิ่นได้ก าหนดมาตรฐาน
ส าหรับผู้ประกอบกิจการล้งมะพร้าวขาวต่อไป 

ปัจจุบันสภาพแวดล้อมในการท างาน ก่อให้เกิด
อุบัติเหตุและปัญหาต่อสุขภาพ ซึ่งมีการศึกษาสถิติ
การเกิดอุบัติเหตุ และอาการเจ็บป่วยจากการท างาน
เพิ่มสูงขึ้นในกลุ่มของแรงงานนอกระบบ การได้รับ
บาดเจ็บหรืออุบัติเหตุจากการ ท างานของแรงงาน
นอกระบบในปี 2563 จ านวน 3.8 ล้านคน โดยลักษณะ
ของการเกิดอุบัติเหตุหรือบาดเจ็บเกิดจากการถูก
ของมีคมบาดมากที่สุดร้อยละ 57.8 รองลงมาเป็น
การพลัดตกหกล้มร้อยละ 18.6 การชนและกระแทก
ร้อยละ 5.9 ไฟไหม้หรือน้ าร้อนลวกร้อยละ 5.5 
อุบัติเหตุจาก ยานพาหนะร้อยละ 2.8 ได้รับสารเคมี
เป็นพิษร้อยละ 2.5 และไฟฟ้าช็อตร้อยละ 0.5 ที่
เหลือเป็นอื่น ๆ และไม่ทราบ [1] การศึกษาความ
ปลอดภัยของล้งมะพร้าว ส่วนใหญ่มีอาการบาดเจ็บ
จากการปวดหลัง และปวดเข่า มีอาการบาดเจ็บโดน
ของมีคมและถูกสิ่งของหล่นทับ อาการหูตึง [2] การ
ได้รับหรือสัมผัสเสียงดังในระยะเวลานานก่อให้เกิด
การสูญเสียการได้ยิน หรือความสามารถในการได้ยิน
เสียงลดลงเมื่อเปรียบเทียบกับคนที่มีการได้ยินปกติ

เสียงที่ดังตลอดเวลาการท างาน อาจท าให้เกิด
อุบัติเหตุในการท างานได้ทั้งนี้เพราะเสียงดังท าให้
พฤติกรรมส่วนบุคคลเปลี่ ยนแปลง อาจท าให้มี
โอกาสเกิดการเสื่อมสมรรถภาพการได้ยินทั้งแบบ
ช่ัวคราวและถาวรได้ [3] พนักงานจะมีสมรรถภาพ
การได้ยินที่ผิดปกติที่ช่วงความถี่ 500 - 2,000 Hz 
ระดับการได้ยินที่เป็นเวลานาน ทั้งนี้เครื่องจักรที่
ท างานแต่ละชนิด มีการท างานที่ใกล้กัน ท าให้
พนักงานมีการสัมผัสเสียงตลอด นอกจากน้ีไม่สวมใส่
อุปกรณ์ป้องกันเสียงหรือใช้อุปกรณ์ป้องกันเสียงที่ไม่
เหมาะสมทั้งนี้อาจเกิดจากพฤติกรรมการด าเนิน
ชีวิตประจ าวัน ส่งผลให้พนักงานไม่ได้ยินเสียงพูดที่
เบาได้ [4] 

จากการทบทวนปัญหาเห็นได้ว่าการท างานใน
สภาพแวดล้อมการท างานที่ไม่เหมาะสมก่อให้เกิด
ผลกระทบต่อสุขภาพการได้ยินของกลุ่มแรงงานนอก
ระบบ ดังนั้นผู้วิจัยได้ตระหนักถึงความเสี่ยงที่อาจจะ
เกิดขึ้นในกระบวนการผลิตมะพร้าวขาว โดยมี
แนวคิดที่จะศึกษาสภาพแวดล้อมในการท างานและ
สถานีงานที่อาจจะเป็นปัญหาต่อสุขภาพการได้ยิน
กลุ่มแรงงานนอกระบบและกลุ่มของคนงานล้ง
มะพร้าวขาวในจังหวัดสมุทรสงคราม เพื่อปรับปรุง
ให้เหมาะสมต่อไป 
 

วัตถุประสงค์ของการวิจัย 
1. เพื่อประเมินความดังเสียงในการท างานของ

แรงงานกลุ่มอาชีพผลิตมะพร้าวขาว 
2. เพื่อศึกษาปัญหาสุขภาพและประเมินสมรรถภาพ

การได้ยินของแรงงานกลุ่มอาชีพผลิตมะพร้าวขาว 
3. เพื่อปรับปรุงสถานีงานและลดผลกระทบจาก

เสียงท่ีเป็นปัญหาต่อสุขภาพการได้ยินของกลุ่มอาชีพ
ผลิตมะพร้าวขาว 

 
ระเบียบวิธีวิจัย 

ผู้วิจัยออกแบบการวิจัยศึกษาวัตถุประสงค์ 
ขอบเขต สมมติฐาน และกรอบแนวคิดการวิจัย โดย
ได้ด าเนินการตามขั้นตอนดังต่อไปนี้ 
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1. กลุ่มตัวอย่างท่ีใช้ในการวิจัย 
การก าหนดกลุ่มตัวอย่าง ก าหนดด้วยทฤษฎี

การสุ่มโดยไม่ค านึงถึงความน่าจะเป็น (Non-
Probability Sampling)  ใ ช้ ก า ร คั ด เ ลื อ ก แ บ บ
เฉพาะเจาะจง (Purposive Sampling) จากกลุ่ม
ประชาการ 45 คน ดังนี ้

1.1 เกณฑ์การคัดเข้า (Inclusion criteria) 
1.1.1 กลุ่มที่ท าอาชีพผลิตมะพร้าวขาวใน

จังหวัดสมุทรสงคราม 
1.1.2 กลุ่มที่มีอาชีพผลิตมะพร้าวขาว

แล้วไม่น้อยกว่า 2 ป ี
1.1.3 กลุ่มที่มีจ านวนประชากรตั้งแต่ 20 

คนขึ้นไป 
1.1.4 กลุ่มที่ยินยอมเข้าร่วมการวิจัย 

1.2 เกณฑ์คัดออก (Exclusion criteria) 
1.2.1 เลิกประกอบอาชีพผลิตมะพร้าวขาว

ขณะท าการวิจัย 
1.2.2 มีการเกิดอุบัติเหตุขณะท าการวิจัย

และไม่สามารถกลับมาท างานได้ 
1.2.3 เกิดการเจ็บป่วยขณะท าการวิจัย

และไม่สามารถกลับมาท างานได้ 
1.2.4 กลุ่มที่ไม่ยินยอมเขาร่วมการท าวิจัย 

กลุ่มประชากรที่ผ่านเกณฑ์คัดเข้า (Inclusion 
criteria) จนส าเร็จโครงการรวมทั้งสิ้น 30 คน 

2. เคร่ืองมือท่ีใช้ในการวิจัย 
เครื่องมือที่ใช้ในการเก็บรวบรวมข้อมูลในการ

วิจัยประกอบด้วย เครื่องมือวัดด้านสุขศาสตร์ และ
แบบสัมภาษณ์ ดังนี้ 

2.1 แบบสัมภาษณ์  

2.2 เครื่องตรวจวัดสมรรถภาพการได้ยิน 
ยี่ห้อ Entomed รุ่น SA201 

2.3 เครื่องมือการตรวจวัดเสียงในที่ท างาน 
โดยเครื่องมือวัดเสียง ยี่ห้อ RION รุ่น NL -42 Class2  

3. การสร้างและตรวจสอบคุณภาพแบบสอบถาม  
3.1 ศึกษาเอกสาร บทความและรายงานการ

วิจัยเป็นการค้นคว้าเกี่ยวกับทฤษฎี แนวคิด หลักการ
ที่เกี่ยวข้องกับคุณลักษณะของบุคคล 

3.2 ก าหนดกรอบแนวคิดและขอบเขตในการ
สร้างเครื่องมือให้สอดคล้องกับวัตถุประสงค์น าข้อมูล
ที่ได้จากการศึกษาค้นคว้ามาสร้างเป็นแบบสัมภาษณ์ 

3.3 น าแบบสัมภาษณไ์ปให้ผู้ เ ช่ียวชาญ
จ านวน 3 ท่าน ท าการตรวจสอบ แล้วน ามาวิเคราะห์
ค่าสัมประสิทธิ์ความตรง (Validity) โดยค านวณค่า 
IOC (Index of Objective Congruence) ได้ที่ 0.50 
ขึ้นไป  

3.4 จัดพิมพ์แบบสัมภาษณ์ฉบับสมบูรณ ์แล้ว
น าไปใช้จริงกับกลุ่มตัวอย่างท่ีก าหนด 

4. การเก็บรวบรวมข้อมูล 
4.1 เก็บข้อมูลด้วยแบบสัมภาษณ์  
ส่วนที่ 1 เป็นค าถามเกี่ยวกับข้อมูลทั่วไป 

ได้แก่ เพศ อายุ ประวัติการท างานท่ีสัมผัสเสียงดัง 
ส่วนที่ 2 เป็นข้อมูลด้านสุขภาพ การปฏิบัติงาน 

และสภาพแวดล้อม ได้แก่ โรคประจ าตัว ปัญหา
สุขภาพ ระยะเวลาการท างาน 

4.2 การประเมินความดังของเสียงในพื้นที่
ปฏิบัติงาน ปรับเทียบการอ่านค่าระดับเสียงของ
เครื่องวัดระดับเสียงตามวิธีที่ก าหนดในคู่มือการใช้
งานของเครื่องวัดระดับเสียงนั้น ๆ โดยใช้ อคูสติก 
คาลิเบรเตอร์ หรือ External Calibration  

 
4.2.1 อ่านค่าระดับความดังเสียง ณ ระดับเสียงต่าง ๆ และระยะเวลาท างานที่สัมผัสกับเสียงที่

ระดับความดังต่าง ๆ แล้วน ามาค านวณเพื่อหาระดับความดังเสียงเฉลี่ยที่ลูกจ้างได้รับตลอดเวลาการท างาน
จากสมการ (1) 

Leq = 10 log [ 
T1 x 10L1∕10+ ⋯ + Tn  x 10L1∕10 

T1+ ⋯ +Tn
 ]    (1) [5] 
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4.2.2 หาระยะเวลาที่สามารถท างานอย่างปลอดภัยเมื่อเปรียบเทียบกับระดับเสียงที่ตรวจวัดใช้
สมการเดียวกันกับการตรวจวัดในข้อท่ี 3 หรือสมการ (3.2) 

T = 
8 

2(L−85)∕3
        (2) [5] 

4.2.3 ประเมินปริมาณเสียงสะสมที่ผู้ปฏิบัติงานได้รับ (% Dose) ในช่วงเวลาต่าง ๆ 

D = ( 
C1

T1
 + 

C2

T2
 +  ⋯ + 

C2

T2
 )     (3) [5] 

4.2.4 ค านวณหาระดับเสียงดังเฉลี่ย (TWA8) ที่คนงานสัมผัสตลอดระยะเวลาท างานในแต่ละวัน 
โดยน าด า D จากสมการ (3) แทนในสมการ (4) 

TWA8hr = 85 + 16.61 log (
D

100
)     (4) [5] 

 
4.3 การประเมินสมรรถภาพการได้ยิน  

4.3.1 การเตรียมผู้รับการตรวจ มีการ
แนะน าวิธีการปฏิบัติตัวก่อนมาท าการตรวจ คือ 1) 
งดสัมผัสเสียงดังก่อนการตรวจอย่างน้อย 12 ช่ัวโมง 
2) งดดื่มสุราและของมึนเมาทุกชนิดก่อนตรวจ 3) 
ท าความสะอาดช่องหูและใบหูก่อนนรับการตรวจ 4) 
ในวันที่ท าการตรวจต้องไม่มีการเจ็บป่วยด้วยโรค
ระบบทางเดินหายใจหรือโรคเกี่ยวกับหู  

4.3.2 การตรวจสมรรถภาพการได้ยิน ใช้
เครื่องตรวจการได้ยิน (Audiometer) ปล่อยเสียง
บริสุทธ์ิ (Pure tone) ที่มีความถี่ต่าง ๆ กัน ผ่านออก
ทางหูฟัง (Earphone) มาเข้าสู่หูผู้เข้ารับการตรวจ
ด้วยการน าเสียงผ่านทางอากาศ (Air conduction) 
และการสั่นสะเทือนผ่านทางออกแป้นสั่น (Bone 
vibrator) มาเข้าสู่หูผู้เข้ารับการตรวจด้วยการน า
เสียงผ่านทางกระดูก (Bone conduction) เมื่อผู้
เข้ารับการตรวจได้ยินสัญญาณเสียงที่ปล่อยออก
มาแล้วก็จะท าการกดปุ่มสัญญาณเพื่อให้ผู้ท าการ
ตรวจทราบว่าผู้เข้ารับการตรวจได้ยิน การตรวจนี้จะ
ท าการทดสอบกับหูของผู้เข้ารับการตรวจทั้ง 2 ข้าง 
โดยท าการทดสอบทีละข้าง ในความถี่เสียงทีละ
ความถี่เสียง เริ่มตรวจที่ความถี่ 1000 Hz ที่ความดัง 
5 dB 

5. สถิติที่ใช้ในการวิเคราะห์ข้อมูล 
5.1 สถิติเชิงพรรณนา (Descriptive Statistics) 

ใช้วิเคราะห์ข้อมูลที่เกี่ยวกับปัจจัยส่วนบุคคล และ
ผลการวิเคราะห์ด้วยเครื่องมือด้านสุขศาสตร์ โดยใช้
ความถี่ ร้อยละ  

5.2 สถิติเชิงอนุมาน (Inferential statistics) 
หาความสัมพันธ์ระหว่างความดังเสียงกับสมรรถภาพ
ทางการได้ยินด้วยสถิติ Pearson Correlation และ 
ความสัมพันธ์ของปัจจัยส่วนบุคคลและระดับความ
ดังของเสียงต่อสมรรถภาพทางการได้ยินด้วยสถิติ 
Chi-square 

 
ผลการวิจัย 

1. ปัญหาสุขภาพของคนงานผลิตมะพร้าวขาว 
กระบวนการผลิตมะพร้าวขาว มีขั้นตอนที่ส าคัญ 3 
ขั้นตอน คือ ขั้นตอนที่ 1 การปอกเปลือกมะพร้าว
ช้ันนอก ขั้นตอนที่ 2 การกะเทาะกะลามะพร้าวและ
การกรองบรรจุน้ ามะพร้าว ขั้นตอนที่ 3 การปอกผิว
มะพร้าว จากนั้นน ามีดมาหั่นเนื้อมะพร้าวออกแยก
ใส่ตะกร้า รอส่งให้โรงงานผลิตกะทิกล่อง ผลการ 
ศึกษาเกี่ยวกับปัญหาสุขภาพของคนงานผลิต
มะพร้าวขาว แสดงดังตารางที่ 1 
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ตารางที่ 1  ผลการศึกษาเกี่ยวกับปัญหาสุขภาพของคนงานผลิตมะพร้าวขาว 
ข้อมูลเกี่ยวกับสุขภาพ ข้อมูลทั่วไป จ่านวน (คน) ร้อยละ 

เพศ ชาย 3 10.00 
หญิง 27 90.00 

อาย ุ อายุต่ ากวา่ 20 ป ี 3 10.00 
อาย ุ20 -25 ป ี 8 26.67 
อาย ุ26 ปีขึ้นไป 19 63.33 

ระยะหา่งจากแหล่งก าเนิดเสียงดัง
ขณะปฏิบัติงาน 

น้อยกว่า 1 เมตร 14 46.67 
1 เมตร ถึง 2 เมตร 10 33.33 
มากกว่า 2 เมตร 6 20.00 

การได้รับสัมผัสเสียงในการท างานต่อ
วัน 

น้อยกว่า 5 ชั่วโมงต่อวัน 2 6.67 
5 – 10 ชั่วโมงต่อวัน 24 80.00 

มากกว่า 11 ชัว่โมงต่อวัน 4 13.33 
ประวัติการเคยเป็นโรคหรือมอีาการ
ทางหู 

เคยเป็น 4 13.33 
ไม่เคยเป็น 26 86.67 

โรคประจ าตัว ไม่มีโรคประจ าตัว 29 96.67 
มีโรคประจ าตัว 1 3.33 

มีการตรวจสมรรถภาพการได้ยิน 
ประจ าปีอย่างสม ่าเสมอ 

ไม่เคย 30 100.00 
เคย 0 0.00 

ตั้งแต่ท างานที่นี่เคยมีอาการเสียงดัง
หรือเสียงรบกวนในหูหรือไม่ 

ไม่เคย 26 86.67 
เคยได้ยินเสียงสูง ๆ เหมือนเสียงจิ้งหรีด 4 13.33 

เคยได้ยินเสียงต่ าเหมือนลมพัดซ่า 0 0.00 

พฤติกรรมการใช้อุปกรณ์ป้องกันเสียง 
สวมใส่อุปกรณ์ป้องกันเสียงดัง 0 0.00 

ไม่สวมใส่อุปกรณ์ป้องกันเสียงดัง 30 100.00 
 

2. ผลการประเมินสมรรถภาพการได้ยิน การตรวจสมรรถภาพการได้ยินของคนงาน จ านวน 30 
คน ที่ในห้องเก็บเสียงตามมาตรฐาน American National Standards Institute (ANSI) แล้วน าค่าที่ได้ไป
เทียบกับเกณฑ์มาตรฐานการได้ยิน แสดงดังรูปที่ 1 

 

 
รูปที่ 1 แสดงแผนภูมิผลการตรวจวัดสมรรถภาพการได้ยิน 
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รูปที่ 1 จะพบว่า อาการหูตึงเล็กน้อยส่วนใหญ่เกิดที่ความถี่ 500, 1,000 และ2,000 Hz จ านวน 18 
คน ส่วนอาการหูตึงปานกลางส่วนใหญ่เกิดที่ความถี่ 3,000, 4,000 และ6,000 Hz จ านวน 10 คน 

3. ความสัมพันธ์เสียงกับสมรรถภาพทางการได้ยิน ผลการศึกษาความสัมพันธ์เสียงกับสมรรถภาพ
การได้ยินท่ีระดับความถี่ 500, 1,000 และ2,000 Hz และ สมรรถภาพการได้ยินท่ีระดับความถี่ 3000, 4000 
และ6000 Hz แสดงดังตารางที่ 2 
 
ตารางที่ 2  แสดงความสัมพันธ์ของความดังเสียงกับสมรรถภาพทางการได้ยิน 

ตัวแปร เสียง 
ความถี่ 500, 

1000 และ 2000 Hz 
ความถี่ 3000, 4000 

และ 6000 Hz 
เสียง 1 .519** .606** 
ความถี่ 500,1000 และ2000 Hz .519** 1 .280 
ความถี่ 3000, 4000 และ6000 Hz .606** .280 1 

** significant at the 0.01  
 

จากตารางที่ 2 พบว่า เสียงมีความสัมพันธ์กับสมรรถภาพการได้ยินท่ีระดับความถี่ 500, 1000 และ
2000 Hz มีความสัมพันธ์กันในระดับปานกลาง เชิงบวก (r=.519) เสียงมีความสัมพันธ์กับสมรรถภาพการได้
ยินที่ระดับความถี่ 3000, 4000 และ6000 Hz มีความสัมพันธ์กันในระดับปานกลาง เชิงบวก (r=.606)  

4. ความสัมพันธ์ของตัวแปร ปัจจัยส่วนบุคคลและระดับความดงัของเสียงต่อสมรรถภาพการไดย้นิ
ที่ระดับความถี่ 500, 1,000, 2,000, 3,000, 4,000 และ 6,000Hz แสดงดังตารางที่ 3 
 
ตารางที่ 3  แสดงความสัมพันธ์ของปัจจัยส่วนบุคคล และระดับความดังของเสียงต่อสมรรถภาพทางการได้
ยินที่ระดับความถี่ 500, 1,000, 2,000, 3,000, 4,000 และ 6,000Hz 

สมรรถภาพทางการได้ยินของพนักงาน 
500, 1,000, 2,000Hz 3,000, 4,000, 6,000Hz 

X2 df P - value X2 df P - value 
เพศ 5.143 1 .023 5.143 1 .023 
อายุ 14.757 3 .002** 14.757 3 .002** 
ระยะเวลาในการปฏิบัติงาน 12.814 3 .008 11.614 3 .008 
ระยะห่างจากแหล่งก าเนิดเสียงดังขณะปฏิบัติงาน 13.785 4 .008 13.786 4 .008 
การได้รับสัมผัสเสียงในการท างานต่อวัน 2.653 2 .267 2.543 2 .267 
ประวัติการเคยเป็นโรคหรือมีอาการทางหู 54.061 4 .000** 53.061 4 .000** 
ประวัติการเคยได้ยินเสียงรบกวนในหู .572 1 .450 .571 1 .450 
การตรวจสมรรถภาพหปูระจ าปีอย่างสม่ าเสมอ 23.153 1 .000** 24.153 1 .000** 
ระดับความดังของเสียง 24.357 2 .000** 6.600 2 .131 

** significant at the 0.01  
 

จากตารางที่  3 ที่ความถี่ 500, 1,000 และ
2,000 พบว่า เพศ ประวัติการเคยเป็นโรคหรือมี
อาการทางหู การตรวจสมรรถภาพหูประจ าปีอย่าง
สม่ า เ ส มอ  และ ระดั บคว ามดั ง ขอ ง เ สี ย ง  มี

ความสัมพันธ์ทางสถิติกับสมรรถภาพทางการได้ยิน
ของคนงาน มีค่าสถิติทดสอบ x2(3)=14.757, p<.
001,x2(4)=54.061, p<.001,x2(1)=23.153, p<.
001, x2(2)=24.357, p<.001 ตามล าดับ ส่วนที่



วารสารวิชาการเทคโนโลยีอุตสาหกรรม : มหาวิทยาลัยราชภัฏสวนสุนันทา  
ปีที่ 11 ฉบับที ่2 เดือนกรกฎาคม – ธันวาคม 2566  

- 8 - 

ความถี่  3,000, 4,000 และ 6,000Hz พบว่า เพศ 
ประวัติการเคยเป็นโรคหรือมีอาการทางหู และการ
ตรวจสมรรถภาพหูประจ าปีอย่างสม่ าเสมอ มี
ความสัมพันธ์ทางสถิติกับสมรรถภาพทางการได้ยิน
ของคนงาน มีค่าสถิติทดสอบ x2(3)=14.757, p<.
001, x2(4)=53.061, p<.001, x2(1)=24.153, p<.
001 ตามล าดับ  

5. สภาพแวดล้อมการท่างาน การประเมิน
สภาพแวดล้อมในการท างาน ตามกฎกระทรวง 
ก าหนดมาตรฐานในการบริหารจัดการ และ
ด าเนินการด้านความปลอดภัย อาชีวอนามัย และ
สภาพแวดล้อมในการท างานเกี่ยวกับเสียง พ.ศ. 
2559 เสียงที่ยอมให้ลูกจ้างได้รับตลอดเวลาการ
ท างาน 8 ช่ัวโมง (TWA8 ไม่เกิน 85 dB(A)) พบว่า 
งานกะเทาะเปลือกมะพร้าว งานปอกเปลือกช้ันนอก 

และส าหรับงานปลอกผิวมะพร้าวขาว ระดับเสียง
เกินค่ามาตรฐาน TWA8 =90.84 dB(A), 85.35 
dB(A), 85.67 dB(A) ตามล าดับ ส่วนงานเจาะน้ า
แยกเนื้อ อยู่ ในเกณฑ์มาตรฐาน TWA8 =83.77 
dB(A) พบว่า ปัญหาเสียงดังเกินมาตรฐาน มีสาเหตุ
มาจากกระบวนการท างาน แต่ด้วยไม่สามารถ
ปรับเปลี่ยนกระบวนการหรือวิธีการท างานได้  
เนื่องจากความไม่ถนัดซึงอาจจะกระทบต่อจ านวน
ผลผลิต และรายได้ของคนงาน จึงเลือกใช้วิธีการวาง
ผั งกระบวนการ ใหม่  (Plant Layout)  ก าหนด
ต าแหน่งของคนงาน เครื่องจักร วัสดุ  และสิ่ ง
สนับสนุนการผลิตให้อยู่ในต าแหน่งที่ เหมาะสม 
ก่อให้เกิดกระบวนการผลิตที่เหมาะสม การไหลของ
งานเป็นไปอย่างต่อเนื่อง มีความยืดหยุ่นสูง และเสีย
ค่าใช้จ่ายน้อยและปลอดภัย แสดงดังตารางที่ 4 

 
ตารางที่ 4  ระดับเสียงเฉลีย่ตลอดระยะเวลาการท างาน (TWA8)  

n=30) 
แบบรายงานข้อมูลการส่ารวจและตรวจวัดระดบัเสียง 

บริเวณทีต่รวจวดั 
จ่านวน 
(คน) 

ระดับเสยีง (dBA) มาตรฐาน  
(85 dB(A)) จุดที ่1 จุดที่ 2 จุดที่ 3 เฉลี่ย 

งานปอกเปลือกชั้นนอก 4 86.05 82.1 87.9 85.35 เกิน 
งานกะเทาะเปลือกมะพร้าว 10 91.01  90.6 90.9 90.84 เกิน 
งานปอกผิวมะพร้าวขาว 8 85.7  86.4  84.9 85.67 เกิน 
เจาะน้ าแยกเนื้อ 8 82.20  80  89.1 83.77 ไม่เกิน 

 
6. การปรับปรุงสถานีงาน 
หลังการปรับปรุงสภาพแวดล้อมและสถานีงาน 

พบว่า สามารถแก้ไขปัญหาเสียงเกินค่าได้มาตรฐาน
ได้จ านวน 3 งาน คือ งานปอกเปลือกช้ันนอก งาน
ปลอกผิวมะพร้าวขาว และงานเจาะน้ าแยกเนื้อ 
ระดับเสียง TWA8 =79.20dB(A), 75.66dB(A), 
73.58dB(A) ตามล าดับ ส่วนงานกะเทาะเปลือกมะพร้าว 
พบว่า ยังเกินค่ามาตรฐาน TWA8 =89.61dB(A) 
ปัญหาอยู่ที่กระบวนการท างานที่ไม่สามารถเปลี่ยน
วิธีการท างานได้ (แสดงดังตารางที่ 5) การแก้ไข
ปัญหาเสียงเกินเกณฑ์มาตรฐาน ในขั้นตอนการ

กะเทาะกะลามะพร้าว เสียง 89.61dB(A) ใช้อุปกรณ์ 
PPE ลดเสียงชนิดปลั๊กอุดหู Ear plug วัสดุโฟม ค่า 
NRR = 33 ลดเสียงได้ = 9.5dB(A) เสียงที่ได้รับ
ขณะใส่ที่อุดหู = 80.11dB(A) เป็นระดับที่อยู่ใน
เกณฑ์มาตรฐานตามกฎหมายก าหนด  

ผลการปรับปรุงสภาพแวดล้อมและสถานีงาน 
ก่อน-หลัง โดยก าหนดสัญลักษณ์ในภาพดังนี้ A คือ 
งานปอกเปลือกช้ันนอก B คือ จุดรวมวัตถุดิบ
ส าหรับขั้นตอนต่อไป C คือ งานกะเทาะกะลา 
มะพร้าว D คือ จุดรวมวัตถุดิบส าหรับขั้นตอนต่อไป 
E คือ งานปลอกผิวมะพร้าวขาว F คือ จุดรวม
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วัตถุดิบส าหรับขั้นตอนต่อไป G คือ งานเจาะน้ า
แยกเนื้อ H คือ จุดรวมวัตถุดิบส าหรับขั้นตอนต่อไป 

และ I คือ จุดรวมผลผลิตขั้นสุดท้ายรอการจ าหน่าย 
แสดงดังรูปที่ 2-3 

 
ตารางที่ 5  ระดับเสียงเฉลี่ยตลอดระยะเวลาการท างาน (TWA8) (หลังปรับปรุง) 

(n=30) 
แบบรายงานข้อมูลการส่ารวจและตรวจวัดระดบัเสียง 

บริเวณทีต่รวจวดั 
จ่านวน 
(คน) 

ระดับเสยีง (dBA) มาตรฐาน (85 
dB(A)) จุดที ่1 จุดที่ 2 จุดที่ 3 เฉลี่ย 

งานปอกเปลือกชั้นนอก 4 78.35 80.09 79.16 79.20 ไม่เกิน 
งานกะเทาะเปลือกมะพร้าว 10 90.14  89.63 89.07 89.61 เกิน 
งานปอกผิวมะพร้าวขาว 8 76.57  74.33 76.10 75.66 ไม่เกิน 
เจาะน้ าแยกเนื้อ 8 70.17  76.38  74.21 73.58 ไม่เกิน 

 

    
รูปที่ 2  แสดงแผนผังการผลิตและแผนที่แสดงระดับเส้นทางเสียง Noise contour (ก่อนการปรับปรงุ)  

 

    
รูปที่ 3  แสดงแผนผังการผลิตและแผนที่แสดงระดับเส้นทางเสียง Noise contour (หลังการปรับปรงุ) 
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สรุปและอภิปรายผล 
กระบวนการผลิตมะพร้าวขาวคนงานร้อยละ 

100 ไม่สวยใส่อุปกรณ์ PPE สอดคล้องกับการศึกษา
ของ [6] กลุ่มตัวอย่าง ร้อยละ 81.2 มี พฤติกรรม
การป้องกันอันตรายจากเสียงโดยรวมอยู่ในระดับ
พอใช้ โดยพฤติกรรมการป้องกันอันตรายจากเสียง 
รายด้าน คือ การเลือกใช้อุปกรณ์ป้องกันเสียงและ
การดูแลรักษาอุปกรณ์ป้องกันเสียง อยู่ในระดับ
พอใช้ ร้อยละ 53.3 และ 66.7 ตามล าดับแสดงว่า
กลุ่มตัวอย่างมีพฤติกรรมการป้องกันอันตรายจาก
เสียงยังไม่ดีพอ 

การศึกษาสภาพแวดล้อมการท างาน 1) ระดับ
เสียงที่ลูกจ้างยอมรับได้ตลอดเวลาการท างานใน 8 
ช่ัวโมง/วัน (TWA8) พบว่า งานกะเทาะเปลือก
มะพร้าว งานปอกเปลือกช้ันนอก และส าหรับงาน
ปลอกผิวมะพร้าวขาว ระดับเสียงเกินค่ามาตรฐาน 
TWA8 =90.84 dB(A), 85.35 dB(A), 85.67 dB(A) 
ตามล าดับ ส่วนงานเจาะน้ าแยกเนื้อ อยู่ในเกณฑ์
มาตรฐาน TWA8 =83.77 dB(A) 2) การปรับปรุง
สภาพแวดล้อมการท างาน จากการศึกษาพบว่าเสียง
ที่เกินค่ามาตรฐาน เกิดจากกระบวนการกะเทาะ
กะลามะพร้าวเพียงกระบวนการเดียว แต่ด้วยสถานี
งานในกระบวนการปอกเปลือกช้ันนอก และงาน
ปลอกผิวมะพร้าวขาว อยู่ใกล้ ๆ กันกับกระบวนการ
กะเทาะกะลามะพร้าว จึงได้รับผลกระทบเรื่องเสียง
เกินค่ามาตรฐาน ผู้วิจัยได้ปรับปรุงสภาพแวดล้อม
และปรังปรุงสถานีงาน โดยอาศัยหลักการแยก
กระบวนการกะเทาะกะลามะพร้ าวออกจาก
กระบวนการอื่น ๆ สอดคล้องกับการศึกษาของ [7] 
พบว่า ปัญหาความไม่ปลอดภัยในการท างานส่วน
หนึ่งมีสาเหตุมาจาก สภาพแวดล้อมในการท างาน 
การวางผังโรงงานที่ไม่เหมาะสม และสถานีงานไม่
เหมาะสม และสอดคล้องกับ [8] พบว่าปัจจัยด้าน
สภาพแวดล้อมการท างานมีความสัมพันธ์กับปัญหา
สุขภาพอนามัยของคนงาน หลังการปรับปรุ ง
สภาพแวดล้อมและสถานีงาน พบว่า สามารถแก้ไข
ปัญหาเสียงเกินค่าได้มาตรฐานได้จ านวน 3 งาน คือ 

งานปอกเปลือกช้ันนอก งานปลอกผิวมะพร้าวขาว 
และงานเจาะน้ าแยกเนื้อ ระดับเสียง TWA8 =78.45 
dB(A), 77.06 dB(A), 70.37 dB(A) ตามล าดับ ส่วนงาน
กะเทาะเปลือกมะพร้าว พบว่า ยังเกินค่ามาตรฐาน 
TWA8 =90.70 dB(A) ด้วยเครื่องมืออุปกรณ์ต่าง มี
สภาพดี พร้อมใช้ ปัญหาอยู่ที่กระบวนการท างาน ที่
ไม่สามารถเปลี่ยนวิธีการท างานได้ เนื่องจากต้องน า
ขวานมาจามบนกะลามะพร้าวด้วยน้ าหนักที่แรง
พอที่จะให้กะลาแตกออกเป็นช้ินเล็ก ๆ หากจามเบา 
ๆ ก็ไม่สามารถท าให้กะลามะพร้าวแตกได้ และจะใช้
เวลามากท าให้ผลิตไม่ทันต่อความต้องการ คนงาน
ต้องอยู่ติดกับแหล่งก าเนิดเสียงจึงไม่สามารถแก้ไขได้ 
ด้วยสภาพการท างานที่ เป็นปัญหาไม่สามารถ
ปรับปรุงที่เครื่องมือ อุปกรณ์ และทางผ่านได้ เพื่อ
ป้องกันอันตรายของอวัยวะหูของคนงาน ผู้วิจัยจึงใช้
แนวทางการป้องกันที่ตัวบุคคลโดยการใช้อุปกรณ์
ป้องกันอันตรายส่วนบุคคล (PPE) ลดเสียงชนิดปลั๊ก
อุดหู Ear plug วัสดุโฟม ค่า NRR = 33 ลดเสียงได้ 
= 9.5 dB(A) เสียงที่ได้รับขณะใส่ที่อุดหู = 81.20 
dB(A) เป็นระดับท่ีอยู่ในเกณฑ์มาตรฐาน และไม่เป็น
อันตรายต่อสุขภาพของคนงาน ซึ่งสอดคล้องกับ
การศึกษาของ [9] พบว่า คนงานโรงงานผลิตเหล็กกล้า
ในประเทศบราซิลที่ ใช้อุปกรณ์ป้องกันเสียงมีอัตรา
การสูญเสียการได้ยินจากการสัมผัสเสียงดังร้อยละ 
11.9 ซึ่งต่ ากว่าคนงานท่ีไม่ใช้ อุปกรณ์ป้องกันเสียงที่
มีอัตราการสูญเสียการได้ยินจากการสัมผัสเสียงดัง
ร้อยละ 21.3 ใช้การป้องกันลักษณะเดียวกันและมี
ประสิทธิภาพในการป้องกัน 
 

ข้อเสนอแนะ 
1. ควรกระตุ้นให้พนักงานเกิดความตระหนักใน

เรื่องการสูญเสียการได้ยิน ผลกระทบของการสูญเสยี
การได้ยิน และประโยชน์การป้องกันอันตรายจาก
เสียง เพื่อเห็นความส าคัญของการสวมใส่อุปกรณ์
ป้องกันอันตรายจากเสียง  

2. ควรมีการตรวจวัดสมรรถภาพการได้ยินของ
คนงาน และติดตามพฤติกรรมการใช้อุปกรณ์ป้องกัน
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อันตรายส่วนบุคคลในระยะยาว หากพบความไม่
เหมาะสมในการใช้ควรหามาตรการแก้ไขให้เป็นไป
ตามความเหมาะสม 

3. อาจจะการสับเปลี่ยนหมุนเวียนต าแหน่ง ซึ่ง
จะช่วยในการท างานท่าเดิม ๆ และเกิดการเฉลี่ยของ
เสียงท่ีได้ยินซึ่งมีท้ังทีด่ังเกินและไม่เกิน 
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บทคัดย่อ 

การวิจัยนี้มีวัตถุประสงค์เพื่อศึกษาระบบการผลิตผลิตภัณฑ์กะปิ และเสนอแนวทางการพัฒนา
ระบบการผลิตและผลิตภัณฑ์กะปิของชุมชนบ้านเกาะเหลา จังหวัดระนอง โดยใช้กระบวนการวิจัยแบบมี
ส่วนร่วมจากผู้ผลิตและชุมชนมอแกน ผลการวิจัยพบว่า การผลิตกะปิของชุมชนบ้านเกาะเหลา จังหวัด
ระนอง มีประสิทธิภาพด้านต้นทุนร้อยละ 118.64 ที่สามารถเพิ่มประสิทธิภาพด้านต้นทุนได้โดยการลด
ต้นทุนของวัตถุดิบด้วยการจับตัวกุ้งเคยด้วยตนเอง การเพิ่มประสิทธิภาพด้านกระบวนการผลิตได้โดยการลด
ข้อจำกัดของการผลิตได้แก่ (1) เพิ่มกำลังการผลิตเพื่อเพิ่มสัดส่วนของรายได้ต่อต้นทุนต่อการผลิตแตล่ะครั้ง 
(2) สร้างตราสินค้า (3) มุ่งการผลิตตามมาตรฐานคุณภาพ และ (4) สร้างเครือข่ายความร่วมมือกับผู้ผลิตอื่น
เพื่อเพิ่มปริมาณการผลิตตอบสนองผู้บริโภคกลุ่มใหญ่ ผลการทดสอบและประเมินการผลิตและผลิตภัณฑ์
กะปิของชุมชนบ้านเกาะเหลา จังหวัดระนอง ตามมาตรฐานผลิตภัณฑ์ชุมชน (มผช.61/2561) พบปัญหาด้าน
สุขลักษณะในการควบคุมกระบวนการผลิต การสุขาภิบาล การบำรุงรักษา รวมทั้งสุขลักษณะของผู้ผลิต ไม่มี
เครื่องหมายและฉลาก สำหรับด้านคุณลักษณะที่ต้องการ และด้านวัตถุเจือปนอาหาร จุลินทรีย์ และสาร
ปนเปื้อน ผ่านเกณฑ์มาตรฐานทุกรายการ การพัฒนากระบวนการผลิตทำได้โดยการปรับปรุงโรงเรือนผลิต 
ควบคุมกระบวนการผลิต รวมทั้งการพัฒนาเครื่องหมายและฉลากผลิตภัณฑ์ 

 
คำสำคัญ : การพัฒนาระบบการผลิต, ผลิตภัณฑ์กะปิ, มาตรฐานผลิตภัณฑ์ชุมชน, ชุมชนบ้านเกาะเหลา, 
จังหวัดระนอง 
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Abstract 
The objectives of this research were to study the production system of shrimp paste 

products, and proposed a guideline for the development of production system and shrimp 
paste products of Ban Koh Lao community, Ranong province by using participatory research 
processes from producers and the Moken community. The results showed that: The shrimp 
paste production of Ban Koh Lao community, Ranong province had a cost efficiency of 
118.64%. Cost optimization can be achieved by reducing the cost of raw material by catching 
the shrimp itself.  Optimizing the production process efficiency by reducing production 
constraints, including (1) Increase production capacity to increase the proportion of revenue 
to cost per time, ( 2 )  Brand development, ( 3 )  Focus on production according to quality 
standards, and ( 4 )  Expand cooperation network of with other manufacturers to increase 
production volumes to meet large groups of consumers.  The results of testing and 
evaluation of the production and shrimp paste products of Ban Koh Lao community, Ranong 
province according to community product standards ( 61/ 2561)  encountered hygienic 
problems in the control of production processes, sanitation, maintenance, including the 
sanitation of the manufacturer, and products without brands and labels.  For the required 
features and food additives, microorganisms and contaminants passed all standard criteria. 
Development of shrimp paste production process by improving the production site, 
production process control, including the development of product logos and labels. 

 
Keywords : Development of production system, Shrimp paste products, Community product 
standards, Ban Koh Lao community, Ranong province 
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บทนำ 
“กะปิ” เป็นวัฒนธรรมทางอาหารของคนไทยที่

อาศัยบริเวณแหล่งน้ำ ทั้งน้ำจืด น้ำกร่อย และน้ำเคม็ 
เพราะกะปิเกิดจากกระบวนการแปรรูปกุ้งตัวเล็ก ๆ 
หากแหล่งน้ำจืดคือ “กุ้งฝอย” และแหล่งน้ำเค็มหรือ
น้ำทะเลคือ “กุ ้งเคย” เป็นการถนอมอาหารของ
ชาวประมงหรือชาวบ้านที่มีบ้านเรือนอยู่ริมแม่น้ำ
และริมทะเล เพื่อทำให้กุ้งตัวเล็ก ๆ นี้สามารถเก็บไว้
ได้นาน กะปิเป็นเครื่องปรุงรสที่มีกลิ่นเป็นเอกลกัษณ์ 
ไม่สามารถใช้วัตถุดิบอื่นทดแทนได้ และนิยมใช้ช่ือ 
“กะปิ” ในชื่ออาหารชนิดที่นำกะปิไปปรุงรส เช่น 
น้ำพริกกะปิ ข้าวคลุกกะปิ กะปิหวาน เป็นต้น  

กระบวนการผลิตกะปิทั้งจากกุ้งน้ำจืดและกุ้ง
น้ำเค็มมีขั้นตอนเหมือนกันคือ นำกุ้งมาหมักกับเกลือ 
แล้วผึ่งแดดให้หมาด ตำให้ละเอียด ปั้นกะปทิี่ได้เป็น
ก้อนเพื ่อจำหน่ายหรือเก็บไว้ปรุงอาหาร ความ
แตกต่างจากอดีตที่พบในปัจจุบันคือ การผสมแป้ง 
ผสมมัน หรือผสมสี เพื่อเพิ่มปริมาณและสีสันของ
กะปิให้สวยงาม กะปิแท้ที่ได้จากกุ้งหรือกุ้งเคยล้วน
จึงหาซื้อได้เพียงในชุมชนชาวประมงซึ่งเป็นผู้ผลติใน
แหล่งผลิตเท่านั ้น ดังเช่นกะปิของบ้านเกาะเหลา 
จังหวัดระนอง 

“เกาะเหลา” เป็นเกาะขนาดเล็ก อยู่ใกล้ฝั่งใน
เขตอำเภอเม ืองฯ จ ังหวัดระนอง ม ีบ ้านเร ือน
ประมาณ 80 ครัวเรือน ชาวบ้านส่วนใหญ่นับถือ
ศาสนาพุทธและศาสนาอิสลาม บนเกาะมี 2 หมู่บ้าน
คือ บ้านเกาะเหลาใน เป็นชุมชนคนไทย เป็นที่ตั้ง
ของโรงเรียนบ้านเกาะเหลาซึ่งเป็นโรงเรียนประจำ
เกาะ อีกหมู่บ้านหนึ่งคือบ้านเกาะเหลานอก เป็น
ชุมชนชาวมอแกน มีจำนวนครัวเรือนของทั้งสอง
หมู ่บ้านใกล้เคียงกันคือราว 40-50 หลังคาเรือน 
อาชีพของชาวเกาะเหลาทั้งชุมชนชาวไทยและชาว
มอแกนได้แก่ การเลี้ยงปลาในกระชัง (ชุมชนคน
ไทย) ร ับจ้างทั ้งในบริเวณเกาะเหลา ในจังหวัด
ระนอง และจังหวัดอื ่น ได้แก่ ร ับจ้างดำน้ำจับ
ปลิงทะเล ดำน้ำระเบิดปลา รับจ้างท่ัวไป และรับจ้าง
แกะหอย รวมทั้งทำประมงชายฝั่งซึ่งเป็นอาชีพหลัก 

และผลิตกะปิ ซึ่งเป็นผลิตภัณฑ์ที่มีชื่อเสียงของเกาะ
เหลา  

จากการทบทวนวรรณกรรม พบว่า การวิจัยที่
ดำเนินการในพื ้นที ่เกาะเหลา จังหวัดระนองที่
เกี่ยวข้องกับชาวมอแกนส่วนมากเป็นไปในลักษณะ
การทำความเข ้าใจความเป ็นชาวมอแกนหรือ
ปฏิบัต ิการในมิต ิอ ื ่น ดังเช่น ศึกษาเร ื ่องดนตรี 
พ ิธ ีกรรมของกลุ ่มชาต ิพ ันธ ุ ์  [1] ศ ึกษาการใช้
ทรัพยากรธรรมชาติก่อนและหลังเหตุการณ ธรณี
พิบัติภัยสึนามิ [2] และศึกษาผลกระทบของการ
พ ัฒนาภายหล ังเหต ุการณ์ส ึนาม ิต ่อการปรับ 
เปลี ่ยนอัตลักษณ์ของกลุ ่มชาติพันธุ ์มอแกน [3] 
รวมทั ้งมีการวิจ ัยเร ื ่องการขับเคลื ่อนชุมชนวิถี
พอเพียงกลุ่มชาติพันธุ ์มอแกน เกาะเหลา จังหวัด
ระนอง โดยผลการว ิจ ัยได ้ เสนอแนวทางการ
ดำเนินการหรือแผนการขับเคลื่อนชุมชนเพื่อความ
ยั่งยืนข้อหนึ่งได้แก่ การสร้างมูลค่าเพิ่มจากกะปิ 
เนื่องจากผลิตภัณฑ์กะปิของชุมชนบ้านเกาะเหลามี
ช่ือเสียง เป็นที่ต้องการของตลาด [4] 

การผลิตกะปิของชุมชนบ้านเกาะเหลา เป็นภูมิ
ปัญญาท้องถิ่นที่สืบทอดการปฏิบัติมาจากรุ่นพ่อ-แม่ 
โดยใช้วัตถุดิบที่เป็นตัวกุ้งเคยจากบริเวณป่าโกงกาง
ที่หนาแน่นและอุดมสมบูรณ์ เป็นพื้นที่ส่วนใหญ่ของ
เกาะเหลา ซึ่งแม้กะปิของเกาะเหลาจะมีช่ือเสียงเป็น
ที่ยอมรับแต่พบว่ายังไม่มีการศึกษาถึงคุณภาพของ
ผลิตภัณฑ์กะปิ โดยพบว่ามีการศึกษาคุณภาพของ
กะปิที่ผลิตในพ้ืนท่ีภาคใต้ตอนล่าง จากการวิเคราะห์
คุณภาพทางกายภาพ เคมี และจุลชีววิทยาของ
ผลิตภัณฑ์กะปิที่จำหน่ายในท้องตลาดบริเวณพื้นที่
ภาคใต้ตอนล่าง 6 จังหวัด จำนวน 30 ตัวอย่าง [5] 
ที่พบว่าจากตัวอย่างกะปิท้ังหมดมีการปลอมปนแป้ง
ร้อยละ 40 มีสิ ่งแปลกปลอมปะปนในผลิตภัณฑ์   
ร้อยละ 83.33 และพบว่าร้อยละ 30 ไม่ผ่านเกณฑ์
มาตรฐานด้านความชื้นในผลิตภัณฑ์กะปิ อีกทั้งร้อย
ละ 56.66 มีปริมาณยีสต์ราสูงกว่าเกณฑ์มาตรฐาน  

นอกจากการศึกษาคุณภาพของผลิตภัณฑ์กะปิ
แล้ว พบว่ามีการวิจัยเพื่อพัฒนาผลิตภัณฑ์กะปิใน
หลายมิติเช่น การพัฒนากะปิจากพืชให้เหมาะสมกับ
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กลุ่มผู้สูงอายุ [6] วิจัยพัฒนากระบวนการผลิตกะปิ
อัดก้อน เพื่อให้ได้ผลิตภัณฑ์กะปิรูปแบบใหม่สะดวก
ในการใช้งาน มีน้ำหนักเบา ช่วยลดต้นทุนในการ
ขนส่ง รวมทั้งยืดอายุการเก็บรักษา ช่วยเพิ่มช่องทาง
การตลาดให้แก่ผู้ประกอบการ และเพิ่มทางเลือก
ให้แก่ผู้บริโภค [7] และการพัฒนากะปิลดโซเดียม
จากหัวกุ้ง [8] เป็นต้น  

สำหรับการพัฒนาระบบการผลิตนั้นพบว่า ธน
ชล โสมเมา [9]  ได้ศ ึกษาแนวทางการพ ัฒนา
ผลิตภัณฑ์ชุมชนกะปิเคย บ้านคลองจาก ด้วยการ
ค้นหาเรื่องราว (Story) นำสู่การเสนอแนวทางการ
พัฒนาผลิตภัณฑ์ชุมชนกะปิเคยบ้านคลองจาก ด้วย
การเพิ่มช่องทางการจัดจำหน่าย เช่น การซื้อขาย
ออนไลน์และมีการจัดส่งทั ่วประเทศ การพัฒนา
ออกแบบผลิตภัณฑ์ให้สวยงาม และมีความทันสมัย
จะช่วยเพิ่มการขายและเป็นจุดเด่น 

จากสภาพของการผลิตแบบดั้งเดิมที่เป็นภูมิ
ปัญญาท้องถิ่นจากอดีต ไม่วิเคราะห์ระบบการผลิต 
และไม่มีการศึกษาคุณภาพของผลิตภัณฑ์กะปิ จึง
นำสู่การดำเนินงานวิจัยเพื่อพัฒนาระบบการผลิต
ผลิตภัณฑ์กะปิของชุมชนบ้านเกาะเหลา จังหวัด
ระนอง ที่มีคำถามสำหรับการวิจัยคือ (1) ผลิตภัณฑ์
กะปิ มกีารจัดการระบบการผลิต ได้แก่ ปัจจัยการผลิต 
(Input) กระบวนการผลิต (Production process) 
และผล ิตภ ัณฑ ์  (Product หร ือ Output)  จาก
จุดเริ ่มต้นของกระบวนการ จนถึงจุดที่ตอบสนอง
ความต้องการของผู้บริโภคอย่างไร (2) ผลิตภัณฑ์
กะปิ มีโอกาสการพัฒนาให้มีมาตรฐาน เกิดเอกลักษณ์
ของชุมชน ได้รับการยอมรับจากบุคคลภายนอก
อย่างยั่งยืนได้อย่างไร  

ผลของกระบวนการวิจัยช่วยแก้ปัญหาและตอบ
คำถามวิจัยและนำสู่การพัฒนาชุมชนบ้านเกาะเหลา 
จังหวัดระนองอย่างเป็นรูปธรรม เป็นต้นแบบของ
การดำเนินงานพัฒนาการผลิตผลิตภัณฑ์กะปิของ
ชุมชนอื ่นได้อย่างกว้างขวาง เป็นโอกาสในการ
พัฒนาชุมชนบ้านเกาะเหลา จังหวัดระนอง ท้ังชุมชน
ชาวไทย (บ้านเกาะเหลาใน) และชุมชนชาวมอแกน 
(บ้านเกาะเหลานอก) รวมทั ้งเป็นโอกาสในการ

ประชาสัมพันธ์ชุมชนเพื ่อโอกาสการเป็นแหล่ง
ท่องเที่ยวในอนาคต และเป็นองค์ความรู้ด้านการ
ผลิตกะปิสู่การเรียนรู้ของชุมชนอ่ืน ๆ ตอ่ไป นับเป็น
การพัฒนาชุมชนทั้งในมิติของการยกระดับเศรษฐกิจ
ระดับครัวเรือน การลดความเหลื่อมล้ำของคนชาย
ขอบให้เป็นส่วนหนึ่งของสังคมไทย และการบริหาร
สภาพแวดล้อมชุมชนจากการจัดการวัตถุดิบและ
กระบวนการผลิตที่มีประสิทธิภาพ มีมาตรฐาน 
 

วัตถุประสงค์ของการวิจัย 
1. เพื่อศึกษาระบบการผลิตผลิตภัณฑ์กะปิของ

ชุมชนบ้านเกาะเหลา จังหวัดระนอง  
2. เพื่อเสนอแนวทางการพัฒนาระบบการผลิต

และผลิตภัณฑ์กะปิของชุมชนบ้านเกาะเหลา จังหวัด
ระนอง 
 

ระเบียบวิธีวิจัย 
1. ขอบเขตของการวิจัย  

1.1 การศึกษาระบบการผลิตผลิตภัณฑ์กะปิ 
ของชุมชนบ้านเกาะเหลา จังหวัดระนอง ครอบคลุม
กิจกรรมในระบบการผลิต รวมทั้งประเมินประสิทธิภาพ
การผลิต 

1.2 แนวทางการพัฒนาระบบการผลิตและ
ผลิตภัณฑ์กะปิของชุมชนบ้านเกาะเหลา จังหวัด
ระนอง พิจารณาจากผลการประเมินตามเกณฑ์ของ
มาตรฐานผลิตภัณฑ์ชุมชน (มผช.61/2561)  

1.3 สถานที ่ที ่ใช้ในการวิจัยได้แก่ บ้านเกาะ
เหลา จังหวัดระนอง โดยมีผ ู ้ให้ข ้อมูลและร ่วม
ปฏิบัติการวิจัยหลักได้แก่ ผู้ผลิตสินค้ากะปิในเกาะ
เหลานอก จังหวัดระนอง ที่มีผู้ผลิตกะปิจำนวน 1 
ครัวเรือน ชุมชนชาวมอแกน จำนวน 43 ครอบครัว 
รวมทั้งการยืนยันข้อมูลการผลิตจากผู้ผลิตสินค้า
กะปิในเกาะเหลาใน จำนวน 3 ครัวเรือน 
 
2. ขั้นตอนการดำเนินงาน  

2.1 ศ ึกษาระบบการผล ิตผล ิตภ ัณฑ์กะปิ  
ครอบคลุม 3 ประเด็นได้แก่ (1) ปัจจัยการผลิต (2) 
กระบวนการผลิต และ (3) ผลิตภัณฑ์ ด้วยการ
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สัมภาษณ์เชิงลึกจากผู้ผลิต ชาวมอแกนที่เป็นผู้หา
วัตถุดิบ ร่วมกับการสังเกตและจดบันทึกการผลิต
และการปฏิบัติงานท่ีเกี่ยวข้อง 

2.2 ประเม ินประส ิทธ ิภาพของการผลิต
ผลิตภัณฑ์กะปิ ได้แก่ ประเมินประสิทธิภาพด้าน
ต้นทุน และประสิทธิภาพด้านกระบวนการผลิต ด้วย
การวิเคราะห์ข้อมูลจากการสัมภาษณ์  

2.3 ประเม ินการผล ิตกะปิตามมาตรฐาน
ผลิตภัณฑ์ชุมชน ที่ครอบคลุมทั ้งระบบการผลิต 
ได้แก่ สถานที่ตั้งและอาคาร เครื่องมือ เครื่องจักร 
และอุปกรณ์ การควบคุมกระบวนการผลิต การ
สุขาภิบาล การบำรุงรักษา และการทำความสะอาด 
บุคลากรและสุขลักษณะของผู ้ผลิต และทดสอบ
ผลิตภัณฑ์กะปิ ได้แก่ คุณลักษณะ วัตถุเจ ือปน
อาหาร จุลินทรีย์ และสารปนเปื้อน ที่ทดสอบและ
ประเมินโดยศูนย์บริการห้องปฏิบัติการอุตสาหกรรม
อาหาร กระทรวงอุตสาหกรรม 

2.4 เสนอแนวทางการพัฒนาระบบการผลิต
และผลิตภัณฑ์กะปิของชุมชนบ้านเกาะเหลา จังหวัด
ระนอง  

 
ผลการวิจัย 

1. ผลการศึกษาระบบการผลิตผลิตภัณฑ์กะปิ  
1.1 ป ัจจ ัยการผล ิต (Production factors) 

ผลิตภัณฑ์กะปิของชุมชนบ้านเกาะเหลา จังหวัด
ระนอง จำแนกเป ็น (1)  ว ั ตถ ุ ด ิบ  (Material) 
ประกอบด้วยกุ้งเคยและเกลือ (2) แรงงาน (Man) 
ได้แก่ผู ้ประกอบการจำนวน 1 คน ไม่จ้างแรงงาน
เพิ ่มเติม และ (3) เครื ่องมืออุปกรณ์ (Machine) 
ได้แก่ ครกและสาก ตะแกรงกรองและตากกะปิ 
ภาชนะต่าง ๆ เช่น กะละมัง ถัง และตะกร้า เป็นต้น 

1.2 กระบวนการผลิต (Production process 
หรือ Method) เป็นกิจกรรมการผลิตเพื่อแปรรูป 
จนถึงจุดสุดท้ายเป็นสินค้าสำเร็จรูปกะปิพร้อม
จำหน่าย ซึ ่งกระบวนการผลิตผลิตภัณฑ์กะปิของ
ชุมชนบ้านเกาะเหลา จ ังหวัดระนอง แบ่งเป็น
ขั้นตอนการผลิต 3 ขั้นตอน 11 กิจกรรม (แสดงตาม
ตารางที่ 1) โดยการผลิตกะปิ 1 ครั้งโดยเฉลี่ยใช้ตัว
กุ ้งเคย 30 กิโลกรัม เพื ่อให้ได้กะปิจำนวน 10 
กิโลกรัม ใช้เวลาในการผลิต 15 วัน 11 ชั่วโมง 10 
นาที แต่ในความเป็นจริงขั้นตอนในกระบวนการไม่
ต่อเนื่องใน 1 วัน ดังนั้น การผลิตจริงใช้เวลาเพื่อการ
ทำกิจกรรมตั้งแตข่ั้นตอนแรกคือการรับตัวกุ้งเคย ถึง
ขั้นตอนการตำหยาบ เป็นเวลา 1 วัน ก่อนหมักนาน
ไม่น้อยกว่า 15 วัน และใช้เวลาอีก 1 วันในการผึ่ง
แดด ก่อนเก็บกะปิในภาชนะเพื่อรอบรรจุจำหน่าย 
รวมทั ้งสิ ้นไม่น้อยกว่า 17 วันก่อนได้กะปิพร้อม
จำหน่าย 

1.3 ผลการศึกษาผลิตภณัฑ์กะปิ พบว่ามีการทำ
บรรจุภัณฑ์กะปิจำนวน 2 รูปแบบคือกระปุกฝา
เกลียว ขนาดบรรจุ 500 กรัม ราคากระปุกละ 70 
บาท และใส่ถุงพลาสติก 1 กิโลกรัม ราคากิโลกรัม
ละ 140 บาท มีการจำหน่าย 3 ช่องทาง ได้แก่ 

1) ลูกค้ามาซื้อเองที ่บ้าน เป็นกลุ ่มของ
นักท่องเที่ยวหรือกลุ่มคนภาครัฐบาลที่ติดต่องาน
เกี่ยวกับกลุ่มชาติพันธุ์มอแกน 

2) บรรจุภาชนะ แล้วนำไปส่งให้ล ูกค้า 
เป็นลูกค้าประจำที่สั่งซื้อเพื่อจำหน่ายต่อ ใช้วิธีการ
ติดต่อส่วนตัวเพื ่อสั ่งซื ้อตามจำนวนที ่ม ี ผ ู ้ผลิต
เดินทางไปส่งให้เองที่ฝั่งจังหวัดระนอง หรือส่งพัสดุ 

3) จำหน่ายตรงในงานแสดงสินค้า เมื่อมี
การแสดงสินค้าในสถานที่ต่าง ๆ ที่ได้รับการติดต่อมา  
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ตารางที่ 1  กระบวนการผลิตผลิตภัณฑ์กะปิของชุมชนบ้านเกาะเหลา จังหวัดระนอง 

ขั้นตอน กิจกรรม 
เวลา 

เครื่องมือ วัตถุดิบ 
ต้นทุน 
(บาท) 

ผังกระบวนการ 

นาที ชั่วโมง วัน 

1. เตรียม
วัตถุดิบ 

1. รับตัวกุ้งเคย - - - กะละมัง กุ้งเคย 30  
กิโลกรัม 

1,050   

2. ล้างตัวกุ้งเคย - 1 - กะละมัง น้ำทะเล
สะอาด 

-  
 

3. วางสะเด็ดน้ำ 30 - - ตะกร้า  
มุ้งลวด 

กุ้งเคย -  

2. แปรรูป 4. ใส่เกลือและ
คลุกผสม 

10 - - กะละมัง เกลือ 3 
กิโลกรัม 

30  
 

5. ผึ่งแดด - 3 - มุ้งลวด กุ้งเคยผสม
เกลือ 

-  
 

6. ตำหยาบ - 1 - ครก สาก กุ้งเคยผสม
เกลือ 

-  
 

7. หมักในภาชนะ - - 15 ภาชนะมี
ฝาปิด 

กะปิ
หยาบ 

-  

8. ผึ่งแดด - 3 - มุ้งลวด กะปิ
หยาบ 

-  
 

9. ตำละเอียด 30 1 - ครก สาก กะปิ
หยาบ 

-  

10. เก็บใส่ภาชนะ - - - ภาชนะมี
ฝาปิด 

กะป ิ -  
 

3. บรรจุ
สินค้า 

11. ใส่ภาชนะ
บรรจุ 

- 1 - บรรจุภัณฑ์ 
20 กระปุก 

กะปิ 10 
กิโลกรัม 

100   
 

3 ขั้นตอน 11 กิจกรรม 70 10 15 - - 1,180  
 
2. ผลการประเมินประสิทธิภาพของการผลิต
ผลิตภัณฑ์กะปิ 

2.1 ประสิทธิภาพด้านต้นทุน คิดค่าใช้จ่ายที่
เป็นปัจจัยนำเข้า หรือต้นทุนนำเข้า ได้แก ่ปัจจัยการผลติ 
(Factors of production) ประกอบด้วย 

1) ต้นทุนพลังงาน (Fuel) ในการผลิตผลิตภณัฑ์
กะปิของชุมชนบ้านเกาะเหลา จังหวัดระนอง พบว่า
ใช้พลังงานแสงอาทิตย์ในการทำให้กะปิแห้ง และใช้
พลังงานแรงคนในการแปรรูปทั้งการล้าง ตำ และตาก 
ดังนั้นต้นทุนพลังงานจึงมีน้อยมาก อาจเป็นเพียงแสง

สว่างจากหลอดไฟที่ใช้พลังงานไฟฟ้าเพื่อทำงานใน
ขั้นตอนการบรรจุในบางโอกาสเท่าน้ัน 

2) ต้นทุนแรงงาน (Labor) เนื่องจากผู้ผลติ
เป็นผู้ดำเนินการเองทั้งหมด จึงไม่มีต้นทุนแรงงาน
เพื่อการผลิต  

3) ต้นทุนวัตถุดิบ (Raw materials) ทั้ง
วัตถุดิบทางตรง (Direct material) เป็นวัตถุดิบหลัก
ที่ใช้ในการผลิตผลิตภัณฑ์กะปิของชุมชนบ้านเกาะเหลา 
จังหวัดระนอง ได้แก่ ตัวกุ้งเคยและเกลือ และวัตถุดิบ
ทางอ้อม (Indirect material) ที่ไม่เป็นส่วนประกอบ

เริ่ม 

รับตัวกุ้งเคย 

ล้างตัวกุ้งเคย 

วางสะเด็ดน้ำ 

คลุกผสมเกลือ 

เก็บใส่ภาชนะ 

ใส่ภาชนะ

สิ้นสุด 

ผึ่งแดด 

ตำหยาบ 

หมัก 

ผึ่งแดด 

ตำละเอียด 
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หลักของสินค้าแต่เป็นส่วนหนึ่งของค่าใช้จ่ายในการ
ผลิต ได้แก่ ภาชนะบรรจุกะปิเพื่อจำหน่าย  

การคิดประสิทธิภาพด้านต้นทุนโดยคิด
ค่าใช้จ ่ายทั ้งหมดที ่เป็นต้นทุนการผลิต ( Input) 
เปรียบเทียบกับผลผลิตกะปิที ่ได้เมื ่อคิดเป็นราคา
สินค้า ต่อรอบการผลิตหรือต่อล็อต (Lot) หรือต่อ
ครั้งการผลิต แล้วนำมาคำนวณตามสูตร  

Production efficiency = (Output/Input) x 100  
 
พบว่าการผลิตผลิตภัณฑ์กะปิของชุมชนบ้านเกาะ
เหลา จังหวัดระนอง ได้รับกำไรจากการผลิตในแต่ละ
รอบเท่ากับ 220 บาท (จากราคาผลผลิต-ต้นทุน = 
1,400-1,180) และมีประสิทธิภาพด้านต้นทุนร้อยละ 
118.64 ทีม่ีรายละเอียดตามตารางที่ 2 

 
ตารางที่ 2 ประสิทธิภาพด้านต้นทุนของการผลิตผลิตภัณฑ์กะปิของชุมชนบ้านเกาะเหลา จังหวัดระนอง 

 ปริมาณ ราคาต่อหน่วย (บาท) ราคารวม (บาท) 
วัตถุดิบ กุ้งเคย 30 กิโลกรัม 35 1,050 
 เกลือ 20 ถุง (3 กิโลกรัม) 1.5 30 
 กระปุกบรรจ ุ 20 กระปุก 5 100 

รวมปัจจัยนำเขา้ (Input) 1,180 
ผลผลิต กะป ิ 10 กิโลกรัม 140 1,400 

รวมผลผลิต (Output) 1,400 
 

2.2 ประสิทธิภาพด้านกระบวนการผลิต โดย
พิจารณาจากขั้นตอนการผลิต เวลา และวิธกีารผลิต 
จากผู้ผลิตหลัก และใช้การเปรียบเทียบเพื่อยืนยัน
ข้อมูลการผลิตจากผู้ผลิตสินค้ากะปิอื่นบนเกาะเหลา
อีกจำนวน 3 ครัวเรือน พบว่าการผลิตผลิตภัณฑ์
กะปิของชุมชนบ้านเกาะเหลา จังหวัดระนอง มีขั้นตอน

การผลิตและเวลาที่เหมาะสม ซึ่งกะปิและวิธีการ
ผลิตกะปินี้เป็นภูมิปัญญาดั ้งเดิมที ่ทำเพื ่อร ักษา
คุณภาพของอาหารไว้ หรือเป็นการถนอมอาหารโดย
การแปรรูปกะปิแบบพื้นบ้าน โดยมีข้อดีและข้อจำกัด
ในภาพรวมของการผลิตดังแสดงตามตารางที่ 3 

 
ตารางที่ 3  การวิเคราะห์ข้อดีและข้อจำกัดแบบดั้งเดิมของการผลิตผลิตภัณฑ์กะปิของชุมชนบ้านเกาะเหลา 
จังหวัดระนอง 

ข้อดี ข้อจำกัด 
วัตถุดิบหลักได้แก่ตัวกุ้งเคย เกิดตามธรรมชาติหาง่าย
ในท้องถิ่น 

วัตถุดิบหลักลดจำนวนลงมากจากสภาพแวดล้อมท่ี
เปลี่ยนแปลง 
ชาวประมงหาตัวกุ้งเคยน้อยลง 

เครื่องมืออุปกรณ์เป็นเครื่องครัวพื้นฐานท่ีมีและใช้งาน
อยู่ประจำวัน หรือเป็นเครื่องมือท่ืสืบทอดจากรุ่นสู่รุ่น 

ผลิตได้จำนวนไม่มาก การผลิตเพื่อจำหน่ายต้องซ้ือ
เครื่องมืออุปกรณ์เพิ่ม 

วิธีการผลิตไม่ยุ่งยากซับซ้อน ไม่มีต้นทุนพลังงาน ใช้ความร้อนจากแสงอาทิตย์ตามธรรมชาติท่ีไม่สามารถ
ควบคุมได้ 

สินค้ามีชื่อเสียงเป็นท่ีรู้จักและยอมรับท่ัวประเทศ ขาดตราสินค้าและมาตรฐานคุณภาพ จึงเป็นเพียงผู้ผลิต
ในลักษณะขายส่ง  
ขาดการควบคุมคุณภาพและจัดการสิ่งแวดล้อม 
ไม่สามารถกำหนดปริมาณการผลิตเพื่อทำการค้าท่ี
ตอบสนองผู้บริโภคกลุ่มใหญ่ได้ 
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3. ผลการประเมินการผลิตกะปิตามมาตรฐาน
ผลิตภัณฑ์ชุมชน 

3.1 ผลการทดสอบด้านสุขลักษณะการผลิต
ผลิตภัณฑ์กะปิของชุมชนบ้านเกาะเหลา จังหวัด

ระนองพบว่ามีรายการที ่ผ ่าน 9 รายการ อีก 5 
รายการไม่ผ่าน และ 5 รายการต้องปรับปรุง แสดง
ตามตารางที่ 4

 
ตารางที ่4 ผลการทดสอบด้านสุขลักษณะการผลิตผลิตภัณฑ์กะปิของชุมชนบ้านเกาะเหลา จังหวัดระนอง 

 
 
 
 
 

รายการตรวจสอบ ผลการตรวจสอบ 
สถานท่ีตั้งและ
อาคารท่ีทำ อยู่ในท่ี
ท่ีจะไม่ทำให้
ผลิตภัณฑ์ที่ทำเกิด
การปนเปื้อนได้ง่าย 

สถานท่ีตั้งตัวอาคารและบริเวณโดยรอบ สะอาด ไม่มีน้ำขัง แฉะ และ
สกปรก  

ต้องปรับปรุงความ
สะอาด 

อยู่ห่างจากบริเวณหรือสถานท่ีท่ีมีฝุ่น เขม่า ควัน มากผิดปกติ  ผ่าน 
ไม่อยู่ใกล้เคียงกับสถานท่ีน่ารังเกียจ เช่น บริเวณเพาะเลี้ยงสัตว์ แหล่ง
เก็บหรือกำจัดขยะ  

ผ่าน 

อาคารท่ีทำมีขนาด
เหมาะสม มีการ
ออกแบบและ
ก่อสร้างในลักษณะ
ท่ีง่ายแก่การ
บำรุงรักษา 

พื้น ฝาผนัง และเพดานของอาคารที่ทำ ก่อสร้างด้วยวัสดุที ่คงทน 
เรียบ ทำความสะอาด และซ่อมแซมให้อยู่ในสภาพท่ีดีตลอดเวลา  

ไม่มี / ไม่ผ่าน 

แยกบร ิเวณที ่ทำออกเป็นส ัดส ่วน สำหร ับว ัตถ ุด ิบ ว ัสด ุบรรจุ 
ผลิตภัณฑ์รอการบรรจุ และผลิตภัณฑ์สำเร็จรูป ไม่อยู่ใกล้ห้องสุขาซ่ึง
เปิดสู่บริเวณทำโดยตรง ไม่มีสิ่งของที่ไม่ใช้แล้วหรือไม่เกี่ยวข้องกับการ
ทำอยู่ในบริเวณที่ทำ  

ต้องปรับปรุง 

การทำความสะอาด 
และสะดวกในการ
ปฏิบัติงาน 

พื้นท่ีปฏิบัติงานไม่แออัด มีแสงสว่างเพียงพอ และมีการระบายอากาศ
ท่ีเหมาะสม  

ผ่าน 

ห้องสุขา อ่างล้างมือมีจำนวนเหมาะสม มีอุปกรณ์เครื่องใช้สำหรับทำ
ความสะอาด หรือฆ่าเชื้อโรค  

มี แต่ต้องปรับปรุง 

เครื่องมือ 
เครื่องจักร และ
อุปกรณ์ในการทำ 

ภาชนะหรืออุปกรณ์ในการทำที่สัมผัสกับผลิตภัณฑ์ ทำจากวัสดุมีผิว
เรียบ ไม่เป็นสนิม ล้างทำความสะอาดได้ง่าย  

มี แต่ต้องปรับปรุง 

เครื่องมือ เครื่องจักร และอุปกรณ์ที่ใช้ สะอาด ก่อนและหลังการใช้
งานต้องทำความสะอาด เหมาะสมกับการใช้งาน ไม่ก่อให้เกิดการ
ปนเปื้อน ติดตั้งได้ง่าย มีปริมาณเพียงพอ รวมทั้งสามารถทำความ
สะอาดได้ง่ายและท่ัวถึง และเก็บไว้ในท่ีเหมาะสม  

มี แต่ต้องปรับปรุง 

การควบคุม
กระบวนการทำ 

วัตถุดิบและส่วนผสมในการทำต้องสะอาด มีคุณภาพดี มีการล้างหรือ
ทำความสะอาดก่อนนำไปใช้ ได้จากแหล่งที ่เชื ่อถือได้ ปลอดภัย 
จัดเก็บในภาชนะสะอาด ป้องกันการปนเปื้อนได้ แยกเก็บเป็นสัดส่วน  

ผ่าน 

การทำ การเก็บรักษา การขนย้าย และการขนส่ง ให้มีการป้องกันการ
ปนเปื้อนและการเสื่อมเสียของผลิตภัณฑ์  

ผ่าน 

เครื่องชั่งท่ีใช้ต้องตรวจสอบได้เท่ียงตรง  ไม่ผ่าน 
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ตารางที ่4  (ต่อ) 

 
3.2 ผลการทดสอบด้านคุณลักษณะที่ต้องการ

ของผลิตภัณฑ์กะปิของชุมชนบ้านเกาะเหลา จังหวัด
ระนอง โดยการพิจารณาลักษณะทั่วไป สิ่งแปลกปลอม 
และสิ ่งปลอมปน พบว่าผ่านทุกข้อ และผลการ
ทดสอบคุณลักษณะที่ประเม ินโดยผู ้ตรวจสอบ
จำนวน 5 คนเป็นผู้ให้คะแนน ซึ่งคุณลักษณะจะผ่าน

เมื่อคะแนนเฉลี่ยไม่น้อยกว่า 2.00 คะแนน และต้อง
ไม่มีลักษณะได้ 1 คะแนน ผลการทดสอบพบว่า
คุณลักษณะผ่านทุกรายการแสดงผลการทดสอบตาม
ตารางที่ 5 (ประเมินโดยศูนย์บริการห้องปฏิบัติการ
อุตสาหกรรมอาหาร กระทรวงอุตสาหกรรม) 
 

 
ตารางที่ 5  ผลการทดสอบด้านคุณลักษณะที่ต้องการ ผลิตภัณฑ์กะปิของชุมชนบ้านเกาะเหลา จังหวัดระนอง 
ลำดับท่ี รายการตรวจสอบ หน่วย เกณฑ์กำหนด ผลการตรวจสอบ 

1 ลักษณะท่ัวไป - เป็นเนื้อเดียวกัน เหนียว และไม่แห้งหรือเปียกเกินไป ผ่าน 
2 สี คะแนน ต้องมีสีดีตามธรรมชาติของกะปิ  3.00 
3 กลิ่น คะแนน ต้องมีกลิ่นดีตามธรรมชาติของกะปิ ไม่มีกลิ่นอื่นท่ีไม่

พึงประสงค์ 
2.80 

4 กลิ่นรส คะแนน ต้องมีกลิ่นรสดีตามธรรมชาติของกะปิ ไม่มีกลิ่นรสอื่น
ท่ีไม่พึงประสงค์ 

2.80 

5 สิ่งแปลกปลอม - ท่ีไม่ใช่ส่วนประกอบท่ีใช้ เช่น เส้นผม ดิน ทราย 
กรวด ชิ้นส่วนหรือสิ่งปฏิกูลจากสัตว์ 

ผ่าน 

6 สิ่งปลอมปน - เช่น แป้งมันสำปะหลัง แป้งบริโภค ผ่าน 

รายการตรวจสอบ ผลการตรวจสอบ 
การสุขาภิบาล     
การบำรุงรักษา 
และ 
การทำความ
สะอาด 

น้ำท่ีใช้ล้างทำความสะอาดเครื่องมือ เครื่องจักร อุปกรณ์ และมือของ
ผู้ทำ เป็นน้ำสะอาดและมีปริมาณเพียงพอ  

ผ่าน 

มีวิธีการป้องกันและกำจัดสัตว์นำเชื้อ แมลง และฝุ่นผง ไม่ให้เข้าใน
บริเวณที่ทำตามความเหมาะสม  

ไม่มี / ไม่ผ่าน 

มีวิธีการป้องกันไม่ให้สัตว์เลี้ยง เช่น สุนัข แมว เข้าไปในบริเวณที่ทำ ไม่มี / ไม่ผ่าน 
มีการกำจัดขยะ สิ ่งสกปรก และน้ำทิ ้ง อย่างเหมาะสม เพื ่อไม่
ก่อให้เกิดการปนเป้ือนกลับลงสู่ผลิตภัณฑ์  

ไม่มี / ไม่ผ่าน 

สารเคมีท่ีใช้ล้างทำความสะอาด และใช้กำจัดสัตว์นำเชื้อและแมลง ใช้
ในปริมาณที ่เหมาะสม และเก็บแยกจากบริเวณที ่ทำ เพื ่อไม่ให้
ปนเปื้อนลงสู่ผลิตภัณฑ์ได้  

ผ่าน 

บุคลากรและ
สุขลักษณะของ
ผู้ทำ 
 

ผู้ทำทุกคน ต้องมีสุขภาพดีทั้งร่างกายและจิตใจ รักษาความสะอาด
ส่วนบุคคลให้ดี เช่น สวมเสื้อผ้าที่สะอาด มีผ้าคลุมผมเพื่อป้องกัน
ไม่ให้เส้นผมหล่นลงในผลิตภัณฑ์ ไม่ไว้เล็บยาว ล้างมือให้สะอาดทุก
ครั้งก่อนปฏิบัติงาน หลังการใช้ห้องสุขา และเมื่อมือสกปรก 

ผ่าน 

ผู้ทำทุกคน ต้องไม่กระทำการใด ๆ ที่ไม่ถูกสุขลักษณะในสถานที่ทำ 
เช่น รับประทานอาหาร สูบบุหรี่ 

ผ่าน 
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3.3 ผลการทดสอบด้านการบรรจุ เครื่องหมาย
และฉลาก พบว่าผลิตภัณฑ์กะปิของชุมชนบ้านเกาะ
เหลา จังหวัดระนอง ไม่มีเครื่องหมายและฉลาก จึง
สามารถทดสอบได้เพียงภาชนะบรรจุซึ่งเป็นภาชนะ

บรรจุที่สะอาด ปิดได้สนิท และสามารถป้องกันสิ่ง
ปนเปื้อนจากภายนอกได้ ดังแสดงรายการตรวจสอบ
และผลการตรวจสอบตามตารางที่ 6

 
ตารางที่ 6  ผลการทดสอบด้านการบรรจุ เครื่องหมายและฉลาก ผลิตภัณฑ์กะปิของชุมชนบ้านเกาะเหลา 
จังหวัดระนอง 

 
3.4 ผลการทดสอบด้านวัตถุเจ ือปนอาหาร 

จุลินทรีย์ และสารปนเปื ้อน พบว่าทุกรายการมี
ปริมาณวัตถุเจือปนอาหาร จุลินทรีย์ และสารปนเปื้อน
ผ่านเกณฑ์ของมาตรฐานผลิตภัณฑ์ชุมชน (มผช.

61/2561) แสดงรายละเอียดผลการทดสอบตาม
ตารางที่ 7 (ทดสอบโดย ศูนย์บริการห้องปฏิบัติการ
อุตสาหกรรมอาหาร กระทรวงอุตสาหกรรม) 

 
 
 
 
 
 
 

รายการตรวจสอบ 
ผลการ
ทดสอบ 

การบรรจุ กะปิบรรจุในภาชนะบรรจุท่ีสะอาด ปิดได้สนิท และสามารถป้องกันสิ่งปนเปื้อนจาก
ภายนอกได้ 

ผ่าน 

น้ำหนักสุทธิของกะปิในแต่ละภาชนะบรรจุ ไม่น้อยกว่าท่ีระบุไว้ท่ีฉลาก  ไม่มี 
เครื่องหมาย
และฉลาก ท่ี
ภาชนะ
บรรจุกะปิ
ทุกหน่วย มี
รายละเอียด
ต่อไปน้ีให้
เห็นได้ง่าย 
ชัดเจน  

ชื่อผลิตภัณฑ์ (กะปิ) หรือชื่อท่ีสื่อความหมาย เช่น เคย  ไม่มี 
ส่วนประกอบท่ีสำคัญ เป็นร้อยละของน้ำหนักโดยประมาณและเรียงจากมากไปน้อย  ไม่มี 
ชนิดและปริมาณวัตถุเจือปนอาหาร (ถ้ามี ให้แสดงกลุ่มหน้าท่ีและชื่อวัตถุเจือปน
อาหาร)  

ไม่มี 

น้ำหนักสุทธิ เป็นกรัมหรือกิโลกรัม  ไม่มี 
วัน เดือน ปีท่ีทำ และวัน เดือน ปีท่ีหมดอายุ หรือข้อความว่า “ควรบริโภคก่อน 
(วัน เดือน ปี)”  

ไม่มี 

ข้อแนะนำในการบริโภคและการเก็บรักษา (ถ้ามี)  ไม่มี 
เลขสารบบอาหาร (เลขประกอบเครื่องหมาย อย.) ไม่มี 
ข้อความของการมีสารก่อภูมิแพ้หรือสารก่อภาวะภูมิ เช่น มีกุ้งเป็นส่วนประกอบ ให้
แสดงข้อความว่า “ข้อมูลสำหรับผู้แพ้อาหาร : มีกุ้ง” มีการปนเปื้อนซัลเฟอร์ได
ออกไซด ์ให้แสดงข้อความว่า “ข้อมูลสำหรับผู้แพ้อาหาร : อาจมีซัลไฟต์” 

ไม่มี 

ชื่อผู้ทำหรือสถานท่ีทำ พร้อมสถานท่ีตั้ง หรือเครื่องหมายการค้าท่ีจดทะเบียน ไม่มี 



วารสารวิชาการเทคโนโลยีอุตสาหกรรม : มหาวิทยาลัยราชภัฏสวนสุนันทา  
ปีที่ 11 ฉบับที ่2 เดือนกรกฎาคม – ธันวาคม 2566  

- 22 - 

ตารางที่ 7  ผลการทดสอบด้านวัตถุเจือปนอาหาร จุลินทรีย์ และสารปนเปื้อน ผลิตภัณฑ์กะปิของชุมชนบ้าน
เกาะเหลา จังหวัดระนอง 

รายการทดสอบ ผลการทดสอบ 
เถ้าที่ไม่ละลายในกรด ต้องไม่เกินร้อยละ 0.5 โดยน้ำหนัก  0.231 ผ่าน 
ไนโตรเจนท้ังหมด ต้องไม่น้อยกว่าร้อยละ 5.8 โดยน้ำหนักอบแห้ง  6.39 g/100 g ผ่าน 
เกลือ (โซเดียมคลอไรด์) ต้องไม่น้อยกว่าร้อยละ 12 โดยน้ำหนักอบแห้ง  35.10 g/100 g ผ่าน 
วอเตอร์แอกทิวิตี ต้องไม่เกิน 0.85  0.73 ผ่าน 
สารปนเปื้อน ตะกั่ว ต้องไม่เกิน 1.0 มิลลิกรัมต่อกิโลกรัม  0.07 mg/kg ผ่าน 

สารหนูในรูปอนินทรีย์ ต้องไม่เกิน 2.0 มิลลิกรัมต่อกิโลกรัม  0.147 mg/kg ผ่าน 
ปรอท ต้องไม่เกิน 0.5 มิลลิกรัมต่อกิโลกรัม  <0.020 mg/kg ผ่าน 
แคดเมียม ต้องไม่เกิน 1.0 มิลลิกรัมต่อกิโลกรัม  0.08 mg/kg ผ่าน 

วัตถุเจือปนอาหาร ห้ามใช้สีและสารให้ความหวานแทนน้ำตาลทุกชนิด  ไม่พบ  ผ่าน 
ห้ามใช้วัตถุกันเสีย เว้นแต่ซัลเฟอร์ไดออกไซด์ท่ีติดมากับ
วัตถุดิบ และท่ีเกิดขึ้นเองจากการหมักหรือย่อยสลายตาม
ธรรมชาติ ต้องไม่เกิน 20 มิลลิกรัมต่อกิโลกรัม  

ไม่พบ  ผ่าน 

จุลินทรีย์ แซลโมเนลลา ต้องไม่พบในตัวอย่าง 25 กรัม  ไม่พบ / 25 g ผ่าน 
สแตฟิโลค็อกคัส ออเรียส ต้องน้อยกว่า 100 โคโลนี ต่อ
ตัวอย่าง 1 กรัม  

<10 CFU/g ผ่าน 

บาซิลลัส ซีเรียส ต้องไม่เกิน 1 +/- 103 โคโลนี ต่อตัวอย่าง 
1 กรัม  

2.0x102 CFU/g ผ่าน 

 คลอสทริเดียม เพอร์ฟริงเจนส์ ต้องไม่เกิน 1 +/- 103 
โคโลนี ต่อตัวอย่าง 1 กรัม  

160 CFU/g ผ่าน 

เอสเชอริเชีย โคไล โดยวิธีเอ็มพีเอ็น ต้องน้อยกว่า 3 ต่อ
ตัวอย่าง 1 กรัม  

<3 MPN/g ผ่าน 

ยีสต์และรา ต้องไม่เกิน 1 +/- 103 โคโลนีต่อตัวอย่าง 1 กรัม  30 CFU/g ผ่าน 
 
4.  แนวทางการพัฒนาระบบการผลิตและผลิตภัณฑ์
กะปิ  

4.1 ประสิทธิภาพด้านต้นทุน พบว่าการผลิต
ผลิตภัณฑ์กะปิของชุมชนบ้านเกาะเหลา จังหวัด
ระนอง มีต้นทุนเพื่อการผลิตกะปิ 10 กิโลกรัมต่อ
ครั ้ง รวม 1,180 บาท และสามารถจำหน่ายได้ 
1,400 บาท เกิดเป็นผลกำไร 220 บาท โดยการ
พัฒนากิจกรรมการผลิตเพื่อเพิ่มประสิทธิภาพด้าน
ต้นทุนที่ไม่เพิ่มราคาจำหน่ายสินค้าทำได้โดยการลด
ต้นทุนของตัวกุ้งเคย โดยการจับตัวกุ้งเคยด้วยตนเอง 
หากไม่พอจึงซื้อเพิ่มจากชาวประมงรายอื่นในราคา

กิโลกรัมละ 35 บาทหรือต่ำกว่ากรณีมีตัวกุ ้งเคย
ปริมาณมาก  

4.2 ประสิทธิภาพด้านกระบวนการผลิต พบว่า
การผลิตผลิตภัณฑ์กะปิของชุมชนบ้านเกาะเหลา 
จังหวัดระนอง มีโอกาสของการเพิ่มประสิทธิภาพ
โดยการลดข้อจำกัดของการผลิตได้แก่  

1) การเพิ่มกำลังการผลิตเพื่อเพิ่มสัดส่วน
ของรายได้ต่อต้นทุนต่อการผลิตแต่ละครั้ง ซึ่งทำได้
โดยใช้เทคโนโลยีช่วยผลิตตามความเหมาะสม 

2) สร้างตราสินค้า 
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3) มุ่งการผลิตตามมาตรฐานคุณภาพ เพื่อ
ควบคุมคุณภาพผลิตภัณฑ์ ขั้นตอนการผลิต รวมทั้ง
สิ่งแวดล้อม 

4) สร้างเครือข่ายความร่วมมือกับผู้ผลิตใน
เกาะเหลาทั ้ งหมด เพ ื ่อเพ ิ ่มปร ิมาณการผลิต
ตอบสนองผู้บริโภคกลุ่มใหญ่ได้ 

4.3 การพัฒนาการผลิตผลิตภัณฑ์กะปิตาม
มาตรฐานผลิตภัณฑ์ชุมชน มีดังน้ี 

1) ด้านสุขลักษณะ ควรปรับปรุงโรงเรือน
ที่เป็นพ้ืนท่ีการผลิตให้มิดชิด ป้องกันสัตว์รบกวน สิ่ง
ปลอมปนและสิ่งปนเปื้อนจากสิ่งแวดล้อม 

2) ด้านเครื่องหมายและฉลาก ควรติดตรา
สินค้าและฉลากที่มีรายละเอียดของปริมาตรบรรจุ 
สถานท่ีผลิต อัตราส่วนผสม เป็นต้น  

3) การปรับปรุงสถานท่ีผลิตและฉลากตาม
เกณฑ์สามารถยื ่นขอตราสินค้าอาหารและยาได้ 
(อย.) 
 

สรุปและอภิปรายผล 
การว ิจ ัย เร ื ่ องการพ ัฒนาระบบการผลิต

ผลิตภัณฑ์กะปิของชุมชนบ้านเกาะเหลา จังหวัด
ระนอง มีผลการดำเนินงานวิจัยที่นำสู่การอภิปราย
ผลดังนี ้

1. ผลการประเมินประสิทธิภาพของการผลิต
ผลิตภัณฑ์กะปิ พบว่าการผลิตผลิตภัณฑ์กะปิของ
ชุมชนบ้านเกาะเหลา จังหวัดระนอง มีประสิทธิภาพ
ด้านต้นทุนร้อยละ 118.64 สามารถเพิ่มประสิทธิภาพ
ด้านต้นทุนได้โดยการลดต้นทุนของตัวกุ้งเคยด้วย
การจับตัวกุ้งเคยเอง สำหรับการเพิ่มประสิทธิภาพ
ด้านกระบวนการผลิต ทำได้โดยการลดข้อจำกัดของ
การผลิตได้แก่ (1) เพิ่มกำลังการผลิตเพื่อเพิ่มสัดส่วน
ของรายได้ต่อต้นทุนต่อการผลิตแต่ละครั้ง ด้วยการ
ใช้เทคโนโลยีช่วยผลิตตามความเหมาะสม (2) สร้าง
ตราสินค้า (3) มุ ่งการผลิตตามมาตรฐานคุณภาพ 
เพื ่อควบคุมคุณภาพผลิตภัณฑ์ ขั ้นตอนการผลิต 
รวมทั้งสิ ่งแวดล้อม และ (4) สร้างเครือข่ายความ
ร่วมมือกับผู้ผลิตในเกาะเหลา เพื่อเพิ่มปริมาณการ
ผลิตตอบสนองผู้บริโภคกลุ่มใหญ่ได้ 

การพ ัฒนาระบบการผล ิ ต โดยการ เพิ่ ม
ประสิทธิภาพที่ไม่เพิ่มราคาจำหน่ายสินค้า ทำได้โดย
ผู้ผลิตจับตัวกุ ้งเคยเอง หรือใช้การลงทุนค่าน้ำมัน
และค่าอุปกรณ์ให้คนจับกุ้งเคยและรับซื้อตัวกุ้งเคย
ด้วยราคาต่ำกว่าการซื้อจากชาวประมงอื่น เนื่องจาก
โอกาสของพื้นที่ ได้แก่มีวัตถุดิบหลักคือตัวกุ้งเคย 
เกิดตามธรรมชาติหาง่ายในท้องถิ่น แม้ราคาตัวกุ้ง
เคยจะสูงขึ ้นตามปริมาณที่ลดจำนวนลงมากจาก
สภาพแวดล้อมที่เปลี่ยนแปลง มีชาวประมงหาตัวกุ้ง
เคยน้อยลง และมีผู้ผลิตกะปิบนเกาะเหลาที่ต้องการ
วัตถุดิบเช่นกัน การเพิ่มประสิทธิภาพนี้สอดคล้องกับ
แนวทางการเพิ่มผลิตภาพตามหลักการที่สามารถทำ
ได้หลายรูปแบบ เช่น การลดเวลาการผลิต (Cycle 
time) การลดต้นทุนของวัตถุดิบ (Material cost) 
การลดของเสีย (Defect reduction) การลดความ
สูญเสีย (Wastes reduction) การเพิ่มประสิทธิภาพ
ของบุคลากร เป็นต้น  

การเพิ่มผลิตภาพจากการที่มีผลผลิต (Output) 
เพิ ่มขึ ้นหรือเท่าเดิม แต่ปัจจัยการผลิต (Input) 
ลดลงแม้ไม่ใช่ในเชิงปริมาณ แต่เป็นในเชิงต้นทุน ที่
เป็นการเพิ่มผลิตภาพมีค่าสูงสุดมากกว่าวิธีอื ่น ผู้
ปฏ ิบ ัต ิต ้องใช ้ความพยายามอย ่างมากในการ
ปรับปรุงกระบวนการผลิตและวิธีการทำงานทั้งหมด 
เพื ่อให้ไม่มีการสูญเสียในกระบวนการผลิต เป็น
วิธีการเพิ ่มผลิตภาพหรือเพิ ่มประสิทธิภาพด้วย
ต้นทุนต่ำ ใช้ทรัพยากรที่มีอยู่ในองค์กรอย่างคุ้มค่า 
ลดความสูญเสียที่เกิดขึ ้นให้มากที่สุด ร่วมกับการ
ประหยัดเพื่อมุ่งสู่การลดต้นทุน โดยพบว่าการผลิต
กะปิของชุมชนเกาะเหลาสามารถเพิ ่มผลผลิตให้
สูงขึ้นได้ เนื่องจากผู้บริโภคมกีำลังซื้อสูง สินค้าเป็นที่
ต้องการของตลาด ที่สามารถเพิ่มปัจจัยการผลิตที่
ต้องการการลงทุนเพิ่มได้ ร่วมกับแนวทางการลด
ปัจจัยการผลิต เป็นการใช้ทรัพยากรที่มีอยู่อย่าง
คุ้มค่า ได้ผลกำไรสูงขึ้น 

การเพิ ่มผลิตภาพการผลิตที ่เป็นทั ้งการเพิ่ม
ปริมาณผลผลิต เพิ่มอัตราการสร้างผลผลิตให้สูงขึ้น
ตลอดเวลา สอดคล้องกับสภาวะเศรษฐกิจ สามารถ
ใช้เทคนิคว ิธ ีการท ี ่หลากหลายมากขึ ้นได ้ตาม
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สถานการณ์และความตอ้งการ เช่น วิธีการศึกษาการ
ทำงาน (Work study) มาว ิ เคราะห์การทำงาน 
ประกอบกับหลักการทางการยศาสตร์ (Ergonomic) 
นำเทคโนโลยีมาช่วยในการทำงาน เช่น การใช้
โปรแกรมคอมพิวเตอร ์มาช่วยในการออกแบบ 
วางแผน ควบคุมกระบวนการผลิต และวิเคราะห์
การทำงานของผลิตภัณฑ์ เป็นต้น ปรับปรุงรูปแบบ
การทำงานโดยใช้กิจกรรมกลุ่ม ลดจำนวนของเสีย 
ร ่วมก ับการใช ้หล ักการ PDCA, QC Story และ
เครื่องมือคุณภาพ (Quality tools) เป็นต้น  

การใช้เทคนิควิธีการเพื่อการเพิ่มผลิตภาพการ
ผลิตผลิตภัณฑ์กะปิดังเช่น การลดความสูญเปล่าใน
กระบวนการผลิตกะปิ ของวิสาหกิจชุมชนกลุ่มอาชีพ
ทำกะปิเคยตาดำ ตำบลคลองโคน จังหวัดสมุทรสงคราม 
ด้วยหลัก ECRS และเครื่องมือคุณภาพได้แก่ ผังการ
ไหลของกระบวนการ และแผนภูมิกระบวนการ [10] 
ที ่พบว่าภายหลังการปรับปรุงสามารถลดกิจกรรม
การผลิตได้ร้อยละ 10.53 ลดเวลาการผลิตลงรอ้ยละ 
47.20 และลดระยะทางการเคลื่อนที่ร้อยละ 32.26 

2. ผลิตภัณฑ์กะปิ มีโอกาสการพัฒนาให้มี
มาตรฐาน เกิดเอกลักษณ์ของชุมชน ได้ร ับการ
ยอมรับจากบุคคลภายนอกอย่างยั ่งยืนได้  โดยเริ่ม
จากการทดสอบและประเมินระบบการผลิตและ
ผลิตภัณฑ์กะปิของชุมชนบ้านเกาะเหลา จังหวัด
ระนอง ตามมาตรฐานผลิตภัณฑ์ช ุมชน (มผช.
61/2561) ผลการศึกษาและทดสอบด้านสุขลักษณะ 
ยังพบปัญหาด้านการควบคุมกระบวนการผลิต การ
สุขาภิบาล และการบำรุงรักษา รวมทั้งสุขลักษณะ
ของผู ้ผลิต ผลการทดสอบด้านการบรรจุพบว่า
ภาชนะบรรจุสะอาด ปิดได้สนิท และสามารถป้องกนั
สิ่งปนเปื้อนจากภายนอกได้ แต่ไม่มีเครื่องหมายและ
ฉลาก 

การพัฒนาระบบการผลิตและผลิตภัณฑ์กะปิ
ของชุมชนบ้านเกาะเหลา จ ังหวัดระนอง ให้มี
มาตรฐาน เกิดเอกลักษณ์ของชุมชน โดยการพัฒนา
ด้านตราสินค้าให้เกิดเอกลักษณ์ของกลุ่มชาติพันธ์ุมอ
แกน พัฒนาฉลากให้เป็นไปตามข้อกำหนดของ
มาตรฐานผลิตภัณฑ์ชุมชน (มผช.61/2561) [11] 

และการพัฒนาสถานที่ผลิตตามประกาศกระทรวง
สาธารณสุข (ฉบับท่ี 420) พ.ศ.2563 ออกตามความ
ในพระราชบัญญัติอาหาร พ.ศ.2522 เรื ่องวิธีการ
ผลิต เครื ่องมือเครื ่องใช้ในการผลิต และการเก็บ
รักษาอาหาร [12] เพื ่อมุ ่งสู ่การขอรับรองสถานที่
ผลิตและตราสินค้าอาหารและยา (อย.) ซึ ่งเป็น
เกณฑ์ข้อกำหนดเบื้องต้นของการรับรองมาตรฐาน
ผลิตภัณฑ์ชุมชนที่เป็นผลิตภัณฑ์อาหาร 
 

ข้อเสนอแนะ 
จากผลการวิเคราะห์การผลิตผลิตภัณฑ์กะปิ

ของชุมชนบ้านเกาะเหลา จังหวัดระนองพบว่าตัวกุ้ง
เคยที ่เป็นวัตถุดิบหลักมีจำนวนลดลงและมีตาม
ฤดูกาล ดังนั ้น ชุมชนบ้านเกาะเหลาสามารสร้าง
มูลค่าเพิ่มให้วัตถุดิบทางทะเลของชุมชนชนิดอื่น ๆ 
เช่น ปลา กุ้ง และหอย ให้หลากหลายทั้งประเภท
ของอาหาร และมีคุณภาพตามมาตรฐาน  

นอกจากนี้พบว่าการผลิตผลิตภัณฑ์กะปิยังขาด
การควบคุมคุณภาพและจัดการสิ่งแวดล้อม ดังนั้น
ผู้ผลิตสามารถปรับปรุงอาคารโรงเรือนเพื่อการผลิต
เป็นการพัฒนาสภาพแวดล้อมความเป็นอยู ่ การ
จัดการขยะ ห้องน้ำ ห้องส้วม น้ำจืดสำหรับการ
อุปโภคและบริโภค เป็นต้น ให้สอดคล้องกับเกณฑ์
มาตรฐานผลิตภัณฑ์   

จากการที่ผลิตภัณฑ์กะปิของชุมชนบ้านเกาะ
เหลาเป็นสินค้ามีชื่อเสียงเป็นที่รู้จักและยอมรับทั่ว
ประเทศ เป็นภูมิปัญญาของท้องถิ่น นอกจากการ
พัฒนาระบบการผลิต และมาตรฐานผลิตภัณฑ์แล้ว 
ชุมชนสามารถใช้การจัดการความรู้ ด้วยการสร้าง
เป ็นแหล ่งเร ียนรู้  ส ่งเสร ิมการท่องเท ี ่ยวด ้าน
วัฒนธรรม การท่องเที ่ยววิถ ีชีว ิตของชาวทะเล 
ร่วมกับการท่องเที่ยวทางธรรมชาติในบริเวณป่าชาย
เลน ด้วยกิจกรรมการจับตัวกุ้งเคย การตำกะปิด้วย
ครกโบราณ เป็นต้น  
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กิตติกรรมประกาศ 
งานวิจัยครั้งนี้ได้รับการสนับสนุนทุนวิจัยจาก

สำนักงานคณะกรรมการส่งเสริมวิทยาศาสตร์ วิจัย
และนวัตกรรม และมหาวิทยาลัยราชภัฏสวนสุนันทา  
ได้รับความช่วยเหลือจากผู้ผลิตกะปิและชาวมอแกน 
บ้านเกาะเหลา จังหวัดระนอง 
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บทคัดย่อ 
งานวิจัยนี้มีวัตถุประสงค์เพื่อศึกษาวิเคราะห์และลดของเสียในกระบวนการปั๊มช้ินส่วนชุดหน้าคลทัช์

คอมเพรสเซอร์แอร์รถยนต์ โรงงานกรณีศึกษา จากการศึกษาข้อมูล พบว่า ช้ินส่วนชุดหน้าคลัทช์
คอมเพรสเซอร์แอร์รถยนต์ที่เกิดจากกระบวนการปั๊มที่ไม่ได้มาตรฐานท าให้เกิดของเสียเป็นจ านวนมาก ดังนั้น
ผู้วิจัยจึงหาแนวทางการแก้ไขปัญหาโดยประยุกต์ใช้เครื่องมือทางวิศวกรรมอุตสาหการ โดยในการจัดล าดับ
ความส าคัญของปัญหาใช้แผนภูมิพาเรโต วิเคราะห์หาสาเหตุโดยใช้หลักการ 4M คือ คน เครื่องจักร วัตถุดิบ 
และวิธีการ แผนภูมิก้างปลาผังเหตุและผล (Cause and Effect Diagram) โดยการระดมสมองวิเคราะห์หา
สาเหตุของปัญหาที่เกิดขึ้นและท าการเปรยีบเทียบข้อมูล ผลการวิจัย พบว่า สาเหตุหลักของปัญหามาจากรอย
ขีดข่วน ที่มาจากการมีผงเหล็กหรือสิ่งสกปรกมาเกาะตามบริเวณหน้าสัมผัสแม่พิมพ์ของเครื่องปั๊มโลหะขึ้นรูป 
ท าให้เวลาปั๊มช้ินส่วนชุดหน้าคลัทช์เกิดการเป็นรอยขีดข่วน วิธีการปรับปรุงโดยให้พนักงานท าความสะอาด
ผลิตภัณฑ์ทุกช้ินก่อนท าการปั๊ม และทุก ๆ 1 ช่ัวโมง ควรมีการท าความสะอาดที่บริเวณหน้าสัมผัสแม่พิมพ์
ของเครื่องปั๊มโลหะขึ้นรูป โดยการใช้ลมเป่าและใช้ผ้าสะอาดเช็ด สรุปได้ว่าจ านวนของเสียก่อนการปรับปรุง 
เท่ากับ 3,844 ช้ิน ค่า Ppk เท่ากับ 0.5754 และจ านวนของเสียหลังการปรับปรุง เท่ากับ 23 ช้ิน ค่า Ppk 
เท่ากับ 1.1508 ซึ่งสามารถลดจ านวนของเสียได้ถึง ร้อยละ 99.40 

 
ค าส าคัญ : การลดของเสีย, รอยขีดข่วน, กระบวนการปั๊ม, ชุดหน้าคลัทช์คอมเพรสเซอร์แอร์รถยนต์, 
ความสามารถกระบวนการ
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Abstract 
This research aims to study, analyze, and reduce waste in the process of pumping 

components for automotive air conditioner clutch assemblies. A case study at a factory and 
data analysis found that a significant amount of waste was generated from non-standardized 
pumping processes for automotive air conditioner clutch components.  Therefore, the 
researchers sought to find solutions by applying industrial engineering tools. The prioritization 
of the problem was done using a Pareto chart. causes were analyzed using the 4M principle, 
which includes Man, Machine, Material, and Method.  A Cause and Effect Diagram was used 
to visually represent the causes and effects.  Brainstorming was conducted to analyze the 
causes of the problem and compare the research findings.  It was discovered that the main 
cause of the problem was scratches caused by the presence of iron powder or dirt adhering 
to the mold surface of the metal pumping machine. This resulted in scratches when pumping 
the clutch assembly components.  The improvement method involved having employees 
clean each product before pumping and conducting cleaning at the mold surface of the 
metal pumping machine every hour using compressed air and a clean cloth.  As a result, 
before the improvement, the amount of waste was 3,844 pieces with a Ppk value of 0.5754. 
After the improvement, the amount of was reduced to 23 pieces with a Ppk value of 1.1508, 
resulting in a reduction of 99.40%. 

 
Keywords : Waste Reduction, Scratches, Pumping Process, Automotive Air Conditioner Clutch 
Assembly, Process Capability Analysis 
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บทน า 
อุตสาหกรรมยานยนต์เป็นอุตสาหกรรมที่มี

ความส าคัญต่อระบบเศรษฐกิจของประเทศ และมี
บทบาทการสร้างรายได้ให้กับแรงงานไทยและ
ขยายตัวขึ้นอย่างต่อเนื่อง ทั้งในส่วนของอุตสาหกรรม
ช้ินส่วนรถยนต์ ไปจนถึงอุตสาหกรรมประกอบ
รถยนต์ ด้วยเหตุแห่งความเจริญทางด้านยานยนต์นี้
จึ งก่อให้ เกิดการแข่งขันของผู้ประกอบการใน
อุตสาหกรรมดังกล่าวอย่างมาก ซึ่งการแข่งขันนี้เป็น
ปัจจัยส าคัญที่ท าให้แต่ละบริษัทมีการพัฒนาในด้าน
คุณภาพการผลิตของสินค้า โดยมุ่งเน้นความพึง
พอใจของลูกค้าเป็นหลัก ดังนั้นการผลิตช้ินส่วนใด
ช้ินส่วนหนึ่งของรถยนต์ ควรผลิตโดยไม่ให้เกิดของ
เสียหรือเกิดน้อยที่สุด เนื่องจากของเสียมีผลต่อก าไร
ของบริษัทและความพึงพอใจของลูกค้า  [1] จึง
จ าเป็นอย่างยิ่งที่ทางผู้ผลิตต้องให้ความส าคัญใน
กระบวนการผลิต เพื่อจะได้ผลิตช้ินงานออกมามี
คุณภาพตรงต่อความต้องการของลูกค้า 

โรงงานกรณีศึกษาเป็นโรงงานที่ด าเนินธุรกิจ
เกี่ยวกับการป๊ัมช้ินส่วนอะไหล่รถยนต์ ช้ินส่วนเครื่อง
ซักผ้า ช้ินส่วนรถไถ ช้ินส่วนอุปกรณ์ภายในลิฟต์ 
และอื่น ๆ จากการศึกษาข้อมูลเบื้องต้น พบว่า โรงงาน
กรณี ศึ กษาท าการ ป๊ัม ช้ินส่ วน ชุดหน้ าคลั ท ช์
คอมเพรสเซอร์แอร์รถยนต์เป็นส่วนใหญ่ แสดงดัง 
รูปที่ 1 
 

 
รูปที่ 1  ชุดหน้าคลัทช์คอมเพรสเซอร์แอร์รถยนต ์

 
และมีจ านวนของเสียทีเ่กิดจากกระบวนการปั๊ม

ชุดหน้าคลัทช์ที่ไม่ได้มาตรฐาน เช่น รอยขีดข่วน 
รอยจิกลึก รูไม่ครบ และมีครีบตามขอบเป็นจ านวน
มากแสดงดังตารางที่ 1 
 

ตารางที่ 1  ปริมาณของเสียที่เกิดจากกระบวนการ
ป๊ัมในช่วงเดือน ม.ค. – มี.ค. 2565 

เดือน 

ปริมาณ
ความ

ต้องการ 
(ชิ้น) 

จ านวน
ของเสีย 
(ชิ้น) 

เปอร์เซ็นต์
ของเสีย 

มกราคม 30,000 1,520 28.24 % 
กุมภาพันธ ์ 30,000 1,710 31.80 % 
มีนาคม 30,000 2,152 40 % 

  
จากตารางที่ 1 พบว่า จ านวนของเสียที่ไม่ได้

มาตรฐานในแต่ละเดือนที่เกิดขึ้นจากกระบวนการ
ปั๊มช้ินส่วนชุดหน้าคลัทช์คอมเพรสเซอร์แอร์รถยนต์
มีแนวโน้มเกิดขึ้นในปริมาณที่สูงขึ้น โดยของเสีย
ดังกล่าวนี้ท าให้เกิดต้นทุนในกระบวนการปั๊มและ
ส่งผลให้ต้นทุนผลิตภัณฑ์สูงขึ้น [2] แสดงดังรูปที่ 2 
 

 
รูปที่ 2 จ านวนของเสียในช่วงเดือน 

ม.ค. – มี.ค. 2565 
 

จากปัญหาที่กล่าวมาข้างต้นผู้วิจัยจึงหาแนว
ทางการลดของเสียช้ินส่วนชุดหน้าคลัทช์คอมเพรสเซอร์
แอร์รถยนต์ โรงงานกรณีศึกษา โดยศึกษากระบวนการ
ปั๊มช้ินส่วนชุดหน้าคลัทช์คอมเพรสเซอร์แอร์รถยนต์
โดยประยุกต์ใช้แผนภูมิกระบวนการผลิต (Flow 
Process Chart)  เพื่อศึกษาขั้นตอนการผลิตชุด
หน้าคลัทช์คอมเพรสเซอร์แอร์รถยนต์  พร้อมทั้ง
วิเคราะห์ปัญหาที่เกิดขึ้นโดยประยุกต์ใช้แผนผัง
ก้างปลา (Cause & Effect Diagram) เพื่อหาสาเหตุ
ของปัญหารอยขีดข่วน และประยุกต์ใช้หลักการ
ควบคุมคุณภาพจากการวิเคราะห์ความสามารถของ
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กระบวนการ (Process Capability Analysis) ด้วย
ตั วบ่ ง ช้ี  Ppk เพื่ อตรวจสอบว่ ากระบวนการมี
ความสามารถหรือไม่ เพื่อเพิ่มประสิทธิภาพใน
กระบวนการปั๊มช้ินส่วนและลดจ านวนของเสียที่
เกิดขึ้นในกระบวนการผลิต 
 

แนวคิดทฤษฎีและวรรณกรรม 
งานวิจัยนี้ได้ประยุกต์ใช้เครื่องมือทางวิศวกรรม

อุตสาหการ ได้แก่ 
1.  แผนภูมิพาเรโต (Pareto Diagram) เป็น

แผนภูมิที่แสดงให้เห็นถึงความสัมพันธ์ระหว่าง
สาเหตุของความบกพร่องกับปริมาณความสูญเสียที่
เกิดขึน้ แผนภูมิพาเรโตใช้กราฟแท่งในการเปรียบเทียบ
ล้าดับความส าคัญของข้อมูล พร้อมกับระบุขนาด
หรือปริมาณของความส าคัญของข้อมูลที่น้าเสนอ ท้า
ให้ง่ายในการตัดสินใจ และเห็นภาพรวมได้ชัดเจน [3] 

2. แผนผังแสดงเหตุและผล (Cause and Effect 
Diagram) เป็นแผนผังแสดงความสัมพันธ์ระหว่าง
ปัญหาหรือผลกับสาเหตุหรือปัจจัยทั้งหมดที่เป็นไป
ได้ที่อาจก่อให้เกิดปัญหานั้น แผนผังแสดงเหตุและ
ผลมักถูกน้ามาใช้วิเคราะห์หาสาเหตุที่แท้จริงของ
ปัญหาสาเหตุเหล่านี ได้มาจากการระดมความ
คิดเห็นของสมาชิกในทีม ปัญหาจะถูกช้ีในลักษณะ
คุณภาพที่ชัดเจน เพื่อให้สามารถวิเคราะห์หาสาเหตุ
ที่แท้จริงของปัญหาได้ [3] 

3. หลักการ 4M 1E เป็นกลุ่มปัจจัย (Factors) 
เพื่อจะน าไปสู่การแยกแยะสาเหตุต่าง ๆ ซึ่ง 4M 1E 
นี้มาจาก Man คนงาน หรือพนักงาน หรือบุคลากร 
Machine เครื่องจักรหรืออุปกรณ์อ านวยความ
สะดวก Material วัตถุดิบหรืออะไหล่อุปกรณ์อื่น ที่
ใช้ในกระบวนการ Method กระบวนการท างาน 
และ Environment อากาศ สถานที่ ความสว่าง 
และบรรยากาศการท างาน [3] 

4. การวิเคราะห์ความสามารถกระบวนการ 
(Process Capability Analysis) เป็นการวิเคราะห์
ว่าคุณสมบัติเชิงปริมาณ ตรงตามเกณฑ์ข้อก าหนด 
(Specification) ของผลิตภัณฑ์ที่ก าหนดไว้หรือไม่
พิจารณาจากดัชนีความสามารถของกระบวนการ  

ถ้ามีค่าเท่ากับ 1 แสดงว่าเกณฑ์ก าหนดมีค่าเท่ากับ
ขีดจ ากัดความคลาดเคลื่อนธรรมชาติพอดี ถือว่า
กระบวนการผลิตไม่มีปัญหา แต่ เกณฑ์ที่ถือว่า
กระบวนการผลิตมีความสามารถที่ดีควรมีค่า
ระหว่าง 1.33 ถึง 2 [4] 
 

งานวิจัยท่ีเกี่ยวข้อง 
การด าเนินการลดของเสียในอุตสาหกรรมการ

ผลิตนั้นมีงานวิจัยที่ประยุกต์ใช้เครื่องมือต่าง ๆ เช่น
การลดของเสียในกระบวนการปั๊มขึ้นรูปกระติกน้ า
สุญญากาศ ประยุกต์ใช้แผนภูมิพาเรโต แผนผัง
สาเหตุและผล และออกแบบอุปกรณ์ช่วยก าหนด
ต าแหน่งของช้ินงาน ส่งผลให้ของเสียในกระบวนการ
ปั๊มลดลงจากก่อนปรับปรุงมีของเสียร้อยละ 4.34 
หลังปรับปรุงพบของเสียเพียงร้อยละ 0.75 [3] 

การลดของเสียในกระบวนการผลิตช้ินส่วน
โลหะ ประยุกต์ใช้แผนภูมิพาเรโต แผนผังสาเหตุและ
ผล และการวิเคราะห์ความสามารถกระบวนการ
ระยะยาว โดยสามารถลดเปอร เซ็นตของเสียใน
กระบวนการผลิตขายึดเหล็กใตครอบจาก 0.66% 
เหลือ 0.25% สามารถเพิ่มคาดัชนีวัดศักยภาพของ
กระบวนการในระยะยาว (Ppbench) จาก 0.90 เปน 
1.00 และเพิ่มคาดัชนีวัดสมรรถนะของกระบวนการ
ในระยะยาว (Ppkbench) จาก 0.83 เปน 0.93 [5] 

การลดของเสียในกระบวนการผลิตยางแท่น 
โดยประยุกต์ใชหลักการแผนผังสาเหตุและผล การ
วิเคราะห์ด้วย why why analysis โดยพบว่าหลัง
ปรับปรุงปริมาณยางแห้งไม่สมบูรณ์ลดลงร้อยละ 
72.25 [6]  
 

วัตถุประสงค์ของการวิจัย 
1. เพื่อศึกษากระบวนการป๊ัมช้ินส่วนชุดหน้า 

คลัทช์คอมเพรสเซอร์แอร์รถยนต์ 
2. เพื่อศึกษาวิเคราะห์สาเหตุของปัญหาของเสีย

ในกระบวนการป๊ัมช้ินส่วนชุดหน้าคลัทช์คอมเพรสเซอร์ 
แอร์รถยนต์ 
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3. เพื่อลดของเสียในกระบวนการป๊ัมช้ินส่วนชุด
หน้าคลัทช์คอมเพรสเซอร์แอร์รถยนต์ให้ได้อย่าง
น้อยร้อยละ 80 

 
วิธีด าเนินงานวิจัย 

เพื่อให้สอดคล้องกับวัตถุประสงค์ของงานวิจัย
เรื่องการลดของเสียในกระบวนการป๊ัมช้ินส่วนชุด
หน้าคลัทช์คอมเพรสเซอร์แอร์รถยนต์ ผู้วิจัยได้
ก าหนดขั้นตอนของวิธีการวิจัยตามล าดับดังต่อไปนี ้

1. ศึกษาข้อมูลเบื้องต้น 
โรงงานกรณีศึกษาเป็นโรงงานที่ผลิตชิ้นส่วนชุด

หน้าคลัทช์คอมเพรสเซอร์แอร์รถยนต์ ช้ินส่วนเครื่อง
ซักผ้า ช้ินส่วนรถไถ ช้ินส่วนอุปกรณ์ภายในลิฟท์ 

และอื่น ๆ หลายรุ่น หลายยี่ห้อ ที่ลูกค้าสั่งกับโรงงาน 
แต่ในงานวิจัยนี้ผู้วิจัยจะท าการศึกษาเฉพาะช้ินส่วน
ชุดหน้าคลัทช์คอมเพรสเซอร์แอร์รถยนต์เนื่องจาก
โ ร ง งานกรณี ศึ กษาจะท าการ ป๊ัม ช้ินส่ วน ชุด
หน้าคลัทช์คอมเพรสเซอร์แอร์รถยนต์เป็นส่วนใหญ่
โดยยอดการผลิตตอ่เดือน เดือนละ 30,000 ช้ิน และ
มีต้นทุนค่าใช้จ่ายต่อช้ินสูง 

2. ศึกษากระบวนการป๊ัมช้ินส่วนชุดหน้าคลัทช์
คอมเพรสเซอร์แอร์รถยนต์  

ขั้นตอนกระบวนการป๊ัมช้ินส่วนชุดหน้าคลัทช์
คอมเพรสเซอร์แอร์รถยนต์สามารถแบ่งขั้นตอน
ท างานออกเป็น 13 ขั้นตอน แสดงดังตารางที่ 2 

 
ตารางที่ 2  แผนภูมิกระบวนการผลิตขั้นตอนการป๊ัมช้ินส่วนชุดหน้าคลัทช์คอมเพรสเซอร์แอร์รถยนต์ (ก่อน
การปรับปรุง) 

ขั้นตอนการท างาน ระยะทาง (เมตร) เวลา (นาท)ี สัญลกัษณ์ 
1. เตรียมเหล็กแผ่นเพื่อท าการ BLANK  0.30  
2. น าเหล็กแผ่นมาที่เครื่องปั๊มเพื่อท าการ BLANK 2 0.20  
3. เปิดสวิตช์เครื่องปั๊ม  0.10  
4. ท าการ BLANK เหล็กแผ่นให้เปน็รูปร่าง  0.25  
5. ปิดสวิตช์เครื่องปั๊ม  0.10  
6. น าช้ินงานออกจากเครื่องปั๊ม  0.20  
7. น าช้ินงานไปที่เครื่อง DIE PRICE 1 0.15  
8. ใส่ชิ้นงานท่ีเครื่อง DIE PRICE เพื่อเจาะ ขึ้นรูป  0.20  
9. เปิดสวิตช์เครื่อง DIE PRICE  0.10  
10. ท าการเจาะรูและขึ้นรูป  0.20  
11. ปิดสวิตช์เครื่อง DIE PRICE  0.10  
12. น าช้ินงานออกจากเครื่อง DIE PRICE  0.20  
13. บรรจุช้ินงานลงกล่อง  0.30  

รวม 3 2.40  
 

จากแผนภูมิกระบวนการผลิตขั้นตอนปั๊ม
ช้ินส่วนชุดหน้าคลัทช์คอมเพรสเซอร์แอร์รถยนต์ ดัง
ตารางที่ 2 สรุปได้ว่า การท างานในกระบวนการปั๊ม
ช้ินส่วนชุดหน้าคลัทช์คอมเพรสเซอร์แอร์รถยนต์
จนถึงบรรจุช้ินส่วนใส่กล่อง พนักงานที่ท าการปั๊ม

ช้ินส่วนชุดหน้าคลัทช์คอมเพรสเซอร์แอร์รถยนต์เมื่อ
ท าการปั๊ ม ช้ินส่ วน เสร็จครบตามจ านวนแล้ว 
พนักงานก็จะบรรจุช้ินส่วนใส่กล่องและจัดส่งช้ินส่วน
ให้กับลูกค้าโดยไม่มีการตรวจสอบ ท าให้ช้ินส่วนชุด
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หน้าคลัทช์คอมเพรสเซอร์บางส่วนมีการโดนตีกลับ
และไม่ได้มาตรฐานแสดงดังรูปที่ 3 
 

รูปที่ 3  รอยต าหนิบนช้ินงาน 
 

จากรูปที่ 3 พบว่า สาเหตุหลักของปัญหาที่
ช้ินส่วนโดนตีกลับและไม่ได้มาตรฐานในกระบวนการ
ปั๊มช้ินส่วนชุดหน้าคลัทช์คอมเพรสเซอร์แอร์รถยนต์ 
ได้แก่ รอยขีดข่วน รอยจิกลึก รูไม่ครบ และมีครีบ
ตามขอบ ท าให้ผู้วิจัยมีความสนใจและแก้ไข้ปัญหา
จึงได้ท าให้เก็บรวบรวมข้อมูลจ านวนของเสียและ
รอยต าหนิของเสียจากใบตรวจสอบ (Check Sheet) 
ย้อนหลัง 3 เดือน ตั้งแต่ เดือนมกราคม – เดือน
มีนาคม 2565 แสดงดังตารางท่ี 3 
 
ตารางที่ 3  ข้อมูลจ านวนของเสียและรอยต าหนิ  

สาเหตขุอง
ปัญหา 

จ านวนของ
เสีย (ชิ้น) 

เปอร์เซ็นต์ของ
เสีย 

รอยขีดข่วน 3,844 71.42 
รอยจิกลกึ 1,211 22.50 
รูไม่ครบ 114 2.12 

มีครีบตามขอบ 213 3.96 
รวม 5,382 100 

จากตารางที่ 3 พบว่า ลักษณะของเสียที่มีปริมาณ
เสียมากที่สุด คือ รอยขีดข่วนมีจ านวน 3,844 ช้ิน 
คิดเป็นร้อยละ 71.42 ของจ านวนของเสียทั้งหมด 
ดังนั้นผู้วิจัยจึงน าปัญหารอยขีดข่วนมาท าการวิเคราะห์
หาสาเหตุโดยประยุกต์ใช้แผนภูมิเหตุและผล เพื่อ
ก าหนดแนวทางแก้ไขแสดงดังรูปที่ 6 เนื่องจาก
ผลิตภัณฑ์ช้ินส่วนชุดหน้าคลัทช์คอมเพรสเซอร์แอร์
รถยนต์มีต้นทุนค่าใช้จ่ายต่อช้ินสูง โดยผู้วิจัยได้ใช้
เครื่องมือวิเคราะห์แผนภูมิพาเรโตในการจัดล าดับ
ความส าคัญของปัญหา พบว่า ปัญหาที่มีจ านวนของ
เสียมากที่สุดคือปัญหาที่ เกิดจากรอยขีดข่วน มี
ปริมาณของเสีย 3,844 ช้ิน คิดเป็น 71.42% ของ
ปัญหาทั้งหมด แสดงดังรูปที่ 4 
 

 
รูปที่ 4 การจัดล าดับความส าคญัของปัญหา 

โดยแผนภูมิพาเรโต 
 

จากนั้นจึงได้ด าเนินการวิเคราะห์ความสามารถ
ของกระบวนการส าหรับข้อมูลแบบแอตทริบิวต์คือ
สัดส่วนผลิตภัณฑ์ข้อบกพร่อง [7] แสดงดังรูปที่ 5 
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รูปที่ 5  ความสามารถกระบวนการสัดส่วนผลิตภัณฑ์ข้อบกพร่อง (ก่อนปรับปรุง) 

 
จากรูปที่ 5 ส าหรับความสามารถกระบวนการ 

(ก่อนปรับปรุง) พิจารณาจากค่า Ppk โดยผ่านค่า 
Process Z ซึ่งมีค่าเท่ากับ 1.7263 และแสดงเป็นคา่ 
Ppk = Process Z/3 = 0.5754 ซึ่งมีค่าต่ ามาก แสดง
ว่ากระบวนการมีความสามารถท่ีต่ ามาก 

3. การวิเคราะห์หาสาเหตุของปัญหา 
เมื่อทราบถึงสาเหตุหลักของปัญหา ผู้วิจัยจึงได้

เลือกแก้ไขปัญหาปัญหารอยขีดข่วนที่มีจ านวนของ

เสียมากที่สุด จากนั้นน าสาเหตุของปัญหาที่เกิด
ขึ้นมาท าการวิเคราะห์หาสาเหตุโดยใช้ผังสาเหตุและ
ผล (Cause and Effect Diagram) จากปัจจัย 4M 
คือ คน เครื่องจักร วัตถุดิบ และวิธีการ โดยเทคนิค
การระดมสมองประกอบด้วยหัวหน้าฝ่าย หัวหน้า
แผนก พนักงานที่ปฏิบัติการปั๊มช้ินส่วน และทีมงาน
ผู้วิจัย มาช่วยในการพิจารณาหาสาเหตุของปัจจัย
และแนวทางการแก้ไขปัญหา [8] แสดงดังรูปที่ 6 

 
รูปที่ 6  ผังสาเหตุและผล (Cause & Effect Diagram) ปัญหารอยขีดข่วน 
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4. แนวทางการแก้ไขปัญหา 
จากการวิเคราะหห์าสาเหตุของปัญหากระบวนการ

ป๊ัมช้ินส่วนชุดหน้าคลัทช์คอมเพรสเซอร์แอร์รถยนต์

โดยใช้ปัจจัย 4M สามารถแยกประเด็นปัญหาต่าง ๆ 
และแนวทางการแก้ไขปัญหาที่เกี่ยวข้องกับการเกิด
รอยขีดข่วนบนช้ินงานได้แสดงดงัตารางที่ 4

 
ตารางที่ 4  สาเหตุของปัญหาและแนวทางการแก้ไขปัญหา 

ประเภท สาเหตขุองปญัหา แนวทางการแก้ไข 
พนักงานใหม ่
(ปัจจัยคน) 

โรงงานกรณีศึกษามีการรับพนักงานเข้ามา
ท างาน มีการสอนงานที่รับผิดชอบเพียงครั้ง
เดียวที่หน้างาน ท าให้พนักงานใหม่ขาด
ทักษะในการท างาน  

ควรมีการจัดอบรมเพิ่มเติมความรู้ ให้กับ
พนักงานใหม่ เพื่อให้เกิดทักษะในการท างาน
อย่างเดือนละ 1 คร้ัง 

ขาดทักษะในการท างาน 
(ปัจจัยคน) 

โรงงานกรณีศึกษามีการอบรมเพียงครั้ง
เดียวที่หน้างาน เนื่องจากกระบวนการผลิต
มีความจ าเป็นต้องใช้คนท างาน  

ควรมีการสลับพนักงานเข้ารับการอบรมหลัง
เลิกงาน อย่างน้อยเดือนละ 1 ครั้ง เพื่อให้
เกิดทักษะและความช านาญ และควรมีการ
ประเมินผลการท างานอย่างน้อยทุก ๆ 6 
เดือน 

ปัจจัยวัตถุดิบ วัตถุดิบไม่ได้มาตรฐาน ท าการตรวจสอบและคัดแยกวัตถุดิบที่ไม่ได้
ม าตรฐานออก  พร้ อมบันทึ กข้ อมู ลลง
แบบฟอร์ม 

ปัจจัยเครื่องจักร เครื่องจักร breakdown สร้างแผนการบ ารุ งรักษา และก าหนด
ระยะเวลาทุก ๆ  3 เดือนควรมีการบ ารุงรักษา
เครื่องจักร 

ท างานข้ามขั้นตอน 
(ปัจจัยวิธกีารท างาน) 

จากการสังเกตพนักงานที่ท างานเกี่ยวกับ
กระบวนการปั๊มชิ้นส่วนชุดหน้าคลัทช์
คอมเพรสเซอร์แอร์รถยนต์จะท าการปั๊ม
ชิ้นส่วนตามที่ลูกค้าก าหนด และเมื่อท าการ
ปั๊มเสร็จครบตามจ านวนแล้ว พนักงานจะ
ท าการจัดส่งชิ้นส่วนให้กับลูกค้าโดยไม่มีการ
ตรวจสอบ ท าให้ผลิตภัณฑ์ที่ส่งไปบางชิ้น
อาจมีของเสียหลุดออกไป ท าให้ต้องท าการ
ผลิตเพิ่มเติมให้กับลูกค้าใหม่  

ควรมีผู้ควบคุมดูแล ก ากับ ติดตามการ
ท างานของพนักงานหรือระดับหัวหน้างาน
และควรมีการตรวจสอบชิ้นส่วนจากการปั๊ม
ทุก ๆ 1 ชั่วโมงของการท างาน 

ไม่มีการตรวจสอบชิ้นงาน 
(ปัจจัยวิธกีารท างาน) 

เนื่องจากพนักงานที่ท าหน้าที่ปั๊มชิ้นส่วนชุด
หน้าคลัทชค์อมเพรสเซอร์แอร์รถยนต์จะท า
การปั๊มชิ้นส่วนตั้งแต่ เวลา 08:00-17:00 
น. โดยไม่มีการหยุดการท างาน (ยกเว้น
เวลาพักกับเวลาเลิกงาน) ท าให้มีผงเหล็ก
หรือสิ่งสกปรกจากกระบวนการปั๊มมาเกาะ
ตามบริเวณหน้าสัมผัสแม่พิมพ์ของเครื่อง
ปั๊มโลหะขึ้นรูป ท าให้เวลาปั๊มชิ้นส่วนเกิด
การเป็นรอยขีดข่วน 

ควรท าความสะอาดผลิตภัณฑ์ทุกชิ้นก่อนท า
การปั๊ม และทุก ๆ 1 ชั่วโมงควรมีการท า
ความสะอาดที่บริเวณหน้าสัมผัสแม่พิมพ์ของ
เครื่องปั๊มโลหะขึ้นรูป โดยการใช้ลมเป่าและ
ใช้ผ้าสะอาดเช็ดและท าความสะอาด แสดง
ดังรูปที่ 7 
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รูปที่ 7  แสดงการท าความสะอาดผลิตภณัฑ์ และแม่พิมพ์ป๊ัมขึ้นรูป 

 
ผลการวิจัย 

จากการด าเนินการแก้ไขปรับปรุงเพื่อลดของ
เสีย ในกระบวนการปั๊ ม ช้ินส่วนชุดหน้าคลัทช์
คอมเพรสเซอร์แอร์รถยนต์ โรงงานกรณีศึกษา โดย
การวิเคราะห์ปัจจัยแผนผังแสดงสาเหตุและผล 
(Cause and Effect Diagram)  และ เทคนิคการ
ระดมสมอง พบว่า สาเหตุหลักของปัญหามาจากมี
ผ ง เหล็ กหรื อสิ่ ง สกปรกมา เกาะตามบริ เ วณ
หน้าสัมผัสแม่พิมพ์ของเครื่องปั๊มโลหะขึ้นรูป ท าให้
เวลาปั๊มช้ินส่วนเกิดการเป็นรอยขีดข่วน วิธีการ

ปรับปรุงโดยให้พนักงานท าความสะอาดผลิตภัณฑ์
ทุกช้ินก่อนท าการปั๊ม และทุก ๆ 1 ช่ัวโมงควรมีการ
ท าความสะอาดที่บริเวณหน้าสัมผัสแม่พิมพ์ของ
เครื่องปั๊มโลหะ ขึ้นรูป โดยการใช้ลมเป่าและใช้ผ้า
สะอาดเช็ด หลังจากนั้นผู้วิจัยจึงได้ท าการเก็บ
รวบรวมข้อมูลหลังการปรับปรุงแก้ไข ระยะเวลา 3 
เดือน ตั้งแต่เดือนเมษายน-มิถุนายน 2565 สามารถ
สรุปผลการเปรียบเทียบข้อมูลก่อนและหลังการ
ปรับปรุง [9] แสดงดังรูปที่ 8 และตารางที่ 5

 

 
รูปที่ 8 ความสามารถกระบวนการสัดส่วนผลิตภัณฑ์ข้อบกพร่อง (หลังปรับปรุง) 
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ส าหรับความสามารถกระบวนการ (หลังปรับปรุง) 
พิจารณาจากค่า Ppk โดยผ่านค่า Process Z ซึ่งมี
ค่ า เท่ากับ 3.4524 และแสดงเป็นค่า Ppk = 
Process Z/3 = 1.1508 ซึ่งมีค่ามากกว่า 1 แสดง
ว่ากระบวนการมีความสามารถ บ่งช้ีว่าจ านวน 
ของเสียที่ เกิดขึ้นในกระบวนการปั๊ม ช้ินส่วน
คอมเพรสเซอร์มีจ านวนลดลง โดยหลังการปรับปรุง
พบว่าค่า Ppk มีค่าอยู่ระหว่าง 1 ถึง 1.33 ถือว่า
กระบวนการผลิตไม่มีปัญหา แต่เกณฑ์ที่ถือว่า
กระบวนการผลิตมีความสามารถที่ดีควรมีค่า
ระหว่าง 1.33 ถึง 2 [4] ดังนั้นจึงควรปรับปรุง
กระบวนการเพื่อให้ค่า Ppk มีค่ามากกว่าหรือเท่ากับ 
1.33 

 
 
 
 

ตารางที่ 5  ผลการเปรียบเทียบข้อมูลของเสยีกอ่น
และหลังการปรับปรุง 

ประเภท
ของเสีย 

ก่อนการปรับปรุง 
จ านวนของเสีย 

(ชิ้น) 

หลังการปรบัปรุง 
จ านวนของเสีย 

(ชิ้น) 

รอยขีดข่วน 3,844 23 

 
จากตารางที่ 5 ผลการเปรียบเทียบข้อมูลกอ่น

และหลังการปรับปรุงกระบวนการป๊ัมช้ินส่วนชุด
หน้าคลัทช์คอมเพรสเซอร์แอร์รถยนต์ โรงงาน
กรณีศึกษา พบว่า ก่อนการปรับปรุงมีจ านวนของ
เสียรอยขีดข่วน 3,844 ช้ิน และหลังการปรับปรุง
จ านวนของเสียลดลงเหลือ 23 ช้ิน ท าให้ของเสีย
ลดลงจากเดิมคิดเป็นร้อยละ 99.40 แสดงดังรูปที่ 
8 โดยพบว่ามากกว่าเป้าหมายที่ตั้งไว้ถึง 19.40% 
เนื่องจากผู้วิจัยได้ตั้งเป้าหมายในวัตถุประสงค์การ
วิจัยที่จะลดของเสียลงให้ได้ไม่น้อยกว่าร้อยละ 80 

 

 
รูปที่ 9  ผลการเปรียบเทียบข้อมลูของเสียก่อนและหลังการปรับปรุง 

 
จากการเพิ่มขั้นตอนตรวจสอบช้ินงาน (ขั้นตอน

ที่  5, 15) และท าความสะอาดเครื่องปั๊มช้ินงาน 
(ขั้นตอนที่ 8) กระบวนการปั๊มชิ้นส่วนชุดหน้าคลัทช์
คอมเพรสเซอร์แอร์รถยนต์หลังการปรับปรุงสามารถ

แบ่งขั้นตอนท างานออกเป็น 16 ขั้นตอน ส่งผลให้
เวลาท างานจากเดิมก่อนการปรับปรุง 2.40 นาที
เพิ่มขึ้นเป็น 2.80 นาที แสดงดังตารางที่ 6 

 

0

1,000

2,000

3,000

4,000

จ านวนของเสีย (ชิ้น) จ านวนของเสีย (ชิ้น)

ก่อนการปรับปรุง หลังการปรับปรุง

ผลการเปรียบเทียบก่อนและหลังการปรับปรุง

3,844 ชิ้น

23 ชิ้น 
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ตารางที่ 6  แผนภูมิกระบวนการผลิตขั้นตอนการปั๊มชิ้นส่วนชุดหน้าคลัทช์คอมเพรสเซอร์แอร์รถยนต์ (หลัง
การปรับปรุง) 

ขั้นตอนการท างาน ระยะทาง (เมตร) เวลา (นาท)ี สัญลกัษณ์ 
1. เตรียมเหล็กแผ่นเพื่อท าการ BLANK  0.30  
2. น าเหล็กแผ่นมาที่เครื่องปั๊มเพื่อท าการ BLANK 2 0.20  
3. เปิดสวิตช์เครื่องปั๊ม  0.10  
4. ท าการ BLANK เหล็กแผ่นให้เปน็รูปร่าง  0.25  
5. ตรวจสอบช้ินงานจากการปัม๊  0.10  
6. ปิดสวิตช์เครื่องปั๊ม  0.10  
7. น าช้ินงานออกจากเครื่องปั๊ม  0.20  
8. ท าความสะอาดเครื่องปั๊มโดยลมเป่า  0.20  
9. น าช้ินงานไปที่เครื่อง DIE PRICE 1 0.15  
10. ใส่ช้ินงานท่ีเครื่อง DIE PRICE เพื่อเจาะ ขึ้นรูป  0.20  
11. เปิดสวิตช์เครื่อง DIE PRICE  0.10  
12. ท าการเจาะรูและขึ้นรูป  0.20  
13. ปิดสวิตช์เครื่อง DIE PRICE  0.10  
14. น าช้ินงานออกจากเครื่อง DIE PRICE  0.20  
15. ตรวจสอบช้ินงาน  0.10  
16. บรรจุช้ินงานลงกล่อง  0.30  

รวม 3 2.80  
 

สรุปและอภิปรายผล 
การวิจัยครั้งนี้เป็นการศึกษากระบวนการป๊ัม

ช้ินส่วนชุดหน้าคลัทช์คอมเพรสเซอร์แอร์รถยนต์ 
โรงงานกรณีศึกษา พบว่า ของเสียที่เกิดขึ้นจาก
กระบวนการป๊ัมช้ินส่วนชุดหน้าคลัทช์คอมเพรสเซอร์
แอร์รถยนต์มาจากสาเหตุปัญหารอยขีดข่วนที่มี
จ านวนของเสียมากท่ีสุด  เนื่องมาจากมีผงเหล็กหรือ
สิ่งสกปรกจากกระบวนการป๊ัมเกาะตามบริเวณ
หน้าสัมผัสแม่พิมพ์ของเครื่องป๊ัมโลหะขึ้นรูป ท าให้
เวลาป๊ัมช้ินส่วนเกิดการเป็นรอยขีดข่วน ดังนั้นผู้วิจัย
จึงได้หาแนวทางการแก้ไขปัญหาโดยใช้แผนผังแสดง
สาเหตุและผล (Cause and Effect Diagram) วิเคราะห์
ปัจจัยและเทคนิคการระดมสมองโดยให้พนักงานท า
ความสะอาดผลิตภัณฑ์ทุกช้ินก่อนท าการปั๊ม และ
ทุก ๆ 1 ช่ัวโมงควรมีการท าความสะอาดที่บริเวณ
หน้าสัมผัสแม่พิมพ์ของเครื่องปั๊มโลหะขึ้นรูป โดย

การใช้ลมเป่าและใช้ผ้าสะอาดเช็ด ท าให้สามารถลด
ของเสียในกระบวนการป๊ัมช้ินส่วนชุดหน้าคลัทช์
คอมเพรสเซอร์แอร์รถยนต์ได้ จากการด าเนินการ
ดังกล่าวสามารถลดเปอร์เซ็นต์ของเสียถึง 99.40 
เปอร์เซ็นต์ และเพิ่มค่าดัชนีวัดความสามารถของ
กระบวนการระยะยาว (Ppk) จาก 0.5754 เป็น 1.1508 
จึงสรุปได้ว่าการด าเนินงานเพื่อลดของเสียนี้มี
ประสิทธิผลอยู่ในเกณฑ์ที่ดีและเป็นที่พึงพอใจของ
โรงงานกรณีศึกษาโดยมีความสอดคล้องกับงานวิจัย 
[5] และ [11]  
 

ข้อเสนอแนะ 
1. การป๊ัมช้ินส่วนชุดหน้าคลัทช์คอมเพรสเซอร์

แอร์ รถยนต์ควรค านึ งถึงวัสดุ โลหะและความ
เหมาะสมของแรงป๊ัมช้ินส่วนเพื่อให้เกิดประโยชน์
และสามารถลดของเสียที่เกิดขึ้นได้จริง 
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2. ควรน าสถิติทางวิศวกรรมมาทดสอบความ
เหมาะสมของแรงป๊ัมช้ินส่วนเพื่อให้ผลลัพธ์ที่ได้มี
ความสอดคล้องกับปัญหาที่เกิดขึ้น 

3. ควรศึกษาปัจจัยที่มีผลต่อรอยขีดข่วนของ
ช้ินงานด้วยหลักการออกแบบการทดลอง (Design 
of Experiment: DOE) [10] ในการก าหนดระดับ
ปัจจัยที่เหมาะสม เพื่อลดปริมาณของเสีย และส่งผล
ให้ดัชนีการวิเคราะห์ความสามารถกระบวนการ 
(Ppk) มีค่าสูงขึ้น 
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บทคัดย่อ 
งานวิจัยนี้มีวัตถุประสงค์ในการเปรียบเทียบวิธีการพยากรณ์ความต้องการในการสั่งซื้อสินค้ า

ประเภทน้ าดื่มที่เหมาะสม ของร้านค้ากรณีศึกษา ตั้งอยู่ต าบลในเมือง อ าเภอเมือง จังหวัดพิษณุโลก โดย
ผลการวิจัย พบว่า น้ าดื่มขนาด 350 มล. มีความเหมาะสมในการหาค่าความต้องการน้ าดื่มด้วยวิธีการ
พยากรณ์แบบเอกซ์โปเนนเชียล เนื่องจากวิธีการดังกล่าวให้ค่าความคลาดเคลื่อนต่ าสุด เมื่อเปรียบเทียบกับ
ยอดขายจริงมีค่าร้อยละความแม่นย าเท่ากับ 95.20 น้ าดื่มขนาด 600 มล. และ น้ าดื่มขนาด 1,500 มล. มี
ความเหมาะสมในการหาค่าความต้องการน้ าดื่มด้วยวิธีการพยากรณ์แบบถดถอย เนื่องจากวิธีการดังกล่าวให้
ค่าความคลาดเคลื่อนต่ าสุด เมื่อเปรียบเทียบกับยอดขายจริงมีค่าร้อยละความแม่นย าเท่ากับ 99.60 และ 
99.11 ตามล าดับ ซึ่งผลที่ได้จากการเปรียบเทียบต้นทุนการบริหารสินค้าคงคลัง พบว่า การบริหารสินค้าคง
คลังแบบใหม่ส่งผลท าให้สามารถลดต้นทุน ซึ่งสามารถลดปริมาณการจัดการต้นทุนการบริหารสินค้าคงคลัง
ของน้ าดื่มขนาด 350 มล. สามารถลดต้นทุนการบริหารสินค้าคงคลังลงไป 1,244.17 บาท คิดเป็นร้อยละ 
23.96 ส าหรับน้ าดื่มขนาด 600 มล. สามารถลดต้นทุนการบริหารสินค้าคงคลัง 15,028.13 บาท คิดเป็นร้อย
ละ 34.82 และน้ าดื่มขนาด 1,500 มล. สามารถลดต้นทุนการบริหารสินค้าคงคลัง 6,542.51 บาท คิดเป็น
ร้อยละ 30.68 จากข้อมูลข้างต้นสามารถลดต้นทุนการบริหารสินค้าคงคลังโดยรวมทั้งหมด 22,814.81 บาท 
คิดเป็นร้อยละ 32.75 
 
ค้าส้าคัญ : การพยากรณ์, น้ าดื่ม, สินค้าคงคลัง  
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Abstract 
The purpose of this research is to compare methods for forecasting demand for 

purchasing appropriate drinking water products. of store case studies Located in Mueang 
Subdistrict, Mueang District, Phitsanulok Province. The results of the research found that 350 
mL of drinking water is suitable for estimating the demand for drinking water using the 
exponential forecasting method. This is because louder methods provide the lowest 
tolerances. When compared to actual sales, the accuracy percentage is 95.20. 600 ml. 
drinking water and 1,500 ml. drinking water was appropriate to determine the demand for 
drinking water using the regression forecasting method. This is because louder methods 
provide the lowest tolerances. When compared with actual sales, the percentage accuracy 
was 99.60 and 99.11, respectively. The results from comparing inventory management costs 
found that the new inventory management resulted in reduced costs. This can reduce the 
amount of inventory management costs for 350 ml. of drinking water. Inventory management 
costs can be reduced by 1,244.17 baht or 23.96 percent. For 600 ml. drinking water, inventory 
management costs can be reduced by 15,028.13 baht. calculated as 34.82 percent and 1,500 
ml of drinking water can reduce inventory management costs by 6,542.51 baht, calculated 
as 30.68 percent. From the above information, it can reduce inventory management costs in 
total by 22,814.81 baht, calculated as 32.75 percent. 
 
Keywords : Forecasting, Drinking Water, Inventory 
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บทน้า 
การบริ โภคน้ าดื่มมีความส าคัญต่อการ

ด ารงชีวิต โดยร่างกายของมนุษย์นั้นมีน้ าเป็น
ส่วนประกอบที่ส าคัญร้อยละ 70 ของน้ าหนักตัว 
ซึ่งน้ ามีส่วนส าคัญที่ช่วยให้การดูดซึมของระบบ
สารอาหารในกระบวนการย่อย และยังช่วยรักษา
สมดุลความเป็นกรดด่างในร่างกายของมนุษย์ [1] 
ในปัจจุบันการบริโภคน้ าดื่มของมนุษย์นั้นมีความ
นิยมบริโภคน้ าดื่มบรรจุขวดเนื่องจากความสามารถ
ในการตอบสนองความต้องการได้อย่างรวดเร็ว 
พกพาสะดวกและผู้บริโภคเช่ือว่าน้ าดื่มที่ผลิตลง
ขวดนั้นมีความสะอาดและปลอดภัยตอการบริโภค [2] 

จากการบริโภคเครื่องดื่มในประเทศ (สัดส่วน
ร้อยละ 90 ของปริมาณการผลิตทั้งหมด) ซึ่ง
อุตสาหกรรมเครื่องดื่มโดยรวมในปี 2565 - 2567 
มีแนวโน้มเติบโตตามตลาดในประเทศซึ่งเป็น
ตลาดหลัก เนื่องจากผู้ประกอบการไทยมีฐานการ
ผลิตในตลาดอาเซียนซึ่งเป็นตลาดส่งออกหลักใน
ส่วนของผู้ผลิตน้ าดื่มบรรจุขวดคาดว่ารายได้ในปี 
2564 จะทรงตัวจากมาตรการควบคุมการเปิด
บริการของร้านอาหารช่ัวคราวและภาวะท่องเที่ยว
ซบเซา แต่จะขยายตัวดีขึ้นในปี 2565 - 2567 
ตามทิศทางเศรษฐกิจ ขณะที่ภาวะการแข่งขัน
ยังคงรุนแรง ทั้งจากผู้ผลิตภายในอุตสาหกรรม
เดียวกันและเครื่องดื่มทดแทนโดยเฉพาะเครื่องดืม่
ผสมวิตามินที่มีความนิยมเพิ่มขึ้นตามกระแสใส่ใจ
สุขภาพ [3]  

ส าหรับในส่วนของการจัดจ าหน่ายน้ าดื่มที่
สูงขึ้นนั้น ผู้ประกอบการทั้งขนาดใหญ่และขนาด
เล็ก ที่ไม่ได้ค านึงถึงปริมาณที่การสั่งสินค้าให้
เหมาะสมกับความต้องการจริงในปัจจุบันนั้นท าให้
การวางแผนการพยากรณ์เป็นการสั่งแบบใช้ความ
เช่ียวชาญท าให้เกิดปริมาณสินค้าคงคลังที่ไม่
เพียงพอต่อความต้องการจริง จะเห็นได้ว่า การ
วางแผนการพยากรณ์ที่มีประสิทธิภาพจะสามารถ
ช่วยลดต้นทุนที่เกิดจากการสั่งสินค้าที่มากเกินไป
หรือน้อยเกินไป ให้เกิดความสมดุลระหว่างอุปสงค์ 
(Demand) และอุปทาน (Supply) ซึ่งการพยากรณ์

ยอดขายที่ใช้เพื่อน ามาเปรียบเทียบความแม่นย า
ของการพยากรณ์และสามารถปรับปรุงการบวน
การบริหารสินค้าคงคลังให้มีความเหมาะสม ด้วย
วิธีการพยากรณ์ในแต่ละวิธีดังนี้ วิธีค่าเฉลี่ยเคลื่อนที่ 
(Moving Average) วิธเอกซ์โปเนนเซียลปรับ
เรียบเดี่ยว (Single Exponential Smoothing) [4] 
วิธีการวเิคราะห์การถดถอย (Regression Analysis) 
เพื่อน าข้อมูลที่ ได้มาหาค่าความแม่นย าจาก
ค่าเฉลี่ยของเปอร์เซ็นต์ความคลาดเคลื่อนสมบูรณ์ 
( Mean Absolute Percentage Error :  MAPE) 
[5-6] ค่าเบี่ยงเบนสัมบูรณ์เฉลี่ย (Mean Absolute 
Deviation: MAD) และค่าเฉลี่ยความผิดพลาด
ก าลังสอง (Mean Square Error: MSE) [7]จากที่
กล่าวมาข้างต้นจะเห็นได้ว่าน้ าดื่มมีความส าคัญ
และจ าเป็นต่อร่างกายของมนุษย์ ซึ่งในปัจจุบัน
มนุษย์หันมาบริโภคน้ าดื่มแบบขวดพลาสติกที่
สามารถพกพาได้สะดวก  

จ า ก ค ว า ม ต้ อ ง ก า ร น้ า ดื่ ม ที่ สู ง ขึ้ น นั้ น
ผู้ประกอบการทั้งรายใหญ่และรายเล็กจึงไม่ได้
ค านึงถึงปริมาณที่สั่งสินค้าให้เหมาะสมกับความ
ต้ อ งการจริ ง ในปั จจุ บั น  โดยงานวิ จั ยนี้ ไ ด้
ท าการศึกษาเกี่ยวกับปัญหาปริมาณความต้องการ
น้ าดื่มของผู้ประกอบการขนาดเล็กที่มีความ
ต้องการหาปริมาณความต้องการของน้ าดื่ม
ทั้งหมด 3 ขนาด ได้แก่ 350 มล. 600 มล. และ 
1,500 มล. ซึ่งท้ังน้ าดื่มทั้ง 3 ขนาดมียอดขายที่ไม่
เท่ากันและมีปริมาณความต้องการในกลุ่มลูกค้าท่ี
แตกต่างกันออกไป ทางผู้วิจัยจึงได้ท าการศึกษา
การพยากรณ์ท าให้มีความต้องการที่จะปรับปรุง
ความแม่นย าของการพยากรณ์ โดยเน้นวิธีการ
พยากรณ์ที่ไม่ซับซ้อนและประยุกต์ใช้ได้ง่าย เพื่อ
เปรียบเทียบวิธีการพยากรณ์ยอดขายที่ใช้ในการ
เปรียบเทียบความแม่นย าของการพยากรณ์และ
สามารถปรับปรุงกระบวนการบริหารสินค้าคงคลัง
ของร้านค้าปลีกขนาดเล็กให้มีความเหมาะสม 
ดังนั้นผู้วิจัยจึงสนใจในการพยากรณ์ความต้องการ
ในการสั่งซื้อสินค้าประเภทน้ าดื่มที่เหมาะสม เพื่อ
ช่วยในการวางแผนการสั่งซื้อสินค้าประเภทน้ าดื่ม
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ให้เหมาะสมกับการจัดการต้นทุนการบริหาร
สินค้าคงคลัง 
 

วัตถุประสงค์ของการวิจัย 
1. เพื่อเปรียบเทียบวิธีการพยากรณ์ความ

ต้องการในการสั่ งซื้อสินค้าประเภทน้ าดื่มที่
เหมาะสม  

2. เพื่อประเมินประสิทธิภาพการพยากรณน์้ า
ดื่มในการจัดการต้นทุนการบริหารสินค้าคงคลัง  
 

ระเบียบวิธีวิจัย 
จากการศึกษาข้อมูลผู้วิจัยได้ก าหนดขั้นตอน

การด าเนินงานวิจัยของการหาค่าที่เหมาะสมใน
การพยากรณ์ความต้องการการสั่ งซื้อสินค้า
ประเภทน้ าดื่มมาขายที่ร้านค้ากรณีศึกษา โดย
การศึกษามีขั้นตอนดังน้ี 

1. ศึกษาปัญหาปริมาณยอดขายของน้ าดื่ม
ของร้านค้ากรณีศึกษา  

2. จากการเก็บรวบรวมข้อมูลยอดขายน้ าดื่ม
ของร้านค้ากรณีศึกษาขนาดเล็ก ซึ่ งร้ านค้า
ดังกล่าวไม่ได้มีการเก็บรวบรวมข้อมูลยอดขายมา
ก่อนหน้านี้มีเพีบงข้อมูลที่ทางเจ้าของร้านได้จด
บันทึกข้อมูลไว้ในช่วงเดือนกันยายน 2563 ถึง
เดือนมกราคม 2565 จ านวน 17 เดือน เพื่อท า
การเปรียบเทียบความแม่นย าของการพยากรณ์ใน
เดือนที่ 18 คือ เดือนกุมภาพันธ์ 2565   

3. งานวิจัยนีท้ าการพยากรณ์การสั่งซื้อน้ าดื่ม
ทั้ง 3 ขนาด เพื่อให้เพียงพอกับความต้องการ โดย
ใช้วิธีการพยากรณ์ความต้องการของน้ าดื่ม ผู้วิจัย
ท าการพยากรณท์ัง้ 3 รูปแบบ ได้แก่ 1) การพยากรณ์
แบบค่าเฉลี่ยเคลื่อนที่ (Moving Average : MA) 
เป็นรูปแบบการให้ความส าคัญของชุดข้อมลูที่
เท่ากันท้ังหมด [8] โดยมีสมการดังนี้  
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        (1) 
 

เมื่อ        หมายถึง ดัชนีคาบเวลา 
  หมายถึง ปริมาณความต้องการในคาบที ่t 

  หมายถึง จ านวนข้อมูล   
2. วิธีเอกซ์โปเนนเซียลปรับเรียบเดี่ยว (Single 
Exponential Smoothing: SES) ซึง่วิธีการนี้จะมี
ค่าสัมประสิทธิ์ ∝ ในการปรับเรียบ (Smoothing 
Constant) โดยการปรับค่า  ∝ จะส่งผลต่อการ
ปรับเรียบของชุดข้อมูล ถ้าหาปรับค่า ∝ ให้มีค่า
ต่ าจะส่งผลให้การพยากรณ์มีค่าความราบเรีบมาก
ขึ้น แต่ถ้าหากปรับค่า ∝ ให้มีค่าสูงขึ้นจะมีผลต่อ
ความสัมพันธ์ ในการตอบสนองระหว่า งค่ า
พยากรณ์กับค่าความต้องการครั้งล่าสุดค่าความ
ต้องการโดยทั่ว ๆ ไป [8] มีสมการดังนี ้
 

  t 1 t t tF F D F             (2) 
 
เมื่อ       หมายถึง ดัชนีคาบเวลา 
  หมายถึง ปริมาณความต้องการในคาบ
ที ่t 
       หมายถึง ค่าพยากรณ์ความต้องการ
ในคาบที ่t 
       หมายถึง ค่าพยากรณ์ความต้องการ
ในคาบที ่t+1 

  หมายถึง ค่าสัมประสิทธิ์ปรับเรียบมี
ค่าอยู่ในช่วง 0-1 

3. วิธีการวิ เคราะห์ถดถอย (Regression 
Analysis) การวิเคราะห์ข้อมูลจะดูที่ความสัมพันธ์
ระหว่างตัวแปรอิสระและตัวแปรตาม ซึ่งข้อมูลที่
ท าการเก็บรวบรวมนั้นต้องเป็นข้อมูลที่แน่นอน 
[9] โดยมีสมการดังนี้  
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เมื่อ       หมายถึง ตัวแปรตามซึ่ ง ในที่นี้คือ
ความต้องการสินค้า 
  หมายถึง ค่าตัดแกน 
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

t

a

b

tY

t
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      หมายถึง ดัชนีคาบเวลา 
 

เพื่อหาค่าวิธีการพยากรณ์ความต้องการของ
น้ าดื่มที่เหมาะสมกับน้ าดื่มแต่ละขนาดโดยท าการ
อธิ บายผลจากยอดขายสู งสุ ด ไปยั งต่ า สุ ด
ตามล าดับ และได้ท าการพิจารณาค่าความ
คลาดเคลื่อน [10] ดังต่อไปนี้  

ค่าเบี่ยงเบนสัมบูรณ์เฉลี่ย (Mean Absolute 
Deviation: MAD) เป็นการวิเคราะห์ค่าความแม่นย า
จากค่าเฉลี่ย ผลรวมของความแตกต่างระหว่างค่า
ข้อมูลที่แท้จริงกับการพยากรณ์ โดยมีสูตรที่ใช้
ค านวณดังนี้  
    

 

N

t t

t=1

ˆY -Y

MAD = 
N



         (4) 
     
เมื่อ     หมายถึง ข้อมูลที่จริง 
  หมายถึง ค่าข้อมูลที่ท าการพยากรณ์ 

  หมายถึง จ านวนข้อมูล   
 

ค่าเฉลี่ยเคลื่อนที่ก าลังสอง (Mean Square 
Deviation: MSD) หรือ ค่าเฉลี่ยความผิดพลาด
ก าลังสอง (Mean Square Error: MSE) เป็นการ
วิ เคราะห์ค่าความแม่นย าจากค่าเฉลี่ยความ
ผิดพลาดโดยพิจารณาความแตกต่างระหว่างค่า
พยากรณ์กับค่าจริง [11] โดยมีสูตรที่ใช้ค านวณ
ดังนี้  

  

 
N 2

t t

t=1

ˆY -Y

MSE = 
N



         (5) 
 
เมื่อ     หมายถึง ข้อมูลที่จริง 
  หมายถึง ค่าข้อมูลที่ท าการพยากรณ์ 

  หมายถึง จ านวนข้อมูล   
 

ค่าร้อยละความคลาดเคลื่อนสัมบูรณ์เฉลี่ย 
( Mean Absolute Percentage Error:  MAPE) 

เป็นการวิเคราะห์ค่าความแม่นย าจากการค านวณ
ร้อยละความผิดพลาดในการพยากรณ์โดยไม่
ค านึงถึงเครื่องหมาย ค่าที่ได้ต่ า ขึ้นอยู่กับการ
เลือกค่าความผิดพลาดในการพยากรณ์เฉลี่ยร้อย
ละที่ก าหนด ซึ่งเป็นวิธีการที่ให้ค่าความคลาด
เคลื่อนที่แม่นย ากว่าวธีิการหาค่าความคลาดเคลื่อน
แบบอ่ืน ๆ [12] โดยมีสูตรที่ใช้ค านวณดังนี้   
 

 

N
t t

t=1 t

ˆY -Y
100

Y
MAPE

N







         (6) 
 
เมื่อ     หมายถึง ข้อมูลที่จริง 
  หมายถึง ค่าข้อมูลที่ท าการพยากรณ์ 

  หมายถึง จ านวนข้อมูล   
 

4. การวิเคราะห์ข้อมูลทางสถิติด้วยโปรแกรม
ส าเร็จรูป Minitab 18 ทั้ง 3 วิธี เพื่อน าค่าที่ได้ไป
เปรียบเทียบในการหาค่าความคลาดเคลื่อนที่
เหมาะสมกับการสั่งซื้อน้ าดื่มทั้ง 3 ขนาด  

5. น าข้อมูลที่ได้จากการเปรียบเทียบความ
คลาดเคลื่อนต่ าสุดน าไปเปรียบเทียบกับยอดขาย
จริงในเดือนกุมภาพันธ์  พร้อมทั้งเปรียบเทียบ
ต้นทุนการบริหารสินค้าคงคลัง 

6. สรุปผลการด าเนินงานวิจัย 
 

ผลการวิจัย 
จากการศึกษาปริมาณยอดขายน้ าดื่มของ

ร้านค้ากรณีศึกษานั้นทางผู้วิจัยได้ท าการเก็บ
ข้อมูลในช่วงเดือน กันยายน 2563 ถึงเดือน 
กุมภาพันธ์ 2565 โดยได้ท าการคัดเลือกน้ าดื่มที่มี
ยอดขายสูงสุดไปยังต่ าสุด ได้แก่ 600 มล. 1,500 
มล. และ 350 มล. ตามล าดับ ซึ่งทางผู้วิจัยได้น า
ข้อมูลที่ได้ไปท าการวิเคราะห์การพยากรณ์ของน้ า
ดื่มทั้ง 3 ขนาดด้วยวิธีการพยากรณ์ทั้ง 3 รูปแบบ 
ได้แก่ 1) การพยากรณ์แบบค่าเฉลี่ยเคลื่อนที่  
(Moving Average) 2) การพยากรณ์แบบเอกซ์
โปเนนเชียล (Single Exponential Smoothing) 

N
tŶ

N

tŶ

N

tŶ

tY

tY

tY
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3) การพยากรณ์แบบถดถอย (Regression Analysis) 
เพื่อด าเนินการหาค่าพยากรณ์ที่มีความเหมาะสม
กับน้ าดื่มทั้ง 3 ขนาด โดยมีข้อมูลดังนี้ 

1. การหาวิธีการพยากรณ์ทั้ง 3 รูปแบบ ของ
ความต้องการน้ าดื่มขนาด 1,500 มล. เพื่อท าการ
เปรียบเทียบความแม่นย าของการพยากรณ์ใน
เดือนถัดไป โดยมีข้อมูลเปรียบเทียบดังนี้ 
 

 
รูปที ่1  กราฟค่าพยากรณ์แบบค่าเฉลี่ยเคลื่อนที่

ของน้ าดื่มขนาด 1,500 มล. 
 

 
รูปที ่2  กราฟค่าพยากรณ์แบบเอกซ์โปเนนเชียล

ของน้ าดื่มขนาด 1,500 มล. 
 

 
รูปที ่3  กราฟค่าพยากรณ์แบบถดถอยของน้ าดื่ม

ขนาด 1,500 มล. 

จากรูปที่  1 ถึงรูปที่  3 มีค่าร้อยละความ
คลาดเคลื่อนสัมบูรณ์เฉลี่ยเท่ากับ 50.8, 42.7 
และ 38.6ตามล าดับ  ซึ่งมีค่าร้อยละเบี่ยงเบน
สัมบูรณ์เฉลี่ยเท่ากับ 256.3, 197.2 และ 174.9 
ตามล าดับ และมีค่าร้อยละค่าเฉลี่ยเคลื่อนท่ีก าลัง
สองเท่ากับ 99,350, 61,134.2 และ 52,508.4 
ตามล าดับ 

2.การหาวิธีการพยากรณ์ทั้ง 3 รูปแบบ ของ
ความต้องการน้ าดื่มขนาด 600 มล. เพื่อท าการ
เปรียบเทียบความแม่นย าของการพยากรณ์ใน
เดือนถัดไป โดยมีข้อมูลเปรียบเทียบดังนี้ 
 

 
รูปที ่4  กราฟค่าพยากรณ์แบบค่าเฉลี่ยเคลื่อนที่

ของน้ าดื่มขนาด 600 มล. 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

รูปที ่5  กราฟค่าพยากรณ์แบบเอกซ์โปเนนเชียล
ของน้ าดื่มขนาด 600 มล. 
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รูปที ่6 กราฟค่าพยากรณ์แบบถดถอยของน้ าดื่ม

ขนาด 600 มล. 
 

จากรูปที่  4 ถึงรูปที่  6 มีค่าร้อยละความ
คลาดเคลื่อนสัมบูรณ์เฉลี่ยเท่ากับ 43, 30 และ 31 
ตามล าดับ ซึ่งมีค่าร้อยละเบี่ยงเบนสัมบูรณ์เฉลี่ย
เท่ากับ 559, 411 และ 396 ตามล าดับ และมีค่า
ร้ อยละค่ า เฉลี่ ย เคลื่ อนที่ ก าลั งสอง เท่ า กั บ 
510,225, 332,480 และ 265,949 ตามล าดับ 

3. การหาวิธีการพยากรณ์ทั้ง 3 รูปแบบ ของ
ความต้องการน้ าดื่มขนาด 350 มล. เพื่อท าการ
เปรียบเทียบความแม่นย าของการพยากรณ์ใน
เดือนถัดไป โดยมีข้อมูลเปรียบเทียบดังนี้ 

 

 
รูปที ่7  กราฟค่าพยากรณ์แบบค่าเฉลี่ยเคลื่อนที่

ของน้ าดื่มขนาด 350 มล. 
 

 
รูปที ่8 กราฟค่าพยากรณ์แบบเอกซ์โปเนนเชียล

ของน้ าดื่มขนาด 350 มล. 
 

 
รูปที ่9 กราฟค่าพยากรณ์แบบถดถอยของน้ าดื่ม

ขนาด 350 มล. 
 

จากรูปที่  7 ถึงรูปที่  9 มีค่าร้อยละความ
คลาดเคลื่อนสัมบูรณ์เฉลี่ยเท่ากับ 9.37, 8.95 
และ 11.27 ตามล าดับ  ซึ่งมีค่าร้อยละเบี่ยงเบน
สัมบูรณ์เฉลี่ยเท่ากับ 27.50, 25.51 และ 28.93 
ตามล าดับ และมีค่าร้อยละค่าเฉลี่ยเคลื่อนท่ีก าลัง
ส อ ง เ ท่ า กั บ  3,850, 2790. 01 และ  2384. 08 
ตามล าดับ 

4. ผลการเปรียบเทียบค่าความคลาดเคลื่อน
ในการพยากรณ์ให้เหมาะสมกับน้ าดื่มทั้ง 3 วิธี 
เพื่อท าการเลือกค่าความคลาดเคลื่อนที่น้อยที่สุด 
ตามเกณฑ์ค่าความคลาดเคลื่อน 3 เกณฑ์ คือ 
MAPE MSD และ MAD แต่จะอ้างอิงจากค่า MAD 
และค่า MAPE ที่ท าให้วิธีการพยากรณ์ ที่ให้ความ
คลาดเคลื่อนน้อยที่สุดมาใช้ในการพยากรณ์ค าสั่ง
ซื้อในอนาคต โดยมีผลการเปรียบเทียบค่าความ
คลาดเคลื่อนในการพยากรณ์ดังตารางที่ 1  
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ตารางที่ 1  ผลการเปรียบเทียบค่าพยากรณ์ของน้ าดื่มทั้ง 3 ขนาด 

ขนาด วิธีการ MAPE MAD MSD 
นับค่าพยากรณ์ทีท่้าให้ค่า

คลาดเคลื่อนต่้าสุด (วิธีการ) 
น้ าดื่ม
ขนาด 

1,500 มล. 

Moving Average 50.8 256.3 99,350 0 
Single Exponential 

Smoothing 
42.7 197.2 61,134.2 0 

Regression Analysis 38.6 174.9 52,508.4 3 
น้ าดื่ม

ขนาด 600 
มล. 

Moving Average 43 559 510,225 0 
Single Exponential 

Smoothing 
30 411 322,480 1 

Regression Analysis 31 396 265,949 2 
น้ าดื่ม

ขนาด 350 
มล. 

Moving Average 9.37 27.50 3,850 0 
Single Exponential 

Smoothing 
8.95 25.51 2,790.01 2 

Regression Analysis 11.27 28.93 2,384.08 1 
 

จากตารางที่ 1 ผลการเปรียบเทียบค่าพยากรณ์
ของน้ าดื่มทั้ง 3 ขนาด ทางผู้วิจัยได้ท าการวิเคราะห์ 
จากการเปรียบเทียบการพยากรณ์ จาก MAPE 
MSD และ MAD และค่า MAPE ที่ท าให้วิธีการ
พยากรณ์ ที่ให้ความคลาดเคลื่อนน้อยที่สุดมาใช้
ในการพยากรณ์ค าสั่งซื้อในอนาคต ซึ่งสามารถ
สรุปข้อมูลได้ดังนี้ 

น้ าดื่มขนาด 1,500 มล.จากการเปรียบเทียบ
ข้อมูลการพยากรณ์ที่ท าให้ค่าความผิดพลาดในแต่
ละรูปแบบนั้นจากค่าร้อยละความคลาดเคลื่อน
สัมบูรณ์ของวิธีการพยากรณ์แบบ Regression 
Analysis ให้ค่า MAPE ต่ าสุดเท่ากับ 38.6 ค่า
เบี่ยงเบนสัมบูรณ์เฉลี่ยของวิธีการพยากรณ์แบบ 
Regression Analysis ให้ค่า MAD ต่ าสุดเท่ากับ 
174.9 และค่าเฉลี่ยเคลื่อนที่ก าลังสองของวิธีการ
พยากรณ์แบบ Regression Analysis ให้ค่า MSD 
ต่ าสุดเท่ากับ 52,508.4 จากข้อมูลการเปรียบเทียบ
ค่าความผิดพลาดทั้ง 3 วิธีการ มีเพียงวิธีการเดียว
ที่ท าให้ค่าความคลาดเคลื่อนต่ าที่สุด  จึงเลือก
วิธีการพยากรณ์ แบบถดถอย(Regression Analysis) 
ที่เหมาะสมส าหรับข้อมูลของน้ าดื่มขนาด 1,500 มล.  

น้ าดื่มขนาด 600 มล.จากการเปรียบเทียบ
ข้อมูลการพยากรณ์ที่ท าให้ค่าความผิดพลาดใน 

แต่ละรูปแบบน้ันจากค่าร้อยละความคลาดเคลื่อน
สั มบู รณ์ ขอ ง วิ ธี ก า รพยากรณ์ แบบ  Single 
Exponential Smoothing ให้ค่ า  MAPE ต่ าสุด
เท่ากับ 30 ค่าเบี่ยงเบนสัมบูรณ์เฉลี่ยของวิธีการ
พยากรณ์แบบ Regression Analysis ให้ค่า MAD 
ต่ าสุดเท่ากับ 369 และค่าเฉลี่ยเคลื่อนท่ีก าลังสอง
ของวิธีการพยากรณ์แบบ Regression Analysis 
ให้ค่า MSD ต่ าสุดเท่ากับ 265,949 จากข้อมูลการ
เปรียบเทียบค่าความผิดพลาดทั้ง 3 วิธีการ มี 2 
วิธีการ ท่ีท าให้ค่าความคลาดเคลื่อนต่ าที่สุดคือ วิธี
วิธี เอกซ์โปเนนเซียลปรับเรียบเดี่ยว  (Single 
Exponential Smoothing) ที่มีค่า MAPE ต่ าที่สุด
เพี ย ง  1  ค่ า  และแบบถดถอย ( Regression 
Analysis) ที่มีค่า MAD และ MSD ต่ าที่สุดทั้ง 2 
ค่า ดังนั้น การเลือกค่าความคลาดเคลื่อนที่น้อย
ที่สุด ตามเกณฑ์ค่าความคลาดเคลื่อน 3 เกณ์คือ 
MAPE MSD และ MAD แต่จะอ้างอิงจากค่า MAD 
และค่า MAPE ซึ่ งค่าความผิดพลาดในแต่ละ
รูปแบบมีค่าต่ าสุดเหมือนกันจึงท าให้ต้องดูค่า 
MSD ของแต่ ละวิ ธี การพยากรณ์ที่ ให้ ความ
คลาดเคลื่อนน้อยที่สุดมาใช้ในการพยากรณ์ค าสั่ง
ซื้อในอนาคต คือ วิธีการพยากรณ์แบบถดถอย 
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(Regression Analysis) ท่ีเหมาะสมส าหรับข้อมูล
ของน้ าดื่มขนาด 600 มล. 

น้ าดื่มขนาด 350 มล.จากการเปรียบเทียบ
ข้อมูลการพยากรณ์ที่ท าให้ค่าความผิดพลาดในแต่
ละรูปแบบนั้นจากค่าร้อยละความคลาดเคลื่อน
สั มบู รณ์ ขอ ง วิ ธี ก า รพยากรณ์ แบบ  Single 
Exponential Smoothing ให้ค่ า  MAPE ต่ าสุด
เท่ากับ 8.95 ค่าเบี่ยงเบนสัมบูรณ์เฉลี่ยของวิธีการ
พยากรณ์แบบ Single Exponential Smoothing 
ให้ค่า MAD ต่ าสุดเท่ากับ 25.51 และค่าเฉลี่ย
เคลื่อนที่ก าลังสองของวิธีการพยากรณ์แบบ 
Regression Analysis ให้ค่าต่ า MSD สุดเท่ากับ 
2,384.08 จากข้อมูลการเปรียบเทียบค่าความ
ผิดพลาดทั้ง 3 วิธีการ มี 2 วิธีการ ที่ท าให้ค่าความ
คลาดเคลื่อนต่ าที่สุดคือ วิธีการพยากรณ์แบบ
ถดถอย (Regression Analysis) ที่มีค่า MSD ต่ า
ที่สุดเพียง 1 ค่า และวิธีเอกซ์โปเนนเซียลปรับ

เรียบเดี่ยว (Single Exponential Smoothing) ที่
มีค่า MAPE และ MAD ต่ าที่สุดทั้ง 2 ค่า ดังนั้น 
การเลือกค่าความคลาดเคลื่อนที่น้อยที่สุด ตาม
เกณฑ์ค่าความคลาดเคลื่อน 3 เกณฑ์คือ MAPE 
MSD และ MAD แต่จะอ้างอิงจากค่า MAD และ
ค่า MAPE ซึ่งค่าความผิดพลาดในแต่ละรูปแบบมี
ค่าต่ าสุดเหมือนกันจึงเลือกวิธีการพยากรณ์ แบบ
เอกซ์โปเนนเชียลอย่างง่าย (Single Exponential 
Smoothing) ที่เหมาะสมส าหรับข้อมูลของน้ าดื่ม
ขนาด 350 มล. 

5. เปรียบเทียบผลการพยากรณ์กับยอดขาย
น้ าดื่มในเดือนกุมภาพันธ์ จากการการวิเคราะห์
เปรียบเทียบการพยากรณ์ทั้ง 3 วิธี ที่ได้ท าการ
สรุปในตารางที่ 1 ซึ่งทางผู้วิจัยได้น าข้อมูลการ
พยากรณ์ที่มีค่าความคลาดเคลื่อนต่ าสุดน าไป
เปรียบเทียบกับยอดขายจริงในเดือนกุมภาพันธ์ 
โดยสามารถสรุปข้อมูลได้ดังตารางที ่2 

 
ตารางที่ 2  ผลการเปรียบเทียบค่าพยากรณ์กับยอดขายน้ าดื่ม 

 
จากตารางที่ 2 ผลการเปรียบเทียบค่าพยากรณ์กับยอดขายน้ าดื่มของร้านค้ากรณีศึกษาขนาดเล็ก

ของน้ าดื่มทั้ง 3 ขนาด ที่ได้กล่าวมาข้างต้นนี้ได้ใช้โปรแกรมส าเรจ็รปู (Minitab18) เป็นลิขสิทธิ ์(PSRU-1060-
7440-013-1-62) โดยมีวิธีการส าหรับการพยากรณ์ของน้ าดื่มขนาด 1,500 มล. และ 600 มล. เป็นวิธีการ
พยากรณ์แบบถดถอย (Regression Analysis) โดยค่าการพยากรณ์ค าสั่งซื้อในอนาคตของเดือนถัดไปมา
เปรียบเทียบกับค่าความต้องการจริงโดยมีค่าความแม่นย าร้อยละ 99.11 และ 99.60 ตามล าดับ และการ
พยากรณ์ของน้ าดื่มขนาด 350 มล. ด้วยวิธีเอกซ์โปเนนเซียลปรับเรียบเดี่ยว  (Single Exponential 
Smoothing) น าค่าการพยากรณ์ค าสั่งซื้อในอนาคตของเดือนถัดไปมาเปรียบเทียบกับค่าความต้องการจริง
โดยมีค่าความแม่นย าร้อยละ 95.20 จากค่าความแม่นย าของการพยากรณ์ทั้ง 3 ขนาดนั้น เนื่องมาจากค่าค่า 
MAD และค่า MAPE ซึ่งค่าความผิดพลาดในแต่ละรูปแบบมีค่าต่ าสุดเหมือนกันจึงท าให้ค่าที่พยากรณ์ได้และ
ค่าจริงมีค่าใกล้เคียงกัน 
 
 

ขนาดน้้าด่ืม 
(มล.)  

ค่าพยากรณ์ 
(แพ็ค) 

ยอดขายในเดือนกุมภาพันธ ์
(แพ็ค) 

ร้อยละความแม่นย้า 

350 250 238 95.20 
600 1,655 1,650 99.60 

1,500 679 673 99.11 
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ตารางที่ 3  ผลการเปรยีบเทียบตน้ทุนการบริหารสินค้าคงคลังแบบเดิมและแบบใหม ่

  
จากตารางที่ 3 ผลการเปรียบเทียบต้นทุนการ

บริหารสินค้าคงคลังแบบเดิมและแบบใหม่ เป็นการ
เปรียบเทียบต้นทุนการบริหารสินค้าคงคลังแบบเดิม
ซึ่งมีผลท าให้ลดต้นทุนของน้ าดื่มขนาด 350 มล. ลง
ไป 1,244.17 บาท คิดเป็นร้อยละ 23.96 ส่วนน้ าดื่ม
ขนาด 600 มล. สามารถลดต้นทุนการบริหารสินค้า
คงคลัง 15,028.13 บาท คิดเป็นร้อยละ 34.82 และ
น้ าดื่มขนาด 1,500 มล. สามารถลดต้นทุนการ
บริหารสินค้าคงคลัง 6,542.51 บาท คิดเป็นร้อยละ 
30.68 จากข้อมูลข้างต้นสามารถลดต้นทุนการ
บริหารสินค้าคงคลังโดยรวมทั้งหมด 22,814.81 
บาท คิดเป็นร้อยละ 32.75 
 

สรุปและอภิปรายผล 
จากวัตถุประสงค์การวิจัยในการเปรียบเทียบ

วิธีการพยากรณ์ความต้องการในการสั่งซื้อสินค้า
ประเภทน้ าดื่มที่เหมาะสมของร้านค้าขนาดเล็ก โดย
ข้อมูลที่ท าการเก็บรวบรวมมานั้นทางร้านไม่ได้มีเก็บ
เก็บรวบรวมมาก่อนมี เพียงข้อมูลที่ทางร้านได้
ด าเนินการจดบันทึกข้อมูลไว้ในช่วงเดือนกันยายน 
2563 ถึงเดือนมกราคม 2565 รวมทั้งสิ้น 17 เดือน 
ซึ่งการเปรียบเทียบการพยกรณ์จะเปรียบเทียบกับ
ค่าจริงในเดือนถัดไป เนื่องด้วยร้านค้ากรณีศึกษา
เป็นร้านขนาดเล็กที่เป็นธุรกิจในครัวเรือนจึงท าการ
พยากรณ์ระยะสั่นให้มีความแม่นย ากับชุดข้อมูลที่ท า
การเก็บรวบรวมข้อมูล ส าหรับในการเปรียบเทียบ
ความแม่นย าของการพยากรณ์ ได้แก่ 1) การพยากรณ์
แบบค่าเฉลี่ยเคลื่อนที่ (Moving Average) 2) การ

พยากรณ์แบบเอกซ์โปเนนเชียล (Single Exponential 
Smoothing)  3 )  ก า ร พ ย า ก ร ณ์ แ บ บ ถด ถอย 
(Regression Analysis) โดยใช้เกณฑ์การพิจารณา
ผลการเปรียบเทียบค่าความคลาดเคลื่อนในการ
พยากรณ์ให้เหมาะสมกับน้ าดื่มทั้ง 3 วิธี เพื่อท าการ
เลือกค่าความคลาดเคลื่อนท่ีน้อยที่สุด ตามเกณฑ์ค่า
ความคลาดเคลื่อน 3 เกณฑ์คือ MAPE MSD และ 
MAD แต่จะอ้างอิงจากค่า MAD และค่า MAPE ที่
ท าให้วิธีการพยากรณ์ ที่ให้ความคลาดเคลื่อนน้อย
ที่สุด ซึ่ งสอดคล้องกับผลการศึกษาของ [13-
15,4,16] ที่ศึกษาเปรียบเทียบวิธีการพยากรณ์ 3 วิธี 
คือ วิธีการพยากรณ์แบบค่าเฉลี่ยเคลื่อนที่  วิธีการ
พยากรณ์แบบเอกซ์โปเนนเชียล วิธีการพยากรณ์
แบบถดถอย ของข้อมูลการสั่งซื้อสินค้า พบว่า 
วิ ธีการพยากรณ์แบบถดถอยมีค่าความคลาด
เคลื่อนที่ความเหมาะสมกับกลุ่มสินค้าประเภท
เครื่องดื่ม และสอดคล้องกับผลการศึกษาของ [5] ซึ่ง
มีความสอดคล้องกันเนื่องจากผลที่ ได้จากการ
เปรียบเทียบค่าพยากณ์ของน้ าดื่มในภาพรวมนั้น
วิ ธีการพยากรณ์แบบถดถอยมีค่าความคลาด
เคลื่อนที่ความเหมาะสมกับวิธีการดังกล่าวมากที่สุด
ในกลุ่มประเภทของเครื่องดื่ม และยังพบว่า วิธีการ
พยากรณ์แบบเอกซ์โปเนนเชียล มีความสอดคล้อง
กับผลการศึกษาของ [17-18] ในผลของข้อมูลที่มี
ลักษณะการเคลื่อนไหวอยู่ ในระดับคงที่  และ
เหมาะสมส าหรับการพยากรณ์ในระยะสั้น จาก
วัตถุประสงค์การวิจัยในการเปรียบเทียบวิธีการ
พยากรณ์ความต้องการในการสั่งซื้อสินค้าประเภท

ขนาดน้้าด่ืม 
(มล.) 

ต้นทุนการบริหารสินค้า 
คงคลังเดิม (บาท) 

ต้นทุนการบริหารสินค้า 
คงคลังใหม ่(บาท) ร้อยละ

ประสิทธิภาพ ต้นทุนรวมใน
การเก็บรักษา 

ต้นทุนรวมใน
การสั่งซื้อ 

ต้นทุนรวมใน
การเก็บรักษา 

ต้นทุนรวมใน
การสั่งซื้อ 

350 3,750.00 1,442.67 3,000.00 948.50 23.96 
600 42,000.00 1,153.35 27,000.00 1,125.23 34.82 
1500 20,000.00 1,326.30 13,500.00 1,283.78 30.68 
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น้ าดื่มที่ เหมาะสม โดยผลการวิจัยพบว่า การ
พยากรณ์ความต้องการน้ าดื่มในขนาด 350 มล. มี
ความเหมาะสมในการหาค่าความต้องการน้ าดื่มด้วย
วิธีการพยากรณ์แบบเอกซ์โปเนนเชียลเนื่องจาก
วิธีการดังกล่าวให้ค่าความคลาดเคลื่อนต่ าสุด เมื่อน า
ผลของการพยากรณ์ไปเปรียบเทียบกับยอดขายจริง
ในเดือนกุมภาพันธ์มีร้อยละความแม่นย าเท่ากับ 
95.20 การพยากรณ์ความต้องการน้ าดื่มในขนาด 
600 มล. มีความเหมาะสมในการหาค่ าความ
ต้องการน้ าดื่มด้วยวิธีการพยากรณ์แบบถดถอย
เนื่องจากวิธีการดังกล่าวให้ค่าความคลาดเคลื่อน
ต่ าสุด เมื่อน าผลของการพยากรณ์ไปเปรียบเทียบกับ
ยอดขายจริงในเดือนกุมภาพันธ์มีร้อยละความ
แม่นย าเท่ากับ 99.60 และการพยากรณ์ความ
ต้องการน้ าดื่มในขนาด 1,500 มล. มีความเหมาะสม
ในการหาค่ าความต้องการน้ าดื่ มด้ วยวิ ธี การ
พยากรณ์แบบถดถอยเนื่องจากวิธีการดังกล่าวให้ค่า
ความคลาดเคลื่อนต่ าสุด เมื่อน าผลของการพยากรณ์
ไปเปรียบเทียบกับยอดขายจริงในเดือนกุมภาพันธ์มี
ร้อยละความแม่นย าเท่ากับ 99.11 จากข้อมูล
ดังกล่าวจะเห็นได้ว่าภาพรวมในการพยากรณ์ทั้ง 3 
ขนาดนั้นหาต้องเลือกการพยากรณ์ในภาพรวม
ทั้งหมดของร้านค้ากรณีศึกษาจะเป็นการพยากรณ์
แบบถดถอยที่ให้ความแม่นย าทั้งขนาด 600 มล. 
และ 1,500 มล. ซึ่งผลที่ได้การจัดการต้นทุนการ
บริหารสินค้าคงคลัง ซึ่งสอดคล้องกับผลการศึกษา
ของ [19-20] พบว่า การบริหารสินค้าคงคลัง
แบบเดิมซึ่งมีผลท าให้ลดต้นทุนและไม่ก่อให้เกิด
สินค้าขาดมือ ซึ่งสามารถลดปริมาณการจัดการ
ต้นทุนการบริหารสินค้าคงคลังของน้ าดื่มขนาด 350 
มล. ลงไป 1,244.17 บาท คิดเป็นร้อยละ 23.96 
ส าหรับน้ าดื่มขนาด 600 มล. สามารถลดต้นทุนการ
บริหารสินค้าคงคลัง 15,028.13 บาท คิดเป็นร้อย
ละ 34.82 และน้ าดื่มขนาด 1,500 มล. สามารถลด
ต้นทุนการบริหารสินค้าคงคลัง 6,542.51 บาท คิด
เป็นร้อยละ 30.68 จากข้อมูลข้างต้นสามารถลด
ต้นทุนการบริหารสินค้าคงคลังโดยรวมทั้งหมด 
22,814.81 บาท คิดเป็นร้อยละ 32.75 

กิตติกรรมประกาศ 
ขอขอบคุณทุนสนับสนุนการวิจัยจากกองทุน

พัฒนาการวิ จั ยและบริ ห าร จั ดก าร ง าน วิ จั ย 
มหา วิ ทย าลั ย ร าชภั ฏพิ บู ลส งคร าม  ประจ า
งบประมาณ 2565 รหัสทุนเลขที่ RDI-2-65-1 และ
สาขาเทคโนโลยีวิศวกรรมการจัดการและโลจิสติกส์ 
คณะเทคโนโลยีอุตสาหกรรมในการให้ความ
อนุเคราะห์และสนับสนุนทรัพยากรในการด าเนิน
วิจัยในครั้งนี ้
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บทคัดย่อ 
การวิจัยครั้งนี้มีวัตถุประสงค์ 1) เพื่อวิเคราะห์คุณภาพน้้าฝน ด้านกายภาพ เคมี และจุลชีววิทยา ใน

ภาชนะเก็บน้้าฝน 2) เพื่อศึกษาพฤติกรรมการเก็บน้้าฝนส้าหรับบริโภคของประชาชน และ 3) เพื่อเป็นข้อมูล
พื้นในด้านคุณภาพน้้าฝนเพื่อการบริโภคให้กับหน่วยงานที่เกี่ยวข้องเพื่อเป็นแนวทางในการประชาสัมพันธ์
ให้กับประชาชนในการเฝ้าระวังคุณภาพน้้าฝน ตัวอย่างในการวิจัยคือ ตัวอย่างน้้าฝนจากภาชนะเก็บน้้าฝน
จ้านวน 20 ตัวอย่าง และกลุ่มตัวแทนครัวเรือนแบบเฉพาะเจาะจง จ้านวน 20 คน เครื่องมือที่ใช้ในการเก็บ
รวบรวมข้อมูล ได้แก่ เครื่องมือ อุปกรณ์ในการตรวจวิเคราะห์คุณภาพน้้าฝนในภาชนะเก็บน้้าฝนและ
แบบสอบถามพฤติกรรมการเก็บน้้าฝน การวิเคราะห์คุณภาพน้้าฝนโดยวิธีตรวจสอบทางห้องปฏิบัติการและ
วิเคราะห์ข้อมูลแบบสอบถามโดยใช้สถิติพรรณนา ได้แก่ ร้อยละ ค่าเฉลี่ย และส่วนเบี่ยงเบนมาตรฐาน ผลการ
วิเคราะห์คุณภาพน้้าฝนในภาชนะรองรับ พบว่า คุณภาพด้านกายภาพและด้านเคมีผ่านเกณฑ์มาตรฐาน 
ขณะที่ด้านจุลชีววิทยา พบการปนเปื้อนปริมาณโคลิฟอร์มแบคทีเรียและปริมาณฟีคอลโคลิฟอร์มแบคทีเรียที่
ไม่ผ่านเกณฑ์มาตรฐาน จ้านวน 15 ตัวอย่าง ค่าที่ตรวจพบอยู่ในช่วง <2 – 9 MPN/100ml ส่วนพฤติกรรม
การเก็บน้้าฝนด้านปรับปรุงคุณภาพน้้าฝนมีระดับพฤติกรรมที่น้อยที่สุดอยู่ในระดับปานกลาง ข้อเสนอจาก
การวิจัยในครั้งนี้ พบว่า คุณภาพน้้าฝนในภาชนะเก็บน้้าฝน มีปัญหาในด้านการปนเปื้อนโคลิฟอร์มแบคทีเรีย
และฟีคัลโคลิฟอร์มทีไ่ม่ผ่านเกณฑ์มาตรฐานของคุณภาพน้้าประปาดื่มได้ ดังนั้นหน่วยงานท่ีเกี่ยวข้องจึงควรมี
การประชาสัมพันธ์แนวทางการดูแลบ้ารุงรักษาการกักเก็บน้้าฝนในภาชนะรองรับ และการปฏิบัติด้านการใช้
น้้าฝนเพื่อบริโภคให้กับประชาชนอย่างท่ัวถึง 
 
ค้าส้าคัญ : น้้าฝน, คุณภาพด้านกายภาพ, คุณภาพด้านเคมี, คณุภาพด้านจุลชีววิทยา 
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Abstract 
This research aimed to 1) analyze the quality of rainwater in household water vessel 

related to physical, chemical and microbiological factors 2)  study of rainwater collecting 
behaviors for consumption and 3) provide the rainwater quality data to related public official 
for consumer awareness. The household rainwater sample were kept in 20 vessels. Twenty 
rainwater collecting volunteers were selected.  Research tools were laboratory instruments 
for rainwater quality analysis.  The questionnaire for estimation of rainwater collecting 
behaviors of volunteer. The quality of household rainwater was analyzed in laboratory, while 
the questionnaire data was analyzed by descriptive statistics in terms of percentage, mean 
and standard deviation. 

The results indicate that the physical and chemical characteristics of the collected 
rainwater confer to the rainwater quarantine standard.  However, it was observed that 15 
water samples contained coliform bacteria and fecal coliform bacteria at contamination 
levels ranging from <2 to 9 MPN/ 100ml, which did not meet the specified criteria.  The 
rainwater collecting methods and quality improvement behavior were classified as moderate 
level. The research findings suggest that collected rainwater contamination with coliform and 
fecal coliform bacteria during stored in water vessels. The related community’s office should 
provide policies to educate the consumer about proper guidelines for collecting, storing and 
using of rainwater. 
 
Keywords : Rainwater, Physical Quality, Chemical Quality, Microbiology Quality 
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บทน้า 

น้้าฝนเป็นแหล่งน้้าที่นิยมใช้เพื่อบริโภคใน
ครัวเรือนมากเป็นอันดับสามรองจากน้้าบรรจุขวด
และน้้าประปา[3] การใช้น้้าฝนที่มีการปนเปื้อน
มลพิษเพื่อการบริโภคอาจเป็นสาเหตุให้เกิดโรค   
ต่าง ๆ เช่น โรคระบบทางเดินอาหาร นิ่วในไต ระบบ
ประสาท โรคมะเร็ง เป็นต้น[2] ซึ่งจะท้าให้เกิด
กระทบต่อสุขภาพท้ังทางร่างกายและจิตใจ ท้าให้ไม่
สามารถประกอบอาชีพและกระทบต่อเศรษฐกิจ
ชุมชนตลอดจน เศรษฐกิจโดยรวมของประเทศ[4] 

ชุมชนหมู่ที่ 1 ต้าบลแพรกหนามแดง อ้าเภอ
อัมพวา จังหวัดสมุทรสงครามตั้งอยู่ใกล้โรงงาน
อุตสาหกรรม หลายแห่ง อาทิ โรงงานหลอมโลหะ 
โรงงานผลิตอาหารกระป๋อง โรงงานอุตสาหกรรม
เช้ือเพลิง โรงงานผลิตถ่านอัดแท่งและถ่านผง เป็น
ต้น ซึ่งก่อให้เกิดมลพิษต่าง ๆ ในอากาศ เช่น โลหะ
หนัก สารเคมี ก๊าซที่เกิดจากการเผาไหม้เช้ือเพลิง
ฟอสซิล ซึ่งจะส่งผลกระทบโดยตรงต่อคุณภาพของ
น้้าฝนที่ตกลงมา ซึ่งชุมชนนี้มีจ้านวนครัวเรือนที่ใช้
น้้ าฝนส้ าหรับดื่ ม เป็นจ้ านวนมาก แม้ ว่ าจะมี
น้้ าประปาและน้้ าดื่มบรรจุขวดก็ตาม น้้ าฝนที่
ประชาชนใช้ดื่มส่วนใหญ่ได้จากการรองรับน้้าฝนที่
ถูกชะจากหลังคาบ้านเรือนที่อยู่อาศัย และพบว่ายัง
ไม่มีข้อมูลการตรวจวิเคราะห์คุณภาพน้้าฝนส้าหรับ
บริโภค ทั้งทางด้านกายภาพ เคมี และจุลชีววิทยามา
ก่อน  ดังนั้นน้้าฝนที่คนในชุมชนกักเก็บไว้อาจไม่
สะอาดหรืออาจมีสิ่งปนเปื้อน ซึ่งอาจก่อให้เกิด
ผลกระทบโดยตรงต่อสุขภาพของคนในชุมชนได้ 

ผู้วิจัยเล็งเห็นถึงความส้าคัญด้านสุขภาพอนามยั
ของคนในชุมชน จึงมีแนวคิดในการศึกษาวิเคราะห์
คุณภาพน้้าฝนในภาชนะกักเก็บน้้าฝนในครัวเรือน 
ด้านกายภาพ เคมี และจุลชีววิทยา และเสนอแนะ
แนวทางในการจัดการทรัพยากรน้้าฝนแก่คนใน
ชุมชนให้ได้น้้าฝนเพื่อการบริโภคที่มีคุณภาพ สะอาด
และปลอดภัย โดยผลการวิเคราะห์ที่ได้จะน้าไป
เปรียบเทียบกับเปรียบเทียบกับค่ามาตรฐานคุณภาพ
น้้าประปาดื่มได้ของกรมอนามัย พ.ศ. 2553 

วัตถุประสงค์ของการวิจัย 
1. เพื่อวิเคราะห์คุณภาพน้้าฝน ด้านกายภาพ 

เคมี และจุลชีววิทยา ในภาชนะรองรับ 
2. เพื่อศึกษาพฤติกรรมการเก็บน้้าฝนส้าหรับ

บริโภคของประชาชน 
3. เพื่อเป็นข้อมูลพื้นที่ในด้านคุณภาพน้้าฝน

เพื่อการบริโภคให้กับหน่วยงานที่เกี่ยวข้องไปเป็น
แนวทางในการประชาสัมพันธ์ให้กับประชาชนใน
การเฝ้าระวังคุณภาพน้้าฝน 
 

ระเบียบวิธีวิจัย 
การด้าเนินการวิจัยเพื่อให้บรรลุวัตถุประสงค์

บนขอบเขตของการวิจัยครั้งนี้ จะด้าเนินการวิจัยใน 
2 ส่วน คือ ส่วนที่ 1 คือ การเก็บตัวอย่างน้้าฝนจาก
ภาชนะกักเก็บในพื้นที่ตรวจทางห้องปฏิบัติการตาม
ดัชนีช้ีวัดคุณภาพน้้าประปาดื่มได้ของกรมอนามัยที่
ก้าหนด[1] และส่วนท่ี 2 การเก็บรวบรวมข้อมูลด้าน
ปฐมภูมิจากแบบสอบถาม โดยมีขั้นตอนดังนี้ 

เคร่ืองมือท่ีใช้ในการวิจัย 
1. การตรวจวิเคราะห์คุณภาพน้้าฝนใน ภาชนะ

รองรับ  
1.1 ด้านกายภาพ ได้แก่ ความขุ่น โดยใช้

เครื่อง Turbidity meter รุ่น 2100Q Hach 
1.2 ด้านเคมี ได้แก่ ค่าความเป็นกรด - ด่าง (pH) 

โดยใช้เครื่อง pH meter รุ่น Starter5000 แมงกานีส 
และเหล็ก โดยใช้เครื่อง ICP-O6S Avio200 

1.3 ด้านจุลชีววิยา ได้แก่ ปริมาณโคลิฟอร์ม
แบคทีเรีย และปริมาณฟีคอลโคลิฟอร์มแบคทีเรีย 
โดยวิธี Multiple tube fermentation technique 
(MPN) American public Health Association (2005) 

2. แบบสอบถามประชาชนในครัวเรือน จ้านวน 
20 ครัวเรือน เกี่ยวกับพฤติกรรมของการเก็บน้้าฝน
เพื่อการบริโภค 

การเก็บรวบรวมข้อมูล 
1. ลงพื้นที่ส้ารวจจุดเก็บตัวอย่างก่อนการเก็บ

ตัวอย่างจริง โดยส้ารวจพื้นที่โดยรอบของหมู่ที่ 1 
ต้าบลแพรกหนามแดง อ้าเภออัมพวา จังหวัด
สมุทรสงคราม เกี่ยวกับการใช้ประโยชน์จากน้้าฝน
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ในด้านต่าง ๆ เช่น การบริโภคการเกษตรกรรม เลี้ยง
สัตว์ เพื่อก้าหนดปัจจัยในการศึกษาคุณภาพน้้าได้
อย่างเหมาะสม 

2. เกณฑ์การเลือกกลุ่มตัวอย่าง เป็นการเลือก
แบบเฉพาะเจาะจง คือ เป็นหลังคาเรือนที่อยู่ ใน
หมู่บ้านที่ท้าการศึกษา มีการบริโภคน้้าฝนโดยมีการ
รองรับและมีภาชนะกักเก็บท่ีเป็นชนิดปูนซีนเมนต์ มี
อายุการใช้งานมากกว่า 10 ปี จ้านวน 20 หลังคา
เรือน หรือ 20 ตัวอย่าง 

3. ก้าหนดจุดเก็บตัวอย่างให้ครอบคลุมพื้นที่
ทั้งหมดที่มีการใช้น้้าฝนเพื่อการบริโภค เพื่อท้าการ
วิเคราะห์คุณภาพน้้าฝนด้านกายภาพ เคมี และจุล
ชีววิทยา โดยจะก้าหนดพื้นที่ที่อยู่ใกล้กับแหล่งที่มี
การตั้งโรงงานอุตสาหกรรมของชุมชน 

4. ท้าการวิเคราะห์คุณภาพน้้าฝนด้านกายภาพ 
เคมี และจุลชีววิทยา ในห้องปฏิบัติการทางวิทยาศาสตร์
และน้าผลที่ได้เปรียบเทียบกับค่ามาตรฐานคุณภาพ
น้้าประปาดื่มได้ของกรมอนามัย พ.ศ. 2553 

5. เก็บข้อมูลด้านพฤติกรรมของการเก็บน้้าฝน
เพื่อการบริโภค โดยแบบสอบถามคัดเลือกผู้ตอบ
แบบสอบถามจากการที่เป็นเจ้าของบ้าน หรือผู้พัก

อาศัยในหลังคาเรือนที่มีการเก็บตัวอย่างน้้าฝนไป
วิเคราะห์ และเป็นผู้สมัครใจยินดีเข้าร่วมโครงการ 
จ้านวน 20 คน 

6. เสนอแนะแนวทางการเสริมสร้างความรู้ ใน
การจัดการทรัพยากรน้้าฝนเพื่อการบริโภคที่ไม่ส่งผล
กระทบต่อสุขภาพของผู้บริโภค 

การวิเคราะห์ข้อมูล 
- ผลการวิเคราะห์คุณภาพน้้าฝนเปรียบเทียบ

กับคุณภาพน้้าประปาดื่มได้ของกรมอนามัย พ.ศ. 2553 
- วิเคราะห์ข้อมูลในแบบสอบถามโดยใช้สถิติเชิง

พรรณนา ได้แก่ ค่าเฉลี่ย และส่วนเบี่ยงเบนมาตรฐาน 
 

ผลการวิจัย 
ผลการวิเคราะห์คุณภาพน้้าฝนเพื่อการบริโภค 

ผลการตรวจวิเคราะห์ด้านกายภาพ ผลการวิเคราะห์
คุณภาพน้้ าฝนค่ าความขุ่น  โดยเทียบจากค่ า
มาตรฐานน้้าประปาดื่มได้ของกรมอนามัย พ.ศ. 
2553 ก้าหนดค่ามาตรฐานความขุ่นไม่ควรมีค่าเกิน 
5 NTU เมื่อน้าผลวิเคราะห์เปรียบเทียบตามเกณฑ์ 
พบว่า จากตัวอย่างน้้าฝน 20 ตัวอย่าง ผ่านเกณฑ์
มาตรฐานทุกตัวอย่าง (ดังรูปที่ 1) 

 

 
รูปที่ 1  ผลวิเคราะห์ค่าความขุ่นของน้้าฝน 

 

ผลการตรวจวิเคราะห์ด้านเคมี ผลการวิเคราะห์
คุณภาพน้้าฝนค่าความเป็นกรด-ด่าง โดยเปรียบเทียบ
จากค่ามาตรฐานน้้าประปาดื่มได้ของกรมอนามัย 
พ.ศ. 2553 ก้าหนดค่ามาตรฐานความเป็นกรด-ด่าง 

ไม่ควรมีค่าเกิน 6.5 – 8.5 เมื่อน้าผลวิเคราะห์เทียบ
ตามเกณฑ์ พบว่า จากตัวอย่างน้้าฝน 20 ตัวอย่าง 
ผ่านเกณฑ์มาตรฐานทุกตัวอย่าง (ดังรูปที่ 2) 
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รูปที่ 2  ผลวิเคราะห์ค่าความเป็นกรด-ด่าง ของน้้าฝน 

 
ผ ล ป ริ ม า ณ เ ห ล็ ก แ ล ะ แ ม ง ก า นี ส  โ ด ย

เปรียบเทียบจากค่ามาตรฐานน้้าประปาดื่มได้ของ
กรมอนามัย พ.ศ. 2553 ก้าหนดค่ามาตรฐานเหล็ก
และแมงกานีสไม่ควรมีค่าเกิน 0.3 มิลลิกรัมต่อลิตร 
เมื่อน้าผลวิเคราะห์เทียบตามเกณฑ์ พบว่า จาก
ตัวอย่างน้้าฝน 20 ตัวอย่าง ผ่านเกณฑ์มาตรฐาน 
โดยไม่พบปริมาณของเหล็กและแมงกานีสทุก
ตัวอย่าง 

ผลการวิเคราะห์คุณภาพน้้าฝนเพื่อการบริโภค 
ผลการตรวจวิเคราะห์ด้านจุลชีววิทยา การตรวจหา
การปนเปื้อนโคลิฟอร์มแบคทีเรียและฟีคัลโคลิฟอร์ม 
โดยเมื่อเทียบจากเกณฑ์คุณภาพน้้าประปาดื่มได้ของ
กรมอนามัย พ.ศ. 2553 พบว่า น้้าท่ีใช้เป็นน้้าบริโภค
จะต้องไม่มีการตรวจพบโคลิฟอร์มแบคทีเรียและฟี
คัลโคลิฟอร์ม ผลการวิเคราะห์ พบว่า ตัวอย่างทั้ง 20 
ตัวอย่าง พบทั้งโคลิฟอร์มแบคทีเรียและฟีคัลโคลิ
ฟอร์ม เกินค่ามาตรฐานที่ก้าหนดไว้ จ้านวน 15 
ตัวอย่าง (ตารางที่ 1) 
 
 
 
 
 

ตารางที่ 1  ผลการวิเคราะห์ปริมาณโคลิฟอร์มแบคทีเรีย
และฟีคัลโคลิฟอร์ม 

 
 

ผลการวิเคราะห์ข้อมูลจากแบบสอบถาม พบว่า 
กลุ่มผู้ให้ข้อมูลส่วนใหญ่เป็นเพศหญิง จ้านวน 15 
คน คิดเป็นร้อยละ 75  มีอายุในช่าง 40 – 60 ปี 
จ้านวน 16 คน คิดเป็นร้อยละ 80 ระยะเวลาในการ

 

Sample 
Coliform 
bacteria 

(MPN/100ml) 

Fecal coliform 
(MPN/100ml) 

เกณ  มาตร านก หนด 
(> 2.2 MPN/100ml) 

1 < 2 < 2 ผ่าน 
2 2 < 2 ผ่าน 
3 5 < 2 ไม่ผ่าน 
4 7 7 ไม่ผ่าน 
5 7 4 ไม่ผ่าน 
6 7 4 ไม่ผ่าน 
7 8 < 2 ไม่ผ่าน 
8 7 < 2 ไม่ผ่าน 
9 7 7 ไม่ผ่าน 
10 9 2 ไม่ผ่าน 
11 9 2 ไม่ผ่าน 
12 < 2 < 2 ผ่าน 
13 < 2 < 2 ผ่าน 
14 4 4 ไม่ผ่าน 
15 5 < 2 ไม่ผ่าน 
16 7 < 2 ไม่ผ่าน 
17 < 2 < 2 ผ่าน 
18 8 5 ไม่ผ่าน 
19 7 5 ไม่ผ่าน 
20 7 4 ไม่ผ่าน 
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อยู่อาศัยอยู่ในช่วง 15 ปีขึ้นไป จ้านวน 20 คน คิด
เป็นร้อยละ 100 ความถี่ในการใช้น้้าฝนอยู่ในช่วงใช้
ทุกวัน จ้านวน 20 คน คิดเป็นร้อยละ 100 

พฤติกรรมการเก็บน้้าฝนเพื่อการบริโภค ด้าน
การท้าความสะอาด พบว่า ท้าความสะอาดรางน้้า
และหลังคาอยู่ในระดับมาก ร้อยละ 50.00 ท้าความ
สะอาดภาชนะรองรับน้้าฝนอยู่ในระดับมาก ร้อยละ 
50.00 ท้าความสะอาดภาชนะส้าหรับตักน้้าฝนที่อยู่
ในภาชนะรองรับอยู่ในระดับมากที่สุด ร้อยละ 45 
ฆ่าเ ช้ือโรคด้วยการแช่หรือฉีดพ่นน้้าคลอรีนใน
ขั้นตอนสุดท้ายของการล้างภาชนะรองรับน้้าฝนอยู่
ในระดับปานกลาง ร้อยละ 65 ปล่อยให้ฝนตกชะ
ล้างสิ่งสกปรกในอากาศบนหลังคาและรางรับน้้าฝน

ทิ้งไปสักระยะหนึ่งก่อนแล้วค่อยรองรับน้้าฝนใส่
ภาชนะอยู่ในระดับมากท่ีสุด ร้อยละ 90 

ด้านการตรวจเช็ค/ส้ารวจ พบว่า ส้ารวจภาชนะ
รองรับน้้าฝนว่าฝาปิดสนิทดีหรือไม่อยู่ในระดับมาก
ที่สุด ร้อยละ 85ส้ารวจดูความช้ารุด แตก/รั่วของ
ภาชนะแล้วด้าเนินการแก้ไขอยู่ในระดับมาก ร้อยละ 
70 ส้ารวจสิ่งของต่างๆ บนภาชนะรองรับน้้าฝน 
ไม่ให้มีสิ่งของวางอยู่อยู่ในระดับปานกลาง ร้อยละ 
75 

ด้านปรับปรุงคุณภาพน้้าฝน พบว่า ต้มน้้าฝนให้
เดือดก่อนน้าไปบริโภคอยู่ในระดับปานกลาง ร้อยละ 
65 ใช้สารส้มแกว่งในน้้าฝนเพื่อท้าให้ตกตะกอนอยู่
ในระดับปานกลาง ร้อยละ 65 
 

ตารางที่ 2  ระดับพฤติกรรมของการเก็บน้้าฝน 
พฤติกรรม  S.D ระดับ 

ด้านการทา้ความสะอาด    
1. ท้าความสะอาดรางน้้าและหลังคา 3.95 0.67 มาก 
2. ท้าความสะอาดภาชนะรองรับน้้าฝน 3.60 0.49 มาก 
3. ท้าความสะอาดภาชนะส้าหรับตักน้้าฝนที่อยู่ในภาชนะรองรับ 4.45 0.67 มากที่สุด 
4. ฆ่าเชื้อโรคด้วยการแช่หรือฉีดพ่นน้้าคลอรีนในขั้นตอนสุดท้าย ของการล้าง
ภาชนะรองรับน้้าฝน 

3.30 0.46 ปานกลาง 

5. ปล่อยให้ฝนตกชะล้างสิ่งสกปรกในอากาศบนหลังคาและรางรับน้้าฝนทิ้งไปสัก
ระยะหนึ่งก่อนแล้วค่อยรองรับน้้าฝนใส่ภาชนะ 

4.60 0.49 มากที่สุด 

ด้านการตรวจเช็ค/ส้ารวจ    
1. ส้ารวจภาชนะรองรับน้้าฝนว่าฝาปิดสนิทดีหรือไม่ 4.35 0.73 มากที่สุด 
2. ส้ารวจดูความช้ารุด แตก/รั่วของภาชนะแล้วด้าเนินการแก้ไข 3.55 0.50 มาก 
3. ส้ารวจสิ่งของต่างๆ บนภาชนะรองรบัน้้าฝน ไม่ให้มีสิ่งของวางอยู่ 3.40 0.49 ปานกลาง 
ด้านปรบัปรุงคณุภาพน ้าฝน    
1. ต้มน้้าฝนให้เดือดก่อนน้าไปบริโภค 3.30 0.46 ปานกลาง 
2. ใช้สารส้มแกว่งในน้้าฝนเพื่อท้าให้ตกตะกอน 2.95 0.67 ปานกลาง 

 
สรุปและอภิปรายผล 

การวิเคราะห์คุณภาพน้้าฝนจากภาชนะรองรับ
เพื่อการบริโภค พบว่าคุณภาพน้้าฝนที่ครัวเรือนเก็บ
ไว้ส้าหรับบริโภคนั้นผลการวิเคราะห์ด้านกายภาพ
และเคมี [7] ผ่านเกณฑ์มาตรฐานตามที่ก้าหนด
เนื่องมาจากภาชนะที่กักเก็บน้้าฝนมีความสะอาด
เพราะได้มีการล้างท้าความสะอาดภาชนะกักเก็บ
น้้าฝนก่อนรองรับน้้าฝนไว้ใช้บริโภคตลอดปีและมีฝา

ปิดภาชนะเก็บน้้าฝนอย่างมิดชิด[6] ขณะที่ด้านจุล
ชีววิทยานั้นน้้าฝนที่รองรับส้าหรับบริโภคมีการ
ปนเปื้อนทั้งโคลิฟอร์มและฟีคัลโคลิฟอร์มเกินค่า
มาตรฐานที่ก้าหนดไว้ โดยพบโคลิฟอร์มและฟีคัลโค
ลิฟอร์ม[10] มีค่าอยู่ในช่วง <2 - 9 MPN/100ml 
ทั้งนี้การปนเปื้อนโคลิฟอร์มและฟีคัลโคลิฟอร์ม อาจ
เนื่องมาจากไม่ปล่อยน้้าฝนแรกชะล้างฝุ่นละออง มูล
สัตว์ บริเวณหลังคาและรางรับน้้าฝนก่อนท้าการ
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รองรับไว้ภายในภาชนะรองรับ ไม่มีการท้าความ
สะอาดรางน้้าและภาชนะรองรับน้้าฝนอย่างต่อเนื่อง 
แต่อย่างไรก็ตามปริมาณที่พบมีค่าน้อยกว่างานวิจัย
ของ สุกัญญา ปากดีและคณะ,2564[9] ที่ศึกษา
คุณภาพน้้าฝนและพฤติกรรมการใช้น้้าฝนเพื่อการ
บริโภค ในจังหวัดร้อยเอ็ด พบการปนเปื้อนโคลิ
ฟอร์มแบคทีเรียและฟีคัลโคลิฟอร์มของน้้าตัวอย่าง
ทั้งหมด 14 ตัวอย่าง จาก 20 ตัวอย่าง โดยค่าของ
ปริมาณโคลิฟอร์มแบคทีเรียและฟีคัลโคลิฟอร์ม อยู่
ในช่วง 2-540 MPN/100 ซึ่งทั้งหมดไม่ผ่านเกณฑ์
มาตรฐานที่ก้าหนดไว้ 

ผลการวิเคราะห์ข้อมูลจากแบบสอบถาม พบว่า 
กลุ่มผู้ให้ข้อมูลส่วนใหญ่มีพฤติกรรมการเก็บน้้าฝน
เพื่อบริโภคอยู่ในระดับปานกลาง โดยพบว่าด้านการ
ท้าความสะอาดทั้งหลังคาและภาชนะรองรับอยู่ใน
ระดับมาก ด้านการตรวจเช็ค/ส้ารวจ อยู่ในระดับ
มาก และด้านปรับปรุงคุณภาพน้้าฝนอยู่ในระดับ
ปานกลาง เนื่องจากประชาชนมีความคุ้นชินกับการ
บริโภคน้้าฝนจากภาชนะรองรับโดยตรงมากกว่าการ
ที่จะน้าน้้าฝนไปท้าการปรับปรุงคุณภาพก่อนบริโภค 

พฤติกรรมที่ส่งผลต่อคุณภาพน้้าฝนในภาชนะ
รองรับได้แก่ การไม่ปล่อยให้ฝนแรกชะล้างฝุ่น
ละอองมูลสัตว์ที่อยู่บนหลังคา และรางรับก่อนท้า
การรองรับน้้าฝนไว้บริโภค ไม่ท้าความสะอาดรางน้้า
และภาชนะรองรับน้้าฝนอย่างต่อเนื่อง ไม่ปิดฝา
ภาชนะรองรับน้้าฝนให้มิดชิด ซึ่งล้วนแต่ส่งผลต่อ
คุณภาพน้้าฝน และหากมีการน้าน้้าที่ไม่สะอาด ไม่มี
การปรับปรุงคุณภาพก่อนน้าไปบริโภคก็จะส่งผลเสีย
ต่อสุขภาพได้[8] ในการสุขาภิบาลด้านการรองรับ
น้้าฝนควรรอให้น้้าฝนชะล้างหลังคาและรางรับน้้า
ก่อน เพื่อให้น้้าฝนชะล้างฝุ่นละออง มูลสัตว์ จึงจะ
สามารถท้าการรองรับน้้าฝนได้ จากปัญหาดังกล่าวที่
พบในงานวิจัยจึงได้มีการจัดท้าเอกสารให้ความรู้ใน
ด้านการเตรียมการรองรับน้้าฝนที่ถูกสุขลักษณะ
ขั้นตอนวิธีการเก็บกักน้้าฝนได้อย่างถูกสุขลักษณะ
และเสริมสร้างให้มีความเข้าใจที่ถูกต้องเกี่ยวกับการ
รองรับน้้าฝนเพื่อบริโภค การกระตุ้นให้ประชาชน

ตระหนักถึงปัญหาและผลกระทบที่เกิดจากการ
บริโภคน้้าดื่มที่ไม่สะอาด 

คุณภาพน้้าฝนในภาชนะรองรับ มีปัญหาในด้าน
การปนเปื้อนโคลิฟอร์มแบคทีเรียและฟีคัลโคลิฟอร์ม 
ไม่ผ่านเกณฑ์มาตรฐานของคุณภาพน้้าประปาดื่มได้ 
ดังนั้นหน่วยงานที่เกี่ยวข้องจึงควรมีการประชาสัมพันธ์
แนวทางการดูแลบ้ารุงรักษาการกักเก็บน้้าฝนใน
ภาชนะรองรับ และการปฏิบัติด้านการใช้น้้าฝนเพื่อ
บริโภคให้กับประชาชนอย่างท่ัวถึง 
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บทคัดย่อ 
บทความนี้น าเสนอการตรวจวัดคุณสมบัติทางไฟฟ้าของมังคุดเนื้อแก้วและมังคุดเนื้อปกติในช่วง

ความถี่ 10 ถึง 11 กิกะเฮิรตซ์ ข้อมูลที่ได้ถูกน ามาใช้ในการจ าลองมังคุดในระบบตรวจวัดแบบเทคนิคอวกาศ
ว่าง ระบบตรวจวัดประกอบด้วยสายอากาศรับส่งก าลังงานความถี่ แหล่งก าเนิดสัญญาณความถี่สูงแบบ เร
โซเนเตอร์ไดอิเล็กตริก วงจรผสมสัญญาณ มอเตอร์ส าหรับหมุนผลมังคุดในขณะตรวจวัด อุปกรณ์ตรวจจับ
ก าลังงาน วงจรแปลงสัญญาณแอนะล็อกเป็นสัญญาณดิจิทัล และบอร์ดไมโครคอนโทรลเลอร์ หลักการของ
ระบบเซนเซอร์ คือ ก าลังงานความถี่ถูกส่งออกไปยังผลมังคุดและรับก าลังงานคลื่นสะท้อนที่เกิดจากผลมังคุด
ที่มุม 0 ถึง 360 องศา ในแนวระนาบ จากนั้นก าลังงานคลื่นสะท้อนที่ได้รับถูกผสมกับก าลังงานของความถี่
ท้องถิ่นและได้เป็นก าลังงานของความถี่กลาง เพื่อใช้เป็นระดับอ้างอิงในการตรวจหาเนื้อแก้วภายในผลมังคุด 
ผลการวัดค่าคงที่ไดอิเล็กตริกและค่าตัวประกอบการสูญเสียไดอิเล็กตริกที่ความถี่ 10.525 กิกะเฮิรตซ์ ของ
มังคุดเนื้อแก้วมีค่าเท่ากับ 45.08 และ 28.32 และขณะที่มังคุดเนื้อปกติมีค่าเท่ากับ 40.43  และ 25.89 
ตามล าดับ ทดสอบระบบด้วยการตรวจวัดมังคุด 54 ตัวอย่าง ข้อมูลจากการตรวจวัดได้รับการนอร์มัลไลซ์เพื่อ
ลดผลกระทบจากรูปทรงของมังคุด จากนั้นใช้ค่าเบี่ยงเบนมาตรฐานส าหรับการตัดสินใจในการคัดแยก ค่า
เบี่ยงเบนมาตรฐานของมังคุดเนื้อแก้วและมังคุดเนื้อปกติเฉลี่ยอยู่ท่ี 0.11 และ 0.03 ตามล าดับ ระดับอ้างอิงที่
ใช้ในการคัดแยกมังคุดอยู่ที่ 0.085 และจากการทดสอบระบบสามารถคัดแยกมังคุดได้แม่นย าร้อยละ 84.4 
แสดงให้เห็นว่าระบบเซนเซอร์มีประสิทธิภาพและเหมาะส าหรับการประยุกต์ใช้งาน  
 
ค าส าคัญ : คุณสมบัติไดอิเล็กตริก, มังคุดเนื้อแก้ว, คลื่นสะท้อน, ระบบเซนเซอร์ไมโครเวฟ  
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Abstract 
This paper introduces the electrical properties measurement of translucent and 

normal flesh mangosteens in the frequency range 10-11 GHz.  The measured data were 
then used to model the mangosteen for free-space technique measurement simulation. 
The proposed system comprises a transmitting and a receiving antenna, a high-frequency 
dielectric resonator oscillator, a frequency mixer, a stepping motor to rotate the 
mangosteen during measurement, a power detector, an analog-to-digital converter, and a 
microcontroller. The concept of this system is to transmit signal to mangosteen and receive 
the reflected signal from mangosteen at varied angle 0 to 360 degrees around it in azimuth 
plane. The reflected signal is then mixed with a local oscillator to produce intermediate 
frequency for being the reference level to detect translucent flesh within mangosteen. The 
measured dielectric constant and dielectric loss factor at the frequency of 10.525 GHz of 
the translucent flesh were 45.08 and 28.32, respectively, while they were 40.43 and 25.89, 
respectively for the ordinary flesh. The prototype system was validated by measuring 54 
mangosteen samples. The measured data were then normalized to reduce the effect of 
mangosteen shape.  The calculated standard deviation was used for decision-making in 
classification process which the average standard deviations of translucent and normal 
flesh were 0.11 and 0.03, respectively.  The threshold level for mangosteen classification 
was 0.085. The classification accuracy achieved 84.4%. Thus, the sensor system is efficient 
and suitable for the application. 
 
Keywords :  Dielectric properties, Translucent flesh disorder of mangosteen, Reflected 
wave, Sensor system 
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บทน า 
มังคุดเป็นผลไม้เศรษฐกิจอันดับ 3 ของการ

ส่งออกผลไม้สดมาโดยตลอด มีมูลค่าการส่งออกที่
ขยายตัวกว่าร้อยละ 21.8 เมื่อเปรียบเทียบกับ
ในช่วง 7 เดือนแรกของปี 2564 กับ 2563 [1] 
ทั้งนี้มังคุดเนื้อแก้วเป็นหนึ่งในปัญหาคุณภาพการ
ส่งออกมังคุดที่ส าคัญ [2]-[3] ซึ่งเป็นมังคุดที่มี
ความผิดปกติทางด้านสรีรวิทยา เนื้อมังคุดมี
ลักษณะใส กรอบ คล้ายฉ่ าน้ าอยู่ด้านใน รสชาติจืด 
มังคุดเนื้อแก้วถือเป็นมังคุดเสียส าหรับการส่งออก 
การคัดแยกมังคุดเนื้อแก้วไม่สามารถมองได้จาก
ผิวเปลือกภายนอก ดังนั้นจึงเป็นปัญหาของผู้
ส่งออก [4] วิธีการคัดแยกมังคุดเนื้อแก้วที่ใช้อยู่
ส าหรับเกษตรกรในปัจจุบันยังมีข้อจ ากัดในการคัด
แยก ซึ่งมีอยู่ 2 วิธี ได้แก่ วิธีสังเกตจากลักษณะผล
ภายนอก เช่น สีผลไม่สม่ าเสมอ ผลบวมนูนขึ้น
เป็นบางจุด กลีบเลี้ยงยกขึ้น รอบปากปลิงมีจุดสี
น้ าตาล การสังเกตท าได้เฉพาะผลที่เก็บเกี่ยวใหม่ 
ทั้งนี้ผู้คัดแยกต้องมีประสบการณ์และความช านาญ
สูง อีกวิธีหนึ่ง คือ การหาค่าความถ่วงจ าเพาะ 
โดยวิธีการลอย-จมในน้ าหรือน้ าเกลือความเข้มข้น
ร้อยละ 4 ผลที่จมส่วนใหญ่จะเป็นเนื้อแก้ว ผลที่
ลอยส่วนใหญ่เป็นเนื้อปกติ [5] ผลมังคุดเนื้อปกตมิี
ค่าความถ่วงจ าเพาะอยู่ที่ 1.012 [6] กระบวนการ
การส่งออกมังคุดไปต่างประเทศ ส่วนใหญ่มีการ
คัดคุณภาพตามมาตรฐานโดยใช้วิธีความถ่วงจ าเพาะ 
ซึ่งก าหนดให้ลักษณะเนื้อแก้วในผลมีได้ไม่เกิน 5, 
10, 20 เปอร์เซ็นต์ ของจ านวนผลหรือน้ าหนัก 
ส าหรับมังคุด ช้ันพิ เศษ ช้ันหนึ่ ง และช้ันสอง 
ตามล าดับ [7] การคัดแยกด้วยความถ่วงจ าเพาะ
เป็นวิธีการวัดดั้งเดิมที่ใช้งาน [8] ซึ่งความแม่นย า
ในการคัดโดยวิธีนี้จะลดลงถ้ามีฝนตกชุกช่วงเก็บ
เกี่ยว รวมถึงเป็นระบบที่ ใหญ่ และซับซ้อนไม่
เหมาะกับผู้ประกอบการรายย่อย ดังนั้นการ
ตรวจสอบมังคุดเนื้อแก้วที่มีความแม่นย า ใช้งาน
ง่ายจึงเป็นหัวข้อท่ีได้รับความสนใจ 

เทคนิคการตรวจสอบเพื่อคัดแยกมังคุดเนื้อ
แก้วถูกน าเสนอไว้หลากหลาย ได้แก่ การใช้

เครื่องมือวัดอิมพีแดนซ์สเปกโตรสโคปีเชิงไฟฟ้า 
( Electrical impedance spectroscopy)  ซึ่ ง
เป็นการวิเคราะห์อิมพีแดนซ์ทางไฟฟ้าของวัสดุ 
เพื่อตรวจสอบมังคุดเนื้อแก้วก่อนกระบวนการแช่
แข็งเพื่อส่งออก [9] แม้ว่าวิธีการนี้มีราคาถูก แต่
ยังเป็นการวัดแบบท าลาย จึงไม่เหมาะกับการ
น ามาใช้ในกระบวนการรับซื้อทั่วไป เทคนิคการ
ตรวจสอบมังคุดเนื้อแก้วโดยใช้เรโซเนเตอร์รูป
เกลียว วิเคราะห์พารามิเตอร์ S21 จากเรโซเนเตอร์ 
โดยน ามังคุดมาวางด้านหน้า มังคุดที่มีเนื้อแก้วให้
ค่า S21 สูงกว่ามังคุดที่มีแต่เนื้อปกติ [10] ระบบ
เหมาะกับการน าไปใช้งานภาคสนาม รวมถึงราคา
ถูก แต่ลักษณะการวางมังคุดตัวอย่างต้องใช้มือจับ
และหมุน ท าให้ค่าที่วัดได้อาจมีผลกระทบจากมือ
ที่จับ ท าให้เกิดความคลาดเคลื่อน เทคนิคการใช้
คลื่นความถี่ไมโครเวฟเป็นอีกเทคนิคหนึ่งที่น ามา
ศึกษาเพื่อคักแยกมังคุดเนื้อแก้วในหลายลักษณะ 
ได้แก่ การวิเคราะห์พื้นที่ตัดขวางเรดาร์ (Radar 
cross section) และความถี่ธรรมชาติของมังคุด
เนื้อปกติและมังคุดเนื้อแก้ว พบว่ามังคุดเนื้อแก้ว
และมังคุดเนื้อปกติตอบสนองต่อความถี่แตกต่าง
กัน [11] การทดสอบหลักการความถี่ดอปเปอร์
โดยวัดด้วยผลมังคุดขณะหมุนจากมังคุดเนื้อแก้ว
และมังคุดเนื้อปกติ พบว่าขนาดของความถี่ดอป
เปอร์ที่ได้จากมังคุดเนื้อแก้วมีค่าสูงกว่ามังคุดเนื้อ
ปกติ [12] หรือการวิเคราะห์การกระจัดกระจาย
คลื่น (Scattered Wave) ซึ่งสะท้อนกับผลมังคุด
ที่ความถี่ 10 กิกะเฮิรตซ์ เพื่อคัดแยกมังคุดเนื้อ
แก้วและเนื้อปกติ [13] อย่างไรก็ตามการวัดด้วย
คลื่นไมโครเวฟทั้ง 3 เทคนิค เป็นการทดสอบ
ความเป็นไปได้ของการคัดแยกในห้องปฏิบัติการ 
จึงยังไม่มีการออกแบบเป็นระบบเพื่อน าไปใช้งานจริง 
แต่แสดงให้เห็นถึงความเป็นไปได้ในการใช้คลื่น
สะท้อนจากผลมังคุดเพื่อคัดแยกมังคุดเนื้อแก้ว  

บทความนี้น าเสนอระบบคัดแยกมังคุดเนื้อ
แก้วที่ท างานย่านความถี่ เอ็กซ์  ใช้งานง่ายไม่
ซับซ้อน และราคาประหยัด การวัดโดยไม่ท าลาย 
แสดงผลตามเวลาจริง โดยอาศัยคุณสมบัติไดอิเล็ก
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ตริกที่ต่างกันของเนื้อมังคุดระหว่างเนื้อแก้วและ
เนื้อปกติ  ส่วนที่  2 ทฤษฎีของความสัมพันธ์
ระหว่างสัมประสิทธิ์การสะท้อนของคลื่นและ
คุณสมบัติไดอิ เล็กตริกของตัวกลาง ส่วนที่  3 
ระเบียบวิธีวิจัย การตรวจวัดคุณสมบัติไดอิเล็ก
ตริกของมังคุด การจ าลองการตรวจวัดคลื่น
สะท้อนกลับจากผลมังคุด และระบบที่น าเสนอ 
ส่วนที่ 4 ผลการทดสอบระบบตรวจวัดมังคุดเนื้อ
แก้วต้นแบบ และส่วนท่ี 5 สรุปและวิจารณ์  

 
วัตถุประสงค์ของการวิจัย 

1. เพื่อตรวจวัดคุณสมบัติไดอิเล็กตริกของ
มังคุดเนื้อแก้วและมังคุดเนื้อปกติในช่วงความถี่ 
10-11 กิกะเฮิรตซ์  

2. เพื่อสร้างระบบเซนเซอร์ตรวจจับมังคุด
เนื้อแก้ว  
 

ทฤษฎีที่เกี่ยวข้อง 
คุณสมบัติการสะท้อนของคลื่นไมโครเวฟ

เมื่อคลื่นแพร่กระจายไปตกกระทบกับรอยต่อ
ระหว่างตั วกลาง 2 ชนิ ด  อธิบ ายได้ ด้ วย
สัมประสิทธิ์การสะท้อน Γ ดังสมการที่ (1) 
 
  0rE E            (1) 
 
โดย Er คือ คลื่นสะท้อน และ E0 คือ คลื่นตก
กระทบ สัมประสิทธิ์การสะท้อนแปรผันกับ
คุ ณ ส ม บั ติ ได อิ เล็ ก ต ริ ก ข อ งตั ว ก ล า ง  ซึ่ ง
ประกอบด้วยค่าสภาพยอมไฟฟ้า ε และ μ คือ 
ค่าความซึมซาบแม่เหล็ก ตัวกลางที่เป็นวัสดุไดอิ
เล็กตริก มีค่า μ ใกล้เคียงกัน กรณีที่คลื่นเดินทาง
จากตัวกลางที่ 1 คือ อากาศ ซึ่งมีค่าอิมพีแดนซ์
เป็น η0 ตกกระทบไปยังตัวกลางที่สองที่มีค่า
อิมพีแดนซ์เป็น η สัมประสิทธิ์การสะท้อนมีค่าดัง
สมการที่ (2) [14]  
 

0

0

 

 


 


  .........(2) 

 
อิมพีแดนซ์ของตัวกลางมีค่าขึ้นอยู่กับคุณสมบัติ
ไดอิเล็กตริกดังสมการที่ (3) 
 

/     ……..(3) 
 

เมื่อคลื่นเดินทางไปตกกระทบกับตัวกลางที่  2 
ขนาดของคลื่นสะท้อนจึงขึ้นอยู่กับค่าสภาพยอม
ไฟฟ้าของตัวกลางที่ 2 ทั้งนี้ค่าสภาพยอมไฟฟ้า
เป็นจ านวนเชิงซ้อน มีส่วนจริง คือ ค่าคงท่ีไดอิเล็ก
ตริก (Dielectric constant) และส่วนจินตภาพ 
คือ ตัวประกอบการสูญเสียไดอิเล็กตริก (Dielectric 
loss factor) ส าหรับมังคุดเนื้อแก้วและมังคุดเนื้อ
ปกติ มีคุณสมบัติของเนื้อต่างกัน [15] และสภาพ
ยอมไฟฟ้าไม่เท่ากัน จึงสามารถจ าแนกมังคุดเนื้อ
แก้วได้จากขนาดของคลื่นสะท้อนกลับ 
 

ระเบียบวิธีวิจัย 
1. ตรวจวัดคุณสมบัติไดอิเล็กตริกของมังคุด 
การตรวจวัดคุณสมบัติไดอิเล็กตริกของมังคุด

ท าในช่วงความถี่ 10 ถึง 11 กิกะเฮิรตซ์ มังคุด
ตัวอย่างจากสวนผลไม้ถูกจัดเตรียมทั้งหมด 56 
ลูก ประกอบด้วยมังคุดเนื้อแก้วและเนื้อปกติ มี
ขนาดเส้นผ่านศูนย์กลางเฉลี่ยอยู่ในช่วง 5.2 ถึง 
5.6 เซนติ เมตร มั งคุดตั วอย่ างได้ รับการท า
สัญลักษณ์ก ากับและระบุหมายเลขเพื่อตรวจวัด
ตามล าดับ การตรวจวัดแบ่งออกเป็นการวัดเนื้อ
มั งคุดและวัดเปลือก โดยใช้เครื่องวิ เคราะห์
โครงข่ายรุ่น N9916A ท างานร่วมกับโพรบไดอิ
เล็กตริกชนิดสลิม (Slim form) ข้อมูลการตรวจวัด
ได้รับการประมวลผลด้วยคอมพิวเตอร์ ดังรูปที่ 1  
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รูปที่ 1  การวัดคุณสมบตัิไดอิเล็กตริกมังคุด 

 
เพื่อให้การตรวจวัดมีประสิทธิภาพ เครื่อง

วิเคราะห์โครงข่ายถูกปรับเทียบ 3 ขั้นตอน คือ 
การวัดเทียบอากาศ (Open circuit) การวัดแบบ
ลัดวงวงจร (Short circuit) ด้วยบล็อคลัดวงจร 
และการวัดโหลดด้วยน้ าเปล่าที่อุณหภูมิ 25 องศา
เซลเซียส  ส่วนแรกของมั งคุดที่ ตรวจวัด  คือ 
เปลือกมังคุด การเตรียมตัวอย่างท าโดยใช้ของมีด
คว้านเปลือกให้มีขนาดเท่ากับหัวสลิมโพรบไดอิ
เล็กตริก โดยมีความลึกไม่น้อยกว่าประมาณ 3 
มิลลิเมตร ตัวอย่างได้รับการคว้านทั้งหมด 4 
ต าแหน่งตามส่วนที่ระบุของมังคุด 1 ผล หลังจาก
นั้นท าการตรวจวัดเนื้อในต าแหน่งเดียวกันและท า
ในลักษณะเดียวกัน คือ การคว้านลงในเนื้อมังคุด
และมีความลึกเท่ากับการคว้านเปลือก ข้อมูล
คุณสมบัติทางไฟฟ้าของปลือกมังคุดถูกน ามาใช้
ส าหรับการจ าลอง คุณสมบัติไดอิเล็กตริกของเนื้อ
มังคุดแบ่งออกเป็นเนื้อปกติและเนื้อแก้วที่ความถี่ 
10 ถึง 11 กิกะเฮิรตซ์ ค่าคงที่ไดอิเล็กตริกของ
มังคุดเนื้อแก้วมีค่าสูงกว่าเนื้อปกติ ค่าคงที่ไดอิเล็ก
ตริกของเนื้อแก้วอยู่ในช่วง 46.30-44.13 และเนื้อ
ปกติอยู่ในช่วง 41.34-39.70 โดยมีแนวโน้มลดลง
เมื่อความถี่เพิ่มขึ้น ดังรูปที่ 2 (ก) ตัวประกอบการ
สูญเสียไดอิเล็กตริก ของเนื้อมังคุดแก้วมีค่าสูงกว่า
เนื้อมังคุดดีเช่นเดียวกัน ตัวประกอบการสูญเสีย
ไดอิเล็กตริกของมังคุดเนื้อแก้วอยู่ในช่วง 27.82-
28.62 และมังคุดเนื้อปกติอยู่ในช่วง 25.64-26.02 
แต่มีแนวโน้มเพิ่มมากขึ้นเมื่อความถี่สูงขึ้น ดังรูปที่ 
2.1 (ข) 

 
(ก) 

 
(ข) 

รูปที่ 2  (ก) ค่าคงท่ีไดอิเล็กตริก (ข) ค่าตัว
ประกอบการสูญเสียไดอิเล็กตริกของมังคุด  

 
เมื่อพิจารณาความถี่ 10.525 กิกะเฮิรตซ์ ซึ่ง

เป็นความถี่ส าหรับการพัฒนาระบบ ค่าคงที่ไดอิ
เล็กตริกของเนื้อมังคุดแก้วอยู่ 45.08 เนื้อมังคุด
ปกติอยู่ที่ 40.43 ส่วนตัวประกอบการสูญเสียไดอิ
เล็กตริกของเนื้อมังคุดแก้วและมังคุดเนื้อปกติอยู่ที่ 
28.37 และ 25.89 ตามล าดับ ความแตกต่างของ
คุณสมบัติไดอิเล็กตริกแสดงให้เห็นถึงความเป็นไป
ได้ในการตรวจสอบมังคุดเนื้อแก้ว การวิ เคราะห์
คุณสมบัติทางไฟฟ้าของมังคุดเนื้อแก้วและมังคุด
เนื้อปกติใช้การตรวจวัดค่าคงที่ไดอิเล็กตริกและ
ค่าตัวประกอบการสูญเสียไดอิเล็กตริก เพื่อศึกษา
ถึงความเป็นไปได้ในการแยกมังคุดเนื้อแก้วออก
จากมังคุดเนื้อปกติด้วยคลื่นแม่เหล็กไฟฟ้า  
 

2. จ าลองการตรวจวัดมังคุด 
คุณสมบัติไดอิเล็กตริกของมังคุดที่ได้จากการ

ตรวจวัดที่ความถี่ 10.525 กิกะเฮิรตซ์ และถูกใช้
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ในการพัฒนาโมเดลมังคุดส าหรับการวิเคราะห์
ความสามารถในการคัดแยกมังคุดเนื้อแก้วด้วย
คลื่นแม่เหล็กไฟฟ้า การจ าลองประยุกใช้โปรแกรม
จ าลองค่าสนามแม่เหล็กไฟฟ้า (CST Microwave 
studio 2019) ระบบตรวจวัดประยุกต์ใช้สายอากาศ
แพทช์แบบอาเรย์  แบ่ งออกเป็นภาคส่งและ
ภาครับอยู่บนวัสดุฐานรองและระนาบกราวด์
เดียวกัน ให้ค่าการสูญเสียย้อนกลับต่ ากว่า -20 
dB ที่ความถี่ 10.525 กิกะเฮิรตซ์ สายอากาศรับ
และสายอากาศส่งมีขนาดเส้นผ่านศูนย์กลางอยู่ที่ 
5 เซนติเมตร มีระยะห่างระหว่างสายอากาศรับส่ง 
2 เซนติเมตร จุดกึ่งกลางระหว่างสายอากาศรับส่ง
ห่างจากผลมังคุดจ าลอง 10 เซนติเมตร ดังรูปที่ 3 
 

 
รูปที่ 3  จ าลองการตรวจวัดมังคุดด้วยคลื่น

แม่เหล็กไฟฟ้า  
 

โมเดลมังคุดเนื้อแก้วและมังคุดเนื้อปกติได้รับ
การปรับค่าคงที่ได้อิเล็กตริกและค่าตัวประกอบการ
สูญเสียไดอิเล็กตริกอย่างสอดคล้องกับผลการวัด
ด้วยโพรบไดอิเล็กตริก โมเดลของมังคุดเนื้อแก้ว
แบ่งออกเป็น 6 กลีบ และ 1 กลีบเป็นเนื้อแก้ว
และเนื้อปกติ 5 กลีบ ขั้นตอนการตรวจวัด คือ 
เมื่อโมเดลมังคุดหมุน 1 ครั้ง ท าการตรวจวัด 1 
ครั้ง การหมุนปรับครั้งละ 18 องศา และหมุน
ทั้งหมด 20 ครั้ง เริ่มตั้งแต่มุม 0 ถึง 360 องศา 
โดยใช้จุดสังเกตจากด้านล่างของมังคุดโมเดล การ
หมุนท าในลักษณะหมุนตามเข็มนาฬิกาหรือจาก
ซ้ายไปขวาและมีสายอากาศรับส่งอยู่ด้านข้าง ดัง
ตารางที่ 1  

ตารางที่ 1  ต ำแหน่งเนื้อแก้ว 0 ถึง 360 องศำ  
องศา ต าแหน่งเนื้อแก้ว 1 กลีบ 

0o 

 

18o 

 

180o 

 

342o 

 
 

การจ าลองเพื่อวิเคราะห์ความต่างของก าลัง
งานสะท้อน (|S21|) ที่มีผลมาจากเนื้อแก้วด้วยคลื่น
แม่ เหล็กไฟฟ้า โดยใช้เทคนิคอวกาศว่างและ
วิเคราะห์ก าลังงานที่ได้รับ เมื่อสังเกตที่ 0 องศา 
กรณีผลมังคุดที่มี เนื้อแก้วภายใน 1 กลีบ และ
มังคุดเนื้อปกติทั้งผลให้ค่าก าลังงานการสะท้อน
กลับของ |S21| อยู่ที่ -31.54 เดซิเบล และ -38.92 
เดซิเบล และที่ 18 องศา ค่าพารามิเตอร์ |S21| อยู่
ที่ -29.76 เดซิเบล และ -34.69 เดซิเบล และที่ 
36 ถึง 162 องศา ค่าพารามิเตอร์ |S21| อยู่ในช่วง 
-34.14 ถึ ง -26.03 เดซิ เบล  และ  -37.39 ถึ ง  
-35.12 เดซิเบล และที่มุม 180 องศา สังเกตได้ว่า
มังคุดที่มีเนื้อแก้วภายในให้ค่า |S21| อยู่ที่ 23.77 
เดซิเบล และ มังคุดปกติอยู่ท่ี 38.92 เดซิเบล และ
ที่มุม 198 ถึง 360 องศา ค่าพารามิเตอร์ |S21| อยู่
ในช่วง อยู่ในช่วง -25.9 ถึง -31.54 เดซิเบล และ 
-34.57 ถึง -38.92 เดซิเบล ตามล าดับ ดังรูปที่ 4  
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รูปที ่4  ก าลังงานการสะท้อนจากการจ าลองการ

ตรวจวัดมังคุดเนื้อแก้ว  
 

การจ าลองการคัดแยกมังคุดเนื้อปกติและ
มังคุดเนื้อแก้วที่ความถี่ 10.525 กิกะเฮิรตซ์ โดยมี
มังคุดเนื้อแก้วอยู่ที่มุม 180 องศา ซึ่งโมเดลมังคุด
เนื้อปกติให้ค่าก าลังงานการสะท้อนสูงสุดอยู่ที่ -
32 เดซิเบล ที่มุม 72 องศา และส าหรับโมเดล
มังคุดเนื้อแก้วให้ค่าก าลังงานสะท้อนกลับสูงสุดอยู่
ที่ -24 เดซิเบล ที่มุม 180 องศา แสดงให้เห็นว่า
เนื้อแก้วภายในผลมังคุดมีผลต่อก าลังงานสะท้อน
ที่แตกต่างกันจากมังคุดปกติ จากความเป็นไปได้
ในการประยุ กต์ ใช้คลื่ น แม่ เหล็ ก ไฟฟ้ าการ

ตรวจสอบมังคุดเนื้อแก้ว ดังนั้นการพัฒนาระบบ
ต้นแบบจึงได้รับความสนใจ  

 
3. ระบบเซนเซอร์ที่น าเสนอ  

3.1 โครงสร้างระบบ  
การจ าลองการตรวจสอบมังคุดด้วยคลื่น

แม่เหล็กไฟฟ้าแสดงให้เห็นถึงความเป็นไปได้ใน
การคัดแยกมั งคุดเนื้ อแก้ว ดั งนั้นระบบการ
ต ร ว จ วั ด จึ ง ได้ รั บ ก า ร พั ฒ น า  โด ย ร ะ บ บ
ประกอบด้วยแหล่งก าเนิดสัญญาณความถี่สูง 
(Oscillator) แบ บ ไดอิ เล็ กตริ ก เร โซ เน เตอร์ 
สายอากาศรับและสายอากาศส่ง (Tx and Rx 
Antenna) ท าหน้าที่รับส่งคลื่นความถี่ วงจรผสม
สัญญาณ (Mixer) ท าหน้าที่ผสมสัญญาณความถี่
เป็นคลื่นความถี่กลาง (Intermediate frequ-
ency: IF) อุปกรณ์ตรวจจับก าลังงาน วงจรแปลง
สัญญาณแอนะล็อกเป็นดิจิทัลขนาด 16 บิต 
บอร์ดอาดุยโนส าหรับการประมวลผลและ
ตัดสินใจ จอแสดงผล (Display) วงจรขับและ
มอเตอร์สเต็ปเปอร์ที่ควบคุมการหมุนของผล
มังคุดดังรูปที่ 5  
 

 

 Microcontroller

    (Arduino Nano)  

Stepping 

motors

Dielectric resonator 

oscillators (DRO)

Tx

Rx

Display
(OLED)

VIF

Analog-to-digital 

converter 16 Bit

HB100 Module

Mixer

Power detector
(ZX47-60LN-S+)

10.525 GHz

Driver module

360 o

 
รูปที่ 5  แผนผังการท างานของระบบเซนเซอรต์รวจวดัมังคุดเนื้อแก้ว 

 
การท างานของระบบที่ได้รับการน าเสนอ 

คือ แหล่งก าเนิดสัญญาณความถี่สูงท าหน้าที่สร้าง
ก าลังงานความถี่ เพื่ อส่งออกไปยังวงจรผสม

สัญญาณและส่งออกผ่านสายอากาศส่งไปยังวัสดุ
ทดสอบและเกิดเป็นคลื่นสะท้อนกลับมายัง
สายอากาศรับ ก าลังงานที่ได้รับถูกผสมสัญญาณ
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และเปลี่ยนเป็นคลื่นความถี่กลาง เปลี่ยนเป็น
แรงดันไฟฟ้ากระแสตรงและเป็นสัญญาณดิจิทัล 
ข้อมูลถูกเก็บเข้าสู่หน่วยความจ า จากนั้นเปลี่ยน
ต าแหน่งการวัดบนผลมังคุดโดยใช้มอเตอร์สเต็ป
เปอร์ ข้อมูลทั้งหมดได้รับการวิเคราหแ์ละแสดงผล  

3.2 ระบบเซนเซอร์ต้นแบบ  
ระบบตรวจวัดได้ รับการทดสอบเพื่ อ

วิเคราะห์ความสามารถในการคัดแยกมังคุดเนื้อ
แก้วจากการเปรียบเทียบระหว่างความถี่ท้องถิ่น 
(Local frequency) กับก าลังงานสะท้อนรอบผล
มังคุดที่มุม 0 ถึง 360 องศา ระบบต้นแบบ
ประยุกต์ใช้บอร์ดอาดุยโนนาโน 3.0 ท าหน้าที่
ควบคุมการท างานของระบบ ภายในโมดูล 
HB100 ประกอบด้วยแหล่งก าเนิดความถี่ 10.525 
กิกะเฮิรตซ์ สายอากาศรับและสายอากาศส่งอยู่
บนระนาบกราวด์เดียวกัน และวงจรผสมสัญญาณ 
โดยโมดูล HB100 ถูกติดตั้งด้านข้างฐานวางผล
มังคุดดังแสดงในรูปที่ 6 (ก) การท างานของระบบ 
คือ ก าลังงานความถี่ถูกส่งออกจากภาคส่งไปยัง
มังคุดตัวอย่างและเกิดเป็นก าลังงานสะท้อน
กลับมายังภาครับ ก าลังงานที่ ได้ รับถูกผสม

สัญญาณและให้เอาต์พุตเป็นก าลังงานของคลื่น
ความถี่กลาง VIF ก าลังงานความถี่ถูกเปลี่ยนเป็น
แรงดันไฟฟ้ากระแสตรงด้วยอุปกรณ์ตรวจจับ
ก าลั งงานแบบเชิงเส้น  Mini Circuits ZX47-
60LN-S+ ที่รับอินพุตในช่วง -60 ถึง 0 เดซิเบล
มิลลิวัตต์ และให้เอาต์พุตในช่วง 1.6 ถึง 0.3 โวลต์ 
จากนั้นแรงดันไฟฟ้าถูกแปลงเป็นสัญญาณดิจิทัล
ด้วยอุปกรณ์แปลงสัญญาณแอนะล็อกเป็นดิจิทัล
ขนาด 16 บิต รุ่น AD7705 รองรับอินพุตได้ 0 ถึง 
5 โวลต์ ข้อมูลการตรวจวัดในแต่ละครั้งถูกจัดเก็บ
เข้าหน่วยความจ า จากนั้นผลมังคุดได้รับการหมุน 
3.6 องศา ด้วยมอเตอร์สเต็ปเปอร์ และตรวจวัด
ลักษณะเดียวกับก่อนหน้า โดยหมุนทั้งหมด 100 
ครั้ง โครงสร้างภายในของระบบแสดงดังในรูปที่ 6 
(ข) ข้อมูลจากการตรวจวัดได้รับการวิเคราะห์ค่า
เบี่ยงเบนมาตฐาน (Standard deviation: SD) 
และผลการตัดสินใจถูกแสดงบนหน้าจอโอแอลอีดี 
(OLED) ขนาด 0.96 นิ้ว ระบบเซนเซอร์ที่พัฒนา
ได้รับการทดสอบเพื่อตรวจหาเนื้อแก้วของมังคุด
ทั้งหมด 54 ลูก และใช้ค่าระดับ SD ในการแยก
ความแตกต่างระหว่างมังคุดเนื้อแก้วและเนื้อปกติ  

 

Driver module

Button switch

HB100 module

Button switch

Arduino nano

OLED display

Stepping motor
Step down converter

Stepping motor

Sample holder

 
                                (ก)                                     (ข) 

รูปที่ 6  ระบบตรวจสอบมังคดุเนือ้แก้วต้นแบบ (ก) ภายนอก (ข) ภายใน  
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ผลการวิจัย  
การวิเคราะห์เสถียรภาพของระบบด้วยการ

ตรวจวัดวัสดุที่มีคุณสมบัติไดอิเล็กตริกแตกต่างกัน 
คือ อากาศ ไม้ทรงกลมและตัวน าทรงกลม ไม้ทรง
กลมใหค้่าแรงดันอยู่ระหว่าง 77 ถึง 88 มิลลิโวลต์ 
และแรงดันของตัวน าทรงกลมอยู่ระหว่าง 69 ถึง 
83 มิลลิโวลต์ ก าลังงานสะท้อนตอบสนองตาม
คุณสมบัติทางไฟฟ้าที่ เปลี่ยนแปลงและระดับ
แรงดันที่ได้รับเปลี่ยนตามอุปกรณ์ตรวจจับก าลัง
งานแบบเป็นเชิงเส้น ซึ่งให้แรงดันไฟฟ้าต่ าเมื่อ
ก าลังงานของ VIF สูงและให้แรงดันสูงเมื่อก าลัง
งานของ VIF ต่ า ระดับแรงดันไฟฟ้าที่ต่างกันตาม
ลักษณะของวัสดุ การวิเคราะห์ก าลังงานการ
สะท้อนโดยตรงอาจส่งผลต่อความแม่นย าของ
ระบบ ข้อมูลจึงได้รับการนอร์มัลไลซ์เพื่อลด
ผลกระทบที่เกิดจากขนาด การนอร์มัลไลซ์ท าได้
โดยน าระดับแรงดันไฟฟ้าสูงสุดหารระดับแรงดัน
จากการตรวจวัด เพื่ อให้อัตราส่วนของระดับ
แรงดันเข้าใกล้ 1 ในทุก ๆ องศาการวัดดังรูปที่ 7  

 

 
รูปที่ 7  การนอร์มัลไลซ์ระดับแรงดันจากการ

ตรวจวัดอากาศ ตัวน าและไม้ทรงกลม  
 

การท างานของระบบแสดงให้ เห็นการ
ตอบสนองต่อการเปลี่ยนแปลงของคุณสมบัติทาง
ไฟฟ้าของวัสดุ ขนาดที่ส่งผลต่อก าลังงานสะท้อน
ที่ต่างกัน ส่งผลให้การตัดสินใจจากแรงดันเพียง
อย่างเดียวอาจส่งผลต่อความแม่นย า  เพื่อลด

ผลกระทบที่เกิดจากรูปทรงของมังคุดด้วยการนอร์
มัลไลซ์ระดับแรงดันไฟฟ้าก่อนการตัดสินใจจึงเป็น
สิ่งที่ได้รับการพิจารณา กรณีที่เป็นมังคุดเนื้อปกติ
การนอร์มัลไลซ์ส่งผลให้อัตราส่วนของแรงดันไฟฟ้า
เข้าใกล้ 1 ในทุก ๆ องศาการตรวจวัด ส่งผลให้
ระดับแรงดันไฟฟ้าจากการตรวจวัดมังคุดเนื้อปกติ
และเนื้อแก้วมีค่าต่างกัน ส าหรับมังคุดที่มีเนื้อแก้ว
ภายใน ในต าแหน่งของเนื้อแก้วให้อัตราส่วนของ
แรงดันไฟฟ้าต่ ากว่าปกติ ระบบถูกน ามาใช้ในการ
ตรวจวัดมังคุดเนื้อแก้วและมังคุดเนื้อปกติ ขนาด
โดยเฉลี่ยของมังคุดมีเส้นผ่านศูนย์กลางอยู่ในช่วง 
5.2 ถึง 5.8 เซนติเมตร การวางผลมังคุดจริงเพื่อ
ทดสอบมีลักษณะแสดงดังรูปที่ 8 (ก)  
 

 
(ก) 
 

 
(ข) 

รูปที่ 8  (ก) ต าแหน่งการวางผลมงัคุดและ  
(ข) ผลการตรวจวัด  
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ข้อมูลการตรวจวัดมังคุดเนื้อแก้วและเนื้อ
ปกติ แสดงให้ เห็ นถึ งการ เปลี่ ยนแปลงของ
อัตราส่วนของก าลังงานการสะท้อนในรูปแบบของ
ระดับแรงดันไฟฟ้า ข้อมูลได้รับการนอร์มัลไลซ์
เพื่อลดอิทธิพลของขนาดและความผันผวนของ
ข้อมูล และในขั้นตอนการตัดสินใจในการคัดแยก
มังคุดเนื้อปกติและเนื้อแก้วใช้การวิเคราะห์ค่า
เบี่ยงเบนมาตรฐาน (Standard deviation: SD) 
ตามสมการที่ (4)  
 

2

( )ix

N






   (4)  

 
โดย σ คือ ส่วนเบี่ยงเบนมาตรฐาน xi คือ ระดับ
แรงดันไฟฟ้าของการตรวจวัดแต่ละจุด ค่า μ คือ 
ค่าเฉลี่ยของข้อมูลการตรวจวัดทั้งหมด N คือ 
จ านวนข้อมูลการตรวจวัดทั้งหมด ค่า SD ของ
มังคุดเนื้อปกติอยู่ในช่วง 0.023 ถึง 0.037 และ
เนื้ อ แ ก้ วอยู่ ใน ช่ ว ง  0.092 ถึ ง  0.131 ค วาม
แตกต่างที่เกิดขึ้นแสดงให้เห็นว่าระบบสามารถ
ประยุกต์ใช้การตัดสินใจจากค่า SD ในการคัดแยก
มังคุดเนื้อแก้ว ค่าระดับอ้างอิงของ SD ถูกน าไปใช้
ในกระบวนการตัดสินใจคัดแยกมังคุดและได้รับ
การบันทึกลงในโปรแกรมการประมวลผลของ
บอร์ดอาดุยโน ผลการตัดสินใจแสดงผลการวัดบน
หน้าจอโอแอลอีดี จากนั้นตรวจวัดมังคุดตัวอย่าง
ชุดที่  2 ผลการทดสอบพบว่าระบบสามารถ
ตรวจวัดและวิเคราะห์ค่า SD และตัดสินใจจากค่า
ระดับอ้างอิงโดยให้ความแม่นย าที่ร้อยละ 84.4 
แสดงความเป็นไปได้ในการน าไปประยุกต์ใช้งาน  
 

สรุปและอภิปรายผล 
การพัฒนาระบบตรวจวัดเนื้อแก้วของมังคุด

ประยุกต์ใช้อัตราส่วนของอัตราขยายที่ความถี่ 
10.525 กิกะเฮิรตซ์ วิเคราะห์ก าลังงานของคลื่น
ความถี่กลางจากก าลังงานสะท้อนที่ได้จากการวัด
รอบผลมังคุด นอร์มัลไลซ์ข้อมูลจากการตรวจวัด

เพื่อลดอิทธิพลจากรูปทรง คัดแยกมังคุดเนื้อแก้ว
ด้วยระดับอ้างอิงของค่าเบี่ยงเบนมาตรฐาน มังคุด
เนื้อปกติและเนื้อแก้วได้รับการตรวจวัดคุณสมบัติ
ไดอิเล็กตริกในช่วงความถี่ 10 ถึง 11 กิกะเฮิรตซ์ 
ทั้งหมดจ านวน 56 ผล โดยค่าคงที่ไดอิเล็กตริก
ของมังคุดเนื้อแก้วเฉลี่ยอยู่ที่ 45.08 เนื้อปกติอยู่ที่ 
40.43 และตัวประกอบการสูญเสียไดอิเล็กตริกอยู่
ที่ 28.32 และ 25.89 ตามล าดับ ระบบประกอบด้วย
ไดอิเล็กตริกเรโซเนเตอร์ท าหน้าที่ก าเนิดสัญญาณ
ความถี่สูง สายอากาศรับส่งท างานในช่วงความถี่ 
10.525 กิกะเฮิรตซ์ วงจรผสมสัญญาณความถี่สูง 
มอเตอร์สเต็ปเปอร์ท าหน้าที่หมุนผลมังคุดในขณะ
ตรวจวัดตั้งแต่ 0 ถึง 360 องศา อุปกรณ์ตรวจจับ
ก าลังงาน วงจรแปลงสัญญาณแอนะล็อกเป็น
ดิจิทัล และบอร์ดอาดุยโนท าหน้าที่ควบคุมระบบ
และประมวลผล มังคุดได้รับการตรวจวัดทั้งหมด 
54 ลูก ค่าเบี่ยงเบนมาตรฐานของมังคุดเนื้อแก้ว
ละมังคุดเนื้อปกติ เฉลี่ยอยู่ที่  0.11 และ 0.03 
ตามล าดับ ซึ่งถูกน ามาใช้เป็นค่าอ้างอิงในการ
ตัดสินใจ เมื่อทดสอบระบบ การตรวจวัดสามารถ
คัดแยกมังคุดเนื้อแก้วได้ร้อยละ 84.4 แสดงให้
เห็นว่าระบบสามารถคัดแยกมังคุดได้อย่างมี
ประสิทธิภาพและเหมาะส าหรับการน าไปใช้งาน  

ระบบเซนเซอร์ตรวจวัดเนื้อแก้วของมังคุดที่
พัฒนาสามารถตรวจวัดโดยไม่ท าลายผลมังคุด 
ระบบถูกสร้างและบรรจุภายในกล่องท าให้ขนาด
กะทัดรัดเหมาะส าหรับใช้งานภาคสนาม ต้นทุน
อุปกรณ์ต่ า ซึ่งวิธีการตรวจสอบมังคุดในงาน [11]-
[13] ที่ เสนอไว้ก่อนหน้า เป็นการทดสอบใน
ห้องปฏิบัติการ และใช้เครื่องมือราคาสูงใน
ห้องปฏิบัติการ การวัดรอบผลมังคุดใช้การหมุน
แบบอัตโนมัติลดผลกระทบจากมือซึ่งต่างจากงาน
ก่อนหน้า [10] รวมถึงไม่มีผลกระทบจากแสง
ภายนอก ส่วนประมวลผลใช้การวิเคราะห์ค่า
เบี่ยงเบนมาตรฐานด้วยไมโครคอนโทรลเลอร์ซึ่ง
ความซับซ้อนต่ า ส่งผลให้การตัดสินใจท าได้อย่าง
มีประสิทธิภาพ  
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บทคัดย่อ 
งานวิจัยนี้ผู้วิจัยมีแนวคิดที่จะลดขนาดของขยะขวดพลาสติกเพื่อให้สามารถเพิ่มจ านวนในการขนส่ง

และง่ายต่อการน าไปบดเพื่อท าเม็ดพลาสติกของผู้ประกอบการรายย่อย โดยท าการออกแบบและพัฒนา
เครื่องย่อยขวดพลาสติกให้มีต้นทุนต่ าและสามารถย่อยพลาสติกได้หลายประเภท โดยมีขั้นตอนการ
ด าเนินงานคือ ท าการออกแบบโครงสร้างของเครื่องย่อยขวดพลาสติกท่ีมีขนาดความสูง 90 เซนติเมตร กว้าง 
43 เซนติเมตร ยาว 54 เซนติเมตร วิธีการทดสอบสมรรถนะของเครื่องย่อยขวดพลาสติกมีวิธีการดังนี้คือ น า
ขวดที่ผลิตจากพลาสติก 6 ประเภท ได้แก่ Polypropylene: PP, Polyvinylchloride: PVC, High-Density 
Polyethylene:  HDPE, Polyethylene terephthalate:  PET, Low- Density Polyethylene:  LDPE, 
Polystyrene: PS และน าใส่ในเครื่องย่อยโดยท าการทดสอบทั้งหมด 3 รอบ พบว่าเครื่องย่อยสามารถย่อย
พลาสติกได้ทั้ง 6 ชนิด ขนาดวัสดุย่อยมีขนาดลดลงตามล าดับ ท าการเปรียบเทียบราคาต้นทุนการผลิตกับ
เครื่องที่มีขายตามท้องตลาดพบว่าราต้นทุนของเครื่องเครื่องย่อยขวดพลาสติกที่สร้างขึ้นมีราคาต่ ากว่าราคา
เครื่องที่ขายตามท้องตลาด และท าการเก็บผลการศึกษาความพึงพอใจ จากกลุ่มตัวอย่างผู้ประกอบการขาย
ขวดพลาสติกรายย่อยในจังหวัดนครศรีธรรมราช จ านวน 10 คน เครื่องมือที่ใช้ศึกษาคือ แบบสอบถาม สรุป
ค่าความพึงพอใจในการใช้เครื่องย่อยขวดพลาสติกต้นแบบคือ มีความพึงพอใจเฉลี่ยรวม คือ มากที่สุด (X̅ = 
4.75) 

 
ค่าส่าคัญ : เครื่องย่อย, สมรรถนะ, พลาสติก, ค่าความพึงพอใจของผู้ใช้งาน 
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Abstract 

In this paper, the researcher has an idea to reduce the size of plastic bottle waste 
so that it can be increased in transportation and easily crushed to make plastic pellets for 
small entrepreneurs.  Design and develop a plastic bottle shredder that has a low cost and 
can shred many types of plastic.  The operating steps are Designed for the structure of a 
plastic bottle shredder with dimensions of height of 90 cm, width of 43 cm. , and length of 
54 cm. Methods for testing the performance of plastic bottle shredders are as follows: Take 
bottles made from 6 types of plastic: Polypropylene: PP, Polyvinylchloride: PVC, High-Density 
Polyethylene:  HDPE, Polyethylene terephthalate:  PET, Low- Density Polyethylene:  LDPE, 
Polystyrene:  PS and put them in a shredder by testing all 3, It was found that the shredder 
was able to shred all six types of plastic.  The size of the shredded material decreased 
accordingly.  Comparing the production costs with the machines sold in the market, it was 
found that the cost of the plastic bottle shredder that was built was lower than the price of 
the machines sold in the market. The results of the satisfaction study were collected from a 
sample of 10 small plastic bottle entrepreneurs in Nakhon Si Thammarat province. The tool 
used in the study was a questionnaire.  The summary of satisfaction values in using the 
prototype plastic bottle shredder was the overall average satisfaction was the highest (  x
=4.75) 

 
Keywords : Shredder, Performance, Plastic, Satisfaction value
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บทน่า 
พลาสติกเป็นวัสดุที่มีความจ าเป็นส าหรับการ

ด าเนินชีวิตของมนุษย์ในยุคนี้มากเราพบเห็นการใช้
พลาสติกในทุกชนิดของอุตสาหกรรมและทุก
กิจกรรมที่เกี่ยวข้องกับชีวิตประจ าวันตัวอย่างการใช้
งานผลิตภัณฑ์พลาสติกเช่น ท าถังและอุปกรณ์ต่าง ๆ 
เพื่อใช้ในอุตสาหกรรมเคมีเครื่องใช้ส าหรับการ
เกษตรกรรมของใช้ในครัวเรือนเฟอร์นิเจอร์บรรจุ
ภัณฑ์ของยาอาหารและเครื่องดื่มใช้เป็นอุปกรณ์กีฬา
เป็นส่วนประกอบของรถยนต์เครื่องบินยานอวกาศ
เป็นช้ินส่วนของเครื่องใช้ไฟฟ้าส่วนประกอบของ
เครื่องใช้อิเล็กทรอนกิส ์และเครื่องใช้อื่น ๆ อีกมากมาย 
[1-3] ทั้งอุปกรณ์เครื่องใช้ไฟฟ้า เครื่องประดับ ของ
เล่นเด็ก รวมถึงภาชนะบรรจุสินค้าต่าง ๆ มากมาย 
พลาสติกที่น ามาใช้มีหลายชนิดซึ่ งมีคุณสมบัติ
แตกต่างกันไป ในกลุ่มของใช้ที่ท าด้วยพลาสติก
ดังกล่าว พบว่าพลาสติกที่มีมากที่สุดคือพลาสติกเพือ่
การบรรจุหีบห่อ ซึ่งมีอัตราการเจริญเติบโตเพิ่มขึ้น
อย่างต่อเนื่อง[4-6]  

ในปัจจุบันได้มีการน าพลาสติกที่ใช้แล้วน า
กลับมาใช้ใหม่หรือเรียกว่าการรีไซเคิล(Recycle) 
อย่างแพร่หลายเนื่องจากท าให้ผู้ผลิตรายย่อยสนใจที่
จะน าพลาสติกรีไซเคิลมาใช้งานมากกว่าการซื้อใหม่ 
เนื่องจากมีราคาถูกกว่าเม็ดพลาสติกที่น ามาผลิต
พลาสติกใหม่ ดังเหตุผลทีก่ล่าวมาการแปรรูปพลาสติก
เพื่อส่งโรงงานอุตสาหกรรมเป็นจ านวนมากพลาสติก
รีไซเคิลส่งโรงงานอุตสาหกรรมจะต้องน ามาท าการ
บดหรือย่อยเสียก่อนเพื่อเป็นการเพิ่มมูลค่าและง่าย 
ต่อการท าความสะอาดและการขนส่งดังนั้นผู้ผลิต
รายย่อยจ าเป็นจะต้องมีเครื่องจักรในการย่อย
พลาสติกเสียก่อนเพื่อสามารถย่อยพลาสติกและส่ง
ต่อเข้าสู่โรงงานอุตสาหกรรมในกระบวนการผลิต
ต่อไป[7-10] 

จากความต้องการพลาสติกรีไซเคิลของโรงงาน
อุตสาหกรรมในปัจจุบันมีจ านวนมากขึ้นท าให้ผู้ที่
ผลิตพลาสติกรีไซเคิลมีความจ าเป็นที่เพิ่มสมรรถนะ
ในการผลิต แต่ ในปัจจุบันเครื่องจักรที่มีอยู่ ใน
ท้องตลาดยังมีราคาสูงส าหรับผู้ประกอบการรายย่อย 

ดังนั้นงานวิจัยนีจ้ึงได้มีแนวคิดในการพัฒนาเครื่องจักร
ที่ต้นทุนต่ าและสามารถย่อยพลาสติกได้หลายชนิด 
เพื่อให้สามารถเพิ่มปริมาณการขนส่งพลาสติก
ป้อนเข้าสู่โรงงานอุตสาหกรรมเป็นจ านวนมากขึ้น  

 
วัตถุประสงค์ของการวิจัย 

1. เพื่อออกแบบและสร้างเครื่องย่อยขวดพลาสติก 
2. เพื่อพัฒนาเครื่องย่อยขวดพลาสติกให้สามารถ

ย่อยพลาสติกได้หลายประเภท  
3. เพื่อทดสอบสมรรถนะการท างานของเครื่อง

ย่อยขวดพลาสติก 
 

ระเบียบวิธีวิจัย 
งานวิจัยนี้ มีจุดประสงค์เพื่อพัฒนาเครื่องย่อย

ขวดพลาสติก เพื่อย่อยขวดพลาสติกที่ผ่านการบริโภค
จากแหล่งต่าง ๆ และเพิ่มสมรรถนะการจัดการขยะ
โดยใช้การลดปริมาณของขยะมูลฝอยลงด้วยวิธี
เครื่องกล (Mechanical Volume Reduction) ซึ่ง
ระบบนี้จะใช้เครื่องจักรที่เกี่ยวกับระบบกลไกของ
การบดย่อยจะช่วยให้มีความรวดเร็วและมีพื้นที่
จัดเก็บเพิ่มมากขึ้น โดยมีวิธีด าเนินการวิจัยดังนี้ 

1. ออกแบบและสร้างเครื่องย่อยขวดพลาสติก 
ในขั้นตอนการออกแบบงานวิจัยนี้ได้ท าการจ าลอง

โครงสร้างของเครื่องย่อยขวดพลาสติกผ่านโปรแกรม 
และได้ภาพฉายไอโซเมตริกแสดงดังรูปที่ 1  

 

 
รูปที ่1  ภาพฉายไอโซเมตริกของเครื่องย่อยขวด

พลาสติกที่ออกแบบไว้ 
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ขั้นตอนการสร้างเครื่องย่อยขวดพลาสติกมี
ขั้นตอนดังน้ี 

1.1 ตัดเหล็กและเช่ือมเพื่อประกอบเป็น
โครงสร้างเครื่องย่อยขวดพลาสติก   

 

 
รูปที่ 2  ตัดเหล็กโครงเครื่อง 

 
1.2 วัดระยะและเช่ือมที่ติดลูกปืนจากนั้นท า

การกลึงเพลาสวมลูกปืน 
 

 
รูปที่ 3  กลึงเพลาสวมลูกปืน 

 

1.3 ประกอบชุดใบมีดเครื่องย่อยขวดพลาสติก  
 

 
รูปที่ 4  ประกอบชุดใบมีด 

 
 
 
 

1.4 ประกอบชุดหวีเครื่องย่อยขวด 
 

 
รูปที่ 5  ประกอบชุดหวี 

 
1.5 ตัดเหล็กแผ่นท าถาดรองเศษ   
 

 
รูปที่ 6  ตัดเหล็กแผ่นท าถาดรองเศษ 

 
1.6 ประกอบชุดมอเตอร์พร้อมติดตั้งเบรกเกอร์ 

 

 
รูปที่ 7  ประกอบชุดมอเตอร์พร้อมติดตั้งเบรกเกอร์ 
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1.7 ประกอบถาดรับเศษวัสดุส าหรับเตรียมย่อย 
 

 
รูปที่ 8  ประกอบถาดรับเศษวัสดสุ าหรับเตรยีมย่อย 

 
1.8 ประกอบฝาครอบเครื่อง   

 

 
รูปที่ 9  เครื่องย่อยขวดพลาสติกที่สมบูรณ ์

 
2. ทดสอบสมรรถนะเครื่องย่อยขวดพลาสติก 
เมื่อท าการประกอบส่วนประกอบตามแบบของ

เครื่องย่อยขวดพลาสติกที่ได้ท าการออกแบบไว้ 
ขั้นตอนต่อไปคือ การทดสอบการท างานของเครื่อง
ย่อยขวดพลาสติก โดยเลือกพลาสติกที่น ามาทดสอบ 
6 ประเภท ได้แก่ 1) ขวดน้ าที่ผลิตจากพลาสติก 
Polypropylene: PP, 2) ขวดบรรจุน้ ามันพืชที่ผลิต
จาก Polyvinylchloride: PVC, 3) ขวดแชมพูที่ผลิต
จากพลาสติก High-Density Polyethylene: HDPE, 
4) ขวดน้ าอัดลม ที่ผลิตจากวัสดุ Polyethylene 
terephthalate: PET, 5) ขวดน้ าที่ผลิตจากวัสดุ  
Low-Density Polyethylene: LDPE, 6) ถ้วยโยเกิร์ต 
Polystyrene: PS เพื่อบันทึกผลการทดสอบ ในการ
เก็บบันทึกผลการทดสอบนั้น ผู้วิจัยท าการบันทึกผล

ขนาดของเศษขวดที่บดได้ในแต่ละครั้ง โดยมีขั้นตอน
ของวิธีการทดสอบมีดังนี้ 

วิธีการทดลองเครื่องบดย่อยพลาสติก 
1) ตรวจสอบสภาพความพร้อมและความ

เรียบร้อยของเครื่องย่อยขวดพลาสติกให้เรียบร้อย 
ก่อนการท างานหรือการทดลองทุกครั้ง 

2) แยกชนิดของพลาสติกที่จะน ามาบด 
3) น าพลาสติกแต่ละชนิดที่แยกไว้เข้าไปบด

ทางช่องบดของเครื่องย่อยขวดพลาสติกจ านวนครั้ง
ละ 1 ช้ิน เพื่อท าการย่อยพลาสติก 

4) เมื่อย่อยพลาสติกเรียบร้อยท าการบันทึก
ผลการทดลอง 

3. การวัดค่าความพึงพอใจในการใช้งานเครื่อง
ย่อยขวดพลาสติกต้นแบบท่ีสร้างขึ้น 

ในการสร้างเครื่องจักรต้นแบบใดๆ ข้ึนมาใช้
งานไม่ว่าจะเป็นการเพิ่มความสะดวกสบาย หรือเพิ่ม
ผลผลิตผู้วิจัยควรมีการศึกษค่าความพึงพอใจของ
ผู้ใช้งาน เพื่อการปรับปรุงผลิตภัณฑ์หรือสิ่งที่สร้าง
ขึ้นให้ตอบสนองแก่ผู้ใช้งานและให้ได้ประโยชน์สูงสุด
แก่ผู้ใช้งาน[11-13] ในงานวิจัยนี้ใช้เครื่องมือในการ
หาค่าความพึงพอใจของผู้ใช้งาน คือแบบสอบถาม 
และจ านวนผู้ใช้งานทั้งหมด 10 คน (N=10) และใช้
เกณฑ์คะแนนค่าความพึงพอใจตามหลักของลิเคริท์ 
(Likert’s Scale) [14] ซึ่ งแบ่งค่าระดับความพึง
พอใจออกเป็น 5 ระดับ ดังนี้ 

คะแนนเฉลี่ย  1.00–1.49 หมายถึง ระดับ
ความพึงพอใจอยู่ในระดับ น้อยที่สุด 

คะแนนเฉลี่ย  1.50–2.49 หมายถึง ระดับ
ความพึงพอใจอยู่ในระดับ น้อย 

คะแนนเฉลี่ย  2.50–3.49 หมายถึง ระดับ
ความพึงพอใจอยู่ในระดับ ปานกลาง 

คะแนนเฉลี่ย  3.50–4.49 หมายถึง ระดับ
ความพึงพอใจอยู่ในระดับ มาก 

คะแนนเฉลี่ย  4.50–5.00 หมายถึง ระดับ
ความพึงพอใจอยู่ในระดับ มากที่สุด 
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ผลการวิจัย 
จากการพัฒนาและสร้างเครื่องย่อยขวดพลาสติก

เรียบร้อยแล้ว จึงได้ท าการทดลองและบันทึกผลเพื่อ
หาสมรรถนะของเครื่องย่อยขวดพลาสติกโดยทดลอง
กับขวดที่เป็นพลาสติก 6 ประเภทประกอบด้วย 1) 
ขวดน้ าที่ผลิตจากพลาสติก Polypropylene: PP, 2) 
ขวดบรรจุน้ ามันพืชที่ผลิตจาก Polyvinylchloride: 
PVC, 3) ขวดแชมพูที่ผลิตจากพลาสติก High-
Density Polyethylene: HDPE, 4) ขวดน้ าอัดลมที่
ผลิตจากวัสดุ Polyethylene terephthalate: PET, 
5) ขวดน้ าที่ผลิตจากวัสดุ Low-Density Polyethylene: 

LDPE, 6) ถ้วยโยเกิร์ต Polystyrene: PS เพื่อให้
ทราบถึงสมรรถนะในการท างานของเครื่องย่อยขวด
พลาสติก 

1.) ผลการทดลองการย่อยขวดพลาสติก
ประเภทต่าง ๆ  

จากการทดลองย่อยขวดพลาสติกทั้ง 6 ชนิด 
โดยท าการทดลองย่อยทั้งหมด 3 รอบ (รอบละ 1 
ขวด) โดยตั้งค่าความเร็วรอบของใบมีดไว้ท่ี 15 รอบ/
นาที) ได้ผลการการวัดขนาดขวดพลาสติกที่ผ่านการ
ย่อยครั้งท่ี 1-3 ดังตารางที่ 1  
 

 
ตารางที่ 1  ผลการทดลองวัดขนาดขวดพลาสติกหลังการย่อยของพลาสติกทั้ง 6 ชนิด จ านวน 3 ครั้ง 

ชนิด 
ขนาด(cm) 

ครั้งที่ 1 ครั้งที่ 2 ครั้งที่ 3 
1.ขวดน้ าที่ผลิตจากพลาสติก Polypropylene: PP 4 1.8 0.6 
2. ขวดบรรจุน้ ามันพืชที่ผลิตจาก Polyvinylchloride: PVC 4 2.0 0.8 
3.ขวดแชมพูที่ผลิตจากพลาสติก High-Density Polyethylene: HDPE 4.2 2.2 0.9 
4. ขวดน้ าอัดลมที่ผลิตจากวัสดุ Polyethylene terephthalate: PET 4.1 1.9 0.8 
5. ขวดน้ าที่ผลิตจากวัสดุ Low-Density Polyethylene: LDPE 4 1.6 0.6 
6.ถ้วยโยเกิร์ต Polystyrene: PS 4 2 0.9 

 
จากตารางที่ 1 จะเห็นได้ว่าพบว่าหลังจากการ

ที่ย่อยพลาสติกทั้ง 6 ประเภท โดยท าการย่อยซ้ า
ประเภทละ 3 รอบ ผลการทดสอบพบว่าขวด
พลาสติกมีขนาดที่แตกต่างกันไม่มากเนื่องจากการ
ตั้งระยะห่างของใบมีดที่เท่ากันของเครื่องย่อยขวด
พลาสติกจึงท าให้พลาสติกแม้ต่างชนิดกันสามารถ
ย่อยได้ขนาดใกล้เคียงกัน  

ท าการเปรียบเทียบสมรรถณะของเครื่องย่อย
ขวดพลาสติกกับงานวิจัย[10] เรื่องการพัฒนาและ
ปรับปรุงกระบวนการย่อยพลาสติกเหลือใช้จาก
ครัวเรือน เพื่อเพิ่มสมรรถนะการจัดการขยะภายใน
ชุมชนเทศบาลเมืองเขารูปช้าง จังหวัดสงขลา ท า
การเปรียบเทียบโดยใช้วัสดุย่อยประเภทเดียวกันคือ 
ขวดพลาสติกประเภท PET แสดงผลการเปรียบเทียบ
ดังตารางที่ 2 
 

ตารางที่ 2  ผลการเปรียบเทียบสมรรณะการย่อยวัสดุ
ของเครื่องย่อยขวดพลาสติกที่ได้สร้างขึ้นกับงานวิจัยอื่น 
พารามิเตอร์ที่ใช้ใน
การเปรยีบเทยีบ 

เครื่องย่อยจาก
งานวิจัยของ 
วรพงศ์ บุญ

ช่วยแทน [10] 

เครื่องย่อย
ขวดพลาสติก 

ที่สร้างขึ้น 

ขนาดพลาสติกหลัง
การย่อย 3 คร้ัง 
ของขวดพลาสติก
ประเภท PET 

6.4 mm. 6 mm. 

แรงม้าของมอเตอร์ 7.5 Hp 1 Hp 
ระบบไฟฟ้า 220 V 220 V 

 
จากตารางที่ 2 จะเห็นได้ว่าเครื่องย่อยที่คณะ

นักวิจัยพัฒนาและสร้างขึ้นมีสมรรถนะในการย่อย
ขวดพลาสติกให้มีขนาดเล็กกว่าเดิม  และใช้มอเตอร์
ขนาดเล็กลงส่งผลให้เครื่องย่อยนั้นกินพลังงานไฟฟ้า
น้อยลงและค่าไฟฟ้าก็ลดลงด้วย 
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ท าการเปรียบเทียบราคาต้นทุนการส้รางกับ
เครื่องบดพลาสติกที่วางขายตามท้องตลาดพบว่า
เครื่องบดขวดพลาสติกที่สร้างขึ้นนั้นมีราคาถูกกว่า
ราคาขายตามท้องตลาด แสดงผลดังตารางที่ 3 
 
ตารางที่ 3  ผลการเปรียบเทียบราคาของเครื่องย่อย
ขวดพลาสติกที่ได้สร้างขึ้นกับเครื่องย่อยที่วางขาย
ในท้องตลาด 

คุณลักษณะ
ช้ินงาน 

ราคา 
(บาท) 

แหล่งท่ีมา 

เครื่องย่อยขวด
พลาสติก 
ที่สร้างข้ึน 

8,281 - 

เครื่องสับย่อย 
GB รุ่น CC-15 
พร้อมหัวบน 8 
ใบมีด 7.5 HP 

(B041) 

12,505 https://www.lazada.co.th/ 

เครื่องบดผง
SME บดผง 

สมุนไพร เม็ด
พลาสติก ขวด 
หิน PE-F 9 

ใบมีด 

62.900 https://mydbale.com 

เครื่องบด
พลาสติก 1 ชุด 

15,909.08 https://www.alibaba.com 

 
จากตารางที่ 3 จะเห็นได้ว่าราคาเครื่องย่อย

ขวดพลาสติกที่ได้สร้างขึ้นมีราคาถูกกว่าเครื่องย่อยที่
วางขายในท้องตลาด 

ท าการศึกษาค่าความพึงพอใจในการใช้งาน
เครื่องย่อยขวดพลาสติกต้นแบบที่สร้างขึ้น โดยใช้
จ านวนผู้ตอบแบบสอบถามคือ ผู้ประกอบการขาย
ขวดพลาสติกส่งขายเข้าสู่โรงงานจ านวน 10 คน 
สรุปผลค่าความพึงพอใจแสดงดังตารางท่ี 4  
 
 
 
 
 
 
 

ตารางที่ 4  ผลการประเมินความพึงพอใจเครื่อง
ย่อยขวดพลาสติกต้นแบบ  

(N=10) 

แบบประเมินความพึงพอใจเครื่องย่อยขวด
พลาสติกต้นแบบ 

ระดับ
ความพึง
พอใจ  

x  
1) การออกแบบระบบเหมาะสมกับการใช้งาน   4.75 

2) ใช้งานง่ายไม่ซับซ้อน  4.80 

3) เพิ่มความสดวกสบายแก่ผู้ใช้งาน 4.65 

4) เพิ่มผลผลิตแก่ผู้ใช้งาน 4.80 

ค่าเฉลี่ยรวม 4.75 

ระดับความพึงพอใจ มากท่ีสุด 

 
จากตารางที่ 4 แบ่งหัวข้อการประเมินความพึง

พอใจออกเป็น 4 ด้าน[11] ได้แก่ 1) การออกแบบระบบ
เหมาะสมกับการใช้งาน ระดับความพึงพอใจอยู่ที่ 
4.75 2) ใช้งานง่ายไม่ซับซ้อน ระดับความพึงพอใจ
อยู่ที่ 4.80 3) เพิ่มความสดวกสบายแก่ผู้ใช้งาน
ระดับความพึงพอใจอยู่ที่ 4.65 4) เพิ่มผลผลิตแก่
ผู้ใช้งานระดับความพึงพอใจอยู่ที่ 4.80 และระดับ
ความพึงพอใจเฉลี่ยรวมอยู่ที่ 4.75 

 
สรุปผลการวิจัย   

จากการท าการวิจัยเรื่องต้นทุนต่ าเพื่อเพิ่ม
ปริมาณ การขนส่งขยะพลาสติกส าหรับผู้ประกอบการ
รายย่อย โดยมีวัตถุประสงค์เพื่อให้สามารถน า
พลาสติกถูกใช้มาท าการย่อยให้มีขนาดเล็กก่อน
น าไปส่งขายให้โรงงานอุตสาหกรรมน าไปรีไซเคิล 
(Recycle) เพื่อให้สามารถเพิ่มจ านวนในการขนส่ง
และง่ายต่อการน าไปบดเพื่อท าเม็ดพลาสติกต่อไป 
โดยท าการออกแบบและพัฒนาเครื่องย่อยขวด
พลาสติก ให้สามารถย่อยพลาสติกได้หลายประเภท 
ได้แก่ 6 ประเภท ได้แก่ 1) ขวดน้ าที่ผลิตจาก
พลาสติก Polypropylene: PP, 2) ขวดบรรจุน้ ามัน
พืชที่ผลิตจาก Polyvinylchloride: PVC, 3) ขวด
แ ช ม พู ที่ ผ ลิ ต จ า ก พ ล า ส ติ ก  High- Density 
Polyethylene: HDPE, 4) ฝาขวดน้ าที่ผลิตจาก
วัสดุ Polyethylene terephthalate: PET, 5) ขวด
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น้ าที่ผลิตจากวัสดุ  Low-Density Polyethylene: 
LDPE, 6) กล่องโฟม Polystyrene: PS โดยท าการ
ทดสอบสมรรถนะของเครื่องย่อยขวดพลาสติก
พบว่าเครื่องสามารถย่อยพลาสติกได้ทั้ง 6 ประเภท 
โดยค่าขนาดที่ได้หลังจากการย่อยพลาสติกทั้ง 6 
ชนิด มีขนาดไม่แตกต่างกันมากเนื่องจากการตั้ง
ระยะห่างของใบมีดที่เท่ากันของเครื่องย่อยขวด
พลาสติกจึงท าให้พลาสติกแม้ต่างชนิดกันสามารถ
ย่อยได้ขนาดใกล้เคียงกัน และเมื่อท าการย่อยซ้ า
ครบ 3 รอบผลปรากฏว่าจ านวนรอบในการย่อยที่
เพิ่มขึ้นส่งผลให้ขนาดพลาสติกเล็กลงและเมื่อท า
การเปรียบเทียบราคาขายเครื่องย่อยพลาสติกที่
วางขายในท้องตลาดกับต้นทุนเครื่องย่อยขวด
พลาสติกที่สร้างขึ้นพบว่าเครื่องที่ได้สร้างขึ้นนั้นมี
ราคาถูกกว่าท้องตลาด และท าการหาค่าความพึง
พอใจในการใช้งานของเครื่องย่อยขวดพลาสติก
ต้นแบบที่สร้างขึ้นโดยใช้จ านวนประชากรกลุ่ม
ตัวอย่างทั้งหมด 10 คน พบว่าผู้ประกอบการรับซื้อ-
ขายพลาสติกรายย่อยมีค่าความพึงพอใจเฉลี่ย
รวมอยู่ที่ 4.75 คือมีค่าความพึงพอใจในระดับมาก
ที่สุด หากผู้ประกอบการรายย่อยใช้เครื่องย่อย
พลาสติกในการย่อยก่อนการขนส่งจะช่วยเพิ่ม
ปริมาณพลาสติกและเพิ่มรายได้ให้ผูป้ระกอบการได้ 
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การประเมินคุณภาพแสงสว่างและวิเคราะห์ค่าปริมาณความส่องสว่างโดยใช้ 
โปรแกรม DIALUX กรณีศึกษา : สิมญวนในภาคตะวันออกเฉียงเหนือ 
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บทคัดย่อ 
บทความนี้มุ่งศึกษาประเมินคุณภาพแสงสว่างและวิเคราะห์ค่าปริมาณความส่องสว่าง โดยใช้

โปรแกรม DIALUX ทดสอบผ่านแบบจําลองสภาพแสงของสิมญวนในภาคตะวันออกเฉียงเหนือ ผลการวิจัย
ค้นพบว่า ค่าปริมาณความส่องสว่างจะปรากฏผลในระดับที่มากน้อยต่างกัน จะเปลี่ยนแปลงค่าปริมาณความ
ส่องสว่างตามตัวแปรองค์ประกอบโครงสร้างอาคารในส่วนของรูปแบบหลังคาและพื้นที่โถงระเบียงหน้าประตู
ทางเข้าเป็นหลัก รวมถึงจํานวนและการกําหนดตําแหน่งของช่องแสงตามความต้องการแสงให้สอดคล้อง
บริเวณพื้นที่ประกอบพิธีกรรมทางศาสนา (สังฆกรรม) หน้าพระประธาน สามารถสังเกตได้จาก ผลการ
ทดสอบค่าปริมาณความส่องสว่างภายในพ้ืนท่ีอาคารบริเวณโถงระเบียงส่วนหน้าที่ปรากฏผลค่าปริมาณความ
ส่องสว่างที่มากว่า 1,000 lux ต่อเนื่องมาสู่บริเวณประตูทางเข้าที่ปรากฏผลค่าปริมาณความส่องสว่างอยู่ที่
ระหว่าง 100 lux ถึง 500 lux ขึ้นไป ซึ่งค่าปริมาณความส่องสว่างที่ได้นั้น มาจากการสร้างแบบจําลอง
กรณีศึกษาและทดสอบผ่านโปรแกรม DIALUX เพื่อแสดงผลในรูปแบบรูปที่ปรากฏสภาพแสงบริเวณผังพื้นที่
ตรวจวัด  

ดังนั้นแสงสว่างในสิมญวนที่ปรากฏจากผลทดสอบด้วยโปรแกรม DIALUX สามารถบ่งช้ีให้ทราบถึง
คุณลักษณะของแสงในระดับแสงสลัวหรือจะมืดสนิทในบางพื้นที่ ทั้งนี้สภาพแสงที่ปรากฎยังสื่อถึงวิถี
พฤติกรรมการใช้แสงเชิงพื้นท่ีจากบริบททางวัฒนธรรมจารีตปฏิบัติของผู้ใช้พื้นที่คือ พระภิกษุสงฆ์ ที่เน้นการ
ใช้สอยพื้นที่ตามความต้องการสําหรับการใช้แสงสว่างเฉพาะตําแหน่งพื้นที่ เพื่อให้เพียงพอต่อการประกอบ
พิธีกรรมทางศาสนาเพียงเท่านั้น  

 
ค าส าคัญ : ประเมินคุณภาพแสงสว่าง, ปริมาณความส่องสว่าง, สถาปัตยกรรมพื้นถ่ิน, สิมญวน 
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Abstract 
This article aims to study about the evaluation of Quality lighting and illuminance 

matrix analysis to simulation of Vietnamese ordination hall in Northeast Siam using DIALUX 
Program. The research result shows that illuminance the results appeared at different levels 
and illuminance changes according to the structural elements of the building mainly in the 
form of the roof, the balcony area in front of the entrance door. It can be observed from the 
front balcony that illuminance 1,000 lux.  Continuing to the entrance area where the results 
appeared illuminance in between 100 lux to up 500 lux. Illuminance that is obtained derived 
from creating a case study model and testing it through the DIALUX program to Illuminance 
false color on the floor plan area.   

The lighting conditions also convey the behavior from the cultural context and 
customs of the users of the space, namely the monks, who emphasize the behavior of using 
space according to the needs for the use of lighting in specific locations in important areas. 
To be sufficient for religious ceremonies 

 
Keywords : Evaluation quality lighting, Illuminance Matrix, Vernacular, Vietnamese ordination hall   
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บทน า 
ปัจจุบันตามนโนบายส่งเสริมการท่องเที่ยวผ่าน

พื้นที่เชิงวัฒนธรรม จากการสนับสนุนโดยหน่วยงาน
ภาครัฐเพื่อกระตุ้นเศรษฐกิจการท่องเที่ยวภายใน 
ประเทศสู่ระดับนานาชาติให้เติบโตมากขึ้นตาม
แผนการพัฒนาการท่องเที่ยวแห่งชาติ ฉบับท่ี 2 ช่วง
ปีพ.ศ. 2560 - 2564 มุ่งเน้นพัฒนาอุตสาหกรรมการ
ท่องเที่ยวให้มีคุณภาพต่อบุคคลที่ใช้พื้นที่ โดยอาศัย
อาคารที่ เ ป็น โบราณสถานภายใต้บริบททาง
วัฒนธรรมชุมชน [6]  ซึ่งโบราณสถานที่ยังคงคุณค่า
ประเภทหน่ึงคือสิมญวนในภาคตะวันออกเฉียงเหนือ 
ถือเป็นตัวแทนสําหรับอาคารที่สามารถพัฒนาการ
ท่องเที่ยวเชิงอัตลักษณ์ทางประเพณีวัฒนธรรมทาง
ศาสนา [8] 

นอกจากน้ีการเก็บผลค่าปริมาณความส่องสว่าง
ในปัจจุนั้น จะใช้วิธีการสํารวจเก็บข้อมูลจากสถานท่ี
จริงและอธิบายค่าเป็นตัวเลข ซึ่งส่งผลต่อความ
เข้าใจต่อการรับรู้ข้อมูลที่สื่ออธิบายในรูปแบบเฉพาะ
ตามกระบวนการตรวจวัดค่าแสงสว่าง ดังนั้นรูปแบบ
การประมวลผลด้วยโปรแกรม DIALUX จึงเป็นอีก
วิธีการทดสอบค่าปริมาณความส่องสว่างที่น่าสนใจ 
สําหรับใช้เป็นกระบวนการทดสอบให้ได้มาซึ่งผลค่า
ปริมาณความส่องสว่างและสามารถนําผลที่วัดได้มา
วิเคราะห์ประเมินเปรียบเทียบคุณภาพแสงให้รับรู้
ข้อมูลเชิงปริมาณได้ชัดเจนยิ่งขึ้น โดยสื่ออธิบายใน
รูปแบบภาพ Illuminance false color  

จ า ก ก า ร ล ง พื้ น ที่ เ พื่ อ สํ า ร ว จ ก า ย ภ า พ
องค์ประกอบอาคารของสิมญวนในภาพรวมภายใต้
ขอบเขตพื้นที่ภาคตะวันออกเฉียงเหนือนั้น จึงพบ
ข้อจํากัดที่ เป็นจุดอ่อนด้านกายภาพส่วนต่าง ๆ 
องค์ประกอบของอาคารเกี่ยวกับคุณภาพด้านแสง
สว่าง ซึ่งปรากฏสภาพแสงภายในอาคารมีระดับ
ความส่องสว่างที่ค่อนข้างต่ําน้อย และมืดสนิทในบาง
ตําแหน่งพื้นที่ในสัดส่วนของพื้นที่ภายในทั้งหมด 
ส่งผลทําให้แสงสว่างที่ไม่เพียงพอต่อการใช้สอยพื้นที่
สําหรับทํากิจกรรมต่าง ๆ สร้างความเสี่ยงที่ส่งผลถึง
ความปลอดภัยสําหรับการเข้าไปใช้พื้นที่ และการ
รับรู้ไม่ชัดเจนเกี่ยวกับการมองเห็นองค์ประกอบ

สถาปัตยกรรมต่าง ๆ ที่มีคุณค่าทางอัตลักษณ์ภูมิ
ปัญญาเชิงช่างสกุลช่างญวนในยุคสมัยก่อน อาทิเช่น 
การมองเห็นท่ีไม่ชัดเจนเกี่ยวกับภาพเขียนจิตรกรรม
ฝาผนัง ที่มักเรียกภาษาพื้นถิ่นว่า (ฮูปแต้ม) ที่สื่อ
เรื่องราวภายใต้บริบททางวัฒนธรรมชุมชนกับ
พระพุทธศาสนาผ่านภูมิปัญญาเชิงช่างพื้นถิ่น หรือ 
การรับรู้รูปทรงของพระพุทธรูปสกุลช่างญวนในยุค
สมัยก่อนที่ประดิษฐานบนฐานชุกชีที่มักสํารวจพบ
เฉพาะในสิมญวนเท่านั้น 

ดังนั้น การประเมินคุณภาพแสงสว่างและ
วิเคราะห์ค่าปริมาณความส่องสว่างจึงมีส่วนสําคัญ 
เพื่อใช้เป็นแนวทางการปรับปรุงแสงสว่าง[7] บริเวณ
ภายในพื้นที่สิมญวน  

ทั้งนี้ รายละเอียดเนื้อหาจึงวิเคราะห์ผลทาง
วิทยาศาสตร์เชิงคุณภาพและเชิงปริมาณ โดยใช้การ
ประมวลผลเกี่ยวกับค่าปริมาณความส่องสว่างผ่าน
เทคโนโลยีโปรแกรม DIALUX เพื่อใช้สําหรับประเมิน 
คุณภาพแสงและวิเคราะห์ผลปริมาณความส่องสว่าง
ในรูปแบบ Illuminance matrix ที่สามารถตรวจวัด
และแสดงผลในเชิงรูปธรรม เอื้อประโยชน์ส่งเสริมให้
แสงสว่างมีความเพียงพอต่อเกณฑ์มาตรฐานคุณภาพ
ความส่องสว่างตามลักษณะการใช้พื้นที่สําหรับ
กิจกรรมบุคคลทั่วไป ในฐานะผู้ใช้สถานท่ีสําหรับการ
เคารพบูชาสิ่งศักดิ์และการท่องเที่ยวเชิงพื้นที่ทางอัต
ลักษณ์วัฒนธรรมประเพณีให้เหมาะสมมากยิ่งขึ้น  

 
ทบทวนวรรณกรรมที่เกี่ยวข้อง 

“สถาปัตยกรรมที่เรียกว่า “สิม” นี้นับเป็นพื้นที่
การรวมภูมิปัญญาเชิงช่างของชุมชนพื้นบ้านอีสานไว้
อย่างครบถ้วน จากการศึกษารูปแบบแล้วปรากฏว่า
มีความหลากหลายรูปแบบ มีทั้งแบบพ้ืนบ้านบริสุทธิ์ 
แบบประยุกต์จากช่างรุ่นหลัง และแบบอิทธิพลจาก
ช่างญวน ตลอดจนถึงแบบอิทธิพลจากช่างทาง
กรุงเทพมหานคร ซึ่ง “สิมอีสาน” สามารถบ่งบอก
ถึงลักษณะภูมิปัญญาเชิงช่างไว้น่าสนใจในด้าน
องค์ประกอบทางสถาปัตยกรรม อาทิเช่น รูปแบบ
โครงสร้าง วัสดุ การประดับตกแต่ง และพื้นที่ตามคติ
ความเช่ือตลอดจนกรรมวิธีในการก่อสร้างที่สามารถ
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สื่อถึงการแก้ปัญหาในด้านต่าง ๆ จากภูมิปัญญา
พื้นบ้านที่จริงแท้ ดํารงอยู่ด้วยพื้นฐานของความ 
“เรียบง่าย จริงใจ ใฝ่สมถะ” ตามที่ตั้งสันโดษในวิถี
ดํารงอยู่ของบริบทพ้ืนถ่ินนั้น [13]   

แสงในสถาปัตยกรรมตามสภาพแวดล้อมที่อยู่
โดยรอบสถาปัตยกรรม จึงสื่อให้ทราบถึงมิติทาง
กายภาพขององค์ประกอบโครงสร้างที่ส่งเสริม
สถาปัตยกรรม แสงสว่างจึงเป็นส่วนประกอบหนึ่ง
ภายใต้สภาพแวดล้อมก่อเกิดความแตกต่างด้านมิติ
ทางกายภาพในแต่ละช่วงเวลาของวัน ซึ่งคํานิยาม
เกี่ยวกับแสงในสถาปัตกรรมตะวันตก โดย Clarles 
Éduouard Jeanneret (Le Corbusier) ในปีค.ศ. 
1997 สถาปนิกชาวฝรั่งเศษ ได้เสนอแนวคิดหลังจาก
การออกแบบงานสถาปัตยกรรมทางศาสนาร่วมสมัย
ฝั่ งซีกโลกตะวันตก Chapelle Notre-Dame du 
Haut โบสถ์ในประเทศฝรั่งเศษ ได้ออกแบบลักษณะ
รูปทรงโครงสร้างส่วนใหญ่ให้สอดรับกับสภาพแสง
ธรรมชาติโดยรอบบริเวณ โดยแนวคิดบางส่วน โดย
ระบุว่า “Light creates ambience and feel of a 
place, as well as the expression of Architecture 
structure.” จากข้อความดังกล่าวสื่ออธิบายให้
ทราบถึง แสงสว่างที่ปรากฏในสถาปัตยกรรมนั้น 
เป็นสิ่งที่เสริมสร้างบรรยายกาศ แสงที่ปรากฏนั้น
สามารถแสดงออกถึงความรู้สึกผ่านการมองเห็น 
โดยจะเผยให้ เห็นถึงมิติทางโครงสร้างในงาน
สถาปัตยกรรม [11]   

แสงในสถาปัตยกรรมพื้นถิ่นจากความสัมพันธ์
ระหว่างแสงสว่างและที่ว่าง จึงถือเป็นลักษณะการใช้
พื้ นที่  ที่ ควบคู่ ร ะหว่ า งแสงและ เ งาที่ ปร ากฎ
ตอบสนองความต้องการในบริบทพื้นที่ที่ต่างกัน ซึ่ง
ประเด็นด้านความสัมพันธ์ระหว่างแสงเงาและที่ว่าง
ในสถาปัตยกรรมนั้น “เงาที่ปรากฏในโครงสร้าง
สถาปัตยกรรม” ระบุว่า เงาที่ปรากฏการณ์นั้น ส่วน
หนึ่งเกิดขึ้นจากความสัมพันธ์ของสภาพท้องฟ้า และ
พื้นดินที่มีความแตกต่างกันไปในแต่ละกายภาพทาง
ภูมิศาสตร์พื้นที่ [12]  

ปัจจุบันกฎหมายของไทยยังไม่มีการระบุถึงค่า
ความส่องสว่าง (illuminance value)  ี่สอดคล้อง

กับแนวทางการออกแบบความส่องสว่างภายใน ซึ่ง
มาตรฐานคุณภาพแสงสว่างสําหรับอาคารสําหรับ
ประเทศไทยที่ได้ระบุโดยสมาคมไฟฟ้าแสงสว่างแห่ง
ประเทศไทย ซึ่ ง ให้ผลใกล้ เคียงกับเกณฑ์ของ
ต่างประเทศแต่มีรายละเอียดไม่ครบถ้วนเท่าเกณฑ์
ต่างประเทศอื่น ๆ ที่ได้รับการยอมรับในระดับสากล 
เ ช่ น  The Illuminating Engineering Society of 
North America (IESNA) โดยสามารถแบบจําลอง 
3 มิติโครงสร้างอาคาร เพื่อทดสอบสอบค่าปริมาณ
ความส่องสว่างสําหรับวิเคราะห์เปรยีบเทียบคุณภาพ
แสงตามมาตรฐานสากล ด้ วยโปรแกรมทาง
คอมพิวเตอร์ อาทิเช่น โปรแกรม DIALUX สามารถ
ประมวลผลในเชิงปริมาณ [14]   

 
วัตถุประสงค์ของการวิจัย 

1. ศึกษาตัวแปรที่ส่งผลต่อการใช้แสงบริเวณ
พื้นที่กิจกรรมทางพระพุทธศานา เพื่อเปรียบเทียบ
ผลค่าปริมาณความส่องสว่างเชิงพื้นที่ภายในพื้นที่
อาคารกรณีศึกษา (สิมญวน) 

2. นําเสนอผลทดสอบและประเมินวิเคราะห์
คุณภาพแสง จากเทคโนโลยีการประมวลผลค่า
ปริมาณความส่องสว่างด้วยโปรแกรม DIALUX โดย
อธิบายค่าปริมาณความส่องสว่างเชิงคุณภาพและเชงิ
ปริมาณควบคู่กัน 

จากการทบทวนเอกสารทางวิชาการเกี่ยวกับ
เกณฑ์มาตรฐานความส่องสว่าง ซึ่งค่าระดับความ
ส่ อ งสว่ า ง ในการ ใ ช้สอยพื้ นที่ ใ ห้ เ ป็ น ไปตาม
มาตรฐานสากล โดยอ้างอิงจากมาตรฐานที่มีเกณฑ์
ข้อกาหนดสําหรับพื้นที่ภายในอาคารประเภทโบสถ์ 
เพื่อให้สอดคล้องกับการทํากิจกรรมภายในพื้นที่
อาคารสิมญวน สามารถอ้างอิงได้หลายมาตรฐาน 
โดยแบ่งเป็นเกณฑ์มาตรฐานความส่องสว่างของไทย 
TIEA ( Illuminating Engineering Association of 
Thailand) และเกณฑ์มาตรฐานจากต่างประเทศ ได้แก่ 
1) CIE (Commission international de l'éclairage) 
[3] 2) IESNA (Illuminating Engineering Society 
of North America) [4] และ3) CIBSE (Chartered 
Institution of Building Services Engineers) [1]  
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สามารถกําหนดระยะตรวจวัดปริมาณความ
ส่องสว่าง ได้ดังนี้  

1) ทางสัญจรทั่วไปที่ระดับสูงจากพื้น 0.00 
เมตร ในระนาบแนวนอนโดยอ้างอิงจากกิจกรรมการ
ใช้งานทางสายตาในพื้นที่โถงภายในโบสถ์  

2) การอ่านนังสือหรือบทสวดมนตใ์นช่วง
ระยะเวลาที่นานกว่า 1 ช่ัวโมงขึ้นไปที่ระดับสูงจาก
พื้น 0.50 เมตร ในระนาบแนวนอนโดยอ้างอิงจาก
กิจกรรมการใช้งานทางสายตาในการอ่านหนังสือที่
สามารถเพิ่มปริมาณความส่องสว่างเฉพาะพื้นที่จาก
แสงประดิษฐ์ [2]     

3) การมองไปยังพระพุทธรูปที่ระดับสูงจาก
พื้น 1.00 เมตร ในระนาบแนวตั้งโดยอ้างอิงจาก
กิจกรรมการใช้งานทางสายตาในการชมวัตถุแสดง
งาน 3 มิติ ในพิพิธภัณฑ์หรือหอศิลป์  

4) การมองไปยังผนังที่มีภาพเขียนจิตรกรรม
ฝาผนัง ที่เรียกว่า “ฮูปแต้ม” โดยอ้างอิงจากกิจกรรม
การใช้งานทางสายตาในการรับชมภาพวาด ใน
พิพิธภัณฑ์สําหรับค่าความส่องสว่าง (Illuminance) 
เกณฑ์มาตรฐานของ TIEA, CIE และ IESNA [9] 
กําหนดค่าความส่องสว่างดังภาพตารางที่ 1 

 
ตารางที่ 1  เกณฑ์มาตรฐานค่าความส่องสว่างต่อ
พื้นที่กิจกรรม [5]  TIEA, CIE, IESNA และ CIBSE  

 
ที่มา: อวิรุทธ์ ศรีสุธาพรรณ และพรรณจิรา ทิศาวิภาต. 
(2556 : 26). แสงประดิษฐ์ในงานสถาปัตยกรรม  

 

ระเบียบวิธีวิจัย 
บทความวิจัยนี้เป็นการประเมินคุณภาพแสง

เพื่อนําไปเปรียบเทียบกับเกณฑ์มาตรฐานคุณภาพ
ความส่องสว่ างตามลักษณะการใ ช้พื้นที่ และ
วิเคราะห์ผลทางวิทยาศาสตร์ นําข้อมูลที่ได้สู่ขั้นตอน
การเปรียบเทียบอธิบายผลข้อมูลเชิงคุณภาพ 
( Qualitative Data)  แ ล ะ ข้ อ มู ล เ ชิ ง ป ริ ม า ณ 
(Quantitative Data) ควบคู่กัน ตามกรอบระเบียบ
วิธีวิจัยด้วยวิธีการประมวล และแสดงผลค่าปริมาณ
ความส่องสว่างผ่านเทคโนโลยีโปรแกรม DIALUX 
เพื่อให้ทราบถึงปริมาณความส่องสว่างในรูปแบบ 
Illuminance matrix สามารถตรวจวัดและแสดงผล
ในเชิงรูปธรรม ดังรูปที ่1 

 

 
รูปที ่1  ระเบียบวิธีวิจัย 
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โดยขั้นตอนการวิจัยจะเน้นการเก็บรวบรวม
ข้อมูลจากกรณีศึกษา (Case study) จากการสํารวจ
พื้นที่ภาคสนาม ให้ทราบถึงความแตกต่างของระดับ
ผลค่าปริมาณความส่องสว่างที่ปรากฏบริเวณพื้นที่ 
ตามแต่ละลักษณะรูปแบบโครงสร้างสิมญวนที่
แตกต่างกันจากรูปลักษณ์ เพื่อใช้สําหรับวิเคราะห์
เปรียบเทียบปริมาณความส่องสว่าง สามารถจําแนก
ขั้นตอนการวิจัยออกเป็นข้ันตอน ดังนี ้

ขั้นตอนที่ 1 ทบทวนวรรณกรรมข้อมูลเอกสาร
ทางวิชาการที่เกี่ยวข้อง (Documentary Research) 
เกี่ยวกับแนวคิดเกี่ยวกับคุณภาพของแสงสว่างใน
อาคาร และรวบรวมข้อมูลในระดับข้อมูลทุติยภูมิ 
(Secondary Data) เพื่อกําหนดหัวข้อประเด็นหลัก
สําหรับการเก็บข้อมูล และเก็บข้อมูลเกี่ยวกับ
กลุ่มเป้าหมายการวิจัย (Target groups) สามารถ
แบ่งออกเป็น 3 กลุ่มข้อมูล ดังนี้  

1) กลุ่มประชากรกรณีศึกษา ศึกษาบุคคลที่
เกี่ยวข้องด้านการใช้พื้นที่และความต้องการแสงสว่าง  

2) กลุ่มพื้นที่กรณีศึกษา ศึกษาข้อมูลพื้นฐาน
จากเอกสารวิชาการที่เกี่ยวข้องด้านแนวคิดภูมิทัศน์
ทางวัฒนธรรมในเขตพื้นท่ีภาคตะวันออกเฉียงเหนือ  

3) กลุ่มสิมญวน ศึกษาข้อมูลเพื่อใช้สําหรับ
กําหนดเกณฑ์คัดเลือกตัวแทนกรณีศึกษา สําหรับ
ศึกษาอัตลักษณ์ในความแตกต่างของลักษณะ
รูปแบบทางกายภาพด้านองค์ประกอบอาคารที่
ส่งผลต่อแสงสว่างภายในพ้ืนท่ีอาคาร  

ขั้นตอนที่  2 การ เก็บข้อมูลปฏิบัติ งาน
ภาคสนาม (Field Work) แบ่งออกเป็น 2 กลุ่มข้อมลู 
ดังนี้  

1) การสังเกตกรณีศึกษาในสภาพปัจจุบันถึง
ตามความเป็นจริงเกี่ยวกับพฤติกรรมการใช้แสง
ภายในพื้นที่และการสัมภาษณ์แบบเฉพาะเจาะจงกับ
ผู้ใช้พื้นที่โดยตรงของสิมญวนกรณีศึกษา  

2) การจดบันทึกด้วยวิธีการเก็บข้อมูลตาม
กระบวนการเก็บข้อมูลกายภาพองค์ประกอบด้าน
แสงสว่างในอาคาร 

ขั้นตอนที่  3 การกําหนดเกณฑ์คัดเลือก 
กรณีศึกษา โดยกําหนดหัวข้อหลัก ดังนี้  

1) ปัจจัยด้านบริบททางวัฒนธรรมสภาพแวดล้อม
พื้นที่ตั้งที่ส่งผลต่อแสงสว่างภายในอาคาร  

2) ปัจจัยด้านองค์ประกอบทางสถาปัตยกรรมที่
ส่งผลต่อปริมาณความส่องสว่าง  

ขั้นตอนที่ 4 การวิเคราะห์ข้อมูล รูปแบบการ
วิเคราะห์เปรียบเทียบผลค่าปริมาณความส่องสว่าง 
(Illuminance Matrix) สามารถทดสอบที่ให้ผลใน
เชิงวิทยาศาสตร์ที่น่าเช่ือถือได้ด้วยการทดสอบผ่าน
แบบจําลองโครงสร้างอาคาร 3 มิติตรวจวัดค่าตัว
แปรสภาพแสงจากโปรแกรม DIALUX [10] ผลที่
ปรากฏจะแสดงบริเวณพื้นที่ภายในอาคารตามความ
แ ต ก ต่ า ง ข อ ง ลั ก ษณ ะ รู ป แ บ บ สิ ม ญ วน ต า ก
องค์ประกอบของจํานวนและตําแหน่งของช่องแสง
ควบคู่กับรูปลักษณ์ของอาคารที่ทดสอบ 

ขั้นตอนที่ 5 สรุป อภิปรายผลวิจัย อธิบาย
เกี่ยวกับผลค่าปริมาณความส่องสว่าง เพื่อเปรีบ
เทียบต่อเกณฑ์มาตรฐานคุณภาพความสอ่งสว่างตาม
ลักษณะการใช้พื้นที่สําหรับกิจกรรมและประเมิน
คุณภาพแสงสว่างเชิงพื้นที่ สําหรับแสดงผลแบบผังพื้น 
(False colors of Planning analysis) จากรูปลักษณ์
ทางโครงสร้างอาคารที่แตกต่างกันในอาคารสิมญวน 
ซึ่งในภาพรวมของรายละเอียดเนื้อหาจะอธิบายการ
วิ เคราะห์และสังเคราะห์ข้อมูล ( Analysis and 
synthesis)  เป็ นการวิ เ ค ร าะห์ โ ดยอาศั ย ก า ร
ประยุกต์ใช้เทคโนโลยีโปรแกรม DIALUX สู่วิธีการ
วิเคราะห์การแสดงผลแบบผังพื้น เพื่อให้เกิดการ
พิจารณาสํ าหรับตั้ งข้อสั ง เกตถึ งลักษณะของ
คุณลักษณะของแสงท่ีปรากฏในอาคารสิมญวนในแต่
ละรูปแบบ สามารถสรุปผลวิเคราะห์ให้ชัดเจนยิ่งขึ้น 
โดยเรียงลําดับขั้นตอน ดังรูปที ่2 
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รูปที ่2  ขั้นตอนการวิจัย 

 
ผลการวิจัย 

จากการเก็บข้อมูลปฏิบัติงานภาคสนามและ
คัดเลือกกรณีศึกษาตามเกณฑ์ที่ได้กําหนดในขั้นตอน
ที่ 3 จึงได้สิมญวนกรณีศึกษาทั้ง 13 หลังในเขตพื้นที่
ภาคตะวันออกเฉียงเหนือสําหรับสํารวจกายภาพ
ทางด้านสภาพแสงสว่างที่ปรากฏภายในพ้ืนที่อาคาร
ตามรูปลักษณ์อาคารที่โดดเด่นเป็นอัตลักษณ์เฉพาะ

ของสิมญวนน้ันคือ ระเบียงส่วนบริเวณด้านหน้าและ
ระเบียงโดยรอบตัวอาคาร ถือเป็นองค์ประกอบทาง
โครงสร้างในส่วนต่อขยายที่สามารถส่งผลถึงความ
สว่างภายในพื้นที่ รวมถึง รูปแบบช่องแสงที่มีความ
หลากหลายของรูปแบบ จํานวน และตําแหน่ง จึง
แบ่งแยกอธิบายตามกลุ่มของช่องแสง โดยแยกออก
ตามลักษณะโครงสร้าง ดังตารางนี ้
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ตารางที่ 2  รายละเอียดที่ตั้งสิมญวนกรณีศึกษา 
กลุ่ม องค์ประกอบ

อาคาร 
รายละเอียดที่ตั้งสิมญวนกรณีศึกษา 

 
 
 
1 

สิมญวน
รูปแบบ 1 
ช่องแสง
และมี

ระเบียง
ส่วนบริเวณ
ด้านหน้า 

รหัส : ST-NU-Y 03  
สิมวัดโกศลมัชฌิมา จังหวัดนครพนม 
รหัส : ST-NM-Y 22 
สิมวัดไชยศรี จังหวัดขอนแก่น 
รหัส : ST-NU-Y 14  
สิมวัดนวราราม จังหวัดมุกดาหาร 

 
 
 
2 

สิมญวน
รูปแบบ 2 
ช่องแสง มี
หลังคาปก
คลุมโถง
ระเบียง
โดยรอบ 

รหัส : ST-NM-Y 24  
สิมวัดโพธ์ิศรีเชียงเทียน จังหวัด
มหาสารคาม 
รหัส : ST-NL-Y 26 
สิมวัดท่าเรียบ จังหวัดบุรีรัมย์ 
รหัส : ST-NU-Y 17  
สิมวัดมัชฌิมาวาส จังหวัดมุกดาหาร 

 
 
 
3 

สิมญวน
ลักษณะ

รูปแบบ 3 
ช่องแสง มี
หลังคาปก
คลุมโถง
ระเบียง
โดยรอบ 

รหัส : ST-NU-Y 21 
สิมวัดมงคลนิมิต จังหวัดอุดรธานี  
รหัส : ST-NM-Y 25 
สิมวัดอุดมประชาราษฏร์ จังหวัดกาฬสินธ์ุ 
รหัส : ST-NU-Y 08  
สิมวัดโคกนาดีสุพรรณ  จังหวัดสกลนคร  

 
 
 
4 

สิมญวน
ลักษณะ
รูปแบบ
ช่องแสง
เฉพาะ

ต าแหน่ง
พื้นที่ 

รหัส : ST-NU-Y 12  
สิมวัดโพธ์ิชัย จังหวัดสกลนคร 
รหัส : ST-NU-Y 05  
สิมวัดบูรพาราม จังหวัดนครพนม 
รหัส : ST-NU-Y 06  
สิมวัดวุฒิวราราม จังหวัดนครพนม 
รหัส : ST-NU-Y 13  
สิมวัดศรีมหาโพธ์ิ จังหวัดมุกดาหาร 

 
ผลการวจิัย 

ผลวิเคราะห์ค่าปริมาณความส่องสว่างสิมญวน
ผ่านเทคโนโลยีโปรแกรม DIALUX   

กลุ่มที่ 1 สิมญวนลักษณะรูปแบบ 1 ช่องแสง
และมีระเบียงส่วนบริเวณด้านหน้า ได้แก่ ST-NU-Y 
03, ST-NM-Y 22 และST-NU-Y 14 จากผลการ
ทดสอบค่าปริมาณความส่องสว่างที่ปรากฏพบว่า 
บริเวณพื้นที่โถงระเบียงด้านนอกประตูทางเข้าจะ
ปรากฏผลค่าปริมาณความส่องสว่างที่มากกว่า 

1,000 lux ขึ้นไป ซึ่งเปรียบเทียบผลค่าปรมิาณความ
ส่องสว่างพื้นที่ภายในบริเวณประตูทางเข้าจะพบ
ความแตกต่างที่มากกว่า 500 lux ขึ้นไป โดย
ตําแหน่งพื้นที่ดังกล่าวจําเป็นต้องอาศัยช่วงเวลาให้
สายตาได้ปรับการรับรู้ด้ านสภาพแสงในช่วง
ระยะเวลาสั้น ๆ เพื่อให้มองเห็นพื้นที่และวัตถุได้
ชัดเจนยิ่งขึ้น ส่วนบริเวณพื้นที่หน้าพระประธานค่า
ปริมาณแสงสว่างจะอยู่ที่ 50 lux และไม่เกิน 200 
lux โดยตําแหน่งพื้นที่สําหรับการใช้สอยประกอบ
พิธีกรรมทางศาสนาสําหรับพระสงฆ์นั้น  

หากสังเกตจะพบว่า การกําหนดตําแหน่งของ
ช่องแสงจะถูกสร้างขึ้นให้สอดคล้องกับพื้นที่ตาม
ลักษณะของกิจกรรมทางศาสนาเป็นหลัก ซึ่งผลค่า
ปริมาณความส่องสว่างจะปรากฏเพียง 100 lux ถึง 
300 lux เท่านั้น ส่วนผลค่าปริมาณความส่องสว่าง
หน้าฐานชุกชีส่วนของพระประธานจะมีผลในระดับ
ไม่เกิน 50 lux ดังรูปที่ 3  

 

 
รูปที ่3  ค่าปริมาณความส่องสว่างสิมพื้นถ่ินลักษณะ

รูปแบบสกลุช่างญวนท่ีมี  1 ช่องแสง 
 

เมื่อเปรียบเทียบได้จากผลค่าปริมาณความส่อง
สว่างที่ปรากฏภายในพื้นที่สิมกรณีศึกษาระหว่าง 
ST-NU-Y 03 ที่ไม่มีช่องแสงบริเวณพื้นช่วงเสาที่ 2 
ผลค่าปริมาณความส่องสว่างที่ปรากฏจะไม่เกิน
ระดับค่า 100 lux ส่วนกรณีศึกษา ST-NM-Y 22 
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และ ST-NU-Y 14 ที่มีช่องแสงบริเวณพื้นช่วงเสาที่ 
2 ผลค่าปริมาณความส่องสว่างจะปรากฏระดับค่า 
200 lux ถึง 500 lux 

กลุ่มที่ 2 สมิญวนลักษณะรูปแบบ 2 ช่องแสง มี
หลังคาปกคลุมโถงระเบียงโดยรอบ ได้แก่ ST-NM-Y 
24, ST-NL-Y 26 และ ST-NU-Y 17 จากผลการ
ทดสอบค่าปริมาณความส่องสว่างที่ปรากฏพบว่า 
พื้นที่บริเวณระเบียงโดยรอบจะมีผลค่าปริมาณความ
ส่องสว่างที่มากกว่า 1,000 lux ขึ้นไป โดยพื้นที่
ดังกล่าวจะใช้สอยสําหรับทางเดินและใช้พักคอย
สําหรับฆราวาสในขณะรอพระสงฆ์ทําสังฆกรรมหรือ
ประกอบพิธีกรรมทางพระพุทธศาสนา ซึ่งพื้นที่ใน
ส่วนปิดล้อมด้วยผนังทึบบริเวณส่วนห้องโถงตรง
กลางจากกรณีศึกษา ST-NM-Y 24 และ ST-NU-Y 
17 จะปรากฏผลค่าปริมาณความส่องสว่างอยู่
ระหว่างระดับค่าที่น้อยกว่า 50 lux แต่ไม่เกิน 100 
lux และพื้นที่บริเวณโดยรอบฐานชุกชีค่าปริมาณ
ความส่องสว่างจะลดน้อยลงต่ํากว่า 30 lux และ
กรณีที่ไม่เปิดประตูทางเข้าพื้นที่โถงส่วนกลางและ
ช่องแสงผนังด้านข้าง สภาพแสงบริเวณดังกล่าวจะ
มืดสนิท หากจําเป็นต้องเข้าใช้พื้นที่บริเวณนี้ ควร
อาศัยช่วงระยะเวลาสําหรับการปรับสายตาเข้าหา
บริเวณพื้นท่ีที่มืดกว่าพ้ืนท่ีภายนอกโถง ดังรูปที่ 4 

 

 
รูปที ่4  ค่าปริมาณความส่องสว่างสิมพื้นถ่ินลักษณะ

รูปแบบสกลุช่างญวนท่ีมี 2 ช่องแสง 
 

กลุ่มที่ 3 สิมญวนลักษณะรูปแบบ 3 ช่อง
แสง มีหลังคาปกคลุมโถงระเบียงโดยรอบ ได้แก่ ST-
NU-Y 21, ST-NM-Y 25 และสิมพื้นถิ่นลักษณะ
รูปแบบ 3 ช่องแสง ที่มีเฉพาะโถงระเบียงด้านหน้า 
ST-NU-Y 08  จากผลการทดสอบค่าปริมาณความ
ส่องสว่างพบว่า บริเวณพื้นที่โถงระเบียงของทั้ง 3 
กรณีศึกษาจะแสดงผลค่าปริมาณความส่องสว่างที่
มากกว่า 1,000 lux ขึ้นไป ส่วนบริเวณพื้นที่ประตู
ทางเข้าโถงส่วนด้านในนั้น ส่วนผลค่าปริมาณความ
ส่องสว่างกรณีศึกษา ST-NU-Y 08  จะแสดงผลอยู่
ในระดับที่ 500 lux ในบริเวณพื้นที่บริเวณพื้นที่
ประตูทางเข้าโถง ซึ่งแตกต่างกับผลค่าปริมาณความ
ส่องสว่างบริ เวณพื้นที่ประตูทางเข้าโถง ของ
กรณีศึกษา ST-NU-Y 21 และ ST-NM-Y 24 ที่
แสดงผลอยู่ในระดับปริมาณแสงสว่างที่ไม่เกิน 150 
lux และบริเวณพื้นที่หน้าพระประธานที่ใช้เป็นส่วน
พื้นที่สังฆกรรมผลค่าปริมาณความส่องสว่างจะมี
เพียงระดับค่าไม่เกิน 50 lux แต่บริเวณพื้นที่ดังกล่าว
ของกรณีศึกษา ST-NU-Y 08 ระดับผลค่าปริมาณ
ความส่องสว่างกลับมีผลในระดับที่มากกว่า 300 lux 
ถึง 500 lux ดังรูปที่ 5 

 

 
รูปที ่5  ค่าปริมาณความส่องสว่างสิมพื้นถ่ินลักษณะ

รูปแบบสกลุช่างญวนท่ีมี 3 ช่องแสง 
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กลุ่มที่  4 สิมญวนลักษณะรูปแบบช่องแสง
เฉพาะตําแหน่งพื้นที่แบบไม่มีและมีโถงระเบียง 
ได้แก่ กรณีศึกษา ST-NU-Y 12 จากผลการทดสอบ
ค่าปริมาณความส่องสว่างสว่างพบว่า บริเวณช่อง
แสงที่ เรียงตามแนวผนังด้านข้างจะแสดงผลค่า
ปริมาณความส่องสว่างที่ 1,000 lux บริเวณพื้นที่
หน้าประตูทางเข้าและจะลดน้อยลงตามระยะห่างอยู่
ที่ไม่เกิน 150 lux พื้นที่หน้าฐานชุกชีที่ตรงกับช่วง
เสาที่ 3 นั้น ปริมาณความส่องสว่างจะแสดงผลที่ไม่
เกิน 50 lux และสิมพื้นถิ่นที่มีโถงระเบียงเฉพาะ
ด้านหน้าได้แก่ กรณีศึกษา ST-NU-Y 05, ST-NU-Y 
06 และ ST-NU-Y 13 จากผลการทดสอบพบว่า 
ช่องแสงที่มีความหลากหลายของรูปทรงจะแสดงผล
ค่าปริมาณความส่องสว่างที่เป็นไปในทิศทางเดียวกัน
คือ ผลค่าปริมาณความส่องสว่างที่มากกว่า 1,000 
lux จะปรากฏสภาพแสงบริเวณโถงระเบียงด้านหนา้ 
และบริเวณพื้นที่ภายในจะแสดงผลค่าปริมาณความ
ส่องสว่างจะอยู่ระหว่างระดับค่า 250 lux ถึง 500 
ขึ้นไป แต่เป็นที่น่าสังเกตว่า กรณีศึกษา ST-NU-Y 
05 และST-NU-Y 06 นั้น จะมีผลค่าปริมาณความ
ส่องสว่างบริเวณทางเข้าที่น้อยกว่า กรณีศึกษา ST-
NU-Y 13 อยู่ค่อนข้างมาก หากพิจารณาจะพบว่า 
โครงสร้างของรูปแบบโถงระเบียงที่ต่างกันนั้น ทําให้
แสงที่ส่องเข้าพื้นที่มีความต่างกันตามลักษณะ
รูปทรงหลังคา ถึงแม้ว่าขนาดของพื้นที่กรณีศึกษา 
ST-NU-Y 13 จะมีขนาดที่เล็กกว่าอยู่มากหากเปรยีบ
กับขนาดของพื้นที่กรณีศึกษา ST-NU-Y 06 ซึ่งแสง
สว่างบริเวณทางเข้าไปจนถึงส่วนพื้นที่ฐานชุกชีหน้า
พระประธาน ของกรณีศึกษา ST-NU-Y 13 นั้น จะ
แสดงผลที่มีผลค่าปริมาณความส่องสว่างที่แตกต่าง
กันเกินกว่า 500 lux ขึ้นไป ดังรูปที ่6 

 
รูปที ่6  ค่าปริมาณความส่องสว่างสิมพื้นถ่ินลักษณะ
รูปแบบช่องแสงเฉพาะตําแหน่งพืน้ท่ีแบบไม่มีและมี

โถงระเบียง 
 
จากการเปรียบเทียบระหว่างค่าความต่าง

ปริมาณความส่องสว่างสิมญวนกรณีศึกษาจากการ
สํารวจภาคสนามกับการทดสอบผ่านแบบจําลอง
ผ่านเทคโนโลยีโปรแกรม DIALUX โดยใช้ข้อมูลด้าน
กายภาพและข้อมูลด้านแสงสว่างภายในอาคารเป็น
พื้นฐานในการตั้งค่าตัวแปรภายในโปรแกรม ผล
ข้อมูลเชิงปริมาณพบว่า ค่าปริมาณความส่องสว่าง
เฉลี่ยมีความคลาดเลื่อนแตกต่างกันในระดับน้อย
ที่สุดคือ 2.6% และมีความคลาดเคลื่อนแตกต่างกัน
ในระดับที่มากสุดคือ 53.2% ทั้ งนี้ความคลาด
เคลื่อนที่เกิดขึ้นอาจเกิดจากหลายปัจจัย อาทิเช่น 
ค่าสะท้อนของพื้นผิววัตถุขณะที่ลักษณะสภาพ
ท้องฟ้าจากการทดสอบค่าเฉลี่ยปริมาณความส่อง
สว่างด้วยโปรแกรม DIALUX จะมีความสม่ําเสมอ 
ซึ่งต่างกับสภาพท้องฟ้าที่ปรับเปลี่ยนไปในแต่ละ
ช่วงเวลาจากการสํารวจภาคสนาม อาทิเช่น อาคาร
ข้างเคียง ต้นไม้โดยรอบบริเวณข้างเคยีงอาคาร  ตาม
รายละเอียดตารางที่ 3 
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ตารางที่ 3  รายละเอียดเปรียบเทียบระหว่างค่าความต่างปริมาณความส่องสว่างสิมญวนกรณีศึกษาจากการ
สํารวจภาคสนามกับการทดสอบผ่านแบบจําลองผ่านเทคโนโลยีโปรแกรม DIALUX  

กลุ่มที่ 1 สิมญวนลักษณะรูปแบบ 1 ช่องแสงและมีระเบียงส่วนบริเวณด้านหน้า 

พื้นที่ท างานทางสายตา 
(Visual Task) 

ค่าเฉลี่ยปริมาณความส่องสว่างผล
ส ารวจภาคสนาม (lux) 

ค่าเฉลี่ยปริมาณความส่องสว่าง
โปรแกรม DIALUX (lux) 

ค่าความ
แตกต่าง 

ภายนอกอาคาร 17,452.00 18,520.00 6.1% 

โถงระเบียง 7,500.00 8,350.00 11.3% 
บริเวณหน้าประตูทางเข้า 520 620 19.2% 

บริเวณกลางอาคาร(พื้นทีท่ าสังฆกรรม) 396 420 6.1% 
บริเวณหน้าพระประธาน 124 190 53.2% 

กลุ่มที่ 2 สิมญวนลักษณะรูปแบบ 2 ช่องแสง มีหลังคาปกคลุมโถงระเบียงโดยรอบ 

พื้นที่ท างานทางสายตา 
(Visual Task) 

ค่าเฉลี่ยปริมาณความส่องสว่างผล
ส ารวจภาคสนาม (lux) 

ค่าเฉลี่ยปริมาณความส่องสว่าง
โปรแกรม DIALUX (lux) 

ค่าความ
แตกต่าง 

ภายนอกอาคาร  21,300.00   23,120.00  8.5% 

โถงระเบียง  3,645.00   4,832.00  32.6% 
บริเวณหน้าประตูทางเข้า  296.00   389.00  31.4% 

บริเวณกลางอาคาร(พื้นทีท่ าสังฆกรรม)  230.00   254.00  10.4% 

บริเวณหน้าพระประธาน  96.00   121.00  26.0% 
กลุ่มที่ 3 สิมญวนลักษณะรูปแบบ 3 ช่องแสง มีหลังคาปกคลุมโถงระเบียงโดยรอบ 

พื้นที่ท างานทางสายตา 
(Visual Task) 

ค่าเฉลี่ยปริมาณความส่องสว่างผล
ส ารวจภาคสนาม (lux) 

ค่าเฉลี่ยปริมาณความส่องสว่าง
โปรแกรม DIALUX (lux) 

ค่าความ
แตกต่าง 

ภายนอกอาคาร  19,632.00   20,136.00  2.6% 

โถงระเบียง 4,512.00 5,621.00 24.6% 

บริเวณหน้าประตูทางเข้า 275 320 16.4% 
บริเวณกลางอาคาร(พื้นทีท่ าสังฆกรรม) 298 332 11.4% 

บริเวณหน้าพระประธาน 119 140 17.6% 
กลุ่มที่ 4 สิมญวนลักษณะรูปแบบช่องแสงเฉพาะต าแหน่งพื้นที่ มีและไม่มีโถงระเบียง 

พื้นที่ท างานทางสายตา 
(Visual Task) 

ค่าเฉลี่ยปริมาณความส่องสว่างผล
ส ารวจภาคสนาม (lux) 

ค่าเฉลี่ยปริมาณความส่องสว่าง
โปรแกรม DIALUX (lux) 

ค่าความ
แตกต่าง 

ภายนอกอาคาร  20,364.00   21,005.00  3.1% 
โถงระเบียง  6,954.00   7,302.00  5.0% 

บริเวณหน้าประตูทางเข้า  965.00   1,109.00  14.9% 

บริเวณกลางอาคาร(พื้นทีท่ าสังฆกรรม)  562.00   702.00  24.9% 
บริเวณหน้าพระประธาน  320.00   412.00  28.8% 

 
ผลการประเมินคุณภาพแสงสว่าง  

โดยแบ่งเส้นระดับความสัมพันธ์ระหว่างปริมาณความส่องสว่างกับระยะพื้นที่ภายในอาคารพบว่า 
กลุ่มที่ 1และกลุ่มที่ 4 บริเวณพื้นที่กลางอาคารมีผลค่าปริมาณความส่องส่วางที่ผ่านเกณฑ์มาตรฐานค่าความ
ส่องสว่างต่อพื้นที่กิจกรรมสําหรับอ่านหนังสือบทสวดมนต์ แต่บริเวณพื้นที่หน้าพระประธานและฐานชุกชีนั้น 
ผลค่าปริมาณความส่องสว่างจะมีระดับที่ต่ํากว่าเกณฑ์มาตรฐานค่าความส่องสว่างต่อพื้นที่กิจกรรมการมอง
วัตถุขนาดเล็กที่มีความเปรียบต่างระหว่างวัตถุด้านหน้าและพื้นหลัง ส่วนกลุ่มที่ 2 และกลุ่มที่ 3 บริเวณพื้นท่ี
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กลางอาคารมีผลค่าปริมาณความส่องส่วางที่ต่ํากว่าเกณฑ์มาตรฐานค่าความส่องสว่างต่อพื้นที่กิจกรรมสําหรบั
อ่านหนังสือบทสวดมนต์ รวมถึงบริเวณพื้นท่ีหน้าพระประธานและฐานชุกชีด้วยเช่นกัน ดังรูปที ่7 

 

 
รูปที ่7  เส้นระดับความสัมพันธ์ระหว่างปริมาณความส่องสว่างกับระยะพื้นท่ี 

 
สรุป อภิปรายผล 

จากการศึกษาผลค่าปริมาณความส่องสว่างของ
สิมญวนกรณีศึกษาทั้ง 4 กลุ่มลักษณะรูปแบบพบว่า 
ผลค่าปริมาณความส่องสว่างจะปรากฏผลในระดับที่
มากน้อยต่างกัน ซึ่งตัวแปรสําคัญที่ส่งผลโดยตรงต่อ
ปริมาณความส่องสว่างที่ปรากฏบริเวณพื้นที่ทํา
กิจกรรมทางศาสนาในสิมญวณคือการกําหนด
จํานวนและตําแหน่งของช่องแสงให้สอดคล้องต่อ
ส่วนบริเวณพื้นท่ีทําสังฆกรรมหรือประกอบพิธีกรรม
ทางศาสนาหน้าพระประธานตามจารีตปฏิบัติภายใต้
บริบททางวัฒนธรรมภาคตะวันออกเฉียงเหนือ โดย
ผลค่าปริมาณความส่องสว่างจากการทดสอบผ่าน
แบบจําลอง 3 มิติด้วยโปรแกรรม DIALUX ในทาง
วิทยาศาสตร์ Illuminance matrix สามารถอธิบาย
ผลวิเคราะห์ที่ชัดเจนยื่งขึ้น ถึงการปรากฏสภาพแสง
จากผลทดสอบในเชิงคุณรูปที่นําไปสู่กระบวนการ
วิเคราะห์สภาพแสง เพื่อแสดงผลเปรียบเทียบกับค่า

ความส่องสว่างตามมาตรฐานคุณภาพแสงสว่างที่ใช้
ในพื้นที่กิจกรรมทางศาสนา และแสดงผลเชิง
ปริมาณจากภาพกราฟฟิกแบ่งแยกสีตามหน่วยค่า
ตรวจวัด เกี่ยวกับค่าปริมาณความสอ่งสว่าง Illuminance 
(lux) ต่อพื้นที่ภายในอาคารกรณีศึกษา ที่แสดงผล
เพิ่มขึ้นหรือลดลงตามตัวแปรองค์ประกอบของ
อาคาร ผลค่าที่ได้สามารถนําไปอธิบายตอบตาม
วัตถุประสงค์ข้อที่ 2 

รวมถึง ผลค่าปริมาณความส่องสว่างรูปแบบ 
Illuminance matrix ทางกายภาพโครงสร้างของ
ส่วนหลังคา และส่วนพื้นที่โถงระเบียง ยังสามารถ
นําไปอธิบายตอบในวัตถุประสงค์ข้อที่ 1 ถึงประเด็น
ด้านตัวแปรที่ส่งผลโดยตรงต่อค่าปริมาณความส่อง
สว่างที่แสดงผลเปลี่ยนแปลงไปตามลําดับพื้นท่ี อาทิ
เช่น ผลทดสอบปริมาณความส่องสว่างบริเวณพื้นที่
กรณีศึกษาที่มีโถงระเบียงด้านหน้าประตูทางเข้า 
และผลทดสอบปริมาณความส่องสว่างสิมญวณ
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กรณีศึกษาที่มีจํานวน ตําแหน่งของช่องแสงที่
แตกต่างกัน ซึ่งจะสามารถสังเกตได้จากบริเวณโถง
ระเบียงส่วนหน้าที่ปรากฏผลค่าปริมาณความส่อง
สว่างที่มากว่า 1,000 lux ต่อเนื่องมาสู่บริเวณประตู
ทางเข้าที่ปรากฏผลค่าปริมาณความส่องสว่างอยู่ที่
ระหว่าง100 lux ถึง500 lux ขึ้นไป  

ทั้ ง นี้  ส ภ า พ แ ส งที่ ต่ า ง กั น จ ะ ขึ้ น อ ยู่ กั บ
องค์ประกอบอาคารบริเวณส่วนพื้นที่ด้านหน้าประตู
ทางเข้าเป็นหลัก กล่าวคือ หากมีโถงระเบียงบริเวณ
ด้านหน้าทางเข้าหรือโถงระเบียงโดยรอบ ปริมาณ
แสงสว่างที่ปรากกฏจากการสะท้อนแสงและการ
กระจายแสงส่องผ่านประตูหรือช่องแสงด้านข้าง
มายังพื้นที่ภายใน ส่งผลค่าปริมาณความส่องสว่างที่
ลดลงตามลําดับจากระยะห่างของประตูและช่องแสง
ทําให้คุณภาพแสงสว่างมีไม่เพียงพอต่อพื้นที่บริเวณ
กลางอาคาร ซึ่งผลค่าปริมาณความส่องสว่างที่
ปรากฏผลในระดับไม่เกิน 150 lux นั้น จะพบ
บริเวณโดยรอบพื้นที่ฐานชุกชีที่ตั้งของพระประธาน  

โดยบริเวณพื้นที่ดังกล่าวมักจะเป็นพื้นที่สําคัญ
สําหรับทําสังฆกรรมหรือประกอบพิธีกรรมทาง
ศาสนาหน้าพระประธาน หากปริมาณความส่อง
สว่างบริ เวณพื้นที่มีอาคารมี  ไม่ปริมาณแสงที่
เพียงพอสํารับการทําจัดในกิจกรรมใด ๆ ควรติดตั้ง
แสงประดิษฐ์เพิ่มเติมเฉพาะบริเวณพื้นที่ที่จําเป็น 
เพื่อให้ เพียงพอและเหมาะสมต่อการรับรู้ และ
มองเห็นสําหรับการใช้สอยพ้ืนท่ีตามเกณฑ์มาตรฐาน
ค่าความส่องสว่าง 

 
ข้อเสนอแนะ 

ควรใช้กระบวนการวิเคราะห์ทางวิทยาศาสตร์
ด้านคุณภาพและปริมาณ โดยการประมวลผลเพื่อ
ทดสอบค่าปริมาณความส่องสว่างผ่านเทคโนโลยี
โปรแกรมต่าง ๆ สําหรับงานวิจัยที่เกี่ยวข้องกับ
ก า ร ศึ ก ษ า ค่ า ป ริ ม า ณ ค ว า ม ส่ อ ง ส ว่ า ง จ า ก
องค์ประกอบทางอาคารประเภทอื่น ๆ เพื่อนําผลมา
เปรียบเทียบถึงความสัมพันธ์ระหว่างการใช้สอย
พื้นที่กับพฤติกรรมความต้องการแสงสว่างสําหรับ
ประกอบกิจกรรมภายในพื้นที่อาคาร สามารถส่งผล

ให้เกิดข้อมูลพื้นฐานทางวิชาการที่หลากหลายมาก
ยิ่งข้ึน 

 
กิตติกรรมประกาศ 

ผู้วิจัยขอขอบคุณคณะผู้ร่วมวิจัย บุคลากร
หน่วยงานอื่น ๆ ที่ให้การสนับสนุนอนุเคราะห์ข้อมูล
เอื้อประโยชน์ต่องานวิจัยในครั้งนี้ รวมถึงคณาจารย์ 
ผู้ทรงคุณวุฒิในศาสตร์ต่าง ๆ ที่ช่วยเสนอแนะจน
นําไปสู่การแสวงหาคําตอบและข้อค้นพบองค์ความรู้
ใหม่ที่สําคัญสําหรับงานวิจัย ส่ งผลทําให้ผู้วิจัย
สามารถทํางานวิจัยสําเร็จลุล่วงได้ด้วยดี สุดท้ายนี้ 
ผู้ วิจัยขอขอบคุณทุกท่านที่มีส่วนเกี่ยวข้องกับ
งานวิจัยนี้ ที่ผู้วิจัยไม่ได้กล่าวถึงมา ณ ท่ีนี้ 
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การประยุกต์ใช้ระบบการผลิตแบบโตโยต้าในกระบวนการผลิตเสื้อผ้าส าเร็จรูป 
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บทคัดย่อ 
การวิจัยในครั้งนี้มีวัตถุประสงค์เพื่อปรับปรุงประสิทธิภาพในสายการผลิตเสื้อแจ็คเก็ตของบริษัท วีที 

การ์เม้นท์ จ ากัด ด้วยวิธีการประยุกต์ใช้ระบบการผลิตของโตโยต้า (TPS) วิธีด าเนินการเริ่มด้วยการหาจุด
ข้อบกพร่องที่ต้องปรับปรุง จากนั้นประเมินความสูญเสียในองค์กร แล้วเขียนปัญหาที่ต้องปรับปรุงในแผนผัง
สายธารแห่งคุณค่า โดยเลือกจุดปรับปรุงกระบวนการผลิตเย็บที่ VSEW004 จ านวนพนักงาน 50 คน และ 
การน าระบบ TPS ที่มี 4 ขั้นตอนมาปรับใช้ในสายการผลิต ประกอบด้วย ขั้นที่ 1 การควบคุมสภาพการท างาน
หน้างาน โดยการควบคุมสถานท่ีท างานให้หาของง่ายสะดวกต่อการใช้งานและอยู่ในสภาพท่ีปลอดภัย ขั้นที ่2 
กระบวนการไหลของงานอย่างต่อเนื่องโดยจัดแผนผังใหม่ ขั้นที่ 3 งานมาตรฐาน เป็นการเพิ่มประสิทธิภาพ
การผลิต ด้วยเครื่องมือแผนภูมิยามาซูมิในการจับเวลาของพนักงานแต่ละคน ขั้นที่ 4 การวางแผนการผลิตแต่
ละขั้นตอน เป็นระบบที่ช่วยให้ปริมาณงานระหว่างท าระหว่างแผนกลดลง โดยขั้นตอนนี้จะเป็นการท างาน
ตามความต้องการของลูกค้า เมื่อมีความต้องการของลูกค้าถึงจะผลิต ซึ่งพอน าขั้นตอนนี้มาใช้ จะท าให้
ปริมาณงานระหว่างท าของแต่ละแผนกลดลงส่งผลให้การขนส่งสินค้าจากมือผู้ส่งไปยังมือผู้รับ ลดลงไปด้วย 
ผลการวิจัยพบว่า การน าระบบการผลิตของโตโยต้ามาปรับใช้ในสายการผลิตเสื้อแจ็คเก็ต ท าให้ประสิทธิภาพ
การผลิตเพิ่มขึ้นร้อยละ 92 งานค้างระหว่างกระบวนการลดลงร้อยละ 59 งานซ่อมลดลงร้อยละ 82 การผลิต
ในไลน์ผลิตเย็บร้อยละ 81 ระยะเวลาในการการขนส่งสินค้าจากมือผู้ส่งไปยังมือผู้รับลดลงร้อยละ 29 การผลิต
เสื้อแจ็คแก็ตตั้งแต่ขึ้นงานตัวแรกจนงานออกเป็นตัวเสื้อแจ็คแก็ตลดลง 39 วัน   

 
ค าส าคัญ : ระบบการผลิตของโตโยต้า, กระบวนการผลิต, เสื้อแจ็คเก็ต 
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Abstract 

The objective of this research is to improve efficiency in the jacket production line 
of VT Garment Company Limited. We are applying the Toyota Production System (TPS) 
technique. The first step in the process is identifying the flaws that require improvement. 
After that, evaluate the organization's losses. Next, note the issues in the value stream map 
that require improvement. By selecting VSEW004 as the location to enhance the sewing 
manufacturing process, which employs 50 people. Lastly, the TPS system's 4 steps are 
implemented, consisting of, the first stage: Controlling the environment at work by setting 
up the workstation such that everything is practical, safe, and easily accessible, second stage: 
Modify the diagram to maintain the continuous workflow process, third stage: The standard 
task is to boost output effectiveness. Utilizing the Yamasumi Chart instrument to monitor the 
working hours of every employee, four stage: Scheduling every stage of manufacturing It is a 
system that lessens the quantity of ongoing work across departments. Depending on what 
the consumer needs, this stage will operate. It will be manufactured when there is a market 
for it. It suffices to use this action. The transfer of commodities from the sender's hand to 
the recipient's hand will likewise reduce as a result, as will the quantity of work in progress 
in each department. Results of the study revealed that, utilizing the jacket production line's 
Toyota Production System yielded a 92% gain in production efficiency, a 59% decrease in 
process backlog, an 82% decrease in repair work, an 81% increase in sewing production line 
productivity, and a 29% decrease in the amount of time needed to get items from the 
sender's hand to the recipient's hand. The Lead Time Door to Door, or Lead Time, in the 
jacket production process dropped by 39 days from the start of the job to its completion. 

 
Keywords : Toyota Production System (TPS), Manufacturing Process, Jacket Production 
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บทน า 
ตลาดเสื้อผ้าส าเร็จรูปในปัจจุบันมีการเปลี่ยน

แฟช่ันที่รวดเร็วขึ้นลูกค้ามีการออกแบบสินค้าให้มี
ความหลากหลายมากขึ้นแต่สั่งจ านวนต่อแบบที่
น้อยลง อีกทั้ง ยังต้องการขนส่งสินค้าจากมือผู้ส่งไป
ยังมือผู้รับ (Lead Time) รวดเร็ว เพื่อลดโอกาส
ขาดทุนจากสินค้าตกเทรนด์ ในขณะที่ทางด้าน
คุณภาพ ก็เข็มงวดมากขึ้น อีกทั้งยังเปิดโอกาสให้
โรงงานผู้ผลิตร่วมในการออกแบบงานนวัตกรรมที่
ทันสมัย เพื่อเพิ่มโอกาสในการขายสินค้า บริษัท วีที
การ์เม้นท์ จ ากัด พบปัญหา ไม่สามารถผลิตได้ทัน
ตามความต้องการของลูกค้า เนื่องจากใช้เวลาในการ

ผลิตแบบนาน เนื่องจากการผลิต เป็นรูปแบบเหมา
จ่าย โดยที่พนักงานจะท างานที่ตัวเองเหมามา เช่น 
ท างานเย็บแขนเสื้อ ก็จะท าแขนเสื้อประจ า ซึ่งไม่สน
ว่างานจะกองเยอะมากน้อยขนาดไหน และถ้าใคร
เหมางานที่เป็นขั้นตอนงานยากก็จะได้งานน้อย ซึ่ง
ส่งผลให้งานที่ท าแต่ละขั้นตอนออกมาปริมาณไม่
เท่ากัน เมื่อมาประกอบช้ินส่วนใส่กันก็จะพบว่างาน
ช้ินส่วนที่ง่าย จะกองเยอะ และงานที่ท ายากจะไม่
ทัน ส่งผลให้คนที่ท างานต่อ ไม่สามารถผลิตงาน
ต่อไปได้ ต้องรอวัตถุดิบ ท าให้สุดท้ายประกอบ
ช้ินส่วนออกมาเป็นตัวเสื้อใช้เวลานาน 

 

 
รูปที ่1  ระบบการผลิตแบบเหมาจ่าย (แบบเดิม) [1] 

 
การที่ผลิตแบบเหมาจ่ายนี้จะมีข้อดี คือ ส าหรับ

ใครที่ได้งานง่ายจะผลิตงานออกมาได้เยอะและจะท า
ให้ได้เงินค่าตอบแทนเยอะ แต่ข้อเสีย คือ ส าหรับ
พนักงานคนไหนที่ท างานยากจะผลิตงานไม่ค่อยออก 
ค่าตอบแทนจะไม่ค่อยดีจะส่งผลให้พนักงานไม่
อยากจะผลิตงานรูปแบบที่ยาก จึงท าให้ขั้นตอนงาน
ที่ยากไม่มีใครอยากท า หาคนท ายาก และส าหรับ
องค์กรจะมีผลกระทบจากการท าระบบนี้อย่างมาก 
เนื่องจากต้องใช้เวลาในการผลิตที่ยาวนาน เพราะใน
การผลิตเสื้อ 1 ตัว ใช้เวลาผลิต 4 วันกว่าจะประกอบ
ช้ินส่วนออกมาเป็นตัว เพราะการผลิตเป็นรูปแบบ
เหมา คือ เมื่อท างานขั้นตอนเดียวจนจบการผู้สั ่ง
ผลิตสินค้า เช่น ถ้ารูปแบบงานนี้มีจ านวนผู้สั่งผลิต
สินค้า 1,000 ตัว ก็จะผลิตให้ครบ 1,000 ตัว แล้ว
ค่อยไปท างานอ่ืนต่อไป ซึ่งการผลิตแบบนี้จะไม่สนใจ

ว่างานจะออกมาเป็นเสื้อช่วงไหน และถ้างานผลิต
เสื้อออกมาแล้วบางครั้งประกอบช้ินส่วนใส่ไม่ได้ 
คุณภาพไม่ได้ ต้องเลาะงานที่ผลิตมาแล้วทั้งหมด
และท าการเย็บใหม่ ท าให้บริษัทต้องเสียต้นทุน
เพิ่มขึ้น และผลกระทบที่ส าคัญคือ ไม่สามารถการัน
ตรีขนส่งสินค้า (Shipment) ลูกค้าได้เลย เพราะไม่รู้
ว่าจะผลิตเสื้อเสร็จตอนไหน เนื่องจากเวลาที่หยุดนิ่ง
ในกระบวนการเกิดขึ้นบ่อยมาก ซึ่งจากการผลิตแบบ
เหมานี้ บริษัท วีที การ์เม้นท์ จ ากัด โดยเฉพาะไลน์
ผลิตที่ท าเสื้อแจ็คเก็ต มีผลกระทบอย่างมาก ในเรื่อง 
ระยะเวลาในการรอสินค้าของผู้สั่งผลิตสินค้าทั้งหมด 
นับตั้งแต่ผู้ซื้อได้ท าการสั่งสินค้า จากผู้ขายหรือ
โรงงาน โดยระยะเวลาในการรอสินค้าการผลิตที่ไม่
สามารถยืนยัน (Confirm) ลูกค้าได้ ต้องแจ้งเผื่อวันท่ี
ส่งออกให้ลูกค้าออกไปหลายวัน และประสิทธิภาพ
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ในการผลิตต่ า (Efficiency) อยู่ท่ีร้อยละ 50 ปริมาณ
งานซ่อมงานเสียมาก (Rework) อยู่ที่ร้อยละ 25 
และจ านวนปริมาณ (Work in Process Inventory: 
WIP) อยู่ที่ 1,000 ตัว ซึ่งจะเท่ากับยอดการผู้สั่งผลิต
สินค้าที่อยู่ในไลน์ผลิต เนื่องจากงานยังไม่ประกอบ
ออกมาเป็นตัวเสื้อ 

จากปัญหาที่เกิดขึ้นทางผู้วิจัยมีแนวทางในการ
แก้ไขปัญหา เวลาในการผลิตเสื้อแจ็คเก็ตให้ต่ าลง 
ด้วยวิธีการประยุกต์ใช้ระบบการผลิตแบบโตโยต้า 
((Toyota Production System; TPS) มาประยุกต์ใช้
ในสายการผลิตเสื้อแจ็คเก็ตเพื่อให้มีประสิทธิภาพ
สูงขึ้น 
 

วัตถุประสงค์งานวิจัย 
เพื่อปรับปรุงประสิทธิภาพการผลิตเสื้อแจ็คเก็ต 

บริษัท วี.ที.การ์เม้นท์ จ ากัด ด้วยวิธีการประยุกต์ใช้
ระบบการผลิตของโตโยต้า 

 
วิธีการด าเนินการวิจัย 

งานวิจัยครั้งนี้ได้ดเนินการที่บริษัท วี.ที. การ์เม้นท์ 
จ ากัด ที่มีความต้องการเพิ่มขีดความสามารถของ

โรงงาน และให้ลูกค้าได้สินค้าที่มีคุณภาพ และ
ระยะเวลาในการรอคอยสินค้า หลังจากที่มีการ
เริ่มต้นค าสั่งซื้อไปจนถึงขั้นตอนสุดท้ายของค าสั่งซื้อ
ที่สั้น ป้อนตลาดให้ทันตามกระแสแฟช่ัน ทางบริษัท
จึงได้ให้ความส าคัญต่อการพัฒนาระบบการผลิต
แบบโตโยต้าอย่างต่อเนื่อง และยกระดับขึ้นไปเป็น 
“Agile Manufacturing” และน าระบบ IT หรือ 
สารสนเทศ มาเกื้อหนุน ซึ่งได้มีการประยุกต์มาจาก 
ระบบท่ีเป็นต้นฉบับอย่างระบบการผลิตแบบโตโยต้า 
เพื่อให้รู้ว่าอุตสาหกรรมที่ผลิตเครื่องนุ่งห่ม หรือ
เสื้อผ้าส าเร็จรูป ก็สามารถน าระบบระบบการผลิต
แบบโตโยต้า มาใช้ในองค์กรให้เกิดประสิทธิภาพ
สูงขึ้นได้ ระบบการผลิตแบบระบบการผลิตแบบโต
โยต้า เป็นระบบที่ทางบริษัท วีที การ์เม้นท์ จ ากัด 
น ามาประยุกต์ใช้การเริ่มต้นในการท าระบบการผลิต
แบบโตโยต้า โดยการเลือกผลิตภัณฑ์ ที่มีนาทีผลิตที่
สู งสุ ด เพื่ อ ใ ช้ ในการหาจุดปรับปรุ ง เพื่ อ ให้ ได้
ประสิทธิภาพสูงสุดในองค์กร ซึ่งจากแผนภูมิพาเรโต้ 
(Pareto chart) จะเห็นว่าเวลาที่ใช้ในการผลิตสูงสุด
คือผลิตภัณฑ์เสื้อแจ็คเก็ต 

 

 
รูปที ่3  กระบวนการผลิตเสื้อแจค็เก็ตจากแผนภูมิพาเรโต้ [1] 

 
หลังจากที่ได้ผลิตภัณฑ์แล้วก็ได้ส ารวจโดยการท ากิจกรรมการค้นหาความสูญเสีย (Waste Walk) 

เพื่อหาจุดปรับปรุง ตั้งแต่ปลายน้ า (Shipping)  ย้อนขึ้นไปต้นน้ า (Store Material) เพื่อให้ทราบปัญหาและ
ความต้องการจากลูกค้าภายใน โดยมีผู้บริหาร คุณชลัมพล โลทารักษ์พงค์ กรรมการผู้จัดการ อาจารย์จากสถาบัน 
TNI อาจารย์ วิฐิณัฐ ภัคพรหมินทร์ และประธานในการท าระบบ VT Production System) คุณประเจิด สาระดิษฐ์ 
พร้อมคณะกรรมการในการท าระบบ VTPS เข้าร่วมเดิน 



The Journal of Industrial Technology : Suan Sunandha Rajabhat University  
Volume 11 / Number 2 / July - December 2023 

- 99 - 

 
รูปที ่4  Waste Walk หาจุดปรับปรุง [1] 

 
หลังจากที่ใช้การท ากิจกรรมการค้นหาความสูญเสียเสร็จ ได้มีการนัดประชุมคณะกรรมการ VTPS 

ในหน่วยงานที่เกี่ยวข้องเพื่อมาเขียนแผนภูมิสายธารแห่งคุณค่า (Value Stream Mapping; VSM) เป็น
เครื่องมือและเทคนิคที่สนับสนุนการพัฒนากลยุทธ์การผลิตแบบลีน ท าให้สามารถมองเห็นภาพรวม เพื่อระบุ
จุดที่ต้องปรับปรุงในแต่ละหน่วยงาน และ การขนส่งสินค้าจากมือผู้ส่งไปยังมือผู้รับที่เกิดขึ้นในปัจจุบันอยู่ที่
เท่าไหร่ ซึ่งจากการเก็บข้อมูล 
 

 
รูปที ่5  บรรยากาศการเขียน VSM [1] 

 

 
รูปที ่6  VSM ก่อนปรับปรุง [1] 
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จากข้อมูลแผนภูมิสายธารแห่งคุณค่า พบว่ามี
ปัญหาเกิดขึ้นหลายจุดในสายการผลิตท าให้การ
ขนส่งสินค้าจากมือผู้ส่งไปยังมือผู้รับ (Lead Time 
Door to Door or Lead Time) ตั้งแต่วัตถุดิบเข้า
ประตูบริษัท จนถึง ผลิตภัณฑ์ที่ออกจากบริษัทไป 
เพื่อส่งลูกค้าจะเห็นได้ว่าการขนส่งสินค้าจากมือผู้
ส่งไปยังมือผู้รับจะอยู่ที่ 135.8 วัน ซึ่งเป็นช่วงเวลา
ระหว่างการวางแผนงานกับการผลิตที่สูงมาก แต่ละ
หน่วยงานก็จะน า โครงงานที่ได้จาก VSM ไปแก้ไข
ในแต่ละหน่วยงาน ในการวิจัยครั้งนี้จะเป็นการวิจัย
ในไลน์ผลิตเย็บ ซึ่งมีปัญหาทั้งหมด 5 ข้อ คือ ใช้เวลา
การขึ้นงานออกเป็นตัวเสื้อ นาน 4 วัน ไม่ทราบเวลา
ของพนักงานแต่ละคน Wip ค้างอยู่ในไลน์เย็บนาน 
1,000 ตัว,ประสิทธิภาพการผลิตต่ าคิดเป็นร้อยละ 
50 งานซ่อมสูงร้อยละ 25 ซึ่งในการท าระบบ VTPS 
ในบริษัท จะเน้นท าตามขั้นตอนของระบบ TPS โดย
มี 4 Step ดังนี ้

ขั้ นตอนที่  1 : Work site Control การ
ควบคุมสถานท่ีท างาน ดังนี ้

1.1 การควบคุม 2 ส คือ สะสาง และ สะดวก 
โดยการสะสางของที่ไม่ได้ใช้ออกจากพื้นที่การ
ท างาน และของที่ใช้งานได้ ให้ท าเป็น ส สะดวก 
เพื่อในการหยิบใช้ง่าย หายรู้ ดูสะอาดตา และตี
เส้นทางเดินให้เป็นระเบียบเรียบร้อย 

 

 
รูปที ่7  ท า 5ส สะสาง และ สะดวก [1] 

 
1.2 ความปลอดภัย คือ การท าให้พื้นที่การ

ท างานอยู่ในความปลอดภัย ต้องไม่มีอุบัติเหตุเกิดขึน้
ในขณะที่พนักงานปฏิบัติงาน เช่น พนักงานต้องใส่
รองเท้าเหยียบจักร ต้องใส่ผ้าปิดจมูก ทุกครั้งที่
ท า งาน และสามารถหาจุดที่ เป็นอันตรายใน
หน่วยงาน มาหามาตรการป้องกันเชิงรุก ไม่เกิด
อุบัติเหตุกับพนักงาน ผ่านกิจกรรม (Kiken Yoshi 
Tranning; KYT) เป็นวิธีการวิเคราะห์หรือคาดการณ์
ถึงอันตรายที่อาจเกิดขึ้นจากการท างาน  

 
รูปที ่8  ความปลอดภัยในพื้นที่ท างาน [1] 

 
1.3 การสร้างคุณภาพเข้าสู่กระบวนการ 

คือ การที่ ให้พนักงานรู้ เกณฑ์เกี่ยวกับคุณภาพ 
เพื่อให้พนักงานสามารถตัดสินใจด้วยตัวเองได้ ว่า
งานแบบไหนที่ลูกค้ารับได้ และงานแบบไหนที่ลูกค้า
รับไม่ได้ โดยใช้เสาหลัก TPS Jidoka คือ การไม่รับ
ของเสีย ไม่ผลิตของเสีย และไม่ส่งของเสียให้ลูกค้า 
โดยทั้ ง  3 อย่างนี้จะเป็นการควบคุมที่ ตั วของ
พนักงานเอง และเมื่อในกระบวนการเกิดมีปัญหาที่
เรียกว่า 4 M คน เครื่องจักร วิธีการ วัตถุดิบ ก็ต้องใช้ 
การหยุด เรียก รอ การ “หยุด” คือ หยุดผลิตก่อน 
จากนั้น “เรียก”ผู้ที่เกี่ยวข้องเข้าไปแก้ไข จากนั้นก็ 
“รอ” คือรอให้ผู้ที่เกี่ยวข้องแก้ไขให้เสร็จก่อน ถึงจะ
ท าการผลิตต่อได้ โดยมีไฟ Andon เป็นการแจ้ง
เตือน โดยให้ไฟ สีแดงคือเครื่องจักรเสีย ไฟสีเหลือง
คืองานที่ไม่ได้คุณภาพ พนักงานลุกออกจากจักร 
และสีฟ้า คือวัตถุดิบมาไม่ต่อเนื่อง  
 

 
รูปที ่9  Jidoka Andon หยดุ เรยีก รอ [1] 

 
1.4 การควบคุมสภาพการท างานของอุปกรณ์ 

และ เคร่ืองจักร คือ การควบคุมอุปกรณ์ที่ใช้เป็น
ประจ าทุกวันให้อยู่ในสภาพพร้อมใช้งานตลอดเวลา 
โดยการท าระบบ AM และ PM เครื่องจักรเป็น
ประจ า โดยเฉพาะ AM เครื่องจักร ที่พนักงานต้อง
ตรวจสอบก่อนเริ่มท างานทุกครั้ง 
 

 
รูปที ่10  ควบคุมเครื่องจักรก่อนท างาน [1] 
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1.5 การควบคุมการผลิต  คือ การควบคุม
ผลผลิตให้ออกมาได้ตามที่วางแผนผลิตไว้โดยก่อน
จะมีการเขียนผ่านกระดานเพื่อให้รับรู้ข้อมูลในระดับ

ช่ัวโมง ต่อมาก็ท าให้ระบบเป็น IoT มากขึ้น โดยท า
ให้เป็นแบบหน้าจอระบบเวลาจริง (Real Time) ใช้
ระบบเซ็นเซอร์ (Sensor) มาช่วยนับยอดผลผลิต 

 

 
รูปที ่11  บอร์ดควบคุมการผลิต 

 
ขั้นตอนที่ 2 : Continuous Flow การไหล

ของช้ินงานอย่างต่อเนื่อง เป็นการปรับโครงสร้าง
ในไลน์ผลิตเย็บใหม่ โดยที่เปลี่ยนระบบที่ใช้การแชร์
เครื่องจักร 1 เครื่องจักร ท างานหลายคน เมื่ออีก
คนท างานอยู่อีกคนก็จะรอ และ 1 คน ท าหลายงาน
และส่งงานให้หลายคนก็จะท าให้งานที่ท าให้อีก
ท างานต่อได้ แต่อีกคนก็ต้องนั่งรองานจนกว่าคนเย็บ
ก่อนหน้าจะผลิตให้เสร็จ 

 
PLT = PT + ST  (1) 
 
PLT หมายถึง Production Lead Time  
PT หมายถึง Processing Time  
ST หมายถึง Stagnation Time 

 
รูปที ่12  ส่งล็อตใหญ่ ระบบการผลิตแบบเดมิ 

การไหลของช้ินงานแบบนี้จะท าให้การขึ้นงาน
ใช้เวลานาน ซึ่งท าให้ปริมาณ Wip ในกระบวนการมี
เยอะซึ่งตั้งแต่การขึ้นงาน จนถึงงานออกเป็นตัว ซึ่ง
จากการผลิตแบบเหมานี้บริษัท วีที การ์เม้นท์ จ ากัด 
โดยเฉพาะไลน์ผลิตที่ท าเสื้อแจ็คเก็ต มีผลกระทบ
อย่างมาก ในเรื่องช่วงเวลาระหว่างการวางแผนงาน
กับการผลิต ที่ไม่สามารถยืนยันลูกคา้ได ้ต้องแจ้งเผื่อ
วั นที่ ส่ ง ออก ให้ ลู ก ค้ าออก ไปหลายวั น  และ
ประสิทธิภาพในการผลิต (Efficiency) ที่ต่ าอยู่ที่  
ร้อยละ 50 ปริมาณงานซ่อม งานเสียสูง (Rework) 
อยู่ที่ร้อยละ 25 และจ านวนปริมาณ (Work in Process 
Inventory: WIP) อยู่ที่ 1,000 ตัว ซึ่งจะเท่ากับยอด 
Order ที่อยู่ในไลน์ผลิต เนื่องจากงานยังไม่ประกอบ
ออกมาเป็นตัว 

หลังจากที่น าระบบ VTPS เข้ามาใช้ก็มีการ
เปลี่ยนการไหลของช้ินงานใหม่ โดยให้การขึ้นงาน
เป็นการไหลอย่างต่อเนื่องและลดการแชร์เครื่องจักร
ให้กระบวนการ วิ่งให้เป็นเส้นทางเดียวกัน เมื่องาน
ไหลอย่างต่อเนื่องจะท าให้ปริมาณ Wip ลดลงแบบ
อัตโนมัติ 
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รูปที ่13  การไหลของระบบการผลิต TPS (แบบใหม่) 

 
เป็นการไหลแบบต่อเนื่อง โดยจัดรูปแบบตัว U เมื่องานกระบวนการตัวเองท าเสร็จ ก็ส่งงานให้กับ

ขั้นตอนถัดไปได้เลย โดยไม่ต้องให้งานมี Wip มาก จะท าให้ปริมาณกองลดลงโดยอัตโนมัติ 
 

 
รูปที ่14  ระบบการผลติแบบ TPS (แบบใหม่) 

 
ในการจัดไลน์ผลิตเย็บจะจัดเป็นรูปแบบ ตัว U และ I  ถ้าเป็นกลุ่มอะไหล่จะจัดเป็น ตัว I คือให้งาน

ไหลเป็นเส้นตรงวิ่งขึ้นหน้าไลน์ ส่วนประกอบตัว จะจัดเป็นรูปแบบตัว U ให้จุดโหลดและ จุดออกยู่หน้าไลน์
ตามการก าหนดต าแหน่ง (Lay out) 
 

 
รูปที ่15  ก าหนดต าแหน่งไลน์ผลติแบบไหลต่อเนื่อง 
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กลุ่มอะไหล่กลุ่มประกอบตัว 
 

 
รูปที ่16  จัด Lay out การไหลหน้างาน 

 

ขั้นตอนที่ 3: Standardize Work งานมาตรฐาน การท างานที่ผสมผสานระหว่างคน เครื่องจักร 
วัสดุให้ส าเร็จตามเป้าหมาย อย่างมีประสิทธิภาพมากที่สุด ตามล าดับขั้นตอนการท างานโดยไม่มี ความสูญ
เปล่า หรือ 7 Waste และใช้ Takt Time เป็นตัวก าหนดเวลา หรือ Just In Time นั่นเอง สิ่งที่ต้องท าอันดับ
แรก คือการจับเวลาของพนักงานแต่ละคน เพื่อเช็คดูเวลา (Cycle Time) เพื่อดูเวลาคอขวด  

 

 
รูปที ่17  จับเวลาของพนักงานแต่ละคน 

 

จากนั้นก็น าเวลาที่จับได้ของพนักงานแต่ละคน กรอกใน Excel เพื่อออกเป็นกราฟ Yamazumi 
Chart เพื่อเช็ครอบเวลาของพนักงานแต่ละคนเทียบกับ Takt Time   
 

 
รูปที ่18  Yamazumi Chart ก่อนปรับปรุง 
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จากกราฟ Yamazumi Chart จะเป็นได้ว่า มีพนักงาน 9 คน ที่ท างานเกินรอบเวลา Takt Time 
ท าให้ประสิทธิภาพการผลิตอยู่ที่ร้อยละ 59 หรืออยู่ที่ 38 ตัวต่อช่ัวโมง ซึ่งเป้าหมายวางแผนต้องให้ท าอยู่ที่ 
51 ตัวต่อช่ัวโมง ซึ่งต่างกันเยอะ จึงได้เข้าท าการปรับปรุง Kaizen เพื่อก าจัด 7 Wasteที่ซ่อนอยู่ใน
กระบวนการผลิต และใช้หลักการ ECRS เข้าท าการปรับปรุงทั้ง 9 คน ด้วยการปรับปรุงดังนี้ 

 

 

 
รูปที ่19  ทั้ง 9 คน ที่ปรับปรัง Kaizen โดยใช้หลัก ECRS 

 
หลังจากท่ีปรับปรุง Kaizen ทั้ง 9 คนท่ีเกิน Takt Time ก็จบัเวลาใหม่อีกรอบเพื่อน าเวลาที่ปรับปรงุ

เสร็จเข้า Excel เพื่อออกเป็นกราฟ Yamazumi Chart อีกรอบว่าทุกขั้นตอนอยู่ใต้ Takt Time หรือยัง 
 

 
รูปที ่20  Yamazumi Chart หลงัปรับปรุง 
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จากแผนภูมิ Yamazumi Chart หลังปรับปรุง
จะพบว่ามีพนักงาน 9 คน รอบเวลา อยู่ใต้ Takt 
Time แล้วท าให้ประสิทธิภาพการผลิตอยู่ที่ร้อยละ 
92 หรืออยู่ที่ 60 ตัวต่อช่ัวโมง ซึ่งได้ตามเป้าหมาย
วางแผน จากนั้นก็ท าการจัด Wip สถานีละ 5 ตัว 
เพื่อที่จะส่ง Takt Time ตามจังหวะให้พร้อมกัน 
และก็ให้ปรับปรุง Kaizen คอขวดไปเรื่อยๆ และจาก
การที่เข้าจับเวลาของทีม IE ก็พบว่าการจับเวลาและ
ออก Yamazumi Chart ยั งมีความสูญเปล่าอยู่
เพราะ ต้องไล่จับให้ครบ แต่ก็ยังไม่รู้เวลาคอขวด
จนกว่าจะไปกรอกใน Excel เสร็จถึงจะรู้ ซึ่งใช้เวลา
ต่อการจับ 1 ครั้งอยู่ที่ 5 ช่ัวโมง จึงท าให้เสียโอกาส
ในการปรับปรุง  
 

 
รูปที ่21  จับเวลาด้วย นาฬกิาจับเวลา 

 
จึงได้มีการพัฒนาระบบ Software ให้มีการจับเวลา
และรับรู้เวลาแบบ Real Time โดยโดยจับเวลาเสร็จ 
จะออกกราฟแท่ง Yamazumi Chart ทันท ี

 
รูปที ่22  ออกแบบระบบจับเวลาแบบ Real Time  

 
รูปที ่23  App Yamazumi Chart แบบ Real Time 

 
ขันตอนที่ 4 : Pull System ระบบดึง เป็น

ระบบที่ท าตามความต้องการของลูกค้า เพื่อลด
ปริมาณการผลิตที่มากเกินความจ าเป็น ซึ่งส่งผลท า
ให้เกิดปริมาณ Wip ที่มากเกินไปจนท าให้เกิด Waste 

หลายตัว เช่น ผลิตมากเกินไป การขนส่ง ของเสีย 
การกักตุน และอื่น ๆ ตามมาอีกมาก จึงได้มีระบบดงึ
เข้ามาช่วยควบคุมปริมาณ Wip ให้คงที่ และไหล
อย่างต่อเนื่อง  
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ซึ่งระบบการผลิตเติมของบริษัท คือ ระบบผลัก 
เป็นระบบที่ท างานโดยไม่สนว่าหน่วยงานถัดไป หรือ
กระบวนการถัดไปต้องการไหม ผลิตให้เยอะเข้าไว้เป็นดี 
แต่ข้อเสียของระบบนี้ คือ ท าไปแล้ว ไม่ตรงตาม
ความต้องการของลูกค้าภายใน เกิดการผลิตที่สูญ
เปล่า ถ้าจัดเก็บนานไปจะท าให้เกิดสูญเสียตามมาได้ 
 

 
รูปที ่24  ระบบผลัก ระบบแบบเดิม 

ปัจจุบันบริษัทได้น าระบบ ดึง เข้ามาปรับปรุง
กระบวนการผลิตตั้งแต่ต้นน้ า จนถึงปลายน้ า ท าให้เกิด
การท างานที่ไม่สามารถท างานเกินความต้องการได้ 
เนื่องจากปริมาณที่ท ามีปริมาณ เท่ากับความต้องการ
ลูกค้าภายใน และถ้าลูกค้าไม่ดึงไป ก็จะไม่ผลิต โดย
การปฏิบัติจะใช้ Kanban เป็นตัวบอกค าสั่ง ให้ดึง 
โดยมีค าสั่งที่เรียกว่า PW คือ ค าสั่งความต้องการสั่ง
ของลูกค้าไว้ก่อนล่วงหน้า เพื่อให้กระบวนการผลิต 
ได้มีเวลาผลิตสินค้าออก ส่วน PI คือ ค าสั่งให้ผลิต
ตามความต้องการของลูกค้า PW เมื่อมีค าสั่ง PW 
เข้ามาจองสินค้าไว้ และวนไปเรื่อย ๆ ตามค าสั่ง PW 
ที่ส่งมา 

 

 
รูปที ่25  ระบบดึง ระบบแบบใหม่ TPS 

 

 
รูปที ่26  ระบบดึง โดยใช้ Kanban 

 
ผลการวิจัย 

จากท่ีน าระบบการผลิตแบบโตโยต้าเข้ามาประยุกต์ใช้สามารถตอบวัตถุประสงค์ของการวิจัย ครั้งนี้
ได้โดยมี 5 ข้อดังนี ้
 

ตารางที่ 1  เปรียบเทียบประสิทธิภาพก่อน-หลัง 

ระบบการผลิต 
ก่อนปรับปรุง หลังปรับปรุง 

ผลต่าง ร้อยละ ระบบการผลิต
แบบเหมา 

ระบบการผลิต
แบบทีม TPS 

1.ประสิทธิภาพการผลิต (Efficiency)(%) 50 96 46 92 
2.งานค้างระหว่างกระบวนการ Wip (Work in Process) (ตัว) 1,000 410 590 59 
3.งานซ่อม Rework (%) 25.0 4.5 21 82 
4.Lead Time ในไลน์ผลิตเย็บ (ชั่วโมง) 32.0 6.1 26.0 81 
5.Lead Time Door to Door (วัน) 135.8 96.8 39.0 29 
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การวิจัยในสายการผลิตเสื้อแจ็คเก็ตโดยประยุกต์ 
ใช้ระบบการผลิตแบบโตโยต้าพบว่าประสิทธิภาพ
การผลิต (Efficiency) เพิ่มขึ้นจากร้อยละ 50 เป็น
ร้อยละ 96 เพิ่มขึ้นจากก่อนปรับปรุงเป็นร้อยละ 46 
คิดเป็นร้อยละ 92 งานค้างระหว่างกระบวนการ 
Wip (Work in Process) งานในกระบวนการเย็บมี
จ านวน Wip ที่น้อยลงจาก 1,000 ตัว เหลือ 410 ตัว 
ลดลง 590 ตัว คิดเป็นร้อยละ 59 งานซ่อม (Rework) 
สามารถลดงานซ่อมได้จากร้อยละ 25 เหลือร้อยละ 
4.5 ลดลงร้อยละ 21 คิดเป็นร้อยละ 82 สินค้าจาก 
ผู้ส่งไปยังผู้รับ (Lead Time) การผลิตในไลน์ผลิต
เย็บ ใช้เวลา จากเดิม 32 ช่ัวโมง เหลือ 4 ช่ัวโมง 
ลดลง 28 ช่ัวโมงคิดเป็นร้อยละ 81 

 
สรุปและอภิปรายผลการวิจัย 

จากผลการศึกษาการประยุกต์ใช้ระบบการผลิต
แบบโตโยต้าในกระบวนการผลิตเสื้อผ้าส าเร็จรูป
กรณีศึกษา การผลิตเสื้อแจ็คเก็ต บริษัท วีที การ์เม้นท์ 
จ ากัด ท าให้ประสิทธิภาพการผลิต เพิ่มขึ้นคิดเป็น
ร้อยละ 92 ที่เพิ่มขึ้นได้เป็นผลมาจากการปรับปรุง
วิธีการท างานตามระบบการผลิตแบบโตโยต้า (TPS) 
ขั้นตอนที่ 3 Standardized Work ได้หาจุดปรับปรุง
โดยใช้เครื่องมือ Yamazumi Chart ในการจับเวลา
ของพนักงานแต่ละคนเพื่อเทียบกับ Takt Time ว่า
พนักงานคนไหนที่ เวลา Cycle Time เกิน Takt 
Time จากนั้นก็ใช้กิจกรรม Kaizen ปรับปรุงวิธีการ
ท างาน โดยหาจุดที่เป็นความสูญเปล่าในการท างาน
โดยใช้แนวคิด 7 waste จากนั้นก็หาวิธีปรับปรุงโดย
ใช้หลักการ Eliminate (การก าจัด) Combine (การ
รวมกัน) Rearrange (การจัดใหม่) และ Simplify 
(การท าให้ง่ายขึ้น) หรือ ECRS เพื่อลดเวลา Cycle 
Time ลง ให้ต่ ากว่า Takt time  

งานค้างระหว่างกระบวนการ Wip (Work in 
Process) งานในกระบวนการเย็บมีจ านวน Wip ที่
น้อยลงจาก 1,000 ตัว เหลือ 410 ตัว ลดลง 590 ตัว 
คิดเป็นร้อยละ 59 ที่สามรถท าได้เพราะ ได้ใช้ระบบ
การผลิตแบบโตโยต้า ขั้นตอนที่ 2 Continuous Flow 
ระบบท าให้งานไหลอย่างต่อเนื่องโดยการน า

กระบวนการมาต่อกัน โดยการไหลนั้นจะไม่มี
กระบวนการไหนที่ ท า งานไว้ กอง เพราะเมื่ อ
กระบวนการของเราท างานเสร็จ  ก็ส่ งต่อให้
กระบวนการถัดไปได้ เลยโดยจะมีการก าหนด
ปริมาณไว้กระบวนการละ 3-4 ตัวเท่านั้นพอ ซึ่งจาก
ระบบเดิมจะท างานกระบวนการนั้นให้จบOrder 
ก่อน ถึงส่งให้ข้ันตอนถัดไป หรือส่งแบบ Lot ใหญ่ 

งานซ่อม (Rework) สามารถลดงานซ่อมไดจ้าก
ร้อยละ 25 เหลือร้อยละ 4.5 ลดลงร้อยละ 21 คิด
เป็นร้อยละ 82 โดยใช้วิธีการท างานตามระบบการ
ผลิตแบบโตโยต้า และใช้หลักการ Jidoka เข้ามา
ปรับปรุงโดยให้พนักงานได้ทราบเกณฑ์ที่ลูกค้า
ยอมรับ จากนั้นให้พนักงานตระหนักถึงการท างานท่ี
ตัวเองได้รับมอบหมาย โดยส่วนของพนักงานเองต้อง
รู้จัก 3 ไม่ คือ ไม่รับของเสีย ไม่ผลิตของเสีย ไม่ส่ง
ของเสีย ส่วนเรื่องของระบบใช้ หยุด เรียก รอ โดยการ 
“หยุด” เมื่องานไม่ได้คุณภาพ ห้ามผลิตต่อเพราะถ้า
ผลิตต่อไปนั่นหมายถึงผลิตของเสีย “เรียก” ให้ผู้ที่
เกี่ยวเข้าแก้ไขปัญหาในจุดหน้างาน “รอ” ให้แก้ไข
ปัญหาให้เสร็จ จากน้ันถึงท าการเดินไลน์ผลิตต่อได้  

สินค้าจากผู้ส่งไปยังผู้รับ (Lead Time) การผลิต
ในไลน์ผลิตเย็บ ใช้เวลา จากเดิม 32 ช่ัวโมง เหลือ 4 
ช่ัวโมง ลดลง 28 ช่ัวโมง คิดเป็นร้อยละ 81 โดยใช้
วิธีการท างานตามระบบการผลิตแบบโตโยต้า 
ขั้นตอนที่  2 Continuous Flow ระบบท าให้งาน
ไหลอย่างต่อเนื่องโดยการน ากระบวนการมาต่อกัน 
โดยขึ้นงานให้งานไหลต่อกัน โดยการไหลนั้นจะไม่มี
กระบวนการไหนที่ท างานไว้กองเพราะเมื่อกระบวนการ
ท างานเสร็จ จะถูกส่งต่อให้กระบวนการถัดไป ท าให้ 
Lead Time ในการขึ้นงานตั้งแต่ขึ้นงานตัวแรก จน
งานออกเป็นตัว Lead Time Door to Door หรือ 
Lead Time ตั้งแต่วัตถุดิบเข้ามาในบริษัท จนถึง ส่ง
สินค้าขึ้นรถจากบริษัทไป Lead Time สั้นลง จาก
เดิม Lead Time Door to Door 135.8 วัน ลดลง
เหลือ 96.8 ลดลง 39.0 วัน คิดเป็นร้อยละ 29 ที่  
สามารถท าได้เพราะได้ใช้ระบบการผลิตแบบโตโยต้า  
ขั้นตอนที่ 4 Pull System ระบบดึง เป็นระบบที่ท า
ตามความต้องการของลูกค้า โดยเครื่องมือที่ใช้ดู 
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Lead Time คือ VSM โดยใน VSM จะระบุตัว Lead 
Time แต่ละแผนกไว้ว่ามี  Lead Time เท่าไหร่  
จากนั้นก็ใช้การเดิน Waste Walk หาจุดปรับปรุงใน
แต่ละแผนก แล้วน าระบบดึงเข้าไปใช้แต่ละแผนก 
เพื่อลดปริมาณงานที่ผลิตมากเกินไปจนท าให้เกิด 
Lead time ที่หยุดนิ่งมากเกินไป เมื่อน าระบบดึงมา
ใช้ระท าให้จากที่ผลิตทีละมาก ๆ จะเปลี่ยนเป็นผลิต
ตามความต้องการลูกค้า หรือผลิตตามความต้องการ
ของหน่วยงานถัดไป ถ้าหน่วยงานถัดไปไม่มีการดึง 
หน่วยงานนั้นก็จะไม่ผลิต เพื่อควบคุมและลด
ปริมาณ Wip ที่หยุดนิ่งได้  
 

ข้อเสนอแนะ 
ข้อเสนอแนวทางในการพัฒนาส าหรับใน

องค์กร บริษัท วีที การณ์เม้นท์ จ ากัด ให้น าระบบ 
TPS ที่ท าได้ผลลัพธ์ที่ดีแล้ว มาต่อยอดเป็นระบบ 
Smart Factory เพิ่มเติมไปอีกเพื่อให้เข้ากับยุคสมัย
ระบบ IoT  ส่วนหน่วยงานของรัฐหรือบริษัทอื่นที่
ต้องการน าระบบ TPS ไปใช้ในการปรับปรุงระบบ
การผลิตหรือบริหารงาน ระบบนี้สามารถน าไป
ประยุกต์ใช้ได้ทุกองค์กรที่สนใจ โดยเฉพาะ บริษัทที่
ต้องการเพิ่มผลผลิต หรือเพิ่มประสิทธิภาพให้ดีขึ้น  
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ความสะดวกเกี่ยวกับข้อมูล สถานที่ และหัวหน้า
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                              วันที่...............เดือน......................พ.ศ................. 
หมายเหต ุ: กองบรรณาธิการไม่รับพิจารณาบทความท่ีไม่ด าเนินการตามรูปแบบทีก่ าหนด 
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