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บทคัดยอ  

งานวิจัยน้ีทําการพัฒนาระบบตรวจสอบและวิเคราะหขอมูลช้ินงานของเสียในกระบวนการผลิตของบริษัทกรณีศึกษา เพ่ือ

พัฒนาระบบดิจิทัลสําหรับลดเวลาการทํางานของผูปฏิบัติงานในการบันทึกขอมูลของเสีย พรอมทั้งใหผูบริหารสามารถติดตาม      

ขอมูลแบบเรียลไทม โดยประยุกตใชโปรแกรมสําเร็จรูป กูลเกิ้ลฟอรม (Google Form) และกูลเกิ้ลชีท (Google Sheets) ในการ

สรางแบบฟอรมสําหรับจัดเก็บขอมูล รวมกับลุคเกอร สตูดิโอ (Looker Studio) เพื่อทําการสรุปและวิเคราะหผลขอมูล ผลการ

ทดลองแสดงใหเห็นวาระบบสามารถชวยลดขั้นตอนและเวลาในการทํางานลงไดจากเดิมเฉลี่ย 30.33 นาที ลดเหลือ 10.30 นาที 

หรือมีประสิทธิภาพการทํางานดีข้ึนเฉลี่ยรอยละ 66.04 เมื่อเทียบกับเวลาเดิม 

คําสําคัญ: กูลเก้ิลฟอรม กูลเก้ิลชีท ลุคเกอร สตูดิโอ และระบบตรวจสอบและวิเคราะหขอมูลของเสีย 

Abstract  

This study presents the development of an integrated digital system for waste data monitoring and 

analysis system for the production process of a case study company. The system aims to reduce working time 

for operators in data recording and make the process more user–friendly, while allowing management to access 

information in real–time. The system architecture integrates three main modules Google Form and Google 

Sheet software to create data collection forms, integrated with Looker Studio for data summarization and 

analysis. Experimental results demonstrated the system successfully reduced the operation process time from 

an average of 30.33 minutes to 10.30 minutes, representing a 66.04% improvement in operational efficiency 

compared to the previous method. 
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1. บทนํา 

 ในปจจุบันอุตสาหกรรมยานยนตไทยมีมูลคากวา 2.3 ลานลานบาท ในป 2566 โดยเปนผูสงออกรายใหญที่สุดอันดับ 10 

ของโลก [1] การผลิตเบาะที่นั่งซึ่งเปนชิ้นสวนสําคัญมีอัตราการเติบโตเฉลี่ย 8.5% ตอป [2] ทามกลางความทาทายดานมาตรฐาน

คุณภาพที่เขมงวดขึ้นตามขอกําหนด UNECE R17 [3]  บริษัทกรณีศึกษาเปนอีกหนึ่งสถานประกอบการในอุตสาหกรรมการผลิต

เบาะท่ีน่ังสําหรับยานยนต โดยมีความมุงมั่นในการพัฒนาผลิตภัณฑคุณภาพสูงเพ่ือตอบสนองความตองการท่ีเพ่ิมข้ึนและมาตรฐาน

ท่ีเขมงวดของอุตสาหกรรมยานยนตสมัยใหม ในปจจุบัน การควบคุมคุณภาพและการจัดการของเสียในกระบวนการผลิตเปนปจจัย

สําคัญที่สงผลตอประสิทธิภาพการดําเนินงานและตนทุนการผลิตโดยรวม จากการศึกษากระบวนการผลิตของบริษัทกรณีศึกษา 

โดยเฉพาะในขั้นตอนการเชื่อม พบวาระบบการจัดการขอมูลของเสียที่ใชอยูมีความซับซอนและไมมีประสิทธิภาพ กลาวคือ เมื่อ

พนักงานตรวจพบช้ินงานเสียในกระบวนการตรวจสอบรอยเช่ือม พนักงานตองบันทึกขอมูลลงในแบบฟอรมกระดาษ จากน้ันสงตอ

ใหหัวหนางานนําขอมูลไปบันทึกซํ้าในโปรแกรมเอ็กเซล (Excel) เพื่อจัดทํารายงานสรุปและนําไปวิเคราะหหาสาเหตุของปญหา

ตอไป กระบวนการดังกลาวกอใหเกิดปญหาหลายประการ ไดแก 

1) การทํางานซํ้าซอน เกิดการบันทึกขอมูลซํ้าทั้งในระดับพนักงานและหัวหนางาน ซึ่งสอดคลองกับงานวิจัยของ ที่ระบุวา

การทํางานซํ้าซอนเปนหน่ึงในความสูญเปลาท่ีสําคัญในกระบวนการผลิตสมัยใหม 

2) ความผิดพลาดในการบันทึกขอมูล การบันทึกขอมูลดวยมือและการถายโอนขอมูลหลายครั้งเพิ ่มโอกาสในการเกิด

ขอผิดพลาด 

3) ความลาชาในการรวบรวมและวิเคราะหขอมูล กระบวนการแบบเดิมใชเวลานาน สงผลใหการตอบสนองตอปญหา

คุณภาพเกิดความลาชา 

4) ขอมูลไมครบถวน พบวาบางครั้งพนักงานไมไดบันทึกขอมลูหรือบันทึกขอมูลไมครบถวน ทําใหขอมูลที่นํามาวิเคราะหไม

สะทอนสภาพปญหาท่ีแทจริง 

 ปญหาเหลานี้สงผลกระทบโดยตรงตอประสิทธิภาพในการติดตามและแกไขปญหาในกระบวนการผลิต ซึ่งไมเพียงแตทํา

ใหกระบวนการทํางานชาลง แตยังสงผลตอคณุภาพของผลิตภัณฑโดยรวม นอกจากนี้ ในยุคอุตสาหกรรม 4.0 การใชระบบจดัการ

ขอมูลท่ีมีประสิทธิภาพเปนปจจัยสําคัญในการเพ่ิมความสามารถในการแขงขันขององคกร [4] 

 งานวิจัยนี้จึงมุงเนนการพัฒนาระบบตรวจสอบและวิเคราะหขอมูลชิ้นงานของเสียในกระบวนการผลิต โดยประยุกตใช

เครื่องมือดิจิทัลที่มีประสิทธิภาพและเขาถึงไดงาย ไดแก กูลเกิ้ลฟอรม กูลเกิ้ลชีท และลุคเกอร สตูดิโอ ซึ่งเปนชุดเครื่องมือที่มี

ความสามารถในการรวบรวม จัดเก็บ และวิเคราะหขอมูลแบบเรียลไทม (Real–time) [5] ระบบที่พัฒนาขึ้นนี้มีเปาหมายเพื่อลด

เวลาและขั้นตอนในการทํางาน ลดความผิดพลาดในการบันทึกขอมูล และเพิ่มประสิทธิภาพในการติดตามและวิเคราะหปญหา

คุณภาพในกระบวนการผลิต ซึ ่งสอดคลองกับหลักการของลีน (Lean Manufacturing) ที ่มุ งเนนการกําจัดความสูญเปลาใน

กระบวนการทํางาน [3] 

 

2. วิธีการดําเนินงาน 

2.1 ศึกษากระบวนการทํางานแบบเดิม 

 ทําการเก็บขอมูลและศึกษากระบวนการทํางานของพนักงานตั้งแตตนจนจบกระบวนการเพื่อใหทราบและเขาใจถึง
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กระบวนการทํางานในแตละข้ันตอนโดยสรุปไดดังรูปท่ี 1 โดยมีรายละเอียดดังน้ี  

 

 
 

รูปท่ี 1 กระบวนการทํางาน (แบบเดิม) 

 

 1) หลังจากทําการเช่ือมเสร็จแลว พนักงานจะตรวจรอยเช่ือมทุกจุดเพ่ือเช็ควางานเช่ือมเกิดปญหาหรือไม  

 2) หลังจากพนักงานเจอชิ้นงานเสีย จะทําการบันทึกขอมูลในใบตรวจสอบที่เตรียมไว โดยจะตองระบุขอมูลตอไปน้ี 

หมายเลขเครื่องเชื่อม (Cell) ประตูเครื่องเชื่อม (Window) กะการทํางาน (Shift) ปญหา (Defect) จํานวนชิ้นงานเสีย (Total 

Reject) และวันที่ตรวจสอบ (Inspection Date) โดยจะสงขอมูลใหกับทางหัวหนางานกอนเลิกงานเวลา 17:00 น. กรณีทํางาน

ลวงเวลาจะสงเวลา 19:30 น. 

 3) หัวหนางานจะนําขอมูลจํานวนช้ินงานเสียท้ังหมดกรอกลงในไฟลเอ็กเซลลงในแบบฟอรมดังท่ีแสดงไวในรูปท่ี 2 

 4) ทํากราฟสรุปขอมูลดังรูปท่ี 3 เพ่ือแสดงปญหาและปริมาณของเสียท่ีเกิดข้ึน 

 5) ทําการวิเคราะหวางานเสียท่ีเกิดข้ึนน้ันยังอยูภายในอัตราสวนท่ียอมรับไดหรือไม 

 6) แจงทางทีมชางเพ่ือทําการแกไขปญหาท่ีเกิดข้ึนและติดตามผลตอไป 
 

พนักงานเจอชิ้นงานเสีย  

พนักงานบันทึกขอมลูในใบตรวจสอบ 

หัวหนากรอกขอมูลลงไฟลเอ็กเซล  

หัวหนาทํากราฟสรุปขอมูล 

วิเคราะหขอมูล 

แกไขและปรับปรุง 
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รูปท่ี 2 แบบฟอรมการกรอกขอมูลดวยเอ็กเซล (แบบเดิม) 

 

 
รูปท่ี 3 การทํากราฟสรุปขอมูลดวยโปรแกรมเอ็กเซล (แบบเดมิ) 

 

 จากการดําเนินการแบบเดิม จะพบวามีขั้นตอนกระบวนการทํางานที่ซํ้าซอน ซึ่งพนักงานจะตองกรอกขอมูลในลงใบ

ตรวจสอบ และหัวหนางานจะตองมากรอกขอมูลเดิมซํ้าในลงแบบฟอรมท่ีเตรียมไวดวยเอ็กเซล อีกท้ังอาจเกิดความผิดพลาดในการ

กรอกขอมูลผิดพลาดหากใชแบบฟอรมเดิม เชน การกรอกวันที่หรือการหมายเลขชิ้นงานผิด เปนตน ซึ่งจะตองเสียเวลาในการ

ตรวจสอบและแกไขขอมูลดังกลาว 

 เมื่อทําการจับเวลาในแตละกระบวนการของรูปแบบการทํางานแบบเดิม เพ่ือประเมินประสิทธิภาพการทํางาน ตั้งแตการ

บันทึกขอมูลลงในใบตรวจสอบจนถึงการวิเคราะหขอมูลจํานวน 10 รอบ พบวาในแตละข้ันตอนมีการใชเวลาดังท่ีแสดงไวในตารางท่ี 

1 โดยการบันทึกขอมูลลงในใบตรวจสอบและการกรอกขอมูลลงไฟลเอ็กเซลแตละครั้งใชเวลาเฉลี่ย 5.02 และ 15.08 นาที 

ตามลําดับ ซึ่งระยะเวลาท่ีใชจะข้ึนอยูกับจํานวนขอมูลของเสียท่ีเกิดข้ึนในแตละวัน สําหรับการทํากราฟสรุปขอมูลใชเวลาประมาณ 

5.22 นาที และการวิเคราะหขอมูลจะใชเวลาประมาณ 5.04 นาที ซึ่งระยะเวลาในการทํางานสองขั้นตอนสุดทายจะขึ้นอยูกับ

รายละเอียดท่ีตองการนําเสนอ สรุปเวลาของกระบวนการทํางานแบบเดิมท้ังหมดโดยเฉลี่ยเทากับ 30.33 นาที 
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ตารางท่ี 1 เวลาการทํางาน (แบบเดิม) 

ขั้นตอน 
เวลาในการทาํงานแตละครั้ง (นาที) 

1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 เฉลี่ย 

บันทึกขอมูลลงในใบตรวจสอบ 5.06 5.02 5.03 5.04 5.01 5.02 5.01 5.03 5.00 5.02 5.02 

กรอกขอมูลลงไฟลเอ็กเซล 15.12 15.02 15.04 15.04 15.05 15.05 15.02 15.03 15.02 15.02 15.04 

ทํากราฟสรุปขอมูล   4.57 4.87 5.30 5.18 5.78 5.44 5.20 5.40 5.18 5.30 5.22 

วิเคราะหขอมูล 4.54 5.08 5.02 4.97 5.07 5.21 5.30 5.23 4.87 5.13 5.04 

รวม 29.29 29.99 30.39 30.23 30.91 30.72 30.53 30.69 30.07 30.47 30.33 

 

2.2 วิเคราะหสาเหตุของปญหาและแนวทางการปรับปรุง 

 ในการวิเคราะหปญหาที่เกิดขึ้นในกระบวนการติดตามและวิเคราะหขอมูลชิ้นงานของเสียในกระบวนการผลิต ไดใช

เครื่องมือแผนภูมิกางปลา (Fishbone Diagram) ซึ่งเปนการวิเคราะหที่ชวยใหเห็นสาเหตุหลักและสาเหตุรองของปญหาไดอยาง

ชัดเจน [6] โดยนําหลักการ 4M (Man, Machine, Method, Material) มาพิจารณา ทําใหทราบถึงสาเหตุที่แทจริงของปญหาท่ี

เกิดข้ึน ดังรายละเอียดในรูปท่ี 4  

 

 
รูปท่ี 4 การวิเคราะหปญหาดวยแผนภูมิกางปลา 

 

 ใชทฤษฎีการลดความสูญเปลาดวย ECRS (Eliminate, Combine, Rearrange, Simplify) เพื่อปรับปรุงกระบวนการ

ทํางานใหมีประสิทธิภาพมากขึ้น [7] โดยลดเวลาในการทํางานและเพิ่มความสะดวกสบายในการจัดการขอมูล โดยมีรายละเอียด

ดังน้ี 

1) ขจัดขั้นตอนการทํางานที่ซํ้าซอน (Eliminate) ขจัดจัดขั้นตอนการบันทึกขอมูลในใบตรวจสอบและเอ็กเซลที่ทําใหเกิด

ความซํ้าซอนและใชเวลามาก 

2) การทําใหงายขึ้น (Simplify) ทําใหกระบวนการบันทึกและวิเคราะหขอมูลงายขึ้น โดยใชเครื่องมือดิจิทัลที่ชวยลดความ

ซับซอนในแตละข้ันตอน และสามารถเขาถึงขอมูลไดทุกท่ีทุกเวลา 

 2.3 ปรับปรุงกระบวนการดําเนินการใหม 

 สรางระบบตรวจสอบและวิเคราะหขอมูลชิ้นงานของเสียในกระบวนการผลิตโดยใชโปรแกรมสําเร็จรูป ลุคเกอร สตูดิโอ 

จากการปรึกษารวมกันระหวางผูเก่ียวของ พบวาตองการดูขอมูลจากเครื่องตรวจจับของเสีย โดยมรีายละเอียดของขอมูลและความ

ตองการใชงานดังตอไปน้ี 

1) การแสดงขอมูลช้ินงาน 

2) การกรองขอมูลตามวันท่ี กะการทํางาน หมายเลขเครื่อง และหมายเลขประตูเครื่อง 
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3) กราฟแสดงจํานวนของเสียและสัดสวนของเสียแบบรายวัน จํานวนของเสียท่ีเกิดข้ึนระหวางกะการทํางาน 

4) ยอดรวมช้ินงานดี ยอดรวมช้ินงานเสีย และยอดรวมสัดสวนของเสีย 

 การพัฒนาระบบตรวจสอบและวิเคราะหขอมูลชิ้นงานของเสียในกระบวนการผลิต มีการประยุกตใชโปรแกรมสําเร็จรูป

หลายโปรแกรม ดังท่ีแสดงไวในรูปท่ี 5 เริ่มจากใหพนักงานกรอกขอมูลช้ินงานท่ีเสียหายลงในกูลเก้ิลฟอรม โดยขอมูลน้ีจะถูกจัดเก็บ

ไวในกูลเกิ้ลชีทโดยอัตโนมัติ ซึ่งชวยใหลดขั้นตอนการทํางานที่ซํ้าซอนลง ไมจําเปนตองบันทึกขอมูลชุดเดียวกันหลายครั้ง หลังจาก

นั้นขอมูลที่เก็บไวในกูลเกิ้ลชีทจะถูกนําไปแสดงผลในลุคเกอร สตูดิโอ ซึ่งจะสรางกราฟและรายงานที่ดูงาย ทําใหผูบริหารและ

พนักงานท่ีเก่ียวของสามารถเขาถึงขอมูลไดทันทีแบบเรียลไทม [5] ชวยใหการวิเคราะหและการตัดสินใจรวดเร็วข้ึน และลดเวลาใน

กระบวนการสรุปและวิเคราะหขอมูลซึ่งเปนข้ันตอนท่ีมีความซับซอนและยุงยาก โดยมีกระบวนการทํางานแบบใหมดังท่ีแสดงไวใน

รูปท่ี 6 

 

 
รูปท่ี 5 การประยุกตใชโปรแกรมสําเรจ็รูป 

 

 
รูปท่ี 6 กระบวนการทํางาน (แบบใหม) 

 

3. ผลการดําเนินงาน 

 รูปท่ี 7 แสดงระบบตรวจสอบและวิเคราะหขอมูลช้ินงานของเสียในกระบวนการผลิตโดยการประยุกตใชลุคเกอร สตูดิโอ 

ซึ่งสามารถสรางรายงานรูปแบบตางๆ ตามตองการ โดยเลือกใชเครื่องมือตางๆ ที่มีภายในโปรแกรมใหสอดคลองกับความตองการ

ของผูใชงานได ทั้งรูปแบบกราฟ ตาราง หรือรูปภาพ โดยสามารถวิเคราะหและคัดกรองขอมูลที่เกี่ยวของได ทําใหผูใชงานมีความ

เขาใจไดงายมากยิ่งขึ้น ซึ่งจะแสดงขอมูลเกี่ยวกับหมายเลขชิ้นสวน จํานวนชิ้นงานตอวัน จํานวนชิ้นงานเสีย และรายละเอียดอื่นๆ 

เพ่ือใชรายงานปญหาท่ีเกิดข้ึนในแตละวัน 

 จากการศึกษากระบวนการทํางานแบบใหม ซึ่งเหลือข้ันตอนการทํางานหลักเพียงสองข้ันตอนคือ เมื่อพนักงานเจอช้ินงาน

ของเสีย จะทําการบันทึกขอมูลลงในกูลเก้ิลฟอรม ขอมูลจะถูกจัดเก็บในกูลเก้ิลชีทโดยอัตโนมัต ิจากน้ันขอมูลจะถูกนํามาวิเคราะห

และแสดงผลดวยลุคเกอร สตูดิโอ ซึ่งจะทําใหทราบวาจํานวนช้ินงานของเสียท่ีเกิดข้ึนน้ันมีอัตราสวนของเสียท่ีอยูในระดับท่ียอมรับ

ไดหรือไม โดยมีเวลาในแตละกระบวนการของรูปแบบการทํางานแบบใหม ดังแสดงไวในตารางที่ 2 โดยใชเวลาในการกรอกขอมูล 

และการวิเคราะหขอมูลและแสดงผล มีเวลาเฉลี่ยเทากับ 5.16 และ 5.14 นาที ตามลําดับ โดยมีเวลาเฉลี่ยรวมของกระบวนการ

สรุปและวิเคราะหขอมูล  

แกไขและปรับปรุง  

กรอกขอมูลชิ้นงานของเสียลงในกูลเก้ิลฟอรม 
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ท้ังหมดจากการเก็บขอมูลจํานวน 10 ครั้งเทากับ 10.30 นาที 

 

 
รูปท่ี 7 ระบบตรวจสอบและวิเคราะหขอมูลช้ินงานของเสีย 

 

ตารางท่ี 2 เวลาการทํางาน (แบบใหม) 

ขั้นตอน 
เวลาในการทาํงานแตละครั้ง (นาที) 

1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 เฉลี่ย 

การกรอกขอมูล 5.14 5.18 5.27 5.05 5.13 5:19 5.16 5.12 5.20 5.14 5.16 

การวิเคราะหขอมูลและแสดงผล 5.16 5.14 5.19 5.16 5.12 5:20 5.18 5.27 5.05 5.13 5.14 

รวม 10.30 10.32 10.46 10.21 10.25 10.39 10.34 10.39 10.25 10.27 10.30 

 

4. สรุป 

 จากการประยุกตใชโปรแกรมสําเร็จรูปกูลเกิ้ลฟอรม กูลเกิ้ลชีท และลุคเกอร สตูดิโอ เพื่อสรางระบบตรวจสอบและ

วิเคราะหขอมูลช้ินงานของเสียในกระบวนการผลิต สามารถลดข้ันตอนการกรอกขอมูลท่ีซํ้าซอน และลดความผิดพลาดในการกรอก

ขอมูลลง อีกทั้งชวยลดระยะเวลาในการสรุปและวิเคราะหขอมูลเกี่ยวกับของเสียที่เกิดขึ้นได โดยกระบวนการทํางานแบบใหม

สามารถลดระยะเวลาการทํางานจากเดิมเฉลี่ย 30.33 นาที ลดเหลือ 10.30 นาที หรือมีประสิทธิภาพการทาํงานดีขึ้นเฉลี่ยรอยละ 

66.04 เมื่อเทียบกับเวลาเดิม ดังกราฟในรูปท่ี 8 ซึ่งแสดงการเปรียบเทียบเวลาการทํางานระหวางแบบเดิมและแบบใหม 

 ในการใชงานยังพบปญหาในการใชงานระบบอยู เนื่องจากพนักงานยังขาดความเขาใจและความชํานาญในการใชงาน

ระบบ โดยพบวาพนักงานกรอกขอมูลลงในกูลเกิ้ลฟอรมผิดพลาด จึงจําเปนตองมีการฝกอบรมเกี่ยวกับการใชงานระบบตรวจสอบ

และวิเคราะหขอมูลชิ้นงานของเสียในกระบวนการผลิตที่พัฒนาขึ้น สําหรับการปองกันความผิดพลาดที่เกิดขึน้จากการทํางานของ

มนุษย (Human Error) สามารถนําโปรแกรมสําเร็จรูปอื่นที่มีความสามารถสูงกวา เชน แอพชีท (App Sheet) มาใชแทนกูลเก้ิล

ฟอรม ซึ่งจะชวยลดความผิดพลาดและระยะเวลาในการกรอกขอมูลได [8], [9] นอกจากนี้ ระบบที่พัฒนาขึ้นตองมีการเชื่อมตอ

อินเตอรเน็ตในการใชงาน ฉะน้ัน จึงจําเปนตองมีอุปกรณท่ีเหมาะสมและระบบเครือขายท่ีมีประสิทธิภาพในระดับหน่ึง  
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รูปท่ี 8 เปรียบเทียบเวลาการทํางานแบบเดิม–แบบใหม 
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