
บทที ่6 

สรุปผลการด าเนินงาน 

 จากการออกแบบและพฒันาโปรแกรม Pro_Design โดยมีวตัถุประสงค์เพื่อให้พนกังาน

แผนกออกแบบสายไฟฟ้าในบริษทัท่ีท าการศึกษาในคร้ังน้ีไดน้ าไปใช้ในการออกแบบมาตรฐาน

การผลิตสายไฟฟ้า จากปัญหาท่ีพบจากการออกแบบมาตรฐานการผลิตท่ีมีความผิดพลาดและท าให้

เกิดความเสียหายดา้นตน้ทุนและเวลาท่ีใชใ้นการแกไ้ขและด าเนินงานในกระบวนการทั้งหมดใหม่ 

ในระยะเวลาท่ีผ่านมาทางผูว้ิจยัไดท้  าการออกแบบและทดสอบโปรแกรม Pro_Design มาตลอด 

เน่ืองจากเป็นโปรแกรมการออกแบบมาตรฐานสายไฟฟ้าโปแกรมแรกในบริษทั ครอบคลุมการ

ออกแบบกลุ่มสาย Power ตามารตรฐาน IEC 60502-1 และ IEC 60502-2 ซ่ึงเป็น Order หลกัของ

องค์กรท่ีตอ้งมีการออกแบบใหม่อยู่เสมอ โดยปัจจยัของความตอ้งการท่ีหลากหลายจนไปถึงการ

ปรับเปล่ียนโครงสร้างหรือวตัถุดิบภายในบริษทัจากผลของราคาวตัถุดิบท่ีสูงข้ึน จึงต้องมีการ

ทดแทนโดยวตัถุดิบอ่ืนหรือเปล่ียนโครงสร้างบางส่วนเพื่อปรับราคาให้สามารถด าเนินธุรกิจได้

อยา่งต่อเน่ือง 

 ในบทน้ีทางผูว้ิจยัจะกล่าวถึงการน าโปรแกรม Pro_Design ไปใช้งานในการออกแบบ

มาตรฐานการผลิตภายในบริษทัท่ีท าการศึกษา โดยวตัถุประสงค์เพื่อลดความผิดพลาดในสายกลุ่ม 

Power ตามมาตรฐาน IEC 60502-1 และ IEC 60502-2 ให้ความผิดพลาดเป็นศูนย ์โดยสามารถ

อธิบายขั้นตอนในการด าเนินงานไดด้งัน้ี 

6.1 ผลการด านินงาน 

 ในการด าเนินงานการใช้โปรแกรม Pro_Design ในการออกแบบมาตรฐานการผลิต แทน

การใช ้MS EXCEL ผลของการทดลองใชง้านเป็นไปไดอ้ยา่งถูกตอ้ง โดยใชเ้วลาในการด าเนินงาน

ในการทดสอบระเวลา 2 เดือนเพื่อทดสอบในแต่ละ Process เพื่อหาจุดบกพร่องของโปรแกรมโดย

ในระยะเวลาการทดสอบโปรแกรมช่วงแรกมีปัญหาในเร่ืองของการปัดตวัเลขในหลักทศนิยม 

เน่ืองจากมาตรฐานการผลิตจะมีส่วนของน ้าหนกัซ่ึงส่วนน้ีจะถูกน าไปคิดราคา ท าให้ในการค านวณ

โครงสร้างต่างๆตอ้งถูกตอ้งทั้งหมดโดยคิดค่าความผิดพลาดเป็นศูนยถึ์งจะสามารถน าไปใช้ในการ
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ออกแบบมาตรฐานการผลิตภายในบริษทัแห่งน้ีได ้โดยไดท้  าการแกไ้ขให้การปัดตวัเลขเป็นไปตาม

วธีิการปัดตวัเลขของทางบริษทั จากนั้นท าการเปรียบเทียบกบัการออกแบบเดิมโดยใช ้MS EXCEL 

โดยท าการเปรียบเทียบดงัตารางท่ี 6.1 

ตารางที ่6.1 การเปรียบเทียบระหวา่งโปรแกรม Pro_Design กบั MS EXCEL  

ล าดบั หวัขอ้ Pro_Design MS EXCEL 
1 การใชง้านเร่ิมตน้ (ท าใหม่ทั้งหมด) ใช้งานได้ง่ าย โดยท าการ

เลือกขั้นตอนแต่ละ Process 
ด าเนินการไดย้ากเน่ืองจากตอ้ง
ท าการพิมพสู์ตรค านวณในทุก
ช่อง 

2 การแทรก Process สามารถท าไดท้นัที เม่ือแทรก Process จะตอ้งท า
การเพ่ิมสูตรค านวณเขา้ไปดว้ย 

3 การค านวณ ใส่เพียงจ านวนแกน, 
พ้ืนท่ีหนา้ตดั และกดค านวณ 

ตอ้งลงค่าขอ้มูลตั้งแต่ 
Conductor ถึงความหนา 
Insualtion ก่อน 

4 การตรวจสอบขอ้มูล ไม่ตอ้งตรวจสอบ ต้อง เ ช็คข้อมูลทีละบรรทัด
เพราะ อาจมีผลจาก Human 
Error 

5 ความผิดพลาด ไม่พบขอ้ผิดพลาด1 พบขอ้ผดิพลาดจากการใชสู้ตร
ค านวณผิด1 

6 การปรับเปล่ียนเง่ือนไขการค านวณ ปรับเปล่ียนจากตารางขอ้มูล
ในฟังกช์ัน่ Setup 

แกไ้ขทีละบรรทดั 

7 การน ามาตรฐานเก่ามาแกไ้ข สามารถท าได ้ สามารถท าได ้
1การเปรียบเทียบน้ีเป็นการเปรียบเทียบโดยการท าทุกขั้นตอนใหม่ทั้งหมด 

 จากการเปรียบเทียบในเชิงลกัษณะการท างานตามตารางท่ี 6.1 แลว้นั้นทางผูว้ิจยัไดท้  าการ

ส ารวจระดับความรู้ท่ีใช้ เพื่อเปรียบเทียบในการท่ีผูอ้อกแบบมาตรฐานการผลิตโดยโปรแกรม 

Pro_Design นั้นวา่ สามารถลดการใชป้ระสบการณ์ในการท างานไดห้รือไม่ เน่ืองจากแต่เดิมการเกิด

ความผิดพลาดจาก Human Error นั้นเกิดจากการใช้ทกัษะความช านาญซ่ึง เม่ือมีการปรับเปล่ียน

บุคลากรนั้น ท าใหบุ้คลาการใหม่ไม่รู้ถึงเง่ือนไขเฉพาะท่ีตอ้งอาศยัประสบการณ์เหล่านั้น ท าให้เกิด

ความผดิพลาด และลดการเปิดมาตรฐานหลายๆ ฉบบัเพื่ออา้งอิงโครงสร้างซ่ึงเป็นการลดกรรมวิธีท่ี

ยุง่ยากและส่งผลต่อระยะเวลาในการด าเนินงานอีกดว้ย โดยไดท้  าการเก็บขอ้มูลจากบุคลากรแผนก
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ออกแบบสายไฟฟ้าท่ีด าเนินงานในจุดน้ีจ านวน 5 ท่านเพื่อส ารวจขอ้มูลในการใช้งานโปรแกรม 

Pro_Design เปรียบเทียบกบัการด าเนินงานโดยใชโ้ปรแกรม MS EXCEL วา่มีความแตกต่างกนัใน

ระดบัความรู้ท่ีใชอ้ยา่งไรโดยหวัขอ้ส ารวจทั้งหมด 5 ขอ้โดยสามารถสรุปไดด้งัตารางท่ี 6.2 

ตารางที ่6.2 การเปรียบเทียบระดบัความรู้ท่ีใชใ้นการท างานระหวา่งโปรแกรม Pro_Design  

กบั MS EXCEL 

 

 จากการประเมินทั้ง 5 หวัขอ้สามารถสรุปไดว้า่ โปรแกรม Pro_Design นั้นสามารถช่วยลด

ระดบัความรู้ท่ีใชใ้นการท างานได ้4 ขอ้ โดยสามารถอธิบายไดด้งัน้ี 

 1. สูตรค านวณ 

 ในการออกแบบมาตรฐานการผลิตโดยใช้โปรแกรม Pro_Design นั้นสามารถลดการใช้

ทกัษณะดา้นสูตรค านวณลงได ้เน่ืองจากโปรแกรมจะท าการค านวณตามเง่ือนไขท่ีก าหนดไวภ้ายใน

โปรแกรมแบบอตัโนมติั ทั้งการเลือกเง่ือนไขต่างๆ รวมถึงการใช้ค่า Factor ท่ีมาจากเง่ือนไขของ

การผลิตภายในบริษทั ท าใหผู้ใ้ชง้านสะดวกมากข้ึน และเม่ือเปรียบเทียบกบัโปรแกรม MS EXCEL 

นั้นซ่ึงตอ้งมีความรู้ความเขา้ใจในสูตรค านวณอยา่งดี แต่ก็อาจเกิดความผิดพลาดจากการเขียนสูตร

ค านวณผดิ ในลกัษณะของการปัดตวัเลข ซ่ึงส่งผลต่อความผดิพลาดไดเ้ช่นกนั 

 2. เง่ือนไขเคร่ืองจกัร 

 โปรแกรมน้ีสามารถลดการใช้ความช านาญในเง่ือนไขเคร่ืองจกัรได ้เน่ืองจากไดร้วบรวม

ไวใ้นฟังกช์นัของโปรแกรมทั้งหมดแลว้ ท าให้ผูใ้ชง้านไม่ตอ้งคอยระวงัในเร่ืองของการออกแบบท่ี

MS EXCEL Pro_Design MS EXCEL Pro_Design MS EXCEL Pro_Design MS EXCEL Pro_Design MS EXCEL Pro_Design

คนท่ี 1 Engineer 3 1 3 1 3 2 3 3 3 1

คนท่ี 2 Worker 3 2 3 2 3 2 3 3 3 1

คนท่ี 3 Worker 3 2 3 1 3 2 3 3 3 1

คนท่ี 4 Chief 3 1 3 1 3 2 3 3 3 1

คนท่ี 5 Section Manager 3 2 3 1 3 2 3 3 3 2

3 1.6 3 1.2 3 2 3 3 3 1.2
3 2 3 1 3 2 3 3 3 1

Remark: 3 = Good Level, 2 = Fair Level, 1 = Poor Level

โครงสร้างของสายไฟฟ้า เง่ือนไขพิเศษเฉพาะสูตรค านวณ เง่ือนไขของเคร่ืองจกัร มาตรฐานอา้งอิง

ผูป้ระเมิน ต าแหน่ง

คา่เฉล่ีย
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ไม่ตรงกบัการผลิตจริง ซ่ึงแตกต่างกบักรณีการใช้ MS EXCEL ท่ีผูอ้อกแบบต้องรู้ถึงขีด

ความสามารถของเคร่ืองจกัรเป็นพิเศษ 

 3. มาตรฐานอา้งอิง 

 การใชม้าตรฐานอา้งอิงในการออกแบบมาตรฐานการผลิตนั้น เป็นส่ิงท่ีมีความจ าเป็นอยา่ง

มาก เน่ืองจากมาตรฐานนั้นเป้นส่ิงช้ีวดัคุณภาพของสินคา้ ซ่ึงถา้มีการอา้งอิงผิดก็จะส่งผลต่อการ

ผลิต ท าให้เกิดสินคา้ท่ีเป็น No Good อีกดว้ย จากการพฒันาโปรแกรมฯ ผูอ้อกแบบเพียงว่าส่วน

ของดครงสร้างใด อา้งอิงมาตรฐานอะไร ก็สามารถท่ีจะด าเนินการออกแบบไดถู้กตอ้ง เช่น ความ

หนาของฉนวน, ความหนาของเปลือก เป็นตน้ โดยโปรแกรมฯ จะท าการก าหนดค่าเร่ิมตน้ตาม

มาตรบานท่ีท าการเลือกไว ้แตกต่างจากการออกแบบโดย MS EXCEL ท่ีตอ้งป้อนค่าเร่ิมตน้เอง ท า

ใหเ้กิดความผดิพลาดไดง่้าย 

 4. โครงสร้างของสายไฟฟ้า 

 กรณีความรู้ท่ีใชเ้ก่ียวกบัโครงสร้างสายไฟฟ้านั้น ทั้งการด าเนินงานโดยใช้ MS EXCEL 

และการใช้โปรแกรมฯ ในการออกแบบนั้น ผูอ้อกแบบมาตรฐานการผลิตมีความจ าเป็นท่ีจะตอ้งรู้

ถึงโครงสร้างทั้งหมด เน่ืองจากความตอ้งการของลูกคา้ท่ีหลากหลาย ท าใหมี้การออกแบบสายไฟฟ้า

ชนิดใหม่ๆ อยู่ตลอดเวลาท าให้ผูท่ี้ออกแบบตอ้งรู้ถึงโครงสร้างท่ีจะน ามาออกแบบ โดยในส่วนน้ี

ทางบริษทัฯ ไดมี้การอบรมพนกังานในส่วนน้ีอยูแ่ลว้ โดยตอ้งศึกษากรับวนการผลิตวา่กระบวนการ

ผลิตสายไฟฟ้าเป็นอยา่งไร เพื่อท่ีจะวางโครงสร้างสายไฟฟ้าไดถู้กตอ้ง 

 5. เง่ือนไขพิเศษเฉพาะ 

 เง่ือนไขพิเศษเฉพาะเป็นเง่ือนไขท่ีถูกก าหนดพิเศษจากการออกแบบตามมาตรฐานปกติ ซ่ึง

เป็นผลมาจากการทดสอบบางหัวขอ้ ท าให้ตอ้งมีการปรับบางโครงสร้างตามความเหมาะสมซ่ึง

กระบวนการดงักล่าวจะถูกออกแบบเป็นฟังกช์ัน่พิเศษใหท้ าการเลือกเพื่อไม่ให้การค านวณผิดเพี้ยน 

แตกต่างจากการใช ้MS EXCEL ซ่ึงตอ้งปรับแกไ้ขค่าดงักล่าวเองส่งผลต่อความผดิพลาดบ่อยคร้ัง 
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 ตลอดการด าเนินงานโดยใช้โปรแกรม Pro_Design เทียบกบัการใช้ MS EXCEL โดย

ในช่วงการด าเนินงานวิจยัจะเป็นการจดัท ามาตรฐานการผลิตแบบคู่ขนานกนัเพื่อจะไดเ้ห็นถึงส่วน

ต่างของความผิดพลาด โดยข้อมูลดงักล่าวใช้ระยะเวลาในการด าเนินงานทั้งส้ิน 2 เดือนโดยมี

จ านวนมาตรฐานการผลิตแยกตามมาตรฐานอา้งอิงไดใ้นตารางท่ี 6.1 

 

รูปที ่6.1 ขอ้มูลจ านวนมาตรฐานการผลิตในเดือนสิงหาคม-กนัยายน 2560 

 จากรูปท่ี 6.1 เป็นกราฟแสดงจ านวนมาตรฐานการผลิตท่ีไดด้ าเนินการจดัท าข้ึนจากความ

ความตอ้งการของลูกคา้โดยทางผูว้ิจยัไดท้  าการออกแบบมาตรฐานการผลิตดงักล่าวโดยโปรแกรม 

Pro_Design ควบคู่ไปกบัการจดัท ามาตรฐานการผลิตโดย MS EXCEL เพื่อเป็นการ Cross check ซ่ึง

กนัและกนัโดยก าหนดให้ค่าความผิดพลาดเป็น 0 เพื่อไม่ให้กระทบต่อโปรแกรมท่ีใช้ในการคิด

ราคา เน่ืองจากโปรแกรมคิดราคาท่ีใชใ้นบริษทัแห่งน้ีจะเป็นลกัษณะของการค านวณ Process แบบ

ใช ้Bomcode ดงัรูปท่ี 6.2 จากนั้นจะท าการค านวณน ้ าหนกัดงัรูปท่ี 6.3 ซ่ึงในกรณีมีการมีโครงสร้าง

ท่ีเหมือนกนัโปแกรมจะท าการดึงทั้ง Bom code และน ้ าหนกั จึงเป็นท่ีมาของการออกแบบโปแกรม 

Pro_Design เพื่อลดความผิดพลาดให้เป็นศูนย ์เพราะถา้เกิดความผิดพลาดจะส่งผลกระทบต่อส่วน

การคิดราคาของสายไฟฟ้าท่ีใช ้Bomcode ร่วมกนัได ้
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รูปที ่6.2 การค านวณ Process ของโปรแกรมคิดราคา 

 

รูปที ่6.3 การค านวณน ้าหนกัของโปรแกรมคิดราคา 

 จากท่ีกล่าวมาในตลอดระยะเวลา 2 เดือนท่ีใช้โปแกรม Pro_Design ในการออกแบบ

มาตรฐานการผลิตจ านวน 46 รายการพบวา่ไม่เกิดความผิดพลาดใดๆท่ีเก่ียวขอ้งกบัการค านวณ ท า

ให้ในการออกแบบมาตรฐานการผลิตสายไฟฟ้าระดบัแรงดนัตั้งแต่ 0.6/1KV- 18/30 KV ท่ีอา้งอิง

มาตรฐาน IEC 60502-1 และ IEC 60502-2 นั้นสามารถใชโ้ปรแกรม Pro_Design ในการทดแทน

การออกแบบโดยใช ้MS EXCEL ไดท้  าให้และยงัช่วยลดเวลาในการตรวจสอบไดอี้กดว้ย จากการ

ท างานรูปแบบเดิมท่ีตอ้งใช้พนักงานในการตรวจสอบรายละเอียดย่อย เช่น การระบุสีของฉนวน

และเปลือก , สูตรค านวณต่างๆ และเง่ือนไขการผลิต ซ่ึงถา้มาตรฐานการผลิตฉบบันั้นๆ มีจ านวน
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รายการท่ีมากข้ึน จะส่งผลให้การตรวจสอบนั้นยิ่งใชร้ะยะเวลาในการด าเนินงานนาน ส่งผลให้การ

ผลิตล่าช้า และอาจมีการหลุดรอดของความผิดพลาด โดยหลงัจากการใช้โปรแกรม Pro_Design 

พบวา่ช่วยลดเวลาในส่วนดงักล่าวออกไป โดยเหลือการตรวจสอบแค่เพียงการระบุสีของฉนวนและ

เปลือกเท่านั้นหลงัจากออกแบบมาตรฐานการผลิต ดงัรูปท่ี 6.4 และรูปท่ี 6.5 

 

 

 

รูปที ่6.4 ขั้นตอนการออกแบบมาตรฐานการผลิตโดยใช ้MS EXCEL 

 

 

รูปที ่6.5 ขั้นตอนการออกแบบมาตรฐานการผลิตโดยใชโ้ปรแกรม Pro_Design 

 

 

 

 

 

 

 

 

Writing Check Approve 

Writing Check Approve 

ตรวจสอบรายละเอียดการระบสุี

ของฉนวนและเปลอืก,สตูร

ค านวณและเง่ือนไขจาก

มาตรฐานการผลติและมาตรฐาน

ตรวจสอบรายละเอียดการระบสุี

ของฉนวนและเปลอืก 

ต้องมคีวามรู้ในเง่ือนไขเคร่ืองจกัร 
โครงสร้าง และมาตรฐานภายใน
และภายนอกที่ใช้ในการ
ออกแบบเป็นอยา่งด ี

มีความรู้ด้านโครงสร้างและ
มาตรฐานท่ีใช้อ้างอิง 
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ตารางที ่6.2 แสดงจ านวนมาตรฐานการผลิตท่ีท าการออกแบบ 

ในช่วงเดือนสิงหาคม – กนัยายน 2560 และความผดิพลาดท่ีตรวจพบ 

No หมายเลข
มาตรฐาน
การผลิต 

ช่ือสายไฟฟ้า มาตรฐาน
อา้งอิง 

ความผิดพลาด* 

  
เวลาท่ีใชง้าน 

(นาที) 
เวลาท่ี
ลดลง 
(นาที) EXCEL Pro_Design EXCEL Pro_Design 

1 3131-001-
P350-R1 

0.6-1KV-IV (ABC) IEC 60502-1   30 15 15 

2 3131-002-
P141-R2 

FD-0.6-1KV-AL-CV-GRD 
(0010) 

IEC 60502-1   38 15 23 

3 3131-003-
P314-R0 

FD-0.6-1KV-AL-CV-S IEC 60502-1   41 20 21 

4 3131-006-
P276-R0 

FD-0.6-1KV-CV-GRD-S-
SWA 

IEC 60502-1 1  50 17 33 

5 3131-007-
P276-R0 

FD-0.6-1KV-CV-GRD-S-
SWA (VM) 

IEC 60502-1   55 30 25 

6 3131-011-
P85-R1 

FD-0.6-1KV-AL-CV-STA IEC 60502-1   37 20 17 

7 3131-012-
P229-R2 

FDLH-0.6-1KV-CE-S-SWA IEC 60502-1   35 25 10 

8 3131-038-
P173-R2 

FDLH-0.6-1KV-CE-AWA 
(VM) 

IEC 60502-1   40 22 18 

9 3131-050-
P54-R1 

FD-0.6-1KV-AL-CV (0010) IEC 60502-1   35 15 20 

10 3131-055-
P74-R3 

FD-0.6-1KV-CV-CWS IEC 60502-1   32 26 6 

11 3131-059-
P74-R1 

FD-0.6-1KV-CV-CWS 
(VM)(0050) 

IEC 60502-1   28 23 5 

12 3131-062-
P7-R2 

FD-0.6-1KV-CV-GRD-SWA 
(0005) 

IEC 60502-1   34 30 4 

13 3131-158-
P170-R3 

FS-FDLH-0.6-1KV-CE 
(VM)(6600) 

IEC 60502-1   29 22 7 

14 3131-159-
P170-R4 

FS-FDLH-0.6-1KV-CE 
(6610) 

IEC 60502-1   30 15 15 

15 3131-667-
P37-R3 

FD-0.6-1KV-CV-SWA (VM) IEC 60502-1 3  25 15 10 

16 3131-848-
P18-R3 

FD-0.6-1KV-CV IEC 60502-1   23 10 13 

17 3131-877-
P18-R5 

FD-0.6-1KV-CV IEC 60502-1   22 10 12 
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ตารางที ่6.2 แสดงจ านวนมาตรฐานการผลิตท่ีท าการออกแบบ 

ในช่วงเดือนสิงหาคม – กนัยายน 2560 และความผดิพลาดท่ีตรวจพบ (ต่อ) 

No หมายเลข
มาตรฐาน
การผลิต 

ช่ือสายไฟฟ้า มาตรฐาน
อา้งอิง 

ความผิดพลาด* 

  
เวลาท่ีใชง้าน 

(นาที) 
เวลาท่ี
ลดลง 
(นาที) EXCEL Pro_Design EXCEL Pro_Design 

18 3132-001-
P372-R0 

FD-6-10KV-AL-CE-
CWS(TAC) 

IEC 60502-2   40 30 10 

19 3132-001-
P373-R0 

12-20KV-CE-CWS (PAC) IEC 60502-2   35 30 5 

20 3132-004-
P78-R1 

8.7-15KV-AL-CV 
IEC 60502-2   29 18 11 

21 3132-004-
P143-R1 

FD-1.8-3KV-CE-SWA 
(3505) 

IEC 60502-2 5  39 22 17 

22 3132-005-
P77-R0 

FD-12-20KV-AL-CV-STA 
(0010) 

IEC 60502-2   33 16 17 

23 3132-005-
P78-R1 

8.7-15KV-AL-CV (0010) IEC 60502-2   35 25 10 

24 3132-012-
P16-R3 

FD-12-20KV-CE-AWA 
(VM)(3500) 

IEC 60502-2   20 16 4 

25 3132-012-
P88-R2 

3.6-6KV-AL-CV 
IEC 60502-2 6  16 10 6 

26 3132-014-
P269-R0 

FD-12-20KV-CE-CWS-
AWA (VM) (9910) 

IEC 60502-2   40 29 11 

27 3132-026-
P66-R2 

FD-8.7-15KV-CV (VM) 
IEC 60502-2   19 12 7 

28 3132-078-
P28-R0 

FD-12-20KV-CE-CWS (VM) 
(9910) 

IEC 60502-2   32 20 12 

29 3131-002-
P351-R0 

FDLH-0.6-1KV-AL-CE-
SWA (0011) 

IEC 60502-1   28 15 13 

30 3131-003-
P145-R1 

0.6-1KV-AL-CE (0010) 
IEC 60502-1   25 15 10 

31 3131-003-
P351-R0 

FDLH-0.6-1KV-AL-CE-
SWA (0011) 

IEC 60502-1   29 20 9 

32 3131-010-
P331-R2 

0.6-1KV-AL-IC IEC 60502-1   15 8 7 

33 3131-013-
P229-R0 

FDLH-0.6-1KV-CE-S-SWA 
(0010) 

IEC 60502-1   25 20 5 

34 3131-061-
P74-R0 

FD-0.6-1KV-CV-CWS (VM) 
(4010) 

IEC 60502-1   40 20 20 
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ตารางที ่6.2 แสดงจ านวนมาตรฐานการผลิตท่ีท าการออกแบบ 

ในช่วงเดือนสิงหาคม – กนัยายน 2560 และความผดิพลาดท่ีตรวจพบ (ต่อ) 

No หมายเลข
มาตรฐาน
การผลิต 

ช่ือสายไฟฟ้า มาตรฐาน
อา้งอิง 

ความผิดพลาด1 

  
เวลาท่ีใชง้าน 

(นาที) 
เวลาท่ี
ลดลง 
(นาที) EXCEL Pro_Design EXCEL Pro_Design 

35 3131-123-
P95-R2 

FD-0.6-1KV-CV-GRD 
(0063) 

IEC 60502-1   42 23 19 

36 3132-001-
P369-R1 

8KV-CV IEC 60502-2   38 22 16 

37 3132-001-
P374-R0 

FD-3.6-6KV-CE-CWS-AWA 
(VM) (3560) 

IEC 60502-2 4  45 30 15 

38 3132-001-
P375-R0 

24KV-CU-OC IEC 60502-2   43 30 13 

39 3132-001-
P376-R0 

FD-3.6-6KV-CE-AWA (VM) 
(3560) 

IEC 60502-2   40 29 11 

40 3132-001-
P377-R0 

36-60KV-CE (9940) IEC 60502-2   45 27 18 

41 3132-002-
P331-R0 

6-10KV-AL-CE IEC 60502-2   25 15 10 

42 3132-009-
P133-R0 

FD-8.7-15KV-CE (6710) IEC 60502-2   30 20 10 

43 3132-015-
P269-R1 

FD-12-20KV-CE-CWS-
AWA (VM) (9910) 

IEC 60502-2 4  40 25 15 

44 3132-020-
P184-R2 

FD-18-30KV-CV(VM) IEC 60502-2   31 20 11 

45 
3115-001-
P135-R1   

0.6-1KV-AL-VV-S IEC 60502-1     
30 15 15 

46 
3131-021-
P273-R0  

FDLH-0.6-1KV-CCE-S-
SWA 

IEC 60502-1     
40 20 20 

รวม 6 คร้ัง 0 คร้ัง 1533 นาที 932 นาที 601 นาที 
เฉล่ีย 33.33 นาที 20.26 นาที 13.07 นาที 

1ค าอธิบายความผดิพลาด 

1. ความผดิพลาดท่ีเกิดจากท่ีเกิดจากการระบุสีฉนวนหรือเปลือก 

2. ความผดิพลาดจาการใชค้่า Coefficient ผดิพลาด 

3. การใชค้วามหนาของฉนวนและเปลือกผดิ 
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4. การค านวณโครงสร้างผดิ เช่น ความกวา้งเทป, จ านวนเส้น Armor, จ  านวนเส้น Filler 

และอ่ืนๆ 

5. ใช ้Material ผดิชนิด 

6. ค านวณน ้าหนกัผดิ 
 

 จากตารางท่ี 6.2 พบวา่ในการออกแบบมาตรฐานโดยการท าแบบคู่ขนานเพื่อท าการ Corss 

cheak ระหวา่งการจดัท าโดยใช ้MS EXCEL กบัโปรแกรม Pro_Design  โดยในการจดัท ามาตรฐาน

การผลิตนั้นจะท าการออกแบบใหม่ทุกขั้นตอน เน่ืองจากในการใชง้านปกตินั้นผูท่ี้ใช ้MS EXCEL 

ในการออกแบบจะน ามาตรฐานฉบบัเก่ามาแกไ้ข เช่น เพิ่มโครงสร้าง, เปล่ียนวตัถุดิบ, เปล่ียนสี ท า

ใหไ้ม่สามารถเปรียบเทียบเชิงเวลาการทดสอบได ้ทางผูว้ิจยัจึงท าการออกแบบโดยใช้ MS EXCEL 

และ Pro_Design โดยท าการออกแบบใหม่ทุกขั้นตอนโดยไม่ให้ใชแ้บบฟอร์มเก่ามาท าการแกไ้ข 

ซ่ึงในช่วงระยะเวลา 2 เดือนมีผลของความผิดพลาดจากการออกแบบมาตรฐานการผลิตโดยใช ้MS 

EXCEL จ านวน 6 คร้ังคิดเป็นร้อยละ 13.04% และไม่พบความผดิพลาดจากโปแกรม Pro_Design  

 ในส่วนของเวลาท่ีใช้ในการออกแบบมาตรฐานการผลิตนั้นจากตารางท่ี 6.2 โดยท าการ

เปรียบเทียบโดยน าเวลาท่ีใช้ในการออกแบบโดยโปรแกรม MS EXCEL เทียบกบั Pro_Design 

พบวา่เวลาท่ีใชใ้นการออกแบบมาตรฐานการผลิตโดยใชโ้ปรแกรม Pro_Design มีระยะเวลาท่ีลดลง

โดยเฉล่ียท่ี 13.07 นาที/ฉบบั ซ่ึงเวลาท่ีลดลงนั้นในแต่ละฉบบัจะมีความแตกต่างกนัตามโครงสร้าง

ของสายไฟฟ้า ซ่ึงในการเก็บขอ้มูลนั้นจะใชผู้ท่ี้จดัท ามาตรฐานการผลิตคนเดียวกนัทั้ง MS EXCEL 

และใช้โปรแกรม Pro_Design เพื่อให้ไดข้อ้มูลท่ีถูกตอ้ง โดยเวลาท่ีลดลงนั้นเป็นผลดีท่ีมาจากการ

ออกแบบโปรแกรมท่ีสามารถใชง้านไดง่้ายและไม่ตอ้งใชเ้วลาในการเปิดมาตรฐานในการออกแบบ

จึงท าใหล้ดเวลาในส่วนน้ีไปได ้

6.2 สรุปผลการใช้งานโปรแกรม 

 จากการด าเนินงานโดยใชโ้ปรแกรม Pro_Design ในการออกแบบมาตรฐานการผลิตและท า

การทดสอบหาขอ้ผิดพลาดตลอดระยะเวลา 2 เดือนพบว่า โปรแกรม Pro_Design สามารถใชง้าน

แทนการใช้ MS EXCEL ไดเ้ป็นอย่างดี โดยอา้งอิงผลการทดสอบในการออกแบบเปรียบเทียบ
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ระหว่างการการออกแบบมาตรฐานการผลิตโดยใช้โปรแกรม Pro_Design และการออกแบบ

มาตรฐานการผลิตโดยใช ้MS EXCEL ซ่ึงมีความแตกต่างอยา่งเห็นไดช้ดัเจน โดยการออกแบบโดย

ใช ้MS EXCEL นั้นในทุกๆขั้นตอนจะเป็นการท างานแบบ Manual โดยจะตอ้งท าการเปิดมาตรฐาน

การผลิตภายในและมาตรฐานสากลท่ีใช้อา้งอิงเพื่อใช้ค่าอา้งอิงในการออกแบบมาตรฐานการผลิต 

ท าใหเ้สียเวลาในการด าเนินงานและสุ่มเส่ียงต่อการเกิดความผดิพลาดซ่ึงความผดิพลาดสามารถแยก

ออกเป็น 2 ลกัษณะคือ ความผิดพลาดท่ีกระทบต่อการผลิตท่ีส่งผลต่อสินคา้ (No Goods) และการ

ส่งผลต่อระยะเวลาในการด าเนินงานของการผลิต ซ่ึงหลงัจากการน าโปรแกรม Pro_Design มาใช้

งานในการออกแบบมาตรฐานการผลิตพบว่า ลดการใช้เอกสารอ้างอิงและเวลาการตรวจสอบ 

รวมถึงท าให้การท างานง่ายข้ึนส่งผลให้พนกังานท่ีท าการออกแบบมาตรฐานการผลิตสายไฟฟ้าไม่

จ  าเป็นตอ้งมีประสบการณ์เก่ียวกบัเง่ือนไขการผลิตของเคร่ืองจกัรภายในโรงงาน ท าให้เป็นการเพิ่ม

ประสิทธิภาพการท างานของแผนกออกแบบสายไฟฟ้าได ้ 

 โดยในการท างานของแผนกออกแบบสายไฟฟ้าพบว่า ผูท่ี้ท  าหน้าท่ีในการออกแบบ

มาตรฐานการผลิตสายไฟฟ้านั้น จะตอ้งเรียนรู้เก่ียวกบัเง่ือนไขเคร่ืองจกัร มาตรฐานภายในและ

ภายนอกท่ีใชใ้นการอา้งอิงในการด าเนินงาน ท าให้เม่ือมีพนกังานใหม่เขา้มาท างานก็จะไม่สามารถ

ออกแบบมาตรฐานการผลิตท่ีมีความแม่นย  าได้ หรือผูท้  าเป็นประจ าก็อาจเกิดความผิดพลาดได้

เช่นกัน และเม่ือท าการส่งต่อไปยงัผูต้รวจสอบ (Checker) ก็จะตอ้งท าการเช็คโดยการกดสูตร

ค านวณและตรวจสอบรายละเอียดใหม่ทั้งหมดจึงใชเ้วลาในการด าเนินงานเทียบเท่าการออกแบบ

มาตรฐานฐานการผลิต จึงท าให้เกิดการเสียเวลาในการด าเนินงานอย่างมากโดยโปรแกรม 

Pro_Design นั้นสามารถแกไ้ขปัญหาในจุดน้ีได ้ เน่ืองจากในการด าเนินการจดัท ามาตรฐานการผลิต

นั้นผูท่ี้ใชง้านโปแกรมเพียงแต่รู้ถึงโครงสร้าง และมาตรฐานอา้งอิง ก็สามารถท่ีจะท าการออกแบบ

ได ้ซ่ึงจากระยะเวลาในการด าเนินงานวจิยัท่ีผา่นมาพบวา่โปรแกรม Pro_Design สามารถตอบโจทย์

การออกแบบมาตรฐานการผลิตสายไฟฟ้ากลุ่ม Power cable แรงดนัตั้งแต่ 0.6/1kV – 18/30kV ท่ี

อา้งอิงมาตรฐาน IEC 60502-1 และ IEC 60502-2 แทนการใช้ MS EXCEL ไดแ้ละท าให้ความ

ผดิพลาดเป็น 0 โดยยดึถือโครงสร้างตามบริษทัท่ีท าการศึกษาแห่งน้ีเท่านั้น 
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6.3 ปัญหาและอปุสรรค 

 จากการด าเนินงานวิจยัท่ีผา่นตลอดตั้งแต่เร่ิมตน้ตลอดจนการออกแบบโปรแกรมแลว้เสร็จ 

พบวา่ปัญหาหลกัของการออกแบบโปรแกรมคือ การปรับเปล่ียนเง่ือนไขในการผลิตอยูต่ลอดเวลา 

เน่ืองจากผลของการลดตน้ทุนการผลิต และการปรับเปล่ียนเคร่ืองจกัรเพื่อพฒันาศกัยภาพในการ

ผลิต ท าใหผู้ว้จิยัจ  าเป็นตอ้งค านึงถึงเง่ือนไขของโปรแกรมให้สามารถแกไ้ขโดยผูใ้ชง้าน (User) ได ้

และอีกปัญหานึงคือ ความไม่เข้าใจของพนักงานฝ่ายออกแบบสายไฟฟ้า ท่ีไม่มีความรู้ด้าน

มาตรฐานการผลิตโดยส่วนมากจะใชว้ธีิท างานลกัษณะเชิงเลียนแบบการท างานเดิม ท าให้เกิดความ

ผิดพลาดในทางการส่ือสารขอ้มูลให้กับผูว้ิจยั ส่งผลต่อระยะเวลาในการออกแบบเง่ือนไขการ

ค านวณ และระยะเวลาในการติดต่อกบัโปแกรมเมอร์ ค่อนขา้งมีเวลาจ ากดัท าให้ตอ้งรวบรวมปัญหา

หลายๆปัญหาเพื่อท าการแกไ้ข ส่งผลใหเ้กิดความผดิพลาด (Bug) ของโปรแกรมในช่วงการทดสอบ

ค่อนขา้งมาก 

6.4 ข้อจ ากดัของโปรแกรม 

 โปรแกรม Pro_Design เป็นโปรแกรมท่ีออกแบบเพื่อให้ใชง้านในการออกแบบมาตรฐาน

การผลิตสายไฟฟ้าในบริษทัท่ีท าการศึกษาเท่านั้น เน่ืองจากเง่ือนไขของเคร่ืองจกัร, สูตรค านวณและ

ค่าควบคุมต่างๆ ท่ีใช้ในการผลิตนั้นในแต่ละบริษทัจะมีความแตกต่างกนั ท าให้จึงไม่สามารถน า

โปรแกรมน้ีไปใชใ้นการออกแบบมาตรฐานการผลิตกบับริษทัอ่ืนได ้และโปรแกรมน้ีถูกออกแบบ

ให้สามารถออกแบบมาตรฐานการผลิตสายไฟฟ้าประเภทสาย Power Cable ท่ีมีแรงดนัตั้งแต่ 

0.6/1kV-18/30kV เท่านั้น ซ่ึงยงัคงไม่สามารถปรับเปล่ียนโดยการน าโปแกรม Pro_Design ไปใช้

งานทดแทนการใช้ MS EXCEL ในการออกแบบมาตรฐานการผลิตสายทุกประเภทในบริษทัท่ี

ท าการศึกษาไดท้ั้งหมด ซ่ึงตอ้งน าโปรแกรมน้ีไปพฒันาต่อยอดต่อไปในอนาคต 

6.5 ข้อเสนอแนะและแนวทางในการพฒันา 

 ในการพฒันาโปรแกรมให้สามารถท าการออกแบบมาตรฐานการผลิต ให้ครอบคลุมกลุ่ม

สายทั้งหมดนั้น สามารถท าไดโ้ดยการรวมรวมโครงสร้างและเง่ือนไขการค านวณในแต่ละ Process 

และด าเนินการออกแบบเช่นเดียวกบัการออกแบบ Pro_Design ซ่ึงในการพฒันาต่อควรเป็นการแยก
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โปรแกรมออกเป็นส่วนๆ ตามประเภทของสายไฟฟ้า เพื่อป้องกนัการทบัซ้อนของเง่ือนไขค านวณ 

และท าให้การแกไ้ขนั้นง่ายข้ึน และในปัจจุบนับริษทัท่ีท าการศึกษาในคร้ังน้ีนั้น เป็นบริษทัท่ีเป็น

ผูผ้ลิตสายไฟฟ้าขนาดใหญ่อนัดบัตน้ๆของประเทศ โดยส่ิงหน่ึงท่ีทางบริษทัแห่งน้ีจะตอ้ง Support 

ขอ้มูลให้กบัลูกคา้คือ ค่า Parameter ของสายไฟฟ้า ซ่ึงมีความจ าเป็นอยา่งมากต่อการออกแบบการ

ติดตั้งในการใชง้าน โดยผูว้จิยัเห็นในการค านวณ Parameter ของสายไฟฟ้านั้นยงัคงเป็นการค านวณ

โดย MS EXCEL โดยในปัจจุบนัไดมี้การประยุกตโ์ดยใช ้Visual Basic เพื่อให้ท างานง่ายข้ึนแลว้ 

แต่ก็ยงัคงตอ้งรอค่าจากองค์ประกอบในส่วนต่างๆของสายไฟฟ้า ท่ีมาจากมาตรฐานการผลิตอีก 

ผูว้ิจยัจึงมีความเห็นว่าควรน าสูตรการค านวณค่า Parameter ของสายไฟฟ้ามาประยุกต์รวมกับ

โปรแกรม Pro_Design จะท าให้เม่ือท าการออกแบบมาตรฐานการผลิตก็จะไดค้่า Paramter และ

โครงสร้างของสายไฟฟ้า และสามารถรวมเป็น Technical Data ในการท างานเพียงคร้ังเดียวได ้


