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บทคัดยอ 
การตัดชิ้นงานเหล็กดวยเลเซอรมักจะเกิดเศษเหล็กใตช้ินงาน และเมื่อนาํไปเช่ือมประกอบจะทําใหเกิดปญหาชิ้นงานประกอบเขากันไดไม

สนิททําใหช้ินงานท่ีไดไมแข็งแรง จึงจําเปนตองมีกระบวนการขัดหนาชิ้นงาน เพ่ือกําจัดเศษเหล็กเหลานี้กอนนําไปเชื่อมประกอบ ดังนั้นใน
งานวิจัยนี้จึงมีวัตถุประสงคเพื่อออกแบบและพัฒนาประสิทธิภาพเครื่องขัดชิ้นงานเหล็กหลังจากการตัดดวยเลเซอร โดยมีเปาหมายหลักเพื่อให
พนักงานสามารถปฏิบัติงานไดอยางถูกตองตามหลักการยศาสตร ลดเวลาในกระบวนการผลิต และลดความเมื่อยลาใหแกพนักงานปฏิบัติงานได 
รวมถึงมีความคุมคาทางดานเศรษฐศาสตร  ซึ่งผลจากการออกแบบและการใชงานเครื่องขัดช้ินงานเหล็กตนแบบสามารถลดเวลาใน
กระบวนการผลิตเมื่อเปรียบเทียบกับการใชเครื่องขัดกระดาษทรายสายพานรถถังไดถึงรอยละ 84.62 และจากการประเมินทางดานหลักการย
ศาสตรดวยวิธีประเมินรางกายสวนบนแบบรวดเร็ว (Rapid Upper Limp Assessment) มีคะแนนการประเมินอยูที่ 2 ซึ่งหมายถึงกระบวนการ
สามารถยอมรับได สวนการประเมินทางดานเศรษฐศาสตร พบวาตนทุนการผลิตตอหนวยการผลิตเทากับ 0.046 บาทตอชิ้น และมีระยะเวลา
คืนทุนประมาณ 0.55 ป 

คําสําคัญ 
เครื่องขัดชิ้นงานแบบกระดาษทราย  การประเมินความเสี่ยง  การยศาสตร  การประเมินรางกายสวนบนแบบรวดเร็ว เศรษฐศาสตร   

Abstract 
Laser-cut steel part often produces scrap cassia under the workpiece, and assembly welding will cause the workpiece 

to be poorly assembled, causing the workpiece to be weak. It is necessary to have a surface polishing process to remove 
scrap before welding and assembly.  Therefore, this research aims to improve the design and performance of a drum 
sander. One of our main goals was to make the sander more ergonomic for the users, reduce processing time and worker 
fatigue, and be economically worthwhile.  As a result, our drum sander can reduce the processing time from the 
conventional belt sander by 84. 62% .  In addition, we have evaluated the principles of ergonomics by using the Rapid 
Upper Limp Assessment.  The evaluation score is 2, which means the process is acceptable.  Moreover, the economic 
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assessment section found that the production cost per unit was 0. 046 THB, and the payback period was approximately 
0.55 years. 

Keywords 
drum sander machine; risk assessment; ergonomics; rapid upper limb assessment; ergonomics 

 

1. คํานํา 

เครื่องขัดกระดาษทรายเปนเครื่องมือที่ชวยในงานขัด

ผิวชิ้นงานใหเรียบ โดยสามารถใชขัดชิ้นงานไดตั้งแตขนาด 3-

120 มิลลิเมตร ซึ่งใชขัดชิ้นงานไดหลากหลายประเภท เชน ไม 

เหล็ก หรืออลูมิเนียม เปนตน [1] 

สําหรับอุตสาหกรรมการผลิตและประกอบชิ้นสวน

เครื่องจักรสีขาว เพ่ือสงขายทั้งในประเทศและตางประเทศนั้น 

จะประกอบดวยกระบวนการผลิตและประกอบชิ้นสวนที่มีการ

ใชเครื่องตัดชิ้นงานเหล็กดวยเลเซอร เพื่อตัดชิ้นงานใหไดตาม

ขนาดที่ออกแบบไว ซึ่งจะพบปญหาวาการใชเครื่องตัดดวย

เลเซอรนั้น จะทําใหเกิดเศษเหล็กใตชิ้นงาน และเมื่อพนักงาน

นําไปเชื่อมประกอบเปนชิ้นงานจะทําใหเกิดปญหาชิ้นงาน

ประกอบเขาหากันไมสนิท เปนผลทําใหชิ้นงานที่ไดไมแข็งแรง 

จึงมีความจําเปนที่ผูปฏิบัติงานจะตองเพ่ิมกระบวนการขัดหนา

ชิ้นงาน เพื่อกําจัดเศษเหล็กกอนนําไปเชื่อมประกอบ  

ในกระบวนการขัดหนาชิ้นงานนั้น พนักงานจะใชเครื่อง

ขัดกระดาษทรายแบบสายพานรถถัง (ลม) ดังแสดงในรูปที่ 1 

โดยชิ้นงานที่ผานกระบวนการนี้จะมีขนาด 400×4.2×1,000 

มิลลิเมตร และ 50×4.2×1,000 มิลลิเมตร ซึ่งทําใหเกิดเวลา

ในกระบวนการผลิต (Processing Time) เฉลี่ยอยูที่ 65 วินาที

ตอชิ้น นอกจากนี้เครื่องขัดกระดาษทรายแบบสายพานทําให

เกิดความเมื่อยลาแกพนักงานที่ปฏิบัติงาน เนื่องจากตองถือ

เครื่องขัดกระดาษทรายสายพานที่มีน้ําหนักประมาณ 1 

กิโลกรัม กดและไถเครื่องขัดกระดาษทรายไปมาตลอดทั้ง

ชิ้นงานเพื่อใหหนาสัมผัสของกระดาษทรายขัดเศษเหล็กออก

จากชิ้นงาน นอกจากนี้ชิ้นงานทั้ง 2 ขนาด มีจํานวนรวมกัน

ประมาณ 1,000 ชิ้นตอวัน ซึ่งเมื่อพนักงานเกิดความเมื่อยลา

จะสงผลตอเวลาในกระบวนการผลิต (Processing Time) 

และคุณภาพของชิ้นงาน  

จากปญหาดังที่กลาวมาขางตน แมวาการขัดชิ้นงานจะ

เปนกระบวนการที่ไมสรางมูลคาเพิ่มใหกับชิ้นงาน แตสงผลตอ

กระบวนการเชื่อมและความแข็งแรงของชิ้นงานหลังจากการ

เชื่อมประกอบ ผูวิจัยจึงมีแนวคิดในการแกไขปญหาใน 2 

แนวทาง คือ 1) ทําการแกไขปญหาเครื่องเลเซอรที่ใชตัด

ชิ้นงานใหมีเศษเหล็กที่เกิดจากการตัดใหลดนอยลงใหมาก

ที่สุด ซึ่งเปนวิธีที่เปนไปไดยาก และ 2) การแกไขกระบวนการ

ขัดชิ้นงานใหมีเวลาในกระบวนการผลิต (Processing Time) 

ลดลง และสามารถลดความเมื่อยลาใหแกผูปฏิบัติงานไป

พรอมๆ กัน โดยเปลี่ยนเปนการนําเครื่องขัดชิ้นงานแบบใหม

เขามาชวย ทั้งนี้จากการสํารวจราคาพบวาเครื่องขัดชิ้นงานที่

จําหนายโดยทั่วไปเปนเครื่องขัดที่ใชกับงานไมเปนสวนใหญ 

สวนเครื่องขัดชิ้นงานที่ใชกับงานเหล็กมีราคาที่คอนขางสูง  

 

 
รูปที่ 1  เครื่ องขัดกระดาษทรายสายพานรถถังที่ ใช ในบริ ษัท
กรณีศึกษาที่มา : [1] 

 

ดังนั้นทางผูวิจัยจึงไดทําการออกแบบและพัฒนาเครื่อง

ขัดชิ้นงานสําหรับงานเหล็กหลังการตัดดวยเครื่องเลเซอร เพื่อ

เพิ่มประสิทธิภาพในการทํางานและใหมีตนทุนการผลิตที่ถูก

กวา โดยเครื่องตนแบบนั้นจะมีขอแตกตางจากเครื่องขัด

ชิ้นงานที่จําหนายโดยทั่วไป กลาวคือ เครื่องขัดชิ้นงานที่ผูวิจัย

สรางขึ้นนั้นสามารถขัดชิ้นงานไดทั้งดานเดียว และสองดานใน

เวลาเดียวกันเพื่อใหสามารถลดเวลาในกระบวนการผลิต 

(Processing Time) ใหนอยลงมากที่สุด ซึ่งเครื่องขัดชิ้นงานที่

จําหนายทั่วไปนั้นสามารถขัดชิ้นงานไดเพียงดานเดียวทําให

พนักงานตองเสียเวลาพลิกกลับชิ้นงาน นอกจากนี้เครื่องขัด

ชิ้นงานตนแบบยังมีวัตถุประสงคในการลดลดความเมื่อยลาแก

ผูปฏิบัติงาน เพิ่มความปลอดภัยและลดความเสี่ยงจากการ

บาดเจ็บในการทํางาน โดยใชหลักเกณฑการประเมินทางดาน
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การยศาสตร (Ergonomics) จากการประเมินรางกายสวนบน

แบบรวด เร็ ว  ( Rapid Upper Limp Assessment, RULA) 

รวมถึงการวิเคราะหเชิงเศรษฐศาสตร (Economics) เพื่อหา

ความคุมคาและระยะเวลาคืนทุนของเคร่ืองตนแบบ 

 

2. การทบทวนวรรณกรรมที่เกี่ยวของ 

การออกแบบเครื่องจักรกลจําเปนจะตองมีพื้นฐานความรู

เกี่ยวกับคุณสมบัติของวัสดุทางดานวิศวกรรม ทั้งทางดาน

โลหะวิทยา และกรรมวิธีทางความรอนตางๆ รวมถึงหลัก

เศรษฐศาสตร ของกรรมวิ ธี กา รผลิต  เพราะชิ้ น ส วน

เครื่องจักรกลที่ผลิตข้ึนมาจะตองผลิตเพื่อใหสามารถแขงขัน

กันทางดานราคาได ซึ่งในบางครั้งการออกแบบชิ้นสวนหนึ่ง

อาจเหมาะกับโรงงานผลิตแหงหนึ่ง แต อาจไมเหมาะกับ

โรงงานผลิตอีกแหงหนึ่งก็ได [2] 

จากการศึกษาการออกแบบเครื่องขัดกระดาษทรายที่มี

การศกึษาและออกแบบมีอยูหลายรูปแบบดวยกัน ยกตัวอยาง

เชน สุชาติ และธนากร [3] ไดสรางเครื่องขัดผิวชิ้นงานทดสอบ

เพื่อใชในการเรียนการสอน สําหรับการตรวจสอบโครงสราง

ของโลหะ เพื่อลดตนทุนในการซื้อเครื่องจากตางประเทศ โดย

ใชหลักการออกแบบจากเครื่องขัดผิวที่ใชอยูใหมีขนาดและ

ความเร็วรอบในการหมุนของจานขัดเทากันเชนเดียวกับ

สุริยนต [4] ไดสรางเครื่องขัดกระดาษทรายตามแนวยาว เพื่อ

สําหรับใชขัดชิ้นงานตรวจสอบโครงสรางทางโลหะวิทยา สวน

ของวีระวัฒน และจํานง [5] ไดสรางและพัฒนาเครื่องขัด

กระดาษทราย ซึ่งมีรูปแบบใกลเคียงกับของสุริยนต [4] แต

ตางกันตรงที่เปนเครื่องขัดกระดาษทรายแบบหัวเดียว และใช

หลักการออกแบบความเร็วรอบในการขัดตามแรงโนมถวง 

ความหนา รวมถึงน้ําหนักของโครงสรางชิ้นงาน สรศกัดิ์ [6] ได

ออกแบบและสรางเครื่องขัดชิ้นงาน เพื่อแกปญหาการใช

แรงงานคนในการทําความสะอาดและกําจัดสิ่งสกปรกที่อยู

หนาชิ้นงาน โดยใชหลักการออกแบบเคร่ืองจักรเลียนแบบการ

ทํางานของผูปฏิบัติงาน 

สําหรับการออกแบบและสรางเคร่ืองขัดกระดาษทรายที่มี

ความใกลเคียงกับงานวิจัยนี้มากที่สุด คือ งานวิจัยของพิมพ

พรรณ [7] ไดพัฒนาและทดสอบเครื่องขัดผิวทอนออยแบบ

ปอนตอเนื่อง เพื่อพัฒนาเครื่องขัดผิวทอนออยชนิดขัดตาม

แนวเสนรอบวงใหสามารถปอนทอนออยไดอยางตอเนื่องและ

มีประสิทธิภาพมากขึ้น และเพื่อศึกษาความเร็วที่เหมาะสม

ของชุดปอนและชุดแปรงขัดขณะทําความสะอาด และ

งานวิจัยของสุกัญญา และณัฐวุฒิ [8] ที่ไดออกแบบและสราง

เครื่องขัดกระดาษทรายแบบสายพานในกระบวนการเจียร 

และลับคมในงานเจียระไนและขัดแตงผิว ซึ่งใชหลักการ

ทํางานคือ การตัดและขัดผิววัสดุตามที่ตองการได และไดทํา

การทดลองเลือกใชพูลเลยขับขนาดตางๆ เพื่อหาประสิทธิภาพ

การทํางานของเครื่องขัดใหมีประสิทธิภาพมากที่สุด โดย

สามารถลดเวลาในการเจียระไนใบมีดลงไดคิดเปนรอยละ 

26.39 และชิ้นงานที่ไดมีความเรียบเนียนกวาการตัดแบบ

ดั้งเดิม  

ในสวนของการประเมินรางกายสวนบนแบบรวดเร็ว 

(Rapid Upper Limp Assessment, RULA)  เปน วิธี การที่

พัฒนาขึ้นโดย Lynn McAtamney และ Nigel Corlett เมื่อ

ป ค.ศ. 1993 เพื่อใชในการประเมินทาทางการทํางานหรือ

ความเสี่ยงของแตละบุคคลจากลักษณะทาทางการทํางาน 

การออกแรง และการทํางานของกลามเนื้อ โดยการประเมินนี้

แบงการประเมินเปน 2 กลุมหลัก คือ กลุม A ประกอบดวย

การประเมินสวนแขนและขอมือ และกลุม B ประกอบดวยการ

ประเมินในสวนคอ ลําตัว และขา ซึ่งเทคนิคการประเมิน 

RULA นี้ถูกนําไปใชในการชี้บงระดับความเสี่ยงหรือระดับ

อันตรายของการทํางานทั้งพนักงานทอผา พนักงานเย็บผา 

หรือพนักงานขับรถ เปนตน [9]  

จากการทบทวนวรรณกรรมและงานวิจัยที่เก่ียวของพบวา

เครื่องจักรตางๆ ที่มีการออกแบบและสรางนั้นจําเปนตองมี

หลักการ และการประยุกตความรูทางดานวิศวกรรมรวมกับ

นวัตกรรมเขาดวยกัน เนื่องจากลักษณะของวัสดุและการใช

งานที่แตกตางกัน ซึ่งวิธีการกําจัดเศษเหล็กแตเดิมนั้นใชเครื่อง

ขัดกระดาษทรายแบบสายพานรถถัง (ลม) ทําใหเกิดความ

เมื่อยลา สงผลตอความปลอดภัย และคุณภาพของชิ้นงาน 

ดังนั้นในงานวิจัยนี้จึงเปนการสรางและพัฒนาเครื่องขัดชิ้นงาน

สําหรับงานเหล็กหลังการตัดดวยเลเซอร เพื่อลดเวลาการ

ทํางาน เกิดความปลอดภัย และลดความเม่ือยลาของพนักงาน

ผูปฏิบัติงานตามหลักการยศาสตร รวมถึงเกิดความคุมคา

ทางดานเศรษฐศาสตรดวย 
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3. วิธีดําเนินงานวิจัย 

การออกแบบและปรับปรุงประสิทธิภาพเครื่องขัดชิ้นงาน

เหล็กจากการตัดดวยเลเซอร จําเปนจะตองมีการศึกษาการ

ทํางาน และทฤษฏีที่เกี่ยวของในการคํานวณสวนประกอบ

ตางๆ ของเครื่องจักร รวมถึงวิธีการวิเคราะหตนทุน การหา

จุดคุมทุน และการวิเคราะหทางดานการยศาสตร โดยมี

ขั้นตอนการดําเนินการวิจัย ดังนี้ 

3.1 ศึกษาสภาพการทํางานปจจุบันของบริษัทกรณีศึกษา 

ผูวิจัยไดศึกษาสภาพการทํางานในปจจุบัน ลักษณะของ

ชิ้นงานที่ตองการใชเพื่อกําหนดเปนตัวแปรที่ใชในการคํานวณ

ตางๆ ประกอบดวย ความหนา และความกวางของชิ้นงาน

รวมถึ งรวบรวมขอมูลลักษณะทาทางการทํางานของ

ผูปฏิบัติงานในปจจุบัน ปญหาที่เกิดขึ้นจากการใชเครื่องขัด

กระดาษทรายสายพานรถถัง เพื่อใชในการออกแบบเครื่องขัด

ชิ้นงานแบบกระดาษทรายที่เหมาะสมกับลักษณะงาน และ

เพื่อใหสามารถใชในการแกปญหาในกระบวนการขัดชิ้นงานได

จริง  

3.2 ศึกษาลักษณะทางกายภาพและคุณสมบัติของวัสดุที่

นํามาใชในการออกแบบและสรางเครื่องขัดชิ้นงาน 

วัตถุประสงคเพื่อใหทราบถึงลักษณะทางกายภาพและ

คุณสมบตัิของวัสดุที่จะนํามาใชในการสรางเคร่ืองขัดชิ้นงานได

อยางเหมาะสม 

3.3 การออกแบบกลไกการขัดชิ้นงาน 

สําหรับการออกแบบกลไกการขัดของเครื่องขัดชิ้นงาน

ตนแบบ โดยจะคํานึงถึงประสิทธิภาพในการขัดชิ้นงาน รวมถึง

เวลาที่ใชเพื่อใหเกิดประโยชนสูงสุด เชน จะตองสามารถขัด

ชิ้นงานสองดานในเวลาเดียวกัน วิเคราะหการใชงานเพ่ือให

ประหยัดพลังงาน เชน การใชสายพานแบบแบนในการสง

กําลัง และคํานึงถึงความปลอดภัยและหลักการยศาสตรของ

ผูปฏิบัติงาน  

3.4 การคํานวณการออกแบบชิ้นสวนตางๆ 

หลักการออกแบบและคํานวณสวนประกอบตางๆ เพื่อ

ประกอบขึ้นเปนเครื่องขัดชิ้นงานตนแบบนั้น ประการแรก

โครงสรางหลักตองแข็งแรง และสามารถตอบสนองการใชงาน

จริงได ประการที่สองโครงสรางภายนอกของเครื่องจะตองมี

ความสวยงาม  มีความปลอดภัยขณะใชงาน ประกอบดวย 

การคํานวณขนาดของมอเตอรที่จะใชเปนตนกําลังของเครื่อง

ขัด สามารถคํานวณหาคาโมเมนตบิด (T) ที่เกิดขึ้นขณะกด

ชิ้นงาน ซึ่งจากการทดสอบเปรียบเทียบแรงที่ใชในการขัดจาก

เครื่องขัดกระดาษทรายสายพานจะใหแรง (F) เฉลี่ยเทากับ 

9.8 นิวตัน และกําหนดขนาดของลูกกลิ้งมีขนาดเสนผาน

ศูนยกลาง (2r) เทากับ 110 มิลลิเมตร ซึ่งเปนขนาดเสนผาน

ศูนยกลางเทากับขนาดของลูกกลิ้งที่ใชอยูเดิม แทนคาใน

สมการที่ (1) จะไดคาโมเมนตบิด (T) เทากับ 0.53988 N.m 

เนื่องจากใชลูกกลิ้งขัดชิ้นงาน 2 ลูก ดังนั้นคาโมเมนตบิดที่

เกิดขึ้นจะเทากับ 1.0791 N.m หลังจากนั้นคํานวณแรงของ

เพลาลอสายพานตัวตาม และแรงของเพลาลอสายพานตัวขับ 

คาโมเมนตบิดของมอเตอรจากการคํานวณ เทากับ 1.0791 

N.m สําหรับการคํานวณหาอัตราทดและความเร็วรอบของลอ

สายพาน ซึ่งจากการศึกษาขอมูลความเร็วรอบที่นิยมใชคือ 

1,400 – 1,700 รอบตอนาที  จึงเลือกใชพูลเลยขนาด 3 นิ้ว 

เทากันทั้ง 3 ลูก สวนการคํานวณหาขนาดเพลาลูกกลิ้ง (d) 

แสดงในสมการที่ (2) แตเนื่องจากลูกกลิ้งบนมีแรงตึงจาก

สายพานมากกวาลูกกลิ้งลางจึงใชขนาดเพลาตามขนาดของ

ตลับลูกปน 32 มิลลิเมตร สําหรับลูกกลิ้งบน และเพลาขนาด 

25.4 มิลลิเมตรสําหรับลูกกลิ้งลาง 
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4. การสรางเครื่องตนแบบและการทดลอง 

จากขอมูลในหัวขอที่ 3. จะถูกใชในการสรางเครื่องขัดชิ้นงาน
เหล็ก โดยใชโปรแกรม Solid work version 2020 เพื่อชวยในการ
ออกแบบกอนที่จะสรางเครื่องเพื่อหาขนาดและความเหมาะสมใน
การประกอบและติดตั้งชิ้นสวนและอุปกรณตางๆ ของเครื่อง โดย
แบบของชิ้นสวนตางๆ และแบบของของเครื่องแสดงในรูปที่ 2 ถึง 4 
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รูปที่ 2  แบบชุดลกูกลิ้งหยุดชิ้นงาน 
 

 
 

รูปที่ 3  แบบชุดลกูกลิ้ง 
 

 
 
รูปที่ 4  เครื่องขัดชิ้นงานเหล็กตนแบบ 

 

4.1 ลักษณะของเครื่องตนแบบ 

เครื่องขัดชิ้นงานเหล็กหลังจากการตดัดวยเลเซอรตนแบบ 

แสดงในรูปที่ 5 ถึง 6  

 
 

รูปที่ 5  ชิ้นสวนดานขางของเครื่องขัดชิ้นงานเหล็ก 
 
ตารางท่ี 1 ชิ้นสวนดานขางของเครื่องขัดชิ้นงานเหล็ก 

หมายเลข 

ชิ้นสวน 
ชื่อชิ้นสวน 

หมายเลข 

ชิ้นสวน 
ชื่อชิ้นสวน 

1 สวิตชเปด-ปด 6 ลูกกลิ้งบน 

2 สเกลการปรับ

ระดับโตะชิ้นงาน 

7 ตลับลูกปน 

3 ปลั๊กไฟ 8 บูท 

4 คันโยกปรับระดับ 9 โตะปรับระดับ 

5 ลูกกลิ้งลาง 10 ลอ 

 

 
 

รูปที่ 6 ชิ้นสวนดานบนของเครื่องขัดชิ้นงานเหล็กจากการตัดดวย
เลเซอร 
 
 
 



 วารสารวิศวกรรมศาสตรและนวัตกรรม  ปที่ 17  ฉบับที่ 1 ประจําเดอืน มกราคม – มีนาคม 2567 143 

ตารางท่ี 2 ชิ้นสวนดานบนของเครื่องขัดชิ้นงานเหล็ก 

หมายเลข 

ชิ้นสวน 
ชื่อชิ้นสวน 

หมายเลข 

ชิ้นสวน 
ชื่อชิ้นสวน 

11 สายพาน 15 ลูกยาง 

12 เพลา 16 แกนสําหรับใส

สปริง 

13 กระบอกประคอง

สปริง 

17 สปริง 

14 ผาทราย   

 

4.2 การทดสอบเครื่องตนแบบ 

การทดสอบเครื่องขัดชิ้นงานเหล็กหลังจากการตัดดวย

เลเซอรในเบื้องตนและการทดสอบสมรรถนะของเครื่องโดย

กําหนดใหใชชิ้นงานขนาด 50×4.2×1,000 มิลลิเมตร ซึ่งเปน

ขนาดชิ้นงานจริงในการทดสอบ นอกจากนี้จํานวนชิ้นงานที่ใช

ในการทดสอบจะมีปริมาณเทากับจํานวนชิ้นงานจริงใน

กระบวนการดวยเชนกัน โดยมีข้ันตอนการทดสอบดังตอไปนี้ 

1) เตรียมเครื่องตนแบบและเครื่องมือสําหรับทดสอบ

ประสิทธิภาพ ไดแก เครื่องวัดความเร็วรอบ นาฬิกาจับเวลา 

และไมบรรทัด 

2) อธิบายวิธีการใชงานเครื่องตนแบบแกพนักงาน

ผูปฏิบัติงาน เพื่อใหเกิดความชํานาญในการใชเครื่องเปนเวลา 

2 วัน 

3) เริ่มตนทดสอบสมรรถนะเครื่องตนแบบ โดยปรบัระดบั

โตะขัดชิ้นงานบนเครื่องใหพอดีกับขนาดชิ้นงานตามสเกล

ระดับที่บอกไวบนเครื่อง ดังแสดงในรูปที่ 7 และ 8 โดยปรับ

ความเร็วในการขัดชิ้นงานอยูที่ 1,400 รอบตอนาที 
 

 
 

รูปที่ 7 สเกลการปรับระดับโตะชิ้นงาน 

 
 

รูปที่ 8  การปรับระดับโตะชิ้นงาน 

 

4) ทําการประเมินและบันทึกผลการทดสอบ ไดแก เวลา

มาตรฐาน (Standard time) ที่ ใช ในกระบวนการ และ

ลักษณะทาทางการทํางานตามหลักการยศาสตรในระหวาง

การปฏิบัติงาน ดังแสดงในรูปที่ 9 

 
 

รูปที่ 9  ทดสอบประสิทธิภาพเครื่องตนแบบจากชิ้นงานจริง 

 

5)  ตรวจสอบคุณภาพของชิ้นงานหลังจากการ ใช

เครื่องตนแบบ เปรียบเทียบกับการใชเครื่องขัดกระดาษทราย

สายพานแบบรถถัง ดังแสดงในรูปที่ 10 

6) นําผลการทดสอบมาคํานวณคา เวลามาตรฐาน 

(Standard time) และประเมินคะแนนจากการประเมิน

รางกายส วนบนแบบรวดเร็ว  (RULA) หลังจากการใช

เครื่องตนแบบ 
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รูปที่ 10  การตรวจสอบชิ้นงานหลังจากการใชเครื่องตนแบบ 
 

4.3 ผลการทดสอบและการวิเคราะหผลเคร่ืองตนแบบ 

นําผลการทดสอบเครื่องขัดชิ้นงานตนแบบมาคํานวณ

อัตราการลดลงของเวลาในกระบวนการ ซึ่งจากเดิมมีเวลา

มาตรฐานกอนการใชเครื่องตนแบบอยูที่ 65 วินาที และ

หลังจากการใชเครื่องตนแบบเวลามาตรฐานในกระบวนการ

อยูที่ 10 วินาที หรือเวลามาตรฐานลดลงคิดเปนรอยละ 84.62 

เนื่องจากการทํางานของผูปฏิบัติงานเดิมใชเครื่องขัดกระดาษ

ทรายสายพานรถถัง (ลม) ในการขัดชิ้นงาน โดยจะตองไถ

เครื่องขัดกระดาษทรายไปมาตลอดทั้งชิ้นงาน และตัวเครื่องมี

น้ําหนักมาก จึงทําใหเสียเวลาในกระบวนการผลิต 

4.3.1 การวิเคราะหเชิงเศรษฐศาสตร 

สําหรับการวิเคราะหเชิงเศรษฐศาสตร โดยตนทุนในการ

สรางเครื่องขัดตนแบบพิจารณาจากคาใชจาย และการทํางาน

ของเครื่องจากตนทุนคงที่และตนทุนแปรผัน ซึ่งตนทุนคงที่ 

คํานวณไดจากสมการคา เสื่อมราคาตอปแบบเสนตรง 

(Straight line method) ดังแสดงในสมการที่ (3) 

 

L

SP
DP


     (3) 

 

โดย DP คือ คาเสื่อมราคาตอป P คือ ราคาทุนของ

สินทรัพย S คือ มูลคาซาก และ L คือ อายุการใชงาน ดังนั้น

เมื่อแทนคาราคาทุนของสินทรัพย (P) ซึ่งมีคาเทากับ 7,500 

บาท อายุการใชงานของเครื่อง (L) 5 ป ทําใหเกิดมูลคาซาก 

(S) ของเครื่องขัดชิ้นงานเหล็กหลังจากการตัดดวยเลเซอร

ตนแบบ คงเหลือ 10% ของราคาตนทุนเครื่องมีคาเทากับ 

750 บาท เมื่อแทนคาในสมการที่ (3) จะไดคาเสื่อมราคาอยูที่ 

1,350 บาทตอป และเมื่อคํานวณคาเสียโอกาส (OC) หรือคา

ดอกเบี้ย (ตอป) ดังแสดงในสมการที่ (4) 
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เมื่อแทนคาในสมการที่  (4) จะไดคาเสียโอกาสหรือ

ดอกเบี้ย (ตอป) = ((7,500 + 750) / 2) x (6/100) = 247.50 

บาทตอป (ใชอัตราดอกเบี้ยธนาคารพาณิชย (i) รอยละ 6.0 

ตอป) ซึ่งเมื่อรวมตนทุนคงที่ตอป คือ คาเสื่อมราคารวมกับคา

เสียโอกาสหรือคาดอกเบี้ย จะมีคาเทากับ 1,350 + 247.50 = 

1,597.50 บาทตอป 

สําหรับตนทุนแปรผัน ในงานวิจัยนี้ประกอบดวยคา

บํารุงรักษาเทานั้น ไมไดนําคาแรงงานมาประกอบการ

พิจารณา เนื่องจากการสรางเครื่องขัดชิ้นงานตนแบบเพื่อชวย

ผูปฏิบัติงานใหทํางานไดสะดวกขึ้น โดยคาบํารุงรักษา คิด

เฉลี่ยวันละ 30 บาทตอวัน ถาทํางาน 100 วัน คิดเปน 3,000 

บาทตอป  

ดั ง นั้ น เ มื่ อ ร วมต น ทุ น ก า ร ดํ า เ นิ น ง าน ทั้ ง ห ม ด ที่

ประกอบดวยตนทุนคงที่และตนทุนแปรผัน ในหนึ่งปจะมี

ตนทุนอยูที่ 1,597.50 + 3,000 = 4,597.50 บาทตอป 

สําหรับการคํานวณตนทุนการผลิตตอหนวยการผลิต เพื่อ

ชวยในการตัดสินใจเลือกกระบวนการผลิต โดยกําหนดให

เครื่องตนแบบทํางานวันละ 5 ชั่วโมง ทํางาน 100 วัน หรือคิด

เปน 500 ชั่วโมง เครื่องขัดชิ้นงานตนแบบสามารถขัดชิ้นงาน

ได 200 ชิ้นตอชั่วโมง ดังนั้นตนทุนการผลิตตอหนวยมีคา

เทากับ (4,597.50 บาท) / (500 ชั่วโมง x 200 ชิ้นตอชั่วโมง) 

= 0.046 บาทตอชิ้น ระยะเวลาการคืนทุนเทากับตนทุนการ

ดําเนินงานทั้งหมด (บาท) ตอผลประโยชนสุทธิที่ไดจากการ

ทํางาน 1 ป จะไดวา (4,597.50) / (500 x 200) x 12 = 0.55 

ป 

4.3.2 การวิเคราะหทางดานการยศาสตร 

การประเมินทาทางการทํางานดวยวิธี RULA ถูกนํามาใช

ในการเปรียบเทียบลักษณะการทํางานของผูปฏิบัติงานทั้ง 



 วารสารวิศวกรรมศาสตรและนวัตกรรม  ปท่ี 17  ฉบับที่ 1 ประจําเดอืน มกราคม – มีนาคม 2567 145 

 

 
 

รูปที่ 11 แบบประเมนิรางกายสวนบนอยางรวดเร็ว RULA ที่มา : [10] 

 

กอนและหลังการใชเครื่องขัดชิ้นงานตนแบบ โดยการ

ประเมินจะถูกแบงออกเปน 2 กลุม ประกอบดวย 

กลุมที่ 1 (Part A) สําหรับการวิเคราะหและประเมิน

ตําแหนงแขนสวนบน (Upper arm) แขนสวนลาง (Lower 

arm) การเคลื่อนไหวของขอมือ (Wrist)  และการหมุนขอมือ 

(Wrist twist) จะไดคะแนนประเมินในสวนของ Part A 

กลุมที่ 2 (Part B) สําหรับการวิเคราะหและประเมินการ

เคลื่อนไหวของสวนลําคอ (Neck) ลําตัว (Trunk) และขา 

(Legs) ทั้งสองขาง จะไดคะแนนประเมินในสวนของ Part B 

หลังจากนั้นนําคะแนนประเมินทั้ง Part A และ Part B 

มาคํานวณหาคาคะแนนประเมิน RULA (Part C) โดยตาราง

แบบประเมินรางกายสวนบนอยางรวดเร็วแสดงในรูปที่ 11 

การประเมินทาทางการทํางานดวยวิธี  RULA ของ

ผูปฏิบัติงานกอนการใชเครื่องตนแบบ (ใชเครื่องขัดกระดาษ

ทรายสายพานรถถัง (ลม) ในการขัดชิ้นงาน) ตั้งแตขั้นตอนการ

นําชิ้นงานออกจากเครื่องตัดเลเซอร ขัดชิ้นงาน และยกชิ้นงาน

เขาพาเลทเพื่อเตรียมสงเขาสูกระบวนการเชื่อมประกอบ ซึ่ง

ผลการประเมินดวยวิธี RULA กอนการใชเครื่องตนแบบ กลุม

ที่  1 (Part A) มีคะแนนประเมินการเคลื่อนไหวของแขน

สวนบน (Upper arm) มีคะแนน +2 แขนสวนลาง (Lower 

arm) มีคะแนน +2  การเคลื่อนไหวของขอมือ (Wrist)  มี

คะแนน +4 และการหมุนขอมือ (Wrist twist) มีคะแนน +2 

ดังนั้นจะไดคะแนนประเมินในสวนของ Part A เทากับ 4 

แสดงในรูปที่ 12 

สวนการประเมินกลุมที่ 2 (Part B) มีคะแนนประเมินการ

เคลื่อนไหวของสวนลําคอ (Neck) มีคะแนน +3 ลําตัว 

(Trunk) มีคะแนน +3 และขา (Legs) ทั้งสองขาง มีคะแนน 

+2  ดังนั้นจะไดคะแนนประเมินในสวนของ Part B เทากับ 5 

แสดงในรูปที่ 13 
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รูปที่ 12 คะแนนประเมินดวยวิธี RULA ในสวนของ Part A และ C 

 

 
 

รูปที่ 13 คะแนนประเมินดวยวิธี RULA ในสวนของ Part B 

 

เมื่ อนําคะแนนประเมินทั้ ง  Part A และ Part B มา

คํานวณหาคาคะแนนประเมิน RULA (Part C) ดังแสดงในรูป

ที่ 12 มีผลการประเมินอยูที่ 5 คะแนน ซึ่งหมายถึงงานที่

ปฏิบัติเริ่มเปนปญหาทางดานการยศาสตร เสี่ยงตอการ

บาดเจ็บในสวนตางๆ ของรางกายจากการทํางาน และสงผล

ทําใหประสิทธิภาพในการทํางานลดลง โดยมีสาเหตุมาจาก

ผูปฏิบัติงานยืนทํางานในทาทางที่ไมถูกตอง อีกทั้งผูปฏิบัติงาน

ตองกมตัวลงเพื่อขัดชิ้นงานพรอมกับถือเครื่องขัดชิ้นงานที่มี

น้ําหนักประมาณ 1 กิโลกรัมไวตลอดเวลาในการทํางาน  

สวนผลคะแนนการประเมินการยศาสตรดวยวิธี RULA 

ของผูปฏิบัติงานหลังการใชเครื่องขัดชิ้นงานตนแบบ ซึ่งผลการ

ประเมินดวยวิธี RULA กลุมที่ 1 (Part A) มีคะแนนประเมิน

การเคลื่อนไหวของแขนสวนบน (Upper arm) มีคะแนน +2 

แขนสวนลาง (Lower arm) มีคะแนน +1 การเคลื่อนไหวของ

ขอมือ (Wrist)  มีคะแนน +1 และการหมุนขอมือ (Wrist 

twist) มีคะแนน +1 ดังนั้นจะไดคะแนนประเมินในสวนของ 

Part A เทากับ 2 แสดงในรูปที่ 14 

  

 
 

รูปที่ 14 คะแนนประเมินดวยวิธี RULA ในสวนของ Part A และ C 

 

สวนการประเมินกลุมที่ 2 (Part B) มีคะแนนประเมินการ

เคลื่อนไหวของสวนลําคอ (Neck) มีคะแนน +2 ลําตัว 

(Trunk) มีคะแนน +1 และขา (Legs) ทั้งสองขาง มีคะแนน 

+1  ดังนั้นจะไดคะแนนประเมินในสวนของ Part B เทากับ 2 

แสดงในรูปที่ 15 
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รูปที่ 15 คะแนนประเมินดวยวิธี RULA ในสวนของ Part B 

 

เมื่ อนําคะแนนประเมินทั้ ง  Part A และ Part B มา

คํานวณหาคาคะแนนประเมิน RULA (Part C) ดังแสดงในรูป

ที่ 14 มีผลการประเมินอยูที่ 2 คะแนน ซึ่งจะเห็นไดวาคะแนน

การประเมินของผูปฏิบัติงานดีขึ้นเปนอยางมากหลังจาก

เปลี่ยนมาเปนเครื่องขัดชิ้นงานตนแบบ โดยผูปฏิบัติงาน

สามารถลดการใชน้ําหนักของแขนใหนอยลง เนื่องจากไมตอง

ยกเครื่องมาขัดชิ้นงานเหมือนกับการใชเครื่องขัดกระดาษ

ทรายแบบเดิม รวมถึงลักษณะทาทางการทํางานที่ไมมีการกม

ตัวเพื่อขัดชิ้นงาน เนื่องจากระยะความสูงของเครื่องขัด

ตนแบบอยู ในระดับ เดียวกับผู ปฏิบัติ งาน  นอกจากนี้

ผูปฏิบัติงานยังสามารถปรับระดับโตะขัดชิ้นงานบนเครื่องขัด

ตนแบบใหพอดีได เพื่อชวยใหผูปฏิบัติงานสามารถทํางานได

อยางสะดวกในทาทางที่ถูกตอง  

 

5. สรุปผลและขอเสนอแนะ 

จากอุตสาหกรรมการผลิตและประกอบชิ้นสวนเครื่องจักร

สีขาวที่ประสบปญหาเกี่ยวกับกระบวนการขัดชิ้นงานเหล็ก

หลังจากการตัดดวยเลเซอรเปนกระบวนการทํางานที่เปนคอ

ขวด ผูปฏิบัติงานเกิดความเมื่อยลา และไมปลอดภัยในการ

ปฏิบัติงาน เนื่องจากในกระบวนการนี้ใชเครื่องขัดกระดาษ

ทรายสายพานรถถัง (ลม) ในการขัดชิ้นงาน ซึ่งมีน้ําหนักมาก

และผูปฏิบัติงานตองทําการขัดชิ้นงานถึง 1,000 ชิ้นตอวัน 

สงผลทําใหประสิทธิภาพในการทํางานลดลง และถึงแมวา

กระบวนการนี้จะไมกอใหเกิดมูลคาเพิ่มในการผลิต แตเปน

กระบวนการที่จําเปนตองมี ดังนั้นในงานวิจัยนี้จึงไดทําการ

ออกแบบและพัฒนาเครื่องขัดเหล็กชิ้นงานเหล็กหลังจากการ

ตัดดวยเลเซอร เพื่อลดเวลาในกระบวนการผลิต ลดความ

เมื่อยลา และเพ่ิมความปลอดภัยใหแกผูปฏิบัติงาน โดย

ประยุกตใชหลักการการออกแบบทางดานการยศาสตรและ

เศรษฐศาสตร 

ผลของการออกแบบและพัฒนาเครื่องขัดชิ้นงานเหล็ก

ตนแบบ ซึ่งสามารถลดเวลาในกระบวนการ (Processing 

Time) จากเดิมอยูที่ 65 วินาที เหลือเพียง 10 วินาที หรือ

สามารถลดเวลาในกระบวนการลงไดถึงรอยละ 84.62 

สําหรับการวิเคราะหทางดานเศรษฐศาสตร เครื่องขัด

ชิ้ นงานตนแบบมีตนทุนการดํา เนินงานทั้ งหมดที่อยูที่  

4,597.50 บาทตอป มีตนทุนการผลิตตอหนวยการผลิตเทากบั 

0.046 บาทตอชิ้น และมีระยะเวลาในการคืนทุนประมาณ 

0.55 ป 

สวนการวิเคราะหทางดานการยศาสตรหลังการการใช

เครื่องขัดชิ้นงานตนแบบ โดยมีผลการประเมินการยศาสตร

ดวยวิธี RULA อยูที่ 2 คะแนน เมื่อเปรียบเทียบผลคะแนนการ

ประเมินทางดานการยศาสตรของผูปฏิบัติงานดีขึ้นจากเดิมที่

คะแนนอยูที่ 5 คะแนน ซึ่งเปนผลมาจากการที่ผูปฏิบัติไมตอง

ออกแรงยกเครื่องขัดแบบเดิมที่มีน้ําหนักถึง 1 กิโลกรัม และไม

ตองกมตัวหรือยืดตัวตลอดเวลาในการทํางาน 

สําหรับขอเสนอแนะและงานวิจัยในอนาคต ผูวิจัยจะ

ทําการศึกษาเพิ่มเติมในการติดตั้งสายพานลําเลียงในสวนของ

ทางเขา-ออกของเครื่องขัดชิ้นงาน เพื่อเพิ่มประสิทธิภาพใน

การทํางานและทําใหผูปฏิบัติงานมีความสะดวกเพิ่มมากขึ้น 

โดยไมตองออกน้ําหนักแขนในการยกชิ้นงานเขาและออก

เครื่องขัดตลอดเวลา เปนผลทําใหคะแนนประเมินทางดาน

การยศาสตรอยูในระดับ 1 คะแนน ซึ่งถือเปนแนวปฏิบัติงาน

ที่ดีที่สุดสําหรับผูปฏิบัติงาน 

+2 

+1 

+1 

2 

0 

0 

2 
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