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บทคัดย่อ

ในปัจจุบัน วิธีการจับเวลาการท�ำงานด้วยนาฬิกาจับเวลา (stopwatch method) แม้จะเป็นวิธีที่ใช้แพร่หลาย แต่ยังคงมี

ข้อจ�ำกัดด้านความแม่นย�ำ ความต่อเนื่อง และภาระการใช้แรงงาน ท�ำให้เกิดความคลาดเคลื่อนและไม่สะดวกต่อการตรวจ

สอบย้อนหลัง งานวิจัยนี้มีวัตถุประสงค์เพื่อออกแบบและพัฒนาระบบวิเคราะห์ค่าเวลาการท�ำงานจากวิดีโอในสายการผลิต

อุตสาหกรรม โดยใช้เทคโนโลยีเว็บร่วมกับการวิเคราะห์ข้อมูลเชิงสถิติ เพื่อเพิ่มความถูกต้องและลดข้อจ�ำกัดของวิธีดั้งเดิม 

ระบบที่พัฒนาขึ้นเป็นเว็บแอปพลิเคชันซ่ึงรองรับการอัปโหลดวิดีโอจากสถานีงาน และสามารถค�ำนวณค่าเวลามาตรฐาน

พร้อมทั้งค่าสถิติ เช่น ค่าเฉลี่ย มัธยฐาน ส่วนเบี่ยงเบนมาตรฐาน และค่าสัมประสิทธิ์ความแปรปรวน ผลการทดลองกับสาย

การผลติจ�ำลอง 11 สถานงีาน พบว่า ระบบสามารถลดการบนัทกึเวลาทีต้่องท�ำด้วยคนกว่า 110 ครัง้ เหลอืเพยีงการอปัโหลด
วิดีโอคร้ังเดียวต่อสถานี อีกทั้งยังให้ค่าความแปรปรวนต�่ำสุดเพียง 0.74% ซ่ึงสะท้อนถึงความแม่นย�ำสูง ระบบท่ีพัฒนาขึ้น

สามารถใช้งานได้จริงในการค�ำนวณค่าเวลามาตรฐานและสนับสนุนการวิเคราะห์กระบวนการผลิตได้อย่างมีประสิทธิภาพ

ในระดับอุตสาหกรรม

ค�ำส�ำคัญ: ระบบจับเวลา เวลามาตรฐาน การวิเคราะห์วิดีโอ สายการผลิต เว็บแอปพลิเคชัน

ระบบวิเคราะห์ค่าเวลาการท�ำงานจากวิดีโอในสายการผลิตอุตสาหกรรม
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Abstract

Currently, the stopwatch method is widely used for measuring work time in production processes; 

however, it still has limitations in terms of accuracy, continuity, and labor requirements, often leading to 

errors and difficulties in retrospective verification. This research aims to design and develop a video-

based work time analysis system for industrial production lines using web technologies combined 

with statistical data analysis, in order to enhance accuracy and overcome the limitations of traditional 

methods. The developed system is a web-based application that supports video uploads from 

workstations and calculates standard time along with statistical measures such as mean, median, 

standard deviation, and coefficient of variation. Experimental results from a simulated production 

line with 11 workstations showed that the system reduced manual time recording from over 110 

instances to a single video upload per station. Moreover, it achieved a coefficient of variation (CV) as 

low as 0.74%, reflecting higher accuracy compared to the traditional stopwatch method.Therefore, 

the proposed system can be effectively applied to calculate standard time and support systematic 

analysis of production processes, ensuring practical and reliable use in industrial environments.

Keywords: time measurement system, standard time, video analysis, production line, web application

บทน�ำ

	 ในยุคที่เทคโนโลยีอุตสาหกรรมมีการพัฒนาอย่าง

รวดเร็ว ระบบการผลิตมีความซับซ้อนและต้องการความ

แม่นย�ำสูงมากขึ้น การจัดการเวลาในกระบวนการผลิตจึง

เป็นปัจจัยส�ำคัญที่ช่วยเพิ่มประสิทธิภาพ ลดความสูญเปล่า 

และสนับสนุนการตัดสินใจที่มีข้อมูลรองรับ ระบบจับเวลา

ถือเป็นเครื่องมือพื้นฐานในการวัดระยะเวลาการท�ำงาน

ของแต่ละขั้นตอนในสายการผลิต โดยเฉพาะการใช้เพื่อ

ประเมินประสิทธิภาพ ก�ำหนดก�ำลังการผลิต และวางแผน

การจัดสรรทรัพยากรอย่างเหมาะสม รวมถึงสามารถใช้เป็น

เครื่องมือในการลดต้นทุนการผลิตได้อย่างมีประสิทธิภาพ 

โดยเฉพาะในบริบทของอุตสาหกรรมขนาดกลางและขนาด

ย่อมที่มีข้อจ�ำกัดด้านงบประมาณ

	 วิธีการจับเวลาแบบดั้งเดิมที่อาศัยการสังเกตและ

ใช้เครื่องมือจับเวลาด้วยมือ แม้จะสามารถใช้งานได้ง่าย แต่

ยังคงมีข้อจ�ำกัด เช่น ความผิดพลาดจากมนุษย์ ความไม่

ต่อเนื่องในการเก็บข้อมูล และความสิ้นเปลืองทรัพยากร 

งานวิจัยปัจจุบันจึงเริ่มประยุกต์ใช้เทคโนโลยีวิดีโอและ

ระบบเว็บแอปพลิเคชันเพ่ือเพิ่มประสิทธิภาพการวัดเวลา 

เช่น Ji, Pannakkong and Buddhakulsomsiri (2022) 

ท่ีน�ำเสนอแบบจ�ำลองการใช้ computer vision ส�ำหรับ

การวิเคราะห์เวลาอัตโนมัติ และ Shedage, Deshpande 

and Khot (2020) ท่ีใช้ซอฟต์แวร์วิเคราะห์วิดีโอเพื่อปรับ

สมดุลสายการผลิต ซึ่งแสดงให้เห็นถึงศักยภาพของวิดีโอ

และเว็บเทคโนโลยีในการสนับสนุนการวัดเวลาและการ

เพิ่มประสิทธิภาพในกระบวนการผลิต นอกจากนี้ แม้งาน

ของ Xiang et al. (2021) จะมุ่งเน้นด้านการวิเคราะห์ 

metadata ของวิดีโอเพื่อประโยชน์ด้าน digital forensics 

แต่ก็สะท้อนถึงศักยภาพของวิดีโอในการเป็นแหล่งข้อมูลท่ี

ตรวจสอบย้อนหลังได้และเพิ่มความน่าเช่ือถือของข้อมูล 

ซ่ึงสอดคล้องกับแนวโน้มการน�ำวิดีโอมาใช้ในอุตสาหกรรม

สมัยใหม่
	 งานวิจัยฉบับนี้จึงมีวัตถุประสงค์เพื่อออกแบบ

และพัฒนาระบบจับเวลาผ่านวิดีโอโดยใช้เทคโนโลยีเว็บ

ผสานกับการวิเคราะห์ข้อมูลเชิงสถิติ เพ่ือสร้างระบบท่ีมี

ความแม่นย�ำ ยืดหยุ่น สามารถลดต้นทุนการด�ำเนินงาน 

และประยุกต์ใช้ได้จริงในภาคอุตสาหกรรม
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วัตถุประสงค์การวิจัย

	 1. เพ่ือพัฒนาระบบจับเวลาในสายการผลิต

	 2. เพ่ือลดระยะเวลาในการค�ำนวณค่าเวลามาตรฐาน

ในการท�ำงาน

	 3. เพ่ือลดการใช้ทรพัยากรมนษุย์ในการปฏบิติังาน

แนวคิดและทฤษฎีที่เกี่ยวข้อง

	 Department of Industrial Promotion 

(2020) เอกสารของกรมส่งเสริมอุตสาหกรรม ได้ระบุว่า 

การวิเคราะห์ประสิทธิภาพของสายการผลิตควรอาศัย

ข้อมูลเชิงเวลาเป็นปัจจัยพื้นฐานที่ส�ำคัญในการประเมิน

ประสิทธิภาพ การวางแผนการผลิต และการลดต้นทุน

อย่างเป็นระบบ โดยเฉพาะในอุตสาหกรรมที่มีข้อจ�ำกัด

ด้านทรัพยากรและมีความต้องการเพิ่มขีดความสามารถ

ในการแข่งขันอย่างยั่งยืน การศึกษาครั้งน้ีอ้างอิงแนวคิด

และทฤษฎีที่เกี่ยวข้องใน 3 ด้านหลัก ได้แก่ การจับเวลา

ในสายการผลิต เวลามาตรฐานและการประยุกต์ใช้ และ

เทคโนโลยีวิดีโอร่วมกับการวิเคราะห์ข้อมูลเชิงสถิติเพื่อ

เพิ่มประสิทธิภาพในกระบวนการผลิต ดังนี้

	 การจับเวลา

	 การจับเวลา (time study) เป็นเครื่องมือพื้นฐาน

ทีใ่ช้ในการวเิคราะห์และปรบัปรงุประสทิธภิาพของสายการ

ผลิต โดยมีเป้าหมายเพื่อวัดระยะเวลาที่แรงงานใช้ในแต่ละ

ขัน้ตอนอย่างถกูต้องภายใต้สภาพการท�ำงานปกต ิวธิทีีน่ยิม

มากที่สุด คือ การใช้นาฬิกาจับเวลา เนื่องจากสะดวกและ

ต้นทนุต�ำ่ แต่ยงัมข้ีอจ�ำกดัด้านความแม่นย�ำและความต่อเนือ่ง 

รวมถึงอคติจากผู้จับเวลา (Wangchuk & Madan, 2023)

	 งานวจิยัในประเทศไทย เช่น Kamla et al. (2021) 

ได้ประยุกต์ใช้การจับเวลาแบบทางตรงในโรงงานคอนกรีต

ผสมเสร็จ พบว่าสามารถใช้งานได้จริงในภาคอุตสาหกรรม 

แต่ยังมีข้อจ�ำกัดเรื่องความน่าเชื่อถือของข้อมูล ขณะท่ี

งานวิจัยสากลเริ่มหันมาใช้เทคโนโลยีใหม่ ๆ แทน เช่น 

Ji, Pannakkong and Buddhakulsomsiri (2022) ท่ีน�ำ 

Computer Vision มาใช้ในการท�ำ Motion Time Study 

แบบอัตโนมัติ ซึ่งช่วยลดข้อผิดพลาดจากมนุษย์และท�ำให้

การวัดเวลามีความต่อเนื่องและแม่นย�ำมากขึ้น

	 เวลามาตรฐานและการประยุกต์ใช้

	 เวลามาตรฐาน (standard time) หมายถึง ระยะ

เวลาท่ีแรงงานท่ัวไปควรใช้ในการท�ำงานภายใต้สภาพการ

ท�ำงานปกติ โดยประกอบด้วย เวลาท่ีสังเกตได้ การปรับ

ด้วยค่าประสิทธิภาพของผู้ปฏิบัติงาน และค่าเผื่อ ท่ีสะท้อน

ปัจจัยอื่น ๆ เช่น ความเหนื่อยล้าและเวลาพัก สูตรการ

ค�ำนวณสามารถเขียนได้ ดังนี้

เวลามาตรฐาน = (เวลาทีส่งัเกต × (PR/100)) × (1+Allowance)       

                                                             (1)

โดยท่ี

	 เวลาที่สังเกต คือ เวลาที่จับได้จากการท�ำงานจริง

ในการสังเกตแต่ละรอบ หรอืค่าเฉลีย่ของเวลาท่ีจบัหลายรอบ

	 PR (Performance Rating) คอื ค่าร้อยละของความ

สามารถของผู้ปฏิบัติงานเมื่อเทียบกับพนักงานมาตรฐาน 

เช่น หากผู้ปฏิบัติงานท�ำงานเร็วกว่าปกติ ค่านี้อาจเป็น 

110%

	 Allowance คือ อัตราเวลาส�ำรองท่ีเพิ่มเข้าไป

ในเวลาท�ำงาน เพื่อชดเชยเวลาท่ีสูญเสียจากปัจจัยต่าง ๆ 

เช่น ความเหนื่อยล้า พักระหว่างงาน หรือเวลาที่ไม่สามารถ

ควบคุมได้ เช่น 15% หรือ 0.15

	 เวลามาตรฐานมบีทบาทส�ำคญัในการวางแผนการ

ผลิต การจัดสรรทรัพยากร และการประเมินประสิทธิภาพ

ของสายการผลติ งานวจิยัของ Akpan and Amade (2024) 

ยืนยันว่าเวลามาตรฐานท่ีแม่นย�ำช่วยเพิ่มความสามารถใน

การผลิตและส่งผลโดยตรงต่อผลประกอบการขององค์กร 

ขณะเดียวกัน Ramadhan and Hartati (2024) ได้ชี้ให้

เห็นว่าการค�ำนวณเวลามาตรฐานที่ถูกต้องเป็นปัจจัยส�ำคัญ

ในการก�ำหนดขีดความสามารถการผลิตและการจัดการ

ก�ำลังคน

	 งานวิจัยเหล่าน้ีสะท้อนให้เห็น แม้การหาค่าเวลา

มาตรฐานจะมีการใช้มาอย่างยาวนาน แต่การใช้เทคนิค

การวิเคราะห์สมัยใหม่ เช่น การประมวลผลวิดีโอและการ

ค�ำนวณเชิงสถิติ สามารถท�ำให้การก�ำหนดเวลามาตรฐาน

มีความแม่นย�ำและน่าเชื่อถือยิ่งขึ้น ซึ่งเป็นแนวทางที่งาน

วิจัยนี้น�ำมาประยุกต์ใช้
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	 เทคโนโลยีวิดีโอและการวิเคราะห์เชิงสถิติ
	 เทคโนโลยีวิดีโอถูกน�ำมาใช้ในงานอุตสาหกรรม

เพื่อช่วยเก็บข้อมูลการท�ำงานได้อย่างต่อเนื่องและสามารถ

ตรวจสอบย้อนหลงัได้ ลดความผดิพลาดจากการสงัเกตด้วย

ตนเองและเพ่ิมความน่าเชื่อถือของข้อมูล การวิเคราะห์

วิดีโอควบคู่กับสถิติพื้นฐาน เช่น ค่าเฉลี่ย มัธยฐาน ส่วน

เบี่ยงเบนมาตรฐาน และค่าสัมประสิทธิ์ความแปรปรวน 

ช่วยให้สามารถประเมนิกระบวนการผลติได้อย่างเป็นระบบ
	 งานของ Shedage, Deshpande and Khot (2020) 

ได้น�ำเสนอการใช้ซอฟต์แวร์ทีป่ระมวลผลจากวดิโีอเพือ่ช่วย

ปรับสมดุลสายการผลิต (video-based line balancing) 

ท�ำให้การวัดเวลาและการจัดสายงานมีความแม่นย�ำมาก

ขึ้น ขณะที่ Patel, Vaghela and Singh (2024) ศึกษา

การใช้ Work Study ในอุตสาหกรรมขนาดเล็ก และพบ

ว่าการใช้ข้อมูลเชิงสถิติจากการวัดเวลาที่แม่นย�ำสามารถ

ช่วยเพ่ิมประสิทธิภาพและลดต้นทุนได้จริง
	 ในด้านเทคโนโลยีขั้นสูง Gurav and Upadhyay 

(2025) ได้น�ำ Computer Vision ร่วมกับ Machine 

Learning มาใช้ในการวิเคราะห์การเคล่ือนไหวของแรงงาน

ในสายการผลิต ซึ่งสามารถตรวจจับเวลาได้อย่างละเอียด

และแม่นย�ำกว่าวิธีการเดิมงานของ Spot AI (2024) ยัง

ชี้ให้เห็นถึงศักยภาพของ Video Analytics ท่ีถูกน�ำไปใช้

จริงในโรงงานอุตสาหกรรมเพื่อสนับสนุนการตัดสินใจด้าน

การผลิตและปรับปรุงประสิทธิภาพกระบวนการ
	 ดงันัน้การใช้วิดีโอและการวเิคราะห์เชิงสถิตไิม่เพยีง

ช่วยลดข้อจ�ำกัดของการจับเวลาด้วยมือ แต่ยังเป็นแนวทาง

ส�ำคัญทีส่ะท้อนว่าการพฒันาระบบ Web Application เพือ่

วิเคราะห์เวลาจากวิดีโอ สามารถตอบสนองความต้องการ

ของภาคอุตสาหกรรมได้อย่างเป็นรูปธรรม

กรอบแนวคิดการวิจัย

	 งานวิจัยนี้มีวัตถุประสงค์เพื่อออกแบบและพัฒนา

ระบบวิเคราะห์ค่าเวลาการท�ำงานจากวิดีโอในสายการผลิต

อุตสาหกรรม โดยอาศัยแนวคิดของการน�ำข้อมูลจากวิดีโอ

การท�ำงานมาประมวลผลผ่านระบบเว็บแอปพลิเคชัน เพื่อ

วเิคราะห์เวลาในการท�ำงานและค�ำนวณเวลามาตรฐาน โดย

มีโครงสร้างของกรอบแนวคิดการวิจัยแบ่งออกเป็น 3 ส่วน 

ดังนี้

	 1. น�ำเข้า (input) ประกอบด้วยวิดีโอการท�ำงาน

ในแต่ละสถานีของสายการผลิต ข้อมูลเวลาที่จับได้ในแต่ละ

รอบ และจ�ำนวนรอบที่ใช้ในการวิเคราะห์ ซึ่งเป็นข้อมูล

ต้นทางท่ีใช้ในการประมวลผล
	 2. กระบวนการ (process) ระบบท่ีพัฒนาด้วย

ภาษา HTML CSS และ JavaScript ท�ำหน้าท่ีวิเคราะห์

วิดีโอเพื่อจับเวลาในแต่ละรอบการท�ำงาน พร้อมค�ำนวณค่า

สถิติท่ีเก่ียวข้อง ได้แก่ ค่าเฉลี่ย ค่ามัธยฐาน ค่าสูงสุด ค่า

ต�่ำสุด ส่วนเบี่ยงเบนมาตรฐาน และค่าสัมประสิทธิ์ความ

แปรปรวน ระบบยังสามารถแสดงผลในรูปแบบตาราง 

กราฟ และส่งออกข้อมูล เพื่อความสะดวกในการใช้งาน
	 3. ผลลพัธ์ (output) ประกอบด้วยค่าเวลามาตรฐาน

ของแต่ละสถานีงาน ข้อมูลวิเคราะห์ประสิทธิภาพการ

ท�ำงานในแต่ละรอบ และข้อเสนอแนะส�ำหรับการปรับปรุง

กระบวนการผลิต ซ่ึงสามารถน�ำไปใช้ในการวางแผนก�ำลัง

คน ปรับปรุงสายการผลิต และตัดสินใจเชิงกลยุทธ์

วิธีด�ำเนินการวิจัย
	 การวิจัยครั้งนี้เป็นการวิจัยและพัฒนา มีจุดมุ ่ง

หมายเพ่ือออกแบบและพัฒนาระบบจับเวลาจากวิดีโอ

ส�ำหรับใช้ในสายการผลิตอุตสาหกรรม โดยด�ำเนินงานตาม

ขั้นตอนหลัก ๆ  ได้แก่ การศึกษาทฤษฎีที่เกี่ยวข้อง การเก็บ

รวบรวมข้อมูล การออกแบบระบบ และการทดสอบระบบ 

การเก็บรวบรวมข้อมูล

	 ผู ้วิจัยได้ด�ำเนินการจ�ำลองสายการผลิตจ�ำนวน 
11 สถานี โดยอ้างอิงจากกระบวนการผลิตจริงในภาค
อุตสาหกรรมท่ีมีล�ำดับข้ันตอนต่อเนื่องกันอย่างเป ็น
ระบบ เพื่อสะท้อนภาพรวมของสายการผลิตที่ใกล้เคียง
กับสถานการณ์จริงมากท่ีสุด สถานีงานท่ีเลือกครอบคลุม
ลักษณะงานท่ีหลากหลาย ท้ังงานประกอบ งานตรวจสอบ
คุณภาพ งานบรรจุภัณฑ์ และงานเคลื่อนย้ายวัสดุ เพื่อ
ให้การเก็บข้อมูลมีความสมบูรณ์และสะท้อนถึงลักษณะ
การท�ำงานจริงในภาคอุตสาหกรรม ดังภาพ 1
	 จากภาพ 1 การด�ำเนินการวิจัยครั้งนี้ ผู้วิจัยได้
วิเคราะห์ล�ำดับกระบวนการในสายการผลิตและแบ่งขั้น
ตอนการท�ำงานออกเป็นสถานีย่อยอย่างเป็นระบบ โดย

แบ่งออกท้ังหมด 11 สถานีงาน ซ่ึงมีความแตกต่างกันทั้งใน
ด้านเนือ้หา ระยะเวลา และลกัษณะการปฏบัิตงิาน การแบ่ง
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เช่นน้ีมีวัตถุประสงค์เพื่อให้สามารถศึกษารายละเอียด

ของแต่ละกระบวนการได้อย่างเจาะลึก ช ่วยให้การ

วิเคราะห์เวลาเฉพาะในแต่ละกิจกรรมมีความแม่นย�ำ ลด

ความคลาดเคล่ือนที่อาจเกิดขึ้นจากการวิเคราะห์แบบ

รวมทั้งกระบวนการ อีกทั้งยังเอื้อต่อการเปรียบเทียบ

ประสิทธิภาพของแต่ละสถานี และสามารถน�ำผลลัพธ์ไป

ใช้ในการออกแบบหรือปรับปรุงสายการผลิตในอนาคตได้

อย่างเหมาะสม
	 ภายหลังจากการก�ำหนดสถานีงาน ผู ้วิจัยได้

ด�ำเนินการบันทึกวิดีโอในแต่ละสถานีงานอย่างเป็นระบบ 

โดยใช้กล้องวิดีโอความละเอียดสูงที่ติดตั้งในมุมซึ่งสามารถ

ครอบคลุมท้ังการเคล่ือนไหวของแรงงานและอุปกรณ์การ

ผลิตได้อย่างครบถ้วน พร้อมทั้งควบคุมปัจจัยแวดล้อม เช่น 

แสงสว่าง เสียงรบกวน และมุมกล้อง เพื่อให้ข้อมูลท่ีได้มี

คุณภาพและมีความสม�่ำเสมอในทุกสถานีงาน การก�ำหนด

จ�ำนวนรอบการท�ำงานที่บันทึกไว้ล่วงหน้าถูกออกแบบให้

เพียงพอต่อการวิเคราะห์ทางสถิติ เช่น การหาค่าเฉลี่ย ส่วน

เบ่ียงเบนมาตรฐาน และค่าสัมประสิทธิ์ความแปรปรวน 

การจัดวางมุมกล้องดังกล่าวช่วยให้การบันทึกภาพมีความ

ต่อเนื่อง ดังภาพ 2 

ภาพ 1 แสดงแผนผังสถานีงานย่อยสายการผลิตสินค้า

ภาพ 2 การติดตั้งมุมกล้องบันทึกวิดีโอในสถานีงาน
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ฉบับวิทยาศาสตร์และเทคโนโลยีปีที่ 19 ฉบับที่ 3 ประจ�ำเดือน กันยายน-ธันวาคม 2568 217

	 จากภาพ 2 จะเห็นว่ากล้องถูกติดตั้งในมุมสูงเพ่ือ
ให้สามารถบันทึกภาพรวมของพื้นที่การท�ำงานได้อย่าง
ครบถ้วน ทั้งการเคลื่อนไหวของแรงงานและการเคลื่อนท่ี
ของชิ้นงาน ท�ำให้สามารถติดตามล�ำดับขั้นตอนการท�ำงาน
และจับเวลาการผลิตได้อย่างต่อเนื่องและแม่นย�ำ การเลือก
ต�ำแหน่งติดตั้งกล้องยังช่วยลดปัญหาภาพบังหรือการหลุด
เฟรม ซึ่งมีความส�ำคัญต่อการวิเคราะห์เวลามาตรฐานท่ีถูก
ต้องในขัน้ตอนต่อไป การบนัทกึวดีีโอจะใช้ระบบสแกนบาร์โค้ด 
เพื่อจับช่วงเร่ิมและส้ินสุดการท�ำงานวิดีโอ เพื่อให้ใกล้เคยีง
กับระบบเดิมที่ใช้การกดเพ่ือเริ่มและหยุดในการจับเวลา
	 เมื่อเสร็จสิ้นการบันทึกวิดีโอ ผู้วิจัยได้ท�ำการตรวจ
สอบความสมบูรณ์ของไฟล์อย่างรอบคอบ ทั้งในด้านความ
คมชัดของภาพ ความต่อเนื่องของวิดีโอ และระยะเวลาท่ี
บนัทกึ เพ่ือให้ม่ันใจได้ว่า ข้อมลูทีเ่กบ็รวบรวมมคีณุภาพและ
พร้อมที่จะน�ำเข้าสู่ระบบที่พัฒนาขึ้นส�ำหรับการวิเคราะห์
ต่อไป ขั้นตอนเหล่านี้ช่วยให้มั่นใจได้ว่า ฐานข้อมูลท่ีได้จาก
การทดลองมีความถูกต้อง เชื่อถือได้ และสามารถสะท้อน
ถึงสภาพการท�ำงานจริงในสายการผลิตได้อย่างสมบูรณ์ 

การออกแบบระบบ
	 ในการออกแบบระบบวิเคราะห์เวลาผ่านวิดีโอ 
ผู้วิจัยได้น�ำองค์ความรู้ที่ได้จากการศึกษาทฤษฎี แนวคิด 
และงานวิจัยท่ีเกี่ยวข้องมาประยุกต์ใช้ โดยมีเป้าหมายเพื่อ
พัฒนาระบบต้นแบบที่สามารถวิเคราะห์เวลาการท�ำงานใน
แต่ละสถานีจากวิดีโอทีผู่ใ้ช้งานอปัโหลดเข้าสูร่ะบบ ระบบที่
พัฒนาขึ้นน้ีมีจุดเด่นตรงที่สามารถท�ำงานได้ โดยไม่จ�ำเป็น
ต้องใช้การจับเวลาด้วยมือ ลดข้อผิดพลาดและความคลาด
เคลื่อนที่เกิดจากมนุษย์ และช่วยให้การวิเคราะห์เป็นไป
อย่างมีประสิทธิภาพเพ่ือให้เกิดโครงสร้างระบบวิเคราะห์
เวลา ดังภาพ 3

โครงสร้างระบบวิเคราะห์เวลาที่พัฒนาขึ้นแบ่งออกเป็น 
3 ส่วนหลัก ได้แก่
	 1. ส่วนรบัข้อมลู (input) ผูใ้ช้งานสามารถอปัโหลด
วิดีโอการท�ำงานของแต่ละสถานีผ่านทางหน้าเว็บ โดย
ระบบจะดึงข้อมูลความยาววิดีโอ และจัดเก็บไว้เพื่อใช้ใน
การค�ำนวณ
	 2. ส่วนประมวลผล (processing) เมื่อวิดีโอถูก
อัปโหลดเข้าสู่ระบบ ระบบจะใช้ HTML5 Video API เพื่อ
อ่านเวลาของวดิโีอ และใช้ JavaScript ในการค�ำนวณค่าทาง

สถิติต่าง ๆ  ได้แก่ ค่าเฉลี่ย (mean) ค่ามัธยฐาน (median) 
ค่าต�่ำสุด (min) ค่าสูงสุด (max) ส่วนเบ่ียงเบนมาตรฐาน 
(SD) และค่าสัมประสิทธิ์ความแปรปรวน (CV)

	 3. ส่วนแสดงผล (output) ระบบน�ำเสนอผลการ
วิเคราะห์ผ่านอินเทอร์เฟซท่ีเป็นมิตรต่อผู้ใช้ โดยแสดงผล
ท้ังในรูปแบบข้อความ ตาราง และกราฟ เพื่ออ�ำนวยความ
สะดวกในการน�ำข้อมูลไปใช้งานต่อ เช่น การวางแผนผลิต
หรือจัดท�ำรายงาน

	 ระบบนีส้ามารถใช้งานได้ผ่านเวบ็เบราว์เซอร์ทัว่ไป
โดยไม่ต้องติดตั้งซอฟต์แวร์เพิ่มเติม จึงเหมาะสมส�ำหรับ
การใช้งานในภาคสนามหรือหน่วยงานท่ีมีข้อจ�ำกัดด้าน
ทรัพยากร

	 เทคโนโลยีท่ีใช้ในการพัฒนา การพัฒนาระบบนี้
อาศัยเทคโนโลยีเว็บแบบครบวงจร ได้แก่

	 1. HTML ใช้ก�ำหนดโครงสร้างพื้นฐานของหน้า
เว็บ เช่น ปุ่มอัปโหลด ช่องกรอกข้อมูล

	 2. CSS ใช้ตกแต่งและจัดรูปแบบอินเทอร์เฟซของ
ระบบให้ใช้งานง่าย

	 3. JavaScript ใช้ควบคุมกระบวนการท�ำงาน
ท้ังหมดของระบบ เช่น การอ่านค่าจากวิดีโอ ค�ำนวณสถิติ
และควบคุมกราฟหรือการส่งออกไฟล์

	 ระบบยังใช้ไลบรารี Chart.js ในการแสดงผล
ข้อมูลในรูปแบบกราฟ และใช้ HTML5 Video API เพื่อ
ดึงข้อมูลความยาวของวิดีโอแบบอัตโนมัติ แนวทางการ
ใช้งาน HTML5 Video API ในระบบนี้อ้างอิงจากเอกสาร
ของ MDN Web Docs (2025) ให้รายละเอียดเกี่ยวกับ
การฝังวิดีโอบนเว็บไซต์และการดึงค่าความยาวของวิดีโอ
เพื่อประมวลผล โดยองค์ประกอบทั้งหมดจะท�ำงานร่วม
กันอย่างเป็นล�ำดับ 

	 ระบบทีพ่ฒันาขึน้นีม้จีดุเด่นตรงทีส่ามารถประมวล
ผลวิดีโอเพื่อค�ำนวณเวลาการท�ำงานและค่าสถิติได้ ผู้ใช้
ยังคงต้องบันทึกวิดีโอการท�ำงานและนับจ�ำนวนรอบด้วย
ตนเอง ก่อนน�ำวิดีโอเข้าสู่ระบบ ท้ังนี้ระบบยังเปิดโอกาส
ให้สามารถพิจารณาความถูกต้องของข้อมูลท่ีประมวลผล 
ก่อนจะน�ำไปค�ำนวณเวลามาตรฐาน (standard time) 
ด้วยสูตรท่ีพิจารณาค่า Performance Rating: PR และ
ค่า Allowance รวมอยู่ด้วย ซึ่งสามารถอธิบายได้อย่าง
ชัดเจนผ่านแผนภาพโฟลว์ชาร์ตดังภาพ 4
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ภาพ 3 โครงสร้างระบบการวิเคราะห์เวลา

Input

   - วิดีโอการท�ำงาน (จากแต่ละสถานีงาน)

   - จ�ำนวนรอบการท�ำงาน

   - ค่าประสิทธิภาพการท�ำงาน (PR)

   - ค่าเผื่อ (Allowance)

   - ตารางค่าทางสถิติ

   - กราฟเปรียบเทียบ (Chart.js)

   - ค่าเวลามาตรฐาน (Standard Time)

   - ส่งออกข้อมูล (CSV/Excel)

Output

Processing

1. การอ่านเวลาของวิดีโอ (Duration) โดยใช้ HTML5 Video API

2. การค�ำนวณค่าทางสถิติ 

- ค่าเฉลี่ย (Mean) 

- ส่วนเบ่ียงเบนมาตรฐาน (SD) 

- ค่าสัมประสิทธิ์ความแปรปรวน (CV) 

3. การค�ำนวณเวลามาตรฐาน

 เวลามาตรฐาน = (เวลาที่สังเกต × (PR/100)) × (1+Allowance)
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ภาพ 4 ผังงานแสดงล�ำดับขั้นตอนการท�ำงานของระบบวิเคราะห์เวลามาตรฐาน

เริ่มต้น

โหลดหน้าเว็บ

ก�ำหนดสถานีเริ่มต้น

รับข้อมูลจากผู้ใช้

ไม่ใช่

ใช่

ตรวจสอบข้อมูล

ค�ำนวณค่าสถิติ

แสดงผลลัพธ์

ให้ดาวน์โหลดไฟล์ CSV

ใช่

ไม่ใช่

รีเซ็ตข้อมูลรีเซ็ต

จบ
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	 จากภาพ 4 ระบบจับเวลาจากวิดีโอที่พัฒนาข้ึนใน

งานวิจัยนี้มีล�ำดับการท�ำงานตั้งแต่การรับข้อมูลจากผู้ใช้ไป

จนถึงการแสดงผลลัพธ์และการส่งออกข้อมูล โดยสามารถ

อธิบายได้เป็นขั้นตอนดังต่อนี้

	 ขั้นตอนที่ 1 เริ่มต้นและโหลดหน้าเว็บ เมื่อผู้ใช้

เปิดระบบผ่านเว็บเบราว์เซอร์ ระบบจะโหลดอินเทอร์เฟซ

ทีพั่ฒนาด้วย HTML และ CSS โดยแสดงเมนหูลกั ปุม่อปัโหลด

วิดโีอ และช่องกรอกข้อมลูทีจ่�ำเป็น เช่น ชือ่สถานงีาน จ�ำนวน

รอบที่ต้องการวิเคราะห์ และค่าตวัแปร เชน่ Performance 

Rating (PR) และค่า Allowance

	 ขั้นตอนที่ 2 ผู้ใช้งานอัปโหลดวิดีโอ ผู้ใช้ท�ำการ

เลือกไฟล์วดิโีอจากเครือ่งคอมพิวเตอร์หรอือปุกรณ์ทีใ่ช้งาน 

และอัปโหลดเข้าสู่ระบบผ่านช่องทางที่ก�ำหนด โดยระบบ

จะตรวจสอบประเภทไฟล์ ความยาว และความสมบูรณ์

ของไฟล์วิดีโอก่อนด�ำเนินการขั้นต่อไป

	 ขั้นตอนที่ 3 อ่านค่าความยาววิดีโอ ระบบจะใช้ 

HTML5 Video API เพื่ออ่านค่าความยาว (duration) ของ

วิดีโอที่อัปโหลดเข้ามา ซ่ึงช่วยให้ระบบสามารถดึงข้อมูล

เวลาท�ำงานในแต่ละรอบได้ และลดความผิดพลาดท่ีอาจ

เกิดจากการกรอกข้อมูลด้วยมือ

	 ขัน้ตอนที ่4 ค�ำนวณค่าทางสถติิและเวลามาตรฐาน 

ระบบจะใช้ JavaScript ในการค�ำนวณข้อมูลท่ีส�ำคัญ 

ได้แก่ ค่าเฉลี่ย ค่ามัธยฐาน ค่าสูงสุดและค่าต�่ำสุด ส่วน

เบี่ยงเบนมาตรฐาน ค่าสัมประสิทธิ์ความแปรปรวน และ

เวลามาตรฐาน 

	 ขั้นตอนที่ 5 แสดงผลลัพธ์ ระบบจะแสดงผลลัพธ์

ของการวิเคราะห์ในรูปแบบที่เข้าใจง่าย เช่น ตารางข้อมูล

สถิติของแต่ละรอบ กราฟเปรียบเทียบเพ่ือแสดงความ

แตกต่างของเวลา เช่น กราฟแท่ง ค่าเฉลี่ยรวม และเวลา

มาตรฐานรวมของแต่ละสถานี การแสดงผลเหล่านี้ด�ำเนิน

การผ่านไลบรารี Chart.js ซึ่งช่วยให้ผู้ใช้งานสามารถมอง

เห็นแนวโน้มของข้อมูลได้อย่างชัดเจน และสะดวกต่อการ

วิเคราะห์เปรียบเทียบประสิทธิภาพของแต่ละสถานีงาน

	 ขั้นตอนที่ 6 ส่งออกข้อมูล ผู ้ใช้งานสามารถ

ดาวน์โหลดผลลพัธ์ทัง้หมดเป็นไฟล์รปูแบบข้อมลูทีส่ามารถ

ส่งออกเพื่อประมวลผลภายนอก เพื่อน�ำไปใช้งานใน

ซอฟต์แวร์อื่น เช่น Excel หรือระบบวางแผนการผลิต 

(ERP) ได้ทันที

	 ขั้นตอนท่ี 7 ตรวจสอบหรือท�ำรายการใหม่ หาก

พบว่าเวลาท่ีได้จากวิดีโอไม่ตรงกับความเป็นจริง หรือเกิด

ความผิดพลาดใด ๆ ผู้ใช้งานสามารถรีเซ็ตข้อมูล และเริ่ม

กระบวนการใหม่ได้จากหน้าเว็บเดิม โดยไม่ต้องรีเฟรชหรือ

ลงโปรแกรมเพิ่มเติม

ผลการด�ำเนินงาน

	 จากระบบวิเคราะห์ค่าเวลาการท�ำงานจากวิดีโอ

ในสายการผลิตอุตสาหกรรม พบว่าระบบสามารถท�ำงาน

ได้อย่างถูกต้องและมีประสิทธิภาพ โดยผู้ใช้งานสามารถ

อัปโหลดวิดีโอจากแต่ละสถานีงานเข้าสู่ระบบ และระบบ

จะท�ำการประมวลผลความยาวของวิดีโอโดยอัตโนมัติผ่าน 

HTML5 Video API จากนั้นด�ำเนินการค�ำนวณค่าทางสถิติ

ต่าง ๆ เช่น ค่าเฉลี่ย ค่ามัธยฐาน ค่าสูงสุด ค่าต�่ำสุด ส่วน

เบี่ยงเบนมาตรฐาน ค่าสัมประสิทธิ์ความแปรปรวน และ

เวลามาตรฐานโดยใช้สูตรท่ีเหมาะสม 

	 ระบบสามารถแสดงผลลัพธ์ในรูปแบบที่เข้าใจง่าย 

ได้แก่ ตารางแสดงข้อมูลสถิติของแต่ละรอบ กราฟเปรียบ

เทียบ เช่น กราฟแท่งที่แสดงความแตกต่างของเวลาใน

แต่ละรอบ และผลรวมของค่าเฉลี่ยและเวลามาตรฐานของ

แต่ละสถานี นอกจากน้ียังสามารถส่งออกข้อมูลในรูปแบบ

ที่น�ำไปประมวลผลต่อภายนอกได้ ซึ่งทั้งหมดนี้ช่วยให้ผู้ใช้

งานสามารถประเมินประสิทธิภาพของกระบวนการผลิตได้

อย่างเป็นระบบและตรวจสอบได้

	 จากการทดสอบระบบกับสายการผลิตจ�ำลองที่

ประกอบด้วย 11 สถานีงาน พบว่าระบบสามารถค�ำนวณ

ข้อมูลได้อย่างถูกต้อง มีความแม่นย�ำในการแสดงผล และ

สามารถใช้งานได้จริงในสถานการณ์ใกล้เคียงกับการปฏิบัติ

งานจริงในโรงงานอุตสาหกรรม ดังภาพ 5 และภาพ 6
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ภาพ 5 แสดงหน้าจอหลักของระบบซึ่งประกอบด้วยแบบฟอร์มอัปโหลดวิดีโอ

ภาพ 6 แสดงหน้าจอในส่วนของผลลัพธ์

	 จากภาพ 5 และภาพ 6 แสดงหน้าจอการท�ำงาน

ของระบบ ตัง้แต่ขัน้ตอนการเพ่ิมจ�ำนวนสถานงีาน การอปัโหลด

วดิโีอ และการระบจุ�ำนวนรอบการท�ำงาน ไปจนถงึการแสดง

ผลลัพธ์ในรูปแบบตารางข้อมูลสถิติและกราฟเปรียบเทียบ 

ซ่ึงช่วยให้ผู้ใช้งานสามารถมองเห็นแนวโน้มและความแตก

ต่างของเวลาการท�ำงานในแต่ละสถานีได้อย่างชัดเจน

	 เวลามาตรฐาน

	 การทดลองผู้ทดลองจะอัปโหลดวิดีโอจากสถานี

งานจ�ำลอง 11 สถานี (5 ไฟล์ส�ำหรับสถานีที่ 1–5 และ 10 

ไฟล์ส�ำหรับสถานีที่ 6–11) แล้วให้ระบบค�ำนวณค่าเฉล่ีย

เวลาโดยอัตโนมัติ ผู้ใช้งานสามารถลบหรือเปลี่ยนวิดีโอได้

หากพบข้อผิดพลาด ดังตาราง 1 และตาราง 2

	 จากตาราง 1 ระบบค�ำนวณค่าทางสถิติที่ได้จาก

การประมวลผลวิดีโอในแต่ละสถานีงาน โดยได้ค�ำนวณค่า

เฉลีย่ ค่ามธัยฐาน ค่าสงูสดุ ค่าต�ำ่สดุ ส่วนเบีย่งเบนมาตรฐาน 

ค่าพิสัย ค่าสัมประสิทธิ์ความแปรปรวน และจ�ำนวนรอบที่

เหมาะสม ท้ังนี้เพื่อให้เห็นแนวโน้มของค่าเฉลี่ยเวลาท�ำงาน
ของแต่ละสถานไีด้ชดัเจนยิง่ขึน้ ได้ท�ำการน�ำเสนอข้อมลูดงักล่าว

ในรูปแบบกราฟแท่ง ดังภาพ  7

	 ระบบน�ำค่าเฉลี่ยจากแต่ละสถานีไปค�ำนวณเป็น

เวลามาตรฐาน โดยใช้สูตรที่รวมค่าประสิทธิภาพ (PR) 

และค่าเผื่อ (allowance) ซึ่งได้ผลลัพธ์ที่สอดคล้องกับ
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หลักวิศวกรรมอุตสาหการ และเหมาะแก่การประยุกต์ใช้

ในกระบวนการผลิตจริง ดังตาราง 2

	 จากตาราง 1 และตาราง 2 จะเห็นได้ว่า แต่ละ

สถานีใช้เวลาแตกต่างกันอย่างชัดเจน โดยสถานีที่ 4 มีค่า

เฉลี่ยสูงที่สุดที่ 311 วินาที และมีเวลามาตรฐาน 358 วินาที 

ในขณะที่สถานีที่ 6 มีค่าเฉลี่ยเพียง 54 วินาที และเวลา

มาตรฐาน 62 วินาที แสดงให้เห็นว่างานในแต่ละสถานีไม่

จ�ำเป็นต้องใช้เวลาเท่ากัน เนื่องจากลักษณะของกิจกรรมมี

ความซับซ้อนแตกต่างกัน เช่น สถานีประกอบหลัก (main 

assembly) มีข้ันตอนจ�ำนวนมากจึงใช้เวลามากกว่าสถานี

ตรวจสอบหรืองานเคลื่อนย้าย

	 นอกจากนี้ ค่าสัมประสิทธิ์ความแปรปรวน (CV) 

ของแต่ละสถานียังสะท้อนถึงความสม�่ำเสมอในการท�ำงาน 

เช่น สถานีท่ี 1 มีค่า CV เพียง 0.74% แสดงว่ามีความ

เสถียรสูง ส่วนสถานีท่ี 7 มีค่า CV 5.97% บ่งบอกถึงความ

ไม่สม�่ำเสมอของเวลาในการท�ำงาน ซึ่งอาจเกิดจากความ

แตกต่างของทักษะแรงงานหรือความซับซ้อนของงานใน

บางรอบการผลิต

ตาราง 1 

ค่าทางสถิติของแต่ละสถานี

สถานี ค่าเฉลี่ย 
(วินาที)

ค่ามัธยฐาน ค่าต�่ำสุด ค่าสูงสุด SD พิสัย CV (%) จ�ำนวนรอบที่
เหมาะสม

สถานีที่ 1 270 270 266 273 2 7 0.74 1

สถานีที่ 2 213 211 204 222 7 19 3.29 4

สถานีที่ 3 228 226 220 245 9 24 3.95 5

สถานีที่ 4 311* 310 302 318 6 16 1.93 2

สถานีที่ 5 269 269 259 282 8 23 2.97 3

สถานีที่ 6 54* 54 52 55 1 3 1.85 2

สถานีที่ 7 67 68 61 73 4 12 5.97 11*

สถานีที่ 8 107 107 100 114 4 14 3.74 5

สถานีที่ 9 72 73 66 77 3 11 4.17 6

สถานีที่ 10 97 97 92 103 3 11 3.09 3

สถานีที่ 11 111 110 106 116 3 10 2.7 3

ภาพ 7 แสดงหน้าจอในส่วนของผลลัพธ์แสดงค่าเฉลี่ยเวลาการท�ำงานของแต่ละสถานี
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ตาราง 2 

การค�ำนวณเวลามาตรฐานแต่ละสถานี

สถานี ค่าเฉลี่ยเวลา(วินาที) PR (%) Allowance (%) เวลามาตรฐาน 
(วินาที)

สถานีที่ 1 270 100 15 311

สถานีที่ 2 213 100 15 245

สถานีที่ 3 228 100 15 263

สถานีที่ 4 311 100 15 358

สถานีที่ 5 269 100 15 310

สถานีที่ 6 54 100 15 62

สถานีที่ 7 67 100 15 78

สถานีที่ 8 107 100 15 123

สถานีที่ 9 72 100 15 84

สถานีที่ 10 97 100 15 112

สถานีที่ 11 111 100 15 128

	 การเปรียบเทียบระบบเดิมกับระบบที่พัฒนา

	 วิธีจับเวลาด้วยมือ (stopwatch method) เป็น

วิธีดั้งเดิมที่ใช้กันแพร่หลายในสายการผลิต เนื่องจากมี

ความสะดวกและต้นทุนต�่ำ อย่างไรก็ตาม วิธีดังกล่าวมี

ข้อจ�ำกัดด้านความแม่นย�ำ ความต่อเนื่อง และไม่สามารถ

ตรวจสอบย้อนหลังได้ ซึ่งมักท�ำให้เกิดความคลาดเคลื่อน

จากมนุษย์ (Wangchuk & Madan, 2023) ตรงกันข้าม 

ระบบที่พัฒนาข้ึนในงานวิจัยนี้ได้ออกแบบให้ใช้การบันทึก

วิดีโอควบคู่กับการสแกนบาร์โค้ดในช่วงเริ่มและสิ้นสุดการ

ท�ำงานทุกคร้ัง ท�ำให้ได้ข้อมูลท่ีตรงกับเวลาจริงในสายการ

ผลิตและสามารถตรวจสอบย้อนหลังได้หลายครั้ง ช่วยลด

ความผิดพลาดจากมนุษย์ได้อย่างมีนัยส�ำคัญ 

	 ผลการเปรียบเทียบเชิงปริมาณพบว่า หากใช้ 

Stopwatch Method ผู้วิจัยจะต้องท�ำการบันทึกเวลา

รวม 110 ครั้ง (11 สถานี×10 รอบ) ขณะที่ระบบท่ีพัฒนา

ในคร้ังน้ีสามารถประมวลผลอัตโนมัติจากวิดีโอโดยไม่ต้อง

พึ่งแรงงานคน ซ่ึงถือเป็นการลดภาระงานได้ทั้งหมด อีกทั้ง

ยังสามารถน�ำข้อมูลมาใช้ในการวิเคราะห์เชิงสถิติได้อย่าง

ละเอียด เช่น ค่าเฉลี่ย ค่าส่วนเบ่ียงเบนมาตรฐาน และค่า

สัมประสิทธิ์ความแปรปรวน ข้อมูลจากตาราง 1 และ 2 

แสดงให้เห็นว่าสถานีท่ี 4 มีค่าเฉลี่ยเวลา 311 วินาที และมี

เวลามาตรฐาน 358 วินาที ในขณะท่ีสถานีท่ี 6 ใช้เวลาเฉล่ีย

เพียง 54 วินาที และมีเวลามาตรฐาน 62 วินาที ความแตก

ต่างดังกล่าวสะท้อนว่า ลักษณะงานแต่ละสถานีไม่จ�ำเป็น

ต้องใช้เวลาเท่ากัน นอกจากนี้ ค่า CV ของสถานีท่ี 1 อยู่ท่ี 

0.74% ซ่ึงบ่งช้ีถึงความสม�่ำเสมอของการท�ำงาน ในขณะที่

สถานีท่ี 7 มีค่า CV สูงถึง 5.97% แสดงถึงความแปรปรวน

ของเวลาการท�ำงาน ข้อมูลในลักษณะนี้เป็นประโยชน์ต่อ

การวิเคราะห์และตัดสินใจด้านการปรับปรุงสายการผลิต 

ซ่ึงไม่สามารถท�ำได้โดยวิธี Stopwatch แบบดั้งเดิม

	 ในเชงิคณุภาพ ระบบใหม่ยงัมข้ีอได้เปรียบท่ีชัดเจน

กว่าวิธีเดิม ได้แก่ ความสามารถในการตรวจสอบย้อนหลัง

จากวดิโีอ ความสะดวกในการแสดงผลเป็นกราฟและตาราง

โดยอัตโนมัติ และการลดความเหนื่อยล้าของผู้ปฏิบัติงานที่

ต้องเฝ้าสังเกตจับเวลาโดยตรง ข้อได้เปรียบดังกล่าวท�ำให้

ระบบที่พัฒนาขึ้นมีความเหมาะสมต่อการใช้งานจริงใน

ภาคอุตสาหกรรม อีกท้ังยังสามารถน�ำข้อมูลไปใช้ต่อยอด

ในระบบวางแผนการผลิต หรือการวิเคราะห์เชิงกลยุทธ์ได้

อย่างมีประสิทธิภาพ
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	 ดังนั้นแม้ระบบใหม่จะยังไม ่เปรียบเทียบกับ 

Stopwatch แบบเชิงทดลองโดยตรง แต่ด้วยกลไกการ

บันทึกวิดีโอที่ใช้ระบบสแกนบาร์โค้ดเพ่ือจับช่วงเริ่มและ

สิ้นสุดการท�ำงาน ท�ำให้เวลาที่ได้ใกล้เคียงกับเวลาจริงใน

สายการผลิต อีกทั้งยังให้ข้อมูลที่ครบถ้วนและสอดคล้อง

กบัลกัษณะงานจรงิมากกว่า จงึถอืว่า ระบบนีส้ามารถทดแทน

วิธีการเดิมได้อย่างมีประสิทธิภาพและเชื่อถือได้

	 ปัญหา อุปสรรค และแนวทางแก้ไข

	 จากการทดสอบระบบพบปัญหาบางประการ เช่น 

ไฟล์วิดีโอที่อัปโหลดไม่สมบูรณ์ ผู้ใช้งานบางรายลืมกรอก

ข้อมูล หรือด�ำเนินการไม่ถูกต้องตามขั้นตอน ส่งผลให้การ

ประมวลผลล่าช้าและไม่ครบถ้วน อุปสรรคอีกประการ คือ

ระบบยังไม่รองรับการใช้งานผ่านอุปกรณ์มือถือ ท�ำให้การ

เข้าถึงในบางกรณีไม่สะดวก

เพื่อแก้ไขปัญหาดังกล่าว ผู้วิจัยได้เสนอแนวทางปรับปรุง 

ได้แก่ การเพิม่ระบบแจ้งเตอืนเมือ่ไฟล์หรอืข้อมลูไม่สมบูรณ์ 

การปรับอินเทอร์เฟซให้ใช้งานง่ายและลดความผิดพลาด

จากผู้ใช้ รวมถึงการขยายการรองรับไปยังแพลตฟอร์มมือ

ถือเพ่ือเพิ่มความยืดหยุ่นและการเข้าถึงในอนาคต

	 นอกจากนี้ ระบบต้นแบบท่ีพัฒนายังไม่สามารถ

จับช่วงเวลาอัตโนมัติได้ ผู้วิจัยจึงเสนอแนวทางการพัฒนา

ต่อยอดโดยประยุกต์ใช้เทคนิค Computer Vision และ AI 

เพือ่ช่วยตรวจจบัช่วงเวลาโดยไม่ต้องพึง่การกรอกข้อมลูจาก

ผู้ใช้ อย่างไรก็ตาม ข้อเสนอนี้เป็นเพียงแนวทางในอนาคต 

ไม่ใช่ส่วนหนึ่งของระบบท่ีใช้งานในปัจจุบัน 

ตาราง 3 

แสดงการเปรียบเทียบข้อแตกต่างระหว่างวิธีเดิม (stopwatch method) และระบบท่ีพัฒนา

เกณฑ์เปรียบเทียบ Stopwatch Method(ระบบเดิม) ระบบท่ีพัฒนา

การเก็บข้อมูล ต้องจับเวลาทุกครั้งด้วยคน (11 สถานี × 
10 รอบ = 110 ครั้ง)

อัปโหลดวิดีโอครั้งเดียว ระบบค�ำนวณ
อัตโนมัติ

ความแม่นย�ำ เสี่ยงต่อ Human Error (กดช้า/เร็ว) อ้างอิงจากวิดีโอและสแกนบาร์โค้ด ใกล้
เคียงเวลาจริง

การตรวจสอบย้อนหลัง ท�ำไม่ได้ ต้องจับเวลาใหม่ ท�ำได้  วิดีโอสามารถเล่นซ�้ำและตรวจ
สอบหลายครั้ง

ข้อมูลสถิติ ได้เพียงค่าเฉลี่ย ได้ Mean, Median, Min, Max, SD, CV, 
Standard Time

แรงงานที่ใช้ ต้องใช้บุคลากรเฝ้าสังเกต ลดแรงงานในการบันทึกเวลา

การวิเคราะห์ จ�ำกัดการเปรียบเทียบ มีกราฟตารางแสดงความแตกต่างแต่ละ
สถานีชัดเจน

ข้อได้เปรียบเชิงอุตสาหกรรม ใช้งานง่ายแต่ข้อมูลจ�ำกัด แม่นย�ำกว่า สะดวกกว่า และรองรับการ
ใช้งานจริงในโรงงาน
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สรุปและอภิปรายผลการด�ำเนินงาน

	 จากการด�ำเนินงานวิจัยเรื่องวิเคราะห์ค่าเวลา

การท�ำงานจากวิดีโอในสายการผลิตอุตสาหกรรม พบว่า

ระบบต้นแบบที่พัฒนาขึ้นสามารถใช้งานได้จริง โดยรองรับ

การอัปโหลดวิดีโอ ค�ำนวณเวลาการท�ำงานในแต่ละรอบ 

และแสดงค่าทางสถิติท้ังในรูปแบบตารางและกราฟ ผู้ใช้

งานยังสามารถก�ำหนดจ�ำนวนรอบ ประสิทธิภาพแรงงาน 

(PR) และค่าเผื่อ (allowance) ได้เอง ส่งผลให้การค�ำนวณ

เวลามาตรฐานมีความยืดหยุ่นและเหมาะสมกับบริบทของ

องค์กร เมื่อเปรียบเทียบกับ Stopwatch Method ระบบ

ใหม่ช่วยลดการบันทึกเวลาที่ต้องท�ำด้วยคนกว่า 110 ครั้ง 

เหลือเพียงการอัปโหลดวิดีโอครั้งเดียวต่อสถานี จึงลดภาระ

และความเหน่ือยล้าของผู้ปฏิบัติงานได้อย่างชัดเจน

	 ผลการทดลองกับสายการผลิตจ�ำลอง 11 สถานี 

แสดงให้เห็นว่าลักษณะงานส่งผลโดยตรงต่อเวลาที่ใช้ เช่น 

สถานีที่ 4 (main assembly) ใช้เวลามากที่สุด เนื่องจาก

เป็นงานประกอบซับซ้อน ขณะที่สถานีที่ 6 (inspection) 

ใช้เวลาน้อยท่ีสุดเพราะเป็นงานตรวจสอบที่มีขั้นตอนน้อย

และมีเครื่องมือช่วย นอกจากนี้ การใช้ค่าความแปรปรวน 

(CV) และส่วนเบี่ยงเบนมาตรฐาน (SD) ยังช่วยยืนยันความ

ต่อเน่ืองและความแม่นย�ำของข้อมูล โดยพบว่าสถานีท่ี 1 

มีค่า CV ต�่ำสุดเพียง 0.74% แสดงถึงความเสถียรของ

ผลลัพธ์ ข้อมูลที่ได้จึงสามารถน�ำไปใช้ปรับปรุงสายการผลิต 

เช่น การลด bottleneck การจัดสรรแรงงานให้เหมาะสม 

และการเช่ือมต่อกับระบบ ERP เพื่อสนับสนุนการวางแผน

การผลิต

	 ดังนั้นระบบท่ีพัฒนาข้ึนไม่เพียงแต่เพิ่มความ

แม่นย�ำและลดภาระงาน แต่ยังให้ข้อมูลเชิงสถิติที่ช่วย

วิเคราะห์ประสิทธิภาพท้ังรายสถานีและเชิงเปรียบเทียบ 

ซึง่เป็นประโยชน์ต่อการตดัสินใจเชงิกลยทุธ์ในระดบัโรงงาน 

อย่างไรก็ตาม งานวิจัยคร้ังนี้ยังมีข้อจ�ำกัด เนื่องจากระบบ

ยังไม่สามารถจับช่วงเวลาอัตโนมัติได้ และยังคงอาศัยการ

ป้อนข้อมูลบางส่วนจากผู้ใช้ ข้อเสนอแนะเรื่องการประยุกต์

ใช้ AI จึงเป็นเพียงแนวทางการพัฒนาต่อยอดในอนาคต 

ไม่ใช่ส่วนหนึ่งของระบบต้นแบบในปัจจุบัน

ข้อเสนอแนะ

	 1. ควรใช้อุปกรณ์บันทึกวิดีโอที่มีคุณภาพ และจัด

เตรียมกระบวนการตรวจสอบไฟล์ก่อนน�ำเข้าสู่ระบบ

	 2. ผู้ใช้งานควรได้รับค�ำแนะน�ำหรือคู่มือการใช้

งาน เพ่ือให้สามารถใช้งานระบบได้อย่างถูกต้อง

	 3. ควรพัฒนาระบบให้สามารถตรวจจับช่วงเวลา

การท�ำงานโดยอัตโนมัติ 

	 4. รองรับการใช้งานผ่านอุปกรณ์พกพา และเพ่ิม

ระบบแจ้งเตือนเมื่อเกิดข้อผิดพลาด

	 5. เช่ือมต่อกบัฐานข้อมูลถาวรเพือ่เกบ็ข้อมูลย้อนหลัง 
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