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บทคดัย่อ 
งานวิจัยนี้มีวัตถุประสงค์เพื่อลดเวลาการค้นหาเอกสารคุณภาพในกระบวนการอนุมัติชิ้นส่วนการผลิต 

(PPAP) และพฒันาระบบฐานข้อมูลการจดัเก็บเอกสารอย่างเป็นระบบในบริษัทกลุ่มอุตสาหกรรมการผลิตยานยนต์ 
โดยใช้เทคนิคทางวิศวกรรม ECRS (Eliminate, Combine, Rearrange, Simplify) ผลการศึกษาแสดงให้เห็นว่าการ
จดัเก็บเอกสารในรูปแบบปัจจุบนัใช้เวลาค้นหาเอกสารเฉลี่ย 44.96 นาทีต่อครัง้ ซึ่งเกิดจากการจดัเก็บเอกสารจ านวน
มากในพื้นท่ีจ ากัด ท าให้การค้นหาเอกสารใช้เวลานานและพื้นท่ีการจัดเก็บไม่เพียงพอ เพื่อแก้ปัญหานี้ ผู้วิจัยได้
พัฒนาโปรแกรม VBA ในโปรแกรม Excel เพื่อจัดการฐานข้อมูลและช่วยในการค้นหาเอกสาร ผลการวิจัยพบว่า
สามารถลดเวลาการค้นหาเอกสารเหลือเพียง 6.26 นาทีต่อครัง้ จากเดิม 44.96 ลดลง 38.70 นาที นอกจากนี้ยงัช่วย
ให้การจัดเก็บและค้นหาเอกสารมีประสิทธิภาพมากขึ้น ส่งผลให้กระบวนการอนุมัติชิ้นส่วนการผลิตรวดเร็วและ
แม่นย ามากยิง่ขึ้น 
ค าหลกั:  การจดัเก็บเอกสาร การลดเวลาค้นหา เทคนิคทางวิศวกรรม ECRS โปรแกรม VBA ฐานข้อมูลเอกสาร 

Abstract 
This research aims to reduce the search time for quality documents in the Production Part Approval 

Process (PPAP) and develop a systematic document storage database in an automotive manufacturing 
company using ECRS engineering techniques (Eliminate, Combine, Rearrange, Simplify). The study found 
that the current document storage method takes an average of 44.96 minutes per search due to the large 
volume of documents stored in limited space, making the search process time-consuming and storage space 
inadequate. To address this issue, the researchers developed a VBA program in Excel to manage the 
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database and assist in document searches. The research results showed that the search time was reduced 
to just 6.26 minutes per search, a decrease of 38.70 minutes. Additionally, this approach improved the 
efficiency of document storage and retrieval, making the PPAP process faster and more accurate.  
Keywords:  Document storage, search time reduction, ECRS engineering techniques, VBA program, 
document database 
 

1. บทน า 
 บริษัทกรณีศึกษาเป็นบริษัทในกลุ่มอุตสาหกรรม
การผลิตยานยนต์ จ าเป็นต้องมีการจัดการเอกสาร
ส าหรับการยื่นขออนุมัติชิ้นส่วนการผลิต หรือ PPAP 
(Production Part Approval Process) ซึ่ ง เ ป็นหนึ่ ง ใน
ข้อก าหนดตามระบบมาตรฐานคุณภาพ IATF 16949 [1] 
เพื่อให้เป็นไปตามมาตรฐานการผลิต กระบวนการ
ตรวจสอบและอนุมัติกระบวนการผลิตชิ้นส่วนจะเกิดขึ้น
เมื่อมกีระบวนการผลิตใหม่ มชีิ้นงานใหม่ มวีตัถุดิบใหม่ 
รวมไปถึงมีการเปลี่ยนแปลงกระบวนการผลิต จึงจะมี
การยื่นขออนุมตัิ PPAP โดยส่วนงานของแผนกควบคุม
คุณภาพจะมกีารยื่นขออนุมตัิและเก็บรวบรวมเอกสารไว้
เพื่อเป็นหลกัฐานส าหรบัการส่งต่อในส่วนของการผลิต 

ขัน้ตอนการท างานก่อนส่งต่อข้อมูลไปยงัส่วนการ
ผลิต มกีารท างานในลักษณะการไล่ระดบัโดยจะต้องรอ
ให้หน่วยงานก่อนหน้าท างานให้จบก่อน หน่วยงาน
ถดัไปจึงจะสามารถส่งต่อไปได้ โดยมขีัน้ตอนการท างาน
ตามโครงสร้างคือ 1. ซัพพลายเออร์ จัดเตรียมเอกสาร
และชิ้นงานให้ตรงตามข้อก าหนด 2. หน่วยงานจัดซื้อ
จัดหาเพื่อตรวจสอบเอกสารตามรายการข้อก าหนด     
3. หน่วยงานทดลอง เพื่อวดัขนาดชิ้นงานและท าข้อมูล
เปรียบเทียบ 4. หน่วยงานเอกสารเชิงวิศวกรรม เพื่อ
ตรวจสอบเอกสารเชิงวิศวกรรม 5. หน่วยงานคุณภาพ
เพื่อตรวจสอบเอกสารรายงานด้านคุณภาพ  และ          
6. หวัหน้างานเป็นผู้ตรวจสอบและเซ็นต์อนุมัติเอกสาร 
เมื่อเสร็จสิ้นกระบวนการเอกสารท่ีถูกต้องจะน าไปยื่นขอ
อนุมัติ  PPAP เอกสารท่ีถูกอนุมัติและรับรองความ
ถูกต้องจะถูกน ามาจัดเก็บใส่แฟ้มจดัเรียงเป็นหมวดหมู่
และน าไปจัดเก็บไว้ ท่ีตู้ เอกสารของแผนกค วบคุม
คุณภาพดงัรูปท่ี 1 พื้นท่ีการจดัเก็บเอกสารคุณภาพ จะ
ถูกจัดเก็บไว้ในห้องเอกสารซึ่งเป็นฐานข้อมูลเอกสาร
รบัรองคุณภาพ 
 เอกสาร PPAP ท่ีถูกอนุมัติ เรียบร้อยจะถูกน า

กลบัมาใช้ยื่นประกอบการอนุมัติมาตรฐานอีกครัง้ เมื่อมี
การยื่นขอเอกสาร PPAP เพิม่เติมให้กบัลูกค้าเมื่อมีการ
เปลี่ยนแปลงทางด้าน Engineer โดยแบ่งออกเป็น 4 
เหตุผลท่ีจ าเป็นคือ 1. ชิ้นส่วนหรือผลิตภณัฑ์ใหม่ 2. มี
การแก้ไขข้อบกพร่องจากการยื่น PPAP ครัง้ท่ีผ่านมา 
3. ชิ้นส่วนหรือผลิตภณัฑ์มกีารเปลี่ยนเชิงวิศวกรรมและ 
4. เมื่อมกีารใช้เทคโนโลยใีหม่ท่ีไม่เคยใช้มาก่อน  
 เมื่อมีการเปลี่ยนแปลงชิ้นงานหรือผลิตภัณฑ์
เกิดขึ้นผู้วิจัยจ าเป็นจะต้องค้นหาเอกสารคุณภาพเล่ม
เดิมเพื่อน ามาเป็นข้อมูลประกอบการยื่นขออนุมัติเล่ม
ใหม่อยู่บ่อยครัง้ แต่ไม่สามารถเรียกใช้งานเอกสารท่ี
ต้องการได้ทนัตามความต้องการ เพราะจะต้องเดินไปยัง
พื้นท่ีเก็บเอกสารและค้นหาเอกสารตามหมวดหมู่ ซึ่ง
เอกสารคุณภาพถูกจัดเก็บไว้เป็นจ านวนมากท าให้ใช้
เวลาในการค้นหานานเฉลี่ย 44.96 นาที/ครัง้  

รูปที ่1 พ้ืนทีจ่ดัเก็บข้อมูลเอกสารคุณภาพ 
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จากการเก็บข้อมูลในขัน้ตอนการค้นหาทัง้หมด 30 รอบ 
จะเห็นว่าขัน้ตอนท่ี 2 ค้นหาเอกสารท่ีต้องการใช้เวลา
เฉลี่ยมากถึง 34.24 นาที รวมทุกขัน้ตอนการท างานอยู่ 
44.96 นาที นอกจากระยะเวลาท่ีใช้ในการค้นหาท่ีท าให้
เกิดความล้าช้า ยงัมเีรื่องของพื้นท่ีการจดัเก็บเอกสารท่ี
เริ่มไม่เพียงพอเนื่องจากเอกสารคุณภาพท่ีผ่านการ
อนุมัติจะถูกจัดเก็บไว้นานถึง 20 เป็นอย่างเต็มหรือ
หลังจากรถยนต์คันสุดท้ายท่ีวิ่งอยู่บนถนน 12 ปี จึงจะ
สามารถท าลายเอกสารนัน้ได้ ตามข้อตกลงของบริษัท
กรณีศึกษากบัผู้ค้า และเพื่อให้การท างานมคีวามสะดวก 
รวดเร็ว ตอบโจทย์เรื่องพื้นท่ีการจดัเก็บเอกสารคูณภาพ 
ผู้วิจยัจึงเลือกน าเอาเทคโนโลยเีข้ามาช่วยในการจดัการ
ฐานข้อมูล รวมไปถึงการค้นหาเอกสารด้วยโปรแกรม 
VBA ท่ีอยู่ในโปรแกรมพื้นฐานอย่าง Excel น ามาใช้
ประมวลผลการค้นหาและประยุกต์ใช้เป็นฐานข้อมูลใน
การจดัเก็บเอกสาร [2] 
 
2. วตัถปุระสงค์ 

เพื่อลดเวลาในการค้นหาเอกสาร และ สร้าง
ฐานข้อมูลส าหรบัการจดัเก็บเอกสารส าหรบังานคุณภาพ 
 
3. ทฤษฎีและงานวิจยัที่เกี่ยวข้อง 
3.1. ทฤษฎีแผนภูมกิระบวนการ ( Process Chart) 
 แผนภูมกระบวนการ (Process Chart) หรือท่ีเรา
คุ้นเคยกันในอีกชื่อคือ แผนภูมิการไหลหรือ แผนภูมิ
กระบวนการผลิต (Flow Process Chart) เป็นเครื่องมือ
ส าคัญท่ีช่วยในการบันทึกข้อมูลการท างานในลกัษณะ
ของภาพสัญลักษณ์ ซึ่งถูกคิดค้นขึ้นโดย Frank B. 
Gilbreth และ Lilian M. Gilbreth ซึ่งได้คิดค้นสญัลกัษณ์
การท างานไว้จ านวน 40 สญัลกัษณ์ [3] แต่ท่ีถูกน ามาใช้
กันอย่างแพร่หลายเพียง 5 สัญลักษณ์ ดังตารางท่ี 1 
สญัลกัษณ์ของแผนภูมิกระบวนการผลิต 
 
 
 
 
 
 

ตารางที ่1 สญัลกัษณ์ของแผนภูมิกระบวนการผลิต 
สญัลกัษณ์ ชื่อสญัลกัษณ์ ความหมาย 

 การปฏิบติังาน 
การผลิต/การเตรียม
งาน 

 การเดินทาง 
การเคลื่อนท่ีและการ
เคลื่อนไหว 

D การรอคอย 
การรอระหว่างการ
ปฏิบติังาน 

 การตรวจสอบ 
การตรวจรบัและการ
ตรวจทาน 

 การจดัเก็บ 
จดัเก็บช่วงต้น 
ระหว่างทางและท้าย
กระบวนการ 

 
3.2 เทคนิคทางวิศวกรรมอุตสาหการ (IE technique) 
 การตัง้ค าถามเพื่อหาสาเหตุของปัญหา Why- 
Why Analysis เป็นเทคนิคการวิเคราะห์ท่ี มุ่งเน้นการ
ค้นหาสาเหตุท่ีแท้จริงของปัญหา โดยใช้การตัง้ค าถาม 
"ท าไม" ซ ้าๆ หลายครัง้ โดยปกติแล้วจะตัง้ค าถามอย่าง
น้อย 5 ครั ้ง เพื่อเจาะลึกไปยังรากเหง้าของปัญหา 
เทคนิคนี้ช่วยให้วิศวกรอุตสาหการสามารถเข้าใจและ
ระบุสาเหตุท่ีแท้จริงของปัญหาได้อย่างชดัเจน แทนท่ีจะ
เพียงแค่แก้ไขปัญหาท่ีผิวเผิน เมื่อเข้าใจถึงสา เหตุ ท่ี
แท้จริงแล้ว จะสามารถออกแบบและน าเสนอวิธีแก้ไขท่ี
เหมาะสมและยัง่ยนืมากขึ้น [4] 
 แนวทางการแก้ไขปัญหาด้วยหลักการ ECRS ย่อ
มาจาก Eliminate, Combine, Rearrange, simplify ซึ่ง
เป็นหลกัการท่ีใช้ในการปรบัปรุงกระบวนการผลิต โดย
เริ่มจากการก าจัดขัน้ตอนหรือกิจกรรมท่ีไม่จ าเป็น 
(Eliminate) รวมขัน้ตอนหรือกิจกรรมท่ีสามาร ถท า
ร่วมกนัได้ (Combine) จดัเรียงขัน้ตอนหรือกิจกรรมใหม่
เพื่อให้มีประสิทธิภาพมากขึ้น (Rearrange) และท าให้
ขัน้ตอนหรือกิจกรรมง่ายขึ้น (Simplify) เทคนิคนี้ช่วยให้
วิศวกรอุตสาหการสามารถปรับปรุงกระบวนการท างาน
ให้มีประสิทธิภาพมากขึ้น ลดการสูญเสีย และเพิ่ม
คุณภาพของผลผลิต [5] 
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3.3. Visual Basic for Application (VBA) 
 VBA เป็นภาษาคอมพิว เตอร์  (Programming 
Language) ท่ีพฒันาโดยบริษัทไมโครซอฟท์ โดย VBA 
เป็นอีกหนึ่งฟังชนัของโปรแกรม Excel [6] ซึ่งโปรแกรม
มกีารใช้งานกนัอย่างแพร่หลายในปัจจุบนั โดยโปรแกรม
มี ร า ก ฐ า น มา จ า กภาษ า  Beginner’s All Purpose 
Symbolic Instruction หรื อ  เรี ยกว่ า  Basic หมายถึ ง
ชุดค าสัง่  หรือภาษาคอมพิวเตอร์  ท่ีมีขัน้ตอนการ
แก้ปัญหาด้วยวิธีเขียนด้วยภาษาโปรแกรมมิง่ ภาษาใด
ภาษาหนึ่ง จุดเด่นคือผู้ท่ี ไม่มีพื้นฐานเรื่องการเขียน
โปรแกรมสามารถเรียนรู้ และน าไปใช้งานได้อย่างง่าย 
โดยการเลือกเครื่องมอืต่าง ๆ เพื่อออกแบบหน้าจอของ 
โปรแกรมท่ีต้องการสร้าง การเขยีนโปรแกรมลักษณะนี้
เรียกว่า Visual Programming ซี่งไม่จ าเป็น ต้องเขียน
ค าสัง่มากมาย แต่สามารถสร้างรูปแบบท่ีต้องการได้
อย่างรวดเร็ว [7] 
3.4 งานวิจยัท่ีเกี่ยวข้อง 
 พรรัตน์และคณะ (2561) ได้วิจัยหัวข้อการหา
ล าดับการผลิต ท่ีดี ท่ี สุด ด้ ว ยบี วี เอ บน โปร แ ก ร ม
ไมโครซอฟต์เอกเซล โดยมีวัตถุประสงค์เพื่อพัฒนา
วิธีการจดัล าดบัการผลิตหลายงานและลดเวลาในการจัด
ตารางการผลิต ในการวิเคราะห์ได้ตัง้สมมติฐานว่างาน
แต่ละประเภทท าได้ท่ีเครื่องจกัรใดเครื่องจกัรหนึ่งครัง้ละ
งานเท่านั ้น จากนั้นได้เขียนโปรแกรมวีบีเอก าหนด
เงื่อนไขท่ีจ าเป็น ซึ่งผลท่ีได้รับสามารถแสดงผลการ
ค านวณเวลาการท างานทุกขัน้ตอนเสร็จสมบูรณ์ต ่า ท่ีสุด
และเป็นข้อมูลท่ีถูกต้อง อีกทัง้ยังประมวลผลได้อย่าง
รวดเร็วในระยะเวลา 12 นาที [8] 
 ศิริพร (2563) ได้วิจัยเพื่อการพัฒนาโปรแกรม
เพื่อประมวลผลแบบสอบถาม ด้วย การเขียน ค าสัง 
VBA เ พื่ อ ง่ า ย ใ น ก า ร ป้ อ น ข้ อ มู ล  ก า ร ทด สอ บ
ประสิทธิภาพของโปรแกรมจะพิจารณาใน 2 ด้าน คือ 
การลดเวลาในการประมวลผล และความถูกต้องของ
ข้อมูลท่ีวิเคราะห์ได้ ผลการทดสอบพบว่า สามารถลด
เวลาในการประมวลผลได้ร้อยละ 23.2 อีกทัง้ข้อมูลท่ีได้
ก็มคีวามถูกต้องด้วย หรือสามารถเขยีน VBA เพื่อน ามา
หา จ านวนชุดของตวัแปรท่ีอาจจะเกิดขึ้นในสภาวการณ์
ท่ีแตกต่างกนั [9] 

 ภักดีและไพฑูรย์ (2565) วิจัยเรื่องการลดเวลา
หยิบ วั ต ถุ ดิ บ ภา ย ใ นค ลัง สิน ค้ า โ ดยก า รจ าลอง
สถานการณ์ด้วยโปรแกรม Flexsim ซึ่งได้ใช้หลักการ
วิเคราะห์ปัญหาด้วย Why-Why Analysis เพื่อหาสาเหตุ
ของปัญหาก่อนจะหาแนวทางการแก้ไขโดย เสนอ
แนวทางทั้งห มด 2 แผนด้ วยโปร แกร มจ า ล อ ง
สถานการณ์โดยเลือกแผนงานท่ีสามารถลดเวลาการ
ท างานได้มากท่ีสุดนัน้คือแผนงานท่ี B อีกทัง้ยงัสามารถ
กระชบัพื้นท่ีการวางสนิค้าได้มากขึ้นจากแผนเดิม [10] 
 สฤษดิ ์ (2559) วิจยัเรื่องการศึกษาการลดเวลาใน
ก ร ะ บ ว น ก า ร ผ ลิ ต เ พื่ อ เ พิ่ ม ป ริ ม า ณ ก า ร ผ ลิ ต
เครื่องปรบัอากาศในอุตสาหกรรมยานยนต์ ใช้เครื่องมือ
และหลกัการ ECRS (Eliminate, Combine, Rearrange, 
Simplify) วิเคราะห์และปรับปรุงกระบวนการผลิตโดย
ก าจดัจุดคอขวด ลดเวลาสูญเปล่า และเพิม่ประสทิธิภาพ
ในสถานีการผลิต ผลท่ีได้คือ ลดเวลาสถานีคอขวดจาก 
1.66 นาทีเหลือ 1.28 นาทีต่อชิ้น ผลผลิตเพิ่มจาก 36 
ชิ้นต่อชัว่โมงเป็น 46.9 ชิ้นต่อชัว่โมง เพิ่มผลิตภาพ
แรงงาน 21.7% ลดต้นทุนแรงงาน 546,960 บาทต่อปี 
[11] 
 นพดล (2562) ได้วิจยัเรื่อง การประยุกต์ใช้เทคนิค 
ECRS เพื่อลดความสูญเปล่า: กรณีศึกษากระบวนการ
บรรจุภณัฑ์ผงซกัฟอก โดยมวีตัถุประสงค์เพื่อใช้เทคนิค 
ECRS เพื่อลดความสูญเปล่าในกระบวนการบรรจุภัณฑ์
ผงซักฟอก โดยใช้แผนภาพกระบวนการไหลวิเคราะห์
ข้อมูลเพื่อปรับปรุง ผลลัพธ์คือการตัดขัน้ตอนท่ีไม่
จ าเป็นออก รวมงานท่ีคล้ายกัน และปรับต าแหน่งงาน
และผังสายการผลิตใหม่ หลังปรับปรุง ลดจ านวน
พนักงานจาก 12 คน เหลือ 9 คน ประหยัดต้นทุนได้ 
54,000 บาท/เดือน ระยะทางการไหลของผลิตภณัฑ์ใน
เครื่อง A และ B ลดลงจาก 31.36 เป็น 24.41 เมตร และ 
26.48 เป็น 24.41 เมตร เวลารอบการท างานลดจาก 
397 เป็น 319 วินาที และจาก 354 เป็น 319 วินาที 
ประสทิธิภาพสายการผลิตเพิม่จาก 72% เป็น 92% [12] 
 นันทพนัธ์ (2564) วิจยัเรื่อง การลดความสูญเปล่า
ในกระบวนการผลิตชิ้นส่วน HDD โดยเทคนิค ECRS
ศึกษาและปรับปรุงกระบวนการผลิตชิ้นส่วนแขนจับ
หัวอ่าน HDD โดยก าจัดขัน้ตอนท่ีไม่จ าเป็น รวมงานท่ี
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คล้ายกัน จัดล าดับใหม่ให้สมดุล เพื่อลดงานท่ีไม่เพิ่ม
มูลค่า ผลท่ีได้หลังการปรับปรุงคือลดจ านวนพนักงาน
จาก 5 คนเหลือ 3 คน ลดเวลาว่างงานลง 70.6% และ
เพิม่ประสทิธิภาพการท างานจาก 42% เป็น 83% ต้นทุน
การผลิตลดลง 691,200 บาทต่อปี[13] 
 พอลลิโน (2564) วิจัยเรื่องการปรบัปรุงการผลิต
แบบลีนโดยใช้วิธีการ ECRS และ TRIZ งานวิจยันี้ศึกษา
และวิเคราะห์การพัฒนา Lean Manufacturing โดย
ผสมผสาน ECRS เพื่อลดงานท่ีไม่สร้างมูลค่าและปรบั
กระบวนการให้มปีระสทิธิภาพมากขึ้น พร้อมทัง้ใช้ TRIZ 
ในการแก้ปัญหาเชิงขดัแย้งและพฒันากระบวนการผลิต
อย่างเป็นระบบ ผลท่ีได้คือการผสมผสานเครื่องมือ
ดังกล่าวช่วยลดความสูญเปล่า ปรับปรุงประสิทธิภาพ
การผลิต และเพิ่มความยืดหยุ่นในกระบวนการ พร้อม
สนับสนุนการพัฒนา Lean Manufacturing ส าหรับการ
ใช้งานในอนาคต [14] 
 อริยะ (2561) ศึกษาเรื่อง การปรบัปรุงและพฒันา
กระบวนการออกแบบผลิตภัณฑ์ด้วยเทคนิคลีนและไค
เซ็น: กรณีศึกษาอุตสาหกรรมลิฟต์ โดยงานวิจยันี้มุ่งเน้น
การปรบัปรุงกระบวนการออกแบบลิฟต์โดยประยุกต์ใช้
หลักการลีนและไคเซ็น เพื่อขจัดความสูญเปล่าใน
กระบวนการออกแบบ โดยใช้เทคนิค ECRS (Eliminate, 
Combine, Rearrange, Simplify) และพัฒนาโปรแกรม
ด้วย Microsoft Excel VBA เพื่อช่วยลดเวลาการท างาน
และเพิม่ประสทิธิภาพในการออกแบบ ผลท่ีได้คือ Class 
C ลดเวลาได้ 40.81% Class D, E ลดเวลาได้ 34.20% 
[15] 
 
4. ขัน้ตอนการด าเนินงาน 
 4 . 1  เ ขี ยน แ ผน ภูมิก า ร ไ ห ลห รื อ แ ผน ภู มิ
กระบวนการผลิต เพื่อน ามาเป็นเครื่องมือในการเก็บ
บันทึกข้อมูลการท างาน โดยมีรายละเอียดของขัน้ตอน 
ระยะทางและเวลาในการท างานดังตารางท่ี 2 Flow 
Process Chart ก่อนปรบัปรุง 
 
 
 
 
 
 
 

ตารางที ่2 Flow Process Chart ก่อนปรบัปรุง 

 
 จากตารางท่ี 2 เป็นรูปแบบการบันทึกกิจกรรม
การท างาน โดยผู้วิจัยได้ศึกษาการท างานและเก็บ
รวบรวมข้อมูลการท างาน เวลาการท างาน โดยเก็บ
ข้อมูลเป็นจ านวนทั้งหมด 30 รอบ และได้น ามาหา
ค่าเฉลี่ยเวลาในแต่ละขัน้ตอนจนได้เวลาท่ีสูญเปล่า
เกิดขึ้นเฉลี่ย 44.96 นาที จ าเป็นอย่างยิ่งท่ีจะต้ องหา
แนวทางก าจัดเวลาความสูญเปล่าท่ีเกิดขึ้นเพื่อให้
พนักงานท างานได้ง่ายและสะดวกมากขึ้น 
 
ตารางที ่3 สรุปกิจกรรมก่อนการปรบัปรุง 

กิจกรรม ก่อนปรบัปรุง 
การปฏิบตัิงาน 1 
การเคลื่อนท่ี 5 
การรอคอย 0 
การตรวจสอบ 1 
การจดัเก็บ 1 
ระยะทาง(เมตร) 824 
เวลา (วินาที) 44.96 

 
 จากตารางท่ี 3 สรุปกิจกรรมกิจกรรมก่อนการ
ปรบัปรุงจะเห็นว่า การเคลื่อนท่ี มจี านวนมากท่ีสุดคือ 5 
ขัน้ตอน ใช้ระยะทางถึง 824 เมตรต่อครั ้ง ในการ
ตรวจสอบเอกสาร รองลงมาคือการปฏิบัติงาน การ
ตรวจสอบและการจดัเก็บที่มอีย่างละ 1 ขัน้ตอน  
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 4.2 แนวทางการปรบัปรุง 
  จากการระดมความคิดพร้อมการตัง้ค าถาม
แบบ  Why-Why analysis แ ล ะ ใ ช้ ห ลั ก กา ร  ECRS 
วิเคราะห์ตามปัญหาท่ีเกิดขึ้น ร่วมกับผู้อนุมัติเอกสาร
รวมไปถึงผู้ตรวจสอบเอกสาร สามารถสรุปได้ตาม
รูปแบบการตัง้ค าถาม ดงันี้ 
 ค าถามท่ี 1 ท าไมถึงใช้เวลาในการค้นหาเอกสาร 
PPAP นาน  
 ค าตอบท่ี 1 คือ เอกสารท่ีจัดเก็บไว้เป็นจ านวน
มากในแฟ้มและตู้ เอกสาร ท าให้เสียเวลาค้นหาท่ีละ
หมวดหมู่ตามตวัอกัษร  
 ค าถามท่ี 2 จะท าอย่างไรให้สามารถค้ นหา
เอกสารได้รวดเร็วขึ้น  
 ค าตอบท่ี 2 คือ ควรสร้างฐานข้อมูลท่ีค้นหาบน
คอมพิวเตอร์ได้และเจอในทันที แต่อาจจะติดปัญหาท่ี
เอกสารต้องน ามาสแกนเก็บไว้ในรูปแบบของไฟล์
อิเล็กทรอนิกส์ 
 ค าถามท่ี 3 การยื่นเอกสาร PAPP ในชิ้นงานใหม่ 
สามารถยื่นพร้อมข้อมูลเอกสารเล่มเดิมในรูปแบบไฟล์อ
เล็กทรอนิกส์ได้หรือไม่ 
 ค าตอบท่ี 3 คือ  สามารถท าได้  โดยน าไฟล์
อิ เล็กทรอนิกส์ ท่ีจัด เก็บไว้มาพิมพ์ใหม่ เพื่ อส่ ง ยื่ น
ประกอบการขออนุญาตได้ 
 จากการใช้หลกัการวิเคราะห์หาแนวทางการแก้ไข
ด้วยการตัง้ค าถามเพื่อหาสาเหตุของปัญหาและวิเคราะห์
ด้วยหลักการ ECRS พบว่า ปัญหาการค้นหาเอกสาร
เป็นเวลานานมาจากพื้นท่ีการจัดเก็บเอกสารมีพื้น ท่ี
จ ากัด ใช้ เวลาค้นหานาน จึงใช้แนวคิดท่ีว่า ก าจัด
ขัน้ตอนท่ีไม่จ าเป็นออก (Eliminate) โดยก าจัดทั ้ง  4 
ขัน้ตอนออกก่อนจะน าไปจัดสรรขัน้ตอนใหม่ทั ้งหมด 
(Rearrange) โดยมเีครื่องมือท่ีช่วยอ านวยความสะดวก 
(Simplify) และรวมขัน้ตอนท่ีไม่จ าเป็น  Combine ให้
สามารถท างานได้ง่ายขึ้นด้วยโปรแกรม VBA ได้ดัง
ตาราง 4 Flow Process Chart เลือกแนวทางการปรบัปรุง 
 
 
 
 
 
 

ตารางที ่4 Flow Process Chart เลือกแนวทางการปรบัปรุง 

 
  
 หลังจากท่ีใช้หลักการ ECRS เข้ามาช่วยในการ
ตัดขั ้นตอน ท่ีไ ม่จ า เ ป็น  (Eliminate) ร วมขั ้นตอน ท่ี
ซ ้ าซ้ อน  (Combine)  จัดขั ้นตอนใหม่ใ ห้ เหมาะสม 
(Rearrange)  ขัน้ตอนต่อไปคือหาเครื่องมอืท่ีจะช่วยท า
ให้งานง่ายขึ้น (Simplify)  
 ผู้วิจัยใช้ เครื่ องมือ ท่ีชื่ อว่ าโปรแกรม VBA ท่ี
สามารถใช้ผ่านโปรแกรม Excel โปแกรมจดัการข้อมูลท่ี
นิยมและเป็นท่ีคุ้นเคยของผู้ปฏิบตัิงานโดยมขีัน้ตอนดงันี้ 

4.3  ขัน้ตอนการพฒันาระบบฐานข้อมูลด้วย VBA 
ในโปรแกรมไมโครซอฟเอ็กซ์เซล 
 จากการวิเคราะห์ปัญหาและหาแนวทางการแก้ไข
ปัญหาร่วมกนั พบว่าสามารถน าเอกสาร PAPP เล่มเก่า
มาสแกนเป็นไฟล์อิเล็กทรอนิกส์ จดัเก็บไว้บนฐานข้อมูล
ได้ โดยบริษัทกรณีศึกษาใช้โปรแกรมฐานข้อมูลจ าพวก 
Excel เป็นพื้นฐานในการบนัทึกข้อมูล จึงมแีนวคิดท่ีจะ
ประยุกต์ใช้โปรแกรม VBA เข้ามาช่วยในการพัฒนา
โปรแกรมส าหรับจัดเก็บเอกสารคุณภาพโดยมีขัน้ตอน
ดงันี้ 
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4.3.1 สร้างฟังก์ชัน่การใช้งานในเอ็กเซลโดยเปิด
โหมด Developer เพื่ อ เขียน โ ค้ด  VBA และสร้ า ง
โปรแกรมจดัเก็บฐานข้อมูลตามขัน้ตอนดงัรูปท่ี 2 

 
4.3.2 การสแกนไฟล์เอกสารคุณภาพมาจัดเก็บไว้

เป็นไฟล์ PDF จากนั้นน ามาจัดเก็บไว้ใน Share drive 

ขององค์กรจากนั้นลิงค์ข้อมูลท่ีสแกนเก็บไว้ไปยังช่อง
ข้อมูลท่ีมกีารอัพเดตลงในโปรแกรม หน้าตาของการลง
ข้อมูลและการแสดงข้อมูลท่ีอพัโหลดไว้ แสดงดงัรูปท่ี 3 

  
หลงัจากเขียนโปรแกรมฐานข้อมูลขึ้นมาเรียบร้อย 

สามารถแสดงขัน้ตอนท างานจากท่ีใช้หลักการ ECRS 
ได้ดังตารางท่ี 5 Flow Process Chart หลังปรับปรุง และ
สามารถสรุปกิจกรรมได้ดังตารางท่ี 6 สรุปกิจกรรมหลงั
การปรบัปรุง 
 
ตารางที ่5 Flow Process Chart หลงัปรบัปรุง 

 
 
 
 

รูปที ่3 แสดงผลข้อมูลหลงัอพัโหลดไฟล์เอกสาร 

รูปที ่2 ขัน้ตอนการสร้างฐานข้อมูล VBA พร้อมหน้าต่าง
ส าหรบับนัทึกข้อมูล 
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ตารางที ่6 สรุปกิจกรรมหลงัการปรบัปรุง 

กิจกรรม ก่อนปรบัปรุง 
การปฏิบตัิงาน 4 
การเคลื่อนท่ี 1 
การรอคอย 0 
การตรวจสอบ 1 
การจดัเก็บ 1 
ระยะทาง(เมตร) 2 
เวลา (วินาที) 6.26 

 
 จากตาราง 6 จะเห็นว่าสามารถจัดเรียง สร้าง
ขัน้ตอนใหม่ทดขัน้ตอนท่ีตัดออกไปจนเหลือกิจกรรม
ทัง้หมด 7 กิจกรรม ใช้ระยะทางเพยีง 2 เมตร เวลาการ
ท างาน 6.26 นาที 
 จากการทดลองและจับเวลาการท างานทัง้ก่อน
และหลงัการปรับปรุง สามารถน ามาเปรียบเทียบผลได้
ตามตารางท่ี 7 เปรียบเทียบผลลัพธ์ก่อนและหลังการ
ปรบัปรุง และรูปภาพท่ี 4 กราฟแสดงผลเวลาการค้นหา
เอกสาร ก่อน-หลงั การปรบัปรุง 
 
ตารางที ่7 เปรียบเทียบผลลพัธ์ก่อนและหลงัการปรบัปรุง 

กิจกรรม ก่อน
ปรบัปรุง 

หลงั
ปรบัปรุง 

ความ
ต่าง 

การปฏิบตัิงาน 1 4 -3 
การเคลื่อนท่ี 5 1 4 
การรอคอย 0 0 0 
การตรวจสอบ 1 1 0 
การจดัเก็บ 1 1 0 
ระยะทาง(เมตร) 824 2 822 
เวลา (วินาที) 44.96 6.26 38.70 

  
5. ผลการวิจยั 

การค้นหาเอกสารหลัง ใช้โปรแกรมของบริษัท
กรณีศึกษา จะเห็นได้ว่าก่อนการปรบัปรุงใช้เวลาในการ
ค้นหาและจัดการเอกสารทัง้หมด 44.96 นาที หลังจาก
เปลี่ยนวิธีการจดัเก็บเอกสารเป็นแบบอิเล็กทรอนิกส์ไฟล์
และท าให้สามารถค้นหาเอกสารได้โดยใช้โปรแกรม 
VBA ใช้เวลาเพยีง 6.26 นาที สามารถเข้าถึงและค้นหา

เอกสารได้เร็วขึ้น 38.70 นาที และท าให้การค้นหา
เอกสารแม่นย ามากยิ่งขึ้น สามารถแสดงกราฟข้อมูล 
ก่อนและหลงัปรับปรุงได้ดังรูปท่ี 4 กราฟแสดงผลเวลา
การค้นหาเอกสารและระยะทาง ก่อน-หลงั การปรบัปรุง 
 

  
 จากตารางท่ี 7 และรูปท่ี 4 จะเห็นว่าขัน้ตอนลดลง
จากตอนแรก 8 ขัน้ตอนสามารถลดลงเหลือ 7 ขัน้ตอน 
โดยมีการปรับเปลี่ ยนการท างานโดยน าองค์ความรู้
เกี่ยวกบั ECRS และเทคโนโลยกีารเขยีนโปรแกรม VBA 
เข้ามาช่วยท าให้งานง่ายขึ้น โดยท าการเก็บข้อมูล
หลังจากสร้างเครื่องมือเรียบร้อยแล้วจะได้เวลาในการ
ท างานทัง้หมดอยู่ท่ี 6.26 นาที จากตอนแรก 44.96 นาที 
 
กิตติกรรมประกาศ 
 ขอขอบคุณข้อมูลงานวิจัยจากบริษัท ผลิตยาน
ยนต์ แห่งหนึ่งในจังหวัดชลบุรี  ท่ีช่วยให้ข้อมูลการ
ท างานและร่วมมือกันอก้ไขปัญหาจนสามารถสร้าง
เครื่องมือออกมาได้ส าเร็จและสามารถน าไปใช้งานได้
อย่างดีเยี่ยม  
 
 

รูปที ่4 กราฟแสดงผลเวลาการคน้หาเอกสารและระยะทาง 
ก่อน-หลงั การปรบัปรุง 
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