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บทคัดย่อ 
 วิจัยครั้งนี้มีวัตถุประสงค์เพื่อศึกษาสาเหตุกระบวนการตรวจสอบเหล็กแผ่นม้วนท่ีไม่ได้ตามข้อก าหนดของลูกค้า  เพื่อ
ลดของเสียจากกระบวนการตรวจสอบเหล็กแผ่นม้วนให้เป็นศูนย์ และเพื่อก าหนดมาตรฐานการท างานท่ีถูกต้อง 
 จากการด าเนินการเก็บข้อมูลของหน่วยงานการผลิตในขั้นตอนการผลิตเหล็กม้วน ปัญหาที่พบมากที่สุด คือขั้นตอน
ในการตรวจวัดชิ้นงานที่ผิดพลาด ผู้วิจัยจึงวิเคราะห์สาเหตุของปัญหาด้วยผังก้างปลาและเครื่องมือควบคุมคุณภาพ 7 ประการ  
ซึ่งพบว่าข้ันตอนการตรวจสอบวัดช้ินงาน การอ่านค่า และการค านวณค่าจากการวัด ขาดความถูกต้อง จึงท าการแก้ไขโดยการ
ติดตั้งเครื่องมือถ่ายโอนข้อมูลแบบอัตโนมัติเข้ากับเครื่องมือวัดและการใช้โปรแกรมคอมพิวเตอร์ เพื่อการประมวลผลที่ถูกต้อง
และจัดท ามาตรฐานการท างาน 
 ผลการด าเนินงานก่อนการปรับปรุงกระบวนการตรวจวัดชิ้นงานเหล็กแผ่นม้วน ระหว่างเดือนมกราคม ถึงพฤษภาคม 
2563 จ านวนการผลิต ทั้งสิ้น 48,927,240 กิโลกรัม ซึ่งตรวจสอบพบของเสียที่เกิดจากกระบวนการตรวจวัดช้ินงานเหล็กแผ่น
ม้วน รวมจ านวนของเสีย ทั้งสิ้น 15,892 กิโลกรัม โดยต้นทุนของเสีย กิโลกรัมละ 40 บาท เป็นมูลค่า 635,680 บาท และหลัง
การปรับปรุงระหว่างเดือนมิถุนายน ถึงตุลาคม 2563 จ านวนการผลิต ทั้งสิ้น 46,901,467 กิโลกรัม ซึ่งจากข้อมูลหน่วยงานผลิต
ไม่พบของเสียจากกระบวนการตรวจวัดช้ินงาน และข้อมูลจ านวนข้อร้องเรียนของลูกค้า ก่อนการปรับปรุงระหว่างเดือนมกราคม 
ถึงพฤษภาคม 2563 ซึ่งมีจ านวนข้อร้องเรียนของลูกค้า รวมทั้งสิ้น 33 รายการ และหลังจากการปรับปรุงโดยใช้โปรแกรม 
Inspection System ระหว่างเดือนมิถุนายน ถึงตุลาคม 2563 ซึ่งจากข้อมูลไม่พบข้อร้องเรียนของลูกค้า 
ค าส าคัญ :เหล็กแผ่นม้วน  โปรแกรมคอมพิวเตอร์  เครื่องมือถ่ายโอนข้อมูลอัตโนมัติ 
  

Abstract 
The objective of this research was to study the cause of the inspection process of steel coils that 

did not meet the customer's specifications. To reduce waste from the steel coil inspection process to zero. 
and to set the correct working standards. 

from the data collection of the production unit in the process of producing steel coils The most 
common problem is the process of measuring the defective workpiece The researcher then analyzed the 
cause of the problem by using fishbone diagrams and 7 quality control tools. It was found that the process 
of measuring the workpiece, reading and calculating the measurement value was inaccurate. Therefore, the 
correction was made by installing the automatic data transfer tool to the measuring device and using a 
computer program. for accurate processing and standardization of work. 

Performance before the improvement of the steel coil measurement process between January 
and May 2020, the total production amounted to 48,927,240 kilograms, which was found to be waste 
generated from the measurement process of steel coils. The total amount of waste was 15,892 kilograms, 
with a waste cost of 40 baht per kilogram, a value of 635,680 baht, and after adjustments between June 
and October 2020, the total production amount was 46,901,467 kilograms. work and information on the 

      
   Received: Oct 19, 2021                                  Revised: Apr 20, 2022                                 Accepted: Apr 27, 2022   

-------------------------------------------------------------------------------------------------------------------------------- 
 

 



Journal of Science and Technology Thonburi University     29 
 
 
 
 

Vol 6 NO 1 Jan – June 2022 

number of customer complaints Before the improvement between January and May 2020, which has a 
total of 33 customer complaints, and after the improvement using the Inspection System program between 
June and October 2020, from the data, no customer complaints were found. 

Keywords : Steel Coil,  Computer Program,  Automatic Data Transfer. 
 
บทน า 

การเปลี่ยนแปลงที่รวดเร็วองค์การจ าเป็นจะต้องปรับตัวให้สามารถแข่งขันได้อย่างยั่งยืน โดยเฉพาะอุตสาหกรรม  
การผลิตต้องเผชิญกับเครื่องจักรที่ทันสมัยมากขึ้น ซึ่งจะต้องมีการปรับตัวเพื่อให้องค์การสามารถด าเนินธุรกิจต่อไปได้ใน
อนาคต ได้แก่ การลดของเสีย การปรับปรุงกระบวนการผลิต การเพิ่มประสิทธิภาพ และการลดต้นทุน เป็นต้น [1] ดังน้ันธุรกิจ
จะต้องเผชิญกับการแข่งขันที่ทวีความรุนแรงอย่างมาก จึงส่งผลให้ผู้บริหารจ าเป็นต้องหาแนวทางการลดต้นทุนการผลิตให้ต่ า
ที่สุด ซึ่งแนวโน้มทางการตลาดมีการเปลี่ยนแปลงอย่างรวดเร็ว โดยเฉพาะสิ่งที่เป็นปัจจัยหลักคือความต้องการของลูกค้าและ
ความพึงพอใจ คุณภาพสินค้า และสิ่งส าคัญองค์การต้องตระหนักคือการเพิ่มขีดความสามารถทางการแข่งขันด้านคุณภาพ [2] 
ผลิตภัณฑ์ของโรงงานตัวอย่าง คือสินค้าและบริการเหล็กแผ่นเหล็กม้วนแปรรูปมีปริมาณการผลิตที่ 150,000 ตันต่อปี หรือคิด
เป็นร้อยละ 0.86 ของความต้องการ ซึ่งธุรกิจเหล็กแปรรูปในปัจจุบันมีมากกว่า 280 บริษัท ส่งผลท าให้การแข่งขั นทาง
การตลาดสูงและความเชื่อมั่นในคุณภาพสินค้า เมื่อการจัดส่งไปยังลูกค้าเป็นสิ่งจ าเป็นหรือเพิ่มส่วนแบ่งทางการตลาดในระยะ
ยาว จากการรวบรวมข้อมูลตั้งแต่เดือนมกราคม ถึงพฤษภาคม 2563 พบว่ามีของเสียที่ไม่เป็นไปตามข้อก าหนดส่งไปถึงลูกค้า 
จากข้อมูลมีข้อร้องเรียนจากลูกค้า ทั้งสิ้น 33 ครั้ง  เมื่อตรวจสอบข้อมูลพบว่าเป็นของเสียที่เกิดจากปัจจัยภายนอก คือเกิดจาก
วัตถุดิบ 20 ครั้ง ซึ่งเป็นธรรมชาติของผลิตภัณฑ์เหล็กแผ่นเหล็กม้วนโดยส่วนมากผู้ผลิตสามารถตกลงมาตรฐานกับลูกค้าตั้งแต่
เริ่มขั้นตอนการซื้อขายได้ เนื่องจากช้ินงานมีลักษณะเป็นช้ินยาวต่อเนื่องลูกค้าจะร้องเรียนเฉพาะจุดที่เป็นช้ินงานเสียเท่านั้น 
ส่วนอีก 13 ครั้ง พบว่าเกิดจากกระบวนการผลิตและจากการจ าแนกสาเหตุของเสียพบว่า มี 6 ครั้ง เกิดจากความผิดพลาดใน
กระบวนการตรวจวัดชิ้นงาน จึงมีแนวคิดที่จะปรับปรุงกระบวนการตรวจวัดช้ินงานโดยก าหนดเป้าหมายในการ   ลดของเสียที่
เกิดจากกระบวนการตรวจวัดช้ินงานให้เป็นศูนย์ 
 
 
 
 
 
                        
                ภาพที่ 1 เหล็กม้วน                                              ภาพที่ 2 เหล็กแผ่น 

 
จากข้อมูลดังกล่าวผู้วิจัยเห็นว่าของเสียที่เกิดจากกระบวนการตรวจวัดช้ินงานเป็นปัญหาทีส่ าคัญของโรงงานตัวอย่าง

และจะต้องได้รับการแก้ไขให้ได้ตามเป้าหมาย เพื่อลดต้นทุนการผลิตและเพิ่มโอกาสทางการแข่งขัน 
 

วัตถุประสงค ์
 1. เพื่อศึกษาและวิเคราะห์กระบวนการหาสาเหตุของผลิตภัณฑ์ที่ไม่เป็นไปตามข้อก าหนดของลูกค้า 

  2. เพื่อลดของเสียจากกระบวนการตรวจสอบเหล็กแผ่นม้วน ให้เป็นศูนย์ 
  3. เพื่อก าหนดมาตรฐานการท างานท่ีถูกต้อง [WI] 
 

ขอบเขต 
 1. ศึกษาสภาพปัจจุบันของความไม่ตรงตามข้อก าหนดประเภทปัญหาขนาดของช้ินงานไม่ตรงตามมาตรฐานที่ลูกค้า
ก าหนดของผลิตภัณฑ์ที่เป็นเหล็กแผ่นม้วนเฉพาะของโรงงานตัวอย่าง                                       
 2. การใช้เครื่องมือในการวิเคราะห์ปัญหาโดยใช้ แผนภาพพาเรโต แผนภูมิก้างปลา และ why  why analysis เพื่อ
วิเคราะห์กระบวนการที่ท าให้เกิดของเสีย 
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การด าเนินการ 
 ศึกษาขั้นตอนการผลิต โดยขั้นตอนและกระบวนการผลิตเหล็กแผ่นม้วน มีกระบวนการ 6 ขั้นตอนดังภาพ 
 
 
 

                                            

 

 

 

 

 

                                                                                 

 

 
 
 
 
 
                               7. Packing                                                       8. Process Result 

       จากข้อมูลของเสียที่พบในกระบวนการผลิต เมื่อแยกตามกระบวนการย่อย  (Sup Process) พบว่ากระบวนการย่อยท่ีมี
ของเสียที่เกิดจากกระบวนการมากที่สุดคือ กระบวนการตรวจสอบช้ินงาน (Inspection) คือ 6 ครั้ง คิดเป็น 45.8 % ของของ
เสียที่เกิดจากกระบวนการผลิตเหล็กแผ่นม้วน 

               
                   รูปที่  9  แสดงข้อมูลจ านวนครั้งท่ีเกิดของเสียจากกระบวนการผลิตเหล็กแผ่นม้วน 
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ข้อมูลของเสียจำกกระบวนกำรผลติ เดือน มกรำคม - พฤษภำคม 2563

                     5. Inspection 6. Re - Coiler 

                    3. Un - Coiler                                   4. Slitter 
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จากภาพที่  9 ข้อมูลเดือนมกราคม พบข้อร้องเรียนจากลูกค้า จ านวน 4 ครั้ง, เดือนกุมภาพันธ์ จ านวน 5 ครั้ง, เดือน
มีนาคม จ านวน 8 ครั้ง, เดือนเมษายน จ านวน 6 ครั้ง, และเดือนพฤษภาคม จ านวน 10 ครั้ง รวมทั้งสิ้น 33 ครั้ง    
ศึกษาและวิเคราะห์หาทางแก้ไข           
 1. การศึกษาและการวิเคราะห์หาทางแก้ไขโดยการเก็บข้อมูลการร้องเรียนของลูกค้า จึงท าให้ทราบถึงปัญหาขั้นตอน
ในการตรวจวัดช้ินงานผิดพลาด พบว่ามีของเสียที่ไม่เป็นไปตามข้อก าหนดส่งไปถึงลูกค้า จากข้อมูลการร้องเรียนของลูกค้า 
ทั้งสิ้น 33 ครั้ง  เมื่อตรวจสอบข้อมูลพบว่า เป็นของเสียที่เกิดจากปัจจัยภายนอก คือเกิดจากวัตถุดิบ 20 ครั้ง ซึ่งเป็นธรรมชาติ
ของผลิตภัณฑ์เหล็กแผ่นเหล็กม้วน โดยลูกค้ายอมรับได้ตามมาตรฐานของวัตถุดิบตั้งแต่เริ่มขั้นตอนการซื้อขาย เนื่องจาก
ช้ินงานมีลักษณะเป็นช้ินยาวต่อเนื่องลูกค้าจะร้องเรียนเฉพาะจุดที่เป็นช้ินงานเสียเท่านั้น ซึ่งปัญหาที่เกิดขึ้นจ านวน 13 ครั้ง 
พบว่า เกิดจากกระบวนการผลิตและจากการจ าแนกสาเหตุของเสียพบว่า 6 ครั้ง เป็นการเกิดจากความผิดพลาดใน
กระบวนการตรวจวัดช้ินงานของพนักงาน ผู้วิจัยร่วมกับหัวหน้างาน พนักงาน มีแนวคิดที่จะปรับปรุงกระบวนการตรวจวัด
ช้ินงานโดยมีเป้าหมายในการลดข้อร้องเรียนจากลูกค้าที่เกิดจากกระบวนการตรวจวัดชิ้นงานของพนักงานให้เป็นศูนย์ครั้ง 
 2. จากขั้นตอนการท างาน โดยใช้เครื่องมือวิเคราะห์ปัญหาด้วยแผนผังก้างปลาในการค้นหาสาเหตุของปัญหา เพื่อหา
มาตรการแก้ไข [2] [3] [8] [9] [10] 

 
ภาพที่ 10 ผลการวิเคราะหป์ัญหาด้วยแผนผังก้างปลา 

จากการวิเคราะห์ด้วยแผนผังก้างปลา ท าให้สามารถทราบถึงปัญหางานเสียที่ส่งไปถึงลูกค้า เกิดจากการหาสาเหตุ 4M และ 1E 
[4] ได้แก ่
     1) ปัญหาเกิดจากพนักงานมีความรู้พื้นฐาน ทักษะการท างาน และประสบการณ์ของพนักงาน หรือพนักงานมี
ความช านาญและความสามารถการรับรู้ และความเข้าใจที่แตกต่างกันเป็นปัจจัยท่ีไม่สามารถควบคุมได้   
 2) ปัญหาเกิดจากเครื่องจักรหรืออุปกรณ์ (Machine) การใช้อุปกรณ์ และเครื่องมือการตรวจสอบช้ินงานไม่มี
ความทันสมัย เนื่องจากช้ินงานมีค่าการควบคุมที่มีความละเอียดในการวัดมีหน่วยการวัดเป็นไมครอนแต่เครื่องมือที่ใช้ใน
ปัจจุบันยังไม่รองรับการประมวลผลโดยคอมพิวเตอร์หรือเครื่องมือท่ีทันสมัย 
   3) ปัญหาเกิดจากวัตถุดิบ (Material) วัตถุดิบจากผู้ผลิตควบคุมโดยค่าที่เป็นมาตรฐานทั่วไปแต่ในความ
ต้องการของลูกค้ามักจะมีความต้องการค่ามาตรฐานท่ีสูงกว่ามาตรฐานทั่วไปท าให้มีความเสี่ยงต่อการวัดช้ินงานผิดพลาด  
  4) ปัญหาเกิดจากกระบวนการ (Method) สินค้ามีค่า Tolerance ที่หลากหลายตามที่ลูกค้าก าหนดท าให้มีโอกาส
เกิดความสับสนในการใช้ค่ามาตรฐานที่แตกต่างกัน 
  5) ปัญหาเกิดจากสภาพแวดล้อม (Environment) เสียงการท างานของเครื่องจักรเป็นอุปสรรคต่อการฟัง   การ
อ่านค่าเพื่อบันทึกในเอกสารตรวจสอบช้ินงาน 
  สรุปผลการวิเคราะห์ ผู้เข้าร่วมการวิเคราะห์มีความเห็นในการเลือกสาเหตุของปัญหา ในหัวข้อการใช้           
ค่ามาตรฐานผิดไปวิเคราะห์ต้นตอของปัญหาต่อไป 
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ตารางที่ 1 แสดงการวิเคราะห์ปัญหาด้วย Why - Why Analysis [5] [6] [7] 
Problem Why 1 Why 2 Why 3 Why 4 Check Improve 

ใช้ค่า 
มาตรฐาน

ผิด 

เลือกค่าทีจะใช้
ไม่ตรงกับ  

ผลิตภณัฑ์นั้นๆ 

ระบบควบคมุ
การใช้ค่า
มาตรฐาน     
ไม่ชัดเจน /  

ไม่มี
ประสิทธิภาพ 

ควบคุมโดยใช้คน
ในการเลือก

มาตรฐานมาใช้
ซึ่งเสี่ยงต่อการ 

ค านวณผดิพลาด 

ยังไม่มีการ
น าระบบท่ี
ทันสมัย
กว่ามาใช้ 

ไม่ยอมรับ / 
ต้องแก้ไข 

สร้างระบบที่
สามารถควบคุม
การใช้งานได้
แม่นย า โดยใช้

โปรแกรม
คอมพิวเตอร ์

     
  แนวทางแก้ไขปรับปรุงโดยเพิ่มมาตรการในการตรวจสอบด้วยอุปกรณ์เครื่องมือท่ีมีประสิทธิภาพมีความแม่นย าในการ
ตรวจสอบ และประมวลผลช้ินงานโดยบริษัท ฮันวาสตีล เซอร์วิส (ประเทศไทย) จ ากัด  ตัดสินใจที่จะติดตั้งโปรแกรม
ประมวลผลการวัดช้ินงานโดยเช่ือมตอ่อุปกรณ์สง่สัญญาณกับเครือ่งมือวัด (U - WAVE) เพื่อส่งสัญญาณค่าที่วัดได้จากเครื่องมอื
วัดไปยังโปรแกรมคอมพิวเตอร์ในการตรวจสอบค่าการวัดช้ินงานต่างๆ โดยใช้ข้อมูลจากการท าข้อมูลตั้งต้น ซึ่งเป็นข้อมูลที่มี
ความแม่นย าในการน าไปเปรียบเทียบค่าควบคุมต่างๆ ตามข้อก าหนดของลูกค้า 
 

 

 

 

 

 

ภาพที่ 11  ขั้นตอนการวัดช้ินงานหลังการปรบัปรุง 

 การท างานในกระบวนการตรวจวัดช้ินงานหลังการปรับปรุง โดยการส่งข้อมูลจากเครื่องมือวัดผ่านโปรแกรม             
U - Wave ในการส่งสัญญาณข้อมูลไปสู่การประมวลผลค่าการวัดชิ้นงาน   
สรุปผลวิเคราะห์วิธีการท างานแบบเก่า 
 กระบวนการตรวจวัดช้ินงานชนิดเหล็กแผ่นม้วน มีขั้นตอนการท างานด้วยการใช้พนักงาน การใช้เครื่องมือวัด การวัด
ช้ินงานแล้วอ่านค่าที่หน้าจอแสดงผลให้พนักงานอีกหนึ่งคนจดบันทึกค่าที่ได้จากการวัดก่อนจดบันทึก โดยพนักงานต้อง
ตรวจสอบค่าที่จะท าการจดบันทึกอยู่ในค่ามาตรฐานท่ีลูกค้าก าหนดหรือไม่ ซึ่งในการตรวจวัดช้ินงานในแต่ละครั้งมีจ านวนของ
ข้อมูลที่หลากหลายท าให้มีความเสี่ยงท่ีพนักงานจะอ่านค่าที่วัดชิ้นงานผิดพลาด 
ขั้นตอนการท างานแบบเดิม 

1. เตรียมอุปกรณ์เครื่องมือวัด ได้แก่ ไมโครมิเตอร์ และเวอร์เนียร์ดิจิตอล 
 

 
ภาพที่ 12  อุปกรณ์เครื่องมือวัด 
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  2. พนักงานคนที่ 1 ท าหน้าทีว่ัดช้ินงานและอ่านค่าที่หน้าจอเครื่องมือวัด 
  3. พนักงานคนที่ 2 ท าหน้าที่จดบันทึกค่าที่วัดช้ินงานตามที่พนักงานคนที่ 1 อ่านค่าที่วัดช้ินงานได้ โดยก่อนจดบันทึก
ต้องตรวจว่าค่าที่วัดช้ินงานอยู่ในเกณฑ์มาตรฐานที่ลูกค้าก าหนดหรือไม่ ซึ่งหากค่าที่วัดช้ินงานไม่อยู่ในค่ามาตรฐานพนักงาน
จะต้องแจ้งให้หัวหน้างานรับทราบเพื่อด าเนินการต่อไป โดยหากค่าท่ีวัดช้ินงานอยู่ในค่ามาตรฐานใหท้ าการวัดและจดบันทึกจน
เสร็จสิ้นกระบวนการท างาน 
 

 
ภาพที่ 13  การตรวจวัดและจดบนัทึกค่า 

 4. พนักงานคนที่ 1 และ 2 สลับหน้าท่ีกันตรวจวัดช้ินงานอีกครั้งเพื่อทวนสอบความถูกต้อง 
 5. การตรวจสอบความถูกต้องอีกครั้ง หลังจากตรวจวัดช้ินงานและจดบันทึกเสร็จสิ้น 
แนวทางแก้ไขและปรับปรุง 
 การปรับปรุงกระบวนการตรวจวัดช้ินงานชนิดเหล็กแผ่นม้วน เพื่อเพิ่มประสิทธิภาพในการท างาน รวมถึงการควบคุม
วิธีการตรวจสอบช้ินงานไม่ให้ช้ินงานเสียส่งมอบไปยังลูกค้า ดังนี้       
 1. ติดตั้งระบบประมวลผลจากโปรแกรม Inspection System 
 2. ติดตั้งระบบส่งสัญญาณจากเครื่องมือวัดสู่โปรแกรมคอมพิวเตอร์ โดยใช้อุปกรณ์  U - Wave ในการส่งสัญญาณ
ข้อมูล 
 3. จัดท าคู่มือมาตรฐานการท างาน (WI) [4] 
 4. อบรมพนักงานเกี่ยวกับข้ันตอนและมาตรฐานการท างานท่ีถูกต้อง 
วิธีการท างานและขั้นตอนการท างานหลังการปรับปรุง 
 ขั้นตอนและภาพประกอบการท างานจริง 
 1. ขั้นตอนการวัดช้ินงานเหล็กแผน่ม้วน 
  1) ใส่ถุงมือผ้าและอุปกรณ์ป้องกันภัยส่วนบุคคล ทุกครั้งก่อนเริ่มปฏบิัติงาน 
 

 
ภาพที่ 14  แสดงการเตรยีมตัวก่อนเริ่มปฏิบัติงาน 

  2) พนักงานเตรียมเครื่องมือที่จะใช้ในการวัดช้ินงาน ซึ่งเป็นอุปกรณ์ที่ติดตั้งอุปกรณ์ U - Wave ไว้แล้ว และท า
การรีเซตให้เป็นศูนย์ทุกครั้งก่อนการเริ่มวัดชิ้นงาน ได้แก่ วัดความหนาใช้ไมโครมิเตอร์ วัดความกว้างใช้เวอร์เนียร์ดิจิตอล 
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ภาพที่ 15  แสดงการเตรยีมเครื่องมือก่อนปฏิบัติงาน 

  3)  เปิดโปรแกรม U - Wave เพื่อเช่ือมต่อสัญญาณระหว่างอุปกรณแ์ละโปรแกรม  
 

 
ภาพที่ 16  แสดงการเปิดโปรแกรม U – Wave 

4) คลิก OK เพื่อเปิดใช้โปรแกรมที่เช่ือมต่อกับคอมพิวเตอร์ที่ก าหนดการตั้งค่าการใช้งาน 
 

 
ภาพที่ 17 แสดงการเช่ือมต่อ U - Wave เข้ากับคอมพิวเตอร ์

 
 5)  คลิก Setup Start อุปกรณ์ U - Wave 

 

 
ภาพที่ 18 แสดงการเริม่เช่ือมต่อสญัญาณ U - Wave เพื่อเริ่มการใช้งาน 

6) ใส่ Username และ Password เพื่อเข้าใช้งานโปรแกรมและ Login เข้าโปรแกรม 
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ภาพที่ 19 แสดงการใส ่Username และ Password 

 
  7) น าเข้าข้อมูลของล าดับการผลิตที่ต้องการโดยการวางเคอร์เซอร์ในช่อง Order No. เพื่อสแกนบาร์โค้ดเลือก
ค าสั่งผลิตภัณฑ์ที่ต้องการตรวจวัดชิ้นงาน 

 
ภาพที่ 20 แสดงการน าเข้าข้อมลูของล าดับการผลติ 

 
          8) สแกนบาร์โค้ดที่ใบสั่งการผลิตเพื่อเข้าสู่หน้าจอการบันทึกผลตามล าดับการผลิตที่จะท าการตรวจวัดช้ินงาน 
 

 
ภาพที่ 21  แสดงการแสกนบาร์โคด้ที่ใบสั่งการผลิต 

 
 9) น าเคอร์เซอร์วางที่ช่องแรกส าหรับการวัดช้ินงานเมื่อวัดชิ้นงานท่ี 1 เสร็จสิ้น โดยเคอร์เซอร์จะเลื่อนไปยังช้ินงานที่ 
2 และสามารถวัดชิ้นงานท่ี 2 ต่อเนื่องได้ทันที 
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ภาพที่ 22  แสดงวิธีการน าเคอร์เซอร์เตรยีมส าหรับการวัดช้ินงาน 

 
 10)  การวัดช้ินงาน และกดส่งสัญญาณจากอุปกรณ์ U - Wave ติดอยู่กับเครื่องมือวัด เพื่อป้อนข้อมูลเข้าสู่โปรแกรม 
Inspection System เพื่อท าการประมวลผล 
 

 
ภาพที่ 23  แสดงวิธีการส่งสัญญาณจาก U – Wave 

  
 11)  โปรแกรม Inspection System ท าการประมวลผล โดยเง่ือนไขของค่ามาตรฐานที่ลูกค้าสั่งผลิต ซึ่งข้อมูลได้
จากฐานข้อมูลในการทดลองการผลิต และอนุมัติใช้งานโดยลูกค้าหากค่าอยู่ในเกณฑ์มาตรฐาน หน้าโปรแกรมจะขึ้นข้อความสี
เขียวว่า “OK” 

 

 
ภาพที่ 24  แสดงการประมวลผลการวัดชิ้นงานผ่านเกณฑ์มาตรฐาน 
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 12)  กรณีที่การประมวลผลไม่อยู่ในเกณฑ์มาตรฐาน หน้าโปรแกรมจะขึ้นข้อความสีแดง “NG” พนักงานต้องท าการ
ใส่หมายเหตุหากต้องการให้บันทึกค่าเดิม หรือพนักงานสามารถวัดคา่ใหม่หากความผิดพลาดเกดิจากการใช้เครื่องมือวัด 
 

 
ภาพที่ 25  แสดงการประมวลผลการวัดชิ้นงานไมผ่่านเกณฑ์มาตรฐาน 

 
 13)  เมื่อวัดช้ินงานในข้ันตอนสุดท้ายเสร็จสิ้นแล้วให้บันทึกข้อมูลโดยคลิกปุ่ม Save ที่มุมขวามือของโปรแกรม และ
คลิก Yes เพื่อยืนยันการจดัเก็บข้อมูลในโปรแกรม เพื่อสามารถสืบค้นดูข้อมูลย้อนหลังได ้
 

 
ภาพที่ 26  แสดงการบันทึกข้อมลู 

 
 

ภาพที่ 27  แสดงมาตรฐานการท างาน 
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  การท างานแบบเดิมก าหนดมาตรฐานในกระบวนการตรวจสอบการวัดช้ินงานเหล็กแผ่นม้วนจะบันทึกเอกสารเป็น
แบบกระดาษจัดใส่แฟ้มเอกสาร แต่การก าหนดมาตรฐานแบบใหม่จะบันทึกอยู่ในแฟ้มข้อมูลออนไลน์ ซึ่งเช่ือมต่อกับโปรแกรม 
Inspection System เพื่ออ านวยความสะดวกการท างานให้กับพนักงานสามารถเลือกดูตามมาตรฐานของลูกค้าได้อย่าง
ถูกต้องและรวดเร็ว 
    ตารางที่ 2  เปรียบเทียบประสทิธิภาพการใช้งานก่อนและหลังการปรับปรุง 

ล าดับ กระบวนการ วิธีการวัดแบบเดิม วิธีการวัดแบบใหม่ 
1 การเตรียมเครื่องมือและโปรแกรม 1.00 นาที 0.30 นาที 
2 การวัดช้ินงานครั้งท่ี 1 โดยพนักงานคนท่ี 1 3.30 นาที 3.30 นาที 
3 พนักงานคนท่ี 2 จดบันทึก 3.30 นาที - 
4 การวัดงานครั้งท่ี 2 โดยพนักงานคนท่ี 2 3.30 นาที - 
5 พนักงานคนท่ี 1 จดบันทึก 3.30 นาที - 
6 การตรวจสอบเอกสารเพื่อยืนยันความถูกต้อง 3.30 นาที - 

รวม 17.50 นาท ี 3.40 นาท ี
  
 จากตารางที่ 2 เปรียบเทียบวิธีการท างานแบบเดิมใช้เวลาในการตรวจวัดช้ินงาน 17.50 นาที คิดเป็นต้นทุนแรงงาน 
11.03 บาท โดยค่าเฉลี่ยในการตรวจวัดช้ินงานต่อวันอยู่ที่ 60 ครั้ง เป็นเงิน 661.80 บาทต่อวัน หลังการปรับปรุงกระบวนการ
พบว่าใช้เวลาในการตรวจวัดช้ินงาน 3.40 นาที ต่อการท างาน 1 เครื่องจักร คิดเป็นต้นทุนแรงงาน 128.40 บาทต่อวัน จาก
การปรับปรุงกระบวนการทั้งหมด 4 เครื่องจักร สามารถลดต้นทุนแรงงานได้ 525.00 บาทต่อวัน 
จัดอบรมพนักงาน  
 การจัดอบรมพนักงาน เพื่อให้มีความรู้ความเข้าใจในการท างานให้เป็นไปตามมาตรฐาน และประสิทธิภาพในการ
ท างานท่ีดีขึ้น โดยมีวัตถุประสงค์ดังนี้ 
 1. เพื่อให้การฝึกอบรมพนักงานใหม่เป็นไปตามมาตรฐาน และสามารถปฏิบัติงานได้อย่างถูกต้อง 
 2. เพื่ออบรมพนักงานที่เกี่ยวข้องให้มีทักษะ สามารถปฏิบัติงานตามขั้นตอนและวิธีการใหม่ได้อย่างถูกต้องและมี
ประสิทธิภาพ  
 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

ภาพที่ 27  ใบตรวจสอบ การฝึกอบรมพนักงาน 
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ภาพที่ 29  แสดงข้อมูลความสมัพนัธ์ระหว่างการผลติและของเสียกอ่นและหลังปรับปรุง 
 

จากภาพที่ 29 แสดงข้อมูลความสัมพันธ์ระหว่างการผลิตและของเสียก่อนและหลังปรับปรุง  ซึ่งก่อนการปรับปรุง
กระบวนการตรวจวัดช้ินงานเหล็กแผ่นม้วน ระหว่างเดือนมกราคม ถึงเดือนพฤษภาคม 2563 จ านวนการผลิต ทั้งสิ้น 
48,927,240 กิโลกรัม ซึ่งตรวจสอบพบของเสียที่เกิดจากกระบวนการตรวจวัดช้ินงานเหล็กแผ่นม้วน เดือนมกราคม 2,053 
กิโลกรัม, กุมภาพันธ์  1,038 กิโลกรัม, มีนาคม 3,584 กิโลกรัม, เมษายน 7,283 กิโลกรัม, และพฤษภาคม 1,934 กิโลกรัม 
รวมจ านวนของเสีย ท้ังสิ้น 15,892 กิโลกรัม คิดเป็นต้นทุนของเสีย กิโลกรัมละ 40 บาท เป็นมูลค่า 635,680 บาท และ
หลังจากการปรับปรุงกระบวนการตรวจสอบวัดชิ้นงานเหล็กแผ่นม้วนระหว่างเดือนมิถุนายน ถึงเดือนตุลาคม 2563 มีจ านวน
การผลิต ทั้งสิ้น 46,901,467 กิโลกรัม ซึ่งจากข้อมูลไม่พบของเสียจากกระบวนการตรวจสอบวัดช้ินงานเหล็กแผ่นม้วน 

 

 
ภาพที่ 30  แสดงข้อมูลจ านวนข้อร้องเรียนของลูกค้า 

 จากภาพที่ 30 แสดงข้อมูลจ านวนข้อร้องเรียนของลูกค้า ซึ่งก่อนการปรับปรุงกระบวนการวัดช้ินงานเหล็กแผ่นม้วน 
ระหว่างเดือนมกราคม ถึงเดือนพฤษภาคม 2563 ซึ่งมีจ านวนข้อร้องเรียนของลูกค้า ได้แก่  เดือนมกราคม 4 รายการ, 
กุมภาพันธ์  5 รายการ, มีนาคม 8 รายการ, เมษายน 6 รายการ, และพฤษภาคม 10 รายการ รวมทั้งสิ้น 33 รายการ และ
หลังจากการปรับปรุงกระบวนการตรวจวัดช้ินงานเหล็กแผ่นม้วนโดยการใช้โปรแกรม Inspection System ระหว่างเดือน
มิถุนายน ถึงเดือนตุลาคม 2563 ซึ่งจากข้อมูลไม่พบข้อร้องเรียนของลูกค้า 
 
สรุปผลการด าเนินการ 

ข้อมูลลักษณะของเสียจากกระบวนการตรวจวัดช้ินงานเหล็กแผ่นม้วน ผลก่อนการปรับปรุงระหว่างเดือนมกราคม 
ถึงพฤษภาคม 2563 จ านวนการผลิตทั้งสิ้น 48,927,240 กิโลกรัม ตรวจสอบพบของเสียจากการตรวจวัดช้ินงาน จ านวนของ
เสียที่ตรวจพบ รวมทั้งสิ้น จ านวน 15,892 กิโลกรัม คิดเป็นต้นทุนของเสีย กิโลกรัมละ 40 บาท คิดเป็นมูลค่า 635,680 บาท 
และผลหลังการปรับปรุงกระบวนการตรวจวัดช้ินงานเหล็กแผ่นม้วนระหว่างเดือนมิถุนายน ถึงเดือนตุลาคม 2563 จ านวนการ
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ผลิตทั้งสิ้น 46,901,467 กิโลกรัม ซึ่งจากข้อมูลไม่พบของเสียจากกระบวนการตรวจวัดชิ้นงาน ซึ่งสามารถลดของเสีย คิดเป็น
มูลค่า 635,680 บาท  

ข้อมูลจ านวนข้อร้องเรียนของลูกค้า ซึ่งก่อนการปรับปรุงกระบวนการตรวจวัดช้ินงานเหล็กแผ่นม้วน ระหว่างเดือน
มกราคม ถึงเดือนพฤษภาคม 2563 ซึ่งมีจ านวนข้อร้องเรียนของลูกค้า ได้แก่ เดือนมกราคม 4 รายการ, กุมภาพันธ์  5 รายการ
, มีนาคม 8 รายการ, เมษายน 6 รายการ, และพฤษภาคม 10 รายการ รวมทั้งสิ้น 33 รายการ และหลังจากการปรับปรุง
กระบวนการตรวจวัดช้ินงานเหล็กแผ่นม้วนโดยใช้โปรแกรม Inspection System ระหว่างเดือนมิถุนายน ถึงเดือนตุลาคม 
2563 ซึ่งจากข้อมูลไม่พบข้อร้องเรียนของลูกค้า 

ผู้วิจัยร่วมกับผู้บริหาร หัวหน้างาน และพนักงาน จึงสามารถสรุปได้ว่าโปรแกรม Inspection System และการติดตัง้
ระบบส่งสัญญาณจากเครื่องมือวัดสู่โปรแกรมคอมพิวเตอร์ โดยใช้อุปกรณ์ U - Wave ในการส่งสัญญาณข้อมูลสามารถป้องกัน
ความผิดพลาดจากกระบวนการวัดช้ินงานไม่ได้ตามมาตรฐาน และลดข้อร้องเรียนจากลูกค้าเป็นศูนย์  ซึ่งเป็นไปตาม
วัตถุประสงค์เพื่อลดของเสียจากกระบวนการตรวจสอบเหล็กแผ่นม้วนให้เป็นศูนย์   
ข้อเสนอแนะ 
 1. โรงงานตัวอย่างควรน าวิธีแกก้ารปัญหาการวัดช้ินงานเหล็กแผ่นม้วนไปพัฒนาแก้ไขกับผลิตภัณฑ์เหลก็แผ่นเรยีบและ
ผลิตภัณฑ์อื่นต่อไป 
 2. ผู้บริหารควรตระหนักถึงการสนับสนุนพนักงานส าหรับต่อยอดแนวคิดด้วยระบบเทคโนโลยีที่สามารถช่วยแก้ปัญหา
ความผิดพลาดของพนักงานในข้ันตอนอ่ืนและน าไปสู่การสร้างนวัตกรรมให้กับองค์การ  
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