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บทคัดย่อ 
 

 การวิจยัคร้ังน้ีมีวตัถุประสงคเ์พื่อ 1) ประยุกตใ์ชเ้ทคโนโลยีการรู้จ  าใบหนา้ เพื่อบนัทึก
เวลาเขา้ออกของพนกังาน 2) ทดสอบประสิทธิภาพปัจจยัของกลอ้ง CCTV และองศาในการติดตั้ง
กล้อง CCTV ท่ีใช้ในการเพื่อตรวจจบัใบหน้า และเปรียบเทียบการรู้จ าใบหน้าระหว่างเทคนิค 
Eigenface recognition และFisher face recognition ท่ีเหมาะสมกบับริษทัท่ีเป็นกรณีศึกษา 3) ศึกษา
ความพึงพอใจของผูใ้ช้ท่ีมีต่อเทคโนโลยีการรู้จ  าใบหน้า เพื่อบนัทึกเวลาเข้าออกของพนักงาน 
กลุ่มเป้าหมายของการวิจยัคร้ังน้ีคือ พนักงานฝ่ายขาย จ านวน 50 คน เคร่ืองมือการวิจยั ได้แก่ 
โปรแกรมส าหรับบริหารจดัการขอ้มูลบนัทึกการท างานของพนักงาน แบบประเมินคุณภาพโดย
ผูเ้ช่ียวชาญ และแบบสอบถามความพึงพอใจของกลุ่มตวัอยา่ง  
 ผลการวิจยัพบว่า 1) การประยุกต์ใช้เทคโนโลยีการรู้จ  าใบหน้าผ่านกลอ้ง CCTV ใช้
เทคนิค Haar like 2) ผลการทดสอบประสิทธิภาพการตรวจสอบการตรวจจบัใบหนา้และปัจจยัของ
กลอ้ง CCTV  โดยผูเ้ช่ียวชาญดา้นการพฒันาระบบ อยู่ในระดบัมากท่ีสุด (𝑥̅  = 4.36, S.D. = 0.70)  
พบวา่ การรู้จ  าใบหนา้ Eigenface recognition มีค่าประสิทธิภาพการรู้จ า 92.15% มีค่าสูงกวา่การรู้จ  า
ใบหน้า Fisher face recognition ท่ีมีค่าประสิทธิภาพสูงการรู้จ า 91.21% และส่วนของโปรแกรม
ส าหรับบริหารจดัการขอ้มูลการบนัทึกการท างานของพนักงาน ผลการศึกษาค่าท่ีดีท่ีสุดของการ
ก าหนดปัจจยักล้องในการบนัทึกภาพพบว่า ค่าของแสงมีค่าสูงถึง 90% กบัระยะโฟกสั 278/100  
นอกจากน้ี ส่วนขนาดของภาพ อตัราส่วนใบหน้าและแนวของภาพ สามารถใช้ได้ทุกแบบ ทั้ง
แนวตั้งและแนวนอน ส่วนต าแหน่งการติดตั้งกลอ้งท่ีมีประสิทธิภาพดีท่ีสุด คือ มุม 45 องศา และ 3) 
ผลการศึกษาความพึงพอใจของผูใ้ชง้านระบบ พบวา่ กลุ่มเป้าหมายมีระดบัความพึงพอใจต่อการใช้
งานระบบ โดยรวมอยูใ่นระดบัมากท่ีสุด (𝑥̅  = 4.53, S.D. = 0.59) 
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ABSTRACT 
 

 The purposes of the research were: 1) to apply face recognition technology for 
recording time in - out of employees and reduce the waiting time for record working time. 2)Study 
and measure the performance of CCTV cameras and degrees in the installation of CCTV cameras 
using to face detect and comparison of face recognition between Eigenface recognition and Fisher 
face recognition techniques that were suitable for the company in the case study.3) Study the 
satisfaction of the users of the employee time attendance system towards face recognition 
technology systems.The target group of this research was 50 sales staff. The research tools of the 
study were as follows: Time Attendance Program for recording the in-out working time of the 
employees, the form of quality assessment evaluated by experts, and a questionnaire on the 
satisfaction of a target group.  
 The research showed that 1) after the application of face recognition technology, parts 
face-scanning performed through CCTV cameras using the Haar-like technique, 2) the performance 
of the face detects and factors of CCTV cameras by experts was in the highest laver at 𝑥̅  = 4.36, 
S.D. = 0.70. In terms of face recognition, the performance of Eigenface recognition, 92.15%, was 
higher than that of Fisher face recognition, 91.21%. In terms of the Time Attendance Program for 
data management, the result discovered that the most effective index on determining camera factors 
for recording images was the value of the light exposure to 90% at maximum with a focal distance 
of 278/100. The image size, the face ratio, and the image orientation were applicable in horizontal 
and vertical lines. The best position of camera installation was 45 degrees. Furthermore, 3) The 
research's final result was that the users' satisfaction towards the system appeared at a high level at 
𝑥̅  = 4.56 and S.D. = 0.60. 
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บทที ่1 
บทน ำ 

 
1.1  ควำมเป็นมำและควำมส ำคัญของปัญหำ 
 ปัจจุบนัเทคโนโลยีเขา้มามีบทบาทส าคญัในการเพิ่มประสิทธิภาพการด าเนินธุรกิจใน
ทุกภาคส่วนขององคก์ร เทคโนโลยกีารรู้จ  าใบหนา้ (Face Recognition) นบัเป็นหน่ึงในเทคโนโลยีท่ี
ส าคญัเป็นการวิเคราะห์ลกัษณะเฉพาะของภาพใบหน้า ซ่ึงได้จากกล้องวีดีโอดิจิตอล โดยจะวดั
โครงสร้างใบหนา้ทั้งหมด เพื่อน าไปใชใ้นการเฝ้าระวงัภยั หรือตรวจสอบขอ้มูลตวับุคคล เพื่องาน
ดา้นเอกสารต่างๆ ไม่ว่าจะเป็นลายน้ิวมือ, ม่านตา, สแกนบตัรประชาชน เพื่อตรวจสอบและยืนยนั
ตวับุคคล และปัญหาท่ีพบส่วนใหญ่ของการระบุตวัตนโดยการสแกนลายน้ิวมือคือ เม่ือพนกังาน
สแกนน้ิวมือเขา้แลว้และเคร่ืองสแกนตอบรับแลว้วา่บนัทึกเขา้ แต่ตอนเขา้ขอ้มูล export ออกมากลบั
ไม่มีบนัทึกการเขา้ออกของพนกังานในคร้ังนั้นๆ หรือแมก้ระทั้งลายน้ิวมือท่ีเปล่ียนไปของพนกังาน 
เช่น พนกังานแผนกซักรีด น้ิวมือมกัจะด้าน ท าให้หารอยน้ิวมือไม่ค่อยเจอในขณะท่ีสแกน หรือ
พนักงานท่ีน้ิวมือมีบาดแผลไม่สามารถสแกนได้ ท าให้การตรวจสอบข้อมูลพนักงานของกรณี
สแกนลายน้ิวมือและกรณีสแกนบตัรเขา้งาน เช่น ขาด ลา มาสาย และการท างานล่วงเวลาเป็นไปได้
ยาก 
 บริษทัท่ีเป็นกรณีศึกษาปัจจุบนัมีพนกังาน 800 คน ทั้งในส่วนของพนกังานออฟฟิต 
และพนกังานในคลงัสินคา้ โดยการประเมินผลตอบแทนปลายปี หรือการปรับฐานเงินเดือนได้มี
การน าขอ้มูลการท างานมาเป็นปัจจยัในการวิเคราะห์ ซ่ึงปัจจุบนัทางบริษทัท่ีเป็นกรณีศึกษาไดใ้ช้
ระบบการบนัทึกเวลาในการเขา้งานของพนกังานโดยการสแกนลายน้ิวมือ พบวา่มีขอ้ร้องเรียนจาก
พนกังานในการบนัเวลาท างานไม่ส าเร็จ และใชเ้วลานานในการรอคอยบนัทึกเวลาเขา้งาน โดยทาง
ผูว้ิจ ัยได้ประยุกต์ใช้เทคโนโลยีการรู้จ าใบหน้า เพื่อบนัทึกเวลาเข้าออกของพนักงานด้วยการ
ประยุกต์ใช้แนวคิด หลักการตรวจจบัใบหน้าของ Viola-Jones และเทคนิคการรู้จ าใบหน้าแบบ 
Eigen Face Recognition ซ่ึงใช้การตรวจจบัและรู้จ าใบหน้าและน าหลกัการประมวลผลภาพมาใช้ 
เพื่อช่วยให้การบนัทึกเวลาเขา้ออกปฏิบติังานของพนกังานมีประสิทธิภาพมากข้ึน และช่วยลดเวลา
การต่อแถวของพนกังานในขณะท่ีสแกนน้ิวท าใหเ้กิดความล่าชา้ 
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1.2  วตัถุประสงค์ของกำรวจัิย  
 1.  เพื่อประยกุตใ์ชเ้ทคโนโลยกีารรู้จ าใบหนา้ในการบนัทึกเวลาเขา้ออกของพนกังาน 
 2.  เพื่อทดสอบประสิทธิภาพปัจจยัของกลอ้ง CCTV และองศาในการติดตั้งกลอ้ง CCTV ท่ีใช้
ในการตรวจจบัใบหนา้ และเปรียบเทียบการรู้จ าใบหนา้ระหวา่งเทคนิค Eigenface  recognition และ
Fisher face recognition ท่ีเหมาะสมกบับริษทัท่ีเป็นกรณีศึกษา 
 3.  เพื่อศึกษาความพึงพอใจของผูใ้ชท่ี้มีต่อเทคโนโลยีการรู้จ  าใบหน้า เพื่อบนัทึกเวลาเขา้ออก
ของพนกังาน 
 
1.3  ขอบเขตของกำรวจัิย 
   1.  ศึกษาการประยุกต์ใช้เทคโนโลยีการรู้จ าใบหน้าเพื่อใช้เป็นตน้แบบในการบนัทึกเวลาเขา้ 
ออกของพนกังาน 
 2.  งานวจิยัน้ีไม่รวมถึงพฒันาอลักอริทึมในการเปรียบเทียบใบหนา้ของบุคคล (แต่เป็นการเลือก
อลักอริทึมท่ีเหมาะสมกบัระบบ) 
  3.  งานวิจยัน้ีอยู่ภายใตก้ารควบคุมปัจจยัต่างๆ เช่น แสง, พื้นหลงั, ใบหน้าและมุมองศาของ
กลอ้ง 
 
1.4  ประโยชน์ทีค่ำดว่ำจะได้รับ 
 1.  การประยุกต์ใช้เทคโนโลยีการรู้จ าใบหน้าในการบนัทึกเวลาเขา้ออกของพนกังาน เพื่อให้
สามารถใช้บนัทึกข้อมูลประวติั, วนั และตรวจสอบเวลาเข้าออกการบนัทึกเวลาเข้าออกของ
พนกังานได ้
 2.  ระบบท่ีพฒันาข้ึนสามารถยืนยนัความเป็นเจา้ของขอ้มูลท่ีพนกังานเขา้ออกการปฎิบติังาน
โดยน ามาแสดงตวัตน ดว้ยการเปรียบเทียบใบหนา้ไดอ้ยา่งถูกตอ้ง 
 
1.5  สมมุติฐำนของวจัิย 
 1.  ตน้แบบการประยุกต์ใช้เทคโนโลยีการรู้จ าใบหน้า เพื่อบนัทึกเวลาเขา้ออกของพนักงาน
สามารถตรวจสอบบุคคลไดถู้กตอ้ง ไม่นอ้ยกวา่ร้อยละ 90 
 2.  ประสิทธิภาพในการใช้งานตน้แบบการประยุกต์ใช้เทคโนโลยีการรู้จ าใบหน้าเพื่อบนัทึก
เวลาเขา้ออกของพนกังานอยูใ่นเกณฑดี์ข้ึนไป 
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1.6  แผนด ำเนินงำน 
 1.  ศึกษากระบวนการบนัทึกเวลาเขา้ออกของพนกังาน ท่ีมีผลกระทบต่อการบนัทึกเวลา 
 2.  พนกังานมากท่ีสุด 
 3.  ก าหนดปัญหาท่ีจะท าการศึกษา 
 4.  เก็บรวบรวมขอ้มูล 
 5.  วเิคราะห์ขอ้มูลท่ีได ้
 6.  ด าเนินการแกไ้ขปัญหา 
 7.  สรุปผลการด าเนินงาน 
 8.  จดัท ารูปเล่มรายงาน 
 
1.7  ตำรำงเวลำกำรด ำเนินกำรวจัิย  
  เพื่อให้บรรลุวตัถุประสงค์ในการด าเนินงาน จึงได้มีการศึกษาและวางแผนการ
ด าเนินงานโดยขั้นตอนการด าเนินงานดงัตารางท่ี 1.1 

 
ตำรำงที ่1.1  ขั้นตอนระยะเวลาและแผนการด าเนินงาน 
 

 

 

ขั้นตอนการด าเนินงาน ระยะเวลาด าเนินการ 
M1 M2 M3 M4 M5 M6 M7 M8 M9 M10 

1 ศึกษากระบวนการบนัทึกเวลาเขา้ออก
พนกังาน 

          

2 ก าหนดปัญหาท่ีจะท าการศึกษา           

3 เก็บรวบรวมขอ้มูล           

4 วเิคราะห์ขอ้มูลท่ีได ้           

5 ด าเนินการทดสอบและการแกไ้ขปัญหา           

6 สรุปผลการด าเนินงาน           

7 จดัท ารูปเล่มรายงาน           
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บทที ่2 
แนวคดิ ทฤษฎแีละงานวจิยัที่เกีย่วข้อง 

 
 ในการประยุกต์ใช้เทคโนโลยีการรู้จ าใบหน้า เพื่อบนัทึกเวลาเข้าออกของพนักงาน
ผูท้  าวิจยัได้ศึกษาทฤษฎีและงานวิจยั ท่ีสามารถน ามาประยุกต์ใช้กบังานน้ีได้ โดยศึกษาในส่วน
งานวจิยัท่ีเก่ียวขอ้งกบักระบวนการประยกุตใ์ชร้ะบบ และทฤษฎีต่างๆท่ีเก่ียวขอ้งกบัการลดของเสีย
ท่ีเกิดข้ึน มีขั้นตอนดงัน้ี 

2.1  ความสูญเสีย 7 ประการ  
2.2   ทฤษฎีกา้งปลา 
2.3 การศึกษาการท างาน 
2.4 ฐานขอ้มูลรูปภาพ  
2.5 ทฤษฎีการวเิคราะห์ใบหนา้ 
2.6 โปรแกรม Time Attendance  
2.7 งานวจิยัท่ีเก่ียวขอ้ง 

 
2.1  ความสูญเสีย 7 ประการ  
 ดร.วิทยา อินทร์สอน (2015),นางสาวปัทมาพร ท่อชู(2015), นายภาณุเมศวร์ สุขศรีศิริ
วชัร (2015)  ความสูญเสีย (Waste) คือ ส่ิงท่ีตอ้งสูญเสียไปกบัขั้นตอนการท างาน โดยไม่ก่อให้เกิด
ประโยชน์ ส่งผลใหป้ระสิทธิภาพในการท างานลดลง ดงันั้น การรู้ถึงท่ีมาของความสูญเสีย จะท าให้
สามารถหาทางป้องกันและแก้ไขปัญหาดังกล่าว เพื่อลดความสูญเสียเหล่านั้ นลงได้ ทั้ งน้ีใน
กระบวนการท างานมกัจะพบวา่มีความสูญเสียต่างๆแฝงอยูใ่นทุกกระบวนการ ซ่ึงเป็นสาเหตุท่ีท า
ให้ประสิทธิภาพของกระบวนการต ่ากวา่ท่ีควรจะเป็น ดงันั้นในงานวิจยัน้ีจึงมีแนวคิดเพื่อพยายาม
จะลดความสูญเสียท่ีเกิดข้ึนจากการรอคอยพนกังานขณะต่อแถวบนัทึกเวลาเขา้ปฎิบติังาน สาเหตุท่ี
ท าใหเ้กิดความสูญเสีย แบ่งไดเ้ป็น 7 ประเภท ดงัน้ี 
 2.1.1  การผลิตมากเกินไปโดยไม่จ  าเป็น (Over Production) คือวตัถุดิบ หรือผลิตภณัฑ์ท่ีอยู่
ระหวา่งการผลิตและท่ีรอล าดบัการผลิตหรือในระหวา่งรอการขนยา้ยไปโรงงานอ่ืน ความสูญเปล่า
ของงานระหว่างผลิตน้ี เกิดข้ึนได้ง่ายในกรณีท่ีผลิตมากเกินความจ าเป็น ท าให้ตอ้งจดัหาท่ีว่าง
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ชัว่คราว การซ้อนเปล่ียนการขนยา้ยและมีผลต่อเน่ืองไปถึงการส่งมอบงานท่ีไม่ทนัตามก าหนดเวลา 
หรืออาจท าให้เกิดปัญหาดา้นคุณภาพการผลิตได ้นอกจากน้ียงัรวมทั้งวตัถุดิบและสินคา้ท่ีผลิตเกิน
ไวเ้ป็นสตอ็กแลว้ไม่สามารถขายใหลู้กคา้ได ้ ซ่ึงจะน าไปสู่ปัญหา ดงัน้ี 
 2.1.1.1  เกิดความตอ้งการพื้นท่ีในการจดัเก็บ ท าให้สูญเสียพื้นท่ีท างานส่วนหน่ึงไปท า
ให้การขนยา้ย/ขนส่ง ท าไดล้ าบาก การควบคุมเคร่ืองจกัรและการซ่อมแซมท าไดไ้ม่สะดวก เม่ือมี
งานระหว่างกระบวนการผลิตมากจน ไม่สามารถเก็บไวใ้นบริเวณท างานแลว้จะตอ้งหาพื้นท่ีเพื่อ
เก็บงานระหวา่งกระบวนการผลิตชัว่คราว ซ่ึงเป็นการใช้พื้นท่ีอย่างไม่คุม้ค่าและตอ้งเสียค่าใช้จ่าย
เพิ่ม 
 2.1.1.2  ความไม่ปลอดภยัในการท างาน หากการจดัเก็บงานระหวา่งกระบวนการผลิตไม่
เป็นระเบียบหรือไม่มัน่คงพอ ก็อาจท าให้เกิดอุบติัเหตุได้ ซ่ึงสร้างความเสียหายให้กบัทั้งคนและ
ทรัพยสิ์น 
 2.1.2.3  เกิดการขนยา้ยไปเก็บชัว่คราวเม่ือเกินความตอ้งการ หรือมีการเปล่ียนค าสั่งผลิต 
ท าใหเ้สียแรงงาน เวลา และเคร่ืองจกัรในการขนยา้ย โดยท่ีไม่ก่อมูลค่าเพิ่มต่องานนั้น 
 2.1.2.4  ของเสียจากกระบวนการก่อนหน้าไม่ไดรั้บการแกไ้ขทนัที เพราะคา้งอยูใ่นงาน
ระหวา่งกระบวนการผลิต ซ่ึงการผลิตของเสียจะเป็นการเสียทั้งเวลา วตัถุดิบ แรงงาน พลงังานโดย
เปล่าประโยชน์ 

2.1.2.6  ตน้ทุนวสัดุ แรงงาน ค่าโสหุ้ยท่ีใชไ้ปแลว้ในการผลิตจม  
 2.1.2.6  ปิดบัง ปัญหาต่างๆ ในกระบวนการผลิต เช่น ใช้เวลานานในการปรับตั้ ง
เคร่ืองจกัร หรือเคร่ืองจกัรเสีย จึงเป็นการใชเ้คร่ืองจกัรอยา่งไม่คุม้ค่า และตอ้งเสียค่าใชจ่้ายมากเกิน
ความจ าเป็น เช่น ค่าใชจ่้ายและเวลาท่ีตอ้งเสียไปในการซ่อมเคร่ืองจกัร  
 2.1.2.7  ใช้เวลาในการผลิตนาน เพราะเม่ือท าการผลิตแต่ละคร้ังในปริมาณมาก ซ่ึง
บางคร้ังเป็นสินคา้ท่ีลูกคา้ไม่ตอ้งการ จึงท าใหลู้กคา้ไดรั้บสินคา้ชา้ และอาจท าใหลู้กคา้ไม่พอใจ 
 แนวทางในการปรับปรุง 

ก.  ก าจดัจุดคอขวด โดยการศึกษาเวลาการท างานของแต่ละขั้นตอนในการผลิตว่า
ท างานสมดุลกนัหรือไม่ หากพบวา่ขั้นตอนใดมีก าลงัการผลิตต ่ากวา่ขั้นตอนอ่ืนๆก็ใหจ้ดัการแกไ้ข 

ข.  ผลิตแต่ละช้ินงานท่ีตอ้งการในปริมาณท่ีตอ้งการเท่านั้น ซ่ึงจะท าให้งานระหว่าง
กระบวนการผลิตลดลงได ้

ค.  พนกังานตอ้งดูแลบ ารุงรักษาเคร่ืองจกัรให้อยู่ในสภาพพร้อมใช้งานอยู่เสมอหาก
เค ร่ืองจักรของเรามีสภาพท รุดโทรมต้องซ่อมแซมบ่อย  นอกจากจะเสี ย เงินและเวลา 



6 

ในการซ่อมแซมแลว้ ยงัท าให้เราผลิตของได้ล่าช้าไม่ทนัความตอ้งกาของลูกคา้ หรือสินคา้ท่ีผลิต
ออกมามีคุณภาพต ่า 

ง.  ก าหนดการผลิตในแต่ละคร้ังใหน้อ้ยลง 
จ.  ลดเวลาตั้งเคร่ืองโดยปรับปรุงวิธีการท างานและจดัล าดบัขั้นตอนการท างานให้

เหมาะสม จดัเตรียมอุปกรณ์ใหพ้ร้อมเพื่อลดเวลาในการหาส่ิงของ 
ฉ.  ฝึกพนกังานให้มีทกัษะหลายอยา่งในการปฏิบติังาน เพื่อให้ท างานไดห้ลายหน้าท่ี 

เม่ือมีการเร่งด่วนก็สามารถยา้ยไปช่วยสถานีอ่ืน อนัจะท าให้การผลิตเป็นไปอย่างต่อเน่ืองและลด
ปัญหาการผลิตท่ีไม่เหมาะสมลงได ้
 2.1.2  การมี สินค้าคงคลังมากเกินความจ าเป็น  (Over Stock) คือ  ความสูญ เปล่าท่ี เกิด 
จากพสัดุคงคลงั เป็นความสูญเปล่าท่ีจะไม่เก่ียวขอ้งโดยตรงกบัการท างานของผูบ้ริหาร ในสายการ 
ผลิต แต่การท่ีตอ้งสร้างโกดงั เพื่อเก็บช้ินส่วนประกอบ หรือผลผลิตส าเร็จรูปแลว้ โดยจะตอ้งจ่าย
เพื่อการควบคุมดูแลรักษา ค่าเช่า โกดัง ค่าแรงงานต่างๆ ซ่ึงจะเป็นผลให้ต้นทุนการผลิตสูงข้ึน 
ปัญหาน้ีสามารแกไ้ขไดโ้ดย การร้ือโกดงัเก็บช้ินส่วนทิ้งเสียและสร้างคลงัสินคา้ย่อย ๆ ข้ึนมาใน
สายการผลิต เพื่อให้สามารถจดัส่งช้ินส่วนท่ีตอ้งการ ตามจ านวนท่ีตอ้งการและในเวลาท่ีตอ้งการ 
แต่ความจริงแลว้ก่อใหเ้กิดความสูญเสียตามมา ไดแ้ก่ 
 2.1.2.1  ตอ้งใชพ้ื้นท่ีในการเก็บรักษาวสัดุคงคลงั แทนท่ีจะใชพ้ื้นท่ีส่วนน้ีไปในการผลิต
เพื่อใหไ้ดสิ้นคา้ออกมา 
 2.1.2.2  ตน้ทุนวสัดุจม ยิ่งระยะเวลาท่ีวสัดุอยูใ่นโรงงานนานมากเท่าไร ตอ้งเสียดอกเบ้ีย
เพิ่มมากข้ึนเท่านั้น 
 2.1.2.3  วสัดุเกิดการเส่ือมคุณภาพ ถ้าขาดการจดัเก็บแบบเข้าก่อนออกก่อน (First-In 
First-Out) 
 2.1.2.4  เกิดความซ ้ าซ้อนในการสั่งซ้ือ ถ้าควบคุมปริมาณและต าแหน่งท่ีจดัเก็บไม่
ถูกตอ้ง 
  2.1.2.5  ตอ้งการแรงงานในการจดัการเป็นจ านวนมาก เพื่อท าการควบคุมการรับ-จ่าย  
 2.1.26  เม่ือมีการเปล่ียนแปลงค าสั่งผลิต ก็จะเกิดวสัดุตกคา้งอยู่ในคลงัเป็นจ านวนมาก
โดยท่ียงัไม่รู้วา่จะมีความตอ้งการใชอี้กเม่ือไร 
 แนวทางในการปรับปรุง 

ก. ก าหนดจุดต ่าสุดและสูงสุด ในการจดัเก็บวสัดุแต่ละชนิด 
ข. ใชก้ารควบคุมดว้ยการมองเห็น เพื่อช่วยในการจดัเก็บและหยบิใช ้เช่น สี แผน่ป้า 
ค. การควบคุมปริมาณการสั่งซ้ือ จากอตัราการใชด้ว้ยระบบท่ีง่ายท่ีสุด 
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ง. ปรับปรุงระบบการจดัเก็บ ใหมี้ลกัษณะเขา้ก่อนออกก่อน 
 2.1.3  ก ารขน ส่ ง ท่ี ไม่ จ  า เป็ น (Transportation Waste) เป็ น ความ สูญ เป ล่ า เน่ื อ งม าจาก 
การขนยา้ยไม่ว่าจะเป็นการขน้ยา้ยระหว่าง กระบวนการกบักระบวนการ ชั้นบน ชั้นล่าง โรงงาน 
ก. โรงงาน ข. หรือการขนยา้ยไปวางชั่วคราว ณ ท่ีใดท่ีหน่ึง รวมไปถึงการขน วางซ้อน เปล่ียน 
และการตอ้งขนงานข้ึนลงในแนวด่ิงดว้ยปัญหาท่ีเกิดข้ึน เน่ืองจากการขนส่ง 
 2.1.3.1  เกิดตน้ทุนการขนส่ง เช่น แรงงานคน พลงังาน 
 2.1.3.2  วสัดุเสียหาย จากการตกหล่น 
 2.1.3.3  วสัดุเกิดการสูญหาย และตกหล่นไประหวา่งทางท่ีท าการขนส่ง 
 2.1.3.4  อุบติัเหตุ  
 2.1.3.5  สูญเสียเวลา ในการผลิต ถา้การขนส่งไม่ทนัต่อการผลิต พนกังานในหน่วยงาน
นั้นก็จะตอ้งเสียเวลารอคอยโดยท่ีไม่ไดส้ร้างงานใหเ้กิดข้ึน ซ่ึงท าใหผ้ลงานออกมาล่าชา้ 
 แนวทางการปรับปรุง 

ก. วางผงัเคร่ืองจกัรใหใ้กล ้
ข. พยายามลดการขนส่งซ ้ าซอ้นกนั 
ค. ใชอุ้ปกรณ์ในการขนถ่ายท่ีเหมาะสม 

 2.1.4  การเคล่ือนไหวร่างกายท่ีไม่จ  าเป็น (Unnecessary Motion) คือ ความสูญเปล่าท่ีเกิดจาก
การเคล่ือนไหว หรือการเคล่ือนไหวด้วยท่าทางท่ีไม่เหมาะสม หรือการท างานกับเคร่ืองมือ 
เคร่ืองใช้ อุปกรณ์ท่ีมีขนาด น ้ าหนัก หรือสัดส่วนท่ีไม่เหมาะสมกบัร่างกายของผูป้ฏิบติังานเป็น
เวลานาน ๆ ก็จะท าใหเ้กิดความเม่ือยลา้ต่อร่างกาย และยงัท าใหเ้กิดความล่าชา้ในการท างานอีกดว้ย 
 ปัญหาจากการเคล่ือนไหว 
 2.1.4.1  เกิดระยะทางในการเคล่ือนท่ี ตอ้งใช้เวลาในการหยิบงานท่ีวางอยูใ่กลต้วั ท าให้
สูญเสียเวลาใการผลิต พนกังานเกิดความเม่ือยลา้ประสิทธิภาพในการท างานต ่าลง นอกจากน้ียงัอาจ
ท าใหช้ิ้นงานเสียหายหากเกิดการตกหล่น 
 2.1.4.2   เกิดความลา้และความเครียด 
 2.1.4.3  อุบติัเหตุ เน่ืองจากความระมดัระวงัในการทานนอ้ยลง 
 2.1.4.4 เสียเวลาและแรงงานในการท างานท่ีไม่จ  าเป็น เพราะการเคล่ือนไหวท่ีใช้
ระยะทางมากเกินความจ าเป็น 
 แนวทางการปรับปรุง 

ก. ศึกษาการเคล่ือนท่ี ใหเ้กิดการเคล่ือนไหวนอ้ยท่ีสุด 
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ข. จดัสภาพแวดล้อมในการท างานให้เหมาะสม เช่น แสง สว่าง อุณหภูมิ เสียงท่ี
เหมาะสมต่อการท างาน 

ค. ปรับปรุงเคร่ืองมือและอุปกรณ์ให้มีขนาด ความสูง น ้ าหนัก เหมาะสมกบัสภาพ
ร่างกายของผูป้ฏิบติังาน 

ง. ท าอุปกรณ์ช่วยในการจบัยึดช้ินงาน เพื่อให้สามารถท างานไดอ้ย่างสะดวกรวดเร็ว
มากยิง่ข้ึน 

จ. ออกก าลงักาย 
 2.1.5  ก ารมีกระบวนการท่ี ขาดประสิท ธิภาพ  (Non- Effective Process) คื อ  ความ สูญ 
เปล่าท่ีมีสาเหตุจากวิธีการ แปรรูปงาน หรือเสียเวลาซ่อมช้ินงาน เช่น การตดัคลีบของ หรือการขดั
ผิวของวตัถุดิบบางตวัก่อนท าการเช่ือม ความสูญเปล่าท่ีเกิดจากการออกแบบท่ีไม่รัดกุมท าให้ตอ้ง
ท างานท่ีไม่มีสาระหรือเสียเวลาในการตบแต่งโดยไม่มีมูลค่าเพิ่ม การเสียเวลาคน้หาส่ิงท่ีตอ้งการ 
เน่ืองจากการจดัเก็บไม่เป็นระเบียบเรียบร้อย ก็ถือเป็นความสูญเปล่าเช่นกนั 
  ปัญหาท่ีเกิดจากกระบวนการผลิตท่ีขาดประสิทธิผล  

ก. เกิดตน้ทุนท่ีไม่จ าเป็น 
ข. เสียเวลาในการเตรียมและการผลิตท่ีไม่จ  าเป็น 
ค. มีงานระหวา่งกระบวนการผลิตมาก 
ง. สูญเสียพื้นท่ีในการท างาน ความคล่องตวัในการท างานลดนอ้ย 

 แนวทางการปรับปรุง 
ก. ปรับปรุงการออกแบบผลิตภณัฑ์และเลือกใช้วสัดุท่ีเหมาะสม เพื่อให้ง่ายต่อการ

ผลิตและการใชง้าน 
ข. วิเคราะห์การท างานเพื่อแบ่งประเภทขั้นตอนทั้งหมดในกระบวนการว่าจดัอยู่ใน

งานประเภทใดใน 5 ประเภท ได้แก่ การปฏิบติังาน การขนยา้ย การเก็บ การตรวจเช็ค การล่าช้า 
จากนั้นจึงศึกษาเฉพาะขั้นตอนท่ีไม่เหมาะสม เพื่อหาวธีิปรับปรุงหรือแกไ้ขต่อไป 

ค. ใช้หลกัการ 5 W 1 H คือการถามเพื่อวิเคราะห์ความจ าเป็นของแต่ละขั้นตอนใน
กระบวนการผลิต ซ่ึงประกอบดว้ยค าถามหลกั 6 ค าถาม  

What?  
When?  
Where?  
Who?  
How?  

ท าอะไร  
ท าเม่ือไร  
ท าท่ีไหน  
ใครเป็นผูท้  า 
ท าอยา่งไร  

ถามเพื่อหาจุดประสงคข์องการท างาน 
ถามเพื่อหาล าดบัขั้นตอนการท างานท่ีเหมาะสม 
ถามเพื่อหาสถานท่ีท างานท่ีเหมาะสม 
ถามเพื่อจดัหาคนท างานท่ีเหมาะสม 
ถามเพื่อหาวธีิการท างานท่ีเหมาะสม 
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Why?  ท าไม  ถามเพื่อหาเหตุผลในการท างาน 
ง. คือใชห้ลกัการ ECRS ในการปรับปรุงงาน 

 E= Eliminate (การจดัการ) การพิจารณาการท างานปัจจุบนั และท าการก าจดัความสูญู
เปล่าทั้ง 7 ท่ีพบในการผลิตออกไป คือ การผลิตมากเกินไป การรอคอย การเคล่ือนท่ี/เคล่ือนยา้ยท่ี
ไม่จ  าเป็น การท างานท่ีไม่เกิดประโยชน์ การเก็บสินคา้ท่ีมากเกินไป การเคล่ือนยา้ยท่ีไม่จ  าเป็น และ 
ของเสีย 
 C= Combine (การรวมกนั) สามารถลดการท างานท่ีไม่จ  าเป็นลงได ้โดยการพิจารณาวา่
สามารถรวมขั้นตอนการท างานให้ลดลงไดห้รือไม่ เช่น จากเดิมเคยท า 5 ขั้นตอนก็รวมบางขั้นตอน
เขา้ดว้ยกนั เพราะถา้มีการรวมขั้นตอนกนั การเคล่ือนท่ีระหวา่งขั้นตอนก็ลดลง 
 R= Re-arrange (การจดัใหม่) คือ การจดัขั้นตอนการผลิตใหม่เพื่อให้ลดการเคล่ือนท่ีท่ี
ไม่จ  าเป็น หรือการรอคอย เช่น ในกระบวนการผลิต หากท าการสลับขั้นตอนท่ี 2 กับ 3โดยท า
ขั้นตอนท่ี 3 ก่อน 2 จะท าใหร้ะยะทางการเคล่ือนท่ีลดลง เป็นตน้ 
 S= Simplify (การท าให้ง่าย) หมายถึง การปรับปรุงการท างานให้ง่ายและสะดวกข้ึน
โดยอาจจะออกแบบจ๊ิก (jig) หรือ ฟิกเจอร์ (fixture) เข้าช่วยในการท างาน เพื่อให้สะดวกและ
แม่นย  ามากข้ึน ซ่ึงสามารถลดของเสียลงได ้จึงเป็นการลดการเคล่ือนและการท างานท่ีท่ีไม่จ าเป็น 

จ. ลดเวลาในการติดตั้งเคร่ืองจกัรใหใ้ชเ้วลานอ้ยท่ีสุด 
 2.1.6  การรอคอย (Wait / Idle time) ความสูญเปล่าของการรองานประเภทของการรองานมี
มากมาย ตวัอยา่ง เช่น การเฝ้าดูงาน เช่น เคร่ืองจกัรท่ีควบคุมดว้ยคอมพิวเตอร์ ถา้เราปรับให้เคร่ือง
ท างานเอง เคร่ืองจกัรก็จะท างานโดยอตัโนมติั ส าหรับการรองาน เน่ืองจากความสามารถของ
พนักงานไม่เท่ากนั หรือมีพนักงานเขา้มาใหม่ จึงท าให้เกิดการรองานของพนักงานเก่า หรือการ
เตรียมเคร่ือง ในแต่ละคร้ังใชเ้วลา 1-2 ชัว่โมง ความสูญเปล่าท่ีเกิดข้ึนเน่ืองจากงานรอคน หรือคนรอ
งานถือเป็นความสูญเปล่าทั้งส้ิน 
  ปัญหาท่ีเกิดจากการรอคอย 

ก. เสียเวลา 
ข. เกิดตน้ทุนค่าเสียโอกาส 
ค. ขวญัและก าลงัใจต ่า เพราะเกิดความไม่แน่นอนในกระบวนการผลิต ท าให้พนกังาน

ไม่ทราบถึง แผนงานและเป้าหมายในการปฏิบติังาน 
 แนวทางการปรับปรุง 

ก. วางแผนการผลิต 
ข. บ ารุงรักษาเคร่ืองจกัร 
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ค. ลดเวลาการตั้งเคร่ืองจกัร 
ง. จดัสรรงานใหมี้ความสมดุลในแต่ละขั้นตอนงาน 
จ. ฝึกใหพ้นกังานมีทกัษะหลายดา้น 

 2.1.7  การมีของเสีย ขอ้บกพร่อง ขอ้ผิดพลาด (Defect) ความสูญเปล่าท่ีเกิดจากงานเสียรวมไป
ถึงการท่ีไม่สามารถแก้ไขงานเสียนั้นได้ทนัที โดยเฉพาะอย่างยิ่งในกรณีท่ีท าการผลิตเป็นล็อค
ใหญ่ๆนั้น จะมีงานคา้งสะสมอยู่ระหว่างแต่ละกระบวนการค่อนขา้งมาก มีผลท าให้การตรวจพบ
งานเสียนั้นไดท้  าชา้ 
  ปัญหาท่ีเกิดข้ึนเน่ืองจากการผลิตของเสีย 

ก. ตน้ทุนสูญไปโดยเปล่าประโยชน์ 
ข. เสียเวลา ท่ีควรจะใช้ในการผลิตสินคา้ดีไป หรือใช้เวลาไม่คุม้ค่าและใช้เวลานาน

กวา่จะผลิตสินคา้ท่ีมีคุณภาพไดค้รบตามจ านวนท่ีตอ้งการ 
ค. ตอ้งปรับเปล่ียนแผนการผลิต ในกรณีท่ีเกิดของเสียข้ึนมากกวา่ปริมาณท่ีเผื่อไว ้ท า 

ใหก้ าหนดการผลิตสินคา้อ่ืนตอ้งเล่ือนออกไป ส่งผลกระทบท าใหลู้กคา้ไดสิ้นคา้ไม่ตรงตามก าหนด 
ง. เกิดการท างานซ ้ าเพื่อแกไ้ขงาน ตอ้งใช้แรงงานในการแยกของดี/เสียออกจากกนั 

ตลอดจนการผลิตสินคา้นั้นใหม่ 
จ. สัมพนัธภาพระหวา่งแผนกไม่ดี เน่ืองจากไดรั้บช้ินงานเสียหรือโยนความผดิ 
ฉ. ส้ินเปลืองสถานท่ีในการจดัเก็บและก าจดัของเสียวิธีท่ีใชใ้นการคน้หาของเสียหรือ

ปรับปรุงคุณภาพ คือ วิธีการตรวจสอบ แต่ไม่สามารถขจดัสาเหตุของการผลิตของเสียได ้เพียงแต่
เป็นขั้นตอนในการเลือกของเสียออกจากกระบวนการเท่านั้น ตน้ทุนท่ีเกิดข้ึนจากการผลิตของเสียก็
ยงัคงอยู่ และหากตรวสอบไม่รัดกุมพอ ก็อาจมีของเสียหลุดรอดไปถึงมือลูกค้า ซ่ึงจะท าให้เกิด 
ปัญหาตามมา 
 แนวทางการปรับปรุง 

ก. มีมาตรฐานของงาน,วสัดุท่ีถูกตอ้ง 
ข. พนกังานตอ้งปฏิบติังานใหถู้กตอ้งตามมาตรฐานตั้งแต่แรก 
ค. อบรมพนกังานให้มีความรู้ความเขา้ใจและสามารถปฏิบติังานไดต้รงตามมาตรฐาน

ท่ีก าหนด 
ง. ดัดแปลงอุปกรณ์ให้สามารถป้องกันความผิดพลาดจากการท างาน เช่น การ

ดดัแปลงอุปกรณ์ใหไ้ม่สามารถใชง้านได ้หากช้ินงานไม่สมบูรณ์ 
จ. ตั้งเป้าหมายใหผ้ลผลิตของเสียเป็นศูนย ์
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ฉ. ให้มีการตอบสนองขอ้มูลทางดา้นคุณภาพอย่างรวดเร็ว ยิ่งเราสามารถทราบถึงส่ิง
ผดิปกติท่ีเกิดข้ึนในกระบวนการไดเ้ร็วมากเท่าไร การแกไ้ขก็จะง่ายข้ึนเท่านั้นและยงัช่วยลดปริมาณ
การผลิตของเสียในลกัษณะซ ้ าๆ กนัใหน้อ้ยลงดว้ย 

ช. ปรับปรุงการออกแบบผลิตภณัฑเ์พื่อใหเ้หมาะสมกบัการใชง้านและการผลิต 
ซ. บ ารุงรักษาเคร่ืองมือเคร่ืองจกัรให้อยูใ่นสภาพดี 

 การก าจดัความสูญเสีย (7 Waste) เป็นกุญแจหน่ึงในระบบ Lean เป็นระบบก าจดัความ
สูญเสีย และปรับปรุงคุณภาพอย่างต่อเน่ืองในกระบวนการผลิต เพื่อเพิ่มประสิทธิภาพให้กับ
กิจกรรม ข้อเสียจากการมี 7 Waste คือ ใช้เวลาการผลิตนาน สินค้ามีคุณภาพต ่า  และต้นทุนสูง 
ปัญหาเกือบทุกเร่ืองท่ีเกิดข้ึนในทุกองค์กรจะท าการแกไ้ขปรับปรุงไดไ้ม่ยากนกั เพียงแต่ไม่ไดรั้บ
ความสนใจเพราะคิดวา่ส่ิงท่ีท าดีอยูแ่ลว้หรือไม่มีอ านาจและหนา้ท่ีในการปรับปรุงเปล่ียน แปลง จึง
ท าใหพ้นกังานไม่มีความคิดท่ีจะพฒันาปรับปรุงเพื่อเพิ่มประสิทธิภาพการท างาน ดงันั้นการกระตุน้
ให้พนกังานทุกคนมีจิตส านึกและน าเอาหลกัการ ECRS มาใชใ้นการพฒันาปรับปรุงองคก์รเพื่อให้
ใชท้รัพยากรอยา่งเต็มประสิทธิภาพหรือเพื่อก าจดัความสูญเสียของกระบวนการผลิตให้ลดนอ้ยลงก็
จะท าใหต้น้ทุนการผลิตลดต ่าลงและสามารถแข่งขนัได ้ 
 ความสูญ เปล่าทั้ ง  7 ประการ ดังภาพ ท่ี  2.1 แม้ว่าแนวคิดน้ีจะเกิดจากแวดวง
อุตสาหกรรมการผลิตแต่ในภาคบริการ หรืองานสนับสนุน ก็สามารถน าหลักการดังกล่าวไป
ประยุกต์ใช้ได้เน่ืองจากการท างานหรือการให้บริการเราสามารถมองเป็นกระบวนการได้
เช่นเดียวกนั ซ่ึงหากตอ้งการเพิ่มประสิทธิภาพของกระบวนการท างาน หนทางหน่ึงท่ีสามารถท าได้
อยา่งง่ายดาย คือ การลดการใชท้รัพยากรลง โดยเน้นไปท่ีความสูญเปล่าของทรัพยากรท่ีเกิดข้ึนใน
กระบวนการท างานนัน่เอง และหลกัการของความสูญเปล่าทั้ง 7 ประการ ก็จะช่วยให้เราสามารถ
คน้หา Waste ท่ีเกิดข้ึนในกระบวนการไดอ้ยา่งรวดเร็ว  
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ภาพที ่2.1  ความสูญเสีย 7 ประการ 
 
ที่มา: ดร.วิทยา อินทร์สอน (2015), นางสาวปัทมาพร ท่อชู (2015), นายภาณุเมศวร์ สุขศรีศิริวชัร 
(2015) 
 
2.2  ทฤษฎก้ีางปลา 
 ประภาภรณ์ วรรธนะสิน (2007) ทฤษฎีกา้งปลา คือ แผนผงัสาเหตุและผล  (Cause and 
Effect Diagram) แผนผังสาเหตุและผลเป็นแผนผังท่ีแสดงถึง ความสัมพันธ์ระหว่างปัญหา 
(Problem) กบัสาเหตุทั้งหมดท่ีเป็นไปไดท่ี้อาจก่อให้เกิดปัญหานั้น (Possible Cause) อาจคุน้เคยกบั
แผนผงัสาเหตุและผล ในช่ือของ "ผงัก้างปลา (Fish Bone Diagram)" เน่ืองจากหน้าตาแผนภูมิมี
ลักษณะคล้ายปลาท่ีเหลือแต่ก้าง หรือหลายๆ คนอาจรู้จกัในช่ือของแผนผงัอิชิกาว่า (Ishikawa 
Diagram) ซ่ึงได้รับการพฒันาคร้ังแรกเม่ือปี ค.ศ. 1943 โดย ศาสตราจารย์คาโอรุ อิชิกาว่า แห่ง
มหาวทิยาลยัโตเกียว  
 เม่ือไรจึงจะใชแ้ผนผงักา้งปลา 

ก. เม่ือตอ้งการคน้หาสาเหตุแห่งปัญหา  
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ข. เม่ือตอ้งการท าการศึกษา ท าความเขา้ใจ หรือท าความรู้จกักบักระบวนการอ่ืน ๆ 
เพราะวา่โดยส่วนใหญ่พนกังานจะรู้ปัญหาเฉพาะในพื้นท่ีของตนเท่านั้น แต่เม่ือมีการท าผงักา้งปลา
แลว้ จะท าใหเ้ราสามารถรู้กระบวนการของแผนกอ่ืนไดง่้ายข้ึน 

ค. เม่ือตอ้งการให้เป็นแนวทางในการระดมสมอง  ซ่ึงจะช่วยใหทุ้กๆ คนใหค้วาม
สนใจในปัญหาของกลุ่มซ่ึงแสดงไวท่ี้หวัปลา 
 วธีิการสร้างแผนผงัสาเหตุและผลหรือผงักา้งปลา 
 ส่ิงส าคญัในการสร้างแผนผงั คือ ตอ้งท าเป็นทีม เป็นกลุ่ม โดยใช้ขั้นตอน 6 ขั้นตอน
ดงัต่อไปน้ี 

ก. ก าหนดประโยคปัญหาท่ีหวัปลา 
ข. ก าหนดกลุ่มปัจจยัท่ีจะท าใหเ้กิดปัญหานั้นๆ 
ค. ระดมสมองเพื่อหาสาเหตุในแต่ละปัจจยั 
ง. หาสาเหตุหลกัของปัญหา 
จ. จดัล าดบัความส าคญัของสาเหตุ 
ฉ. ใชแ้นวทางการปรับปรุงท่ีจ าเป็น 

 2.2.1  การก าหนดปัจจยับนกา้งปลา 
 สามารถท่ีจะก าหนดกลุ่มปัจจัยอะไรก็ได้ แต่ต้องมั่นใจว่ากลุ่มท่ีก าหนดไวเ้ป็นปัจจยันั้ น
สามารถท่ีจะช่วยให้แยกแยะและก าหนดสาเหตุต่างๆ ไดอ้ย่างเป็นระบบและเป็นเหตุเป็นผลโดย
ส่วนมากมกัจะใชห้ลกัการ 4M 1E เป็นกลุ่มปัจจยั (Factors) เพื่อจะน าไปสู่การแยกแยะสาเหตุต่างๆ 
ซ่ึง 4M 1E น้ี มาจากดงัน้ี 
  M - Man   คนงาน หรือพนกังาน หรือบุคลากร 
  M - Machine เคร่ืองจกัรหรืออุปกรณ์อ านวยความสะดวก 
 M - Material วตัถุดิบหรืออะไหล่ อุปกรณ์อ่ืนๆ ท่ีใชใ้นกระบวนการ 
 M - Method กระบวนการท างาน 
 E - Environment อากาศ สถานท่ี ความสวา่ง และบรรยากาศการ - ท างาน  
 แต่ไม่ไดห้มายความวา่ การก าหนดกา้งปลาจะตอ้งใช ้4M 1E เสมอไป เพราะหากไม่ได้
อยูใ่นกระบวนการผลิตแลว้ ปัจจยัน าเขา้ (input) ในกระบวนการก็จะเปล่ียนไป เช่น ปัจจยัการน าเขา้
เป็น 4P ได้แก่ Place , Procedure, People และ Policy หรือเป็น 4S Surrounding, Supplier, System 
และ Skill ก็ได้ หรืออาจจะเป็น MILK Management, Information, Leadership, Knowledge ก็ได ้
นอกจากนั้น หากกลุ่มท่ีใชก้า้งปลามีประสบการณ์ในปัญหาท่ีเกิดข้ึนอยูแ่ลว้ ก็สามารถท่ีจะก าหนด
กลุ่ม ปัจจยัใหม่ใหเ้หมาะสมกบัปัญหาตั้งแต่แรกเลยก็ได ้เช่นกนั 
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 2.2.2  การก าหนดหวัขอ้ปัญหาท่ีหวัปลา 
  การก าหนดหัวขอ้ปัญหาควรก าหนดให้ชดัเจนและมีความเป็นไปได ้ซ่ึงหากก าหนด
ประโยคปัญหาน้ีไม่ชัดเจนตั้ งแต่แรกแล้ว จะท าให้ใช้เวลามากในการค้นหา สาเหตุ และจะใช้
เวลานานในการท าผงัก้างปลาการก าหนดปัญหาท่ีหัวปลา เช่น อตัราของเสีย อตัราชั่วโมงการ
ท างานของคนท่ีไม่มีประสิทธิภาพ อตัราการเกิดอุบติัเหตุ หรืออตัราตน้ทุนต่อสินคา้หน่ึงช้ิน เป็น
ตน้ ซ่ึงจะเห็นไดว้า่ ควรก าหนดหวัขอ้ปัญหาในเชิงลบเทคนิคการระดมความคิดเพื่อจะไดก้า้งปลาท่ี
ละเอียดสวยงาม คือ การถาม ท าไม ท าไม ท าไม ในการเขียนแต่ละกา้งยอ่ย ๆ 
 ผงักา้งปลาประกอบดว้ยส่วนต่างๆ ดงัต่อไปน้ี 
 ส่วนปัญหาหรือผลลพัธ์ (Problem or Effect) ซ่ึงจะแสดงอยูท่ี่หวัปลา ส่วนสาเหตุ 
(Causes) จะสามารถแยกยอ่ยออกได ้ดงัภาพท่ี 2.2 

 ปัจจยั (Factors) ท่ีส่งผลกระทบต่อปัญหา (หวัปลา) 
 สาเหตุหลกั 
 สาเหตุยอ่ย 

 ซ่ึงสาเหตุของปัญหา จะเขียนไวใ้นกา้งปลาแต่ละกา้ง กา้งย่อยเป็นสาเหตุของกา้งรอง
และก้างรองเป็นสาเหตุของก้างหลัก เป็นต้น หลักการเบ้ืองต้นของแผนภูมิก้างปลา (fishbone 
diagram) คือการใส่ช่ือของปัญหาท่ีตอ้งการวิเคราะห์ ลงทางดา้นขวาสุดหรือซ้ายสุดของแผนภูมิ 
โดยมีเส้นหลกัตามแนวยาวของกระดูกสันหลงั จากนั้นใส่ช่ือของปัญหาย่อย ซ่ึงเป็นสาเหตุของ
ปัญหาหลกั 3 - 6 หัวขอ้ โดยลากเป็นเส้นกา้งปลา (sub-bone) ท ามุมเฉียงจากเส้นหลกั เส้นกา้งปลา
แต่ละเส้นให้ใส่ช่ือของส่ิงท่ีท าใหเ้กิดปัญหานั้นข้ึนมา ระดบัของปัญหาสามารถแบ่งยอ่ยลงไปไดอี้ก 
ถา้ปัญหานั้นยงัมีสาเหตุท่ีเป็นองคป์ระกอบยอ่ยลงไปอีก โดยทัว่ไปมกัจะมีการแบ่งระดบัของสาเหตุ
ย่อยลงไปมากท่ีสุด 4 – 5 ระดบั เม่ือมีขอ้มูลในแผนภูมิท่ีสมบูรณ์แล้ว จะท าให้มองเห็นภาพของ
องคป์ระกอบทั้งหมด ท่ีจะเป็นสาเหตุของปัญหาท่ีเกิดข้ึน 
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ภาพที ่2.2  ตวัอยา่งผงักา้งปลา  
 
ทีม่า:  ผศ.ประภาภรณ์ วรรธนะสิน (2007) 
 
 ขอ้ดีของผงักา้งปลา 

ก. ไม่ต้องเสียเวลาแยกความคิดต่าง ๆ ท่ีกระจดักระจายของแต่ละสมาชิก แผนภูมิ
กา้งปลาจะช่วยรวบรวมความคิดของสมาชิกในทีม 

ข. ท าใหท้ราบสาเหตุหลกั ๆ และสาเหตุยอ่ย ๆ ของปัญหา ท าใหท้ราบสาเหตุท่ีแทจ้ริง
ของปัญหา ซ่ึงท าใหเ้ราสามารถแกปั้ญหาไดถู้กวธีิ 
 ขอ้เสียของผงักา้งปลา 

ก.  ความคิดไม่อิสระเน่ืองจากมีแผนภูมิกา้งปลาเป็นตวัก าหนดซ่ึงความคิดของสมาชิก
ในทีมจะมารวมอยูท่ี่แผนภูมิกา้งปลา 

ข. ต้องอาศยัผูท่ี้มีความสามารถสูง จึงจะสามารถใช้แผนภูมิก้างปลาในการระดม
ความคิด 

 
2.3  การศึกษาการท างาน 
 เป็นค าท่ีใชแ้ทนถึงวิธีการต่างๆ จากการศึกษาวิธีการท างาน (Method study) และ การ
วดัผลงาน (work measurement) ซ่ึงในการศึกษาอยา่งมีระเบียบถึงการท างานของคน และพิจารณา
องค์ประกอบต่าง ๆ ซ่ึงจะมีผลต่อประสิทธิภาพและภาวะของการท างานเพื่อการปรับปรุงการ
ท างานนั้นๆ ให้ดีข้ึนการศึกษาการท างานจึงมีความสัมพนัธ์โดยตรงกบัการเพิ่มผลผลิต เราจึงใช้
การศึกษาการท างานน้ีมาช่วยในการเพิ่มผลผลิตจากทรัพยากรท่ีมีอยูเ่ดิมดว้ยค่าใช้จ่ายการลงทุนท่ี
น้อยลงการศึกษาการท างานเป็นท่ีรู้จกักนัในนามของ การศึกษาเวลาและการเคล่ือนท่ี (Time and 
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Motion Study) แต่เน่ืองจากผลงานจากการววิฒันาการทางวิธีการเหล่าน้ีและผลจากการใชง้านอยา่ง
กวา้งขวาง เราจึงนิยามนั้นใหม่วา่ “การศึกษาการท างาน”  
 2.3.1  วธีิการหลกัของการศึกษาการท างาน 
  ขั้นตอนของการศึกษาการท างานแบ่งเป็น 8 ขั้นตอน ดงัน้ี 

ก. เลือกงานหรือขบวนการท่ีจะท าการศึกษา 
ข. บนัทึกและสังเกตการณ์โดยตรง ในทุกส่ิงท่ีเกิดข้ึนในงานหรือขบวนการท่ีเลือกโดย

การใชว้ธีิบนัทึกท่ีเหมาะสม เพื่อเป็นขอ้มูลท่ีเหมาะสมในการวเิคราะห์ 

ค. ตรวจตรา ขอ้เท็จจริงท่ีบนัทึกมาทุกๆ เร่ืองท่ีน่าสนใจโดยพิจารณาถึงจุดประสงค์
ของการท างานของงานนั้นๆ สถานท่ีท่ีงานนั้นก าลงัท าอยู ่ล  าดบัการท างานของงาน คนท างานและ
วธีิการอุปกรณ์การท างาน 

ง. พฒันา วธีิการท่ีประหยดัในการท างานโดยพิจารณาส่ิงแวดลอ้มทั้งหมด 

จ. วดั ปริมาณท่ีตอ้งท าในวิธีการท างานท่ีเราเลือกใชแ้ละค านวณมาตรฐานเวลาท่ีตอ้ง
ใชใ้นการท างานนั้น 

ฉ. นิยาม วธีิการท างานท่ีเสนอข้ึนใหม่และเวลาท่ีเก่ียวขอ้งเพื่อการอา้งอิง 
ช. ใชง้าน วธีิการท างานท่ีเสนอข้ึนใหม่โดยมีมาตรฐานของงานตามท่ีก าหนดไว ้
ซ. ด ารง มาตรฐานของงานท่ีก าหนดข้ึนโดยวธีิการควบคุมท่ีเหมาะสม 

 2.3.2  เวลาในการผลิต (Cycle Time)  
  คมสัน จิระภทัรศิลป์ (2005) เวลาในการผลิต (Cycle Time) หมายถึง เวลาท่ีพนักงาน
ใชใ้นการด าเนินการผลิตตามท่ีแต่ละคนรับผิดชอบในแต่ละรอบการท างาน โดยพนกังานหน่ึงคน
อาจจะรับผิดชอบงานเพียงงานเดียว หรือหลายงาน ก็ได้ซ่ึงจะเร่ิมนับตั้งแต่จุดเร่ิมตน้ของงานนั้น
จนถึงเวลาท่ีกลบัมาตั้งแต่ตน้เพื่อจะเร่ิมการผลิตในรอบต่อไป ส่วนประกอบของ Cycle Time จะ
ประกอบดว้ยงานมือ (Handling Time) จะประกอบไปดว้ยงานหยิบงานเขา้ กดสวิตช์และหยิบออก
จากเคร่ืองจกัรรวมกบัเวลาท่ีเคร่ืองจกัรท างาน (Machine Time)  
 2.3.3  การศึกษาการเคล่ือนไหวและเวลา  
  คมสัน จิระภทัรศิลป์ (2005) การศึกษาการเคล่ือนไหว (Motion Study) หรืออาจจะ
เรียกว่า Method Study หรือ Method Design เป็นการศึกษาและวิเคราะห์การเคล่ือนไหวในขณะ
ท างาน ซ่ึงรวมถึงเคร่ืองจกัร (Machine) เคร่ืองมืออุปกรณ์ (Tool and Equipment) และสถานีงาน 
(Work Place) (คมสัน จิระภทัรศิลป์, 2005) หลกัของการเคล่ือนไหว เราสามารถจ าแนกหลกัของ
การเคล่ือนไหวไดเ้ป็น 3 กลุ่มใหญ่ ๆ ตามมาปัจจยัท่ีเก่ียวของไดแ้ก่การใช้โครงร่างของมนุษยก์าร
จดัต ่าแหน่งของสถานท่ีท างาน และการออกแบบเคร่ืองมือ  
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 2.3.3.1  การใช้โครงร่างของมนุษย ์คือ การใช้ร่างกายของเราให้เป็นประโยชน์ต่อการ
ท างานมากท่ีสุด โดยมกัจะเนน้การท างานดว้ยมือโดยปกติคนเรามกัจะท างานดว้ยมือขา้งเดียวหรือ
ท าทีละขา้ง หลกัการใชมื้อของหลกัโครงร่างของมนุษยจ์ะพยายามให้มือทั้งสองขา้งท างานพร้อม
กนัไปตลอดอยา่งสมดุลกล่าวคือ เร่ิมงานพร้อมกนั และส้ินสุดการท างานพร้อมกนัการเคล่ือนไหว
ของแขน จะตอ้งสมดุลอีกทั้งยงัใช้หลกัการถ่ายก าลงัมาช่วยให้ความลา้ระหว่างการท างานเกิดข้ึน
นอ้ยท่ีสุด   
 2.3.3.2  การจดัต าแหน่งของสถานท่ีปฏิบติังาน จะเป็นการออกแบบสถานท่ีท างานให้
คนงานสามารถ ท างานไดด้ว้ยความสะดวกท่ีสุดโดยจะแนะน าใหค้นงานแต่ละคนท างานท่ีต าแหน่ง
ท่ีแน่นอนตายตวั สถานท่ีท่ีใชว้างเคร่ืองมือวสัดุจะอยูท่ี่เดิมตายตวัเพื่อให้ผูใ้ชง้านมีความคุน้เคยเม่ือ
หยิบบ่อยคร้ังและสะดวกในการหยิบใชไ้ม่ตอ้งเสียเวลาในการคน้หานาน อีกทั้งยงัควรมีแสงสว่าง
ให้เพียงพอในการท างานและสีท่ีใชใ้นบริเวณท่ีท างานควรใชสี้ตดักบังานท่ีท าเพื่อลดความเม่ือยลา้
ของสายตา  
 2.3.3.3  การออกแบบเคร่ืองมือถือ เป็นหลกัในการลดการเคล่ือนไหวของคนอีกประเภท 
โดยหากงานใดสามารถน าเคร่ืองทุ่นแรงมาใชไ้ดก้็ควรน ามาใชเ้พื่อลดอาการเม่ือยลา้จากการท างาน
เคร่ืองมือท่ีใชใ้นการท างานควรมีการออกแบบให้ผูใ้ชป้ระหยดัแรงท่ีสุดหรือเหมาะมือท่ีสุดเช่น ใช้
เคร่ืองมือมาช่วยหยบิจบัช้ินงาน (Jig/ Fixture) เป็นตน้     
 ขั้นตอน 10 ประการของการวเิคราะห์การเคล่ือนไหว (Motion Analysis)   

ก. การส ารวจการปฏิบติังานท่ีก าลงัพิจารณาเบ้ืองตน้  
ข. เลือกงานและระดบัของการวเิคราะห์งานท่ีเหมาะสม 
ค. พูดคุยกบัผูป้ฏิบติังาน หัวหน้างานหรือ Supervisor และผูท่ี้มีความคุน้เคยกบัการ

ปฏิบติังานคนอ่ืน ๆ และรับฟังขอ้เสนอแนะจากบุคคลเหล่านั้น   
ง. ศึกษาวิธีการท างานปัจจุบันใช้ Process Chart เทคนิค Time Study อธิบายและ

ประเมินวธีิการท างานปัจจุบนั   
จ. ประยุกตก์ารวางท่าทางในการท างาน (Attitude) หลกัเศรษฐศาสตร์การเคล่ือนไหว

และ ขอ้เสนอแนะต่าง ๆ ออกแบบวิธีการใหม่ ๆ โดยการใช ้Process Chart และเทคนิคการวิเคราะห์
ท่ีเหมาะสม 

ฉ. เปรียบเทียบวธีิการใหม่ท่ีถูกน าเสนอและขอ้ความเห็นจากหวัหนา้งาน 
ช. ดดัแปลงวธิิการท่ีถูกน าเสนอ หลงัจากมีการทบทวนรายละเอียดกบัผูป้ฏิบติังานและ

หวัหนา้งาน 
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ซ. ฝึกอบรมผูป้ฏิบติังานในการทดลองปฏิบติัตามวธีิการท่ีถูกน าเสนอจากนั้นประเมิน
และดดัแปลงปรับปรุงวธีิการเหล่านั้น 

ฌ. ฝึกอบรมผูป้ฏิบติังานทั้งหมดและก าหนดวธีิการท างานใหม่ใหเ้ป็นวธีิมาตรฐาน 
ญ. ตรวจสอบวธีิมาตรฐานเหล่านั้นเป็นประจ าเพื่อมัน่ใจวา่เป็นไปตามมาตรฐานท่ี

ตอ้งการ 
 2.3.3.4  การวเิคราะห์กระบวนการผลิต (Process Analysis) วิชานนัท ์ชูหวาน (2008) การ
วิเคราะห์กระบวนการผลิตมีเคร่ืองมือท่ีใช้กันอย่างกวา้งขวาง คือ แผนภูมิกระบวนการผลิต 
(Process Chart) เป็นเคร่ืองมือท่ีใชบ้นัทึกกระบวนการผลิต  อยา่งกะทดัรัดเพื่อความสะดวกในการ
อ่าน มีการใช้เคร่ืองหมายเพื่อแยกแยะขั้นตอนของกระบวนการผลิตไวอ้ยา่งชดัเจนและเขา้ใจง่าย
โดยจะเขียนเร่ิมตน้ตั้งแต่วตัถุดิบเขา้สู่โรงงานแลว้ ติดตามเหตุการณ์ท่ีเกิดข้ึนกบัวตัถุดิบไปเร่ือย ๆ 
ทุกขั้นตอนสัญลกัษณ์ท่ีใชใ้นแผนภูมิกระบวนการผลิต ดงัภาพท่ี 2.3     

การปฏิบติัการ (Operation) เป็นกิจกรรมท่ีก่อให้เกิดการเปล่ียนแปลงทางกายภาพ 
หรือทางเคมีของปัจจยัการผลิตท่ีอาจอยูใ่นรูปวตัถุดิบ ช้ินส่วนประกอบ ตลอดจน
การประกอบช้ินส่วน เช่น การพิมพล์าย การเป่าถุงพลาสติก 
 
การเคล่ือนยา้ย (Transportation) เป็นการเคล่ือนยา้ยปัจจยัการผลิตจากท่ีหน่ึงไปยงั
อีกท่ีหน่ึงเพื่อการปฏิบติัการ การตรวจสอบ การเก็บรักษา 
 
การตรวจสอบ (Inspection) เป็นการพิสูจน์หรือเปรียบเทียบคุณสมบติัทั้งในเชิง
คุณภาพและปริมาณกบัมาตรฐานท่ีก าหนด 
 
การรอ (Delay) คือ ช่วงระยะเวลาท่ีปัจจยัการผลิต ส่วนประกอบหรือผลิตภณัฑ์
จะตอ้งรอเขา้สู่การปฏิบติั การตรวจสอบหรือการเคล่ือนยา้ย 
 
การเก็บรักษา (Storage) คือ การเก็บรักษาปัจจัยการผลิต ส่วนประกอบ หรือ
ผลิตภณัฑไ์วเ้พื่อรอการเคล่ือนยา้ย 
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ภาพที ่2.3  ตวัอยา่งแผนภูมิกระบวนการผลิต 
 
ทีม่า:  วชิานนัท ์ชูหวาน (2008) 
 
 2.4  ฐานข้อมูลรูปภาพ 

 H. Wang, B. Kang and D. Kim (2013)  ฐานขอ้มูลรูปภาพ คือ ฐานขอ้มูลภาพท่ีสร้าง
ข้ึนจากภาพใบหนา้ของผูใ้ชง้านระบบรู้จ าใบหนา้ เช่น ในระบบรู้จ าใบหนา้ปกติท่ีกลอ้งอยูใ่นระดบั
สายตา ภาพท่ีใชก้็จะเป็นฐานขอ้มูลใบหน้าท่ีเป็นภาพหนา้ตรง หรือหน้าเอียง หรือหากเป็นระบบท่ี
ใชร่้วมกบักลอ้งวงจรปิดท่ีติดตั้งในมุมสูง ฐานขอ้มูลใบหนา้จะตอ้งมีการขยายขอบเขตของลกัษณะ
ภาพให้ใบหน้าแต่ละคนดว้ย เช่น มุมองศาในการตรวจจบัใบหน้า, แสง, บริเวณโดยรอบ ท าการ
วิเคราะห์และสรุปขอ้ดีขอ้เสียของวิธีการเก็บรวบรวมรูปภาพ เพื่อสร้างฐานขอ้มูลใบหน้าดงัแสดง
ในตารางท่ี 2.1 
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ตารางที ่2.1  ตารางเปรียบเทียบขอ้ดีขอ้จ ากดัของวธีิการเก็บรวบรวมรูปภาพ  
 
วธีิการเกบ็รบรวมรูปภาพ ข้อดี ข้อจ ากดั 

1. ถ่ ายรูปภาพของพนักงาน
โดยเจาะจงเวลาและสถานท่ีใน
การถ่ายภาพ 

1. ใ ช้ ไ ด้ ดี ส า ห รั บ จ า น ว น
พนกังานท่ีมีไม่มาก 
2. สามารถควบคุมปัจจยัท่ีมีผล
ต่อคุณภาพของรูปภาพได้ง่าย 
เช่น แสง และองศาของใบหน้า 
หรือการแสดงสีหนา้ของผูใ้ช ้

1. ขาดความยืดหยุ่นส าหรับการ
เป ล่ียนแปลงของจ านวนของ
พนกังาน 

2. ใชรู้ปถ่ายของพนกังานท่ีเคย
ถ่ายมาก่อนหน้า โดยก าหนด
เป็นไฟลดิ์จิทลั 

1. ใ ช้ ไ ด้ ดี ส า ห รั บ จ า น ว น
พนกังานท่ีมีจ านวนมาก 
2. ไม่ตอ้งก าหนดให้พนกังานมา
ถ่ายรูปดว้ยตนเอง 

1. ไม่สามารถควบคุมคุณภาพ
ของรูปถ่ายท่ีพนักงานจะน ามา
ใหไ้ดโ้ดยง่าย 

3. ใ ช้ ร ะ บ บ ส า ห รั บ เก็ บ
รวบรวมรูปภาพ 

1. สามารถจ าแนกรูปภาพของ
พ นั ก เป็ น แ ต่ ล ะ บุ ค ค ล ไ ด้
อตัโนมติั 
2. มี ค ว า ม ยื ด ห ยุ่ น ต่ อ ก า ร
เป ล่ี ย น แ ป ล ง ข อ ง จ า น ว น
พนกังาน 

1. ยากต่อการควบคุมท่าทางและ
บางปัจจยัท่ียงัสามารถส่งผลต่อ
คุณภาพของรูปภาพได ้

 
ทีม่า:  H. Wang, B. Kang and D. Kim (2013) 
 
 ส าหรับงานวิจยัน้ี เลือกใช้ระบบเพื่อเก็บรวบรวมรูปภาพไปสร้างเป็นฐานข้อมูล
ใบหนา้พนกังานนั้น จะใชร้ะบบท่ีมีลกัษณะเป็นวนิโดวแ์อพพลิเคชัน่เพื่อให้สะดวกต่อการน าไปใช้
งาน โดยผูดู้แลระบบสามารถท าการน าถ่ายภาพของของพนกังานไปเก็บลงในฐานขอ้มูลของบริษทั
หรือโรงงาน ซ่ึงการบนัทึกภาพนั้นจะแยกรูปภาพของพนกังานแต่ละคนออกจากกนั รวมถึงมีการ
บนัทึกวนัเวลาท่ีถ่ายภาพไวด้ว้ย เพื่อให้สะดวกต่อการน าเอารูปภาพไปใช้งานต่อในกระบวนการ
เตรียมภาพเพื่อสร้างฐานขอ้มูลใบหน้าอา้งอิงต่อไป การเก็บรูปภาพด้วยวิธีการน้ีได้ท าการพฒันา
และน าไปทดสอบกบัพนักงานของบริษทัและโรงงานจริง ผลลพัธ์ท่ีได้พบว่า วิธีการน้ีสามารถ
น าไปใช้งานได้จริงในการเก็บรวบรวมและสร้างฐานขอ้มูลภาพของพนักงาน ท าให้สามารถเก็บ
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ภาพใบหน้าของพนักงานจ านวนมากพร้อมๆกนัได ้ซ่ึงช่วยประหยดัเวลาให้แก่ผูดู้แลระบบไดอี้ก
ดว้ย 
 
2.5  วเิคราะห์ใบหน้า  
 สถาบนัเทคโนโลยีไทย-ญ่ีปุ่น (2018) ระบบวเิคราะห์ใบหนา้ ถือวา่เป็นหน่ึงในระบบท่ี
ใช้ในการพิสูจน์ยืนยนัตวัตนบุคคลโดยใช้คุณลกัษณะจ าเพาะทางสรีระ โดยระบบรู้จ าใบหน้าจะ
ท างานโดยการเปรียบเทียบใบหน้าจากภาพถ่ายดิจิตอลหรือภาพจากกล้องวีดีโอของบุคคลท่ีเรา
สนใจกบัฐานขอ้มูลใบหนา้ท่ีมีอยู ่โดยมีหลกัการ ดงัน้ี           
 2.5.1  หลกัการตรวจจบัใบหนา้ของ Viola-Jones 
  P. Viola and M. Jones (2004) การตรวจจบัใบหนา้ท่ีมีความสามารถในการประมวลผล
ได้รวดเร็วและมีอัตราความถูกต้องในการตรวจหาสูง ซ่ึง Paul Viola และ Michael J. Jones ได้
คิดคน้และตีพิมพ์ ในปี ค.ศ. 2001 ซ่ึงอลักอริทึมท่ีไดน้ าเสนอนั้นสามารถแบ่งออกเป็น 3 ขั้นตอน 
การค านวณรูปแบบการจ าลองด้วย Integral Image, การค านหารูปแบบการจ าลองด้วย Adaboost 
และการรวมตวัจ าแนกกลุ่มแบบต่อเรียง (Cascaded Classifier) 
  หลกัการพื้นฐานของเทคนิคการตรวจจบัใบหน้าของ Viola-Jones คือ การน าภาพท่ี
ตอ้งการตรวจหาใบหนา้มาแบ่งเป็นภาพยอ่ย จากนั้นจะถูกพิจารณาเป็นภาพอินพุตของกระบวนการ
ตรวจหาใบหน้า เทคนิคทัว่ไปในการตรวจหาใบหน้าจะท าการปรับขนาดของภาพอินพุตแตกต่าง
กนัหลายๆ ขนาด และใชต้วัตรวจจบัท่ีมีขนาดคงท่ีคน้หาวตัถุขอ้เสียของการตรวจจบัใบหนา้แบบน้ี 
คือระยะเวลาในการค านวณไม่คงท่ี ดงันั้น Viola-Jones จึงเสนอเทคนิคการตรวจจบัใบหน้าใหม่ 
โดยใชก้ารจ าลองรูปแบบ Haar-like เป็นตวัตรวจจบั ท าการปรับขนาดของตวัตรวจจบัแทนการปรับ
ขนาดภาพอินพุต และท าการตรวจจบัใบหน้าหลายๆ รอบ โดยแต่ละรอบใช้ขนาดของตวัตรวจจบั
แตกต่างกนั ซ่ึงเม่ือท าการเปรียบเทียบกบัวิธีเดิมพบวา่ เวลาท่ีใชใ้นการค านวณไม่ไดแ้ตกต่าง แต่ใช้
เวลาในการค านวณการตรวจจบัภาพใบหนา้แต่ละรอบมีค่าคงท่ี แมข้นาดของตวัตรวจจบัจะแตกต่าง
กันก็ตาม เทคนิคท่ี Viola-Jones น าเสนอน้ีจะท าการค านวณการจ าลองรูปแบบ Haar-like ด้วย 
Integral Image 
  2.5.1.1  ขั้นตอน Integral image ตวัอยา่งของการจ าลองรูปแบบ Haar-like ท่ีใชใ้นเทคนิค
การตรวจจบัใบหน้าของ Viola-Jones แสดงใน ภาพท่ี 2.4 โดยแต่ละลกัษณะเด่นจะประกอบดว้ย
พื้นท่ีส่ีเหล่ียม 2 ประเภท คือ ส่วนท่ีแรเงา และส่วนท่ีไม่ไดแ้รเงา การหาค่าการจ าลองรูปแบบ Haar-
like คือ การหาผลต่างระหวา่งความเขม้ในส่วนท่ีแรเงากบัส่วนท่ีไม่ไดแ้รเงา จากนั้นน าผลลพัธ์ท่ีได้
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ไปเปรียบเทียบกบัค่าขีดแบ่งกบัขั้ว ท่ีใช้ในการตดัสินใจว่าภาพท่ีรับเขา้มาควรถูกจดัให้เป็นบวก 
(ภาพใบหนา้) หรือเป็นลบ (ไม่ใช่ภาพใบหนา้) ผลลพัธ์ท่ีไดจ้ะถูกน าไปพิจารณาในขั้นตอนต่อไป 
  ตวัอย่างการจ าลองรูปแบบ Harr-like ท่ีแสดงในภาพท่ี 2.4 มี 3 แบบคือ การจ าลอง
รูปแบบ Haar-like ท่ีประกอบดว้ยพื้นท่ีส่ีเหล่ียมสองภาพหรือ Two-rectangle feature (ภาพท่ี 2.4ก 
และ 2.4ข) การจ าลองรูปแบบ Haar like ท่ีประกอบด้วยพื้นท่ีส่ี เหล่ียมสามภาพ หรือ Three -
rectangle feature (ภาพท่ี 1ค) และการจ าลองรูปแบบ Haar-like ท่ีประกอบดว้ยพื้นท่ีส่ีเหล่ียมส่ีภาพ
หรือ Four-rectangle feature (ภาพท่ี 2.4ง) ในภาพท่ี 2.5 เป็นวิธีการทัว่ไปในการหาค่าผลรวมความ
เขม้ของพื้นท่ีส่ีเหล่ียมใดๆ ในรูปภาพ สามารถเขียนแทนไดด้ว้ยสมการต่อไปน้ี 
                       𝑖𝑠(𝑥1, 𝑥2, 𝑦1, 𝑦2) =  ∑ ∑ 𝑖(𝑥, 𝑦)𝑦2

𝑦=𝑦1

𝑥2
𝑥=𝑥1

                              (1) 

 โดยท่ี 𝑖(𝑥, 𝑦) แทนค่าความเขม้ท่ีจุด x และ y ในรูปภาพ 𝑖𝑠(𝑥1, 𝑥2, 𝑦1, 𝑦2) แทน
ผลรวมความเขม้ภายพื้นท่ีส่ีเหล่ียม โดยท่ี 𝑥1, 𝑥2, 𝑦1, 𝑦2 เป็นพิกดัมุมทั้งส่ีของรูปส่ีเหล่ียม จาก
สมการท่ี 1 จะเห็นไดว้่าเวลาท่ีใช้ในการค านวณนั้นจะข้ึนอยู่กบัขนาดของรูปส่ีเหล่ียม ในการเพิ่ม
ประสิทธิภาพ Viola และ Jones ได้น าเสนอให้ใช้เทคนิคท่ีเรียกว่า Integral Image ในการค านวณ
การจ าลองรูปแบบ Haar-like เทคนิค Integra image คือ การรวมความเข้ม  (Intensity) ของแต่ละ
พิกเซลเข้าด้วยกัน การค านวณหาIntegral image ท่ีจุด (x, y) สามารถเขียนแทนได้ด้วยสมการ
ต่อไปน้ี 

                                                               𝑖𝑖(𝑥, 𝑦) =  ∑ 𝑖(𝑥′, 𝑦𝑥′≤𝑥,𝑦′≤𝑦 ′)                                       (2) 

 เม่ือ 𝑖𝑖(𝑥, 𝑦) คือ ค่าของ Integral image ท่ีต  าแหน่งจุดท่ีต าแหน่งจุด (𝑥, 𝑦) และ 
𝑖(𝑥′, 𝑦′) คือ ค่าความเขม้ในแต่ละพิกเซลของภาพตน้ฉบบั ตวัอยา่งการค านวณหาค่าผลรวมความ
เข้มของพื้นท่ีส่ีเหล่ียม D โดยใช้ค่า Integral image จ านวน 4 จุด ผลลัพธ์ท่ีได้ คือ 4+1-(2+3) ดัง
แสดงในภาพท่ี 2.5 ซ่ึงจะเห็นได้ว่าไม่ว่าส่ีเหล่ียมจะมีขนาดเท่าใดก็จะใช้เวลาในการค านวณค่า
ผลรวมความเขม้คงท่ี 
 
 
 
 
 
ภาพที ่2.4  ตวัอยา่งการจ าลองรูปแบบ Haar-like  
 
ทีม่า:  P.Viola and M. Jones (2004) 
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ภาพที ่2.5  ตวัอยา่งการค านวณผลรวมความเขม้ในพื้นท่ีส่ีเหล่ียม D โดยวธีิ Integral image  
 
ทีม่า:  P.Viola and M. Jones (2004) 
 
 ก าหนดให้การจ าลองรูปแบบ Haar-like ท่ีไดห้ลงัจากหลงัจากท าการเปรียบเทียบกบัค่า
ขีดแบ่งเรียกว่า ตวัจ าแนกแบบอ่อนแอ (Weak Classifier) เน่ืองจากการจ าลองรูปแบบ Haar-like ท่ี
ได้รับจะให้ค  าตอบท่ีถูกต้องมากกว่าการเดาสุ่มเพียงเล็กน้อย ซ่ึงการหาตวัจ าแนกแบบอ่อนแอ
สามารถเขียนแทนดว้ยสมการต่อไปนี 

                  ℎ(𝑥𝑖 , 𝑓, 𝑝, 𝜃) = {
   1, 𝑖𝑓  𝑝𝑓(&𝑥𝑖) < 𝑝𝜃

0, 𝑜𝑡ℎ𝑒𝑟𝑤𝑖𝑠𝑒
                                        (3) 

 
 เม่ือ 𝑥 คือ ภาพย่อย โดยในงานวิจยัน้ี ได้ก าหนดให้มีขนาดเท่ากับ 24 x 24 พิกเซล 
ส่วน ℎ(𝑥𝑖 , 𝑓, 𝑝, 𝜃) คือ ตวัจ าแนกแบบอ่อนแอท่ีพิจารณาจากการจ าลองรูปแบบ Haar- like (𝑓) 

คือ เทียบกบัค่าขีดแบ่ง (𝑝) และ (𝜃) คือ ขั้วซ่ึงเป็นตวัก าหนดทิศของสมการ 
 2.5.1.2  ขั้นตอน Adaboost เทคนิคการตรวจจบัใบหน้าของ Viola-Jones ในขั้นตอนน้ีจะ
น าการจ าลองรูปแบบ Haar-like ท่ีไดจ้ากขั้นตอนแรกมาเขา้กระบวนการเรียนรู้ของเคร่ือง Adaboost 
ซ่ึงใช้การเร่งหาตวัจ าแนกแบบอ่อนแอ และก าหนดค่าถ่วงน ้ าหนกัท่ีท าให้ค่าผิดพลาดน้อยท่ีสุดใน
แต่ละรอบของกระบวนการ เพื่อสร้างตวัจ าแนกแบบแข็งแรง (Strong Classifier) โดยมีขั้นตอนการ
เรียนรู้ดว้ย Adaboost มีดงัต่อไปน้ี 

ก. พิจารณาเลือกกลุ่มภาพตวัอย่างจ านวน N ภาพเพื่อใช้ในเรียนรู้ กลุ่มตวัอย่างภาพ 
สามารถเขียน ไดด้งัสมการขา้งล่าง 

                                     s = {(xi, zi), i = 1,2, … , N}                                                 (4) 
 เม่ือ 𝑥𝑖  คือ ภาพตวัอยา่งท่ี 𝑖 และ 𝑧𝑖  ค่าท่ีระบุวา่ภาพตวัอยา่งเป็นภาพท่ีเป็นใบหนา้คน  
(𝑧 = 1) หรือไม่ใช่ใบหนา้คน (𝑧 = 0) 

ข. ก าหนดจ านวนตวัจ าแนกแบบอ่อนแอมีค่าเท่ากบั 𝑡 = 1,2, … 𝑇  รอบ 
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ค. ก าหนดค่าถ่วงน ้ าหนกัเร่ิมตน้ (𝑤𝑡,𝑖) ตวัจ าแนก แบบอ่อนแอตวัแรก ( 𝑡 = 1) มีค่า
เท่ากบั (𝑤𝑡,𝑖 =

1

2𝑚
,

1

2𝑙
 ) ส าหรับ 𝑧𝑖 = 0,1 เม่ือ 𝑚 และ 𝑙 คือ จ านวนภาพท่ีเป็นใบหน้าและ

ไม่ใช่ใบหนา้ตามล าดบั 
ง. ขั้นตอนการพิจารณาตวัจ าแนกแบบอ่อนแอทีละค่ามีดงัต่อไปน้ี 
    ท าการนอร์มลัไลซ์ (Normalize) ค่าถ่วงน ้าหนกั (𝑤𝑡,𝑖 ≈

𝑤𝑡,𝑖

∑ 𝑤𝑡,𝑖
𝑛
𝑗=0

)      (5) 

    คน้หาตวัจ าแนกแบบอ่อนแอท่ีท าใหค้่าความผดิพลาด ∈𝑡 ต ่าท่ีสุดตามสมการ 
ต่อไปน้ี 

                        ∈𝑡= 𝑚𝑖𝑛
𝑓,𝑝,𝜃

∑ 𝑤𝑡,𝑖  |ℎ(𝑥𝑖 , 𝑓, 𝑝, 𝜃) − 𝑧𝑖|𝑖                       (6) 

    ก าหนดให ้ℎ𝑡(𝑥) = ℎ(𝑥, 𝑓𝑡 , 𝑃𝑡 , 𝜃𝑡) (7) เม่ือ 𝑓𝑡 , 𝑝𝑡 และ 𝜃𝑡 คือ ค่าท่ีท า
ใหไ้ดค้่าต ่าท่ีสุดของ ∈𝑡 

    จากนั้นท าการปรับปรุงค่าถ่วงน ้าหนกัของแต่ละตวัอยา่งใหม่มีค่าเท่ากบั  
𝑤𝑡+1,𝑖 = 𝑤𝑡,𝑖 𝛽𝑡

1−𝑒𝑡                       (8) 
เม่ือ 𝑒𝑡 = 0 ถา้ตวัอยา่ง 𝑥𝑖 ถูกคดัเลือกอย่างถูกตอ้ง 𝑒𝑡 = 1 และ ในกรณีอ่ืนๆ และ

ค่า 𝛽𝑡 =
∈𝑡

1−∈𝑡
 

จ. ผลลพัธ์สุดทา้ยท่ีไดคื้อ ตวัจ าแนกแบบแขง็แรงมีค่าเท่ากบั 

                      ∁(𝑥) =  {
1   ∑ 𝑎𝑡ℎ𝑡(𝑥)𝑇

𝑡=0 ≥
1

2
∑ 𝑎𝑡

𝑇
𝑡=𝑜

0       𝑜𝑡ℎ𝑒𝑟𝑤𝑖𝑠𝑒
                                    (9) 

 
                             เม่ือ 𝛼𝑡 = 𝑙𝑜𝑔

1

𝛽𝑡
                                                                             (10) 

  ตวัอย่างของการจ าลองรูปแบบ Haar-like สองล าดับแรกท่ีได้จากกระบวนการ
เรียนรู้ดว้ยวิธี Adaboost จากภาพท่ี 3 สังเกตเห็นวา่การจ าลองรูปแบบ Haar-like แรกเป็นการจ าลอง
รูปแบบ Haar like ท่ีไดจ้ากความแตกต่างบริเวณดวงตาซ่ึงจะมืดกวา่บริเวณส่วนบนของโหนกแกม้
ส าหรับการจ าลองรูปแบบ Haar-like ตวัท่ีสองไดจ้ากความแตกต่างบริเวณดวงตาสองขา้งซ่ึงจะมืด
กวา่บริเวณสันจมูก 
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ภาพที ่2.6  แสดงตวัอยา่งของตวัจ าแนกแบบแขง็แรงท่ีไดจ้ากกระบวนการเรียนรู้ดว้ย Adaboost 
 
ทีม่า:  P.Viola and M. Jones (2004) 
 
  2.5.1.3  ขั้นตอนการรวมตวัจ าแนกกลุ่มแบบต่อเรียง 
  Viola-Jones น าเสนอในขั้นตอนท่ี 3 น้ี เป็นเทคนิคท่ีใชใ้นการเพิ่มประสิทธิภาพใน
การตรวจจบัให้มีความถูกตอ้ง และใชเ้วลาในการค านวณลดลง โดยแนวความคิดของขั้นตอนน้ี คือ 
การสร้างการรวมตวัจ าแนกกลุ่มแบบต่อเรียง (Cascaded Classifier) โดยเทคนิคน้ีจะน าตวัจ าแนก 
(Classifier) หลายๆ ตวัต่อกนั เป็นล าดบั ดงัแสดงในภาพท่ี 4 โดยท่ีตวัจ าแนกในล าดบัตน้ๆ มกัจะมี
ความซบัซ้อนท่ีนอ้ยกวา่ อาจสร้างมาจากตวัจ าแนกแบบอ่อนแอไม่ก่ีตวัเพื่อลดปริมาณการค านวณ
และลดระดบัของค่าแบ่งขีด (Threshold) ลงเพื่อเพิ่มลดการความผิดพลาดในการตรวจจบัไม่พบ
ใบหน้า ซ่ึงภาพย่อยท่ีถูกจดัประเภทเป็นไม่ใช้ใบหน้า (Non-face) จะถูกทิ้งไปเป็นจ านวนมากใน
ล าดบัตน้ๆ ในทางตรงขา้ม ถา้ภาพยอ่ยนั้นถูกจ าแนกวา่มีโอกาสเป็นภาพใบหนา้ จะถูกส่งต่อไปยงั
ตวัจ าแนกตวัถัดไปซ่ึงมีความซซับซ้อนสูงข้ึนตามล าดับ และกล่าวได้ว่ายิ่งมีจ  านวนชั้นของตวั
จ าแนกมากเท่าใด โอกาสท่ีภาพยอ่ยจะเป็นใบหนา้จะยิง่มีมากข้ึน 
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ภาพที ่2.7  แสดงขั้นตอนการรวมตวัจ าแนกกลุ่มแบบต่อเรียง 
 
ทีม่า:  P.Viola and M. Jones (2004) 
 
 2.5.2  Principal Component Analysis (PCA)  
 Jackson JE  (2004), A.S.Tolba, A. H. El-Baz, and A. A. El-Harby (2005) วิ ธี ก า ร
วเิคราะห์องคป์ระกอบหลกั คือ เทคนิคในการผสมลกัษณะเด่นในเวกเตอร์ เพื่อสร้างเวกเตอร์ใหม่ท่ี
อยู่ในปริภูมิ (subspace) ท่ีมีมิติน้อยกว่าเวกเตอร์เดิม เป็นการผสมเชิงเส้นตรง linear combination 
จากการน า PCA มาใช้ในการพฒันาระบบรู้จ าใบหน้า ท าไดโ้ดยการแปลงภาพถ่ายใบหน้า 2 มิติ 
(𝑛𝑥𝑛) ไปเป็นเวกเตอร์มิติเดียว (𝑛2𝑥1) เป็นวิธีท่ีใช้ทฤษฎีใบหน้าไอเกน ค านวณหาเวกเตอร์
ภาพดว้ยไอเกนเวกเตอร์ (Eigenvector) เก็บไวใ้นฐานขอ้มูล และน ามาเปรียบเทียบกบัภาพเพื่อหา
ผลลพัธ์ โดยหาค่าเฉล่ียทุกภาพใบหนา้จากสมการดงัน้ี  

Ѱ =  
1

𝑚
 ∑ 𝑇𝑖

𝑚
𝑛=1                                                                        (11) 

 เม่ือ Ѱ คือ ค่าเฉล่ียของทุกภาพใบหนา้ 𝑚 คือ จ านวนภาพใบหนา้ ทั้งหมดและ  T  คือ
กลุ่มภาพใบหนา้ท่ีใชใ้นการเรียนรู้ ซ่ึงสามารถหาผลต่างระหวา่งกลุ่มภาพใบหนา้ท่ีใชใ้นการเรียนรู้
กับค่าเฉล่ียของทุกภาพใบหน้าหรือค่าเบ่ียงเบนมาตรฐานของภาพใบหน้า (∅)  จากสมการ 
                                                               ∅ =  𝑇𝑖 –  Ѱ                                                                                                           (12) 
 ค านวณหาค่าเมตริกซ์ความแปรปรวนร่วม ∁   โดยการนาค านวณค่าเบ่ียงเบนมาตรฐาน
ของภาพใบหนา้ (∅)  คูณกบัค่าเบ่ียงเบนมาตรฐานท่ีทาการทรานโพส (∅𝑇) จากสมการ    
 

                                          ∁ =  
1

𝑚
 ∑ ∅𝑖∅𝑖

𝑇  หรือ 𝐴𝐴𝑇𝑚
𝑛=1                                            (13) 

 เม่ือ 𝐴 คือชุดขอ้มูลเบ่ียงเบนมาตรฐาน จากนั้นค านวณหาไอเกนเวกเตอร์ (𝑣) และ
ค่าไอเกน (𝜇) ของเมตริกซ์ความแปรปรวน จากสมการ 
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                                                             𝐴𝐴𝑇𝐴𝑣𝑖 =  𝜇𝑖𝐴𝑣𝑖                                            (14) 
 ในขั้นตอนน้ีจะใช้การวิเคราะห์องคป์ระกอบหลกัโดยการใชห้นา้ไอเกนท่ีส าคญัท่ีสุด 
เพื่อเป็นการลดพื้นท่ีในการเก็บขอ้มูล จึงเลือกเอาเฉพาะใบหนา้ไอเกนแรกๆ เท่านั้นมาเก็บไวเ้พื่อใช้
ในการประมวลผลในขั้นตอนต่อไป โดยเร่ิมจากการน าภาพท่ีต้องการทดสอบการการรู้จ าจาก
สมการ  

                                                            𝑌𝑎 =  𝜇𝑎
𝑇(𝑇 − Ѱ)                                                (15) 

 เม่ือ 𝑎 คือ จ านวนใบหนา้ท่ีเลือก โดย 𝑇 จะน าภาพใบหนา้ ไอเกนไปหาค่าน ้ าหนกั โดย
น าภาพใบหนา้ไอเกนท่ีเลือกคูณกบัภาพใบหนา้ ซ่ึงเป็นการฉายภาพของภาพใบหนา้กบัภาพใบหนา้
ไอเกน เพื่อค านวณหาค่าน ้าหนกัท่ีจะเป็นตวัแทนรู้จ าต่อไป จะไดส้มการ 
                                             𝛺𝑇 = [𝑦1, 𝑦2, 𝑦3, … 𝑦𝑚]                                                          (16) 
 ในการค านวณหาค่าระยะห่างระหวา่งภาพใบหนา้น ามาทดสอบกบัภาพใบหนา้ไอเกน
หาไดส้มการ 

                                                  𝜀_𝑎 =  ‖𝛺 − 𝛺_𝑘 ‖                                                       (17) 
 เม่ือ 𝛺 คือ ใบหน้าไอเกนและ 𝛺𝑘 คือใบหน้าทดสอบท่ีมีระยะห่างจากใบหน้าท่ีคน้พบ
ล าดบัท่ี  𝑘 ในการพิจารณาการรู้จ าภาพใบหนา้ ถา้ขอ้มูลภาพใบหนา้ท่ีน ามาทดสอบมีระยะห่างจาก
ภาพใบหนา้กลุ่มเรียนรู้นอ้ยท่ีสุด แสดงวา่เป็นภาพท่ีอยูใ่นกลุ่มเรียนรู้นั้นๆ 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
ภาพที ่2.8  แสดงการเตรียมรูปใบหนา้ให้อยูใ่นระบบใบหนา้ไอแกน  
 
ทีม่า:  Jackson JE  (2004), A.S.Tolba, A. H. El-Baz, and A. A. El-Harby (2005) 
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ภาพที ่2.9  การท างานของ PCA   
 
ทีม่า:  Jackson JE  (2004), A.S.Tolba, A. H. El-Baz, and A. A. El-Harby (2005) 
 
2.6  โปรแกรม Time Attendance  
 TimeMint.co (2018) ส าหรับเคร่ืองลงเวลาท างาน เช่น เคร่ืองสแกนลายน้ิวมือ, เคร่ือง
สแกนใบหน้า, เคร่ืองทาบบตัร จะมีโปรแกรมจดัการเวลา (Time Attendance) ใช้ในค านวณเวลา 
ขาด ลา มาสาย OT โดยสามารถส่งออกขอ้มูลเป็น Excel, Text File ฯลฯ รวมทั้งสามารถส่งขอ้มูล
ไปยงัโปรแกรมเงินเดือนได้ทุกชนิดโดยลูกคา้สามารถส่งตวัอย่างขอ้มูลท่ีตอ้งการ ให้เจา้หน้าท่ี 
Support ด าเนินการตั้งค่าโปรแกรมในวนัติดตั้งเพื่อสะดวกต่อการใชง้านจริง   
 จุดเด่นของระบบ Time Attendance system  

ก. รองรับการค านวณเวลาการท างาน เช่น การมาสาย ลา หรือการขาดงาน เป็นตน้ 
ข. สามารถใช้ควบคู่ไปกับเคร่ืองบันทึกเวลาท างาน เช่น เคร่ืองสแกนลายน้ิวมือ , 

เคร่ืองสแกนใบหนา้ , เคร่ืองทาบบตัรได ้
ค. ออกรายงานต่างๆ เช่น Time Sheet, Report, OT, เป็นตน้ 
ง. สามารถท าการก าหนดเง่ือนไขต่างๆ ไดต้ามตอ้งการ 
จ. มีระบบประมวลผลเวลาท างานโดยอตัโนมติั 
ฉ. ระบบช่วยใหก้ารพฒันาและบริหารจดัการเก่ียวกบับุคลากรใหเ้ป็นเร่ืองง่าย 
ช. มีตวัช่วยกรองและแกไ้ขขอ้ผดิพลาดจากการบนัทึกเวลาท่ีใชง่้ายและรวดเร็ว 
ซ. สามารถก าหนดเง่ือนไขการให ้OT และการหกัเงินมาสายไดอ้ยา่งละเอียด 
ฌ. มีเง่ือนไขพิเศษส าหรับการออกงานดึก เช่น  การท างานขา้มเท่ียงคืน 



29 

ญ. ท างานคู่กบัระบบ Payroll เป็นอยา่งดี 
ฎ. สามารถตรวจสอบจ านวนพนกังาน เวลาเขา้-ออกงานในแต่ละ บุคคล หรือ แผนก

ยอ่ยไดอ้ยา่งละเอียด 
ฏ. ดูรายงานได ้ไม่วา่จะเป็นช่วง วนั, เวลา เป็นรายบุคคล หรือรายแผนก 
ฐ. จากแนวคิดหลกัของวิจยัน้ี คือ การบริหารจดัการบนัทึกการเขา้ออกปฏิบติังานของ

พนกังานโดยใช้การจดจ าใบหน้า Face Recognition โดยสามารถบนัทึกขอ้มูลการลงเวลาเขา้งาน-
ออกงาน, ขาด, ลา, มาสาย และค านวณโอทีของพนักงานได้ โดยรองรับออกรายงานต่างๆ เช่น 
Time Sheet, Report, OT, เป็นต้น สามารถท าการก าหนดเง่ือนไขต่างๆ ได้ตามต้องการ เช่น การ
ท างานข้ามเท่ียงคืน และมีระบบประมวลผลเวลาท างานโดยอตัโนมติัมีตวัช่วยกรองและแก้ไข
ขอ้ผิดพลาดจากการบนัทึกเวลาท่ีใช้ง่ายและรวดเร็ว หรือสามารถก าหนดเง่ือนไขการให้ OT และ
การหักเงินมาสายได ้รวมทั้งสามารถตรวจสอบจ านวนพนกังาน เวลาเขา้-ออกงานในแต่ละบุคคล 
หรือแผนกยอ่ยไดอ้ยา่งละเอียด 
 
2.7  งานวจัิยทีเ่กี่ยวข้อง        
 งานวิจยัท่ีเก่ียวขอ้งในการประยุกต์ใช้เทคโนโลยีการรู้จ าใบหน้า เพื่อบนัทึกเวลาเขา้
ออกของพนกังาน มีรายละเอียด ดงัน้ี 
 งานวจิยัในประเทศ  
 เกรียงศกัด์ิ ตรีประพิณ, ภคัภทัร นาอุดม และไพชยนต์ คงไชย (2018) ได้ท าการวิจยั
การพฒันาระบบตรวจสอบนกัศึกษาเขา้เรียนดว้ยวิธีการรู้จ าใบหนา้ โดยทดลองตรวจสอบหาวิธีการ
รู้จ าใบหน้าท่ีมีความถูกต้องสูงท่ีสุดจากเทคนิคท่ีเป็นท่ีนิยม 3 เทคนิค คือ เทคนิค Eigenface 
recognition เทคนิค Fisher face recognition และเทคนิค Local Binary Pattern Histograms (LBPH) 
recognitionจากการทดลองพบวา่ทั้ง 3 เทคนิคมีความถูกตอ้งมากท่ีสุดเม่ือใชรู้ปภาพในการฝึกสอน 
5 รูป โดยเทคนิค LBPH recognition มีความถูกต้องในการรู้จ าใบหน้ามากท่ีสุด จึงได้น าเทคนิค
ดงักล่าวไปใชใ้นระบบท่ีพฒันานอกจากน้ีไดท้  าการทดลองตรวจสอบหาสภาวะความเขม้ของแสงท่ี
เหมาะสมในการท างานของระบบ จากการทดลองพบว่ารูปภาพท่ีน าเป็นชุดทดสอบควรเป็น
รูปภาพท่ีถ่ายในสภาวะแสงท่ีใกลเ้คียงกบัต าแหน่งท่ีติดตั้งกลอ้งส าหรับตรวจจบัใบหน้ามากท่ีสุด 
ซ่ึงจะสามารถเพิ่มความแม่นย  าในการระบุตวัตนของระบบ 
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ภาพที ่2.10  ตวัอยา่งภาพใบหนา้ตรวจสอบนกัศึกษาเขา้เรียนดว้ยวธีิการรู้จ  าใบหนา้ 
  
ทีม่า:  เกรียงศกัด์ิ ตรีประพิณ, ภคัภทัร นาอุดม และไพชยนต ์คงไชย (2018) 
 
 พิชญา จตุรวฒัน์, ภาสินี พงศ์มานะวุฒิ และมานพ พนัธ์โคกกรวด (2017) ได้ท าการ
วิจัยพัฒนาระบบบันทึกการเข้าเรียนโดยใช้การตรวจจับและรู้จ าใบหน้า  ในรูปแบบเว็บ
แอพพลิเคชั่น ผสมผสานกับเทคโนโลยี WebRTC ส าหรับการบันทึกการเข้าร่วมชั้นเรียนของ
นกัเรียนโดยการจบัภาพของพวกเขาและเก็บไวใ้นโฟลเดอร์ท่ีแยกต่างหากส าหรับนกัเรียนแต่ละคน 
วธีิการน้ีจะช่วยใหก้ารสร้างฐานขอ้มูลภาพของนกัศึกษาไดง่้ายข้ึน ในส่วนของขั้นตอนท่ีสองคือการ
พฒันาระบบการบนัทึกเวลาเรียนโดยการตรวจจบัใบหนา้ ใช ้Haar-like features เป็นขั้นตอนวธีิการ
ตรวจจบัใบหนา้และใช้อลักอริทึม LBPH เป็นโมดูลส าหรับการรู้จ าใบหนา้ ซ่ึงระบบท่ีไดพ้ฒันามา
สามารถท างานไดดี้ในการสร้างฐานขอ้มูลภาพของนกัเรียน อน่ึงความถูกตอ้งของการตรวจจบัและ
รู้จ าใบหน้ายงัคงมีระดบัไม่สูงมากนัก เน่ืองจากเป็นเพียงการศึกษาเบ้ืองตน้เท่านั้น แมจ้ะไม่บรรลุ
วตัถุประสงคใ์นการช่วยอ านวยความสะดวกแก่ผูส้อน อยา่งไรก็ดี วิธีการน้ีสามารถจูงใจนกัเรียนได ้
โดยการเปิดปิดระบบเป็นเวลานั้นสามารถช่วยกระตุ้นให้นักเรียนมาเข้าเรียนได้เป็นอย่างดี ใน
ขั้นตอนหลกัของการพฒันาระบบบนัทึกเวลาเรียนด้วยการตรวจจบัและรู้จ าใบหน้าจากผลการ
ทดสอบงานวิจยัน้ี สามารถน าไปปรับปรุงและต่อยอดไดห้ลายวิธีการ เช่น การปรับกระบวนการ
สร้างฐานขอ้มูลรูปภาพ เพื่อให้ได้รูปภาพท่ีมีจ านวนมากข้ึน และมีความหลากหลายครอบคลุม 
รวมถึงศึกษาและปรับเปล่ียนวิธีการในการประมวลผลภาพเบ้ืองตน้ เพื่อให้เหมาะสมกบัลกัษณะ
อลักอริทึม และปรับเปล่ียนลกัษณะการพฒันาโมดูลรู้จ าใบหน้า ให้สามารถท างานไดร้วดเร็วและ



31 

แม่นย  ายิ่งข้ึน  และสุดท้ายคือการศึกษาปัจจยัท่ีมีผลต่อระบบรู้จ าใบหน้า เพื่อควบคุมและลด
ผลกระทบเม่ือน าระบบไปใชง้านจริง 

ภาพที ่2.11  ตวัอยา่งโครงสร้างของระบบบนัทึกเวลาเรียน  
 
ทีม่า:  พิชญา จตุรวฒัน์, ภาสินี พงศม์านะวฒิุ และมานพ พนัธ์โคกกรวด (2017) 
 
 ถิรนันท์ ทิวาราตรีวิทย์, วริศรา งามบุญช่วย (2018) ได้ท าการศึกษางานวิจยัการลด
ระยะเวลาในขั้นตอนการเบิกจ่ายสินคา้ส าเร็จรูปภายในคลงัสินคา้ กรณีศึกษา บริษทั ฮอลแลนด ์
สตาร์ บรรจุภณัฑ ์จ ากดั ในคร้ังน้ีมีวตัถุประสงคเ์พื่อ  
 1)  วเิคราะห์สาเหตุของปัญหาในการเบิกจ่ายสินคา้ ส าเร็จรูป  
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 2)  ลดระยะเวลาในการเบิกจ่ายสินคา้ส าเร็จรูป (น ้ าด่ืม) บริษทั ฮอลแลนด์ สตาร์ บรรจุ
ภณัฑ์ จ  ากดั โดยท าการศึกษาสภาพการท างานจริงท่ีเกิดข้ึนในปัจจุบนัของพนกังาน พบวา่พนกังาน
คลังสินค้าใช้ระยะเวลานานในการเบิกจ่ายสินค้าส าเร็จรูป ท าให้เกิดปัญหาอ่ืนๆ ตามมา เช่น 
พนกังานท างานล่วงเวลา (Over Time), การจดัส่งสินคา้ไม่ทนัตามเวลาท่ีก าหนด จากปัญหาดงักล่าว
จึงไดน้ าแผนผงัก้างปลา (Fish Bone Diagram) มาวิเคราะห์สาเหตุของปัญหาในการเบิกจ่ายสินคา้ 
ซ่ึงภายหลงัจากการวิเคราะห์พบว่าปัญหาท่ี ตอ้งเร่งแกไ้ขเป็นอนัดบัแรกคือการปรับปรุงขั้นตอน
กระบวนการเบิกจ่ายสินคา้ท่ีมีความซับซ้อนและยุง่ยาก โดยท าการศึกษาจากแผนภูมิกระบวนการ
ไหลของกิจกรรม (Activity Process Flow Chart) แล้วจึงน าการลดความสูญเปล่าด้วยหลักการ 
ECRS มาใช้ในการปรับปรุงขั้นตอนการเบิกจ่ายสินค้าส าเร็จรูป ผลการวิจยัพบว่าระยะเวลาใน
ขั้นตอนการเบิกจ่ายสินค้าส าเร็จรูปจากเดิมอยู่ท่ี 212 นาที 30 วินาที  เม่ือปรับปรุงขั้นตอนการ
เบิกจ่ายสินคา้ส าเร็จรูปแลว้ใชร้ะยะเวลาเพียง 184 นาที 17 วนิาที ลดลง 13.25 % 
 มงคล กิตติญาณขจร1, นภสัสร โพธิสิงห์, ธนวตัร พดัเพง็ (2019) ไดท้  าการวจิยัน้ีมี
วตัถุประสงค์เพื่อศึกษากระบวนการผลิตก้อนเช้ือเห็ดและหาหาแนวทางปรับปรุงประสิทธิภาพ
กระบวนการผลิตกอ้นเช้ือเห็ดดว้ยการน าเคร่ืองมือทางวิศวกรรมอุตสาหการ มาประยุกต์ใชใ้นการ
วิเคราะห์หาแนวทางลดความสูญเปล่าในกระบวนการผลิตก้อนเช้ือเห็ด โดยผลจากการปรับปรุง
ดว้ยการเปล่ียนงานในมาเป็นงานนอกตามเทคนิค SMED และการจดัเรียงงานใหม่ก าจดังานท่ีไม่
จ  าเป็นออก และ ท าให้งานท่ีมีท าไดง่้ายข้ึนโดยใช้หลกัการ ECRS สามารถท าให้เวลาสูญเปล่าใน
ขั้นตอนการท าก้อนลดลง 8.53 วินาที/ก้อน หรือคิดเป็น 15.68% จากเวลาเดิมก่อนการ
ปรับปรุงโดยสามารถเพิ่มก าลังการผลิตได้ 120 ก้อน/วนั และลดต้นทุนการผลิตจากการจ้าง
แรงงานภายนอกช่วยผลิต 3,600 บาทต่อเดือน 
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ภาพที ่2.12  ตวัอยา่งการลดเวลาสูญเปล่าดว้ยเทคนิค ECRS ของกระบวนการผลิตกอ้นเช้ือเห็ด 
 
ทีม่า:  มงคล กิตติญาณขจร1, นภสัสร โพธิสิงห์, ธนวตัร พดัเพง็ (2019) 
 
 งานวจิยัต่างประเทศ 
 Michael Revina ,W.R. Sam Emmanuel (2018) ได้ท าก ารวิจัย  A Survey on Human 
Face Expression Recognition Techniques เป็นการจดจ าใบหนา้มนุษยเ์ป็นหน่ึงในภารกิจท่ีทรงพลงั
และทา้ทายท่ีสุดในการส่ือสารทางสังคม โดยทัว่ไปการแสดงออกทางสีหน้าเป็นวิธีธรรมชาติและ
เป็นวธีิโดยตรงส าหรับมนุษยใ์นการส่ือสารอารมณ์และความตั้งใจของพวกเขา การแสดงออกทางสี
หน้าเป็นลกัษณะส าคญัของการส่ือสารท่ีไม่ใช้ค  าพูด งานวิจยัน้ี I.Michael Revina และ W.R. Sam 
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Emmanuel นักศึกษาจาก Journal of King Saud University ประเทศอินเดีย  อธิบายถึงการส ารวจ
เทคนิคการจดจ าใบหน้าของ Face Expression Recognition ซ่ึงรวมถึง 3 ขั้นตอนท่ีส าคญั เก่ียวกบั
การประมวลผลล่วงหน้าการแยกคุณลกัษณะและการจ าแนก โดยแบบส ารวจน้ีอธิบายถึงส่ิงต่างๆ 
ประเภทของเทคนิค Face Expression Recognition พร้อมการสนับสนุนหลัก ประสิทธิภาพของ
เทคนิค Face Expression Recognition ต่างๆนั้ น จะถูกน ามาเปรียบเทียบโดยพิจารณาจากความ
ซบัซอ้นของอลักอริทึม ฐานขอ้มูล เช่น JAFFE, CK และฐานขอ้มูลการแสดงออกทางสีหนา้อ่ืนๆ ท่ี
กล่าวถึงในแบบส ารวจน้ี การเขียนแยกประเภทท่ีรวบรวมจากเอกสาร ล่าสุดเผยใหเ้ห็นความเขา้ใจท่ี
ทรงพลงัและเช่ือถือไดม้ากข้ึน เก่ียวกบัลกัษณะเฉพาะของตวัแยกประเภทส าหรับกลุ่มวจิยั 
 
                   

                          
 

ภาพที ่2.13  ตวัอยา่ง Architecture of face expression recognition system.  
 
ทีม่า:  Michael Revina ,W.R. Sam Emmanuel (2018) 
 
 Kevin Santoso, Gede Putra Kusuma (2018) ได้ท าการวิจัย  Face Recognition Using 
Modified Open Face เป็นการจดจ าใบหนา้เป็นวิธีไบโอเมตริกซ์ท่ีใชก้นัอยา่งแพร่หลายเน่ืองจากวิธี
ธรรมชาติและไม่ล่วงล ้า ไดน้ าเสนอวิธีการใหม่เก่ียวกบัวิธีเลือกการคดัสรรท่ีเหมาะสมส าหรับการ
ฝึกอบรมโดยใช้ Triplet Loss เราแสดงให้เห็นว่าโดยการรวมคู่ซ่ึงจะท าให้ได้ความถูกต้องและ
ประสิทธิภาพท่ีดีกวา่ นอกจากน้ีเรายงัใช้การประมาณช่วงเวลาแบบอะแดปทีฟอลักอริทึมท่ีจะลด
ความเส่ียงของการลู่เขา้เร็วๆน้ี ในเกณฑ์มาตรฐานการตรวจสอบ LFW ท่ีมีการจดัการเพื่อให้ได้
ความแม่นย  า 0.955 และ AUC 0.989 ซ่ึงต่างจาก 0.929 และ 0.973 ใน Open Face ดั้งเดิม 
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ภาพที ่2.14  ตวัอยา่ง Logical flow of Open Face.  
 
ทีม่า:  Kevin Santoso, Gede Putra Kusuma (2018) 
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บทที ่3 
วธีิการด าเนินงาน 

 
3.1  ขั้นตอนในการด าเนินงาน  
 โดยบทน้ีจะกล่าวถึงวิธีการด าเนินงานการประยุกต์ใช้เทคโนโลยีการรู้จ าใบหน้า เพื่อ
บนัทึกเวลาเขา้ออกของพนกังานใหส้อดคลอ้งกบัวตัถุประสงค ์เพื่อใหมี้ผลประสิทธิภาพมากยิ่งข้ึน 
โดยมีขั้นตอนการด าเนินงานแสดงดงัภาพท่ี 3.1 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

                    

 

 
 
ภาพที ่3.1  ขั้นตอนการด าเนินงาน 

1. ศึกษาการประยกุตใ์ชเ้ทคโนโลยกีารรู้จ าใบหนา้ เพื่อบนัทึกเวลาเขา้ออกของพนกังาน

2. เคร่ืองมือท่ีใชใ้นการวจิยั 

3. วเิคราะห์ปัญหาการบนัทึกเวลาเขา้ออกของพนกังานแบบสแกนน้ิว 

4. ท าการรวบรวมสาเหตุและผลท่ีท าใหเ้กิดการรอคอยโดยใชแ้ผนภูมิกา้งปลาและแกไ้ขปัญหาท่ีเกิดข้ึน 

5. ด าเนินการวจิยัและศึกษาการประยกุตใ์ชเ้ทคโนโลยกีารรู้จ าใบหนา้  

เพื่อบนัทึกเวลาเขา้ออกของพนกังานของบริษทักรณีศึกษาดว้ยหลกัการ ECRS 

6. วเิคราะห์เปรียบเทียบผลการด าเนินงาน 

  7. สรุปผลการด าเนินงานและขอ้เสนอแนะ 
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3.2  การเกบ็ข้อมูล 
 ผูว้ิจยัท าการเก็บรวบรวมข้อมูลโดยการศึกษาขั้นตอนการบนัทึกเวลาเข้าออกของ
พนกังานของบริษทักรณีศึกษา แบบสแกนน้ิวและจบัเวลาในแต่ละขั้นตอนซ่ึงก่อนการปรับปรุงและ
หลงัการปรับปรุงมีขั้นตอนการสแกนใบหนา้ 
 
3.3  เคร่ืองมือทีใ่ช้ในการวจัิย 
 การประยุกต์ใช้เทคโนโลยีการรู้จ าใบหน้า เพื่อบนัทึกเวลาเขา้ออกของพนกังาน ทาง
ผูว้จิยัไดใ้ชเ้คร่ืองมือในการวจิยัโดยมีรายละเอียดดงัน้ี 
 3.3.1  แผนภูมิกา้งปลา (Fish Bone diagram)  
 3.3.2  วเิคราะห์แผนภูมิกระบวนการไหล (Activity Process Flow Chart) 
 3.3.3  การลดความสูญเปล่าดว้ยหลกั ECRS 
 3.3.4  โปรแกรมส าหรับบริหารจดัการขอ้มูลการท างานของพนกังาน 
 3.3.5  แบบประเมินประสิทธิภาพของการประยกุตใ์ชเ้ทคโนโลยกีารรู้จ าใบหนา้ เพื่อบนัทึกเวลา
เขา้ออกของพนกังาน  
 3.3.6  แบบสอบถามความพึงพอใจผูใ้ช้งานในการประยุกตใ์ช้เทคโนโลยีการรู้จ าใบหนา้ เพื่อ
บนัทึกเวลาเขา้ออกของพนกังาน  
 
3.4  กลุ่มเป้าหมาย 
 3.4.1  ประชากร คือ พนกังานของบริษทั ซินเน็ค (ประเทศไทย) จ ากดั (มหาชน) จ านวน 800 
คน 
 3.4.2  กลุ่มตวัอยา่ง คือ พนกังานบริษทั ซินเน็ค (ประเทศไทย) จ ากดั (มหาชน) แบ่งเป็น กลุ่มท่ี 
1 ผูเ้ช่ียวชาญดา้นการพฒันาระบบ แผนกไอที จ านวน 10 คน ท าหนา้ท่ีในการประเมินประสิทธิภาพ
ของระบบ และกลุ่มท่ี 2 พนักทดสอบระบบจากแผนกฝ่ายขาย จ านวน 50 คน คดัเลือกโดยวิธี
เฉพาะเจาะจงจากความแตกต่างในลกัษณะของโครงสร้างใบหน้าพนกังานทั้งหมดของแผนกฝ่าย
ขาย 
 
3.5  ศึกษาระบบบันทกึเวลาเข้าออกของพนักงานทีเ่ป็นกรณศึีกษา 
  กระบวนการท างานของระบบเดิมแบบสแกนน้ิวมือ ดงัภาพท่ี 3.2 ประกอบดว้ย 

 กระบวนการสแกนน้ิว (Finger Scan) 
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 3.5.1  การสแกนน้ิว (Finger Scan) เป็นเคร่ืองสแกนลายน้ิวมือท่ีถูกน ามาใชใ้นการยืนยนัตวัตน 
โดยการท างานใช้ลายน้ิวมือทาบไปท่ีหัวอ่าน เพื่อท าการเทียบเคียงกบัลายน้ิวมือท่ีท าการบนัทึก
เอาไวก่้อนหนา้น้ี หากขอ้มูลตรงกนั ระบบจึงจะท างานตามท่ีไดก้ าหนดเอาไว ้เคร่ืองบนัทึกเวลาก็จะ
ท าการบนัทึกขอ้มูลของเจา้ของลายน้ิวมือลงไปในฐานขอ้มูล เก็บขอ้มูลพนักงานจากการสแกน
ลายน้ิวมือเข้างาน เพื่อรันระบบท่ีเป็นฐานข้อมูล โดยผ่านทาง Client ในการเก็บบันทึกข้อมูล
พนกังาน โดยผูใ้ชง้านสามารถดึงขอ้มูลจากจากระบบ Time Attendance มาท ารายงานต่อไปได ้ 
 
 

 
 

 
 
 
 
 
 

ภาพที ่3.2  ภาพรวมการท างานแบบระบบเดิมแบบสแกนน้ิว 
 
3.6  วเิคราะห์ปัญหาการบันทกึเวลาเข้าออกของพนักงานแบบสแกนนิว้ 
 จากการศึกษาระบบบนัทึกเวลาเขา้ออกปฏิบติังานของพนกังานในทุกขั้นตอนการ พบ
ปัญหาคือมีระยะเวลารอคอยในการสแกนน้ิว ดงัน้ี  

3.6.1  ปัญหาท่ีพบเคร่ืองสแกนน้ิว 
 3.6.1.1  ตอ้งซ้ือเคร่ืองสแกนน้ิวเพิ่มเร่ือย ๆในกรณีท่ีธุรกิจของท่านขยายตวัเม่ือมีจ านวน
พนกังานมากข้ึน  
 3.6.1.2  เม่ือมีแผลน้ิวมือท่ีท าการบนัทึกขอ้มูล จะท าให้สแกนน้ิวมือไม่ได ้และยุง่ยากใน
กระบวนการแจง้เจา้หนา้ท่ีต่อไป  
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 3.6.1.3  การสแกนลายน้ิวมือไม่พบ ตอ้งท าให้สแกนซ ้ า ๆ หลายคร้ัง ท าใหก้ารตรวจสอบ
ขอ้มูลพนกังานเป็นไปไดย้าก  
 3.6.1.4  หากมีพนกังานต่อแถวยาวหลายคนในช่วงเวลาเดียวกนั ท าให้เสียเวลาในการรอ
คอยต่อแถวนานและเขา้งานล่าชา้ 
 
3.7  การวเิคราะห์รวบรวมสาเหตุและผลการบันทกึเวลาเข้าออกของพนักงานแบบสแกนนิว้ 

      
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
ภาพที ่3.3  ผงักา้งปลาวเิคราะห์สาเหตุและปัญหาการบนัทึกเวลาเขา้ออกของพนกังาน 
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 3.7.1  การวิเคราะห์รวบรวมสาเหตุและผลการบนัทึกเวลาเขา้ออกของพนกังานแบบสแกนน้ิว 
ตามท่ีแสดงไวใ้นแผนภาพกา้งปลาดงัภาพท่ี 3.3 อธิบาย ไดด้งัน้ี 
 
ตารางที ่3.1  ตารางการวเิคราะห์รวบรวมสาเหตุและผลการบนัทึกเวลาเขา้ออกของพนกังาน 
  

ปัญหาด้านคน (1) พนกังานขาดความเป็นระเบียบในขณะท่ีต่อแถวสแกนน้ิวหรือสแกนบตัร
พนกังานเขา้ท างาน  
 (2) กรณีท่ีพนกังานมีประชุมด่วนและเร่งรีบในการท างานหรือตอ้งส่งมอบงาน
ใหลู้กคา้ จะท าใหข้าดโอกาสในการท างานหรือการไดรั้บโอกาสดีได้ 
 (3) หากมีพนกังานจ านวนมากต่อแถวยาวหลายคนในช่วงเวลาเดียวกนั ท าให้
เสียเวลาในการรอคอยต่อแถวนานและเขา้งานล่าชา้ 

ปัญหาด้านเคร่ืองมือ (1) เคร่ืองสแกนน้ิวเสีย 
ปัญหาสภาพแวดล้อม (1) พื้นท่ีต าแหน่งสแกนน้ิวคบัแคบ 
ปัญหาวสัดุ (1) เม่ือมีแผลน้ิวมือท่ีท าการบนัทึกขอ้มูล จะท าใหส้แกนน้ิวมือไม่ได ้และ

ยุง่ยากในกระบวนการแจง้เจา้หนา้ท่ีต่อไป 
(2)   พนกังานสแกนหาลายน้ิวมือไม่ชดัเจน พนกังานตอ้งสแกนลายน้ิวมือใหม่
หลายๆคร้ัง และท าใหก้ารตรวจสอบขอ้มูลพนกังานเป็นไปไดย้าก 
(3)  เม่ือมีฝุ่ นท่ีน้ิวมือท่ีท าการบนัทึกขอ้มูล จะท าใหส้แกนน้ิวมือไม่ได ้และ
ยุง่ยากในการไปลา้งหรือเช็ดมือแลว้กลบัมาสแกนน้ิวใหม่อีกคร้ังท า ใหเ้สียเวลา
ในกรณีเร่งด่วน  

ปัญหาวธีิการท างาน (1) เม่ือมีการตรวจสอบขอ้มูลพนกังานเป็นไปไดย้าก จึงท าใหก้ารเก็บขอ้มูล
ไม่สเถียรทุกคร้ังไปในกรณีท่ีเกิดปัญหา 
(2) ในช่วงใกลห้มดเวลาเขา้งานหรือออกงานและพกักลางวนั จะท าให้
พนกังานจ านวนมากต่อแถวสแกนลายน้ิวมือ จึงท าใหเ้สียเวลาต่อแถวเป็นอยา่ง
มาก 
(3) จากการต่อแถวสแกนลายน้ิวมือนั้นยาว ส่งผลใหเ้ขา้ท างานล่าชา้ 

 
 การแกปั้ญหาการบนัทึกเวลาเขา้ออกของพนกังานแบสแกนน้ิว ตามท่ีวิเคราะห์ไวใ้น
แผนภาพกา้งปลาแกไ้ขดว้ยการประยุกต์ใชเ้ทคโนโลยีการรู้จ าใบหนา้ เพื่อบนัทึกเวลาเขา้ออกของ
พนกังานโดยไม่ตอ้งเสียเวลามากจากปัญหาสาเหตุจากท่ีกล่าวขา้งตน้ ท าให้ประหยดัเวลาไปอยา่ง



41 

มาก เพราะขณะพนกังานเดินผา่นกลอ้งเขา้บริษทั กลอ้งสามารถตรวจจบัใบหน้าพนกังานไดท้นัที
ทั้ งคนเดียวและกลุ่มในแต่ละคร้ังท่ีเข้า-ออกมากสุด 10-12 คนข้ึนไป จึงเป็นเง่ือนไขจูงใจให้
พนกังานอยูใ่นกฎระเบียบเร่ืองเวลาในการเขา้ปฎิบติังานมากข้ึน และเป็นการลดตน้ทุน เวลา และ
ทรัพยากรบุคคล และไดผ้ลลพัธ์ท่ีมีประสิทธิภาพ 
 
3.8  กระบวนการท างานแบบสแกนนิว้มือ (ระบบเดิม) 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

                         
ภาพที ่3.4  Flow Process Chart กระบวนการสแกนน้ิวมือ  

Export รายงานการบนัทึกเวลาของพนกังานได ้

เตรียมน้ิวมือพนกังาน 

ตรวจสอบลายน้ิวม้ือ 

รอต่อแถวสแกนน้ิว 

สแกนน้ิว 

ตรวจสอบการสแกนน้ิว 

กรณีขอ้มูลสแกนน้ิว “บนัทึกส าเร็จ” 

 กรณีขอ้มูลสแกนน้ิว “กรุณาสแกนใหม่อีกคร้ัง” 

 ยกน้ิวพนกังาน 

บนัทึกขอ้มูลพนกังานลง Database 
 “บนัทึกส าเร็จ” 

ส่งขอ้มูลพนกังานเขา้ระบบ Time Attendance 

ตรวจสอบขอ้มูล Time Attendance 
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ตารางที ่3.2  ตารางการไหลของกระบวนการสแกนน้ิว 
        

1 เตรียมน้ิวมือพนกังาน 0.03

2 ตรวจสอบลายน้ิวมือ 0.05

3 รอต่อแถวสแกนน้ิว 1 1.00

4 สแกนน้ิว 0.15

5 ตรวจสอบการสแกนน้ิว 0.10

6 กรณีขอ้มลูสแกนน้ิว “บนัทึกส าเร็จ” 0.05

7 กรณีขอ้มลูสแกนน้ิว “ กรุณาสแกนใหมอี่กคร้ัง” 0.15

8 ยกน้ิวพนกังาน 0.03

9 บนัทึกขอ้มลูพนกังานลง Database 0.05

10 ส่งขอ้มลูพนกังานเขา้ระบบ Time Attendance 0.05

11 ตรวจสอบขอ้มลูพนกังานในระบบ Time Attendance 0.05

12 Export รายงานการบนัทึกเวลาของพนกังานได้ 1.00

1 4.30 3 1 2 3 3รวม

บนัทึกเวลาพนกังานแบบสแกนน้ิว

ค ำอธิบำยกระบวนกำร 

แผนภูมหิมำยเลข : 01

กจิกรรม : บนัทึกเวลาพนักงานแบบสแกนน้ิว

วิธีท ำงำน : ปัจจุบนั (ก่อนการปรับปรุง)

สถำนที ่: บริษทั ซินเน็ค (ประเทศไทย) จ ากดั (มหาชน)

ล ำดับ

กจิกรรม ปัจจุบัน(กจิกรรม)

ระยะทาง

 (เมตร)

เวลา 

(นาท)ี

สัญลักษณ์

รอคอย
ตรวจสอบ
การเกบ็รักษา
รวมเวลา (นาที)

3
1
2
3
3

4.30

แผนภูมกิำรไหลของกำระบวนกำร

สรุปผล

ปฎิบติังาน
เคล่ือนยา้ย

Flow Process Chart
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 จากการศึกษาแผนภูมิกระบวนการไหลของกิจกรรม (Activity Process Flow Chart) 
ตารางท่ี 3.2  พบว่า ขั้นตอนในการบนัทึกเวลาแบบสแกนน้ิว (ก่อนการปรับปรุง) มี 12 กิจกรรม 
ดังน้ี การปฏิบติังานมี 3 กิจกรรม, การเคล่ือนยา้ยมี 1 กิจกรรม, การรอคอยมี 2 กิจกรรม , การ
ตรวจสอบ มี 3 กิจกรรม, การเก็บรักษามี 3 กิจกรรม และใชร้ะยะเวลาในการบนัทึกเวลาแบบสแกน
น้ิว 4 นาที 30 วนิาที 

      
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

 
ภาพที ่3.5  แผนผงัแสดงการปรับปรุงขั้นตอนบนัทึกเวลาของพนกังานดว้ยหลกัการ ECRS 
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3.9  ด าเนินการวจัิยและศึกษาการประยุกต์ใช้เทคโนโลยกีารรู้จ าใบหน้า เพ่ือบันทกึเวลาการท างาน
ของพนักงาน ของบริษัทกรณศึีกษา 
 3.9.1  ศึกษาข้อมูลรายละเอียดเก่ียวกับหลักการและวิธีการประยุกต์ใช้เทคโนโลยีการรู้จ  า
ใบหน้าเพื่อบนัทึกเวลาเขา้ออกของพนักงานกบับริษทักรณีศึกษา ตามแบบจ าลอง Haar-like ของ 
Viola-Jones และการรู้จ าใบหน้าแบบ Eigenface recognition และ Fisher face recognition และ
รูปแบบการเก็บขอ้มูลของใบหน้า โปรแกรมส าหรับบริหารจดัการขอ้มูลบนัทึกการท างานของ
พนกังานจากหนงัสือ เอกสาร และงานวจิยัท่ีเก่ียวขอ้ง  
 3.9.2  วิเคราะห์และออกแบบระบบโดยท าการออกแบบจากการวิเคราะห์ระบบเดิมของการ
สแกนน้ิวเขา้ปฏิบติังานของพนกังานโดยคณะผูว้ิจยัไดอ้อกแบบการท างาน 2 ส่วน คือ แบบสแกน
ใบหนา้ผ่านกลอ้ง และการตรวจสอบการเขา้ปฏิบติังานของพนกังานผา่นโปรแกรมเขา้บนัทึกเวลา
เขา้ออกปฎิบติังาน ตามโครงสร้างท างานของระบบ แสดงดงัภาพท่ี 3.6 

 
ภาพที่ 3.6  โครงสร้างการท างานการประยุกต์ใช้เทคโนโลยีการรู้จ าใบหน้า เพื่อบนัทึกเวลาการ
ท างานของพนกังาน 
 
  จากภาพท่ี 3.6  เป็นโครงสร้างการท างานของระบบ แบ่งเป็นตามน้ี  
  3.9.2.1  การสแกนใบหน้า จะผ่านกล้อง CCTV ใช้เทคนิค Haar like และ Eigen Face 
recognition ในการตรวจสอบเพื่อตรวจจบัใบหน้า เน่ืองจากเป็นเทคนิคท่ีมีความถูกตอ้งสูงและใช้
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เวลาในการประมวลผลค่อนขา้งนอ้ย จึงเหมาะกบัการตรวจจบัใบหนา้คนแบบเรียลไทม ์เม่ือระบบ
ตรวจสอบพบหนา้คนจะข้ึนกรอบส่ีเหล่ียม โดยระบบท่ีพฒันาสามารถตรวจจบัใบหนา้ไดห้ลายคน
ในเวลาเดียวกนั  
 3.9.2.2  การจดัเก็บบนัทึกภาพใบหนา้พนกังาน และเรียกใชข้อ้มูลบนัทึกเวลาเขา้ออกของ
พนักงาน เม่ือเดินผ่านกลอ้งในฐานขอ้มูลไดถู้กตอ้ง จากการประมวลผลรู้จ าใบหน้า ดว้ยเทคนิค 
Eigenface recognition ซ่ึงหัวใจหลกัของระบบ โดยโปรแกรมท่ีคอมพิวเตอร์ของ Head Office ใน
ส่วนประมวลผลการรู้จ าใบหนา้จะดึงขอ้มูลจากฐานขอ้มูล ในการเก็บขอ้มูลรูปภาพพนกังาน เพื่อมา
เปรียบเทียบการรู้จ าใบหนา้ของพนกังานท่ีบนัทึกในระบบ ถา้พนกังานมีความคลา้ยคลึงกบัรูปภาพ
ในระบบไดต้ั้งค่าไว ้ระบบก็จะท านายว่าพนกังานนั้นคือใคร เม่ือพนกังานเดินผ่านกลอ้งท่ีติดไวท่ี้ 
ระบบสามารถระบุตวัตนไดถู้กตอ้ง วา่เป็นคนๆเดียวกนั  
 3.9.2.3  การตรวจสอบการบนัทึกการท างานของพนกังาน เม่ือท าการระบุตวัตนเสร็จส้ิน
จะส่งผลการระบุตวัตนไปยงัส่วนบนัทึกขอ้มูล ซ่ึงท าการประยุกต์ใช้โปรแกรมส าหรับบริหาร
จดัการขอ้มูลการท างานของพนกังานท่ีพฒันาข้ึนในการบนัทึกขอ้มูลพนกังานท่ีระบบสามารถเก็บ
ขอ้มูลแทนการเก็บในแฟ้มเอกสาร โดยพนกังาน HR สามารถตรวจสอบขอ้มูลผ่านคอมพิวเตอร์ 
Head Office ตรวจสอบใบหนา้ เพิ่ม ลบ แกไ้ข ดูรายละเอียดขอ้มูลต่างๆของพนกังานผา่นโปรแกรม
เขา้บนัทึกเวลาเขา้ออกปฎิบติังานไดถู้กตอ้ง โดยมีการบนัทึกขอ้มูลพนกังาน ในการจดัเก็บขอ้มูล
ต่างๆท่ีเก่ียวกบัพนักงาน และสามารถดูข้อมูลมูลรายงานยอ้นหลังในรูปแบบไฟล์ Excel, PDF, 
Excel, PDF, CSV หรือ Print ในรูปแบบกระดาษ เพื่อท ารายงานส่งใหห้น่วยงานต่างๆ   
 3.9.3  การพฒันาโปรแกรมส าหรับบริหารจดัการขอ้มูลการท างานของพนกังาน โดยคณะวิจยั
พฒันาโปรแกรมภาษา VB.Net และใชร้ะบบฐานขอ้มูล MySQL ในการเก็บขอ้มูล 
 3.9.4  การทดสอบระบบและเก็บรวบรวมข้อมูล สรุป วิเคราะห์ โดยการทดสอบระบบ
คณะผูว้จิยั ท าการทดสอบระบบออกเป็น 2 ส่วน ดงัน้ี  
 3.9.4.1  การทดสอบระบบโดยคณะผูว้จิยั เป็นการทดสอบฟังกช์นัการท างานของระบบท่ี
ตอ้งการทราบ โดยการป้อนอินพุตและเอาตพ์ุตไดต้รงกบัท่ีออกแบบไวห้รือไม่ เพื่อน าไปปรับปรุง
ระบบใหมี้ความเหมาะสมตรงตามท่ีไดว้เิคราะห์และออกแบบไว ้
 3.9.4.2  ทดสอบระบบโดยผูเ้ช่ียวชาญดา้นพฒันาระบบ จากแผนกไอทีของบริษทัท่ีเป็น
กรณีศึกษา จ านวน 10 คน เพื่อท าการทดสอบระบบ น าไปทดลองใช้จริงและประเมินผลความพึง
พอใจในการใชง้านระบบโดยใชแ้บบสอบถามกบัพนกังานฝ่ายขาย จ านวน 50 คน โดยการน ากลอ้ง
ไปติดตั้งในบริเวณต าแหน่งท่ีพนกังานเดินผา่น 4 จุด ไดแ้ก่ บริเวณหนา้ประตูบริษทั ส านกังาน เดิน
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ผา่น 4 จุด ไดแ้ก่ บริเวณหนา้ประตูบริษทั ส านกังานใหญ่, บริเวณห้องโถงบริษทั, บริเวณหนา้ลิฟท์
ข้ึนชั้นต่างๆและบริเวณคลงัสินคา้ในโรงงาน 
 
3.10  กระบวนการสแกนใบหน้า  
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
                                 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
ภาพที ่3.7  Flow Process Chart กระบวนการสแกนใบหนา้ 
 
 
 
 

เตรียมกลอ้ง 

เตรียมใบหนา้พนกังาน(คน) 

ตรวจสอบใบหนา้พนกังาน 

สแกนใบหนา้พนกังานท่ีเดินกลอ้ง 

ตรวจสอบการสแกนใบหนา้กบัขอ้มูลพนกังาน 

บนัทึกการสแกนใบหนา้พนกังาน 

Export รายงานการบนัทึกเวลาของพนกังานได ้

บนัทึกขอ้มูลพนกังานเก็บ Database 

เปิดระบบ Time Attendance ดึงขอ้มูลพนกังานมาตรวจสอบ 
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ตารางที ่3.3  ตารางการไหลของกระบวนการสแกนใบหนา้  
 

 

1 เตรียมกลอ้ง 0.00

2 เตรียมใบหน้าพนักงาน (คน) 0.00

3 ตรวจสอบใบหน้าพนักงาน 0.00

4 สแกนใบหน้าพนักงานท่ีเดินผา่นกลอ้ง 0.05

5 ตรวจสอบการสแกนใบหนา้กบัขอ้มลูพนกังาน 0.05

6 บนัทึกการสแกนใบหน้าพนักงาน 0.05

7 บนัทึกขอ้มลูพนกังานลง Database 0.05

8 เปิดระบบ Time Attendance ดึงขอ้มลูพนกังานมาตรวจสอบ 0.05

9
Export รายงานการบนัทึกเวลาของพนกังานจากระบบ 
Time Attendance

1.00

0 1.25 2 0 0 3 4

แผนภูมกิำรไหลของกำระบวนกำร
Flow Process Chart

แผนภูมหิมำยเลข : 02 สรุปผล

กจิกรรม : บนัทึกเวลาพนักงานแบบสแกนใบหน้า
กจิกรรม ปัจจุบัน(กจิกรรม)

ปฎิบติังาน 2

สถำนที ่: บริษทั ซินเน็ค (ประเทศไทย) จ ากดั (มหาชน)
ตรวจสอบ 2
การเกบ็รักษา 4

วิธีท ำงำน : หลงัการปรับปรุง
เคล่ือนยา้ย 1
รอคอย 0

บนัทึกเวลาพนักงานแบบสแกนใบหน้า

รวม

ล ำดับ ค ำอธิบำยกระบวนกำร 

รวมเวลา (นาที) 1.25

ระยะทาง

 (เมตร)

เวลา 

(นาท)ี

สัญลักษณ์
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 จากการศึกษาแผนภูมิกระบวนการไหลของกิจกรรม (Activity Process Flow Chart) 
ตารางท่ี 3.3  พบวา่ขั้นตอนในการบนัทึกเวลาแบบสแกนน้ิว (ก่อนการปรับปรุง) มี 9 กิจกรรม ดงัน้ี
การปฏิบติังานมี 2 กิจกรรม, การเคล่ือนยา้ยมี 0 กิจกรรม, การรอคอยมี 0 กิจกรรม , การตรวจสอบมี 
3 กิจกรรม, การเก็บรักษามี 4 กิจกรรม และใชร้ะยะเวลาในการบนัทึกเวลาแบบสแกนน้ิว 1 นาที 25 
วนิาที   
 
3.11  วเิคราะห์เปรียบเทยีบผลการด าเนินงาน 
 เม่ือด าเนินการแก้ไขปัญหาอย่างถูกวิธีแล้ว จะท าการเปรียบเทียบให้เห็นถึงความ
แตกต่างของก่อนและหลังจากการปรับปรุงแก้ไข โดยแสดงถึงรายละเอียดในการทดสอบและ
จ านวนเวลาการบนัทึกเวลาเขา้ออกของพนกังานท่ีลดลง 
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บทที ่4 
ผลการด าเนินงานและอภปิราย 

 
 งานวจิยัน้ี มีวตัถุประสงค ์เพื่อประยุกตใ์ชเ้ทคโนโลยีการรู้จ าใบหนา้ในการบนัทึกเวลา
เขา้ออกของพนกังาน ทดสอบประสิทธิภาพปัจจยัของกลอ้ง CCTV และองศาในการติดตั้งกลอ้ง 
CCTV ท่ีใช้ในการตรวจจบัใบหน้า และเปรียบเทียบการรู้จ าใบหน้าระหว่างเทคนิค Eigenface 
recognition และFisher face recognition ท่ีเหมาะสมกบับริษทัท่ีเป็นกรณีศึกษา และเพื่อศึกษาความ
พึงพอใจของผูใ้ชท่ี้มีต่อเทคโนโลยกีารรู้จ  าใบหนา้ โดยมีสมมุติฐานการวิจยั ตน้แบบการประยกุตใ์ช้
เทคโนโลยกีารรู้จ าใบหนา้ เพื่อบนัทึกเวลาเขา้ออกของพนกังานสามารถตรวจสอบบุคคลไดถู้กตอ้ง 
ไม่นอ้ยกวา่ร้อยละ 90 และมีประสิทธิภาพในการใชง้านตน้แบบการประยกุตใ์ชเ้ทคโนโลยกีารรู้จ า
ใบหนา้เพื่อบนัทึกเวลาเขา้ออกของพนกังานอยูใ่นเกณฑดี์ข้ึนไป บทน้ีจะกล่าวถึงสภาพแวดลอ้มใน
การทดลองและผลการทดลองดงัต่อไปน้ี 
  ส่วนท่ี 1  การทดลองหาปัจจยัของภาพตน้แบบท่ีมีผลต่อการตรวจสอบภาพใบหน้า 
โดยเปรียบเทียบประสิทธิภาพของกลอ้ง CCTV 

 ค่าแสงในภาพ 

 ขนาดของภาพ 

 อตัราส่วนใบหนา้ในภาพ 

 ระยะโฟกสัของภาพ 

 แนวของภาพ 

 ส่วนท่ี 2  การทดลองเลือกเทคนิคการรู้จ าใบหนา้ท่ีเหมาะสมท่ีสุด 
 การเปรียบเทียบประสิทธิภาพแต่ละวธีิ 

 ส่วนท่ี 3  การทดลองในการติดตั้งกลอ้ง ไดท้ดลองใน 4 บริเวณ ไดแ้ก่ 
  บริเวณหนา้ประตูบริษทั ส านกังานใหญ่ 

  บริเวณหอ้งโถงบริษทั 

  บริเวณหนา้ลิฟทข้ึ์นชั้นต่างๆ 

  บริเวณคลงัสินคา้ในโรงงาน 
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 ส่วนท่ี 4  การทดลองการลดเวลาสูญเปล่าในการบนัทึกเวลาเข้าออกของพนักงาน 
ไดแ้ก่ 

  ความสูญเปล่าจากการรอคอย (Waiting) 
 ส่วนท่ี 5  การทดลองการลดตน้ทุนการปรับปรุงระบบบนัทึกเวลาเขา้ออกของพนกังาน 
ไดแ้ก่ 

 ตน้ทุนค่าใชจ่้ายการติดตั้งระบบ 

 ตน้ทุนค่าแรงพนกังาน 

 ส่วนท่ี 6  ผลการประเมินความสามารถในการใชง้านไดโ้ดยผูใ้ชง้าน ในหลายมิติ ไดแ้ก่ 
   ขอ้มูลทัว่ไปของผูต้อบแบบสอบถาม 

   ความพึงพอใจดา้นประโยชน์ใชส้อย 
   ความพึงพอใจดา้นความน่าเช่ือถือ 

   ความพึงพอใจการใชง้าน 

   ความพึงพอใจดา้นประสิทธิภาพ 

   ขอ้เสนอแนะโดยผูใ้ชง้าน 

 
4.1  สถาพแวดล้อมในการวจัิย 
       4.1.1  สภาพแวดล้อมในการทดลองหาปัจจยัของภาพต้นแบบท่ีมีผลต่อการตรวจสอบภาพ
ใบหนา้ 
               การทดสอบน้ีมีวตัถุประสงคเ์พื่อหาภาพตน้แบบท่ีดีท่ีสุดในการใชง้าน โดยแบ่งมิติของ
การทดสอบเป็น 5 ปัจจยั ท่ีเก่ียวขอ้ง คือ ค่าแสงของภาพ, ระยะโฟกสัของภาพ, ขนาดของภาพ 
อตัราส่วน, ใบหนา้ในภาพและแนวของภาพ โดยแต่ละปัจจยันั้น แบ่งเป็น 2 ส่วน ท่ีแตกต่างกนั ซ่ึง
แต่ละส่วนนั้นจะถูกแบ่งเป็นภาพตน้แบบ และภาพส าหรับทดลอง อยา่งละ 10 ภาพ ในแต่ละปัจจยั
นั้นจะท าการทดลอง 4 คร้ัง ดงัแสดงในตารางท่ี 4.1 โดยท่ีการทดสอบแต่ละคร้ัง จะน ามาค านวณหา
ค่าร้อยละของความถูกตอ้ง และเปรียบเทียบระหว่างกล้อง CCTV (A)  และกล้อง CCTV (B) ดงั
แสดงในตารางท่ี 4.1 
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ตารางที ่4.1  วธีิการทดสอบแต่ละปัจจยัของภาพใบหนา้ 
 

คร้ังที่ ภาพต้นแบบ ภาพทดลอง 
1 ส่วนท่ี 1 ส่วนท่ี 1 
2 ส่วนท่ี 2 ส่วนท่ี 2 
3 ส่วนท่ี 1 ส่วนท่ี 2 
4 ส่วนท่ี 2 ส่วนท่ี 1 

 
 การทดสอบวิธีการเลือกภาพท่ีดีท่ีสุดเพื่อน ามาเป็นภาพตน้แบบได้ท าการทดลอง 5 
ปัจจยัท่ีเก่ียวขอ้ง ดงัน้ี 

   ค่าแสงในภาพ คือ ค่าแสงท่ีไดจ้ากการอ่านขอ้มูลของภาพ โดยค่าท่ียอมรับไดน้ั้น
คือ 30/10 (ภาพถ่ายภายในอาคาร) ถึง 70/10 (ภาพถ่ายภายนอกอาคาร) 

   ขนาดของภาพ คือ ความแตกต่างระหว่าง ความกว้าง x ความยาวของภาพ  
ตามความละเอียดของกลอ้ง คือ 960 x 1280, 1232 x 2048 

   อตัราส่วนใบหน้าในภาพ คือ ร้อยละของพื้นท่ีภาพท่ีเป็นใบหน้า ต่อพื้นท่ีภาพ
ทั้งหมดมี 2 ขนาดคือ 51.82% และ 25.07%  

   ระยะโฟกสัของภาพ คือ ระยะห่างของกลอ้งกบัคน และมุมองศาของใบหนา้ 
   แนวของภาพ  โดยแบ่ ง เ ป็นภาพแนวตั้ ง  (960x1280)  และภาพแนวนอน  

(1280 x 960) ในแต่ละการทดลอง มีตวัแปรท่ีควบคุม ดงัแสดงในตารางท่ี 4.2 
 
ตารางที ่4.2  รายละเอียดในการทดสอบภาพใบหนา้ 
 

 
ที่ 

ตัวแปร 

ค่าแสงในภาพ ระยะโฟกสั อตัราส่วนใบหน้า ขนาดของภาพ 
1 30/10, 70/10  217/100  51.82%  960 x 1280 
2 30/10  217/100, 278/100  51.82%  960 x 1280 
3 30/10  278/100  51.82%  1232 x 2048, 960 x 1280 
4 30/10  278/100  51.82%, 25.07%  960 x 1280 
5 30/10  217/100  51.82%  960 x 1280, 1280 x 960 
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 จากการทดสอบเบ้ืองตน้ ในแต่ละรุ่นของกล้อง มีผลท่ีแตกต่างกนั จึงออกแบบการ
ทดลอง ดงัน้ี 

  CCTV (A) มีผลการตรวจสอบท่ีคงท่ี หากตรวจสอบแล้ว พบว่าเหมือนกับภาพ
ตน้แบบ ก็จะตรวจสอบพบทุกคร้ังหรือหากตรวจสอบแลว้ พบว่าไม่เหมือนกบัภาพตน้แบบ ก็จะ
ตรวจสอบไม่พบทุกคร้ัง เพราะฉะนั้น จึงท าการทดสอบภาพละ 1 คร้ัง โดยแบ่งสัดส่วนความถูกตอ้ง 
คร้ังละ 10% (ท าการทดสอบ 10 คร้ัง)  

   CCTV (B) มีผลการตรวจสอบท่ีไม่คงท่ี หากน าภาพท่ีทดสอบแลว้ผลไม่เหมือนกบั
ภาพตน้แบบมาทดสอบใหม่อีกคร้ังมีโอกาสท่ีไดผ้ลเหมือนกบัภาพตน้แบบ จึงออกแบบการทดลอง
โดยภาพทดลองแต่ละภาพจะท าการทดสอบ 5 คร้ัง โดยแบ่งสัดส่วนความถูกตอ้ง คร้ังละ 2% (ท า
การทดสอบ 50 คร้ัง)  
 4.1.2  สภาพแวดลอ้มในการทดลองเลือกเทคนิคการรู้จ าใบหนา้ท่ีเหมาะสมท่ีสุด 
 การเลือกใช้เทคนิครู้จ าใบหน้าท่ีเหมาะสมกับระบบตรวจสอบการปฎิบติังานของ
พนกังานดว้ยการรู้จ าใบหน้ามากท่ีสุด เพื่อท าการทดลองและเปรียบเทียบความถูกตอ้งในการรู้จ า
ใบหน้าของแต่ละเทคนิค โดยเลือกใช้การรู้จ าหน้า 2 เทคนิคด้วยกัน คือ เทคนิค Eigenface 
recognition และFisher face recognition เพื่อเลือกวิธีการรู้จ าใบหน้าท่ีเหมาะสมและถูกต้องมาก
ท่ีสุด 
 4.1.3  สภาพแวดลอ้มในการทดลองการติดตั้งกลอ้ง 
  การระบุพื้นท่ีของบริษทักรณีศึกษา คือ บริษทั ซินเน็ค (ประเทศไทย) จ ากดั (มหาชน)
โดยติดตั้งกลอ้งบนัทึกขอ้มูลการเขา้ออกพนกังาน ตามต าแหน่งอาคารต่าง ๆ ภายในบริษทั ซินเน็ค 
(ประเทศไทย) จ ากดั (มหาชน)ได้อย่างถูกตอ้ง โดยแบ่งเป็นสถานท่ีในการทดสอบการติดตั้ง 4 
สถานท่ี คือ บริเวณหน้าประตูบริษทั ส านกังานใหญ่, บริเวณห้องโถงบริษทั, บริเวณหน้าลิฟท์ข้ึน
ชั้นต่างๆ และบริเวณคลงัสินคา้ในโรงงาน การทดลองจะตรวจสอบในแต่ละต าแหน่งท่ีติดกลอ้ง 
ต าแหน่งละ 10 คร้ัง แบ่งเป็นภายในบริเวณสถานท่ีเป้าหมาย 5 คร้ัง (คร้ังท่ี 1-5) ซ่ึงระบบจะตอ้ง
แสดงบนัทึกเวลาเขา้ท างาน และภายนอกบริเวณสถานท่ีเป้าหมาย 5 คร้ัง (คร้ังท่ี 6-10) ซ่ึงระบบ
จะตอ้งไม่แสดงบนัทึกเวลาเขา้ท างาน โดยสภาพแวดลอ้มในการทดลองมีดงัน้ี 

   บริเวณหนา้ประตูบริษทัส านกังานใหญ่ 
   บริเวณหอ้งโถงบริษทั 
   บริเวณหนา้ลิฟทข้ึ์นชั้นต่างๆ 
   บริเวณคลงัสินคา้ในโรงงาน 
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 4.1.4  สภาพแวดล้อมในการทดลองการลดเวลาสูญเปล่าในการบันทึกเวลาเข้าออกของ
พนกังาน 
  ความสูญเปล่าท่ีเกิดจากปัจจยัของการบนัทึกเวลาเข้าปฎิบติังานของพนักงานท่ีไม่
สัมพนัธ์กนั ซ่ึงเป็นสาเหตุท าใหเ้กิดการรอคอยส่งผลใหก้ารบนัทึกเวลาเขา้-ออกท างานเป็นไปอยา่ง
ล่าชา้ และอาจท าใหก้ารท างานส่งมอบงานไม่ทนัก าหนดได ้
  4.1.4.1  ลกัษณะความสูญเปล่า ไดแ้ก่ 

   พนกังานรอต่อแถวสแกนน้ิว 
 4.1.4.2  สาเหตุความสูญเปล่า ไดแ้ก่ 

   ใชเ้วลาในการรอต่อแถวของพนกังานนาน  
 4.1.5  สภาพแวดลอ้มการทดลองลดตน้ทุนการปรับปรุงระบบบนัทึกเวลาเขา้ออกของพนกังาน 

4.1.5.1  ตน้ทุนค่าใชจ่้ายการติดตั้งระบบ ไดแ้ก่ 
  ตน้ทุนค่าอุปกรณ์การติดตั้ง 
 ตน้ทุนค่าโปรแกรมส าเร็จรูป 
 ตน้ทุนค่าแรงงานการติดตั้ง 

 4.1.5.2  ตน้ทุนค่าแรงพนกังาน ไดแ้ก่ 
   ตน้ทุนค่าแรงงานของพนกัพนกังานบริษทัซินเน็ค (ประเทศไทย) จ ากดั (มหาชน) 

 4.1.6  สภาพแวดลอ้มการประเมินประสิทธิภาพโดยผูใ้ชง้าน  
 ผูว้ิจยัด าเนินการน าไปทดลองผูใ้ช้งานจริงกบัพนักงานฝ่ายขาย จ านวน 50 คน ของ
บริษทักรณีศึกษา โดยการแจกแบบสอบถามกบักลุ่มเป้าหมาย เพื่อประเมินความพึงพอใจในการใช้
งานระบบ จากนั้นน าผลการสอบถามมาวิเคราะห์ดว้ยค่าสถิติพื้นฐานเทียบกบัเกณฑ์และสรุปผล  
โดยแบ่งการประเมินเป็น 6 หวัขอ้  ดงัต่อไปน้ี 
 4.1.6.1  ขอ้มูลทัว่ไปของผูต้อบแบบสอบถาม โดยเก็บขอ้มูล 50 รายการ คือ เพศ อายุ
หน่วยงานต าแหน่ง  
 4.1.6.2  ความพึงพอใจดา้นประโยชน์ใช้สอย หมายถึง ระบบตอ้งมีประโยชน์ ตรงตาม
ความตอ้งการและครอบคลุมกระบวนการในการบนัทึกเวลาปฏิบติังาน 
 4.1.6.3  ความพึงพอใจดา้นความน่าเช่ือถือ หมายถึง ความถูกตอ้งในการท างาน และการ
ประมวลผลของระบบและผูใ้ชส้ามารถใชง้านดว้ยความสบายใจ 
 4.1.6.4  ความพึงพอใจการใช้งาน หมายถึง ความง่ายในการใช้งานระบบ โดยผูใ้ช้
สามารถเรียนรู้การใชง้านไดง่้าย และจดจ าวธีิการใชง้านได ้
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 4.1.6.5  ความพึงพอใจดา้นประสิทธิภาพ หมายถึง ความรวดเร็วและถูกตอ้งในการ
ประมวลผลต่าง 
 4.1.6.6  ขอ้เสนอแนะโดยผูใ้ช ้เป็นการรับขอ้เสนอแนะเพิ่มเติมจากผูใ้ชง้าน การวเิคราะห์ 
ขอ้มูลแบ่งระดบัความพึงพอใจ เพื่อวดัความพึงพอใจของผูใ้ชง้านระบบ ซ่ึงไดแ้บ่งเป็น 5 ระดบั โดย
ก าหนดความหมายดงัตาราง 
 
ตารางที ่4.3  รายละเอียดก าหนดช่วงคะแนน 

  
 
 
 
 
  
                                             
 
 
 ในการแปลผลคะแนนพิจารณาไดจ้ากระดบัการให้คะแนนเฉล่ียในแต่ละระดบัชั้นจาก
การค านวณอนัตรภาคชั้นดงัต่อไปน้ี และแสดงช่วงคะแนนดงัตารางท่ี 4.4 
 
ตารางที ่4.4  เกณฑค์ะแนนความพึงพอใจ 
 

คะแนนเฉลีย่ เกณฑ์ประสิทธิภาพ 

4.21 - 5.00 ดีมาก 
3.41 - 4.20 ดี 
2.61 - 3.40 ปานกลาง 
1.81 - 2.60 พอใช ้

1.00 - 1.80 ปรับปรุง 

 
 
 

ก าหนดช่วงคะแนน 
5 ดีมาก 
4 ดี 
3 ปานกลาง 
2 พอใช ้
1 ปรับปรุง 
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4.2  ผลการทดลอง 
 4.2.1  ผลการออกแบบองคป์ระกอบของการประยุกตใ์ชเ้ทคโนโลยีการรู้จ าใบหนา้ เพื่อบนัทึก
เวลาการท างานของพนกังาน 
  ผูว้ิจยัด าเนินการออกแบบองคป์ระกอบของการประยุกตใ์ชเ้ทคโนโลยีการรู้จ าใบหน้า
เพื่อบนัทึกเวลาเขา้ออกของพนกังาน แบ่งออกเป็น 2 ส่วน ไดแ้ก่ ดา้นผูใ้ชง้านระบบ และดา้นโมดูล
ของระบบบนัทึกเวลาเขา้ออกปฏิบติังาน แสดงดงัภาพท่ี 4.1   
 
 
 

 
ภาพที่ 4.1  องคป์ระกอบของการประยกุตใ์ชเ้ทคโนโลยกีารรู้จ าใบหนา้ เพื่อบนัทึกเวลาเขา้ออกของ
พนกังาน 
 
 จากภาพท่ี 4.1  องคป์ระกอบของการประยกุตใ์ชเ้ทคโนโลยกีารรู้จ าใบหนา้ เพื่อบนัทึก
เวลาเขา้ออกของพนกังาน อธิบายไดด้งัน้ี  
 4.2.1.1  ดา้นผูใ้ชง้านระบบ ประกอบดว้ยผูใ้ชง้านหลกั 2 ประเภท ไดแ้ก่ ผูใ้ชง้านระบบท่ี 
1 พนักงานของบริษทักรณีศึกษา โดยการสแกนใบหน้าเขา้ออกปฎิบติังาน ขณะเดินผ่านกล้อง 
CCTV เพื่อตรวจจบัใบหนา้และบนัทึกเวลางาน ผูใ้ชง้านระบบท่ี 2 พนกังาน HR สามารถตรวจสอบ
ใบหนา้พนกังาน เพิ่ม ลบ แกไ้ข ดู และก าหนดรายละเอียดขอ้มูลขอ้ก าหนดต่างๆ ของพนกังานผา่น
โปรแกรมเขา้บนัทึกเวลาเขา้ออกปฎิบติังานได ้
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         4.2.1.2 ด้านโมดูลของระบบบนัทึกเวลาเขา้ออกปฏิบติังานของพนักงานโดยใช้การ
จดจ าใบหนา้ ประกอบดว้ย 3 ส่วน ดงัน้ี  

 Input ภาพใบหนา้จากการตรวจจบัใบหนา้พนกังาน เม่ือเดินผา่นกลอ้ง CCTV 
 Process เม่ือท าการระบุตวัตนเสร็จส้ินจะส่งผลการระบุตวัตนไปยงัส่วนบนัทึก

ขอ้มูลในฐานขอ้มูล  
 Output เรียกดูขอ้มูลรายงานต่างๆจากโปรแกรมบนัทึกเวลาเขา้ออกปฎิบติังานของ

พนกังาน 
 4.2.2  ผลการทดลองหาปัจจยัของภาพตน้แบบท่ีมีผลต่อการตรวจสอบภาพใบหนา้ 
  4.2.2.1  ค่าแสงในภาพ 
 
ตารางที ่4.5  ผลการทดสอบค่าแสงในภาพ 
 

ที่ 
ค่าของแสง ความถูกต้อง 

ภาพต้นแบบ ภาพทดลอง CCTV(A) CCTV(B) 
1 30/10 30/10 90% 30% 
2 70/10 70/10 80% 70% 
3 30/10 70/10 70% 10% 
4 70/10 30/10 30% 0% 

ค่าเฉลีย่รวม 67.5 27.5 
                
 จากตารางท่ี 4.5 พบวา่ การใชภ้าพตน้แบบและภาพทดสอบท่ีมีค่าแสงเท่ากนันั้น มีร้อย 
ละของความถูกตอ้งสูง และการใช้ภาพต้นแบบและภาพทดสอบท่ีมีค่าแสงต่างกันนั้น ส าหรับ 
CCTV(A) ควรใช้ภาพตน้แบบท่ีมีค่าแสง 30/10 จะท าให้มีร้อยละของความถูกตอ้งสูงกว่าใช้ภาพ
ตน้แบบท่ีมีค่าแสง 70/10 โดยมีค่าความถูกตอ้งเฉล่ียร้อยละ 67.5 และส าหรับ CCTV(B) ควรใชภ้าพ
ตน้แบบท่ีมีค่าแสง 70/10 จะท าให้มีร้อยละของความถูกตอ้งสูงกวา่ใชภ้าพตน้แบบท่ีมีค่าแสง 30/10 
โดยมีค่าความถูกตอ้งเฉล่ียร้อยละ 27.5 
 4.2.2.2  ขนาดของภาพ 
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ตารางที ่4.6  ผลการทดสอบขนาดของภาพ 
 

 
 จากตารางท่ี 4.6 พบว่า ส าหรับกล้อง CCTV(A)  ทั้ งภาพท่ีมีขนาดเหมือนกัน และ 
ต่างกนันั้น มีความถูกตอ้งทั้งหมด ค่าความถูกตอ้งเฉล่ียร้อยละ 100 ขนาดของภาพจึงไม่มีผลต่อ 
ความถูกต้อง และส าหรับ CCTV(B) ควรใช้ภาพต้นแบบท่ีมีขนาดของภาพ 1232 x 2048 
จึงจะท าให้มีร้อยละของความถูกต้องสูงกว่าใช้ภาพต้นแบบท่ีมีขนาดของภาพ 960 x 1024 โดย 
ค่าความถูกตอ้งเฉล่ียร้อยละ 88 
 4.2.2.3  อตัราส่วนใบหนา้ในภาพ 
 
ตารางที ่4.7  ผลการทดสอบอตัราส่วนใบหนา้ในภาพ 
 

ที่ 
             อตัราส่วนใบหน้าในภาพ ความถูกต้อง 

ภาพต้นแบบ ภาพทดลอง CCTV(A) CCTV(B) 
1 51.82% 51.82% 100% 100% 
2 25.07% 25.07% 100% 100% 
3 51.82% 25.07% 100% 94% 
4 25.07% 51.82% 100% 52% 

ค่าเฉลีย่รวม 100% 86.5% 
 
 
 

ที่ 
ขนาดของภาพ ความถูกต้อง 

ภาพต้นแบบ ภาพทดลอง CCTV(A) CCTV(B) 
1 1232 x 2048 1232 x 2048 100% 90% 
2 960 x 1024 960 x 1024 100% 100% 
3 960 x 1024 1232 x 2048 100% 70% 
4 1232 x 2048 960 x 1024 100% 92% 

ค่าเฉลีย่รวม 100% 88% 
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 จากตารางท่ี 4.7 พบว่า ส าหรับ CCTV(A)  ทั้ งภาพท่ีมีอัตราส่วนใบหน้าในภาพ
เหมือนกัน และต่างกันนั้น มีความถูกต้องทั้งหมด ค่าความถูกต้องเฉล่ียร้อยละ 100 อตัราส่วน
ใบหน้าในภาพจึงไม่มีผลในการเปรียบเทียบ และส าหรับ CCTV(B) ควรใช้ภาพต้นแบบท่ีมี
อตัราส่วนใบหน้าในภาพ 51.82% จึงจะท าให้มีร้อยละของความถูกตอ้งสูงกว่าใช้ภาพตน้แบบท่ีมี
อตัราส่วนใบหนา้ในภาพ 25.07% โดยค่าความถูกตอ้งเฉล่ียร้อยละ 86.5 
 4.2.2.4  ระยะโฟกสัของภาพ 
 
ตารางที ่4.8  ผลการทดสอบระยะโฟกสัของภาพ 
 

ที่ 
                     ระยะโฟกสัของภาพ ความถูกต้อง 

ภาพต้นแบบ ภาพทดลอง CCTV(A) CCTV(B) 
1 217/100 217/100 100% 100% 
2 278/100 278/100 100% 80% 
3 278/100 217/100 60% 0% 
4 217/100 278/100 100% 35% 

ค่าเฉลีย่รวม 90% 53.75% 
                
 จากตารางท่ี 4.8 พบว่า การใช้ภาพตน้แบบและภาพทดสอบท่ีมีระยะโฟกสัเท่ากนันั้น  
มีความถูกตอ้งสูง และการใชภ้าพตน้แบบและภาพทดสอบท่ีมีระยะโฟกสัต่างกนันั้น ทั้ง CCTV(A) 
และ CCTV(B)  ควรใช้ภาพตน้แบบท่ีมีระยะโฟกสั 217/100 จึงจะท าให้มีร้อยละของความถูกตอ้ง
สูงกวา่ใช้ภาพตน้แบบท่ีมีระยะโฟกสั 278/100 โดย CCTV(A)  มีค่าความถูกตอ้งเฉล่ียร้อยละ 67.5 
และ  Hi-View มีค่าความถูกตอ้งเฉล่ียร้อยละ 53.75 
 4.2.2.5  แนวของภาพ 
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ตารางที ่4.9  ผลการทดสอบแนวของภาพ 
 

ที่ 
                     แนวของภาพ ความถูกต้อง 

ภาพต้นแบบ ภาพทดลอง CCTV(A) CCTV(B) 
1 960 x 1280 960 x 1280 100% 100% 
2 1280 x 960 1280 x 960 100% 100% 
3 1280 x 960 960 x 1280 100% 100% 
4 960 x 1280 1280 x 960 100% 100% 

ค่าเฉลีย่รวม 100% 100% 
 
 จากตารางท่ี 4.9 พบวา่ ทั้งภาพท่ีมีแนวเดียวกนั และต่างกนันั้น มีความถูกตอ้งทั้งหมด
ค่าความถูกตอ้งเฉล่ียร้อยละ 100 แนวของภาพจึงไม่มีผลในการเปรียบเทียบ 
 4.2.2.5  ค่าท่ีดีท่ีสุดในแต่ละปัจจยัโดยใชก้ลอ้ง 
 
ตารางที ่4.10  ค่าท่ีดีท่ีสุดในแต่ละปัจจยัโดยใชก้ลอ้ง CCTV(A) 
 

 
 
 
 
 

ปัจจัย ภาพต้นแบบ ทดลอง ความถูกต้อง 
ค่าแสงในภาพ 30/10 30/10 90% 

 
ระยะโฟกสั 

217/100 217/100 100% 
278/100 278/100 100% 
217/100 278/100 100% 

ขนาดของภาพ ไดทุ้กแบบ ไดทุ้กแบบ 100% 
อตัราส่วนของใบหนา้ ไดทุ้กแบบ ไดทุ้กแบบ 100% 

แนวของภาพ ไดทุ้กแบบ ไดทุ้กแบบ 100% 
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ตารางที ่4.11  ค่าท่ีดีท่ีสุดในแต่ละปัจจยัโดยใชก้ลอ้ง CCTV(B) 
 

 
 จากการทดลองหาปัจจยัของภาพตน้แบบท่ีมีผลต่อการตรวจสอบภาพใบหน้า พบว่า 
CCTV(A) ค่าความถูกตอ้งเฉล่ียร้อยละ 90 ซ่ึงเป็นไปตามสมมุติฐาน และ CCTV(B) ค่าความถูกตอ้ง
เฉล่ียร้อยละ 70 ซ่ึงไม่เป็นไปตามสมมุติฐาน แสดงให้เห็นว่า CCTV(A)  มีความถูกตอ้งสูงกว่าจึง
ควรน ามาใช้งานในการพฒันาระบบจากผลการทดลอง หาปัจจยัของภาพตน้แบบท่ีมีผลต่อการ
ตรวจสอบภาพใบหน้าค่าท่ีดีท่ีสุดในแต่ละปัจจยั ท่ีจะน ามาใช้เป็นภาพตน้แบบ แสดงในตารางท่ี 
4.10 และ 4.11 
 
 4.2.3  การทดลองเพื่อเลือกเทคนิคการรู้จ าใบหนา้ท่ีเหมาะสมท่ีสุด 

 
ตารางที ่4.12  ผลการเปรียบเทียบประสิทธิภาพแต่ละวธีิ 

           
Threshold Eigenface recognition Fisher face recognition 

ภาพ 1 ภาพ 2 ภาพ 3 ภาพ 4 ภาพ 5 ภาพ 1 ภาพ 2 ภาพ 3 ภาพ 4 ภาพ 5 

1500 20.56%  18.52%  15.71%  17.51%  20.74% 21.46%  19.05%  15.86%  14.63%  14.86% 
1750 27.15%  24.48%  21.78%  23.41%  27.31% 27.86%  24.90%  22.75%  20.63%  21.48% 
2000 33.41%  31.05%  28.10%  30.39%  34.57% 34.31%  31.81%  28.72%  27.56%  28.30% 
2250 38.73%  37.33%  35.52%  38.20%  42.91% 45.69%  45.48%  43.37%  42.54%  42.96% 
2500 44.71%  44.52%  42.27%  45.56%  51.31% 51.25%  51.95%  50.27%  50.00%  51.56% 
2750 50.59%  51.00%  49.73%  53.61%  59.36% 56.42%  58.57%  57.59%  57.56%  59.26% 
3000 55.34%  57.67%  56.82%  60.59%  65.83% 61.13%  64.19%  63.61%  64.54%  66.27% 
3250 60.09%  63.24%  62.55%  66.49%  71.75% 65.22%  68.62%  69.30%  69.61%  72.05% 
3500 63.81%  68.00%  68.14%  71.37%  76.10% 67.86%  72.24%  73.64%  74.59%  77.33% 
3750 65.88%  71.29%  72.96%  75.95%  79.80% 69.84%  75.00%  76.82%  78.93%  80.94% 
4000 68.71%  74.24%  76.00%  79.37%  83.11% 71.29%  76.67%  79.57%  81.76%  84.05% 

ปัจจัย ภาพต้นแบบ ทดลอง ความถูกต้อง 
ค่าแสงในภาพ 70/10 70/10 70% 
ระยะโฟกสั 217/100 217/100 100% 

ขนาดของภาพ 960/1024 960/1024 100% 
อตัราส่วนของใบหนา้ 51.82% 51.82% 100% 

25.07% 25.07% 100% 
แนวของภาพ ไดทุ้กแบบ ไดทุ้กแบบ 100% 
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ตารางที ่4.12  (ต่อ) 
           

Threshold Eigenface recognition Fisher face recognition 

ภาพ 1 ภาพ 2 ภาพ 3 ภาพ 4 ภาพ 5 ภาพ 1 ภาพ 2 ภาพ 3 ภาพ 4 ภาพ 5 

4250 70.82%  76.19%  78.55%  81.95%  85.38% 71.95%  78.90%  81.45%  84.10%  86.37% 
4500 72.99%  78.48%  80.87%  84.00%  87.11% 72.24%  80.14%  83.86%  85.95%  88.35% 
4750 74.12%  80.29%  83.08%  85.80%  88.74% 72.24%  80.67%  84.63%  87.51%  90.07% 
5000 75.20%  81.67%  84.72%  87.27%  89.78% 72.24%  80.90%  85.16%  88.10%  90.77% 
5250 75.76%  82.76%  85.69%  88.24%  90.67% 72.24%  81.00%  85.25%  88.34%  91.06% 
5500 76.00%  83.38%  86.65%  89.27%  91.56% 72.24%  81.14%  85.30%  88.49%  91.21% 
5750 76.00%  84.00%  86.89%  89.61%  91.85% 72.24%  81.14%  85.40%  88.54%  91.21% 
6000 76.05%  84.19%  86.94%  89.71%  92.00% 72.24%  81.14%  85.40%  88.59%  91.21% 
6250 76.05%  84.24%  86.99%  89.90%  92.15% 72.24%  81.14%  85.40%  88.59%  91.21% 
6500 76.05%  84.24%  87.04%  89.90%  92.15% 72.24%  81.14%  85.40%  88.59%  91.21% 

 
                     งานวิจยัน้ีไดท้  าการเลือกรูปภาพจ านวน 1 จนถึง 5 รูป เพื่อแทนพนกังาน 1 คน เพื่อหา
จ านวนรูปภาพท่ีเหมาะสมส าหรับใชใ้นการจ าแนกบุคคล ซ่ึงแต่ละรูปภาพประกอบดว้ย รูปใบหนา้
ตรง รูปหนัหนา้ซา้ย รูปหนัหนา้ขวา รูปกม้หนา้ และรูปเงยหนา้ โดยมีก าหนดค่า Threshold  ส าหรับ
การระบุตวัตนท่ีไม่เหมาะสมจะส่งผลให้ความถูกตอ้งในการจ าแนกข้อมูลมีความผิดพลาดมาก 
งานวจิยัน้ี ไดน้ าค่า Threshold ส าหรับการเลือกรูปภาพเพื่อเปรียบเทียบระบุตวัตนมาเป็นเง่ือนไขใน
การเพิ่มประสิทธิภาพในการรจ าแนกขอ้มูลดว้ย โดยค่า Threshold ใน Eigenface recognition และ 
Fisher face recognition คือ ค่าท่ีอา้งอิงจากค่าระยะทางแบบยุคลิคระหว่างรูปภาพ โดยก าหนดค่า 
Threshold ระหวา่ง 1500 – 6750 ท าการทดลองโดยใชเ้ทคนิคการรู้จ าใบหนา้ Eigenface recognition 
และ Fisher face recognition เลือกวิธีการรู้จ าใบหน้าท่ีเหมาะสมและถูกตอ้งมากท่ีสุด ส าหรับการ
วจิยัน้ี ซ่ึงพบวา่วธีิ Eigenface recognition มีประสิทธิภาพสูงการรู้จ าถึง 92.15% 
 4.2.4  ผลการทดลองต าแหน่งในการติดตั้งกลอ้ง 
 
 
 
 
 
 
 
 



62 

ตารางที ่4.13  ผลการทดสอบการติดตั้งกลอ้ง CCTV(A) 

 

ตารางที ่4.14  ผลการทดสอบการติดตั้งกลอ้ง CCTV(B) 
 

 
 จากตารางท่ี 4.13 และตารางท่ี 4.14 งานวิจยัไดท้  าการเลือกรูปภาพจ านวน 5 ภาพ เพื่อ
แทนพนกังาน 1 คน ซ่ึงแต่ละรูปภาพ ประกอบดว้ย รูปใบหนา้ตรง รูปหนัหนา้ซ้าย รูปหนัหนา้ขวา 
รูปกม้หน้า และรูปเงยหนา้ ในการทดสอบหาต าแหน่งมุมองศาท่ีเหมาะสมส าหรับใชใ้นการติดตั้ง
กลอ้งในต าแหน่งต่างๆ จากการทดสอบจ านวนพนกังาน 10 คน จ านวน 50 ภาพ ในระหวา่ง CCTV 
(A) และ CCTV (B) พบวา่ CCTV (A)  มีประสิทธิภาพและค่าความถูกตอ้งค่อนขา้งสูงในต าแหน่ง

 
 

จุดทดลอง 

กล้อง  CCTV(A) 

มุม 30 องศา มุม 45 องศา มุม 60 องศา 

ตรวจจับใบหน้า 
ความถูกต้อง 

ตรวจจับใบหน้า 
ความถูกต้อง 

ตรวจจับใบหน้า 
ความถูกต้อง 

บริเวณหนา้ประตูบริษทั ส านกังานใหญ่ 78.20% 95.04% 48.36% 
บริเวณหอ้งโถงบริษทั 44.06% 97.06% 52.04% 
บริเวณหนา้ลิฟทข้ึ์นชั้นต่างๆ 89.14% 98.02% 51.02% 
บริเวณคลงัสินคา้ในโรงงาน 43.16% 92.00% 54.96% 

รวม 63.64% 95.53% 51.59% 

 
 

จุดทดลอง 

กล้อง  CCTV(B) 

มุม 30 องศา มุม 45 องศา มุม 60 องศา 

ตรวจจับใบหน้า 
ความถูกต้อง 

ตรวจจับใบหน้า 
ความถูกต้อง 

ตรวจจับใบหน้า 
ความถูกต้อง 

บริเวณหนา้ประตูบริษทั ส านกังานใหญ่ 48.74% 85.08% 44.36% 
บริเวณหอ้งโถงบริษทั 75.18% 79.00% 50.34% 
บริเวณหนา้ลิฟทข้ึ์นชั้นต่างๆ 83.18% 82.02% 49.38% 
บริเวณคลงัสินคา้ในโรงงาน 47.14% 75.42% 44.08% 

รวม 63.56% 80.38% 47.04% 
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มุม 45 องศาถึง 95.53% และ CCTV (B) มีประสิทธิภาพและค่าความถูกตอ้งในต าแหน่งมุม 45 องศา
ถึง 80.38% โดยมีประสิทธิภาพและค่าความถูกตอ้งต่างกนัถึง 15.15% ดงันั้นในการพฒันาระบบ 
CCTV (A)  จึงเป็นกลอ้งท่ีมีประสิทธิภาพดีท่ีสุดในมุมต าแหน่ง 45 องศา ท่ีสามารถตรวจจบัภาพได้
ถูกตอ้งทั้งหมด ท่ีสามารถตรวจจบัภาพไดถู้กตอ้งทั้งหมด ซ่ึงเป็นไปตามสมมุติฐาน 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
ภาพที ่4.2  มุมและต าแหน่งในการติดตั้งกลอ้ง 
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 4.2.5  ผลการเปรียบเทียบเวลารอคอยการบนัทึกเวลาเขา้ออกของพนกังาน 
 
         ตารางที ่4.15  แสดงผลการจบัเวลาบนัทึกเวลาเขา้ออกของพนกังานสแกนน้ิว (ช่วงเชา้) ก่อนการปรับปรุง จ านวนพนกังาน 10 คน 

 
  หน่วยวดัเป็น ชัว่โมง:นาที:วินาที                               
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 จากตาราง 4.15 ผลการจบัเวลาเวลาบนัทึกเวลาเขา้ออกของพนกังานสแกนน้ิว (ช่วงเช้า) ก่อนการปรับปรุงงาน จ านวนพนกังาน 10 คน ผลลพัธ์ท่ีได ้คือ 
ผลรวมการสแกนน้ิวในเวลา 1 สัปดาห์ คือ สแกนน้ิวผา่นทั้งหมด 10 คน และมีพนกังานสแกนน้ิวซ ้ า 12 คร้ัง จ  านวน 8 คน และสแกนน้ิวไม่ผา่นเท่ากบั 0 คร้ัง โดยเวลา
เฉล่ียการต่อแถวสแกนน้ิวใน  1 สัปดาห์ เท่ากบั 17 นาที 58 วนิาที และเวลารอคอยเฉล่ียต่อวนัเท่ากบั 3 นาที 35 วนิาที   
 
             ตารางที ่4.16  แสดงผลการจบัเวลาบนัทึกเวลาเขา้ออกของพนกังานสแกนน้ิว (ช่วงเยน็) ก่อนการปรับปรุง จ านวนพนกังาน 10 คน 

  หน่วยวดัเป็น ชัว่โมง:นาที:วินาที                               
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 จากตาราง 4.16 ผลการจบัเวลาเวลาบนัทึกเวลาเขา้ออกของพนกังานสแกนน้ิว (ช่วง
เยน็) ก่อนการปรับปรุงงาน จ านวนพนกังาน 10 คน ผลลพัธ์ท่ีได ้คือ ผลรวมการสแกนน้ิวในเวลา 1 
สัปดาห์ คือ สแกนน้ิวผ่านทั้งหมด 10 คน และมีพนักงานสแกนน้ิวซ ้ า 7 คร้ัง จ  านวน 5 คน และ
สแกนน้ิวไม่ผา่นเท่ากบั 0 คร้ัง โดยเวลาเฉล่ียการต่อแถวสแกนน้ิวใน  1 สัปดาห์ เท่ากบั 15 นาที 24 
วนิาที , เวลารอคอยเฉล่ียต่อวนัเท่ากบั 3 นาที 5 วนิาที   

จากข้อมูลการบนัทึกเวลาเข้าออกของพนักงานสแกนน้ิว (ช่วงเช้า-เย็น) ก่อนการ
ปรับปรุง จ านวนพนักงาน 10 คน ดังตารางท่ี 4.15 และตารางท่ี 4.16 ได้น าขอ้มูลท่ีได้ มาจดัท า
แผนภูมิเพื่อแสดงถึงการเปรียบเทียบเวลารอสแกนน้ิวของพนักงานในแต่ละช่วงเวลาเกิดข้ึนใน
กระบวนการสแกนน้ิว โดยน าขอ้มูลในส่วนท่ีตอ้งการวิเคราะห์มาเปรียบเทียบช่วงเวลาเชา้และเยน็
โดยน าขอ้มูลท่ีไดม้าจดัท าเป็นแผนภูมิดงัภาพท่ี 4.3 

ภาพที่ 4.3  แผนภูมิแสดงการเปรียบเทียบเวลารอสแกนน้ิวของพนกังานในช่วงเวลาเชา้และเยน็ท่ี
เกิดข้ึนในกระบวนการสแกนน้ิว 
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ภาพที ่4.4  ตวัอยา่งพนกังานต่อแถวเขา้สแกนน้ิวหลงัเลิกงาน 
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 4.2.6  ผลการเปรียบเทียบเวลารอคอยการบนัทึกเวลาเขา้ออกของพนกังาน 
 
         ตารางที ่4.17  แสดงผลการบนัทึกเวลาเขา้ออกของพนกังานสแกนใบหนา้ (ช่วงเชา้) หลงัการปรับปรุง จ านวนพนกังาน 10 คน 

หน่วยวดัเป็น ชัว่โมง:นาที:วินาที                               
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 จากตาราง 4.17  การบนัทึกเวลาเขา้ออกของพนกังานสแกนใบหนา้ (ช่วงเชา้) หลงัการปรับปรุง จ านวนพนกังาน 10 คน ผลลพัธ์ท่ีได ้คือ ผลรวมการสแกน
ใบหนา้ในเวลา 1 สัปดาห์ คือ สแกนใบหน้าผา่นทั้งหมด 10 คน และเวลาเฉล่ียการใบหนา้ใน  1 สัปดาห์ เท่ากบั 43 วินาที, เวลารอคอยเฉล่ียต่อวนัเท่ากบั 9 วินาที และ
เวลาเฉล่ียของพนกังานเท่ากบั 1 วนิาที/คน และมีค่าประสิทธิภาพในการสแกนใบหนา้เท่ากบั 94.52 % 
 
        ตารางที ่4.18  แสดงผลการบนัทึกเวลาเขา้ออกของพนกังานสแกนใบหนา้ (ช่วงเยน็) หลงัการปรับปรุง จ านวนพนกังาน 10 คน 

หน่วยวดัเป็น ชัว่โมง:นาที:วินาที                               
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 จากตาราง 4.18  การบนัทึกเวลาเขา้ออกของพนกังานสแกนใบหนา้ (ช่วงเยน็) หลงัการ
ปรับปรุง จ านวนพนกังาน 10 คน ผลลพัธ์ท่ีได ้คือ ผลรวมการสแกนใบหนา้ในเวลา 1 สัปดาห์ คือ 
สแกนใบหนา้ผา่นทั้งหมด 10 คน และเวลาเฉล่ียการใบหนา้ใน  1 สัปดาห์ เท่ากบั 40 วนิาที, เวลารอ
คอยเฉล่ียต่อวนัเท่ากับ 10 วินาที และเวลาเฉล่ียของพนักงานเท่ากับ 1 วินาที/คน และมีค่า
ประสิทธิภาพในการสแกนใบหนา้เท่ากบั 94.12 % 
 จากขอ้มูลการบนัทึกเวลาเขา้ออกของพนกังานสแกนใบหนา้ (ช่วงเช้า-เยน็) หลงัการ
ปรับปรุง จ านวนพนักงาน 10 คน ดงัตารางท่ี 4.17 และตารางท่ี 4.18 ได้น าขอ้มูลท่ีได้ มาจดัท า
แผนภูมิเพื่อแสดงถึงการเปรียบเทียบเวลารอสแกนใบหน้าพนกังานในแต่ละช่วงเวลาเกิดข้ึนใน
กระบวนการสแกนใบหนา้ โดยน าขอ้มูลในส่วนท่ีตอ้งการวิเคราะห์มาเปรียบเทียบช่วงเวลาเชา้และ
เยน็ ท่ีไดม้าจดัท าเป็นแผนภูมิดงัภาพท่ี 4.5 

 
ภาพที่ 4.5  แผนภูมิแสดงการเปรียบเทียบเวลารอสแกนใบหน้าพนกังานในช่วงเวลาเชา้และเยน็ท่ี
เกิดข้ึนในกระบวนการสแกนใบหนา้ 
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ตารางที่ 4.19  การเปรียบเทียบเวลาการอบนัทึกเวลาเขา้ออกของพนกังานก่อนและหลงัปรับปรุง 
พนกังาน 10 คน (บริเวณประตู ส านกังานใหญ่) 
 

                                                                                                                                                             หน่วยวดัเป็น ชัว่โมง:นาที:วินาที 

 
 การวิจยัคร้ังน้ีได้น าเวลาในการรอบนัทึกเวลาเขา้ออกของพนักงาน (บริเวณประตู 
ส านกังานใหญ่) จากเวลารอคอยการสแกนน้ิว (ก่อนปรับปรุง) และการสแกนใบหน้า (หลงัการ
ปรับปรุง) มาเปรียบเทียบกนั จากตารางท่ี 4.19 พบว่าเวลาการรอบนัทึกเวลาเขา้ออกของพนกังาน
ในช่วงเช้าและช่วงเย็น 1 สัปดาห์ท างาน ระยะเวลาเฉล่ียในการบันทึกเวลาเข้าออกพนักงาน
แบบเดิมดดยใช้วิธีการสแกนน้ิว (ก่อนปรับปรุง) มีระยะเวลารอเฉล่ียอยู่ท่ี 33 นาที 22 วินาที เม่ือ
ปรับปรุงบนัทึกเวลาเข้าออกพนักงานเป็นแบบสแกนใบหน้าแล้ว (หลังการปรับปรุงงาน) ใช้
ระยะเวลาเพียง 1 นาที 23 วินาที สามารถลดเวลาในการบนัทึกเวลาเขา้ออกพนกังานเฉล่ีย 31 นาที 
59 วนิาที คิดเป็น 96.64% จากการรอคอยก่อนปรับปรุง ดงัแผนภูมิดงัภาพท่ี 4.6 
 

        
 
ภาพที ่4.6  แผนภูมิแสดงการรอบนัทึกเวลาเขา้ออกของพนกังานก่อนและหลงัปรับปรุง 

ที่ ช่วงเวลา เวลา 
เข้า-ออก 

เวลารอเฉลีย่ก่อนการ
ปรับปรุง/สัปดาห์ 

(สแกนนิว้) 

เวลารอเฉลีย่หลังการ
ปรับปรุง/สัปดาห์ 
(สแกนใบหน้า) 

ผลต่าง 
เวลาลดลงเฉลีย่ 

ค่าเวลาลดลง
เฉลีย่ 

ประมาณ/นาที 

ค่า
ประสิทธิภาพ 

% 

1 เชา้ 09.00 น. 00:17:58 00:00:43 00:17:15 17 96.74%  
2 เยน็ 18.00 น. 00:15:24 00:00:40 00:14:44 15 97.14% 
รวมเวลารอคอยเฉลีย่/สัปดาห์ 00:33:22 00:01:23 00:31:59 32 96.64% 



72 

 
 
 
 
 
 
 
 
 

 
ภาพที ่4.7  ตวัอยา่งพนกังานสแกนใบหนา้หลงัเลิกงาน 
 
 4.2.7  ผลการทดลองตรวจจบัใบหนา้ในขณะพนกังานเขา้ปฎิบติังานก่อนใชง้านจริง 
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ตารางที่ 4.20  ผลการทดลองตรวจจบัใบหนา้ในขณะพนกังานเดินผา่นกลอ้ง CCTV (A)ในเวลาเขา้
ปฎิบติังาน (จ านวนพนกังาน 10 คน) 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
            
 
   
 
 โดยทดสอบการตรวจจบัใบหนา้พนกังานหลงัติดตั้งกลอ้ง CCTV (A) ก่อนใชง้านจริง 
จ านวน 10 คน ผูห้ญิงจ านวน 4 คน และผูช้ายจ านวน  6 คน ดังตารางท่ี 4.20 พบว่า ในขณะท่ี
พนกังานเดินผา่นกลอ้งระบบสามารถตรวจจบัใบหนา้พนกังานไดทุ้กอตัราส่วนของใบหน้าและมี
ค่าความถูกตอ้งในการตรวจจบัใบหนา้ขณะเดินผา่นสูงสุดถึง 99% ไม่วา่จะหนา้ตรง ดา้นขา้งซ้าย-
ขวา, กม้-เงย, สวมแวน่ หรือสวมหมวกก็ตาม ก็ยงัสามารถตรวจจบัใบหนา้พนกังานได ้จึงท าให้ผล
การทดลองเป็นท่ีพอใจและเป็นไปตามสมมุติท่ีคาดหวงั 
 4.2.8  ผลการทดสอบจ าลองสถานการณ์ตรวจจบัใบหนา้ในขณะพนกังานเขา้ปฎิบติังาน 
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  ในการทดสอบจ าลองสถานการณ์ตรวจจบัใบหน้าในขณะพนักงานเข้าปฎิบติังาน 
ทดสอบโดยพนกังานบริษทั ซินเน็ค (ประเทศไทย) จ ากดั (มหาชน) แบ่งเป็นขอ้มูลการทดสอบการ
ตรวจจบัใบหนา้ ดงัน้ี  

 กรณีพนกังานจ านวน 1 คน 
 กรณีพนกังานสวมหมวกกนัน็อค 
 กรณีพนกังานจ านวน 10 คน 
 กรณีพนกังานจ านวน 12 คน 
 กรณีพนกังานนัง่จบักลุ่มหนา้คลงัสินคา้ 
 กรณีบุคคลอ่ืนท่ีไม่ใช่พนกังานบริษทั 

 4.2.8.1  กรณีพนกังานจ านวน 1 คน 
 
  
  
  
  
 
 
 
 
ภาพที ่4.8  การสแกนใบหนา้หนา้ทางเขา้คลงัสินคา้ 
 
 จากภาพท่ี 4.8 จากการสแกนใบหน้าพนกังานท่ีเดินผ่านกลอ้งหน้าทางเขา้คลงัสินคา้
สามารถตรวจจบัใบหนา้พนกังานท่ีเดินผา่นไดทุ้กคน และมีค่าตรวจจบัใบหนา้ไดสู้งสุด 88%   
 4.2.8.2  กรณีพนกังานสวมหมวกกนัน็อค  
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   ภาพที ่4.9  การสแกนใบหนา้ กรณีพนกังานสวมหมวกกนัน็อคหนา้คลงัสินคา้ 
 
 จากภาพท่ี 4.9 จากการสแกนใบหน้าพนกังานท่ีเดินผ่านกลอ้งหน้าทางเขา้คลงัสินคา้
โดยการสวมหมวกกนัน็อค สามารถตรวจจบัใบหน้าพนักงานท่ีสวมหมวกกนัน็อคได้และมีค่า
ตรวจจบัใบหนา้ไดสู้งสุด 91%           
 4.2.8.3  กรณีพนกังานจ านวน 10 คน 
 
  
  
  
  
  
  
 
 
ภาพที ่4.10  การสแกนใบหนา้ พนกังานจ านวน 10 คน 
 
 จากภาพท่ี 4.10 จากการสแกนใบหนา้พนกังานท่ีเดินผา่นกลอ้งหนา้หนา้ลิฟท ์ส าหนกั
งานใหญ่ พบวา่สามารถตรวจจบัใบหนา้พนกังานไดถึ้ง 10 คนในเวลาเดียวกนัโดยไม่ตอ้งต่อแถวรอ
สแกนใบหนา้ และมีค่าตรวจจบัใบหนา้ไดสู้งสุด 99% 
 4.2.8.4  กรณีพนกังานจ านวน 12 คน 
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ภาพที ่4.11  การสแกนใบหนา้ กรณีพนกังานจ านวน 12 คน 
 
 จากภาพท่ี 4.11 จากการสแกนใบหน้าพนักงานท่ีเดินผ่านกล้องหน้าหน้าลิฟท์ 
ส านกังานใหญ่ พบวา่สามารถตรวจจบัใบหนา้พนกังานไดถึ้ง 12 คนในเวลาเดียวกนัโดยไม่ตอ้งต่อ
แถวรอสแกนใบหนา้ และมีค่าตรวจจบัใบหนา้ไดสู้งสุด 97% 
 4.2.8.5  กรณีพนกังานนัง่จบักลุ่มหนา้คลงัสินคา้ 

 
ภาพที ่4.12  การสแกนใบหนา้ กรณีพนกังานนัง่พกัหนา้คลงัสิน 
 
 จากภาพท่ี 4.12 จากการสแกนใบหน้าพนักงานท่ีเดินผ่านกล้องหน้าหน้าลิฟท์ 
ส านกังานใหญ่ พบวา่สามารถตรวจจบัใบหนา้พนกังานท่ีหนัหนา้หากลอ้งไดจ้  านวน 1 คน โดยคน
ท่ีหกัหลงัใหก้ลอ้งไม่สามารถตรวจจบัได ้และมีค่าตรวจจบัใบหนา้ไดสู้งสุด 99% 
 4.2.8.6  กรณีบุคคลอ่ืนท่ีไม่ใช่พนกังานบริษทั 
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ภาพที ่4.13  การสแกนใบหนา้ กรณีบุคคลอ่ืนท่ีไม่ใช่พนกังานบริษทั 
 
 จากภาพท่ี 4.13 แสดงบริเวณต าแหน่งต่างๆในการติดกล้อง และหากมีบุคคลอ่ืนท่ี
ไม่ใช่พนกังานเขา้-ออกบริษทั โดยการสแกนใบหนา้ พบวา่สามารถตรวจจบัใบหนา้พนกังานได ้แต่
ระบบจะท าการบนัทึกขอ้มูลเวลาเขา้-ออก, ภาพใบหนา้บุคคล เท่านั้น เพื่อใชเ้ป็นขอ้มูลในดา้นความ
ปลอดภยัได ้
 4.2.9  ผลการลดตน้ทุนการปรับปรุงระบบการบนัทึกเวลาเขา้ออกของพนกังาน 
 
ตารางที่ 4.21  ตน้ทุนค่าใชจ่้ายการติดตั้งระบบแบบเคร่ืองสแกนลายน้ิวมือ (ระบบเดิม) ก่อนปรับรุง
ระบบ 
 

  
 จากตารางท่ี 4.21 พบว่า ตน้ทุนค่าใชจ่้ายการติดตั้งระบบแบบเคร่ืองสแกนลายน้ิวมือ 
ระบบเดิมนั้นก่อนมีการปรับปรุง มีค่าใชจ่้ายค่อนขา้งสูง โดยมีค่าเคร่ืองสแกนน้ิวท่ีบริษทัเลือกใชอ้ยู่

ที่ รายการติดตั้ง จ านวน ราคา/หน่วย ค่าใช้จ่าย 
1 อุปกรณ์ (เคร่ืองสแกนน้ิว) 4 8,900 35,600 
2 โปรแกรมส าเร็จรูปบนัทึกขอ้มูลเขา้ออกพนกังาน 1 55,000 55,000 
3 ค่าแรงช่างในการติดตั้งระบบ 3 500 1,500 
4 บริการดูแลและบ ารุงรักษารายเดือน 12 5,000 60,000 
รวม 152,100 
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ท่ีเคร่ืองละ 8,900 บาท โปรแกรมส าเร็จรูปบนัทึกขอ้มูลเขา้ออกพนกังาน 55,000 บาท ค่าช่างติดตั้ง
คนละ 500 บาท ค่าบริการดูแลและบ ารุงรักษา 5000 บาทต่อเดือนและมีสัญญาเป็นเวลา 1 ปี และ
การค านวณยอดค่าใชจ่้ายในการติดตั้งอยูท่ี่ 152,100 บาท 
 
ตารางที ่4.22  ตน้ทุนค่าใชจ่้ายการติดตั้งระบบแบบสแกนใบหนา้ หลงัการปรับปรุงระบบ 

 
 จากตารางท่ี 4.22 พบวา่ ตน้ทุนค่าใชจ่้ายการติดตั้งระบบแบบสแกนใบหนา้ ระบบใหม่
หลงัการปรับปรุง นั้นมีค่าใชจ่้ายค่อนขา้งลูก โดยมีค่ากลอ้งวงจรปิด CCTV (A) ท่ีบริษทัเลือกใชอ้ยู่
ท่ีเคร่ืองละ 3,200 บาท โปรแกรมส าเร็จรูปบนัทึกขอ้มูลเขา้ออกพนักงานท่ีทางบริษทัพฒันาข้ึน 
45,000 บาท ค่าช่างติดตั้งคนละ 500 บาท ค่าบริการดูแลและบ ารุงรักษา 3000 บาทต่อเดือนและมี
สัญญาเป็นเวลา 1 ปี และการค านวณยอดค่าใชจ่้ายในการติดตั้งอยูท่ี่ 95,300 บาท 
 
ตารางที ่4.23  ตารางแสดงการเปรียบเทียบค่าใชจ่้ายการติดตั้งระบบก่อนและหลงัปรับปรุง 
 

ที่ รายการติดตั้ง จ านวน ราคา/หน่วย รวม 

1 อุปกรณ์ (กลอ้ง CCTV ) 4 3,200 12,800 

2 โปรแกรมส าเร็จรูปบนัทึกขอ้มูลเขา้ออกพนกังาน  1 45,000 45,000 
3 ค่าแรงช่างในการติดตั้งระบบ 3 500 1,500 

4 บริการดูแลและบ ารุงรักษา 12 3,000 3,6000 
รวม 95,300 

 
ที ่

 
รายการตดิตั้ง 

 
จ านวน 

ค่าใช้จ่ายการตดิตั้ง
ระบบสแกนนิว้ 

ค่าใช้จ่ายการตดิตั้ง
ระบบสแกนหน้า

ใบหน้า 

ผลต่าง 

ค่าใช้จ่าย 
ทีล่ดลง 

1 อุปกรณ์  4 35,600 12,800 22,800 

2 โปรแกรมบันทกึข้อมูลเข้าออก
พนักงาน  

1  55,000 45,000 10,000 

3 ค่าแรงช่างในการตดิตั้งระบบ 3 1,500 1,500 0 

4 บริการดูแลและบ ารุงรักษา 12  60,000 36000 24,000 

รวม 152,100 95,300 56,800 
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 จากตารางท่ี 4.23 พบวา่ ตน้ทุนค่าใช้จ่ายการติดตั้งระบบแบบสแกนใบหน้า หลงัการ
ปรับปรุง สามารถช่วยลดค่าใชจ่้ายของอุปกรณ์ได ้22,800 บาท ลดค่าโปรแกรมบนัทึกขอ้มูลเขา้ออก
พนกังานท่ีพฒันาข้ึนเองได ้10,000 บาท และลดบริการดูแลและบ ารุงรักษา 24,000 บาท โดยการ
ค านวณยอดค่าใชจ่้ายในการติดตั้งท่ีลดลงอยูท่ี่ 56,800 บาท 
 
ตารางที ่4.24  ตน้ทุนการเปรียบเทียบค่าแรงงานของพนกังานท่ีสูญเสียโอกาส กรณีพนกังานเขา้สาย
โดยมีอตัราเงินเดือนพื้นฐานท่ี 15,000 บาทต่อเดือน จ านวน 1 คน 
 

 
 จากตารางท่ี 4.24 ตน้ทุนค่าแรงงานของพนกังานท่ีสูญเสียโอกาสในการรับค่าแรงเวลา
ท างาน กรณีพนกังานเขา้สายโดยมีอตัราเงินเดือนพื้นฐานท่ี 15,000 บาทต่อเดือน จ านวน 1 คนโดยมี
ผลการเปรียบเทียบดงัน้ี ระยะเวลาก่อนปรับปรุงเฉล่ียท่ี 33 นาที 22 วินาที/สัปดาห์ และระยะเวลา
เฉล่ียหลงัปรับปรุงเฉล่ียท่ี 1 นาที 23 วินาที/สัปดาห์ จ านวนคร้ังท่ีท าการทดสอบเท่ากนั ถา้คิดใน
เวลา 1 เดือนท างาน 4 สัปดาห์ ระยะเวลาก่อนปรับปรุงเวลา 133 นาที 22 วนิาที/เดือน ระยะเวลาหลงั
ปรับปรุง 5 นาที 32 วินาที/เดือนโดยค่าจา้งพนกังานของบริษทัเป็นรายเดือน ไม่รวมวนัหยุดท างาน  
เฉล่ียวนัละ 681.81 บาท หรือชัว่โมงละ 85.22 บาท นาทีละ 1.40 บาท  
 เวลาทดสอบแบบสแกนน้ิว ก่อนปรับปรุง 6 นาที 40 วินาที/วนั คิดเป็นเงิน 8.96 บาท/
วนั คิดเป็นเงิน 197.12 บาทต่อเดือน และคิดเป็นเงิน 2,365.44/ปี 
 เวลาทดสอบแบบสแกนใบหน้า หลงัปรับปรุง 19 วินาที/วนั คิดเป็นเงิน 0.46 บาท/วนั 
หรือคิดเป็นเงิน 10.30 บาท/เดือน และคิดเป็นเงิน 123.60/ปี 
 ดงันั้นจ านวนเงินของการทดสอบแบบสแกนน้ิวมากกว่าจ านวนเงินของการทดสอบ
แบบสแกนใบหนา้หลงัการปรับปรุงถึง 2241.84/ปี 
 4.2.10  ผลการประเมินประสิทธิภาพโดยผูใ้ชง้าน 

ที่ รายการ ก่อน
ปรับปรุง 

หลงั
ปรับปรุง 

ผลต่างค่าแรง
พนักงานลดลง 

หน่วย 

1 ค่าแรงพนกังานในการปฎิบติังาน 
(กรณีหกัมาสาย) 

2,365.44 123.60 2,241.84 บาท/ปี 

2 ระยะเวลา 1690:00 17:18 1672:42 นาที/ปี 
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  ในการประเมินประสิทธิภาพโดยผูใ้ช้งาน โดยกลุ่มตวัอย่างเป็นพนกังานฝ่ายขายของ
บริษทักรณีศึกษา คือ บริษทั ซินเน็ค (ประเทศไทย) จ ากดั (มหาชน) จ านวน 50 คนจริง โดยแบ่งการ
ประเมินเป็น 6 หวัขอ้ ดงัต่อไปน้ี คือ                                    

   ขอ้มูลทัว่ไปของผูต้อบแบบสอบถาม 

   ความพึงพอใจดา้นประโยชน์ใชส้อย 
   ความพึงพอใจดา้นความน่าเช่ือถือ 

   ความพึงพอใจการใชง้าน 

   ความพึงพอใจดา้นประสิทธิภาพ 

   ขอ้เสนอแนะโดยผูใ้ชง้าน 

 ซ่ึงมีผลการประเมินดงัตารางท่ี 4.25 ดงัน้ี 
 4.2.10.1  ขอ้มูลทัว่ไปของผูต้อบแบบสอบถาม 
 
ตารางที ่4.25  ขอ้มูลทัว่ไปของผูต้อบแบบสอบถาม  
 

 
 4.2.10.2  ความพึงพอใจดา้นประโยชน์ใชส้อย 

เง่ือนไข รายการ จ านวน 
เพศ 1. ชาย 25 

2. หญิง 25 
 

อาย ุ
1. 25-35 17 
2. 35-45 17 
3. 45-55 16 

 
 

หน่วยงาน/
ต าแหน่ง 

1. ประชาสัมพนัธ์/ประชาสัมพนัธ์ 0 
2. ไอที/พนกังานไอที 0 
3. คลงัสินคา้/เจา้หนา้ท่ีคลงัสินคา้ 0 
4. ทรัพยากรบุคคล (HR)/เจา้หนา้ท่ี HR 0 
5.การตลาด/ฝ่ายขาย 50 

โปรแกรม 
1. โปรแกรมส าหรับการบนัทึกเวลาเขา้ออกปฏิบติังานของ
พนกังาน 

50 
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ตารางที ่4.26  ความพึงพอใจดา้นประโยชน์ใชส้อย 
 
ที่ ประเด็นค าถาม ผลประเมิน 

Mean S.D. 
1 ระบบเอ้ืออ านวยใหผู้ใ้ชง้านไดอ้ยา่งสะดวก 4.47 0.72 
2 การท างานของระบบ ครอบคลุมทุกกระบวนการในการ

บนัทึกเวลาปฏิบติังาน 
4.27 0.77 

3 ระบบสามารถน าไปประยกุตใ์ชไ้ดจ้ริง 4.40 0.60 
ค่าเฉลีย่รวม 4.38 0.72 

 
 จากตารางท่ี 4.26 พบวา่ความพึงพอใจดา้นประโยชน์ใชส้อย อยู่ในระดบัดีมาก โดยมี 
คะแนนเฉล่ียรวม คือ 4.38 โดยประเด็นขอ้ค าถามท่ีมีระดบัคะแนนสูงสุดคือ ขอ้ 1. ระบบเอ้ืออ านวย 
ให้ผูใ้ช ้ใช้งานไดอ้ยา่งสะดวก มีระดบัคะแนน 4.47 และประเด็นขอ้ค าถามท่ีมีระดบัคะแนนต ่าสุด 
คือ ขอ้ 2. การท างานของระบบ ครอบคลุมทุกกระบวนการในการบนัทึก เวลาปฏิบติังาน มีระดบั  
คะแนน 4.27 
 4.2.10.3  ความพึงพอใจดา้นความน่าเช่ือถือ 
 
ตารางที ่4.27  ความพึงพอใจดา้นความน่าเช่ือถือ 
 
 

ที่ ประเด็นค าถาม ผลประเมิน 

Mean S.D. 
1 ระบบมีความเสถียรภาพอยูใ่นระดบัใด 4.33 0.60 
2 ระบบไม่มีปัญหาขณะใชง้าน 4.27 0.85 
3 ผูใ้ชส้ามารถแกปั้ญหาท่ีเกิดข้ึนไดโ้ดยง่าย 4.27 0.77 
4 ระบบเอ้ืออ านวยใหผู้ใ้ชง้าน ใชง้านอยา่งถูกตอ้ง 4.33 0.70 
5 ระบบป้องกนัการปลอมแปลงขอ้มูลภาพใบหนา้ 4.20 0.75 
6 ระบบป้องกนัการปลอมแปลงขอ้มูลเวลา 4.40 0.71 
7 ระบบป้องกนัการปลอมแปลงขอ้มูลสถานท่ี 4.53 0.72 

ค่าเฉล่ียรวม 4.33 0.74 
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 จากตารางท่ี 4.27 พบว่า ความพึงพอใจด้านความน่าเช่ือถือ อยู่ในระดบัดีมาก โดยมี
คะแนนเฉล่ียรวม คือ 4.33 โดยประเด็นขอ้ค าถามท่ีมีระดบัคะแนนสูงสุดคือ ขอ้ 7. ระบบป้องกนั
การปลอมแปลงขอ้มูลสถานท่ี มีระดบัคะแนน 4.53 และประเด็นขอ้ค าถามท่ีมีระดบัคะแนนต ่าสุด
คือ ขอ้ 5.ระบบป้องกนัการปลอมแปลงขอ้มูลภาพใบหนา้ มีระดบัคะแนน 4.20 
 4.2.10.4  ความพึงพอใจการใชง้าน 
 
ตารางที ่4.28  ความพึงพอใจการใชง้าน 
 
ที่ ประเด็นค าถาม ผลประเมิน 

Mean S.D. 
1 ท่านสามารถใชง้านโปรแกรมไดเ้ป็นอยา่งดีดว้ยตนเอง โดย

ไม่ตอ้งใชผู้ช้  านาญในการช่วยเหลือ 
4.60 0.61 

2 ท่านสามารถเขา้ใจตวัเลือกเมนูของโปรแกรมไดโ้ดยง่าย 4.60 0.49 
3 หนา้จอของระบบสามารถเขา้ใจไดโ้ดยง่าย 4.60 0.61 
4 ระบบใชง้านง่ายและไม่ซบัซอ้น 4.80 0.40 
5 ภาษาภายในโปรแกรมสามารถส่ือความหมายไดอ้ยา่งชดัเจน 4.53 0.62 
6 โปรแกรมใชก้ราฟิกและโทนสีเหมาะสมในการแสดงผล 4.53 0.62 
7 ล าดบัขั้นตอนการท างานของระบบ มีความเหมาะสม 4.53 0.50 
8 การจดัวางองคป์ระกอบ เช่น เมนู ภาพ มีความเหมาะสม 4.47 0.50 
9 รูปแบบตวัอกัษรอ่านง่ายและสวยงาม 4.40 0.71 

10 ขนาดของตวัอกัษรอ่านง่ายและเหมาะสม 4.40 0.61 
11 ความครบถว้นสมบูรณ์ของขอ้มูลในระบบ 4.33 0.60 
12 การจดัล าดบัในการแสดงผลขอ้มูล 4.53 0.62 

ค่าเฉลีย่รวม 4.53 0.59 
             
 จากตารางท่ี 4.28 พบวา่ ความพึงพอใจดา้นการใชง้าน อยูใ่นระดบัดีมาก โดยมีคะแนน 
เฉล่ียรวม คือ 4.53 โดยประเด็นขอ้ค าถามท่ีมีระดบัคะแนนสูงสุดคือ ขอ้ 4. ระบบใชง้านง่ายและไม่ 
ซับซ้อน มีระดับคะแนน 4.80 และประเด็นข้อค าถามท่ีมีระดับคะแนนต ่ า สุดคือ ข้อ 11. 
ความครบถว้นสมบูรณ์ของขอ้มูลในระบบ มีระดบัคะแนน 4.33 
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 4.2.10.5  ความพึงพอใจดา้นประสิทธิภาพ 
 
ตารางที ่4.29  ความพึงพอใจดา้นประสิทธิภาพ 

 
ที่ ประเด็นค าถาม ผลประเมิน 

Mean S.D. 
1 ความรวดเร็วในการเขา้สู่ระบบ 4.13 0.62 
2 ความรวดเร็วในการตรวจสอบพิกดั 4.07 0.57 
3 ความรวดเร็วในการตรวจสอบใบหนา้ 3.93 0.77 
4 ความถูกตอ้งในการตรวจสอบพิกดั 4.53 0.72 
5 ความถูกตอ้งในการตรวจสอบใบหนา้ 4.00 0.89 
6 ความถูกตอ้งของรายงานเวลาปฏิบติังาน 4.60 0.61 

ค่าเฉลีย่รวม 4.21 0.76 
 
 จากตารางท่ี 4.29 พบวา่ ความพึงพอใจดา้นการใชง้าน อยูใ่นระดบัดีมาก โดยมีคะแนน 
เฉล่ียรวม คือ 4.21 โดย ประเด็นข้อค าถามท่ีมีระดับคะแนนสูงสุดคือ ข้อ 6. ความถูกต้องของ 
รายงานเวลาปฏิบติังาน มีระดับคะแนน 4.60 และประเด็นขอ้ค าถามท่ีมีระดับคะแนนต ่าสุดคือ 
ขอ้ 3. ความรวดเร็วในการตรวจสอบใบหนา้มีระดบัคะแนน 3.93 

 จากการประเมินพบวา่ ความพึงพอใจโดยรวม มีคะแนนเฉล่ียรวม 4.36 ซ่ึงเป็นไปตาม 
สมมุติฐาน โดยค่าเป้าหมายท่ีตั้งไว ้คือ ระดบัดีข้ึนไป 
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4.3  หน้าจอโปรแกรมส าหรับการบันทึกเวลาเข้าออกปฏิบัติงานของพนักงาน ในการตรวจจับ
ใบหน้าของพนักงาน 
 

 

 
ภาพที่ 4.14  การประมวลผลเวลาท างานจากโปรแกรมส าหรับการบนัทึกเวลาเขา้ออกปฏิบติังาน
ของพนกังาน 
 
 จากภาพท่ี 4.14  การประมวลผลเวลาท างานจากโปรแกรมส าหรับการบนัทึกเวลาเขา้
ออกปฏิบติังานของพนักงานจากการประยุกต์ใช้เทคโนโลยีการรู้จ าใบหน้า ในการบนัทึกขอ้มูล
พนกังานท่ีระบบสามารถเก็บขอ้มูลประวติัพนกังานแทนการเก็บในแฟ้มเอกสารและสามารถเรียก
ขอ้มูลข้ึนมาดูไดห้รือวิเคราะห์ขอ้มูลท่ีเก็บไวไ้ดอ้ย่างรวดเร็วและถูกตอ้ง ประกอบดว้ย เช่น ขอ้มูล
ส่วนตวั, เวลาเขา้-ออกการท างาน และขอ้มูลเบ้ืองตน้อ่ืนๆท่ีเก่ียวกบัพนกังาน 
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บทที ่5 
สรุปผลการศึกษาวจิยัและข้อเสนอแนะ 

 
 จากการศึกษาการประยุกต์ใช้เทคโนโลยีการรู้จ าใบหน้า เพื่อบนัทึกเวลาเขา้ออกของ
พนกังาน เม่ือผูว้ิจยัไดท้  าการปรับปรุงกระบวนการสแกนน้ิว โดยท าการศึกษาสภาพการการบนัทึก
เวลาท างานจริงท่ีเกิดข้ึนในปัจจุบนัของพนักงาน พบว่าพนักงานใช้ระยะเวลานานในการบนัทึก
เวลาเข้าออกปฎิบัติงาน จากปัญหาดังกล่าว จึงได้น าแผนผงัก้างปลา (Fish Bone Diagram) มา
วิเคราะห์สาเหตุของปัญหา  พบว่าปัญหาท่ีตอ้งเร่งแกไ้ขเป็นอนัดบัแรก คือ การปรับปรุงขั้นตอน
กระบวนการบนัทึกเวลาเขา้ออกพนกังานท่ีมีความซบัซ้อนและยุง่ยาก โดยท าการศึกษาจากแผนภูมิ
กระบวนการไหลของกิจกรรม (Activity Process Flow Chart) แลว้จึงน าการลดความสูญเปล่าดว้ย
หลกัการ ECRS มาใช้ในการปรับปรุง กระบวนการบนัทึกเวลาแบบสแกนใบหน้า พบว่าเวลารอ
คอยการสแกนน้ิว (ก่อนปรับปรุง) และการสแกนใบหนา้ (หลงัการปรับปรุงงาน) มาเปรียบเทียบกนั 
พบว่าเวลาการรอบันทึกเวลาเข้าออกของพนักงานในช่วงเช้าและช่วงเย็น 1 สัปดาห์ท างาน 
ระยะเวลาเฉล่ียในการบนัทึกเวลาเขา้ออกพนกังานแบบเดิมดดยใชว้ธีิการสแกนน้ิว (ก่อนปรับปรุง) 
มีระยะเวลารอเฉล่ียอยูท่ี่ 33 นาที 22 วนิาที เม่ือปรับปรุงบนัทึกเวลาเขา้ออกพนกังานเป็นแบบสแกน
ใบหน้าแล้ว (หลงัการปรับปรุงงาน) ใช้ระยะเวลาเพียง 1 นาที 23 วินาที สามารถลดเวลาในการ
บนัทึกเวลาเขา้ออกพนกังานเฉล่ีย 32 นาที 1 วนิาที คิดเป็น 96.64%   
 
5.1  อภิปรายผลการวจัิย 
 5.1.1  การประยุกต์ใช้เทคโนโลยีการรู้จ าใบหน้า เพื่อบันทึกเวลาเข้าออกของพนักงาน 
ประกอบดว้ย 2 ส่วนหลกัๆ ไดแ้ก่  
  5.1.1.1  การสแกนใบหน้า จะผ่านกล้อง CCTV ใช้เทคนิค Haar like และ Eigen Face 
recognition ในการตรวจสอบเพื่อตรวจจบัใบหนา้ 
  5.1.1.2  ส่วนท่ีเป็นโปรแกรมส าหรับการบนัทึกเวลาเขา้ออกปฏิบติังานของพนักงาน
สามารถพิมพเ์ป็นรายงาน เพิ่ม ลบ และแกไ้ขขอ้มูลต่างๆ ได ้
       5.1.2  การทดสอบประสิทธิภาพของระบบ โดยการสอบถามความคิดเห็นของผูเ้ช่ียวชาญ 
พบว่า ระบบมีความเหมาะสมในลดเวลารอคอยในการบนัทึกเวลางานอยู่ในระดับท่ีดี จากผล
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การศึกษาพบว่าวิธี Eigenface recognition มีค่าเฉล่ียการรู้จ าใบหน้าคิดเป็นร้อยละ 92.15 และวิธี 
Fisher face recognition มีค่าเฉล่ียการรู้จ าใบหน้าคิดเป็นร้อยละ 91.21 ตามล าดับ และได้ท าการ
ทดสอบด้วยกล้อง CCTV ในปัจจยัท่ีก าหนดพบว่า ในต าแหน่งมุม 45 องศาถึง 95.53% และการ
ทดลองค่าของแสง , ระยะโฟกัส , ขนาดของภาพ , อัตราส่วนของภาพและแนวของภาพมี
ประสิทธิภาพความถูกตอ้งสูงดว้ยเช่นกนั และยงัสามารถตรวจจบัใบหน้าของพนกังานท่ีใส่หมวก
หรือใส่แว่นได้โดยมีค่าเฉล่ียรวมร้อยละ 95.25 สอดคล้องกบั เกรียงศกัด์ิ ตรีประพิณ ภคัภทัร นา
อุดม และไพชยนต ์คงไชย  ไดว้ิจยัเร่ือง การพฒันาระบบตรวจสอบนกัศึกษาเขา้เรียนดว้ยวิธีการรู้จ า
ใบหนา้ พบวา่ ท าการทดสอบตรวจสอบหาวธีิการรู้จ  าใบหนา้ของนกัศึกษาท่ีมีความถูกตอ้งสูงท่ีสุด
จากเทคนิคท่ีเป็นท่ีนิยม 3 เทคนิค คือ เทคนิค Eigenface recognition เทคนิค Fisher face recognition 
และเทคนิค Local Binary Pattern Histograms (LBPH) recognition โดยเทคนิค LBPH recognition 
มีความถูกตอ้งในการระบุตวัตนสูงถึง 94.21 เปอร์เซ็นต ์เช่นเดียวกบัผลการศึกษา Roshan ท่ีไดว้ิจยั
เ ร่ือง  Smart Attendance using Real Time Face Recognition (SMART- FR) ผลการศึกษาพบว่า 
ระหว่างท่ีพนกังานเดินผา่นกลอ้งวงจรปิดจะสามารถระบุตวับุคคลไดแ้บบทนัทีทนัใด โดยใชก้าร
ตรวจจบัใบหน้าดว้ย Haar-cascade จากกลอ้งวงจรปิด และน ารูปภาพใบหนา้ไปผ่านกระบวนการ 
Histogram equalization ส าหรับการระบุตวัตน 
 5.1.3  การประยุกต์ใช้เทคโนโลยีการรู้จ าใบหน้า เพื่อบนัทึกเวลาเวลาเขา้ออกของพนักงาน 
กลุ่มเป้าหมายมีความพึงใจต่อระบบโดยรวมอยู่ในระดับมากท่ีสุด (𝑥̅  = 4.36, S.D. = 0.70)ซ่ึง
หลงัจากได้ทดสอบการน าระบบไปใช้จริงนอกจากจากความพึงพอใจของพนักงาน การน าการ
ประยุกต์ใช้เทคโนโลยีการรู้จ  าใบหน้า เพื่อบนัทึกเวลาเขา้ออกของพนกังานยงัช่วยลดการสัมผสั
อุปกรณ์ต่อจากผูอ่ื้น หรือเส่ียงสัมผสัเช้ือโรค  และลดขอ้ร้องเรียนเก่ียวกบัการสแกนลายน้ิวมือ 
แมว้า่ฝนจะตก มือจะเปียกและอยูใ่นพื้นท่ีท่ีมีแสงสวา่งนอ้ยก็สามารถท างานไดอ้ยา่งปกติ ไม่ขาดตก
บกพร่อง ส่วนขอจ ากดัขั้นตอนในการบนัทึกฐานขอ้มูลลงระบบดว้ยวิธีการถ่ายภาพจ าเป็นตอ้งใช้
พื้นท่ีในการเก็บขอ้มูลจ านวนมาก จึงจ าเป็นตอ้งใชค้อมพิวเตอร์ท่ีมีประสิทธิภาพสูง สอดคลอ้งกบั 
สุวฒัน์ บนัลือ และขนิษฐา อินทะแสง ไดว้ิจยัเร่ือง ประสิทธิภาพระบบตรวจสอบการเขา้ชั้นเรียน
ดว้ยภาพใบหนา้โดยใชเ้ทคนิคแอลบีพี ผลการศึกษาพบวา่ การตรวจสอบภาพใบหนา้นกัศึกษา โดย
ประสิทธิภาพการตรวจสอบการเขา้ชั้นเรียนดว้ยภาพใบหน้า และมีความพึงพอใจของผูใ้ช้ระบบ
โดยรวมอยูใ่นระดบัมากเช่นกนั 
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5.2  ปัญหาและอุปสรรคในการด าเนินงาน 
 5.2.1  ขอ้มูลบางอยา่งของทางบริษทักรณีศึกษาไม่สามารถเผยแพร่ออกไปได ้เน่ืองจากอาจมีผล
ต่อการด าเนินธุรกิจ และคู่แข่งทางการตลาด 
 5.2.2  การเปล่ียนแปลงระบบนั้นท าได้ยากเพราะต้องด าเนินเร่ืองเพื่อขอการอนุมัติหลาย
ขั้นตอนและผา่นการพิจารณาจากหลายฝ่าย ซ่ึงหากไม่ไดรั้บการอนุมติัจากบุคคลระดบัสูงจะท าให้
ยากต่อการศึกษาวจิยัและเก็บรวบรวมขอ้มูล รวมถึงการด าเนินการแกไ้ขปรับปรุงดว้ย 
 5.2.3  ระบบการเก็บข้อมูลของพนักงานบริษัทกรณีศึกษายงัไม่มีมาตรฐานเดียวกันในทุก
ขั้นตอนการผลิต ดังนั้ นการตรวจสอบข้อมูลการการบันทึกเวลาพนักงานยอ้นหลังเพื่อน ามา
เปรียบเทียบสภาพการผลิตจึงตอ้งใชร้ะยะเวลาในการเก็บรวบรวมขอ้มูลท่ีนานเกินไป 
 5.2.4  เน่ืองจากการทดลองในการตรวจจบัใบหนา้ ท าให้มีความผดิพลาดเกิดข้ึนในการตรวจจบั
หน้ากรณีพนกังานเดินมาเป็นกลุ่ม และตรวจจบัใบหน้าไม่ครบ ซ่ึงไม่สามารถน าไปประมวลผล
ขอ้มูลพนกังานได ้ 
 5.2.5  จากการทดลองกรณีพนกังานเป็นฝาแฝด ท าให้มีความผิดพลาดเกิดข้ึนในการตรวจจบั
และแสดงขอ้มูลพนกังานผดิพลาด ซ่ึงไม่สามารถน าไปประมวลผลขอ้มูลพนกังานไดถู้กตอ้ง   
 5.2.6  จากการทดลองกรณีพนกังานสวมหนา้กากอนามยั 2 มิติ หรือ 3 มิติ จะยงัสามารถสแกน
ใบหนา้และการประมวลผลขอ้มูลไดเ้น่ืองจากระบบตรวจจบัใบหนา้วิเคราะห์บริเวณดวงตาและที
โซนของใบหนา้ แมห้นา้กากจะปกปิดคร่ึงใบหนา้ก็ตาม แต่เม่ือใดท่ีพนกังานสวมหนา้กากท่ีสวมทั้ง
หนา้กากและหมวกคู่กนั ท าใหเ้ห็นเพียงแค่ดวงตาเท่านั้นจะไม่สามารถตรวจจบัใบหนา้ไดท้  าให้เกิด
ความผดิพลาดในการตรวจจบัและแสดงขอ้มูลพนกังาน    
 
5.3  วธีิการแก้ปัญหา 
 5.3.1  จดัอบรมพนักงานในองค์กร ให้เขา้ใจในเร่ืองการปฏิบติัตวัเวลาเดินผ่านกล้องภายใน
บริษทังานในต าแหน่งต่างๆ ในช่วงบนัทึกเวลาเขา้ออกงานอย่างมีประสิทธิภาพ เช่น การสวมใส่
หนา้กาก, หมวก, แวน่ หรือขอ้จ ากดัท่ีจะท าให้สแกนใบหนา้และบนัทึกเวลาเขา้ออกขอ้มูลพนกังาน
ผดิพลาด 
 5.3.2  ศึกษาการใช้งานกล้อง CCTV ในการตรวจจบัใบหน้าและบนัทึกขอ้มูล เพื่อปรับการ
ตรวจจบัใบหนา้พนกังานกรณีเดินมาเป็นกลุ่ม โดยทดลองในตรวจจบัใบหนา้พนกังานในหลายๆ
ภาพ เพื่อใหก้ารประมวลผลมีความแม่นย  ามากข้ึน 
 5.3.3  ศึกษาการตรวจจบัใบหนา้ของฝาแฝด และการเขียนโปรแกรมตรวจจบัใบหนา้และดวงตา
เพื่อไม่ใหเ้กิดขอ้ผดิพลาด พบวา่ยงัมีการตรวจจบัผดิพลาดบา้ง แต่ไม่ทุกคร้ังไป 
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 5.3.4  ศึกษาการตรวจจบัใบหน้าของกรณีสวมหน้ากากท่ีครอบคลุมทั้งใบหน้าหรือสวมทั้ง
หน้ากากและหมวกคู่กนัเพื่อไม่ให้เกิดขอ้ผิดพลาด พบว่ายงัมีการตรวจจบัผิดพลาดอยู่ ไม่สามารถ
แกไ้ขได ้   
 
5.4  การประยุกต์ใช้งานวจัิย 
 5.4.1 โรงเรียน จากการศึกษา สามารถน าการพฒันาระบบบนัทึกเวลาเขา้ออกพนกังาน โดยใช้
การจดจ าใบหนา้ Face Recognition กรณีศึกษา บริษทั ซินเน็ค (ประเทศไทย) จ ากดั (มหาชน)ไปใช้
กบัทางโรงเรียนโดยตรวจสอบเวลาเขา้ออกของนกัเรียน 

 
ภาพที ่5.1  ภาพตวัอยา่งหนา้จอแสดงผลการสแกนใบหนา้นกัเรียน 
 
 5.4.2  โรงพยาบาลใช้ส าหรับตรวจสอบเวลาเขา้ออกของบุคคากรในโรงพยาบาล  เช่น หมอ 
พยาบาล และเจา้หนา้ท่ี เป็นตน้ 
 5.4.3  ป้ายทะเบียนรถ ใชส้ าหรับตรวจสอบการบนัทึกป้ายทะเบียนรถของลานจอดรถ เช่น หา้ง 
บริษทั หรืออ่ืนๆ 
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ภาพที ่5.2  ภาพตวัอยา่งหนา้จอแสดงจากการสแกนป้ายทะเบียน      
 
 5.4.4  ขอ้ความตอ้นรับ ใชส้ าหรับกรณีมีผูบ้ริหารและผูร่้วมงาน เขา้ร่วมประชุมสัมมาบริษทั 

 
ภาพที ่5.3  ภาพตวัอยา่งหนา้จอแสดงขอ้ความตอ้นรับจากผลการสแกนใบหนา้ผูร่้วมประชุม 
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5.5  ข้อเสนอแนะส าหรับการท าวจัิยในอนาคต 
 ส าหรับผูส้นใจในงานวจิยัน้ี ผูว้จิยัมีขอ้เสนอแนะดงัต่อไปน้ี 
 5.5.1  หากมีระยะเวลาในการศึกษาวิจยัและเก็บรวบรวมข้อมูล ควรเก็บข้อมูลให้มากข้ึน
ยอ้นหลงัอยา่งนอ้ย 1- 2 ปีเพื่อความแน่นอนและการวิเคราะห์แนวโน้มของสาเหตุท่ีท าให้เกิดของ
เสียในขั้นตอนต่างๆไดอ้ยา่งแม่นย  ามากข้ึน  
 5.5.2  ควรศึกษาและวิเคราะห์เก่ียวกบัทางเศรษฐศาสตร์ เพื่อใชเ้ป็นแนวทางในการพิจารณาถึง
การลงทุนและความคุม้ค่าในการด าเนินการปรับปรุงแกไ้ขวา่มีความเหมาะสมหรือไม่  
 5.5.3  ควรมีการศึกษาและท าความเขา้ใจเก่ียวกบัเคร่ืองมือท่ีจะใชใ้นการวิเคราะห์ขอ้มูลท่ีมีอยู่ 
เพื่อความสะดวกในการด าเนินงาน เพราะหากมีความเข้าใจในเคร่ืองท่ีจะใช้วิเคราะห์แล้วจะ
สามารถท าใหต้ดัสินใจไดอ้ยา่งแม่นย  ามากข้ึน 
 5.5.4  ควรศึกษาทุกๆปัจจยัท่ีจะมีส่วนเก่ียวข้องและส่งผลต่อกระบวนการบนัทึกเวลาของ
พนกังาน เพื่อความสามารถในการแกไ้ขปัญหาท่ีแทจ้ริงไดอ้ยา่งครบถว้นและถูกตอ้ง 
 5.5.5  ควรมีการวางแผนงานท่ีชดัเจนในการน าเสนอต่อผูบ้ริหารระดบัสูงไดอ้ยา่งครบถว้นและ
ชดัเจน เพื่อท่ีจะสามารถด าเนินการเก็บขอ้มูล วเิคราะห์ และแกไ้ข ไดอ้ยา่งรวดเร็วยิง่ข้ึน 
 5.5.6  การท าการวิจยัคร้ังต่อไปควรพิจารณาการประมวลผลเวลาท างานของพนกังานผา่นแอป
พลิเคชนับนสมาร์ทโฟน โดยให้พนกังานท าการตรวจสอบขอ้มูลการสแกนใบหน้าและแจง้เตือน
เวลาเขา้ปฎิบติังานของตนเองได ้
 5.5.7  สามารถน าระบบไปประยุกต์ใช้กบัทางโรงเรียน, บุคลากรโรงพยาบาล ตรวจสอบการ
บนัทึกป้ายทะเบียนรถของลานจอดรถ, ขอ้ความตอ้นรับผา่นจอ LED ในงานประชุมสัมมนาได ้
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แบบประเมินความพงึพอใจการใช้งานระบบ 
 

1. วตัถุประสงค์ของการวจัิย  
     1.1 เพื่อประยกุตใ์ชเ้ทคโนโลยกีารรู้จ าใบหนา้ในการบนัทึกเวลาเขา้ออกของพนกังาน 
     1.2 เพื่อทดสอบประสิทธิภาพปัจจยัของกลอ้ง CCTV และองศาในการติดตั้งกลอ้ง CCTV ท่ีใช้
ในการตรวจจบัใบหนา้ และเปรียบเทียบการรู้จ าใบหนา้ระหวา่งเทคนิค Eigenface recognition และ
Fisher face recognition ท่ีเหมาะสมกบับริษทัท่ีเป็นกรณีศึกษา 
     1.3 เพื่อศึกษาความพึงพอใจของผูใ้ช้ท่ีมีต่อเทคโนโลยีการรู้จ  าใบหน้า เพื่อบนัทึกเวลาเขา้ออก
ของพนกังาน 
 
2. ค าช้ีแจง  
     แบบประเมินความพึงพอใจการประยกุตใ์ชเ้ทคโนโลยกีารรู้จ าใบหนา้ เพื่อบนัทึกเวลาเขา้ออก
ของพนกังาน โดยไดแ้บ่งชุดค าถามเป็น 5 หวัขอ้ ตามเกณฑ ์การประเมิน คือ 
             หวัขอ้ท่ี 1 ขอ้มูลทัว่ไปของผูต้อบแบบสอบถาม 
             หวัขอ้ท่ี 2 ความพึงพอใจดา้นประโยชน์ใชส้อย 
             หวัขอ้ท่ี 3 ความพึงพอใจดา้นความน่าเช่ือถือ 
             หวัขอ้ท่ี 4 ความพึงพอใจดา้นการใชง้าน 
             หวัขอ้ท่ี 5 ความพึงพอใจดา้นประสิทธิภาพ 
     ขอใหท้่านโปรดอ่านและท าความเขา้ใจในแต่ละขอ้ค าถาม แลว้ท าเคร่ืองหมาย √ ลงในช่องหน่ึง
ช่องใด ทางดา้นขวามือ ให้ตรงกบัระดบัความพึงพอใจของท่านในแต่ละขอ้ค าถาม ซ่ึงก าหนดไว ้5 
ระดบั ดงัน้ี 
             ระดบั 5 หมายถึง พึงพอใจมากท่ีสุด 
             ระดบั 4 หมายถึง พึงพอใจมาก 
             ระดบั 3 หมายถึง พึงพอใจปานกลาง 
             ระดบั 2 หมายถึง พึงพอใจนอ้ย 
             ระดบั 1 หมายถึง พึงพอใจนอ้ยท่ีสุด 
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2.1 ขอ้มูลทัว่ไปของผูต้อบแบบสอบถาม 

ข้อมูลทัว่ไปผู้ตอบแบบสอบถาม 
1. เพศ    ชาย    หญิง 

2. อาย…ุ…………………ปี 

3. หน่วยงาน…………………………………………………………….. 

4. ต าแหน่ง 
 เจา้หนา้ท่ีประชาสัมพนัธ์ 

 เจา้หนา้ท่ีไอที/พนกังานไอที 

 เจา้หนา้ท่ีคลงัสินคา้/เจา้หนา้ท่ีคลงัสินคา้ 

 เจา้หนา้ท่ีทรัพยากรบุคคล (HR)/เจา้หนา้ท่ี HR 

 เจา้หนา้ท่ีการตลาด/ฝ่ายขาย 

 อ่ืนๆ โปรดระบุ…………………………………………………… 

 

5.  โปรแกรมส าหรับการบนัทึกเวลาเขา้ออกปฏิบติังานของพนกังาน 

 อ่ืนๆ โปรดระบุ…………………………………………………… 
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2.2. ความพึงพอใจดา้นประโยชน์ใชส้อย 

ประเด็นข้อค าถาม ระดับความพงึพอใจ 

1 2 3 4 5 
1. ระบบเอ้ืออ านวยใหผู้ใ้ช ้ใชง้านไดอ้ยา่งสะดวก      

2. การท างานของระบบ ครอบคลุมทุกกระบวนการใน
การบนัทึกเวลาปฏิบติังาน 

     

3. ระบบสามารถน าไปประยกุตใ์ชไ้ดจ้ริง      

 
2.3 ความพึงพอใจดา้นความน่าเช่ือถือ 

ประเด็นข้อค าถาม ระดับความพงึพอใจ 

1 2 3 4 5 
1. ระบบมีความเสถียรภาพอยูใ่นระดบัใด      

2. ระบบไม่มีปัญหาขณะใชง้าน      

3. ผูใ้ชส้ามารถแกปั้ญหาท่ีเกิดข้ึนไดโ้ดยง่าย      

4. ระบบเอ้ืออ านวยใหผู้ใ้ชง้าน ใชง้านอยา่งถูกตอ้ง      

5. ระบบป้องกนัการปลอมแปลงขอ้มูลภาพใบหนา้      

6. ระบบป้องกนัการปลอมแปลงขอ้มูลเวลา      

7. ระบบป้องกนัการปลอมแปลงขอ้มูลสถานท่ี      
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2.4 ความพึงพอใจดา้นการใชง้าน 

ประเด็นข้อค าถาม ระดับความพงึพอใจ 

1 2 3 4 5 
1. ท่านสามารถใชง้านโปรแกรมไดเ้ป็นอยา่งดีดว้ยตนเอง 

โดยไม่ตอ้งใชผู้ช้  านาญในการช่วยเหลือ 
     

2. ท่านสามารถเขา้ใจตวัเลือกเมนูของโปรแกรมได้
โดยง่าย 

     

3. หนา้จอของระบบสามารถเขา้ใจไดโ้ดยง่าย      

4. ระบบใชง้านง่ายและไม่ซบัซอ้น      

5. ภาษาภายในโปรแกรมสามารถส่ือความหมายไดอ้ยา่ง
ชดัเจน 

     

6. โปรแกรมใชก้ราฟิกและโทนสีเหมาะสมในการ
แสดงผล 

     

7. ล าดบัขั้นตอนการท างานของระบบ มีความเหมาะสม      

8. การจดัวางองคป์ระกอบ เช่น เมนู ภาพ มีความ
เหมาะสม 

     

9. รูปแบบตวัอกัษรอ่านง่ายและสวยงาม      

10. ขนาดของตวัอกัษรอ่านง่ายและเหมาะสม      

11. ความครบถว้นสมบูรณ์ของขอ้มูลในระบบ      

12. การจดัล าดบัในการแสดงผลขอ้มูล      
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2.5 ความพึงพอใจดา้นประสิทธิภาพ 

ประเด็นข้อค าถาม ระดับความพงึพอใจ 

1 2 3 4 5 
1. ความรวดเร็วในการเขา้สู่ระบบ      

2. ความรวดเร็วในการตรวจสอบพิกดั      

3. ความรวดเร็วในการตรวจสอบใบหนา้      

4. ความถูกตอ้งในการตรวจสอบพิกดั      

5. ความถูกตอ้งในการตรวจสอบใบหนา้      

6. ความถูกตอ้งของรายงานเวลาปฏิบติังาน      

 
ข้อเสนอแนะ 
……………………………………………………………………………………………………….
……………………………………………………………………………………………………….
……………………………………………………………………………………………………….
………………………………………………………………………………………………………. 
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