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 ในอุตสาหกรรมการผลติ การบรหิารจดัการงานซ่อมบํารุงทีล่่าชา้และไม่มปีระสทิธภิาพ
เป็นปจัจยัสาํคญัทีก่่อใหเ้กดิความสญูเปล่าและตน้ทุนแฝง การศกึษาน้ีมวีตัถุประสงคเ์พื่อลดความ
สญูเปล่าในกระบวนการแจง้ซ่อมบํารุงของโรงงานผลติผงโปรตนีและน้ํามนัสกดัจากแมลงวนัผลไม้
แหง่หน่ึงในจงัหวดัเพชรบุร ีโดยมุง่เน้นการปรบัปรงุความรวดเรว็ในการดาํเนินงานซ่อมบาํรงุ ซึง่จะ
นําไปสูก่ารเพิม่ประสทิธภิาพโดยรวมของกระบวนการผลติก่อนการปรบัปรุง โรงงานยงัคงใชร้ะบบ
แจง้ซ่อมในรปูแบบเอกสารกระดาษ ซึง่ก่อใหเ้กดิความล่าชา้ เน่ืองจากการสง่ต่อขอ้มลูระหว่างแผนก
ตอ้งอาศยัการเดนิเอกสารดว้ยตนเอง นอกจากน้ียงัมขี ัน้ตอนทีซ่ํ้าซอ้น เชน่ การคดัลอกขอ้มลูลงใน
ระบบคอมพวิเตอร ์และการสแกนเอกสารเพื่อบนัทกึลงระบบดจิทิลั ซึง่เป็นกจิกรรมทีไ่ม่ก่อใหเ้กดิ
คุณคา่ (Non-Value-Added Activities) 
 ผูศ้กึษาจงึไดนํ้าแนวคดิลนี (Lean Concept) และเทคนิค ECSR (Eliminate Combine 
Simplify Reorganize) มาประยุกตใ์ชร้ว่มกบัเครื่องมอืคุณภาพ 7 ชนิด (Basic QC 7 Tools) เพื่อ
วเิคราะหแ์ละพฒันากระบวนการ โดยบูรณาการกบัระบบ Microsoft 365 ภายใตแ้นวคดิการผลติ
อจัฉรยิะ (Smart Monodzukuri) เพื่อออกแบบระบบแจง้ซ่อมแบบเรยีลไทมผ์ลการปรบัปรุงพบว่า 
ระบบใหมส่ามารถลดระยะเวลาในกระบวนการแจง้ซ่อมไดถ้งึ 78% และช่วยลดตน้ทุนความสญูเปล่า
ทีเ่กีย่วขอ้งกบักระดาษ พลงังาน หมกึพมิพ ์และคา่เสยีโอกาสในการผลติไดโ้ดยรวมทัง้หมดประมาณ 
2,896 บาทต่อครัง้ อกีทัง้ยงัเพิม่ประสทิธภิาพในการตดิตามงานและช่วยใหก้ารบรหิารจดัการงาน
ซ่อมบาํรงุมคีวามชดัเจน ทนัเวลา และสอดคลอ้งกบัแนวทางของอุตสาหกรรมยคุใหม ่
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 In the manufacturing industry, the management of delayed and inefficient 
maintenance operations is a key factor contributing to waste and hidden costs. This 
study aims to reduce waste in the maintenance notification process at a protein and 
insect oil extraction factory in Phetchaburi Province. The focus is on improving the 
speed of maintenance operations, which will lead to an overall increase in production 
efficiency.  
 Before the improvement, the factory used a paper-based maintenance notification 
system, which caused delays due to the manual transfer of documents between 
departments. Additionally, there were redundant steps, such as copying data into a 
computer system and scanning documents to store them in a digital system, which are non-
value-added activities. 
 The researcher applied Lean Concepts and the ECSR (Eliminate, Combine, 
Simplify, Reorganize) technique in conjunction with the Basic QC 7 Tools to analyze 
and improve the process. This was integrated with the Microsoft 365 system under the 
Smart Monodzukuri concept to design a real-time maintenance notification system. The 
results of the improvements revealed that the new system reduced the time required for 
maintenance notifications by 78% and helped cut waste costs associated with paper 
energy ink and lost production opportunities, totaling approximately 2,896 THB per 
instance. Furthermore, it increased work tracking efficiency and ensured clearer, timely 
maintenance management, in alignment with modern industrial standards. 
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สามารถนําแนวคดิหรอืขอ้มูลจากการศกึษาครัง้น้ีไปประยุกต์ใชใ้หเ้กดิประโยชน์สูงสุดต่อไปขอขอบ 
พระคุณทุกทา่นดว้ยความเคารพอยา่งสงู 
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บทท่ี 1 
บทนํา 

 
ความเป็นมาและความสาํคญัของปัญหา  
 ในปจัจุบนัเทคโนโลยมีบีทบาทสําคญัในการพฒันาอุตสาหกรรมอย่างมาก สามารถสงัเกตุ
ไดจ้ากการนําเครือ่งมอืหรอืเครือ่งจกัรมาทดแทนมนุษยม์ากขึน้เพื่อลดจาํนวนคนงานลง รวมถงึลด
ความผดิพลาดในการทาํงาน สามารถทาํงานแทนมนุษยใ์นสว่นทีเ่สีย่งกบัความปลอดภยั จงึทาํให้
ประสทิธภิาพโดยรวมของโรงงานเพิม่ขึน้ โดยเฉพาะระบบสารสนเทศเพื่อการจดัการมบีทบาท
สาํคญัต่อการบรหิารองคก์ร เน่ืองจากระบบสารสนเทศ (Information System) สามารถรวบรวม
ขอ้มลูขนาดใหญ่ (Big Data) และประมวลผลใหก้บัผูท้ีต่อ้งการใชง้านสาํหรบัการตดัสนิใจในบางอยา่ง
ได้อย่างรวดเรว็ถูกต้องและแม่นยํา ดงันัน้ระบบสารสนเทศจงึเป็นเครื่องมอืสําคญัที่ช่วยใหก้าร
ปฏบิตัิงานเกดิความรวดเรว็ถูกต้องและแม่นยําขึน้ส่งผลใหป้ระสทิธภิาพของอุตสาหกรรมนัน้ๆ
โดยรวมดขีึน้ 
 โรงงานกรณศีกึษาเป็นวสิาหกจิขนาดกลาง (SMEs) ทาํการผลติผงโปรตนีและสว่นประกอบ
ของเครือ่งสาํอางจากแมลงวนัผลไม ้ในโรงงานมกีารใชเ้ครือ่งจกัรและอุปกรณ์ตลอดจนสาธารณูปโภค
ต่างๆ ทีจ่ําเป็นต่อการผลติ เมื่อเกดิเครื่องจกัรอุปกรณ์หรอืสาธารณูปโภคใดๆ เกดิชํารุดเสยีหาย
หรอืหยุดการทํางานกจ็ะทําใหส้่งผลกระทบต่อผลติภาพได ้ดงันัน้การกูค้นืเพื่อใหส้ามารถกลบัมา
ทาํงานไดอ้ยา่งรวดเรว็จงึเป็นสิง่สาํคญัอยา่งยิง่ในระบบการบาํรงุรกัษาของโรงงาน ซึง่การแจง้ซ่อม
จากผูร้บัผดิชอบเครือ่งจกัรอุปกรณ์เป็นปจัจยัหน่ึงทีส่ง่ผลกระทบต่อระยะเวลาการซ่อมบํารุงเครื่องจกัร 
เน่ืองจากระบบการแจง้ซ่อมเครือ่งจกัรเป็นการแจง้ดว้ยการบนัทกึขอ้มลูในรปูแบบเอกสารและตอ้ง
อาศยัพนักงานในการเดนิรบัส่งเพื่อทําการส่งเอกสารแจง้ซ่อมมายงัฝา่ยวศิวกรรมเพื่อบํารุงรกัษา 
ทําใหเ้อกสารแจง้ซ่อมไม่มกีําหนดเวลาชดัเจนจนบางครัง้ถูกส่งมายงัฝ่ายบํารุงรกัษาล่าชา้ส่งผล
กระทบต่อการกูค้นืเครือ่งจกัรล่าชา้ตามไปดว้ย  
 จากปญัหาทีเ่กดิขึน้ ผูศ้กึษาจงึมแีนวคดิในการประยุกตใ์ชแ้นวคดิการผลติอจัฉรยิะ (Smart 
Monodzukuri) และการผลติแบบลนี (Lean Manufacturing) เพื่อปรบัปรุงกระบวนการแจง้ซ่อมใน
ฝา่ยวศิวกรรม โดยมุง่เน้นการลดความสญูเปล่าในกระบวนการแจง้ซ่อมซึง่นอกจากจะชว่ยใหก้ารกู้
คนืเครือ่งจกัรกลบัมาไดอ้ยา่งรวดเรว็แลว้ยงัชว่ยเพิม่ประสทิธภิาพการผลติใหด้ขีึน้  
 ในการศกึษาครัง้น้ี ผูศ้กึษาไดศ้กึษากระบวนการตามแนวคดิการผลติแบบลนีและประยุกต ์
ใชไ้มโครซอฟท ์365 (Microsoft 365) เป็นเครื่องมอืหลกัในการลดความสญูเปล่า โดยคาํนึงถงึขอ้
ไดเ้ปรยีบของการลงทุนทีต่ํ่า (Small Start Concept) เน่ืองจากไมโครซอฟท ์365 (Microsoft 365) 
เป็นแพลตฟอรม์ทีท่างโรงงานมใีชอ้ยูแ่ลว้ แต่แอปพลเิคชนับางอยา่งยงัไมถู่กนํามาใชโ้ดยสว่นใหญ่
เป็นการใชง้านดา้นเอกสาร เช่น ไมโครซอฟท ์เอ๊กซเ์ซลล ์(Microsoft Excel) และไมโครซอฟทเ์วริด์ 
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(Microsoft Word) เป็นตน้ นอกจากน้ีไมโครซอฟท ์365 (Microsoft 365) ยงัมคีวามสามารถทีห่ลาก 
หลายและมคีวามยดืหยุ่นสงู โดยสามารถนําไปใชใ้นการจดัการขอ้มูล การสื่อสาร และการทํางาน
รว่มกนัในรปูแบบทีม่ปีระสทิธภิาพมากขึน้ สง่ผลใหก้ารนําไมโครซอฟท ์365 (Microsoft 365) มา
ใชใ้นองคก์รไมเ่พยีงแต่ช่วยลดความสญูเปล่าแต่ยงัสามารถเพิม่ประสทิธภิาพในการดาํเนินงานได้
อยา่งยัง่ยนื 
 เพื่อใหก้ระบวนการแจง้ซ่อมมปีระสทิธภิาพมากยิง่ขึน้ ผูศ้กึษาจงึไดนํ้าแนวคดิลนีซกิซ์
ซกิมาดว้ยการดาํเนินการตามขัน้ตอน DMAIC (Define, Measure, Analyze, Improve, Control) 
มาใช้ในการปรบัปรุงกระบวนการ โดยเริม่จากการบนัทกึรายละเอยีดกจิกรรมการแจ้งซ่อมและ
กระบวนการไหลของขอ้มลูและใชเ้ครื่องมอืควิซ ี7 อยา่ง (Basic QC 7 Tools) ในการวเิคราะหป์ญัหา
หลงัจากนัน้ประยุกตใ์ชเ้ครื่องมอื ECRS (Eliminate, Combine, Rearrange, Simplify) เพื่อปรบัปรุง
กระบวนการในการแจง้ซ่อม 
 การวเิคราะหข์อ้มลูในกระบวนการน้ีถูกดาํเนินการโดยใชโ้ปรแกรมไมโครซอฟทเ์พาวเ์ออร ์
บไีอ (Microsoft Power BI) เพื่อแสดงขอ้มลูในรปูแบบแดชบอรด์ (Dashboard) ทีส่ามารถตรวจสอบ
สถานะการซ่อมบาํรงุไดแ้บบเรยีลไทม ์(Real-Time) ซึง่ขอ้มลูทัง้หมดจะถูกบนัทกึในไมโครซอฟท ์ลสิต ์
(Microsoft List) และบนัทกึไวใ้นไมโครซอฟท ์แชรพ์อยท ์(Microsoft SharePoint) ผา่นไมโครซอฟท ์
เพาวเ์ออรแ์อป (Microsoft Power App) สาํหรบัการแจง้ซ่อมและไมโครซอฟท ์เพาเวอร ์ออโตเ้มท 
(Microsoft Power Automate) สาํหรบัการแจง้เตอืนสถานะต่างๆ ซึง่แพลทฟอรม์ทัง้หมดน้ีอยูใ่น
ไมโครซอฟท ์365 (Microsoft 365) 
 งานวจิยัทีไ่ดนํ้าไมโครซอฟท ์365 (Microsoft 365) มาประยุกตใ์ช ้เช่น งานวจิยัของ 
วรากร ไทยปรชีา (2565) ไดศ้กึษาการออกแบบแดชบอรด์บนอุปกรณ์โทรศพัทเ์คลื่อนทีส่าํหรบั
ภาคอุตสาหกรรม โดยใชเ้ครื่องมอืไมโครซอฟท ์เพาเวอร ์บไีอ (Microsoft Power BI) เพื่อแกไ้ข
ปญัหาการเขา้ถงึขอ้มูลทีล่่าชา้ ซึ่งส่งผลกระทบต่อกระบวนการผลติ และการงานวจิยัของเชยีร่า 
มารตุ์ชช ี(Chiara Martucci. 2023) ไดศ้กึษาการประเมนิเชงิคุณภาพของการประยุกตใ์ชไ้มโครซอฟท ์
เพาเวอร ์บไีอ (Microsoft Power BI) ในกลุ่มอุตสาหกรรมการบนิและอวกาศ โดยมวีตัถุประสงค์
เพื่อปรบัปรุงประสทิธภิาพของระบบฐานขอ้มูลจากรูปแบบคงที่ (Static) ใหเ้ป็นแบบไดนามกิ 
(Dynamic) ซึง่สามารถปรบัเปลีย่นและเคลื่อนไหวขอ้มลูไดต้ลอดเวลา สง่ผลใหส้ามารถตดัสนิใจได้
อย่างมปีระสทิธภิาพบนพืน้ฐานของขอ้มลูทีถู่กตอ้ง ครบถว้น และทนัเวลา ซึง่เป็นปจัจยัสาํคญัใน
การเพิม่ศกัยภาพในการบรหิารจดัการในระดบัองคก์รในการลดความสญูเปล่า 
 ดงันัน้งานวจิยัน้ีจงึเป็นการออกแบบและพฒันาระบบการแจง้ซ่อมเพื่อลดเวลาและขจดั
ความสญูเปล่าทีเ่กดิขึน้ในกระบวนการบํารุงรกัษา เพื่อช่วยใหก้ารกูค้นืเครื่องจกัรหรอือุปกรณ์ให้
เกดิขึน้อยา่งรวดเรว็และมปีระสทิธภิาพ  
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วตัถปุระสงคข์องการวิจยั 
 1. ลดขัน้ตอนและเวลาการแจง้ซ่อมบาํรงุตัง้แต่เริม่แจง้ซ่อมจนสง่มอบงาน 
 2. ลดเวลารวมในการแจง้ซ่อมในสว่นของการรบัสง่ขอ้มลูและบนัทกึขอ้มลู 
 3. จดัทําฐานขอ้มูลของการบํารุงรกัษาสําหรบัการวเิคราะหส์าเหตุหลกัของการเสยี
เครือ่งจกัรเพือ่เพิม่ประสทิธภิาพการบาํรงุรกัษาในอนาคต 
 
ขอบเขตของการศึกษา 
 การศกึษาน้ีเพื่อวเิคราะหแ์ละกําจดัสาเหตุของความล่าชา้ในกระบวนการแจง้ซ่อมบํารุง
และปรบัปรุงวธิกีารดงักล่าวใหร้วดเรว็ขึน้ โดยกลุ่มเป้าหมายน้ีคอื พนกังานในโรงงานผลติผงโปรตนี
และน้ํามนัสว่นผสมเครื่องสาํอางของโรงานผลติผงโปรตนี จ.เพชรบุร ีวธิกีารคอืการพฒันาโปรแกรม
แบบการเขยีนโคด้น้อย (Low-code) จากไมโครซอฟท ์เพาวเ์ออรแ์อป (Microsoft Power Apps) 
และประยุกตใ์ชไ้มโครซอฟท ์แชรพ์อยท ์(Microsoft SharePoint) ไมโครซอฟท ์ลสิต์ (Microsoft 
Lists) ในการเกบ็ขอ้มลูและไมโครซอฟท ์เพาเวอร ์ออโตเ้มท (Microsoft Power Automate) ในการ
นําขอ้มลูสื่อสารผา่นไปยงัไมโครซอฟท ์เอาทลุ์ค (Microsoft Outlook) และไมโครซอฟทท์มี (Microsoft 
Team) กบับุคคลทีเ่กีย่วขอ้ง 
 
ขัน้ตอนการดาํเนินงานศึกษา 
 โดยงานศกึษาน้ีเลอืกกลุ่มตวัอย่างเป็นฝ่ายวศิวกรรมและพนักงานในโรงงานผลติผง
โปรตนีแห่งหน่ึงในจงัหวดัเพชรบุร ีซึ่งเริม่ดําเนินการวจิยัตัง้แต่เดอืนสงิหาคม พ.ศ. 2567 ถึง
เดอืนธนัวาคม พ.ศ.2567 
 
ตารางที ่1 ขัน้ตอนและระยะเวลาทาํการศกึษา 
ลาํดบั รายละเอียด 

ปี พ.ศ. 2567 
สิงหาคม กนัยายน ตลุาคม พฤศจิกายน ธนัวาคม 

1 ศกึษาขัน้ตอนการแจง้ซ่อมบาํรงุ
ปจัจุบนั 

                    

2 สรปุความสญูเปลา่ของการแจง้ซ่อม                     
3 วเิคราะหห์าสาเหตุของความสญูเปลา่  

(Root Cause) 
                    

4 กาํหนดวธิกีารปรบัปรงุกระบวนการ
จากสาเหตุของความสญูเสยี (Root 
Cause) 

                    

5 จดัทาํแอปพลเิคชนัสาํหรบัการแจง้
ซ่อมบาํรงุ 

                    

6 ทดลองใชแ้อปพลเิคชนัภายในแผนก
วศิวกรรมคน้หาและปรบัปรงุ
ขอ้บกพรอ่ง 
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ตารางที ่1 ขัน้ตอนและระยะเวลาทาํการศกึษา (ต่อ) 
ลาํดบั รายละเอียด 

ปี พ.ศ. 2567 
สิงหาคม กนัยายน ตลุาคม พฤศจิกายน ธนัวาคม 

7 แจง้ยกเลกิการแจง้ซ่อมโดยใชเ้อกสาร
แบเดมิและอบรมการแจง้ซ่อมโดยใช้
แอปพลเิคชนั 

                    

8 เริม่การแจง้ซ่อมผา่นแอปพลเิคชนั
อยา่งเป็นทางการ 

                    

9 ประเมนิผลลพัธแ์ละสรปุการปรบัปรงุ                     

 
ประโยชน์ท่ีคาดว่าจะได้รบั 
 1. ลดเวลาการแจง้ซ่อมบาํรงุเพือ่เพิม่ประสทิธภิาพโดยรวมการผลติใหด้ขีึน้ 
 2. สามารถทราบสถานะการซ่อมบาํรงุเครือ่งจกัรแบบเรยีลไทม ์
 3. ลดพนกังานในการบนัทกึขอ้มลูการแจง้ซ่อมลงในคอมพวิเตอร ์
 
นิยามคาํศพัทเ์ฉพาะ 
 1. ข้อมูลขนาดใหญ่ (Big Data) คอื ขอ้มลูทีม่ขีนาดและความซบัซอ้นของขอ้มลูมาก 
อาจไดม้าจากแหล่งขอ้มลูหลายแหล่งรวมกนัจนมขีนาดใหญ่ หรอือาจมาจากแหล่งขอ้มลูเดยีวกนั
ในปรมิาณมาก เช่น ขอ้มลูราคาสนิคา้ มาจากหา้งสรรพสนิคา้หลายหา้ง หรอืขอ้มูลทางอุตุนิยมที่
ตอ้งมขีอ้มลูหลายแหล่งมารวมกนั (จริสนิ กติานุวฒัน์. 2558) 
 2. ผงโปรตีน คอื ผงทีถู่กผลติมาจากตวัหนอนของแมลงผลไมโดยผา่นกรรมวธิกีารตม้
ดว้ยน้ํารอ้นที่อุณหภูม ิ95 องศาเซลเซยีสเป็นเวลา 10 นาท ีและนําหนอนที่ผ่านการต้มแล้วเขา้
กระบวนการบดเพื่อให้เป็นหนอนละเอียดก่อนส่งเข้าสู่กระบวนการผลิตต่อไปจนกลายเป็นผง
โปรตนี 
 3. น้ํามนัสกดั คอื น้ํามนัทีไ่ดจ้ากกระบวนการผลติผงโปรตนีทีผ่ลติจากหนอนแมลงวนั
ผลไมค้ดิเป็นสดัสว่น 5% โดยน้ําหนกัจากผลผลติทัง้หมดซึง่อุดมไปดว้ยโอเมกา้ 7 ทีไ่ดจ้ากธรรมชาติ
และมคีุณสมบตัลิดรอยเหีย่วยน่ของผวิหนงัใชส้าํหรบัเป็นสว่นผสมของเครือ่งสาํอาง 
 4. แมลงวนัผลไม้ (Oriental Fruit Fly) ชื่อวทิยาศาสตร ์: Bactrocera Dorsalis (Hendel) 
ถอืว่าเป็นศตัรพูชื ลําตวัมขีนาดใหญ่กว่าแมลงวนับา้น ความยาวของลําตวัประมาณ 8-10 มลิลเิมตร 
ขอบปีกมสีดีาํตลอดไปจนถงึปลายปีกทัง้สองขา้ง ระยะตวัเตม็วยัอยู่ได ้90 วนั ตวัเมยีสามารถวาง 
ไขไ่ดถ้งึ 1,200 ฟอง ระยะไขม่รีะยะเวลาประมาณ 30-36 ชัว่โมง กจ็ะฟกัออกมาเป็นตวัอ่อน ระยะ
ตวัอ่อนมรีะยะเวลา 6-8 วนั ดกัแด้มรีะยะเวลา 8-12 วนั หลงัจากที่ออกมาจากดกัแด้ได้ 5 วนั
แมลงวนัผลไม้ก็จะเริม่ผสมพนัธุ์กนัและหลงัจากทําการผสมพนัธุ์กนัได้ 4-7 วนัตวัเมยีก็จะเริม่
วางไขแ่ละสามารถวางไขไ่ดต้ลอดทีม่ชีวีติอยู ่ 



5 

 5. หนอนแมลงวนัทอง คอื ตวัอ่อนของแมลงวนัทองหลงัจากฝกัออกจากไขก่่อนทีจ่ะ
เป็นดกัแด ้ลกัษณะหวัแหลมทา้ยป้านไม่มขีา ส่วนหวัเป็นตะขอแขง็สดีําขนาดตงัโตเตม็ที ่2x10 มม. 
หนอนม ี3 ระยะ หนอนวยัที ่3 สามารถดดีตวัเองไดไ้กลและอาศยัอยู่ในผลไมท้ําลายผลผลติประมาณ 
6-8 วนั 
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บทท่ี 2 
ทฤษฎีและงานวิจยัท่ีเก่ียวข้อง 

 
 การศกึษาน้ีผูศ้กึษาไดนํ้าแนวคดิแบบลนี (Lean Concept) แนวคดิการผลติอจัฉรยิะ (Smart 
Monodzukuri) และทฤษฎวีศิวกรรมอุตสาหการเครื่องมอื ECRS (Eliminate Combine Rearrange 
Simplify) รว่มกบัเครื่องมอืคุณภาพ 7 ชนิด (Basic QC 7 Tools) ในการวเิคราะหแ์ละปรบัปรุงเพื่อ
ลดความสูญเปล่าในกระบวนการแจง้ซ่อมบํารุง นอกจากน้ีไดนํ้าเครื่องมอืของไมโครซอฟท์ 365 
(Microsoft 365) ไดแ้ก่ ไมโครซอฟท ์แชรพ์อยท ์(Microsoft SharePoint) ไมโครซอฟท ์ลสิต ์
(Microsoft List) ไมโครซอฟท ์เพาเวอร ์แอป (Microsoft Power Apps) ไมโครซอฟท ์เพาเวอร ์ออโตเมท 
(Microsoft Power Automate) และไมโครซอฟท ์เพาเวอร ์บไีอ (Microsoft Power BI) มาใชเ้พื่อ
วเิคราะหข์อ้มูลและเพิม่ประสทิธภิาพกระบวนการทํางานใหเ้ป็นระบบมากและรวดเรว็มากยิง่ขึน้ 
การศกึษาน้ีแบ่งออกเป็นหวัขอ้ดงัน้ี 
 1. แนวคดิแบบลนี (Lean Concept) 
 2.  ระเบยีบวธิแีกป้ญัหาแบบซกิซซ์กิมา DMAIC  
 3.  หลกัการ 3 Mu 
  3.1 มดูะ (Muda) 
  3.2  มรูะ (Mura) 
  3.3  มรู ิ(Muri)   
 4.  เครือ่งมอืคุณภาพ 7 ชนิด (Basic QC 7 Tools)   
  4.1  แผนผงัแสดงเหตุ (Cause and Effect Diagram) 
  4.2  แผน่ตรวจสอบ (Check Sheet) 
  4.3  กราฟ (Graph) 
  4.4  แผนภมูพิาเรโต (Pareto Chart) 
  4.5  แผนภมูคิวบคุม (Control Chart) 
  4.6  ฮสิโตแกรม (Histogram) 
  4.7  แผนภมูกิระจาย (Scatter Diagram) 
 5.  เทคนิคการวเิคราะหท์าํไม-ทาํไม (Why-Why Analysis) 
 6.  การลดความสญูเปล่าดว้ยหลกัการ ECRS 
  6.1  แผนภมูกิารไหล (Flow Process Chart) 
 7.  แนวคดิการผลติอจัฉรยิะ (Smart Monodzukuri) 
  7.1  สว่นประกอบหลกัของการผลติอจัฉรยิะ  
  7.2  อนิเทอรเ์นตของสรรพสิง่ (Internet of Things; IoT) 
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 8.  แพลทฟอรม์ (Platform) 
  8.1  ประเภทของแพลทฟอรม์ 
  8.2  แพลตฟอรม์ไอโอท ี(Platform IoT) กบัการสนบัสนุนการดาํเนินงานตามแนวคดิ
แบบลนี 
 9. ไมโครซอฟท ์365 (Microsoft 365) 
  9.1 ไมโครซอฟท ์365 (Microsoft 365) กบัแนวคดิลนี (Lean Concept) 
  9.2 ไมโครซอฟท ์365 (Microsoft 365) กบัระเบยีบวธิแีกป้ญัหาแบบซกิสซ์กิมา 
  9.3 ไมโครซอฟท ์365 (Microsoft 365) กบัอนิเทอรเ์นตของสรรพสิง่ (Internet of 
Things; IoT)  
  9.4 แพลทฟอรม์ทีใ่ชใ้นการปรบัปรงุกระบวนการ 
 10. งานวจิยัทีเ่กีย่วขอ้ง 
 
แนวคิดแบบลีน (Lean Concept) 
 แนวคดิแบบลนีในระดบันามธรรม (Abstract Level) ทีไ่มใ่ช่ในระดบัรปูธรรม (Concrete 
Level) อยา่งการผลติแบบลนี หรอืระบบการผลติแบบโตโยตา้ (Toyota Production System : 
TPS) จะพบว่า ความสญูเปล่าในมุมมองของแนวคดิแบบลนี กําหนดมาจากลูกคา้และความตอ้งการ
ของลูกคา้ จะเรยีกกจิกรรมทีท่ําไปแลว้แต่ลูกคา้ไม่ต้องการไม่ว่าจะทํามากเกนิไปหรอืทําน้อยไป 
ว่าเป็น “ความสญูเปล่า (Waste)” และจะไมเ่กดิขึน้ถา้สามารถทําหรอืตอบสนองไดพ้อดกีบั ความ
ตอ้งการของลูกคา้ นัน่กค็อื หวัใจของแนวคดิการผลติแบบทนัเวลาพอด ี(Just in Time) ซึง่แสดง
ออกมาในมมุมองการตอบสนองต่อลกูคา้ (Michael George. 2007) 
 แนวคดิการผลติแบบลนี คอื แนวคดิหรอืระบบการผลติทีมุ่่งเน้นเรื่องการกําจดัหรอืลด
ความสญูเปล่าในทุกกระบวนการทาํงานลงหรอืเน้นเรื่องการเพิม่คุณค่าของกจิกรรมแต่ละกจิกรรม 
(Value Added Activity) นําไปสูก่ารไหลของวตัถุทีร่าบเรยีบมากขึน้ เพื่อตอบสนองความตอ้งการ
ของลูกคา้ทัง้เรื่องคุณภาพ ระยะเวลาการส่งมอบ ปรมิาณ ความหลากหลายของสนิคา้ และตน้ทุนหรอื
ราคานอกจากนัน้การผลติแบบอื่นจะคํานึงถงึการใชท้รพัยากรผลติน้อยทีสุ่ด (พชิญ์วด ีกติตปิญัญางาม; 
และคณะ. 2566) 
 ลนี (Lean) คอืปรชัญาในการผลติทีถ่อืว่าความสญูเปล่า (Wastes) เป็นตวัการทีท่าํให้
เวลาทีใ่ชใ้นการผลติยาวนานขึน้ จงึควรนําเทคนิคต่างๆ มาใชเ้พื่อกําจดัความสญูเปล่านัน้ออกไป 
(ประดษิฐ ์วงศม์ณรีุง่; และคณะ. 2552) 
 องคก์รทีส่ามารถคน้พบรากเหงา้ของปญัหาเพื่อลดความสญูเปล่า (Muda) ไดค้อืองคก์ร
ทีนํ่าแนวคดิแบบลนีมาใชไ้ดอ้ย่างมปีระสทิธภิาพ ทําใหส้ามารถแกไ้ขปญัหาไดต้รงจุดโดยใชแ้นวทาง
แบบลนี ในทางกลบักนั องคก์รทีไ่ม่สามารถระบุรากเหงา้ของปญัหาไดจ้รงิ มกัจะใชว้ธิกีารแกไ้ข
ปญัหาเฉพาะหน้า ซึ่งเมื่อเวลาผ่านไป วธิกีารนัน้กก็ลายเป็นส่วนหน่ึงของกระบวนการโดยไม่จําเป็น 
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เป็นการเพิม่ข ัน้ตอนหรอืเพิม่ทรพัยากรเพื่อจดัการกบัปญัหาที่ยงัไม่ทราบต้นตอ โดยมกัจะใช้
วธิกีารแกป้ญัหาทีง่า่ยและทัว่ไป เช่น การเพิม่เวลาการทํางานของพนักงานหรอืเครื่องจกัร (Over 
Time) การเพิม่คนทํางานหรอืเพิม่เครื่องจกัร การเพิม่วธิกีารและหรอืขัน้ตอน การเพิม่พืน้ทีเ่กบ็
สนิคา้ การใชข้องทีม่คีุณภาพเกนิความจาํเป็น ซึง่การแกไ้ขปญัหาดงักล่าวเป็นวธิกีารทีเ่พิม่ขึน้มา
โดยไมจ่าํเป็น เป็นการสิน้เปลอืงขององคก์ร สง่ผลใหอ้งคก์รดาํเนินกจิการโดยทีต่น้ทุนสงูกวา่คูแ่ขง่
และไมส่ามารถแขง่ขนัไดใ้นตลาด จนสดุทา้ยตอ้งปิดตวัลง 
 
ระเบียบวิธีการแก้ปัญหาด้วยลีนซิกซซิ์กมา DMAIC 
 วธิกีาร DMAIC เป็นหน่ึงในขัน้ตอนการวเิคราะหแ์กป้ญัหาแบบซกิสซ์กิมา่ ประกอบดว้ย 
Define (D) การกําหนดปญัหา Measure (M) ขัน้ตอนการวดัหรอืรวบรวมขอ้มลู Analysis (A) 
วเิคราะหห์าสาเหตุความผดิพลาดทีเ่กดิขึน้ Improve (I) การลดความผดิพลาดทีเ่กดิขึน้ และ Control 
(C) ตอ้งควบคุมใหเ้ป็นไปตามเป้าหมาย (ชยตุม ์บรรเทงิจติร; และเจนจริา สขุมณ.ี 2564) 
 DMAIC คอื การปรบัปรุงในกระบวนการอย่างต่อเน่ือง (Continuous Improvement) 
(อภชิติ เสมศร.ี 2565) 
 ผูศ้กึษาไดท้ําประยุกต์วธิกีาร DMAIC เพื่อทําการปรบัปรุงกระบวนการแจง้ซ่อมบํารุง 
โดยสามารถอธบิายความหมายในแต่ละขัน้ตอนทาํงานไดด้งัน้ี  
 1.  D - Define (กําหนด) กําหนดปญัหาและวตัถุประสงคข์องโครงการหรอืสิง่ทีต่อ้งการ
ปรบัปรงุ รวมถงึขอบเขต วตัถุประสงคแ์ละเป้าหมายของการปรบัปรงุ 
 2.  M - Measure (วดัผล) รวบรวมและวดัขอ้มลูเกีย่วกบักระบวนการทีก่ําลงัประสบ
ปญัหาปจัจุบนั และเกบ็ขอ้มลูเบือ้งตน้เพือ่เขา้ใจสถานะปจัจุบนั 
 3.  A - Analyze (วเิคราะห)์ วเิคราะหข์อ้มลูทีเ่กบ็มาเพื่อระบุรากเหงา้ของปญัหา (Root 
Cause) และหาสาเหตุทีก่ระบวนการทาํงานผดิพลาดหรอืไมม่ปีระสทิธภิาพ 
 4.  I - Improve (ปรบัปรุง) พฒันาวธิกีารแกไ้ขและปรบัปรุงกระบวนการ โดยอาศยัขอ้มลู
และการวเิคราะหจ์ากขัน้ตอนก่อนหน้า 
 5.  C - Control (ควบคุม) วางแผนและตดิตามเพื่อใหม้ัน่ใจว่าการปรบัปรุงจะยงัคงผลลพัธ ์ 
ทีด่ใีนระยะยาว รวมถงึสรา้งมาตรฐานหรอืขัน้ตอนใหมท่ีเ่หมาะสม 
 จะเหน็ไดว้า่ DMAIC เป็นวธิกีารทีม่โีครงสรา้งชดัเจน เหมาะสาํหรบัการปรบัปรุงประสทิธภิาพ
และลดของเสยีในกระบวนการต่างๆ 
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รปูที ่1 ภาพแสดงกระบวนการ DMAIC 
 
หลกัการ 3Mu 
 เป้าหมายทีส่าํคญัทีสุ่ดประการหน่ึงของการผลติแบบลนีคอืการกําจดัของเสยี ไทอจิ ิโอโนะ 
บดิาแหง่ระบบการผลติของโตโยตา้ (TPS) กล่าวถงึกจิกรรม 3 ประเภทซึง่เป็นสาเหตุการใชท้รพัยากร
อยา่งไมม่ปีระสทิธภิาพ ไดแ้ก่ มุดะ (Muda) มุระ (Mura) และมุร ิ(Muri) (ปิยนนัท ์สวสัดิศ์ฤงฆาร. 
2564) 
 3Mu คอืคาํยอ่ของ มุดะ (Muda) มุร ิ(Muri) และมุระ (Mura) ซึง่เป็นแนวคดิทีใ่ชว้เิคราะห์
และจดัการตน้เหตุทีท่าํใหป้ระสทิธภิาพของกระบวนการลดลง โดยการคน้หาและระบุว่ากระบวนการใด
มอีงคป์ระกอบของ 3Mu ถอืเป็นขัน้ตอนสาํคญัในการปรบัปรุงและเพิม่ประสทิธภิาพของกระบวนการ 
ทัง้น้ี 3Mu ยอ่มาจากภาษาญีปุ่น่ อนัไดแ้ก่  
 
 มดุะ (Muda)  
 มุดะ (Muda) หรอืความสญูเปล่า กค็อื การกระทาํทีไ่มก่่อใหเ้กดิคุณค่าต่อตวัสนิคา้หรอื
บรกิารนัน่เอง การทีจ่ะบอกว่าการกระทํานัน้มคีุณค่าหรอืไม่ ใหต้ดัสนิกนัทีส่นิคา้หรอืบรกิารเกดิ
การเปลีย่นแปลงหรอืไม่ ถา้สนิคา้ไมเ่กดิการเปลีย่นแปลงรปูรา่ง นัน้ถอืว่าการกระทํานัน้ไม่มคีุณค่า
ต่อตวัผลติภณัฑ ์(วรวุฒ ิแซ่เอง้. 2558) 
 มุดะ (Muda) ความสูญเปล่า (Waste) ทีเ่กดิขึน้ในกระบวนการผลติเสมอและทําให้
ตน้ทุนสงูขึน้โดยทีไ่ม่ทาํใหคุ้ณภาพสงูขึน้ซึง่เป็นงานทีไ่มเ่พิม่คุณค่า (Non-Value Added Work; 
NVA) มดุะ (Muda) สามารถจาํแนกได ้2 ประเภท คอื 
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 ประเภทที ่ 1 ขัน้ตอนการสรา้งที่ไม่เกดิคุณค่าเพิม่ใหก้บัผลติภณัฑ์ แต่เป็นขัน้ตอนที่
จาํเป็น (Necessary but Non Value Added; NNVA) ถอืเป็นความสญูเปล่า แต่จาํเป็นตอ้งยอมให้
เกดิขึน้ในกระบวนการผลติ เช่น การเดนิในระยะไกล เพื่อหยบิชิ้นส่วนหรอืวตัถุดบิ การเคลื่อนยา้ย
อุปกรณ์ หรอืเครื่องมอืระหว่างการผลติ ความสูญเปล่าประเภทน้ี ไม่สามารถกําจดัทิง้ได ้แต่สามารถ
ทาํใหล้ดลงได ้(ณฏัฐณชิชา นาวนิโพธิท์อง. 2559) 
 ประเภทที ่ 2 ขัน้ตอนการสรา้งซึง่ไมก่่อใหเ้กดิคุณค่า (Non Value Added; NVA) คอื 
ความสูญเปล่าและกจิกรรมทีไ่ม่จําเป็น ซึ่งควรจะกําจดัออกไป เช่น เวลาในการรอคอย (Waiting 
Time) การกองสุมผลติภณัฑร์ะหว่างการผลติ (Work-in-Process; WIP) การทาํกจิกรรมเดยีวกนั
ซํ้าๆ (Double Handling) (ณฏัฐณชิชา นาวนิโพธิท์อง. 2559) 
 ทัง้น้ีประเภทที ่2 น้ีสามารถจําแนกกลุ่มของความสูญเปล่าได ้8 กลุ่ม โดยนําอกัษรตวั
แรกของความสญูเปล่าทัง้ 8 ตวัอกัษรมาเรยีงต่อกนัเป็นคาํวา่ Downtime  
 1.  ของเสยี (Defects) ขอ้ผดิพลาดทีเ่กดิขึน้ในกระบวนการผลติหรอืการใหบ้รกิาร ซึง่
สง่ผลใหผ้ลติภณัฑไ์มไ่ดม้าตรฐานและตอ้งแกไ้ข ซ่อมแซม คนืหรอืทิง้ ซึง่กระบวนการเหล่าน้ีทาํให้
สิน้เปลอืงทรพัยากร ค่าใชจ้่ายและเวลา ตวัอย่างเช่น การผลติสนิคา้ที่มตีําหนิ การซ่อมสนิคา้ที่
เสยีหายหรอืการทิง้สนิคา้ทีไ่มไ่ดม้าตรฐาน 
 2.  การผลติมากเกนิไป (Overproduction) การผลติสนิคา้หรอืใหบ้รกิารเกนิกว่าความ
ต้องการของลูกค้า ซึ่งส่งผลให้มสีนิค้าคงคลงัที่ไม่จําเป็น ทําให้สิ้นเปลืองพื้นที่จดัเก็บและเพิม่
ตน้ทุนในการดแูลรกัษา รวมถงึทาํใหต้อ้งใชท้รพัยากรมากเกนิไป ตวัอยา่งคอื การผลติสนิคา้ล่วงหน้า
จาํนวนมากแมว้า่ลกูคา้ยงัไมม่คีวามตอ้งการ 
  3.  การรอคอย (Waiting) เวลาทีบุ่คลากรหรอืเครื่องจกัรรอคอยกนัในกระบวนการซึง่ทาํ
ใหก้ระบวนการชา้ลง โดยอาจมาจากปญัหาการประสานงานระหว่างแผนกหรอืการหยุดชะงกัใน
กระบวนการผลติ เชน่ พนกังานตอ้งรอวตัถุดบิทีจ่ะนํามาใชใ้นงานหรอืเครื่องจกัรหยุดชะงกัและรอ
การซ่อมบาํรงุ 
 4.  การใชท้กัษะไมเ่ตม็ที ่(Non-Utilized Talent) การไมใ่ชศ้กัยภาพ ทกัษะหรอืความคดิ
สรา้งสรรคข์องบุคลากรอยา่งเตม็ที ่อาจเกดิจากการจดัการทีข่าดประสทิธภิาพหรอืการจดัสรรงาน
ทีไ่มเ่หมาะสม ตวัอยา่งคอื การไมเ่ปิดโอกาสใหพ้นกังานเสนอแนะแนวคดิใหม่ๆ ทีอ่าจชว่ยปรบัปรงุ
กระบวนการทาํงานไดห้รอืไมใ่ชท้กัษะเฉพาะของพนกังานในตําแหน่งทีเ่หมาะสม 
 5.  การขนยา้ย (Transportation) การขนยา้ยวสัดุหรอือุปกรณ์ทีไ่ม่จําเป็นในกระบวน 
การผลติ การขนยา้ยทีม่ากเกนิไปอาจทาํใหเ้พิม่ตน้ทุน เสยีเวลาและเสีย่งต่อการทาํใหว้สัดุเสยีหาย
ตวัอย่างคอื การขนยา้ยวตัถุดบิไปมาในโรงงานหลายครัง้โดยไม่จําเป็นหรอืการเคลื่อนยา้ยเครื่องมอื
และอุปกรณ์บ่อยครัง้ในกระบวนการผลติ 
 6.  สนิคา้คงคลงั (Inventory) การมสีนิคา้คงคลงัเกนิความตอ้งการทาํใหเ้งนิทุนจม สนิคา้
สามารถเสือ่มสภาพ หมดอายุหรอืลา้สมยัไดง้า่ย การมสีนิคา้คงคลงัมากเกนิไปยงัก่อใหเ้กดิตน้ทุน
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ในการจดัเกบ็และการดแูลรกัษา ตวัอยา่งคอื การเกบ็สนิคา้สาํเรจ็รปูจาํนวนมากไวใ้นคลงัเกนิความ
ตอ้งการทีแ่ทจ้รงิ หรอืการเกบ็วตัถุดบิมากเกนิไปจนตอ้งจดัการเรือ่งพืน้ทีแ่ละอายกุารใชง้าน 
 7.  การเคลื่อนไหวทีไ่มจ่าํเป็น (Motion) การเคลื่อนไหวทีเ่กนิความจาํเป็นในการทาํงาน 
เช่น การเอือ้มตวั ก้มตวัหรอืเดนิระหว่างตําแหน่งงานหลายครัง้ ซึ่งอาจส่งผลใหเ้สยีเวลาและมคีวาม
เสีย่งต่อสุขภาพ ตวัอยา่งเช่น พนกังานตอ้งเดนิไกลเพื่อหยบิอุปกรณ์ทีใ่ชเ้ป็นประจํา หรอืการตอ้ง
กม้ตวัซํ้าๆ ในกระบวนการผลติ 
 8.  กระบวนการเกนิความจาํเป็น (Excessive Processing) การทาํงานทีเ่กนิกว่าความ
ตอ้งการของลกูคา้ เชน่ การผลติดว้ยมาตรฐานทีส่งูเกนิไป หรอืการใชว้สัดุทีม่คีุณภาพสงูเกนิกวา่ที่
ลูกคา้คาดหวงั ทาํใหเ้สยีทรพัยากรและเวลาโดยไมเ่พิม่มลูค่าตวัอยา่งคอื การขดัผวิชิน้งานจนเกนิ
กวา่ทีล่กูคา้ตอ้งการหรอืการใชว้สัดุคุณภาพสงูกวา่ความจาํเป็นจรงิ  
 โดยการวเิคราะหแ์ละลดความสญูเปล่าเหล่าน้ีในแต่ละดา้นจะชว่ยใหอ้งคก์รสามารถเพิม่
ประสทิธภิาพในการทํางาน ลดต้นทุนที่ไม่จําเป็น และตอบสนองต่อความต้องการของลูกคา้ไดด้ี
ยิง่ขึน้ 
 

 
 

รปูที ่2 ความสญูเสยี 8 ประการ Downtime 
 
 ทีม่า : Latest Quality.  (2024).  What is Timwood Waste Within Lean.  Online 
 
 มรูะ (Mura) 
 มูระ (Mura) คอื ความไม่สมํ่าเสมอ ความแปรปรวน หรอืความผนัผวนที่เกดิขึน้ใน
กระบวนการผลติ ซึง่ถอืเป็นหน่ึงในสามรากเหตุของความสญูเปล่า (รว่มกบั Muda และ Muri) ตาม
แนวคดิของ Taiichi Ohno ผูร้เิริม่ระบบการผลติแบบโตโยตา้ (Ohno. 1988)  
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 ตวัอยา่งของ Mura ทีพ่บบ่อย ไดแ้ก่ 
 1. ความไมส่มํ่าเสมอของพนกังานในการทาํงาน 
  พนกังานอาจมคีวามลา้ทางกายหรอืจติใจ ซึง่สง่ผลใหป้ระสทิธภิาพในการทาํงานลดลง
หรอืไม่สมํ่าเสมอ เช่น ผลิตงานได้ปรมิาณไม่แน่นอน หรอืคุณภาพไม่คงที่ในแต่ละวนั (Ohno. 
1988) 
 2. ความไมส่มํ่าเสมอของขัน้ตอนการทาํงาน 
  ขัน้ตอนการทาํงานทีไ่ม่ชดัเจนหรอืมกีารเปลีย่นแปลงบ่อยครัง้ ทาํใหไ้ม่สามารถรกัษา
มาตรฐาน (Standard Work) ได ้สง่ผลใหเ้กดิความแปรปรวนในผลลพัธข์องงาน (Ohno. 1988) 
 3. ความไมส่มํ่าเสมอของปรมิาณการผลติ 
  การทีป่รมิาณการผลติไมเ่ทา่กนัในแต่ละชว่งเวลา (เชน่ บางวนัผลติมาก บางวนัผลติ
น้อย) สรา้งความไมส่มดุลใหก้บัทัง้กาํลงัคนและเครือ่งจกัร ซึง่อาจนําไปสูค่วามฝืนเกนิกาํลงั (Muri) 
และความสญูเปล่า (Muda) (Ohno. 1988) 
  
 มรู ิ(Muri) 
 มรู ิ(Muri) คอื การทาํสิง่ทีเ่กนิกาํลงั (Overburden) ซึง่การทาํงานทีเ่กนิกําลงัจะสง่ผลให้
เกดิความผดิพลาดซึง่นําไปสูก่ารดาํเนินงานทีไ่มม่ปีระสทิธภิาพ หรอืเกดิการบาดเจบ็จนทาํใหก้าร
ผลติตอ้งหยุดชะงกั เหมอืนกบัการคนทีฝื่นทาํอะไรทีเ่กนิความสามารถของตนเอง นอกจากน้ี การ
ทาํงานทีเ่กนิกําลงั (Muri) ยงัส่งผลใหเ้กดิความตงึเครยีด และสง่ผลถงึขวญักําลงัใจในการทาํงาน
จากความเหน่ือยทีเ่กดิขึน้จากการทาํงานทีเ่กนิกําลงัตวัเอง เพราะพนกังานทีร่บัผดิชอบจะรูส้กึเอง
วา่เป็นงานทีม่โีอกาสสาํเรจ็ตํ่า ในขณะทีพ่วกเขาจะปฏเิสธกไ็มไ่ด ้ 
 มรู ิ(Muri) คอื การฝืนทาํ การฝืนทาํสิง่ใดๆ (Over-Burden) กต็ามมกัทาํใหเ้กดิผลกระทบ
บางอย่าง ยกตวัอย่างเช่น ในดา้นการขายนัน้ การฝืนรบังานทีต่อ้งส่งมอบเรว็เกนิไป กไ็ม่ส่งผลดี
ทัง้ระยะสัน้และระยะยาว เพราะนอกจากจะต้องเพิม่ชัว่โมงในการทํางานของพนักงานใหย้าวขึน้ 
และอาจจะไม่สามารถสง่มอบไดต้ามทีส่ญัญา หากเกดิปญัหาทีไ่มค่าดคดิในกระบวนการ สง่ผลให้
ไม่สามารถส่งมอบสนิคา้ลูกคา้ได้ อาจทําใหลู้กคา้รูส้กึไม่ไวว้างใจ และอาจส่งผลใหเ้สยีลูกคา้ใน
ระยะยาวสามารถหลกีเลีย่งไดจ้ากการทํางานใหเ้ป็นมาตรฐาน ทัง้น้ีทําไดด้ว้ยการนําองคป์ระกอบ
ของงานง่ายๆ มารวมเข้าด้วยกันทีละชิ้นเป็นลําดับเพื่อให้บรรลุเป้าหมายการทํางานที่เป็น
มาตรฐาน (สรุชัดา สกุลสทุธโิรจน์. 2563)   
 
เครื่องมือคณุภาพ 7 ชนิด (Basic QC 7 Tools)  
 ในการควบคุมคุณภาพ ต้องอาศยัการควบคุมกระบวนการผลติโดยใช้กลวธิทีางสถิต ิ
(Statistical Process Control; SPC) เป็นเครือ่งมอืทีใ่ชแ้กป้ญัหาอยา่งต่อเน่ือง ใหก้ระบวนการผลติ
ไม่เปลีย่นแปลงและมสีมรรถภาพสงูขึน้ ซึง่ประกอบดว้ยเครื่องมอืควบคุมคุณภาพ 7 อย่าง (7QC 
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Tools) ดงัต่อไปน้ี ใบตรวจสอบ (Check Sheet) ฮสิโทแกรม (Histogram) หรอืแผนภาพลําดบั
ตน้ไมแ้ละใบไม ้(Steam and Leaf Diagram) แผนภาพพาเรโต (Pareto Chart) แผนผงักา้งปลา 
(Fish-Bone Diagram) แผนภมูคิวบคุม (Control Chart) แผนภาพกระจาย (Scatter Diagram) และ 
กราฟ (Graph) (ศุภชยั นาทะพนัธ.์ 2566) 
 1.  แผน่ตรวจสอบ (Check Sheet) เป็นเครื่องมอืทีใ่ชใ้นการรวบรวมขอ้มลูและบนัทกึ
ขอ้มลูทีเ่กดิขึน้จรงิ โดยมกัใชใ้นการนบัจาํนวนครัง้หรอืบนัทกึขอ้มลูทีต่อ้งการตรวจสอบ เช่น ขอ้บกพรอ่ง
ทีพ่บในกระบวนการผลติ แผ่นตรวจสอบช่วยใหส้ามารถรวบรวมขอ้มลูไดง้า่ยและรวดเรว็ และยงั
ช่วยใหว้เิคราะหแ์นวโน้มหรอืความถี่ของขอ้บกพร่องได ้เป็นเครื่องมอืทีใ่ชใ้นการวเิคราะหส์าเหตุ
ของปญัหา โดยแบ่งออกเป็นหมวดหมู่ต่างๆ เช่น วสัดุ อุปกรณ์ วธิกีาร การบรหิารจดัการและแรงงาน 
แผนผงัน้ีช่วยใหท้มีงานสามารถวเิคราะหแ์ละเขา้ใจถงึสาเหตุที่แทจ้รงิของปญัหาเพื่อใหส้ามารถ
วางแผนการแกไ้ขทีต่รงจุดได ้
 2.  ฮสิโตแกรม (Histogram) เป็นแผนภูมทิีใ่ชใ้นการแสดงการกระจายของขอ้มลูในกลุ่ม
หรอืช่วงค่า โดยแสดงใหเ้หน็ถงึจาํนวนหรอืความถี่ของขอ้มลูทีอ่ยู่ในช่วงค่าต่างๆ การวเิคราะห ์ 
ฮสิโตแกรมช่วยใหเ้หน็ภาพรวมของการกระจายของขอ้มูล ว่ามกีารกระจายตวัแบบไหน เช่น มี
ลกัษณะกระจายตวัตามปกตหิรอืมคีา่ทีเ่บีย่งเบนไปจากคา่เฉลีย่ 
 3.  แผนภาพพาเรโต (Pareto Diagram) มลีกัษณะเป็นกราฟแท่งทีแ่บ่งแยกขอ้มลูเป็น
ช่วงๆ จากมากไปน้อย และจากซา้ยไปขวา โดยแกน y ม ี2 แกน คอื แกนซา้ยมอืแทนความถี ่
(เช่นจํานวนจุดบกพร่อง จํานวนคํารอ้งเรยีน หรอืจํานวนอุบตัเิหตุ เป็นต้น) และแกนขวามอืแทน
เปอรเ์ซน็ต ์แกน x แทนสาเหตุ (เช่น ในเรื่องปญัหาของจุดบกพรอ่ง อาจจาํแนกสาเหตุไดจ้ากพนกังาน 
เครือ่งจกัรกล วธิกีารทาํงาน หรอืชนิดของวตัถุดบิ เป็นตน้) (จุฑาทพิย ์ทะประสพ. 2551) 
 แผนภมูพิาเรโต คอื ผงัหรอื แผนภมูหิรอืกราฟแท่งทีแ่สดงความสมัพนัธร์ะหว่างค่าหรอื
ขนาดหรอืความถี่ในการตรวจพบปญัหาหรอืหน่วยวดัหรอืลกัษณะจําเพาะควบคุมใดๆ ที่มกีาร
จําแนกประเภทออกจากกนัและเขยีนต่อกนัโดยเรยีงลําดบัตามความสาํคญั (คะทซยึะ โฮโซตานิ. 
2547) 
 แผนภูมพิาเรโต (Pareto Chart) ใชใ้นการวเิคราะหข์อ้มลูโดยองิจากหลกัการ 80/20 ซึง่
กล่าวว่าปญัหาส่วนใหญ่ (80%) มกัเกดิจากสาเหตุทีส่าํคญัเพยีงไมก่ีส่าเหตุ (20%) แผนภูมน้ีิจะ
แสดงขอ้มลูในรปูแบบของกราฟแท่งเพื่อช่วยระบุสาเหตุหลกัทีส่่งผลต่อปญัหามากทีสุ่ด โดยเรยีง 
ลาํดบัจากสาเหตุทีม่ผีลมากทีส่ดุไปจนถงึน้อยทีส่ดุ 
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รปูที ่3 กราฟพาเรโต 
 
 ทีม่า : Big Quality Training Co.,Ltd. (2568ก).  หลกัสตูร QC 7 Tools เครื่องมือ
คณุภาพ 7 ชนิด 1 วนั.  ออนไลน์ 
 
 จรูานแนะนําใหใ้ชต้วัเลขหยาบๆ กบัการตดัสนิใจในหลกัการพาเรโต (Pareto Principle) 
คอื 80-20 ซึ่งหมายความว่า ปญัหาหรอืความสูญเสยีที่มคีวามสําคญัมากจํานวน 80% มกัจะมี
สาเหตุมาจากประมาณ 20% ของสาเหตุทัง้หมด (The Vital Few) ในขณะทีอ่กีประมาณ 80% ของ
สาเหตุจะมผีลต่อปญัหาที่มคีวามสําคญัเพยีงเล็กน้อยอกีจํานวน 20% ของปญัหาเท่านัน้ (The 
Trial Many) (ศุภชยั นาทะพนัธ.์ 2566) 
 4.  แผนผงัแสดงเหตุ (Cause and Effect Diagram) หรอืเรยีกวา่ ผงักา้งปลา (Fishbone 
Diagram) พฒันาโดย คาโอ รุ อชิกิาวา ในปีพ.ศ. 2496 เน่ืองจากเขาตอ้งการพฒันาเครื่องมอืช่วย
กลุ่มกจิกรรม คุณภาพ (Quality Circles) ในโรงงาน เพือ่รบัมอืกบัสาเหตุทีส่ง่ผลกระทบต่อลกัษณะ 
คุณภาพของกระบวนการผลติ แผนผงักา้งปลาเป็นเครื่องมอืทีม่ปีระโยชน์สาํหรบัการวเิคราะหข์อ้มลู 
โดยการพจิารณาสาเหตุ (Causes) ทีม่ผีล (Effect) โดยตรงกบัลกัษณะคุณภาพ (Quality Characteristic) 
ของปญัหาทีส่นใจศกึษา (จํานวนแผนผงักา้งปลาจะเท่ากบัจํานวนลกัษณะคุณภาพทีศ่กึษา) โดย
นิยมใชแ้นวคดิการวเิคราะห ์4M1E หรอืบาง องคก์รอาจจะมกีารวเิคราะห ์5M1E ทีห่มายถงึ Man 
(คน) Machine (เครื่องจกัร) Material (วตัถุดบิ) Method (วธิกีาร ทาํงาน) Measurement (การ
วดัผลและตดิตาม) Environment (สภาพแวดลอ้ม) ซึง่เครือ่งมอื (Tool) น้ีไดร้บัการออกแบบมาเพื่อ
ช่วยใชส้าํหรบัการ Brainstorm หรอืการระดมสมองของคนหลาย ๆ คน (ไม่เหมาะกบัการทําคน
เดยีว) แลว้นําไปพสิจูน์ต่อ (รุง่ทพิย ์อนิทวงศ.์ 2565) 
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รปูที ่4 The 6 Ms of the Ishikawa Diagram 
 
 ทีม่า : Enlaps.  (2024).  All About Ishikahwa Diagram.  Online.  
  
 5.  แผนภูมคิวบคุม (Control Chart) ถูกพฒันาขึน้เมื่อประมาณ พ.ศ. 2467 เป็นแผนภูมิ
ควบคุมคุณภาพอย่างหน่ึงทีใ่นการเผา้ตดิตามกระบวนการผลติทีก่ําลงัดาํเนินการอยู ่(On-Line-
Process) (ศุภชยั นาทะพนัธ.์ 2566)   
 6.  ใชห้าความสมัพนัธ์ระหว่างตวัแปร ซึ่งความสมัพนัธ์น้ีบางครัง้จะนําไปใชร้ะบุตวัแปร   
ทีเ่ป็นตวัชีว้ดัขององคก์ร (จุฑาทพิย ์ทะประสพ. 2551) 
 

 
 

รปูที ่5 ผงัการกระจาย (Scatter Diagram) 
 
 ทีม่า : Big Quality Training Co.,Ltd. (2568ข).  หลกัสตูร Why Why Analysis & 
W5 Image Analysis.  ออนไลน์ 
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 7.  กราฟ (Graph) เป็นสว่นหน่ึงของรายงานต่างๆ ทีใ่ชส้าํหรบันําเสนอขอ้มลู ทีส่ามารถ
ทาํใหผู้อ้า่นเขา้ใจขอ้มลูต่างๆ ไดด้ ีสะดวกต่อการแปลความหมาย และสามารถใหร้ายละเอยีดของ
การเปรยีบเทยีบได้ดกีว่าการนําเสนอขอ้มูลด้วยวธิอีื่น ทัง้น้ีเพราะกราฟทําให้เหน็ลกัษณะของ
ขอ้มลูต่างๆ ไดท้นัทจีากเสน้ รปูภาพ แท่งเหลีย่ม และวงกลม โดยกราฟมคีุณลกัษณะทีจ่าํเป็นคอื 
ทําใหเ้ขา้ใจเน้ือหาไดง้่าย อ่านไดร้วดเรว็ หรอืเปรยีบเทยีบขอ้มลูแต่ละขอ้ไดช้ดัเจน (ศุภชยั นาทะพนัธ์. 
2566) 
 อกีทัง้กราฟ (Graph) ใชใ้นการนําเสนอขอ้มลูในรปูแบบภาพเพื่อใหเ้ขา้ใจแนวโน้มและ
การเปลี่ยนแปลงของขอ้มูลไดง้่าย กราฟสามารถแสดงใหเ้หน็ถงึความสมัพนัธ์ระหว่างขอ้มูลและ
เวลา รวมถงึการเปรยีบเทยีบขอ้มูลในช่วงเวลาหรอืกลุ่มทีต่่างกนั เช่น กราฟเสน้ (Line Graph) 
กราฟแทง่ (Bar Graph) และกราฟวงกลม (Pie Chart)  
 

 
 

รปูที ่6 ตวัอยา่งกราฟต่างๆ 
 

 ทีม่า : Big Quality Training Co.,Ltd. (2568ข).  หลกัสตูร Why Why Analysis & 
W5 Image Analysis.  ออนไลน์ 
  
 การศกึษาน้ีผูศ้กึษาไดใ้ชเ้ครือ่งมอื กราฟ (Graph) และแผนภูมพิาเรโต (Pareto Chart) ใน
การวเิคราะหข์อ้มลู 
 
เทคนิคการวิเคราะหท์าํไม-ทาํไม (Why-Why Analysis) 
 การวเิคราะหท์าํไม-ทาํไม (Why-Why Analysis) จะเป็นการวเิคราะหห์าสาเหตุรากเหงา้
ของปญัหา โดยหากเราสามารถคน้พบสาเหตุรากเหงา้และกําจดัไดแ้ล้ว ปญัหาเดมิจะไม่เกดิซํ้า 
หากปญัหาเดมิเกดิซํ้า แสดงว่าการวเิคราะหข์องเรานัน้มาผดิทาง หรอือาจมบีางสาเหตุตกหล่นไป
อาจจะตอ้งมาทาํการวเิคราะหใ์หม ่(สมชยั อคัรทวิา. 2552) 
 เครื่องมอืน้ีเป็นเครื่องมอืทีม่ปีระสทิธภิาพสงูมากหากผูว้เิคราะหม์คีวามเขา้ใจ และมคีวาม
ชํานาญในงานทีต่นทําอยู่รวมถงึความรูด้า้นวศิวกรรม ในบรษิทัโตโยต้าเครื่องมอืการวเิคราะหท์ําไม 
ทาํไม หรอืการวเิคราะห ์5 ทาํไม (5-Why Analysis) ถูกใชเ้ป็นเครือ่งมอืหลกัในการวเิคราะหป์ญัหา 
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เมื่อพบสาเหตุหลกัหรอืรากเหงา้ของปญัหา ในหลายๆ ครัง้ผูท้ีท่ําการวเิคราะหห์รอืทมีงานอาจจะ
ตอ้งไปเขา้ในสถานทีท่าํงานมากกวา่ 10 ครัง้ขึน้ไปในแต่ละหวัขอ้ทีท่าํการวเิคราะห ์เพื่อมองสภาพ
การและคน้หาคําอธบิายต่อปรากฏการณ์ต่างๆของปญัหาทีเ่กดิขึน้ เราสามารถคดิยอ้นกลบัดว้ย
การ ทาํใหเ้กดิของเสยีซะเอง โดยเทยีบกบัของเสยีทีเ่กดิขึน้เพือ่หาคาํอธบิายและปรากฏการณ์ของ
ปญัหา และจะตอ้งมกีารตดิตามวดัผลสาํเรจ็เสมอ แลว้จดัทําเป็นมาตรฐานต่อไป (รุ่งทพิย ์อนิทว์งศ.์ 
2565) 
 5 Whys ใชว้ธิกีารรบัมอื การรบัมอืคอืการกระทาํหรอืชุดของการกระทาํทีพ่ยายามทีจ่ะ
ป้องกนัไม่ใหเ้กดิปญัหาขึน้อกีครัง้ ในขณะทีว่ธิกีารแกป้ญัหากอ็าจพยายามทีจ่ะจดัการกบัอาการ 
ดงันัน้มาตรการป้องกนั หรอืการรบัมอืจงึมลีกัษณะและแนวโน้มทีจ่ะป้องกนัปญัหาไมใ่หเ้กดิขึน้อกี 
เราสามารถนําวธิกีารแบบ 5 Whys มาใชส้าํหรบัการแกไ้ขปญัหา การปรบัปรุงคุณภาพและการ
แกป้ญัหาแต่จะมปีระสทิธภิาพมากทีส่ดุเมือ่นํามาใชเ้พื่อแกไ้ขปญัหาทีเ่รยีบงา่ยหรอืยากปานกลาง 
แต่วธิกีารน้ีจะไม่เหมาะสมหากต้องการแก้ไขปญัหาทีซ่บัซอ้นหรอืมปีญัหารุนแรง อย่างไรกต็าม 
เทคนิคงา่ยๆ น้ี มกัจะนําเราไปสู่สาเหตุของปญัหาไดอ้ย่างรวดเรว็ ดงันัน้เมื่อใดกต็ามทีร่ะบบหรอื
กระบวนการทาํงานไมถู่กตอ้งใหล้องนําเทคนิค 5 Whys มาคน้หาสาเหตุของปญัหาก่อนทีจ่ะเริม่
วธิกีารเชงิลกึมากขึน้และก่อนทีจ่ะพยายามพฒันาวธิแีกป้ญัหา (สรุชัดา สกุลสทุธโิรจน์. 2563) 
 

 
 

รปูที ่7 วธิกีารวเิคราะหท์าํไม-ทาํไม (Why-Why Analysis) 
 
 ทีม่า : Proaction International.  (2024).  5 Whys Method : Root Cause Analysis to 
Solve Problems Faster.  Online. 
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 ขัน้ตอนการวเิคราะหท์าํไม-ทาํไม (Why-Why Analysis)  
 1.  การรวมทมีและการกาํหนดปญัหาอยา่งชดัเจน 
  ในขัน้ตอนแรก ทมีงานทีเ่กีย่วขอ้งจะต้องร่วมกนักําหนดปญัหาใหช้ดัเจนและเป็นที่
ยอมรบัร่วมกนั เพื่อใหทุ้กฝ่ายมคีวามเขา้ใจตรงกนัเกี่ยวกบัสิง่ที่ต้องวเิคราะห ์นอกจากน้ียงัควร
พจิารณาวา่จาํเป็นตอ้งมบุีคคลอื่นเขา้รว่มเพือ่ชว่ยแกไ้ขปญัหาหรอืไม ่(Serrat. 2017) 
 2.  การตัง้คาํถาม “ทาํไม” ครัง้แรก 
  ทมีจะเริม่วเิคราะหโ์ดยตัง้คําถาม “ทําไม” เป็นครัง้แรกกบัปญัหาที่ไดก้ําหนดไว ้
โดยทัว่ไปจะได้คําตอบที่สมเหตุสมผลหลากหลายแนวทาง (ประมาณ 3-4 ข้อ) ซึ่งควรบนัทึก
คาํตอบทัง้หมดไวอ้ยา่งเป็นระบบ เชน่ บนกระดานไวตบ์อรด์หรอืบตัรดชันี (Serrat. 2017)  
 3.  การถาม “ทาํไม” ต่อเน่ืองเพือ่คน้หารากของปญัหา 
  หลงัจากไดค้ําตอบจากคําถามแรกแลว้ ใหด้ําเนินการถาม “ทําไม” ต่อไปอกีอย่าง
น้อย 4 ครัง้กบัคําตอบแต่ละขอ้ กระบวนการน้ีจะช่วยเชื่อมโยงเหตุและผลอย่างเป็นระบบ โดย
แสดงคําตอบใหม่ไวใ้กลก้บัคําตอบก่อนหน้า และสิน้สุดเมื่อไม่สามารถหาคําตอบทีเ่ป็นประโยชน์
เพิม่เตมิได ้(ซึง่อาจน้อยหรอืมากกวา่ 5 ครัง้ตามความเหมาะสม) (Serrat. 2017) 
 4.  การระบุสาเหตุเชงิระบบของปญัหา 
  เมื่อไดค้ําตอบสุดทา้ยจากแต่ละสายของคําถาม “ทําไม” ใหท้มีพจิารณาเพื่อคน้หา
สาเหตุเชงิระบบของปญัหา และอภปิรายเพื่อเลอืกสาเหตุที่มคีวามน่าเชื่อถือมากที่สุด จากนัน้
สรุปผลการวเิคราะห์และนําเสนอใหบุ้คคลอื่นตรวจสอบความสมเหตุสมผลของขอ้สรุป (Serrat. 
2017) 
 5.  การกาํหนดแนวทางแกไ้ขทีเ่หมาะสม 
  เมื่อสามารถระบุสาเหตุรากทีม่คีวามเป็นไปไดม้ากทีสุ่ด และไดร้บัการยนืยนัความ
สมเหตุสมผลแลว้ จงึพฒันาแนวทางการแกไ้ขหรอืมาตรการเพื่อขจดัต้นเหตุของปญัหาออกจาก
ระบบ โดยขัน้ตอนน้ีจะมปีระสทิธิภาพมากขึ้นหากได้ขอ้เสนอแนะและการมสี่วนร่วมจากทมีที่
เกีย่วขอ้ง (Serrat. 2017) 
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รปูที ่8 การวเิคราะหห์ารสาเหตุดว้ย 5 Why 
 
 ทีม่า : Big Quality Training Co.,Ltd. (2568ข).  หลกัสตูร Why Why Analysis & 
W5 Image Analysis.  ออนไลน์ 
 
การลดความสญูเปล่าด้วยหลกัการ ECRS    
 หลกัการ ECRS เป็นหลกัการในการลดความสญูเปล่าทีเ่กดิขึน้ ประกอบดว้ย 4 ประการ
คอื การกําจดัขัน้ตอนทีไ่มจ่าํเป็น (Eliminate) การรวมขัน้ตอนเขา้ดว้ยกนั (Combine) การเปลีย่น
ลําดบัขัน้ตอนใหม ่(Rearrange) และการปรบัปรุงขัน้ตอนใหง้า่ยขึน้ (Simplify) (สุคนธ ์บุญจนัทร ์
และ ฉตัรปรนิท ์ปานสขุรดา. 2567) 
 หลกัการลดความสญูเปล่า (ECRS) เป็นหลกัการทีป่ระกอบดว้ย การกําจดั (Eliminate) 
การรวมกนั (Combine) การจดัใหม่ (Rearrange) และการทาํใหง้า่ย (Simplify) ซึง่เป็นหลกัการ
งา่ยๆ ทีส่ามารถใชใ้นการเริม่ตน้ลดความสญูเปล่าลงไดเ้ป็นอยา่งด ี(ชติษณุ ภกัดวีานิช; และศุภชยั 
วรีะเดช. 2564) 
 ECRS เป็นหลกัการทีป่ระกอบดว้ยการการกําจดั (Eliminate) การรวมกนั (Combine) 
การจดัการใหม ่(Rearrange) และการทาํใหง้า่ย (Simplify) ซึง่เป็นหลกัการงา่ยๆ ทีส่ามารถใชใ้น
การเริม่ตน้ลดความสญูเปล่า (Waste) 
 E ยอ่มาจาก Eliminate แปลวา่การกาํจดัออก หมายถงึ การพจิารณาการทาํงานปจัจุบนั 
และทาํการกาํจดัความสญูเปล่าทีพ่บในการทาํงานออกไป 
 C ยอ่มาจาก Combine แปลว่ารวมเขา้ดว้ยกนั หมายถงึ ความสามารถลดการทาํงานที่
ไมจ่าํเป็นลงไดโ้ดยการพจิารณาว่าสามารถรวมขัน้ตอนการทาํงานใหล้ดลงไดห้รอืไม ่เช่น เดมิเคย
ทาํ 6 ขัน้ตอน กร็วมบางขัน้ตอนเขา้ดว้ยกนัทําใหข้ ัน้ตอนทีต่อ้งทําลดลงจากเดมิการผลติกจ็ะสามารถ
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ทาํไดเ้รว็ขึน้และลดการเคลื่อนทีร่ะหว่างขัน้ตอนลงอกีดว้ยเพราะถา้มกีารรวมขัน้ตอนการเคลื่อนที่
ระหวา่งขัน้ตอนกล็ดลง 
 R ยอ่มาจาก Rearrange แปลวา่ การจดัลาํดบัใหม ่หมายถงึ การดัขัน้ตอนการผลติใหม่
เพื่อให้ลดการเคลื่อนที่ที่ไม่จําเป็นหรือการรอคอย เช่น ในกระบวนการผลิต หากทําการสลบั
ขัน้ตอนที ่2 กบั 3 โดยทาํขัน้ตอนที ่3 ก่อน 2 จะทาํใหร้ะยะทางการเคลื่อนทีล่ดลง 
 S ยอ่มาจาก Simplify แปลว่า ทาํใหง้า่ยขึน้ หมายถงึการปรบัปรุงการทาํงานใหง้า่ยและ
สะดวกขึน้ (ลดัดาวลัย ์นนัทจนิดา. 2559) 
 แนวคดิ ECRS เป็นแนวคดิทีก่าํจดัความสญูเปล่าทีแ่ทบจะไมต่อ้งลงทุนอะไรมาก เพยีง
แค่ปรบัปรุงกระบวนการทํางานเท่านัน้ ดงันัน้ทุกครัง้ทีท่ีป่ฏบิตังิานตอ้งคํานึงเสมอว่างานทีท่ําอยู่
สามารถลดหรอืกาํจดัไดไ้หม รวมกนัหรอืเรยีงลาํดบัใหมเ่พือ่ใหก้ารทาํงานดขีึน้ หรอืทาํใหก้ระบวน 
การง่ายขึน้กว่าเดมิโดยวธิกีารใหม่ ถา้สามารถปฏบิตัไิดด้งักล่าวจะส่งผลใหป้ระสทิธภิาพการทํางาน
ของกระบวนการดขีึน้  
 การทํา ECRS ไม่จําเป็นตอ้งทําทัง้หมดเราสามารถเลอืกใชอ้ย่างใดอย่างหน่ึงตามสมควร  
ทีเ่หน็วา่เหมาะกบัตวัเน้ืองานหรอืองคก์รได ้(รุง่ทพิย ์อนิทวงศ.์ 2565) 
 

 
 

รปูที ่9 แนวคดิการจดัการลนีดว้ย ECRS 
 
 แผนภมูกิารไหล 
 แผนภูมกิระบวนการ (Process Chart) เป็นเครื่องมอืชิน้สาํคญัทีใ่ชใ้นการบนัทกึขอ้มลู
ไดอ้ย่าง ละเอยีด กระชบั ประกอบดว้ยสญัลกัษณ์ คําบรรยายและลายเสน้ เพื่อบอกรายละเอยีด
ของขัน้ตอนกระบวนการผลติ เพื่อช่วยใหน้ักวเิคราะหส์ามารถมองเหน็ภาพของกระบวนการผลติ
ไดอ้ย่างชดัเจนตัง้แต่ตน้จนจบ และนําไปสู่การพฒันาและปรบัปรุงกระบวนการทางานใหด้ขีึน้ ซึง่
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ในแผนภูมกิระบวนการนัน้มหีลากหลายแผนภูมแิผนภูมกิระบวนการไหล (Flow Process Chart) 
(ธติวิฒัน์ จวิะสมบรูณ์กุล. 2564) 
 ผงัการไหลของกระบวนการ (Flow Process Chart) ใชส้าํหรบับนัทกึกระบวนการผลติ
อยา่งต่อเน่ืองเกีย่วกบัการทาํงาน โดยใชส้ญัลกัษณ์มาตรฐานเพือ่การบนัทกึไดแ้ก่  
 (1) การปฏบิตังิาน (Operation) แทนดว้ยวงกลม         
 (2) การขนยา้ย (Transportation) แทนดว้ยลกูศร            
 (3) การตรวจสอบ (Insp  Ection) แทนดว้ยสีเ่หลีย่ม         
 (4) การรอคอย (Delay) แทนดว้ยสญัลกัษณ์คลา้ยอกัษรตวัด ี 
 (5) การเกบ็รกัษา (Storage) แทนดว้ยสามเหลีย่ม     (ฤด ีนิยมรตัน์; และคณะ. 2565) 
 

 
 

รปูที ่10 ตารางแสดงสญัลกัษณ์แทนขัน้ตอนการทาํงาน 
 
แนวคิดการผลิตอจัฉริยะ (Smart Monodzukuri)  
 คาํว่า Monodzukuri (โมโนซกุึร)ิ ในญี่ปุน่นัน้ใชก้นัแพร่หลาย โดยหมายถงึ คําศพัท ์2 
คาํ คอื คาํวา่ Mono (ของ) และ Dzukuri (ทาํ ผลติ) เป็นกจิกรรมการผลติทีม่จีากฝีมอืของช่างผูช้าํนาญ
โดยใชเ้ทคนิคตามประเพณี จนถงึการใชเ้ครื่องจกัรอตัโนมตั ิไม่เพยีงเท่านัน้ส่วนใหญ่ยงัรวมถงึ 
กจิกรรมทีท่าํอะไรบางอยา่งทีใ่ชม้อืคนทาํหรอืหมายถงึ เทคนิค ทกัษะ ความรูด้งักล่าวนัน้อกีดว้ย  
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 เดมิคาํวา่ Monodzukuri ม ี2 ความหมายประกอบกนัคอื Mono แปลว่า ผลติภณัฑ ์และ 
Dzukuri หมายถงึ การผลติ Monodzukuri เป็นกจิกรรมการผลติอยา่งตัง้ใจจากฝีมอืของช่างผูช้าํนาญ 
โดยใชเ้ทคนิคตามประเพณีจนถงึการใชเ้ครื่องจกัรอตัโนมตั ิใส่จติวญิญาณเขา้ไปเพื่อใหไ้ดผ้ลติภณัฑ์
มคีวามประณตี และมคีุณภาพทีด่เีลศิ เมือ่มารว่มกบัคาํวา่สมารท์ (Smart) จงึเป็นสมารท์โมโนซุคุร ิ
(Smart Monodzukuri ) (จกัรกฤษณ์ สริรินิ. 2565) 
 ดงันัน้สมารท์ โมโนซุคุร ิ(Smart Monodzukuri) คอืแนวทางการผลติเชงิสรา้งสรรคท์ี่
ผสมผสานงานฝีมอืดัง้เดมิเขา้กบัเทคโนโลยสีมยัใหม่ ภายใต้กรอบแนวคดิอุตสาหกรรม 4.0 โดย
มุง่เน้นการเปลีย่นแปลงกระบวนการผลติจากระบบอะนาลอ็กสูด่จิทิลั ผา่นการใชเ้ครื่องมอืและวธิกีาร
ทีช่่วยเพิม่ประสทิธภิาพ ยกระดบัคุณภาพ และลดตน้ทุน นอกจากน้ียงันําเทคโนโลยอีนิเทอรเ์น็ต
ของสรรพสิง่ (Internet of Things; IoT) มาปรบัใชเ้พื่อรวบรวมและวเิคราะหข์อ้มลูจากทุกขัน้ตอน
การผลติแบบเรยีลไทม ์ทําใหส้ามารถตรวจสอบ ปรบัปรุง และตดัสนิใจไดอ้ย่างแมน่ยาํและทนัต่อ
สถานการณ์ 
 

 
 

รปูที ่11 การปฏวิตัอุิตสาหกรรมอดตีถงึปจัจุบนั (ครัง้ที ่1-4) 
 
 สว่นประกอบหลกัของการผลติอจัฉรยิะ (Smart Monodzukuri) 
 1.  การบรูณาการ IoT: ใชเ้ทคโนโลยอีนิเทอรเ์นตของสรรพสิง่ (Internet of Things; IoT) 
ในการรวบรวมและวเิคราะหข์อ้มลูจากกระบวนการผลติหรอืกระบวนการต่างๆ ทีต่อ้งการปรบัปรุง 
เพือ่สนบัสนุนการตรวจสอบและการตดัสนิใจในเวลาใกลเ้คยีงเรยีลไทม ์
 2.  หลกัการผลิตแบบลีน: ประยุกต์ใช้แนวคิดลีนหรอืไคเซ็นเพื่อลดของเสยีและเพิม่
ผลผลติ  
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 3.  แนวทางเริม่ตน้ขนาดเลก็ : ใชก้ารเปลีย่นแปลงทลีะขัน้ตอนโดยเน้นการลงทุนตํ่าเพือ่ 
ใหธุ้รกจิขนาดกลางและขนาดยอ่ม (SMEs) สามารถเขา้ถงึและปรบัใชเ้ทคโนโลยไีดอ้ยา่งมปีระสทิธผิล 
 

 
 

รปูที ่12 NVA VA และ IoT ทีส่ามารถลดความสญูเสยีได ้
  
 อนิเทอรเ์น็ตของสรรพสิง่ (Internet of Things; IoT)  
 อนิเทอรเ์น็ตของสรรพสิง่ (Internet of Things; IoT) คอื สิง่ของต่างๆ ทีม่กีารเชื่อมต่อ
กนัเป็นเครอืขา่ยสามารถเชื่อมโยงหรอืสง่รบัสง่ขอ้มลู หรอืทาํการประมวลผลหรอืควบคุมการทาํงาน
สิง่ต่างๆ ถงึกนัไดด้ว้ยอนิเทอรเ์น็ตไปจนถงึการเชื่อมโยงการใชง้านอุปกรณ์อเิลก็ทรอนิกสต่์างๆ 
ผา่นทางเครอืขา่ยอนิเตอรเ์น็ตเขา้กบัการใชง้านอื่นๆ จนเกดิเป็นอจัฉรยิะต่างๆ เช่น อุปกรณ์อจัฉรยิะ 
(Smart Devices) บา้นอจัฉรยิะ (Smart Home) เครอืขา่ยอจัฉรยิะ (Smart Network) การขนสง่
อจัฉรยิะ (Smart Intelligent Transportation)  
 อนิเทอรเ์น็ตเป็นการเชื่อมคอมพวิเตอรเ์ขา้ดว้ยกนั ซึง่อาจมองว่าเป็นการเชื่อมผูค้นเขา้
ดว้ยกนัทาํใหค้นทัง้โลกพดูคุยกนัไดแ้บบน้ีเรยีกว่าอนิเทอรเ์น็ตเพื่อการเชื่อมโยงผูค้น (Internet of 
People; IoP) หากเราตดิตัง้เซน็เซอรใ์หก้บัวตัถุหรอือุปกรณ์ต่างๆ และทาํใหว้ตัถุหรอือุปกรณ์นัน้
แลกเปลีย่นขอ้มลูกบัวตัถุหรอื 10 อุปกรณ์อื่นๆ ผา่นเครอืขา่ยอนิเทอรเ์น็ต คอืทาํใหส้ิง่ต่างๆ สื่อสาร
กนัแบบน้ีเรยีกวา่อนิเทอรเ์นตของสรรพสิง่ (Internet of Things; IoT) ในกรณีของอุตสาหกรรม 4.0 
วตัถุหรอือุปกรณ์จะหมายถงึสนิคา้ ผลติภณัฑ ์อุปกรณ์ เครื่องจกัร หรอืแมแ้ต่โรงงานทัง้โรงทีเ่กี่ยวขอ้ง
กบัอุตสาหกรรมหนึ่งๆ จงึเรยีกวา่อนิเทอรเ์น็ตของสรรพสิง่ในภาคอุตสาหกรรม (Industrial Internet 
of Things; IIoT) (ชนิกานต ์มสุกิทอง. 2562) 
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รปูที ่13 ภาพแสดงกระบวนการของ IoT 
 
แพลตฟอรม์ (Platform) 
 แพลตฟอรม์ (Platform) คอืโครงสรา้งพืน้ฐานดจิทิลัทีอ่ํานวยความสะดวกในการสรา้ง
และแลกเปลีย่นมลูคา่ระหวา่งผูใ้ชแ้ละบุคคลทีส่าม  
 แพลตฟอรม์ (Platform) หมายถงึ ฐานของเทคโนโลยทีีเ่ป็นรากฐานสาํหรบัการพฒันา
แอปพลเิคชนั กระบวนการ หรอืเทคโนโลยอีื่นๆ เกาเวอร;์ และคซูมูาโน (Gawer; and Cusumano. 
2002) 
  
 ประเภทของแพลตฟอรม์ 
 1.  แพลตฟอรม์ฮารด์แวร:์ อุปกรณ์ทางกายภาพที่เป็นรากฐานสําหรบัการทํางานของ
ระบบต่างๆ เชน่ สมารท์โฟน คอมพวิเตอร ์และเครือ่งเล่นเกม 
 2.  แพลตฟอรม์ซอฟต์แวร:์ โครงสรา้งพืน้ฐานดจิทิลัทีช่่วยใหแ้อปพลเิคชนัสามารถสื่อสาร
กนัได ้เชน่ ระบบปฏบิตักิารวนิโดวส ์(Windows) แมคโอเอส (Mac OS) และมดิเดลิแวร ์(Middleware) 
 3.  แพลตฟอรม์บรกิาร: เป็นตวักลางที่เชื่อมโยงผูใ้ชส้องกลุ่มเขา้หากนั เช่น แพลตฟอรม์
การตลาดดจิทิลัหรอืบรกิารขนสง่ 
  
 แพลตฟอรม์ IoT กบัการสนบัสนุนการดาํเนินงานตามแนวคดิลนี (Lean Concept) 
 แพลตฟอรม์ IoT คอื ชุดขององคป์ระกอบซอฟตแ์วรท์ีช่่วยใหผู้ใ้ชง้านสามารถเชื่อมต่อ 
จดัการ และโตต้อบกบัอุปกรณ์และขอ้มลูทีเ่ชื่อมต่ออนิเทอรเ์น็ตได ้(Cisco. 2015)  
 ดงันัน้การนําอนิเทอรเ์นตของสรรพสิง่ (Internet of Things; IoT) มาประยุกตใ์ชร้ว่มกบั
แนวคดิลนีมคีวามสําคญัมากในการเพิม่ประสทิธภิาพและลดความสูญเปล่าในกระบวนการผลติ
และโลจสิตกิส ์ดงัน้ี  
 1.  ลดความสญูเปล่าและเพิม่ประสทิธภิาพการใชท้รพัยากร 
  แพลตฟอรม์อนิเทอรเ์นตของสรรพสิง่ (Internet of Things; IoT) ช่วยลดความสญูเปล่า  
ในกระบวนการทาํงาน เช่น การแจง้เตอืนความผดิปกตขิองเครื่องจกัรแบบเรยีลไทม ์และการปรบัปรุง
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การใชท้รพัยากร เช่น พลงังาน วตัถุดบิ และพืน้ทีก่ารผลติตวัอย่างเช่น การใชเ้ซน็เซอรต์รวจจบั
การใชพ้ลงังานเพือ่ปรบัการทาํงานของเครือ่งจกัรใหเ้หมาะสม การตดิตามการใชว้ตัถุดบิแบบเรยีลไทม์
เพื่อลดการสญูเสยี การวเิคราะหภ์าระงานของเครื่องจกัร (Workload Optimization) เพื่อปรบัการ
ใชง้านเครือ่งจกัรในสายการผลติใหส้มดุลและลดการสิน้เปลอืง 
 2. ป้องกนัปญัหาซํ้าซอ้นและรองรบัการบาํรุงรกัษาเชงิคาดการณ์ (Predictive Maintenance) 
  ดว้ยการเกบ็และวเิคราะหข์อ้มลูยอ้นหลงัจากอนิเทอรเ์นตของสรรพสิง่ (Internet of 
Things; IoT) ทาํใหส้ามารถระบุและแกไ้ขปญัหาทีต่น้ตอ ลดโอกาสเกดิปญัหาซํ้า เช่น การตรวจสอบ
สภาพเครือ่งจกัรแบบต่อเน่ือง (Condition Monitoring) เพื่อคาดการณ์และวางแผนบํารุงรกัษาก่อน
เครือ่งจกัรจะเสยีหาย 
 3.  เพิม่ความคล่องตวัในกระบวนการทาํงาน 
  อนิเทอรเ์น็ตของสรรพสิง่ (Internet of Things; IoT) ช่วยเพิม่ความคล่องตวัผา่นการ
ควบคุมอุปกรณ์จากระยะไกลและการจดัการแบบเรยีลไทม ์ตวัอยา่งเช่น การจดัการคลงัสนิคา้ดว้ย
ระบบตดิตามสนิคา้แบบอตัโนมตั ิ(Automated Inventory Tracking) การควบคุมหุน่ยนตใ์นสาย 
การผลติ (Robotics Integration) เพื่อลดขัน้ตอนทีไ่มจ่าํเป็น การใชอ้นิเทอรเ์น็ตของสรรพสิง่ (Internet 
of Things; IoT) ในระบบการจองและจดัการทรพัยากรโรงงาน เช่น พืน้ทีจ่ดัเกบ็หรอืเครื่องมอื เพื่อ
เพิม่ประสทิธภิาพการใชง้าน 
  แพลตฟอรม์อนิเทอรเ์นตของสรรพสิง่ (Internet of Things; IoT) สนบัสนุนการดาํเนินงาน
ตามแนวคดิลนีอยา่งมปีระสทิธภิาพ โดยช่วยลดความสญูเปล่า เพิม่การใชท้รพัยากรใหคุ้ม้ค่า ป้องกนั
ปญัหาซํ้าซอ้น รองรบัการบาํรงุรกัษาเชงิคาดการณ์ และเพิม่ความคล่องตวัในทุกกระบวนการ ตวัอยา่ง
เพิม่เตมิ เช่น การวเิคราะหเ์สน้ทางการขนส่งเพื่อปรบัปรุงการจดัส่งสนิคา้ใหเ้รว็ขึน้ และการใชข้อ้มูล
แบบเรยีลไทมเ์พือ่ปรบัปรงุการทาํงานในระบบการผลติอจัฉรยิะ (Smart Manufacturing) 
 
ไมโครซอฟท ์365 (Microsoft 365)  
 จากการวจิยัทีเ่ผยแพรข่อง Gartner Magic Quadrant ประจาํปี 2023 สาํหรบัแพลตฟอรม์ 
Analytics และ Business Intelligence (ABI) ซึง่เป็นเอกสารทีม่กีารอา้งองิมากทีสุ่ดในอุตสาหกรรม
น้ี ซึง่ Leaders Quadrant คอื Microsoft เป็นแพลตฟอรม์ Analytics and Business Intelligence 
(ABI) ทีด่ทีีส่ดุในปี 2023 จากการเปรยีบเทยีบกนัหลายๆ แบรนด ์ซึง่มนักม็ผีลติภณัฑท์ีค่รอบคลุม
การใชง้านและครบสมบูรณ์ รวมไปถงึค่อนขา้งเป็นทีนิ่ยมและรูจ้กักนัอย่างแพร่หลาย โดยแพลต์
ฟอรม์ ABI ของทางไมโครซอฟต ์นัน่มชีื่อวา่ Power BI (รุง่ทพิย ์อนิทว์งศ.์ 2565) 
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รปูที ่14 รายงานการจดัอนัดบัของ Gartner 
  
 ไมโครซอฟท ์365 (Microsoft 365) คอืแพลตฟอรม์ทีร่วมชุดโปรแกรมและบรกิารคลาวด ์
เพือ่เสรมิสรา้งประสทิธภิาพการทาํงานรว่มกนัและการจดัการขอ้มลูในองคก์ร โดยผสานเครือ่งมอืที่
หลากหลาย เช่น การประมวลผลเอกสาร การวเิคราะหข์อ้มูล การสื่อสาร และการสรา้งแอปพลเิค
ชนัแบบงา่ย รองรบัการใชง้านทัง้บนคลาวดแ์ละอุปกรณ์ต่างๆ ดว้ยเทคโนโลยคีคลาวดค์อมพวิติ้ง
(Cloud Computing) ทีช่่วยใหเ้ขา้ถงึซอฟตแ์วรแ์ละบรกิารไดจ้ากทุกที ่พรอ้มเน้นการทาํงานรว่มกนั
อยา่งมปีระสทิธภิาพ การสือ่สารทีส่ะดวกและการจดัการเอกสารทีค่ล่องตวัเพือ่รองรบัการทาํงานใน
ยคุดจิทิลัอยา่งครบวงจร 
 
 ไมโครซอฟท ์365 (Microsoft 365) กบัแนวคดิลนี (Lean Concept) 
 เครื่องมอืใน Microsoft 365 เช่น Power Automate และ Power Apps ช่วยใหส้ามารถ
อตัโนมตักิารทํางานต่างๆทีซ่ํ้าซอ้น หรอืกระบวนการทีต่อ้งใชเ้วลาในการทํางานทีไ่ม่มคีุณค่า ซึ่ง
ช่วยลดการสูญเปล่าที่ไม่จําเป็นในกระบวนการ เช่น การกรอกขอ้มูลซํ้าซ้อน หรอืการรอคอย
เอกสารทีต่อ้งไดร้บัการอนุมตั ิ(Womack; and Jones. 1996) 
 การนํา Microsoft Planner, Power Automate และ SharePoint จาก Microsoft 365 มา
ใชร้ว่มกบัแนวคดิลนี ช่วยลดเวลาในการตดิตามงาน ลดขัน้ตอนซํ้าซอ้น และสามารถลดเวลาสญูเปล่า
ลงไดม้ากกวา่ 50%  
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 การประยุกตใ์ช ้Microsoft 365 โดยเฉพาะ Power Automate และ SharePoint ช่วยลด
ความสญูเปล่า (Muda) ในกระบวนการทาํงาน เชน่ การลดเวลารอคอย และการลดการประสานงาน
ทีซ่ํ้าซอ้น ทาํใหส้ามารถปรบัปรงุกระบวนการทาํงานตามแนวคดิลนีไดอ้ยา่งมปีระสทิธภิาพ  
 ไมโครซอฟท ์365 (Microsoft 365) และลนี (Lean) มคีวามสมัพนัธอ์ยา่งสาํคญัในการ
ปรบัปรงุประสทิธภิาพการทาํงานในองคก์ร โดยเฉพาะในการจดัการกระบวนการทาํงานและการลด
ความสญูเปล่า ตวัอยา่งการประยุกต์ใชไ้มโครซอฟท ์365 (Microsoft 365) ร่วมกบัแนวคดิลนี 
(Lean) ดงัเชน่ 
 1.  การลดความสญูเปล่า เชน่ ไมโครซอฟท ์แพลนเนอร ์(Microsoft Planner) ใชส้าํหรบั
การจดัตารางงานและตดิตามการดําเนินงาน เช่น หากมงีานทีไ่ม่จําเป็นหรอืไม่เพิม่มลูค่าในกระบวนการ
จะสามารถระบุและจดัการไดอ้ย่างชดัเจน หรอืไมโครซอฟท ์ทมี (Microsoft Teams) ใชใ้นการ
สื่อสารและแชรข์อ้มูลระหว่างทมีงานไดอ้ย่างรวดเรว็ ช่วยลดความสูญเปล่าจากการรอขอ้มูลหรอื
การประชุมทีไ่มจ่าํเป็น 
 2.  การทาํงานรว่มกนั เชน่ ทมี แชรเ์นล (Teams Channels) ใชส้รา้งชอ่งทางการสือ่สาร
เฉพาะในโปรเจคหรอืกระบวนการต่างๆ ช่วยใหท้มีสามารถแบ่งปนัขอ้มูลและตดัสนิใจร่วมกนัได้
เรว็ขึน้ ลดการรอคอยและการสื่อสารทีไ่มช่ดัเจน หรอืแชรพ์อยท ์(SharePoint) แพลตฟอรม์ในการ
จดัเกบ็และแบ่งปนัเอกสารทีช่่วยใหท้มีงานทุกคนสามารถเขา้ถงึขอ้มลูเดยีวกนัไดท้นัท ีเพิม่ความ
คล่องตวัในการทาํงาน 
 3.  การตดิตามผลและวดัประสทิธภิาพ เชน่ โปรแกรม ไมโครซอฟท ์เอก็เซล (Microsoft 
Excel) ใชใ้นการสรา้งรายงานและแผนภาพสาํหรบัการวเิคราะหข์อ้มลูเชงิลกึ การตดิตามความคบืหน้า
ของงานและประเมนิประสทิธภิาพการทาํงาน หรอื ไมโครซอฟท ์เพาเวอร ์บไีอ (Microsoft Power BI) 
ชว่ยใหส้ามารถสรา้งแคชบอรด์ทีแ่สดงขอ้มลูอยา่งสมํ่าเสมอ ทาํใหเ้หน็แนวโน้มและประสทิธภิาพที่
ชดัเจนของงานทีก่าํลงัวดัผลอยูเ่พือ่ใหส้ามารถปรบักระบวนการใหด้ขีึน้ไดอ้ยา่งรวดเรว็ 
 4.  ส่งเสรมิวฒันธรรมการปรบัปรุงอย่างต่อเน่ือง เช่น ไมโครซอฟท์ ฟอรม์ (Microsoft 
Form) ใชส้าํหรบัการสาํรวจความคดิเหน็และการเสนอไอเดยีจากพนกังานในเรื่องของการปรบัปรุง
กระบวนการทาํงาน ชว่ยใหอ้งคก์รสามารถรบัฟงัขอ้เสนอแนะจากทมีงานทุกระดบั 
 5.  สรา้งความยดืหยุน่ เช่น ไมโครซอฟท ์เพาเวอร ์ออโตเมท (Microsoft Power Automate) 
ใชใ้นการสรา้งกระบวนการอตัโนมตั ิการแจง้เตอืนเมื่อถงึกําหนดงานหรอืการส่งขอ้มลูทีจ่ําเป็นให้
ทีมงาน ลดความจําเป็นในการติดตามด้วยมือและปรับเปลี่ยนกระบวนการให้เหมาะสมกับ
สถานการณ์ หรอื ไมโครซอฟท ์ท ูด ู(Microsoft To Do) ช่วยใหพ้นกังานสามารถจดัลําดบัความ 
สาํคญัของงานไดด้ขีึน้และปรบัเปลีย่นไดต้ามความตอ้งการของแต่ละวนั 
 ไมโครซอฟท ์365 (Microsoft 365) เป็นเครื่องมอืทีม่ปีระสทิธภิาพในการสนับสนุน
แนวคดิลนี (Lean) โดยชว่ยลดความสญูเปลา่ ปรบัปรงุกระบวนการทาํงาน และสรา้งวฒันธรรมการ
ทาํงานรว่มกนัในองคก์รไดอ้ยา่งมปีระสทิธภิาพ 
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 ไมโครซอฟท ์365 (Microsoft 365) กบัระเบยีบวธิแีกป้ญัหาแบบซกิสซ์กิมา 
 ไมโครซอฟท ์365 (Microsoft 365) เป็นชุดเครื่องมอืทีท่าํงานบนระบบคลาวดท์ีช่่วยให้
การทาํงานร่วมกนั การแบ่งปนัขอ้มลู และการสื่อสารในระดบัองคก์รสามารถทําไดใ้นเวลาจรงิ ซึง่
สอดคลอ้งกบักรอบการทํางาน DMAIC ของซกิสซ์กิมาในการระบุปญัหาและการปรบัปรุงอย่าง
ต่อเน่ือง (Singh; and Kumar. 2021) 
 การใชไ้มโคซอฟท ์เพาเวอร ์บไีอ (Microsoft Power BI), แชรพ์อยท ์(Share Point), 
และเพาเวอรอ์อโตเมท (Power Automate) ชว่ยใหอ้งคก์รสามารถตดิตามตวัชีว้ดัประสทิธภิาพและ
มองเห็นความแปรปรวนของกระบวนการ ซึ่งช่วยสนับสนุนการทํางานในขัน้ตอนการควบคุม 
(Control) ของซกิสซ์กิมา (Chen; and Zhao. 2020) 
 จากการศกึษาทีไ่ดอ้า้งองิมาจะเหน็ไดว้่าไมโครซอฟท ์365 (Microsoft 365) สามารถ
ผสานรวมอยา่งมปีระสทิธภิาพกบัหลกัการ DMAIC (Define Measure Analyze Improve Control) 
เพือ่ชว่ยเพิม่ประสทิธภิาพในโครงการปรบัปรงุกระบวนการดว้ยชุดแอปพลเิคชนัทีค่รบวงจร ดงัน้ี 
 1.  ขัน้ตอน Define (กาํหนด) 
  เครือ่งมอืสาํหรบัการทาํงานรว่มกนั : ไมโครซอฟทท์มี (Microsoft Team) ช่วยใหท้มี
โครงการสามารถสื่อสารและแบ่งปนัวตัถุประสงคข์องโครงการแบบเรยีลไทม ์เพื่อใหท้มีงานทุกคน
มคีวามเขา้ใจในเป้าหมายและความคาดหวงัอยา่งชดัเจน สง่ผลใหเ้กดิความชดัเจนในวตัถุประสงค์
และขอบเขตของโครงการ การจดัทําเอกสารดว้ยแชรพ์อยท ์(SharePoint) และโปรแกรมไมโครซอฟท ์
เวริด์ (Microsoft Word) ทีส่ามารถสรา้งและจดัการเอกสาร เชน่ Project Charter ทีร่ะบุวตัถุประสงคแ์ละ
ผลลพัธท์ีต่อ้งการของโครงการ 
 2.  ขัน้ตอน Measure (วดัผล) 
  การเกบ็รวบรวมขอ้มลู : ไมโครซอฟท ์เอก็เซล (Microsoft Excel) เป็นเครื่องมอืที่
ทรงพลงัสาํหรบัการเกบ็รวบรวมและจดัระเบยีบขอ้มลู ทมีงานสามารถใชโ้ปรแกรมเอก็เซล (Excel) 
ในการตดิตามตวัชีว้ดัทีเ่กีย่วขอ้งกบักระบวนการทีก่ําลงัวเิคราะห ์KPI (Key Performance Indicator) 
เพือ่ใหม้ัน่ใจวา่ขอ้มลูทีไ่ดร้บัมคีวามถูกตอ้ง 
 3.  ขัน้ตอน Analyze (วเิคราะห)์ 
  เครื่องมอืวเิคราะหข์อ้มลู : ไมโครซอฟท ์เอก็เซล (Microsoft Excel) มฟีงักช์นัการ
วเิคราะหข์ ัน้สงู และไมโครซอฟท ์เพาเวอร ์บไีอ (Microsoft Power BI) ช่วยสรา้งการแสดงผลขอ้มลู  
ทีช่ดัเจน ช่วยใหท้มีสามารถวเิคราะหข์อ้มลูทีร่วบรวมไดอ้ย่างมปีระสทิธภิาพ เพื่อตรวจจบัแนวโน้ม
หาสาเหตุทีแ่ทจ้รงิและระบุพืน้ทีท่ีต่อ้งการการปรบัปรงุ 
 4.  ขัน้ตอน Improve (ปรบัปรงุ) 
  การดาํเนินการแกไ้ขปญัหา : ทมีสามารถทาํงานรว่มกนัเกีย่วกบัการปรบัปรุงทีเ่สนอ
ไดผ้า่นไมโครซอฟทท์มี (Microsoft Team) โดยแบ่งปนัความกา้วหน้าของงานและขอ้เสนอแนะได้
ทนัท ีเพือ่ใหผู้ม้สีว่นไดส้ว่นเสยีทุกคนรบัทราบถงึการเปลีย่นแปลงทีก่าํลงัดาํเนินการ 
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  การจดัการโครงการ : เครื่องมอือย่าง แพลนเนอร ์(Planner) ในไมโครซอฟท ์365 
(Microsoft 365) ช่วยจดัการงานทีเ่กีย่วขอ้งกบัการดาํเนินการปรบัปรุงเพื่อใหเ้กดิความรบัผดิชอบ
และการตดิตามความคบืหน้าอยา่งมปีระสทิธภิาพ 
 5.  ขัน้ตอน Control (ควบคุม) 
  การตดิตามผลการดําเนินงาน : หลงัจากการปรบัปรุง ทมีสามารถใชไ้มโครซอฟท ์
เอก็เซล (Microsoft Excel) และไมโครซอฟท ์เพาเวอร ์บไีอ (Microsoft Power BI) เพื่อตดิตาม
ตวัชี้วดัผลการดําเนินงานอย่างต่อเน่ือง ทําใหส้ามารถปรบัปรุงเพิม่เตมิไดต้ามความจําเป็นเพื่อ
รกัษาควบคุมกระบวนการ 
  การจดัทําเอกสารผลลพัธ ์: แชรพ์อยท ์(SharePoint) สามารถใชส้าํหรบัจดัทําเอกสาร
ผลลพัธแ์ละบทเรยีนทีไ่ดร้บัจากกระบวนการ DMAIC เพือ่สรา้งฐานขอ้มลูสาํหรบัการปรบัปรงุอยา่ง
ต่อเน่ืองในอนาคต 
  ไมโครซอฟท ์365 (Microsoft 365) ช่วยเสรมิหลกัการ DMAIC โดยการนําเสนอ
เครื่องมอืแบบบูรณาการทีอ่ํานวยความสะดวกในการทํางานร่วมกนั การจดัการขอ้มูล การวเิคราะห ์
การดําเนินการปรบัปรุง และการตดิตามผลอย่างต่อเน่ือง การผสานรวมน้ีช่วยใหอ้งคก์รสามารถ
บรรลุเป้าหมายในการปรบัปรงุกระบวนการไดอ้ยา่งมปีระสทิธภิาพ 
 

 
 
รปูที ่15 ไมโครซอฟท ์365 ชว่ยสนบัสนุนใหก้ระบวนการ DMAIC ชว่ง Measure และ Analyze 
 
 ทีม่า : Sigma Framework. (2019). Office 365 and Workflow Patterns. Online. 
 
 ไมโครซอฟท ์365 (Microsoft 365) กบัอนิเทอรเ์นตของสรรพสิง่ (Internet of Things; IoT)  
 ไมโครซอฟท ์365 (Microsoft 365) เมื่อนํามาเชื่อมต่อกบัแพลตฟอรม์ IoT เช่น Azure 
IoT Hub จะช่วยใหส้ามารถรบัสง่ขอ้มลูไดอ้ยา่งราบรื่น พรอ้มสรา้งรายงานอตัโนมตัผิา่นเครื่องมอื
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ต่างๆ เช่น เอ๊กเซลล ์(Excel), เพาเวอร ์บไีอ (Power BI) และ ไมโครซอฟท ์ทมีส ์(Microsoft Teams) 
ซึง่ชว่ยเสรมิการตดัสนิใจแบบเรยีลไทม ์(Real Time)  
 ความสมัพนัธอ์นิเทอรเ์นตของสรรพสิง่ (Internet of Things; IoT) และ ไมโครซอฟท ์
365 (Microsoft 365) ช่วยเสรมิสรา้งความสามารถในการแขง่ขนัขององคก์รในยุคดจิทิลั ทัง้ดา้น
การจดัการขอ้มลู การวเิคราะห ์และการรกัษาความปลอดภยั การทาํงานรว่มกนัผา่นแพลตฟอรม์น้ี
ชว่ยใหอ้งคก์รตอบสนองต่อความตอ้งการของตลาดไดอ้ยา่งรวดเรว็และมปีระสทิธภิาพ เชน่ 
 1.  การเชื่อมต่อและการจดัการอุปกรณ์ IoT 
  ไมโครซอฟท ์365 (Microsoft 365) มคีวามสามารถในการเชื่อมต่อและจดัการอุปกรณ์
อนิเทอรเ์น็ตของสรรพสิง่ (Internet of Things; IoT) อยา่งมปีระสทิธภิาพผา่นแพลตฟอรม์ต่างๆ 
เช่น ไดนามกิส ์365 ฟิลด ์เซอรว์สิ (Dynamics 365 Field Service) ซึง่ช่วยใหผู้ใ้ชส้ามารถรวม
ขอ้มลูจากอุปกรณ์อนิเทอรเ์นตของสรรพสิง่ (Internet of Things; IoT) หลากหลายรปูแบบไดอ้ยา่ง
ราบรืน่ โดยสามารถตดิตามสถานะของอุปกรณ์แบบเรยีลไทม ์ 
 2.  การวเิคราะหข์อ้มลูอนิเทอรเ์นตของสรรพสิง่ (Internet of Things; IoT)  
  ขอ้มลูทีร่วบรวมจากอุปกรณ์อนิเทอรเ์นตของสรรพสิง่ (Internet of Things; IoT) สามารถ
นํามาวเิคราะหด์ว้ยไมโครซอฟท ์เพาเวอร ์บไีอ (Microsoft Power BI) ซึง่เป็นเครื่องมอืทีช่่วยสรา้ง
รายงานและขอ้มลูเชงิลกึในรปูแบบทีเ่ขา้ใจงา่ย การวเิคราะหน้ี์ชว่ยใหผู้ใ้ชง้านสามารถเหน็แนวโน้ม
ของขอ้มลูทีส่าํคญั และใชเ้พื่อการตดัสนิใจทีแ่มน่ยาํ สง่ผลใหส้ามารถปรบัปรุงกระบวนการทาํงาน
และเพิม่ประสทิธภิาพในธุรกจิได ้
 3. ความปลอดภยัอุปกรณ์อนิเทอรเ์นตของสรรพสิง่ (Internet of Things; IoT)  
  โซลูชนัการป้องกนัภยัคุกคามสาํหรบัอุปกรณ์ IoT (Microsoft Defender for IoT) 
ช่วยเพิม่ความปลอดภยัใหอุ้ปกรณ์ IoT ดว้ยคุณสมบตักิารคน้หาอุปกรณ์ (Asset Discovery) การ
จดัการช่องโหว่ และการป้องกนัภยัคุกคามไซเบอร ์การรกัษาความปลอดภยัน้ีมบีทบาทสาํคญัใน
การลดความเสีย่งจากการโจมตทีางไซเบอรแ์ละการปกป้องขอ้มลูสาํคญัขององคก์ร 
 4.  การทาํงานรว่มกนัแบบเรยีลไทม ์
  เครื่องมอือยา่งไมโครซอฟท ์ทมี (Microsoft Team) และแชรพ์อยท ์(SharePoint) 
ช่วยใหท้มีงานสามารถสื่อสารและทํางานร่วมกนัไดใ้นแบบเรยีลไทม ์ขอ้มูลจากอุปกรณ์อนิเทอร์
เนตของสรรพสิง่ (Internet of Things; IoT) สามารถแบ่งปนัและนําไปอภปิรายเพื่อการตดัสนิใจได้
ทนัท ีส่งผลใหก้ระบวนการทํางานคล่องตวัขึน้ และช่วยเพิม่ความรวดเรว็ในการแกไ้ขปญัหาหรอื
ปรบัปรงุการทาํงาน 
 
 แพลตฟอรม์ทีใ่ชใ้นการปรบัปรงุกระบวนการ 
 การศกึษาในครัง้น้ีผูศ้กึษาไดป้ระยุกตใ์ชแ้พลตฟอรม์ของ ไมโครซอฟท ์365 (Microsoft 
365) ทัง้หมด 7 รายการเพือ่ทาํการศกึษาและวเิคราะหห์ารความสญูเปล่าของกระบวนการปจัจุบนั
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และปรบัปรงุใหม้ปีระสทิธภิาพดขีึน้ เครือ่งมอืทัง้หมดน้ีเป็นสว่นหน่ึงของ ไมโครซอฟท ์365 (Microsoft 
365) ซึง่ใหบ้รกิารโดยไมโครซอฟทอ์ย่างเป็นทางการ และมกัใชใ้นการเพิม่ประสทิธภิาพ การทํางาน
รว่มกนั และการจดัการขอ้มลูในงานและองคก์ร โดยแพลตฟอรม์ทีไ่ดป้ระยกุตใ์ชไ้ดแ้ก่ 
 

 
 

รปูที ่16 แพลทฟอรม์ทัง้หมดทีใ่ชใ้นการปรบัปรงุกระบวนการ 
 
 1.  ไมโครซอฟท ์เพาเวอร ์แอป (Microsoft Power Apps) เป็นแพลตฟอรม์สาํหรบัการ
พฒันาแอปพลเิคชนัแบบโคด้น้อย (Low-Code) ทีช่่วยใหผู้ใ้ชส้ามารถสรา้งแอปพลเิคชนัสาํหรบั
ธุรกจิในเวอรช์นัเดสก์ทอ็ปหรอืมอืถอืไดง้า่ย โดยเฉพาะผูท้ีไ่ม่มทีกัษะการเขยีนโปรแกรมมากนัก 
ใชใ้นการสรา้งแอปทีเ่ชื่อมต่อกบัแหล่งขอ้มลู ชว่ยใหก้ารทาํงานเป็นไปอยา่งอตัโนมตั ิและปรบัปรุง
เวริค์โฟลว ์(Workflow) เหมาะสาํหรบัการเพิม่ประสทิธภิาพการทาํงานและจดัการขอ้มลู 
 2.  ไมโครซอฟท ์แชรพ์อยท ์(Microsoft SharePoint) เป็นแพลตฟอรม์สาํหรบัการทาํงาน
รว่มกนั เน้นการจดัการเอกสาร เวบ็ไซตภ์ายในองคก์ร และการทาํงานรว่มกนัในทมี ชว่ยใหท้มีสามารถ
สรา้งเวบ็ไซตภ์ายใน เกบ็เอกสาร จดัการเวริก์โฟลว ์และสื่อสารทัง้ในและขา้มองคก์รได ้ใชส้าํหรบั
อนิทราเน็ตและการแชรเ์อกสาร และสามารถรวมเขา้กบัแอปอื่นๆ ใน ไมโครซอฟท ์365 (Microsoft 
365) เพือ่เพิม่ประสทิธภิาพการทาํงาน 
  SharePoint คอื ระบบเวริก์โฟลว ์(Workflow) อตัโนมตัทิีท่รงพลงัแบบฟอรม์ดจิทิลั 
แอปพลเิคชนัในโทรศพัทม์อืถอืและอื่นๆ เพื่อปรบัปรุงประสบการณ์ SharePoint ทาํใหก้ระบวนการ
ทางธุรกจิคล่องตวัขึน้ สามารถทางาน ในระบบคลาวด ์หรอืในสภาพแวดลอ้มแบบไฮบรดิ แพลตฟอรม์
ทาํใหเ้ป็นอตัโนมตั ิและเพิม่ประสทิธภิาพกระบวนการทีค่รอบคลุมองคก์ร เชื่อมต่อกบั Office 365 
Nintex Workflow Cloud และ SharePoint ในองคก์รไดอ้ยา่งงา่ยดาย (รุง่ทพิย ์อนิทว์งศ.์ 2565) 
 3.  ไมโครซอฟทล์สิต ์(Microsoft Lists) เป็นเครือ่งมอืสาํหรบัการสรา้ง จดัการ และแบ่งปนั
รายการขอ้มลูทีม่โีครงสรา้ง ชว่ยใหท้มีตดิตามขอ้มลู เช่น งานสนิคา้คงคลงั งานโครงการ และปญัหา
ต่างๆ ไดง้า่ย ไมโครซอฟท ์ลสิต ์(Microsoft List) สามารถปรบัแต่งได ้และยงัสามารถรวมเขา้กบั
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แอปพลเิคชัน่อื่นๆ ใน ไมโครซอฟท ์365 (Microsoft 365) และมเีครื่องมอืสาํหรบัแจง้เตอืนและการ
จดัรปูแบบตามเงือ่นไข ทาํใหก้ารตดิตาม จดัการ และอตัโนมตัใินเวริค์โฟลวเ์ป็นไปไดง้า่ย 
 4.  ไมโครซอฟท ์เพาเวอร ์ออโตเมท (Microsoft Power Automate) เป็นเครื่องมอืสาํหรบั
การสรา้งเวริก์โฟลวอ์ตัโนมตัแิละการผสานการทํางานของแอปพลเิคชนัและบรกิารต่างๆ ช่วยให้
ผูใ้ชส้ามารถสรา้งเวริก์โฟลวท์ีเ่ชื่อมต่อแอปพลเิคชนัหลายๆ ตวัเขา้ดว้ยกนั ช่วยในการทาํงานซํ้าซอ้น
ใหเ้ป็นอตัโนมตัแิละเพิม่ประสทิธภิาพกระบวนการ เชน่ การแจง้เตอืน การซงิคไ์ฟล ์การเกบ็ขอ้มลู 
หรอืการยา้ยขอ้มลูระหว่างแอปพลเิคชนัต่างๆ อย่างเช่น ไมโครซอฟทแ์ชรพ์อยท ์(Microsoft Share 
Point) ไมโครซอฟทท์มี (Microsoft Team) และ ไมโครซอฟทเ์อาทลุ์ค (Microsoft Outlook) 
 5.  ไมโครซอฟท ์เพาเวอร ์บไีอ เดสทอ็ป (Microsoft Power BI Desktop) เป็นเครื่องมอื
สาํหรบัการวเิคราะหข์อ้มูลทางธุรกจิ ช่วยใหผู้ใ้ชส้ามารถสรา้งรายงานและแผนภาพขอ้มูลเชงิโตต้อบ 
และวเิคราะหข์อ้มลูได ้ไมโครซอฟทเ์พาเวอรบ์ไีอเดสทอ็ป เชื่อมต่อกบัแหล่งขอ้มลูหลากหลาย และ
ช่วยใหผู้ใ้ชส้ามารถสรา้งรายงานและแดชบอรด์ทีป่รบัแต่งได ้เพื่อสนบัสนุนการตดัสนิใจอยา่งมขีอ้มลู
เป็นพืน้ฐาน 
 6.  ไมโครซอฟท ์ทมี (Microsoft Teams) เป็นแพลตฟอรม์สาํหรบัการทาํงานรว่มกนัใน
ทมี ทีร่วมการสนทนา การประชุมผา่นวดิโีอ การแบ่งปนัขอ้มลู และการผสานเขา้กบัแอปพลเิคชนั
อื่นๆ ของไมโครซอฟท ์365 (Microsoft 365) ไมโครซอฟท ์ทมี (Microsoft Team) ช่วยใหผู้ร้ว่มงาน
สามารถสื่อสารหรอืทํางานร่วมกนัในโครงการต่างๆ และจดัการการประชุมออนไลน์ได้ง่ายและ
ทนัท ี
 
งานวิจยัท่ีเก่ียวข้อง 
 นอกจากทฤษฎทีีไ่ดก้ล่าวมาแลว้ขา้งตน้ยงัไดม้กีารศกึษางานวจิยัอื่นๆ ทีเ่กีย่วขอ้งเพื่อ
ทําการศกึษาปญัหาและวธิกีารปรบัปรุงปญัหาในงานนัน้ๆ เพื่อใชเ้ป็นแนวทางในการศกึษาวจิยั
ครัง้น้ี 
 พชิญว์ด ีกติตปิญัญางาม; และคณะ (2566) ไดท้าํการศกึษาเรื่อง การประยุกตใ์ชแ้นวคดิ
ลีนและโปรแกรมสําเร็จรูปเพื่อช่วยในการติดตามผลการดําเนินงานของงานสําคญัในสํานักงาน 
สาํนักงานกรณีศกึษามกีารตดิตามผลการดําเนินงานของงานสาํคญั (Critical Issue) โดยใชไ้มโครซอฟท ์
เอก็เซล (Microsoft Excel) ซึง่กระบวนการเป็นแบบแมนนวล (Manual) ทาํใหเ้สยีเวลาเกดิความ
ซํ้าซอ้นและไม่มปีระสทิธภิาพ เน่ืองจากขอ้มลูไม่อปัเดตแบบเรยีลไทมแ์ละการสื่อสารในทีป่ระชุม
ขาดความเชื่อมโยง จงึไดป้รบัปรุงระบบตดิตามผลการดาํเนินงานของงานสาํคญัใหม้ปีระสทิธภิาพ
มากขึน้ โดยลดความสญูเปล่าตามแนวคดิลนีและเทคนิค ECRS (Eliminate Combine Re-arrange 
Simplify) เพือ่ลดกจิกรรมทีไ่มจ่าํเป็น นําไมโครซอฟทแ์พลนเนอร ์(Microsoft Planner) ซึง่เป็นสว่น
หน่ึงของไมโครซอฟท์ 365 มาใชใ้นการติดตามงาน ผลลพัธ์สามารถลดกจิกรรมซํ้าซ้อนได้ เช่น 
การรวบรวมและสรปุแบบฟอรม์ดว้ยมอื ผลหลงัจากการปรบัปรุงสามารถลดกระบวนการทาํงานได้
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มากกว่า 50% ลดภาระงานของผูป้ระสานงานอย่างมนีัยสําคญั ระบบสามารถอปัเดตขอ้มูลแบบ
เรยีลไทมโ์ดยเชื่อมโยงขอ้มลูระหวา่งผูเ้กีย่วขอ้งทัง้หมด 
 ชยตุม ์บรรเทงิจติร; และเจนจริา สุขมณี (2564) ไดท้าํการศกึษา การประยุกตใ์ชว้ธิกีาร 
DMAIC เพื่อลดเวลาการตรวจสอบภายในแผนกตรวจสอบรถยนต ์กรณีศกึษาโรงงานผลติรถยนต์
แห่งหน่ึงในจงัหวดัระยอง งานวจิยัน้ีมวีตัถุประสงคเ์พื่อหาเวลามาตรฐานของสถานีงานในแผนก
ตรวจสอบรถยนต์และลดเวลาของสถานีงานทีใ่ชเ้วลามากกว่า 5 นาทต่ีอคนั ใหต้ํ่ากว่าเกณฑด์งักล่าว 
ซึ่งเป็นเป้าหมายของโรงงาน จากการคํานวณพบว่าม ี4 สถานีงานที่เกนิเวลาเกณฑ ์แต่สามารถ
ปรบัปรงุไดเ้พยีง 3 สถานีงาน ไดแ้ก่ Specification Exterior (UK) Specification Interior (UK) และ 
Keyless (UK) เน่ืองจากขอ้จาํกดัดา้นอุปกรณ์ของโรงงานการปรบัปรุงใชห้ลกัการ DMAIC และ ECRS 
พรอ้มกบัการวเิคราะหด์ว้ยแผนผงักา้งปลาและแผนภมูกิระบวนการไหล หลงัจากการปรบัปรงุพบวา่ 
 • เวลาของสถานีงาน Specification Exterior (UK) ลดลงจาก 6.21 เหลอื 4.22 นาทต่ีอคนั 
(ลดลง 1.99 นาท ีคดิเป็น 32.05%) 
 • เวลาของสถานีงาน Specification Interior (UK) ลดลงจาก 5.43 เหลอื 4.84 นาทต่ีอคนั 
(ลดลง 0.59 นาท ีคดิเป็น 10.87%) 
 • เวลาของสถานีงาน Keyless (UK) ลดลงจาก 5.21 เหลอื 4.96 นาทต่ีอคนั (ลดลง 0.25 
นาท ีคดิเป็น 4.8%) 
 การปรบัปรุงทัง้หมดช่วยลดเวลาใหต้ํ่ากว่าเกณฑท์ีก่ําหนดไวท้ี ่5 นาทต่ีอคนัไดส้ําเรจ็
นอกจากน้ียงัมกีารจดัทาํเวอรค์อนิสตรคัชนั Work Instruction (WI) สาํหรบัขัน้ตอนการทาํงานทีม่ี
การเปลีย่นแปลง เช่น ตวัอยา่ง WI บางสว่นของสถานีงาน Keyless (UK) เพื่อใหพ้นกังานปฏบิตังิาน
ตามขัน้ตอนใหมอ่ยา่งมปีระสทิธภิาพ 
 ธติวิฒัน์ จวิะสมบรูณ์กุล (2564) ไดท้าํการศกึษาการลดขัน้ตอนการทาํงานของกระบวน 
การจดัซือ้โดยใชเ้ทคนิคลนีและเครื่องมอืคุณภาพ 7 ชนิด (Basic QC 7 Tools) เพื่อทาํการลดความ  
สญูเปล่า หลงัจากไดว้เิคราะหก์ระบวนการทาํงานทัง้หมดเพื่อวเิคราะหค์วามสญูเปล่าของกระบวนการ
หลงัจากนัน้จงึใชเ้ทคนิค ECRS ในการปรบัปรุงกระบวนการและไดนํ้าโปรแกรม ERP ABC มา
ประยกุตใ์ชใ้นกระบวนจดัซือ้ หลงัจากการปรบัปรงุพบวา่ทาํใหจ้ากเดมิมจีาํนวนกระบวนการในการ
จดัซือ้ทัง้หมด 20 กระบวนการลดลงเหลอื 6 กระบวนการ สามารถลดเวลาการทํางานจาก 1,523 
นาทคีงเหลอื 76 นาท ีคดิเป็นอตัราส่วน 95.24% และสามารถลดค่าใช้จ่ายจากกระบวนงานได ้
240,000 บาทต่อปี 
 รษัษาภร ฉลวย; และดรสัวนิ วงศป์รเมษฐ ์(2567) ไดพ้ฒันาระบบตารางนดัหมายผูป้ว่ย
โรคไตเรื้อรงัออนไลน์กรณีศึกษาโรงพยาบาลบุรรีมัย์ โดยใช้ระบบออนไลน์โดยใช้ระบบ SDLC 
(System Development Life Cycle) และ Microsoft Power Platform (Power App SharePoint 
Power Automate Power BI) ภายใตแ้นวคดิโลวโ์คด้ (Low-Code) เพื่อศกึษาความพงึพอใจของ
ผู้ใช้งานจากหน่วยไตเทียมโรงพยาบาลบุรรีมัย์ และญาติผู้ป่วยรวม 40 คนผ่านแบบสอบถาม
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ออนไลน์กูเกลิฟอรม์ (Google Form) ระบบสามารถบนัทกึขอ้มลูผูป้ว่ย จดัตารางนดัหมาย บนัทกึ
ขอ้มูลบุคลากรทางการแพทย์ ตรวจสอบขอ้มูลยอ้นหลงั ส่งแจ้งเตือนควินัดหมายผ่าน การแจ้ง
เตอืนทางแอปพลเิคชนัไลน์ ไลน์โนตฟิาย (Line Notify) และแสดงรายงานในรปูแบบแดชบอรด์ ผล
การศกึษาพบว่าผูใ้ชง้านมคีวามพงึพอใจในระดบัดมีาก ( X = 4.21 S.D. = 0.68) คดิเป็นรอ้ยละ 
84.22 
 สุทธพิงศ ์สุวรรณเดชากุล (2560) ไดพ้ฒันาแอปพลเิคชนับนระบบแอนดรอยด ์(Android) 
สาํหรบัช่างไฟฟ้าการประปาส่วนภูมภิาคเขต 5 เพื่อเพิม่ประสทิธภิาพและลดเวลาการออกแบบระบบ
ไฟฟ้า แอปพลเิคชนัช่วยแก้ปญัหาการคํานวณที่ซบัซอ้นและลดความเสีย่งจากความผดิพลาดที่
อาจส่งผลต่ออุปกรณ์หรอืระบบผลติน้ําประปา โดยม ี6 เมนูหลกั เช่น การคํานวณโหลดรวม การ
เลอืกขนาดสายไฟฟ้า และการหาขนาดมอเตอรไ์ฟฟ้าสงูสุดถงึ 200 กโิลวตัต์ ผลการใชง้านพบว่า
แอปพลเิคชนัช่วยลดเวลาคํานวณได ้84.39% และไดร้บัคะแนนความพงึพอใจ 96.56% จากผูใ้ชง้าน  
35 คน ถอืเป็นเครือ่งมอืทีช่ว่ยเพิม่ประสทิธภิาพในการออกแบบและลดผลกระทบจากความผดิพลาดใน
การเลอืกขนาดอุปกรณ์ 
  สุคนธ ์บุญจนัทร;์ และฉตัรปรนิท ์ปานสุขรดา (2567) ไดพ้ฒันาระบบสารสนเทศการ
จดัการงบลงทุนครุภณัฑส์าํหรบัคณะวทิยาศาสตร ์มหาวทิยาลยัขอนแก่น โดยใชเ้ทคโนโลย ีเช่น 
JetBrains PhpStorm Laravel Framework MySQL และบรหิารโครงการดว้ย ไมโครซอฟทท์มีส ์
(Microsoft Teams) และแพลนเนอร ์(Planner) โดยการวเิคราะหก์ระบวนการดว้ยแผนผงัสายธาร
คุณค่า (VSM) และปรบัปรุงกระบวนการดว้ยหลกัการ ECRS ผลการวจิยัพบว่า ระบบสามารถลด
จํานวนกจิกรรมจาก 7 เป็น 3 และลดเวลาในการดําเนินงานจาก 920 นาทเีหลอื 55 นาท ีคดิเป็น
รอ้ยละ 94.02 ส่งผลใหป้ระสทิธภิาพการทํางานเพิม่ขึน้และลดกจิกรรมทีไ่ม่เพิม่คุณค่าไดอ้ย่างมี
นยัสาํคญั 
 วรากร ไทยปรชีา (2565) ไดศ้กึษาเรื่องการออกแบบแดชบอรด์บนโทรศพัทเ์คลื่อนที่
สาํหรบัอุตสาหกรรมโดยใชเ้พาเวอรบ์ไีอ (Power BI) เพื่อแกป้ญัหาการเขา้ถงึขอ้มลูล่าชา้และการ
วเิคราะหข์อ้มลูทีไ่มม่ปีระสทิธภิาพในโรงงาน ซึง่สง่ผลกระทบต่อการวางแผนการผลติ การควบคุม
คุณภาพและการพฒันากระบวนการ ผูว้จิยัพฒันาระบบฐานขอ้มลูและแดชบอรด์โดยใช ้เพาเวอร์
ควิร ี(Power Query) นอรม์ลัไลเซชนั (Normalization) และวชิวลเบสกิ (Visual Basic) สาํหรบัการ
ดงึและบนัทกึขอ้มูลอตัโนมตั ิขอ้มูลจากหลายฝ่ายถูกปรบัปรุงเพื่อการวเิคราะหแ์ละเพิม่ตวัชี้วดั 
ผลลพัธช์ว่ยลดปญัหาต่างๆ เชน่ การสง่สนิคา้เกนิกาํหนดของเสยีในกระบวนการผลติและการหยุด
งานของเครื่องจกัร โดยช่วยลดต้นทุนไดไ้ม่ตํ่ากว่า 1.5 ลา้นบาท ระบบไดร้บัความพงึพอใจเฉลี่ย 
4.56 คะแนนและสามารถเขา้ถงึไดผ้า่นคอมพวิเตอรเ์วบ็ไซตแ์ละมอืถอื 
 อภชิติ เสมศร ี(2565) ไดป้ระยกุตใ์ช ้DMAIC และเครือ่งมอืคุณภาพ 7 อยา่ง (Basic QC 
7 Tools) ในกรณีศกึษาหวัขอ้ การหาค่าอุณหภูมทิีเ่หมาะสมของบาเรลฮตีเตอรเ์พื่อลดของเสยีใน
กระบวนการฉีดพลาสตกิ ชิน้ส่วนฝาครอบไฟเลีย้วรถแทรกเตอร ์โดยพบว่าของเสยีหลกัคอืประกาย
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เงนิ คดิเป็นรอ้ยละ 53.27 ของของเสยีทัง้หมด ซึ่งก่อนการปรบัปรุงมขีองเสยีรวมรอ้ยละ 1.51 สูง
กวา่เป้าหมายทีต่ ัง้ไว ้ผูว้จิยัไดอ้อกแบบการทดลองแบบแฟกทอเรยีล (Factorial Design) 2k ระดบั 
เพื่อกําหนดปจัจยัทีเ่หมาะสม โดยระบุว่าอุณหภูมฮิตีเตอรท์ีเ่หมาะสมคอื Heater 1 คอื 210oC 
Heater 2 คอื 220oC Heater 3 คอื 225oC และ Heater 4 คอื 246oC หลงัการปรบัปรุงพบว่าของ
เสยีประเภทประกายเงนิลดลงจากรอ้ยละ 0.80 เหลอืรอ้ยละ 0.31 ลดลงรอ้ยละ 61.25 และของเสยี
ทัง้หมดลดลงจากรอ้ยละ 1.51 เหลอืรอ้ยละ 0.83 ลดลงรอ้ยละ 45.1 ซึง่บรรลุเป้าหมายทีก่ําหนดไว ้
นอกจากน้ี ผูว้จิยัยงัเสนอแนะว่าควรทดสอบวตัถุดบิเพื่อหาค่าอุณหภูมทิีเ่หมาะสมก่อนการผลติ 
และศกึษาเพิม่เตมิเกี่ยวกบัปจัจยัอื่นๆ เช่น ความดนัการฉีดและความเรว็การฉีด ทีอ่าจส่งผลต่อ
ของเสยีเพือ่ลดของเสยีไดอ้ยา่งมปีระสทิธภิาพยิง่ขึน้ 
 ธารณิี มเีจรญิ; และคณะ (2566) กรณีศกึษา การประยุกต์ใชเ้ครื่องมอืทางวศิวกรรม  
อุตสาหการเพื่อเพิม่ผลติภาพแรงงาน ในกระบวนการบรรจุห่อขวดพลาสตกิ โดยงานวจิยัน้ีมุ่งเน้น
การประยุกตใ์ชเ้ครื่องมอืทางวศิวกรรมอุตสาหการเพื่อเพิม่ผลติภาพแรงงานและลดความสญูเปล่า
ในกระบวนการบรรจุห่อขวดพลาสตกิในแผนกสกรนีขวดของบรษิทัผลติขวดพลาสตกิแห่งหน่ึงใน
จงัหวดัสุรนิทร์ โดยก่อนการปรบัปรุงมพีนักงาน 4 คนและเวลาการผลติเฉลี่ย 13.59 นาท/ีแพค็ 
ผลติภาพแรงงานอยู่ที่ 7,278.93 บาท/คน จากการวเิคราะหป์ญัหาดว้ยเทคนิค 5W1H และใช ้
ECRS ในการปรบัปรุงกระบวนการ พบว่าการใชชุ้ดอุปกรณ์ช่วยในการบรรจุห่อขวดและการ
ออกแบบวธิกีารทาํงานทีม่ที่าทางการทาํงานทีเ่หมาะสมสามารถลดจาํนวนพนกังานลงเหลอื 2 คน 
ลดเวลาการผลติเฉลีย่ลง 1.07 นาท/ีแพค็ และเพิม่ผลติภาพแรงงานเป็น 8,481.53 บาท/คน เพิม่ขึน้ 
16.52% อกีทัง้ยงัลดเวลาเปล่าลงจาก 13.32 นาทเีหลอื 8.45 นาท ีซึง่ช่วยเพิม่ประสทิธภิาพในการใช้
แรงงานและทรพัยากรไดอ้ยา่งมาก 
 ซนิ หวงั (Xin Wang. 2023) ศกึษาในหวัขอ้ การปรบัปรงุกระบวนการทางธุรกจิผา่นโซลูชนั
ไดนามกิสด์ว้ยไมโครซอฟทพ์าวเวอรแ์พลตฟอรม์ (Microsoft Power Platform) โดยนําเสนอการ
ประยุกตใ์ชเ้ครื่องมอืแบบ โลวโ์คด้ (Low Code) เพื่อปรบัปรุงกระบวนการทางธุรกจิในบรษิทัการ
ผลติสนิคา้อเิลก็ทรอนิกส ์เช่น โทรศพัทส์มารท์โฟนและแทบ็เลต็ กรณีศกึษาน้ีมุ่งแกป้ญัหาความ
ไมม่ปีระสทิธภิาพในการตดิตามลูกคา้เป้าหมายแบบแมนนวล การขาดขอ้มลูเชงิลกึแบบเรยีลไทม ์
และการทาํงานรว่มกนัระหวา่งพนกังานทีไ่มเ่ป็นระบบ โดยใชเ้ครื่องมอืจากไมโครซอฟท ์พาวเวอร์
แพลตฟอรม์ (Power Platform) ไดแ้ก่ ไดนามกิสเ์ซลส ์(Dynamics Sales) เพื่อเพิม่ประสทิธภิาพ
กระบวนการขาย พาวเวอรอ์อโตเมท (Power Automate) สาํหรบัการแจง้เตอืนลูกคา้เป้าหมาย
อตัโนมตั ิและพาวเวอรบ์ไีอ (Power BI) สาํหรบัการสรา้งภาพขอ้มลูแบบไดนามกิ ผลลพัธแ์สดงให้
เหน็ถงึการเพิม่ประสทิธภิาพการทาํงาน ความรว่มมอื และการตดัสนิใจอยา่งมปีระสทิธผิล โดยการ
ใช ้แพลตฟอรม์โลวโ์คด้ (Low Code) ชว่ยปรบัปรงุกระบวนการทางธุรกจิและเพิม่ความสามารถใน
การแขง่ขนัในตลาดทีข่บัเคลื่อนดว้ยขอ้มลู 
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 นิค โบร ์(Nick Boer. 2022) ไดท้าํการศกึษาในหวัขอ้ การเพิม่ขอ้มลูเชงิลกึเกีย่วกบัการ
ปฏบิตังิานดา้นการผลติโดยการพฒันากลยุทธก์ารรายงาน (Increasing Insight Into Manufacturing 
Operations by Developing a Reporting Strategy) ไดศ้กึษามุง่เน้นการพฒันากลยทุธก์ารรายงาน
เพื่อเพิม่ประสทิธภิาพในการตดัสนิใจและการดาํเนินงานทีบ่รษิทัไดกา้ บ.ีว.ี (Dyka BV) ผูผ้ลติท่อ
พลาสตกิ โดยบรษิทัเผชญิกบัปญัหาหลายประการ เช่น แดชบอรด์การผลติทีไ่มเ่หมาะสม ขอ้มลูที่
ไม่ชดัเจน และแหล่งขอ้มลูทีแ่ยกจากกนั โบรแ์นะนําการออกแบบแดชบอรด์การวดัผลการดําเนินงาน  
ทีเ่หมาะสมกบักระบวนการผลติของบรษิทั โดยเฉพาะการแปรรูปพลาสตกิและการฉีดขึน้รปู โดย
จดัโครงสรา้งแดชบอรด์เป็นระดบัเชงิกลยุทธแ์ละเชงิปฏบิตักิาร และบูรณาการชุดขอ้มลูทีม่อียู่พรอ้ม
ทัง้แนะนําการเพิม่ขอ้มูลในอนาคต ผลลพัธ์ทีไ่ดร้วมถงึแดชบอรด์การดําเนินงานที่ทําหน้าทีเ่ป็น
รากฐานสําหรบัการดําเนินการในอนาคต แผนงานสาํหรบัการปรบัปรุงขอ้มูลและการทํางานของ
แดชบอรด์และคาํแนะนําในการรวมแหล่งขอ้มลูเพือ่ปรบัปรงุการรายงานใหด้ขีึน้ 
 แซนดรา โมตามเีดยี (Sandra Motamedi. 2019) ไดท้าํการศกึษาหวัขอ้การแสดงประสทิธภิาพ
การผลติของธุรกจิผ่านแดชบอรด์ขอ้มลูเรยีลไทม ์(Real-Time Dashboard) โดยศกึษาทีบ่รษิทั   
เมดสเปรย ์(Medspray) ซึง่เป็นบรษิทัทีเ่ตบิโตอย่างรวดเรว็ในเมอืง เอนสเ์คอเด (Enschede) ที่
เชีย่วชาญในอุปกรณ์ละอองและสเปรย ์บรษิทัมเีป้าหมายเพิม่ความเรว็ในการผลติใหส้ามเท่าภายใน   
ปี 2019 แต่ขาดระบบแสดงผลการปฏบิตัิงานแบบเรยีลไทม์และใชก้ารป้อนขอ้มูลด้วยตนเองใน
ไมโครซอฟทเ์อก็เซล (Microsoft Excel) ซึง่สง่ผลต่อประสทิธภิาพและการตดัสนิใจ การวจิยัน้ีเสนอ
การพฒันาแดชบอรด์ (Dashboard) แบบเรยีลไทมด์ว้ย เพาเวอรบ์ไีอ (Power BI) เพื่อตดิตามตวัชีว้ดั
ประสทิธภิาพหลกั (KPIs) เช่น ผลติภาพ อตัราการไดผ้ลผลติ และการสง่มอบตรงเวลา การใชง้าน
แดชบอรด์น้ีช่วยใหส้ามารถตดัสนิใจไดเ้รว็ขึน้และตดิตามความก้าวหน้าไดอ้ย่างมปีระสทิธภิาพ 
ขอ้เสนอแนะรวมถงึการอปัเดตแดชบอรด์อยา่งต่อเน่ืองและการเพิม่ดชันีชีว้ดัความสาํเรจ็ในอนาคต 
เชน่ อตัราการใชเ้ครือ่งจกัรและความถีข่องการหยดุเครือ่งเมือ่บรษิทัขยายตวัต่อไป 
 เฮนรี ่โตโคลา; และคณะ (Henri Tokola; et al. 2016) ศกึษาเรื่อง การออกแบบแดชบอรด์
การผลติตามการสาํรวจตวับง่ชีป้ระสทิธภิาพหลกั โดยออกแบบ แดชบอรด์การปฏบิตักิาร (Operational 
Dashboard) แดชบอรด์ดา้นเทคนิค (Tactical Dashboard), และ แดชบอรด์เชงิกลยุทธ ์(Strategic 
Dashboard) สาํหรบัการผลติ โดยใชผ้ลจากการสาํรวจผูต้อบแบบสอบถาม 11 คนจาก 5 บรษิทั
การผลติในฟินแลนด ์เพื่อระบุตวัชีว้ดัประสทิธภิาพใน 6 หมวด ไดแ้ก่ ยอดขาย ต้นทุน คุณภาพ 
การผลติ พนักงาน และสิง่แวดลอ้ม การวจิยัน้ีเน้นการแกป้ญัหาการขาดการศกึษาเชงิระบบเกีย่วกบั
เน้ือหาแดชบอรด์ทีเ่หมาะสมกบัผูใ้ชง้านในแต่ละระดบั โดย แดชบอรด์การปฏบิตักิาร (Operational 
Dashboard) เน้นสถานะเครือ่งจกัรและลาํดบังานสาํหรบัพนกังาน แดชบอรด์ดา้นเทคนิค (Tactical 
Dashboard) เน้นขอ้มลูการใชง้านและ Overall Equipment Effectiveness (OEE) สาํหรบัผูจ้ดัการ 
และแดชบอรด์เชงิกลยทุธ ์(Strategic Dashboard) สาํหรบัผูบ้รหิารรวมถงึการพยากรณ์การสง่มอบ
และขอ้มลูสนิคา้คงคลงั ผลการศกึษาพบวา่แทบ็เลต็เป็นอุปกรณ์ทีนิ่ยมใชม้ากทีสุ่ด และการพฒันา
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แดชบอรด์จะเพิม่ประสทิธภิาพการตดัสนิใจแบบเรยีลไทมเ์มื่อรองรบัดว้ยระบบ ERP (Enterprise 
Resource Planning) หรอื MES (Manufacturing Execution System). 
 กซัโตวา เอรเีกวส-กอนซาเลซ; และคณะ (Gustavo Araque-Gonzalez; et al. 2022) ได้
ทําการศกึษาการผลติอย่างยัง่ยนืในยุคปฏวิตัอุิตสาหกรรมครัง้ทีส่ ี ่โดยนําเสนอการประยุกต์ใชข้อ้มูล
ขนาดใหญ่ (Big Data) ในอุตสาหกรรมสิง่ทอเพือ่ลดผลกระทบต่อสิง่แวดลอ้มและเพิม่ประสทิธภิาพ
ในการดําเนินงาน โดยเฉพาะกระบวนการยอ้มผา้ซึง่ใชน้ํ้าและสารเคมใีนปรมิาณมาก การศกึษาน้ี
ไดอ้อกแบบโมเดลการผลติทีย่ ัง่ยนืโดยใช ้เพาเวอรบ์ไีอ (Power BI) เพื่อปรบัปรุงการตดัสนิใจและ
เพิม่ประสทิธภิาพดา้นตน้ทุนและเวลา ขอ้เสนอของการศกึษาแนะนําการเปลีย่นจากระบบเดมิไปสู่
ระบบดจิทิลัโดยการสรา้งฐานขอ้มลูแบบ SQL (Structured Query Language) ทีร่องรบัการประมวลผล
ขอ้มลูอย่างราบรื่นและการวเิคราะหแ์บบเรยีลไทมพ์รอ้มทัง้การวเิคราะหเ์ชงิพยากรณ์ ผลลพัธส์าํคญั
ไดแ้ก่ การตดิตามขอ้มลูทีด่ขี ึน้ การลดเวลาในการประมวลผล การตดัสนิใจทีม่ปีระสทิธภิาพมาก
ขึน้ การลดของเสยี การใชท้รพัยากรอย่างเหมาะสม และการเพิม่ผลผลติและกําไร พรอ้มทัง้บรรลุ
เป้าหมายดา้นความยัง่ยนืในอุตสาหกรรม 
 โมฮมัหมดั ฮซัร ีโมฮมัหมดั รุสล;ี และคณะ (Mohd Hazri Mohd Rusli; et.al. 2024) 
การศกึษาเรื่อง Development of IoT Kaizen System for Smart Lean Raw Material Inventory 
Management โดยมุง่แกไ้ขปญัหาความไมม่ปีระสทิธภิาพในการจดัการสนิคา้คงคลงัในโรงงานใน
ธุรกจิขนาดกลาง (SMEs) แห่งหน่ึงในประเทศมาเลเซยี ซึ่งกระบวนการจดัการแบบเดมิที่ใช้
แรงงานคนทาํใหเ้กดิขอ้ผดิพลาด สตอ็กสนิคา้เกนิความจาํเป็น ใชพ้ืน้ทีเ่กบ็ของมากเกนิไปและเกดิ
ความล่าชา้ในการผลติ นกัวจิยัไดพ้ฒันาระบบ IoT โดยใชกู้เกลิชทีส ์(Google Sheets) กูเกลิแอป
ชทีส ์(Google AppSheet) และลูคเกอรส์ตูดโิอ (Looker Studio) เพื่อการตดิตามขอ้มลูแบบเรยีลไทม ์
และไดส้รา้งแอปพลเิคชนัมอืถอืสําหรบัการดําเนินการกจิกรรมต่างๆ และแดชบอรด์สําหรบัการ
ตรวจสอบการดาํเนินงาน ผลการวจิยัแสดงใหเ้หน็ถงึการปรบัปรุงทีส่าํคญั เช่น การลดการใชพ้ืน้ที่
คลงัสนิคา้ลง 15% ไม่มขีอ้ผดิพลาดในการสัง่ซือ้และไม่มปีญัหาการขาดสตอ็กซึง่สะทอ้นถงึศกัยภาพ
ของการใชโ้ซลูชนั IoT ทีป่ระหยดัตน้ทุนในการเพิม่ประสทิธภิาพการจดัการสนิคา้คงคลงัและการ
ดาํเนินงาน 
 เชยีรา่ มารตุ์ชช ี(Chiara Martucci. 2023) ไดท้าํการศกึษาการประเมนิเชงิคุณภาพของ 
เพาเวอรบ์ไีอ (Power BI) และการประยุกต์ใชใ้นกลุ่มอุตสาหกรรมการบนิและอวกาศ โดยการศกึษา  
เน้นทีเ่ครื่องมอืการแสดงผลขอ้มลูในการช่วยธุรกจิตดัสนิใจจากขอ้มลูทีซ่บัซอ้น การเปรยีบเทยีบ
ระหวา่งเพาเวอรบ์ไีอ (Power BI) และแทบโล (Tableau) พบว่าเพาเวอรบ์ไีอ (Power BI) มจุีดเด่น
ในเรื่องการใชง้านที่ง่าย ความหลากหลายของฟงัก์ชนั และการผสานรวมที่ราบรื่นกบัระบบของ
ไมโครซอฟท ์(Microsoft) การศกึษาน้ีนํา เพาเวอรบ์ไีอ (Power BI) ไปทดลองใชใ้น Umbria Aerospace 
Cluster ซึง่ช่วยปรบัปรุงประสทิธภิาพของฐานขอ้มลูจากระบบเดมิทีเ่ป็นแบบคงทีใ่หเ้ป็นระบบทีม่ี
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ความไดนามกิและโต้ตอบไดแ้บบเรยีลไทม ์ทําใหส้ามารถคน้พบขอ้มูลเชงิลกึและสนับสนุนการ
ตดัสนิใจทีม่ฐีานขอ้มลูอยา่งแทจ้รงิ 
 จากงานวจิยัทัง้หมดทีเ่กีย่วขอ้ง จะเหน็ไดว้่ามกีารประยุกตใ์ชไ้มโครซอฟท ์365 (Microsoft 
365) รว่มกบัแนวคดิลนี DMAIC และอนิเทอรเ์นตของสรรพสิง่ (Internet of Things; IoT) ในการลด
ความสูญเปล่าและเพิม่ประสทิธภิาพกระบวนการต่างๆ อย่างเป็นรูปธรรม อกีทัง้แสดงใหเ้หน็ถงึ
ความสามารถในการจดัการกระบวนการที่เกี่ยวขอ้งอย่างมปีระสทิธิภาพผ่านเครื่องมอืดจิทิลัที่
เชื่อมโยงขอ้มลูและงานอื่นๆในกระบวนการอยา่งชดัเจนและเรยีลไทม ์(Real Time) เช่น ไมโครซอฟท ์
ทมีส ์(Microsoft Teams) พาวเวอร ์ออโตเมท (Power Automate) และพาวเวอร ์บไีอ (Power BI) 
ชว่ยในการตดิตามและตดัสนิใจไดอ้ยา่งรวดเรว็และแมน่ยาํ 
 การใชไ้มโครซอฟท ์365 (Microsoft 365) เป็นเครือ่งมอืในการลดความสญูเปลา่และเพิม่
ประสทิธภิาพในกระบวนการทัว่ไป เป็นแนวทางทีเ่หมาะสมอย่างยิง่สําหรบัธุรกจิขนาดกลางและ
ขนาดย่อม (SMEs) ทีม่ขีอ้จํากดัในเรื่องงบประมาณ เน่ืองจากสามารถประยุกต์ใชเ้ครื่องมอืทีม่ี
ตน้ทุนตํ่าแต่มปีระสทิธภิาพสงู ชว่ยใหก้ระบวนการดาํเนินไปอยา่งรวดเรว็และมปีระสทิธผิลมากขึน้ 
 ในการศกึษาครัง้น้ี ผูศ้กึษาไดป้ระยุกตใ์ชแ้นวทางทีค่ลา้ยคลงึกบังานวจิยัทีนํ่ามาอา้งองิ 
โดยใชแ้นวคดิลนี (Lean Concepts) และเทคนิคการไหลของกระบวนการ (Workflow Process) 
เพื่อเรยีบเรยีงลําดบักระบวนการและวเิคราะหก์จิกรรมในแต่ละขัน้ตอน โดยการจําแนกประเภท
เป็น VA (Value-Added) NVA (Non-Value-Added) และ NNVA (Necessary None-Value-Added) 
โดยมเีป้าหมายในการประยุกต์ใชห้ลกัการวศิวกรรมอุตสาหการในแนวคดิ ECRS (Eliminate 
Combine Rearrange Simplify) เพื่อลดความสญูเปล่าในกระบวนการต่างๆ โดยความสญูเปล่าที่
พบไดม้กีารจดัลาํดบัผลกระทบหลกัทีท่าํใหเ้กดิความสญูเปล่าอยา่งมนียัสาํคญัต่อกระบวนการโดย
ใชแ้ผนภูมพิาเรโต (Pareto Chart) ในสว่นสาเหตุของความสญูเปล่าสามารถวเิคราะหด์ว้ยเทคนิค
การวเิคราะหท์าํไม-ทาํไม (Why-Why Analysis) ผูว้จิยัไดใ้ชไ้มโครซอฟทเ์พาเวอรบ์ไีอ (Microsoft 
Power BI) เพื่อการวเิคราะหข์อ้มลูในรปูแบบการทําใหเ้หน็ภาพ (Data Visualization) ซึง่ช่วย
อํานวยความสะดวกในการตดัสนิใจ นอกจากน้ีในขัน้ตอนการปรบัปรุงกระบวนการ ผูศ้กึษาไดนํ้า
ไมโครซอฟทเ์พาเวอรแ์อป (Microsoft Power Apps) มาใชแ้ทนการแจง้ซ่อมในรปูแบบเอกสารและ
ใชไ้มโครซอฟทเ์พาเวอรอ์อโตเมท (Microsoft Power Automate) สาํหรบัการส่งขอ้มลูแบบอตัโนมตัิ
ทดแทนการเดนิรบัสง่เอกสาร พรอ้มทัง้ใชไ้มโครซอฟทท์มี (Microsoft Teams) เป็นเครื่องมอืสาํหรบั
การสื่อสารและแบ่งปนัขอ้มลูแบบเรยีลไทม ์(Real-Time) ไมโครซอฟทเ์พาเวอรบ์ไีอ (Microsoft 
Power BI) เป็นเครือ่งมอืสาํคญัในการประเมนิผลงานการซ่อมบาํรงุของฝา่ยวศิวกรรม  
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บทท่ี 3 
วิธีการดาํเนินงาน 

 
 ในการศกึษาครัง้น้ี ผูศ้กึษาไดด้ําเนินการออกแบบและกําหนดขัน้ตอนวธิกีารอย่างเป็น
ระบบ เพื่อใหบ้รรลุเป้าหมายทีก่ําหนดไว ้โดยขัน้ตอนการดําเนินงานถูกจดัทําขึน้ตามลําดบัความ 
สาํคญั โดยดาํเนินวธิกีารตามแนวคดิลนีซกิสซ์กิมาดว้ยขัน้ตอน DMAIC ดงัแสดงในรปูที ่17 
 

 
 

รปูที ่17 ขัน้ตอนกระบวนการดาํเนินงานวจิยั 
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รปูที ่17 ขัน้ตอนกระบวนการดาํเนินงานวจิยั (ต่อ) 
 

 สําหรบัการวิเคราะห์ข้อมูลผู้ศึกษาได้เลือกใช้ไมโครซอฟท์เพาเวอร์บีไอ (Microsoft 
Power BI) เป็นเครื่องมอืหลกัในการประมวลผลและนําเสนอขอ้มลู เน่ืองจากคุณสมบตัเิด่นของ
เครื่องมอืที่สามารถวเิคราะห์ขอ้มูลได้อย่างแม่นยําและรวดเรว็ พรอ้มทัง้มคีวามสามารถในการ
แสดงผลขอ้มลูในรปูแบบทีเ่ขา้ใจงา่ยและสือ่สารประเดน็สาํคญัไดอ้ยา่งมปีระสทิธภิาพ 
 
การระบปัุญหาเบือ้งต้น (Define Phase)  
 จากการศกึษาพบว่า มคีํารอ้งเรยีนจากแผนกต่างๆ ที่เกี่ยวขอ้งกบัความล่าช้าในการ
ดาํเนินงานดา้นซ่อมบาํรงุ สง่ผลกระทบต่อประสทิธภิาพโดยรวมของกระบวนการผลติสนิคา้ ทาํให้
ไม่สามารถส่งมอบสนิคา้ไดต้ามกําหนดเวลาทีลู่กคา้ตอ้งการอนัเน่ืองมาจากการทีเ่ครื่องจกัรไม่ได้
รบัการซ่อมบาํรงุอยา่งทนัทว่งทหีลงัการแจง้ซ่อม  
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 ปญัหาดงักล่าวสะทอ้นถงึเสยีงของลกูคา้ (Voice of Customer; VOC) หรอืความคดิเหน็
ของลูกคา้ทีเ่กีย่วเน่ืองโดยตรงกบัประสทิธภิาพการดาํเนินงานของแผนกวศิวกรรม นอกจากน้ีผูศ้กึษา
ไดส้งัเกตถงึความปญัหาทีเ่กดิขึน้ในกระบวนการแจง้ซ่อมบํารุงในปจัจุบนัอื่นอกีนอกจากทีไ่ดก้ล่าว
ไปเบื้องต้น เช่น การไม่ทราบสถานะการแจง้ซ่อม การคดัลอกขอ้มูลจากเอกสารไปยงัคอมพวิเตอร์
ถอืเป็นการทาํงานทีซ่ํ้าซอ้น 
 ดงันัน้ ผูศ้กึษาจงึไดด้ําเนินการเกบ็ขอ้มูลและวเิคราะหก์ระบวนการแจง้ซ่อมบํารุงทีใ่ช้
งานอยู่ในปจัจุบนั เพื่อระบุปญัหาอย่างชดัเจนและหาแนวทางปรบัปรุงเพื่อเพิม่ประสทิธภิาพของ
ระบบการซ่อมบาํรงุและลดผลกระทบต่อประสทิธภิาพการผลติโดยใชเ้ครือ่งอบแหง้แบบสญุญากาศ 
(Microwave Vacuum Dryer Machine)  
 
วดัค่าเพ่ือหาความสญูเสียของกระบวนการปัจจบุนั (Measure Phase) 
 การศกึษาเพือ่หาความสญูเสยีของกระบวนการปจัจุบนั  
 ผูศ้กึษาไดแ้นบผงัโรงงานทีไ่ดร้ะบุตําแหน่งของเครื่องอบแหง้แบบสุญญากาศ (Microwave 
Vacuum Dryer Machine) ตําแหน่งของสว่นปฏบิตังิานวศิวกรรม สาํนกังานฝา่ยวศิวกรรม สาํนกังาน
ฝา่ยผลติและอื่นๆ พรอ้มทัง้ทศิทางการเดนิทางของผูแ้จง้ซ่อมและช่างซ่อมบํารุงเริม่ตัง้แต่มกีารเสยี
ของเครือ่งจกัรเพือ่ใหเ้หน็ภาพรวมของการเดนิทางทัง้ผูแ้จง้ซ่อมและชา่งซ่อมบาํรงุ 
 

 
 

รปูที ่18 ผงัโรงงาน ตําแหน่งเครือ่งจกัรและทศิทางการเดนิของผูแ้จง้ซ่อมและชา่งซ่อมบาํรงุ 
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 จากการศกึษาวธิกีารดําเนินงานปจัจุบนัโดยการวเิคราะหด์ว้ยแผนภูมกิารไหล (Flow 
Process Chart) พบว่ากระบวนการประกอบดว้ยทัง้หมด 15 ขัน้ตอน เริม่ตัง้แต่การทีผู่แ้จง้ซ่อม
กรอกขอ้มูลลงในเอกสารแจง้ซ่อมจนถงึขัน้ตอนสุดทา้ย คอืการสแกนเอกสารแจง้ซ่อมทีง่านเสรจ็
สมบูรณ์แลว้ลงในคอมพวิเตอร ์จากแผนภูมกิารไหล (Flow Process Chart) ผูศ้กึษาไดท้าํการจดั
กลุ่มกระบวนการดงักล่าวเป็น 3 ชว่งกจิกรรมหลกั ไดแ้ก่ 
 1.  รบัสง่ขอ้มลู 
 2.  ปฏบิตังิาน 
 3.  บนัทกึขอ้มลู 
 
 ทัง้น้ีผูศ้กึษาไดว้เิคราะหก์จิกรรมในแต่ละชว่ง โดยจาํแนกกจิกรรมเป็น  
 1.  กจิกรรมทีเ่พิม่มลูคา่ (Value-Added; VA) 
 2.  กจิกรรมทีไ่มเ่พิม่มลูคา่ (None-value-Added; NVA) 
 3.  กจิกรรมทีไ่มเ่พิม่มลูคา่แต่จาํเป็น (Necessary None-Value-Added; NNVA) 
 นอกจากน้ี ยงัไดจ้ดัทําตารางอธบิายลกัษณะของกจิกรรมในกระบวนการ เช่น การปฏบิตังิาน  
การขนสง่ การตรวจสอบ การรอคอย และการจดัเกบ็ขอ้มลูโดยยดึแนวคดิ ECRS (Eliminate Combine 
Rearrange Simplify) และแนวคดิแบบลนี (Lean Concept) เพื่อระบุโอกาสในการปรบัปรุงกระบวนการ 
ลดความสญูเปล่าและเพิม่ประสทิธภิาพการดาํเนินงาน 
 ผูศ้กึษาไดท้ําการบนัทกึการซ่อมกระบวนการซ่อมบํารุงของเครื่องอบแหง้แบบสุญญากาศ 
(Microwave Vacuum Dryer Machine) หลงัจากมกีารแจง้ซ่อมเขา้มาโดยมรีะยะทางและเวลาดงั
แสดงในตารางที ่2 
 
ตารางที ่2 ผงัการไหล (Process Flow) ของการซ่อมบํารุงเครื่องอบแหง้แบบสุญญากาศ (Microwave 

Vacuum Dryer Machine) 
วนัที ่: 11 กนัยายน 2567 วธิกีารทาํงาน :       ปจัจุบนั ปรบัปรงุ 
กจิกรรม : ซ่อมเครือ่งอบแหง้แบบสุญญากาศ (Microwave Vacuum Dryer Machine)  VA  =  3 ระยะทาง =  545 เมตร 
อาการเสยีทีแ่จง้ : เครือ่งอบไมท่าํงานโดยไมท่ราบสาเหตุ NVA  =  4 เวลา = 3,368 วนิาท ี
อาการเสยีทีส่าํรวจ : ระบบความเยน็ไมท่ํางาน NNVA  =  7 จาํนวนขัน้ตอน = 14 ขัน้ตอน 
ผูบ้นัทกึ : ธนกฤต ดษิฐโ์ภคนิ  

ลาํดบั แจ้งซ่อมโดยใช้เอกสาร ช่วงกิจกรรม 
ระยะทาง  
(เมตร) 

เวลา  
(วินาที) 

การ 
ระบคุ่า 

ลกัษณะ 
งาน 

ปฏิบติั 
งาน 

ขนส่ง รอคอย 
ตรวจ 
สอบ 

การ 
เกบ็ 

หมายเหตุ 

1 
ผูแ้จง้ซ่อมเดนิจากเครือ่งอบแหง้แบบ
สุญญากาศไปเขยีนการแจง้ซ่อมที่
สาํนกังานฝา่ยผลติ 

รบั-ส่งขอ้มลู 28 12 NNVA การขนส่ง       

2 
ผูแ้จง้ซ่อมเขยีนรายละเอยีดใน
เอกสารแจง้ซ่อม 

รบั-ส่งขอ้มลู - 62 VA 
การ

ปฏบิตังิาน       

3 
ผูแ้จง้ซ่อมเดนิจากสํานกังานฝา่ย
ผลติไปยงัแผนกวศิวกรรมเพื่อนํา
เอกสารส่งใหก้บัเลขานุการ 

รบั-ส่งขอ้มลู 120 96 NNVA การขนส่ง       

4 
เลขานุการวทิยสุื่อสารหรอืโทรไปยงั
ทมีช่างซ่อมบํารงุเพื่อมารบัเอกสาร
แจง้ซ่อม 

รบั-ส่งขอ้มลู - 33 NNVA 
การ

ปฏบิตังิาน       
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ตารางที ่2 ผงัการไหล (Process Flow) ของการซ่อมบํารุงเครื่องอบแหง้แบบสุญญากาศ (Microwave 
Vacuum Dryer Machine) (ต่อ) 

วนัที ่: 11 กนัยายน 2567 วธิกีารทาํงาน :       ปจัจุบนั ปรบัปรงุ 
กจิกรรม : ซ่อมเครือ่งอบแหง้แบบสุญญากาศ (Microwave Vacuum Dryer Machine)  VA  =  3 ระยะทาง =  545 เมตร 
อาการเสยีทีแ่จง้ : เครือ่งอบไมท่าํงานโดยไมท่ราบสาเหตุ NVA  =  4 เวลา = 3,368 วนิาท ี
อาการเสยีทีส่าํรวจ : ระบบความเยน็ไมท่ํางาน NNVA  =  7 จาํนวนขัน้ตอน = 14 ขัน้ตอน 
ผูบ้นัทกึ : ธนกฤต ดษิฐโ์ภคนิ  

ลาํดบั แจ้งซ่อมโดยใช้เอกสาร ช่วงกิจกรรม 
ระยะทาง  
(เมตร) 

เวลา  
(วินาที) 

การ 
ระบคุ่า 

ลกัษณะ 
งาน 

ปฏิบติั 
งาน 

ขนส่ง รอคอย 
ตรวจ 
สอบ 

การ 
เกบ็ 

หมายเหตุ 

5 
เอกสารแจง้ซ่อมบํารงุรอทมีช่าง
เดนิทางมารบัเอกสารจากส่วน
ปฏบิตังิานวศิวกรรม 

รบั-ส่งขอ้มลู 207 165 NVA การรอคอย       

6 
วศิวกรและทมีช่างพจิารณาเอกสาร
การแจง้ซ่อมเพื่อวางแผนการซ่อม 

รบั-ส่งขอ้มลู - 304 VA 
การ

ตรวจสอบ 
      

7 
วศิวกรและทมีช่างเดนิทางไปซ่อม
เครือ่งจกัรตามเอกสารแจง้ซ่อม 

ซ่อมบํารงุ 90 375 NNVA การขนส่ง       

8 
วศิวกรและช่างฝา่ยวศิวกรรม
ดาํเนินการซ่อมเครือ่งจกัรตาม
เอกสารแจง้ซ่อม 

ซ่อมบํารงุ - 900 VA 
การ

ปฏบิตังิาน      
เปิดวาลว์
น้ําหล่อเยน็ 

9 
หลงัจากซ่อมเสรจ็ช่างบนัทกึขอ้มลู
การซ่อมและเซน็ชื่อในเอกสารแจง้
ซ่อมเพื่อส่งมอบงาน 

ซ่อมบํารงุ - 128 NNVA 
การ

ปฏบิตังิาน       

10 
ผูแ้จง้ซ่อมตรวจสอบการซ่อมและ
ทดสอบเดนิเครือ่งจกัร 

ซ่อมบํารงุ - 300 NNVA 
การ

ตรวจสอบ 
      

11 ผูแ้จง้ซ่อมเซน็รบัมอบงาน ซ่อมบํารงุ - 5 NNVA 
การ

ปฏบิตังิาน       

12 
ช่างซ่อมบํารงุนําเอกสารแจง้ซ่อม
ส่งไปยงักลบัเลขานุการ ณ 
สาํนกังานฝา่ยวศิวกรรม 

รบั-ส่งขอ้มลู 90 132 NNVA การขนส่ง       

13 
เลขานุการฝา่ยวศิวกรรมบนัทกึ
ขอ้มลูการแจง้ซ่อมบํารงุใน
คอมพวิเตอร ์

บนัทกึขอ้มลู - 612 NVA 
การ

ปฏบิตังิาน       

14 
เลขานุการสแกนเอกสารแจง้ซ่อม
เกบ็ไวใ้นคอมพวิเตอร ์

บนัทกึขอ้มลู 10 244 NVA 
การ

ปฏบิตังิาน       

 รวม  545 3,368   7 4 2 1 -  

 
 จากตารางที ่2 แสดงขัน้ตอนการซ่อมบํารุง โดยมรีะยะทางรวม 545 เมตร และใชเ้วลา 
3,368 วนิาท ีกระบวนการดงักล่าวสามารถจําแนกออกเป็น 3 กลุ่ม ไดแ้ก่ การรบัส่งขอ้มูลการบนัทกึ
ขอ้มูล และการดําเนินงานซ่อมบํารุง นอกจากน้ีกจิกรรมทัง้หมดถูกจดักลุ่มตามมูลค่าเพิม่ ไดแ้ก่ 
กจิกรรมทีม่มีลูค่าเพิม่ (Value-Added; VA) จาํนวน 3 กจิกรรม กจิกรรมทีไ่มม่มีลูค่าเพิม่ (None-
Value-Added; NVA) จาํนวน 3 กจิกรรม และกจิกรรมทีไ่มม่มีลูค่าเพิม่แต่จาํเป็น (Necessary None-
Value-Added; NNVA) จาํนวน 8 กจิกรรม เพื่อใหก้ารวเิคราะหม์คีวามชดัเจนยิง่ขึน้ ผูศ้กึษาไดนํ้า
ซอฟตไ์มโครซอฟท ์เพาเวอรบ์ไีอ (Microsoft Power BI) มาวเิคราะหร์ายละเอยีดของกระบวนการ 
ซึ่งสามารถสรุปผลไดด้งัแสดงในรูปที่ 19 โดยเป็นแดชบอรด์ที่แสดงสรุปขอ้มูลของการแจง้ซ่อม
บาํรงุในรปูแบบเอกสาร (ก่อนการปรบัปรงุ) 
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รปูที ่19 แดชบอรด์แสดงสรปุขอ้มลูของการแจง้ซ่อมบาํรงุรปูแบบเอกสาร (ก่อนการปรบัปรงุ) 
 
 จากรปูที ่19 เมื่อจดัเรยีงลําดบัความสาํคญัลงในแผนภาพพาเรโต (Pareto Chart) จะ
เหน็ว่ากจิกรรมที ่8 มเีวลาสงูสุดซึง่เป็นกจิกรรมการซ่อม ดงันัน้ผูศ้กึษาจงึทําการปรบัค่าตารางแผนภาพ
พาเรโต (Pareto Chart) โดยมุง่ไปทีก่จิกรรมทีไ่มก่่อใหเ้กดิคุณค่า (NNVA และ NVA) และช่วง
กจิกรรมการรบัสง่ขอ้มลูและการบนัทกึขอ้มลู (Information System) เพื่อลดความสญูเสยี ดงัรปูที ่20 
แสดงขอ้มลูของช่วงกจิกรรมทัง้ขอ้มลูเวลารวม ขอ้มลูสดัสว่นเวลาของแต่ละช่วงกจิกรรมเทยีบกบั
เวลาทัง้หมดและขอ้มลูสดัสว่นชว่งกจิกรรมแต่ละชว่งเทยีบกบัขัน้ตอนทัง้หมด 
 

 
 
รปูที ่20 แดชบอรด์แสดงสรปุขอ้มลูของชว่งกจิกรรมรบัสง่ขอ้มลูและบนัทกึขอ้มลู (ก่อนการปรบัปรงุ) 
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 จากรูปที่ 20 กจิกรรมการรบัส่งและบนัทกึขอ้มูลจํานวน 7 ขัน้ตอน มเีวลา 804 วนิาท ี
คดิเป็น 23.87% กจิกรรมการซ่อมบํารุงจํานวน 5 ขัน้ตอน มเีวลา 1,708 วนิาท ีคดิเป็น 50.71% 
กจิกรรมการบนัทกึขอ้มลูจํานวน 2 ขัน้ตอน มเีวลา 856 วนิาท ีคดิเป็น 25.41% จะเหน็ไดว้่าเวลา
ในชว่งกจิกรรมรบัสง่และบนัทกึขอ้มลูเป็นสดัสว่นทีม่ากในกระบวนการทัง้หมด คอื 49.28% 
 ผูศ้กึษาจงึไดว้เิคราะหก์ระบวนการในส่วนเฉพาะของการรบัส่งขอ้มูลและบนัทกึขอ้มูล 
และวเิคราะหข์อ้มลูดว้ยไมโครซอฟทเ์พาเวอรบ์ไีอ (Microsoft Power BI) ดงัแสดงในรปูที ่21 เพื่อ
วเิคราะหก์จิกรรมทีส่ง่ผลกบัความสญูเปล่ากบัชว่งกจิกรรม 2 กจิกรรมน้ีมากทีส่ดุ 
 

 
 
รปูที ่21 แดชบอรด์แสดงสรุปขอ้มลูของการแจง้ซ่อมบํารุงช่วงกจิกรรมรบัส่งขอ้มลูและบนัทกึขอ้มลู 

(หลงัการปรบัปรงุ) 
  
 จากรปูที ่21 แสดงแดชบอรด์สรุปขอ้มลูการแจง้ซ่อมบํารุงในช่วงกระบวนการรบัสง่และ
บนัทกึขอ้มูล (ก่อนการปรบัปรุง) โดยพบว่ามรีะยะทางรวมทัง้สิน้ 545 เมตร และใชร้ะยะเวลา 1,660 
วนิาท ีนอกจากน้ีจากแผนภาพพาเรโต (Pareto Chart) สามารถวเิคราะหก์จิกรรมตามหลกัการ 
80/20 เพือ่ระบุสาเหตุหลกัของปญัหาทีส่ง่ผลใหเ้กดิความสญูเปล่าในกระบวนการดงักล่าว  
 
การวิเคราะหห์าสาเหตคุวามสญูเสียในกระบวนการปัจจบุนั (Analyze Phase)  
 หลงัจากการเกบ็รวบรวมขอ้มลูและนําขอ้มลูดงักล่าวมาวเิคราะหด์ว้ยเครื่องมอืเพาเวอร์
บไีอ (Power BI) ในช่วงกจิกรรมรบัส่งและบนัทกึขอ้มลู (Information system) ซึง่ช่วยในการ
ประมวลผลและนําเสนอขอ้มูลในรูปแบบที่ชดัเจนและเขา้ใจง่าย ผลการวเิคราะห์แสดงเวลาของ
กจิกรรมในลําดบัที ่13, 6, 14 และ 5 จากมากไปหาน้อยตามลําดบั โดยใชเ้วลาทัง้หมด 1,325 
วนิาท ีมรีะยะทาง 217 เมตร ดงัแสดงในรปูที ่24 
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รปูที ่22 แผนภาพพาเรโต (Pareto Chart) ช่วงรบัสง่ขอ้มลู (Information System) ก่อนปรบัปรุง

กระบวนการ 
  
 จากรปูที ่22 เมื่อใชห้ลกัการ 80/20 จะเหน็ว่ากจิกรรมทีส่ง่ผลกระทบคอื กจิกรรมลําดบั
ที ่13, 6, 14 และ 5 ตามลําดบั ดงันัน้จงึนํากจิกรรมเหล่าน้ีมาทําการวเิคราะหเ์พื่อหาสาเหตุของ
ความสญูเปล่า นอกจากน้ีถงึแมว้่ากจิกรรมลําดบัที ่12 ช่างซ่อมบํารุงนําเอกสารแจง้ซ่อมส่งไปยงั
กลบัเลขานุการ ณ สํานักงานฝ่ายวศิวกรรม และกจิกรรมลําดบัที ่3 ผูแ้จง้ซ่อมเดนิจากสาํนักงาน
ฝา่ยผลติไปยงัแผนกวศิวกรรมเพื่อนําเอกสารสง่ใหก้บัเลขานุการจะไมอ่ยูใ่นหลกัการ 80/20 กต็าม 
แต่เป็นกจิกรรมทีเ่หน็ไดช้ดัเจนว่าเป็นความสญูเปล่า ผูศ้กึษาจงึเพิม่อตัราส่วนพาเรโตเป็น 90/10 
เพือ่ใหค้รอบคลุมกจิกรรมดงักล่าวสาํหรบัการปรบัปรงุเพือ่ลดความสญูเปล่า 
 
วิเคราะหห์าสาเหต ุ(Root Cause) ของปัญหากระบวนการปัจจบุนั (Analyze Phase)  
 หลงัจากนัน้ผูศ้กึษาไดป้ระยกุตใ์ชเ้ครือ่งมอื Why-Why Analysis เพือ่วเิคราะหห์าสาเหตุ
รากเหงา้ (Root Cause) ของความสญูเสยีทัง้ 6 หวัขอ้หลกั เพื่อระบุปจัจยัทีส่่งผลต่อปญัหาและ
วางแนวทางแกไ้ขอยา่งเหมาะสม 
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ตารางที ่3 การวเิคราะหห์าสาเหตุของปญัหาดว้ย 5Why Analysis กระบวนการก่อนปรบัปรุง
กระบวนการ 

ขัน้ตอน ปรากฏการณ์ 
เหตผุลท่ี
จาํเป็นต้อง
ดาํเนินการ 

ผลกระทบ 
ส่ิงท่ีได้
สาํรวจ 

ทาํไม 1 ทาํไม 2 ทาํไม 3 ทาํไม 4 ทาํไม 5 
แนวทาง
ปรบัปรงุ
แก้ไข 

13 เลขานุการ 
ฝา่ยวศิวกรรม 
บนัทกึขอ้มลู 
การแจง้ซ่อม 
บาํรงุใน 
คอมพวิเตอร ์

เป็นฐาน 
ขอ้มลูการ 
ซ่อมบาํรงุ 
สาํหรบัการ 
พฒันา 
ประสทิธภิาพ 
และการ 
ตรวจสอบ 
ยอ้นหลงั 

สญูเสยี 
เวลาใน 
กจิกรรม 
ทีไ่มเ่พิม่ 
มลูคา่  
(NVA) 

ตอ้งบนัทกึ 
ลงใน 
คอมพวิเตอร ์

ขอ้มลูการ
แจง้ 
ซ่อมยงั 
คงอยูใ่น
รปูแบบ 
กระดาษ 

การแจง้ 
ซ่อมยงั 
คงใช ้
กระดาษ 
สาํหรบั 
การแจง้ 
ซ่อม 

ไมม่ ี
เครือ่งมอื 
สาํหรบั 
บนัทกึ 
ขอ้มลูแจง้
ซ่อม ใน
รปูแบบ 
ดจิทิลั 

  ออกแบบ
ระบบที่
รองรบัทัง้
การแจง้
ซ่อมและ
บนัทกึ
ขอ้มลูใน
ขัน้ตอน
เดยีว 

6 วศิวกรและทมี 
ชา่งพจิารณา 
เอกสารการ 
แจง้ซ่อมเพือ่ 
วางแผนการ 
ซ่อม 

เพือ่ใหก้าร 
ซ่อมบาํรงุ 
ถูกตอ้งและ 
แมน่ยาํ 

ความล่า 
ชา้ในการ
เตรยีมงาน
สง่ผลให้
กระบวน 
การซ่อม
บาํรงุล่าชา้ 

การเขยีน 
รายละเอยีด 
อาการเสยีไม ่
ชดัเจน เชน่  
เครือ่งแยก 
น้ํามนัชาํรดุ,  
แอรเ์สยี,  
เครือ่งฉีดเจล 
ไมท่าํงาน 

วศิวกร
และชา่ง
ไมเ่ขา้ใจ
ขอ้มลูการ
แจง้ซ่อม 

ขอ้มลูแจง้
ซ่อมไม่
สมบรูณ์ 

ผูแ้จง้
ซ่อมขา้ใจ
วา่วธิกีาร
เขยีนแจง้
ซ่อม
ปจัจุบนั
สมบรูณ์
แบบและ
ครบถว้น
แลว้ 

ขาดการ
อบรมการ
แจง้ซ่อม
ทีด่ ี

 จดัการ
อบรมก่อน
การแจง้
ซ่อม และ
จดัทาํ
มาตรฐาน
เอกสาร
คูม่อืการ
ใชง้าน 
(SOP) 

    ไมม่รีปูภาพ
ประกอบ
เพือ่แสดง
อาการ 
เสยีของ
เครื่องจกัร 

ผูแ้จง้
ซ่อมไม่
แนบรปู 

ขัน้ตอน
เยอะและ
ยุง่ยาก 

ขาด
เครื่องมอื
ทีร่องรบั
การ
บนัทกึ
และสง่
ภาพ
พรอ้มกบั
การแจง้
ซ่อมใน
ขัน้ตอน
เดยีว 

  คดิ
เครื่องมอื
ทีส่ามารถ
บนัทกึ
การแจง้
ซ่อม
พรอ้มทัง้
ถ่ายรปู
และสง่รปู
พรอ้ม
ขอ้มลูแจง้
ซ่อมใน
คราว
เดยีวกนั 

14 เลขานุการ 
สแกนเอกสาร 
แจง้ซ่อมเกบ็ไว ้
ในคอมพวิเตอร ์

ใชเ้ป็น 
หลกัฐานการ 
ทาํงานและ 
การตรวจสอบ 
ยอ้นหลงั 

สญูเสยี 
เวลาใน 
กจิกรรมที ่
ไมเ่พิม่
มลูคา่  
(NVA) 

ตอ้งเกบ็
เอกสารทีม่ี
ลายเซน็ต์
ของผูแ้จง้
ซ่อมเพือ่เป็น
การยนืยนั 

เอกสาร
แจง้ซ่อม
มลีาย  
เซน็ตข์อง
ผูแ้จง้
ซ่อมเซน็
รบังาน
แจง้ซ่อม 

ลายเซน็
ตอ้งเซน็
ใน
เอกสาร
แจง้ซ่อม 

เอกสาร
แจง้ซ่อม 
เป็น 
กระดาษ 

ขาด
เครือ่งมอื 
หรอื 
วธิกีาร 
ยนืยนั 
การสง่ 
มอบงาน 
ทีส่ามารถ 
ทดแทน 
กระดาษ 
ได ้

 คดิคน้ 
เครือ่งมอื 
ทีส่ามารถ 
รบัการ 
ยนืยนัจาก 
ผูแ้จง้ซ่อม 
ในรปูแบบ 
ออนไลน์ 
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ตารางที ่3 การวเิคราะหห์าสาเหตุของปญัหาดว้ย 5Why Analysis กระบวนการก่อนปรบัปรุง
กระบวนการ (ต่อ) 

ขัน้ตอน ปรากฏการณ์ 
เหตผุลท่ี
จาํเป็นต้อง
ดาํเนินการ 

ผลกระทบ 
ส่ิงท่ีได้
สาํรวจ 

ทาํไม 1 ทาํไม 2 ทาํไม 3 ทาํไม 4 ทาํไม 5 
แนวทาง
ปรบัปรงุ
แก้ไข 

5 เอกสารแจง้ 
ซ่อมบาํรงุรอ 
ทมีชา่งเดนิทาง 
มารบัเอกสาร 
จากสว่น 
ปฏบิตังิาน 
วศิวกรรม 

ทมีชา่งตอ้ง 
ไดร้บัขอ้มลู 
แต่สาํนกังาน 
กบัสว่น 
ปฏบิตังิาน 
วศิวกรรมอยู ่
คนละพืน้ที ่

สญูเสยี 
เวลาใน 
กจิกรรมที ่
ไมเ่พิม่ 
มลูคา่  
(NVA) 

ทมีชา่งซ่อม 
บาํรงุตอ้งเดนิ 
จาก Work- 
Shop มาที ่
สาํนกังาน 
วศิวกรรม 

เดนิมารบั 
เอกสาร 
แจง้ซ่อม 
เพือ่รบั 
ขอ้มลู 
จาก 
เอกสาร 
แจง้ซ่อม 

เอกสาร
แจง้ 
ซ่อมไม ่
สามารถ 
สง่ไปยงั 
ทมีชา่ง 
ซ่อมบาํรงุ 
เองได ้

เอกสาร 
แจง้ 
ซ่อมเป็น 
กระดาษ 
ทมีชา่ง 
ตอ้งมารบั 
ไป 

ไมม่ ี
เครือ่งมอื 
สาํหรบั 
บนัทกึ 
ขอ้มลูแจง้ 
ซ่อมใน 
รปูแบบ 
ดจิทิลัและ 
สง่ขอ้มลู 
ทาง 
ออนไลน์ 
แทน 

 ออกแบบ 
เครือ่งมอื 
ทีส่ามารถ 
สง่ขอ้มลู 
การแจง้ 
ซ่อมไปยงั 
ทมีซ่อม 
บาํรงุได ้
โดยตรง 
ทาง 
ออนไลน์ 

12 ชา่งซ่อมบาํรงุ 
นําเอกสารแจง้ 
ซ่อมสง่ไปยงั 
กลบัเลขานุการ  
ณ สาํนกังาน 
ฝา่ยวศิวกรรม 

เพือ่ให ้
เลขานุการ 
คดัลอกขอ้มลู 
เพือ่เป็น 
หลกัฐานและ 
ฐานขอ้มลูใน 
การตรวจสอบ 
ยอ้นกลบั 

สญูเสยี 
เวลาทีต่อ้ง 
เดนิสง่ 
เอกสารไป 
ยงั 
สาํนกังาน 
วศิวกรรม 

 เลขา 
นุการ 
คดัลอก 
ขอ้มลู 
และสแกน 
เอกสาร
เป็น 
รปูแบบ 
ดจิทิลั 
เกบ็ไวใ้น 
คอม 
พวิเตอร ์

เอกสารม ี
การสญู 
หายบ่อย 

เอกสาร 
ถูกเกบ็ใน 
รปูแบบ 
กระดาษ 
และมกีาร 
จดัเกบ็ไม ่
เป็น 
ระเบยีบ 

ไมม่รีะบบ 
จดัเกบ็ 
เอกสาร 
ออนไลน์ 
ทีช่ดัเจน 

ขาดการ 
ปรบัใช ้
เทคโน 
โลยใีน 
การ 
จดัการ 
เอกสาร 
ภายใน 
แผนก 

ออกแบบ 
เครือ่งมอื 
ทีส่ามารถ 
แจง้ซ่อม 
และเกบ็ 
ขอ้มลูใน
คราวเดยีว 
โดยใชก้าร 
จดัเกบ็ 
แบบ 
ออนไลน์ 

3 ผูแ้จง้ซ่อมเดนิ 
จากสาํนกังาน 
ฝา่ยผลติไปยงั 
แผนก 
วศิวกรรมเพือ่ 
นําเอกสารสง่ 
ใหก้บั 
เลขานุการ 

เพือ่ให ้
เลขานุการ 
คดัลอกขอ้มลู 
และสแกน 
เอกสาร 
สาํหรบัเป็น 
ฐานขอ้มลู 
และเป็น 
หลกัฐานการ 
แจง้ซ่อม 

สญูเสยี 
เวลาใน 
กจิกรรมที ่
ไมเ่พิม่ 
มลูคา่  
(NVA) 

ตอ้งบนัทกึ 
ลงใน 
คอมพวิเตอร ์

การแจง้ 
ซ่อมยงัคง 
อยูใ่น 
รปูแบบ 
กระดาษ 
เพือ่รบัสง่ 
ขอ้มลู 

การแจง้ 
ซ่อมยงัคง 
ใช ้
กระดาษ 
สาํหรบั 
การแจง้ 
ซ่อม 

ไมม่ ี
เครือ่งมอื 
สาํหรบั 
การสง่ 
ขอ้มลู 
แจง้ซ่อม 
ใน 
รปูแบบ 
ออนไลน์ 

  ออกแบบ 
ระบบที ่
รองรบัทัง้ 
การแจง้ 
ซ่อมใน 
รปูแบบ 
ออนไลน์ 

 
 จากตารางที่ 3 สามารถสรุปแนวทางการปรบัปรุงแก้ไขได้หลงัจากการวเิคราะห์ด้วย
เครือ่งมอื Why-Why Analysis ไดด้งัน้ี 
 กจิกรรมที ่13 เลขานุการฝ่ายวศิวกรรมบนัทกึขอ้มลูการแจง้ซ่อมบํารุงในคอมพวิเตอร ์
มวีธิกีารลดความสญูเปล่าดว้ย ออกแบบระบบทีร่องรบัทัง้การแจง้ซ่อมและบนัทกึขอ้มลูในขัน้ตอน
เดยีว 
 กจิกรรมที ่6 ออกแบบระบบทีร่องรบัทัง้การแจง้ซ่อมและบนัทกึขอ้มลูในขัน้ตอนเดยีว มี
วธิกีารลดความสูญเปล่าดว้ยจดัการอบรมก่อนการแจง้ซ่อมและจดัทํามาตรฐานเอกสารคู่มอืการ  
ใชง้าน (SOP)       
 กจิกรรมที ่14 เลขานุการสแกนเอกสารแจง้ซ่อมเกบ็ไวใ้นคอมพวิเตอร ์มวีธิกีารลดความ
สญูเปล่าดว้ย คดิคน้เครือ่งมอืทีส่ามารถรบัการยนืยนัจากผูแ้จง้ซ่อมในรปูแบบออนไลน์ 
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 กจิกรรมท ี5 เอกสารแจง้ซ่อมบํารุงรอทมีช่างเดนิทางมารบัเอกสารจากส่วนปฏบิตังิาน
วศิวกรรม มวีธิกีารลดความสญูเปล่าดว้ย ออกแบบเครื่องมอืทีส่ามารถสง่ขอ้มลูการแจง้ซ่อมไปยงั
ทมีซ่อมบาํรงุไดโ้ดยตรงทางออนไลน์ 
 กจิกรรมที ่12 ช่างซ่อมบํารุงนําเอกสารแจง้ซ่อมส่งไปยงักลบัเลขานุการ ณ สํานักงาน
ฝา่ยวศิวกรรม มวีธิกีารลดความสญูเปล่าดว้ย ออกแบบเครื่องมอืทีส่ามารถแจง้ซ่อมและเกบ็ขอ้มลู
ในคราวเดยีวโดยใชก้ารจดัเกบ็แบบออนไลน์ 
 กจิกรรมลําดบัท ี3 ผูแ้จง้ซ่อมเดนิจากสํานักงานฝ่ายผลติไปยงัแผนกวศิวกรรมเพื่อนํา
เอกสารส่งใหก้บัเลขานุการ มวีธิกีารลดความสญูเปล่าดว้ยการออกแบบระบบทีร่องรบัทัง้การแจง้
ซ่อมในรปูแบบออนไลน์ 
 
กาํหนดมาตรการในการปรบัปรงุ (Improvement Phase)  
 จากการวเิคราะหด์ว้ยเทคนิคการวเิคราะหท์าํไม-ทาํไม (Why-Why Analysis) ทีไ่ดร้ะบุ
หวัขอ้การปรบัปรุงทีส่าํคญัโดยอา้งองิจากแผนภาพพาเรโต (Pareto Chart) และคาํรอ้งเรยีนของ
ผูใ้ชง้าน ประเดน็ความสญูเสยีหลกันอกเหนือจากทีก่ล่าวไปแลว้ยงัพบปญัหาอื่นๆ คอื ผูใ้ชง้านไม่
สามารถทราบสถานะของการแจง้ซ่อมบาํรงุไดอ้ยา่งชดัเจน รวมถงึขัน้ตอนการแจง้ซ่อมทีม่มีากเกนิ
ความจาํเป็น จงึใชเ้ครือ่งมอื ECRS เครือ่งมอืหลกัในการปรบัปรงุซึง่พบวา่การปรบัปรุงสามารถจดั
กลุ่มไดเ้ป็น 2 แนวทาง ไดแ้ก่ 
 1. ออกแบบเครื่องมอืสาํหรบัแจง้ซ่อมทางออนไลน์ เพื่อลดเวลาการแจง้ซ่อมและสามารถ
ตดิตามสถานะการแจง้ซ่อมไดแ้บบเรยีลไทม ์(Real-Time) และเพิม่ความสะดวกใหก้บัผูใ้ชง้าน
สาํหรบัการแจง้ซ่อม 
 2. อบรมการแจง้ซ่อมใหถู้กต้องและจดัทําคู่มอืมาตรฐานการแจง้ซ่อม เพื่อใหผู้ใ้ชง้าน
เขา้ใจขัน้ตอนการแจง้ซ่อมทีเ่หมาะสม ลดความผดิพลาดการแจง้ซ่อมส่งผลใหเ้พิม่ประสทิธภิาพ
ของกระบวนการแจง้ซ่อมโดยรวม 
 แนวทางดงักล่าวจะชว่ยปรบัปรงุกระบวนการซ่อมบาํรงุใหม้ปีระสทิธภิาพมากยิง่ขึน้และ
ตอบโจทยค์วามตอ้งการของผูใ้ชง้านไดอ้ยา่งตรงประเดน็ของปญัหา 
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ตารางที ่4 สรปุกจิกรรมในกระบวนการทีจ่ะปรบัปรงุพรอ้มเป้าหมาย 

ลาํดบั รายละเอียด 
ก่อนปรบัปรงุ เป้าหมายหลงัการปรบัปรงุ 

ระยะทาง 
(เมตร) 

เวลา  
(วินาที) 

ระยะทาง 
(เมตร) 

เวลา  
(วินาที) 

3 
ผูแ้จง้ซ่อมเดนิจากสาํนกังานฝา่ยผลติไป
ยงัแผนกวศิวกรรมเพือ่นําเอกสารสง่
ใหก้บัเลขานุการ 

120 96 0 0 

5 
เอกสารแจง้ซ่อมบาํรงุรอทมีชา่งเดนิทาง
มารบัเอกสารจากสว่นปฏบิตังิาน
วศิวกรรม 

207 165 0 0 

6 
วศิวกรและทมีชา่งพจิารณาเอกสารการ
แจง้ซ่อมเพือ่วางแผนการซ่อม 

0 304 0 < 250 

12 
ชา่งซ่อมบาํรงุนําเอกสารแจง้ซ่อมสง่ไป
ยงักลบัเลขานุการ ณ สาํนกังานฝา่ย
วศิวกรรม 

90 132 0 0 

13 
เลขานุการฝา่ยวศิวกรรมบนัทกึขอ้มลู
การแจง้ซ่อมบาํรงุในคอมพวิเตอร ์

0 612 0 0 

14 
เลขานุการสแกนเอกสารแจง้ซ่อมเกบ็ไว้
ในคอมพวิเตอร ์

10 244 0 0 

N/A 
ผูแ้จง้ซ่อมไมส่ามารถตดิตามสถานะการ
แจง้ซ่อมได ้

N/A 
แสดงสถานะแบบเรยีลไทม ์

(Real Time) 
 รวม 427 1,553 0 < 250 

 
 จากตารางที ่4 สรุปรายละเอยีดกจิกรรมทีต่อ้งทาํการปรบัปรุง พรอ้มแสดงจาํนวนระยะทาง
และเวลาของแต่ละกจิกรรม โดยมรีะยะทางรวม 427 เมตรและเวลารวม 1,553 วนิาท ีซึง่นบัว่าเป็น
ความสญูเปล่าทีต่อ้งการการปรบัปรุงเพื่อเพิม่ประสทิธภิาพ กระบวนการต่างๆ ในตารางไดแ้สดง
เป้าหมายหลงัการปรบัปรุงทีต่้องการใหร้ะยะทางหลงัการปรบัปรุงลดลงจนเป็นศูนย ์และเวลาใน
การดําเนินงานแต่ละกจิกรรมตอ้งลดลงใหต้ํ่ากว่า 250 วนิาท ีเพื่อขจดัความสญูเปล่าดงักล่าวและ
ทาํใหก้ระบวนการมปีระสทิธภิาพมากขึน้ 
 จากการวเิคราะหป์ญัหาในกระบวนการปจัจุบนั โดยยดึหลกัตามแนวคดิลนี (Lean Concept)   
ผูศ้กึษาไดด้าํเนินการวเิคราะหแ์ผนภูมกิารไหล (Flow Process Chart) ตัง้แต่ขัน้ตอนเริม่ตน้จนถงึ
ขัน้ตอนสุดท้าย พรอ้มทัง้ระบุลกัษณะของกจิกรรมต่างๆ และประเมนิคุณค่าของแต่ละกจิกรรม
อย่างละเอยีด กระบวนการดงักล่าวครอบคลุมถงึการเกบ็ขอ้มูลเชงิลกึ การประมวลผลขอ้มูลดว้ย 
เพื่อจดัลําดบัความสําคญัของปญัหา และการวเิคราะหห์าสาเหตุทีแ่ทจ้รงิของความสูญเสยีโดยใช้
เทคนิคการวเิคราะหท์าํไม-ทาํไม (Why-Why Analysis) 
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แนวคิดในการปรบัปรงุ 
 ในการปรบัปรงุผูศ้กึษาใชแ้นวคดิระบบการผลติแบบไซเบอร-์กายภาพ (Cyber-Physical 
System) มาปรบัปรงุกระบวนการแจง้ซ่อมแบบเดมิ ดงัแสดงในรปูที ่23 
 

 
 

รปูที ่23 ภาพรวมแนวคดิขัน้ตอนการแจง้ซ่อมแบบออนไลน์ 
  
 จากรูปที่ 23 แสดงการใช้แนวคิดระบบการผลิตไซเบอร์-กายภาพ (Cyber-Physical 
System; CPS) กระบวนการดงักล่าวไมต่อ้งใชก้ารเดนิรบัสง่เอกสารและกระดาษสาํหรบัการแจง้
ซ่อมอกีต่อไป ขอ้มลูทัง้หมดถูกดาํเนินการผา่นระบบทางไซเบอรไ์ดอ้ยา่งรวดเรว็ ทาํใหส้ามารถลด
เวลาทีเ่สยีไปในกระบวนการเดมิไดอ้ยา่งมปีระสทิธภิาพ 
 วธิกีารปรบัปรุงน้ีมุ่งเน้นไปที่การพฒันาแอปพลิเคชนัออนไลน์เพื่อการส่งขอ้มูลแบบ
เรยีลไทม ์(Real-Time) ลดการเดนิเอกสารทีไ่มจ่าํเป็น (Eliminate) และรวมขัน้ตอนรบัสง่ขอ้มลูและ
การบนัทกึขอ้มลูใหเ้กดิขึน้พรอ้มกนัในเวลาเดยีวกนั (Combine) ทัง้น้ีรปูลกัษณ์ของแอปพลเิคชนัที่
พฒันาดว้ยไมโครซอฟทเ์พาเวอรแ์อป (Microsoft Power Apps) ถูกออกแบบใหใ้ชง้านง่าย 
(Simplify) เพือ่รองรบัการแจง้ซ่อมทีส่ามารถดาํเนินการไดทุ้กทีทุ่กเวลา  
 ตามแนวคดิการใชร้ะบบการผลติไซเบอร-์กายภาพ (Cyber-Physical System; CPS) ผูศ้กึษา   
ได้ดําเนินการออกแบบและพฒันากระบวนการแจ้งซ่อมหลงัการปรบัปรุง โดยได้จดัทําแผนผงั
กระบวนการ (Process Flow) เพือ่แสดงขัน้ตอนและลาํดบัการทาํงานทีไ่ดร้บัการปรบัปรุง ซึง่แสดง
ในตารางที ่5  
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ตารางที ่5 ผงัการไหลกระบวนการแจง้ซ่อมโดยใชแ้อปพลเิคชนั 
ลาํดบั 

กิจกรรมแจ้งซ่อมโดยใช้
ไมโครซอฟตพ์าวเวอรแ์อป 

ช่วงกิจกรรม 
ระยะทาง  
(เมตร) 

เวลา  
(วินาที) 

การ 
ระบคุ่า 

ลกัษณะ 
งาน 

ปฏิบติั 
งาน 

ขนส่ง รอคอย 
ตรวจ 
สอบ 

การ 
เกบ็ 

หมายเหตุ 

1 
ผูแ้จง้ซ่อมบนัทกึรายละเอยีดการแจง้
ซ่อมผ่าน Microsoft Power Apps 
แลว้กดส่งขอ้มลู 

รบั-ส่งขอ้และ
บนัทกึขอ้มลู 

  VA ปฏบิตังิาน       

2 
ขอ้มลูแจง้ซ่อมถูกบนัทกึไปยงั
เซริฟ์เวอรแ์ละส่งขอ้มลูบํารุงรกัษา
ผ่านโทรศพัทม์อืถอืและคอมพวิเตอร ์

รบั-ส่งขอ้และ
บนัทกึขอ้มลู 

  NNVA การขนส่ง       

3 
วศิวกรและทมีช่างพจิารณาการแจง้
ซ่อมผ่านโทรศพัทม์อืถอื 

รบั-ส่งขอ้และ
บนัทกึขอ้มลู 

  NNVA ตรวจสอบ       

4 

วศิวกรฝา่ยซ่อมบํารุงกดปุ่ม  
“Accept” หรอื “Decline” ผ่าน 
Microsoft Team หรอื Microsoft 
Outlook เพื่อแจง้เตอืนผูแ้จง้ซ่อมและ
ทมีวศิวกรรม 

รบั-ส่งขอ้และ
บนัทกึขอ้มลู 

  NNVA การขนส่ง       

5 

สถานะการทํางาน (Status of Work) 
จะถูกเปลีย่นเป็น “Accept” หรอื 
“Decline” (ไมย่อมรบั) และมกีารส่ง
อเีมลเตอืนไปยงัผูแ้จง้และแสดงใน 
Microsoft Power Apps 

รบั-ส่งขอ้และ
บนัทกึขอ้มลู 

  NNVA การขนส่ง       

6 
วศิวกรและทมีช่างเดนิทางไปซ่อม
เครือ่งจกัรจากการแจง้ซ่อม 

ปฏบิตังิาน   NNVA ขนส่ง       

7 
วศิวกรและฝา่ยวศิวกรรมดําเนินการ
ซ่อมเครือ่งจกัรตามเอกสารแจง้ซ่อม 

ปฏบิตังิาน   VA ปฏบิตังิาน      
ตดิตัง้ Silex 

Glass 

8 
ผูแ้จง้ซ่อมตรวจสอบการซ่อมและ
ทดสอบเดนิเครือ่งจกัร 

ปฏบิตังิาน   NNVA ขนส่ง       

9 
วศิวกรหรอืช่างบนัทกึ Completed 
เมือ่ซ่อมเครือ่งจกัรเสรจ็ 

ปฏบิตังิาน   NNVA ขนส่ง       

10 
ผูแ้จง้ซ่อมกดปุ่ม “Accept Work 
Completion” หรอื “Not Accept 
Work Completion” 

ปฏบิตังิาน   NNVA ขนส่ง       

11 

สถานะการทํางาน “Status of Work” 
จะถูกเปลีย่นเป็น “Accept Work 
Completion” หรอื “Not Accept 
Work Completion” และมกีารส่ง
อเีมลเตอืนไปยงัทมีวศิวกรรมเพื่อ
แจง้เตอืน 

รบั-ส่งขอ้และ
บนัทกึขอ้มลู 

  NNVA ขนส่ง       

 รวม  - -   2 8 1 - -  

 
 จากตารางที่ 5 กระบวนการซ่อมบํารุงมทีัง้หมด 11 ขัน้ตอน โดยมกีจิกรรมที่เป็น VA 
(Value Added Activity) จาํนวน 2 กจิกรรม กจิกรรมที ่NNVA (Necessary Non-Value-Added 
Work) จาํนวน 8 กจิกรรม มกีจิกรรมทีเ่ป็น NVA (None-Valued Added) 1 ขัน้ตอน 
 
ไมโครซอฟทเ์พาเวอรแ์อป (Microsoft Power Apps) การแจ้งซ่อมบาํรงุ 
 ในการพฒันาระบบแจง้ซ่อม ผูศ้กึษาไดด้ําเนินการสรา้งแชรพ์อยท ์(SharePoint) เพื่อ
จดัทาํโครงสรา้งตารางสาํหรบับนัทกึขอ้มลูในไมโครซอฟทล์สิต ์(Microsoft List ) โดยขอ้มลูทีบ่นัทกึ
จะถูกจดัเกบ็ในแชรพ์อยท ์(SharePoint) ทีส่รา้งขึน้ รายละเอยีดของขอ้มลูนัน้อา้งองิจากเอกสาร
แจง้ซ่อมทีใ่ชง้านอยู่ในปจัจุบนัและไดเ้พิม่เตมิขอ้มูลบางรายการเพื่อใหร้ะบบมปีระสทิธภิาพมาก
ขึน้ 
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 ตวัอยา่งขอ้มลูทีไ่ดป้รบัปรงุเพิม่เตมิ เชน่  
 • ภาพถ่ายของสิง่ทีต่อ้งการแจง้ซ่อม เพือ่ใหท้มีงานเหน็ปญัหาไดช้ดัเจน 
 • สถานะการแจง้ซ่อม (Status of Work) เพือ่ใหผู้แ้จง้ซ่อมสามารถตดิตามความคบืหน้า
ของงานได ้
 • วศิวกรผูร้บัผดิชอบ (Engineer in Charge) เพื่อกําหนดหน้าทีแ่ละตดิตามความ
รบัผดิชอบ 
 • คา่ใชจ้า่ยและเวลาซ่อมบาํรงุทัง้หมดในการซ่อมบาํรงุแต่ละงาน 
 ระบบน้ีไม่เพยีงแค่ช่วยใหผู้แ้จง้ซ่อมสามารถรบัรูส้ถานะการดําเนินงานไดอ้ย่างสะดวก 
แต่ยงัสรา้งฐานขอ้มลูสาํคญัทีส่ามารถนําไปใชใ้นการวเิคราะหแ์ละปรบัปรงุกระบวนการแจง้ซ่อมใน
อนาคตไดอ้ยา่งมปีระสทิธภิาพ 
 ผูแ้จง้ซ่อมไดด้ําเนินการสรา้งฐานขอ้มูลสําหรบัการบนัทกึขอ้มูลในระบบไมโครซอฟท์
แชรพ์อยท ์(Microsoft SharePoint) จาํนวน 2 สว่น ไดแ้ก่ การแจง้เตอืนการบํารุงรกัษา (Maintenance 
Work Notification) และการแจง้เตอืนการปรบัปรุง (Improvement Work Notification) ดงัแสดงใน
รปูที ่24 
 

 
 
รปูที ่24 ภาพแสดงไมโครซอฟทล์สิต ์(Microsoft List) ทีถู่กสรา้งสาํหรบัเป็นการบนัทกึขอ้มลูใน 

ไมโครซอฟทแ์ชรพ์อยท ์(Microsoft SharePoint)  
  
 รายละเอยีดขอ้มลูแสดงในรปูที ่24 ซึง่จดัเกบ็ในไมโครซอฟทล์สิต ์(Microsoft List) โดย
ขอ้มลูทัง้หมดสามารถอปัเดตไดแ้บบเรยีลไทม ์(Real-Time) เมือ่มกีารดาํเนินการแจง้ซ่อม 
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รปูที ่25 ภาพแสดงขอ้มลูการแจง้ซ่อมถูกบนัทกึในไมโครซอฟทล์สิต ์
 
 หลงัจากการสรา้งไมโครซอฟทล์สิต ์(Microsoft List) เพื่อเกบ็ขอ้มลูในแชรพ์อยท ์(SharePoint) 
แลว้ผูศ้กึษาไดพ้ฒันาแอปพลเิคชนัโดยใชไ้มโครซอฟทเ์พาเวอรแ์อป (Microsoft Power Apps) 
ภายใตช้ื่อ เมนเทแนนซแ์อนดอ์มิพรฟูเมนทเ์วริค์รคีวซิชินั (Maintenance & Improvement Work 
Requisition) เพื่อรองรบัการแจง้ซ่อมบํารุงจากหน่วยงานต่างๆ นอกจากน้ียงัไดใ้ชไ้มโครซอฟท์
เพาเวอรอ์อโตเมท (Microsoft Power Automate) เป็นเครือ่งมอืสาํคญัในการสง่ขอ้มลูและแจง้เตอืน
แบบอตัโนมตัแิละเรยีลไทม ์(Real-Time) ไปยงัผูท้ีเ่กีย่วขอ้งในทุกขัน้ตอน ตัง้แต่การเริม่ตน้แจง้
ซ่อมจากหน่วยงานใดๆจนถงึกระบวนการสง่มอบงาน โดยไมโครซอฟทเ์พาเวอรอ์อโตเมท (Microsoft 
Power Automate) ไดถู้กนํามาใชเ้พื่อสนบัสนุนการทาํงานดว้ยการแจง้เตอืนแบบจดหมายอเิลค็ทรอนิกส ์
(E-mail) ไปยงัอเีมลลแ์อดเดรส (E-mail Address) ของผูท้ีเ่กีย่วขอ้ง ดงัน้ี 
 • แจง้เตอืนฝ่ายวศิวกวรรมผูท้ีเ่กี่ยวขอ้งทนัทเีมื่อมกีารแจง้ซ่อมเขา้มาหลงัจากกดปุ่ม 
Accept ยอมรบัการแจง้ซ่อม 
 •  แจง้ผูแ้จง้ซ่อมเมือ่การซ่อมนัน้แลว้เสรจ็ 
 •  แจง้เตอืนฝา่ยวศิวกรรมเมือ่ผูแ้จง้ซ่อมยอมรบังานทีซ่่อม  
 ดว้ยการผสานรวมไมโครซอฟทเ์พาเวอรแ์อป (Microsoft Power Apps) และเพาเวอร ์ 
ออโตเมท (Power Automate) ระบบน้ีชว่ยใหก้ระบวนการแจง้ซ่อมมคีวามรวดเรว็และมปีระสทิธภิาพ
มากขึน้ ทัง้ยงัสรา้งความสะดวกและความแมน่ยาํในการสือ่สารระหวา่งหน่วยงานทีเ่กีย่วขอ้ง  
 ผูศ้กึษาไดพ้ฒันาแอปพลเิคชนัสําหรบัการแจง้ซ่อมบํารุง ชื่อการแจง้ซ่อมและปรบัปรุง 
(Maintenance & Improvement Work Requisition) ซึง่สามารถใชง้านไดท้ัง้บนคอมพวิเตอรแ์ละ
โทรศพัทม์อืถอื โดยเฉพาะอยา่งยิง่การแจง้ซ่อมผา่นโทรศพัทม์อืถอืมคีวามสะดวกและรวดเรว็ 
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รปูที ่26 แสดงแอปพลเิคชนัหน้า 1 และหน้าที ่2 (แสดงรายการแจง้ซอ่มทัง้หมด) 
 
 แอปพลเิคชนัสามารถประยุต์ใชไ้ดก้บัโทรศพัทม์อืถอื โดยยูสเซอรอ์นิเทอรเ์ฟซ (User 
Interface; UI) ของแอปพลเิคชนัถูกออกแบบใหเ้รยีบงา่ยและไม่ซบัซอ้น เพื่อใหพ้นักงานทุกคน
สามารถใชง้านไดอ้ย่างสะดวก นอกจากน้ี ส่วนใหญ่ของแบบฟอรม์เป็นลกัษณะ เมนูแบบเลื่อนลง 
(Drop-Down Selection) ซึง่ช่วยลดความผดิพลาดในการกรอกขอ้มลูและลดระยะเวลาในการแจง้
ซ่อม 
 

 
 

รปูที ่27 แสดงหน้าแอปพลเิคชนัทีต่อ้งกรอกขอ้มลูในการแจง้ซ่อม 
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 ในแอปพลเิคชนัการแจง้ซ่อมและปรบัปรุง (Maintenance & Improvement Work Requisition) 
ผูศ้กึษาไดอ้อกแบบระบบเพื่อใหก้ารแจง้ซ่อมมคีวามครบถว้นและสมบูรณ์ทีสุ่ด โดยในแบบฟอรม์
สาํหรบักรอกขอ้มลู ไดก้ําหนดใหม้สีญัลกัษณ์เครื่องหมายดอกจนัทร ์(*) (รปูที ่27) แสดงอยู่หน้า
ประโยคคําถาม เพื่อแจง้ใหผู้ก้รอกขอ้มลูทราวว่าช่องดงักล่าวเป็นช่องทีต่อ้งกรอกขอ้มลูใหค้รบถว้น 
หากขอ้มลูในช่องนัน้ยงัไมส่มบูรณ์ แอปพลเิคชนัจะไม่อนุญาตใหส้่งการแจง้ซ่อมได ้ทัง้น้ีเพื่อช่วย
ใหผู้ใ้ชง้านทราบถงึขอ้ผดิพลาด แอปพลเิคชนัจะแสดงขอ้ความแจง้เตอืนในรปูแบบตวัอกัษรสแีดง
ตรงหวัขอ้ทีย่งัไม่ไดก้รอกขอ้มูล โดยการตัง้ค่าดงักล่าวช่วยใหม้ัน่ใจว่าขอ้มูลสาํคญัทัง้หมดไดร้บั
การกรอกอย่างครบถว้น ขจดัขอ้ผดิพลาดในการกรอกขอ้มลูทีส่าํคญัไม่ครบถว้น นอกจากน้ีผูศ้กึษา
ไดต้ัง้ค่าใหแ้อปพลเิคชนัสามารถแนบรปูภาพไดส้งูสุด 2 รปูต่อการแจง้ซ่อมหน่ึงครัง้ ซึง่รปูภาพดงักล่าว
ชว่ยเพิม่ความชดัเจนในการสือ่สารขอ้มลูเกีย่วกบัปญัหา เน่ืองดว้ยการมภีาพถ่ายประกอบสามารถ
ช่วยสนับสนุนคําอธบิายอาการเสยีทีไ่ดแ้จง้มา ทมีช่างและวศิวกรจงึสามารถเขา้ใจปญัหาไดร้วดเรว็ 
และตรงประเดน็มากกวา่การใชข้อ้ความเพยีงอยา่งเดยีว 
 

 
 

รปูที ่28 ภาพแสดงกรณกีรอกขอ้มลูไมค่รบไมส่ามารถสง่การแจง้ซ่อม 
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 เมื่อผูแ้จง้ซ่อมกรอกขอ้มลูครบถว้นสมบูรณ์และกดสง่ขอ้มลูตามสญัลกัษณ์เครื่องหมาย
ถูก () ในแอปพลชินั ขอ้มูลจะถูกส่งไปยงับุคคลในฝ่ายวศิวกรรมทัง้หมดผ่านแอปพลเิคชนัน้ี 
โดยการแจง้เตอืนจะถูกดาํเนินการผา่นไมโครซอฟทเ์พาเวอรอ์อโตเมท (Microsoft Power Automate) 
ซึง่เป็นเครื่องมอืหลกัในการสง่การแจง้เตอืนไปยงัไมโครซอฟทท์มี (Microsoft Teams) และไมโครซอฟท์
เอาทลุ์ค (Microsoft Outlook) ทัง้บนคอมพวิเตอรแ์ละโทรศพัทม์อืถอืสว่นบุคคล หลงัจากมกีารตอบ
รบัจากวศิวกรไมว่่าจะเป็น Accept (ยอมรบัการแจง้ซ่อม) หรอื Declined (ปฏเิสธการแจง้ซ่อม) ระบบ
จะสง่ขอ้ความแจง้เตอืนกลบัไปยงัผูแ้จง้ซ่อมเสมอ ในกรณี Accept กจิกรรมการแจง้ซ่อมจะดาํเนิน
ต่อไปจนถงึขัน้ตอนการสง่มอบงาน โดยทมีซ่อมบํารุงและวศิวกรทีก่ดปุม่ Accept จะตอ้งเป็นผูก้ด
ปุม่ Complete เพือ่แจง้วา่งานซ่อมเสรจ็สมบูรณ์หลงัจากไดท้าํการซ่อมบํารุงตามทีแ่จง้ซ่อมมาสาํเรจ็ 
หลงัจากกดปุ่ม Complete ขอ้มูลจะถูกแจง้เตอืนกลบัไปยงัผูแ้จง้ซ่อมผ่านที่อยู่อเีมลล์ (E-mail 
address) ของผูแ้จง้ซ่อมเพือ่ใหต้รวจรบังาน และหากผูแ้จง้ซ่อมยอมรบังานสามารถกดปุม่ Accept 
Work Completion ผา่นไมโครซอฟทท์มี (Microsoft Teams) หรอืไมโครซอฟทเ์อาทลุ์ค (Microsoft 
Outlook) ทัง้ในคอมพวิเตอรแ์ละโทรศพัทม์อืถอื ระบบกจ็ะแจง้เตอืนผา่นไมโครซอฟทท์มี (Microsoft 
Team) ของแผนกวศิวกรรมวา่งานดงักล่าวผูแ้จง้ซ่อมไดย้อมรบังานทีไ่ดซ้่อมไว ้
 ทุกกจิกรรมทีก่ล่าวมาจะถูกอปัเดตโดยอตัโนมตัผิ่าน ไมโครซอฟท์เพาเวอรอ์อโตเมท 
(Microsoft Power Automate) และแสดงขอ้ความแจง้เตอืนในแอปพลเิคชนัไมโครซอฟทท์มี (Microsoft 
Teams) และสง่จดหมายอเีลค็โทรนิกส ์(E-mail) แจง้เตอืนทางไมโครซอฟทเ์อาทลุ์ค (Microsoft 
Outlook) ทัง้สามช่องทางเพื่อใหก้ารสื่อสารและตดิตามงานมคีวามราบรื่น อกีทัง้ขอ้มลูทุกๆ อยา่ง
จะถูกบนัทกึใน ไมโครซอฟทล์สิต ์(Microsoft List) โดยสมารถตรวจสอบยอ้นหลงัไดแ้ละเป็นฐานขอ้มลู
เพือ่พฒันาการซ่อมบาํรงุในอนาคต 
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รปูที ่29 ผงัการไหล (Flow Chart) การแจง้ซ่อมโดยแอปพลเิคชนั (หลงัปรบัปรงุ) 
 
 การแจง้ซ่อมจะไดร้บัการแจง้เตอืนแบบอตัโนมตั ิและผูใ้ชง้านสามารถกดปุ่มยอมรบั (Accept) 
หรอืปฏเิสธ (Decline) ผา่นคอมพวิเตอรแ์ละโทรศพัทม์อืถอื โดยใชแ้อปพลเิคชนัไมโครซอฟทท์มี 
(Microsoft Teams) 
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รปูที ่30 ภาพตวัอยา่งแสดงการแจง้เตอืนและกดปุม่ยอมรบังานซ่อม (Accept) บํารุงผา่นไมโครซอฟทท์มี 

(Microsoft Team) ในโทรศพัทม์อืถอื 
 
  การแจง้เตอืนจะถูกสง่ไปยงักลุ่มสนทนาของฝา่ยวศิวกรรมเมื่อวศิวกรกดปุม่ยอมรบังาน
ซ่อม (Accept) และจะมกีารแจง้เตอืนเมื่อการซ่อมเสรจ็สมบูรณ์ (Complete) ผ่านแอปพลเิคชนั
ไมโครซอฟทท์มี (Microsoft Teams) 
 

 
 

รปูที ่31 ภาพแสดงการแจง้เตอืนไปยงัไมโครซอฟทท์มีเมือ่วศิวกรกดตอบรบัการแจง้ซ่อม 
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 การแจง้เตอืนสดุทา้ยของกระบวนการคอืการแจง้เตอืนจากผูแ้จง้ซ่อม ยอมรบัการสมบูรณ์
ของงานโดยผูแ้จง้  (Accept Work Completion by Informer) หลงัจากจากวศิวกรกดปุม่สมบูรณ์ 
(Complete) เพือ่สง่มอบงาน 
 

 
 
รปูที ่32 ภาพแสดงการแจง้เตอืนไปยงัไมโครซอฟทท์มีผูแ้จง้ซ่อมกดยอมรบังานทีแ่จง้ซ่อมไป 

 
 หลงัจากทีไ่ดป้รบัปรงุกระบวนการแจง้ซ่อมจากการใชเ้อกสารมาเป็นการใช ้ไมโครซอฟท์
เพาเวอรแ์อป (Microsoft Power Apps) เพื่อเพิม่ประสทิธภิาพในกระบวนการ ผูศ้กึษาไดด้ําเนินการ
ทดลองใชง้านภายในก่อนการนําไปประยุกต์ใชจ้รงิ โดยมวีตัถุประสงคเ์พื่อทดสอบและคน้หาขอ้บกพร่อง
ในระบบ เมื่อพบขอ้บกพร่องผูศ้กึษาไดด้ําเนินการปรบัปรุงแอปพลเิคชนัและส่วนประกอบอื่นๆ 
เช่น ไมโครซอฟทเ์พาเวอรอ์อโตเมท (Microsoft Power Automate) เพื่อใหก้ารแจง้เตอืนในแต่ละ
ขัน้ตอนดาํเนินไปอยา่งราบรืน่ ลดปญัหาขอ้มลูตกหล่นหรอืขอ้ผดิพลาด (Error) ทีอ่าจเกดิขึน้ นอก 
จากน้ี ขอ้ความแจง้เตอืนทีส่ง่ผา่นไมโครซอฟทท์มี ( Microsoft Teams) ยงัไดร้บัการปรบัแต่งให้
ขอ้ความครอบคลุมเน้ือหาแรกแจง้ซ่อม ชดัเจนและเขา้ใจงา่ย เพื่อช่วยใหผู้ร้บัขอ้มลูไดอ้ยา่งถูกตอ้ง
และตรงประเดน็ เมื่อมัน่ใจว่าระบบมคีวามสมบูรณ์แลว้ ไดม้กีารจดัอบรมผูใ้ชง้านก่อนการเริม่ใช้
งานจรงิ โดยมุง่เน้นใหผู้ใ้ชง้านเขา้ใจกระบวนการทาํงานของระบบ และหลกีเลีย่งการแจง้ซ่อมทีไ่ม่
ถูกตอ้ง ซึง่ถอืเป็นหน่ึงในปญัหาสาํคญัทีต่อ้งการปรบัปรงุในการพฒันาระบบครัง้น้ี 
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การวดัค่าและวิเคราะหก์ระบวนการหลงัปรบัปรงุ 
 หลงัจากเริม่ประยุกต์ใชง้านแอปพลเิคชนั ผูศ้กึษาไดท้ําการบนัทกึระยะเวลาและระยะ 
ทางในการดาํเนินงานซ่อมเครื่องอบแหง้แบบสุญญากาศ (Microwave Vacuum Dryer Machine) 
โดยพจิารณาจากกรณีการแจง้ซ่อมในครัง้น้ี ซึง่มลีกัษณะอาการเสยีทีแ่ตกต่างจากการแจง้ซ่อมใน
ครัง้ทีใ่ชเ้อกสารแจง้ซ่อมแบบกระดาษ 
 
ตารางที ่6 ผงัการไหลของกจิกรรมในการแจง้ซ่อมเครื่องอบแหง้แบบสุญญากาศ (Microwave 

Vacuum Dryer Machine) หลงัการปรบัปรงุทัง้กระบวนการ 
วนัที ่: 24 พฤศจกิายน 2568 วธิกีารทาํงาน :      ปจัจบุนั   ปรบัปรุง 
กจิกรรม : ซ่อมเครือ่งอบแหง้แบบสุญญากาศ (Microwave Vacuum Dryer Machine)  VA  =  2 ระยะทาง =  90 เมตร 
อาการเสยีทีแ่จง้ : เครือ่งสรา้งแรงดนัสุญญากาศไมถ่งึมาตรฐานที ่-80 Kpa NVA  =  0 เวลา = 2,787 วนิาท ี
อาการเสยีทีส่าํรวจ : กระจก Silex Glass แตกทาํใหม้ช่ีองว่างอากาศเขา้มาได ้ NNVA  =  9 จาํนวนขัน้ตอน = 11 ขัน้ตอน 
ผูบ้นัทกึ : ธนกฤต ดษิฐโ์ภคนิ  

ลาํดบั 
กิจกรรมแจ้งซ่อมโดยใช้

ไมโครซอฟตพ์าวเวอรแ์อป 
ช่วงกิจกรรม 

ระยะทาง  
(เมตร) 

เวลา  
(วินาที) 

การ 
ระบคุ่า 

ลกัษณะ 
งาน 

ปฏิบติั 
งาน 

ขนส่ง รอคอย 
ตรวจ 
สอบ 

การ 
เกบ็ 

หมายเหตุ 

1 
ผูแ้จง้ซ่อมบนัทกึรายละเอยีดการแจง้
ซ่อมผ่าน Microsoft Power Apps 
แลว้กดส่งขอ้มลู 

รบั-ส่งขอ้และ
บนัทกึขอ้มลู 

- 45 VA ปฏบิตังิาน       

2 
ขอ้มลูแจง้ซ่อมถูกบนัทกึไปยงั
เซริฟ์เวอรแ์ละส่งขอ้มลูบํารุงรกัษา
ผ่านโทรศพัทม์อืถอืและคอมพวิเตอร ์

รบั-ส่งขอ้และ
บนัทกึขอ้มลู 

- 35 NNVA การขนส่ง       

3 
วศิวกรและทมีช่างพจิารณาการแจง้
ซ่อมผ่านโทรศพัทม์อืถอื 

รบั-ส่งขอ้และ
บนัทกึขอ้มลู 

- 45 NNVA ตรวจสอบ       

4 

วศิวกรฝา่ยซ่อมบํารุงกดปุ่ม  
“Accept” หรอื “Decline” ผ่าน 
Microsoft Team หรอื Microsoft 
Outlook เพื่อแจง้เตอืนผูแ้จง้ซ่อมและ
ทมีวศิวกรรม 

รบั-ส่งขอ้และ
บนัทกึขอ้มลู 

- 5 NNVA การขนส่ง       

5 

สถานะการทํางาน (Status of Work) 
จะถูกเปลีย่นเป็น “Accept” หรอื 
“Decline” (ไมย่อมรบั) และมกีารส่ง
อเีมลเตอืนไปยงัผูแ้จง้และแสดงใน 
Microsoft Power Apps 

รบั-ส่งขอ้และ
บนัทกึขอ้มลู 

- 7 NNVA การขนส่ง       

6 
วศิวกรและทมีช่างเดนิทางไปซ่อม
เครือ่งจกัรจากการแจง้ซ่อม 

ปฏบิตังิาน 90 380 NNVA ขนส่ง       

7 
วศิวกรและฝา่ยวศิวกรรมดําเนินการ
ซ่อมเครือ่งจกัรตามเอกสารแจง้ซ่อม 

ปฏบิตังิาน - 1,800 VA ปฏบิตังิาน      
ตดิตัง้ Silex 

Glass 

8 
ผูแ้จง้ซ่อมตรวจสอบการซ่อมและ
ทดสอบเดนิเครือ่งจกัร 

ปฏบิตังิาน - 450 NNVA ขนส่ง       

9 
วศิวกรหรอืช่างบนัทกึ Completed 
เมือ่ซ่อมเครือ่งจกัรเสรจ็ 

ปฏบิตังิาน - 10 NNVA ขนส่ง       

10 
ผูแ้จง้ซ่อมกดปุ่ม “Accept Work 
Completion” หรอื “Not Accept 
Work Completion” 

ปฏบิตังิาน - 5 NNVA ขนส่ง       

11 

สถานะการทํางาน “Status of Work” 
จะถูกเปลีย่นเป็น “Accept Work 
Completion” หรอื “Not Accept 
Work Completion” และมกีารส่ง
อเีมลเตอืนไปยงัทมีวศิวกรรมเพื่อ
แจง้เตอืน 

รบั-ส่งขอ้และ
บนัทกึขอ้มลู 

- 5 NNVA ขนส่ง       

 รวม  90 2,787   2 8 - 1 -  

 
 
 



62 

 จากตารางที่ 6 กระบวนการทัง้หมด 11 ขัน้ตอน ระยะทางทัง้หมด 90 เมตร และเวลา
การซ่อมบํารุงทัง้หมด 2,787 วนิาท ีเวลาดงักล่าวยงัคงรวมเวลาของการปฏบิตังิานและการรบัส่ง
และบนัทกึขอ้มลู ผูศ้กึษาจงึไดป้รบัปรงุตารางการบนัทกึขอ้มลูใหม้เีฉพาะเวลาของในสว่นกจิกรรม
รบัสง่ขอ้มลูและบนัทกึขอ้มลูแต่ระยะทางยงัคงเดมิดงัตารางที ่14 
 
ตารางที ่7 ผงัการไหลของกจิกรรมในการแจง้ซ่อมเครื่องอบแหง้แบบสุญญากาศ (Microwave 

Vacuum Dryer Machine) หลงัการปรบัปรงุชว่งรบัสง่และบนัทกึขอ้มลู 
วนัที ่: 24 พฤศจกิายน 2568 วธิกีารทาํงาน :      ปจัจบุนั ปรบัปรงุ 
กจิกรรม : ซ่อมเครือ่งอบแหง้แบบสุญญากาศ (Microwave Vacuum Dryer Machine)  VA  =  2 ระยะทาง =  90 เมตร 
อาการเสยีทีแ่จง้ : เครือ่งสรา้งแรงดนัสุญญากาศไมถ่งึมาตรฐานที ่-80 Kpa NVA  =  0 เวลา = 357 วนิาท ี
อาการเสยีทีส่าํรวจ : กระจก Silex Glass แตกทาํใหม้ช่ีองว่างอากาศเขา้มาได ้ NNVA  =  9 จาํนวนขัน้ตอน = 11 ขัน้ตอน 
ผูบ้นัทกึ : ธนกฤต ดษิฐโ์ภคนิ  

ลาํดบั 
กิจกรรมแจ้งซ่อมโดยใช้

ไมโครซอฟตพ์าวเวอรแ์อป 
ช่วงกิจกรรม 

ระยะทาง  
(เมตร) 

เวลา  
(วินาที) 

การ 
ระบคุ่า 

ลกัษณะ 
งาน 

ปฏิบติั 
งาน 

ขนส่ง รอคอย 
ตรวจ 
สอบ 

การ 
เกบ็ 

หมายเหตุ 

1 
ผูแ้จง้ซ่อมบนัทกึรายละเอยีดการแจง้
ซ่อมผ่าน Microsoft Power Apps 
แลว้กดส่งขอ้มลู 

รบั-ส่งขอ้และ
บนัทกึขอ้มลู 

- 45 VA ปฏบิตังิาน       

2 
ขอ้มลูแจง้ซ่อมถูกบนัทกึไปยงั
เซริฟ์เวอรแ์ละส่งขอ้มลูบํารุงรกัษา
ผ่านโทรศพัทม์อืถอืและคอมพวิเตอร ์

รบั-ส่งขอ้และ
บนัทกึขอ้มลู 

- 35 NNVA การขนส่ง       

3 
วศิวกรและทมีช่างพจิารณาการแจง้
ซ่อมผ่านโทรศพัทม์อืถอื 

รบั-ส่งขอ้และ
บนัทกึขอ้มลู 

- 260 NNVA ตรวจสอบ       

4 

วศิวกรฝา่ยซ่อมบํารุงกดปุ่ม  
“Accept” หรอื “Decline” ผ่าน 
Microsoft Team หรอื Microsoft 
Outlook เพื่อแจง้เตอืนผูแ้จง้ซ่อมและ
ทมีวศิวกรรม 

รบั-ส่งขอ้และ
บนัทกึขอ้มลู 

- 5 NNVA การขนส่ง       

5 

สถานะการทํางาน (Status of Work) 
จะถูกเปลีย่นเป็น “Accept” หรอื 
“Decline” (ไมย่อมรบั) และมกีารส่ง
อเีมลเตอืนไปยงัผูแ้จง้และแสดงใน 
Microsoft Power Apps 

รบั-ส่งขอ้และ
บนัทกึขอ้มลู 

- 7 NNVA การขนส่ง       

6 
วศิวกรและทมีช่างเดนิทางไปซ่อม
เครือ่งจกัรจากการแจง้ซ่อม 

ปฏบิตังิาน 90  NNVA ขนส่ง       

7 
วศิวกรและฝา่ยวศิวกรรมดําเนินการ
ซ่อมเครือ่งจกัรตามเอกสารแจง้ซ่อม 

ปฏบิตังิาน -  VA ปฏบิตังิาน      
ตดิตัง้ Silex 

Glass 

8 
ผูแ้จง้ซ่อมตรวจสอบการซ่อมและ
ทดสอบเดนิเครือ่งจกัร 

ปฏบิตังิาน -  NNVA ขนส่ง       

9 
วศิวกรหรอืช่างบนัทกึ Completed 
เมือ่ซ่อมเครือ่งจกัรเสรจ็ 

ปฏบิตังิาน -  NNVA ขนส่ง       

10 
ผูแ้จง้ซ่อมกดปุ่ม “Accept Work 
Completion” หรอื “Not Accept 
Work Completion” 

ปฏบิตังิาน -  NNVA ขนส่ง       

11 

สถานะการทํางาน “Status of Work” 
จะถูกเปลีย่นเป็น “Accept Work 
Completion” หรอื “Not Accept 
Work Completion” และมกีารส่ง
อเีมลเตอืนไปยงัทมีวศิวกรรมเพื่อ
แจง้เตอืน 

รบั-ส่งขอ้และ
บนัทกึขอ้มลู 

- 5 NNVA ขนส่ง       

 รวม  90 357   2 8 - 1 -  

 
 ผูศ้กึษาไดนํ้าขอ้มลูตารางที ่7 วเิคราะหด์ว้ยไมโครซอฟทเ์พาเวอรบ์ไีอ (Microsoft Power 
BI) เพือ่ใหเ้หน็ภาพแบบ Visualize จะเหน็ไดด้งัรปูที ่33 
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รปูที ่33 แดชบอรด์แสดงขอ้มลูหลงัจากการปรบัปรุงกระบวนการช่วงกจิกรรมการรบัสง่และบนัทกึ

ขอ้มลู 
  
 จากตารางที ่7 แสดงการบนัทกึขอ้มลูระยะทางและเวลาของกจิกรรม ในขณะทีร่ปูที ่33 
เป็นการสรปุขอ้มลูจากตารางที ่14 หลงัจากการปรบัปรงุกระบวนการ ซึง่สามารถสรปุขอ้มลูไดด้งัน้ี 
จาํนวนขนัตอนทัง้หมด 11 ขัน้ตอน 
 การการเดนิทาง 90 เมตร 
 เวลาทัง้หมดในกระบวนการ 357 วนิาท ี 
 ไมม่กีจิกรรมทีเ่ป็น NVA (None-Valued Added) 
 และจะสงัเกตเหน็ไดว้่าผูศ้กึษาไดร้วมช่วงกจิกรรมการบนัทกึใหอ้ยู่ในขัน้ตอนเดยีวกบั
ขอ้มลูรบัสง่ขอ้มลู (Combine)  
 
การควบคมุรกัษาความยัง่ยืนของกระบวนการหลงัปรบัปรงุ (Control Phase) 
 ในขัน้ตอน Control Phase เพื่อใหป้ระสทิธภิาพของการปรบัปรุงกระบวนการแจง้ซ่อม
ครัง้น้ียงัคงมาตรฐานไวห้รอืดกีวา่เดมิ ทางผูศ้กึษามแีนวทางในการปฏบิตัดิงัน้ี 
 
การจดัทาํมาตรฐานการปฏิบติังาน (Standard Operating Procedure; SOP) 
 สรา้งเอกสารคูม่อืการใชง้าแอปพลเิคชนัและแจกจ่ายใหก้บัพนกังานทุกคน เพื่อใหม้ัน่ใจ
วา่ทมีงานทุกคนปฏบิตังิานตามขัน้ตอนทีก่าํหนด ลดขอ้ผดิพลาดจากการดาํเนินงาน 
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รปูที ่34 เอกสารมาตรฐานการปฏบิตังิาน (Standard Operating Procedure; SOP) 
  
 ผูศ้กึษาจงึไดนํ้า SOP (Standard Operating Procedure) ไปอบรมการใชง้านใหแ้ก่
พนกังานทีเ่กีย่วขอ้งทุกคน เพื่อใหส้ามารถปฏบิตังิานตามวธิกีารใหมท่ีก่ําหนดขึน้ไดอ้ยา่งถูกตอ้ง
และมปีระสทิธภิาพ ก่อนทีจ่ะเริม่ใชง้านจรงิ 
  
 ขึน้ทะเบยีนเป็นเอกสารมาตรฐานในบรษิทั 
 ผูศ้กึษาไดด้าํเนินการยกเลกิการใชง้านเอกสารแจง้ซ่อมแบบเดมิในมาตรฐานการปฏบิตังิาน
ของบรษิทั พรอ้มทัง้ขึน้ทะเบยีนแอปพลเิคชนัใหม่น้ีเป็นระบบมาตรฐานขององคก์ร เพื่อใหพ้นักงาน
ทุกคนใชง้านแอปพลเิคชนัอย่างต่อเน่ืองในระยะยาวและปฏบิตัติามอย่างเคร่งครดัตามแนวทางที่
กาํหนดไว ้
 
 การวเิคราะหข์อ้มลูและปรบัปรงุต่อเน่ือง 
 ดาํเนินการตรวจสอบขอ้มลูประสทิธภิาพกระบวนการทุกเดอืนโดยใช ้KPI (Key Performance 
Indicator) เช่น เพิม่อตัราการสาํเรจ็ของงานต่อวนั (%Completed/day) กราฟแสดงเวลาทัง้หมด
เริม่ตัง้แต่แจง้ซ่อมจนถงึส่งมอบงานของเครื่องจกัรแต่ละเครื่องพรอ้มสรุปค่าใชจ้่ายทัง้หมดในการ
ซ่อมบาํรงุเพือ่ประเมนิประสทิธภิาพการซ่อมบาํรงุของแผนก  
 ดว้ยการนํามาตรการเหล่าน้ีมาใชใ้นขัน้ตอน Control Phase ระบบการแจง้ซ่อมทีไ่ดร้บั
การปรบัปรุงแล้วสามารถรกัษาคุณภาพไดใ้นระยะยาว ช่วยลดความสูญเสยีในกระบวนการและ
เพิม่ประสทิธภิาพการดาํเนินงานของโรงงานอยา่งยัง่ยนื 
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รปูที ่35 แดชบอรด์สรปุการซ่อมบาํรงุ 
 

 
 
รปูที ่36 แดชบอรด์สรุปเวลาการซ่อมบํารุงทัง้หมดกบัเครื่องจกัรแต่ละเครื่องโดยใชแ้ผนภาพพาเรโต 

(Pareto Chart) และ KPI ของแผนก 
 
 แนวทางดงักล่าวไดก้ลายเป็นพืน้ฐานสําคญัสําหรบัการศกึษาและพฒันากระบวนการ
ต่างๆ ของผูศ้กึษา โดยเริม่ตน้จากการระบุปญัหาและวเิคราะหข์อ้บกพร่องในกระบวนการ ต่อมา
ไดก้าํหนดแนวคดิหลกัในการแกไ้ขปญัหา รวมถงึการวางแผนและกาํหนดขัน้ตอนการดาํเนินงานที่
สอดคลอ้งกบัเป้าหมาย นอกจากน้ียงัครอบคลุมการรวบรวมขอ้มูลเชงิลกึ การวเิคราะหอ์ย่างละเอยีด
และการประมวลผลขอ้มลูอย่างเป็นระบบ เพื่อใหไ้ดผ้ลลพัธท์ีแ่มน่ยาํและน่าเชื่อถอื ซึง่สามารถนํา 
ไปใชพ้ฒันาแนวทางการดาํเนินงานจรงิได ้
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บทท่ี 4 
ผลการศึกษา 

 
ผลการดาํเนินการแก้ไข 
 หลงัจากดาํเนินการปรบัปรงุกระบวนการและประยุกตใ์ชแ้อปพลชินัในการแจง้ซ่อมแทน
การใชเ้อกสารสามารถสรปุผลการปรบัปรงุสามารถเปรยีบการไหลของกจิกรรมก่อนและหลงัในช่วง
กจิกรรมรบัสง่ขอ้มลูและการบนัทกึขอ้มลูไดด้งัตารางดา้นล่างทัง้รปูที ่21 
 

   
 

  ก่อนการปรบัปรงุ หลงัการปรบัปรงุ 
 
รูปที ่37 แดชบอรด์เปรยีบเทยีบขอ้มูลของการแจง้ซ่อมบํารุงช่วงเฉพาะช่วงกจิกรรมรบัส่งขอ้มูล

และบนัทกึขอ้มลู (ก่อนและหลงัการปรบัปรงุ) 
 
ตารางที ่8 ผงัการไหลของกจิกรรมในการแจง้ซ่อมเครือ่งอบแหง้แบบสุญญากาศ (Microwave Vacuum 

Dryer Machine) หลงัการปรบัปรงุเฉพาะชว่งรบัสง่และบนัทกึขอ้มลู 
วนัที ่: 24 พฤศจกิายน 2568 วธิกีารทาํงาน :       ปจัจบุนั P ปรบัปรงุ 
กจิกรรม : ซ่อมเครือ่งอบแหง้แบบสุญญากาศ (Microwave Vacuum Dryer Machine) VA  =  2 ระยะทาง =  90 เมตร 
อาการเสยีทีแ่จง้ : เครือ่งสรา้งแรงดนัสุญญากาศไมถ่งึมาตรฐานที ่-80 Kpa NVA  =  0 เวลา = 2,787 วนิาท ี
อาการเสยีทีส่าํรวจ : กระจก Silex Glass แตกทาํใหม้ช่ีองว่างอากาศเขา้มาได ้ NNVA  =  9 จาํนวนขัน้ตอน = 11 ขัน้ตอน 
ผูบ้นัทกึ : ธนกฤต ดษิฐโ์ภคนิ  

ลาํดบั แจ้งซ่อมโดยใช้เอกสาร ช่วงกิจกรรม 
ระยะทาง  
(เมตร) 

เวลา  
(วินาที) 

การระบุ
คณุค่า 

ลกัษณะ 
งาน 

ปฏิบติั 
งาน 

ขนส่ง รอคอย 
ตรวจ 
สอบ 

การ 
เกบ็ 

หมายเหตุ 

1 
ผูแ้จง้ซ่อมบนัทกึรายละเอยีดการแจง้
ซ่อมผ่าน Microsoft Power Apps 
แลว้กดส่งขอ้มลู 

รบั-ส่งขอ้และ
บนัทกึขอ้มลู 

- 45 VA ปฏบิตังิาน       

2 
ขอ้มลูแจง้ซ่อมถูกบนัทกึไปยงั
เซริฟ์เวอรแ์ละส่งขอ้มลูบํารุงรกัษา
ผ่านโทรศพัทม์อืถอืและคอมพวิเตอร ์

รบั-ส่งขอ้และ
บนัทกึขอ้มลู 

- 35 NNVA การขนส่ง       

3 
วศิวกรและทมีช่างพจิารณาการแจง้
ซ่อมผ่านโทรศพัทม์อืถอื 

รบั-ส่งขอ้และ
บนัทกึขอ้มลู 

- 45 NNVA ตรวจสอบ       

4 

วศิวกรฝา่ยซ่อมบํารุงกดปุ่ม 
“Accept” หรอื “Decline” ผ่าน 
Microsoft Team หรอื Microsoft 
Outlook เพื่อแจง้เตอืนผูแ้จง้ซ่อม 
และทมีวศิวกรรม 

รบั-ส่งขอ้และ
บนัทกึขอ้มลู 

- 5 NNVA การขนส่ง       
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ตารางที ่8 ผงัการไหลของกจิกรรมในการแจง้ซ่อมเครือ่งอบแหง้แบบสุญญากาศ (Microwave Vacuum 
Dryer Machine) หลงัการปรบัปรงุเฉพาะชว่งรบัสง่และบนัทกึขอ้มลู (ต่อ) 

วนัที ่: 24 พฤศจกิายน 2568 วธิกีารทาํงาน :       ปจัจบุนั P ปรบัปรงุ 
กจิกรรม : ซ่อมเครือ่งอบแหง้แบบสุญญากาศ (Microwave Vacuum Dryer Machine) VA  =  2 ระยะทาง =  90 เมตร 
อาการเสยีทีแ่จง้ : เครือ่งสรา้งแรงดนัสุญญากาศไมถ่งึมาตรฐานที ่-80 Kpa NVA  =  0 เวลา = 2,787 วนิาท ี
อาการเสยีทีส่าํรวจ : กระจก Silex Glass แตกทาํใหม้ช่ีองว่างอากาศเขา้มาได ้ NNVA  =  9 จาํนวนขัน้ตอน = 11 ขัน้ตอน 
ผูบ้นัทกึ : ธนกฤต ดษิฐโ์ภคนิ  

ลาํดบั แจ้งซ่อมโดยใช้เอกสาร ช่วงกิจกรรม 
ระยะทาง  
(เมตร) 

เวลา  
(วินาที) 

การระบุ
คณุค่า 

ลกัษณะ 
งาน 

ปฏิบติั 
งาน 

ขนส่ง รอคอย 
ตรวจ 
สอบ 

การ 
เกบ็ 

หมายเหตุ 

5 

สถานะการทํางาน (Status of Work) 
จะถูกเปลีย่นเป็น “Accept” หรอื 
“Decline” (ไมย่อมรบั) และมกีารส่ง
อเีมลเตอืนไปยงัผูแ้จง้และแสดงใน 
Microsoft Power Apps 

รบั-ส่งขอ้และ
บนัทกึขอ้มลู 

- 7 NNVA การขนส่ง       

6 
วศิวกรและทมีช่างเดนิทางไปซ่อม
เครือ่งจกัรจากการแจง้ซ่อม 

ปฏบิตังิาน 90 380 NNVA ขนส่ง       

7 
วศิวกรและฝา่ยวศิวกรรมดําเนินการ
ซ่อมเครือ่งจกัรตามเอกสารแจง้ซ่อม 

ปฏบิตังิาน - 1,800 VA ปฏบิตังิาน      
ตดิตัง้ Silex 

Glass 

8 
ผูแ้จง้ซ่อมตรวจสอบการซ่อมและ
ทดสอบเดนิเครือ่งจกัร 

ปฏบิตังิาน - 450 NNVA ขนส่ง       

9 
วศิวกรหรอืช่างบนัทกึ Completed 
เมือ่ซ่อมเครือ่งจกัรเสรจ็ 

ปฏบิตังิาน - 10 NNVA ขนส่ง       

10 
ผูแ้จง้ซ่อมกดปุ่ม “Accept Work 
Completion” หรอื “Not Accept 
Work Completion” 

ปฏบิตังิาน - 5 NNVA ขนส่ง       

11 

สถานะการทํางาน “Status of Work” 
จะถูกเปลีย่นเป็น “Accept Work 
Completion” หรอื “Not Accept 
Work Completion” และมกีารส่ง
อเีมลเตอืนไปยงัทมีวศิวกรรมเพื่อ
แจง้เตอืน 

รบั-ส่งขอ้และ
บนัทกึขอ้มลู 

- 5 NNVA ขนส่ง       

 รวม  90 2,787   2 8 1 - 1  

 
ตารางที ่9 ผงัการไหลของกจิกรรมในการแจง้ซ่อมเครื่องอบแหง้แบบสุญญากาศ (Microwave 

Vacuum Dryer Machine) ก่อนการปรบัปรงุเฉพาะชว่งการรบัสง่และบนัทกึขอ้มลู 
วนัที ่: 11 กนัยายน 2567 วธิกีารทาํงาน :       ปจัจุบนั ปรบัปรงุ 
กจิกรรม : ซ่อมเครือ่งอบแหง้แบบสุญญากาศ (Microwave Vacuum Dryer Machine) VA  =  3 ระยะทาง =  545 เมตร 
อาการเสยีทีแ่จง้ : เครือ่งอบไมท่าํงานโดยไมท่ราบสาเหตุ NVA  =  4 เวลา = 1,660 วนิาท ี
อาการเสยีทีส่าํรวจ : ระบบความเยน็ไมท่ํางาน NNVA  =  7 จาํนวนขัน้ตอน = 14 ขัน้ตอน 
ผูบ้นัทกึ : ธนกฤต ดษิฐโ์ภคนิ  

ลาํดบั แจ้งซ่อมโดยใช้เอกสาร ช่วงกิจกรรม 
ระยะทาง  
(เมตร) 

เวลา  
(วินาที) 

การ 
ระบคุ่า 

ลกัษณะ 
งาน 

ปฏิบติั 
งาน 

ขนส่ง รอคอย 
ตรวจ 
สอบ 

การ 
เกบ็ 

หมายเหตุ 

1 
ผูแ้จง้ซ่อมเดนิจากเครือ่งอบแหง้แบบ
สุญญากาศไปเขยีนการแจง้ซ่อมที่
สาํนกังานฝา่ยผลติ 

รบั-ส่งขอ้มลู 28 12 NNVA การขนส่ง       

2 
ผูแ้จง้ซ่อมเขยีนรายละเอยีดใน
เอกสารแจง้ซ่อม 

รบั-ส่งขอ้มลู - 62 VA 
การ

ปฏบิตังิาน       

3 
ผูแ้จง้ซ่อมเดนิจากสํานกังานฝา่ย
ผลติไปยงัแผนกวศิวกรรมเพื่อนํา
เอกสารส่งใหก้บัเลขานุการ 

รบั-ส่งขอ้มลู 120 96 NNVA การขนส่ง       

4 
เลขานุการวทิยสุื่อสารหรอืโทรไปยงั
ทมีช่างซ่อมบํารงุเพื่อมารบัเอกสาร
แจง้ซ่อม 

รบั-ส่งขอ้มลู - 33 NNVA 
การ

ปฏบิตังิาน       

5 
เอกสารแจง้ซ่อมบํารงุรอทมีช่าง
เดนิทางมารบัเอกสารจากส่วน
ปฏบิตังิานวศิวกรรม 

รบั-ส่งขอ้มลู 207 165 NVA การรอคอย       

6 
วศิวกรและทมีช่างพจิารณาเอกสาร
การแจง้ซ่อมเพื่อวางแผนการซ่อม 

รบั-ส่งขอ้มลู - 304 VA 
การ

ตรวจสอบ 
      
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ตารางที ่9 ผงัการไหลของกจิกรรมในการแจง้ซ่อมเครื่องอบแหง้แบบสุญญากาศ (Microwave 
Vacuum Dryer Machine) ก่อนการปรบัปรงุเฉพาะชว่งการรบัสง่และบนัทกึขอ้มลู (ต่อ) 

วนัที ่: 11 กนัยายน 2567 วธิกีารทาํงาน :       ปจัจุบนั ปรบัปรงุ 
กจิกรรม : ซ่อมเครือ่งอบแหง้แบบสุญญากาศ (Microwave Vacuum Dryer Machine) VA  =  3 ระยะทาง =  545 เมตร 
อาการเสยีทีแ่จง้ : เครือ่งอบไมท่าํงานโดยไมท่ราบสาเหตุ NVA  =  4 เวลา = 1,660 วนิาท ี
อาการเสยีทีส่าํรวจ : ระบบความเยน็ไมท่ํางาน NNVA  =  7 จาํนวนขัน้ตอน = 14 ขัน้ตอน 
ผูบ้นัทกึ : ธนกฤต ดษิฐโ์ภคนิ  

ลาํดบั แจ้งซ่อมโดยใช้เอกสาร ช่วงกิจกรรม 
ระยะทาง  
(เมตร) 

เวลา  
(วินาที) 

การ 
ระบคุ่า 

ลกัษณะ 
งาน 

ปฏิบติั 
งาน 

ขนส่ง รอคอย 
ตรวจ 
สอบ 

การ 
เกบ็ 

หมายเหตุ 

7 
วศิวกรและทมีช่างเดนิทางไปซ่อม
เครือ่งจกัรตามเอกสารแจง้ซ่อม 

ซ่อมบํารงุ 90 - NNVA การขนส่ง       

8 
วศิวกรและช่างฝา่ยวศิวกรรม
ดาํเนินการซ่อมเครือ่งจกัรตาม
เอกสารแจง้ซ่อม 

ซ่อมบํารงุ - - VA 
การ

ปฏบิตังิาน      
เปิดวาลว์
น้ําหล่อเยน็ 

9 
หลงัจากซ่อมเสรจ็ช่างบนัทกึขอ้มลู
การซ่อมและเซน็ชื่อในเอกสารแจง้
ซ่อมเพื่อส่งมอบงาน 

ซ่อมบํารงุ - - NNVA 
การ

ปฏบิตังิาน       

10 
ผูแ้จง้ซ่อมตรวจสอบการซ่อมและ
ทดสอบเดนิเครือ่งจกัร 

ซ่อมบํารงุ - - NNVA 
การ

ตรวจสอบ 
      

11 ผูแ้จง้ซ่อมเซน็รบัมอบงาน ซ่อมบํารงุ - - NNVA 
การ

ปฏบิตังิาน       

12 
ช่างซ่อมบํารงุนําเอกสารแจง้ซ่อม
ส่งไปยงักลบัเลขานุการ ณ 
สาํนกังานฝา่ยวศิวกรรม 

รบั-ส่งขอ้มลู 90 132 NNVA การขนส่ง       

13 
เลขานุการฝา่ยวศิวกรรมบนัทกึ
ขอ้มลูการแจง้ซ่อมบํารงุใน
คอมพวิเตอร ์

บนัทกึขอ้มลู - 612 NVA 
การ

ปฏบิตังิาน       

14 
เลขานุการสแกนเอกสารแจง้ซ่อม
เกบ็ไวใ้นคอมพวิเตอร ์

บนัทกึขอ้มลู 10 244 NVA 
การ

ปฏบิตังิาน       

 รวม  545 1,660   7 4 2 1 -  

 
 จากตารางที ่8 และ 9 จะเหน็การปรบัปรงุทีช่ดัเจนคอื ขัน้ตอนลดลงจากเดมิ 14 ขัน้ตอน 
คงเหลอื 11 ขัน้ตอน เวลาในชว่งรบัสง่และบนัทกึขอ้มลูลดลง กจิกรรมทีเ่ป็นความสญูเปล่า การรอ
คอยไดถู้กกําจดัออกจากกระบวนการ ขัน้ตอนที ่5 เอกสารแจง้ซ่อมบํารุงรอทมีช่างเดนิทางมารบั
เอกสารจากสว่นปฏบิตังิานวศิวกรรม ผูศ้กึไดท้าํการสรปุผลการศกึษาดงัตารางที ่10  
 
สรปุผลการดาํเนินการศึกษา 
 หลงัจากดําเนินการปรบัปรุงกิจกรรมในช่วงการบัส่งและบนัทึกข้อมูลของการซ่อม 
เครื่องอบแหง้แบบสุญญากาศ (Microwave Vacuum Dryer Machine) สามารถสรุปตวัเลขปรมิาณ
คา่ต่างๆ ก่อนและหลงัปรบัปรงุกระบวนการดงัตารางที ่9 
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ตารางที ่10 เปรยีบเทยีบตวัเลขขอ้มลูก่อนและหลงัการปรบัปรงุกระบวนการ 

ลาํดบั รายการ ก่อปรบัปรงุ (1) หลงัปรบัปรงุ (2) 
ผลต่าง  

(2) - (1) = (3) 

เปอรเ์ซน็ตเ์มื่อ
เทียบกบัก่อน
ปรบัปรงุ (3)/(1)  

x 100% 
1 จาํนวนขัน้ตอน 14 11 3 21% 
2 ระยะทาง (เมตร) 545 90 455 83% 
3 เวลารวม (วนิาท)ี 1,660 357 1,303 78% 
4 การปฏบิตังิาน 7 2 5 71% 
5 การขนสง่ 4 8 -4 -100% 
6 การรอคอย 2 - 2 100% 
7 การตรวจสอบ 2 1 1 50% 
8 การเกบ็ - - - 0% 
9 VA 3 2 1 33% 
10 NVA 3 - 3 100% 
11 NNVA 8 9 -1 -13% 
12 พนกังานบนัทกึขอ้มลู 1 - 1 100% 

 

 ผลจากตารางที ่10 สามารถอธบิายไดด้งัน้ี  
 1.  จาํนวนขัน้ตอนโดยรวมลดลงจากเดมิ 14 ขัน้ตอนกลายมาเป็น 11 ขัน้ตอนเน่ืองจาก
มขี ัน้ตอนทีถู่กกําจดัทิง้ก่อนการปรบัปรุงโดยไม่มขี ัน้ตอนอื่นมาทดแทน เช่น ขัน้ตอนที ่5 เอกสาร
แจง้ซ่อมบํารุงรอทมีช่างเดนิทางมารบัเอกสารจากสว่นปฏบิตังิาน ขัน้ตอนที ่13 เลขานุการฝา่ยวศิวกรรม
บนัทกึขอ้มลูการแจง้ซ่อมบาํรงุในคอมพวิเตอร ์และขัน้ตอนที ่14 เลขานุการสแกนเอกสารแจง้ซ่อม
เกบ็ไวใ้นคอมพวิเตอร ์ทัง้หมดเป็นกจิกรรม NVA (None-Valued Added) โดยมรีะบบออนไลน์มา
ทดแทน  
 2. ระยะเวลารวมของกระบวนการก่อนและหลงัการปรบัปรุงลดลงจาก 1,660 วนิาท ี
เหลอื 357 วนิาท ีคดิเป็นการลดลง 1,303 วนิาท ีหรอื 78% การลดลงของระยะเวลาดงักล่าวสอดคลอ้ง
กบัหลกัการพาเรโต 80/20 ซึง่ระบุว่าการลดความสญูเสยีใน 20% ของกระบวนการทีส่ง่ผลกระทบ
ต่อ 80% ของผลลพัธ์จะช่วยเพิม่ประสทิธภิาพไดอ้ย่างมนีัยสําคญั ตวัอย่างเช่น ขัน้ตอนที ่13 ซึ่ง
เลขานุการฝ่ายวศิวกรรมบนัทกึขอ้มูลการแจง้ซ่อมบํารุงลงในคอมพวิเตอร ์และขัน้ตอนที่ 14 ซึ่ง
เลขานุการสแกนเอกสารแจง้ซ่อมเพื่อเกบ็ไวใ้นระบบ ไดถู้กยกเลกิและแทนทีด่ว้ยการบนัทกึขอ้มลู
ผา่นแอปพลเิคชนัแบบเรยีลไทม ์ทาํใหส้ามารถลดเวลาการดาํเนินงานไดอ้ยา่งมปีระสทิธภิาพ 
 กจิกรรมบางรายการไดร้บัการกาํจดัอยา่งถาวรโดยไมม่กีารทดแทน เน่ืองจากเป็นกจิกรรม
ทีก่่อใหเ้กดิความสญูเปล่า เช่น การรอคอยในขัน้ตอนที ่5 ซึง่เอกสารแจง้ซ่อมบํารุงตอ้งรอใหท้มีช่าง
เดนิทางมารบัจากสว่นปฏบิตังิาน 
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 นอกจากน้ี กจิกรรมบางรายการไม่ไดถู้กกําจดัออกไป แต่ไดร้บัการปรบัปรุงใหง้า่ยขึน้ 
(Simply; S) สง่ผลใหร้ะยะเวลาทีใ่ชล้ดลง เช่น ในขัน้ตอนที ่2 เดมิผูแ้จง้ซ่อมตอ้งเขยีนรายละเอยีด
ลงในเอกสารแจง้ซ่อมดว้ยลายมอื กระบวนการน้ีไดร้บัการปรบัปรุงโดยเปลีย่นเป็นการกรอกขอ้มลู
ผ่านแอปพลเิคชนั ซึง่ส่วนใหญ่ใชรู้ปแบบตวัเลอืกแบบดรอ็ปดาวน์ (Drop-Down) และในกรณีที่
ตอ้งพมิพข์อ้มลูเพิม่เตมิ กส็ามารถทาํไดร้วดเรว็กวา่การเขยีนดว้ยมอืโดยทัว่ไป 
 ขัน้ตอน 6 วศิวกรและทมีช่างพจิารณาเอกสารการแจง้ซ่อมเพื่อวางแผนการซ่อม ถูกทาํ
งา่ยขึน้เพราะการแจง้ซ่อมไดม้กีารเพิม่ฟงัชนักท์ีส่ามารถแนบภาพถ่ายได ้ทาํใหช้่างซ่อมบํารุงและ
วศิวกรเหน็ภาพและวเิคราะหก์ารซ่อมบํารุงไดเ้รว็ขึน้ทาํใหก้ารเตรยีมเครื่องมอืและอุปกรณ์อะไหล่
ต่างๆ ทีจ่าํเป็นไดถู้กตอ้งลดเวลาการซ่อมบาํรงุโดยรวม 
 

 
 
รปูที ่38 กราฟแทง่เปรยีบเทยีบจาํนวนขัน้ตอนและเวลารวมก่อนและหลงัปรบัปรงุกระบวนการ 

  
 3.  ระยะทางในการเดนิทางเพือ่รบั-สง่ขอ้มลูลดลงเหลอื 90 เมตร เน่ืองจากกจิกรรมก่อน
การปรบัปรุงในขัน้ตอนที ่1, 3, 5, 12 และ 14 ไดถู้กยกเลกิและแทนทีด่ว้ยการรบัสง่ขอ้มลูผา่น
ระบบออนไลน์ โดยใชโ้ทรศพัทม์อืถอืและคอมพวิเตอรท์ําใหไ้ม่จาํเป็นตอ้งเดนิทางเพื่อดําเนินการ
ดงักล่าว 
 4.  การทํางานซํ้าซอ้นในการบนัทกึขอ้มูลถูกกําจดัออกไป โดยเฉพาะในขัน้ตอนที่ 13 
ซึ่งเลขานุการฝ่ายวศิวกรรมบนัทกึขอ้มูลการแจง้ซ่อมบํารุงในคอมพวิเตอร ์และขัน้ตอนที ่14 ซึ่ง
เลขานุการสแกนเอกสารแจง้ซ่อมเพื่อจดัเกบ็ในระบบ เน่ืองจากขอ้มลูทัง้หมดไดร้บัการบนัทกึผา่น
แอปพลเิคชนัโดยอตัโนมตัทินัททีีม่กีารแจง้ซ่อม และถูกจดัเกบ็ในไมโครซอฟทล์สิต ์(Microsoft Lists) 
ทาํใหไ้มจ่าํเป็นตอ้งดาํเนินการบนัทกึซํ้าในภายหลงั 
 ในการศกึษาน้ีไดม้กีารประยุกต์ใชเ้ทคนิค ECRS ซึง่สามารถสรุปไดต้ามตารางที ่10 
โดยส่วนใหญ่เป็นการกําจดั (Eliminate) กจิกรรมทีไ่ม่จําเป็นจํานวน 7 กจิกรรม และแทนทีด่ว้ย
ระบบออนไลน์ นอกจากน้ีบางกจิกรรมไดร้บัการปรบัปรงุใหง้า่ยขึน้ (Simplify) จาํนวน 4 กจิกรรม  
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ตารางที ่11 แสดงการประยกุตใ์ชเ้ทคนิค ECRS ในแต่ละกจิกรรมก่อนการปรบัปรงุ 
ลาํดบั แจ้งซ่อมโดยใช้เอกสาร ช่วงกิจกรรม 

ระยะทาง  
(เมตร) 

เวลา  
(วินาที) 

การระบ ุ
คณุค่า 

ลกัษณะงาน ECRS 

1 
ผูแ้จง้ซ่อมเดนิจากเครื่องอบแหง้แบบสุญญากาศไป
เขยีนการแจง้ซ่อมทีส่าํนกังานฝา่ยผลติ 

รบั-สง่ขอ้มลู 28 12 NNVA การขนสง่ E 

2 ผูแ้จง้ซ่อมเขยีนรายละเอยีดในเอกสารแจง้ซ่อม รบั-สง่ขอ้มลู - 62 VA การปฏบิตังิาน S 

3 
ผูแ้จง้ซ่อมเดนิจากสาํนกังานฝา่ยผลติไปยงัแผนก
วศิวกรรมเพือ่นําเอกสารสง่ใหก้บัเลขานุการ 

รบั-สง่ขอ้มลู 120 96 NNVA การขนสง่ E 

4 
เลขานุการวทิยสุื่อสารหรอืโทรไปยงัทมีชา่งซ่อม
บาํรุงเพือ่มารบัเอกสารแจง้ซ่อม 

รบั-สง่ขอ้มลู - 33 NNVA การปฏบิตังิาน E 

5 
เอกสารแจง้ซ่อมบาํรุงรอทมีชา่งเดนิทางมารบั
เอกสารจากสว่นปฏบิตังิานวศิวกรรม 

รบั-สง่ขอ้มลู 207 165 NVA การรอคอย E 

6 
วศิวกรและทมีชา่งพจิารณาเอกสารการแจง้ซ่อม
เพือ่วางแผนการซ่อม 

รบั-สง่ขอ้มลู - 304 VA การตรวจสอบ S 

7 
วศิวกรและทมีชา่งเดนิทางไปซ่อมเครื่องจกัรตาม
เอกสารแจง้ซ่อม 

ซ่อมบาํรุง 90  NNVA การขนสง่ N/A 

8 
วศิวกรและชา่งฝา่ยวศิวกรรมดาํเนินการซ่อม
เครื่องจกัรตามเอกสารแจง้ซ่อม 

ซ่อมบาํรุง - - VA การปฏบิตังิาน N/A 

9 
หลงัจากซ่อมเสรจ็ชา่งบนัทกึขอ้มลูการซ่อมและ
เซน็ชื่อในเอกสารแจง้ซ่อมเพือ่สง่มอบงาน 

ซ่อมบาํรุง - - NNVA การปฏบิตังิาน S 

10 
ผูแ้จง้ซ่อมตรวจสอบการซ่อมและทดสอบเดนิ
เครื่องจกัร 

ซ่อมบาํรุง - - NNVA การตรวจสอบ N/A 

11 ผูแ้จง้ซ่อมเซน็รบัมอบงาน ซ่อมบาํรุง - - NNVA การปฏบิตังิาน S 

12 
ชา่งซ่อมบาํรุงนําเอกสารแจง้ซ่อมสง่ไปยงักลบั
เลขานุการ ณ สาํนกังานฝา่ยวศิวกรรม 

รบั-สง่ขอ้มลู 90 132 NNVA การขนสง่ E 

13 
เลขานุการฝา่ยวศิวกรรมบนัทกึขอ้มลูการแจง้ซ่อม
บาํรุงในคอมพวิเตอร ์

บนัทกึขอ้มลู - 612 NVA การปฏบิตังิาน E 

14 
เลขานุการสแกนเอกสารแจง้ซ่อมเกบ็ไวใ้น
คอมพวิเตอร ์

บนัทกึขอ้มลู 10 244 NVA การปฏบิตังิาน E 

 รวม  545 1,660    

 
 การประยกุตใ์ชเ้ทคนิค ECRS ทาํใหม้หีลกัการกําหนดวธิกีารลดความสญูเปล่าในแต่ละ
กจิกรรม โดยวธิีการลดความสูญเปล่าของการศกึษาครัง้น้ีได้ทําการประยุกต์ใช้เครื่องมอืในชุด
ไมโครซอฟท ์365 (Microsoft 365) เช่น ไมโครซอฟทเ์พาเวอรแ์อปส ์(Microsoft Power Apps) 
สาํหรบัการกรอกขอ้มลูแจง้ซ่อม และไมโครซอฟทท์มีส ์(Microsoft Teams) สาํหรบัการยอมรบังาน
ซ่อมและการยนืยนัการสง่มอบงาน การใชร้ะบบออนไลน์ช่วยลดการใชก้ระดาษและทําใหก้ระบวน 
การดําเนินงานรวดเรว็ขึน้ โดยไม่ต้องมกีารบนัทกึขอ้มูลซํ้าซ้อน ลดระยะเวลาในการดําเนินการ
และลดขัน้ตอนทีไ่มจ่าํเป็น เชน่ การรอคอย การสง่เอกสาร และการลงลายมอืชื่อ  
 ช่วงการรบัส่งและบนัทกึขอ้มูล (Information System) ถูกปรบัใหเ้ป็นระบบดจิทิลัที่
ทํางานแบบอตัโนมตัผิ่านแพลตฟอรม์ออนไลน์ ขอ้มูลทุกอย่างจะถูกบนัทกึทนัทใีนระบบโดยไม่
ตอ้งพมิพซ์ํ้า ส่งผลใหข้อ้มลูมคีวามถูกต้องและสามารถตรวจสอบไดแ้บบเรยีลไทม ์นอกจากน้ียงั
ชว่ยลดความสญูเปลา่ในการบรหิารจดัการขอ้มลูและทรพัยากรต่างๆ ทาํใหก้ระบวนการมปีระสทิธภิาพ
มากขึน้ทัง้ในดา้นเวลาและทรพัยากร 
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สรปุผลการดาํเนินงานวิจยั 
 การศกึษาน้ีมุ่งเน้นการปรบัปรุงกระบวนการแจง้ซ่อมบํารุงโดยในดา้นการรบัส่งขอ้มูล
และการบนัทกึขอ้มลู (Information System) จากผลการศกึษาพบว่าการปรบัปรุงในช่วงกจิกรรม
ดงักล่าวสง่ผลอยา่งมนียัสาํคญัต่อประสทิธภิาพของกระบวนการซ่อมบาํรงุโดยรวม โดยช่วยใหก้าร
แจง้ซ่อมสามารถดาํเนินการไดร้วดเรว็ยิง่ขึน้ ซึง่นําไปสูก่ารเพิม่ประสทิธภิาพการผลติโดยรวม 
 ผลการศกึษาชีใ้หเ้หน็ว่าการนําแนวคดิลนี (Lean Concept) หลกัการ ECRS และแนวคดิ
การผลติอจัฉรยิะ (Smart Monodzukuri) มาประยุกตใ์ชก้บักระบวนการแจง้ซ่อมบํารุง ตัง้แต่การ
พฒันาแอปพลเิคชนัสาํหรบัแจง้ซ่อมบาํรงุเพือ่ลดขัน้ตอนและลดระยะเวลาการแจง้ซ่อม รวมถงึการ
กําจดักจิกรรมทีไ่มส่รา้งมลูค่า (Non-Value Added Work; NVA) นัน้สามารถช่วยลดเวลาทีใ่ชใ้น
กระบวนการแจง้ซ่อมจากเดมิ 1,660 วนิาท ีเหลอืเพยีง 357 วนิาท ีหรอืคดิเป็นการลดลงของเวลา
รวมถงึ 78% 
 นอกจากน้ี การปรบัปรุงดงักล่าวยงัช่วยลดความสญูเสยีจากการเดนิสง่เอกสารแจง้ซ่อม
จากระยะทางเดมิ 545 เมตร เหลอืเพยีง 90 เมตร คดิเป็นสดัสว่นการลดลง 83% อกีทัง้สามารถลด
จาํนวนบุคลากรทีต่อ้งทํางานดา้นการบนัทกึขอ้มลูและสแกนเอกสารลง 1 คน ทัง้น้ีผูแ้จง้ซ่อมและ 
ผูท้ี่เกี่ยวขอ้งสามารถตดิตามสถานการณ์แจง้ซ่อมไดแ้บบเรยีลไทมผ์่านแอปพลเิคชนับนโทรศพัท ์
มอืถอื ซึง่ชว่ยใหก้ารตดิตามงานซ่อมบาํรงุมคีวามสะดวกและรวดเรว็ยิง่ขึน้ อกีทัง้ยงัช่วยลดตน้ทุน
ดา้นกระดาษและหมกึพมิพจ์ากการยกเลกิการใชเ้อกสารกระดาษในการแจง้ซ่อม 
 
ประโยชน์ท่ีได้รบั  
 1.  การแจง้ซ่อมทีร่วดเรว็ขึน้สง่ผลใหก้ารซ่อมบาํรงุใชเ้วลาน้อยลงจากเดมิ 1,660 วนิาท ี
กลายเป็น 357 วนิาท ีคดิเป็นสดัสว่นทีล่ดลง 78%  
 2.  สามารถรบัรูส้ถานะการแจง้ซ่อมไดต้ลอดเวลาผา่นการตรวจสอบทีแ่อปพลเิคชนั 
 3.  มฐีานขอ้มลูของการซ่อมบาํรงุสาํหรบัการวเิคราะหส์าเหตุหลกัของการเสยีเครือ่งจกัร
เพือ่เพิม่ประสทิธภิาพการซ่อมบาํรงุในอนาคต 
 4.  ลดกาํลงัคนในกจิกรรมการบนัทกึการแจง้ซ่อมลงได ้1 คน 
 5.  ประหยดังบประมาณของกระดาษ หมกึปริน๊และพลงังานไฟฟ้าจากเครื่องปริน๊ และ
ถอืเป็นการลดปรมิาณคารบ์อนไดออกไซดจ์ากการยกเลกิการใชก้ระดาษเพือ่เป็นเอกสารแจง้ซ่อม 
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ตารางที ่12 การคาํนวณความคุม้คา่ของการศกึษาครัง้น้ี 

ลาํดบั รายการ มลูค่า 
จาํนวนท่ีประหยดั
ได้ต่อการแจ้งซ่อม 

1 ครัง้ 

มลูค่าความ
คุ้มค่าใน 1 ครัง้
การแจ้งซ่อม 

1 คา่กระดาษ A4 0.25 บาท/แผน่ 1 แผน่ 0.25 บาท 

2 
คา่แรงงานเลขานุการฝา่ย
วศิวกรรม 

0.02 บาท/วนิาท ี 856 วนิาท ี 17.12 บาท 

3 มลูคา่สนิคา้ทีผ่ลติได ้ 6.44 บาท/เดอืน 447 วนิาท ี 2,878.68 บาท 
 รวม   2,896.05 บาท 

 
 จากตารางที่ 12 แสดงมูลค่าที่ไดร้บัจากการศกึษาต่อการแจง้ซ่อม 1 ครัง้ ซึ่งสามารถ
แจกแจงไดต้ามหวัขอ้ดงัต่อไปน้ี 
 1. มลูคา่การลดตน้ทุนจากการไมใ่ชก้ระดาษ A4 
  จากการเปลีย่นรปูแบบการแจง้ซ่อมจากระบบเอกสารกระดาษเป็นระบบดจิทิลั สง่ผล
ใหส้ามารถลดการใชก้ระดาษ A4 ไดจ้ํานวน 1 แผ่นต่อการแจง้ซ่อม 1 ครัง้ คดิเป็นต้นทุนทีล่ดลง 
0.25 บาท โดยอา้งองิจากราคาทอ้งตลาดของกระดาษ A4 ขนาด 80 แกรม จาํนวน 500 แผน่ (1 รมี) 
ในราคา 125 บาท 
 2. มลูคา่การลดตน้ทุนแรงงานของเลขานุการฝา่ยวศิวกรรม 
  การลดขัน้ตอนทีไ่มก่่อใหเ้กดิคุณคา่ในกระบวนการแจง้ซ่อม ไดแ้ก่ 
  (1) การบนัทกึขอ้มลูการแจง้ซ่อมลงในคอมพวิเตอร ์และ 
  (2) การสแกนเอกสารแจง้ซ่อมเพือ่จดัเกบ็ในระบบ 
  สง่ผลใหส้ามารถลดเวลาการทาํงานของเลขานุการได ้856 วนิาทต่ีอการแจง้ซ่อม 1 ครัง้ 
โดยคาํนวณจากอตัราคา่จา้ง 15,000 บาทต่อเดอืน (ทาํงานเดอืนละ 22 วนั วนัละ 8 ชัว่โมง) เทยีบ
เป็นมลูคา่ทีส่ามารถลดได ้17.12 บาทต่อการแจง้ซ่อม 1 ครัง้ 
 3. มลูคา่การไมส่ญูเสยีโอกาสในการผลติสนิคา้ 
  ระบบทีป่รบัปรงุใหมช่ว่ยลดเวลาจากกจิกรรมการรบัสง่ขอ้มลูระหวา่งหน่วยงานลงได ้
447 วนิาทต่ีอการแจง้ซ่อม 1 ครัง้ ซึง่สง่ผลใหส้ามารถกลบัมาดาํเนินการผลติไดเ้รว็ขึน้ โดยคดิเป็น
มลูคา่สนิคา้ทีส่ามารถผลติไดเ้พิม่เตมิ 2,878.68 บาทต่อการแจง้ซ่อม 1 ครัง้ 
  เมื่อรวมมูลค่าที่ได้รบัจากทัง้ 3 หวัขอ้ คดิเป็นผลประโยชน์ทางการเงนิรวมทัง้สิ้น 
2,896.05 บาทต่อการแจง้ซ่อม 1 ครัง้ โดยไมม่ตีน้ทุนการลงทุนเพิม่เตมิ เน่ืองจากผูศ้กึษาใชท้รพัยากร
ภายในทีม่อียูแ่ลว้ขององคก์ร ไดแ้ก่ ระบบไมโครซอฟท ์365 (Microsoft 365) ซึง่ไมก่่อใหเ้กดิค่าใชจ้่าย
เพิม่เตมิในโครงการน้ี 
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ข้อเสนอแนะ 
 ผลการศกึษาน้ีแสดงใหเ้หน็ถงึประสทิธภิาพของการประยุกตใ์ชแ้นวคดิลนี (Lean Concept) 
หลกัการ ECRS และการผลติอจัฉรยิะ (Smart Monodzukuri) รว่มกบัแอปพลเิคชนัในไมโครซอฟท ์365 
(Microsoft 365) เพือ่ปรบัปรงุกระบวนการแจง้ซ่อมบาํรงุ โดยการลดระยะเวลาของกระบวนการ ตดั
ขัน้ตอนทีไ่มจ่ําเป็น และเพิม่ระบบแจง้เตอืนแบบเรยีลไทม ์สง่ผลใหก้ระบวนการซ่อมบํารุงมคีวาม
รวดเรว็และมปีระสทิธภิาพมากขึน้ 
 การเปลีย่นแปลงไปสู่ระบบดจิทิลัช่วยลดการใชก้ระดาษและลดขัน้ตอนทีสู่ญเปล่า เช่น 
การรอคอย การสง่เอกสาร และการบนัทกึขอ้มลูซํ้าซอ้น ระบบบนัทกึขอ้มลูอตัโนมตัผิา่น ไมโครซอฟทล์สิต ์
(Microsoft Lists) ชว่ยใหข้อ้มลูทุกอยา่งถูกบนัทกึแบบเรยีลไทม ์(Real-Time) สามารถตดิตามและ
วเิคราะหไ์ดง้า่ยขึน้ 
  
 ขอ้เสนอแนะสาํหรบัการศกึษาในอนาคต  
 1.  จากการรวบรวมและบนัทกึขอ้มูลการซ่อมบํารุงทัง้หมด ไดนํ้าขอ้มลูดงักล่าวมาวเิคราะห์
คา่ทางสถติ ิอาท ิคา่เฉลีย่เวลาทีใ่ชใ้นการซ่อมแซม (Mean Time To Repair; MTTR) และค่าเฉลีย่
ระยะเวลาระหว่างความขดัขอ้ง (Mean Time Between Failures; MTBF) เพื่อใชเ้ป็นดชันีชีว้ดั
ประสทิธภิาพของระบบการซ่อมบาํรงุในฝา่ยวศิวกรรมอยา่งเป็นระบบ 
 2.  มกีารพฒันาการเชื่อมโยงขอ้มูลระหว่างระบบแจง้ซ่อมกบัระบบบรหิารจดัการคลงั
อะไหล่ โดยทีฝ่่ายจดัซือ้สามารถเขา้ถงึขอ้มูลปจัจุบนัของปรมิาณอะไหล่และวสัดุทีจ่ําเป็นสําหรบั
การซ่อมบํารุงไดอ้ยา่งมปีระสทิธภิาพ สง่ผลใหส้ามารถวางแผนการจดัซือ้ไดอ้ยา่งเหมาะสม ลดปญัหา
การจดัหาอะไหล่มากเกนิความจาํเป็นหรอืน้อยเกนิไปจนไมเ่พยีงพอต่อความตอ้งการของงานซ่อม
บาํรงุ 
 3. แนวทางการปรบัปรุงระบบการจดัการซ่อมบํารุงดงักล่าวสามารถนําไปประยุกต์ใช้
กบัแผนกอื่นๆ ภายในองคก์ร เช่น แผนกคลงัสนิคา้และแผนกผลติ เพื่อยกระดบัประสทิธภิาพของ
กระบวนการแลกเปลีย่นขอ้มลูระหว่างแผนก ลดความสูญเปล่าทีเ่กดิจากความล่าชา้หรอืความไม่ชดัเจน
ของขอ้มลู อนัจะสง่ผลใหป้ระสทิธภิาพการดาํเนินงานโดยรวมขององคก์รดขีึน้อยา่งมนียัสาํคญั 
 แนวทางทัง้หมดน้ีส่งผลโดยตรงต่อการลดความสญูเปล่าทัง้ในรปูแบบของเวลา ตน้ทุน 
และทรพัยากร และยงัเป็นการเสรมิสรา้งประสทิธภิาพการดาํเนินงานขององคก์รในภาพรวม ทาํให้
องคก์รสามารถดาํเนินงานไดอ้ยา่งมปีระสทิธภิาพมากขึน้ สอดคลอ้งกบัหลกัการของ Lean และแนวคดิ
การปรบัปรงุอยา่งต่อเน่ือง (Continuous Improvement) 
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