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กองบรรณาธิการ  
ศำสตรำจำรย์ญำณวิทย์ ดร.อลงกลด แทนออมทอง มหำวิทยำลัยขอนแก่น 
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ศำสตรำจำรย์ ดร.ประยุทธ อัครเอกฒำลิน มหำวิทยำลัยเทคโนโลยีพระจอมเกล้ำพระนครเหนือ 
ศำสตรำจำรย์ ดร.ปรัชญนันท์ นิลสุข มหำวิทยำลัยเทคโนโลยีพระจอมเกล้ำพระนครเหนือ 
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ศำสตรำจำรย์ ดร.สุวัจน์ ธัญรส มหำวิทยำลัยเทคโนโลยีรำชมงคลศรีวิชัย 
ศำสตรำจำรย์ ดร.ประยงค์ แสนบุรำณ มหำวิทยำลัยขอนแก่น 
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ผู้จัดท าวารสารและผู้รับผิดชอบการบริหารจัดการเว็บไซต์ 

นำยศุภณัฐ พอกทรัพย์ มหำวิทยำลัยเทคโนโลยีรำชมงคลกรุงเทพ 
 
บทความที่ลงตีพิมพ์ในวารสารเป็นความคิดเห็นของผู้เขียน  
กองบรรณาธิการไม่จ าเป็นต้องเห็นด้วยเสมอไป  
ความเป็นมา  
 วำรสำรสหกิจศึกษำก้ำวหน้ำ เป็นวำรสำรวิชำกำรของส ำนักงำนสหกิจศึกษำ มหำวิทยำลัยเทคโนโลยี
รำชมงคลกรุงเทพ ร่วมกับ สมำคมสหกิจศึกษำไทย ซึ่งมีนโยบำยรับตีพิมพ์/เผยแพร่ผลงำนวิชำกำรของนักวิจัย 
อำจำรย์ นิสิต นักศึกษำหรือผู้สนใจทั่วไป ด้ำนสหกิจศึกษำโครงงำน และกำรเรียนรู้เชิงบูรณำกำรกับกำรท ำงำน 
โดยเผยแพร่เป็นรำย 6 เดือน ซึ่งตีพิมพ์ปีละ 2 ฉบับ (ฉบับละ 5 บทควำม) และ มีกำรด ำเนินงำนจัดพิมพ์
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บทควำมประเภทต่ำง ๆ ได้แก่ บทควำมวิจัย (Research paper) บทควำมวิชำกำร (Academic paper) และ
บทควำมปริทัศน์ (Review article) 
 บทควำมที่ได้รับกำรตีพิมพ์เผยแพร่ในวำรสำรสหกิจศึกษำก้ำวหน้ำ เป็นบทควำมที่สร้ำงองค์ควำมรู้ และ
มีคุณภำพในทำงวิชำกำรสำมำรถน ำไปใช้ประโยชน์เพื่อกำรอ้ำงอิงได้ เพรำะผ่ำนกำรพิจำรณำกลั่นกรอง และ
ประเมินคุณภำพจำกผู้ทรงคุณวุฒิในสำขำวิชำที่เกี่ยวข้อง จำกหลำกหลำยสถำบัน อย่ำงน้อย 3 ท่ำน ซึ่งเป็น 
กำรประเมินแบบไม่แสดงชื่อผู้แต่งและผู้ประเมิน (Double blinded) ก่อนที่จะเผยแพร่สู่สำธำรณชน จึงท ำให้
วำรสำรสหกิจศึกษำก้ำวหน้ำ เป็นวำรสำรวิชำกำรท่ีมีคุณภำพ  
 กองบรรณำธิกำร วำรสำรสหกิจศึกษำก้ำวหน้ำ จัดท ำวำรสำรเป็นรูปเล่มฉบับสมบูรณ์และเผยแพร่ให้กับ
สถำบันกำรศึกษำต่ำง ๆ ทั่วประเทศไทย นอกจำกนี้ยังสำมำรถสืบค้นเพื่ออ้ำงอิงหรืออ่ำนบทควำมที่เปี่ยมด้วย
องค์ควำมรู้ได้ที่ https://jcep.rmutk.ac.th/ 
 
วัตถุประสงค์  
 1. เพื่อเผยแพร่บทควำมวิจัย (Research paper) บทควำมวิชำกำร (Academic paper) และบทควำม
ปริทัศน ์(Review article) ที่มีคุณภำพของนักวิจัย อำจำรย์ นิสิต และนักศึกษำหรือผู้สนใจทั่วไปทั้งภำยในและ
ภำยนอกมหำวิทยำลัย ในทุกสำขำวิชำที่เกี่ยวข้องกับด้ำนสหกิจศึกษำโครงงำน และสำขำต่ำง ๆ ที่มีกำรบูรณำ
กำรข้ำมศำสตร์ที่เกี่ยวข้องกับวิทยำศำสตร์ เทคโนโลยี วิศวกรรม นวัตกรรม และกำรบริหำรจัดกำร เพ่ือให้เกิด
องค์ควำมรู้ใหม่ท่ีทันสมัย ได้แก่  
 1.1.  ด้ำนวิทยำศำสตร์ 
 1.2  ด้ำนวิศวกรรมศำสตร์ 
 1.3.  ด้ำนบริหำรธุกิจ 
 1.4  ด้ำนศิลปศำสตร์ 
 1.5  ด้ำนคหกรรมศำสตร์ 
 1.6 ด้ำนเทคโนโลยีและนวัตกรรม   
 1.7  ด้ำนอุตสำหกรรม 
 1.8  อ่ืนๆ ที่เกี่ยวข้อง 

 2.  เพื่อส่งเสริม สนับสนุน และเป็นกลไกกำรขับเคลื่อนงำนวิจัยด้ำนสหกิจศึกษำ กำรเรียนรู้เชิงบูรณำ
กำรกับกำรท ำงำนแนวปฏิบัติที่ดี และนวัตกรรมทำงกำรศึกษำที่เชื่อมโยงกับสถำนประกอบกำร ท ำให้เกิดผล
งำนวิจัยที่เข้ำไปสู่กำรพัฒนำต่อภำคสังคม ชุมชน อุตสำหกรรมที่เกี่ยวข้อง และน ำไปประยุกต์ในกำรเรียนกำร
สอนเพื ่อต่อยอด และเกิดควำมเชื ่อมโยงระหว่ำงงำนวิจัย งำนวิชำกำร ซึ ่งน ำ มำสู ่กำรเกิดประโยชน์ต่อ
มหำวิทยำลัยเทคโนโลยีรำชมงคลกรุงเทพ และสร้ำงควำมร่วมมือระหว่ำงสถำนศึกษำและสถำนประกอบกำร 
เพื่อพัฒนำคุณภำพบัณฑิตและหลักสูตรให้สอดคล้องกับควำมต้องกำรของผู้ใช้บัณฑิตที่สำมำรถตอบสนองต่อ
กำรพัฒนำด้ำนต่ำงๆ ประเทศไทยได้อย่ำงยั่งยืน 
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นโยบายการรับบทความ  
 กองบรรณำธิกำรวำรสำรสหกิจศึกษำก้ำวหน้ำ มีควำมยินดีที่จะรับบทควำมจำกนักวิจัย อำจำรย์ นิสิต 
และนักศึกษำหรือผู้สนใจทั่วไปทั้งภำยในและภำยนอกมหำวิทยำลัย ที่เขียนเป็นภำษำไทยหรือภำษำอังกฤษ ซึ่ง
ผลงำนที่ส่งมำขอตีพิมพ์ต้องไม่เคยเผยแพร่ในสิ่งพิมพ์อื่นใดมำก่อน และต้องไม่อยู่ในระหว่ำงกำรพิจำรณำของ
วำรสำรอื่น  
 กำรละเมิดลิขสิทธิ์ถือเป็นควำมรับผิดชอบของผู้ส่งบทควำมโดยตรง บทควำมที่ได้รับกำรตีพิมพ์ต้องผ่ำน 
กำรพิจำรณำกลั่นกรองคุณภำพจำกผู้ทรงคุณวุฒิ และได้รับควำมเห็นชอบจำกกองบรรณำธิกำร  
 ข้อควำมที่ปรำกฏอยู่ในแต่ละบทควำมที่ตีพิมพ์ในวำรสำรวิชำกำรเล่มนี้ เป็นควำมคิดเห็นส่วนตัวของ
ผู้เขียนแต่ละท่ำน ไม่เกี่ยวข้องกับมหำวิทยำลัยเทคโนโลยีรำชมงคลกรุงเทพแต่อย่ำงใด ควำมรับผิดชอบด้ำน
เนื้อหำ และ กำรตรวจร่ำงบทควำมแต่ละบทควำมเป็นของผู้เขียนแต่ละท่ำน หำกมีควำมผิดพลำดใด ๆ ผู้เขียน 
แต่ละท่ำนจะต้องรับผิดชอบบทควำมของตนเองแต่ผู้เดียว  
 กองบรรณำธิกำรขอสงวนสิทธิ์มิให้น ำเนื้อหำ หรือข้อคิดเห็นใด ๆ ของบทควำมในวำรสำรสหกิจศึกษำ
ก้ำวหน้ำ ไปเผยแพร่ก่อนได้รับอนุญำตจำกกองบรรณำธิกำร อย่ำงเป็นลำยลักษณ์อักษร ผลงำนที่ได้รับกำร
ตีพิมพ์ถือเป็นลิขสิทธิ์ของวำรสำร ผู้ประสงค์จะส่งบทควำมกรุณำอ่ำนรำยละเอียดกำรส่งบทควำมที่ค ำแนะน ำ
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บทคัดย่อ 

งานวิจัยนี้มีวัตถุประสงค์เพื่อวิเคราะห์หาปริมาณการสั่งซื้อที่เหมาะสมของวัตถุดิบที่ใช้ในบริษัทโดย
การน าข้อมูลของการสั่งซื้อวัตถุดิบในปี พ.ศ. 2567 มาใช้ในการวิเคราะห์ ซึ่งบริษัทกรณีศึกษายังไม่มีมาตรการ
ก าหนดปริมาณการสั่งซื้อที่เหมาะสม ส่งผลให้มีสินค้าคงคลังเกินความจ าเป็นท าให้ต้นทุนการจัดการสินค้าคง
คลังสูง โดยเริ่มจากการค านวณหาปริมาณการสั่งซื้ออย่างประหยัด (EOQ) จุดสั่งซื้อซ ้า (ROP) และการค านวณ
สินค้าส ารอง (Safety Stock) ผลการเปรียบเทียบพบว่า วิธีการสั่งซื้อแบบประหยัดมีต้นทุนรวมของการจัดการ
คงคลังเท่ากับ 740,800 บาท และต้นทุนรวมของรูปแบบปัจจุบันเท่ากับ 814,500 บาท ถ้าน ารูปแบบการ
สั่งซื้อแบบประหยัดมาใช้ ค่าใช้จ่ายทั้งปีจะลดลง 73,700 บาท โดยค่าใช้จ่ายที่ลดลงนั้นเกิดจากค่าใช้จ่ายในการ
สั่งซื้อต่อครั้งและค่าใช้จ่ายในการเก็บรักษาลดลง เพื่อเป็นแนวทางให้บริษัทสามารถประยุกต์ใช้เพื่อลดต้นทุน
สินค้าคงคลัง 

ค ำส ำคัญ: สหกิจศึกษา, ปริมาณการสั่งซื้อที่เหมาะสม, สินค้าคงคลัง, เครื่องจักรแปรรูปอาหาร 
 

Abstract 
This research aims to analyze the optimal order quantity of raw materials used in the 

company by utilizing the purchasing data of the year 2024. The case study company has not 
yet established appropriate measures for determining order quantities, resulting in excessive 
inventory and high inventory management costs . The study applied the Economic Order 
Quantity (EOQ), Reorder Point (ROP), and Safety Stock methods . The comparison results 
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indicate that the EOQ approach yields a total inventory management cost of 740,800 baht, 
while the current method results in 814,500 baht . By adopting the EOQ method, the annual 
cost can be reduced by 73,700 baht. The reduced cost primarily comes from lower ordering 
costs and holding costs, providing a guideline for the company to apply in order to reduce 
inventory costs. 

Keywords:  Cooperative Education, Economic Order Quantity, Inventory, Food processing 
 machine 
 
1. บทน ำ  

สภาวะเศรษฐกิจปัจจุบันมีความผันผวนและการแข่งขันทางธุรกิจที่เพ่ิมสูงขึ้นในทุกอุตสาหกรรมบริษัท
ที่ให้บริการซ่อมเครื่องใช้ไฟฟ้าภายในบ้านจ าเป็นต้องก าหนดกลยุทธ์เพื่อเพิ่มประสิทธิภาพการด าเนินงานและ
ลดต้นทุนในทุกกระบวนการ หนึ่งในปัจจัยส าคัญที่ส่งผลโดยตรงต่อประสิทธิภาพการให้บริการคือ ระบบการ
ควบคุมสินค้าคงคลังของอะไหล่และอุปกรณ์ซ่อม ซึ่งมีหน้าที่รองรับการซ่ อมบ ารุงให้เป็นไปอย่างต่อเนื ่อง
อย่างไรก็ตามพบว่าในหลายกรณี การควบคุมสินค้าคงคลังยังขาดความเป็นระบบและไม่มีการวางแผนที่ชัดเจน
เช่น การจัดซื้ออะไหล่ที่ไม่สอดคล้องกับความต้องการจริง การขาดข้อมูลประวัติการใช้งานอะไหล่การไม่
ก าหนดระดับสินค้าส ารองที่เหมาะสม หรือการไม่สามารถคาดการณ์แนวโน้มความต้องการอะไหล่ได้ ส่งผลให้
เกิดต้นทุนท่ีไม่จ าเป็นจากการจัดเก็บอะไหล่มากเกินไป อาจจะประสบปัญหาอะไหล่ขาดแคลนในช่วงที่มีความ
ต้องการเร่งด่วน ซึ่งส่งผลกระทบต่อความต่อเนื่องในการให้บริการและความพึงพอใจของลูกค้า ดังนั้นการ
พัฒนากลยุทธ์เพื่อเพิ่มประสิทธิภาพในการควบคุมสินค้าคงคลังจึงเป็นสิ่งจ าเป็นอย่างยิ่ง โดยเฉพาะส าหรับ
บริษัทซ่อมเครื่องใช้ไฟฟ้าภายในบ้านที่มักมีข้อจ ากัดด้านทรัพยากร การมีแนวทางการบริหารสินค้าคงคลัง
อะไหล่อย่างเป็นระบบจะช่วยลดต้นทุนที่ไม่จ าเป็นจากการจัดซื้อเกินความต้องการ (พิภพ, 2553), (ชุมพล, 
2548) ลดความเสี่ยงจากการขาดแคลนอะไหล่ในช่วงที่มีความจ าเป็น และช่วยเพิ่มความต่อเนื่องในการ
ด าเนินงาน นอกจากนี้ยังสามารถยกระดับประสิทธิภาพการวางแผนด้านการจัดซื้อให้มีความแม่นย ามากขึ้น ซึ่ง
ส่งผลดีต่อการบริหารทรัพยากรโดยรวมขององค์กร และสร้างความสามารถในการแข่งขันในระยะยาว 

คณะผู้วิจัยจึงเสนอแนวทางและการวิเคราะห์ความส าคัญของการหาปริมาณการสั่งซื้อที่เหมาะสม
กรณีศึกษาบริษัทรับซ่อมเครื่องใช้ไฟฟ้า ซึ่งจัดเก็บรวมรวมข้อมูลจากกระบวนการจัดซื้อจัดหาจากบริษัท
กรณีศึกษา โดยน าหลักการวิเคราะห์เชิงปริมาณ การค านวณปริมาณการสั่งซื้อที่เหมาะสม (Economic Order 
Quantity: EOQ) การประเมินปริมาณส ารองเพื ่อความปลอดภัย (Safety Stock) และการหาจุดสั ่งซื้อ
(Reorder Point)  มาใช้ในการวางแผนการสั่งซื้อและการควบคุมสินค้าคงคลังที่เหมาะสม 
 
2. วิธีด ำเนินกำรวิจัย 

2.1 ข้อมูลทั่วไปและเครื่องมือที่ใช้ในกำรวิจัย 
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 การวิจัยครั้งนี้อาศัยข้อมูลทุติยภูมิ ที่ได้จากกรณีศึกษา บริษัทผู้ผลิตเครื่องจักรแปรรูปอาหาร เครื่อง 
ซีลถุง เครื่องซีลสุญญากาศ การบ ารุงรักษา และงานบริการหลังการขาย 
 

 
 

รูปที่ 1 ภาพเครื่องซีลถุง เครื่องซีลสูญญากาศ ของบริษัทกรณีศึกษา 
 

โดยข้อมูลดังกล่าวมีความน่าเชื่อถือและสามารถแสดงลักษณะการด าเนินงานจริง (Silver, 1998), 
(Zipkin, 2000), (Arrow, 1958) ซ่ึงข้อมูลและเครื่องมือที่น ามาใช้ประกอบการวิจัยประกอบด้วย  

1) ข้อมูลรายงานการสั่งซื้อสินค้า ครอบคลุมระยะเวลา 2 ปีย้อนหลัง (พ.ศ. 2566–2567) ซึ่งข้อมูล
ดังกล่าวใช้เป็นตัวแทนในการวิเคราะห์รูปแบบความต้องการ และความถ่ีในการสั่งซื้อสินค้า 

2) ข้อมูลรายงานสินค้าคงคลัง ในช่วงเวลาเดียวกัน (พ.ศ. 2566–2567) ซึ่งใช้ในการวิเคราะห์อัตรา
การหมุนเวียนสินค้าคงคลัง ระดับความเพียงพอของสต็อก และความสัมพันธ์กับปริมาณการสั่งซื้อ
สินค้า เพ่ือใช้ในการปรับปรุงระบบการจัดการสินค้าคงคลัง 

3) เครื่องมือในการวิเคราะห์ข้อมูล ใช้โปรแกรม Microsoft Excel เป็นเครื่องมือหลักส าหรับการ
จัดการฐานข้อมูล และการวิเคราะห์เชิงปริมาณ  
 

2.2 กำรเก็บรวบรวมข้อมูล 
 การเก็บรวบรวม สืบค้น และส ารวจข้อมูลเกี่ยวกับปริมาณสินค้าภายในคลังสินค้า และสินค้าที่ขายได้
ในแต่ละเดือนเพื่อก าหนดปริมาณการสั่งซื้อสินค้าที่มีความยากต่อการคาดการณ์  (จุฑาทิพย์, 2561), (ด ารง, 
2566), (หฤทัยรัตน์, 2567), (ธันยชนก, 2565), (รัชฎาพร, 2566) น าข้อมูลที่ได้มาท าการจัดหมวดหมู่สินค้า
และหาจุดสั่งซื้อสินค้าใหม่ที่มีความประหยัดขึ้น เพื่อหาปริมาณการสั่งซื้อที่ประหยัดที่สุดและหาจุดสั่งซื้อใหม่
โดยใช้ทฤษฎีการหาปริมาณการสั่งซื้อที่ประหยัดที่สุดเพ่ือเพ่ิมประสิทธิภาพในการสั่งซื้อสินค้าคงคลัง แหล่งที่มา
ของข้อมูลคือสินค้าที่มีการสั่งซื้อและมีการจัดเก็บโดยบริษัทกรณีศึกษาย้อนหลัง 2 ปี 2566-2567 ทั้งหมด 20 
รายการ ดังตารางที่ 1 
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ตำรำงท่ี 1 รายการสินค้าคงคลังทั้งหมด 20 รายการ 

Part ID Item name Part ID Item name 
A เทปเทฟลอน หน้ากว้าง 10 มม. K ปุ่มกด สีเขียว 

B เทปเทฟลอน หน้ากว้าง 20 มม. L สวิตช์กระดก ส าหรับเปิด-ปิด สีแดง 

C เทปเทฟลอน หน้ากว้าง 40 มม. M สวิตช์กระดก ส าหรับเปิด-ปิด สีเขียว 

D 
น ้ามันหล่อลื่นส าหรับปั๊มสุญญากาศ 
ขนาด 250 มม. 

N สวิตช์กระดก ส าหรับเปิด-ปิด สีเหลือง 

E สวิตช์ตัดไฟอัตโนมัติ 2P 16A O ฐานฟิวส์ 

F สวิตช์ตัดไฟอัตโนมัติ 2P 32A P สายไฟพร้อมปลั๊กส าเร็จรูป A 

G ไพลอตแลมป์ LED สีแดง Q สายไฟพร้อมปลั๊กส าเร็จรูป B 
H ไพลอตแลมป์ LED สีเขียว R หัวปลั๊กไฟตัวผู้แบบ 3 ขา 

I สวิตช์กดปุ่มฉุกเฉิน S แถบซีลหนา 8 มม. 
J ปุ่มกด สีแดง T บานพับขนาด  50x50 มม. 

 
2.3 ปริมำณกำรสั่งซ้ือที่เหมำะสม (Economic Order Quantity: EOQ) 
การหาปริมาณของการสั่งซื้อที่ประหยัดพิจารณาได้จากต้นทุนของสินค้าคงคลัง สามารถค านวณได้

จากสมการที่ (1) 
 

   EOQ =√
2𝐷𝑆

𝐻
                        

 

   เมื่อ  D คือ ปริมาณความต้องการสินค้าต่อปี 
    S คือ ต้นทุนในการสั่งซื้อต่อครั้ง  
    H คือ ต้นทุนการเก็บรักษา 
    EOQ คือ ปริมาณการสั่งซื้อที่เหมาะสม  
 
ข้อมูลในการค านวณสั่งซื้อท่ีประหยัดพิจารณาได้จากต้นทุนของสินค้าคงคลัง ดังตารางที่ 3  
 
 
 
 
 
 
 

(1) 
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ตำรำงท่ี 3 ผลการค านวณปริมาณการสั่งซื้อที่เหมาะสม 

Part 
ID 

ปริมำณกำร
สั่งซื้อต่อปี 
(หน่วย/

ชิ้น) 

รำคำ
สินค้ำต่อ
หน่วย 
(ชิน้) 

มูลค่ำ
ยอดซ้ือ 
(บำท) 

ผลกำร
ค ำนวณ 
(EOQ) 

Part 
ID 

ปริมำณกำร
สั่งซื้อต่อปี 

(หน่วย/ชิน้) 

รำคำ
สินค้ำต่อ
หน่วย 
(ชิน้) 

มูลค่ำ
ยอดซ้ือ 
(บำท) 

ผลกำร
ค ำนวณ 
(EOQ) 

A 11512 60 690720 890 K 5377 120 645240 430 
B 6480 120 777600 480 L 795 360 286200 96 

C 5142 180 925560 345 M 2695 180 485100 250 
D 1966 180 353880 245 N 3366 180 605880 280 

E 1018 240 244320 135 O 2699 180 485820 250 
F 1005 240 241200 135 P 68124 12 817488 4820 

G 6942 120 833040 490 Q 2022 180 363960 215 
H 5354 120 642480 430 R 2953 120 354360 320 
I 4878 120 585360 410 S 2914 120 349680 320 
J 4226 120 507120 380 T 11833 60 709980 900 

 
ผลการค านวณปริมาณการสั่งซื้อที่เหมาะสม (EOQ) น ามาค านวณต้นทุนรวมในการจัดการสินค้าคง

คลังโดยต้นทุนรวมจะประกอบด้วย  
- ต้นทุนการสั่งซื้อ (Ordering Cost) ค านวณจากจ านวนครั้งที่ต้องสั่งซื้อในหนึ่ง กับค่าใช้จ่ายต่อ

การสั่งซื้อหนึ่งครั้ง เมื่อสั่งครั้งละมาก จ านวนครั้งที่สั่งก็จะน้อยลง ต้นทุนสั่งซื้อก็จะลดลง 
- ต้นทุนการเก็บรักษา (Holding Cost) ค านวณจากปริมาณสินค้าที่เฉลี่ยค้างอยู่ในคลังสินค้ากับ

ต้นทุนการเก็บรักษาต่อหน่วย เมื่อสั่งครั้งละมาก ปริมาณคงเหลือเฉลี่ยก็จะสูงขึ้น ท าให้ต้นทุนเก็บ
รักษาเพิ่มขึ้นและต้นทุนการซื้อสินค้า ซึ่งเป็นต้นทุนคงที่ ค านวณจากปริมาณความต้องการทั้งปี 
ซึ่งปริมาณการสั่งซื้อแต่ละครั้งมูลค่ารวมส่วนนี้จะคงท่ีเสมอ  

ดังนั้นต้นทุนรวม (Total Cost) จะเท่ากับผลรวมของ ต้นทุนการสั่งซื้อ ต้นทุนการเก็บรักษา และ
ต้นทุนการซื้อสินค้า และจุดที่ใช้ EOQ จะท าให้ต้นทุนสั่งซื้อและต้นทุนเก็บรักษาสมดุลกัน ส่งผลให้ต้นทุนรวม
ต ่าที่สุด 

 
3. ผลกำรทดลองและกำรอภิปรำยผล 

3.1 ผลกำรทดลอง 
ผลการเปรียบเทียบจากการศึกษาการวิจัยเรื่องการวิเคราะห์ปริมาณการสั่งซื้อที่เหมาะสม กรณีศึกษา

บริษัทซ่อมบ ารุงเครื่องใช้ไฟฟ้าภายในครัวเรือน โดยมีวัตถุประสงค์เพ่ือหาปริมาณการสั่งที่ประหยัดให้กับบริษัท
กรณีศึกษาซึ่งเป็นการเปรียบเทียบต้นทุนสินค้าคงคลังโดยรวมของบริษัทรูปแบบปัจจุบันและต้นทุนสินค้าคง
คลังตามทฤษฎี (เฌอร์รฎา, 2564), (คุลยา, 2563)เพื่อแสดงประสิทธิภาพในการประหยัดต้นทุนโดยมีผล
วิเคราะห์การวิจัย พบว่าค่าใช้จ่ายรวมของวัสดุคงคลัง ทั้งหมด 20 รายการ ในปัจจุบันมีต้นทุนประมาณ 
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814,500 บาท/ปี เมื่อใช้ตัวแบบปริมาณค าสั่งซื้อที่เหมาะสมที่สุด (EOQ) จะมีต้นทุนการสั่งซื้อเพียง740,800 
บาท/ปี ซึ่งสามารถลดต้นทุนการสั่งซื้อวัสดุกลุ่ม A ได้ถึงประมาณ 73,700 บาทต่อปี ดังตารางที่ 2  

 
ตำรำงท่ี 2 ผลการเปรียบเทียบต้นทุนก่อนและหลังการปรับปรุง 

ค่ำใช้จ่ำย ต้นทุนก่อนปรับปรุง (บำท/ปี) 
ต้นทุนหลังปรับปรุง 

(บำท/ปี) 

ต้นทุนการสั่งซื้อ (Ordering Cost) 108,000 202,058.42 

ต้นทุนการเก็บรักษา (Holding Cost) 706,500 538,741.58 

ค่ำใช้จ่ำยรวม (บำท/ปี) 814,500 740,800 
 

3.2 อภิปรำยผลและสรุปผลกำรวิจัย 
 จากการศึกษาต้นทุนสินค้าคลังตามทฤษฎี การหาปริมาณการสั่งซื้อที่ประหยัดที่สุด (EOQ) พบว่า
ต้นทุนก่อนปรับปรุง คือ 814,500 บาท/ปี ต้นทุนรวมหลังปรับปรุง คือ 740,800 บาท/ปี ถ้าน ารูปแบบการ
สั่งซื้ออย่างประหยัดมาใช้ค่าใช้จ่ายรวมทั้งปีจะลดลง 73,700 บาท/ปี ซึ่งงานวิจัยนี้แสดงให้เห็นว่าการหา
ปริมาณการสั่งที่ประหยัดที่สุดให้กับบริษัทกรณีศึกษา นั้นมีประสิทธิภาพและสามารถลดต้นทุนการสั่งซื้อสินค้า
ได้จริง และแสดงถึงความส าคัญของการประยุกต์ใช้ทฤษฎีการจัดการสินค้าคงคลังในภาคอุตสาหกรรม
โดยเฉพาะในธุรกิจบริการซ่อมเครื่องใช้ไฟฟ้าภายในครัวเรือน ที่ต้องพึ่งพาความพร้อมของอะไหล่และชิ้นส่วน
ในการด าเนินงาน การใช้แบบปริมาณค าสั่งซื ้อที่เหมาะสมท าให้บริษัทสามารถก าหนดปริมาณการสั่งซื ้อที่
เหมาะสมที่สุด โดยลดความเสี่ยงจากการเกิดต้นทุนที่ไม่จ าเป็น  

ผลการวิจัยแสดงให้เห็นว่าการใช้แบบปริมาณค าสั่งซื้อที่เหมาะสมที่สุด เป็นแนวทางการจัดการสินค้า
คงคลังที่มีความเหมาะสมและสามารถประยุกต์ใช้ได้จริงในภาคอุตสาหกรรมบริการ งานวิจัยนี้จึงมีคุณค่าเชิง
ประจักษ์ในการแสดงให้เห็นว่าการจัดการเชิงวิชาการที่อ้างอิงทฤษฎี สามารถแปลงเป็นผลลัพธ์เชิงปฏิบัติที่ช่วย
ลดต้นทุนและสร้างความได้เปรียบทางธุรกิจได้อย่างชัดเจน 

 
4. กิตติกรรมประกำศ  

งานวิจัยเรื่องนี้ได้รับการสนับสนุนด้านข้อมูล เทคโนโลยี และทรัพยากร จากบริษัท สปริงกรีนอีโวลูชั่น
จ ากัด คณะผู้วิจัยขอขอบพระคุณมา ณ โอกาสนี้  

นอกจากนี้คณะผู้วิจัยขอขอบพระคุณสาขาเทคโนโลยีอุตสาหการ คณะครุศาสตร์อุตสาหกรรม และ
ส านักงานสหกิจศึกษา มหาวิทยาลัยเทคโนโลยีราชมงคลกรุงเทพ ที่ให้การสนับสนุนและส่งเสริมการด าเนินงาน
วิจัยจนส าเร็จลุล่วง 
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การพัฒนาคลิปสื่อออนไลน์สนับสนุนกลยทุธ์การตลาด 
ที่ส่งเสริมการมีส่วนร่วมบนเฟซบุ๊กแฟนเพจรายการบันเทิง 

Developing Online Media Clips Supporting Marketing Strategies 
on Facebook Entertainment Fan Pages 
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บทคัดย่อ 

 กลยุทธ์การตลาดองค์กรยุคดิจิทัลนี้ ใช้สื่อออนไลน์เป็นเครื่องมือสื่อสารกับกลุ่มผู้ติดตามเฟซบุ๊ก เป็น
การรักษาความคงอยู่ของยอดจ านวนผู้ติดตามในกลุ่มเฟซบุ๊ก จึงจ าเป็นต้องหาแนวทางออกแบบสร้างสรรค์
พัฒนาคลิปสื่อออนไลน์ที่จะสามารถสื่อสารกระตุ้นให้กลุ่มผู้ติดตามเข้ามามีส่วนร่วมให้ความคิดเห็นในเฟซบุ๊ก
อย่างต่อเนื่องผ่านกิจกรรมหรือเทศกาลต่างๆ การด าเนินงานผลิตสื่อออนไลน์ครั้งนี้ จึงน าเสนอเผยแพร่ช่วง
เทศกาลวาเลนไทน์ พ.ศ. 2567 งานวิจัยครั้งนี้มีวัตถุประสงค์ 1. ศึกษาแนวทางออกแบบสร้างสรรค์คอนเทนต์
เพ่ือผลิตคลิปสื่อออนไลน์ 2. เปรียบเทียบความแตกต่างของลักษณะทางประชากรกับความพึงพอใจที่มีต่อคลิป
สื่อออนไลน์ วิธีการศึกษาเป็นการวิจัยเชิงส ารวจ เก็บข้อมูลได้จ านวน 287 คน ใช้แบบสอบถามประเมินความ
พึงพอใจของเฟซบุ ๊กแฟนเพจ สถิติที ่ใช้วิเคราะห์ข้อมูล คือ ค่าเฉลี ่ย ค่าเบี ่ยงเบนมาตรฐาน และสถิติ
เปรียบเทียบค่าเฉลี่ยของกลุ่มตัวอย่างสองกลุ่มที่เป็นอิสระต่อกัน ผลการศึกษา พบว่า 1. คอนเทนต์เพื่อผลิต
คลิปสื่อออนไลน์ ส าหรับรายการบันเทิง ต้องเลือกบุคคลบุคคลที่มีอิทธิพลทางความคิด และมีกระแสสังคเชิง
บวก 2. เพศกับระดับความพึงพอใจของเฟซบุ๊กแฟนเพจรายการบันเทิงที่มีต่อคลิปสื่อออนไลน์ มีความแตกต่าง
กันอย่างมีนัยส าคัญที่ 0.5  

ค าส าคัญ:  กลยุทธ์เนื้อหา, การศึกษาแบบสหกิจศึกษา, สื่อบันเทิง, กลยุทธ์โซเชียลมีเดีย, การสื่อสารการตลาด  
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Abstract 
 The digital marketing strategy will use online media as a communication tool with 

Facebook followers. This also maintains the retention rate of the number of followers in the 
Facebook group.  Therefore, it is necessary to find creative ways to design and develop 
online media clips that can communicate and encourage followers to continuously 
participate and comment on Facebook through various activities or festivals . This online 
media production project is therefore presented for distribution during the Valentine's Day 
festival in 2024. This research aims: 1. Study the design and creative approach to content for 
the production of online media clips and 2 . Comparison of differences in demographic 
characteristics with satisfaction with online media clips . The study method is an exploratory 
research which sample of 287 from the formula W.G. Cochran. The statistics used to analyze 
the data were mean, standard deviation, and comparative statistics of the mean of two 
independent samples. The results of the study showed that: 1. Content for the production 
of online media clips. For entertainment programs, you must choose a person who has an 
influence on thought and has a positive social trend and 2 . gender and the level of 
satisfaction of Facebook fan pages of entertainment programs towards online media clips . 
There is a significant difference of 0.5. 

Keywords:  Content strategy, Cooperative Education, Entertainment media, Social media 
strategy, Marketing communication  

 
1. บทน า 

การตลาดดิจิทัล เป็นการบูรณาการศาสตร์ส่งเสริมการตลาดเพื่อสื่อสารผลิตภัณฑ์หรือบริการ โดย
ประยุกต์ใช้ช ่องทางสื ่อสารดิจิทัล เช่น เว็บไซต์ โซเชียลมีเดีย อีเมล เพื ่อที ่จะสื ่อสารผลิตภัณฑ์ไปยัง
กลุ่มเป้าหมายขนาดใหญ่ ในระยะเวลาอันสั้น และวัดผลความส าเร็จของการสื่อสารเพ่ือน าข้อมูลมาปรับเปลี่ยน
แคมเปญการตลาดได้อย่างรวดเร็ว  หลักการพื้นฐานของการตลาดยุคดิจิทัลนั้น จะใช้กลยุทธ์ที่จะส่งเสริมการ
เข้าถึง (Reach) และการมีส่วนร่วม (Engagement) กับผู้บริโภคหรือกลุ่มเป้าหมาย ซึ่งการเข้าถึงนั้น เป็น
ความสามารถท่ีจะเสนอผลิตภัณฑ์ไปยังกลุ่มเป้าหมาย (Phillips, 2023) การตลาดยุคดิจิทัลมีมุมมองว่า ลูกค้า
เป็นทรัพย์สินที่ส าคัญยิ่งกว่าสินค้าเอง จึงต้องเน้นลูกค้าสัมพันธ์สร้างความผูกพันมากกว่าจะเน้นการขายสินค้า
เพียงอย่างเดียว (Keller, 2020) การสื่อสารด้วยโซเชียลมีเดีย รูปแบบด้วยเฟซบุ๊ก (Facebook) เปลี่ยนรูปแบบ
ใช้งานไปอย่างมาก จึงไม่ได้ถูกน ามาใช้สื่อสารผ่านโซเชียลมีเดียเท่านั้น (Stockdal, 2020) แต่ได้น ามาใช้
ประโยชน์ทางธุรกิจสื่อสารกับลูกค้า และใช้สื่อสารทางการตลาดดิจิทัลของแต่ละธุรกิจ (Buamonabota, 
2024) เฟซบุ๊กถูกใช้เป็นช่องทางหลักในการโฆษณา การสร้างแบรนด์ ปฏิสัมพันธ์กับลูกค้า และการรวบรวม
ข้อมูลผู้บริโภค (Makrides, 2020) น ามาใช้สร้างลูกค้าสัมพันธ์ และสามารถเข้าถึงลูกค้ากลุ่มเป้าหมายได้อย่าง
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กว้างขวาง  ดังนั้นการออกแบบเฟซบุ๊กองค์กรจะก าหนดเป้าหมายการสื่อสารเนื้อหาเป็นคาแรกเตอร์ที่ชัดเจน
ขององค์กรและผลิตภัณฑ์เพื่อสื่อสารกับกลุ่มเป้าหมาย เช่น เนื้อหาสื่อสารความรู้ เนื้อหาสื่อสารความบันเทิง
(Entertainment) (ฐิติชญาณ,์ 2024) เพ่ือน ามาใช้บริหารลูกค้าสัมพันธ์ให้ต่อเนื่อง  
   จากการที ่นักศึกษาได้ตั ้งเป้าหมายประกอบอาชีพในอนาคตที่เกี ่ยวกับงานผลิตสื ่อออนไลน์ใน
แพลตฟอร์มออนไลน์ จึงได้สมัครปฏิบัติงานสหกิจศึกษา ฝ่ายสื่อสารการตลาดดิจิทัล ในสถานประกอบการ
ต าแหน่งงานตัดต่อ เพื่อต้องการเรียนรู้กระบวนการผลิตสื่อออนไลน์ที่น าเสนอผ่านแพลตฟอร์มออนไลน์ เช่น 
เฟซบุ๊ก (Facebook) ติ๊กต็อก (TikTok) ยูทูบ (YouTube) ซึ่งงานสื่อสารการตลาดดิจิทัลยุคนี้ จะต้องท างาน
แบบบูรณาการหลากหลายฝ่าย เช่น ฝ่ายครีเอทีฟ  ฝ่ายการตลาด ฝ่ายผลิตสื่อออนไลน์ เพ่ือร่วมกันสร้างสรรค์
สื่อออนไลน์ที่มีคอนเทนต์ตามความต้องการของกลุ่มเป้าหมายใช้สร้างกระแสความสนใจให้กลุ่มเป้าหมายกล่าว
ได้ว่าคอนเทนต์ในสื่อออนไลน์ จึงเป็นกลยุทธ์ส าคัญท่ีจะรักษาฐานยอดจ านวนผู้ติดตามในแพลตฟอร์มออนไลน์
เป็นข้อมูลส าคัญที่ฝ่ายการตลาดใช้ประโยชน์เป็นตัวชี้วัดส าคัญ จ านวนยอดผู้ติดตามใช้แสดงถึงยอดลูกค้าใน
กระบวนการขายโฆษณานั่นเอง จากการที่ปฏิบัติงานต าแหน่งตัดต่อได้เรียนรู้กระบวนการผลิตสื่อออนไลน์
ประยุกต์งานสื่อสารการตลาดมาระยะหนึ่ง จึงเสนอขอจัดท าโครงงานสหกิจศึกษาที่จะผลิตสื่อออนไลน์เพ่ือ
น าเสนอในแพลตฟอร์มเฟซบุ๊ก ดังนั้นพี่เลี้ยงและทีมงานจึงเห็นควรมอบหมายงานให้นักศึกษาจัดท าโครงงาน
สหกิจศึกษา ให้ผลิตสื่อออนไลน์ ธีม (Theme) วาเลนไทน์ เป็นคอนเทนต์เนื้อหาบันเทิง โพสต์ (Post) น าเสนอ
ผ่านแพลตฟอร์มออนไลน์ของสถานประกอบการ เพื่อสร้างกระแสความสนใจ และกระตุ้นการมีส่วนร่วมให้แก่
กลุ่มผู้ติดตาม หรือแฟนเพจเฟซบุ๊กของสถานประกอบการ น าเสนอช่วงเทศกาลวาเวนไทน์    
 
วัตถุประสงค์ของการวิจัย  

1. เพื่อศึกษาความพึงพอใจของเฟซบุ๊กแฟนเพจรายการบันเทิง ที่มีต่อคอนเทนต์และสื่อออนไลน์ ธีม
วาเลนไทน์  
  2. เพ่ือเปรียบเทียบความแตกต่างของลักษณะทางประชากรกับความพึงพอใจที่มีต่อคอนเทนต์และสื่อ
ออนไลน์ ธีมวาเลนไทน์ 
 
สมมติฐานงานวิจัย 
  กลุ่มผู้ติดตามเฟซบุ๊กแฟนเพจที่มีเพศต่างกัน ส่งผลต่อระดับความพึงพอใจคลิปที่มีต่อคอนเทนต์และ
สื่อออนไลน์ ธีมวาเลนไทน์ มีความแตกต่างกัน 
 
ขอบเขตของการศึกษา 

คอนเทนต์และสื่อออนไลน์ ธีมวาเลนไทน์ เป็นคอนเทนต์ที่มีเนื้อหาส าหรับรายการบันเทิงน าเสนอเพ่ือ
สร้างกระแสความสนใจและกระตุ้นการมีส่วนร่วมจากกลุ่มผู้ติดตามหรือเฟซบุ๊กแฟนเพจรายการบันเทิง   
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งานวิจัยท่ีเกี่ยวข้อง 
การด าเนินงานวิจัย ได้ศึกษางานวิจัยที่เกี่ยวข้อง ดังนี้  
งานวิจัย เรื่อง การสร้างสรรค์เนื้อหาบนสื่อสังคมออนไลน์เฟซบุ๊กแฟนเพจ:ตลาดมดตะนอยท่องเที่ยว

วิถีชุมชน  ผลวิเคราะห์ตามวัตถุประสงค์ สรุปได้ดังนี้ ประเด็นที ่1 ประเภทของเนื้อหาแบ่งได้ 4ประเภท คือ 1) 
มุ่งแจ้งเพื่อทราบ 2) มุ่งให้ความบันเทิง 3) มุ่งชี้แนะเพื่อการตัดสินใจ และ 4) มุ่งให้ความรู้ความเข้าใจ  ผล
ประเมินเรียงล าดับดังนี้ เนื้อหามุ่งแจ้งเพื่อทราบ ได้ถูกน าเสนอมากท่ีสุด คือ ร้อยละ 70.45 รองลงมา คือ มุ่งให้
ความบันเทิง ร้อยละ 12.34 มุ่งชี้แนะเพ่ือการตัดสินใจร้อยละ 10.36 และมุ่งให้ความรู้ความเข้าใจร้อยละ 6.83 
ผลการวิเคราะห์กลวิธีในการสร้างสรรค์เนื้อหา มีดังนี้ 1) การใช้ภาษาเพื่อสื่อความหมาย ใช้ภาษาแบบไม่เป็น
ทางการ  2) การน าเสนอภาพเพื่อสื่อความหมาย ใช้ภาพเคลื่อนไหว เพื่อถ่ายทอดความสมจริงและสร้าง
อารมณ์ร่วม 3) กลวิธีการสร้างปฏิสัมพันธ์ ใช้ทุกเครื่องมือที่ให้บริการบนเฟซบุ๊กสร้างปฏิสัมพันธ์และกระจาย
เนื้อหาไปสู่การรับรู้ในวงกว้าง และ 4) เทคนิคพิเศษใช้โปรแกรมกราฟิก น าเสนอข้อความและภาพนิ่งที่รับชม
ได้ 360 องศา (ชุติมา, 2566) 

งานวิจัย เรื่อง การศึกษาเนื้อหาการสื่อสาร และการมีส่วนร่วมบนเฟซบุ๊กแฟนเพจของธุรกิจ Salon & 
Studio เพื่อเป็นแนวทางในการพัฒนาเฟซบุ๊กแฟนเพจ Blooming salon x studio  ผลการวิจัย มีดังนี้
ประเด็นที่ 1 ประเภทเนื้อหา และรูปแบบเนื้อหาที่น าเสนอบนเฟซบุ๊กแฟนเพจ ที่มีจ านวนโพสต์มากที่สุด คือ
เนื้อหาเพ่ือความบันเทิง (Entertain) คิดเป็นร้อยละ 46.67 รองลงมาคือ เนื้อหาเพ่ือให้ความรู้ (Educate) คิด
เป็นร้อยละ 23.81 ประเภทเนื้อหาที่มีการโพสต์มากที่สุด คือ รูปภาพ (Photo) คิดเป็นร้อยละ 74.29 รองลงมา
คือ วิดีโอ (Video) ร้อยละ 22.86  ประเด็นที่ 2 การมีส่วนร่วม (Engagement) บนเฟซบุ๊กแฟนเพจ ส่วนใหญ่
มีส่วนร่วมประเภทเนื้อหาเพื่อความบันเทิง  (กรองกาญจน์, 2566) 

งานวิจัย เรื่อง การโพสต์เฟซบุ๊กเพื่อสร้างการมีส่วนร่วมอย่างกระตือรือร้นในเฟซบุ๊กเพจกาแฟสตาร์
บัค: บทบาทของตราสินค้าที่แสดงออกถึงตัวตนและความอิจฉาริษยาในฐานะตัวแปรส่งผ่าน จากผลการวิจัย
พบว่า การโพสต์เฟซบุ๊กแฟนเพจ Starbucks ที่มี “เนื้อหาธุรกิจ” และ “เนื้อหาความบันเทิง” ใช้วิธีน าเสนอที่
โดดเด่นและสร้างปฏิสัมพันธ์ เช่น โพสต์วิดีโอ รูปถ่าย การถาม-ตอบ สนุกโหวต  ช่วยกระตุ้นให้สมาชิกเพจ
แสดงตน รู้สึกผูกพันกับแบรนด์ และเกิด “การมีส่วนร่วมอย่างกระตือรือร้น” เช่น แชร์ แสดงความคิดเห็น หรือ
ตอบโต้เนื้อหามากขึ้น ตัวแปรส าคัญ คือ การแสดงออกถึงตัวตนของแบรนด์และภาวะอิจฉาแบรนด์ ยังมี
บทบาทผลักดันต่อพฤติกรรมนี้อย่างมีนัยส าคัญ ส่งผลให้กลยุทธ์การตลาดเชิงเนื้อหาบนเฟซบุ๊กช่วยเพ่ิม
ความสัมพันธ์ระหว่างลูกค้ากับแบรนด์และการมีส่วนร่วมในเพจได้จริง ส าหรับประเด็นน ้าหนักเนื้อหาของโพสต์
ให้น ้าหนักเนื้อหาด้านความบันเทิงมากกว่าเนื้อหาด้านข้อมูลทางธุรกิจ เพราะท าให้สมาชิกรู้สึกสนุกสนาน ผ่อน
คลาย (ธงชัย, 2562) 

งานวิจัย เรื่อง การสื่อสารผ่านแฟนเพจเฟซบุ๊กกับผลที่เกิดขึ้นต่อเจ้าของแฟนเพจเฟซบุ๊ก กรณีศึกษา
แฟนเพจเฟซบุ๊กที่ได้รับความนิยมในประเทศไทย ผลการวิจัยพบว่า รูปแบบแฟนเพจเฟซบุ๊คที่ได้รับความนิยม
ในประเทศไทยมี 2 รูปแบบ คือ 1) รูปแบบมุ่งเน้นขายสินค้าหรือบริการ และ 2) รูปแบบไม่มุ่งเน้นขายสินค้า
หรือบริการ ส าหรับกระบวนการสร้างความนิยมให้มีต่อแฟนเพจเฟซบุ๊ก คือ 1) หาแนวคิดและสร้างบุคลิกแฟน
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เพจ 2) สร้างสรรค์เนื้อหาดีและตรงกับความสนใจของกลุ่มเป้าหมาย และ 3) ซื้อโฆษณาผ่านเฟซบุ๊ก  เพื่อเพ่ิม
จ านวนสมาชิก ส าหรับกลยุทธ์สร้างแฟนเพจที่ไม่มุ่งเน้นขายสินค้าหรือบริการ สรุปกลยุทธ์ได้ 7 อย่าง คือ1) ใช้
รูปภาพง่ายเพื่อสร้างรอยยิ้ม 2) ใช้เกร็ดความรู้ที่ตรงใจกลุ่มเป้าหมาย 3) แฟชั่นใหม่  4) ค าคมโดนใจ 5)
น าเสนอเนื้อหาที่สื่อหลักไม่ได้น าเสนอ 6) แบ่งกลุ่มคอลัมน์เนื้อหา และ 7) ลงโพสต์อย่างต่อเนื่องทุกวัน (วีร
พงษ,์ 2561)   
 

 
  

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

 
 
 
2. วิธีด าเนินการวิจัย 

1. ประชากรและกลุ่มตัวอย่าง  
ประชากร คือ แฟนเพจรายการบันเทิง เป็นกลุ่มที่มีขนาดใหญ่และไม่ทราบจ านวนประชากร จึง

ก าหนดขนาดกลุ่มตัวอย่างจากสูตรค านวณของ W.G. Cochran ที่ระดับค่าความเชื่อมั่นร้อยละ 95 และระดับ
ค่าความคลาดเคลื่อนร้อยละ 5 มีสูตรค านวณ ดังนี้  

 

n   =  
𝑃(1−𝑍)𝑍2

𝐸2  

 

 จ านวนกลุ่มตัวอย่าง ค านวณได้ 384 คน เพื่อป้องกันข้อผิดพลาดในการรวบรวมแบบสอบถาม จึง
ก าหนดไว้ที่จ านวน 400 คน  คัดเลือกแบบเจาะจง (Purposive sampling) คุณสมบัติ คือ เป็นแฟนเพจ
รายการบันเทิง   

รูปที่ 1  กรอบแนวคิดของการศึกษา  

(1)  
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2. เครื่องมือการวิจัย 
1. แบบสอบถามความพึงพอใจของเฟซบุ๊กแฟนเพจรายการบันเทิง คอนเทนต์และสื่อออนไลน์ ธีมวา

เลนไทน์  เป็นแบบประเมินมาตราส่วน 5 ระดับ (Rating scale) ตรวจสอบความเที่ยงตรงของแบบสอบถาม
(Content Validity) โดยผู้เชี่ยวชาญ 3 ท่าน มีค่าดัชนีความสอดคล้อง ( IOC) ทั้งฉบับเท่ากับ 0.85 ค านวณค่า
เชื่อมั่น (Reliability) ของแบบสอบถามด้วยวิธีหาค่าสัมประสิทธิ์แอลฟา มีค่าเท่ากับ 0.96 
  2. คลิปสื่อออนไลน์น าเสนอคอนเทนต์ที่มีเนื้อหาบันเทิง ธีมวาเลนไทน์   
 
3. ข้ันตอนออกแบบสร้างสรรค์คอนเทนต์และสื่อออนไลน์     
  ขั้นตอนออกแบบสร้างสรรค์คลิปสื่อออนไลน์ คอนเทนต์ธีมวาเลนไทน์  ใช้แนวทางด าเนินงานจาก
กระบวนการคิดเชิงออกแบบ (Design thinking process) ดังนี้  

ขั้นที่ 1 การท าความเข้าใจผู้บริโภค (Empathizing with the target group) วิเคราะห์กลุ่มเฟซบุ๊ก
แฟนเพจรายการบันเทิง เป็นกลุ่มผู้ติดตามข่าวสารวงการบันเทิง ข่าวศิลปินที่แฟนคลับศิลปินชื่นชอบ   

ขั้นที่ 2 การก าหนดกรอบปัญหา (Defining the problem’s framework) ก าหนดโจทย์งานเพ่ือ
สร้างสรรค์คลิปสื่อออนไลน์ คอนเทนต์ธีมวาเลนไทน์ โพสต์ในช่วงเทศกาลวาเลนไทน์ ปี 2024 จึงเลือกใช้คู่รัก
ดาราที่มีกระแสเชิงบวก น าเสนอคอนเทนต์เพื่อสร้างกระแสและกระตุ้นการมีส่วนร่วมในเฟซบุ๊กแฟนเพจ
รายการบันเทิง  

ขั้นที่ 3 การระดมความคิด (Process of generating ideas) ศึกษาคอนเทนต์จากฟุตเทจ (Footage) 
ที่มีอยู่เดิมมากกว่า 50 ชิ้น จากฟุตเทจเดิมที่ถ่ายท าไว้จากงานสัมภาษณ์คู่รักดาราในช่วงเวลาต่างๆ  ย้อนหลัง
ประมาณ 4 เดือน  จึงคัดเลือกคู่รักดาราที่เฟซบุ๊กแฟนเพจรายการบันเทิงชื่นชอบ น าเสนอปรึกษาทีมพี่เลี้ยง
และคัดเลือกคู่รักดาราประมาณ 4 คู่ ที่อยู่ในกระแส  “คลั่งรัก” “คู่จิ้น” เพ่ือสร้างอารมณ์ร่วมได้ง่าย     

ขั้นที่ 4 การสร้างแบบจ าลอง (Making a project prototype) น าฟุตเทจคู่รักดาราประมาณ 4 คู่ ตัด
มาเฉพาะช่วงสัมภาษณ์ที่ให้อารณ์ความรู้สึกร่วมกับ “คลั่งรัก” “คู่จิ้น” เพื่อน ามาล าดับเรื่องราวในคลิปสื่อ
ออนไลน์ คอนเทนต์ธีมวาเลนไทน์ แบบร่าง แล้วน าคลิปเสนอปรึกษาทีมพี่เลี้ยง แล้วน าไปปรับปรุง เพื่อจัดท า
คลิปฉบับเต็ม เพิ่มเติมในรายละเอียดด้านกราฟิก เอฟเฟกต์ ค าบรรยายที่เลือกใช้ค าที่สอดคล้องภาพและให้
อารมณ์ร่วมไปกับคู่รักดาราด้วย   

ขั้นที่ 5 การทดสอบ (Testing and evaluation) น าคลิปสื่อออนไลน์ คอนเทนต์ธีมวาเลนไทน์  ฉบับ
เต็ม  เสนอให้ทีมพ่ีเลี้ยงประเมินคุณภาพ เพ่ือตรวจสอบคุณภาพตามเกณฑ์มาตรฐานแพลตฟอร์มเฟซบุ๊ก  คอน
เทนต์สามารถสื่อสารเนื้อหาบันเทิงสอดคล้องกับธีมวาเลนไทน์  คอนเทนต์สามารถสร้างอารมณ์ร่วมให้เกิด
ขึ้นกับเฟซบุ๊กแฟนเพจที่จะกระตุ้นให้อยากมีส่วนร่วม เช่น การกดไลค์ (Like) กดแชร์ (Share)  สรุปภาพรวม
ว่าคลิปมีคุณภาพตามมาตรฐาน  จึงได้รับอนุญาตให้โพสต์ ใช้งานจริงในแพลตฟอร์มเฟซบุ๊กของสถาน
ประกอบการ ช่วงเทศกาลวาเลนไทน์ ปี 2024            
 
 



วารสารสหกิจศึกษาก้าวหน้า (ปีท่ี 1 ฉบับท่ี 1 มกราคม – มิถุนายน 2567)  

14 JCEP : Journal of Cooperative Education Progress, Vol 1, No. 1, 2024 (January - June) 

4. ผลการศึกษาและวิเคราะห์ข้อมูล 

 1. สื่อออนไลน์ คอนเทนต์ธีมวาเลนไทน์ สนับสนุนกลยุทธ์การตลาดเพ่ือกระตุ้นการมีส่วนร่วมกับเฟซบุ๊ก
แฟนเพจรายการบันเทิง ช่วงเทศกาลวาเลนไทน์ ได้รับพิจารณาอนุญาตเผยแพร่ลงแพลตฟอร์ม Facebook
และ Youtube ยอดผู้เข้าชมในแพลตฟอร์ม Facebook (รายงานวันที่ 20 ก.พ. 2567) มีผู้เข้าร่วม 19,000 คน มี
ยอดแชร์ 100 ครั้ง มีผู้แสดงความคิดเห็น 28 รายการ เผยแพร่ https://www.youtube.com/watch?v=e56a5NZx6QM 

 

  
รูปที่ 2  คลิปสื่อออนไลน์ ธีมวาเลน์ไทน์  ตอน“มัดรวมโมเมนตซ์ุปตาร์คลั่งรัก” (ภควรรษ, 2567) 

 
2. ผลวิเคราะห์ระดับความพึงพอใจของเฟซบุ๊กแฟนเพจรายการบันเทิงที่มีต่อคอนเทนต์และสื่อ

ออนไลน์   
จากการเก็บรวบรวมข้อมูลจากเฟซบุ๊กแฟนเพจรายการบันเทิง มีแบบสอบถามที่ส่งกลับมาจ านวน 

287 คน น าเสนอผลวิเคราะห์ข้อมูล ดังนี้   
 
ตารางท่ี 1 ระดับความพึงพอใจของเฟซบุ๊กแฟนเพจรายการบันเทิง ที่มีต่อคลิปสื่อออนไลน์   

รายการ 𝒙̅ S.D. แปลค่า 

1. คอนเทนต์ที่สอดคล้องกับเหตุการณ์ในช่วงนั้น 4.55 0.55 มากที่สุด 
2. บุคคลเจ้าของเรื่อง ต้องเป็นผู้ได้รับความสนใจในขณะนั้น 4.61 0.59 มากที่สุด 

3. บุคคลเจ้าของเรื่อง ต้องอยู่ในกระแสแบบเชิงบวก 4.47 0.67 มาก 

4. คอนเทนต์ที่ส่งผลให้อารมณ์สนุกสนาน ผ่อนคลาย 4.53 0.58 มากที่สุด 
5. คอนเทนต์ที่ไม่ส่งผลกระทบเชิงลบต่อคนอ่ืน 4.09 0.67 มาก 

ค่าเฉลี่ย 4.45 0.61 มาก 
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จากตารางที่ 1 ระดับความพึงพอใจของเฟซบุ๊กแฟนเพจรายการบันเทิงที่มีต่อคลิปสื่อออนไลน์ที่
พัฒนาขึ้นนี้ ภาพรวมอยู่ในระดับมาก มีค่าเฉลี่ยเท่ากับ 4.45 ข้อที่มีค่าเฉลี่ยสูงสุด คือ บุคคลเจ้าของเรื่องต้อง
เป็นผู้ได้รับความสนใจในขณะนั้น อยู่ในระดับมากที่สุดมีค่าเฉลี่ยเท่ากับ 4.61    

 
ตารางท่ี 2 ระดับความพึงพอใจของเฟซบุ๊กแฟนเพจรายการบันเทิงที่มีต่อคลิปสื่อออนไลน์   

รายการ 𝒙̅ S.D. แปลค่า 

1. คลิปภาพ ส่งผลต่ออารมณ์ร่วมกับเนื้อหา “คลั่งรัก” 4.59 0.62 มากที่สุด 

2. เสียงเอฟเฟกต์  เพ่ิมอรรถรสในการรับชม 4.43 0.53 มาก 
3. จังหวะแสดงกราฟิก เพ่ิมอรรถรสในการรับชม 4.41 0.67 มาก 

4. จังหวะเปลี่ยนภาพ ลื่นไหล อารมณ์ไม่สะดุด 4.52 0.60 มากที่สุด 

5. ระดับเสียง ในแต่ละช่วง มีคุณภาพตลอดคลิป 4.55 0.54 มากที่สุด 
ค่าเฉลี่ย 4.50 0.59 มาก 

 
จากตารางที่ 2 ระดับความพึงพอใจของเฟซบุ๊กแฟนเพจรายการบันเทิง ที่มีต่อคลิปสื่อออนไลน์ที่

พัฒนาขึ้นนี้  ภาพรวมอยู่ในระดับมาก มีค่าเฉลี่ยเท่ากับ 4.50  ข้อที่มีค่าเฉลี่ยสูงสุด คือ คลิปภาพ ส่งผลต่อ
อารมณ์ร่วมกับเนื้อหา “คลั่งรัก” อยู่ในระดับมากที่สุด  มีค่าเฉลี่ยเท่ากับ 4.59   

  
  3. ผลเปรียบเทียบกลุ่มเฟซบุ๊กแฟนเพจรายการบันเทิงท่ีมีเพศต่างกัน กับระดับความพึงพอใจที่มี
ต่อคลิปคอนเทนต์และสื่อออนไลน์ 
 
ตารางท่ี 3 เปรียบเทียบความแตกต่างของกลุ่มเฟซบุ๊กแฟนเพจรายการบันเทิง ที่มีเพศต่างกันกับระดับความ
พึงพอใจที่มีต่อคลิปคอนเทนต์และสื่อออนไลน์ 

เพศ ความพึงพอใจของเฟซบุ๊กแฟนเพจที่มีต่อคลิป  
 𝑥̅ S.D. t P-value 

ชาย 4.47 .131 0.54 .001 

หญิง 4.47 .204   
 
จากตารางที่ 3  ผู้ตอบแบบสอบถาม เป็นเฟซบุ๊กแฟนเพจรายการบันเทิง มีจ านวน 287 คน แบ่งเป็น

เพศหญิง จ านวน 241 คน และเพศชาย จ านวน 46 คน มีระดับความพึงพอใจที่มีต่อคอนเทนต์และสื่อออนไลน์ 
ธีมวาเลนไทน์แตกต่างกันอย่างมีนัยส าคัญที่ 0.5 สอดคล้องกับสมมุติฐานที่ก าหนดไว้  
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4. อภิปรายผลจากการศึกษา  
1. จากผลประเมินความพึงพอใจของเฟซบุ๊กแฟนเพจรายการบันเทิง ที่มีต่อคอนเทนต์และสื่อออนไลน์

ธีมวาเลนไทน์ พบว่าข้อที่มีค่าเฉลี่ยสูงสุด คือ บุคคลเจ้าของเรื่อง ต้องเป็นผู้ได้รับความสนใจในขณะนั้น อยู่ใน
ระดับมากที่สุด มีความสอดคล้องกับงานวิจัยเกสรี สมประสงค์ (2567) ที่มีผลการศึกษาว่าผู้บริโภคมีความ
คิดเห็นต่ออินฟลูเอนเซอร์ (Influencer) ในด้านความน่าเชื่อถือของอินฟลูเอนเซอร์ มีค่าเฉลี่ยมากที่สุด และ
การน าเสนอภาพหรือคลิปวีดีโอที่มีความน่าสนใจมีผลต่อการสร้างความสนใจจากกลุ่มผู้บริโภค และสอดคล้อง
กับ (ขจรจิตร, 2567) ที่มีผลการศึกษาเกี่ยวกับเนื้อหาว่า เนื้อหาที่ขาดความชัดเจน เข้าใจยาก ส่งผลให้เกิดการ
เลิกติดตาม และสิ่งที่มีผลต่อการติดตามและกระตุ้นการมีส่วนร่วมมาจากผลกระทบเชิงบวกของเนื้อหาที่
น าเสนอก่อนหน้านี้ด้วย     

2. จากผลประเมินความพึงพอใจของเฟซบุ๊กแฟนเพจรายการบันเทิง ที่มีต่อคอนเทนต์และสื่อออนไลน์
ธีมวาเลนไทน์ พบว่าข้อที่มีค่าเฉลี่ยสูงสุด คือ คลิปภาพที่น ามาล าดับเรื่องราว ให้อารมณ์เดียวกัน อยู่ในระดับ
มากที่สุด สอดคล้องกับงานวิจัย (สมเกียรติ, 2562) ที่จะแชร์เนื้อหาโดยทันที เมื่อพบเรื่องถูกใจ มีความชื่นชอบ
ส่วนตัว และแชร์ให้เพื่อนที่มีความสจในในเนื้อหาเรื่องเดียวกัน   

 
5. ข้อเสนอแนะ 

1. ศึกษาลักษณะประชากรของแต่ละกลุ่มเจเนอเรชัน กับแรงจูงใจในการตัดสินใจมีส่วนร่วมกับเฟซบุ๊ก
แฟนเพจรายการบันเทิง 

2. ศึกษาลักษณะประชากรของแต่ละกลุ่มเจเนอเรชัน กับแรงจูงใจในการตัดสินใจมีส่วนร่วมกับเฟซบุ๊ก
แฟนเพจรายการที่น าเสนอเนื้อหาแบบอื่น นอกจากรายการบันเทิง เพื่อน าไปใช้เป็นกลยุทธ์การสื่อสารเชิง
เนื้อหาทางการตลาด ให้ตรงกับความสนใจของกลุ่มเป้าหมาย   
   
6. กิตติกรรมประกาศ  
  ขอบคุณบริษัท อสมท. จ ากัด (มหาชน) อนุเคราะห์สถานที่ให้นักศึกษาได้ปฏิบัติงานสหกิจศึกษา ปี
การศึกษา 2566 และขอบคุณพนักงานที่ปรึกษาสหกิจศึกษา นางสาวธนิดา แสงพิทักษ์ และทีมงานผู้เกี่ยวข้อง
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บทคัดย่อ  
 การเชื่อมด้วยหุ่นยนต์มีความส าคัญในกระบวนการประกอบชิ้นส่วนชิ้นต่างๆ ในอุตสาหกรรมยานยนต์
หรืออุตสาหกรรมอ่ืนๆที่เกี่ยวข้อง มีวัตถุประสงค์เพ่ือศึกษาขั้นตอนและวิธีการเชื่อมส าหรับปัญหาคอขวดจาก
การปฏิบัติงานของคนโดยใช้หุ่นยนต์ช่วยในกระบวนการผลิตในสายการผลิตงานเชื่อม กรณีศึกษาบริษัทฯ ซึ่ง
มุ่งเน้นที่การลดจ านวนแรงงานและเพ่ิมประสิทธิภาพการผลิต โดยศึกษาขั้นตอนและเวลาการท างานของ
ชิ้นส่วน Center Hanger 450 และ Center Hanger 515 ของพนักงานและหุ่นยนต์ และท าการวิเคราะห์
ข้อมูลด้วยแผนภูมิ YAMAZUMI CHART เพ่ือแสดงเวลาการท างานของพนักงานและหุ่นยนต์ในแต่ละขั้นตอน
การด าเนินงาน ผลการศึกษาพบว่าการน าหุ่นยนต์ รุ่น Yaskawa Motoman มาใช้ในการเชื่อมชิ้นส่วน 
Center Hanger 450 และ Center Hanger 515 ในขั้นตอนการเชื่อมแบบเต็มเวลา สามารถลดเวลาการ
ท างานในกระบวนการเชื่อมชิ้นส่วน Center Hanger 450 ซึ่งลดเวลาได้ 6 นาที 50 วินาที และชิ้นส่วน
Center Hanger 515 ลดเวลาได้ 12 นาที 15 วินาที เมื่อเปรียบเทียบกับการปฏิบัติงานเชื่อมโดยใช้คน การใช้
หุ่นยนต์เข้ามาช่วยในสายการผลิตงานเชื่อมชิ้นส่วนดังกล่าวสามารถลดภาระงาน ความเสี่ยงด้านความ
ปลอดภัยในการปฏิบัติงาน และลดต้นทุนการผลิตจากแรงงานคน และสามารถท างานได้อย่างต่อเนื่อง มีความ
แม่นย า และท างานได้มีประสิทธิภาพในอนาคต 

ค าส าคัญ: สหกิจศึกษา, ประสิทธิภาพ, กระบวนการผลิต, การเชื่อมด้วยหุ่นยนต์, กระบวนการเชื่อม 
 

Abstract  
Robotic welding is crucial for the assembly of various parts in the automotive and 

related industries.  The objective of this study was to examine welding procedures and 
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methods for addressing bottlenecks caused by manual operations through the use of robots 
in the welding production line. This study aimed to examine the processes and methods 
employed to reduce labor costs and enhance productivity. The study examined the steps 
and working times of employees and robots using the Center Hanger 450 and Center Hanger 
515. The data was analyzed using a YAMAZUMI CHART to display the working times of 
employees and robots at each step of the process. The study found that using the Yaskawa 
Motoman robot to weld the Center Hanger 450 and Center Hanger 515 in the full-time 
welding process reduced the welding time for the Center Hanger 450 by 6 minutes and 50 
seconds and for the Center Hanger 515 by 12 minutes and 15 seconds, compared to manual 
welding. Using robots to assist in the welding of these parts can reduce workload and safety 
risks and reduce production costs associated with manual labor. Furthermore, continuous, 
accurate, and efficient operations are possible in the future. 

Keywords: Cooperative Education, Efficiency, Manufacturing, Robotic Welding, Welding Process 
 
1. บทน า  

อุตสาหกรรมการผลิตในปัจจุบันทั้งในระดับชาติและระดับนานาชาติ ก าลังเผชิญกับการแข่งขันในด้าน
การผลิตที่ก าลังเกิดการเปลี่ยนแปลงอย่างรวดเร็ว เช่น ความต้องการของตลาด มาตรฐานของสินค้า และ
ต้นทุนการผลิต เป็นต้น จึงท าให้ผู้ประกอบการต้องแสวงหานวัตกรรมและเทคโนโลยีใหม่ ๆ เพ่ือยกระดับขีด
ความสามารถในการแข่งขัน หนึ่งในกระบวนการผลิตที่มีความส าคัญอย่างยิ่ง คือ กระบวนการประกอบ
โดยเฉพาะกระบวนการเชื่อมประกอบ (Welding Assembly) ที่มีความส าคัญในอุตสาหกรรมยานยนต์และ
ชิ้นส่วน เช่น ระบบช่วงล่าง (Suspension System) ซึ่งต้องการความแข็งแรง ความทนทาน และความแม่นย า
สูง เป็นต้น (Perret, 2011), (Beik, 2019) ในสายการผลิตงานโดยเฉพาะขั้นตอนกระบวนการเชื่อมยังต้อง
อาศัยแรงงานคนเป็นหลัก และถูกพบข้อจ ากัดหลายประการ เช่น ความไม่สม ่าเสมอของคุณภาพงานเชื่อมหรือ
รอยเชื่อมพบข้อบกพร่องต่างๆ เนื่องจากทักษะและประสบการณ์ของแรงงานแตกต่างกัน ปัญหาความเหนื่อย
ล้า ซึ่งอาจท าให้เกิดความผิดพลาดตามมา อีกทั้งยังอาจส่งผลต่อความเสี่ยงด้านความปลอดภัย เนื่องจากงาน
เชื่อมเก่ียวข้องกับความร้อนสูง ประกายไฟ และควันโลหะ เป็นต้น (Kumar, 2022), (Liu, 2014) ในปัจจุบันได้
น าเอาเทคโนโลยีหุ่นยนต์อุตสาหกรรมมาใช้ในสายการผลิตจึงเป็นแนวทางที่ได้รับความสนใจอย่างกว้างขวาง
โดยเฉพาะหุ่นยนต์เชื่อม (Robotic Welding) สามารถตอบโจทย์ความต้องการของอุตสาหกรรมได้อย่างมี
ประสิทธิภาพและมีข้อดี ได้แก่ ความแม่นย าและความสม ่าเสมอของรอยเชื่อม ความสามารถในการท างาน
ต่อเนื่องตลอด 24 ชั่วโมง การลดการพ่ึงพาแรงงานคนและเพ่ิมความปลอดภัยในการท างาน การเพ่ิมผลผลิต
และประสิทธิภาพโดยรวมของสายการผลิต นอกจากนี้ การประยุกต์ใช้หุ่นยนต์ยังสอดคล้องกับแนวโน้มของ
อุตสาหกรรม 4.0 (Industry 4.0) ซึ่งเน้นการใช้ระบบอัตโนมัติ เข้ามามีส่วนร่วมในกระบวนการผลิต เพ่ือ
เชื่อมโยงกระบวนการผลิตเข้าด้วยกันอย่างมีประสิทธิภาพ ช่วยให้สายการผลิตสามารถเก็บข้อมูล วิเคราะห์
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และปรับปรุงกระบวนการผลิตได้อย่างต่อเนื่อง (Kumar, 2022) แม้ว่าการใช้หุ่นยนต์เชื่อมในสายการผลิตช่วง
ล่างของชิ้นส่วนยานยนต์ จะแสดงให้เห็นถึงประโยชน์ในหลาย ๆ ด้าน อย่างชัดเจน ทั้งในด้านประสิทธิภาพ
คุณภาพ และการลดต้นทุน แต่ประเด็นที่เกี่ยวข้องกับแรงงานมนุษย์ ยังคงมีการศึกษาอย่างต่อเนื่องในแต่ละ
สายการผลิต เพ่ือผลประโยชน์ที่แตกต่างกันในด้านการผลิต ซึ่งการเปลี่ยนแปลงจากการเชื่อมด้วยแรงงานคน
ไปสู่การใช้ระบบหุ่นยนต์ ไม่เพียงแต่เป็นการลดจ านวนพนักงงานหรือแรงงานเท่านั้น แต่ยังส่งผลรูปแบบการ
ท างานและทักษะที่จ าเป็นของพนักงานเชื่อมที่จะต้องปรับตัวให้สามารถท างานร่วมกับเทคโนโลยีใหม่ ๆ ที่
เกี่ยวข้องได้อย่างเชี่ยวชาญ เช่น การเขียนโปรแกรม การตรวจสอบ และการบ ารุงรักษาระบบอัตโนมัติ เป็นต้น
(Erden, 2011), (Pothamsetti, 2024) จากการตรวจสอบและศึกษาวรรณกรรมก่อนหน้านี้พบว่ามีรายงาน
การศึกษาตัวอย่างประเด็นที่ท าให้พบปัญหาส าคัญเกี่ยวกับการพัฒนาทักษะใหม่ (Reskilling/Up-skilling) 
การปรับตัวของแรงงานและผลกระทบต่อการจ้างงานระยะยาวในสายงานผลิตเกี่ยวกับกระบวนการเชื่อม
ประกอบในภาคอุตสาหกรรมการผลิตด้านต่าง ๆ ดังนั้น จึงยังมีความจ าเป็นที่จะต้องมีการศึกษาวิจัยเกี่ยวกับ
ผลกระทบของการลดก าลังคนด้วยหุ่นยนต์เชื่อมทั้งในมิติด้านแรงงานและต้นทุนการผลิต การศึกษาวิจัยใน
ประเด็นนี้จะช่วยสร้างองค์ความรู้ที่น าไปสู่การพัฒนาอุตสาหกรรมการผลิตที่มีความก้าวหน้า ควบคู่กับการ
พัฒนาทรัพยากรมนุษย์อย่างยั่งยืน (Asai, 2012), (Yunus, 2011) 

การศึกษานี้ จึงมุ่งเน้นด้านการศึกษาแนวทางการลดก าลังคนในสายการเชื่อมช่วงล่างด้วยหุ่นยนต์ โดย
จะท าการเปรียบเทียบประสิทธิภาพระหว่างกระบวนการเชื่อมแบบดั้งเดิมที่ใช้แรงงานคนกับกระบวนการเชื่อม
ที่ใช้หุ่นยนต์ วิเคราะห์ผลลัพธ์ด้านคุณภาพ ประสิทธิภาพการผลิต และการใช้ทรัพยากรแรงงาน รวมถึงการ
ประเมินศักยภาพของการน าระบบอัตโนมัติมาใช้ในภาคอุตสาหกรรม เพ่ือยืนยันว่าหุ่นยนต์เชื่อมไม่เพียงช่วย
ลดต้นทุนแรงงาน แต่ยังเป็นเครื่องมือส าคัญที่ช่วยพัฒนาอุตสาหกรรมการผลิตไทยให้ก้าวสู่มาตรฐานสากลได้
อย่างยั่งยืน 
 
2. วิธีการด าเนินงาน 

2.1 ศึกษาข้อมูล 
ข้อมูลได้รับการสนับสนุนจากบริษัทฯ การศึกษานี้มุ่งเน้นการปรับปรุงกระบวนการเชื่อมชิ้นงาน

Center Hanger 450 และ Center Hanger 515 ในสายการผลิต Line Suspension ของบริษัทฯ 
2.2 ขั้นตอนการปฏิบัติงาน 
ศึ กษ าขั้ น ตอน การท างานของ Part Center Hanger 450 แล ะ Part Center Hanger 515 มี

กระบวนการท างานดังนี้ 
1) ขั้นตอน Tack Weld เป็นการเชื่อมเป็นจุดๆ เพ่ือยึดชิ้นงานให้ติดกัน 
 พนักงานจะน าชิ้นงาน (Part) ชิ้นส่วนวางบนอุปกรณ์จับยึด (Jig) ล็อคชิ้นส่วนเพ่ือไม่ให้ชิ้นส่วนขยับ

และท าการ Tack Weld ชิ้นส่วนประกอบกัน จากนั้นจะยกชิ้นงาน (Part) วางเพ่ือรอไปขั้นตอนการ Full Weld 
ต่อ แสดงดังรูปที ่1 และ 2 ตามล าดับ 
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รูปที ่1 ขั้นตอน Tack Weld 
 

 
 

รูปที่ 2 ชิ้นส่วน (Part) หลังจากท าการ Tack Weld 
 

2) ขั้นตอน Full Weld เป็นการเชื่อมตามร่องขอบที่ประกบกันให้เต็ม เพ่ือให้ชิ้นส่วน (Part) สมบูรณ ์
 หลังจากท าการ Tack Weld เสร็จ พนักงานจะไปเอาชิ้นส่วน (Part) มาเชื่อม Full Weld โดยเชื่อม

ตามร่องขอบที่ประกบกันให้เต็มและเชื่อมเก็บมุมให้หมด และท าการเคาะสแล๊ค จากนั้นน าไปวางไว้ตรงที่เก็บเพ่ือ
รอด าเนินการในขั้นตอนต่อไป แสดงดังรูปที ่3 และ 4 ตามล าดับ 
 

 
 

รูปที ่3 ขั้นตอน Full Weld 
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รูปที ่4 ชิ้นส่วน (Part) หลังจากท าการ Full Weld 
 

3) ท าการจับเวลาการท างานของคนและหุ่นยนต์เพ่ือน ามาดูเวลาการท างานของแต่ละกระบวนการและ
บันทึกเวลา ซ่ึงมีขั้นตอนมีการเชื่อม Tack Weld และ Full Weld ดังนี้ 

3.1) ชิ้นส่วน Center Hanger 450 
 ขั้นตอนและเวลาการท างานของพนักงานและหุ่นยนต์เชื่อม แสดงดังตารางที่ 1 

 
ตารางที่ 1 ขั้นตอนและเวลาการท างานของพนักงานและหุ่นยนต์ของ Part Center Hanger 450 

ผู้รับผิชอบ 
Process (Part Center Hanger 450) 

CT 
(min) 

1) Ass’s + 
Load Part 

2) Tack Weld 3) Full Well 4) Finishing 
(เคราะห์สแล็ค) 

นาย A 2.22 4.22 - - 6.44 

หุ่นยนต์ 
(Rotbot) C 

- - - - 0.00 

นาย B - - 16.18 2.42 19.00 

 
จากตารางที่ 1 นาย A ท าหน้าที่ Load Part เข้าอุปกรณ์จับยึด (Jig) เพ่ือท าการ Tack Weld ใช้เวลา

2 นาที 22 วินาที และใช้เวลาในการ Tack Weld 4 นาที 22 วินาที เวลาการท างานของนาย A ได้ 6 นาที 44
วินาที และหุ่นยนต์ไม่ได้ท างาน จากนั้นนาย B จะไปเอาชิ้นส่วน (Part) มาเชื่อม Full Weld เก็บงาน ใช้เวลา
16 นาที 18 วินาที และเคาะสแล๊คใช้เวลา 2 นาที 42 วินาที เวลาการท างานของนาย B เท่ากับ 19 นาท ี

สร้างแผนภูมิ YAMAZUMI CHART โดยใช้ข้อมูลเวลาการท างานของพนักงานและหุ่นยนต์เชื่อมมา
แสดงเป็นแผนภูมดัิงรูปที่ 5 
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รูปที ่5 แผนภูมิ YAMAZUMI CHART แสดงเวลาการท างานของพนักงาน 

และหุ่นยนต์ของ Part Center Hanger 450 
 

ปัญหาที่พบ : จากแผนภูมิเวลาการท างานของพนักงานและหุ่นยนต์เชื่อม จะเห็นได้ว่า นาย B ใช้
เวลานานที่สุดในกระบวนการ ท าให้เกิดคอขวดตรงจุดนี้และหุ่นยนต์ว่างงานเกิดความสูญเปล่า 

3.2) ชิ้นส่วน Center Hanger 515 
 ขั้นตอนและเวลาการท างานของพนักงานและหุ่นยนต์เชื่อม Part Center Hanger 515 แสดงดัง

ตารางที่ 2 
 
ตารางท่ี 2 ขั้นตอนและเวลาการท างานของพนักงานและหุ่นยนต์เชื่อมของ Part Center Hanger 515 

ผู้รับผิชอบ 
Process (Part Center Hanger 515) 

CT 
(min) 

1) Ass’s + 
Load Part 

2) Tack Weld 3) Full Well 4) Finishing 
(เคราะห์สแล็ค) 

นาย A 3.37 5.30 - - 9.07 
หุ่นยนต์ 
(Rotbot) C 

- - - - 0.00 

นาย B - - 25.12 1.35 26.47 
 
จากตาราง นาย A ท าหน้าที่ Load Part เข้าอุปกรณ์จับยึด (Jig) เพ่ือท าการ Tack Weld ใช้เวลา 3 นาที 

37 วินาที และ Tack Weld ใช้เวลา 5 นาที 30 วินาที เวลาการท างานของนาย A ได้ 9 นาที 7 วินาที และ
หุ่นยนต์เชื่อมไม่ได้ท างาน จากนั้นนาย B จะไปเอา part มาเชื่อม Full Weld เก็บงาน ใช้เวลา 25 นาที 12 วินาที 
และเคาะสแล๊คใช้เวลา 1 นาท ี35 วินาที เวลาการท างานของนาย B เท่ากับ 26 นาที 47 วินาท ี

สร้างแผนภูมิ YAMAZUMI CHART โดยใช้ข้อมูลเวลาการท างานของพนักงานและหุ่นยนต์เชื่อม มา
แสดงเป็นแผนภูมแิสดงดังรูปที ่6 
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รูปที ่6 แผนภูมิ YAMAZUMI CHART แสดงเวลาการท างานของพนักงาน 

และหุ่นยนต์ของ Part Center Hanger 515 
 

วิเคราะห์เวลาการท างานของพนักงานและหุ่นยนต์เชื่อมที่เป็นคอขวด และเครื่องจักรที่ว่างงานจาก
การศึกษาขั้นตอนและจับเวลาการท างานของพนักงานของ Part Center Hanger 450 และ CenterHanger 515
พบว่าขั้นตอนการเชื่อม Full Weld ของพนักงานใช้เวลาการท างานนานท าให้เกิดคอขวดในขั้นตอนนี้ และ
หุ่นยนต์เชื่อมว่างงาน จึงท าให้เวลาการท างานของหุ่นยนต์เชื่อมเป็นศูนย์ ท าให้เกิดความสูญเปล่าสาเหตุที่ Part 
Center Hanger ไม่มีการใช้หุ่นยนต์เชื่อม เนื่องจากไม่ได้ Teach โปรแกรมหุ่นยนต์เชื่อมไว้และเป็นรุ่นเร่งด่วนจึง
น าไปให้พนักงานเชื่อมแทน จากปัญหาที่เกิดขึ้นมีการใช้เวลาการท างานนานท าให้เกิดคอขวดและหุ่นยนต์เชื่อม
ว่างงานท าให้เกิดความสูญเปล่า จึงแก้ปัญหาโดยจะน าหุ่นยนต์เชื่อมมาใช้งาน จึงท าการศึกษาการท างานและการ
ใช้งานของหุ่นยนต์เชื่อมและน า Part Center Hanger 450 และ Center Hanger 515 มาท าการ Teach 
โปรแกรมตามรอยแนวเชื่อมจนครบและเก็บมุมส่วนที่เหลือและทดลองเชื่อมจนกว่าจะได้แนวเชื่อมที่ดี จากนั้นจะ
จับเวลาการท างานของหุ่นยนต์เชื่อม และจัดท า Condition Robot Welding ของ Part Center Hanger 450
และ Center Hanger 515 ไว้ เพ่ือใช้ในการผลิตต่อไปศึกษาการใช้งานของหุ่นยนต์เชื่อม (Robot Yaskawa 
Motorman) และระบบการท างานหุ่นยนต์เชื่อม (Welding Robot) เป็นหุ่นยนต์ที่ออกแบบมาเพ่ือใช้ใน
กระบวนการเชื่อมต่อวัสดุโลหะหรือวัสดุ อ่ืนๆ มีระบบควบคุมอัตโนมัติที่ ใช้ เทคโนโลยีขั้นสูงเพ่ือควบคุม
กระบวนการเชื่อม โดยสามารถตั้งโปรแกรมและปรับแต่งกระบวนการเชื่อมตามความต้องการของงาน เช่น การ
ก าหนดรูปแบบการเชื่อม ความเร็วการเชื่อมและความแม่นย าของจุดเชื่อม เป็นต้น โดยที่หุ่นยนต์ระบบงานเชื่อม
นั้น มีความสามารถในการเชื่อมด้วยความเร็วที่มีความแม่นย าสูง เป็นไปอย่างอัตโนมัติ ช่วยลดเวลาในการ
ด าเนินงานพร้อมกับความปลอดภัยที่มีมากขึ้นอีกด้วย Welding Robot Yaskawa Motoman Welding Robot 
คือ แขนกลเชื่อมอาร์คถูกออกแบบมาใช้เฉพาะในงานเชื่อมที่ชิ้นงานไม่ต้องเคลื่อนย้ายและงานเชื่อมบน
สายการผลิตต่าง ๆ ท างานโดยการเขียนโปรแกรมผ่าน Teach Pendant โดยใช้ค าสั่งพ้ืนฐานเป็นภาษาซี และมี
ตู้ควบคุมการท างานและประมวนผลค าสั่ง (Controller) แสดงตัวอย่างคู่มือการใช้งานหุ่นยนต์เบื้องต้น (User 
Manual Robot Yaskawa Motorman) และอุปกรณ์ที่ใช้ป้อนค าสั่งโดยผู้ควบคุมและผู้ใช้งาน (Programming 
Pendent) ที่บริษัท ฯ ใช้ส าหรับการเชื่อมประกอบ ซ่ึงการใช้งานของ Teach Pendent ท างานโดยการบิดกุญแจ
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ไปที่ Mode Tech เพ่ือเขียนโปรแกรมหรือ ManualRobot ให้เคลื่อนที่หากบิดกุญแจกลับไปที่ Mode Auto 
หุ่นยนต์จะท างานตามโปรแกรมอัตโนมัติที่เขียนไว้ แสดงดังรูปที ่7 

 

      
รูปที ่7 คู่มือการใช้งานหุ่นยนตเ์บื้องต้น (User Manual Robot Yaskawa Motorman)  

 
ส าหรับชุดควบคุม (Controller) คือ ส่วนที่ท าหน้าที่ในการรับค าสั่งจากผู้ใช้งาน ผ่าน Programming 

Pendant และน ามาประมวลผล เพ่ือท าการควบคุมหรือสั่งการท างานของหุ่นยนต์ต่อไป แสดงลักษณะชุดควบคุม 
(Controller) ดังรูปที ่8 

 

 
 

รูปที ่8 ชุดควบคุม (Controller) 
 

-  ด าเนินการทดลองเขียนโปรแกรม Robot ของ Part Center Hanger 450 และ Center Hanger 
515 และทดลองเชื่อมจนกว่าจะได้รอยเชื่อมหรือแนวเชื่อมที่ดี แสดงดังรูปที ่9 และ 10 ตามล าดับ 
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รูปที ่9 Part Center Hanger 450 และ Center Hanger 515 ที่ Tack weld เสร็จเรียบร้อย 

 

 
 

รูปที ่10 การ Teach โปรแกรมหุ่นยนต์ตามร่องขอบให้ครบบนชิ้นงาน (Part) 
 

-  ทดลองเชื่อมและปรับปรุงข้อผิดพลาดการเชื่อม จนกว่าจะได้แนวเชื่อมที่ดี แสดงตัวอย่างการเชื่อม
ด้วยหุ่นยนต์ตามรูปที่ 11 

 

 
 

รูปที ่11 หุ่นยนต์ก าลังเชื่อมชิ้นงาน (Part) 
 

จุดที่เชื่อมของ Part Center Hanger 450 ทั้ง 3 อุปกรณ์จับยึด (Jig) ดังนี้ 
 จุดที่ 1 Teach โปรแกรมเพ่ิมตรงวงกลมด้านบน แสดงดังรูปที ่12 
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รูปที่ 12 รอยเชื่อมตรงวงกลมด้านบนก่อน – หลังปรับปรุง 

 
 จุดที่ 2 Teach โปรแกรมเพ่ิมตรงมุมขอบทั้งสองข้าง แสดงดังรูปที ่13 
 

 
 

รูปที่ 13 รอยเชื่อมตรงมุมขอบด้านล่างก่อน – หลังปรับปรุง 
 

 จุดที่ 3 Teach โปรแกรมเพ่ิมตรงขอบด้านล่างและด้านในทางยาว แสดงดังรูปที่ 14 
 

 
 

รูปที่ 14 รอยเชื่อมตรงมุมขอบด้านล่างและด้านในทางยาว 
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จุดที่เชื่อมของ Part Center Hanger 515 ทั้ง 3 อุปกรณ์จับยึด (Jig) ดังนี้ 
1) อุปกรณ์จับยึด (Jig) ที่ 1 ด้านหน้า (ข้างใน) แสดงดังรูปที่ 15 
 

 
รูปที ่15 Jig 1 ด้านหน้า 

 
2 ) อุปกรณ์จับยึด (Jig) ที่ 2 ด้านข้าง แสดงดังรูปที ่16 
3) อุปกรณ์จับยึด (Jig) ที่ 3 ด้านหลังและด้านข้าง แสดงดังรูปที ่17 
 

  
รูปที ่16 Jig 2 ด้านข้าง รูปที ่17 Jig 3 ด้านหลังและด้านข้าง 

 
-  หลังจากทดลองเชื่อมแล้วจึงน าขั้นตอนที่ถูกต้องและไม่เกิดข้อผิดพลาดมาท า Condition Robot 

Welding เพ่ือใช้ในการผลิตครั้งต่อไป 
 
3. ผลการทดลองและอภิปรายผล  

จากการศึกษาและวิเคราะห์กระบวนการเชื่อมในสายการผลิตชิ้นงาน Center Hanger 450 และ 
Center Hanger 515 พบว่าขั้นตอน Full Weld ที่ด าเนินการโดยพนักงานใช้เวลานานที่สุดเมื่อเทียบกับ
ขั้นตอนอ่ืน โดยใช้เวลาเฉลี่ย 19 นาที และ 26 นาที 47 วินาทีตามล าดับ ส่งผลให้กระบวนการผลิตเกิดคอขวด 
(Bottleneck) และสร้างภาระงานที่มากเกินไปแก่พนักงาน นอกจากนี้ยังพบว่าหุ่นยนต์เชื่อมไม่ได้ถูกน ามาใช้
งาน ส่งผลให้เครื่องจักรเกิดความสูญเปล่า (Waste) และประสิทธิภาพของสายการผลิตลดลง 

เพ่ือแก้ไขปัญหาดังกล่าว จึงได้ด าเนินการพัฒนาและสอนโปรแกรมการเชื่อมให้กับหุ่นยนต์
อุตสาหกรรม Yaskawa Motoman โดยท าการทดลองเชื่อม ปรับแก้รอยเชื่อม และก าหนดเงื่อนไขการเชื่อม 
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(Condition Robot Welding) ให้สอดคล้องกับชิ้นงานทั้งสองรุ่น ผลการทดลองหลังการปรับปรุง  พบว่า
หุ่นยนต์สามารถท าการเชื่อมแทนพนักงานได้อย่างสมบูรณ์ โดยใช้เวลา 12 นาที 10 วินาทีส าหรับ Center 
Hanger 450 ซึ่งลดเวลาการท างานลงได้ 6 นาที 50 วินาที และใช้เวลา 14 นาที 32 วินาทีส าหรับ Center 
Hanger 515 ซึ่งลดเวลาลงได้ 12 นาที 15 วินาที ซึ่งสามารถลดปัญาคอขวดจากการปฏิบัติงานของหุ่นยนต์ 
เมื่อเปรียบเทียบกับการปฏิบัติงานของคน แสดงดังรูปที่ 18 
 

 
รูปที ่18 ก าหนดเงื่อนไขการเชื่อม (Condition Robot Welding) 
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ผลการทดลองดังกล่าวสะท้อนให้เห็นว่าการน าหุ่นยนต์เชื่อมเข้ามาแทนที่ แรงงานมนุษย์ในขั้นตอน
Full Weld สามารถเพ่ิมประสิทธิภาพการท างาน ลดความสูญเปล่าของเครื่องจักร และลดภาระงานของ
พนักงานได้อย่างชัดเจน อีกทั้งยังช่วยลดต้นทุนการผลิตจากการจ้างผู้รับเหมาภายนอก นอกจากนี้ หุ่นยนต์ยัง
สามารถท างานได้ต่อเนื่อง มีความแม่นย าสูง และลดความเสี่ยงด้านความปลอดภัยที่เกิดขึ้นกับแรงงานมนุษย์
อันเป็นปัจจัยส าคัญที่ช่วยยกระดับประสิทธิภาพของกระบวนการผลิตในเชิงอุตสาหกรรมอย่างเป็นรูปธรรม 
 
4. สรุปผล 

1) การลดคนในสายการผลิตงานเชื่อมด้วยหุ่นยนต์ สามารถลดเวลาการท างานในกระบวนการเชื่อม
ชิ้นส่วน Center Hanger 450 ซึ่งลดเวลาได้ 6 นาที 50 วินาที และชิ้นส่วน Center Hanger 515 ลดเวลาได้ 
12 นาที 15 วินาที เมื่อเปรียบเทียบกับการปฏิบัติงานเชื่อมโดยใช้พนักงาน  

2) การใช้หุ่นยนต์เข้ามาช่วยในสายการผลิตงานเชื่อมชิ้นส่วน Center Hanger 450 และ Center 
Hanger 515 สามารถลดภาระงาน ความเสี่ยงด้านความปลอดภัยในการปฏิบัติงาน ลดต้นทุนการผลิตจาก
แรงงานคน และมีประสิทธิภาพเมื่อเปรียบเทียบกับการปฏิบัติงานเชื่อมด้วยพนักงาน 

 
5. กิตติกรรมประกาศ  

ขอขอบพระคุณ บริษัทฯและพ่ีเลี้ยงในการฝึกปฏิบัติงานในสถานประกอบการ ต าแหน่งวิศวกรประจ า
แผนก Production Technology Development และอาจารย์ที่ปรึกษาสหกิจศึกษา/อาจารย์นิเทศ ที่ได้ให้
ค าปรึกษา แนะน า และติดตามการด าเนินงานอย่างใกล้ชิด  

และ ขอขอบคุณทุกภาคส่วนที่เกี่ยวข้องในการสนับสนุนโครงงานนี้ จนสามารถน าผลลัพธ์ไปใช้
ประโยชน์ได้จริง ซึ่งถือเป็นการบูรณาการความรู้จากห้องเรียนสู่การใช้ประโยชน์ในเชิงปฏิบัติอย่างเป็นรูปธรรม 
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บทคัดย่อ 

 การศึกษานี้มีวัตถุประสงค์เพ่ือเพ่ิมประสิทธิภาพการท างานของเครื่องบรรจุถุงเท้าซิลิโคนอัตโนมัติ โดย
การปรับปรุงโครงสร้างทางกล ระบบนิวเมติกส์ และระบบควบคุมให้ท างานร่วมกันอย่างมีประสิทธิภาพ ระบบ
ควบคุมที่พัฒนาขึ้นใช้ไมโครคอนโทรลเลอร์ ร่วมกับเซนเซอร์อินฟราเรด เพ่ือประมวลผลสัญญาณและควบคุม
การท างานของกระบอกลมให้สัมพันธ์กันในแต่ละรอบของกระบวนการบรรจุ การทดลองด าเนินการภายใต้
สภาพการผลิตจริง โดยเปรียบเทียบประสิทธิภาพของแรงงานคน เครื ่องจักรรุ่นก่อนการปรับปรุง และ
เครื่องจักรรุ่นที่ได้รับการปรับปรุง ผลการทดสอบพบว่าเครื่อง สามารถลดเวลาเฉลี่ยต่อรอบจาก 18.5 วินาที
เหลือเพียง 8.7 วินาที และเพิ ่มประสิทธิภาพการท างานได้ร้อยละ 53.11 เมื ่อเทียบกับการบรรจุด้วย
แรงงานคน การปรับปรุงดังกล่าวช่วยเพิ่มความแม่นย า ลดข้อผิดพลาดจากการท างานซ ้าซ้อน และเพิ่มความ
ต่อเนื่องของกระบวนการผลิต แนวทางการพัฒนานี้สามารถประยุกต์ใช้กับระบบบรรจุอัตโนมัติในอุตสาหกรรม
สิ่งทออ่ืน ๆ เพื่อยกระดับประสิทธิภาพและคุณภาพของการผลิตได้อย่างยั่งยืน 

ค าส าคัญ: เครื่องบรรจุถุงเท้าซิลิโคนอัตโนมัติ, ระบบควบคุมอัตโนมัติ, นิวเมติกส์, ประสิทธิภาพการท างาน 
 

Abstract 
 This study aims to enhance the operational efficiency of an automatic silicone sock 
packing machine by improving its mechanical structure, pneumatic system, and control 
integration.  The developed control system employs microcontroller in conjunction with 
infrared ( IR)  sensors to process signals and synchronize the operation of pneumatic cylinders 
in each packing cycle.  Experimental testing was conducted under actual production 
conditions, comparing the performance of manual operation, the original machine, and the 
improved machine . The results reveal that the improved machine model reduced the average 
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packing time per cycle from 18. 5 seconds to 8. 7 seconds and increased overall efficiency by 
53.11% compared with manual operation. The enhancement not only improved accuracy and 
reduced human- related errors but also ensured continuous and reliable production.  The 
proposed development approach can be further applied to other automatic packing systems 
in the textile industry to sustainably improve productivity and product quality. 

Keywords:  Automatic silicone sock packing machine, Automatic control system, Pneumatics, 
Working efficiency 

 
1. บทน า 

ในช่วงทศวรรษที่ผ่านมา อุตสาหกรรมสิ่งทอได้เผชิญกับการแข่งขันอย่างเข้มข้นทั้งในด้านคุณภาพ
ผลิตภัณฑ์ ความเร็วในการผลิต และต้นทุนแรงงาน  (Tewari, 2006), (Wang, 2011) ความต้องการของ
ตลาดโลกที่เปลี่ยนแปลงอย่างรวดเร็วท าให้ผู้ประกอบการจ าเป็นต้องปรับปรุงกระบวนการผลิตให้มีความ
ยืดหยุ่นและมีประสิทธิภาพมากขึ้น (Grobis, 2023), (Slack, 2005) ระบบอัตโนมัติและเทคโนโลยีการควบคุม
จึงกลายเป็นปัจจัยส าคัญในการเพิ่มขีดความสามารถทางการแข่งขันของอุตสาหกรรมสิ่งทอ โดยเฉพาะในยุค
ของ อุตสาหกรรม 4.0 (Industry 4.0) ซึ่งเน้นการบูรณาการระบบดิจิทัลเข้ากับการผลิตจริง (Jindal, 2021), 
(Nayak, 2017), (Patnaik, 2018) 

ในบริบทของสายการผลิตสิ ่งทอ งานวิจัยจ านวนมากชี ้ให้เห็นว่าการใช้ระบบอัตโนมัติช่วยลด
ระยะเวลาการท างาน เพิ่มความสม ่าเสมอของคุณภาพ และลดความผิดพลาดจากมนุษย์ได้อย่างมีนัยส าคัญ
(Adeyemo, 2024) อย่างไรก็ตาม ขั้นตอนการบรรจุผลิตภัณฑ์ยังคงเป็นส่วนที่พึ ่งพาแรงงานคนเป็นหลัก 
โดยเฉพาะในกระบวนการบรรจุถุงเท้าซิลิโคน ซึ่งต้องอาศัยความละเอียดและความสม ่าเสมอสูง หากขาดการ
ควบคุมท่ีเป็นระบบ มักเกิดปัญหาความคลาดเคลื่อนของต าแหน่งถุง การสูญเสียเวลาในการจัดเรียง และความ
เหนื่อยล้าของแรงงาน ซึ่งส่งผลโดยตรงต่อคุณภาพและประสิทธิภาพของกระบวนการผลิตโดยรวม (Li, 2011) 

เพ่ือตอบสนองต่อข้อจ ากัดดังกล่าว นักวิจัยได้ให้ความสนใจในการพัฒนาเครื่องจักรอัตโนมัติที่สามารถ
ท างานซ ้าได้อย่างแม่นย าและมีความเร็วคงที่ โดยเฉพาะการประยุกต์ ใช้ระบบควบคุมไมโครคอนโทรลเลอร์ 
เช่น Arduino ซึ่งมีข้อดีด้านความยืดหยุ่น ราคาไม่สูง และสามารถโปรแกรมให้ควบคุมอุปกรณ์นิวเมติกส์
(Pneumatic Devices) และเซนเซอร์ได้อย่างแม่นย า (Gupta, 2020), การใช้เซนเซอร์อินฟราเรด (Infrared 
Sensor) และระบบนิวเมติกส์ร่วมกันช่วยให้สามารถตรวจจับต าแหน่งและควบคุมการเคลื่อนไหวของกลไกได้
อย่างต่อเนื่อง ช่วยลดการหน่วงเวลาในแต่ละรอบของการท างาน (Gupta, 2020), (K, 2023) 

ในด้านการออกแบบระบบควบคุมอัตโนมัติ การใช้วงจรนิวเมติกส์ร่วมกับอุปกรณ์อิเล็กทรอนิกส์ได้ถูก
น ามาใช้ในกระบวนการผลิตสิ่งทอหลากหลายประเภท เช่น ระบบป้อนผ้า (Fabric Feeding System) ระบบ
ตัดเย็บอัตโนมัติ (Automated Sewing System) และระบบบรรจุภัณฑ์ (Packaging System) (Zhang, 
2023) การประยุกต์แนวคิดนี้กับกระบวนการบรรจุถุงเท้าจึงเป็นการต่อยอดเชิงเทคนิคที่มีศักยภาพสูง เพราะ
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ช่วยเพิ่มความต่อเนื่องของกระบวนการผลิต ลดข้อผิดพลาดจากแรงงาน และยกระดับมาตรฐานคุณภาพ
ผลิตภัณฑ์ให้คงท่ีมากขึ้น (Hafiz, 2024) 

แม้ว่าในปัจจุบันจะมีการน าเครื่องจักรอัตโนมัติหลากหลายประเภทมาใช้ในสายการผลิตสิ่งทอ แต่
เครื่องบรรจุถุงเท้าส่วนใหญ่ยังคงใช้ระบบควบคุมแบบกึ่งอัตโนมัติ ซึ ่งมีข้อจ ากัดทั้งในด้านความเร็ว การ
ตอบสนองของระบบ และความแม่นย าของต าแหน่งชิ้นงาน การออกแบบระบบให้เป็นแบบอัต โนมัติเต็ม
รูปแบบจึงเป็นแนวทางที่มีความส าคัญ เพราะสามารถเพิ่มอัตราการผลิต ลดต้นทุนแรงงาน และลดความ
สูญเสียในกระบวนการผลิตได้อย่างมีประสิทธิภาพ (Li, 2019), (Luan, 2024), (Thangatamilan, 2024) 

ดังนั้น งานวิจัยนี้จึงมุ่งเน้นการพัฒนาเครื่องบรรจุถุงเท้าซิลิโคนอัตโนมัติให้สามารถท างานได้อย่างมี
ประสิทธิภาพมากขึ้น โดยออกแบบระบบควบคุมให้ประสานการท างานระหว่างอุปกรณ์นิวเมติกส์ เซนเซอร์
อินฟราเรด และไมโครคอนโทรลเลอร์ให้สอดคล้องกับล าดับกระบวนการผลิตจริง พร้อมทั้งท าการประเมินและ
เปรียบเทียบประสิทธิภาพของเครื่องจักรที่ปรับปรุงแล้วกับเครื่องจักรรุ่นเดิมและแรงงานคน เพื่อแสดงให้เห็น
ถึงแนวทางการเพิ่มประสิทธิภาพของระบบบรรจุอัตโนมัติในอุตสาหกรรมสิ่งทอ ซึ่งสามารถน าไปประยุกต์ใช้ใน
ระบบการผลิตอื่นที่ต้องการความแม่นย าและความสม ่าเสมอสูงได้ต่อไป 

 
2. ระเบียบวิธีวิจัย 

การด าเนินงานวิจัยนี้มุ ่งเน้นการออกแบบ พัฒนา และประเมินประสิทธิภาพของเครื่องบรรจุถุงเท้า
ซิลิโคนอัตโนมัติ โดยแบ่งขั้นตอนหลักออกเป็น 4 ส่วน ได้แก่ (1) การวิเคราะห์กระบวนการผลิตและปัญหาใน
สายการผลิตจริง (2) การออกแบบและสร้างเครื่องต้นแบบ (3) การพัฒนาระบบควบคุมและโปรแกรมการท างาน
และ (4) การทดสอบและประเมินประสิทธิภาพของเครื่องต้นแบบ ทั้งนี้ รายละเอียดในแต่ละขั้นตอนมีดังนี้ 

2.1 การวิเคราะห์และออกแบบระบบ (System Analysis and Design) 
การด าเนินงานวิจัยเริ่มต้นจากการศึกษาและวิเคราะห์กระบวนการบรรจุถุงเท้าซิลิโคนในสายการผลิต

จริงของบริษัท ถุงเท้าไทย จ ากัด จังหวัดสมุทรปราการ เพื่อระบุปัญหาที่เกิดขึ้นจากกระบวนการเดิมซึ ่งใช้
แรงงานคนเป็นหลัก พบว่าการหยิบ จัดเรียง และบรรจุถุงเท้าใช้เวลานาน และมีความไม่สม ่าเสมอของต าแหน่ง
การจัดเรียง ท าให้ประสิทธิภาพการผลิตโดยรวมลดลง 

ผลการวิเคราะห์ดังกล่าวถูกน ามาใช้เป็นพื้นฐานในการก าหนด แนวคิดการออกแบบเครื่องบรรจุถุงเท้า
ซิลิโคนอัตโนมัติ โดยมีวัตถุประสงค์เพ่ือให้เครื่องสามารถท างานได้ต่อเนื่อง มีความแม่นย าสูง และลดข้อผิดพลาด
จากการท างานของมนุษย์ ระบบที่ออกแบบประกอบด้วยองค์ประกอบหลัก 3 ส่วน ได้แก ่

2.1.1 ระบบขับเคลื ่อนเชิงกล (Mechanical Drive System)  ใช้โครงสร้างแบบจานหมุน (Rotary 
Table) ส าหรับวางถุงเท้า และกระบอกลมแบบ Double Acting Cylinder เพ่ือควบคุมการหยิบ–วางถุงเท้าในแต่
ละรอบการบรรจุ โดยเลือกใช้กระบอกลมขนาด 10 ซม. เพื่อให้ได้แรงผลักเพียงพอต่อการขยับชิ้นงานและ
ตอบสนองรวดเร็วในรอบการท างาน 

2.1.2 ระบบควบคุมอัตโนมัติ (Control System) ใช้ไมโครคอนโทรลเลอร์ Arduino เป็นหน่วยควบคุม
กลาง โดยรับสัญญาณจากเซนเซอร์อินฟราเรด (Infrared Sensor) ส าหรับตรวจจับต าแหน่งของจานหมุนและส่ง
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ค าสั่งควบคุมการเปิด–ปิดโซลินอยด์วาล์วของระบบนิวเมติกส์ (Pneumatics System) เพ่ือให้กระบอกลมและตัว
หนีบ (Gripper) ท างานตามล าดับขั้นตอนที่ก าหนด 

2.1.3 ระบบตรวจจับและความปลอดภัย (Sensing and Safety System) ใช้เซนเซอร์อินฟราเรดชนิด 
Digital Output ตรวจจับการวางถุงเท้าและต าแหน่งของจานหมุนเพื่อป้องกันการท างานซ ้าหรือทับซ้อนใน
ระหว่างการบรรจุ พร้อมติดตั้งปุ่มหยุดฉุกเฉิน (Emergency Stop) เพื่อความปลอดภัยในการทดสอบและใช้งาน
จริง 

กระบวนการออกแบบใช้การจ าลองแบบสามมิติด้วยโปรแกรมคอมพิวเตอร์ เพื่อก าหนดขนาดและ
ต าแหน่งของชิ้นส่วนต่าง ๆ ให้เหมาะสมกับพ้ืนที่ใช้งานจริงภายในโรงงาน โดยใช้เครื่องบรรจุแบบเดิมเป็นต้นแบบ
ในการปรับปรุงโครงสร้างและเพ่ิมระบบควบคุมอัตโนมัต ิ

 

 
รูปที่ 1 แบบจ าลองสามมิติของเครื่องบรรจุถุงเท้าซิลิโคนอัตโนมัติ 

 
2.2 การพัฒนาระบบเครื่องบรรจุ (System Development) 
การพัฒนาเครื่องบรรจุถุงเท้าซิลิโคนอัตโนมัติเริ่มต้นจากการสร้างต้นแบบตามแนวคิดการออกแบบใน

หัวข้อ 2.1 โดยมีเป้าหมายเพื่อให้ระบบสามารถท างานได้จริงภายใต้สภาพการผลิตในโรงงาน และมีความเสถียร
ต่อการท างานซ ้าหลายรอบ การออกแบบเชิงกลและระบบควบคุมถูกด าเนินการควบคู่กัน เพ่ือให้โครงสร้างทางกล
และวงจรควบคุมสามารถท างานประสานกันอย่างต่อเนื่องในแต่ละรอบการบรรจุ 

เครื่องต้นแบบถูกสร้างจากวัสดุโครงสร้างเหล็กกล้าและอะคริลิก เพื่อให้มีความแข็งแรงและน ้าหนักเบา 
เหมาะกับการติดตั้งอุปกรณ์นิวเมติกส์และเซนเซอร์ในต าแหน่งที่ต้องการ ความสูงและพื้นที่ฐานของเครื่องถูก
ก าหนดให้สอดคล้องกับระดับสายพานล าเลียงของกระบวนการผลิตจริงในสถานประกอบการที่ท าการศึกษา  

การสร้างและประกอบเครื่องประกอบด้วยสามส่วนหลัก ดังนี้ 
2.2.1 โครงสร้างทางกล (Mechanical Structure) ส่วนประกอบหลักของเครื่องคือจานหมุน (Rotary 

Table) ส าหรับวางถุงเท้า ซึ่งขับเคลื่อนด้วยมอเตอร์เกียร์และมีช่องจัดเรียงถุงเท้าตามต าแหน่งก าหนด เพ่ือรองรับ
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การท างานของระบบหยิบและวางโดยใช้กระบอกลมแบบ Double Acting Cylinder ขนาด 10 เซนติเมตร
กระบอกลมชนิดนี้ถูกเลือกใช้เนื่องจากสามารถให้แรงผลักที่คงที่และตอบสนองรวดเร็ว เหมาะส าหรับการท างาน
ซ ้าแบบรอบต่อรอบในงานบรรจุ 

2.2.2 ระบบนิวเมติกส์และอุปกรณ์ตรวจจับ (Pneumatics and Sensing System) ระบบนิวเมติกส์ใช้
โซลินอยด์วาล์วชนิด 5/2 ทาง ร่วมกับแหล่งจ่ายลมแรงดัน 0.5 เมกะปาสคาล เพื่อควบคุมการเคลื่อนไหวของ
กระบอกลมแต่ละตัว ได้แก่ กระบอกลมส าหรับหนีบและถ่างปากถุง รวมถึงชุดกระบอกลมส าหรับดันถุงเท้าเข้าใน
ถุงพลาสติก เซนเซอร์อินฟราเรด (Infrared Sensor) ชนิด Digital Output ถูกติดตั้งไว้ในต าแหน่งตรวจจับจาน
หมุนและบริเวณหนีบถุง เพ่ือส่งสัญญาณสถานะการท างานไปยังไมโครคอนโทรลเลอร์ 

2.2.3 ระบบควบคุม (Control System) ไมโครคอนโทรลเลอร์ Arduino Uno ท าหน้าที่เป็นศูนย์กลางใน
การรับ–ส่งสัญญาณจากเซนเซอร์และควบคุมโซลินอยด์วาล์วให้สอดคล้องกับล าดับขั้นตอนของการบรรจุ โดยการ
เขียนโปรแกรมควบคุมด าเนินการบนแพลตฟอร์ม Arduino IDE ซึ่งสามารถปรับปรุงค าสั่งและจังหวะเวลาการ
ท างานของอุปกรณ์ได้อย่างยืดหยุ่น 

 

 
รูปที่ 2 แผนผังของระบบบรรจุอัตโนมัติที่แสดงเซ็นเซอร์ IR กระบอกสูบลม 

ตัวควบคุม Arduino และวาล์วโซลินอยด์ 
 
การรวมระบบเชิงกลเข้ากับระบบควบคุมถูกออกแบบให้ท างานสอดคล้องกันในแต่ละรอบของการบรรจุ 

โดยแผนผังการท างานของระบบแสดงใน รูปที่ 2 ซึ่งอธิบายล าดับการไหลของสัญญาณควบคุมจากเซนเซอร์
อินฟราเรดไปยังไมโครคอนโทรลเลอร์ Arduino และต่อไปยังโซลินอยด์วาล์ว เพ่ือควบคุมการท างานของกระบอก
ลมและกลไกหนีบถุงเท้าให้เป็นไปตามล าดับขั้นตอนที่ก าหนด 

จากรูปที่ 2 สามารถอธิบายการเชื่อมโยงของระบบได้เป็นสามชั้นหลัก คือ 1)ชั้นตรวจจับ (Sensing 
Layer): เซนเซอร์อินฟราเรดตรวจจับต าแหน่งของจานหมุนและสถานะการวางถุงเท้า 2) ชั้นควบคุม (Control 
Layer): Arduino ประมวลผลสัญญาณจากเซนเซอร์และส่งค าสั ่งไปยังโซลินอยด์วาล์ว 3) ชั ้นขับเคลื ่อน 
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(Actuation Layer): โซลินอยด์วาล์วควบคุมการเปิด–ปิดลมเข้าสู่กระบอกลมเพ่ือสั่งให้ตัวหนีบและอุปกรณ์ถ่างถุง
ท างานตามล าดับ เพ่ือลดข้อผิดพลาดในการเชื่อมต่อและเพ่ิมความสะดวกในการซ่อมบ ารุง การเดินสายไฟและท่อ
ลมถูกจัดเก็บในรางสายไฟอย่างเป็นระเบียบ พร้อมติดตั้งแผงควบคุมที่ด้านหน้าเครื่อง ซึ่งประกอบด้วยปุ่มเริ่มท า
งาน (Start), ปุ่มหยุด (Stop) และปุ่มหยุดฉุกเฉิน (Emergency Stop) เพ่ือความปลอดภัยของผู้ปฏิบัติงาน 

 
ตารางท่ี 1 รายการอุปกรณ์หลักที่ใช้ในการพัฒนาเครื่องต้นแบบ 

ล าดับ อุปกรณ์ รายละเอียด หน้าทีหลัก 

1 Arduino Uno R3 ไมโครคอนโทรลเลอร์ หน่วยควบคุมกลางของระบบ 
2 IR Sensor (Digital Type) เซนเซอร์อินฟราเรด

ตรวจจับต าแหน่ง 
ตรวจจับต าแหน่งของจานหมุน
และสถานะถุงเท้า 

3 Solenoid Valve 5/2 Way วาล์วควบคุมลมแรงดัน เปิด–ปิดการจ่ายลมเข้าสู่
กระบอกลม 

4 Double Acting Cylinder (10 cm) กระบอกลมคู่ ขับเคลื่อนกลไกถ่างถุงและ
หนีบถุงเท้า 

5 Gear Motor มอเตอร์เกียร์ หมุนจานวางถุงเท้าในแต่ละ
รอบการบรรจุ 

6 Air Compressor 0.5 MPa เครื่องอัดลม จ่ายแรงดันอากาศให้กับระบบ
นิวเมติกส์ 

7 Emergency Stop Switch ปุ่มหยุดฉุกเฉิน ตัดการท างานของระบบเพื่อ
ความปลอดภัย 

 
การติดตั้งระบบทั้งหมดด าเนินการตามแผนผังในภาพที่ 2 เพื่อให้เครื่องบรรจุสามารถท างานแบบ

อัตโนมัติครบวงจร ตั้งแต่การตรวจจับถุงเท้า การควบคุมล าดับการบรรจุ ไปจนถึงการหยุดการท างานเมื่อ
กระบวนการเสร็จสิ้น รายละเอียดของการพัฒนาโปรแกรมควบคุมจะอธิบายในหัวข้อถัดไป 

 
2.3 การพัฒนาโปรแกรมควบคุม (Control System Programming) 
ระบบควบคุมของเครื่องบรรจุถุงเท้าซิลิโคนอัตโนมัติถูกพัฒนาขึ้นเพื่อให้สามารถสั่งการอุปกรณ์ทุกส่วน

ให้ท างานสัมพันธ์กันอย่างต่อเนื่องในแต่ละรอบการบรรจุ โดยใช้ไมโครคอนโทรลเลอร์ Arduino Uno R3 เป็น
หน่วยควบคุมหลัก (Central Controller) ในการรับ–ส่งสัญญาณระหว่างเซนเซอร์อินฟราเรด (Infrared Sensor) 
โซลินอยด์วาล์ว (Solenoid Valve) และกระบอกลม (Pneumatic Cylinder) เพื่อให้การเคลื่อนไหวของระบบ
เป็นไปตามล าดับขั้นตอนที่ก าหนด การพัฒนาโปรแกรมควบคุมด าเนินการบนแพลตฟอร์ม Arduino IDE โดยใช้
ภาษา C ซึ่งแบ่งโครงสร้างการท างานออกเป็นสองส่วนหลัก ได้แก ่
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2.3.1 ส่วนก าหนดค่าเริ่มต้นของระบบ (System Initialization) ใช้ส าหรับก าหนดพอร์ตอินพุต–เอาต์พุต
ของไมโครคอนโทรลเลอร์ โดยพอร์ตอินพุตรับสัญญาณจากเซนเซอร์อินฟราเรด ส่วนพอร์ตเอาต์พุตควบคุมรีเลย์
และโซลินอยด์วาล์ว รวมถึงมอเตอร์เกียร์ที่ใช้หมุนจานวางถุงเท้า เมื่อตรวจสอบว่าระบบอยู่ในสถานะพร้อมท างาน 
โปรแกรมจะเข้าสู่ลูปการท างานอัตโนมัต ิ

2.3.2 ส่วนล าดับการท างานหลัก (Main Control Loop) เป็นการประมวลผลลูปค าสั่งเพื่อให้ระบบ
ท างานซ ้าในแต่ละรอบของการบรรจุ โดยอาศัยสัญญาณจากเซนเซอร์อินฟราเรดเป็นเงื่อนไขในการเริ่มล าดับการ
ท างาน เมื่อเซนเซอร์ยืนยันต าแหน่งพร้อม โปรแกรมจะสั่งการให้โซลินอยด์วาล์วตัวแรกเปิดเพื่อขับกระบอกลม
ถ่างปากถุง จากนั้นสั่งโซลินอยด์วาล์วตัวที่สองเพ่ือดันถุงเท้าเข้าในถุง และหมุนจานวางถุงไปยังต าแหน่งถัดไปโดย
อัตโนมัติ กระบวนการนี้จะวนซ ้าไปเรื่อย ๆ จนกว่าจะได้รับสัญญาณหยุด (Stop) หรือหยุดฉุกเฉิน (Emergency 
Stop) 

2.3.3 ส่วนตรวจสอบความปลอดภัย (Safety and Error Detection) โปรแกรมควบคุมมีการเพ่ิมฟังก์ชัน
ตรวจสอบสถานะของระบบในแต่ละรอบการท างาน เพ่ือป้องกันความผิดพลาดจากการท างานซ ้าซ้อนหรือแรงดัน
ลมไม่เพียงพอ หากพบว่าค่าที่อ่านจากเซนเซอร์ไม่เป็นไปตามเงื่อนไข หรือแรงดันลมต ่ากว่าเกณฑ์ที่ก าหนด ระบบ
จะหยุดท างานโดยอัตโนมัติ พร้อมแสดงไฟเตือนบนแผงควบคุม ผู้ปฏิบัติงานสามารถกดปุ่ม Emergency Stop 
เพ่ือหยุดระบบได้ทันท ี

ล าดับการท างานของโปรแกรมควบคุมโดยรวมแสดงใน รูปที่ 3 ซึ่งแสดงโครงสร้างตรรกะของการสั่งงาน
จากการตรวจจับสัญญาณจนถึงการบรรจุเสร็จสมบูรณ์ในแต่ละรอบ การท างานของระบบควบคุมอัตโนมัติ
สามารถอธิบายตามล าดับขั้นตอนจากแผนผังการท างาน (Flowchart) ได้ดังนี้ 

1)  การเริ่มต้นและตรวจสอบระบบ (System Initialization & Pre-check) เมื่อเริ่มต้นการท างาน ระบบ
จะก าหนดค่าเริ ่มต้นของอุปกรณ์ Input/Output และตรวจสอบสถานะปุ่มหยุดฉุกเฉิน จากนั้นจะตรวจสอบ 
ความพร้อมของแรงดันลม ซึ่งเป็นปัจจัยส าคัญในการท างานของกระบอกสูบ หากแรงดันลมไม่ปกติ ระบบจะส่ง
สัญญาณเตือนและหยุดการท างานทันทีเพ่ือความปลอดภัย 

2) การตรวจสอบสภาวะพร้อมท างาน (Condition Sensing) หลังจากระบบพร้อมท างาน จะเข้าสู่สถานะ
รอ (Standby) โดยใช้เซ็นเซอร์อินฟราเรด 2 ตัวในการตรวจสอบเงื่อนไขส าคัญ 2 ประการ คือ: 

• ต าแหน่งของโต๊ะหมุน: ตรวจสอบว่าโต๊ะหมุนอยู่ในต าแหน่งที่ถูกต้องพร้อมส าหรับการบรรจุ
หรือไม่ 

• การมีอยู่ของชิ้นงาน: ตรวจสอบว่ามีถุงเท้าวางอยู่ ณ ต าแหน่งบรรจุหรือไม่ 
ระบบจะหยุดรอจนกว่าเงื่อนไขทั้งสองข้อนี้จะเป็นจริง จึงจะเริ่มกระบวนการถัดไป 
3) กระบวนการบรรจุอัตโนมัติ (Actuation Process) เมื่อเงื่อนไขต่างๆ ครบถ้วน ระบบจะเริ่ม

กระบวนการบรรจุชิ้นงานลงในบรรจุภัณฑ์ตามล าดับดังนี้: 
  3.1) สั่งงาน โซลินอยด์วาล์ว A เพ่ือให้กระบอกสูบที่หนึ่งท างาน (ขยายถุงบรรจุภัณฑ์) และ
หน่วงเวลา 0.8 วินาที 
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  3.2) สั่งงาน โซลินอยด์วาล์ว B เพ่ือให้กระบอกสูบที่สองท างาน (ดันถุงเท้าเข้าไปในถุง) และ
หน่วงเวลา 1.0 วินาที 

3.3) คืนค่าโซลินอยด์วาล์ว A และ B ท าให้กระบอกสูบทั้งสองกลับสู่ต าแหน่งเริ่มต้น สั่งงาน
มอเตอร์เพ่ือ หมุนโต๊ะ ไปยังช่องบรรจุถัดไป และ เพ่ิมค่าตัวนับจ านวน (Counter) ขึ้น 1 

4) การสิ้นสุดรอบและการท างานซ ้า (Cycle Completion & Loop) หลังจากจบกระบวนการบรรจุ 1 
รอบ ระบบจะตรวจสอบสถานะ ปุ่มหยุด (Stop) และ ปุ่มหยุดฉุกเฉิน (Emergency Stop) หากไม่มีการกดปุ่มใดๆ 
ระบบจะวนกลับไปที่ขั้นตอนที่ 1 (การตรวจสอบแรงดันลม) เพื่อเริ่มรอบการท างานถัดไปโดยอัตโนมัติ แต่หากมี
การกดปุ่ม ระบบจะหยุดการท างานทั้งหมดทันที 
 

 
รูปที่ 3 แผนภูมิล าดับการท างานของระบบควบคุมอัตโนมัติ  

(Flowchart of Automatic Control Sequence) 
 

หลักการออกแบบโปรแกรมควบคุม การเขียนโปรแกรมถูกออกแบบให้มีความยืดหยุ่นต่อการปรับค่าการ
หน่วงเวลา (Delay Time) เพื ่อให้เหมาะสมกับความเร็วของระบบนิวเมติกส์และชนิดของถุงเท้าที่ใช้บรรจุ
นอกจากนี้ยังสามารถเพิ่มเติมฟังก์ชันเสริมได้ เช่น การนับจ านวนรอบบรรจุอัตโนมัติ หรือการแสดงสถานะการ

เริ่มตน้ระบบ 

เริ่มตน้และตรวจสอบระบบ 

การตรวจสอบสภาวะพรอ้มท างาน 

กระบวนการบรรจอุตัโนมตัิ 

สิน้สดุการท างาน 

การสิน้สดุรอบการท างาน/ 

การท างานซ า้ 

สิน้สดุการท างาน 

ท างานซ า้ 
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ท างานผ่านจอแสดงผล (HMI) เพื่อรองรับการขยายระบบในอนาคต ระบบควบคุมที่พัฒนาแล้วได้รับการทดสอบ
ในสภาพการผลิตจริง พบว่าสามารถท างานได้อย่างต่อเนื่องและมีความเสถียรสูง ไม่มีการท างานซ ้าซ้อนของ
กระบอกลมหรือการหน่วงเวลาที่ผิดล าดับ ทั้งนี้ รายละเอียดของการทดสอบและการประเมินผลการท างานจะ
น าเสนอในหัวข้อถัดไป 

 
2.4 การทดสอบและประเมินผล (Testing and Evaluation) 

การทดสอบเครื่องต้นแบบด าเนินการภายใต้สภาพการผลิตจริงในโรงงาน โดยใช้ถุงเท้าซิลิโคนชนิดเดียวกับที่ใช้ใน
สายการผลิตเพื่อให้ผลการทดสอบมีความใกล้เคียงกับการใช้งานจริง การเก็บข้อมูลท าโดยบันทึกเวลาเฉลี่ยต่อ
รอบของการบรรจุถุงเท้าแต่ละคู่ และเปรียบเทียบกับระยะเวลาเฉลี่ยของแรงงานคนและเครื่องบรรจุแบบเดิม 
จากนั้นค านวณร้อยละของประสิทธิภาพการท างานด้วยสมการที่ 1 
 

                                           Efficiency (%) =
𝑇manual

𝑇machine
× 100                                         (1) 

 

โดยที่ 𝑇manualคือเวลาเฉลี่ยต่อคู่ของแรงงานคน และ 𝑇machineคือเวลาเฉลี่ยต่อคู่ของเครื่องอัตโนมัติ การทดลอง
แต่ละแบบท าซ ้าหลายรอบเพื่อให้ผลลัพธ์มีความน่าเชื่อถือ จากนั้นน าข้อมูลที่ได้มาวิเคราะห์และน าเสนอใน
รูปแบบตารางและกราฟ เพ่ือเปรียบเทียบแนวโน้มของประสิทธิภาพการท างานในแต่ละวิธี 
 
3. ผลการทดลองและอภิปรายผล 

3.1 การเปรียบเทียบเวลาการท างานของกระบวนการบรรจุ 
การทดสอบด าเนินการภายใต้สภาพการผลิตจริงของบริษัท ถุงเท้าไทย จ ากัด โดยเปรียบเทียบ

ระยะเวลาเฉลี่ยต่อรอบของกระบวนการบรรจุถุงเท้าในสามรูปแบบ ได้แก่ 
1) แรงงานคน (Manual Operation), 
2) เครื่องบรรจุถุงเท้าซิลิโคนรุ่นเก่า (MC1), และ 
3) เครื่องบรรจุถุงเท้าซิลิโคนที่ได้รับการปรับปรุงแล้ว (MC2) 

จากการเก็บข้อมูลพบว่า เครื่อง MC2 สามารถลดเวลาการท างานต่อรอบได้อย่างชัดเจน เนื่องจาก
ระบบควบคุมอัตโนมัติที่พัฒนาใหม่ท าให้การท างานของเซนเซอร์อินฟราเรด ( IR Sensor) และกระบอกลม
(Cylinder) ท างานสัมพันธ์กันมากข้ึน ส่งผลให้การเคลื่อนไหวของกลไกเป็นไปอย่างต่อเนื่องและมีเสถียรภาพ 
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ตารางท่ี 1 เวลาเฉลี่ยต่อรอบการบรรจุถุงเท้าแต่ละวิธี 

วิธีการบรรจุ เวลาเฉลี่ยต่อรอบ (วินาที/คู่) 
แรงงานคน (Manual) 18.5 

เครื่องจักรแบบเดิม (MC1) 13.2 

เครื่องที่ปรับปรุงแล้ว (MC2) 8.7 
 

จากข้อมูลในตารางที่ 1 พบว่าเครื่อง MC2 สามารถลดเวลาการบรรจุได้มากกว่า 50% เมื่อเทียบกับ
แรงงานคน และลดได้ประมาณ 34% เมื่อเทียบกับเครื่องรุ่นเก่า (MC1) แสดงให้เห็นว่าการออกแบบระบบ
ควบคุมใหม่และการปรับปรุงโครงสร้างกลไกช่วยลดระยะเวลาระหว่างขั ้นตอนการท างานได้อย่างมี
ประสิทธิภาพ 

 

 
รูปที่ 4 กราฟเปรียบเทียบเวลาเฉลี่ยต่อรอบการบรรจุถุงเท้าแต่ละวิธี 

 
 3.2 การวิเคราะห์ประสิทธิภาพการท างาน (%Efficiency) 
 เพ่ือประเมินประสิทธิภาพของเครื่องจักรในเชิงปริมาณ ได้ค านวณร้อยละของประสิทธิภาพการท างาน
โดยอ้างอิงจากสูตรในหัวข้อ 2.4 ผลการค านวณสรุปในตารางที่ 2 
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ตารางท่ี 2 ร้อยละของประสิทธิภาพการท างานของแต่ละวิธี 

วิธีการบรรจุ ประสิทธิภาพการท างาน (%) 
แรงงานคน (Manual) 100.00 

เครื่องจักรแบบเดิม (MC1) 140.15 

เครื่องที่ปรับปรุงแล้ว (MC2) 153.11 
 
 จากตารางที่ 2 พบว่าเครื่อง MC2 มีประสิทธิภาพสูงกว่าแรงงานคน ร้อยละ 53.11 และสูงกว่าเครื่อง
เดิม ร้อยละ 13 ซึ่งสะท้อนให้เห็นว่าการพัฒนาในส่วนของระบบควบคุมอัตโนมัติ การเพิ่มความแม่นย าของ
เซนเซอร์ และการลดเวลาการหน่วงของกระบอกลม มีผลโดยตรงต่อการเพิ ่มประสิทธิภาพโดยรวมของ
เครื่องจักร 
 

 
รูปที่ 5 กราฟเปรียบเทียบร้อยละประสิทธิภาพการท างานของแรงงานคน 

เครื่องจักรเดิม และเครื่องจักรที่ปรับปรุงแล้ว 
 

3.3 การอภิปรายผล 
ผลการทดลองยืนยันว่าเครื่องบรรจุถุงเท้าซิลิโคนที่ได้รับการปรับปรุง (MC2) สามารถท างานได้อย่าง

ต่อเนื่องและมีเสถียรภาพมากกว่าเครื่องรุ่นเก่า (MC1) และการบรรจุด้วยแรงงานคน ระบบควบคุมที่พัฒนา
ใหม่ช่วยลดระยะเวลาระหว่างการตรวจจับและสั่งการอุปกรณ์นิวเมติกส์ ส่งผลให้กระบวนการบรรจุเป็นไป
ตามล าดับขั้นตอนที่แม่นย าโดยไม่เกิดการรบกวนระหว่างรอบการท างาน 

การลดเวลาการบรรจุในแต่ละรอบไม่เพียงช่วยเพิ่มก าลังการผลิต แต่ยังช่วยลดความเหนื่อยล้าของ
แรงงานและลดข้อผิดพลาดจากความไม่สม ่าเสมอของมนุษย์ เช่น การจัดวางไม่ตรงต าแหน่งหรือการหน่วงเวลา
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เกินจ าเป็น นอกจากนี้ระบบควบคุมที่มีการตรวจจับสถานะด้วยเซนเซอร์ยังเพิ่มความปลอดภัยในการท างาน 
โดยระบบจะหยุดอัตโนมัติเมื่อเกิดความผิดปกติ เช่น แรงดันลมต ่าหรือไม่มีถุงเท้าในต าแหน่งบรรจุ 

ผลลัพธ์โดยรวมชี้ให้เห็นว่าการประยุกต์ใช้ระบบควบคุมอัตโนมัติร่วมกับเทคโนโลยีเซนเซอร์สามารถ
เพิ่มประสิทธิภาพของกระบวนการผลิตได้อย่างมีนัยส าคัญ โดยเฉพาะในกระบวนการที่ต้องท างานซ ้าและ
ต้องการความแม่นย าสูง การพัฒนาเครื่องบรรจุถุงเท้าซิลิโคนอัตโนมัติในโครงงานนี้จึงเป็นแนวทางที่เหมาะสม
ส าหรับการยกระดับกระบวนการผลิตในอุตสาหกรรมสิ่งทอให้มีมาตรฐานสูงขึ้น ทั้งในด้านประสิทธิภาพ 
คุณภาพ และความปลอดภัยของการท างาน 

 
4. สรุปผลการศึกษา 

การศึกษาครั้งนี้มุ่งเน้นการพัฒนาเครื่องบรรจุถุงเท้าซิลิโคนอัตโนมัติให้มีประสิทธิภาพสูงขึ้น ผ่านการ
ปรับปรุงโครงสร้างทางกลและระบบควบคุมให้ท างานประสานกันอย่างต่อเนื่อง ผลการทดลองแสดงใหเ้ห็นว่า 
เครื่องบรรจุรุ่นที่ได้รับการปรับปรุง (MC2) สามารถลดเวลาเฉลี่ยต่อรอบการท างานจาก 18.5 วินาที เหลือ
เพียง 8.7 วินาที และเพ่ิมประสิทธิภาพโดยรวมได้ร้อยละ 53.11 เมื่อเทียบกับการท างานของแรงงานคน 

ปัจจัยส าคัญที่ส่งผลให้ประสิทธิภาพของเครื่องจักรเพิ่มขึ้น ได้แก่ การใช้ระบบควบคุมอัตโนมัติที่มี
ความแม่นย าสูง การท างานร่วมกันของอุปกรณ์นิวเมติกส์และเซนเซอร์อินฟราเรดอย่างมีประสิทธิภาพ และ
การลดเวลาหน่วงระหว่างการสั่งงานของกระบอกลม การออกแบบระบบให้ตรวจสอบเงื่อนไขการท างานแบบ
เรียลไทม์ยังช่วยลดข้อผิดพลาดจากการท างานซ ้าซ้อนและเพ่ิมความปลอดภัยในกระบวนการผลิต 

ผลลัพธ์ดังกล่าวชี้ให้เห็นว่า การปรับปรุงระบบควบคุมและกลไกทางกลสามารถยกระดับประสิทธิภาพ
ของเครื่องจักรอัตโนมัติได้อย่างมีนัยส าคัญ ทั้งในด้านความเร็ว ความแม่นย า และความสม ่าเสมอของการ
ท างาน แนวทางการพัฒนานี้สามารถประยุกต์ใช้กับเครื่องจักรอัตโนมัติประเภทอื่นที่มี ลักษณะการท างานซ ้า 
เช่น เครื่องบรรจุภัณฑ์หรือระบบจัดเรียงผลิตภัณฑ์ในอุตสาหกรรมสิ่งทอ เพื่อเพิ่มผลผลิต ลดต้นทุนแรงงาน 
และยกระดับคุณภาพกระบวนการผลิตโดยรวมให้มีความเสถียรและทันสมัยมากยิ่งขึ้น 

 
5. กิตติกรรมประกาศ 

ผู้วิจัยขอขอบคุณบริษัท ถุงเท้าไทย จ ากัด ที่ให้โอกาสและการสนับสนุนด้านข้อมูล เครื่องมือ และ
พื้นที่ในการด าเนินโครงงาน รวมถึงขอขอบคุณคุณสมศักดิ์ สุริโยทัย และทีมงานที่ให้ค าแนะน าและความ
ร่วมมืออย่างดียิ่ง ตลอดจนทุกภาคส่วนที่มีส่วนสนับสนุนให้การศึกษาครั้งนี้ส าเร็ จและสามารถประยุกต์ใช้ได้
จริงในกระบวนการผลิต 
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การพัฒนาเครื่องมือเชิงนวัตกรรมสำหรับการเคลื่อนย้ายถังน้ำมัน 
Developing the Innovative Instruments for Moving Oil Tanks 

ณฐพฤฒ ธรรมอินทอง1 เอกชัย สายสุด1,  
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บทคัดย่อ 

การเคลื่อนย้ายถังน ้ามันของโรงงานเกิดความเสี่ยง ไม่คล่องตัว และมีสูญเสียค่าใช้จ่ายจ านวนมาก การ
วิจัยเชิงปฏิบัติการนี้เพื่อพัฒนาเครื่องมือเชิงนวัตกรรมส าหรับการเคลื่อนย้ายถังน ้ามันที่บรรจุของเหลวโดย
สร้างอุปกรณ์จากของเหลือใช้ในโรงงาน ข้อมูลจะถูกรวบรวมจากการปฏิบัติงานจริงของนักศึกษาในโรงงาน
ขนาดเล็กแห่งหนึ่งด้วยการสัมภาษณ์รวมทั้งเก็บรวบรวมข้อมูลจากเอกสารและประเมินความเป็นไปได้ถึงความ
คุ้มค่าแล้วจึงด าเนินการสร้างอุปกรณ์จับยึดถังน ้ามันขึ้น ผลการวิจัยพบว่า อุปกรณ์จับยึดถังน ้ามันที่สร้างขึ้น
สามารถช่วยลดความเสี่ยงและเพ่ิมความสะดวกในการท างานโดยลดโอกาสเกิดอุบัติเหตุจากการเคลื่อนย้ายถัง
น ้ามันและท าให้น ้ามันไม่กระฉอกอีกต่อไป นอกจากนี ้อุปกรณ์ดังกล่าวยังช่วยลดระยะเวลาในการท างานลงถึง
ร้อย 60 เมื่อเปรียบเทียบกับวิธีการเดิม ขณะเดียวกัน อุปกรณ์ดังกล่าวสามารถช่วยเพิ่มความรวดเร็วในการ
ท างานและเกิดความคล่องตัวมากยิ่งขึ้นอีกท้ังยังสามารถช่วยประหยัดค่าใช้จ่ายที่สูญเสียไปได้เกือบล้านบาทซึ่ง
ท าให้มีก าไรเพิ่มขึ้นอีกด้วยเช่นกัน 

ค ำส ำคัญ: สหกิจศึกษา, อุปกรณ์จัดการถังน ้ามัน, การเคลื่อนย้ายถังน ้ามัน, อุปกรณ์เคลื่อนย้าย 
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Abstract 

The movement of oil tanks at the plant has been risky, inflexible, and costs a lot, this 
action research was to develop innovative instruments for moving liquid-filled oil tanks by 
creating an equipment from factory waste. Data was collected from the actual operation of 
students in a small factory who were complying with the cooperative education system 
through interviews, collecting data from documents,  evaluating the feasibility of worthiness 
for creating an o il t ank  h andling  equipment. The results revealed that the o il t ank  h andling 
equipment has been able to reduce the risk and to increase the convenience of work by 
reducing the chance of accidents from moving the oil tank as well as making the oil no 
longer spill. Furthermore, this equipment has also helped to reduce the operation time by 
up to 60% compared to the previous method. At the same time, this equipment has also 
been able to help the increase of the operation speed and agility , and to save nearly a 
million baht in lost costs which will also impact to the increase of profits, eventually. 

Keywords: Cooperative Education, Oil Tank Handling Equipment , Oil Tank Moving, Moving  
Equipment 

 
1. บทน ำ  

แม้ว่าการเปลี่ยนแปลงในการด าเนินธุรกิจอุตสาหกรรมจะถูกครอบง าด้วยการใช้เทคโนโลยีสารสนเทศ
และระบบปัญญาประดิษฐ์เพื่อให้เกิดความคล่องตัวและได้มาซึ่งข้อมูลขนาดใหญ่ที่ถูกวิเคราะห์และสังเคราะห์
ให้ได้มาซึ่งข้อมูลที่สามารถใช้ขับเคลื่อนองค์กรไม่ว่าจะเป็นกระบวนการในการวางแผน การควบคุม หรือการ
ตัดสินใจก็ตาม (Edosa,, 2022) แต่ทว่ากลไกหรือขั้นตอนการท างานในโรงงานอุตสาหกรรมก็ยังด าเนินการอยู่
อย่างสม ่าเสมออย่างไม่รู้จบ นั่นหมายความว่าทุกกระบวนการท างานก็ยังมีการปรับเปลี่ยนเพื่อปรับปรุงอย่าง
ต่อเนื ่อง (Continuous Improvement) ตามสภาพการณ์ปัจจุบ ันเพื ่อที ่จะท าให้การด าเนินงานเกิด
ประสิทธิภาพและมีประสิทธิผลได้อย่างต่อเนื่องเช่นกัน (Vinodh, 2021), (Okpala, 2015), (Kuhn, 2012) ซึ่ง
โรงงานอุตสาหกรรมขนาดเล็กแห่งหนึ่งก็เช่นกันที่มีความต้องการในการด าเนินงานอย่างมีประสิทธิภาพ
ประสิทธิผลเพื่อที่จะได้รับผลประกอบการที่สูงสุดเท่าที่จะเป็นไปได้ ดังนั้นกิจการจึงจ าเป็นต้องปรับปรุง
กระบวนการท างานอย่างสม ่าเสมอและต่อเนื่อง อย่างไรก็ดี กิจการไม่อาจมองเห็นความผิดพลาดหรือความ
บกพร่องของกิจการเองได้อย่างครอบคลุมทุกมิติและอาจมีเวลาไม่เพียงพอที่จะพิจารณาในแต่ละประเด็นซึ่ง
จ าเป็นต้องปรับปรุงเปลี่ยนแปลงให้ดีขึ้นโดยเฉพาะในโรงงานที่ยังทิ้งประเด็นหรือปัญหาไว้เป็นจ านวนมากและ
รอคอยการหยิบยกข้ึนมาเพ่ือปรับปรุงหรือแก้ไขให้เกิดประสิทธิภาพในการท างาน (Chang, 2013)  

อย่างไรก็ดี ในปัจจุบันกิจการได้ยอมรับกระบวนการเรียนรู้ร่วมกันระหว่างสถานประกอบการและ
สถาบันการศึกษาในการรับผู ้เร ียนหรือนักศึกษาเข้าปฏิบัติงานจริงตามที ่ร ู ้จ ักกันเป็นอย่างดีในนาม             
“สหกิจศึกษา” โดยผู้เรียนหรือนักศึกษาหลังจากได้ศึกษาภาคทฤษฎีในห้องเรียนแล้วจะถูกจัดส่งไปเรียนรู้ใน
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ภาคปฏิบัติ ณ ห้องเรียนจริงตามสถานประกอบการที่ได้มีการลงนามความร่วมมือระหว่างสถาบันการศึกษา
และสถานประกอบการ โดยสถานประกอบการก็จะจัดการแต่งตั้งพี่เลี้ยงเพื่อให้การฝึกอบรมและดูแลผู้เรียน
หรือนักศึกษาตลอดระยะเวลาที่ปฏิบัติงานในสถานประกอบการเสมือนเป็นพนักงานคนหนึ่งของกิจการแห่งนั้น
รวมทั้งพี่เลี่ยงเป็นผู้ประเมินผลการปฏิบัติการสหกิจศึกษาอีกด้วย (นิพจน์ , 2019) ขณะเดียวกัน ผู้เรียนหรือ
นักศึกษาจ าเป็นต้องช่วยปรับปรุงกระบวนการท างานหากพบข้อผิดพลาดหรือข้อบกพร่องโดยการน าเสนอ
ประเด็นที่ต้องปรับปรุงแก้ไขแก่สถานประกอบการและหากสถานประกอบการเห็นพ้องต้องกันกับผู้เรียนหรือ
นักศึกษาแล้ว นักศึกษาจึงเริ ่มก าหนดแนวทางเพื ่อพัฒนากลไกและชิ ้นงานในการแก้ไขปัญหาในสถาน
ประกอบการจนกระทั่งบรรลุเป้าหมาย ตามที่สถานประกอบการพึงพอใจในความส าเร็จที ่เกิดขึ ้นและ
กระบวนการท างานได้รับการแก้ไขอย่างถูกจุด   ซึ่งน าไปสู่การเกิดประสิทธิภาพประสิทธิผลในกระบวนการ
ท างานและส่งผลต่อการลดความเสี่ยงในการปฏิบัติงานของพนักงาน การประหยัดรายจ่ายเพ่ิมรายได้ และการ
ได้รับก าไรที่มากยิ่งขึ้นในที่สุดของกิจการจากการปรับปรุงแก้ไขข้อผิดพลาดหรือข้อบกพร่องที่เกิดขึ้น (Chang, 
2013), (Vinodh, 2021) ดังจะเห็นได้จากการเข้าไปปฏิบัติงานสหกิจศึกษาของนักศึกษาหลักสูตรอุตสาหกรรม
บัณฑิต วิชาเอกวิศวกรรมการผลิต ได้เล็งเห็นปัญหาที่เกิดขึ้นจากการเคลื่อนย้ายถังน ้ามันซึ่งมีน ้ามันบรรจุอยู่
ของโรงงานอุตสาหกรรมขนาดเล็กแห่งหนึ่งตามที่น ้ามันจะถูกใช้ในแต่ละกระบวนการผลิตเป็นปริมาณที่มากไม่
ว่าจะเป็นน ้ามันดีเซลและน ้ามันกันสนิมโดยน ้ามันดังกล่าวจะถูกบรรจุใส่ในถังขนาด 200 ลิตร โดยเฉพาะน ้ามัน
กันสนิมที่น ามาใช้คือยี่ห้อ Rustkote Quaker Houghton ซึ่งเป็นน ้ามันป้องกันสนิมประเภทฟิล์มบางระเหยที่
สามารถต้านทานการเกิดคราบน ้ามันโดยมีคุณสมบัติไล่ความชื้นออกจากชิ้นงาน (Dewatering)  

ขณะที่บทบาทส าคัญต่อการขับเคลื่อนระบบเศรษฐกิจในหลายประเทศผ่านการใช้ระบบโลจิสติกส์ทั้ง
ระบบการขนส่งทั่วไปรวมทั้งการขนส่งและเคลื่อนย้ายปัจจัยการผลิตในกระบวนการผลิต การเก็บรักษา และ
การกระจายสินค้าภายในธุรกิจอุตสาหกรรม ซึ ่งในแต่ละขั ้นตอนล้วนต้องอาศัยระบบขนถ่ายวั สดุที ่มี
ประสิทธิภาพและได้มาตรฐานความปลอดภัยสูงรวมทั้งสามารถรองรับน ้าหนัก ป้องกันความเสียหาย และลด
ความเสี ่ยงต่อการเกิดอุบ ัต ิเหตุได้อย่างมีประสิทธิภาพ ( Javaid, 2021), (Jiao, 2021), (Azizi, 2018) 
โดยเฉพาะในกระบวนการเคลื่อนย้ายถังบรรจุน ้ามันซึ่งมีลักษณะเฉพาะ เช่น มีน ้าหนักมาก มีโครงสร้างเป็น
ทรงกระบอก ความไวไฟสูง และมักต้องจัดการในสภาพแวดล้อมที่มีข้อจ ากัด เช่น พ้ืนที่แคบหรือพ้ืนผิวไม่เรียบ
เป็นต้น ตามที่ปัจจุบันการเคลื่อนย้ายถังน ้ามันยังคงต้องอาศัยแรงงานคนเป็นหลักหรือใช้อุปกรณ์พื้นฐานที่
ออกแบบมาอย่างไม่เหมาะสมกับลักษณะเฉพาะของถังน ้ามัน เช่น รูปทรง กระบวนการเชื่อมต่อ หรือขนาดที่
แตกต่างกัน ส่งผลให้เกิดข้อจ ากัดในด้านความปลอดภัย การใช้เวลาที่มากเกินควร และต้นทุนที่สูงข้ึน อีกทั้งยัง
มีความเสี่ยงต่อการรั่วไหลของน ้ามัน ซึ่งอาจส่งผลต่อสิ่งแวดล้อมและความปลอดภัยของผู้ปฏิบัติ งาน แม้ว่าใน
ปัจจุบันจะมีการใช้งานเครื่องมือช่วยเคลื่อนย้ายถังในรูปแบบต่าง ๆ เช่น รถเข็นยกถัง (Drum Handlers), รถ
ยกแบบพิเศษ (Forklift Attachments) หรืออุปกรณ์ไฮดรอลิกส์ แต่ยังพบข้อจ ากัดในด้านความยืดหยุ่นในการ
ใช้งาน ความสามารถในการปรับเข้ากับถังที่มีขนาดต่างกัน รวมถึงปัญหาด้านการควบคุมแรงกดที่อาจก่อให้
เกิดความเสียหายต่อเนื้อถังและความไม่ปลอดภัยต่อผู้ใช้งาน (Aralov, 2021), (Chrysalidis, 2020) งานวิจัย
จ านวนหนึ่งในช่วงทศวรรษที่ผ่านมาได้พยายามออกแบบอุปกรณ์ขนย้ายถังโดยเน้นการเพ่ิมสมรรถนะทางกลไก 
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(Mechanical Performance) และการออกแบบตามหลักสรีรศาสตร์ (Ergonomic Design) (Hochberg, 
2022), (Li, 2022), (Aralov, 2021), (Chrysalidis, 2020), (Ibrahim, 2018) อย่างไรก็ตาม ยังขาดการบูรณา
การเชิงนวัตกรรมที่รวมเอาทั ้งฟังก์ชัน การใช้งานความปลอดภัย และความเหมาะสมต่อสภาพแวดล้อม
อุตสาหกรรมจริงเข้าไว้ด้วยกัน นอกจากนี้ งานวิจัยในด้านการพัฒนาเครื่องมือเคลื่อนย้ายถังน ้ามันที่เน้นการ
ออกแบบโดยใช้กระบวนการวิศวกรรมเชิงระบบ (Systems Engineering) หรือการประยุกต์เทคโนโลยีร่วม
สมัย เช่น ระบบเซนเซอร์, ระบบควบคุมด้วยไมโครคอนโทรลเลอร์หรือการออกแบบที่อิงข้อมูลการจ าลองด้วย
ซอฟต์แวร์ CAD/CAE ยังอยู่ในระดับเริ่มต้นและมีการประยุกต์อย่างจ ากัดในบริบทของอุตสาหกรรมขนาด
กลางและขนาดย่อม (SMEs) (INCOSE, 2023), (Walden, 2023), (Driscoll, 2022), (Haberfellner, 2019)  

ขณะเดียวกันโรงงานอุตสาหกรรมขนาดเล็กแห่งหนึ่งพบจากการเคลื่อนย้ายถังน ้ามันที่บรรลุน ้ามันไว้
เต็มถังเกิดการกระฉอกตลอดทางสืบเนื่องจากการน างาของรถโฟล์คลิฟท์ไปเกี่ยวเข้ากับบริเวณขอบถังด้านบน
ที่มีพ้ืนที่และหน้าสัมผัสไม่มากพอท่ีจะใช้ยกถังน ้ามันขึ้นอย่างปลอดภัยอีกทั้งการสอดงาเข้าไปในบริเวณใต้ถังซึ่ง
บางครั้งมีคราบน ้ามันติดอยู่กับถังน ้ามันจึงท าให้เกิดการลื่นไถลและมีโอกาสเลื่อนหล่นจากรถโฟล์คลิฟท์ได้
ตามท่ีเกิดความเสี่ยงในการสูญเสียน ้ามันเป็นจ านวนมากซ่ึงคิดเป็นจ านวนเงินในหลักแสนขึ้นไปรวมทั้งมีโอกาส
ที่จะเกิดอุบัติเหตุต่อพนักงานที่ร่วมปฏิบัติงานกันอยู่ในขณะนั้นตามที่การเคลื่อนย้ายถังน ้ามันภายในโรงงาน
เกิดความไม่คล่องตัวและไม่สะดวกต่อการปฏิบัติงานซึ่งถือเป็นการสูญเสียที่กิจการก าลังเผชิญอยู่และก าลังหา
โอกาสในการแก้ไขปัญหาดังกล่าวเช่นกัน แม้ว่าปัญหาดังที่กล่าวมาแล้วข้างต้นจะดูว่า เป็นประเด็นปัญหาที่
เล็กน้อย แต่ส าหรับโรงงานอุตสาหกรรมไม่ว่าขนาดเล็กหรือขนาดใหญ่จ าเป็นต้องให้ความส าคัญต่อความ
ปลอดภัยเป็นอันดับแรก (Safety First) และด้วยเหตุนี้สถานประกอบจึงมีความเห็นที่ตรงกับนักศึกษาสหกิจ
ศึกษาในการแก้ไขปัญหาการเคลื่อนย้ายถังน ้ามันที่บรรจุน ้ามัน 200 ลิตร ลงจากรถบรรทุกโดยใช้รถโฟล์คลิฟท์
ในการยกถังน ้ามันดังกล่าวโดยให้เกิดการสูญเสียน้อยที่สุดและสร้างความปลอดภัยให้ได้มากที่สุดเท่าที่จะ
เป็นไปได้ และนี่คือที่มาของการพัฒนาอุปกรณ์ส าหรับเคลื่อนย้ายถังน ้ามันขนาด 200 ลิตร เพื่อที่จะช่วยลด
ความเสี่ยงที่เกิดขึ้นรวมทั้งเพ่ือช่วยเพ่ิมความสะดวกสบายและความปลอดภัยในการเคลื่อนย้ายถังน ้ามัน อีกทั้ง
ช่วยลดเวลาในการท างานและประหยัดค่าใช้จ่ายจากการสูญเสียน ้ามันที่กระฉอกออกจากถังน ้ามันได้อีกด้วย 

การพัฒนาอุปกรณ์จับยืดเพื่อเคลื่อนย้ายถังน ้ามันซึ่งบรรจุน ้ามันจ านวน 200 ลิตร ด้วยการเริ่มจากการ
เก็บรวบรวมข้อมูลในโรงงานของบริษัท เคเพาเดอรืเมทัล จ ากัด หลังจากนั้นจึงน าข้อมูลมาวิเคราะห์พร้อมกับ    
ขอค าแนะน าจากพนักงานและที่ปรึกษาสหกิจศึกษาในเบื้องต้นรวมทั้งนั กศึกษาสหกิจศึกษาได้ทบทวน
วรรณกรรมที่เกี ่ยวข้องไม่ว่าจะเป็นในเรื่องของเครื่องมือกลและการใช้เครื่องมือเบื้องต้นในการเจาะและ        
วัดขนาดชิ้นงานเพ่ือจัดเตรียมชิ้นงานให้พร้อมต่อการเชื่อมอุปกรณ์ด้วยหลักการวิศวกรรมในงานเชื่อมเพ่ือที่จะ
ประกอบชิ้นงานให้เกิดการลื่นไหลอย่างสมบูรณ์เหมาะสมภายใต้การเขียนแบบและออกแบบเพ่ือสร้างอุปกรณ์
ให้เหมาะกับสภาพความเป็นจริงระหว่างถังน ้ามันและรถโฟล์คลิฟท์ซึ่งจะน าไปสู่การเพิ่มประสิทธิภาพการ
เคลื่อนย้ายถังน ้ามันโดยลดความเสี่ยงจากการเกิดอุบัติเหตุภายในโรงงาน ลดเวลาในการปฏิบัติงาน และลด
การสูญเสียทรัพยากรจนน าไปสู่การประหยัดค่าใช้จ่ายที่เกิดจากข้อผิดพลาดในการเคลื่อนย้ายถังน ้ามัน 
(Vaodee, 2023), (Okpala, 2015), (บุริม, 2021) และเมื่อพัฒนาอุปกรณ์เสร็จสิ้นแล้วจึงน าไปทดสอบโดย
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การทดลองใช้จริงพร้อมเก็บรวบรวมข้อมูลเพ่ือที่จะปรับปรุงจนกระทั่งอุปกรณ์ที่จัดท าข้ึนเกิดความลงตัวเข้ากัน
ได้ระหว่างถังน ้ามันและรถโฟล์คลิฟท์ที่ใช้การขนย้ายหรือเคลื่อนย้ายน ้ามันดังที่กล่าวไว้แล้วข้างต้น ดังนั้น การ
จัดท าโครงงานสหกิจศึกษานี ้จ ึงมีว ัตถุประสงค์เพื ่อช่วยสถานประกอบการในการปรับปรุงและแก้ไข
กระบวนการท างานให้เกิดประสิทธิภาพมากยิ่งขึ้นโดยเฉพาะการลดความเสี่ยงในการเกิดอันตรายจากการ
เคลื่อนย้ายถังน ้ามันขนาด 200 ลิตร รวมทั้งช่วยเพิ่มความคล่องตัวและอ านวยความสะดวกในการปฏิบัติงาน
จนน าไปสู่การลดค่าใช้จ่ายจากการสูญเสียน ้ามันที่กระฉอกออกจากถังน ้ามันที่เคลื่อนย้ายได้ในที่สุดตามที่เป็น
การศึกษาในรูปแบบงานวิจัยเชิงปฏิบัติการ (Action Research) เพ่ือให้ได้มาซึ่งการพัฒนาวิธีการท างานใหม่ใน
การแก้ปัญหางานที่ปฏิบัติอยู ่นั ่นเอง (Susman, 2023), (Coughlan, 2023), (Stringer, 2020), (McNiff, 
2013) 

ดังนั ้น งานวิจัยนี ้จึงมีวัตถุประสงค์เพื ่อออกแบบและพัฒนาเครื ่องมือเชิงนวัตกรรมที่สามารถ
เคลื่อนย้ายถังน ้ามันได้อย่างมีประสิทธิภาพ ปลอดภัย และสอดคล้องกับความต้องการของผู้ใช้งานในภาคสนาม
โดยการออกแบบจะยึดหลักวิศวกรรมเครื่องกลผสมผสานกับแนวคิดการออกแบบเชิงนวัตกรรม(Innovative 
Design) ทั้งนี้การพัฒนาจะค านึงถึงองค์ประกอบหลัก 3 ประการ อันประกอบด้วยความสามารถในการรองรับ
และเคลื่อนย้ายถังอย่างปลอดภัย ความสะดวกในการใช้งานจริงในบริบทโรงงาน และความสามารถในการ
ปรับเปลี่ยนหรือปรับใช้กับรูปแบบและขนาดของถังน ้ามัน นอกจากนั้น ยังมีการประเมินผลการใช้งานจริงของ
ต้นแบบเครื่องมือผ่านการทดลองในสภาพแวดล้อมจ าลอง (Simulated Environment) และการเก็บข้อมูล
ภาคสนาม (Field Testing) เพื่อทดสอบประสิทธิภาพ ความคงทน และความพึงพอใจของผู้ใช้งาน ซึ่งผลลัพธ์
ที่ได้จะสะท้อนถึงศักยภาพของเครื่องมือดังกล่าวในการน าไปใช้งานจริงในระดับอุตสาหกรรมและสามารถต่อ
ยอดเพ่ือการผลิตเชิงพาณิชย์ในอนาคต 
 
2. วิธีกำรศึกษำ 

การด าเนินการศึกษาในรูปแบบงานวิจัยเชิงปฏิบัติการ (Susman, 2023), (Stringer, 2020), (McNiff, 
2013) ส าหรับการพัฒนานวัตกรรมหรืออุปกรณ์เพื่อการเคลื่อนย้ายถังน ้ามันขนาด 200 ลิตร ตามที่เป็นการ
แก้ไขปัญหาการปฏิบัติงานในโรงงานอุตสาหกรรมของบริษัท เคเพาเดอร์เมทัล จ ากัด โดยเก็บรวบรวมข้อมูล
การวิเคราะห์ข้อมูล และการก าหนดขั ้นตอนกระบวนการในการพัฒนานวัตกรรมหรืออุปกรณ์เพื ่อการ
เคลื่อนย้ายถังน ้ามันดังรายละเอียดต่อไปนี้ 

2.1 ข้อมูลที่ใช้ในกำรศึกษำ 
การเก็บรวบรวมข้อมูลจาก บริษัท เคเพาเดอร์เมทัล จ ากัด ตั้งอยู่ที่ซอยเพชรเกษม 38 ถนนเพชรเกษม

แขวงบางจาก เขตภาษีเจริญ กรุงเทพมหานคร โทรศัพท์ 02-457-9170 ดังแสดงในรูปที่ 1 เป็นผู้ประกอบการ
ด้านการผลิตชิ้นส่วนยานยนต์ โดยเฉพาะชิ้นส่วนส าหรับระบบโช้คอัพรถยนต์ กระบวนการผลิตของบริษัท
อาศัยเทคโนโลยีการขึ้นรูปโลหะด้วยผงโลหะ (Powder Metallurgy: PM) ซึ่งเป็นการน าผงโลหะมาปั๊มขึ้นรูป
ด้วยเครื่องจักรเฉพาะทางก่อนผ่านกระบวนการเผาและปรับแต่งเพื่อให้ได้ชิ้นงานที่มีคุณสมบัติตามต้องการ
ขณะที่บริษัทมีระบบการควบคุมคุณภาพที่สอดคล้องกับมาตรฐานสากล ISO 9001:2015 ทั้งนี้เทคโนโลยีการ
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ผลิตแบบการขึ้นรูปโลหะด้วยผงโลหะนับว่าเป็นกระบวนการที่เป็นมิตรต่อสิ่งแวดล้อมเนื่องจากมีอัตราการ
สูญเสียวัตถุดิบต ่ามากจนเกือบเป็นศูนย์ จึงช่วยลดของเสียจากกระบวนการผลิตอย่างมีนัยส าคัญ อย่างไรก็ตาม
เทคโนโลยีดังกล่าวยังไม่แพร่หลายภายในประเทศไทยมากนักเนื่องจากต้องอาศัยเครื่องจักรเฉพาะและองค์
ความรู้เชิงวิศวกรรมขั้นสูง ท าให้บริษัท เคเพาเดอร์เมทัล จ ากัด เป็นหนึ่งในผู้ประกอบการเพียงไม่กี่รายใน
ประเทศไทยที่มีความเชี่ยวชาญเฉพาะด้านการผลิตด้วยวิธีนี้ 
 

 
รูปที่ 1 แผนที่ในการเดินทางเพ่ือเข้าสู่สถานประกอบการ บริษัท เคเพาเดอร์เมทัล จ ากัด 

 
2.2 ขอบเขตกำรศึกษำ 

งานวิจัยนี้ต้องการพัฒนาอุปกรณ์ส าหรับเคลื่อนย้ายถังน ้ามัน 200 ลิตร ในกระบวนการผลิตโดยเป็น

การน าวัสดุเหลือใช้จากการปั๊มโลหะแผ่นกลับมาใช้อีกครั้ง (Recycle) เพื่อให้เกิดประโยชน์สูงที่สุดของบริษัท 

เคเพาเดอร์เมทัล จ ากัด โดยได้รับการสนับสนุนจากสถานประกอบการในด้านวัสดุและอุปกรณ์ในการพัฒนา

ชิ้นงานรวมทั้งพนักงานที่ปรึกษาสหกิจศึกษาและพนักงานฝ่ายผลิตเข้าร่วมทีมในการพัฒนาอุปกรณ์ส าหรับ

เคลื่อนย้ายถังน ้ามันรวมทั้งร่วมทดสอบและประเมินผลการใช้อุปกรณ์ที่ประดิษฐ์ขึ้นจนกระทั่งชิ้นงานสามารถ

ใช้งานได้จริงและสร้างความพึงพอใจให้กับผู้ปฏิบัติงานและสถานประกอบการอีกด้วย 

2.3 ขั้นตอนกำรด ำเนินงำน 

การพัฒนาอุปกรณ์จับยึดเพื่อการเคลื่อนย้ายถังน ้ามันขนาด 200 ลิตร จะด าเนินงานตามขั้นตอนโดย
เริ่มจากการตกผลึกปัญหาที่ค้นพบและได้รับความเห็นชอบจากสถานประกอบการ จากนั้นจึงเก็บรวบรวม
ข้อมูลเพื่อน ามาวิเคราะห์และสร้างรูปแบบอย่างคร่าว ๆ เพื่อน าไปปรึกษากับผู้ที่เกี่ยวข้ องในกระบวนการ
ท างานพร้อมทั้งขอข้อเสนอแนะในการปรับเปลี่ยนให้ตรงกับความต้องการของผู้ใช้หรือผู้ปฏิบัติงาน หลังจาก
นั้นจึงปรับแบบที่เขียนขึ้นให้เข้ากับการปฏิบัติงานจริงของผู้ใช้งานและเริ่มด าเนินการประดิษฐ์ขึ้น และเมื่อ
ชิ้นงานส าเร็จจึงจะน าไปทดสอบไม่ว่าจะด้านความทนทาน ความแข็งแรง และความเหมาะสมเข้ากับถังและ
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การท างานของโฟล์คลิฟท์ และสุดท้ายก็จะได้อุปกรณ์จับยึดเพื่อเคลื่อนย้ายถังน ้ามัน 200 ลิตร อย่างสมบูรณ์
รวมทั้งการจัดท ารายงานและคู่มือการใช้งานและการบ ารุงรักษาอุปกรณ์เช่นกัน ดังรูปที่ 2 แสดงขั้นตอนการ
พัฒนาอุปกรณ์ยึดจับเพื่อเคลื่อนย้ายถังน ้ามันขนาด 200 ลิตร โดยรวม 
 
3. ผลกำรทดลองและอภิปรำยผล 

เพื่อที่จะแก้ไขปัญหาการขนย้ายถังน ้ามันที่บรรจุน ้ามันขนาด 200 ลิตร จากรถบรรทุกไปยังพื้นที่การ
ผลิตภายในโรงงานตามที่มีการกระฉอกของน ้ามันอย่างต่อเนื่องระหว่างทางที่มีการขนย้ายซึ่งก่อให้เกิดอันตราย
หรือความเสี่ยงต่อผู้ปฏิบัติงานภายในโรงงาน งานวิจัยเชิงปฏิบัติการภายใต้บริบทของการปฏิบัติสหกิจศึกษานี้ 
จึงได้พัฒนาอุปกรณ์จับยึดส าหรับการเคลื่อนย้ายถังน ้ามัน 200 ลิตร เพ่ือลดความเสี่ยงในการเกิดอันตรายจาก
การเคลื่อนย้ายถังน ้ามันที่บรรจุน ้ามันขนาด 200 ลิตร ให้เกิดความปลอดภัยมากยิ่งขึ้นด้วยการเขียนแบบผา่น
การใช้ solidworks2016 ในการออกแบบชิ้นงาน ผลการด าเนินงานปรากฏว่า สถานประกอบการสามารถเพ่ิม
ความปลอดภัยในการท างานและเพ่ิมประสิทธิภาพในการขนย้ายถังน ้ามันที่บรรจุน ้ามันขนาด 200 ลิตร ได้เป็น
อย่างดีผ่านอุปกรณ์จับยึดที่พัฒนาขึ้นเพื่อการเคลื่อนย้ายถังน ้ามันดังกล่าวเนื่องจากอุปกรณ์ช่วยล็ อคทั้งซ้าย
และขวาของงารถโฟล์คลิฟท์ท าให้เกิดความมั ่นใจและความปลอภัยในการขนย้าย ดังรูปที ่ 3 แสดงการ
เปรียบเทียบการท างานระหว่างก่อนและหลังการพัฒนาอุปกรณ์จับยึดถังน ้ามันขนาด 200 ลิตร ตามที่ผลการ
ด าเนินงานที่พบในการศึกษาครั้งนี้ให้ผลไม่แตกต่างจาก  

 

 
การวัดขนาดเส้นรอบวงถังน ้ามัน 

 
การเขียนแบบก่อนปฏิบัติงานจริง 

 
แบบของชิ้นงานที่สมบูรณ์ 

 
การดัดเหล็กเพ่ือท าแปลนยึดน็อต 

รูปที่ 2 แสดงขั้นตอนการพัฒนาอุปกรณ์ยึดจับเพื่อเคลื่อนย้ายถังน ้ามันขนาด 200 ลิตร โดยรวม 
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การดัดและปรับเหล็กให้เข้าทรง การประกอบชิ้นงาน 

 
การทดสอบชิ้นงานที่พัฒนาขึ้น 

 
การจับเวลาการใช้อุปกรณ์ที่พัฒนา 

รูปที่ 2 แสดงขั้นตอนการพัฒนาอุปกรณ์ยึดจับเพื่อเคลื่อนย้ายถังน ้ามันขนาด 200 ลิตร โดยรวม (ต่อ) 
 

 

 

 

 
 

ก่อนมีอุปกรณ์จับยึดระหว่างถังน ้ามัน 
และรถโฟลค์ลิฟท์ 

 

 

 

 
 

รูปภาพแสดงหลังมีอุปกรณ์จับยึดระหว่างถังน ้ามัน
และรถโฟลค์ลิฟท์ 

รูปที่ 3 แสดงการเปรียบเทียบการท างานระหว่างก่อนและหลัง 
การพัฒนาอุปกรณ์จับยึดถังน ้ามันขนาด 200 ลิตร  

 
ขณะเดียวกัน ได้มีการประเมินว่าจะใช้อุปกรณ์ในลักษณะใดเพ่ือช่วยยกเคลื่อนย้าย ดังนั้น จ าเป็นต้อง

วิเคราะห์ข้อมูลให้รอบด้านก่อนเขียนและออกแบบเครื่องมือเพื่อช่วยในการยับยั้งหรือลดความอันตรายจาก
การท างานโดยเฉพาะการเคลื่อนย้ายอุปกรณ์ขนาดใหญ่ที่มีความเสี่ยงจากการมีน ้าหนักมาก ดังนั้นจ าเป็นต้อง
ประเมินข้อมูลที่รวบรวมมาให้รอบด้านก่อนการตัดสินใจออกแบบอุปกรณ์ช่วยในการขนย้ายนั่นเอง (Edosa, 
2022), (Kuhn, 2012) และเช่นกันเมื่ออุปกรณ์จับยึดเพ่ือเคลื่อนย้ายถังน ้ามันที่บรรจุน ้ามันขนาด 200 ลิตร ซึ่ง
ถูกพัฒนาขึ้นในการแก้ไขปัญหาดังกล่าวและสามารถบรรจุวัตถุประสงค์ของการศึกษาในครั้งนี้คือการลดความ
เสี ่ยงในการเกิดอันตรายจากการเคลื ่อนย้ายถังน ้ามันแล้ว ผลพลอยได้ที ่ได้รับก็คือ สถานประกอบการ
โดยเฉพาะส่วนงานนี้ของโรงงานสามารถปฏิบัติงานได้รวดเร็วมากยิ่งขึ้นตามที่ได้ทดลองจับเวลาความเร็วของ
การเคลื่อนย้ายในระยะทาง 30 เมตร ซึ่งพบว่า ผู้ปฏิบัติงานเคลื่อนย้ายถังน ้ามันที่บรรจุน ้ามันขนาด 200 ลิตร
หลังจากใช้อุปกรณ์จับยึดเพื่อเคลื่อนย้ายถังน ้ามันดังกล่าวใช้เวลาไปต่อครั้งของการเคลื่อนย้ายคือ 46 วินาที ซ่ึง
จะเห็นได้ว่า ผู้ปฏิบัติงานสามารถลดหรือประหยัดเวลาการท างานในการเคลื่อนย้ายถังน ้ามันที่บรรจุน ้ามัน
ขนาด 200 ลิตร ได้ถึง 72 วินาทีต่อครั้งคิดเป็นร้อยละ 60 เมื่อเทียบกับก่อนที่จะมีการพัฒนาอุปกรณ์จับยึด
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เพื่อเคลื่อนย้ายถังน ้ามันที่บรรจุน ้ามันขนาด 200 ลิตร ซึ่งจะต้องใช้เวลาในการเคลื่อนย้ายถังน ้ามันต่อครั้ง  คือ
120 วินาที หรือ 2 นาที นั่นเอง ดังรูปที่ 4 แสดงเวลาก่อนและหลังการใช้อุปกรณ์จับยึดเพื่อเคลื่อนย้ายถัง
น ้ามัน 200 ลิตร ซึ่งผลการวิจัยที่เกิดขึ้นนี้ได้รับการสะท้อนคล้ายกับงานวิจัยของ (บุริม, 2021) ตามที่ได้ศึกษา
ถึงการออกแบบอุปกรณ์ขนย้ายเครื่องจักรเพื่อลดเวลาในการขนย้ายและการศึกษาได้ระบุว่าการออกแบบ
อุปกรณ์ขนย้ายที่เหมาะกับการท างานและสภาพแวดล้อมในพื้นที่การท างานจะท าให้สามารถลดเวลาการ
เคลื่อนย้ายเครื่องจักรได้เป็นอย่างดีและสามารถท าให้มีเวลาท างานที่เพิ่มและรวดเร็วยิ่งขึ้น (Vaodee, 2023), 
(Vinodh, 2021), (Okpala, 2015) 

 
 

 

 
 
 
 
 
 
 
 
 

รูปที ่4 เวลาก่อนและหลังการใช้อุปกรณ์จับยึดเพ่ือเคลื่อนย้ายถังน้ำมัน 200 ลิตร 
 

ขณะเดียวกัน ผลพลอยได้ที่ได้รับอีกประเด็นหนึ่งนั่นก็คือ สถานประกอบการสามารถลดหรือประหยัด
ค่าใช้จ่ายเกี่ยวกับค่าน้ำมันที่ใช้ในโรงงานได้จากการพัฒนาอุปกรณ์จับยึดเพ่ือเคลื่อนย้ายถังน้ำมันที่บรรจุน้ำมัน
ขนาด 200 ลิตร โดยข้อมูลราคาน้ำมันต่อหนึ่งถังน้ำมันเท่ากับ 200 ลิตร ณ วันที่ 7 มีนาคม 2568 สำหรับ
น้ำมันดีเซลลิตรละ 35.00 บาท และหากคำนวณเป็นหนึ่งถังน้ำมันจะมีมูลค่าเท่ากับ 7,000.00 บาทต่อถัง ส่วน
น้ำมันกันสนิทลิตรละ 118.50 บาท ซึ่งหากคำนวณเป็นหนึ่งถังน้ำมันจะมีมูลค่าเท่ากับ 23 ,700.00 บาทต่อถัง 
ขณะที่นักศึกษาสหกิจศึกษาได้เก็บรวบรวมข้อมูลการสูญเสียน้ำมันจากการกระฉอกและไหลตามทางการขน
ย้ายน้ำมันด้วยวิธีการเก็บข้อมูลจากเอกสารและใช้วิธีสังเกตการณ์ควบคู่กันในขณะที่ปฏิบัติงานสหกิจศึกษา       
ซึ่งพบว่า ผู้ปฏิบัติงานจะต้องเคลื่อนย้ายน้ำมัน 5 ครั้งต่อวัน และในแต่ละวันจะสูญเสียน้ำมั นที่กระฉอกและ
ไหลตามทางจำนวน 15 ลิตรต่อวันต่อประเภทของน้ำมันที่ใช้ ซึ่งคำนวณแล้วสถานประกอบการจะสูญเสียน้ำ
แต่ละประเภทจำนวน 5,400 ลิตรต่อปี และเม่ือนำไปคำนวณตามราคาน้ำมันแต่ละประเภทแล้วจะทำให้ทราบ
อย่างชัดเจนว่าสถานประกอบการสูญเสียน้ำมันคิดเป็นเงินทั้งสิ้นเกือบหนึ่งล้านบาท ฉะนั้น ผลพลอยได้ในด้าน
การประหยัดค่าใช้จ่ายที่เกิดขึ้นแก่สถานประกอบการเป็นผลมาจากการใช้กลยุทธ์การปรับปรุงขั้นตอนและ
กระบวนการอย่างต่อเนื่องจึงทำให้สามารถลดค่าใช้จ่ายลงได้เป็นลำดับ แต่สิ่งสำคัญก็คือองค์กรจำเป็นต้อง
ประเมินและสำรวจขั้นตอนและกระบวนการทำงานอยู่ตลอดเวลาเพื่อการปรับปรุงแก้ไขได้อย่างทันท่วงทีและ
นี ่คือข้อสรุปที่ (Vinodh, 2021) ได้สรุปไว้ในงานของพวกเขาในชื ่อเรื ่องว่า Integration of continuous 
improvement strategies with Industry 4.0: a systematic review and agenda for further research 
นอกจากนั้น หากอุปกรณ์จับยึดที่ถูกพัฒนาขึ้นเพื่อควบคุมการเคลื่อนย้ายถังน้ำมันที่บรรจุน้ำมันขนาด 200 
ลิตร มีประสิทธิภาพจะทำให้สถานประกอบการสามารถประหยัดหรือลดต้นทุนค่าใช้จ่ายได้ในจำนวนเงิน
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เดียวกัน ฉะนั้น การศึกษาเพ่ือพัฒนาอุปกรณ์จับยึดถังน้ำมันดังกล่าวได้ให้ผลลัพธ์ที่ชัดเจนแล้วว่าเป็นอุปกรณ์ที่
สามารถใช้งานได้จริงและสร้างความพึงพอใจให้กับสถานประกอบการโดยเฉพาะผู้ปฏิบัติงานภายในโรงงานต่าง
เห็นพ้องต้องกันถึงประโยชน์ที่ได้รับจากการสร้างอุปกรณ์ชิ้นนี้ขึ้นมาใช้เพื่อแก้ไขปัญหาการขนย้ายถังน้ำมันที่
บรรจุน้ำมันขนาด 200 ลิตร และเกิดการกระฉอกของน้ำมันระหว่างทางที่มีการขนย้ายซึ่งนำไปสู่การลดความ
เสี่ยงและอันตรายที่อาจเกิดข้ึนกับผู้ปฏิบัติงานภายในโรงงานนั่นเอง 

โดยสรุปของการวิจัยเชิงปฏิบัติการในครั้งนี้คือการพัฒนาอุปกรณ์จับยึดเพื่อเคลื่อนย้ายถังน้ำมันที่
บรรจุน้ำมันขนาด 200 ลิตร โดยอุปกรณ์ชิ ้นนี้ สามารถช่วยลดความเสี ่ยงด้านความปลอดภัยได้อย่างมี
ประสิทธิภาพทั้งยังช่วยเพิ่มความสะดวกในการทำงานและลดโอกาสเกิดอุบัติเหตุจากการเคลื่อนย้ายถังน้ำมัน
และทำให้น้ำมันไม่กระฉอกอีกต่อไป นอกจากนี้ อุปกรณ์ดังกล่าวยังช่วยลดระยะเวลาในการทำงานลงถึง 60% 
เมื่อเปรียบเทียบกับวิธีการเดิมที่เคยปฏิบัติ แสดงให้เห็นถึงประสิทธิภาพที่สูงขึ้นทั้งในด้านความปลอดภัยและ
ความรวดเร็วในการทำงานส่งผลให้กระบวนการทำงานโดยรวมมีความคล่องตัวมากขึ้นประกอบกับอุปกรณ์
ดังกล่าวยังสามารถช่วยให้องค์กรสามารถประหยัดค่าใช้จ่ายเกือบล้านบาทจากการสูญเสียน้ำมันในถังที่มีการ
ขนย้ายระหว่างการทำงานซึ่งทำให้สถานประกอบการสามารถเพิ่มผลกำไรของตนเองได้อีกทางหนึ่งนั่นเอง
อย่างไรก็ดี อุปกรณ์ชิ้นนี้ยังมีศักยภาพในการพัฒนาต่อยอดโดยสามารถปรับปรุงให้มีประสิทธิภาพที่เพ่ิมขึ้นด้วย
การประยุกต์ระบบ IoT และระบบ IT ในการทำงานอัตโนมัติรวมทั้งหากพิจารณาในมิติเชิงพาณิชย์อุปกรณ์ที่
สามารถผลิตขายในราคาไม่สูงซึ่งจะสามารถช่วยธุรกิจอุตสาหกรรมในการเพิ่มประสิทธิภาพ ในการทำงาน
รวมทั้งช่วยลดต้นทุนการผลิตและเพ่ิมความปลอดภัยในการทำงานในโรงงานอุตสาหกรรมได้อย่างยั่งยืนอีกด้วย
เช่นกัน 
 
4. กิตติกรรมประกาศ  

งานวิจัยเรื่องนี้ได้รับการสนับสนุนด้านข้อมูล เทคโนโลยี และทรัพยากร ในการพัฒนาอุปกรณ์จับยึด
เพื่อเคลื่อนย้ายถังน้ำมันที่บรรจุน้ำมันขนาด 200 ลิตร จากบริษัท เคเพาเดอร์เมทัล จำกัด ซึ่งได้ให้โอกาส
นักศึกษาเข้าปฏิบัติงานสหกิจศึกษา คณะผู้วิจัยขอขอบพระคุณมา ณ โอกาสนี้ อีกทั้งงานวิจัยเชิงปฏิบัติการนี้
สำเร็จลงได้ด้วยการสนับสนุนจากคณาจารย์สาขาวิชาเทคโนโลยีอุตสาหการ คณะครุศาสตร์อุตสาหกรรม 
มหาวิทยาลัยเทคโนโลยีราชมงคลกรุงเทพ คณะผู้วิจัยขอขอบพระคุณมา ณ โอกาสนี้ด้วยเช่นกัน 
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ค ำแนะน ำส ำหรับผู้เขียน 

 วารสหกิจศึกษาก้าวหน้า รับบทความภาษาไทยหรือภาษาอังกฤษ ต้องเป็นต้นฉบับ ไม่เคยตีพิมพ์หรือ
เผยแพร่ที่ใดมาก่อน มีจุดประสงค์เพ่ือเผยแพร่ความรู้ และผลงานวิชาการด้านเทคโนโลยีและวิศวกรรม และมี
การตรวจสอบคุณภาพอย่างเคร่งครัด  

1. ข้อก ำหนดทั่วไป 
 บทความต้องประกอบด้วยส่วนต่าง ๆ ตามล าดับต่อไปนี้ คือ 

-  ชื่อเรื่อง/บทความ (Title) 
-  ชื่อผู้เขียน/อีเมล์ (Author, E-mail) 
-  ที่อยู่ผู้เขียน (Affiliation) 
-  บทคัดย่อ (Abstract) 
-  ค าส าคัญ (Keywords) 
-  บทน า (Introduction) 
-  เนื้อหา (Text) 
-  สรุป (Conclusion) 
-  กิตติกรรมประกาศ (ถ้ามี) (Acknowledgements) 
-  เอกสารอ้างอิง (References) 

 
2. ค ำแนะน ำในกำรเขียนและพิมพ์ 
 บทความที่มีความประสงค์เผยแพร่ในวารสารสหกิจศึกษาก้าวหน้า ให้ผู้เขียนใช้ฟอนต์ TH Sarabun 
New ทั้งฉบับ เว้นแต่การใช้สัญลักษณ์เฉพาะ โดยมีการก าหนดขนาดของตัวอักษรและการก าหนดตัวพิมพ์หนา 
(Bold) และตัวพิมพ์ปกติ (Regular) ดังนี้ 
 2.1 ชื่อเรื่อง/บทความ (Title) มีทั้งภาษาไทยและภาษาอังกฤษ ใช้ตัวอักษรขนาด 18 ด้วยการพิมพ์
ตัวหนา ควรใช้ชื ่อเรื ่องให้มีความกระชับแต่ครอบคลุมสาระเนื้อหาของบทความเพื ่อสื่อความหมายของ
บทความอย่างชัดเจน ไม่ใช้ค าย่อ โดยจัดวางก่ึงกลางหน้ากระดาษ  
 2.2 ชื่อผู้เขียนหลัก (Corresponding Author) และผู้เขียนร่วม (Co-Author) มีทั ้งภาษาไทยและ
ภาษาอังกฤษ ใช้ตัวอักษรขนาด 16 ด้วยการพิมพ์ตัวปกติ ไม่ต้องระบุค าน าหน้าและต าแหน่งทางวิชาการ ให้ใส่
หมายเลขล าดับ (ตัวยก) แสดงสังกัดที่แตกต่างกัน และใส่เครื่องหมายดอกจัน (*) ไว้หลัง ชื่อ -สกุล และ
หมายเลขสังกัด ของผู้เขียนหลัก (ตัวยก)  
2.2.1 ส าหรับผู้เขียนหลัก ให้ระบุ E-mail เพ่ือใช้ในการติดต่อ 
 2.3 สังกัดผู้เขียน (Affiliation) มีทั้งภาษาไทยและภาษาอังกฤษ ใช้ตัวอักษรขนาด 16 ด้วยการพิมพ์ตัว
ปกติ ประกอบด้วย ชื่อสังกัด ที่อยู่ และรหัสไปรษณีย์ โดยให้ใส่ตัวเลขก ากับไว้ด้านหน้าโดยใช้ตัวยก  
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 2.4 บทย่อคัด (Abstract) มีทั้งภาษาไทยและภาษาอังกฤษ ใช้ตัวอักษรขนาด 16 หัวข้อให้ใช้ตัวพิมพ์
หนาและส าหรับเนื้อหาของบทคัดย่อให้ใช้ตัวพิมพ์ปกติ ซึ่งเป็นการสรุปประเด็นเนื้อหาที่เป็นแก่นส าคัญเน้น
ประเด็นส าคัญของงาน ที่ต้องการน าเสนอจริงๆ โดยควรประกอบด้วยวัตถุประสงค์ วิธีการ เครื่องมือ และ
ผลสรุป ควรเขียนให้สั้นที่ได้จากการวิจัย และกระชับ ส าหรับบทคัดย่อภาษาอังกฤษ ผู้เขียนต้องใช้หลักไว
ยกรณ์ท่ีถูกต้องและต้องมีความหมายเดียวกันกับบทคัดย่อภาษาไทย  
 2.5 ค าส าคัญ (Keywords) มีทั้งภาษาไทยและภาษาอังกฤษ ใช้ตัวอักษรขนาด 16 โดยใช้ตัวพิมพ์หนา
ตัวพิมพ์ปกติดังตัวอย่างใน Template นี้ ควรเป็นค าที่อยู่ในชื่อบทความ โดยให้ระบุ 3-5 ค า ส าหรับภาษาไทย 
ให้เว้นวรรคระหว่างค าส าคัญ โดยไม่ใส่จุลภาค หรือ ลูกน ้า ( , ) ขั้นระหว่างค าส าคัญ 
 2.6 บทน า (Introduction) ใช้ตัวอักษรขนาด 16 หัวข้อให้ใช้ตัวพิมพ์หนาและส าหรับเนื้อหาให้ใช้
ตัวพิมพ์ปกติ ในส่วนนี้เป็นเนื้อหาที่ผู้เขียนจูงใจให้ผู้อ่านเกิดความสนใจในเรื่องนั้นๆ ซึ่งควรมีข้อมูลปฐมภูมิจาก
การทบทวนวรรณกรรม ข้อมูลทางวิชาการ โดยการสรุปและมีการอ้างอิง เพื่อไว้เป็นข้อมูลที่ใช้ก าหนดฃ
วัตถุประสงค์ของงานวิจัย  
 2.7 เนื ้อหา (Text) ใช้ตัวอักษรขนาด 16 ด้วยตัวพิมพ์ปกติ โดบบทความที่เสนออาจพิมพ์เป็น
ภาษาไทยหรือภาษาอังกฤษ ตามรูปแบบที่ก าหนดเพื่อพร้อมที่จะน าไปพิมพ์ได้ทันที โดยก าหนดขนาดพิมพ์
ขนาด A4 ใช้รูปแบบการพิมพ์ 1 คอลัมน์ตามรูปแบบบทความนี้ ไม่มีเว้นระยะห่างระหว่างบรรทัด นอกจาก
การข้ึนหัวข้อใหม่ให้เว้นบรรทัด 1 บรรทัด โดยจะต้องพิมพ์ให้เต็มคอลัมน์ก่อนที่จะขึ้นคอลัมน์ใหม่ หรือขึ้นหน้า
ใหม่ ห้ามเว้นที่เหลือไว้ว่างเปล่า 
 การล าดับหัวข้อในส่วนของเนื้อเรื่องนี้  ให้ใส่เลขก ากับโดยให้บทน าเป็นหัวข้อหมายเลข 1 และใส่
มหัพภาค หรือ เครื่องหมายจุดหลังตัวเลข เว้นระยะห่าง 1 ช่อง และตามด้วยล าดับหัวข้อ โดยก าหนดให้ทั้ง
หัวข้อเป็นตัวพิมพ์หนาหากมีการแบ่งหัวข้อย่อย ให้ใช้เลขระบบทศนิยมกับหัวข้อย่อย เช่น 1.1 โดยใช้อักษร
รูปแบบปกติ ซึ่งในส่วนของเนื้อหาควรมีหัวข้อเรื่อง ระเบียบวิธีการ วัสดุและอุปกรณ์ และหัวข้ออ่ืนที่จ าเป็นต่อ
การได้มาซึ่งผลการวิจัย รายละเอียดดังนี้ 
 
1. บทน ำ (TH SarabunPSK 16 ตัวหนำ) 

การเขียนบทนำในวารสารเทียบกับรายงานวิจัยฉบับสมบูรณ์ คือ บทที่ 1 เป็นการนำบทที่ 1 มาสรุป
ให้ได้ใจความ เพราะเป็นส่วนของความสำคัญและมูลเหตุที่นำไปสู่การวิจัย พร้อมวัตถุประสงค์ และการ
ตรวจสอบเอกสารที่เกี่ยวข้อง (เทียบกับรายงานฉบับสมบูรณ์ คือ บทที่ 2) ใช้แบบอักษร TH SarabunPSK 16 
ตัวปกต ิ

1.1 หัวข้อย่อย 
หากมีหัวข้อย่อยให้ใช้แบบอักษร TH SarabunPSK 16 ตัวหนา ในหัวข้อย่อย ส่วนเนื้อหาให้ใช้

ขนาด 16 ตัวปกติ และหากมีข้อย่อยลงมาอีกให้ใช้ขนาด 16 ตัวปกติ 
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2. วิธีการทดลองหรือวิธีการศึกษา (TH SarabunPSK 16 ตัวหนา) 
การเขียนวิธีการทดลอง หรือวิธีการศึกษา หรือวิธีการดำเนินการวิจัยในวารสารนั้น เทียบกับรายงาน

วิจัยฉบับสมบูรณ์ คือ บทที่ 3 เป็นการนำบทที่ 3 มาสรุปให้ได้ใจความ เพราะเป็นการอธิบายวิธีการดำเนินการ
วิจัย ซึ่งจะขึ้นอยู่กับการวิจัยแต่และประเภท ใช้แบบอักษร TH SarabunPSK 16 ตัวปกติ  

 
3. ผลการทดลองและอภิปรายผล (TH SarabunPSK 16 ตัวหนา) 

การเขียนผลการทดลองและอภิปรายผลในวารสารนั้น เทียบกับรายงานฉบับสมบูรณ์ คือ บทที่ 4 ซึ่ง
ควรเสนอผลอย่างชัดเจน ตรงประเด็น เป็นผลที่ค้นพบ โดยลำดับตามหัวข้อที่ศึกษา พร้อมการอภิปรายผล 
หากผลการทดลองเป็นตาราง ให้อภิปรายตารางนั้นด้วย ใช้แบบอักษร TH SarabunPSK 16 ตัวปกติ 
 
4. สรุป 
 ในส่วนเนื้อหา หรือสรุปผลการทดลองเมื่อเทียบกับรายงานวิจัยฉบับสมบูรณ์ คือ บทที่ 5 ผลที่ได้จาก
การวิจัยต้องมีการวิเคราะห์ข้อมูลหรือเปรียบเทียบกับงานวิจัยก่อนหน้าเพื่อให้ได้ข้อสรุปที่ได้จากงานวิจัยที่นี้ 
ควรแสดงถึงสิ่งที่ได้จากงานวิจัยนี้เพื่อประโยชน์ในการพัฒนาต่อยอดกับงานวิจัยอื่นหรือผู้อ่าน รวมถึงสามารถ
ใช้อ้างอิงข้อมูลหรือน าไปใช้ประโยชน์ได้ โดยอาจเขียนแบ่งเป็นข้อ ๆ 
 1) บทความวิจัยควรมีความยาวของหน้ากระดาษระหว่าง 6 ถึง 12 หน้า 
 2) บทความทุกบทความที่ส่งเข้าในระบบเพื่อกระบวนการเผยแพร่ในวารสารสหกิจศึกษาก้าวหน้า 
ต้องได้รับความยินยอมจากผู้เขียนร่วมทุกท่าน และจะถูกตรวจสอบความซ ้าซ้อนจากกองบรรณาธิการตาม
มาตรฐานที่ก าหนด รวมถึงจะถูกกลั่นกรองจากผู้ทรงคุณวุฒิในการพิจารณายอมรับ ให้แก้ไข หรือปฏิเสธการ
เผยแพร่ในวารสาร 
 3) การส่งบทความให้ด าเนินการผ่านอีเมล : Jcep@mail.rmutk.ac.th 
 
5. คำขอบคุณ หรือกิตติกรรมประกาศ (TH SarabunPSK 16 ตัวหนา) 

การเขียนคำขอบคุณ หรือกิตติกรรมประกาศนั้น เป็นการขอบคุณ หรือกิตติกรรมประกาศกับบุคคล 
ใช้แบบอักษร TH SarabunPSK 16 ตัวปกต ิ
 
6. เอกสารอ้างอิง (TH SarabunPSK 16 ตัวหนา) 

การเขียนเอกสารอ้างอิง ต้องใช้ตามแบบที่วารสารสหกิจศึกษาก้าวหน้า กำหนดอย่างเคร่งครัดใน
ระบบ APA (American Psychological Association) และเขียนเอกสารอ้างอิง เฉพาะเอกสารที่นำมาอ้างอิง
ในเนื้อหาเท่านั้น และควรเรียงจากตัวอักษรไทย ก-ฮ และ ตัวอักษร A -Z เช่น ใช้แบบอักษร TH SarabunPSK 
16 ตัวปกติ  
 2.6.1 รูปแบบการเขียนตารางให้ดูตัวอย่างดังตารางที่ 1 กำหนดให้ไม่มีเส้นในแนวตั้ง มีเฉพาะเส้นใน
แนวนอน หัวข้อหลักในแต่ละคอลัมน์ กำหนดให้เป็นตัวหนา จัดชิดขอบด้านซ้ายของแต่ละคอลัมน์ และในส่วน
ของเนื้อหาควรอ้างอิงและมีการอธิบายตารางที่นำมาใช้สื่อสารกับผู้อ่านในบทความ โดยใช้อักษรขนาด 16 
หรือ 16 ในเนื้อหาของตาราง โดยหัวข้อในตารางให้ใช้ตัวพิมพ์หนา 
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ตำรำงท่ี 1 เงื่อนไขการเชื่อม  (ฤทธิชัย, 2565) 

เงื่อนไข รำยละเอียด 
กระบวนการเชื่อม  การเชื่อมอาร์คทังสเตนแก๊สปกคลุม  

ทิศทางในการเชื่อม  แบบจุด 

กระแสเชื่อม 100 แอมป์ 
แท่งอิเล็กโทรด  WT20, 2.4 มม. 

ระยะอาร์ค  2 มม. 
แก๊สปกคลุม  99.9% อาร์กอน 

อัตราการไหลของแก๊สปกคลุม 10 ลิตรต่อนาที 

เวลาเชื่อมจุด  3 และ 6 วินาที 
ความเค้นตกค ้าง หรือ ระยะด ัดที่
เปลี่ยนไป 

154 และ 220 เมกะปาสคาล หรือ 0.5 และ 
2.0 มม. 

  
 ชื่อ ตารางที่ 1 ใช้ตัวอักษรขนาด 16 ด้วยตัวพิมพ์หนาและตามด้วยชื่อตารางด้วยตัวพิมพ์ปกติจัดวาง
อยู่เหนือตารางโดยไม่เว้นบรรทัดระหว่างชื่อตารางกับตาราง ต าแหน่งของชื่อตารางและตัวตารางให้จัดชิดซ้าย
สุด 
 

 
รูปที่ 1 เงื่อนไขการสร้างความเค้นตกค้างขณะเชื่อม (ฤทธิชัย, 2565) 

 
  2.6.2 รูปภาพที่ใส่ในบทความควรมีความละเอียดเพียงพอต่อการแสดงรายละเอียดเพื่อสื่อสารกับ
ผู้อ่าน ต้องมีอัตราส่วน (Ratio) ของรูปภาพที่ถูกต้อง หากมีตัวอักษรในภาพต้องมีขนาดใหญ่เพียงพอและได้
สัดส่วนกับรูปภาพดังกล่าว รูปภาพทุกรูปจะต้องมีหมายเลขก ากับเรียงล าดับก่อนและหลังพร้อมค าบรรยายใต้
รูปภาพ โดยจัดค าอธิบายและรูปไว้กึ่งกลางหน้ากระดาษ ไม่ควรใช้ค าว่า “แสดง” เช่น ไม่ควรเขียนว่า “รูปที่ 1 
แสดงเงื่อนไขการสร้างความเค้นตกค้างขณะเชื่อม” ที่ถูกต้องควรเป็น “รูปที่ 1 เงื่อนไขการสร้างความเค้น
ตกค้างขณะเชื่อม” ทั้งนี้ทุกรูปภาพต้องมีการอ้างอิงในเนื้อหา ดังแสดงตัวอย่างรูปที่ 1 
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 2.6.3 การเขียนสมการจะต้องมีหมายเลขก ากับอยู่ภายในวงเล็บและเรียงล าดับที่ถูกต้อง ควรใช้ตัว
พยัญชนะเอียงแสดงถึงพารามิเตอร์หรือตัวแปรในสมการหรืออาจใช้สัญลักษณ์เฉพาะ หรือใช้รูปแบบ 
Equation ในการเขียน โดยต้องมีรายละเอียดแสดงความหมายของพารามิเตอร์ที่ปรากฏอยู่ในสมการ เว้นหนึ่ง
บรรทัดก่อนเขียนสมการ และเว้นหนึ่งบรรทัดหลังเขียนสมการ จัดให้สมการอยู่ตรงกลางหน้ากระดาษ 
 
ตัวอย่างเช่น ความสัมพันธ์ระหว่างแรงเสียดทาน (Friction Force; f) กับความดันกระท าตั้งฉากกับทิศทางการ

เคลื ่อนที ่ (Normal Pressure; N) ที ่ร ู ้จ ักกันในชื ่อ Coulomb Friction ดังสมการ (1) โดยที ่ μ คือ ค่า
สัมประสิทธิ์ความเสียดทาน (Coefficient of Friction) (XXXXX, 2002) ซึ่งต้องมีการอ้างอิงหากน ามาจาก
แหล่งอื่น ตัวอย่างการเขียนสมการแสดงดังสมการที่ (1) 

   𝜇 =
𝑓

𝑁
                     (1) 
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จิราวรรณ สมหวัง. (2561). การพัฒนาศักยภาพแหล่งเรียนรู ้ส าหรับการจัดการโซ่อุปทานสินค้าเกษตร

ปลอดภัย (กระท้อน) แบบมีส่วนร่วมของชุมชนในจังหวัดลพบุรี. วารสารบัณฑิตศึกษา มหาวิทยาลัย
ราชภัฏเชียงราย, 11(2), หน้า 63-75. 

Sohn, J., Woo, S., & Kim, T. (2017). Assessment of logistics service quality using the Kano model 
in a logistics- triadic relationship.  The International Journal of Logistics Management, 
28(2), pp. 680-698. 
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