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 The purpose of this research was undertaken to study the improvement of the 
audit method by using eyesight. There are so many details and various points that must 
be inspected to check the quality standards before it was delivered to customers. A 
case study of the inspection of large motorcycles at a motorcycles factory has been 
observed. The main focus was that the built bikes have to pass the quality criteria. 
Before the developed digital check sheet was implemented, the paper check sheet was 
used in the factory. It leads to having a chance of error from the skill of the operator. 
Relying on the data collection before the improvement, the initial percentage of error 
was shown 30 percent. Thus, the tablet program containing the digital visual of 
workpiece and detail of inspection was developed by using Excel’s Marco program to 
record the inspection results. Moreover, The ECRS principle is applied to reduce the 
waste of work in reordering the steps and saves resources. The production costs and 
error of employees can be reduced as well. The results showed that programs 
developed for the validation of motorcycles have reduced the number of operator errors 
in the performance of inspectors., and after this program was implemented to assist in 
the inspection, there was a 10 percent of error in the inspection. This research, 
therefore, contributes to improving and increasing the efficiency of the inspectors of the 
Quality Department before delivering a motorcycle to the customers 
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กิตติกรรมประกาศ 
 
 สารนิพนธฉ์บบัน้ีสาํเรจ็ลุล่วงไดด้ว้ยด ีเน่ืองจากผูว้จิยัไดร้บัความอนุเคราะหใ์นการให้
คาํแนะนําในการทาํสารนิพนธอ์ย่างดยีิง่จาก ดร.ดอน แกว้ดก ผูซ้ึง่เป็นอาจารยท์ีป่รกึษาสารนิพนธ์
ทีใ่หค้าํปรกึษาและแนะนําขัน้ตอนการดาํเนินงาน รวมไปถงึแนวทางในการปรบัปรุง และแกไ้ข
จุดบกพร่อง เพื่อใหส้ารนิพนธฉ์บบัน้ีสาํเรจ็สมบูรณ์ นอกจากน้ี ผูว้จิยัขอขอบพระคุณคณาจารย์
หลกัสตูรบรหิารธุรกจิมหาบณัฑติ สาขาวชิาการจดัการระบบการผลติและโลจสิตกิส ์แบบลนี ทุกท่าน 
ทีไ่ดถ่้ายทอดความรูแ้ละประสบการณ์ ระหว่างการเรยีนการสอน ของหลกัสตูรน้ีในแงมุ่มต่างๆ 
นับว่าเป็นสิง่ทีม่คีุณค่าและคณาจารยไ์ดใ้หค้วามช่วยเหลอืตลอดระยะเวลาทีศ่กึษาในหลกัสูตร
ดว้ยดเีสมอมา 
 ขอขอบพระคุณทางบรษิทัทีผู่ว้จิยัไดนํ้าขอ้มลูใชเ้ป็นกรณีศกึษา รวมไปถงึพนักงาน
ผูเ้ขา้ร่วมสมัภาษณ์ทุกท่านทีใ่หค้วามร่วมมอืในการเขา้ร่วมสมัภาษณ์ ตลอดจนครอบครวั และ
หวัหน้างาน ที่ใหก้ารสนับสนุนส่งเสรมิ ใหก้ําลงัใจ ห่วงใย และใหค้วามร่วมมอืส่งผลใหส้ารนิพนธ์
ฉบบัน้ีสาํเรจ็ลุล่วงไปดว้ยด ี
 ขอขอบพระคุณนักวชิาการทุกท่าน หนังสอืทุกเล่มและสื่ออเิลก็ทรอนิกสอ์อนไลน์ทุกสื่อ  
ทีผู่ว้จิยัไดศ้กึษาคน้ควา้ เรยีนรูแ้ละนํามาอา้งองิประกอบงานวจิยัครัง้น้ี  
 สุดทา้ยน้ีทางทางผูศ้กึษาหวงัเป็นอย่างยิง่ว่าสารนิพนธฉ์บบัน้ีจะเป็นประโยชน์สาํหรบั
ทา่นทีส่นใจ หากมสีิง่ใดขาดตกบกพรอ่งหรอืผดิพลาดประการใด ผูศ้กึษาขออภยัเป็นอยา่งสงูไว ้
ณ ทีน้ี่ดว้ย 
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บทท่ี 1 
บทนํา 

 
สภาวะความเป็นมา แนวทางเหตผุลและปัญหา  
 บรษิทัผูผ้ลติรถจกัรยานยนต์รุน่ใหญ่แหง่หน่ึง เป็นบรษิทัสญัชาตอิงักฤษประกอบธุรกจิ
เป็นผูผ้ลติรถจกัรยานยนต์ ซึ่งมโีรงงานประกอบในประเทศไทยก่อตัง้เมื่อปี 2544 มทีี่ตัง้อยู่ที่
นิคมอุสาหกรรมอมตะซติี ้จงัหวดัชลบุร ี เริม่การผลติชิน้สว่นสง่ออกไปยงับรษิทัแมท่ีอ่งักฤษ ใน
ปี 2550 เริม่การประกอบรถจกัรยานยนต์รุ่นใหญ่เตม็คนัเป็นการผลติเพื่อส่งออกเท่านัน้ โดย
รถจกัรยานยนตท์ีผ่ลติในประเทศไทยมคีวามหลากหลายของรุน่แตกต่างจากโรงงานประกอบใน
ประเทศองักฤษ ในปี 2558 บรษิทัเพิม่โอกาสทางการตลาดของรถจกัรยานยนตร์ุน่ใหญ่ในประเทศไทย 
จงึเริม่วางแผนการจาํหน่ายในตลาดประเทศไทย ไดร้บัการตอบรบัจากในทศิทางเพิม่ขึน้อย่าง
ต่อเน่ือง 
 ปจัจุบนัมกีารผลติทัง้หมดจาํนวน 35 รุน่ นอกเหนือจากกระบวนการการประกอบทีม่ี
คุณภาพสูง การควบคุมคุณภาพทีด่เีป็นสิง่ทีจ่ําเป็น เน่ืองจากเป็นกระบวนการสุดทา้ยก่อนส่งมอบ
ผลติภณัฑใ์หก้บัลูกคา้ ดงันัน้จงึต้องมวีธิกีารกําหนดมาตรฐานการทํางานที่เหมาะสม ขัน้ตอน
การตรวจสอบคุณภาพการประกอบรถจกัรยานยนต ์ดาํเนินการดว้ยรปูแบบฟอรม์การตรวจสอบ
คุณภาพทีม่กีารลงบนัทกึดว้ยมอืลงบนแบบฟอรม์และรูปแบบฟอรม์การตรวจสอบเป็นรูปแบบ
ของกระดาษ ขัน้ตอนการตรวจสอบคุณภาพการประกอบใชก้ารขอ้มูลจากการสงัเกตุดว้ยดว้ย
สายตาของผูป้ฎบิตังิานจงึมคีวามผดิพลาดเกดิขึน้อยูบ่่อยครัง้ และตอ้งใชเ้วลาในการคน้หาเอกสาร 
อา้งองิรองรบัสาํหรบัการตรวจสอบในหวัขอ้ทีซ่บัซอ้น ผูว้จิยัเหน็ว่าจากปญัหาขัน้ตน้สามารถประยุกต ์
ใชเ้ครือ่งมอืทางดา้นเทคโนโลยสีารสนเทศ เพือ่พฒันาวธิกีารตรวจสอบจากรปูแบบฟอรม์การตรวจสอบ
แบบเดมิที่เป็นแบบฟอรม์กระดาษ โดยนําเทคโนโลยเีขา้มาช่วยในรูปแบบอเิลก็ทรอนิกส ์เพื่อ
เพิม่ประสทิธภิาพในการตรวจสอบคุณภาพ และยงัสามารถลดเวลา ลดปรมิาณการใชก้ระดาษ 
ลดขัน้ตอนการปฏบิตังิานของพนกังานในจุดนัน้ๆ 
 งานวจิยัน้ีเป็นการศกึษาเพือ่นําแนวคดิลนีและทฤษฎ ีECRS เขา้มาชว่ยลดความสญูเปล่า
ในการดาํเนินงานเพิม่ประสทิธภิาพในการตรวจสอบ ลดเวลาการทาํงาน พนกังานปฏบิตังิานได้
งา่ยขึน้ ลดคา่ใชจ้า่ยทีไ่มจ่าํเป็น เพิม่ผลผลติและกาํไรใหอ้งคก์รต่อไปไดใ้นอนาคต 
 
 
 
 
 

 



2 

วตัถปุระสงคข์องการศึกษาวิจยั 
 การวจิยัครัง้น้ีผูว้จิยัไดต้ัง้ความมุง่หมายไวด้งัน้ี 
 1. เพื่อพฒันาปรบัปรุงกระบวนการตรวจสอบคุณภาพรถจกัรยานยนต์ด้วยสายตา
โดยการนําเทคโนโลยแีสดงผลดว้ยภาพดจิทิลัของชิน้งานร่วมกบัโปรแกรมทีถู่กพฒันาขึน้และ
บนัทกึผลการตรวจสอบคุณภาพผา่นแทบ็เลต็ 
 2. เพือ่เพิม่ประสทิธภิาพการตรวจสอบคุณภาพดว้ยสายตา 
 
ขอบเขตของการศึกษาวิจยั 
 1. การศกึษาน้ีเป็นการดาํเนินการกบัโรงงานประกอบรถจกัรยานยนตร์ุน่ใหญ่ 
 2. การศกึษาน้ีเป็นการนําหลกัการ ECRS มาใชเ้พื่อลดความสญูเปล่าในการทาํงาน
จดัเรยีงลาํดบัความสาํคญัขัน้ตอนใหม ่
 3. ศกึษาและเกบ็ขอ้มูลของงานวจิยัในช่วงระยะเวลา 6 เดอืนตัง้แต่ กรกฎาคม ปี 2563 
ถงึ กุมภาพนัธ ์ปี 2564 
 
กรอบแนวคิดในการศึกษา/การวิจยั 
    
 
 
 
 
 

 
 
 

รปูที ่1 กรอบแนวคดิของการวจิยั 
 

ประโยชน์ท่ีคาดว่าจะได้รบั 
 1. สามารถลดเวลาและตน้ทุนในการถ่ายเอกสารรปูแบบฟอรม์การตรวจสอบ 
 2. สามารถลดความผดิพลาดในการตดัสนิใจของพนกังาน 
 3. สามารถปรบัปรงุและแกไ้ขขอ้บกพรอ่งในสว่นการตรวจสอบคุณภาพ 
 4. เพิม่ประสทิธภิาพในการตรวจสอบ 
 

ปัญหาของงานวิจยั 
1. ความผดิพลาดในการตดัสนิใจของ
พนกังานเน่ืองจากทกัษะทีไ่ม่
เพยีงพอ 
2. มจุีดทีจ่ะตอ้งพจิารณาตรวจสอบที่
ซบัซอ้น 

ผลลพัธท่ี์คาดว่าจะได้ 
1. พนกังานสามารถตดัสนิใจได้
แมน่ยาํ และรวดเรว็ 
2. ลดเวลาขัน้ตอนการปฏบิตังิาน 
3. เพิม่ประสทิธภิาพในการตรวจสอบ 
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นิยามศพัทเ์ฉพาะ 
 1. กลุ่มโมเดิรน์คลาสสิก (Modern Classic) หมายถึง โดยคงความเป็นรถมอเตอร์ไซค์
สไตลด์ัง้เดมิทีอ่งคป์ระกอบต่างๆ ของตวัรถคงรปูแบบเดมิตัง้แต่ยคุหลงัสงคร ามโลก 
 2. กลุ่มนักเกต็ ไบค ์(Naked Bike) หมายถงึ เป็นรถมอเตอรไ์ซคข์นาดใหญ่ ทีม่รีปูแบบ
ของตวัรถมอเตอรไ์ซคท์ีเ่ปลอืยแฟริง่ในสว่นหน้าของรถมอเตอรไ์ซค ์จะมแีฟริง่เพยีงแค่ดา้ยทา้ย
ของรถมอเตอรไ์ซคเ์ทา่นัน้  
 3. พรีเม่ียม (Premium) หมายถงึ สนิคา้กลุ่มน้ีคอืสนิคา้ทีผู่ซ้ือ้หรอืผูร้บัรูส้กึว่าเป็น
ของมคี่าเป็นของดมีคีุณภาพ รูส้กึถงึความพเิศษ ไม่เหมอืนใคร และใหคุ้ณค่าทางจติใจซึง่แบ่งเป็น
ลกัษณะต่างๆ  
 4. แบรนด ์(Brand) หมายถงึ ตราสนิคา้ คอืภาพลกัษณ์และมุมมองความคดิทีลู่กคา้
มต่ีอบรษิทัหรอืสนิคา้และผลติภณัฑ ์แบรนดเ์ป็นความรูส้กึทีถู่กสือ่สารผา่น ชื่อ คาํศพัท ์การออกแบบ 
สญัลกัษณ์ หรอื ประสบการณ์ต่างๆ ซึ่งเป็นสิง่ทีท่ําใหลู้กคา้สามารถจดจําและจําแนก บรษิทั สนิคา้ 
หรอื บุคคล ออกจากคูแ่ขง่ได ้
 5. เปอรเ์ซน็ต ์(Percent) หมายถงึ จาํนวนทีเ่ทยีบเป็นสว่นรอ้ย หรอืรอ้ยละแทนดว้ย
เครือ่งหมาย “%” 
 6. ฟอรม์ (Form) หมายถงึ วตัถุฐานขอ้มูลทีคุ่ณสามารถใชเ้พื่อสรา้งส่วนตดิต่อผูใ้ช้
สําหรบัโปรแกรมประยุกต์ฐานขอ้มูล ฟอรม์ “ทีถู่กผูกไว”้ คอืฟอรม์ที่เชื่อมต่อโดยตรงกบัแหล่ง 
ขอ้มลู เช่น ตารางหรอืแบบสอบถาม และสามารถใชเ้พื่อใส ่แกไ้ข หรอืแสดงขอ้มลูจากแหล่งขอ้มลูนัน้ 
อกีทางเลอืกหน่ึงคอื คุณสามารถสรา้งฟอรม์ “ที่ไม่ถูกผูกไว”้ ซึ่งไม่เชื่อมโยงโดยตรงกบัแหล่ง 
ขอ้มลู แต่ยงัคงมปีุม่คาํสัง่ ป้ายชื่อ หรอืตวัควบคุมอื่น  
 7. สแกนเอกสาร (Scan) หมายถงึ เป็นไฟลอ์เิลก็ทรอนิกส ์เพือ่นําเขา้สูร่ะบบจดัการ
เอกสารอเิลก็ทรอนิกสไ์ดร้บัการยอมรบัว่าเป็น EDM - การจดัการเอกสารอเิลก็ทรอนิกส ์- เทคโนโลยี
สารสนเทศ ทีม่วีวิฒันาการมาตัง้แต่สองทศวรรษทีผ่่านมาจาก การจดัเกบ็ขอ้มูลอเิลก็ทรอนิกส ์
ซึง่จดัเกบ็เอกสารและภาพทีส่แกนในรปูแบบอเิลก็ทรอนิกส ์บนเซริฟ์เวอรท์ีส่ามารถจดัทําดชันี
จบัภาพและดงึขอ้มลู 
 8. เซิรฟ์เวอร ์(Server) หมายถงึ โปรแกรมคอมพวิเตอร ์ซึง่ทาํงานเป็นระบบเครอืขา่ย 
ใหก้บับรกิารผูใ้ชอ้ื่น เครือ่งคอมพวิเตอรท์าํหน้าทีเ่ป็นเซริฟ์เวอรค์วรจะมปีระสทิธภิาพสงู จะตอ้ง
สามารถใหบ้รกิารแก่ผูใ้ชไ้ด ้ 
 9. ลีน (Lean) หมายถงึ การปรบัการทาํงานในโรงงานใหม้ปีระสทิธภิาพมากขึน้ ดว้ย
การลดสิง่ทีไ่มเ่กดิมลูคา่หรอื Waste โดยแนวคดิของการลนีไดถู้กนํามาใชใ้นกระบวนการผลติใน
โรงงานอุตสาหกรรมเพื่อลดเช่นกนั แต่เป็นการลด “ความสญูเปล่า” หมายถงึ เดมิทมีคีวามสญูเปล่า
เกดิขึน้เทา่ไร หลงัใชร้ะบบลนีแลว้จะมคีวามสญูเปล่าเกดิขึน้น้อยลงจากเดมิ 
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 10. ความสูญเปล่า (Waste) หมายถงึ กจิกรรมที่ไม่ก่อใหเ้กดิคุณค่าแก่ผูร้บัผลงาน 
อาจจะเป็นสิง่ทีถู่กออกแบบไวใ้นระบบโดยผูป้ฏบิตังิานไมรู่ต้วัว่าเป็นความสญูเปล่า หรอือาจจะ
เป็นสิง่ทีผู่ป้ฏบิตังิานตอ้งทาํเพื่อแกไ้ขความผดิพลาด ซึง่บางครัง้ทาํเป็นประจาํจนเกดิความรูส้กึ
วา่เป็นหน้าทีป่กต ิ
 11. ต้นทุน (Cost) หมายถงึ มลูค่า ทีค่ดิเป็นเงนิ ซึง่ใชจ้่ายหรอืสิน้เปลอืงไปในการ
ดําเนินงานหรอืการผลติ ทัง้ทางตรงหรอืทางออ้ม และไม่สามารถจะนําไปใชป้ระโยชน์อย่างอื่น
ไดอ้กี 
 12. ประสิทธิภาพ (Efficiency) หมายถึง วิธีการหรอืกระบวนการที่จะนําไปสู่
ผลสําเรจ็ โดยสามารถใชท้รพัยากรต่างๆ ได ้และวธิกีารดําเนินการ สามารถการดําเนินการได้
อยา่งเตม็ศกัยภาพ อยา่งไรกต็ามการดาํเนินการใดๆ  
 13. โปรแกรมคอมพิวเตอร ์(Program Computer) หมายถงึ คาํสัง่หรอืชุดคาํสัง่ ที่
เขยีนขึน้มาเพื่อสัง่ใหเ้ครื่องคอมพวิเตอรท์ํางานตามทีเ่ราตอ้งการ เราจะใหค้อมพวิเตอรท์ําอะไร
กเ็ขยีนเป็นคําสัง่ ซึง่ตอ้งสัง่เป็นขัน้ตอนและแต่ละขัน้ตอนตอ้งทําอย่างละเอยีดและครบถว้น ซึง่
จะเกดิเป็นงานชิน้หน่ึงขึน้มามชีื่อเรยีกวา่ “โปรแกรม” 
 14. ผลิตภณัฑ์ (Product) หมายถงึ วตัถุ หรอืสิง่ของทีส่ามารถจบัตอ้งได ้ซึง่เป็นสิง่
ทีม่นุษยส์รา้งขึน้ หรอืทาํการผลติขึน้ โดยผา่นกระบวนการผลติต่างๆ 
 15. การทดลอง (TRY) หมายถงึ เป็นวธิกีารหน่ึงเพื่อพสิจูน์ยนืยนั หาคําตอบหรอื
ทดสอบสมมตฐิานทีถู่กสรา้งขึน้มาวา่เป็นจรงิหรอืเทจ็ 
 
แผนงานและระยะเวลาการดาํเนินงาน 

 ระยะเวลาในการปฏบิตังิานเริม่ตัง้แต่ กรกฎาคม ปี 2563 ถงึ กุมภาพนัธ ์ปี 2564 
 
ตารางที ่1 แผนงานการดาํเนินงานวจิยั 

ลาํดบั ขัน้ตอนการดาํเนินงานวิจยั 
ระยะเวลาการดาํเนินงาน 

ก.ค. 
63 

ส.ค. 
63 

ก.ย. 
63 

ต.ค. 
63 

พ.ย. 
63 

ธ.ค. 
63 

ม.ค. 
64 

ก.พ. 
64 

1 ศกึษาขอ้มลูเกีย่วกบักระบวนการผลติ         
2 สาํรวจและเกบ็ขอ้มลูสภาพปจัจุบนั         
3 ศกึษาทฤษฎแีละงานวจิยัทีเ่กีย่วขอ้ง         
4 วเิคราะหข์อ้มลูสภาพปจัจุบนั         
5 ระบุปญัหาและแนวทางการปรบัปรงุ         
6 ดาํเนินการปรบัปรงุ         
7 สรปุและรายงานผล         
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บทท่ี 2 
แนวคิด ทฤษฏีและงานวิจยัท่ีเก่ียวข้อง 

  
 งานวจิยัน้ีไดศ้กึษาเกีย่วกบัการประยุกตใ์ชแ้นวคดิแบบลนีมาพฒันาปรบัปรุงกระบวน 
การตรวจสอบคุณภาพรถจกัรยานยนตด์ว้ยสายตาโดยการนําเทคโนโลยแีสดงผลดว้ยภาพดจิทิลั
ของชิ้นงานร่วมกบัโปรแกรมที่ถูกพฒันาขึน้และบนัทกึผลการตรวจสอบคุณภาพผ่านแทบ็เลต็
เพื่อลดความผดิพลาดในการตดัสนิใจของพนกังานและเพิม่ประสทิธภิาพการตรวจสอบคุณภาพ
ดว้ยสายตา เป็นการเสนอแนวทางในการลดตน้ทุนทีเ่กดิขึน้จากความสญูเปล่านัน้ ซึง่งานวจิยัน้ี
มกีารสาํรวจเอกสารทีเ่กีย่วขอ้ง ดงัน้ี 
 
แนวคิดแบบลีน 
 สิง่ทีส่าํคญัของการผลติในแงข่องอุตสาหกรรม คอื การลดตน้ทุน และการเพิม่ประสทิธภิาพใน
การผลติและยงัคงไวซ้ึง่คุณภาพ ซึง่ความตอ้งการเหล่าน้ีสอดคลอ้งกบัแนวคดิการผลติแบบโตโยตา้ 
(Toyota Production System) หรอืเรยีกอกีชื่อหน่ึงว่า การผลติแบบลนี (Lean Manufacturing) 
ซึง่ผูร้เิริม่คอื Taiichi Ohno เป็นผูท้ีม่แีนวคดิว่าความสญูเปล่าเป็นสิง่ทีต่อ้งถูกกําจดัแนวคดิน้ีให้
ความสาํคญักบัการลดของเสยีจากการผลติ (Muda) โดยไดค้ํานึงถงึการผลติทีม่ากเกนิกําลงัหรอื
มากกว่ามาตรฐาน ทีก่ําหนดไว ้(Muri) และความไมส่มํ่าเสมอในการ ผลติ (Mura) โดยแบ่งกจิกรรม
การผลติออกเป็น 3 ประเภท ดงัน้ี 1) กจิกรรมการผลติทีก่่อใหเ้กดิมลูค่า 2) กจิกรรมการผลติที่
ไมก่่อใหเ้กดิมลูค่า และ 3) กจิกรรมทางธุรกจิทีไ่มก่่อใหเ้กดิมลูค่า จากการจาํแนกกจิกรรมทัง้ 3
กจิกรรมของลนีจะเหน็ว่ากจิกรรมที่ก่อใหเ้กดิมูลค่า จะส่งผลต่อผลกําไรขององคก์ร และทําให้
องคก์ร ไดเ้ปรยีบคู่แขง่ขนั ซึง่หวัใจหลกัคอืการไหลของงาน (Flow) ทีค่วามสมํ่าเสมอไมเ่กดิจุด
คอขวด ทีส่่งผลใหป้ระสทิธภิาพในกระบวนการผลติดว้ยการขจดั ความสญูเปล่าทีก่่อใหเ้กดิ
ตน้ทุนและการเพิม่มลูคา่เพือ่ความพงึพอใจของลกูคา้ (นิพนธ ์บวัแกว้. 2547) 
 
 หลกัการ 5 ประการของลนี (5 Leans Principles) 
 1.  การนิยามคุณค่า (Value Definition) เป็นการกําหนดคุณค่าของสนิคา้และบรกิาร
ตามความต้องการของลูกค้า ไม่ว่าจะเป็นลูกคา้ภายในหรอืลูกค้าภายนอก ควรหลกีเลี่ยงการ
กาํหนดคุณคา่จากมมุมองของบรษิทั ซึง่ลกูคา้จะเป็นบุคคลคนสดุทา้ยทีก่าํหนดคุณคา่ใหส้นิคา้ 
 2.  การแสดงสายธารคุณค่า (Identify Value Stream) เป็นการเขยีนแผนภาพกระแส
คุณคา่ เพือ่ แสดงการสรา้งคุณคา่ในขัน้ตอนการดาํเนินงานทุกขัน้ตอน เริม่ตัง้แต่กระบวนการออกแบบ 
การวางแผนการผลติสนิคา้ การจดัจาํหน่าย เป็นตน้ นอกจากน้ีการเขยีนแผนภาพกระแสคุณค่า
จะทาํใหส้ามารถมองเหน็ถงึภาพรวมของความสญูเปล่าในกระบวนการผลติไดช้ดัเจนขึน้อกีดว้ย 

 



6 

 3.  การไหล (Flow) เป็นการสรา้งกระบวนการสรา้งคุณค่าใหก้บัสิน้คา้ การดาํเนินงาน
จะเป็นไปอย่างรวดเรว็สมํ่าเสมอ และต่อเน่ือง โดยไม่มขีองเสยีหลุดเกดิขึน้ การหยุดพกั หยุดชะงกั 
การสวนทาง การใชเ้สน้ทางออ้มหรอืทางลดั และการรอคอยทีเ่กดิขึน้  
 4.  การดงึ/ทนัเวลาพอด ี(Pull) เป็นการสรา้งหรอืผกูมติรความสมัพนัธ์และความสมดุล
ทางปรมิาณการผลติสนิคา้ตามความตอ้งการของลูกคา้ เพื่อกําจดัความสญูเปล่าทีเ่กดิขึน้ในกระบวนการ 
แต่ในทางปฏบิตัจิรงิความตอ้งการมกีารเปลีย่นแปลงอยู่ตลอดเวลา ทําใหต้อ้งมกีารนําวธิกีารจดัการ
เวลามาใชเ้ป็นเครื่องมอืในการจดัสมดุลของการไหล ซึง่สง่ผลทาํใหต้อ้งมกีารเกดิความสมดุลใน
กระบวนการผลติขึน้ 
  5.  ความสมบูรณ์แบบ (Perfection) เป็นการเพิม่คุณค่าและยงัเป็นการกําจดัความสญูเปล่า 
โดยการคน้หาความสญูเปล่าทีถู่กซ่อนไวใ้นกจิกรรมต่างๆ และกําจดัความสญูเปล่าทีเ่กดิขึน้ออกไป
อย่างต่อเน่ืองจนเหลอืเป็นเพยีงกิจกรรมที่เพิม่มูลค่าใหก้บัลูกค้าเท่านัน้ (อติชา วชัรานุรกัษ์. 
2552) 
 

 
 

รปูที ่2 หลกัแนวคดิ 5 ประการของเทคนิคลนี 
 

 ทีม่า : Doanh Do.  (2017).  The Five Principles of Lean.  Online. 
 

 โครงสรา้งของการผลติแบบลนี 
 แบ่งออกเป็น 3 สว่น ดงัน้ี  
 1.  แนวคดิของลนีนัน้สรา้งขึน้เพื่อใหพ้นักงานทุกคนในองคก์รตระหนักถงึความสูญเปล่า 
โดยสามารถแยกแยะงานทีส่ามารถเพิม่คุณคา่และไมเ่พิม่คุณคา่ได ้ 
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 2.  การวเิคราะหแ์ละวางแผนงาน โดยจะมกีารประเมนิผลจากการจดัการกระบวนการ
ในสภาพปจัจุบนัตาม ในแนวทางระบบการผลติแบบลนีโดยจะวเิคราะหป์ญัหาของกระบวนการ
เพือ่หาจุดปรบัปรงุและวางแผนการปรบัปรงุโดยทีทุ่กฝา่ยในองคก์รจะตอ้งรว่มมอืกนัในการปรบัปรงุ  
 3.  กจิกรรมหรอือุปกรณ์ในการลดหรอืในการกําจดัสิง่ทีไ่ม่เพิม่คุณค่าหรอืมลูล่าค่าใน
กระบวนการและเน้นการสรา้งคุณภาพคุณคา่ในกระบวนการอยา่งเป็นระบบ  
  3.1  การพฒันาบุคคล โดยการนําความรูพ้ืน้ฐานต่างๆ ทีเ่กีย่วกบัการผลติแบบลนี 
ใหแ้ก่พนกังานในระดบัต่างๆ ตามความเหมาะสมไดเ้ขา้ฝึกอบรม เพื่อรว่มมอืกนัทาํการปรบัปรุง
งานหรอืพฒันาและสรา้งหรอืนําเสนอช่องทาง เพื่อใหพ้นักงานแต่ละคนสามารถแสดงความคดิเหน็
และสง่เสรมิการปรบัปรงุงานดว้ยการนําเสนอแนะตลอดจนพฒันาความสามารถของพนกังานให้
สามารถทาํงานไดห้ลายหน้าที ่
  3.2  การประกนัคุณภาพ โดยการดําเนินการแกไ้ขปญัหาคุณภาพในกระบวนการ
และสรา้งระบบควบคุมคุณภาพทัง้ของพนักงานและเครื่องจกัร ไดแ้ก่ ระบบควบคุมดว้ยสายตา
และระบบการป้องกนัความผดิพลาดของพนกังานหรอืเครือ่งจกัร  
  3.3  การควบคุมการผลติ โดยการสรา้งหรอืกําหนดมาตรฐานในการทํางาน และ
กําหนดรปูแบบในการผลติ ใหไ้ดต้ามความตอ้งการของลูกคา้ดว้ยการกําหนดมาตรฐานในการ
ทํางานใหแ้ก่พนักงาน การปรบัปรุงรอบเวลาในการทํางานจรงิ การผลติแบบต่อเน่ือง การปรบั 
เปลีย่นวธิกีารทาํงาน การปรบัเปลีย่นการผลติ และการนําระบบดงึเขา้มาประยุกตใ์ชโ้ดยนําเครื่องมอื
ระบบคมับงัมาชว่ยในการควบคุมการผลติ 
  3.4  การจดัการระบบของเครื่องจกัรและอุปกรณ์ต่างๆ โดยการการลดเวลาในการ
ปรบัตัง้เครื่องจกัรเพื่อเพิม่ความยดืหยุ่นใหก้บักระบวนการผลติแบบเซลล ์และกจิกรรมในการบํารุง 
รกัษาเครือ่งจกัร 
  3.5  การจดัการหรอืการจดัระเบยีบสถานที่ทํางาน โดยการปรบัปรุงหรอืพฒันา
พืน้ทีท่ํางานดว้ยกจิกรรม 5 ส. ซึง่เป็นพืน้ฐานในการปรบัเปลี่ยนทศันคตขิองพนักงานใหเ้ขา้
ใจความถงึความเปลี่ยนแปลงและความช่วยเหลอืการปรบัปรุงการวางผงัโรงงานตามแนวทาง
ของการผลติแบบลนีเพือ่เป็นการพฒันาและยงัเพิม่ประสทิธภิาพในการสือ่สารในสถานทีท่าํงาน 
 
 ความสญูเปล่า 8 ประการ (8 Waste or MUDA) 
 โตโยตา้ ทีเ่ป็นบรษิทัผูร้เิริม่แนวคดิ ระบบกระบวนการผลติแบบลนีนัน้ ไดจ้ําแนก
ความสญูเปล่าต่างไว ้8 ประการ ดงัน้ี 
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รปูที ่3 ความสญูเปล่า 8 ประการ (8 Waste or MUDA) 
 
 ทีม่า : Nawras Skhmot.  (2017).  The 8 Wastes of Lean.  Online. 
 
 1. การผลติทีม่ากจนเกนิพอด ี(Over Production)  
  เป็นการผลติทีเ่รว็กว่า และมากกว่าหรอืก่อนทีก่ระบวนการผลติถดัไปตอ้งการ ซึง่
เกดิมาจากการคาดคะเนที่ไม่เหมาะสมทําใหม้เีวลานําที่ยาวนาน ทําใหค้วามต้องการพืน้ที่ใน
การจดัเกบ็ตอ้งมากขึน้ตามดว้ย และตอ้งใชท้รพัยากรในการบรหิารการจดัการมากขึน้ 
 

 
 

รปูที ่4 ตวัอยา่งของการผลติทีม่ากจนเกนิพอด ี
 

 ทีม่า : Nawras Skhmot.  (2017).  The 8 Wastes of Lean.  Online. 
 

 2. การรอคอย (Waiting)  
  เป็นการเกดิการรอคอยสิง่ต่างๆ เกดิขึน้ระหว่างทําการผลติ เช่น การรอคอยชิน้งาน
หรอืวสัดุ การรอตดิตัง้เครื่อง ซึง่การรอคอยน้ีเป็นการแสดงถงึการใชเ้วลาไปอยา่งไมม่ปีระสทิธภิาพ 
ทาํใหเ้กดิความล่าชา้ทีเ่กดิขึน้ในระวา่งผลติชิน้งานและสง่มอบ ซึง่เกดิเป็นตน้ทุนสญูเปล่า 



9 

 
 

รปูที ่5 ตวัอยา่งของการรอคอย 
 

 ทีม่า : Nawras Skhmot.  (2017).  The 8 Wastes of Lean.  Online. 
 

 3.  การเคลื่อนยา้ย หรอืขนยา้ยมากเกนิไป (Transportation)  
  เป็นการเคลื่อนยา้ยวตัถุดบิต่างๆ สามารถเกดิไดท้ัง้ในสว่นของพืน้ทีใ่นการจดัเกบ็
รกัษาของคงคลงัและในระหว่างกระบวนการผลติ สาเหตุอาจเกดิมาจากการวางผงัโรงงานที่ไม่ได้
ประสทิธภิาพ การขาดระเรยีบในการจดัเกบ็ของชิน้งาน ทาํใหเ้กดิการเสยีเวลาในการขนสง่และ
แรงงานจากมนุษย ์เป็นสิง่ทีก่่อใหเ้กดิตน้ทุนทีส่งูขึน้และยงัเกดิความเสยีหายระหวา่งการเคลื่อนยา้ย 
 

 
 

รปูที ่6 ตวัอยา่งของการขนยา้ยมากเกนิไป 
 

 ทีม่า : Nawras Skhmot.  (2017).  The 8 Wastes of Lean.  Online. 
 

 4.  กระบวนการทีไ่มเ่หมาะสม (Inappropriate Processing)  
  เป็นการใชเ้ครื่องมอืทีไ่มถู่กตอ้งตามมาตรฐานในการทาํงานไมเ่พยีงพอ การจดัลําดบั
ในการทํางานทีไ่ม่เหมาะสม การนําเครื่องจกัรทีม่ขีนาดใหญ่ ทีม่คีวามสามารถในการผลติไดท้ี่
ไดจ้ํานวนมากๆ มาผลติชิน้งานในจํานวนน้อยทําใหต้้องเสยีค่าใชจ้่ายเกนิความจําเป็น ซึ่งเป็นผล  
ทาํใหเ้กดิตน้ทุนทีไ่มจ่าํเป็นทัง้แรงงานและเวลา 
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รปูที ่7 ตวัอยา่งของกระบวนการทีไ่มเ่หมาะสม 
 

 ทีม่า : Nawras Skhmot.  (2017).  The 8 Wastes of Lean.  Online. 
 
 5.  การจดัเกบ็วตัถุดบิคงคลงัมากเกนิไป (Unnecessary Inventory) 
   เป็นสิง่ทีท่ําใหเ้กดิการมเีวลานําทีย่าวนาน ส่งผลกระทบทําใหเ้สยีพืน้ทีใ่นการจดัเกบ็ 
เกดิค่าใชจ้่ายในการจดัเกบ็และเป็นต้นทุนจม หรอืเกดิทําใหว้ตัถุดบิเกดิความเสื่อมสภาพและ
ลา้สมยัของวตัถุดบิ 
 

 
 

รปูที ่8 ตวัอยา่งของการจดัเกบ็วตัถุดบิคงคลงัมากเกนิไป 
 

 ทีม่า : Nawras Skhmot.  (2017).  The 8 Wastes of Lean.  Online. 
 
 6.  การเคลื่อนทีท่ีไ่มจ่าํเป็น (Unnecessary Motions)  
  เป็นการเคลื่อนทีห่รอืเคลื่อนไหวของพนักงานทีเ่กดิจากท่าทางหรอืวธิกีารทํางาน
ทีไ่มเ่หมาะสม เช่น การเอือ้มมอืหยบิของ การโคง้ตวั ซึง่เป็นการจดัวางผงัและการจาํลําดบัการทาํงาน
ทีไ่ม่เหมาะสม ซึ่งทําใหเ้กดิความเมื่อยลา้ส่งผลกระทบต่อการทํางาน และก่อใหเ้กดิอุบตัเิหตุไดง้า่ย
ขึน้  
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รปูที ่9 ตวัอยา่งของการเคลื่อนทีท่ีไ่มจ่าํเป็น 
 

 ทีม่า : Nawras Skhmot.  (2017).  The 8 Wastes of Lean.  Online. 
 
 7.  ขอ้บกพรอ่งหรอืขอ้เสยีทีเ่กดิขึน้ (Defects)  
  อาจเกดิจากผลติภณัฑท์ีไ่ม่ไดคุ้ณภาพ หรอืเกดิความเสยีหายเกดิขึน้ระหว่างกระบวน 
การผลติหรอืขนยา้ย ซึ่งส่งผลกระทบทําใหเ้สยีเวลาและแรงงานในการตรวจสอบและแกไ้ขเป็น
สิง่ทีเ่กดิตน้ทุนสญูเปล่า 
 

 
 

รปูที ่10 ตวัอยา่งของขอ้บกพรอ่งหรอืขอ้เสยีทีเ่กดิขึน้ (Defects) 
 

 ทีม่า : Nawras Skhmot.  (2017).  The 8 Wastes of Lean.  Online. 
 
 8.  ความสูญเสยีเน่ืองทีเ่กดิจากการไม่ใช่ศกัยภาพของบุคลากรอย่างเตม็ที ่(Human 
Utility)  
  การใชง้านบุกคลากรไดไ้ม่เตม็ศกัยภาพทีเ่ขามอียู่หรอืการจดับุกคลากรลงในส่วน
ทีเ่ขาไมไ่ดใ้ชท้กัษะ ความรู ้ความสามารถทีจ่ะสามารถก่อใหเ้กดิประโยชน์ในการสรา้งคุณค่าให ้
กบัชิน้งาน ซึง่ปญัหาทีจ่ะทาํใหเ้กดิขึน้นัน้คอื ทาํงานไมท่นัตรงตามทีก่ําหนด การกระจายงานไม่
สมดุล สง่ผลใหเ้กดิการขาดงานสงู เป็นตน้ 
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รปูที ่11 ตวัอยา่งของความสญูเสยีเน่ืองทีเ่กดิจากการไมใ่ชศ่กัยภาพของบุคลากร 
 
 ทีม่า : Nawras Skhmot.  (2017).  The 8 Wastes of Lean.  Online. 
 
 ขัน้ตอนการพฒันาการผลติแบบลนี 
 การนําการผลติแบบลนีมาปฏบิตัแิละเกดิพฒันาตามขัน้ตอนหลกั 7 ขัน้ตอน ดงัน้ี  
 1. การเตรยีมความพร้อม เป็นการเตรยีมความพรอ้มในด้านต่างๆ ได้แก่ สถานที ่
เครื่องมอือุปกรณ์ในการทํางาน จําเป็นมากสําหรบับุคลากร หรอืช่องทางการตดิต่อสื่อสารภายใน
ระหวา่งสมาชกิผูด้าํเนินโครงการ 
 2. การระบุคุณค่าของสนิคา้และบรกิารเป็นการระบุคุณค่าของสนิคา้และบรกิารในมุมมอง
ของลกูคา้ ไมว่า่จะเป็นลกูคา้ภายในหรอืภายนอก  
 3. การทําสํารวจสถานะปจัจุบนัของกระบวนการ เป็นการรวบรวมขอ้มูลทีเ่กี่ยวขอ้ง
กบักระบวนการหรอืขัน้ตอนการทํางานทัง้หมดมาสรุปลงบนแผนภาพกระแสคุณค่าเพื่อระบุหา
ปญัหาและสาเหตุของปญัหาทีเ่กดิขึน้ เพือ่นําไปใชใ้นการวางแผนเพือ่พฒันาขัน้ตอนต่อไป 
 4. การประเมนิผลในการจดัการของกระบวนการเป็นการประเมนิสภาพของกระบวน 
การและยงัเป็นตวัชีว้ดัผล โครงการตามแนวทางของระบบการผลติแบบลนีว่าเป็นไปตามทีไ่ด้
ปฏบิตัหิรอืไม ่เพือ่นําผลประเมนิทีไ่ดไ้ปใชป้ระกอบและวางแผนเพือ่พฒันาในดา้นการบรกิาร 
 5. การวางแผนพฒันากระบวนการเพื่อสรา้งคุณค่า โดยมกีารพจิารณาและนําแผนภาพ
กระแสคุณค่าในทุกขัน้ตอนในของการดําเนินงาน เพื่อหาว่าขัน้ตอนไหนหรอืกจิกรรมใดไม่เพิม่
คุณคา่หรอืเกดิความสญูเปล่าในกจิกรรมนัน้เพือ่วางแผนและดาํเนินการหาวธิกีารปรบัปรงุ  
 6. การขบัเคลื่อนในกระแสคุณค่า เป็นการทําใหก้จิกรรมต่างๆ ทีม่คีุณค่าดําเนินการ
ไปอย่างต่อเน่ือง โดยทีป่ราศจากการตดิขดั การออ้ม การยอ้นกลบั การคอย การเกดิของเสยี
และตอ้งสามารถใหค้วามสาํคญักบัสิง่ทีล่กูคา้ตอ้งการได ้ 
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 7. การสรา้งคุณคา่และการกาํจดัความสญูเสยีอยา่งต่อเน่ือง เป็นขัน้ตอนในการคน้หา
สว่นเกนิทีถู่กซ่อนไวซ้ึง่เกีย่วกบัความสญูเปล่าทีเ่กดิขึน้ในกระบวนการ และตอ้งถูกกําจดัออกไป
อย่างต่อเน่ืองและต้องมกีารขยายผลการปรบัปรุงดว้ยการผลติแบบลนีไปสู่บรเิวณอื่นๆ ไดแ้ก่ 
ลกูคา้ ผูส้ง่มอบและผูร้บัเหมาชว่งการผลติ (ฐติพิร มสุกิะนนัทน์. 2558) 
 
 เครือ่งมอืทีใ่ชพ้ฒันาอยา่งต่อเน่ือง 
 1. การปรบัปรงุอยา่งต่อเน่ืองหรอืไคเซน  
  เป็นการปรบัปรุงวธิกีารขัน้ตอนการทํางานร่วมถงึสภาพแวดลอ้มในการทํางานให้
ดขีึน้อยูเ่สมอ โดยใชค้วามรูค้วามสามารถของพนกังานมาคดิคน้และหาวธิปีรบัปรุงงาน โดยการ
ปรบัปรงุนัน้จะเป็นการปรบัปรงุทีล่ะน้อยคอ่ยๆ เพิม่พนูอยา่งต่อเน่ือง 
 2. การออกแบบการทดลอง  
  เป็นการนําเครื่องมอืทางสถติใินการออกแบบการทดลองนัน้มาหาปจัจยัทีม่ทีําให้
สง่ผลกระทบในการทาํงาน 
 3. การวเิคราะหร์ากสาเหตุ  
  เป็นเทคนิคในการแก้ปญัหาเบื้องต้น โดยการยอ้นกลบัเพื่อหาถงึสาเหตุ ของปญัหา 
โดยเจาะลกึถงึสาเหตุของปญัหาทีเ่กดิเหล่านัน้ 
 4. การควบคุมกระบวนผลติในทางสถติ  
  เป็นการควบคุมโดยการหาค่าเฉลีย่ของตวัแปรในกระบวนการโดยกําหนด และควบคุม
ขดีจาํกดับนและล่าง จะตอ้งตรวจสอบตวัแปรและควบคุมกระบวนการใหอ้ยูใ่นขอบเขตทีค่วบคุม 
 5. กลุ่มการแกป้ญัหา  
  การแก้ปญัหาที่เกิดขึ้นในระหว่างกระบวนการการผลิตนัน้จะต้องมกีารประชุม
ทมีงานทีเ่กีย่วขอ้ง เพื่อหาแนวทางการแกไ้ขปญัหาทีเ่กดิขึน้ทุกวนัหรอืเป็นประจาํโดยใหทุ้กคน
มสีว่นรว่มในการแกไ้ขปญัหา 
 
การลดความสญูเปล่าด้วยหลกัการระบบ ECRS 
 การมเีครือ่งมอืเครือ่งใชท้ีท่นัสมยั เขา้มาใชใ้นสาํนกังานจะทาํใหก้ารปฏบิตังิานเป็นไป
ไดด้ว้ยความรวดเรว็และถูกตอ้งนอกจากน้ี จะตอ้งศกึษาคน้หา กําหนดเวลาทีเ่ป็นส่วนเกนิและ
เวลาไรป้ระสทิธภิาพใหไ้ด ้โดยทําการศกึษาวธิกีารทํางานหรอื โดยการใชห้ลกัการสงัเกตงา่ยๆ 
ว่าการทํางานใดทีท่าํแลว้ไม่ก่อใหเ้กดิผลงานหรอืทาํเสรจ็แลว้สญูเปล่าถอืเป็นเวลาส่วนเกนิหรอื 
การไม่ทําอะไรเลย เช่น อยู่ในสภาพ “รอ” “หลบ” “หลกี” “เลีย่ง” และ “หยุด” สิง่เหล่าน้ีถอืเป็น
เวลาไร้ประสทิธิภาพ การกําหนดประเภทเวลาดงักล่าวได้จะทําให้การทํางานดีขึ้นหากได้มี
การศกึษาและดําเนินการเป็นขัน้เป็นตอนตามแนวทางดงักล่าวน้ี และต้องได้รบัความร่วมมอื
รว่มใจจาก บุคคลทีเ่กีย่วขอ้งในกระบวนการทาํงานเชื่อได ้ว่าสามารถปรบัปรุงการทาํงานโดยมี
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การลดขัน้ตอนและระยะเวลาดาํเนินการจากเดมิลงได ้ซึง่จะทาํใหก้ารทาํงานมปีระสทิธภิาพและ
สามารถตอนสนองความต้องการไดอ้ย่างแทจ้รงิเป็นไปตามแนวทางของการบรหิารทีด่หีลกัทัว่ไป  
ในการปรบัปรงุขัน้ตอนการทาํงานดว้ยหลกัการของ ECRS 
 ประเสรฐิ อคัรประถมพงศ ์(2552) หลกัการ ECRS เป็นหลกัการงา่ยๆ ซึง่สามารถใช้
ในการเริม่ตน้ลดความสญูเปล่าหรอื MUDA ลงไดเ้ป็นอยา่งมปีระสทิธภิาพ สามารถเปลีย่นแปลง
สภาพปจัจุบนัใหเ้ขา้สูส่ภาพทีค่วรจะเป็น การสรา้งงานทีเ่ป็นมาตรฐานเพื่อการพฒันาอยา่งต่อเน่ือง
ประกอบดว้ย 
 1.  การกาํจดั (Eliminate : What, Why)  
 2.  การรวมกนั (Combine : When)  
 3.  การจดัใหม ่(Rearrange : Where)  
 4.  การทาํใหง้า่ย (Simplify : Who) 
 รปูแบบองคก์รของธุรกจิ จะประกอบไปดว้ย สดัสว่นงานของโรงงาน และสดัสว่นของงาน
ทีเ่ป็นสนบัสนุน ซึง่ในทัง้ 2 สว่น จะมกีระบวนการทาํงานอาจจะเกดิทาํใหเ้กดิความสญูเปล่าได ้
ซึง่ในสดัส่วนงานของโรงงานนัน้ จะเป็นส่วนทีเ่กีย่วขอ้งกบัการผลติรวมถงึกระบวนการทํางาน
หรอืแมก้ระทัง่เวลาทีใ่ชใ้นการผลติ ซึง่การลดความสญูเปล่าทีเ่กดิขึน้ในการผลติเป็นสิง่ทีจ่าํเป็น
อยา่งมากเพราะความสญูเปล่าทีเ่กดิขึน้ สง่ผลทาํใหต้น้ทุนของสนิคา้ทีท่าํใหม้ปีรมิาณสงูขึน้ และ
ทาํงานทีไ่มก่่อใหเ้กดิประโยชน์ ผลลพัธท์ีจ่ากการลดความสญูเปล่าในการผลติคอืสามารถทาํให้
ตน้ทุนจะลดลง และมคีวามสามารถในการแขง่ขนักบัคู่แขง่สงูขึน้ ดว้ยวธิกีารลด MUDA ลงเป็น
สิง่ทีส่ามารถทาํไดโ้ดยใชห้ลกัการ ECRS ดงัน้ี  
  1. การกําจดั (Eliminate) เป็นวเิคราะหก์ารทาํงานในปจัจุบนั โดยทาํการกําจดัความ
สญูเปล่าทีเ่กดิขึน้ทัง้ 8 ประการ สามารถพบในการผลติคอื การผลติมากเกนิไป การรอคอย การ
เคลื่อนที่/ เคลื่อนยา้ยที่ไม่จําเป็น การทํางานที่ไม่เกดิประโยชน์/กระบวนการที่มากเกนิความ
จาํเป็น การเกบ็สนิคา้ทีม่ากเกนิไป การขนสง่ทีม่ากเกนิไป การใชค้นไมคุ่ม้คา่และของเสยี 
 2. การรวมกนั (Combine) เป็นการลดการทาํงานทีไ่มจ่าํเป็นลงได ้โดยการพจิารณา
ว่าความสามารถหรอืกระบวนการทาํงานสามารถรวมขัน้ตอนของการทาํงานใหล้ดลงหรอืรวมกนัได้
หรอืไม ่เช่น จากเดมิเคยทาํ 5 ขัน้ตอน กนํ็าขัน้ตอนบางขัน้ตอนมารวมเขา้ดว้ยกนั กจ็ะสามารถ
ทําใหข้ ัน้ตอนที่ต้องทําลดลงจากเดมิได ้และการผลติกจ็ะสามารถทําไดเ้รว็ขึน้และและยงัสามารถ  
ลดการเคลื่อนทีร่ะหวา่งการทาํงานลงอกีดว้ย  
 3. การจดัใหม่ (Rearrange) การจดัขัน้ตอนหรอืออกแบบวธิใีนการผลติแบบใหม่ เป็น
ส่วนหน่ึงของการลดความเคลื่อนไหวทีไ่ม่จําเป็น การรอคอยที่สูญเปล่า เช่น หากเราสามารถสลบั
ขัน้การทํางานจากขัน้ตอนที ่2 กบั 3 ได ้หรอืเปลีย่นจากการทําขัน้ตอนที ่3 ก่อน แลว้ค่อยกลบั 
มาทาํขัน้ตอน 2 จะสามารถทาํลดระยะทางการเคลื่อนลงได ้
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 4. การทําใหง้า่ย (Simplify) หมายถงึ การปรบัปรุงการทํางานใหง้า่ยและสะดวกขึน้ 
โดยอาจจะออกแบบจิก๊ (Jig) หรอื Fixture เขา้มาช่วยในการทํางานเพื่อใหส้ามารถทํางานสะดวก 
และแม่นยาํมากขึน้ ซึง่เป็นการลดของเสยีลงได ้จงึเป็นการลดการเคลื่อนทีท่ีไ่ม่จําเป็นและลด
การทาํงานทีไ่มจ่าํเป็น 
 สําหรบัในส่วนของงานสนับสนุนหรอืหน่วยงานที่ไม่ไดม้คีวามเกี่ยวขอ้งโดยตรงกบั 
กระบวนการผลติ แต่สามารถชว่ยสนบัสนุนการผลติได ้โดยงานหลกัของสว่นสนบัสนุนสว่นใหญ่
จะเป็นเรื่องที่เกี่ยวกบังานในดา้นเอกสาร และการจดัขอ้มูลเป็นหลกัเพราะจะต้องมกีารจดัทํา
เอกสารหรอืการบนัทกึต่างๆ มากมาย เพื่อประโยชน์ในการทาํงาน ดงันัน้การทาํการลดปรมิาณ
เอกสารกําจดัเอกสารขยะทีไ่มม่คีวามจาํเป็นออกไป ซึง่สามารถใชห้ลกัการ ECRS น้ีในการลด
เอกสารทีไ่มจ่าํเป็นลงไดด้งัน้ี 
 1.  การกําจดั (Eliminate) การกําจดัเอกสารทีไ่ม่จําเป็น จะเหน็ไดว้่าเอกสารต่างๆ 
บางอยา่งเป็นเอกสารทีไ่มม่คีวามจาํเป็นจะตอ้งม ีซึง่สามารถกาํจดัเอกสารทีไ่มจ่าํเป็นออกไปได ้ 
 2.  การรวมกนั (Combine) การทีนํ่าเอาเอกสารจากหลายๆ แผน่มารวมไวท้ีเ่ดยีว เป็นสิง่
ทีท่ําใหส้ะดวกต่อการหยบิ การคน้หา และการวเิคราะห ์ยงัสามารถลดปรมิาณของเอกสารทีจ่ะตอ้ง
ทาํการจดัเกบ็อกีดว้ย  
 3.  การจดัใหม ่(Rearrange) ในบางเวลาเอกสารทีใ่ชใ้นปจัจุบนัมคีวามซํ้าซอ้น ดงันัน้
ควรทาํการจดัเรยีงเอกสารใหม ่เพื่อเป็นการลดความซํ้าซอ้นและยงัสามารถตดัความยุง่ยากของ
เอกสารบางรายการไป 
 4.  การทาํใหง้า่ย (Simplify) หมายถงึ การจดัรปูแบบในการเกบ็เอกสารทีท่าํใหด้แูละ
เขา้ใจงา่ย สะดวกต่อการคน้หา และวางในทีเ่หมาะสมต่อการใชง้าน 
 
เครื่องมือคณุภาพ 7 ชนิด (7 Quality Control Tools) 
 เครือ่งมอืในการควบคุมคุณภาพ เป็นเครื่องมอืหน่ึงทีส่าํคญัและสามารถช่วยแกไ้ขปญัหา
ทางดา้นคุณภาพของกระบวนการผลติ เป็นเครื่องมอืในการช่วยศกึษาสภาพทัว่ไปของปญัหา 
เป็นตวักรองขอ้มลูหรอืจดัลาํดบัความสาํคญัของปญัหา ในการสาํรวจปญัหาในสภาพปจัจุบนั คน้หา
ปญัหาและวเิคราะหห์าสาเหตุของปญัหาทีแ่ทจ้รงิ เพื่อเป็นแนวทางในการแกไ้ขไดอ้ย่างปญัหา
ไดอ้ยา่งถูก และยงัสามารถตดิตามผลอยา่งต่อเน่ือง ซึง่เครื่องมอืทีใ่ชใ้นการควบคุมคุณภาพม ี7 
ชนิดดงัต่อไปน้ี 
 
 1. ใบตรวจสอบ (Check Sheet) 
  ใบตรวจสอบ มลีกัษณะเป็นแบบฟอรม์ทีอ่ยู่ในรูปแบบตาราง มรีายละเอยีดขอ้มูล
ต่างๆอยูใ่นแบบฟอรม์ เชน่ วนัและเวลาในการตรวจสอบ รายเอยีดขอ้มลูทีต่อ้งการจะตรวจสอบ 
ชื่อผูต้รวจสอบ ซึ่งจะต้องมกีารออกแบบฟอร์มการตรวจสอบใหส้ะดวกและง่ายต่อการใช้งาน 
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การจําแนกขอ้มูล การวเิคราะหผ์ล เน่ืองจากใบการตรวจสอบในอุตสาหกรรมการผลติมหีลาย
หลาย ควรจะมกีารระบุขอ้มลูต่างใหช้ดัเจนในแต่ละแบบ เพื่อสามารถใชง้านตามวตัถุประสงคท์ี่
ต้องการจะทําใหก้ารใชใ้บตรวจสอบมปีระสทิธภิาพที่แม่นยํา ใบการตรวจสอบในอุตสาหกรรม
ต่างๆ มดีงัน้ี 
  - ใบตรวจสอบการผลติ 
  - ใบตรวจสอบขอ้บกพรอ่ง 
  - ใบตรวจสอบตําแหน่งขอ้บกพรอ่ง  
  - ใบตรวจสอบสาเหตุทีท่าํใหเ้กดิขอ้บกพรอ่ง 
  - ใบตรวจสอบสดุทา้ย 
  - ใบตรวจสอบอื่นๆ 
 
 2. กราฟ (Graph) 
  กราฟ เป็นแผนภาพชนิดหน่ึงทีส่ามารถอธบิายความแตกต่างขอ้มูลที่ไดจ้ากการ
เกบ็บนัทกึขอ้มูล กราฟใชส้ําหรบันําเสนอขอ้มูลที่ง่ายต่อความเขา้ใจ โดยอาศยัความแตกต่าง
จากกราฟ สามารถเปรยีบเทยีบขอ้มูลไดด้กีว่าการนําเสนอดว้ยวธิอีื่น กราฟทีเ่รามกัจะพบเจอ
บ่อยๆ ดงัน้ี 
  - กราฟเสน้ (Line Graph) จะแสดงถงึความผนัแปรของขอ้มลูเชงิตวัเลข ถา้แกน 
X เป็นเวลาจะเรยีกวา่กราฟแนวโน้ม (Trend Graph)  
  - กราฟแท่ง (Bar Graph) จะแสดงการเปรยีบเทยีบขอ้มลูตัง้แต่ 2 ขอ้มลูขึน้ไป 
โดยการเปรยีบเทยีบความยาวของกราฟหรอืพืน้ทีข่องกราฟ  
  - กราฟวงกลม (Pie Chart) แสดงการเปรยีบเทยีบสดัสว่นของขอ้มลูแต่ละประเภท 
 
 3. ฮสิโตแกรม (Histogram) 
  ฮสิโตแกรม เป็นแผนภูมทิีแ่สดงความผนัแปรของขอ้มลู ซึง่ใชใ้นการเปรยีบเทยีบ
ลกัษณะการกระจายของขอ้มลูกบัขอ้กําหนดเฉพาะ โดยฮติโตแกรมกราฟจะมลีกัษณะเป็นแท่ง
รปูสีเ่หลีย่มผนืผา้มคีวามกวา้งเทา่ๆ กนั และชดิตดิกนั ซึง่หากแท่งกราฟมกีารกระจายของขอ้มลูอยู่
ภายใตข้อ้กาํหนดเฉพาะ แสดงวา่ทาํงานไดด้ ีไมต่อ้งการแกไ้ขปญัหาอะไร ดงัรปูที ่12 



17 

 
 

รปูที ่12 ลกัษณะการกระจายอยูภ่ายใตข้อ้กาํหนดเฉพาะของฮสิโตแกรม 
 

 ทีม่า : เรอืงลกัษณ์ บุตรเพช็ร; และคณะ.  (2560).  เครื่องมือควบคมุคณุภาพ 7 ชนิด 
(7 Quality Control Tools).  ออนไลน์. 

 
  และถา้หากการกระจายอยู่ภายนอกของขอ้กําหนดเฉพาะ จะต้องมกีารแกไ้ขเพื่อ
ปรบัใหก้ารกระจายของขอ้มลูแคบลงและอยูภ่าพใตข้อ้กาํหนด ดงัรปูที ่13 
 

 
 

รปูที ่13 ลกัษณะการกระจายอยูน่อกขอ้กาํหนดเฉพาะของฮสิโตแกรม 
 
 ทีม่า : เรอืงลกัษณ์ บุตรเพช็ร; และคณะ.  (2560).  เครื่องมือควบคมุคณุภาพ 7 ชนิด 
(7 Quality Control Tools).  ออนไลน์. 
 
 4. แผนภมูพิาเรโต (Pareto Diagram) 
  แผนภมูพิาเรโต เป็นแผนภมูใิชแ้สดงสาเหตุของปญัหาทีท่าํใหช้ิน้งานเกดิขอ้บกพรอ่ง 
โดยจะเรยีงจากปญัหาหลกัไปตามลําดบัเพื่อเป็นแนวทางในการวเิคราะหห์าขอ้มูลว่าควรจะปรบัปรุง
สาเหตุใดก่อน และยงัสามารถตรวจสอบผลจากการแก้ไขปรบัปรุงของปญัหาอกีดว้ยลกัษณะของ
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แผนภูมพิาเรโตหลกัๆ จะม ี2 แกน คอื แกนแนวตัง้ 2 แกน และแกนนอน 1 แกน โดยที่แกนแนวตัง้
ทางซา้ยจะแสดงจํานวนการเกดิสาเหตุขอ้บกพร่อง ส่วนแกนแนวตัง้ขวาจะแสดงผลเป็นรอ้ยละ
สะสมการเกดิสาเหตุขอ้บกพรอ่ง และแกนนอนจะแสดงสาเหตุของการเกดิขอ้บกพร่องโดยเรยีง
จากมากไปน้อย ดงัรปูที ่14 
 

 
 

รปูที ่14 ลกัษณะของแผนภมูพิาเรโต 
 
 ทีม่า : เรอืงลกัษณ์ บุตรเพช็ร; และคณะ.  (2560).  เครื่องมือควบคมุคณุภาพ 7 ชนิด 
(7 Quality Control Tools).  ออนไลน์. 
 
 5. แผนผงักา้งปลา (Fish-bone Diagram) 
  แผนผงักา้งปลา เป็นเครื่องมอืทีแ่สดงคน้หาและวเิคราะหส์าเหตุทีแ่ทจ้รงิของปญัหา 
ซึง่เป็นเครื่องมอืทีส่ามารถหาขอ้บกพร่องของกระบวนการต่างๆ มลีกัษณะเหมอืนกา้งปลา ประกอบ
ไปดว้ย คน วตัถุดบิ เครือ่งจกัร วธิกีารผลติ เป็นตน้ ดงัรปูที ่15 
 

 
 

รปูที ่15 ลกัษณะของแผนผงักา้งปลา 
 
 ทีม่า : เรอืงลกัษณ์ บุตรเพช็ร; และคณะ.  (2560).  เครื่องมือควบคมุคณุภาพ 7 ชนิด 
(7 Quality Control Tools).  ออนไลน์. 
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 6. แผนภาพการกระจาย (Scatter Diagram) 
  แผนภาพการกระจาย เป็นเครื่องมอืทีแ่สดงถงึความสมัพนัธร์ะหว่างตวัแปร 2 ตวั 
ซึง่เกดิจากการนําขอ้มลูจาํนวนมากทีไ่ดม้าพลอ็ตกราฟตามแกน X และ Y ดงัรปูที ่16 
 

 
 

รปูที ่16 ลกัษณะของแผนผงัการกระจาย 
 

 Kris Piroj.  (2019).  7 QC Tools คืออะไร?.  Online. 
 

 7. แผนภมูคิวบคุม (Control Chart) 
  แผนภูมคิวบคุม มลีกัษณะเป็นภูมทิีใ่ชใ้นการควบคุมการกระบวนการผลติ โดยมี
วตัถุประสงคใ์นการควบคุมกระบวนการเพือ่ใหรู้ว้่า ณ เวลาใดทีม่ปีญัหาดา้นคุณภาพ และทาํการปรบัปรุง
กระบวนการผลติใหก้ลบัเขา้สูส่ภาพปกตใิหเ้รว็ทีส่ดุ 
 

 
 

รปูที ่17 ลกัษณะของแผนภมูคิวบคุม (Control Chart) 
 

 Kris Piroj.  (2019).  7 QC Tools คืออะไร?.  Online. 
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โปรแกรมคอมพิวเตอร ์
 ความหมายของโปรแกรมคอมพวิเตอร(์Computer Program) คอืชุดคําสัง่ทีเ่ขยีนขึน้มา
เป็นลําดบัขัน้ตอนเพื่อสัง่ใหค้อมพวิเตอรท์าํงานตามคาํสัง่นัน้ ซึง่ภาษาโปรแกรมคอมพวิเตอร ์(Computer 
Programming Language) เป็นภาษาสาํหรบัโปรแกรมเมอรท์ีใ่ชใ้นการเขยีนชุดคําสัง่หรอืการเขยีน
โปรแกรมคอมพวิเตอร ์เพื่อใหค้อมพวิเตอรท์าํงาน ซึง่ภาษาเครื่องคอมพวิเตอรท์ีส่ามารถเขา้ใจ
ไดม้เีพยีงภาษาเดยีว คอื ภาษาเครือ่ง (Machine Language) 
 
 1. การเขยีนโปรแกรมดว้ย Microsoft Excel VBA 
  ก่อนทีจ่ะทาํศกึษาการใชง้าน Excel VBA ควรเริม่ตน้จากการศกึษา Macro โดย
ละเอยีด เน่ืองจากคาํสัง่ทีอ่ยูใ่น Macro กบัคาํสัง่ VBA มคีวามสมัพนัธก์นัอยา่งแยกไมอ่อก ซึง่
แน่นอนวา่หากใชง้าน Macroจนคล่องแลว้ การจดัการกบัคาํสัง่ใน VBA นัน้ไมย่ากเลย  
  Macro เป็นการบนัทกึ หรอืรวบรวมคาํสัง่หลายๆ คาํสัง่ใหเ้หลอืเพยีงขัน้ตอนเดยีว 
เชน่ แต่หากเราตอ้งการทาํการแกไ้ขเซลล ์ไมว่า่จะเป็นการเปลีย่นฟอนต ์เปลีย่นส ีเปลีย่นขนาด 
ขดีเสน้ใต้ ปรบัแต่งใหเ้ป็นสกุลเงนิ การกําหนดจุดทศนิยม ฯลฯ เราสามารถนํา Macro มาใช้
จดัการในงานเหล่าน้ีดว้ยการคลกิเพยีงครัง้เดยีวไดโ้ดยอตัโนมตั ินอกจากการบนัทกึ Macro ที่
ทาํให ้Excel ทาํงานอตัโนมตั ิเรายงัสามารถเขยีนโปรแกรมภาษา VBA (Visual Basic for Applications) 
ซึง่มโีครงสรา้งเชน่เดยีวกบัภาษา Visual Basic การเขยีนโปรแกรมดว้ยภาษา VBA ใน Excel มี
ขอ้ดกีว่าการบนัทกึ Macro ใหท้ํางานตามทีต่้องการ เน่ืองจาก Macro ไม่สามารถสรา้งระบบงาน
บางอยา่งได ้แต่การเขยีนโคด้ VBA นัน้สามารถทาํได ้เช่น การเชื่อมต่อฐานขอ้มลูโดยมเีงือ่นไข
การคน้หาขอ้มลูการสรา้งเมนูเพิม่ใน Excel และสรา้งระบบงานใน Excel ทีเ่หมอืนโปรแกรมสาํเรจ็รปู 
สรุปไดว้่า Macro นัน้ มจุีดประสงคห์ลกั คอื ทํางานโดยอตัโนมตัแิทนเรา ในส่วนขอ้ดขีอง Macro 
คอื ทาํงานไดส้ะดวก รวดเรว็ และช่วยประหยดัเวลาในการทํางานลง แต่กย็งัคงมขีอ้จํากดัในเชงิลกึ
ทีไ่มส่ามารถทาํไดอ้ยู ่
 
 2. พืน้ฐาน Macro 
  การสรา้ง Macro 
  1. เลอืก Cell ใดกไ็ดใ้น Excel จากรปูเลอืก Cell C4 
  2. คลกิแทบ็ View 
  3. คลกิปุม่ Macros แลว้คลกิที ่Record Macro ดงัรปูที ่18 
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รปูที ่18 ขัน้ตอนการสรา้ง Macro ในขัน้ตอน 1, 2 และ 3 
 

  4. ตัง้ชื่อ Macro Name 
  5. สามารถกาํหนดkeyลดัไดท้ี ่Shortcut Key 
  6. ระบุว่า จะให ้Macro น้ีมผีลต่อสว่นใดบา้งในช่อง Store Macro in เช่น หากตอ้งการ
จะเลอืกใหม้ผีลเฉพาะ Workbook น้ีเทา่นัน้ ใหเ้ลอืก This Workbook 
  7. กรอกคาํอธบิายการใชง้านเกีย่วกบั Macro หรอืวา่จะปล่อยวา่งกไ็ด ้
  8. คลกิ OK จะเป็นการเริม่บนัทกึการทาํงานของ Macro ซึง่คลา้ยกบัการบนัทกึ 
เสยีง ซึง่ไม่ว่าเราจะทาํอะไรกจ็ะมกีารถูกบนัทกึลงใน Macro ทัง้หมด ดตูวัอย่างขัน้ตอนในการ
สรา้ง Macro ใน ขัน้ตอนที ่4, 5, 6, 7 และ 8 ไดด้งัรปูที ่19 
 

 
 

รปูที ่19 ขัน้ตอนการสรา้ง Macro ในขัน้ตอน 4, 5, 6, 7 และ 8 
 

  9. บนัทกึวธิกีารทาํงานทีต่อ้งการบนัทกึลง Macro  
  10. คลกิปุม่ Stop Recording เพือ่หยดุการบนัทกึ Macro ดงัรปูที ่20 
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รปูที ่20 ขัน้ตอนการสรา้ง Macro ในขัน้ตอน 9 และ 10 
 

  หลงัจากบนัทกึ Macro แลว้ ขัน้ตอนถดัไปสามารถเรยีกใช ้Macro ดงักล่าวได ้
โดยการกดที ่View คลกิปุม่ Macros แลว้คลกิ View Macros แลว้ทาํการเลอืก Macro ทีต่อ้งการใช ้
หลงัจากนัน้กดปุม่ Run เพือ่เรยีกใชง้าน Macro ดงักล่าว 
 
 3. Visual Basic for Application (VBA)  
  VBA ยอ่มากจากคาํว่า Visual Basic for Application เป็นภาษาคอมพวิเตอรท์ีพ่ฒันา
โดย Microsoft ซึง่จะมาพรอ้มกบัชุดไมโครซอฟทอ์อฟฟิศ (Microsoft Office) ประโยชน์ของ VBA 
คอื สามารถเขยีนคําสัง่ปรบัโน่นเปลีย่นน่ีใหเ้หมาะกบัเอกสารทีเ่ราต้องการได ้เช่น ใส่ปุ่มคําสัง่
เพือ่กรอกรายการขายในตาราง Excel หรอืสามารถใชค้าํนวณเงนิฝากในฐานขอ้มลูของ Access 
เป็นตน้ จะเหน็ว่า VBA ช่วยใหก้ารใชง้านโปรแกรมชุดออฟฟิศ (Office) สะดวกรวดเรว็ยิง่ขึน้ และ
สามารถปรบัแต่งใหเ้หมาะกบังานทีแ่ตกต่างกนัได ้
  การใช ้VBA สาํหรบัโปรแกรม Microsoft Excel หรอืทีเ่รยีกกนัอยา่งยอ่ๆ ว่า Excel 
VBA ยกตวัอยา่ง ของการใชง้านExcel VBA ดงัต่อไปน้ี 
  1. สามารถกรอกขอ้ความยาวๆ ทีต่อ้งทาํการกรอกเกอืบทุกวนั เช่น ทีด่า้นบนของ
หวัตาราง หรอือาจตอ้งกรอกชื่อ ทีอ่ยู ่เบอรโ์ทรของบรษิทั สามารถเปลีย่นเป็นการสรา้งปุม่คาํสัง่
พเิศษ เพือ่กรอกขอ้มลูทีแ่ทนได ้
  2. สามารถรวมคําสัง่หลายๆ คําสัง่ดว้ยการคลกิเพยีงครัง้เดยีว เช่น หากเราตอ้งการ
แกไ้ข Cell หรอืจะเป็นการเปลีย่นฟอนต ์เปลีย่นส ีเปลีย่นขนาด ขดีเสน้ใต ้ปรบัแต่งใหเ้ป็นสกุลเงนิ 
การกําหนดจุดทศนิยม ฯลฯ สามารถใช ้VBA รวมงานทัง้หมดเขา้ดว้ยกนัโดยการคลกิเพยีงครัง้
เดยีวได ้ 
  3. สามารถสรา้งฟงักช์นัในการคาํนวณแบบใหมท่ีเ่หมาะกบังานของเราโดยเฉพาะ 
Excel จะสามารถสรา้งสตูรคาํนวณไดอ้ยา่งงา่ยๆ แต่ในบางครัง้ หากสตูรมคีวามซบัซอ้นมากๆ 
สตูรทีส่รา้งขึน้จะยาวมาก และเขา้ใจยาก ผูส้รา้งสตูรเองคงไม่มปีญัหาในการแกไ้ขสตูร แต่หาก
ตอ้งมอบหมายใหค้นอื่นดแูลแทน กส็รา้งปญัหาบา้งไมม่ากกน้็อย แต่การใช ้VBA สามารถสรา้ง
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ฟงัก์ชนัการคํานวณไดอ้สิระแลยดืหยุ่นกว่า สามารถสรา้งเป็นฟงัก์ชนัย่อยๆ เพื่อแบ่งหน้าทีใ่น
การคาํนวณได ้
  4. สามารถสรา้งปุม่ Tab Bar หรอื Ribbon สว่นตวั ในของแต่ละงาน แต่ละองคก์ร 
อาจมกีารใชง้านเอกสารทีต่่างกนัออกไป บางบรษิทัจะใชโ้ปรแกรม Excel ในคาํนวณค่าใชจ้่าย 
คดิเงนิเดอืน หรอืโบนสัพนกังาน บางกอ็าจใชโ้ปรแกรม Excel ในการวเิคราะหข์อ้มลูหุน้ ซึง่การ
สรา้งปุม่ และ Ribbon สาํหรบังานพเิศษโดยเฉพาะ สามารถช่วยใหก้ารจดัทาํ Excel สามารถใช้
งานไดส้ะดวกยิง่ขึน้ ซึง่ VBA (Visual Basic For Application) ต่างจาก VB (Visual Basic) 
ตรงที ่VBA เป็นภาษาคอมพวิเตอร ์ใชเ้พื่อเขยีนคาํสัง่บนโปรแกรม เช่น VBA ในชุดโปรแกรม
ของ Microsoft Office ซึง่ไมส่ามารถเขยีนในโปรแกรมโดยอสิระได ้เช่น Excel VBA เป็นการใช ้
VBA เพื่อพฒันาโปรแกรมบน Excel หรอืใชใ้นเขยีนโปรแกรมบน Access เป็นตน้ สว่น VB เป็น
ภาษาคอมพวิเตอรท์ีส่ามารถเขยีนคาํสัง่โดยทีไ่มจ่าํเป็นตอ้งผกูตดิกบัโปรแกรมใดๆ ในแต่คาํสัง่
โดยโครงสรา้งภาษา VBA และ VB นัน้จะไมแ่ตกต่างกนัมาก เรยีกว่าหากเคยใช ้VB มาก่อน ก็
จะสามารถใช ้VBA ไดอ้ยา่งไมย่ากเลย 
 
 4. Visual Basic Editor 
  การเขยีนหรอืการแกไ้ขคาํสัง่ VBA ในโปรแกรม Excel นัน้ จะทาํไดใ้น Visual Basic 
Editor ซึง่จะเป็นหน้าต่างทีไ่ดเ้ตรยีมเครื่องมอืช่วยใหก้บัผูใ้ช ้และยงัสามารถเขยีนคําสัง่ VBA 
ไดอ้ยา่งงา่ย โดยวธิกีารเปิดหน้าต่าง Visual Basic Editor สามารถทาํได ้2 วธิ ีดงัน้ี 
  • วธิทีี ่1 เรยีก Visual Basic Editor ผา่น Macros มขีัน้ตอนต่อไปน้ี 
  1. คลกิ Tab View 
  2. คลปิปุม่ Macros หลงัจากนัน้คลกิที ่View Macros ดงัรปูที ่21 
 

 
  

รปูที ่21 ขัน้ตอนในการเปิดหน้าต่าง Visual Basic Editor ตามขัน้ตอน 1 และ 2 
 
  3. คลกิ Macro ทีต่อ้งการจะใช ้
  4. คลกิปุม่ Edit ดงัรปูที ่22 
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รปูที ่22 ขัน้ตอนในการเปิดหน้าต่าง Visual Basic Editor ของขัน้ตอน 3 และ 4 
 

  5. หน้าต่างของ Visual Basic Editor ทีใ่ชเ้ขยีนคาํสัง่ VBA จะแสดงขึน้ ดงัรปูที ่23 
 

 
 

รปูที ่23 หน้าต่างของ Visual Basic Editor ทีใ่ชเ้ขยีนคาํสัง่ VBA 
 

  6. และหากตอ้งการจะกลบัไปยงั Excel ตามปกต ิใหค้ลกิทีปุ่่มกากบาท เพื่อทีจ่ะ
ออกจาก Visual Basic Editor หรอื เลอืก File>Close and Return to Microsoft Excel ดงัรปูที ่
24 
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รปูที ่24 การปิดหน้าต่าง Visual Basic Editor ทีใ่ชเ้ขยีนคาสัง่ VBA 
 

  •  วธิสีอง เรยีก Visual Basic Editor โดยการใชค้ยีล์ดั Alt+F11 ดงัรปูที ่25 
 

 
 

รปูที ่25 เรยีก Visual Basic Editor โดยการใชค้ยีล์ดั Alt+F11 
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  สาํหรบัรายละเอยีดในแต่ละสว่นของ Visual Basic Editor มจีะรายละเอยีดดงัต่อไปน้ี 
  1. Menu Bar เป็นเมนูทีใ่ชส้าํหรบัเรยีกคาํสัง่ทีม่อียูใ่น Visual Basic Editor 
  2. Toolbar ใชส้าํหรบัเกบ็ปุม่คาํสัง่ โดยปกตแิลว้ ปุม่คาํสัง่ทีอ่ยูบ่น Toolbar น้ี มกัจะ
เป็นคาํสัง่ทีม่กีารใชง้านบ่อยๆ 
  3. Project Explorer เป็นหน้าต่างทีใ่ชแ้สดงรายชื่อ Workbook และ Worksheet ที่
กาํลงัเปิดใชง้านอยู ่โดยจะแสดงในรปูแบบแผนภูมติน้ไมท้ีม่ลีําดบัขัน้ และหากหน้าต่างน้ีไมป่รากฏ
บนหน้าจอ สามารถคลกิเลอืก View>Project Explorer หรอืสามารถกด Key ลดั Ctrl+R ได ้
  4. Properties Window ใชแ้สดงคุณสมบตัขิองสิง่ทีก่าํลงัเลอืกอยูใ่ชอ้ยูใ่นปจัจุบนั เช่น 
ถา้เลอืก Worksheet กจ็ะแสดงคุณสมบตัขิอง Worksheet  
  5. Code Window ใชส้าํหรบัการเขยีนโคด้คาํสัง่ VBA 
 
 5. คาํสัง่ และตวัแปรในการเขยีนคาํสัง่ VBA 
  1. คาํสัง่ (Statement) การเขยีนคาํสัง่ VBA รวมทัง้โปรแกรมในภาษาต่างๆ จะตอ้งมี
การเขยีนคําสัง่เพื่อกําหนดค่า และควบคุมการทํางานของโปรแกรม เราเรยีกคําสัง่ทีใ่ชว้่า Statement 
ซึง่สามารถแบ่งไดเ้ป็น 3 แบบ  
   1.1 Assignment Statement เป็นคาํสัง่ทีก่ารกาํหนดค่าใหก้บัตวัแปร หรอืเขยีน
คาํสัง่เพือ่รบัค่าจากการป้อนจากแป้นคยีบ์อรด์ เมาส ์หรอือุปกรณ์ทีต่ดิต่อกบัภายนอก เช่น การ
สัง่พมิพ ์หรอืแสดงผลการทาํงานบนหน้าจอ ตวัอยา่ง ดงัตารางที ่2 
 
ตารางที ่2 ตวัอยา่ง Assignment Statement 

คาํสัง่ ความหมาย 
Sale Price = Price *(1.07)  นําคา่ในตวัแปร Price คณูกบั 1.07 แลว้ไปเกบ็ในตวัแปร 

Sale Price  
Counter = Counter + 1  นําคา่ในตวัแปร Counter บวกกบั 1 แลว้นาไปเกบ็ในตวัแปร 

Counter อกีครัง้  
MyStr = A & “Hello” นําขอ้ความในตวัแปร A ไปต่อกบัคาวา่ “Hello” แลว้นาไป

เกบ็ในตวัแปร MyStr  
Result = (X ^ 2)/(1 + X * 9)  นําคา่ในตวัแปร X ไปยกกาลงัสอง หารดว้ยผลบวกของ 1 

กบัตวัแปร X คณูกบั 9 จากนัน้กน็าผลลพัธไ์ปเกบ็ไวใ้น 
ตวัแปร Result  

MsgBox (“Hello World!”)  แสดงขอ้ความบนหน้าจอวา่ Hello World!  
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   1.2 Condition Statement เป็นชุดคาํสัง่ทีใ่ชส้าํหรบัตรวจสอบเงือ่นไขว่าเป็น
จรงิหรอืเทจ็ ถา้เป็นจรงิกใ็หท้าํงานอย่างหน่ึง แต่ถา้ไม่เป็นจรงิกใ็หท้ําอกีอย่างหน่ึงหรอืใชเ้ลอืก
ว่าจะใหท้ําคําสัง่ใดๆ บา้งตวัอย่างไดแ้ก่ การใชง้าน IF..THEN, IF..THEN..ELSE, IF..THEN.. 
ELSEIF และ SELECT..CASE 
   1.3 Iteration Statement เป็นชุดคําสัง่ทีใ่หท้าํงานซํ้าๆ กนัตามเงือ่นไขทีก่ําหนด
เอาไว ้เช่น สัง่ใหแ้สดงผลคาํนวณค่าในทุกๆ Cell ของตารางExcel จนกว่าจะเจอ Cell ว่าง ตวัอยา่ง
ของชุดคาํสัง่น้ีไดแ้ก่ FOR..NEXT, DO..WHILE, DO..UNTIL และ FOR..EACH 
  2. ตวัแปร (Varible) การเขยีนคาํสัง่จะตอ้งมตีวัแปรสาํหรบัเกบ็ขอ้มลู ซึง่ใน VBA 
จะมตีวัแปรอยู่ ซึ่งแต่ละประเภทจะรองรบัขอ้มูลที่แตกต่างกนั และใช้เน้ือที่ในหน่วยความจํา
ต่างกนัดว้ย ดงัแสดงในตารางที ่3 
 
ตารางที ่3 ตวัอยา่ง ชนิดของตวัแปรใน VBA 
ชนิดของตวัแปร หน่วยความจาํท่ีใช้ ช่วงท่ีสนับสนุน 
Byte  1 ไบต ์ จาํนวนเตม็ระหวา่ง 0 ถงึ 255  
Boolean  2 ไบต ์ True (จรงิ) หรอื False (เทจ็) 
Integer  2 ไบต ์ จาํนวนเตม็ระหวา่ง -32,768 ถงึ 32,767 
Long  
(Long Integer)  

4 ไบต ์ 
 

จาํนวนเตม็ระหวา่ง -2,417,483,648 ถงึ 
2,147,483,647 (สาหรบัระบบทีเ่ป็น 32 บติ) 

LongLong  
(LongLong 
Integer)  

8 ไบต ์ 
 

จาํนวนเตม็ -9,223,372,036,854,775,808 ถงึ 
9,223,372,036,854,775,807 (สาํหรบัระบบที่
เป็น 64 บติ) 

LongPtr  4 หรอื 8 ไบต ์ เทยีบเทา่ Long เมือ่ใชใ้นระบบ 32 บติ  
หรอื LongLong เมือ่ใชร้ะบบ 64 บติ 

Single (เลข
ทศนิยม Single-
Precision)  

4 ไบต ์ 
 

-3.402823E38 ถงึ -1401298E-45 (สาํหรบัคา่
ลบ), 1401298E-45 ถงึ 3.402823E38 (สาํหรบั
คา่บวก) 

Double (เลข
ทศนิยม Double-
Precision)  

8 ไบต ์ 
 

-1.79769313486231E308 ถงึ  
-4.94065645841247E-324 (สาํหรบัคา่ลบ), 
4.94065645841247E-324 ถงึ
1.79769313486231E308 (สาํหรบัคา่บวก)  

Currency  8 ไบต ์ 
 

-922,337,203,685,477.5808 ถงึ
922,337,203,685,477.5807  
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ตารางที ่3 ตวัอยา่ง ชนิดของตวัแปรใน VBA (ต่อ) 
ชนิดของตวัแปร หน่วยความจาํท่ีใช้ ช่วงท่ีสนับสนุน 
Date  8 ไบต ์ วนัที ่ตัง้แต่ January 1, 100 ถงึ December 31, 

9999 และเวลาระหวา่ง 0:00:00 ถงึ 23:59:59) 
Object  4 ไบต ์ สาํหรบั Object ขึน้อยูก่บัผูใ้ชก้าํหนด  
String  
(ความยาว
เปลีย่นแปลง)  

10 ไบต ์+ ความยาว
สตรงิ  
 

ขอ้ความตัง้แต่ 0 ถงึ 2 พนัลา้นตวัอกัษร  
 

String  
(ความยาวคงที)่  

ความยาวสตรงิ  
 

ขอ้ความตัง้แต่ 1 ถงึ 65,400 ตวัอกัษร  
 

Variant (ตวัเลข)  
 

16 ไบต ์ 
 

ตวัเลขสว่นหน่ึงมคีา่สงูอยูใ่นระดบัเดยีวกบั 
Double  

Variant 
(ตวัอกัษร)  
 

22 ไบต ์(ระบบ  
32 บติ) หรอื 24 
ไบต ์(ระบบ 64 บติ) 
+ ความยาวสตรงิ  

เทยีบเทา่กบั String ทีค่วามยาวเปลีย่นแปลงได ้ 
 

 
 สาํหรบั Excel 2010 มกีารเปลีย่นแปลงเกีย่วกบัชนิดของตวัแปรอยูค่อื ไดม้กีารเพิม่ตวั
แปรทีร่องรบัระบบทีเ่ป็น 64 บติขึน้มา เช่น LongLong และก ็LongPtr ซึง่ชนิดของตวัแปรที่
น่าสนใจ คอื Variant เป็นตวัแปรแบบพเิศษทีส่ามารถเกบ็ขอ้มูลไดทุ้กประเภท แต่ไม่นิยมใช ้
Variant เพราะเปลอืงหน่วยความจาํ (เน่ืองจากใชถ้งึ 22 ไบต)์ ซึง่อาจจะทาํใหโ้ปรแกรมทาํงาน
ชา้ได ้สว่นตวัแปรแบบ Currency หากตอ้งการจะใชง้านจะตอ้งระวงั เพราะรองรบัจุดทศนิยมได้
เพยีง 4 หลกัเทา่นัน้หากคา่ตวัเลขของมทีศนิยมเกนิ 4 ตําแหน่ง ผลการคาํนวณอาจคลาดเคลื่อนได ้
 
คณุภาพของซอฟตแ์วรค์อมพิวเตอร ์(Software Quality) 
  ปจัจุบนัพบว่าซอฟต์แวรถ์ูกผลติหรอืพฒันาขึน้มาใชง้านเป็นจํานวนมาก มกีารแบ่ง
ตามการใชง้านไดห้ลายประเภท บางส่วนมวีตัถุประสงคเ์พื่อความบนัเทงิ บางส่วนมวีตัถุประสงค์
เพือ่อาํนวยความสะดวกในการทาํงาน ทัง้งานทัว่ไปและงานทางธุรกจิ จนทาํใหซ้อฟตแ์วรเ์ขา้มา
มบีทบาทในชวีติประจําวนัของมนุษยม์ากขึน้ ในเชงิทางธุรกจิ ซอฟต์แวรย์งักลายเป็นกลยุทธ์
แห่งหน่ึง ในการบรหิารงาน และสําหรบับางองค์กร กําหนดใหซ้อฟต์แวรจ์ะเป็นกุญแจในการ
นําไปสูค่วามสาํเรจ็ได ้ยิง่ความคาดหวงัทีม่ต่ีอซอฟตแ์วรข์องผูใ้ชส้งูมากเพยีงใด ยิง่ทําใหผู้ผ้ลติ
ต้องทํางานหนักมากขึน้เพื่อใหซ้อฟต์แวรท์ี่มที ัง้ประสทิธภิาพและคุณภาพสูงสุด ศาสตรแ์ขนง
หน่ึงทีนํ่ามาใชค้อื วศิวกรรม (Engineering) เรยีกวา่ วศิวกรรมซอฟตแ์วร ์(Software Engineering) 
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 สมาคมคุณภาพซอฟทแ์วรไ์อท ี(Consortium for IT Software Quality) ไดม้กีารกําหนด
คุณลกัษณะของซอพตแ์วรท์ีม่คีุณภาพไว ้5 ดา้น คอื  
 1. ดา้นความน่าเชื่อถอื (Reliability) 
 2. ดา้นความสะดวกในการใชง้าน (Usability)  
 3. ดา้นการรกัษาความปลอดภยั (Security)  
 4. ดา้นความสามารถในการพงึพา (Dependability)  
 5. ดา้นการบาํรงุรกัษา (Maintainability) 
 
 คุณลกัษณะของซอฟตแ์วรท์ีม่คีุณภาพ 
 ผูผ้ลติซอฟตแ์วรย์อมตอ้งใชก้ารซอฟตแ์วรท์ีม่คีุณภาพ ซึง่ในระหว่างการทาํงาน นอก 
จากวศิวกรซอฟตแ์วรจ์ะมกีารตอ้งคาํนึงถงึคุณภาพของซอฟตแ์วรด์ว้ยและยงัตอ้งคน้หาวธิกีารที่
จะวดัคุณภาพของซอฟต์แวรใ์หอ้ยู่ในระดบัที่องคก์ร หรอืเจา้ของโครงการยอมรบัได ้โดยเบื้องต้น
สามารถพจิารณาจากคุณลกัษณะของซอฟตแ์วร ์
 1. ความน่าเชื่อถอื (Reliability) คุณลกัษณะของความยดืหยุน่และความแขง็แรงของ
โครงสรา้ง ความน่าเชื่อถอืระดบัมาตรการความเสีย่งและโอกาสของความลม้เหลวของโปรแกรม
ประยกุตท์ีม่ศีกัยภาพนอกจากน้ียงัมขีอ้บกพรอ่งเน่ืองจากการปรบัเปลีย่นทีเ่กดิขึน้กบัซอฟตแ์วร์
เป้าหมายสําหรบัการตรวจสอบและการตรวจสอบความน่าเชื่อถือคอืการลดและป้องกนัไม่ให้
โปรแกรมหยุดทํางานขาดการประยุกต์ใชแ้ละขอ้ผดิพลาดทีส่่งผลโดยตรงต่อผูใ้ชแ้ละเสรมิสรา้ง
ภาพลกัษณ์ของ IT และผลกระทบต่อประสทิธภิาพการดาํเนินธุรกจิของ บรษิทั 
 2. ความสะดวกในการใชง้าน. (Usability) ซอฟตแ์วรจ์ะตอ้งสะดวกและงา่ยต่อการใช้
งาน สามารถเสรมิสรา้งการเรยีนรูไ้ดอ้ยา่งรวดเรว็ ไมว่า่จะเป็นการออกแบบจอภาพทีนํ่าทางการ
ใชง้านของผูใ้ชไ้ด ้หรอืแมแ้ต่คูม่อืประกอบการตดิตัง้และใชง้านทีเ่หมาะสม เป็นตน้ 
 3. การรกัษาความปลอดภยั (Security) ตวัชีว้ดัของโอกาสในการละเมดิความปลอดภยั  
ที่อาจเกดิขึน้เน่ืองจากการเขา้รหสัความเสีย่งในการพบช่องโหว่ที่สําคญัที่สรา้งความเสยีหาย
ทางธุรกจิ 
 4. ความสามารถในการพงึพา (Dependability) ซอฟต์แวรจ์ะตอ้งคงไวซ้ึง่ความสามารถใน
การสรา้งความน่าเชื่อถอื ไดอ้ย่างมปีระสทิธภิาพ โดยจะตอ้งผ่านการทวนสอบและตรวจรบัการ
ทาํงานของฟงักช์นัทัง้หมด 
 5. การบํารุงรกัษา (Maintainability) ซอฟแวรจ์ะตอ้งงา่ยต่อการบํารุงรกัษา สามารถ
เปลี่ยนแปลง ปรบัเปลี่ยนใหเ้หมาะสม และตอบสนองไดอ้ย่างรวดเรว็และทนัท่วงท ีในกรณีที่เกดิ
วกิฤตทิีไ่มพ่งึประสงค ์
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งานวิจยัท่ีเก่ียวข้อง 
 จากการศกึษางานวจิยัทีเ่กีย่วขอ้งกบัการประยุกต์ใชแ้นวคดิแบบลนี เพื่อนํามาปรบัปรุง
และพฒันาการตรวจสอบคุณภาพดว้ยสายตา พบงานวจิยัทีเ่กีย่วขอ้ง ดงัน้ี 
 พงศศ์กัดิ ์พลูสวสัดิ ์(2546) ไดท้าํการศกึษาวจิยั เรื่องเกีย่วความคดิเหน็เกีย่วกบัผลกระทบ
จากการปรบัปรุงโครงสรา้งองคก์รของพนักงาน ธนาคารไทยพาณิชย ์จํากดั (มหาชน) กรณีศกึษา
เฉพาะฝา่ยสนิเชื่อ สาขาจงัหวดัชลบุร ีซึง่ผลการวจิยัพบว่า พนักงานธนาคารฯ ทีม่รีะดบัการศกึษา 
จาํนวนสมาชกิในครอบครวั รายไดต่้อเดอืน และเวลาทีใ่หก้บัครอบครวัต่างกนั มคีวามคดิเหน็ใน
ผลกระทบของการปรบัปรงุโครงสรา้งขององคก์ร ทีแ่ตกต่างกนัอยา่งมนียัสาํคญัสถติทิีร่ะดบั .05 
 ธนาชยั เทพวลิยั (2544) ไดท้ําการศกึษาวจิยัเกีย่วกบัผลกระทบของการปรบัโครงสรา้ง
องคก์รทีม่ผีลต่อประสทิธผิลการบรกิารสนิเชื่อ กรณีศกึษาธนาคารกรุงเทพ จํากดั (มหาชน) สาขา
หนองมน ซึ่งผลการวจิยัพบว่า การปรบัโครงสรา้งนัน้มผีลกระทบเน่ืองจากวกิฤตเิศรษฐกจิในช่วง   
ปี 2540 ซึง่ผลโดยรวมนัน้ไปในทางบวก โดยการบรกิารสนิเชื่อในสว่นของการขยายสนิเชื่อ ซึง่การ
แก้ไขหน้ีและการเกบ็ดอกเบี้ยนัน้ มคีวามเป็นมาตรฐานสูง และมกีารทํางานที่เป็นระบบ ทําใหผ้ล
การทาํงานนัน้บรรลุตามเป้าหมายทีไ่ดก้าํหนดไวไ้ด ้
 รอบบนิส;์ และแบมเวลล ์ (พงษ์ศกัดิ ์พลูสวสัดิ.์ 2546 : 135; อา้งองิจาก Robbins; and 
Bamwell. 1994 : 32) ไดท้าํการศกึษาวจิยั เรือ่งความไมแ่น่นอนของสภาพแวดลอ้ม (Environmental 
Uncertainty) ซึง่ผลการวจิยันัน้ไดแ้ยกออกเป็น 2 แบบ คอื ระดบัในการเปลีย่นแปลง และระดบั
ความสลบัซอ้นของสภาพองคก์ร ซึง่หากสภาพขององคก์รนัน้มสีภาพแวดลอ้มทีเ่ปลีย่นไปมาก
เท่าใด ยิง่จะทําใหผู้นํ้าขององค์กรนัน้จะมคีวามสามารถน้อยในการคาดการณ์ความเป็นไปได ้
และการเลอืกนโยบายต่างๆ นัน้เป็นเหตุผลวา่ทาํไมผูนํ้าขององคก์รจงึชอบสภาพแวดลอ้มทีค่งที ่
หรอืมกีารเปลี่ยนแปลงน้อยทีสุ่ด เพราะสภาพแวดลอ้มนัน้เป็นสิง่เอือ้อํานวยใหผู้นํ้าขององคก์ร
สามารถเขา้ใจและคาดการณ์สภาพแวดลอ้มได ้
 จนัทนา จุฑาวรรธนะ (2541) เป็นการศกึษาวจิยัเรื่อง การรบัรูแ้ละความคดิเหน็เกีย่วกบั
การรือ้ปรบัระบบทีม่ผีลต่อการปฏบิตังิานของพนกังานตรวจรบับตัรโดยสารระหว่างประเทศของ 
บรษิทั การบนิไทย จาํกดั (มหาชน) ซึง่ผลการวจิยัพบว่า พนกังานตรวจรบับตัรโดยสารระหว่าง
ประเทศนัน้ มกีารรบัรูใ้นการรือ้ปรบัระบบค่อนขา้งมากและเหน็ดว้ยกบัการรือ้ปรบัระบบ พนกังานที่
มเีพศ อายุ ในแผนกและตําแหน่งงาน ทีใ่กลเ้คยีงกนัจะมคีวามคดิเหน็กบัการรือ้ปรบัระบบทีไ่ม่
แตกต่างกนั แต่หากพนักงานทีม่อีายุต่างกนัและมคีวามคดิเหน็เกีย่วกบัการรือ้ปรบัระบบที่
แตกต่างกนันัน้จะมนีัยสาํคญัทางสถติทิีร่ะดบั 0.05 ทัง้การรบัรูแ้ละการออกความคดิเหน็เกีย่วกบั
ระบบนัน้ไมผ่ลต่อการปฏบิตังิานของพนกังาน 
 มาล ีแกว้ยองผาง (2544) เป็นการศกึษาวจิยัเกีย่วกบัการรือ้ปรบัระบบโครงสรา้งองคก์ร 
ในกรณีศกึษาสํานักเทคโนโลยกีารศกึษามหาวทิยาลยัรามคําแหง ซึ่งผลของการวจิยัศกึษาพบว่า 
บุคลากรของสํานักงานนัน้มกีารยอมรบัการรือ้ปรบัระบบโครงสรา้งขององคก์ร ซึ่งบุคลากรที่ม ี
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เพศ อายุ ระกบัการศกึษาสงูสุด ตําแหน่ง ระดบัและระยะเวลาการทํางานนัน้จะแตกต่างกนั ซึ่ง
จะไม่มคีวามสมัพนัธใ์นการยอมรบัการรือ้ปรบัระบบ ความรูท้ีเ่กีย่วกบัระบบเรื่อง การรือ้ปรบัระบบ
โครงสรา้งองคก์ร และบุคลากรทีม่คีวามรูก้ารรือ้ปรบัระบบนัน้มรีะดบันัยสาํคญัที ่0.05 และมี
ความคดิเหน็เกีย่วกบัการรือ้ปรบัระบบทีแ่ตกต่างกนัซึง่จะมคีวามสมัพนัธท์ีร่ะดบันยัสาํคญั 0.05 
 ธนกร ธนกรวุฒกุิล (2560) ไดม้กีารพฒันาโปรแกรม Microsoft Excel และโปรแกรม
Microsoft Access ในการจดัการสนิคา้คงคลงั ซึง่ปญัหาทีพ่บนัน้ คอืทางรา้นใชว้ธิกีารสัง่สนิคา้
แบบใชป้ระสบการณ์ในการคาดคะเนปรมิาณสนิคา้ทีส่ ัง่ในแต่ละครัง้ ซึง่ทาํใหเ้กดิปรมิาณสนิคา้
ขาดแคลน และปรมิาณสนิคา้เกนิ สลบักนัไปมา จงึส่งผลใหส้ญูเสยีโอกาสในการขายสนิคา้เมื่อ
ขาดแคลนสนิคา้ และสญูเสยีพืน้ทีจ่ดัเกบ็โดยไมจ่าํเป็น เมื่อสัง่สนิคา้เกนิ ผูว้จิยัไดเ้ลง็เหน็ปญัหา
ดงักล่าวจงึไดพ้ฒันาโปรแกรมไมโครซอฟทเ์อก็เซล และไมโครซอฟทแ์อค็เซส เพื่อจดัการสนิคา้
คงคลงัใหม้ปีรมิาณที่เหมาะสม โดยโปรแกรมนัน้ไดท้ําการออกแบบโครงสรา้งเป็น 3 ส่วน คอื 
การป้อนขอ้มลู (Input) เช่น การนําเขา้สนิคา้ รหสัสนิคา้ ชื่อสนิคา้ เพื่อนําไปประมวลผลต่อไป 
และส่วนทีส่อง คอื กระบวนการทํางานของโปรแกรม (Process) คอื การนําขอ้มูลการนําเขา้ 
การขายสนิคา้ มาทําการคํานวณโดยประมวลควบคู่กบัฐานขอ้มลูทีไ่ดบ้นัทกึไว ้และส่วนทีส่าม 
คอืการแสดงผลลพัธข์องโปรแกรม (Input) เช่น รายการทีต่อ้งสัง่ซือ้ ยอดขาย ยอดคงเหลอื เป็น
ตน้ ซึง่หลงัจากไดนํ้าโปรแกรมมาทดลองใชแ้ลว้ สามารถลดพืน้ทีก่ารจดัเกบ็สนิคา้ลงได ้และยงั
ทําลดตน้ทุนในการจดัเกบ็ลง รวมถงึไดป้รมิาณสนิคา้คงคลงัทีเ่หมาะสมอกีดว้ยซึง่ทําใหเ้หน็ว่า
โปรแกรมไมโครซอฟทเ์อก็เซล และไมโครซอฟทแ์อค็เซสทีนํ่ามาใชใ้นการจดัการสนิคา้คงคลงั
นัน้ สามารถเพิม่ประสทิธภิาพในการทํางานได ้จงึสรุปไดว้่าการพฒันาโปรแกรมในการจดัการ
สนิคา้คงคลงันัน้ส่งผลทําให ้การจดัการในสนิคา้คงคลงัดขีึน้ ช่วยลดค่าใชจ้่ายต่างๆ ลง และได้
แนวทางสาํหรบัการจดัการควบคุมสนิคา้หรอืผลติภณัฑอ์ื่นๆ ในอนาคต 
 อตชิา วชัรานุรกัษ์ (2552) การประยุกต์ใชก้ารผลติแบบลนีในกระบวนการผลติเสือ้
โปโลเชิ้ต เป็นแนวทางการปรบัปรุงประสทิธภิาพการผลติของการผลติเสือ้โปโลเชิ้ต ที่ทําการ
ดาํเนินการโดยการฝึกอบรมใหค้วามรูแ้ก่บุคคลเกีย่วขอ้งกบัการผลติแบบลนี โดยมกีารจดัวางผงั
โรงงานใหร้องรบัการผลติแบบลนี มกีารนําระบบการไหลของงานแบบไหลทีล่ะชิน้ เขา้มาช่วยใน
การควบคุมรอบเวลาของการผลติ ทาํใหเ้กดิสมดุลในสายการผลติและส่งผลใหม้งีานคา้งน้อยลง 
ปญัหาปรมิาณงานซ่อม และปญัหาทางดา้นประสทิธภิาพทีเ่กดิขึน้ในกระบวนการผลติมกีารดาํเนินการ
ปรบัปรงุปรงุ ซึง่ผลทีไ่ดห้ลงัจากการปรบัปรุง คอื กระบวนการผลติมคีุณภาพดขีึน้รอ้ยละ 80 ใช้
พืน้ทีใ่นการผลติน้อยลงรอ้ยละ 75 การใชก้ระดาษในสาํนกังานลดลง อตัราการเขา้ออกของพนกังาน
ลดลงส่งผลใหต้น้ทุนการจา้งงานลดลง ลดเวลาทีใ่ชใ้นการผลติและมสีนิคา้คงคลงัพรอ้มส่งมอบ
ทนัเวลา 
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 สายนัต์ มากมลู (2556) การประยุกต์ใชก้ารผลติแบบลนีในกระบวนการผลติเครื่อง
ขยายเสยีง นําเครือ่งมอืการผลติแบบลนีมาประยุกตใ์ช ้เพื่อเพิม่ประสทิธภิาพใหก้บักระบวนการ
ผลติเครื่องขยายเสยีง โดยเป้าหมายนัน้ตอ้งการจะลดความสญูเปล่าทีเ่กดิขึน้จากกจิกรรมต่างๆ
ทีเ่กดิในกระบวนการขัน้ตอนการผลติ ซึง่ผลทีไ่ดห้ลงัการปรบัปรุงนัน้ พบว่าสามารถเพิม่ประสทิธภิาพ
ในการทํางานไดร้อ้ยละ 11.7 และสามารถลดพืน้ทีก่ารผลติลงไดร้อ้ยละ 55.1 ลดของเสยีทีเ่กดิ
จากการปฏบิตังิานลงรอ้ยละ 68.6 และเพิม่ประสทิธภิาพของความสมดุลในสายการผลติไดม้ากขึน้ 
 ขวญัใจ โชคไพบูลย ์(2555) การประยุกต์ใชร้ะบบการผลติแบบลนีในกระบวนการผลติ
สิง่พมิพ ์นําเครือ่งมอืหรอืเทคนิคของการผลติแบบลนีมาประยุกตใ์ช ้เพื่อลดเวลาในกระบวนการ
พมิพแ์ละปรบัปรุง ประสทิธภิาพในการทํางานของพนักงาน ซึง่วธิกีารดําเนินการจะมกีารใชแ้ผนภาพ
กระแสคุณค่าเป็นเครื่องมอืในการวเิคราะห ์และหากจิกรรมทีไ่ม่ก่อใหเ้กดิคุณค่า จากการวเิคราะห์
จะพบว่ากระบวนการผลติทีก่่อใหเ้กดิความสญูเปล่าสาเหตุเกดิจากการปรบัตัง้เครื่องจกัร ความ
สญูเปล่าทีเ่กดิจากการเคลื่อนยา้ยวตัถุดบิ และความสูญเปล่าทีเ่กดิจากกระบวนการตรวจสอบ
คุณภาพ โดยนําเครื่องมอืหรอืเทคนิคของการผลติแบบลนีมาประยุกต์ใชใ้นกระบวนการพมิพ ์
โดยการลดเวลาของการเปลี่ยนงาน และการเตรยีมพรอ้มใชง้าน ณ จุดปฏบิตังิาน การควบคุม
ด้วยสายตา ซึ่งผลที่ได้ จากการปรบัปรุงประสทิธิภาพจะเห็นได้ว่าสามารถช่วยลดเวลาการ
ปรบัตัง้เครื่องพมิพ ์และยงัสามารถลดพืน้ทีก่ารจดัเกบ็วตัถุดบิ ลดจาํนวนครัง้ในการเบกิวตัถุดบิ
มาจากในคลงัวตัถุดบิ ลดเวลาการทาํงาน รว่มถงึสง่ผลใหส้ภาพพืน้ทีใ่นการทาํงานของพนกังาน
ดขีึน้และพนกังานสามารถปฏบิตังิานไดอ้ยา่งถูกตอ้งและรวดเรว็ขึน้  
 ฐติพิร มุสกิะนนัทน์ (2558) การประยุกตใ์ชห้ลกัการผลติแบบลนีในการเพิม่กําลงัการผลติ
ในการผลติปลาเสน้ งานวจิยัน้ีมวีตัถุประสงคท์ีจ่ะนําการผลติแบบลนีมาประยุกต์ใชเ้พื่อทีจ่ะปรบัปรุง
ประสทิธภิาพของกระบวนการผลติปลาเสน้ และเพิม่กําลงัการผลติใหเ้พยีงพอกบัความตอ้งการ
สนิคา้ในปจัจุบนั โดยการวเิคราะหป์ญัหาและระบุความสูญเปล่าทีเ่กดิในกระบวนการผลติปลาเสน้
โดยใชแ้ผนภาพกระแสคุณค่ามาเป็นเครื่องมอืในการวเิคราะห ์ซึง่จะพบว่ากําลงัการผลติปลาเสน้นัน้
มกีารผลติทีต่ํ่ากวา่ความตอ้งการของลกูคา้ และเกดิความสญูเปล่าขึน้เน่ืองจากของเสยี มกีารนํา
เครือ่งมอืหรอืเทคนิคของการผลติแบบลนีมาประยุกตใ์ชใ้นกระบวนการผลติปลาเสน้ ไดแ้ก่ การ
ลดระยะเวลาในขัน้ตอนการจดัเกบ็ปลาแผ่นโดยใชห้ลกัการของไอโซเทริม์การดูดซบัความชื้น 
การปรบัปรงุวธิกีารทาํงานในกระบวนขัน้ตอนการบรรจุโดยการนําเทคนิคการตัง้คาํถาม (5W1H) มา
ใชเ้พื่อหาจุดทีส่ามารถปรบัปรุงได ้การกําหนดมาตรฐานในการทํางานของกระบวนการขัน้ตอน
ในการบรรจุและกําหนดมาตรฐานผลการปฏิบัติงาน ผลที่ได้ในการปรบัปรุงประสิทธิภาพของ
กระบวนการผลติปลาเสน้ พบวา่สามารถลดระยะเวลาการจดัเกบ็ปลาเสน้ไดม้ากขึน้ สามารถเพิม่
กําลงัการผลติของกระบวนของการผลิตปลาเสน้ และรอบเวลาการผลิตรวมของกระบวนการผลิต  
ปลาเสน้ลดลง และยงัชว่ยเพิม่ประสทิธภิาพของกระบวนการผลติปลาเสน้อกีดว้ย  
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 สกาวเดอืน ปธนสมิทธิ ์(2540) ไดศ้กึษาปจัจยัเรื่องทีม่อีทิธพิลต่อการยอมรบัในการ
รือ้ปรบัระบบของพนกังานธนาคาร ซึง่ผลการวจิยันัน้พบว่า พนกังานธนาคารทีเ่ปิดรบัการรบัฟงั
ขา่วสารเกีย่วกบัขา่วสารเรื่อง การรือ้ปรบัระบบจะมคีวามมัน่คงในการทํางาน และมคีวามรูท้าง
เรื่องการรื้อปรบัระบบระดบั ซึ่งทําใหก้ารยอมรบัการรื้อปรบัระบบในระดบัสูง และยงัมคีวาม
คดิเหน็ดว้ยในการรือ้ปรบัระบบ พนกังานทีม่ ีเพศ อาย ุสถานภาพสมรส รายได ้ระดบัการศกึษา 
และมปีระสบการณ์ทํางานต่างกนั จะมเีกณฑใ์นการยอมรบัการรือ้ปรบัระบบทีแ่ตกต่างกนัอยา่ง
มนีัยสําคญัทางสถติ ิส่วนในการเรื่องการเปิดรบัฟงัข่าวสารของการรื้อปรบัระบบจากสื่อที่เกี่ยวขอ้ง 
ความมัน่คงในการทาํงาน ความรูใ้นเรื่องการรือ้ปรบัระบบ และความคดิเหน็ต่อการรือ้ปรบัระบบ
ทีแ่ตกต่างกนั จะมกีารยอมรบัทีแ่ตกต่างกนั โดยมนีัยสําคญัทางสถติทิีร่ะดบั 0.1 และพบว่าใน
ความคิดเห็นและความรู้ในเรื่องการรื้อปรบัระบบนัน้สามารถทํานายการยอมรบัได้ที่ร้อยละ 
76.24 โดยมคีวามคดิเหน็ ในต่อการรือ้ปรบัระบบเป็นตวัพยากรณ์ทีด่ทีีสุ่ด ซึง่ความรูเ้รื่องการรือ้
ปรบัระบบนัน้จะเป็นสิง่ทีร่องลงมา 
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บทท่ี 3 
วิธีการดาํเนินงานวิจยั 

 
ขัน้ตอนการดาํเนินงานวิจยั 
 ขัน้ตอนในการดาํเนินงานวจิยัประกอบดว้ยศกึษาขอ้มลูทัว่ไปของโรงงาน ทฤษฎแีละ
งานวจิยัทีเ่กีย่วขอ้ง วเิคราะหข์อ้มลูดว้ยหลกัการเทคนิคลนีและทฤษฎ ีECRS กําหนดแนวทาง
การปรบัปรุง นําผลมาวเิคราะหแ์ละสรุปผล โดยมขี ัน้ตอนการดําเนินงานในการวจิยัประกอบไป
ดว้ย 7 ขัน้ตอน ไดแ้สดงในผงัแสดงลาํดบัขัน้ตอนการดาํเนินงานวจิยั ดงัรปูที ่26 
 

 
 
                                      รปูที ่26 ขัน้ตอนการดาํเนินงานวจิยั 
  
 จากแผนผงัขัน้ตอนการดําเนินงานวจิยั จะนํามาเพิม่เตมิรายละเอยีดในการดําเนินการวจิยั
เพือ่ใหเ้หน็ภาพถงึรายละเอยีดของการดาํเนินและการกาํหนดขัน้ตอนทีจ่ะทาํอยา่งชดัเจน 
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ตารางที ่4 รายละเอยีดขัน้ตอนการวจิยั 
ขัน้ตอนการดาํเนินงานวิจยั รายละเอียด 

ศกึษาขอ้มลูทัว่ไป และรวมรวมสภาพปจัจุบนั 
ของโรงงานกรณศีกึษา 

ศกึษาขอ้มลูของโรงงานกรณศีกึษา 
• ขอ้มลูเบือ้งตน้ของผลติภณัฑแ์ละโครงสรา้ง
ขององคก์ร 
• กระบวนการผลติรถจกัรยานยนตร์ุน่ใหญ่ 
• ขอ้มลูการทาํงานพนกังานทีเ่กีย่วขอ้ง 
• ขอ้มลูของปญัหาทีเ่กดิขึน้จากกระบวนการ
ทาํงานการตรวจสอบคุณภาพ 

ศกึษาทฤษฎแีละงานวจิยัทีเ่กีย่วขอ้ง ศกึษาทฤษฎแีละรวบรวมงานวจิยัทีเ่กีย่วขอ้ง
เพือ่เป็นแนวทางในการดาํเนินงานวจิยั 
• คน้ควา้รวบรวมงานวจิยัทีเ่กีย่วขอ้งกบัการ
ปรบัปรงุกระบวนการ,การพฒันาโปรแกรมใน
การตรวจสอบคุณภาพ 
• รวบรวมขอ้มลูและนําทฤษฎทีีเ่กีย่วขอ้งมา
ศกึษาหาแนวทางในการปรบัปรงุ 

วเิคราะหข์อ้มลูสภาพปจัจุบนั รวบรวมขอ้มลูต่างๆ 
• จดักลุ่มและแยกกลุ่มสาเหตุของปญัหา
เบือ้งตน้ดว้ยการวเิคราะหห์าความสญูเปล่า  
7 ประการ (7 Waste) 
• การสมัภาษณ์พนกังาน 
• เครือ่งมอืทีใ่ชใ้นการตรวจสอบคุณภาพ 
• วธิกีารตรวจสอบ 

ระบุปญัหาและแนวทางการปรบัปรงุ จากสาเหตุทีไ่ดจ้ากการวเิคราะหห์าความ 
สญูเปล่า 7 ประการ (7 Waste) 
• พฒันากระบวนการโดยใชแ้นวคดิแบบลนี
โดยเทคนิค ECRS  
• ใชแ้ผนผงักา้งปลาระบุปญัหา 

ดาํเนินการปรบัปรงุ จากแนวทางการปรบัปรงุ 
• จดัและแยกกลุ่มแนวทางการแกไ้ข
ขอ้บกพรอ่ง และนําเสนอต่อผูบ้รหิารและ
พนกังานทีเ่กีย่วขอ้งเพือ่นําไปประยกุตใ์ช้
หน้างานจรงิ 
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ตารางที ่4 รายละเอยีดขัน้ตอนการวจิยั (ต่อ) 
ขัน้ตอนการดาํเนินงานวิจยั รายละเอียด 

สรปุและรายงานผล จากการผลดาํเนินงานการปรบัปรงุ ได้
รวบรวมขอ้มลูเพือ่ศกึษาปญัหาทัง้ก่อนและ
หลงัการปรบัปรงุ ซึง่สามารถบ่งถงึ
ประสทิธภิาพของหลงัการปรบัปรงุแกไ้ข
ปญัหา ซึง่จะทาํการเปรยีบเทยีบในหวัขอ้
ต่างๆ 
• ขัน้ตอนกระบวนการตรวจสอบคุณภาพ
รถจกัรยานยนตก่์อนและหลงัปรบัปรงุ 
• เปรยีบเทยีบรอ้ยละความผดิพลาดจากการ
ตรวจสอบต่อ 1 สปัดาห ์
• เปรยีบเทยีบจาํนวนเอกสารทีใ่ชก่้อนและ
หลงัปรบัปรงุ 

 
เครื่องมือท่ีใช้ในงานวิจยั 
 ในการวจิยัน้ีผูว้จิยัไดท้าํการศกึษาการใชเ้ครื่องมอืต่างในการเกบ็รวบรวมขอ้มลู และ
วธิกีารใชง้านของเครื่องมอื รวมถงึทาํการทดสอบเครื่องมอืทีไ่ดนํ้ามาใชใ้นงานวจิยั โดยมรีายละเอยีด
ดงัน้ี 
 • วเิคราะหห์าสาเหตุของปญัหาดว้ยแผนผงักา้งปลา (Fish One Diagram) 
 จากการเกบ็รวบรวมขอ้มูลสภาพปจัจุบนั และนํามาวเิคราะหด์ว้ยแผนผงักา้งปลาทํา
ใหเ้หน็ถงึสภาพปญัหาทีเ่กดิขึน้ในปจัจุบนัของกระบวนการตรวจสอบคุณภาพต่างๆ เพื่อระบุสาเหตุ
ของปญัหาทีเ่กดิขึน้ นําผลทีไ่ดจ้ากการวเิคราะหม์ากําหนดแนวทางในการปรบัปรุงกระบวนการ
ทาํงานและดาํเนินการแกไ้ขปญัหา 
 • นําหลกัการแนวคดิแบบลนีมาปรบัปรงุกระบวนการ (Lean Thinking and ECRS) 
 กาํหนดแนวทางในการแกไ้ขปรบัปรงุ โดยการนําแนวคดิแบบลนีเทคนิค ECRS มาใช้
เพือ่กาํจดักระบวนการทีก่่อใหเ้กดิความล่าชา้ หรอืกระบวนการทีก่่อใหเ้กดิความซํ้าซอ้น จากนัน้
ออกแบบกระบวนการใหม่เพื่อใหง้่ายต่อการทํางาน จะสามารถปรบัปรุงและเพิม่ประสทิธภิาพ
การตรวจสอบคุณภาพรถจกัรยานยนตร์ุน่ใหญ่ดว้ยสายตา 
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การเกบ็รวบรวมข้อมลู 
 ในขัน้ตอนการเกบ็ขอ้มลูในกระบวนการรวบรวมขอ้มลูการปรบัปรบัการตรวจสอบคุณภาพ
ดว้ยสายตา ผูว้จิยัจะตอ้งศกึษาขัน้ตอนวธิกีารทํางานของพนักงาน เน่ืองจากเป็นกระบวนการที่
สําคญัเป็นและยงัเป็นขัน้ตอนสุดทา้ยก่อนที่ผลติภณัฑจ์ะถูกส่งมอบไปยงัลูกคา้ หากคุณภาพของ
รถจกัรยานยนตไ์มไ่ดคุ้ณภาพตามมาตรฐานทีก่ําหนดจะมปีญัหาดา้นชื่อเสยีงของบรษิทัเกดิขึน้ 
โดยผูว้จิยัไดใ้ชเ้ครือ่งมอืในการดงัน้ี 
 • การสมัภาษณ์พนกังาน 
 การสมัภาษณ์พนักงานเพื่อเกบ็ขอ้มลูเชงิลกึกบัผูป้ฏบิตังิานจรงิ ซึง่สามารถทําใหผู้ว้จิยั
เขา้ใจและในมุมมองการทํางานของผูป้ฏบิตัแิละขัน้ตอนการปฏบิตังิาน ปญัหาทีพ่บเจอในระหว่าง
กระบวนการทํางาน หรอื อุปสรรคทีเ่กดิขึน้ระหว่างปฏบิตังิาน ซึง่ผูว้จิยัไดส้มัภาษณ์พนกังานที่
มหีน้าทีใ่นการตรวจสอบคุณภาพของรถจกัรยานยนต์รุ่นใหญ่จํานวน 4 คน ไดแ้ก่ หวัหน้าฝ่าย
การตรวจสอบ 1 คน ผูด้แูลพนกังานฝา่ยการตรวจสอบคุณภาพ 1 คน และพนกังานฝา่ยการตรวจสอบ 
2 คน ผูว้จิยันําขอ้มลูทีไ่ดร้วบรวมขอ้มูลเป็นแบบปฐมภูมโิดยใชว้ธิสีงัเกต สมัภาษณ์ จดบนัทกึ
ขอ้มลู เป็นการสมัภาษณ์พนกังานทีท่าํงานจรงิเพือ่ทาํความเขา้ใจปญัหาทีเ่จอในขณะปฏบิตังิาน
ในปจัจุบนั 
 ซึ่งบุคคลที่ผูว้จิยัสมัภาษณ์นัน้เป็นบุคคลที่ต้องมปีระสบการณ์โดยผูว้จิยัได้เลอืกสุ่ม
บุคคลทีผู่ว้จิยัตอ้งการสมัภาษณ์ดงัต่อไปน้ี 
 
ตารางที ่5 การสมัภาษณ์พนกังาน 

ลาํดบั ตาํแหน่ง ฝ่าย/แผนก 
อายกุารทาํงาน  

(ปี) 
จาํนวน  

(คน) 

1 
ผูด้แูลพนกังานฝา่ยการ
ตรวจสอบคุณภาพ 

แผนกการตรวจสอบ
คุณภาพ/QC 

9 1 

2 พนกังานฝา่ยการตรวจสอบ 
แผนกการตรวจสอบ
คุณภาพ/QC 

4,5 2 

3 หวัหน้าฝา่ยการตรวจสอบ 
แผนกการตรวจสอบ
คุณภาพ/QC 

6 1 

 
 • การใชเ้อกสารแบบฟอรม์การตรวจสอบ (Check Sheet) 
 ในปจัจุบนัการตรวจสอบคุณภาพรถจกัรยานยนต์ ใชแ้บบฟอรม์การตรวจสอบทีเ่ป็น
รปูแบบกระดาษ ซึง่จะมตีน้ฉบบัแบบฟอรม์การตรวจสอบสาํหรบัแต่ละรุน่ 
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 • เวลาทีใ่ชใ้นการตรวจสอบคุณภาพ 
 ขัน้ตอนในการตรวจสอบคุณภาพจะเริม่จากหยบิเอกสารทีบ่่งบอกรุน่ของรถและนํามา
เขยีนหมายเลขรถจกัรยานยนตท์ีแ่บบฟอรม์การตรวจสอบและทาํการตรวจสอบรถจกัรยานยนต์
ตามสิง่ทีก่ําหนดไวท้ีต่รวจแบบฟอรม์การตรวจสอบหลงัจากนัน้ทําการเขยีนเครื่องหมายถูกลง
บนแบบฟอรม์ หากรถจกัรยานยนตค์นัใดประกอบชิน้สว่นมาผดิ หรอืชิน้สว่นมรีอยจะตอ้งเขยีน
ปญัหาลงเอกสารทีบ่่งบอกรุน่ของรถและแบบฟอรม์การตรวจสอบ 
 • ความถูกตอ้งในการตรวจสอบของพนกังาน 
 ในปจัจุบนัพนักงานตรวจสอบจะตรวจสอบรถจกัรยานยนต์โดยการอ่านเอกสารคู่มอื
การปฏบิตัิงานก่อนที่จะทําการตรวจสอบคุณภาพรถจกัรยานยนต์รุ่นใหญ่ ซึ่งเอกสารมคีวาม
ซบัซอ้น การอบรมพนกังานทีไ่มไ่ดม้าตรฐาน พนกังานจะตอ้งใชป้ระสบการณ์และความชาํนาญ 
หากพนกังานไม่มปีระสบการณ์และความชํานาญอาจจะทําใหเ้กดิปญัหาการตรวจสอบคุณภาพ
ผดิพลาดได ้
 ในการวจิยัในครัง้น้ี ผูว้จิยัไดท้าํการปรกึษากบัหารอืกบัผูเ้กีย่วขอ้งในกระบวนการเพื่อ
แลกเปลีย่นความรู ้ระดมความคดิเหน็เพือ่ใหส้ะทอ้นถงึปญัหาทีเ่กดิขึน้ใน การปฏบิตังิานเพื่อหา
แนวทางในการพฒันาหรอืปรบัปรงุกระบวนการตรวจสอบคุณภาพ 
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บทท่ี 4 
ผลของการวิจยั 

 
 จากการศกึษาการปรบัปรุงวธิกีารตรวจสอบคุณภาพดว้ยสายตา กรณีศกึษาสายการ
ประกอบรถจกัรยานยนต์รุ่นใหญ่ เริม่ต้นจากการวเิคราะหห์าสาเหตุของปญัหาในกระบวนการ
ตรวจสอบคุณภาพของแผนกคุณภาพดว้ยแผนผงัก้างปลา การวเิคราะหแ์นวทางการปรบัปรุง
กระบวนดว้ยเทคนิคลนี จากนัน้ใชห้ลกัการของ ECRS เป็นแนวคดิในลดความสญูเปล่าทีเ่กดิขึน้
ในกระบวนการทํางาน ควบคู่กบัการนําเทคโนโลยแีสดงผลดว้ยภาพดจิทิลัของชิ้นงานร่วมกบั
โปรแกรมที่ถูกพฒันาขึน้และบนัทกึผลการตรวจสอบคุณภาพผ่านแทบ็เลต็เขา้มาช่วย เพื่อลด
ความผดิพลาดในการตดัสนิใจของพนกังาน ปรบัปรงุและแกไ้ขขอ้บกพรอ่งในสว่นการตรวจสอบ
คุณภาพ เพิม่ประสทิธภิาพในการตรวจสอบ และลดการทํางานทีซ่บัซอ้นและสญูเปล่า มผีลการ
วเิคราะหข์ ัน้ตอนในการทาํงานของพนกังาน เอกสารทีใ่ช ้และวธิกีารตรวจสอบดงัน้ี 
 
ศึกษาข้อมลูของโรงงานท่ีใช้เป็นกรณีศึกษา 
 จากการศกึษาและเก็บรวบรวมขอ้มูลโรงงานที่ใช้เป็นกรณีศกึษาเป็นโรงงานผูผ้ลติ
รถจกัรยานยนตร์ุ่นใหญ่ ซึง่มสีายการประกอบ 2 สาย โดยจะแบ่งสายการประกอบรถจกัรยานยนต์
รุน่ใหญ่เป็น 2 กลุ่มหลกั ซึง่จะตอ้งมกีารตรวจสอบคุณภาพรถจกัรยานยนต์ 4 จุดในสายการ
ประกอบ และอกี 1 จุดก่อนจะทาํการบรรจุผลติภณัฑเ์พื่อสง่มอบไปยงัลูกคา้ ซึง่จาํนวนในการ
ผลติรถจกัรยานยนตต่์อปีมกีารผลติรถจกัรยานยนตร์ุน่ใหญ่เป็นจาํนวนมาก ดงัตารางที ่6 
 

ตารางที ่6 จาํนวนการผลติรถจกัรยานยนตร์ุน่ใหญ่ปี 2564 
สายการผลิต จาํนวน (คนั) 

สายการผลติที ่1 46,922 
สายการผลติที ่2 41,949 

รวม 88,871 
 

 ผูว้จิยัไดท้าํการศกึษาหาขอ้มลูเกีย่วกบัขัน้ตอนของกระบวนการตรวจสอบคุณภาพ รวมถงึ
ศกึษาทฤษฎทีีเ่กีย่วขอ้งกบังานวจิยั โดยทฤษฎสีาํคญัทีใ่ชใ้นงานวจิยัครัง้น้ี คอื แนวคดิแบบลนี 
ซึง่ไดนํ้าทฤษฎน้ีีเขา้มาประยุกตใ์นการจดัการสว่นของกระบวนการ โดยใชเ้ครื่องมอื ความสญูเปล่า 
7 ประการ และ ECRS เขา้มาใชใ้นการปรบัปรุงกระบวนการตรวจสอบคุณภาพดว้ยสายตา เพื่อ
ลดความผดิพลาดในการตดัสนิใจของพนกังาน ปรบัปรุงและแกไ้ขขอ้บกพรอ่งในสว่นการตรวจสอบ
คุณภาพ เพิม่ประสทิธภิาพในการตรวจสอบ ลดการทาํงานทีซ่บัซอ้นและสญูเปล่า และลดเวลาขัน้ตอน
การปฏบิตังิานของพนกังาน 
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สาํรวจและรวบรวมข้อมลูสภาพปัจจบุนั 
 การศกึษาสาํรวจสภาพในปจัจุบนัของกระบวนการตรวจสอบคุณภาพรถจกัรยานยนต์
รุ่นใหญ่ ไดจ้ากการทดลองทีอ่อกแบบไวใ้นบทที ่3 โดย ผลการวจิยัทีไ่ดม้าจากการสมัภาษณ์
พนักงาน ในแต่ละขัน้ตอนของการปฏบิตังิาน ซึ่งเป็นการสื่อสารโดยตรงกบัพนักงานเพื่อสอบถาม
ปญัหาทีเ่กดิขึน้จากการตรวจสอบดว้ยสายตาและสิง่ทีพ่นักงานคดิว่าเป็นอุปสรรคในการปฏบิตังิาน 
และพบว่าสายการผลติ 1 สายการผลติไม่ไดผ้ลติรถจกัรยานยนต์เพยีงรุ่นเดยีว ตลาดเดยีว ทําให้
พนักงานตรวจสอบจะตอ้งตรวจสอบรถจกัรยานยนต์หลากหลายรุ่น หลากลายตลาด ซึง่แต่ละประเทศ
จะมกีฎหมายทีแ่ตกต่างกนั ทําใหก้ารประกอบชิน้ส่วนบางชิน้สว่นจะไม่เหมอืนกนั พนักงานจะตอ้ง 
มปีระสบการณ์และความชํานาญในการตรวจสอบ หากพนักงานไม่มคีวามประสบการณ์หรอืความ
ชํานาญอาจจะทําใหเ้กดิปญัหาการตรวจสอบคุณภาพหลุดยงัลูกคา้ได ้ซึง่ในปจัจุบนัเครื่องทีใ่ช้
ในสาํหรบัการตรวจสอบคุณภาพมดีงัน้ี 
 
 1.  เอกสารปฏบิตังิาน 
  เป็นเอกสารทีแ่สดงวธิปีฏบิตังิาน ซึง่พนักงานจะตอ้งทําความเขา้ใจวธิกีารตรวจสอบ
และรปูร่างหน้าตาของชิน้งานทีจ่ะตอ้งทําการตรวจสอบ แต่ละชิน้มคีวามแตกต่างอยา่งไร ใชก้บั
รุน่ ตลาด ดตูวัอยา่งดงัรปูที ่27 
 

 
 

รปูที ่27 ตวัอยา่งทีใ่ชเ้อกสารในการปฏบิตังิาน 
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รปูที ่27 ตวัอยา่งทีใ่ชเ้อกสารในการปฏบิตังิาน (ต่อ) 
 
 2. เอกสารแบบฟอรม์การตรวจสอบ 
  เป็นเอกสารทีใ่ชส้าํหรบัตรวจสอบ หรอืเรยีกว่า Check Sheet ซึง่ในฟอรม์การตรวจสอบ
จะมหีวัขอ้ทีพ่นกังานจะตอ้งทาํการตรวจสอบ ดตูวัอยา่งดงัรปูที ่28 
 

 
 

รปูที ่28 ตวัอยา่งทีใ่ชเ้อกสารในตรวจสอบ (Check Sheet) 
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 วธิกีารและขัน้ตอนการตรวจสอบคุณภาพของรถจกัรยานยนต ์ดงัรปูที ่29 
 

 
 

รปูที ่29 ขัน้ตอนการตรวจสอบคุณภาพของรถจกัรยานยนต ์
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 แสดงถงึขัน้ตอนวธิกีระบวนการปฏบิตังิานของพนกังานในการตรวจสอบคุณภาพของ
รถจกัรยานยนตใ์นปจัจุบนั ขัน้ตอนแรกพนักงานทุกคนจะตอ้งศกึษาอ่านเอกสารปฏบิตังิานและ
ทําความเขา้ใจวธิกีารตรวจสอบ และเซน็เอกสารเพื่อเป็นการบ่งชี้ว่าพนักงานไดถู้กอบรมและ
เขา้ใจวธิกีารตรวจสอบ เมื่อพนักงานตรวจสอบเขา้ใจวธิกีารตรวจสอบแลว้ ซึง่ก่อนพนักงานจะ
เริม่ปฏบิตังิานพนกังานจะตอ้งนําแบบฟอรม์การตรวจสอบ (Check Sheet) ไปถ่ายเอกสารเพื่อ
เตรยีมความพรอ้มก่อนทีจ่ะเริม่ปฏบิตังิาน หลงัจากนัน้พนกังานจะสามารถเริม่ทาํการตรวจสอบ
รถจกัรยานยนต์ ซึง่จะมแีบบฟอรม์การตรวจสอบ (Check Sheet) ของแต่ละรุ่น จะสามารถทราบ  
รุ่นที่ต้องการตรวจสอบได้จากแผ่นเอกสารที่มากบัรถจกัรยานยนต์ และเริม่ทําการตรวจสอบ
รถจกัรยานยนตต์ามแบบฟอรม์การตรวจสอบ (Check Sheet) ทีก่ําหนดมา หลงัจากตรวจสอบแลว้
นําแบบฟอรม์การตรวจสอบ (Check Sheet) สแกนเกบ็ขอ้มลูไวใ้นระบบ โดยมรีายละเอยีด ดงั
ตารางที ่7 แผนภมูกิระบวนการตรวจสอบคุณภาพ 
 
ตารางที ่7 แผนภมูกิระบวนการตรวจสอบคุณภาพ  

ขัน้ตอน ผงักระบวนการ ระยะเวลา รายละเอียด 
ผูท่ี้มีส่วน
เก่ียวข้อง 

0    
 

 
 
 

1 วนั ชีแ้จง้และรวบรวม
ขอ้มลูสาํหรบัวธิกีาร
ตรวจสอบและ
กาํหนดหวัขอ้ที่
พนกังานจะตอ้งทาํ
การตรวจสอบ 

วศิวกรฝา่ย 
คุณภาพ 

1  
 
 

1 วนั จดัทาํขอ้มลูตามที่
วศิวกรฝา่ยคณุภาพ
รอ้งขอ  

พนกังานฝา่ย
เอกสาร 

2  
 
 
 
 

1 วนั ตรวจสอบเอกสาร
วธิกีารตรวจสอบ
และหวัขอ้ทีก่าํหนด
เป็นไปตามทีส่ิง่ที่
ตอ้งการ 

วศิวกรฝา่ย
คุณภาพ, 
หวัหน้าฝา่ย
วศิวกร
คุณภาพ, 
หวัหน้าฝา่ย
คุณภาพ 

 

เริม่ตน้ 

ชีแ้จง้ขอ้มลู 

จดัทาํขอ้มลู 

 เสนอขออนุมตั ิ

อนุมตั ิ

ไมอ่นุมตั ิ
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ตารางที ่7 แผนภมูกิระบวนการตรวจสอบคุณภาพ (ต่อ)  

ขัน้ตอน ผงักระบวนการ ระยะเวลา รายละเอียด 
ผูท่ี้มีส่วน
เก่ียวข้อง 

3  -  
 
 

หวัหน้าฝา่ย
คุณภาพ 

4  1 ชัว่โมง/
ครัง้ 

พนกังานฝา่ย
คุณภาพอา่น
เอกสารปฏบิตังิาน
และอบรมวธิกีาร
ตรวจสอบ 
 

วศิวกรฝา่ย
คุณภาพ, 
หวัหน้าฝา่ย
คุณภาพ,
พนกังานฝา่ย
คุณภาพ 

5  
 
 
 

 

-  
 

วศิวกรฝา่ย
คุณภาพ, 
หวัหน้าฝา่ย
คุณภาพ,
พนกังานฝา่ย
คุณภาพ 

6  
 
 
 

2 ชัว่โมง/
วนั 

แบบฟอรม์การ
ตรวจสอบ (Check 
Sheet) ไปถ่าย
เอกสารเพือ่เตรยีม
ความพรอ้มก่อนที่
จะเริม่ปฏบิตังิาน 

พนกังานฝา่ย
คุณภาพ 

7  
 
 
 

1 ชัว่โมง/
วนั 

แยกแบบฟอรม์การ
ตรวจสอบ (Check 
Sheet) ของแต่ละ
รุน่  

พนกังานฝา่ย
คุณภาพ 

8  
 
 
 
 

30 วนิาท/ี
คนั 

หยบิแบบฟอรม์การ
ตรวจสอบ (Check 
Sheet) รุน่ที่
ตอ้งการตรวจสอบ 

พนกังานฝา่ย
คุณภาพ 

 เซน็เอกสาร 

ปฏบิตังิาน 

ไมอ่นุมตั ิ

อนุมตั ิ

จดัเตรยีมเอกสาร 

จดัเตรยีมเอกสาร 

หยบิเอกสาร 

อบรมวธิกีารตรวจสอบ 

Implement เอกสาร 
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ตารางที ่7 แผนภมูกิระบวนการตรวจสอบคุณภาพ (ต่อ)  

ขัน้ตอน ผงักระบวนการ ระยะเวลา รายละเอียด 
ผูท่ี้มีส่วน
เก่ียวข้อง 

9  
 
 

 

30 วนิาท/ี
คนั 

กรอกขอ้มลูของ
รถจกัรยานยนตล์ง
ในแบบฟอรม์การ
ตรวจสอบ (Check 
Sheet) 

พนกังานฝา่ย
คุณภาพ 

10  
 
 
 

4 นาท/ีคนั ทาํการตรวจสอบ
รถจกัรยานยนต์
ตามแบบฟอรม์การ
ตรวจสอบ (Check 
Sheet) ทีก่าํหนด 

พนกังานฝา่ย
คุณภาพ 

11  
 
 
 

 

- หลงัจากจบทุก
Process นํา
แบบฟอรม์การ
ตรวจสอบสแกน
ขอ้มลูลงในระบบ 

พนกังานฝา่ย
การผลติ 

 
แผนผงัก้างปลาวิเคราะหห์าสาเหตขุองปัญหา 
 จากสภาพปญัหาทีเ่กดิขึน้ในปจัจุบนัของกระบวนการตรวจสอบคุณภาพ คอื ความผดิพลาด
ในการตดัสนิใจของพนักงาน และความไม่มปีระสทิธภิาพในการตรวจสอบการตรวจสอบคุณภาพ  
ซึง่ผูว้จิยัใชแ้ผนผงักา้งปลามาเป็นเครื่องมอืในการวเิคราะหห์าสาเหตุของปญัหาในกระบวนการ
ตรวจสอบคุณภาพรถจกัรยานยนต์ จากนัน้นําขอ้มูลที่ได้มาใช้สําหรบัค้นหาวธิีการปรบัปรุง
กระบวนการตรวจสอบคุณภาพ เพื่อปรบัปรุงและแก้ไขขอ้บกพร่องในส่วนการตรวจสอบคุณภาพ 
เพิม่ประสทิธภิาพในการตรวจสอบ ลดการทํางานที่ซบัซอ้นและสูญเปล่า และลดเวลาขัน้ตอน
การปฏบิตังิานของพนกังาน โดยใชร้ปูที ่30 การวเิคราะหห์าสาเหตุของปญัหาดว้ยแผนผงักา้งปลา 
 
 
 
 
 

กรอกขอ้มลู 

ตรวจสอบคุณภาพ 

สแกนขอ้มลู 

 จบ 
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ความผดิพลาดในการตดัสนิใจของ
พนกังาน และความไมม่ปีระสทิธภิาพ
ในการตรวจสอบคณุภาพ

Material

สิน้เปลอืง
แรงงานสิน้เปลอืง

กระดาษ

คน้หาลา่ชา้
คน้หายุง่ยาก

Machine

Man

พนกังานใหม่

พนกังานขาด
ประสบการณ์

Material

อบรมไมไ่ด้
มาตรฐาน

วธิกีารตรวจสอบ
ไมค่รบถว้น

 
 

รปูที ่30 การวเิคราะหห์าสาเหตุของปญัหาดว้ยแผนผงักา้งปลา 
 
 จากแผนผงักา้งปลา พบว่าสามารถเกดิไดจ้ากหลากหลายสาเหตุไม่ว่าจะเกดิจากคน 
พนักงานจะตอ้งมปีระสบการณ์และความชํานาญในการตรวจสอบคุณภาพของรถจกัรยานยนต์
หากพนักงานขาดประสบการณ์ในการทํางานหรอืเป็นพนักงานใหม่เพิง่เขา้มาทํางานอาจจะทํา
ใหเ้กดิความผดิพลาดในการตรวจสอบคุณภาพ หรอืการตดัสนิใจทีผ่ดิพลาดได ้ เครื่องมอืหลกัที่
ใชใ้นการตรวจสอบคุณภาพในปจัจุบนั คอืเอกสารแบบฟอรม์การตรวจสอบ (Check Sheet) และใน
แบบฟอรม์การตรวจสอบจะเป็นเพยีงตวัอกัษรทีบ่่งบอกความตอ้งการทีจ่ะตอ้งการใหต้รวจสอบ 
หรอืสิง่ทีต่อ้งการจะใหต้รวจสอบ โดยมเีอกสารคู่มอืการปฏบิตังิานเป็นเอกสารทีพ่นกังานจะตอ้ง
ทาํความเขา้ใจก่อนทีจ่ะทาํการตรวจสอบคุณภาพรถจกัรยานยนต์รุน่ใหญ่ ในการปฏบิตังิานจรงิ 
หากเอกสารคู่มอืการปฏบิตังิานมกีารปรบัเปลีย่นขอ้มลูใหเ้ป็นปจัจุบนัและพนักงานไมไ่ดร้บัการ
อบรม และอ่านขอ้มูลใหค้รบถ้วน จะก่อใหเ้กดิความผดิพลาดในการตดัสนิใจของพนักงานได ้และ
หากพนักงานจะต้องทําการเปิดเอกสารคู่มอืการปฏบิตังิานเพื่อตรวจสอบความเขา้ใจจะทําใหเ้กดิ
ความล่าชา้ในการตรวจสอบและตรวจสอบไมท่นัเวลา เน่ืองจากมเีวลาจาํกดัในการตรวจสอบในปจัจุบนั
ขัน้ตอนวธิกีารตรวจสอบจะใชค้วามสามารถของคนเป็นหลกั ซึ่งมาจากการที่พนักงานทําการอ่าน
เอกสารเพือ่ทาํความเขา้ใจก่อนทีจ่ะปฏบิตังิาน การใชค้วามจาํของพนกังานในการตรวจสอบชิน้สว่น
ของรถจกัรยานยนต์แต่และรุ่นแต่ละตลาด การกรอกขอ้มลูของรถจกัรยานยนต์รุ่นใหญ่บนแบบฟอรม์
การตรวจสอบ (Check Sheet) หากพนกังานกรอกขอ้มลูผดิ หรอืขอ้มลูขาดหาย จะทาํใหไ้มส่ามารถ
คน้หาขอ้มลูท ีแทจ้รงิได ้และสว่นของวธิกีารทํางานหากออกแบบวธิกีารทาํงานไมเ่หมาะสมต่อ
การทํางาน ผลของการทํางานทีอ่อกมาจะไม่ไดต้ามประสทิธภิาพทีก่ําหนด แต่หากออกแบบ
วธิกีารทาํงานใหเ้หมาะสมกบังาน ผลทีอ่อกมางานจะไดจ้ะมปีระสทิธภิาพตามทีก่าํหนดไว ้



47 

การแก้ไขปัญหาด้วยเคร่ืองมือ ECRS 
 จากการวเิคราะหว์ธิกีารทํางานของดว้ยเครื่องมอื ECRS และเอกสารทีใ่ช ้ผูว้จิยัเหน็
ว่าสามารถปรบัปรุงและแกไ้ขไดด้ว้ยเครื่องมอื ECRS โดยมวีธิกีารปรบัปรุงกระบวนการทาํงาน
ดงัน้ี 
 
ตารางที ่8 ECRS กระบวนการทาํงานของพนกังาน 

สาเหตขุองปัญหา 
ECRS 

Eliminating Combining Rearranging Simplifying 
1) พนกังานปฏบิตังิานมกีารรอ
คอยจากกระบวนการทาํงาน 

    

2) มขีัน้ตอนการทาํงานที่
ซบัซอ้นและยุง่ยาก 

    

3) เกดิความผดิพลาดในกรอก
ขอ้มลูลงแบบฟอรม์ในรปูแบบ
กระดาษ 

    

 
 1. การปรบัปรงุกระบวนการทาํงานของพนกังาน 
  - การปรบัปรงุการปฏบิตังิานใหง้า่ยขึน้ (Simplify)  
  จากรปูที ่28 จะเหน็ไดว้่าขัน้ตอนในกระบวนการทํางานพนักงาน ก่อนเริม่ทํางาน
ทุกครัง้ พนักงานจะตอ้งนําเอกสารแบบฟอรม์การตรวจสอบ (Check Sheet) ไปถ่ายเอกสาร และ
แยกเอกสารของแต่ละรุน่เพือ่ใหง้า่ยต่อการใชง้าน และก่อนเริม่ทาํการตรวจสอบรถจกัรยานยนต์
รุ่นใหญ่ พนักงานจะต้องทําการกรอกขอ้มูลของรถจกัรยานยนต์บนเอกสารแบบฟอรม์การตรวจสอบ 
(Check Sheet) เพื่อเป็นการบ่งชีข้อ้มลูว่าเอกสารน้ีเป็นของรถจกัรยานยนตค์นัไหน และในขัน้ตอน
สุดทา้ยของกระบวนพนกังานจะตอ้งนําเอกสารแบบฟอรม์การตรวจสอบ (Check Sheet) ไปสแกน
เพื่อเกบ็ขอ้มลูในระบบ ซึง่จะเหน็ไดว้่ากระบวนการน้ีทาํใหเ้กดิความสญูเปล่าในการเคลื่อนไหว
อยา่งมาก ผูว้จิยัจงึนําเครือ่งมอืทาํใหง้า่ยขึน้มาใช ้โดยการนําเทคโนโลยแีสดงผลดว้ยภาพดจิทิลั
ของชิ้นงานร่วมกบัโปรแกรมที่ถูกพฒันาขึน้และบนัทกึผลการตรวจสอบคุณภาพผ่านแทบ็เลต็
เขา้มาช่วยสาํหรบัตรวจสอบและแสดงขอ้มลูของรถ โดยทีข่อ้มลูทัง้หมดในโปรแกรมสามารถบนัทกึ
ขอ้มลูและสง่ถูกไปยงัระบบคอมพวิเตอร ์เพือ่ใหผู้ค้วบคุมสามารถดรูายละเอยีดภายหลงัได ้
  - การจดักระบวนการทาํงานแบบใหม ่(Rearrange) 
  จากการปรบัปรุงการปฏบิตังิาน ดว้ยการเปลี่ยนจากการใชก้ระดาษในตรวจสอบ
และกรอกขอ้มลู เป็นการใชร้ะบบคอมพวิเตอรแ์ทนซึง่เป็นการออกแบบการทาํงานแบบใหมโ่ดย
สามารถลดความสญูเปล่าทีไ่มจ่าํเป็น และความยุง่ยากในการทาํงานอกีดว้ย 
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ตารางที ่9 ECRS การปรบัปรงุเอกสารทีใ่ช ้

สาเหตขุองปัญหา 
ECRS 

Eliminating Combining Rearranging Simplifying 
1) มกีารใชเ้อกสารแบบฟอรม์
การตรวจสอบ (Check Sheet) 
เป็นจาํนวนมาก 

    

 
 2. การปรบัปรงุเอกสารทีใ่ช ้
  ในขัน้ตอนการตรวจสอบรถจกัรยานยนต์รุ่นใหญ่ มกีารใชเ้อกสารแบบฟอรม์การ
ตรวจสอบ (Check Sheet) เป็นจาํนวนมาก ซึง่เป็นการสิน้เปลอืงอยา่งมาก เน่ืองจาก 1 สถานี
การตรวจสอบจะตอ้งใชเ้อกสารแบบฟอรม์การตรวจสอบ (Check Sheet) 2 แผน่/รุน่ สามารถนํา
เครื่องมอื ECRS เขา้มาช่วยในการ ลดการใชเ้อกสารทีเ่ป็นแบบฟอรม์ในรูปแบบกระดาษได ้
โดยมวีธิกีารปรบัปรงุดงัน้ี 
  - การปรบัปรงุการปฏบิตังิานใหง้า่ยขึน้ (Simplify) 
  การใชเ้อกสารในรปูแบบกระดาษ พนักงานจะต้องทําการกรอกขอ้มูลของรถจกัรยานยนต์
บนเอกสารแบบฟอรม์การตรวจสอบ (Check Sheet) เพื่อเป็นการบ่งชีข้อ้มลูว่าเอกสารน้ีเป็น
ของรถจกัรยานยนต์คนัไหน ทําใหส้ามารถเกดิความผดิพลาด และเอกสารสูญหายไดง้่าย ซึ่ง
การเกบ็ขอ้มูลเหล่าน้ีสามารถนําระบบคอมพวิเตอรเ์ขา้มาช่วยในการทํางานไดง้่ายขึน้ สะดวกขึน้ 
สามารถลดความผดิพลาดในการทาํงานและยงัลดความสญูเปล่าทีไ่มจ่าํเป็นอกีดว้ย 
 
การปรบัปรงุคณุภาพ 
 จากการเกบ็ขอ้มลูของกระบวนการตรวจสอบ จะเหน็ไดว้่าในปจัจุบนักระบวนการตรวจสอบ
คุณภาพรถจกัรยานยนต์ดว้ยสายตา เป็นการพึง่พาความถูกตอ้งของคนทํางานเป็นหลกั ดงันัน้
ผูว้จิยัสนใจ และเหน็ว่าเราสามารถพฒันาวธิกีารตรวจสอบจากรปูแบบฟอรม์การตรวจทีเ่ป็นเอกสาร
ในปจัจุบนั โดยการนําเทคโนโลยแีสดงผลดว้ยภาพดจิทิลัของชิน้งานร่วมกบัโปรแกรมทีถู่กพฒันา 
ขึน้และบนัทกึผลการตรวจสอบคุณภาพผ่านแทบ็เลต็เขา้มาช่วยสําหรบัตรวจสอบและแสดงขอ้มูล
ของรถ ซึง่จะสามารถชว่ยลดความผดิพลาดในการตดัสนิใจของพนกังานได ้ลดเวลาขัน้ตอนการ
ปฏบิตังิานของพนกังาน เพิม่ประสทิธภิาพในการตรวจสอบ และลดความสญูเปล่าทีเ่กดิขึน้ในกระบวนการ 
ดงัรปูที ่31 
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รปูที ่31 ตวัอยา่งโปรแกรมสาํหรบัการตรวจสอบ 
 

 - สว่นของ Input ขอ้มลูลงในโปรแกรม ดงัรปูที ่32 
 

 
 

รปูที ่32 ตวัอยา่งหน้าต่างโปรแกรมสาํหรบัการกรอกขอ้มลู 
 

 - ส่วนหน้าต่างสําหรบัการตรวจสอบคุณภาพ เป็นการอธบิายวธิกีารตรวจสอบโดยการ
เพิม่คุณลกัษณะของชิน้งานดว้ยภาพดจิทิลั แสดงใหพ้นักงานทําการตรวจสอบกบัรถจกัรยานยนต์
จรงิ วา่ตรงตามขอ้มลูหรอืไม ่ดงัรปูที ่33 
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รปูที ่33 ตวัอยา่งหน้าต่างของโปรแกรมในสว่นการตรวจสอบคุณภาพ 
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 - หน้าต่างหลงัจากตรวจสอบรถจกัรยานยนตต์ามหวัขอ้ทีก่ําหนดเรยีบรอ้ยแลว้ใหก้ด
ตรงที ่Print แลว้ระบบจะไปบนัทกึขอ้มลูโดยอตัโนมตั ิดงัรปูที ่34 
 

 
 

รปูที ่34 ตวัอยา่งหน้าต่างโปรแกรมเพือ่กดบนัทกึขอ้มลู 
 

 - สว่นของ Output ของโปรแกรม ระบบไดท้ําการบนัทกึขอ้มลูอตัโนมตั ิในรปูแบบ
เอกสารแบบฟอรม์การตรวจสอบ (Check Sheet) ดจิทิลั ดงัรปูที ่34 และไฟลจ์ะถูกบนัทกึลงใน
โฟลเดอรโ์ดยอตัโนมตั ิดว้ยนามสกุลไฟล ์(.pdf) ดงัรปูที ่35 
 

 
 

รปูที ่35 ตวัอยา่งเอกสารแบบฟอรม์การตรวจสอบ (Check Sheet) แบบดจิทิลั 
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รปูที ่36 ตวัอยา่งนามสกุลไฟลท์ีถู่กบนัทกึในโฟลเดอร ์
 

สรปุผลและข้อเสนอแนะในการวิจยั 
 จากการเกบ็ขอ้มลูและนํามาวเิคราะหผ์ูว้จิยัเหน็ว่าเราสามารถพฒันาวธิกีารตรวจสอบ
จากรูปแบบฟอรม์การตรวจทีเ่ป็นเอกสารในปจัจุบนั โดยการนําเทคโนโลยแีสดงผลดว้ยภาพดจิทิลั
ของชิ้นงานร่วมกบัโปรแกรมที่ถูกพฒันาขึน้และบนัทกึผลการตรวจสอบคุณภาพผ่านแทบ็เลต็
เขา้มาช่วยสาํหรบัตรวจสอบและแสดงขอ้มลูของรถ ซึง่จะสามารถช่วยลดความผดิพลาดในการ
ตดัสนิใจของพนักงานได ้อกีทัง้ยงัลดขัน้ตอนทีไ่ม่จําเป็นในการทํางานอกีดว้ย โดยวจิยัน้ีมวีตัถุประสงค์
แกไ้ขในสิง่ทีพ่กพรอ่ง และเพิม่ประสทิธภิาพการตรวจสอบคุณภาพรถจกัรยานยนตร์ุน่ใหญ่ดว้ย
สายตา 
 ถดัไปไดท้าํการเปรยีบเทยีบผลของการดาํเนินงาน ทัง้ก่อนปรบัปรุง และหลงัปรบัปรุง 
ซึง่ผลลพัธ์ทีต่อ้งการ คอื ลดความผดิพลาดในการตดัสนิใจของพนักงาน ลดเวลาและตน้ทุนใน
การถ่ายเอกสารรูปแบบฟอรม์การตรวจสอบ งานวจิยัน้ีไดป้ระยุกต์ใชเ้ทคนิคแบบลนีเพื่อเพิม่
ประสทิธภิาพของกระบวนการทาํงาน ปรบัปรุงและแกไ้ขขอ้บกพรอ่งในสว่นการตรวจสอบคุณภาพ ได้
ประยกุตนํ์าเครือ่งมอื ECRS เขา้มาปรบัปรงุกระบวนการ จากนัน้แสดงขอ้มลูผล ดงัตารางที ่10 
 
ตารางที ่10 การเปรยีบเทยีบผลก่อนและหลงัปรบัปรงุดว้ยเครือ่งมอื ECRS 

ก่อนการปรบัปรงุการทาํงานด้วย 
เครื่องมือ (ECRS) 

หลงัการปรบัปรงุการทาํงานด้วย 
เครื่องมือ (ECRS) 

การปฏบิตังิาน 8 ขัน้ตอน การปฏบิตังิาน 4 ขัน้ตอน 
การเคลื่อนที/่ยา้ย 3 ขัน้ตอน การเคลื่อนที/่ยา้ย 0 ขัน้ตอน 
การตรวจสอบ 1 ขัน้ตอน การตรวจสอบ 1 ขัน้ตอน 
การรอคอย 1 ขัน้ตอน การรอคอย 0 ขัน้ตอน 

รวม 13 ขัน้ตอน รวม 5 ขัน้ตอน 
จาํนวนเอกสารท่ีใช้ 2 แผน่/รุ่น จาํนวนเอกสารท่ีใช้ 0 แผน่ 

 



53 

 การลดขัน้ตอนของกระบวนการตรวจสอบคุณภาพ พบว่าขัน้ตอนของกระบวนการทํางาน
ลดลงจาํนวน 8 ขัน้ตอน เหลอื 5 ขัน้ตอน จากเดมิ 13 ขัน้ตอน และยงัสามารถลดการใชเ้อกสาร
ลงอกีดว้ย 
 จากตารางที ่10 การเปรยีบเทยีบผลก่อนและหลงัปรบัปรุงดว้ยเครื่องมอื ECRS จะ
เหน็ไดว้า่หลงัจากการปรบัปรุงคุณภาพสามารถลดจาํนวนเอกสารทีใ่ช ้และสามารถลดค่าใชจ้่าย
ในสว่นของเอกสาร ดงัน้ี 
 
ตารางที ่11 จาํนวนเอกสารทีใ่ชส้าํหรบัการตรวจสอบ จุดตรวจสอบที ่1 

 จาํนวนแผน่ (แผน่) จาํนวนหน้า (หน้า) 
สายการผลติที ่1 2 2 
สายการผลติที ่2 2 2 

 
ตารางที ่12 จาํนวนเอกสารทีใ่ชส้าํหรบัการตรวจสอบ จุดตรวจสอบที ่2 

 จาํนวนแผน่ (แผน่) จาํนวนหน้า (หน้า) 
สายการผลติที ่1 2 4 
สายการผลติที ่2 2 4 

 
ตารางที ่13 จาํนวนเอกสารทีใ่ชส้าํหรบัการตรวจสอบ จุดตรวจสอบสดุทา้ยก่อนสง่มอบลกูคา้ 

 จาํนวนแผน่ (แผน่) จาํนวนหน้า (หน้า) 
จุดตรวจสอบสดุทา้ย 1 2 

 
 จากตารางที ่6 ขอ้มลูจาํนวนการผลติรถจกัรยานยนตปี์ 2564 สามารถลดค่าใชจ้่ายใน
การตรวจสอบของสว่นเอกสารแบบฟอรม์ทีใ่ชใ้นการตรวจสอบของ Chassis Line หรอืสายการ
ประกอบโครงรถจกัรยานยนต ์โดยรายละเอยีด ราคาหมกึ Fuji Printer 0.25 บาท/หน้า และราคา A4 
แผน่ 0.15 บาท/แผน่ ดงัตารางที ่14 
 
ตารางที ่14 คา่ใชจ้า่ยในการตรวจสอบของสว่นเอกสารทีใ่ชใ้นการตรวจสอบ 

 สายการผลิตท่ี 1 สายการผลิตท่ี 2 จดุตรวจสอบ
สดุท้าย จดุท่ี 1 จดุท่ี 2 จดุท่ี 1 จดุท่ี 2 

จาํนวนรถผลติรถ (คนั/ปี) 46,922 46,922 41,949 41,949 88,871 
ตน้ทุน (บาท/ปี) 42,789.85 52,821.60 35,320.70 54,533.70 57,766.15 
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 จากตารางที ่14 การนําเทคนิคลนีมาใชใ้นการจดัการกระบวนการทาํงาน แสดงใหเ้หน็ว่า
สามารถเพิม่ประสทิธภิาพของกระบวนการตรวจสอบคุณภาพ เช่น สามารถลดขัน้ตอนของกระบวน 
การทาํงาน ลดการเคลื่อนไหว การรอคอย และกําจดัความสญูเปล่าทีไ่มจ่าํเป็นของกระบวนการ
และสามารถลดคา่ใชจ้า่ยในสว่นของการใชก้ระดาษไดถ้งึ 243,232.00 บาท/ปี 
 นอกจากน้ีไดอ้อกแบบการวดัความสมัฤทธิผ์ลของตวัชีว้ดัผลการดาํเนินงาน (KPI) มา
ใชใ้นการเปรยีบเทยีบในขบวนการตรวจสอบคุณภาพรถจกัรยานยนตด์ว้ยสายตา ดงัตารางที ่15 
 
ตารางที ่15 ผลเปรยีบเทยีบระวา่งก่อนปรบัปรงุและหลงัปรบัปรงุ 

ลาํดบั 
KPI ตวัช้ีวดัความสาํเรจ็สาํเรจ็ในการ
ตรวจสอบคณุภาพรถจกัรยานยนต ์

ก่อนทาํการ
ปรบัปรงุ 

หลงัการ
ปรบัปรงุ 

1 % ความผดิพลาดจากการตรวจสอบ 1 สปัดาห ์ 70% 90% 

2 
จาํนวนครัง้ทีต่อ้งถ่ายเอกสารแบบฟอรม์การ
ตรวจสอบต่อ 1 สปัดาห ์

5 0 

3 
เวลาทีใ่ชใ้นการศกึษาเอกสารคูม่อืการปฏบิตั ิ 
1 ครัง้ 

1 ชัว่โมง - 

4 
เวลาทีใ่ชใ้นการศกึษาและฝึกอบรมในการ
ตรวจสอบ 1 ครัง้ 

30 นาท ี - 

 
 ผลการวเิคราะหจ์ะเหน็ความการนําเทคโนโลยแีสดงผลดว้ยภาพดจิทิลัของชิน้งานรว่มกบั
โปรแกรมทีถู่กพฒันาขึน้และบนัทกึผลการตรวจสอบคุณภาพผา่นแทบ็เลต็เขา้มาช่วย มาใชน้ัน้มี
ประโยชน์ในหลายได ้สามารถลดความผดิพลาดจากการตรวจสอบ ลดค่าใชจ้่ายในขัน้ตอนของ
การใชก้ระดาษและยงัสามารถลดเวลาทีส่ญูเสยีจากการนําเอกสารแบบฟอรม์การไปถ่ายเอกสาร
เพื่อใชใ้นการตรวจสอบ ลดเวลาในการศกึษาขัน้ตอนการทํางาน และหากมกีารอปัเดตเอกสาร
คู่มอืการปฏบิตั ิพนักงานสามารถประเมนิคุณลกัษณะของชิน้งานดว้ยภาพดจิทิลัจากโปรแกรม
ไดอ้ยา่งรวมเรว็ โดยทีไ่มต่อ้งรอ 
 
ข้อเสนอแนะในการนําผลการวิจยัไปใช้ 
 1. การอปัเดตโปรแกรมหรอืรปูภาพในโปรแกรมวศิวกรผูดู้แลจะตอ้งเป็นคนทํา หาก
วศิวกรผูด้แูลไมม่เีวลาทาํในการอปัเดต จะทาํใหพ้นกังานตรวจสอบงานทีผ่ดิพลาดได ้
 2. การลดความสญูเปล่าในกระบวนการทํางานควรมกีารจดัอบรมทางทฤษฎ ีเพื่อให้
เขา้ใจถงึหลกัของทฤษฎแีละนําไปใชไ้ดจ้รงิและถูกตอ้ง 
 3. ควรสนบัสนุนสง่เสรมิใหแ้ผนกอื่นไดนํ้าเทคนิคลนีเขา้มาช่วยในการปรบัปรุงการทาํงาน
ในแผนกตวัเอง 
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ข้อเสนอแนะในการวิจยัครัง้ต่อไป 
 1. ควรศกึษาอุปกรณ์อเิลก็ทรอนิกส ์หรอืพจิารณาโปรแกรมอื่นๆ เพิม่เตมิที่มคีวาม
เหมาะสมสาํหรบัการใชง้าน เน่ืองจากหากเกดิปญัหาขึน้พนกังานอาจจะไมส่ามารถแกไ้ขไดด้ว้ย
ตวัเองจงึจาํเป็นตอ้งใหว้ศิวกรผูด้แูลเป็นบุคคลแกไ้ขให ้
 2. ควรศกึษาสภาพของปญัหาเพิม่เตมิมากขึน้ เพื่อหาทฤษฎ ีและเครื่องมอือื่นต่างๆ 
เขา้มาใชใ้นการวจิยัใหต้รงต่อสภาพของปญัหาทีเ่กดิขึน้ 
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