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เจšาของวารสาร 

คณะเทคโนโลยีอุตสาหกรรม มหาวิทยาลัยราชภัฏวไลยอลงกรณŤ ในพระบรมราชูปถัมภŤ 
 

วัตถุประสงคŤ 

วารสารเทคโนโลยีอุตสาหกรรม วไลยอลงกรณŤ (Industrial Technology Valaya Alongkorn Journal)  

มีวัตถุประสงคŤจัดพิมพŤขึ้นเพ่ือสŠงเสริมสนับสนุนการสรšางองคŤความรูšทางวิชาการ เผยแพรŠและเสนอผลงานทางวิชาการ 

ผลงานวิจัยที่มีคุณภาพ สําหรับคณาจารยŤ นักวิจัย นักวิชาการ นักศึกษา บุคลากรทางการศึกษา และนักศึกษาระดับ

บัณฑิตศึกษา ทั้งภายในและภายนอก โดยขอบเขตเนื้อหาของบทความที่เผยแพรŠลงในวารสารเทคโนโลยีอุตสาหกรรม 

วไลยอลงกรณŤ ประกอบดšวยเนื้อหาเกี่ยวกับศาสตรŤดšานตŠาง ๆ ดังนี้ 1) ดšานวิศวกรรมศาสตรŤและเทคโนโลยี เชŠน โยธา 

ไฟฟŜา เครื่องกล เมคคาทรอนิกสŤ อุตสาหการ พลังงาน และเทคโนโลยีเกษตร 2) ดšานวิทยาศาสตรŤประยุกตŤ เชŠน ฟŗสิกสŤ 

เคมี ช ีวะ คณิตศาสตรŤ ส ิ ่งแวดลšอม คอมพิวเตอร Ť และสารสนเทศ 3) ดšานการออกแบบอุตสาหกรรม เชŠน 

ศิลปะประยุกตŤ การออกแบบผลิตภัณฑŤ บรรจุภัณฑŤ สื่อมัลติมีเดียและกราฟŗก เซรามิกสŤ และสาขาอ่ืน ๆ ที่เก่ียวขšอง 
 

นโยบาย 

1. บทความที่นําเสนอเพ่ือขอตีพิมพŤตšองเปŨนบทความวิจัย หรือบทความวิชาการภาษาไทย  

2. บทความที่จะไดšรับการตีพิมพŤตšองเขียนตามรูปแบบที่ทางวารสารกําหนดเทŠานั้น 

3. บทความที่ไดšรับการตีพิมพŤตšองผŠานกระบวนการพิจารณากลั่นกรองโดยผูšทรงคุณวุฒิในสาขาที่เกี ่ยวขšอง  

และตšองเปŨนบทความที่ไมŠเคยรับการตีพิมพŤหรือเผยแพรŠที่ใดมากŠอน รวมถึงไมŠอยูŠระหวŠางขั้นตอนการพิจารณาตีพิมพŤที่

ใด หากตรวจสอบพบวŠามีการจัดพิมพŤซ้ำซšอนถือเปŨนความรับผิดชอบของผูšนิพนธŤแตŠเพียงผูšเดียว 

4. บทความที่ตีพิมพŤเผยแพรŠทุกบทความตšองผŠานการพิจารณาเห็นชอบจากผูšทรงคุณวุฒิประเมินบทความ  

(Peer Review) ที่มีความเชี่ยวชาญในสาขาที่เกี่ยวขšองจากภายในและ/หรือภายนอกมหาวิทยาลัย จํานวน 3 ทŠานตŠอ

หนึ่งบทความ ซึ่งบทความตšองผŠานการอนุมัติจากผูšทรงคุณวุฒิ 2 ใน 3 ทŠาน เพื่อประเมินคุณภาพและความเหมาะสม

ของบทความวŠาสมควรเผยแพรŠตีพิมพŤหรือไมŠ ทั ้งนี ้ ผู šทรงคุณวุฒิไมŠทราบชื ่อผู šนิพนธŤ และผู šนิพนธŤไมŠทราบชื่อ

ผูšทรงคุณวุฒิ (Double-Blinded Peer Review) 
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ปŘละ 2 ฉบับ ฉบับที่ 1 (มกราคม-มิถุนายน) และฉบับที่ 2 (กรกฎาคม-ธันวาคม) 
 

คณะท่ีปรึกษา  

รองศาสตราจารยŤ ดร.สมบัติ คชสิทธิ์ 

อธิการบดีมหาวิทยาลัยราชภัฏวไลยอลงกรณŤฯ 

รองศาสตราจารยŤ ดร.อรสา จรูญธรรม 

รองอธิการบดีมหาวิทยาลัยราชภัฏวไลยอลงกรณŤฯ 

ผูšชŠวยศาสตราจารยŤ ดร.ชุมพล ปทุมมาเกสร  

คณบดีคณะเทคโนโลยีอุตสาหกรรม มหาวิทยาลัยราชภัฏวไลยอลงกรณŤฯ 
 

บรรณาธิการ  

        ผูšชŠวยศาสตราจารยŤ ดร.วุฒิชัย วิถาทานัง 

 

มหาวิทยาลัยราชภัฏวไลยอลงกรณŤฯ 

รองบรรณาธิการ         

อาจารยŤ ดร.ศิริวรรณ พลเศษ 

 

มหาวิทยาลัยราชภัฏวไลยอลงกรณŤฯ 

ผูšชŠวยบรรณาธิการ และผูšประสานงาน  

อาจารยŤ ดร.ชนกพร สมุทรกลิน 

 

มหาวิทยาลัยราชภัฏวไลยอลงกรณŤฯ 

กองบรรณาธิการ  

ศาสตราจารยŤ ดร.สุรสิงหŤ ไชยคุณ  มหาวิทยาลัยบูรพา 
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รองศาสตราจารยŤ ดร.นรเศรษฐ พัฒนเดช  สถาบันเทคโนโลยีพระจอมเกลšาเจšาคุณทหารลาดกระบัง 
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เปŨนวารสารที่ดําเนินงานโดยคณะเทคโนโลยีอุตสาหกรรม มหาวิทยาลัยราชภัฏวไลยอลงกรณŤ ในพระบรมราชูปถัมภŤ 

จังหวัดปทุมธานี ที่มุŠงเนšนใหšมีการรังสรรคŤนำเสนอ และเผยแพรŠผลงานวิจัย ผลงานวิชาการที่มีคุณภาพ ใหšเปŨนที่ยอมรับ

ตŠอสาธารณชนในวงวิชาการอยŠางกวšางขวาง สŠงเสริมการสรšางองคŤความรูšทางวิชาการ การพัฒนาศักยภาพในการวิจัย

สําหรับคณาจารยŤ นักวิจัย นักวิชาการ นักศึกษา บุคลากรทางการศกึษา และนักศึกษาระดับบัณฑิตศึกษา ทั้งภายในและ

ภายนอก วารสารเทคโนโลยีอุตสาหกรรม วไลยอลงกรณŤ มุŠงเนšนคัดสรรผลงาน และตีพิมพŤบทความเกี่ยวกับศาสตรŤ 

ประกอบ 1)ดšานวิศวกรรมศาสตรŤและเทคโนโลยี เชŠน โยธา ไฟฟŜา เครื่องกล เมคคาทรอนิกสŤ อุตสาหการ พลังงาน และ

เทคโนโลยีเกษตร 2)ดšานวิทยาศาสตรŤประยุกตŤ เชŠน ฟŗสิกสŤ เคมี ชีวะ คณิตศาสตรŤ สิ่งแวดลšอม คอมพิวเตอรŤ และ

สารสนเทศ 3)ดšานการออกแบบอุตสาหกรรม เชŠน ศิลปะประยุกตŤ การออกแบบผลิตภัณฑŤ บรรจุภัณฑŤ สื่อมัลติมีเดียและ

กราฟŗก เซรามิกสŤ และสาขาอ่ืน ๆ ที่เก่ียวขšอง โดยมีกําหนดการจัดพิมพŤปŘละ 2 ฉบับ ฉบับที่ 1 (มกราคม-มิถุนายน) และ

ฉบับที่ 2 (กรกฎาคม-ธันวาคม) 

วารสารฉบับนี้เปŨนปŘที่ 1 ฉบับที่1 (มกราคม-มิถุนายน) ขอนําเสนอบทความทั้งหมด 6 เรื่อง ประกอบดšวย บทความ

วิชาการ 1 เรื่อง และบทความวิจัย 5 เรื่อง โดยมีผูšนิพนธŤจากหลากหลายสถาบัน ทั้งนี้ทุกบทความผŠานการประเมิน

คุณภาพจากผูšทรงคุณวุฒิ (Peer Review) 3 ทŠานตŠอ 1 บทความ ผŠานการตรวจสอบความถูกตšองดšานภาษาตŠางประเทศ

ตามหลักไวยากรณŤและบริบทของเนื้อหา กองบรรณาธิการมีความมุŠงมั่นตั้งใจในการพัฒนากระบวนการทํางานของ

วารสารอยŠางตŠอเนื่องใหšมีคุณภาพ เพื่อขับเคลื่อนพัฒนาวารสารใหšเปŨนไปตามมาตรฐานทางวิชาการและการเสนอขอรับ

รองมาตรฐานวารสารของศนูยŤดัชนีการอšางอิงวารสารไทย (TCI)  

ในฐานะบรรณาธิการ ขอขอบพระคุณผูšมีสŠวนสŠงเสริมสนับสนุนการบริหารจัดการวารสารเทคโนโลยีอุตสาหกรรม 

วไลยอลงกรณŤ (Industrial Technology Valaya Alongkorn Journal) ฉบับปฐมฤกษŤ ขอขอบคุณผูšนิพนธŤตšนฉบับ

บทความทุกทŠานที่ไดšตั้งใจผลิตผลงานท่ีมีคุณภาพตีพิมพŤในวารสารฉบับนี้ และขอขอบพระคุณผูšทรงคุณวุฒิทุกทŠานที่ไดšใหš

ความกรุณาตรวจสอบประเมินคุณภาพบทความ และใหšขšอแนะนําที่เปŨนประโยชนŤ สŠงผลใหšวารสารมีคุณภาพ ทางกอง

บรรณาธิการคาดหวังเปŨนอยŠางยิ่งวŠาบทความจากวารสารฉบับนี้จะเปŨนประโยชนŤตŠอผูšอŠานทุกทŠานสําหรับการพัฒนาตŠอ

ยอดและผลิตผลงานทางวิชาการ รวมถึงการใชšเปŨนแหลŠงอšางอิงทางวิชาการ ซึ่งหากผูšเขียนหรือผูšอŠานมีขšอคิดเห็นและ

ขšอเสนอแนะประการใด ทางกองบรรณาธิการมีความยินดีที่จะนําไปพิจารณาปรับปรุง และขอนšอมรับเพ่ือพัฒนาวารสาร

ใหšมีคุณภาพยิ่ง ๆ ตŠอไป        

ผูšชŠวยศาสตราจารยŤ ดร.วุฒชิัย วิถาทานัง 

บรรณาธิการวารสารเทคโนโลยีอุตสาหกรรม วไลยอลงกรณŤ 
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วารสารเทคโนโลยีอุตสาหกรรม วไลยอลงกรณŤ (Industrial Technology Valaya Alongkorn Journal) ฉบับนี้
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แกšไขปŦญหาที่เหมาะสมในการลดของเสียในกระบวนการผลิตแผŠนวงจรในผลิตภัณฑŤไฟเลี้ยวรถยนตŤโดยใชšแผนภูมิพาเรโต

และแผนภาพสาเหตุและผล, การศึกษาและออกแบบระบบผลิตไฟฟŜาพลังงานแสงอาทิตยŤเพื่อลดตšนทุนเชื้อเพลิงสำหรับ
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ประเทศไทย, การเปรียบเทียบการประมาณคŠาพารามิเตอรŤดšวยวิธีภาวะนŠาจะเปŨนสูงสุดและวิธีของโมเมนตŤสำหรับการ

แจกแจงแชงเกอรŤ  

ทั้งนี้ทุกบทความผŠานการประเมินคุณภาพจากผูšทรงคุณวุฒิ (Peer Review) 3 ทŠานตŠอ 1 บทความ ทั้งภายใน และ

ภายนอกมหาวิทยาลัยแลšว ผŠานการตรวจสอบความถูกตšองดšานภาษาตŠางประเทศตามหลักไวยากรณŤและบริบทของ

เนื้อหา สุดทšายนี้ทางกองบรรณาธิการหวังเปŨนอยŠางยิ่งวŠาทุกบทความจะเปŨนประโยชนŤแกŠผูšที่สนใจและพัฒนางานวิจัยใหš

กšาวหนšาตŠอไป 
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บทคัดยŠอ  
 บทความวิชาการนี้ มีวัตถุประสงคŤเพ่ือนำเสนอแนวคิดกระบวนการดšานการออกแบบผลิตภัณฑŤอุตสาหกรรม เพื่อสŠงเสริม

การจัดการเรียนการสอน ความรูš และวิชาชีพ ซึ่งประกอบดšวย (1) ความแตกตŠางของการออกแบบผลิตภัณฑŤ และการออกแบบ

ผลิตภัณฑŤอุตสาหกรรม (2) ปŦจจัยสำคัญในการออกแบบผลิตภัณฑŤอุตสาหกรรม ประกอบดšวย การใชšงาน ความปลอดภัย ความ

คุšมคŠา ความทนทาน ความสะดวกสบายในการใชšงาน การผลิตและการประกอบ ความสวยงาม ความยั่งยืน การบำรุงรักษา 

มาตรฐานและขšอบังคบั และ(3) กระบวนการออกแบบผลิตภัณฑŤอุตสาหกรรม ไดšแกŠ ขั้นตอนการพัฒนาแนวคิดผลิตภัณฑŤ ขั้นตอน

การศึกษาความเปŨนไปไดš ขั้นตอนการออกแบบเบ้ืองตšน ขั้นตอนการสรšางตšนแบบ ข้ันตอนการทดสอบและทดลอง ขั้นตอนการ

วิเคราะหŤและศึกษาความเปŨนไปไดšครั้งสุดทšาย ขั้นตอนของการออกแบบครั้งสุดทšาย ขั้นตอนการผลิตและจำหนŠาย บทความ

วิชาการนี้ เหมาะสำหรับนักเรียน นักศึกษา และบุคคลโดยทั่วไป เพื่อสŠงเสริมการเรียนรูš และแนวคิดเพ่ือนำไปปฏิบัติการทาง

วิชาชีพในการพัฒนาผลิตภัณฑŤ และสามารถบูรณาการทางดšานวิชาชีพไดšอยŠางเหมาะสม สามารถนำองคŤความรูšไปใชšในการพัฒนา 

และการทำงานไดšอยŠางมีประสิทธิภาพ ทŠามกลางการเปลี่ยนแปลงของสังคม เทคโนโลยีในปŦจจุบัน และอนาคตตŠอไป 

คำสำคัญ : การออกแบบ, ผลิตภัณฑŤอุตสาหกรรม, การผลิตในระบบอุตสาหกรรม 

 

Abstract  
 This academic article aims to present the conceptual process of industrial product design to promote 

teaching, knowledge, and professional practice. It includes: (1) the differences between product design and 

industrial product design; (2) the key factors in industrial product design, including usability, safety, cost-

effectiveness, durability, user comfort, manufacturing and assembly, aesthetics, sustainability, maintenance, 

standards and regulations; and (3) the industrial product design process, which includes product concept 

development, feasibility study, preliminary design, prototyping, testing and experimentation, final feasibility 

analysis, final design, and production and distribution. This academic article is suitable for students and the 
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general public to encourage learning and provide concepts for professional practice in product development. 

It can also appropriately integrate professional aspects and apply knowledge effectively in development and 

work, amidst the changing landscape of current and future society and technology. 

Keywords: Design, Industrial Product Design, Industrial Production 
 

บทนำ 
 การออกแบบ เปŨนศาสตรŤวิชาที่เกี่ยวขšองกับการใชšความคิดสรšางสรรคŤ การใชšทักษะ และกระบวนการสรšางหรือวางแผน

สิ่งตŠาง ๆ ที่ตšองการใหšมีรูปรŠาง ประโยชนŤ หรือองคŤประกอบตŠาง ๆ ใหšเปŨนไปตามวัตถุประสงคŤที่ไดšตั้งไวš โดยจะตšองคำนึงถึงลักษณะ

ในการใชšงาน มีความสวยงาม และความเหมาะสมในทุก ๆ ดšาน เชŠน รูปลักษณŤ ความสะดวกในการใชšงาน และประสิทธิภาพ ซึ่ง

เปŨนการผสมผสานกันระหวŠางความรูšดšานศิลปะ และความรูšดšานวิทยาศาสตรŤ ที่มีจุดมุŠงหมายเพื่อเปŨนการสรšางสรรคŤผลงานที่ทั้งมี

ความสวยงาม และใชšงานไดšจริง โดยในความหมายนั้น การออกแบบ (Design) อาจจะครอบคลุมในศาสตรŤหลายสาขา เชŠน การ

ออกแบบกราฟŗก (Graphic Design), การออกแบบผลิตภัณฑŤ (Product Design), การออกแบบตกแตŠงภายใน (Interior Design), 

การออกแบบสถาปŦตยกรรม (Architecture Design), การอกแบบทางวิศวกรรม(Engineering Design) และการอกแบบทาง

เทคโนโลยี (Technological Design) เปŨนตšน โดยทุกสาขาจะมีแนวทาง และกระบวนการที่แตกตŠางกันไปตามลักษณะของสิ่งที่

ตšองการออกแบบ แตŠทั้งหมดนั้นมีจุดมุŠงหมายรŠวมกัน คือ การทำใหšสิ่งที่ออกแบบมีคุณภาพ และตอบโจทยŤความตšองการของ

ผูšใชšงานไดšจริง  

 ผลิตภัณฑŤ (Product ) เปŨนลักษณะของสิ่งที่ถูกสรšางขึ้นหรือผลิตขึ้นเพ่ือตอบสนองความตšองการ ซึ่งในยุคปŦจจุบันที่

วิวัฒนาการทางดšานเทคโนโลยีเปลี่ยนไป และกšาวหนšาทันสมัยมากขึ้น ในการสรšางผลิตภัณฑŤจึงจำเปŨนที่จะตšองผสานระบบ และ

กลไกในหลาย ๆ ดšานเขšามาเปŨนสŠวนประกอบตŠอกระบวนการในการสรšาง และจึงกลายมาเปŨนธุรกิจ เพ่ือใหšไดšประโยชนŤตŠอธุรกิจ ที่

ตšองสามารถนำมาขายหรือจำหนŠายใหšกับลูกคšาหรือผูšบริโภคไดšในรูปแบบที่มีความเหมาะสม โดยใหšมีคุณสมบัติทางดšานกายภาพ 

สามารถตอบสนองการใชšงานที่และความตšองการ ซึ่งอาจเปŨนสิ่งที่จับตšองไดšที่ตอบสนองการดำรงชีวิตตัวอยŠาง เชŠน สินคšาอุปโภค

บริโภค เสื้อผšา เครื่องใชšไฟฟŜา อุปกรณŤตŠาง ๆ รถยนตŤ เปŨนตšน โดยผลิตภัณฑŤในปŦจจุบันจึงมักจะมีความหลากหลายทางกายภาพ ทั้ง

ในดšานภาพลักษณŤ การใชšงาน และนวัตกรรม เพ่ือรองรับวิถีชีวิตที่เปลี่ยนแปลงไปตามยุคสังคมสมัยใหมŠ และตอบสนองตŠอความ

ตšองการที่เพิ่มขึ้นของผูšบริโภคในดšานตŠาง ๆ เชŠน ความสะดวกสบาย, สุขภาพ, สิ่งแวดลšอม, และเทคโนโลยี การออกแบบ

ผลิตภัณฑŤอุตสาหกรรมจึงเปŨนกระบวนการที่ตšองผสมผสานท้ังทางดšานศิลปะ ดšานวิทยาศาสตรŤ ดšานวิศวกรรมศาสตรŤ ดšานการ

จัดการ และดšานธุรกิจการตลาด เพ่ือใหšไดšผลิตภัณฑŤที่มีคุณภาพ สามารถผลิตไดšอยŠางมีประสิทธิภาพในระดับอุตสาหกรรม  

 ดังนั้น การออกแบบผลิตภัณฑŤและการออกแบบผลิตภัณฑŤอุตสาหกรรม จึงมีความแตกตŠางกันในแงŠของขอบเขตและ

วัตถุประสงคŤ โดยที่ทั้งสองประเภทนี้ตŠางก็มีบทบาทในการสรšางผลิตภัณฑŤที่มีคุณภาพสูง การออกแบบผลิตภัณฑŤ จะเนšนท่ีการ

ตอบสนองความตšองการของผูšบริโภคในดšานการใชšงาน และความสวยงามการออกแบบผลิตภัณฑŤอุตสาหกรรม จะเนšนที่การสรšาง

ผลิตภัณฑŤที่สามารถผลิตไดšในระดับอุตสาหกรรม และสิ่งแวดลšอมตŠาง ๆ ที่เกี่ยวกับอุตสาหกรรม โดยมีการวิเคราะหŤหาขšอมูลตŠาง ๆ 

ที่เก่ียวกับหนšาท่ีใชšสอยของผลิตภัณฑŤ ขšอมูลเก่ียวกับดšานการตลาด ผูšบริโภค แลšวนำมาปรับปรุงผลิตภัณฑŤเพ่ือผลิตขึ้นเปŨนจำนวน

มาก ๆ ใหšอยูŠในความนิยมของตลาดในราคาพอสมควร และคำนึงถึงความทนทาน และสามารถใชšไดšในกระบวนการผลิตที่มี

ประสิทธิภาพสูง โดยท้ังสองประเภทของการออกแบบมีความสำคัญ และแตกตŠางกันไปตามลักษณะของผลิตภัณฑŤ และตอบสนอง

ความตšองการของตลาดและผูšบริโภคในปŦจจุบัน 
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ความแตกตŠางของการออกแบบผลิตภัณฑŤ และการออกแบบผลิตภัณฑŤอุตสาหกรรม 
 

 การออกแบบผลิตภัณฑŤอุตสาหกรรม สามารถแยกคำจำกัดความหมายไดšเปŨน 3 สŠวน ประกอบดšวย 1)การออกแบบ เปŨน

กิจกรรมการแกšปŦญหาเพ่ือใหšบรรลุตามเปŜาหมายหรือจุดประสงคŤที่ตั้งไวš  ซึ่งเปŨนการสรšางสรรคŤสิ่งใหมŠ หรือปรับปรุงดัดแปลงสิ่งท่ีมี

อยูŠใหšดีขึ้น เปŨนการกระทำดšวยจุดประสงคŤที่ตšองการถŠายทอดรูปแบบจากความคิดออกมาเปŨนผลงานสิ่งใหมŠ ๆ มีท้ังที่ออกแบบเพื่อ

สรšางขึ้นใหมŠ หรือปรับปรุงตกแตŠงของเดิม  2)ผลิตภัณฑŤ อาจหมายถึง สิ่งที่มีรูปรŠาง รูปทรง หรืออาจมีคุณสมบัติทางกายภาพที่

สามารถจับตšองไดš เปŨนลักษณะที่สรšางขึ้นเพื่อประโยชนŤในหลายมิติ เชŠน สิ่งของตŠาง ๆ เสื้อผšาเครื่องแตŠงกาย สินคšาอุปโภค และ

บริโภค อุปกรณŤ หรือเครื่องจักรอุตสาหกรรม 3)อุตสาหกรรม เปŨนกิจกรรมในการสรšาง หรือผลิตขึ้น ท่ีใชšแรงงาน วัสดุ อุปกรณŤ 

เครื่องมือ และกระบวนการตŠาง ๆ ที่ทำใหšเกิดเปŨนผลงานขึ้น เพ่ือที่จะผลิตสิ่งของนั้น ๆ เปŨนการผลิตสิ่งของจำนวนมากเพ่ือการคšา

โดยทั่วไป จึงเรียกวŠาอุตสาหกรรม การตั้งเปŜาหมายเชิงพาณิชยŤสาหรับผลิตภัณฑŤควรพิจารณาดšานวัสดุและดšานกรรมวิธีการผลิต 

ตลอดจนชŠองทางจัดจำหนŠายดšวย [1] การออกแบบผลิตภัณฑŤอุตสาหกรรม จึงเปŨนศาสตรŤของการปฏิบัติการทางวิชาชีพอีกสาขา

หนึ่ง ที่มีกระบวนการในการดำเนินงานจากการนำศาสตรŤวิชาการทางดšานศลิปะ ดšานวิทยาศาสตรŤ และดšานวิศวกรรมมาบูรณาการ

รŠวมกันเพ่ือใหšเกิดเปŨนผลงานที่เปŨนรูปธรรม โดยตอบสนองความตšองการดšานตŠาง ๆ ที่มีตŠอผูšที่เก่ียวขšอง นักออกแบบผลิตภัณฑŤจึง

ตšองคำนึงถึงรสนิยม ความชอบ และความตšองการของผูšบริโภค เปŨนสำคัญ Image Scale เปŨนการพิจารณาถึงตำแหนŠงของ

ภาพลักษณŤของผลิตภัณฑŤ (Product Positioning) เพ่ือนำมาเปŨน ขšอกำหนดเงื่อนไขที่ใชšในการออกแบบตŠอไป [2] ดังนั้น ความ

แตกตŠางของการออกแบบผลิตภัณฑŤ และการออกแบบผลิตภัณฑŤอุตสาหกรรม จึงสามารถอธิบายความแตกตŠางไดšดังนี ้

 1. ขอบเขตและวัตถุประสงคŤ การออกแบบผลิตภัณฑŤ (Product Design) เปŨนกระบวนการที่เนšนการพัฒนาผลิตภัณฑŤใหš

ตอบสนองตŠอความตšองการของผูšใชšในดšานประโยชนŤใชšสอย และความสวยงาม ตัวอยŠาง เชŠน การออกแบบสินคšาสำหรับผูšบริโภคที่

มีลักษณะเฉพาะ เชŠน เสื้อผšา อุปกรณŤอิเล็กทรอนิกสŤ หรือเฟอรŤนิเจอรŤ ที่เนšนใหšผูšใชšงาน และมีรูปลักษณŤที่นŠาสนใจ ในการออกแบบ

ผลิตภัณฑŤอุตสาหกรรม (Industrial Product Design) มุŠงเนšนไปท่ีสามารถผลิตไดšในปริมาณมาก โดยตšองคำนึงถึงการใชšงาน, 

ความทนทาน, ความปลอดภัย, กระบวนการผลิต, และตšนทุน กระบวนการนี้มักจะเกี่ยวขšองกับการผลิตในระดับอุตสาหกรรม เชŠน 

ผลิตภัณฑŤเครื่องใชšไฟฟŜา ผลิตภัณฑŤขนสŠง ผลิตภัณฑŤอุปกรณŤทางเทคนิค หรือผลิตภัณฑŤในภาคอุตสาหกรรม 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 
ภาพท่ี 1 ผลิตภณัฑŤที่มีการผลิตดšวยฝŘมือ และทักษะเฉพาะตน 

(ที่มา Corner 43 Décor, 2568) [3] 
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 2. กระบวนการและการพัฒนา การออกแบบผลิตภัณฑŤจะมีขั้นตอนการออกแบบที่คŠอนขšางยืดหยุŠนและสามารถทดลอง

ปรับเปลี่ยนไดšตามแนวโนšมที่เปลี่ยนแปลง เชŠน ของใชš สิ่งของ เครื่องนุŠงหŠม หรือแฟชั่น ซึ่งอาจมีการทดลองหลายแบบ และใชšเวลา

ในการปรับแตŠงตามความคิดเห็นของผูšบริโภคหรือตลาด มักจะมีตšนทุนในการออกแบบที่สูงเพ่ือใหšไดšผลิตภัณฑŤที่ดีที่สุด ในดšานการ

ออกแบบผลิตภัณฑŤอุตสาหกรรมมักจะมีข้ันตอนการออกแบบท่ีคำนึงถึงการผลิตในปริมาณมาก และคำนึงถึงกระบวนการทาง

วิศวกรรม และเทคโนโลยีที่ใชšในการผลิต โดยเฉพาะการออกแบบที่ทนทาน และสามารถใชšในสภาพแวดลšอมทางอุตสาหกรรมที่มี

ความซับซšอน จึงมีตšนทุนการออกแบบท่ีสูงในดšานการเลือกวัสดุที่มีความทนทานตŠอการใชšงานหนัก, การทดสอบทางวิศวกรรม, 

การพัฒนากระบวนการผลิตท่ีเหมาะสม และการลงทุนในเครื่องมือหรือเทคโนโลยีที่ใชšในการผลิต 

 3. การใชšงาน การออกแบบผลิตภัณฑŤ มุŠงเนšนที่การใชšงานของผูšบริโภคโดยตรง เชŠน สินคšาที่ใชšในชีวิตประจำวัน โดยเนšน

ที่ความสะดวกสบาย, ความสวยงาม, และการใชšงานที่ตอบสนองความตšองการของผูšบริโภค บางครั้งอาจจะทำเพ่ือตอบสนอง

เฉพาะผูšบริโภคเพียงบางกลุŠมเทŠานั้น ในดšานการออกแบบผลิตภัณฑŤอุตสาหกรรม เนšนที่การใชšงานที่เกี่ยวขšองกับผูšบริโภคกลุŠมใหญŠ 

ที่ตšองคำนึงถึงการผลิตหรือการใชšงานในกระบวนการทางอุตสาหกรรม การใชšงานจำเปŨนตšองมีประสิทธิภาพ และทนทานตŠอการใชš

งานที่ดี 

 4. กระบวนการผลิต การออกแบบผลิตภัณฑŤ สามารถยืดหยุŠนไดšอาจจะไมŠตšองคำนึงถึงกระบวนการผลิตในลักษณะเฉพาะ 

เชŠน การผลิตจำนวนมาก หรือการใชšเครื่องจักรในโรงงาน งานบางอยŠางอาจจะใชšทักษะเฉพาะ หรือฝŘมือสŠวนบุคคลในการผลิต

ขึ้นมา ดšานการออกแบบผลิตภัณฑŤอุตสาหกรรม จำเปŨนตšองคำนึงถึงกระบวนการผลิตที่มีประสิทธิภาพ และคุšมคŠาตŠอการผลิตใน

ปริมาณมาก รวมถึงการเลือกวัสดุที่เหมาะสมกับการผลิตในปริมาณมาก และการลดตšนทุนในการผลิต 

 

 

 

 

 

 

 

 

 
ภาพท่ี 2 ผลิตภณัฑŤที่ผลิตในระบบอุตสาหกรรม 

(ที่มา: depositphotos, 2568) [4] 

  

 5. วัสดุและเทคโนโลยี การออกแบบผลิตภัณฑŤ วัสดุท่ีใชšในผลิตภัณฑŤมักจะเนšนไปที่ความสวยงาม ใหšความรูšสึกดี และ

เหมาะสมกับลักษณะการใชšงาน ราคาไมŠสูงเกินไป เชŠน พลาสติก, โลหะ, หรือวัสดุที่สามารถหาซื้อไดšทั่วไป วัสดุท่ีเลือกจึงมักจะ

คำนึงถึงตšนทุนต่ำเพื่อใหšผลิตภัณฑŤมีราคาที่แขŠงขันไดšในตลาด แตŠในบางกรณีอาจตšองลงทุนเพ่ิมเติมในเทคโนโลยีการผลิตที่ล้ำสมัย

หรือเครื่องมือที่ใชšในการผลิต การออกแบบผลิตภัณฑŤอุตสาหกรรม วัสดุจะตšองคำนึงถึงความทนทาน การใชšงานที่ยาวนาน และ

การตอบสนองตŠอกระบวนการผลิตท่ีมีประสิทธิภาพ เชŠน การเลือกวัสดุที่สามารถทนทานตŠอสภาวะการทำงานหนัก และวัสดุที่

สามารถหาไดšงŠาย และราคาประหยัด จะตšองคำนึงถึงความทนทาน และเหมาะสมกับการใชšงานในสภาวะการผลิตที่เขšมขšน เชŠน 
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การใชšวัสดุท่ีทนตŠอความรšอน, แรงดัน หรือการสึกหรอสูง การเลือกวัสดุและเทคโนโลยีในผลิตภัณฑŤอุตสาหกรรมจะมีตšนทุนที่สูง

กวŠา เนื่องจากตšองใชšวัสดุพิเศษหรือเทคโนโลยีที่มีความซับซšอนเพ่ือใหšไดšประสิทธิภาพและความทนทานในกระบวนการผลิต 

 6. กลุŠมเปŜาหมาย การออกแบบผลิตภัณฑŤ กลุŠมเปŜาหมายสŠวนใหญŠคือผูšบริโภคทั่วไปที่ใชšผลิตภัณฑŤในชีวิตประจำวัน เนšน

ตอบสนองความตšองการโดยตรง โดยการออกแบบตšองตอบสนองความตšองการของผูšบริโภคในแงŠของการใชšงาน และรูปลักษณŤ 

การออกแบบผลิตภัณฑŤอุตสาหกรรม กลุŠมเปŜาหมาย คือ มุŠงเนšนไปท่ีการตอบสนองความตšองการของตลาดอุตสาหกรรม ธุรกิจหรือ

องคŤกรท่ีใชšผลิตภัณฑŤในกระบวนการผลิตหรือการดำเนินงาน อาจเปŨนเครื่องจักรท่ีใชšในโรงงานหรืออุปกรณŤที่ใชšในการทำงาน

เฉพาะทาง 

 7. ตšนทุนและราคา การออกแบบผลิตภัณฑŤ การออกแบบผลิตภัณฑŤมักจะคำนึงถึงตšนทุนที่เหมาะสมกับตลาดผูšบริโภค 

เชŠน ราคาที่ไมŠสูงเกินไปจนทำใหšผูšบริโภคไมŠสามารถซื้อไดš การออกแบบผลิตภัณฑŤอุตสาหกรรม การออกแบบผลิตภัณฑŤในกลุŠม

อุตสาหกรรมจะคำนึงถึงตšนทุนการผลิตที่คุšมคŠาในระดับอุตสาหกรรม โดยที่ราคาของผลิตภัณฑŤอาจสูงข้ึน เนื่องจากตšองใชšวัสดุและ

เทคโนโลยีที่เหมาะสมกับการผลิตในปริมาณมาก 

 8.การผลิต การออกแบบผลิตภัณฑŤ ผลิตภัณฑŤสำหรับผูšบริโภคสามารถผลิตในปริมาณนšอยหรือผลิตเปŨนชŠวง ๆ ตาม

ฤดูกาลหรือการเปลี่ยนแปลงของตลาด ซึ่งชŠวยใหšมีความยืดหยุŠนในการผลิต ตšนทุนการผลิตในระยะยาวอาจต่ำ แตŠก็มีความเสี่ยงสูง

จากการเปลี่ยนแปลงในความตšองการตลาด การออกแบบผลิตภัณฑŤอุตสาหกรรม การผลิตผลิตภัณฑŤอุตสาหกรรมมักจะเนšนไปที่

การผลิตในปริมาณมาก ซึ่งสามารถลดตšนทุนตŠอหนŠวยไดš แตŠตšองใชšเครื่องมือและเทคโนโลยีที่มีความยั่งยืนในการผลิต ตšนทุนการ

ผลิตตŠอหนŠวยจะต่ำเมื่อผลิตในปริมาณมาก แตŠการตั้งคŠาเครื่องจักรและกระบวนการผลิตอาจมีตšนทุนเริ่มตšนที่สูง 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 
 

 

ภาพท่ี 3 วิวัฒนาการของกระบวนการผลิต [5] 

 

ปŦจจัยสำคัญในการออกแบบผลิตภัณฑŤอุตสาหกรรม 

 
 ในการออกแบบผลิตภัณฑŤ  เปŨนการรวมกันขององคŤประกอบในงาน ออกแบบสรšางสรรคŤทั้ งทางดšานศิลปะ 

วิศวกรรมศาสตรŤ การวิเคราะหŤพฤติกรรมดšานการตลาด และ ผลกระทบโดยรวมตั้งแตŠการคิด การผลิต จำหนŠาย [6] การออกแบบ
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ผลิตภัณฑŤอุตสาหกรรม เปŨนกระบวนการที่ตšองคำนึงถึงหลายปŦจจัยที่สำคัญ เพ่ือใหšผลิตภัณฑŤที่ไดšมีคุณภาพ มีประสิทธิภาพ และ

สามารถแขŠงขันในตลาดไดš ปŦจจัยที่สำคัญในการออกแบบผลิตภัณฑŤอุตสาหกรรม [7] ประกอบดšวย  

  1. การใชšงาน (Function) ผลิตภัณฑŤตšองมีหนšาที่ และการใชšงานตอบสนองความตšองการไดšอยŠางเหมาะสมกับ

วัตถุประสงคŤ และปŦญหาที่ตšองการแกšไข สามารถทำหนšาท่ีเพ่ือรองรับการใชšงานในสถานการณŤตŠาง ๆ อยŠางมีประสิทธิภาพ และ

เหมาะสม สามารถตอบสนองการใชšงานอยŠางเต็มที่ และมีผลกระทบเชงิบวกตŠอผูšใชšในการดำเนินงานตŠาง ๆ 

  2. ความปลอดภัย (Safety) ความปลอดภัยเปŨนปŦจจัยสำคัญในการออกแบบผลิตภัณฑŤที่ตšองใชšงานกับมนุษยŤ เชŠน 

การออกแบบเพ่ือปŜองกันอันตรายหรือการบาดเจ็บจากการใชšงาน 

  3. ความคุšมคŠา (Cost-effectiveness) การออกแบบผลิตภัณฑŤตšองคำนึงถึงตšนทุนในการผลิต การจัดหาวัสดุ และ

คŠาใชšจŠายอื่น ๆ โดยคำนึงถึงกำไรที่ตšองการจากผลิตภัณฑŤ 

  4. ความทนทาน (Durability) ผลิตภัณฑŤตšองมีความทนทานและใชšงานไดšยาวนาน โดยการเลือกวัสดุและวิธีการผลิต

ที่สามารถรองรับการใชšงานหนักไดš 

  5. ความสะดวกสบายในการใชšงาน (Usability) การออกแบบตšองใหšผูšใชšสามารถใชšงานไดšงŠาย ไมŠยุŠงยากและไมŠ

ซบัซšอน คำนึงถึงประสบการณŤผูšใชš  

  6. การผลิตและการประกอบ (Manufacturability & Assembly) การออกแบบผลิตภัณฑŤตšองคำนึงถึงวิธีการผลิต

และการประกอบที่งŠายและมีประสิทธิภาพ ไมŠซับซšอนเกินไป 

  7. ความสวยงาม (Aesthetics) การออกแบบผลิตภัณฑŤตšองมีรูปลักษณŤที่นŠาสนใจ และตอบสนองความตšองการใน

ดšานการตกแตŠงหรือลักษณะทางทัศนศิลปş 

  8. ความยั่งยืน (Sustainability) การใชšวัสดุที่เปŨนมิตรกับสิ่งแวดลšอม และการออกแบบที่ชŠวยลดผลกระทบตŠอ

สิ่งแวดลšอมในระยะยาว 

  9. การบำรุงรักษา (Maintainability) ผลิตภัณฑŤตšองมีการออกแบบท่ีสามารถบำรุงรักษาและซŠอมแซมไดšงŠาย 

  10. มาตรฐานและขšอบังคับ (Standards & Regulations) การออกแบบผลิตภัณฑŤตšองสอดคลšองกับมาตรฐานและ

ขšอบังคบัที่เกี่ยวขšองในอุตสาหกรรม เพ่ือใหšมั่นใจวŠาไมŠมีปŦญหาทางกฎหมายหรือความเสี่ยงในการใชšงาน การพิจารณาปŦจจัยเหลŠานี้

จะชŠวยใหšการออกแบบผลิตภัณฑŤอุตสาหกรรมเปŨนไปอยŠางมีประสิทธิภาพ และสามารถตอบสนองความตšองการของตลาดไดšดี. 

 

กลยุทธŤการพัฒนาผลิตภัณฑŤ 
 

 ผลิตภัณฑŤใหมŠ (New product) หมายถึง การนำเสนอผลิตภัณฑŤใหมŠแบบริเริ่ม หรือการปรับปรุงผลิตภัณฑŤเดิมของธุรกิจ

ใหšมีคุณสมบัติดีขึ้น หรือเปŨนการออกแบบผลิตภัณฑŤใหมŠของธุรกิจที่มีลักษณะเหมือนผลิตภัณฑŤใหมŠไดš 3 ลักษณะ คือ  

  1. ผลิตภัณฑŤนวัตกรรม (Innovation Product) หมายถึงเปŨนผลิตภัณฑŤที่มีแนวคิดริเริ่มเปŨนครั้งแรก ยังไมŠมีมากŠอน

ในตลาด 

  2. ผลิตภัณฑŤปรับปรุง (Modified Product) หมายถึง ผลิตภัณฑŤเดิมที่มีการปรับปรุงในลักษณะใดลักษณะหนึ่ง ทำ

ใหšกลายเปŨนผลิตภัณฑŤใหมŠออกสูŠตลาดอีกครั้ง 

  3. ผลิตภัณฑŤเลียนแบบ (Me-Too Product) หมายถึง เปŨนผลิตภัณฑŤใหมŠของธุรกิจ ซึ่งเลียนแบบผลิตภัณฑŤของคูŠแขŠง

ที่มีอยูŠในตลาดแลšว 
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ภาพท่ี 4 ผลิตภณัฑŤนวัตกรรมที่มรีปูแบบการใชšงานแบบใหมŠ 

ที่มา : (buzzfeed,2025) [8] 

 

 

 

 

 

 

 

 

  

ภาพท่ี 5 ผลิตภณัฑŤเครื่องใชšไฟฟŜาที่มีรูปแบบปรับปรุงตามยุคสมัยและตลาดปŦจจุบัน 

(ที่มา : thaihometown, 2025) [9] 

 

 

 

 

 

 

 

 

ภาพท่ี 6 ผลิตภณัฑŤยานยนตŤที่มีรปูแบบใกลšเคียงกันในการตลาด 

(ที่มา kapok, 2025) [10] 
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บทบาทการคิดเชิงออกแบบผลิตภัณฑŤอุตสาหกรรมยุคใหมŠ  

 
 1. ความสามารถในการดำรงอยูŠของผลิตภัณฑŤ ในกระบวนการนักออกแบบจะตšองดำเนินการวิเคราะหŤความสามารถใน

การคงอยูŠของผลิตภัณฑŤ เพื่อพิจารณาวŠาแนวคิดของผลิตภัณฑŤนั้นใชšงานไดšจริง สามารถเอาชนะความทšาทายไดšหรือไมŠ และตšอง

ไดšรับบริการสนับสนุนเพ่ือใหšแนŠใจวŠาผูšบริโภคพึงพอใจหรือไมŠ ตั้งแตŠขนาด น้ำหนัก และความคงทนของผลิตภัณฑŤ ไปจนถึงอายุการ

ใชšงาน ราคา และการแขŠงขัน ลšวนมีผลตŠอความสามารถในการอยูŠรอดของผลิตภัณฑŤ ตšองสามารถผลิต จัดสŠง ไดšอยŠางประหยัด 

คำนึงถึงตšนทุน ราคา ในการนำออกสูŠตลาดที่เหมาะสม  

 2. ความเปŨนไปไดšของผลิตภัณฑŤ นักออกแบบตšองวิเคราะหŤความเปŨนไปไดšของผลิตภัณฑŤ เพ่ือตรวจสอบวŠาผลิตภัณฑŤที่

เสนอนั้นเปŨนที่ตšองการ และคุšมคŠาหรือไมŠ หากผลิตภัณฑŤนั้นเปŨนนวัตกรรมใหมŠ ความตšองการอาจยังไมŠเกิดขึ้น เนื่องจากผูšบริโภคไมŠ

ทราบถึงความเปŨนไปไดš อยŠางไรก็ตาม หากผลิตภัณฑŤไดšรับการออกแบบมาอยŠางรอบคอบ ความตšองการก็จะตามมา การวิเคราะหŤ

ความเปŨนไปไดšของผลิตภัณฑŤประกอบดšวยการวิจัยท่ีเนšนเฉพาะ เชŠน การทดสอบแนวคิด การทดสอบการใชšงาน และการสำรวจ

ความตšองการของผูšบริโภคที่มีตŠอผลิตภัณฑŤ การปรับเปลี่ยนเฉพาะเจาะจงจะทำใหšผลิตภัณฑŤนŠาดึงดูดใจมากขึ้นหรือไมŠ  

 3.ขั้นตอนของกระบวนการออกแบบผลิตภัณฑŤ กระบวนการออกแบบผลิตภัณฑŤเปŨนแนวทางท่ีมีโครงสรšางสำหรับการ

พัฒนาผลิตภัณฑŤทางกายภาพ ซึ่งเก่ียวขšองกับหลายขั้นตอน แตŠละข้ันตอนมีความสำคัญตŠอการสรšางผลิตภณัฑŤที่ประสบความสำเร็จ

และผลิตไดš ตŠอไปนี้คือรายละเอียดของแตŠละข้ันตอน  

  3.1 ขั้นการสรšางแนวคิด ขั้นตอนการสรšางแนวคิดเปŨนขั้นตอนของการสรšางสรรคŤแนวคิดใหมŠ ๆ สำหรับผลิตภัณฑŤใหมŠ 

ขั้นตอนนี้มีความสำคัญตŠอการสำรวจความเปŨนไปไดšและระบุรูปแบบใหมŠ ๆ เพ่ือตอบสนองความตšองการของตลาด ประกอบดšวย 

การระดมความคิดเพื่อจุดประกายความคิดสรšางสรรคŤ การประชุมเพ่ือสรšางแนวคิดที่แตกตŠางกัน การรŠางแนวคิดผลิตภัณฑŤเบ้ืองตšน 

การรวบรวมขšอคิดเห็นเบื้องตšนจากผูšมีสŠวนไดšสŠวนเสีย และรูปแบบที่มีศักยภาพที่ตอบสนองความตšองการของตลาด  

  3.2 ข้ันการพัฒนาแนวคิด ในขั้นตอนการพัฒนาแนวคิด จะปรับปรุงแนวคิดที่เกิดข้ึนระหวŠางการสรšางแนวคิดใหš

กลายเปŨนแนวคิดผลิตภัณฑŤที่สามารถนำไปใชšไดšจริง ขั้นตอนนี้จะชŠวยใหšแนŠใจวŠาแนวคิดมีความเปŨนไปไดš และสอดคลšองกับ

วิสัยทัศนŤผลิตภัณฑŤ ประกอบดšวย การสรšางภาพรŠางโดยละเอียดแบบจำลอง 3 มิติ และ 2 มิติ การกำหนดขนาดสัดสŠวนรูปแบบ 

การทดสอบแนวคิด รวบรวมขšอคิดเห็นเพ่ือสรุปและปรับปรุงการออกแบบ  

  3.3 การสรšางตšนแบบและการทดสอบ ขั้นตอนการสรšางตšนแบบเก่ียวขšองกับทางกายภาพของผลิตภัณฑŤ เพื่อสรุป

ปรับเปลี่ยนกŠอนการผลิตข้ันสุดทšาย ประกอบดšวย สรšางตšนแบบทางกายภาพ ดำเนินการทดสอบการใชšงานจริง รวบรวมความ

คิดเห็นสำหรับการปรับปรุงตšนแบบ ทดสอบผลิตภัณฑŤซ้ำอีกครั้ง  

  3.4 การออกแบบการผลิตและวิศวกรรม ขั้นตอนการผลิต เปŨนการวางแผนเพ่ือใหšการผลิตน้ันมีประสิทธิภาพ และ

ออกสูŠตลาดไดšสำเร็จ ประกอบดšวย กำหนดกระบวนการผลิต มาตรการควบคุมคุณภาพดำเนินการตรวจสอบคุณภาพขั้นสุดทšาย 

โดยขั้นวิศวกรรม เปŨนการออกแบบเพ่ือการผลิตที่มุŠงเนšนไปที่การรับรองวŠาการออกแบบนั้นใชšงานไดšจริง และสามารถผลิตไดšใน

ปริมาณมาก ประกอบดšวย การเลือกวัสดุใหšเหมาะกับผลิตภัณฑŤ การใชšเครื่องจักรหรืออุปกรณŤในการการผลิตเพื่อเพ่ิมประสิทธิภาพ

ในการผลิต 
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กระบวนการออกแบบผลิตภัณฑŤอุตสาหกรรม 
 

 การออกแบบผลิตภัณฑŤที่ดี นักออกแบบอุตสาหกรรมสามารถนำเสนอการคิดเชิงออกแบบความเปŨนไปไดšของผลิตภัณฑŤ

ดšวยการเนšนที่ความตšองการของผูšบริโภค และแกšไขปŦญหาทั่วไปดšวยการสรšางสรรคŤปรับปรุงผลิตภัณฑŤที่มีอยูŠใหšดี ข้ึน โดย

กระบวนการออกแบบผลิตภัณฑŤอุตสาหกรรมสินคšาหรือผลิตภัณฑŤจึงมีขั้นตอน ประกอบดšวย [11]  

 1. ขั้นตอนการพัฒนาแนวคิดผลิตภัณฑŤ (Product Concept) ซึ่งไดšรับอิทธิพลจากแหลŠงขšอมูลตŠางๆเชŠน การคšนควšาวิจัย 

แนวคิดจากสิ่งประดิษฐŤใหมŠๆ พัฒนาจากผลิตภัณฑŤอื่นๆ ขšอคิดเห็นและขšอเสนอแนะของลูกคšา ขšอแนะนำหรือขšอวิจารณŤจากบุคคล

หลายระดับในโรงงาน และความคิดเห็นจากรšานคšาทั่วไป  

 2. ขั้นตอนการศึกษาความเปŨนไปไดš (Feasibility Study) ซึ่งกระบวนการออกแบบในข้ันนี้เปŨนการกลั่นกรองขšอมูลตŠางๆ 

กŠอนท่ีจะนำมาใชšในการตัดสินใจในการออกแบบตŠอไปและสิ่งเหลŠานั้น ไดšแกŠ ศักยภาพของตลาดและความสามารถในการผลิต การ

ประเมินดšานงบประมาณ จุดมุŠงหมายและนโยบายของบริษัทถšาขšอมูลตŠางๆเหลŠานี้มีคำตอบอยŠางชัดเจนและอยŠางพอใจแลšว นักออ

แบบก็สามารถดำเนินการตŠอไปไดš 

 3. ขั้นตอนการออกแบบเบื้องตšน (Preliminary Design) ซึ่งนักออกแบบพยายามสรšางรูปแบบผลิตภัณฑŤใหมŠใหšดีที่สุด 

และสอดคลšองกับความตšองการมากที่สดุ กระบวนการออกแบบในขั้นนี้อาจตšองเก่ียวขšองกับคนอ่ืนๆในบริษัทดšวย อันจะนำไปสูŠการ

เกิดปŦญหาตŠอไป ดังน้ัน การทำงานเปŨนคณะและการประสานงาน ตลอดจนการสื่อสารเปŨนสิ่งสำคัญ 

 4. ขั้นตอนการสรšางตšนแบบ (Prototype Build) ซึ่งขั้นตอนนี้ตšองคำนึงถึงธรรมชาติของผลิตภัณฑŤ ถšาผลิตภัณฑŤนั้น

สามารถจับตšองไดšหรือมีโครงรŠาง เราก็สามารถสรšางรูปจำลองเพ่ือเหตุผลทางการตลาดและการปฏิบัติทางการผลิต ตัวอยŠางเชŠน 

การสรšางแบบ (Model) ใชšสำหรับการสรšางอาคาร เปŨนตšน ดังนั้น ในการสรšางตšนแบบจะตšองพิจารณาถึงรายละเอียดของรูปแบบ

การ เชŠน วัสดุ ขนาด รูปรŠาง สัดสŠวน เปŨนตšน 

 5. ขั้นตอนการทดสอบและทดลอง (Test and Trails) ซึ่งเปŨนขั้นตอนเพ่ือนำผลขšอมูลที่ไดšมาใชšในการวิเคราะหŤ กŠอนท่ีจะ

ตัดสินใจครั้งสุดทšาย ดังนั้น การทดสอบและการทดลองจะคำนึงถึงสิ่งเหลŠานี้  

  5.1 การตลาด (Marketing) เพื่อตรวจสอบขšอมูลเบ้ืองตšนวŠา ตลาดมีความตšองการในแงŠของขนาด รูปรŠาง ชนิด หรือ

ใคร ที่ไหน เมื่อไหรŠ บริษัทตŠางๆพยายามสรšางตšนแบบผลิตจำนวนมาก ก็เพ่ือทดสอบความตšองการทางดšานการตลาดดšวย 

  5.2 ดšานเทคนิค (Technical) ตšนแบบตšองมีการทดสอบ เพ่ือประสิทธิภาพของผลิตภัณฑŤ ในสภาพปŦจจุบันมีสิทธ์ิ

เลือกซื้อและใชšผลิตภัณฑŤ ถšาผลิตภัณฑŤนั้นมีขšอบกพรŠอง ลูกคšายŠอมมีอำนาจในการตŠอรอง หรือปฏิเสธการซื้อตŠอไปดšวย 

 6. ขั้นตอนการวิเคราะหŤและศึกษาความเปŨนไปไดšครั้งสุดทšาย (Analysis and final feasibility Study) ผลและขšอมูล

ตŠางๆ ในขั้นตอนกŠอนหนšานี้ นำมาวิเคราะหŤและประเมินผลสรุป ขšอมูลทางดšานการตลาดจะเปŨนตัวบŠงชี้คุณคŠาของสินคšาหรือ

ผลิตภัณฑŤหรือไมŠ ในแงŠของการจำหนŠาย และอาจมีการแกšไขผลิตภัณฑŤในแงŠของลักษณะรูปรŠางหรืออกแบบใหมŠ การประเมิน

ทางดšานเทคนิคอาจมีผลในการยกเลิกโครงการ หรือในการเปลี่ยนแปลง แตŠถšามีความตšองการใหšเกิดการเปลี่ยนแปลงใหมŠ การ

เริ่มตšนในขั้นนี้ จึงมีความจำเปŨนอีกครั้งเพ่ือใหšมั่นใจวŠา มีการปรับปรุงแกšไขแบบตามท่ีตลาดตšองการและมีความสมบูรณŤตามหลัก

วิชาการดšวย 

 7. ขั้นตอนของการออกแบบครั้งสุดทšาย (Final Product Design) กิจกรรมของการออกแบบครั้งสุดทšาย จะเกี่ยวขšองกับ

การระบุคุณสมบัติในรายละเอียดของผลิตภัณฑŤจะผลิตออกมาไดšอยŠางไร หรือสิ่งที่ตšองใชšมีอะไรบšาง เราอาจคิดวŠากระบวนการ

ออกแบบสิ้นสุดลงแคŠนี้ แตŠการผลิตก็เปŨนสŠวนสำคัญสŠวนหนึ่งของกระบวนการดšวย ถึงแมšวŠาการวางแผนและการเตรียมการ ไดš

กระทำอยŠางรอบคอบแลšวก็ตาม แตŠยังมีปŦญหาแฝงอยูŠในขั้นตอนการออกแบบครั้งสุดทšาย ดังนั้นการออกแบบควรเปŨนกิจกรรมที่

เก่ียวขšองกับคนหลายฝśายเขšารŠวมกันดšวย และการออกแบบจึงควรเปŨนสŠวนหนึ่งของการผลิตดšวยเชŠนกัน 
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 8. ขั้นตอนการผลิตและจำหนŠาย (Product And Supply) เปŨนกิจกรรมที่เก่ียวขšองกับการทำงานรŠวมกัน ทั้งในดšานการ

ออกแบบและการผลิต เพ่ือคุณภาพของผลิตภัณฑŤใหมŠที่จะออกมา ซึ่งเราอาจกลŠาวไดšวŠา กระบวนการออกแบบทุกขั้นตอนนี้จะใชš

กับผลิตภัณฑŤใหมŠ บางครั้งผลิตภัณฑŤใหมŠนั้นเกิดการเปลี่ยนแปลงของผลิตภัณฑŤเดิมก็ไดšในลักษณะนี้ ข้ันตอนบางขั้นตอนของ

กระบวนการอาจขšามไปไดš ถึงแมšอาจจะไมŠใชšขั้นตอนทั้งหมดในเงื่อนไขดังกลŠาวแลšวก็ตาม แตŠก็ครอบคลุมในกระบวนการออกแบบ

เชŠนกัน 

 ทั้งน้ี การออกแบบผลิตภัณฑŤที่ดี ยŠอมอาศัยความคิดสรšางสรรคŤ ซึ่งความคิดสรšางสรรคŤนับเปŨนกระบวนการทางสมองท่ีคิด

ในลักษณะอเนกนัย อันนำไปสูŠการคิดคšนสิ่งแปลกใหมŠ โดยการคิดดัดแปลง ปรับปรุง จากความคิดเดิมผสมผสานกันใหšเกิดสิ่งใหมŠ 

ซึ่งรวมถึงการประดิษฐŤคิดคšนสิ่งตŠางๆ ตลอดจนวิธีการคิดทฤษฎีหลักการไดšสำเร็จ ความคิดสรšางสรรคŤจะเกิดขึ้นไดšไมŠใชŠเพียงแตŠคิด

ในสิ่งที่เปŨนไปไมŠไดš หรือสิ่งที่เปŨนเหตุเปŨนผลเพียงอยŠางเดียวเทŠานั้น หากแตŠความคิดจินตนาการก็เปŨนสิ่งสำคัญยิ่งที่กŠอใหšเกิดความ

แปลกใหมŠ แตŠตšองควบคูŠกันไปกับความพยายามที่จะสรšางความคิดฝŦนหรือจินตนาการใหšเปŨนไปไดš หรือที่เรียกวŠา จินตนาการ

ประยุกตŤ นั่นเอง เชŠน บรรดานักประดิษฐŤทั้งหลาย นิวตัน เห็นผลแอปเปŗŪลหลŠน ก็คิดเรื่องแรงโนšมถŠวงข้ึนมาไดš เจมสŤ วัตตŤ เห็นไอน้ำ

ทำใหšฝากาเผยอก็ทำใหšคิดเรื่องเครื่องจักรไอน้ำไดšสำเร็จ เปŨนตšน [11] 

 โดยลักษณะกระบวนการความคิดสรšางสรรคŤ หมายถึง วิธีการคิด กระบวนการทำงานของสมองอยŠางมีขั้นตอน ตลอดจน

คิดแกšปŦญหาไดšสำเร็จ ซึ่งเปŨนกระบวนการทางวิทยาศาสตรŤ หรือเรียกวŠา กระบวนการแกšปŦญหาอยŠางสรšางสรรคŤ (creative 

problem solving) มีหลายแนวคิด (Torrance, 1962) โดยมีขั้นตอนดังนี้ 

 1. การคšนพบความจริง (fact finding) เปŨนการพิจารณาหาคำตอบอันเกิดจากความสับสนวุŠนวายภายในใจ 

 2. การคšนพบปŦญหา (problem finding) รูšวŠามีปŦญหาเกิดข้ึนหรือมองเห็นปŦญหา 

 3. การหาสมมติ (idea finding) รวบรวมความคิดและตั้งสมมติฐานขึ้น 

 4. การคšนพบคำตอบ (solution finding) การคšนพบคำตอบโดยทดสอบสมมติฐาน 

 5. การยอมรับจากการคšนพบ (acceptance finding) การยอมรับคำตอบจากการพิสูจนŤเพ่ือแกšไขปŦญหา 

 กิจกรรมสรšางสรรคŤดšวยเทคนิคซินเนกติกสŤ (Synectics) เปŨนเทคนิคการสรšางความคิดสรšางสรรคŤ ไดšเริ่มตšนในปŘ ค.ศ. 

1950 โดยศาสตราจารยŤ William J. J. Gordon จากมหาวิทยาลัยฮาวารŤด ไดšศึกษาความคิดสรšางสรรคŤ และทฤษฏีของ Osborn 

โดยการบันทึกความคิดเห็นของบุคคลในทีมวิจัยของเขา และพบวŠาการนำเสนอปŦญหาจะมีจุดกำหนดที่คลšายๆ กัน ซึ่งมีอยูŠในทุก

แหŠงหนของการดำรงชีวิต Gordon (1972) ไดšเริ่มงานวิจัยและรวบรวมกระบวนการซึ่งเปŨนเทคนิคที่เรียกวŠา ซินเนกติกสŤ 

(Synectics) ซึ่งเปŨนวิธีการท่ีใชšแกšปŦญหาการระดมความคิดเปŨนกลุŠมเพ่ือหาแนวทางการแกšปŦญหาโดยเริ่มจากขšอมูลพื้นฐาน จากนั้น

พยายามแกšปŦญหาแตŠละจุดไปจนกระทั่งถึงจุดสำคัญของปŦญหา และสุดทšายคือคšนหาเหตุผลเพ่ือเปรียบเทียบ 

 Synectics มาจากภาษากรีก ซึ่งหมายถึง การรวมกันระหวŠางความแตกตŠางและความขัดแยšงกันอยŠางเห็นไดšชัดของ

องคŤประกอบ 2 ขั้นตอน ดังนี้ 

ขั้นท่ี 1 คือ การพยายามทำความแตกตŠางท่ีคลšายคลึงใหšมีความสอดคลšองกัน (make the familiar stange) โดยการดึง

วิธีการแกšปŦญหาเพ่ือสรšางแนวความคิดสรšางสรรคŤ 

ขั้นที่ 2 คือ การทำความคลšายคลึงท่ีแตกตŠาง (make the stage familiar) เพ่ือคšนหามุมมองใหมŠในการมองปŦญหา [11] 

วิธีคิดอุปมาอุปไมย (analogy) เปŨนการเปรียบเทียบปŦญหากับประเด็นอื่นๆ สามารถแบŠงไดš 4 ลักษณะ [11] ดังน้ี 

1. การอุปมาอุปไมยตรง (direct analogy) เปŨนการนำวิธีการที่มีอยูŠแลšวในธรรมชาติ และสิ่งที่มนุษยŤสรšางข้ึนมา

ประยุกตŤใชšแกšปŦญหาซึ่งมีลักษณะตรงกัน 
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2. การอุปมาอุปไมยตามความรูšสึกสŠวนตัว (personal analogy) เปŨนวิธีการนำตัวเองเขšาไปเปรียบเทียบ โดยสมมติตนวŠา

เปŨนสิ่งนั้นวŠาจะใหšความรูšสึกอยŠางไร 

3. การอุปมาอุปไมยเชิงสัญลักษณŤ (symbolic analogy) เปŨนการนำสิ่งที่เปŨนนามธรรมมาใชšเปรียบเปรย 

 4. การอุปมาอุปไมยเพšอฝŦน (fantasy analogy) เปŨนการนำจินตนาการ ความอยาก ความคิดเพšอฝŦนมาใชšสมมติ

เปรียบเทียบในงานออกแบบ 

 

 จากแนวคิดดังกลŠาว ผูšเขียนไดšสรุป และสังเคราะหŤออกมาเปŨนกรอบแนวคิดกระบวนการออกแบบผลิตภัณฑŤอุตสาหกรรม 

ไดšดังนี ้

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

ภาพท่ี 7 แนวคิดกระบวนการออกแบบผลติภัณฑŤอุตสาหกรรม 

 

บทสรุป 
 การออกแบบผลิตภัณฑŤอุตสาหกรรม เปŨนกิจกรรมปฏิบัติการทางวิชาชีพในการพัฒนาผลิตภัณฑŤที่ผลิตขึ้นโดยใหšมี

ลักษณะของรูปแบบ ที่นำไปสูŠประโยชนŤ และการใชšงาน ดšวยกระแสการเปลี่ยนแปลงของโลกในดšานตŠาง ๆ เทคโนโลยีมีการพัฒนา

กันอยŠางตŠอเน่ือง ดšานการออกแบบผลิตภัณฑŤอุตสาหกรรมก็เชŠนเดียวกัน ที่นำเอาปŦจจัยทางดšานสังคมเขšามามีสŠวนรŠวมในการ

กำหนดผลิตภัณฑŤ จึงทำเกิดเปŨนการทำงานรŠวมกัน ถึงแมšวŠาตอนแรกจะอยูŠภายใตšศาสตรŤการสรšางสรรคŤทางศิลปะ ตšองอาศัย

หลักการแขนงอื่นเปŨนองคŤประกอบชŠวย เชŠน วิศวกรรมศาสตรŤ (engineering) การตลาด (marketing) สุนทรียศาสตรŤ 

(aesthetics) วิทยาศาสตรŤ (science) เปŨนตšน เพ่ือใหšมีประสิทธิผลอยŠางแทšจริง ตŠอมาไดšมีการรวบรวม พัฒนานำไปใชš และ

เผยแพรŠ เพื่อใหšเขšากับการดำรงชีพตามความตšองการ ดšานการใชšสอย ความงามและความตšองการพิเศษเฉพาะเรื่อยมาจนถึง

ปŦจจุบัน เปŨนหลักการและแนวคิดเบ้ืองตšน สำหรับการออกแบบและการออกแบบผลิตภัณฑŤ ซึ่งสามารถปรับปรุงเปลี่ยนแปลงไดš
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เพ่ือความเหมาะสมกับยุคสมัย ซึ่งในการการออกแบบเชิงอุตสาหกรรม (อังกฤษ: industrial design) จึงเปŨนกระบวนการออกแบบ

ที่ประยุกตŤใชšกับผลิตภัณฑŤที่ผลิตผŠานเทคนิคการผลิตจำนวนมาก มีลักษณะสำคัญคือ การออกแบบนั้นแยกออกจากการผลิต 

หมายถึง การออกแบบเปŨนกิจกรรมเชงิสรšางสรรคŤในการกำหนดรูปแบบและคุณลักษณะของผลิตภัณฑŤ ที่เกิดขึ้นกŠอนหนšากิจกรรม

เชิงกายภาพของการผลิตผลิตภัณฑŤซึ่งเปŨนไปในลักษณะการทำซ้ำอยŠางแทšจริง และบŠอยครั้งเปŨนการผลิตแบบอัตโนมัติ ทั้งนี้

ธรรมชาติของกระบวนการออกแบบอุตสาหกรรมอาจมีหลายแนวทางคือ สามารถดำเนินการไดšโดยตัวบุคคลหรือโดยทีมขนาดใหญŠ 

สามารถเนšนความคิดสรšางสรรคŤเชิงการหยั่งรูš หรือ เนšนผลการตัดสินใจที่เกิดจากการคำนวณทางวิทยาศาสตรŤ ซึ่งบŠอยครั้งมักจะ

เนšนทั้งสองแนวทางในเวลาเดียวกัน และสามารถรับอิทธิพลจากปŦจจัยตŠางๆ เชŠน วัสดุศาสตรŤ กระบวนการผลิต กลยุทธทางธุรกิจ 

และ ทัศนคติทางสังคมการคšาหรือสุนทรียภาพที่แพรŠหลายในขณะนั้น 
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แนวทางการแกšไขปŦญหาที่เหมาะสมในการลดของเสียในกระบวนการผลิตแผŠนวงจรในผลิตภัณฑŤ

ไฟเลี้ยวรถยนตŤโดยใชšแผนภูมิพาเรโตและแผนภาพสาเหตุและผล 

A Suitable Solution Approach to Reduce Waste in the Manufacturing Process of 

Automotive Turn Signal Products Using Pareto Chart and Cause-and-Effect 

Diagram 
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บทคัดยŠอ 
ในอุตสาหกรรมการผลิต ความสูญเสียหรือขšอบกพรŠองในกระบวนการผลิตสŠงผลกระทบโดยตรงตŠอคุณภาพผลิตภัณฑŤ 

ตšนทุน และความพึงพอใจของลูกคšา การระบุปŦญหาและวิเคราะหŤสาเหตุที่แทšจริงเปŨนกระบวนการสำคัญที่ชŠวยใหšสามารถวางแผน

แกšไขและปรับปรุงไดšอยŠางมีประสิทธิภาพ งานวิจัยนี้มุŠงเนšนการวิเคราะหŤและแกšไขปŦญหาในสายการผลิตแผŠนวงจรไฟเลี้ยวรถยนตŤ 

ซึ่งเปŨนชิ้นสŠวนสำคัญในอุตสาหกรรมยานยนตŤ ดšวยการใชšเครื่องมือการวิเคราะหŤพาเรโต (Pareto Analysis) เพื่อระบุประเภทของ

ขšอบกพรŠองท่ีมีผลกระทบสูงสุด และผังกšางปลา (Fishbone Diagram) ในการวิเคราะหŤหาสาเหตุหลกัที่นำไปสูŠปŦญหา ผลการศึกษา

พบวŠาการวิเคราะหŤพาเรโตสามารถระบุขšอบกพรŠองที ่สำคัญที่สุดในกระบวนการผลิตไดšอยŠางชัดเจน เชŠน ความผิดพลาดใน

กระบวนการเช่ือมตŠอวงจรหรือการเคลือบผิว การใชšผังกšางปลาชŠวยระบุสาเหตุท่ีเก่ียวขšอง เชŠน คุณภาพวัตถุดิบ เครื่องจักรที่ชำรุด 

และขšอจำกัดดšานทักษะของแรงงาน จากการวิเคราะหŤนี้ งานวิจัยไดšเสนอแนวทางแกšไขปŦญหาที่เหมาะสม เชŠน การปรับปรุง

กระบวนการตรวจสอบวัตถุดิบ การบำรุงรักษาเชิงปŜองกันสำหรับเครื่องจักร และการฝřกอบรมแรงงาน การวิจัยนี้มีความสำคัญตŠอ

การเพิ ่มคุณภาพ ลดความสูญเสียในกระบวนการผลิต และลดตšนทุน รวมถึงสรšางแนวทางที ่สามารถนำไปประยุกตŤใชšใน

อุตสาหกรรมอื ่น ๆ ไดš โดยการใชšเครื่องมือที่เปŨนมาตรฐานสากล งานวิจัยนี้ไมŠเพียงชŠวยเพิ่มความสามารถในการแขŠงขันใน

อุตสาหกรรมยานยนตŤ แตŠยังสรšางคุณคŠาใหšแกŠระบบการผลิตโดยรวม 

คำสำคัญ : ของเสียในกระบวนการผลิต, การวิเคราะหŤพาเรโต, ผังกšางปลา, แผŠนวงจรไฟเลี้ยวรถยนตŤ, การปรับปรุงคุณภาพ 
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Abtract 
 In the manufacturing industry, losses or defects in production processes directly affect product quality, 

costs, and customer satisfaction. Identifying problems and analyzing root causes are crucial steps that enable 

effective planning and improvement. This research focuses on analyzing and solving issues in the production 

line of automotive turn signal circuit boards, which are essential components in the automotive industry. Pareto 

Analysis was employed to identify the most impactful defects, and the Fishbone Diagram was used to analyze 

the root causes leading to these problems. The study revealed that Pareto Analysis effectively pinpointed the 

most critical defects in the production process, such as circuit connection errors or surface coating issues. The 

Fishbone Diagram further identified related causes, including raw material quality, faulty machinery, and 

limitations in workforce skills. Based on this analysis, the research proposed appropriate solutions, such as 

improving raw material inspection processes, implementing preventive maintenance for machinery, and 

providing worker training programs. This research is significant in enhancing quality, reducing production losses, 

and minimizing costs. It also establishes guidelines that can be applied to other industries. By using 

internationally recognized tools, this study not only contributes to improving competitiveness in the automotive 

industry but also adds value to the overall. 

Keywords : Production Defects, Pareto Analysis, Fishbone Diagram, Automotive Turn Signal Circuit Board, Quality 

Improvement 
 

บทนำ 
 ในกระบวนการผลิตสินคšาอุตสาหกรรม ความสูญเสียหรือขšอบกพรŠองท่ีเกิดข้ึนในสายการผลิตถือเปŨนปŦจจัยสำคัญที่สŠงผล

ตŠอคุณภาพของผลิตภัณฑŤ ตšนทุนการผลิต และความพึงพอใจของลูกคšา ดังน้ัน การระบุปŦญหาและวิเคราะหŤสาเหตุที่แทšจริงจึงเปŨน

กระบวนการสำคัญที่ชŠวยใหšสามารถวางแนวทางในการปรับปรุงและลดปŦญหาที่เกิดขึ้นไดšอยŠางมีประสิทธิภาพ การเลือกปŦญหาที่

เหมาะสมเพื่อแกšไขจึงควรพิจารณาจากลำดับความสำคัญและผลกระทบ ซึ่งสามารถประเมินไดšโดยใชš การวิเคราะหŤพาเรโต 

(Pareto Analysis) เพ่ือระบุปŦญหาที่มีผลกระทบสงูสุด และ ผังกšางปลา (Fishbone Diagram) หรือแผนผังสาเหตุและผลลพัธŤ เพ่ือ

วิเคราะหŤและระบุสาเหตุหลกัที่นำไปสูŠการเกิดขšอบกพรŠอง [1][2] ในงานวิจัยนี้ ไดšมุŠงเนšนไปท่ีการวิเคราะหŤและแกšไขปŦญหาที่เกิดข้ึน

ในสายการผลิตแผŠนวงจรไฟเลี้ยวสำหรับรถยนตŤ ซึ่งเปŨนผลิตภัณฑŤที่มีบทบาทสำคัญในอุตสาหกรรมยานยนตŤ โดยจากการตรวจสอบ

พบวŠาขšอบกพรŠองในกระบวนการผลิตมีผลกระทบอยŠางมากตŠอคุณภาพและตšนทุนของผลิตภัณฑŤ การเลือกปŦญหาโดยใชšหลักการ

วิเคราะหŤพาเรโตชŠวยใหšสามารถระบุประเภทของขšอบกพรŠองที่ควรใหšความสำคัญมากที่สุด และการใชšผังกšางปลาชŠวยใหšสามารถ

วิเคราะหŤเชิงลึกถึงปŦจจัยที่เปŨนตšนเหตุของปŦญหา อันนำไปสูŠการกำหนดแนวทางแกšไขที่สอดคลšองและเหมาะสมกับลักษณะของ

ปŦญหา [2][3] งานวิจัยนี้มีความสำคัญในการนำเสนอวิธีการแกšไขปŦญหาในสายการผลิตแผŠนวงจรไฟเลี้ยวรถยนตŤอยŠางเปŨนระบบ 

โดยใชšเครื่องมือที่ไดšรับการยอมรับในระดับสากล เชŠน การวิเคราะหŤพาเรโตและผังกšางปลา ซึ่งชŠวยใหšผูšปฏิบัติงานในอุตสาหกรรม

สามารถนำผลการวิจัยไปประยุกตŤใชšไดšจริง นอกจากนี ้ งานวิจัยยังชŠวยลดความสูญเสียที ่เกิดขึ ้นในกระบวนการผลิต เพิ่ม

ประสิทธิภาพ และเสริมสรšางความไดšเปรียบทางการแขŠงขันใหšกับผูšผลิตในอุตสาหกรรมยานยนตŤ 
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1. วัตถุประสงคŤการวิจัย  

 1.1 เพื่อใชšการวิเคราะหŤพาเรโตเพื่อระบุปŦญหาสำคัญที่มีผลกระทบตŠอกระบวนการผลิตสูงสุดในสายการผลติแผŠนวงจรไฟ

เลี้ยวรถยนตŤ 

 1.2 เพื่อใชšผังกšางปลาในการวิเคราะหŤสาเหตุเชิงลึกของขšอบกพรŠองท่ีเกิดข้ึน 

 1.3 เพื ่อนำเสนอแนวทางการแกšไขปŦญหาที ่เหมาะสมและสามารถนำไปปรับใชšในกระบวนการผลิตจริง เพื ่อลด

ขšอบกพรŠองและเพิ่มคุณภาพของผลิตภัณฑŤในกระบวนการผลิตไฟเลี้ยวรถยนตŤ 

 

2. เอกสารและงานวิจัยที่เกี่ยวขšอง  

 เครื่องมือควบคุมคุณภาพ (7 QC Tools) เปŨนเครื่องมือที่สำคัญในการแกšไขปŦญหาทางดšานคุณภาพของกระบวนการผลิต 

โดยชŠวยในการศึกษาสภาพทั่วไปของปŦญหา คัดเลือกหรือจัดลำดับความสำคัญของปŦญหา การสำรวจสภาพปŦจจุบัน การคšนหาและ

วิเคราะหŤหาสาเหตุของปŦญหาที่แทšจริง เพื่อใหšสามารถแกšไขไดšอยŠางถูกตšอง รวมทั้งติดตามผลอยŠางตŠอเนื่องและชŠวยในการจัดทำ

มาตรฐาน เครื่องมือสำคัญที่ใชšในการควบคุมคุณภาพมี 7 ชนิด ไดšแกŠ ใบตรวจสอบที่ใชšสำหรับกรอกรายละเอียดขšอมูลเพื่อติดตาม

ผลการดำเนินงาน, กราฟที่ชŠวยนำเสนอขšอมูลใหšเขšาใจงŠาย, ฮิสโตแกรมที่ใชšเปรียบเทียบการกระจายของขšอมูลกับขšอกำหนดเฉพาะ, 

แผนภูมิพาเรโตที่แสดงสาเหตุของปŦญหาที่ทำใหšเกิดขšอบกพรŠอง, แผนภาพกšางปลาที่แสดงความสัมพันธŤระหวŠางปŦญหากับสาเหต,ุ 

แผนภาพการกระจายที่แสดงความสัมพันธŤระหวŠางขšอมูล 2 ชุด, และแผนภูมิควบคุมที่ใชšควบคุมกระบวนการผลิตและติดตามการ

เปลี่ยนแปลงของกระบวนการผลิต [4] นอกจากนี้ยังมีงานวิจัยที่ใชšเครื่องมือควบคุมคุณภาพในการปรับปรุงกระบวนการผลิต เชŠน 

งานวิจัยของธนกฤษ ซุŠนเชŠง (2557) ที่ใชšเครื่องมือ QC ในการลดของเสียจากกระบวนการฉีดพลาสติก โดยใชšเครื่องมือควบคุม

คุณภาพเพื่อหาสาเหตุท่ีทำใหšเกิดของเสีย และงานวิจัยของจักรินทรŤ & วรากร (2564) ท่ีใชšแผนภูมิพาเรโตในการปรับปรุงคุณภาพ

การผลิตของช้ินสŠวนยานยนตŤ โดยการวิเคราะหŤขšอมูลและระบุสาเหตุหลักที่ทำใหšเกิดขšอบกพรŠองในกระบวนการผลิต [6] 

 งานวิจัยที่เกี่ยวขšองกับการใชšเครื่องมือควบคุมคุณภาพในการลดจำนวนของเสีย ไดšแกŠ ศุภวัชรŤ และจีรวัฒนŤ (2559) ที่

ศึกษาแนวทางการลดของเสียในกระบวนการผลิตชิ้นสŠวนโลหะสำหรับผลิตภัณฑŤขายึดเหล็กใตšครอบ โดยการใชšเครื่องมือควบคุม

คุณภาพ 7 ชนิด ซึ่งทำการปรับปรุงกระบวนการผลิตและวัสดุการผลิตเพื่อลดของเสียในกระบวนการผลิตขายึดหลักไดšจากรšอยละ 

0.66 เหลือรšอยละ 0.2 [4]  และธนกฤษ ซุŠนเชŠง (2557) ไดšใชšเครื่องมือในการลดของเสียประเภทจุดดำในกระบวนการฉีดพลาสติก 

โดยใชšเครื่องมือ 7 QC Tools และหลักการตŠาง ๆ ซึ่งพบวŠาการใชšเครื่องมือเหลŠานี้สามารถลดของเสยีไดšถึง 45.49% โดยลดจำนวน

ของเสียจาก 2,844 ชิ้น เหลือ 1,294 ชิ้น ในชŠวง 3 เดือน [5] 

นอกจากนี้ยังมีงานวิจัยที่เกี่ยวขšองกับการนำเสนอแนวคิดในการปรับปรุงคุณภาพ เชŠน จักรินทรŤ และวรากร (2564) ที่

เสนอแนวคิดในการใชšแผนภูมิพาเรโตเพื่อชŠวยในการจัดลำดับความสำคัญของปŦญหาการผลิต โดยการวิเคราะหŤสาเหตุหลักที่ทำใหš

เกิดขšอบกพรŠองและเลือกสาเหตุที่ควรปรับปรุงกŠอนเพื่อเพิ่มประสิทธิภาพในกระบวนการผลิต [6] และสุนทรี และชาญชัย (2565) 

นำเสนอแนวคิดในการใชšแผนภาพการกระจายและกราฟเพื่อวิเคราะหŤขšอมูลและตัดสินใจในการปรับปรุงกระบวนการผลิต ใน

การศึกษาการปรับปรุงคุณภาพการผลิตชิ้นสŠวนยานยนตŤ โดยการปรับเปลี่ยนวิธีการและการควบคุมกระบวนการผลิตตามขšอมลูท่ี

ไดšจากเครื่องมือควบคุมคุณภาพ [7] 

 

วิธีดำเนินการวิจัย  
 ในการวิจัยครั้งนี้จะใชšวิธีการท่ีมุŠงเนšนการวิเคราะหŤและแกšไขปŦญหาที่เกิดข้ึนในกระบวนการผลิตแผŠนวงจรไฟเลี้ยวสำหรับ

รถยนตŤ โดยเนšนการใชšเครื่องมือที่ไดšรับการยอมรับในระดับสากล เชŠน การวิเคราะหŤพาเรโต (Pareto Analysis) และผังกšางปลา 



วารสารเทคโนโลยีอุตสาหกรรม วไลยอลงกรณŤ   ปŘที่ 1 ฉบับที ่1 มกราคม – มิถนุายน 2568 

Industrial Technology Valaya Alongkorn Journal   Vol. 1 No. 1 January – June 2025 

 

 16 

(Fishbone Diagram) เพื่อใหšไดšผลลัพธŤที่สามารถนำไปปรับใชšในกระบวนการผลิตจริงไดšอยŠางมีประสิทธิภาพ โดยมีขั้นตอนการ

ดำเนินการวิจัยดังน้ี: 

 

1. การเก็บขšอมูล (Data Collection) 

 ในข้ันตอนแรกของการวิจัย จำเปŨนตšองเก็บขšอมูลที่เก่ียวขšองกับกระบวนการผลิตแผŠนวงจรไฟเลี้ยว โดยการเก็บขšอมูลจะ

รวมถึงขšอบกพรŠองที่เกิดขึ้นในสายการผลิต ซึ่งอาจมีผลกระทบตŠอคุณภาพของผลิตภัณฑŤ ซึ่งขšอมูลเหลŠานี้สามารถเก็บไดšจากการ

บันทึกขšอมูลประจำวันของสายการผลิต หรือจากการสัมภาษณŤกับผูšปฏิบัติงานที่มีความรูšเกี่ยวกับกระบวนการผลิตในสŠวนตŠางๆ 

เพ่ือใหšไดšขšอมูลที่ครบถšวนและแมŠนยำ 

 ในการศึกษาขšอมูลปริมาณการผลิตและจำนวนของเสียที ่เกิดขึ ้นในกระบวนการผลิตแผŠนวงจรไฟเลี ้ยวของบริษัท

กรณีศึกษา ไดšดำเนินการเก็บรวบรวมขšอมูลเปŨนระยะเวลา 3 เดือน ตั้งแตŠเดือนตุลาคมถึงเดือนธันวาคม พ.ศ. 2566 โดยทำการ

บันทึกปริมาณการผลิตรายวัน ขšอมูลการตรวจสอบคุณภาพในแตŠละขั้นตอน และจำนวนชิ้นงานที่ถูกจัดวŠาเปŨนของเสีย พรšอมทั้ง

ระบุลักษณะของเสียที่เกิดขึ้นในแตŠละประเภท ขšอมูลดังกลŠาวถูกจัดทำเปŨนสถิติและนำเสนอในรูปแบบของตารางที่ 1 ซึ่งแสดง

ปริมาณการผลิตและจำนวนของเสียในชŠวงเวลาที่ศึกษา จากการวิเคราะหŤขšอมูลในตารางที่ 1 พบวŠาจากปริมาณการผลิตทั้งหมด 

45,000 ชิ้น มีจำนวนของเสียเกิดขึ้น 10,793 ชิ้น คิดเปŨนรšอยละของเสีย 23.98 ทั้งนี้ รายละเอียดลักษณะของเสียไดšถูกจำแนก

เพ่ิมเติมและแสดงในตารางที่ 2 เพ่ือใชšเปŨนขšอมูลในการวิเคราะหŤและหาแนวทางแกšไขปŦญหาตŠอไป 

 

2. การวิเคราะหŤพาเรโต (Pareto Analysis) 

 การใชšการวิเคราะหŤพาเรโตจะชŠวยระบุปŦญหาที่มีผลกระทบสูงสุดในกระบวนการผลิต โดยขั้นตอนในการใชšการวิเคราะหŤ

พาเรโตเริ่มจากการจัดหมวดหมูŠขšอบกพรŠองโดยการรวบรวมขšอมูลและจัดกลุŠมตามประเภทของปŦญหาที่เกิดขึ้น เชŠน ปŦญหาที่

เกี่ยวขšองกับการผลิต การตรวจสอบคุณภาพ หรือการใชšเครื่องมือ จากนั้นทำการคำนวณและเรียงลำดับขšอบกพรŠองตามความถี่ 

โดยใชšหลักการ 80/20 เพื่อระบุสาเหตุที่สำคัญที่สุด สุดทšายจะมีการแสดงผลในรูปกราฟเพื่อใหšเห็นถึงขšอบกพรŠองที่มีความสำคัญ

สูงสุดที่ตšองไดšรับการแกšไขอยŠางเรŠงดŠวน 

 

3. การใชšผังกšางปลา (Fishbone Diagram) 

 ผังกšางปลาจะชŠวยในการวิเคราะหŤสาเหตุเชิงลึกของขšอบกพรŠองที่เกิดข้ึน โดยเริ่มจากการระบุปŦญหาหลักที่ตšองการแกšไข 

ซึ่งจะอšางอิงจากผลการวิเคราะหŤพาเรโตเพื่อเลือกปŦญหาที่มีผลกระทบสูงสุด จากนั้นจะทำการระบุสาเหตุหลักและสาเหตุยŠอย โดย

แบŠงประเภทของสาเหตุออกเปŨน 6 หมวดหมูŠหลัก ไดšแกŠ คน (People), เครื่องมือ (Machines), วัสดุ (Materials), กระบวนการ 

(Process), การตรวจสอบ (Measurement), และสภาพแวดลšอม (Environment) ซึ่งชŠวยในการระบุและวิเคราะหŤปŦจจัยที่อาจทำ

ใหšเกิดขšอบกพรŠองในกระบวนการผลิตและสามารถหาสาเหตุที่แทšจริงไดšอยŠางลึกซึ้ง 

 

4. การพัฒนาแนวทางการแกšไข (Solution Development) 

 หลังจากไดšขšอมูลเกี่ยวกับสาเหตุของขšอบกพรŠองแลšว ขั้นตอนถัดไปคือการพัฒนาแนวทางการแกšไขที่เหมาะสม โดยการ

กำหนดแนวทางที่เหมาะสมจะพิจารณาจากขšอมูลที ่ไดšจากการวิเคราะหŤพาเรโตและผังกšางปลา ซึ ่งอาจรวมถึงการปรับปรุง

กระบวนการผลิต การฝřกอบรมพนักงาน หรือการลงทุนในเครื่องจักรใหมŠ เพ่ือใหšสามารถลดขšอบกพรŠองและเพ่ิมประสิทธิภาพของ

การผลิตไดš จากนั้นจะทำการทดลองใชšงานแนวทางการแกšไขในกระบวนการผลิตจริง เพื่อทดสอบความสามารถในการลด

ขšอบกพรŠองและเพิ่มประสิทธิภาพในการผลิตอยŠางตŠอเนื่อง 
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ตารางท่ี 1 ขšอมูลปริมาณการผลิตและจำนวนของเสยี เดือนตลุาคม ถึง ธันวาคม พ.ศ. 2566 

เดือน ปริมาณการผลิต (ชิ้น) จำนวนของเสีย (ชิน้) สัดสŠวนของเสีย (รšอยละ) 

ตุลาคม 15,000 2,306 15.37 

พฤศจิกายน 15,000 6,868 45.79 

ธันวาคม 15,000 1,543 10.29 

รวม 45,000 10,717 23.82 

 

ตารางท่ี 2 ลักษณะของเสียแตŠละประเภท 

ลักษณะของเสีย จำนวนของเสีย (ชิ้น) รšอยละของเสีย (%) 

จุดเช่ือมไมŠไดšมาตรฐาน 3,398 31.71 

รอยขีดขŠวน 2,698 25.17 

แนบไมŠสนิด 2,622 24.47 

เสียรูป 1,999 18.65 

รวม 10,717 100.00 

 

ผลการวิจัย  
1. ผลการระบุปŦญหาจากการใชšการวิเคราะหŤพาเรโต 

จากการใชšโปรแกรม Minitab 16 ในการวิเคราะหŤขšอมูลของเสียตามหลักการของพาเรโต (Pareto Analysis) พบวŠา 

รšอยละของปŦญหาที่สŠงผลกระทบมากที่สุดสามารถชŠวยระบุจุดที่ควรแกšไขไดšอยŠางชัดเจน โดยในกรณีนี้จะเนšนการแกšปŦญหาที่

สามารถครอบคลุมมากกวŠา 50% ของปŦญหาทั้งหมด เหตุผลในการกำหนดเกณฑŤนี้คือเพื่อใหšการแกšปŦญหาเกิดประสิทธิภาพสูงสุด

โดยลดของเสียในกระบวนการผลิตไดšอยŠางมีนัยสำคัญ และสามารถใชšทรัพยากรในการปรับปรุงไดšอยŠางคุšมคŠา 

จากขšอมูลขšางตšน พบวŠาปŦญหาที่ควรใหšความสำคัญเปŨนอันดับแรกคือ จุดเชื่อมไมŠไดšมาตรฐาน และ รอยขีดขŠวน ซึ่ง

รวมกันแลšวคิดเปŨน 56.88% ของปŦญหาทั้งหมดในกระบวนการผลิต ดังนั้น การแกšไขปŦญหาในสองลักษณะนี้จะชŠวยลดของเสียไดš

มากกวŠาครึ่งหนึ่ง 



วารสารเทคโนโลยีอุตสาหกรรม วไลยอลงกรณŤ   ปŘที่ 1 ฉบับที ่1 มกราคม – มิถนุายน 2568 

Industrial Technology Valaya Alongkorn Journal   Vol. 1 No. 1 January – June 2025 

 

 18 

 
รูปที่ 2 แผนภูมิพาเรโตšลักษณะของเสีย 

 

2. ผลการวิเคราะหŤหาสาเหตุของปŦญหาจากการใชšแผนภาพสาเหตุและผล 

 ปŦญหาจุดเชื่อมไมŠไดšมาตรฐานเปŨนปŦญหาที่กŠอใหšเกิดของเสียมากที่สุดตามกราฟพาเรโต ซึ่งคิดเปŨนสัดสŠวน 31.71% ของ

ของเสียทั้งหมด จึงถูกนำมาวิเคราะหŤโดยใชšแผนภาพสาเหตุและผลในโปรแกรม Minitab 16 เพ่ือระบุปŦจจัยที่สŠงผลตŠอปŦญหานี้ จาก

การวิเคราะหŤพบวŠาปŦญหาเกิดจากหลายปŦจจัยที่สŠงผลกระทบตŠอกระบวนการผลิต โดยหนึ่งในปŦจจัยสำคัญคือความไมŠเสถียรของ

อุปกรณŤ ซึ่งทำใหšแผงวงจรและสŠวนประกอบตŠางๆ เกิดการบิดงอระหวŠางกระบวนการเชื่อม สŠงผลใหšเกิดขšอบกพรŠองหลายประการ 

เชŠน รอยประสานที่ไมŠสมบูรณŤและไฟฟŜาลัดวงจร 

 ตามรูปที่ 3 แสดงแผนภาพสาเหตุและผลของปŦญหาจุดเชื่อมไมŠไดšมาตรฐาน พบวŠาปŦจจัยที่มีผลกระทบมาจากหลายดšาน 

ไดšแกŠ ดšาน People เชŠน การขาดทักษะหรือความชำนาญของผูšปฏิบัติงานและการขาดการฝřกอบรมเกี่ยวกับการใชšอุปกรณŤเชื่อม; 

ดšาน Machines เชŠน ความไมŠเสถียรของอุปกรณŤเชื่อมและการบำรุงรักษาเครื่องจักรที่ไมŠเพียงพอ; ดšาน Materials เชŠน การใชš

แผงวงจรคุณภาพต่ำและวัสดุสŠวนประกอบที่ไมŠไดšมาตรฐาน; ดšาน Process เชŠน ความไมŠสมดุลของอุณหภูมิและการควบคุมความ

เคšนในระหวŠางการเชื่อมที่ไมŠมีประสิทธิภาพ; ดšาน Measurement เชŠน การตรวจสอบคุณภาพจุดเชื่อมที่ไมŠละเอียดเพียงพอและ

การใชšเครื่องมือวัดที่ไมŠแมŠนยำ; และดšาน Environment เชŠน การเปลี่ยนแปลงของอุณหภูมิในโรงงานและความชื้นสูงในบริเวณ

กระบวนการผลิต ปŦจจัยเหลŠานี้ชี้ใหšเห็นถึงความซับซšอนของปŦญหาและความจำเปŨนในการปรับปรุงในหลายดšานเพื่อแกšไขปŦญหา

และลดของเสียในกระบวนการผลิต  

  นอกจากนี้ปŦญหารอยขีดขŠวนเปŨนปŦญหาที่เมื่อรวมกับการแกšปŦญหาจุดเชื่อมไมŠไดšมาตรฐานแลšว จะสามารถแกšปŦญหา

ของเสียไดšมากกวŠา 50% ตามกราฟพาเรโต ดšวยเหตุนี้ จึงถูกนำมาวิเคราะหŤโดยใชšแผนภาพสาเหตุและผลใน Minitab 16 ซึ่งพบวŠา

ปŦญหานี้เกิดจากเครื่องจักรเกŠาที่ทำใหšมีปŦญหาในสŠวนของแผŠนรองสัมผัสภายในเครือ่งจักรท่ีเสื่อมสภาพจากการใชšงานอยŠางยาวนาน 

การเสื่อมสภาพดังกลŠาวสŠงผลใหšการสัมผัสระหวŠางชิ้นสŠวนภายในเครื่องจักรเกิดความผิดปกติ และกŠอใหšเกิดรอยขีดขŠวนบนวัสดุท่ี

กำลังถูกผลิตหรือเชื่อม นอกจากนี้ การทำงานของเครื่องจักรที่ไมŠราบรื่นยังสŠงผลเสียตŠอคุณภาพของผลิตภัณฑŤ ทำใหšแผŠนวัสดุใน

กระบวนการผลิตเกิดการทำลายหรือบาดขีด สŠงผลใหšผลิตภัณฑŤไมŠสามารถใชšงานไดšตามมาตรฐานที่กำหนด 
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 ตามรูปที่ 4 ปŦญหารอยขีดขŠวนถูกวิเคราะหŤโดยใชšแผนภาพสาเหตุและผลใน Minitab 16 ซึ่งพบวŠาสาเหตุหลักของปŦญหา

นี้เกี่ยวขšองกับหลายปŦจจัย ไดšแกŠ ดšาน People พบวŠาการขาดการฝřกอบรมเก่ียวกับการบำรุงรักษาเครื่องจักรและแผŠนรองสัมผัสที่

เสื่อมสภาพสŠงผลตŠอการเกิดปŦญหา ดšาน Machines เครื่องจักรเกŠาและเสื่อมสภาพ รวมถึงการทำงานที่ไมŠราบรื่น เปŨนปŦจจัยสำคัญ

ที่ทำใหšวัสดุเกิดรอยขีดขŠวนระหวŠางกระบวนการผลิต ดšาน Materials การเกิดรอยขีดขŠวนและการทำลายวัสดุในกระบวนการผลิต

สŠงผลตŠอคุณภาพโดยตรง ดšาน Process ความผิดปกติในการสัมผสัภายในเครื่องจักรและการควบคุมคุณภาพที่ไมŠปŜองกันปŦญหาเปŨน

ปŦจจัยที่เสริมสรšางการเกิดรอยขีดขŠวน ดšาน Measurement การตรวจสอบเครื่องจักรที่ไมŠละเอียดและการขาดระบบตรวจจับรอย

ขีดขŠวนทำใหšปŦญหาไมŠไดšรับการแกšไขอยŠางเหมาะสม และดšาน Environment สภาพแวดลšอมที่ไมŠเหมาะสมมีสŠวนเพิ่มความเสี่ยง

ตŠอการเกิดรอยขีดขŠวนในกระบวนการผลิต 

 

 
รูปที่ 3 แผนผังกšางปลาปŦญหาจดุเชื่อมไมŠไดšมาตรฐาน 
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รูปที่ 4 แผนผังกšางปลาปŦญหารอยขีดขŠวน 

3. การนำเสนอแนวทางการแกšไขปŦญหาที่เหมาะสม 

 ปŦญหาจุดเชื่อมไมŠไดšมาตรฐานเกิดจากหลายปŦจจัยที่สŠงผลกระทบจากทั้งดšาน People, Machines, Materials, Process, 

Measurement, และ Environment ซึ่งพบวŠาในดšาน People ผูšปฏิบัติงานขาดทักษะและความชำนาญ รวมทั้งขาดการฝřกอบรม

เกี่ยวกับการใชšอุปกรณŤเชื่อม ในดšาน Machines อุปกรณŤเชื่อมมีความไมŠเสถียรและการบำรุงรักษาเครื่องจักรที่ไมŠเพียงพอ ดšาน 

Materials การใชšวัสดุที่ไมŠไดšมาตรฐานและแผงวงจรที่มีคุณภาพต่ำสŠงผลตŠอความสามารถในการเชื่อม ในสŠวนของ Process การ

ควบคุมอุณหภูมิและความเคšนในระหวŠางการเชื่อมยังไมŠมีประสิทธิภาพ ดšาน Measurement เครื่องมือที่ใชšในการตรวจสอบ

คุณภาพจุดเชื่อมไมŠแมŠนยำ และในดšาน Environment สภาพแวดลšอมในโรงงาน เชŠน การเปลี่ยนแปลงอุณหภูมิและความชื้นสูงก็

เปŨนปŦจจัยสำคัญที่ทำใหšเกิดปŦญหาดังกลŠาว การวิเคราะหŤสาเหตุในตารางที่ 3 แสดงถึงปŦจจัยที่มีผลกระทบเหลŠานี้ที่ตšองไดšรับการ

ปรับปรุงและแกšไขเพ่ือเพ่ิมประสิทธิภาพของกระบวนการผลิตและลดของเสียในกระบวนการเช่ือม 

 สำหรับปŦญหารอยขีดขŠวนในกระบวนการผลิต การวิเคราะหŤในตารางที่ 4 พบวŠาปŦญหานี้มีสาเหตุจากหลายปŦจจัยที่

เช่ือมโยงกัน ในดšาน People การขาดการฝřกอบรมเก่ียวกับการบำรุงรักษาเครื่องจักรและแผŠนรองสัมผัสที่เสื่อมสภาพสŠงผลใหšเกิด

ปŦญหา ในสŠวนของ Machines เครื่องจักรที่เกŠาและเสื่อมสภาพ และการทำงานที่ไมŠราบรื่นเปŨนปŦจจัยที่ทำใหšวัสดุเกิดรอยขีดขŠวน 

ดšาน Materials การใชšวัสดุที่มีความทนทานต่ำและการทำลายวัสดุระหวŠางกระบวนการผลิตก็สŠงผลใหšเกิดปŦญหาดังกลŠาว ดšาน 

Process ความผิดปกติในการสัมผัสภายในเครื่องจักรและการควบคุมคุณภาพที่ไมŠปŜองกันปŦญหาก็เปŨนอีกสาเหตุที่ทำใหšเกิดรอยขีด

ขŠวน ในดšาน Measurement การขาดระบบตรวจจับรอยขีดขŠวนและการตรวจสอบเครื่องจักรที่ไมŠละเอียดก็เปŨนสŠวนหนึ่งของ

ปŦญหา และสุดทšายในดšาน Environment สภาพแวดลšอมที่ไมŠเหมาะสมเพิ่มความเสี่ยงตŠอการเกิดรอยขีดขŠวน การแกšไขปŦญหา

เหลŠานี้จำเปŨนตšองปรับปรุงกระบวนการและการบำรุงรักษาเครื่องจักร รวมทั้งควบคุมสภาพแวดลšอมใหšเหมาะสมตามมาตรการใน

ตารางท่ี 4 
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ตารางท่ี 3 แนวทางการแกšไขปŦญหาจุดเชื่อมไมŠไดšมาตรฐาน 

ปจจัย ปญหาที่เกิดขึ้น มาตรการแนวทางในการแกไขปญหา ผูรับผิดชอบ 

People 

การขาดทักษะและความ

ชำนาญของผูปฏิบัติงาน, การ

ขาดการฝกอบรม 

การฝกอบรมทักษะการใชอุปกรณเช่ือมและการ

บำรุงรักษาเครื่องจักร 

ผูบริหารฝาย

บุคคลและ

ผูจัดการฝกอบรม 

Machines 

ความไมเสถียรของอุปกรณ

เช่ือม, เครื่องจักรเกาและ

เสื่อมสภาพ 

การบำรุงรักษาเครื่องจักรใหเหมาะสม, การ

อัพเกรดเครื่องจักร 

ฝายซอมบำรุง

เครื่องจักร 

Materials 

การใชแผงวงจรคุณภาพต่ำ

และวัสดุสวนประกอบที่ไมได

มาตรฐาน 

การตรวจสอบและคัดเลือกวัสดุทีม่ีคุณภาพสูง, 

การควบคุมคณุภาพวสัด ุ

ฝายจัดซื้อวัสดุ

และฝายควบคุม

คุณภาพ 

Process 

ความไมสมดุลของอุณหภูมิ

และการควบคุมความเคนท่ีไม

เหมาะสม 

การควบคุมอณุหภูมิและความเคนในการเชื่อม

อยางเขมงวด 

ฝายการผลิตและ

ฝายวิศวกรรม 

Measurement 

การตรวจสอบคณุภาพ

จุดเช่ือมไมละเอียด, เครื่องมือ

วัดไมแมนยำ 

การใชเครื่องมือที่มีความแมนยำสงู, การ

ตรวจสอบอยางละเอียด 

ฝายควบคมุ

คุณภาพและ

วิศวกรเครื่องมือ 

Environment 
การเปลีย่นแปลงของอุณหภูมิ

และความช้ืนในโรงงาน 

การควบคุมสภาพแวดลอมในโรงงานใหคงท่ีและ

เหมาะสม 

ฝายสิ่งแวดลอม

และการผลิต 

 

ตารางท่ี 4 แนวทางการแกšไขปŦญหารอยขีดขŠวน 

ปจจัย ปญหาที่เกิดขึ้น มาตรการแนวทางในการแกไขปญหา ผูรับผิดชอบ 

People 

การขาดการฝกอบรมเก่ียวกับ

การบำรุงรักษาเครื่องจักร, 

แผนรองสัมผสัเสื่อมสภาพ 

การฝกอบรมการบำรุงรักษาเครื่องจักรและการ

ตรวจสอบแผนรองสมัผสั 

ฝายบุคคลและฝาย

ซอมบำรุง 

Machines 
เครื่องจักรเกา, เสื่อมสภาพ, 

การทำงานที่ไมราบรื่น 

การบำรุงรักษาเครื่องจักร, การอัพเกรด

เครื่องจักรที่เสื่อมสภาพ 

ฝายซอมบำรุง

เครื่องจักร 

Materials 

การเกิดรอยขีดขวน, การ

ทำลายวัสดุในกระบวนการ

ผลิต 

การเลือกวสัดุที่มีความทนทานสูง, การควบคุม

คุณภาพวัสด ุ

ฝายจัดซื้อวัสดุและ

ฝายควบคมุคุณภาพ 

Process 

ความผิดปกติในการสัมผัส

ภายในเครื่องจักร, การควบคมุ

คุณภาพไมปองกันปญหา 

การปรับปรุงกระบวนการสัมผัสและการควบคุม

คุณภาพใหมปีระสิทธิภาพ 

ฝายการผลิตและ

วิศวกรกระบวนการ 
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Measurement 

การตรวจสอบเครื่องจักรไม

ละเอียด, ขาดระบบตรวจจับ

รอยขีดขวน 

การติดตั้งระบบตรวจจับรอยขีดขวน, การ

ตรวจสอบเครื่องจักรอยางละเอียด 

ฝายควบคมุคุณภาพ

และวิศวกรเครื่องมือ 

Environment 

สภาพแวดลอมที่ไมเหมาะสม, 

เพ่ิมความเสี่ยงตอการเกิดรอย

ขีดขวน 

การควบคุมสภาพแวดลอมท่ีเหมาะสมใน

กระบวนการผลติ 

ฝายสิ่งแวดลอมและ

การผลิต 

 

4. การเปรียบเทียบจำนวนของเสียกŠอนและหลังการนำแนวทางการปรับปรุงไปใชš 

การเปรียบเทียบจำนวนของเสียกŠอนและหลังการนำแนวทางการปรับปรุงไปใชšแสดงใหšเห็นถึงผลลัพธŤที่ดีขึ้นในกระบวนการ

ผลิต หลังจากดำเนินการตามแนวทางที่กำหนดไวš ไดšแกŠ การตรวจสอบและบำรุงรักษาเครื่องจักรอยŠางสม่ำเสมอ รวมถึงการอบรม

พนักงานใหšมีทักษะและความชำนาญในการใชšงานเครื่องจักร ผลการปรับปรุงดังกลŠาวไดšรับการวัดผลโดยการเดินเครื่องจักรผลิต

และเก็บขšอมูลการผลิตในชŠวงเดือนมีนาคมถึงพฤษภาคม 2567 

ตารางที่ 5 แสดงขšอมูลลักษณะของเสียที่เกิดขึ้นในกระบวนการผลิตชŠวงเดือนมีนาคมถึงพฤษภาคม พ.ศ. 2567 โดยแบŠง

ลักษณะของเสียออกเปŨนสองประเภทหลัก ไดšแกŠ จุดเชื่อมไมŠไดšมาตรฐาน และ รอยขีดขŠวน จากขšอมูลพบวŠาจุดเชื่อมไมŠไดšมาตรฐาน

มีจำนวนของเสียทั้งหมด 8 ชิ้น คิดเปŨนรšอยละ 12.31 ของของเสียทั้งหมด ในขณะที่รอยขีดขŠวนเปŨนลักษณะของเสียที่เกิดมากที่สุด 

โดยมีจำนวน 57 ช้ิน คิดเปŨนรšอยละ 87.69 ของของเสียทั้งหมด ขšอมูลดังกลŠาวชี้ใหšเห็นวŠาปŦญหารอยขีดขŠวนเปŨนลักษณะของเสียที่

ตšองใหšความสำคัญในการปรับปรุงกระบวนการผลิตมากที่สุด 

ตารางที่ 6 แสดงผลการเปรียบเทียบจำนวนของเสียในกระบวนการผลิตกŠอนและหลังการปรับปรุง โดยพิจารณาจาก

ลักษณะของเสียสองประเภทหลัก ไดšแกŠ จุดเชื่อมไมŠไดšมาตรฐาน และ รอยขีดขŠวน พบวŠาจำนวนของเสียทั้งสองประเภทลดลงอยŠาง

ชัดเจนหลังการปรับปรุงกระบวนการผลิต สำหรับจุดเชื่อมไมŠไดšมาตรฐาน จำนวนของเสียลดลงจาก 3,398 ชิ้นกŠอนปรับปรุง เหลือ

เพียง 8 ชิ้นหลังการปรับปรุง แสดงใหšเห็นถึงความสำเร็จในการแกšไขปŦญหาในดšานนี้อยŠางมีประสิทธิภาพ สŠวนรอยขีดขŠวน จำนวน

ของเสียลดลงจาก 2,698 ชิ ้นกŠอนปรับปรุง เหลือเพียง 57 ชิ้นหลังการปรับปรุง สะทšอนถึงการปรับปรุงที ่ชŠวยลดของเสียใน

กระบวนการผลิตไดšอยŠางชัดเจน รวมจำนวนของเสียทั้งหมดลดลงจาก 6,096 ชิ้นกŠอนปรับปรุง เหลือเพียง 65 ช้ินหลังการปรับปรุง 

ซึ่งแสดงใหšเห็นถึงประสิทธิผลของมาตรการที่นำมาใชšในการลดของเสียในกระบวนการผลิต 

 ตามที่แสดงในตารางที่ 5 ซึ่งพบวŠาจำนวนของเสียทั้งจุดเชื่อมไมŠไดšมาตรฐานและรอยขีดขŠวนลดลงอยŠางมีนัยสำคัญเมื่อ

เปรียบเทียบกับชŠวงกŠอนการปรับปรุง ตามขšอมูลในตารางที ่ 6 ยืนยันถึงความสำเร็จของแนวทางการปรับปรุงที ่นำมาใชšใน

กระบวนการผลิต 

 

ตารางท่ี 5 ลักษณะของเสียแตŠละประเภท เดือนมีนาคมถึงพฤษภาคม พ.ศ. 2567 

ลักษณะของเสีย จำนวนของเสีย (ชิ้น) รšอยละของเสีย  

จุดเช่ือมไมŠไดšมาตรฐาน 8 12.31 

รอยขีดขŠวน 57 87.69 
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ตารางท่ี 6 ผลเปรียบเทยีบกŠอนและหลังการปรับปรุง 

ลักษณะของเสีย จำนวนของเสียกŠอนปรับปรุง (ชิ้น) จำนวนของเสียหลังการปรับปรุง (ชิ้น) 

จุดเช่ือมไมŠไดšมาตรฐาน 3,398 8 

รอยขีดขŠวน 2,698 57 

รวม 6,096 65 

 

สรุปผลการวิจัย  
งานวิจัยนี้นำเสนอการวิเคราะหŤและแกšไขปŦญหาในสายการผลิตแผŠนวงจรไฟเลี ้ยวรถยนตŤ ซึ่งเปŨนสŠวนสำคัญของ

อุตสาหกรรมยานยนตŤ โดยใชšเครื่องมือวิเคราะหŤที่ไดšรับการยอมรับอยŠางกวšางขวาง เชŠน การวิเคราะหŤพาเรโต (Pareto Analysis) 

และผังกšางปลา (Fishbone Diagram) เพื ่อระบุปŦญหาหลักที่มีผลกระทบสูงสุดและคšนหาสาเหตุที่แทšจริงของขšอบกพรŠองใน

กระบวนการผลิต จากการวิจัย พบวŠาปŦญหาหลักที่สŠงผลกระทบมากที่สุดคือ จุดเชื่อมไมŠไดšมาตรฐาน และ รอยขีดขŠวน ซึ่งรวมกัน

คิดเปŨน 56.88% ของขšอบกพรŠองทั้งหมด การวิเคราะหŤเชิงลึกดšวยผังกšางปลาชี้ใหšเห็นถึงปŦจจัยตŠางๆ ที่มีผลตŠอขšอบกพรŠองเหลŠานี้ 

เชŠน ทักษะของผูšปฏิบัติงาน คุณภาพของวัสดุ และความเสถียรของเครื่องจักร แนวทางการแกšไขที่เสนอ ไดšแกŠ การฝřกอบรม

พนักงาน ปรับปรุงคุณภาพวัสดุ และการบำรุงรักษาเครื่องจักรอยŠางสม่ำเสมอ ผลลัพธŤจากการทดลองใชšงานแนวทางดังกลŠาวใน

กระบวนการผลิตจริง ชี้ใหšเห็นวŠาสามารถลดของเสียและเพ่ิมคุณภาพของผลิตภัณฑŤไดšอยŠางมีนัยสำคัญ 

 

อภิปรายผล  
งานวิจัยนี้ไดšดำเนินการวิเคราะหŤและแกšไขปŦญหาในสายการผลิตแผŠนวงจรไฟเลี้ยวรถยนตŤ โดยใชšเครื่องมือวิเคราะหŤที่

ไดšรับการยอมรับอยŠางกวšางขวาง เชŠน การวิเคราะหŤพาเรโตและผังกšางปลา เพื่อระบุและจัดการปŦญหาหลักในกระบวนการผลิต 

การประยุกตŤใชšแนวทางนี้มีความสอดคลšองกับแนวคิดพื้นฐานจากงานของ Juran & Godfrey (1998) และ Ishikawa (1986) ท่ี

เนšนความสำคัญของการระบุปŦญหาหลัก (Vital Few) และการหาสาเหตรุากฐาน (Root Cause) อยŠางเปŨนระบบ ซึ่งแสดงถึงการบูร

ณาการแนวคิดคลาสสิกเขšาสูŠการปฏิบัติจริงในอุตสาหกรรมยานยนตŤ เมื่อเปรียบเทียบกับงานของ Montgomery (2019) ที่ใชšการ

ควบคุมคุณภาพเชิงสถิติ (Statistical Quality Control) เปŨนกรอบหลัก งานวิจัยนี้แตกตŠางตรงที่เนšนการวิเคราะหŤคุณภาพดšวย

เครื่องมือแบบงŠายแตŠมีประสิทธิภาพในบริบทของสายการผลิตเฉพาะทาง ซึ่งสามารถนำไปสูŠการปรับปรุงไดšอยŠางรวดเร็ว ในขณะท่ี

แนวทางของ Montgomery เนšนการวิเคราะหŤเชิงลึกที่อาศัยขšอมูลเชิงปริมาณ สำหรับงานวิจัยในประเทศ เชŠน ศุภวัชรŤ ธีระวัฒนŤ 

และ จีรวัฒนŤ ศรีทอง (2559) และ ธนกฤษ ซุŠนเชŠง (2557) ซึ่งศึกษาในอุตสาหกรรมโลหะและพลาสติกตามลำดับ พบวŠามีความ

คลšายคลึงกับงานวิจัยนี้ในดšานการใชšเครื่องมือพาเรโตและผังกšางปลา แตŠแตกตŠางในลักษณะของปŦญหา ตัวอยŠางเชŠน งานวิจัยนี้ใหš

ความสำคัญกับปŦจจัยดšานทักษะของบุคลากรและความเสถียรของเครื่องจักรที่เกี ่ยวขšองกับรอยเชื่อมและรอยขีดขŠวน ขณะที่งาน

ของศุภวัชรŤเนšนไปที่ปŦญหาคุณภาพวัสดุ และธนกฤษมุŠงเนšนการปรับตั้งคŠาเครื่องฉีดพลาสติก ในทำนองเดียวกัน งานของ จักรินทรŤ 

ปราบศัตรู และ วรากร แสนสุข (2564) ที่เนšนการปรับปรุงคณุภาพดšวยแผนภูมิพาเรโตในกระบวนการผลติสนิคšาอุปโภค มีแนวทาง

ที่คลšายคลึงกับงานวิจัยนี้ แตŠแตกตŠางในความซับซšอนของปŦจจัยที่วิเคราะหŤ ขณะที่งานวิจัยของ สุนทรี สมิตานนทŤ และ ชาญชัย 

สุทธิวรรณ (2565) แสดงใหšเห็นถึงประโยชนŤของแผนภาพการกระจายที่ใชšตรวจสอบความสัมพันธŤเชิงสถิติของตัวแปรหลายตัวใน

กระบวนการผลิตชิ้นสŠวนยานยนตŤ โดยรวมแลšว งานวิจัยนี้สามารถเพิ่มคุณคŠาตŠอองคŤความรูšในวงการดšวยการผสมผสานเครื่องมือ

วิเคราะหŤแบบดั ้งเดิมเขšากับบริบทที่เฉพาะเจาะจงของสายการผลิต และไดšแสดงใหšเห็นถึงผลลัพธŤที ่เปŨนรูปธรรมในการลด
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ขšอบกพรŠองและเพิ่มคุณภาพผลิตภัณฑŤ อยŠางไรก็ตาม การขยายการศึกษาดšวยการใชšเครื่องมือเชิงสถิติขั้นสูงหรือเทคโนโลยีใหมŠ 

เชŠน การวิเคราะหŤดšวย AI หรือ IoT อาจชŠวยยกระดับการแกšไขปŦญหาไดšในอนาคต 

 

ขšอเสนอแนะ  
 การวิจัยในอนาคตสามารถมุŠงเนšนไปที่การเปรียบเทียบประสิทธิภาพของเครื่องมือวิเคราะหŤขšอบกพรŠอง เชŠน แผนภาพ

สาเหตุและผล กับเทคนิคการเรียนรูšของเครื่อง (Machine Learning) เพ่ือพัฒนาเครื่องมือที่สามารถทำนายขšอบกพรŠองไดšลŠวงหนšา 

พรšอมทั้งขยายขอบเขตการศึกษาไปยังสายการผลิตในอุตสาหกรรมอื่นเพื่อประเมินความยืดหยุ Šนของวิธีการ นอกจากนี้ การพัฒนา

ระบบอัตโนมัติที่ใชšเทคโนโลยีประมวลผลภาพหรือ IoT รวมถึงการวิเคราะหŤเชิงเศรษฐศาสตรŤเพื่อประเมินผลกระทบของการลด

ขšอบกพรŠองตŠอทั้งตšนทุนและความพึงพอใจของลูกคšาจะชŠวยสรšางกรอบการวางแผนที่ครบถšวน สุดทšาย การศึกษาเชงิพฤติกรรมของ

บุคลากรสามารถชŠวยพัฒนาแนวทางสŠงเสริมการยอมรับและการปรับตัวที่มีประสิทธิภาพในกระบวนการผลิตใหมŠไดšอยŠางย่ังยืน  
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บทคัดยŠอ 
 บทความวิจัยนี้เสนอการศึกษาและออกแบบระบบผลิตไฟฟŜาจากพลังงานแสงอาทิตยŤเพื่อลดตšนทุนคŠานำมันเช้ือเพลิง

สำหรับสำหรับแปลงปลูกกลšวยไขŠ ในพื้นท่ีตำบลคลองไกŠเถ่ือน อำเภอคลองหาด จังหวัดสระแกšว โดยมีวัตถุประสงคŤเพื่อศึกษาและ

ออกแบบระบบผลิตไฟฟŜาจากพลังงานแสงอาทิตยŤ ไปใชšเปŨนพลังงานหลักจŠายใหšปŦūมน้ำที่ใชšระบบไฟฟŜากระแสสลับ แทนการใชš

เครื่องยนตŤที่ใชšพลังงานจากน้ำมันเชื่อเพลิงเพ่ือลดตšนทุนจากการสŠงจŠายน้ำเขšาสูŠแปลงปลูกกลšวยไขŠ และสามารถนำความรูšจาก

เทคโนโลยีนี้ไปใหšเกษตรกรในพื้นที่ เพ่ือเปŨนแนวทางในการพัฒนาไปใชšกับระบบอื่น ๆ ที่สามารถใชšพลังงานทดแทนจากแสงอาทิตยŤ

ไดš โดยระบบการทำงานของการจŠายนำ้เขšาสูŠพื้นท่ีในแปลงปลูกกลšวยไขŠ ใชšการควบคุมการทำงานของปŦūม รับคŠาความชื้นในดินเพ่ือ

สั่งใหšปŦūมทำงาน โดยจากผลการทดสอบการทำงาน พบวŠา ชŠวงคŠาความช้ืนที่เหมาะสม ที่ทำใหšการทำงานมีประสิทธิภาพมากที่สุด มี

คŠาความชื้นในดินระหวŠางรšอยละ 65 - 90 โดยสามารถลดปริมาณการใชšน้ำรวมทั้งสิ้น 640 ลิตร ใชšน้ำมันเช้ือเพลิง 80 ลิตรและมี

คŠาน้ำมันเช้ือเพลิงโดยเฉลี่ย 2,400 บาทตŠอเดือน  

คำสำคัญ : ระบบผลิตไฟฟŜาพลังงานแสงอาทิตยŤ, ระบบควบคุมความช้ืน, กลšวยไขŠ 

 

Abtract 
 This research presents a study and design of a solar power generation system for reducing fuel costs 

on banana plantations in Khlong Kai Thuen Subdistrict, Khlong Hat District, Sa Kaeo Province. The objective is 

to study and design a solar power generation system. It is used as the main energy to reduce the cost of 

water distribution systems for banana cultivation and create knowledge and transfer technology to farmers. 
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There is a process to control water distribution into banana plots through a soil moisture control system. 

From the results of the system operation test during the specified period, it was found that the range of soil 

moisture adjustment at 65-70 percent used a total of 640 liters of water and 80 liters of fuel and had an 

average fuel cost of 2,400 baht per month. 

 

Keywords : Solar power generating system, Humidity control, Banana 

 

บทนำ 
ตำบลคลองไกŠเถื่อน อำเภอคลองหาด จังหวัดสระแกšว เปŨนพ้ืนที่เปŜาหมายของมหาวิทยาลัยราชภัฏวไลยลงกรณŤ ในพระ

บรมราชูปถัมภŤ สำหรับการวางกรอบในการพัฒนาในดšาน เศรษฐกิจ สังคมและวัฒนธรรม เนื่องจากผูšนำในชุมชน อาทิเชŠน กำนัน 

ผูšใหญŠบšาน แกนนำชุมชน และหนŠวยงานราชการในตำบล มีความเขšมแข็งในการดูแลเอาใจใสŠชาวบšานในพ้ืนที่ รวมท้ังชาวบšานใหš

ความรŠวมมือในการพัฒนาทุกๆ มิติ โดยพ้ืนท่ีสŠวนใหญŠของตำบลคลองไกŠเถื่อนทำการเกษตรเปŨนหลัก เชŠน อšอย มันสำปะหลัง 

ขšาวโพด ลำไย ยางพารา ปาลŤม กลšวยไขŠ ในหลายปŘที่ผŠานมาพบวŠาตำบลคลองไกŠเถ่ือนทีใ่นอดีตเปŨนพ้ืนที่ที่มีสภาพดินท่ีเหมาะสมแกŠ

การเกษตรและแหลŠงน้ำที่เพียงพอ เจอกับสภาพอากาศที่ที่เปลี่ยนแปลงไปทำใหšเกษตรกรประสบปŦญหาในเรื่องการขาดแคลนน้ำ

เพื่อการอุปโภคบริโภคและน้ำเพ่ือการเกษตรในฤดูแลšงเนื่องจากแหลŠงน้ำที่มีอยูŠในพ้ืนที่มีสภาพตื้นเขินและไมŠมีแหลŠงกักเก็บน้ำ

ขนาดใหญŠ  ทำใหšไมŠเพียงพอตŠอความตšองการในการประกอบอาชีพเกษตรกรรม ทำใหšตšองเรŠงหาวิธีเขšาไปแกšไขปŦญหาใหšกับ

เกษตรกรอยŠางเรŠงดŠวน โดยขšอมูลดšานสภาพพ้ืนฐานทางเกษตรกรรมในระดับตำบลคลองไกŠเถื่อนพบวŠา ดšานการเกษตร จาก

การศึกษาสำรวจบริบทของตำบลคลองไกŠเถ่ือน ภายในชุมชนมีการประกอบอาชีพเกษตรกรรม การปลูกพืช เลี้ยงสัตวŤ การประกอบ

อาชีพรับจšาง รšานคšาปลีกและรšานคšาและการรวมกลุŠมทำอาชีพเสริม และการดำรงชีพตามวิถีดังเดิมของคนในชุมชนแบบพ่ึงพา

ธรรมชาติ โดยองคŤการบริหารสŠวนตำบลคลองไกŠเถ่ือน มีเนื้อที่ทั้งหมด 54,690 ไรŠ แยกเปŨนพ้ืนที่เพ่ือการเกษตร จำนวน 7,675 ไรŠ 

สภาพพื้นที่อำเภอคลองหาด จังหวัดสระแกšว ตั้งอยูŠทิศเหนือของจังหวัดเปŨนพ้ืนที่เกษตรกรรม จากการสำรวจ พบวŠา 

ประชาชนทำการเกษตรแบบผสมผสานปลูกกลšวยหอมไขŠ ลำไย อšอย และขšาวโพด กลšวยไขŠเปŨนผลไมšที่สามารถปลูกไดšเกือบทุก

พื้นท่ี ใชšเวลาราว 6-8 เดือนก็สามารถเก็บเกี่ยวผลผลิตไดš สŠวนใหญŠจะปลูกมากในพ้ืนที่ภาคกลาง ประเทศไทยมีพื้นท่ีปลูกกลšวยไขŠ

ทั้งประเทศ 40,270 ไรŠ มีผลผลิตรวม 100,220 ตัน   ใชšบริโภค เนšน สŠงออกตŠางประเทศ 50,531 ตัน มูลคŠาการสŠงออกกวŠา 30 

ลšานบาท แหลŠงเพาะปลูกกลšวยไขŠที่สำคัญสŠวนใหญŠอยูŠบริเวณภาคกลาง และภาคตะวันออก ทั้งนี้ จังหวัด "สระแกšว" ถือเปŨนแหลŠง

ปลูกกลšวยไขŠที่ใหญŠที่สุดของไทย มีพ้ืนที่ปลูกกลšวยหอม 14,170.5 ไรŠโดยมีขšอไดšเปรียบทางภูมิศาสตรŤ ที่ดินเปŨนดินเหนียว มีระบบ

ชลประทานทั่วถึง ทำใหšเหมาะกับการปลูกกลšวยไขŠ หรือพืชชนิดอ่ืน ๆ อีกทั้งยังอยูŠใกลšกับตลาดคšาสŠงผักผลไมšขนาดใหญŠทั้งตลาดไท 

ตลาดสี่มุมเมืองการขนสŠงจึงสะดวกสบาย ผลผลิตเสียหายนšอย ขณะเดียวกัน การปลูกกลšวยในจังหวัดสระแกšว ก็มีแนวโนšมเพิ่ม

สูงขึ้นเรื่อย ๆ โดยตั้งแตŠปŘ 2558-2563 เปŨนตšนมา พื้นที่เพาะปลูกกลšวยหอมไขŠในจังหวัดสระแกšวเพิ่มสูงขึ้นถึงรšอยละ 60 รวมท้ัง

จำนวนเกษตรกรที่หันมาปลูกกลšวยไขŠเพ่ิมขึ้นอีกรšอยละ 40 โดยปลูกมากที่สุดในอำเภอ "คลองหาด" จำนวน 14,170.5 ไรŠ และมี

เกษตรกรกวŠา 530 ราย (สำนักสŠงเสริมการเกษตร จังหวัดสระแกšว, 2564) จากที่เกษตรกรไดšปลุกกลšวยไขŠในพื้นที่มาเปŨนเวลาไมŠ

นšอยกวŠา 10 ปŘพบวŠาเกษตรกรมีอัตราการปลูกกลšวยไขŠมากขึ้นเนื่องจากมีแหลŠงขายที่แนŠนอนและมีราคาที่สูง แตŠปŦญหาที่เกิดข้ึนใน

ระยะหลังพบวŠาราคาผลผลิตท่ีเกษตรกรไดšไมŠสูงนักเนื่องจากปŦญหาของขนาดกลšวยไขŠไมŠตรงตามท่ีผูšซื้อตšองการทำใหšเกษตรกรไดš

ราคาขายที่ต่ำลงมาโดยตลอดเนื่องจากปŦญหาสภาวะทางธรรมชาติการขาดแคลนน้ำและกระบวนการปลูกที่เปŨนมาตรฐาน ใน

ปŦจจุบันพื้นที่การเกษตรประสบปŦญหาภัยธรรมชาติ ทำใหšเกิดผลกระทบตŠอพืชผลทางการเกษตรโดยเฉพาะการปลูกกลšวยไขŠ ที่มี
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ผลผลิตขนาดเล็กกวŠาปกติ โดยมีเนื่องจากขาดน้ำในการทำเกษตร ทำใหšการราคาขายไมŠไดšราคาตามท่ีเกษตรกรคาดหวังไวš โดย

ราคาที่เกษตรกรขายราคาประมาณกิโลกรัมละ 20-25 บาท จากราคาผลผลิตท่ีเกษตรกรเคยขายไดšในราคากิโลกรัมละ 45-60 บาท 

ทั้งยังรวมไปถึงไมŠมีระบบการควบคุมการปลกูและดูแลควบคุมการรดน้ำ ใหšสารอาหารไมŠดี ภาพรวมการขายกลšวยไขŠจึงมีราคาราคา

ตก จุดนี้เปŨนปŦญหาที่มีมานาน (Pain point) และยังไมŠสามารถหาที่ทางเกษตรกรยังไมŠไดšรับการแกšไข นอกจากนี้ยังมีปŦจจัยอื่น ๆ ที่

เขšามามีผลกระทบตŠอรายไดšของเกษตรกรอีก รวมไปถึงตšนทุนในการปลูกที่สูงขึ้น เชŠนตšนทุนราคาน้ำมันที่สูงข้ึน มีผลกระทบดšาน

ตšนทุนทำใหšตšองลดการใชšงานเครื่องจักรในการรดน้ำกลšวยไขŠ ผลกระทบทำใหšขนาดกลšวยไขŠมีขนาดเล็กลงเกิดปŦญหาไมŠผŠานเกณฑŤ

ในการสŠงออก สŠงผลใหšรายไดšของเกษตรกรปลูกกลšวยไขŠลดลง จากการขายกลšวยไขŠที่ไมŠไดšราคาและตšนทุนการดูแลที่เพ่ิมข้ึน 

จากแนวทางการศึกษาพื้นที่ของนักวิจัยพบเล็งเห็นวŠา พื้นที่การทำเกษตรเปŨนพšนที่ท่ีมสีภาพดินเปŨนดินรŠวนหรือดินดำแดง

ที่เหมาะแกŠการเพาะปลูก แตŠในการทำเกษตรก็ประสบปŦญหาการขาดแคลนน้ำเพ่ือทำการเกษตรในฤดูแลšงทำใหšไมŠสามารถทำ

การเกษตรไดšตลอดทั้งปŘ เนื่องจากพื้นที่ทำเกษตรอยูŠในพ้ืนที่เขา ระบบสาธารณูปโภค เชŠน ระบบไฟฟŜา ประปา เขšาไปไมŠถึง ทำใหš

เกษตรกรตšองหาแนวทางการแกšปŦญหาดšวยตัวเอง ดšวยการขุดบŠอบาดาน สรšางระบบพักน้ำ โดยใชšพลังงานจากแสงอาทิตยŤ เปŨน

พลังงานหลักในการจŠายนำ้เขšาไปในแปลงปลูกกลšวยไขŠ โดยจากการศึกษาขšอมูลทั่วไปของการปลูกกลšวยไขŠ ที่นำมาวิจัยในครั้งนี้ มี

ขšอมูลดังตารางท่ี 1 
 

ตารางท่ี 1 ลักษณะพ้ืนที่สำหรบัการปลูกกลšวยไขŠ 
 

 

ลำดับ 

 

รายละเอยีด 

ขšอมูลพื้นฐานของเกษตรกร 

ถูกตšอง/เหมาะสม ไมŠถูกตšอง/ไมŠเหมาะสม ตšนทุน 

1 สภาพพื้นที่  

 1.1 เปŨนพื้นที่ดอน พื้นที่ราบ ไมŠมีน้ำทŠวมขัง  - - 

 1.2 มีแหลŠงน้ำธรรมชาติ -  - 

 1.3 พื้นที่เอียงลาดเก็บกักนำ้ไมŠด ี -  - 

2 ลักษณะดิน  

 2.1 ดินรŠวน ดินรŠวนเหนียว ดินรŠวนปนทราย  - - 

 2.2 การระบายน้ำดี ระดับน้ำใตšดินลึกมากกวŠา 75 ซม.  - - 

 2.3 คŠาความเปŨนกรด – ดŠางของดนิ 5.0 – 7.0  - - 

 2.4 การเตรยีมดินกŠอนปลูก 1 เดือน ดšวยการไถและตากทิ้งไวš 1 เดือน -  - 

3 สภาพภูมิอากาศ  

 3.1 อุณหภูมิที่เหมาะสมตŠอการเจริญเติบโต 25 °C– 35 °C  - - 

 3.2 ไมŠมีลมพัดแรงผŠานประจำ -  - 

 3.3 มีแสงแดดจัด  - - 

 3.4 ความชื้นในอากาศ 70-85 %  - - 

4 แหลŠงน้ำ (เปŨนแหลŠงนำ้บาดาล) 

 4.1 มีแหลŠงน้ำเพียงพอตลอดการเพราะปลูก -  - 

 4.2 คŠาความเปŨนกรด – ดŠางของน้ำ 5.0 – 9.0  - - 
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5 การปลูก    

 5.1 ขนาดของหลุมปลูก 50ซม. x 50ซม. x 50ซม. -  - 

 5.2 รองกšนหลุมปลูกดšวยปุŞยคอก 5 กก. ตŠอ หลุม -  - 

 5.3 ระยะหŠางที่เหมาะสมของแตŠละหลุมปลูก 2ม. x 2ม. -  - 

 5.4 ความลึกที่ปลูกหนŠอกลšวย 25ซม.-30ซม.  -  - 

 5.5 การพรวนดนิหลังการปลูก 1 เดือน  -  - 

 5.6 การใหšปุŞยคอกหรือปุŞยหมัก 3-5 กก.ตŠอหลุม  -  - 

 5.7 การใหšปุŞยเคมีสูตร 20-10-10  200กรัมตŠอตšนหลังจากปลูก 1 เดือน  -  - 

 5.8 การใหšปุŞยเคมีสูตร 15-15-15  200กรัมตŠอตšนหลังจากปลูก 3 เดือน  -  - 

 5.9 การใหšปุŞยเคมีสูตร 12-12-24  200กรัมตŠอตšนหลังจากปลูก 5 เดือน  -  - 

 5.10 การใหšปุŞยเคมีสูตร 14-14-21  200กรัมตŠอตšนหลังจากปลูก 7 เดือน  -  - 

 5.11 การใหšน้ำ เกษตรกรใหšน้ำโดยการอาศัยวิธีการที่ทำมาโดยการใชš

เครื่องยนตŤปŦūมน้ำเขšาสวนตŠอเนื่อง เพื่อใหšกลšวยไขŠไดšรับน้ำที่เพียงพอแตŠ

ขาดการควบคุม ทำใหšเกิดปŦญหาตšนทุนน้ำมันเชื้อเพลิงแกŠเกษตรกร 

-  6000-

7,000 

บาทตŠอ

เดือน 

 5.12 การใหšน้ำตามปริมาณที่เหมาะสม  -  - 

 

1. วัตถุประสงคŤการวิจัย 

 1.1 เพื่อศึกษาและออกแบบระบบผลิตไฟฟŜาจากพลังงานแสงอาทิตยŤเพ่ือลดตšนทุนคŠานำมันเช้ือเพลิง 

 1.2 เพื่อทดสอบผลการใชšงานระบบผลิตไฟฟŜาจากพลังงานแสงอาทิตยŤเพ่ือลดตšนทุนคŠานำมันเช้ือเพลิง  

 

2. เอกสารและงานวิจัยที่เกี่ยวขšอง 

 ชวกร รุŠงทวีชัยและอนุรักษŤ ตาคšา ทำการวิจัยเรื่อง การติดตั้งปŦūมน้ำโซลลŠาเซลลŤสำหรับการเกษตรเพ่ือการพัฒนาที่ยั่งยืน

เพ่ือทดลองเพื่อหาคŠาประสิทธิภาพ ของระบบและผลวิเคราะหŤทางเศรษฐศาสตรŤจากผลการทดลองพบวŠาการติดตั้งปŦūมน้ำโซลลŠา

เซลลŤกับแบตเตอรี่เพื่อทดสอบ ประสิทธิภาพของแบตเตอรŤรี่ในการปŦūมน้ำ การเกษตรแลšว หลังจากนั้นทšาการหาผลการวิเคราะหŤ

ทางเศษศาสตรŤพบวŠาสามารถลดตšนทุนในการทำการเกษตรไดš 50-70 เปอรŤเซ็นตŤ ทำใหšเกษตรมีรายไดšเพิ่มขึ้น 30-40 เปอรŤเซ็นตŤ

จากการทำเกษตรใน 1 รอบฤดูกาล [1] เผด็จ บุญทอง (2554) ทำการวิจัยเรื่อง แนวทางการพัฒนาการผลิตกลšวยไขŠของเกษตรกร

ตำบลสระแกšว อำเภอเมือง จังหวัดกำแพงเพชรโดยมีวัตถุประสงคŤเพ่ือศึกษาสภาพ ปŦญหาและหาแนวทางพัฒนาการผลิต กลšวยไขŠ

ของเกษตร จำนวน 60 คนและผูšใหšขšอมูลเพ่ิมเติมโดยนักวิชาการสŠงเสริมการเกษตร นักวิชาการเกษตร และผูšเช่ียวชาญในการผลิต

กลšวยไขŠ  ผูšคšากลšวยไขŠ ผลการวิจัยพบวŠา การเจริญเติบโตและหลังการเก็บเก่ียวผลผลิต การใหšปุŞยเคมีสำหรับกลšวยไขŠที่ใหšผลผลิต 

แลšวมี การใหšปุŞย 2 ครั้ง ไดšแกŠ หลังจากการปลูกประมาณ 1 เดือนและหลังการเก็บเก่ียว 1 เดือน ปุŞยเคมีที่ใชšไดšแกŠ สูตร 15-15-15, 

46-0-0, ใสŠครั้งละ 0.5-1 กิโลกรัมตŠอตšน สŠวนปุŞยอินทรียŤจะใหšมูลไกŠและกากชานอšอย อัตราไรŠละ 1,000 กิโลกรัม การใหšน้ำ แบบ

สูบลาด สŠวนปŦญหาการปลูกกลšวยไขŠของเกษตรกร พบวŠา เกษตรกรขาดความรูšในวิธีการปลูกกลšวยไขŠที่ถูกตšอง เชŠน การตัดแตŠง

หนŠอ,การใหšปุŞยเคมี การใหšน้ำและการกำจัดศัตรูพืช ในดšานแนวทางพัฒนาการผลิตกลšวยไขŠ โดยการปรับปรุงโครงสรšางของดินใหš

อุดมสมบรูณŤตšองใชšปุŞยอินทรียŤ จัดใหšมีการปลูกพืชหมุนเวียนหรือการปลูกพืชสลับพรšอมทั้งเก็บตัวอยŠางดินไปตรวจวิเคราะหŤ
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คุณภาพ การใชšสารเคมีโดยตšองใชšสารเคมีที่ถูกตšองและเหมาะสมกับชนิดของศัตรูพืชหรือใชšสารอินทรียŤที่สามารถปŜองกันกำจัดโรค

และแมลง การควรเก็บเกี่ยวเมื่อตัดปลีกลšวยไขŠแลšว 45 วัน เครื่องมือเก็บเกี่ยวผลผลิตกลšวยไขŠใชšมีดที่คมและสะอาดตัดที่กšานของ

เครือ การขนยšายจากตšนกลšวยควรใชšคนแบกหามมายังจุดรวบรวมและตšองมีวัสดุหนาและนิ่มวางคั่นระหวŠางเครือกลšวยและรองพ้ืน 

ตšองวางในที่รŠมที่มีอากาศถŠายเท เพ่ือปŜองกันผลกลšวยไขŠช้ำเพ่ือใหšไดšราคาที่ดีตามท่ีตลาดตšองการ [2] วรดา ชšางคำ และฐนติา บุญ

สรšางสม (2564) ทำการศึกษาเรื่อง การประเมินความหลากหลายทางพันธุกรรมของกลšวยไขŠโดยใชšเครื่องหมายเอสอารŤเอพ ีอธิบาย

วŠา กลšวยเปŨนหนึ่งในผลไมšที่บริโภคกันมากที่สุดในโลก โดยกลšวยไขŠกำแพงเพชรและกลšวยไขŠเกษตรศาสตรŤ 2 เปŨนสายพันธุŤที่สรšาง

มูลคŠาสูงมากใหšกับตลาดการสŠงออก เนื่องจากมีรสชาติหวานและมีกลิ่นหอมเปŨนเอกลักษณŤ อยŠางไรก็ตาม เนื่องจากความ

หลากหลายทางพันธุกรรมในกลšวยสามารถเกิดข้ึนไดšโดยการเปลี่ยนแปลงตามธรรมชาติหรือการคัดเลือกโดยมนุษยŤ อีกทั้งสายพันธุŤ

กลšวยไขŠที่เพาะปลูกในประเทศไทยมีคะแนนจีโนมเทŠากันแตŠแสดงลักษณะทางสัณฐานวิทยาท่ีแตกตŠางกัน ดังนั้นความหลากหลาย

ทางพันธุกรรมของสายพันธุŤกลšวยไขŠจึงจำเปŨนตšองมีการตรวจสอบโดยใชšเครื่องหมายชีวโมเลกุล งานวิจัยนี้มีวัตถุประสงคŤเพื่อ

ตรวจสอบลายพิมพŤดีเอ็นเอและประเมินความหลากหลายทางพันธุกรรมของกลšวยไขŠตŠางสายพันธุŤและในสายพันธุŤเดียวกันจำนวน 

13 ตัวอยŠาง รŠวมกับกลšวยหอม จำนวน 2 สายพันธุŤ โดยใชšเครื่องหมายเอสอารŤเอพี จำนวน 10 คูŠ พบวŠาไพรเมอรŤสามารถเพ่ิม

ปริมาณดีเอ็นเอและใหšแถบดีเอ็นเอทั้งหมด 79 แถบ เปŨนแถบดีเอ็นเอที่แสดงพอลิมอรŤฟŗซึมจำนวน 61 แถบ (77.2 เปอรŤเซ็นตŤ) 

และคŠา PIC มีคŠาอยูŠระหวŠาง 0.16-0.38 โดยมีคŠาเฉลี่ยเทŠากับ 0.25 คŠาสัมประสิทธิ์ความคลšายคลึงทางพันธุกรรมมีคŠาระหวŠาง 0.64-

1.00 โดยมีคŠาเฉลี่ยเทŠากับ 0.83 ในการศึกษานี้สามารถจัดกลุŠมตัวอยŠางดšวยวิธี UPGMA และแบŠงกลุŠมกลšวยไดšเปŨน 2 กลุŠมใหญŠ 

ขšอมูลที่ไดšจากการศึกษาครั้งนี้อาจเปŨนประโยชนŤในการเก็บรวบรวบเช้ือพันธุกรรม การอนุรักษŤ และการปรับปรุงพันธุŤกลšวยตŠอไปใน

อนาคต [3] ภูมินทรŤ ตันอุตมŤ ภัทรพงศŤ คูณเมือง ธนากร วงษศา ธนสิทธิ นิตยะประภา (2562) ทำการศึกษาเรื่อง การพัฒนาตูš

อนุบาลกลšวยไขŠกำแพงเพชรโดยใชšเทคโนโลยีอินเตอรŤเน็ตทุกสรรพสิ่ง อธิบายวŠา การพัฒนาตูšอนุบาลตšนกลšากลšวยไขŠเพาะเลี้ยง

เนื้อเยื่อ เพ่ือชŠวยเพ่ิมประสิทธิภาพของการปรับสภาพตšนกลšาจากการเพาะเลี้ยงเนื้อเยื่อกŠอนนำออกปลูกโดยการประยุกตŤใชš

เทคโนโลยีอินเทอรŤเน็ตทุกสรรพสิ่ง จึงไดšมีการพัฒนาตูšอนุบาลตšนกลšากลšวยไขŠเพื่อควบคุมและติดตามสภาวะของการปรับสภาพ

ของสภาวะภายในตูšอนุบาลไดšจากทุกสถานท่ี อีกทั้งยังมีการทดสอบประสิทธิภาพของซอฟตŤแวรŤและระบบ หลังจากที่ไดšพัฒนาตูš

อนุบาลพืชเพาะเลี้ยงเนื้อเยื่อแลšว การทดสอบประสิทธิภาพแบŠงออกเปŨน 2 สŠวน ประกอบดšวย 1) การทดสอบการควบคุมและการ

ตรวจสอบความช้ืนภายในตูšอนุบาล และ 2) การทดสอบการควบคุมจากเครือขŠายอินเทอรŤเนต็สำหรับการแสดงผลและการสŠงคำสั่ง

ควบคุมการทำงานจากระยะไกล จากการทดลองพบวŠา ตูšอนุบาลพืชเพาะเลี้ยงเน้ือเยื้อสามารถควบคุมความช้ืนใหšอยูŠในชŠวง 60 ถึง 

90เปอรŤเซ็นตŤ สามารถใชšระบบควบคุมอัตโนมัติ และควบคุมอุปกรณŤภายในกลŠองผŠานเครือขŠายอินเทอรŤเน็ตไดš อีกทั้งยังมี

ประสิทธิภาพในการปรับสภาพตšนกลšากลšวยไขŠที่ไดšจากการเพาะเลี้ยงเนื้อเยื่อใหšมีอัตราการรอดชีวิตและสามารถออกปลูกใน

สภาพแวดลšอมปกติไดš [3] จันทกานตŤ นุชสุข (2561) ทำการศึกษาเรื่อง ฤทธ์ิการตšานอนุมูลอิสระของสารสกัดหยาบจากปลีกลšวย

ไขŠ กลšวยน้ำวšา และกลšวยหอม ซึ่งมีวัตถุประสงคŤเพื่อเตรียมสารสกัดหยาบจากปลีกลšวยไขŠ กลšวยน้ำวšาและกลšวยหอม ดšวยตัวทำ

ละลาย 3 ชนิด ไดšแกŠ เอทานอล เมทานอล และน้ำกลั่น พบวŠา การสกัดดšวยน้ำกลั่นใหšปริมาณผลผลิตรšอยละมากที่สุด จากนั้นนำ

สารสกัดหยาบดังกลŠาวมาหาปรมิาณสารประกอบฟŘนอลิกรวมและทดสอบฤทธ์ิการตšานอนุมูลอิสระโดยวิธีการดักจับอนุมูลอิสระดีพี

พีเอช (DPPH assay) และการรีดิวสŤเฟอรŤริก (FRAP assay) พบวŠาสารสกัดหยาบจากปลีกลšวยน้ำวšาดšวยเอทานอลมีปริมาณ

สารประกอบฟŘนอลิกรวม   มากที่สุดเทŠากับ 187.82 ± 1.47 มิลลิกรัมกรดแกลลิกตŠอ 100 กรัม น้ำหนักแหšง สามารถดักจับอนุมูล

อิสระดีพีพีเอชไดšดีที่สุด มีคŠา IC50 เทŠากับ 367.67 ± 0.011 ไมโครกรัมตŠอมิลลิลิตร และสามารถรีดิวสŤเฟอรŤริกไดšดีที่สุด โดยมีคŠา 

FRAP value เทŠากับ 64.93 ± 2.25 ไมโครโมลารŤ ตŠอ 100 กรัม น้ำหนักแหšง รองลงมาคือสารสกัดหยาบจากปลีกลšวยไขŠและกลšวย

หอมดšวยเอทานอล ตามลำดับ [4] 
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วิธีดำเนินการวิจัย 
 เพ่ือศึกษาและออกแบบระบบผลิตไฟฟŜาสำหรับลดตšนทุนคŠาน้ำมันเชื้อเพลิง ดšวยพลังงานแสงอาทติยŤในแปลงปลูกกลšวย

ไขŠ ตำบลคลองไกŠเถ่ือน อำเภอคลองหาด จังหวัดสระแกšว มีรูปแบบและแนวทางวิธีการวิจัยดังตารางท่ี 2 

  

ตารางท่ี 2 แสดงแนวทางการดำเนนิงานวิจัย 

กิจกรรมการดำเนินการวิจัย วิธีการดำเนินงานวิจัย กลุŠมเปŜาหมาย ตัวชี้วดั 

1. ประชุมชี้แจงโครงการใหšกับกลุŠม

เกษตรกรปลูกกลšวยไขŠ ตำบลคลอง

ไกŠเถื่อน อำเภอคลองหาด จังหวัด

สระแกšว 

- ประชุมเพื่อชี้แจงรายละเอียดการดำเนินโครงการ 1. เกษตรกรปลูกกลšวยไขŠ 

2. ผูšนำชุมชน 

1. จำนวนเกษตรกร

ปลูกกลšวยไขŠ 

 

2. ทบทวนและถอดบทเรียนเดิม

จากกลุŠมเกษตรกรปลูกกลšวยไขŠ 

ตำบลคลองไกŠเถื่อน อำเภอคลอง

หาด จังหวัดสระแกšว 

- จัดเวทีประชุมเชิงปฏิบัติการเพื่อวิเคราะหŤ สังเคราะหŤ

ความรูšแนวทางการปลูกกลšวยไขŠของเกษตรกรในปŦจจุบัน 

- ใหšความรูšกระบวนการปลูกกลšวยไขŠและการจัดการปลูก

แบบครบวงจร 

1. เกษตรกรปลูกกลšวยไขŠ 

2. ผูšนำชุมชน 

1. จำนวนเกษตรกร

ปลูกกลšวยไขŠ 

3 . จั ด ส รš า งน วั ต ก รรม ก าร ใชš

เทคโนโลยีการปลูกกลšวยไขŠอินทรียŤ 

- ออกแบบระบบควบคมุการปลูกกลšวยไขŠ ควบคมุความชื้น

ในดิน ควบคุมปริมาณน้ำ ควบคุมปริมาณสารอาหาร  

- ออกแบบระบบพลังงานทดแทน โดยการใชšแผง โซลŠา

เซลสŤขนาด 350 วัตตŤ จำนวน 6 แผง ตŠอในแบบอนุกรม

และขนานเพื่อเพิ่มแรงดันไฟฟŜาและกระแสการใชšงาน ที่

เหมาะสมกับปŦūมน้ำขนาด 2 กิโลวัตตŤ 

- ติดตั้งระบบระบบควบคุมการปลูกกลšวยไขŠ ควบคุม

ความชื้น ในดิน  ควบคุมปริมาณน้ำ ควบคุมปริมาณ

สารอาหาร ระบบพลังงานทดแทน 

1. เกษตรกรปลูกกลšวยไขŠ 

2. ผูšนำชุมชน 

1.ระบบควบคุมการ

ปลูกกลšวยไขŠ 

2. ระบบพลังงาน

ทดแทน 

4. ทดสอบการใชšงาน -ทดสอบระบบควบคมุการปลูกกลšวยไขŠ ควบคุมความชื้นใน

ดิน ควบคุมปริมาณน้ำ ควบคุมปริมาณสารอาหาร ระบบ

พลังงานทดแทน 

- ทดสอบการใชšงานระบบพลงังานทดแทน 

1. เกษตรกรปลูกกลšวยไขŠ 

2. ผูšนำชุมชน 

1. ระบบควบคุมการ

ปลูกกลšวยไขŠ 

2. ระบบพลังงาน

ทดแทน 

5. คืนขšอมู ลและถอดบทเรียน

ใหšกับกลุŠมเกษตรกรปลูกกลšวยไขŠ  

- จัดเวทีแลกเปลี่ยนเรียนรูšเพื่อคืนขšอมูลกลุŠมเกษตรกรปลูก

กลšวยไขŠ 

- วิเคราะหŤการคุšมทุนของงานวิจัยเปรียบเทียบผลการวิจัย

กŠอนและหลังเพื่อคืนขšอมูลกลุŠมเกษตรกรปลูกกลšวยไขŠ 

1. เกษตรกรปลูกกลšวยไขŠ 

2. ผูšนำชุมชน 

1. จำนวนเกษตรกร

ปลูกกลšวยไขŠ 

 การออกแบบระบบผลิตไฟฟŜาจากพลงังานแสงอาทิตยŤสำหรับสำหรบัระบบจŠายน้ำแปลงปลูกกลšวยไขŠ ตำบลคลองไกŠเถ่ือน 

อำเภอคลองหาด จังหวัดสระแกšว มีแนวทางดังรูปที่ 1 และรูปที่ 2 
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รูปที่ 1 การออกแบบระบบผลติไฟฟŜาจากพลังงานแสงอาทิตยŤเพ่ือลดตšนทุนคŠานำมันเช้ือเพลิงสำหรบัสำหรับแปลงปลูกกลšวยไขŠ 
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รูปที่ 2 การติดตั้งระบบผลติไฟฟŜาจากพลังงานแสงอาทิตยŤเพ่ือลดตšนทุนคŠานำมันเช้ือเพลิงสำหรับสำหรับแปลงปลูกกลšวยไขŠ 
 

จากรูปที่ 1 เปŨนการรออกแบบระบบพลังแสงอาทิตยŤ โดยมีเงื่อนไขปŦūมน้ำไฟฟŜากระแสสลับขนาด 1,500 วัตตŤ 220 โวลตŤ 

โดยแพงโซลารŤเซลลŤที่ใชšงานมีขนาด 340 วัตตŤ แรงดัน 48 โวลตŤ กระแส 15 แอมแปรŤ จำนวน 6 แผง ดังนั้นการคำนวณหาขนาด

กำลังไฟฟŜา หาไดšจากสมการท่ี (1 – 2) ดังนี ้

NWP peak max
    (1) 

6340040,2      (2) 

ดังนั้น กำลังไฟฟŜาสูงสุดที่แผงโซลารŤเซลผลิตไดš เทŠากับ 2,040 วัตตŤ ขนาดกำลังของปŦūมน้ำไฟฟŜากระแสสลับขนาด 1,500 

วัตตŤ 220 โวลตŤ ดังน้ันการตŠอใชšงานของแผงโซลารŤเซลลŤ จะใชšการตŠอแบบอนุกรม 2 แผง จำนวน 3 ชุด แลšวนำมาขนานกันดังน้ัน 

กำลังไฟฟŜาที่ไดš 

อนุกรมชดุที่ 1 ไดšแรงดัน 96 โวลตŤ กระแส 15 แอมปş 

อนุกรมชดุที่ 2 ไดšแรงดัน 96 โวลตŤ กระแส 15 แอมปş 

อนุกรมชดุที่ 2 ไดšแรงดัน 96 โวลตŤ กระแส 15 แอมปş 
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เมื่อนำมาตŠอขนานกัน จะไดšไดšแรงดัน 96 โวลตŤ กระแส 45 แอมปş โดยระบบการใชšงานจะติดตั้งผŠาน โซลารŤชารŤจเจอรŤ

เพ่ือไปเก็บพลังงานในแบตเตอรี่ขนาด 100 Ah จำนวน 2 ตัว โดยระบบการจัดวางอุปกรณŤการออกแบบและติดตั้งแผงโซลารŤเซลลŤ 

ผลการวิจัย 
1. การทดลองการเก็บคŠาพลังงานจากแผงโซลารŤเซลลŤ 

 การทดลองการเก็บคŠาพลังงานจากแผงโซลารŤเซลลŤโดยมีการเก็บผลตŠางๆ ตามลักษณะการตŠอวงจรที่ไดšกำหนดไวš โดยผล

การทดลองแสดงดงัตารางที่ 3 
 

ตารางท่ี 3 แสดงการทดสอบคŠาพลังงานไฟฟŜาจากโซลารŤเซลลŤ (solarcell) 

 แรงดัน (V) กระแส (A) กำลังไฟฟŜา (W) 

ลักษณะการตŠอวงจรใชšงาน คŠาจากแผง คŠาที่วัดไดš คŠาจากแผง คŠาที่วัดไดš คŠาจากแผง คŠาที่วัดไดš 

1 แผง  48 45 8.6 8.0 350 340 

2 แผง ตŠอแบบ อนุกรม ชุดที่ 1  96 92 8.6 8.3 700 680 

2 แผง ตŠอแบบ อนุกรม ชุดที่ 2  96 95 8.6 8.5 700 690 

2 แผง ตŠอแบบ อนุกรม ชุดที่ 3  96 90 8.6 8.1 700 695 

ชุดที่ 1-3 ตŠอแบบขนาน  96 94 17.2 16.7 1,400 1,390 

 

จากตารางท่ี 3 แสดงการทดสอบคŠาพลังงานไฟฟŜาจากโซลารŤเซลลŤ (solarcell) พบวŠา การทดสอบคŠาพลังงานไฟฟŜา แบบ 1 

แผงโซลารŤเซลลŤ ซึ่งทดสอบแรงดันไฟฟŜา (Voltage) มีคŠาจากแผงโซลารŤเซลลŤ 48 โวลตŤ และมีคŠาท่ีวัดไดš 45 โวลตŤ การทดสอบวัด

กระแสไฟฟŜา (Amp) มีคŠาจากแผงโซลารŤเซลลŤ 8.6 แอมปş และมีคŠาท่ีวัดไดš 8.0 แอมปş ผลการทดสอบกำลังไฟฟŜา (Watt) คŠาจาก

แผงโซลารŤเซลลŤ 350 วัตตŤ มีคŠาที่วัดไดšการทดสอบ 340 วัตตŤ  

การตŠอวงจรแบบ 2 แผง ตŠอแบบอนุกรม ชุดที่ 1 ทดสอบแรงดันไฟฟŜา (Voltage) มีคŠาจากแผงโซลารŤเซลลŤ 96 โวลตŤ และมี

คŠาที่วัดไดš 92 โวลตŤ ทดสอบวัดกระแสไฟฟŜา (Amp) มีคŠาจากแผงโซลารŤเซลลŤ 8.6 แอมปş และมีคŠาที่วัดไดš 8.3 แอมปş ผลการ

ทดสอบกำลังไฟฟŜา (Watt) คŠาจากแผงโซลารŤเซลลŤ 700 วัตตŤ และคŠาที่วัดไดšจากการทดสอบ 680 วัตตŤ  

การตŠอวงจรแบบ 2 แผง ตŠอแบบอนุกรม ชุดที่ 2 ทดสอบแรงดันไฟฟŜา (Voltage) มีคŠาจากแผงโซลารŤเซลลŤ 96 โวลตŤ และมีคŠาที่วัด

ไดš 95 โวลตŤ ทดสอบวัดกระแสไฟฟŜา (Amp) มีคŠาจากแผงโซลารŤเซลลŤ 8.6 แอมปş และมีคŠาที่วัดไดš 8.5 แอมปş ผลการทดสอบ

กำลังไฟฟŜา (Watt) คŠาจากแผงโซลารŤเซลลŤ 700 วัตตŤ และคŠาที่วัดไดšจากการทดสอบ 690 วัตตŤ  

การตŠอวงจรแบบ 2 แผง ตŠอแบบอนุกรม ชุดที่ 3 ทดสอบแรงดันไฟฟŜา (Voltage) มีคŠาจากแผงโซลารŤเซลลŤ 96 โวลตŤ 

และมีคŠาที่วัดไดš 90 โวลตŤ ทดสอบวัดกระแสไฟฟŜา (Amp) มีคŠาจากแผงโซลารŤเซลลŤ 8.6 แอมปş และมีคŠาท่ีวัดไดš 8.1 แอมปş ผลการ

ทดสอบกำลังไฟฟŜา (Watt) คŠาจากแผงโซลารŤเซลลŤ 700 วัตตŤ และคŠาที่วัดไดšจากการทดสอบ 695 วัตตŤ  

การทดสอบคŠาพลังงานไฟฟŜาจาก solarcell ชุดที่ 1-3 ตŠอแบบขนาน ซึ่งทดสอบกับแรงดันไฟฟŜา (Voltage) มีคŠาจากแผงโซลารŤ

เซลลŤ 96 โวลตŤ และมีคŠาที่วัดไดš 94 โวลตŤ ทดสอบกับกระแสไฟฟŜา (Amp) มีคŠาจากแผงโซลารŤเซลลŤ 17.2 แอมปş และมีคŠาที่วัดไดš 

16.7 แอมปş ผลการทดสอบกำลังไฟฟŜา (Watt) คŠาจากแผงโซลารŤเซลลŤ 1,400 วัตตŤ และคŠาที่วัดไดšจากการทดสอบ 1,390 วัตตŤ 

 

2. การทดลองเก็บคŠาความชื้นในดินเพื่อควบคุมการจŠายน้ำ 
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 การทดลองการเก็บคŠาความช้ืนในดิน เพ่ือเปŨนแนวทางในการวางระบบสำหรับการจŠายน้ำเขšาแปลงปลกูกลšวยไขŠ โดยผล

การทดลองการเก็บคŠาความช้ืนในดิน แสดงดังตารางท่ี 4 

 

ตารางท่ี 4 แสดงการทดสอบคŠาความช้ืนในดินเมื่อแปลงเปŨนแรงดันไฟฟŜา 

ลักษณะการวัด อากาศ ดินแหšง ดินชื้น ดินเปŘยก 

ความช้ืน (% RH) 35 50 65 90 

แรงดันไฟฟŜา (mV) 1000 500-1000 300-500 0-300 

 จากตารางท่ี 4 แสดงการทดสอบคŠาความช้ืนในดินเมื่อแปลงเปŨนแรงดันไฟฟŜา พบวŠา ความชื้นสัมพัทธŤ (RH) ในอากาศ 35 

% มีแรงดันไฟฟŜา (mV) เทŠากับ 1000 มิลลิโวลตŤ ความชื้นสัมพัทธŤ (RH) ในดินแหšง 50 % มีแรงดันไฟฟŜา (mV) เทŠากับ 500 - 

1000 มิลลิโวลตŤ ความชื้นสัมพัทธŤ (RH) ในดินช้ืน 65 % มีแรงดันไฟฟŜา (mV) เทŠากับ 300 - 500 มิลลิโวลตŤ และความชื้นสัมพัทธŤ 

(RH) ในดินเปŘยก 90 % มีแรงดนัไฟฟŜา (mV) เทŠากับ 0 - 300 มิลลิโวลตŤ 

 

3. การทดลองการรดน้ำในแปลงปลูกกลšวยไขŠ 

 การทดลองการจŠายน้ำเขšาแปลงปลูกกลšวยไขŠ ตามลักษณะการแปรผันตามความชื้น แสดงดังตารางที ่5 

ตารางท่ี 5 แสดงการทดสอบการรดน้ำตามปกติ 

ชŠวง 

เวลา 

06.00 

– 

08.00 

08.00 

- 

10.00 

10.00 

- 

12.00 

12.00 

- 

14.00 

14.00 

- 

16.00 

16.00 

- 

18.00 

18.00 

- 

20.00 

20.00 

- 

22.00 

ปริมาณ

น้ำ 

น้ำมัน

เชื้อ 

เพลิง 

คŠาน้ำมัน 

ความชื้น (% 

RH) 

- - - - - - - -    

ระบบรดนำ้

ทำงาน 

           

ปริมาณน้ำ 

(ลิตร) 

80 80 80 80 80 80 80 80 640 80 2400 

 

            จากตารางท่ี 5 แสดงการทดสอบการรดน้ำตามปกติ พบวŠา ที่ความช้ืนสัมพัทธŤ (RH) 0 % ชŠวงเวลาทุก ๆ 2 ชั่วโมง ตั้งแตŠ

เวลา 06.00 – 22.00 น. หากระบบรดน้ำทำงานปกติ จะมีการรดน้ำ 2 ช่ัวโมงตŠอปริมาณน้ำ 80 ลิตร และใน 1 วัน จะรดน้ำรวม

ทั้งสิ้น 640 ลิตร จะใชšน้ำมันเช้ือเพลิง จำนวน 80 ลิตร และมีคŠาน้ำมันเช้ือเพลิงท้ังสิ้น 2,400 บาท 

 

สรุปผลการวิจัย 
 จากงานวิจัยการศึกษา ออกแบบและทดลองระบบผลิตไฟฟŜาจากพลังงานแสงอาทิตยŤสำหรับระบบสำหรับการจŠายน้ำเขšา

แปลงปลูกกลšวยไขŠ โดยมีวัตถุประสงคŤเพ่ือ ศึกษาและออกแบบระบบการผลิตไฟฟŜาโดยใชšพลังงานแสงอาทิตยŤสำหรับการจŠายน้ำ

เขšาระบบแปลงปลูกกลšวยไขŠ และเพ่ือสรšางองคŤความรูšและถŠายทอดเทคโนโลยสีูŠเกษตรกร โดยมกีระบวนการ ควบคุมการจŠายน้ำเขšา

แปลงกลšวยไขŠผŠานระบบการควบคุมความชื้นในดิน โดยจากผลการทดสอบการทำงานของระบบในชŠวงระยะเวลาที่กำหนด พบวŠา 
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ชŠวงของการปรับตั้งคŠาความช้ืนในดินที่ 65 – 90% พบวŠา จะใชšปริมาณน้ำรวมทั้งสิ้น 640 ลิตร ใชšน้ำมันเชื้อเพลิง 80 ลิตรและมีคŠา

น้ำมันเช้ือเพลิงโดยเฉลี่ย 2,400 บาทตŠอเดือน ซึ่งสามารถลดคŠาใชšจŠายไดšเฉลี่ย 3,600 บาทตŠอเดือน  

 

ขšอเสนอแนะ 
 การวิจัยในครั้งตŠอไปควร พัฒนาระบบการควบคุมกระบวนการจŠายน้ำใหšมีประสิทธิภาพมากขึ้นเพ่ือ เพื่อลดตšนทุนจาก

น้ำมันที่ยังเปŨนคŠาใชšจŠายทำใหšเกษตรกรลดรายไดšลงไป 
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การเปรียบเทียบวิธีพยากรณŤเพื่อเพิ่มความแมŠนยำในการพยากรณŤระหวŠางวิธีบอกซŤ-เจนกินสŤ 

วิธีการปรับเรียบดšวยเสšนโคšงเลขช้ีกำลังของวินเทอรŤแบบบวก และวิธีการปรับเรียบดšวยเสšนโคšง

เลขชี้กำลังของวินเทอรŤแบบคูณ สำหรับการพยากรณŤปริมาณการจำหนŠายเยื่อกระดาษ 

Comparison of Forecasting Methods to Improve Forecasting Accuracy Between 

the Box-Jenkins Method, the Additive Holt-Winters Exponential Smoothing 

Method, and the Multiplicative Holt-Winters Exponential Smoothing Method for 

Pulp Sales Volume 

 

สิโรรัตนŤ จั่นงาม  

Sirorath Channgam  

สาขาวิชาวิทยาการขšอมลู, คณะวทิยาศาสตรŤและเทคโนโลยี, มหาวทิยาลัยราชภัฏวไลยอลงกรณŤ ในพระบรมราชูปถัมภŤ, 

ปทุมธานี, 13180, ประเทศไทย 

Data Science Program, Faculty of Science and Technology, Valaya Alongkorn Rajabhat University under the 

Royal Patronage, Phathumthani, 13180, Thailand 

Corresponding Author E-mail: Sirorath@vru.ac.th   
 

รับบทความ (Received) : March 20, 2025 /ปรับแกšไข (Revised) : June 5, 2025 /ตอบรับบทความ (Accepted) : June 17, 2025 

 

บทคัดยŠอ  
 การวิจัยครั้งนี้มีวัตถุประสงคŤเพื่อสรšางตัวแบบพยากรณŤที่เหมาะสมสำหรับปริมาณการจำหนŠายเยื่อกระดาษ โดยนำ

เทคนิคการพยากรณŤมาชŠวยในการวิเคราะหŤขšอมูล ซึ่งประกอบดšวย วิธีบอกซŤเจนกินสŤ วิธีการปรับเรียบดšวยเสšนโคšงเลขชี้กำลังของ

วินเทอรŤแบบบวก และวิธีการปรับเรียบดšวยเสšนโคšงเลขชี้กำลังของวินเทอรŤแบบคูณ ทั้งนี้พิจารณาวิธีการพยากรณŤที่เหมาะสมจาก

คŠาเฉลี่ยรšอยละของความคลาดเคลื่อนสัมบูรณŤ (MAPE) และเกณฑŤรากที่สองของความคลาดเคลื่อนกำลังสองเฉลี่ย (RMSE) ที่มี

คŠาตํ่าที่สุด ขšอมูลที่ใชšไดšมาจากเว็บไซตŤของสำนักงานเศรษฐกิจอุตสาหกรรม ตั้งแตŠเดือนมกราคม 2561 ถึงเดือนมกราคม 2568 

จำนวน 85 คŠา และไดšแบŠงขšอมูลออกเปŨนสองชุด ชุดแรก จำนวน 77 คŠา คือ ขšอมูลเดือนมกราคม 2561 ถึง เดือนพฤษภาคม 2567 

และชุดที่สอง จำนวน 8 คŠา คือ ขšอมูลเดือนมิถุนายน 2567 ถึงเดือนมกราคม 2568 โดยที่ขšอมูลชุดแรกใชšสำหรับสรšางตัวแบบ

พยากรณŤ และขšอมูลชุดสองใชšสำหรับการตรวจสอบความแมŠนยำของตัวแบบพยากรณŤ ผลการวิจัย พบวŠาตัวแบบพยากรณŤดšวย

วิธีการปรับเรียบดšวยเสšนโคšงเลขชี้กำลังของวินเทอรŤแบบคูณ มีความเหมาะสมกับอนุกรมเวลาชุดนี้มากที่สุด (MAPE = 11.775 

และ RMSE = 3921.166) 

คำสำคัญ : เย่ือกระดาษ, ตัวแบบพยากรณŤ, ปริมาณการจำหนŠาย, การปรับเรียบ 
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Abstract  
 This research aims to develop an appropriate forecasting model for pulp sales volume by utilizing 

various forecasting techniques for data analysis. The techniques examined include the Box-Jenkins method, the 

additive Holt-Winters exponential smoothing method, and the multiplicative Holt-Winters exponential 

smoothing method. The most appropriate forecasting method is determined based on the Mean Absolute 

Percentage Error (MAPE) and the Root Mean Squared Error (RMSE), with the lowest values deemed optimal. The 

data used for this research was obtained from the Office of Industrial Economics website, encompassing the 

period from January 2018 to January 2025, which includes 85 data points. The data is divided into two sets: 

the first set contains 7 7  data points from January 2 0 1 8  to May 2 0 2 4 , while the second set includes 8  data 

points from June 2 0 2 4  to January 2 0 2 5 .  The first set is utilized to develop the forecasting model, and the 

second set is employed to validate the model’s accuracy. The research findings indicate that the forecasting 

model using the multiplicative Holt-Winters exponential smoothing method is the most suitable for this time 

series, yielding a MAPE of 11.775 and an RMSE of 3921.166. 

Keywords : Pulp, Forecasting model, Sales volume, Smoothing 
 

บทนำ 
 เยื่อกระดาษเปŨนวัตถุดิบหลักที่มีบทบาทสำคัญในอุตสาหกรรมการผลิตกระดาษ ซึ่งครอบคลุมตั้งแตŠกระดาษสำหรับการ

เขียน การพิมพŤ ไปจนถึงบรรจุภัณฑŤรูปแบบตŠาง ๆ  ไมŠเพียงเทŠานั้น เยื่อกระดาษยังเกี่ยวขšองกับกระบวนการผลิตสินคšาหลากหลาย

ประเภท ทั้งในเชิงอุตสาหกรรม นวัตกรรม และสิ่งแวดลšอม ความสำคัญของเยื่อกระดาษจึงไมŠไดšจำกัดอยูŠแคŠการเปŨนวัตถุดิบเพ่ือ

ผลิตกระดาษ แตŠยังสะทšอนถึงการพัฒนาอยŠางยั่งยืน การรีไซเคิล และการอนุรักษŤทรัพยากรธรรมชาติอีกดšวย เยื่อกระดาษเปŨน

หัวใจสำคัญของการผลิตกระดาษ ซึ่งมีหลากหลายประเภท เชŠน กระดาษปอนดŤ กระดาษอารŤต กระดาษคราฟทŤ และกระดาษ

ลูกฟูก กลายเปŨนสินคšาที่มีมูลคŠาทางเศรษฐกิจสูง โดยมีการผลิตและการจำหนŠายในระดับสากล เยื ่อกระดาษถูกนำไปใชšใน

หลากหลายอุตสาหกรรม ไดšแกŠ อุตสาหกรรมกระดาษ: สำหรับผลิตกระดาษเขียน พิมพŤ ถŠายเอกสาร และกระดาษพิเศษ เชŠน 

กระดาษกันน้ำ กระดาษกรอง อุตสาหกรรมบรรจุภัณฑŤ: ผลิตกลŠองกระดาษลูกฟูก ถุงกระดาษ กลŠองใสŠอาหาร งานศิลปะและ

หัตถกรรม: ใชšทำกระดาษทำมือ กระดาษสา หรือกระดาษศิลปะอื่น ๆ นวัตกรรมชีวภาพ: นำไปพัฒนาผลิตภัณฑŤใหมŠ เชŠน เสšนใย

เซลลูโลสสำหรับสิ่งทอ หรือวัสดุชีวภาพอื่น ๆ ดšวยความหลากหลายในการใชšประโยชนŤ เยื่อกระดาษจึงเปŨนทรัพยากรที่ขาดไมŠไดš 

ทั้งในดšานอุตสาหกรรม เศรษฐกิจ และการอนุรักษŤสิ่งแวดลšอม ดังน้ัน การสŠงเสริมการผลิตและการใชšงานเย่ือกระดาษอยŠางย่ังยืนจึง

เปŨนเปŜาหมายสำคัญที่ทุกภาคสŠวนควรรŠวมมือกันเพื่ออนาคตที่ดีกวŠา จากแนวโนšมอุตสาหกรรมเยื่อกระดาษ กระดาษ และสิ่งพิมพŤ

ไตรมาสที่ 2 ปŘ 2567 [1] คาดวŠาอุตสาหกรรมเย่ือกระดาษ กระดาษ และผลิตภัณฑŤสำหรับบรรจุภัณฑŤมีการขยายตัวตŠอเนื่องในไตร

มาสที่ 2 ปŘ 2567 โดยไดšรับอิทธิพลจากการบริโภคภายในประเทศ โดยเฉพาะในกลุŠมบรรจุภัณฑŤอาหารและสินคšาอุปโภคบริโภค 

ขณะเดียวกัน การสŠงออกเยื่อกระดาษไปยังประเทศจีน ซึ่งเปŨนตลาดหลัก ยังคงเติบโตอยŠางตŠอเนื่องตั้งแตŠตšนปŘ สะทšอนถึงความ

ตšองการวัตถุดิบที่เพ่ิมขึ้นเพ่ือรองรบัการผลิตบรรจุภัณฑŤและกระดาษในภูมิภาคเอเชีย อยŠางไรก็ตาม กลุŠมหนังสือและสิ่งพิมพŤยังคง

เผชิญกับภาวะชะลอตัว อันเนื่องมาจากความตšองการท่ีลดลงในตลาดนำเขšา เชŠน ฮŠองกงและสหรัฐอเมริกา ซึ่งปรับตัวเขšาสูŠยุคดจิิทัล 

สŠงผลใหšความนิยมในการใชšสื่อสิ่งพิมพŤลดลงอยŠางตŠอเนื่อง การคาดการณŤหรือพยากรณŤปริมาณการจำหนŠายเยื่อกระดาษจึงเปŨน

กระบวนการที่ขาดไมŠไดš เพราะชŠวยใหšผูšประกอบการสามารถวางแผนและบริหารจัดการธุรกิจไดšอยŠางมีประสิทธิภาพการพยากรณŤ

ที่แมŠนยำชŠวยใหšโรงงานผลิตสามารถเตรยีมความพรšอมดšานวัตถุดิบ กำหนดแผนการผลิต และจัดการซัพพลายเชนไดšอยŠางเหมาะสม 
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นอกจากนี้ยังเปŨนเครื่องมือสำคัญในการกำหนดกลยุทธŤทางการตลาด ไมŠวŠาจะเปŨนการตั้งราคา การขยายตลาดสŠงออก หรือการ

ปรับตัวตามความตšองการของผูšบริโภค โดยเฉพาะในชŠวงที่ตลาดมีความผันผวนตลอดเวลา ดังนั้นการพยากรณŤยังมีบทบาทในการ

บริหารความเสี่ยงทางธุรกิจ ชŠวยใหšผูšประกอบการรับมือกับความเปลี่ยนแปลงของตลาด เชŠน การลดลงของความตšองการกระดาษ

สิ่งพิมพŤในยุคดิจิทัล หรือการเพิ่มขึ้นของความตšองการบรรจุภัณฑŤอาหารและสินคšาอุปโภคบริโภค ตลอดจนสนับสนุนนโยบายของ

ภาครัฐในการควบคุมคุณภาพผลิตภัณฑŤและสŠงเสริมการผลิตอยŠางยั่งยืน ดังนั้น การพยากรณŤปริมาณการจำหนŠายเยื่อกระดาษจึง

ไมŠไดšเปŨนเพียงการคาดการณŤตัวเลขทางธุรกิจ แตŠยังเปŨนรากฐานสำคัญในการเสริมสรšางความแข็งแกรŠงใหšกับอุตสาหกรรมกระดาษ

และบรรจุภัณฑŤ  

 ผูšวิจัยจึงมุŠงศึกษาวิธีการพยากรณŤที่เหมาะสมและสามารถนำมาประยุกตŤใชšเพื่อเพิ่มความแมŠนยำในการพยากรณŤ ซึ่งจะ

สŠงผลโดยตรงตŠอการวางแผนการผลิตและการขาย ดšวยการปรับปรุงกระบวนการผลิตใหšสอดคลšองกับยอดจำหนŠาย เสริมสรšาง

ศักยภาพการแขŠงขันขององคŤกร และสนับสนุนการทำการตลาดเชิงรุก นอกจากนี้ ยังมุŠงเนšนการพัฒนาบุคลากร ยกระดับทักษะและ

ความสามารถ รวมถึงการนำเทคโนโลยีที่ทันสมัยมาปรับใชš เพ่ือเพ่ิมประสิทธิภาพการผลิตและการจัดจำหนŠายใหšเกิดผลลัพธŤสูงสุด 

การศึกษาในครั้งนี้จึงเปŨนประโยชนŤอยŠางยิ่งในการชŠวยใหšธุรกิจสามารถวางกลยุทธŤการผลิตและการขายไดšอยŠางสอดคลšองกัน 

เสริมสรšางความแข็งแกรŠงใหšกับอุตสาหกรรมเย่ือกระดาษ และชŠวยขับเคลื่อนเศรษฐกิจใหšเติบโตอยŠางย่ังยืน 

 

1. วัตถุประสงคŤการวิจัย  

 เพื่อสรšางตัวแบบพยากรณŤที่เหมาะสมของปริมาณการจำหนŠายเยื่อกระดาษโดยใชšวิธีการทางสถิติจำนวน 3 วิธี คือ วิธี

บอกซŤเจนกินสŤ วิธีการปรับเรียบดšวยเสšนโคšงเลขชี้กำลังของวินเทอรŤแบบบวก และวิธีการปรับเรียบดšวยเสšนโคšงเลขชี้กำลังของวิน

เทอรŤแบบคูณ 

 

2. เอกสารและงานวิจัยที่เกี่ยวขšอง  

 พรรณิภา คุมสิน และสมศรี บัณฑิตวิไล [2] การเปรียบเทียบตัวแบบการพยากรณŤยอดขายเครื่องปรับอากาศโดยวธีิปรับ

ใหšเรียบเอ็กซŤโพเนนเชียลแบบโฮลทŤ-วินเทอรŤ, วิธีบ็อกซŤ-เจนกินสŤ และวิธีโครงขŠายประสาทเทียม ผลการศึกษาพบวŠาวิธีปรับใหšเรียบ

เอ็กซŤโพเนนเชียลแบบโฮลทŤ-วินเทอรŤมีความหมาะสมสำหรับการพยากรณŤยอดขายเครื่องปรับอากาศรุŠน A-3 มากที่สุด  (RMSE = 

4,252.7092, MAPE = 27.964%)   

 วรางคณา เรียนสุทธิ์ [3] ศึกษาตัวแบบพยากรณŤราคาขายสŠงกลšวยไมšแคทลียาที่ตลาดสี่มุมเมือง ดšวยวิธีบ็อกซŤ-เจนกินสŤ

วิธีการปรับเรียบดšวยเสšนโคšงเลขชี้กำลังที่มีฤดูกาลอยŠางงŠาย วิธีการปรับเรียบดšวยเสšนโคšงเลขชี้กำลังของวินเทอรŤแบบบวกและ

วิธีการปรับเรียบดšวยเสšนโคšงเลขชี้กำลังของวินเทอรŤแบบคูณ ผลการศึกษาพบวŠา วิธีการปรับเรียบดšวยเสšนโคšงเลขชี้กำลังของ      

วินเทอรŤแบบบวกเปŨนวิธีที่มีความเหมาะสมมากที่สุด ใหšคŠา MAPE และ RMSE ต่ำที่สุด (MAPE = 16.4736, RMSE = 32.6572)  

 Melike Nur Ince และ Çagatay Tasdemir [4] นำเสนอการวิเคราะหŤการพยากรณŤความตšองการสำหรับการขาย

เฟอรŤนิเจอรŤปลีกในสหรัฐอเมริกาในชŠวง 36 เดือนขšางหนšา โดยใชšวิธีการ Multiple Linear Regression (MLR) และ Holt–

Winters ผลการวิจัยพบวŠา วิธี MLR ไดšคŠา MAPE เทŠากับ 3.47% และวิธี Holt–Winters ไดšคŠา MAPE เทŠากับ 4.21% แสดงวŠาวิธี 

MLR มีความเหมาะสมในการพยากรณŤ 

 Sulaeman Nurman และคณะ [5] ศึกษาวิธีบอกซŤ-เจนกินสŤ ที่ใชšในการพยากรณŤขšอมูลปริมาณการผลิตขšาวในเขตมา

รอส ผลการวิเคราะหŤพบวŠา แบบจำลอง ARIMA(0,2,1) เปŨนตัวแบบพยากรณŤที่เหมาะสมในการพยากรณŤปริมาณการผลิตขšาวใน

เขตมารอส จากการคŠาประมาณของ AIC = 368.12  

 Uppala Meena Sirisha และคณะ [6] เปรียบเทียบความแมŠนยำในการพยากรณŤของ ตัวแบบ ARIMA (Autoregressive 

Integrated Moving Average) ตัวแบบ SARIMA (Seasonal ARIMA) และวิธีการเรียนรูšเชิงลึกผŠานแบบจำลองโครงขŠายประสาท
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เทียม LSTM (Long Short-Term Memory) สำหรับการพยากรณŤอนุกรมเวลาขšอมูลทางการเงิน ขšอมูลถูกปรับใหšเปŨนอนุกรมเวลา

นิ่งสำหรับตัวแบบ ARIMA แตŠไมŠไดšปรับสำหรับ SARIMA และ ตัวแบบ LSTM จากการทดสอบความแมŠนยำ พบวŠา MAPE ของ 

ARIMA เทŠากับ 93.84% SARIMA เทŠากับ 94.378% และ LSTM เทŠากับ 97.01% แสดงใหšเห็นวŠาตัวแบบ LSTM มีความแมŠนยำ

ในการพยากรณŤมากที่สุด 

  

วิธีดำเนินการวิจัย 

 ในการวิจัยครั้งนี้ไดšดำเนินการสรšางตัวแบบพยากรณŤปริมาณการจำหนŠายเยื่อกระดาษ โดยใชšขšอมูลจากเว็บไซตŤของ

สำนักงานเศรษฐกิจอุตสาหกรรม [7] ตั้งแตŠเดือนมกราคม 2561 ถึงเดือนมกราคม 2568 จำนวน 85 คŠา และไดšแบŠงขšอมูลออกเปŨน

สองชุด ชุดแรก จำนวน 77 คŠา คือ ขšอมูลเดือนมกราคม 2561 ถึงเดือนพฤษภาคม 2567 และชุดที่สอง จำนวน 8 คŠา คือ ขšอมูล

เดือนมิถุนายน 2567 ถึงเดือนมกราคม 2568 โดยที่ขšอมูลชุดแรกสำหรับการสรšางตัวแบบการพยากรณŤ และชุดสองสำหรับการ

เลือกตัวแบบการพยากรณŤที่มีความแมŠนยำและเหมาะสม โดยพิจารณาจากคŠาที่ต่ำที่สุดดšวยคŠาเปอรŤเซ็นตŤของความคลาดเคลื่อน

สัมบูรณŤเฉลี่ย (mean absolute percentage error : MAPE) และเกณฑŤรากที่สองของความคลาดเคลื่อนกำลังสองเฉลี่ย (Root 

Mean Squared Error: RMSE) จากการศึกษาขšอมูลชุดแรก (เดือนมกราคม 2561 ถึง เดือนพฤษภาคม 2567)  จำนวน 77 คŠา 

พบวŠาขšอมูลมีอิทธิพลของแนวโนšมและฤดูกาล ดังรูปท่ี 1 

 

 
 

รูปที่ 1 การเคลื่อนไหวของขšอมูลปริมาณการจำหนŠายเย่ือกระดาษ (ตัน) ตั้งแตŠเดือนมกราคม 2561 ถึงเดือนพฤษภาคม 2567 [7] 

 

 การศึกษาครั้งนี้ดำเนินการสรšางตัวแบบพยากรณŤ ดšวยโปรแกรมคอมพิวเตอรŤทางสถิติ ผูšวิจัยเลือกใชš  3 วิธี ไดšแกŠ วิธี

บอกซŤเจนกินสŤ วิธีการปรับเรียบดšวยเสšนโคšงเลขชี้กำลังของวินเทอรŤแบบบวก และวิธีการปรับเรียบดšวยเสšนโคšงเลขชี้กำลังของวิน

เทอรŤแบบคูณ สำหรับการเลือกตัวแบบการพยากรณŤที่มีความเหมาะสมมากที่สุด โดยใชšเกณฑŤรšอยละความคลาดเคลื่อนสัมบูรณŤ

เฉลี่ย และเกณฑŤรากที่สองของความคลาดเคลื่อนกำลังสองเฉลี่ย ที่มีคŠาต่ำที่สุด ตัวแบบพยากรณŤโดยใชšวิธีการทางสถิติทั้งหมด 3 

วิธี แสดงรายละเอียดดังตŠอไปนี้ 
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1. วิธบีอกซŤ-เจนกินสŤ (Box-Jenkins method) 

 วิธีการบอกซŤ-เจนกินสŤ [8] เปŨนวิธีที่ไดšรับความนิยมอยŠางมากเนื่องจากใชšผลการพยากรณŤในระยะสั้นที่มีความแมŠนยำ  

ในการกำหนดตัวแบบการพยากรณŤจากการตรวจสอบฟŦงกŤชันสหสัมพันธŤในตนเอง (autocorrelation function : ACF) และ

ฟŦงกŤชันสหสัมพันธŤในตนเองบางสŠวน (partial autocorrelation function : PACF) ของอนุกรมเวลาแบบคงที่ (stationary time 

series) หรืออนุกรมเวลาที่มีคŠาเฉลี่ยและความแปรปรวนคงที่ตลอดเวลา หากพบวŠาอนุกรมเวลามีความเคลื่อนไหวแบบไมŠคงที่  

(non-stationary time series) จะตšองแปลงอนุกรมเวลานั้นใหšเปŨนอนุกรมเวลาที่คงท่ีกŠอนการกำหนดตัวแบบ หากอนุกรมเวลามี

คŠาเฉลี่ยไมŠคงที่ควรแปลงอนุกรมเวลาโดยการหาผลตŠางหรือผลตŠางฤดูกาล (difference or seasonal difference) หากอนุกรม

เวลามีความแปรปรวนไมŠคงที่ ควรแปลงอนุกรมเวลาโดยใชšลอการิทึมธรรมชาติ (natural logarithm) หรือ รากที่สอง (square 

root) เปŨนตšน การสรšางตัวแบบพยากรณŤดšวยวิธีบอกซŤ-เจนกินสŤ มีข้ันตอนที่สำคัญ 4 ขั้นตอนมีรายละเอียดดังน้ี 

 ขั้นตอนที่ 1 กำหนดตัวแบบการพยากรณŤ โดยพิจารณาจากกราฟ ACF และ PACF ของอนุกรมเวลาที่มีการปรับใหšเปŨน

อนุกรมเวลาที่คงท่ี จากตัวแบบทั่วไปของวิธีบอกซŤ-เจนกินสŤ คือ SARIMA(p,d,q)(P,D,Q)s แสดงไดšดังสมการที่ (1) 

 

               1 1
Dds s s

p P t q Q tB B B B Y B B                    (1) 

 

เมื่อ 

tY  แทน อนุกรมเวลาปริมาณการจำหนŠายเย่ือกระดาษ ณ เวลา t  

  2

1 2
1 p

p p
B B B B        แทน กระบวนการสหสัมพันธŤในตวัอันดับที่ p กรณไีมŠมีฤดูกาล  

  2

1 2
1s s s Ps

P P
B B B B       แทน กระบวนการสหสัมพันธŤในตัวอันดับที่ P กรณีมีฤดูกาล 

  2
1 21 q

q qB B B B        แทน กระบวนการคŠาเฉลี่ยเคลื่อนที่ อันดับ q กรณีไมŠมีฤดูกาล 

  2
1 21s s s Qs

Q QB B B B      แทน กระบวนการคŠาเฉลี่ยเคลื่อนที่ อันดับ Q กรณีมีฤดูกาล 

t  แทน Gaussian white noise ณ เวลา t โดยที่เปŨนอิสระตŠอกัน และมีการแจกแจงปรกติที่มีคŠาเฉลี่ยเปŨนศูนยŤและความ

แปรปรวนคงท่ีในทุกเวลา t  

 1
d

B แทน ผลตŠาง อันดับ d กรณไีมŠมีฤดูกาล  

 1
D

B แทน ผลตŠาง อันดับ D กรณมีีฤดูกาล 

   sp PB B     แทน คŠาคงตัว 

  แทน คŠาเฉลี่ยของอนุกรมเวลาที่คงที่ 

s  แทน จำนวนฤดูกาล 

d และ D แทน ลำดับท่ีของการหาผลตŠางและผลตŠางฤดูกาล ตามลำดับ  

B  แทน ตัวดำเนินการถอยหลัง (Backward operator) โดยที่  s
t t sB Y Y    

ขั้นตอนที่ 2 กำหนดคŠาพารามิเตอรŤ จากการพิจารณากราฟของ ACF และ PACF ของอนุกรมเวลาที่คงที่และประมาณ

คŠาพารามิเตอรŤของตัวแบบ 
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 ขั้นตอนที่ 3 ตรวจสอบความเหมาะสมของตัวแบบการพยากรณŤ ที่ระดับนัยสำคัญ 0.01 โดยตัวแบบพยากรณŤที่ไดšตšองมี

ความคลาดเคลื่อนจากการพยากรณŤที่ผŠานตามขšอสมมติ คือ ความคลาดเคลื่อนมีการแจกแจงปรกติ ตรวจสอบโดยการทดสอบคอล

โมโกรอฟ-สมีรŤนอฟ(Kolmogorov-Smirnov test) ความคลาดเคลื่อนตšองมีคŠาเฉลี ่ยเทŠากับศูนยŤ ตรวจสอบโดยการทดสอบที  

(t-test) มีความแปรปรวนเทŠากันทุกชŠวงเวลา ตรวจสอบโดยการทดสอบของเลวีนภายใตšการใชšมัธยฐาน (Levene’s test based 

on median) และความคลาดเคลื่อนมีความเปŨนอิสระตŠอกัน ตรวจสอบโดยการทดสอบรัน (Runs test) ถšาไมŠผŠานการตรวจสอบ 

จะตšองกลับไปดำเนินการตามขั ้นตอนที่ 1 ใหมŠอีกครั้ง เพื่อใหšไดšตัวแบบการพยากรณŤที่มีความเหมาะสม ในกรณีที่มีตัวแบบ

พยากรณŤที่มีความเหมาะสมมากกวŠาหนึ่งตัวแบบพยากรณŤ สามารถพิจารณาจาก (Bayesian Information Criterion : BIC) ที่มีคŠา

ต่ำที่สุด  

 ขั้นตอนที่ 4 พยากรณŤอนุกรมเวลาลŠวงหนšา ดšวยตัวแบบการพยากรณŤที่มีความเหมาะสมมากที่สุด 

 

2. ว ิธ ีการปรับเร ียบดšวยเสšนโคšงเลขชี ้กำลังของวินเทอรŤแบบบวก (Winters’ Additive Exponential Smoothing 

Method) 

 การปรับเรียบดšวยเสšนโคšงเลขชี้กำลังของวินเทอรŤแบบบวก [9] มีความเหมาะสมกับอนุกรมเวลาที่มีแนวโนšมเปŨนเสšนตรง 

และมีสŠวนประกอบของฤดูกาล โดยที่อัตราสŠวนของความผันแปรตามฤดูกาลตŠอคŠาแนวโนšมมีคŠาคงที่ โดยที่อัตราสŠวนนี้มีคŠาไมŠ

เพ่ิมขึ้นและไมŠลดลงตามเวลาที่เปลี่ยนไป ตัวแบบพยากรณŤแสดงดังสมการ (2)  

 

       ˆˆ
t m t t tY a b m S               (2) 

 

เมื่อ 

ta   แทน คŠาประมาณระยะตัดแกน Y ณ เวลา t,     1 1
ˆ 1t t t s t ta Y S a b         

tb   แทน คŠาประมาณความชันของแนวโนšม ณ เวลา t ,    1 11t t t tb a a b       

ˆ
tS  แทน คŠาประมาณความผันแปรตามฤดูกาล ณ เวลา t ,    ˆ ˆ1t t t t sS Y a S       

ˆ
tY  และ ˆ

t mY  แทน คŠาพยากรณŤ ณ เวลา t และ t+m ตามลำดับ โดยที่ m แทน จำนวนชŠวงเวลาที่ตšองการพยากรณŤลŠวงหนšา 

,   แทน คŠาคงตัวการปรับเรียบ โดยที่ 0< <1 , 0<  <1 

t      แทน ชŠวงเวลาของอนุกรมเวลา    

สำหรับการคัดเลือกตัวแบบพยากรณŤที่มีความเหมาะสม และการตรวจสอบคุณลักษณะของความคลาดเคลื่อนจากการพยากรณŤที่

ผŠานตามขšอสมมติ ผูšวิจัยทำการตรวจสอบเชŠนเดียวกับการพยากรณŤโดยวิธีบอกซŤ-เจนกินสŤ 

 

3. วิธีการปรับเรียบดšวยเสšนโคšงเลขชี้กำลังของวินเทอรŤแบบคูณ (Winters’ Multiplicative Exponential Smoothing 

Method)  

 การปรับเรียบดšวยเสšนโคšงเลขชี้กำลังของวินเทอรŤแบบคูณ [9]  มีความเหมาะสมกับอนุกรมเวลาที่มีแนวโนšมเปŨนเสšนตรง 

และมีสŠวนประกอบของฤดูกาล โดยที่อัตราสŠวนของความผันแปรตามฤดูกาลตŠอคŠาแนวโนšมมีคŠาเพิ่มขึ้นหรือลดลงตามเวลาที่

เปลี่ยนไป และมีคŠาคงที่ของการปรับใหšเรียบ 3 ตัว คือ คŠาคงที่ของปรับเรียบของคŠาระดับ คŠาคงที่ของปรับเรียบของคŠาความชัน 

และคŠาคงที่ของปรับเรียบของคŠาฤดูกาล  ตัวแบบพยากรณŤแสดงดงัสมการ (3)  

 

         ˆˆ
t m t t tY a b m S                (3) 
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เมื่อ 

t
a    แทน คŠาประมาณ ณ เวลา t แสดงระยะตัดแกน Y ,   1 1

1t
t t t

t s

Y
a a b

S
   



      

t
b    แทน คŠาประมาณ ณ เวลา t แสดงความชันของแนวโนšม ,     1 1

1
t t t t
b a a b       

ˆ
tS  แทน คŠาประมาณความผันแปรตามฤดูกาล ณ เวลา t ,  ˆ ˆ1t

t t s
t

Y
S S

a
  

 
    

 
 

ˆ
tY  และ ˆ

t mY  แทน คŠาพยากรณŤ ณ เวลา t และ t+m ตามลำดับ โดยที่ m แทน จำนวนชŠวงเวลาที่ตšองการพยากรณŤลŠวงหนšา 

, ,    แทน คŠาคงตัวการปรับเรียบ โดยที่ 0< <1 , 0<  <1, 0< <1 

t      แทน ชŠวงเวลาของอนุกรมเวลา    

สำหรับการคัดเลือกตัวแบบพยากรณŤที่มีความเหมาะสม และการตรวจสอบคุณลักษณะของความคลาดเคลื่อนจากการพยากรณŤที่

ผŠานตามขšอสมมติ ผูšวิจัยทำการตรวจสอบเชŠนเดียวกับการพยากรณŤโดยวิธีบอกซŤ-เจนกินสŤ 

 

4. การเปรียบเทียบความแมŠนยำของตัวแบบพยากรณŤ 

 สำหรับการเปรียบเทียบความถูกตšองของคŠาพยากรณŤจะใชšขšอมูลชุดสอง คือ ขšอมูลเดือนมิถุนายน 2567 ถึงเดือนมกราคม 

2568 จำนวน 8 คŠา กับคŠาพยากรณŤที ่ไดšจากตัวแบบการพยากรณŤจากวิธีที ่กลŠาวมาขšางตšน โดยพิจารณา คŠารšอยละความ

คลาดเคลื่อนสัมบูรณŤเฉลี่ย (Mean Absolute Percentage Error : MAPE) และเกณฑŤรากที่สองของความคลาดเคลื่อนกำลังสอง

เฉลี่ย (Root Mean Squared Error: RMSE)  ที่มีคŠาต่ำที่สุด แสดงดังสมการ (4) และ (5)  

 

                     
1

100 n
t

t t

e
MAPE

n Y
             (4)     

                         

             2

1

1 n

t
t

RMSE e
n 

             (5)  

เมื่อ 
ˆ

t t te Y Y    แทน ความคลาดเคลื่อนจากการพยากรณŤ ณ เวลา t 

tY  แทน อนุกรมเวลาปริมาณการสŠงออกเนื้อปลาแชŠแข็ง ณ เวลา t 
ˆ
tY  แทน คŠาพยากรณŤ ณ เวลา t   

 

ผลการวิจัย 

1. ผลการสรšางตัวแบบพยากรณŤดšวยวิธีบอกซŤ-เจนกินสŤ 

 ในการสรšางตัวแบบพยากรณŤใชšขšอมูลชุดแรก คือ ปริมาณการจำหนŠายเยื่อกระดาษ ตั้งแตŠเดือนมกราคม 2561 ถึงเดือน

พฤษภาคม 2567 จำนวน 77 คŠา มีรายละเอียดดังนี้ 

1. ผลการสรšางตัวแบบพยากรณŤดšวยวิธีบอกซŤ-เจนกินสŤ  
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รูปที่ 2 กราฟ ACF และ PACF ของการจำหนŠายเย่ือกระดาษ 

 
 

 
 
 

 
 

 

รูปที่ 3 กราฟ ACF และ PACF ของปริมาณจำหนŠายเยื่อกระดาษทีค่งท่ีจากการแปลงขšอมูลดšวยการลอการิทึมธรรมชาติ          

ผลตŠางลำดับที่ 1 (d = 1) และผลตŠางฤดูกาลลำดับที่ 1 (D = 1) 

 เมื่อพิจารณากราฟของ ACF และ PACF พบวŠาอนุกรมเวลาปริมาณการจำหนŠายเยื่อกระดาษไมŠคงที่ ยังมีสŠวนประกอบ

ของแนวโนšมและสŠวนประกอบของฤดูกาล แสดงดังรูปที่ 2 ดังนั้นจึงตšองแปลงขšอมูลดšวยการลอการิทึมธรรมชาติ ผลตŠางลำดับที่ 1 

(d = 1) และผลตŠางฤดูกาลลำดับที่ 1  (D = 1) แสดงดังรูปที่ 3 ซึ่งพบวŠาอนุกรมเวลามีลักษณะที่คงที่ ดังนั้นสามารถกำหนด

แบบจำลองการพยากรณŤที่เปŨนไปไดš คือ ตัวแบบ SARIMA(1,1,1)(1,1,1)12 พรšอมกับประมาณคŠาพารามิเตอรŤ และไดšกำหนดตัว

แบบพยากรณŤในรูปแบบอื่น และประมาณคŠาพารามิเตอรŤ แสดงดังตารางที่ 1 โดยตัวแบบพยากรณŤที่มีพารามิเตอรŤทุกตัวมี

นัยสำคัญทางสถิติที่ระดับ 0.01 มีคŠา BIC ต่ำที่สุด และคŠาสถิติของบอกซŤและจุง (Ljung-Box Q)  ไมŠมีนัยสำคัญทางสถิติที่ระดับ 

0.01 
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ตารางท่ี 1 คŠาประมาณพารามเิตอรŤ ของตัวแบบพยากรณŤ SARIMA(p,d,q)(P,D,Q)s คŠาสถิติ Ljung-Box Q (18) และคŠา BIC                                

SARIMA 

(p,d,q)(P,D,Q)s 

คŠาประมาณพารามิเตอรŤ 

คŠาคงที่ 

p-value 

AR(1): 

1
  

p-value 

MA(1): 

1
  

p-value 

SAR(1): 

1
  

p-value 

SMA(1): 

1
  

p-value 

Ljung-Box Q 

(ณ lag 18) 

p-value 

BIC 

(1,1,1)(1,1,1)12 -0.005 -0.098 0.756 0.069 0.995 22.428 18.022 

 (0.746) (0.593) (0.000) (0.816) (0.959) (0.070)  

(1,1,1)(1,1,1)12 - -0.094 0.750 0.060 0.984 22.736 17.939 

ไมŠมีพจนŤคŠาคงตัว  (0.607) (0.000) (0.836) (0.878) (0.065)  

(0,1,1)(0,1,0)12 0.007 - 0.774 - - 30.974 18.154 

 (0.861)  (0.000)   (0.020)  

(0,1,1)(0,1,0)12 - - 0.775 - - 30.38 18.069 

ไมŠมีพจนŤคŠาคงตัว   (0.000)   (0.024)  

(0,1,1)(0,1,1)12 0.001 - 0.790 - 0.936 20.147 17.855 

 (0.941)  (0.000)  (0.285) (0.214)  

(0,1,1)(0,1,1)12 - - 0.790 - 0.958 20.058 17.658 

ไมŠมีพจนŤคŠาคงตัว   (0.000)  (0.477) (0.218)  

(0,1,0)(0,1,1)12 0.037 - - - 0.676 24.134 18.396 

 (0.341)    (0.000) (0.116)  

(0,1,1)(0,1,1)12 - - - - 0.667 24.968 18.273 

ไมŠมีพจนŤคŠาคงตัว     (0.000) (0.095)  

 

จากตารางท่ี 1 พบวŠา คือ ตัวแบบ SARIMA(0,1,1)(0,1,0)12 ไมŠมีพจนŤคŠาคงตัว (BIC = 18.069, Ljung-Box Q ณ lag 18 = 30.38, 

p-value = 0.024) แสดงวŠาตัวแบบที่ไดšมีความเหมาะสมกับขšอมูลชุดนี้ จากการประมาณคŠาพารามิเตอรŤ พบวŠา 1
 = 0.775 แทน

คŠาในสมการ (1) สามารถเขียนตัวแบบพยากรณŤไดšดังสมการ (6) 

 

      1 12 13 1
ˆ 0.775t t t t t tZ Z Z Z                     (6) 

เมื่อ ln( )t tZ Y  

 

หลังจากนั้นตรวจสอบคŠาความคลาดเคลื่อนจากการพยากรณŤ พบวŠา คŠาความคลาดเคลื่อนมีการแจกแจงปรกติ (Kolmogorov-

Smirnov Z = 0.081, p-value=0.200) มีการเคลื่อนไหวแบบอิสระ (Z-test = -2.520, p-value = 0.012) มีคŠาเฉลี่ยเทŠากับศูนยŤ 

(t-test = 0.516, p-value = 0.608) และมีความแปรปรวนเทŠากันทุกชŠวงเวลา (Levene statistic = 0.571, p-value = 0.843) 

แสดงวŠาตัวแบบพยากรณŤนี้มีความเหมาะสม 
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2. ผลการสรšางตัวแบบพยากรณŤดšวยวิธีการปรับเรียบดšวยเสšนโคšงเลขชี้กำลังของวินเทอรŤแบบบวก 

  จากการสรšางตัวแบบพยากรณŤ พบวŠา BIC = 17.209 และคŠาสถิติของบอกซŤและจุง (Ljung-Box Q) ไมŠมีนัยสำคัญทีร่ะดบั 

0.01 (Ljung-Box Q ณ lag 18 = 30.144, p-value = 0.012) แสดงวŠาตัวแบบที่ไดšมีความเหมาะสมกับขšอมูลชุดนี้ จากการ

ประมาณคŠาพารามิเตอรŤจะไดš   = 0.084,  = 0.647,  = 0.01, ta = 27287.223 และ tb = 320.614 ณ เวลา t แทนคŠาใน

สมการ (2) จะไดšตัวแบบพยากรณŤ แสดงดังสมการ (7) 

 

      ˆˆ 27287.223 320.614t m tY m S                (7) 

 

เมื่อ ˆ
tS แทน ดัชนีฤดูกาล โดยที่คŠาของดัชนีฤดูกาล แสดงดังตารางท่ี 2 

 

ตารางท่ี 2 ดัชนีฤดูกาล 

 

เดือน คŠาประมาณ 

ของดัชนฤีดูกาล 

เดือน คŠาประมาณ 

ของดัชนฤีดูกาล 

เดือน คŠาประมาณ 

ของดัชนฤีดูกาล 

มกราคม 208.103 พฤษภาคม 83.589 กันยายน -217.351 

กุมภาพันธŤ 70.311 มิถุนายน 85.3669 ตุลาคม -204.119 

มีนาคม 325.289 กรกฎาคม -1.2769 พฤศจิกายน -215.606 

เมษายน 270.967 สิงหาคม -142.051 ธันวาคม -303.136 

 

หลังจากนั้นตรวจสอบคŠาความคลาดเคลื่อนจากการพยากรณŤ พบวŠา คŠาความคลาดเคลื่อนมีการแจกแจงปรกติ (Kolmogorov-

Smirnov Z = 0.063, p-value=0.2) มีการเคลื่อนไหวแบบอิสระ (Z-test = -0.802, p-value = 0.423) มีคŠาเฉลี่ยเทŠากับศูนยŤ  

(t-test = 0.455, p-value = 0.65) และมีความแปรปรวนเทŠากันทุกชŠวงเวลา (Levene statistic = 0.417, p-value = 0.943) 

แสดงวŠาตัวแบบพยากรณŤนี้มีความเหมาะสม  

 

3. ผลการสรšางตัวแบบพยากรณŤดšวยวิธีการปรับเรียบดšวยเสšนโคšงเลขชี้กำลังของวินเทอรŤแบบคูณ 

  จากการสรšางตัวแบบพยากรณŤ พบวŠา BIC = 17.346 และคŠาสถิติของบอกซŤและจุง (Ljung-Box Q)  ไมŠมีนัยสำคัญที่

ระดับ 0.01 (Ljung-Box Q ณ lag 18 = 21.313, p-value = 0.127) แสดงวŠาตัวแบบที่ไดšมีความเหมาะสมกับขšอมูลชุดนี้  

จากสมการ (3) จากการประมาณคŠาพารามิ เตอร Ťจะได š     = 0.201,  = 0.001,  = 0.198, ta = 25149.550 และ  

tb = 23.223 ณ เวลา t แทนคŠาในสมการ (2) จะไดšตัวแบบพยากรณŤ แสดงดังสมการ (8) 

 

      ˆˆ (25149.550 23.223 )t m tY m S               (8) 

 

เมื่อ ˆ
tS แทน ดัชนีฤดูกาล โดยที่คŠาของดัชนีฤดูกาล แสดงดังตารางท่ี 3 
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ตารางท่ี 3 ดัชนีฤดูกาล 

 

เดือน คŠาประมาณ 

ของดัชนฤีดูกาล 

เดือน คŠาประมาณ 

ของดัชนฤีดูกาล 

เดือน คŠาประมาณ 

ของดัชนฤีดูกาล 

มกราคม 1.396 พฤษภาคม 1.121 กันยายน 1.003 

กุมภาพันธŤ 1.167 มิถุนายน 1.153 ตุลาคม 1.054 

มีนาคม 1.283 กรกฎาคม 1.110 พฤศจิกายน 1.009 

เมษายน 1.234 สิงหาคม 1.042 ธันวาคม 0.947 

  

หลังจากนั้นตรวจสอบคŠาความคลาดเคลื่อนจากการพยากรณŤ พบวŠา คŠาความคลาดเคลื่อนมีการแจกแจงปรกติ (Kolmogorov-

Smirnov Z = 0.125, p-value=0.045) มีการเคลื่อนไหวแบบอิสระ (Z-test = 0.346, p-value = 0.730) มีคŠาเฉลี่ยเทŠากับศูนยŤ 

(t-test = -0.312, p-value = 0.756) และมีความแปรปรวนเทŠากันทุกชŠวงเวลา (Levene statistic = 0.715, p-value = 0.720) 

แสดงวŠาตัวแบบพยากรณŤนี้มีความเหมาะสม  

 

4. ผลการเปรียบเทียบความแมŠนยำของตัวแบบพยากรณŤ 

 จากการเปรียบเทียบระหวŠางคŠาจริงของปริมาณการจำหนŠายเยื่อกระดาษและคŠาพยากรณŤจากทั้ง 3 วิธี พบวŠาคŠาพยากรณŤ

จากวิธีการปรับเรียบดšวยเสšนโคšงเลขชี ้กำลังของวินเทอรŤแบบคูณใหšคŠาใกลšเคียงกับคŠาจริงมากที่สุด แสดงดังรูปที่ 4 และเมื่อ

พิจารณาคŠา MAPE และ RMSE พบวŠา วิธีการปรับเรียบดšวยเสšนโคšงเลขชี ้กำลังของวินเทอรŤแบบคูณมีคŠาต่ำสุด (MAPE = 

11.775%, RMSE = 3921.166)  แสดงวŠาวิธีนี ้มีความแมŠนยำมากที่สุดในการพยากรณŤ และวิธีการพยากรณŤที ่มีความแมŠนยำ

รองลงมา คือ วิธีการปรับเรียบดšวยเสšนโคšงเลขชี้กำลังของวินเทอรŤแบบบวก (MAPE = 15.251%, RMSE = 5115.36) และบอกซŤ-

เจนกินสŤ (MAPE = 21.674%, RMSE = 6756.037) ตามลำดับ แสดงดงัตารางที่ 4 

 

 

 
 

รูปที่ 4 การเปรียบเทียบระหวŠางคŠาจริงของปริมาณการจำหนŠายเย่ือกระดาษ (ตัน) และคŠาพยากรณŤจาก 3 วิธี                    

ตั้งแตŠเดือนมิถุนายน 2567 ถึง เดือนมกราคม 2568 
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ตารางท่ี 4 คŠาจริง คŠาพยากรณŤ MAPE และ RMSE ของวิธีการพยากรณŤ 3 วิธี  

 

ระยะเวลา คŠาจริง คŠาพยากรณŤ 

วิธีบอกซŤ-เจนกินสŤ วิธีการปรับเรียบดšวยเสšน

โคšงเลขชี้กำลังของวิน

เทอรŤแบบบวก 

วิธีการปรับเรียบดšวยเสšน

โคšงเลขชี้กำลังของวิน

เทอรŤแบบคูณ 

มิถุนายน 2567 30,526 34112.41 31331.65 30916.1 

กรกฎาคม 2567 31,444 33419.36 30985.42 29881.07 

สิงหาคม 2567 26,735 31131.19 29114.42 27639.29 

กันยายน 2567 23,953 29500.12 28967.12 27385.86 

ตุลาคม 2567 26,137 34007.23 29367.53 27041.67 

พฤศจิกายน 2567 31,450 32138.78 29985.24 27264.82 

ธันวาคม 2567 27,218 28294.65 28503.64 25893.05 

มกราคม 2568 19,271 34590.99 32055.15 28636.85 

MAPE 21.6742 15.2512 11.7751 

RMSE 6756.0307 5115.3600 3921.1659 

 

สรุปผลการวิจัย 
 การวิจัยครั้งนี ้ไดšเปรียบเทียบตัวแบบพยากรณŤปริมาณการจำหนŠายเยื ่อกระดาษ โดยใชšขšอมูลจากจากเว็บไซตŤของ

สำนักงานเศรษฐกิจการเกษตร ตั้งแตŠเดือนมกราคม 2561 ถึงเดือนมกราคม 2568 จำนวน 85 คŠา และไดšแบŠงขšอมูลออกเปŨนสอง

ชุด ชุดแรก จำนวน 77 คŠา คือ ขšอมูลเดือนมกราคม 2561 ถึง เดือนพฤษภาคม 2567 และชุดที่สอง จำนวน 8 คŠา คือ ขšอมูลเดือน

มิถุนายน 2567 ถึงเดือนมกราคม 2568 ตัวแบบพยากรณŤโดยวิธีการพยากรณŤทางสถิติทั้งหมด 3 วิธี คือ วิธีบอกซŤเจนกินสŤ วิธีการ

ปรับเรียบดšวยเสšนโคšงเลขชี้กำลังของวินเทอรŤแบบบวก และวิธีการปรับเรียบดšวยเสšนโคšงเลขชี้กำลังของวินเทอรŤแบบคูณ ในการ

เปรียบเทียบความแมŠนยำของตัวแบบพยากรณŤดšวยเกณฑŤเปอรŤเซ็นตŤความคลาดเคลื่อนสัมบูรณŤเฉลี่ย (MAPE) และเกณฑŤรากที่สอง

ของความคลาดเคลื่อนกำลังสองเฉลี่ย (RMSE) ที่มีคŠาตํ่าที่สุด ผลการศึกษาพบวŠาวิธีการปรับเรียบดšวยเสšนโคšงเลขชี้กำลังของวิน

เทอรŤแบบคูณ เปŨนวิธีที่มีความแมŠนยำและประสิทธิภาพมากที่สุด ซึ่งมีตัวแบบพยากรณŤ คือ ˆˆ (25149.550 23.223 )t m tY m S    

 

อภิปรายผล 

 จากผลการศึกษาที่พบวŠา วิธีการปรับเรียบดšวยเสšนโคšงเลขชี้กำลังของวินเทอรŤแบบคูณ มีประสิทธิภาพสูงสุดในการจับ

ลักษณะการเคลื่อนไหวของขšอมูลที่มีแนวโนšมเชิงเสšนตรงและสŠวนประกอบของฤดูกาล นั่นแสดงใหšเห็นวŠาวิธีนี้เหมาะสมกับขšอมูลที่

มีลักษณะการเปลี่ยนแปลงที่คŠอนขšางคงท่ีในระยะยาว โดยไมŠวŠาจะเปŨนการเพ่ิมขึ้นหรือลดลงของแนวโนšม ซึ่งในกรณีนี้ เสšนโคšงเลขชี้

กำลังของวินเทอรŤแบบคูณ สามารถจับการเคลื่อนไหวไดšอยŠางแมŠนยำ เนื่องจากมันใชšขšอมูลทั้งในระดับชŠวงเวลาและฤดูกาลมาเปŨน

องคŤประกอบในการคำนวณพยากรณŤ นอกจากนี้ ผลการศึกษายังชี้ใหšเห็นถึงความสามารถในการปรับตัวใหšเขšากับความผันผวนของ

ขšอมูล ซึ่งทำใหšคŠาพยากรณŤ ที่ไดšจากการใชšวิธีนี้มีความใกลšเคียงกับคŠาจริงมากที่สุด และการคำนวณในเชิงตัวเลขของ MAPE และ 

RMSE ที่ไดšคŠาต่ำสุดแสดงถึงความแมŠนยำสูงในการพยากรณŤ ซึ่งแสดงใหšเห็นถึงการลดลงของความคลาดเคลื่อนในการพยากรณŤเมื่อ

เปรียบเทียบกับวิธีการอ่ืนๆ ผลลัพธŤที่ไดšสอดคลšองกับงานวิจัยของ I Komang Arya Ganda Wiguna และคณะ [10] ซึ่งไดšศึกษาถึง
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การใชšวิธีการปรับเรียบดšวยเสšนโคšงเลขชี้กำลังของวินเทอรŤแบบคูณในการพยากรณŤขšอมูลที ่มีฤดูกาลและแนวโนšมที ่ชัดเจน 

เชŠนเดียวกับงานวิจัยของ I Made Subrata Sandhiyasa และคณะ [11] ที่พบวŠาวิธีการปรับเรียบดšวยเสšนโคšงเลขชี้กำลังของวิน

เทอรŤแบบคูณก็สามารถจับลักษณะการเคลื่อนไหวของขšอมูลไดšดีในกรณีที่ขšอมูลมีการเปลี่ยนแปลงอยŠางตŠอเนื่องและมีฤดูกาลที่มี

ความสม่ำเสมอ การเลือกวิธีการพยากรณŤที่เหมาะสมสำหรับการพยากรณŤการจำหนŠายเยื ่อกระดาษเปŨนสิ่งสำคัญ เนื่องจากการ

พยากรณŤที ่แมŠนยำสามารถชŠวยใหšธุรกิจสามารถวางแผนการผลิต การจัดจำหนŠาย และการบริหารสินคšาคงคลังไดšอยŠางมี

ประสิทธิภาพ การพยากรณŤที่แมŠนยำยังชŠวยใหšธุรกิจสามารถปรับตัวไดšดีตŠอความผนัผวนของตลาด ลดตšนทุนในการผลิตและจัดเก็บ

สินคšา และเพิ่มประสิทธิภาพในการวางแผนกลยุทธŤทางธุรกิจ เชŠน การขยายกำลังการผลิตหรือการจัดซื้อวัตถุดิบในชŠวงเวลาที่มี

ความตšองการสูง ซึ่งสŠงผลใหšสามารถตอบสนองความตšองการของตลาดไดšตรงเวลาและเพิ่มความสามารถในการแขŠงขันใน
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บทคัดยŠอ  
 วัตถุประสงคŤของการศึกษาในครั้งน้ี คือ การสรšางตัวแบบพยากรณŤที่เหมาะสมของปริมาณการสŠงออกเนื้อปลาแชŠแข็งของ

ประเทศไทย โดยใชšวิธีการทางสถิติทั้งหมด 3 วิธี คือ วิธีการปรับใหšเรียบดšวยเสšนโคšงเลขชี้กำลังของโฮลตŤ วิธีการปรับใหšเรียบดšวย

เสšนโคšงเลขชี้กำลังของบราวนŤ และวิธีการปรับเรียบดšวยเสšนโคšงเลขชี้กำลังที่มีแนวโนšมแบบแดม ขšอมูลอนุกรมเวลาปริมาณการ

สŠงออกเนื้อปลาแชŠแข็งไดšมาจากเว็บไซตŤของสำนักงานเศรษฐกิจการเกษตร ตั้งแตŠเดือนมกราคม 2561 ถึงเดือนพฤศจิกายน 2567 

จำนวน 83 คŠา และไดšแบŠงขšอมูลออกเปŨนสองชุด ชุดแรก จำนวน 77 คŠา คือ ขšอมูลเดือนมกราคม 2561 ถึง เดือนพฤษภาคม 2567 

และชุดที่สอง จำนวน 6 คŠา คือ ขšอมูลเดือนมิถุนายน 2567 ถึงเดือนพฤศจิกายน 2567 โดยที่ขšอมูลชุดแรกใชšสำหรับสรšางตัวแบบ

พยากรณŤ และขšอมูลชุดสองใชšสำหรับการตรวจสอบความแมŠนยำของตัวแบบพยากรณŤดšวยเกณฑŤรšอยละความคลาดเคลื่อนสัมบูรณŤ

เฉลี ่ย (MAPE) และเกณฑŤรากที่สองของความคลาดเคลื ่อนกำลังสองเฉลี ่ย (RMSE) ที ่มีคŠาตํ่าที ่สุด ผลการวิจัย พบวŠาตัวแบบ

พยากรณŤดšวยวิธีการปรับใหšเรียบดšวยเสšนโคšงเลขชี้กำลงัของโฮลตŤ มีความเหมาะสมกับอนุกรมเวลาชุดนี้มากที่สุด (MAPE = 21.650 

และ RMSE = 1267.954) 

คำสำคัญ : ตัวแบบพยากรณŤ, ปริมาณการสŠงออก, การปรับใหšเรียบ  

 

Abtract  
 The purpose of this study is to develop an appropriate forecasting model for the export volume of 

frozen fish fillets in Thailand using four statistical methods: Holt’s exponential smoothing, Brown’s exponential 

smoothing, and the Damped trend exponential smoothing method. The time series data on frozen fish meat 

export volume were gathered from the Office of Agricultural Economics website from January 2018 to 

November 2024. The 83 observations were divided into two datasets. The first dataset had 77 observations 

from January 2018 to May 2024. The second dataset had 6 observations from June 2024 to November 2024. 

The first dataset for creating the forecasting model. The second dataset is for checking the accuracy of the 
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forecasting models via the criterion of the lowest mean absolute percentage error (MAPE) and the lowest root 

mean square error (RMSE), with the model yielding the lowest values considered the most suitable. The results 

showed that Holt’s exponential smoothing method is most suitable for this time series (MAPE = 21.650 and 

RMSE = 1267.954).  

Keywords : Forecasting model, Export volume, Smoothing 
 

บทนำ 
 การบริโภคเนื ้อปลาเปŨนหนึ ่งในทางเลือกที ่สำคัญของการรับประทานอาหารที่ดีต Šอสุขภาพ เนื ้อปลามีคุณคŠาทาง

โภชนาการสูง อุดมไปดšวยโปรตีนคุณภาพดีและไขมันไมŠอิ่มตัวที่มีประโยชนŤ โดยเฉพาะกรดไขมันโอเมกšา-3 ที่ชŠวยสŠงเสริมสุขภาพ

หัวใจและสมอง นอกจากนี้เนื้อปลายังมีแรŠธาตุและวิตามินท่ีจำเปŨนตŠอการทำงานของรŠางกาย เชŠน วิตามิน D และแคลเซียม ซึ่งชŠวย

ในการเสริมสรšางกระดูกและฟŦนใหšแข็งแรง การรับประทานปลาอยŠางสม่ำเสมอยังชŠวยลดความเสี่ยงจากโรคหลายชนิด เชŠน 

โรคหัวใจ เบาหวานประเภท 2 และโรคมะเร็งบางประเภท ดšวยประโยชนŤที่มีตŠอสุขภาพอยŠางมากมาย การบริโภคเนื้อปลาไดšรับการ

แนะนำจากผูšเช่ียวชาญดšานโภชนาการใหšเปŨนสŠวนสำคญัของการรับประทานอาหารที่ดีตŠอสขุภาพในชีวิตประจำวัน ซึ่งสŠงผลใหšความ

ตšองการเนื้อปลาเพ่ิมข้ึนอยŠางตŠอเนื่อง ทำใหšอุตสาหกรรมการสŠงออกเนื้อปลาแชŠแข็งกลายเปŨนหนึ่งในภาคธุรกิจที่มีบทบาทสำคัญตŠอ

เศรษฐกิจของประเทศไทย การเติบโตของอุตสาหกรรมนี้ไมŠเพียงแตŠชŠวยเพิ่มมูลคŠาการสŠงออกของประเทศ แตŠยังสรšางรายไดšและ

การจšางงานในภาคการประมงและการแปรรูปอาหาร รวมถึงสŠงเสริมการพัฒนาทางเศรษฐกิจในระดับประเทศ เนื่องจากไทยเปŨน

ประเทศที่มีทรัพยากรทางทะเลอุดมสมบูรณŤและมีศักยภาพในการผลิตและแปรรูปเนื้อปลาเพื่อการสŠงออกไปยังตลาดตŠางประเทศ 

อุตสาหกรรมนี้มีความสำคัญอยŠางย่ิงตŠอภาคการเกษตรและการประมง รวมถึงสรšางรายไดšใหšกับประเทศในระดับสูง โดยเฉพาะจาก

ตลาดสำคัญ เชŠน ญี่ปุśน สหรัฐอเมริกา กลุŠมอาเซียน [1] ซึ่งมีความตšองการเนื้อปลาแชŠแข็งคุณภาพสูงอยŠางตŠอเนื่อง ปŦจจุบัน

ผูšประกอบการในอุตสาหกรรมการสŠงออกเนื้อปลาแชŠแข็งมีการแขŠงขันสูง ทั้งจากผูšผลิตในประเทศและตŠางประเทศ โดยตšองใหš

ความสำคัญกับคุณภาพ ความปลอดภัยของอาหาร และมาตรฐานสากล เชŠน ระบบการวิเคราะหŤอันตรายและควบคุมจุดวิกฤต 

(HACCP) และหลักเกณฑŤวิธีการที่ดีในการผลิต (GMP) เพื่อใหšผลิตภัณฑŤมีความปลอดภัยและเปŨนที่ยอมรับในตลาดโลกเพื่อใหš

สามารถแขŠงขันในตลาดโลกไดš นอกจากนี้ การพัฒนากระบวนการผลิตที่ทันสมัย และการแปรรูปอาหารเพื่อยืดอายุการเก็บรักษา

เนื้อปลาเปŨนเทคนิคสำคัญที่ชŠวยลดการสูญเสียหลังการจับปลา (post-harvest loss) และรักษาคุณคŠาทางโภชนาการของเนื้อปลา

ใหšคงอยูŠไดšนานขึ้น เนื้อปลาเปŨนแหลŠงโปรตีนที่เนŠาเสียงŠายเนื่องจากมีปริมาณน้ำสูงและมีเอนไซมŤที่กระตุšนการเสื่อมสภาพ รวมถึง

การเจริญเติบโตของจุลินทรียŤที่กŠอใหšเกิดการเนŠาเสีย ดังนั้นการใชšเทคโนโลยีแปรรูปจึงเขšามามีบทบาทในการยืดอายุการเก็บรักษา

และเพิ่มมูลคŠาใหšกับผลิตภัณฑŤ สามารถทำไดšหลายวิธี เชŠน การแชŠเยือกแข็ง (Freezing) การอบแหšง (Drying) และการรมควัน 

(Smoking) และยังมีอีกหลายวิธี แตŠที่นิยมใชšมากสุด คือ การแชŠเยือกแข็ง เปŨนการชŠวยยับยั้งการเจริญเติบโตของจุลินทรียŤและ

ชะลอปฏิกิริยาเคมีในเนื้อปลา การแชŠแข็งอยŠางรวดเร็ว (quick freezing) สามารถรักษาเนื้อสัมผัสและรสชาติของปลาไดšดีกวŠาการ

แชŠแข็งแบบชšา การประยุกตŤใชšเทคโนโลยีเหลŠานี้ไมŠเพียงชŠวยยืดอายุการเก็บรักษา แตŠยังเพิ่มมูลคŠาใหšกับผลิตภัณฑŤเนื้อปลา ผŠานการ

พัฒนาเปŨนผลิตภัณฑŤแปรรูปที่มีความหลากหลาย ตอบสนองความตšองการของผูšบริโภคในยุคปŦจจุบันที่ใหšความสำคัญกับคุณภาพ 

ความสะดวกสบาย และความปลอดภัยของอาหาร จึงเปŨนปŦจจัยสำคัญที่ชŠวยเพ่ิมขีดความสามารถในการแขŠงขันของผูšประกอบการ

ไทย แนวโนšมของอุตสาหกรรมนี้ยังไดšรับอิทธิพลจากปŦจจัยดšานสิ่งแวดลšอมและการเปลี่ยนแปลงของกฎระเบียบการคšาระหวŠาง

ประเทศ เชŠน ขšอกำหนดดšานสิ่งแวดลšอมและความยั่งยืนในการทำประมง นอกจากนี้พฤติกรรมของผูšบริโภคที่หันมาใหšความสนใจ

กับอาหารเพ่ือสุขภาพและโปรตีนจากแหลŠงธรรมชาติมากขึ้น ทำใหšมีโอกาสในการขยายตลาดและพัฒนาผลิตภัณฑŤใหมŠที่ตอบโจทยŤ

ความตšองการของผูšบริโภค ดังนั้น ผูšประกอบการในอุตสาหกรรมการสŠงออกเนื้อปลาแชŠแข็งจึงตšองปรับตัวและพัฒนากลยุทธŤใหš
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สอดคลšองกับแนวโนšมของตลาดเพื่อใหšสามารถแขŠงขันและเติบโตไดšอยŠางยั่งยืน การเพิ่มขึ้นของความตšองการผลิตภัณฑŤอาหาร

ทะเลจากประเทศไทยในตลาดโลก จากสถิติการสŠงออกปลาในชŠวงเดือนมกราคมถึงเดือนมิถุนายน 2567 ประเทศไทยมีการสŠงออก

ปลาจำนวน 161,353 ตัน มูลคŠา18,112 ลšานบาท มีการเพิ่มขึ้นทั้งปริมาณและมูลคŠา โดยเพิ่มขึ้นรšอยละ18 และ 24 ตามลำดับ 

เมื่อเทียบกับชŠวงเดียวกันของปŘ 2566 [2] เปŨนการสะทšอนใหšเห็นถึงการขยายตัวของความนิยมในอาหารทะเล ซึ่งเปŨนผลมาจากการ

เปลี่ยนแปลงในพฤติกรรมการบริโภคทั่วโลก การเพิ่มขึ้นของความตšองการนี้ทำใหšการพยากรณŤปริมาณการสŠงออกเนื้อปลาแชŠแข็ง

กลายเปŨนปŦจจัยสำคัญที่ชŠวยใหšผูšประกอบการและหนŠวยงานที่เกี่ยวขšองสามารถวางแผนการผลิต การตลาด และการจัดการ        

โลจิสติกสŤไดšอยŠางมีประสิทธิภาพและแมŠนยำ การใชšขšอมูลอนุกรมเวลาในอดีตเพื่อสรšางตัวแบบพยากรณŤอนาคตจะชŠวยลดความไมŠ

แนŠนอนในตลาด และปรับกลยุทธŤการดำเนินธุรกิจใหšสามารถตอบสนองตŠอความตšองการท่ีเปลี่ยนแปลงอยŠางรวดเร็วไดšดียิ่งขึ้น 

  จากเหตุผลดังกลŠาว ผูšวิจัยมีความสนใจที่จะศึกษาวิธีการสรšางตัวแบบพยากรณŤดšวยวิธีการทางสถิติ คือ วิธีการปรับเรียบ

ดšวยเสšนโคšงเลขชี้กำลังของโฮสตŤ วิธีการปรับเรียบดšวยเสšนโคšงเลขชี้กำลังของบราวนŤ และวิธีการปรับเรียบดšวยเสšนโคšงเลขชี้กำลังท่ีมี

แนวโนšมแบบแดม เพื่อนำไปคัดเลือกตัวแบบที่มีความแมŠนยำสูงสุด และใชšในการพยากรณŤแนวโนšมการสŠงออกในอนาคต ไมŠวŠาจะ

เปŨนการเพิ่มขึ้นหรือลดลง รวมถึงการคาดการณŤปริมาณที่แนŠนอนของการสŠงออก ซึ่งขšอมูลที่ไดšจะเปŨนประโยชนŤอยŠางยิ ่งตŠอ

สำนักงานเศรษฐกิจการเกษตรในการกำหนดแผนการผลิตใหšสอดคลšองกับแนวโนšมตลาด นอกจากนี้ คŠาพยากรณŤดังกลŠาวยัง

สามารถใชšเปŨนแนวทางในการเพิ่มศักยภาพและขีดความสามารถของผูšประกอบการสŠงออกเนื้อปลาแชŠแข็งของประเทศไทยใหš

สามารถแขŠงขันในเวทีโลกไดšมากขึ้น รวมถึงชŠวยใหšรัฐบาลสามารถกำหนดนโยบายที่เหมาะสมในการสนับสนุนการสŠงออกเนื้อปลา

แชŠแข็งของประเทศไดšอยŠางมีประสิทธิภาพและยั่งยืนตŠอไป 

 

1. วัตถุประสงคŤการวิจัย  

 เพื่อสรšางตัวแบบพยากรณŤที่เหมาะสมของปริมาณการสŠงออกเนื้อปลาแชŠแข็งของประเทศไทย โดยใชšวิธีการทางสถิติ

จำนวน 3 วิธี คือ วิธีการปรับใหšเรียบดšวยเสšนโคšงเลขชี้กำลังของโฮลตŤ วิธีการปรับใหšเรียบดšวยเสšนโคšงเลขชี้กำลังของบราวนŤ และ

วิธีการปรับเรียบดšวยเสšนโคšงเลขชี้กำลังท่ีมีแนวโนšมแบบแดม 

 

2. เอกสารและงานวิจัยที่เกี่ยวขšอง  

 กัญลิน จิรัฐชยุต [3] ศึกษาการสรšางตัวแบบอนุกรมเวลาสำหรับการพยากรณŤปริมาณการสŠงออกแปŜงขšาวเหนียวของไทย

ไปประเทศจีน ดšวยวิธีการทำใหšเรียบแบบเอกซŤโปเนนเชียลอยŠางงŠายและวิธีของบ็อกซŤและเจนกินสŤ ผลการศึกษาพบวŠาตัวแบบ 

MA(1) ที่ไดšจากวิธีของบ็อกซŤและเจนกินสŤเปŨนตัวแบบพยากรณŤที่เหมาะสม (MAPE = 27.964%) 

 วรางคณา เรียนสุทธิ์ [4] ศึกษาการเปรียบเทียบตัวแบบพยากรณŤราคาอšอย ดšวยวิธีการปรับเรียบดšวยเสšนโคšงเลขชี้กำลัง

ของโฮลตŤ วิธีการปรับเรียบดšวยเสšนโคšงเลขชี้กำลังท่ีมีแนวโนšมแบบแดม วิธีการปรับเรียบดšวยเสšนโคšงเลขชี้กำลังท่ีมีฤดูกาลอยŠางงŠาย 

วิธีการปรับเรียบดšวยเสšนโคšงเลขชี้กำลังของวินเทอรŤแบบบวก วิธีการปรับเรียบดšวยเสšนโคšงเลขชี้กำลังของวินเทอรŤแบบคูณ และ

วิธีการพยากรณŤรวม ผลการศึกษาพบวŠา วิธีการปรับเรียบดšวยเสšนโคšงเลขชี้กำลังที่มีฤดูกาลอยŠางงŠายเปŨนวิธีที่มีความเหมาะสมมาก

ที่สุด ใหšคŠา MAPE ต่ำที่สุด (MAPE = 1.74%) เปŨนวิธีพยากรณŤที่มีประสิทธิภาพสูงสุด  

 วรางคณา เรียนสุทธิ์ [5] ศึกษาการเปรียบเทียบตัวแบบพยากรณŤราคากระเทียม โดยวิธีการพยากรณŤทางสถิติ ดšวยวิธี 

บ็อกซŤ-เจนกินสŤ วิธีการปรับเรียบดšวยเสšนโคšงเลขชี้กำลังของโฮลตŤ และวิธีการปรับเรียบดšวยเสšนโคšงเลขชี้กำลังท่ีมีแนวโนšมแบบแดม 

ผลการศึกษาพบวŠา วิธีการปรับเรียบดšวยเสšนโคšงเลขชี้กำลังของโฮลตŤเปŨนวิธีท่ีมีความถูกตšองและเหมาะสมมากที่สุด ใหšคŠา RMSE 

และ MAPE ต่ำที่สุด (MAPE = 4.58%, RMSE = 1.99)  

 อุปริฏฐา อินทรสาด และ นัสมล บุตรวิเศษ [6] ศึกษาการสรšางตัวแบบการพยากรณŤแบบอนุกรมเวลาสำหรับการ

พยากรณŤปริมาณการสŠงออกยางแผŠนรมควันของประเทศไทย โดยเทคนิคที่เลือกใชšสรšางตัวแบบมี 3 วิธี ไดšแกŠ วิธีการของ 
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บอกซŤ-เจนกินสŤ วิธีการปรับเรียบดšวยเสšนโคšงเลขชี้กำลังของโฮลตŤ และวิธีการปรับเรียบดšวยเสšนโคšงเลขชี้กำลงัของวินเทอรŤแบบบวก 

ผลการศึกษาพบวŠาตัวแบบที่มีความแมŠนยำมากที่สุด คือ ตัวแบบที่สรšางดšวยวิธีการปรับเรียบดšวยเสšนโคšงเลขชี้กำลังของวินเทอรŤ

แบบบวกโดยใหšคŠา MAPE ต่ำที่สุด (MAPE = 11.33%)  

 Dustin Tarinque Loreño และ Yu-Chuan Huang [7] ศึกษาการสรšางตัวแบบพยากรณŤสำหรับการคšาสับปะรดของ

ฟŗลิปปŗนสŤ ดšวยวิธีบอกซŤ-เจนกินสŤ วิธีการปรับเรียบดšวยเสšนโคšงเลขชี้กำลังของโฮลตŤ วิธีการปรับเรียบดšวยเสšนโคšงเลขชี้กำลังของ 

บราวนŤ วิธีการปรับเรียบดšวยเสšนโคšงเลขชี้กำลังของแดม และวิธีคŠาเฉลี่ยเคลื่อนที่ ผลการศึกษาพบวŠาตัวแบบที่มีความแมŠนยำมาก

ที่สุด คือ ตัวแบบที่สรšางดšวยคŠาเฉลี่ยเคลื่อนที่ โดยใหšคŠา RMSE และ MAPE ต่ำที่สุด (RMSE = 71.589, MAPE = 6%) 

 

วิธีดำเนินการวิจัย 

 

 ในการวิจัยครั้งนี้ไดšดำเนินการสรšางตัวแบบพยากรณŤปริมาณการสŠงออกเนื้อปลาแชŠแข็งของประเทศไทย โดยใชšขšอมูลจาก

เว็บไซตŤของสำนักงานเศรษฐกิจการเกษตร [8] ตั้งแตŠเดือนมกราคม 2561 ถึงเดือนพฤศจิกายน 2567 จำนวน 83 คŠา และไดšแบŠง

ขšอมูลออกเปŨนสองชุด ชุดแรก จำนวน 77 คŠา คือ ขšอมูลเดือนมกราคม 2559 ถึง เดือนพฤษภาคม 2567 และชุดที่สอง จำนวน  

6 คŠา คือ ขšอมูลเดือนมิถุนายน 2567 ถึงเดือนพฤศจิกายน 2567 โดยที่ขšอมูลชุดแรกสำหรับการสรšางตัวแบบการพยากรณŤ และชุด

สองสำหรับการเลือกตัวแบบการพยากรณŤที่มีความแมŠนยำและเหมาะสม โดยพิจารณาจากคŠาที่ต่ำที่สุดดšวยคŠาเปอรŤเซ็นตŤของความ

คลาดเคลื่อนสัมบูรณŤเฉลี่ย (mean absolute percentage error : MAPE) และเกณฑŤรากที่สองของความคลาดเคลื่อนกำลังสอง

เฉลี ่ย (Root Mean Squared Error: RMSE) จากการศึกษาขšอมูลชุดแรก (เดือนมกราคม 2559 ถึง เดือนพฤษภาคม 2567)  

จำนวน 77 คŠา พบวŠาขšอมูลมีอิทธิพลของแนวโนšม แตŠไมŠมีอิทธิพลของฤดูกาล ดังรปูที่ 1 

 

 
 

รูปที่ 1 การเคลื่อนไหวของขšอมูลปริมาณการสŠงออกเนื้อปลาแชŠแขง็ (ตัน) ของประเทศไทยตั้งแตŠเดือนมกราคม 2561 ถึง               

เดอืนพฤษภาคม 2567 [8] 

 

 การศึกษาครั้งนี้ดำเนินการสรšางตัวแบบพยากรณŤ ดšวยโปรแกรมคอมพิวเตอรŤทางสถิติ ผูšวิจัยเลือกใชš  3 วิธี ไดšแกŠ วิธีการ

ปรับเรียบดšวยเสšนโคšงเลขชี้กำลังของโฮสตŤ (Holt’s Exponential Smoothing) วิธีการปรับเรียบดšวยเสšนโคšงเลขชี้กำลังของบราวนŤ 

(Brown’s Exponential Smoothing) และวิธีการปรับเรียบดšวยเสšนโคšงเลขชี ้กำลังที ่มีแนวโนšมแบบแดม (Damped Trend 
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Exponential Smoothing) สำหรับการเลือกแบบจำลองการพยากรณŤที่มีความเหมาะสมมากที่สุด โดยใชšเกณฑŤรšอยละความ

คลาดเคลื่อนสัมบูรณŤเฉลี่ย และเกณฑŤรากที่สองของความคลาดเคลื่อนกำลังสองเฉลี่ย ที่มีคŠาต่ำที่สุด แบบจำลองการพยากรณŤโดย

ใชšวิธีการทางสถิติทั้งหมด 3 วิธี แสดงรายละเอียดดังตŠอไปนี้ 

1. การสรšางตัวแบบการพยากรณŤดšวยวิธีการปรับเรียบดšวยเสšนโคšงเลขชี้กำลังของโฮสตŤ (Holt’s Exponential Smoothing) 

 วิธีการปรับเรียบดšวยเสšนโคšงเลขชี้กำลังของ เปŨนวิธีการพยากรณŤที่เหมาะกับขšอมูลที่มีลักษณะเปŨนแนวโนšมเชิงเสšนตรง

และไมŠมีอิทธิพลของฤดูกาล [9] มีคŠาคงที่ 2 ตัว คือ คŠาคงที่สำหรับปรับเรียบของคŠาระดับ     และคŠาคงที่สำหรับการปรับเรียบ

ของคŠาความชัน   และตัวแบบการพยากรณŤ แสดงดังสมการ (1)   

 

        ˆ
t h t t

Y a b h                       (1) 

เมื่อ 
ˆ
t h

Y   แทน คŠาพยากรณŤ ณ เวลา t+h  

h     แทน ชŠวงจำนวนเวลาที่ตšองพยากรณŤลŠวงหนšา 

t
a    แทน คŠาประมาณ ณ เวลา t แสดงระยะตัดแกน Y โดยที่   1 1

1
t t t t
a Y a b         

t
b    แทน คŠาประมาณ ณ เวลา t แสดงความชันของแนวโนšม โดยที่     1 1

1
t t t t
b a a b       

,   แทนคŠาคงตัวการปรับเรียบ โดยที่ 0< <1 , 0<  <1 

 t     แทนชŠวงเวลาของอนุกรมเวลา    

สำหรับการตรวจสอบความเหมาะสมของตัวแบบพยากรณŤ ที่ระดับนัยสำคัญ 0.05 โดยทำการตรวจสอบความคลาดเคลื่อนตšองมี

ความเปŨนอิสระตŠอกันดšวยสถิติทดสอบของโคลโมโกรอฟ-สเมียรŤนอฟ (Kolmogorov-Smirnov’s test) สำหรับการตรวจสอบความ

เปŨนอิสระตŠอกันจะดšวยสถิติทดสอบรัน (Run test) การตรวจสอบความคลาดเคลื่อนมีคŠาเฉลี่ยเปŨนศูนยŤดšวยการทดสอบที (t-test) 

และความแปรปรวนคงท่ีดšวยการทดสอบของเลวีนภายใตšการใชšมัธยฐาน (Levene’s test based on median)   

 

2. การสรšางตัวแบบการพยากรณŤดšวยวิธีการปรับเรียบดšวยเสšนโคšงเลขชี้กำลังของบราวนŤ (Brown’s Exponential Smoothing)  

 วิธีการทำใหšเรียบแบบเอกซŤโพเนนเชียลดšวยวิธีของบราวนŤ [9] เปŨนวิธีการพยากรณŤที่เหมาะกับขšอมูลที่มีลักษณะเปŨน

แนวโนšมเชิงเสšนตรงและไมŠมีอิทธิพลของฤดูกาล  มีคŠาคงที่ของการปรับเรียบของคŠาระดับและคŠาคงที่การปรับเรียบของคŠาความชัน

เทŠากัน ตัวแบบการพยากรณŤแสดงดังสมการ (2) 

 

         1ˆ 1
t h t t

Y a b h


 
    

 
            (2) 
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h     แทน ชŠวงจำนวนเวลาที่ตšองพยากรณŤลŠวงหนšา 

t
a    แทน คŠาประมาณ ณ เวลา t แสดงระยะตัดแกน Y โดยที่   11

t t t
a Y a       

t
b    แทน คŠาประมาณ ณ เวลา t แสดงความชันของแนวโนšม โดยที่     1 1

1
t t t t
b a a b       

,   แทน คŠาคงตัวการปรับเรียบ โดยที่ 0< <1 , 0<  <1 

t      แทน ชŠวงเวลาของอนุกรมเวลา    

สำหรับการตรวจสอบความเหมาะสมของตัวแบบพยากรณŤจะพิจารณาเหมือนกับวิธีการปรับเรียบดšวยเสšนโคšงเลขชี้กำลังของโฮสตŤ 
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3. การสรšางตัวแบบการพยากรณŤดšวยวิธีการปรับเรียบดšวยเสšนโคšงเลขชี้กำลังท่ีมีแนวโนšมแบบแดม (Damped Trend 

Exponential Smoothing Method) 

 วิธีการปรับเรียบดšวยเสšนโคšงเลขชี้กำลังแบบแดม [9] เปŨนวิธีการพยากรณŤที่เหมาะกับขšอมูลที่มีลักษณะไมŠมีสŠวนประกอบ

ของฤดูกาล และมีอัตราการเพ่ิมข้ึนหรือลดลงเปลี่ยนแปลงชšากวŠาการเพิ่มขึ้นหรือลดลงของแนวโนšมที่เปŨนเสšนตรง มีคŠาคงที่การทำ

ใหšเรียบ 3 ตัว คือ คŠาคงที่การปรับเรียบของคŠาระดับ   คŠาคงที่การปรับเรียบของคŠาความชัน   และคŠาคงที่การปรับเรียบของ

คŠาความชันแบบแดม   ตัวแบบพยากรณŤแสดงดังสมการ (3)  
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1
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t
b    แทน คŠาประมาณ ณ เวลา t แสดงความชันของแนวโนšม โดยที่     1 1

1
t t t t
b a a b        

,   แทน คŠาคงตัวการปรับเรียบ โดยที่ 0< <1 , 0<  <1 

     แทน คŠาคงตัวการปรับเรียบของคŠาความชันแบบแดม โดยที่ 0< <1 

t      แทน ชŠวงเวลาของอนุกรมเวลา    

 สำหรับการตรวจสอบความเหมาะสมของตัวแบบพยากรณŤจะพิจารณาเหมือนกับวิธีการปรับเรียบดšวยเสšนโคšงเลขชี้กำลังของโฮสตŤ 

 

4. การเปรียบเทียบความแมŠนยำของตัวแบบพยากรณŤ 

 สำหรับการเปรียบเทียบความถูกตšองของคŠาพยากรณŤจะใชšขšอมูลชุดสอง คือ ขšอมูลเดือนมิถุนายน 2567 ถึงเดือน

พฤศจิกายน 2567 จำนวน 6 คŠา กับคŠาพยากรณŤที่ไดšจากตัวแบบการพยากรณŤจากวิธีที่กลŠาวมาขšางตšน โดยพิจารณา คŠารšอยละ

ความคลาดเคลื่อนสัมบูรณŤเฉลี่ย (Mean Absolute Percentage Error : MAPE) และเกณฑŤรากที่สองของความคลาดเคลื่อนกำลัง

สองเฉลี่ย (Root Mean Squared Error: RMSE)  ที่มีคŠาต่ำที่สุด แสดงดังสมการ (4) และ (5)  
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ผลการวิจัย 

 ในการสรšางตัวแบบพยากรณŤใชšขšอมูลชุดแรก คือ ปริมาณการสŠงออกเนื ้อปลาแชŠแข็งของประเทศไทย ตั ้งแตŠเดือน

มกราคม 2561 ถึงเดือนพฤษภาคม 2567 จำนวน 83 คŠา มีรายละเอียดดังนี้ 

1. ผลการสรšางตัวแบบการพยากรณŤดšวยวิธีการปรับเรียบดšวยเสšนโคšงเลขชี้กำลังของโฮลตŤ  

 จากการสรšางตัวแบบการพยากรณŤดšวยวิธีของโฮลตŤพบวŠา BIC = 13.557 และคŠาสถิติของบ็อกซŤและจุง (Ljung-Box Q)  

ไมŠมีนัยสำคัญที่ระดับ 0.05 (Ljung-Box Q ณ lag 18=25.234, p-value=0.066) แสดงวŠาตัวแบบที่ไดšมีความเหมาะสมกับขšอมูล

ชุดนี้ จากการประมาณคŠาพารามิเตอรŤจะไดš  =0.301,  =000000.971, ta = 5377.157 และ tb = 1.052 ณ เวลา t = 77 

(พฤษภาคม 2567) แทนคŠาในสมการ (1) จะไดšตัวแบบการพยากรณŤ แสดงดังสมการ (6) 

 

        ˆ 5377.157 1.052t hY h               (6) 

 

หลังจากนั้นตรวจสอบคŠาความคลาดเคลื่อนจากการพยากรณŤ พบวŠา คŠาความคลาดเคลื่อนมีการแจกแจงปรกติ (Kolmogorov-

Smirnov Z = 0.096, p-value=0.078) มีการเคลื่อนไหวแบบอิสระ (Z-test = -0.113, p-value = 0.910) มีคŠาเฉลี่ยเทŠากับศูนยŤ 

(t-test = 0.286, p-value = 0.776) และมีความแปรปรวนเทŠากันทุกชŠวงเวลา (Levene statistic = 0.306, p-value = 0.982) 

แสดงวŠาตัวแบบการพยากรณŤนี้มีความเหมาะสม 

2. ผลการสรšางตัวแบบการพยากรณŤดšวยวิธีการปรับเรียบดšวยเสšนโคšงเลขชี้กำลังของบราวนŤ 

 จากการสรšางตัวแบบการพยากรณŤดšวยวิธีของบราวนŤ พบวŠา BIC = 13.559 และคŠาสถิติของบ็อกซŤและจุง (Ljung-Box 

Q) ไมŠมีนัยสำคัญที่ระดับ 0.05 (Ljung-Box Q ณ lag 18 = 27.111, p-value=0.056) แสดงวŠาตัวแบบที่ไดšมีความเหมาะสมกับ

ขšอมูลชุดนี้ จากการประมาณคŠาพารามิเตอรŤจะไดš  =0.183, ta = 5488.201 และ tb = -24.596 ณ เวลา t = 77 (พฤษภาคม 

2567) แทนคŠาในสมการ (2) จะไดšตัวแบบการพยากรณŤ แสดงดังสมการ (7) 

 

         1ˆ 5488.201 24.596 1
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Y h
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หลังจากนั้นตรวจสอบคŠาความคลาดเคลื่อนจากการพยากรณŤ พบวŠา คŠาความคลาดเคลื่อนมีการแจกแจงปรกติ (Kolmogorov-

Smirnov Z = 0.079, p-value=0.2) มีการเคลื่อนไหวแบบอิสระ (Z-test = -0.343, p-value = 0.732) มีคŠาเฉลี่ยเทŠากับศูนยŤ  

(t-test = 0.440, p-value = 0.661) และมีความแปรปรวนเทŠากันทุกชŠวงเวลา (Levene statistic = 0.359, p-value = 0.967) 

แสดงวŠาตัวแบบการพยากรณŤนี้มีความเหมาะสม  

3. ผลการพยากรณŤดšวยวิธีการปรับเรียบดšวยเสšนโคšงเลขชี้กำลังท่ีมีแนวโนšมแบบแดม  

 จากการสรšางตัวแบบการพยากรณŤดšวยวิธีการปรับเร ียบดšวยเสšนโคšงเลขชี ้กำลังที ่ม ีแนวโนšมแบบแดม พบวŠา  

BIC = 13.618 และคŠาสถิติของบ็อกซŤและจุง (Ljung-Box Q)  ไมŠมีนัยสำคัญที่ระดับ 0.05 (Ljung-Box Q ณ lag 18 = 21.227,  

p-value=0.130) แสดงวŠาตัวแบบที ่ไดšมีความเหมาะสมกับขšอมูลชุดนี ้ จากการประมาณคŠาพารามิเตอรŤจะไดš  = 0.166,  

 =0.996,  = 0.712, ta = 5195.726 และ tb = -129.567 ณ เวลา t = 77 (พฤษภาคม 2567) แทนคŠาในสมการ (3) จะไดšตัว

แบบการพยากรณŤ แสดงดังสมการ (8) 
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หลังจากนั้นตรวจสอบคŠาความคลาดเคลื่อนจากการพยากรณŤ พบวŠา คŠาความคลาดเคลื่อนมีการแจกแจงปรกติ (Kolmogorov-

Smirnov Z = 0.085, p-value=0.2) มีการเคลื่อนไหวแบบอิสระ (Z-test = -0.343, p-value = 0.732) มีคŠาเฉลี่ยเทŠากับศูนยŤ  

(t-test = 0.680, p-value = 0.498) และมีความแปรปรวนเทŠากันทุกชŠวงเวลา (Levene statistic = 0.383, p-value = 0.958) 

แสดงวŠาตัวแบบการพยากรณŤนี้มีความเหมาะสม  

 

4. ผลการเปรียบเทียบความแมŠนยำของตัวแบบพยากรณŤ 

 จากการเปรียบเทียบระหวŠางคŠาจริงของปริมาณการสŠงออกเนื้อปลาแชŠแข็งและคŠาพยากรณŤจากทั ้ง 3 วิธีพบวŠาคŠา

พยากรณŤจากวิธีการปรับเรียบดšวยเสšนโคšงเลขชี้กำลังของโฮลตŤใหšคŠาใกลšเคียงกับคŠาจริงมากที่สุด แสดงดังรูปที่ 2 และเมื่อพิจารณา

ค Šา  MAPE และ RMSE พบว Šา  ว ิธ ีการปร ับเร ียบด šวยเส šนโค šงเลขช ี ้กำล ังของโฮลตŤ ม ีค Š าต ่ำส ุด (MAPE = 21.650%,  

RMSE = 1267.954)  แสดงวŠาวิธีนี้มีความแมŠนยำมากที่สุดในการพยากรณŤ และวิธีการพยากรณŤที ่มีความแมŠนยำรองลงมา  

คือ วิธีการทำใหšเรียบเอกซŤโปเนนเชียลเสšนตรงของบราวนŤ (MAPE = 29.849%, RMSE = 1683.901) และวิธีการทำใหšเรียบแบบ

เอกซŤโพเนนเชียลแบบแดม (MAPE = 30.21%, RMSE = 1,710.18) ตามลำดับ แสดงดงัตารางที่ 1 

 

 
 

 

รูปที่ 2 การเปรียบเทียบระหวŠางคŠาจริงของปริมาณการสŠงออกเนื้อปลาแชŠแข็ง (ตัน) ของประเทศไทย และคŠาพยากรณŤจาก 3 วิธี 

ตั้งแตŠเดือนมิถุนายนถึงเดือนพฤศจิกายน 2567 
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ตารางท่ี 1 คŠา MAPE และ RMSE ของวิธีการพยากรณŤ 3 วิธี จากขšอมูลตั้งแตŠเดือนมิถุนายนถึงเดือนพฤศจิกายน 2567  

 

ระยะเวลา คŠาจริง คŠาพยากรณŤ 

วิธีการปรับเรียบดšวย  

เสšนโคšงเลขชี้กำลังของ

โฮลตŤ 

วิธีการปรับเรียบดšวย  

เสšนโคšงเลขชี้กำลังของ 

บราวนŤ 

วิธีการปรับเรียบดšวยเสšน

โคšงเลขชี้กำลังทีม่ี

แนวโนšมแบบแดม 

มิถุนายน 2567 5,526 6721.72 6940.21 6919.91 

กรกฎาคม 2567 5,430 6741.50 7058.00 7112.27 

สิงหาคม 2567 5,512 6761.28 7175.79 7249.19 

กันยายน 2567 4,748 6781.06 7293.58 7346.64 

ตุลาคม 2567 5,957 6800.83 7411.37 7416.00 

พฤศจิกายน 2567 6,530 6820.61 7529.17 7465.37 

MAPE 21.65* 29.85 30.21 

RMSE 1,267.59* 1,683.90 1,710.18 
* แสดงคŠาที่ต่ำสุด 

 

 เมื่อใชšวิธีการทำใหšเรียบแบบเอกซŤโพเนนเชียลดšวยวิธีของโฮลตŤพยากรณŤปริมาณการสŠงออกเนื้อปลาแชŠแข็งของประเทศ

ไทย ตั้งแตŠเดือนธันวาคม 2567 ถึงเดือนพฤษภาคม 2568 ไดšผลแสดงดังตารางที่ 2 ซึ่งพบวŠา ปริมาณการสŠงออกเนื้อปลาแชŠแข็งมี

แนวโนšมเพ่ิมขึ้นเล็กนšอย 

 

ตารางที่ 2 คŠาพยากรณŤปริมาณการสŠงออกเนื้อปลาแชŠแข็ง (ตัน) ของประเทศไทย ตั้งแตŠเดือนธันวาคม 2567 ถึงเดือนพฤษภาคม 

2568 

ชŠวงเวลา คŠาพยากรณŤ ชŠวงเวลา คŠาพยากรณŤ 

ธันวาคม 2567 6840.39 มีนาคม 2568 6899.73 

มกราคม 2568 6860.17 เมษายน 2568 6919.51 

กุมภาพันธŤ 2568 6879.95 พฤษภาคม 2568 6939.29 

 

อภิปรายผล 

 สำหรับผลการศึกษาครั้งนี้ท่ี พบวŠา วิธีการปรับเรียบดšวยเสšนโคšงเลขชี้กำลังของโฮลตŤเปŨนวิธีที่มีประสิทธิภาพสูงสุด   

วิธีการดังกลŠาวนี้ มีความสามารถในการจับลักษณะแนวโนšมเชิงเสšน (Linear Trend) ของขšอมูลไดšอยŠางแมŠนยำ โดยเฉพาะในกรณทีี่

ขšอมูลมีการเปลี่ยนแปลงอยŠางตŠอเนื่องในทิศทางเดียว ไมŠวŠาจะเปŨนแนวโนšมเพ่ิมขึ้นหรอืลดลง นอกจากนี้ยังสามารถปรับตัวใหšเขšากบั

ความผันผวนของขšอมูลไดšดี ทำใหšคŠาพยากรณŤใกลšเคียงกับคŠาจริงมากที่สุด สŠงผลใหš MAPE และ RMSE มีคŠาต่ำสุด ผลลัพธŤที่ไดšนี้

สอดคลšองกับงานวิจัยของภัญนภัส พฤกษากิจ และจาตุรันตŤ แชŠมสุŠน [10] ที่ไดšศึกษาการพยากรณŤความตšองการสินคšาผลไมšแปรรูป

เพื่อการวางแผนการผลิตกรณีศึกษาบริษัท XYZ จํากัด ผลวิจัยพบวŠาวิธีการพยากรณŤวิธีการปรับเรียบดšวยเสšนโคšงเลขชี้กำลังมคีŠา

ความผิดพลาดต่ำที่สุดสําหรับการพยากรณŤขšอมูลนี้ งานวิจัยของปŦญญา สำราญหันตŤ และคณะ [11] ศึกษาการลดคŠาคลาดเคลื่อน

ในการพยากรณŤความตšองการของสินคšาอุตสาหกรรมที่มีความผันแปรสงูดšวยเทคนิคการแปลงขšอมูล ผลวิจัยพบวŠา วิธีการปรับเรียบ
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แบบโฮลตŤมีประสิทธิภาพดีสำหรับขšอมูลที่เบšขวาควรใชšการแปลงขšอมูลแบบลอการิทึม และสามารถปรับเปลี่ยนพารามิเตอรŤใหš

เหมาะสมกับลักษณะของขšอมูลไดš อยŠางไรก็ตาม ควรคำนึงวŠาวิธีการพยากรณŤแตŠละแบบมีขšอจำกัดของตนเอง แมšวŠาวิธีการของ

โฮลตŤจะใหšผลลัพธŤที่ดีสำหรับขšอมูลที่มีแนวโนšม แตŠในกรณีที่ขšอมูลมีความแปรปรวนสูงหรือมีองคŤประกอบของฤดูกาล วิธีการ

พยากรณŤอื่น เชŠน วิธีการปรับเรียบแบบโฮลตŤ-วินเทอรŤ (Holt-Winters Exponential Smoothing) อาจใหšผลลัพธŤที่ดีกวŠา ดังนั้น 

ในการประยุกตŤใชšวิธีการพยากรณŤ ควรพิจารณาลักษณะของขšอมูลเปŨนหลักเพ่ือเลือกวิธีที่เหมาะสมที่สุด  

 เมื่อใชšวิธีการปรับเรียบดšวยเสšนโคšงเลขชี้กำลังของโฮลตŤในการพยากรณŤปริมาณการสŠงออกเนื้อปลาแชŠแข็งตั้งแตŠเดือน

ธันวาคม 2567 ถึงเดือนพฤษภาคม 2568 พบวŠา ปริมาณการสŠงออกเนื้อปลาแชŠแข็งมีแนวโนšมเพิ่มขึ้นเล็กนšอย ซึ่งอาจเปŨนผลมา

จาก สภาพอากาศที่แปรปรวน สŠงผลใหšชาวประมงไมŠสามารถออกจับปลาไดšตามกำหนดในชŠวงที่สภาพอากาศไมŠเอื้ออำนวย ทำใหš

ปริมาณผลผลิตปลาลดลงชั่วคราว เมื่อสภาพอากาศกลับเขšาสูŠภาวะปกติ ชาวประมงสามารถกลับมาจับปลาไดšตามปกติ ทำใหšผล

ผลิตเนื้อปลาแชŠแข็งถูกปลŠอยออกสูŠตลาดในปริมาณมากพรšอมกัน ซึ่งสŠงผลใหšเกิดภาวะผลผลิตลšนตลาดเกินกวŠาความตšองการของ

ผูšบริโภค สถานการณŤนี้สะทšอนถึงความผันผวนของปริมาณการสŠงออก ที่เชื่อมโยงกับปŦจจัยดšานสิ่งแวดลšอมอยŠางใกลšชิด โดยใน

ระยะสั้นราคาสŠงออกอาจปรับตัวสูงข้ึนเนื่องจากอุปทานที่ลดลง แตŠในระยะยาวเมื่อผลผลิตออกสูŠตลาดมากเกินไป จะเกิดแรงกดดัน

ใหšราคาปรับตัวลดลงตามกลไกของตลาด ทั้งนี้ความไมŠแนŠนอนของสภาพอากาศ จึงเปŨนหนึ่งในปŦจจัยสำคัญที่สŠงผลตŠอความเสถยีร

ของปริมาณและราคาการสŠงออกเนื้อปลาแชŠแข็งของประเทศไทย 

 

สรุปผลการวิจัย 
 การวิจัยครั้งนี้ไดšเปรียบเทียบตัวแบบพยากรณŤปริมาณการสŠงออกเนื้อปลาแชŠแข็งของประเทศไทย โดยใชšขšอมูลจากจาก

เว็บไซตŤของสำนักงานเศรษฐกิจการเกษตร ตั้งแตŠเดือนมกราคม 2561 ถึงเดือนพฤศจิกายน 2567 จำนวน 83 คŠา และไดšแบŠงขšอมูล

ออกเปŨนสองชุด ขšอมูลชุดแรก จำนวน 77 คŠา คือ ขšอมูลเดือนมกราคม 2561 ถึง เดือนพฤษภาคม 2567 ใชšสำหรับการสรšาง      

ตัวแบบพยากรณŤโดยวิธีการพยากรณŤทางสถิติทั้งหมด 3 วิธี ไดšแกŠ วิธีการปรับเรียบดšวยเสšนโคšงเลขชี้กำลังของโฮลตŤ วิธีการปรับ

เรียบดšวยเสšนโคšงเลขชี้กำลังของบราวนŤ และวิธีการปรับเรียบดšวยเสšนโคšงเลขชี้กำลังที่มีแนวโนšมแบบแดม และขšอมูลชุดที่สอง 

จำนวน 6 คŠา คือ ขšอมูลเดือนมิถุนายน 2567 ถึงเดือนพฤศจิกายน 2567  ใชšสำหรับการเปรียบเทียบความแมŠนยำของตัวแบบ

พยากรณŤดšวยเกณฑŤเปอรŤเซ็นตŤความคลาดเคลื่อนสัมบูรณŤเฉลี่ย (MAPE) และเกณฑŤรากที่สองของความคลาดเคลื่อนกำลังสองเฉลี่ย 

(RMSE) ที ่มีคŠาตํ ่าที ่สุด ผลการศึกษาพบวŠาวิธีการปรับเรียบดšวยเสšนโคšงเลขชี ้กำลังของโฮลตŤ เปŨนวิธีที ่มีความแมŠนยำและ

ประสิทธิภาพมากที่สุด ซึ่งมีตัวแบบพยากรณŤ คือ  ˆ 5377.157 1.052t hY h        
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การเปรียบเทียบการประมาณคŠาพารามิเตอรŤดšวยวิธีภาวะนŠาจะเปŨนสูงสุดและวิธีของโมเมนตŤ

สำหรับการแจกแจงแชงเกอรŤ 

A Comparison of Parameter Estimation Using Maximum Likelihood Estimation 

and Method of Moment for Shanker Distribution 
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บทคัดยŠอ  
 งานวิจัยนี้มีวัตถุประสงคŤ เพื่อศึกษาและเปรียบเทียบประสิทธิภาพในการประมาณคŠาพารามิเตอรŤของการแจกแจงแชง

เกอรŤระหวŠางวิธีภาวะนŠาจะเปŨนสูงสุด (Maximum Likelihood Estimation : MLE) และวิธีของโมเมนตŤ (Method of Moment : 

MOM) การศึกษาโดยการจำลองขšอมูลเมื่อกำหนด   = 0.3  0.5  1.0 1.5 และ 2.5 ขนาดตัวอยŠางที่ใชšในการศึกษาไดšแกŠ n= 20 

40 60 80 และ 100  นอกจากนี้มีการนำเสนอการประมาณคŠาพารามิเตอรŤทั้งสองวิธีกับขšอมูลจริงและการทดสอบภาวะสารูปดี  

ผลการศึกษาจากการจำลองขšอมูลพบวŠา วิธีภาวะนŠาจะเปŨนสูงสุด (MLE) และ วิธีของโมเมนตŤ (MOM) มีประสิทธิภาพในการ

ประมาณคŠาพารามิเตอรŤของการแจกแจงแชงเกอรŤเนื่องจากใหšคŠาประมาณ ̂   เขšาใกลšคŠาจริง  เมื่อขนาดตัวอยŠางเพิ่มขึ้น เมื่อ

พิจารณาจากคŠาสัมบูรณŤของ BIAS พบวŠา วิธี MLE ใหšคŠาสัมบูรณŤของ BIAS นšอยกวŠาวิธี MOM ในทุกกรณี ยกเวšนเมื่อ  = 0.3  

และ 0.5 ( <1)  ขนาดตัวอยŠาง  n= 80 และ 100 ซึ่งวิธี MOM ใหšคŠาสัมบูรณŤของ BIAS นšอยกวŠาวิธี MLE อยŠางไรก็ตามวิธี MOM 

เปŨนวิธีที่มีคŠาความแปรปรวนนšอยกวŠาวิธี MLE จากการเปรียบเทียบการประมาณคŠาพารามิเตอรŤทั้งสองวิธีกับขšอมูลจริง 3 ชุด 

พบวŠา วิธี MLE ใหšคŠาประมาณที่มีความสอดคลšองและเหมาะสมกับขšอมูลจริงมากกวŠาวิธี MOM เนื่องจากวิธี MLE ใหšคŠา K-S test 

ที่มีคŠา p-value>0.05 และมีคŠามากกวŠาวิธี MOM สŠวนวิธี MOM ใหšจำนวนรอบในการลูŠเขšาหาคำตอบไดšเร็วกวŠาวิธี MLE 

คำสำคัญ : การแจกแจงแชงเกอรŤ, วิธีภาวะนŠาจะเปŨนสูงสุด, วิธีของโมเมนตŤ 

 

Abtract  
 The research aims to study and compare the efficiency of estimating the parameters of the Shanker 

distribution between the maximum likelihood estimation (MLE) and the method of moment (MOM) methods by 

simulating the data when setting = 0.3, 0.5, 1.0, 1.5 and 2.5, respectively. The sample sizes used in the study 
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were 20, 40, 60, 80 and 100. In addition, both parameter estimation methods are applied for real data with 

goodness-of-fit tests presented. The results of the simulation study showed that the maximum likelihood 

method (MLE) and the method of moments (MOM) were effective in estimating the parameters of the Shanker 

distribution because they gave an estimate that approached the true value as the sample size increased. 

Considering the absolute value of BIAS, it is found that the MLE method gives a lower absolute value of BIAS 

than the MOM method, except for = 0.3 and 0.5 (< 1) and n = 80 and 100, where the MOM method gives a 

lower absolute value of BIAS than the MLE method. However, the MOM method has a lower variance than the 

MLE method. From the comparison of the parameter estimation of both methods with the three real datasets, 

it is found that the MLE method gives estimates that are more consistent with the real datasets than the MOM 

method. On the other hand, the MOM method gives a faster number of rounds to converge to the answer than 

the MLE method. 

Keywords : Shanker distribution, Maximum Likelihood Estimation, Method of Moments 

 

บทนำ 
 การแจกแจงชŠวงชีวิต (lifetime distribution) คือ การแจกแจงที่ใชšในการอธิบายและวิเคราะหŤขšอมูล โดยเฉพาะขšอมูลที่

เก่ียวขšองกับชŠวงอายุการใชšงาน เชŠน อายุการใชšงานของอุปกรณŤ เครื่องจักร  การรอดชีวิตในทางการแพทยŤ ฯลฯ การแจกแจงชŠวง

ชีวิตที่นิยมใชšในงานประเภทนี้มีหลากหลายรูปแบบ เชŠน การแจกแจงเลขชี้กำลัง (Exponential Distribution) และการแจกแจง

ไวบูลลŤ (Weibull Distribution) แตŠในบางกรณีการแจกแจงเหลŠานี้ไมŠสามารถอธิบายขšอมูลชŠวงชีวิตที ่เก็บรวบรวมไดšอยŠาง

เหมาะสม เนื่องจากขšอจำกัดของตัวแบบและพารามิเตอรŤที่อาจไมŠสอดคลšองกับขšอมูลจริงจึงจำเปŨนตšองมีการพิจารณาการแจกแจง

แบบใหมŠที่สามารถอธิบายลักษณะของขšอมูลไดšดียิ ่งขึ้นการแจกแจงแชงเกอรŤ (Shanker Distribution) เปŨนหนึ่งในตัวเลือกที่

นŠาสนใจ เนื่องจากมีความยืดหยุŠนและสามารถใชšอธิบายขšอมูลที่มีการกระจายแบบเบšหรือไมŠสมมาตรไดšดี การแจกแจงนี้ยังมี

รูปแบบที่คŠอนขšางงŠายตŠอการคำนวณและการนำไปใชšงาน โดยเฉพาะในกรณีที่ขšอมูลมีขนาดตัวอยŠางเล็ก หรือขšอมูลที่ไมŠเปŨนไปตาม

การแจกแจงแบบปกติ (non-normal data) ดšวยคุณสมบัตินี้ การแจกแจงแชงเกอรŤจึงไดšรับความสนใจในการนำมาใชšอธิบายขšอมูล

ชŠวงชีวิตที่หลากหลาย [1] การประมาณคŠาพารามิเตอรŤเปŨนขั้นตอนสำคัญในการประยุกตŤใชšการแจกแจงแชงเกอรŤ สำหรับการสรšาง

ตัวแบบอธิบายขšอมูลชŠวงชีวิต โดยวิธีที่นิยมใชšไดšแกŠ วิธีภาวะนŠาจะเปŨนสูงสุด (Maximum Likelihood Estimation: MLE) และวิธี

ของโมเมนตŤ (Method of Moments: MOM) ซึ่งท้ังสองวิธีมีขšอดีและขšอจำกัดที่แตกตŠางกัน วิธีภาวะนŠาจะเปŨนสูงสุด (Maximum 

Likelihood Estimation: MLE) มีขšอไดšเปรียบในเรื่องของความแมŠนยำและประสิทธิภาพเมื่อขนาดตัวอยŠางมีขนาดใหญŠ ในขณะที่

วิธีของโมเมนตŤ (Method of Moments: MOM) มีขั้นตอนการคำนวณที่งŠายกวŠาและสามารถใชšไดšดีในกรณีที่ขนาดตัวอยŠางมีขนาด

เล็ก [2] โดยงานวิจัยนี ้มีวัตถุประสงคŤเพื ่อเปรียบเทียบประสิทธิภาพของวิธีภาวะนŠาจะเปŨนสูงสุด (Maximum Likelihood 

Estimation: MLE) และวิธีของโมเมนตŤ (Method of Moments: MOM) ในการประมาณคŠาพารามิเตอรŤของการแจกแจงแชง

เกอรŤ โดยพิจารณาความแมŠนยำในกรณีที่ขนาดตัวอยŠางแตกตŠางกัน ผลการศึกษานี้คาดวŠาจะชŠวยใหšเกิดความเขšาใจที่ชัดเจนยิ่งข้ึน

เกี่ยวกับการเลือกใชšวิธีการประมาณคŠาพารามิเตอรŤที่เหมาะสมในสถานการณŤตŠาง ๆ และเปŨนแนวทางสำหรับนักวิจัยในการนำไป

ประยุกตŤใชšในงานวิจัยหรือการวิเคราะหŤขšอมูลตŠอไป 
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1. วัตถุประสงคŤการวิจัย  

 1.1 เพื่อศึกษาประสิทธิภาพในการประมาณคŠาพารามิเตอรŤของการแจกแจงแชงเกอรŤโดยใชšวิธีภาวะนŠาจะเปŨนสูงสุด 

(Maximum Likelihood Estimation : MLE) และวิธีของโมเมนตŤ (Method of Moment : MOM)  

 1.2 เพื ่อเปรียบเทียบประสิทธิภาพการประมาณคŠาระหวŠางวิธ ีภาวะนŠาจะเปŨนสูงส ุด (Maximum Likelihood 

Estimation : MLE) และวิธีของโมเมนตŤ (Method of Moment : MOM) 

 

2. เอกสารและงานวิจัยที่เกี่ยวขšอง  

     2.1 การแจกแจงแชงเกอรŤ (Shanker Distribution) เปŨนการแจกแจงแบบตŠอเนื่องหลายแบบสำหรับสรšางขšอมูลชŠวงชีวิต 

ฟŦงกŤชันความหนาแนŠนของความนŠาจะเปŨน (Probability Density Function : PDF) คือ ฟŦงกŤชันท่ีอธิบายความหนาแนŠน

ของความนŠาจะเปŨนของเหตุการณŤที่ใชšคŠาที่เปŨนตัวแปรสุŠมแบบตŠอเนื่อง (Continuous Random Variable) PDF ของการแจกแจง

แชงเกอรŤเกิดจากการผสมกันระหวŠางการแจกแจงเลขชี้กำลัง(Exponential Distribution) ดšวยคŠาพารามิเตอรŤ   และการแจกแจง

แกมมา (Gamma Distribution) ดšวยคŠาพารามิเตอรŤ (2, ) [3] 

ฟŦงกŤชันการแจกแจงความนŠาจะเปŨน แสดงดังสมการที่ (1) 
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ฟŦงกŤชันการแจกแจงสะสม (Cumulative Distribution Function : CDF) คือ ฟŦงกŤชันของความนŠาจะเปŨน ที่คŠาของตัว

แปรสุŠมจำนวนจริง x  นšอยกวŠาหรือเทŠากับ x  สำหรับตัวแปรสุŠมแบบตŠอเนื่อง [3] ฟŦงกŤชันการแจกแจงสะสม แสดงดังสมการท่ี (2) 
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กราฟ PDF และ CDF ของการแจกแจงแชงเกอรŤแสดงดังรปูที่ 1 และ รูปที่ 2 

 

 

 

 

 

 

 

รูปที่ 1 PDF และ CDF ของการแจกแจงแชงเกอรŤเมื่อ 1   
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รูปที่ 2 PDF และ CDF ของการแจกแจงแชงเกอรŤเมื่อ 1   

        3) โมเมนตŤ (Moments of Associated Measures) โมเมนตŤรอบจุดกำเนิดของการแจกแจงแชงเกอรŤแสดงดัง

สมการที ่(3) 
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การคำนวณโมเมนตŤเหลŠานี้จะใชšในการศึกษาคุณสมบัติทางสถิติของการแจกแจง เชŠน ความคาดหวังและความแปรปรวน

ของขšอมูล ซึ่งโมเมนตŤรอบที่ 1 แสดงดังสมการที่ (4) 
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2.2 การประมาณคŠาพารามิเตอรŤ 

2.2.1) วิธีภาวะนŠาจะเปŨนสูงสุด (MLE)  

ใหš 1 2, , ,i nx x x x   เปŨนตัวแปรสุŠมขนาด n ที่มีการแจกแจง SD การประมาณคŠาพารามิเตอรŤทำไดšดังนี้ กำหนดใหš 

L คือ likelihood function ของ SD แสดงดังสมการ (5) [3] 
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log – likelihood function SD เขียนดšวย  x   
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ดังนั้นการประมาณคŠาพารามิเตอรŤ ( ̂ ) คำนวณไดšจากการแกšสมการอนุพันธŤเทียบ        
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เมื่อ X  คือคŠาเฉลี่ยของตัวอยŠางการประมาณคŠาพารามิเตอรŤ   ทำไดšโดย 
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 สมการดังกลŠาวไมŠอยูŠใน

รูปแบบปŗด (closed from) จึงแกšสมการโดยใชšระเบียบวิธีนิวตัน-ราฟสัน 
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2.2.2) วิธีของโมเมนตŤ (MOM) 

โมเมนตŤรอบที่ 1 ของ SD แสดงดังน้ี [3] 
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คำตอบของ ̂  มาจากการแกšสมการที่ (6) ซึ่งสมการดังกลŠาวไมŠอยูŠในรูปแบบปŗด (closed from) การแกšสมการจึงใชš

ระเบียบวิธีนิวตัน-ราฟสัน เชŠนเดียวกับวิธี MLE  

 

วิธีดำเนินการวิจัย 

 การวิจัยครั้งน้ีเปŨนการเปรียบเทียบวิธีการประมาณคŠาพารามิเตอรŤดšวยวิธีภาวะนŠาจะเปŨนสูงสุดและวิธีของโมเมนตŤสำหรับ

การแจกแจงแชงเกอรŤ ซึ่งมีวิธีการดำเนินงานวิจัยออกเปŨน 5 ขั้นตอนดังตŠอไปนี้ 

 

ขั้นตอนที่ 1 ศึกษาทฤษฎีและงานวิจัยที่เก่ียวขšองกับ SD, MLE และ MOM 

ขั้นตอนที่ 2 สรšางขšอมูลใหšมีการแจกแจงแชงเกอรŤโดยใชšควอนไทลŤฟŦงกŤชันของการแจกแจงแชงเกอรŤ แสดงรายละเอียดดังน้ี 

การจำลองขšอมลูโดยควอนไทลŤฟŦงกŤชัน (Quantile Function ; Q(u)) 

กำหนดใหš X SD  ดังนั้นควอนไทลŤฟŦงกŤชัน 1( ) ( )Q u F x  

ใหš              
2

2

( 1)
1

1
xx

u e  


 
 


 

 2 2[( 1) ] (1 )( 1)xx e u             [ จาก Lambert W Function, ( )( ) W ZW Z e Z   [4] ]  



วารสารเทคโนโลยีอุตสาหกรรม วไลยอลงกรณŤ   ปŘที่ 1 ฉบับที ่1 มกราคม – มิถนุายน 2568 

Industrial Technology Valaya Alongkorn Journal   Vol. 1 No. 1 January – June 2025 

 65 

จะไดšวŠา                                                  
22 ( 1) 2

1

1
[ [( 1)( 1) ] ( 1)]x W u e  


 




      

 

 

 

การสรšางตัวแปรสุŠมที่มีการแจกแจง SD  

ใหš 1( )i ix F u  คŠาของ , 1,2,...,ix i n  สามารถสรšางตัวแปรสุŠมดังข้ันตอนตŠอไปนี ้

ขั้นที่ 1 ใหš ; 1,2,..., (0,1)iu i n uniform   

ขั้นที่ 2 คำนวณคŠา 
22 ( 1)

1[( 1)( 1) ]i iW W u e   
     โดยใชš Lambert W Function 

ขั้นที่ 3 คำนวณตัวแปรสุŠม 21
[ ( 1)]i ix W 




    

           โดยในการศึกษาครั้งนี้จะกำหนดขนาดตัวอยŠางในการศึกษา n= 20, 40, 60, 80 และ 100 ตามลำดับ และจะศึกษาโดย

การกำหนดคŠาพารามิเตอรŤ  1    และ 1   และประมาณคŠาพารามิเตอรŤดšวยวิธี MLE และ MOM ในหัวขšอที่ 2.2.1 และ 

2.2.2 

ขั้นตอนที่ 4 เปรียบเทียบการประมาณ ̂  ระหวŠางวิธี MLE และวิธี MOM ดšวยคŠา | |BIAS  MSE และ Variance ดังสมการที่  

(7) และ (8)             

 

      ˆ| | | |BIAS E                                                             (7) 

 
2ˆ ˆ ˆ( ) ( ( , )) ( )MSE BIAS Variance                                       (8) 

 

ขั้นตอนที่ 5 ประยุกตŤการประมาณคŠา̂  ดšวยวิธี MLE และ MOM กับขšอมูลจริง พรšอมเปรียบเทียบประสิทธิภาพดšวยการทดสอบ

ภาวะสารูปดี ดšวยคŠาการทดสอบคอลโมโกรอฟ-สมีรŤนอฟ หรือ K-S test 

 

ผลการวิเคราะหŤขšอมูลและอภิปรายผล 
ผลการวิเคราะหŤขšอมูลแบŠงออกเปŨนสองสŠวน ไดšแกŠ การแปรียบเทยีบวิธีการประมาณคŠาพารามิเตอรŤดšวยวิธี MLE และวิธี 

MOM จากการจำลองขšอมูลและการประยุกตŤการประมาณคŠาพารามิเตอรŤทั้ง 2 วิธีกับขšอมูลจริง ซึ่งรายละเอียดแสดงดงัน้ี  

1. การเปรียบเทียบวิธีการประมาณคŠาพารามิเตอรŤดšวยวิธี MLE และวิธี MOM จากการจำลองขšอมูล 

เมื่อกำหนดคŠาพารามิเตอรŤ 1   1   และ 1   โดยจะทำการจำลองขšอมูลขนาด 20, 40,60, 80n   และ 100 

และมีการทำซ้ำจำนวน 500 รอบ ผลการศึกษาพบวŠา MLE และ MOM มีประสิทธิภาพในการประมาณคŠาพารามิเตอรŤของการแจก

แจงแชงเกอรŤเนื่องจากมีคŠาประมาณ ̂  ใกลšเคียงกับคŠาพารามิเตอรŤ   เมื่อ n   อยŠางไรก็ตามการประมาณ ̂  ของท้ัง 2 วิธี 

มีความแตกตŠางกันเล็กนšอย ดังตารางที่ 1 ถึง 5 หากพิจารณาเปŨนรายกรณีพบวŠากรณี 0.3   และ  0.5 1   วิธี MLE  

จะใหšคŠาประมาณ ̂  ที่มีคŠา BIAS ต่ำกวŠาวิธี MOM เมื่อ n=20 40 และ 60 ในทางกลับกัน เมื่อ n=80 และ 100 วิธี MOM จะมี
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คŠา BIAS  ต่ำกวŠา MLE สŠวนในกรณี 1.0 1.5  และ 2.5 ( 1)   พบวŠาวิธี MLE ใหš BIAS  ต่ำกวŠา MOM ทุกๆคŠาขนาด

ตัวอยŠาง อยŠางไรก็ตามวิธี MOM นั้นจะใหšคŠา MSE ต่ำกวŠาวิธี MLE ในทุกกรณี ยกเวšนกรณี 0.3   และ  n =20 40 และ 60  

ซ ึ ่งวิธ ี  MOM จะมีค Šา MSE สูงกวŠาเล็กนšอย   เม ื ่อพิจารณาคŠาความแปรปรวน (Variance) ของคŠาประมาณพารามิเตอรŤ  

จะยกตัวอยŠางการนำเสนอ ดังรูปที่ 3 กรณี  0.3 1   รูปที่ 4 กรณี 1   และรูปที่ 5 กรณี  2.5 1    พบวŠาวิธี 

MOM เปŨนตัวประมาณที่มีคŠาความแปรปรวนต่ำกวŠาวิธี MLE  ซึ่งกราฟเปรียบเทียบการประมาณคŠาพารามิเตอรŤระหวŠางวิธี MLE 

และ MOM ดšวยคŠาความแปรปรวน (Variance) แสดงไดšดังรูปที่ 3 ถึง รูปที่ 5 

 

ตารางท่ี 1 คŠาประมาณพารามเิตอรŤดšวยวิธี MLE และวิธี MOM เมือ่ 0.3   กรณ ี 1   

n 
MLE MOM 

̂  BIAS  MSE ̂  BIAS  MSE 

20 0.4585 0.1585 0.0269 0.4670 0.1670 0.0284 

40 0.2478 0.0521 0.0029 0.2451 0.0548 0.0030 

60 0.3387 0.0387 0.0017 0.3436 0.0436 0.0019 

80 0.2653 0.0346 0.0013 0.2698 0.0301 0.0009 

100 0.2775 0.0224 0.0006 0.2844 0.0155 0.0002 

 

ตารางท่ี 2 คŠาประมาณพารามเิตอรŤดšวยวิธี MLE และวิธี MOM เมือ่ 0.5   กรณ ี 1   

n 
MLE MOM 

̂  BIAS  MSE ̂  BIAS  MSE 

20 0.6265 0.1265 0.0204 0.6379 0.1379 0.0197 

40 0.5647 0.0648 0.0064 0.5729 0.0729 0.0054 

60 0.4685 0.0315 0.0023 0.4659 0.0346 0.0012 

80 0.5074 0.0074 0.0018 0.5060 0.0060 0.00005 

100 0.5020 0.0020 0.0015 0.5007 0.0007 0.00001 
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ตารางท่ี 3 คŠาประมาณพารามเิตอรŤดšวยวิธี MLE และวิธี MOM เมือ่ 1   

n 
MLE MOM 

̂  BIAS  MSE ̂  BIAS  MSE 

20 1.2319 0.2319 0.0790 1.2637 0.2637 0.0722 

40 1.1200 0.1200 0.0301 1.1400 0.1400 0.0200 

60 1.0642 0.0642  0.0163 1.0709 0.0709 0.0051 

80 0.9828 0.0172 0.0098 0.9740 0.0260 0.00072 

100 1.0137 0.0137 0.0072 1.0256 0.0256 0.00071 

 

ตารางท่ี 4 คŠาประมาณพารามเิตอรŤดšวยวิธี MLE และวิธี MOM เมือ่ 1.5   กรณ ี 1   

n 
MLE MOM 

̂  BIAS  MSE ̂  BIAS  MSE 

20 1.3210 0.1790 0.0522 1.3009 0.1990 0.0408 

40 1.5438 0.0438 0.0307 1.5502 0.0502 0.0034 

60 1.4815 0.0185 0.0225 1.4666 0.0334 0.0013 

80 1.4960 0.0040 0.0211 1.4870 0.0130 0.0003 

100 1.5021 0.0021 0.0184 1.5111 0.0111 0.0002 

 

ตารางท่ี 5 คŠาประมาณพารามเิตอรŤดšวยวิธี MLE และวิธี MOM เมือ่ 2.5  กรณี 1   

n 
MLE MOM 

̂  BIAS  MSE ̂  BIAS  MSE  

20 2.0415 0.4585 0.3441 2.0259 0.4741 0.2284 

40 2.0902 0.4098 0.1997 2.0606 0.4394 0.1939 

60 2.3968 0.1032 0.0531 2.8500 0.3500 0.1607 

80 2.4338 0.0662 0.0409 2.6846 0.1846 0.0397 

100 2.5084 0.0084 0.0366 2.6302 0.1302 0.0192 
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รูปที่ 3 ความแปรปรวนของ MLE และ MOM เมื่อ 0.3   

 

 

 

 

 

 

 

 

รูปที่ 4 ความแปรปรวนของ MLE และ MOM เมื่อ 1.0   

 

 

 

 

 

 

รูปที่ 5 ความแปรปรวนของ MLE และ MOM เมื่อ 2.5   

2. การประยุกตŤการประมาณคŠาพารามิเตอรŤดšวยวิธี MLE และวิธี MOM กับขšอมลูจริง 
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ในสŠวนนี้ไดšดำเนินการศึกษาโดยจะนำเสนอการเปรียบเทียบการประมาณคŠาพารามิเตอรŤดšวย MLE กับ MOM กับขšอมูล

จริง จำนวน 3 ชุดพรšอมการตรวจสอบภาวะสารูปดีดšวยคŠา K-S test  ดังสมการที่ (9) 

 

   0sup n
x

K S F x F x                                                       (9) 

 

เมื่อ        xF0     คือ ฟŦงกŤชันการแจกแจงสะสมของตัวอยŠาง      

            xFn    คือ ฟŦงกŤชันการแจกแจงสะสมของประชากรท่ีคาดไวš  

             n       คือ จํานวนตัวอยŠาง                                    

             p      คือ จํานวนพารามิเตอรŤ 

 

ซึ่งหากคŠา K-S test มีคŠาต่ำและ p -value > 0.05 แสดงวŠาขšอมูลจริงมีความสอคคลšองกับการแจกแจงที่ตšองการทดสอบ 

รายละเอียดของขšอมลูจริงท้ัง 3 ชุดที่ใชšในการศึกษา ไดšแกŠ 

ขšอมูลชุดที่1 มีการศึกษาตลับลูกปŚน (ball bearings) จำนวน 23 ชิ้น โดยวัดวŠามันหมุนไดšกี่ลšานรอบกŠอนจะเสีย (failure) ขšอมูลนี้

ถูกนำมาใชšเปŨนตัวอยŠางเพื่ออธิบายแนวคิด GASIP รายละเอียดของขšอมูลดังนี้ [5] 17.88   28.92   33   41.52   42.12   45.60   

48.40   51.84   51.96   54.12   55.56   67.80 68.64   68.64   68.88   84.12   93.12   98.64   105.12   105.84   127.92   

128.04   173.40 

ขšอมูลชุดที่2 เวลาที่เกิดความลšมเหลวของกระจกหนšาของเครื่องบิน 63 บาน ซึ่งขšอมูลถูกวัดเปŨนหนŠวยพันชั่วโมง เพื่อใหšสามารถ

อšางอิงไดšงŠาย ขšอมูลมีดังนี้ [6]    0.046   1.436   2.592   0.140   1.492   2.600   0.150   1.580   2.670   0.248   1.719   

2.717   0.280   1.794   2.819   0.313   1.915   2.820   0.389   1.920   2.878   0.487   1.963   2.950 0.622  1.978  

3.003  0.900  2.053  3.102  0.952  2.065  3.304  0.996  2.117  3.483  1.003  2.137  3.500  1.010  2.141  3.622  

1.085  2.163  3.665  1.092  2.183  3.695  1.152  2.240  4.015  1.183  2.341  4.628  1.244  2.435  4.806  1.249  

2.464  4.881  1.262  2.543  5.140 

ขšอมูลชุดท่ี3 ชุดขšอมูลจากการทดสอบอายุการใชšงานของไดโอดเปลŠงแสง (LED) มีขšอมูลตัวอยŠาง 58 ตัวอยŠาง ที่มีระดับการ

เซ็นเซอรŤ 0.25 เพ่ือความเรียบงŠาย เราจึงแยกตัวอยŠางความลšมเหลวที่สังเกตไดšภายใตšเง่ือนไขการใชšงานหรือความเคšนเปŨนชดุขšอมูล 

PALT ที่มีความเคšนคงที่ทั ้งหมด ซึ่งแสดงขšอมูลดังนี้ [7]  0.18, 0.19, 0.19, 0.34, 0.36, 0.40 0.44, 0.44, 0.45, 0.46, 0.47, 

0.53, 0.57, 0.57, 0.63, 0.65, 0.70, 0.71, 0.71, 0.75, 0.76, 0.76, 0.79, 0.80, 0.85, 0.98, 1.01, 1.07, 1.12, 1.14, 1.15, 

1.17, 1.20, 1.23, 1.24, 1.25, 1.26, 1.32, 1.33, 1.33, 1.39, 1.42, 1.50, 1.55, 1.58, 1.59, 1.62, 1.68, 1.70, 1.79, 2.00, 

2.01, 2.04, 2.54, 3.61, 3.76, 4.65, 8.97 
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ตารางท่ี 6 คŠาประมาณพารามเิตอรŤดšวยวิธี MLE วิธี MOM และ K-S test ของขšอมูลจริง 

ขšอมูล 

ชุดที่ 

MLE MOM 

𝜃෠ จำนวนรอบในการ

ลูŠเขšาหาคำตอบ 

K-S 

(p-value) 

𝜃෠ จำนวนรอบในการ

ลูŠเขšาหาคำตอบ 

K-S 

(p-value) 

1 

(n=23) 

0.02766 5 0.1885 

(0.3432) 

0.02768 3 0.1888 

(0.3414) 

2 

(n=63) 

0.76662 7 0.1439 

(0.1331) 

0.77822 5 0.1529 

(0.0945) 

3 

(n=58) 

1.08561 8 0.1403 

(0.1850) 

1.09665 6 0.1441 

(0.1628) 

 

จากตารางที่ 6  เมื่อพิจารณาจากขšอมูลชุดที่ 1 ถึง ชุดที ่ 3 พบวŠาทั้งวิธี MLE และวิธี MOM มีประสิทธิภาพในการ

ประมาณคŠาพารามิเตอรŤของ SD เนื่องจากทั้งสองวิธีใหšคŠา K-S test ต่ำและใหšคŠา p-value > 0.05 แสดงวŠาขšอมูลจริงในแตŠละชุด

ดังกลŠาวมีความสอดคลšองกับ SD แตŠอยŠางไรก็ตามวิธี MLE จัดวŠาเปŨนวิธีการประมาณคŠาพามิเตอรŤที่มีคŠา K-S test  ที ่ใหšคŠา  

p-value   0.05 และสูงกวŠาวิธี MOM ในทุกกรณี อยŠางไรก็ตามวิธี MOM จะลูŠเขšาหาคำตอบไดšเร็วกวŠาวิธี MLE  

 

สรุปผลการวิจัย 

การวิจัยนี้นำเสนอการศึกษาและการเปรียบเทียบวิธีการประมาณคŠาพารามิเตอรŤดšวยวิธีภาวะนŠาจะเปŨนสูงสุดและวิธีของ

โมเมนตŤสำหรับการแจกแจงแชงเกอรŤ โดยการจำลองขšอมูลใหšมีการแจกแจงแชงเกอรŤกำหนด   = 0.3 0.5 1.0 1.5 และ 2.5 

ทำการศึกษา กรณี n = 20 40 60 80 และ 100 ผลการศึกษาพบวŠาวิธี MLE และวิธี MOM มีประสิทธิภาพในการประมาณ

คŠาพารามิเตอรŤของการแจกแจงแชงเกอรŤเนื่องจากมีคŠาประมาณ ̂  ใกลšเคียงกับคŠาพารามิเตอรŤ   เมื่อ n   อยŠางไรก็ตาม 

กรณี 1   วิธี MLE จะใหšคŠาประมาณ ̂  ที่มีคŠา BIAS ต่ำกวŠาวิธี MOM เมื่อ n = 20,40 และ 60 ในทางกลับกันเมื่อ n = 80 

และ 100 วิธี MOM จะมีคŠา BIAS  ต่ำกวŠาวิธี MLE กรณี 1   พบวŠาวิธี MLE ใหšคŠา BIAS  ต่ำกวŠาวิธี MOM ทุกๆคŠาขนาด

ตัวอยŠาง อยŠางไรก็ตามวิธี MOM นั้นจะใหšคŠา Variance ต่ำกวŠาวิธี MLE ในทุกกรณีและใหšคŠา MSE ต่ำกวŠาวิธี MLE ในเกือบทุก

กรณี   เมื่อพิจารณาการประยุกตŤกับขšอมูลจริง 3 ชุด ผลการศึกษาพบวŠาทั้งวิธี MLE และวิธี MOM มีประสิทธิภาพในการประมาณ

คŠาพารามิเตอรŤของ SD  เนื่องจากทั้งสองวิธี  มีคŠา K-S test ที่ใหšคŠา p-value > 0.05 แตŠอยŠางไรก็ตาม MLE จัดวŠาเปŨนวิธีการ

ประมาณคŠาพารามิเตอรŤที่มีคŠา K-S test  ที่ใหšคŠา p-value  สูงกวŠา วิธี MOM ในเกือบทุกกรณี แสดงวŠา MLE ใหšคŠาประมาณ

พารามิเตอรŤที่มีความสอดคลšองกับขšอมูลจริงมากกวŠา MOM สŠวนวิธี MOM จะมีจำนวนรอบในการลูŠเขšาหาคำตอบไดšรวดเร็วกวŠาวิธี 

MLE  
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ขšอเสนอแนะ 
 1) ควรมีการศึกษาเพิ่มเติมเกี่ยวกับผลกระทบของการแจกแจงขšอมูลที่แตกตŠางกันตŠอความแมŠนยำของวิธีการประมาณ

คŠาพารามิเตอรŤ 

 2) ในการศึกษาคšนควšาตŠอไปอาจมีการนำการประมาณคŠาพารามิเตอรŤในรูปแบบอื ่นๆ มาพิจารณาเปรียบเทียบ

ประสิทธิภาพ เชŠน วิธีการแปลงการลงจุดตำแหนŠง (Modified Plotting Position) และวิธีโมเมนตŤถŠวงน้ำหนักความนŠาจะเปŨน 

(Probability Weighted Moments) 
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