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บทคดัย่อ 

งานวจิยัน้ีมวีตัถุประสงค์เพื่อพฒันาระบบดจิทิลัส าหรบัจดัเก็บ ตดิตาม และแสดงผลขอ้มูลการผลติ 
โดยมุ่งเน้นกรณีศึกษากระบวนการบรรจุผลติภัณฑ์ในอุตสาหกรรม เพิม่ประสทิธภิาพการจัดการ
ขอ้มูล โดยประยุกต์ใช้แนวคดิการจดัการความสูญเปล่า (7 Wastes) และการวเิคราะห์สาเหตุของ
ปัญหา (Why-Why Analysis) ร่วมกับหลักการปฏิสมัพนัธ์ระหว่างมนุษย์และคอมพิวเตอร์ (HCI) 
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ตามมาตรฐาน ISO 9241  เพื่ อปรับปรุงกระบวนการและลดกิจกรรมที่ ไ ม่สร้าง คุณ ค่า 
กระบวนการวิจยัประกอบด้วยการส ารวจสถานะปัจจุบัน การวเิคราะห์กระบวนการจดัการข้อมูล  
ต้นทาง และการออกแบบสถาปัตยกรรมข้อมูล เพื่อเชื่อมโยงข้อมูลผ่านแบบฟอร์มดิจิทัลเข้าสู่
ฐานขอ้มูลกลาง พร้อมแสดงผลผ่านหน้าปัดแสดงผล ผลการวจิยัพบว่าระบบสามารถลดขัน้ตอน 
การท างานลงร้อยละ 33.33, ลดเวลาการท างานรวมลงร้อยละ 63.98, ก าจัดความผิดพลาดใน 
การป้อนข้อมูลลงเหลือ 0 ครัง้ และลดเวลารอคอยข้อมูลจาก 24 ชัว่โมงเหลือเพียง 1 ชัว่โมง 
นอกจากน้ี การวิเคราะห์ความคุ้มค่าทางเศรษฐศาสตร์พบว่าโครงการให้อตัราผลตอบแทนจาก 
การลงทุนรอ้ยละ 43.73 ต่อปี และมรีะยะเวลาคนืทุน 2 ปี 3 เดอืน  
ค าส าคญั: ระบบดจิทิลั, การจดัการขอ้มูลการผลติ, หน้าปัดแสดงผล, สถาปัตยกรรมขอ้มูล, การ
จดัการงานประจ าวนั 
 

ABSTRACT 
This research aims to develop a digital system for data acquisition, monitoring, and 
visualization, with a focus on the packaging process in a case study industry. The primary 
objective is to enhance data management efficiency. By integrating Lean manufacturing 
principles, specifically the identification of the Seven Wastes and Why-Why Analysis, the 
study seeks to streamline operations and eliminate non-value-added activities. Furthermore, 
the system design incorporates Human-Computer Interaction (HCI) principles in accordance 
with ISO 9241. The research methodology encompasses an initial state assessment, an 
analysis of shopfloor data management processes, and the design of a data architecture to 
facilitate seamless data integration from digital forms into a centralized database. The 
empirical results demonstrate that the proposed digital system successfully reduced 
operational steps by 33.33% and decreased total working hours by 63.98%. Notably, manual 
data entry errors were eliminated (reduced to zero), and data latency dropped significantly 
from 24 hours to just 1 hour. Economic evaluation further indicates the project's viability, 
yielding a Return on Investment (ROI) of 43.73% per annum with a payback period of 
approximately 2 years and 3 months.  
KEYWORDS: Digital System, Production Data Management, Dashboard, Data Architecture, 
Daily Management 
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1.  บทน า 
อุตสาหกรรมของประเทศไทยยงัคงเผชญิความท้าทายจากภาวะเศรษฐกิจโลกที่ชะลอตวั [1] 

ส่งผลใหโ้รงงานจ าเป็นตอ้งเพิม่ขดีความสามารถในการแข่งขนัอย่างต่อเน่ือง และในยุคอุตสาหกรรม 
4.0 ที่การเปลี่ยนผ่านสู่ดิจิทัลได้กลายเป็นปัจจัยหลักในการขับเคลื่อนประสิทธิภาพการผลิต 
โดยเฉพาะการเปลี่ยนฐานข้อมูลจากการจดบันทึกด้วยมือสู่ระบบดิจิทัลที่สามารถประมวลผล  
ได้ทันที ซึ่งในระดับสากลได้มุ่งเน้นการใช้ระบบเชื่อมโยงข้อมูลหน้างานเข้ากับระบบสนับสนุน  
การตดัสนิใจสอดคล้องกบัแนวโน้มงานวจิยัในช่วง 5 ปีที่ผ่านมา พบว่าการจดัการขอ้มูลที่รวดเร็ว
ช่วยลดความคลาดเคลื่อนในระบบจัดการข้อมูลและเพิ่มความสามารถในการแข่งขนัได้อย่างมี
นัยส าคญั [2] 

จากการทบทวนงานวจิยัที่เกี่ยวขอ้ง พบว่าส่วนใหญ่มุ่งเน้นการพฒันาเครื่องมอืแสดงผลเพื่อ
การบริหารจัดการระดับสูง [3-5] แต่ยังขาดการปรับปรุงกระบวนการน าเข้าข้อมูล ณ พื้นที่
ปฏิบัติงานจริง โรงงานกรณีศึกษายงัประสบปัญหาความล่าช้าจากการบันทึกข้อมูลในรูปแบบ
เอกสาร ซึ่งก่อให้เกิดความสูญเปล่าด้านเวลาจากการป้อนขอ้มูลซ ้าซ้อน และหวัหน้างานต้องรอ
ขอ้มูลนานถงึ 24 ชัว่โมงจงึจะสามารถรวบรวมขอ้มูลเพื่อท าการสรุปการผลติได้ 

งานวิจัย น้ีจึง มุ่งเน้นการบูรณาการหลักการออกแบบที่ เ น้นผู้ใช้งานเป็นศูนย์กลาง  
ตามมาตรฐาน ISO 9241 [6] เพื่อปรบัเปลี่ยนกระบวนการบันทึกขอ้มูลแบบดัง้เดิมสู่ระบบดิจิทัล  
การแสดงผลผ่านหน้าปัดแสดงผล โดยมีวตัถุประสงค์เพื่อลดขัน้ตอนการท างานที่ซ ้าซ้อนและ 
ลดระยะเวลาในการเขา้ถึงขอ้มูล พรอ้มทัง้ประเมนิความคุ้มค่าทางเศรษฐศาสตรจ์ากการลงทุนของ
ระบบดจิทิลั [7] 

ขอบเขตของงานวิจัยน้ีจะมุ่งเน้นศึกษาในสายการบรรจุของโรงงานกรณีศึกษา ครอบคลุม 
การออกแบบจุดเชื่อมต่อขอ้มูลดจิิทลัจ านวน 21 ฟอร์ม การสร้างฐานขอ้มูลกลาง และการแสดงผล 
ผ่านหน้าปัดแสดงผลดว้ยเครื่องมอื Microsoft Excel และ Power BI ภายใต้กรอบเวลาการด าเนินงาน 
ในปี พ.ศ. 2568-2569 

 
2. แนวคิด ทฤษฎี และงานวิจยัท่ีเก่ียวข้อง 
2.1 แนวคิดและทฤษฎีท่ีเก่ียวข้อง 
2.1.1 ระบบบริหารงานประจ าวนั (Daily Management System: DM) 

ระบบบรหิารงานประจ าวนั (Daily Management System: DM) เป็นองคป์ระกอบส าคญัของ
การจดัการคุณภาพทัง้องค์กร (Total Quality Management: TQM) ทีเ่น้นการควบคุมกระบวนการ
ให้เป็นไปตามมาตรฐานทุกวนั ประกอบด้วยการก าหนดมาตรฐาน การติดตามตวัชี้วดั การประชุม
ทบทวนผล และการปรบัปรุงกจิกรรมประจ าวนั [8] 
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2.1.2 กระบวนการจดัการข้อมูล ETL (Extract-Transform-Load)  
ประกอบด้วยการดึงข้อมูล (Extract) การแปลงข้อมูล (Transform) และการโหลดข้อมูล 

(Load) [9] เพื่อบูรณาการขอ้มูลจากหลายแหล่งที่กระจดักระจายให้เป็นมาตรฐานเดยีวกนั พร้อม
ส าหรบัการวเิคราะหแ์ละสนับสนุนการตดัสนิใจ [3-5] 

 
2.1.3 ธรุกิจอจัฉริยะ (Business Intelligence: BI) และระบบสนับสนุนการตดัสินใจ 

เป็นกรอบการท างานที่เปลี่ยนข้อมูลดิบเป็นองค์ความรู้เพื่อการตัดสินใจบนพื้นฐาน
ข้อเท็จจริง โดยใช้การสร้างภาพข้อมูลผ่านหน้าปัดแสดงผล เพื่อลดภาระการรับรู้และช่วยใน  
การวเิคราะห์เจาะลกึสาเหตุของปัญหาอย่างแม่นย า [10] โดยเน้นการออกแบบหน้าปัดแสดงผลที่
ลดภาระการรบัรู้ผ่านการน าเสนอเฉพาะขอ้มูลที่จ าเป็น การใช้รูปแบบที่เป็นมาตรฐาน และการ
รองรบัการปฏิสมัพนัธ์ของขอ้มูล เพื่อให้ผู้ใช้งานสามารถวเิคราะห์เจาะลกึถึงสาเหตุของปัญหาและ
ปรบัปรุงประสทิธภิาพการผลติไดอ้ย่างแม่นย า  

 
2.1.4 การออกแบบโดยเน้นผู้ใช้เป็นศนูยก์ลาง (Human-Centered Design) 

ระบบดิจิทัลจ าเป็นต้องอาศัยการออกแบบที่สอดคล้องกับขีดความสามารถของมนุษย์ 
มาตรฐาน ISO 9241-210 จงึถูกน ามาใชเ้ป็นกรอบของการพฒันาทีเ่น้นการมสี่วนร่วมของผูใ้ชง้าน [6] 
งานวจิยัน้ีได้บูรณาการออกแบบ โดยประยุกต์ใช้กฎของฮกิ เพื่อลดความซบัซ้อนในการตดัสนิใจ
ผ่านการจ ากดัทางเลอืกทีเ่หมาะสม ร่วมกบัการสรา้งกลไกป้องกนัความผดิพลาดในรูปแบบดจิิทลัที่
สอดคลอ้งกบัล าดบัขัน้ตอนการปฏบิตังิานจรงิ  

 
2.1.5 การวิเคราะห์ความคุ้มค่าทางเศรษฐศาสตร ์

ใช้ประเมินความเหมาะสมของการลงทุน ประกอบด้วยอัตราผลตอบแทนจากการลงทุน 
(Return on Investment: ROI) และระยะเวลาคืนทุน (Payback Period) [7] การใช้ตวัชี้วดัทัง้สอง
ช่วยใหส้ามารถประเมนิความคุม้ค่าของโครงการไดอ้ย่างเหมาะสม  

อตัราผลตอบแทนจากการลงทุน ใช้ในการประเมนิความสามารถของโครงการในการสร้าง
ผลประโยชน์เมื่อเทยีบกบัตน้ทุนทัง้หมด โดยค านวณไดต้ามสมการที ่(1) 

 
 ROI  =  (ผลประหยดัต่อปี ÷ ตน้ทุนการลงทุนทัง้หมด) × 100 (1) 
 

ขณะที่ระยะเวลาคืนทุนใช้แสดงระยะเวลาที่ผลประโยชน์สุทธิสะสมมีค่าเท่ากับต้นทุน  
การลงทุนเริม่ตน้ โดยสามารถค านวณไดต้ามสมการที ่(2) 
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 Payback Period  =  ตน้ทุนการลงทุน ÷ ผลประหยดัสุทธ ิ (2) 
 
2.2 งานวิจยัท่ีเก่ียวข้อง  

Clausen [2] ศึกษาการเปลี่ยนผ่านของบอร์ดแสดงผลหน้างานในระบบบริหารงาน (Shop 
Floor Management: SFM) โดยพบว่าองค์กรการผลิตจ านวนมากเริ่มลงทุนด้านดิจิทัลมากขึ้น 
แต่การใช้งานบอร์ดดจิทิลัในทางปฏิบตัิยงัอยู่ในระดบัต ่า ผู้วจิยัชี้ว่าการเปลี่ยนผ่านสู่บอร์ดดิจิทัล  
มคีวามจ าเป็นต่อการสนับสนุนขอ้มูลแบบเวลาจรงิ การลดการใชเ้อกสาร และการตดัสนิใจทีแ่ม่นย า
มากขึ้น โดยเสนอว่าระยะเปลี่ยนผ่านอาจใช้รูปแบบผสมระหว่างแอนะล็อกและดจิิทัลเพื่อรกัษา 
จุดแขง็ของทัง้สองระบบไวร่้วมกนั 

Schmitt et al [3] ศึกษาการประยุกต์ใช้เทคโนโลยีเสมือนจริง (Augmented Reality: AR) 
ร่วมกบัขอ้มูลจากเครอืข่าย IoT เพื่อตดิตามสถานะการใช้พลงังานของเครื่องจกัร โดยเปรยีบเทยีบ
เครื่องมอืแสดงผลขอ้มูลในรูปแบบต่าง  ๆ  ผลการศึกษาพบว่า Power BI เป็นเครื่องมอืที่เหมาะสม
ที่สุดส าหรับองค์กรที่ต้องการระบบจัดการข้อมูลที่ใช้งานง่าย ซึ่งช่วยให้ผู้ปฏิบัติงานสามารถ
มองเหน็ความผดิปกตขิองกระบวนการผลติไดอ้ย่างชดัเจนและทนัท่วงท ีส่งผลใหก้ารแกปั้ญหาและ
การปรบัปรุงประสทิธภิาพการผลติท าไดด้ขีึน้ 

Sorour and Atkins [5] น าเสนอโครงสร้างการพัฒนาระบบธุรกิจอัจฉริยะ เพื่อรองรบัการ
จัดการชุดข้อมูลขนาดใหญ่ ผ่านการวิเคราะห์แบบบริการตนเอง โดยเน้นการใช้เครื่องมอือย่าง 
Power BI ในการสร้างความเชื่อมโยงของข้อมูลจากหลายแหล่งเข้าด้วยกัน เพื่อแสดงผล  
ผ่านหน้าปัดแสดงผลที่รองรับการวิเคราะห์แบบเจาะลึก ซึ่งเป็นกลไกส าคัญในการสนับสนุน 
การตดัสนิใจเชงิกลยุทธ์ของผูบ้รหิารและการบรหิารจดัการขอ้มูลเชงิองค์กรอย่างมปีระสทิธภิาพ  

Pshychenko [7] ศึกษาวิธีการค านวณผลตอบแทนจากการลงทุนส าหรบัโครงการดจิิทลัใน
ระบบการผลิต โดยเสนอว่าการประเมินความคุ้มค่าควรพิจารณาทัง้รายจ่ายลงทุน รายจ่าย
ด าเนินงาน ผลประโยชน์ทางตรง ผลประโยชน์ทางออ้ม และปัจจยัดา้นเวลา ควบคู่กบัการใชต้วัชี้วดั
ทางการเงนิอื่นๆ เช่น มูลค่าปัจจุบนัสุทธ ิอตัราผลตอบแทนภายใน และระยะเวลาคนืทุน เพื่อให้ 
การวิเคราะห์ครอบคลุมจึงเหมาะส าหรบัใช้เป็นกรอบแนวคิดในการวิเคราะห์ความคุ้มค่าทาง
เศรษฐศาสตร ์

Jaisue and Sirioran [11] ศึกษาการลดเวลาค้นหาเอกสารคุณภาพด้วยหลักการลดความ
สูญเสีย 4 ประการ ร่วมกับการพัฒนาฐานข้อมูลด้วย Visual Basic for Applications (VBA) บน 
Microsoft Excel เพื่อปรับปรุงกระบวนการจัดการเอกสาร ผลการวิจัยพบว่า การออกแบบ
โครงสร้างข้อมูลที่เป็นระบบร่วมกับการลดขัน้ตอนที่ซ ้าซ้อน สามารถเพิ่มประสิทธิภาพในการ
จดัเกบ็และเขา้ถงึขอ้มูลไดอ้ย่างชดัเจน  
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3. วิธีการด าเนินการวิจยั 
3.1 การศึกษาขัน้ตอนการท างาน 

การวเิคราะหส์ถานะปัจจุบนัของกระบวนการตดิตามขอ้มูลสายการบรรจุ มขี ัน้ตอนการตดิตาม
และวเิคราะหข์อ้มูลการผลติแสดงขัน้ตอนตามรูปที ่1  

 

 

รปูท่ี 1 ขัน้ตอนการติดตามและวิเคราะห์ข้อมูลการผลิต 
 

อธบิายขัน้ตอนการตดิตามและวเิคราะหข์อ้มูลการผลติ 
1) การทวนสอบมาตรฐานกระบวนการ มวีตัถุประสงคเ์พื่อให้กระบวนการผลติด าเนินไปตาม

มาตรฐานที่ก าหนด โดยท าการตรวจสอบเอกสารมาตรฐานการผลติ ว่าพนักงานมกีารปฏิบตัิตาม
อย่างถูกต้องหรอืไม่ กรณีที่ไม่มมีาตรฐานที่เหมาะสมกบัการท างานในสภาพปัจจุบัน จ าเป็นต้อง
ก าหนดมาตรฐานที่เหมาะสมและจดัการอบรมมาตรฐานการท างานเพื่อให้การท างานเขา้สู่สภาวะ
ปกตแิละเป็นไปตามมาตรฐานทีก่ าหนดอยู่เสมอ 

2) การก าหนดจุดควบคุม ท าการก าหนดตามปัจจยัดา้นความสามารถในการบนัทกึขอ้มูลของ
พนักงาน และปัจจัยที่ส่งผลกระทบด้านคุณภาพและปริมาณของเสียในกระบวนการ  โดยม ี
การก าหนดจุดควบคุมทัง้หมด 23 จุด และมเีครื่องจกัรส าหรบัตรวจสอบคุณภาพของสนิคา้ ไดแ้ก่ 

2.1) เครื่องตรวจสอบภาชนะก่อนบรรจุ: ตรวจสอบความสะอาดของภาชนะทัง้ภายนอกและ
ภายใน รวมทัง้ความสมบูรณ์ของภาชนะ ก่อนเขา้สู่กระบวนการบรรจุ 

เริม่กระบวนการ 

1) การทวนสอบมาตรฐานกระบวนการ(Process Standard Review) 
 

2) การก าหนดจุดควบคุม(Control Point Identification) 
 

3) การก าหนดระดบัควบคุม(Control Level Definition) 

4) การก าหนดจุดตรวจสอบ(Inspection Point Definition) 

5) การตดิตามกระบวนการ(Process Monitoring) 

6) การทบทวนตามความถี่ทีก่ าหนด(Scheduled Review) 

สิน้สุดกระบวนการ 
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2.2) เครื่องตรวจสอบความสมบูรณ์ของภาชนะหลงับรรจุเครื่องที ่1: ท าหน้าทีต่รวจสอบความ
สมบูรณ์ของภาชนะตามมาตรฐานที่ก าหนด เช่น ความสมบูรณ์ของสภาพภาชนะภายนอกและสิง่
แปลกปลอมภายในภาชนะ เป็นตน้ 

2.3) เครื่องตรวจสอบความสมบูรณ์ของภาชนะหลงับรรจุเครื่องที่ 2: ท าหน้าทีต่รวจสอบความ
สมบูรณ์ของภาชนะตามมาตรฐานที่ก าหนด เช่น ความสมบูรณ์ของสภาพภาชนะภายนอก และ
ปรมิาณสนิคา้หลงัการบรรจุ เป็นตน้ 

2.4) เครื่องตรวจสอบแพค็: ท าหน้าทีต่รวจสอบความสมบูรณ์ของการแพค็ ความสมบูรณ์ของ
ภาชนะ และความสมบูรณ์ของฟิล์มหุม้แพค็ 

2.5) เครื่องอ่านบารโ์คด้: ท าหน้าทีต่รวจสอบความสมบูรณ์และความถูกตอ้งของบารโ์คด้ 
2.6) เครื่องตรวจสอบน ้าหนักต่อแพค็: ท าหน้าที่ตรวจสอบน ้าหนักต่อแพ็คตามมาตรฐานที่

ก าหนด 
3) การก าหนดระดับควบคุม เป็นการก าหนดขอบเขตของค่ามาตรฐานที่ยอมรับได้ใน

กระบวนการผลติทัง้หมด 23 จุด แบ่งออกเป็น 2 รูปแบบ ได้แก่ การควบคุมด้านจ านวนของเสีย 
15 จุด และการควบคุมดา้นคุณภาพ 8 จุด  โดยมรีายละเอยีดดงัน้ี 

3.1) การควบคุมด้านจ านวนของเสีย ประยุกต์ใช้แผนภูมิควบคุมเพื่อก าหนดค่าควบคุมที่
เหมาะสมตามลักษณะของขอ้มูล โดยเลือกใช้แผนภูมิสดัส่วนของเสีย (p-chart) เพื่อค านวณหา
ค่าเฉลีย่และค่าควบคุม ส าหรบัใชเ้ป็นเกณฑต์ดัสนิสถานะของกระบวนการ 

3.2) การควบคุมด้านคุณภาพ ระบุจุดที่มผีลกระทบต่อคุณภาพของผลติภณัฑ์และตรวจสอบ
การท างานของเครื่องจักรให้เป็นไปตามค่ามาตรฐานที่ทางโรงงานก าหนด เช่น แรงดันน ้าที่ใช้
ส าหรบัการล้างภาชนะ เป็นต้น โดยอาศยัหลกัการวเิคราะห์อันตรายและจุดวิกฤตที่ต้องควบคุม 
(Hazard Analysis and Critical Control Points: HACCP) ในกระบวนการผลติ 

4) การก าหนดจุดตรวจสอบ พนักงานวดัค่าควบคุมทัง้ 23 จุด และเมื่อค่าที่ไดอ้อกนอกระดบั
ควบคุม พนักงานจะต้องท าการตรวจสอบเครื่องจกัรตามมาตรฐานที่ก าหนด เช่น การตรวจสอบ
สภาพเครื่องจกัรและการตัง้ค่าการท างานของเครื่องจักร เป็นต้น เพื่อให้การท างานกลบัสู่สภาวะ
ปกตแิละสามารถควบคุมคุณภาพของผลติภณัฑไ์ดอ้ย่างมปีระสทิธภิาพในระยะเวลาทีส่ ัน้ 

5) การตดิตามกระบวนการ ประกอบดว้ย 4 ขัน้ตอน ดงัน้ี 
5.1) จดัท าไฟล์ส าหรบัป้อนขอ้มูล เริม่จากออกแบบโครงสรา้งไฟล์ Microsoft Excel ใหร้องรบั

ข้อมูลที่เกี่ยวข้อง เช่น วันที่ เวลา ค่าพารามิเตอร์และจ านวนของเสีย เป็นต้น โดยไฟล์ต้อง
ครอบคลุมจุดควบคุมทัง้หมด 23 จุด ส าหรบัการป้อนขอ้มูลการผลติเป็นระยะเวลา 1 ปี 

5.2) การติดตามกระบวนการ เริม่ต้นจากการที่พนักงานผลติท าการตรวจสอบของเสียหรือ
พารามเิตอร์ของเครื่องจกัรเพื่อเฝ้าระวงัความผดิปกติ โดยหากค่าที่วดัไดย้งัคงอยู่ในระดบัควบคุม 
พนักงานจะด าเนินการจดบนัทกึขอ้มูลลงเอกสารรายงานการผลติประจ าวนัด้วยความถี่ทุก 1 ชัว่โมง 
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และสรุปขอ้มูลเขา้สู่ไฟล์ Microsoft Excel วนัละ 1 ครัง้ และในกรณีที่พบว่าค่าพารามเิตอรไ์ม่อยู่ใน
ระดบัควบคุม ท าการจ าแนกสถานะต่อไปว่าเกดิการหยุดชะงกัของเครื่องจกัร (Breakdown) หรอืไม่ 
หากเครื่องจกัรไม่ได้หยุดท างาน พนักงานจะบนัทกึขอ้มูลการผลติหรอืปัญหาที่พบลงเอกสาร แต่
หากเกิดการหยุดชะงกัของเครื่องจกัร พนักงานจะต้องรายงานต่อหวัหน้างานทนัทเีพื่อด าเนินการ
แกไ้ข แสดงขัน้ตอนดงัรูปที ่2 

 

 
รปูท่ี 2 ขัน้ตอนการติดตามข้อมูลการผลิต 

 
5.3) การรวบรวมขอ้มูลเพื่อจดัล าดบัความส าคญัของปัญหา เริม่จากการน าขอ้มูลทีไ่ดจ้ากไฟล์ 

Microsoft Excel มาสรุปผล จากนัน้ท าการรวบรวมปัญหา สาเหตุ และแนวทางการแกไ้ขทีส่่งผลให้
ค่าเกินระดบัควบคุม จากนัน้พนักงานจะน าขอ้มูลมาจดัท าเป็นกราฟส าหรบัแสดงผลรายสปัดาห์
และรายเดอืน เพื่อใชส้ าหรบัการประชุมตดิตามผลในขัน้ตอนต่อไป 

5.4) ประชุมติดตามผล พนักงานน าข้อ มูลที่ได้รวบรวมจัดท าเ ป็นไฟล์  PowerPoint 
Presentation ส าหรบัการน าเสนอขอ้มูล เพื่อน าไปใชส้ าหรบัการประชุมขอ้มูลการผลติและสรุปผล 

6) การทบทวนตามความถี่ที่ก าหนด ถูกก าหนดไว้เป็นมาตรฐานตามรอบ ที่ใช้ส าหรบัการ
พจิารณาการก าหนดจุดควบคุม, การก าหนดระดบัควบคุม และการก าหนดจุดตรวจสอบเพื่อให้การ
ผลติอยู่ในสภาวะทีเ่หมาะสมกบักระบวนการในปัจจุบนัอยู่เสมอ 

 
 

Breakdown 

เริม่กระบวนการ 

พนักงานผลติตรวจสอบของเสยีหรอืค่าพารามเิตอรข์องเครื่องจกัร 

อยู่ในระดบัควบคุมหรอืไม่ 

รายงานหวัหน้า 

จดขอ้มูลหรอืปัญหาลงเอกสารรายงานการผลติประจ าวนั 
(ความถี ่1 ครัง้/ชัว่โมง) 

Yes 

No 

พนักงานป้อนขอ้มูลเขา้สู่ไฟล์เอกสาร (ความถี่ 1 ครัง้/วนั) 

No 

Yes 

สิน้สุด 
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3.2 การเกบ็รวบรวมและค านวณเวลาการท างานก่อนการปรบัปรงุ 
การหาค่าเวลาก่อนการปรบัปรุงในตารางที่ 1 จากการเก็บขอ้มูลเวลาจากการปฏิบตัิงานจรงิ

ของพนักงานในแต่ละกิจกรรมที่เกีย่วขอ้งกบัการตดิตามและวเิคราะหข์อ้มูลการผลติ โดยพจิารณา
ร่วมกับจ านวนพนักงานที่มีส่วนร่วมในกิจกรรมนัน้ และความถี่ของการด าเนินงานตลอดรอบปี 
เพื่อสะท้อนภาระงานจรงิของกระบวนการ ตวัอย่างเช่น กิจกรรมที่ด าเนินเป็นประจ าทุกวนัมเีวลา
สะสมต่อปีสูงกว่ากจิกรรมทีด่ าเนินเพยีงบางช่วง จากการรวบรวมขอ้มูลดงักล่าวพบว่า กระบวนการ
ก่อนการปรบัปรุงมทีัง้หมด 9 ขัน้ตอน และใช้เวลารวม 511.40 ชัว่โมงต่อปี โดยกิจกรรมที่ใช้เวลา
สูงส่วนใหญ่เป็นงานด้านการจัดท าไฟล์ การป้อนข้อมูล และการรวบรวมข้อมูลเพื่อใช้ใน  
การวเิคราะหแ์ละหาสาเหตุของปัญหา 

 
ตารางท่ี 1 เวลาต่อปีของกิจกรรมผลิตก่อนการปรบัปรงุ 

หมวดหมู่ รายการ 
จ านวน 
พนักงาน 

ความถี่ 
ครัง้/ปี 

ก่อนปรบัปรุง 
(ชัว่โมง) 

เวลา/ครัง้ เวลา/ปี 
ก าหนดจุดควบคุม 1 การประเมนิคดัเลอืกจุดควบคุม 6 1 4.28 25.68 
ก าหนดระดบั 
ควบคุม 

2 ขัน้ตอนการหาระดบัควบคุม 2 26 1.10 57.20 
3 การประชุมก าหนดระดบัควบคุม 4 2 2.10 16.80 

ก าหนด 
จุดตรวจสอบ 

4 การจดัการประชุมเพื่อหา 
 แนวปรบัปรุง 

6 1 3.21 19.26 

การตดิตาม 
กระบวนการ 

5 การจดัท าไฟล์ส าหรบัป้อนขอ้มูล 2 1 9.27 18.54 
6 การป้อนข้อมูลลงไฟล์ Microsoft 

Excel 
2 312 0.29 180.96 

7 การรวบรวมขอ้มูลส าหรบัวเิคราะห ์ 2 12 5.32 127.68 
8 การประชุมตดิตามผล 8 12 0.68 65.28 

การทบทวน 9 ก าหนดรอบความถี่ 6 2 - - 
จ านวนกจิกรรม  9 ขัน้ตอน 

เวลารวมทุกกจิกรรม  511.40 ชัว่โมงต่อปี 
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3.3  การวิเคราะห์และหาสาเหตุของปัญหา 
จากขอ้มูลเวลาการท างานก่อนการปรบัปรุงในตารางที่ 1 ไดน้ าขอ้มูลมาวเิคราะหด์้วยแผนภูมิ 

พาเรโตดงัรูปที่ 3 เพื่อจดัล าดบัความส าคญัของปัญหาส่วนน้อยที่ส่งผลกระทบสูงต่อกระบวนการ
โดยรวม 

 

 
รปูท่ี 3 พาเรโตเวลาท างานของกระบวนการติดตามและวิเคราะห์ข้อมูล 

 
ผลการวิเคราะห์พบว่ากิจกรรม 3 ล าดับแรกที่ใช้เวลาสูงสุด ได้แก่ การป้อนข้อมูลลงไฟล์ 

Microsoft Excel การรวบรวมขอ้มูลส าหรบัวเิคราะห์ และการประชุมติดตามผล ซึ่งรวมกนัคดิเป็น
รอ้ยละ 73 ของเวลาการท างานทัง้หมด จงึเหมาะสมทีจ่ะเลอืกกจิกรรม 3 ล าดบัแรกมาเป็นประเด็น
ในการปรบัปรุง จากนัน้น าประเด็นที่ได้มาวิเคราะห์ด้วยเทคนิคการวิเคราะห์สาเหตุของปัญหา 
(Why-Why Analysis) [12] ดังตารางที่ 2 เพื่อค้นหาสาเหตุรากของปัญหาและก าหนดแนวทาง 
การปรบัปรุง 

180.96

127.68

65.28
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ตารางท่ี 2 การวิเคราะห์สาเหตุของปัญหาในกระบวนการติดตามข้อมูล 

What Why 1 Why 2 Why 3 Why 4 
ท าไมการป้อน
ขอ้มูลลง 
Microsoft Excel 
ใชเ้วลามาก? 

ตอ้งคยีข์อ้มูลดว้ย
มอืจ านวนมาก 

ขอ้มูลตน้ทางไม่
เป็นดจิทิลั/ไม่ได้
อยู่ในรูปแบบ
พรอ้มใชง้าน 

ไม่มเีครื่องมอื/
ระบบบนัทกึขอ้มูล
หน้างานแบบ
มาตรฐาน 

ไม่มกีารเชื่อม
ขอ้มูลอตัโนมตัิ
จากตน้ทาง 

ท าไมการรวบรวม
ขอ้มูลเพื่อใชใ้น
การวเิคราะหใ์ช้
เวลามาก? 

ขอ้มูลรูปแบบไม่
มาตรฐาน/
คุณภาพขอ้มูลไม่
สม ่าเสมอ 

ตอ้งตามขอ้มูล
จากหลายไฟล์ 
หลายคนหลายที่ 

ไม่มศูีนยก์ลาง
ขอ้มูล 

ขาดการเชื่อมโยง
ขอ้มูล 

ท าไมการประชุม
ตดิตามผล 
ใชเ้วลามาก? 

ขอ้มูลส าหรบั
สรุปผลไม่พรอ้ม 
หรอืไม่อปัเดต 

ตอ้งใชเ้วลาเคลยีร์
ขอ้มูลใหต้รงกนั
ก่อนสรุปผล 

ไม่มหีน้าปัด
แสดงผลหรอื
รายงานชุดเดยีว
แบบ real-time 

- 

 
ผลการวิเคราะห์ในตารางที่ 2 พบว่า ความล่าช้าในกระบวนการ มีสาเหตุส าคัญมาจาก 

การบันทึกและป้อนข้อมูลด้วยมือ การจัดเก็บข้อมูลในรูปแบบเอกสาร การขาดระบบดิจิทัลและ
ฐานข้อมูลกลาง ตลอดจนการเชื่อมโยงข้อมูลที่ไม่เป็นระบบ ส่งผลให้ข้อมูลกระจัดกระจาย 
ตรวจสอบล่าช้า และมีโอกาสเกิดความผิดพลาดในการบันทึกข้อมูล ประเด็นเหล่าน้ีสะท้อนถึง
ปัญหาของกระบวนการที่ท าให้การติดตามและการตดัสินใจขาดความน่าเชื่อถือและล่าช้า ดงันัน้ 
แนวทางแก้ไขคอืลดขัน้ตอนการบนัทกึและรวบรวมขอ้มูลดว้ยมอื สร้างฐานขอ้มูลกลางที่เชื่อมโยง
ขอ้มูลได้อย่างเป็นระบบ และจดัให้มเีครื่องมอืแสดงผล เพื่อให้ขอ้มูลการผลติมคีวามพร้อมใช้งาน 
ถูกตอ้ง และสนับสนุนการตดัสนิใจไดอ้ย่างมปีระสทิธภิาพ 
 
3.4 ขัน้ตอนการออกแบบและพฒันาระบบแสดงผล 

การก าหนดขัน้ตอนการพฒันาครอบคลุมตัง้แต่การน าเข้าข้อมูลจากหน้างาน การจัดเก็บ  
ในฐานข้อมูลกลาง การจัดการข้อมูลตามกรอบแนวคิดกระบวนการจดัการขอ้มูล ETL (Extract-
Transform-Load) [9] ไปจนถึงการแสดงผลในรูปแบบเอกสารและหน้าปัดแสดงผล โดยโครงสร้าง
การเชื่อมโยงข้อมูลจากหน้างานผ่านระบบจัดการข้อมูลสู่เครื่องมือแสดงผลตามรูปที่ 4 และ
ภาพรวมขัน้ตอนการออกแบบและพฒันาระบบแสดงในรูปที ่5  
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รปูท่ี 4 กระบวนการเช่ือมโยงข้อมูลจากหน้างานสู่การแสดงผล 

 

 
รปูท่ี 5 ขัน้ตอนการออกแบบและพฒันาระบบแสดงผล 

 
 
 

ทดสอบใชง้าน 
Microsoft Excel 

การศกึษากระบวนการและเกบ็ขอ้มูล 

การออกแบบหน้าต่างส าหรบัน าเขา้ขอ้มูล 

การบนัทกึและจดัเกบ็ขอ้มูลในฐานขอ้มูลกลาง 

การจดัการขอ้มูลภายใต้กรอบ ETL 

การออกแบบโครงสรา้ง Excel  

การแสดงผลขอ้มูลเพื่อสนับสนุนการตดัสนิใจ 

การออกแบบโครงสรา้ง Power BI 

เชื่อมความสมัพนัธ์ของขอ้มูล 

ทดสอบใชง้านหน้าต่าง
น าเขา้ขอ้มูล 

ทดสอบใชง้าน Power BI 
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3.4.1 การออกแบบหน้าต่างส าหรบัน าเข้าข้อมูล  
การออกแบบหน้าต่างส าหรบัน าเข้าข้อมูลเป็นขัน้ตอนส าคญัของระบบดิจิทัล เน่ืองจาก  

เป็นจุดเชื่อมระหว่างผูป้ฏบิตังิานในสายการผลติกบัฐานขอ้มูลกลางของโรงงาน มขี ัน้ตอนดงัน้ี 
1) การส ารวจและรวบรวมเอกสารทีเ่กีย่วขอ้ง 
การส ารวจสายการผลิตทัง้หมด 2 สาย พบว่า มีเอกสารในการบันทึกข้อมูลการผลิตรวม 

ทัง้สิน้ 21 ฉบบั เอกสารส่วนใหญ่จดบนัทกึ 1 ครัง้ต่อชัว่โมง และสายการผลติเดนิงาน 24 ชัว่โมงต่อ
วนั โดยเอกสารมีลักษณะและวตัถุประสงค์ที่แตกต่างกัน เช่น รายงานการตรวจสอบคุณภาพ 
ค่าพารามิเตอร์ของเครื่องจักร และรายงานผลผลิต เอกสารมีช่องข้อมูลประมาณ 20-40 ช่อง 
ต่อการบันทึกหน่ึงครัง้ ส่งผลให้มีจ านวนช่องต่อสายการผลิต 1 สายมีข้อมูลรวมมากกว่า 
10,000-16,000 ช่อง สะทอ้นถงึภาระในการบนัทกึขอ้มูลและความซบัซ้อนของกระบวนการ 

2) การจดักลุ่มขอ้มูลและออกแบบโครงสรา้งหน้าต่าง 
จากการวิเคราะห์ข้อมูลสามารถจัดกลุ่มตามลักษณะการใช้งาน เพื่อช่วยให้ผู้ใช้งานแยก

ประเภทข้อมูลได้เร็ว ลดความสับสนในการบันทึกข้อมูล และลดภาระทางความคิด ตัวอย่าง  
การออกแบบหน้าต่างส าหรบัน าเขา้ขอ้มูลตามรูปที ่6 ซึ่งแบ่งเป็น 3 หมวด ไดแ้ก่ 

- ขอ้มูลทัว่ไป เช่น วนัที ่เวลา ชื่อผูป้ฏบิตังิาน 
- ขอ้มูลกระบวนการ เช่น อุณหภูม ิแรงดนั หรอืค่าฟังก์ชนัการตรวจสอบ 
- ขอ้มูลผลลพัธ์ เช่น ปรมิาณของเสยี ผลการตรวจสอบ หรอืหมายเหตุอื่นๆ 
3) การออกแบบหน้าต่างส าหรบัน าเขา้ขอ้มูล 
หน้าต่างส าหรบัน าเขา้ขอ้มูลถูกออกแบบตามหลกัการออกแบบปฏสิมัพนัธ์ระหว่างมนุษย์กบั

คอมพิวเตอร์ (Human-Computer Interaction: HCI) และปัจจัยด้านมนุษย์ (Human Factors) [6] 
เพื่อใหส้อดคลอ้งกบัล าดบัการท างานจรงิของผู้ปฏิบตัิงาน และช่วยลดความผดิพลาดในการบันทึก
ขอ้มูล โดยไดป้ระยุกต์ใชห้ลกัการส าคญั ดงัน้ี 

- Poka-Yoke: การจ ากดัช่วงค่าทีส่ามารถกรอกไดเ้พื่อป้องกนัการกรอกขอ้มูลผดิพลาด และ
แสดงสญัลกัษณ์เตอืนเมื่อผูใ้ชง้านยงัไม่ไดก้รอกขอ้มูลทีจ่ าเป็น ดงัรูปที ่7(a) และ 7(b) ตามล าดบั 

- Hick’s Law: ใช้รายการแบบเลื่อนเพื่อจ ากัดจ านวนตัวเลือกที่ผู้ใช้งานต้องพิจารณาใน  
แต่ละครัง้ ช่วยลดภาระในการตดัสนิใจและเพิม่ความรวดเรว็ในการเลอืกขอ้มูล ตามรูปที ่7(c) 

- Fitts’s Law: ก าหนดขนาด ต าแหน่งของปุ่ มและช่องในการกรอกข้อมูลให้เหมาะสมกับ 
การใชง้าน เพื่อเพิม่ความสะดวกและลดเวลาในการป้อนขอ้มูล ตามรูปที ่6 

4) การทดสอบการใชง้านและปรบัปรุงฟอรม์ 
หน้าต่างส าหรบัน าเขา้ขอ้มูลได้รบัการทดสอบการใช้งานกบัผู้ปฏบิตัิงานจรงิ ผลการทดสอบ

ถูกรวบรวมจากข้อเสนอแนะของผู้ใช้งาน เพื่อน าไปปรบัปรุงรูปแบบของฟอร์ม เช่น การปรับ
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ต าแหน่งช่องกรอกขอ้มูล การเพิม่ตวัเลอืกสนิค้าให้ครบถ้วน และการปรบัล าดบัการบนัทึกข้อมูล  
ใหส้อดคลอ้งกบัแบบฟอรม์เดมิทีผู่ใ้ชง้านคุน้เคย 
 

 
รปูท่ี 6 ตวัอย่างการออกแบบหน้าต่างส าหรบัน าเข้าข้อมูล 

 

   
(a) การจ ากดัช่วงค่าของ

ขอ้มูลทีก่รอก 
b) การแจ้งเตอืน 

เมื่อขอ้มูลไม่ครบถ้วน 
c) การใชร้ายการแบบเลื่อน
เพื่อลดจ านวนตวัเลอืก 

รปูท่ี 7 การประยุกต์ใช้ Poka-Yoke และ Hick’s Law 
 
3.4.2 การจดัเกบ็ข้อมูลในฐานข้อมูลกลาง 

ระบบที่พฒันาขึ้นเลอืกใช้ระบบคลาวด์ของโรงงานที่มอียู่เดมิเป็นฐานขอ้มูลกลาง เน่ืองจาก
โรงงานมขีอ้จ ากดัดา้นการตดิตัง้โครงสรา้งพื้นฐานใหม่ การเขา้ถงึสทิธิก์ารใช้งาน และระยะเวลาใน
การพัฒนา การเลือกใช้ระบบเดิมจึงเหมาะสมทั ้งในด้านความต่อเ น่ืองของการใช้งาน  
ความปลอดภยัของขอ้มูล และความสะดวกในการเชื่อมต่อกบัระบบภายในขององคก์ร 

ข้อมูล 
ทัว่ไป  

ข้อมูล 
ทัว่ไป 

ข้อมูล 
ผลลพัธ์  

ข้อมูล 
ผลลพัธ์  
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สถาปัตยกรรมของระบบออกแบบใหข้อ้มูลจากหน้างานถูกส่งผ่าน API เขา้สู่ฐานขอ้มูลกลาง
บนคลาวด์ จากนัน้ดงึขอ้มูลออกในรูปแบบ JSON เพื่อน าไปจดัการขอ้มูลดว้ย Power Query และ
โหลดเข้าสู่ Microsoft Excel และ Power BI เพื่อใช้ในการวิเคราะห์และแสดงผล โดยก าหนด
โครงสร้างฟิลด์ขอ้มูลให้เป็นมาตรฐานเดยีวกันทุกฟอร์มเพื่อให้เชื่อมโยงและตรวจสอบย้อนกลับ  
ได้ง่าย นอกจากน้ี ก าหนดระยะเวลาการจัดเก็บข้อมูลย้อนหลัง 2 ปี และใช้ระบบส ารองข้อมูล
อตัโนมตัขิององคก์รเพื่อลดความเสีย่งจากการสูญหายของขอ้มูล 

 
3.4.3 การดึงข้อมูลและการจดัการข้อมูล  

กระบวนการทัง้หมดถูกออกแบบภายใต้กรอบแนวคิด  กระบวนการจัดการข้อมูล ETL 
(Extract-Transform-Load) [9] เพื่อใหม้ัน่ใจว่าขอ้มูลมคีวามครบถ้วน ถูกตอ้ง และพรอ้มใชง้าน โดย
มขีัน้ตอนดงัต่อไปน้ี    

1) การดึงข้อมูล (Extract) ข้อมูลที่ผู้ปฏิบัติงานกรอกผ่านหน้าต่างดิจิทัลจะถูกส่งเข้าสู่
ฐานขอ้มูลกลางบนระบบคลาวดโ์ดยอตัโนมตั ิจากนัน้ดงึออกผ่าน API ในรูปแบบ JSON ซึ่งเหมาะ
ส าหรบัการน าเขา้และประมวลผลดว้ย Power Query 

2) การแปลงและจัดการข้อมูล (Transform) ด าเนินการผ่าน Power Query แบบฟอร์ม 
ทัง้ 21 ฉบับมีโครงสร้างข้อมูลแตกต่างกัน จึงต้องปรบัให้อยู่ในมาตรฐานเดียวกัน โดยเริ่มจาก 
การเลอืกขอ้มูลทีต่อ้งการใช ้จากขอ้มูล JSON ทีด่งึมาผ่าน API ใหเ้หลอืเฉพาะขอ้มูลทีเ่กีย่วขอ้งกบั
การวเิคราะห์และการแสดงผล จากนัน้ท าการแปลงและท าความสะอาดขอ้มูล  โดยแปลงโครงสรา้ง
ข้อ มูลจาก JSON ให้ เ ป็นตาราง ก าหนดชนิดข้อ มูลให้ถู กต้อ ง และการจัดการข้อ มูล  
ทีไ่ม่สมบูรณ์ เช่น ค่าว่างหรอืค่าทีผ่ดิรูปแบบ เพื่อใหข้อ้มูลมคีวามถูกตอ้งและพรอ้มใชง้าน ต่อดว้ย
การจดัรูปแบบขอ้มูลให้สอดคล้องกนั โดยอ้างอิงโครงสร้างขอ้มูลกลางที่ก าหนดมาตรฐานร่วมกัน
ตลอดทัง้ระบบ เช่น มาตรฐานหน่วยวัด รหัสสายการผลิต และรหัสจุดควบคุม เพื่อให้ข้อมูล 
จากหลายแหล่งสามารถเชื่อมโยงและเปรียบเทียบกันได้อย่างเป็นระบบ และสุดท้ายการบนัทกึ
ขัน้ตอนการแปลงในรูปแบบ M Code เพื่อใหข้อ้มูลทุกขัน้ตอนสามารถตรวจสอบยอ้นกลบัได้  

3) การโหลดขอ้มูล (Load) ภายหลงัจากการแปลงและจดัการขอ้มูล ขอ้มูลจะถูกโหลดเขา้สู่
ระบบแสดงผลขอ้มูล โดยท าการโหลดขอ้มูลเขา้สู่โมเดลขอ้มูลของ Microsoft Excel และ Power BI  

 
3.4.4 การออกแบบความสมัพนัธ์ของข้อมูลเพื่อรองรบัหน้าปัดแสดงผล 

การออกแบบโครงสร้างความสัมพันธ์ระหว่างตาราง มุ่งเน้นให้การแสดงผลบนหน้าปัด
แสดงผลมคีวามถูกตอ้ง แม่นย า และรองรบัการวเิคราะหข์อ้มูลขา้มมติไิดอ้ย่างเป็นระบบ โดยเลอืก
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ประยุกต์ใช้สถาปัตยกรรมแบบโครงสร้างรูปดาว (Star Schema) [13] ก าหนดโครงสร้างออกเป็น 
2 ส่วนหลกั ดงัน้ี 

1) ตารางขอ้มูลเชงิมติิ: ได้แก่ ตารางเวลา (date) สายการผลติ (LineTable) และจุดควบคุม 
(ControlPointTable) ซึ่งท าหน้าทีเ่ป็นตวักรองหลกัเพื่อใชใ้นการควบคุมทศิทางขอ้มูล 

2) ตารางขอ้มูลขอ้เท็จจรงิ: คอืตารางขอ้มูลการผลติและพารามเิตอร์ที่ถูกจดัเก็บรายชัว่โมง
จากแบบฟอรม์ดจิทิลั 

การออกแบบความสมัพนัธ์ใช้รูปแบบหน่ึงต่อกลุ่ม (1:*) และก าหนดทศิทางการกรองขอ้มูล
แบบทางเดียว ตัวอย่างการเชื่อมโยงขอ้มูลเฉพาะจุดแสดงในรูปที่ 8 และภาพรวมการเชื่อมโยง
ข้อมูลทัง้หมดในรูปที่ 9 สถาปัตยกรรมน้ีช่วยให้ผู้ใช้งานสามารถวิเคราะห์เจาะลึกข้อมูลจาก
ภาพรวมไปจนถงึรายละเอยีดจ าเพาะในระดบัรายเครื่องจกัรหรอืรายจุดควบคุมไดอ้ย่างเป็นระบบ 

 

 
รปูท่ี 8 ตวัอย่างความสมัพนัธ์แบบโครงสร้างรปูดาวระหว่างตารางมิติและตารางข้อมูล  

 

 
รปูท่ี 9 ภาพรวมความสมัพนัธ์ข้อมูลของระบบการจดัการข้อมูลการผลิตทัง้หมด 
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3.4.5 การแสดงผลข้อมูล  
การแสดงผลขอ้มูลมรีะบบทีพ่ฒันาน้ีเพื่อรองรบัการแสดงผล ดงัน้ี  
1) การแสดงผลขอ้มูลในรูปแบบเอกสาร Microsoft Excel  
รูปแบบเอกสารถูกออกแบบใหม้โีครงสรา้งสอดคลอ้งกบัเอกสารเดมิของโรงงาน เพื่อลดภาระ

การเรยีนรูใ้หม่ของพนักงาน ขอ้มูลถูกเชื่อมต่อผ่าน Power Query เพื่อจดัวางพารามเิตอรต์่างๆ ให้
อยู่ในต าแหน่งเดยีวกนัทุกเอกสาร เพิม่ความชดัเจนในการตรวจสอบ และประยุกต์ใช้สเีตือนตาม
มาตรฐานสากล ได้แก่ สแีดงส าหรบัค่าที่ผดิปกติ สเีหลอืงส าหรบัค่าเฝ้าระวงั และสเีขยีวส าหรบัค่า
ปกต ิแสดงดงัในรูปที ่10 

 

  
รปูท่ี 10 หน้าปัดแสดงผลข้อมูลบน Microsoft Excel 

 
2) การแสดงผลขอ้มูลในรูปแบบหน้าปัดแสดงผลบน Power BI 
การออกแบบหน้าปัดแสดงผลมุ่งเน้นความยดืหยุ่นและการโต้ตอบ เพื่อให้ครอบคลุมความ

ตอ้งการของผูใ้ชง้านตัง้แต่ระดบัปฏบิตักิารจนถงึระดบับรหิาร โดยแบ่งออกเป็น 4 ส่วนส าคญั ดงัน้ี: 
- หน้าปัดแสดงผลสถานะการควบคุมคุณภาพ: ออกแบบมาเพื่อสนับสนุนการตดิตามดชันีชี้

วดัรายจุดควบคุมโดยใชก้ราฟควบคุมเชงิสถติ ิช่วยใหผู้ใ้ชง้านระบุความผดิปกตขิองพารามเิตอร์ได้
ทนัทตีามหลกัของ ISO 9241 ซึ่งใหผู้ใ้ชเ้ลอืกดูขอ้มูลได ้แสดงตามรูปที่ 11 
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รปูท่ี 11 หน้าปัดแสดงผลสถานะการควบคุมคณุภาพส าหรบัติดตามตวัช้ีวดัรายจุดควบคมุ 

 
- หน้าปัดแสดงผลภาพรวมสถานะการผลติ: เป็นการสรุปสถานะการผลติรายจุดควบคุมใน

หน้าจอเดยีว โดยใชร้หสัสทีีช่ดัเจนเพื่อสื่อสารสถานะของกระบวนการ เพื่อใหผู้ใ้ชเ้ขา้ใจสถานการณ์
ไดท้นัท ีแสดงตามรูปที ่12 
 

  
รปูท่ี 12 หน้าปัดแสดงผลภาพรวมสถานะการผลิตรายจุดควบคมุ 

 
- หน้าปัดแสดงผลการวิเคราะห์ความสูญเสยี: ท าหน้าที่จ าแนกประเภทและต าแหน่งของ

ความสูญเสยีที่เกิดขึ้นในแต่ละกระบวนการ ช่วยให้หวัหน้างานสามารถระบุจุดที่ต้องปรบัปรุงได้
อย่างแม่นย า แสดงตามรูปที ่13 
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รปูท่ี 13 หน้าปัดแสดงผลการวิเคราะห์ความสูญเสียในกระบวนการ 

 
- หน้าปัดแสดงผลการวิเคราะห์การหยุดชะงกัของเครื่องจักร: มุ่งเน้นการแสดงสถิติเวลา

สูญเสยีและสาเหตุการหยุดท างานของเครื่องจักร รองรบัการวเิคราะห์เจาะลึกให้ผู้ใช้งานควบคุม
การกรองขอ้มูลเพื่อหาสาเหตุของปัญหาไดอ้ย่างอสิระ แสดงตามรูปที่ 14 

 

 
รปูท่ี 14 หน้าปัดแสดงผลการวิเคราะห์การหยุดชะงกัของเครื่องจกัร 

 
3.5 การประเมินความคุ้มค่าทางเศรษฐศาสตรข์องระบบ 

ประเมินความเหมาะสมของการลงทุนในการพฒันาระบบดิจิทัลส าหรบัการจัดการข้อมูล  
การผลติ ใช้การวเิคราะห์ความคุ้มค่าทางเศรษฐศาสตร์ โดยพจิารณาความสมัพนัธ์ระหว่างต้นทุน
การลงทุนและผลประโยชน์ที่ได้รบัจากการปรบัปรุงกระบวนการท างาน ตวัชีว้ดัทีใ่ชใ้นการประเมิน
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ประกอบดว้ย อตัราผลตอบแทนจากการลงทุน (Return on Investment: ROI) และระยะเวลาคนืทุน 
(Payback Period)  

 
4. ผลการวิจยั 
4.1 การแปลงข้อมูลในรปูแบบเอกสารการผลิตสู่ระบบดิจิทลั 

งานวิจัยน้ีพฒันาระบบดิจิทัลเพื่อแปลงข้อมูลการผลิตจากรูปแบบเอกสารกระดาษให้เป็น
ฐานข้อมูลอิเล็กทรอนิกส์ โดยออกแบบสถาปัตยกรรมระบบเชื่อมโยงข้อมูลจากพื้นที่การผลิต  
ผ่านแบบฟอรม์ดจิทิลัจ านวน 21 ฟอรม์ เขา้สู่ฐานขอ้มูลกลางของโรงงาน จากนัน้ใช ้Power Query 
เพื่อแปลงและจัด รูปแบบข้อมูลก่อนส่งต่อไปยัง Microsoft Excel และ Power BI เพื่อใช้ใน  
การแสดงผลและวิเคราะห์ข้อมูล โครงสร้างดังกล่าวช่วยลดการกรอกข้อมูลการผลิตที่ซ ้าซ้อน  
เพิม่ความถูกต้องของข้อมูล และสนับสนุนการตดัสินใจของผู้บริหารและหวัหน้าสายการผลิตได้
อย่างมปีระสทิธภิาพมากยิง่ขึน้ 
 
4.2 ผลการเปรียบเทียบก่อนและหลงัการปรบัปรงุระบบ 

ผลการเปรียบเทียบก่อนและหลังการปรบัปรุงระบบดิจทิัลส าหรบัการติดตามและวิเคราะห์
ขอ้มูลการผลติ พบว่าการพฒันาระบบสามารถลดจ านวนขัน้ตอนการด าเนินงานจากเดมิ 9 ขัน้ตอน 
เหลอื 6 ขัน้ตอน และลดเวลาการท างานรวมจาก 511.40 ชัว่โมงต่อปี เหลอื 184.22 ชัว่โมงต่อปี 
ดังตารางที่ 3 และรูปที่ 15 มีความแตกต่างของเวลาการท างานก่อนและหลังการปรบัปรุงอย่าง
ชัดเจน โดยเวลาที่ลดลงส่วนใหญ่มาจากการตัดขัน้ตอนที่ไม่สร้างคุณค่า ได้แก่ การจัดท าไฟล์
ส าหรบัป้อนขอ้มูล  การป้อนขอ้มูลลงไฟล์ และการรวบรวมขอ้มูลส าหรบัวเิคราะห ์สามารถลดเวลา
การท างานไดม้ากถงึ 327.18 ชัว่โมงต่อปี คดิเป็นรอ้ยละ 63.98 

การวเิคราะห์นัยส าคญัทางสถิติของการลดขัน้ตอนการด าเนินงาน ท าการทดสอบนัยส าคญั
ทางสถติดิว้ย One-Sample t-test [14] เพื่อยนืยนัประสทิธภิาพของการตดักจิกรรมทีไ่ม่สรา้งคุณค่า
จ านวน 3 กจิกรรมหลกั โดยก าหนดค่าเป้าหมายผลต่างของเวลาใหเ้ท่ากบั 0 ในหน่วยนาท ีผลการ
ทดสอบพบว่าระยะเวลาทีเ่คยใชใ้นอดตีมคีวามแตกต่างจากค่าเป้าหมายอย่างมนัียส าคญัทางสถิติที่
ระดบั 0.05 ดงัน้ี 

1) การจดัท าไฟล์ส าหรบัป้อนขอ้มูล: มค่ีาเฉลี่ยเวลาเดมิ 519.20 นาท/ีครัง้ มค่ีาสถิติทดสอบ 
t = 31.09 และค่า p < 0.001 

2) การป้อนข้อมูลลงไฟล์ Microsoft Excel: มีค่าเฉลี่ยเวลาเดิม 16.40 นาที/ครัง้ มีค่าสถิติ
ทดสอบ t = 41.00 และค่า p < 0.001 
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3) การรวบรวมขอ้มูลส าหรบัวเิคราะห:์ มค่ีาเฉลีย่เวลาเดมิ 298.10 นาท/ีครัง้ มค่ีาสถติทิดสอบ 
t = 22.96 และค่า p < 0.001 

ผลการทดสอบข้างต้นยืนยนัว่า การปรบัปรุงโดยการตัดขัน้ตอนที่ไม่สร้างคุณค่าออกและ
ทดแทนด้วยระบบดิจิทัล ส่งผลให้เกิดการลดระยะเวลาการท างานได้อย่างมีนัยส าคญั  ซึ่งช่วย
สนับสนุนผลลพัธ์การลดเวลาการท างานรวมรอ้ยละ 63.98ตามสมมตฐิานทีต่ัง้ไว ้
 
ตารางท่ี 3 การเปรียบเทียบก่อนและหลงัการปรบัปรงุระบบ 

หมวดหมู่ รายการ 
เวลารวมต่อปี (ชัว่โมง) 

ก่อน หลงั 
ก าหนดจุดควบคุม 1 การประเมนิคดัเลอืกจุดควบคุม 25.68 25.68 
ก าหนดระดบั

ควบคุม 
2 ขัน้ตอนการหาระดบัควบคุม 57.20 57.20 
3 การประชุมก าหนดระดบัควบคุม 16.80 16.80 

ก าหนดจุดตรวจสอบ 4 การจดัการประชุมเพื่อหาแนวปรบัปรุง 19.26 19.26 
การตดิตาม 
กระบวนการ 

5 การจดัท าไฟล์ส าหรบัป้อนขอ้มูล 18.54 0 
6 การป้อนขอ้มูลลงไฟล์ Microsoft Excel 180.96 0 
7 การรวบรวมขอ้มูลส าหรบัวเิคราะห์ 127.68 0 
8 การประชุมตดิตามผล 65.28 65.28 

ทบทวน 9 ก าหนดรอบความถี่ - - 
เวลารวมทุกกจิกรรม (ชัว่โมงต่อปี) 511.40 184.22 

จ านวนกจิกรรม (ขัน้ตอน) 9 6 
 

 
รปูท่ี 15 เวลาก่อนการปรบัปรงุเทียบหลงัการปรบัปรงุ 
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นอกจากน้ี ระยะเวลาในการเข้าถึงข้อมูลลดลงจากเวลาเฉลี่ยประมาณ  24 ชัว่โมงต่อครัง้ 
เหลอื 1 ชัว่โมงต่อครัง้ และความผดิพลาดจากการป้อนขอ้มูลลงไฟล์เฉลี่ย 15 ครัง้ต่อเดอืน ลดลง
เหลือ 0 ครัง้ต่อเดือน เน่ืองจากมีการยกเลิกขัน้ตอนการป้อนข้อมูลลงไฟล์  และระบบดิจิทัลยัง
สนับสนุนการประชุมตดิตามผลผ่านหน้าปัดแสดงผลบน Power BI ช่วยลดภาระการจดัท ารายงาน
ในรูปแบบเอกสาร และเพิม่ความสามารถในการเขา้ถงึขอ้มูล  
 
4.3 การวิเคราะห์ด้านต้นทุน 

จากการเปรยีบเทยีบค่าใช้จ่ายในการด าเนินงานก่อนและหลังการพฒันาระบบดจิทิลัส าหรบั
การจดัการขอ้มูลการผลติ พบว่าค่าใช้จ่ายในการด าเนินงานต่อปีลดลงจาก 85,882.74 บาท เหลอื 
16,260.76 บาท คดิเป็นผลประหยดัรวม 69,621.98 บาทต่อปี ทัง้น้ี สาเหตุหลกัของการลดตน้ทุน
มาจากการยกเลกิการใช้เอกสารกระดาษ และการลดขัน้ตอนการท างานที่ไม่สร้างคุณค่า ซึ่งส่งผล
ใหค่้าแรงงานลดลงอย่างมนัียส าคญั ตามตารางที่ 4 

 
ตารางท่ี 4 การเปรียบเทียบต้นทุนก่อนและหลงัการพฒันาระบบ 

รายการ 
ก่อน 

(บาท/ปี) 
หลงั 

(บาท/ปี) 
ผลต่าง 
(บาท/ปี) 

หมายเหตุ 

ค่ากระดาษและค่าถ่ายเอกสาร 48,703.20 0 48,703.20 ยกเลกิการใชก้ระดาษ 
ค่าแรงทีล่ดลงจากการปรบัปรุง 37,179.54 0 37,179.54 ลดลง 327.18 ชัว่โมง 
ค่าใชจ้่ายพืน้ทีจ่ดัเกบ็ขอ้มูล 0 5,995.20 - 5,995.20  

ค่าโปรแกรมแสดงผลขอ้มูล 0 6,216.00 - 6,216.00 จ านวน 1 ผูใ้ช้ 
ค่าบรกิารอเีมลองคก์ร 0 4,049.56 - 4,049.56 จ านวน 2 ผูใ้ช้ 
รวมทัง้หมด 85,882.74 16,260.76 69,621.98 ลดลง 81.07% 

 
เมื่อพจิารณาความคุ้มค่าทางเศรษฐศาสตร์ของโครงการ จากการค านวณตามสมการที่ (1) 

พบว่า เมื่อใช้ต้นทุนการลงทุนรวม  159,200 บาท และผลประหยัดต่อปี  69,621.98 บาท 
ระบบดิจิทัลที่พัฒนามีอัตราผลตอบแทนจากการลงทุน (Return on Investment: ROI) เท่ากับ 
รอ้ยละ 43.73 ต่อปี สะทอ้นว่าการลงทุนสามารถสรา้งผลตอบแทนไดใ้นระดบัทีเ่หมาะสม นอกจากน้ี
จากการค านวณระยะเวลาคนืทุน (Payback Period) ตามสมการที่ (2) พบว่าระบบสามารถคนืทุน
ไดภ้ายใน 2 ปี 3 เดอืน ผลการวเิคราะหแ์สดงใหเ้หน็ถงึความคุม้ค่าของการลงทุนในระบบดจิทิลั  
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5. สรปุผลและอภิปรายผล 
5.1 สรปุผลการวิจยั 

งานวจิยัน้ีประสบความส าเรจ็ในการพฒันาระบบดจิทิลัเพื่อเพิม่ประสทิธภิาพการจดัการขอ้มูล
การผลติในโรงงานกรณีศกึษา โดยผลการวจิยัสามารถสรุปสาระส าคญัไดด้งัน้ี 

1) ด้านประสทิธภิาพกระบวนการ: ระบบสามารถลดขัน้ตอนการท างานลงได้ร้อยละ 33.33 
โดยลดขัน้ตอนจาก 9 ขัน้ตอน เหลอื 6 ขัน้ตอน และลดเวลาการท างานรวมลงได้ถึงร้อยละ 63.98 
โดยลดเวลาจาก 511.40 ชัว่โมงต่อปี เหลือ 184.22 ชัว่โมงต่อปี ซึ่งส่วนใหญ่เกิดจากการตัด
กจิกรรมทีไ่ม่สรา้งคุณค่าในขัน้ตอนการจดัการเอกสาร 

2) ด้านคุณภาพข้อมูล: ความผิดพลาดจากการป้อนข้อมูลลดลงจากเฉลี่ย 15 ครัง้ต่อเดอืน 
เหลอื 0 ครัง้ต่อเดอืน เน่ืองจากมกีารตดัขัน้ตอนการป้อนขอ้มูลออกทัง้หมด ส่งผลใหค้วามผดิพลาด
ลดลงเหลอื 0 ครัง้ต่อเดอืน และความเร็วในการเขา้ถึงขอ้มูลเพื่อการตดัสนิใจเพิม่ขึน้ โดยลดเวลา
การรอคอยขอ้มูลจาก 24 ชัว่โมง เหลอืเพยีง 1 ชัว่โมง 

3) ด้านความคุ้มค่าทางเศรษฐศาสตร์: โครงการน้ีให้ผลตอบแทนจากการลงทุนร้อยละ 43.73 
ต่อปี และมรีะยะเวลาคนืทุนประมาณ 2 ปี 3 เดอืน สะทอ้นถงึความคุ้มค่าในการปรบัเปลีย่นสู่ระบบ
ดจิทิลัในระดบัปฏบิตักิาร 

 
5.2 อภิปรายผล 

ผลจากการพฒันาระบบดจิทิลัแสดงใหเ้ห็นถงึการปรบัปรุงทีเ่ป็นรูปธรรม ซึ่งสามารถอภิปราย
เชงิลกึตามประเดน็ส าคญัไดด้งัน้ี 

1) การก าจดัความผดิพลาดของขอ้มูล: สาเหตุที่ระบบสามารถลดความผดิพลาดในการป้อน
ขอ้มูลเหลอื 0 ครัง้ต่อเดอืน คอืกลไกการตรวจสอบขอ้มูล ณ จุดบนัทกึ โดยระบบฟอร์มดจิทิลัถูก
ก าหนดเงื่อนไขขอบเขตขอ้มูล และบงัคบัการกรอกขอ้มูลทีจ่ าเป็น ซึ่งแตกต่างจากระบบเดมิทีพ่ึ่งพา
การจดบนัทกึดว้ยมอืแลว้น ามาป้อนลงไฟล์ซ ้าภายหลงั  

2) การเชื่อมโยงมติขิอ้มูลและความคล่องตวัในการตดัสนิใจ: การเลอืกใชส้ถาปัตยกรรมขอ้มูล
แบบดาว (Star Schema) ท าใหห้น้าปัดแสดงผลมคีวามคล่องตวัสูงกว่างานของ Clausen [2] ทีเ่น้น
เพยีงการมองเหน็ เน่ืองจากระบบในงานวจิยัน้ีสนับสนุนการวเิคราะหเ์จาะลกึจากดชันีชี้วดัภาพรวม
ระดับโรงงานลงสู่รายละเอียดรายเครื่องจกัรได้ทันที ผลที่ได้สอดคล้องกับงานของ Sorour and 
Atkins [5] ในแง่การใช้เครื่องมือ Power BI ที่เหมาะสมกับทรพัยากรขององค์กร แต่ให้ผลลัพธ์ที่
รวดเรว็กว่าเน่ืองจากมกีารแปลงขอ้มูลทีเ่ป็นระบบตัง้แต่ตน้ทาง 

3) การตอบสนองต่อผูใ้ชง้านตามมาตรฐาน HCI: ความส าเรจ็ในการลดเวลาเขา้ถงึขอ้มูลเหลอื 
1 ชัว่โมง เป็นผลจากการพฒันาระบบดิจิทัลและการออกแบบหน้าจอที่ช่วยให้ผู้ใช้งานในระดบั
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ปฏิบตัิการและระดับบรหิารเขา้ใจสถานะการผลติได้ทนัทีผ่านรหสัส ี โดยไม่ต้องเสยีเวลาตีความ
ตวัเลข  

 
5.3 ข้อจ ากดัของงานวิจยั 

1) การป้อนขอ้มูลดว้ยมนุษย:์ แมร้ะบบจะเปลีย่นเป็นดจิทิลั แต่ยงัคงตอ้งพึง่พาการป้อนขอ้มูล
ผ่านแบบฟอรม์โดยพนักงาน ซึ่งอาจมคีวามล่าชา้หากเกดิเหตุวกิฤตหน้างานที่พนักงานไม่สามารถ
บนัทกึขอ้มูลไดท้นัท ี

2) ปัจจยัทางอ้อมและนามธรรม: การประเมินผลยงัไม่ได้ครอบคลุมปัจจยัเชงิคุณภาพ เช่น 
ความพงึพอใจเชงิลกึของพนักงาน เป็นตน้ 

3) ขอบเขตกรณีศกึษา: ผลการวจิยัเป็นขอ้มูลจากโรงงานอุตสาหกรรมเพยีงแห่งเดยีว ซึ่งอาจ
มปัีจจยัดา้นวฒันธรรมองคก์รหรอืทกัษะทางดจิทิลัของพนักงานทีแ่ตกต่างจากอุตสาหกรรมอื่น 

 
5.4 ข้อเสนอแนะ 

1) การพัฒนาสู่ระบบอัตโนมัติ ( IoT Integration): ในอนาคตควรมีการขยายผลโดยการ
เชื่อมต่อเซนเซอร์จากเครื่องจกัรเขา้สู่ระบบโดยตรง เพื่อลดการพึง่พาพนักงานในการบนัทกึขอ้มูล 
และเพิม่ความรวดเรว็ในการเขา้ถงึขอ้มูล 

2) การใชเ้ทคโนโลยวีเิคราะห์เชงิพยากรณ์: ควรน าฐานขอ้มูลทีจ่ดัเกบ็ไว้ไปต่อยอดด้วยระบบ
พยากรณ์แนวโน้มการเกดิของเสยีหรอืการหยุดชะงกัของเครื่องจกัรล่วงหน้า  

3) การประเมนิความคุ้มค่าเชงิลกึ: ควรมกีารวเิคราะห์ผลประโยชน์ทางอ้อม และการค านวณ
มูลค่าในอนาคตเพิม่เตมิเพื่อใหส้อดคลอ้งกบัแนวทางของ Pshychenko [7] ในการประเมนิโครงการ
ดจิทิลัระดบัองคก์รขนาดใหญ่ 
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