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วารสารเทคโนโลยีการผลิตและการจัดการ 

 

บทบรรณาธิการ 
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ปพุทธศักราช 2568 จํานวนบทความตีพิมพ 9 บทความ โดยวารสารมีวัตถุประสงคที่จะรับตีพิมพบทความคุณภาพสูงสําหรับ

นักศึกษาดานเทคโนโลยี นักวิจัย และผูปฏิบัติงาน ใหเขาใจและสามารถประยุกตใชทฤษฎีพัฒนาการปฏิบัติงานใหมี

ประสิทธิภาพที่สูงขึ ้น วารสารรับตีพิมพบทความวิจัย บทความวิชาการ และบทความปริทัศนทั ้งที ่เปนภาษาไทยและ

ภาษาอังกฤษซึ่งไมเคยตีพิมพท่ีไหนมากอน โดยทางวารสารตีพิมพ 2 ฉบับตอป ฉบับท่ี 1 เดือนมกราคม – มิถุนายน ฉบับท่ี 2 

เดือนกรกฎาคม – ธันวาคมซึ่งในฉบับน้ีมีเน้ือหาท้ังทางดานวิศวกรรมการผลิต กระบวนการผลิต การจัดการการผลิต และการ

ดําเนินงาน วัสดุศาสตรและการประยุกตใชงาน และ โซอุปทานและโลจิสติกส  

 กระบวนการพิจารณาบทความของวารสารเทคโนโลยีการผลิตและการจัดการ บทความทุกบทความจะตองผานการ

พิจารณาโดยผูทรงคุณวุฒิอยางนอย 3 ทาน ตามประกาศของ ก.พ.อ เรื่องหลักเกณฑและวิธีการพิจารณาแตงตั้งบุคคลใหดํารง

ตําแหนง ผูชวยศาสตราจารย รองศาสตราจารย และศาสตราจารย (ฉบับท่ี 4) ปพุทธศักราช 2564 ซึ่งผูทรงคุณวุฒิและผูแตง

แตละทานจะไมมีการเปดเผยช่ือกันและกันตลอดกระบวนการตรวจสอบบทความ (Double–blind review)  

 กองบรรณาธิการวารสารเทคโนโลยีการผลติและการจัดการ ขอขอบคุณคณะกรรมการผูทรงคุณวุฒิประเมินบทความ 

ผูเขียน และผูอานทุกทาน ท่ีใหการสนับสนุนในการเผยแพรผลงานวิจัยและบทความฉบับท่ีสองของทางวารสาร หวังเปนอยาง

ยิ่งวาทุก ๆ ทานจะมีสุขภาพ พลานามัยที่แข็งแรง ปลอดภัยจากการแพรระบาดของไวรัส COVID–19 รวมถึงปราศจากการ

โรคภัยตาง ๆ และยังคงติดตามการเผยแพรผลงานของวารสารฯ ตอไป 
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บทคัดยอ  

งานวิจัยน้ีนําเสนอการพัฒนาระบบอัตโนมัติสําหรับกระบวนการตรวจวัดช้ินงานดวยภาพ โดยประยุกตใชกับ Vision 

Measuring Machine ซึ ่งเปนเครื ่องมือวัดที ่ประยุกตใชเทคโนโลยีสมัยใหมเพื ่อเสริมศักยภาพภาคอุตสาหกรรมโดยมี

วัตถุประสงคเพื่อเพิ่มประสิทธิภาพของกระบวนการวัดผานการบูรณาการเทคโนโลยีระบบควบคุมอัตโนมัติ เพื่อลดการพึ่งพา

การทํางานของพนักงาน และแกไขปญหาความลาชาและความคลาดเคลื่อนท่ีเกิดขึ้นจากการปฏิบัติงานดวยพนักงาน ระบบท่ี

พัฒนาขึ้นประกอบดวยแอคชูเอเตอรไฟฟาเชิงเสนควบคุมดวย PLC และโปรแกรมเฉพาะทางสําหรับการตรวจวัดชิ้นงานดวย

ภาพ ซึ่งสนับสนุนการทํางานแบบเรียลไทมอยางมีประสิทธิภาพ ออกแบบโครงสรางกลไกของระบบดวยโปรแกรมเขียนแบบ

ดวยคอมพิวเตอร การพัฒนาโปรแกรมควบคุมใชโปรแกรมเฉพาะทางเพื่อเชื่อมโยงคําสั่งการทํางานใหกับอุปกรณ ผลการ

ทดลองเปรียบเทียบเวลาการทํางานระหวางการทํางานดวยพนักงานและระบบอัตโนมัติ พบวาระบบอัตโนมัติสามารถลด

ระยะเวลาเฉลี่ยตอรอบจาก 172 วินาที คงเหลือ 58 วินาที คิดเปนประสิทธิภาพที่เพิ่มขึ้น 66.28% นอกจากนี้ยังสามารถลด

ตนทุนการทํางานตอรอบ 7.56 บาท คืนทุนไดภายในระยะเวลา 4 เดือน ผลการดําเนินงานสะทอนใหเห็นถึงศักยภาพของ

ระบบอัตโนมัติในการเพ่ิมผลผลิต ลดตนทุนแรงงาน และยกระดับมาตรฐานกระบวนการวัดในภาคอุตสาหกรรม  

คําสําคัญ: ระบบอัตโนมัติ การวัดดวยภาพ การควบคุมแบบเรียลไทม และ การเพ่ิมประสิทธิภาพ 

Abstract  

This research presents the development of an automated system for vision-based measurement 

using the Vision Measuring Machine, an innovative measuring tool for the industrial sector. The goal is to 

improve the accuracy and efficiency of the measurement process through automated control technologies, 

thereby reducing labor cost, time delays and errors caused by manual operation. The system includes 

electric actuators, a PLC control device, and specialized software for component measurements utilizing 

an imaging system, supporting efficient real-time operation. Apply computer-aided design software to the 
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mechanical design of the system. The control program's development utilizes specialized software for 

communicating operating commands to the equipment. The experimental results indicated that the 

automation system decreased the average cycle time from 172 seconds to 58 seconds, providing a 66.28% 

increased efficiency compared to manual operation. In addition, it has the potential to decrease the cost 

of labor per round by approximately 7.56 baht. The analysis showed a four-month return on investment. 

The performance outcomes demonstrate the capability of automation systems to enhance productivity, 

diminish labor expenses, and improve measurement process standards in the industrial sector. 

Keywords: Automated System, Vision-Based Measurement, PLC Control, and Increased Efficiency 

 

1. บทนํา 

 ในยุคปจจุบันท่ีอุตสาหกรรมการผลิตมุงสูระบบอัตโนมัติและการผลิตอัจฉริยะ (Smart Manufacturing) การวัดและ

ตรวจสอบคุณภาพของชิ้นงานถือเปนขั้นตอนที่มีความสําคัญอยางยิ่งตอการควบคุมคุณภาพและการเพิ่มประสิทธิภาพของ

กระบวนการผลิต [1] อยางไรก็ตามการดําเนินงานวัดดวยพนักงานในกระบวนการแบบดั้งเดิมยังคงประสบปญหาในดานความ

แมนยํา ความสมํ่าเสมอ และระยะเวลาที่ใชในการวัด ซึ่งสงผลใหเกิดความสูญเสียทั้งในดานเวลาและตนทุน บริษัท มิตูโตโย 

(ประเทศไทย) จํากัด ซึ่งเปนผูนําดานเครื่องมือวัดอุตสาหกรรม [2] ไดพัฒนาเครื่อง Vision Measuring Machine (VMM) ซึ่ง

เปนเครื่องวัดแบบไมสัมผัสที่อาศัยระบบการมองเห็นดวยกลอง โดยสามารถวัดชิ้นงานขนาดเล็กถึงระดับไมครอนไดอยาง

รวดเร็วและแมนยํา อยางไรก็ตาม ในการใชงานจริง การจัดวางชิ้นงานและการเริ่มตนกระบวนการวัดยังคงตองอาศัยแรงงาน

มนุษย ซึ่งเปนขอจํากัดสําคัญที่สงผลตอประสิทธิภาพโดยรวมของระบบ การบูรณาการระบบควบคุมอัตโนมัติ เขากับ VMM 

โดยใชแอคชูเอเตอรไฟฟา, หนวยควบคุม PLC และซอฟตแวรเฉพาะทาง เชน QVPAK และ QVEio ชวยใหสามารถควบคุม

การเคลื่อนที่ของชิ้นงานและเริ่มตนกระบวนการวัดไดอยางตอเนื่องแบบเรียลไทม โดยไมจําเปนตองพึ่งพาการปฏบิัติงานของ

พนักงาน ซึ่งสอดคลองกับแนวทางการพัฒนากระบวนการผลิตในยุคอุตสาหกรรม 4.0 [3–5] 

 งานวิจัยน้ีมุงพัฒนาระบบอัตโนมัติท่ีสามารถเช่ือมโยงกับเครื่อง VMM เพ่ือเพ่ิมประสิทธิภาพในกระบวนการวัด โดยมี

เปาหมายเพื่อลดระยะเวลาในการทํางาน ตนทุนตอรอบ และศึกษาผลกระทบทางเศรษฐศาสตรวิศวกรรมจากการนําระบบ

อัตโนมัติมาใชแทนแรงงานมนุษยในกระบวนการตรวจวัดช้ินงาน 

  

2. วิธีการดําเนินงานวิจัย 

การดําเนินงานวิจัยนี้เริ่มตนจากการศึกษาขอมูลพื้นฐานของเครื่องมือวัดแบบใชภาพ QMM และระบบควบคุม

อัตโนมัติท่ีเก่ียวของ เพ่ือใชเปนแนวทางในการออกแบบและพัฒนาระบบอัตโนมัติสําหรับกระบวนการวัด โดยแบงข้ันตอนการ

ดําเนินงานออกเปนลําดับ ดังน้ี 

 2.1. หลักการทํางานของเครื่อง VMM  

เครื่องวัดชิ้นงานดวยภาพ VMM ดังแสดงในรูปที่ 1a เปนระบบวัดชิ้นงานที่ใชเทคโนโลยีการมองเห็นดวยกลอง 

(Vision-Based Measurement) ทํางานโดยอาศัยการประมวลผลภาพถายจากกลองความละเอียดสูงรวมกับซอฟตแวร

ควบคุม เพ่ือคํานวณคาขนาด รูปราง ตําแหนง และมุมตาง ๆ ของช้ินงาน โดยไมตองสัมผัส กับวัตถุโดยตรง ซึ่งเหมาะอยางยิ่ง

สําหรับการวัดชิ้นสวนขนาดเล็กที่ตองการความละเอียดและความแมนยําสูง [6–7] การทํางานของเครื่อง VMM สามารถตั้ง

โปรแกรมการทํางานอัตโนมัติแบบ CNC ได สามารถวัดงานดวยความเร็วสูง ปรับโฟกัสภาพอัตโนมัติ มีฟงกชัน Point From 

Focus (PFF) ชวยใหสามารถวัดช้ินงาน 3 มิติ ภาพตัดขวางไดหลายภาพท่ีความสูงตางกัน 
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(b) 

(b) 

 

 

 

 

 

 

รูปท่ี 1 (a) เครื่องวัด VMM ผลติโดย บรษัิท Mitutoyo และ (b) การวางช้ินงานในกระบวนการวัด [4] 

 

 2.2. การออกแบบระบบอัตโนมัต ิ

การปฏิบัติงานวัดแบบเดิม พนักงานจะจัดเรียงช้ินงานบนภาชนะและวางลงบนพ้ืนผิวโตะดังรูปท่ี 1b ซึ่งตองใชเวลา

ในการจัดวางและมีความไมแนนอนของตําแหนงชิ้นงาน [8] เพื่อแกปญหาจึงไดออกแบบระบบการจัดวางชิ้นงานใหมดวย

โปรแกรม SolidWorks ดังแสดงในรูปท่ี 2   

 

 

รูปท่ี 2 (a) ตําแหนงติดตั้งระบบอัตโนมัตบินเครื่อง VMM (b) ถาดวางช้ินงานติดตั้งบนแอคชูเอเตอรเชิงเสน 

 

2.3 โปรแกรมควบคุมการทํางาน 

การควบคุมระบบอัตโนมัติ ถูกเขียนโปรแกรมกําหนดลําดับการทํางานและการติดตอกับแกนแอคชูเอเตอรไฟฟาทาํ

หนาที่เคลื่อนยายชิ้นงานแนวเสนตรงไปยังตําแหนงที่ตองการวัดอยางแมนยําบนเครื่อง VMM โดยแผนผังการเชื่อมตอของ

ระบบการทํางานดังรูปที่ 3 โปรแกรมควบคุมระบบโดยใช Ladder Diagram เพื่อกําหนดเงื่อนไขการกระตุนอุปกรณแตละ

ชนิด รวมถึงโมดูลอินพุต/เอาตพุตและตัวตั้งเวลาภายในระบบควบคุม ชวยใหกระบวนการทํางานเปนไปตามลําดับท่ีออกแบบ

ไว โดยมีการหนวงเวลาเพ่ือปองกันการทํางานผิดลําดับและเพ่ิมความปลอดภัยของระบบอัตโนมัติ 

 

(a) 

(1) กลองตรวจวัดภาพ  (2) ระบบขับเคล่ือนแกน X-Y-Z 

(3) แผงควบคุมการทํางาน (4) ระบบไฟสองสวาง 

(5) คอมพิวเตอรควบคุม (6) ซอฟตแวรตรวจวัด 

(a) 
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รูปท่ี 3 แผนผังการเช่ือมโยงการทํางานระบบอัตโนมัต ิ

 

 
รูปท่ี 4 โปรแกรมควบคุมระบบอัตโนมัติในรูปแบบ Ladder Diagram 

 

การควบคุมการทํางาน PLC Omron ใชโปรแกรม CX-Programmer ในการเขียนโปรแกรมควบคุมการสั่งการ

ทํางานใหกับอุปกรณแอคชูเอเตอรเคลื่อนท่ีไปยังตําแหนงท่ีตองการดังแสดงในรูปท่ี 4 [9–10] 

 2.4 การติดตั้งและทดสอบระบบ 

 การประกอบติดตั้งอุปกรณระบบอัตโนมัติที่ออกแบบเขากับเครื่อง VMM ดังแสดงในรูปที่ 5 ทําการทดสอบเก็บ

ขอมูลการทํางานของระบบเปรียบเทียบกับการทํางานของพนักงานในเง่ือนไขเดียวกันท้ังในดานเวลา ความแมนยํา และความ

เสถียรของระบบ การทดสอบประกอบดวยการจําลองสถานการณการวัดชิ้นงานตามกระบวนการที่ใชจริง โดยระบบอตัโนมัติ

จะตองสามารถควบคุมการเคลื่อนยายชิ้นงานและเริ่มตนกระบวนการวัดไดโดยอัตโนมัติ และทํางานไดตอเนื่องโดยไมตอง

พ่ึงพาการทํางานของพนักงาน 
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(b) 

 

 
รูปท่ี 5 (a) ตําแหนงหยุดถาดวางช้ินงานบนเครื่อง VMM (b) ช้ินงานถูกจัดเรียงเพ่ือถายภาพสําหรับตรวจวัด 

 

การทดสอบประสิทธิภาพการวัดใชชิ ้นงานตัวอยางเปนวงจรอิเล็กทรอนิกสขนาดเล็กดังแสดงในรูปที่ 6 โดยมี

ตําแหนงการวัด 12 ตําแหนงตอชิ ้นงาน ผลจากการทดสอบจะถูกบันทึกอยางเปนระบบ เพื ่อใชในการเปรียบเทียบ

ประสิทธิภาพระหวางระบบอัตโนมัติและการทํางานโดยพนักงาน ซึ่งจะชวยยืนยันความสามารถของระบบในดานความรวดเร็ว

และความคุมคาในการใชงานในสภาพแวดลอมจริง ดังแสดงในรูปท่ี 7 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

รูปท่ี 6 แผนวงจรอิเล็กทรอนิกสขนาดเล็กสําหรับทดสอบ 

 

 

 

 

 

 

 

รูปท่ี 7 เก็บขอมูลการวัด (a) ช้ินงานจัดวางดวยพนักงาน   (b) การนําเขาช้ินงานดวยระบบอัตโนมตั ิ

 

  

(a) 

(a) 

(b) 
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3. ผลการวิจัย 

 การทดสอบการทํางานของระบบอัตโนมัติสําหรับเครื่อง VMM พบวาระบบสามารถทํางานรวมกับเครื่องมือวัดได

อยางมีประสิทธิภาพ การเก็บขอมูลออกแบบจํานวนการทดลองซํ้าในงานวิจัยนี้อางอิงตามหลักของสถิติพรรณนา สําหรบัการ

ประเมินคาเฉลี่ยและแนวโนมของกระบวนการ [11–12] สําหรับขอมูลเชิงเปรียบเทียบเบ้ืองตน  

 

ตารางท่ี 1 กิจกรรมการวัดงาน 1 รอบการทํางาน 

ลําดับ กิจกรรมการวัดงาน 
เวลาการการวัดดวย

พนักงาน (วินาท)ี 

เวลาการวดังานดวยระบบอัตโนมตัิ 

(วินาที) 

1 
จัดวางชิ้นงานบนเคร่ือง 

VMM 
10 3 

2 วัดขนาดชิ้นงาน 156 45 

3 นําชิ้นงานออกจากเคร่ือง 5 3 

เวลารวม 171 58 

 

ตารางท่ี 2 เปรียบเทียบเวลาเฉลีย่ในการตรวจวัดช้ินงานระหวางการทํางานดวยพนักงานและระบบอัตโนมัต ิ

รอบการ

วัดงาน 

เวลาการตรวจวัดดวย

พนักงาน (วินาที) 

เวลาตรวจวัดดวยระบบ

อัตโนมัติ (วินาที) 

1 173 57 

2 172 59 

3 171 59 

4 171 60 

5 171 60 

6 172 57 

7 173 57 

คาเฉลี่ย 171.857 58.429 

 

ผลการวิเคราะหพบวา เวลาเฉลี่ยในการตรวจวัดช้ินงานดวยพนักงานเทากับ 171.86 วินาที ขณะท่ีระบบอัตโนมัติใช

เวลาเฉลี่ยเพียง 58.43 วินาทีตอรอบการทํางาน แสดงใหเห็นวาการใชระบบอัตโนมัติสามารถลดเวลาในการตรวจวัดได รอยละ 

66 เมื่อเปรียบเทียบกับการทํางานดวยพนักงาน ดังแสดงในตารางท่ี 1, 2 และรูปท่ี 8 นอกจากน้ีคาความแปรปรวนของเวลาใน

การตรวจวัดดวยระบบอัตโนมัติเทากับ 1.95 วินาที² สูงกวาการตรวจวัดงานดวยพนักงานซึ่งมีคาเทากับ 0.81 วินาที² โดย

ระบบอัตโนมัติมีสวนเบี่ยงเบนมาตรฐานเทากับ 1.40 วินาที เมื ่อเปรียบเทียบกับ 0.90 วินาที ของการตรวจวัดงานดวย

พนักงาน 
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รูปท่ี 8 ความแตกตางของเวลาในการทํางานระหวางพนักงานกับระบบอัตโนมัต ิ

 

เมื่อพิจารณาทางดานเศรษฐศาสตร สําหรับกรณีศึกษาของการทํางาน 1 วัน มีเวลางาน 8 ชั่วโมง หรือ 28,800 

วินาที ความแตกตางของจํานวนช้ินงานท่ีตรวจวัดไดตอวันสามารถคํานวณไดดังน้ี 

การทํางานดวยแรงงานพนักงาน 

 

จํานวนช้ินงานท่ีผลิตไดตอวัน =
Ttotal

Tcycle
 

=
28800 วินาที

172 วินาที
 = 167 ช้ิน 

 

การทํางานดวยระบบอัตโนมัต ิ

 

จํานวนช้ินงานท่ีผลิตไดตอวัน =
𝑇𝑇𝑡𝑡𝑡𝑡𝑡𝑡𝑡𝑡𝑡𝑡
𝑇𝑇𝑐𝑐𝑐𝑐𝑐𝑐𝑐𝑐𝑐𝑐

 

= 
28800 วินาที

58 วินาที
 = 496 ช้ิน 

 

จากผลการทดลองพบวาการทํางานดวยระบบอัตโนมตัิทํางานไดมากกวาการการวัดดวยพนักงาน 496 – 167 = 329 

ช้ิน หรือคิดเปน 1.97 เทา ดังน้ันการทํางานดวยระบบอัตโนมัติมปีระสิทธิภาพสูงกวาการทํางานดวยแรงงานมนุษย 66.28% 

ประสิทธิภาพของระบบท่ีเพ่ิมข้ึนสามารถคํานวณไดจากสมการ 

 

Efficiency Imp.(%)= �
Tmanual-Tauto

Tmanual
�×100 

 

Tmanual = เวลาเฉลี่ยการทํางานตอรอบของพนักงาน (วินาที) 

Tauto = เวลาเฉลี่ยการทํางานตอรอบดวยระบบอัตโนมัต ิ(วินาที) 

Efficiency Imp.(%)= �
172-58

172
�×100    

 

กรณีศึกษาเพื่อวิเคราะหความคุมคาเชิงเศรษฐศาสตร ระบบอัตโนมัติมีตนทุนคาอุปกรณ คาโปรแกรมและการ

ประกอบติดตั้งรวมท้ังหมด 89,763.60 บาท  
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พิจารณาการทํางานดวยแรงงานพนักงาน 

 การทํางาน 1 ป มีวันทํางาน 220 วัน ทํางานวันละ 8 ช่ัวโมง คาแรงงานวิศวกร 30,000 บาทตอเดือน คิดเปนตนทุน

คาแรงงาน 360,000 บาทตอป 

 

คาแรงงาน =
360,000 บาท

220 วัน
= 1,636.36 บาทตอวัน = 204.54 บาทตอช่ัวโมง 

เวลาการวัดตอรอบ=
172 วินาที

3600 วินาที
=0.04 ช่ัวโมง 

 

ดังน้ันพิจารณาตนทุนการวัดช้ินงานตอรอบไดดังน้ี  

 

คาแรงงานการวัดตอรอบ = 204.54×0.04 = 9.77 บาท 
 

พิจารณาการทํางานดวยระบบอัตโนมัติ ระบบที่ติดตั้งจะมีการคิดอายุการใชงานเพื่อพิจารณาคาเสื่อมสภาพตาม

มาตรฐานของหนวยงานคิดที่ระยะเวลา 10 ป ดังนั้น จะมีตนทุนคาดําเนินการคิดเปน 8,976.36 บาทตอป ทํางาน 1 ป มีวัน

ทํางาน 220 วัน เวลาท่ีใชในการวัดช้ินงานอางอิงการทํางานของพนักงานท่ี 172 วินาที หรือ 2.87 นาที คิดจํานวนครั้งในการ

วัดไดเทากับ 36740 ครั้ง เจาหนาที่ปฏิบัติงานจัดเรียงชิ้นงานสามารถใชแรงงานทั่วไปทํางานวันละ 8 ชั่วโมง คาแรงงาน 

18,000 บาทตอเดือน คิดเปนตนทุนคาแรงงาน 216,000 บาทตอป 

 

คาแรงงาน =
216,000 บาท

220 วัน
 = 981.82 บาทตอวัน 

= 122.73 บาทตอช่ัวโมง 

เวลาการวัดตอรอบ =
58 วินาที

3600 วินาที
=0.016 ช่ัวโมง 

 

ดังน้ันพิจารณาตนทุนการวัดช้ินงานตอรอบไดดังน้ี  

 

คาแรงงานการวัดตอรอบ = 122.73×0.016 = 1.96 บาท 

ตนทุนคาระบบอัตโนมัตติอรอบ=
8,976.36 บาท

36,740 บาท
 = 0.24 บาท 

 ตนทุนคาดําเนินการสทุธิ = 0.24+1.96 = 2.20 บาท 
ตนทุนท่ีสามารถลดลงไดสุทธิ = 9.77-2.20 =7.56 บาท 
                                  = 277,901.36 บาทตอป 
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พิจารณาระยะเวลาในการคืนทุน (ROI) จากสมการ 

 

ระยะเวลาคืนทุน=
ตนทุนระบบอัตโนมตัิ

(ตนทุนพนักงาน − ตนทุนระบบอัตโนมัต)ิ 

             =
89,763.60 บาท

277,901.36 บาท
= 0.323 ป 

 

4. อภิปรายผล   

จากผลการทดลองพบวาระบบอัตโนมัติที่พัฒนาขึ้นสามารถลดระยะเวลาในการวัดชิ ้นงานไดอยางมีนัยสําคัญ

นอกจากนี้ความสามารถในการทํางานตอเนื่องและความสมํ่าเสมอของผลลัพธจากการวัดยังสะทอนถึงประโยชนดานคณุภาพ 

(Quality) และความแมนยํา (Accuracy) ที่สูงกวาการวัดโดยพนักงาน ซึ่งมีความเสี่ยงตอขอผิดพลาดจากความเหนื่อยลา 

ความไมสมํ่าเสมอของมนุษย [13] อยางไรก็ตามในการใชงานจริงการติดตั้งและใชงานระบบอัตโนมัติยังตองพิจารณาดานความ

พรอมของอุปกรณ พ้ืนท่ี และทักษะของผูใชงานประกอบหากมีการวางแผนระบบใหเหมาะสมตั้งแตข้ันตอนการออกแบบ ก็จะ

ชวยใหสามารถประยุกตใชระบบน้ีไดอยางมีประสิทธิภาพในบริบทของโรงงานหรือสายการผลิตท่ีหลากหลาย 

 

5. สรุปผลวิจัย 

 จากการดําเนินงานวิจัยเรื่องการพัฒนาระบบอัตโนมัติสําหรับเครื่องวัดดวยภาพ (VMM) โดยใชแอคชูเอเตอรไฟฟา

เชิงเสนควบคุมดวย PLC และซอฟตแวรควบคุมเฉพาะทาง พบวาระบบอัตโนมัติที่พัฒนาขึ้นสามารถทํางานรวมกับเครื่องมือ

วัดไดอยางมีประสิทธิภาพ ชวยใหกระบวนการวัดดําเนินไปอยางตอเนื่องแบบเรียลไทมโดยไมตองพึ่งพาการทํางานของ

พนักงาน ผลการทดลองเปรียบเทียบระหวางการทํางานของพนักงานและระบบอัตโนมัติพบวา ระบบอัตโนมัติสามารถลด

ระยะเวลาเฉลี่ยในการทํางานจาก 172 วินาที เหลือเพียง 58 วินาทีตอรอบ คิดเปนการเพิ่มประสิทธิภาพถึง 66.28% และ

สามารถลดตนทุนตอรอบการวัดงานได 7.56 บาท เมื่อวิเคราะหทางดานเศรษฐศาสตรพบวาการทํางานของระบบอัตโนมัติ

สามารถคืนทุนไดภายในระยะเวลา 4 เดือน ระบบท่ีพัฒนาข้ึนยังแสดงใหเห็นถึงความสมํ่าเสมอในการวัดท่ีดีกวาการทํางานโดย

พนักงาน ชวยลดความผิดพลาดที่เกิดจากมนุษย และสงผลใหการควบคุมคุณภาพในกระบวนการผลิตมีความนาเชื่อถือมาก

ยิ่งขึ้น ทั้งนี้ การนําระบบอัตโนมัติมาใชยังเปนการเตรียมความพรอมของภาคอุตสาหกรรมตอการเขาสูยุคการผลิตอัจฉริยะ

อยางยั่งยืน 
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บทคัดยอ  

การประกันคุณภาพเครือขายมหาวิทยาลัยอาเซียนไดใหความสําคัญตอผลลัพธการเรียนรูท่ีคาดหวังในการออกแบบ

หลักสูตร ผลลัพธการเรียนรูตองสะทอนถึงความตองการของผูมีสวนไดเสีย โดยผูมีสวนไดเสียที่สําคัญ คือ ศิษยเกา ระบบ

สารสนเทศศิษยเกามคีวามสําคัญตอการพัฒนาคุณภาพการศึกษา ซึ่งศิษยเกาสามารถประเมินประสิทธิภาพของหลักสูตรและ

ความสอดคลองของผลการเรียนรูตอความตองการที่แทจริงได ดังนั ้น งานวิจัยนี ้จึงมีวัตถุประสงคเพื ่อออกแบบระบบ

สารสนเทศศิษยเกาดวยเทคนิคการกระจายหนาท่ีเชิงคุณภาพ ผานเฟสการวางแผนผลิตภัณฑและเฟสการออกแบบผลิตภัณฑ 

ผูมีสวนไดเสียจํานวน 68 ตัวอยาง ถูกสํารวจความตองการในการใชงานระบบ แบงเปน บุคลากร จํานวน 10 ตัวอยาง และ

ศิษยเกา จํานวน 58 ตัวอยาง ผลที่ไดคือ ความสําคัญโดยเปรียบเทียบของขอกําหนดของสวนประกอบยอยสําหรับการ

ออกแบบระบบสารสนเทศไดถูกแปลงเปนเปาหมายทางดานเทคนิค เพื่อใชสําหรับการออกแบบระบบ โดยระบบสารสนเทศ

ศิษยเกาถูกพัฒนาผานกูเกิลแพลตฟอรม ผลจากการประเมินความพึงพอใจของผูใชงานระบบอยูที่ 4.20 คะแนน (เต็ม 5.00 

คะแนน) 

คําสําคัญ: ระบบสารสนเทศศิษยเกา การกระจายหนาท่ีเชิงคุณภาพ และ กูเกิลแพลตฟอรม 
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Abstract  

The Asean University Network Quality Assurance has emphasized the expected learning outcomes 

in curriculum design. Learning outcomes must reflect the needs of stakeholders, with the most important 

stakeholders being alumni. Alumni information systems are crucial for improving the quality of education, 

allowing alumni to assess the effectiveness of courses and the alignment of learning outcomes with actual 

needs. Therefore, this research aimed to design an alumni information system using the quality functional 

deployment technique through the product planning phase and the design deployment phase. A sample 

of 68 stakeholders is surveyed to assess their needs for the system, comprising 10 personnel and 58 alumni. 

The result is that the relative importance of the subcomponent requirements for information system design 

is translated into technical goals for use in information system design. The system design is developed 

through Google Platform. The results of the user satisfaction assessment of the system are 4.20 points (out 

of 5.00 points). 

Keywords: Alumni Information System, Quality Functional Deployment, and Google Platform 

 

1. บทนํา 

 ในบริบทการประกันคุณภาพเครือขายมหาวิทยาลัยอาเซียน (Asean University Network Quality Assurance: 

AUN–QA) ไดใหความสําคัญกับผลลัพธการเรียนรูที่คาดหวังในการออกแบบหลักสูตร ซึ่งผลลัพธการเรียนรูตองสะทอนถึง

ความตองการหรือความคาดหวังของผูมีสวนไดเสีย (Stakeholders) โดยผูมีสวนไดสวนเสีย หมายถึง บุคคลหรือหนวยงานท่ี

เก่ียวของกับคุณภาพการศึกษาระดับอุดมศึกษาในอาเซียน น่ันคือ นักศึกษา อาจารย ผูบริหาร ศิษยเกา ภาคอุตสาหกรรม และ

ชุมชน อยางไรก็ดี ศิษยเกาเปนผูมีสวนไดเสียท่ีสําคัญเน่ืองจากประสบการณและขอเสนอแนะของพวกเขาสามารถชวยประเมนิ

ประสิทธิภาพของหลักสูตรและความสอดคลองของผลการเรียนรูกับความตองการท่ีแทจริงในทางปฏิบัติไดเปนอยางดี [1] การ

จัดทําระบบสารสนเทศศิษยเกาจึงมีความสําคัญตอการพัฒนาคุณภาพการศึกษาในหลายมิติ เชน การสรางเครือขายความ

รวมมือกับภาคอุตสาหกรรม เปนเครื่องมือวิเคราะหชองวางระหวางการศึกษากับความตองการตลาดแรงงาน ฯลฯ ระบบ

สารสนเทศศิษยเกาถูกพัฒนาดวยแนวคิดท่ีหลากหลาย เชน การประยุกตการจัดการลูกคาสัมพันธ (Customer Relationship 

Management: CRM) ในการวิเคราะหความตองการของผูใชงานระบบ [2] นอกจากนี้ การวิเคราะหและพัฒนาระบบดวย

วงจรพัฒนาระบบ (System Development Life Cycle: SDLC) ซึ่งประกอบดวยขั้นตอนสําคัญ ไดแก การวิเคราะหความ

ตองการ การออกแบบระบบ การพัฒนา การทดสอบ และการบํารุงรักษา [3–4] จากแนวคิดขางตนการวิเคราะหและประเมิน

ความตองการของผูใชงานจําเปนตองอาศัยประสบการณจากการใชงานในระบบสารสนเทศศิษยเกาซึ่งเหมาะสําหรับการ

พัฒนาระบบมากกวาการพัฒนาระบบใหม  

 ท้ังน้ี แนวคิดสําหรับแปลงความตองการของผูใชเปนการออกแบบอีกหน่ึงเทคนิค คือ การกระจายหนาท่ีเชิงคุณภาพ 

(Quality Functional Deployment Technique: QFD) ซึ่งเปนแนวคิดที่ถูกประยุกตใชในการพัฒนาระบบหรือผลิตภัณฑ 

โดยนําความตองการของผูใชงานซึ่งไมจําเปนตองมีประสบการณในผลิตภัณฑมากอน แปลงเปนขอกําหนดทางเทคนิค เพ่ือให

สามารถเขาใจและตอบสนองตอความตองการของผูใชงาน จากน้ัน จัดลําดับความสําคัญของคุณลักษณะทางคุณภาพท่ีมีผลตอ

ความพึงพอใจของผูใชงาน และนําไปพิจารณาเปนขอกําหนดทางเทคนิค และแปลงมาเปนลักษณะของการบริการ [5–7] 

อยางไรก็ตาม การประยุกตใชเทคนิคดังกลาวสําหรับการออกแบบระบบสารสนเทศน้ันมีจํากัด ดังน้ัน งานวิจัยน้ีจึงนําเสนอการ
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ประยุกตใชเทคนิคการกระจายหนาท่ีเชิงคุณภาพสําหรับการออกแบบระบบสารสนเทศศิษยเกาเพ่ือเช่ือมโยงความตองการของ

ผูใชงานกับฟงกชันการทํางานของระบบ 

 

2. การดําเนินงานวิจัย 

 2.1 การกําหนดขนาดตัวอยาง 

 เนื่องจากงานวิจัยนี้ไมทราบจํานวนประชากรที่แนนอน จึงทําใหไมทราบคาสัดสวนประชากร (p) ที่แนนอนดวย 

ดังนั้น การกําหนดขนาดตัวอยางสําหรับงานวิจัยนี้จึงเปนไปตามสมการที่ 1 [8] โดย n คือ ขนาดตัวอยาง p คือ สัดสวนของ

ประชากร Z คือ ระดับความมั่นใจท่ีกําหนด และ E คือ คาความคลาดเคลื่อนท่ียอมรับได 

 

   

2
1 2

2

Z pq
n

E
α−

=            (1) 

 

 จากสมการที่ 1 งานวิจัยนี้ กําหนดให p=0.5 เนื่องจากเปนกรณีที่ไมมีขอมูลมากอน ดวยระดับความเชื่อมั่นรอยละ 

90 และคาความคลาดเคลื่อนท่ียอมรับไดรอยละ 10  

 
2

0.11 2
2

0.5 (1 0.5)
67.65 68

0.1

Z
n

−
× × −

= = ≈  

 

ดังนั้น ขนาดตัวอยางที่เหมาะสมของงานวิจัยนี้ คือ 68 ตัวอยาง โดยแบงออกเปน บุคลากรในสถานศึกษา จํานวน 

10 ตัวอยาง และศิษยเกาของสถานศึกษาที่สําเร็จการศึกษาตั้งแตปการศึกษา 2564 ถึง 2567 จํานวน 58 ตัวอยาง การสุม

ตัวอยางสําหรับงานวิจัยน้ี คือ การสุมตัวอยางแบบไมอาศัยความนาจะเปน (Non-Probability Sampling) ดวยวิธีการสุมแบบ

สะดวก (Convenience Sampling)  

2.2 เทคนิคการกระจายหนาท่ีเชิงคุณภาพ 

การประยุกตใชเทคนิคการแปลงหนาท่ีเชิงคุณภาพ ในสวนของเมทริกซการวางแผนผลิตภัณฑ (Product Planning) 

ดังรูปที่ 1 โดยจะนําความตองการของผูใชงานระบบ (Voice of Customer) มาแปลงเปนขอกําหนดทางเทคนิค (Technical 

Requirement) ตอมาทําการกําหนดทิศทางการปรับปรุงในแตละเปาหมาย และคํานวณคาคะแนนความสัมพันธระหวางความ

ตองการของผูใชงานและขอกําหนดทางเทคนิค ซึ่งคาความสัมพันธนี้จะนําไปใชตอไปในเมทริกซการออกแบบผลิตภัณฑ 

จากน้ันหาความสัมพันธระหวางขอกําหนดทางเทคนิคในแตละขอ และจัดเรียงลําดับความสําคัญขอกําหนดทางเทคนิค เพ่ือให

ทราบถึงระดับความสําคัญของแตละขอกําหนด และกําหนดเปาหมายทางดานเทคนิค เพื ่อนําไปใชเปนแนวทางในการ

ออกแบบระบบสารสนเทศศิษยเกาตอไป  
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รูปท่ี 1 โครงสรางบานคุณภาพ [9] 

 

ข้ันตอนการกําหนดรายละเอียดในบานคุณภาพมีข้ันตอนดังน้ี 

 1. ความตองการของผูใชงานระบบถูกรวบรวมผานแบบสอบถามและการสัมภาษณดวยจํานวน 68 ตัวอยาง เสียง

ของผูใชงานจะถูกระบุไวท่ีกําแพงดานซาย 

 2. ประเมินนํ ้าหนักความสําคัญจากเสียงผู ใชระบบโดยเฉลี ่ย (Importance Weight) ดวยคาเฉลี ่ยเรขาคณิต 

(Geometric Mean) และจัดลําดับความสําคัญ 

 3. คุณสมบัติการออกแบบระบบที่สําคัญถูกพิจารณาจากการประยุกตใชแผนภาพแสดงเหตุและผล (Cause and 

Effect Diagram) เพ่ือกําหนดคําอธิบายทางเทคนิคในการตอบสนองความตองการของผูใช  

 4. กําหนดความสัมพันธระหวางความตองการของผูใชงานระบบและเทคนิควิธีการใชเพื่อตอบสนองความตองการ 

โดยงานวิจัยนีใ้ชการระดมสมองรวมกับผูเชี่ยวชาญเพื่อลงความคิดเห็นในการกําหนดคะแนนความสัมพันธ ซึ่งแบงออกเปน 1 

คือ ความสัมพันธเล็กนอยหรือเปนไปได 3 คือ ความสัมพันธในระดับปานกลาง และ 9 คือ ความสัมพันธมาก 

 5. คํานวณคาความสัมพันธระหวางความตองการของผูใชงานและเทคนิควิธีการใชเพ่ือตอบสนองความตองการ ตาม

สมการท่ี 2 [10] 

 

SL_ABS= (value of relationship between customer requirements and 
                    technical requirements × important ranking value)

∑   (2) 

 

6. กําหนดความสัมพันธระหวางเทคนิควิธีการใชเพื่อตอบสนองความตองการเปนรายคู โดยการระดมสมองรวมกับ

ผูเช่ียวชาญเพ่ือกําหนดความสัมพันธ โดย “O” คือ มีความสัมพันธกันมาก และ “X” คือ มีความสัมพันธท่ีเปนไปได 

 7. ระบุขอกําหนดทางเทคนิคที่นําไปใชเพื่อตอบสนองความตองการของผูใชงานระบบ ดวยคานํ้าหนักสัมบูรณ ตาม

สมการท่ี 3 [10] 
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significance level of absolute technical requirement×100SL_REL=
(total of significance level of absolute technical requirement)∑

  (3) 

 

 2.3 การออกแบบระบบสารสนเทศศิษยเกาดวยกูเกิลแพลตฟอรม (Google Platform) 

 กูเกิลแพลตฟอรม คือ ระบบนิเวศคลาวดสาธารณะ (Google Cloud Platform) ที่ใหบริการครอบคลุมทั้งสวน

โครงสรางพื้นฐาน (Infrastructure) แพลตฟอรม (Platform) และซอฟตแวร (Software) เพื่อสนับสนุนการประมวลผล การ

จัดเก็บ และการวิเคราะหขอมูล รวมถึงการพัฒนาแอปพลิเคชัน โดยแพลตฟอรมของกูเกิลถูกประยุกตใชในงานวิจัยน้ีดังแสดง

ในรูปท่ี 2 และรายละเอียดดังน้ี  

1. Google Sites ถูกใชส ําหรับเปนสวนติดตอผู ใชงานหลัก (User Interface) โดยเปนหนาหลัก เพื ่อแสดง

รายละเอียด รายงาน รวมถึงเช่ือมโยงไปยังสวนของแบบสอบถามได  

2. Google Forms ถูกใชสําหรับเปนแบบสอบถามเพ่ือใหไดมาซี่งขอมูลท่ีตองการ  

3. Google Sheets ถูกใชสําหรับการเก็บบันทึกขอมูลจากแบบสอบถาม  

4. Looker Studio เปนสวนการรายงาน ดวยหนาจอสรุปขอมูลสําคัญ (Dashboard) 

 

 
รูปท่ี 2 กรอบแนวคิดการออกแบบระบบสารสนเทศศิษยเกาดวยกูเกิลแพลตฟอรม 

 

3. ผลการวิจัย 

3.1 ผลการประยุกตใชเทคนิคการแปลงหนาท่ีเชิงคุณภาพเฟสท่ี 1 การวางแผนผลิตภัณฑ 

 จากการสํารวจความตองการของผูใชงานระบบ (Voice of Customer) โดยการสัมภาษณตัวตอตัวและสํารวจจาก

แบบสอบถาม ดวยจํานวน 68 ตัวอยาง โดยกลุมตัวอยาง คือ บุคลากรและศิษยเกาของสถานศึกษา ซึ่งความตองการที่ไดมา

เปนถอยคําจากผูใชงานระบบหรือเสียงของผูใชงานระบบ จากนั้น จัดเรียงถอยคําจากความตองการของผูใชงานระบบใหม 

จากน้ัน แบบสอบถามถูกนํามาใชเพื่อรวบรวมความพึงพอใจตอปจจัยที่กําหนดขางตน เพื่อประเมินนํ้าหนักความสําคัญจาก

เสียงผูใชระบบโดยเฉลี่ย (Importance Weight)  

เริ่ม 

Google Forms 

Google Sheets 

Looker Studio 

จบ 

Google Sites 
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 แผนภาพแสดงเหตุและผลถูกประยุกตใชสําหรับการระบุขอกําหนดทางเทคนิค (Technical Requirement) ดวย

การระดมสมองรวมกับผูเช่ียวชาญ ดังรูปท่ี 3 จากน้ัน ทําการกําหนดเปาหมายทางดานเทคนิคในแตละขอกําหนด และทําการ

กําหนดคาการเคลื่อนไหวของคาเปาหมายเพ่ือใหทราบถึงทิศทางในการปรับปรุง 

 

 
รูปท่ี 3 แผนผังกางปลาสรุปขอกําหนดทางเทคนิคตอความตองการของผูใชงานระบบ 

   

 โดยรายละเอียดการกําหนดความสัมพันธระหวางความตองการของผูใชงานระบบและขอกําหนดทางเทคนิคถูกใช

เพื่อตอบสนองความตองการ โดยขอกําหนดทางเทคนิคที่มีผลตอความตองการของผูใชงานมากสุดถูกสะทอนดวยคานํ้าหนัก

ความสําคัญของขอกําหนดทางเทคนิคสัมบูรณที่มากที่สุดเชนกัน จากนั้น ขอกําหนดทางเทคนิคแตละตัวจะสะทอนเปาหมาย

ทางเทคนิคเพ่ือใหไดแนวทางการออกแบบระบบตอไป รายละเอียดดังรูปท่ี 4 
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รูปท่ี 4 เฟสท่ี 1 การวางแผนผลิตภัณฑ 

 

3.2 ผลการประยุกตใชเทคนิคการแปลงหนาท่ีเชิงคุณภาพเฟสท่ี 2 การแปลงการออกแบบผลิตภัณฑ 

 ผลลัพธจากเฟสการวางแผนผลิตภัณฑหรือบานคุณภาพ ขอกําหนดทางเทคนิคท่ีไดจะถูกกําหนดใหเปนผนังดานซาย

ของเฟสที ่ 2 คือ การแปลงการออกแบบ (Design Deployment) การดําเนินการสําหรับเฟสที ่ 2 นั ้น จะดําเนินการ
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เชนเดียวกับหัวขอ 3.1 โดยรูปที่ 5 คือ การระดมสมองรวมกับผูเชียวชาญเพือ่กําหนดขอกําหนดของสวนประกอบยอย (Part 

Characteristics) ดวยแผนภาพแสดงเหตุและผล สําหรับรูปท่ี 6 คือ รายละเอียดสําหรับเฟสการแปลงการออกแบบ 

 

 
รูปท่ี 5 แผนผังกางปลาสรุปขอกําหนดของสวนประกอบยอยตอขอกําหนดทางเทคนิค 
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รูปท่ี 6 เฟสท่ี 2 การแปลงการออกแบบผลติภณัฑ 
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4. อภิปรายผล   

 4.1 เปาหมายทางเทคนิคสําหรับระบบสารสนเทศศิษญเกา 

 หลังจากสรางเมทริกซการแปลงการออกแบบผลิตภัณฑเสร็จสิ้นแลวน้ัน พิจารณาขอกําหนดของสวนประกอบยอยท่ี

มีความสําคัญจากมากไปหานอยตามคานํ้าหนักความสําคัญโดยเปรียบเทียบ จากนั้น กําหนดเปาหมายทางดานเทคนิคตาม

ขอกําหนดของสวนประกอบยอย รายละเอียดดังแสดงในตารางที่ 1 โดยเปาหมายทางดานเทคนิคถูกใชเพื่อออกแบบระบบ

สารสนเทศศิษยเกาผานกูเกิลแพลตฟอรม ตามท่ีไดอธิบายไวในหัวขอ 2.3 ตัวอยางการรายงานผลผาน Looker Studio ดังรูป

ท่ี 7 

 

ตารางท่ี 1 ขอกําหนดของสวนประกอบยอยจะสงผลตอเปาหมายทางดานเทคนิค 

ลําดับ 
ขอกําหนดของ 

สวนประกอบยอย 

คาน้ําหนักความสําคัญโดย

เปรียบเทียบ 
เปาหมายทางดานเทคนิค 

1. ชองทางการติดตอ 19.11 ชองทางการติดตอที่ใช 

2. การอัพเดทขอมูล 15.78 การตรวจสอบการบันทึกและแกไขขอมูลเพื่อใหเปนปจจุบัน 

3. การคนหา 14.59 ตัววัดคุณภาพความปลอดภัย 

4. มีการแสดงขอมูล 12.23 วิธีการปรับปรุงเพื่อใหระบบมีการแสดงขอมูล 

5. มีการแกไขขอมูล 10.36 ตัววัดความถูกตองในการคนหา 

6. ขอมูลมีความนาเชื่อถือ 8.22 การตรวจสอบความถูกตองของขอมูล 

7. ความแมนยําของขอมูล 5.92 การปรับปรุงคําแนะนําใหมีความครอบคลุม 

8. มีการยืนยันตัวตนของผูใชงาน 5.34 การปรับปรุงระบบใหสามารถใชงานไดงายขึ้น 

9. มีคําแนะนําในการทํางาน 4.48 ตัววัดคุณภาพในการแจงเตือน 

10. การแจงเตือน 4.13 การปรับปรุงการออกแบบระบบโดยใชเทคโนโลยีทันสมัย 

 

 
รูปท่ี 7 การรายงานผลผานระบบ (ตัวอยาง) 

 

4.2 การประเมินความพึงพอใจของผูใชงานระบบสารสนเทศศิษยเกา 

หลังจากออกแบบระบบสารสนเทศศิษยเกาเสร็จสิ้น แบบสอบถามดวยมาตรวัดประเมินคา (Rating Scale) แบบ

มาตรวัดลิเคิรท (Likert Scale) แบบ 5 ระดับ ถูกใชสําหรับประเมินความพึงพอใจตอการใชงานโดยผูใชงาน แบงออกเปน ดาน
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รูปแบบของระบบ ดานคุณภาพของระบบ และความพึงพอใจโดยรวม รายละเอียดดังตารางท่ี 2 ท้ังน้ี ดานรูปแบบของระบบมี

ความพึงพอใจเฉลี่ย คือ 4.13 (พึงพอใจมาก) สวนเบี่ยงเบนมาตรฐาน คือ 0.45 ดานคุณภาพของระบบมีความพึงพอใจเฉลี่ย 

คือ 4.27 (พึงพอใจมากที่สุด) สวนเบี่ยงเบนมาตรฐาน คือ 0.83 และความพึงพอใจโดยรวมเฉลี่ย คือ 4.20 คะแนน (พึงพอใจ

มาก) สวนเบ่ียงเบนมาตรฐาน คือ 0.84 

 

ตารางท่ี 2 ความพึงพอใจตอการใชงานโดยผูใชงาน 

ลําดับ ปจจัยความพึงพอใจ คาเฉลี่ย สวนเบี่ยงเบนมาตรฐาน 

 ดานรูปแบบของระบบ 4.13 0.45 

1. ชองทางการติดตอเขาถึงไดงายกับผูใชงาน 4.19 0.45 

2. ระบบสามารถบันทึกและแกไขขอมูลได 4.14 0.47 

3. ระบบมีการตรวจสอบสิทธิ์การเขาถึง 4.06 0.44 

 ดานคุณภาพของระบบ 4.27 0.83 

1. ขอมูลมีความชัดเจนและเขาใจไดงาย 4.28 0.85 

2. การคนหาใหผลลัพธที่ตรงตามความตองการของผูใช 4.27 0.84 

3. สามารถตรวจสอบขอมูล เพื่อใหขอมูลมีความถูกตอง 4.27 0.81 

 ความพึงพอใจโดยรวมตอระบบ 4.20 0.84 

 

5. สรุป 

 งานวิจัยนี้นําเสนอการออกแบบระบบสารสนเทศศิษยเกาดวยเทคนิคการกระจายหนาที่เชิงคุณภาพผานเฟสการ

วางแผนผลิตภัณฑและเฟสการออกแบบผลิตภัณฑ โดยแปลงเสียงของลูกคา (Voice of Customer) หรือความตองการของ

ผูใชงานระบบใหเปนขอกําหนดสําหรับการออกแบบ ผลที่ไดคือ ขอกําหนดของสวนประกอบยอยถูกแปลงเปนเปาหมาย

ทางดานเทคนิคเพ่ือใชสําหรับการออกแบบระบบสารสนเทศศิษยเกา ซอฟตแวรสําหรับการพัฒนาระบบ คือ กูเกิลแพลตฟอรม 

ซึ่งแบงออกเปน สวนติดตอผูใชงานหลัก (User Interface) สวนของแบบสอบถาม สวนของการเก็บขอมูลจากแบบสอบถาม 

และสวนการรายงาน จากนั้น ทําการประเมินความพึงพอใจตอการใชงานระบบสารสนเทศศิษยเกา ซึ่งคะแนนความพึงพอใจ

ตอการใชงานระบบอยูในระดับพึงพอใจมาก จุดเดนของการประยุกตเทคนิคการกระจายหนาที่เชิงคุณภาพในการออกแบบ

ระบบสารสนเทศศิษยเกา คือ สามารถวิเคราะหและเชื่อมโยงความตองการของผูใชงานกับฟงกชันการทํางานของระบบได

อยางมีประสิทธิภาพสงผลใหการติดตามสถานะของศิษยเการวมถึงการติดตอกับศิษยเกามีระบบยิ่งข้ึน ซึ่งเปนประโยชนตอการ

วิเคราะหในดานการพัฒนาหลักสูตรตอไป เชน การพัฒนาหลักสูตรเพื่อมุ งเนนไปยังกลุ มอุตสาหกรรมเปาหมาย ฯลฯ 

นอกจากนี้ เทคนิคการกระจายหนาที่เชิงคุณภาพนั้น ไมจําเปนตองอาศัยประสบการณของผูใชงานสําหรับการประเมินความ

ตองการ นั่นคือ เหมาะสําหรับการออกแบบระบบใหม ซึ่งแตกตางกับการประยุกตการจัดการลูกคาสัมพันธ (CRM) ในการ

ประเมินความตองการของผูใชงานระบบ รวมถึงการวิเคราะหและพัฒนาระบบดวยวงจรพัฒนาระบบ (SDLC) จําเปนตอง

อาศัยประสบการณจากการใชงานในระบบมากอน 

กลุมตัวอยางที่ใชสําหรับงานวิจัยนี้ ทั้งในสวนของการวิเคราะหความตองการของผูใชงาน และการประเมินระบบ

สารสนเทศศิษยเกาที่พัฒนาขึ้น จํากัดเฉพาะศิษยเกาของสถานศึกษาหนึ่งเทานั้น ในอนาคตควรมีการวิเคราะหความตองการ

ของผูใชงานใหครอบคลุมในสถานศึกษาที่หลากหลาย รวมถึงการประยุกตใชฮิวริสติกอัลกอริทึม (Heuristic Algorithm) 

สําหรับการจัดลําดับความสําคัญท่ีซับซอนข้ึน 
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บทคัดยอ  

การเพิ ่มประสิทธิภาพการจัดเสนทางขนสงเปนกลยุทธสําคัญในการบริหารตนทุนโลจิสติกส งานวิจัยนี ้มุง

เปรียบเทียบประสิทธิภาพการจัดเสนทาง 3 รูปแบบ ไดแก วิธีปฏิบัติปจจุบัน (ประสบการณ) วิธีฮิวริสติกเพื่อนบานใกลที่สุด 

และโปรแกรม VRP Spreadsheet Solver สําหรับกรณีศึกษาการกระจายสินคาไขไกไปยังลูกคา 56 ราย ผลการศึกษาเชิง

ประจักษพบวา VRP Spreadsheet Solver มีประสิทธิภาพสูงสุด โดยสามารถลดระยะทางเฉลี่ยจาก 55.49 เหลือ 42.15 

กิโลเมตร/ครั้ง สงผลใหตนทุนเช้ือเพลิงลดลงถึงรอยละ 24.04 (คิดเปนมูลคาการประหยัด 40,664 บาท/ป) ซึ่งเหนือกวาวิธีฮิวริ

สติกที่ลดไดเพียงรอยละ 5.15 ผลลัพธนี้ยืนยันถึงศักยภาพของการประยุกตใชเครื่องมือตัดสินใจเชิงปริมาณเพื่อยกระดับขีด

ความสามารถในการแขงขันของโซอุปทานสินคาเกษตรไดอยางเปนรูปธรรม  

คําสําคัญ: การจัดเสนทางยานพาหนะท่ีเหมาะสม ปญหาการจัดเสนทางการขนสง และ การขนสงไขไกสด 

Abstract  

Efficient transport routing is a critical strategy for minimizing logistics costs. This study compares the 

performance of three routing methods: current practice (experience–based), Nearest Neighbor Heuristic, and 

VRP Spreadsheet Solver, for distributing fresh eggs to 56 customers. Empirical results indicate that the VRP 

Spreadsheet Solver yields the optimal outcome, reducing average distance from 55.49 to 42.15 km/time. 

This corresponds to a 24.04% reduction in fuel costs (saving 40,664 THB/year), significantly outperforming 

the heuristic method (5.15% reduction). These findings validate the potential of quantitative decision–

making tools in enhancing the competitiveness of the agricultural supply chain. 
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1. บทนํา 

  การจัดการโลจิสติกสและโซอุปทาน (Logistics and Supply Chain Management) โดยเฉพาะอยางยิ่งกิจกรรม

การขนสง (Transportation) ไมไดเปนเพียงกิจกรรมสนับสนุน แตเปนองคประกอบเชิงกลยุทธ (Strategic Component) ท่ีมี

บทบาทชี้ขาดในการสรางและรักษาความไดเปรียบทางการแขงขัน (Competitive Advantage) ของธุรกิจ [1] การบริหาร

จัดการการขนสงที่มีประสิทธิภาพสามารถสงผลกระทบโดยตรงตอโครงสรางตนทุนและความสามารถในการตอบสนองตอ

ความตองการของลูกคา ซึ่งเปนปจจัยพ้ืนฐานของความสําเร็จในตลาด สําหรับธุรกิจท่ีเก่ียวของกับสินคาเกษตรกรรม เชน ไขไก

สด การขนสงตองไดรับการจัดการอยางเหมาะสมเพื่อลดความเสียหายของสินคาและลดตนทุนการปฏิบัติงาน [2] การพัฒนา

แนวทางการจัดเสนทางขนสงที่เหมาะสมหรือการวิเคราะหหาเสนทางที่ดีที่สุด (Route Optimization) ถือเปนกระบวนการ

ตัดสินใจเชิงปริมาณที่มีความสําคัญอยางยิ่งสําหรับผูประกอบการดานการขนสง [3] โดยมีเปาหมายหลักเพื่อสรางสมดุล

ระหวางประสิทธิภาพดานเวลา (การสงมอบที่รวดเร็ว) และประสิทธิภาพดานตนทุน (ความคุมคาสูงสุด) ซึ่งเปนสองปจจัยท่ี

มักจะขัดแยงกัน การหาเสนทางท่ีเหมาะสมจึงไมใชแคการเดินทางจากจุดหน่ึงไปอีกจุดหน่ึง แตเปนการแกปญหาท่ีซับซอนเพ่ือ

บูรณาการเขากับเปาหมายทางธุรกิจในภาพรวม [4–5] 

  รานทุงแพรฟารมหาดใหญ ซึ ่งตั ้งอยู บนถนนราษฎรดําริ ตําบลหาดใหญ อําเภอหาดใหญ จังหวัดสงขลา เปน

ผูประกอบการรายยอยที่ดําเนินธุรกิจดานการจําหนายไขไกสด โดยมีตลาดและรานคาปลีกในหลายพื้นที่เปนกลุมลูกคา

เปาหมายหลัก อยางไรก็ตามจากการศึกษาเบื้องตนพบวาธุรกิจดังกลาวประสบปญหาในกระบวนการจัดเสนทางการขนสง

สินคา เนื่องจากยังขาดระบบหรือเครื่องมือที่มีประสิทธิภาพในการวางแผนเสนทางการกระจายสินคาอยางเปนระบบและ

ชัดเจน [5] ในปจจุบันการจัดสงสินคายังคงอาศัยประสบการณสวนบุคคลและความคุนเคยของพนักงานขับรถเปนหลัก ซึ่ง

นําไปสูการเลือกเสนทางที่ไมมีการวิเคราะหเชิงระบบ สงผลใหระยะทางในการจัดสงยาวกวาความจําเปน สงผลตอเวลาการ

ขนสงทีเ่พิ่มขึ้นและประสิทธิภาพการใหบริการที่ลดลง นอกจากนี้ยังสงผลใหตนทุนดานพลังงาน โดยเฉพาะคานํ้ามันเชื้อเพลิง 

มีแนวโนมเพ่ิมสูงข้ึนโดยไมจําเปน [6] 

  จากปญหาดังกลาวขางตนจึงไดทําการศึกษาปญหาท่ีเกิดข้ึนในการการจัดเสนทางยานพาหนะสําหรับการขนสงไขไก

สดไปยังลูกคาจํานวน 56 ราย ซึ่งในเสนทางการขนสงเดิมเกิดตนทุนเชื้อเพลิงที่ไมมีประสิทธิภาพ [7] บทความวิจัยนี้จึงนํา

เทคนิควิธีการแกปญหาเชิงฮิวริสติก (Heuristics) ประกอบดวย (1) วิธีฮิวริสติกเพื่อนบานใกลที่สุด (Nearest Neighbor 

Heuristics) และ (2) การประยุกตใชโปรแกรม VRP Spreadsheet Solve ดวยตัวแบบปญหาการจัดเสนทางการขนสง 

(Vehicle Routing Problem; VRP) [8–10] มาวิเคราะหโดยการเปรียบเทียบเพื ่อหาเสนทางที ่ดีที ่สุดในการจัดเสนทาง

ยานพาหนะในการขนสงไขไกสดใหมีประสิทธิภาพ โดยมีวัตถุประสงคเพื่อหาเสนทางการขนสงที่มีประสิทธิภาพและสามารถ

ลดตนทุนทางดานเช้ือเพลิงของการขนสงไขไกสดท่ีคํานึงถึงความคุมคาทางเศรษฐศาสตร 

 

2. การประยุกตใชวิธีการจัดเสนทางยานพาหนะ 

2.1 วิธีฮิวริสติกเพ่ือนบานใกลท่ีสุด (Nearest Neighbor Heuristics) 

  เปนวิธีการคนหาจุดสงสินคาที่อยูใกลกับจุดสงสินคาจุดสุดทายมากที่สุด โดยมีปริมาณความตองการสินคาไมเกิน

ความจุของรถขนสงสินคา โดยมีข้ันตอนดังตอไปน้ี [11–13] 

  1) เริ่มจากกําหนดจุดเริ่มตนหรือคลังสินคาเปนจุดอางอิงในการคนหาเสนทางการขนสง จากน้ันคนหาจุดสงสินคาท่ี

อยูใกลจุดอางอิงมากท่ีสุด 

  2) เลือกจุดสงสินคาท่ีอยูใกลจุดอางอิงมากท่ีสุด เพ่ือทําการรวบเขาสูเสนทางหลัก จากน้ันปรับใหจุดสงสินคาน้ันเปน

จุดอางอิงถัดไป 

  3) คนหาจุดสงสินคาที่ยังไมถูกจัดเขาเสนทางที่อยูใกลจุดอางอิงสุดทายของเสนทางมากที่สุด แลวพิจารณาความ
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ตองการสินคารวมของเสนทางกับจุดสงสินคาที่ถูกเลือก ถาความตองการสินคารวมไมเกินความจุของรถบรรทุกใหรวบจุดสง

สินคาท่ีถูกเลือกเขากับเสนทางหลัก แลวปรับจุดสงสินคาน้ันเปนจุดอางอิงถัดไป 

  4) หากความตองการสินคารวมเกินความจุของรถบรรทุกใหทําการปดเสนทางหลักนั้น จากนั้นตรวจสอบวายังมีจุด

สงสินคาใดยังไมถูกจัดเขาเสนทางหรือไม ซึ่งหากยังมีจุดสงสินคาที่ยังไมถูกจัดเขาเสนทาง ทําการวนซํ้าขั้นที่ 1, 2 และ 3 อีก

ครั้งจนกวาจุดสงสินคาทุกจุดจะถูกจัดเขาเสนทาง 

2.2 โปรแกรม VRP Spreadsheet Solver  

 VRP Spreadsheet Solver ถือเปนเครื่องมือเชิงประยุกตที่มีประสิทธิภาพในการแกไขปญหาการกําหนดเสนทาง

ยานพาหนะ (Vehicle Routing Problem: VRP) ข้ันพ้ืนฐาน โดยอิงหลักการจากวิธีการฮิวริสติกสแบบ Saving Heuristic ซึ่ง

พัฒนาข้ึนโดย Clarke และ Wright ตั้งแตป ค.ศ. 1964 [10] วิธีการดังกลาวมีจุดเดนท่ีสามารถลดระยะทางรวมของการเดนิรถ

ไดอยางมีประสิทธิภาพโดยการรวมเสนทางยอยท่ีมีโหนดปลายทางรวมกันเขาดวยกันอยางเหมาะสม 

 โปรแกรม VRP Spreadsheet Solver ไดร ับการออกแบบมาใหสามารถใชงานไดสะดวกกับผู ใชงาน (user–

friendly) โดยเฉพาะผูท่ีมีความรูพ้ืนฐานดานการจัดเสนทาง ซึ่งสามารถนําโปรแกรมไปประยุกตใชในการวางแผนเสนทางการ

เดินรถในสถานการณที่มีขอจํากัดตาง ๆ อาทิ จํานวนพาหนะ ความจุพาหนะ ความตองการของลูกคา และขอจํากัดดาน

ระยะเวลา โปรแกรมน้ีมีจุดเดนในดานความยืดหยุนและความสามารถในการเขาถึง เหมาะสําหรับการใชงานในภาคการศึกษา

และภาคปฏิบัติการจริง โดยไมจําเปนตองมีความเช่ียวชาญดานการเขียนโปรแกรมหรือการใชซอฟตแวรท่ีซับซอน [9] 

โครงสรางของระบบการจัดเก็บขอมูลใน VRP Spreadsheet Solver ไดรับการออกแบบอยางมีระบบ โดยแบง

ขอมูลออกเปนเวิรกชีต (Worksheet) แตละประเภทตามหนาที่การทํางาน เพื่อใหผูใชสามารถจัดการและตรวจสอบขอมูลได

อยางเปนระเบียบ เวิรกชีตหลักของโปรแกรมคือ VRP Solver Console ซึ่งทําหนาที่เปนศูนยกลางการควบคุมการคํานวณ

และแสดงผลลัพธ นอกจากนี้ยังมีเวิรกชีตรอง ไดแก (1) สถานท่ี (Locations) สําหรับระบุจุดกระจายสินคาและลูกคา (2) 

ระยะทาง (Distances) สําหรับกําหนดระยะทางหรือเวลาเดนิทางระหวางจุดตาง ๆ (3) เสนทาง (Vehicles) สําหรับระบุขอมลู

ของยานพาหนะ เชน จํานวน ความจุ และตนทุน (4) ขอแกไข (Solution) สําหรับแสดงผลลัพธที่ไดจากการคํานวณ และ (5) 

การแสดงผล  (Visualization) สําหรับแสดงภาพกราฟกของเสนทางท่ีไดในรูปแบบแผนท่ีหรือกราฟเชิงเครือขาย [9] 

ดวยโครงสรางการทํางานท่ีครอบคลุมและประสทิธิภาพของอัลกอริทึม VRP Spreadsheet Solver จึงเปนเครื่องมือ

ท่ีมีศักยภาพสูงสําหรับการศึกษาวิจัยและการประยุกตใชงานจริงดานการจัดเสนทางในระบบโลจิสติกสสมัยใหม 

 

3. วิธีการวิจัย (Methodology) 

3.1 การเก็บรวบรวมขอมูล 

 ในการศึกษารูปแบบการขนสงไขไกสดของรานทุงแพรฟารม พบวาระบบการจัดสงไขไกสดในปจจุบันมีฐานลูกคา

ท้ังสิ้นจํานวน 56 ราย ซึ่งกระจายตัวอยูในพ้ืนท่ีตาง ๆ ของอําเภอหาดใหญและพ้ืนท่ีใกลเคียง โดยการขนสงสินคาใชรถกระบะ

ตูทึบจํานวน 2 คัน เปนยานพาหนะหลักในการดําเนินงานในแตละครั้ง 

 กระบวนการจัดสงเริ่มตนจากท่ีตั้งของรานทุงแพรฟารม ซึ่งทําหนาท่ีเปนจุดกระจายสินคา (Depot) ไปยังจุดสงมอบ

สินคาของลูกคาแตละราย โดยไมมีการเปลี่ยนถายหรือแวะพักสินคาระหวางทาง (Direct Distribution) การดําเนินการ

ดังกลาวเปนการวางเสนทางแบบไป–กลับ (Round–Trip) โดยใหรถแตละคันทําการจัดสงใหกับลูกคาหลายรายภายในรอบการ

ขนสงหนึ่งรอบ ทั้งนี้การตัดสินใจในการกําหนดลําดับการจัดสงและการแบงลูกคาระหวางรถทั้งสองคัน ยังอาศัยความคุนเคย

ของพนักงานเปนหลัก ซึ่งสงผลใหเกิดความไมแนนอนในดานประสิทธิภาพของระยะทางและระยะเวลาในการเดินทาง 
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ดวยจํานวนลูกคาท่ีมากและขอจํากัดดานจํานวนพาหนะ การศึกษาน้ีจึงใหความสําคัญกับการวิเคราะหและปรับปรุง

รูปแบบการจัดเสนทางขนสง เพื่อใหสามารถลดตนทุนการดําเนินงาน เพิ่มประสิทธิภาพการใชทรัพยากรและตอบสนองตอ

ความตองการของลูกคาไดอยางมีประสิทธิผล  

 3.2 สมมติฐานและลักษณะของปญหา 

  การศึกษาครั้งนี้มีวัตถุประสงคเพื่อพัฒนาแนวทางการจัดเสนทางการขนสงไขไกสดของรานทุงแพรฟารม โดยมีการ

ตั้งสมมติฐานและนิยามลักษณะของปญหาท่ีเก่ียวของกับบริบทของการดําเนินงานจริง ดังรายละเอียดตอไปน้ี  

  1) ขอมูลตําแหนงของจุดเริ่มตนและปลายทางที่ทราบลวงหนา การวิเคราะหปญหาการจัดเสนทางขนสง (Vehicle 

Routing Problem; VRP) ในที่นี้สมมติใหทราบตําแหนงพิกัดของรานทุงแพรฟารม ซึ่งเปนจุดเริ่มตนและปลายทางของรถ

ขนสง (Depot) รวมถึงตําแหนงของลูกคาท้ังหมด ซึ่งเปนจุดปลายทางท่ีตองสงมอบสินคา โดยแตละตําแหนงจะถูกระบุดวยคา

พิกัดภูม ิศาสตร (Geographic Coordinates) หรือพิกัดแบบระนาบ (Cartesian Coordinates) เพื ่อใชในการคํานวณ

ระยะทางระหวางโหนด 

  2) ความตองการของลูกคาในลักษณะโหนด (Node–based Demand) ความตองการไขไกสดของลูกคาแตละราย

จะถูกจําแนกออกเปนจุด (โหนด) รวมทั้งสิ ้นจํานวน 56 โหนด โดยแตละโหนดแทนจุดสงมอบที่มีปริมาณความตองการ

เฉพาะเจาะจง ท้ังน้ี โหนดท้ังหมดจะใชเปนขอมูลนําเขาในการสรางแบบจําลองการจัดเสนทางเพ่ือหาวิธีเดินรถท่ีเหมาะสม 

  3) การใชรถขนสงประเภทรถกระบะตูทึบ 4 ลอ ความสามารถในการบรรทุกจํากัด การดําเนินการจัดสงจะใชรถ

กระบะตูทึบ 4 ลอ จํานวน 2 คัน โดยแตละคันมีความสามารถในการบรรทุกไขไกสดไมเกิน 1,200 แผงตอรอบการขนสง 

(Delivery Run)  

  4) ไมมีขอจํากัดดานเวลาในการสงมอบสินคา (No Time Window Constraints) สมมติใหไมมีขอจํากัดเกี่ยวกับ

ชวงเวลาที่ตองสงมอบสินคาแกลูกคาแตละราย กลาวคือรถขนสงสามารถเลือกลําดับการจัดสงไดอยางอิสระ โดยไมตอง

คํานึงถึงชวงเวลารับ–สง หรือเง่ือนไขการมากอน–หลัง (Precedence Constraint) ของลูกคา 

  5) ขอจํากัดความสามารถในการบรรทุกสินคา (Vehicle Capacity Constraint) ยานพาหนะที่ใชในการขนสงมี

ขอจํากัดความสามารถในการบรรทุกที่แนนอน กลาวคือรถแตละคันสามารถบรรทุกไขไกสดไดสูงสุดไมเกิน 1,200 แผง และ

ตองไมเกินความจุดังกลาวในการจัดเสนทางในแตละรอบ 

  6) ความตองการของลูกคาเปนคาท่ีทราบแนนอน (Deterministic Demand) ปริมาณความตองการของลูกคาแตละ

รายถือเปนขอมูลเชิงปริมาณที่ทราบลวงหนา (Known Parameter) และไมมีความไมแนนอนหรือการเปลี่ยนแปลงระหวาง

กระบวนการวางแผนเสนทาง 

  7) ไมมีขอจํากัดดานระยะทางสูงสุดของแตละเสนทาง (Unlimited Route Distance) ในการวางแผนเสนทาง 

สมมติวาไมมีขอจํากัดเกี่ยวกับระยะทางสูงสุดที่รถแตละคันสามารถเดินทางได กลาวคือรถสามารถเดินทางไดทุกระยะทาง

ภายในชุดของโหนดลูกคาท่ีไดรับมอบหมาย โดยไมตองคํานึงถึงขอจํากัดดานระยะทางหรือเวลาการขับข่ีตอวัน 

 3.3 การวิเคราะหขอมูล 

  การจัดเสนทางการขนสงที่มีประสิทธิภาพในระบบโลจิสติกส จําเปนตองมีการวิเคราะหบริบทการดําเนินงานใน

ปจจุบันอยางเปนระบบ โดยเฉพาะในสวนท่ีเก่ียวของกับการจัดเสนทางการเดินรถขนสงสินคา เพ่ือใหสามารถระบุปญหาและ

ขอจํากัดท่ีมีอยู ตลอดจนหาแนวทางในการปรับปรุงใหเกิดประสิทธิภาพสูงสุดท้ังในดานเวลา ระยะทาง และตนทุนการขนสง  

  ในการศึกษาน้ี ไดดําเนินการรวบรวมและวิเคราะหขอมูลเก่ียวกับกระบวนการจัดเสนทางขนสงของรานทุงแพรฟารม 

ซึ่งเปนผูประกอบการท่ีดําเนินธุรกิจจําหนายไขไกสดในพ้ืนท่ีอําเภอหาดใหญ จังหวัดสงขลา โดยมุงเนนการสํารวจและทําความ

เขาใจลักษณะของการดําเนินงานจริง รวมถึงปญหาเชิงปฏิบัติการท่ีเกิดข้ึนจากการบริหารจัดการเสนทางขนสงขอมูลท่ีนํามาใช

ในการศึกษาครั้งน้ีประกอบดวย (1) ขอมูลปฐมภูมิ (Primary Data) ซึ่งไดมาจากการสัมภาษณเชิงลึก (In–Depth Interview) 
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กับเจาของกิจการและพนักงานที่เกี่ยวของโดยตรงกับการขนสงสินคา และ (2) ขอมูลทุติยภูมิ (Secondary Data) ที่ไดจาก

แหลงขอมูลภายในรานทุงแพรฟารม ซึ่งประกอบดวยขอมูลสารสนเทศที่มีการบันทึกไวแลวในรูปแบบของเอกสาร รายงาน 

หรือระบบฐานขอมูลภายใน  

  1) ตําแหนงรานทุงแพรฟารมท่ีจะตองเริ่มตนและสิ้นสุดการขนสง คือรานทุงแพรฟารม ซึ่งอยูบนพิกัด Google Map 

ท่ีละติจูด 6.99597 และลองติจูด 100.47976  

  2) กลุมลูกคาที่มีปริมาณการสั่งไขไกสดจํานวน 56 ราย แสดงพิกัดบน Google Map ที่ละติจูด/ลองติจูด และมี

เสนทางการขนสงไขไกสด ดังแสดงในภาพท่ี 1 โดยมีปริมาณความตองการไขไกสดในแตละครั้ง ดังแสดงในตารางท่ี 1 

 

ตารางท่ี 1 ตําแหนงท่ีตั้งของลูกคาและความตองการไขไกสด 

ลูกคาที่ ละติจูด (Latitude) ลองติจูด (Longitude) ความตองการ (แผง) 

1 6.99226 100.47714 45 

2 6.99642 100.47457 70 

3 6.99739 100.47244 40 

. . . . 

. . . . 

. . . . 

55 6.98316 100.47421 10 

56 6.98793 100.47583 15 

รวม 1,965 
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ภาพท่ี 1 การจัดเสนทางการขนสงไขไกสด (วิธีเดิม) 

 

 3) ระยะทางระหวางลูกคากับลูกคา และลูกคากับรานทุงแพรฟารม เพ่ือพิจารณาระยะทางขนสงท่ีเหมาะสมท่ีสุดใน

การขนสงไขไกสดของรานทุงแพรฟารม ท่ีถือเปนจุดกระจายสินคา (Distribution Center, DC) โดยแสดงระยะทางระหวางจดุ

แตละจุด ซึ่งคํานวณระยะทางดวย Google Map ดังแสดงในตารางท่ี 2 

 

ตารางท่ี 2 เมตริกระยะทางระหวางลูกคา (หนวย: กม.) 

i/j DC 1 2 3 4 5 6 7 8 9 ….. 55 56 

DC 0 0.72 1.17 1.41 1.40 1.76 1.84 2.60 2.17 2.12 ….. 2.78 2.31 

1 0.72 0 0.82 1.06 1.44 1.98 2.07 3.85 3.42 3.37 ….. 2.89 1.96 

2 1.14 0.77 0.42 0.42 0.80 1.30 1.39 2.57 2.75 2.70 ….. 1.76 1.51 

3 1.26 1.24 0.69 0 0.52 1.24 1.33 2.69 2.87 2.82 ….. 1.99 1.75 

. 

. 

. 

. 

. 

. 

. 

. 

. 

. 

. 

. 

. 

. 

. 

. 

. 

. 

. 

. 

. 

. 

. 

. 

. 

. 

. 

. 

. 

. 

. 

. 

. 

…... 

….. 

….. 

. 

. 

. 

. 

. 

. 

55 2.86 2.21 1.76 1.92 2.40 3.10 3.21 4.29 3.86 3.81 ….. 0 0.80 

56 2.31 1.96 1.51 1.68 2.16 2.85 2.97 4.82 4.39 4.33 ….. 0.80 0 
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  4) พิจารณาตนทุนการขนสงเพียงคานํ้ามันเชื้อเพลิงของรานทุงแพรฟารม โดยใชยานพาหนะขนสงเปนรถกระบะตู

ทึบ 4 ลอ ขนาดบรรทุก 2,000 กก. ขับเคลื่อนดวยน้ํามันเช้ือเพลิงท่ีมีอัตราสิ้นเปลืองน้ํามัน 8.87 กม./ลิตร สามารถคํานวณได

จากตนทุนนํ้ามันเชื้อเพลิง (บาท/กม.) = ราคานํ้ามันเชื้อเพลิง (บาท/ลิตร) ÷ อัตราสิ้นเปลืองนํ้ามัน (กม./ลิตร) โดยอางอิง

นํ้ามันเชื้อเพลิง (ดีเซล) ราคา 32.94 บาท/ลิตร เมื่อคํานวณตนทุนนํ้ามันเชื้อเพลิงตอกิโลเมตร จะมีคาเทากับ 32.94/8.87 = 

3.71 บาท/กม. 

 

4. ผลการดําเนินงาน 

 4.1 ผลการจัดเสนทางดวยวิธีเดิม 

   การจัดเสนทางการขนสงไขไกสดที่ไดจากวิธีปจจุบันหรือวิธีเดิม สามารถแสดงเสนทางไดดังแสดงในตารางที่ 3 โดย

เสนทางที่ 1 มีระยะทาง 22.45 กิโลเมตร และเสนทางที่ 2 มีระยะทาง 33.04 กิโลเมตร ดังนั้นมีตนทุนดานเชื้อเพลิงรวม 

(55.49 x 3.71) = 205.9 บาท 

 

ตารางท่ี 3 เสนทางการขนสงดวยวิธีการแบบเดิม 

เสนทาง ลูกคา จํานวน (แผง) ระยะทาง (กม.) ตนทุน (บาท) 

1 
0–1–2–3–4–5–6–7–8–9–10–11–12–13–14–15–16–17–

18–19–20–21–22–23–24–25–26–0 
920 22.45 83.3 

2 

0–27–28–29–30–31–32–33–34–35–36–37–38–39–40–

41–42–43–44–45–46–47–48–49–50–51–52–53–54–

55–56–0 

1,045 33.04 122.6 

รวม 1,965 55.49 205.9 

 

 4.2 ผลการจัดเสนทางดวยวิธีฮิวริสติกเพ่ือนบานใกลท่ีสุด (Nearest Neighbor Heuristics) 

 การจัดเสนทางการขนสงท่ีไดจากวิธีฮิวริสติกเพ่ือนบานใกลท่ีสุด สามารถแสดงเสนทางไดดังแสดงในตารางท่ี 4 โดย

เสนทางที่ 1 มีระยะทาง 26.81 กิโลเมตร และเสนทางที่ 2 มีระยะทาง 25.82 กิโลเมตร ดังนั้นมีตนทุนดานเชื้อเพลิงรวม 

(52.63 x 3.71) = 195.3 บาท 

 

ตารางท่ี 4 เสนทางการขนสงดวยวิธีฮิวริสติกเพ่ือนบานใกลท่ีสุด 

เสนทาง ลูกคา จํานวน (แผง) ระยะทาง (กม.) ตนทุน (บาท) 

1 

0–2–4–5–6–7–10–9–8–11–14–13–12–22–21–20–19–

18–17–16–15–24–23–25–26–1–3–56–55–54–53–52–

50–49–48–0 

1,130 26.81 99.5 

2 
0–27–29–30–31–43–42–44–41–40–39–38–37–36–35–

34–33–32–46–47–45–51–28–0 
835 25.82 95.8 

รวม 1,965 52.63 195.3 

 

 4.3 ผลการจัดเสนทางดวยโปรแกรม VRP Spreadsheet Solver 

 การจัดเสนทางการขนสงท่ีไดจากโปรแกรม VRP Spreadsheet Solver สามารถแสดงเสนทางไดดังแสดงในตารางท่ี 

5 โดยเสนทางท่ี 1 มีระยะทาง 22.22 กิโลเมตร และเสนทางท่ี 2 มีระยะทาง 19.93 กิโลเมตร ดังน้ันมีตนทุนดานเช้ือเพลิงรวม 

(42.15 x 3.71) = 156.4 บาท 
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ตารางท่ี 5 เสนทางการขนสงดวยโปรแกรม VRP Spreadsheet Solver 

เสนทาง ลูกคา จํานวน (แผง) ระยะทาง (กม.) ตนทุน (บาท) 

1 
0–1–55–29–30–31–27–28–26–25–23–24–17–16–15–18–

19–20–21–22–11–7–8–9–10–12–14–13–0 
775 22.22 82.4 

2 
0–54–53–52–50–51–46–43–32–33–34–35–36–37–38–

39–40–41–42–44–45–47–48–49–56–3–2–4–5–6–0 
1,190 19.93 74.0 

รวม 1,965 42.15 156.4  

 

 4.4 ผลการเปรียบเทียบวิธีการจัดเสนทาง 

 ผลการแกปญหาการจัดเสนทางสําหรับยานพาหนะในการขนสงไขไกสดของฟารมไกไข ดวยวิธีการจัดเสนทาง 3 วิธี 

ไดแก วิธีการจัดเสนทางแบบดั้งเดิมที่ฟารมใชอยูในปจจุบัน วิธีฮิวริสติกเพื่อนบานใกลที่สุด (Nearest Neighbor Heuristics) 

และการใชโปรแกรม VRP Spreadsheet Solver เพื ่อเพิ ่มประสิทธิภาพในการขนสงไขไกสดจากฟารมไกไข ผลการ

เปรียบเทียบระยะทางรวมและตนทุนการขนสง แสดงไวในตารางท่ี 6   

 

ตารางท่ี 6 ผลของการจัดเสนทางการขนสงไขไกสดแตละวิธี 

วิธีการจัดเสนทาง 
ระยะทาง (กม.) 

ระยะทางรวม (กม.) ตนทุนรวม (บาท) 
เสนทางที่ 1 เสนทางที่ 2 

วิธีปจจุบัน (Current) 22.45 33.04 55.49 205.9 

วิธฮิีวริสติกเพื่อนบานใกลที่สุด (NN) 26.81 25.82 52.63 195.3 
VRP Spreadsheet Solver (VRP) 22.22 19.93 42.15 156.4 

 

 จากผลการวิเคราะหพบวา โปรแกรม VRP Spreadsheet Solver ใหผลลัพธที่มีประสิทธิภาพมากที่สุด ดังแสดงใน

ภาพที่ 2 โดยสามารถลดระยะทางรวมและลดตนทุนการขนสงได 24.04% เมื่อเทียบกับวิธีดั้งเดิม สวนวิธีฮิวริสติกเพื่อนบาน

ใกลที่สุดแมจะมีขอดีในดานความงายในการคํานวณและการนําไปใชจริง แตก็ใหผลลัพธในระดับปานกลาง โดยสามารถลด

ระยะทางและตนทุนได 5.15% ผลลัพธเหลานี้สะทอนใหเห็นถึงความสําคัญของการเลือกวิธีการจัดเสนทางที่เหมาะสมในงาน

ดานโลจิสติกส โดยเฉพาะอยางยิ่งการใชเครื่องมือที่มีพื้นฐานจากการคํานวณเชิงตัวเลขและขอมูลจริง เชน โปรแกรม VRP 

Spreadsheet Solver ซึ่งสามารถชวยเพิ่มประสิทธิภาพการดําเนินงานและลดตนทุนในกระบวนการกระจายสินคาในระบบ

หวงโซอุปทานทางการเกษตรไดอยางมีนัยสําคัญ 
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ภาพท่ี 2 การจัดเสนทางดวย VRP Spreadsheet Solver 

 

5. สรุปและอภิปรายผล 

  บทความวิจัยน้ีมีวัตถุประสงคเพ่ือเพ่ิมประสิทธิภาพการกระจายไขไกสดของรานทุงแพรฟารมหาดใหญ ซึ่งใหบริการ

ลูกคารวม 56 ราย โดยเปรียบเทียบวิธีการจัดเสนทางจํานวน 3 วิธี ประกอบดวย (1) วิธีดั้งเดิมที่ใชอยูในปจจุบัน (2) วิธีฮิว     

ริสติกเพ่ือนบานใกลท่ีสุด (Nearest Neighbor Heuristic) และ (3) โปรแกรม VRP Spreadsheet Solver ซึ่งเปนเครื่องมือใน

การแกปญหา Vehicle Routing Problem (VRP) บนพ้ืนฐานของ Heuristics ท่ีพัฒนาโดย Clarke and Wright [10] ผลการ

แกปญหาพบวาวิธีดั้งเดิมของฟารมมีระยะทางรวมในการขนสง 55.49 กิโลเมตร/ครั้ง และตนทุนคานํ้ามันรวม 205.9 บาท/

ครั้ง ขณะที่วิธี Nearest Neighbor Heuristic สามารถลดระยะทางเหลือ 52.63 กิโลเมตร/ครั้ง และตนทุนคานํ้ามันเหลือ 

195.3 บาท/ครั้ง ซึ่งคิดเปนการลดตนทุนได 5.15% จากวิธีดั้งเดิม อยางไรก็ตาม โปรแกรม VRP Spreadsheet Solver ให

ผลลัพธที่ดีที่สุด โดยสามารถลดระยะทางรวมเหลือเพียง 42.15 กิโลเมตร/ครั้ง และลดตนทุนเหลือ 156.4 บาท/ครั้ง หรือ 

40,664 บาท/ป หรือคิดเปนการลดตนทุนลงถึง 24.04% เมื่อเปรียบเทียบกับวิธีดั้งเดิม  

  จากผลลัพธดังกลาวจะเห็นไดวาวิธี Nearest Neighbor Heuristic แมจะใชทรัพยากรนอยและไมตองพึ ่งพา

ซอฟตแวรเฉพาะทาง แตไมสามารถจัดการขอจํากัดดานความจุและการผสานเสนทางไดอยางเหมาะสม ตรงกันขาม VRP 

Spreadsheet Solver ซึ่งมีกลไก Saving Heuristic สามารถรวมลูกคาที่อยูใกลกันเขากลุมเสนทางไดดี จึงใหผลประหยัด

ตนทุนสูงกวา แนวโนมนี้สอดคลองกับหนังสือทบทวนปญหา VRP ของ Golden et al. [14] ซึ่งชี ้วากลุ ม heuristics ที ่มี

ข้ันตอนรวมเสนทางมักใหคําตอบเหนือกวา heuristics ท่ีอาศัยกฎงาย ๆ เพียงชุดเดียว 

  นอกจากน้ี อัตราการลดตนทุน 24.04% จาก VRP Spreadsheet Solver ใกลเคียงกับการเพิ่มประสิทธิภาพของ

การจัดเสนทางรถขนสงสินคาดวยการใชโปรแกรม VRP Spreadsheet Solver กรณีศึกษาบริษัทไทยนํ ้าทิพย จํากัด 

ของ Ingkaphairoj  et al. ท่ีมีการประหยัด 23–39% [15] และสูงกวาผลของ Khamjan et al. ซึ่งใช Tabu Search กับการ
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ขนสงไขไกและลดคาใชจายไดเพียง ≈13% [6] ขอคนพบน้ีจะเห็นไดวาประสิทธิภาพของ Saving Heuristic จะยิ่งโดดเดนเมื่อ

เครือขายลูกคาไมกําหนด Time Window และจํานวนรถมีจํากัด ดังบริบทของธุรกิจรายยอย   

  ในเชิงเศรษฐศาสตรและสิ่งแวดลอม การลดระยะทางลง 13.34 กิโลเมตรตอเที่ยว หมายถึงการประหยัดนํ้ามันโดย

เฉลี่ย ≈1.5 ลิตร หรือ ≈390 ลิตรตอป (หากกระจายสินคา 260 วัน) ซึ่งชวยลดการปลอย CO2 ไดราวหนึ่งตันตอปภายใตคา

สัมประสิทธิ์ของ IPCC [16] ยิ่งไปกวานั้น เสนทางที่สั้นลงยังลดเวลาและแรงสั่นสะเทือนที่ไขไกตองเผชิญในระหวางขนสง จึง

คาดวาอัตราความเสียหายจะลดลง แมจะยังไมถูกรวบรวมเปนตัวเลขในบทความวิจัยน้ี 

 อยางไรก็ดี การศึกษายังมีขอจํากัดสําคัญ ไดแก การสมมติใหปริมาณความตองการลกูคาเปนคาคงท่ี (Deterministic 

Demand) และไมกําหนด Time Window ทําใหผลอาจสูงเกินจริงในสถานการณจริงที่มีคําสั่งซื้อฉุกเฉินหรือขอจํากัดดาน

เวลา นอกจากน้ี แบบจําลองยังประเมินเพียงหนึ่งรอบการกระจาย (Single–Period) จึงไมสะทอนขอกําหนดกฎหมายชั่วโมง

ขับขี่หรือการบํารุงรักษารถในระยะยาว ดังนั้นงานวิจัยในอนาคตควรยกระดับไปสู Stochastic VRP ที่คํานึงถึงความผันผวน

ของอุปสงค รวมทั ้งบ ูรณาการเวลาการเด ินทางตามสภาพจราจร (Time–Dependent Travel Time) และทดสอบ

ประสิทธิภาพ Meta–Heuristic อ่ืน เชน Genetic Algorithm หรือ Ant Colony Optimization เพ่ือประเมินการแลกเปลี่ยน

ระหวางคุณภาพคําตอบและเวลาในการคํานวณ 

 โดยสรุป การนํา VRP Spreadsheet Solver มาใชกับธุรกิจการเกษตรรายยอยแสดงใหเห็นศักยภาพในการลด

ตนทุนและเพิ่มความยั่งยืนของหวงโซอุปทานอยางเปนรูปธรรม จึงเปนแนวทางที่ผูประกอบการไทยสามารถนําไปปรับใชได

ทันที โดยอาศัยขอมูลที่มีอยูและไมตองลงทุนระบบซอฟตแวรราคาแพง ซึ่งสอดรับกับเปาหมายการพัฒนาประสิทธิภาพโลจิ

สติกสภาคการเกษตรของประเทศในระยะยาว 
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บทคัดยอ  

การพัฒนาคนไทยในยุคใหมจําเปนตองเตรียมเยาวชนของชาติเขาสูโลกยุคศตวรรษที่ 21 หรือที่เรียกวาเปนการจัด

การศึกษายุคฐานแหงเทคโนโลยี ดังนั้นผูวิจัยจึงไดศึกษาการพัฒนาผลสัมฤทธิ์ทางการเรียนโดยวิธีการเพื่อนชวยเพื่อนใน

รายวิชาการเขียนโปรแกรมวิชวลและเชิงวัตถุ โดยมีวัตถุประสงค 1) เพื่อพัฒนารูปแบบการจัดการเรียนการสอนที่เอื้อตอการ

เรียนการสอนในรายวิชาการเขียนโปรแกรม 2) เพื่อวัดผลสัมฤทธิ์ทางการเรียนโดยวิธีการเรียนแบบเพื่อนชวยเพื่อน กลุม

ตัวอยาง คือ นักศึกษาระดับประกาศนียบัตรชั้นสูง โปรแกรมคอมพิวเตอรธุรกิจ สาขาวิชาบริหารธุรกิจ จํานวน 16 คน โดย

เครื่องมือที่ใชในการวิจัย ไดแก  แบบทดสอบกอนและหลังเรียน และแบบฝกหัดที่มอบหมายโดยอาจารยผูสอน สถิติที่ใช คือ 

t–test คาเฉลี ่ย และสวนเบี่ยงเบนมาตรฐาน ผลการวิจัยพบวา ผลสัมฤทธิ์ทางการเรียนของนักศึกษาสูงขึ ้นในระดับ

ความสามารถที่ใกลเคียงกัน และผลการทดสอบความแตกตางคะแนนระหวางหลังเรียนและกอนเรียนดวยสถิติ t–test พบวา 

มีความแตกตางกันอยางมีนัยสําคัญทางสถิติที่ระดับ 0.05 และพบวาวิธีการเรียนแบบเพื่อนชวยเพื่อน จะสามารถแกปญหา

ดานการเรียนสําหรับนักศึกษาท่ีมีความเขาใจชาและเปนการสรางความสัมพันธท่ีดีระหวางผูเรียน การรูจักชวยเหลือซึ่งกันและ

กัน และเปนการพัฒนาความสัมพันธกับผูอ่ืนในทางท่ีดีในการเรียนการสอนของนักศึกษา 

คําสําคัญ: ผลสัมฤทธ์ิทางการเรียน เพ่ือนชวยเพ่ือน และ การเขียนโปรแกรมวิชวลและเชิงวัตถุ 

Abstract 

The development of Thai people in the new era needs to prepare the nation's youth for the 21st 

century world, also known as the management of education in the era of technology. Therefore, the 

development of learning achievement by peer–assisted learning is associated the course of Visual and 

Object Oriented Programming. The objectives are 1) To develop a teaching and learning management model 

that is conducive to teaching and learning in programming courses, 2) To measure academic achievement 

by peer–assisted learning. The sample group was 16 students with a higher diploma in business computer 

program majoring in Business Administration. The research tools include teaching and learning activities, 

pre–tests and post–tests, and instructor–assigned exercises. The statistics used are t–test, mean and 
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standard deviation. The results showed that students' academic achievement was higher at a similar level 

of ability, and the difference in scores between after school and before school with t–test statistics showed 

a statistically significant difference of 0.05. It was found that the peer–assisted learning method can solve 

learning problems for students who are slow to understand and build good relationships between learners. 

It is to know how to help each other and to develop relationships with others in a positive way in the 

teaching and learning of students. 

Keywords: Learning Achievement, Peer–assisted Learning, and Visual and Object–Oriented Programming 

  

1. บทนํา 

การพัฒนาคนไทยในยุคใหมจําเปนตองเตรียมเยาวชนของชาติเขาสูโลกยุคศตวรรษที่ 21 หรือที่เรียกวาเปนการจัด

การศึกษายุคฐานแหงเทคโนโลยี (Technology Based Paradigm) เพ่ือพรอมเผชิญกับเหตุการณตาง ๆ และสามารถดํารงตน

ใหอยูรอดไดในกระแสโลกาภิวัตน โดยผูเรียนจะตองมีทักษะท่ีสําคัญไดแก ทักษะพ้ืนฐานในการรูหนังสือ  ทักษะการคิด ทักษะ

การทํางาน ทักษะการใชเทคโนโลยีสารสนเทศ และทักษะการใชชีวิต ซึ่งเครื่องมือและวิธีจัดการเรียนการสอนวิธีหน่ึงท่ีจะชวย

สงเสริมใหเกิดคุณลักษณะดังกลาวไดก็คือ การประยุกตใชเทคโนโลยีสารสนเทศเขากับการเรียนการสอนเพ่ือจะทําใหเกิดสังคม

แหงการเรียนรู [1–4] ประกอบกับโปรแกรมคอมพิวเตอรธุรกิจ สาขาวิชาบริหารธุรกิจ ไดเปดสอนในรายวิชาการเขียนเโปร    

แกรมวิชวลและเชิงวัตถุ ใหกับนักศึกษาระดับประกาศนียบัตรช้ันสูง เพ่ือเนนใหผูเรียนมีความรู ทักษะ และเกิดความเช่ียวชาญ

ในวิชาชีพทางดานเทคโนโลยีทางคอมพิวเตอร และท่ีผูเรียนสามารถนําความรูไปประยุกตใชในการเรียนในรายวิชาท่ีเก่ียวของ

ตอไป และสามารถนําไปประยุกตใชในการประกอบอาชีพในอนาคตตอไปได 

ในการจัดการเรียนการสอนรายวิชาการเขียนโปรแกรมเชิงวัตถุ ซึ่งเปนวิชาท่ีตองอาศัยทักษะตรรกะข้ันสูงและการคดิ

เชิงวิเคราะหที ่เปนระบบ ผู สอนพบประเด็นความทาทายสําคัญเกี ่ยวกับ ความแตกตางระหวางบุคคล (Individual 

Differences) [5–7] ของผูเรียนอยางชัดเจน สงผลใหการถายทอดเน้ือหาและการมอบหมายแบบฝกหัดในรูปแบบปกติน้ัน ไม

สามารถตอบสนองความตองการของผูเรียนไดอยางทั่วถึง จากการสังเกตพฤติกรรมการเรียนรู พบวาผูเรียนสามารถแบง

ออกเปนสองกลุมหลัก กลุมแรกคือ ผูเรียนที่มีศักยภาพการเรียนรูสูง ซึ่งสามารถทําความเขาใจโครงสรางคําสั่งที่ซับซอนและ

วิเคราะหโจทยปญหาไดในเวลาอันรวดเร็ว มีทักษะในการสืบคนสารสนเทศจากแหลงขอมูลออนไลนโดยใชคําสําคัญ 

(Keywords) ที่ถูกตองเพื่อนํามาประยุกตใชในการทํางานไดสําเร็จตามกําหนดเวลา ในทางตรงกันขาม ผูเรียนกลุมที่สอง

ประสบอุปสรรคในการเรียนรู โดยเฉพาะความเขาใจคลาดเคลื่อนในโครงสรางคําสั่งและหลักการทํางานของโปรแกรมเชิงวัตถุ 

ทําใหไมสามารถวิเคราะหโจทยท่ีไดรับมอบหมายได ยิ่งไปกวาน้ันผูเรียนกลุมน้ีมักมีภาวะความไมกลาในการเขาหาเพ่ือซักถาม

ขอสงสัยจากผูสอน ทําใหปญหาการเรียนรูไมไดรับการแกไขในทันที ผลกระทบที่ตามมาจากการไมสามารถกาวขามอุปสรรค

ทางการเรียนดังกลาว สงผลใหนักศึกษาไมสงงานท่ีไดรับมอบหมาย และมีผลสงตอไปยังการเรียนคอมพิวเตอรในวิชาท่ีสูงข้ึน  

           จากปญหาขางตน ผูวิจัยจึงมีความสนใจการประยุกตเทคนิคการเรียนการสอนแบบเพื่อนชวยเพื่อนจะสามารถ

แกปญหาดานการเรียนสําหรับนักศึกษาท่ีมีความเขาใจชาและเปนการสรางความสัมพันธท่ีดีระหวางผูเรียน การรูจักชวยเหลือ

ซึ่งกันและกัน และเปนการพัฒนาความสัมพันธกับผูอ่ืนในทางท่ีดีในการเรยีนการสอนของนักศึกษาโปรแกรมคอมพิวเตอรธุรกิจ 

สาขาวิชาบริหารธุรกิจ มหาวิทยาลัยเทคโนโลยีราชมงคลอีสานวิทยาเขตสกลนครตอไป อีกท้ังการเรียนการสอนแบบเพ่ือนชวย

เพื่อนจะทําใหผูเรียนมีความรู ความเขาใจในเนื้อหารายวิชารวมทั้งสามารถเขียนโปรแกรมไดและทําใหผูเรียนมีผลสัมฤทธ์ิ

ทางการเรียนท่ีดีตอไป  
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2. วัตถุประสงคของการวิจัย 

           2.1 เพื่อพัฒนารูปแบบการจัดการเรียนการสอนที่เอื้อตอการเรียนการสอนในรายวิชาการเขียนโปรแกรมวิชวลและ

เชิงวัตถุ โปรแกรมคอมพิวเตอรธุรกิจ สาขาบริหารธุรกิจ คณะอุตสาหกรรมและเทคโนโลยี 

           2.2 เพื่อวัดผลสัมฤทธิ์ทางการเรียนโดยวิธีการเรียนแบบเพื่อนชวยเพื่อน ในรายวิชาการเขียนโปรแกรมวิชวลและเชิง

วัตถุ โปรแกรมคอมพิวเตอรธุรกิจ สาขาบริหารธุรกิจ คณะอุตสาหกรรมและเทคโนโลยี 

 

3. กรอบแนวคิดในการวิจัย 

 

  

 

 

 

 

 

 

 

 

รูปท่ี 1 กรอบการวิจัย 

 

4. สมมติฐานการวิจัย 

 นักศึกษามีผลสัมฤทธิ์ของคะแนนทดสอบหลังเรียนสูงกวาคะแนนทดสอบกอนเรียน หลังจากไดเรียนดวยเทคนิคแบบ

เพ่ือนชวยเพ่ือน ในรายวิชาการเขียนโปรแกรมวิชวลและเชิงวัตถุ 

 

5. วิธีการดําเนินการวิจัย 

     5.1 ประชากรและกลุมตัวอยาง 

 ประชากรที่ใชในการวิจัยครั ้งนี ้ นักศึกษาระดับประกาศนียบัตรชั ้นสูง โปรแกรมคอมพิวเตอรธุรกิจ สาขาวิชา

บริหารธุรกิจ คณะอุตสาหกรรมและเทคโนโลยี มหาวิทยาลัยเทคโนโลยีราชมงคลอีสาน วิทยาเขตสกลนคร ท่ีลงทะเบียนเรียนในป

การศึกษา 2566 จํานวน 16 คน 

 กลุมตัวอยางที่ใชในการวิจัยในครั้งคือ นักศึกษาชั้นปที่ 1 โปรแกรมวิชาคอมพิวเตอรธุรกิจ สาขาบริหารธุรกิจ คณะ

อุตสาหกรรมและเทคโนโลยี มหาวิทยาลัยเทคโนโลยีราชมงคลอีสาน วิทยาเขตสกลนครท่ีเรียนในรายวิชาการเขียนโปรแกรม

คอมพิวเตอร 1 ในปการศึกษา 3/2566 โดยวิธีการเลือกกลุมตัวอยางแบบเจาะจง จํานวน 16 คน และใหนักศึกษาจับคูการจับ

สลากตามท่ีผูสอนกําหนด 

 5.2 วัสดุและอุปกรณท่ีใชในการวิจัย ไดแก โปรแกรม Visual Basic 2010 Express แบบทดสอบกอนเรียนและหลัง

เรียน แบบฝกหัดท่ีมอบหมายโดยอาจารยผูสอน และโปรแกรมวิเคราะหทางสถิติ 

 

กอนเรียน                                   

แบบเพ่ือนชวยเพ่ือน 

 

หลังเรียน                                   

แบบเพ่ือนชวยเพ่ือน 

 
คะแนนทดสอบกอน

 

คะแนนสอบกลางภาค 

จับคู 

ทําแบบฝกหัดรายบุคคล 

ทําแบบฝกหัดเปนคู 

คะแนนทดสอบหลังเรียน 
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     5.3 การดําเนินการวิจัย 

5.3.1 ศึกษาเอกสารและผลงานวิจัยที่เกี่ยวของ กับการเรียนการสอนแบบเพื่อนชวยเพื่อน และการเรียน

แบบรวมมือ 

5.3.2 นําร ูปแบบการเรียนแบบเพื ่อนชวยเพื ่อน มาปรับปรุงจัดเปนกิจกรรมการเรียนใหตรงกับ

วัตถุประสงคของงานวิจัย 

5.3.3 นํารูปแบบการเรียนแบบเพ่ือนชวยเพ่ือนใหผูเช่ียวชาญตรวจสอบเพ่ือปรับปรุง (IOC = 0.89) 

5.3.4 ปรับปรุงรูปแบบการเรียนแบบเพ่ือนชวยเพ่ือนตามคําแนะนํา   

5.3.5 จัดทําแบบทดสอบวัดผลสัมฤทธิ์ทางการเรียน เพื่อใหสอดคลองกับจุดประสงคการเรียนจัดแบง

หัวขอและเน้ือหา เพ่ือใชในการสอนแบบเพ่ือนชวยเพ่ือน 4 หัวขอ ประกอบดวย 

   5.3.5.1 ตัวแปรและชนิดขอมูล เวลา 4 ช่ัวโมง 

  จุดประสงคคือ เพื่อใหนักศึกษาเขาใจประเภทตัวแปร ตัวแปรสําหรับการคํานวณแสดงผล และ

ชนิดขอมูลท่ีนํามาใชในการเขียนโปรแกรมดวย ภาษา Visual Basic 2010 Express 

  5.3.5.2 คําสั่งเพ่ือตัดสินใจ เวลา 8 ช่ัวโมง 

จุดประสงคคือ เพื่อใหนักศึกษาสามารถเขียนโปรแกรมดวยคําสั่งเพื่อการตัดสินใจดวยคําสั่ง 

If…End if และ Select Case….End Select 

5.3.5.3 คําสั่งวนรอบ เวลา 8 ช่ัวโมง 

จุดประสงคคือ  เพื ่อใหนักศึกษาสามารถเขียนโปรแกรมแบบวนรอบ/วนซํ ้าด วยคําสั่ง 

For…Next, Do While…Loop และ Do….Loop While 

5.2.5.4 การเขียนโปรแกรมเพ่ือควบคุมวัตถุ (Control) เวลา 24 ช่ัวโมง 

 จุดประสงคคือ เพื ่อใหนักศึกษาสามารถเขียนโปรแกรมควบคุมวัตถุตาง ๆ ไดแก Button, 

CheckBok, CheckedListBox, ComboBox, DataTimePicker, Label, TextBox, ListBox, PictureBox, 

RedioButton และ DataGidView 

5.4 การเก็บรวบรวมขอมูล 

 5.4.1 อธิบายถึงการเรียนโดยการใชกิจกรรมแบบเพื่อนชวยเพื่อน แจงจุดประสงคการเรียนรู วิธีการ

ประเมินผลการเรียนรู 

 5.4.2 ผูสอนไดเขาสอนนักศึกษาโปรแกรมคอมพิวเตอรธุรกิจ สาขาบริหารธุรกิจ คณะอุตสาหกรรมและ

เทคโนโลยี ชั้นปที่ 1 (ปวส.) ที่ลงทะเบียนเรียนในรายวิชาการเขียนโปรแกรมวิชวลและเชิงวัตถุในภาคเรียนที่ 3 ปการศึกษา 

2566 และทําการทดสอบกอนเรียน (Pre – test) กับนักศึกษากลุมตัวอยาง (ขอสอบแบบปรนัย ชนิดเลือกตอบ 5 ตัวเลือก 

จํานวน 20 ขอ โดยมีคําตอบใหผูเรียนเลือกตอบตามลําดับ จะมีคําตอบท่ีถูกท่ีสุดเพียงขอเดียวมีเกณฑการใหคะแนน คือ ตอบ

ถูกได 1 คะแนน และตอบผิดหรือไมตอบได 0 คะแนน) 

 5.4.3 หลังจากสอบกลางภาคเปนท่ีเรียบรอยแลวจะทําการจับคูนักศึกษาโดยใชวิธีจับสลากจากนักศึกษาท่ี

ถึงเกณฑท่ีกําหนดไวจากคะแนนสอบกลางภาคซึ่งมีคะแนนเต็ม 30 โดยนักศึกษาท่ีถึงเกณฑท่ีกําหนดคือ 15 คะแนนข้ึนไป กับ

นักศึกษาท่ีมีคะแนนไมถึงเกณฑท่ีกําหนดไวคือนักศึกษาท่ีมีคะแนนไมถึง 15 คะแนน 

 5.4.4 อธิบายใหนักศึกษาเขาใจบทบาทของเพ่ือนท่ีดูแลกันตลอดระยะเวลาในภาคเรียนท่ี 3/2567 ใหชวย

ดูแลแนะนําทักษะการเขียนโปรแกรมคอมพิวเตอรดวยภาษา Visaul Basic 2010 Express 

 5.4.5 ผู สอนมอบหมายใหนักศึกษาทําแบบฝกหัดเปนคู  หลังจากนั้นมอบหมายใหนักศึกษาทุกคนทํา

แบบฝกหัดท่ีใกลเคียงกับแบบฝกหัดท่ีใหทําเปนคู    
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  5.4.6 เมื่อครบตามเน้ือหาท่ีกําหนด ทําการทดสอบหลังเรียน (Post – test) ดวยแบบทดสอบวัดผลสมัฤทธ์ิ

ทางการเรียนท่ีสรางข้ึน ซึ่งเปนฉบับเดียวกันกับแบบทดสอบกอนเรียน (Pre – test) ดําเนินการเก็บรวบรวมขอมูลท่ีไดรับ เพ่ือ

นํามาวิเคราะหขอมูล  

 

6. ผลการวิจัย 

 6.1 ผลการจับคูนักศึกษาโดยวิธีการเพ่ือนชวยเพ่ือน ในรายวิชาการเขียนโปรแกรมวิชวลและเชิงวัตถุ 

  ผลการจับคูนักศึกษา อาจารยผูสอนพิจารณาจากคะแนนสอบกลางภาค (Midterm) ดวยวิธีการจับสลาก โดย

คะแนนสอบกลางภาคของนักศึกษาที่มีคะแนนเต็ม 30 คะแนน ซึ่งอาจารยผูสอนมีเกณฑในการพิจารณาคะแนนที่ถึงเกณฑ

กําหนด คือ นักศึกษาที่มีคะแนนสอบตั้งแต 15 คะแนนขึ้นไป จับคูแบบเพื่อนชวยเพื่อนดวยวิธีการจับสลากกับนักศึกษาท่ี

คะแนนไมถึงเกณฑท่ีผูสอนกําหนด คือ ตํ่ากวา 15 คะแนน ผลการจับคูของนักศึกษา ดังตารางท่ี 1 

 

ตารางท่ี 1 ผลการจัดคูนักศึกษาโดยวิธีการเพ่ือนชวยเพ่ือน 

นักศึกษาคูที่ 
คะแนนสอบกลางภาค 

ผานตามเกณฑ 

คะแนนสอบกลางภาคที่ไมผาน

ตามเกณฑ 

1 25 9 

2 20 12 

3 18 10 

4 23 12 

5 19 8 

6 20 11 

7 26 14 

8 18 13 

 

 จากตารางท่ี 1 การจับคูโดยวิธีการจับสลาก นักศึกษาบางคูอาจจะมีความรูสึกไมพอใจตอคูท่ีจับสลากได เน่ืองจากไม

สามารถเลือกสมาชิกในกลุมดวยตนเอง หรือนักศึกษาบางคนท่ีมีทักษะในการเขียนโปรแกรมอาจจะกลัวเพ่ือนท่ีไมคอยมีทักษะ

ในการเขียนโปรแกรมไมชวยงานอาจจะกลายเปนภาระหนาท่ีที่ตนเองจะตองทําคนเดียว ดังนั้นอาจารยผูสอนจะตองอธิบาย

และช้ีแจงจุดประสงคการเรียนแบบเพ่ือนชวยใหนักศึกษาท้ังหองเขาใจอีกครั้ง   

 6.2 ผลคะแนนแบบฝกหัดของนักศึกษา โดยวิธีการเพ่ือนชวยเพ่ือน ในรายวิชาการเขียนโปรแกรมวิชวลและเชิงวัตถุ 

  ผลคะแนนแบบฝกหัดของนักศึกษา ที ่อาจารยผู สอนหมายหมายใหนักศึกษาทําแบบฝกหัดเปนคู จํานวน 6 

แบบฝกหัด โดยกําหนดคะแนนแบบฝกหัดละ 10 คะแนน ประกอบดวย 1) แบบฝกหัดเก่ียวกับการคํานวณเบ้ืองตน จํานวน 1 

ขอ 2) แบบฝกหัดเกี่ยวกับคําสั่งตัดสินใจ จํานวน 1 ขอ 3) แบบฝกหัดเกี่ยวกับคําสั่งวนรอบ/วนซํ้า  จํานวน 1 ขอ และ 4)  

แบบฝกหัดเก่ียวกับคําสั่งควบคุมวัตถุตาง ๆ จํานวน 3 ขอ โดยมีผลของคะแนนแบบฝกหัดแบบเพ่ือนชวยเพ่ือน ดังตารางท่ี 2 
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ตารางท่ี 2 ผลคะแนนแบบฝกหัดของนักศึกษา โดยวิธีการเพ่ือนชวยเพ่ือน 

นักศึกษาคูที่ 
แบบฝกหดั  

คะแนนรวมทั้งหมด (60) 

 ชิ้นที่ 1 ชิ้นที่ 2 ชิ้นที่ 3 ชิ้นที่ 4 ชิ้นที่ 5 ชิ้นที่ 6 รวม  

1 8 8 10 9 10 10 55 

2 8 8 8 10 10 10 54 

3 8 8 9 8 10 10 53 

4 10 8 9 8 10 10 55 

5 8 9 10 8 10 10 55 

6 9 9 10 10 10 10 58 

7 9 9 8 8 10 10 54 

8 10 10 8 9 10 10 57 

 

 จากตารางที่ 2 การเรียนแบบเพือ่นชวยเพื่อน ในรายวิชาการเขียนโปรแกรมวิชวลและเชิงวัตถุ พบวาคะแนนในการ

ทําแบบฝกหัดที่มอบหมายใหนักศึกษาทําเปนคูจะมีคะแนนผานเกณฑกําหนด พบวานักศึกษาที่คะแนนสอบกลางภาคที่ไมถึง

เกณฑกําหนดมีพัฒนาการในการทําแบบฝกหัดในการเขียนโปรแกรมไดดีขึ้น นอกจากนั้นยังเปนการสัมพันธที่ระหวางสมาชิก 

เพราะจะตองรวมมือในการทํางานใหสําเร็จตามท่ีไดรับมอบหมาย ทําใหทุกคนไดมีโอกาสคิด แสดงความคิดเห็น ลงมือกระทํา

อยางเทาเทียมกัน และเปนการชวยเหลือกันระหวางนักศึกษาท่ีมีทักษะในการเขียนโปรแกรมจะชวยนักศึกษาท่ีไมคอยมีทักษะ

ในการเขียนโปรแกรม ทําใหนักศึกษาท่ีมีทักษะในการเขียนโปรแกรมเกิดความภูมิใจ รูจักเสียสละเวลา และทําใหนักศึกษาท่ีไม

คอยมีทักษะในการเขียนโปรแกรมเกิดความกระตือรือรนในการคนควาหาความรูและทบทวนบทเรียนใหเขาใจยิ่งขึ้น สงผลให

นักศึกษาเขาใจการเรียนไดดีข้ึน และมีคะแนนดีข้ึนในการทําแบบฝกหัดรายบุคคลท่ีไดรับมอบหมาย  

 6.3 ผลการเปรียบเทียบผลสัมฤทธิ์ทางการเรียนของนักศึกษากอนและหลังเรียนรู โดยวิธีการเพื่อนชวยเพื่อน ใน

รายวิชาการเขียนโปรแกรมวิชวลและเชิงวัตถุ 

 ผลการเปรียบเทียมผลสัมฤทธิ์ทางการเรียนของนักศึกษาท่ีลงทะเบียนเรียนในรายวิชาการเขียนโปรแกรมวิชวลและ

เชิงวัตถุ โปรแกรมคอมพิวเตอรธุรกิจ สาขาบริหารธุรกิจ คณะอุตสาหกรรมและเทคโนโลยีสําหรับกลุมตัวอยาง จํานวน 16  คน 

เพื่อทําแบบทดสอบวัดผลสัมฤทธิ์ทางการเรียนกอนเรียน และหลังเรียนจํานวน 20 ขอ โดยผลสรุปการเปรียบเทียบคะแนน

กอนเรียนและหลังเรียน ดังตารางท่ี 3–4 

 

ตารางท่ี 3 ผลการเปรียบเทียบคะแนนกอนเรียนและหลังเรียน  

นักศึกษาคนที่ กอนเรียน หลังเรียน D D2 

1 12 18 6 36 

2 5 15 10 100 

3 8 12 4 16 

4 11 16 5 25 

5 10 17 7 49 

6 7 15 8 64 
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ตารางท่ี  3  ผลการเปรียบเทียบคะแนนกอนเรียนและหลังเรยีน (ตอ) 

นักศึกษาคนที ่ กอนเรียน หลังเรียน D D2 

7 5 14 9 81 

8 10 16 6 36 

9 14 19 5 25 

10 12 18 6 36 

11 10 18 8 64 

12 8 15 7 49 

13 8 12 4 16 

14 5 14 9 81 

15 7 14 7 49 

16 9 13 4 16 

ผลรวม 141 246 105 743 

Mean 8.81 15.38 6.56 46.44 

 
จากตารางที่ 3 พบวาผลการเรียนหลังเรียนของกลุมตัวอยางมีผลของคะแนนสูงกวากอนเรียนแสดงวานักศึกษามี

ความกาวหนาในการเรียน โดยพบวาคะแนนคาเฉลี ่ยหลังเรียนสูงกวากอนเรียน (Mean = 15.38 และ Mean = 8.81) 

ตามลําดับ ในสวนของผลรวมของความแตกตางของคะแนนกอนและหลังเรียนมีคาเทากับ 105 และผลรวมของความแตกตาง

ของคะแนนกอนและหลังเรียนยกกําลังสองมีคาเทากับ 743 แสดงวาผลสัมฤทธิ์ทางการเรียนของนักศึกษาสูงขึ้นในระดับ

ความสามารถท่ีใกลเคียงกัน 

 

ตารางท่ี 4 ผลการเปรียบเทียบคะแนนกอนเรียนและหลังเรียนดวยสถิติ t–test 

 คะแนนกอนเรียน คะแนนหลังเรียน t p–value 

Mean 8.81 15.38 13.84 .000 

S.D. 2.69 2.19 

*มีนัยสําคัญทางสถิติที่ระดับ 0.05 

 

จากตารางที่ 4 ผลการทดสอบความแตกตางผลคะแนนระหวางหลังเรียนและกอนเรียนดวยสถิติ t–test พบวา        

มีความแตกตางกันอยางมีนัยสําคัญทางสถิติที่ระดับ 0.05 แสดงวานักศึกษามีผลสัมฤทธิ์ของคะแนนทดสอบหลังเรียนสูงกวา

คะแนนทดสอบกอนเรียน หลังจากไดเรียนรูการสอนแบบวิธีการเพื่อนชวยเพื่อน ในรายวิชาการเขียนโปรแกรมวิชวลและเชิง

วัตถุ ซึ่งเปนไปตามสมมติฐานท่ีตั้งไว เน่ืองมาจากการเรียนการสอนแบบเพ่ือนชวยเพ่ือนเปนการชวยเหลือกันระหวางนักศึกษา

ที่มีทักษะในการเขียนโปรแกรมจะชวยเหลือนักศึกษาที่ไมคอยมีทักษะในการเขียนโปรแกรม ทําใหนักศึกษาที่มีทักษะในการ

เขียนโปรแกรมเกิดความภูมิใจ รู จ ักเสียสละเวลา และทําใหนักศึกษาที ่ไมคอยมีทักษะในการเขียนโปรแกรมมีความ
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กระตือรือรนในการคนควาหาความรูและทบทวนบทเรียนใหเขาใจยิ่งข้ึน สงผลใหนักศึกษาเขาใจในการเขียนโปรแกรมไดดีข้ึน 

และมีคะแนนในการทําแบบฝกหัดท่ีดีข้ึน 

 

ตารางท่ี 5 ผลการทดสอบการแจกแจงขอมูล (Normality Test) 

 

Kolmogorov–Smirnova Shapiro–Wilk 

Statistic df Sig. Statistic df Sig. 

กอนเรียน .119 16 .200* .953 16 .541 

หลังเรียน .135 16 .200* .947 16 .447 

 

จากตารางที ่ 5 จากการตรวจสอบการแจกแจงขอมูล พบวาคา Kolmogorov และ Shapiro–Wilk มีคา Sig . 

มากกวา 0.05 ทําใหยอมรับสมมติฐานท่ีตั้งไว แสดงวาขอมูลมีการแจกแจงปกติ  

 

7. อภิปรายผล   

7.1 การพัฒนารูปแบบการจัดการเรียนการสอนท่ีเอ้ือตอการเรียนรูแบบเพ่ือนชวยเพ่ือน จําเปนตองใหอาจารยผูสอน

อธิบายแนวทางการจัดกิจกรรม ชี้แจงวัตถุประสงคการเรียนรู และเกณฑการจับคูนักศึกษาอยางชัดเจน เพื่อใหผูเรียนเขาใจ

บทบาทและเปาหมายของการเรียนรูรูปแบบดังกลาว สอดคลองกับงานวิจัยของ [8–10] ที่ระบุวาอาจารยมีบทบาทสําคัญใน

การกําหนดและอธิบายบทบาทของผูเรียน การสงเสริมการชวยเหลือกันดานความเขาใจเน้ือหา การทําแบบฝกหัดหรือช้ินงาน 

การติดตามการเขาเรียนและการสงงาน รวมทั้งการจับคูนักศึกษาที่มีผลสัมฤทธิ์ทางการเรียนสูงกับนักศึกษาที่มีผลสัมฤทธิ์ตํ่า

กวาในอัตราสวน 1:2 คน นอกจากนั้นยังสอดคลองกับงานวิจัยของ [11] ที่เสนอวารูปแบบการเรียนรูแบบเพื่อนชวยเพื่อนซึ่ง

พัฒนาบนพ้ืนฐานทฤษฎีโครงสรางนิยม ควรประกอบดวยหลักการของรูปแบบ วัตถุประสงคการเรียนรู และกิจกรรมการเรียน

การสอนท่ีชัดเจนและเปนระบบ 

นอกจากนั้นยังสอดคลองกับงานวิจัยของ [12] ที่ระบุวาอาจารยผูสอนควรชี้แจงวัตถุประสงคและประโยชนของการ

เรียนแบบเพื่อนชวยเพื่อนอยางชัดเจน เพื่อแกปญหาผลสัมฤทธิ์ทางการเรียน โดยใชการแลกเปลี่ยนเรียนรูผานการจับคู

นักศึกษาที่มีทักษะสูงกับนักศึกษาที่มีทักษะตํ่ากวาในดานการวาดเสน ซึ่งอาจใชการจับคูตามความสมัครใจ พรอมทั้งอธิบาย

บทบาทของเพ่ือนท่ีดูแลกันในการใหคําแนะนํา ติดตามกําหนดการสงงาน และชวยเหลือตามความจําเปน รวมถึงช้ีใหเห็นขอดี

ของการใหคําแนะนําและชวยเหลือซึ่งกันและกัน 

7.2  ผลการวัดผลสัมฤทธ์ิทางการเรียนโดยการจัดการเรียนรูแบบเพ่ือนชวยเพ่ือนในรายวิชาการเขียนโปรแกรมวิชวล

และเชิงวัตถุ พบวาคะแนนหลังเรียนของกลุมตัวอยางสูงกวากอนเรียน แสดงใหนักศึกษาเกิดความกาวหนาในการเรียนรู ซึ่ง

เปนไปตามสมมติฐานการวิจัย ทั้งนี้อาจเนื่องมาจากการเรียนแบบเพื่อนชวยเพื่อนเปดโอกาสใหนักศึกษาที่มีทักษะการเขียน

โปรแกรมชวยเหลือผูที่มีทักษะตํ่ากวา สงผลใหผูชวยเกิดความภาคภูมิใจและเสียสละเวลา ขณะที่ผูเรียนที่ออนกวามีความ

กระตือรือรนในการคนควาและทบทวนบทเรียนมากข้ึน จึงชวยเพ่ิมความเขาใจและผลการทําแบบฝกหัดใหดีข้ึน 

ผลการวิจัยดังกลาวสอดคลองกับงานวิจัยของ [8] ที่พบวาผลสัมฤทธิ์ทางการเรียนหลังเรียนสูงกวากอนเรียน 

เนื่องจากรูปแบบการเรียนรูแบบเพื่อนชวยเพือ่นมีพี่เลีย้งเปนกลไกสําคัญในการสนับสนุนผูเรียนที่มีผลการเรียนตํ่ากวาเกณฑ 

ผานกระบวนการแลกเปลี่ยนเรียนรูและการมีปฏิสัมพันธรวมกัน อีกทั้งยังชวยเสริมแรงจูงใจ ลดความกังวล และสรางความ

มั่นใจในการเรียนรู นอกจากน้ันยังสอดคลองกับงานวิจัยของ [13] ที่พบวาคะแนนผลสัมฤทธิ์ของผูเรียนมีแนวโนมเพิ่มขึ้นจาก

การเรียนรูดวยตนเองและการมีสวนรวมในกิจกรรมการเรียนการสอน โดยมีผูสอนทําหนาที่เปนผูแนะนํา และสอดคลองกับ
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งานวิจัยของ [14] ที่รายงานวาการเรียนแบบเพื่อนชวยเพื่อนชวยพฒันาผลสัมฤทธิ์ทางการเรียน สรางความสัมพันธที่ดีในช้ัน

เรียน เสริมสรางการเห็นคุณคาในตนเอง และบรรยากาศการเรียนรูท่ีกระตือรือรนมากยิ่งข้ึน 

 

8. สรุป 

 การเรียนรูแบบเพ่ือนชวยเพ่ือนเปนกลยุทธการจัดการเรยีนการสอนท่ีมีประสทิธิภาพในการสงเสริมความรูและทักษะ

ของผูเรียน โดยเปนกระบวนการเรียนรูเชิงรวมมือที่เปดโอกาสใหผูเรียนแลกเปลี่ยนความรูและประสบการณซึ่งกันและกัน 

สงผลใหเกิดความเขาใจในเนื้อหามากยิ่งขึ้นผานการอธิบายและการถายทอดความรูระหวางเพื่อน นอกจากน้ันรูปแบบการ

เรียนรูดังกลาวยังเอื้อตอการพัฒนาทักษะทางสังคม อาทิ การสื่อสาร การทํางานรวมกัน และการรับฟงอยางมีประสิทธิภาพ 

อีกทั้งยังชวยเสริมสรางความมั่นใจของผูเรียนจากบรรยากาศการเรียนรูที่เปนมิตรและลดความตึงเครียด สงผลใหผูเรียนมี

ผลสัมฤทธ์ิทางการเรียนและการพัฒนาทักษะดานตาง ๆ ในทิศทางท่ีดีข้ึนอยางเปนระบบ 

 

9. ขอจํากัดในการวิจัย 

การวัดประสิทธิผลของการเรียนรูข้ึนอยูกับความสามารถและความรับผิดชอบของผูเรียนท่ีทําหนาท่ีเปนเพ่ือนผูสอน 

หากเพื่อนผูสอนไมมีความเขาใจเนื้อหาอยางลึกซึ้งหรือขาดทักษะในการถายทอด อาจทําใหเกิดความเขาใจคลาดเคลื่อนและ

สงผลตอผลสัมฤทธ์ิทางการเรียนของผูเรยีนคนอ่ืนได นอกจากน้ันความแตกตางดานพ้ืนฐานความรูและทักษะระหวางผูเรียนใน

กลุมอาจทําใหการชวยเหลือไมทั่วถึง บางคนอาจไดรับประโยชนมาก ขณะที่บางคนอาจยังไมสามารถพัฒนาไดตามเปาหมาย

ท่ีตั้งไว 

งานวิจัยลักษณะนี้มักใชกลุมตัวอยางขนาดเล็ก เชน รายวิชาหรือสถานศึกษาใดสถานศึกษาหนึ่ง ทําใหการสรุปผล

และการนําไปใชในบริบทอ่ืนยังมีขอจํากัด และในสวนของการประเมินผลการเรียนรูในงานวิจัยแบบเพ่ือนชวยเพ่ือนอาจไดรับ

อิทธิพลจากปจจัยดานความสัมพันธระหวางเพื่อน เชน ความเกรงใจหรืออคติในการใหความชวยเหลือและการประเมิน เปน

ตน  

 

10.  ขอเสนอแนะ  

  ขอเสนอแนะสําหรับการวิจัยครั ้งตอไป ควรนําเทคนิคการจัดการเรียนรูแบบเพื่อนชวยเพื่อนไปประยุกตใชกับ

รายวิชาที่เกี่ยวของกับการเขียนโปรแกรมในภาคการศึกษาถัดไป เพื่อยืนยันและขยายผลการวิจัยวารูปแบบดังกลาวสามารถ

ชวยแกไขปญหาการเรียนรูของนักศึกษาท่ีมีทักษะการเขียนโปรแกรมตํ่าไดอยางมีประสิทธิภาพ ภายใตบริบทการจัดการเรียน

การสอนในศตวรรษท่ี 21 ผูสอนควรบูรณาการเทคโนโลยีสารสนเทศและเครื่องมือดิจิทัลเขากับการจัดกิจกรรมการเรียนรูแบบ

เพ่ือนชวยเพ่ือน เพ่ือเสริมสรางการมีสวนรวมและเพ่ิมผลสัมฤทธ์ิทางการเรียนของผูเรียนอยางเปนระบบและยั่งยืน 
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บทคัดยอ  

 งานวิจัยนี้มีวัตถุประสงคเพื่อศึกษาระดับความผูกพันตอองคกรของพนักงานฝายสนับสนุน กรณีศึกษาศูนยกระจาย

สินคา RDC บุรีรัมย โดยใชการวิจัยเชิงปริมาณ กลุมตัวอยางคือ พนักงานฝายสนับสนุน จํานวน 30 คน ซึ่งไดมาจากการ

คัดเลือกแบบเจาะจง เครื่องมือที่ใชในการเก็บรวบรวมขอมูลคือ แบบสอบถามแบบปลายปด ซึ่งผานการตรวจสอบความ

เที่ยงตรงเชิงเนื้อหาโดยผูเชี่ยวชาญ และมีคาดัชนีความสอดคลอง (IOC) เทากับ 1.00 วิเคราะหขอมูลดวยสถิติ คารอยละ 

คาเฉลี่ย คาเบ่ียงเบนมาตรฐาน และคาสัมประสิทธ์ิสหสัมพันธของเพียรสัน  

 ผลการวิจัยพบวา พนักงานฝายสนับสนุนมีระดับความผูกพันตอองคกรโดยรวมอยูในระดับมากที่สุด โดยเฉพาะดาน

การรักษาความเปนสมาชิกขององคกร และดานความพยายามทุมเทในการทํางาน ซึ่งมีคาเฉลี่ยสูงกวาดานอื่น ๆ นอกจากน้ี 

พบวา พนักงานเพศชาย พนักงานท่ีมีอายุมากข้ึน มีประสบการณทํางานสูง และดํารงตําแหนงในระดับท่ีสูงข้ึน มีแนวโนมแสดง

ระดับความผูกพันตอองคกรมากกวากลุมอื่น ผลการศึกษานี้สะทอนใหเห็นถึงบทบาทสําคัญของลักษณะงานและบริบทการ

ทํางานท่ีมีความเหมาะสะตอการเสริมสรางความผูกพันของพนักงานในองคกรดานโลจิสติกสและศูนยกระจายสินคา 

คําสําคัญ: ความผูกพันตอองคกร พนักงานฝายสนับสนุน และ ศูนยกระจายสินคา RDC บุรีรัมย  
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Abstract  

 This study aimed to examine the level of organizational commitment among support staff at the 

RDC Buriram Distribution Center. A quantitative research approach was employed. The sample consisted of 

30 support staff members selected through purposive sampling. Data were collected using a structured 

questionnaire, which was validated by experts with a content validity index (IOC) of 1.00. Statistical analysis 

included percentage, mean, standard deviation, and Pearson’s correlation coefficient.  

 The findings indicated that the overall level of organizational commitment among support staff 

was at the highest level. In particular, organizational membership retention and work dedication showed 

higher mean scores compared to other dimensions. In addition, male employees, older employees, those 

with longer work experience, and those in higher job positions tended to demonstrate higher organizational 

commitment. The results highlight the importance of appropriate job characteristics and working conditions 

in fostering organizational commitment within logistics and distribution center operations. 

Keywords: Organizational Commitment, Support Staff, and RDC Buriram Distribution Center  

 

1. บทนํา 

 ในสภาพแวดลอมการทํางานขององคกรยุคปจจุบัน การรักษาบุคลากรท่ีมีคุณภาพใหคงอยูกับองคกรในระยะยาวถือ

เปนปจจัยสําคัญที่สงผลตอประสิทธิภาพและความมั่นคงขององคกร ความผูกพันตอองคกรจึงเปนแนวคิดที่ไดรับความสนใจ

อยางตอเนื่อง เนื่องจากสะทอนถึงความตั้งใจของพนักงานในการปฏิบัติงาน ความทุมเทตอหนาที่ และความตองการคง

สถานการณเปนสมาชิกขององคกร พนักงานที่มีความผูกพันตอองคกรในระดับสูงมักแสดงพฤติกรรมการทํางานเชิงบวก มี

ความรับผิดชอบ และมีแนวโนมลดการลาออก ซึ่งชวยลดตนทุนดานการบริหารทรัพยกรมนุษยขององคกร 

 จากมุมมองทางวิศวกรรมอุตสาหการ ความผูกพันตอองคกรสามารถเชื่อมโยงกับการออกแบบและการจัดการ

ระบบงาน โดยเฉพาะการกําหนดภาระงาน กระบวนการทํางาน และสภาพแวดลอมในการทํางานใหเหมาะสมกับผูปฏิบัติงาน 

หากงานมีความชัดเจน ไมกอใหเกิดภาระที่เกินความสามารถ และมีการจัดสรรทรัพยากรอยางเหมาะสม จะชวยลดความ

เหน่ือยลาและความเครียดในการทํางาน สงผลใหพนักงานเกิดความพึงพอใจและพัฒนาความผูกพันตอองคกรมากข้ึน 

 แนวคิดดานปจจัยมนุษยและการออกแบบยังชี้ใหเห็นวา ลักษณะงานที่เปดโอกาสใหพนักงานใชทักษะ มีความ

รับผิดชอบ และรับรูถึงความสําคัญของบทบาทหนาท่ี จะชวยเสริมสรางแรงจูงใจและความรูสึกเปนสวนหน่ึงขององคกร ซึ่งเปน

องคประกอบสําคัญของความผูกพันตอองคกร 

 ศูนยกระจายสินคา RDC บุรีรัมย เปนองคกรที่มีลักษณะการดําเนินงานเชิงระบบ ตองอาศัยความรวมมือและการ

ประสานงานของพนักงานฝายสนับสนุนในหลายระดับ ความเหมาะสมของภาระงาน ขั ้นตอนการทํางาน และการจัด

สภาพแวดลอมในการทํางานจึงมีบทบาทสําคัญตอทั้งประสิทธิภาพการดําเนินงานและความผูกพันของพนักงาน ดังน้ัน 

การศึกษาความผูกพันตอองคกรของพนักงานฝายสนับสนุนในบริบทของศูนยกระจายสินคา RDC บุรีรัมย จึงเปนประโยชนตอ

การพัฒนาแนวทางการบริหารจัดการและการออกแบบงานท่ีเหมาะสมในระยะยาว 

 

 

2. รูปแบบ 

 2.1 วัตถุประสงคของการวิจัย 



                                               วารสารเทคโนโลยีการผลิตและการจัดการ  

ปที่ 4 ฉบับที ่2 กรกฎาคม – ธันวาคม 2568 

Journal of Manufacturing and Management Technology (JMMT) Vol 4, No. 2, 2025 (July – December)  
46 

         เพ่ือศึกษาระดับความผูกพันตอองคกรของพนักงานฝายสนับสนุน กรณีศึกษาศูนยกระจายสินคา RDC บุรีรัมย 

   2.2 ประชากรและกลุมตัวอยาง 

 การวิจัยครั้งนี้เปนการวิจัยเชิงปริมาณโดยผูวิจัยเลือกศึกษาเฉพาะพนักงานฝายสนับสนุนของศูนยกระจายสินคา 

RDC บุรีรัมย จํานวนทั้งสิ้น 62 คน กลุมตวัอยางที่ใชในการวิจัย จํานวน 30 คน ไดจากการคัดเลือกแบบเจาะจง (Purposive 

Sampling) โดยพิจารณาจากความเกี่ยวของกับกระบวนการทํางานสนับสนุนขององคกร ซึ่งประกอบดวยพนักงาน เจาหนาท่ี 

เจาหนาท่ีอาวุโส ผูชวยหัวหนาหนวย หัวหนาหนวย และผูจัดการแผนก  

 2.3 วิธีดําเนินการวิจัย           

  2.3.1 เครื่องมือที่ใชในการเก็บรวบรวมขอมูลคือ แบบสอบถามปลายปด ซึ่งพัฒนาขึ้นใหสอดคลองกับ

วัตถุประสงคของการวิจัยและกรอบแนวคิดดานความผูกพันธตอองคกร แบบสอบถามแบงออกเปน 3 สวน ไดแก สวนที่ 1 

ขอมูลทั่วไปของผูตอบแบบสอบถาม ไดแก เพศ อายุ ประสบการณทํางาน และตําแหนงงาน สวนที่ 2 แบบสอบถามเกี่ยวกับ

ความผูกพันตอองคกรของพนักงานฝายสนับสนุน โดยใชมาตราสวนประมาณคา (Rating Scale) 5 ระดับ ครอบคลุม 5 ดาน 

ไดแก ความปรารถนาท่ีจะอยูในองคกร ความตั้งใจท่ีจะอยูในองคกร การมาทํางานอยางสมํ่าเสมอ ความพยายามทุมเทในการ

ทํางาน และการรักษาความเปนสมาชิกขององคกร และสวนท่ี 3 เปนคําถามปลายเปดเพ่ือรับฟงความคิดเห็นหรือขอเสนอแนะ

เพ่ิมเติมจากผูตอบแบบสอบถาม 

 การกําหนดประเด็นคําถามในแบบสอบถามอาศัยแนวคิดการออกแบบงาน (Job Design) และ

ปจจัยมนุษย (Human Factors) ตามแนวทางวิศวกรรมอุตสาหการ โดยมุงสะทอนความเหมาะสมของภาระงาน ความชัดเจน

ของบทบาทหนาท่ีและพฤติกรรมการทํางานท่ีสัมพันธกับความผูกพันตอองคกร 

  2.3.2 การตรวจสอบคุณภาพของเครื่องมือ แบบสอบถามที่พัฒนาขึ้นไดรับการตรวจสอบความเที่ยงตรง

เชิงเนื้อหา (Content Validity) โดยผูเชี่ยวชาญ จํานวน 3 คน ซึ่งมีความรูและประสบการณดานการบริหารและการวิจัย 

เครื่องมือวิจัยมีคาดัชนีของความสอดคลอง (IOC) เทากับ 1.00 แสดงใหเห็นวาแบบสอบถามมีความสอดคลองกับวัตถุประสงค

ของการวิจัยในระดับท่ีเหมาะสม กอนนําไปใชกับขอมูลจริง  

  2.3.3 การเก็บรวบรวมขอมูล ผูวิจัยดําเนินการเก็บขอมูลดวยตนเอง โดยจัดทําแบบสอบถามในรูปแบบ

ออนไลนผาน Google Forms และสงลิงกหรือ QR code ใหกลุมตัวอยาง จํานวน 30 คน เมื่อไดรับแบบสอบถามครบถวน

แลว จึงนําขอมูลท่ีไดไปตรวจสอบความสมบูรณและเตรียมสําหรับการวิเคราะหขอมูล 

  2.3.4 การวิเคราะหขอมูล ขอมูลที่ไดจากแบบสอบถามนํามาวิเคราะหดวยโปรแกรมสําเร็จรูป Microsoft 

Excel โดยใชสถิติเชิงพรรณนา ไดแก คารอยละ คาเฉลี่ย และคาเบี่ยงเบนมาตรฐาน เพื่ออธิบายขอมูลทั่วไปและระดับความ

ผูกพันตอองคกรในแตละดาน นอกจากนี้ ไดใชการวิเคราะหคาสัมประสิทธิ์สหสัมพันธของเพียรสัน (Pearson’s Correlation 

Coefficient) เพื่อศึกษาความสัมพันธระหวางปจจัยดานความผูกพันแตละดานกับความผูกพันตอองคกรโดยรวม ซึ่งชวย

สะทอนความเช่ือมโยงระหวางลกัษณะงาน พฤติกรรมการทํางาน และระดับความผูกพันของพนักงานในเชิงระบบตามแนวคิดวิศวกรรม

อุตสาหการ 

 

3. ผลการวิจัย 

 การนําเสนอผลการวิจัยครั้งน้ีแบงออกเปน 2 ตอน ไดแก (1) ผลการวิเคราะหขอมูลท่ัวไปของกลุมตัวอยาง และ (2) 

ผลการวิเคราะหระดับและความสัมพันธของความผูกพันตอองคกรของพนักงานฝายสนับสนุน ศูนยกระจายสินคา RDC 

บุรีรัมย 

 ผลการวิจัย ตอนที่ 1 กลุมตัวอยางที่ใชในการวิจัย จํานวน 30 คน สวนใหญเปนเพศชาย คิดเปนรอยละ 63.30 อยู

ในชวงอายุ 31–49 ป คิดเปนรอยละ 53.30 มีประสบการณทํางานระหวาง 5–10 ป คิดเปนรอยละ 40.00 และมีตําแหนงงาน
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ในระดับเจาหนาที ่มากที ่สุด คิดเปนรอยละ 43.30 ซึ ่งสะทอนใหเห็นวากลุ มตัวอยางเปนพนักงานฝายสนับสนุนที่มี

ประสบการณทํางานในระดับหน่ึงและมีบทบาทสําคัญตอการดําเนินงานขององคกร 

 ตอนที่ 2 ระดับความผูกพันตอองคกรของพนักงานฝายสนับสนุน ศูนยกระจายสินคา RDC บุรีรัมย โดยพิจารณา

คาเฉลี่ยและคาเบ่ียงเบนมาตรฐาน แสดงดังตารางท่ี 1 

 

ตารางท่ี 1 คาเฉลี่ยและคาเบ่ียงเบนมาตรฐานของความผูกพันตอองคกรโดยภาพรวม 

ความผูกพันองคกร 𝑥̅𝑥 S.D. ระดับ 

1. ดานความปรารถนาที่จะอยูในองคกร 4.79 0.49 มากที่สุด 

2. ดานความต้ังใจที่จะอยูในองคกร 4.83 0.40 มากที่สุด 

3. ดานการมาทํางานที่สมํ่าเสมอ 4.85 0.37 มากที่สุด 

4. ดานความพยายามทุมเทในการทํางาน 4.90 0.30 มากที่สุด 

5. ดานการรักษาความเปนสมาชิกขององคกร 4.91 0.29 มากที่สุด 

รวมทุกดาน 4.85 0.37 มากที่สุด 

   

 จากตารางที่ 1 พบวา ระดับความผูกพันตอองคกรของพนักงานฝายสนับสนุน โดยภาพรวมอยูในระดับมากที่สุด 

(คาเฉลี่ย 4.85) เมื่อพิจารณารายดานพบวา ทุกดานมีคาเฉลี่ยอยูในระดับมากที่สุด โดยดานการรักษาความเปนสมาชิกของ

องคกรมีคาเฉลี่ยสูงสุด (4.91) รองลงมาคือดานความพยายามทุมเทในการทํางาน (4.90) ดานการมาทํางานท่ีสมํ่าเสมอ (4.85) 

ดานความตั้งใจท่ีจะอยูในองคกร (4.83) และดานความปรารถนาท่ีจะอยูในองคกร (4.79) ตามลําดับ 

 ผลดังกลาวสะทอนใหเห็นวาพนักงานฝายสนับสนุนมีทัศนคติและพฤติกรรมการทํางานที่เอื้อตอการคงอยูในองคกร 

และมีความพรอมในการทุมเทกําลังความสามารถเพ่ือสนับสนุนการดําเนินงานของศูนยกระจายสินคา RDC บุรีรัมย 

 

ตารางท่ี 2 คาสหสัมพันธกับความผูกพันตอองคกรของพนักงานฝายสนับสนุนในศูนยกระจายสินคา RDC บุรีรัมย 

ปจจัยดานความผูกพัน 
คาสหสัมพันธเฉลีย่ (r)  

กับความผูกพันองคกร 
ระดับความสัมพันธ 

1. ดานความปรารถนาที่จะอยูในองคกร 0.920 สูงมาก 

2. ดานความต้ังใจที่จะอยูในองคกร 0.915 สูงมาก 

3. ดานการมาทาํงานที่สมํ่าเสมอ 0.895  สูง 

4. ดานความพยายามทุมเทในการทํางาน 0.935 สูงมาก 

5. ดานการรักษาความเปนสมาชกิขององคกร 0.935 สูงมาก 

 

 จากตารางท่ี 2 ผลการวิเคราะหความสัมพันธระหวางองคประกอบของความผูกพันตอองคกรกับความผูกพันตอ

องคกรโดยรวม พบวา ทุกองคประกอบมีความสัมพันธทางบวกกับความผูกพันตอองคกรในระดับสูงถึงสูงมาก โดยดาน

ความพยายามทุมเทในการทํางานและดานการรักษาความเปนสมาชิกขององคกรมีคาสหสัมพันธสูงสุด (r = 0.935) รองลงมา

คือดานความปรารถนาท่ีจะอยูในองคกร (r = 0.920) ดานความต้ังใจท่ีจะอยูในองคกร (r = 0.915) และดานการมาทํางาน

ท่ีสมํ่าเสมอ (r = 0.895)  

 

ตารางที่ 3 คาสหสัมพันธและคา p–value ความผูกพันตอองคกรของพนักงานฝายสนับสนุนในศูนยกระจายสินคา RDC 

บุรีรัมย 

ปจจัยดานความผูกพัน t p–value ระดับนัยสาํคัญ 
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1. ดานความปรารถนาที่จะอยูในองคกร 12.42 0.0000 0.01 

2. ดานความต้ังใจที่จะอยูในองคกร 12.00 0.0000 0.01 

3. ดานการมาทาํงานที่สมํ่าเสมอ 10.62 0.0000 0.01 

4. ดานความพยายามทุมเทในการทํางาน 13.95 0.0000 0.01 

5. ดานการรักษาความเปนสมาชกิขององคกร 13.95 0.0000 0.01 

       

 เมื่อพิจารณาคานัยสําคัญทางสถิติ ดังตารางท่ี 3 พบวา ทุกองคประกอบของความผูกพันตอองคกรมีคา p–value ตํ่า

กวา 0.01 แสดงใหเห็นวาความสัมพันธระหวางตัวแปรตนแตละดานกับความผูกพันตอองคกรโดยรวมมีนัยสําคัญทางสถิติท่ี

ระดับ 0.01  

 ผลการวิจัยดังกลาวชี้ใหเห็นวา องคประกอบดานพฤติกรรมการทํางานและทัศนคติของพนักงานฝายสนับสนุนทุก

ดานมีบทบาทสําคัญตอความผูกพันตอองคกร 

  

4. อภิปรายผล   

 ผลการวิจัย พบวา พนักงานฝายสนับสนุนของศูนยกระจายสินคา RDC บุรีรัมย มีระดับความผูกพันตอองคกรโดย

ภาพรวมอยูในระดับมากที่สุด ซึ่งสะทอนใหเห็นวาพนักงานมีทัศนคติเชิงบวกตอองคกร และมีความพรอมในการทุมเทการ

ทํางานอยางตอเนื่อง ผลลัพธดังกลาวสามารถอธิบายไดจากลักษณะงานที่มีความชัดเจนดานบทบาทหนาที่ และกระบวนการ

ทํางานที่เปนระบบ ซึ่งสอดคลองกับแนวคิดการออกแบบทางวิศวกรรมอุตสาหการที่เนนความเหมาะสมระหวางงานกับ

ผูปฏิบัติงาน เมื่อพิจารณาจากกลุมตัวอยางในเรื่องขอมูลท่ัวไปและระดับความผูกพันตอองคกรดานตาง ๆ พบวา 

 4.1 พนักงานฝายสนับสนุนที่เปนเพศชายมีความผูกพันตอองคกรสูงกวาเพศหญิงเล็กนอย โดยที่ เพศไมมีความ

แตกตางอยางมีนัยสําคัญระหวางเพศ ซึ่งสอดคลองกับงานวิจัยของสกุลรักษ ลําเภาพันธ และนุชนรา รัตนศิรประภา (2558) 

[1] พบวา เพศ อายุ สถานภาพ การสมรส ระดับการศึกษา ตําแหนงหนาที่หลักในโรงเรียนและประสบการณการทํางานในตํา

แหนงหนาท่ีหลักท่ีแตกตางกันมีความผูกพันตอองคกรไมแตกตางกัน และสอดคลองกับงานวิจัยของอิงอร ตั้นพันธ (2558) [2] 

พบวา ดานเพศ พนักงานระดับหัวหนางานของบริษัทในนิคมอุตสาหกรรมบางชันท่ีมีเพศท่ีแตกตางกันมีความผูกพันตอองคการ

ไมแตกตางกัน และขอคนพบน้ีไมสอดคลองกับงานวิจัยของศิริลักษณ รักเจียม ณัฐวัชร ประทีป ณ ถลาง และจุรีวรรณ จันพลา 

(2564) [3] พบวา กลุม ตัวอยางท่ีมีเพศและฝายงานท่ีสังกัดท่ีแตกตางกันมีความผูกพัน ตอองคกรแตกตางกันอยางมีนัยสําคัญ

ทางสถิติที่ระดับ 0.05 และไมสอดคลองกับงานวิจัยของวรารักษ ลีเลิศพันธ (2557) [4] ที่พบวา พนักงานบริษัทเนชั่น บรอด

แคสติ้ง คอรปอเรช่ัน จํากัด (มหาชน) ท่ีมีเพศตางกันจะมีความผูกพันตอองคกรตางกันอยางมีนัยสําคัญทางสถิติท่ีระดับ .05  

 4.2 พนักงานฝายสนับสนุนที่มีอายุ 31 ปขึ้นไปมีคาเฉลี่ยความผูกพันตอองคกรสูงกวากลุมอายุตํ่ากวา 30 ป ผล

ดังกลาวสะทอนใหเห็นวา อายุที่เพิ่มขึ้นอาจสัมพันธกับการสะสมประสบการณ ความมั่นคงในหนาที่ และความเขาใจใน

ระบบงานขององคกรมากขึ้น ซึ่งเอื้อตอการพัฒนาความผูกพันตอองคกรในระยะยาว ซึ่งสอดคลองกับงานวิจัยของพรรณอร 

รัชตมุทธา (2566) [5] ที่สํารวจผูปฏิบัติงานฝายบํารุงรักษาเครื่องกล การไฟฟาฝายผลิตแหงประเทศไทย พบวาปจจัยสวน

บุคคลดานอายุและระยะเวลาการทํางานสงผลตอความผูกพันตอองคกรอยางมีนัยสําคัญทางสถิติ โดยระยะเวลาและ

ประสบการณท่ีเพ่ิมข้ึนตามอายุมีสวนทําใหเกิดความผกูพันตอองคกรอยางชัดเจน และสอดคลองกับงานวิจัยของอิงอร ตั้นพันธ 

(2558) พบวา พนักงานระดับหัวหนางานที่มีอายุ 50 ปขึ้นไปมีความผูกพันตอองคการมากกวาพนักงานที่มีอายุนอย และ

สอดคลองกับงานวิจัยของ บรรพต ไชยกิจ (2552) [6] ที่พบวาอายุมีอิทธิพลตอระดับความผูกพันตอองคการของพนักงาน 

สอดคลองกับงานวิจัยของ วิชุดา นุชพงษ (2553) [7] ที่พบวาพนักงานที่มีอายุเกินกวา 40 ปมีความผูกพันตอองคการสูงกวา

พนักงานท่ีมีอายุตํ่ากวา 40 ป  
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 4.3 พนักงานฝายสนับสนุนท่ีมีประสบการณทํางานมากกวา 11 ป มีความผูกพันตอองคกรสูงท่ีสุด รองลงมาคือกลุม

ท่ีมีประสบการณ 5–10 ป กลุมประสบการณทํางานนอยกวา 5 ป มีความผูกพันตํ่ากวากลุมอ่ืน แสดงใหเห็นวา ประสบการณ

ทํางานท่ีมากข้ึนมีแนวโนมเพ่ิมความผูกพันตอองคกรสูงข้ึน ซึ่งสอดคลองกับงานวิจัยของเชฐธิดา กุศลาไสยานนท และสุกฤตา 

เช้ือจันสา (2565) [8] ท่ีศึกษาความสัมพันธระหวางปจจัยดานสภาพแวดลอมในการปฏิบัตงิานและประสบการณการทํางานกับ

ความผูกพันตอองคกรของพนักงานบริษัทบริหารจัดการอสังหาริมทรัพยในเขตกรุงเทพมหานคร จํานวน 132 คน ผลการวจิัย

พบวา ปจจัยดานประสบการณการทํางานมีความสัมพันธทางบวกในระดับสูงกับความผูกพันตอองคกรอยางมีนัยสําคัญทาง

สถิติที่ระดับ 0.05 ซึ่งบงชี้วาพนักงานที่มีประสบการณการทํางานมากขึ้นมักมีความผูกพันตอองคกรสูงขึ้น และสอดคลองกับ

งานวิจัยของทิพยชนก เสนผดุง (2563) [9] ที่ศึกษาปจจัยที่มีผลตอความผูกพันตอองคกรของบุคลากรกรมการขาว พบวา

ปจจัยสวนบุคคล เชน ประสบการณในการทํางาน มีผลตอความผูกพันตอองคกร โดยประสบการณในการทํางานเปนปจจัยท่ีมี

ผลตอความผูกพันมากท่ีสุด 

 4.4 พนักงานฝายสนับสนุนท่ีเปรียบเทียบตามตําแหนงงาน พบวา ตําแหนงผูจัดการและหัวหนาหนวย มีความผูกพัน

ตอองคกรสูงที่สุด กลุมพนักงานทั่วไปมีคาความผูกพันตํ่ากวากลุมที่มีตําแหนงสูงกวา ชี้ใหเห็นวาตําแหนงที่สูงขึ้นมักจะมี

ความรูสึกผูกพันตอองคกรมากขึ้น ซึ่งสอดคลองกับงานวิจัยของวารุณพร เชื้อวณิชย และธรรมวิมล สุขเสริม (2563) [10] ได

ศึกษาเกี่ยวกับความผูกพันตอองคกรของพนักงานในกลุมบริษัทผลิตนํ้าแข็งแหงหนึ่งในจังหวัดอุบลราชธานี โดยพบวาปจจัย

สวนบุคคล เชน ระดับการศึกษา รายไดเฉลี่ยตอเดือน อายุงาน และตําแหนงงาน มีผลตอความผูกพันของพนักงานในองคกร

แตกตางกันอยางมีนัยสําคัญทางสถิติที่ระดับ 0.05 และผลการเปรียบเทียบคาเฉลี่ยของความผูกพันของพนักงาน โดยจําแนก

ตามตําแหนงงาน มีคา t เทากับ –5.88 และมีคา Sig เทากับ 0.00 ซึ่งนอยกวา 0.01 แสดงวาพนักงานท่ีมีตําแหนงงานตางกัน

มีความผูกพันแตกตางกันอยางมีนัยสําคัญทางสถิติที่ระดับ 0.01 โดยพนักงานปฏิบัติการมีคาเฉลี่ยของความผูกพันตํ่ากวา

พนักงานระดับบริหาร 

 4.5 ความสัมพันธกับความผูกพันขององคกร โดยเรียงลําดับจากมากไปหานอย พบวา ดานท่ีมีความผูกพันตอองคกร

สูงสุดมีระดับเทากัน 2 ดานคือ ดานความพยายามทุมเทในการทํางาน (r=0.935) ระดับสูงมาก มีนัยสําคัญทางสถิติที่ระดับ 

0.01   ผลการวิเคราะหความสัมพันธชี้ใหเห็นวา พฤติกรรมการทํางานที่สะทอนถึงความพยายามและความทุมเท มีความ

เชื ่อมโยงอยางชัดเจนกับระดับความผูกพันตอองคกร ซึ ่งสะทอนบทบาทของแรงจูงใจภายในที่มีตอการคงอยูในองคกร 

สอดคลองกับงานวิจัยของอภิญญา ทองเดช (2558) [11] จากการศึกษา พบวา ปจจัยจูงใจในการทํางานมีความสัมพันธ

ทางบวกกับความผูกพันตอองคกร โดยปจจัยจูงใจในการทํางานโดยรวมและรายดานทุกดาน มีความสัมพันธทิศทางเดียวกันกับ

ความผูกพันตอองคกร อยางมีนัยสําคัญทางสถิติท่ีระดับ 0.05 ซึ่งหมายความวา ถามีปจจัยจูงใจในการทํางานสูงก็ทําใหมีความ

ผูกพันตอองคกรสูงดวย และสอดคลองกับงานวิจัยของอรทัย โสมหยกวิลาศ (2555) [12]  พบวา ความผูกพันตอองคกรของ

กลุมตัวอยางในดานความเต็มใจที่จะทุมเทความพยายามอยางมากที่จะปฏิบัติงานเพื่อองคการโดยรวมอยูในระดับมาก (𝑥̅𝑥= 

3.51) และดานการรักษาความเปนสมาชิกขององคกร (r=0.935) ระดับสูงมากและมีนัยสําคัญทางสถิติท่ีระดบั 0.01 แสดงให

เห็นวาพนักงานท่ีตองการรักษาสถานะของตนเองในองคกรมักจะมีความผูกพันตอองคกรในระดับสูง ซึ่งสอดคลองกับงานวิจัย

ของวีรวัชร บุญสง (2557) [13] พบวา ผลการวิเคราะหขอมูลความผกูพันตอองคการของพนักงานบริษัท ฟูดสตาร จํากัด ไดแก 

ดานความเชื ่อมั ่นและยอมรับเปาหมายรวมถึงคานิยมขององคการ ดานความเต็มใจและใชความพยายามเต็มที่ในการ

ปฏิบัติงานใหองคการและดานความตองการท่ีจะรักษาความเปนสมาชิกขององคการ พบวาตัวแทนของพนักงานมีความผูกพัน

ตอองคการอยูในระดับมากซึ่งมีคาเฉลี่ยเทากับ 3.55 โดยคาเฉลี่ยความผูกพันตอองคการสูงที่สุดคือดานความเต็มใจและใช

ความพยายามเต็มที่ในการปฏิบัติงานใหองคการอยูในระดับมาก มีคาเฉลี่ยเทากับ 3.65 รองลงมาคือดานความเชื่อมั่นและ

ยอมรับเปาหมายรวมถึงคานิยมขององคการอยูในระดับมาก มีคาเฉลี่ยเทากับ 3.59 และดานความตองการท่ีจะรักษาความเปน

สมาชิกขององคการอยูในระดับปานกลาง มีคาเฉลี ่ยเทากับ 3.42 รองลงมาคือดานความปรารถนาที่จะอยูในองคกร 
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(r=0.920) มีระดับความสัมพันธสูงมากและมีนัยสําคัญทางสถิติที่ระดับ 0.01 แสดงใหเห็นวาพนักงานมีความผูกพันตอองคกร

ในระดับสูงมากจึงมีความปรารถนาท่ีจะอยูในองคกรซึ่งสอดคลองกับงานวิจัยของพรทิตย ตอยหมื่นไวย และอัมพาพร ลีลามโน

ธรรม (2563) [14] ไดศึกษาเรื่อง ความสัมพันธระหวางวัฒนธรรมองคกรและความผูกพันตอองคกรของพนักงานโรงพยาบาล

เอกชน ABC ในจังหวัดนครราชสีมา พบวา ความผูกพันดานความคงอยูกับองคกร อยูในระดับมาก รองลงมาคือดานความตั้งใจ

ท่ีจะอยูในองคกร (r=0.915) ระดับความสัมพันธสูงมากและมีนัยสาํคัญทางสถิตท่ีิระดับ 0.01 แสดงใหเห็นวาพนักงานท่ีมีความ

ตั้งใจท่ีจะอยูในองคกรมีความผูกพันตอองคกรสูงมาก ซึ่งสอดคลองกับงานวิจัยของพิมพชนก ทรายขาว (2553) [15] ไดศึกษา

เรื่องปจจัยที่มีผลตอความผูกพันตอองคกรของพนักงานธนาคารทิสโก จํากัด (มหาชน) กลุมตัวอยางจํานวน 214 คน ผล

การศึกษาพบวา พนักงานธนาคารทิสโก จํากัด (มหาชน) มีความผูกพันตอองคกรโดยรวมอยูในระดับมาก สําหรับปจจัยท่ีแสดง

ถึงความผูกพันตอองคกรในดานความเชื่อมั่นอยางแรงกลา ความเต็มใจที่จะทุมเทความพยายามอยางมากเพื่อประโยชนของ

องคกร และความปรารถนาอยางแรงกลาที่จะคงไวซึ่งความเปนสมาชิกภาพขององคกร อยูในระดับผูกพันมาก สวนดานการ

ทํางานท่ีสมํ่าเสมอ (r=0.895) แมจะมีความสัมพันธสูง แตเมื่อเปรียบเทียบกับปจจัยอ่ืน พบวามีระดับความสัมพันธตํ่าท่ีสุดใน

กลุมปจจัยทัง้หมด ซึ่งสอดคลองกับงานวิจัยของเวทยา ใฝใจดี, สุขยืน เทพทองและวัชรพจน ทรัพยสงวนบุญ (2566) [16] ได

ศึกษาเรื่อง การศึกษาปจจัยที่สงผลตอความผูกพันองคกรและอิทธิพลของความผูกพันองคกรตอประสิทธิผลการทํางาน 

กรณีศึกษารัฐวิสาหกิจในประเทศไทย พบวา ปจจัยความผูกพันองคกรและประสิทธิผลการทํางานดานการทํางานอยางเต็ม

ความสามารถอยูในระดับมาก  

        โดยสรุป ผลการวิจัยช้ีใหเห็นวา ความพยายามทุมเทในการทํางานและความตองการรักษาสถานะการเปนสมาชิก

ขององคกร เปนองคประกอบสําคัญที่สะทอนระดับความผูกพันของพนักงานฝายสนับสนุนในบริบทของศูนยกระจาย

สินคา RDC บุรีรัมย   

 

5. สรุป 

 งานวิจัยน้ีแสดงใหเห็นวาพนักงานมีความผูกพันตอองคกรในระดับสูงมาก โดยเฉพาะดานการรักษาความเปนสมาชิก

ขององคกร พนักงานที่มีอายุมากกวาและประสบการณทํางานที่สูงกวามักมีความผูกพันตอองคกรมากขึ้น ผูดํารงตําแหนงสูง 

เชน หัวหนาหนวยหรือผูจัดการแผนก มีความผูกพันตอองคกรมากกวาพนักงานท่ัวไป 

 

6. กิตติกรรมประกาศ 

 งานวิจัยนี้ไดรับการสนับสนุนจากสถาบันการอาชีวศึกษาภาคตะวันออกเฉียงเหนือ 5 วิทยาลัยเทคนิคบุรีรัมย ขอขอบคุณศูนยกระจาย

สินคา RDC บุรีรัมย จังหวัดบุรีรัมย ที่เปนสถานที่ในการศึกษา 
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บทคัดยอ 

งานวิจัยนี้มีวัตถุประสงคเพื่อพัฒนาแผนปารติเกิลบอรดที่มีมูลคาเพิ่มจากวัสดุเหลือทิ้งและวัสดุรีไซเคิล เพื่อเพ่ิม

มูลคาใหกับวัสดุเหลือใช สงเสริมการใชทรัพยากรอยางมีประสิทธิภาพ และสนับสนุนแนวทางการพัฒนาที่ยั ่งยืน โดย

ประยุกตใชกระบวนการทางวิศวกรรมในการแปรรูปวัสดุเหลือท้ิงใหเปนผลิตภัณฑใหมท่ีสามารถนําไปใชประโยชนเชิงพาณิชย

ได วัตถุดิบหลักที่ใชในการผลิต ไดแก เปลือกทุเรียนและเปลือกหมาก ซึ่งถูกยอยใหมีขนาด 4 และ 20 มิลลิเมตร โดยใชกาก

กาแฟและเม็ดพลาสติกรีไซเคิลเปนวัสดุเสริมแรง และใชกาวไอโซไซยาเนตในอัตรา 6, 9 และ 12 เปอรเซ็นตโดยนํ้าหนักของ

วัตถุดิบ วัตถุดิบทั้งหมดถูกผสมในเครื่องผสมพรอมการฉีดกาว จากนั้นนําสวนผสมไปขึ้นรูปในแมพิมพขนาด 400 × 600 

มิลลิเมตร และอัดข้ึนรูปดวยแรงดันไฮดรอลิกส 30 เมกะปาสคาล ท่ีอุณหภูมิประมาณ 160 องศาเซลเซียส เปนเวลา 10 นาที 

ผลการทดลองพบวาแผนปารติเกิลบอรดท่ีผลิตจากเปลือกทุเรียนขนาด 20 มิลลิเมตร โดยใชกาวไอโซไซยาเนต 12 เปอรเซ็นต 

และเสริมแรงดวยเม็ดพลาสติกรีไซเคิล ใหคุณสมบัติที่เหมาะสมที่สุด โดยมีคาความหนาแนนเฉลี่ย 780.02 กิโลกรัมตอ

ลูกบาศกเมตร คาปริมาณความช้ืนเฉลี่ย 4.36 เปอรเซ็นต คาการพองตัวเฉลี่ย 8.24 เปอรเซ็นต และคาความตานแรงดึงตั้งฉาก

กับผิวหนาเฉลี่ย 6.93 เมกะปาสคาล เมื่อเปรียบเทียบกับมาตรฐานผลิตภัณฑอุตสาหกรรม มอก. 876–2547 พบวาคุณสมบัติ

ทางกายภาพและทางกลของแผนปารติเกิลบอรดอยูในเกณฑมาตรฐาน แสดงใหเห็นถึงศักยภาพของการนําวัสดุเหลือทิ้งและ

วัสดุรีไซเคิลมาพัฒนาเปนวัสดุกอสรางท่ียั่งยืน 

คําสําคัญ: ปารติเกิลบอรด ทุเรียน เปลือกหมาก กากกาแฟ และ พอลิโพรพีลีน 
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Abstract 

This research aimed to develop value–added particleboard from waste and recycled materials in 

order to enhance the value of waste resources, promote efficient resource utilization, and support 

sustainable development. Engineering–based processing methods were applied to transform waste 

materials into new products with potential commercial applications. The primary raw materials used in this 

study were durian peels and areca nut husks, which were processed into particle sizes of 4 and 20 mm. 

Spent coffee grounds and recycled plastic pellets were employed as reinforcing materials, while isocyanate 

adhesive was added at proportions of 6%, 9%, and 12% by weight of the raw materials. The mixed materials 

were blended using a mechanical mixer with adhesive injection, weighed, and formed into boards using a 

mold with dimensions of 400 × 600 mm. Hot pressing was conducted under a hydraulic pressure of 30 MPa 

at approximately 160 °C for 10 minutes. The results indicated that particleboard produced from 20 mm 

durian peel particles with 12% isocyanate adhesive and reinforced with recycled plastic pellets exhibited 

the most favorable properties. The board demonstrated an average density of 780.02 kg/m³, an average 

moisture content of 4.36%, an average thickness swelling of 8.24%, and an average internal bond strength 

of 6.93 MPa. When compared with the Thai Industrial Standard TIS 876–2547, the physical and mechanical 

properties of the developed particleboard met the required specifications. These findings confirm the 

feasibility of utilizing waste and recycled materials for the production of sustainable and value–added 

particleboard. 

Keywords:  Particleboard, Durian, Areca nut husk, Spent coffee grounds, and Polypropylene 

 

1. บทนํา 

 ปจจุบันประเทศไทยกําลังเผชิญกับปญหามลภาวะที่มีแนวโนมทวีความรุนแรงเพิ่มขึ้นอยางตอเนื่อง อันเปนผล

สืบเนื่องจากความกาวหนาทางวิทยาศาสตรและเทคโนโลยี ประกอบกับการเพิ่มขึ้นของจํานวนประชากรอยางรวดเร็ว ปจจัย

ดังกลาวสงผลใหเกิดการสะสมของวัสดุเหลือใชและขยะมูลฝอยในปริมาณมากในหลายพื้นที่ของประเทศ ซึ่งกอใหเกิดปญหา

สิ่งแวดลอมและสงผลกระทบโดยตรงตอคุณภาพชีวิตและสุขภาวะของประชาชน 

 จังหวัดจันทบุรี ซึ่งตั้งอยูในภาคตะวันออกของประเทศไทย มีลักษณะภูมิประเทศท่ีอุดมสมบูรณและเหมาะสมตอการ

เพาะปลูกพืชผลทางการเกษตรหลากหลายชนิด ประชากรสวนใหญประกอบอาชีพดานการเกษตร สงผลใหมีผลผลิตทาง

การเกษตรออกสูตลาดอยางตอเนื่องตลอดทั้งป โดยเฉพาะไมผลเศรษฐกิจสําคัญ ไดแก ทุเรียนและมังคุด ทั้งนี้ ทุเรียนถือเปน

พืชเศรษฐกิจหลักของจังหวัดจันทบุรีและพ้ืนท่ีภาคตะวันออก ไดแก จังหวัดระยอง จันทบุรี และตราด จากขอมูลของสํานักงาน

เศรษฐกิจการเกษตรที่ 6 จังหวัดชลบุรี รายงานวาในป พ.ศ. 2567 ประเทศไทยมีพื้นที่ปลูกทุเรยีนยืนตนรวมทั้งสิ้น 687,140 

ไร เพิ่มขึ้นจากป พ.ศ. 2566 ซึ่งมีพื้นที่ปลูกจํานวน 635,984 ไร หรือเพิ่มขึ้น 51,156 ไร คิดเปนรอยละ 8.04 [1] นอกจากน้ี 

ยังมีพืชเศรษฐกิจอื่น ๆ เชน หมาก และมันสําปะหลัง ที่มีบทบาทสําคัญตอระบบเศรษฐกิจการเกษตรของพื้นท่ี อยางไรก็ตาม 

กระบวนการเพาะปลูก การเก็บเกี่ยว และการแปรรูปผลผลิตทางการเกษตรดังกลาว สงผลใหเกิดวัสดุเหลือทิ้งในปริมาณมาก 

เชน เปลือกทุเรียน ซึ่งมักถูกกําจัดโดยวิธีการเผาทําลายในพื้นที่ สงผลใหเกิดปญหาฝุนละอองขนาดเล็กที่มีปริมาณเกินคา

มาตรฐาน อันนําไปสูปญหามลภาวะทางอากาศและสงผลกระทบตอสุขภาพของประชาชนในพ้ืนท่ี เชนเดียวกับหลายพ้ืนท่ีอ่ืน

ของประเทศ แมวาจะแตกตางกันในแหลงกําเนิดของมลภาวะก็ตาม ท้ังน้ี วัสดุเหลือท้ิงทางการเกษตรดังกลาวมีคุณสมบัติของ
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เสนใยเซลลูโลสธรรมชาติ เชน ความทนทานตอการเนาเปอย ความเสื่อมสภาพทางเคมี และความทนทานตอความรอนใน

ระดับอุณหภูมิเดือดของน้ํา อีกท้ังยังสามารถนํากลับมาใชใหมหรือแปรรูปเพ่ือเพ่ิมมูลคาไดอยางตอเน่ือง จึงนับเปนทรัพยากรท่ี

มีศักยภาพสําหรับการพัฒนาเปนวัสดุทางเลือกท่ีเปนมิตรตอสิ่งแวดลอมและสอดคลองกับแนวทางการพัฒนาท่ียั่งยืน 

 จากการศึกษาขอมูลและงานวิจัยที่เกี่ยวของ พบวามีการนําวัสดุเหลือทิ้งหรือวัสดุที่ไมมีมูลคาทางเศรษฐกิจมาเพ่ิม

มูลคา ผานกระบวนการแปรรูปเปนผลติภัณฑใหมในหลากหลายรูปแบบ เชน แผนวัสดุประกอบ กระดาษ และจานรองแกว ซึ่ง

นอกจากจะชวยลดปญหาขยะมูลฝอยแลว ยังเปนแนวทางหน่ึงในการสรางมูลคาเพ่ิมใหแกวัสดุเหลือท้ิงไดอยางมีประสิทธิภาพ 

จากการสํารวจวรรณกรรมที่เกี่ยวของพบวามีการนําวัสดุตาง ๆ มาเพิ่มมูลคาหลายรูปแบบ เชน วัสดุเชิงประกอบชีวภาพพอลิ

แลคติกแอซิดเสริมแรงดวยอนุภาคเสนใยกัญชงและทัลค [2] ปารติเกิลบอรดจากใบยาง ใยมะพราว และเปลือกหมาก [3] วัสดุ

เชิงประกอบพอลิโพรพิลีนรีไซเคิลผสมกับฟางขาว [4] แผนประกอบจากเศษกระจูดเหลือใช [5] กระดาษจากเสนใยเปลือก

หนอไมผสมเปลือกขาวโพด [6] จานรองแกวจากกากกาแฟและพอลิเอทิลีนความหนาแนนตํ่า [7] แผนช้ินไมอัดจากเศษไมไผท่ี

เหลือจากการทําเสื่อ [8] ปารติเกิลบอรดจากก่ิงลําไย และใบลําไย [9]  วัสดุเชิงประกอบเสริมแรงดวยเสนใยจากกลวยและใบ

สัปปะรด [10] วัสดุเชิงประกอบเสริมแรงดวยเสนใยจากใบสัปปะรด [11–12] แผนชีวคอมโพสิตจากเปลือกกลวย แปงมัน

สําปะหลัง และเสนใยตนกลวย [13] การใชเชื้อรามัยซีเลียมและเสนใยเหลือทิ้งในการผลิตวัสดุชีวคอมโพสิตสําหรับสิ่งทอ

เกษตร [14]  แผนชีวคอมโพสิตโดยใชเสนใยเคนาฟและพอลิเมอรโพรพิลีน [15] และอ่ืน ๆ อีกมากมาย                 

 ดวยเหตุผลดังกลาว งานวิจัยนี้จึงมุงเนนการพัฒนาแผนปารติเกิลบอรดจากวัสดุเหลือใชทางการเกษตร โดยอาศัย

การผสมผสานกับตัวประสานท่ีเหมาะสม ไดแก กาวไอโซไซยาเนต เพ่ือผลิตแผนปารติเกิลบอรดท่ีมีคุณสมบัติทางกายภาพและ

ทางกลสอดคลองกับความตองการในการใชงาน นอกจากนี้ ยังมีการเสริมแรงวัสดุดวยเม็ดพลาสติกรีไซเคิลชนิดโพลิโพรพิลีน 

ซึ่งเปนพลาสติกท่ีมีคุณสมบัติดานความแข็งแรง ความทนทาน และความเสถียรทางโครงสรางสูง ควบคูกับการประยุกตใชกาก

กาแฟ ซึ่งเปนวัสดุชีวภาพที่มีศักยภาพในการเสริมแรงและไดรับความสนใจอยางแพรหลายในหลากหลายอุตสาหกรรม อาทิ 

อุตสาหกรรมคอมโพสิต ซีเมนต ยาง กระดาษ และวัสดุกอสราง แนวทางดังกลาวมีเปาหมายเพ่ือเพ่ิมมูลคาใหกับวัสดุเหลือท้ิง 

สงเสริมการใชทรัพยากรอยางมีประสิทธิภาพ และสนับสนุนการพัฒนาวัสดุทางเลือกท่ีสอดคลองกับแนวคิดการพัฒนาท่ียั่งยืน 

 

2. วิธีการดําเนินงาน 

2.1 วัสดุและวิธีการทดสอบ 

 งานวิจัยนี้จะทําการผลิต และศึกษาคุณสมบัติทางกายภาพ และทางกลของแผนปารติเกิลบอรดเปรียบเทียบกับ

มาตรฐานอุตสาหกรรม มอก. 876 – 2547 แผนช้ินไมอัดชนิดราบ โดยมีรายละเอียด ดังน้ี 

  2.1.1 วัสดุเหลือใชทางการเกษตร คือ เปลือกทุเรียน และเปลือกหมาก 

  2.1.2 วัสดุเสริมแรง คือ เม็ดพลาสติกรีไซเคิล ชนิดพอลิโพรพีลีน และกากกาแฟ 

  2.1.3 ตัวประสาน คือ กาวไอโซไซยาเนต 

  2.1.4 คุณสมบัติทางกายภาพ ไดแก คาความหนาแนน, ปริมาณความช้ืน และการพองตัวตามความหนา  

  2.1.5 คุณสมบัติทางกล คือ ความตานแรงดึงตั้งฉากกับผิวหนา 

2.2 ข้ันตอนการผลิตแผนปารติเกิลบอรด 

 เตรียมวัสดุเหลือใชทางการเกษตร คือ เปลือกทุเรียน และเปลือกหมาก ซึ่งเปนวัตถุดิบหลักในการผลิตมาควบคุม

ความช้ืนและยอยใหเหลือขนาด 4 และ 20 มิลลิเมตร ดวยเครื่องสับยอยจากน้ันช่ังน้ําหนักวัตถุดิบท่ีผานการสับยอยตามสูตรท่ี

กําหนด และนํ้าหนักกาวไอโซไซยาเนต 6, 9 และ 12 เปอรเซ็นตของนํ้าหนักวัตถุดิบ นําเขาเครื่องผสมพรอมกับผสมกาวโดย

การฉีดกาวเขาไปยังเครื่อง เมื่อเสร็จเรียบรอยนําวัตถุดิบที่ผสมกาวแลวมาชั่ง แลวใสในแมพิมพขนาด 400×600 มิลลิเมตร 

หลังจากนําวัตถุดิบใสจนเสร็จแลวทําการอัดขึ้นรูปดวยแรงดันไฮดรอลิกส 30 เมกะปาสคาล อุณหภูมิประมาณ 160 องศา
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เซลเซียส เปนเวลา 10 นาที หลังจากน้ันนําออกจากเครื่องอัดรอน จะไดแผนปารติเกิลบอรดตามสูตรท่ีผสม 

 

 
รูปท่ี 1 ข้ันตอนการอัดข้ึนรูป 

 

 
รูปท่ี 2 แผนปารติเกิลบอรด 

 

2.3 ข้ันตอนการทดสอบ 

 แผนปารติเกิลบอรดที่ไดจากการอัดขึ้นรูปจะมีขนาด 400×600×10 มิลลิเมตร การทดสอบตัวอยางแผนปารติเกิล

บอรดมีการสุมตัวอยางจากการผลติมาทําการทดสอบตามมาตรฐานผลิตภณัฑอุตสาหกรรม มอก. 876 – 2547 เรื่องแผนช้ินไม

อัดชนิดอัดราบ [16] ไดแก 

  2.3.1 คุณสมบัติทางกายภาพ 

   2.3.1.1 ความหนาแนน ตัดชิ้นทดสอบขนาด 50×50 มิลลิเมตร จํานวน 6 ชิ้น นําชิ้นทดสอบท่ี

ตัดเรียบรอยแลว ไปทําการช่ังใหไดมวลท่ีแนนอนถึง 0.1 กรัม และทําการวัดความหนาตรงจุดก่ึงกลางของช้ินทดสอบ และวัด

ความกวางกับความยาวจากน้ันหาคาความหนาแนน 

   2.3.1.2 ปริมาณความชื้น ชั่งชิ้นทดสอบซึ่งผานการทดสอบตามขอ 1 ใหไดมวลแนนอนถึง 0.1 

กรัม เปนมวลของช้ินทดสอบกอนอบ ทําการอบช้ินทดสอบในตูอบท่ีมีอุณหภูมิ 130 ± 2 องศาเซลเซียส จนไดมวลคงท่ี คือมวล

ของชิ้นทดสอบเมื่อชั่ง 2 ครั้งที่เวลาหางกัน 6 ชั่วโมง ตองไมแตกตางกันเกิน 0.1 เปอรเซ็นตของมวลของชิ้นทดสอบ หลังจาก

น้ันนํามาใสในเดซิเคเตอร ปลอยไวใหเย็น ช่ังช้ินทดสอบเปนมวลของช้ินทดสอบหลังอบแหงจึงหาคาปริมาณความช้ืน 

   2.3.1.3 การพองตัวตามความหนา ตัดช้ินทดสอบขนาด 50×50 มิลลิเมตร จํานวน 8 ช้ิน จากน้ัน

ทําเครื่องหมายตําแหนงท่ีวัดความหนา และวัดความหนาของช้ินทดสอบ ทดสอบเปนความหนากอนแชน้ํา และแชช้ินทดสอบ

ในน้ําสะอาดท่ีอุณหภูมิ 20 ± 2 องศาเซลเซียส เมื่อแชช้ินทดสอบครบ 1 ช่ัวโมง รีบนําช้ินทดสอบข้ึนมาซับน้ําท่ีผิวออกใหหมด

ดวยผาหมาด แลวจึงปลอยไวที่อุณหภูมิหอง โดยวางใหขอบดานใดดานหนึ่งอยูบนแผนวัสดุที่ไมดูดซับนํ้าปลอยชิ้นทดสอบไว
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อีก 1 ช่ัวโมง นําช้ินทดสอบข้ึนมาวัดความหนาตามตําแหนงเดิมเปนความหนาหลังแชน้ําทําการหาคาการพองตัวตามหนา 

  2.3.2 คุณสมบัติทางกล 

   2.3.2.1 ความตานทานแรงดึงตั้งฉากกับผิวหนา ตัดชิ้นทดสอบขนาด 50×50 มิลลิเมตร จํานวน 

8 ช้ิน ติดผิวหนาท้ังสองของช้ินทดสอบกับแผนดึงโดยใชกาวสังเคราะหท่ีใหแรงยึดระหวางช้ินทดสอบกับแผนดึงไดมากกวาแรง

ยึดตัวในชิ้นทดสอบ นําชิ้นทดสอบที่เตรียมไดแลวนี้ไปเขาเครื่องดึงดึงใหชิ้นทดสอบแยกออกจากกัน ซึ่งปกติจะแยกในชั้นไส

อัตราการเพ่ิมแรงดึงตองเปนไปอยางสมํ่าเสมอ เวลาท่ีใชตั้งแตเริ่มดึงจนกระท่ังช้ินทดสอบแยกออกจากกันตองไมนอยกวา 30 

วินาที แตไมมากกวา 90 วินาที (ความเร็วในการดึงประมาณ 2 มิลลิเมตรตอนาที) หาคาความตานทานแรงดึงตั้งฉากกับ

ผิวหนา 

 

 
รูปท่ี 3 ทดสอบความตานทานแรงดึงตั้งฉากกับผิวหนา 

 

3. ผลการวิจัย 

 ผลการดําเนินงานวิจัยหลังการทดสอบคุณสมบัติทางกายภาพ และทางกลของแผนปารติเกิลบอรดแลวนําผลท่ีไดน้ัน

มาเปรียบเทียบกับมาตรฐานผลิตภัณฑอุตสาหกรรม มอก. 876–2547 เรื่องแผนช้ินไมอัดชนิดอัดราบ ไดผลดังน้ี 

 

ตารางท่ี 1 เปรียบเทียบผลการทดสอบแผนปารติเกิลบอรดใชวัตถุดิบขนาด 4 มิลลิเมตรกับมาตรฐานอุตสาหกรรม 

ลําดับ 

คามาตรฐานอุตสาหกรรม 

มอก. 876 – 2547  

แผนชิ้นไมอัดชนิดราบ 

ผลการทดสอบ 

เปลือกทุเรียน เปลือกหมาก 

อัตราสวนผสมกาวไอโซไซยาเนต  

6 % 9 % 12 % 6 % 9 % 12 % 

1 ความหนาแนน 400 – 900 (kg/m3) 857.22 903.16 870.55 697.96 808.11 824.79 

2 ปริมาณความชื้น 4 – 13 (%) 3.80 4.16 4.94 3.73 4.56 3.32 

3 
การพองตัวตามความหนา ไมเกิน 12 

(%) 
19.49 15.89 23.23 25.02 13.16 19.93 

4 
ความตานแรงดึงต้ังฉากกับผิวหนา ไม

นอยกวา 0.45 (MPa) 
4.29 6.14 4.75 2.84 3.89 4.06 
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ตารางท่ี 2 เปรียบเทียบผลการทดสอบแผนปารติเกิลบอรดใชวัตถุดิบขนาด 20 มิลลิเมตรกับมาตรฐานอุตสาหกรรม  

ลําดับ 

คามาตรฐานอุตสาหกรรม 

มอก. 876 – 2547  

แผนชิ้นไมอัดชนิดราบ 

ผลการทดสอบ 

เปลือกทุเรียน เปลือกหมาก 

อัตราสวนผสมกาวไอโซไซยาเนต 

6% 9% 12% 6% 9% 12% 

1 ความหนาแนน 400 – 900 (kg/m3) 758.28 818.84 780.02 641.05 677.53 771.00 

2 ปริมาณความชื้น 4 – 13 (%) 3.47 5.45 4.36 3.82 2.66 3.14 

3 
การพองตัวตามความหนา ไมเกิน 12 

(%) 
14.72 7.78 8.24 11.74 11.65 5.81 

4 
ความตานแรงดึงต้ังฉากกับผิวหนา ไม

นอยกวา 0.45 (MPa.) 
5.69 7.91 6.93 2.13 4.09 5.30 

 

 
รูปท่ี 4  แผนปารติเกิลบอรดจากเปลือกทุเรียน (ขนาด 20 มิลลิเมตร ตัวประสาน 12 เปอรเซ็นตโดยน้ําหนัก)  

เสรมิแรงดวยเม็ดพลาสติกรไีซเคลิ  

 

 
รูปท่ี 5  แผนปารติเกิลบอรดจากเปลือกหมาก (ขนาด 20 มิลลิเมตร ตัวประสาน 12 เปอรเซ็นตโดยน้ําหนัก)  

เสรมิแรงดวยเม็ดพลาสติกรไีซเคลิ 

 

4. อภิปรายผล   

 จากผลการทดสอบสมบัติทางกายภาพ และสมบัติทางกลของแผนปารติเกิลบอรด เมื่อนําผลมาเปรียบเทียบกับ

ตารางมาตรฐานผลิตภัณฑอุตสาหกรรม มอก. 876–2547 แผนช้ินไมอัดชนิดอัดราบ พบวา แผนปารติเกิลบอรดท่ีใชกากกาแฟ

เปนตัวเสริมแรงมลีักษณะผิวหนาบวม  ตางจากการใชเม็ดพลาสติกรีไซเคิลเปนตัวเสริมแรงที่มีผวิหนาสมบูรณ จึงมีการนํามา

ทดสอบ พบวา สมบัติทางกลอยูในมาตรฐานกําหนด และคุณสมบัติทางกายภาพบางประการไมไดอยูในมาตรฐานกําหนด ซึ่ง
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สอดคลองกับผลวิจัยของฐิติ และคณะ [3] ซึ่งพัฒนาปารติเกิลบอรดจากเปลือกหมาก ใบยาง ใยมะพราว ผลวิจัยของประจกัร 

และคณะ [9] ซึ่งพัฒนาปารติเกิลบอรดจากกิ่งลําไย และใบลําไย และผลวิจัยของเดช และคณะ [5] ที่มีการนําวัสดุจาก

ธรรมชาติที่มีเสนใยมาใชโดยตรงไมไดผานกระบวนการปรับคุณสมบัติดวยกระบวนการอื่น ๆ เชน กระบวนการทางเคมีกอน

นํามาใชงาน เพ่ือการประยุกตใชงานอยางยั่งยืน และคํานึงถึงสิ่งแวดลอม 

 

 
รูปท่ี 6 กราฟความคลาดเคลื่อนคาความตานแรงดึงตั้งฉากกับผิวหนาของแผนปารติเกิลบอรดจากเปลอืกทุเรียน   

 

จากรูปที่ 6 การตรวจสอบการกระจายตัวของขอมูลพบวาขอมูลยังคงมีการกระจายตัวแบบปกติ และพบวาการ

กระจายตัวของสวนตกคางมีลักษณะการกระจายตัวแบบอิสระตอกัน 

 

 
รูปท่ี 7 กราฟอิทธิพลหลักของคาความตานแรงดึงตั้งฉากกับผิวหนาของแผนปารติเกิลบอรดจากเปลือกทุเรียน   

 

 
รูปท่ี 8 กราฟอิทธิพลรวมของคาความตานแรงดึงตั้งฉากกับผิวหนาของแผนปารติเกิลบอรดจากเปลือกทุเรียน   
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จากรูปที่ 7 และ 8 กราฟอิทธิพลหลัก และอิทธิพลรวมของคาความตานแรงดึงตั้งฉากกับผิวหนาของแผนปารติเกิล

บอรดจากเปลือกทุเรียนกับเงื่อนไขเปอรเซ็นตของกาวไอโซไซยาเนต (Iso–D) และขนาดของเปลือกทุเรียน (Size–D) พบวา

การเปลี่ยนแปลงของเง่ือนไขเปอรเซ็นตของกาวไอโซไซยาเนต และขนาดของเปลือกทุเรียน มีอิทธิพลตอการเปลี่ยนแปลงของ

คาความตานแรงดึงตั้งฉากกับผิวหนาท่ีระดับนัยสําคัญ α= 0.05 

 

5. สรุป 

 จากผลการศึกษาสามารถสรุปสาระสําคัญของงานวิจัยไดดังน้ี 

 ผลการเปรียบเทียบคุณสมบัติของแผนปารตเิกิลบอรดที่พัฒนาขึ้นกับมาตรฐานผลิตภัณฑอุตสาหกรรม มอก. 876–

2547 พบวา แผนปารติเกิลบอรดท่ีผลิตจากเปลือกทุเรียนซึ่งมีขนาดอนุภาค 20 มิลลิเมตร โดยใชกาวไอโซไซยาเนตในอัตรา 9 

และ 12 เปอรเซ็นตโดยน้ําหนักของวัตถุดิบ และเสริมแรงดวยเม็ดพลาสติกรีไซเคิล มีคุณสมบัติทางกายภาพและคุณสมบัติทาง

กลอยูในเกณฑมาตรฐานที่กําหนด ทั้งนี้ แผนปารติเกิลบอรดดังกลาวมีคาความหนาแนนเฉลี่ยเทากับ 818.84 และ 780.02 

กิโลกรัมตอลูกบาศกเมตร มีคาปริมาณความชื้นเฉลี่ย 5.45 และ 4.36 เปอรเซ็นต มีคาการพองตัวเฉลี่ย 7.78 และ 8.24 

เปอรเซ็นต และมีคาความตานแรงดึงตั ้งฉากกับผิวหนาเฉลี่ย 7.91 และ 6.93 เมกะปาสคาล ตามลําดับ แสดงใหเห็นถึง

ศักยภาพของการใชวัสดุเหลือทิ้งทางการเกษตรรวมกับวัสดุรีไซเคิลในการผลิตแผนปารตเิกิลบอรดที่มีคุณภาพตามมาตรฐาน

อุตสาหกรรม 

 นอกจากนี้ จากผลการประเมินดานการประยุกตใชงาน พบวาแผนปารติเกิลบอรดที่พัฒนาขึ้นมีความเหมาะสม

สําหรับการนําไปใชงานในดานการผลิตเฟอรนิเจอรที่ตองรองรับแรงตาง ๆ เชน แรงกดและแรงกระแทก รวมถึงการใชงานใน

ลักษณะของอุปกรณตกแตงภายในที่ไมตองรับนํ้าหนักมาก เชน กลองใสของขนาดเล็ก ชั้นวางของขนาดเล็ก และกรอบรูป 

ท้ังน้ี การพัฒนาแผนปารติเกิลบอรดจากวัสดุเหลอืท้ิงดังกลาวเปนแนวทางหน่ึงในการจัดการวัสดุเหลือใชทางการเกษตรอยางมี

ประสิทธิภาพ ชวยลดการกําจัดดวยวิธีการเผาซึ่งสงผลกระทบตอคุณภาพอากาศ อีกท้ังยังเปนการเพ่ิมมูลคาใหกับวัสดุเหลือท้ิง

และสรางผลิตภัณฑใหมโดยใชทรัพยากรอยางคุมคา สอดคลองกับแนวคิดการพัฒนาท่ียั่งยืน 
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บทคัดยอ  

การพัฒนาเครื ่องอบแหงพลังงานแสงอาทิตยแบบมีระบบหมุนเวียนอากาศและอินฟราเรด ประกอบดวยแผง 

โซลาเซลลพรอมชุดแบตเตอรี่เพ่ือเก็บและจายพลังงานใหกับพัดลมระบายอากาศ ทําการติดตั้งอินฟราเรดและโคมกระจายรังสี

อินฟราเรดทํามุม 60 องศาเพ่ือการอบแหง ทําการทดสอบการทํางานของเครื่องอบแหงโดยการอบพริกจินดาแดง การประเมิน

สมรรถนะของเครื่องอบแหง คาความสิ้นเปลืองพลงังาน ดวยเครื่องอบแหงพลังงานแสงอาทิตยแบบมีระบบหมุนเวียนอากาศ

และฮีตเตอรอินฟราเรดขนาด 650 และ 1150 W  การอบแหงพริกความชื้นเริ่มตน 320.08–285.47 %db. ถึงความช้ืน

สุดทาย 19.99–14.41 %db. พบวา การอบแหงพริกจินดาแดงดวยพลังงานแสงอาทิตยแบบเปดพัดลมระบายชวยลดความช้ืน

ในหองอบแหงได เมื่ออบแหงพลังงานแสงอาทิตยใชเวลาในการอบแหงมากกวาการอบแหงดวยอินฟราเรด เมื่ออบแหงพริก

จินดาแดงดวยเครื ่องอบแหงอินฟราเรด 650 W และ 1150 W เมื ่อกําลังอินฟราเรดเพิ่มขึ ้น เวลาการอบแหงลดลง คา

ประสิทธิภาพทางความรอนเพ่ิมข้ึน คาความสิ้นเปลืองพลังงานจําเพาะลดลง 

คําสําคัญ: เครื่องอบแหงพลังงานแสงอาทิตย เครื่องอบแหงดวยอินฟราเรด อบแหงพริก การสิ้นเปลืองพลังงานจําเพาะ และ

ประสิทธิภาพทางความรอนของระบบอบแหง 

Abstract  

The development of the solar and infrared dryer with ventilation comprised installing a solar 

module and battery for electricity storage and supply. There were assemblages of infrared lamps and 

reflectors, a 60–degree tilt, to the dryer for supporting low solar radiation. The experiment was Chinda chili 
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drying by the ventilated solar dryer with the infrared heaters 650 and 1,150 W. The initial moisture contents 

of chili peppers were 320.08–285.47 %db., and final moisture contents were 19.99–14.41 %db. Assessing 

dryer performance and energy consumption, dried Chinda chili from the solar dryer with the ventilation fan 

could decrease the moisture in the drying chamber. The drying time by solar was longer than by infrared. 

As a result of drying with infrared heaters 650 and 1,150 W, the higher infrared power showed decreased 

drying time, increased thermal efficiency, and lowered specific energy consumption. 

Keywords: Solar Dryer, Infrared Dryer, Chili Drying, Specific Energy Consumption, and Thermal Efficiency  

 

1. บทนํา 

 การอบแหงเปนกระบวนการลดความชื้น โดยการนํานํ้าออกจากผลิตภัณฑดวยการใหความรอนภายใตสภาวะ

ควบคุม ซึ่งจะมีการถายโอนความรอนและถายเทมวลสารเกิดขึ้นพรอมกัน ชวยยับยั้งการเจริญเติบโตของเชื้อจุลินทรียและ

เอนไซม ลดนํ้าหนักและปริมาณของผลิตภัณฑทําใหสะดวกในการขนสงและเก็บรักษาชวยรักษาคุณภาพใหไดยาวนานขึ้น [1]  

การพัฒนาวิธีการอบแหงจะใชเทคนิคการสงผานความรอนที่สงเขาไป ดวยการนํา การพา หรือการแผรังสีความรอน การ

อบแหงยังทําใหเกิดการเปลี่ยนแปลงทางกายภาพ เคมี และโภชนาการเกิดขึ้นในระหวางกระบวนการอบแหง การอบแหง

สามารถทําไดหลายวิธีซึ่งแตละวิธีมีท้ังขอดีและขอเสยีท่ีแตกตางกันไปโดย [2] ไดมีการศึกษางานวิจัยเก่ียวกับการอบแหงท่ีผาน

มาพบวาการอบแหงดวยไอนํ้ารอนยวดยิ่ง อบแหงดวยสุญญากาศ และอบแหงดวยปมความรอนจะไดคุณภาพผลิตภัณฑท่ี

คอนขางดี เปนที่ตองการของผูบริโภค แตมีขอเสียคือระบบซับซอนและตนทุนที่สูงซึ่งไมเหมาะสมกับอุตสาหกรรมขนาด

ครัวเรือน สําหรับการอบแหงดวยไมโครเวฟ เปนอีกวิธีที่นาสนใจผลิตภัณฑที่ไดจากการอบมีคุณภาพสูง แตมีขอจํากัดคือ

ไมโครเวฟมีอันตรายเพราะเปนคลื่นแมเหล็กไฟฟาที่มีความถี่สูง การอบแหงดวยลมรอนเปนอีกวิธีหนึ่งที่ไดรับการนิยมอยาง

มากเพราะมีตนทุนในการสรางเครื่องที่คอนขางตํ่าเมื่อเทียบกับวิธีอื่น [2–3] เครื่องอบแหงดวยลมรอนสามารถใชแหลงความ

รอนจากหลายแหลงที่หาไดงาย เชน พลังงานแสงอาทิตย ขดลวดความรอน นํ้ามันเชื้อเพลิง กาซ LPG หรือความรอนทิ้งจาก

กระบวนการตางๆ ของโรงงาน เปนตน แตการอบแหงดวยลมรอนก็มีขอดอยคือผิวนอกของผลิตภัณฑเกิดการเหี่ยวยนเพราะ

อุณหภูมิของผลิตภัณฑจะสูงสุดท่ีผิวนอก การอบแหงพลังงานแสงอาทิตยเปนพลังงานรูปแบบหน่ึงท่ีมีการนํามาใชในการถนอม

อาหารสวนใหญจะใชการตากแดดซึ่งเปนวิธีการที่ใชตนทุนตํ่า เครื่องอบแหงพลังงานแสงอาทิตยจึงเปนทางเลือกในการแกไข

ปญหาเนื่องจากการปนเปอนสิ่งสกปรกตางๆ เกิดความเสียหายระหวางการตาก เชน เปยกฝน ขึ้นรา หรือถูกทําลายจากนก 

หนู แมลง และสัตวตางๆ ใชเวลานานไมสามารถผลิตไดตอเน่ือง ถาหากสภาพอากาศไมเอ้ืออํานวยก็ไมสามารถทําได เพราะจะ

ทําใหผลิตภัณฑมีความชื้นที่ไมเหมาะสม ทําใหไมสามารถเก็บรักษาไดนานยิ่งขึ้น [4–5] การอบแหงดวยรังสีอินฟราเรดเปน

วิธีการอบแหงวิธีหน่ึงท่ีมีตนทุนตํ่า มีจุดเดนคือพลังงานจากรังสีอินฟราเรดจะแผไปยังผลิตภัณฑซึ่งจะทําใหน้ําภายในผลิตภัณฑ

สั่น และเกิดความรอนขึ้นอุณหภูมิภายในผลิตภัณฑมีคาสูงกวาอุณหภูมิที่ผิว ทําใหผิวนอกผลิตภณัฑไมเหี่ยวยนชวยใหมีอัตรา

การอบแหงสูง ลดเวลาและพลังงานที่ใชในการอบแหง การแผรังสีอินฟราเรดอุณหภูมิจะกระจายคอนขางสมํ่าเสมอ จึงลด

ปญหาความชื้นไมสมํ่าเสมอและยังตองการอากาศหมุนเวียนที่เล็กนอย อินฟราเรดสามารถนําไปใชควบคูกับระบบอื่นไดงาย

เน่ืองจากใชพ้ืนท่ีในการติดตั้งท่ีนอย ไมมีความซับซอนของระบบรวมท้ังตอบสนองตอการควบคุมไดรวดเร็ว [6–8] 

 จากแนวคิดดังกลาว ผูวิจัยจึงไดนําความรอนจากเครื่องอบพลังงานแสงอาทิตยแบบมีระบบหมุนเวียนอากาศและรังสี

อินฟราเรดมาใชประโยชนในการอบแหง หลักการที่สําคัญ คือ พลังงานแสงอาทิตยแปลงเปนพลังงานไฟฟาและจายใหกบัพัด

ลมระบายความรอน และใชเปนพลังงานในการอบแหงเพ่ือชวยเพ่ิมความรวดเร็วในการอบแหงผลิตภัณฑ อีกท้ังเครื่องอบแหง

ยังสามารถปรับเปลี่ยนมาใชการอบแหงดวยรังสีอินฟราเรด 
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2. วิธีการดําเนินงานวิจัย 

 การพัฒนาเครื่องอบแหงพลังงานแสงอาทิตยแบบมีระบบหมุนเวียนอากาศและอินฟราเรด ขนาดหองอบแหงมีความ

กวาง 120 ซม. มีความยาว 90 ซม.และสูง 30 ซม. โดยใชโซลาเซลลเปนแหลงพลังงานใหกับพัดลมในระบบหมุนเวียนอากาศมี

ถาดอบแหงจํานวน 2 ถาด มีวิธีการดําเนินงานดังน้ี 

2.1 การพัฒนาเครื่องอบแหงพลังงานแสงอาทิตย 

 สวนประกอบของเครื่องอบแหงพลังงานแสงอาทิตยแบบมีระบบหมุนเวียนอากาศและอินฟราเรดแสดงดังรูปที่ 1 

โดยจุดที่ 1 ตําแหนงติดตั้งระบบโซลาเซลลโดยมีเสาหางออกจากตัวตู 35 ซม.และสูง 135 ซม.โดยแผงโซลาเซลลใหทํามุม

ประมาณ 15 องศาตามละติจูดของประเทศไทยและหันหนาแผงโซลาเซลลไปทางทิศใตเพ่ือการรับแสงไดอยางเต็มท่ี ขนาดของ

แผงโซลาเซลลขนาด 10 W สําหรับการจายพลังงานใหพัดลมระบายอากาศ  จุดที่ 2 ติดตั้งตูคอลโทรลทางดานซายของตัวตู

และสูงจากพื้น 10 ซม. ประกอบดวย สวิตซ 2 ตัว สําหรับเปด–ปดพัดลมและควบคุมไฟฟาที่ผลิตจากแผงโซลาเซลลเพื่อการ

ชารจไฟจากแผงโซลาเซลลลงแบตเตอรี่และควบคุมการจายไฟจากแบตเตอรี่ใหพัดลมระบายอากาศ แบตเตอรี่แรงดัน 12 V 

และกระแส 8 A จํานวน 2 กอน และตัวแสดงคาอุณหภูมิดิจิตอลติดไวบริเวณหนาตู จุดท่ี 3 ติดตั้งฮีตเตอรอินฟราเรดแบบแผน

เซรามิค และโคมเพื่อกระจายรังสีอินฟราเรดบริเวณกลางตูอบแหงและสูงจากถาดอบแหง 20 ซม. ระบบอินฟราเรดได

ออกแบบใหมีความยาว 120 ซม. โดยมีตัวโคมกระจายรังสีอินฟราเรดยาว 108 ซม. และมีความกวาง 7.8 ซม. ตัวโคมจะมี

ความโคง 60 องศา จะติดตั้งฮีตเตอรอินฟราเรดไวจํานวน 2 ตัวโดยแตละตัวมีกําลงั 1,500 W และระบบอินฟราเรดสามารถ

ถอดและประกอบเขากับตัวเครื่องอบแหงได แสดงดังรูปที่ 2 จุดที่ 4 การติดตั้งพัดลมระบายอากาศดานขางของตูอบแหง 

ขนาดความกวาง 4.5 น้ิว อัตราการใชพลังงาน 1.8 W/h ใชแรงดัน 12 V ท่ีดานซายของตัวตูอบแหงพลังงานแสงอาทิตย 

  

   
a)                                                  b) 

รูปท่ี 1 a) เครื่องอบแหงพลังงานแสงอาทิตยและอินฟราเรด b) ทิศทางการระบายอากาศ 

 

 
รูปท่ี 2 ฮีตเตอรอินฟราเรดแบบแผนเซรามิค  
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2.2 วิธีการทดลอง 

 นําพริกจินดาน้ําหนัก 3 กิโลกรัม มาทําการจัดเรียงใหเต็มตะแกรงช่ังน้ําหนักกอนการอบแหงดังรูปท่ี 4 a)[9] 

2.2.1 การอบแหงดวยเครื่องอบพลังงานแสงอาทิตยแบบมีระบบหมุนเวียนอากาศ 

 นําเครื่องอบแหงพลังงานแสงอาทิตยไปตั้งกลางแดดและทําการเปดระบบหมุนเวียนอากาศวัดอุณหภูมิโดยโดยเริ่ม

เก็บขอมูลเวลา 9.00–16.00 น. ของแตละวันจะดําเนินการเก็บเครื่องอบแหงในที่รม นําพริกจินดาเขาเครื่องอบแหงพลังงาน

แสงอาทิตยและนําพริกออกมาบันทึกนํ้าหนักทุกๆ  1 ชั่วโมง ทําการบันทึกเลขมิเตอรการใชพลังงานไฟฟาของพัดลมบันทึก

น้ําหนักของพริก บันทึกอุณหภูมิสภาพแวดลอมภายนอกเครื่องอบแหงและอุณหภูมิภายในเครื่องอบแหงโดยใชดาตาล็อกเกอร

บันทึกขอมูลทุก 1 ชั่วโมง บันทึกระยะเวลาในการอบแหง บันทึกความเขมของแสง  จะหยุดการอบเมื่อความชื้นสุดทาย

ประมาณ 15% db.  

2.2.2 การอบแหงดวยรังสีอินฟราเรด 

เครื่องอบแหงอินฟราเรด โดยเริ่มที่กําลังรังสีอินฟราเรดที่ 650 W และนําพริกออกมาชั่งนํ้าหนักและทําการบันทึก

ขอมูลทุกๆ 30 นาที ทําการบันทึกการใชไฟฟาของอินฟราเรด บันทึกอุณหภูมิสภาพแวดลอมภายนอกเครื่องอบแหงและ

อุณหภูมิภายในเครื่องอบแหงโดยใชดาตาล็อกเกอรบันทึกขอมูลทุก 1 ช่ัวโมง ทําการบันทึกเลขมิเตอรการใชพลังงานไฟฟาของ

พัดลม ระยะเวลาในการอบแหง จนถึงความช้ืนสุดทายประมาณ 15% db. ทําการทดลองซํ้า โดยมีการเปลี่ยนแปลงกําลังของ

รังสีอินฟราเรดในการอบแหงเปน 1,150 W ใชในการอบแหงจนถึงความช้ืนสุดทายท่ีกําหนด 

2.3 การประเมินสมรรถนะของระบบอบแหง 

  2.3.1 หาความช้ืน 

  การหาความชื้นกอนการอบแหงและหลังการอบแหงโดยการนําตัวอยางไปอบแหงในตูอบลมรอนอณุหภมูิ 

103 oC เปนเวลา 72 ช่ัวโมง [10] แลวนําน้ําหนักแหงไปคํานวณหาปริมาณความช้ืน (Moisture content) ดังสมการท่ี (1) 

 

    Md = 
𝑊𝑊−𝑑𝑑
𝑑𝑑

 X 100      (1) 

 

โดยท่ี Md คือ ความช้ืนฐานแหง % (db.) W คือ มวลของวัสดุช้ืน (kg) d คือ มวลของวัสดุแหง (kg) 

2.3.2 ประสิทธิภาพทางความรอน 

  ประสิทธิภาพทางความรอนของเครื่องอบแหง ซึ่งเทากับอัตราสวนของความรอนแฝงท่ีใชในการระเหยของ

น้ําตอพลังงานท่ีใหกับระบบอบแหงดังสมการท่ี (2) 

 

    ηV =   
mw.hfgx100

GT .AC+QC
      (2) 

 

โดยท่ี  ηV คือประสิทธิภาพทางความรอนของระบบอบแหง (%) mw  คือมวลของนํ ้าที ่ระเหยออกจาก

วัสดุอบแหง (kg) hfg  คือ ความรอนแฝงของการกลายเปนไอของนํ้า (2502–2.386T kJ/kg) Ac คือ พื้นที่ของหองอบ (m2) GT 

คือ รังสีรวมท่ีตกกระทบบนระนาบของตัวเก็บรังสี (W/m2) Qc คือ พลังงานรวมไฟฟาท่ีใชในพัดลมและอินฟราเรด (kWh) 

2.3.3 การสิ้นเปลืองพลังงานของเครื่องอบแหง 

คาการใชพลังงานไฟฟาในกระบวนการอบแหงแสดงใหเห็นถึงพลังงานที่ใชในการระเหยนํ้าออกจากวัสดุ

สามารถคํานวณได ดังสมการท่ี (3)  
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  SEC  =  Eelectric+Ethermal

mw
       (3) 

 

โดยท่ี Eelectric คือปริมาณพลังงานไฟฟาของอินฟราเรด (MJ) Ethermal คือปริมาณพลังงานไฟฟาของพัดลม

(MJ) mw คือ ปริมาณน้ําระเหย(kg) 

 

3. ผลการวิจัย 

3.1 ผลการวิเคราะหการอบแหงดวยเครื่องอบพลังงานแสงอาทิตยแบบมีระบบพัดลมระบายอากาศ 

 อุณหภูมิโดยเฉลี่ยภายในหองอบแหงในแตละวันที่เก็บขอมูลโดยอุณหภูมิโดยเฉลี่ยภายในหองอบแหงในวันที่ 1 

เทากับ 44.72±4.64oC อุณหภูมิโดยเฉลี่ยภายในหองอบแหงในวันที่ 2 เทากับ 46.37±3.55oC และอุณหภูมิโดยเฉลี่ยภายใน

หองอบแหงในวันที่ 3 เทากับ 39.46±7.43oC โดยอุณหภูมิโดยเฉลี่ยในวันที่ 3 นอยที่สุด เพราะวาคาความเขมแสงนอยที่สุด

โดยเฉลี่ยเทากับ 198.76±211.32 W/m2 แสดงดังรูปท่ี 3 ผลการอบแหงพริกจินดาทดสอบเครื่องอบแหงพลังงานแสงอาทิตย

แบบมีระบบระบายอากาศแสดงดังตารางที่ 1 ใชระยะเวลาในการอบแหง 21 ชั่วโมง เปนเวลา 3 วัน แสดงดังรูป 4a) แสดง

พริกจินดาหลังอบแหงการอบแหงดวยเครื่องอบพลังงานแสงอาทิตยแบบมีระบบพัดลมระบายอากาศ 

 

 
รูปท่ี 3 อัตราสวนความช้ืนกับเวลาท่ีใชในการอบแหงและอุณหภมูิเฉลี่ยภายในหองอบแหงในแตละชวงเวลา 
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ตารางท่ี 1 ผลการอบแหงพริกจินดา 

ขอมูล ผลการทดลอง 

นํ้าหนักพริกเร่ิมตน (kg) 3.02 

นํ้าหนักสุดทาย (kg) 0.891 

ปริมาณนํ้าระเหย (kg) 2.129 

ความชื้นเร่ิมตน (%db.) 285.47 

ความชื้นสุดทาย (%db.) 14.41 

เวลาอบแหง (h) 21 

คาความเขนรังสีแสงอาทิตยเฉล่ีย (W/m2) 420.77 

อัตราการอบแหง (kg/h) 0.101 

คาการใชพลังงาน (kWh) 0.0289 

ηth(%) 0.312 

การส้ินเปลืองพลังงาน (kWh/kg) 0.01357 

    

 
รูปท่ี 4 a) พริกจินดาหลังอบแหงการอบแหงดวยเครื่องอบพลังงานแสงอาทิตยแบบมรีะบบพัดลมระบายอากาศ 

b) พริกจินดาหลังอบแหงการดวยพลังงานอินฟราเรด 650 W  

c) พริกจินดาหลังอบแหงการดวยพลังงานอินฟราเรด 1,150 W 

 

พบวาการพริกจินดา ใชระยะเวลาในการอบแหง 21 ช่ัวโมง เปนเวลา 3 วัน อัตราการอบแหง 0.101 kg/h คาการใช

พลังงาน 0.0289 kWh ประสิทธิภาพทางความรอนเฉลี่ย 0.312% และการสิ้นเปลืองพลังงาน 0.01357 kWh/kg 

3.2 ผลการวิเคราะหการอบแหงดวยรังสีอินฟราเรด 

 การอบแหงดวยอินฟราเรดที่ระดับกําลังอินฟราเรด 650 W รูปที่ 5 แสดงใหเห็นอุณหภูมิโดยเฉลี่ยภายในหอง

อบแหงตลอดระยะเวลาท่ีทดลองอบแหงพบวาอุณหภูมิโดยเฉลี่ยภายในหองอบแหงเทากับ 38.38±3.08oC ซึ่งเมื่อนํามาแสดง

ตามชวงเวลาที่ทดลองจะพบวาอุณหภูมิเฉลี่ยสูงสุดภายในหองอบแหงเทากับ 48.29oC และอุณหภูมิเฉลี่ยภายในหองอบแหง

ตํ่าสุดเทากับ 33.89oC และอัตราสวนความชื้นมีการลดลงอยางตอเนื่องอุณหภูมิแวดลอมโดยเฉลี่ยเทากับ 27.62±1.83oC 

พบวาพริกจินดา ใชระยะเวลาในการอบแหง  21 ชั่วโมง อัตราการอบแหง 0.1042 kg/h ประสิทธิภาพทางความรอนเฉลี่ย 

10.39% และการสิ้นเปลืองพลังงาน 6.4509 kWh/kg แสดงดังตารางที่ 2 รูปที่ 4 b) แสดงพริกจินดาหลังอบแหงการดวย

พลังงานอินฟราเรด 650 W  
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รูปท่ี 5 อัตราสวนความช้ืนกับเวลาท่ีใชในการอบแหงและอุณหภมูิภายในหองอบแหงโดยเฉลี่ยในแตละชวงเวลาการอบแหง

ดวยอินฟราเรดท่ีระดับกําลังอินฟราเรด 650 W 

 

การอบแหงดวยอินฟราเรดที่ระดับกําลังอินฟราเรด 1,150 W จากรูปที่ 6 แสดงใหเห็นอุณหภูมิโดยเฉลี่ยภายในหองอบแหง

ตลอดระยะเวลาที่ทดลองอบแหงพบวาอุณหภูมิโดยเฉลี่ยภายในหองอบแหงเทากับ 44.32±4.02oC ซึ่งเมื่อนํามาแสดงตาม

ชวงเวลาท่ีทดลองจะพบวาอุณหภูมิเฉลี่ยสูงสุดภายในหองอบแหงเทากับ 50.86oC และอุณหภูมิเฉลี่ยภายในหองอบแหงตํ่าสุด

เทากับ 38.86oC และอัตราสวนความชื้นมีการลดลงอยางตอเนื่อง อุณหภูมิแวดลอมโดยเฉลี่ยเทากับ 27.33±0.96oC พบวา

พริกจินดาระยะเวลาในการอบแหง 10 ชั่วโมง อัตราการอบแหง 0.2061 kg/h ประสิทธิภาพทางความรอนเฉลี่ย 12.02% 

และการสิ้นเปลืองพลังงาน 5.5378 kWh/kg แสดงดังตารางที่ 2 รูปที่ 4 c) แสดงพริกจินดาหลังอบแหงการดวยพลังงาน

อินฟราเรด 1,150 W  

 

 

 
รูปท่ี 6 อัตราสวนความช้ืนกับเวลาท่ีใชในการอบแหงและอุณหภมูิภายในหองอบแหงโดยเฉลี่ยในแตละชวงเวลาการอบแหง

ดวยอินฟราเรดท่ีระดับกําลังอินฟราเรด 1150  W 
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ตารางท่ี 2 ขอมูลการอบแหงดวยอินฟราเรดท่ีระดับกําลังอินฟราเรด 650 และ 1150 W 

ขอมูล IR 650W IR 1150W 

นํ้าหนักเร่ิมตน (kg) 3.070 3.061 

นํ้าหนักสุดทาย (kg) 0.877 1.000 

ปริมาณนํ้าระเหย (kg) 2.19 2.06 

ความชื้นเร่ิมตน (%db.) 320.08 253.23 

ความชื้นสุดทาย (%db.) 19.99 15.40 

เวลาอบแหง (h) 21 10 

อัตราการอบแหง (kg/h) 0.1042 0.2061 

คาการใชพลังงานพัดลม (Wh) 27.5  13.4  

คาการใชพลังงานอินฟราเรด (kWh) 14.1 11.4 

ηth(%) 10.39 12.02 

การส้ินเปลืองพลังงาน (kWh/kg) 6.4509 5.5378 

 

4. อภิปรายผล   

 จากการเก็บขอมูลของการอบแหงพริกจินดาแดงดวยพลังงานแสงอาทิตยแบบมีระบบพัดลมระบายอากาศและการ

อบแหงดวยรังสีอินฟราเรด บันทึกคาอุณหภูมิ คาความเขมรังสีอาทิตย ระยะเวลาท่ีใชในการอบแหง และพลังงานท่ีใชในระบบ 

นํามาคํานวณหาประสิทธิภาพทางความรอนและความสิ้นเปลืองพลังงานจําเพาะ จากผลการทดลองพบวา การอบแหงพริก

จินดาแดงดวยพลังงานแสงอาทิตยแบบเปดพัดลมระบายชวยลดความชื้นในหองอบแหงได สอดคลองกับงานวิจัย การศึกษา

เบ้ืองตนและการเปรียบเทียบปริมาณความช้ืนของการอบแหงพริกแดงจินดา ในตนแบบโรงเรือนแบบพีระมิดและโรงเรอืนแบบ

อุโมงคกับพลังงานรังสีดวงอาทิตย [9] หากพิจารณา ประสิทธิภาพทางความรอนเฉลี่ย 0.312% มีความสิ้นเปลืองพลังงาน

จําเพาะ 0.01357 kWh/kg เมื ่ออบแหงพริกจินดาแดงดวยเครื ่องอบแหงอินฟราเรด 650 W และ 1150 W เมื ่อกําลัง

อินฟราเรดเพิ่มขึ้นประสิทธิภาพทางความรอนเพิ่มขึ ้นรอยละ 15.64 คาความสิ้นเปลืองพลังงานจําเพาะลดลง 14.15 % 

สอดคลองกับงานวิจัยของตูอบแหงพริกชี้ฟาแบบอัตโนมัติดวยรังสีอินฟราเรด [11] ในการศึกษาตอไปพัฒนาเครื่องอบแหง

พลังงานแสงอาทิตยใหมีการนําอากาศกลับมาใชใหม เพ่ือเพ่ิมประสิทธิภาพการใชพลังงานหมุนเวียนใหมากข้ึน และจะดําเนิน

การศึกษาความแตกตางของคุณภาพสีของพริกจินดาแดงหลังการอบแหงดวยเครื่องอบแหงพลังงานแสงอาทิตยและอินฟราเรด 

อีกท้ังนําความรูท่ีไดไปแนะนําใหกับเกษตรกรเพ่ือใหเกิดการแปรรูปพริกจินดาแดงเปนไปอยางมีประสิทธิภาพ 

 

5. สรุป 

 จากการทดสอบอบแหงพริกจินดาแดงเพื่อวิเคราะหหาสมรรถนะของเครื ่องอบแหง พบวาการอบแหงพลังงาน

แสงอาทิตยแบบเปดพัดลมระบายอากาศความชื้นเริ ่มตน 285.47 %db. จนถึงความชื้นสุดทาย 14.41 %db. อัตราการ

อบแหง 0.101 kg/h ระยะเวลาในการอบแหง 21 ชั่วโมง และการทดสอบอบแหงพริกจินดาแดงเพื่อวิเคราะหสมรรถนะของ

เครื่องอบแหงอินฟราเรด พบวาการอบแหงที่กําลังอินฟราเรด 650 W ความชื้นเริ่มตน 320.08 %db.จนถึงความชื้นสุดทาย 

19.99 %db. อัตราการอบแหง 0.1042 kg/h เวลาในการอบแหง 21 ช่ัวโมง การอบแหงท่ีกําลังอินฟราเรด 1150 W ความช้ืน

เริ่มตน 253.23 %db.จนถึงความช้ืนสุดทาย 15.40 %db. อัตราการอบแหง 0.2061 kg/h เวลาในการอบแหง 10 ช่ัวโมง จะ

เห็นไดวาการอบแหงดวยอินฟราเรด 1150 W มีอัตราการอบแหงที่ดีกวาสงผลใหประหยัดเวลาในการอบแหง ประสิทธิภาพ

ทางความรอนเพ่ิมและคาความสิ้นเปลืองพลังงานจําเพาะลดลง  
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บทคัดยอ  

งานวิจัยน้ีมีวัตถุประสงคเพ่ือพัฒนาสูตรและวิเคราะหคุณภาพของผลิตภัณฑเครื่องดื่มน้ําทุเรียนผสมมังคุด โดยศึกษา

อัตราสวนรอยละของทุเรียนตอมังคุดท่ีเหมาะสม ดวยการวางแผนการทดลองแบบ Randomized Complete Block Design 

(RCBD) ไดสิ ่งทอดลอง 6 ตัวอยาง ไดแก 30:0, 27:3, 24:6, 21:9, 18:12 และ 15:15 ผลการทดลองพบวาตัวอยางที่ 5 

อัตราสวนทุเรียนรอยละ 18 ตอมังคุดรอยละ 12 มีคะแนนดานสี กลิ่น รสชาติ ความชอบรวม สูงสุด และเปนที่ยอมรับมาก

ที่สุด โดยมีคะแนนเทากับ 7.06+1.22, 6.86+1.23, 7.14+1.23 และ 7.02+1.22 ตามลําดับ เมื่อนํามาวิเคราะหคุณภาพทาง

กายภาพ พบวา มีคาความสวาง (L*) 52.33+0.06 คาสีแดง (a*) –0.80+0.02 และคาสีนํ้าเงิน (b*) 1.02+0.01 วัดคาความ

หนืด 27.00+0.78 cP การวิเคราะหคุณภาพทางเคมี พบวา คาของแข็งท่ีละลายได (TSS) 10+0.00 obrix, คาปริมาณความช้ืน

อิสระ (aw) 0.872+0.00, คาความเปนกรดดาง (pH) 5.03+0.01 จากการวัดคาการตานอนุมูลอิสระ มีคา IC50DPPH 

3.97±0.02 µg/ml และ Inhibition (DPPH) รอยละ 96.71±0.05 เมื่อนํามาวิเคราะหคุณภาพทางจุลินทรยี ในสัปดาหแรก ผล

ท่ีไดคือ ไมพบ ยีสต รา และจุลินทรียท้ังหมด  

คําสําคัญ: เครื่องดื่ม ทุเรียน และ มังคุด 

Abstract  

The objective of this research was to develop a formula and analyze the quality of Beverage from 

Durian mixed Mangosteen. The experiment was designed using a Randomized Complete Block Design (RCBD) 

study the amount percent of Durian per Mangosteen to all 6 sample are 30:0, 27:3, 24:6, 21:9, 18:12 and 

15:15. The result revealed that formulation number 5 contained 18% of Durian and 12% of Mangosteen 

that received the highest sensory scores of color, aroma, taste, texture and most acceptable with the scores 

of 7.06+1.22, 6.86+1.23, 7.14+1.23 and 7.02+1.22 respectively. Result of the lightness (L*) 52.33+0.06, the 

redness (a*) –0.80+0.02, yellowness (b*) 1.02+0.01, viscosity 27.00+0.78 cP, total soluble solids (TSS) 10+0.00 
obrix, aw 0.872+0.00 and pH 5.03+0.01. The antioxidant activity measurement revealed an IC50 (DPPH) value 



                                               วารสารเทคโนโลยีการผลิตและการจัดการ  

ปที่ 4 ฉบับที ่2 กรกฎาคม – ธันวาคม 2568 

Journal of Manufacturing and Management Technology (JMMT) Vol 4, No. 2, 2025 (July – December)  
72 

of 3.97 ± 0.02 µg/mL and a DPPH inhibition of 96.71 ± 0.05%. Result of the microbiological quality, in the 

first week, no yeast, mold, and microorganisms were not found.  

Keywords: Beverage, Durian, and Mangosteen 

 

1. บทนํา 

 ประเทศไทยเปนหนึ่งในผูผลิตผลไมเขตรอนที่สําคัญของโลก โดยเฉพาะทุเรียนและมังคุดซึ่งมีบทบาทอยางยิ่งตอ

เศรษฐกิจภาคการเกษตรและอุตสาหกรรมอาหารแปรรูป อยางไรก็ตาม การพึ่งพาการจําหนายผลผลิตในรูปแบบผลสดเปน

หลักยังคงกอใหเกิดความผันผวนดานราคาและปญหาผลผลิตลนตลาด โดยเฉพาะมังคุดซึ่งในบางฤดูกาลมีปริมาณผลผลิตสูง

เกินความตองการของตลาด สงผลใหเกิดการสูญเสียหลังการเก็บเกี่ยวและรายไดของเกษตรกรลดลงอยางมีนัยสําคัญ [1–2] 

สถานการณดังกลาวสะทอนถึงความจําเปนในการพัฒนาผลิตภณัฑแปรรูปเพ่ือเพ่ิมมลูคาและสรางชองทางการใชประโยชนจาก

ผลไมใหมีประสิทธิภาพมากข้ึน 

 นํ้าผลไม หมายถึง นํ้าผลไมที่อยูในลักษณะพรอมที่จะใชบริโภคไดโดยตรงทําจากผลไมที่สด สะอาด สุกโดยกรรมวิธี

เชิงกล นํ้าผลไมนี้อาจทําจากนํ้าผลไมที่ทําใหเขมขนโดยผานกรรมวิธีระเหยนํ้าออกจนเขมขน แลวนํามาเจือจางภายหลังดวย

ประสงคจะรักษาคุณภาพและองคประกอบสําคัญไว น้ําผลไมท่ีอยูในภาชนะบรรจุตองผานกรรมวิธีการเก็บถนอมอาหาร [1] 

 ทุเรียน ชื ่อสามัญ : Durian ชื่อวิทยาศาสตร : Durio zibethinus Murray เปนพืชเศรษฐกิจที่ปลูกมากในภาค

ตะวันออกและภาคใต และในปจจุบันมีการปลูกแพรหลาย ทั้งในและตางประเทศ เปนผลไมเศรษฐกิจหลักที่มีมูลคาสูงและมี

ความตองการในตลาดทั้งในและตางประเทศอยางตอเนื่อง อยางไรก็ตาม การแปรรูปทุเรียนเชิงอุตสาหกรรมในรูปแบบ

เครื่องดื่มยังคงมีขอจํากัดดานความหลากหลายของผลิตภัณฑ ตนทุนการผลิต และความเสถียรของคุณภาพ ซึ่งเปนอุปสรรคตอ

การขยายตัวของตลาดผลิตภัณฑเครือ่งดื่มจากทุเรยีน [3] การพัฒนาผลิตภัณฑเครือ่งดื่มท่ีสามารถเพ่ิมคณุคาและลดตนทุนการ

ผลิตจึงเปนประเด็นท่ีไดรับความสนใจมากข้ึนในชวงไมก่ีปท่ีผานมา 

 มังคุด ช่ือสามัญ : Mangosteen ช่ือวิทยาศาสตร: Garcinia mangostana Linn. หรือไดช่ือวาเปน ราชินีผลไม ใน

ประเทศไทยมีการปลูกมังคุดมานานแลวและเคยปรากฏในวรรณกรรมในสมัยรัชกาลท่ี 1 และเคยมีวังท่ีมีช่ือวา “วังสวนมังคุด” 

ไดรับการยอมรับวาเปนแหลงสําคัญของสารออกฤทธิ์ทางชีวภาพ โดยเฉพาะสารประกอบฟนอลิกและแซนโทน ซึ่งมีศักยภาพ

ในการนําไปประยุกตใชในผลิตภัณฑอาหารและเครื่องดื่มเพ่ือเพ่ิมคุณคาทางหนาท่ีและความนาสนใจเชิงสุขภาพของผลิตภัณฑ 

[4] จากมุมมองดานการจัดการผลผลิต การนํามังคุดมาใชเปนสวนประกอบในผลิตภัณฑแปรรปูจึงไมเพียงชวยรองรับปญหา

ผลผลิตลนตลาด แตยังชวยเพ่ิมมูลคาใหกับผลไมท่ีมีขนาดหรือเกรดตํ่าซึ่งไมเหมาะสําหรับการจําหนายเปนผลสด 

 ในมิติดานอุตสาหกรรมและเศรษฐศาสตรการผลิต การพัฒนาผลิตภัณฑเครื่องดื่มผสมจากทุเรียนและมังคุดยังมี

ศักยภาพในการลดตนทุนวัตถุดิบ ปรับปรุงสมบัใติทางกายภาพของผลิตภัณฑ และเพิ่มประสิทธิภาพของกระบวนการผลิตใน

ระดับอุตสาหกรรม ซึ่งสอดคลองกับนโยบายการสงเสริมอุตสาหกรรมเกษตรแปรรูปและการเพิ่มมูลคาสินคาเกษตรของ

ประเทศไทยในชวงปที่ผานมา [5] ดังนั้น งานวิจัยนี้จึงมุงพัฒนาสูตรและประเมินคุณภาพของเครื่องดื่มนํ้าทุเรียนผสมมังคุด 

โดยพิจารณาคุณภาพทางกายภาพ เคมี และจุลินทรีย เพื่อสนับสนุนการใชประโยชนจากผลไมทองถิ่นอยางยั่งยืนและเพ่ิม

ศักยภาพการแขงขันของอุตสาหกรรมแปรรูปผลไมไทย 
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2. ระเบียบวิธีวิจัย 

 2.1 ข้ันตอนการผลติเครื่องดืม่น้ําทุเรียนผสมมังคุด 

  ทุเรียนหมอนทอง ที่ใชคือ ทุเรียนที่ตกไซส ที่มีเนื้อสัมผัสตั้งแตที่เริ่มนิ่มโดยดูจากการใชนิ้วกดที่เนื้อทุเรียนจนไปถึง

นิ่มเละแตยังมีลักษณะของพูเนื้อที่ยังเปนชิ้นอยู ซึ่งยังอยูในเกณฑที่ยังสามารถบริโภคได ไมเนาเสีย มังคุดที่สามารถใชใน

งานวิจัย คือมังคุดท่ีมีขนาดตกไซส โดยเลือกมังคุดท่ีมีผิวสีชมพูออนไปจนถึงดําอมมวงเขมมาแกะเอาเฉพาะเน้ือจากน้ันทําการ

คั้นแยกเนื้อกับเม็ดดวยเครื่องสกรูเพรส จากนั้นนําเนื้อทุเรียนและมังคุดมาแยกเนื้อกับเม็ดออก นํามาผสมกันตามสูตรการ

ทดลอง ทําการตมของเหลวในหมอมีอุณหภูมิ 60 องศาเซลเซียส แลวเติมน้ําตาลทรายรอยละ 3 คนผสมใหเขากัน นําไปบรรจุ

ในขวดแกวใส ขนาด 150 มิลลิลิตร ทําการฆาเช้ือ ใหความรอนดวยการตมในน้ําเดือด 100 องศาเซลเซียส นาน 30 นาที [6] 

 2.2 การพัฒนาสูตรผลิตภัณฑเครื่องดื่มน้ําทุเรียนผสมมังคุด 

โดยทําการศึกษาอัตราสวนรอยละของเนื้อทุเรียนผสมเนื้อมังคุด โดยทั้งสองสวนผสมรวมกันตองไมเกิน รอยละ 30 

ในสวนผสมท้ังหมดของแตละตัวอยาง และใชปริมาณน้ําตาล เกลือ และน้ํา ในปริมาณท่ีคงท่ี ดัดแปลงมาจาก Charoensuk et 

al. [7] ซึ่งจะได 6 ตัวอยาง ไดแก 30:0, 27:3, 24:6, 21:9, 18:12 และ 15:15 แสดงดังตารางท่ี 1 และรูปท่ี 1 

 

ตารางท่ี 1 สูตรการทดลองเครื่องดื่มน้ําทุเรียนผสมมังคุด 

Sample 
Durian  

%(w/w) 

Mangosteen 

%(w/w) 

Sugar 

%(w/w) 

Salt 

%(w/w) 

Water 

%(w/w) 

1 30.00 0.00 3.00 0.05 66.95 

2 27.00 3.00 3.00 0.05 66.95 

3 24.00 6.00 3.00 0.05 66.95 

4 21.00 9.00 3.00 0.05 66.95 

5 18.00 12.00 3.00 0.05 66.95 

6 15.00 15.00 3.00 0.05 66.95 

 

 
 

รูปท่ี 1 เครื่องดื่มน้ําทุเรียนผสมมังคุดท้ัง 6 ตัวอยาง 

 

  ตัวอยาง 1    ตัวอยาง 2   ตัวอยาง 3   ตัวอยาง 4   ตัวอยาง 5   ตัวอยาง 6  

  30 : 0  27 : 3    24 : 6  21 : 9    18 : 12 15 : 15 
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 2.3 วิเคราะหคุณภาพทางกายภาพ เคมี ประสาทสัมผัสและจุลินทรียของผลิตภัณฑเครื่องดื่มน้ําทุเรียนผสมมังคุด 

  2.3.1 วิเคราะหคุณภาพทางกาย โดยทําการวัดคาสีดวยเครื ่องวัดสี (Color meter รุ น ZE–2000 / 

NIPPON) วัดคาความสวาง (L) คาความเปนสีแดง (a) และคาความเปนสีเหลือง (b) ใช Spare lamp (55919) เปนแสง

มาตรฐานในการวัด และการวัดความหนืด (Viscosity) ดวยเครื่อง Viscometer Brookfield รุน MODEL DV–III RV ใชหัววัด 

Rotor spindle 02 (RV–02), Apparent viscosity 250 rpm (SRC=0) , ขนาดของตัวอยาง 500 มิลลิลิตร อุณหําภูมิตัวอยาง

ในการวัด 25+1 องศาเซลเซียส 

  2.3.2 วิเคราะหคุณภาพทางเคมี โดยทําการวัด คา ปริมาณของแข็งทั้งหมดที่ละลายได (TSS) คาปริมา

ความชื้นอิสระ (aw) และคาความเปนกรดดาง (pH) โดยทําการวิเคราะหตัวอยาง 3 ซํ้า แผนการทดลองแบบ Completely 

Randomized Design (CRD) เปรียบเทียบความแตกตางของคาเฉลี ่ยโดยใชว ิธี Duncan’s new multiple range test 

(DMRT) ท่ีระดับความเช่ือมั่นรอยละ 95 [8] 

 วิเคราะหคุณสมบัติการตานอนุมูลอิสระของผลิตภัณฑเครื่องดื่มน้ําทุเรียนผสมมังคุด 

 การศึกษาประสิทธิภาพในการตานอนุมูลอิสระ 2, 2–Diphenyl–1–picrylhydrazyl (DPPH Radical Scavenging 

Capacity Assay) โดยเตรียมตัวอยางที่ความเขมขน 0 – 20 µg/ml นําตัวอยางแตละความเขมขนมา 1 ml เติมสารละลาย 

DPPH ท่ีมีความเขมขน 0.1 mM ในสารละลายเอทานอลรอยละ 95 ปริมาณ 1 ml ผสมใหเขากันและตั้งท้ิงไวในท่ีมืด 30 นาที 

จากนั ้นนําไปวัดคาการดูดกลืนแสงดวยเครื ่อง UV–Visible spectrophotometer (PG Instruments ร ุ น T85/T85+ 

ประเทศสหราชอาณาจักร) ใชคิวเวตที่มีความยาวทางเดินแสง 1 เซนติเมตร วัดท่ีความยาวคลื่น 517 นาโนเมตร ทําการ

ทดลองตัวอยางละ 3 ซํ้า [9] โดยใชสาร Trolox และ Ascorbic acid เปนสารละลายมาตรฐานเพ่ือใชในการเปรียบเทียบ แลว

นําคาการดูดกลืนแสงไปคํานวณหาคา รอยละ DPPH radical scavenging activity (% inhibition) ดวยสมการ  

 

 % inhibition = [(A0– A1)/A0] x 100 

 

% inhibition = % DPPH radical scavenging activity 

A0 = คาดูดกลืนแสงของเอทธานอล 95% ท่ีเติมสารละลาย DPPH  

A1 = คาดูดกลืนแสงของสารสกัดท่ีเติมสารละลาย DPPH 

นําคา รอยละ Radical scavenging activity ท่ีระดับความเขมขนตางๆ ของสารทดสอบมาสรางกราฟเพ่ือคํานวณหาคา IC50 

โดยท่ีคา IC50 คือ ความเขมขนของสารตัวอยางท่ีสามารถกําจัดอนุมูลอิสระ DPPH ไดรอยละ 50 [10] 

 

  2.3.3 วิเคราะหคุณภาพทางประสาทสัมผัส ดานสี กลิ่น รสชาติ เนื้อสัมผัส และความชอบรวม วางแผนการ

ทดลองแบบ Randomized Complete Block Design (RCBD) [11] โดยใชผูทดสอบทางประสาทสัมผัส จํานวน 50 คน ตอบ

แบบประเมิน 9–point Hedonic scale (1 ไมชอบมากที่สุด–9 ชอบมากที่สุด) ใชเปนขอมูลวิเคราะหผลทางสถิติโดยใช 

Analysis of variance (ANOVA) และเปรียบเทียบความแตกตางโดยวิธี Duncan’ new multiple range test (DMRT) ท่ี

ระดับความเช่ือมั่นรอยละ 95 [8] 

  2.3.4 วิเคราะหปริมาณยีสต รา จุลินทรียท้ังหมด นําตัวอยางท่ีไดรับคะแนนความชอบทางประสาทสัมผสัท่ี

มีคะแนนเฉลี่ยมากที่สุดมาวิเคราะห ดวยวิธี Standard plate count และวิเคราะหปริมาณโคลิฟอรมโดยวิธีมาตรฐานของ 

Bacteriological Analytical Manual (BAM) ซึ่งไดแกวิธี Most probable number (MPN) ตามวิธีที ่กําหนดโดย AOAC. 

[12] 
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3. ผลการวิจัย 

 3.1 ผลการวิเคราะหคุณภาพทางกายภาพ เคมี จุลินทรีย และประสาทสัมผัสของผลิตภัณฑเครื่องดื่มนํ้าทุเรียนผสม

มังคุด 

  3.1.1 ผลการวิเคราะหคุณภาพทางกายภาพ 

  จากการวิเคราะหคุณภาพดานกายภาพ พบวา คาความสวาง (L*) คาสีแดง (a*) และคาสีเหลือง (b*) ท้ัง 

6 สูตร มีความแตกตางกันทางสถิติ (p<0.05) โดยตัวอยางที่ 1 มีคาความสวาง (L*) มากที่สุด ตัวอยางท่ี 1 มีคาสีแดง (a*) 

มากที่สุด และสูตรที่ 6 มีคาสีเหลือง (b*) มากที่สุด เนื่องจากปริมาณมังคุดที่ผสมเพิ่มลงไปมีผลตอคาความสวาง และคาสี

เหลือง ทําใหคาท่ีวัดไดลดลงตามลาํดับ แตมีผลทําใหคาสแีดงเพ่ิมข้ึน ผลการวิเคราะหคุณภาพดานความหนืด พบวา ตัวอยางท่ี 

1 (control) มีคาความหนืดสูงที่สุด คือ 81.50+3.03 cP โดยสิ่งทดลองทั้ง 6 ตัวอยางมีความแตกตางกันทางสถิติ (p<0.05) 

เนื่องจากปริมาณมังคุดที่เพิ่มขึ้นในแตละตัวอยางสงผลใหผลิตภัณฑมีความหนืดที่ลดลง เนื่องจากในเนื้อทุเรียนมีปริมาณแปง

และน้ําตาลท่ีสูงกวามังคุด แสดงดังตารางท่ี 2 

 

ตารางท่ี 2 ผลการวิเคราะหคุณภาพทางกายภาพของผลิตภัณฑเครื่องดื่มน้ําทุเรียนผสมมังคุด 

Sample 
Durian : Mangosteen 

 (%) 

Color 
Viscosity (cP) 

L* a* b* 

1 30 : 0 68.42+0.13a –2.79+0.02d 15.83+0.09a 81.50+3.03a 

2 27 : 3 68.05+0.02a –2.75+0.01d 14.58+0.02b 65.70+4.47b 

3 24 : 6 59.34+0.02b –1.99+0.02c 8.32+0.02c 38.50+0.64c 

4 21 : 9 54.22+0.13c –1.24+0.04b 2.75+0.04d 31.60+0.64d 

5 18 : 12 52.33+0.06d –0.82+0.02b 1.02+0.01e 27.00+0.78e 

6 15 : 15 49.69+0.05e –0.29+0.01a –0.62+0.01f 20.50+1.66f 

หมายเหต ุ: คาเฉลี่ยที่กํากับดวยตัวอักษรที่แตกตางกันตามแนวตั้ง แสดงถึงความแตกตางกันอยางมีนัยสําคัญทางสถิติ (p<0.05), L= ความสวาง 

(100 = light, 0 = dark), a = + แสดงคาสีแดง, – แสดงคาสีเขียว, b = + แสดงคาสีเหลือง, – แสดงคาสีนํ้าเงิน 

 

  3.1.2 ผลการวิเคราะหคุณภาพทางเคมี 

  จากการวิเคราะหปริมาณของแข็งที่ละลายได (TSS) พบวาทั้ง 6 ตัวอยาง มีความแตกตางกันทางสถิติ 

(p<0.05) โดยตัวอยางท่ี 1 และ 2 มีคาของแข็งท่ีละลายไดมากท่ีสุด คือ 13+0.00 obrix เน่ืองจากปริมาณมังคุดท่ีผสมเพ่ิมลง

ไปมีผลตอปริมาณของแข็งท่ีละลายได ทําใหคาท่ีวัดไดลดลงตามลําดับ จากการวิเคราะหคาปริมาณน้ําอิสระ (aw) พบวา ท้ัง 6 

ตัวอยาง มีความแตกตางกันทางสถิติ (p<0.05) โดยตัวอยางท่ี 6 มีคาปริมาณน้ําอิสระ มากท่ีสุด คือ 0.873+0.00 และจากการ

วิเคราะหคาความเปนกรดดา (pH) พบวา ทั้ง 6 ตัวอยาง มีความแตกตางกันทางสถิติ (p<0.05) โดยตัวอยางที่ 1 มีคาความ

เปนกรดดาง มากที่สุด คือ 6.01+0.01 และตัวอยางที่ 6 มีคาความเปนกรดดาง นอยที่สุด คือ 4.73+0.01 แสดงวายิ่งเติม

มังคุดในปริมาณมากข้ึนมีผลตอคาความเปนกรดดางท่ีลดลง แสดงดังตารางท่ี 3 
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ตารางท่ี 3 ผลการวิเคราะหคุณภาพทางเคมีของผลิตภัณฑเครื่องดื่มน้ําทุเรียนผสมมังคุด 

Sample Durian : Mangosteen (%) TSS (obrix) aw pH 

1 30 : 0 13+0.00a 0.866+0.00d 6.01+0.01a 

2 27 : 3 13+0.00a 0.868+0.00cd 5.70+0.01b 

3 24 : 6 11+0.00b 0.869+0.00bcd 5.51+0.01c 

4 21 : 9 11+0.00b 0.870+0.00abc 5.42+0.01d 

5 18 : 12 10+0.00c 0.872+0.00ab 5.03+0.01e 

6 15 : 15 10+0.00c 0.873+0.00a 4.73+0.01f 

หมายเหตุ : คาเฉล่ียที่กํากับดวยตัวอักษรที่แตกตางกันตามแนวต้ัง แสดงถึงความแตกตางกันอยางมีนัยสําคัญทางสถิติ (p<0.05)  

 

 ผลการวิเคราะหคุณสมบัติการตานอนุมูลอิสระของผลิตภัณฑเครื่องดื่มน้ําทุเรียนผสมมังคุด 

 จากผลการวิเคราะหที่ได ตัวอยางที่ 6 มีปริมาณมังคุดมากที่สุดในตัวอยางทั้งหมด คือ รอยละ 15 มีคา IC50 คือ 

3.88±0.01 µg/ml นอยท่ีสุด แตมีฤทธ์ิตานอนุมูลอิสระดีท่ีสุด และมีคา Inhibition (DPPH) มากท่ีสุด คือ รอยละ 94.30 [13] 

โดยท้ัง 6 ตัวอยาง มีความแตกตางกันทางสถิติ (p<0.05) โดยตัวอยางท่ีไดคะแนนการทดสอบทางประสาทสัมผัสมากท่ีสุด คือ 

ตัวอยางที่ 5 ใชสารสกัด 3.97±0.02 (µg/ml) สามารถตานสารอนุมูลอิสระ ได รอยละ 50 และมีคา Inhibition (DPPH) คือ 

รอยละ 96.71±0.05 แสดงดังตารางท่ี 4 

 

ตารางท่ี 4 ผลการตานอนุมูลอิสระของผลิตภัณฑเครื่องดื่มน้ําทุเรียนผสมมังคุด 

Sample Durian : Mangosteen (%) IC50 DPPH (µg/ml) Inhibition (DPPH) (%) 

1 30 : 0 4.38±0.02a 94.30±0.00 d 

2 27 : 3 4.22±0.02 b 95.37±0.16 c 

3 24 : 6 4.17±0.04 b 96.11±0.16 b 

4 21 : 9 4.03±0.01 c 96.67±0.21 a 

5 18 : 12 3.97±0.02 d 96.71±0.05 a 

6 15 : 15 3.88±0.01 f 96.78±0.16 a 

Ascorbic acid 3.90+0.01 97.82±0.01 

หมายเหตุ : คาเฉล่ียที่กํากับดวยตัวอักษรที่แตกตางกันตามแนวต้ัง แสดงถึงความแตกตางกันอยางมีนัยสําคัญทางสถิติ (p<0.05) 

 

  3.1.3 ผลการวิเคราะหคุณภาพทางประสาทสัมผัส 

  จากการการประเมินคุณภาพทางประสาทสัมผัสดานกลิ่น และรสชาติ ของทั้ง 6 ตัวอยางมีความแตกตางกัน

ทางสถิติ (p<0.05) แตประสาทสัมผัสดานสี เนื้อสัมผัส และความชอบรวม ของทั้ง 6 ตัวอยางไมมีความแตกตางกันทางสถิติ 

(p<0.05) ผลจากการทดสอบทางประสาทสัมผัสพบวา ตัวอยางท่ี 5 ไดคะแนนความชอบดานกลิ่น รสชาติ และความชอบรวมมาก

ที่สุด คือ 6.86+1.23, 7.14+1.23 และ 7.02+1.22 ตามลําดับ ซึ่งคะแนนการประเมินคุณภาพทางประสาทสัมผัสดานรสชาติ 

เน้ือสัมผัส และความชอบรวม มีคาเฉลี่ยอยูในชวงระดับชอบเล็กนอยถึงชอบมาก แสดงดังตารางท่ี 5 
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ตารางท่ี 5 ผลการวิเคราะหคุณภาพทางประสาทสัมผัสของผลิตภัณฑเครื่องดื่มน้ําทุเรียนผสมมังคุด 

Sample 

Durian: 

Mangosteen 

(%) 

Colorns Aroma Taste Texture ns 
Overall 

Acceptability ns 

1 30 : 0 6.78+1.04 6.44+1.03b 6.72+0.93c 6.78+1.15 6.68+1.08 

2 27 : 3 6.88+1.17 6.68+1.19ab 6.78+1.06bc 6.84+1.25 6.70+1.21 

3 24 : 6 6.86+1.17 6.64+1.21ab 7.00+1.21abc 6.82+1.36 6.88+1.18 

4 21 : 9 6.82+1.21 6.80+1.25a 7.10+1.22ab 6.76+1.38 6.98+1.16 

5 18 : 12 7.06+1.22 6.86+1.23a 7.14+1.23a 6.98+1.35 7.02+1.22 

6 15 : 15 7.18+1.23 6.82+1.22a 7.08+1.23abc 7.04+1.34 6.96+1.20 

หมายเหตุ : คาเฉล่ียที่กํากับดวยตัวอักษรที่แตกตางกันตามแนวต้ัง แสดงถึงความแตกตางกันอยางมีนัยสําคัญทางสถิติ (p<0.05) 

 

  3.1.4 ผลการวิเคราะหคุณภาพทางจุลินทรีย 

  จากผลการวิเคราะหคุณภาพทางจุลินทรียของตัวอยางที่ 5 ที่ไดรับคะแนนการยอมรับจากผูทดสอบชิม

มากท่ีสุด มาทําการตรวจหาปริมาณยีสต รา จุลินทรียท้ังหมด ในสัปดาหแรก ผลท่ีได คือ ไมพบยีสต รา และจุลินทรียท้ังหมด 

ซึ่งถือวาอยูในเกณฑมาตรฐาน [14] แสดงดังตารางท่ี 6 

 

ตารางท่ี 6 ผลการวิเคราะหคุณภาพทางจุลินทรียของผลิตภัณฑเครื่องดื่มน้ําทุเรียนผสมมังคุด      

Microbial Week Result 

Yeast and mold counts (CFU/g) 1 Not Detected 

Total viable count (CFU/g) 1 Not Detected 

 

4. อภิปรายผล  

 จากการศึกษาผลิตภัณฑเครื่องดื่มนํ้าทุเรียนผสมมังคุดในคุณภาพดานตางๆ พบวา ถาเพิ่มสัดสวนของมังคุดลงไปใน

สวนผสมของนํ้าทุเรียน จะมีผลตอ คุณภาพทางกายภาพ ไดแก ความสวาง (L*) คาสีแดง (a*) คาสีเหลือง (b*) และคาความ

หนืดลดลง เน่ืองจากคุณสมบัติของเน้ือมังคุด มีคาสีท่ีแตกตางจากเน้ือทุเรียนในระดับท่ีสามารถสังเกตไดดวยตา คือ มีสีขาวอม

ชมพู จากการวัดคาความหนืด พบวา การวัดความหนืดของตัวอยาง ดวยเครื่อง Brookfield viscometer โดยรายงานผลเปน

ความหนืดเชิงปรากฏ (apparent viscosity) ท่ีความเร็วรอบ 250 รอบตอนาที ซึ่งเปนเง่ือนไขท่ีไมสามารถกําหนดอัตราเฉือน

ไดโดยตรง (SRC = 0) ซึ่งจากการเพ่ิมปริมาณอัตราสวนมังคุดในสวนผสมน้ําทุเรียนมีผลทําใหคาความหนืดลดลงเน่ืองจากจาก

มังคุดมีปริมาณของแข็งทีล่ะลายได เชน แปงละนํ้าตายที่นอยกวาทุเรียน [15] มีผลทําใหมีความแตกตางอยางมีนัยสําคัญทาง

สถิต ิ(p<0.05) และจากผลการวัดคาความหนืดของผลิตภัณฑลดลงจาก 81.50 เปน 27.00 cP เมื่อเพ่ิมมังคุดจาก รอยละ 0% 

เปน รอยละ 12% (ตัวอยางท่ี 5) คาเหลานี้มีนัยสําคัญทางวิศวกรรม เนื่องจากความหนืด 27 cP จัดอยูในกลุมของเหลวหนืด

ปานกลาง (medium viscosity fluid) ซึ่งสงผลโดยตรงตอการเลอืกอุปกรณสูงจายในระบบการผลติ ซึ่งเหมาะสมกับการใชปม

แบบแรงเหวี่ยง (centrifugal pump) ในระบบผลิตตอเนื่องแทนที่จะใชปมปริมาตรแทนที่บวก (positive displacement 

pump) ท่ีมักใชกับของไหลท่ีมีความหนืดสูง (>50 cP) และมีผลตอประสิทธิภาพของปมแรงเหว่ียงอยางจัดเจน [16–17] สงผล

ให ลดตนทุนอุปกรณลงไดประมาณ 15–20% นอกจากนี้ความหนืดที่ลดลงยังชวยลดพลังงานในการผสม (mixing energy) 

และเพิ่มอัตราการถายโอนความรอนระหวางการฆาเชื ้อ นอกจากนี้ ความหนืดที่ลดลงยังสงผลใหการสูญเสียพลังงานใน

กระบวนการสูบจายลดลง และชวยเพ่ิมประสิทธิภาพการทํางานของปมแรงเหว่ียงภายใตเง่ือนไขการไหลเดียวกัน [18] ในดาน

กระบวนการผสม ความหนืดท่ีลดลงสัมพันธกับคาตัวเลขเรยโนลด (Reynolds number) ท่ีสูงข้ึนในถังผสม สงผลใหกําลังและ
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พลังงานท่ีใชในการผสมลดลงภายใตเง่ือนไขการทํางานเดียวกัน [19] ความหนืดท่ีลดลงยังชวยเพ่ิมอัตราการถายโอนความรอน

เชิงพาความรอนในกระบวนการใหความรอนหรือการฆาเช้ือของผลิตภัณฑอาหาร เน่ืองจากสัมประสิทธ์ิการถายเทความรอนมี

ความสัมพันธแบบผกผันกับความหนืดของของไหล ซึ่งสงผลใหประสิทธิภาพการถายเทความรอนในระบบเพ่ิมข้ึน [20]  

 จากการวัดคุณภาพทางเคมี พบวา การเพ่ิมปริมาณมังคุดในตัวอยาง มีผลตอคาของแข็งท่ีละลายได และคาความเปน

กรดดาง (pH) ลดลง แตคาปริมาณความช้ืนอิสระ (aw) เพ่ิมข้ึน และมังคุดมีคาปริมาณความช้ืนอิสระ (aw) ท่ีสูงกวาทุเรียน แต

มีคาความเปนกรดดางตํ่ากวาทุเรียน [3] ในการวิเคราะหการตานอนุมูลอิสระของผลิตภัณฑเครื่องดื่มนํ้าทุเรียนผสมมังคุด

ปริมาณมังคุดมากท่ีสุดในตัวอยางท้ังหมด คือ รอยละ 15 มีฤทธ์ิตานอนุมูลอิสระ ดีท่ีสุด ทําใหทราบวา ยิ่งเพ่ิมปริมาณมังคุดจะ

ทําใหคาการตานอนุมูลอิสระเพ่ิมข้ึนดวย [21] 

 ในการทดสอบทางประสาทสัมผัส ผูทดสอบใหคะแนนความชอบในดานสี กลิ่น รสชาติ เนื้อสัมผัส และความชอบ

รวม ซึ่งมีคาเฉลี่ยอยูในชวงระดับชอบเล็กนอยถึงชอบมาก ซึ่งถาพิจารณาจากคาที่ไดจะพบวา คะแนนความชอบดานกลิ่น ท้ัง 

6 ตัวอยางไดคาเฉลี่ยความชอบ ท่ีนอยท่ีสุด อันเน่ืองมาจากเน้ือทุเรียนมีกลิ่นเฉพาะตัวท่ีชัดเจน สอดคลองกับงานวิจัย ยุวรัตน 

และคณะ [22]  

 ในการทดสอบคุณภาพทางจุลินทรีย ไมพบยีสต รา และจุลินทรียท้ังหมด เน่ืองจากผลิตภัณฑผานการฆาเช้ือดวยการ

ตมในน้ําเดือด 100 องศาเซลเซียส นาน 45 นาที จากการเลือกตัวอยางท่ี 5 คือปริมาณทุเรียน รอยละ 18 ผสม มังคุด รอยละ 

12 เมื่อคิดตนทุนในระดับหองปฏิบัติการ เฉพาะวัตถุดิบหลัก สามารถลดตนทุนประมาณ 5.40 บาทตอขวด (ขนาดบรรจุ 150 

มิลลิลิตร)  

   

5. สรุป 

 จากการวิจัยพบวา ปริมาณมังคุดที่ผสมเขาไปในผลิตภัณฑเครื่องดื่มนํ้าทุเรียน ในอัตราสวนเนื้อทุเรียนตอเนื้อมังคุด  

รอยละ 30:0, 27:3, 24:6, 21:9, 18:12 และ 15:15 เมื่อเพิ่มปริมาณเนื้อมังคุดจะสงผลตอคุณลักษณะและคุณภาพในดาน

ตางๆ เปลี่ยนไป คือ มีคาความสวาง (L*) และคาสแีดง (a*) เพิ่มขึ้น แตคาสีนํ้าเงิน (b*) ลดลง และมีคาความหนืดลดลง เมื่อ

วัดคุณภาพทางเคมี พบวา เมื่อเพิ่มปริมาณเนื้อมังคุดจะทําใหคาของแข็งที่ละลายได (TSS) ลดลง คาปริมาณความชื้นอิสระ 

(aw) เพิ่มขึ้น และคาความเปนกรดดาง (pH) ลดลง เมื่อทําการเพิ่มปริมาณเนื้อมังคุดจะมีผลทําใหการตานอนุมูลอิสระของ

ผลิตภัณฑเครื่องดื่มนํ้าทุเรียนผสมมังคุดมีประสิทธิภาพมากยิ่งขึ้น จากการทดสอบทางประสาทสัมผัสพบวาสูตรที่ไดคะแนน

ความชอบมากที่สุด คือ ตัวอยางที่ 5 ที่อัตราสวนของเนื้อทุเรียนรอยละ 18 ผสมเนื้อมังคุด รอยละ 12 ซึ่งไดคะแนนความชอบ

เฉลี่ยสูงที่สุด ไดแก ดานสี ดานกลิ่น ดานรสชาติ ดานเนื้อสัมผัส และความชอบรวม นําตัวอยางที่ 5 มาวัดคุณภาพทางจลุินทรีย 

ในสัปดาหแรก ไมพบ ยีสต รา และจุลินทรียทั้งหมด จากการเพิ่มสัดสวนเนื้อมังคุดมีศักยภาพในการลดตนทุนรวมตอหนวย

ผลิตภัณฑ ความหนืดที่ลดลงสัมพันธกับกําลังที่ใชในการผสมของของไหลที่มีแนวโนมคือความหนืดที่ลดลง ทําใหภาระกําลัง

และพลังงานในการผสมลดลงภายใตเงื่อนไขการทํางานเดียวกันและยังเอื้อตอการถายโอนความรอนที่ดีขึ้นสงผลเชิงบวกตอ

ประสิทธิภาพดานพลังงานในข้ันตอนใหความรอนหรือฆาเช้ือ และการลดตนทุนวัตถุดิบเฉลี่ยจากความแตกตางดานระดับราคา 
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บทคัดยอ  

คณะผูจัดทําไดเขาไปศึกษากระบวนการผลิตเสนกวยจั๊บของหางหุนสวนจํากัดสินทวีรอยเอ็ดพบวาในการผลิตเสน

กวยจั๊บนั้นมีปญหาเกี่ยวกับกระบวนการผลิต คือ รูปแบบการทํางานเดิมจะใชคนในการบรรจุและใชคนในการปดปากถุงดวย

ความรอนใหมีการผลิตที่ลาชา สงผลใหผลผลิตไมมีประสิทธิภาพตามที่โรงงานตองการและไมเพียงพอตอความตองการของ

ลูกคา จึงมีแนวคิดในการออกแบบและสรางเครื่องบรรจุเสนกวยจั๊บกึ่งอัตโนมัติเขามาชวยในกระบวนการบรรจุเสนกวยจั๊บ

เพ่ือใหผลิตไดเพ่ิมข้ึนเพียงพอตอความตองการของลูกคา ผลการดําเนินงานพบวาคุณภาพของรอยซีลท่ีไดจากเครื่องท่ีสรางข้ึน 

ดานลักษณะของรอยซีลท่ีเปนของดีคิดเปนรอยละ 98 ดานขนาดของรอยซีลท่ีเปนของดีคิดเปนรอยละ 96 และมีประสิทธิภาพ

ของเครื่องท่ีสรางข้ึน จากเวลามาตรฐานการผลิตแบบเดิมอยูท่ี 44.44 วินาทีตอถุง ซึ่งมีอัตราการผลิตโดยรวมอยูท่ี 650 ถุงตอ

วัน เวลามาตรฐานการผลิตของเครื่องจักรที่สรางขึ้นใหมอยูที่ 31.15 วินาทีตอถุง สามารถผลิตเสนกวยจั๊บไดอยูที่ 880 ถุงตอ

วัน ขั้นตอนการทํางานลดลง 5 ขั้นตอน คิดเปนรอยละ 55.56 อัตราการผลิตเพิ่มขึ้น 230 ถุงตอวัน ดังนั้นเมื่อทํางานรวมกับ

กระบวนการเดิมอัตราการผลิตโดยรวมเพ่ิมข้ึนจากเดิมคิดเปนรอยละ 35.38 

คําสําคัญ: เครื่องบรรจุเสนกวยจั๊บก่ึงอัตโนมัติ เสนกวยจั๊บ กระบวนการผลิต 

Abstract  

The project team conducted a study of the rice noodle production process at Sinthawee Roi Et 

Limited Partnership and found that there were issues with the current production method. The existing 

process relied on manual labor for filling and sealing the bags, which caused production delays, resulting 

in products that lacked the desired quality and efficiency, and were insufficient to meet customer demand. 

Therefore, the team proposed the design and construction of a semi–automatic noodle packaging machine 

to assist in the packaging process, aiming to increase production to meet market needs. The results showed 

that the evaluation of the seal quality from the developed machine revealed that 98% of the seals were 

of good quality, and 96% were of proper size. The machine also showed improved performance: while the 

standard time for the original manual process was 44.44 seconds per bag equivalent to 650 bags per day. 
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the new machine reduced the packaging time to 31.15 seconds per bag, allowing for 880 bags per day. The 

number of process steps was reduced by five, a reduction of 55.56%. The production rate increased by 230 

bags per day. Therefore, compared to the original method, the production rate increased by 35.38%. 

Keywords: Semi Automatic Packing Machine, Rolled Rice Noodles, and Production Process 

 

1. บทนํา 

 หางหุนสวนจํากัดสินทวีรอยเอ็ดมีผลิตภัณฑในโรงงาน 4 รูปแบบ คือ เสนเล็ก เสนกลาง เสนกวยจั๊บ และเสนใหญ ได

มีการสงสินคาไปยังหลากหลายจังหวัดท่ัวภาคอีสาน มีจํานวนพนักงานมากกวา 100 คน และเครื่องจักร 40 เครื่อง ภายใตการ

ควบคุมดูแลคุณภาพอยางดี โรงงานเสนกวยเตี๋ยวสินทวีรอยเอ็ดมียอดจําหนายเสนกวยเตี๋ยวชนิดเสนกวยจั๊บสูงขึ้นนับตั้งแตป

พ.ศ.2560 จนถึงปจจุบันมียอดการสงออกสูงขึ้นอยางตอเนื่อง ปจจุบันทางตลาดมีความตองการเพิ่มมากขึ้นแตผูประกอบการ

ไมสามารถผลิตไดตามความตองการของตลาด จากการศึกษาขอมูลสํารวจวิเคราะห ณ สถานประกอบการของ โรงงานเสน

กวยเตี๋ยวสินทวีรอยเอ็ด พบวา ปญหาเกิดขึ้นในกระบวนการบรรจุเสนกวยจั๊บและกระบวนการปดปากถุงดวยความรอนของ

เสนกวยจั๊บ 1 กิโลกรัม เนื่องจากกระบวนการนี้เปนกระบวนการที่จะตองอาศัยแรงงานคนเปนหลักในการบรรจุเสนกวยจั๊บ

และกระบวนปดปากถุงดวยความรอนของเสนกวยจั๊บ คณะผูจัดทําไดทําการศึกษาข้ันตอนในกระบวนการบรรจุเสนกวยจั๊บ 1 

กิโลกรัม ปรากฏวาเวลาท่ีใชในการผลิตใชเวลามากทําใหเกิดการสูญเสียเวลาและไดผลิตภัณฑท่ีไมมีคุณภาพ คณะผูจัดทําจึงมี

แนวโนมในการคิดคนที่จะออกแบบเครื่องบรรจุเสนกวยจั๊บกึ่งอัตโนมัติที่มาทํางานรวมกับคนจะสามารถเพิ่มจํานวนการผลิต

จากเดิม 2,600 ถุงตอวัน โดยสถานประกอบการณมีความคาดหวังวาจะไดปริมาณผลผลติ 3,000 ถุงตอวัน คณะผูจัดทําหวังวา

ถานําหลักการปรับปรุงประสิทธิภาพกระบวนการผลิตเพ่ือลดความสูญเปลาในโรงงานผลิตขนมปงกรอบ [1] จะทําใหไดสินคา

ไดเพียงพอตอความตองการของตลาด 

 

2. วิธีการดําเนินงาน 

 2.1 ศึกษาวิธีการบรรจุเสนกวยจั๊บ 

 ศึกษาวิธีการบรรจุเสนกวยจั๊บ ซึ่งไดเขาไปศึกษากระบวนการบรรจุเสนกวยจั๊บรูปแบบเดิมมีพนักงานท้ังหมด 12 คน 

แบงออกเปน 4 สายการผลิต มีท้ังหมด 3 สถานี แบงเปนการบรรจุ 1 คน การตรวจสอบน้ําหนัก 1 คน และการปดปากถุงดวย

ความรอน 1 คน มีข้ันตอนการทํางานท้ังหมด 9 ข้ันตอนดังน้ี 

1) บรรจุเสนกวยจั๊บลงถุงบรรจุ  

2) รอพนักงานมาตวงน้ําหนัก  

3) ตรวจสอบน้ําหนัก 1 กิโลกรัม  

4) อยูในท่ีตรวจสอบน้ําหนัก 

5) นําไปใหพนักงานปดปากถุงดวยความรอน  

6) อยูในท่ีเตรียมปดปากถุงดวยความรอน  

7) ปดปากถุงดวยความรอน 

8) ตรวจสอบรอยปดปากถุง  

9) เก็บในท่ีบรรจุถุง 10 กิโลกรัม 

โดยจากการศึกษาการปรับปรุงกระบวนการผลิตโดยเทคนิคการจัดสมดุลสายการผลิต [2] ทางคณะผูจัดทําคาดวาเครื่องบรรจุ

เสนกวยจั๊บก่ึงอัตโนมัติท่ีจะออกแบบและสรางข้ึนจะตองสามารถลดเวลาใน 1 รอบการผลิตได 
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ตารางท่ี 1 แสดงอัตราการผลิตเสนกวยจั๊บของ 1 สายการผลิต  

ผลิตภัณฑ 
จํานวผลิตภัณฑ 

เฉลี่ย(ถุง/ชั่วโมง) 

ปริมาณการผลิต 

(ถุง/วัน) 

เสนกวยจั๊บ 81.25 650 

 

 
รูปท่ี 1 แผนผังแสดงตําแหนงการทํางานแบบเดิม 

 

 2.2 วิเคราะหขอมูล 

การทํางานแบบเดิมนั้นมีความลาชาในการผลิต เนื่องจากปญหาที่เกิดขึ้นในกระบวนการบรรจุเสนกวยจั๊บและปด

ปากถุงดวยความรอน เน่ืองจากในกระบวนการน้ีใชวิธีการบรรจุดวยการนําเสนกวยจั๊บใสถุงพลาสติกและปดปากถุงดวยเครื่อง

ปดปากถุงท่ีความคุมความรอนไดยากตองใชความชํานาญในการใชงาน ซึ่งตองอาศัยแรงงานคนในการบรรจุและปดปากถุงเสน

กวยจั๊บจํานวน 3 คนใน 1 สายการผลิตประกอบดวย คนบรรจุเสนกวยจั๊บ คนตรวจสอบนํ้าหนัก คนปดปากถุงดวยความรอน 

อีกท้ังยังตองอาศัยความชํานาญและตองมีลักษณะถุงท่ีสวยงามเรียบรอยจึงไดเกิดความลาชาและกําลังการผลิตไมเพียงพอตอ

ความตองกานของลูกคา จากการศึกษาการเพ่ิมผลผลิตการผลติกอนเช้ือเห็ดโดยการลดความสญูเปลา 7 ประการ [3] ดังน้ันจึง

ออกแบบและสรางเครื่องบรรจุเสนกวยจั๊บกึ่งอัตโนมัติที่พนักงานกดปุมเริ่มการทํางานของเครื่องและเทเสนกวยจั๊บลงไป 

จากน้ันเครื่องจะทําการซีลปดปากถุงและสงออกไปยังท่ีจัดเก็บ [4] 

 

 
รูปท่ี 2 การออกแบบและการสรางเครื่องบรรจเุสนกวยจั๊บก่ึงอัตโนมตั ิ
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2.3 ทดลองและตรวจสอบเครื่องบรรจุเสนกวยจั๊บก่ึงอัตโนมัติ 

 การบันทึกผลการทดลองหาองศาการเอียงถาดใสถุงบรรจุทดลองวางถาดขนานกับโครงเครื่อง สามารถปอนถุงได แต

ถุงใบถัดไปเลื่อนออกมากจากตําแหนงดูดถุง เพราะถาดวางขนานทําใหถุงสามารถเลื่อนออกจากตําแหนง ทดลองวางถาด 10 

องศา สามารถปอนถุงได และทดลองวางถาด 60 องศา ไมสามารถปอนถุงไดเพราะปากถุงกางออกขณะที่ชุดปอนถุงทํางาน

และถุงไมพนระยะของถาดเก็บถุงบรรจุ ดังน้ันจึงเลือกวางถาด 10 องศา 

 การบันทึกผลการทดลองหาระยะในการดูดถุงดวยถวยดูดสูญญากาศระยะ 20 มิลลิเมตรสามารถกางปากถุงแตไม

สามารถปดปากถุงดวยความรอนได เพราะไมเหลือพ้ืนท่ีในการปดปาก ระยะ 40 มิลลิเมตรสามารถกางปากถุงแตและสามารถ

ปดปากถุงดวยความรอนได และระยะ 60 มิลลิเมตรไมสามารถสามารถกางปากถุงแตและสามารถปดปากถุงดวยความรอนได 

เพราะปากถุงพับลงเน่ืองจากหัวดูดสูญญกาศอยูตํ่าเกินไป ดังน้ันจึงเลือกระยะ 40 มิลลิมเมตร 

 การบันทึกผลการทดลองหาอุณหภูมิในการปดปากถุงดวยความรอนทดลองอุณหภูมิที ่ 129 องศาเซลเซียส ไม

สามารถปดปากถุงดวยความรอนได เพราะถุงไมหลอมละลาย ทดลองอุณหภูมิที่ 133 องศาเซลเซียส สามารถปดปากถุงดวย

ความรอนได และทดลองอุณหภูมิที่ 137 องศาเซลเซียส ไมสามารถปดปากถุงดวยความรอนได เพราะถุงหลอมละลายมาก

เกินไป ดังนั้นจึงเลือกอุณหูมิในการปดปากที่ 133 องศาเซลเซียส ซึ่งอุณหภูมิที่สามารถปดปากถุงที่เลือกนั่นเปนไปตาม

การศึกษาการจําแนกชนิดของโพลิเอทีนความหนาแนนตํ่า [5] 

2.4 หาประสิทธิภาพเครื่องบรรจุเสนกวยจั๊บก่ึงอัตโนมัติ 

 การประเมินหาประสิทธิภาพของเครื่องบรรจุเสนกวยจั๊บก่ึงอัตโนมัติท่ีสรางข้ึนโดยการพิจารณาจากการเปรียบเทียบ 

โดยใชวิธีการทํางานแบบเดิมเปรียบเทียบกับการผลิตดวยเเครื่องบรรจุเสนกวยจั๊บกึ่งอัตโนมัติ และนํามาคํานวณหาปริมาณ

ผลผลิตไดดังน้ี 

 

ตารางท่ี 2 เปรียบเทียบอัตราการผลิตเสนกวยจั๊บจากกระบวนการเดิมกับการทํางานรวมกับเครื่องจักรท่ีสรางข้ึน 

วิธีการ จํานวนผลิตภัณฑเฉลี่ย(ถุง/วัน) 

แบบเดิม 650 

ใหม 880 

ผลตาง 230 

คิดเปน% 35.38% 

 

3. ผลการดําเนินงาน 

3.1 ผลการออกแบบและสรางเครื่องบรรจุเสนกวยจั๊บก่ึงอัตโนมัติ 

 ขนาดของเครื่อง 500 x 1125 x 800 มิลลิเมตร ใชอุณหภูมิในการซีลปดปากถุง 133 องศาเซลเซียส ความดันระบบ

ลม 5 บาร ใชโปรแกรมเมเบิลลอจิกคอนโทรลเลอร PLC FX3U–64MR ในการควบคุมระบบ 
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รูปท่ี 3 เครื่องบรรจุเสนกวยจั๊บก่ึงอัตโนมัต ิ

 

3.2 ผลการทดสอบการทํางานของเครื่องบรรจุเสนกวยจั๊บก่ึงอัตโนมัติ 

 หาความสามารถในการทํางานของเครื่องบรรจุเสนกวยจั๊บกึ่งอัตโนมัติโดยใชเวลาในการเก็บขอมูลการบรรจุเสน

กวยจั๊บ 1 ชั่วโมง นํามาเปรียบเทียบกับชั่วโมงการทํางาน 8 ชั่วโมง เพื่อหาจํานวนผลผลิตที่ไดจากเครื่องบรรจุเสนกวยจั๊บ

กึ่งอัตโนมัติ จากการศึกษาสถิติและการออกแบบการทดลองเชิงวิศวกรรม [6] จะทําใหสามารถเก็บขอมูลการผลิตของเครื่อง

บรรจุเสนกวยจั๊บก่ึงอัตโนมัติไดดังตารางท่ี 3 

 

ตารางที่ 3 ปริมาณการผลิตเสนกวยจั๊บในเวลา 1 ชั่วโมง ของเคร่ืองบรรจุเสนกวยจั๊บกึ่งอัตโนมัติ 
ทดสอบ (ครั้งที่) จํานวนผลิตภัณฑ (ถุง/ชั่วโมง) 

1 107 

2 111 

3 110 

4 107 

5 106 

6 116 

7 112 

8 109 

รวม 878 

 
 จากการเก็บขอมูลทดลองการบรรจุดวยเครื่องบรรจุเสนกวยจั๊บกึ่งอัตโนมัติทําการทดลองเปนเวลา 1 ชั่วโมง จํานวน 8 ครั้ง พบวา

ปริมาณการผลิตเฉล่ีย 110 ถุงตอชั่วโมง 
3.3 ผลการทดสอบประสิทธิภาพเครื่องบรรจเุสนกวยจั๊บก่ึงอัตโนมัต ิ

ผลการทดสอบหาประสิทธิภาพเครื่องบรรจุเสนกวยจั๊บกึ่งอัตโนมัติ โดยการเปรียบเทียบวิธีการทํางานแบบเดิมกับ

เครื่องจักรที่สรางขึ้นสามารถเพิ่มกําลังการผลิตไดไมนอยกวารอยละ 30 จากกระบวนการแบบเดิมทําได 650 ถุงตอวัน

เปรียบเทียบกับวิธีใหมเครื่องจักรท่ีสรางข้ึนทําได 880 ถุงตอวัน เพ่ิมข้ึน 230 ถุงตอวัน หรือคิดเปนรอยละ 35.38 [7] 
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รูปท่ี 4 แผนภูมิแสดงขอมูลการเปรียบเทียบอัตราการผลิตเสนกวยจับ๊ 

 

 ผลการทดลองหาคุณภาพของเครื่องบรรจุเสนกวยจั๊บก่ึงอัตโนมัติ โดยพิจารณาจากการตรวจสอบลักษณะของดีและ

ของเสียของรอยปดปากถุงดวยความรอน ดังตารางท่ี 4 

 

ตารางท่ี 4 การตรวจสอบช้ินงานดานลักษณะ  

รายละเอียด ลักษณะของเสีย 

แบบ A 

ขนาดของรอยปดปากถุง 

6 ± 2 มิลลิเมตร 

ยอมรับได 2 จุดตอ 1 ถุง 

 

แบบ B 

รอยขาดของรอยปดปากถุง 

ยอมรับได 2 จุดตอ 1 ถุง 

 

ตารางท่ี 5 การตรวจสอบช้ินงานดานลักษณะ(ตอ)  

รายละเอียด ลักษณะของเสีย 

650

880
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อัตราการผลิตเพ่ิมข้ึน 
 230 ถุง/วัน = 35.38% 
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แบบ C 

รอยพับของรอยปดปากถุง 

ยอมรับได 2 จุดตอ 1 ถุง 

 

 

แบบ D 

ความแนนของรอยปดปากถุง 

ไมยอมรับใหเกิดขึ้น 

 

 

ตารางท่ี 6 ปริมาณของดีและของเสียดของถุงเสนกวยจั๊บ ดานนลักษณะจากการตรวจสอบ 10 ครั้ง ครั้งละ 10 ถุง 

ครั้งที่ 
จํานวนการตรวจสอบ (ถุง) 

ของด ี ของเสีย 

1 9 1 

2 9 1 

3 10 – 

4 10 – 

5 10 – 

6 10 – 

7 10 – 

8 10 – 

9 10 – 

10 10 – 

รวม 98 2 

คาเฉลี่ย 9.8 0.2 

คิดเปนรอยละ 98 2 

  

 จากการสุมตัวอยาง 10 กลุมตัวอยาง ครั้งละ 10 ถุง ท้ังหมด 100 ถุง พบวาจํานวนของดีคิดเปนรอยละ 98 และของ

เสียคิดเปนรอยละ 2 ซึ่งของเสียดังกลาวเปนเพียงของเสียเฉพาะรอยปดปากถุงดวยความรอนเปนลักษณะแบบ D 2 ถุง จาก

การศึกษาการออกแบบและสรางเครื่องติดฉลากขวดยาหมองและน้ํามันสมุนไพรระบบอัตโนมัติ [8] เพ่ือหาคุณภาพของเครื่อง

ท่ีสรางข้ึนจากของดีและของเสีย 

 

ตารางท่ี 7 การตรวจสอบช้ินงานดานขนาด  

รายละเอียด ลักษณะของเสีย 
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แบบ A 

ขนาดของรอยปดปากถุง 

6 ± 2 มิลลิเมตร 

ยอมรับได 2 จุดตอ 1 ถุง 

 

 

 

 

แบบ B 

ระยะหางจากปากถุงถึงรอยซีล 

15 ± 3 มิลลิเมตร 

ยอมรับได 2 จุดตอถุง 

 

 

 

 

 

ตารางท่ี 8 ปริมาณของดีและของเสียดของถุงเสนกวยจั๊บ ดานขนาดจากการตรวจสอบ 10 ครั้ง ครั้งละ 10 ถุง 

ครั้งที่ 
จํานวนการตรวจสอบ (ถุง) 

ของด ี ของเสีย 

1 9 1 

2 9 1 

3 10 – 

4 9 1 

5 10 – 

6 10 – 

7 10 – 

8 10 – 

9 9 1 

10 10 –– 

รวม 96 4 

คาเฉลี่ย 9.6 0.4 

คิดเปนรอยละ 96 4 

 

สรุปการตรวจสอบขนาดของรอยซีลที่ไดจากเครื่องบรรจุเสนกวยจั๊บกึ่งอัตโนมัติที่สรางขึ้น จากการสุมตัวอยาง 10 

กลุมตัวอยาง ครั้งละ 10 ถุง ทั้งหมด 100 ถุง พบวาจํานวนของเสียคิดเปนรอยละ 4 ซึ่งของเสียดังกลาวเปนเพียงของเสีย

เฉพาะรอยซีล 
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      3.4 ผลการวิเคราะหหาจุดคุมทุน 

คาใชจายตอกิโลกรัมของเครื่องท่ีสรางข้ึน = 0.15บาท 

กําไรตอกิโลกรัม = 3 บาทตอถุง 

ปริมาณการผลิต ( Q ) 

โดยมีสมการดังน้ี 

Q = ตนทุนคงท่ี / (กําไรตอถุง–รายจายตอถุง) 

Q = 124,463 / ( 3–0.15 ) 

Q = 43,671.23 กิโลกรัม 

 

 
รูปท่ี 5 กราฟแสดงจุดคุมทุนของปริมาณการผลติ 

 

 จากกราฟพบวาปริมาณการผลิตท่ีเหมาะสมของเครื่องบรรจุเสนกวยจั๊บก่ึงอัตโนมัติ บนจุดตัดของกราฟท่ีสามารถคืนทุน

ในการสรางเครื่องบรรจุเสนกวยจั๊บก่ึงอัตโนมัติ คือ 43,671.23 ถุง หรือระยะเวลาท่ีใชในการผลิตช้ินงานท่ีสามารถคืนทุนไดคือ 

43,671.23 / 880 = 49.67 วันหรือประมาณ 50 วัน 

 

4. อภิปรายผล  

 การดําเนินโครงการการออกแบบและสรางเครื่องบรรจุเสนกวยจั๊บก่ึงอัตโนมัติ มีวัตถุประสงคเพ่ือออกแบบและสราง

เครื ่องบรรจุเสนกวยจั ๊บกึ่งอัตโนมัติและเพื่อหาคุณภาพและประสิทธิภาพของเครื่องบรรจุเสนกวยจั๊บกึ ่งอัตโนมัติโดยมี

สมมติฐานของโครงการคือ เครื่องบรรจุเสนกวยจั๊บกึ่งอัตโนมัติที่สรางขึ้นมีคุณภาพไมนอยกวารอยละ 90 และสามารถเพ่ิม

กําลังการผลิตไดไมนอยกวารอยละ 30 เมื่อเปรียบเทียบกับกระบวนการเดิม ทั้งนี้ผูจัดทําโครงการไดดําเนินการสรางเครื่อง

บรรจุเสนกวยจั๊บก่ึงอัตโนมัติ 

  

5. สรุปผล 

 การหาคุณภาพโดยพิจารณาจากการตรวจสอบลักษณะรอยปดปากดวยความรอนที่ไดจากเครื่องบรรจุเสน กวยจั๊บ

กึ่งอัตโนมัติปริมาณของดีและของสียของถุงเสนกวยจั๊บที่เกิดขึ้นคิดเปนของเสียคิดเปนรอยละ 2 และของดีรอยละ 98 ซึ่งมี

ขนาดอยูในพิกัดท่ีสถานประกอบการกําหนด 
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 การหาประสิทธิภาพของเครื่องบรรจุเสนกวยจั๊บท่ีสรางข้ึนโดยการพิจารณาจากการเปรียบเทียบโดยใชวิธีการทํางาน

แบบเดิมเปรียบเทียบกับการทํางานรวมกับเครื่องจักรวิธีการเดิมใชมีเวลาในการผลิตเทากับ 44.44 วินาทีตอถุง ซึ่งมีอัตราการ

ผลิตตอวันเทากับ 650 ถุง และจากวิธีการหลังปรับปรุงคือใชเครื่องจักรท่ีสรางข้ึนมีเวลาในการผลิตเทากับ 31.15 วินาทีตอถุง 

ซึ่งมีอัตราการผลิตตอวันเทากับ 880 ถุง ดังนั้นอัตราการผลิตที่ไดจากวิธกีารทํางานเดิมเปรียบเทียบกับเครื่องจักรเพิ่มขึ้น คิด

เปนรอยละ 35.38 

 

6. กิตติกรรมประกาศ 

 ขอกราบขอบพระคุณ อาจารยสาขาวิชาวิศวกรรมอุตสาหการที่กรุณาถายทอดความรู และใหคําแนะนํา และขอ
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