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บทที่  1 
บทนํา 

1.1 ความเปนมาและความสําคัญของปญหา 

 ในอุตสาหกรรมที่ผลิตสินคาที่เนนคุณภาพและมีความละเอียดอยางสูง จําเปนตองมีการ

ควบคุมคุณภาพของสินคาใหมีมาตรฐานอยูตลอดเวลา เพื่อใหสินคาที่ผลิตมาไดนั้นมีคุณภาพตรง

ตามมาตรฐานที่กําหนดไว นอกจากนี้ ปจจุบันเทคโนโลยีทางดานสารสนเทศมีการพัฒนาข้ึนกวา

เมื่อกอนมาก ดังนั้น การนําเทคโนโลยีนี้มาชวยในการควบคุมคุณภาพของสินคาก็จะเปนวิธีที่

สามารถทําใหระบบการควบคุมคุณภาพมีประสิทธิภาพเพิ่มข้ึน และทําใหธุรกิจสามารถท่ีจะ

แขงขันกับคูแขงรายอ่ืนๆ ไดอยางไมเสียเปรียบ 

 สําหรับการควบคุมคุณภาพในการผลิตสินคานั้น ก็จะมีทฤษฎีที่ใชควบคุมกระบวนการ

ดวยวิธีทางสถิติ (Statistical Process Control, SPC) เขามาชวยในการควบคุมกระบวนการ โดย

หัวใจของการควบคุมกระบวนการนั้นจําเปนตองเปนไปอยางทันทวงที (Real - Time) ซึ่งใน

ปจจุบันก็ไดมีโปรแกรมที่ใชควบคุมการผลิตแบบ Real-Time อยูเปนจํานวนมาก โดยในการ

ควบคุมกระบวนการนั้นขอมูลที่ไดจากโปรแกรมการวิเคราะหเชิงสถิติก็จะถูกเก็บไวในฐานขอมูล 

เพื่อใชในการตัดสินหรือวิเคราะหสภาพการณของระบบการผลิตในชวงเวลาตางๆ  

 เพื่อใหการควบคุมกระบวนการอยางทันทวงทีเปนไปอยางมีประสิทธิภาพมากที่สุดนั้น มี

ความจําเปนตองมีความสามารถในการรายงานผลของสภาพกระบวนการผลิตที่ไดจาก

กระบวนการทางสถิติดวย ซึ่งการรายงานผลนั้นจะตองเปนไปอยางทันทวงทีเชนกัน นอกจากนี้การ

รายงานผลนั้นตองมีความสามารถในการทํารายงานลักษณะตางๆ ที่ผูใชงานตองการไดและมี

ความสะดวกตอพนักงานในการทํารายงาน โดยในวิทยานิพนธเร่ืองนี้ เปนการการพัฒนาระบบ

ธุรกิจอัจฉริยะ เพื่อสนับสนุนกระบวนการควบคุมคุณภาพทางสถิติ โดยจะพัฒนาระบบรวมกับ

ซอฟตแวรในการควบคุมกระบวนการผลิตแบบออนไลน (Development of Online SPC 

Software) ที่ใชทฤษฎีการควบคุมกระบวนการดวยวิธีการทางสถิติ (Statistical Process Control, 

SPC) โดยระบบธุรกิจอัจฉริยะนี้จะมีหนาที่ในการเรียกขอมูลที่ไดจากซอฟตแวรในการควบคุม

กระบวนการผลิตแบบออนไลน ซึ่งเก็บอยูในฐานขอมูลเพื่อที่จะนําขอมูลเหลานั้นมาวิเคราะห

สภาพกระบวนการผลิตโดยจะสามารถแสดงผลผานแบบฟอรมรายงานตางๆ ที่ผูใชตองการอยาง

เปนระเบียบและสามารถพิมพแสดงผลทางเคร่ืองพิมพได 

 

 



2 

 

1.2 สภาวะของปญหาท่ีทําการศึกษา 

ในปจจุบันระบบตรวจสอบคุณภาพกระบวนการผลิตของโรงงานตัวอยาง จะตองมีการนํา

ขอมูลที่ไดจากการควบคุมคุณภาพโดยวิธีทางสถิติ มาจัดทําใหอยูในรูปของรายงานสรุปผลการ

ควบคุมคุณภาพเพื่อเปนเคร่ืองมือที่ชวยในการวิเคราะหประสิทธิภาพการผลิตและเปนเคร่ืองมือที่

ชวยในการวิเคราะหขอมูลทางสถิติของผลิตภัณฑ 6 รูปแบบไดแก Pilot Run Report, Process 

Evaluation Report, Product Information Report, SPC Plan Report, Control Limit Summary 

Report และ  Weekly Report โดยในข้ันตอนการจัดทํารายงานนั้นประสบปญหาในการจัดทํา

รายงาน กอใหเกิดปญหาตามมาคือการทํารายงานที่ลาชาและ การผิดพลาดของขอมูลในรายงาน 

ซึ่งเปนส่ิงที่ทางโรงงงานตองการปรับปรุงใหกระบวนการทํารายงานน้ันมีประสิทธิภาพมากยิ่งข้ึน 

โดยเวลาในการทํารายงานแตละประเภทแสดงดังตารางที่ 1.1  

ตารางที่ 1. 1 เวลาที่ใชในการทํารายงาน 

ประเภทของรายงาน เวลาที่ใช  

Pilot Run Report 12 นาท ี

Process Evaluation Report 24 นาท ี

Product Information Report 12 นาท ี

SPC Plan Report 12 นาท ี

Control Limit Summary Report 15 นาท ี

Weekly Report 60 นาท ี

เฉล่ีย 20.83 นาท ี

 

 จากตารางที่ 1.1 จะเห็นไดวาในการทํารายงานแตละประเภทตองเสียเวลาในการทํา

รายงานโดยเฉล่ียถึง 20.83 นาที และปจจุบันโรงงานตัวอยางมีพนักงานที่รับผิดชอบในการทํา

รายงาน 5 คน ซึ่งจากการพิจารณากระบวนการจัดทํารายงานในปจจุบันมีกระบวนการทํารายงาน

ดังตารางที่ 1.2  
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ตารางที่ 1. 2 กระบวนการทาํรายงานสรุปผลการควบคุมคุณภาพ 

ขั้นตอนการทํารายงาน รายละเอียด 

1.  

ข้ันการเก็บขอมูล ขอมูลที่วัดไดจากเคร่ืองมือวัดช้ินงานประเภทตางๆ 

ตามพารามิเตอรที่กําหนด และขอมูลพื้นฐานของผลิตภัณฑ  จะถูก

เก็บเขาสูโปรแกรม เชน Ms Excel หรือ Minitab โดยใชพนักงานใส

ขอมูลผานทางคียบอรด 

2. 

ข้ันการคํานวณ นําขอมูลดิบที่จัดเก็บไดเขาสูกระบวนการคํานวณทาง

สถิติ เพื่อคํานวณคาทางสถิติตางๆที่แจงใหทราบ ถึงสภาพของ

กระบวนการผลิต  เชน  การคํานวณ  ดัชนีวัดสมรรถภาพของ

กระบวนการ การสรางแผนภูมิ  Box Plot ฯลฯ 

3. 

ข้ันบันทึกขอมูล จัดเก็บขอมูลลงในเคร่ืองคอมพิวเตอรในรูปแบบของ 

File ตามชนิดของโปรแกรมที่ใช 

 

4. 

ข้ันจัดเก็บไฟล นําไฟลที่ไดจัดเก็บเขาสู Server ของบริษัทเพื่อเก็บไว

เปนขอมูลสําหรับทํารายงานประเภทตางๆ 

 

5. 

ข้ันจัดทํารายงาน เมื่อตองการทํารายงานพนักงานจะนําขอมูลที่

ตองการจาก Server มาทําเปนรายงานผานโปรแกรม Excel หรือ 

Word โดยการทํารายงานคร้ังหนึ่งนั้น อาจตองนําขอมูลจากหลายๆ

ไฟลใน server มาใช 

6. 

 ข้ันตอนพิมพรายงาน การสั่งพิมพรายงานในรูปแบบการพิมพผาน

เคร่ืองพิมพ หรือ ทํารายงานในรูปแบบของไฟล PDF เพื่อใชในการ

สรุปผลควบคุมคุณภาพหรือแสดงประสิทธิภาพของการผลิตใหแก

ลูกคา 

Excel 

Minitab 

Excel or 

Word 

Server 

File 

Report 

Raw 

Data 
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ซึ่งจากข้ันตอนการจัดทํารายงานดังตารางที่ 1.2 ขางตนนั้นจะเกิดปญหาตามแบงตาม

ข้ันตอนตางๆ ที่ไดสอบถามจากพนักงานที่มีหนาที่เกี่ยวของในการจัดทํารายงาน สามารถสรุปได

ดังตารางที่ 1.3 ดังนี้ 

ตารางที่ 1. 3 ปญหาที่เกิดจากข้ันตอนการทํารายงาน 

ขั้นตอนการทํา
รายงาน 

ปญหา 

1.การเก็บขอมูล 
1. เกิดความลาชาในการเก็บขอมูล เนื่องจากใชคนในการดูขอมูลจาก

เคร่ืองวัดประเภทตางๆ จากนั้น พนักงานจะจดขอมูลที่ไดลงกระดาษ

แบบฟอรมจากนั้นจะนําเขาสูคอมพิวเตอรโดยการพิมพ 

2. การเก็บขอมูลอาจเกิดความผิดพลาดจากการกดตัวเลขโดยการใชคน 

2.การคํานวณ 
1. ความลาชาในการคํานวณ เนื่องจากโปรแกรมที่ใชในการคํานวณ

ไมไดถูกออกแบบมาเพื่อใชในโรงงานโดยเฉพาะทําใหตองเสียเวลา 

ต้ังคาการทํางานในโปรแกรม เชน Excel หรือ Minitab ใหเขากับ

รูปแบบกระบวนการผลิตของโรงงาน 

3.การบันทึกขอมูล 
1. การสูญหายของขอมูล การบันทึกขอมูล การบันทึกถูกบันทึกใน

รูปแบบของไฟลตามลักษณะของโปรแกรมที่ใชอาจเกิดการสูญหาย 

4.การจัดเก็บไฟล 
1. ความสับสนในการจัดเก็บ เนื่องจากพนักงานตองทําการจัดเก็บ

ไฟลขอมูลตางๆ ลงสูเคร่ืองคอมพิวเตอร server ของโรงงาน โดยการ

จัดเก็บนั้นจะจัดเก็บในรูปแบบของไฟลตามที่ไดบันทึกมา ซึ่งโรงงาน

ไมมีหลักการหรือระบบในการจัดเก็บไฟลที่แนชัด จึงทําใหพนักงาน

สับสนจนนําไปสูการสูญหายของขอมูลได 

5.การจัดทาํ

รายงาน 

1. ความลาชาในการทํารายงาน เนื่องจากไฟลขอมูลตางๆ ที่ตอง

นํามาใชในการจัดทํารายงาน ถูกเก็บไวใน เคร่ืองคอมพิวเตอร server 

ของโรงงาน อยางไมเปนระบบ ทําใหพนักงานตองเสียเวลาการเรียก

ขอมูลจากในเคร่ืองคอมพิวเตอร server ใหตรงกับความตองการ 

2. ความซํ้าซอนในการทํารายงาน โดยรายงานแตละแบบจะมีลักษณะ

ของขอมูลที่ตองใชคลายคลึงกัน ซึ่งทําใหพนักงานตองทําการเรียก

ขอมูลจาก เคร่ือง server หลายครั้ง 

6.การพมิพรายงาน 
1. ความลาชาในการ ติดต้ังการพิมพ ซึ่งจะทําใหพนักงานตองเสียเวลา

ในการต้ังคาหนากระดาษ การจัดรูปแบบรายงาน 
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ซึ่งปญหาในการทํารายงานมีสาเหตุ ดังที่ไดวิเคราะหจากแผนภูมิกางปลาตอไปนี้ 

 

รูปที่ 1. 1 แผนภูมิกางปลาวิเคราะหปญหาในการทํารายงาน 

 จากแผนภูมิกางปลารูปที่ 1.1 สามารถระบุสาเหตุของปญหาในการทํารายงานมาน้ัน

พบวา ปญหาตางๆ สามารถลดลงไปไดโดยใชระบบธุรกิจอัจฉริยะ ที่ประกอบดวยสวนของ

ซอฟตแวร ในการจัดทํารายงานรวมกับ ซอฟตแวรดานฐานขอมูลเพื่อชวยแกไขปญหา จากสาเหตุ

ตางๆ ซึ่งไดแก  

1. พนักงาน (Man) โดยการทํารายงานในปจจุบันจะมีข้ันตอนที่ใช พนักงานอยูเปนจํานวนมากซึ่ง

จะทําใหเกิดความผิดพลาดอันเนื่องมาจากมนุษยได 

2. กระบวนการ (Method) ซึ่งกระบวนการทํารายงานในปจจุบันยังไมมีความแนชัดในการทํา

รายงาน รวมไปถึงมีความซับซอนของการทําอยูมากดวย 

3. ซอฟตแวร (Software) เนื่องจากเปนซอฟตแวรที่ไมไดออกแบบมาเพื่อทํารายงานสําหรับ

โรงงานนี้โดยเฉพาะทําใหเกิดความยากลําบากในการใชโปรแกรม 

4. ขอมูล (Data) ความผิดพลาดของขอมูลซึ่งจะนําไปสูความผิดพลาดของรายนั้น สามารถเกิด

ไดจากระบบการเก็บขอมูลและความผิดพลาดอันเนื่องมาจากมนุษย 

 ซึ่งสาเหตุของปญหาการทํารายงานนั้นสามารถแกไขไดโดยใชซอฟตแวร ที่จัดทําข้ึน

โดยเฉพาะโดย คาดวา ปญหาที่เกิดจากข้ันตอนการทํารายงานท่ี 1 – 3 จะสามารถแกไขไดโดย 

ซอฟตแวรที่ใชในการควบคุมการผลิตแบบออนไลนที่ไดพัฒนาควบคูกับระบบธุรกิจอัจฉริยะนี้ดวย 

โดยคาดวาระบบธุรกิจอัจฉริยะจะสามารถแกไขปญหาของการทํารายงานในข้ันตอนที่ 4 – 6 
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1.3 วัตถุประสงคของการวิจัย 

พัฒนาระบบธุรกิจอัจฉริยะเพื่อสนับสนุนกระบวนการควบคุมคุณภาพทางสถิติสําหรับการ

ผลิตฮารดดิสกไดรฟ ที่สามารถเรียกขอมูลพื้นฐานและขอมูลทางสถิติของผลิตภัณฑ จาก

ฐานขอมูลที่ผานการคํานวณจากซอฟตแวรการควบคุมกระบวนการผลิตแบบออนไลน มาจัดทําให

อยูในรูปของแบบฟอรมรายงานสรุปผลการควบคุมคุณภาพในรูปแบบตางๆ เพื่อใชในการวิเคราะห

และตัดสินใจที่เกี่ยวกับสภาพกระบวนการผลิตไดอยางมีประสิทธิภาพ 

1.4 ขอบเขตของการวิจัย 

1. เปนการพัฒนาระบบธุรกิจอัจฉริยะเพื่อสนับสนุนการผลิตฮารดดิสกไดรฟ โดยสามารถใช

งานระบบในรูปแบบเครือขายทองถิ่น (Local Area Network) 

2. สามารถเรียกขอมูลที่อยูในฐานขอมูล เพื่อจัดทําเปนรายงานสรุปผลการควบคุมคุณภาพ 

ซึ่งมีจํานวน 6 รูปแบบ ไดแก Pilot Run Report, Process Evaluation Report, Product 

Information Report, SPC Plan Report, Control Limit Summary Report และ  Weekly 

Report 

1.5 ขั้นตอนการวิจัยและดําเนินการ 

1. ศึกษาปญหาและความตองการของโรงงาน 

2. ศึกษางานวิจัยและทฤษฎีที่เกี่ยวของ 
3. กําหนดขอบเขตของโครงงานวิจัย 

4. ศึกษาการพัฒนาซอฟตแวรบนระบบปฏิบัติการ Window, การจัดการขอมูลผานโปรแกรม

ฐานขอมูล 

5. เลือกใชภาษาและซอฟตแวรในการเขียนโปรแกรม และจัดการฐานขอมูล 

6. ออกแบบซอฟตแวรเพื่อติดตอเรียกใชขอมูลจากฐานขอมูล  

7. ออกแบบซอฟตแวรเพื่อใชในการสรางรายงาน  

8. เขียนโปรแกรม ทดสอบและปรับปรุงแกไขขอผิดพลาด 

9. สรางระบบเครือขายเพื่อเรียกใชฐานขอมูล 

10. ทดลองใชงานโปรแกรมในโรงงานจริง 
11. ปรับปรุงแกไขขอผิดพลาดหลังการนําไปทดลองใชงานจริง 
12. สรุป และวิเคราะหผลงานวิจัย 
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1.6 ประโยชนที่คาดวาจะไดรับ 

1. จัดขอมูลพื้นฐานและขอมูลทางสถิติของผลิตภัณฑ เขาสูฐานขอมูล อยางเปนระบบ 

2. ลดความผิดพลาดในการจัดเก็บขอมูลและเรียกใช เนื่องจากขอมูลตางๆ เก็บลงสู

ฐานขอมูลอยางเปนระบบ  

3. สรางรายงานสรุปผลการควบคมคุณภาพเพ่ือใชเปนเคร่ืองมือในการตัดสินใจใน

กระบวนการผลิต 

4. ลดภาระงานของพนักงานในการทาํรายงานสรุปผลการควบคุมคุณภาพ 

5. ลดระยะเวลาของพนักงานในการทํารายงานสรุปผลการควบคุมคุณภาพ 

6. ทุกหนวยที่อยูในเครือขายฐานขอมูลสามารถเขาถึงขอมูลของผลิตภัณฑไดอยางรวดเร็ว 

เนื่องจากมีการวางระบบแบบเครือขาย LAN 

7. เปนแนวทางในการพัฒนาซอฟตแวรทางดานวิศวกรรมอุตสาหการ 
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บทที่  2 
เอกสารและงานวิจัยท่ีเก่ียวของ 

2.1 ระบบสารสนเทศ 

สารสนเทศ (Information) หมายถึงการนําขอมูลที่ตรงกับความตองการ (Raw data) ไม

วาจะเปนตัวหนังสือ ตัวเลข รูปภาพ และอ่ืน ๆ ไปประมวลผลดวยเคร่ืองคอมพิวเตอร เพื่อใหได

ผลลัพธที่กําหนดเรียกวา สารสนเทศ ที่ผูใชสามารถนําไปชวยในการตัดสินใจการจัดการของ

องคกร ทั้งภาครัฐและเอกชนไดถูกตองและรวดเร็ว โดยขอมูลสารสนเทศตางๆ สวนมากจะไดมา

จากการเก็บรวบรวมขอมูลทั้งจากแหลงปฐมภูมิ (Primary Resource) และแหลงทุติยภูมิ 

(Secondary Resource) ขอมูล (Data) ที่ไดจะมีการปอน (Entry) เขาสูคอมพิวเตอรโดยอาศัย

อุปกรณนําเขา (Input Device) เชนจอคอมพิวเตอร (Monitor) เคร่ืองพิมพ (Printer) เปนตน โดย

ผลลัพธที่แสดงออกมาจะแสดงผลในรูปขอความ (Text) หรือรูปภาพ (Graphic) หรือออกมาในรูป

ของอุปกรณหลายส่ือ(Multimedia) โดยมีภาพและเสียงประกอบ อาจเปนภาพสองมิติหรือสามมิติ

ก็ไดดังนั้นองคกรตางๆ จึงมีความจําเปนตองมี การจัดการระบบสารสนเทศ (Management 

Information System : MIS) ใหเปนหมวดหมู เพื่องายและสะดวกในการนําสารสนเทศไปใชในการ

ตัดสินใจ 

ระบบสารสนเทศ (Information System) หมายถึง ระบบขอมูล การจัดเก็บขอมูล การ

ประมวลผลขอมูล การไหลของขอมูลภายในและภายนอกองคกร และการนําเสนอสารสนเทศ 

โดยการจัดการระบบสารสนเทศน้ันจําเปนตองอาศัยระบบการจัดการฐานขอมูล (Database) ซึ่ง

เปนแหลงขอมูลขององคกร และทําหนาที่สนับสนุนขอมูลใหกับหนวยงานตางๆ ภายในองคกร 

โดยระบบสารสนเทศที่ดีตองมีคุณสมบัติดังตอไปนี้ 

1. ตองตรงกับความตองการของผูใช 
2. ตองสนองตอบตอความตองการไดในเวลาที่เหมาะสม 

3. ตองมีความถูกตองแมนยํา 

4. ตองลดความไมแนนอน และลดความไมรูเกี่ยวกับการดําเนินงานนอยลง 

5. ควรครอบคลุมถึงส่ิงตางๆ ไดมากกวาที่คนธรรมดาทราบ และไมควรสรางความประหลาดใจ

ใหเกิดข้ึนขณะใชงาน 
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2.1.1 ประเภทของระบบสารสนเทศ 
ระบบสารสนเทศสามารถแบงตามประเภทตามการใชงานไดดังนี้ 

1. Transaction Processing System (TPS) เปนระบบที่รองรับการทํางานในแตละ

วันเปนวันตอวัน ซึ่งระบบน้ีจะชวยองคกรในการควบคุม และติดตามการทํางานของแตละกิจกรรม 

ตัวอยางเชน ระบบการสํารองต๋ัว ระบบการปอนขอมูล ระบบบัญชี ระบบการจายเงินเดือนเปนตน 

TPS นั้นเปนระบบสารสนเทศที่เกาแกที่สุดซึ่งไดมีการพัฒนาข้ึนคร้ังแรกต้ังแตป 1950 

2. Management Information System (MIS) เปนระบบที่อํานวยความสะดวกใน

การบริหาร โดยสรางรายงานสรุปตางๆ ซึ่งปกติจะถูกจัดทําข้ึนเสมอ เพื่อใชในการวางแผนและ

จัดการองคกร ระบบนี้จะทํางานในระดับที่สูงกวา TPS กลาวคือ ระบบนี้จะไมเกี่ยวของโดยตรงกับ

งานประจําวัน แตจะเกี่ยวของกับกิจกรรมการบริหารที่ดูแลกิจกรรมนั้นๆ โดยการทํางานจะอาศัย

ขอมูลจาก TPS นั่นเอง 

3. Decision Support System (DSS) เปนระบบที่ชวยเหลือในการตัดสินใจของ

มนุษย ซึ่งแตกตางจาก TPS และ MIS คือ DSS นั้นจะใชไมบอยนัก แตจะใชกรณีปญหาท่ีมี

โครงสรางไมชัดเจน จึงตองออกแบบใหสามารถยืดหยุนและสามารถปรับแตงไดงาย 

4. Office Automation System (OAS) เปนระบบสารสนเทศที่สราง เก็บ ปรับปรุง 

แสดงผล และติดตอประสานงานในการดําเนินธุรกิจ ทั้งการเขียน การใชคําพูดหรือรูปแบบ Video 

ตัวอยางเชน Word Processing, E-mail, Private Branch Exchange (PBX), Video Conference 

เปนตน 

5. Executive Support System (ESS) หรือ Executive Information System 

(EIS) เปนระบบที่สนับสนุนความตองการของผูบริหารระดับสูง สรุปและแสดงผลขอมูลในระดับ

สูงสุดใหกับผูบริหาร ระบบนี้เปนระบบที่ยังใหมและยังไมแพรหลายมากนัก เนื่องจากผูบริหารใน

ปจจุบันจํานวนมากยังคงใชเลขาในการพิมพงานให และมีผูชวยมากมายในการรวบรวมขอมูล

ตางๆ ใหแตในอนาคตนั้นมีความเปนไปไดที่จะมีการนํามาใชกันอยางกวางขวาง 

2.1.2 ระบบสารสนเทศเพื่อการจัดการ  

ระบบสารสนเทศเพื่อการจัดการ คือ ระบบที่นําเสนอขอมูลในรูปแบบที่ผูบริหาร

สามารถวิเคราะหขอมูลไดอยางมีประสิทธิภาพ เรียกวา ระบบสารสนเทศเพื่อการจัดการ ซึ่งขอมูล

สวนที่นําเขาสวนมาก ไดแกขอมูลจากระบบประมวลผลรายการ ซึ่งถูกนําเขาไปยังระบบ

สารสนเทศเพื่อการจัดการขององคกรเพื่อผลิตรายงานตางๆ ออกมา ทําใหผูจัดการตัดสินใจได

อยางมีประสิทธิผลมากข้ึน  
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จุดประสงคหลักของระบบสารสนเทศเพื่อการจัดการ คือ ชวยใหองคกรบรรลุ

วัตถุประสงคไดโดยชวยใหผูบริหารสามารถเห็นการดําเนินงานที่เกิดข้ึนในองคกร เพื่อที่จะควบคุม, 

จัดการและวางแผนไดอยางมีประสิทธิภาพ และประสิทธิผลหรือกลาวไดวา ระบบสารสนเทศเพื่อ

การจัดการ ชวยนําเสนอขอมูลของผูบริหารเพื่อใชในการตัดสินใจไดอยางมีประสิทธิภาพและชวย

จัดการผลสะทอนกลับที่เกิดข้ึนในการดําเนินงานรายวันได ตัวอยางเชนระบบสารสนเทศเพื่อการ

จัดการดานการผลิต คือกลุมของระบบที่รวมกันเพื่อชวยใหผูบริหารสามารถตรวจสอบ

ขบวนการผลิต เพื่อใหเกิดการใชวัตถุดิบในการผลิตที่มีอยูไดอยางคุมคามากที่สุด โดยการ

ตรวจสอบน้ีทําไดโดยดูจากรายงานสรุปที่ไดจากระบบสารสนเทศเพื่อการจัดการ รายงานเหลานี้

สามารถไดมาจากการกรอง และการวิเคราะหรายละเอียดขอมูลที่อยูในฐานขอมูลการประมวลผล

รายการและแสดงผลขอมูลที่ไดในรูปแบบที่มีความหมายหรือรูปแบบที่เขาใจไดงายตอผูบริหาร 

เพื่อใชในการตัดสินใจ ซึ่งรูปแบบนั้นกคื็อรูปแบบของรายงานนั่นเอง 

โดยคุณลักษณะของระบบสารสนเทศเพือ่การจัดการม ี5 ประการดังนี ้

1. ผลิตรายงานในรูปแบบที่กําหนดและรูปแบบมาตรฐาน เชน รายงานตาม

ตารางเวลาสําหรับควบคุมสินคาคงคลัง อาจจะประกอบดวยสารสนเทศชนิดเดียวกัน อยูใน

ตําแหนงเดียวกันในรายงาน เนื่องจากผูจัดการคนละคน อาจใชรายงานเดียวกันเพื่อจุดประสงคที่

แตกตางกันได 

2. ผลิตรายงานในรูปแบบของเอกสารหรือไฟลอิเล็กทรอนิกส รายงานบางรายงาน
สามารถถูกพิมพลงบนกระดาษ เรียกวาเปนรายงานฉบับตัวจริง (Hard-copy) สวนรายงานที่อยูใน

รูปเสมือนจริง (Soft-copy) มักจะแสดงผลผานทางหนาจอคอมพิวเตอร โดยผูจัดการสามารถเรียก

รายงานที่ตองการข้ึนมาแสดงบนหนาจอโดยตรงได แตรายงานนั้นยังคงปรากฏในรูปแบบ

มาตรฐานเหมือนรายงานที่พิมพออกมาจริงๆ 

3. ใชขอมูลภายในที่เก็บอยูในระบบคอมพิวเตอร รายงานในระบบสารสนเทศเพื่อ
การจัดการ ใชแหลงขอมูลภายในที่อยูในฐานขอมูลคอมพิวเตอรและบางระบบใชแหลงขอมูล

ภายนอกเกี่ยวกับคูแขง, โลกธุรกิจ ฯลฯ แหลงขอมูลภายนอกที่นิยมใช ไดแก แหลงขอมูลใน

อินเทอรเน็ต 

4. ชวยใหผูใชสามารถสรางรายงานในรูปแบบที่ตองการได ในขณะที่นักวิเคราะห
และนักเขียนโปรแกรมทําการพัฒนาและการใชรายงานที่ซับซอนซึ่งตองการใชขอมูลจากหลายๆ

แหลงได ผูใชทั่วไปก็สามารถพัฒนาโปรแกรมอยางงายในการคนหาขอมูลที่ตองการและผลิต

ออกมาเปนรายงานไดดวยตนเองเชนกัน 

5. ตองการการรองขออยางเปนทางการจากผูใช เมื่อฝายสารสนเทศสวนบุคคล

ตองการพัฒนาและนํารายงานไปใชจริง จําเปนจะตองมีการรองขออยางเปนทางการ ไปยังแผนก
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ระบบสารสนเทศกอน สวนรายงานที่ผูใชทั่วไปพัฒนาขึ้นเองไมจําเปนตองมีการรองขออยางเปน

ทางการ 

องคประกอบของระบบสารสนเทศเพื่อการจัดการ สามารถแยกกลาวไดใน 3 

ลักษณะคือ สวนประกอบทางกายภาพ, หนาที่ในการประเมินผล และผลลัพธสําหรับผูใช 

1. สวนประกอบทางกายภาพ (Physical Components) ประกอบดวย 

1.1. ฮารดแวร (Hardware) ไดแก อุปกรณคอมพิวเตอรที่ทําหนาที่ต้ังแตรับ

ขอมูล รายงานผล เก็บขอมูลและชุดคําส่ัง เปนหนวยประมวลผลกลางและส่ือขอมูล 

1.2. ซอฟตแวร (Software) คือชุดคําส่ังที่จะส่ังการใหคอมพิวเตอรทํางาน ซึ่ง

จะมีทั้งชุดคําส่ังในการทํางานของเครื่องและชุดคําส่ังประยุกตใชงาน 

1.3. ฐานขอมูล (Database) คือแหลงรวบรวมขอมูลที่ใชในองคกรทั้งหมดไว

เปนสวนกลางในลักษณะที่สามารถนําไปใชไดโดยชุดคําส่ังประยุกตใชงาน 

1.4. กระบวนการ (Procedures) เปนข้ันตอนเกี่ยวกับการประมวลผลและการ

ใชขอมูลในรูปของคูมือการใชระบบ 

1.5. บุคลากรคอมพิวเตอร  ไดแก เจาหนาที่คอมพิวเตอร เจาหนาที่วิเคราะห
ระบบ ผูเขียนชุดคําส่ัง เจาหนาที่ที่เตรียมขอมูล และผูบริหารระบบสารสนเทศ 

2. หนาที่การประมวลผล (Processing Function) 

2.1. ประมวลผลเปลี่ยนแปลง (Process Transaction) ทําการประมวลผล

รายการที่เปล่ียนแปลงที่เกิดจาก กิจกรรมขององคกร เชน การประมวลผลการผลิตประจําวัน เปน

ตน 

2.2. ปรับปรุงแฟมขอมูลหลัก (Maintain Master Files) ในการประมวลผล

รายการเปล่ียนแปลง จะตองมีการสรางและปรับปรุงแฟมขอมูลหลักเพื่อเก็บไวเปนหลักฐานการ

ดําเนินงานขององคกร 

2.3. ผลิตรายงาน (Production Report) รายงานเปนผลผลิตที่สําคัญของการ

ประมวลผลสารสนเทศ โดยมีรายงานตามหมายกําหนดเปนรายงานพื้นฐาน นอกจากนั้นระบบ

อาจสามารถผลิตรายงานเฉพาะนอกเหนือจากที่กําหนดไว ไดอยางรวดเร็วเมื่อมีการรองขอ 

2.4. ประมวลผล (Process Inquiries) ผลลัพธอีกแบบหนึ่งของการประมวลผล

สารสนเทศคือการตอบสนองการสอบถามโดยใชฐานขอมูล โดยอาจเปนการสอบถามปกติดวย

รูปแบบที่กําหนดไวกอนหรือสอบถามเพิ่มข้ึนภายหลัง หนาที่ที่สําคัญของการประมวลผลการ

สอบถามคือ ตองสามารถทําใหทุกหนวยขอมูลในฐานขอมูลสามารถเขาถึงไดโดยงายจากผูมีสิทธิ

หนาที่ 
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2.5. ประมวลผลชุดคําส่ังประยุกตที่สนับสนุนการทํางานอยางทันที (Process 

Interactive Support Application) ในการประมวลผลสารสนเทศจะมีชุดคําส่ังประยุกตที่ออกแบบ

มาเพื่อสนับสนุนระบบการวางแผน การวิเคราะห การตัดสินใจ โดยใชคอมพิวเตอรประมวลผล บน

พื้นฐานของแบบจําลองเชน แบบจําลองการวางแผน หรือ แบบจําลองการตัดสินใจเปนตน 

3. ผลลัพธสําหรับผูใช (Output for Users) 

3.1. ผลลัพธทางจอภาพหรือทางเอกสารของการประมวลผลรายการ
เปล่ียนแปลง 

3.2. รายงานที่กําหนดรูปแบบไวลวงหนา 

3.3. การสนองตอบการสอบถามที่มีการกําหนดรูปแบบไวลวงหนา 

3.4. รายงานหรือการสนองตอบที่มีเพิ่มมาภายหลัง 
3.5. ผลลัพธจากบทสนทนาระหวางผูใชงานกับระบบที่มีการสรางไว 

2.2 Business Intelligence (BI) 

Business Intelligence (BI) คือ ซอฟตแวร (Software) ที่นําขอมูลที่มีอยูเพื่อจัดทํา

รายงานในรูปแบบตางๆ โดยทําหนาที่ในการดึงขอมูลจาก Database โดยตรงแลวนําเสนอใน

รูปแบบของ Report ชนิดตางๆที่เหมาะสมกับมุมมองในการวิเคราะห และตรงตามความตองการ

ของผูใชงาน การวิเคราะหขอมูลจะอยูในรูปแบบหลายมิติ (Multidimensional Model) ซึ่งจะทําให

สามารถดูขอมูลแบบเจาะลึก (Drill-down) ได 

ปจจุบันนี้เทคโนโลยีตางๆมีความกาวหนาเพิ่มมากข้ึนทําใหผูใชงานสามารถเลือกใชงาน

เทคโนโลยีตางๆใหเหมาะสมกับองคกรมากข้ึนหากตองการประสบความสําเร็จเหนือคูแขงจึง

จําเปนอยางยิ่งที่ตองหาแนวทางในการลดตนทุนการดําเนินการและเพิ่มผลกําไรใหไดมาก

ที่สุด แนวทางการลดตนทุนการดําเนินการ เชนอาจเพิ่มประสิทธิภาพการทํางานของพนักงาน ลด

ตนทุนการขนสงสินคา เปนตน สวนการเพิ่มผลกําไรใหมากข้ึนอาจเพิ่มชองทางการตลาดและเพิ่ม

คุณภาพการใหบริการลูกคา เชนการขยายฐานลูกคาใหมๆ การพัฒนาสินคาใหมๆ เปนตน ในสวน

นี้สามารถนําเทคโนโลยีมาชวยในการดําเนินงานไดเชนการเพิ่มประสิทธิภาพในการดําเนินงานแต

ละสวนใหมีความถูกตองรวดเร็วและแมนยําในการดําเนินการเชนการทําบัญชี การส่ังซื้อสินคา 

การขายสินคา และระบบอ่ืนๆที่เกี่ยวของตองสอดคลองกันทั้งระบบเพื่อใหเกิดประโยชนสูงสุดใน

การใชทรัพยากรขององคกร จะเห็นไดวาในแตละองคกรจําเปนตองมีการเก็บขอมูลเปนจํานวน

มากซึ่งในสวนนี้ Business Intelligence เขามามีบทบาทในการนําขอมูลจากระบบตางๆท่ีเกิดข้ึน

ในองคกรเพื่อนํามาใชในวิเคราะหขอมูลทําใหกระบวนการในการตัดสินใจทางธุรกิจมีประสิทธภิาพ

มากยิ่งข้ึน 
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2.2.1 องคประกอบของ Business Intelligence  

เทคโนโลยีหรือเคร่ืองมือที่จําเปนสําหรับงาน Business intelligence คือฐานขอมูล

ขนาดใหญ ที่เก็บรวบรวมขอมูลไวในลักษณะที่เอ้ือตอการนําขอมูลไปใชในสนับสนุนการตัดสินใจ 

ซึ่งจะประกอบไปดวยระบบขอมูล และโปรแกรมแอพพลิเคช่ัน ดานการวิเคราะห มากมายหลาย

ระบบ เชน 

1. ดาตาแวรเฮาส (Data Warehouse)คือ ฐานขอมูลขนาดใหญที่รวบรวมขอมูลทั้ง

จากแหลงขอมูลภายในและภายนอกองคกรโดยมีรูปแบบและวัตถุประสงคในการจัดเก็บขอมูลซึ่ง

จําเปนตองมีการออกแบบฐานขอมูลใหสอดคลองกับการนําขอมูลที่ตองการนํามาใชงาน 

2. ดาตามารท (Data Mart) คือ คลังขอมูลขนาดเล็กมีการเก็บขอมูลที่มีลักษณะ

เฉพาะเจาะจง เชน เก็บขอมูลสวนของการเงิน สวนของสินคาคงคลัง สวนของการขาย เปนตน ซึ่ง

ทําใหการจัดการขอมูลการนําเอาขอมูลไปสรางความสัมพันธและวิเคราะหตอก็งายข้ึน 

3. การทําเหมืองขอมูล (Data Mining) คือ การนําคลังขอมูลหลักมาประมวลผล

ใหม มาแสดงผลเฉพาะส่ิงที่สนใจโดยกระบวนการในการดึงขอมูลออกจากฐานขอมูลจะมีสูตรทาง

ธุรกิจ (Business Formula) และเงื่อนไขตางๆเขามาเกี่ยวของและผลลัพธในรูปแบบที่แตกตางกัน 

เชนเปนแผนภูมิในการตัดสินใจ (Decision Trees) เปนตน 

4. เคร่ืองมือที่ใชในการวิเคราะหขอมูลในหลายมิติ (OLAP) คือ การสืบคนขอมูลที่

ผูใชสามารถเลือกผลลัพธออกมาในรูปแบบของตารางหรือกราฟ โดยสามารถวิเคราะหขอมูลใน 

มุมมองหลากหลายมิติ (Multi-Dimensional) โดยที่ผูใชสามารถที่จะดูขอมูลแบบเจาะลึก (Drill 

Down) ไดตามตองการ 

5. ระบบสืบคนและออกรายงานตางๆ (Search, Report) 

2.2.2 จุดเดนของ Business Intelligence  

1. ใชงานงายโดยผูใชไมจําเปนตองมีความรูดานฐานขอมูลก็สามารถใชงานได
เพียงแคเลือกรายการขอมูลที่ตองการก็สามารถไดผลลัพธตามตองการ 

2. ขอมูลมีความถูกตองแมนยําทําใหสามารถใชขอมูลเพื่อชวยในการตัดสินใจได
รวดเร็วกวาคูแขง ทั้งในเชิงกวาง และเชิงลึก 
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3. สามารถดึงขอมูลจากฐานขอมูลที่หลากหลายมาทําการ วิเคราะห เชน Excel, 

FoxPro, Dbase, Access, ORACLE, SQL. Server, Informix, Progress, DB2 เปนตน โดยไมมี

การเขียนโปรแกรม 

4. สามารถนําขอมูลที่อยูในรูปแบบของตารางไปใชงานในโปรแกรม Excel ไดซึ่ง

เปนโปรมแกรมที่ผูใชงานสวนใหญใชในการคํานวณ ทําตาราง หรือสรางกราฟได 

 2.2.3 BI Open Source 

ในปจจุบันหลายๆองคกรมีการยอมรับวาคาใชจายที่เกี่ยวของกับการนําเทคโนโลยี

มาใชงานมีแนวโนมสูงข้ึนโดยเฉพาะคาใชจายที่เกี่ยวกับซอฟตแวรไมวาจะเปนการซ้ือหามาใชงาน

ดวยราคาที่แพงการอัพเกรดหรือปรับเปล่ียนรุนใหมซึ่งมีการพัฒนาอยางตอเนื่องดังนั้นหากเรา

สามารถลดคาจายในสวนนี้ไดก็คงดีไมนอยโอเพนซอรสซอฟตแวรจึงเปนอีกตัวเลือกหนึ่งที่

นาสนใจ เนื่องจากไมตองเสียคาใชงานผลิตภัณฑจายเฉพาะคาอบรม, คาสนับสนุน เทานั้น 

BI Open Source เปนซอฟตแวรที่ถูกสรางข้ึนมาจากเทคโนโลยีโอเพนซอรส ซึ่งมี

ความสามารถในการวิเคราะหขอมูลและการสรางรายงานจาก Data Warehouse ที่สรางข้ึนเพื่อ

ความสะดวกในการดึงขอมูลมาใชงานในปจจุบัน BI Open Source มีใหเลือกใชงานหลากหลาย

เชน Openl, OLAP4J, PalOOCa, OpenOLapc และ Pentaho เปนตน   

2.2.4 Data Pump  

ในการสราง Data Warehouse เพื่อใชเปนที่เก็บขอมูลในการวิเคราะหนั้นจะตองมี

การดึงขอมูลจากฐานขอมูล ในหลายๆคร้ังการดึงขอมูลจากฐานขอมูลเพื่อนํามาใชงานก็ทําไดยาก

หากมีการเก็บขอมูลในฐานขอมูลที่แตกตางกันจึงจําเปนตองมีการนําขอมูลจากหลายๆฐานขอมูล

มารวมกันซึ่งในบางคร้ังรูปแบบในการจัดเก็บขอมูลจะมีรูปแบบที่แตกตางกันหากตองการนําขอมูล

จากฐานขอมูลหนึ่งยายไปอีกฐานขอมูลหนึ่งเราจะใชงาน Data Pump ซึ่งเปนโปรแกรมที่ใชสําหรับ

โอนยายขอมูลจากฐานขอมูล อาจเปนการยายจากฐานขอมูลประเภทหนึ่งไปเปนฐานขอมูลอีก

ประเภทหน่ึง ซึ่งการทํางานของ Data Pump จะเปนลักษณะวิซารด 
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2.3 ระบบฐานขอมูล 

2.3.1 ความหมายของฐานขอมูล 

ฐานขอมูล (Data Base) คือที่รวมรวมของขอมูลตางๆ ในระบบสารสนเทศเพื่อการ

จัดการ โดยมีลักษณะสําคัญดังตอไปนี้ 

1. การจัดรวบรวมแฟมขอมูลตาง ๆ ไวเปนสวนกลาง (Centralized Database 

System) โดยแฟมขอมูลเหลานี้ถูกจัดใหมีความสัมพันธกัน และสามารถที่จะเรียกขอมูลนั้น ๆ มา

ใชรวมกันได ชวยทําใหการประมวลผลมีประสิทธิภาพมากข้ึน ลดความซ้ําซอนของขอมูล และยัง

ทําใหประหยัดเนื้อที่หนวยความจํา 

2. กลุมของแฟมขอมูลที่ไดรับการจัดรูปแบบข้ึนมา เพื่อใหผูใชใด ๆ สามารถดึง

ขอมูลเหลานั้นมาใชงานได ดังนี้ประโยชนที่ไดก็คือ การลดความซ้ําซอนของขอมูล และเนื้อที่ที่ใช

ในการจัดเก็บขอมูล เนื่องจากฐานขอมูลจะทําการรวบรวมขอมูลไวที่สวนกลางไมกระจายอยูตาม

สวนตาง ๆ แฟมขอมูลจึงไมซ้ําซอนกัน และชวยประหยัดเนื้อที่ของส่ือสําหรับบันทึกขอมูลอีกดวย 

นอกจากนั้นฐานขอมูลยังชวยแกไขปญหาความลาสมัย เพราะขอมูลจะเก็บอยูเพียงที่เดียวก็ทําให

การแกไขขอมูลเพียงที่เดียว การที่ขอมูลกระจัดกระจายอยูตามสถานที่ตาง ๆ แลวแกไขไมครบทุก

ที่ ขอมูลที่ไมถูกแกไขก็จะไมทันสมัย 

3. การจัดเก็บขอมูลอยางมีระบบ ซึ่งผูใชสามารถเรียกใชขอมูลในลักษณะตาง ๆ ได 

เชน การเพิ่มเติมขอมูล การแกไขหรือการลบขอมูล เปนตน 

4. ฐานขอมูลประกอบดวยแฟม (File) หลาย ๆ แฟมขอมูลมารวมกัน โดยแตละ

แฟมขอมูลประกอบดวยระเบียนขอมูล (Record) หลาย ๆ ระเบียน ซึ่งแตละระเบียนจะมี

รายละเอียดของขอมูลอยางไรข้ึนกับการกําหนดขอบเขตขอมูลตามความจําเปน และความ

ตองการของแตละหนวยงาน แตละระบบงานดวย และรายละเอียดของขอมูลแตละขอมูลจะมี

ความสัมพันธและเกี่ยวของกัน ซึ่งขอมูลที่เก็บจะถูกนํามาใชงานในดานตาง ๆ และจะถูกจัดเก็บ

เอาไวอยางมีระบบ ระเบียบแบบแผน เพื่อประโยชนในการจัดการและการเรียกใชขอมูลไดอยางมี

ประสิทธิภาพและถูกตองตามความตองการ 

2.3.2 สาเหตุที่ตองมีฐานขอมูล 

ระบบงานตาง ๆ ที่ไมไดเปนระบบฐานขอมูล แฟมจะถูกออกแบบเพื่อใชใน

เฉพาะงานนั้น และพบเสมอวา แฟมขอมูลของงานที่อยูคนละที่มีขอมูลเหมือนกัน ซ้ําซอนกัน 

กอใหเกิดปญหาตาง ๆ ในการทํางาน เปนการยากที่จะรักษาความถูกตองและสอดคลองกันของ

ขอมูลเหลานั้น สาเหตุก็เกิดจากการเก็บคนละที่ คนละแหลง และการคนหาขอมูลจะตองใชเวลา

มาก บางคร้ังก็หาขอมูลไมพบเลย บอยคร้ังที่ผูใชงานและผูบริหารมีความตองการขอมูลในการ
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ตัดสินใจก็แทบหาไมไดเอาเสียเลย ตลอดจนการพัฒนาระบบเก็บขอมูลแบบแฟมขอมูลที่ไมไดใช

ระบบคอมพิวเตอรมาชวยในการทํางาน จะพัฒนาระบบงานเก็บเอกสารยากมาก โดยเฉพาะการ

เก็บเอกสารระบบซุกกิ่ง ตลอดจนส้ินเปลืองพื้นที่ สิ้นเปลืองครุภัณฑและส้ินเปลืองเวลาในการเก็บ

และคนหาตามที่กลาวขางตน 

2.3.3 ขอดีของการจัดเก็บ ขอมูลแบบฐานขอมูล 

1. หลีกเล่ียงความขัดแยงของขอมูลได (Inconsistency Can Be Avoided)  

2. ใชขอมูลรวมกันได (The Data Can Be Shared)  

3. ลดความซํ้าซอนของขอมูล (Redundancy Can Be Reduced)  

4. กําหนดความเปนมาตรฐานเดียวกันได (Standard Can Be Enforced)  

5. กําหนดระบบรักษาความปลอดภัยใหกับขอมูลได (Security Restriction Can 

Be Applied)  

6. การรักษาความถูกตองเช่ือถือไดของขอมูล  

7. ความอิสระของขอมูล (Data Independence) 

2.3.4 ขอเสียของการจัดเก็บ ขอมูลแบบฐานขอมูล 

1. ตนทุนสูง ทุกองคประกอบของระบบฐานขอมูลมีราคาสูง  
2. มีความซับซอน  

3. เส่ียงตอการหยุดชะงักของระบบ 

2.3.5 ระบบจัดการฐานขอมูล 

 การควบคุมดูแลและการใชฐานขอมูลเปนเร่ืองยุงยากซับซอน ตองมีการกําหนด

โครงสรางในการเก็บขอมูลควรจะเปนอยางไร การเขียนโปรแกรมเพื่อสรางและเรียกใชขอมูลจาก

โครงสรางที่กําหนด ก็เปนเร่ืองยุงยากดวย และยิ่งถาเกิดโปรแกรมที่เขียนเหลานั้นเกิดทํางาน

ผิดพลาดข้ึนมา ก็จะสงผลใหเกิดความเสียหายตอโครงสรางของขอมูลทั้งหมด เพื่อเปนการลด

ภาระการทํางานของผูสรางและผูใชขอมูลจึงไดมีโปรแกรมข้ึนมา ซึ่งมีชื่อวา ระบบจัดการ

ฐานขอมูล หรือ Database Management System (DBMS) โดย DBMS จะเปนโปรแกรม

สื่อกลางระหวางผูใชและโปรแกรมตาง ๆ ที่เกี่ยวของกับการใชฐานขอมูล ซึ่งสามารถสรุปหนาที่ได

ดังนี้ 
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1. ชวยกําหนดและเก็บโครงสรางฐานขอมูล(Define and Store Database 

Structure)  

2. การเรียกใชขอมูลจากฐานขอมูล(Load Database)  

3. เก็บและดูแลขอมูล(Store and Maintain Data)  

4. ประสานกับระบบปฏิบัติการ (Operation System)  

5. ควบคุมความปลอดภัย (Security Control)  

6. จัดทําขอมูลสํารองและการกู(Backup and Recovery)  

7. ควบคุมการใชขอมูลพรอมกันได (Concurrency Control)  

8. ควบคุมคาของขอมูลในระบบใหถูกตองตามที่ควรจะเปน อาจเรียกวา ควบคุม

บูรณภาพของขอมูล (Integrity Control)  

9. จัดทําพจนานุกรมขอมูล (Data Dictionary)  

 

ซอฟตแวรจัดการฐานขอมูล เปนกลุมของโปรแกรมคอมพิวเตอรที่มีความสามรถ 

ในการควบคุม การสราง การบํารุงรักษา และการใชฐานขอมูลขององคกรและของผูใช ทั้งในระดับ

ไมโครคอมพิวเตอร คอมพิวเตอรระดับกลาง และเมนเฟรม การใชระบบจัดการฐานขอมูลมี 4 

ประเภทหลัก โดยมีรายละเอียดดังนี้ 

1. การพัฒนาฐานขอมูล (Database Development) โปรแกรมสําเร็จรูปจัดการ

ฐานขอมูล เชน Microsoft Access หรือ Lotus Approach อนุญาตใหผูใชพัฒนาฐานขอมูลได

โดยงาย อยางไรกอตามระบบผูรับบริการและระบบผูใหบริการ (Client-Server) ขององคกรใหญๆ 

หรือระบบเมนเฟรมปกติแลวจะมอบการควบคุมพัฒนานาฐานขอมูลขององคกรใหกับผูบริหาร

ระบบ (Database Administrators : DBAs) หรือผูเช่ียวชาญฐานขอมูล (Database Specialist) 

การทําเชนนี้เปนการปรับปรุงความถูกตองและความปลอดภัยในฐานขอมูลขององคกร การพัฒนา

ฐานขอมูลใชภาษานิยาม (Data Definition Language : DDL) สําหรับระบบจัดการฐานขอมูล 

เชน Oracle8 หรือ DB2 ของ IBM เพื่อพัฒนาและกําหนดเนื้อหาของขอมูล ความสัมพันธ 

โครงสรางของแตละฐานขอมูล และปรับเปล่ียนคุณลักษณะเฉพาะของฐานขอมูลเมื่อจําเปน 

สารสนเทศเหลานั้นถูกจัดทําสารบัญแฟม (Catalog) และเก็บลงในฐานขอมูลของนิยามขอมูลและ

คุณลักษณะเฉพาะที่เรียกวา พจนานุกรมขอมูล 

2. การสืบคนฐานขอมูล (Data Interrogation) ความสามารถในการสืบคน

ฐานขอมูลเปนผลประโยชนหลักของระบบจัดการฐานขอมูล ผูใชสามารถใชระบบจัดการ
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ฐานขอมูลสําหรับการขอสารสนเทศจากฐานขอมูล โดยใชภาษาสอบถาม (Query Language) 

หรือตัวสรางรายงาน (Report Generator) ซึ่งสามารถทําใหรับคําตอบในทันทีในรูปแบบของการ

แสดงทางจอภาพหรือรายงาน 

3. การบํารุงรักษาฐานขอมูล (Database Maintenance) ฐานขอมูลขององคกร

ตองการการปรับปรุงใหทันสมัยอยางตอเนื่อง ซึ่งมีผลมาจากรายการเปล่ียนแปลงใหมๆ หรือ

เหตุการณการเปล่ียนแปลงอ่ืนๆ ทั้งนี้ตองทําใหแนใจในความถูกตองของขอมูลในฐานขอมูล 

กระบวนการรักษาฐานขอมูลนี้ทําไดโดยโปรแกรมประมวลผลรายการเปลี่ยนแปลงและโปรแกรม

สําเร็จรูปของผูใชอ่ืนๆ ที่สนับสนุนระบบจัดการฐานขอมูล  

4. การพัฒนาโปรแกรมประยุกต (Application Development) โปรแกรม

สําเร็จรูประบบจัดการฐานขอมูลมีบทบาทหลักในการพัฒนาโปรแกรมประยุกต การพัฒนา

โปรแกรมประยุกตสามารถใชโปรแกรมยุคที่สี่ (4GL Programming Language) และสราง

เคร่ืองมือพัฒนาซอฟตแวรจากโปรแกรมสําเร็จรูประบบจัดการฐานขอมูล เชน การใชระบบจัดการ

ฐานขอมูลเพื่อสรางหนาจอภาพสําหรับปอนขอมูล แบบฟอรม รายงาน หรือ หนาเว็บ (Web Page) 

ของโปรแกรมธุรกิจไดโดยงาย ระบบจัดการฐานขอมูลทําใหงานของโปรแกรมเมอรงายข้ึน เพราะ

ไมจําเปนตองพัฒนากระบวนคําส่ังเพื่อจัดการรายละเอียดของขอมูลดวยภาษาโปรแกรมตาม

แบบเดิมทุกคร้ังที่เขียนโปรแกรม โดยสามารถใชภาษาจัดดําเนินการขอมูล (Data Manipulation 

Language : DML) เพื่อใหระบบจัดการฐานขอมูลทํางานที่จําเปนในสวนนี้แทน 

2.3.6 ประเภทของฐานขอมูล  

ประเภทของฐานขอมูลสามารถแบงตามลักษณะการใชงานไดดังนี้ 

1. ฐานขอมูลเชิงปฏิบัติการ (Operational Databases) คือฐานขอมูลที่ใชเก็บ

รายละเอียดของขอมูลที่ตองการเพื่อสนับสนุนการดําเนินกิจการของท้ังองคกร อาจเรียกวา 

ฐานขอมูลซับเจ็กแอเรีย (Subject Area Database: SADB) ฐานขอมูลรายการเปล่ียนแปลง 

(Transaction Databases) หรือฐานขอมูลผลผลิต (Production database) เชน ฐานขอมูลลูกคา 

ฐานขอมูลบุคคล ฐานขอมูลสินคาคงคลัง และฐานขอมูลอ่ืนๆที่บรรจุขอมูลที่เกิดจากการ

ดําเนินการ 
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2. ฐานขอมูลเชิงวิเคราะห (Analytical Databases) คือฐานขอมูลที่ใชเก็บขอมูล

และสารสนเทศที่ดึงมาจากฐานขอมูลเชิงปฏิบัติการและฐานขอมูลภายนอก ประกอบดวยขอมูล

สรุปและสารสนเทศที่จําเปนตอผูจัดการองคกรและผูใช อาจเรียกวา ฐานขอมูลเชิงจัดการ 

(Management Database) ฐานขอมลูสารสนเทศ (Information Database) หรือฐานขอมูลหลาย

มิติ (Multidimensional Database) ซึ่งเปนฐานขอมูลที่เขาถึงโดยระบบประมวลผลเชิงวิเคราะห

แบบตอตรง (Online Analytical Processing : OLAP) 

3. คลังขอมูล (Data Warehouses) เก็บขอมูลปจจุบันและปกอนๆ โดยดึงจาก

ฐานขอมูลเชิงปฏิบัติการตางๆ ขององคกร เปนแหลงขอมูลสวนกลางที่ไดถูกคัดเลือก แกไข จัด

มาตรฐาน และรวบรวมเพื่อใชสําหรับการวิเคราะหธุรกิจ การวิจัยตลาด และสนับสนุนการตัดสินใจ 

คลังขอมูลอาจแบงออกเปนตลาดขอมูล (Data Mart) ซึ่งเก็บสวนยอยของขอมูลเฉพาะอยางจาก

คลัง การใชฐานขอมูลคลังขอมูลหลักคือการทําเหมืองขอมูล (Data mining) ซึ่งขอมูลในคลังขอมูล

จะถูกประมวลผลเพื่อกําหนดปจจัยหลักและแนวโนมจากอดีตของกิจกรรมทางธุรกิจ 

4. ฐานขอมูลแบกระจาย (Distributed Databases) หลายองคกรมีการทําซ้ํา 

(Replicate) และกระจายสําเนา (Copies) หรือบางสวนของฐานขอมูลไปยังแมขายเครือขาย

หลายๆ สถานที่ ฐานขอมูลแบบกระจายนี้สามารถติดต้ังอยูบนเคร่ืองแมขายเครือขาย World 

Wide Web บนอินทราเน็ตขององคกร หรือ เอ็กซทราเน็ต ฐานขอมูลแบบกระจายอาจจะสําเนา

จากฐานขอมูลเชิงปฏิบัติการหรือฐานขอมูลเชิงวิเคราะห ฐานขอมูลสื่อหลายมิติ หรือฐานขอมูล

ประเภทอ่ืนๆ เพื่อปรับปรุงการทํางานของฐานขอมูลและเพ่ือความปลอดภัย ทั้งนี้ตองแนใจวา

ขอมูลทั้งหมดในฐานขอมูลแบบกระจายขององคกรไดรับการปรับปรุงตรงกัน (Consistently) และ

ใหทันสมัยพรอมกัน (Concurrently Updated)  

5. ฐานขอมูลผูใช (End User Databases) ประกอบดวยแฟมขอมูลตางๆ ที่พัฒนา

โดยผูใชที่สถานีปลายทาง เชน ผูใชอาจจะมีเอกสารอิเล็กทรอนิกสหลายๆ สําเนาที่ไดดาวนโหลด

จากอินเทอรเนต จากโปรแกรมสําเร็จรูปประมวลผลคํา หรือรับจากไปรษณียอิเล็กทรอนิกส หรือ

อาจจะเปนแฟมขอมูลที่เกิดจากการใชแผนตารางทําการ (Spreadsheet) และโปรแกรมประยุกต

ระบบจัดการฐานขอมูล  

6. ฐานขอมูลภายนอก (External Databases) การเขาถึงสารสนเทศภายนอกโดย

ใชฐานขอมูลเชิงพาณิชยที่ใหบริการโดยตรง (Commercial Online Services) โดยจะเสีย
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คาธรรมเนียม หรือจากแหลงตางๆ บนอินทราเนตหรือบนอินเทอรเนต ทั้งที่มีคาใชจายหรืออาจไมมี

ก็ได 

2.3.7 หนวยของขอมูลของการประมวลผลระดับแฟมขอมูล 

1. บิท (Bit) หมายถึง หนวยของขอมูลที่มีขนาดเล็กที่สุด  

2. ไบท (Byte) หมายถึง หนวยของขอมูลที่เกิดจากการนําบิทมารวมกันเปน

ตัวอักษร  

3. เขตขอมูลหรือฟลด (Field) หมายถึง หนวยของขอมูลที่ประกอบดวยหลาย ๆ 

 ตัวอักษร เพื่อแทนความหมายของส่ิงหนึ่งส่ิงใด  

4. ระเบียน หรือ เรคอรด (Record) หมายถึง หนวยของขอมูลที่เกิดจากการนําเอา

เขตขอมูลหลาย ๆ เขตขอมูล มารวมกันเพื่อแสดงรายละเอียดขอมูลในเร่ืองใดเร่ืองหนึ่ง  

5. แฟมขอมูล (File) หมายถึง หนวยของขอมูลที่เกิดจากการนําระเบียนหลาย ๆ 

ระเบียนมารวมดัน  

2.3.8 ความสัมพันธระหวางแฟมขอมูล 

ในฐานขอมูลหนึ่ง ๆ สามารถที่จะกําหนดชนิดของความสัมพันธระหวางแฟมขอมูล

ที่เปนไปได 3 ชนิด 

1. ความสัมพันธแบบ 1 ตอ 1 (One-To-One Relationship)  

2. ความสัมพันธแบบ 1 ตอหลาย หรือ หลายตอ 1 (One-To-Many or Many-To-

One Relationship)  

3. ความสัมพันธแบบหลายตอหลาย (Many-To-Many Relationship)  

2.3.9 คําศัพทที่ใชในระบบฐานขอมูล 

- คําศัพทพื้นฐาน 

1. เอนทิต้ี (Entity) หมายถึง ชื่อของส่ิงหนึ่งส่ิงใด เปรียบเสมือคํานาม ไดแก บุคคล 

สถานที่  ส่ิงของ เชน นักศึกษา  อาจารย  ภาควิชา ฯลฯ  

2. แอททริบิวต (Attribute) หมายถึง รายละเอียดของขอมูลใน Entity หนึ่ง ซึ่งเปน

ขอมลูที่แสดงลักษณะและคุณสมบัติของ Entity เชน Entity ของนักศึกษา ไดแก ชื่อ อายุ  เพศ ฯลฯ 

3. ความสัมพันธ (Relationship) หมายถึง คํากริยาที่แสดงความสัมพันธระหวาง 

Entity เชน ความสัมพันธระหวางหลักสูตรวิชาและนักศึกษา ก็เปนในลักษณะหลักสูตรวิชาที่
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นักศึกษานั้น ๆ เรียนอยู  สวนความสัมพันธระหวางนักศึกษากับหลักสูตรวิชา ก็เปนในลักษณะที่วา 

นักศึกษาเรียนในหลักสูตรวิชานั้น ๆ  

- คําศัพทที่ใชในระบบฐานขอมูลเชิงสัมพันธ 

1. รีเลช่ัน (Relation) มีคําเรียกทั่วไปวา ตารางขอมูล(Table) เนื่องจากเปนคํานาม

ที่แทนขอมูลของเร่ืองใดเร่ืองหนึ่ง จึงใชคําวา รีเลชั่น แทนความหมายของตารางในระบบฐานขอมูล

เชิงสัมพันธ 

2. ทูเพิล (Tuple) คาของขอมูลที่อยูในแตละแถว (Row) หรือที่เรียกกันวา เรคอรด 

(Record)  

3. คารดินาลลิต้ี (Cardinality) คือ จํานวนแถวของขอมูลในแตรีเลชั่น  

4. แอททริบิวต (Attribute) คือ รายละเอียดของขอมูลในแตละคอลัมน (Column) 

หรือ ฟลด(Field) 

5. คียหลัก(Primary Key) คือ แอททริบิวตที่มีคาของขอมูลเปนเอกลักษณหรือ

เฉพาะเจาะจง หรือ เปนคาที่ไมซ้ํากันในแตทูเพิล 

6. โดเมน (Domain) หมายถึง ขอบเขตของคาของขอมูล  

2.3.9 ประเภทของคีย 

 เคารางของรีเลช่ัน(Relation Schema)/ตาราง จะประกอบดวยรายละเอียดของแอ

ททริบิวต/คอลัมน/ฟลดตาง ๆ ซึ่งแอททริบิวตใดแอททริบิวตหนึ่งจะมีคุณสมบัติเปนคีย โดยคียนั้น 

ๆ สามารถใชในการแสดงหรือบงบอกถึงคาของแอททริบิวตอ่ืน ๆ ในทูเพิล/เรคอรดใดทูเพลิ/เรคอรด

หนึ่งของรีเลชั่น/ตารางขอมูลนั้น ๆ หรือใชในการเช่ือมโยงขอมูลกับขอมูลอ่ืนในอีกรีเลช่ัน/

ตารางขอมูลหนึ่ง โดยประเภทของคีย อาจแบงเปน 2 ประเภทหลัก คือ 

1. คียหลัก(Primary Key) 

 เปนแอททริบิวตที่มีคุณสมบัติของขอมูลที่เปนคาเอกลักษณหรือมีคาที่ไมซ้ําซอน

กัน คุณสมบัติดังกลาวจะสามารถระบุวาขอมูลนั้นเปนขอมูลของทูเพิล/เรคอรดใด แอททริบิวตที่มี

คุณสมบัติเปนคียหลักอาจประกอบดวยหลายแอททริบิวต/คอลัมน/ฟลดรวมกัน เพื่อที่จะ

กําหนดคาที่เปนเอกลักษณได คียหลักที่ประกอบดวยหลายแอททริบิวตนี้เรียกวา คียผสม

(Composite Key) นั้นคือเม่ือแอททริบิวตแตละตัวประกอบกันจึงจะใหคาที่เปนเอกลักษณหรือไม

ซ้ําซอนกันได 

นอกจากนี้ ในรีเลช่ันหนึ่ง ๆ อาจจะมีแอททริบิวตที่มีคุณสมบัติเปนคียหลักได

มากกวาหนึ่งแอททริบิวต แอททริบิวตเหลานี้เรียกวา คียคูแขง(Candidate Key) ถาแอททริบิวต
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หนึ่งถูกกําหนดใหเปนคียหลัก อีกแอททริบิวตหนึ่งที่มีคุณสมบัติเปนคียหลัก แตไมไดถูกเลือกให

เปนคียหลักจะเรียกวา คียสํารอง (Alternate Key) ดูตารางประกอบ  

ตารางที่ 2. 1 ตัวอยางตารางแสดงลักษณะของคียหลัก 

รหัส
หลักสูตร 

รหัส
นักศกึษา 

เลขท่ีบัตร
ประชาชน 

ชื่อ นามสกุล เพศ 
วันเดือนป

เกิด 

11500000 45510013 36508000711555 ศักดา ศักด์ิศรีพาณิชย 1 12/11/53 

11500000 45510047 36508000710456 วุฒิชัย วิสุทธพิรต 1 10/05/73 

11500000 45510062 36508000610789 กอพงศ ยนตะศักด์ิ 1 01/08/78 

 

จากตารางกําหนดใหรหัสหลักสูตร และรหัสนักศึกษา เปนคียหลัก  ซึ่งเมื่อ

ประกอบกันแลวจะใหคาที่ไมซ้ําซอนกันในแตละทูเพิล/เรคอรด สวนเลขที่บัตรประชาชนจะเปนคีย

คูแขงเนื่องจากสามารถจะเปนคียหลักได เพราะเลขที่บัตรประชาชนเปนคียอีกคียหนึ่งที่ไมซ้ํากนัอยู

แลว เมื่อไมไดรับเลือกใหเปนคียหลัก เลขที่บัตรประชาชน จึงเปนคียสํารอง  

2. คียนอก(Foreign Key) 

เปนแอททริบิวตในรีเลชั่นหนึ่งที่ใชในการอางอิงถึงแอททริบิวตเดียวกันในอีก

รีเลช่ัน หนึ่ง โดยที่แอททริบิวตนี้จะมีคุณสมบัติเปนคียหลักในรีเลช่ันที่ถูกอางอิงถึง การที่มีแอททริ

บิวตนี้ปรากฏอยูในรีเลชั่นทั้งสองก็เพื่อประโยชนในการเชื่อมโยงขอมูลซึ่งกันและกันนั่นเอง  

ตารางที่ 2. 2 ตัวอยางตารางแสดงลักษณะของคียนอก 

รหัส
หลักสูตร 

รหัส
นักศกึษา 

เลขท่ีบัตร
ประชาชน 

ชื่อ นามสกุล เพศ 
วันเดือนป

เกิด 

11500000 45510013 36508000711555 ศักดา ศักด์ิศรีพาณิชย 1 12/11/53 

11500000 45510047 36508000710456 วุฒิชัย วิสุทธพิรต 1 10/05/73 

11500000 45510062 36508000610789 กอพงศ ยนตะศักด์ิ 1 01/08/78 

ตารางที่ 2. 3 ตัวอยางตารางแสดงลักษณะของคียนอก 

รหัสหลักสูตร ชื่อหลักสูตร รหัสนกัศกึษา 

11500000 สาธารสุขศาสตรบัณฑิต 250 

11500000 เทคนิคเภสัชกรรม 160 

11500000 สาธารณสุขชมุชน 400 
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จากตาราง กําหนดใหรีเลช่ันของขอมูลของนักศึกษา และรีเลช่ันของขอมูลของ

หลักสูตร ซึ่งจะเห็นวาสองตารางใชรหัสหลักสูตรเปนคียนอก ซึ่งใชเช่ือมโยงความสัมพันธระหวาง

รีเลช่ัน โดยที่รหัสหลักสูตรและรหัสนักศึกษาเปนคียหลักของรีเลชั่นของขอมูลของนักศึกษา สวน

รหัสหลักสูตรเปนคียหลักของรีเลชั่นของขอมูลของหลักสูตร เนื่องจากรีเลช่ันตาง ๆ ในระบบ

ฐานขอมูลเชิงสัมพันธจะอางอิงความสัมพันธของขอมูล โดยใชคียเปนตัวเชื่อมโยงระหวาง

รีเลชั่น  จึงมีกฎเกี่ยวของกับคีย  

2.3.10 ความสัมพันธระหวางคาของแอททริบิวตในแตละรีเลชั่น (Relation 
Dependency) 

แนวคิดสําคัญที่จะนําไปใชในการออกแบบฐานขอมูลในระดับแนวคิดก็คือ 

ความสัมพันธระหวางคาของแอททริบิวต/คอลัมน/ฟลด ในแตละรีเลช่ัน/ตารางขอมูล ควรจะศึกษา

กอนถึงข้ันตอนในการออกแบบฐานขอมูลตอไป 

คาของแอททริบิวตในแตละรีเลช่ัน หรือ Table อาจมีความสัมพันธกันในลักษณะ

ที่วา เม่ือทราบคาของแอททริบิวตหนึ่ง ๆ แลวจะสามารถทราบถึงคาของแอททริบิวตอ่ืนๆ ของทู

เพิลนั้นๆ ในรีเลช่ันได จึงสามารถแบงลักษณะของความสมัพันธระหวางคาแอททริบิวตในแตละรี

เลชั่นได ดังนี้  

1. ความสัมพันธ ระหว างค าของแอททริบิ วต แบบฟ งกชั่ น  ( Functional 

Dependency) 

หมายถึง การที่แอททริบิวต/คอลัมน/ฟลดหนึ่งหรืออาจจะมากกวาหนึ่งมา

ประกอบกันแลว สามารถที่จะระบุคาของแอททริบิวตอ่ืน ๆ ในทูเพิล/เรคอรดหนึ่งไดอยางชัดเจน ซึ่ง

ความสัมพันธในการระบุคาแอททริบิวต/ฟลดนี้จะเกี่ยวของกับคียหลัก เนื่องจากคุณสมบัติของคีย

หลักนั้นจะเปนแอททริบิวต/ฟลดที่มีคาเอกลักษณ(Unique) นั่นคือ หากเรียกคาเอกลักษณน้ีแลว

จะสามารถระบุคาของแอททริบิวต/ฟลดอ่ืน ๆ ที่อยูในทูเพิล/เรคอรดหนึ่ง ๆ ได  

ตารางที่ 2. 4 ตัวอยางตารางแสดงความสัมพันธระหวางคาแอททริบิวตแบบฟงกชนั 

รหัส
หลักสูตร 

รหัส
นักศกึษา 

เลขท่ีบัตร
ประชาชน 

ชื่อ นามสกุล เพศ 
วันเดือนป

เกิด 

11500000 45510013 36508000711555 ศักดา ศักด์ิศรีพาณิชย 1 12/11/53 

11500000 45510047 36508000710456 วุฒิชัย วิสุทธพิรต 1 10/05/73 

11500000 45510062 36508000610789 กอพงศ ยนตะศักด์ิ 1 01/08/78 
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จากรีเลชัน่ จะเห็นวา มีแอททริบิวตรหัสหลักสูตรและรหัสนักศึกษาเปนแอทท

ริบิวตหลัก เมือ่ทราบรหัสทั้งสองก็จะสามารถทราบขอมูลอ่ืน ๆ ในทูเพิล/เรคอรดของรหัสทัง้สองนั้น 

กลาวคือ เมื่อทราบรหัสหลักสูตรและรหัสนักศึกษา ก็จะทราบเลขที่บัตรประชาชน ชื่อ นามสกุล 

เพศ และวันเดือนปเกิด 

2. ความ สัมพั น ธ ร ะหว า ง ค า ขอ งแอทท ริบิ ว ต แบบบา งส ว น  ( Partial 

Dependency) 

ความสัมพันธแบบนี้จะเกิดข้ึนกับรีเลชั่น/ตารางที่มีคียหลักเปนคียผสม

(Composite Key) นั่นคือ ตองอาศัยแอททริบิวตหลาย ๆ แอททริบิวตมาประกอบกันจึงจะสามารถ

ระบุคาสัญลักษณได และความสัมพันธนี้จะเกิดข้ึน เม่ือแอททริบิวตบางสวนของคียหลักสามารถ

ระบุคาของแอททริบิวตอ่ืน ๆ ที่ไมใชคียหลักของรีเลชั่นได (Non-Key Attribute) 

ความสัมพันธนี้จะไมเกิดข้ึนกับรีเลชั่นที่มีคียหลักที่ประกอบจากแอททริบิวต

เดียว แตจะเกิดกับรีเลช่ันที่มีคียหลักที่ประกอบจากแอททริบิวตหลาย ๆ ตัว และแอททริบิวตตัวใด

ตัวหนึ่งที่ประกอบเปนคียหลักนั้นสามารถระบุคาของแอททริบิวตอ่ืน ๆ ที่ไมใชคียหลัก  

ตารางที่ 2. 5 ตัวอยางตารางแสดงความสัมพันธระหวางคาของแอทริบวิตแบบบางสวน 

รหัส
หลักสูตร 

ชื่อ
หลักสูตร 

รหัส
นักศกึษา 

เลขท่ีบัตร
ประชาชน 

ชื่อ นามสกุล เพศ 
วันเดือน
ปเกิด 

11500000 
สาธารณ

สุขชุมชน 
45510013 36508000711555 ศักดา 

ศักด์ิศรี

พาณิชย 
1 12/11/53 

11500000 
สาธารณ

สุขชุมชน 
45510047 36508000710456 วุฒิชัย วิสุทธพิรต 1 10/05/73 

11500000 

เทคนิค

เภสัช

กรรม 

45510062 36508000610789 กอพงศ ยนตะศักด์ิ 1 01/08/78 

จากรีเลช่ันขางตน จะเห็นวา มีแอททริบิวตรหัสหลักสูตรและรหัสนักศึกษา

เปนแอททริบิวตหลัก เมื่อทราบคาทั้งสองก็จะสามารถทราบขอมูลอ่ืนๆ คือ เมื่อทราบคา รหัส

หลักสูตร และรหัสนักศึกษา ก็จะทราบ ชื่อหลักสูตร เลขที่บัตรประชาชน ชื่อ นามสกุล เพศ วัน

เดือนปเกิด แตถาทราบเพียงรหัสหลักสูตรก็จะทราบเฉพาะช่ือหลักสูตรเทานั้น ขอมูลอ่ืน ๆ จะไม

ทราบ  
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3. ความสัมพันธระหวางคาของแอททริบิวตแบบทรานซิทีฟ  (Transitive 

Dependency) 

ความสัมพันธนี้จะเกิดข้ึนเมื่อมีแอททริบิวตอ่ืน ๆ ในทูเพิลที่เปน Non-Key 

Attribute แตสามารถที่จะระบุคาของแอททริบิวตอ่ืน ๆ ในทูเพิลได ซึ่งเปนการออกแบบรีเลช่ันที่ไม

เหมาะสม เพราะการที่จะระบุคาของแอททริบิวตอ่ืน ๆ ในทูเพิลไดนั้นควรถูกระบุจากคียหลัก 

ตารางที่ 2. 6 ตัวอยางตารางแสดงความสัมพันธระหวางคาของแอทริบวิตแบบทรานซิทีฟ 

รหัส
หลักสูตร 

ชื่อ
หลักสูตร 

รหัส
นักศกึษา 

เลขท่ีบัตร
ประชาชน 

ชื่อ นามสกุล เพศ 
วันเดือน
ปเกิด 

11500000 
สาธารณสุข

ชุมชน 
45510013 36508000711555 ศักดา 

ศักด์ิศรี

พาณิชย 
1 12/11/53 

11500000 
สาธารณสุข

ชุมชน 
45510047 36508000710456 วุฒิชัย วิสุทธพิรต 1 10/05/73 

11500000 
เทคนิค

เภสัชกรรม 
45510062 36508000610789 กอพงศ ยนตะศักด์ิ 1 01/08/78 

จากรีเลชั่นขางตน จะเห็นวา มีแอททริบิวตรหัสหลักสูตรและรหัสนักศึกษาเปน

แอททริบิวตหลัก เมื่อทราบคาทั้งสองก็จะสามารถทราบขอมูลอ่ืน ๆ ในทูเพิลของรหัสทั้งสองนั้น คือ 

เม่ือทราบคา รหัสหลักสูตร และรหัสนักศึกษา ก็จะทราบ ชื่อหลักสูตร เลขที่บัตรประชาชน ชื่อ 

นามสกุล เพศ วันเดือนปเกิด นอกจากนั้นแลวยังสามารถทราบชื่อ นามสกุล เพศ และวันเดือนป

เกิดได ถาทราบทราบเลขที่บัตรประชาชน  

4. ความสัมพันธระหวางคาของแอททริบิวตแบบหลายคา (Multi-valued 

Dependency) 

จากความสัมพันธระหวางคาของแอททริบิวตแบบฟงกชั่น ตามขอ 1 เปน

ลักษณะที่แอททริบิวตหนึ่งมีคุณสมบัติในการระบุคาของแอททริบิวตอ่ืน ๆ ในแตละทูเพิลไดเพียง

หนึ่งคา ซึ่งคุณสมบัติของแอททริบิวตที่สามารถระบุคาของแอททริบิวตอ่ืน ๆ ได คือ แอททริบิวตที่

เปนคียหลักหรือคียคูแขง 

อยางไรก็ตามในบางรีเลชั่นอาจจะมีกรณีของความสัมพันธระหวางคาของแอ

ททริบิวตแบบหลายคาเกิดข้ึนได โดยความสัมพันธนี้จะเกิดกับรีเลช่ันที่ประกอบดวยแอททริบิวต 

อยางนอย 3 แอททริบิวต และเปนรีเลช่ันที่แอททริบิวตหนึ่งสามารถระบุคาของแอททริบิวตอ่ืน ๆ 

ในรีเลชั่นไดมากกวา 1 คา กรณีเชนนี้เรียกวารีเลชั่นนั้น ๆ มีความสัมพันธในการระบุคาของแอททริ

บิวตแบบหลายคา (Multi-valued Dependency) 
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ตารางที่ 2. 7 ตัวอยางตารางแสดงความสัมพันธระหวางคาของแอทริบวิตแบบหลายคา 

รหัสหลักสูตร รหัสวิชา รหัสนกัศกึษา ชื่อ-นามสกุล วันเดือนปเกดิ 

11100000 1100001 45510013 ศักดา ศักด์ิศรีพาณิชย 12/11/53 

11100000 1100002 45510047 วุฒิชัย วิสทุธพิรต 10/05/73 

11100000 1100003 45510062 กอพงศ ยนตะศักด์ิ 01/08/78 

11100000 1100004 45510063 พณิชย ศักด์ิศรีพาณิชย 27/07/88 

จากรีเลช่ันขางบนนี้ มีแอททริบิวตรหัสหลักสูตรจะสามารถของรหัสวิชาได

หลายคา และรหัสหลักสูตรเองก็สามารถระบุคาของรหัสนักศึกษาไดหลายคาเชนกัน 

รีเลช่ันใดที่มีความสัมพันธระหวางคาของแอททริบิวตเปนความสัมพันธแบบ 

Transitive Dependency และแบบหลายคา (Multivalued Dependency) จะตองไปผานกระบวน

ของการทํารีเลชั่นใหอยูในรูปแบบบรรทัดฐาน (Normalization) เสียกอน เพื่อไมใหฐานขอมูลที่

ออกแบบไปนั้นมีปญหาเร่ืองการเพิ่ม ลบ หรือแกไขขอมูล 

2.3.11 รูปแบบบรรทัดฐาน (Normalization) ของรีเลชั่น 

เปนกระบวนการที่นําเอาเคารางของรีเลชั่นที่มีอยูแลวมาทําใหอยูในรูปแบบที่เปน

บรรทัดฐาน (Normal Form) เพื่อใหแนใจวาการออกแบบเคารางของรีเลชั่นที่ทําอยูนั้นเปนการ

ออกแบบที่เหมาะสมเทาที่จะทําได โดยมีวัตถุประสงคคือ 

1. เพื่อลดเนื้อที่ที่ใชในการจัดเก็บขอมูลในฐานขอมูล ดวยการลดความซํ้าซอน

ของขอมูลในแตละรีเลชั่น ซึ่งจะชวยลดเนื้อที่ในการจัดเก็บขอมูลและยังลดความซ้ําซอนของขอมูล  

2. เพื่อลดปญหาที่ขอมูลไมถูกตอง (Inconsistency) ขอมูลที่มีอยูในรีเลชั่นหนึ่ง

จะเก็บขอมูลไมซ้ํากัน และเม่ือมีการแกไขขอมูลก็จะทําการแกไขขอมูลของทูเพิลนั้น ๆ เพียงครั้ง

เดียว ทําใหโอกาสที่จะเกิดความผิดพลาดในการแกไขขอมูลไมครบถวนทุก ๆ ทูเพิลก็จะไมเกิดข้ึน

ดวย  

3. เพื่อลดปญหาที่อาจจะเกิดข้ึนจากการเพิ่ม แกไข และลบขอมูล ในการทํา

รีเลชั่นใหอยูในรูปแบบบรรทัดฐานจะชวยแกปญหาที่อาจจะเกิดข้ึนจากการแกไขขอมูลไมครบ หรือ

มีขอมูลบางขอมูลหายไปจากฐานขอมูล หรือการเพิ่มขอมูลที่ไมถูกตองไมครบถวน  

ในการทํา Normalization นี้ เปนหลักสําคัญของการออกแบบฐานขอมูล 

(Database Design) หรือที่เรียกวา Logical Database Design นั่นเอง ซึ่งการทํา Normalization 

ก็คือ วิธีการที่จะบอกใหทราบวา รีเลชั่นที่ออกแบบนั้น ๆ จะมีปญหาเกิดข้ึนหรือไม และถามีปญหา

เกิดข้ึนจะทําการแกไขที่เกิดข้ึนอยางไร ซึ่ง Normalization เองเปนเคร่ืองมือที่จะชวยใหการ
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ออกแบบฐานขอมูลในลักษณะเปน Conceptual Schema Design ไดโดยท่ีจะจัดการปญหา

เกิดข้ึนนอยที่สุด หรืออาจจะไมมีปญหาเลยก็ได โดยรูปแบบบรรทัดฐาน สามารถแบงออกเปน

รูปแบบตาง ๆ กันได 6 รูปแบบคือ 

1. รูปแบบบรรทัดฐานข้ันที่ 1 (First Normal Form : 1NF) 

2. รูปแบบบรรทัดฐานข้ันที่ 2 (Second Normal Form : 2NF) 

3. รูปแบบบรรทัดฐานข้ันที่ 3 (Third Normal Form : 3NF) 

4. รูปแบบบรรทัดฐานบอยสและคอดด (Boyce/Codd Normal Form : BCNF) 

5. รูปแบบบรรทดัฐานข้ันที่ 4 (Fourth Normal Form : 4NF) 

6. รูปแบบบรรทัดฐานข้ันที่ 5 (Fifth Normal Form : 5NF) 

ในที่นี้จะนําเสนอเฉพาะรูปแบบบรรทัดฐานข้ันที่ 1-3 เทานั้น ซึ่งในทางปฏิบัติจะ

ทํารูปแบบบรรทัดฐาน Boyce/Codd และข้ันที่ 4-5 นอย ทั้งนี้เพื่อไมใหแตกรีเลช่ันมากเกินไป 

(Over Normalization) 
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รูปแบบบรรทัดฐานขั้นท่ี 1 (First Normal Form : 1NF)  
รีเลช่ันหนึ่ง ๆ จะอยูในรูปแบบบรรทัดฐานข้ันที่ 1 ไดเม่ือคาของแอททิบิวตหนึ่งใน

แตละทูเพิลจะมีคาของขอมูลไดเพียงคาเดียว หรือไมมีคาซํ้ากันนั่นเอง 

เม่ือมีการกําหนดคียหลักเพื่อใหรีเลชั่นนั้น ๆ อยูในรูปแบบบรรทัดฐานข้ันที่ 1 

แลวแตอาจจะมีความผิดพลาดบางอยางที่จะเกิดข้ึนกับขอมูลในรีเลชั่น ไดแก 

1. ความผิดพลาดที่เกิดจากการเพิ่มขอมูล (Insert Anomaly)  

หมายถึง การกําหนดแอททริบิวตที่เปนคียหลักยังไมเหมาะสม จากกฎความบูรณ

ภาพของเอนทิต้ี สรุปวา แอททริบิวตที่เปนสวนของคียหลักจะไมมีคาไมได(Not Null) เปนคาที่เปน

เอกลักษณหรือไมมีคาซํ้า(Unique) 

2. ความผิดพลาดที่เกิดจากการลบขอมูล (Delete Anomaly)  

หมายถึง รีเลชั่นที่ประกอบไปดวยแอททริบิวตที่เกินเงื่อนไขในการใชงานหรือมีแอ

ททริบิวตมากเกินไป โดยที่ขอมูลของบางแอททริบิวตอาจไมจําเปนตองใชงานแตจะตองมาติดกับ

แอททริบิวตอ่ืน ๆ ที่ตองใชงาน 

3. ความผิดพลาดที่เกดิจากการแกไขขอมูล (Update Anomaly)  

หมายถึง การแกไขขอมูลที่มีอยูในรีเลชั่นจะทําใหเกิดความยุงยากและเสียเวลา

หากมีขอมูลซ้ํา ๆ กันอยูในรีเลช่ันเดียวกันหรือตางรีเลช่ันกันก็ตาม ทั้งนี้อาจกอใหเกิดความ

ผิดพลาดข้ึนได หากขอมูลที่ควรจะเหมือนกันแตกลับไมเหมือนกัน 

ฉะนั้นวิธีการที่จะชวยแกไขปญหาทั้ง 3 ขอ คือ การแตกรีเลชั่นที่มีอยูเดิมอยาง

เหมาะสม เพื่อทําใหการแกไขขอมูลที่เก็บในรีเลช่ันสามารถทําการแกไขเพียงครั้งเดียว ซึ่งจะลด

ความซ้ําซอนของขอมูลที่เกิดข้ึน 

รูปแบบบรรทัดฐานขั้นท่ี 2 (Second Normal Form : 2NF) 
รีเลช่ันนั้น ๆ อยูในรูปแบบบรรทัดฐานข้ันที่ 1 และมีคุณสมบัติอีก 1 อยางคือ ทุก

แอททริบิวตที่ไมไดเปนคียหลักจะตองมีความสัมพันธระหวางคาของแอททริบิวตแบบฟงกชั่นกับ

คียหลัก (Full Functional Dependency) หรือก็คือ คาของแอททริบิวตที่ไมไดเปนคียหลักจะระบุ

คาโดยแอททริบิวตที่เปนคียหลักได หรือโดยแอททริบิวตทั้งหมดที่ประกอบกันเปนคียหลักในกรณีที่

คียหลักเปนคียผสม 
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รูปแบบบรรทัดฐานขั้นท่ี 3 (Third Normal Form : 3NF)  
รีเลช่ันนั้น ๆ อยูในรูปแบบบรรทัดฐานข้ันที่ 2 และมีคุณสมบัติอีก 1 อยางคือ แอ

ททริบิวตที่ไมไดเปนคียหลักจะไมมีคุณสมบัติที่จะกําหนดคาของแอททริบิวตอ่ืนที่ไมใชคียหลักได 

ความสัมพันธระหวางคาของแอททริบิวตที่เปนแบบทรานซิทีฟ (Transitive Dependency) นั้น ถา

หากรีเลชั่นใดมีคุณสมบัตินี้ จะทําใหเกิดความผิดพลาดที่มาจากการลบ และแกไขขอมูลได คือ  

1. ความผิดพลาดที่เกิดจากการแกไขขอมูล (Update Anomaly) ถามีการแกไข

ขอมูลจะตองมีการแกไขหลาย ๆ ทูเพิล/เรคอรด การแกไขแบบนี้อาจทําใหเกิดปญหาการแกไข

ขอมูลไมครบทุกทูเพิล/เรคอรด อาจจะทําใหเกิดขอมูลที่แกไขไมตรงกันได 

2. ความผิดพลาดที่เกิดจากการลบขอมูล (Delete Anomaly) ถามีการลบขอมูล

บางขอมูลออกไปจากรีเลช่ัน/ตารางหรือทูเพิล/เรคอรดใด ๆ จะทําใหขอมูลที่มีอยูไมถูกตองตาม

ความเปนจริง  

การแกไขปญหาความผิดพลาดสามารถจะทําไดโดย วิธีการแตกรีเลช่ันที่มีอยูเดิม 

(Decomposition) ซึ่งการแตกรีเลชั่น มีข้ันตอนดังนี้ 

1. นําเอาแอททริบิวตที่เปนตัวกําหนดคากับแอททริบิวตที่ถูกกําหนดคา แยก

ออกมาสรางเปนรีเลชั่นใหม 

2. และใหแอททริบิวตที่เปนตัวกําหนดคาแอททริบิวตอ่ืน ๆ เปนคียหลักของ

รีเลชั่นใหมที่สรางข้ึน  

2.4 การจัดการฐานขอมูลดวย MySQL 

MySQL เปนโปรแกรมฐานขอมูล โปรแกรมหน่ึงในหลายๆ โปรแกรมที่นิยมใชกันใน

ปจจุบัน ซึ่ง MySQL เปนโปรแกรมฐานขอมูลที่ไดรับความนิยมอยางสูงเนื่องจาก สามารถดาว

โหลดมาใชงานไดฟรีโดยไมมี เงื่อนไข  อีกทั้งยังมีความสามารถในการจัดเก็บขอมูลที่มี

ความสามารถไมดอยไปกวา โปรแกรมฐานขอมูลอยางอ่ืนที่ตองซ้ือ เชน Oracle,SQL Server หรือ 

MS Access เปนตน 

 โดย MySQL เวอรชั่น 5 ซึ่งจัดเปนรุนลาสุดในปจจุบันนี้และมีความนิยมอยางสูง เนื่องจาก

เหตุผลที่กลาวขางตน และนอกจากนี้ ยังมีความสามารถในการเชื่อมตอกับหลายภาษาเชน C++, 

C# หรือ PHP เปนตน โดย MySQL จะถูกส่ังงานตาง เชน สรางตารางฐานขอมูล ใสขอมูลลงใน

ฐานขอมูล หรือเรียกขอมูลมาใช โดยผานทางภาษา SQL  เนื่องจากภาษา SQL เปนภาษาที่

คอนขางซับซอนและมีคําส่ังใหใชมาก ดังนั้นจึงมีการใช โปรแกรมชวยจัดการฐานขอมูลแทนที่จะ

ใช ภาษา SQL ผาน command line โดยตรง โดยโปรแกรมชวยจัดการฐานขอมูลนี้ เชน โปรแกรม 

Navicat Lite for MySQL, phpMyAdmin หรือ Toad for MySQL เปนตน 
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  MySQL โดยปกติจะติดตอกับทางผูใชงานทาง Text Mode โดยผูใชตองพิมพคําส่ังที่เปน

ภาษา SQL ลงไปเองซ่ึงในสวนของการพัฒนาโปรแกรมเราสามารถใชคําส่ังเหลานี้ผานทาง ภาษา

ที่ใชพัฒนาโปรแกรมแทน โดยเมื่อเปดโปรแกรม MySQL จะปรากฏหนาตางดังนี้ 

 
รูปที่ 2. 1 การใชงาน MySQL แบบบรรทัดคําส่ัง 

คําส่ังพื้นฐานของ MySQLที่ควรทราบไดแก 

1. คําส่ัง Show Databse : เปนคําส่ังในการแสดงรายช่ือฐานขอมูลทั้งหมดที่มี 

2. คําส่ัง Use : เปนคําส่ังที่ใชระบุฐานขอมูลกอนเสมอมีรูปแบบคือ “USE ชื่อฐานขอมูล” 

3. คําส่ัง Show Tables : เปนคําส่ังในการแสดงรายช่ือตารางฐานขอมูล (Table) ที่มีอยู

ในฐานขอมูล (Database) ที่เราเลือกมาจากคําส่ัง Use 

4. คําส่ัง Show Column : เปนคําส่ังที่ใชในการแสดงช่ือคอลัมนพรอมดวยชนิดขอมูล 

โดยจะตองกําหนดดวยวาจะดูของตารางใด มีรูปแบบคือ “Show Column From ชื่อตาราง ” 

5. คําส่ัง Quit หรือ Exit : เปนคําส่ังที่ใชเมื่อตองการออกจากโปรแกรม MySQL 

6. จะเห็นไดวาการที่เราพิมพคําส่ัง SQL ลงใน MySQL โดยตรงนั้นคอนขางยาก

เนื่องจากตองจํารูปแบบของคําส่ังใหไดดังนั้นเราจึงสามารถใชโปรแกรมที่ชวยจัดการฐานขอมูลมา

ใชยกตัวอยางเชน Navicat Lite for MySQL หรือ Toad for MySQL ดังรูป 
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รูปที่ 2. 2 การจัดการฐานขอมูล MySQL โดยใชโปรแกรม Navicat Lite 

 

รูปที่ 2. 3 การจัดการฐานขอมูล MySQL โดยใชโปรแกรม Toad for MySQL 
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2.5 การนําระบบเขามาใชงานในองคกร 
KROENKE,D.(1992:472-476) กลาวถึงเร่ืองการนําระบบเขาไปใชงานไววา ในการนํา

ระบบสารสนเทศเขาไปใชงานนั้น กอนหนาที่จะนําไปใชงานจริงนั้นตองทดสอบองคประกอบของ

ระบบสารสนเทศทั้งหากอน ไดแก 

1. การติดต้ังและทดสอบ Hardware 

ในข้ันตอนนี้รวมถึงการส่ังซื้ออุปกรณตางๆ เชน เคร่ืองคอมพิวเตอร เคร่ือง Server หรือ 

อุปกรณเครือขายระบบ LAN เปนตน ระบบจะตองถูกติดต้ังและทดสอบการทํางานเครือขายให

สามารถทํางานได 

2. การติดต้ังและทดสอบโปรแกรม 

การติดต้ังและทดสอบการทํางานของโปรแกรมกับระบบ Hardware ตางๆ อาจตอง

เสียเวลาบางในกรณีที่ผูติดต้ังระบบไมคุนเคยกับ Hardware หรือ โปรแกรม แตไมควรขามในสวน

ของการอบรมและการงานดานเอกสรไปเปนอันขาด 

3. การแปลงขอมูลใหอยูในรูปที่สามารถนํามาใชงานไดและตรวจสอบความถูกตองของ
ขอมูล 

ขอมูลตางๆตองถูกจัดเตรียมใหอยูในรูปที่สามารถใชงานได และที่สําคัญคือ ขอมูลตางๆ 

ตองถูกตรวจสอบความถูกตองอีกคร้ังกอนนําไปใชงาน 

4. การตรวจสอบเอกสารกํากับกระบวนการทํางา 

เอกสารกํากับกระบวนการทํางานตองถูกตรวจสอบวาเปนไปไดและสอดคลองกับความ

เปนจริง และตองถูกปรับปรุงใหสามารถทํางานไดจริงในสภาวะการทํางาน 

5. การตรวจสอบความพรอมของบุคลากร 
ตองเตรียมบุคลากรผูใชระบบใหพรอม ที่จะใชระบบที่นํามาใชใหมทั้งทางดานจํานวนและ

ความสามารถ ซึ่งทําไดโดยการจัดการอบรม การอบรมนั้นควรตองสนองความตองการของคนได

หลายๆประเภท ทั้งเนื่องจากผูใชระบบมีความตองการรับรูที่ตางกัน บางพวกนั้นตองการทราบโดย

ละเอียด ถึงการทํางานของระบบ แตบางพวกนั้นตองการเพียงทราบแตสิ่งที่ตนเองตองการปฏิบัติ

เทานั้น ดังนั้นจึงควรจัดการอบรมใหตอบสนองความตองการของบุคลากรตางๆอยางเหมาะสม

หลังจากทดสอบองคประกอบแตละอยางแลวจึงทดสอบการทํางานของระบบโดยรวม 
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2.5.1 การเริ่มตนนําระบบเขาไปใชงาน 

การเร่ิมตนนําระบบเขาไปใชงานนั้นมีอยู 4 รูปแบบหลักๆ ไดแก 

1. Parallel installation การนําระบบเขาไปใชงานแบบนี้ จะใชระบบเกาและระบบ

ใหมไปดวยพรอมๆกันจนกวาระบบใหมจะถูกพิสูจนวาใชไดผลจริง และสามารถเชื่อถือได ปญหา

สําคัญอยางหนึ่งของการตัดสินใจในการกําหนดเวลาตัดการทํางานของระบบเกาออกนั้น ควรทํา

เมื่อการใชระบบใหมประสบความสําเร็จในการใช และมีประสบการณในการใชระบบแลวเทานั้น 

2. Phased installation เปนการติดต้ังระบบแบบการแบงเปนสวนๆในการนําระบบ

เขาไปติดต้ัง ถาในสวนนั้นสามารถประสบความสําเร็จก็จะติดต้ังระบบในสวนตางๆไป การติดต้ัง

ระบบแบบทีละสวนนี้จะทําใหสามารถจํากัดความเสียหายตางๆใหอยูในวงจํากัดได 

3. Pilot installation เปนการติดต้ังระบบแบบเต็มรูปแบบ แตกับเฉพาะบางสวน

ของหนวยงานเทานั้น และระบบนี้ก็เหมือนกับการติดต้ังระบบแบบ Phase installation ที่สามารถ

จํากัดขอบเขตของความเสียหายที่เกิดข้ึนไดเชนเดียวกัน 

4. Plunge method เปนการตัดระบบการทํางานเกาแลวใชระบบการทํางานใหม

ในทันที วิธีการนี้มีความเส่ียงเปนอยางยิ่ง ควรหลีกเล่ียงในการติดต้ังระบบในลักษณะนี้ 

2.5.2 ขั้นตอนในการนําระบบเขาไปใชงาน 

ข้ันตอนในการนําระบบเขาไปใชงานนั้นมีข้ันตอนหลักๆหลายข้ันตอน ในแตละ

องคกรก็จะมีสวนรายละเอียดที่แตกตางกันไป ดังนั้นในแตละองคกรควรปรับเพื่อใหเขากับแตละ

โครงการ แตจะมีข้ันตอนคราวๆดังตอไปนี้ 

1. การทําเอกสารการวางแผน 

การที่จะนําระบบใหมๆเขาไปใชในองคกรตางๆควรจัดเตรียมเอกสารในการวาง

แผนการดําเนินงานตางๆใหชัดเจน และใหผูที่เกี่ยวของรับทราบวากําลังจะเกิดอะไรข้ึน เกิดข้ึนเพื่อ

อะไร เกิดข้ึนเมื่อใด และเทคโนโลยีตางๆเหลานั้นจะสงผลกระทบเชนไรกับผูปฏิบัติงาน ซึ่งเอกสาร

ตางๆเหลานี้จะเปนปจจัยสําคัญในการนําระบบงานใหมๆเขาไปใชงานใหสําเร็จ นอกจากนั้น

เอกสารดังกลาวยังเปรียบเสมือนกันชนของการเปล่ียนแปลง เพื่อใหผูที่ใชระบบมีเวลาในการ

ประเมินผลกระทบจากเทคโนโลยีใหมๆ และปรับแนวความคิดของตนเองใหพรอมรับการ

เปล่ียนแปลง ดังนั้นการจัดทําเอกสารดังกลาวนี้จึงจัดวาเปนส่ิงที่แนะนําใหตองจัดทําเสมอ 
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2. จัดต้ังทีมงาน 

ในการนําระบบเขามาใชงานนั้นควรมีการจัดต้ังทีมงานเขามารับผิดชอบ เชน 

ตัวแทนจากฝายผูใชระบบ ผูบริหาร พนักงานในออฟฟศ และบุคคลอ่ืนๆ ที่ชวยในการวิเคราะห

แผน และวิเคราะหระบบการทํางาน กรรมการในที่นี้มีสวนชวยนักวิเคราะหเปนอยางยิ่ง ในการนํา

ระบบไปใชในงานตืดตามการใชงานของระบบ การที่มีผูที่มีสวนรวมในการวางแผนและการ

เปล่ียนแปลงมากเทาไร ก็จะยิ่งสงผลให การนําระบบเขามาใชงานน้ันประสบความสําเร็จมาก

ยิ่งข้ึนเทานั้น ซึ่งงานของคณะกรรมการดังกลาวไดแก 

- วางแผนการนําระบบมาใช 

- ประสานงานกับผูพัฒนาระบบในเร่ือง วันเวลาและสถานที่ในการสงมอบ

ระบบและการนําระบบมาใชงาน 

- ประมาณการส่ิงอํานวยความสะดวกตางๆที่จะตองใชเมื่อนําระบบใหมเขามา

ใช 

- จัดทํารายงานผลความคืบหนาในการนําระบบขามาใชงานเสมอ 

- ติดตอคณะกรรมการในสวนของ Office Automation ในกรณีที่งานของทั้ง

สองทีมไมตรงกัน ในคณะกรรมการจะประกอบไปดวย คณะกรรมการยอยในสวนตางๆลงไปอีก

คร้ังหนึ่ง คณะกรรมการหลักจึงตองมีหนาที่ประสานงานกลุมตางๆเหลานี้เสมอ 

 

3. เลือกสวนงานตัวอยางในการติดต้ังระบบ 

ตัวอยางในการติดต้ังระบบมี 2 แบบ ไดแก 

1) แบบ Pilot เปนการวางแผนและการจัดการในการติดต้ังระบบในสวนตนแบบ

เพื่อเปนตัวอยางในการขยายระบบทํางานตอไป 

2) แบบ Prototype เปนการวางแผนและการจัดการในการติดต้ังระบบ

เชนเดียวกัน แตจะแตกตางจาก Pilot ตรงที่ Prototype นั้นทดลองดําเนินงานในสวนตนแบบ

เทานั้น มิไดวางแผนที่จะขยายตอไป 

ในการทํา Pilot test การเลือกสวนงานตนแบบนั้นจําเปนตองทําอยางรอบคอบ และ

มีกฎบางขอที่พึงปฏิบัติดังนี้ 

- เลือกสวนงานที่เห็นเดนชัด ซึ่งคนจะเห็นระบบ ใชระบบ และพูดถึงระบบนั้น 

- เลือกสวนงานท่ีมีความนาจะเปนในการสําเร็จสูง บุคลากรในหนวยงานมีความ
กระตือรือรนในการใชเทคโนโลยี และนาจะเปนสวนที่แสดงใหเห็นผลตอบแทนในการลงทุนสูง 
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4. บริหารและควบคุมโครงการ 
ทุกฝายตองจัดทําแผนงานในการทํางาน วางเปาหมายในการทํางานในทุกระดับ

ทั้งระบบคณะกรรมการหลัก รวมลงไปถึงคณะกรรมการยอย ซึ่งแตละสวนตองประเมินและติดตาม

การทํางานอยางใกลชิดเพื่อใหสวนรวมบรรลุถึงเปาหมายในการติดต้ังระบบใหได 
 

5. จัดเตรียมอุปกรณอํานวยความสะดวก 

ผูวางแผนในการติดต้ังระบบ ตองเตรียมพื้นที่ ที่จะติดต้ังใหสามารถติดต้ังระบบ

ไดอยางถูกตอง มีความสะดวกสบายในการทํางาน มีความปลอดภัยในการทํางาน และความ

ปลอดภัยของตัวระบบเอง 
 

6. รับมอบและติดต้ังระบบ 

ในการรับมอบระบบนั้นตองตรวจสอบเครื่องมือตางๆที่จําเปนใหครบ และ 

จัดเตรียมตรวจสอบอุปกรณชวยเหลือตางๆ เชน ไฟฟา โทรศัพท ใหพรอม และ นอกจากนั้นยังตอง

วางแผนในการรับมอบวาผูใดเปนผูจัดเก็บสอนคาที่สงเขามา จะทําเชนไรในวันสงมอบงาน จะทํา

อยางไรกับระบบซ่ึงยังไมมีระบบรักษาความปลอดภัย 
 

7. ติดต้ังระบบรักษาความปลอดภัย 

ติดต้ังระบบรักษาความปลอดภัยของระบบ เพื่อใหผูที่เกี่ยวของเทานั้นสามารถ

เขาถึงระบบเหลานี้ได เพื่อความปลอดภัยของความลับและขอมูลตางๆ 
 

8. จัดอบรมเจาหนาที่ตางๆที่เกี่ยวของอยางเหมาะสมทั้งผูบริหารและเจาหนาที่
ปฏิบัติงาน 

 

9. จัดทําระบบวิธีการทํางานในชวงของการนําระบบเขามาติดต้ัง 
บางคร้ังอาจมีการทําชวงเวลาที่มีการใชระบบเกาและระบบใหมไปพรอมๆกัน ซึ่ง

ผูรับผิดชอบดูแลในการติดต้ังระบบควรติดตามแกไขระบบ จนกระท่ังขอผิดพลาดของระบบไดรับ

การปรับปรุงแกไขใหหมดไป และตองจัดเตรียมระบุผูรับผิดชอบดูแลในการบํารุงรักษา และซอม

บํารุงใหพรอมอีกดวย 

2.5.3 การประเมินการติดต้ังระบบ 

การประเมินระบบที่ติดต้ังนั้น จัดทําข้ึนเพื่อวัดผลวาระบบดังกลาวนั้นบรรลุตาม

จุดประสงคที่ไดต้ังไว และประสบความสําเร็จในการนํามาใชงานเพียงไร ซึ่งอาจประเมินไดจาก 

1. Equipment Feature Analysis เปนการประเมินระบบโดยการใหคะแนนกับ 

Feature ตางๆของระบบ เชน Feature ดังกลาวตรงกับความตองการเพียงไรเปนที่ตองการหรือเปน

เพียงทางเลือกอีกทางหนึ่งเทานั้น หรืออาจประเมินจากความเร็วในการทํางาน 
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2. Company files ระบบ Office Automation ที่ศักยภาพที่มีสวนชวยในการเพิ่ม

ความจูงใจในการทํางาน ความพอใจในการทํางาน ซึ่งผูประเมินอาจประเมินไดจากการ

เปรียบเทียบกับประวัติการลาออกของพนักงาน หรือ การประเมินจากผลการประเมินพนักงานซ่ึง

ไดแก ประสิทธิภาพในการทํางานของพนักงาน หรือ หนวยงาน มีการเพิ่มข้ึนหรือไม หลังจากการ

นําระบบดังกลาวมาใช 

3. Attitude Question ในการประเมินนั้น การประเมินความรูสึกถึงคุณคาของ

ระบบตอผูใชในระบบนั้นมีความจําเปน เพราะถาผูใชระบบนั้นมีความรูสึกวาระบบดังกลาวมี

คุณคานอยตอผูใชระบบก็จะมีความเปนไปไดมากทีเดียวที่วาระบบนั้นจะมีคุณคานอยในการใช

งาน 

4. Communication การวิเคราะหระบบ วาสามารถเพิ่มความสามารถในการ

ติดตอส่ือสารมากนอยเพียงใด ถาหากผูประเมินสามรถประเมินในจุดนี้ได ก็จะช้ีใหเห็นถึงคุณคา

ของระบบดังกลาวได 

5. Work-time Measurement เปนการสัดเสลาที่ใชในการทํางาน กอนและหลังการ

นําระบบเขามาใชเปรียบเทียบกันซึ่งแสดงใหเห็นถึงการลดตนทุนในการทํางานลง 

6. Cost Comparisons เปนการเปรียบเทียบตนทุนที่คาดประมาณเทียบกับตนทุน

ที่เกิดข้ึนจริง ในการนําระบบเขามาใช ซึ่งเปนการแสดงขอมูลเปรียบเทียบวาตนทุนนั้นมีความ

เหมาะสมเพียงใดกับคุณคาที่ไดมา 

7. User Competency Testing เปนการประเมินวาผูใชระบบสามารถใชระบบ

ดังกลาวไดเต็มความสามารถเพียงใด หากผูใชระบบสามารถนําขอไดเปรียบตางๆของระบบมา

ใชไดอยางเต็มที่และสรางสรรคแนวทางใหมๆในการนําระบบไปใชงานใหเกิดประโยชน นับวาเปน

ความสําเร็จอยางมากในหารนําระบบมาใชงาน 

8. Participant Observation เปนการประเมินจากการสํารวจการทํางานของผูใช

ระบบ วามีสวนรวมในการใชระบบเพียงใด ซึ่งการประเมินนี้ตองพึงระลึกเสมอวาเปนการตรวจ

ประเมินระบบมิใชการตรวจประเมินพนักงาน 

2.6 การพัฒนาโปรแกรมบน Window ดวย Visual C++ Programming 

ระบบปฏิบัติการวินโดวเปนระบบปฏิบัติการแบบกราฟฟกที่อํานวยความสะดวกในการใช

งานไดเปนอยางมากเพราะรูปแบบการใชงานจะเปนแบบหนาตาง และมี User Interface เพื่อใช

ในการติดตอกับผูใชในรูปแบบกราฟฟก 

 ส่ิงหนึ่งที่ทําใหระบบปฏิบัติการวินโดวใชงานงายก็คือ รูปแบบการติดตอกับผูใช ของ

ระบบปฏิบัติการวินโดวนั่นเอง โปรแกรมตางๆ ที่ถูกออกแบบข้ึนมาเพื่อใหทํางานบนวินโดวก็
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จะตองใชรูปแบบการติดตอกับผูใชของวินโดว การพัฒนาโปรแกรมบนวินโดว จึงแตกตางจากการ

พัฒนาโปรแกรมบนดอส เพราะการรับและการแสดงผลของขอมูลใหกับผูใชไมไดอยูที่บรรทัดคําส่ัง 

(Command Line) แตจะอยูที่คอนโทรลและอุปกรณตางๆ ภายในวินโดวนั่นเอง เชน ปุมกด, ชอง

รับขอความ, เช็คบอก เปนตน 

 ในการพัฒนาโปรแกรมบนวินโดวในยุคแรกๆ จะใชเคร่ืองมือที่เรียกวา SDK (Software 

Development Kit) ซึ่งเปนชุดพัฒนาโปรแกรมบนวินโดว แตในปจจุบันไดมีการสราง เคร่ืองมือที่

ชวยในการพัฒนาโปรแกรมบนวินโดวข้ึนมากมาย เชน Microsoft Visual Basic, Visual C++, 

Delphi หรือ Power Builder เปนตน ซึ่งโดยมากจะเปนโปรแกรมประเภท Visual นั่นคือ รูปแบบ

ของการพัฒนาจะอยูในรูปแบบของ WYSIWYG (What you see is what you get) ซึ่งแปลวา 

“คุณเห็นอะไรคุณก็จะไดอยางนั้น”  

 Visual C++ ไดรับการพัฒนาข้ึนมาจาก Microsoft C/C++ ใหเปน IDE ที่ทํางานบน

ระบบปฏิบัติการวินโดวไดอยางเต็มที่ รองรับการพัฒนาโปรแกรมคอมพิวเตอรโดยมี MFC 

(Microsoft Foundation Class) เปนไลบราลีที่จะชวยอํานวยความสะดวกในการพัฒนาโปรแกรม

บนวินโดว 

 โดยรูปแบบในการเขียนโปรแกรมดวย Visual C++ นี้ สามารถแบงข้ันตอนในการสราง

โปรแกรม ไดดังนี ้

1. ออกแบบหนาจอที่ติดตอกับผูใช 
2. กําหนดคุณสมบัติของคอนโทรล 

3. เขียนคําส่ังตางๆ ใหตอบสนองกับเหตุการณ

 

รูปที่ 2. 4 ตัวอยางการออกแบบ Dialog ของโปรแกรมโดยใช Microsoft Visual C++ 2005 
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รูปที่ 2. 5 ตัวยางการลักษณะการเขียน Code ของโปรแกรมโดยใช Microsoft Visual C++ 2005 

2.7 การวิเคราะหความสามารถของกระบวนการ (Process Capability Analysis) 

เปนการแสดงความสามารถของกระบวนการในการผลิตสินคา วาไดตรงตามขอกําหนด

ของลูกคาหรือไม ซึ่งกําหนดในลักษณะของขีดจํากัดขอกําหนด (Specification Limited) โดย

คํานึงถึงการเขาใกลของคากลางของกระบวนการเทียบกับคาเปาหมายและความแปรปรวนของ

กระบวนการ 

 

 

รูปที่ 2. 6 ความหมายของสมรรถภาพกระบวนการ 

 โดยในการวัดสมรรถภาพกระบวนการนั้น จะใชดัชนีวัดสมรรถภาพกระบวนการในการวัด 

ซึ่งจะมีทั้งดัชนีวัดสมรรถภาพของกระบวนการในระยะส้ัน, ดัชนีวัดสมรรถภาพของกระบวนการใน

ระยะยาว และอัตราสวนช้ินงานเสียที่ผลิต ซึ่งมีรายละเอียดดังนี้ 
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2.7.1 ดัชนีวัดสมรรถภาพของกระบวนการในระยะสั้น (Cp,Cpk)  

ดัชนีวัดสมรรถภาพของกระบวนการในระยะสั้น เปนดัชนีที่ชี้ถึงสมรรถภาพของ

กระบวนการโดยคํานึ่งถึงความผันแปรในชวงระยะเวลาส้ันๆ ซึ่งจะแสดงถึงความสามารถในการ

ทําซํ้าของกระบวนการ (Repeatability) โดยมีสมมุติฐานที่วา ขอมูลตองมีการแจกแจงปกติและ

กระบวนการผลิตตองอยูในควบคุม ดัชนีวัดสมรรถภาพของกระบวนการในระยะส้ัน แบงเปนดัชนี

ตางๆตามแตกรณีที่สนใจดังนี้ 

 

กรณีขอกําหนด 2 ดาน    กรณีขอกําหนดดานเดียว 
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โดย USL= ขีดจํากดัขอกําหนดบน 

LSL= ขีดจํากัดขอกําหนดลาง 

xμ = คาเฉลี่ยของกระบวนการ 
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 ในกรณีขอกําหนด 2 ดานนั้น  pC จะเปนคาอัตราสวนสมรรถภาพกระบวนการที่

การวัดความกวางของขอกําหนดเทียบกับความแปรปรวนของกระบวนการ โดยคาเฉล่ียของ

กระบวนการจะตองอยูกึ่งกลางระหวางขีดจํากัดขอกําหนดบนและขีดจํากัดขอกําหนดลาง สวน 

pkC  จะเปนคาอัตราสวนสมรรถภาพกระบวนการที่สามารถบอกถึงการเปล่ียนแปลงของคากลาง

จากเปาหมาย โดยเปนคาอัตราสวนสมรรถภาพกระบวนการดานที่ใกลกับขอกําหนดมากที่สุด 
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2.7.2 ดัชนีวัดสมรรถนภาพของกระบวนการในระยะยาว (Pp,Ppk) 

ดัชนีวัดสมรรถภาพของกระบวนการในระยะยาว เปนดัชนีที่ชี้ถึงสมรรถภาพของ

กระบวนการโดยคํานึ่งถึงความผันแปรในระยะเวลายาว ซึ่งจะแสดงถึงความสามารถในการทํา

เหมือนของกระบวนการ (Reproducibility) โดยมีสมมุติฐานที่วา ขอมูลตองมีการแจกแจงปกติ

และกระบวนการผลิตตองอยูในควบคุม ดัชนีวัดสมรรถภาพของกระบวนการในระยะยาว แบงเปน

ดัชนีตางๆตามแตกรณีที่สนใจดังนี้ 

 

กรณีขอกําหนด 2 ดาน    กรณีขอกําหนดดานเดียว 
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โดย USL= ขีดจํากดัขอกําหนดบน 

LSL= ขีดจํากัดขอกําหนดลาง 

xμ = คาเฉลี่ยของกระบวนการ 

overallσ = คาความเบ่ียงเบนมาตรฐานของกระบวนการในระยะยาว 
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ในกรณีขอกําหนด 2 ดานนั้น  pP จะเปนคาอัตราสวนสมรรถภาพกระบวนการที่การ

วัดความกวางของขอกําหนดเทียบกับความแปรปรวนของกระบวนการ โดยคาเฉล่ียของ

กระบวนการจะตองอยูกึ่งกลางระหวางขีดจํากัดขอกําหนดบนและขีดจํากัดขอกําหนดลาง สวน 

pkP  จะเปนคาอัตราสวนสมรรถภาพกระบวนการที่สามารถบอกถึงการเปล่ียนแปลงของคากลาง

จากเปาหมาย โดยเปนคาอัตราสวนสมรรถภาพกระบวนการดานที่ใกลกับขอกําหนดมากที่สุด 
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2.7.3 อัตราสวนชิ้นงานเสียที่ผลิต 

เมื่อสามารถประมาณคา μ  และ σ  ของกระบวนการ ก็สามารถประมาณคา

สัดสวนของเสียได ดังสมการดานลาง โดยมีสมมุติฐานวา x ซึ่งเปนตัวแปรแทนคาสนใจ มีการ

กระจายแบบปกติ  
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2.8 ทฤษฎีทางสถิติอ่ืนๆ ที่ใชในการวิเคราะหกระบวนการ 

2.8.1 คาทางสถิติพื้นฐาน (Descriptive Statistics) 

คาที่ไดจากการคํานวณทางสถิติชวยใหเรารูถึงสภาพในแงมุมตางๆของกลุมขอมูล 

และเปนประโยชนอยางยิ่งในการวิเคราะหขอมูลที่เปนตัวแทนของกระบวนการที่เราสนใจ โดยคา

ทางสถิติเหลานี้มีมากมายแตจะกลาวถึงเฉพาะคาที่นาสนใจดังตอไปนี้ 

1. คาเฉลี่ย (Mean, x )  

คือ คาที่ทําหนาที่เหมือนเปนตัวแทนของกลุมขอมูล หาไดจากสูตร 

n

x
x

n

i
i∑

== 1  เมื่อ ix = ขอมูลตัวที่ i  

n = จํานวนขอมูลทั้งหมด 

2. คาพิสัย (Range, R)  

คือ คาที่บงบอกความกวางของชวงขอมูล หาไดจากสูตร 

Range = Max – Min 

3. คามัธยฐาน (Median) 

คือ คาที่อยูตรงกลางของกลุมขอมูลเมื่อนําขอมูลมาเรียงลําดับจากนอยไปมาก 

ถาจํานวนขอมูลทั้งหมดเปนเลขคูตําแหนงตรงกลางจะไมมี ใหหาคาเฉล่ียระหวางตําแหนงที่ตํ่า

กวาและตําแหนงที่สูงกวาเพื่อเปนคามัธยฐานแทน 

4. คาความแปรปรวน (Variance, 2σ ) 
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คือ คาที่ใชวัดความผันแปรของกลุมขอมูล ถาความแปรปรวนมีมากแสดงวา

กลุมขอมูลมีการกระจายมาก  ถาความแปรปรวนมีนอยแสดงวากลุมขอมูลมีการกระจายนอย คา

ความแปรปรวนหาไดจากสูตร 

( )
1

1

2

2

−

−
=
∑
=

n

xx
n

i
i

σ  เมื่อ  ix = ขอมูลตัวที่ i  

    x =คาเฉลี่ยของขอมูล 

n = จํานวนขอมูลทั้งหมด 

5. คาความเบี่ยงเบนมาตรฐาน (Standard Deviation,σ ) 

คือ รากที่สองท่ีเปนบวกของความแปรปรวน เนื่องจากความแปรวนมีหนวยเปน

หนอยของ x ยกกําลังสอง ทําใหยากตอการเปรียบเทียบและแปลความหมาย คาความเบ่ียงเบน

มาตรฐานมีคํานวณสูตรดังนี้ 

( )
1

1

2

−

−
=
∑
=

n

xx
n

i
i

σ  เมื่อ  ix = ขอมูลตัวที่ i  

    x =คาเฉลี่ยของขอมูล 

n = จํานวนขอมูลทั้งหมด 

6. คาความผิดปกติมาตรฐานของคาเฉลี่ย (Standard Error of Mean, SE Mean) 

คือ คาที่บงบอกความผนัแปรของคาเฉลี่ย หาไดจากสูตรดังนี ้

 SE Mean
n
σ

=  เมื่อ σ = คาความเบ่ียงเบนมาตรฐานของขอมูล 

                   n = จํานวนขอมูลทั้งหมด 
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2.8.2 Individual Plot 
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รูปที่ 2. 7 Individual Plot 

 Individual Plot เปนการพล็อตกราฟชนิดหนึ่งที่จะแสดงใหเห็นการกระจายตัว

ของขอมูล โดยจะพล็อตคาของขอมูลในแกนแนวต้ัง และบงบอกรายละเอียดที่มาของขอมูลใน

แกนแนวนอน เชน ชนิดพารามิเตอร หรือหมายเลขเคร่ืองจักรที่ผลิตชิ้นงาน เปนตน 

2.8.4 Box Plot 
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รูปที่ 2. 8 Box Plot 
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Box Plot เปนกราฟที่สรางข้ึนเพื่อดูการกระจายตัวของขอมูล และสามารถหา 

Outlier ไดดวย กราฟนี้เรียกอีกอยางหนึ่งวากราฟกลองและหนวด (Box and Whisker Plots) 

เนื่องจากรูปรางของมันที่เปนกลองและมีหนวดยื่นออกมาดานบนและดานลาง วิธีการสรางกราฟ

นั้นเร่ิมจากหา คามัธยฐาน (Median), คาควอรไทลที่หนึ่ง (Q1) และคาควอรไทลที่สาม (Q3) 

จากนั้นคํานวณคา Upper limit และ Lower limit จากสมการตอไปนี้ 

Upper limit = Q3 + 1.5 (Q3 - Q1) 

Lower limit = Q1 + 1.5 (Q3 - Q1) 

ถามีคาใดของขอมูลที่มากกวา Upper limit หรือ นอยกวา Lower limit ใหจุดนั้น

เปน Outlier กราฟจะถูกวาดข้ึนโดยใช Q3 เปนดานบนของกลอง Q1 เปนดานลาง และ      

คามัธยฐานเปนเสนคาดกลาง จากนั้นลากเสน (หนวดบน) ข้ึนไปขางบนจนถึงคามากที่สุดของ

ขอมูลที่ไมเกิน Upper limit และลากเสน(หนวดลาง)ลงไปขางลางจนถึงคานอยที่สุดของขอมูลที่ไม

ตํ่ากวา Upper limit สุดทายก็พล็อตจุด Outlier  

2.8.5 Histogram 

P1

Fr
eq

ue
nc

y

3.99783.99753.99723.99693.99663.9963

12

10

8

6

4

2

0

Histogram of P1

 
รูปที่ 2. 9 Histogram 

Histogram เปนกราฟที่แสดงการกระจายของขอมูลชุดหนึ่งซ่ึงแสดงคุณลักษณะ

อยางใดอยางหน่ึง เชน ความยาว น้ําหนัก เปนตน แกนนอนจะแสดงคาของขอมูลที่มีการแบงเปน

ชวงๆ ที่เทากัน แกนต้ังแสดงคาความถี่ของขอมูลในแตละชวง ทําใหทราบวาขอมูลมีการกระจาย

และมีความถี่มากนอยเพียงไร และอาจพล็อตขีดจํากัดขอกําหนด (Specification Limits) ลงบน 
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Histogram เพื่อใหทราบวางานที่ผลิตจากกระบวนการอยูในขอบเขตที่ยอมรับได มากหรือนอย

เพียงใด  

2.8.6 Plot X-Y 
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รูปที่ 2. 10 Plot X-Y 

Plot X-Y เปนการพล็อตชดุขอมูลที่มีความสัมพันธกัน 2 ชุด เพื่อหารูปแบบและ

ระดับความสัมพันธของขอมูล 2 ชุดนัน้ 

2.8.7 Pareto Chart 
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รูปที่ 2. 11 Pareto Chart 
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Pareto Chart เปนเคร่ืองมือสําหรับวิเคราะหและเรียงลําดับความสําคัญของปญหา

หรือสาเหตุตางๆ ที่เกิดข้ึน ชวยบงช้ีวาปญหาประเภทใดมีความสําคัญเปนลําดับตนๆ โดยทําการ

เรียงลําดับรายการตามความถ่ีในการเกิด คํานวณและแสดงเปอรเซ็นตความถี่สะสมของรายการที่

มีความถี่จากมากไปนอย 

2.8.8 การทดสอบความเปนปกติของขอมูล (Normality Test) 

การทดสอบความเปนปกติ คือการทดสอบสมมุติฐานวากลุมขอมูลที่สนใจมีการ

แจกแจงแบบปกติ นิยมใชการพล็อต Normal Probability Plot ในการทดสอบ โดยการเรียงลําดับ

ขอมูลจากนอยไปมาก แลวพล็อตกราฟระหวาง ix ในแกนแนวนอน กับ (i-0.5)/n*100 ในแกน

แนวต้ัง เมื่อ ix คือขอมูลที่เรียงลําดับแลวลําดับที่ iและ n คือจํานวนขอมูลทั้งหมด จะไดกราฟดัง

รูป 
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รูปที่ 2. 12 การทดสอบความเปนปกติของขอมูล 

สามารถพิจารณาความเปนปกติของขอมูลโดยการตีเสนตรงที่ผานจุดเหลานั้นให

มากที่สุด แลวดูวาจุดขอมูลเขาใกลเสนตรงมากเพียงใด ถามากก็แสดงวาขอมูลมีความเปนปกติ

มาก 

นอกจากจะใชการ Normal Probability Plot ในการทอสอบความเปนปกติของ

ขอมูลแลว ยังมีการทดสอบโดยการทดสอบสมมุติฐานทางสถิติ โดยคาสถิติที่นิยมใชสําหรับการ

ทดสอบความเปนปกติคือ คา Anderson-Darling ซึ่งมีสูตรคํานวณและการวิเคราะหผลดังนี้ 
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โดยถา  AD มคีานอย หรือ P-valueมีคามากเทาไหร แสดงวาขอมูลมกีารกระจาย

เปนปกติมากเทานั้น 

2.8.9 การทดสอบสมมุติฐาน 

สมมุติฐาน (Hypothesis) คือขอสมมุติหรือขอความที่ถูกต้ังข้ึน อาจเปนจริงหรือไม

เปนจริงก็ไดที่เกี่ยวของกับลักษณะของประชากร 1 ประชากร หรือมากกวา 1 ประชากรข้ึนไป หรือ

เปนขอความเกี่ยวกับพารามิเตอรในประชากร สมมุติฐานแบงออกเปน 2 ชนิดคือ  

1. สมมุติฐานหลักหรือวาง (Null Hypothesis) แทนดวยสัญลักษณ 0H หมายถึง

ขอสมมุติหรือขอความที่เกี่ยวกับสภาพความเปนจริงของประชากร และมุงหวังที่จะปฏิเสธ 

2. สมมุติฐานแยงหรือรอง (Alternative Hypothesis) แทนดวยสัญลักษณ 1H หรือ 

aH หมายถึง ขอสมมุติหรือขอความอยางอ่ืนที่เปนไปไดทั้งหมดซ่ึงไมอยูในสมมุติฐานหลัก 

การทดสอบสมมุติฐาน (Test of Hypothesis) คือวิธีการตัดสินใจเกี่ยวกับ

สมมุติฐาน โดยใชวิธีการทางสถิติกับขอมูลที่ไดมาจากตัวอยาง แลวพิจารณาความนาจะเปนของ

เหตุการณทีเกดิข้ึน การทดสอบสมมุติฐานแบงออกเปน 2 ประเภทคือ 
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1. การทดสอบแบบขางเดียว (One-sided Test) คือ การทดสอบวาคาพารามิเตอร

มากกวาหรือนอยกวาคาที่กําหนด แบงออกเปน 2 ชนิดคือ การทดสอบแบบขางเดียวดานขวา และ 

การทดสอบแบบขางเดียวดานซาย 

2. การทดสอบแบบสองขาง (Two-sided Test) คือ การทดสอบวาคาพารามิเตอร

เทากับคาที่กําหนด 

การทดสอบสมมุติฐานมีข้ันตอนดังนี ้

1. ต้ังสมมุติฐาน โดยต้ังสมมุติฐาน 0H ไปพรอมๆกับ 1H แลวตรวจสอบดูวาเปน

การทดสอบสมมุติฐานแบบขางเดียวหรือแบบสองขาง 

2. คํานวณคาสถิติที่ใชทดสอบ จะใชสถิติตัวไหนข้ึนอยูกับสมมุติฐานที่ต้ังข้ึนวาจะ

ทดสอบพารามิเตอรชนิดไหนของประชากร ทดสอบเกี่ยวกับ 1 ประชากร หรือ 2 ประชากร 

3. กําหนดระดับนัยสําคัญ ในการทดสอบสมมุติฐานจะตองกําหนดระดับนัยสําคัญ 

α ลวงหนากอนทําการทอสอบ ระดับนับสําคัญที่นิยมใชกันคือ 0.01, 0.05, 0.1 เปนตน 

4. กําหนดอาณาเขตวิกฤต กําหนดอาณาเขตวิกฤตเพ่ือตรวจสอบวาคาสถิติที่

คํานวณไดตกอยูในอาณาเขตวิกฤตหรือไม ถาตกอยูในอาณาเขตวิกฤตจะปฏิเสธ 0H ไมเชนนั้น

จะไมปฏิเสธ 0H  

5. สรุปผล ถาการทดสอยสมมุติฐานสรุปไดวาปฏิเสธ 0H ไหทําการสรุปผลตาม

คุณลักษณะของประชากรตามใน 1H  แตถาการทดสอบสมมุติฐานสรุปวาไมสามารถปฏิเสธ 0H

ใหทําการสรุปผลตามคุณลักษณะของประชากรตามใน 0H  

การทดสอบสมมุติฐานสามารถทําไดหลากหลายกรณีข้ึนอยูกับสมมุติฐานที่สนใจ 

ตัวอยางการทดสอบสมมุติฐานที่เปนที่นิยมใชงานเชน 1-Sample Z , 1-Sample t , 2-Sample t , 

Paired t , One-way ANOVA , Two-way ANOVA , 1 Proportion , 2 Proportion และ 2 

Variances เปนตน 

2.9 เอกสารและงานวิจัยที่เกี่ยวของ 
Hilary Cheng , 2008 งานวิจัยนี้เปนการศึกษาการนําระบบ ธุรกิจอัจฉริยะ (BI) โดย 

ทั่วไปแลว BI เปนรูปแบบของซอฟตแวร ที่มีความสามารถในดานตางๆ เชน การจัดทํารายงาน ที่

ไดมาจากการวิเคราะหประมวลผลขอมูลทางสถิติ การทําเหมืองขอมูล (Data Mining) สําหรับ

งานวิจัยนี้ไดมีการใช BI เขาไปใชในการจัดการระบบทางการเงิน โดยใชชื่อวา Financial 

Knowledge Management System (FKMS) ซึ่งมีความสามรถดังนี้  

1. การคัดกรอง เปล่ียนรูปแบบ และดึงขอมูลมาใช 
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2. การสราง Data Cube และการกูคืนขอมูล 

3. การวิเคราะหทางสถิติและการทําเหมืองขอมูล 

4. การจัดการขอมูล 

5. การแกไขปญหาในขอมูลใหม 

 จากผลการวิจัยระบบนี้สามารถไดรับ ผลจากฐานความรูในรูปแบบของแถวขอมูล 

แบบจําลอง  คาพารามิเตอรและรายงาน โดยส่ิงเหลานี้จะถูกเก็บไวเพื่อแจกจาย เผยแพร ซึ่งจะมี

ประโยชนในการทาํการตัดสินใจ สุดทายงานวิจัยนี้จะสามารถคัดแยกประเภทของการเงินในบริษัท

จากการประยุกตใชเทคนิคการทําเหมืองขอมูล 

 Jiung-Ming Huang , 2008 การวิจัยนี้เปนการสรางระบบฐานขอมูลในอุตสาหกรรมการ

ผลิตโมลสําหรับหลอพลาสติก โดยจะสรางระบบนี้ข้ึนโดยผานเครือขายอินเทอรเนตเพื่อเปนการ

อํานวยความสะดวกในการแกลูกคา โดยลูกคาที่ใชระบบนี้จะไดทราบถึงการออกแบบโมลและ

ขอมูลราคาตางๆ และรายการส่ังสินคาอยางสะดวกสบาย ซึ่งฐานขอมูลจะบันทึกปจจัยที่เกี่ยวกับ

โมลพลาสติก โดยเร่ิมแรกขอมูลขาวสารตางๆ จะถูกวิเคราะหและนํามาเขียนขยายความโดยใชวิธี 

IDEF0 ซึ่งเปนการเขียนโครงสรางของกระบวนการที่มีความละเอียด จากนั้นก็ไดสรางสวนติดตอ

กับผูใชที่เปนลักษณะที่ใชงานงายโดยสามารถทําใหกระบวนการใชระบบล่ืนไหลและสามารถแกไข

และดูผลได นอกจากประโยชนสําหรับลูกคาที่กลาวมาขางตนแลว ระบบยังสามารถลดคาใชจายที่

จะสรางซอฟตแวรสําหรับการออกแบบโมลข้ึนมาใหมและการสรางระบบฐานขอมูลใหม  

 Z.X. Guo , 2008 ,งานวิจัยนี้เปนการศึกษาปญหาการควบคุมการผลิตที่มีผลตอสายการ

ประกอบแบบยืดหยุนกับการส่ังงานแบบยืดหยุนและการหาตัวแปรในการปฏิบัติงานอยางมี

ประสิทธิภาพ โดยจะสรางโมเดลทางคณิตศาสตรของการควบคุมการผลิตข้ึนมาโดยพิจารณาจาก

คาคงที่ของเวลาใน Learning curve กับ การเปล่ียนไปของประสิทธิภาพในการปฏิบัติงานจริง โดย

ไดมีการพัฒนาระบบ สนับสนุนการตัดสินใจที่มีชื่อวา Intelligent Production Control Decision 

Support (PCDS) มาเปนตัวชวย ซึ่งประกอบดวยเทคโนโลยีที่เปน ระบบตรวจจับและวิเคราะห

ความถี่วิทยุ โดยโมเดลของ PDCS  นั้นประกอบดวยกระบวนการ bi-level genetic optimization 

และกฎฮิวริสติกของเสนทางในการดําเนินงานจะถูกพัฒนา โดยผลจากการทดลองแสดงไดวา 

ระบบ PDCS ที่เสนอไปนั้นสามารถนํามาใชไดอยางมีประสิทธิภาพสําหรับสายการประกอบแบบ

ยืดหยุน 

ฉัตรทิพย กาญจนโภคิน , 2000 งานวิจัยนี้เปนการพัฒนาระบบสนับสนุนการตัดสินใจใน

การวางแผนและควบคุมการผลิตในโรงงานพิมพธนบัตรโดยมีวัตถุประสงคเพื่อ พัฒนาระบบ
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สนับสนุนการตัดสินใจและลดข้ันตอนการทํางานในการวางแผนการผลิต โดยมีการศึกษาถึง

กระบวนการผลิต และ ปจจัยตางๆ จากนั้นทําการออกแบบสรางฐานขอมูลจากนั้นจึงทําการเก็บ

ขอมูลที่ชวยในการตัดสินใจลงในฐานขอมูลจากนั้นสรางโปรแกรมสวนติดตอกับผูใช โดยโปรแกรม

นี้จะแบงออกเปนสองระบบ ไดแก ระบบ จัดการฐานขอมูล และระบบวางแผนและควบคุมการ

ผลิต โดยฐานขอมูลที่ใชในงานวิจัยนี้คือ Ms. Access ซึ่งผลของการใชระบบสนับสนุนการ

ตัดสินใจนี้สามารถลดระยะเวลาในการจัดทําแผนการผลิตประจําเดือนและรายงานผลผลติ

ประจําวันไดถึง 91.30% และ 90.90% ตามลําดับ 

 คัมภีร ลิมปดาพันธ , 2005 งานวิจัยนี้ไดใชระบบสารสนเทศเขามาชวยในการวางแผนและ

ควบคุมการผลิต เนื่องจากโรงงานตัวอยางมีปญหาในการสงมอบสินคาไมทํากําหนดสงมอบ โดยมี

ข้ันตอนในการพัฒนาระบบสารสนเทศ โดยเร่ิมต้ังแตการปรับปรุงระบบเอกสารและการไหลของ

ขอมูลของระบบวางแผนและควบคุมการผลิต จากนั้นทําการออกแบบระบบฐานขอมูลโดย

ประยุกตใชโปรแกรมไมโครซอฟตแอกซเซส (Ms.Access) และโปรแกรมวิชวลเบสิก (Visual 

Basic) โดยทําการประยุกตโปรแกรมทั้งสองน้ีใหทํางานครอบคลุมต้ังแตการคํานวณเวลางานใน

การผลิตของแผนกเคร่ืองมือกล การพยากรณแนวโนมการขาย การตรวจสอบช้ินสวนพัสดุคงคลัง 

การออกใบส่ังผลิต การจัดทําสูตรการผลิต การออกรายงานตางๆของฝายผลิต รวมทั้งการติดตาม

สถานะการผลิต ซึ่งจากการใชระบบสารสนเทศที่ทําการพัฒนานั้นพบวา ระบบนี้ทําใหการวาง

แผนการผลิตมีประสิทธิภาพข้ึนโดยสามารถลดการใชเวลาที่ใชในการวางแผนจากเดิม 35 ชั่วโมง

ตอรายการ เหลือเพียง 3.5 ชั่วโมงตอรายการ ทําใหสามารถเร่ิมทําการผลิตไดเร็วข้ึน ขจัดปญหา

การสงมอบงานที่ลาชา และลดจํานวนช่ัวโมงทํางานลวงเวลาคิดเปนรอยละ 5.3  ของจํานวน

ชั่วโมงทํางานทั้งหมด เหลือเพียงรอยละ 0.4 ของจํานวนช่ัวโมงทํางานทั้งหมด 

 สุวัฒน ประชุมวัน , 2008 ไดทําการพัฒนาระบบคนหาขอมูลของระบบจัดการขอมูล

ผลิตภัณฑซึ่งก็คือ แบบทางวิศวกรรม โดยมีจุดประสงคเพื่อปรับปรุงพฒันาประสิทธภิาพการ

ทํางานของแผนกออกแบบ ฝายวิศวกรรม ของบริษัทผลิตหมอแปลงไฟฟา ซึง่ระบบออกแบบโดย

ใช ภาษา Visual Basic (VB) และใช Microsoft SQL Server เปนฐานขอมูล เมื่อนําระบบไป

ทดลองใชในสถานที่จริง และทําการสํารวจความพึงพอใจ พบวาองคกรตัวอยางสามารถทาํงาน

สะดวกรวดเร็วมากยิ่งข้ึน โดยไดรับความสะดวกในการประเมินคะแนนเฉล่ีย 7.75 คะแนน จาก

คะแนนเต็ม 10 และลดเวลาที่ใชในการคนหาขอมูลลงจากเดิม 87.5% และใชเวลาในการออกแบบ

ลดลงเฉลี่ย 3.86 วันตอเบอรงาน 
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บทที่  3 
การออกแบบและพัฒนาระบบธุรกิจอัจฉริยะ 

3.1 โครงสรางการทํางานของระบบธุรกิจอัจฉริยะ 
ระบบธุรกิจอัจฉริยะนี้จะออกแบบ เพื่อใชในการทํารายงานท่ีแสดงการตรวจสอบการ

ควบคุมคุณภาพ ของสวนประกอบฮารดดิสกไดรฟ โดยขอมูลที่นํามาทําเปนรายงานนั้นจะเรียกมา

จากฐานขอมูล MySQL ที่อยูบนเคร่ือง Server ภายในโรงงาน ซึ่งภาพรวมของระบบไดแสดงดังรูป

ตอไปนี้ 

 
รูปที่ 3. 1 โครงสรางการทาํงานของระบบธรุกิจอัจฉริยะ 

 จากรูปจะเห็นไดวาระบบประกอบดวย 4 สวน ไดแก ฐานขอมูล, โปรแกรมการสราง

รายงาน, ผูใชงาน และเคร่ืองพิมพ ซึ่งข้ันตอนการทํางานสามารถอธิบายไดดังนี้ 
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รูปที่ 3. 2 กระบวนการทาํรายงานของระบบธุรกิจอัจฉริยะ 
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 การทํางานของระบบธุรกิจอัจฉริยะดังแสดงในรูปที่ 3.2 โดยจะเร่ิมตนจากการที่พนักงาน 

เรียกใชโปรแกรมสรางรายงานบนเคร่ืองคอมพิวเตอร ที่เชื่อมตออยูกับ ฐานขอมูล MySQL เมื่อ

พนักงานเลือกรายละเอียดของรายงานที่ตองการทําแลว โปรแกรมจะทําการดึงขอมูลที่ตองการใช

จากฐานขอมูลนํามาประมวลผลและทําใหอยูในรูปแบบของรายงาน โดยขอมูลเหลานี้ถูกจัดเก็บ

โดยโปรแกรมควบคุมกระบวนการเชิงสถิติแบบออนไลน จากนั้นพนักงานสามารถส่ังพิมพรายงาน

ผานทางเครื่องพิมพได  

3.2 ฐานขอมูลของระบบธุรกจิอัจฉริยะ 

 ฐานขอมูลของระบบธุรกิจอัจฉริยะนี้จะถูกสรางข้ึนโดยโปรแกรมควบคุมการผลิตแบบ

ออนไลน ซึ่งในฐานขอมูลจะเก็บขอมูลที่ใชในการทํารายงานสรุปผลการควบคุมคุณภาพ โดย

ฐานขอมูลที่ถูกสรางโดยโปรแกรมควบคุมการผลิตแบบออนไลนนั้น สามารถแบงออกได 2 สวนคือ 

1. ฐานขอมูลหลัก (Main Database) ฐานขอมูลหลักนี้จะถูกใหชื่อเปน “main_db” มี

หนาที่ในการเก็บขอมูลทั่วไปของแตละตัวอยางชิ้นสวนฮารดดิสกที่ผานการตรวจสอบโดย

โปรแกรมควบคุมการผลิตแบบออนไลน และจะมีความสัมพันธกับฐานขอมูลยอยทุกๆ ฐานขอมูล

ซึ่งฐานขอมูลหลักนี้ภายในจะประกอบดวย 1 Table ชื่อวา “main_table” สําหรับเก็บขอมูล 

2. ฐานขอมูลยอย (Sub Database) ฐานขอมูลนี้จะใชชื่อตามชื่อตามหมายเลขตัวอยาง

และกระบวนการที่ใชผลิตรวมกัน เพื่อที่จะใชเก็บขอมูลของแตละตัวอยางของช้ินงานใหเปน

สัดสวน ตัวอยางเชน ตัวอยางหมายเลข “SN1” ผานกระบวนการ “Finish Cut” จะมีชื่อฐานขอมูล

เปน “sn1_finsh_cut_db” ดังนั้นฐานขอมูลยอยจะมีจํานวนหลายฐานขอมูลข้ึนอยูกับจํานวน

หมายเลขตัวอยางและกระบวนการผลิต ซึ่งแตละฐานขอมูลยอยจะประกอบดวยหลาย Table ดัง

ตารางตอไปนี้    

ตารางที่ 3. 1 รายช่ือของ Table ภายในฐานขอมูลยอย 

ชื่อ Table หนาที ่

spec_table เก็บขอมูลเฉพาะของช้ินงานตัวอยาง เชน คา LSL,USL เปนตน 

fa_table 
เก็บขอมูลการควบคุมคุณภาพในชวงของการทดลองการผลิต (First 

Article) 

spc_table เก็บขอมูลการควบคุมคุณภาพในชวงการผลิตจริง (Mass Production) 

parameter1_table 
เก็บขอมูลเฉพาะของคาพารามิเตอรตัวที่ 1 ที่ทําการควบคุมคุมภาพของ

ชิ้นงานประเภทนั้นๆ 

parameter2_table เก็บขอมูลเฉพาะของคาพารามิเตอรตัวที่ 2 ที่ทําการควบคุมคุมภาพของ
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ชื่อ Table หนาที ่

ชิ้นงานประเภทนั้นๆ 

parametern_table 
เก็บขอมูลเฉพาะของคาพารามิเตอรตัวที่ n ที่ทําการควบคุมคุมภาพของ

ชิ้นงานประเภทนั้นๆ 

จากตารางที่ 3.1 จะเห็นไดวาฐานขอมูลยอยนั้นมีจํานวน Table หลัก 3 Table ไดแก 

spec_table, fa_table และ spc_table นอกนั้นเปน Table ของพารามิเตอรตางๆ จึงทําให

ฐานขอมูลยอยนี้มี Table ไมจํากัดเนื่องจากคาพารามิเตอรที่ใชทําการวัดคุณภาพของช้ินงานอาจ

มีจํานวนมาก แตในความเปนจริงจาํนวนพารามิเตอรมักจะไมเกิน 20 ตัว  

3.2.1 ความสัมพันธของฐานขอมูลในระบบธุรกิจอัจฉริยะ 

ฐานขอมูลของระบบธุรกิจอัจฉริยะนี้จะอยูในรูปแบบฐานขอมูลเชิงสัมพันธที่

ประกอบดวยฐานขอมูลหลักและฐานขอมูลยอยดังที่กลาวไปแลวในขางตน ซึ่งสามารถแสดง

ความสัมพันธใหอยูในรูปแผนภาพไดดังนี้ 

 

รูปที่ 3. 3 แผนผังแสดงความสัมพนัธของฐานขอมูลในระบบธุรกิจอัจฉริยะ 

ในการเขาถึงฐานขอมูลของระบบธุรกิจอัจฉริยะนั้น จะตองเร่ิมจากฐานขอมูลหลัก

เสมอเนื่องจากไดรวบรวมขอมูลพื้นฐานที่สามารถอางถึงฐานขอมูลยอยอ่ืนๆ ได โดยรูปแบบของ 

Main Table ในฐานขอมูลหลักสามารถแสดงไดดังรูปที่ 3.4 
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รูปที่ 3. 4 รายละเอียดของ Main Table ในฐานขอมูลหลัก 

จากรูปที่ 3.4 ในการที่จะระบุถึง ฐานขอมูลยอยนั้นจําเปนตองทราบขอมูลของ 2 

คอลัมนไดแก Sample Name และ Process Name สํารับรายละเอียดของแตละคอลัมนนั้นได

อธิบายเพิ่มเติมไวในภาคผนวก ก 

เม่ือสามารถระบุชื่อของฐานขอมูลยอยไดแลวนั่นแสดงวา สามารถที่จะทราบถึง

รายละเอียดตางๆ ของแตละประเภท ซึ่งฐานขอมูลยอยแตละฐานขอมูลนั้นจะประกอบดวย Table 

4 ประเภท ที่มีความสัมพันธกันผานทาง Parameter Name โดยความสัมพันธของฐานขอมูลยอย

นี้สามารถแสดงไดดังรูป 3.5 
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รูปที่ 3. 5 ความสัมพนัธและรายละเอียดของแตละ Table ในฐานขอมลูยอย 

3.3 การศึกษารูปแบบของรายงาน 

3.3.1 ชวงของการผลิต 

การผลิตสินคาในโรงานผลิตชิ้นสวนประกอบฮารดดิสกไดรฟ สามารถแบงข้ันที่ทํา

การผลิตสินคาได 4 ข้ันตอนคือ 

1. Pilot Run คือ ข้ันตอนการทดสอบผลิตเมื่อโรงงานรับชิ้นงานใหมมาผลิต โดยจะ

ทําการทดลองผลิตชิ้นงานออกมาไมเกิน 10 ช้ิน 

2. Process Evaluation Run คือ ข้ันตอนการประเมินกระบวนการผลิตวาสามารถ

ที่จะผลิตชิ้นงานนั้นไดอยางมีประสิทธิภาพหรือไม โดยใชการวัดสมรรถภาพของกระบวนการ ดวย

ดัชนีวัดสมรรถภาพของกระบวนการ 

3. Initial Runs คือ ข้ันตอนในการสุมตัวอยางช้ินงานออกมาจํานวนหนึ่งเพื่อนําไป

สรางแผนภูมิควบคุม 
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4.  Mass Production Run คือ ข้ันตอนในการสุมตัวอยางชิ้นงานเพ่ือควบคุม

คุณภาพกระบวนการระหวางผลิตเปนจํานวนมาก 

3.3.2 ประเภทของรายงาน 

ปจจุบันโรงงานผลิตช้ินสวนฮารดดิสกไดรฟกรณีศึกษา ไดแบงประเภทของรายงาน 

ออกเปน 6 ประเภทดังนี้ 

1. Pilot Run Report เปนรายงานท่ีแสดงการตรวจสอบคุณภาพช้ินงานตัวอยาง

ในชวง Pilot Run โดยรายงานจะแสดงรายละเอียดพื้นฐานของช้ินงาน เชน Nominal, ULS,LSL, 

Tolerance และขอมูลดิบที่ไดจากการวัดคาพารามิเตอร พรอมทั้งสรุปวาช้ินงานที่ผลิตมานี้ไดรับ

การยอมรับหรือไม 

2.  Process Evaluation Run Report เปนรายงานที่แสดงการตรวจสอบคุณภาพ

ชิ้นงานตัวอยางในชวง Process Evaluation โดยรายงานจะแสดงรายละเอียดพื้นฐานพรอมทั้ง

สรุปผลการผลิต เชนเดียวกับ Pilot Run Report และแสดงคาการกระจายของขอมูลในการผลิตใน

รูปของ Distribution Plot  

3. Product Information Report เปนรายงานที่แสดงขอมูลของช้ินงานพรอมทั้ง

แสดงความสามารถของกระบวนการผลิตในรูปของคา Cp และ Cpk ซึ่งจะมีการทํารายงาน

ประเภทนี้ใน 3 ชวงการผลิตไดแก Process Evaluation Run, Initial Run และ Mass Production 

Run 

4. SPC Plan เปนรายงานที่บอกถึงแผนที่จะควบคุมคุณภาพ เชน จะใหขอมูล

เกี่ยวกับการสุมตรวจช้ินงานวาจะตองใชความถี่ในการตรวจเทาไหรและสุมตรวจคร้ังละกี่ชิ้น ซึ่ง

รายงานประเภทนี้จะทําในชวงการผลิตแบบ Initial Run และ Mass Production Run 

5. Control Limit Summary Report เปนรายงานที่สรุปคาของ Control Limit จาก

แผนภูมิ เชน X bar – R Chart เปนตน ซึ่งรายงานประเภทนี้จะทําในชวงการผลิตแบบ Initial Run 

และ Mass Production Run 

6. Weekly Report เปนรายงานที่แสดงผลการควบคุมคุณภาพของการผลิตในชวง 

Mass Production Run ซึ่งตัวของรายงานจะแบงเปน 3 สวน ไดแก สวนสรุปผล (Summary 

Page), กราฟแสดงการเปรียบเทียบการกระจายตัวของขอมูล (Distribution Plot) ในแตละสัปดาห

เปรียบเทียบกัน และสวนที่เปนขอมูลดิบ (Raw Data) ที่ไดจากการวัดในแตละพารามิเตอร  
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3.3.3 รูปแบบของรายงาน 

ในหัวขอนี้เปนการศึกษารูปแบบของรายงานที่โรงงานตัวอยางใชอยูในปจจุบัน เพื่อ

ออกแบบโปรแกรมที่สามารถสรางรายงานใหตรงกับความตองการของทางโรงงานได โดยในแตละ

สวนจะมีรายละเอียดของรายงานแตกตางกันซ่ึงไดอธิบายความหมายไวในภาคผนวก ก จาก

การศึกษารายละเอียดพบวาสวนประกอบของรายงานท้ังหมดสามารถแบงออกเปน 6 สวน ดังนี้ 

1. Header เปนสวนที่ระบุรายละเอียดเบ้ืองตนของกระบวนการผลิตชิ้นงานที่นํามา

วิเคราะหเปนรายงานไดแก หมายเลขช้ินงาน (Sample Number), ชื่อแบบช้ินงาน (Model 

Name), เคร่ืองจักรที่ทําการผลิต (Machine Name) และ ชวงวันที่ทําการผลิต (Period) เปนตน 

โดยขอมูลทั้งหมดในสวนนี้จะเรียกมาจากฐานขอมูล 

2. Body เปนสวนแสดงรายละเอียดในรายงานที่มีจุดประสงคและรูปแบบแตกตาง

กันในแตละรายงาน โดยขอมูลในสวนนี้จะมีทั้งเรียกมาจากฐานขอมูลและคํานวณโดยระบบธุรกิจ

อัจฉริยะ ซึ่งประกอบดวย ขอมูลขอกําหนดของกระบวนการ (Specification Data), ขอมูลที่ใชใน

การวิเคราะห (Analysis Data) และ ขอมูลสรุปผลรายงาน (Conclusion Data) ดังนี้ 

   - Specification Data เปนขอมูลที่กําหนดเปาหมายของกระบวนการ 

เชน USL, LSL, Nominal และ Tolerance เปนตน พรอมทั้งรายละเอียดพื้นฐานของแตละ

พารามิเตอร เชน เคร่ืองมือที่ใชวัด (Inspection Gage), ชื่อผูที่ทําการวัด (Inspector Name) และ

หนวยที่ใชวัด (Unit) เปนตน 

   - Analysis Data เปนขอมูลที่ชวยใหผูอานรายงานสามารถวิเคราะหถึง

สภาพของกระบวนการผลิต โดยจะวิเคราะหควบคูกับขอมูลขอกําหนดของกระบวนการ เชน 

คาเฉล่ีย (Mean), คาเบ่ียงเบนมาตรฐาน (Standard Deviation) และ ดัชนีวัดสมรรถภาพของ

กระบวนการ (Cpk) เปนตน 

   - Conclusion Data เปนขอมูลสรุปเพื่อใหทราบถึงผลการวิเคราะห

กระบวนการ เชน Judgment ซึ่งปรากฏใน Pilot Run Report และ Process Evaluation Report 

โดยจะแจงผลเปนยอมรับ (Accept) หรือ ปฏิเสธ (Reject) กระบวนการผลิตของแตละพารามิเตอร

ที่นํามาทํารายงาน และ Remark ซึ่งปรากฏใน Weekly Report โดยจะแจงผลวากระบวนการผลิต

ในแตละพารามิเตอรมีความสามารถ (Capable) หรือไม 

3. Graph เปนสวนที่แสดงผลออกเปนกราฟประเภทตางๆ เพื่อแสดงการกระจาย

ตัวของขอมูลที่ใชในการทํารายงาน เชน Histogram, Box Plot และ Individual Plot เปนตน ซึ่ง

กราฟเหลานี้จะตองถูกสรางข้ึนโดยระบบธุรกิจอัจฉริยะ 
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4. Notice เปนสวนที่ชวยใหคําแนะนําสําหรับการวิเคราะหรายงาน เชน การ

พิจารณาสมรรถภาพของกระบวนการผลิต ซึ่งเปนสวนที่คงที่ไมมีการเปล่ียนแปลง 

5. Report Inspector เปนสวนที่ออกแบบไวสําหรับลงช่ือผูที่ตรวจสอบและ

เกี่ยวของในการทํารายงาน ซึ่งเปนสวนที่คงที่ไมมีการเปล่ียนแปลง 

6. Image เปนสวนของรูปภาพของช้ินงานที่เปนไฟลประเภท Bitmap (.bmp)  

3.3.3.1 Pilot Run Report 

 
รูปที่ 3. 6 รายงานประเภท Pilot Run 

จากรูปรายงานของ Pilot Run Report จะสามารถแบงออกไดเปน 2 สวน 

คือ สวน Header และ Body ซึ่งมีลักษณะเฉพาะดังตารางที ่3.2 

ตารางที่ 3. 2 ลักษณะเฉพาะของ Pilot Run Report 

ลักษณะการวางหนากระดาษ แนวนอน 

จํานวนพารามิเตอรสูงสุด 8 พารามิเตอร/1 หนากระดาษ 

ขอมูลที่ตองคํานวณโดยระบบ - 

รูปภาพ/กราฟ - 

Header 

Body 
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3.3.3.2 Process Evaluation Run Report 

 
รูปที่ 3. 7 รูปแบบรายงานประเภท Process Evaluation Run Report 

รายงานประเภท Process Evaluation Run Report สามารถแบงไดเปน 5 

สวนคือ Header, Body, Graph, Notice และ Report Inspector ซึ่งสามารถสรุปลักษณะไดดังนี้ 

ตารางที่ 3. 3 ลักษณะเฉพาะของ Process Evaluation Report 

ลักษณะการวางหนากระดาษ แนวต้ัง 

จํานวนพารามิเตอรสูงสุด 5 พารามิเตอร/1 หนากระดาษ 

ขอมูลที่ตองคํานวณโดยระบบ Sigma Level 

รูปภาพ/กราฟ Histogram 5 รูป/1 หนากระดาษ 

3. Graph 

5.Report 
Inspector 

2.Body 

4.Notice 

1. Header 
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รูปที่ 3. 8 การกระจายตัวของขอมูลใน Process Evaluation Run Report 

 
รูปที่ 3. 9 สวน Notice ใน Process Evaluation Report 

 
รูปที่ 3. 10 สวน Report Inspector ใน Process Evaluation Report 
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3.3.3.3 Product Information Report 

 
รูปที่ 3. 11 รูปแบบรายงานประเภท Process Evaluation Run Report 

จากรูปรายงานประเภท Product Information Report จะสามารถแบงออก

ไดเปน 3 สวน คือ สวน Header, Body และ Picture ซึ่งมีลักษณะเฉพาะดังตารางที่ 3.4 

 

ตารางที่ 3. 4 ลักษณะเฉพาะของ Product Information Report 

ลักษณะการวางหนากระดาษ แนวนอน 

จํานวนพารามิเตอรสูงสุด 18 พารามิเตอร/1 หนากระดาษ 

ขอมูลที่ตองคํานวณโดยระบบ Cp, Cpk, Mean, Sigma (Within) และ N 

รูปภาพ/กราฟ รูปชิ้นสวนทีท่าํรายงาน 1 รูป 

1. Header 

2.Body 

3.Image 
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3.3.3.4 SPC Plan Report 

 
รูปที่ 3. 12 รูปแบบของ SPC Plan Report 

จากรูปรายงานของ SPC Plan Report จะสามารถแบงออกไดเปน 3 สวน 

คือ สวน Header, Body และ Report Inspector ซึ่งมีลักษณะเฉพาะดังตารางที่ 3.5 

 

ตารางที่ 3. 5 ลักษณะเฉพาะของ SPC Plan Report 

ลักษณะการวางหนากระดาษ แนวนอน 

จํานวนพารามิเตอรสูงสุด 20 พารามิเตอร/1 หนากระดาษ 

ขอมูลที่ตองคํานวณโดยระบบ Tolerance 

รูปภาพ/กราฟ - 

 

 

 

1. Header 

2.Body 

3. Report Inspector 
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3.3.3.5 Control Limit Summary Report 
 

 

รูปที่ 3. 13 รูปแบบของ Control Limit Summary Report 

จากรูปรายงานของ Control Limit Summary Report จะสามารถแบงออก

ไดเปน 2 สวน คือ สวน Header และ Body ซึ่งมีลักษณะเฉพาะดังตารางที่ 3.6 

ตารางที่ 3. 6 ลักษณะเฉพาะของ Control Limit Summary Report 

ลักษณะการวางหนากระดาษ แนวนอน 

จํานวนพารามิเตอรสูงสุด 11 พารามิเตอร/1 หนากระดาษ 

ขอมูลที่ตองคํานวณโดยระบบ Tolerance 

รูปภาพ/กราฟ - 

3.3.3.6 Weekly Report (1 Machine Box plots)  
เปนรายงานแสดงผลการควบคุมคุณภาพของช้ินงานที่ผลิตโดยเคร่ืองจักร 

1 ชนิด โดยจะเลือก พารามิเตอรที่นํามาแสดงในรายงาน 9 พารามิเตอร ในชวงเวลาไมเกิน 13 

สัปดาห   

3.3.3.6.1 สวน Summary Page เปนสวนที่สรุปผลการควบคุมคุณภาพใน

สัปดาหลาสุดของชวงเวลาที่เลือกมาทํารายงาน เปนสวนแรกของรายงานประเภทนี้ โดยจะ

ประกอบดวยเนื้อหา 2 สวนคือ Header และ Body และมีลักษณะเฉพาะดังแสดงในตารางที่ 3.7 

 

1. Header 

2. Body 
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รูปที่ 3. 14 รูปแบบรายงานในสวน Summary Page ของ Weekly Report 

ตารางที่ 3. 7 ลักษณะเฉพาะในสวน Summary Page ของ Weekly Report 

ลักษณะการวางหนากระดาษ แนวนอน  

จํานวนพารามิเตอรสูงสุด 9 พารามิเตอร/1 หนากระดาษ 

ขอมูลที่ตองคํานวณโดยระบบ Mean, StDev, Ppk, Z-LSL, Z-USL, 

 Z-Bench, Sample Qty และ Remark 

รูปภาพ/กราฟ - 

 

 3.3.3.6.2 สวน Raw Data เปนสวนที่แสดงผลของขอมูลดิบที่วัดไดของแต

ละพารามิเตอรในสัปดาหสุดทายของชวงเวลาที่เลือกมาทํารายงาน โดยจะประกอบดวยเนื้อหา 2 

สวนคือ Header และ Body และมีลักษณะเฉพาะดังแสดงในตารางที่ 3.8 
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รูปที่ 3. 15 รูปแบบรายงานในสวน Raw Data ของ Weekly Report 

ตารางที่ 3. 8 ลักษณะเฉพาะในสวน Raw Data ของ Weekly Report 

ลักษณะการวางหนากระดาษ แนวต้ัง  

จํานวนพารามิเตอรสูงสุด 9 พารามิเตอร/1 หนากระดาษ 

ขอมูลที่ตองคํานวณโดยระบบ Mean, StDev, Ppk, Z-LSL, Z-USL, 

 Z-Bench, Sample Qty และ Remark 

รูปภาพ/กราฟ - 

 

3.3.3.6.3 สวน Distribution Plot เปนสวนที่แสดงการกระจายตัวของ

ขอมูล ซึ่งประกอบดวยฮิสโทแกรมแสดงการกระจายตัวของขอมูลในสัปดาหลาสุด และ บ็อกพลอต

แสดงการกระจายตัวของขอมูลแบงตามสัปดาหของแตละพารามิเตอร 
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รูปที่ 3. 16 รูปแบบรายงานในสวน Distribution Plot ของ Weekly Report 

ตารางที่ 3. 9 ลักษณะเฉพาะในสวน Distribution Plot ของ Weekly Report 

ลักษณะการวางหนากระดาษ แนวต้ัง  

จํานวนพารามิเตอรสูงสุด 3 พารามิเตอร/1 หนากระดาษ 

ขอมูลที่ตองคํานวณโดยระบบ การสราง Histogram และ Box Plot 

รูปภาพ/กราฟ Histogram และ Box Plot 

จากตัวอยางรายงานทั้ง 6 รูปแบบ สามารถสรุปเปนตารางโดยแบงตาม

สวน Header และ Body ของรายงานไดดังตารางที่ 3.10 และ 3.11 ตามลําดับ โดยใชสัญลักษณ

ดังนี้ 

O = ขอมูลในรายงานท่ีเรียกมาจากฐานขอมูลโดยตรง 

X  = ขอมูลในรายงานท่ีผานการคํานวณโดยระบบธุรกิจอัจฉริยะ 
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ตารางที่ 3. 10 การสรุปขอมลูที่ใชในการสรางรายตางๆ ในสวน Header 
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1 

 
2 

 
3 

1.  Phase O O O      

2.  Pilot Run No. O        

3.  Process Evaluation No.  O       

4.  Customer Primary -

Secondary 

 O    O O  

5.  Supplier  O       

6.  Related Doc. No. O O       

7.  Model Name O  O O O O O  

8.  Product O  O O O O O  

9.  Process O O O O O O O  

10.  Sub Process O O       

11.  Drawing No. O O O O O O O  

12.  Machine No. O O O  O O O  

13.  Production Date O O       

14.  Production Time O O       

15.  Operator  Tech. O O       

16.  Engineer O O       

17.  Grouping Lot O O       

18.  Period   O   O O  

19.  Refer Sample No.   O O     

20.  Month     O    

21.  Year     O    

22.  #INV      O   
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ตารางที่ 3. 11 การสรุปขอมลูที่ใชในการสรางรายตางๆ ในสวน Body 
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1 
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1.  Parameter O O O O O O O  

2.  CD/Non CD O O       

3.  Inspection Gage O O       

4.  Unit O O O O O  O  

5.  Nominal O O O O O O O  

6.  Up Tol O O O O O O O  

7.  Low Tol O O O O O O O  

8.  Tol    X X    

9.  USL O O O O O O O  

10.  LSL  O O O O O O O  

11.  Inspector Name O O       

12.  Inspection Gage   O O   O  

13.  Mean O O X   X X  

14.  Sigma Level         

15.  Sigma (Within)   X      

16.  Amount of sample   X   X X  

17.  StDev O     X X  

18.  Judgment O O       

19.  StDev Process Eva  O       

20.  StDev Pilot Run  O       

21.  Cp   X      

22.  Cpk   X      

23.  Pp  O       

24.  Ppu  O       
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1 
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25.  Ppl  O       

26.  Ppk  O    X   

27.  Sample Size  X  O O    

28.  Sample Interval    O O    

29.  Control Chart    O   O  

30.  LCL     O    

31.  CL     O    

32.  UCL     O    

33.  Z-LSL      X   

34.  Z-USL      X   

35.  Z.Bench      X   

36.  Raw Data         

37.  Process Capability         

38.  Histogram  X      X 

39.  Box Plots        X 

40.  Sample Picture  O       

41.  Remarks      X   

42.  Max      X   

43.  Min      X   

44.  In Process Sampling 

Plan 

     O O  

45.  Inspection Date       O  
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3.4 การออกแบบซอฟตแวรสรางรายงาน 

 ซอฟตแวรที่ใชในการสรางรายงานจะถูกพัฒนาโดย Microsoft Visual C++ โดยตองมีการ

ต้ังคาใหสามารถใชงานรวมกับ MySQL โดยซอฟตแวรที่ใชในการสรางรายงานนี้จะแบงออกเปน 2 

สวน ไดแก สวนแสดงผลรายงาน (Report Section) และ สวนติดตอกับฐานขอมูล (Database 

Section) โดยมีรูปแบบการทํางานดังรูปที่ 3.17  

 
รูปที่ 3. 17 ข้ันตอนการใชระบบธุรกิจอัจฉริยะ 
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3.4.1 การออกแบบสวนที่ใชแสดงผลรายงาน 

สวนแสดงผลรายงานจะเปนหนาจอหลักเมื่อผูใชเขาสูระบบธุรกิจอัจฉริยะ โดย

หนาจอของสวนแสดงผลจะประกอบ 3 สวนดังนี้ Menu Bar, Shortcut Bar และ Report Viewer 

ดังแสดงในภาพ 3.18 

 
รูปที่ 3. 18 การออกแบบสวนแสดงผลรายงาน 

3.4.1.1 Menu Bar  
เปนรายการสําหรับส่ังการในสวนแสดงผลรายงานซึ่งประกอบดวยหลาย

รายการดังนี้  

1. File เปนรายการตัวเลือกคําส่ังหลักในการจัดการโปรแกรมทั่วไปไดแก 

- New : คําส่ังที่ใชสรางรายงานใหม 

- Open : คําส่ังใชเปดไฟลรายงานที่เคยทําไว 

- Close : ปดไฟลรายงานที่ทําอยูในปจจุบัน 

- Save : บันทึกไฟลในชื่อเดิม 

- Save As : บันทึกไฟลโดยใสชื่อไฟลใหม 

- Print : สั่งพิมพรายงาน 

- Print Preview : ดูตัวอยางรายงานกอนพิมพ 

- Print Setup : ต้ังคาเคร่ืองพิมพ 

Shortcut Bar 
Menu Bar 

Report Viewer 
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- Exit : ออกจากโปรแกรม  

 
รูปที่ 3. 19 การออกแบบคําส่ัง File บน Menu Bar 

2. Edit ใชสําหรับตกแตงแกไขรูปแบบของรายงาน 

3. iSPC Report ใชสําหรับเลือกรายงานที่ตองการทําโดยแสดงชื่อเปน 

ภาษาอังกฤษดังรูปที่ 3.20 

 
รูปที่ 3. 20 เมนูการเลือกรายงานที่ Menu Bar 

4. Window ใชสําหรับเปล่ียนแปลงการแสดงผลของหนาจอ 

5. Help รายการชวยเหลือสําหรับการใชโปรแกรม 

3.4.1.2 Shortcut Bar  
มีรูปแบบเปนปุมกดเพื่อที่ใหสะดวกรวดเร็วและงายตอการใชคําส่ังใน 

Menu Bar โดยมีรูปแบบดังตาราง 3.12 
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ตารางที่ 3. 12 สัญลักษณของปุมที่ใชเปนทางลัดในการใชคําส่ัง 

สัญลกัษณ คําอธิบาย สัญลกัษณ คําอธิบาย 

 
New File 

 
Process Evaluation Report 

 
Open File 

 
Product Information Report  

 
Save File 

 
SPC Plan Report 

 
Print 

 
Control Limit Summary Report 

 
Pilot Run Report 

 
Weekly Report 

 

3.4.1.3 Report Viewer 
เปนสวนที่ใชแสดงผลของรายงานหลังจากเลือกรายละเอียดของรายงานใน 

Query Section 

3.4.2 การออกแบบสวนติดตอฐานขอมูล 

สวนที่ใชติดตอฐานขอมูลนี้จะปรากฏหลังจากผูใชเลือกชนิดของรายงานที่ตองการ

ทํา โดยจะปรากฏเปนหนาตางสําหรับใหผูใชเลือกรายละเอียดของรายงาน จากนั้นจะทําการเรียก

ขอมูลจากฐานขอมูลตามที่ผูใชกําหนดรายละเอียดแลวทําการเขียนขอมูลลงในไฟลรูปแบบดัมมี่ 

เพื่อใหสวนแสดงผลรายงานนําขอมูลนี้ไปสรางเปนรายงานรูปแบบตางๆ ตามที่ผูใชเลือก โดยสวน

เรียกขอมูลจากฐานขอมูลจะมีรูปแบบดังภาพที่ 3.21 

 
รูปที่ 3. 21 รูปแบบของสวนเรียกขอมูลจากฐานขอมูล 



75 

 

ในกรณีที่รายงานประเภทนั้นสามารถเลือกไดหลายเคร่ืองจักรเมื่อผูใชคลิกเลือกที่

ชอง Machine Number จะปรากฏหนาตางดังรูปที่ 3.22 

 
รูปที่ 3. 22 หนาตางในรายงานประเภททีส่ามารถระบุเคร่ืองจักรไดมากกวา 1 เคร่ือง 

จากรูปจะเห็นไดวากอนที่ผูใชจะทําการสรางรายงานแตละประเภทนั้นตองทําการ

เลือกรายละเอียดของรายงานกอน ซึ่งรายงานแตละประเภทนั้นจะใชรายละเอียดในการเขาถึง

แตกตางกัน ดังนั้นจึงมีการออกแบบใหเลือกรายละเอียดที่จําเปนเทานั้นในการทํารายงาน ซึ่ง

สามารถสรุปไดดังตาราง  

 

  



76 

 

ตารางที่ 3. 13 รายละเอียดในการสรางรายงานในแตละประเภท 

 
Report Type 

Requirement to issue report 
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od

el 
Na
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Na
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rio
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v#

 

Pilot Run (P) X X  X    

Process Evaluation (PE) X X  X    

Product Information (PE) X X  X    

Product Information (I) X X  X    

Product Information (M) X  X X X X  

SPC Plan (I) X X  X    

SPC Plan (M) X  X X    

Control Limit Summary (I) X X  X X   

Control Limit Summary (M) X  X X X X  

Weekly (M) X  X X X X X 

***P = Pilot Run 

    PE = Process Evaluation Run 

    I = Initial Run 

   M = Mass Production Run 
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บทที่  4 
การทดสอบระบบธุรกิจอัจฉริยะ 

ระบบธุรกิจอัจฉริยะสามารถทดสอบไดโดยการนําขอมูลตัวอยางเขาสูกระบวนการควบคุม

คุณภาพทางสถิติผานทางโปรแกรมควบคุมทางสถิติแบบออนไลน เพื่อสรางฐานขอมูลสําหรับการ

ทดสอบการทํารายงานตรวจสอบการควบคุมคุณภาพโดยระบบธุรกิจอัจฉริยะ ซึ่งข้ันตอนการ

ทดสอบสามารถแสดงไดดังแผนภาพที่ 4.1 

 
รูปที่ 4. 1 ข้ันตอนการทดสอบระบบธรกิจอัจฉริยะ 
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4.1 การสรางฐานขอมูลเพื่อทดสอบการทํารายงาน 

การสรางฐานขอมูลเพื่อทดสอบการทํารายงาน สามารถทําไดโดยนําขอมูลการควบคุม

คุณภาพจากโรงงานผลิตช้ินสวนฮารดดิสกไดรฟตัวอยาง เขาสูกระบวนกระการควบคุมคุณภาพ

โดยโปรแกรมควบคุมคุณภาพทางสถิติแบบออนไลน 

 
รูปที่ 4. 2 หนาตางการควบคุมคุณภาพในชวง Pilot Run โดยโปรแกรม iSPC 

4.2  ทดสอบการทํางานทั่วไปของซอฟตแวร 
การทดสอบการทํางานทั่วของซอฟตแวรในระบบธุรกิจอัจฉริยะจะแบงการทดสอบ

ออกเปน 2 สวน ไดแก สวนแสดงผลรายงาน และ สวนติดตอกับฐานขอมูล 

4.2.1 การทดสอบการทํางานทั่วไปของสวนแสดงผลรายงาน 

4.2.1.1 การทดสอบคําสัง่ New 

ตารางที่ 4. 1 การทดสอบคําส่ัง New 

รูปแบบคําสัง่ วิธีใช ผลการทดสอบ 

Menu Bar File > New สามารถสรางหนาตางใหมได 

Shortcut Bar คลิกที ่ สามารถสรางหนาตางใหมได 
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รูปที่ 4. 3 ผลจากการใชคําส่ัง New 

4.2.1.2 การทดสอบคําสัง่ Close 

ตารางที่ 4. 2 การทดสอบการใชคําส่ัง Close 

รูปแบบคําสัง่ วิธีใช ผลการทดสอบ 

Menu Bar File > Close สามารถปดหนาตางที่ใชอยู 

Shortcut Bar - - 

 
รูปที่ 4. 4 ผลจากการใชคําส่ัง Close 

4.2.1.3 การทดสอบคําสัง่ Save 

ตารางที่ 4. 3 การทดสอบการใชคําส่ัง Save 

รูปแบบคําสัง่ วิธีใช ผลการทดสอบ 

Menu Bar File > Save สามารถบันทกึรายงานท่ีสรางในรูปไฟลนามสกุล 

.rpm ได 

Shortcut Bar คลิกที่  สามารถบันทกึรายงานท่ีสรางในรูปไฟลนามสกุล 

.rpm ได 



80 

 

 
รูปที่ 4. 5 ผลจากการใชคําส่ัง Save 

4.2.1.4 การทดสอบคําสัง่ Open 

ตารางที่ 4. 4 การทดสอบการใชคําส่ัง Open 

รูปแบบคําสัง่ วิธีใช ผลการทดสอบ 

Menu Bar File > Open สามารถเปดไฟล Test.rpm ได 

Shortcut Bar คลิกที่  สามารถเปดไฟล Test.rpm ได 

 
รูปที่ 4. 6 ผลจากการใชคําส่ัง Open 

4.2.1.5 การทดสอบคําสัง่ Print Preview 

ตารางที่ 4. 5 การทดสอบคําส่ัง Print Preview 

รูปแบบคําสัง่ วิธีใช ผลการทดสอบ 

Menu Bar File > Print Preview สามารถเหน็ภาพรวมของรายงานได 

Shortcut Bar  - - 
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รูปที่ 4. 7 ผลจากการใชคําส่ัง Print Preview 

4.2.1.6 การทดการเรยีกสวนติดตอกบัฐานขอมูล 

ตารางที่ 4. 6 ผลการทดสอบการเรียกสวนติดตอกับฐานขอมูล บน Menu Bar 

ประเภทรายงาน วิธีใช ผลการทดสอบ 

Pilot Run iSPC Report > Pilot Run Report เรียกสวนติดตอกับฐานขอมูล

ไดถูกตอง 

Process Evaluation iSPC Report > Process Evaluation 

Report 

เรียกสวนติดตอกับฐานขอมูล

ไดถูกตอง 

Product 

Information 

iSPC Report > Product Information 

Report 

เรียกสวนติดตอกับฐานขอมูล

ไดถูกตอง 

SPC Plan iSPC Report > SPC Plan Report เรียกสวนติดตอกับฐานขอมูล

ไดถูกตอง 

Control Limit 

Summary 

iSPC Report > Control Limit 

Summary Report 

เรียกสวนติดตอกับฐานขอมูล

ไดถูกตอง 

Weekly iSPC Report > Weekly Report เรียกสวนติดตอกับฐานขอมูล

ไดถูกตอง 
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ตารางที่ 4. 7 ผลการทดสอบการเรียกสวนติดตอกับฐานขอมูล บน Short Cut Bar 

ประเภทรายงาน วิธีใช ผลการทดสอบ 

Pilot Run คลิก เรียกสวนติดตอกับฐานขอมูลไดถูกตอง 

Process Evaluation คลิก เรียกสวนติดตอกับฐานขอมูลไดถูกตอง 

Product Information คลิก เรียกสวนติดตอกับฐานขอมูลไดถูกตอง 

SPC Plan คลิก เรียกสวนติดตอกับฐานขอมูลไดถูกตอง 

Control Limit Summary คลิก เรียกสวนติดตอกับฐานขอมูลไดถูกตอง 

Weekly คลิก เรียกสวนติดตอกับฐานขอมูลไดถูกตอง 

 
รูปที่ 4. 8 ตัวอยางสวนติดตอกับฐานขอมูลที่ถูกเรียกข้ึนมา 

4.2.2 การทดสอบสวนติดตอกับฐานขอมูล 

สวนติดตอกับฐานขอมูลเปนโปรแกรมประเภท Dialog Box ซึ่งประกอบดวย List 

box, Combo Box และ Button ซึ่งแตละสวนมีความสัมพันธกับฐานขอมูล นอกจากนี้สวนติดตอ

กับฐานขอมูลยังมีระบบตรวจสอบการเลือกรายละเอียดของผูใช 
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4.2.2.1 การทดสอบปุมควบคุม (Control) 

สามารถทดสอบไดโดยคลิกที่ปุมควบคุม แตละประเภทโดยตรงแลว

ทดสอบวาคาที่ปรากฏมีความสอดคลองกับฐานขอมูลหรือไม จากนั้นกดปุม OK เพื่อตรวจสอบ

การสรางไฟลดัมมี่ ซึ่ง Control ที่จะทําการทดสอบไดแก Sample Number, Model Name, 

Process Name, Machine Number และ Parameter เนื่องจาก Control เหลานี้เช่ือมตอกับ

ฐานขอมูล 

ตารางที่ 4. 8 การทดสอบปุมควบคุม บนสวนติดตอกับฐานขอมูล 

สวนที่ทําการทดสอบ ผลการทดสอบ 

Sample Number เรียก Sample Number จากฐานขอมูลไดถูกตอง 

Model Name เรียก Model Name จากฐานขอมูลไดถูกตอง 

Process Name เรียก Process Name จากฐานขอมูลไดถูกตอง 

Machine Number เรียก Machine Number จากฐานขอมูลไดถูกตอง 

Parameter เรียก Parameter จากฐานขอมูลไดถูกตอง 

 
รูปที่ 4. 9 ตัวอยางการใชงานปุมควบคุม ที่ติดตอกับฐานขอมูลที่ใชในการทาํ Pilot Run Report 
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4.2.2.2 การทดสอบระบบตรวจสอบการเลือกรายละเอียดของผูใช  
4.2.2.2.1 ระบบตรวจสอบเม่ือผูใชไมไดระบุพารามิเตอร 

 
รูปที่ 4. 10 ผลการเตือนกรณีผูใชลืมระบุคาพารามิเตอรทีใ่ชทํารายงาน 

4.2.2.2.2 ระบบตรวจสอบเมือผูใชไมไดระบุหมายเลขเคร่ืองจักร 

 
รูปที่ 4. 11 ผลการเตือนกรณีผูใชลืมระบุชื่อเคร่ืองจักรที่ใชทํารายงาน 
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4.2.2.2.3 ระบบตรวจสอบเมือผูใชเลือกชวงเวลามากเกนิกําหนด 

 
รูปที่ 4. 12 ผลการเตือนกรณีผูใชเลือกชวงเวลาในการทํารายงานเกินกาํหนด 

4.2.2.2.4 ระบบตรวจสอบความมัน่ใจกอนกดปุม OK 

 
รูปที่ 4. 13 ผลการเตือนกอนผูใชจะยืนยันการทาํรายงาน 
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4.2.2.2.5 ระบบเตือนเมื่อเกิดการผลิตที่ไมมีประสิทธิภาพ (Process is not 

capable)  

 
รูปที่ 4. 14 ผลการเตือนเมื่อเกิดกระบวนการที่ไมมีประสิทธิภาพ 

4.3 ทดสอบรูปแบบของรายงาน 

 การทดสอบรูปแบบของรายงานแตละประเภทจะทําโดยทดลองการทํารายงานจริงจากนั้น

ทําการทดสอบรูปแบบรายงานที่ไดจากระบบธุรกิจอัจฉริยะกับรูปแบบรายงานที่ทําโดยระบบเดิม 

4.3.1 ทดสอบรูปแบบของ Pilot Run Report 

 
รูปที่ 4. 15 Pilot Run Report ที่สรางจากระบบธุรกิจอัจฉริยะ 

ผลการทดสอบ : ระบบธุรกิจอัจฉริยะสามารถสรางรายงานตรงตามรูปแบบที่

กําหนดได  
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4.3.2 ทดสอบรูปแบบของ Process Evaluation Report 

 
รูปที่ 4. 16 Process Evaluation Report ที่สรางจากระบบธุรกิจอัจฉริยะ 

ผลการทดสอบ : ระบบธุรกิจอัจฉริยะสามารถสรางรายงานตรงตามรูปแบบที่

กําหนดได 
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4.3.3 ทดสอบรูปแบบของ Product Information Report 

 
รูปที่ 4. 17 Product Information Report ที่สรางจากระบบธุรกิจอัจฉริยะ 

ผลการทดสอบ : ระบบธุรกิจอัจฉริยะสามารถสรางรายงานตรงตามรูปแบบที่

กําหนดได 
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4.3.4 ทดสอบรูปแบบของ SPC Plan Report 

 
รูปที่ 4. 18 SPC Plan Report ที่สรางจากระบบธุรกิจอัจฉริยะ 

ผลการทดสอบ : ระบบธุรกิจอัจฉริยะสามารถสรางรายงานตรงตามรูปแบบที่

กําหนดได 

4.3.5 ทดสอบรูปแบบของ Control Limit Summary Report 

 
รูปที่ 4. 19 Control Limit Summary Report ที่สรางจากระบบธุรกิจอัจฉริยะ 
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ผลการทดสอบ : ระบบธุรกิจอัจฉริยะสามารถสรางรายงานตรงตามรูปแบบที่

กําหนดได 

4.3.6 ทดสอบรูปแบบของ Weekly Report 

4.3.6.1 ทดสอบรูปแบบของ Summary Page 

 
รูปที่ 4. 20 สวน Summary Page ของ Weekly Report ที่สรางจากระบบธุรกิจอัจฉริยะ 

ผลการทดสอบ : ระบบธุรกิจอัจฉริยะสามารถสรางรายงานตรงตามรูปแบบ

ที่กําหนดได 

4.3.6.2 รูปแบบของ Raw Data 

 
รูปที่ 4. 21 Raw Data ของ Weekly Report ที่สรางจากระบบธุรกิจอัจฉริยะ 
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ผลการทดสอบ : ระบบธุรกิจอัจฉริยะสามารถสรางรายงานตรงตามรูปแบบ

ที่กําหนดได 

4.3.6.3 ทดสอบรูปแบบของ Distribution Plot 

 
รูปที่ 4. 22 สวน Distribution Plot ของ Weekly Report ที่สรางจากระบบธุรกิจอัจฉริยะ 

ผลการทดสอบ : ระบบธุรกิจอัจฉริยะสามารถสรางรายงานตรงตามรูปแบบ

ที่กําหนดได 

4.4 ทดสอบความถูกตองของขอมูลในรายงาน 

  การทดสอบความถูกตองของขอมูลในรายงานหมายถึง การทดสอบขอมูลในแตละ

รายงานที่เกิดจากการประมวลผลของระบบธุรกิจอัจฉริยะยกเวน Pilot Run Report เนื่องจาก

รายงานประเภทนี้นําขอมูลที่สรางเปนรายงานจากฐานขอมูลเพียงอยางเดียว สําหรับการทดสอบ

จะใชขอมูลตัวอยางซ่ึงแสดงอยูในภาคผนวก ข ซึ่งจะทดสอบทั้งในสวนของขอมูลและกราฟที่

ประมวลผลโดยระบบธุรกิจอัจฉริยะเปรียบเทียบกับโปรแกรม Minitab สําหรับการยกตัวอยางการ

ทดสอบจะยกตัวอยางเปรียบเทียบสําหรับพารามิเตอร Height เทานั้น 
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4.4.1 การทดสอบความถูกตองของขอมูลใน Process Evaluation Report 

รายงานประเภทนี้มีสามารถแบงสวนที่ประมวลผลโดยระบบธุรกิจอัจฉริยะ 2 สวน 

คือ สวนขอมูลในตารางรายงาน และ ฮิสโทแกรม ซึ่งผลการทดสอบสวนขอมูลในตารางรายงาน

สามารถแสดงในตารางท่ี 4.9 

ตารางที่ 4. 9 ผลการทดสอบคาที่ประมวลผลโดยระบบธุรกิจอัจฉริยะใน Process Evaluation 

Report 

คาที่ทดสอบ คาที่ไดจากระบบธุรกจิ
อัจฉริยะ 

คาที่คํานวณทางทฤษฎ ี

Sigma Level 2.52 2.52 

สําหรับในสวนของฮิสโทแกรมจะทําการเปรียบเทียบฮิสโทแกรมที่สรางจากระบบ

ธุรกิจอัจฉริยะกับฮิสโทแกรมที่สรางจากโปรแกรม Minitab โดยใชขอมูลในการทดสอบชุดเดียวกัน 

 

รูปที่ 4. 23 Histogram ของพารามิเตอร Height ใน Process Evaluation Report ที่สรางโดย

ระบบธุรกิจอัจฉริยะ 
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รูปที่ 4. 24 Histogram ของพารามิเตอร Height ใน Process Evaluation Report ที่สรางโดย

โปรแกรม Minitab 

จากรูปเปนการนําตัวอยางการเปรียบฮิสโทแกรมที่แสดงคาของพารามิเตอร Height 

ซึ่งจะเห็นไดวาระบบธุรกิจอัจฉริยะสามารถสรางฮิสโทแกรมไดเหมือนกับโปรแกรม Minitab  

4.4.2 การทดสอบความถูกตองของขอมูลใน Product Information Report 

Product Information Report เปนรายงานที่ประกอบดวยสวนของขอมูลในรายงาน

เทานั้นซึ่งการตรวจสอบการประมวลผลโดยระบบธุรกิจอัจฉริยะเปรียบเทียบกับคาทางทฤษฎีไดผล

ดังตารางที่ 4.10 
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ตารางที่ 4. 10 ผลการทดสอบคาที่ประมวลผลโดยระบบธุรกิจอัจฉริยะใน Product Information 

Report 

คาที่ทดสอบ คาที่ไดจากระบบธุรกจิ
อัจฉริยะ 

คาที่คํานวณทางทฤษฎ ี

Cp 0.85 0.85 

Cpk 0.85 0.85 

Mean 2.2529 2.2529 

Sigma (Within) 0.000394 0.000394 

N (Pcs.) 90 90 

จากตารางเปนการทดสอบคาของขอมูลที่ประมวลผลโดยระบบธุรกิจอัจฉริยะ

สําหรับคาพารามิเตอร Height โดยจะเห็นไดวาการประมวลผลโดยระบบอัจฉริยะมีคาถูกตองตรง

ตามทฤษฎี 

4.4.3 การทดสอบความถูกตองของขอมูลใน SPC Plan Report 

SPC Plan Report เปนรายงานที่ประกอบดวยสวนของขอมูลในรายงานเทานั้นซึ่ง

การตรวจสอบการประมวลผลโดยระบบธุรกิจอัจฉริยะเปรียบเทียบกับคาทางทฤษฎีไดผลดังตาราง

ที่ 4.11 

ตารางที่ 4. 11 ผลการทดสอบคาที่ประมวลผลโดยระบบธุรกิจอัจฉริยะใน SPC Plan Report 

คาที่ทดสอบ คาที่ไดจากระบบธุรกจิ
อัจฉริยะ 

คาที่คํานวณทางทฤษฎ ี

Tolerance 0.0020 0.0020 

จากตารางเปนการทดสอบคาของขอมูลที่ประมวลผลโดยระบบธุรกิจอัจฉริยะ

สําหรับคาพารามิเตอร Height โดยจะเห็นไดวาการประมวลผลโดยระบบอัจฉริยะมีคาถูกตองตรง

ตามทฤษฎี 
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4.4.4 การทดสอบความถูกตองของขอมูลใน Control Limit Summary 

Report Control Limit Summary Report เปนรายงานท่ีประกอบดวยสวนของ

ขอมูลในรายงานเทานั้นซ่ึงการตรวจสอบการประมวลผลโดยระบบธุรกิจอัจฉริยะเปรียบเทียบกับ

คาทางทฤษฎีไดผลดังตารางที่ 4.12 

ตารางที่ 4. 12 ผลการทดสอบคาที่ประมวลผลโดยระบบธุรกิจอัจฉริยะใน Control Limit 

Summary Report 

คาที่ทดสอบ คาที่ไดจากระบบธุรกจิ
อัจฉริยะ 

คาที่คํานวณทางทฤษฎ ี

Tolerance 0.0020 0.0020 

จากตารางเปนการทดสอบคาของขอมูลที่ประมวลผลโดยระบบธุรกิจอัจฉริยะ

สําหรับคาพารามิเตอร Height โดยจะเห็นไดวาการประมวลผลโดยระบบอัจฉริยะมีคาถูกตองตรง

ตามทฤษฎี 

4.4.5 การทดสอบความถูกตองของขอมูลใน Weekly Report 

4.4.5.1 การทดสอบความถูกตองในสวน Summary Page 
สวน Summary Page เปนสวนที่ประกอบดวยสวนของขอมูลในรายงาน

เทานั้นซึ่งการตรวจสอบการประมวลผลโดยระบบธุรกิจอัจฉริยะเปรียบเทียบกับคาทางทฤษฎีไดผล

ดังตารางที่ 4.13 

ตารางท่ี 4. 13 ผลการทดสอบคาที่ประมวลผลโดยระบบธุรกิจอัจฉริยะในสวน Summary Page 

ของ Weekly Report 

คาที่ทดสอบ คาที่ไดจากระบบธุรกจิ
อัจฉริยะ 

คาที่คํานวณทางทฤษฎ ี

Mean 2.2527 2.2527 

StDev 0.000333 0.000333 

Ppk 0.74 0.74 
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คาที่ทดสอบ คาที่ไดจากระบบธุรกจิ
อัจฉริยะ 

คาที่คํานวณทางทฤษฎ ี

Z-LSL 2.23 2.23 

Z-USL 3.78 3.78 

Z-Brench 2.23 2.23 

Sample Qty. 33 33 

Remark Process is not capable Process is not capable 

จากตารางเปนการทดสอบคาของขอมูลที่ประมวลผลโดยระบบธุรกิจ

อัจฉริยะสําหรับคาพารามิเตอร Height โดยจะเห็นไดวาการประมวลผลโดยระบบอัจฉริยะมีคา

ถูกตองตรงตามทฤษฎี 

4.4.4.2 การทดสอบความถูกตองในสวน Raw Data 
สวน Raw Data เปนสวนที่ประกอบดวยสวนของขอมูลในรายงานเทานั้น

ซึ่งการตรวจสอบการประมวลผลโดยระบบธุรกิจอัจฉริยะเปรียบเทียบกับคาทางทฤษฎีไดผลดัง

ตารางที่ 4.14 

ตารางที่ 4. 14 ผลการทดสอบคาที่ประมวลผลโดยระบบธุรกิจอัจฉริยะในสวน Raw Data ของ 

Weekly Report 

คาที่ทดสอบ คาที่ไดจากระบบธุรกจิ
อัจฉริยะ 

คาที่คํานวณทางทฤษฎ ี

Max 2.2533 2.2533 

Min 2.2521 2.2521 

Mean 2.25274 2.25274 

StDev 0.000333 0.000333 

Process Capability 0.74 0.74 
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จากตารางเปนการทดสอบคาของขอมูลที่ประมวลผลโดยระบบธุรกิจ

อัจฉริยะสําหรับคาพารามิเตอร Height โดยจะเห็นไดวาการประมวลผลโดยระบบอัจฉริยะมีคา

ถูกตองตรงตามทฤษฎี 

4.4.4.3 การทดสอบความถูกตองในสวน Distribution Plot 
สวน Raw Data เปนสวนที่ประกอบดวยสวนของกราฟฮิสโทแกรม และ    

บอกพลอต ซึ่งการตรวจสอบการสรางกราฟทั้งสองโดยระบบธุรกิจอัจฉริยะ จะทําไดโดยการ

เปรียบเทียบกับกราฟที่สรางไดจากโปรแกรม Minitab 

4.4.4.3.1 การทดสอบความถูกตองของฮิสโทแกรม 

 
รูปที่ 4. 25 Histogram ของพารามิเตอร Height ใน Weekly Report ที่สรางโดยระบบธุรกิจ

อัจฉริยะ 
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2.25392.25362.25332.25302.25272.25242.2521

LSL Target USL

LSL 2.252
Target 2.253
USL 2.254
Sample Mean 2.25274
Sample N 33
StDev (Within) 0.000277039
StDev (O v erall) 0.000332632

Process Data

Z.Bench 2.68
Z.LSL 2.68
Z.USL 4.54
C pk 0.89

Z.Bench 2.23
Z.LSL 2.23
Z.USL 3.78
Ppk 0.74
C pm 0.79

O v erall C apability

Potential (Within) C apability

Height +0.001/-0.001 ww27

 
รูปที่ 4. 26 Histogram ของพารามิเตอร Height ใน Weekly Report ที่สรางโดยโปรแกรม Minitab 

จากรูปเปนการนําตัวอยางการเปรียบฮิสโทแกรมที่แสดงคาของ

พารามิเตอร Height ซึ่งจะเห็นไดวาระบบธุรกิจอัจฉริยะสามารถสรางฮิสโทแกรมไดถูกตองตาม

ขอมูลตัวอยางที่นํามาสรางเปนฮิสโทแกรม แตเนื่องจากซอฟตแวรของระบบธุรกิจอัจฉริยะมีการ

แบงระยะความหางของแตละชองไมเทากับ Minitab ทําใหฮิสโทแกรมมีลักษณะไมเหมือนกันทุก

ประการ 

4.4.4.3.2 การทดสอบความถูกตองของบอกพลอต 

 
รูปที่ 4. 27 Box Plot ของพารามิเตอร Height ใน Weekly Report ที่สรางโดยระบบธรุกิจอัจฉริยะ 
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รูปที่ 4. 28 Box Plot ของพารามิเตอร Height ใน Weekly Report ที่สรางโดยโปรแกรม Minitab 

จากรูปเปนการนําตัวอยางการเปรียบเทียบบ็อกพลอตที่แสดง

คาของพารามิเตอร Height ซึ่งจะเห็นไดวาระบบธุรกิจอัจฉริยะสามารถสรางฮิสโทแกรมได

เหมือนกับโปรแกรม Minitab  

4.5 การทดสอบการทํารายงานในโรงงานตัวอยาง 
ในการทดสอบระบบธุรกิจอัจฉริยะโรงงานผลิตชิ้นสวนฮารดดิสกไดรฟตัวอยางนั้น จะมี

รูปแบบการทํางานในรูปของระบบเครือขาย เนื่องจากการใชระบบเครือขายสามารถทําใหผูใช

สามารถสรางรายงานประเภทตางๆ จากคอมพิวเตอรหลายๆ เคร่ืองในเวลาเดียวกันได ซึ่งการที่จะ

ใหระบบธุรกิจอัจฉริยะทํางานในรูปแบบเครือขายไดมีข้ันตอนดังนี้  

1.  การติดต้ังเคร่ืองคอมพิวเตอรแมขาย (Computer Server) ในโรงงาน ซึ่งในงานวิจัยนี้

ไดใชคอมพิวเตอรแมขายที่ลงระบบปฏิบัติการ Window Server 2003 

2.  การติดต้ังฐานขอมูล MySQL ลงในเคร่ืองคอมพิวเตอรเซอเวอร พรอมทั้งต้ังคาการใช

งานใหฐานขอมูลอนุญาตใหเคร่ืองลูกขายสามารถเขามาใชงานฐานขอมูลได 

3.  ติดต้ังระบบธุรกิจอัจฉริยะลงในเคร่ืองลูกขาย(Computer Client) ซึ่งการติดต้ังโดยใช

แผน CD ที่ประกอบดวยโปรแกรมการควบคุมกระบวนการทางสถิติแบบออนไลนและ

ซอฟตแวรระบบธรุกิจอัจฉริยะ 
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4.  ทําการเช่ือมตอเคร่ืองคอมพิวเตอรลูกขาย กับ เคร่ืองคอมพิวเตอรแมขาย ซึ่งการ

เช่ือมตอจะใชสาย UTP (Unshielded Twisted Pair) เปนส่ือในการติดตอ โดยใช

อุปกรณที่เรียกวา Switch เปนอุปกรณศูนยกลางในการเช่ือมตอ 

5.  ติดต้ังเคร่ืองพิมพเขากับเคร่ืองแมขายเพื่อใชในการพิมพรายงาน 

 
รูปที่ 4. 29 ลักษณะการติดต้ังระบบธุรกิจอัจฉริยะในโรงงานตัวอยาง 

เม่ือทําการติดต้ังระบบเครือขายทองถิ่นใหกับโรงงานตัวอยางแลวจะทําการทดสอบระบบ

ธุรกิจอัจฉริยะโดยใชโปรแกรมควบคุมการผลิตแบบออนไลนทดลองควบคุมกระบวนการสําหรับ

ชิ้นงานตัวอยาง เพื่อทําการจัดเก็บขอมูลลงฐานขอมูลที่อยูบนเคร่ืองคอมพวิเตอรแมขาย หลังจาก

ไดฐานขอมูลที่มีขอมูลเพียงพอตอการทํารายงานประเภทตางๆ แลวจะทําการทดสอบระบบธุรกิจ

อัจฉริยะ 

การทดสอบระบบธุรกิจอัจฉริยะในโรงงานตัวอยาง จะทําโดยการจับเวลาที่ใชในการทํา

รายงานแตละประเภทเปรียบเทียบกับเวลาที่ใชในการทํารายงานวิธีเดิมจากนั้นจะทดสอบการ

พิมพงานผานทางเครื่องพิมพ 
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4.5.1 การจับเวลาที่ใชในการทํารายงาน 

เวลาที่ใชในการทํารายงานของระบบธุรกิจอัจฉริยะจะเร่ิมนับต้ังแตผูใชเขาสูสวน

แสดงผลจนกระทั่งรายงานแสดงผลบนจอภาพ ซึ่งจะทําการเปรียบเทียบกับเวลาในการทํารายงาน

ระบบเดิมโดยใชขอมูลชุดเดียวกัน ซึ่งผลการทดสอบสามารถแสดงไดดังตารางที่ 4.15 

ตารางที่ 4. 15 เวลาที่ใชในการทํารายงาน 

ประเภทของรายงาน เวลาที่ใช (ระบบเดิม) เวลาที่ใช  
(ระบบธุรกจิอัจฉริยะ) 

Pilot Run Report 12 นาท ี  0.25 นาท ี

Process Evaluation Report 24 นาท ี 0.25 นาท ี

Product Information Report 12 นาท ี 0.25 นาท ี

SPC Plan Report 12 นาท ี 0.25 นาท ี

Control Limit Summary 

Report 

15 นาท ี 0.25 นาท ี

Weekly Report 60 นาท ี 0.25 นาท ี

เฉล่ีย 20.83 นาท ี 0.25 นาท ี

   จากตารางที่ 4.15 สามารถบอกไดวาระบบธุรกิจอัจฉริยะสามารถลดระยะเวลา

ในการทํารายงานลงไดถงึ 98.80% 
 
4.7.2 การรายงานทีไ่ดจากเครื่องพิมพ 

ผลของรายงานจากเคร่ืองพิมพแตละรายงานแสดงในภาคผนวก ง ซึ่งรายงานท่ี

พิมพออกมานั้นมีรูปแบบและคาของขอมูลถูกตองสามารถใชแทนรายงานท่ีทําโดยวิธีเดิมไดจริง 
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บทที่  5 
การสรุปและขอเสนอแนะ 

5.1 สรุปผลการวจิัย 

 วิทยานิพนธฉบับนี้ เปนการวิจัยที่มีวัตถุประสงค ในการพัฒนาระบบธุรกิจอัจฉริยะเพื่อ

สนับสนุนกระบวนการควบคุมคุณภาพทางสถิติสําหรับการผลิตฮารดดิสกไดรฟ โดยระบบธุรกิจ

อัจฉริยะนี้มีหนาที่ในการทํารายการตรวจสอบการควบคุมคุณภาพทางสถิติในอุตสาหกรรมการ

ผลิตชิ้นสวนฮารดดิสกไดรฟ แทนที่ระบบการทํารายงานแบบเดิมที่มีประสบปญหาในการทํา

รายงาน เชน ความเร็วในการทํารายงาน และ ความผิดพลาดในการทํารายงาน เปนตน โดยระบบ

ธุรกิจอัจฉริยะที่พัฒนาข้ึนนี้ครอบคลุมการทํารายงาน 6 รูปแบบไดแก Pilot Run Report, Process 

Evaluation Report, Product Information Report, SPC Plan Report, Control Limit Summary 

Report และ Weekly Report ซึ่งผลจากการทดสอบ ระบบธุรกิจอัจฉริยะสามารถลดระยะเวลาใน

การทํารายงานเม่ือเทียบกับระบบเดิมลงไดเฉล่ียรอยละ 98.80 และรายงานที่ผลิตไดนั้นสามารถ

ส่ังพิมพเพื่อใชแทนรายงานท่ีสรางโดยวิธีเดิมได อยางถูกตองทั้งในสวนของรูปแบบรายงานและ

ขอมูลในรายงาน โดยผลที่ไดจากการลดเวลาในการทํารายงานลงไดนั้นทําใหโรงงานตัวอยางลด

พนักงานที่ใชในการทํารายงานลงเหลือเพียง 1 คน จากเดิม 5 คน คิดเปน 80% สงผลใหโรงงาน

สามารถจัดพนักงานที่ไมใชในการทํารายงานไปทํางานประเภทอ่ืนแทนได 

ระบบธุรกิจอัจฉริยะนี้จะประกอบดวยสวนของซอฟตแวรและฐานขอมูล โดยซอฟตแวรนั้น

ถูกพัฒนาข้ึนดวยโปรแกรม Microsoft Visual C++ 2005 ซึ่งเปนสวนที่แสดงผลรายงานและติดตอ

กับฐานขอมูล สําหรับฐานขอมูลไดเลือกใช MySQL Server ใชสําหรับเก็บขอมูลที่ผาน

กระบวนการควบคุมคุณภาพโดยโปรแกรมควบคุมการผลิตแบบออนไลน (iSPC) นอกจากนี้ไดมี

การวางระบบเครือขายทองถิ่นภายในโรงงานตัวอยางเพื่อใหผูใชสามารถใชฐานขอมูลรวมกันได 

5.2 ขอจํากัดของระบบธุรกิจอัจฉริยะที่พัฒนาขึ้น 

 การใชงานระบบธุรกิจอัจฉริยะสําหรับการสรางรายงานทั้ง 6 รูปแบนั้นมีขอจํากัดตางๆ 

ทั่วไปเกี่ยวกับ อุปกรณฮารดแวร, ซอฟตแวร และการใชงานดังตอไปนี้ 

5.2.1 ขอจํากัดทางฮารดแวร ไดแก 

5.2.1.1  เคร่ืองคอมพิวเตอรที่ใชตองมี CPU รุน Pentium 4 2.0 GHZ ข้ึนไป 

5.2.1.2  หนวยความจํา (Ram) ตองมีขนาดมากกวาหรือเทากับ 512 mb 
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5.2.1.3  VGA Card ตองมีความจําอยางตํ่า 128 mb 

5.2.1.4  เคร่ืองพิมพ (ความเร็วในการพิมพรายงานข้ึนอยูกับประสิทธิภาพของ

เคร่ืองพิมพ) 

5.2.2 ขอจํากัดดานซอฟตแวร ไดแก 

5.2.2.1  เคร่ืองคอมพิวเตอรตองมีระบบปฏิบัติการ Window XP หรือสูงกวา 

5.2.2.2  ตองใชงานรวมกับโปรแกรมควบคุมการผลิตแบบออนไลน (iSPC) 

5.2.2.3  ฐานขอมูลที่ใชตองเปน MySQL เวอรชัน 4 หรือสูงกวา 

5.2.3 ขอจํากัดดานการใชงาน ไดแก 

5.2.3.1  เมื่อรายงานแสดงผลบนหนาจอคอมพวิเตอรแลวผูใชไมสามารถแกไข

รายงานได เชน ขนาดตัวอักษร เปนตน 

5.2.3.2  ผูใชไมสามารถเพิ่ม ลด หรือ เปล่ียนแปลงรูปแบบของรายงานได 

5.2.3.3   สวน Distribution Plot ใน Weekly Report สามารถแสดงบ็อกพลอต

เปรียบเทยีบไดสูงสุด 13 สัปดาห เพื่อใหเหมาะสมกับหนากระดาษ 

5.3 ปญหาและอุปสรรคในการวิจัย 

5.3.1 การควบคุมระยะเวลาในการดําเนินงาน  
5.3.1.1 ปญหาในเร่ืองของขอผิดพลาดของโปรแกรม (Bug) เนื่องจากระบบธุรกิจ

อัจฉริยะมีซอฟตแวรเปนสวนประกอบซ่ึงในข้ันตอนการเขียนโปรแกรมจะพบขอผิดพลาดอยูเปน

จํานวนมาก ทําใหระยะเวลาในการดําเนินงานคลาดเคล่ือนไปจากแผนที่วางไว เนื่องจากตอง

เสียเวลาในการแกไขและตรวจสอบขอผิดพลาดของโปรแกรม  
5.3.2 การทดสอบระบบธุรกิจอัจฉริยะ 

   5.3.2.1. ความรวมมือในการทดสอบ  ในการทดสอบระบบธุรกิจอัจฉริยะ

จําเปนตองมีการใหพนักงานที่ทํารายงานอยูในโรงงานตัวอยางรวมทําการทดสอบเพื่อที่จะไดผล

การทดสอบในการทํารายงานจริง ซึ่งในบางครั้งพนักงานไมสามารถรวมมือทดสอบไดซึ่งมีสาเหตุ

จากปจจัยตางๆ เชน พนักงานติดงานประจําในโรงงานตัวอยาง เปนตน 

   5.3.2.2. ในการทดสอบระบบธุรกิจอัจฉริยะจําเปนตองมีขอมูลจํานวนมากพอใน

ฐานขอมูล ซึ่งการจะใหมีขอมูลในฐานขอมูลปริมาณมากนั้นเปนเร่ืองที่ยากเนื่องจากการที่ขอมูล

จะเก็บลงสูฐานขอมูลไดนั้น ตองผานการบันทึกและประมวลผลโดยซอฟตแวรควบคุมกระบวนการ

ทางสถิติแบบออนไลนกอน 
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   5.3.2.3. ในการวิเคราะหตรวจสอบระบบธุรกิจอัจฉริยะ มีขอจํากัดทางดาน

ฮารดแวร ทําใหการทดสอบตองเสียเวลาในการปรับปรุงฮารดแวรของโรงงานตัวอยาง และตองมี

การทดสอบควบคูกับซอฟตแวรควบคุมการผลิตแบบออนไลน 

5.3.3 การรวบรวมขอมูลในการสรางระบบธุรกิจอัจฉริยะ 

 5.3.3.1. รูปแบบของรายงานจะมีการปรับปรุงเปล่ียนแปลงใหเขากับความ

ตองการของโรงงานตัวอยางใหมากที่สุด ทําใหตองทําการรวบรวมใหทันตอความตองการของ

โรงงานตัวอยางอยูตลอดเวลา 

5.4 ขอเสนอแนะ 

5.4.1 ในการทํารายงานโดยระบบธุรกิจอัจฉริยะนี้มีขอกําหนดในการทํารายงานตาม

ความตองการของโรงงานตัวอยาง ซึ่งควรปรับปรุงใหขอกําหนดสามารถยืดหยุนเพื่อใชระบบธุรกิจ

อัจฉริยะในอุตสาหกรรมอ่ืนได  

5.4.2 การปรับปรุงโปรแกรมใหมคีวามยืดหยุนในการปรับเปล่ียนรูปแบบรายงานเนื่องจาก

ในอนาคตอาจมีความตองการในการเปล่ียนแปลงรูปแบบรายงาน 

5.4.3 การเพิ่มขอมูล Parameter Lot Number ลงไปในรายงานเพื่อใหรายงานมีความ

สมบูรณมากข้ึน 
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ความหมายของขอมูลในรายงาน 
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1.ความหมายของขอมูลในรายงานในสวน Header 

ชื่อขอมูล ความหมาย 

Drawing No. หมายเลขภาพสินคา 

Engineer วิศวกรที่ควบคุมระบวนการผลิต 

Grouping Lot รุนของสินคาที่ทาํการผลิต 

Model Name ชื่อรุนของสินคา 

Machine No. หมายเลขเคร่ืองจักร 

Operator Technician เจาหนาที่เทคนิคที่ควบคุมกระบวนการผลิต 

Phase ชวงของการผลิต 

Pilot Run No. หมายเลขของรายงานประเภท Pilot Run 

Process ชื่อของกระบวนการผลิตสินคา 

Product ชื่อของสินคา 

Production Date วันที่ทาํการผลิตสินคา 

Production Time เวลาที่ทาํการผลิตสินคา 

Related Doc. No. หมายเลขเอกสารที่เกีย่วของ 

Sub Process ชื่อของกระบวนการยอย 

 

2.ความหมายของขอมูลในรายงานในสวน Body 

ชื่อขอมูล ความหมาย 

Parameter ชื่อพารามิเตอร 

CD/Non CD คาเฉพาะของชิ้นงาน 

Inspection Gage ชื่อเคร่ืองมือทีใ่ชวัดคาพารามิเตอร 

Unit ชื่อหนวยในการวัดพารามิเตอร 

Nominal คาของพารามเิตอรเปาหมาย 

Up Tolerance คาความคลาดเคลื่อนดานบน 

Low Tolerance คาความคลาดเคลื่อนดานลาง 

Tolerance คาความแตกตางระหวางคาความคลาดเคล่ือนดานบนและลาง 

USL พิกัดขอกําหนดเฉพาะดานบน 

LSL  พิกัดขอกําหนดเฉพาะดานลาง 

Inspector Name ชื่อผูที่ทาํการวดัคาพารามิเตอร 
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ชื่อขอมูล ความหมาย 

Mean คาเฉลี่ยเลขคณิต 

Sigma Level คาซิกซมาเลเวล 

Sigma (Within) คาซิกซมาเลเวลภายในกลุมขอมูล 

Amount of sample จํานวนของตัวอยางที่ใชทํารายงาน 

StDev คาเบ่ียงเบนมาตรฐาน 

Judgment ผลการวิเคราะหกระบวนการใน Process Evaluation Report ซึ่ง

จะมีผลเปน  Accept เมื่อคาทีท่ําการวัดไมออกจากขีดจํากัดการ

ควบคุม กับ Reject เมื่อมีคาที่ทาํการวัดออกจากขีดจํากดัการ

ควบคุม  

StDev Process Eva คาเบ่ียงเบนมาตรฐาน ใน Process Evaluation 

StDev Pilot Run คาเบ่ียงเบนมาตรฐาน ใน Pilot Run 

Cp ดัชนีวัดความสามารถดานศักยภาพของกระบวนการในระยะส้ัน 

Cpk ดัชนีวัดความสามารถดานสมรรถนะของกระบวนการในระยะส้ัน 

Pp ดัชนีวัดความสารมารถดานศักยภาพของกระบวนการในระยะยาว 

Ppu ดัชนีวัดความสามารถดานศักยภาพของกระบวนการในระยะยาว

ดานบน 

Ppl ดัชนีวัดความสามารถดานศักยภาพของกระบวนการในระยะยาว

ดานลาง 

Ppk ดัชนีวัดความสามารถดานสมรรถนะของกระบวนการในระยะยาว 

Sample Size จํานวนตัวอยางที่สุมตรวจในแตละคร้ัง 

Sample Interval ระยะหางในการสุมตรวจ 

Control Chart ชื่อของแผนภูมิควบคุมที่ใช 

LCL ขีดจํากัดควบคุมบนในแผนภูมิควบคุม 

CL คากลางบนแผนภูมิควบคุม 

UCL ขีดจํากัดควบคุมลางในแผนภูมิควบคุม 

Z.LSL คาการแจกแจงปกติ ณ จุดLSL 

Z.USL คาการแจกแจงปกติ ณ จุด USL 

Z.Bench คาการแจกแจงปกติที่สอดคลองกับความนาจะเปนในการเกิดของ

เสียทัง้หมด 
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ชื่อขอมูล ความหมาย 

Raw Data ขอมูลดิบที่ไดจากการวัดโดยตรง 

Process Capability คาการวเิคราะหความสามารถกระบวนการ 

Histogram กราฟฮิสโทแกรมแสดงการกระจายของขอมูล 

Box Plots กราฟบ็อกพลอตแสดงการกระจายของขอมูล 

Sample Picture ภาพช้ินงานตัวอยาง 

Remarks ขอสังเกตของรายงานซ่ึงจะบอกวากระบวนการทีนาํมานั้นมี

ประสิทธิภาพหรือไม โดยจะรายงานผลเปน 

     Process is highly capable กรณีที่ Z-Bench > 4.5 

     Process is capable กรณีที่ 3 ≤ Z-Bench ≤ 4.5 

     Process is not capable กรณีที ่Z-Bench < 3 

Max คาที่มากที่สุดของขอมูลตัวอยาง 

Min คาทีน่อยที่สุดของขอมูลตัวอยาง 

In Process Sampling Plan แผนการสุมตัวอยาง 

Inspection Date วันที่ทาํการตรวจสอบ 
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ภาคผนวก ข 
ขอมูลที่ใชในการทดสอบระบบธุรกิจอัจฉริยะ 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

  



113 

 

1.ขอมูลทั่วไปของช้ินงานตัวอยาง 

 

 

 

FA No. : FAN1 

Sample No. : SN1 

Pilot Run No. : PRN1 

Process Eva. Run No. : PERN1 

Customer : CU 

Supplier : CU 

Model Name : Tonka 

Product : sleeve 

Process Name : Finish Cut 

Process No. : xxxx 

Drawing No. : 6142057920D 

Machine No. : FS4-7 

Production Date (Start) : 03/Oct/2009 

Production Date (Finish) : 04/Oct/2009 

Inspection Date (Start) : 05/Oct/2009 

Inspection Date (Finish) : 06/Oct/2009 

Operator/Technician : may 

Engineer : tong 

Grouping Lot : xxxx 

Cpo for CD 1-sided : 1.33 

Cpo for CD 2-sided : 1.5 

Cpo for Non CD 1-sided : 1.33 

Cpo for Non CD 2-sided : 1.5 

Cp High : 1 

Cp Low : 1 
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2.ขอมูลเฉพาะของชิ้นงานตัวอยาง 
PARAMETER Height ID(P1) ID(P2) Taper(P2-P1) ID(P3) ID(P4) ID(P5) Taper(P4-P3) Taper(Max-Min) 

CD/NCD YES YES YES YES YES YES YES YES YES 

GAGE NAME Digital Indicator Air Micrometer Air Micrometer Air Micrometer Air Micrometer Air Micrometer Air Micrometer Air Micrometer Air Micrometer 

UNIT mm mm mm mm mm mm mm mm mm 

NOMINAL 2.253 3.997 3.997 0 3.997 3.997 3.997 0 
 

UP TOL 0.001 0.0009 0.0009 0.0008 0.0009 0.0009 0.0009 0.0008 
 

LOW TOL -0.001 -0.0009 -0.0009 -0.0008 -0.0009 -0.0009 -0.0009 -0.0008 
 

USL 2.254 3.9979 3.9979 0.0008 3.9979 3.9979 3.9979 0.0008 0.0008 

LSL 2.252 3.9961 3.9961 -0.0008 3.9961 3.9961 3.9961 -0.0008 
 

 
3.ขอมูลดิบในแตละพารามิเตอรที่ใชในชวง Pilot Run และ Process Evaluation Run 

PARAMETER Height ID(P1) ID(P2) Taper(P2-P1) ID(P3) ID(P4) ID(P5) Taper(P4-P3) Taper(Max-Min) 

1 2.2526 3.9966 3.9969 0.00030 3.9965 3.9965 3.9964 0.00000 0.00010 

2 2.2531 3.9967 3.9964 -0.00030 3.9964 3.9963 3.9962 -0.00010 0.00020 

3 2.253 3.9965 3.9963 -0.00020 3.9964 3.9963 3.9963 -0.00010 0.00010 

4 2.2531 3.9968 3.997 0.00020 3.9968 3.9966 3.9966 -0.00020 0.00020 

5 2.2529 3.9969 3.9968 -0.00010 3.9967 3.9965 3.9969 -0.00020 0.00040 

6 2.253 3.997 3.9971 0.00010 3.9972 3.9971 3.9972 -0.00010 0.00010 

7 2.2532 3.9963 3.9965 0.00020 3.9963 3.9961 3.9963 -0.00020 0.00020 

8 2.2525 3.9967 3.9967 0.00000 3.9963 3.9967 3.9964 0.00040 0.00040 

9 2.253 3.9966 3.9967 0.00010 3.9965 3.9968 3.9968 0.00030 0.00030 

10 2.2527 3.9966 3.9968 0.00020 3.9965 3.9967 3.9965 0.00020 0.00020 

11 2.2526 3.9967 3.9966 -0.00010 3.9967 3.9969 3.9967 0.00020 0.00020 

12 2.2528 3.9967 3.9969 0.00020 3.9966 3.9967 3.9968 0.00010 0.00020 

13 2.2535 3.997 3.9973 0.00030 3.9973 3.9969 3.9971 -0.00040 0.00040 

14 2.2532 3.9971 3.9969 -0.00020 3.9968 3.997 3.9967 0.00020 0.00030 
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PARAMETER Height ID(P1) ID(P2) Taper(P2-P1) ID(P3) ID(P4) ID(P5) Taper(P4-P3) Taper(Max-Min) 

15 2.253 3.9971 3.9971 0.00000 3.997 3.9969 3.9971 -0.00010 0.00020 

16 2.2526 3.9974 3.9973 -0.00010 3.9969 3.9973 3.9968 0.00040 0.00050 

17 2.2525 3.9973 3.997 -0.00030 3.997 3.997 3.9966 0.00000 0.00040 

18 2.2523 3.9974 3.9974 0.00000 3.997 3.9971 3.9969 0.00010 0.00020 

19 2.2526 3.9974 3.9972 -0.00020 3.9971 3.9973 3.9974 0.00020 0.00030 

20 2.2534 3.9973 3.9973 0.00000 3.9972 3.9973 3.9974 0.00010 0.00020 

21 2.2531 3.9964 3.9973 0.00090 3.9968 3.9973 3.9972 0.00050 0.00050 

22 2.2534 3.9976 3.9975 -0.00010 3.9976 3.9976 3.9974 0.00000 0.00020 

23 2.2528 3.9973 3.9975 0.00020 3.9972 3.997 3.9975 -0.00020 0.00050 

24 2.2522 3.9976 3.9977 0.00010 3.9973 3.9977 3.9973 0.00040 0.00040 

25 2.2534 3.997 3.9971 0.00010 3.9971 3.9968 3.9967 -0.00030 0.00040 

26 2.2533 3.997 3.9969 -0.00010 3.9968 3.9969 3.9967 0.00010 0.00020 

27 2.2533 3.9971 3.9969 -0.00020 3.997 3.9967 3.9967 -0.00030 0.00030 

28 2.253 3.9964 3.9966 0.00020 3.9967 3.9968 3.9968 0.00010 0.00010 

29 2.2534 3.9964 3.9966 0.00020 3.9972 3.9965 3.997 -0.00070 0.00070 

30 2.2531 3.9966 3.9968 0.00020 3.9969 3.9968 3.9969 -0.00010 0.00010 

31 2.2528 3.9971 3.9972 0.00010 3.9974 3.9967 3.9969 -0.00070 0.00070 

32 2.2532 3.9971 3.9972 0.00010 3.997 3.9971 3.9969 0.00010 0.00020 

33 2.2532 3.9971 3.9975 0.00040 3.9969 3.9969 3.9967 0.00000 0.00020 

34 2.2528 3.9972 3.9977 0.00050 3.9973 3.9974 3.9968 0.00010 0.00060 

35 2.2531 3.9976 3.9973 -0.00030 3.9973 3.9974 3.9971 0.00010 0.00030 

36 2.2535 3.9972 3.9973 0.00010 3.9976 3.997 3.9973 -0.00060 0.00060 

37 2.2526 3.9966 3.997 0.00040 3.9972 3.9972 3.997 0.00000 0.00020 

38 2.253 3.9969 3.9968 -0.00010 3.9967 3.9973 3.9968 0.00060 0.00060 

39 2.2533 3.9972 3.9972 0.00000 3.9969 3.9968 3.9972 -0.00010 0.00040 

40 2.2535 3.997 3.9969 -0.00010 3.9968 3.9969 3.9968 0.00010 0.00010 

41 2.2533 3.9969 3.9968 -0.00010 3.9971 3.9969 3.9968 -0.00020 0.00030 
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PARAMETER Height ID(P1) ID(P2) Taper(P2-P1) ID(P3) ID(P4) ID(P5) Taper(P4-P3) Taper(Max-Min) 

42 2.2533 3.9967 3.997 0.00030 3.997 3.9968 3.9967 -0.00020 0.00030 

43 2.253 3.9971 3.9972 0.00010 3.9973 3.997 3.9969 -0.00030 0.00040 

44 2.2533 3.9972 3.9974 0.00020 3.9974 3.9972 3.9971 -0.00020 0.00030 

45 2.253 3.997 3.9973 0.00030 3.9971 3.9975 3.997 0.00040 0.00050 

46 2.252 3.997 3.9973 0.00030 3.9972 3.9972 3.9968 0.00000 0.00040 

47 2.2529 3.997 3.9974 0.00040 3.9973 3.9971 3.9971 -0.00020 0.00020 

48 2.2535 3.9976 3.9971 -0.00050 3.997 3.997 3.9971 0.00000 0.00010 

49 2.2533 3.9965 3.9966 0.00010 3.9969 3.9967 3.9967 -0.00020 0.00020 

50 2.2523 3.9968 3.9971 0.00030 3.9969 3.9971 3.9967 0.00020 0.00040 

51 2.2522 3.9966 3.9965 -0.00010 3.9966 3.9969 3.9965 0.00030 0.00040 

52 2.2529 3.9972 3.9974 0.00020 3.9971 3.9974 3.9972 0.00030 0.00030 

53 2.2531 3.9976 3.9974 -0.00020 3.997 3.9976 3.9974 0.00060 0.00060 

54 2.2531 3.9977 3.9975 -0.00020 3.9972 3.9976 3.9976 0.00040 0.00040 

55 2.253 3.9971 3.9969 -0.00020 3.9967 3.9968 3.9965 0.00010 0.00030 

56 2.2532 3.9968 3.9969 0.00010 3.9968 3.9968 3.9967 0.00000 0.00010 

57 2.2528 3.9969 3.9969 0.00000 3.9968 3.9966 3.9964 -0.00020 0.00040 

58 2.2522 3.9976 3.9974 -0.00020 3.9971 3.9973 3.9969 0.00020 0.00040 

59 2.2531 3.9973 3.9968 -0.00050 3.9971 3.9971 3.9972 0.00000 0.00010 

60 2.2523 3.9967 3.9969 0.00020 3.9971 3.9969 3.9968 -0.00020 0.00030 

61 2.2526 3.9972 3.9971 -0.00010 3.9967 3.9966 3.9967 -0.00010 0.00010 

62 2.2522 3.997 3.9971 0.00010 3.9972 3.9973 3.9969 0.00010 0.00040 

63 2.2525 3.997 3.9972 0.00020 3.9969 3.9967 3.9966 -0.00020 0.00030 

64 2.2532 3.9974 3.9975 0.00010 3.9971 3.9972 3.9972 0.00010 0.00010 

65 2.2522 3.9975 3.9976 0.00010 3.9975 3.9973 3.9972 -0.00020 0.00030 

66 2.2537 3.9977 3.9977 0.00000 3.9972 3.9976 3.9971 0.00040 0.00050 

67 2.2524 3.9971 3.9972 0.00010 3.9969 3.9973 3.997 0.00040 0.00040 

68 2.2523 3.9973 3.9977 0.00040 3.997 3.9975 3.9971 0.00050 0.00050 
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PARAMETER Height ID(P1) ID(P2) Taper(P2-P1) ID(P3) ID(P4) ID(P5) Taper(P4-P3) Taper(Max-Min) 

69 2.2529 3.9972 3.9972 0.00000 3.9969 3.9972 3.9973 0.00030 0.00040 

70 2.2526 3.997 3.9973 0.00030 3.9972 3.9975 3.997 0.00030 0.00050 

71 2.253 3.9973 3.9977 0.00040 3.9975 3.9975 3.9975 0.00000 0.00000 

72 2.2527 3.9971 3.9972 0.00010 3.9973 3.9972 3.9969 -0.00010 0.00040 

73 2.2536 3.997 3.9971 0.00010 3.9973 3.9974 3.9974 0.00010 0.00010 

74 2.2534 3.9972 3.9975 0.00030 3.9972 3.9973 3.997 0.00010 0.00030 

75 2.2536 3.9971 3.9971 0.00000 3.997 3.9972 3.997 0.00020 0.00020 

76 2.2528 3.9972 3.9973 0.00010 3.997 3.9973 3.9969 0.00030 0.00040 

77 2.2528 3.997 3.9969 -0.00010 3.9969 3.9971 3.9969 0.00020 0.00020 

78 2.2534 3.9973 3.9972 -0.00010 3.9974 3.9974 3.9974 0.00000 0.00000 

79 2.253 3.9973 3.9973 0.00000 3.9969 3.9971 3.997 0.00020 0.00020 

80 2.2531 3.9971 3.9972 0.00010 3.9967 3.9971 3.9973 0.00040 0.00060 

81 2.2531 3.9972 3.9971 -0.00010 3.9972 3.9972 3.9972 0.00000 0.00000 

82 2.2533 3.9978 3.9973 -0.00050 3.9973 3.9974 3.9972 0.00010 0.00020 

83 2.2532 3.9974 3.9974 0.00000 3.9974 3.9974 3.9972 0.00000 0.00020 

84 2.2532 3.9976 3.9977 0.00010 3.9975 3.9972 3.9974 -0.00030 0.00030 

85 2.2525 3.9973 3.9972 -0.00010 3.9979 3.9975 3.9976 -0.00040 0.00040 

86 2.2523 3.9975 3.9975 0.00000 3.9976 3.9975 3.9972 -0.00010 0.00040 

87 2.2529 3.9978 3.9978 0.00000 3.9976 3.9975 3.9973 -0.00010 0.00030 

88 2.2528 3.9976 3.9975 -0.00010 3.9979 3.9976 3.9978 -0.00030 0.00030 

89 2.2532 3.9975 3.9976 0.00010 3.9974 3.9979 3.9974 0.00050 0.00050 

90 2.2524 3.9979 3.9979 0.00000 3.9975 3.9974 3.9976 -0.00010 0.00020 
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4.ขอมูลทั่วไปของช้ินงานที่ใชในชวง Initial Run และ Mass Production Run 
modelname Tonka 

product Sleeve 

process Finish Cut 

drawing No. 6142057920D 

gage Air Micrometer 

unit mm 

sample 3 

f 1 

N 159 

chart Xbar-R charts 

 
5.ขอมูลเฉพาะของเคร่ืองจกัร FS4-7 

parameter m/c nominal LSL USL 

ID(P1) FS4-7 3.997 3.9961 3.9979 

ID(P2) FS4-7 3.997 3.9961 3.9979 

Taper(P2-P1) FS4-7 0 -0.0008 0.0008 

ID(P3) FS4-7 3.997 3.9961 3.9979 

ID(P4) FS4-7 3.997 3.9961 3.9979 

ID(P5) FS4-7 3.997 3.9961 3.9979 

Taper(P4-P3) FS4-7 0 -0.0008 0.0008 

Taper(Max-Min) FS4-7     0.0008 
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6.ขอมูลดิบของชิ้นงานที่ใชในชวง Initial Run และ Mass Production Run 
no. ID(P1) ID(P2) ID(P3) ID(P4) ID(P5) 

1 LT5 LT5 LT5 LT5 LT5 

2 LT5 LT5 LT5 LT5 LT5 

3 LT5 LT5 LT5 LT5 LT5 

4 LT5 LT5 LT5 LT5 LT5 

5 LT5 LT5 LT5 LT5 LT5 

6 LT5 LT5 LT5 LT5 LT5 

7 LT5 LT5 LT5 LT5 LT5 

8 LT5 LT5 LT5 LT5 LT5 

9 LT5 LT5 LT5 LT5 LT5 

10 LT5 LT5 LT5 LT5 LT5 

11 LT5 LT5 LT5 LT5 LT5 

12 LT5 LT5 LT5 LT5 LT5 

13 3.9966 3.9969 3.9965 3.9965 3.9964 

14 3.9967 3.9964 3.9964 3.9963 3.9962 

15 3.9965 3.9963 3.9964 3.9963 3.9963 

16 3.9968 3.997 3.9968 3.9966 3.9966 

17 3.9969 3.9968 3.9967 3.9965 3.9969 

18 3.997 3.9971 3.9972 3.9971 3.9972 

19 3.9963 3.9965 3.9963 3.9961 3.9963 

20 3.9967 3.9967 3.9963 3.9967 3.9964 

21 3.9966 3.9967 3.9965 3.9968 3.9968 

22 3.9966 3.9968 3.9965 3.9967 3.9965 

23 3.9967 3.9966 3.9967 3.9969 3.9967 

24 3.9967 3.9969 3.9966 3.9967 3.9968 

25 3.997 3.9973 3.9973 3.9969 3.9971 

26 3.9971 3.9969 3.9968 3.997 3.9967 

27 3.9971 3.9971 3.997 3.9969 3.9971 

28 3.9974 3.9973 3.9969 3.9973 3.9968 

29 3.9973 3.997 3.997 3.997 3.9966 

30 3.9974 3.9974 3.997 3.9971 3.9969 

31 3.9974 3.9972 3.9971 3.9973 3.9974 

32 3.9973 3.9973 3.9972 3.9973 3.9974 

33 3.9964 3.9973 3.9968 3.9973 3.9972 

34 LT5 LT5 LT5 LT5 LT5 

35 LT5 LT5 LT5 LT5 LT5 

36 LT5 LT5 LT5 LT5 LT5 

37 3.9976 3.9975 3.9976 3.9976 3.9974 

38 3.9973 3.9975 3.9972 3.997 3.9975 

39 3.9976 3.9977 3.9973 3.9977 3.9973 

40 3.997 3.9971 3.9971 3.9968 3.9967 

41 3.997 3.9969 3.9968 3.9969 3.9967 

42 3.9971 3.9969 3.997 3.9967 3.9967 

43 3.9964 3.9966 3.9967 3.9968 3.9968 

44 3.9964 3.9966 3.9972 3.9965 3.997 

45 3.9966 3.9968 3.9969 3.9968 3.9969 
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no. ID(P1) ID(P2) ID(P3) ID(P4) ID(P5) 

46 3.9971 3.9972 3.9974 3.9967 3.9969 

47 3.9971 3.9972 3.997 3.9971 3.9969 

48 3.9971 3.9975 3.9969 3.9969 3.9967 

49 3.9972 3.9977 3.9973 3.9974 3.9968 

50 3.9976 3.9973 3.9973 3.9974 3.9971 

51 3.9972 3.9973 3.9976 3.997 3.9973 

52 3.9966 3.997 3.9972 3.9972 3.997 

53 3.9969 3.9968 3.9967 3.9973 3.9968 

54 3.9972 3.9972 3.9969 3.9968 3.9972 

55 3.997 3.9969 3.9968 3.9969 3.9968 

56 3.9969 3.9968 3.9971 3.9969 3.9968 

57 3.9967 3.997 3.997 3.9968 3.9967 

58 3.9971 3.9972 3.9973 3.997 3.9969 

59 3.9972 3.9974 3.9974 3.9972 3.9971 

60 3.997 3.9973 3.9971 3.9975 3.997 

61 3.997 3.9973 3.9972 3.9972 3.9968 

62 3.997 3.9974 3.9973 3.9971 3.9971 

63 3.9976 3.9971 3.997 3.997 3.9971 

64 LT5 LT5 LT5 LT5 LT5 

65 LT5 LT5 LT5 LT5 LT5 

66 LT5 LT5 LT5 LT5 LT5 

67 3.9968 3.9966 3.9968 3.9967 3.9965 

68 3.9966 3.997 3.997 3.997 3.9969 

69 3.9968 3.997 3.9971 3.9969 3.9969 

70 LT5 LT5 LT5 LT5 LT5 

71 LT5 LT5 LT5 LT5 LT5 

72 LT5 LT5 LT5 LT5 LT5 

73 3.9965 3.9966 3.9969 3.9967 3.9967 

74 3.9968 3.9971 3.9969 3.9971 3.9967 

75 3.9966 3.9965 3.9966 3.9969 3.9965 

76 3.9972 3.9974 3.9971 3.9974 3.9972 

77 3.9976 3.9974 3.997 3.9976 3.9974 

78 3.9977 3.9975 3.9972 3.9976 3.9976 

79 3.9971 3.9969 3.9967 3.9968 3.9965 

80 3.9968 3.9969 3.9968 3.9968 3.9967 

81 3.9969 3.9969 3.9968 3.9966 3.9964 

82 3.9976 3.9974 3.9971 3.9973 3.9969 

83 3.9973 3.9968 3.9971 3.9971 3.9972 

84 3.9967 3.9969 3.9971 3.9969 3.9968 

85 3.9972 3.9971 3.9967 3.9966 3.9967 

86 3.997 3.9971 3.9972 3.9973 3.9969 

87 3.997 3.9972 3.9969 3.9967 3.9966 

88 3.9974 3.9975 3.9971 3.9972 3.9972 

89 3.9975 3.9976 3.9975 3.9973 3.9972 

90 3.9977 3.9977 3.9972 3.9976 3.9971 

91 3.9971 3.9972 3.9969 3.9973 3.997 

92 3.9973 3.9977 3.997 3.9975 3.9971 
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no. ID(P1) ID(P2) ID(P3) ID(P4) ID(P5) 

93 3.9972 3.9972 3.9969 3.9972 3.9973 

94 3.997 3.9973 3.9972 3.9975 3.997 

95 3.9973 3.9977 3.9975 3.9975 3.9975 

96 3.9971 3.9972 3.9973 3.9972 3.9969 

97 3.997 3.9971 3.9973 3.9974 3.9974 

98 3.9972 3.9975 3.9972 3.9973 3.997 

99 3.9971 3.9971 3.997 3.9972 3.997 

100 3.9972 3.9973 3.997 3.9973 3.9969 

101 3.997 3.9969 3.9969 3.9971 3.9969 

102 3.9973 3.9972 3.9974 3.9974 3.9974 

103 3.9973 3.9973 3.9969 3.9971 3.997 

104 3.9971 3.9972 3.9967 3.9971 3.9973 

105 3.9972 3.9971 3.9972 3.9972 3.9972 

106 LT5 LT5 LT5 LT5 LT5 

107 LT5 LT5 LT5 LT5 LT5 

108 LT5 LT5 LT5 LT5 LT5 

109 3.9972 3.9973 3.9973 3.9974 3.9972 

110 3.9975 3.9971 3.9974 3.9974 3.9972 

111 3.9975 3.9971 3.9975 3.9972 3.9974 

112 3.9975 3.9974 3.9979 3.9975 3.9976 

113 3.9978 3.9973 3.9976 3.9975 3.9972 

114 3.9974 3.9974 3.9976 3.9975 3.9973 

115 3.9976 3.9977 3.9979 3.9976 3.9978 

116 3.9973 3.9972 3.9974 3.9979 3.9974 

117 3.9975 3.9975 3.9975 3.9974 3.9976 

118 3.9978 3.9978 3.9979 3.9976 3.9979 

119 3.9976 3.9975 3.9974 3.9978 3.9977 

120 3.9975 3.9976 3.9975 3.9975 3.9974 

121 3.9979 3.9979 3.9975 3.9979 3.9977 

122 3.9979 3.9977 3.9978 3.9975 3.9978 

123 3.9979 3.9977 3.9977 3.9978 3.9977 

124 3.9973 3.9974 3.9969 3.9973 3.997 

125 3.9972 3.9974 3.9972 3.9973 3.9972 

126 3.9974 3.9975 3.997 3.9973 3.9972 

127 3.9975 3.9973 3.9975 3.9973 3.9973 

128 3.9973 3.9972 3.9971 3.9975 3.997 

129 3.9975 3.9976 3.9971 3.9972 3.9973 

130 3.9973 3.9977 3.9972 3.9973 3.9971 

131 3.9976 3.9978 3.9976 3.9973 3.9972 

132 3.9976 3.9976 3.9975 3.9973 3.9973 

133 3.9972 3.9973 3.9974 3.9969 3.9972 

134 3.9969 3.997 3.997 3.9967 3.9968 

135 3.9971 3.9971 3.9973 3.9969 3.997 

136 3.9978 3.9977 3.9979 3.9975 3.9976 

137 3.9978 3.9978 3.9978 3.9975 3.9976 

138 3.9978 3.9978 3.9977 3.9978 3.9977 

139 3.9976 3.9976 3.9978 3.9976 3.9975 
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no. ID(P1) ID(P2) ID(P3) ID(P4) ID(P5) 

140 3.9977 3.9977 3.9977 3.9976 3.9973 

141 3.9976 3.9974 3.9977 3.9978 3.9976 

142 LT5 LT5 LT5 LT5 LT5 

143 LT5 LT5 LT5 LT5 LT5 

144 LT5 LT5 LT5 LT5 LT5 

145 LT1 LT1 LT1 LT1 LT1 

146 LT1 LT1 LT1 LT1 LT1 

147 LT1 LT1 LT1 LT1 LT1 

148 LT1 LT1 LT1 LT1 LT1 

149 LT1 LT1 LT1 LT1 LT1 

150 LT1 LT1 LT1 LT1 LT1 

151 LT1 LT1 LT1 LT1 LT1 

152 LT1 LT1 LT1 LT1 LT1 

153 LT1 LT1 LT1 LT1 LT1 

154 LT1 LT1 LT1 LT1 LT1 

155 LT1 LT1 LT1 LT1 LT1 

156 LT1 LT1 LT1 LT1 LT1 

157 LT1 LT1 LT1 LT1 LT1 

158 LT1 LT1 LT1 LT1 LT1 

159 LT1 LT1 LT1 LT1 LT1 

160 LT1 LT1 LT1 LT1 LT1 

161 LT1 LT1 LT1 LT1 LT1 

162 LT1 LT1 LT1 LT1 LT1 

163 LT1 LT1 LT1 LT1 LT1 

164 LT1 LT1 LT1 LT1 LT1 

165 LT1 LT1 LT1 LT1 LT1 

166 LT1 LT1 LT1 LT1 LT1 

167 LT1 LT1 LT1 LT1 LT1 

168 LT1 LT1 LT1 LT1 LT1 

169 LT1 LT1 LT1 LT1 LT1 

170 LT1 LT1 LT1 LT1 LT1 

171 LT1 LT1 LT1 LT1 LT1 

172 LT1 LT1 LT1 LT1 LT1 

173 LT1 LT1 LT1 LT1 LT1 

174 LT1 LT1 LT1 LT1 LT1 

175 LT1 LT1 LT1 LT1 LT1 

176 LT1 LT1 LT1 LT1 LT1 

177 LT1 LT1 LT1 LT1 LT1 

178 LT1 LT1 LT1 LT1 LT1 

179 LT1 LT1 LT1 LT1 LT1 

180 LT1 LT1 LT1 LT1 LT1 

181 LT1 LT1 LT1 LT1 LT1 

182 LT1 LT1 LT1 LT1 LT1 

183 LT1 LT1 LT1 LT1 LT1 

184 3.9973 3.9974 3.997 3.9973 3.9972 

185 3.9975 3.9975 3.9973 3.9975 3.9971 

186 3.9971 3.9973 3.9971 3.9973 3.9971 
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no. ID(P1) ID(P2) ID(P3) ID(P4) ID(P5) 

187 3.9969 3.997 3.9968 3.9969 3.9967 

188 3.9971 3.9973 3.9969 3.9969 3.9971 

189 3.9974 3.9974 3.9973 3.9971 3.997 

190 3.9969 3.9972 3.9974 3.997 3.9973 

191 3.9969 3.997 3.997 3.997 3.997 

192 3.9968 3.9968 3.9969 3.9966 3.9968 

193 3.9972 3.9974 3.9971 3.9974 3.997 

194 3.9972 3.9972 3.9973 3.997 3.9972 

195 3.9975 3.9976 3.9974 3.9973 3.9972 

196 3.9972 3.9972 3.9974 3.9972 3.9973 

197 3.9974 3.9973 3.9975 3.9975 3.9973 

198 3.9971 3.9973 3.9976 3.9975 3.9974 

199 3.9972 3.9972 3.997 3.9971 3.9969 

200 3.9969 3.9974 3.9973 3.9969 3.9971 

201 3.9973 3.9974 3.9973 3.9974 3.9972 

202 3.9979 3.9977 3.9978 3.9976 3.9977 

203 3.9972 3.9973 3.9973 3.9973 3.9971 

204 3.9976 3.9977 3.997 3.997 3.9971 

205 3.9967 3.9969 3.9966 3.9967 3.9964 

206 3.9967 3.9969 3.997 3.9967 3.9969 

207 3.9968 3.9965 3.9966 3.9968 3.9963 

208 3.9969 3.9964 3.9967 3.9966 3.9964 

209 3.9971 3.9971 3.997 3.9971 3.997 

210 3.9968 3.9966 3.9971 3.997 3.9973 

211 3.997 3.9968 3.9969 3.9968 3.9967 

212 3.9971 3.9973 3.9972 3.9969 3.9968 

213 3.9975 3.9976 3.9972 3.997 3.9968 

214 LT5 LT5 LT5 LT5 LT5 

215 LT5 LT5 LT5 LT5 LT5 

216 LT5 LT5 LT5 LT5 LT5 

217 3.997 3.9976 3.9974 3.9971 3.997 

218 3.9975 3.9973 3.9973 3.9974 3.9972 

219 3.9974 3.9975 3.9974 3.9972 3.997 

220 LT5 LT5 LT5 LT5 LT5 

221 LT5 LT5 LT5 LT5 LT5 

222 LT5 LT5 LT5 LT5 LT5 

223 3.9971 3.9972 3.9971 3.9977 3.9974 

224 3.9968 3.997 3.9975 3.9974 3.9975 

225 3.997 3.9971 3.997 3.9975 3.9974 

226 3.9972 3.9973 3.9971 3.9973 3.9972 

227 3.9972 3.9975 3.9974 3.997 3.997 

228 3.9971 3.9975 3.9972 3.9972 3.9971 

229 LT5 LT5 LT5 LT5 LT5 

230 LT5 LT5 LT5 LT5 LT5 

231 LT5 LT5 LT5 LT5 LT5 

***LT คือ การที่ชวงเวลานั้นไมไดทําการสุมตัวอยางมาวดัคาพารามิเตอร 
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ภาคผนวก ค 
ขั้นตอนการใชงานระบบธุรกิจอัจฉริยะ 
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1.เขาสูซอฟตแวรระบบธุรกิจอัจฉริยะ โดยมีชื่อโปรแกรมวา Report Maker 

 

 
 

 

2.ปรากฏสวนแสดงรายงานของซอฟตแวรในระบบธุรกิจอัจฉริยะ 

 

 
 

 

 

 

 

 

  

คลิกเลือกรูปแบบรายงานที่ Short Cut 
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3.หลังจากเลือกประเภทของรายงานจะสวนติดตอกับฐานขอมูลเพื่อเลือกรายละเอียดของรายงาน 

 
 

4.ทําการเลือกรายละเอียดของรายงานจากนั้นกดปุม OK 

 
 

5.ปรากฎรายงานที่ทําการเลือกบนสวนแสดงผล ซึ่งสามารใชคําส่ังพิมพโดยเคร่ืองพิมพได หรือ 

แสดงผลในรูปแบบไฟล PDF 



127 

 

 
 

 

 

6.รายงานรูปแบบไฟล PDF ที่แสดงบนโปรแกรม Foxit Reader 3.0  
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ภาคผนวก ง 
ตัวอยางรายงานที่พิมพผานทางเครื่องพิมพ 
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ประวัติผูเขียนวิทยานิพนธ 

 

 นายพณพงษ  พิสมยรมย  เกิดเมื่อวันที่ 1 เมษายน พ.ศ. 2528 ที่จังหวัดกรุงเทพมหานคร 

สําเร็จการศึกษาระดับมัธยมศึกษาช้ันปที่ 6 จากโรงเรียนสตรีสมุทรปราการ ในป พ.ศ.2546 และ 

หลักสูตรวิศวกรรมศาสตรบัณฑิต  สาขาวิชาวิศวกรรมปโตรเคมีและวัสดุโพลิเมอร  จาก

มหาวิทยาลัยศิลปากร ในป พ.ศ.2550 จากนั้นไดเขาศึกษาในหลักสูตรวิศวกรรมศาสตร

มหาบัณฑิต สาขาวิชาวิศวกรรมอุตสาหการ จุฬาลงกรณมหาวิทยาลัย เมื่อป พ.ศ.2550 มี

ประสบการณฝกงานดานการวิจัยไบโอดีเซลที่ บริษัท ปตท. จํากัด(มหาชน) ในชวงเดือนมีนาคม 

ถึง เมษายน พ.ศ.2549 
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