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การศึึกษาวิิธีีเพิ่่�มประสิิทธิิภาพการใช้้พลังงานในหอกลั่่�นฟีีนอลโดยการเพิ่่�มอุุณหภููมิิ

ของสายป้้อนเข้้าหอกลั่่�นแยก

A STUDY ON METHODS TO INCREASE ENNERGY EFFICIENCY IN PHENOL

DISTILLATION TOWER BY INCREASING TEMPURATURE OF THE FEED LINE 

INTO THE SEPARATORY DISTILLATION COLUMN

	  ประภาส พวงชื่่�น¹ ศิิริิชััย ตรีเพ็็ชร² ชาญชััย เจริญรื่่�น³

Prachat Phouangchuen1 Sirichai Treepetch2 Chanchai Charoenruen3 

บทคัดย่่อ  

	 งานวิิจััยการศึึกษาวิิธีีเพิ่่�มประสิิทธิิภาพการใช้้พลัังงานในหอกลั่่�นฟีีนอลโดยการเพิ่่�มอุุณหภููมิิ 

ของสายป้้อนเข้้าหอกลั่่�นแยก มีีวััตถุประสงค์์เพื่่�อศึึกษาวิิธีีเพ่ิ่�มประสิิทธิิภาพการใช้้พลัังงานในหอกลั่่�นฟีีนอล 

โดยการเพิ่่�มอุุณหภููมิิของสายป้้อนเข้้าหอกลั่่�นแยก และเปรีียบเทีียบอััตราการใช้้พลัังงานไอน้ำำ��ในกระบวน 

การหอกลั่่�นฟีีนอลโดยการเพิ่่�มอุุณหภููมิิของสายป้้อนเข้้าหอกลั่่�นแยก เครื่่�องมืือเก็็บและวิิเคราะห์์ข้้อมููล 

การวิิจััยประกอบด้วย ระบบควบคุมการผลิิตและประมวลผลการทำำ�งานระบบอัตโนมััติิ (DCS : Distribution 

Control System) ระบบเก็็บข้อมููลชนิดแสดงผลแบบตลอดเวลา (PI –System) ระบบแสดงผลการใช้้พลััง 

งานในแต่่ละหอกลั่่�น (Keep System) การศึึกษาวิิธีีเพิ่่�มประสิิทธิิภาพการใช้้พลัังงานในหอกลั่่�นฟีีนอล  

ประกอบด้้วย วิิธีีการลดอััตราไหลสายย้้อนกลัับ (Trial and error) และวิิธีีเพิ่่�มพลัังงานความร้้อนให้้กัับ 

สายป้้อนเข้้าหอกลั่่�น (Heat recovery Unit) ผลการวิิจััยพบว่่า วิิธีีเพิ่่ �มพลัังงานความร้้อนให้้กัับ 

สายป้้อนเข้้าหอกลั่่�น (Heat recovery Unit) ด้้วยการเพิ่่�มอุุณหภููมิิขาเข้้าหอกลั่่�น (Inlet IX – Resin)  

โดยนำำ�พลัังงานความร้้อนที่่ �เหลืือจากการใช้้งาน (Heat recovery unit) จนกระทั่่ �งอุุณหภููมิิ 

สายป้้อนด้้านเข้้าหอกลั่่�น (Inlet IX – Resin) อยู่่�ที่่�ระดัับ 115 องศาเซลเซีียส และอุุณหภููมิิเข้้าหอกลั่่�น 

ฟีีนอลไม่่เกิินอุุณหภููมิิควบคุุมที่่� 125.50 องศาเซลเซีียส สามารถเพิ่่�มประสิิทธิิภาพการใช้้พลัังงานไอน้ำำ�� 

ในหอกลั่่�นฟีีนอล และลดปริิมาณการใช้้พลัังงานไอน้ำำ��โดยเปรีียบเทีียบกัับอััตราการใช้้พลัังงานไอน้ำำ�� 

ก่่อนการทดลอง (Base line 18.55 ตัันต่่อชั่่�วโมง) ลงเหลืือ 17.77 ตัันต่่อชั่่�วโมง หรืือลดลงเท่่ากัับ 0.78 

ตัันต่่อชั่่�วโมง

คำำ�สำำ�คัญ :  กระบวนการกลั่่�น, หอกลั่่�น, หอกลั่่�นแยก, ความร้้อนหมุุนเวีียน

1 วิิทยาลััยเทคนิคระยอง สถาบัันการอาชีีวศึึกษาภาคตะวัันออก  
2 บริษััท พีีทีีทีี โกลบอล เคมิคอล จำำ�กัด (มหาชน)
3 วิิทยาลััยเทคนิคระยอง สถาบัันการอาชีีวศึึกษาภาคตะวัันออก
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บทความวิิจััย 

Abstract

	 The research objectives on “A study on methods to increase energy efficiency in 

phenol distillation tower by increasing temperature of the feed line into the separatory 

distillation column” were to study methods to increase energy efficiency in the phenol 

distillation tower by increasing temperature of the feed line into the separatory distillation 

column, and to compare the steam power consumption rate in the phenol distillation 

tower process by increasing temperature of the feed line into the separatory distillation 

column. The tools used for collecting and analyzing research data included the production 

control systems and process automation systems (DCS: Distribution Control System), the 

system for collecting data with real time displaying (PI -System), Power consumption  

display system of each distillation tower (Keep System). The study of methods to increase 

energy efficiency in phenol distillation tower involved methods for reducing back flow 

rate (trial and error), and methods for increasing heat to the feed line to the distillation 

tower (Heat recovery Unit). It was found that the methods for increasing heat to the feed 

line to the distillation tower (Heat recovery unit) by increasing the inlet temperature to 

the distillation tower (Inlet IX – Resin), bringing the residual heat energy from usage (Heat 

recovery unit) until the temperature of the inlet line (Inlet IX – Resin) was 115 degrees 

Celsius, and the temperature of the inlet line to the phenol distillation tower did not 

exceed the control temperature of 125.50 degrees Celsius. It was able to increase the 

efficiency of steam power in the phenol distillation tower, and reduce the amount of 

steam power consumption in comparison to the steam power consumption rate before 

the experiment (Base line 18.55 tons per hour) to 17.77 tons per hour, or decreased by 

0.78 tons per hour. 

Keywords : Distillation process, Distillation Column, Separatory Distillation Column,    

                 Circulating Heat 
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1. บทนำำ�

	 ในภาคการผลิิตในโรงงานอุุตสาหกรรมกระบวนการผลิิตขั้้�นต้้นน้ำำ�� (Upstream) กลางน้ำำ�� (Medium 

stream) กระบวนการกลั่่�นแยกเป็็นกระบวนการสำำ�คััญอย่่างมาก ในการผลิิตขั้้�นต้้นจะมีีหน่่วยกลั่่�น 

แยกสารประกอบปิโตรเลีียมออกเป็็นลำำ�ดับต่าง ๆ ได้้สารประกอบไฮโดรคาร์์บอนออกมา ส่่วนด้้านบนสุุด 

เป็็นส่่วนระเหยง่่ายสุุด (Low boiling point) เช่่น ก๊๊าชมีีเทน (Methane) อีีเทน (Ethane) โพรเพน  

(Propane) ในลำำ�ดับชั้้�นต่ำำ��ลงมาก็็จะเป็็นของเหลว (Oil refinery) น้ำำ��มันก๊๊าด น้ำำ��มันเบนชิิน น้ำำ��มันดีีเซล 

และด้้านล่่างลงมาจะเป็็นน้ำำ��มันเตา ชั้้�นล่่างสุุดเป็็นยางมะตอย (Asphalt) โดยสารจะถููกส่่งไปในกระบวนการ  

ผลิิตต่าง ๆ กัันก๊๊าชจะถููกส่่งมายัังโรงงานปิิโตรเคมี (Medium stream) เพื่่�อนำำ�เข้้ากระบวนการกลั่่�นแยก 

อีีกครั้้�ง ก่่อนนำำ�ไปผลิิตเป็็นสารต่่าง ๆ เช่่น Polyethylene (PE) Polypropylene (PP) High density  

Polyethylene (HDPE) เป็็นต้้น จะเห็็นได้้ว่่ากระบวนการผลิิตที่่�กล่่าวข้างต้้นล้้วนแต่่ใช้้กระบวนการกลั่่�น 

ทั้้�งสิ้้�น การกลั่่�นแยกจะให้้พลัังงานความร้้อนเข้้าไป โดยได้้จากพลัังงานไอน้ำำ�� (Steam) เป็็นหลัักในสถาณการณ์์  

ที่่�มีีการเพ่ิ่�มกำำ�ลัังการผลิิต จะมีีการเพ่ิ่�มปริิมาณสายป้้อนเข้้าเพ่ิ่�มขึ้้�น (Mass) การใช้้พลัังงานไอน้ำำ��ก็จะเพ่ิ่�มขึ้้�น 

เป็็นสััดส่่วนสููงตามไปด้้วย และการกลั่่�นแยกที่่�มีีบริสุุทธิ์์�สููงจะมีีการเพ่ิ่�มปริิมาณสารกลั่่�นกลัับ (Reflux) เพ่ิ่�มขึ้้�น 

มีีการใช้้พลัังงานไอน้ำำ��สูงขึ้้�นจะเห็็นว่่ากระบวนการดัังกล่่าวล้วนส่่งผลโดยตรงทำำ�ให้้รายได้้ต่่อต้้นทุุนพุ่่�งสููงขึ้้�น 

(Cost/Income) [1] 

	 ในกระบวนการผลิิตสารฟีีนอลและอะชิิโทน ที่่�กระบวนการกลั่่�นแยก (Fractionation Unit) 

จะประกอบด้้วยหอกลั่่�นแยกทั้้�งหมด 12 หอกลั่่�น ทำำ�หน้้าที่่�กลั่่�นทำำ�บริิสุุทธ์์ซึ่่�งที่่�กระบวนการนี้้�จะมีีการ 

ใช้้พลัังงานไอน้ำำ��ความดััน 18 bar ซึ่่�งเป็็นแหล่่งให้้พลัังงานความร้้อนและอััตราการใช้้ในปริิมาณที่่�สููง โดยทั้้�ง 

2 หน่่วยการผลิิตมีการใช้้รวมกัันที่่� 130 ตัันต่่อชั่่�วโมง โดยราคาของพลัังงานไอน้ำำ��ต่อตัันที่่�ราคา 1,200 บาท 

ซึ่่�งเป็็นต้้นทุุนการผลิิตที่่�สููง และถืือเป็็นต้้นทุุนหลัักในการผลิิต [2] 

	จ ากความสำำ�คััญของต้้นทุุนการใช้้พลัังงาน ผู้้�วิิจััยจึึงมีีแนวคิิดศึึกษาเทคนิิควิิธีีการปรัับบปรุุง  

และเสนอวิิธีีการลดปริิมาณการใช้้พลัังงานไอน้ำำ��ให้้ลดลง จากการนำำ�ความร้้อนส่่วนที่่�เหลืืออยู่่�มาใช้้งาน  

(Heat recovery unit) ให้้เกิิดประโยชน์์สููงสุุด โดยนำำ�มาเพิ่่�มความร้้อนให้้สายป้้อนเข้้าเมื่่�อสายป้้อน 

มีีพลัังงานสููงขึ้้�น ก็็จะทำำ�ให้้สามารถลดการใช้้พลัังงานไอน้ำำ��ที่่�หอกลั่่�นได้้ 

2. วััตถุุประสงค์์การวิิจััย  

	  2.1 เพื่่�อศึึกษาวิิธีีเพิ่่�มประสิิทธิิภาพการใช้้พลัังงานในหอกลั่่�นฟีีนอลโดยการเพิ่่�มอุุณหภููมิิ 

ของสายป้้อนเข้้าหอกลั่่�นแยก

	 2.2 เพื่่�อเปรีียบเทีียบอัตราการใช้้พลัังงานไอน้ำำ��ในกระบวนการหอกลั่่�นฟีีนอลโดยการเพ่ิ่�มอุุณหภููมิิ 

ของสายป้้อนเข้้าหอกลั่่�นแยก
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3. กรอบแนวคิิดในการวิิจััย

 

รููปท่ี่� 1 แสดงกรอบแนวคิดการวิิจััย

4. วิิธีีดำำ�เนิินการวิิจััย

	 การศึึกษาวิิธีีเพิ่่�มประสิิทธิิภาพการใช้้พลัังงานในหอกลั่่�นฟีีนอลโดยการเพิ่่�มอุุณหภููมิิของสาย 

ป้้อนเข้้าหอกลั่่�นแยก ดำำ�เนิินการดัังนี้้�

	 4.1 ศึึกษาแหล่่งเก็็บข้อมููลการวิิจััย

	      ศึึกษากระบวนการผลิิต (Process flow Description ) และการใช้้พลัังงานในหอกลั่่�นฟีีนอล 

ได้้แก่่หอกลั่่�นฟีีนอล V-2406 Phenol Rectifier Column บริษััท พีี ทีี ทีี โกลบอล เคมีคััลล์ จำำ�กัด มหาชน 

กระบวนการผลิิต (Process flow Description) [3] ในกระบวนการกลั่่�นแยกสารฟีีนอลและอะซิิโทน 

(Fractionation Process) ระหว่่างส่่งเข้้าหอกลั่่�น Phenol rectifier (V-2406) ผู้้�วิิจััยเห็็นว่่ามีีพลัังงาน  

หลงเหลืืออยู่่�ที่่� Preheater exchanger (E-2416) และเป็็นพลัังงานที่่�สููญเปล่่า จึึงมีีแนวคิดที่่�จะเอามาใช้้โดยการ

เพ่ิ่�มอุุณหภููมิิของสายป้้อน (Feed) ขึ้้�น เป็็นการเพ่ิ่�มพลัังงานให้้ของเหลวที่่�จะป้้อนเข้้าหอ และเมื่่�อส่่งเข้้ากลั่่�น

ก็็จะทำำ�ให้้สามารถลดการใช้้พลัังงานที่่�ตััวแลกเปลี่่�ยนความร้้อน Phenol rectifier exchange (E-2417)  

ที่่�ก้้นหอกลั่่�นลงได้้ ดัังรููปที่่� 2 

                  

                                     รููปท่ี่� 2  แสดงไดอะแกรมกระบวนการผลิิตฟีีนอล  
              ที่่�มา Fractionation Technical Manual PTT Phenol Co ltd,. (Sep 19, Y2017)

ตัวป้อน (Input)

 - พลังงานความร้อนส่วนที่เหลือใช้ 

   แล้วนำ�กลับมาใช้ใหม่ในกระบวน 

   การของหอกลั่นฟีนอล 

 - เทคนิควิธีการเพิ่มประสิทธิภาพ 

   การใช้พลังงาน

กระบวนการ (Process)

 - เทคนิควิธีลดอัตราไหลสาย

   ย้อนกลับ (Trial & error)

 - เทคนิควิธีเพิ่มพลังงานให้กับ 

   สายป้อนเข้าหอกลั่น (Heat  

   recovery Unit

ผลลัพธ์ (Output)

 - ประสิทธิภาพการใช้พลังงาน

   ไอน้ำำ��ในหอกลั่่�นฟีีนอล

ข้อมูลย้อนกลับ (Feed Back)
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	  4.2 เครื่่�องมืือที่่�ใช้้ในการวิิจััย

	      เครื่่�องมืือในการเก็็บรวบรวมข้้อมููลในการวิิจััย คืือ

	          4.2.1 หอกลั่่�นฟีีนอล V-2406 Phenol Rectifier Column บริษััท พีี ทีี ทีี โกลบอล เคมีคอล 

จำำ�กัด (มหาชน) ที่่�ผู้้�วิิจััยทดลองโดยการเพ่ิ่�มอุุณหภููมิิของสายป้้อนเข้้าหอกลั่่�นแยก

	          4.2.2 แบบรายงานข้้อมููล PI-System แสดงผลการเปลี่่�ยนแปลงกระบวนการผลิิต 

การใช้้พลัังงานไอน้ำำ��แบบแสดงผลตลอดเวลา (Real time monitoring)

	          4.2.3 แบบรายงานมููลระบบ DCS : Distribution Control System ควบคุมการผลิิต 

และประมวลผลการทำำ�งานระบบอัตโนมััติิ 

	          4.2.4 แบบรายงานข้้อมููลระบบ Keep แสดงผลการใช้้พลัังงานในแต่่ละหอกลั่่�น 

แบบแสดงผลตลอดเวลา (Real time monitoring)

	 4.3 ขั้้�นตอนการดำำ�เนิินการวิิจััย

	           4.3.1 ศึึกษาข้้อมููลอัตราการใช้้พลัังงานไอน้ำำ�� โดยการจััดเก็็บข้อมููลปริิมาณการใช้้พลัังงาน

ไอน้ำำ�� เป็็นค่่าอ้้างอิิง (Baseline) พบว่า อััตราการใช้้พลัังงานไอน้ำำ��เฉลี่่�ยที่่�หอกลั่่�นฟีีนอล เฉลี่่�ยเท่่ากัับ 18.5 

ตััน ต่่อชั่่�วโมง ดัังรููปที่่� 3 

		  4.3.2 ศึึกษาข้้อมููลพื้้�นฐานเกี่่�ยวกัับอััตราการใช้้พลัังงานไอน้ำำ�� ค่่ากำำ�หนดความดัันที่่� 

18 Bar และเป็็นความดัันมาตรฐานกระบวนการผลิิตที่่�หอกลั่่�นฟีีนอล

		  4.3.3 ศึึกษาตััวแลกแปลี่่�ยนประจุุ Ion Exchange Resin Theaters  D-2408 (IXRT) 

ซึ่่�งเป็็นขั้้�นสุุดท้้ายของการทำำ�ให้้ Phenol product บริิสุุทธิ์์�ขึ้้�น โดย Side-draw product จาก CPC 

ถููกทำำ�ให้้เย็็นลงที่่�อุุณหภููมิิ 80-150 องศาเซลเซีียส ด้้วยกระแสที่่�ผ่่านการ treat แล้้วการทำำ�งานของ  

IX Resin จะทำำ�งานในลัักษณะ lead-lag การควบคุมการทำำ�งานของ IXRT จะดููจากค่่า 2-MBF ที่่� outlet 

ซึ่่�งจะต้้องไม่่เกิิน 2.0 wt ppm ในกรณีีค่่าเกิินจะเพ่ิ่�ม Inlet temp เพื่่�อเพ่ิ่�มปฏิิกิิริิยา แต่่มีีข้้อจำำ�กัดโดยไม่่ให้้เกิิน 

125 องศาเซลเซีียส  จากนั้้�นรวบรวมข้้อมููล ประสบการณ์์ เกี่่�ยวกัับการกลั่่�นที่่�หอกลั่่�นฟีีนอล V-2406  

เพื่่�อกำำ�หนดค่่าใช้้งานเป็็นค่่าอางอิิง (Baseline) เพื่่�อเป็็นค่่าอ้้างอิิงตั้้�งต้้น 

รููปท่ี่� 3 แสดงอััตราการใช้้พลัังงานไอน้ำำ��เฉลี่่�ยที่่�หอกลั่่�นฟีีนอลก่อนทำำ�การทดลอง

ที่่�มา PTT Phenol Co ltd,. (Jan Y2021 – Aug 2022)
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		  4.3.4  ดำำ�เนิินการทดลองด้้วยเทคนิิควิิธีีที่่� 1 ลดอััตราการไหลสายป้้อนกลัับ (Trial  

& error)

	        		  วิิธีีการนี้้�ใช้้โดยทั่่�วไปในโรงงานอุุตสาหกรรมการกลั่่�นฟีีนอลบริิสุุทธิ์์� พลัังงาน 

ไอน้ำำ��จะควบคุมความดัันไว้้ที่่� 18 bar เป็็นตััวให้้ความร้้อนที่่�หอกลั่่�น V-2406 ควบคุมด้้วย FIC บน line 

steam ขาเข้้าและถููกควบคุมโดย LIC จาก bottom column และ flow feed ที่่�เข้้า column อีีกทีี  

Bottom product เป็็นพวก heavies จะถููกส่่งกลัับเข้้า CPC  โดย PR bottom pumps ด้้วยอััตรา 5-10% 

ของ flow feed ทั้้�งหมดที่่�เข้้า ส่่วน CPC Overhead pressure ถููกควบคุุมโดย PIC control valve 

ให้้เป็็นสุุญญากาศเพื่่�อที่่�จะได้้ operate column ไม่่ให้้อุุณหภููมิิสููงเกิินกำำ�หนด 115 องศาเซลเซีียส 

ซึ่่�งการที่่�อุุณหภููมิิสููงมากจะทำำ�ให้้ Phenol product เกิิดสีีขึ้้�นได้้ เทคนิิควิิธีีการลดอััตราการไหลสาย 

ป้้อนกลัับ (Reduce internal reflux) ลงเป็็นลำำ�ดัับ พร้้อมทั้้�งปรัับลดการใช้้พลัังงานไอน้ำำ��ที่่�ก้้นหอกลั่่�น  

โดยที่่�จะมีีการควบคุมค่่าอุุณหภููมิิให้้คงที่่� และมีีการตรวจเช็็คคุณภาพผลิิตภัณท์์ให้้อยู่่�ในค่่ากำำ�หนด 

	         4.3.5 ดำำ�เนิินการทดลองด้้วยเทคนิิควิิธีีที่่� 2 เพิ่่�มพลัังงานความร้้อนให้้กัับสายป้้อน 

เข้้าหอกลั่่�น (Heat recovery Unit) โดยการเพิ่่�มอุุณหภููมิิขาเข้้า D-2408AB และลดพลัังงานไอน้ำำ�� 

ความดัันที่่�ระดัับ 18 bar ที่่�หอกลั่่�น V-2406 ดัังนี้้�

	            	  (1) ดำำ�เนิินการปรัับเพิ่่�ม Inlet Temperature ของ IX Resin Theaters,  

TIC-24-2201 ครั้้�งละ 1 องศาเซลเซีียส ทุุกชั่่�วโมง โดยมีีอุุณหภููมิิขาเข้้าเริ่่�มต้้น 75 องศาเซลเซีียส 

แล้้วเพ่ิ่�มจนถึึง 85 องศาเซลเซีียส คงไว้้ 1 สััปดาห์์ โดยมีีเป้้าหมายที่่� 115 องศาเซลเซีียส

			   (2) ความเปลี่่�ยนแปลงของหอกลั่่�น Phenol Rectifiers, V-2406 เพื่่�อ Optimize 

Steam Consumption โดยการปรัับลด Steam ที่่� FIC-24-2603 ครั้้�งละ 0.01 T/h เพื่่�อควบคุุม  

Temperature profile โดยเป้้าหมายการลดไอน้ำำ��ความดััน 18 Bar อยู่่�ที่่� 0.53 ตัันต่่อชั่่�วโมง ที่่�อุุณหภููมิิควบคุม 

115 องศาเซลเซีียส โดยแบ่่งเป็็น 3 ขั้้�นตอน ดัังนี้้� 

          	 			ขั้้   �นตอน 1 เป้้าหมาย 85 องศาเซลเซีียส ต่่อ 0.13 ตัันต่่อชั่่�วโมง

				ขั้้    �นตอน 2 เป้้าหมาย 100 องศาเซลเซีียส ต่่อ  0.20 ตัันต่่อชั่่�วโมง

				ขั้้    �นตอน 3 เป้้าหมาย 115 องศาเซลเซีียส ต่่อ 0.20 ตัันต่่อชั่่�วโมง	

	                     	(3) เก็็บผลตัวอย่่างผลิิตภัณฑ์์ Monitor Operating Conditions ให้้อยู่่�ในค่่าควบคุม 

และนำำ�ผลมาวิิเคราะห์์ข้้อมููล	

	 4.4 การเก็็บรวบรวมข้้อมููล

		  การวิิจััยครั้้�งนี้้� ผู้้�วิิจััยได้้เก็็บรวบรวมข้้อมููลการวิิจััยของเทคนิิควิิธีีที่่� 1 โดยลดอััตราไหล 

สายย้้อนกลัับ (Trial & error) ระหว่่างเดืือนเมษายน ถึึงเดืือน กรกฎาคม 2563 และเทคนิิควิิธีีที่่� 2  

โดยเพ่ิ่�มพลัังงานความร้้อนให้้กัับสายป้้อนเข้้าหอกลั่่�น (Heat recovery Unit) ระหว่่างเดืือนสิิงหาคม ถึึงเดืือน 

พฤศจิกายน 2563
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	 4.5 การวิิเคราะห์์ข้้อมููล

	        4.5.1 ใช้้ผลของอััตราการใช้้พลัังงานไอน้ำำ�� ในรููปแบบเทคนิคระหว่่างรููปแบบวิิธีีการที่่� 1 

โดยการลดอััตราการไหลย้้อนกลัับ (Internal reflux ) หรืือเรีียกว่่า Trial & Error กัับเทคนิควิิธีีที่่� 2 วิิธีีการ 

เพ่ิ่�มพลัังงานสายป้้อนเข้้าหอกลั่่�น (Heat recovery Unit) ที่่�ได้้จากเครื่่�องมืือการวิิจััย การวิิเคราะห์์ข้้อมููล 

และเปรีียบเทีียบอัตราการใช้้พลัังงานไอน้ำำ�� โดยใช้้ค่่าสถิติิพื้้�นฐาน ได้้แก่่ ค่่าเฉลี่่�ยและร้้อยละ

		   4.5.2 นำำ�ผลการวิิเคราะห์ข์้้อมููลและเปรีียบเทีียบอััตราการใช้้พลัังงานไอน้ำำ��มาประเมิิน 

การเพ่ิ่�มประสิิทธิิภาพการใช้้พลัังงานในหอกลั่่�นฟีีนอล 

5. ผลการวิิจััย

	 5.1 ผลการศึึกษาวิิธีีเพิ่่�มประสิิทธิิภาพการใช้้พลัังงานในหอกลั่่�นโดยการเพิ่่�มอุุณหภููมิิของสาย 

ป้้อนเข้้าหอกลั่่�นแยก พบว่า

	         5.1.1 เทคนิควิิธีีที่่� 1 Trial & error  โดยลดอััตราการไหลสายย้้อนกลัับ (Reduce internal 

reflux) ซึ่่�งผู้้�วิิจััยทำำ�การทดลองปรัับลดอััตราการไหลไอน้ำำ��ของสายย้้อนกลัับเป็็นช่่วง ซึ่่�งปรากฏผล 

ดัังตารางที่่� 1

ตารางท่ี่� 1  แสดงอััตราการใช้้พลัังงานไอน้ำำ��โดยเทคนิควิิธีีที่่� 1 Trial & error      

ช่่วงการปรัับปริิมาณไอน้ำำ�� 

(ตัันต่่อชั่่�วโมง)
จำำ�นวนครั้้�งเก็็บข้อมููล

ค่่าเฉลี่่�ยอััตราการใช้้ปริิมาณไอน้ำำ�� 

(ตัันต่่อชั่่�วโมง)

18.90 - 19.00 5 18.67

18.79 - 18.89 5 18.69

18.69 - 18.78 8 18.49

18.50 - 18.68 11 18.50

ค่่าเฉลี่่�ยรวม 18.59

	จ ากตารางที่่� 1 แสดงข้้อมููลในการลดพลัังงาน โดยเทคนิิควิิธีีที่่� 1 ลดอััตราการไหลย้้อนกลัับ  

(Internal reflux ) หรืือเรีียกว่่า Trial & Error  จำำ�นวนทั้้�งหมด 29  ครั้้�งการทดลอง พบว่า ค่่าเฉลี่่�ยรวม 

ของอััตราการใช้้ปริิมาณไอน้ำำ��เท่่ากัับ 18.59 ตัันต่่อชั่่�วโมง การปรัับอััตราการไหลสายย้้อนกลัับที่่�ทำำ�ให้ ้

อััตราการใช้้ปริิมาณไอน้ำำ��เฉลี่่�ยต่ำำ��สุดคืือ 18.49 ตัันต่่อชั่่�วโมง คืือช่่วง 18.69 - 18.78 ตัันต่่อช่่วงโมง
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		  5.1.2 เทคนิิควิิธีีที่่� 2  วิิธีีเพิ่่�มพลัังงานให้้สายป้้อนเข้้าหอกลั่่�น (Heat recovery unit)  

โดยการเพ่ิ่�มอุุณหภููมิิขาเข้้าหอกลั่่�น (Inlet IX–Resin) จำำ�นวนทั้้�งหมด 29 ครั้้�ง ดัังรููปที่่� 4 รููปที่่� 5 และตาราง 

ที่่� 2

 

รููปท่ี่� 4 ไดอะแกรมแสดงการเพ่ิ่�มอุุณหภููมิิสายป้้อนเข้้าหอกลั่่�นฟีีนอล

รููปท่ี่� 5 กราฟแสดงการเพ่ิ่�มอุุณหภููมิิสายป้้อนสายป้้อนเข้้าหอกลั่่�นเทีียบกับอัตราการใช้้พลัังงานไอน้ำำ��

	       จากรููปที่่� 5 แสดงการเพ่ิ่�มอุุณหภููมิิสายป้้อนเข้้าหอกลั่่�นเทีียบกับอัตราการใช้้พลัังงานไอน้ำำ�� 

โดยการทดลองเพ่ิ่�มอุุณหภููมิิสายป้้อนเข้้าหอกลั่่�น (Inlet IX-Resin) จนถึึงระดัับควบคุมที่่� 115 องศาเซลเซีียส 

พบว่า มีีอััตราการใช้้พลัังงานไอน้ำำ��ที่่�หอกลั่่�น V-2406 เท่่ากัับ 17.77 ตัันต่่อชั่่�วโมง ซึ่่�งต่ำำ��กว่่าค่่า Base Line 

(18.55 ตัันต่่อชั่่�วโมง)
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ตารางท่ี่� 2 แสดงอััตราการลดพลัังงานไอน้ำำ�� โดยการเพ่ิ่�มอุุณหภููมิิสายป้้อนเข้้าหอกลั่่�น (Inlet IX-Resin) 

การทดลองเพ่ิ่�มอุุณหภููมิิสายป้้อน 

(Inlet IX-Resin)

อััตราการใช้้พลัังงานไอน้ำำ�� 

(ตัันต่่อชั่่�วโมง)

อััตราการลดพลัังงานไอน้ำำ��

 (ตัันต่่อชั่่�วโมง)

เริ่่�มต้้น 18.55

75-99 18.45 0.07

100-104 18.21 0.31

105-110 18.00 0.52

111-113 17.92 0.6

114-115 17.77 0.78

	   จากตารางที่่� 2 พบว่า มีีอััตราการใช้้พลัังงานไอน้ำำ��ก่อนรศึึกษาเทคนิควิิธีีที่่� 2 มีีค่่าเท่่ากัับ 18.55 

ตัันต่่อชั่่�วโมง และเมื่่�อมีีการเพิ่่�มอุุณหภููมิิสายป้้อนเป้้าหมายที่่� 115 องศาเซลเชีียส พบว่่า เทคนิิควิิธี ี

ที่่� 2 มีีการใช้้พลัังงานไอน้ำำ��ลดลงที่่� 17.77 ตัันต่่อชั่่�วโมง โดยสามารถลดลงร้้อยละ 4.20

ตารางท่ี่� 3 แสดงค่่าการเปลี่่�ยนแปลงของอุุณหภููมิิ ปริิมาณการใช้้ไอน้ำำ��และการใช้้พลัังงาน

อุุณหภููมิิสายป้้อนที่่�เพ่ิ่�มขึ้้�น 

(องศาเซลเชีียส)

ปริิมาณพลัังงานไอน้ำำ�� 

ที่่�เปลี่่�ยนแปลง (ตัันต่่อชั่่�วโมง) ร้้อยล

พลัังงานที่่�ลดได้้ 

(MJ/Hr)

ก่่อนปรัับ หลัังปรัับ เปลี่่�ยนแปลง ก่่อนปรัับ หลัังปรัับ เปลี่่�ยนแปลง
1.72

107 125 18 18.55 17.77 0.78 4.20

            จากตารางที่่� 3 พบว่า การเพ่ิ่�มอุุณหภููมิิสายป้้อนเข้้าหอกลั่่�นแยก ด้้วยการเพ่ิ่�มอุุณหภููมิิก่่อนเข้้า 

ตััวจัับประจุุ ทำำ�ให้้มีีการเปลี่่�ยนแปลงของอุุณหภููมิิในสายป้้อนเข้้าจาก 107 องศาเซลเชีียส เป็็น 125 

องศาเซลเชีียส โดยเปลี่่�ยนแปลงเพ่ิ่�มขึ้้�น 18 องศาเซลเซีียส สามารถลดอััตราการใช้้พลัังงานไอน้ำำ��จาก 18.55 

ตัันต่่อชั่่�วโมง เป็็น 17.77 ตัันต่่อชั่่�วโมง เปลี่่�ยนแปลงลดลง 0.78 ตัันต่่อชั่่�วโมง คิิดเป็็นค่่าร้้อยละ 4.20 

และพลัังงานที่่�ลดลงได้้ 1.72 เมกะจููลต่อชั่่�วโมง

6. การอภิิปรายผลการวิิจััย

	 วิิจััยการศึึกษาวิิธีีเพิ่่ �มประสิิทธิิภาพการใช้้พลัังงานในหอกลั่่ �นฟีีนอลโดยการเพิ่่ �มอุุณหภููมิิ 

ของสายป้้อนเข้้าหอกลั่่�นแยก มีีวััตถุุประสงค์์เพื่่ �อศึึกษาเทคนิิควิิธีีเพิ่่ �มประสิิทธิิภาพการใช้้พลัังงาน 

ในกระบวนการหอกลั่่ �นฟีีนอล และเปรีียบเทีียบอััตราการใช้้พลัังงานไอน้ำำ ��ในกระบวนการกลั่่ �น 

ของหอกลั่่�นฟีีนอล
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	 ผลการวิิจััย พบว่า เทคนิควิิธีีที่่�ผู้้�วิิจััยนำำ�มาเพ่ิ่�มประสิิทธิิภาพการใช้้พลัังงานไอน้ำำ��ในหอกลั่่�นฟีีนอล 

วิิธีีที่่� 1 โดยการลดอััตราการไหลสายย้้อนกลัับ (Reduce internal reflux) จำำ�นวน 29 ครั้้�งการทดลอง  

ค่่าเฉลี่่�ยอััตราการใช้้ปริิมาณไอน้ำำ��เท่่ากัับ 18.59 ตัันต่่อชั่่�วโมง สอดคล้้องกัับ จิิตรลดา นาคประดิิษฐ์์  

ได้้ศึึกษาการเพิ่่�มประสิิทธิิภาพการควบคุุมของกระบวนการผลิิตบิิวทิิลอะซิิเตท พบว่่า การเปลี่่�ยนแปลง 

อััตราการไหลของกระแสป้้อนแบบขั้้�นบัันได มีีผลต่่อการตอบสนองประสิิทธิิภาพการควบคุุมของกระบวน

การผลิิตบิิวทิิลอะซิิเตท [4] และวิิธีีที่่� 2 วิิธีีเพิ่่�มพลัังงานให้้สายป้้อนเข้้าหอกลั่่�น (Heat recovery unit)  

โดยเพ่ิ่�มอุุณหภููมิิสายป้้อนเข้้าหอกลั่่�น (Inlet IX – Resin) พบว่า เทคนิควิิธีีที่่� 2 การเพ่ิ่�มอุุณหภููมิิสายป้้อน 

เข้้าหอกลั่่�น โดยนำำ�พลัังงานความร้้อนที่่�เหลืือจากการใช้้งาน (Heat recovery unit) จนกระทั่่�งอุุณหภููมิิ 

สายป้้อนเข้้าหอกลั่่�น (Inlet IX – Resin) อยู่่�ที่่�ระดัับ 115 องศาเซลเซีียส และอุุณหภููมิิเข้้าหอกลั่่�นฟีีนอล 

V-2406 ไม่่เกิินอุุณหภููมิิควบคุมที่่� 125.50 องศาเซลเซีียส สามารถเพ่ิ่�มประสิิทธิิภาพการใช้้พลัังงานไอน้ำำ�� 

ในหอกลั่่�นฟีีนอล โดยสามารถลดปริิมาณการใช้้พลัังงานไอน้ำำ��เปรีียบเทีียบกัับอััตราการใช้้พลัังงานไอน้ำำ�� 

ก่่อนการทดลอง (Base line 18.55 ตัันต่่อชั่่�วโมง) ลงเหลืือ 17.77 ตัันต่่อชั่่�วโมง หรืือลดลง 0.78 ตัันต่่อชั่่�วโมง 

ทั้้�งนี้้�เป็็นเพราะการนำำ�พลัังงานความร้้อนที่่�เหลืือจากการใช้้งาน (Heat recovery unit) เพ่ิ่�มอุุณหภููมิิให้้กัับ

สายป้้อนเข้้าหอกลั่่�น (Inlet IX – Resin) ส่่งผลให้้สามารถรัักษาระดัับอุณหภููมิิเข้้าหอกลั่่�นฟีีนอล V-2406 

อยู่่�ในค่่ากำำ�หนดไม่่เกิิน 125.50 องศาเซลเซีียส จึึงลดอััตราการใช้้พลัังงานไอน้ำำ��ลงได้้เมื่่�อเทีียบจากเดิิม 

สอดคล้องกัับ วานิิช ผ่่องโอสถ [5] ได้้ศึึกษาความเป็็นไปได้้ของการนำำ�ความร้้อนทิ้้�งกลัับมาใช้้ในกระบวน 

การกลั่่�นน้ำำ��มันดิิบ พบว่า การนำำ�ความร้้อนทิ้้�งกลัับมาใช้้ใหม่่ (Heat recovery) ในกระบวนการกลั่่�นน้ำำ��มันดิิบ 

มีีความเป็็นไปได้้สำำ�หรัับการนำำ�ไปใช้้งานจริง ปริิมาณน้ำำ��ควบแน่่นที่่�นำำ�กลัับมาใช้้ประโยชน์ใหม่่ได้้เท่่ากัับ 50 

ตัันต่่อวััน จากปริิมาณที่่�ปล่่อยทิ้้�งจริงเท่่ากัับ 350 ตัันต่่อวััน หรืือคิิดเป็็นร้้อยละ 14.28

 

7. ข้้อเสนอแนะจากการวิิจััย

	 1) ควรนำำ�เทคนิิควิิธีีเพิ่่�มประสิิทธิิภาพการใช้้พลัังงานในกระบวนการหอกลั่่�นฟีีนอล โดยเพิ่่�ม 

อุุณหภููมิิสายป้้อนเข้้าหอกลั่่�น จากพลัังงานความร้้อนที่่�เหลืือจากการใช้้งาน (Heat recovery unit) จนกระทั่่�ง 

อุุณหภููมิิสายป้้อนเข้้าหอกลั่่ �น (Inlet IX–Resin) อยู่่�ที่่  �ระดัับ 115 องศาเซลเซีียส และอุุณหภููมิิ 

ที่่�ด้้านเข้้าหอกลั่่�นฟีีนอล V-2406 ไม่่เกิินอุุณหภููมิิควบคุมที่่� 125.50 องศาเซลเซีียส ไปใช้้เพื่่�อเพ่ิ่�มประสิิทธิิภาพ 

การใช้้พลัังงานไอน้ำำ��ในกระบวนการหอกลั่่�นฟีีนอลยููนิิตอื่่�น ๆ

	 2) ควรมีีการศึึกษาวิิจััยการนำำ�ประโยชน์์จากพลัังงานความร้้อนที่่�เหลืือจากกระบวนการผลิิต 

กลัับมาใช้้ใหม่่ (Heat recovery) ในกระบวนการผลิิตอื่่�น ๆ
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การประเมิินผลการปฏิิบััติิงานองค์์กรแบบโอเคอาร์์ กรณีีศึึกษา : อาชีีวศึึกษาบััณฑิิต 

สถาบัันการอาชีีวศึึกษาภาคตะวัันออก 

THE EVALUATION OF ORGANIZATIONAL PERFORMANCE WITH OKRS CASE

STUDY : VOCATIONAL ACADEMIC AFFAIRS UNDER THE INSTITUTE OF 

VOCATIONAL EDUCATION : EASTERN REGION.

ประทีีป  ผลจันทร์์งาม

Prateep  Pholchanngam   

บทคัดย่่อ

	 การวิิจััยครั้้ �งนี้้ �มี ีวั ัตถุุประสงค์์ 1) เพื่่ �อกำำ�หนดเกณฑ์์การประเมิินการปฏิิบััติิงานองค์์กร 

แบบโอเคอาร์์ กรณีีศึึกษา : อาชีวีศึึกษาบััณฑิิต สถาบัันการอาชีีวศึึกษาภาคตะวัันออก 2) เพื่่�อประเมิิน 

ความเหมาะสม เกณฑ์์การประเมิินผลการปฏิิบััติิงานองค์์กรแบบโอเคอาร์์ กรณีีศึึกษา : อาชีีวศึึกษาบััณฑิิต 

สถาบัันการอาชีีวศึึกษาภาคตะวัันออก 3) เพื่่�อประเมิินผลการปฏิิบััติิงานองค์์กรแบบโอเคอาร์์ กรณีีศึึกษา : 

อาชีีวศึึกษาบััณฑิิต สถาบัันการอาชีีวศึึกษาภาคตะวัันออก วิิธีีการดำำ�เนิินการวิิจััย ประกอบด้วย 6 ขั้้�นตอน 

ได้้แก่่ 1) ศึึกษาข้้อมูลูและสภาพปััญหา 2) วิิเคราะห์ค์วามต้้องการ 3) กำำ�หนดเกณฑ์์การประเมิินผลการ 

ปฏิิบััติิงานองค์์กรแบบโอเคอาร์์ 4) ประเมิินความเหมาะสมวัตัถุุประสงค์์และผลลัพัธ์์องค์์กรแบบโอเคอาร์์ 

5) นำำ�ไปใช้จ้ริิง และ 6) ประเมิินผลการปฏิิบััติิงานองค์์กรแบบโอเคอาร์์ กลุ่่�มเป้้าหมายในการวิจิััย ได้้แก่่ 

ผู้้�บริหาร ครู คณาจารย์์ที่่�จััดการศึึกษาระดัับปริิญญาตรี สถาบัันการอาชีีวศึึกษาภาคตะวัันออก จำำ�นวนทั้้�งหมด 

32 คน 

	จ ากผลการวิิจััยพบว่า 1) ผลการกำำ�หนดเกณฑ์์การประเมิินผลการปฏิิบััติิงานองค์์กรแบบโอเคอาร์์   

กรณีีศึึกษา : อาชีีวศึึกษาบััณฑิิต สถาบัันการอาชีีวศึึกษาภาคตะวัันออก โดยภาพรวม พบว่ามีี 4 องค์์ประกอบ 

ได้้แก่่ 1) วััตถุประสงคหลััก (Objective) จำำ�นวน 3 วััตถุประสงค์์ 2) มีีผลลััพธหลััก (Key Results) จำำ�นวน 

8 ผลลััพธ์์ 3) เกณฑ์์ประเมิินผลความสำำ�เร็็จการปฏิิบััติิงาน และ 4) กำำ�หนดเกณฑ์์การปฏิิบััติิที่่�คาดหวััง 

โดยภาพรวม ร้้อยละ 75 อยู่่�ในระดัับดี 2) ผลการประเมิินความเหมาะสม เกณฑ์์การประเมิินผลการปฏิิบััติิ

งานองค์์กรแบบโอเคอาร์์ โดยภาพรวมพบว่่า มีีความเหมาะสมอยู่่�ในระดัับมาก 3) ผลการประเมิิน 

คำำ�สำำ�คัญ:  การประเมิินผลการปฏิิบััติิงานองค์์กรแบบโอเคอาร์์ อาชีีวศึึกษาบััณฑิิต

อาชีีวศึึกษาบััณฑิิต สถาบัันการอาชีีวศึึกษาภาคตะวัันออก 
*Corresponding Author, E-mail : ph_teep@hotmail.com
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การปฏิิบััติิงานองค์์กรแบบโอเคอาร์์ กรณีีศึึกษา : อาชีีวศึึกษาบััณฑิิต สถาบัันการอาชีีวศึึกษาภาคตะวัันออก 

โดยภาพรวมพบว่่า มีีผลการปฏิิบััติิงานอยู่่�ร้ ้อยละ 75 เป็็นไปตามเกณฑ์์ผลการปฏิิบััติิที่่ �คาดหวััง 

โดยภาพรวมร้้อยละ 75

Abstract

	 The purposes of this research were 1) to define the evaluation criteria of  

organizational performance with OKRs case study:  Vocational Academic Affairs under the 

Institute of Vocational Education: Eastern Region 2) to assess the suitability of the  

evaluation criteria of Organizational Performance with OKRs case study : Vocational  

Academic Affairs under the Institute of Vocational Education : Eastern Region 3) to the 

evaluation of organizational performance with OKRs case study : Vocational Academic 

Affairs under the Institute of Vocational Education: Eastern Region. The methodology 

consisted of 6 steps as follows; 1) to study the data and problem 2) require an analysis 

3) define the objectives and key results 4) efficiency evaluation of objectives and Key 

results 5) implementation 6) evaluation of organizational performance with OKRs. The 

target group of the research is teachers and administrators comprising 35 who were in the 

Institute of Vocational Education: Eastern Region. 

	 The findings of the research can be concluded as follows : 1) the results of  

defining the evaluation criteria for organizational performance with OKRs case study :   

Vocational Academic Affairs under the Institute of Vocational Education: Eastern Region 

comprised 4 components, namely (1) 2 Objectives and 8, (2) Key Results, (3) define the 

evaluation criteria of organizational performance and (4) define the overall expected  

performance criteria 75% 2) the result of efficiency evaluation of defining the evaluation 

criteria for organizational performance with OKRs can be concluded that the result of 

efficiency evaluation by experts in overall revealed a high level of appropriateness 3) the 

result of the evaluation of organizational performance with OKRs case study :  Vocational 

Academic Affairs under the Institute of Vocational Education: Eastern Region showed  

average Organizational Performance at 75 %, which were according to the determined 

criteria at 75 %.

Keywords: The evaluation of organizational performance with OKRs, Vocational Academic Affairs
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บทความวิิจััย 

1. บทนำำ�

	สํํ านัักงานเลขาธิิการสภาการศึึกษา กระทรวงศึึกษาธิิการ [1] ได้้กล่่าวว่า จากนโยบายของกระทรวง 

ศึึกษาธิิการที่่�กํําหนดใหสถานศึึกษาแตละแห่งสามารถสร้างระบบการประกัันคุุณภาพได้ดวยตนเอง ซึ่่�งจะ 

มีีสวนชวยแก้ปัญหาที่่�เคยเกิิดขึ้้�นจากการที่่�ระบบการประกัันคุุณภาพมีีตััวชี้้�วััดที่่�ออกแบบมาจากสวนกลาง

อาจจะไมตรงกัับบริิบทของสถานศึึกษาในแตละแห่งนั้้�น เพื่่�อทํําใหสถานศึึกษาไดมีีทางเลืือก การศึึกษา 

นี้้�จึึงไดนํําเสนอแนวทางของการตั้้�งวััตถุประสงคและผลลััพธหลััก (Objective and KeyResults : OKRs)  

ซึ่่�งเป็นระบบที่่�ถููกใชอย่างแพร่หลายในองคกรชั้้�นนํําระดัับโลกและองคกรหลายองคกรในประเทศไทย  

ปััจจุุบััน OKRs เป็นระบบคิิดที่่�เป็นกรอบในการขับัเคลื่่�อนกลยุุทธองคกรที่่�นํําไปสูู่การสร้างกฎหรืือกติิกา 

ที่่�ยืืนยัันไดวาบุุคลากรในทุุกภาคสวนขององคกรจะสามารถปฏิิบััติิงานรวมกัันและมุุ่งมั่่�นสูู่การบรรลุุ 

ในผลลััพธได้อย่างมีีประสิิทธิิภาพ เป็็นการหลอมรวมความสััมพัันธของบุุคลากรใหมีีความมุุ ่งมั่่ �น 

ในการทํํางานเพื่่�อตอบสนองตอวััตถุประสงคหรืือ เป้้าหมายขององคกร 

	 การนำำ� OKRs นำำ�มาปรัับใช้้ในการติิดตามผลงาน/โครงการต่่าง ๆ  เพื่่�อแก้้ปััญหาการติิดตามและรายงาน 

ผลปฏิิบััติิงาน/โครงการ ในภาพรวมของกรมให้้มีีประสิิทธิิภาพด้้วยการวิิเคราะห์์ปััญหาแบบ Why 

WhyAnalysis และ 5 Gen คืือ การตั้้�งประเด็็นหลััก (ที่่�เป็็นปััญหา) โดยเลืือกปััญหาจากตััวชี้้�วััดที่่�ไม่่ 

สามารถติิดตามผลได้้และตั้้�งประเด็็นคำำ�ถามไปเรื่่�อย ๆ ตามความสััมพัันธ์์และความเชื่่�อมโยงของการ 

เกิิดปััญหาเป็็นข้้อ ๆ เรีียงกัันให้้ตรงตามเป้้าหมายของการวิิเคราะห์์โดยให้้ตััวหลัังสััมพัันธ์์กัับตััวหน้้า  

ให้้ทวนสอบความถููกต้้องโดยการอ่่านย้้อนกลัับ เพื่่�อหาสาเหตุุที่่�ส่่งผลกระทบโดยตรงที่่�ทำำ�ให้้เกิิดปััญหา 

นั้้�น ๆ  ก็็จะรู้้�สาเหตุุ จากนั้้�นตรวจสอบความถููกต้้องของการระดมความเห็็น (Brainstorm) รวมถึึงการวิิเคราะห์์ 

ค้้นหาความจริง จากสาเหตุุที่่�เป็็นไปได้้ที่่�เกิิดปััญหา ก็็จะแสดงทางออกของการแก้้ไขปััญหาร่่วมกััน เพื่่�อให้้

ได้้ข้้อมููลมาสรุุปวิิเคราะห์์รายงานผลการดำำ�เนิินงาน/โครงการได้้ตรงประเด็็นตามวััตถุุประสงค์์และผลลััพธ์์

หลัักที่่�งาน/โครงการกำำ�หนดได้้ชััดเจนมากขึ้้�น [2] การบริิหารดวยวิิธีี OKRs มาประยุุกต์์ใช้้งาน เพื่่�อวััด 

และประเมิินผล กัับทุุกหนวย บุุคลากรขององคกรที่่�เชื่่�อมั่่�นวาบุุคลากรทุุกคนมีศีัักยภาพ ทํําให้หน่่วยงาน  

หรืือองค์์กรบรรลุุในผลลััพธตามที่่ �มีีการกํําหนดเป้าหมายในวััตถุุประสงคของแผนกลยุุทธองคกร 

กระบวนการทํํางานของ OKRs เน้นรููปแบบการสื่่�อสารแบบบนสููลาง ทั้้�งแบบลางสููบน ช่่วยให้้เพิ่่�มเวลา 

ในการสื่่�อสารและตััดสิินใจรวมกัันของบุุคลากรทุุกระดัับ จะได้้แนวทางในการดํําเนิินงานที่่�สามารถนํําไปสู่่�

ผลลััพธ์หรืือผลสำำ�เร็็จได้อย่างมีีประสิิทธิิภาพมาก [3] สอดคล้องกัับเกศิินีี ประทุุมสุุวรรณ [4] ได้้กล่่าวว่า 

การนำำ�แนวคิิด Objectives and Key Results (OKRs) มาประยุุกต์์ใช้้กัับโครงการสร้้างเสริิมสุุขภาวะ 

จุุดมุ่่�งหมายของการนำำ�ไปใช้้คืือ การให้้ผู้้�บริิหารโครงการและคณะทำำ�งานประเมิินตนเองได้้ และร่่วมกััน 

ตั้้ �งวััตถุุประสงค์์ และผลลััพธ์์ให้้สอดคล้้องกัับเป้้าหมายของโครงการและเป้้าหมายของแหล่่งทุุน 

แต่่ขณะเดีียวกันก็็ต้้องปรัับตัวให้้ทัันต่่อการเปลี่่�ยนแปลงของสัังคมที่่�พลิกผัันอย่่างรวดเร็็วทั้้�งนี้้�จากการศึึกษา 

พบว่า อุุปสรรคสำำ�คัญ คืือผู้้�บริหารโครงการขาดความรู้้�ความเข้้าใจเกี่่�ยวกับการกำำ�หนดเป้้าหมาย วััตถุประสงค์์



15

                                                      
บทความวิิจััย 

ปีีท่ี่� 2 ฉบัับท่ี่� 1 มกราคม - มิิถุุนายน 2566

กิิจกรรมผลผลิิตและผลลััพธ์์รวมทั้้�งการเก็็บรวบรวมข้้อมููลตามตััวชี้้�วััดซึ่่�งถ้้ามีีความรู้้�ความเข้้าใจที่่�ถููกต้้อง 

ก็็จะทำำ�ให้้นำำ�แนวคิิด OKRs ไปใช้้เป็็นเครื่่�องมืือในการบริิหารโครงการได้้เป็็นอย่่างดีี ข้้อเสนอแนะคืือ 

ผู้้�บริิหารโครงการและคณะทำำ�งานควรได้้รัับการอบรมด้้านการพััฒนาข้้อเสนอโครงการการประเมิินผล 

และการประยุุกต์์ใช้้ OKRs   

	 อาชีีวศึึกษาบััณฑิิต เป็็นส่่วนราชการในสัังกััดสถาบัันการอาชีีวศึึกษาภาคตะวัันออก สัังกััดสำำ�นักงาน 

คณะกรรมการการอาชีีวศึึกษา พบประเด็็นปััญหาที่่�สำำ�คััญ ไม่่มีีเครื่่�องมืือประเมิินผลการปฏิิบััติิงาน 

ตามกลไกในการขัับเคลื่่�อนองคกรที่่�แสดงค่่าเป้้าหมายและวััดผลลััพธ์์ได้อย่างมีีประสิิทธิิภาพ ผู้้�วิิจััย 

จึึงได้้ศึึกษาการนํําเสนอแนวทางการประเมิินการปฏิิบััติิงานของอาชีีวศึึกษาแบบโอเคอาร์์ (OKRs) เป็็นการ 

ตั้้�งวััตถุประสงค์์ และผลลััพธหลััก (Objective and Key Results : OKRs) ซึ่่�งเป็นระบบที่่�ถููกใชอย่างแพร่หลาย 

ในองคกรชั้้�นนํําระดัับโลกและองคกรหลายองคกรในประเทศไทยเป็นระบบคิิด และเป็นกรอบในการ 

ประเมิินผลการปฏิิบััติิงานของอาชีีวศึึกษาบััณฑิิต สถาบัันการอาชีีวศึึกษาภาคตะวัันออก ที่่�นํําไปสูู่การสร้างกฎ 

หรืือกติิกาให้้บุุคลากรขององคกรสามารถปฏิิบััติิงานรวมกัันและมุุ่งมั่่ �นสูู่การบรรลุุในผลลััพธ์์ได้อย่าง 

มีีประสิิทธิิภาพ

2. วััตถุุประสงค์์ของการวิิจััย

	 2.1 เพื่่ �อกำำ�หนดเกณฑ์์การประเมิินผลการปฏิิบััติิงานองค์์กรแบบโอเคอาร์์ กรณีีศึึกษา : 

อาชีีวศึึกษาบััณฑิิต สถาบัันการอาชีีวศึึกษาภาคตะวัันออก

	 2.2 เพื่่�อประเมิินความเหมาะสม เกณฑ์์การประเมิินผลการปฏิิบััติิงานองค์์กรแบบโอเคอาร์์ 

กรณีีศึึกษา : อาชีีวศึึกษาบััณฑิิต สถาบัันการอาชีีวศึึกษาภาคตะวัันออก 

	 2.3 เพื่่�อประเมิินผลการปฏิิบััติิงานองค์์กรแบบโอเคอาร์์ กรณีีศึึกษา : อาชีีวศึึกษาบััณฑิิต 

สถาบัันการอาชีีวศึึกษาภาคตะวัันออก

3. สมมติิฐานของการวิิจััย

	 ผลการประเมิินผลการปฏิิบััติิงานองค์์กรแบบโอเคอาร์์ กรณีีศึึกษา : อาชีีวศึึกษาบััณฑิิต 

สถาบัันการอาชีีวศึึกษาภาคตะวัันออก โดยภาพรวมมีีผลการปฏิิบััติิงานองค์์กรแบบโอเคอาร์์ สููงกว่่าเกณฑ์์

การปฏิิบััติิที่่�คาดหวัังโดยภาพรวม ร้้อยละ 75 

4. วิิธีีการดำำ�เนิินการวิิจััย

	ผู้้�  วิ ิจััยได้้ศึึกษาและดำำ�เนิินการวิิจััย การประเมิินผลการปฏิิบััติิงานองค์์กรแบบโอเคอาร์ ์ 

กรณีีศึึกษา : อาชีีวศึึกษาบััณฑิิต สถาบัันการอาชีีวศึึกษาภาคตะวัันออก ประกอบด้วย 6 ขั้้�นตอน ได้้แก่่ 
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	 1) ศึึกษาข้้อมููลและสภาพปััญหา 2) วิิเคราะห์์ความต้้องการ 3) กำำ�หนดเกณฑ์์การประเมิินผล 

การปฏิิบััติิงานองค์์กรแบบโอเคอาร์์ 4 )ประเมิินความเหมาะสมวััตถุุประสงค์์และผลลััพธ์์องค์์กร 

แบบโอเคอาร์์ 5) นำำ�ไปใช้้จริง และ 6) ติิดตามประเมิินผลการปฏิิบััติิงานองค์์กรแบบโอเคอาร์์มีีรายละเอีียด

ดัังนี้้�

	 4.1 ศึึกษาข้้อมููลและสภาพปัญหา 

	    การศึึกษาข้้อมููลและสภาพปััญหา การบริิหารจััดการของอาชีีวศึึกษาบััณฑิิต สถาบััน 

การอาชีีวศึึกษาภาคตะวัันออก พบรายละเอีียดของข้้อมููลและสภาพปัญหา ดัังนี้้�

		  4.1.1 ผลการศึึกษาข้้อมููล เกี่่�ยวกัับอำำ�นาจและหน้้าที่่�ของหน่่วยงานอาชีีวศึึกษาบััณฑิิต 

สถาบัันการอาชีีวศึึกษาภาคตะวัันออก ตามประกาศกระทรวงศึึกษาธิิการ เรื่่�อง การจััดตั้้�งสวนราชการ 

ในสถาบัันการอาชีีวศึึกษาภาคตะวัันออก สัังกััดสํํานัักงานคณะกรรมการการอาชีีวศึึกษา พ.ศ. 2556 ลงวัันที่่� 

22 ตุุลาคม พ.ศ. 2556 ตามประกาศ อ.ก.ค.ศ. สํํานัักงานคณะกรรมการการอาชีวีศึึกษา เรื่่�องรัับสมััคร 

คััดเลืือกบุุคคล เพื่่�อแต่่งตั้้�งใหดํํารงตํําแหน่ง บุุคลากรทางการศึึกษาอื่่�น ตามมาตรา 38 ค. (2) ประเภท 

อํํานวยการ ระดัับตน ในสถาบัันการอาชีีวศึึกษา และสถาบัันการอาชีีวศึึกษาเกษตร สัังกััดสํํานัักงาน 

คณะกรรมการการอาชีวีศึึกษา ลงวัันทีี 29 กรกฎาคม 2563 และตามประกาศสำำ�นัักงานคณะกรรมการ 

การอาชีีวศึึกษา เรื่่ �องหลัักเกณฑ์์และวิิธีีการประเมิินผลการปฏิิบััติิราชการและการเลื่่ �อนเงิินเดืือน 

ของข้้าราชการครููและบุุคลากรทางการศึึกษา ตำำ�แหน่่งบุุคลากรทางการศึึกษาอื่่�นตามมาตรา 38 ค. (2)  

สัังกััดสำำ�นักงานคณะกรรมการการอาชีีวศึึกษา ลงวัันที่่� 16 เมษายน 2564 เพื่่�อให้้การปฏิิบััติิงานตามภาระ

หน้้าที่่ �และการประเมิินผลการปฏิิบััติิราชาการของงานอาชีีวศึึกษาบััณฑิิตสถาบัันการอาชีีวศึึกษา 

ภาคตะวัันออก สอดคลองกัับการปฏิิบััติิงานจริงในสถาบัันการอาชีีวศึึกษาภาคตะวัันออก 

		  4.1.2 ผลศึึกษาสภาพการทำำ�งานและสภาพปัญหาในหน่่วยงานอาชีีวศึึกษาบััณฑิิต ซึ่่�งเป็็น 

ส่่วนราชการในสถาบัันการอาชีีวศึึกษาภาคตะวัันออก สัังกััดสำำ�นัักงานคณะกรรมการการอาชีีวศึึกษา 

ผลการศึึกษา วิิเคราะห์์และสัังเคราะห์์จากเอกสารที่่�เกี่่�ยวข้้อง พบประเด็็นปััญหาที่่�สำำ�คััญ ไม่่มีีเครื่่�องมืือ 

การประเมิินผลการปฏิิบััติิงาน ตามกลไกในการขัับเคลื่่�อนของหน่่วยงาน ตามภาระกิิจหน้้าที่่�ความรัับผิดชอบ 

		  4.1.3 ผลศึึกษาจากเอกสารและงานวิิจััยที่่�เกี่่�ยวกัับการประมิินผลการปฏิิบััติิงานองค์์กร 

ตามที่่�สํํานัักงานเลขาธิิการสภาการศึึกษา กระทรวงศึึกษาธิิการ [1] กองแผนงาน กรมส่่งเสริมสหกรณ์์ [2]  

Zhou & He [3] และเกศิินีี ประทุุมสุุวรรณ [4] โดยสรุุปการประมิินผลการปฏิิบััติิงานแบบโอเคอาร์์  

โดยกำำ�หนดวััตถุประสงค์์และผลลััพธ์องค์์กร (Objective and Key Results: OKRs) ซึ่่�งเป็็นระบบที่่�ถููกใช้้ 

อย่างแพร่หลายในองคกรชั้้ �นนํําระดัับโลกและองคกรหลายองคกรในประเทศไทยเป็นระบบคิิด  

และเป็นกรอบในการประเมิินผลการปฏิิบััติิงานของอาชีีวศึึกษาบััณฑิิต สถาบัันการอาชีีวศึึกษาภาคตะวัันออก 

นํําไปสูู่การสร้างกฎหรืือกติิกาให้้บุุคลากรขององคกรสามารถปฏิิบััติิงานรวมกัันและมุุ่งมั่่ �นสูู่การบรรลุุ 

ในผลลััพธ์การปฏิิบััติิงานได้อย่างมีีประสิิทธิิภาพ
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	 4.2 วิิเคราะห์์ความต้้องการ (Requirement Analysis) 

		  4.2.1 วิิเคราะห์์แผนงาน โครงการ กิิจกรรม การปฏิิบััติิงาน ตามภารกิิจ และอำำ�นาจหน้้าที่่� 

หน่่วยงานอาชีีวศึึกษาบััณฑิิต สถาบัันการอาชีีวศึึกษาภาคตะวัันออก แผนปฏิิบััติิราชการอาชีีวศึึกษา 

บััณฑิิต สถาบัันการอาชีีวศึึกษาภาคตะวัันออก ประจำำ�ปีงบประมาณ 2564 มีีแผนงาน โครงการและกิิจกรรม 

จำำ�นวน 20 โครงการ 

		  4.2.2 วิิเคราะห์์แนวทางการประเมิินผลการปฏิิบััติิงานของอาชีีวศึึกษาบััณฑิิต 

สถาบัันการอาชีีวศึึกษาภาคตะวัันออก ตามภารกิิจ และแผนปฏิิบััติิราชการ ประจำำ�ปีีงบประมาณ 2564   

ใช้้หลัักการประเมิินผลการปฏิิบััติิงานแบบโอเคอาร์์ (Objective and Key Results : OKRs) โดยกำำ�หนด 

เป็็นวััตถุประสงคและผลลััพธหลััก 

	 4.3 กำำ�หนดเกณฑ์์การประเมิินผลการปฏิิบััติิงานองค์์กรแบบโอเคอาร์์ (OKRs)

		  4.3.1 ร่่างเกณฑ์์การประเมิินผลการปฏิิบััติิงานองค์์กรแบบโอเคอาร์์ (Objective and Key 

Results : OKRs) การปฏิิบััติิงานของอาชีีวศึึกษาบััณฑิิต สถาบัันการอาชีีวศึึกษาภาคตะวัันออก  

มีี 4 องค์์ประกอบ ได้้แก่่ 1) วััตถุประสงคหลััก (Objective) จำำ�นวน  3 วััตถุประสงค์์ 2) ผลลััพธหลััก (Key 

Results) จำำ�นวน 8 ผลลััพธ์์ 3) เกณฑ์์ประเมิินผลความสำำ�เร็็จการปฏิิบััติิงาน และ 4) กำำ�หนดเกณฑ์์ 

การปฏิิบััติิที่่�คาดหวัังโดยภาพรวม ร้้อยละ 75 อยู่่�ในระดัับดี

		  4.3.2 นำำ�เสนอร่่างเกณฑ์์การประเมิินผลการปฏิิบััติ ิงานองค์์กรแบบโอเคอาร์์ 

ของอาชีีวศึึกษาบััณฑิิต สถาบัันการอาชีีวศึึกษาภาคตะวัันออก เสนอที่่�ประชุุมคณะผู้้�บริิหารสถาบััน 

การอาชีีวศึึกษาภาคตะวัันออกพิิจารณา ตรวจสอบ และปรัับปรุุงแก้้ไข ให้้สมบููรณ์์ตามคำำ�แนะนำำ�

		  4.3.3 ร่่างเครื่่�องมืือประเมิินดััชนีความสอดคล้อง (IOC) เกณฑ์์การประเมิินผลการปฏิิบััติิ

งานองค์์กรแบบโอเคอาร์์ กรณีีศึึกษา : อาชีีวศึึกษาบััณฑิิต สถาบัันการอาชีีวศึึกษาภาคตะวัันออกสำำ�หรัับ 

ผู้้�เชี่่�ยวชาญ มีี 4 องค์์ประกอบ ได้้แก่่ 1) วััตถุุประสงคหลััก (Objective) จำำ�นวน 3 วััตถุุประสงค์์  

2) ผลลััพธหลััก (Key Results) จำำ�นวน 8 ผลลััพธ์์ 3) เกณฑ์์ประเมิินผลความสำำ�เร็็จการปฏิิบััติิงาน  

และ 4) กำำ�หนดเกณฑ์์การปฏิิบััติิที่่�คาดหวัังโดยภาพรวม ร้้อยละ 75 อยู่่�ในระดัับดีี เมื่่�อร่่างเสร็็จแล้้ว  

ได้้ตรวจสอบเครื่่�องมืือโดยผู้้�เชี่่�ยวชาญที่่�มีีความรู้้� ทัักษะ ประสบการณ์์ในด้้านการกำำ�หนดการปฏิิบััติิงาน 

องค์์กรแบบโอเคอาร์์จำำ�นวน 3 คน ได้้มาโดยใช้้วิิธีีการเลืือกตามเกณฑ์์ที่่�กำำ�หนด และได้้นำำ�เครื่่�องมืือ 

ให้้ผู้้�เชี่่�ยวชาญประเมิิน ผู้้�วิิจััยได้้รวบรวม ผลการตรวจสอบเครื่่�องมืือแบบประเมิินดััชนีความสอดคล้อง (IOC) 

และปรัับปรุุงแก้้ไขการประเมิินและข้้อเสนอแนะของเชี่่�ยวชาญ มีีค่่าดััชนีีความสอดคล้้อง (IOC) มากกว่่า 

0.50 ทุุกด้้านทุุกข้้อคำำ�ถาม 

		  4.3.4 หาคุุณภาพของเกณฑ์์การประเมิินผลการปฏิิบััติิงานองค์์กรแบบโอเคอาร์์ กรณีีศึึกษา 

: อาชีีวศึึกษาบััณฑิิต สถาบัันการอาชีีวศึึกษาภาคตะวัันออก ผู้้�วิิจััยได้้นำำ�เครื่่�องมืือให้้ผู้้�เชี่่�ยวชาญที่่�มีีความรู้้� 

ทัักษะ ประสบการณ์์ในด้้านการกำำ�หนดการปฏิิบััติิงานองค์์กร จำำ�นวน 3 คน ได้้มาโดยใช้้วิิธีีการเลืือก 
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ตามเกณฑ์์ที่่�กำำ�หนด และได้้นำำ�เครื่่�องมืือให้้ผู้้�เชี่่�ยวชาญประเมิินผู้้�วิิจััยได้้รวบรามผลการตรวจสอบเครื่่�องมืือ

แบบประเมิินดััชนีความสอดคล้อง (IOC) และปรัับปรุุงแก้้ไขการประเมิินและข้้อเสนอแนะของผู้้�เชี่่�ยวชาญ 

มีีค่่าดััชนีความสอดคล้อง (IOC) ระหว่่าง 0.60 – 1.00 ทุุกด้้านทุุกข้้อคำำ�ถาม และส่่งแบบประเมิินให้้กัับ 

กลุ่่� มทดลองประเมิินความเหมาะสม จำำ�นวน 30 คน ผลการวิิเคราะห์์ข้้อมููลโดยใช้้วิิธี ีทางสถิิติ ิ

ใช้้เครื่่�องไมโครคอมพิิวเตอร์์ด้้วยโปรแกรมคอมพิิวเตอร์์สำำ�เร็็จรููปเพื่่�อหาค่่าความเชื่่�อมั่่�น (reliability)  

โดยใช้้สููตรค่่าสััมประสิิทธิ์์�แอลฟาของครอนบััค มีีค่่าความเชื่่�อมั่่�นทั้้�งฉบัับ 0.84 

		  4.3.5 กำำ�หนดรููปแบบการขัับเคลื่่�อนตามเกณฑ์์การประเมิินผลการปฏิิบััติิงานองค์์กร 

แบบโอเคอาร์์ ของงานอาชีีวศึึกษาบััณฑิิต สถาบัันการอาชีีวศึึกษาภาคตะวัันออก โดยศึึกษาวิิเคราะห์์ 

สัังเคราะห์์จากวิิธีีการเชิิงระบบหรืือเทคนิคเชิิงระบบ (System Approach) ได้้แก่่ 1) วงจรบริหารงานคุุณภาพ 

PDCA 2) วิิธีีการเชิิงระบบ ปััจจััยนำำ�เข้้า กระบวนการและผลลััพธ์์ (IPO System) และ 3) ประเมิินผล 

การปฏิิบััติิงานแบบโอเคอาร์์ (Objective and Key Results: OKRs) ดัังแสดงในรููปที่่� 1

รููปท่ี่� 1 แสดงรููปแบบการขัับเคลื่่�อนการประเมิินผลการปฏิิบััติิงานองค์์กรแบบโอเคอาร์์
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	 4.4 การประเมิินความเหมาะสมเกณฑ์์การประเมิินผลการปฏิิบััติิงานองค์์กรแบบโอเคอาร์์

		  4.4.1 การประเมิินความเหมาะสม เกณฑ์์การประเมิินผลการปฏิิบััติิงานองค์์กรแบบ 

โอเคอาร์์ กรณีีศึึกษา : อาชีีวศึึกษาบััณฑิิต สถาบัันการอาชีีวศึึกษาภาคตะวัันออก โดยการกำำ�หนดคุุณสมบััติิ 

ผู้้�ทรงคุุณวุุฒิิ ที่่�มีีความรู้้� ทัักษะ ประสบการณ์์ในการกลยุุทธ์์การกำำ�หนดเป้้าหมายและวััดผลสัมฤทธิ์์�องค์์กร

แบบโอเคอาร์์ ได้้มาโดยใช้้วิิธีีการเลืือกตามเกณฑ์์ที่่�กำำ�หนด ผู้้�ทรงคุุณวุุฒิิจำำ�นวน 11 คน และ ผู้้�วิิจััยได้้รวบรวม 

ผลการประเมิินโดยปรัับปรุุงแก้้ไขการประเมิินและข้้อเสนอแนะของผู้้�เชี่่�ยวชาญ พบว่่า โดยภาพรวม 

แบบประเมิินผลการปฏิิบััติิงานองค์์กรแบบโอเคอาร์์ มีีความความเหมาะสมอยู่่�ในระดัับมาก 

		  4.4.2 วิิเคราะห์์ข้้อมููลกำำ�หนดในรููปตาราง แบ่่งระดัับของการประเมิินผลออกเป็็น 5 ระดัับ  

การแปลผลผู้้�วิิจััยได้้ใช้้เกณฑ์์การพิิจารณาจากคะแนนเฉลี่่�ยตามแนวคิดของ พวงรััตน์ [5] ดัังนี้้�

			ค่   าเฉลี่่�ย  4.50–5.00 ความหมายระดัับของการประเมิินผล  มากที่่�สุุด

			ค่   าเฉลี่่�ย  3.50–4.49 ความหมายระดัับของการประเมิินผล  มาก

			ค่   าเฉลี่่�ย  2.50–3.49 ความหมายระดัับของการประเมิินผล  ปานกลาง 

			ค่   าเฉลี่่�ย  1.50–2.49 ความหมายระดัับของการประเมิินผล  น้้อย

			ค่   าเฉลี่่�ย  1.00–1.49 ความหมายระดัับของการประเมิินผล  น้้อยที่่�สุุด

		  4.4.3 สถิิติิที่่�ใช้้ในการวิิเคราะห์์ข้้อมููลเป็็นสถิิติิพื้้�นฐานจากการใช้้โปรแกรมคอมพิิวเตอร์์ 

สำำ�เร็็จรููปในการวิิจััยและวิิเคราะห์ข์้้อมููล ได้้แก่่ 1) หาค่่าร้้อยละ (Percentage) 2) หาค่่าเฉลี่่�ย (Mean)  

3) หาค่่าความเบี่่�ยงเบนมาตรฐาน (Standard Deviation) 4) หาค่่าดััชนีีความสอดคล้้อง (IOC)  

และ 5) หาค่่าความเชื่่�อมั่่�น (reliability)

	 4.5 การนำำ�ไปใช้้จริง (Implementation) 

		  4.5.1 จั ัดทำ ำ�ข้ ้อตกลงในการปฏิิบั ัติ ิราชการส่ ่วนราชการอาชี ีวศึ ึกษาบััณฑิิต 

สถาบัันการอาชีีวศึึกษาภาคตะวัันออก ประจำำ�ปีีงบประมาณ พ.ศ. 2554 เสนอต่่อผู้้�อำำ�นวยการสถาบััน 

การอาชีีวศึึกษาภาคตะวัันออก โดยใช้้เกณฑ์์การประเมิินผลการปฏิิบััติิงานองค์์กรแบบโอเคอาร์์ 

ตามบัันทึึกข้้อความ เรื่่�องศึึกษาการประเมิินเป้้าหมายและผลสัมฤทธิ์์�แบบ OKRs ของงานอาชีีวศึึกษาบััณฑิิต 

ประจำำ�ปีงบประมาณ พ.ศ. 2564 ลงวัันที่่� 1 กรกฎาคม 2564 

		  4.5.2 ดำำ�เนิินการประเมิินผลการปฏิิบััติิงาน ตามแผนปฏิิบััติิราชการอาชีีวศึึกษาบััณฑิิต 

สถาบัันการอาชีีวศึึกษาภาคตะวัันออก ประจำำ�ปีงบประมาณ 2564 โดยมีีกลุ่่�มเป้้าหมายร่่วมดำำ�เนิินการ ได้้แก่่ 

ผู้้�บริหาร ครู คณาจารย์์ที่่�จััดการศึึกษาระดัับปริิญญาตรี สถาบัันการอาชีีวศึึกษาภาคตะวัันออก จำำ�นวนทั้้�งหมด 

32 คน
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	 4.6 ติิดตาม ประเมิินผลการปฏิิบััติิงานองค์์กรแบบโอเคอาร์์

		  4.6.1 การติิดตามประเมิินผลการปฏิิบััติิงานแบบโอเคอาร์์ หลัังจากเสร็็จสิ้้�นตามแผน 

ปฏิิบััติิราชการ ประจำำ�ปีงบประมาณ 2564 ของอาชีีวศึึกษาบััณฑิิต สถาบัันการอาชีีวศึึกษาภาคตะวัันออก 

เป็็นเวลา 2 สััปดาห์์ ผู้้�วิิจััยได้้ติิดตามประเมิินผลกัับกลุ่่�มเป้้าหมาย ได้้แก่่ ผู้้�บริิหาร ครูู คณาจารย์์  

ที่่�จััดการศึึกษาระดัับปริิญญาตรีี สถาบัันการอาชีีวศึึกษาภาคตะวัันออก จากวิิทยาลััยเทคนิิคระยอง 

วิิทยาลััยเทคนิิคจัันทบุุรีี วิิทยาลััยอาชีีวศึึกษาชลบุุรีี และวิิทยาลััยอาชีีวศึึกษาเทคโนโลยีีฐานวิิทยาศาสตร์์ 

(ชลบุุรีี) จำำ�นวนทั้้�งหมด 32 คน ตามแบบประเมิินผลการปฏิิบััติิงานองค์์กรแบบโอเคอาร์์ ประกอบด้้วย 

วััตถุประสงคหลััก (Objective) จำำ�นวน 3 วััตถุประสงค์์ และผลลััพธหลััก (Key Results) จำำ�นวน 8 ผลลััพธ์  

		  4.6.2 วิิเคราะห์์ข้้อมููลกำำ�หนดในรููปตาราง แบ่่งระดัับระดัับเกณฑ์์การประเมิินผล 

การปฏิิบััติิงานตามประกาศสำำ�นักงานคณะกรรมการการอาชีีวศึึกษา เรื่่�อง หลัักเกณฑ์์และวิิธีีการประเมิินผล 

การปฏิิบััติิราชการและการเลื่่�อนเงิินเดืือนของข้้าราชการครูและบุุคลากรทางการศึึกษา ตำำ�แหน่่งบุุคลากร

ทางการศึึกษาอื่่�นตามมาตรา 38 ค. (2) สัังกััดสำำ�นักงานคณะกรรมการการอาชีีวศึึกษา ลงวัันที่่� 16 เมษายน 

2564 ได้้กำำ�หนดระดัับคะแนนผลการประเมิินเป็็น 5 ระดัับ ได้้แก่่

		  ระดัับดีเด่่น	ต้ องได้้รัับคะแนนการประเมิินตั้้�งแต่่  90 – 100 	ค ะแนน

		  ระดัับดีมาก	ต้ องได้้รัับคะแนนการประเมิินตั้้�งแต่่  80 – 89.99 	ค ะแนน

		  ระดัับดี 		ต้ องได้้รัับคะแนนการประเมิินตั้้�งแต่่  70 – 79.99 	ค ะแนน

		  ระดัับพอใช้้	ต้ องได้้รัับคะแนนการประเมิินตั้้�งแต่่  60 – 69.99 	ค ะแนน

		  ระดัับปรัับปรุุง 	ต้ องได้้รัับคะแนนการประเมิินต่ำำ��กว่่า 60 		ค  ะแนน

		สถิ  ติิที่่�ใช้้ในการวิิเคราะห์์ข้้อมููลเป็็นสถิติิพื้้�นฐานจากการใช้้โปรแกรมคอมพิิวเตอร์์สำำ�เร็็จรูป 

ในการวิิจััยและวิิเคราะห์์ข้้อมููล ได้้แก่่ หาค่่าร้้อยละ (Percentage)

		  4.6.3 สรุุปผลและรายงานผลการปฏิิบััติิงานองค์์กรแบบโอเคอาร์์ กรณีีศึึกษา :  

อาชีีวศึึกษาบััณฑิิต สถาบัันการอาชีีวศึึกษาภาคตะวัันออก เสนอต่่อเพื่่�ออนุุญาตให้้ใช้้ในงานอาชีีวศึึกษา 

บััณฑิิต ประจำำ�ปีงบประมาณ 2564

5. ผลการวิิจััย

	 5.1 ผลการกำำ�หนดเกณฑ์์การประเมิินผลการปฏิิบััติิงานองค์์กรแบบโอเคอาร์์ กรณีีศึึกษา : 

อาชีีวศึึกษาบััณฑิิต สถาบัันการอาชีีวศึึกษาภาคตะวัันออก  ดัังแสดงในตารางที่่� 1
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ตารางท่ี่�  1  แสดงเกณฑ์์การประเมิินผลการปฏิิบััติิงานองค์์กรแบบโอเคอาร์์ กรณีีศึึกษา : อาชีีวศึึกษาบััณฑิิต 

สถาบัันการอาชีีวศึึกษาภาคตะวัันออก

วััตถุประสงค์์หลััก

Os (Objectives)

ผลลััพธ์หลััก

KRs (Key Results)

เกณฑ์์ประเมิินผลความสำำ�เร็็จ

การปฏิิบััติิงาน (คะแนน)

ระดัับ

ความคาดหวััง

O1. จััดการศึึกษา 

ในระดัับปริิญญาตรี 

อย่่างมีีคุุณภาพ

KR1.ร้้อยละของผู้้�สำำ�เร็็จ 

การศึึกษาประจำำ�ปี 

การศึึกษา 2564 

1 คะแนน = ร้้อยละ ต่ำำ��กว่่า 60 4

2 คะแนน = ร้้อยละ 60 – 69.99

3 คะแนน = ร้้อยละ 70 – 79.99

4 คะแนน = ร้้อยละ 80 – 89.99

5 คะแนน = ร้้อยละ 90 – 100
KR2 ร้้อยละของจำำ�นวน 

ผู้้�สอนระดัับปริิญญาตรี 

ส่่งรายงานตามแบบ  

คอศ. 2 ถึึง คอศ.5  

ตามเกณฑ์์ ที่่�กำำ�หนด

1 คะแนน = ร้้อยละ ต่ำำ��กว่่า 60 4

2 คะแนน = ร้้อยละ 60 – 69.99

3 คะแนน = ร้้อยละ 70 – 79.99

4 คะแนน = ร้้อยละ 80 – 89.99

5 คะแนน = ร้้อยละ 90 – 100

KR3. ร้้อยละของจำำ�นวน 

อาจารย์์ผู้้�รับผิดชอบ 

หลัักสููตรทั้้�งหมดได้้รัับ  

การพััฒนาสมรรถนะ 

ด้้านวิิชาการหรืือวิิชาชีีพ 

ประจำำ�ปี การศึึกษา 2564

1 คะแนน = ร้้อยละ ต่ำำ��กว่่า 60 4

2 คะแนน = ร้้อยละ 60 – 69.99

3 คะแนน = ร้้อยละ 70 – 79.99

4 คะแนน = ร้้อยละ 80 – 89.99

5 คะแนน = ร้้อยละ 90 – 100

KR4. จำำ�นวนหลัักสููตรใหม่่ 

ระดัับปริิญญาตรี   

พ.ศ. 2565  

1 คะแนน = จำำ�นวน 1 หลัักสููตร 4

2 คะแนน = จำำ�นวน 2 หลัักสููตร

3 คะแนน = จำำ�นวน 3 หลัักสููตร

4 คะแนน = จำำ�นวน 4 หลัักสููตร

5 คะแนน = จำำ�นวน 5 หลัักสููตร

O2. เผยแพร่ผลงาน 

วิิชาการ สิ่่�งประดิิษฐ์์  

นวััตกรรมของคณาจารย์์ 

นัักศึึกษาระดัับปริิญญาตรี 

ในระดัับมาตรฐานสากล

KR5. ร้้อยละของจำำ�นวน 

ผลงานวิิชาการของนัักศึึกษา 

ระดัับปริิญญาตรี ที่่�เผยแพร่ 

ในระดัับสถาบััน หรืือระดัับ 

ชาติิ

1 คะแนน = ร้้อยละ ต่ำำ��กว่่า 60 4

2 คะแนน = ร้้อยละ 60 – 69.99

3 คะแนน = ร้้อยละ 70 – 79.99

4 คะแนน = ร้้อยละ 80 – 89.99
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บทความวิิจััย 

ตารางท่ี่�  1  แสดงเกณฑ์์การประเมิินผลการปฏิิบััติิงานองค์์กรแบบโอเคอาร์์ กรณีีศึึกษา : อาชีีวศึึกษาบััณฑิิต 

สถาบัันการอาชีีวศึึกษาภาคตะวัันออก (ต่่อ)

วััตถุประสงค์์หลััก

Os (Objectives)

ผลลััพธ์หลััก

KRs (Key Results)

เกณฑ์์ประเมิินผลความสำำ�เร็็จ

การปฏิิบััติิงาน (คะแนน)

ระดัับ

ความคาดหวััง

KR6. ร้้อยละของจำำ�นวน 

ผลงานวิิชาการอาจารย์์ 

ผู้้�รับผิดชอบทุกหลัักสููตร  

เผยแพร่ในระดัับชาติิ  

ประจำำ�ปีการศึึกษา 2564 

1 คะแนน = ร้้อยละ ต่ำำ��กว่่า 60 4

2 คะแนน = ร้้อยละ 60 – 69.99

3 คะแนน = ร้้อยละ 70 – 79.99

4 คะแนน = ร้้อยละ 80 – 89.99

5 คะแนน = ร้้อยละ 90 – 100

 O3. ผลการประเมิิน 

การประกัันคุุณภาพ 

การศึึกษาในสถาบััน 

และระดัับหลัักสููตร  

มีีคุุณภาพในระดัับดี 

ขึ้้�นไป  

KR7. คะแนนเฉลี่่�ยผล 

การดำำ�เนิินการประกััน 

คุุณภาพการศึึกษา 

หลัักสููตรโดยภาพรวม  

พ.ศ. 2563

1 คะแนน = ค่่าเฉลี่่�ย 1.00-1.49 3

2 คะแนน = ค่่าเฉลี่่�ย 1.50-2.49 

3 คะแนน = ค่่าเฉลี่่�ย 2.50-3.49 

4 คะแนน = ค่่าเฉลี่่�ย 3.50-4 49 

5 คะแนน = ค่่าเฉลี่่�ย 4.50-5.00 

KR8. คะแนนเฉลี่่�ยผล 

การดำำ�เนิินการประกััน 

คุุณภาพการศึึกษา 

ระดัับสถาบัันโดยภาพรวม 

พ.ศ. 2563

1 คะแนน = ค่่าเฉลี่่�ย 1.00-1.49 3

KR8. คะแนนเฉลี่่�ยผลการดำำ�เนิิน 

การประกัันคุุณภาพการศึึกษา 

ระดัับสถาบััน โดยภาพรวม  

พ.ศ. 2563

3 คะแนน = ค่่าเฉลี่่�ย 2.50-3.49 

4 คะแนน = ค่่าเฉลี่่�ย 3.50-4 49 

5 คะแนน = ค่่าเฉลี่่�ย 4.50-5.00 

โดยภาพรวมระดัับคะแนนความคาดหวัังผลการปฏิิบััติิงานองค์์กรแบบโอเคอาร์์ 3.75

ร้้อยละ 75.00

	จ ากตารางที่่� 1 ผลการกำำ�หนดเกณฑ์์การประเมิินผลการปฏิิบััติิงานองค์์กรแบบโอเคอาร์์ กรณีีศึึกษา 

: อาชีีวศึึกษาบััณฑิิต สถาบัันการอาชีีวศึึกษาภาคตะวัันออก พบว่า มีี 4 องค์์ประกอบ ได้้แก่่ 1) วััตถุประสงค 

หลััก (Objective) จำำ�นวน  3 วััตถุประสงค์์ 2) มีีผลลััพธหลััก (Key Results) จำำ�นวน 8 ผลลััพธ์ 3) เกณฑ์์

ประเมิินผลความสำำ�เร็็จการปฏิิบััติิงาน และ 4) กำำ�หนดเกณฑ์์การปฏิิบััติิที่่�คาดหวััง โดยภาพรวม ร้้อยละ 75 

อยู่่�ในระดัับดี



23

                                                      
บทความวิิจััย 

ปีีท่ี่� 2 ฉบัับท่ี่� 1 มกราคม - มิิถุุนายน 2566

	 5.2 ผลการประเมิินความเหมาะสม เกณฑ์์การประเมิินผลการปฏิิบััติิงานองค์์กรแบบโอเคอาร์์   

กรณีีศึึกษา : อาชีีวศึึกษาบััณฑิิต สถาบัันการอาชีีวศึึกษาภาคตะวัันออก ของผู้้�ทรงคุุณวุุฒิิ จำำ�นวน 11 คน 

ดัังแสดงในตารางที่่� 2 ดัังนี้้�

ตารางที่่ � 2 แสดงผลการประเมิินความเหมาะสม การกำำ�หนดวััตถุุประสงค์์และผลลััพธ์์องค์์กร 

แบบโอเคอาร์์ กรณีีศึึกษา : อาชีีวศึึกษาบััณฑิิต สถาบัันการอาชีีวศึึกษาภาคตะวัันออก  ของผู้้�ทรงคุุณวุุฒิิ

วััตถุประสงค์์หลััก

(Objectives)

ผลลััพธ์หลััก

KRs (Key Results)

ระดัับความความเหมาะสม

Χ S.D. แปล 

ความหมาย

O1. จััดการศึึกษาในระดัับ 

ปริิญญาตรีอย่่างมีีคุุณภาพ

KR1. ร้้อยละของผู้้�สำำ�เร็็จการศึึกษา 

ประจำำ�ปีการศึึกษา 2564 

4.52 0.55 มากที่่�สุุด

KR2. ร้้อยละของจำำ�นวนผู้้�สอนระดัับปริิญญาตรี 

ส่่งรายงาน ตามแบบ คอศ. 2 ถึึง คอศ.5 

ตามเกณฑ์์ที่่�กำำ�หนด

4.57 0.45 มากที่่�สุุด

KR3. ร้้อยละของจำำ�นวนอาจารย์์ผู้้�รับผิดชอบ  

หลัักสููตรทั้้�งหมด ได้้รัับการพััฒนาสมรรถนะ 

ด้้านวิิชาการหรืือวิิชาชีีพประจำำ�ปีการศึึกษา 

2564

4.32 0.56 มาก

KR4. จำำ�นวนการพััฒนาหลัักสููตรใหม่่ระดัับ 

ปริิญญาตรี พ.ศ. 2565

4.14 0.71 มาก

O2. เผยแพร่ผลงานวิิชาการ 

สิ่่�งประดิิษฐ์์ นวััตกรรม 

ของคณาจารย์์ นัักศึึกษา 

ระดัับปริิญญาตรี ในระดัับ 

มาตรฐานสากล

KR5. ร้้อยละของจำำ�นวนผลงานวิิชาการ 

ของนัักศึึกษาระดัับปริิญญาตรี ที่่�เผยแพร่ 

ในระดัับสถาบััน หรืือระดัับชาติิ

4.16 0.59 มาก

KR6. ร้้อยละของจำำ�นวนผลงานวิิชาการ  

อาจารย์์ผู้้�รับผิดชอบทุกหลัักสููตรเผยแพร่ 

ในระดัับชาติิ ประจำำ�ปีการศึึกษา 2564

4.24 0.68 มาก

O3. ผลการประเมิินการ 

ประกัันคุุณภาพการศึึกษา 

ในสถาบัันและระดัับหลัักสููตร 

มีีคุุณภาพในระดัับดีขึ้้�นไป   

KR7. ผลการดำำ�เนิินการประกัันคุุณภาพ 

การศึึกษาหลัักสููตรโดยภาพรวม พ.ศ. 2563

4.28 0.55 มาก

4.29 0.62 มาก

ค่่าเฉลี่่�ยโดยรวม 4.32 0.55 มาก
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	จ ากตารางที่่� 2 ผลการประเมิินความเหมาะสม เกณฑ์์การประเมิินผลการปฏิิบััติิงานองค์์กร 

แบบโอเคอาร์์ กรณีีศึึกษา : อาชีีวศึึกษาบััณฑิิต สถาบัันการอาชีีวศึึกษาภาคตะวัันออก ของผู้้�ทรงคุุณวุุฒิิ 

จำำ�นวน 11 คน โดยภาพรวมพบว่า มีีความเหมาะสมอยู่่�ในระดัับมาก  เมื่่�อพิิจารณาเป็็นรายข้้อของผลลััพธ์

หลััก (Key Results) เรีียงตามลำำ�ดัับความเหมาะสมจากมากไปหาน้้อย 3 อัันดัับแรก ได้้แก่่ 1) ร้้อยละ 

ของจำำ�นวนผู้้�สอนระดัับปริิญญาตรี ส่่งรายงาน ตามแบบ คอศ. 2 ถึึง คอศ.5 ตามเกณฑ์์ที่่�กำำ�หนด มีีความ 

เหมาะสมอยู่่�ในระดัับมากที่่�สุุด 2) ร้้อยละของผู้้�สำำ�เร็็จการศึึกษา มีีความเหมาะสมอยู่่�ในระดัับมากที่่�สุุด  

และ 3) ร้้อยละของจำำ�นวนอาจารย์์ผู้้�รัับผิิดชอบหลัักสููตรทั้้�งหมดได้้รัับการพััฒนาสมรรถนะด้้านวิิชาการ 

หรืือวิิชาชีีพในการการศึึกษา 2564  มีีความเหมาะสมอยู่่�ในระดัับมาก

	 5.3 ผลประเมิินการปฏิิบััติิงานองค์์กรแบบโอเคอาร์์ กรณีีศึึกษา : อาชีีวศึึกษาบััณฑิิต 

สถาบัันการอาชีีวศึึกษาภาคตะวัันออก ประจำำ�ปีีงบประมาณ 2564 หลัังเสร็็จสิ้้ �นปีีงบประมาณ 

ดัังแสดงในตารางที่่� 3

ตารางท่ี่� 3 แสดงการผลประเมิินการปฏิิบััติิงานองค์์กรแบบโอเคอาร์์ กรณีีศึึกษา : อาชีีวศึึกษาบััณฑิิต 

สถาบัันการอาชีีวศึึกษาภาคตะวัันออก ประจำำ�ปีงบประมาณ 2564

วััตถุประสงค์์หลััก

(Objectives)

ผลลััพธ์หลััก

KRs (Key Results)

ระดัับ 

ความ 

คาด

หวััง

ผลการประเมิินการปฏิิบััติิงาน

ผลการ 

ประเมิิน
ร้้อยละ แปล 

ความหมาย

O1. จััดการศึึกษาในระดัับ 

ปริิญญาตรีอย่่างมีีคุุณภาพ

KR1. ร้้อยละของผู้้�สำำ�เร็็จการศึึกษา 

ประจำำ�ปีการศึึกษา 2564 

4 5 100 ดีีเด่่น

KR2. ร้้อยละของจำำ�นวนผู้้�สอน 

ระดัับปริิญญาตรี ส่่งรายงาน 

ตามแบบ คอศ. 2 ถึึง คอศ.5 

ตามเกณฑ์์ ที่่�กำำ�หนด

4 5 100 ดีีเด่่น

KR3. ร้้อยละของจำำ�นวนอาจารย์์ 

ผู้้�รับผิดชอบหลัักสููตรทั้้�งหมด ได้้รัับ 

การพััฒนาสมรรถนะด้้านวิิชาการ 

หรืือวิิชาชีีพ ประจำำ�ปีการศึึกษา 

2564

4 5 100 ดีีเด่่น

KR4. จำำ�นวนหลัักสููตรใหม่่ 

ระดัับปริิญญาตรี พ.ศ. 2565  

4 5 100 ดีีเด่่น
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ตารางท่ี่� 3 แสดงการผลประเมิินการปฏิิบััติิงานองค์์กรแบบโอเคอาร์์ กรณีีศึึกษา : อาชีีวศึึกษาบััณฑิิต 

สถาบัันการอาชีีวศึึกษาภาคตะวัันออก ประจำำ�ปีงบประมาณ 2564 (ต่่อ)

วััตถุประสงค์์หลััก

(Objectives)

ผลลััพธ์หลััก

KRs (Key Results)

ระดัับ 

ความ 

คาด

หวััง

ผลการประเมิินการปฏิิบััติิงาน

ผลการ 

ประเมิิน
ร้้อยละ แปล 

ความหมาย

O2. เผยแพร่ผลงานวิิชาการ 

สิ่่�งประดิิษฐ์์ นวััตกรรม 

ของคณาจารย์์ นัักศึึกษา 

ระดัับปริิญญาตรี 

ในระดัับมาตรฐานสากล

KR5. ร้้อยละของจำำ�นวนผลงาน 

วิิชาการของนัักศึึกษาระดัับปริิญญาตรี 

ที่่�เผยแพร่ในระดัับสถาบััน 

หรืือระดัับชาติิ

4 1 20 ปรัับปรุุง

KR6. ร้้อยละของจำำ�นวนผลงาน 

วิิชาการอาจารย์์ผู้้�รับผิดชอบ 

ทุุกหลัักสููตร เผยแพร่ในระดัับชาติิ 

ประจำำ�ปีการศึึกษา 2564

4 1 20 ปรัับปรุุง

O3. ผลการประเมิินการ 

ประกัันคุุณภาพการศึึกษา 

ในสถาบัันและระดัับหลัักสููตร 

มีีคุุณภาพในระดัับดีขึ้้�นไป   

KR7. คะแนนผลการดำำ�เนิินการ 

ประกัันคุุณภาพการศึึกษาหลัักสููตร 

โดยภาพรวม พ.ศ. 2563 

4 4 80 ดีีมาก

KR8. คะแนนผลการดำำ�เนิินการ 

ประกัันคุุณภาพการศึึกษา 

ระดัับสถาบััน โดยภาพรวม  

พ.ศ. 2563

4 4 80 ดีีมาก

เฉลี่่�ยโดยรวมผลการประเมิินการปฏิิบััติิงาน 3.75 75.00 ดีี

	จ ากตารางที่่� 3 ผลประเมิินการปฏิิบััติิงานองค์์กรแบบโอเคอาร์์ กรณีีศึึกษา : อาชีีวศึึกษาบััณฑิิต 

สถาบัันการอาชีีวศึึกษาภาคตะวัันออก ประจำำ�ปีงบประมาณ 2564 ของกลุ่่�มเป้้าหมาย โดยภาพรวม พบว่า 

มีีผลการปฏิิบััติิงานอยู่่�ในระดัับดีี (ร้้อยละ 75.00) เป็็นไปตามเกณฑ์์การปฏิิบััติทิี่่�คาดหวััง เมื่่�อพิิจารณา 

เป็็นรายผลลััพธ์หลััก (Key Results) พบว่า ผลลััพธ์หลัักอยู่่�ในระดัับดีเด่่น จำำ�นวน 4 ผลลััพธ์ (ร้้อยละ 100)  

ผลลััพธ์หลัักอยู่่�ในระดัับดีมาก จำำ�นวน 2 ผลลััพธ์ (ร้้อยละ 80) และผลลััพธ์หลัักอยู่่�ในระดัับปรัับปรุุง จำำ�นวน 

2 ผลลััพธ์ (ร้้อยละ 20)
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6. สรุุปผล อภิิปรายผล และข้้อเสนอแนะ

	 6.1 สรุปผลการวิิจััย พบว่า

		  6.1.1 ผลการกำำ�หนดเกณฑ์์การประเมิินผลการปฏิิบััติิงานองค์์กรแบบโอเคอาร์์ กรณีีศึึกษา 

: อาชีีวศึึกษาบััณฑิิต สถาบัันการอาชีีวศึึกษาภาคตะวัันออก โดยภาพรวมพบว่า พบว่ามีี 4 องค์์ประกอบ 

ได้้แก่่ 1) วััตถุประสงคหลััก (Objective) จำำ�นวน  3 วััตถุประสงค์์ 2) มีีผลลััพธหลััก (Key Results) จำำ�นวน 

8 ผลลััพธ์์ 3) เกณฑ์์ประเมิินผลความสำำ�เร็็จการปฏิิบััติิงาน และ 4) กำำ�หนดเกณฑ์์การปฏิิบััติิที่่�คาดหวััง 

โดยภาพรวม ร้้อยละ 75 อยู่่�ในระดัับดี

		  6.1.2 ผลการประเมิินความเหมาะสม เกณฑ์์การประเมิินผลการปฏิิบััติิงานองค์์กรแบบ 

โอเคอาร์์ กรณีีศึึกษา : อาชีีวศึึกษาบััณฑิิต สถาบัันการอาชีีวศึึกษาภาคตะวัันออก ของผู้้�ทรงคุุณวุุฒิิโดยภาพรวม 

พบว่ามีีความเหมาะสมอยู่่�ในระดัับมาก  เมื่่�อพิิจารณารายข้้อของผลลััพธ์หลััก (Key Results) เรีียงตามลำำ�ดับ 

ความเหมาะสมจากมากไปหาน้้อย 3 อัันดัับแรก ได้้แก่่ 1) ร้้อยละของจำำ�นวนผู้้�สอนระดัับปริิญญาตรีี 

ส่่งรายงานตามแบบ คอศ. 2 ถึึง คอศ.5 ตามเกณฑ์์ที่่�กำำ�หนด มีีความเหมาะสมอยู่่�ในระดัับมากที่่�สุุด  

2) ร้้อยละของผู้้�สำำ�เร็็จการศึึกษา มีีความเหมาะสมอยู่่�ในระดัับมากที่่�สุุด และ 3) ร้้อยละของจำำ�นวนอาจารย์์ 

ผู้้�รัับผิิดชอบหลัักสููตรทั้้�งหมดได้้รัับการพััฒนาสมรรถนะด้้านวิิชาการหรืือวิิชาชีีพในการการศึึกษา 2564  

มีีความเหมาะสมอยู่่�ในระดัับมาก 

		  6.1.3 ผลการประเมิินการปฏิิบััติิงานองค์์กรแบบโอเคอาร์์ กรณีีศึึกษา : อาชีีวศึึกษาบััณฑิิต 

สถาบัันการอาชีีวศึึกษาภาคตะวัันออก ประจำำ�ปีงบประมาณ 2564 โดยภาพรวมพบว่ามีีผลการปฏิิบััติิงาน 

อยู่่�ในระดัับดีี (ร้้อยละ 75.00) เป็็นไปตามเกณฑ์์การปฏิิบััติิที่่�คาดหวััง เมื่่�อพิิจารณาเป็็นรายผลลััพธ์์หลััก 

(Key Results) พบว่่า ผลลััพธ์์หลัักอยู่่�ในระดัับดีีเด่่น จำำ�นวน 4 ผลลััพธ์์ (ร้้อยละ 100) ผลลััพธ์์หลััก 

อยู่่�ในระดัับดีมาก จำำ�นวน 2 ผลลััพธ์ (ร้้อยละ 80) และผลลััพธ์หลัักอยู่่�ในระดัับปรัับปรุุง จำำ�นวน 2 ผลลััพธ์ 

(ร้้อยละ 20)

	  6.2 อภิิปรายผล

		จ  ากผลการประเมิินการปฏิิบััติิงานองค์์กรแบบโอเคอาร์์ กรณีีศึึกษา : อาชีีวศึึกษาบััณฑิิต 

สถาบัันการอาชีีวศึึกษาภาคตะวัันออก ประจำำ�ปีีงบประมาณ 2564 เมื่่�อพิิจารณาเป็็นรายข้้อของผลลััพธ์์ 

หลััก (Key Results) พบว่า ผลลััพธ์หลัักที่่�มีีผลการปฏิิบััติิงานอยู่่�ในระดัับปรัับปรุุง จำำ�นวน 2 ผลลััพธ์  ได้้แก่่ 

ผลลััพธ์์ที่่� 5 ร้้อยละของจำำ�นวนผลงานวิิชาการของนัักศึึกษาระดัับปริิญญาตรีีที่่�เผยแพร่่ในระดัับสถาบััน 

หรืือระดัับชาติิ และผลลััพธ์ที่่� 6 ร้้อยละของจำำ�นวนผลงานวิิชาการ อาจารย์์ผู้้�รับผิดชอบทุกหลัักสููตร เผยแพร่ 

ในระดัับชาติิ ภายในปีีการศึึกษา 2564 แสดงให้้เห็็นว่่าจะต้้องดำำ�เนิินการอย่่างเร่่งด่่วนในการส่่งเสริิม 

สนัับสนุุน พััฒนา และจััดหาแหล่่งเผยแพร่่ผลงานวิิชาการ สิ่่�งประดิิษฐ์์นวััตกรรม ของนัักศึึกษา ครูู  

คณาจารย์์ในสถาบัันการอาชีีวศึึกษาภาคตะวัันออก เพราะผลงานทางวิิชาการเป็็นข้้อมููลที่่ �สำำ�คััญ 
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ในการแสดงให้้เห็็นว่่า นัักศึึกษา อาจารย์์ประจำำ�และนัักวิิจััยได้้สร้้างสรรค์์ขึ้้ �นเพื่่ �อแสดงให้้เห็็นถึึง 

ความก้้าวหน้้าทางวิิชาชีีพ และการพััฒนาองค์์ความรู้้� สิ่่�งประดิิษฐ์์นวััตกรรม อย่่างต่่อเนื่่�อง เป็็นผลงาน 

ที่่�มีีคุุณค่่าสมควรส่่งเสริิมให้้มีีการเผยแพร่่และนำำ�ไปใช้้ประโยชน์์ทั้้�งเชิิงวิิชาชีีพและการแข่่งขัันของประเทศ 

สอดคล้องกัับ ณััฐนัันท์์ ชุุมแก้้วและจิินดา ศรีญาณลัักษณ์์  [6] วิิจััย เรื่่�องการพััฒนารููปแบบการบริหารงาน

วิิจััยนวััตกรรมและสิ่่�งประดิิษฐ์์สู่่�ความเป็็นเลิิศของสำำ�นัักงานคณะกรรมการการอาชีีวศึึกษา ธวััชไชย 

ลิ้้�มสุุวรรณ และปรีีชา วิิหคโต [7] ได้้วิิจััยเรื่่�องการพััฒนาระบบการบริิหารสิ่่�งประดิิษฐ์์และนวััตกรรม 

อาชีีวศึึกษาสู่่�เชิิงพาณิิชย์์ในยุุคดิจิิทััลด้วยแพลตฟอร์์ม

	 6.3 ข้้อเสนอแนะ

		  6.3.1. ข้้อเสนอแนะในการวิิจััยครั้้�งนี้้�

			   การกำำ�หนดเกณฑ์์การประเมิินผลการปฏิิบััติิงานองค์์กรแบบโอเคอาร์์   กรณีีศึึกษา 

: อาชีีวศึึกษาบััณฑิิต สถาบัันการอาชีีวศึึกษาภาคตะวัันออก ได้้วิิเคราะห์์ สัังเคราะห์์ ภารกิิจอาชีีวศึึกษาบััณฑิิต 

สถาบัันการอาชีีวศึึกษาภาคตะวัันออก และจากแผนการปฏิิบััติิราชการ ประจำำ�ปีงบประมาณ 2564 เท่่านั้้�น 

หากนำำ�ใช้้ประยุุกต์์ใช้้งานในหน่่วยงานอื่่�น ผู้้�บริิหารโครงการและคณะทำำ�งานต้้องร่่วมกัันตั้้�งวััตถุุประสงค์์ 

และผลลััพธ์ให้้สอดคล้องกัับเป้้าหมายของโครงการและเป้้าหมายขององค์์กร ที่่�สำำ�คัญต้้องมีีความรู้้�ความเข้้าใจ 

เกี่่�ยวกัับการกำำ�หนดเป้้าหมาย วััตถุุประสงค์์ กิิจกรรมผลผลิิตและผลลััพธ์์รวมทั้้�งการเก็็บรวบรวมข้้อมููล 

ตามตััวชี้้�วััด

		  6.3.2  ข้้อเสนอแนะสำำ�หรัับการวิิจััยครั้้�งต่่อไป

			คว   รมีีการศึึกษา วิิจััยและพััฒนารููปแบบการประเมิินผลการปฏิิบััติิงานองค์์กร 

ที่่�เหมาะสมครอบคลุุมทุุกหน่่วยงานในองค์์กร เพื่่�อวััดและประเมิินผลการปฏิิบััติิงานตรงกัับพัันธกิิจ  

และผู้้�บริิหารขององคกรต้้องสร้้างความเชื่่�อมั่่�นวาบุุคลากรทุุกคนมีีศัักยภาพทํําให้หน่่วยงานหรืือองค์์กร 

บรรลุุในผลลััพธ เป้าหมาย วััตถุประสงคขององคกร บุุคลากรทุุกระดัับควรตััดสิินใจรวมกััน จะได้้แนวทาง 

ในการดํําเนิินงานที่่�สามารถนํําไปสูู่ผลลััพธ์หรืือผลสำำ�เร็็จขององค์์กรได้อย่างมีีประสิิทธิิภาพมาก
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การเปรีียบเทีียบประสิิทธิิภาพการทำำ�แผ่่นประกบคู่่�หน่่วยงานวัสดุุบรรจุุก่่อนและหลัังใช้้

หลัักการ ECRS

EOMPARISON OF EFFICIENCY OF DUAL TRAY PRODUCTION PROCESS 

SECTION PACKING MATERIAL : PRE AND POST APPLYING ECRS

	 วรพจน์ ตรีรััตน์ฤดีี1 วิิโรจน์ บััวพันธุ์์�2 ธีีระชััย รััยวรัก3 วิิศิิษฐ อ่่อนประสงค์์4

Worapot Treeratrudee1  Wirote Buaphan2  Teerachai Raiwarak3  Wisit Onprasong4

บทคัดย่่อ  

	 งานวิิจััยนี้้�มีีวััตถุุประสงค์์เพื่่�อศึึกษาและเปรีียบเทีียบประสิิทธิิภาพการทำำ�แผ่่นประกบคู่่�ก่่อน 

และหลัังใช้้หลัักการ ECRS ได้้แก่่ แผ่่นประกบคู่่�ธรรมดา และแผ่่นประกบคู่่�เขีียว โดยได้้ศึึกษากระบวนการ

ผลิิตแผ่่นประกบคู่่� หาสาเหตุุของปััญหาโดยใช้้แผนผััง แสดงเหตุุและผล จากนั้้�นประยุุกต์์ใช้้หลัักการ ECRS 

เพื่่�อปรัับปรุุงกระบวนการทำำ�งาน และสร้้างอุุปกรณ์์ช่่วยในการทำำ�งาน ได้้แก่่ เครื่่�องมืือจัับยึึดชิ้้�นงาน 

และโต๊๊ะสำำ�หรัับทำำ�แผ่่นประกบคู่่� ผลการวิิจััย พบว่า จำำ�นวนขั้้�นตอนการทำำ�แผ่่นประกบคู่่�ธรรมดาจากเดิิม 

12 ขั้้�นตอน ลดลงเหลืือ 9 ขั้้�นตอน ลดลง 3 ขั้้�นตอน จำำ�นวนขั้้�นตอนการทำำ�แผ่่นประกบคู่่�เขีียว จากเดิิม 14 

ขั้้�นตอน ลดลงเหลืือ 10 ขั้้�นตอน ลดลง 4 ขั้้�นตอน เวลามาตรฐานของแผ่่นประกบคู่่�ธรรมดา ใช้้เวลา 77.79 

วิินาทีี ลดลงเหลืือ 62.18 วิินาทีี ลดลง คิิดเป็็นร้้อยละ 20.07 เวลามาตรฐานของแผ่่นประกบคู่่�เขีียว ใช้้เวลา 

84.87 วิินาทีี ลดลงเหลืือ 66.86 วิินาทีี คิิดเป็็นร้้อยละ 21.22 ผลผลิิตมาตรฐานของแผ่่นประกบคู่่� 

แบบธรรมดาเดิิมผลิิตได้้ 347 ชิ้้ �นต่่อวัันเพิ่่ �มขึ้้ �นเป็็น 434 ชิ้้ �นต่่อวััน คิิดเป็็นร้้อยละ 25.07 

แผ่่นประกบคู่่�เขีียวเดิิมผลิิตได้้ 318 ชิ้้�นต่่อวััน เพ่ิ่�มขึ้้�นเป็็น 403 ชิ้้�นต่่อวััน คิิดเป็็นร้้อยละ 26.73

คำำ�สำำ�คัญ : แผ่่นประกบคู่่� ประสิิทธิิภาพ ECRS

1-4 แผนกวิิชาช่่างยนต์์ วิิทยาลััยเทคนิคตราด

*Corresponding Author, E-mail : wrt.tr18@gmail.com
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Abstract

	 The purpose of this study was to investigate and compare the efficiency of the 

dual tray production process Pre and Post Applying ECRS, involving normal dual trays and 

green dual trays. The research began with a study of the existing dual tray production 

process. A cause and effect diagram was taken to find out the root cause, before ECRS 

was applied to improve the work process and to create equipment - namely clamping 

and tables. The results show that the number of steps required for the production  

of normal dual trays was reduced from 12 to 9, and for the green dual trays it was  

a reduction from 14 to 10 steps. The standard production time for normal dual trays was 

reduced from 77.79 seconds per piece to 62.18 seconds per piece - a 20.07 percent  

saving. The standard production time for green dual trays was reduced from 84.87 seconds 

per piece to 66.86 seconds per piece - a 21.22 percent saving. The standard output of 

normal dual trays increased from 347 pieces per day to 434 pieces per day - a 25.07  

percent increase. The standard output of green dual tray increased from 318 pieces per 

day to 403 pieces per day - a 26.73 percent increase.

Keywords : Dual tray, Efficiency, ECRS

1. บทนำำ�

	บ รรจุุภััณฑ์์แก้้ว เป็็นบรรจุุภััณฑ์์ที่่�นิิยมใช้้กัันมานานจากวััฒนธรรมการบริโภคเครื่่�องดื่่�มและอาหาร  

ทำำ�ให้้ในปััจจุุบัันอุุตสาหกรรมผลิิตบรรจุุภััณฑ์์แก้้วยัังคงมีีการเติิบโตอย่่างต่่อเนื่่ �องและเป็็นที่่�นิิยม  

โดยอุุตสาหกรรมผลิิตบรรจุุภััณฑ์์แก้้วมีีคู่่�แข่่งน้้อยราย เนื่่�องจากต้้องใช้้เงิินลงทุุนสููงและประสบการณ์์สููง  

แม้้ว่่าการแข่่งขัันในตลาดบรรจุุภััณฑ์์แก้้วจะมีีข้้อจำำ�กััด แต่่อย่่างไรก็็ตามการจะเป็็นผู้้�นำำ�อุุตสาหกรรมนั้้�น  

บริิษััทต้้องรัักษามาตรฐานของสิินค้้าและความพึึงพอใจให้้กัับลููกค้้า นอกจากการผลิิตบรรจุุภััณฑ์์แก้้ว 

ให้้ได้้คุุณภาพสิ่่�งสำำ�คััญอีีกอย่่างหนึ่่�งก็็คืือ วััสดุุบรรจุุ เนื่่�องจากใช้้บรรจุุสิินค้้า รัักษาคุุณภาพของสิินค้้า 

 และปกป้้องตััวสิินค้้าให้้อยู่่�ในสภาพสมบููรณ์์ [1]

	 หน่่วยงานวััสดุบรรจุุ (Packing Material : PM) ฝ่่ายคลัังสิินค้้าและโลจิสติิกส์์ มีีหน้้าที่่�ในการดููแล

รัับผิดชอบบริหารจััดการวััสดุบรรจุุทั้้�งหมดที่่�จะนำำ�ไปบรรจุุขวดเพื่่�อส่่งให้้ลููกค้้า อาทิิ พาเลท ถาดกระดาษ 

แผ่่นประกบคู่่� เป็็นต้้น ให้้มีีจำำ�นวนเพีียงพอต่่อความต้้องการใช้้ในแต่่ละวััน เพื่่�อจ่่ายให้้กัับแผนกอื่่�น ๆ  

หากวััสดุุบรรจุุที่่�ใช้้บรรจุุสิินค้้ามีีปััญหา ไม่่ได้้คุุณภาพ ก็็จะทำำ�ให้้เกิิดผลกระทบต่่อตััวสิินค้้าลููกค้้าปฏิิเสธ 

ที่่�จะรัับสิินค้้า ก่่อให้้เกิิดความเสีียหายตามมาอย่่างมากมาย
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	จ ากการศึึกษาการทำำ�งานของหน่่วยงานวััสดุุบรรจุุ พบว่่า แผ่่นประกบคู่่�มีีความต้้องการใช้้ 

เป็็นจำำ�นวนมาก และมีีแนวโน้้มความต้้องการที่่ �มากขึ้้�น เนื่่�องจากแผ่่นประกบคู่่�จะต้้องวางไว้้บนสุุด 

ของทุุก ๆ พาเลทที่่�จะขนส่่งสิินค้้า เพื่่�อรองสายรััดพาเลท ช่่วยป้้องกัันไม่่ให้้สิินค้้าภายในชำำ�รุุดจากการ 

รััดเชืือกไม่่ให้้สิินค้้าเอีียง ในการทำำ�แผ่่นประกบคู่่� บริิษััทใช้้แรงงานคนในการทำำ� โดยใช้้คนทำำ�เป็็นคู่่� 

แผ่่นประกบคู่่�แบ่่งออกเป็็น 2 แบบ คืือ แผ่่นประกบคู่่�ธรรมดา และแผ่่นประกบคู่่�เขีียว ทั้้�งสองแบบ 

มีีวิิธีีการทำำ�ที่่�เหมืือนกััน มีีความแตกต่่างกัันที่่�ขนาดของถาดกระดาษที่่�นำำ�มาทำำ� และประเภทการใช้้งาน  

โดยแบบเขีียวจะมีีขนาดเล็็กกว่่าและติิดเทปผ้้าสีีเขีียวมุุมถาด เพื่่�อระบุุว่่าเป็็นแบบเขีียว การใช้้งาน 

แบบเขีียวจะใช้้กัับขวด ขนาด 630 ml. เท่่านั้้�น

รููปท่ี่� 1 แผ่่นประกบคู่่�ธรรมดา และแผ่่นประกบคู่่�เขีียว

	จ ากการศึึกษาการทำำ�งานพบว่่ามีีปััญหาแผ่่นประกบคู่่�ไม่่เพีียงพอต่่อความต้้องการใช้้งาน ผู้้�จััดทำำ� 

ได้้เล็็งเห็็นถึึงความสำำ�คััญของปััญหาที่่�เกิิดขึ้้�น จึึงได้้จััดทำำ�วิิจััยในหััวข้้อ “การเปรีียบเทีียบประสิิทธิิภาพ 

การทำำ�แผ่่นประกบคู่่�ก่่อนและหลัังใช้้หลัักการ ECRS” เพื่่�อช่่วยเพิ่่�มประสิิทธิิภาพในการทำำ�แผ่่นประกบคู่่� 

ลดเวลาการทำำ�งาน เพ่ิ่�มจำำ�นวนผลผลิิตต่อวัันให้้มากขึ้้�น ปรัับปรุุงกระบวนการดำำ�เนิินงานให้้มีีประสิิทธิิภาพ 

โดยตอบสนองวััตถุประสงค์์ ดัังนี้้�

	 1. เพื่่�อศึึกษากระบวนการผลิิตแผ่่นประกบคู่่�หน่่วยงานวััสดุบรรจุุ (Packing Material : PM)        

	 2. เพื่่ �อเปรีียบเทีียบประสิิทธิิภาพในการผลิิตแผ่่นประกบคู่่�หน่่วยงานวััสดุุบรรจุุ (Packing  

Material : PM) ก่่อนและหลัังใช้้หลัักการ ECRS
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2. แนวคิิด ทฤษฎีีท่ี่�เกี่่�ยวข้้อง

	ค ณะผู้้�วิิจััยได้้ผสมผสานแนวคิิดและทฤษฎีตีลอดจนงานวิิจััยอื่่�น ๆ ที่่�เกี่่�ยวข้้อง มาประยุุกต์์หรืือ 

ปรัับเปลี่่�ยนใช้้เพื่่�อแก้้ปััญหา ลดขั้้�นตอนการทํํางานและลดระยะเวลา เพื่่�อให้้มีีประสิิทธิิภาพในการผลิิต 

มากขึ้้�นการปรัับปรุุงวิิธีีการทํํางานและการจััดทํําเวลามาตรฐานเป็็นส่่วนหนึ่่�งในการเพิ่่�มประสิิทธิิภาพ 

การทํํางานโดยกล่่าวถึง

	 1. การศึึกษางานและศึึกษาเวลา

	 2. แผนผัังแสดงเหตุุและผล

	 3. การระดมสมอง

	 4. หลัักการ ECRS

	 5. การสร้างเครื่่�องมืือยึึดจัับชิ้้�นงาน

3. วิิธีีดำำ�เนิินการวิิจััย

	 ขอบเขตของงานวิิจััย เป็็นการศึึกษาขั้้�นตอนการทำำ�แผ่่นประกบคู่่� โดยวิิธีีการศึึกษางานและศึึกษาเวลา 

เก็็บข้้อมููลเวลา นำำ�มาวิิเคราะห์์ปััญหาโดยใช้้แผนภาพแสดงเหตุุและผล และใช้้หลััก ECRS เข้้ามาแก้้ไข 

ปััญหาและปรัับปรุุงกระบวนการทำำ�งาน มีีขั้้�นตอนดำำ�เนิินการวิิจััยดัังนี้้�

	 1. ศึึกษาสภาพแวดล้้อมทั่่�วไปและปััญหา ผู้้�ศึึกษาได้้ทำำ�การศึึกษาขั้้�นตอนการทำำ�แผ่่นประกบคู่่� 

ขั้้�นตอนการทำำ�แผ่่นประกบคู่่�แบบธรรมดามีี 12 ขั้้�นตอน ดัังนี้้�
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ขั้้�นตอนการทำำ�แผ่่นประกบคู่่�แบบธรรมดามีี 12 ขั้้�นตอน

รููปท่ี่� 2 ขั้้�นตอนการทำำ�แผ่่นประกบคู่่�ธรรมดา
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รููปท่ี่� 3 แสดงด้้าน และจุุดติิดเทปกาวของแบบธรรมดา

	จ ากนั้้�น ผู้้�ศึึกษาได้้ทำำ�การเก็็บข้อมููลเวลาเบื้้�องต้้นโดยใช้้หลัักการจัับเวลาโดยตรง จัับเวลาแบบต่อเนื่่�อง 

10 รอบ นำำ�มาหาค่่าเฉลี่่�ยในแต่่ละขั้้�นตอน คำำ�นวณหาจำำ�นวนครั้้�งในการจัับเวลาที่่�เหมาะสมแต่่ละงานย่่อย 

ที่่�ระดัับความเชื่่ �อมั่่ �น 95% ค่่าผิิดพลาด ± 5% พบว่่า จำำ�นวนข้้อมููลที่่�เก็็บมานั้้�นมีีความเพีียงพอ 

จึึงคำำ�นวณหาเวลาปกติิ

	 การคำำ�นวณหาเวลาปกติิ โดยคะแนนของ Rating Factor มาจากการระดมสมองประชุุมกััน 

เพื่่�อให้้คะแนนคนงาน ตััวอย่่างการคำำ�นวณหาเวลาปกติิในงานย่่อยที่่� 1 โดยมีีเวลาเฉลี่่�ยเท่่ากัับ 4.26

	 Rating Factor : Skill 		  : Excellent 	 = B1 + 0.11

			   Effort 		  : Excellent 	 = B1 + 0.10

			   Condition 	 : Fair 		  = E + 0.03

			   Consistency 	 : Average 	 = D 0.00

					     รวมคะแนน 	 = + 0.24

	ค่ าคะแนน Rating factor 0.24 จะนำำ�ไปรวมกัับ 1 ซึ่่�งจะได้้ประสิิทธิิภาพในการทำำ�งาน = 1.24

	 เวลาปกติิ = 4.26 x 1.24 = 5.28

จากนั้้�น คำำ�นวณหาเวลามาตรฐาน (Standard Time) 

โดยกำำ�หนดให้้ 	 เวลาเผื่่�อส่่วนบุุคคล 5%

		  เวลาเผื่่�อสำำ�หรัับความเครียด 4%

		  เวลาเผื่่�อสำำ�หรัับเตรียมงาน เก็็บงาน 5%

การคำำ�นวณหาเวลามาตรฐาน ตััวอย่่างการคำำ�นวณหาเวลามาตรฐานในงานย่่อยที่่� 1 เวลาปกติิเท่่ากัับ 5.28

เมื่่�อ      ST = เวลามาตรฐานของการทำำ�ขั้้�นตอนนั้้�น ๆ (Element Standard Time)

	 NT = เวลาทำำ�งานปกติิ (Normal Time)

	 AL = เวลาเผื่่�อส่่วนบุุคคล (Allowances)

เวลามาตรฐาน (Std.) 	 = NT x (1 + A)

			   = 5.28 x (1 + 0.14)

			   = 6.01 วิินาทีี
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ตารางท่ี่� 1  เวลามาตรฐานในการทำำ�แผ่่นประกบคู่่�ธรรมดา

งานย่่อย
เวลาเฉลี่่�ย

(วิินาทีี)

Racting 

Factor

เวลาปกติิ

(วิินาทีี)

เวลามาตร 

ฐาน

(วิินาทีี)

1. นำำ�ถาดกระดาษ 2 แผ่่น วางบนที่่�ตั้้�ง 4.26 0.24 5.28 6.01

2. พัับขอบด้านข้้างบนเข้้าด้้านใน และพลิกคว่ำำ��ลง 3.94 0.24 4.89 5.57

3. พัับขอบด้านข้้างของแผ่่นล่่างเข้้าด้้านใน 1.52 0.24 1.89 2.15

4. พัับขอบด้านบนของทั้้�ง 2 แผ่่น เข้้าด้้านใน 

และประกบกัน

3.35 0.24 4.15 4.73

5. ดึึงถาดกระดาษด้้านบนที่่�ประกบแล้้วให้้ยื่่�น 

เลยขอบที่่�ตั้้�ง

1.09 0.24 1.35 1.54

6. ใช้้เข่่ากดทัับกระดาษ 1.06 0.24 1.31 1.49

7. ติิดเทปกาว 3 จุุด ด้้านบนถาด 15.32 0.24 19 21.66

8. ยกเข่่าออก 1.02 0.24 1.26 1.44

9. ติิดเทปกาว 2 จุุด ด้้านข้้างถาด 5.09 0.24 6.31 7.19

10. พัับขอบด้านล่่างของทั้้�ง 2 แผ่่น เข้้าด้้านใน 

และประกบกัน

3.21 0.24 3.98 4.54

11. ดึึงถาดกระดาษด้้านล่่างที่่�ประกบแล้้วให้้ยื่่�น 

เลยขอบที่่�ตั้้�ง

1.04 0.24 1.28 1.46

12. ติิดเทปกาว 3 จุุด ด้้านล่่างถาด 14.15 0.24 17.55 20.01

รวม 77.79
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บทความวิิจััย 

ขั้้�นตอนการทำำ�แผ่่นประกบคู่่�แบบเขีียว มีี 14 ขั้้�นตอนดัังนี้้�

รููปท่ี่� 4 ขั้้�นตอนการทำำ�แผ่่นประกบคู่่�เขีียว
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รููปท่ี่� 5 แสดงด้้าน และจุุดติิดเทปกาวของแบบเขีียว

ตารางท่ี่� 2 เวลามาตรฐานในการทํําแผ่่นประกบคู่่�เขีียว

งานย่่อย
เวลา 

เฉลี่่�ย

(วิินาทีี)

Racting 

Factor

เวลา 

ปกติิ

(วิินาทีี)

เวลามาตร 

ฐาน

(วิินาทีี)

1. นำำ�ถาดกระดาษ 2 แผ่่น วางบนที่่�ตั้้�ง 4.06 0.24 5.03 5.73

2. พัับขอบด้านข้้างบนเข้้าด้้านใน และพลิกคว่ำำ��ลง 3.62 0.24 4.49 5.12

3. พัับขอบด้านข้้างของแผ่่นล่่างเข้้าด้้านใน 1.46 0.24 1.81 1.53

4. พัับขอบด้านบนของทั้้�ง 2 แผ่่น เข้้าด้้านในและประกบกัน 3.52 0.24 4.36 4.98

5. ดึึงถาดกระดาษด้้านบนที่่�ประกบแล้้วให้้ยื่่�นเลยขอบที่่�ตั้้�ง 1.28 0.24 1.59 1.81

6. ใช้้เข่่ากดทัับกระดาษ 1.15 0.24 1.42 1.62

7. ติิดเทปกาว 3 จุุด ด้้านบนถาด 14.85 0.24 18.41 20.99

8. ยกเข่่าออก 1.06 0.24 1.31 1.49

9. ติิดเทปผ้้าเขีียว 1 จุุด ลงบนมุุมหนึ่่�งของถาดด้้านบน 3.55 0.24 4.40 5.02

10. ติิดเทปกาว 2 จุุด ด้้านข้้างถาด 5.01 0.24 6.21 7.08

11. พัับขอบด้านล่่างของทั้้�ง 2 แผ่่น เข้้าด้้านใน และประกบกัน 3.13 0.24 3.88 4.43

12. ดึึงถาดกระดาษด้้านล่่างที่่�ประกบแล้้วให้้ยื่่�นเลยขอบที่่�ตั้้�ง 1.09 0.24 1.35 1.53

13. ติิดเทปกาว 3 จุุด ด้้านล่่างถาด 13.22 0.24 16.39 18.69

14. ติิดเทปผ้้าเขีียว 1 จุุด งบนมุุมหนึ่่�งของถาดด้้านล่่าง 3.44 0.24 4.26 4.86

รวม 84.87
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บทความวิิจััย 

	จ ากตารางที่่� 1 และตารางที่่� 2 แสดงให้้เห็็นว่่าเวลามาตรฐานก่่อนการปรัับปรุุงของแผ่่นประกบคู่่�

ธรรมดาใช้้ เวลา 77.79 วิินาทีีต่่อชิ้้�น และแบบเขีียวใช้้เวลา 84.87 วิินาทีีต่่อชิ้้�น

	 การหาผลผลิิตมาตรฐานโดยใช้้สููตร ดัังนี้้�

ผลผลิิตมาตรฐาน (จำำ�นวนชิ้้�น) 		  = เวลาทั้้�งหมดที่่�มีีในการทำำ�งาน/เวลามาตรฐานในการผลิิตต่อชิ้้�น

เวลาทั้้�งหมดที่่�มีีในการทำำ�งาน 		  = 480 นาทีี

					     = 480 – (15x2) เวลาพััก

					     = 450 นาทีี

					     = 27,000 วิินาทีี

ผลผลิิตมาตรฐานของแผ่่นประกบคู่่�ธรรมดา	= 27,000/77.79

					     = 347 ชิ้้�นต่่อกะ

ผลผลิิตมาตรฐานของแผ่่นประกบคู่่�เขีียว	 = 27,000/84.87

					     = 318 ชิ้้�นต่่อกะ

	 2. วิิเคราะห์์ปััญหาและแนวทางในการเพ่ิ่�มประสิิทธิิภาพ ผู้้�ศึึกษาได้้ทํําการระดมสมอง โดยมีีสมาชิิก 

คืือ ผู้้�ศึึกษา คนงาน 2 คน หััวหน้้าคนงาน 1 คน หััวหน้้าผู้้�ดููแล 1 คน โดยพููดคุุยถึึงสาเหตุุของปััญหา 

และนํํามาเขีียนเป็็นแผนภาพแสดงเหตุุและผลเพื่่�อให้้ชััดเจนยิ่่�งขึ้้�น

รููปท่ี่� 6 ผัังก้้างปลาแสดงการวิิเคราะห์์ปััญหาแผ่่นประกบคู่่�ไม่่เพีียงพอต่่อความต้้องการ

จากแผนภาพ แบ่่งแยกเหตุุปััจจัยตามหลัักการ 4M 1E ที่่�ทํําให้้เกิิดปััญหาได้้ ดัังนี้้� 

	 M (Man) – เมื่่�อยล้้า ปวดหลัังและเข่่า 

	 M (Machine) – ที่่�ตั้้�งสํําหรัับทํําแผ่่นประกบต่ำำ��เกิินไป ขาดเครื่่�องมืือช่่วยในการทํํางาน 

	 M (Method) – เกิิดการรอคอยงาน ทํํางานแบบเดิิมตาม ความเคยชิิน

	 M (Material) – ถาดกระดาษแข็็งยากต่่อการพัับ 

	 E (Environment) – อากาศร้อน มีีฝุ่่�น 
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	จ ากการวิิเคราะห์์ปััญหาโดยทั่่�วไป ผู้้�ศึึกษาเลืือกจะแก้้ปััญหาการเพิ่่�มอุุปกรณ์์ช่่วยในการทํํางาน 

(Mechine) โดยออกแบบเครื่่�องมืือยึึดจัับชิ้้�นงาน และโต๊๊ะสํําหรัับทํําแผ่่นประกบ เนื่่�องจากสามารถ 

ลดอาการเมื่่�อยล้้าจากการก้้มตััวต่ำำ��เกิินไปและการใช้้เข่่ากดทัับถาดกระดาษที่่�มีีความแข็็ง ซึ่่�งส่่งผลต่่อการ 

ปฏิิบััติิงานได้้ 

	 3. ออกแบบและกํําหนดวิิธีีการแก้้ไขใช้้โปรแกรม Solid Work ในการออกแบบ โดยอุุปกรณ์์ที่่�ผู้้�ศึึกษา 

ได้้ออกแบบ มีี 2 ส่่วน ดัังนี้้� 

	    1) อุุปกรณ์์ยึึดจัับชิ้้�นงาน เลืือกใช้้ท็็อกเกิิลแบบกดลง แนวนอน (Horizontal Hold-Down 

Toggle Clamp) ตััวสํําหรัับกดทัับกระดาษ คืือ แผ่่นอลููมิิเนีียม ขนาด ยาว 15 ซม. กว้้าง 3 ซม. หนา 1 ซม. 

ซึ่่ �งมีีน้ำำ ��หนัักเบา และสามารถกดทัับถาดกระดาษที่่�มีีความแข็็งได้้โดยถาดกระดาษไม่่บุุบหรืือขาด  

ตััวยึึดจัับชิ้้�นงานนี้้�จะติิดอยู่่�กับอลููมิิเนีียมฉากขนาด 5.08 x 5.08 ซม. เพื่่�อที่่�จะสามารถนํําไปติิดกัับด้านข้้าง 

โต๊๊ะได้้

รููปท่ี่� 7 ขนาดของอุุปกรณ์์ยึึดจัับชิ้้�นงาน

	     2) โต๊๊ะสํําหรัับทํําแผ่่นประกบคู่่� สููง 82 ซม. ทํําให้้ไม่่ต้้องโน้้มตััวลงไปติิดเทปกาวลดอาการปวด 

เมื่่ �อยหลััง ขนาดโต๊๊ะกว้้าง 100 ซม. ยาว 120 ซม. มีีช่่องว่่างขนาดกว้้าง 8 ซม. ยาว 15 ซม. 

สํําหรัับติิดเทปกาวด้านข้้างถาดได้้ ด้้านกว้้างมีีขนาดเล็็กกว่่าถาด 20 ซม. เพื่่�อให้้ถาดยื่่�นเลยขอบโต๊๊ะ คนงาน 

สามารถติิดเทปกาวด้้านบนและล่่างถาด โดยไม่่ต้้องดึึงถาดกระดาษไปมา ตััวยึึดจัับชิ้้�นงานจะติิดอยู่่� 

ตรงกลางด้้านกว้้างของโต๊๊ะ ด้้านยาวมีขนาดพอดีีกัับถาดหรืือใหญ่่กว่่าเล็็กน้้อย เพื่่�อที่่�จะสามารถใช้้ตััวยึดจัับ 

ชิ้้�นงานกดทัับด้านข้้างถาดได้้

รููปท่ี่� 8 ขนาดของโต๊๊ะสํําหรัับทํําแผ่่นประกบคู่่�
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	ผู้้� ศึึกษาได้้นํําหลัักการ ECRS มาใช้้ในการปรัับปรุุงกระบวนการทํํางาน โดยกํําจััดขั้้�นตอนที่่�ไม่่จํําเป็็น 

รวมขั้้�นตอนจััดลํําดัับขั้้�นตอนใหม่่ และสร้้างอุุปกรณ์์ช่่วยในการทํํางาน ดัังแสดงในตารางที่่� 3 และตาราง 

ที่่� 4 ตารางที่่� 3 การปรัับปรุุงด้้วยหลััก ECRS ของแผ่่นประกบคู่่�ธรรมดา

ก่่อนปรัับปรุุง วิิธีีที่่�ใช้้ 

ปรัับปรุุง

หลัังปรัับปรุุง

ที่่� ขั้้�นตอน ที่่� ขั้้�นตอน

1 นำำ�ถาดกระดาษ 2 แผ่่น วางบนที่่�ตั้้�ง - 1 นำำ�ถาดกระดาษ 2 แผ่่น วางบนที่่�ตั้้�ง

2 พัับขอบด้านข้้างบนเข้้าด้้านใน 

และพลิกคว่ำำ��ลง

- 2 พัับขอบด้านข้้างบนเข้้าด้้านใน 

และพลิกคว่ำำ��ลง

3 พัับขอบด้านข้้างของแผ่่นล่่าง 

เข้้าด้้านใน

- 3 พัับขอบด้านข้้างของแผ่่นล่่าง 

เข้้าด้้านในและประกบกัน

4 กดคัันโยกตััวยึึดจัับชิ้้�นงาน

4 พัับขอบด้านบนของทั้้�ง 2 แผ่่น 

เข้้าด้้านในและประกบกัน

R 5 พัับขอบด้านบนของทั้้�ง 2 แผ่่น 

เข้้าด้้านในและประกบกัน

5 ดึึงถาดกระดาษด้้านบนที่่�ประกบ 

แล้้วให้้ยื่่�นเลยขอบที่่�ตั้้�ง

E -

6 ใช้้เข่่ากดทัับกระดาษ E -
7 ติิดเทปกาว 3 จุุด ด้้านบนถาด C 6 ติิดเทปกาว 5 จุุด ด้้านบน 

และด้้านข้้างถาด8 ยกเข่่าออก E

9 ติิดเทปกาว 2 จุุด ด้้านข้้างถาด C, S

10 พัับขอบด้านล่่างของทั้้�ง 2 แผ่่น 

เข้้าด้้านในและประกบกัน

- 7 พัับขอบด้านล่่างของทั้้�ง 2 แผ่่น 

เข้้าด้้านในและประกบกัน

11 ดึึงถาดกระดาษด้้านล่่างที่่�ประกบ 

แล้้วให้้ยื่่�นเลยขอบที่่�ตั้้�ง

E -

12 ติิดเทปกาว 3 จุุด ด้้านล่่างถาด - 8 ติิดเทปกาว 3 จุุด ด้้านล่่างถาด

9 ดึึงคัันโยกตััวยึึดจัับชิ้้�นงานขึ้้�น
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ตารางท่ี่� 4 การปรัับปรุุงด้้วยหลััก ECRS ของแผ่่นประกบคู่่�เขีียว

ก่่อนปรัับปรุุง วิิธีีที่่�ใช้้ 

ปรัับปรุุง

หลัังปรัับปรุุง

ที่่� ขั้้�นตอน ที่่� ขั้้�นตอน

1 นำำ�ถาดกระดาษ 2 แผ่่น วางบนที่่�ตั้้�ง - 1 นำำ�ถาดกระดาษ 2 แผ่่น วางบนที่่�ตั้้�ง

2 พัับขอบด้านข้้างบนเข้้าด้้านใน 

และพลิกคว่ำำ��ลง

- 2 พัับขอบด้านข้้างบนเข้้าด้้านใน 

และพลิกคว่ำำ��ลง

3 พัับขอบด้านข้้างของแผ่่นล่่าง 

เข้้าด้้านใน

- 3 พัับขอบด้านข้้างของแผ่่นล่่าง 

เข้้าด้้านในและประกบกัน

4 กดคัันโยกตััวยึึดจัับชิ้้�นงาน

4 พัับขอบด้านบนของทั้้�ง 2 แผ่่น 

เข้้าด้้านในและประกบกัน

R 5 พัับขอบด้านบนของทั้้�ง 2 แผ่่น 

เข้้าด้้านในและประกบกัน

5 ดึึงถาดกระดาษด้้านบนที่่�ประกบ 

แล้้วให้้ยื่่�นเลยขอบที่่�ตั้้�ง

E -

6 ใช้้เข่่ากดทัับกระดาษ E -

7 ติิดเทปกาว 3 จุุด ด้้านบนถาด C 6 ติิดเทปกาว 5 จุุด ด้้านบน 

และด้้านข้้างถาด8 ยกเข่่าออก E

9 ติิดเทปผ้้าเขีียว 1 จุุด ลงบนมุุมหนึ่่�ง 

ของถาดด้้านบน

C, R

10 ติิดเทปกาว 2 จุุด ด้้านข้้างถาด C, S

11 พัับขอบด้านล่่างของทั้้�ง 2 แผ่่น 

เข้้าด้้านในและประกบกัน

- 7 พัับขอบด้านล่่างของทั้้�ง 2 แผ่่น 

เข้้าด้้านในและประกบกัน

12 ดึึงถาดกระดาษด้้านล่่างที่่�ประกบ 

แล้้วให้้ยื่่�นเลยขอบที่่�ตั้้�ง

E -

13 ติิดเทปกาว 3 จุุด ด้้านล่่างถาด - 8 ติิดเทปกาว 3 จุุด ด้้านล่่างถาด

9 ติิดเทปผ้้าเขีียวด้านบนถาด 1 จุุด 

ด้้านล่่างถาด 1 จุุด

14 ติิดเทปผ้้าเขีียว 1 จุุด ลงบนมุุมหนึ่่�ง 

ของถาดด้้านล่่าง

C 10 ดึึงคัันโยกตััวยึึดจัับชิ้้�นงานขึ้้�น
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	 4. ดํําเนิินการแก้้ไข สร้้างอุุปกรณ์์ยึึดจัับชิ้้�นงานและโต๊๊ะสํําหรัับทํําแผ่่นประกบคู่่� โดยจะต้้อง 

มีีอุุปกรณ์์และช่่างผู้้�ชํํานาญในการทํํางานด้้านนี้้�โดยเฉพาะและให้้คนงานลองใช้้งาน

รููปท่ี่� 9 อุุปกรณ์์ยึึดจัับชิ้้�นงาน และโต๊๊ะ

รููปท่ี่� 10 โต๊๊ะสํําหรัับทํําแผ่่นประกบคู่่�ที่่�เสร็จสมบููรณ์์

รููปท่ี่� 11 คนงานทดลองใช้้โต๊๊ะและอุุปกรณ์์

4. ผลการวิิจััย

	จ ากการนำำ�หลััก ECRS มาประยุุกต์์ใช้้ และสร้างอุุปกรณ์์ช่่วยในการทำำ�งาน ทำำ�ให้้ได้้ผลการวิิจััย ดัังนี้้�

		  1. ขั้้�นตอนการทำำ�แผ่่นประกบคู่่�ลดลง เนื่่�องจากตััดขั้้�นตอนที่่�ไม่่จำำ�เป็็นออกไป คืือขั้้�นตอน

การใช้้เข่่ากดทัับกระดาษ และขั้้�นตอนการดึึงกระดาษให้้ยื่่�นเลยขอบที่่�ตั้้�งและรวมขั้้�นตอนบางขั้้�นตอน 

เข้้าด้้วยกััน คืือ ขั้้�นตอนการติิดเทปผ้้าเขีียวด้านบนและด้้านล่่างถาด ทำำ�ให้้ขั้้�นตอนลดลงโดยแบบธรรมดา 

จากเดิิม 12 ขั้้�นตอน ลดลง 3 ขั้้�นตอน เหลืือ 9 ขั้้�นตอน คิิดเป็็นร้้อยละ 25.00 แบบเขีียวจากเดิิม 14 ขั้้�นตอน 

ลดลง 4 ขั้้�นตอน เหลืือ 10 ขั้้�นตอน คิิดเป็็นร้้อยละ 28.57
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	 2. เวลามาตรฐานของการทำำ�แผ่่นประกบคู่่�ลดลง โดยหลัังการปรัับปรุุง แบบธรรมดาใช้้เวลา 62.18 

วิินาทีี คิิดเป็็นร้้อยละ 20.07 แบบเขีียวใช้้เวลา 66.86 วิินาทีี คิิดเป็็นร้้อยละ 21.22 

ตารางท่ี่� 5 แสดงเวลามาตรฐานก่่อนและหลัังปรัับปรุุงของแผ่่นประกบคู่่�ธรรมดา

ก่่อนปรัับปรุุง หลัังปรัับปรุุง

ที่่� ขั้้�นตอน

เวลา 

มาตรฐาน 

(วิินาทีี)
ที่่� ขั้้�นตอน

เวลา 

มาตรฐาน 

(วิินาทีี)

1 นำำ�ถาดกระดาษ 2 แผ่่น วางบนที่่�ตั้้�ง 6.01 1 นำำ�ถาดกระดาษ 2 แผ่่น 

วางบนที่่�ตั้้�ง

5.03

2 พัับขอบด้านข้้างบนเข้้าด้้านใน 

และพลิกคว่ำำ��ลง

5.57 2 พัับขอบด้านข้้างบนเข้้าด้้านใน 

และพลิกคว่ำำ��ลง

4.41

3 พัับขอบด้านข้้างของแผ่่นล่่าง 

เข้้าด้้านใน

2.15 3 พัับขอบด้านข้้างของแผ่่นล่่าง 

เข้้าด้้านในและประกบกัน

4.96

4 พัับขอบด้านบนของทั้้�ง 2 แผ่่น 

เข้้าด้้านในและประกบกัน

4.73 4 กดคัันโยกตััวยึึดจัับชิ้้�นงาน 1.44

5 ดึึงถาดกระดาษด้้านบนที่่�ประกบ 

แล้้วให้้ยื่่�นเลยขอบที่่�ตั้้�ง

1.54 5 พัับขอบด้านบนของทั้้�ง 2 แผ่่น 

เข้้าด้้านในและประกบกัน

2.9

6 ใช้้เข่่ากดทัับกระดาษ 1.49

7 ติิดเทปกาว 3 จุุด ด้้านบนถาด 21.66 6 ติิดเทปกาว 5 จุุด ด้้านบน 

และด้้านข้้างถาด

20.72

8 ยกเข่่าออก 1.44 7 พัับขอบด้านล่่างของทั้้�ง 2 แผ่่น 

เข้้าด้้านในและประกบกัน

2.83

9 ติิดเทปกาว 2 จุุด ด้้านข้้างถาด 7.19

10 พัับขอบด้านล่่างของทั้้�ง 2 แผ่่น 

เข้้าด้้านในและประกบกัน

4.54 8 ติิดเทปกาว 3 จุุด ด้้านล่่างถาด 18.62

11 ดึึงถาดกระดาษด้้านล่่างที่่�ประกบ 

แล้้วให้้ยื่่�นเลยขอบที่่�ตั้้�ง

1.46 9 ดึึงคัันโยกตััวยึึดจัับชิ้้�นงานขึ้้�น 1.27

12 ติิดเทปกาว 3 จุุด ด้้านล่่างถาด 20.01

รวม 77.79 รวม 62.18
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ตารางท่ี่� 6 แสดงเวลามาตรฐานก่่อนและหลัังปรัับปรุุงของแผ่่นประกบคู่่�เขีียว

ก่่อนปรัับปรุุง หลัังปรัับปรุุง

ที่่� ขั้้�นตอน

เวลา 

มาตรฐาน 

(วิินาทีี)
ที่่� ขั้้�นตอน

เวลา 

มาตรฐาน 

(วิินาทีี)

1 นำำ�ถาดกระดาษ 2 แผ่่น วางบนที่่�ตั้้�ง 5.73 1 นำำ�ถาดกระดาษ 2 แผ่่น วางบนที่่�ตั้้�ง 4.82

2 พัับขอบด้านข้้างบนเข้้าด้้านใน 

และพลิกคว่ำำ��ลง

5.12 2 พัับขอบด้านข้้างบนเข้้าด้้านใน 

และพลิกคว่ำำ��ลง

4.37

3 พัับขอบด้านข้้างของแผ่่นล่่าง 

เข้้าด้้านใน

1.53 3 พัับขอบด้านข้้างของแผ่่นล่่าง 

เข้้าด้้านในและประกบกัน

4.71

4 พัับขอบด้านบนของทั้้�ง 2 แผ่่น 

เข้้าด้้านในและประกบกัน

4.98 4 กดคัันโยกตััวยึึดจัับชิ้้�นงาน 1.44

5 ดึึงถาดกระดาษด้้านบนที่่�ประกบ 

แล้้วให้้ยื่่�นเลยขอบที่่�ตั้้�ง

1.81 5 พัับขอบด้านบนของทั้้�ง 2 แผ่่น 

เข้้าด้้านในและประกบกัน

2.87

6 ใช้้เข่่ากดทัับกระดาษ 1.62

7 ติิดเทปกาว 3 จุุด ด้้านบนถาด 20.99 6 ติิดเทปกาว 5 จุุด 

ด้้านบนและด้้านข้้างถาด

21.19

8 ยกเข่่าออก 1.49 7 พัับขอบด้านล่่างของทั้้�ง 2 แผ่่น 

เข้้าด้้านในและประกบกัน

2.86

9 ติิดเทปผ้้าเขีียว 1 จุุด ลงบนมุุมหนึ่่�ง 

ของถาดด้้านบน

5.02

10 ติิดเทปกาว 2 จุุด ด้้านข้้างถาด 7.08 8 ติิดเทปกาว 3 จุุด ด้้านล่่างถาด 18.39

11 พัับขอบด้านล่่างของทั้้�ง 2 แผ่่น 

เข้้าด้้านในและประกบกัน

4.43 9 ติิดเทปผ้้าเขีียวด้านบนถาด 1 จุุด 

ด้้านล่่างถาด 1 จุุด

4.86

12 ดึึงถาดกระดาษด้้านล่่างที่่�ประกบ 

แล้้วให้้ยื่่�นเลยขอบที่่�ตั้้�ง

1.53

13 ติิดเทปกาว 3 จุุด ด้้านล่่างถาด 18.69 10 ดึึงคัันโยกตััวยึึดจัับชิ้้�นงานขึ้้�น 1.36

14 ติิดเทปผ้้าเขีียว 1 จุุด ลงบนมุุมหนึ่่�ง 

ของถาดด้้านล่่าง

4.86

รวม 84.87 รวม 66.86
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	 3. ผลผลิิตมาตรฐานเพ่ิ่�มขึ้้�น ดัังนี้้�

		  ผลผลิิตมาตรฐานของแผ่่นประกบคู่่�ธรรมดา	= 27,000/62.18

							       = 434 ชิ้้�นต่่อกะ

		  ผลผลิิตมาตรฐานของแผ่่นประกบคู่่�เขีียว	 = 27,000/66.86

							       = 403 ชิ้้�นต่่อกะ

		  หลัังการปรัับปรุุง แบบธรรมดาผลิิตเพิ่่�มขึ้้�นได้้ 434 ชิ้้�นต่่อวััน คิิดเป็็นร้้อยละ 25.07 

แบบเขีียวผลิิตเพ่ิ่�มขึ้้�นได้้ 403 ชิ้้�นต่่อวััน คิิดเป็็นร้้อยละ 26.73

5. การอภิิปรายผลการวิิจััย

	จ ากการนำำ�ทฤษฎีีต่่าง ๆ  มาประยุกุต์์ใช้้ปรัับปรุุงขั้้�นตอนและสร้างอุุปกรณ์์ช่่วยในการทำำ�งาน ทำำ�ให้้ 

สามารถลดจำำ�นวนขั้้�นตอนการทำำ�งานแบบธรรมดา ขั้้�นตอนลดลงร้้อยละ 25.00 แบบเขีียวลดลงร้้อยละ 

28.75 ลดระยะเวลาการทำำ�งาน โดยแบบธรรมดา เวลามาตรฐานในการผลิิตลดลงร้้อยละ 20.07 

แบบเขีียวลดลงร้้อยละ 21.22 ผลผลิิตต่อวัันมีีจำำ�นวนมากขึ้้�น โดยแบบธรรมดาผลผลิิตเพ่ิ่�มขึ้้�นร้้อยละ 25.07 

แบบเขีียวผลผลิิตเพ่ิ่�มขึ้้�นร้้อยละ 26.73 ผลทางอ้้อมคืือคนงานสามารถทำำ�งานได้้อย่่างสะดวกขึ้้�น โดยก่่อน

ปรัับปรุุงคนงานมีีอาการบาดเจ็็บเมื่่�อยล้้าจากการปฏิิบััติิงาน เมื่่�อนำำ�อุุปกรณ์์เข้้ามาช่่วย ส่่งผลให้้อาการ 

บาดเจ็็บและเมื่่�อยล้้าของคนงานลดลง โดยผลวิิจััยข้้างต้้นนี้้� สอดคล้้องกัับงานวิิจััยในอดีีต ซึ่่�งพบว่่า 

การประยุุกต์์ ใช้้ทฤษฎีีการศึึกษางาน และศึึกษาเวลาแผนผัังแสดงเหตุุและผลการระดมสมอง หลัักการ 

ECRS และการสร้างเครื่่�องมืือยึึดจัับชิ้้�นงานนั้้�น ช่่วยให้้การทำำ�งานมีีประสิิทธิิภาพมากขึ้้�น [2][3][4][5]

6. ข้้อเสนอแนะจากการวิิจััย

	 1. ตััวอุุปกรณ์์ยึึดจัับชิ้้�นงานควรพััฒนาให้้รองรัับถาดกระดาษหลายรููปแบบ เนื่่�องจากเป็็นปััจจััย 

สำำ�คัญในการทำำ�แผ่่นประกบคู่่�

	 2. ความสููงของโต๊๊ะควรพิิจารณาตามหลัักการยศาสตร์และสััมพัันธ์์กัับส่วนสููงพนักงาน หรืือออกแบบ 

ให้้สามารถปรัับระดัับความสููงได้้ หากมีีการเปลี่่�ยนพนักงาน เพื่่�อป้้องกัันการเมื่่�อยล้้าจากการปฏิิบััติิงาน

	 3. เนื่่�องจากศึึกษาเพีียงแค่่กระบวนการผลิิตแผ่่นประกบคู่่�เท่่านั้้�น จึึงควรคำำ�นึึงถึึงการออกแบบ 

พื้้�นที่่�การทำำ�งานเพ่ิ่�มเติิม เพื่่�อช่่วยเพ่ิ่�มประสิิทธิิภาพให้้มากขึ้้�น

	ปั ญหาและอุุปสรรค

	 1. การเก็็บข้อมููลมีความล่่าช้้า เนื่่�องจากงานในหน่่วยงานเปลี่่�ยนไปตามแผนการผลิิต และหมุุนเวีียนคู่่� 

ในการทำำ�งานทำำ�ให้้ยากต่่อการเก็็บข้อมููล

	 2. ในช่่วงแรกที่่�นำำ�โต๊๊ะและอุุปกรณ์ย์ึึดจัับชิ้้�นงานมาใช้้ พนัักงานยัังไม่่ค่่อยถนััด เนื่่�องจากเคยชิิน 

กัับวิิธีีการเดิิมจึึงต้้องให้้เวลาในการปรัับตัวกับอุปกรณ์์ระยะหนึ่่�ง
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การเพิ่่�มประสิิทธิิภาพการจััดเก็็บบรรจุุภััณฑ์์ในกระบวนการผลิิต

ENHANCEMENT EFFICIENCE FOR PACKAGING STORAGE IN DURING THE 

MANUFACTURING PROCESS

สุุชาดีี ธำำ�รงสุุข1  จัันจิิรา  ถนอมสุุข2  สมชาย ธำำ�รงสุุข3

    Suchadee Tumrongsuk1 Janjira Thanomsuk2 Somchai Tumrongsuk3

บทคัดย่่อ

	 การศึึกษานี้้�จััดทำำ�ขึ้้�นโดยมีีวััตถุุประสงค์์ 1) เพื่่�อศึึกษากระบวนการจััดเก็็บบรรจุุภััณฑ์์ในระหว่่าง 

กระบวนการผลิิต 2) เพื่่�อลดเวลาในการค้้นหาตำำ�แหน่่งบรรจุุภััณฑ์์ Tray 3) เพื่่�อสร้างมาตรฐานการจััดเก็็บ

บรรจุุภััณฑ์์ Tray  ผู้้�ศึึกษาได้้ดำำ�เนิินการเป็็น 3 ขั้้�นตอน ขั้้�นตอนที่่� 1 ศึึกษากระบวนการจััดเก็็บบรรจุุภััณฑ์์ 

Tray และสภาพพื้้�นที่่�จััดเก็็บ ขั้้�นตอนที่่� 2  ผู้้�ศึึกษาทำำ�การออกแบบการจััดวางบรรจุุภััณฑ์์ Tray บนชั้้�นวาง

ใหม่่ทั้้�งหมดด้้วยการจััดกลุ่่�มแบบวิิเคราะห์์ ABC โดยกำำ�หนดให้้จำำ�แนกประเภทบรรจุุภััณฑ์์ของวงจรรวม 

(Packaging Types IC)  3 ประเภทอยู่่�ในลำำ�ดับชั้้�นที่่�หยิิบง่ายคืือ “BGA” อยู่่�ชั้้�นที่่� 1 “TQFP” อยู่่�ชั้้�นที่่� 2 

และ “QFN” อยู่่�ชั้้�นที่่� 3 และจำำ�แนกบรรจุุภััณฑ์์ตามรายชื่่�อผู้้�ผลิิต ให้้เรีียงลำำ�ดับความสำำ�คัญของตำำ�แหน่่ง 

การวาง ดัังนี้้� S1, S2, S3, S4, S5, S6, S7, S8, S9, S10 นำำ�ทฤษฎีีการควบคุุมด้้วยการมองเห็็น  

(Visual Control) มาปรัับใช้้โดยการออกแบบป้้ายสำำ�หรัับแสดงตำำ�แหน่่งของบรรจุุภััณฑ์์ เลืือกใช้้สีี 

ที่่�สามารถมองเห็็นได้้ชััดเจน และขั้้ �นตอนที่่� 3 เป็็นการสร้้างมาตรฐานการจััดเก็็บโดยจััดทำำ�คู่่�มื ือ 

การแพ็็ค Tray  

	 ผลการวิิจััย พบว่่า 1) กระบวนจััดเก็็บบรรจุุภััณฑ์์ในระหว่่างกระบวนการผลิิต พบว่่า สาเหตุ ุ

ของปััญหาการใช้้เวลานานในการหา Tray นั้้�น มีีปััจจัยหลัักสี่่�ปััจจัย คืือ คน วิิธีีการ วััตถุดิิบ และสภาพแวดล้้อม                 

2) ระยะเวลาที่่�ใช้้ในการหาบรรจุุภััณฑ์์ Tray ลดน้้อยลง ก่่อนการปรัับปรุุงเฉลี่่�ยการหาต่่อชิ้้�นอยู่่�ที่่� 194 วิินาทีี 

หลัังการปรัับปรุุงใช้้เวลาการหาเฉลี่่�ยต่่อชิ้้�นเหลืือเพีียง 46.50 วิินาทีี เวลาที่่�ลดลงคืือ 147.50 วิินาทีี 

หรืือคิิดเป็็นร้้อยละ 76.03  และยัังมีีพื้้�นที่่�เหลืือสำำ�หรัับจัดเก็็บบรรจุุภััณฑ์์ในล็็อตต่อไปได้้ 3) สร้างมาตรฐาน 

การจััดเก็็บบรรจุุภััณฑ์์ Tray ผู้้�ศึึกษาได้้จััดทำำ�เป็็นคู่่�มือการปฏิิบััติิงาน 

คำำ�สำำ�คัญ: : ประสิิทธิิภาพ การจััดเก็็บบรรจุุภััณฑ์์ กระบวนการผลิิต

1-2 คณะพััฒนาธุุรกิิจและอุุตสาหกรรม มหาวิิทยาลััยเทคโนโลยีีพระจอมเกล้้าพระนครเหนืือ กรุุงเทพมหานคร
3 สถาบัันการอาชีีวศึึกษาภาคตะวัันออก
*Corresponding Author, E-mail : chadee.t@bid.kmutnb.ac.th
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Abstract 

	 This special project has been prepared with the objectives: 1) to study the process 

of storing packaging during the manufacturing process, 2) to reduce the time in searching 

for tray packaging, 3) to create a standard for storing tray packaging. The researcher has 

separated studies in three steps 1. Study the process of storing tray packaging and the 

condition of the storage area. 2. By redesigning the entire tray-top-shelf packaging layout 

with ABC analysis grouping, three Packaging Types IC were identified in an easily accessible 

hierarchy called “BGA”. tier 1 “TQFP” is on tier 2 and “QFN” is on tier 3. And the  

packaging is classified according to the list of manufacturer. Place the order of importance 

as follows: S1, S2, S3, S4, S5, S6, S7, S8, S9, S10. By apply visual control theory by  

designing display signs. 3. to create a storage standard by creating a tray packing guide.

	 From the research results found that : 1 before improvement has four factors are 

man method  raw materials and condition of working and cause to took long time to find 

tray packaging.2. it was seen that the time it took to find the tray packaging was reduced 

before the improvement was 194 seconds the remaining pieces were 46.50 seconds, the  

reduction time was 147.50 seconds, or 76.03%, and there was still room left for the next 

batch of packaging. 3. Doing standard hand book for storage tray packaging for work.

Keywords:  Efficiency,  Packaging Storage ,Manufacturing Process

1. บทนำำ�

	 กรณีีศึึกษา บริิษััท XYZ เป็็นโรงงานผลิิต และทดสอบผลิิตภััณฑ์์ไอซีี (Integrated Circuits) 

ซึ่่ �งสามารถตั้้ �งโปรแกรมได้้ รวมทั้้ �งผลิิตภััณฑ์์ที่่ �มี ีความจำำ�ถาวร (File-Programmalde8-bit  

Microcontrollers, Serial Eeproms, Keeloq, Quick ASIC สำำ�หรัับตัวแปลง FPGA/CPLD) ผลิิตภัณฑ์์ 

เหล่่านี้้�มุ่่�งตอบสนองความต้้องการของอุุปกรณ์์ควบคุุมการใช้้งานที่่�มีีประสิิทธิิภาพสููงของตลาดผู้้�บริิโภค 

อุุตสาหกรรมรถยนต์์ อุุปกรณ์์สำำ�นักงาน การสื่่�อสารและอุุตสาหกรรมอื่่�น ๆ อีีกทั้้�งยัังเป็็นอุุปกรณ์์ควบคุม 

การใช้้งานที่่�มีีประสิิทธิิภาพสููงที่่�ใช้้กัับ OTP, EEProm, Flash และ Rom เป็็นต้้น จากการมีีผลิิตภััณฑ์์ 

หลายรููปแบบ จึึงมีีการบรรจุุภััณฑ์์ที่่�หลากหลาย การบริิหารจััดการคลัังจึึงมีีความสำำ�คััญเป็็นอย่่างมาก  

รวมถึึงการจััดการจััดเก็็บวััสดุุอุุปกรณ์์ต่่าง ๆ ที่่�ใช้้ในการผลิิตแม้้ไม่่ได้้จััดเก็็บเข้้าคลัังก็็จำำ�เป็็นต้้องมีี 

การจััดระเบีียบและวางแผนการจััดเก็็บที่่�ดีีเพื่่�อให้้สะดวกต่่อการใช้้ทำำ�งานมากที่่�สุุด 
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	จ ากการเข้้าสำำ�รวจไลน์์การผลิิต พบว่่า ในพื้้�นที่่�จััดเก็็บบรรจุุภััณฑ์์ ยัังมีีชั้้�นวาง Tray คงเหลืือ 

จากการผลิิตของแผนกสแกนที่่�ยัังไม่่เป็็นระบบระเบีียบและไม่่มีีการจััดการวางอย่่างเหมาะสมส่่งผลให้้ 

เกิิดปััญหาดัังนี้้� 1) Tray ถููกวางทัับซ้อนปะปนกััน 2) Tray บางชิ้้�นเกิิดการแตกหััก 3) Tray ที่่�เก็็บนานมากเกิินไป 

ทำำ�ให้้ชั้้ �นวางไม่่เพีียงพอสำำ�หรัับจััดเก็็บเศษของล็็อตใหม่่ผู้้� ศึึกษาจึึงเกิิดแนวคิิดที่่�จะปรัับปรุุงขั้้�นตอน 

ในการจััดการและการจััดเก็็บบรรจุุภััณฑ์์ โดยรวบรวมข้้อมููลของปััญหาและนำำ�หลัักฐานทฤษฎีีที่่�สอดคล้อง

กัับมาใช้้เพื่่�อเป็็นแนวทางการปรัับปรุุง ปััญหาที่่�เห็็นได้้ชััดเจนคืือการจััดเรีียงสิินค้้าที่่�ไม่่มีีมาตรฐานเนื่่�องจาก

ชั้้�นวางนี้้�เป็็นชั้้�นวาง Tray คงเหลืือจากการผลิิต หรืือ เศษ Tray พนัักงานจึึงไม่่ค่่อยให้้ความสำำ�คััญ 

กัับการจััดวางบรรจุุภััณฑ์์มากเท่่าที่่�ควรแสดงให้้เห็็นดัังรููปที่่� 1-1

รููปท่ี่� 1-1 ลัักษณะการวาง Tray ก่่อนปรัับปรุุง

	จ ากรููปที่่� 1-1 จะเห็็นได้้ว่่า Tray นั้้�นวางในลัักษณะที่่�ปะปนกัันอยู่่�ทั้้�งรุ่่�นและขนาดของบรรจุุภััณฑ์์

และมีีบางส่่วนวางอยู่่�ในจุุดที่่�อาจทำำ�ให้้ตกลงมาจากชั้้�นวางได้้ บางชิ้้�นไม่่ถููกแพ็็คใส่่ถุุงและบางแพ็็ค 

ไม่่ติิดสติิกเกอร์์ลาเบล เมื่่�อพนัักงานมาหา Tray จึึงเป็็นเรื่่�องยุ่่�งยากในการค้้นหาทำำ�ให้้เกิิดการเสีียเวลา 

โดยการปรัับปรุุงนี้้�จะช่่วยลดปััญหาการหาตำำ�แหน่่งสำำ�หรัับวางและหยิิบ Tray ให้้ง่่ายและรวดเร็็วขึ้้�นกว่่าเดิิม

2. วััตถุุประสงค์์

	 2.1 เพื่่�อศึึกษากระบวนการจััดเก็็บบรรจุุภััณฑ์์ในระหว่่างกระบวนการผลิิต

	 2.2 เพื่่�อลดเวลาในการค้้นหาตำำ�แหน่่งบรรจุุภััณฑ์์ (Tray)

	 2.3 เพื่่�อสร้างมาตรฐานการจััดเก็็บบรรจุุภััณฑ์์ (Tray)
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3. วิิธีีการศึึกษา

	 3.1 ศึึกษาข้้อมููลทั่่�วไปในพื้้�นที่่�จััดเก็็บบรรจุุภััณฑ์์ของสายการผลิิต (แผนกสแกน)

รููปท่ี่� 1-2  แผนผัังพื้้�นที่่�จััดเก็็บบรรจุุภััณฑ์์แผนกสแกน

 

	พื้้ �นที่่�ที่่�ผู้้�ศึึกษาได้้ศึึกษา ได้้แก่่ ชั้้�นวางสำำ�หรัับเก็็บ Tray คงเหลืือจากการผลิิต (ชั้้�นวางเศษ Tray) 

จำำ�นวน 1 ชั้้�นวาง มีีลัักษณะดัังรููปที่่� 1-3

 

รููปท่ี่� 1-3 แผนผัังแสดงขนาดชั้้�นวาง Tray ที่่�ทำำ�การศึึกษา

	ชั้้ �นวางบรรจุุภััณฑ์์ Tray มีีขนาดของช่่องจััดเก็บ็แต่่ละช่่องคืือ กว้้างxยาวxสููง 0.54x1.25x0.70 

เมตร ปริิมาตร 1 ช่่อง เท่่ากัับ 0.47 ลููกบาศก์เมตร ทั้้�งชั้้�นวางมีี 15 ช่่อง รวมทั้้�งชั้้�นวางมีีปริิมาตรในแบบ 

เต็็มทั้้�งช่่องเท่่ากัับ 7.05 ลููกบาศก์เมตร บรรจุุภััณฑ์์ Tray มีีปริิมาตรต่่อชิ้้�นเท่่ากัันทุุกชิ้้�นคืือ 0.32x0.14x0.01 

เท่่ากัับ 0.000448 ลููกบาศก์เมตร 

คือ พื้นที่ทำ�การศึกษา

คือ เส้นทางเดินไปยังชั้นวาง

คือ เส้นทางที่พนักงานไม่ใช้เดินไปชั้นวาง
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	 3.2 ศึึกษาข้้อมููลบรรจุุภััณฑ์์ (Tray)

		จ  ากการศึึกษาและเก็็บข้้อมููลบรรจุุภััณฑ์์ Tray บนชั้้�นวางพบว่่ามีีรายการบรรจุุภััณฑ์ ์

อยู่่� 72 รหััส มีีจำำ�นวน Tray บนชั้้�นวางทั้้�งหมด 9,923 ชิ้้�น และปริิมาตร Tray ต่่อชิ้้�นเท่่ากัับ 0.000448 

ลููกบาศก์เมตร Tray บนชั้้�นวางคิิดเป็็นปริิมาตรคืือ 9,923x0.000448 เท่่ากัับ 4.45 ลููกบาศก์เมตร ผู้้�ศึึกษา

ทำำ�การศึึกษาวิิธีีการและขั้้ �นตอนการเบิิก Tray คงเหลืือไปใช้้ ขั้้ �นตอนในการปฏิิบััติิของพนัักงาน 

1) พนักงานเดิินมาที่่�ชั้้�นวาง  2) พนักงานหา Tray ที่่�ต้้องการใช้้

		จ  ากขั้้ �นตอนการปฏิิบััติิ 2 ขั้้ �นตอน ผู้้� ศึึกษาต้้องการลดช่่วงเวลาในการหา Tray 

ให้้ใช้้เวลาน้้อยลง โดยศึึกษาเวลาการหา Tray ของพนักงาน ดัังตารางที่่� 1-1

ตารางท่ี่� 1-1  แสดงการจัับเวลาเมื่่�อพนักงานค้้นหา Tray (เฉพาะชั้้�นวางที่่�ศึึกษา)

รายการบัันทึึกเวลาหา Tray ของพนักงาน

ครั้้�งที่่� ขนาดb(มิิลลิเมตร) บรรจุุภััณฑ์์ (ผู้้�ผลิิต) จำำ�นวน (ชิ้้�น) เวลา (วิินาทีี)

1 11x11 S1 3 204

2 11X11 S1 4 187

3 10x10 S2 1 181

4 11x11 S2 4 185

5 10x10 S3 3 200

6 10x10 S3 2 207

7 7x7 S4 1 194

8 10x10 S5 2 198

9 5x6.5 S7 2 190

รวม 1746

เฉลี่่�ย 194

	จ ากตารางเป็็นการแสดงการจัับเวลาสำำ�หรัับการหา Tray ต่่อ 1 ชิ้้�น โดยเฉลี่่�ยการหา Tray ต่่อชิ้้�น 

ใช้้เวลา 194 วิินาทีี  กรณีีพนักงานหา Tray ที่่�ชั้้�นวาง เบื้้�องต้้น พบว่า วััฎจัักรเวลายาวนานกว่่า 2 นาทีี อยู่่�ที่่� 

204 วิินาทีี หรืือ 3.24 นาทีี อ้้างอิิงกัับทฤษฎีี Maytag นั้้�น ต้้องเปรีียบเทีียบชุุดข้้อมููลที่่� 5 ชุุดข้้อมููล 

แสดงรายละเอีียดการคำำ�นวณจำำ�นวนรอบในการจัับเวลา [1] ดัังนี้้�
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จากสููตร  R = ค่่าสููงสุุด - ค่่าต่ำำ��สุด 

                  

	จ ากตารางการจัับเวลาใช้้การเทีียบชุุดข้้อมููลที่่�ค่่า 5 และค่่า = 0.134 ข้้อมููลจากกลุ่่�ม 5 

พิิจารณาค่่า N จาก .14 เท่่ากัับ 6 ผลที่่�ได้้จากการคำำ�นวณรอบการจัับเวลา จากตาราง Maytag เป็็นอย่่างน้้อย 

6 ครั้้�งแสดงให้้เห็็นว่่า การจัับเวลาที่่�จำำ�นวน 9 ครั้้�งนั้้�น สามารถนำำ�ข้้อมููลไปใช้้คำำ�นวณเวลาเฉลี่่�ยสำำ�หรัับ 

การศึึกษาได้้ 

	 3.3 ศึึกษากระบวนการจััดเก็็บบรรจุุภััณฑ์์ Tray ในระหว่่างกระบวนการผลิิต	

รููปท่ี่� 1-4 Flowchart ขั้้�นตอนการเก็็บ Tray เหลืือใช้้

	จ ากการศึึกษาและสอบถามขั้้�นตอนการเก็็บ Tray เหลืือใช้้ พบว่าไม่่มีีคู่่�มือหรืือวิิธีีปฏิิบััติิการเก็็บ 

Tray อย่่างชััดเจน ขั้้�นตอนเหล่่านี้้�เป็็นเพีียงสิ่่�งที่่�พนักงานคิิดขึ้้�นมาเอง และพนักงานไม่่ได้้ปฏิิบััติิแบบเดีียว 

กัันทุุกคน เนื่่�องจากไม่่มีีการกำำ�หนดขั้้�นตอนอย่่างชััดเจนแก่่พนัักงาน จากการรวบรวมข้้อมููลเบื้้�องต้้น 

สรุปปััญหาที่่�พบจากการศึึกษาตารางที่่� 1-2
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ตารางท่ี่� 1-2  ปััญหาที่่�พบจากการศึึกษา

ลำำ�ดับ รายละเอีียด รููปภาพประกอบ

1 มีีการรื้้�อถุุงบรรจุุภััณฑ์์เนื่่�องจากพนักงานไม่่ทราบรหััสบรรจุุภััณฑ์์

แพ็็คนั้้�น

2 พนักงานวางบรรจุุภััณฑ์์ปะปนกััน ไม่่มีีการจััดเรีียงให้้ผู้้�ผลิิตเดีียว 

อยู่่�ในแถวเดีียวกัน

3 ไม่่ทำำ�การติิดป้้ายแสดงตำำ�แหน่่งบรรจุุภััณฑ์์

4 ไม่่มีีแบบฟอร์์มสำำ�หรัับสติิกเกอร์์ และพนักงานบางคนไม่่แปะสติิก

เกอร์์ลาเบล บางคนเขีียนรายละเอีียดไม่่ครบ เนื่่�องจากไม่่มีีคู่่�มือ 

สำำ�หรัับการแพ็็คTray

	 3.4  วิิเคราะห์์ปััญหาการจััดเก็็บบรรจุุภััณฑ์์

		  หลัังจากทำำ�การศึึกษาและรวบรวมข้้อมููล ผู้้�ศึึกษาได้้ใช้้หลัักการระดมสมอง (Brainstorm) 

เป็็นการร่่วมกัันแสดงความคิิดเห็็นเกี่่�ยวกับปัญหาในการจััดเก็็บบรรจุุภััณฑ์์ของพนักงานครอบคลุมถึึงปััญหา 

การค้้นหา Tray ที่่�มีีวััฎจัักรเวลายาวนานกว่่า 2 นาทีี มีีปััญหาที่่�เกิิดขึ้้�นดัังนี้้� 1) พนักงานไม่่ติิดลาเบลที่่�แพ็็ค 

Tray 2) ไม่่มีีป้้ายแสดงตำำ�แหน่่งของบรรจุุภััณฑ์์ 3) พนักงานไม่่ทราบตำำ�แหน่่งของบรรจุุภััณฑ์์  4) ไม่่มีีพนักงาน 

ประจำำ�ตำำ�แหน่่งการเบิิก 5) พนักงานวางบรรจุุภััณฑ์์กระจััดกระจายไม่่เป็็นระเบีียบ

		จ  ากปััญหาที่่�กล่่าวมาข้้างต้้น เป็็นปััญหาที่่�ส่่งผลให้้การหาบรรจุุภััณฑ์์ Tray ใช้้เวลายาวนาน 

มากกว่่า 2 นาทีี ผู้้�ศึึกษาจึึงต้้องทำำ�การวิิเคราะห์์เพื่่�อให้้เข้้าใจปัญหาอย่่างละเอีียด โดยใช้้แผนภููมิิก้้างปลา [2]  

ในการจำำ�แนกปััญหาต่่าง ๆ ดัังนี้้�
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รููปท่ี่� 1-5 การใช้้แผนภููมิิก้้างปลาวิิเคราะห์์ปััญหา

ตารางท่ี่� 1-3  ตารางวิิเคราะห์์ปััญหา

ปััจจัย ปััญหาที่่�พบ แนวทางการแก้้ไขปััญหา

คน ไม่่มีีพนักงานประจำำ�ตำำ�แหน่่งพนักงานแต่่ละ 

คนต้้องเก็็บบรรจุุภััณฑ์์และหาบรรจุุภััณฑ์์

ด้้วยตนเองจึึงทำำ�ให้้การค้้นหาใช้้เวลานาน

จััดกลุ่่�มบรรจุุภััณฑ์์จำำ�แนกประเภทและราย

ชื่่�อ ผู้้�ผลิิต เพื่่�อให้้พนักงานหยิิบบรรจุุภััณฑ์์

ได้้ถููกต้้องและสะดวกสบาย

เนื่่�องจากพนักงานไม่่ทราบตำำ�แหน่่งที่่�จััดเก็็บ 

บรรจุุภััณฑ์์จึึงทำำ�ให้้การค้้นหาใช้้เวลานาน

จััดทำำ�ป้้ายแสดงตำำ�แหน่่งเพื่่�อให้้พนัักงามอง 

เห็็นตำำ�แหน่่งของบรรจุุภััณฑ์์ได้้ง่ ่ายและ 

รวดเร็็วขึ้้�น

วิิธีีการ วางบรรจุุภััณฑ์์กระจััดกระจายไม่่เป็็นระเบีียบ 

บรรจุุภััณฑ์์ ถููกวางปะปนกัันจึึงทำำ�ให้้ การค้้นหา 

ค่่อนข้้างยาก และใช้้เวลานาน

จััดกลุ่่�มการวางบรรจุุภััณฑ์์จำำ�แนกประเภท 

และรายชื่่�อผู้้�ผลิิต

เนื่่�องจากไม่่ตััดลาเบลแสดงรายละเอีียดบรรจุุ 

ภััณฑ์์ที่่�แพ็็ค พนักงานต้้องเปิิดถุุงเพื่่�อเทีียบ 

หารหััสด้วยตนเองจึึงทำำ�ให้้การค้้นหาใช้้เวลา

นาน

จััดทำำ�คู่่�มือการแพ็็ค Tray เพื่่�อให้้พนักงาน 

ทุุกคนมีีวิิธีีการปฏิิบััติิอย่่างถููกต้้องและมีี 

มาตรฐาน

วััตถุดิิบ บรรจุุภััณฑ์์มีีลัักษณะคล้ายกััน เนื่่�องจาก  

บรรจุุภััณฑ์์มีีสีีและขนาดที่่�คล้ายกััน พนักงาน

จึึงต้้องใช้้เวลาในการตรวจสอบรหััสที่่�ต้้องการ

ใช้้ให้้ถููกต้้อง

จััดทำำ�ป้ายแสดงตำำ�แหน่่ง และจััดทำำ�คู่่�มือ 

การแพ็็ค Tray เพื่่�อให้้ลาเบลมีรายละเอีียด 

ข้้อมููลบรรจุุภััณฑ์์ที่่�ครบถ้วน

สภาพแวดล้้อม เนื่่�องจากไม่่มีีป้้ายแสดงตำำ�แหน่่งของบรรจุุ 

ภััณฑ์์จึึงทำำ�ให้้พนักงานใช้้เวลานานในการ 

ค้้นหา

จััดทำำ�ป้ายแสดงตำำ�แหน่่งเพื่่�อให้้พนักงาน

มองเห็็นตำำ�แหน่่งของบรรจุุภััณฑ์์ได้้ง่่าย

และรวดเร็็วขึ้้�น
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	ก่ ่อนนำำ�ไปสู่่�ขั้้�นตอนการแก้้ไขปััญหา ผู้้�ศึึกษาต้้องจััดการบรรจุุภััณฑ์์ที่่�ค้้างบนชั้้�นวางในลัักษณะ 

ที่่�มีีตำำ�หนิิรอยขีีดข่่วน สีีจางต่่างจากชิ้้�นอื่่�น ๆ บรรจุุภััณฑ์์ที่่�มีีรอยแตกหััก และคััดบรรจุุภััณฑ์์ในรหััส 

ที่่�มีีจำำ�นวนมากทิ้้�ง โดยการคััดบรรจุุภััณฑ์์ทิ้้�งนั้้�นผู้้�ช่่วยสายการผลิิต (Helper) เป็็นผู้้�คััดแยกไว้้ให้้ผู้้�ศึึกษา 

ทำำ�การทิ้้�งต่่อไป

	 3.5 แนวทางการแก้้ปััญหา

		  3.5.1 จััดกลุ่่�มการวางบรรจุุภััณฑ์์โดยใช้้แนวคิด ABC Analysis 

			   โดยการกำำ�หนดช่่วงจำำ�นวนของ ABC นั้้�น ผู้้�ศึึกษาอ้้างอิิงจากทฤษฎีีของข้้อมูลู 

ระดัับอัตราส่่วน (Ratio Scale) [6] โดยจะใช้้ข้้อมููลการเบิิกบรรจุุภััณฑ์์ Tray จากชั้้�นวางที่่�ทำำ�การศึึกษา 

เพีียงส่่วนเดีียว มาจำำ�แนกกลุ่่�ม โดยคำำ�นึงถึึงจำำ�นวนการเบิิกบรรจุุภััณฑ์์บ่่อยครั้้�งมากน้้อยตามลำำ�ดับ ผู้้�ศึึกษา 

ทำำ�การจััดกลุ่่�มโดยมีีเกณฑ์์ตามลำำ�ดับการเบิิกบ่่อยของพนักงาน ดัังนี้้�

ตารางท่ี่� 1-4  เกณฑ์์การแบ่่งกลุ่่�ม ABC Analysis ของบรรจุุภััณฑ์์

เกณฑ์์ ช่่วงจำำ�นวนการเบิิกต่่อเดืือน (ครั้้�ง)

A 11 - 15

B 6 – 10

C 0 – 5

	จ ากข้้อมููลความถี่่�ของการเบิิก Tray คงเหลืือประจำำ�เดืือนกัันยายน 2564 เบิิกมากที่่�สุุดเท่่ากัับ 

จำำ�นวน 14 ครั้้�ง จึึงกำำ�หนดให้้เกณฑ์์การแบ่่งกลุ่่�ม ABC ตามลำำ�ดับความสำำ�คัญ แบ่่งเป็็น 3 ช่่วง กำำ�หนดให้้ 

ช่่วงจำำ�นวนไม่่เกิิน 15 ครั้้�ง (ปััดขึ้้�นจาก14) การแบ่่งกลุ่่�มของจำำ�นวนข้้อมููลการเบิิก Tray คงเหลืือจากการผลิิต 

ของประจำำ�เดืือนกัันยายน 2564 

ตารางท่ี่� 1-5  แบ่่งกลุ่่�มบรรจุุภััณฑ์์ Tray 

ลำำ�ดับ ชื่่�อผู้้�ผลิิต จำำ�นวนการเบิิก (ครั้้�ง) ช่่วงจำำ�นวนการเบิิกต่่อเดืือน (ครั้้�ง) กลุ่่�ม

1 S1 14 11 - 15 A

2 S2 14 11 - 15 A

3 S3 10 6 - 10 B

4 S4 9 6 - 10 B

5 S5 5 0 - 5 C

6 S6 4 0 - 5 C

	ผู้้� ศึึกษาได้้ออกแบบแผนผัังแสดงตำำ�แหน่่งการวาง Tray ตามแนวคิด ABC Analysis ดัังรููปที่่� 1-6
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รููปท่ี่� 1-6 การออกแบบตำำ�แหน่่งตามแนวคิด ABC

	 เมื่่�อได้้ตำำ�แหน่่งการจััดวางตามลำำ�ดับการจำำ�แนกรายชื่่�อผู้้�ผลิิตแล้้ว ผู้้�ศึึกษาทำำ�การตรวจนับบรรจุุภััณฑ์์ 

Tray บนชั้้�นวางทั้้�งชั้้�น หลัังจากคััดบรรจุภุััณฑ์์คงค้้างทิ้้�งแล้้ว พบว่่า มีีจำำ�นวน Tray ทั้้�งหมด 5,350 ชิ้้�น  

และ Tray ต่่อชิ้้�นมีีปริิมาตรเท่่ากัับ 0.000448 ลููกบาศก์เมตร คิิดเป็็นปริิมาตรคืือ 5,350x0.000448 เท่่ากัับ 

2.40 ลููกบาศก์เมตร โดยแบ่่งจำำ�นวนตามประเภทบรรจุุภััณฑ์์ของวงจรรวม (Packaging Types IC) ดัังนี้้�

	 1) TQFP จำำ�นวน 2,280 ชิ้้�น คิิดเป็็นร้้อยละ 42.62 ของจำำ�นวนทั้้�งหมด

	 2) BGA จำำ�นวน 1,730 ชิ้้�น คิิดเป็็นร้้อยละ 32.34 ของจำำ�นวนทั้้�งหมด

	 3) QFN จำำ�นวน 1,340 ชิ้้�น คิิดเป็็นร้้อยละ 25.05 ของจำำ�นวนทั้้�งหมด

	จ ากการศึึกษาข้้อมููลและคำำ�แนะนำำ�จากพนัักงานผู้้�มีีประสบการณ์์รวมถึึงหััวหน้้าสายการผลิิต 

แผนกสแกน พบว่่า ตั้้�งแต่่อดีีตจนถึึงปััจจุุบัันมีีคำำ�สั่่�งผลิิตที่่�บ่่อยครั้้�งในประเภทบรรจุุภััณฑ์์ของวงจรรวม 

(Packaging Types IC)  3 ประเภท ได้้แก่่ TQFP มีีคำำ�สั่่�งผลิิตบ่อยที่่�สุุด รองลงมาคืือ BGA และ QFN 

ศึึกษาจึึงได้้กำำ�หนดกลุ่่�ม โดยจำำ�แนกประเภทจากข้้อมููลในตารางที่่� 3-10 ตามแนวคิด ABC Analysis ประกอบ 

การศึึกษาครั้้�งนี้้�ด้้วยเนื่่�องจากงานแต่่ละล็็อตใช้้ประเภทบรรจุุภััณฑ์์ของวงจรรวมต่่างกััน และเพื่่�อให้้พนักงาน 

หาบรรจุุภััณฑ์์ได้้ง่่ายขึ้้�นจากการสัังเกตลำำ�ดับชั้้�นของการเก็็บบรรจุุภััณฑ์์ Tray จึึงนำำ�มาจััดกลุ่่�มเพื่่�ออำำ�นวย

ความสะดวกแก่่พนักงานดัังตารางต่่อไปนี้้�

ตารางท่ี่� 1-6  จำำ�แนกประเภทบรรจุุภััณฑ์์ของวงจรรวมจากข้้อมููลการเบิิกตารางที่่� 1-5 

ลำำ�ดับ ชื่่�อผู้้�ผลิิต
ประเภทบรรจุุภััณฑ์์วงจรรวม รวมจำำ�นวน

การเบิิก (ครั้้�ง)QFN TQFP BGA

1 S1 2 7 5 14

2 S2 1 7 6 14

3 S3 2 6 2 10

4 S4 1 4 4 9

5 S5 2 1 2 5

6 S6 1 1 2 4

รวม 9 26 21 56
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ตารางท่ี่� 1-7  จััดลำำ�ดับประเภทบรรจุุภััณฑ์์ของวงจรรวม (Packaging Types IC)

ลำำ�ดับ ประเภทบรรจุุภััณฑ์์วงจรรวม จำำ�นวนการเบิิก (ครั้้�ง) กลุ่่�ม ชั้้�น คำำ�อธิิบาย

1 TQFP 26 A 2 หยิิบง่าย อยู่่�ใกล้้มืือ

2 BGA 21 B 1 หยิิบง่าย อยู่่�ต่ำำ��กว่่ามืือ

3 QFN 9 C 3 หยิิบง่าย อยู่่�สูงกว่่ามืือ

	 โดยให้้ประเภทบรรจุุภััณฑ์์ของวงจรรวม (Packaging Types IC)  “BGA” อยู่่�ชั้้�นที่่� 1 “TQFP” 

อยู่่�ชั้้�นที่่� 2 และ “QFN” อยู่่�ชั้้�นที่่� 3 ดัังรููปที่่� 1-7

รููปท่ี่� 1-7  การจััดลำำ�ดับประเภทบรรจุุภััณฑ์์ที่่�ชั้้�นวาง

	ชั้้ �นวางมีี 3 ชั้้�น แบ่่งเป็็น 15 ช่่องจััดเก็็บ 1 ช่่องจััดเก็็บมีปริิมาตร 0.47 ลููกบาศก์เมตร รวมปริิมาตร 

พื้้�นที่่�ที่่�สามารถจััดเก็็บบรรจุุภััณฑ์์ในรููปแบบเต็็มทั้้�งชั้้�นได้้ 7.05 ลููกบาศก์์เมตร จากการตรวจนัับก่่อน 

การปรัับปรุุงปริิมาตรพื้้�นที่่�ใช้้ไปคิิดโดย 9,923 (ชิ้้�น) x 0.000448 (ปริิมาตร Tray ต่่อชิ้้�น) เท่่ากัับ 4.45 

ลููกบาศก์เมตรหรืือคิิดเป็็นร้้อยละ 63.12 ของพื้้�นที่่�จััดเก็็บทั้้�งหมด

		  3.5.2 ออกแบบแนวคิด Visual Control สำำ�หรัับแสดงตำำ�แหน่่งบรรจุุภััณฑ์์ [3]  

			   นอกจากการจััดกลุ่่�มสิินค้้าจะช่่วยให้้ง่่ายต่่อการค้้นหาและตรวจสอบ เพื่่�อให้้เกิิด

ความสะดวกต่่อการปฏิิบััติิงานของพนัักงานที่่�นำำ� Tray เข้้ามาจััดเก็็บและพนัักงานที่่�ต้้องนำำ� Tray ไปใช้้  

ในกระบวนการถััดไป ดัังนั้้�นทางผู้้�ศึึกษาจึึงออกแบบและจััดทำำ�ป้้ายแสดงตำำ�แหน่่งบรรจุุภััณฑ์์ตามแนวคิิด 

Visual Control โดยมีีรายละเอีียด ดัังนี้้�

				    1) จััดทำำ�ป้ายบอกชื่่�อผู้้�ผลิิตทุกช่่องจััดเก็็บ

				    2) จััดทำำ�ป้ายประเภทบรรจุุภััณฑ์์ของวงจรรวม (Packaging Types IC) 

สำำ�หรัับแยกประเภท Tray 
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		  3.5.3 ออกแบบคู่่�มือการแพ็็ค Tray (Work Instruction) [4]  

			ผู้้�   ศึึกษาได้้ทำำ�การศึึกษาและออกแบบขั้้�นตอนและวิิธีีการแพ็็ค Tray ที่่�เหมาะสม 

และมีีมาตรฐานมากขึ้้�น พร้อมทั้้�งชี้้�แจงให้้พนักงานและผู้้�ช่วย ได้้ทราบถึงประโยชน์ที่่�จะได้้รัับจากการทำำ�คู่่�

มืือการแพ็็ค Tray โดยผู้้�ศึึกษากำำ�หนดให้้ คู่่�มือการแพ็็ค Tray (Work Instruction) ประกอบไปด้้วย 5 ส่่วน 

ดัังนี้้�

			   3.5.3.1 ส่่วนที่่� 1 แสดงชื่่�อหััวข้อหรืือสิ่่�งที่่�ผู้้�ทำำ�จะสื่่�อว่่าเอกสารฉบัับนี้้�ใช้้ทำำ�อะไร

			   3.5.3.2 ส่่วนที่่� 2 แสดงชื่่�อผู้้�รับผิดชอบเอกสารฉบัับนี้้�

			   3.5.3.3  ส่่วนที่่�  3 แสดงข้้อมููลของเอกสารฉบัับนี้้� เช่่น หมายเลขเอกสารการแก้้ไขวัันที่่�

			   3.5.3.4 ส่่วนที่่� 4 แสดงเนื้้�อหาโดยแบ่่งเป็็น 4 ข้้อ

		   		  3.5.3.4.1 วััตถุประสงค์์

		   		  3.5.3.4.2 ผู้้�ปฏิิบััติิ		

		   		  3.5.3.4.3 อุุปกรณ์์และเครื่่�องมืือ

		   		  3.5.3.4.4 วิิธีีปฏิิบััติิ 

			   3.5.3.5 ส่่วนที่่� 5  แสดงชื่่�อ ผู้้�ควบคุมเอกสาร ผู้้�อนุุมััติิ และผู้้�จัดเตรียม

รููปท่ี่� 1-8  ออกแบบคู่่�มือการแพ็็ค Tray (Work Instruction)

4. ผลการศึึกษา 

	จ ากขั้้�นตอนการดํําเนิินงานในบทที่่� 3 ผู้้�จััดทํําได้้ปรัับปรุุงการจััดเก็็บบรรจุุภััณฑ์์ เพื่่�อลดเวลา 

ในการหาบรรจุุภััณฑ์์ รวมถึึงสร้างมาตรฐานสำำ�หรัับการจััดเก็็บบรรจุุภััณฑ์์ โดยมีีรายละเอีียดผลการดำำ�เนิินงาน 

ดัังต่่อไปนี้้�
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	 4.1 การจััดวางบรรจุุภััณฑ์์หลัังการปรัับปรุุงชั้้�นวาง

		ผู้้�  ศึึกษาจััดวางบรรจุุภััณฑ์์ตามที่่�ได้้ออกแบบไว้้โดยจำำ�แนกบรรจุุภััณฑ์์ของวงจรรวม  

(Packaging Types IC) และรายชื่่�อผู้้�ผลิิต (Supplier) เพื่่�ออำำ�นวยความสะดวกแก่่พนักงาน ให้้หยิิบบรรจุุ

ภััณฑ์์ได้้ง่่ายขึ้้�นและไม่่เกิิดการผิิดพลาดหลัังจากจััดวางบรรจุุภััณฑ์์บนชั้้�นเรีียบร้้อยแล้้ว ผู้้�ศึึกษานำำ�ป้้าย 

ที่่�ออกแบบไว้้ตามแนวคิดของ Visual Control มาติิดที่่�ชั้้�นวางบรรจุุภััณฑ์์ ดัังรููปที่่� 1-10

รููปท่ี่� 1-10 ป้้ายแสดงตำำ�แหน่่ง (Visual Control)

	 4.2 แสดงการจัับเวลาหลัังการปรัับปรุุงชั้้�นวางบรรจุุภััณฑ์์

ตารางท่ี่� 1-8  แสดงการจัับเวลาเมื่่�อพนักงานค้้นหา Tray หลัังการปรัับปรุุง

ครั้้�งที่่� ขนาด (มิิลลิเมตร) บรรจุุภััณฑ์์ (ผู้้�ผลิิต) จำำ�นวน (ชิ้้�น) เวลา (วิินาทีี)

1 10x10 S1 3 45.00

2 11x11 S1 6 41.00

3 10x10 S2 5 44.00

4 14x14 S2 3 43.00

5 11x11 S3 7 49.00

6 10x10 S3 2 45.00

7 8x8 S4 1 46.00

8 10x10 S5 3 49.00

9 9x9 S6 1 52.00

10 7x7 S7 2 51.00

รวม 465.00

เฉลี่่�ย 46.50
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	จ ากตารางเป็็นการแสดงการจัับเวลาสำำ�หรัับการหา Tray ต่่อ 1 ชิ้้�น โดยเฉลี่่�ยการหา Tray ต่่อชิ้้�น 

ใช้้เวลา 46.50 วิินาทีี กรณีีพนัักงานหา Tray ที่่�ชั้้�นวาง เบื้้�องต้้นพบว่่า วััฎจัักรเวลาสั้้�นกว่่า 2 นาทีี  

คืือ 49 วิินาทีี หากอ้้างอิิงกัับทฤษฎีี Maytag นั้้�น ต้้องเปรีียบเทีียบชุดข้้อมููลที่่� 10 ชุุดข้้อมููล แสดงรายละเอีียด 

การคำำ�นวณจำำ�นวนรอบในการจัับเวลา ดัังนี้้�

	จ ากตารางการจับัเวลาใช้้การเทีียบชุุดข้้อมููลที่่�ค่่า 10 และค่่า  = 0.237 ข้้อมููลจากกลุ่่�ม 10 

พิิจารณาค่่า N จาก .24 เท่่ากัับ 10 ผลที่่�ได้้จากการคำำ�นวณรอบการจัับเวลา จากตาราง Maytag 

เป็็นอย่่างน้้อย 10 ครั้้�ง ซึ่่�งข้้อมููลเวลาที่่�ผู้้�ศึึกษาได้้จัับเวลามานั้้�นเพีียงพอ

		  4.2.1 ผลลััพธ์ด้้านเวลา

			จ   ากการปรัับปรุุงชั้้�นวางบรรจุุภััณฑ์์จะเห็็นได้้ว่่า พนัักงานใช้้เวลาในการค้้นหา 

บรรจุุภััณฑ์์ Tray ก่่อนการปรัับปรุุงอยู่่�ที่่� 194 วิินาทีี หลัังการปรัับปรุุงใช้้เวลาเพีียง 46.50 วิินาทีี ใช้้เวลาลดลง 

อยู่่�ที่่� 147.50 วิินาทีี หรืือคิิดเป็็นร้้อยละ 76.03

รููปท่ี่� 1-11 กราฟแสดงการเปรีียบเทีียบเวลาหลัังการปรัับปรุุง
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		  4.2.2 ผลลััพธ์ด้้านพื้้�นที่่�

ตารางท่ี่� 1-9  แสดงการเปรีียบเทีียบปริิมาตรพื้้�นที่่�ที่่�ใช้้ไปของชั้้�นวาง

ชั้้�น

วางที่่�

พื้้�นที่่�จััดเก็็บทั้้�งชั้้�นวาง 

(ลููกบาศก์เมตร)

ก่่อนปรัับปรุุง

(ลููกบาศก์เมตร)

หลัังปรัับปรุุง

(ลููกบาศก์เมตร)

ผลต่าง

(ลููกบาศก์เมตร)

คิิดเป็็น

ร้้อยละ

1 7.05 4.45 2.40 2.05 46.07

	จ ากตารางแสดงการเปรีียบเทีียบจะเห็็นได้้ว่่า หลัังปรัับปรุุงมีีการใช้้พื้้�นที่่�จััดเก็็บบรรจุุภััณฑ์์ Tray 

ลดน้้อยลง คิิดเป็็นร้้อยละ 46.07 ใช้้พื้้�นที่่�น้้อยลงแต่่มีีประสิิทธิิภาพในการจััดเก็็บมากขึ้้�นสามารถจััดเก็็บ 

บรรจุุภััณฑ์์ Tray สำำ�หรัับชั้้�นวางที่่�ศึึกษาได้้ครบทุกรายชื่่�อผู้้�ผลิิต

		  4.2.3 ผลลััพธ์ด้้านวิิธีีปฏิิบััติิงาน (Work Instruction)

			จ   ากการนำำ�หลัักการเขีียนคู่่�มือ (Work Instruction) มาออกแบบเป็็นคู่่�มือการแพ็็ค 

Tray ที่่�ผ่่านการตรวจสอบจากหััวหน้้าสายการผลิิตสู่่�การใช้้จริิงในกระบวนการจััดเก็็บบรรจุุภััณฑ์์ Tray 

คงเหลืือนั้้�นเห็็นได้้ว่่า Tray ทุุกแพ็็คมีีรููปแบบเดีียวกััน และระบุุข้้อมููลในสติิกเกอร์์ลาเบลได้้อย่่างถููกต้้อง 

ชััดเจนพนักงานสามารถหา Tray ที่่�ต้้องการใช้้ได้้ง่่ายและรวดเร็็วขึ้้�น จากการแพ็็ค Tray ที่่�ถููกต้้อง

	 4.3 ปรัับใช้้คู่่�มือการแพ็็คบรรจุุภััณฑ์์ Tray

		  หลัังจากการปรัับปรุุงชั้้�นวางบรรจุุภััณฑ์์ Tray ด้้วยแนวคิด ABC Analysis และการควบคุม 

ด้้วยการมองเห็็น (Visual Control) เรีียบร้้อยแล้้ว ผู้้� ศึึกษาจึึงนำำ�คู่่�มื ือ Work Instruction (WI) 

มาปรัับใช้้โดยออกแบบ ให้้วิิธีีการปฏิิบััติิมีีรายละเอีียด ดัังนี้้�

		  1) สวมถุุงมืือยางทั้้�งสองข้้าง

		  2) รวม Tray เป็็นกอง ไม่่เกิิน 25 ชิ้้�น หากเหลืือน้้อยกว่่า 25 ชิ้้�น ให้้แพ็็คตามจำำ�นวนที่่�เหลืือ

		  3) ใช้้สายรััด Tray รััดทั้้�งด้้านบนและล่่าง (กรณีีใช้้ยางรััดด้้านละ 2 เส้้น) พร้อมทั้้�งจััดเรีียง 

ไม่่ให้้ยางซ้้อนกััน

		  4) ห่่อด้้วยถุุงสีีชมพูู พัับหัว-ท้้าย ให้้เรีียบร้อยและเป็็นระเบีียบ 

		  5) ใช้้เทป ESD ติิดทั้้�งสองด้้าน หััว-ท้้าย ให้้เรีียบร้อยทุุกครั้้�ง

		  6) เข้้าระบบที่่�คอมส่่วนกลางแล้้วเลืือกเมนูู “Generate Packing Tray Label” เพื่่�อสั่่�งพิิมพ์์ 

Label โดยสามารถเลืือกได้้ 3 วิิธีี ดัังนี้้�

	     		  1. By Bom -> สแกน barcode จาก BOM 

	      		  2. By Part No. -> กรอก MCHP Part No.

	      		  3. By Pkg Type -> กรอกรายละเอีียดข้้อมููลด้วยตนเอง
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		  7) ติิด Label ที่่�แพ็็คพร้อมตรวจสอบความเรีียบร้อยอีีกครั้้�งก่่อนนำำ�เก็็บ

		  หลัังจากพนักงานปรัับใช้้คู่่�มือการแพ็็ค Tray (Work Instruction) รููปแบบของการแพ็็ค 

และสติิกเกอร์์ลาเบลจึงเป็็นแบบเดีียวกันทั้้�งชั้้�น นอกจากการวางที่่�เป็็นระเบีียบเรีียบร้อยยัังสามารถมองเห็็น 

รายละเอีียดได้้ชััดเจนจากสติิกเกอร์์ลาเบล

5. สรุุปผลและอภิิปราย

	 5.1 สรุปผลการศึึกษา

		จ  ากการรวบรวมข้้อมููลการจััดเก็็บบรรจุุภััณฑ์์ของแผนกสแกน นำำ�มาวิิเคราะห์์ปััญหา 

เพื่่�อหาสาเหตุุด้้วยการระดมสมองและแผนผัังก้้างปลา สรุปได้้ว่่า สาเหตุุที่่�ทำำ�ให้้พนักงานใช้้เวลานานในการ

หาบรรจุุภััณฑ์์ Tray นั้้�นมีีปััจจัยจาก คน วิิธีีการ วััตถุดิิบ และสภาพแวดล้้อม จากปััญหาการใช้้เวลาค้้นหา

บรรจุุภััณฑ์์ Tray ต่่อชิ้้�นนานมากกว่่า 2 นาทีี ผู้้�ศึึกษาจึึงได้้ออกแบบการวิิเคราะห์์หาสาเหตุุของการใช้้เวลานาน 

โดยแผนผัังการวางบรรจุุภััณฑ์์ด้้วยทฤษฎีีการจััดเรีียงคลัังสิินค้้า (ABC Analysis) ทฤษฎีีการควบคุุม 

ด้้วยการมองเห็็น (Visual Control) และจััดทำำ�คู่่�มือการปฏิิบััติิงาน (Work Instruction) เพื่่�อปรัับปรุุงแก้้ไข 

โดยสรุปผลการดำำ�เนิินงานได้้ 3 ด้้าน ดัังนี้้�

		  5.1.1 ผลลััพธ์์ด้้านเวลา หลัังการปรัับปรุุงพบว่่า ใช้้เวลาในการหาบรรจุุภััณฑ์์ Tray  

ลดน้้อยลง จากเดิิมใช้้เวลา 194 วิินาทีี หลัังการปรัับปรุุงใช้้เวลาเพีียง 46.50 วิินาทีี ใช้้เวลาลดลงอยู่่�ที่่� 147.50 

วิินาทีีหรืือคิิดเป็็นร้้อยละ 76.03

		  5.1.2 ผลลััพธ์์ด้้านพื้้�นที่่� หลัังการปรัับปรุุงพบว่่า มีีการใช้้พื้้�นที่่�จััดเก็็บบรรจุุภััณฑ์์ Tray  

ลดลงจากเดิิมก่่อนปรัับปรุุงใช้้ปริิมาตรพื้้�นที่่�จััดเก็็บ 4.45 ลููกบาศก์เมตร หลัังการปรัับปรุุงใช้้ปริิมาตรพื้้�นที่่�

จััดเก็็บเพีียง 2.40 ลููกบาศก์เมตร ใช้้ปริิมาตรพื้้�นที่่�ลดลงไป 2.05 ลููกบาศก์เมตรหรืือคิิดเป็็นร้้อยละ 46.07

		  5.1.3 ผลลััพธ์ด้้านคู่่�มือการปฏิิบััติิงาน (Work Instruction) หลัังจากการนำำ�คู่่�มือการแพ็็ค 

Tray มาปรัับใช้้ร่่วมกัับการจััดเก็็บบรรจุุภััณฑ์์แล้้ว พบว่า การหาบรรจุุภััณฑ์์ Tray ง่่ายและรวดเร็็วขึ้้�นรวมถึึง 

ความเป็็นระเบีียบของแบบฟอร์์มสติิกเกอร์์ลาเบล สัังเกตรายละเอีียดข้้อมููลบรรจุุภััณฑ์์ได้้ง่่ายขึ้้ �น 

และมีีมาตรฐาน ที่่�ชััดเจน

	 5.2 อภิิปรายผล 

		ปั  ญหาที่่�พบจากการศึึกษาการปรัับปรุุงการจััดเก็็บบรรจุุภััณฑ์์ในระหว่่างกระบวนการผลิิต 

นั้้�น มาจากสาเหตุุการใช้้เวลานานในการหา Tray ซึ่่�งมีีปััจจััยหลััก สี่่�ปััจจััย คืือ คน วิิธีีการ วััตถุุดิิบ 

และสภาพแวดล้้อม จึึงทำำ�ให้้ผู้้�ศึึกษาได้้ออกแบบประยุุกต์์ใช้้เครื่่�องมืือและทฤษฎีีต่่าง ๆ มาปรัับปรุุงแก้้ไข 

โดยอภิิปรายผลเป็็น 3 ด้้าน มีีรายละเอีียด ดัังนี้้�
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		  5.2.1 ด้้านเวลา จากการรวบรวมข้้อมููลการจััดเก็็บบรรจุุภััณฑ์์ของแผนกสแกน นำำ�มา 

วิิเคราะห์์ปััญหาเพื่่�อหาสาเหตุุด้้วยการระดมสมองและแผนผัังก้้างปลา สรุุปได้้ว่่าสาเหตุุที่่�ทำำ�ให้้พนัักงาน 

ใช้้เวลานานในการหาบรรจุุภััณฑ์์ Tray นั้้ �นมีีปััจจััยจาก คน วิิธีีการ วััตถุุดิิบ และสภาพแวดล้้อม 

จากปััญหาการใช้้เวลาหาบรรจุุภััณฑ์์ Tray ต่่อชิ้้�นนานมากกว่่า 2 นาทีี ผู้้�ศึึกษาจึึงได้้ออกแบบการวิิเคราะห์์ 

หาสาเหตุุของการใช้้เวลานานโดยใช้้แผนผัังการวางบรรจุุภััณฑ์์ ด้้วยทฤษฎีีการจััดเรีียงคลัังสิินค้้า (ABC 

Analysis) มาใช้้ออกแบบการจััดเก็็บในลัักษณะการแบ่่งให้้มีีครบทุุกประเภทที่่�ใช้้บ่่อย 3 ประเภท 

และมีีครบทั้้�ง 10 รายชื่่�อผู้้�ผลิิต เช่่น BGA อยู่่�ชั้้�นที่่� 1 TQFP อยู่่�ชั้้�นที่่� 2 และ QFN อยู่่�ชั้้�นที่่� 3 แต่่ละชั้้�น 

สามารถจััดเก็็บบรรจุุภััณฑ์์ Tray ได้้ครบทุกชื่่�อผู้้�ผลิิต คืือ S1,S2,S3,S4,S5, S6,S7,S8,S9,S10 แล้้วออกแบบ 

ป้้ายแสดงตำำ�แหน่่งตามแนวคิดการควบคุมด้้วยการมองเห็็น (Visual Control) โดยจััดทำำ�ป้ายแสดงรายชื่่�อ

ผู้้�ผลิิตและประเภทบรรจุุภััณฑ์์ของวงจรรวม (Packaging Types IC) ทั้้�งชั้้�นวาง หลัังการปรัับปรุุง พบว่า 

ใช้้เวลาในการหาบรรจุุภััณฑ์์ Tray ลดน้้อยลง ซึ่่�งสอดคล้องกัับงานวิิจััยของนิิตยา พููลผล [5] ได้้ออกแบบ 

การจััดเรีียงสิินค้้าใหม่่โดยแบ่่งตามประเภทของตราสิินค้้าโดยใช้้การประยุุกต์์ใช้้ทฤษฎีี ABC analysis  

และการจััดทำำ�ป้้ายวางที่่�ชั้้�นวางสิินค้้า จััดทำำ�โซนสิินค้้าโดยมีีป้้ายแสดงตราสิินค้้าตามช่่องที่่�วางสิินค้้า 

โดยนำำ�ทฤษฎีีการควบคุุมด้้วยการมองเห็็น (Visual Control) เข้้ามาปรัับใช้้ให้้เหมาะสมกัับคลัังสิินค้้า 

ที่่�ผู้้�วิิจััยได้้ทดลอง เพื่่�อเปรีียบเทีียบจำำ�นวนสิินค้้าที่่�หยิิบสิินค้้าผิิดทั้้�งแบบชนิดกระสอบ และชนิดแบบกล่่อง 

ผลการวิิจััยพบว่า สามารถช่่วยลดการหยิิบผิดของสิินค้้าและสามารถลดระยะเวลาจากการเข้้าไปหยิิบสิินค้้า 

ได้้ ทำำ�ให้้ใช้้เวลาในการเข้้าไปหยิิบสิินค้้าลดลง

		  5.2.2 ด้้านพื้้�นที่่� จากการปรัับปรุุงดัังกล่่าวโดยมีีการนำำ�ทฤษฎีีการจััดเรีียงคลัังสิินค้้า 

(ABC Analysis) หลัังการปรัับปรุุงพบว่า มีีการใช้้ปริิมาตรพื้้�นที่่�จััดเก็็บบรรจุุภััณฑ์์ Tray ลดลงและยัังสามารถ 

จััดเก็็บในลัักษณะการแบ่่งให้้มีีครบทุกประเภทที่่�ใช้้บ่่อย 3 ประเภท ได้้แก่่ BGA อยู่่�ชั้้�นที่่� 1 TQFP อยู่่�ชั้้�น 

ที่่� 2 และ QFN อยู่่�ชั้้�นที่่� 3 และกำำ�หนดให้้แต่่ละชั้้�นสามารถจััดเก็็บได้้ครบทั้้�ง 10 รายชื่่�อผู้้�ผลิิต ซึ่่�งสอดคล้องกัับ

งานวิิจััยของภััสฐนัันท์์ ชาติิมนตรีี [4] ได้้จััดกลุ่่�มสิินค้้าโดยใช้้เทคนิิค ABC Analysis พบว่่า มีีพื้้�นที่่� 

ในการจััดเก็็บเพิ่่�มขึ้้�นและทำำ�ให้้สามารถจััดวางสิินค้้าตามความถี่่�ในการเคลื่่�อนย้้ายได้้ นอกจากนี้้�ได้้เสนอ 

การทำำ�ป้้ายบ่่งชี้้�ระบุุชื่่�อแถวที่่�จััดวาง รวมถึึงบอร์์ดแสดงรายละเอีียดเกี่่�ยวกัับสิินค้้าในแต่่ละแถวเพื่่�อให้้ 

ง่่ายต่่อการค้้นหาและการตรวจสอบจำำ�นวนของสิินค้้าให้้มีีความถููกต้้องแม่่นยำำ�ได้้อีีกด้้วย

		  5.2.3 ด้้านคู่่�มืือการปฏิิบััติิงาน ผู้้�ศึึกษาได้้จััดทำำ� Work Instruction ขึ้้�นมาเพื่่�อเป็็น 

แนวทางการปฏิิบััติิที่่�เป็็นไปในทางเดีียวกัันและมีีมาตรฐานชััดเจนสำำ�หรัับการแพ็็ค Tray อีีกทั้้�งยัังมีีคู่่�มืือ 

ไว้้เพื่่ �อให้้พนัักงานได้้ทบทวนและศึึกษาขั้้ �นตอนการปฏิิบััติิที่่ �ถู ูกต้้อง ซึ่่ �งสอดคล้้องกัับงานวิิจััย 

ของณััฐพงศ์์ เต็็งทอง [7] ในส่่วนของขั้้�นตอนการดำำ�เนิินงานด้้านวิิธีีการทำำ�งานได้้มีีการจััดทำำ� Work  

instruction เพื่่�อกำำ�หนดเป็็นแนวทางในการทวนสอบการจััดเก็็บซึ่่�งเป็็นหนึ่่�งในวิิธีีการปรัับปรุุงแก้้ไข 



64

                                                      ปีีท่ี่� 2 ฉบัับท่ี่� 1 มกราคม - มิิถุุนายน 2566

บทความวิิจััย 

จึึงสามารถลดระยะเวลาในการเบิิกจ่่ายวััสดุุอุ ุปกรณ์์ลงได้้ และยัังสอดคล้้องกัับงานวิิจั ัยของ 

อรณิิชา บุุตรพรหม [8] ที่่�ได้้ควบคุมการทำำ�งานโดยการปรัับปรุุงคู่่�มือการปฏิิบััติิงาน (Work Instruction) 

ซึ่่�งได้้ลดต้้นทุุนการดำำ�เนิินงาน และสามารถทำำ�ให้้ พนัักงานทำำ�งานอย่่างมีีประสิิทธิิภาพและประสิิทธิิผล 

ต่่อไป

6. เอกสารอ้้างอิิง

[1] ณรงค์์ศัักดิ์์� อภิิรััชนากุุล และคณะ (2557) การปรัับปรุุงประสิิทธิิภาพ การทำำ�งานในกระบวนการฉีีด	
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การศึึกษาผลิิตภััณฑ์์ผงโรยข้้าวปลาทููเสริิมใยอาหารด้้วยผัักใบเขีียว

THE STUDY OF MACKEREL (RASTRELLIGER) RICE POWDER SUPPLEMENTED

WITH GREEN LEAFY VEGETABLES.

	 ฟารีีดา ฮาแว¹  นุุรอาสิิกิิน มะแซสะอิิ²  

		  Fareeda Hawae¹  Nur-asikin Masaesa-i²  

บทคัดย่่อ  

	 งานวิิจััยนี้้�มีีวััตถุประสงค์์เพื่่�อศึึกษาชนิดและปริิมาณของผัักใบเขีียวที่่�เหมาะสมในการทำำ�ผลิิตภัณฑ์์

ผงโรยข้้าวปลาทูู โดยศึึกษาชนิดของผัักใบเขีียว ได้้แก่่ ใบตำำ�ลึง ใบบััวบก และใบขลู่่� และปริิมาณผัักใบเขีียว 

ที่่�เติิมในผลิิตภััณฑ์์ผงโรยข้้าวปลาทููที่่� 1% และ 2% โดยวิิเคราะห์์ปริิมาณความชื้้�น และการทดสอบ 

ทางประสาทสััมผััสต่อผลิิตภัณฑ์์ผงโรยข้้าวปลาทููเสริมใยอาหารด้้วยผัักใบเขีียว พบว่า ผลิิตภัณฑ์์ผงโรยข้้าว

ปลาทููเสริิมใบขลู่่�ที่่�ปริิมาณ 1% มีีปริิมาณความชื้้�นสููงสุุดเท่่ากัับร้้อยละ 9.76 และผลิิตภััณฑ์์ผงโรยข้้าว 

ปลาทููเสริมใบบััวบกที่่�ปริิมาณ 2% มีีปริิมาณความชื้้�นต่ำำ��สุดเท่่ากัับร้อยละ 7.94 ขณะที่่�คะแนนการยอมรัับ

ทางด้้านประสาทสััมผััสของผู้้�บริ ิโภคผลิิตภััณฑ์์ผงโรยข้้าวปลาทููเสริิมใยอาหารด้้วยผัักใบเขีียว 

มีีความแตกต่่างกัันอย่่างมีีนััยสำำ�คััญทางสถิิติิ (p≤0.05) เมื่่�อพิิจารณาจากระดัับคะแนนการยอมรัับ 

ของผู้้�บริโภคต่อผลิิตภัณฑ์์ผงโรยข้้าวปลาทููเสริมใยอาหารด้้วยผัักใบเขีียว พบว่า คะแนนความชอบโดยรวม

ของผลิิตภัณฑ์์ผงโรยข้้าวปลาทููเสริมใบบััวบกที่่� 1% มีีคะแนนสููงสุุดเท่่ากัับ 6.67 รองลงมาเป็็นผลิิตภัณฑ์์ 

ที่่�เสริมใบบััวบก 2% มีีคะแนนความชอบโดยรวมเท่่ากัับ 5.93 ตามลำำ�ดับ ดัังนั้้�นผลิิตภัณฑ์์ผงโรยข้้าวปลาทูู

เสริิมใยอาหารด้้วยผัักใบเขีียวจึึงเป็็นผลิิตภััณฑ์์ที่่�เป็็นทางเลืือกหนึ่่�งของผู้้�บริิโภคที่่�ต้้องการรัับประทาน 

อาหารที่่�มีีการเพิ่่�มคุุณค่่าทางด้้านโภชนาการ สะดวกในการรัับประทาน และเป็็นแนวทางให้้ผู้้� ผลิิต 

ได้้ผลิิตผลิิตภัณฑ์์ที่่�มีีความหลากหลายมากยิ่่�งขึ้้�น

คำำ�สำำ�คัญ : ผงโรยข้้าว ปลาทูู ผัักใบเขีียว

1,2 สัังกััดสถาบัันการอาชีีวศึึกษาภาคใต้้ 3
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บทความวิิจััย 

Abstract

	 The objectives of this study were to study the type and amount of green leafy 

vegetables for adding to mackerel rice powder products. Green leafy vegetables were 

gourd leaves, Centella asiatica and Kluea leaves. The amount of green leafy vegetables 

was added at 1% and 2%. Moisture content and sensory test of the mackerel rice powder 

supplemented with green leafy vegetables were investigated. The highest moisture content 

(9.76%) was mackerel rice powder supplemented with 1% of Kluea leaves and the  

mackerel rice powder supplemented with 2% of Centella asiatica was lowest moisture 

content (7.94%). While the sensory acceptance scores of the mackerel rice powder  

supplemented with green leafy vegetables significantly different (p≤0.05). To considered 

the consumer acceptance score for mackerel rice powder supplemented with green leafy 

vegetables, the overall acceptability highest score of mackerel rice powder  

supplemented with 1% of Centella asiatica was 6.67. Next, the overall acceptability  

highest score of mackerel rice powder supplemented with 2% of Centella asiatica was 

5.93. Then mackerel (Rastrelliger brachysoma) rice powder supplemented with green leafy 

vegetables was alternative product for consumer who want to consume nutritional  

added food. Moreover, this product was a guide for manufacturers to produce more diverse 

products.

Keywords : Furikake, Mackerel, Green leafy vegetable 

1. บทนำำ�

	 ผงโรยข้้าว หรืือ ฟููริิคาเกะ (Furikake) เป็็นเครื่่�องปรุุงรสแบบแห้้งของญี่่�ปุ่่�น ใช้้โรยบนข้้าวสุก [1] 

โดยมีีส่่วนผสมหลัักเป็็นเนื้้�อปลา และมีีส่่วนผสมอื่่�น ๆ ที่่�ใช้้ในการปรุุงรส เช่่น เกลืือ ซอสปรุุงรส 

ซอสหอยนางรม งาขาวและงาดำำ� เป็็นต้้น ปััจจุุบัันผลิิตภัณฑ์์ผงโรยข้้าวหรืือผลิิตภัณฑ์์ผงปรุุงโรยหน้้าได้้รัับ

ความนิิยมในการบริโภคอาหาร เนื่่�องจากได้้รัับวัฒนธรรมจากต่่างประเทศ โดยส่่วนผสมหลัักที่่�มีีการใช้้เนื้้�อ

ปลา [2] จะใช้้เนื้้�อปลาที่่�มาจากแหล่่งท้้องถิ่่�นนั้้�น ๆ  เช่่น ประเทศญี่่�ปุ่่�นจะใช้้เนื้้�อปลาจากปลาแซลม่อน ซาบะ 

เป็็นต้้น ปลาทูู เป็็นปลาชนิดหนึ่่�งที่่�ผู้้�คนนิิยมบริโภคและหาได้้ง่่ายในท้้องถิ่่�น จัังหวััดปััตตานีี

	 ปลาทูู เป็็นสกุลปลาทะเลสกุลหนึ่่�งในวงศ์์ปลาอิินทรีี (Scombridae) ซึ่่�งเป็็นวงศ์์เดีียวกับปลาอิินทรีี 

ปลาโอ และปลาทููน่่า โดยทั่่�วไปลัักษณะของปลาทููมีีลำำ�ตัวแป้้นยาวเพรียว ตาโต ปากกว้้าง จะงอยปากจะแหลม 
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มีีความยาวประมาณ 14-20 เซนติิเมตร [3] นอกจากผงโรยข้้าวมีเนื้้�อปลาที่่�เป็็นส่่วนผสมหลัักแล้้ว มีีการ 

ใช้้เครื่่�องปรุุงในการปรุุงแต่่งกลิ่่�น และรสชาติิ อีีกทั้้�งยัังมีีการเสริมวััตถุดิิบอื่่�น ๆ  เพื่่�อช่่วยเพ่ิ่�มความหลากหลาย 

ของคุุณค่่าโภชนาการของผงโรยข้้าวมากขึ้้ �น การเสริิมใยอาหารหรืือผัักใบเขีียวถืือเป็็นวิิธี ีหนึ่่ �ง 

ที่่�สามารถเพิ่่�มคุุณประโยชน์์ได้้ เนื่่�องจากผัักใบเขีียวมีีประโยชน์์ต่่อร่่างกาย ที่่�อุุดมไปด้้วยสารอาหาร  

วิิตามิินและแร่่ธาตุุที่่�ช่่วยเสริมสร้างภููมิิต้้านทานของร่่างกาย ตััวอย่่างผัักใบเขีียว เช่่น ตำำ�ลึง ใบบััวบก ผัักหวาน 

ใบขลู่่� เป็็นต้้น [4]

	จ ากที่่�กล่่าวมาข้้างต้้นจึึงเห็็นแนวทางการพััฒนาผลิิตภัณฑ์์ผงโรยข้้าวจากปลาทูู โดยมีีการเสริมใย 

อาหารจากผัักใบเขีียว เพื่่�อให้้ผลิิตภััณฑ์์มีีคุุณค่่าทางโภชนาการมากขึ้้�น โดยวััตถุุประสงค์์ของงานวิิจััย  

คืือ เพื่่�อศึึกษาชนิดและปริิมาณของผัักใบเขีียวที่่�เหมาะสมในการเติิมในผลิิตภัณฑ์์ผงโรยข้้าวปลาทูู

2. แนวคิิดทฤษฎีีท่ี่�เกี่่�ยวข้้อง

	 อรอนงค์์ ศรีีพวาทกุุลและคณะ [5] ศึึกษากระบวนการอบแห้้งสาหร่่ายพวงองุ่่�นที่่�เหลืือจาก 

การตััดแต่่งและศึึกษาปริิมาณสาหร่่ายพวงองุ่่�นที่่�เหมาะสมในการทำำ�ผงโรยข้้าวปลา โดยศึึกษาการอบแห้้ง 

สาหร่่ายด้้วยวิิธีีการตากแดดและวิิธีีอบลมร้้อนที่่�อุุณหภููมิิ 3 ระดัับ คืือ 50, 60 และ 70 องศาเซลเซีียส พบว่า 

สาหร่่ายพวงองุ่่�นอบแห้้งมีีค่่าความชื้้�นอยู่่�ในช่่วงร้้อยละ 12.03 - 12.31 ความเค็็มอยู่่�ในช่่วง 62-63 ppt 

และค่่า aw อยู่่�ในช่่วง 0.50-0.53 ซึ่่�งไม่่ต่่างกัันอย่่างมีีนััยสำำ�คััญ (p>0.05) สาหร่่ายพวงองุ่่�นที่่�ตากแดด 

มีีสีีเขีียวซีดและบางส่่วนมีีสีีขาว แต่่การใช้้ตู้้�อบลมร้้อนที่่�อุุณหภููมิิทั้้�ง 3 ระดัับ สาหร่่ายมีีลัักษณะที่่�ไม่่แตกต่่างกััน 

โดยสาหร่่ายอบแห้้งมีีสีีเขีียวเข้้ม มีีกลิ่่�นของสาหร่่ายและรสชาติิเค็็ม ดัังนั้้�นจึึงเลืือกการอบแห้้งที่่� 70  

องศาเซลเซีียสเพราะใช้้เวลาน้้อยที่่�สุุด การศึึกษาการใช้้สาหร่่ายพวงองุ่่�นอบแห้้งในผงโรยข้้าวปลาที่่�ระดัับ 

ร้้อยละ 2, 3 และ 4 โดยน้ำำ��หนัักของสููตรพื้้�นฐาน พบว่่า ปริิมาณการใช้้สาหร่่ายพวงองุ่่�นมีีผลต่่อการ 

ประเมิินคุุณภาพทางประสาทสััมผัสัของผงโรยข้้าวด้้านรสชาติิและความชอบโดยรวม (p>0.05) สาหร่่าย 

พวงองุ่่�นร้้อยละ 3 ผู้้�บริิโภคให้ค้ะแนนการยอมรับัมากที่่�สุุด สููตรผงโรยข้้าวปลาที่่�พััฒนาได้ม้ีีส่่วนผสมจาก 

ปลานวลจันทร์์ทะเลหยอง 34 กรััม หอมเจีียว 14 กรััม กระเทีียมเจีียว 14 กรััม งาขาว 14 กรััม งาดำำ�  

7 กรััม ซอสปรุุงรส 7 กรััม ซีีอิ๊๊�วขาว 6 กรััม น้ำำ��ตาลทราย 3 กรััมผงปรุุงรส 1 กรััมและสาหร่่ายพวงองุ่่�นอบแห้้ง 

3 กรััม มีีคะแนนความชอบโดยรวม 8.09 ในระดัับชอบมากถึึงชอบมากที่่�สุุด มีีค่่าความสว่าง ( L*) ค่่าสีีแดง 

(a*) และค่่าสีีเหลืือง (b*) เท่่ากัับ 45.49 5.26 และ 23.09 ตามลำำ�ดับ ค่่าปริิมาณน้ำำ��อิสระ (aw) เท่่ากัับ 

0.34 สาหร่่ายพวงองุ่่�  นอบแห้้งจะช่่วยเพิ่่ �มรสชาติิและกลิ่่ �นรสของสาหร่่ายให้้กั ับผงโรยข้้าว 

แต่่ถ้้าใช้้ในปริิมาณที่่�มากจะทำำ�ให้้ผงโรยข้้าวมีรสชาติิเค็็มมากเกิินไป
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3.วิิธีีดำำ�เนิินการวิิจััย

	 1. ศึึกษาชนิดและปริิมาณของผัักใบเขีียวที่่�เหมาะสมในการเติิมในผลิิตภัณฑ์์ผงโรยข้้าวปลาทูู

		  การเตรียมเนื้้�อปลาทูู โดยนำำ�ปลาทูู (Rastrelliger brachysoma) ที่่�ซื้้�อจากตลาดสะพานปลา 

อำำ�เภอเมืือง จัังหวััดปััตตานีี มาควักไส้้แล้้วทำำ�ความสะอาดด้้วยล้้างน้ำำ��เปล่่า จากนั้้�นนำำ�ไปต้้มให้้สุุกที่่�อุุณหภููมิิ 

95-100 องศาเซลเซีียส เป็็นเวลา 10 นาทีี รอให้้เย็็นเป็็นเวลา 15 นาทีี แล้้วแกะเอาเฉพาะเนื้้�อปลานำำ�ส่วน

ของเนื้้�อปลาที่่�ได้้มาคั่่�วที่่�อุุณหภููมิิ 60 องศาเซลเซีียส จนแห้้ง

	 2. การเตรียมผลิิตภัณฑ์์ผงโรยข้้าวปลาทููเสริมใยอาหารด้้วยผัักใบเขีียว ทำำ�การผสมส่่วนผสมทั้้�งหมด 

ในอ่่างผสมสููตรละ 1 กิิโลกรััม ทำำ�การทดลองสููตรละ 3 ซ้ำำ�� ผลิิตภััณฑ์์ผงโรยข้้าวปลาทููเสริิมใยอาหาร 

ด้้วยผัักใบเขีียวดังแสดงในตารางที่่� 1

ตารางท่ี่� 1 ส่่วนผสมผลิิตภัณฑ์์ผงโรยข้้าวปลาทููเสริมใยอาหารด้้วยผัักใบเขีียว

ส่่วนผสม
ปริิมาณของส่่วนผสม (กรััม)

สููตร 1 สููตร 2 สููตร 3 สููตร 4 สููตร 5 สููตร 6

ปลาทูู 375 375 375 375 375 375

งาดำำ� 2 2 2 2 2 2

งาขาว 3 3 3 3 3 3

น้ำำ��ตาลทราย 10 10 10 10 10 10

เกลืือ 1.5 1.5 1.5 1.5 1.5 1.5

ซอสปรุุงรส 5.5 5.5 5.5 5.5 5.5 5.5

ซอสหอยนางรม 2 2 2 2 2 2

แครอท 3 3 3 3 3 3

ใบบััวบก 1 2 - - - -

ใบขลู่่� - - 1 2 - -

ใบตำำ�ลึง - - - - 1 2

	 วิิเคราะห์์ปริิมาณความชื้้�น (AOAC, 1995) โดยใช้้ตู้้�อบลมร้้อน และทดสอบคุุณค่่าทางประสาท 

สััมผััสต่่อคะแนนการยอมรัับของผู้้�บริิโภคในผลิิตภััณฑ์์ผงโรยข้้าวปลาทููเสริิมใยอาหารด้้วยผัักใบเขีียว  

ด้้วยวิิธีีการประเมิินแบบแสดงระดัับความชอบ 7 ระดัับ หรืือ 7 point hedonic scale ประเมิินคุุณลัักษณะ 

ปรากฏลัักษณะเนื้้�อสััมผััส ทางด้้านสีี กลิ่่�น รสชาติิ และความชอบรวม โดยใช้้ผู้้�ทดสอบชิม จำำ�นวน 30 คน 

วางแผนกการทดลองแบบสุ่่�มในบล็อกสมบููรณ์์ (Randomized Completely Block Design: RCBD) 
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และนำำ�ข้อมููลที่่�ได้้มาวิิเคราะห์์ผลทางสถิติิโดยหาค่่าเฉลี่่�ยและส่่วนเบี่่�ยงเบนมาตรฐาน (Standard Deviation, 

SD) จากนั้้�นวิิเคราะห์์ความแปรปรวนและเปรีียบเทีียบค่่าเฉลี่่�ยแต่่ละชุุดการทดลองโดยใช้้ Duncan’s 

Multiple-Range Test (DMRT) ด้้วยโปรแกรมสำำ�เร็็จรูป (SPSS) ที่่�ระดัับความเชื่่�อมั่่�นร้้อยละ 95

4. ผลการวิิจััย

	 ผลการทดสอบปริิมาณความชื้้�นในผลิิตภัณฑ์์ผงโรยข้้าวปลาทููเสริมใยอาหารด้้วยผัักใบเขีียว ได้้แก่่ 

ใบตำำ�ลึง ใบบััวบก และใบขลู่่� ที่่�ปริิมาณ 1% และ 2% ดัังตารางที่่� 2 พบว่า ผลิิตภัณฑ์์ผงโรยข้้าวปลาทููเสริม 

ใบขลู่่�ที่่�ปริิมาณ 1% มีีปริิมาณความชื้้�นสููงสุุดเท่่ากัับร้้อยละ 9.76 โดยน้ำำ��หนััก รองลงมาคืือ ผลิิตภััณฑ์์ 

ผงโรยข้้าวปลาทููเสริมใบขลู่่�ที่่�ปริิมาณ 2% มีีปริิมาณความชื้้�นสููงสุุดเท่่ากัับร้อยละ 9.05 โดยน้ำำ��หนััก และ 

ผลิิตภััณฑ์์ผงโรยข้้าวปลาทููเสริิมใบบััวบกที่่�ปริิมาณ 2% มีีปริิมาณความชื้้�นต่ำำ��สุุดเท่่ากัับร้้อยละ 7.94 

โดยน้ำำ��หนััก

ตารางท่ี่� 2 ปริิมาณความชื้้�นในผลิิตภัณฑ์์ผงโรยข้้าวปลาทููเสริมใยอาหารด้้วยผัักใบเขีียว (ร้้อยละโดยน้ำำ��หนััก)

ชุุดการทดลอง ปริิมาณ 1 % ปริิมาณ 2 %

ใบตำำ�ลึง 8.43±0.51 8.01±0.87

ใบบััวบก 8.64±0.20 7.94±0.60

ใบขลู่่� 9.76±0.92 9.05±0.15

	จ ากผลการทดสอบคุณค่่าทางประสาทสััมผััสโดยเปรีียบเทีียบชนิดผัักใบเขีียวที่่�เหมาะสมต่่อระดัับ

คะแนนการยอมรัับของผู้้�บริโภคต่อผลิิตภัณฑ์์ผงโรยข้้าวปลาทููเสริมใยอาหารด้้วยผัักใบเขีียว 6 ชุุดการทดลอง 

ได้้แก่่ ใบบััวบก 1 % ใบบััวบก 2 % ใบตำำ�ลึง 1 % ใบตำำ�ลึง 2 % และใบขลู่่� 1 % ใบขลู่่� 2 % โดยประเมิิน 

ด้้าน คุุณลัักษณะปรากฏ ลัักษณะเนื้้�อสััมผััส ทางด้้านสีี กลิ่่�น รสชาติิ และความชอบรวม ผลจากการทดลอง 

พบว่า ผลิิตภัณฑ์์ผงโรยข้้าวปลาทููเสริมใยอาหารด้้วยผัักใบเขีียวชนิดต่่างกััน มีีคะแนนความชอบโดยรวมต่่างกััน 

อย่่างมีีนััยสำำ�คััญทางสถิิติิ (p≤0.05) โดยผลิิตภััณฑ์์ผงโรยข้้าวปลาทููเสริิมใบบััวบกปริิมาณ 1% มีีคะแนน 

ความชอบโดยรวมสููงสุุดเท่่ากัับ 6.67 และผลิิตภััณฑ์์ผงโรยข้้าวปลาทููเสริิมใบขลู่่�ปริิมาณ 2% มีีคะแนน 

ความชอบโดยรวมต่ำำ��สุดเท่่ากัับ 2.60 ปรากฏดังตารางที่่� 3
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ตารางท่ี่� 3 ระดัับคะแนนการยอมรัับทางประสาทสััมผััส

ชุุดการทดลอง

คะแนนการยอมรัับทางด้้านประสาทสััมผััส (คะแนน)

ลัักษณะ 

ปรากฎ

ลัักษณะ 

เนื้้�อสััมผััส สีี กลิ่่�น รสชาติิ ความชอบรวม

ใบบััวบก 1% 6.50±0.73a 6.27±1.01a 5.67±1.03a 5.97±1.22a 5.67±1.09a 6.67±0.61a

ใบบััวบก 2% 5.83±1.09b 5.60±0.81ab 5.33±1.21a 5.47±1.07ab 5.27±1.01a 5.93±0.78b

ใบขลู่่� 1% 4.43±1.88d 4.73±1.61cd 4.03±1.65b 2.80±1.32c 2.80±1.27b 3.17±1.14c

ใบขลู่่� 2% 4.47±1.62cd 4.37±1.77c 3.97±1.75b 2.63±1.75c 2.70±1.29b 2.60±1.07d

ใบตำำ�ลึง 1% 5.77±1.04b 5.83±0.95ab 5.33±1.06a 5.33±1.18ab 5.23±0.97a 5.47±0.97b

ใบตำำ�ลึง 2% 5.33±0.96bc 5.20±1.30bc 5.27±1.36a 5.10±1.40b 5.53±1.20a 4.90±0.80c

a-d แตกต่่างกัันอย่่างมีีนััยสำำ�คัญ (p≤0.05)

5. การอภิิปรายผลการวิิจััย

	 การศึึกษาผลิิตภัณฑ์์ผงโรยข้้าวปลาทููเสริมใยอาหารด้้วยผัักใบเขีียว โดยศึึกษาชนิดของผัักใบเขีียว 

ได้้แก่่ ใบตำำ�ลึึง ใบบััวบก และใบขลู่่� และศึึกษาปริิมาณของผัักใบเขีียวที่่�เหมาะสมในการเติิมในผลิิตภััณฑ์์ 

ผงโรยข้้าวปลาทูู ในปริิมาณ 1%, 2% วิิเคราะห์์ปริิมาณความชื้้�น และการทดสอบคุณค่่าทางด้้านประสาท 

สััมผััสของผู้้�บริิโภคต่่อผลิิตภััณฑ์์ผงโรยข้้าวปลาทููเสริิมใยอาหารด้้วยผัักใบเขีียว พบว่่า ชนิิดและปริิมาณ 

ในการเติิมผัักใบเขีียวในผลิิตภัณฑ์์ผงโรยข้้าวปลาทููมีีผลต่อปริิมาณความชื้้�น โดยผลิิตภัณฑ์์ผงโรยข้้าวปลาทูู 

เสริมใบขลู่่�มีปริิมาณความชื้้�นสููงสุุด และพบว่าเมื่่�อเพ่ิ่�มปริิมาณการเติิมผัักใบเขีียวจาก 1% เป็็น 2% จะทำำ�

ให้้ปริิมาณความชื้้ �นในผลิิตภััณฑ์์ลดลงเนื่่ �องมาจากการเพิ่่ �มปริิมาณของแห้้งในผลิิตภััณฑ์์ปริิมาณ  

ความชื้้�นส่่งผลต่อค่่า a
w
 ของผลิิตภัณฑ์์ จากงานวิิจััยของสุุรีีวรรณ ราชสม และคณะ (2563) ศึึกษาการพััฒนา 

ผลิิตภัณฑ์์ผงปรุุงรสและผงโรยข้้าวจากถั่่�วเหลืืองหมัักพื้้�นบ้้าน พบว่า ผลิิตภัณฑ์์ผงโรยข้้าวมีค่่า a
w
 เพ่ิ่�มตาม 

ปริิมาณความชื้้ �นที่่ �เพิ่่ �มขึ้้ �น [6] ซึ่่ �งตามข้้อกำำ�หนดมาตรฐานผลิิตภััณฑ์์ชุุมชนผงโรยข้้าวจากผััก 

(มผช.1511/2562) กำำ�หนดให้้มีีค่่า a
w
 ไม่่เกิิน 0.6 [7] นอกจากนั้้�นชนิดและปริิมาณของผัักใบเขีียวที่่�เติิม 

ในผลิิตภััณฑ์์ผงโรยข้้าวปลาทููส่่งผลต่่อคะแนนการยอมรับัทางด้้านประสาทสััมผัสั โดยมีีความแตกต่่างกััน 

อย่่างมีีนััยสำำ�คััญทางสถิิติิ (p≤0.05) เมื่่�อพิิจารณาด้้านความชอบโดยรวม จะเห็็นว่่าผงโรยข้้าวปลาทูู 

เสริมใยอาหารด้้วยผัักใบเขีียวที่่�เสริมใบบััวบก 1% มีีคะแนนมากที่่�สุุด (6.67) ผงโรยข้้าวปลาทููเสริมใยอาหาร 

ด้้วยผัักใบเขีียวที่่�เสริิมใบขลู่่� 2% มีีคะแนนน้้อยที่่�สุุด (2.60) คะแนนความชอบโดยรวมลดลงเมื่่�อเพิ่่�ม 

ปริิมาณผัักใบเขีียวเนื่่�องจากผัักแต่่ละชนิิดจะมีีกลิ่่�นและรสชาติิเฉพาะตัวัการเติิมในปริิมาณที่่�มากจึึงส่่งผล 

ต่่อการยอมรัับของผู้้�บริโภค 
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6. ข้้อเสนอแนะจากการวิิจััย

	 ผลิิตภััณฑ์์มีีรสชาติิเค็็ม อาจเพิ่่ �มความหวานในสููตรให้้มากขึ้้ �น และการเตรีียมผงโรยข้้าว 

ควรมีีลัักษณะเนื้้�อสััมผััสหยาบจะดีีกว่่าเนื้้ �อสััมผััสแบบละเอีียด และควรลดกลิ่่�นฉุุนของผัักใบเขีียว 

หรืืออาจแต่่งกลิ่่�นอื่่�นเพ่ิ่�มเติิม
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คำำ�แนะนำำ�สำำ�หรัับผู้้�เขีียน

	ส ารสัังเขปของวารสารวิิชาการ สถาบัันการอาชีีวศึึกษาภาคตะวัันออก จััดทํําโดยสถาบััน 

การอาชีีวศึึกษาภาคตะวัันออก  รัับบทความจากผู้้�เขีียนทั้้�งในและนอกสถาบัันฯ  บทความที่่�เสนอเพื่่�อขอรัับ 

การพิิจารณาอาจเป็็นภาษาไทยหรืือภาษาอัังกฤษก็็ได้้ บทคััดย่่อต้้องมีีสองภาษา เอกสารอ้้างอิิงและแบบฟอร์์ม 

ตามที่่ �วารสารกํําหนด ใช้้ผู้้� ทรงคุุณวุุฒิิทั้้ �งภายในและภายนอกสถาบัันที่่ �เกี่่ �ข้ ้องจํํานวน 3 ท่่าน 

ในการพิิจารณาบทความ กํําหนดตีีพิิมพ์์ปีีละ 2 ฉบัับ (มกราคม-มิิถุุนายน และ กรกฎาคม-ธัันวาคม) 

วััตถุุประสงค์์ (Aim and Scope) 

	ว ารสารวิิชาการ  สถาบัันการอาชีีวศึึกษาภาคตะวัันออก มีีนโยบายเพื่่�อเป็็นสื่่�อกลางในการ 

เผยแพร่่ผลงานวิจิััยและนวััตกรรม  ผลงานวิชิาการที่่�นํําไปสู่่�การพััฒนาการอาชีีวศึึกษาหรืือนํําองค์์ความรู้้� 

ด้้านการอาชีีวศึึกษาที่่�ผ่่านกระบวนการวิิจััยและนวััตกรรม  แล้้วนํําไปสู่่�การพััฒนาการจััดการศึึกษา 

สถานประกอบการ ชุุมชน เศรษฐกิิจ สัังคม สิ่่�งแวดล้้อม ประกอบไปด้้วยขอบเขตเนื้้�อหาด้้านเทคโนโลยีี 

อุุตสาหกรรม เทคโนโลยีสารสนเทศ บริหารธุุรกิิจ สาขาวิิชาอื่่�น ๆ  ที่่�เกี่่�ยวข้องกัับการศึึกษาและการอาชีีวศึึกษา

การเตรีียมต้้นฉบัับ 

	บ ทความมีีความยาวประมาณ 10-15 หน้้ากระดาษ A4 ส่่วนการตั้้ �งค่ ่าหน้้ากระดาษ 

รายละเอีียดตััวอักษร แบบอักษร การกํําหนดหััวข้อ รายละเอีียดการพิิมพ์์ รููปภาพ  ตาราง  และเอกสารอ้้างอิิง  

ให้้ศึึกษาจากคํําแนะนํําตามที่่�วารสารกํําหนด 



บทความวิิจััยประกอบด้วยหััวข้้อ  
	ชื่่ �อเรื่่�อง (Title) ให้้เขีียนชื่่�อเรื่่�องเป็็นภาษาไทยก่่อน ใต้้ลงมาเป็็นภาษาอัังกฤษ โดยภาษาอัังกฤษ 

แต่่ละคํําให้้ใช้้ตััวพิิมพ์์ใหญ่่เฉพาะอัักษรตััวแรกของคํํา (TH SarabunPSK 18 pt. หนา) จััดไว้้ 

กึ่่�งกลางหน้้ากระดาษ  ชื่่�อผู้้�วิิจััยและผู้้�ร่วมวิิจััย  ให้้ระบุุทั้้�งชื่่�อตััวและชื่่�อสกุลเป็็นภาษาไทยและภาษาอัังกฤษ 

ถ้้ามีีผู้้�วิิจััยหลายคนให้้ใช้้หมายเลขกํํากัับตามลํําดัับ พร้อมระบุุรายละเอีียดของผู้้�เขีียน ชื่่�อหน่่วยงานที่่�สัังกััด 

ชื่่�อสถานศึึกษา ชื่่�อสถาบััน อีีเมล์์  (TH SarabunPSK 14 pt. ปกติิ) 

	บ ทคััดย่่อทั้้�งภาษาไทยและภาษาอัังกฤษ  (Abstract)  เป็็นการย่่อเนื้้�อความงานวิิจััยทั้้�งเรื่่�องให้้สั้้�น

ได้้เนื้้�อหาสาระครบถ้้วน ควรเขีียนแบบสั้้�น และตรงประเด็็น ระบุุเฉพาะสาระสํําคััญเท่่านั้้�น โดยให้้ลํําดัับ 

บทคััดย่่อภาษาไทยขึ้้�นก่่อนตามด้้วยบทคััดย่่อภาษาอัังกฤษ

	บ ทนํํา (Introduction) ระบุุความเป็็นมาและความสํําคััญของการทํําวิิจััย เหตุุผลการทํําวิิจััย 

และเอกสารที่่�เกี่่�ยวข้อง

	วั ัตถุุประสงค์์การวิิจััย (Objectives) เป็็นความเรีียงเฉพาะประเด็็นสํําคััญของวััตถุุประสงค์ ์

การวิิจััยที่่�ครอบคลุมแนวทางการทํําวิิจััยทั้้�งหมด

	ส มมติิฐานการวิิจััย  (Hypothesis)  เป็็นความเรีียงสมมติิฐานเชิิงพรรณนาหรืือระบุุความสััมพัันธ์์

ของตััวแปรที่่�ศึึกษา

	 วิิธีีการดํําเนิินการวิิจััย (Research Methodology) นํําเสนอเกี่่�ยวกับประชากรและกลุ่่�มตััวอย่่าง 

สํําหรัับการวิิจััย  เกณฑ์์การเลืือกคุุณสมบััติิ  วิิธีีการเลืือก  สถานที่่�ที่่�เก็็บข้อมููล  เครื่่�องมืือที่่�ใช้้ในการวิิจััย   

วิิธีีการคํําแนะนํําสํําหรัับผู้้�เขีียนเก็็บข้้อมููล ระยะเวลาในการดํําเนิินการ ขั้้�นตอนการเก็็บรวบรวมข้้อมููล  

การวิิเคราะห์์ข้้อมููล  สถิติิที่่�ใช้้ในการวิิเคราะห์์ข้้อมููล	

	 ผลการวิิจััย (Results) รายงานผลการวิิจััยให้้ได้้ใจความชััดเจนและตรงประเด็็น โดยยึึดแนวทาง 

ตามวััตถุุประสงค์์การวิิจััยเป็็นหลััก ควรอธิิบายผลการวิิจััยด้้วยคํําบรรยายเป็็นหลััก  ถ้้ามีีตััวแปรที่่�ศึึกษา 

หรืือตััวเลขมากให้้นํําเสนอเป็็นตาราง (Table) รููปภาพ (Picture) แผนภาพเส้้น (Figure) แผนภาพ  

(Diagram)  และกราฟ (Graph) ชื่่�อตารางให้้อยู่่�ด้านบนของตาราง ส่่วนชื่่�อรููปภาพ แผนภาพ และกราฟ 

ให้้อยู่่�ด้านล่่าง 



	สรุ ป อภิิปรายผล และข้้อเสนอแนะ (Conclusion Discussion and Suggestion) เป็็นการสรุป 

เฉพาะประเด็็นสํําคััญที่่�เกิิดจากการทํําวิิจััยโดยให้้จบด้้วยข้้อเสนอแนะการนํําผลการวิิจััยไปใช้้ประโยชน์์  

และประเด็็นที่่�เป็็นแนวทางการทํําวิิจััยต่่อไป

	 เอกสารอ้้างอิิง  ให้้ใช้้การอ้้างอิิงในบทความแบบตััวเลขตามมาตรฐานสากล  โดยใช้้หมายเลข 

ในเครื่่�องหมายวงเล็็บสี่่�เหลี่่�ยมตามลํําดัับการอ้้างอิิงในเนื้้�อหา  แสดงไว้้ในส่่วนท้้ายข้้อความหรืือชื่่�อบุุคคล 

ที่่�อ้้างอิิง  โดยเรีียงลํําดัับตััวเลขที่่�อ้้างอิิง [1],[2],[3],[4]...ไปจนจบบท โดยไม่่ต้้องเรีียงตามตััวอัักษร 

ไม่่ต้้องแยกภาษาและประเภทเอกสาร ในกรณีีที่่�มีีการอ้้างอิิงซ้ำำ��ให้้ใช้้ตััวเลขเดิิมที่่�เคยใช้้อ้้างมาก่่อนแล้้ว

บทความวิิชาการ

	ชื่่ �อเรื่่�อง (Title) ให้้เขีียนชื่่�อเรื่่�องเป็็นภาษาไทยก่่อน ใต้้ลงมาเป็็นภาษาอัังกฤษ โดยภาษาอัังกฤษ 

แต่่ละคํําให้้ใช้้ตััวพิมพ์์ใหญ่่เฉพาะอัักษรตััวแรกของคํํา 

	ชื่่ �อเจ้้าของบทความ ให้้ระบุุทั้้�งชื่่�อตััวและชื่่�อสกุลเต็็มเป็็นภาษาไทยและภาษาอัังกฤษ  พร้อมระบุุ 

รายละเอีียดของผู้้�เขีียน ชื่่�อหน่่วยงานที่่�สัังกััด ชื่่�อสถานศึึกษา ชื่่�อสถาบััน อีีเมล์์  (TH SarabunPSK 14 pt. 

ปกติิ)

	 เนื้้�อหา (Main Texts) ในบทความวิิชาการมีีองค์์ประกอบดังนี้้�

		บ  ทคััดย่่อ (Abstract) กล่่าวถึงความน่่าสนใจของเรื่่�องที่่�นํําเสนอก่่อนเข้้าสู่่�เนื้้�อหา

		  เนื้้�อความ  (Content)  ควรนํําเสนอพัฒันาการของเรื่่�องได้้อย่่างน่่าสนใจและมีีเนื้้�อหา 

ทัันสมััย เหมาะสมกัับสภาพปััจจุุบัันสํําหรัับการอ้้างอิิงในเนื้้�อหา เป็็นการระบุุแหล่่งที่่�มาของข้้อมููล 

ในเนื้้�อความให้้ใช้้วิิธีีการอ้้างอิิงแบบตัวเลข 

	ต าราง รููปภาพ แผนภาพ และกราฟ ที่่�แทรกในเนื้้�อหา อธิิบายให้้ได้้สาระครบถ้้วนอย่่างสั้้�น ๆ  

โดยทั้้�งชื่่�อและคํําอธิิบายให้้แสดงในทุุกองค์์ประกอบทั้้�งของ ตาราง  (Table) รููปภาพ (Picture) แผนภาพเส้้น 

(Figure) แผนภาพ  (Diagram) และกราฟ  (Graph) ชื่่�อตารางให้้อยู่่�ด้านบนของตาราง ส่่วนชื่่�อรููปภาพ  

แผนภาพ  และกราฟ ให้้อยู่่�ด้านล่่าง  



เอกสารอ้้างอิิง 

	  ให้้ใช้้การอ้้างอิิงในบทความแบบตััวเลขตามมาตรฐานสากล  โดยใช้้หมายเลขในเครื่่�องหมาย 

วงเล็็บสี่่�เหลี่่�ยมตามลํําดัับการอ้้างอิิงในเนื้้�อหา  แสดงไว้้ในส่่วนท้้ายข้้อความหรืือชื่่�อบุุคคลที่่�อ้้างอิิง  

โดยเรี ียงลํํ าดั ับตััวเลขที่่ �อ้ ้างอิ ิง [1],[2],[3],[4]...ไปจนจบบท โดยไม่่ต้ ้องเรี ียงตามตััวอั ักษร 

ไม่่ต้้องแยกภาษาและประเภทเอกสาร ในกรณีีที่่�มีีการอ้้างอิิงซ้ำำ��ให้้ใช้้ตััวเลขเดิิมที่่�เคยใช้้อ้้างมาก่่อนแล้้ว



สถานศึึกษาในสังกััดสถาบัันการอาชีีวศึึกษาภาคตะวัันออก

	ส ถาบัันการอาชีีวศึึกษาภาคตะวัันออก มีีสถานศึึกษาในสัังกััดที่่�จััดการเรีียนการสอนทั้้�งระดัับ 

ประกาศนีียบััตรวิิชาชีีพ (ปวช.) ระดัับประกาศนีียบััตรวิิชาชีีพชั้้�นสููง (ปวส.) และระดัับปริิญญาตรี ี

สายเทคโนโลยีีหรืือสายปฎิิบััติิการ (ทล.บ.) อยู่่�ใน 4 จัังหวััดของภาคตะวัันออก ได้้แก่่ จัังหวััดชลบุุรีี  

จัังหวััดระยอง จัังหวััดจัันทบุุรีี และจัังหวััดตราด รวม 9 สถานศึึกษา

	 1. วิิทยาลััยเทคนิคชลบุรีี

	 2. วิิทยาลััยเทคนิคสัตหีบ

	 3. วิิทยาลััยอาชีีวศึึกษาชลบุรีี

	 4. วิิทยาลััยอาชีีวศึึกษาเทคโนโลยีีฐานวิิทยาศาสตร์ (ชลบุรีี)

	 5. วิิทยาลััยเทคนิคระยอง

	 6. วิิทยาลััยเทคนิคมาบตาพุุด

	 7. วิิทยาลััยเทคนิคบ้านค่่าย

	 8. วิิทยาลััยเทคนิคจันทบุุรีี  

	 9. วิิทยาลััยเทคนิคตราด



สาขาวิิชาท่ี่�เปิิดสอนระดัับปริิญญาตรีี 

สายเทคโนโลยีีหรืือสายปฎิิบััติิการ (ทล.บ.) 

สถาบัันการอาชีีวศึึกษาภาคตะวัันออก

ลำำ�ดับ วิิทยาลััย สาขาวิิชา

1 วิิทยาลััยอาชีีวศึึกษาชลบุรีี การบััญชีี (ต่่อเนื่่�อง)

2 วิิทยาลััยอาชีีวศึึกษาชลบุรีี คอมพิิวเตอร์์ธุุรกิิจ (ต่่อเนื่่�อง)

3 วิิทยาลััยอาชีีวศึึกษาชลบุรีี การโรงแรม (ต่่อเนื่่�อง)

4 วิิทยาลััยอาชีีวศึึกษาเทคโนโลยีีฐานวิิทยาศาสตร์ (ชลบุรีี) เทคโนโลยีีไฟฟ้า (ต่่อเนื่่�อง)

5 วิิทยาลััยเทคนิคจันทบุุรีี เทคโนโลยีีโยธา (ต่่อเนื่่�อง)

6 วิิทยาลััยเทคนิคจันทบุุรีี เทคโนโลยีีอิิเล็็กทรอนิิกส์์ (ต่่อเนื่่�อง)

7 วิิทยาลััยเทคนิคจันทบุุรีี เทคโนโลยีีธุุรกิิจดิจิิทััล (ต่่อเนื่่�อง)

8 วิิทยาลััยเทคนิคระยอง เทคโนโลยีีพลัังงาน (ต่่อเนื่่�อง)

9 วิิทยาลััยเทคนิคระยอง เทคโนโลยีีปิิโตรเคมี (ต่่อเนื่่�อง)

10 วิิทยาลััยเทคนิคระยอง เทคโนโลยีีไฟฟ้า (ต่่อเนื่่�อง)

11 วิิทยาลััยเทคนิคระยอง เทคโนโลยีีเครื่่�องกล (ต่่อเนื่่�อง)

12 วิิทยาลััยเทคนิคระยอง เทคโนโลยีีสารสนเทศ (ต่่อเนื่่�อง)

13 วิิทยาลััยเทคนิคบ้านค่่าย เทคโนโลยีีอิิเล็็กทรอนิิกส์์ (ต่่อเนื่่�อง)



วารสารวิิชาการ สถาบัันการอาชีีวศึึกษาภาคตะวัันออก 

Institute of Vocational Education : Eastern Region Journal 
	

	ว ารสารวิิชาการ สถาบัันการอาชีีวศึึกษาภาคตะวัันออก เป็็นวารสารที่่�จััดทำำ�ขึ้้�นโดยมีีวััตถุประสงค์์ 

เพื่่�อเป็็นสื่่�อกลางในการเผยแพร่่ผลงานวิิจััยและนวััตกรรมในทุุกสาขาวิิชา ของครูู อาจารย์์ นัักวิิชาการ  

และนัักวิิจััยทั้้�งภายในและภายนอกสถาบััน และเป็็นศููนย์์รวมแลกเปลี่่�ยนความคิิดเห็็นและผลงานต่่าง ๆ 

ของนัักเทคโนโลยีด้้านอาชีีวศึึกษา เป็็นวารสารราย 6 เดืือน จััดพิิมพ์์เผยแพร่ปีีละ 2 ฉบัับ

	 หากท่่านประสงค์์จะสมััครเป็็นสมาชิิก โปรดกรอกรายละเอีียดในใบสมััครสมาชิิกและส่่งมาที่่� 

สำำ�นัักงาน สถาบัันการอาชีีวศึึกษาภาคตะวัันออก เลขที่่� 86/13 ถนนตากสิินมหาราช ตำำ�บลท่่าประดู่่� 

อำำ�เภอเมืืองระยอง จัังหวััดระยอง รหััสไปรษณีีย์์ 21000 โทร. 038-616434  Fax. 038-616435   

E-mail ivee@tachnicrayong.ac.th  website : www.ivee.ac.th 

แหล่่งสืืบค้นวารสารวิิจาการสถาบััน https://so10.tci-thaijo.org/index.php/ivee/index

ใบสมััครสมาชิิก
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◻  สมาชิิกใหม่่   ◻  ต่่ออายุุ  ◻  สมาชิิกอุุปถััมภ์์ให้้กัับหน่่วยงาน สถานศึึกษา
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