
 
บทที่ 3  

ระเบียบวิธีวิจัย 
 
3.1  รายละเอยีดของกระบวนการที่ด าเนินการวจิยักระบวนการผลติท่อยาว ERW 
 

กระบวนการผลิตท่อยาว ERW ช่ือจุดงาน 
 
 

การรับเขา้มว้นเหลก็สลิท 

 
 

การคล่ีปลายมว้นเหลก็ 

 
 

การเช่ือมต่อปลายมว้นเหลก็และเก็บใน F - Loop  

 
 

การข้ึนรูป 

 
 

การเช่ือมตะเข็บและการขดูไสตะเข็บ 

 
 

การปรับขนาดและปรับรูปทรง 

 
 

การตดัความยาว , การตรวจสอบดา้นมิติ  
และส่งทอทดสอบเชิงกล  

 
 

การปาดแต่งปลายท่อ 

 
 

การตรวจสอบขั้นสุดทา้ย 

 
 

การมดับรรจุท าเป็นสินคา้ส าเร็จรูป  
การสร้างป้ายก ากบัสินคา้ 

 
การขายส่งมอบและรายงานขายท่อยาว  
การสร้างป้ายก ากบัสินคา้ส าหรับท่อขาย  

 
 

การขนยา้ยจดัเก็บและส่งเขา้กระบวนการอ่ืนต่อไป 
 

 

รูปที่ 3.1  แผนภูมิการไหลกระบวนการผลิตท่อยาว ERW 
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ความหมายสญัลกัษณ์จากรูปท่ี 3.1 

หมายถึง  การปฏิบติังาน 

หมายถึง  การตรวจสอบ 

หมายถึง  การจดัเก็บรักษา 

หมายถึง  การขนยา้ย 
 

3.1.1  กระบวนการรับเขา้มว้นเหลก็สลิท  
เป็นกระบวนการรับมว้นเหลก็สลิท (Slit Coil) ซ่ึงจดัส่งจากบริษทัรับจา้งตดัมว้นเหล็ก 

(Coil) ท่ีตดัหนา้กวา้งและขนาดตามท่ีก  าหนดจากแผนการผลิตของฝ่ายควบคุมการผลิต 
3.1.2  การคล่ีปลายมว้นเหลก็ 

เป็นกระบวนการน ามว้นเหลก็คล่ีออก (Uncoiling) แลว้น าปลายแผ่นเหล็กเช่ือมต่อเขา้
กบัปลายมว้นเหลก็ก่อนหนา้ (Joint Welding) เพื่อเก็บเป็นสต๊อคให้กระบวนการผลิตสามารถผลิต
ไดอ้ยา่งต่อเน่ืองและเขา้เก็บใน F-Loop หลงัจากนั้นมว้นเหลก็จะเร่ิมไหลเขา้สู่กระบวนการข้ึนรูป 

3.1.3  กระบวนการข้ึนรูป  
แผน่เหลก็จะไหลเขา้สู่กระบวนการผลิต โดยผา่นลกูกล้ิง (Roller) ในขั้นตอนน้ีลูกกล้ิง

จะท าหนา้ท่ี ข้ึนรูปแผน่เหลก็ใหข้อบแผน่เหลก็ทั้งสองดา้นโคง้เขา้หากนั ตามองศาท่ีก  าหนด จนได้
ระยะห่างของขอบแผน่เหลก็ตามท่ีก  าหนด 

3.1.4  การเช่ือมตะเข็บและการขดูไสตะเข็บ 
ในกระบวนการเช่ือมตะเข็บจะเป็นเทคนิค Electrical Resistant Welding ใช้ความ

ตา้นทานไฟฟ้า โดยแผน่เหลก็ท่ีมีลกัษณะโคง้จากการข้ึนรูปของลกูกล้ิงจะวิ่งผา่นขดลวดทองแดงท่ี
ท าหนา้ท่ีเป็นตวัน ากระแสไฟฟ้า ส่งผา่นความร้อนไปยงัแผน่เหลก็โคง้เพื่อท าใหแ้ผน่เหลก็เกิดความ
ร้อนสูงหลงัจากท่ีแผ่นเหล็กวิ่งผ่านขดลวดทองแดง จะผ่านลูกกล้ิง (Squeeze Roll) ท่ีท าหน้าท่ีบีบ
อดัใหข้อบแผน่เหลก็ทั้งสองดา้นหลอมติดเขา้ดว้ยกนักลายเป็นท่อตามขนาดท่ีก  าหนด แลว้บริเวณ
แนวเช่ือมเป็นสนันูนข้ึนดา้นในและนอกของท่อเน่ืองจากเน้ือเหลก็ท่ีกดเขา้หากนั จึงมีกระบวนการ
ขดูไสตะเข็บออก ดว้ยเคร่ืองมือท่ีเรียกว่าอุปกรณ์ขูดไสตะเข็บ โดยดา้นนอกจะถูกขูดออกเป็นผิว
เรียบตามผวิท่อ ส่วนดา้นในจะถูกปล่อยส่วนท่ีนูนท้ิงไว ้หรือท าการขูด ทั้งน้ีข้ึนอยู่กบัขอ้ก  าหนด
ของท่อนั้นๆ 
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3.1.5  การปรับขนาดและปรับรูปทรง 
หลงักระบวนการขดูตะเข็บท่อแลว้ท่อจะวิ่งผา่นชุดลกูกล้ิงเพื่อปรับขนาดของท่อให้ได้

ค่าความเผือ่ (Tolerance) ตามท่ีก  าหนด หรือเปล่ียนรูปทรงของท่อจากทรงกลม เป็นส่ีเหล่ียม หรือ
วงรี ตามแบบ ของลกูกล้ิง 

3.1.6  การตดัความยาวและส่งทอทดสอบทางกล 
เม่ือข้ึนรูปไดท่้อตามขนาดท่ีลกูคา้ตอ้งการแลว้จะท าการตดัความยาวตามท่ีก  าหนด ซ่ึง

จะท าการตดัโดยใชใ้บมีดกระแทก (Press Cut) ใหท่้อขาดออกจากกนั  จุดน้ีจะมีการวดัความโตนอก 
ความหนาท่อ ความยาว (Dimension Check) ดว้ยเคร่ืองมือวดัละเอียดไมโครมิเตอร์ เวอร์เนียร์ ตลบั
เมตร ตามขอ้ก  าหนดของลกูคา้ นอกจากนั้นจะท าการตดัช้ินงานตวัอย่างเพ่ือส่งทดสอบเชิงกล การ
บีบแบน การบานขยาย การวดัความแข็ง วดัค่า Tensile ในหอ้งทดสอบเพื่ออา้งอิงในในการออกใบ
รับประกนัสินคา้ 

3.1.7 กระบวนการกลึงปาดแต่งปลายท่อ 
หลงัจากการตดัปลายท่อจะเกิดครีบจึงตอ้งมีการลบครีบออก ซ่ึงในกระบวนการปาด

แต่งปลายท่อน้ีจะประกอบไปดว้ยใบมีด 3 ใบ คือใบมีดส าหรับปาดดา้นหนา้ ใบมีดส าหรับปาดดา้น
ใน และใบมีดส าหรับปาดดา้นนอกติดอยู่กบัแท่นมีด โดยแท่นมีดจะวิ่งเขา้ไปท่ีปลายท่อแลว้หมุน
เพื่อใหใ้บมีดปาดหนา้ปลายท่อเพื่อลบครีบออก 

3.1.8  กระบวนการตรวจสอบขั้นสุดทา้ย 
ในกระบวนการน้ี ผูต้รวจสอบ (Inspector) จะท าหน้าท่ีสุ่มวดัขนาดท่อ และตรวจสอบ

สภาพผวิใหไ้ดต้ามมาตรฐานเกณฑก์ารตรวจสอบท่ีก าหนด ก่อนท าการบรรจุ 
3.1.9  กระบวนการมดับรรจุท าเป็นสินคา้ส าเร็จรูปและการท าป้ายก ากบั 

พนักงานจะท าการบรรจุตามรูปแบบก าหนด ท าเป็นสินคา้ส าเร็จรูปและมีการสร้าง
บนัทึกการผลิต (Report ) การสร้างป้ายก ากบัสินคา้ (Identification Tag) ซ่ึงแต่เดิมการเขียนบนัทึก
ดว้ยมือในแบบรายงานท่ีพิมพเ์ป็นเล่มจะเขียนป้ายก ากับสินค้าระบุรายละเอียด เลขท่ีการผลิต 
(Work No.) ช่ือลูกคา้ (Customer ) ชนิดท่อ (Pipe Grade ) ขนาดท่อ ( Size) เลขท่ีล็อต (Lot No.) 
ชนิดมว้นเหลก็ ( Grade) เลขท่ีมว้นเหลก็ ( Coil No.) ผูป้ฏิบติังาน ( Inspector) เพื่อรายงานยอดการ
ผลิตประจ าวนัใหก้บัฝ่ายวางแผนการผลิต ปัจจุบนักระบวนน้ีเป็นจุดเร่ิมตน้การก าเนิดบาร์โคด้แบบ 
39 สร้างในป้ายก ากบัสินคา้และรายงานการการมดัและบรรจุ โดยไดว้างคอมพิวเตอร์ท่ีเช่ือมต่อกบั
ระบบโครงข่าย มีเคร่ืองพิมพแ์ละตวัถอดรหสับาร์โคด้ ในการสร้างป้ายก ากบัสินคา้และรายงานการ
มดัและบรรจุ (ERW Inspection & Packing Daily Report) 
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3.1.10  กระบวน การขายส่งมอบและรายงานขายท่อยาวและการสร้างป้ายขายท่อยาว 
พนกังานแผนกส่งมอบจะท าหนา้ท่ีรับท่อยาว ERW ตามรายการส่งมอบท่ีไดรั้บมาจาก

แผนกขายซ่ึงแต่เดิมนั้นจะมีการสร้างป้ายก ากบัสินคา้ส าหรับขาย (Delivery Tag) และรายงานส่ง
มอบ (Delivery Application & Report) สร้างบนัทึกดว้ยการเขียนมือในแบบรายงานท่ีพิมพเ์ป็นเล่ม
ปัจจุบนักระบวนน้ีเป็นจุดเร่ิมตน้การก าเนิดบาร์โคด้แบบ 39 สร้างในป้ายก ากบัสินค้าและรายงาน
การส่งมอบโดยไดว้างคอมพิวเตอร์ต่อกบัแม่ข่ายมีเคร่ืองพิมพแ์ละตวัถอดรหสับาร์โคด้ 

3.1.11  การขนยา้ยจดัเก็บและส่งเขา้กระบวนการอ่ืนต่อไป 
หลงัจากท่ีมีการติดป้ายก ากับสินคา้บนตวัสินคา้แลว้จะน าจ่ายไปยงัจุดงานอ่ืนต่อไป

ไดแ้ก่ ส่งเขา้กระบวนการตดัท่อสั้น ES (Electrical Resistant Welding Short Pipe) กระบวนการท่อ
รีดลดขนาดแบบเยน็ CD (Cold Drawn Long Pipe) กระบวนการท่อรีดลดขนาดแบบเยน็ตดัสั้น CS 
(Cold Drawn Short Pipe) กระบวนการท าท่อเพลาขบั หรือเรียกว่าท่อ PS (Propeller Shaft) หรือส่ง
ขา้แผนกขายส่งมอบเพื่อจดัขายเป็นท่อยาวต่อไป 
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3.2  รายละเอยีดของกระบวนการที่ด าเนินการวจิยักระบวนการผลติท่อตดัส้ัน ES  
 

กระบวนการผลิตท่อตดัสั้น ES 
 

ช่ือจุดงาน 
 

  
การรับท่อยาว 
 

 
 

การตดัท่อสั้น ES และรายงานตดัท่อสั้น , 
การตรวจสอบความยาว 
 การสร้างป้ายก ากบัสินคา้  

 
 

การปาดแต่งปลายท่อ และ 
การตรวจสอบความยาว 
 

  
การท าความสะอาดผวิจุ่มเคลือบน ้ ามนักนัสนิม 
 

 
 

 
การตรวจสอบขั้นสุดทา้ย  
 

 
 

การมดับรรจุท าเป็นสินคา้ส าเร็จรูปและ 
การสร้างรายงานการท าป้ายก ากบัสินคา้ส าเร็จรูป 
 

 
 

 
การขนยา้ยจดัเก็บ  
 

 
 

การขายส่งมอบ และ 
การสร้างป้ายขายท่อสั้น ES  
 

 
รูปที่ 3.3  แผนภูมิการไหลกระบวนการผลิตท่อยาว ES   
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3.2.1  กระบวนการตดัสั้น 
กระบวนการตดัสั้น คือกระบวนการตัดให้ได้ตามความยาวท่อสั้นตามมาตรฐานท่ี

ก  าหนดโดยเคร่ืองตดัท่ีใชจ้ะเป็นใบมีดตดั ซ่ึงแต่เดิมนั้นจะมีการสร้างป้ายก ากบัสินคา้และรายงาน
การผลิต สร้างบนัทึกดว้ยการเขียนมือในแบรายงานท่ีพิมพเ์ป็นเล่มปัจจุบนักระบวนน้ีเป็นจุดเร่ิมตน้
การก าเนิดบาร์โคด้ชนิด 39 สร้างในป้ายก ากบัสินคา้และรายงานการผลิตโดยไดว้างคอมพิวเตอร์ท่ี
ต่อกบัแม่ข่ายมีเคร่ืองพิมพแ์ละตวัถอดรหสับาร์โคด้ 

3.2.2  กระบวนการปาดแต่งปลายท่อ 
เป็นกระบวนการลบครีบบริเวณปลายท่อ โดยประกอบไปดว้ยใบมีด 3 ใบ คือใบมีด

ส าหรับปาดดา้นหนา้ ใบมีดส าหรับปาดดา้นใน และใบมีดส าหรับปาดดา้นนอกเพื่อลบครีบบริเวณ
ปลายท่อออก 

3.2.3  กระบวนการตรวจสอบสภาพผวิ 
พนกังานตรวจสอบสภาพผวิจะท าการตรวจสอบความยาวและสภาพผวิทุกท่อนเพื่อท า

การคดัแยก ท่อเสียออกก่อนจดัส่งไปยงักระบวนการถดัไป 
3.2.4  การจุ่มเคลือบผวิกนัสนิม  

เป็นกระบวนการชุบสารเคมีเพื่อท าให้ผิวสะอาดและป้องกนัการเกิดสนิมท่ีผิวของ
ช้ินงาน 

3.2.5  กระบวนการตรวจสอบขั้นสุดทา้ย  
ในกระบวนการน้ี ผูต้รวจสอบ (Inspector) จะท าหน้าท่ีสุ่มวดัขนาดท่อ และตรวจสอบ

สภาพผวิใหไ้ดต้ามมาตรฐานท่ีก  าหนด ก่อนท าการบรรจุ 
3.2.6  กระบวนการบรรจุ  

พนกังานจะท าการบรรจุตามมาตรฐานการบรรจุท่ีก  าหนด ซ่ึงแต่เดิมนั้นจะมีการสร้าง
ป้ายก ากบัสินคา้ และรายงานการผลิต สร้างบนัทึกดว้ยการเขียนมือในแบบรายงานท่ีพิมพเ์ป็นเล่ม
ปัจจุบนักระบวนน้ีเป็นจุดเร่ิมตน้การก าเนิดบาร์โคด้แบบ 39 สร้างในป้ายก ากบัสินคา้และรายงาน
การผลิต โดยไดว้างคอมพิวเตอร์ท่ีต่อกบัแม่ข่ายมีเคร่ืองพิมพแ์ละตวัถอดรหสับาร์โคด้ 

3.2.7  กระบวนขายและส่งมอบ  
พนกังานแผนกส่งมอบจะท าหนา้ท่ีรับสินคา้เพื่อ เขา้คลงัเตรียมขายหรือท าการขายทนัที 

ซ่ึงแต่เดิมนั้นจะมีการสร้างป้ายก ากบัสินคา้ส าหรับขาย (Delivery Tag) และรายงานการส่งมอบ 
(Delivery Application & Report) สร้างบนัทึกด้วยการเขียนมือในแบบรายงานท่ีพิมพเ์ป็นเล่ม
ปัจจุบนักระบวนน้ีเป็นจุดเร่ิมตน้การก าเนิดบาร์โคด้แบบ 39 สร้างในป้ายก ากบัสินคา้และรายงาน
การการส่งมอบ โดยไดว้างคอมพิวเตอร์ท่ีต่อกบัแม่ข่ายมีเคร่ืองพิมพแ์ละตวัถอดรหสับาร์โคด้ 
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3.3  แนวทางในการวจิยัและพฒันา 
งานวิจัยวิทยานิพนธ์น้ีมีวตัถุประสงค์เพ่ือศึกษาประสิทธิภาพของการออกแบบและ

พฒันาระบบการช้ีบ่งสินคา้ดว้ยเทคโนโลยบีาร์โคด้แบบ 39 ท่ีท างานบนระบบ Microsoft Windows 
97 โดยโปรแกรม MySQL ODBC-3.51.04 ให้สามารถท าการสร้างแท่งบาร์โคด้แบบ 39 บนทุก 
Identification Tag และเอกสารรายงานการผลิต สามารถถอดรหสัแท่งบาร์ออกเป็นรายละเอียดของ
ขอ้มูลสินคา้และขอ้มูลการผลิต โดยอาศยัผ่านการอ่านจากตวัอ่านบาร์โค้ด ได้ในจุดงานถดัไป 
ขอ้มลูการผลิตมีความแม่นย  า รวดเร็วตอการเขา้ถึง การสืบคน้และทนัต่อการใชข้อ้มลู ลดภาระสร้าง
บนัทึกดว้ยมือ การท าบนัทึกซ ้ าซอ้นในขอ้มูลเดิม และมีศูนยก์ลางขอ้มูลท่ีใชง้านร่วมกนัของฝ่าย
งานท่ีเก่ียวขอ้งไดแ้ก่ ฝ่ายวางแผน ฝ่ายขาย ฝ่ายควบคุมคุณภาพ ฝ่ายวิศวกรรม 
 
3.4  เคร่ืองมอืที่ใช้ในการวจิยัและพฒันา 

1)  เคร่ืองคอมพิวเตอร์ CPU Intel Pentium Process P7200 2.1 GHz 
2)  VGA NVIDIA 
3)  RAM DDR3 - 3 GB 
4)  HDD 520 GB 
5)  OS Microsoft Windows 97   
6)  อุปกรณ์ท่ีใชใ้นระบบ Wireless Access Point D-Link DWL – 3200AP 
7)  Scanner: HNW 3800g -04E IVORY –USB Cable  
8)  เคร่ืองพิมพ ์RICOH Afico SP 3510 SF 
9)  ซอฟแวร์ท่ีใชใ้นการพฒันาระบบ Microsoft Office Excel, MySQL ODBC-3.51.04 
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กระบวนการผลิตท่อยาว ERW ช่ือจุดงาน 
 
 

การรับเขา้มว้นเหลก็สลิท  

 
 

การคล่ีปลายมว้นเหลก็  

 
 

การเช่ือมต่อปลายมว้นเหลก็และเก็บใน F - Loop  

 
 

การข้ึนรูป 

 
 

การเช่ือมตะเข็บ 
การขดูไสตะเข็บ 

 
 

การปรับขนาดและปรับรูปทรง 

 
 

การตดัความยาว   การตรวจสอบดา้นมิติ  
และส่งทอทดสอบเชิงกล  

 
 

การปาดแต่งปลายท่อ  

 
 

การตรวจสอบขั้นสุดทา้ย  

 
 

การมดับรรจุท าเป็นสินคา้ส าเร็จรูป  
การสร้างป้ายก ากบัสินคา้ เป็นจุดท่ีก  าเนิดบาร์โคด้
จ านวนสายการผลิตละ 1 ชุด 

 
การขายส่งมอบและรายงานขายท่อยาว 
การสร้างป้ายก ากบัสินคา้ส าหรับขายท่อ   
เป็นจุดท่ีก  าเนิดบาร์โคด้ประจ าจุดขายโรงF3 ,F4 ,F5  

 
 
 

การขนยา้ยจดัเก็บและส่งเขา้กระบวนการอ่ืนต่อไป 
 

 
รูปที่ 3.4  แผนภูมิการไหลกระบวนการผลิตท่อยาว ERW หลงัจากการมกีารประยกุตใ์ชเ้ทคโนโลยี
บาร์โคด้แบบ 39 
 
 

*39* 

*39* 
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กระบวนการผลิตท่อตดัสั้น ES ช่ือจุดงาน 
  

การรับท่อยาว 
 

 

การตดัท่อสั้น ES  และรายงานการผลิตตดัท่อสั้น 
การตรวจสอบความยาว  การสร้างป้ายก ากบัสินคา้  
 เป็นจุดท่ีก  าเนิดบาร์โคด้ 

 
 

 
การปาดแต่งปลายท่อ  และ การตรวจสอบความยาว 
  

 
 

 
การท าความสะอาดผวิจุ่มเคลือบน ้ ามนักนัสนิม 
 

 
 

 
การตรวจสอบขั้นสุดทา้ย  
 

 
 
 

การมดับรรจุท าเป็นสินคา้ส าเร็จรูปและรายงานการ
ผลิต  การสร้างป้ายก ากบัสินคา้ส าเร็จรูป  
 เป็นจุดท่ีก  าเนิดบาร์โคด้ 

 
 

 
การขนยา้ยจดัเก็บ  
 

 
 

การขายส่งมอบ และการสร้างป้ายขายท่อสั้น  
 เป็นจุดท่ีก  าเนิดบาร์โคด้ 
 

 
รูปที่ 3.5  แผนภูมิการไหลกระบวนการผลิตท่อตดั ES หลงัจากการประยกุตใ์ชเ้ทคโนโลยบีาร์โคด้
แบบ 39 
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รูปที่  3.6  แสดงการวางโครงข่ายคอมพิวเตอร์ส าหรับการประยุกต์ใช้บาร์โค้ดแบบ 39 ใน
กระบวนการผลิตท่อยาว ERW และกระบวนการตดัท่อสั้น ES 
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3.5  รูปแบบการด าเนนิงานก่อนการประยุกต์ใช้เทคโนโลยบีาร์โค้ดแบบ 39 
3.5.1  การสร้างบนัทึกเอกสารการผลิต การสร้างป้ายก ากบัสินคา้ 

การสร้างป้ายก ากบัสินคา้ ดว้ยการเขียนมือในแบบรายงานรายงานท่ีพิมพส์ าเร็จรูปใช้
ก  าลงัคนท าหนา้ท่ีประจ าจุดเป็นจ านวนมากดงัน้ี 

 
ตารางที่ 3.1  แหล่งก าเนิดรายงานการผลิตท่อยาว ERW และจ านวนคนท่ีใชใ้นการสร้างเอกสาร
ก่อนการประยกุตใ์ชเ้ทคโนโลยบีาร์โคด้แบบ 39 

 
กระบวนการผลติท่อยาว ERW หน้าที ่ จ านวนพนักงาน 

การมดับรรจุท าเป็นสินคา้
ส าเร็จรูป  

ท ารายงานการมดับรรจุ 
ท่อยาวERW 

3 คนประจ าเคร่ือง A ,B ,C 

การสร้างป้ายก ากบัสินคา้ สร้างป้ายก ากบัสินคา้ 3 คนประจ าเคร่ือง A ,B ,C 

การขายส่งมอบและรายงานขาย
ท่อยาว  

รายงานขายส่งมอบท่อยาว ERW 2  คนประจ าโรง  F3, F4 

การสร้างป้ายก ากบัสินคา้ส าหรับ
ขายท่อ  

สร้างป้ายก ากบัสินคา้ส าหรับขาย 2  คนประจ าโรง  F3, F4 

การขนยา้ยจดัเก็บและส่งเขา้
กระบวนการอ่ืนต่อไป  

รายงานรับท่อยาวรับเขา้ –  
จ่ายออกท่อยาว ERW 

2  คนประจ าโรง  F3, F4 
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ตารางที่ 3.2  การจดัการเอกสารของกระบวนการผลิตท่อยาว ERW ถึงกิจกรรมการขายส่งมอบก่อน
การประยกุตใ์ชเ้ทคโนโลยบีาร์โคด้แบบ 39 

 
เอกสารการผลติกระบวนการผลติท่อยาว 

ERW 
เวลาสร้างเอกสาร

(นาที) 
เวลาไหล

เอกสาร(นาที) 
เวลาแปรผล
เอกสาร(นาที) 

การสร้างป้ายก ากบัสินคา้ 5 2 2 
การสร้างรายงานการมดับรรจุท่อยาว ERW 20 480 30 
การสร้างป้ายก ากบัสินคา้ส าหรับขาย 5 2 2 
การสร้างรายงานขายส่งมอบท่อยาว ERW 20 30 20 
การสร้างรายงานรับท่อยาวรับเขา้ - จ่ายออก
ท่อยาว ERW 

20 480 30 

  
เวลาไหลเอกสาร หมายถึง ระยะเวลาส่งมอบเอกสารจากตน้ก าเนิดเอกสารส่งไปยงั

แผนกท่ีเก่ียวขอ้งกบัขอ้มลูนั้น 480 นาที เท่ากบัระยะเวลาหน่ึงกะงาน 
เวลาแปรผลเอกสาร หมายถึง ระยะเวลามีการการพิมพข์้อมูลเข้าคอมพิวเตอร์ การ

ค านวณ การท ารายงาน การแปรผล การสรุปผลขอ้มลู 
 
ตารางที่ 3.3  แหล่งก าเนิดรายงานการผลิตท่อยาว ERW และจ านวนคนท่ีใชใ้นการสร้างเอกสาร
หลงัการประยกุตใ์ชเ้ทคโนโลยบีาร์โคด้แบบ 39 

 
กระบวนการผลติท่อยาว ERW หน้าที ่ จ านวนพนักงาน 

การมดับรรจุท าเป็นสินคา้ส าเร็จรูป  ท ารายงานการมดับรรจุท่อยาวERW 3 คนประจ า
เคร่ือง A ,B ,C 
ลดก าลงัคน 3 คน การสร้างป้ายก ากบัสินคา้  สร้างป้ายก ากบัสินคา้ 

การขายส่งมอบและรายงานขายท่อยาว  รายงานขายส่งมอบท่อยาว ERW 2  คนประจ าโรง  
F3, F4   ลด
ก าลงัคน 2 คน การสร้างป้ายก ากบัสินคา้ส าหรับขาย

ท่อยาว  สร้างป้ายก ากบัสินคา้ส าหรับขาย 

การขนยา้ยจดัเก็บและส่งเขา้
กระบวนการอ่ืนต่อไป  

รายงานรับท่อยาวรับเขา้ - จ่ายออก
ท่อยาว ERW 

2  คนประจ าโรง  
F3, F4 
 ก  าลงัคนเท่าเดิม 
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ตารางที่ 3.4  การจดัการเอกสารของกระบวนการผลิตท่อยาว ERW ถึงกิจกรรมการขายส่งมอบหลงั
การประยกุตใ์ชเ้ทคโนโลยบีาร์โคด้แบบ 39 

 
เอกสารการผลติกระบวนการผลติท่อ

ยาว ERW 
เวลาสร้างเอกสาร

(นาที) 
เวลาไหลเอกสาร

(นาที) 
เวลาแปรผล
เอกสาร(นาที) 

การสร้างป้ายก ากบัสินคา้ จาก       5  นาที 
เหลือ     1  นาที 

ใชเ้วลาเท่าเดิม 
2 นาที 

จาก        2   นาที 
เหลือ      1   นาที 

การท ารายงานการมดับรรจุท่อยาว 
ERW 

จาก      20  นาที 
เหลือ      2  นาที 

จาก    480  นาที 
เหลือ      1  นาที 

จาก      30   นาที 
เหลือ     1    นาที 

การสร้างป้ายก ากบัสินคา้ส าหรับขาย
ท่อ 

จาก       5   นาที 
เหลือ     1   นาที 

ใชเ้วลาเท่าเดิม 
2 นาที 

จาก        2   นาที 
เหลือ      1   นาที 

การสร้างรายงานขายส่งมอบท่อยาว 
ERW 

จาก      20  นาที 
เหลือ      2  นาที 

จาก     30   นาที 
เหลือ     1   นาที 

จาก      20   นาที 
เหลือ      2   นาที 

การสร้างรายงานรับ-จ่ายท่อยาว 
ERW 

จาก      20  นาที 
เหลือ      2  นาที 

จาก    480  นาที 
เหลือ      1  นาที 

จาก      30   นาที 
เหลือ     1    นาที 

 
ตารางที่ 3.5  แหล่งก าเนิดรายงานการผลิตท่อสั้น ES และจ านวนคนท่ีใชใ้นการสร้างเอกสารก่อน
การประยกุตใ์ชเ้ทคโนโลยบีาร์โคด้แบบ 39 

 
กระบวนการผลติท่อส้ัน ES หน้าที ่ จ านวนพนักงาน 

การรับท่อยาว 
 

ท ารายงานการรับท่อยาว ERW เพื่อตดั
สั้น 

2  คนประจ าเครน
ตวั 1, 2 

การตดัท่อสั้น ES และรายงาน
ตดัท่อสั้นและการสร้างป้าย
ก ากบัสินคา้  

สร้างป้ายก ากบัสินคา้ท่อตดัสั้นES ,ท า
รายงานการตดัท่อสั้น ES 

18   คนประจ าแต่
ละเคร่ืองตดั 

การมดับรรจุท าเป็นสินคา้
ส าเร็จรูป,การสร้างรายงานและ
การท าป้ายก ากบัสินคา้ส าเร็จรูป  

สร้างป้ายก ากบัสินคา้ส าเร็จรูปท่อตดั
สั้น  ES,ท ารายงานการมดับรรจุท่อตดั
สั้น ES 

8  คนประจ าจุดมดั
ท่อสั้น 8 จุด 

การขายส่งมอบและการสร้าง
รายงานขายท่อตดัสั้น ES  และ
การสร้างป้ายขายท่อตดัสั้น  

สร้างป้ายก ากบัสินคา้ส าหรับขาย
รายงานขายส่งมอบท่อตดัสั้น ES 

2  คนประจ าโรง  
F4, F5 
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ตารางที่ 3.6  จดัการเอกสารของกระบวนการผลิตท่อสั้น ES ถึงกิจกรรมการขายส่งมอบก่อนการ
ประยกุตใ์ชเ้ทคโนโลยบีาร์โคด้แบบ 39 

 

เอกสารการผลติกระบวนการผลติท่อตดัส้ัน ES  
เวลาสร้าง

เอกสาร(นาที) 
เวลาไหล

เอกสาร(นาที) 
เวลาแปรผล
เอกสาร(นาที) 

การสร้างรายงานรับท่อยาว ERW เพ่ือตดัสั้น 20 480 30 
การสร้างป้ายก ากบัสินคา้ท่อตดัสั้น ES  5 2 2 

การสร้างรายงานการตดัท่อสั้น ES 20 480 30 
การสร้างป้ายก ากบัสินคา้ส าเร็จรูปท่อตดัสั้น ES 5 2 2 
การสร้างรายงานการมดับรรจุท่อตดัสั้น ES 20 480 30 
การสร้างป้ายก ากบัสินคา้ส าหรับขาย 5 2 2 
การสร้างรายงานขายส่งมอบท่อตดัสั้น ES 20 30 20 
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ตารางที่ 3.7  จดัการเอกสารของกระบวนการผลิตท่อสั้น ES ถึงกิจกรรมการขายส่งมอบหลงัการ
ประยกุตใ์ชเ้ทคโนโลยบีาร์โคด้แบบ 39 

 
เอกสารการผลติกระบวนการผลติ

ท่อตดัส้ัน ES 
เวลาสร้างเอกสาร

(นาที) 
เวลาไหลเอกสาร

(นาที) 
เวลาแปรผล
เอกสาร(นาที) 

การสร้างรายงานการรับท่อยาว 
ERW เพ่ือตดัสั้น 

จาก     20   นาที
เหลือ     2   นาที  

จาก    480  นาที 
เหลือ      1  นาที 

จาก       30   นาที 
เหลือ       5   นาที 

การสร้างป้ายก ากบัสินคา้ท่อตดัสั้น 
ES  

จาก       5   นาที
เหลือ     1   นาที  

ใชเ้วลาเท่าเดิม 
2 นาที  

จาก       2   นาที
เหลือ     1   นาที  

การสร้างรายงานการตดัท่อสั้น ES 
จาก     20   นาที
เหลือ     2   นาที  

จาก    480  นาที 
เหลือ      1  นาที 

จาก       30   นาที 
เหลือ       5   นาที 

การสร้างป้ายก ากบัสินคา้ส าเร็จรูป
ท่อตดัสั้น ES 

จาก     20   นาที
เหลือ     1   นาที  

ใชเ้วลาเท่าเดิม 
2 นาที  

จาก       2   นาที
เหลือ     1   นาที  

การสร้างรายงานการมดับรรจุท่อตดั
สั้น ES 

จาก     20   นาที
เหลือ     2   นาที  

จาก    480  นาที 
เหลือ      1  นาที 

จาก       30   นาที 
เหลือ       5   นาที 

การสร้างป้ายก ากบัสินคา้ส าหรับ
ขาย 

จาก       5   นาที
เหลือ     1   นาที  

ใชเ้วลาเท่าเดิม 
2 นาที  

จาก       2   นาที
เหลือ     1   นาที  

การสร้างรายงานขายส่งมอบท่อ
ตดัสั้น ES 

จาก     20   นาที
เหลือ     2   นาที  

จาก    480  นาที 
เหลือ      1  นาที 

จาก     20   นาที
เหลือ     2   นาที  
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รูปที่ 3.7  การเปรียบเทียบการสร้างป้ายก ากบัสินคา้การเขียนดว้ยมือและการสร้างอตัโนมติัดว้ย
คอมพิวเตอร์หลงัจากการประยกุตใ์ชเ้ทคโนโลยบีาร์โคด้ 39  
 
 
 
 
 
 
 

รูปท่ี  3.6   แสดงการสร้างป้ายก ากบัสินคา้ดว้ยการเขียนมือ 
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รูปที่ 3.8  การสร้างบนัทึกรายงานการมดั-บรรจุท่อยาว ERW การเขียนดว้ยมือก่อนการประยกุตใ์ช้
เทคโนโลยบีาร์โคด้ 39 
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รูปที่ 3.9  การสร้างบนัทึกรายงานการมดั-บรรจุท่อยาว ERW ดว้ยคอมพิวเตอร์หลงัการประยกุตใ์ช้
เทคโนโลยบีาร์โคด้ 39  
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รูปที่ 3.10  การสร้างบนัทึกรายงานการตดัท่อสั้น ES การเขียนดว้ยมือก่อนการประยุกต์ใชเ้ทคโน 
โลยบีาร์โคด้ 39  
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รูปที่ 3.11  การสร้างบนัทึกรายงานการตดัท่อสั้น ES ดว้ยคอมพิวเตอร์หลงัการประยุกต์ใชเ้ทคโน 
โลยบีาร์โคด้ 39  
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รูปที่ 3.12  การสร้างบนัทึกรายงานการมดับรรจุท่อสั้น ES การเขียนดว้ยมือก่อนการประยกุตใ์ชเ้ทค 
โนโลยบีาร์โคด้ 39 
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รูปที่ 3.13  การสร้างบนัทึกรายงานการตดัท่อสั้น ES ดว้ยคอมพิวเตอร์หลงัการประยกุตใ์ชเ้ทคโนโล 
ยบีาร์โคด้ 39 
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รูปที่ 3.14  การสร้างบนัทึกรายงานการการขายส่งมอบ การเขียนดว้ยมือก่อนการประยกุตใ์ชเ้ทคโน 
โลยบีาร์โคด้ 39 
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รูปที่ 3.15  การสร้างบนัทึกรายงานการการขายส่งมอบ ดว้ยคอมพิวเตอร์หลงัการประยกุตใ์ชเ้ทคโน 
โลยบีาร์โคด้ 39 

 

 



45 

3.5.2  รูปแบบและตน้ทุนการใชเ้อกสารบนัทึกก่อนการประยกุตใ์ชเ้ทคโนโลยบีาร์โคด้แบบ 39 
แต่เดิมการบนัทึกเอกสารรายงานการผลิตจะเป็นแบบฟอร์มท่ีท ามาเป็นฉบบัๆ ละ 100 

แผน่ ขนาดรูปเล่มเท่ากบักระดาษ A4 ราคาเล่มละ 88 บาทปริมาณการสัง่ซ้ือขั้นต ่า 40 เล่มระยะเวลา
ในการสั่งเป็น 15 วนั หากมีการปรับเปล่ียนเน้ือหาในแบบฟอร์มต้องมีค่าใช้จ่ายท าแบบตน้ฉบับ 
รูปแบบละ 10,000 บาท โดยการสั่งท าคร้ังแรกขั้นต ่า 100 เล่ม ส าหรับป้ายก ากบัสินคา้จะสั่งเป็น
แผน่ขนาดกวา้ง 59 มม. 105 มม. อาบไขเจาะรูท่ีหัวกระดาษและป๊ัมตาไก่เพ่ือสอดร้อยห่วงส าหรับ
ติดสินคา้ตน้ทุนแผน่ละ 1.50 บาท เน่ืองจากขอ้ก าหนดของลกูคา้มีการเปล่ียนแปลงบ่อยคร้ัง เช่น รุ่น
ช่ือรุ่น ช่ือวตัถุดิบ หมายเลขงาน หมายเลขช้ินส่วน ตอ้งเปล่ียนเน้ือหาของเอกสารตาม มีการใช้
แบบฟอร์มท่ีผิดเป็นฉบับเดิมบ่อยๆ เกิดแบบฟอรม์ท่ีไม่ใช้งานเหลือค้างมาก หลงัจากท่ีมีการ
ประยกุตใ์ชเ้ทคโนโลยบีาร์โคด้แบบ 39 ไดม้ีการปรับเปล่ียนรูปแบบการท างานใหม่เป็นการพิมพ์
เอกสารรายงานการผลิตและป้ายก ากบัสินคา้จากคอมพิวเตอร์ท าใหป้ระหยดัตน้ทุนไดด้งัน้ี 
 
ตารางที่ 3.8  การใชเ้อกสารและค่าใชจ่้ายท่ีประหยดัไดห้ลงัการประยกุตใ์ชเ้ทคโนโลยบีาร์โคด้แบบ
39 
 

รูปแบบเอกสาร 
ราคาบาท/
หน่วย 

จ านวน
หน้า 

ราคาบาท/
แผ่น 

ปริมาณการใช้งาน 

แผ่น/ดอืน บาท/เดือน 

แบบฟอร์มรูปเล่ม A4  
พิมพส์ าเร็จ 

88 100 0.88 150,000 132,000 

แบบฟอร์มสร้างเอง
ในคอมพิวเตอร์ 

60 500 0.12 150,000 18,000 

ประหยดัได ้86.36 %  คิดเป็นเงิน 114,000 บาทต่อเดือน 
ป้ายก ากบัสินคา้พิมพ์
ส าเร็จ 

1.50 1 1.50 500,000 750,000 

ป้ายก ากบัสินคา้สร้าง
เองในคอมพิวเตอร์ 

60 1,500 0.04 500,000 20,000 

ประหยดัได ้97.33%  คิดเป็นเงิน  730,000  บาทต่อเดือน 
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3.5.3  สินคา้คืนกลบัจากป้ายก ากบัสินคา้ก่อนการประยกุตใ์ชเ้ทคโนโลยบีาร์โคด้แบบ 39 
แต่เดิมการบันทึกรายละเอียดสินคา้สินค้าในป้ายก ากับสินคา้ใชป้ากกาหมึกแห้ง ท่ีมี

จ  าหน่ายทัว่ไปไม่ทนต่อสภาพแวดลอ้มจะลบเลือนจากการถูกน ้ ามนั หากนานไปอกัษรจะซีดจาง
หากไม่มีความชดัเจนของป้ายก ากบัสินค้า ปัญหาดงักล่าวจะต้องท าการพิสูจน์ยืนยนัตวัตนของ
สินคา้ แผนกท่ีดูแลสินคา้นั้นๆ จะตอ้งส่งตวัอยา่งงานเพ่ือทดสอบในห้องทดสอบถึงคุณสมบติัทาง
เชิงกล ไดแ้ก่ การทดสอบหาค่า Tensile การทดสอบค่าความแข็ง ค่าวดัค่าทางมิติ ซ่ึงตอ้งใชเ้วลาใน
การทดสอบมากในการพิสูจน์ยนืยนัตวัตนสินคา้ หลงัจากท่ีมีการประยุกต์เทคโนโลยีบาร์แบบ 39 
แลว้สามารถพิสูจน์สืบกลบัประวติัสินคา้ไดจ้ากในระบบแม่ข่ายคอมพิวเตอร์และพิมพป้์ายก ากบั
สินคา้แทนไดจ้ากการถอดรหสัแท่งบาร์ผา่นตวัอ่านบาร์โคด้หรือจากชุดตวัเลขท่ีอยู่ใตแ้ท่งบาร์โคด้
หากแท่งบาร์ลบเลือนหรืออ่านไม่ไดจ้ากเคร่ืองอ่านก็สามารถจะพิมพชุ์ดตวัเลขดงักล่าวเขา้ระบบ
ระบบจะด าเนินการหาขอ้มลูสินคา้แสดงออกหนา้จอไดเ้ช่นเดียวกนั 

 

 
 
รูปที่ 3.16  การสืบคน้ประวติัสินคา้เพื่อพิสูจน์ยนืสินคา้ไดจ้ากศนูยก์ลางขอ้มลู 
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ตารางที่ 3.9  ประวติัการส่งช้ินงานทดสอบปี 2555 เพื่อยนืยนัคุณสมบติัของสินคา้ก่อนการประยุกต ์
ใชเ้ทคโนโลยบีาร์โคด้แบบ 39 
 

การทดสอบ 
มค กพ มีค เมย พค มิย กค สค กย ตค พย ธค 

รวม เฉล่ีย 
2555 

Tensile 10 9 12 15 11 8 9 12 15 14 9 8 132 11.00 
ความแข็ง 8 5 10 8 6 15 14 13 8 9 11 14 121 10.08 
ค่าทางมิติ 15 20 14 13 11 15 12 21 19 11 8 14 173 14.42 
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รูปที่ 3.17  กราฟประวติัการส่งช้ินงานทดสอบคุณสมบติัเพ่ือยนืยนัตวัสินคา้จากป้ายช้ีบ่งไม่ชดัเจน 
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ตารางที่ 3.10  ประวติัการส่งช้ินงานทดสอบปี 2556 เพื่อยืนยนัคุณสมบติัของสินค้าหลงัการ
ประยกุตใ์ชเ้ทคโนโลยบีาร์โคด้แบบ 39 
 
การทดสอบ มค. กพ. มีค. เมย. พค. มิย. กค. สค. กย. รวม เฉล่ีย 

2556 
Tensile 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0.00 
ความแข็ง 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0.00 
ค่าทางมิติ 1 1 0 0 0 0 0 0 0 2 0.22 

 
ประวติัการคืนสินคา้จากลกูคา้อนัเน่ืองมาจากความไม่ชดัเจนในป้ายก ากบัสินคา้ตั้งแต่

เดือน  มค.ถึง กย. 2556 เทียบกบัเดือน มค. ถึง ธค. 2555 พบว่าปี 2555 มีการคืน 22 คร้ัง เฉล่ีย 1.83 
คร้ังต่อเดือน และในปี 2556 มีการคืนจากป ญหาดา้นป้ายก ากับสินคา้ จ  านวน 2 คร้ัง ลดลงเป็น 
90.9% จากการตรวจประวติัพบว่าปัญหาดา้นป้ายก ากบัสินคา้ เกิดจากการท าส าเนาซ ้าทั้ง 2 คร้ัง  

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
รูปที่ 3.18  กราฟประวติัการส่งท่อทดสอบเพื่อยนืยนัตวัสินคา้ในปี 2556 

 

1 1

0 0 0 0 0 0 0

0.22

0

1

2

3

4

มค.2556 กพ. มีค. เมย. พค. มิย. กค. สค. กย. ตค. พย. ธค.2556 เฉล่ีย

Tensile ความแข็ง คา่ทางมิติ

จ านวนคร้ัง 
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ตารางที่ 3.11  ประวติัการส่งคืนสินคา้จากลกูคา้ปี 2554-2556 จากป้ายก ากบัสินคา้ไม่ชดัเจน 
 

พศ. มค กพ มคี เมย พค มยิ กค สค กย ตค พย ธค รวม เฉลีย่ 
2554 4 2 1 4 4 3 3 4 3 3 3 2 36 3.00 
2555  2 2 2 5 3 1 1 1 0 2 2 1 22 1.83 
2556 1 0 0 0 0 0 0 1 0 - - - 2 0.22 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

 
 

รูปที่ 3.19  กราฟการส่งคืนสินคา้จากลูกคา้เน่ืองจากป้ายก ากบัสินคา้ช้ีบ่งไม่ชดัเจนตั้งแต่ปี 2554 - 
2556 
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มค. กพ. มีค. เมย. พค. มิย. กค. สค. กย. ตค. พย. ธค. เฉล่ีย

2554 (คร้ัง) 2555 (คร้ัง) 2556 (คร้ัง)

จ านวนคร้ัง 


