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         วำรสำรวิชำกำรคณะเทคโนโลยีอุตสำหกรรม มหำวิทยำลัยรำชภัฏล ำปำง ISSN: 1906-5337 (Print) / E-ISSN: 2672-9539 (Online)                                     
เป็นวำรสำรระดับชำติที่ทุกบทควำมได้รับกำรกลั่นกรองจำกคณะกรรมกำร และตรวจประเมินจำกผู้ทรงคุณวุฒิ ซ่ึงเป็นผู้ทรงคุณวุฒิภำยในและภำยนอก
มหำวิทยำลัยรำชภัฏล ำปำง อย่ำงน้อยบทควำมละ 3 ท่ำน 
วัตถุประสงค ์:   เพื่อเผยแพร่และประชำสัมพันธ์ผลงำนวิชำกำร ด้ำนวิทยำศำสตร์และเทคโนโลยีอุตสำหกรรม โดยท ำกำรตีพิมพ์บทควำมวิจัย                                           

และบทควำมวิชำกำรทั่วไป สิ่งประดิษฐ์และนวัตกรรม สำขำวิชำเทคโนโลยี วิศวกรรมศำสตร์ และสหวิทยำกำรด้ำนวิทยำศำสตร์
และเทคโนโลยี 

ก าหนดออกวารสาร :    ปีละ 2 ฉบับ คือ ฉบับที่ 1 ระหว่ำงเดือน มกรำคม – มิถุนำยน และ ฉบับที่ 2 ระหว่ำงเดือน กรกฎำคม – ธันวำคม 
เว็บไซต์วารสาร :  https://li01.tci-thaijo.org/index.php/Itech 
 



 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

           
           

          



สารจาก อธิการบดีมหาวิทยาลัยราชภัฏล าปาง 

 
วำรสำรวิชำกำรคณะเทคโนโลยีอุตสำหกรรม มหำวิทยำลัยรำชภัฏล ำปำง ได้เปลี่ยนชื่อ

เป็น “วารสารวิชาการวิทยสารบูรณาการเทคโนโลยีอุตสาหกรรมและวิศวกรรมประยุกต์” 
ด ำเนินกำรโดยคณะเทคโนโลยีอุตสำหกรรม มหำวิทยำลัยรำชภัฏล ำปำง ในปีที่ 17 ฉบับที่ 1 มกรำคม 
– มิถุนำยน 2567 โดยยังคงมุ่งมั่นที่จะเป็นสื่อกลำงเพ่ือเผยแพร่และประชำสัมพันธ์ผลงำนวิชำกำร
ด้ำนวิทยำศำสตร์และเทคโนโลยีอุตสำหกรรม โดยกำรตีพิมพ์บทควำมวิจัยและบทควำมวิชำกำร 
สิ่งประดิษฐ์และนวัตกรรม สำขำวิชำเทคโนโลยี วิศวกรรมศำสตร์  และสหวิทยำกำรด้ำนวิทยำศำสตร์
และเทคโนโลยี ซึ่งเป็นกำรสนับสนุนกำรเผยแพร่ผลงำนวิจัยและวิชำกำร เพ่ือพัฒนำองค์ควำมรู้ 
ด้ำนวิทยำศำสตร์และเทคโนโลยีอุตสำหกรรมที่บูรณำกำรเข้ำกับวิถีภูมิปัญญำท้องถิ่นและกำร
สร้ำงสรรค์ผลงำนใหม่ เพ่ือส่งเสริมกำรถ่ำยทอดองค์ควำมรู้แก่ผู้ที่สนใจ และกำรใช้ประโยชน์ของบุคคล 
สังคม ท้องถิ่น และยังเป็นแหล่งแสวงหำควำมรู้ สร้ำงควำมรู้ และกำรต่อยอดองค์ควำมรู้ เพ่ือพัฒนำ
องค์ควำมรู้ด้ำนวิทยำศำสตร์และเทคโนโลยีอุตสำหกรรม  

ในโอกำสนี้ ขอขอบคุณผู้ทรงคุณวุฒิและกองบรรณำธิกำร ที่ร่วมกลั่นกรองและคัดสรร
ผลงำนที่มีคุณภำพ รวมทั้งคณะท ำงำนทุกท่ำนที่มีส่วนร่วมกำรด ำเนินกำรจัดท ำวำรสำรวิชำกำรนี้             
ที่ท ำให้ “วำรสำรวิชำกำรวิทยสำรบูรณำกำรเทคโนโลยีอุตสำหกรรมและวิศวกรรมประยุกต์ ”  
คณะเทคโนโลยีอุตสำหกรรม มหำวิทยำลัยรำชภัฏล ำปำง สำมำรถด ำเนินกำรมำอย่ำงต่อเนื่อง 
และพร้อมที่จะพัฒนำวำรสำร และผลิตผลงำนคุณภำพเช่นนี้ต่อไป 
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สารจาก บรรณาธิการ 

 
วำรสำรวิชำกำรคณะเทคโนโลยีอุตสำหกรรม มหำวิทยำลัยรำชภัฏล ำปำง ได้เปลี่ยนชื่อ

เป็น “วารสารวิชาการวิทยสารบูรณาการเทคโนโลยีอุตสาหกรรมและวิศวกรรมประยุกต์” 
ด ำเนินกำรโดยคณะเทคโนโลยีอุตสำหกรรม มหำวิทยำลัยรำชภัฏล ำปำง ในปีที่ 17 ฉบับที่ 1 มกรำคม 
– มิถุนำยน 2567 โดยยังคงมุ่งมั่นที่จะเป็นสื่อกลำงเพ่ือเผยแพร่และประชำสัมพันธ์ผลงำนวิชำกำร
ด้ำนวิทยำศำสตร์และเทคโนโลยีอุตสำหกรรม โดยกำรตีพิมพ์บทควำมวิจัยและบทควำมวิชำกำร 
สิ่งประดิษฐ์และนวัตกรรม สำขำวิชำเทคโนโลยี วิศวกรรมศำสตร์  และสหวิทยำกำรด้ำนวิทยำศำสตร์
และเทคโนโลยี ซึ่งเป็นกำรสนับสนุนกำรเผยแพร่ผลงำนวิจัยและวิชำกำร เพ่ือพัฒนำองค์ควำมรู้ 
บูรณำกำรเข้ำกับวิถภีูมิปัญญำท้องถิ่นและกำรสร้ำงสรรค์ผลงำนใหม่  

 

จำกผลกำรด ำเนินกำรของคณะท ำงำนงำนวำรสำรวิชำกำร คณะเทคโนโลยีอุตสำหกรรม 
มหำวิทยำลัยรำชภัฏล ำปำง ตลอดระยะเวลำที่ผ่ำนมำที่เป็นสื่อกลำงในกำรตีพิมพ์ เผยแพร่บทควำม
วิจัยและบทควำมวิชำกำรของนักวิชำกำร คณำจำรย์ และนักวิจัย ในศำสตร์ด้ำนวิทยำศำสตร์  
เทคโนโลยีอุตสำหกรรม และวิศวกรรมศำสตร์ จนเป็นที่รู้จักและยอมรับในวงวิชำกำรด้ำนวิทยำศำสตร์
และเทคโนโลยี เพ่ือส่งเสริมกำรถ่ำยทอดองค์ควำมรู้แก่ผู้ที่สนใจ และกำรใช้ประโยชน์ของบุคคล สังคม 
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บทคัดย่อ 
บทความวิจัยนี้มีวัตถุประสงค์ เพ่ือวิเคราะห์ปัญหาที่เกิดขึ้นในกระบวนการผลิตเสื้อผ้า

ส าเร็จรูปในอุตสาหกรรมสิ่งทอ เพ่ือลดขั้นตอนและระยะเวลาในการผลิตให้มีประสิทธิภาพมากขึ้น 
โดยใช้ผังก้างปลาวิเคราะห์หาสาเหตุของปัญหาเบื้องต้น  วิเคราะห์ความสูญเปล่า 7 ประการ 
ในกระบวนการผลิต และใช้แผนภูมิกระบวนการไหล เพ่ือวิเคราะห์กระบวนการผลิตและคุณค่า
กิจกรรมในกระบวนการผลิต จากนั้นใช้แนวคิดการผลิตแบบลีนและหลักการ ECRS เพ่ือปรับปรุง
กระบวนการผลิต โดยก าจัดขั้นตอนการท างานที่ไม่จ าเป็น ปรับปรุงขั้นตอนการท างานบางขั้นตอน 
ให้สามารถท างานพร้อมกันได้ ในการวิจัยนี้ผู้วิจัยเลือกปรับปรุงกระบวนการผลิตแผนกเสื้อโปโล  
ซึ่งผลการเปรียบเทียบกระบวนการผลิตก่อนและหลังการปรับปรุง พบว่าสามารถลดรอบเวลา 
ในกระบวนการผลิตจาก 5 ชั่วโมง 46 นาที เหลือ 4 ชั่วโมง 48 นาที ท าให้กระบวนการผลิต 
มีประสิทธิภาพดีขึ้น คิดเป็นร้อยละ 16.76 และลดขั้นตอนการท างานได้ 8 ขั้นตอน  
ค าส าคัญ: แผนภูมิกระบวนการไหล, การผลิตแบบลีน, อุตสาหกรรมสิ่งทอ 
 

Abstract 
The objectives of this research article were:  1)  to analyze the problems in the 

garment production process within the textile industry; and 2)  to reduce the production 
processes and time in order to be more efficient.  This study focused on the polo shirt 
production process.  It used the fishbone diagram to analyze and find the causes of the 
problems relating to the 7 wastes, and the process flow chart to analyze the value of 
activities within the production process.  Lean manufacturing concepts and ECRS principles 
were used to improve the production process by eliminating unnecessary processes and 
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combining some processes.  Comparative results of the production process before and 
after the improvement found that the cycle time in the production process was reduced 
from 5 hours 46 minutes to 4 hours 48 minutes, with the production process reduced by 
8 steps, resulting in a more efficient production process (16.76%).  
Keywords: Flow Process Chart, Lean Manufacturing, Textile Industry 
 

1. บทน า  
อุตสาหกรรมสิ่งทอและเครื่องนุ่งห่มมีความส าคัญต่อการพัฒนาเศรษฐกิจของไทย มีสัดส่วน 

มูลค่าเพ่ิมต่อผลิตภัณฑ์มวลรวมภายในประเทศเป็นอันดับ 4 รองจาก อุตสาหกรรมอาหารและเครื่องดื่ม 
อุตสาหกรรมเครื่องจักรส านักงาน และอุตสาหกรรมยานยนต์ ตามล าดับ (Cherdsom et al., 2020) 
ด้วยปัจจัยจากเศรษฐกิจโลกที่มีความผันผวน ทั้งจากความขัดแย้งทางภูมิรัฐศาสตร์ที่ยืดเยื้อต่อเนื่อง 
ปัญหาเงินเฟ้อในแต่ละประเทศที่สูงขึ้นจนต้องมีการปรับอัตราดอกเบี้ยส่งผลต่อก าลังซื้อของผู้ บริโภค 
ที่ลดลง หรือปัญหาเรื่องต้นทุนพลังงานที่เพ่ิมสูงขึ้น และภาวะการณ์ของตลาดที่ยังคงไม่แน่นอน  
ปัจจัยเหล่านี้ล้วนส่งผลกระทบต่ออุตสาหกรรมสิ่งทอและเครื่องแต่งกายไปทั่วโลก ดังนั้น จึงส่งผลให้
อุตสาหกรรมเสื้อผ้าต้องมีการปรับตัวโดยเฉพาะด้านต้นทุนการผลิต (Thailand Textile Institute, 2022) 

ระบบการผลิตในอุตสาหกรรมเครื่องนุ่งห่ม มักประสบปัญหาด้านการจัดสมดุลการประกอบ 
(Assembly line balancing) ซึ่ งเป็นปัญหาเกี่ยวกับการไหลของงานในสายการตัดประกอบ 
ชุดเครื่องนุ่งห่ม โดยส่วนใหญ่จะใช้แรงงานคนเป็นหลักในการประกอบสินค้า (Cheewaworanontree 
et al., 2018) โดยขั้นตอนการผลิตหลักของผลิตภัณฑ์แต่ละรูปแบบจะประกอบด้วย 6 ขั้นตอน
เหมือนกันคือ การสร้างแพทเทิร์นและมาร์คเกอร์ การตัดผ้า การพิมพ์/ปักลาย การเย็บประกอบ  
การตรวจสอบคุณภาพ และการตกแต่งส าเร็จรูป (Finishing) (Sittichokwarodom, 2009) 

โรงงานกรณีศึกษา เป็นโรงงานผลิตเสื้อผ้าส าเร็จรูปเพ่ือการส่งออก มีพนักงานประมาณ 300 คน 
มีการผลิต 2 แบบ ได้แก่ การผลิตตามค าสั่งซื้อ คิดเป็นร้อยละ 20 และการผลิตเพ่ือรอจ าหน่าย  
คิดเป็นร้อยละ 80 ก าลังการผลิตประมาณ 60,000 ตัวต่อเดือน ผลิตภัณฑ์ที่ผลิตเป็นผลิตภัณฑ์
ประเภทเสื้อผ้าผู้ใหญ่ โดยแบ่งเป็นสัดส่วนส าหรับผลิตภัณฑ์แต่ละประเภทได้ดังนี้ เสื้อผ้าสตรี   
ร้อยละ 40 และเสื้อผ้าบุรุษ ร้อยละ 60 ของจ านวนการผลิตทั้งหมด โดยแต่ละประเภทแบ่งเป็น 
การผลิตเสื้อยืดคอกลม ร้อยละ 30 และเสื้อโปโล ร้อยละ 70 จากการศึกษาข้อมูลและส ารวจพ้ืนที่
ท างาน พบว่าในขั้นตอนการผลิตเสื้อโปโลเพ่ือรอจ าหน่าย ซึ่งเป็นส่วนที่มีสัดส่วนในการผลิตมากที่สุด
ของโรงงาน มีปัญหาในการบริหารจัดการขั้นตอนการผลิต จึงส่งผลให้ เกิดความสูญเปล่าในระบบ 
การผลิต เช่น การท างานที่ซ้ าซ้อน การรองาน พนังงานมีการว่างงาน เป็นต้น จึงส่งผลให้โรงงาน 
ขาดโอกาสในการจ าหน่ายสินค้า เนื่องจากในปัจจุบันโรงงานไม่สามารถผลิตสินค้าได้เพียงพอ 
ต่อความต้องการของตลาด อีกทั้งยังไม่เคยมีการบริหารจัดการหรือการแก้ไขปัญหา เพ่ือเพ่ิมประสิทธิภาพ 
การผลิตมาก่อน 

งานวิจัยนี้ผู้จัดท าได้น าหลักการ เรื่องแผนภูมิกระบวนการไหล (Flow process chart) และ 
แผนภาพการไหล (Flow diagram) ร่วมกับแนวคิดการผลิตแบบลีนและหลักการ ECRS มาแก้ไข
ปัญหาที่เกิดข้ึนในกระบวนการผลิตเสื้อส าเร็จรูป ซึ่งจะสามารถกระบวนการหรือลดเวลางาน ส่งผลให้
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สามารถลดต้นทุนในการผลิตได้ ซึ่งปัญหาที่เกิดขึ้นในระบบผลิตเสื้อส าเร็จรูป คือการมีกระบวนการ 
ที่ไม่จ าเป็นเกิดข้ึน หรือมีกระบวนการที่สามารถท าร่วมกันได้  

 

2. วัตถุประสงค์  
1. เพ่ือวิเคราะห์ปัญหาที่เกิดข้ึนจากกระบวนการผลิตเสื้อส าเร็จรูป  

 2. เพ่ือลดขั้นตอนและระยะเวลาในการผลิตเสื้อโปโล 
 

3. ทบทวนวรรณกรรม     
 การปรับปรุงประสิทธิภาพการผลิต โดยใช้เครื่องมือแผนภูมิกระบวนการไหล ร่วมกับแนวคิด 
ECRS เป็นที่นิยมกันอย่างแพร่หลาย เนื่องจากมีหลักการใช้งานที่ง่ายและมีประสิทธิภาพ อีกทั้งยัง
สามารถน าไปใช้ได้ในกระบวนการผลิตที่หลากหลาย  

ชัยวัฒน์ กิตติเดชา และอภิชาติ ชัยกลาง (2565) (Kittidecha & Chaiklang, 2022) ได้ท าการศึกษา
ปรับปรุงประสิทธิภาพของกระบวนการผลิตน้ าดื่มบรรจุขวด  โดยใช้ เทคนิคการศึกษางาน  
โดยการวิเคราะห์กระบวนการผลิตด้วยแผนภูมิกระบวนการผลิตแบบ แผนภาพการไหล และแผนภูมิ
กระบวนการผลิตแบบ 2 โดยมีวัตถุประสงค์เพ่ือลดระยะทางและลดเวลาในการขนย้าย  

กนกวรรณ สุภักดี และนริศรา สารีบุตร (2565) (Supakdee & Sareebut, 2020) ใช้แผนภูมิ
การไหลของกระบวนการผลิต และแผนภาพการไหลในการเก็บข้อมูลแล้วท าการวิเคราะห์สาเหตุ  
โดยใช้หลักการแผนผังก้างปลา เพ่ือเพ่ิมประสิทธิภาพในกระบวนการผลิตแหนมหมู  

เดโชชัย สาพิมพ์ (2564) (Sapim, 2021) ได้ท าการศึกษาการปรับปรุงกระบวนการผลิต
อุปกรณ์ตกแต่งรถยนต์ โดยการศึกษากระบวนการผลิต ศึกษาสภาพปัจจุบันของสายการผลิตอุปกรณ์
ตกแต่งรถยนต์ และวิเคราะห์สาเหตุของปัญหาพร้อมแนวทางการแก้ไขปัญหา โดยใช้เครื่องมือ 
การสร้างแผนภูมิกระบวนการไหล 

กนกพลอย ธาตุเพชร และปณัทพร เรืองเชิงชุม (2564) (Thatphet & Ruangchoengchum, 
2021) ท าการศึกษาเพ่ือลดความสูญเปล่าที่เกิดจากการเคลื่อนไหวที่ไม่จ าเป็น ด้วยการวางผังตาม
กระบวนการผลิต ในธุรกิจร้านกาแฟสด โดยใช้แผนภูมิกระบวนการไหล ค านวณหาจ านวนรอบ 
ที่เหมาะสม การวิเคราะห์คุณค่ากิจกรรม รวมถึงผังการด าเนินการและแผนภูมิต้นไม้ร่วมกับ 5 Whys 
เพ่ือการลดความสูญเปล่าที่เกิดจากการเคลื่อนไหวที่ไม่จ าเป็น 

กฤต จันทรสมัย และอรอุมา ลาสุนันท์ (2566) (Chantarasamai & Lasunon, 2023)  
ท าการปรับปรุงผังแผนกตรวจโรคทั่วไป และแผนกกุมารเวชกรรมของโรงพยาบาลในจังหวัด
มหาสารคาม เพ่ือลดระยะทางและลดเวลาของการเข้ารับบริการ โดยการประยุกต์ใช้หลักการ 
ของการวางผังโรงงานอย่างมีระบบ (Systematic layout planning: SLP) ในการปรับปรุงผังแล้ว 
ท าการจ าลองสถานการณ ด้วยโปรแกรม Arena จากนั้นท าการเปรียบเทียบผลของระยะทาง 
ในการเคลื่อนที่, เวลาในการเข้ารับบริการ, ขนาดพ้ืนที่, เวลาในการเคลื่อนย้ายโดยเฉลี่ย และเวลา
เฉลี่ยในการใช้บริการของผังก่อนและหลังการปรับปรุง 
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4. วิธีด าเนินการวิจัย  
4.1 ขอบเขตการศึกษาวิจัย 

งานวิจัยนี้ได้ท าการศึกษา ณ โรงงานผลิตเสื้อผ้าส าเร็จรูปแห่งหนึ่ง ในจังหวัดเพชรบุรี  
มีพนักงานทั้งสิ้น 300 คน ใช้เวลาในการศึกษาและเก็บข้อมูลเป็นเวลา 1 เดือน ซึ่งท าการศึกษา
ขั้นตอนการผลิตในแผนกเสื้อโปโล โดยการผลิตเสื้อผ้าส าเร็จรูปมีขั้นตอนการผลิตในภาพรวม 
ดังภาพที่ 1 

 

 
ภาพที่ 1 ภาพรวมข้ันตอนการผลิตเสื้อผ้าส าเร็จรูป 

 

4.2 เครื่องมือที่ใช้ด าเนินงาน 
1) แผนภูมิกระบวนการไหล (Flow process chart) เป็นแผนภูมิที่เขียนขึ้นเพ่ือบันทึก

ขั้นตอนการท างาน แปรรูปวัตถุดิบจนเป็นนผลิตภัณฑ์ โดยการใชสัญลักษณ์ 5 ตัว น ามาใช้ในการเรียง
ขั้นตอนกระบวนการผลิต เป็นการเก็บข้อมูลโดยใช้วิธีการสังเกต และศึกษากระบวนการท างาน 
จากการปฏิบัติงานจริง (Site-observation) แผนภาพการไหล (Flow diagram) น ามาใช้เพ่ือศึกษา
การไหลของงาน ในกระบวนการผลิต โดยน าขั้นตอนมาวาดเป็นแผนภาพเพ่ือให้เห็นขั้นตอน
กระบวนการผลิตได้ชัดเจนขึ้น (Klomjit, 2022) 
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2) แผนผังก้างปลา (Fish bone diagram) หรือแผนผังสาเหตุและผล (Cause and 
effect diagram) เป็นแผนผังที่แสดงถึงความสัมพันธ์ระหว่างปัญหากับสาเหตุทั้งหมดที่เป็นไปได้  
ที่อาจก่อให้เกิดปัญหา โดย Dr. Kaoru Ishikawa เป็นผู้เริ่มน าผังนี้ มาใช้ในปี ค.ศ.1953 แผนผังก้างปลา
จะมีการใช้เมื่อต้องการค้นหาสาเหตุแห่งปัญหา ซึ่งสิ่งส าคัญในการสร้างแผนผังก้างปลาคือการระดม
ความคิดร่วมกันท าเป็นกลุ่ม เพ่ือค้นหาปัญหาภายในหน่วยงานนั้น ๆ (Yoonan, 2017) 

3) แนวความคิดการผลิตแบบลีนและหลักการ ECRS เป็นแนวคิดส าหรับการก าจัด 
ความสูญเปลา เพ่ือพิจารณาขั้นตอนของงานช่วยให้เห็นแนวทางการปรับปรุงการท างาน เพ่ือปรับปรุง
กระบวนการด าเนินงานทั้งหมดให้มีประสิทธิภาพสูงสุด (Boonkong et al., 2018) 

4.3 ขั้นตอนการด าเนินงาน 
1) เก็บรวบรวมข้อมูล ทีมผู้วิจัยได้ท าการเก็บรวบรวมข้อมูลโดยการสุ่มลงพ้ืนที่ท างาน 

ในแผนกเสื้อโปโล จ านวน 3 ครั้ง โดยท าการบันทึกข้ันตอนการท างานของพนักงานตลอดสายการผลิต 
พร้อมทั้งใช้นาฬิกาจับเวลา เพ่ือจับเวลาการท างานในแต่ละขั้นตอน ซึ่งในขั้นตอนนี้ใช้ทีมผู้วิจัย 
จ านวน 2 คน และพนักงานของโรงงานจ านวน 4 คน โดยจะมีการให้ความรู้และอธิบายวิธีและข้ันตอน
การบันทึกข้อมูลก่อนปฏิบัติงาน  

2) ขั้นตอนจัดท าแผนภูมิกระบวนการไหลของกระบวนการผลิต และแผนภาพการไหล
ของกระบวนการผลิต โดยทีมผู้วิจัยและผู้เก็บข้อมูลได้ประชุมร่วมกัน เพ่ือจัดท าแผนภูมิกระบวนการ
ไหลของกระบวนการผลิต และแผนภาพการไหลของกระบวนการผลิต เพ่ือใช้ในการวิเคราะห์  
ความสูญเปล่าที่เกิดขึ้นในกระบวนการผลิต  

3) ขั้นตอนการวิเคราะห์ปัญหาและหาแนวทางการแก้ไขปัญหา ทีมวิจัยและตัวแทน
พนักงานของโรงงานได้ร่วมกันวิเคราะห์ปัญหาและหาแนวทางการแก้ไขปัญหา โดยน าข้อมูลที่ได้จาก
แผนภูมิกระบวนการไหล และแผนภาพการไหล มาวิเคราะห์กิจกรรมที่ ก่อให้เกิดความสูญเปล่า 
ในกระบวนการผลิต พร้อมวิเคราะห์สาเหตุของปัญหาโดยใช้แผนผังก้างปลา ใช้หลักการทางสถิติ 
เพ่ือหาค่าเฉลี่ยของระยะเวลาการท างานในแต่ละขั้นตอน โดยใช้ข้อมูลจากการจับเวลาในแต่ละ
ขั้นตอนขั้นตอนละ 3 ครั้ง และใช้แนวความคิดการผลิตแบบลีนและหลักการ ECRS มาใช้ในการ
ปรับปรุงกระบวนการท างานให้มีประสิทธิภาพมากยิ่งขึ้น  
 

5. ผลการวิจัย 
5.1 การวิเคราะห์กระบวนการผลิต  ก่อนการปรับปรุง 

น าแผนผังก้างปลา มาใช้หาสาเหตุของปัญหา และปัจจัยที่ก่อให้เกิดความสูญเปล่า  
7 ประการ โดยวิเคราะห์ข้อมูลจากการสังเกตการณ์ท างานในกระบวนการท างานจริง ดังภาพที่ 2 
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ภาพที่ 2 แผนผังก้างปลาแสดงเหตุและผลของความสูญเปล่าในกระบวนการผลิต 
 

จากแผนผังก้างปลา แสดงให้เห็นถึงปัจจัยหลักในการผลิตที่มีผลต่อความสูญเปล่า 
ของการผลิตได้ 4 ปัจจัยหลัก คือ ด้านคน ด้านวิธีการในการผลิต ด้านวัตถุดิบ และด้านเครื่องจักร  
ซึ่งปัจจัยด้านคน พบว่าพนักงานขาดความรู้ในเรื่องการจัดกระบวนการผลิตที่มีประสิทธิภาพ   
ด้านวัตถุดิบ พบว่ามีการสั่งวัตถุดิบตามยอดค าสั่งซื้อ จึงท าให้เกิดการรอคอยและส่งผลต่อระยะเวลา 
ในการผลิต ด้านเครื่องจักร พบว่าเครื่องจักรที่ใช้งานได้ปกติมีจ านวนน้อยเกินไปบางส่วนช ารุด  
และไม่มีพนักงานแผนกซ่อมบ ารุง และด้านวิธีการ พบว่ามีการจัดล าดับงานที่ไม่เหมาะสม และมีการ
จัดล าดับงานที่ซับซ้อนมากเกินไป และจากการรวบรวมข้อมูลและวิเคราะห์ปัญหาเบื้องต้น  
สามารถสรุปความสูญเปล่าที่เกิดขึ้นในกระบวนการผลิตได้ดังตารางที่ 1 โดยผู้วิจัยและพนักงาน 
ของโรงงานเห็นว่าควรด าเนินการปรับปรุงในส่วนวิธีการด าเนินงาน เนื่องจากมีต้นทุนในการปรับปรุง 
ที่ต่ าแต่ส่งผลโดยตรงต่อการท าให้กระบวนการผลิตมีประสิทธิภาพเพ่ิมมากขึ้น ดังนั้นผู้วิจัยจึงเสนอ
แนวทางในการปรับปรุง โดยใช้แนวคิดการผลิตแบบลีนและหลักการ ECRS เป็นกรอบในการหา
แนวทางในการแก้ปัญหา และได้ใช้แผนภูมิการไหลเพื่อปรับปรุงประสิทธิภาพการผลิต ได้ดังต่อไปนี้ 

 

ตารางท่ี 1 ตารางวิเคราะห์ความสูญเปล่า 7 ประการ ในกระบวนการผลิต  
ความสูญเปล่า ผลการวิเคราะห์ 

1. ความสูญเปล่าเนื่องจากการผลิตมากเกินไป จากข้อมูลการผลิต ไมพ่บการผลิตที่มากเกินไป 
หรือสินค้าคงค้าง 

2. ความสูญเปล่าเนื่องจากการเก็บวัสดุคงคลัง ในกระบวนการผลิตพบการจัดเก็บวัสดุคงคลังประเภท 
ด้ายเย็บผา้ และผ้าที่เป็นส่วนเกินจากการตัดแบง่ 
เพื่อผลิต เป็นส่วนใหญ่ 

3. ความสูญเปล่าเนื่องจากการขนส่ง กระบวนการผลิตมีกิจกรรมการขนส่งหรือเคลื่อนย้าย
เครื่องมือหรือวัสดุ ที่ไม่เกิดประโยชน์ในหลายขัน้ตอน 

4. ความสูญเปล่าเนื่องจากการเคลื่อนไหว พนักงานบางส่วนขาดความช านาญการการตัดเย็บ  
และพนักงานบางส่วนมีขัน้ตอนการตัดเย็บที่แตกต่างกนั
ตามความถนัด จึงส่งผลให้การท างานของพนักงานบางคน 
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ตารางท่ี 1 ตารางวิเคราะห์ความสูญเปล่า 7 ประการ ในกระบวนการผลิต (ต่อ)  
ความสูญเปล่า ผลการวิเคราะห์ 

 เกิดความสูญเปล่าจากการเคลื่อนไหวขณะท าการตัดเย็บ 
5. ความสูญเปล่าเนื่องจากกระบวนการผลิต กระบวนการผลิตที่หลายกิจกรรมที่เป็นกิจกรรม ที่ซ้ าซ้อน

กันและไม่เกิดประโยชน์ต่อการผลิต 
6. ความสูญเปล่าเนื่องจากการรอคอย เนื่องจากระบบการผลิตเปน็แบบสั่งผลิต จึงมีระยะเวลาการ

รอคอยวัตถุดิบ (ผ้า) เพื่อใช้ในการผลิตในแต่ละรอบการผลิต 

7. ความสูญเปล่าเนื่องจากงานเสีย จากข้อมูลพบว่าในกระบวนการผลิตจะพบงานที่เสยีจาก
การตัดเย็บประมาณร้อยละ 0.5 - 1 ซึ่งอยู่ในขอบเขตที่
โรงงานยอมรับได ้

 

ตารางท่ี 2 แผนภูมิกระบวนการไหล (ก่อนปรับปรุง) 
แผนภูมิกระบวนการไหล 

        วิธีการเดิม          แบบคน เวลาในการผลติ (นาที) 
                        
         วิธีที่เสนอ          แบบวัสด ุ

 วิธี 
เดิม 

วิธีที่เสนอ ความ
แตกต่าง 

ช่ือเรื่อง   กระบวนการผลิตเสื้อโปโล การท างาน        22 - - 
แผนก ตัด, เตรียมงาน, ประกอบตวั, ฟินิชช่ิง การขนส่ง 12 - - 
หมายเลขแผนภูมิ  - การตรวจสอบ 4 - - 
แผ่นที่  - การคอย 0 - - 
เขียนโดย พิมณพัฒน์ , เพชรลดา การเก็บรักษา 1 - - 
วันท่ี 30/08/66        

 

ค าอธิบายการท างาน สัญลักษณ ์ เวลา (นาที) คุณค่ากิจกรรม 
1. การค านวณจ านวนเสื้อเทียบกับจ านวนผา้ที่ต้องการใช้  
(แผนก A) 

 10 VA 

2. พนักงานเดินไปเอาผา้ (แผนก A)  15 NNVA 

3. พนักงานเดินกลับจักร (แผนก A)  15 NNVA 

4. แผนก A ล าเลียงสินค้าไปแผนก B   5 NNVA 

5. พนักงานเดินไปเอาอุปกรณ์ที่ท าการสั่งซื้อ (แผนก B)  10 NVA 

6. แบ่งงานเป็น 2 กลุ่ม (แผนก B)  8 NVA 

7. น าผ้าที่ไดม้าปูเท่ากับจ านวนทีส่ั่ง (แผนก B)  5 VA 

8. น าแพทเทิร์นมาวางบนผ้า (แผนก B)  3 VA 

9. จัดการวาดตามแพทเทิร์นเสื้อ (แผนก B)  4 VA 

10. เริ่มตัดแต่ละส่วนของเสื้อ (แผนก B)  5 VA 

11. ตรวจสอบความถูกต้องในการตัด (แผนก B)  10 NVA 
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ตารางท่ี 2 แผนภูมิกระบวนการไหล (ก่อนปรับปรุง) (ต่อ) 

 

ค าอธิบายการท างาน สัญลักษณ ์ เวลา (นาที) คุณค่ากิจกรรม 
12. แผนก B ล าเลียงไปแผนก C เพื่อตรวจสอบความ
ถูกต้องและแม่นย า 

 10 NNVA 

13. เช็คดูว่ามีงานปักโลโกห้รือสกรีนตรงไหนของเสื้อบ้าง 
(แผนก C) 

 10 NNVA 

14. จัดใส่ถุงให้เรียบร้อยเพื่อท่ีจะคัดแยกใส่ใบงานและส่งไป
ยังโรงปักหรือโรงสกรีน (แผนก C) 

 10 NNVA 

15. แผนก C ล าเลียงไปปักโลโก้และสกรีนที่แผนก D   40 NNVA 

16. พนักงานแผนก D เดินไปรับผา้ที่สั่งสกรีนและปัก 
โลโกเ้รียบร้อยแล้วมาท ากระบวนการต่อไป  

 10 NNVA 

17. จับคู่ผ้าหน้าหลัง (แผนก D)  3 VA 

18. เย็บไหลด่้านบน (แผนก D)  6 VA 

19. ตัดด้าย (แผนก D)  5 VA 

20. เย็บข้อต่อคอ (แผนก D)  5 VA 

21. พนักงานเดินไปหยิบแขนจั้ม (แผนก D)  10 NNVA 

22. พนักงานเดินกลับจักร (แผนก D)  10 NNVA 

23. น าช้ินส่วนแขนกับตัวแขนจั้มมาประกอบเขา้ด้วยกัน 
(แผนก D) 

 5 VA 

24. ท าการตรวจสอบความถูกต้อง (แผนก D)  5 VA 

25. ล าเลียงสินค้าไปแผนก E เพื่อเข้าสู่กระบวนการต่อไป  5 NNVA 

26. จับคู่แขนเสื้อ (แผนก E)  5 VA 

27. จับคู่แขนเสื้อและล าตัว (แผนก E)  10 VA 

28. ท าการเย็บต่อกัน (แผนก E)  15 VA 

29. พลิกตัวผ้า (แผนก E)  5 VA 

30. เย็บตะเข็บข้าง  (แผนก E)  15 VA 

31. พับล าตัวไปด้านข้างตะเข็บ (แผนกE)  5 VA 

32. เย็บปิดชายเสื้อด้านล่าง (แผนก E)  10 VA 

33. เก็บด้าย (แผนก E)  2 VA 

34. แผนก E ล าเลยีงไปแผนก F เพื่อตรวจสอบความถูกต้อง  10 NNVA 

35. เก็บรายละเอียด (แผนก F)  5 VA 

36. เก็บชายผ้าส่วนต่าง ๆ (แผนก F)  10 VA 

37. เก็บข้ีด้าย (แผนก F)  5 VA 

38. ตรวจสอบความสมบรูณ์ของผา้  10 VA 

39. น าสินค้าเก็บไว้ท่ีโกดังเก็บของ    15 NNVA 
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ภาพที่ 3 แผนภาพการไหล (Flow diagram) ของกระบวนการผลิต (ก่อนปรับปรุง) 

 

จากตารางที่ 2 และภาพที่ 3 สามารถวิเคราะห์คุณค่ากิจกรรมได้ดังต่อไปนี้  
-  กิจกรรมที่มีความจ าเป็น (VA) จ านวน 23 กิจกรรม  
-  กิจกรรมที่ไม่จ าเป็น (NVA) จ านวน 3 กิจกรรม  
-  กิจกรรมที่ไม่จ าเป็นแต่ต้องท า (NNVA) จ านวน 13 กิจกรรม  
จากการวิเคราะห์กระบวนการผลิตสามารถท าการเพ่ิมประสิทธิภาพการผลิต โดยใช้หลักการ 

ECRS ได้ดังต่อไปนี้ 
Eliminate (การก าจัด) น ามาปรับปรุงในกระบวนการผลิต ดังนี้   
- กระบวนการที่ 5 เป็นกระบวนการที่พนักงานเดินไปเอาอุปกรณ์ที่ท าการสั่งซื้อ สามารถก าจัด

ออกได้ เพราะเป็นกระบวนการที่ไม่ก่อให้เกิดประโยชน์  

- กระบวนการที่ 6 เป็นกระบวนการแบ่งงานเป็น 2 กลุ่ม สามารถก าจัดออกได้ เพราะเป็น
กระบวนการที่ไม่ก่อให้เกิดประโยชน์  

- กระบวนการที่ 11 ตรวจสอบความถูกต้องในการตัด สามารถก าจัดออกได้ เพราะเป็น
กระบวนการที่ท าซ้ า และไม่ก่อให้เกิดประโยชน์   

Combine (การรวมกัน) น ามาปรับปรุงในกระบวนการผลิต ดังนี้  
- กระบวนการที่ 17 จับคู่ผ้าหน้าหลัง และกระบวนการที่ 18 เย็บไหล่ด้านบน สามารถรวม

ขั้นตอนได้  
- กระบวนการที่ 25 ล าเลียงสินค้าไปแผนกต่อไป เพ่ือเข้าสู่กระบวนการต่อไป, กระบวนการ 

ที่ 26 จับคู่แขนเสื้อ และกระบวนการที่ 27 จับคู่แขนเสื้อและล าตัว ซึ่งทั้งสามกระบวนการนี้สามารถ
รวมกันได้ เพ่ือลดเวลาในการผลิตได้   

- กระบวนการที่ 34 ล าเลียงไปแผนกถัดไปเพ่ือตรวจสอบความถูกต้อง และกระบวนการ 
ที่ 35 เก็บรายละเอียด ทั้งสองกระบวนการนี้สามารถรวมกันได้ เพ่ือลดเวลาในกระบวนการผลิต 

- กระบวนการที่ 36 เก็บชายผ้าส่วนต่าง ๆ  และกระบวนการที่ 37 เก็บขี้ด้าย ทั้งสองกระบวนการ
นี้สามารถรวมกันได้ เพ่ือลดเวลาในกระบวนการผลิต 
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ตารางท่ี 3 แผนภูมิกระบวนการไหล (หลังปรับปรุง) 
แผนภูมิกระบวนการไหล 

         วิธีการเดิม           แบบคน เวลาในการผลติ (นาที) 
                        
        วิธีที่เสนอ           แบบวัสด ุ

 วิธี 
เดิม 

วิธีที่
เสนอ 

ความ
แตกต่าง 

ช่ือเรื่อง   กระบวนการผลิตเสื้อโปโล การท างาน        22 17 5 
แผนก ตัด, เตรียมงาน, ประกอบตวั, ฟินิชช่ิง การขนส่ง 12 10 2 
หมายเลขแผนภูมิ  - การตรวจสอบ 4 3 1 
แผ่นที่  - การคอย 0 0 0 
เขียนโดย พิมณพัฒน์ , เพชรลดา การเก็บรักษา 1 1 0 
วันท่ี 15/09/66     39 31 8 

ค าอธิบายการท างาน สัญลักษณ ์ เวลา (นาที) 
1. การค านวณจ านวนเสื้อเทียบกับจ านวนผ้าที่ต้องการใช้ (แผนก A)  10 
2. พนักงานเดินไปเอาผา้และอุปกรณ์ (แผนก A)  15 
3. พนักงานเดินกลับจักร (แผนก A)  15 
4. แผนก A ล าเลียงสินค้าไปแผนก B  5 
5. น าผ้าที่ไดม้าปูเท่ากับจ านวนทีส่ั่ง (แผนก B)  5 
6. น าแพทเทิร์นมาวางบนผ้า (แผนก B)  3 
7. วาดตามแพทเทิร์นเสื้อ (แผนก B)  4 
8. เริ่มตดัแต่ละส่วนของเสื้อ (สายการผลิตB)  5 
9. แผนก B ล าเลียงไปแผนก C เพื่อตรวจสอบความถูกต้องและแมน่ย า  10 
10. เช็คว่ามีงานปักโลโก้หรือสกรนีตรงไหนของเสื้อ (แผนก C)  10 
11. จัดใส่ถุงให้เรียบร้อยเพื่อท่ีจะคัดแยกใส่ใบงานส่งไปยังโรงปักหรอืโรง
สกรีน (แผนก C)  10 

12. แผนก C ล าเลียงไปปักโลโก้และสกรีนที่แผนก D  40 
13. พนักงานแผนก D เดินไปรับผา้ที่สั่งสกรีนและปักโลโกเ้รียบร้อยแล้วมา
ท ากระบวนการต่อไป  10 

14. จับคู่ผ้าหน้าหลังและเย็บไหลด่้านบน  (แผนก D)  4 

15. ตัดด้าย (แผนก D)  5 

16. เย็บข้อต่อคอ (แผนก D)  5 

17. พนักงานเดินไปหยิบแขนจั้ม (แผนก D)  10 

18. พนักงานเดินกลับจักร (แผนก D)  10 

19. น าช้ินส่วนแขนกับตัวแขนจั้มประกอบเข้าด้วยกัน (แผนก D)  5 

20. ท าการตรวจสอบความถูกต้อง (แผนก D)  5 

21. ล าเลียงสินค้าไปแผนก E  10 

22. จบัคู่แขนเสื้อและล าตัวเข้าด้วยกันและท าการเย็บต่อกัน(แผนก E) 
  15 
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ตารางท่ี 3 แผนภูมิกระบวนการไหล (หลังปรับปรุง) (ต่อ) 

 
 

 
ภาพที่ 4 แผนภาพการไหล (Flow diagram) ของกระบวนการผลิต (หลังปรับปรุง) 
 
 

5.2 การวิเคราะห์กระบวนการผลิต หลังปรับปรุง 
จากตารางที่ 3 และภาพที่ 4 พบว่าหลังปรับปรุงกระบวนการผลิตด้วยหลักการ ECRS  

ท าให้เวลาในการผลิตลดลงจาก 5 ชั่วโมง 46 นาที เหลือ 4 ชั่วโมง 48 นาที กระบวนการผลิต 
มีประสิทธิภาพดีขึ้น คิดเป็นร้อยละ 16.76 โดยสามารถก าจัดขั้นตอนที่ไม่จ าเป็นหรือไม่เกิดประโยชน์
ในการผลิตออกไป 3 ขั้นตอน และท าการรวมขั้นตอนการผลิตจาก 39 ขั้นตอน เหลือ 31 ขั้นตอน 
สามารถสรุปได้ดังตารางที่ 4 

 
 
 
 
 

ค าอธิบายการท างาน สัญลักษณ ์ เวลา (นาที) 
23. พลิกตัวผ้า (แผนก E)  5 

24. เย็บตะเข็บข้าง (แผนก E)  15 

25. พับล าตัวไปด้านข้างตะเข็บ (แผนก E)  5 

26. เย็บปิดชายเสื้อด้านล่าง (แผนก E)  10 

27. เก็บด้าย (แผนก E)  2 

28. แผนก E ล าเลียงไปแผนก F เพื่อตรวจสอบความถูกต้องและเกบ็
รายละเอียด 

 5 

29. เก็บชายผ้าส่วนต่าง ๆ และเกบ็ขี้ด้าย (แผนก F)  10 

30. ตรวจสอบความสมบรูณ์ของผา้  10 

31. น าสินค้าเก็บไว้ท่ีโกดังเก็บของ   
  15 
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ตารางท่ี 4 การเปรียบเทียบผลการศึกษาก่อนปรับปรุงและหลังปรับปรุง  

 
 

6. สรุปผลการวิจัย 
งานวิจัยนี้ ได้ท าการปรับปรุงประสิทธิภาพในกระบวนการผลิตเสื้อผ้าส าเร็จรูปโดยใช้แผนภูมิ

กระบวนการไหล (Flow Process Chart) และแนวคิดการผลิตแบบลีน โดยใช้หลักการ ECRS  
เพ่ือวิเคราะห์ปัญหาที่เกิดขึ้นจากกระบวนการผลิตเสื้อส าเร็จรูปด้วย และปรับปรุงประสิทธิภาพ 
การผลิตเสื้อส าเร็จรูปให้ดีขึ้น  

จากการศึกษา พบว่า เมื่อใช้แผนผังก้างปลาวิเคราะห์สาเหตุของกระบวนการผลิต  
และวิเคราะห์ความสูญเปล่า 7 ประการ ท าให้ทราบถึงสาเหตุความสูญเปล่าที่ส่งผลต่อกระบวนการผลิต 
โดยผู้วิจัยได้ท าการศึกษาและปรับปรุงประสิทธิภาพในกระบวนการผลิตจากแผนภูมิกระบวนการไหล
และการวิเคราะห์คุณค่ากิจกรรมในกระบวนการผลิต พบว่ามีข้ันตอนการผลิตที่ซ้ าซ้อนซึ่งสามารถรวม
ขั้นตอนเพ่ือให้ท าพร้อมกันได้ และมีบางขั้นตอนที่ไม่เกิดประโยชน์ในการผลิต ซึ่งสามารถตัดออก 
จากกระบวนการผลิตได้ เมื่อด าเนินการปรับปรุงกระบวนการผลิตสามารถลดเวลาในการผลิต 
จาก 5 ชั่วโมง 46 นาที เหลือ 4 ชั่วโมง 48 นาที ท าให้กระบวนการผลิตมีประสิทธิภาพดีขึ้น  
คิดเป็นร้อยละ 16.76 และสามารถก าจัดขั้นตอนที่ไม่จ าเป็นหรือไม่เกิดประโยชน์ในการผลิตออกไป  
3 ขั้นตอน ท าให้ขั้นตอนการผลิตจาก 39 ขั้นตอน เหลือ 31 ขั้นตอน 
 

7. อภิปรายผลการวิจัย 
การปรับปรุงกระบวนการผลิตเสื้อผ้าหรือสิ่งทอแต่ละประเภท จะมีความซับซ้อนในขั้นตอน

การผลิตที่แตกต่างกันออกไปแล้วแต่ประเภทเครื่องนุ่งห่ม ซึ่งการปรับปรุงกระบวนการผลิตมักจะใช้ 
ผังก้างปลาในการวิเคราะห์ถึงความสัมพันธ์ระหว่างปัญหาที่เกิดขึ้นกับสาเหตุทั้ง หมดที่เป็นไป ได้ 
ที่จะก่อให้เกิดปัญหานั้นเพ่ือน าไปสู่แนวทางการแก้ไขปัญหาที่ถูกต้อง (Ngamsaard et al., 2023)  
ใช้แผนภูมิกระบวนการไหลเพ่ือแสดงการไหลของข้อมูล โดยการน าเอากิจกรรมหลักของกระบวนการ
มาแสดงความสัมพันธ์ของแต่ละกิจกรรม เพ่ือน ามาวิเคราะห์ขั้นตอนการไหลของวัตถุดิบชิ้นส่วน 
พนักงานและอุปกรณ์ท่ีเคลื่อนที่ไปใน กระบวนการพร้อม ๆ กับกิจกรรมต่าง ๆ เป็นแผนภูมิที่ใช้จ าแนก
กิจกรรม ออกเป็น 5 ประเภท โดยเริ่มจากกิจกรรมที่มีมูลค่าเพ่ิมไปจนถึงกิจกรรมที่ไม่ก่อให้เกิดมูลค่า  
ผ่านสัญลักษณ์มาตรฐาน 5 ตัว ซึ่งก าหนดโดย ASME (American Society for Mechanical Engineering)  
ในสหรัฐอเมริกา (Jantana and Wichaya, 2020) และท าการปรับปรุงประสิทธิภาพในการท างาน
โดยใช้หลักการ ECRS ประกอบด้วย การก าจัด (Eliminate), การรวมกัน (Combine), การเรียงใหม่ 
(Rearrange), การท าให้ง่าย (Simplify) ซึ่งเป็นหลักการที่สามารถน ามาประยุกต์ใช้เพ่ือลดความ 
สูญเปล่าหรือ MUDA ลงได้อย่างมีประสิทธิภาพ และสามารถลดต้นทุนที่อาจเกิดขึ้น (Krajungduang 
et al., 2021) ซึ่งการบูรณาการเครื่องมือเหล่านี้ สามารถน าไปสู่การเพ่ิมผลิตภาพอย่างมีนัยส าคัญ 
และความเป็นเลิศในการปฏิบัติงาน 
 

หัวข้อ ก่อนปรับปรุง หลังปรับปรุง ผลการเปรียบเทียบ 
1. เวลาในการผลิต 5 ชั่วโมง 46 นาท ี 4 ชั่วโมง 48 นาท ี 58 นาที  
2. ขั้นตอนการผลิต 39 ขั้นตอน 31 ขั้นตอน ลดลง 8 ขั้นตอน 
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บทคัดย่อ  
งานวิจัยนี้มุ่งเปรียบเทียบประสิทธิภาพของการสร้างแผนผังการตัดไม้อัดด้วยวิธีฮิวริสติก 

ระหว่างแบบไม่หมุนชิ้นส่วนและแบบหมุนชิ้นส่วน 90 องศา ส าหรับการผลิตเฟอร์นิเจอร์แบบ DIY 
โดยใช้โปรแกรม CutLogic 2D ในการวางแผนและสร้างแผนผังการตัดกิโยตีน การศึกษาใช้
เฟอร์นิเจอร์ DIY 11 รูปแบบ แต่ละรูปแบบประกอบด้วย 1 - 10 ชุด ซึ่งมีชิ้นส่วนรูปสี่เหลี่ยมผืนผ้า 
และสี่เหลี่ยมจัตุรัสหลากหลายขนาด โดยใช้ไม้อัดขนาด 1,219 x 2,438 x 15 มิลลิเมตร เพ่ือลดการ
สูญเสียวัสดุให้น้อยที่สุด 

ผลการศึกษาพบว่า วิธีฮิวริสติกแบบหมุนชิ้นส่วน 90 องศา ให้ค่าร้อยละผลผลิตรวมเฉลี่ย 
83.28 ในขณะที่แบบไม่หมุนชิ้นส่วนให้ค่าเฉลี่ย 82.75 แสดงให้ เห็นว่าวิธีแบบหมุนชิ้นส่วน 
สามารถเพ่ิมผลผลิตรวมได้ร้อยละ 0.53 โดยเฉลี่ย นอกจากนี้ยังช่วยลดปริมาณฝุ่นไม้ลงได้ 0.104 กิโลกรัม 
โดยเฉลี่ย ซึ่งเป็นการเพิ่มประสิทธิภาพการใช้วัสดุและลดผลกระทบต่อสิ่งแวดล้อมไปพร้อมกัน 
ค าส าคัญ: การตัดกิโยตีน, วิธีฮิวริสติก, ประสิทธิภาพ, แผนผังการตัดไม้อัด, เฟอร์นิเจอร์ DIY, 

CutLogic 2D 
 

Abstract 
This research aims to compare the efficiency of plywood cutting layout creation 

using heuristic methods, between non- rotating and 90- degree rotating piece 
approaches for DIY furniture production. The CutLogic 2D program was utilized to plan 
and create guillotine cutting layouts.  The study employed 11 DIY furniture designs, 
each consisting of 1 - 10 sets, with pieces of various rectangular and square shapes. 
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Plywood sheets measuring 1,219x2,438x15 millimeters were used to minimize material 
waste. 

The results showed that the 90-degree rotating piece heuristic method yielded 
an average total yield percentage of 83.28%, while the non-rotating method averaged 
82.75%. This demonstrates that the rotating piece method can increase the total yield 
by an average of 0. 53% .  Additionally, it helped reduce wood dust by an average of 
0.104 kilograms. These findings indicate simultaneous improvements in material utilization 
efficiency and reduction of environmental impact. 
Keywords: Guillotine Cutting, Heuristic Method, Efficiency, Plywood Cutting Layouts, 

DIY Furniture, CutLogic 2D 
 
1. บทน า 

อุตสาหกรรมเฟอร์นิเจอร์ไม้มีบทบาทส าคัญในการปรับตัวสู่วิถีชีวิตใหม่จากการแพร่ระบาด
ของโควิด-19 โดยตอบสนองความต้องการที่เพ่ิมขึ้นจากการท างานที่บ้าน ส่งผลให้การส่งออก
เฟอร์นิเจอร์และชิ้นส่วนของไทยในปี 2563 เติบโตร้อยละ 12.8 โดยเฉพาะเฟอร์นิเจอร์ไม้ที่มีมูลค่า
ส่งออกสูงถึง 434.3 ล้านเหรียญสหรัฐ ช่วยกระตุ้นเศรษฐกิจและสร้างรายได้เข้าประเทศในช่วงวิกฤต 
( International Trade Negotiations Information Center, Department of Trade Negotiations. 
2021) โดยมีไม้เป็นวัตถุดิบหลักในเฟอร์นิเจอร์ไม้ การลดการสูญเสียไม้ให้น้อยที่สุดในการผลิต
เฟอร์นิเจอร์เป็นการใช้ทรัพยากรอย่างคุ้มค่า และลดมลพิษต่อสิ่งแวดล้อม  

ปัจจัยที่ส่งผลต่อปริมาณไม้ที่สูญเสียในการผลิต ได้แก่ การออกแบบผลิตภัณฑ์ คุณภาพ
วัตถุดิบ การเตรียมไม้ก่อนผลิต ความพร้อมของเครื่องจักร และการอ่านแบบของผู้ผลิต  
โดยกรมโรงงานอุตสาหกรรมได้แนะน าแนวทางลดการสูญเสียไม้ เช่น สั่งซื้อวัตถุดิบขนาดใกล้เคียง  
กับที่ต้องการ เก็บรักษาไม้ให้ถูกวิธี คัดแยกเศษไม้ที่ยังใช้ได้น ากลับมาใช้ และวางแผนการตัดไม้  
ให้เหลือเศษน้อยที่สุด (Pollution Prevention Technology Group Factory Environmental Technology 
Promotion Division Department of Industrial Works, 2011)  โ ร ง งานผลิ ต เฟอร์ นิ เ จอร์ ไม้ 
ขนาดเล็กส่วนใหญ่ใช้การผลิตแบบพ้ืนฐาน ท าให้คุณภาพไม่ดีและสูญเสียไม้ซึ่งเป็นวัตถุดิบหลัก 
ถึงร้อยละ 40 - 50 การน าเทคโนโลยีมาใช้จะช่วยเพิ่มคุณภาพสินค้า ลดต้นทุน และเพ่ิมความสามารถ
ในการแข่งขัน (Olankitsanich, 2016) เทคโนโลยีการถอดแบบเพ่ือหาขนาดและปริมาณชิ้นส่วน  
แล้วน ามาวาดแผนผังการตัดบนวัสดุแผ่นแบบง่ายของช่างไม้ จากนั้นตัดวัสดุแผ่นจากขอบด้านหนึ่ง 
ถึงอีกด้านจนขาดเป็นส่วน ๆ ด้วยเครื่องมือตัด เช่น เลื่อยวงเดือนไฟฟ้า เรียกว่าการตัดแบบกิโยตีน 
(Guillotine Cutting) ให้ได้ชิ้นงานรูปสี่เหลี่ยมจัตุรัสหรือผืนผ้าตามท่ีต้องการ การสร้างแผนผังตัดวัสดุ
ให้เหลือเศษน้อยที่สุดท าได้ด้วยมนุษย์เมื่อมีจ านวนและขนาดไม่มาก แต่หากซับซ้อนจ าเป็นต้องใช้
ซอฟต์แวร์ช่วยค านวณ (Suphakhawanich, 2009) แอนเดรีย เดอ ราส คาซาส คอร์เตส และคณะ 
(2020) Andres De Las Casas Cortes et al. (2020) ศึกษาการตัดวัสดุ 2 มิติ รูปทรงไม่สม่ าเสมอ 
ด้วยการจัดวางไม่ซ้อนทับและหมุนได้อิสระ ซึ่งเป็นปัญหาแบบเอ็นพี-ฮาร์ด เพ่ือให้เหลือวัสดุน้อยที่สุด 
โดยใช้โปรแกรม Unity ช่วยจัดวางชิ้นส่วนบนวัสดุแผ่น ซึ่งให้ผลดีในการลดปริมาณวัสดุที่ใช้ 
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ปัญหาการตัดวัสดุ 2 มิติด้วยวิธีกิโยตีนที่มีความซับซ้อนสูง ท าให้เกิดเศษวัสดุรูปสี่เหลี่ยมผืนผ้า
ขนาดเล็ กจ านวนมาก (Yuchompoo & Panyo,  2019)  ซึ่ ง เป็นปัญหาแบบเ อ็น พี -ฮาร์ ด  
(non polynomial hard) ที่มีความยากในการหาค าตอบที่เหมาะสม วิธีการทางฮิวริสติกจึงได้รับ
ความนิยมในการแก้ปัญหาที่ซับซ้อนและหาค าตอบได้รวดเร็ว โดยให้ค าตอบที่ดีและใช้งานได้ง่าย 
นอกจากนี้ยังสามารถน ามาพัฒนาเป็นโปรแกรมคอมพิวเตอร์  เช่น โปรแกรม Cutter 1.0  
ส าหรับแก้ปัญหาการตัดวัสดุหนึ่งมิติ ช่วยวางแผนการตัดได้รวดเร็วและมีประสิทธิภาพกว่าวิธีเดิม 
(Kriankrakok & Kriankakok, 2010) และโปรแกรม CutLogic 2D ที่ใช้น าวิธีฮิวริสติกร่วมกับเทคนิค
เชิงพันธุกรรม (genetic algorithm) ในการหาค าตอบที่เหมาะสมส าหรับปัญหาการตัดวัสดุ 2 มิติ  
ในอุตสาหกรรมต่าง ๆ โดยสร้างแผนผังการตัดหลายรูปแบบเพ่ือให้ได้ชิ้นส่วนตามต้องการ 
อย่างรวดเร็ว ประหยัดทรัพยากร และลดของเสีย 

ในอุตสาหกรรมเฟอร์นิเจอร์ไม้ DIY ที่มีความต้องการวัตถุดิบสูง การวางแผนการตัดไม้ 
แบบดั้งเดิมโดยแรงงานคนมักน าไปสู่การสูญเสียวัตถุดิบ เพ่ิมค่าใช้จ่ายในการก าจัดของเสีย และต้นทุน
แรงงานที่สูงขึ้น การลดความสูญเสียจากการตัดไม้ จึงเป็นสิ่งจ าเป็นโดยเฉพาะส าหรับผู้ประกอบการ
ขนาดกลางและเล็ก เพ่ือเพ่ิมประสิทธิภาพการผลิตและความสามารถในการแข่งขัน การน าโปรแกรม
ส าเร็จรูปมาใช้ในการค านวณและวางแผนการตัดไม้ จึงเป็นแนวทางที่มีศักยภาพในการลดการสูญเสีย
เศษไม้ ประหยัดต้นทุน และเสริมสร้างความสามารถในการแข่งขันทางธุรกิจ ซึ่งจะเป็นประโยชน์  
อย่างยิ่งต่อการพัฒนาอุตสาหกรรมเฟอร์นิเจอร์ไม้ DIY ในระยะยาว 
 
2. วัตถุประสงค์ 

เพ่ือเปรียบเทียบประสิทธิภาพของการสร้างแผนผังการตัดไม้อัด ด้วยวิธีฮิวริสติกแบบไม่หมุน
ชิ้นส่วนและแบบหมุนชิ้นส่วน 90 องศา ส าหรับการผลิตเฟอร์นิเจอร์แบบ DIY 

 
3. วิธีด าเนินการวิจัย 

การสร้างแผนผังการตัดไม้อัดส าหรับการผลิตเฟอร์นิเจอร์แบบ DIY โดยใช้วิธีฮิวริสติก  
มีวิธีการด าเนินงานวิจัย 4 หัวข้อ คือ 1) การหาขนาดและปริมาณไม้อัดในการผลิตเฟอร์นิเจอร์  DIY  
2) การจัดเตรียมข้อมูลชิ้นงาน 3) การใช้โปรแกรม CutLogic 2D ช่วยสร้างแผนผังการตัด 
และค านวณหาผลลัพธ์ และ 4) เปรียบเทียบผลลัพธ์ของการสูญเสียวัสดุจากการสร้างแผนผัง 
การตัดด้วยวิธีกิโยตีนแบบไม่หมุนชิ้นส่วนกับแบบหมุนชิ้นส่วน 90 องศา มีรายละเอียดดังนี้ 
 3.1 สร้างแบบจ าลอง 3 มิติ โดยเลือกรูปแบบเฟอร์นิเจอร์ DIY จ านวน 11 รูปแบบ ที่ท าด้วย
แผ่นไม้อัดความหนา 15 มิลลิเมตร จากหนังสือ สนุกกับงานไม้ มือใหม่ก็ท าได้  แล้วใช้โปรแกรม
คอมพิวเตอร์ SketchUp สร้างแบบจ าลอง 3 มิต ิ(Three-Dimensional) ดังภาพที่ 1 
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(ก) (ข) (ค) (ง) (ฆ) (จ) 

     

 

(ฉ) (ช) (ซ) (ฌ) (ญ)  
ภาพที่ 1 เฟอร์นิเจอร์ DIY  จ านวน 11 รูปแบบ 
ที่มา: ดัดแปลงมาจาก Woody Craft Club & Kesakham (2019) 

  
3.2 คัดแยกชิ้นส่วนส าหรับเฟอร์นิเจอร์ DIY ทั้ง 11 รูปแบบ เพ่ือหาขนาดมิติกว้าง ยาว  

และจ านวนชิ้นส่วน ตัวอย่างการแยกชิ้นส่วนประกอบเฟอร์นิเจอร์ DIY ภาพที ่1 (ค) แสดงดังภาพที ่2 
 

 
ภาพที่ 2 ชิ้นส่วนกล่องหนังสือพร้อมชั้นวางจากภาพที่ 1 (ค)  
ที่มา: ดัดแปลงมาจาก Woody Craft Club & Kesakham N. (2019) 
 

3.3 จัดเตรียมข้อมูลชิ้นงานและปริมาณเฟอร์นิเจอร์  DIY ทั้ง 11 รูปแบบ ๆ ละ 1 ชุด  
ดังตารางที ่1 
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ตารางท่ี 1 ข้อมูลชิ้นงานและปริมาณส าหรับเฟอร์นิเจอร์ DIY ทั้ง 11 รูปแบบ 
ล าดับ

ที ่
รูปแบบเฟอร์นิเจอร์ DIY ชื่อชิ้นส่วน 

ขนาด กว้างxยาว 
(มิลลิเมตร) 

จ านวนชิ้น/ชุด 

1 ชั้นเก็บนิตยสาร 
ภาพที ่1 (ก) 

แผ่นข้าง 300x250 2 

แผ่นฐาน 450x230 1 

ที่จับ 450x50 1 

2 ชั้นวางหนังสือแบบปรับ
เลื่อนได้ 

ภาพที ่1 (ข) 

แผ่นข้าง 180x180 2 

แผ่นคั่น 180x165 2 

แผ่นหลัง 500x60 2 

แผ่นฐาน 470x60 2 

แผ่นหลัง 150x60 2 
3 กล่องหนังสือพร้อมชั้นวาง 

ภาพที ่1 (ค) 
แผ่นชั้นวาง 370x265 2 

แผ่นข้าง 400x280 2 

แผ่นฐาน 370x265 1 

แผ่นหลัง 370x60 2 

แผ่นหลัง 370x160 1 

4 ที่แขวนผ้าเช็ดตัว 
ภาพที ่1 (ฆ) 

แผ่นหลัง 400x400 1 

แผ่นชั้นวาง 400x170 1 

แผ่นข้าง 400x20 1 

แผ่นข้าง 400x200 2 
5 ตู้จดหมาย 

ภาพที ่1 (ง) 
แผ่นหลัง 450x400 1 

แผ่นบน 450x200 1 

แผ่นหน้า 450x300 1 

แผ่นข้าง 400x150 2 

แผ่นล่าง 420x150 1 

6 ชั้นวางเข้ามุม ภาพที่ 1 (จ) ชั้นวาง 900x300 3 

7 ชั้นวางติดผนัง 
ภาพที ่1 (ฉ) 

แผ่นหลัง 750x630 1 

แผ่นข้าง 750x165 2 

แผ่นบน 670x180 1 
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ตารางท่ี 1 ข้อมูลชิ้นงานและปริมาณส าหรับเฟอร์นิเจอร์ DIY ทั้ง 11 รูปแบบ (ต่อ) 
ล าดับ

ที ่
รูปแบบเฟอร์นิเจอร์ DIY ชื่อชิ้นส่วน 

ขนาด กว้างxยาว 
(มิลลิเมตร) 

จ านวนชิ้น/ชุด 

  แผ่นชั้นวาง 600x150 3 

8 ตู้เก็บอาหารแห้ง 
ภาพที ่1 (ช) 

แผ่นหลัง 615x600 1 

แผ่นชั้นวาง 600x130 3 

แผ่นบน 600x130 1 

แผ่นล่าง 600x130 1 

แผ่นข้าง 615x130 2 

9 ตู้ใส่ถังขยะ 
ภาพที ่1 (ซ) 

แผ่นหลัง 600x250 1 

แผ่นข้าง 600x250 2 

แผ่นบน 235x220 1 

แผ่นฐาน 235x220 1 

ประตู 400x218 1 

หูจับ 40x20 1 

10 ชั้นเก็บนิตยสารติดผนัง 
ภาพที ่1 (ฌ) 

แผ่นหลัง 380x300 1 

แผ่นหน้า 300x70 2 

แผ่นล่าง 280x40 1 

แผ่นข้าง 250x80 2 

11 กล่องใส่อุปกรณ์ท าสวน 
ภาพที ่1 (ญ) 

แผ่นหน้า 400x90 2 

แผ่นหลัง 400x90 2 

แผ่นข้าง 200x150 2 

แผ่นฐาน 370x150 1 

  
 3.4 ใช้โปรแกรม CutLogic 2D ในการสร้างแผนผังการตัดวัสดุ โดยเลือกใช้แผ่นไม้อัด
มาตรฐานขนาด 1,219 x 2,438 มิลลิเมตร ความหนา 15 มิลลิเมตร ส าหรับสร้างแผนผังการตัด 
เป็นชิ้นงานย่อยรูปสี่เหลี่ยมผืนผ้าและหรือสี่เหลี่ยมจัตุรัสเพ่ือผลิตเฟอร์นิเจอร์ DIY จ านวน 11 รูปแบบ 
รูปแบบละ 1 - 10 ชุด โดยก าหนดให้มีการตัดขอบแผ่นไม้อัดมาตรฐานออก 5 มิลลิเมตร ทั้ง 4 ด้าน 
และความกว้างของร่องในการตัด (kerf) กว้าง 5 มิลลิเมตร เปิดโปรแกรม CutLogic 2D ป้อนข้อมูล
มิติด้านกว้างและด้านยาวของชิ้นส่วนที่ต้องการอยู่ในทิศทางตรงกับต าแหน่งมิติด้านกว้างและด้านยาว
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ของแผ่นไม้อัดมาตรฐาน (ภาพที ่3) กรอกข้อมูลจ านวนชิ้นส่วนที่ต้องการ เลือกไม่หมุนชิ้นส่วน (ภาพที ่3 ก)  
หรือแบบหมุนชิ้นส่วน (ภาพที ่3 ข)   
  

 
(ก) การจัดวางชิ้นส่วนแบบไม่หมุน (0 องศา)                (ข) การจัดวางชิ้นส่วนแบบหมุน (90 องศา) 
ภาพที่ 3 การสร้างแผนผังการตัดวัสดุด้วยวิธีกิโยตีนแบบไม่หมุนชิ้นส่วน และแบบหมุนชิ้นส่วน 
  

3.5 ค านวณเพ่ือเริ่มกระบวนการหาผลลัพธ์ที่ เหมาะสม โดยวิธี ฮิวริสติสใช้ขั้นตอน 
วิธีเชิงพันธุกรรม (Genetic Algorithm) เพ่ือแก้ปัญหาการตัดวัสดุ โดยมีกระบวนการหาผลลัพธ์ 
เริ่มจาก 1) สร้างแผนผังการตัดวัสดุเริ่มต้น 2) ประเมินความเหมาะสมของแผนผัง 3) คัดเลือกแผนผัง 
ที่มีศักยภาพ 4) สลับสายพันธุ์ระหว่างแผนผังที่ได้รับการคัดเลือก 5) สร้างการกลายพันธุ์เพ่ือเพ่ิม
ความหลากหลาย 6) ประเมินความเหมาะสมของแผนผังใหม่  7) ตรวจสอบเงื่อนไขการสิ้นสุด 
การท างาน 8) น าเสนอแผนผังการตัดวัสดุที่ดีที่สุด ดังแสดงในภาพที่ 4 

3.6 ผลลัพธ์ของการใช้โปรแกรม CutLogic 2D สร้างแผนผังการตัดด้วยวิธีกิโยตีน 
แบบไม่หมุนชิ้นส่วนและแบบหมุนชิ้นส่วน 90 องศา แสดงข้อมูลแผนผังการตัดวัสดุ และจ านวนนับ  
เช่น จ านวนวัสดุที่ต้องสั่งซื้อ จ านวนแผนผัง จ านวนครั้งในการตัด ผลรวมของความยาวในการตัดวัสดุ 
และร้อยละผลผลิตรวม (% Yield) ซึ่งค านวณได้จากผลรวมของพ้ืนที่ชิ้นงานที่ใช้รวมกับพ้ืนเศษวัสดุ
ขนาดใหญใ่นแผนผังการตัดวัสดุสุดท้ายแล้วหารด้วยผลรวมของพ้ืนที่วัสดุที่ซื้อ 
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ภาพที่ 4 ขั้นตอนการหาค าตอบของฮิวริสติสด้วยขั้นตอนวิธีเชิงพันธุกรรม 
ที่มา: ดัดแปลงจาก Settanun (2015). 
 
4. ผลการวิจัย 

4.1 การสร้างแผนผังตัดไม้อัดด้วยวิธีกิโยตีนแบบไม่หมุนชิ้นส่วนและหมุนชิ้นส่วน 90 องศา 
ได้ผลลัพธ์เป็นจ านวนนับ ได้แก่ จ านวนแผนผังการตัด จ านวนวัสดุที่ซื้อ ร้อยละผลผลิตรวมจ านวน 
การตัดวัสดุ และผลรวมความยาวการตัดวัสดุ ดังแสดงในตารางที ่2 
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ตารางท่ี 2 ผลลัพธ์การสร้างแผนผังการตัดไม้อัดวิธีกิโยตีนแบบไม่หมุนชิ้นส่วนและหมุนชิ้นส่วน 
ข้อมูลที่ก าหนด ผลลัพธ์ที่ได ้

เฟอร์นิเจอร์ 
DIY 

(รูปแบบ) 

รูปแบบ
ละ  

(ชุด) 

จ านวน
ชิ้นส่วน   

ที่
ต้องการ 
(ชิ้น) 

กิโยตีน แผนผัง
การตัด 
(วิธี) 

จ านวน     
ไม้อัดที่

ซื้อ 
(แผ่น) 

ร้อยละ
ผลผลิต

รวม 

จ านวน    
การตัด 
(คร้ัง) 

ผลรวม      
ความยาว      
การตัดวัสด ุ
(มิลลิเมตร) 

11  1 71 
ไม่หมุน 3 3 86.26 124 59,309 
หมุน 3 3 85.03 139 62,384 

11 2 142 
ไม่หมุน 5 5 81.80 228 119,036 
หมุน 5 5 83.07 218 117,777 

11 3 213 
ไม่หมุน 7 7 80.88 333 176,352 
หมุน 7 7 81.93 344 172,843 

11 4 284 
ไม่หมุน 9 9 81.69 416 229,102 
หมุน 9 9 81.73 414 227,473 

11 5 355 
ไม่หมุน 12 12 83.11 506 284,942 
หมุน 12 12 83.30 525 282,856 

11 6 426 
ไม่หมุน 14 14 83.19 601 336,461 
หมุน 14 14 83.80 585 330,849 

11 7 497 
ไม่หมุน 15 15 82.38 709 394,344 
หมุน 15 16 83.57 694 384,836 

11 8 568 
ไม่หมุน 18 18 82.42 793 441,515 
หมุน 17 18 83.52 764 440,373 

11 9 639 
ไม่หมุน 17 20 82.69 874 492,912 
หมุน 19 20 83.01 862 492,872 

11 10 710 
ไม่หมุน 20 23 83.08 980 548,191 
หมุน 21 23 83.87 954 546,738 
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ภาพที่ 5 แผนภูมิแสดงการเปรียบเทียบร้อยละของผลผลิตรวมกับจ านวนเฟอร์นิเจอร์ DIY 

 

จากตารางที่ 2 และภาพที่ 5 ผลลัพธ์การสร้างแผนผังการตัดไม้อัดวิธีกิโยตีนส าหรับเฟอร์นิเจอร์ 
DIY จ านวน 1 - 10 ชุด โดยเปรียบเทียบระหว่างวิธีไม่หมุนชิ้นส่วนและวิธีหมุนชิ้นส่วน  90 องศา 
พบว่า วิธีการหมุนชิ้นส่วน 90 องศา ให้ค่าร้อยละผลผลิตรวมสูงกว่า โดยมีข้อยกเว้นเพียงกรณีเดียว
คือการผลิต 1 ชุด ที่วิธีไม่หมุนชิ้นส่วนให้ผลดีกว่าเล็กน้อย ความแตกต่างของประสิทธิภาพระหว่าง  
2 วิธีนี้ มีค่าสูงสุดทีร่้อยละ 1.27 (กรณีการผลิตจ านวน 2 ชุด) ซึ่งการสร้างแผนผังการตัดไม้อัดวิธีหมุน
ชิ้นส่วน 90 องศา เพ่ิมความยืดหยุ่นในการจัดวางชิ้นงาน ท าให้สามารถใช้ประโยชน์จากพ้ืนที่ว่าง 
ได้ดีกว่า และเพ่ิมอัตราการใช้ประโยชน์จากไม้อัดได้มากกว่าวิธีไม่หมุนชิ้นส่วน โดยเฉพาะอย่างยิ่ง  
เมื่อผลิตในปริมาณท่ีมากขึ้น อย่างไรก็ตาม ความได้เปรียบนี้อาจไม่ชัดเจนนักในการผลิตจ านวนน้อย 

4.2 การสร้างแผนผังการตัดไม้อัดวิธีกิโยตีนแบบไม่หมุนชิ้นส่วนและหมุนชิ้นส่วน 90 องศา 
เพ่ือใช้ประโยชน์ในการลดของเสียและจ านวนการตัด มีดังนี้ 
 1) แผนผังการตัดด้วยวิธีกิโยตีนแบบไม่หมุนชิ้นส่วน ในที่นี่ขอยกตัวอย่างแผนผังการตัด
เฟอร์นิเจอร์ DIY 11 รูปแบบ จ านวนรูปแบบละ 10 ชุด พบว่า มีการวางชิ้นส่วนรูปสี่เหลี่ยมผืนผ้า 
มิติทางด้านยาวถูกวางไปตามมิติด้านยาวของแผ่นไม้อัด โดยแผนผังการตัดที่  1 - 19 จัดวางชิ้นส่วน 
ลงบนแผ่นไม้ อัดอย่างหนาแน่น ส่วนชิ้นส่วนที่ เหลือถูกน าไปจัดวางในแผนผังการตัดที่  20  
(แผนผังสุดท้าย) ลักษณะเศษวัสดุที่ เหลือรูปสี่ เหลี่ยมผืนผ้าหรือสี่ เหลี่ยมจัตุรัสขนาดมิติเล็ก  
จนถึงขนาดมิติใหญ่ ซึ่งแผนผังสุดท้ายของการตัดวัสดุมีพ้ืนที่เศษวัสดุใหญ่สุด (Scrap) คือ 1,219 x 
1,818 มิลลิเมตร ดังภาพที ่6(ก) 
 2) แผนผังการตัดด้วยวิธีกิโยตีนแบบหมุนชิ้นส่วน 90 องศา ในที่นี่ขอยกตัวอย่างแผนผัง
การตัดเฟอร์นิเจอร์ DIY 11 รูปแบบ รูปแบบละ 10 ชุด (ภาพที่ 6ข) พบว่า มีการวางชิ้นส่วนรูป
สี่เหลี่ยมผืนผ้า มิติทางด้านยาวถูกวางไปมิติด้านยาวและหรือด้านกว้างของแผ่นไม้อัด โดยแผนผัง 
การตัดที่ 1 - 20 จัดวางชิ้นส่วนลงบนแผ่นไม้อัดอย่างหนาแน่น ส่วนชิ้นส่วนที่เหลือถูกน าไปจัดวาง 
ในแผนผังการตัดที่ 21 (แผนผังสุดท้าย) ลักษณะเศษวัสดุที่เหลือรูปสี่เหลี่ยมผืนผ้าหรือสี่เหลี่ยมจัตุรัส
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ขนาดมิติเล็กจนถึงขนาดมิติใหญ่ ซึ่งแผนผังสุดท้ายของการตัดวัสดุมีพ้ืนที่เศษวัสดุใหญ่สุด (scrap)  
คือ 1,219 x 2,263 มิลลิเมตร ดังภาพที่ 6(ข) 
 

           
(ก) แบบไม่หมุนชื้นส่วน     (ข) แบบหมุนชิ้นส่วน 

ภาพที่ 6 แผนผังการตัดวัสดุที่ 20 แบบไม่หมุนชิ้นส่วนและหมุนชิ้นส่วน ส าหรับเฟอร์นิเจอร์ DIY  
11 รูปแบบ รูปแบบละ 10 ชุด  

 

4.3 ประสิทธิภาพของแผนผังการตัดไม้อัดในการลดผลกระทบเชิงลบจากกระบวนการผลิต
เฟอร์นิเจอร์ (เศษไม้อัดที่เหลือทิ้งเป็นขยะส่งผลต่อสิ่งแวดล้อม และฝุ่นไม้ที่เป็นอันตรายต่อสุขภาพ
ของผู้ปฏิบัติงาน) ดังแสดงในตารางที่ 3  
 

ตารางท่ี 3 ปริมาณฝุ่นที่เกิดจากการตัดไม้อัดในงานเฟอร์นิเจอร์ DIY จ านวน 1 - 10 ชุด 
จ านวน 

เฟอร์นิเจอร์ 
แผนผังการตัดไม้อัด 
แบบไม่หมุนชิ้นส่วน 

แผนผังการตัดไม้อัด 
แบบหมุนชิ้นส่วน 90 องศา 

ร้อยละ
ผลผลิตรวม 

ร้อยละ 
เศษวัสดุ 

ปริมาณ 
ฝุ่นไม้ 

(กิโลกรัม) 

ร้อยละ
ผลผลิตรวม 

ร้อยละ
เศษวัสดุ 

ปริมาณ 
ฝุ่นไม้ 

(กิโลกรัม) 
1 86.26 13.74 2.669 85.03 14.97 2.807 
2 81.8 18.2 5.357 83.07 16.93 5.300 
3 80.88 19.12 7.936 81.93 18.07 7.778 
4 81.69 18.31 10.310 81.73 18.27 10.236 
5 83.11 16.89 12.822 83.3 16.7 12.729 
6 83.19 16.81 15.141 83.8 16.2 14.888 
7 82.38 17.62 17.745 83.57 16.43 17.318 
8 82.42 17.58 19.868 83.52 16.48 19.817 
9 82.69 17.31 22.181 83.01 16.99 22.179 
10 83.08 16.92 24.669 83.87 16.13 24.603 

ค่าเฉลี่ย 82.75 17.25 13.870 83.28 16.72 13.766 
หมายเหตุ ค านวณหาปรมิาณฝุ่นไม้ มี 2 ข้ันตอน คือ  
1. ปริมาตรของร่องตดั: ปริมาตร = ความกว้างร่องxความหนาไม้อัด x ความยาวในการตัด 
2. ปริมาณฝุ่นไม้ = ปริมาตรของรอ่งตัด x ความหนาแน่นของไม้อัด (600 กิโลกรัมต่อลูกบาศก์เมตร) 
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 จากตารางที่ 3 พบว่าการใช้แผนผังการตัดแบบหมุนชิ้นส่วน 90 องศา ให้ค่าร้อยละผลผลิต
รวมที่สูงกว่าเล็กน้อย แต่กลับให้ปริมาณเศษไม้อัดที่เหลือจากการตัดแต่งและฝุ่นไม้ที่เกิดขึ้นน้อยกว่า
อย่างเห็นได้ชัดในทุกจ านวนชุดการผลิต โดยเฉลี่ยแล้วการใช้แผนผังการตัดไม้อัดแบบหมุนชิ้นส่วน  
90 องศา สามารถเพ่ิมร้อยละผลผลิตรวมได้สูงกว่าถึงร้อยละ 0.53 และยังช่วยลดปริมาณเศษไม้อัด 
ที่ไมส่ามารถน ากลับมาใช้ประโยชน์ได้ร้อยละ 0.53 และฝุ่นไม้ทีเ่ป็นอันตรายต่อสุขภาพได้ถึง 0.104 กิโลกรัม 
เมื่อเทียบกับแบบไม่มีการหมุนชิ้นส่วน นับเป็นการเพ่ิมประสิทธิภาพการใช้ทรัพยากรไม้อัดและความปลอดภัย
ในการท างานไปพร้อม ๆ กัน 
 
5. สรุปและอภิปรายผลการวิจัย  

การศึกษาเรื่องการสร้างแผนผังการตัดไม้อัดส าหรับการผลิตเฟอร์นิเจอร์แบบ DIY โดยใช้วิธี
ฮิวริสติก มีวัตถุประสงค์เ พ่ือเปรียบเทียบประสิทธิภาพของวิธีการสร้างแผนผังการตัดไม้ อัด  
แบบไม่หมุนชิ้นส่วนและแบบหมุนชิ้นส่วน 90 องศา ส าหรับการผลิตเฟอร์นิเจอร์ 11 รูปแบบ ๆ ละ  
1 - 10 ชุด โดยใช้ไม้อัดหนา 15 มิลลิเมตร ที่มีชิ้นงานรูปสี่เหลี่ยมผืนผ้าและสี่เหลี่ยมจัตุรัสหลากหลาย
ขนาด ผลการวิจัยพบว่า ทั้งสองวิธีใช้ปริมาณวัตถุดิบเท่ากัน แต่วิธีกิโยตีนแบบหมุนชิ้นส่วน 90 องศา
ให้ค่าร้อยละผลผลิตรวมสูงกว่า และเมื่อผลิตตั้งแต่ 4 ชุดขึ้นไป จะให้เศษไม้อัดขนาดใหญ่กว่า 
และความยาวรวมในการตัดน้อยกว่าแบบไม่หมุนชิ้นส่วน นอกจากนี้การใช้แผนผังการตัดแบบหมุน
ชิ้นส่วน 90 องศา สามารถเพ่ิมผลผลิตรวมได้ถึงร้อยละ 0.53 โดยเฉลี่ย ควบคู่ไปกับการลดปริมาณ
เศษไม้อัดที่ไม่สามารถน ากลับมาใช้ประโยชน์ได้ลงในสัดส่วนเดียวกัน และลดฝุ่นไม้ที่เป็นอันตราย 
ต่อสุขภาพได้ 0.104 กิโลกรัม เมื่อเทียบกับแผนผังการตัดแบบไม่หมุนชิ้นส่วนโดยเฉลี่ย เพราะวิธีหมุน
ชิ้นส่วน 90 องศา เพ่ิมความยืดหยุ่นในการจัดวางชิ้นงาน ท าให้สามารถใช้ประโยชน์จากพ้ืนที่ว่าง 
ได้ดีกว่า และเพ่ิมอัตราการใช้ประโยชน์จากไม้อัดได้มากกว่าวิธีไม่หมุนชิ้นส่วน โดยเฉพาะอย่างยิ่ง  
เมื่อผลิตในปริมาณที่มากขึ้น อย่างไรก็ตาม ความได้เปรียบนี้อาจไม่ชัดเจนนักในการผลิตจ านวนน้อย 
ซึ่งนับเป็นการเพ่ิมประสิทธิภาพการใช้ทรัพยากรไม้อัด  ควบคู่ไปกับการสร้างสภาพแวดล้อม 
การท างานที่ปลอดภัยยิ่งขึ้น และยกระดับทั้งประสิทธิภาพการผลิตและการใช้ทรัพยากรอย่างคุ้มค่า  
ไปพร้อมกัน 

การใช้โปรแกรมคอมพิวเตอร์สร้างทางเลือกและค านวณหาค าตอบในการตัดไม้อัด โดยเฉพาะ
แบบหมุนชิ้นส่วน 90 องศา ช่วยให้ได้ผลลัพธ์ที่ดีกว่า ซึ่งสอดคล้องกับงานวิจัยของ Dalalah et al. 
(2014) ที่ใช้อัลกอริทึมฮิวริสติกแบบหมุนชิ้นส่วนตัดวัสดุรูปร่างไม่สม่ าเสมอ สามารถลดของเสียได้
ดีกว่าแบบไม่หมุนชิ้นส่วน และงานวิจัยของ Wu & Yang (2021) ที่พบว่าแผนผังการตัดซับซ้อนสูง  
จะใช้ประโยชน์จากวัสดุได้มากกว่าแบบซับซ้อนน้อย 

สรุปได้ว่า การประยุกต์ใช้เทคนิคสร้างแผนผังตัดไม้อัดวิธีกิโยตีนแบบหมุนชิ้นส่วน 90 องศา 
ช่วยเพ่ิมประสิทธิภาพการใช้ประโยชน์จากวัสดุ โดยให้ค่าร้อยละผลผลิตรวมและพ้ืนที่ใช้สอยสูงกว่า 
ขณะที่จ านวนครั้ งการตัดใกล้ เคียงกับแบบไม่หมุนชิ้นงาน ซึ่ ง เป็นข้อได้ เปรียบที่น่ าสนใจ 
ส าหรับการผลิตเฟอร์นิเจอร์ DIY ในเชิงพาณิชย์หรืออุตสาหกรรมที่ต้องการใช้ทรัพยากรไม้อย่างคุ้มค่า 
และลดต้นทุนการผลิต อีกทั้งยังช่วยลดผลกระทบต่อสิ่งแวดล้อมจากเศษไม้ที่เหลือทิ้งและปริมาณ 
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ฝุ่นไม้ที่เป็นอันตรายต่อสุขภาพของผู้ปฏิบัติงาน จึงเป็นแนวทางที่น่าสนใจอย่างยิ่งในการพัฒนา
กระบวนการผลิตเฟอร์นิเจอร์ในปัจจุบัน 
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บทคัดย่อ 
การเปรียบเทียบผลผลิตเห็ดนางฟ้าในโรงเรือนอัจฉริยะกับโรงเรือนแบบดั้งเดิมมีวัตถุประสงค์ 

2 ข้อ คือ 1. เพ่ือเปรียบเทียบผลผลิตเห็ดจากการผลิตในโรงเรือนอัจฉริยะกับโรงเรือนแบบดั้งเดิม            
2. เพ่ือเปรียบเทียบผลผลิตเห็ดจากการจัดเรียงก้อนเห็ดที่แตกต่างกัน ในการวิจัยได้ติดตั้งเทคโนโลยี
อินเทอร์เน็ตของทุกสรรพสิ่งและต าแหน่งอุปกรณ์ตรวจวัด เพ่ือควบคุมปัจจัยการผลิตเห็ดนางฟ้า
จ านวน 4 ปัจจัย คือ 1. ความชื้นสัมพัทธ์ร้อยละ 70 - 90 2. อุณหภูมิ 28 - 32°C 3. ปริมาณก๊าซ CO2 
ไม่เกิน 2,000 ppm และ 4. แสงไม่เกิน 100 lux ในการวิจัยได้ออกแบบการทดลอง โดยแบ่งโรงเรือน
อัจฉริยะออกเป็น 4 โซน เพ่ือบันทึกผลการผลิตเห็ดในแต่ละโซน โดยในโซน 1A และ 1B จะเป็น 
การเรียงก้อนเชื้อเห็ดซ้อนทับกัน 2 ชั้นในแนวตั้ง เว้น 1 ชั้น ส่วนในโซน 2A และ 2B จะเป็นการเรียง
ก้อนเชื้อเห็ดแบบดั้งเดิมคือจัดเรียง โดยวางก้อนเห็ดซ้อนทับกันขึ้นไปในแนวตั้ง 

ผลผลิตเห็ดที่ผลิตได้จากโรงเรือนอัจฉริยะสูงกว่าการผลิตในโรงเรือนแบบดั้ ง เดิม 
ร้อยละ 24.18 - 26.51 และเมื่อปรับการจัดวางก้อนเชื้อเห็ด เป็นการจัดวางแบบ 2 ชั้น เว้น 1 ชั้น 
พบว่าผลผลิตที่ผลิตได้ในโรงเรือนอัจฉริยะสูงกว่าโรงเรือนแบบดั้งเดิมร้อยละ 33.81 - 35.86  
แสดงว่าการผลิตเห็ดนางฟ้าในโรงเรือนอัจฉริยะให้ผลผลิตดีกว่าการผลิตในโรงเรือนแบบดั้งเดิม  
และการจัดเรียงแบบ 2 ชั้น เว้น 1 ชั้น ให้ผลผลิตดีกว่าการจัดเรียงแบบดั้งเดิม 
ค าส าคัญ: โรงเรือนอัจฉริยะ, การผลิตเห็ดนางฟ้า, เทคโนโลยีอินเทอร์เน็ตของทุกสรรพสิ่ง  
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Abstract 
This study, comparing gray oyster mushroom production in a smart farm and a 

traditional farm had two objectives:  1.  To compare the mushroom production in a 
smart farm and a traditional farm; and 2. To compare the mushroom production from 
different arrangements of mushroom lumps.  For this research, Internet of Things 
technology and measurement equipment were installed to control 4 factors of oyster 
mushroom production: 1. Relative humidity 70 - 90%; 2. Temperature 28 - 32°C; 3. CO2 
content less than 2,000 ppm; and 4.  Light 100 lux.  The research design divided the 
smart farm into 4 zones to record the results of mushroom production in each zone. 
In zones 1A and 1B, the mushroom cultures were arranged in 2 layers vertically, with 
a gap of 1 layer, and in zones 2A and 2B, the mushroom clusters were arranged in the 
traditional way, by placing the mushroom clusters on top of each other vertically.  

The mushroom production in the smart farm was higher than the traditional 
farm (24.18-26.51%) .  When adjusting the arrangement, 2 layers vertically, with a gap 
of 1 layer, it was found that production in the smart farm was higher than the traditional 
farm (33.81 - 35.86%). This shows that production in the smart farm was higher than the 
traditional farm and the arrangement of 2 layers, with a gap of 1 layer, gives better 
results than the traditional arrangement. 
Keywords: Smart Farm, Gray Oyster Mushroom Production, Internet of Things Technology 
 
1. บทน า  

เห็ดเป็นสินค้าเศรษฐกิจของเกษตรกรไทย เป็นผลผลิตทางการเกษตรที่เป็นที่ต้องการ                
ของตลาด เนื่องจากเป็นแหล่งโปรตีนที่ดี และยังเป็นส่วนประกอบของอาหารได้ในทุกกลุ่มผู้บริโภค 
ประเทศไทยมีการศึกษาอย่างเป็นทางการเมื่อปี พ.ศ. 2479 และได้ให้ความรู้เกี่ยวกับการผลิตเห็ด
อย่างเป็นทางการเมื่อปี พ.ศ. 2480 การบริโภคเห็ดนิยมบริโภคทั้งเห็ดที่มีตามธรรมชาติและเห็ด          
ที่สามารถผลิตได้จากโรงเรือนผลิตเห็ด (Office of the Royal Development Projects Board, 2012) 

การผลิตเห็ดในประเทศไทย ปัจจุบันมีมากกว่าหนึ่งหมื่นครัวเรือนที่ประกอบอาชีพผลิตเห็ด 
สามารถสร้างรายได้ในแต่ละปีไม่ต่ ากว่า 9,000 ล้านบาท (The National Science and Technology 
Development Agency, 2021) ในประเทศไทยมีสภาพอากาศที่เหมาะกับการผลิตเห็ด กรรมวิธีการผลิต
สามารถท าได้ง่าย ไม่ยุ่งยากต่อการปฏิบัติ ใช้ระยะเวลาสั้นในการผลิต (Sangpakornkij, 2013;  
Hongyont, 2019) และตลาดยังมีความตองการเห็ดเป็นจ านวนมากโดย 5 อันดับ เห็ดที่มีการผลิต
มากที่สุด ได้แก่ เห็ดฟาง เห็ดนางฟ้า เห็ดนางรม เห็ดเป๋าฮ้ือ เห็ดหูหนู (Satun College of Agriculture 
and Technology, 2014) 

เห็ดนางฟ้าเป็นเห็ดที่อยู่ในสกุลเดียวกับเห็ดนางรม และเห็ดเป๋าฮ้ือ มีลักษณะคล้าย 
เห็ดนางรมแต่ดอกมีสีขาวนวลถึงน้ าตาลอ่อน หมวกดอกหนา และเนื้อแน่น เห็ดนางฟ้าเป็นชื่อที่ตั้ง 
ในประเทศไทยแต่บางถิ่นเรียกว่าเห็ดแขก เนื่องจากมีถิ่นก าเนิดในแถบเทือกเขาหิมาลัยในประเทศ



Wittayasara: Integration Apply Engineering and Industrial Technology          31 
 

วิทยสารบรูณาการเทคโนโลยีอุตสาหกรรมและวิศวกรรมประยุกต์ 
ปีท่ี  17  ฉบับท่ี 1   มกราคม – มิถุนายน 2567 

อินเดีย ในสภาพธรรมชาติจะเจริญเติบโตตามตอไม้ผุที่มีอากาศชื้นและเย็น (Sangpakornkij, 2013; 
Hongyont, 2019) ส่วนการผลิตเห็ดในโรงเรือนจะต้องจัดปัจจัยการผลิตให้ความเหมาะสม 
ต่อการเจริญเติบโตของเห็ด โดยต้องควบคุมปัจจัยหลัก คือ 1) ความชื้น 2) อุณหภูมิ 3) ปริมาณ 
ก๊าซคาร์บอนไดออกไซด์ และ 4) แสง (Chieochan et al., 2017; Youngkerd, & Sangdee, 2015; 
Khambun et al., 2021) โดยปัจจัยทั้ง 4 นี้ จะส่งผลต่อการออกดอกของเห็ดและคุณภาพของเห็ด 
ที่ผลิตด้วย นอกจากนั้น ถ้าต้องการผลิตเห็ดในโรงเรือนอัจฉริยะ อาจจะต้องค านึงถึงปัจจัยการผลิต
รองคือรูปแบบการเรียงก้อนเห็ดในโรงเรือน เนื่องจากการผลิตในโรงเรือนอัจฉริยะมีจุดมุ่งหมาย 
เพ่ือควบคุมปัจจัยการผลิตทั้งหมดให้ก้อนเห็ดทุกก้อนได้รับปัจจัยการผลิตเหมือน ๆ กัน ผู้วิจัยจึง
ต้องการศึกษารูปแบบการจัดเรียงก้อนเห็ดในการผลิตด้วยโรงเรือนอัจฉริยะ เพ่ือให้ทราบผลผลิตที่ได้
จากโรงเรือนอัจฉริยะเมื่อเทียบกับการผลิตเห็ดในโรงเรือนแบบดั้งเดิม และทราบผลผลิตที่ได้จากการ
จัดเรียงก้อนเห็ดที่แตกต่างกัน 

 
2. วัตถุประสงค์ 

2.1 เพ่ือเปรียบเทียบผลผลิตเห็ดจากการผลิตในโรงเรือนอัจฉริยะกับโรงเรือนแบบดั้งเดิม 
2.2 เพ่ือเปรียบเทียบผลผลิตเห็ดจากการจัดเรียงก้อนเห็ดที่แตกต่างกัน 
 

3. วิธีด าเนินการวิจัย 
 การผลิตเห็ดสามารถแบ่งปัจจัยในการผลิตออกเป็น 2 ระยะ คือ 1. ระยะการผลิตก้อนเชื้อ 
และ 2. ระยะการเปิดดอก เมื่อพิจารณาเฉพาะขั้นตอนการเปิดดอก พบว่าปัจจัยในช่วงการเปิดดอก
ประกอบไปด้วย 8 ปัจจัย นอกจากนั้นการถ่ายเทอากาศสามารถใช้การควบคุมความเข้มข้น                
ก๊าซคาร์บอนไดออกไซด์เป็นระบบการควบคุมที่ท าให้การถ่ายเทอากาศในโรงเรือนดีไปด้วย  
ส าหรับปัจจัยน้ าและจ านวนครั้งในการรดน้ าแปรผันกับความชื้นสัมพันธ์ กล่าวคือเมื่อควบคุมปัจจัย
ความชื้นสัมพัทธ์ในโรงเรือนได้แล้ว ก็ไม่จ าเป็นต้องควบคุมปัจจัยจ านวนครั้งในการรดน้ า เพียงแต่ใน
การใช้น้ าเพ่ือเพ่ิมความชื้นสัมพัทธ์ในโรงเรือน จ าเป็นต้องใช้น้ าที่สะอาดและมีค่าความเป็นกรด-เบส 
เป็นกลาง ค่า pH ประมาณ 7.0 ดังนั้น เมื่อพิจารณาปัจจัยที่เหลือจากการพิจารณาข้างต้นจะประกอบ
ไปด้วยปัจจัยจ านวน 5 ปัจจัยที่ส่งผลต่อการผลิตเห็ด โดยมีปัจจัยหลักจ านวน 4 ปัจจัย คือ  
1. ความชื้นสัมพัทธ์ 2. อุณหภูมิ 3. ก๊าซคาร์บอนไดออกไซด์ 4. แสง และมีปัจจัยรองจ านวน 1 ปัจจัย
คือ 1. การจัดเรียงก้อนเห็ด โดยแสดงภาพโรงเรือนอัจฉริยะในภาพที่ 1 และแสดงตารางผลกระทบ
ของปัจจัยที่ส่งผลต่อการผลิตเห็ดดังแสดงในตารางที่ 1 ซึ่งได้ปรับปรุงจากผลการศึกษาของศิวัตม์                
กมลคุณานนท์ และคณะ (2565) (Kamonkunanon et al., 2022) 
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ภาพที่ 1 ภายนอกและภายในโรงเรือนอัจฉริยะ 
 
ตารางท่ี 1 ผลกระทบของปัจจัยที่ส่งผลต่อการผลิตเห็ด 

ผลกระทบ/ขั้นตอนการผลิต 
 
 
ปัจจัย 
 

ปัจจัยท่ีส่งผลต่อการผลิตเห็ดกลุ่มเย็น ระยะการผลิต 
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เปิ
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1. ความชื้นสัมพัทธ ์       
2. อุณหภูม ิ       
3. ก๊าซคาร์บอนไดออกไซด ์       
4. แสง       
5. ธาตุอาหารหลัก       

6. ธาตุอาหารรอง       

7. การถ่ายเทอากาศ       
8. น้ าและจ านวนครั้งในการรดน้ า       
9. การจัดเรียงก้อนเห็ด       
10. การดูแลอื่น ๆ (โรค แมลง)       

ที่มา: (Kamonkunanon et al., 2022) 
 

เมื่อทราบปัจจัยที่ส าคัญ โดยมีปัจจัยที่ส าคัญมาก 4 ปัจจัยคือ ความชื้นสัมพัทธ์ อุณหภูมิ               
ก๊าซคาร์บอนไดออกไซด์ และแสง และ 1 ปัจจัยรองคือการจัดเรียงก้อนเชื้อเห็ด จึงน าไปสู่                    
การออกแบบกระบวนการผลิตเห็ดนางฟ้าในโรงเรือนอัจฉริยะ โดยใช้เทคโนโลยีอินเทอร์เน็ต                  
ของทุกสรรพสิ่งที่ได้ศึกษาและคัดสรรเทคโนโลยี น ามาสู่ขั้นตอนการออกแบบ สร้าง และทดสอบ                
การทดลองผลิตเห็ดนางฟ้า เพ่ือให้ทราบผลผลิตเห็ดที่ผลิตได้ในโรงเรือนอัจฉริยะและรูปแบบ                   
การจัดเรียงก้อนเห็ดที่ส่งผลต่อผลผลิตเห็ดที่ผลิตได้ ดังแสดงขั้นตอนการวิจัยในภาพที่ 2  
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ภาพที่ 2 วิธีการด าเนินการทดลอง 
 

จากภาพที่ 2 แบ่งการทดลองผลิตเห็ดนางฟ้าในโรงเรือนอัจฉริยะออกเป็น 3 ขั้นตอนคือ                
1) การออกแบบการทดลองการผลิตเห็ด 2) การสร้างรูปแบบการทดลองการผลิตเห็ด และ                        
3) การทดสอบการทดลองการผลิตเห็ด โดยมีผลลัพธ์ 2 ส่วนคือ 1) ผลผลิตเห็ดที่ได้ และ 2) รูปแบบ                   
การจัดเรียงที่ส่งผลต่อผลผลิต ผู้วิจัยได้การออกแบบการทดลองโดยแบ่งพ้ืนที่ในโรงเรือนออกเป็น 2 โซน
ตามความยาวของโรงเรือน เพ่ือติดตั้งอุปกรณ์ตรวจวัดปัจจัยการผลิตเห็ดจ านวน 2 ชุด คือ อุปกรณ์
ตรวจวัด A และอุปกรณ์ตรวจวัด B และในแต่ละโซนจะแบ่งครึ่งเพ่ือจัดเรียงก้อนเห็ดโดยจะมี            
การจัดเรียง 2 แบบ คือ แบบที่ 1 เป็นการจัดเรียงก้อนเห็ดโดยวางก้อนเห็ด 2 ชั้น เว้น 1 ชั้น                
การจัดเรียงในลักษณะนี้เป็นการจัดเรียงโดยวางก้อนเห็ดซ้อนทับกัน 2 ชั้นในแนวตั้ง เว้น 1 ชั้น            
แล้วจัดเรียงก้อนเห็ดแบบเดิมอีก 2 ชั้น วางต่อกันไปในแนวตั้งแบบเดิม เพ่ือให้ก้อนเห็ดได้มีผิวสัมผัส
กับอุณหภูมิ ความชื้น ก๊าซคาร์บอนไดออกไซด์ และแสง ในโรงเรือนอัจฉริยะเหมือนกันในทุก ๆ ก้อน  
ดังแสดงในภาพที่ 3A และแบบที่ 2 เป็นการจัดเรียงก้อนเห็ดโดยไม่มีการเว้นระยะ การจัดเรียง             
ในลักษณะนี้จะจัดเรียงโดยวางก้อนเห็ดซ้อนทับกันขึ้นไปในแนวตั้ง เพ่ือให้ก้อนเห็ดรับน้ าหนักกันเอง              
ซึ่งเป็นรูปแบบดั้งเดิมที่เกษตรกรนิยมใช้ในการผลิตเห็ด ดังแสดงในภาพที่ 3B โดยจะทดลองเปรียบเทียบ
กับการผลิตในโรงเรือนแบบดั้งเดิมที่ควบคุมปัจจัยการผลิต โดยใช้วัสดุในการเป็นฉนวนความร้อนเพ่ือควบคุม
อุณหภูมิใช้การรดน้ าเพ่ือเพ่ิมความชื้น ใช้แสงไฟนีออนในโรงเรือนเพ่ือเพ่ิมแสงในการผลิตเห็ด 
และใช้การระบายอากาศด้วยการเปิดโรงเรือนในบางช่วงเวลา และจัดวางเรียงก้อนเชื้อเห็ดแบบวางทับกัน                      
ในแนวดิ่ง เพ่ือเปรียบเทียบผลผลิตที่ได้จากการผลิตในโรงเรือนอัจฉริยะที่สามารถควบคุมปัจจัย  
การผลิตเห็ดได ้กับผลผลิตที่ได้จากโรงเรือนแบบดั้งเดิมที่ควบคุมปัจจัยการผลิตได้บางส่วน 
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ภาพที่ 3A และ 3B การจัดเรียงแบบที่ 1 และแบบที่ 2 
 

เมื่อพิจารณาการทดลองทั้งโรงเรือนผลิตเห็ด พบว่ามีการแบ่งโซนในการทดลองจ านวน             
4 โซน คือโซน A1, A2, B1 และ B2 ตามล าดับ ดังแสดงในภาพที่ 4 

 

  
 

ภาพที่ 4 การจัดโซนในโรงเรือนเพ่ือการทดลองผลิตเห็ด 
 

จากภาพที่ 4 แสดงโซนการผลิตจ านวน 4 โซน ในโรงเรือนอัจฉริยะที่ควบคุมปัจจัยการผลิต           
ที่ส าคัญทั้ง 4 ปัจจัย ด้วยเทคโนโลยีอินเทอร์เน็ตของทุกสรรพสิ่ง ประกอบไปด้วย 1. ความชื้นสัมพัทธ์
ที่ ร้ อยละ 70 -  90 (Subedi, Luitel, Baskota & Acharya, 2019) 2 .  อุณหภูมิ  28  -  32°C 
(Youngkerd & Sangdee, 2015; Singjaroen & Sakaew, 2016) 3. CO2 ไม่ เกิน 1,500 ppm 
(Jeznabadi, Jafarpour & Eghbalsaied, 2016) และ 4) แสง ไม่เกิน 100 lux (Prikupets L. B, 
2022) ในการทดลองได้ท าการบันทึกผลผลิตเห็ดแต่ละโซน เพ่ือเปรียบเทียบวิธีการจัดเรียงที่ส่งผลต่อ
การผลิตเห็ดในโรงเรือนอัจฉริยะ โดยการติดตั้งระบบอินเทอร์เน็ตของทุกสรรพสิ่งและต าแหน่ง
อุปกรณ์ตรวจวัดจะแสดงในภาพที่ 5 และแสดงสถาปัตยกรรมของโรงเรือนอัจฉริยะ โดยใช้เทคโนโลยี
อินเทอร์เน็ตของทุกสรรพสิ่ง ดังแสดงในภาพที่ 6 
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ภาพที่ 5 ต าแหน่งการติดตั้งเทคโนโลยีอินเทอร์เน็ตของทุกสรรพสิ่งและต าแหน่งอุปกรณ์ตรวจวัด 
 

 
ภาพที่ 6 สถาปัตยกรรมของโรงเรือนอัจฉริยะโดยใช้เทคโนโลยีอินเทอร์เน็ตของทุกสรรพสิ่ง 
 

จากภาพที่ 6 ผู้วิจัยได้ออกแบบโรงเรือนอัจฉริยะที่ใช้เทคโนโลยีอินเทอร์เน็ตของทุกสรรพสิ่ง
ในการควบคุมปัจจัยการผลิต โดยติดตั้งอุปกรณ์ ได้แก่ เครื่องเพ่ิมความชื้น พัดลมระบายอากาศ  
และหลอดไฟแอลอีดี โดยรับ-ส่งข้อมูลจากเซ็นเซอร์วัดอุณหภูมิ ความชื้น และก๊าซคาร์บอนไดออกไซด์ 
ผ่านบอร์ดไมโครคอนโทรลเลอร์ Arduino Uno R3 และส่งค่าพารามิเตอร์ต่าง ๆ ผ่านบอร์ด
ไมโครคอนโทรลเลอร์ ESP8266 ไปยังระบบเครือข่ายอินเทอร์เน็ตบนแพลตฟอร์ม Fog Networking 
ซึ่งเชื่อมต่อข้อมูลผ่านโปรโตคอลที่ พัฒนาขึ้นด้วยโปรแกรม Apache, PHP และ Java Script                     
การจัดเก็บ ประมวลผลผ่านระบบการจัดการฐานข้อมูล My SQL และแสดงผลข้อมูลให้กับผู้ใช้งาน
แบบเรียลไทม์ผ่านแอปพลิเคชันบนโทรศัพท์สมาร์ทโฟน โดยข้อมูลที่แสดง ได้แก่ การจั ดการ                    
รอบการผลิต การควบคุมการผลิต การค านวณต้นทุน รายได้ และรายจ่าย 
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4. ผลการวิจัย 
 ผลการศึกษาการผลิตเห็ดนางฟ้าใน 1 ฤดูกาลในช่วงฤดูร้อน ทดลองผลิตเห็ดในแต่ละโซน
จ านวน 250 ก้อน และทดลองผลิตในโรงเรือนแบบดั้งเดิมจ านวน 250 ก้อน รวมก้อนเห็ด                  
ในการทดลองทั้งหมด 1,250 ก้อน ท าการผลิตเห็ดจ านวน 160 วัน บันทึกผลการผลิตเห็ดในแต่ละ
โซนในทุก ๆ วัน ที่มีการเก็บผลผลิตเห็ด ท าการชั่งและบันทึกค่าน้ าหนักที่ได้ในแต่ละโซน ดังแสดง              
ในตารางที่ 2 ดังนี้ 
 
ตารางท่ี 2 ผลการผลิตเห็ดในแต่ละโซน 

โซน โซน 1A โซน 1B โซน 2A โซน 2B โรงเรือนดั้งเดิม 
จ านวนก้อนเห็ด (ก้อน) 250 250 250 250 250 
จ านวนวันที่ผลิต (วัน) 108 108 108 108 108 
ผลผลิตรวม (กรัม) 63,040 62,090 58,700 57,620 46,400 
ผลผลิตเฉลี่ยต่อก้อน 
(กรัม) 

252.16 248.36 234.80 230.48 185.60 

ผลผลิตเฉลี่ยต่อวัน (กรัม) 583.70±852.38 574.91±785.67 543.52±830.04 533.52±834.10 429.63± 424.16 
ผลผลิตที่สูงขึ้นจาก
โรงเรือนแบบดั้งเดิม (%) 

35.86 33.81 26.51 24.18 0.00 

 จากตารางที่ 2 ผลผลิตรวมในโซน 1A, 1B, 2A, 2B เท่ากับ 63,040 กรัม, 62,090 กรัม, 
58,700 กรัม และ 57,620 กรัม ตามล าดับ เมื่อเปรียบเทียบผลผลิตจากการจัดเรียงของแบบที่ 1  
และแบบที่ 2 พบว่า การจัดเรียงแบบที่ 1 มีผลผลิต 63,040 กรัม และ 62,090 กรัม เฉลี่ย 62,565 
กรัม การจัดเรียงแบบที่ 2 มีผลผลิต 58,700 กรัม และ 57,620 กรัม เฉลี่ย 58,160 กรัม แสดงว่า
ผลผลิตเห็ดจากการจัดเรียงแบบที่ 1 มากกว่าแบบที่ 2 เฉลี่ย 4,405 กรัม คิดเป็นผลผลิตที่มากขึ้น             
ร้อยละ 7.57 และและเมื่อเปรียบเทียบกับการผลิตในโรงเรือนแบบดั้งเดิมพบว่าการผลิตทั้ง 4 โซน               
ให้ผลผลิตเฉลี่ยต่อก้อนสูงกว่าการผลิตในโรงเรือนแบบดั้งเดิมที่ผลิตได้ 185.6 กรัม อยู่ร้อยละ 35.86, 
33.81, 26.51 และ 24.18 ตามล าดับ 
 เมื่อเปรียบเทียบการผลิตเห็ดจากการเรียงก้อนเห็ดในรูปแบบเดียวกันกล่าวคือ การจัดเรียง                 
ก้อนเห็ดแบบที่ 1 เมื่อเปรียบเทียบผลผลิตเห็ดในโซน 1A และ 1B ซึ่งมีรูปแบบการเรียงก้อนเห็ด
เหมือนกัน (แบบเรียง 2 ชั้น เว้น 1 ชั้น) พบว่าผลผลิตเห็ดที่ได้ในโซน 1A มากกว่าในโซน 1B ร้อยละ 
1.53 และเมื่อเปรียบเทียบผลผลิตเห็ดในโซน 2A และ 2B ซึ่งมีรูปแบบการเรียงก้อนเห็ดเหมือนกัน 
(แบบเรียงทับกันในแนวตั้งพบว่า ผลผลิตเห็ดที่ได้ในโซน 2A มากกว่าในโซน 2B ร้อยละ 1.87  
แสดงให้เห็นว่าโซนการผลิตไม่ได้มีผล แต่การจัดเรียงที่แตกต่างกันส่งผลให้ผลผลิตเห็ดแตกต่างกัน 
ถึงร้อยละ 7.57 ดังแสดงผลผลิตเห็ดที่ผลิตได้ในภาพที่ 7  
 



Wittayasara: Integration Apply Engineering and Industrial Technology          37 
 

วิทยสารบรูณาการเทคโนโลยีอุตสาหกรรมและวิศวกรรมประยุกต์ 
ปีท่ี  17  ฉบับท่ี 1   มกราคม – มิถุนายน 2567 

 
ภาพที่ 7 ผลการทดลองผลิตเห็ดที่ผลิตได้ในแต่ละโซน 
 
 จากการทดสอบทางสถิติ เพ่ือเปรียบเทียบรูปแบบการจัดเรียงที่ส่งผลต่อผลผลิตเห็ดที่ผลิต 
ไดด้้วยการทดสอบ Two-way ANOVA ที่นัยยะส าคัญ .05 ได้ผลการทดสอบดังแสดงในตารางที่ 3 
 

ตารางที่ 3 ผลการเปรียบเทียบการผลิตเห็ดด้วยวิธีการจัดเรียงก้อนเห็ดที่แตกต่างกันโดยการทดสอบ
โดย Two-way ANOVA 

Tests of Between-Subjects Effects 
Dependent Variable:   Product 

Source 
Type III Sum 
of Squares 

Df Mean Square F Sig. 

Corrected Model 189245.139a 3 63081.713 .092 .964 
Intercept 134949311.343 1 134949311.343 197.836 .000 
Alignment 179666.898 1 179666.898 .263 .608 
Sensor 9539.120 1 9539.120 .014 .906 
Alignment * Sensor 39.120 1 39.120 .000 .994 
Error 291950343.519 428 682126.971   
Total 427088900.000 432    
Corrected Total 292139588.657 431    
a. R Squared = .001 (Adjusted R Squared = -.006) 
 

จากตารางที่ 3 แสดงการทดสอบทางสถิต ิเพ่ือเปรียบเทียบปัจจัยการผลิตที่เซ็นเซอร์ตรวจวัด
ได้จาก 2 เครื่อง และรูปแบบการจัดเรียงที่ส่งผลต่อผลผลิตเห็ดที่ผลิตได้ พบว่าเซ็นเซอร์ตรวจวัดปัจจัย
การผลิต 2 ต าแหน่ง ในโรงเรือนและรูปแบบการจัดเรียงไม่มีผลต่อผลผลิตอย่างมีนัยส าคัญทางสถิติ  
(p<.05) ซึ่งแสดงว่าถึงแม้ว่าปัจจัยการผลิตทั้ง 4 ปัจจัย ในโรงเรือนจะมีความแตกต่างกันไม่เป็นเนื้อ
เดียวกัน (non-homogenous) แต่ไม่ส่งผลต่อการผลิตเห็ดในโรงเรือน นอกจากนั้นรูปแบบ 
การจัดเรียงทั้ง 2 แบบ ไม่ส่งผลต่อผลผลิตเห็ดที่ผลิตได้อย่างมีนัยยะส าคัญ  
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 ถึงแม้ว่าผลการวิเคราะห์ที่ได้ทางสถิติจะแสดงให้เห็นว่าการจัดเรียงก้อนเชื้อเห็ดไม่มีผลต่อ
การผลิตเห็ด แต่ในกรณีที่ผลิตเห็ดในโรงเรือนอัจฉริยะการจัดเรียงแบบ 2 ชั้น เว้น 1 ชั้น ส่งผลให้ได้ผล
ผลิตเห็ดเ พ่ิมขึ้นจากการจัดเรียงแบบดั้ งเดิมร้อยละ 7.57 ซึ่ งเกษตรกรสามารถน ารูปแบบ 
การจัดเรียงไปใช้ในการผลิตได้เพ่ือเพ่ิมประสิทธิผลในการผลิตของตนเอง 
 
5. สรุปผล 

จากการทดลองผลิตเห็ดในโรงเรือนอัจฉริยะที่ใช้เทคโนโลยีอินเทอร์เน็ตของทุกสรรพสิ่ง                 
ในการควบคุมปัจจัยการผลิต เมื่อควบคุมปัจจัยการผลิตที่ส าคัญ 4 ปัจจัย คือความชื้นสัมพัทธ์ 
อุณหภูมิ ก๊าซคาร์บอนไดออกไซด์ และแสงพบว่าผลผลิตเห็ดที่ผลิตได้สูงกว่าการผลิตในโรงเรือน 
แบบดั้งเดิมร้อยละ 24.18 - 26.51 และเมื่อปรับการจัดวางก้อนเชื้อเห็ดเป็นการจัดวางแบบ 2 ชั้น  
เว้น 1 ชั้น พบว่าผลผลิตที่ผลิตได้ในโรงเรือนอัจฉริยะสูงกว่าโรงเรือนแบบดั้งเดิมร้อยละ 33.81 - 35.86  

เมื่อผลิตเห็ดในโรงเรือนอัจฉริยะที่ใช้เทคโนโลยีอินเทอร์เน็ตของทุกสรรพสิ่ง แต่เปลี่ยนการจัดเรียง
จากวางทับซ้อนกั้นเป็นการจัดเรียงแบบ 2 ชั้น เว้น 1 ชั้น การจัดเรียงแบบ 2 ชั้น เว้น 1 ชั้น ให้ผลผลิต
สูงกว่าการจัดเรียงแบบดั้งเดิมร้อยละ 7.57  

ในโรงเรือนอัจฉริยะที่ใช้เทคโนโลยีอินเทอร์เน็ตของทุกสรรพสิ่งในการควบคุมปัจจัยการผลิต 
ถึงแม้ว่าการควบคุมปัจจัย จะไม่สามารถท าให้ทั้งโรงเรือนมีปัจจัยการผลิตที่เหมือนกันในทุกต าแหน่ง
ของโรงเรือนเป็นเนื้อเดียวกัน (Homogenous) แต่ค่าปัจจัยที่ควบคุมได้ยังอยู่ในช่วงที่ ก าหนด  
ทั้ง 4 ค่าปัจจัย และต าแหน่งของการผลิตไม่ส่งผลต่อผลผลิตเห็ดที่ผลิตได้ 

 
6. อภิปรายผล 

เมื่อพิจารณาจากปริมาณผลผลิตที่ผลิตได้ในโรงเรือนอัจฉริยะเปรียบเทียบกับการผลิต 
ในโรงเรือนแบบดั้งเดิมของเกษตรกรที่ผลิตได้โดยเฉลี่ย 185.60 กรัมต่อก้อน พบว่าการผลิต 
ในโรงเรือนอัจฉริยะด้วยการจัดเรียงแบบที่ 1 มีผลผลิตเฉลี่ย 250.26 กรัมต่อก้อน และด้วยการจัดเรียง
แบบที่ 2 มีผลผลิตเฉลี่ย 232.64 กรัมต่อก้อน แสดงว่าโรงเรือนอัจฉริยะได้ผลผลิตเห็ดสูงกว่าการผลิต                 
ในโรงเรือนแบบดั้งเดิมร้อยละ 34.83 และ 25.34 ตามล าดับ ทั้งนี้เนื่องจากปัจจัยในการผลิต                   
ในโรงเรือนอัจฉริยะ สามารถควบคุมปัจจัยการผลิตด้วยเทคโนโลยีอินเทอร์เน็ตของทุกสรรพสิ่ง                 
ทั้ง 4 ปัจจัยคือ ความชื้นสัมพัทธ์ อุณหภูมิ ก๊าซคาร์บอนไดออกไซด์ และแสง (Kamonkunanon et 
al., 2022) ซึ่งเป็นปัจจัยในการผลิตที่เหมาะสมต่อการเจริญเติบโตของเห็ด แต่การผลิตในโรงเรือน
แบบดั้งเดิมของเกษตรกรไม่สามารถควบคุมปัจจัยการผลิตเห็ดให้เหมาะสมได้ตลอดเวลา (Sumonphan 
et al., 2021) และยังอาจพบปัจจัยก้อนเห็ดติดเชื้อโรคจากแมลงในโรงเรือนผลิตเห็ด สอดคล้องกับ 
ผลการทดลองในการควบคุมอุณหภูมิและความชื้นในโรงเรือนผลิตเห็ด ท าให้เห็ดออกดอกให้ผลผลิต  
ที่ดีได้ผลผลิตเฉลี่ยก้อนละ 1.506 กิโลกรัม สูงกว่าโรงเรือนปกติที่ได้ผลผลิตเฉลี่ยก้อนละ 1.206 กิโลกรัม 
คิดเป็นปริมาณที่เพ่ิมขึ้นร้อยละ 24.8 (Fongngen et al., 2018) โดยในงานวิจัยดังกล่าวได้ควบคุม
ปัจจัยการผลิตจ านวน 2 ปัจจัย คือความชื้นสัมพัทธ์และอุณหภูมิ ส่วนปัจจัยเรื่องก๊าซคาร์บอนไดออกไซด์
และแสง ในการทดลองได้ติดตั้งอุปกรณ์ให้แสงสว่างในโรงเรือน และติดตั้งเครื่องระบายอากาศ  
ซึ่งท าให้สามารถควบคุมปัจจัยก๊าซคาร์บอนไดออกไซด์และแสงไปโดยปริยาย 
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จากผลการทดลองผลิตเห็ดที่มีการจัดเรียงแบบที่ 1 (วางซ้อน 2 ชั้น เว้น 1 ชั้น) ให้ผลผลิต
เห็ดมากกว่าการจัดเรียงแบบที่ 2 (วางซ้อนทับกันในแนวดิ่ง) คิดเป็นร้อยละ 7.57 นอกจากนั้น 
การผลิตเห็ดในโรงเรือนอัจฉริยะที่มีการจัดเรียงก้อนเชื้อเห็ดแบบ 2 ชั้น เว้น 1 ชั้น ยังให้ผลผลิตสูงกว่า
การผลิตในโรงเรือนและการจัดเรียงแบบดั้ง เดิมร้อยละ 34.84 เนื่องจากรูปแบบการจัดเรียง 
แบบวางซ้อน 2 ชั้น เว้น 1 ชั้น ท าให้ก้อนเห็ดสัมผัสกับปัจจัยการผลิตได้ดี สามารถระบายความร้อนได้ดี 
แต่กรณีที่จัดเรียงแบบทับซ้อนกัน จะส่งผลให้ก้อนเห็ดส่วนใหญ่ที่อยู่ตรงกลางเกิดการสะสมความร้อน 
และระบายความร้อนได้ยากเนื่องจากถูกก้อนเห็ดก้อนอ่ืน ๆ ที่อยู่รอบ ๆ ปิดกั้นไว้ นอกจากนั้น
ความชื้นจากไอน้ าที่ผลิตไดจ้ากเครื่องเพ่ิมความชื้นยังเข้าถึงก้อนเชื้อเห็ดตรงกลางได้ยากอีกด้วย 

ผลการผลิตเห็ดจากรูปแบบการจัดเรียงก้อนเห็ดในแบบที่ 1 (วางซ้อน 2 ชั้น เว้น 1 ชั้น)                 
ในโซน 1A มากกว่าในโซน 1B ร้อยละ 1.53 และผลการผลิตเห็ดจากรูปแบบการจัดเรียงก้อนเห็ด               
ในแบบที่ 2 (วางซ้อนทับกันในแนวตั้ง) ในโซน 2A มากกว่าในโซน 2B ร้อยละ 1.87 ซึ่งทั้งสองรูปแบบ
การจัดเรียงมีผลผลิตในโซน A สูงกว่าในโซน B เล็กน้อย แสดงว่าโซนในการผลิตไม่มีผลต่อผลผลิตเห็ด
เนื่องจากในโรงเรือนอัจฉริยะ สามารถควบคุมปัจจัยการผลิตให้เหมาะสมต่อการผลิตเห็ด การผลิต             
ในจุดต่าง ๆ ภายในโรงเรือนมีปัจจัยการผลิตที่เหมาะสมต่อการเจริญเติบโตของเห็ด  จึงไม่ส่งผล             
ต่อปริมาณการผลิตเห็ด ถึงแมว้่าปัจจัยในทุกจุดในโรงเรือนจะไม่เท่ากันแบบเป็นเนื้อเดียวกัน 
 เมื่อเปรียบเทียบการผลิตเห็ดในโรงเรือนอัจฉริยะกับการผลิตเห็ดในโรงเรือนแบบดั้งเดิมพบว่า 
ผลผลิตที่ได้จากโรงเรือนอัจฉริยะสูงกว่าในโรงเรือนแบบดั้ งเดิมมากกว่าร้อยละ 25.34 - 34.83  
ทั้งนี้เนื่องจากในโรงเรือนอัจฉริยะสามารถควบคุมปัจจัยการผลิตที่ส าคัญได้ เห็ดสามารถเจริญเติบโต             
ในสภาวะที่เหมาะสมจึงให้ผลผลิตที่มากกว่า สอดคล้องกับการวิจัย เรื่อง Intelligent Mushroom 
Monitoring System (Raja, Rozario, Nagarani & Kavitha, 2018) ซึ่งมีการออกแบบระบบการ
ควบคุมสภาพแวดล้อมในโรงเรือนผลิตเห็ด โดยประยุกต์ใช้เทคโนโลยี IoTs และเซ็นเซอร์ในการ
ควบคุม 3 ปัจจัยคือ 1) อุณหภูมิ2) ความชื้น และ 3) คาร์บอนไดออกไซด์ เมื่อทดลองผลิตเห็ด 
ในช่วง 30 วัน พบว่าเห็ดที่ผลิตเห็ดในโรงเรือนอัจฉริยะให้ผลผลิตสูงกว่าการผลิตเห็ดในโรงเรือนทั่วไป
ร้อยละ 19.96 และสอดคล้องกับการทดลองผลิตเห็ดในโรงเรือนที่ควบคุมปัจจัยการผลิตที่สามารถ
ผลิตเห็ดได้เพ่ิมร้อยละ 22.33 (Toomthong et al., 2021) แต่จะให้ผลผลิตต่ ากว่า เมื่อทดลองผลิต
ในตู้ผลิตเห็ดที่ควบคุมปัจจัยการผลิตที่มีขนาดตู้บรรจุไม่เกิน 300 ก้อน ที่ให้ผลผลิตสูงกว่าการผลิต
แบบดั้งเดิมร้อยละ 29.3 (Payommai & Wangkhuntod, 2023) และร้อยละ 48.78 (Thongyothee 
et al., 2023) ตามล าดับ เนื่องจากการผลิตเห็ดในตู้ทดลองที่มีขนาดเล็ก จะสามารถควบคุมปัจจัย 
การผลิตได้ง่าย และมีความสม่ าเสมอกว่าการผลิตในโรงเรือนจริง 
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บทคัดย่อ 
งานวิจัยนี้ศึกษาการผลิตเอทานอลจากเปลือกและแกนสับปะรด โดยใช้กระบวนการหมัก 

ด้วยยีสต์ธรรมชาติและยีสต์ขนมปัง ท าการหมักที่อุณหภูมิห้อง เป็นระยะเวลา 3 5 7 และ 15 วัน 
จากนั้นท าการตรวจวัดปริมาณเอทานอลที่ผลิตขึ้นด้วยเทคนิคยูวี-วิสิเบิล สเปกโตรสโกปี นอกจากนี้
ท าการศึกษาปริมาณน้ าตาลจากเปลือกและแกนสับปะรดที่เกิดขึ้น ภายหลังจากการย่อยเซลลูโลส 
ด้วยเอนไซม์เซลลูเลส ผลการทดลองพบว่าการหมักโดยการใช้ยีสต์ขนมปังให้ปริมาณเอทานอล
มากกว่าการหมักด้วยยีสต์ธรรมชาติทั้งในเปลือกและแกนสับปะรด โดยปริมาณเอทานอลมากที่สุด 
พบในเปลือกสับปะรดที่หมักด้วยยีสต์ขนมปัง คิดเป็นร้อยละ 18.92 เมื่อหมักนาน 15 วัน  
ปริมาณเอทานอลที่เกิดขึ้นสอดคล้องกับปริมาณน้ าตาลที่วิเคราะห์ได้ โดยในเปลือกสับปะรดมีปริมาณ
น้ าตาลมากกว่าแกนสับปะรด จากผลการศึกษาแสดงให้เห็นว่าสามารถน าเปลือกและแกนสับปะรด 
มาใช้ในการผลิตเอทานอลได้ และการใช้ยีสต์ขนมปังร่วมกับยีสต์ธรรมชาติ ท าให้ได้ปริมาณเอทานอล
มากกว่าวิธีการหมักด้วยยีสต์ธรรมชาติเพียงอย่างเดียว โดยปริมาณเอทานอลที่ได้จากเปลือก 
และแกนสับปะรดมีค่าแตกต่างกันอย่างมีนัยส าคัญทางสถิติ (p < 0.05) ในขณะที่ปริมาณเอทานอล 
ที่ได้จากการหมักโดยวิธียีสต์ธรรมชาติ และการใช้ยีสต์ขนมปังก็มีความแตกต่างกันอย่างมีนัยส าคัญ
ทางสถิติ (p < 0.05) เช่นเดียวกัน และเมื่อค านวณมูลค่าทางเศรษฐศาสตร์เบื้องต้นจะเห็นได้ว่า 
การผลิตเอทานอลจากเปลือกสับปะรดปริมาณ 10 กิโลกรัม สามารถคิดเป็นผลก าไรเท่ากับ 32.90 บาท  
ค าส าคัญ: เอทานอล, เปลือกและแกนสับปะรด 
 

Abstract 
This research studied ethanol production from core and peel of pineapple 

using natural and baker yeast fermentation. Both fermentations were studied at room 
temperature for 3, 5, 7 and 15 days. Then, the ethanol content was determined using  



Wittayasara: Integration Apply Engineering and Industrial Technology          43 
 

วิทยสารบรูณาการเทคโนโลยีอุตสาหกรรมและวิศวกรรมประยุกต์ 
ปีท่ี  17  ฉบับท่ี 1   มกราคม – มิถุนายน 2567 

the UV- Visible spectroscopy technique.  The Brix value of the core and peel of 
pineapple after cellulose digestion using cellulase enzyme was then measured.  
The amount of ethanol showed that ethanol production from baker yeast was higher 
than that of natural yeast from both the peel and the core of pineapple. The baker’s 
yeast produced the highest ethanol content (18.92% after 15 days of pineapple peel 
fermentation) .  Ethanol content was measured using the Brix percentage with that of 
pineapple peel being higher than of pineapple core.  All results suggested that 
pineapple peel and core can be used for ethanol production, and the combination 
with natural and baker yeast can produce ethanol content higher than that of natural 
yeast.  The ethanol contents from core and peel of pineapple were significantly 
different (p < 0.05), and the ethanol contents from natural and baker yeast were also 
significantly different (p < 0. 05) .  Additionally, the basic economic value calculation 
shows that the profit on ethanol production from 10 kg of pineapple peel is 32.90 baht. 
Keywords: Ethanol, Peel and Core Pineapple 
 
1. บทน า 
 พืชเศรษฐกิจที่ส าคัญของจังหวัดล าปางมีหลายชนิด ได้แก่ ข้าว ข้าวโพดเลี้ยงสัตว์ มันส าปะหลัง 
กระเทียม สับปะรด และกาแฟ เป็นต้น (Lampang provincial agricultural extension office, 2020) 
โดยเฉพาะอย่างยิ่งสับปะรด จังหวัดล าปางเป็นจังหวัดที่มีร้อยละและปริมาณการเก็บเกี่ยวสับปะรดสูง 
ซึ่งเป็นปัจจัยหนึ่งที่ท าให้เศษวัสดุทางการเกษตรจากสับปะรด อาทิเช่น เปลือกและแกนมีจ านวนมาก 
การน าวัสดุเหลือทิ้งทางการเกษตรมาใช้ประโยชน์เป็นการลดขยะทางการเกษตร การน ามาผลิต  
เป็นเชื้อเพลิงจากวัสดุเหลือทิ้งทางการเกษตรส าหรับชุมชน เป็นการพ่ึงพาตนเองในลักษณะเศรษฐกิจ
พอเพียงซึ่งเป็นพลังงานทางเลือกส าหรับประชาชนทั้งในเมืองและชนบท จากสภาพปัญหาที่เกิดขึ้น
ดังที่กล่าวมาข้างต้น ท าให้คณะผู้วิจัย มีความสนใจท าการวิจัยและพัฒนาน าเศษวัสดุเหลือทิ้ ง 
ทางการเกษตรจากสับปะรดมาผลิตเป็นเอทานอล เพ่ือใช้เป็นแหล่งพลังงานเชื้อเพลิง เป็นการเพ่ิม
มูลค่าและเปลี่ยนวัสดุเหลือทิ้งทางการเกษตรที่มีอยู่จ านวนมากในจังหวัดล าปางให้เกิดประโยชน์  

อนึ่ง จากแผนอนุรักษ์พลังงานของกระทรวงพลังงาน (Energy Efficiency Plan: EEP2015) 
ที่มีเป้าหมายลดการใช้พลังงานลงร้อยละ 30 ในปี 2579 (เมื่อเทียบกับปี 2553) และเพ่ิมสัดส่วน 
การใช้พลังงานทดแทนในประเทศ ภายใต้แผนพัฒนาพลังงานทดแทนและพลังงานทางเลือก 
(Alternative Energy Development Plan: AEDP2015) น ามาสู่แผนยุทธศาสตร์แห่งชาติที่จะให้
เกิดงานวิจัยและการพัฒนาพลังงานทางเลือก เพ่ือน าพลังงานภายในประเทศมาใช้ให้มากที่สุด  
(Department of alternative energy development and efficiency, 2016) การน าเศษวัสดุ
เหลือทิ้งทางการเกษตรมาผลิตเอทานอล เพ่ือใช้เป็นแหล่งพลังงานเชื้อเพลิงเป็นอีกทางเลือกหนึ่ง 
ที่สอดคล้องกับแผนอนุรักษ์พลังงานดังกล่าวข้างต้น 
   เอทานอล (Ethanol) หรือเอทิลแอลกอฮอล์ (Ethyl alcohol) เป็นแอลกอฮอล์ชนิดหนึ่ง 
เกิดจากการน าเอาพืชมาย่อยเพ่ือเปลี่ยนเป็นน้ าตาล จากนั้นจึงเปลี่ยนน้ าตาลเป็นแอลกอฮอล์ 



44          Wittayasara: Integration Apply Engineering and Industrial Technology           
 

วิทยสารบรูณาการเทคโนโลยีอุตสาหกรรมและวิศวกรรมประยุกต์ 
ปีท่ี  17  ฉบับท่ี 1   มกราคม – มิถุนายน 2567 

โดยใช้เอนไซม์หรือกรดบางชนิดช่วยย่อย และท าให้เป็นแอลกอฮอล์บริสุทธิ์ร้อยละ 95 โดยการกลั่น  
เอทานอลสามารถผลิตได้จากวัตถุดิบ 3 ประเภท คือ วัตถุดิบประเภทแป้ง ได้แก่ ธัญพืช ข้าวเจ้า  
ข้าวสาลี ข้าวโพด ข้าวบาร์เลย์ ข้าวฟ่าง และพวกพืชหัว เช่น มันส าปะหลัง มันฝรั่ง มันเทศ เป็นต้น 
วัตถุดิบประเภทน้ าตาล ได้แก่ อ้อย กากน้ าตาล บีตรูต ข้าวฟ่างหวาน เป็นต้น (Papaphai et al., 2020) 
วัตถุดิบประเภทเส้นใย ส่วนใหญ่เป็นผลพลอยได้จากผลผลิตทางการเกษตร เช่น ฟางข้าว ชานอ้อย  
ซังข้าวโพด ร าข้าว เศษไม้ เศษกระดาษ ขี้เลื่อย วัชพืช รวมทั้งของเสียจากโรงงานอุตสาหกรรม  
เช่น โรงงานกระดาษ เป็นต้น (Choonut & Sangkharak, 2016) โดยการผลิตเอทานอลนั้น  
จะมี 2 วิธีการหลัก ๆ คือ การสังเคราะห์โดยใช้วัตถุดิบเป็นสารเคมีคือ เอทิลีน (Ethylene) จะเรียกว่า 
เอทานอลสังเคราะห์ (Synthetic ethanol) และการสังเคราะห์ทางชีวภาพ (การหมัก) โดยใช้วัตถุดิบ
ทางการเกษตรที่มีแป้ง น้ าตาล หรือเส้นใย เป็นแหล่งคาร์บอนให้แก่จุลินทรีย์ได้ผลผลิตเป็น 
ไบโอเอทานอล (Bio-ethanol) ซึ่งการหมักด้วยยีสต์จะได้เอทานอลที่มีความบริสุทธิ์และใช้ต้นทุน 
ในการผลิตต่ า (Kongjindamunee, 2013) 
 งานวิจัยนี้มุ่งเน้นการผลิตเอทานอลแบบต้นทุนการผลิตต่ า ด้วยการใช้ประโยชน์จากเศษวัสดุ
เหลือทิ้งทางการเกษตรที่มีราคาถูกหรือแทบจะไม่มีราคา  คือเศษวัสดุเหลือทิ้งจากสับปะรด  
อาทิเช่นเปลือกและแกนสับปะรดที่มีอยู่จ านวนมากในจังหวัดล าปาง ศึกษาขั้นตอนการปรับสภาพ 
ด้วยการย่อยจากจุลินทรีย์ที่มีอยู่แล้วตามธรรมชาติ และการย่อยด้วยเอนไซม์  จากนั้นท าการหมัก 
ด้วยยีสต์ขนมปัง เพ่ือเปรียบเทียบปริมาณเอทานอลที่เกิดขึ้นจากการหมักทั้งสองแบบ โดยงานวิจัยนี้  
ท าให้ได้กระบวนการผลิตเอทานอลจากเปลือกและแกนสับปะรดซึ่งเป็นวัสดุเหลือทิ้ง รวมถึงเป็น 
องค์ความรู้ในการวิจัยน าไปสู่การผลิตในเชิงพาณิชย์ ตลอดจนสามารถน าไปประยุกต์ใช้กับวัสดุเหลือทิ้ง
ชนิดอ่ืน ๆ อีกทั้งเอทานอลที่ได้ยังสามารถน าไปใช้เป็นพลังงานทดแทน ซึ่งสามารถน ามาใช้ทดแทน
พลังงานแบบเดิมได้อย่างไม่จ ากัด เพ่ือช่วยลดปัญหาการขาดแคลนพลังงาน รวมทั้งลดปัญหาการก าจัด
เศษวัสดุเหลือทิ้งทางการเกษตรในเขตจังหวัดล าปางที่มีร้อยละ และปริมาณการเก็บเกี่ยวสับปะรดสูง 
จึงเหมาะที่จะน ามาปรับเปลี่ยนเพื่อเพ่ิมมูลค่า และลดปัญหาการก าจัดเศษวัสดุเหลือทิ้งดังกล่าว 
 
2. วัตถุประสงค์ 

2.1 เพ่ือผลิตเอทานอลจากเศษวัสดุเหลือทิ้งทางการเกษตรจากเปลือกและแกนสับปะรด 
2.2 เพ่ือเปรียบเทียบปริมาณเอทานอลจากกระบวนการหมักเปลือกและแกนสับปะรด 

ด้วยยีสต์ธรรมชาติและยีสต์ขนมปัง 
 
3. วิธีด าเนินการวิจัย 

การผลิตเอทานอลจากเปลือกและแกนสับปะรด ซึ่งเป็นเศษวัสดุเหลือทิ้งทางการเกษตร  
โดยกระบวนการหมักด้วยยีสต์ธรรมชาติและการใช้ยีสต์ขนมปัง รวมถึงการวัดค่าความหวาน (%brix) 
ของเปลือกและแกนสับปะรด การสร้างกราฟมาตรฐานของเอทานอลเพ่ือหาปริมาณเอทานอล 
ในน้ าหมักสับปะรด มีรายละเอียดดังนี้ 
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3.1 การวัดค่าความหวานของเปลือกและแกนสับปะรด 
1) การวัดค่าความหวานของเปลือกสับปะรด  

ชั่งเปลือกสับปะรดที่ปั่นละเอียด 100 กรัม น าไปต้มในอ่างควบคุมอุณหภูมิ 
ที่ 37 องศาเซลเซียส จากนั้นน าไปวัดค่าความหวานด้วยเครื่องวัดความหวาน (Brix Refractometer) 
โดยวัดทุก ๆ 2 ชั่วโมง จนค่าความหวานคงที่ เพ่ือตรวจสอบค่าความหวานสูงสุดของเปลือกสับปะรด 
และน าค่าความหวานที่ได้ไปสร้างกราฟค่าความหวานของเปลือกสับปะรด 

2) การวัดค่าความหวานของแกนสับปะรด  
ชั่งแกนสับปะรดที่ปั่นละเอียด 100 กรัม แล้วเติมเอนไซม์เซลลูเลส 1 มิลลิกรัม 

พร้อมน้ ากลั่น 1 มิลลิลิตร น าไปต้มในอ่างควบคุมอุณหภูมิที่ 37 องศาเซลเซียส จากนั้นน าไปวัดค่า
ความหวานด้วยเครื่องวัดความหวาน โดยวัดทุก ๆ 2 ชั่วโมง จนค่าความหวานคงที่ เพ่ือตรวจสอบค่า
ความหวานสูงสุดของแกนสับปะรดและระยะเวลาที่ เหมาะสมในการหมักเอนไซม์เซลลูเลส 
ที่ใช้ในการย่อยแกนสับปะรด จากนั้นน าค่าความหวานที่ได้ไปสร้างกราฟความหวานของแกนสับปะรด 
 3.2 การหมักเปลือกและแกนสับปะรดโดยวิธีใช้ยีสตธ์รรมชาติและใช้ยีสต์ขนมปัง 

1) การหมักเปลือกสับปะรด  
  (1.1) การหมักเปลือกสับปะรดโดยวิธีใช้ยีสต์ธรรมชาติ  

น าเปลือกสับปะรดไปปั่นให้ละเอียด แล้วน ามาแบ่งใส่ถุงซิปล็อกถุงละ  
200 กรัม เก็บไว้ในที่มืดทิ้งไว้ 1 คืน เมื่อครบระยะเวลาตามก าหนดน าไปใส่ขวดสีชา จากนั้นเติมน้ ากลั่น 
100 มิลลิลิตร แล้วปิดฝาเพ่ือหมักต่อโดยแยกระยะเวลาในการหมักเป็น 3 5 7 และ 15 วัน ตามล าดับ 
เมื่อครบระยะเวลาตามก าหนดน าไปกรองเอาเศษเปลือกสับปะรดออกด้วยผ้าขาวบาง เพ่ือน าสารละลาย
ไปวัดหาปริมาณเอทานอล 
  (1.2) การหมักเปลือกสับปะรดโดยใช้ยีสต์ขนมปัง  

น าเปลือกสับปะรดไปปั่นให้ละเอียด แล้วน ามาแบ่งใส่ถุงซิปล็อกถุงละ  
200 กรัม เก็บไว้ในที่มืดทิ้งไว้ 1 คืน เมื่อครบระยะเวลาตามก าหนดให้เติมยีสต์ขนมปังลงไป 1 กรัม 
จับเวลา 10 นาที แล้วน าไปใส่ขวดสีชาและเติมน้ ากลั่น 100 มิลลิลิตร จากนั้นปิดฝาเพ่ือหมักต่อ 
โดยแยกระยะเวลาในการหมักเป็น 3 5 7 และ 15 วัน ตามล าดับ เมื่อครบระยะเวลาตามก าหนด 
น าไปกรองเอาเศษเปลือกสับปะรดออกด้วยผ้าขาวบาง เพ่ือน าสารละลายไปวัดหาปริมาณเอทานอล 

2) การหมักแกนสับปะรด  
  (2.1) การหมักแกนสับปะรดโดยวิธีใช้ยีสต์ธรรมชาติ  

น าแกนสับปะรดไปปั่นให้ละเอียด แล้วน ามาแบ่งใส่ถุงซิปล็อกถุงละ 200 กรัม 
เติมเอนไซม์เซลลูเลสลงไปในถุง ๆ ละ 1 มิลลิกรัม พร้อมน้ ากลั่น 1 มิลลิลิตร เก็บไว้ในที่มืดทิ้งไว้ 1 คืน 
เพ่ือย่อยเซลลูโลสให้เป็นน้ าตาลกลูโคส เมื่อครบระยะเวลาตามก าหนดน าไปใส่ขวดสีชา และเติมน้ ากลั่น 
100 มิลลิลิตร แล้วปิดฝาหมักต่อโดยแยกระยะเวลาในการหมักเป็น 3 5 7 และ 15 วัน ตามล าดับ  
เมื่อครบระยะเวลาตามก าหนดน าไปกรองเอาเศษแกนสับปะรดออกด้วยผ้าขาวบาง เพ่ือน าสารละลาย
ไปวัดหาปริมาณเอทานอล 
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  (2.2) การหมักแกนสับปะรดโดยใช้ยีสต์ขนมปัง 
น าแกนสับปะรดไปปั่นให้ละเอียด แล้วน ามาแบ่งใส่ถุงซิปล็อกถุงละ 200 กรัม 

เติมเอนไซม์เซลลูเลสลงไปในถุง ๆ ละ 1 มิลลิกรัม พร้อมน้ ากลั่น 1 มิลลิลิตร เก็บไว้ในที่มืดทิ้งไว้ 1 คืน 
เพ่ือย่อยเซลลูโลสให้เป็นน้ าตาลกลูโคส เมื่อครบระยะเวลาตามก าหนดให้เติมยีสต์ขนมปังลงไป 1 กรัม 
จับเวลา 10 นาที แล้วน าไปใส่ขวดสีชาและเติมน้ ากลั่น 100 มิลลิลิตร จากนั้นปิดฝาเพ่ือหมักต่อ 
โดยแยกระยะเวลาในการหมักเป็น 3 5 7 และ 15 วัน ตามล าดับ เมื่อครบระยะเวลาตามก าหนด 
น าไปกรองเอาเศษแกนสับปะรดออกด้วยผ้าขาวบาง เพ่ือน าสารละลายไปวัดหาปริมาณเอทานอล 

3.3 การสร้างกราฟมาตรฐานเพื่อหาปริมาณเอทานอล  
น าสารละลายเอทานอลบริสุทธิ์  95  %v/v มาท าการเจือจางให้มีความเข้มข้น 

ของสารละลายเอทานอลที่ 2 4 6 8 และ 10 %v/v ตามล าดับ แล้วปิเปตสารละลายที่ท าการเจือจาง
แล้วปริมาตร 1 มิลลิลิตร ลงในขวดวัดปริมาตรขนาด 10 มิลลิลิตร จากนั้นเติมสารละลายโพแทสเซียม 
ไดโครเมตความเข้มข้น 0.1 โมลต่อลิตร ในกรดซัลฟิวริก 0.5 โมลต่อลิตร ปริมาตร 2 มิลลิลิตร  
แล้วปรับปริมาตรด้วยน้ ากลั่น จากนั้นน าสารละลายที่ได้ไปวัดค่าการดูดกลืนแสงด้วยเครื่องยูวี-วิสิเบิล 
สเปกโตรโฟโตมิเตอร์ (UV-Visible spectrophotometer) ที่ความยาวคลื่น 600 นาโน (Yosyingyong, 
2017) บันทึกค่าการดูดกลืนแสง แล้วน าไปสร้างกราฟมาตรฐานของเอทานอล 

3.4 การหาปริมาณเอทานอลในน้ าหมักสับปะรด 
น าน้ าหมักจากเปลือกและแกนสับปะรดที่เตรียมได้จากข้อ 3.2 ปริมาตร 1 มิลลิลิตร  

ลงในขวดวัดปริมาตรขนาด 10 มิลลิลิตร จากนั้นเติมสารละลายโพแทสเซียมไดโครเมตความเข้มข้น 
0.1 โมลต่อลิตร ในกรดซัลฟิวริก 0.5 โมลต่อลิตร ปริมาตร 2 มิลลิลิตร แล้วปรับปริมาตรด้วยน้ ากลั่น 
จากนั้นน าสารละลายที่ได้ไปวัดค่าการดูดกลืนแสงด้วยเครื่องยูวี -วิสิเบิล สเปกโตรโฟโตมิเตอร์  
ที่ความยาวคลื่น 600 นาโนเมตร บันทึกค่าการดูดกลืนแสง แล้วน าไปค านวณหาปริมาณเอทานอล
ด้วยกราฟมาตรฐาน         
 
4. ผลการวิจัย 

การผลิตเอทานอลจากเปลือกและแกนสับปะรด เบื้องต้นท าการวิเคราะห์หาปริมาณน้ าตาล
ของเปลือกและแกนสับปะรดด้วยเครื่องวัดความหวาน จากนั้นศึกษาวิธีการผลิตเอทานอล 
โดยวิธีการหมักด้วยยีสต์ธรรมชาติและยีสต์ขนมปัง และท าการหาปริมาณเอทานอลด้วยเทคนิคยูวี- 
วิสิเบิล สเปกโตรสโกปี รวมถึงมูลค่าทางเศรษฐศาสตร์ของการผลิตเอทานอลจากเปลือกสับปะรด  
ได้ผลการวิจัย ดังนี้  

4.1 ค่าความหวานของเปลือกและแกนสับปะรด 
การวัดค่าความหวานของเปลือกและและแกนสับปะรดทุก 2 ชั่วโมง เป็นระยะเวลา

ทั้งสิ้น 32 ชั่วโมง ด้วยเครื่องวัดความหวาน (Brix Refractometer) ได้ผลการวิจัยดังภาพที่ 1 พบว่า 
ค่าความหวานของเปลือกสับปะรดมีค่าเริ่มต้นที่ 7.8 และมีค่าสูงขึ้นเรื่อย ๆ ในช่วงเวลา 0 - 20 ชั่วโมง 
จนค่าความหวานสูงสุดและคงที่ในช่วงเวลาตั้งแต่ 20 ชั่วโมง ถึง 32 ชั่วโมง โดยมีค่าความหวาน 
อยู่ที่ 30.8 เนื่องจากการท างานของเอนไซม์เซลลูเลส ในการย่อยเซลลูโลสให้เปลี่ยนเป็นน้ าตาล 
ในเปลือกสับปะรด เพ่ิมขึ้นจนถึงอัตราคงที่ตั้งแต่ชั่วโมงที่ 20 ส าหรับค่าความหวานของแกนสับปะรด
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มีค่าเริ่มต้นที่ 9.4 และมีค่าสูงขึ้นเรื่อย ๆ ในช่วงเวลา 0 - 22 ชั่วโมง จนค่าความหวานสูงสุดและคงที่ 
ในช่วงเวลาตั้งแต่ 22 ชั่วโมง ถึง 32 ชั่วโมง โดยมีค่าความหวานอยู่ที่ 22.0 เนื่องจากเอนไซม์ 
เซลลูเลสย่อยเซลลูโลสในแกนสับปะรดให้กลายเป็นน้ าตาลไปเรื่อย ๆ จนคงที่ กล่าวคือระยะเวลา 
ที่เกิดกระบวนการย่อยเซลลูโลสให้เป็นน้ าตาลคงท่ีตั้งแต่ชั่วโมงท่ี 22 เป็นต้นไป  

จากการศึกษาจะเห็นว่า เมื่อปริมาณน้ าตาลมีค่าคงที่ เปลือกสับปะรดจะมีปริมาณ
น้ าตาลมากกว่าแกนสับปะรด (Chaokaur et al., 2014) อาจเป็นเพราะกระบวนการเตรียมเปลือก
สับปะรดมักมีเนื้อของสับปะรดปนติดมาด้วย ท าให้ในกระบวนการย่อยเซลลูโลสให้เป็นน้ าตาลเกิดขึ้น
ได้ดีและมากกว่าแกนสับปะรด แม้ว่าแกนสับปะรดจะใช้เอนไซม์เซลลูเลสในการช่วยย่อยแล้วก็ตาม  
และสามารถกล่าวได้ว่าความหวานที่ได้จากเปลือกและแกนสับปะรด มีค่าแตกต่างกันอย่างมีนัยส าคัญ
ทางสถิติ (p < 0.05) 

a, b = Significant difference (p < 0.05) 
ภาพที่ 1 ค่าความหวานของเปลือกและแกนสับปะรด 

 
เมื่อน าค่าความหวานที่ได้จากเปลือกและแกนสับปะรดมาเทียบค่าเพ่ือประมาณร้อยละ

ของเอทานอล (Ribéreau-Gayon et al., 2018) ดังตารางที่ 1 พบว่า หากค่าความหวานที่วิเคราะห์
ได้มีค่าสูงขึ้น ปริมาณเอทานอลจะสูงขึ้นตามไปด้วย โดยได้ปริมาณเอทานอลจากเปลือกสับปะรด 
มากที่สุด ร้อยละ 19.00 และได้ปริมาณเอทานอลจากแกนสับปะรดมากท่ีสุด ร้อยละ 12.93  
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ตารางท่ี 1 ร้อยละของปริมาณเอทานอลที่ได้จากการเทียบค่าความหวาน  
ระยะเวลา 
(ชั่วโมง) 

ความหวานจาก
เปลือกสับปะรด 

ปริมาณเอทานอล 
(ร้อยละ)* 

ความหวานจาก
แกนสับปะรด 

ปริมาณเอทานอล 
(ร้อยละ)* 

0 7.80 - 9.40 - 
2 9.10 - 11.20 5.83 
4 10.30 5.27 13.00 6.99 
6 11.60 6.14 15.70 8.775 
8 14.60 8.02 16.40 9.17 
10 17.10 9.715 17.50 9.93 
12 18.20 10.40 18.10 10.315 
14 20.30 11.805 18.60 10.70 
16 22.20 13.10 19.00 10.90 
18 26.60 16.11 19.60 11.30 
20 30.80 19.00 20.00 11.60 
22 30.80 19.00 22.00 12.93 
24 30.80 19.00 22.00 12.93 
26 30.80 19.00 22.00 12.93 
28 30.80 19.00 22.00 12.93 
30 30.80 19.00 22.00 12.93 
32 30.80 19.00 22.00 12.93 

* Ribéreau-Gayon et al. (2018) 
 

4.2 ปริมาณเอทานอลจากการหมักเปลือกและแกนสับปะรด โดยวิธีใช้ยีสต์ธรรมชาติ 
และยีสต์ขนมปัง 

เมื่อน าน้ าหมักจากเปลือกและแกนสับปะรดที่ได้จากยีสต์ธรรมชาติและการใช้ 
ยีสต์ขนมปัง ระยะเวลาการหมัก 3 5 7 และ 15 วัน มาตรวจวัดและวิเคราะห์หาปริมาณเอทานอล  
ได้ผลการวิจัยดังภาพที่ 2 พบว่า ปริมาณเอทานอลที่ได้จากการหมักเปลือกสับปะรดโดยยีสต์ธรรมชาติ
และการใช้ยีสต์ขนมปังจะมีค่ามากขึ้นเรื่อย ๆ จากการหมัก 3 วัน จนถึง 15 วัน ซึ่งการหมักเปลือก
สับปะรดโดยยีสต์ธรรมชาติมีปริมาณเอทานอลเริ่มต้นร้อยละ 5.47 หลังจากหมักได้ 3 วัน หลังจากนั้น
มีค่ามากขึ้นเป็น 7.73 10.11 และ 13.21 เมื่อหมักครบ 15 วัน ส่วนการหมักเปลือกสับปะรด 
โดยการใช้ยีสต์ขนมปังมีปริมาณเอทานอลเริ่มต้นร้อยละ 9.91 หลังจากหมักได้ 3 วัน หลังจากนั้น 
มีค่ามากขึ้นเป็น 13.21 14.76 และ 18.92 เมื่อหมักครบ 15 วัน จะสังเกตเห็นว่าการหมัก 
เปลือกสับปะรด โดยการใช้ยีสต์ขนมปังมีปริมาณเอทานอลเริ่มต้นมากกว่าวิธียีสต์ธรรมชาติประมาณ  
2 เท่า และหลังจากหมักครบ 15 วัน การหมักเปลือกสับปะรดโดยการใช้ยีสต์ขนมปังมีปริมาณ 
เอทานอลมากกว่าวิธียีสต์ธรรมชาติประมาณ 1 เท่า 
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ส่วนปริมาณเอทานอลที่ได้จากการหมักแกนสับปะรด โดยวิธียีสต์ธรรมชาติและการใช้
ยีสต์ขนมปังจะมีค่ามากขึ้นหลังจากหมักได้ 3 วัน และมีค่าสูงสุดเมื่อหมักได้ 5 วัน จากนั้นปริมาณ 
เอทานอลมีค่าลดลงเรื่อย ๆ เมื่อหมักได้ 7 และ 15 วันตามล าดับ โดยปริมาณเอทานอลมีค่าน้อยที่สุด
เมื่อหมักนาน 15 วัน และมีค่าน้อยกว่าเอทานอลเริ่มต้น การหมักแกนสับปะรดโดยวิธียีสต์ธรรมชาติ 
มีปริมาณเอทานอลเริ่มต้นร้อยละ 4.16 หลังจากหมักได้ 3 วัน และมีค่าสูงที่สุดร้อยละ 4.40  
เมื่อหมักได้ 5 วัน จากนั้นปริมาณเอทานอลมีค่าลดลงเหลือร้อยละ 3.33 และ 2.97 เมื่อหมักได้ 7 วัน 
และ 15 วัน ตามล าดับ ส่วนการหมักแกนสับปะรดโดยการใช้ยีสต์ขนมปังมีปริมาณเอทานอลเริ่มต้น
ร้อยละ 9.40 หลังจากหมักได้ 3 วัน และมีค่าสูงที่สุดร้อยละ 13.69 เมื่อหมักได้ 5 วัน จากนั้นปริมาณ
เอทานอลมีค่าลดลงเหลือร้อยละ 10.00 และ 6.07 เมื่อหมักได้ 7 วัน และ 15 วัน ตามล าดับ  
จะสังเกตเห็นว่าการหมักแกนสับปะรดโดยการใช้ยีสต์ขนมปังมีปริมาณเอทานอลเริ่มต้นมากกว่า 
วิธียีสต์ธรรมชาติประมาณ 2 เท่า และหลังจากหมักครบ 15 วัน การหมักแกนสับปะรดโดยการใช้ยีสต์ 
ขนมปังมีปริมาณเอทานอลมากกว่าวิธียีสต์ธรรมชาติประมาณ 2 เท่าเช่นกัน 

หากเปรียบเทียบปริมาณเอทานอลจากเปลือกและแกนสับปะรดพบว่า เมื่อเวลาหมัก
ผ่านไป 15 วัน ปริมาณเอทานอลที่ได้จากเปลือกสับปะรดทั้งหมักด้วยวิธียีสต์ธรรมชาติและยีสต์ขนมปัง 
จะมีค่ามากกว่าปริมาณเอทานอลจากแกนสับปะรด ประมาณ 2 - 6 เท่า  

 

 
ภาพที่ 2 ปริมาณเอทานอลที่ได้จากการหมักเปลือกและแกนสับปะรด โดยวิธียีสต์ธรรมชาติและการ

ใช้ยีสต์ขนมปัง 
 

งานวิจัยนี้ได้ปริมาณเอทานอลมากที่สุดจากเปลือกสับปะรด โดยวิธีการหมักด้วยยีสต์ขนมปัง 
ร้อยละ 18.92 เมื่อเทียบกับงานวิจัยอ่ืน ๆ ได้ผลแสดงดังตารางที่ 2 
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ตารางท่ี 2 ผลการศึกษาปริมาณเอทานอลที่ได้จากเปลือกสับปะรด 
กระบวนการผลิตเอทานอล ปริมาณเอทานอล 

(ร้อยละ) 
อ้างอิง 

หมักด้วยยูเรียและปุ๋ย NPK 9.00 Chamidy H. et al. (2004) 
หมักด้วยยีสต์ขนมปัง 5.38 Tengrang U. (2014) 
หมักด้วยยีสต์  3.90 Tropea A. et al. (2014) 
หมักด้วยยีสต์ขนมปัง 11.20 Babu P. et al. (2019) 
หมักด้วยยีสต์  10.80 Wandono E. H. et al. (2020) 
หมักด้วยยีสต์ขนมปัง 4.5 Omoolorun et al. (2023) 
หมักด้วยยีสต์ขนมปัง 13 Saragih et al. (2023) 

หมักด้วยยีสต์ขนมปัง 18.92 งานวิจัยนี้ 
 

4.3 มูลค่าทางเศรษฐศาสตร์ เบื้องต้นของการผลิตเอทานอล จากเศษวัสดุเหลือทิ้ง 
ทางการเกษตรจากเปลือกสับปะรด 

จากการวิจัยจะเห็นว่าเมื่อน าเปลือกสับปะรด 200 กรัม มาเติมยีสต์ขนมปัง 1 กรัม  
ผสมกับน้ ากลั่น 100 มิลลิลิตร แล้วหมักไว้ 15 วัน จะได้ปริมาณเอทานอลร้อยละ 18.92  
คิดเป็นความเข้มข้นเท่ากับ 37.85 %v/v ต้องการเตรียมเอทานอล 95 %v/v น าไปกลั่น 
ด้วยเครื่องกลั่นความจุ 15 ลิตร ก าลังไฟฟ้า 1,800 วัตต์ เป็นเวลา 1 ชั่วโมง จะใช้ไฟฟ้าอยู่ที่   
1.5 หน่วย จึงจะได้ปริมาณเอทานอล 39.84 มิลลิลิตร เมื่อเปรียบเทียบการใช้เปลือกสับปะรดปริมาณ 
10 กิโลกรัม จะไดเ้อทานอล 95 %v/v ปริมาณ 1,992 มิลลิลิตร โดยราคาต้นทุนของวัตถุดิบกับราคาขาย
ของเอทานอล 95 %v/v แสดงดังตารางที่ 3 เมื่อน ามาค านวณผลก าไรจะได้เท่ากับ 32.90 บาท  
คิดเป็นร้อยละ 20.26 ต่อเปลือกสับปะรด 10 กิโลกรัม ทั้งนี้ปริมาณรวมของวัตถุดิบต้องไม่เกิดความจุ
ของเครื่องกลั่น 15 ลิตร  

 

ตารางท่ี 3 ตารางแสดงการค านวณมูลค่าทางเศรษฐศาสตร์เบื้องต้น 
ต้นทุน ปริมาณ ราคาที่ใช้ (บาท) 

ต้นทุน   
เปลือกสับปะรด* 10 กิโลกรัม  0 
ยีสต์ขนมปัง** 50 กรัม  22.8 
น้ าประปา***   (ณ วันที่ 24 มีนาคม 2567) 5 ลิตร  0.015 
ค่าไฟฟ้า****   (ณ วันที่ 24 มีนาคม 2567) 1.5 หน่วย  6.27 
ค่าแรง***** 2 ชั่วโมง 40 
รวม  162.32 
ราคาขาย******  เอทานอล 95 %v/v  1,992 มิลลิลิตร 195.22 

ก าไร  32.90  
(คิดเป็น 20.26%) 
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*เปลือกสับปะรดเหลือท้ิงจากตลาด ไม่คดิราคา 
**ยีสตข์นมปัง ยี่ห้อเพอร์เฟค ขนาด 34 กรัมราคา 52 บาท (Perfect instant Yeast, n.d.) 
***น้ าประปา หน่วยละ 10.2 บาท (1 หน่วย = 1,000 ลิตร) (Metropolitan waterworks authority, n.d.) 
****ค่าไฟฟ้า หน่วยละ 4.18 บาท) (ThaiPBS, 2024) 
*****ค่าแรง ช่ัวโมงละ 40 บาท ต่อคน (Thailand Development Research Institute (TDRI), 2022) 
******เอทานอล 95 % v/v จากกรุงเทพเคมี (1 ลิตร ราคา 98 บาท) (Krungthepchemi, n.d.) 
 

จากผลการวิจัยจะเห็นได้ว่า การผลิตเอทานอลจากเศษวัสดุเหลือทิ้งทางการเกษตร 
จากเปลือกและแกนสับปะรด สามารถน ามาใช้เป็นแหล่งพลังงานทดแทนในอนาคตได้โดยเฉพาะ 
อย่างยิ่ ง อุตสาหกรรมเชื้อเพลิงชีวภาพ โดยสามารถเป็นพลังงานหมุนเวียนที่สามารถผลิต 
ได้อย่างไม่จ ากัด ทดแทนพลังงานฟอสซิลที่ใช้แล้วหมดไป (Papaphai et al., 2020) อีกทั้งยังเป็น
เชื้อเพลิงสะอาดลดการเกิดมลภาวะต่อสิ่งแวดล้อม เช่น นวัตกรรมเซลล์เชื้อเพลิงซึ่งเป็นนวัตกรรม 
ยานยนต์ในอนาคต (Thungprasert et al., 2024) เป็นแนวทางในการลดการพ่ึงพาการน าเข้า
พลังงานที่มีประสิทธิภาพด้วยปัจจัยของประเทศไทยที่เป็นประเทศเกษตรกรรม ซึ่งวัสดุหรือผลิตผล
เหลือใช้ทางการเกษตร ส่วนใหญ่มักถูกท าลายหรือปล่อยทิ้งโดยเปล่าประโยชน์ แต่การผลิตเอทานอล
เพ่ือใช้เป็นแหล่งพลังงานทดแทนดังกล่าวจะช่วยเพ่ิมมูลค่าให้กับของเสียเหล่านั้น กลายเป็นการสร้าง
รายได้ให้กับกลุ่มเกษตรกรได้เป็นอย่างดี 

 
5. สรุปผลและการอภิปรายผล 
 งานวิจัยนี้ศึกษาการผลิตเอทานอลจากเศษวัสดุเหลือทิ้งทางการเกษตรจากเปลือกและแกน
สับปะรด โดยเปรียบเทียบการหมักด้วยวิธียีสต์ธรรมชาติและยีสต์ขนมปัง เมื่อท าการวิเคราะห์ 
ค่าความหวานจากการหาปริมาณน้ าตาลในเปลือกและแกนสับปะรด พบว่า ปริมาณน้ าตาลที่วิเคราะห์
ได้จากเปลือกสับปะรดมีค่าความหวานสูงสุด ร้อยละ 30.8 ส่วนแกนสับปะรดมีค่าสูงสุด ร้อยละ 22.0 
จะเห็นได้ว่าเปลือกสับปะรดมีปริมาณน้ าตาลมากกว่าแกนสับปะรด และเมื่อท าการเปรียบเทียบ
ความสัมพันธ์ระหว่างร้อยละของความหวานกับเอทานอลที่เกิดขึ้น (Ribéreau-Gayon et al., 2018) 
พบว่า เมื่อร้อยละของค่าความหวานสูง เอทานอลที่ได้จะมีค่าสูงตามไปด้วย ซึ่งสอดคล้องกับสมการที่ 1 
 

(C6H12O6)n  +  nH2O    nC6H12O6    2nC2H5OH  +  2nCO2 (1) 
 
 จากการเปรียบเทียบปริมาณเอทานอลที่เตรียมได้จากการหมักด้วยวิธียีสต์ธรรมชาติและยีสต์
ขนมปัง พบว่าปริมาณเอทานอลที่ได้จากการหมักด้วยยีสต์ขนมปังมีค่ามากกว่ายีสต์ธรรมชาติ  
ทั้งจากเปลือกและแกนสับปะรด โดยเปลือกสับปะรดที่หมักด้วยยีสต์ขนมปังมีปริมาณเอทานอล 
มากที่สุด ร้อยละ 18.92 เนื่องจากการเติมยีสต์ขนมปังท าให้มีปริมาณยีสต์เพ่ิมขึ้น ส่งผลให้เพ่ิม
ประสิทธิภาพของการหมักภายใต้สภาวะที่ไม่มีแก๊สออกซิเจน ส าหรับการเตรียมเอทานอลได้ดีขึ้น 
เนื่องจากยีสต์เป็นจุลินทรีย์ที่สามารถใช้น้ าตาลเป็นอาหาร เพ่ือการเจริญและเพ่ิมจ านวนเซลล์  
ในขณะเดียวกัน ท าให้เกิดการเปลี่ยนน้ าตาลเป็นแอลกอฮอล์ได้ดียิ่ งขึ้น (Tengrang, 2014)  
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หากเปรียบเทียบเปลือกและแกนสับปะรดในการเตรียมปริมาณเอทานอลที่ได้พบว่า เปลือกสับปะรด 
มีปริมาณเอทานอลมากกว่าแกนสับปะรด เนื่องจากส่วนเปลือกสับปะรดที่เหลือทิ้งมักมีเนื้อสับปะรด 
ติดปนมาด้วย ซึ่งเนื้อสับปะรดมีปริมาณน้ าตาลมากกว่าแกนสับปะรดที่ประกอบไปด้วยเซลลูโลส 
เป็นส่วนใหญ ่(Chaokaur et al., 2014) โดยทั่วไปสับปะรดจะมีน้ าเป็นองค์ประกอบถึง ร้อยละ 80 - 85 
น้ าตาล ร้อยละ 12 - 15 กรด ร้อยละ 0.6 โปรตีน ร้อยละ 0.4 เถ้า ร้อยละ 0.5 ไขมัน ร้อยละ 0.1  
ส่วนที่เหลือเป็นเส้นใยและวิตามิน (Salvi et al., 1995 & Sarochwikasit et al., 2011) น้ าตาลส่วนใหญ่
เป็นน้ าตาลอย่างง่าย เช่น ซูโครส กลูโคส และฟรุกโตส ซึ่งน้ าตาลซูโครสมีมากถึง 2 ใน 3 ส่วน 
ของน้ าตาลทั้งหมด ที่เหลือจะเป็นน้ าตาลรีดิวส์ ซึ่งประกอบด้วยกลูโคสและฟรุกโตส (Camara, 1995) 
อย่างไรก็ตามสามารถกล่าวได้ว่า ปริมาณเอทานอลที่ได้จากเปลือกและแกนสับปะรดมีค่าแตกต่างกัน
อย่างมีนัยส าคัญทางสถิติ (p < 0.05) ในขณะที่ปริมาณเอทานอลที่ได้จากการหมัก โดยวิธียีสต์
ธรรมชาติและการใช้ยีสต์ขนมปังก็มีความแตกต่างกันอย่างมีนัยส าคัญทางสถิติ (p < 0.05) 
เช่นเดียวกัน จะเห็นได้ว่าเศษวัสดุเหลือทิ้งทางการเกษตรจากเปลือกสับปะรด สามารถน ามาผลิต 
เป็นเอทานอลและเพ่ิมมูลค่า โดยคิดเป็นก าไร 32.90 บาท (ร้อยละ 20.26) ต่อเปลือกสับปะรด 
10 กิโลกรัม รวมถึงสามารถน าไปใช้เป็นแหล่งพลังงานทดแทนในอนาคตได้เป็นอย่างดี 
 
6. ข้อเสนอแนะ 

6.1 ควรน าเอทานอลที่หมักได้มาท าการกลั่น เพ่ือให้ได้เอทานอลที่มีความบริสุทธิ์เพ่ิมขึ้น  
ท าให้สามารถน าไปใช้ประโยชน์ได้มากข้ึน 

6.2 ควรน าผลการวิจัยมาประยุกต์ใช้เป็นแนวทางในการวางแผนต่อยอดการผลิตเอทานอล 
ในถังหมักขนาดใหญ่ เพ่ือให้ได้ปริมาณเอทานอลทีม่ากขึ้นและมีประสิทธิภาพ 
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บทคัดย่อ 
การวิจัยนี้มีวัตถุประสงค์ 1) เพ่ือพัฒนาและประเมินประสิทธิภาพของแอปพลิเคชันบน

อุปกรณ์เคลื่อนที่ เรื่อง ดิจิตอลเบื้องต้น ส าหรับนักศึกษาโปรแกรมวิชาเทคโนโลยีคอมพิวเตอร์  
ตามเกณฑ์ 80/80 และ 2) เพ่ือประเมินผลสัมฤทธิ์ทางการเรียนของนักศึกษาโปรแกรมวิชาเทคโนโลยี
คอมพิวเตอร์ ก่อนและหลังการใช้แอปพลิเคชัน กลุ่มตัวอย่าง คือ นักศึกษาชั้นปีที่ 1 โปรแกรมวิชา
เทคโนโลยีคอมพิวเตอร์ มหาวิทยาลัยราชภัฏก าแพงเพชร แม่สอด ปีการศึกษา 2565 จ านวน 10 คน 
เครื่องมือที่ใช้ในการวิจัย ได้แก่ แอปพลิเคชันบนอุปกรณ์เคลื่อนที่ เรื่องดิจิตอลเบื้องต้น แบบประเมิน
ความเหมาะสมขององค์ประกอบแอปพลิเคชัน และแบบทดสอบวัดผลสัมฤทธิ์ทางการเรียน 
ของนักศึกษา ผลการวิจัยพบว่า 1) ผลการพัฒนาและประเมินประสิทธิภาพของแอปพลิเคชัน 
บนอุปกรณ์เคลื่อนที่ เรื่องดิจิตอลเบื้องต้น ส าหรับนักศึกษาโปรแกรมวิชาเทคโนโลยีคอมพิวเตอร์   
มีประสิทธิภาพ 81.13/82.96 ตามเกณฑ์ที่ผู้วิจัยได้ตั้งไว้ และ 2) ผลการประเมินผลสัมฤทธิ์ทางการเรียน
ของนักศึกษาโปรแกรมวิชาเทคโนโลยีคอมพิวเตอร์ หลังการใช้สื่อแอปพลิเคชันบนอุปกรณ์เคลื่อนที่ 
เรื่องดิจิตอลเบื้องต้น สูงกว่าก่อนใช้อย่างมีนัยส าคัญทางสถิติที่ระดับ 0.05 
ค าส าคัญ: แอปพลิเคชัน, Glide App, ดิจิตอลเบื้องต้น 
 

Abstract 
 The objectives of this study were:  1) to develop and investigate the efficiency 
of a Basic Digital mobile application for Computer Technology students to attain the 
criteria of 80/80; and 2) to assess the learning achievement of Computer Technology 
students before and after using the mobile application.  The sample population was 
ten first year Computer Technology students at Kamphaengphet Rajabhat University, 
Maesot, studying in the academic year 2022.  The research instruments used were:  
1) the Basic Digital Glide mobile application; 2) the evaluation form of components for 
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application; and 3)  the student learning achievement form.  Results showed that the 
development and efficiency investigation of the Basic Digital mobile application for 
Computer Technology students attained the criteria of 81. 13/ 82. 96, and the learning 
achievement assessment of Computer Technology students after using the Basic Digital 
mobile application was significantly higher than before (p < 0.05).   
Keywords: Application, Glide App, Basic Digital 
 
1. บทน า 
 การพัฒนาของเทคโนโลยีมีความก้าวหน้าไปอย่างไม่หยุดนิ่ง มีการพัฒนาเทคโนโลยี
คอมพิวเตอร์ที่สามารถน าไปใช้ประโยชน์บนอุปกรณ์เคลื่อนที่ เพ่ือตอบสนองความต้องการของมนุษย์
ได้มากยิ่งขึ้น ซึ่งสะดวกต่อการพกพาและการใช้งาน และยังสามารถเป็นเครื่องมือในการช่วยลดเวลา
การด าเนินงานและช่วยในการอ านวยความสะดวกให้กับผู้ใช้งาน ก็ถือเป็นการช่วยเสริมสร้างผู้ใช้งาน
ให้สามารถปฏิบัติงานได้อย่างมีศักยภาพและมีคุณภาพในการท างานต่าง ๆ ได้ดียิ่งขึ้น (Sungson, 
2022) ยกระดับการท างานต่าง ๆ เ พ่ือให้ เกิดประสิทธิภาพและประสิทธิผลที่ เ พ่ิมมากขึ้น  
และยังสามารถช่วยในการแก้ไขปัญหา หรือลดโอกาสในการเกิดปัญหาขึ้นระหว่างการท างาน 
(Suthisanuwat, 2022) ด้านการศึกษาเองก็มีการน ามาใช้ในการพัฒนาสื่อการเรียนรู้ ด้วยการพัฒนา
ออกมาในรูปแบบของแอปพลิชันบนอุปกรณ์เคลื่อนที่ ซึ่งแอปพลิเคชันเองเป็นเทคโนโลยีคอมพิวเตอร์ 
ที่ได้รับความนิยมในกลุ่มนักศึกษา หรือกลุ่มเยาวชนคนรุ่นใหม่ เพราะการใช้งานแอปพลิเคชัน 
บนอุปกรณ์เคลื่อนที่ สามารถใช้งานผ่าน Smart Phone หรือ Tablet ซึ่งเป็นอุปกรณ์ที่ได้รับความนิยม
ในการใช้ติดต่อสื่อสารที่กลุ่มเยาวชนคนรุ่นใหม่สามารถพกพาติดตัวได้ จึงเรียกได้ว่าการพัฒนา 
สื่อการเรียนรู้แอปพลิเคชันบนอุปกรณ์เคลื่อนที่  สามารถช่วยส่งเสริมการเรียนรู้ ให้กับนักศึกษา 
ได้อย่างสะดวก และสามารถกระตุ้นความสนใจในการเรียนรู้ของนักศึกษาได้ สอดคล้องกับงานวิจัย
ของ วิไลวรรณ วงศ์จินดา และคณะ (2566) ได้ศึกษา การพัฒนาแอปพลิเคชันเพ่ือส่งเสริมทักษะ 
Reskill & Upskill และเตรียมความพร้อมรองรับการท างานในอนาคตหลังวิกฤตการระบาดของโรค 
COVID-19 ผลการศึกษาความพึงพอใจ พบว่า ความพึงพอใจของนักศึกษาที่มีต่อแอปพลิเคชัน 
เพ่ือเสริมทักษะ Reskill & Upskill อยู่ในระดับมาก  
 Glide App เป็นโปรแกรม Mobile App ซึ่ งเป็นเครื่องมือในการสร้างแอปพลิ เคชัน  
ช่วยในการจัดการการแสดงข้อมูลเพ่ือแสดงผลบน Smart Phone หรือ Tablet ซึ่งสามารถเลือก
รูปแบบการแสดงผลได้อย่างหลากหลายตามที่ผู้ใช้งานต้องการ (Buathet et al., 2020) สอดคล้อง
กับงานวิจัยของ พาตีฮะห์ แซนา และคณะ (2565) (Saena et al., 2023) ได้ศึกษาการศึกษา
ผลสัมฤทธิ์ทางการเรียนด้วยแอปพลิเคชัน เรื่องอัลกอริทึมเบื้องต้นในรายวิชาวิทยาการค านวณ 
ส าหรับนักเรียนชั้นมัธยมศึกษาปีที่  1 โดยพัฒนาแอปพลิเคชันโดยใช้ Glide App ขึ้นมาเป็น 
การจัดการเรียนรู้ให้กับผู้เรียน เพ่ือที่ผู้เรียนจะได้พัฒนาการใช้เทคโนโลยีการเรียนรู้ให้ทันสมัย 
และเพ่ิมความน่าสนใจผลการศึกษาพบว่า 1) แอปพลิเคชัน เรื่องอัลกอริทึมเบื้องต้น โดยภาพรวม 
มีคุณภาพอยู่ในระดับดี 2) ผลสัมฤทธิ์ทางการเรียน เรื่องอัลกอริทึมเบื้องต้น ส าหรับนักเรียน 
ชั้นมัธยมศึกษาปีที่ 1 โรงเรียนบ้านตะโละหะลอ หลังเรียนสูงกว่าก่อนเรียนอย่างมีนัยส าคัญทางสถิติ  
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ที่ระดับ 0.05 และ 3) นักเรียนมีความพึงพอใจต่อการใช้แอปพลิเคชันโดยภาพรวมมีคุณภาพ 
อยู่ในระดับมาก การเรียนรู้ เรื่องดิจิตอลเบื้องต้น เป็นความรู้พ้ืนฐานส าคัญของการเรียนรู้เทคโนโลยี
คอมพิวเตอร์อ่ืน ๆ ต่อไป หากนักศึกษาสามารถเรียนรู้ได้อย่างเข้าใจ และมีช่องทางการเรียนรู้ที่ช่วย
กระตุ้นความสนใจ และสามารถทบทวนเรื่องที่เรียนรู้ได้ตามที่ต้องการ จะช่วยให้นักศึกษาเกิดเจตคติ 
ที่ดีต่อการเรียนรู้ เพ่ือเตรียมความพร้อมในการเรียนในเนื้อหาที่ยากขึ้นต่อไปได้ ด้วยเหตุผลดังกล่าว 
ผู้วิจัยจึงได้หาแนวทางในการพัฒนาสื่อแอปพลิ เคชันบนอุปกรณ์เคลื่อนที่ เรื่องดิจิตอลเบื้องต้น  
ส าหรับนักศึกษาโปรแกรมวิชาเทคโนโลยีคอมพิวเตอร์ มหาวิทยาลัยราชภัฏก าแพงเพชร แม่สอด  
ให้มีประสิทธิภาพและส่งเสริมการเรียนรู้ของนักศึกษาให้สูงขึ้นต่อไป  
 
2. วัตถุประสงค์ 
 2.1 เพ่ือพัฒนาและประเมินประสิทธิภาพของแอปพลิเคชันบนอุปกรณ์เคลื่อนที่ เรื่องดิจิตอล
เบื้องต้น ส าหรับนักศึกษาโปรแกรมวิชาเทคโนโลยีคอมพิวเตอร์ ตามเกณฑ์ 80/80 
 2.2 เพ่ือประเมินผลสัมฤทธิ์ทางการเรียนของนักศึกษาโปรแกรมวิชาเทคโนโลยีคอมพิวเตอร์ 
ก่อนและหลังการใช้แอปพลิเคชันบนอุปกรณ์เคลื่อนที่ เรื่องดิจิตอลเบื้องต้น 
 
3. วิธีด าเนินการวิจัย 
 3.1 ขอบเขตการศึกษา   

1. ประชากรและกลุ่มตัวอย่าง 
ประชากร ได้แก่ นักศึกษาโปรแกรมวิชาเทคโนโลยีคอมพิวเตอร์ มหาวิทยาลัยราชภัฏ

ก าแพงเพชร แม่สอด จ.ตาก ชั้นปีที่ 1 - 4 ที่ก าลังศึกษาอยู่ในปีการศึกษา 2565 จ านวน 47 คน 
กลุ่มตัวอย่าง คือ นักศึกษาโปรแกรมวิชาเทคโนโลยีคอมพิวเตอร์ มหาวิทยาลัยราชภัฏ

ก าแพงเพชร แม่สอด จ.ตาก ชั้นปีที่ 1 ที่ก าลังศึกษาอยู่ในภาคเรียนที่ 2 ปีการศึกษา 2565 ได้จากการ
สุ่มแบบเจาะจง (Purposive Sampling) จ านวน 1 ห้องเรียน นักศึกษา จ านวน 10 คน 

2. ตัวแปรที่ใช้ในการวิจัย 
ตัวแปรต้น ได้แก่ แอปพลิเคชันบนอุปกรณ์เคลื่อนที่ เรื่อง ดิจิตอลเบื้องต้น 
ตัวแปรตาม ได้แก่ ผลสัมฤทธิ์ทางการเรียนของนักศึกษาโปรแกรมวิชาเทคโนโลยี

คอมพิวเตอร์ 
3. ขอบเขตด้านเนื้อหา 

การพัฒนาแอปพลิเคชันบนอุปกรณ์เคลื่อนที่ เรื่องดิจิตอลเบื้องต้นนี้ เป็นการพัฒนา
สื่อการเรียนรู้ด้วยแอปพลิเคชันผ่าน Glide App ซึ่งเป็นแพลตฟอร์มในการสร้างแอปพลิเคชัน 
ที่สามารถใช้ได้ทั้งระบบ iOS และ Android โดยมีเนื้อหาในแอปพลิเคชันตามหลักสูตรวิทยาศาสตร
บัณฑิต สาขาวิชาเทคโนโลยีคอมพิวเตอร์ มหาวิทยาลัยราชภัฏก าแพงเพชร แม่สอด ระดับชั้นปีที่ 1 
โดยแบ่งออกเป็นกิจกรรมการเรียนรู้จ านวน 14 ครั้ง ๆ ละ 4 ชั่วโมง ประกอบด้วย ครั้งที่ 1 - 2  
ระบบตัวเลขฐาน ครั้งที่ 3 ลอจิกเกต ครั้งที่ 4 - 5 การเชื่อมต่อลอจิกเกต ครั้งที่ 6 - 7 การลดรูป
สมการลอจิก ครั้งที่ 8 - 9 การออกแบบวงจรคอมบิเนชั่นลอจิกเกต ครั้งที่ 10 วงจรรวมทีทีแอล  



58          Wittayasara: Integration Apply Engineering and Industrial Technology           
 

วิทยสารบรูณาการเทคโนโลยีอุตสาหกรรมและวิศวกรรมประยุกต์ 
ปีท่ี  17  ฉบับท่ี 1   มกราคม – มิถุนายน 2567 

ครั้งที่ 11 วงจรซีมอส ครั้งที่ 12 วงจรฟลิปฟลอป ครั้งที่ 13 วงจรนับ และครั้งที่ 14 วงจรเลื่อนข้อมูล  
มีองค์ประกอบดังต่อไปนี้ 
   1) คู่มือการใช้แอปพลิเคชัน 
   2) ชื่อบทเรียน 
   3) จุดประสงค์การเรียนรู้ 
   4) กิจกรรมการเรียนรู้ 

(1) ใบความรู้ 
(2) ใบกิจกรรม 
(3) แบบฝึกหัด  

4. ขอบเขตด้านเวลา 
ภาคเรียนที่ 2 ปีการศึกษา 2565 จ านวน 14 ครั้ง  

5. สถิติท่ีใช้ในการวิจัย 
1) สถิติที่ใช้ในการหาความเหมาะสมในองค์ประกอบต่าง ๆ ของสื่อแอปพลิเคชัน  

มีดังนี ้
(1) ค่าเฉลี่ย (Arithmetic Mean)  
(2) ค่าเบี่ยงเบนมาตรฐาน  

2) สถิติในการประเมินประสิทธิภาพของแอปพลิเคชัน ได้แก่ สถิติที่ใช้ในการหา
ประสิทธิภาพ (𝐸1/𝐸2) ใช้สูตรของ ชัยยงค์ พรหมวงศ์ และคณะ (2540) (Promwong et al., 1997) 

3) สถิติในการหาคุณภาพแบบทดสอบวัดผลสัมฤทธิ์ทางการเรียน 
(1) ดัชนีความสอดคล้อง (Index of Item Objective Congruence: IOC)  
(2) ค่าความยากง่าย 
(3) ค่าอ านาจจ าแนก 

 4) สถิติที่ใช้ทดสอบสมมติฐาน 
(1) One Sample t-test 
(2) สถิติทดสอบค่าที (t-test for dependent samples) 

 6. เครื่องมือที่ใช้ในการวิจัย 
  1) แอปพลิเคชันบนอุปกรณ์เคลื่อนที่ เรื่องดิจิตอลเบื้องต้น ที่สามารถใช้บนอุปกรณ์

เคลื่อนที่ ได้แก่ Smart Phone หรือ Tablet 
  2) แบบประเมินความเหมาะสมขององค์ประกอบสื่อแอปพลิเคชัน 

      3) แบบทดสอบวัดผลสัมฤทธิ์ทางการเรียน 
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การพัฒนา 
และประเมินประสิทธิภาพ 

- ความเหมาะสมของแอป
พลิเคชัน 
- ประสิทธิภาพของแอป
พลิเคชัน 

การประเมินผลสัมฤทธิ์
ทางการเรียน 

- คะแนนการทดสอบก่อน
เรียน 
- คะแนนการทดสอบหลัง
เรียน 

 7. กรอบความคิด 
 

 
 
 

 
 
 
 
 
 
ภาพที ่1 กรอบความคิด 
 

8. วิธีด าเนินการวิจัย 
ขั้นตอนที่ 1 การพัฒนาและประเมินประสิทธิภาพของแอปพลิ เคชันบนอุปกรณ์

เคลื่อนที่ เรื่องดิจิตอลเบื้องต้น ส าหรับนักศึกษาโปรแกรมวิชาเทคโนโลยีคอมพิวเตอร์ ตามเกณฑ์ 
80/80 

1. สร้างแอปพลิเคชันบนอุปกรณ์เคลื่อนที่ เรื่องดิจิตอลเบื้องต้น จ านวน 10 บทเรียน 
  

 
ภาพที ่2 ขั้นตอนการท างานของแอปพลิเคชัน 
 
 จากภาพที่ 2 แสดงขั้นตอนการท างานของแอปพลิเคชัน โดยผู้ใช้ (Users) สามารถใช้งาน   
แอปพลิ เคชันผ่ าน Glide App โดยที่  Glide App ท าหน้าที่ ช่ วยในการเก็บข้อมูลบทเรียน 
และแบบฝึกหัดในรูปแบบของแอปพลิเคชัน ซึ่งมีความทันสมัยและสะดวกต่อการใช้งานของผู้ใช้ 
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ภาพที ่3 เมนูการใช้งานแอปพลิเคชัน 
 
 จากภาพที่ 3 แสดงเมนูการใช้งานแอปพลิเคชัน ประกอบด้วย คู่มือการใช้แอปพลิเคชัน  
ชื่อบทเรียน จุดประสงค์การเรียนรู้ กิจกรรมการเรียนรู้ ใบความรู้ ใบกิจกรรม และแบบฝึกหัด โดยผู้ใช้
สามารถลงทะเบียนการเข้าใช้งานและบันทึกข้อมูลในส่วนต่าง ๆ ที่กล่าวมาข้างต้นได้  ช่วยให้ผู้ใช้งาน
สามารถใช้งานได้สะดวกผ่านอุปกรณ์เคลื่อนที่ ได้แก่ Smart Phone หรือ Tablet และผู้ใช้งาน
สามารถเข้าใช้งานทบทวนบทเรียนได้ตามที่ต้องการ 
 

2. น าแอปพลิเคชันที่ผู้วิจัยสร้างขึ้น เสนอให้ผู้เชี่ยวชาญ จ านวน 3 ท่าน ตรวจสอบ
ความเหมาะสมของสื่อแอปพลิเคชัน  

3. น าแอปพลิเคชันมาปรับปรุงแก้ไขในส่วนของเนื้อหาให้เป็นไปตามความคิดเห็น 
ของผู้เชี่ยวชาญ 

4. น าแอปพลิเคชันที่ปรับปรุงแก้ไขไปหาประสิทธิภาพ  โดย 𝐸1 เป็นการหา
ประสิทธิภาพของกระบวนการจากคะแนนการท าแบบฝึกหัดของทุกบทเรียน และ 𝐸2 เป็นการหา
ประสิทธิภาพของผลลัพธ์จากคะแนนการท าแบบทดสอบวัดผลสัมฤทธิ์ทางการเรียน ดังต่อไปนี้ 

4.1 ทดลองใช้สอนกับนักศึกษาโปรแกรมวิชาเทคโนโลยีคอมพิวเตอร์ มหาวิทยาลัย
ราชภัฏก าแพงเพชร จ.ก าแพงเพชร ปีการศึกษา 2565 ภาคเรียนที่ 1 ที่ไม่ใช่กลุ่มตัวอย่าง ชั้นปีที่ 1 
จ านวน 3 คน โดยใช้กับนักศึกษาที่เรียนเก่ง ปานกลาง อ่อน อย่างละ 1 คน เพ่ือหาประสิทธิภาพ 
ของแอปพลิเคชัน มีประสิทธิภาพ 81.93/82.55 ซึ่งเป็นไปตามเกณฑ์ที่ตั้งไว้ 

4.2 ทดลองกลุ่มเล็กกับนักศึกษาโปรแกรมวิชาเทคโนโลยีคอมพิว เตอร์  
มหาวิทยาลัยราชภัฏก าแพงเพชร จ.ก าแพงเพชร ปีการศึกษา 2565 ภาคเรียนที่ 1 ชั้นปีที่ 1 ที่ไม่ใช่
กลุ่มตัวอย่าง จ านวน 9 คน โดยใช้กับนักศึกษาที่เรียนเก่ง ปานกลาง อ่อน อย่างละ 3 คน เพ่ือหา
ประสิทธิภาพของแอปพลิเคชัน มีประสิทธิภาพ 80.15/81.46 ซึ่งเป็นไปตามเกณฑ์ที่ตั้งไว้ 

4.3 ทดลองกลุ่มใหญ่กับนักศึกษาโปรแกรมวิชาเทคโนโลยีคอมพิวเตอร์  
มหาวิทยาลัยราชภัฏก าแพงเพชร จ.ก าแพงเพชร ปีการศึกษา 2565 ภาคเรียนที่ 1 ชั้นปีที่  2  
ที่ไม่ใช่กลุ่มตัวอย่าง จ านวน 1 ห้อง นักศึกษา จ านวน 29 คน เพ่ือหาประสิทธิภาพของสื่อแอปพลิเคชัน  
มีประสิทธิภาพ 81.13/82.96 ซึ่งเป็นไปตามเกณฑ์ที่ตั้งไว้ 
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 การวิเคราะห์ข้อมูล  
  1. การสร้างแอปพลิเคชัน ผู้วิจัยจะค านวณหาค่าความเหมาะสมของสื่อแอปพลิเคชัน  
โดยใช้แบบสอบถามความคิดเห็นชนิดมาตราส่วนประมาณค่า (Rating Scale) 5 ระดับ แล้วน ามาหา
ค่าเฉลี่ย (Mean) และค่าเบี่ยงเบนมาตรฐาน (Standard Deviation) คือ 
    1.1 น าแบบประเมินความเหมาะสมขององค์ประกอบสื่อแอปพลิเคชันที่ประเมิน 
โดยผู้เชี่ยวชาญทั้ง 3 ท่าน มาตรวจให้คะแนน  
    1.2 น าแบบประเมินมาวิเคราะห์หาค่าเฉลี่ย และค่าเบี่ยงเบนมาตรฐานโดยก าหนดค่าเฉลี่ย
ไว้ 5 ระดับ  
    1.3 เกณฑ์ในการพิจารณาว่าสื่อแอปพลิเคชันมีความเหมาะสม คือ ความคิดเห็น 
ของผู้เชี่ยวชาญมีค่าเฉลี่ย 3.50 ขึ้นไป และมีค่าเบี่ยงเบนมาตรฐานไม่เกิน 1.00  
 2. การหาประสิทธิภาพของสื่อแอปพลิเคชันบนอุปกรณ์เคลื่อนที่ เรื่องดิจิตอลเบื้องต้น  
ผู้วิจัยจะด าเนินการตามสูตร 𝐸1/𝐸2 ดังนี้ 
    2.1 หาค่าเฉลี่ยร้อยละของคะแนนที่นักศึกษาได้จากการท าแบบฝึกหัดระหว่างเรียน 
    2.2 หาค่าเฉลี่ยร้อยละของคะแนนที่นักศึกษาได้จากการท าแบบทดสอบหลังเรียน 
 
 ขั้นตอนที่ 2 การประเมินผลสัมฤทธิ์ทางการเรียนของนักศึกษาโปรแกรมวิชาเทคโนโลยี
คอมพิวเตอร์ ก่อนและหลังการใช้สื่อแอปพลิเคชันบนอุปกรณ์เคลื่อนที่ เรื่องดิจิตอลเบื้องต้น 

1. สร้างแบบทดสอบวัดผลสัมฤทธิ์ทางการเรียนของนักศึกษา ก่อนและหลังการใช้  
แอปพลิเคชันบนอุปกรณ์เคลื่อนที่ เรื่องดิจิตอลเบื้องต้น จ านวน 80 ข้อ โดยผู้วิจัยก าหนดเนื้อหา 
ของแบบทดสอบตามที่เรียน เป็นแบบทดสอบแบบเลือกค าตอบที่ถูกต้องที่สุดเพียง 1 ตัวเลือก  
จากจ านวน 4 ตัวเลือก ซึ่งมีเกณฑ์การให้คะแนน คือ ตอบถูกข้อละ 1 คะแนน มีคะแนนรวมทั้งสิ้น  
40 คะแนน ใช้เวลาในการทดสอบ 120 นาที  

2. น าแบบทดสอบที่สร้างขึ้นให้ผู้เชี่ยวชาญ จ านวน 3 ท่าน ตรวจสอบความสอดคล้อง
ระหว่างข้อค าถามกับจุดประสงค์การเรียนรู้  และหาค่าดัชนีความสอดคล้อง ( Index of Item 
Objective Congruence: IOC) โดยข้อค าถามที่มีค่าดัชนีความสอดคล้อง ( IOC) อยู่ ระหว่าง  
0.67 - 1.00 สามารถน าไปใช้ได้ และน าข้อค าถามที่มีค่าดัชนีความสอดคล้องต่ ากว่านั้นมาปรับปรุง
แก้ไขตามข้อเสนอแนะ  

3. น าแบบทดสอบวัดผลสัมฤทธิ์ทางการเรียนของนักศึกษาที่ผ่านการปรับปรุงแก้ไข 
ตามค าแนะน าของผู้เชี่ยวชาญ แล้วไปทดลองใช้กับนักศึกษาโปรแกรมวิชาเทคโนโลยีคอมพิวเตอร์ 
มหาวิทยาลัยราชภัฏก าแพงเพชร จ.ก าแพงเพชร ปีการศึกษา 2565 ภาคเรียนที่ 1 ที่ไม่ใช่กลุ่มตัวอย่าง 
และเรียนเนื้อหามาแล้วเพ่ือดูความเหมาะสม จากนั้นน าผลการตรวจมาวิเคราะห์แบบทดสอบ  
มีความยากง่าย (P) อยู่ระหว่าง 0.50 - 0.80 ค่าอ านาจจ าแนก (r) อยู่ระหว่าง 0.50 - 0.90  
และหาค่าความเชื่อมั่น (Reliability) เพ่ือตรวจสอบผลการวัดที่สม่ าเสมอ และคงที่ของแบบทดสอบ 
ที่ผ่านเกณฑ์ จ านวน 80 ข้อ โดยวิธีการของ Kuder-Richardson จากสูตร KR-20 พบว่า แบบทดสอบ
วัดผลสัมฤทธิ์ทางการเรียนของนักศึกษา มีค่าอ านาจจ าแนกมีนัยส าคัญทางสถิติที่ระดับ 0.01  
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ทุกข้อและมีค่าความเชื่อมั่น เท่ากับ 0.76 ซึ่งอยู่ในเกณฑ์ที่เหมาะสม สามารถน าไปใช้ทดสอบ 
กับกลุ่มตัวอย่างได้  
  4. จัดท าแบบทดสอบฉบับจริง เพ่ือใช้ในการเก็บรวบรวมข้อมูล 

การทดลองและการเก็บรวบรวมข้อมูล 
    1. ผู้วิจัยชี้แจงวัตถุประสงค์ และรายละเอียดเกี่ยวกับกิจกรรมให้นักศึกษาได้รับทราบ 
    2. ผู้วิจัยท าการประเมินผลสัมฤทธิ์ทางการเรียนของนักศึกษา ก่อนการใช้แอปพลิเคชัน 
ด้วยแบบทดสอบวัดผลสัมฤทธิ์ทางการเรียน เรื่องดิจิตอลเบื้องต้น  
    3. ผู้วิจัยด าเนินการทดลองใช้แอปพลิเคชันบนอุปกรณ์เคลื่อนที่ เรื่องดิจิตอลเบื้องต้น  
โดยผู้วิจัยเป็นผู้ด าเนินการทดลองเอง จ านวน 14 ครั้ง ประกอบด้วย  
    ครั้งที่ 1 - 2 ระบบตัวเลขฐาน        เวลา 8 ชั่วโมง 
    ครั้งที่ 3 ลอจิกเกต       เวลา 4 ชั่วโมง 
    ครั้งที่ 4 - 5 การเชื่อมต่อลอจิกเกต       เวลา 8 ชั่วโมง 
    ครั้งที่ 6 - 7 การลดรูปสมการลอจิก    เวลา 8 ชั่วโมง 
    ครั้งที่ 8 - 9 การออกแบบวงจรคอมบิเนชั่นลอจิกเกต  เวลา 8 ชั่วโมง 
    ครั้งที่ 10 วงจรรวมทีทีแอล     เวลา 4 ชั่วโมง 
    ครั้งที่ 11 วงจรซีมอส      เวลา 4 ชั่วโมง 
    ครั้งที่ 12 วงจรฟลิปฟลอป      เวลา 4 ชั่วโมง 
    ครั้งที่ 13 วงจรนับ      เวลา 4 ชั่วโมง 
    ครั้งที่ 14 วงจรเลื่อนข้อมูล      เวลา 4 ชั่วโมง  
    4. ผู้วิจัยท าการประเมินผลสัมฤทธิ์ทางการเรียนของนักศึกษา หลังการใช้แอปพลิเคชัน 
บนอุปกรณ์เคลื่อนที่ เรื่องดิจิตอลเบื้องต้น ด้วยแบบทดสอบวัดผลสัมฤทธิ์ทางการเรียน เรื่องดิจิตอล
เบื้องต้น ชุดเดียวกันกับก่อนเรียน 
  5. การวิเคราะห์ข้อมูล 

ประเมินผลสัมฤทธิ์ทางการเรียนของนักศึกษาก่อนและหลังการใช้สื่อแอปพลิเคชัน 
บนอุปกรณ์เคลื่อนที่ เรื่องดิจิตอลเบื้องต้น โดยการเปรียบเทียบคะแนนผลสัมฤทธิ์ทางการเรียน 
ของนักศึกษาด้วย t-test for dependent samples 
   
4. ผลการวิจัย 

4.1 การพัฒนาและประเมินประสิทธิภาพของสื่อแอปพลิเคชันบนอุปกรณ์เคลื่อนที่   
เรื่องดิจิตอลเบื้องต้น ส าหรับนักศึกษาโปรแกรมวิชาเทคโนโลยีคอมพิวเตอร์ 

ผู้วิจัยได้พัฒนาสื่อแอปพลิเคชันบนอุปกรณ์เคลื่อนที่ เรื่องดิจิตอลเบื้องต้น แบ่งออกเป็น
กิจกรรมการเรียนรู้จ านวน 14 ครั้ง และเสนอต่อผู้ เชี่ยวชาญ จ านวน 3 ท่าน เพ่ือตรวจสอบ 
ความเหมาะสมของแอปพลิเคชัน โดยใช้แบบประเมินความเหมาะสมของสื่อแอปพลิเคชัน 
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 ตารางที ่1 ผลการประเมินความเหมาะสมโดยผู้เชี่ยวชาญ ที่มีต่อแอปพลิเคชัน 
รายการประเมิน   S.D. ความเหมาะสม 

1. คู่มือการใช้แอปพลิเคชันมีค าชี้แจงที่อธิบาย
ให้เข้าใจง่าย 

4.51 0.40 มากที่สุด 

2. เนื้อหาสอดคล้องกับจุดประสงค์การเรียนรู้ 4.47 0.88 มาก 
3. ภาษาท่ีใช้ในแอปพลิเคชันเข้าใจง่าย และ
เหมาะสมกับระดับชั้นของผู้เรียน 

4.45 0.65 มาก 

4. กิจกรรมการเรียนรู้สอดคล้องกับเนื้อหา 
และเหมาะสมกับเวลาในการเรียนรู้ 

4.20 0.84 มาก 

5. แบบฝึกหัดมีความสอดคล้องกับเนื้อหาและ
จุดประสงค์การเรียนรู้ 

4.43 0.67 มาก 

รวมเฉลี่ยทั้งหมด 4.41 0.69 มาก 
จากตารางที ่1 ความคิดเห็นของผู้เชี่ยวชาญที่มีต่อสื่อแอปพลิเคชัน อยู่ในระดับเหมาะสมมาก 

( = 4.46) และเมื่อพิจารณาเป็นรายข้อ พบว่า มีความเหมาะสมอยู่ในระดับมากที่สุด คือ คู่มือการใช้
แอปพลิเคชัน ( = 4.51) และมีความเหมาะสมอยู่ในระดับมาก คือ เนื้อหา ( = 4.47) ภาษา  
( = 4.45) แบบฝึกหัด ( = 4.43) และกิจกรรมการเรียนรู้ ( = 4.20) โดยมีผลการประเมิน
ประสิทธิภาพของสื่อแอปพลิเคชันบนอุปกรณ์เคลื่อนที่ เรื่องดิจิตอลเบื้องต้น พบว่า สื่อแอปพลิเคชัน 
มีประสิทธิภาพของกระบวนการ เท่ากับ 81.13 มีประสิทธิภาพของผลลัพธ์เท่ากับ 82.96 แสดงว่า 
สื่อแอปพลิเคชัน มีประสิทธิภาพ 81.13/82.96 ซึ่งเป็นไปตามเกณฑ์ที่ตั้งไว้ 
 4.2 การประเมินผลสัมฤทธิ์ทางการเรียนของนักศึกษาโปรแกรมวิชาเทคโนโลยีคอมพิวเตอร์ 
ก่อนและหลังการใช้สื่อแอปพลิเคชันบนอุปกรณ์เคลื่อนที่ เรื่องดิจิตอลเบื้องต้น โดยการเปรียบเทียบ
คะแนนผลสัมฤทธิ์ทางการเรียนของนักศึกษา ด้วย t-test for dependent samples แสดงในตาราง
ดังต่อไปนี้ 
 
ตารางที่ 2 การเปรียบเทียบผลสัมฤทธิ์ทางการเรียนของนักศึกษาโปรแกรมวิชาเทคโนโลยีคอมพิวเตอร์ 

ก่อนและหลังการใช้สื่อแอปพลิเคชันบนอุปกรณ์เคลื่อนที่ เรื่องดิจิตอลเบื้องต้น 
การทดลอง จ านวน 

นักศึกษา (n) 
คะแนนเต็ม   S.D. df t p 

ก่อนเรียน 10 30 10.30 2.50 9 8.22* 0.00 
หลังเรียน 10 30 22.10 4.43    

*มีนัยส าคัญทางสถิติที่ระดับ 0.05 
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 จากตารางที่ 2 พบว่า ผลสัมฤทธิ์ทางการเรียนของนักศึกษา ก่อนการใช้สื่อแอปพลิ เคชัน 
บนอุปกรณ์เคลื่อนที่ เรื่องดิจิตอลเบื้องต้น มีคะแนนเฉลี่ย 10.30 ส่วนเบี่ยงเบนมาตรฐาน 2.50  
และผลสัมฤทธิ์ทางการเรียนของนักศึกษา หลังการใช้สื่อแอปพลิเคชันบนอุปกรณ์เคลื่อนที่   
เรื่องดิจิตอลเบื้องต้น มีคะแนนเฉลี่ย 22.10 ส่วนเบี่ยงเบนมาตรฐาน 4.43 เมื่อเปรียบเทียบผลสัมฤทธิ์
ทางการเรียนของนักศึกษา หลังการใช้สื่อแอปพลิเคชันบนอุปกรณ์เคลื่อนที่ เรื่องดิจิตอลเบื้องต้น  
สูงกว่าก่อนการใช้สื่อแอปพลิเคชัน อย่างมีนัยส าคัญทางสถิติที่ระดับ 0.05  
 
5. สรุปผลและการอภิปรายผล 

5.1 ผู้วิจัยได้พัฒนาและประเมินประสิทธิภาพของแอปพลิเคชันบนอุปกรณ์เคลื่อนที่   
เรื่องดิจิตอลเบื้องต้น ส าหรับนักศึกษาโปรแกรมวิชาเทคโนโลยีคอมพิวเตอร์  มีประสิทธิภาพ 
81.13/82.96 ตามเกณฑ์ที่ผู้วิจัยได้ตั้งไว้ ปรากฏผลเช่นนี้ เพราะผู้วิจัยได้พัฒนาแอปพลิเคชัน 
ผ่าน Glide App ที่ช่วยลดขั้นตอนการพัฒนา Mobile App ได้อย่างสะดวกในมุมของผู้ พัฒนา  
และสามารถสร้างบทเรียนให้มีองค์ประกอบครอบคลุม และสอดคล้องกับจุดประสงค์การเรียนรู้  
โดยมีเนื้อหาตามหลักสูตรวิทยาศาสตรบัณฑิต สาขาวิชาเทคโนโลยีคอมพิวเตอร์ มหาวิทยาลัยราชภัฏ
ก าแพงเพชร ระดับชั้นปีที่ 1 และมีความเหมาะสมของคู่มือการใช้ กิจกรรมการเรียนรู้ ภาษา  
และแบบฝึกหัด โดยการประยุกต์ใช้ส าหรับอุปกรณ์เคลื่อนที่ ได้ใช้อย่างสะดวกในมุมของผู้ใช้งาน 
หรือนักศึกษาอีกด้วย สอดคล้องกับงานวิจัยของ เบญจมาศ พ่ึงน้ า และอัมพร วัจนะ ( 2563) 
(Phurngnam & Watjana, 2020) ที่ได้ศึกษาผลการเรียนด้วย แอปพลิเคชันส าหรับการเรียนรู้ 
ด้วยตนเองบนสมาร์ทโฟน วิชาวิทยาการค านวณ เรื่องแนวคิดเชิงค านวณ ส าหรับนักเรียน 
ชั้นมัธยมศึกษาปีที่ 4 โรงเรียนตกพรมวิทยาคาร จังหวัดจันทบุรี พบว่า ประสิทธิภาพของบทเรียน 
ด้วยแอปพลิเคชันส าหรับการเรียนรู้ด้วยตนเองบนสมาร์ทโฟน มีประสิทธิภาพเฉลี่ย 75.64/76.15  
ซึ่งเป็นไปตามเกณฑ์ประสิทธิภาพ 75/75 จากการที่ผู้วิจัยได้สร้างบทเรียนด้วยแอปพลิเคชัน 
ส าหรับการเรียนรู้ด้วยตนเองบนสมาร์ทโฟนขึ้น ประกอบด้วยกิจกรรมการเรียนรู้ที่หลากหลาย 
จัดล าดับขั้นตอนของกิจกรรมไว้อย่างเป็นระบบ สอดคล้องกับธรรมชาติของวิชา  

5.2 การประเมินผลสัมฤทธิ์ทางการเรียนของนักศึกษาโปรแกรมวิชาเทคโนโลยีคอมพิวเตอร์ 
ก่อนและหลังการใช้แอปพลิเคชันบนอุปกรณ์เคลื่อนที่ เรื่องดิจิตอลเบื้องต้น โดยการเปรียบเทียบ
คะแนนผลสัมฤทธิ์ทางการเรียนของนักศึกษา ด้วย t-test for dependent samples นักศึกษา
โปรแกรมวิชาเทคโนโลยีคอมพิวเตอร์ จ านวน 10 คน พบว่า นักศึกษามีคะแนนสูงขึ้นจากก่อนการใช้
แอปพลิเคชันบนอุปกรณ์เคลื่อนที่ จ านวน 10 คน คิดเป็นร้อยละ 100 โดยมีคะแนนเฉลี่ยก่อนการใช้
แอปพลิเคชันเท่ากับ 10.30 และหลังการใช้แอปพลิเคชันเท่ากับ 22.10 เมื่อเปรียบเทียบผลสัมฤทธิ์
ทางการเรียนของนักศึกษา ก่อนและหลังการใช้แอปพลิเคชัน พบว่า นักศึกษามีผลสัมฤทธิ์ 
ทางการเรียนหลังการใช้สูงกว่าก่อนการใช้แอปพลิเคชันบนอุปกรณ์เคลื่อนที่ เรื่องดิจิตอลเบื้องต้น 
อย่างมีนัยส าคัญทางสถิติที่ระดับ 0.05 แสดงให้เห็นได้ชัดว่านักศึกษามีพัฒนาการในการเรียนรู้   
เรื่องดิจิตอลเบื้องต้น หลังการใช้แอปพลิเคชันที่ดีขึ้น ซึ่งถือเป็นพัฒนาการในการเรียนรู้ที่ส าคัญ 
ที่จะช่วยน าไปสู่การเรียนรู้เรื่องอ่ืน ๆ ที่มีความเกี่ยวข้องกับเทคโนโลยีคอมพิวเตอร์ต่อไปได้ สอดคล้องกับ 
คณิศร จี้กระโทก และคณะ (2565) (Jeekartok et at., 2022) ได้ศึกษาการพัฒนาแอปพลิเคชัน  



Wittayasara: Integration Apply Engineering and Industrial Technology          65 
 

วิทยสารบรูณาการเทคโนโลยีอุตสาหกรรมและวิศวกรรมประยุกต ์
ปีท่ี  17  ฉบับท่ี 1   มกราคม – มิถุนายน 2567 

สื่อการเรียนรู้บนสมาร์ทโฟน เรื่องแนวคิดเชิงค านวณ ชั้นมัธยมศึกษาปีที่ 4 พบว่า การศึกษาผลสัมฤทธิ์
ทางการเรียน สูงกว่าก่อนเรียนอย่างมีนัยส าคัญทางสถิติที่ระดับ 0.05 ซึ่ งแสดงให้ เห็นว่า 
การจัดกิจกรรมการเรียนรู้ ด้วยการใช้สื่อแอปพลิเคชันช่วยให้ผู้เรียนเกิดการเรียนรู้ได้อย่างเข้าใจ  
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ข้อก าหนดมาตรฐานวารสารวิชาการคณะเทคโนโลยีอุตสาหกรรม 
มหาวิทยาลัยราชภัฏล าปาง 

 

 เพ่ือให้วารสารวิชาการคณะเทคโนโลยีอุตสาหกรรม มหาวิทยาลัยราชภัฏล าปาง เป็นวารสาร
ที่มีคุณภาพได้มาตรฐาน ทางกองบรรณาธิการจึงมีข้อก าหนดของวารสารดังต่อไปนี้ 

1. วัตถุประสงค์ของวารสารวิชาการ เพ่ือเผยแพร่และประชาสัมพันธ์ผลงานวิชาการ          
ด้านวิทยาศาสตร์และเทคโนโลยีอุตสาหกรรม โดยท าการตีพิมพ์บทความวิจัยและบทความวิชาการ
ทั่วไป สิ่งประดิษฐ์และนวัตกรรม สาขาวิชาเทคโนโลยี วิศวกรรมศาสตร์  และสหวิทยาการ                                                                                                
ด้านวิทยาศาสตร์และเทคโนโลยี ซึ่งบทความที่ส่งมาตีพิมพ์ในวารสารจะต้องเป็นบทความที่ไม่เคย
เผยแพร่ในวารสารหรือสิ่งพิมพ์ใดมาก่อน และไม่อยู่ในระหว่างการพิจารณาของวารสารหรือสิ่งพิมพ์           
อ่ืน ๆ การละเมิดลิขสิทธิ์ถือเป็นความรับผิดชอบของผู้ส่งบทความโดยตรง 

2. ครอบคลุมสาขาที่เกี่ยวข้อง ดังนี้ 
2.1 สาขาวิชาวิทยาศาสตร์ และวิทยาศาสตร์ประยุกต์ 
2.2 สาขาวิชาเทคโนโลยี เน้น เทคโนโลยีอุตสาหกรรมและนวัตกรรม ได้แก่ เทคโนโลยี

ไฟฟ้า เทคโนโลยีอิเล็กทรอนิกส์ เทคโนโลยีคอมพิวเตอร์ เทคโนโลยีพลังงาน/พลังงานทดแทน 
เทคโนโลยีก่อสร้าง/โยธา เทคโนโลยีการผลิต มาตรวิทยา วิศวกรรมซอฟต์แวร์ เทคโนโลยีเซรามิก                                                       
การบริหารจัดการอุตสาหกรรมและเทคโนโลยี 

2.3 สาขาวิชาที่เก่ียวข้องกับเทคโนโลยีอุตสาหกรรม และวิศวกรรม 
3. ก าหนดออกวารสาร 
 วารสารมีก าหนดออกปีละ 2 ฉบับ คือ ฉบับที่ 1 ระหว่างเดือน มกราคม – มิถุนายน และ 

ฉบับที่ 2 ระหว่างเดือน กรกฎาคม – ธันวาคม ด้วยระบบ Online: ThaiJo 
4. การพิจารณาบทความ 

4.1 การพิจารณาบทความ เลือกผู้ทรงคุณวุฒิจากกองบรรณาธิการตรงตามสาขาวิชา            
ในพิจารณา 3 คน ต่อ 1 บทความ  

4.2 กรณีบทความมาจากบุคลากรภายในมหาวิทยาลัยราชภัฏล าปาง กองบรรณาธิการ
พิจารณาน าส่งบทความให้ผู้ทรงคุณวุฒิภายนอก 3 คน 

4.3 กรณีบทความมาจากบุคลากรภายนอกมหาวิทยาลัยราชภัฏล าปาง กองบรรณาธิการ
พิจารณาน าส่งบทความให้ผู้ทรงคุณวุฒิภายในและหรือภายนอก 3 คน 

4.4 กรณีผู้ส่งบทความ แก้ไขไม่ เป็นไปตามก าหนดเวลา ที่กองบรรณาธิการแจ้ง            
กองบรรณาธิการขอสงวนสิทธิ์พิจารณา ยกเลิก กระบวนการเพ่ือการตีพิมพ์ 

 
5. ค าแนะน าส าหรับผู้ส่งบทความเพื่อตีพิมพ์ 

5.1 วิธีส่งบทความ เจ้าของบทความสามารถศึกษาข้อมูลเพ่ิมเติม และส่งต้นฉบับ
บทความ ในรูปแบบไฟล์ word และรูปแบบไฟล์ PDF ได้ที่ระบบออนไลน์ของวารสารวิชาการ 
https://li01.tci-thaijo.org/index.php/Itech และน าส่งเอกสารได้ท่ี 

 

https://li01.tci-thaijo.org/index.php/Itech
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กองบรรณาธิการวารสารวิชาการคณะเทคโนโลยีอุตสาหกรรม 
คณะเทคโนโลยีอุตสาหกรรม มหาวิทยาลัยราชภัฏล าปาง 
119 ม.9 ถ.ล าปาง – แม่ทะ ต.ชมพู อ.เมือง จ.ล าปาง 52100 
 

5.2 รูปแบบบทความที่ส่งกองบรรณาธิการเพ่ือตีพิมพ์ 
ชื่อเรื่อง (ภาษาไทย) 
ชื่อเรื่อง (English) 

ช่ือ นามสกุล1*, ช่ือ นามสกุล2 และ ช่ือ นามสกุล3   (ภาษาไทย) 
ช่ือ นามสกุล1*, ช่ือ นามสกุล2 และ ช่ือ นามสกุล3   (ภาษาอังกฤษ) 

1* ชื่อของหนว่ยงาน เลขที่อยู ่เขต/ต าบล แขวง/อ าเภอ จังหวัด และรหัสไปรษณีย์ โทรxxxxxx โทรสารxxxxxx E-mail: YYYYYY 
2 ชื่อของหน่วยงาน เลขที่อยู่ เขต/ต าบล แขวง/อ าเภอ จังหวัด และรหัสไปรษณยี์ 

3 ชื่อของหน่วยงาน เลขที่อยู่ เขต/ต าบล แขวง/อ าเภอ จังหวัด และรหัสไปรษณยี์    (ภาษาไทย) 
1* ชื่อของหนว่ยงาน เลขที่อยู ่เขต/ต าบล แขวง/อ าเภอ จังหวัด และรหัสไปรษณีย์ โทรxxxxxx โทรสารxxxxxx E-mail: YYYYYY 

2 ชื่อของหน่วยงาน เลขที่อยู่ เขต/ต าบล แขวง/อ าเภอ จังหวัด และรหัสไปรษณยี์ 
3 ชื่อของหน่วยงาน เลขที่อยู่ เขต/ต าบล แขวง/อ าเภอ จังหวัด และรหัสไปรษณยี์   (ภาษาอังกฤษ) 

 
วันที่รับบทความ XXXXXXXXXX        วันที่รับแก้ไขบทความ XXXXXXXXXX  วันที่ตอบรับบทความ XXXXXXXXXX 
Received: XXXXXXXXXX               Revised: XXXXXXXXXX     Accepted: XXXXXXXXXX 

 

บทคัดย่อ 
บทความงานวิจัยต้องประกอบด้วยบทคัดย่อที่ระบุถึงความส าคัญของเรื่อง วัตถุประสงค์     

วิธีการศึกษา ผลการศึกษาและบทสรุป ในกรณีที่ต้นฉบับเป็นภาษาไทย ให้ผู้นิพนธ์เขียนบทคัดย่อ    
ทั้งภาษาไทยและภาษาอังกฤษ ความยาวไม่เกิน 300 ค า ระบุค าส าคัญของเรื่อง (keywords) จ านวน
ไม่เกิน 5 ค า  
ค าส าคัญ: รูปแบบบทความ, ขนาดตัวอักษร, รูปแบบตัวอักษร 
 

Abstract 
 An article of research to composes with abstract to specify importance of 
subject, object, method to study, result and summary. Both Thai and English abstracts 
are required.  The length of each should not exceed 300 words.  Also, the keywords 
should not be used more than 5 words. 
Keywords: submission procedure, manuscript format, font size, font style, blank line 
 
1. บทน า 

เอกสารฉบับนี้จัดท าขึ้นเพ่ือเป็นคู่มือในการเขียนบทความฉบับเต็มส าหรับผู้ที่มีความประสงค์
ในการส่งบทความเข้าตีพิมพ์ในวารสารวิชาการเทคโนโลยีอุตสาหกรรม คณะเทคโนโลยีอุตสาหกรรม 
มหาวิทยาลัยราชภัฏล าปาง เพ่ือเป็นการควบคุมคุณภาพและเพ่ือให้การจัดท าเอกสารเป็นไป                               
อย่างรวดเร็ว ผู้ที่ส่งบทความควรพิมพ์บทความตามรูปแบบและแนวทางท่ีก าหนดอย่างเคร่งครัด  
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2. เนื้อหาบทความ 
วารสารฉบับเต็มควรประกอบด้วย ชื่อบทความ ชื่อและที่อยู่ของผู้เขียนบทความ บทคัดย่อ 

ค าส าคัญ วัตถุประสงค์ เนื้อหาโดยสมบูรณ์ของบทความ กิตติกรรมประกาศ และเอกสารอ้างอิง            
โดยในส่วนของเนื้อหาของบทความ สามารถแบ่งออกเป็นหัวข้อหลัก หัวข้อย่อย และอาจแบ่งถึงหัวข้อ
ย่อยลงมา ทั้งนี้ตัวอักษรทั้งหมดที่ใช้ในการพิมพ์ทุกส่วนให้ใช้ตัวอักษรแบบ TH SarababunPSK 
ขนาด 16 ตัวหนาทั้งภาษาไทยและภาษาอังกฤษ ระยะระหว่างบรรทัดเป็นแบบรรทัดเดี่ยว (Single 
Space) และแต่ละหน้าไม่ต้องมีการเติมหมายเลขหน้า 

2.1 ขนาดและการตั้งค่าหน้ากระดาษ 
ขนาดของกระดาษที่ใช้ในการพิมพ์ก าหนดให้มีขนาดมาตรฐาน A4 (8¼   11¾ นิ้ว)  
โดยก าหนดการตั้งค่าหน้ากระดาษดังนี้  
ริมขอบกระดาษด้านบน  1.5  นิ้ว  
ริมขอบกระดาษด้านล่าง    1  นิ้ว 
ริมขอบกระดาษด้านซ้าย   1.5  นิ้ว 
ริมขอบกระดาษด้านขวา  1  นิ้ว 
ความยาวโดยรวมของบทความไม่ควรเกิน 12 หน้ากระดาษ และบันทึกไฟล์ข้อมูล

ด้วย Microsoft Word 2016 เท่านั้น 
 

2.2 ชื่อบทความและรายละเอียดของผู้เขียน 
ในการพิมพ์ชื่อบทความให้พิมพ์ทั้งชื่อภาษาไทยและภาษาอังกฤษโดยใช้ตัวอักษร                       

ขนาด 20 พอยต์ พิมพ์เป็นตัวหนา โดยแต่ละค าในชื่อภาษาอังกฤษให้พิมพ์อักษรตัวแรกเป็นตัวพิมพ์ใหญ่                                    
(ยกเว้น ค าน าหน้านาม: articles, ค าสันธาน: coordinate conjunctions และ ค าบุพบท: prepositions 
นอกจากค าเหล่านี้จะถูกใช้น าชื่อเรื่อง) ส าหรับชื่อผู้เขียนบทความให้ใช้ตัวอักษรขนาด 14 พอยต์              
ในขณะที่ส่วนของที่อยู่ให้ใช้ตัวอักษรขนาด 12 พอยต์ โดยที่อยู่ควรประกอบไปด้วย 

 
ส าหรับบุคลากรภายใน  มหาวิทยาลัยราชภัฏล าปาง 
ต าแหน่งทางวิชาการ สาขาวิชาที่สังกัด เบอร์โทรศัพท์เคลื่อนที่ และ E-mail ที่สามารถ

ติดต่อได้ กรณีผู้เขียนมากกว่าหนึ่ง สามารถระบุที่ อยู่ของผู้เขียนแต่ละคนโดยอาศัยตัวเลขที่ พิมพ์                                    
แบบยกสูง (Superscript) ไว้หลังชื่ อของผู้ เขียนนั้ น นอกจากนั้ นควรมีการระบุชื่ อผู้ติดต่อ 
(Corresponding author) โดยการพิมพ์เครื่องหมายดอกจันทน์ ( ) ไว้หลังชื่อ เฉพาะบรรทัดสุดท้าย 
ของรายละเอียด ผู้ติดต่อให้ระบุ เบอร์โทรศัพท์ และ e-mail ของผู้ติดต่อ ทั้งชื่อบทความและรายละเอียด
ของผู้เขียนให้พิมพ์ไว้กลางหน้ากระดาษ 

 
ส าหรับบุคลากร ภายนอก มหาวิทยาลัยราชภัฏล าปาง 
ชื่อของหน่วยงาน เลขที่อยู่ เขต/ต าบล แขวง/อ าเภอ จังหวัด และรหัสไปรษณีย์       

ซึ่งสามารถระบุที่อยู่ของผู้เขียนแต่ละคนโดยอาศัยตัวเลขที่พิมพ์แบบยกสูง (Superscript) ไว้หลังชื่อ  
ของผู้ เขียนนั้น นอกจากนั้นควรมีการระบุชื่อผู้ติดต่อ (Corresponding author) โดยการพิมพ์
เครื่องหมายดอกจันทน์ (  ) ไว้หลังชื่อ เฉพาะบรรทัดสุดท้ายของรายละเอียดผู้ติดต่อให้ระบุ                                                               
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เบอร์โทรศัพท์ เบอร์โทรสารและ e-mail ของผู้ติดต่อ ทั้งชื่อบทความและรายละเอียดของผู้เขียนให้พิมพ์
ไว้กลางหน้ากระดาษ 

 
3. บทคัดย่อและค าส าคัญ 

การพิมพ์บทคัดย่อและค าส าคัญให้พิมพ์ทั้งภาษาไทยและภาษาอังกฤษ โดยใช้ตัวอักษรขนาด 
16 พอยต์ และจัดรูปแบบอยู่ตรงกึ่งกลางของหน้ากระดาษ โดยให้พิมพ์ชื่อหัวข้อ “บทคัดย่อ” และ 
“Abstract” เป็นแบบตัวหนา  

 
4. เนื้อหาของบทความ 

บทความวิจัยควรประกอบด้วย บทน า (Introduction) บอกความส าคัญหรือที่มาของปัญหา 
น าไปสู่การศึกษา วัตถุประสงค์ วัสดุ อุปกรณ์และวิธีการวิจัย (Materials and Method) กล่าวถึง
รายละเอียด การวิเคราะห์และการทดลองที่กระชับและชัดเจน ผลการทดลอง (Results) บอกผลที่
พบอย่างชัดเจน สมบูรณ์ และมีรายละเอียดครบถ้วน สรุปและอภิปรายผล (Discussion and 
Conclusion) อาจเขียนรวมกับผลการทดลองได้ เป็นการประเมิน การตีความ และการวิเคราะห์             
ในแง่มุมต่าง ๆ ของผลที่ได้ว่าเป็นไปตามวัตถุประสงค์หรือไม่ มีความสอดคล้องหรือขัดแย้งกับผลงาน
ผู้อ่ืนอย่างไร ต้องมีการอ้างหลักการหรือทฤษฎีมาสนับสนุนหรือการหักล้างอย่างเป็นเหตุเป็นผล 
และอาจมีข้อเสนอแนะที่จะน าผลวิจัยไปใช้ประโยชน์ 

ส่วนของเนื้อหาบทความ ก าหนดตัวอักษรที่ใช้ในเนื้อหาให้มีขนาด 16 พอยต์ รวมถึงไม่ต้องมี
การเว้นบรรทัดระหว่างย่อหน้า (ไม่ต้องเคาะบรรทัดเมื่อขึ้นย่อหน้าใหม่) ส าหรับรูปแบบตัวอักษรที่ใช้
ในการพิมพ์หัวข้อก าหนดดังนี้  

 

4.1 หัวข้อหลัก  
 ก าหนดให้ใช้ตัวอักษรขนาด 16 พอยต์ ตัวหนา ในการพิมพ์หัวข้อหลัก และให้พิมพ์ไว้ชิด
ริมซ้ายของคอลัมน์  
 

4.2 หัวข้อย่อยและหัวข้อย่อยรองลงมา 
ก าหนดให้ใช้ตัวอักษรขนาด 16 พอยต์ ตัวหนา ในการพิมพ์หัวข้อย่อยและหัวข้อย่อย

รองลงมา และให้พิมพ์ห่างจากริมซ้ายของคอลัมน์ 0.5 นิ้ว  
 

5. รูปภาพ ตาราง และสมการ 
5.1 รูปภาพและตาราง 

การน าเสนอรูปภาพและตารางสามารถน าเสนอต่อจากข้อความที่กล่าวถึงหรืออาจ
น าเสนอภายหลังจากจบหัวข้อหรือน าเสนอในหน้าใหม่ ขนาดของรูปภาพและตารางไม่ควรเกินกรอบ
ของการตั้งค่าหน้ากระดาษท่ีก าหนดไว้ในหัวข้อ 2.1  

ทั้งรูปภาพและตารางจะต้องมีค าอธิบายโดยค าอธิบายของรูปภาพให้พิมพ์ไว้ใต้รูปภาพ
และอยู่ชิดซ้ายของหน้ากระดาษ หากรูปภาพใดถูกแบ่งออกเป็น 2 ส่วนให้มีการระบุค าอธิบายของแต่
ละส่วนโดยอาศัยตัวอักษรภาษาไทยในวงเล็บเรียงตามล าดับเช่น (ก) และ (ข) ส่วนค าอธิบายตารางให้
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พิมพ์ไว้เหนือตารางและชิดริมซ้ายของกระดาษ โดยการเรียงล าดับรูปภาพและตาราง ให้แยก                                
การเรียงล าดับออกจากกัน  

 

ตารางข้อมูลที่น าลงตีพิมพ์ ต้องพิมพ์ด้วย word เพื่อความคมชัดของตาราง เช่น  
ตารางท่ี 1 ตารางที่ไม่เหมาะสมในการน าลงตีพิมพ์ 

 
ตารางท่ี 2  ตารางที่เหมาะสมในการน าลงตีพิมพ์ 

ผู้ออกแบบ ผู้ใช้อาคาร 
1) กระเบื้องดินเผามีคุณสมบัติในการใช้
งานที่เหมาะสมสวยงาม 
2) ข้อด้อยของกระเบื้องดินเผา คือ 
ติดตั้งยากเนื่องจากความไม่สม่ าเสมอของ
ขนาดและความหนาของแผ่นกระเบื้อง
ดินเผา 

1) กระเบื้องดินเผามีขนาดที่ไม่เท่ากันตามลักษณะ
เฉพาะตัวของวัสดุ ผู้ใช้อาคารรู้สึกถึงความไม่เรียบร้อย
ไม่สม่ าเสมอของพ้ืนผิว 
2) กระเบื้องดินเผาที่ใช้ปูพื้นบันไดและชานพักมีพ้ืนผิว
ที่ไม่สม่ าเสมอ ผู้ใช้อาคารอาจสะดุด เมื่อใช้งาน 

 
 
รูปภาพที่น าลงตีพิมพ์ ควรเลือกภาพที่เหมาะสมและคมชัดที่สุด 
 

 
ภาพที่ 1   ภาพที่ไม่เหมาะสมในการน าลงตีพิมพ์ 
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ภาพที่ 2   ภาพที่เหมาะสมในการน าลงตีพิมพ์ 

 

การระบุหมายเลขล าดับรูปภาพและตารางในบทความให้ระบุเป็นรูปที่และตารางที่ เช่น    
ภาพที่ 1, ภาพที ่1 – 3, ตารางที่ 1, ตารางที่ 1 - 3  เป็นต้น  

 

 
ภาพที่ 1  แผนภาพสมดุลของของผสมไอ – ของเหลวที่มี 2 องค์ประกอบภายใต้สภาวะความดันคงท่ี 
 

ตารางท่ี 1  ปริมาณการใช้น้ ามันปิโตรเลียมในแต่ละภาคเศรษฐกิจ ๆ ของประไทย (หน่วย: ล้านลิตร) 

ภาคเศรษฐกิจ 
ปี 

2545 2546 
1. เกษตรกรรม 3,509 3,827 
2. เหมืองแร่ 19 26 
3. อุตสาหกรรม 4,821 4,937 
4. ไฟฟ้า 703 757 
5. การก่อสร้าง 169 172 
6. ที่พักอาศัยและการพาณิชย์ 2,729 2,792 
7. คมนาคมขนส่ง 23,980 25,475 

Total 35,930 37,986 
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5.2 สมการ 
 การเขียนสมการให้เขียนไว้กลางคอลัมน์และมีการระบุล าดับของสมการโดยใช้ตัวเลขที่
พิมพ์อยู่ในวงเล็บ เช่น (1), (2) เป็นต้น   
  
6. กิตติกรรมประกาศ (ถ้ามี) 
 หากต้องการเขียนกิตติกรรมประกาศเพ่ือขอบคุณบุคคลหรือหน่วยงานที่เกี่ยวข้องสามารถ
เขียนได้ โดยให้อยู่หลังเนื้อหาหลักของบทความและก่อนเอกสารอ้างอิง เช่น 
 ขอขอบคุณภาควิชาวิศวกรรมเครื่องกล คณะวิศวกรรมศาสตร์ มหาวิทยาลัยเชียงใหม่              
ที่ได้เอ้ือเฟ้ือเอกสารและข้อมูลที่เป็นประโยชน์ต่อการด าเนินงานการจัดประชุมวิชาการเครือข่าย
วิศวกรรมเครื่องกลแห่งประเทศไทยครั้งท่ี 24  
 

7. การอ้างอิง 
 ให้รวบรวมรายชื่อสิ่งพิมพ์และวัสดุความรู้ต่าง ๆ ที่ใช้เป็นหลักฐานหรือเอกสารอ้างอิง          
ในการศึกษาแทรกไว้ในเนื้อหาและท้ายบทความ โดยระบุเป็น 2 ภาษา คือ ภาษาไทยและ
ภาษาอังกฤษ การอ้างอิงในเนื้อหา เป็นการวงเล็บระบุแหล่งที่มาอย่างกว้าง ๆ แทรกอยู่ในเนื้อหา           
ของบทความวิชาการ ส่วนรายละเอียดที่สมบูรณ์ของแหล่งข้อมูลจะแสดงใน “เอกสารอ้างอิง”                   
ในส่วนท้ายของบทความวิชาการ การอ้างอิงในเนื้อหาและท้ายบทความให้เป็นระบบ APA 7th  
 

 7.1 การลงรายละเอียดของการอ้างอิงในเนื้อหา 
 (ผู้แต่ง, ปีที่พิมพ์, หน้า เลขหน้าที่อ้างอิง) 
 (ผู้แต่งคนแรก และผู้แต่งคนที่สอง, ปีที่พิมพ์, หน้า เลขหน้าที่อ้างอิง) 
 (ผู้แต่งคนแรก และคณะ, ปีที่พิมพ์, หน้า เลขหน้าที่อ้างอิง) 
 (ผู้แต่ง, ปีที่พิมพ์, ไม่มีเลขหน้า) 
 (หน่วยงาน, ปีที่พิมพ์, หน้า เลขหน้าที่อ้างอิง) 
 (นามแฝง, ปีที่พิมพ์, หน้า เลขหน้าที่อ้างอิง) 
 

 7.2 การลงรายละเอียดของการอ้างอิงท้ายบทความ 
 ให้อ้างอิงรายการล าดับตามอักษรตัวแรกของผู้แต่ง ตามการเรียงล าดับตัวอักษรของ
พจนานุกรมฉบับราชบัณฑิตยสถาน ส าหรับรูปแบบการพิมพ์รายชื่อเอกสารอ้างอิงจากแหล่งต่าง ๆ 
ก าหนดให้มีรูปแบบดังตัวอย่างต่อไปนี้  

 (1) บทความจากวารสาร (Journal) 
Waszkiewics, S.D., Tierney, M.J. and Scott, H.S. (2009). Development of coated, annular 

fins foradsorption chillers, Applied Thermal Engineering, vol.29 (11-12), August 
2009, pp. 2222 – 2227. 

จักรกฤษณ์ นรมิตผดุงการ และ ทวี สวนมาลี. (2519). ความสามารถในด้านการเงินของเทศบาล  
กรณีของเทศบาลนครกรุงเทพ ก่อนเปลี่ยนแปลงเป็นกรุงเทพมหานคร, วารสารพัฒน  
บริหารศาสตร์, 16, เมษายน 2519, หน้า 231 – 254.  
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(2) บทความจากเอกสารประกอบการประชุม (Proceedings) 
Kato, S. and Widiyanto, A. (2001). Environmental Impact Assessment of Various Power  

Generation Systems, paper presented in the Tri- University International Joint 
Seminar & Symposium 2001, Chiang Mai, Thailand.  
มารุต บูรพา, ณัฐนี วรยศ และทนงเกียรติ เกียรติศิริโรจน์. (2551). โมเดลอย่างง่ายของการท า                 

น้ าร้อนแสงอาทิตย์ที่มีปั๊มความร้อนเสริม, การประชุมสัมมนาเชิงวิชาการรูปแบบพลังงาน
ทดแทน สู่ชุมชนแห่งประเทศไทย, มหาวิทยาลัยนเรศวร จังหวัดพิษณุโลก 

(3) รายงานทางวิชาการ / รายงานวิจัย 
Division of Technical Services and Planning. (2003). Chiang Mai City Municipality.  

Annual Report. 
จุฬาพร โชติช่วงนิรันดร์, นลินี ตันธุวนิตย์ และปนัทดา เพ็ชรสิงห์. (2529). รายงานการวิจัยเรื่อง  

ประวัติศาสตร์หมู่บ้านค าม่วง, โครงการวิจัยระบบการท าฟาร์ม มหาวิทยาลัยขอนแก่น.  
ขอนแก่น: มหาวิทยาลัยขอนแก่น. หน้า 54 – 57. 
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