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The study and production data collection for garment factories depending solely on 

documentation leading to insufficient information for efficient production planning and 

control. In addition, current approach in data collection can lead to the missing of 

production data. Moreover, the received data are historical data which cannot be used to 

efficiently plan the production planning. This research aims to develop data network for the 

production data collecting in production line to correctly track the production status in 

every work station as well as production routing of each work piece. 

This research develops the data collection system with the capability to record 

data from the production line in both real-time and semi real-time basis. Radio Frequency 

Identification (RFID) is applied to improve the production data collection. The developed 

system includes 1. RFID devices for recording and reading data 2. Hardware with the 

capability of in-self data recording and display data from RFID 3. Software and Graphic 

User Interface (GUI) for evaluate data from production line. In GUI will display information 

is time, work station, labor include skill matrix and line of balance (LOB) in time period. 

User can see status of production line and bring these information use in production 

. . . . . planning and control.,. - .  . 

The result of this research is data collection system. User can collect data from the 

production line on time 'leading to the increased efficiency in production planning and 

control 
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1 

บทที่  1 
บทนํา 

การติดตามขอมูลเปนกระบวนการที่ใชตรวจสอบความคืบหนาของการผลิตเพื่อ

นําขอมูลไปใชในกระบวนการตางๆเชน การวางแผนการผลิต (Production planning) การควบคุม

การผลิตระดับปฏิบัติการ (Shop floor control)  ซึง่การติดตามขอมูลนี้ตองอาศัยการรวบรวม

ขอมูลตางๆที่เกี่ยวของกับการดําเนินงานในกระบวนการผลิต เชน การเก็บขอมูลดานอุปสงค

(Demand) ของสินคา ขอมูลดานความตองการวัสดุ (Material Requirement) ขอมูลเกี่ยวกับเวลา

นํา (Lead time) ของผลิตภัณฑและวัสดุเพื่อใชในการวางแผนการผลิต การเก็บขอมลูทั่วไป

เกี่ยวกับการผลิต ขอมูลผลผลิตจากกระบวนงาน ขอมูลเวลาที่ใชในการผลิตเพี่อใชในการควบคุม

ระดับปฏิบัติการและการติดตามความกาวหนาของงานในกระบวนการผลิตเพื่อเพิ่มประสิทธิภาพ

และประสิทธผิลในกระบวนการผลิต  

1.1ความเปนมาและความสําคัญของปญหา 

การติดตามขอมูลในอุตสาหกรรมการผลิตนั้นโดยทั่วไปมักเปนการจดบันทกึใน

รูปแบบของใบบันทกึ แบบฟอรม เอกสารตางๆ ขอมูลที่จดบันทึกจะเปนขอมูลทีเ่กีย่วกับขอมูลใน

การผลิตตางๆ เชน จํานวนที่ผลิตได เปนตน การติดตามขอมูลอาจมีการประยกุตใชระบบบันทกึ

ขอมูลแบบอัตโนมัต(ิAutomatic data capture system) ซึ่งเปนการเก็บขอมูลโดยไมตองใชการจด

บันทกึ เชน ระบบ barcode ระบบ RFID (Radio frequency identification) ที่พบไดใน

อุตสาหกรรมการผลิตชิ้นสวนรถยนต ชิ้นสวนพลาสติก หรือ อุตสาหกรรมชิ้นสวนคอมพิวเตอร เปน

ตน โดยรูปแบบของระบบการเก็บขอมูลข้ึนอยูกับความเหมาะสมของแตละอุตสาหกรรม 

ในสวนของอุตสาหกรรมเครือ่งนุงหมไดมีการตดิตามขอมูลในกระบวนการผลิต

เชนเดียวกับอุตสาหกรรมอืน่ๆขอมูลที่ไดจากสายการผลิตนี้ประกอบไปดวยขอมูลที่เกี่ยวของกบั

การผลิต เชน ขอมูลรายละเอียดการเย็บ ความกาวหนาของสายการผลิต รายละเอียดของชิ้นสวน 

( size  ส ี รูปแบบ) ฯลฯ ซึ่งโรงงานอุตสาหกรรมเครือ่งนุงหมที่ไดเขาไปทําการศึกษามวีิธกีารเก็บ

ขอมูลเพื่อติดตามความคืบหนาของงานแตละงานโดยใชการจดบันทกึขอมูลการทาํงานในแตละ

คาบเวลา(ทุกครึ่งชั่วโมงหรอื 1 ชั่วโมง) แลวจึงนํามารวบรวมในภายหลังเพื่อประมวลผล และสงตอ

ใหกับผูวางแผนเพื่อทําการควบคุมและวางแผนการผลิตตอไป การเกบ็ขอมูลโดยวิธกีารจดบันทึกนี้

อยูในรูปของแบบฟอรม หรือเอกสารตางๆ แตขอมูลที่ไดจากสายการผลิตมีขอมูลไมเพียงพอตอ

การวางแผนและควบคุมการผลิต นอกจากนี้การจดบันทึกขอมูลยงัมขีอบกพรอง คอื ขอมูลในการ
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ผลิตสูญหายจากการจดบันทึกทําใหไมสามารถติดตามความผิดพลาดของการทาํงานใน

นอกจากนี้ขอมูลที่จดบนัมึกจะเปนขอมูลในอดีตไมสามารถควบคุมกระบวนการผลติขณะนั้นได 

ไดสงผลใหเกดิปญหาในสายการผลิตที่สาํคัญก็คือ การจัดสมดุลสายการผลิต (Line balancing) 

ผิดพลาด สงผลใหเกิดปญหาคอขวด (bottleneck) ในสายการผลติ คือการทีง่านในสายการผลิต

ไปรอที่สถานงีานใดสถานงีานหนึ่งซึ่งมีสาเหตุจากการจัดสายการผลิตไมสมดุลทําใหงานระหวาง

ผลิตไปรอการผลิตในสถานีงานใดสถานหีนึ่งเปนเวลานานเกิดความผดิพลาดสงผลใหกระบวนการ

ผลิตเกิดความลาชาจนสงงานไมทนักาํหนด 

จากปญหาขางตนพบวาหากมีระบบการเก็บขอมูลและประมวลผลขอมูลที่ดีเพื่อ

ในการนําขอมลูจากการผลิตมาใชใหเกิดประโยชนจงึเกิดแนวคิดในการออกแบบระบบเก็บขอมูล

ในลักษณะแบบ Real – time คือ สามารถแสดงผลขอมูลไดทันทีที่มกีารรับขอมูลเขามาหรือมีการ

เปลี่ยนแปลงขอมูลใดๆ และกึ่ง Real – time คือ สามารถแสดงผลขอมูลเมื่อมีการยนืยนัเพื่อที่จะ

รับขอมูลเขามาหรือยนืยนัการเปลี่ยนแปลงขอมูลใดๆซึ่งจะชวยในการติดตามขอมูลจาก

สายการผลิตเพื่อชวยอาํนวยความสะดวก และสรางความมัน่ใจใหฝายวางแผนการผลิตในการวาง

แผนการผลิต 

1.2 วัตถุประสงคของการวิจัย 

เพื่อพัฒนาระบบเครือขายการเก็บขอมูลในสวนผลิตของอุตสาหกรรม

เครื่องนุงหมทีม่ีความสามารถในการเก็บขอมูล แบบ Real – time และ กึ่ง Real – time เพือ่

ติดตามสถานะของการผลิตทุกๆขั้นตอนและสามารถที่จะสืบคนขอมูลยอนกลับในเสนทางการ

ผลิตของผลิตภัณฑแตละชิ้นได 

1.3 ขอบเขตของการวิจยั 
1. การพัฒนาระบบเก็บขอมลูจะทําการออกแบบอุปกรณเก็บขอมูล(ฮารดแวร)และนํา

ระบบเก็บขอมลูที่มีอยูมาทดสอบกับสถานการณจําลอง 

2. การออกแบบฮารดแวรครอบคลุมถึงซอฟทแวรที่ใชในการประมวลผลฮารดแวร 
3. ระบบเก็บขอมลูรวมถึงอุปกรณเก็บขอมูลเปนลักษณะ contact และnon – contact  

และสามารถแสดงผลได 

4. การออกแบบอุปกรณเก็บขอมูลเปนการกาํหนดความตองการของอุปกรณซึ่งไม
รวมถึงการออกแบบวงจรภายในของอุปกรณที่ใชในการเก็บขอมูล 
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1.4 ขอจํากัดของการวิจยั 
1. การพัฒนาระบบเก็บขอมูลจะถูกนําไปทดสอบการใชงานกับสายการผลิตในโรงงาน

ตัวอยางเทานัน้ 

2. งานวิจยันี้เหมาะสมที่จะนําไปใชกับการเกบ็ขอมูลในกรณีที่ทราบขัน้ตอนการผลิตที่
แนนอน 

1.5 คําจํากัดความที่ใชในการวิจัย 

1. Order   หมายถึง  คาํสั่งซื้อที่มีผลิตภัณฑหนึง่ หรือหลาย Lot และอาจมีวันสงมอบวัน

เดียวกนัหรือตางกนักไ็ด  

2. Lot   หมายถงึ ผลิตภัณฑรูปแบบเดียว แตมีหลายสี หลายขนาด มีวนัที่ลกูคาตองการ

สินคา และทําการผลิตในคราวเดียวกนั  

3. Product Group หมายถึง กลุมของผลิตภัณฑที่แบงตามประเภท 

4. Product ID หมายถงึ ผลิตภณัฑรายตัวที่ประกอบดวยขอมูล รูปแบบ สี และขนาด  

5. Production Batch หมายถึง ผลิตภัณฑที่มีรูปแบบเหมือนกัน แตอาจมสีีและขนาด

ตางกนั ซึง่ถกูสั่งผลิตพรอมกัน 

1.6 ประโยชนที่คาดวาจะไดรับ 
1. ชวยใหผูใชงานมีความมัน่ใจในการตัดสินใจในการวางแผนการผลิต 

2. ผูใชงานมีขอมลูชวยในการวางแผนการผลติที่เพียงพอ และถูกตองตรงกับสภาวการณ

ในการทํางานที่เปนจริง ณ ขณะใดขณะหนึ่ง 

3. สามารถติดตามปญหาในการผลิตพรอมทัง้แกปญหาไดอยางทนัทวงท ี

4. เปนแนวทางใหอุตสาหกรรมประเภทอื่นๆนําระบบการเก็บขอมูลไปปรับปรุงและ
ประยุกตใช 
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1.7 วิธีดําเนนิการวิจัย 

เดือนที ่ 

 

 

 
ขั้นตอนการดําเนนิงาน 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12 

1 ศึกษาทฤษฎี บทความ งานวิจัย และภาพรวม
รายละเอียดขอมูลที่เกีย่วของ 

            

2 ศึกษากระบวนการผลิตในอุตสาหกรรมเครื่องนุงหมจาก

โรงงานตัวอยาง 
            

3 จัดทําขอมูลมาตรฐานในการผลิตและวางแนวทางในการ

ออกแบบระบบโครงขายและอุปกรณในการเก็บขอมูล 
            

4 ออกแบบในสวนของรายละเอียด (detailed design) ของ
ระบบโครงขายและอุปกรณเก็บขอมูล เพือ่ใชงานจริง 

            

5 ทดสอบระบบในทางทฤษฎีและทางปฏิบัติ             
6 ปรับแกระบบและทดสอบขั้นสุดทาย             
7 จัดทําคูมือสําหรับผูใชงาน             
8 สรุปผลการศึกษาวิจัยและขอเสนอแนะ จัดทํารายงาน

และนําเสนอผลงาน 
            



 

 

 

 

บทที่ 2 
ทฤษฎีและงานวิจัยที่เกี่ยวของ 

ทฤษฎทีี่นาํมาใชในงานวิจัยนี้จะกลาวถึงระบบผลิตที่ใชในอุตสาหกรรม

เครื่องนุงหม ระบบสารสนเทศและระบบการเก็บขอมูลที่มีการใชงานอยูในปจจุบนัรวมถึงงานวจิยั

ที่เกี่ยวของ 

2.1 ทฤษฎทีี่เกี่ยวของ 

2.1.1ระบบการผลิตในอุตสาหกรรมเครื่องนุงหม 

( Solinger,1988; DíRGAR and ÖNDOG
(

AN, 2004,กมล พรหมหลาวรรณ, 2549) 

ในอุตสาหกรรมเครื่องนุงหมลักษณะการผลิตแบบดั้งเดิมจะแบงเปนแบบSub 

assembly system (SAS) คือการประกอบชิ้นสวนยอยของแตละชิ้นสวนและนาํมาเย็บประกอบ

กันเปนผลิตภัณฑและแบบมัดกาวหนา(Progressive bundle system (PBS)) คือช้ินงานจะถูกมัด

รวมกันเปนมดังาน (bundle) และเคลื่อนยายจากสถานงีานหนึ่งไปยังอีกสถานีงานหนึ่งทัง้มัดงาน

ภายในมัดงานจะประกอบไปดวยชิ้นสวนของเครื่องนุงหมในแตละสวนที่จะนาํมาเปนสวนประกอบ

ของเสื้อผา เชน ในมัดงานสาํหรับกระเปาเสื้อจะตองเย็บติดกับเสื้อเชิ้ตสวนหนา เปนตน ขนาดของ

มัดงานสามารถมีขนาดไดตั้งแต 1 สวนถงึ 100 สวน ซึง่ในระบบนี้จะทํางานไดงายและสะดวกขึน้ 

หากจัดสายการผลิตใหอยูในรูปแบบตอเนื่องกนั ถาหากชิ้นงานทีท่ํามีขนาดใหญมนี้ําหนกัมากอาจ

ใชกระบะเคลือ่นที ่(TRUCK) ชวยพัก และ ลําเลียง ชิ้นงาน 

การผลิตแบบมัดกาวหนา แบงยอยออกเปน 2 ระบบ คือ ระบบไมตอเนื่อง และตอเนื่อง 

1.ระบบแบบไมตอเนื่อง 

การวางผงั และ การวางจักรไมอยูในลักษณะที่เปนขั้นตอนตอเนื่อง 

ดังนัน้จึงอาศัยพนกังานทัว่ไปจัดสงงานตอ 

 หมายเหต ุ

ตองทําบัตรควบคุมข้ันตอนการผลิต 

การจัดวางจักร จัดในลักษณะเรียงตามขัน้ตอนการผลติ 
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2.ระบบตอเนือ่ง SYNCHRO SYSTEM 

พนักงานเย็บรับงานเปนมัดจากการสงของพนักงานที่เยบ็ข้ันตอนกอน

หนานีโ้ดยอาจรับจากโตะ หรือ กระบะใกลตัว (แกมัด-เย็บ-มัดใหม) แลวผลัก หรือ สงตอให

พนักงานที่ทาํขั้นตอน      ตอไปโดยใหพนกังานตอไปเหน็ และรับไดโดยสะดวก ถามัดมีขนาดใหญ 

หรือระยะหางของพนกังานเย็บมีมากก็ใชพนักงานทั่วไปจัดสงงานตอ 

 หมายเหตุ 

1. ตองทําบัตรควบคุมข้ันตอนการผลิต 

2. การจัดวางจักร จัดในลักษณะเรียงตามขัน้ตอนการผลติ 

ขอดี 

1. ใชพนักงานพนักงานที่มปีระสิทธิภาพสูง  (SEWING TIME & IDLE TIME) 

2. ตรวจขั้นตอนของแตละคนงาย สามารถจดัการจายเงนิแบบรายชิ้นได 

3. เปนระบบที่จดัการไดงาย และ การขาดงานก็ไมกอปญหาใหญ 

4. มาตรฐานของงานสม่ําเสมอ 

5. สามารถใชคนงาน SEMI – SKILL ได 

ขอเสีย 

1. ไมเหมาะกับงานที่เปลี่ยนแปลงรูปแบบบอย หรือ จํานวนงานตอแบบนอย 

2. WIP คอนขางสูง 

3. ระบบการจัดการตองดี  มีการจัด  WORK FLOW และ LAY – OUT 

แตในปจจุบันระบบการผลิตไดมีการพัฒนาระบบการผลติเปนแบบ Modular 

Production system (MPS) คือ มีการจัดสถานงีานใหเปนแบบโมดูลที่สามารถผลติผลิตภัณฑจน

เปนสินคาสําเร็จรูปภายในโมดูลซ่ึงสามารถลดเวลาในการทํางานเมื่อเทียบกับระบบ PBS  ใน

อุตสาหกรรมเครื่องนุงหมในประเทศไทยสวนใหญมีระบบการผลิตแบบ PBS       ลักษณะการ

ดําเนนิของระบบ PBS นี้จะสงผลใหปริมาณงานระหวางการผลิตมีจาํนวนมาก ซึง่นําไปสูเวลาใน

การผลิตชิ้นงานยาวขึ้น คุณภาพของชิน้งานที่ไมไดคุณภาพซอนอยูในมัดงาน มีสถานะคงคลังสงู 

ควบคุมไดยาก  และยากในการตรวจจับดังที่ไดกลาวไปแลว  นอกจากนีก้ารเก็บขอมูลจาก

สายการผลิตของโรงงานใชวธิีการจดบันทกึในรูปของเอกสาร ซึง่ยงัมขีอบกพรอง คอื ขอมูลในการ

ผลิตสูญหายจากการจดบันทึกทําใหไมสามารถติดตามความผิดพลาดของการทาํงานใน

กระบวนการผลิตได ทําใหการวางแผนการผลิตเกิดความผิดพลาด จงึควรมีระบบทีม่ีการรวบรวม

ขอมูลและนํามาประมวลผลอยางมีประสิทธิภาพ 
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2.1.2 ระบบสารสนเทศเพือ่การจัดการ (Management Information System 

(MIS))  

โดยคํานยิามของ ณัฏฐพนัธ  เขจรนันทน และไพบลูย เกยีรติโกมล (2551) 

หมายถงึระบบที่รวบรวมและจัดการจัดเกบ็ขอมูลจากแหลงขอมูลตางๆทั้งภายในและภายนอก

องคกรอยางมหีลักเกณฑเพือ่นํามาประมวลผลและจัดรูปแบบใหไดสารสนเทศที่ชวยสนับสนุนการ

ทํางานและตดัสินใจในดานตางๆของผูบริหารเพื่อใหการดําเนินการขององคกรเปนไปอยางมี

ประสิทธิภาพ ซึ่ง MIS จะประกอบไปดวยหนาทีห่ลัก 2 ประการดังตอไปนี้ 

1. สามารถเก็บรวบรวมขอมูลจากแหลงตางๆทั้งจากภายในและภายนอกองคกรมาไว
ดวยกนัอยางเปนระบบ 

2. สามารถทําการประมวลผลขอมูลไดอยางมปีระสิทธิภาพ เพื่อใหไดสารสนเทศที่ชวย

สนับสนนุการปฏิบัติงานและการบริหารงานของผูบริหาร 

ในระบบสารสนเทศ จะมีคาํนิยามที่ใชอยูโดยทั่วไป คือ ขอมูล สารสนเทศ และระบบสารสนเทศ 

1. ขอมูล (data) หมายถงึ ขอเท็จจริงตาง ๆ ที่มีอยูในธรรมชาติ เปนกลุมสัญลักษณแทน

ปริมาณหรือการกระทาํตาง ๆ ที่ยงัไมผานการประมวลผล  ขอมูลอาจจะอยูในรูปของ

ตัวเลข ตัวหนงัสือ และทายที่สุดขอมูลก็คอื วัตถุดิบของสารสนเทศ 

2. สารสนเทศ (information) ไดแก ขอมูลตาง ๆ ที่ไดรับการประมวลผลแลวดวยวิธีการ

ตาง ๆ เปนความรูที่ตองการสําหรับใชทําประโยชน เปนสวนผลลพัธหรือเอาตพุตของ

ระบบการประมวลผลขอมูล  เปนสิง่ซึง่สื่อความหมายใหผูรับเขาใจและสามารถนาํไป

กระทํากิจกรรมใดกิจกรรมหนึ่งโดยเฉพาะได หรือเพื่อเปนการย้าํความเขาใจที่มีอยู

แลวใหมีมากยิ่งขึ้น และเปนผลลัพธของระบบสารสนเทศ หรือ อาจแสดงไดดังรูปที ่

2.1 

ขอมูล ประมวลผลขอมูล สารสนเทศ  

 

รูปที่ 2.1ความสัมพันธระหวางขอมูลและสารสนเทศ 

3. ระบบสารสนเทศ (Information System) หมายถงึ ระบบที่ประกอบดวยคน เครื่อง

คอมพิวเตอร และอุปกรณตาง ๆ ทีท่ํางานประสานกัน เพื่อจัดทาํสารสนเทศสาํหรับ

สนับสนนุการปฏิบัติงาน การจัดการ และการตัดสินใจในหนวยงาน หรือ องคกร  
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โดยสวนประกอบที่สําคัญของระบบ MIS ประกอบไปดวยสวนประกอบที่สําคัญ 3 ประการ คือ 

1. เครื่องมือในการสรางระบบสารสนเทศเพือ่การจัดการ แบงเปน 2 สวน 

1.1 ฐานขอมูล (Database)  

1.2 เครื่องมอื(Tool) ซึ่งประกอบไปดวยฮารดแวร (Hardware) และ

ซอฟแวร (Software) สําหรับการรวบรวมและจัดการเก็บขอมูล 

2. วิธีการหรือข้ันตอนในการประมวลผลขอมลู 

3. การแสดงผลลพัธ ซึง่จะอยูในรูปแบบของรายงานตางๆทีส่ามารถแสดงไดรวดเร็วและ
ชัดเจน 

2.1.3ระบบเกบ็ขอมูลอัตโนมตัิ (Automatic data capture system (ADCS))  

จากระบบMIS สวนประกอบที่สําคัญ คือ เครื่องมือที่ใชในการรวบรวมและจัดเก็บ

ขอมูลโดยปกติแลวการรวบรวมและจัดเกบ็ขอมูลจะนาํเขาสูระบบคอมพิวเตอรจะทาํโดยใชคนใน

การ กรอกขอมูลเขาไปในคอมพิวเตอรโดยตรงและขอมูลเลานีก้็จะถกูเขียนมาในรูปของใบรายงาน

และเอกสารตางๆ มีการศกึษาพบวาดวยวิธีการนาํขอมูลเขาสูระบบวิธีนีม้ีขอเสียตางๆ เชน การ

กรอกขอมูลจะเกิดความผิดพลาดทกุๆ 300 ตัวอักษร ขอมูลไมทนัสมัย เอกสารสูญหายการนาํ

ขอมูลเขาสูระบบ ฯลฯ ( Lindau and Lumsde ,1999 ; T.C. Poon et al. ,2009) ดวยขอเสียหลาย

นี้ทาํใหระบบเก็บขอมูลอัตโนมัติถูกพัฒนาข้ึน ซึง่เทคนิคในการเกบ็ขอมูลนี้มหีลากหลายเทคนคิ

ไดแก (ศิริวัฑฒ จิตตหรรษา, 1999) 

- Barcode system  

- Magnetic stripe reading 

- Radio frequency identification (RFID) 

- Touch-screen terminals 

- Voice data entry 

- Optical character recognition (OCR) 

ซึ่งระบบเหลานี้สามารถนําขอมูลเขาสูระบบไดโดยอัตโนมัติเพียงครั้งเดียว ลักษณะการทาํงานจะ

เปนไปตามรูปที ่2.2 
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รูปที่ 2.2 แผนภาพการทํางานของระบบเกบ็ขอมูลอัตโนมัติ 

ขอมูลตางๆจะถูกสงไปยงั Reader และแปลงรหัสซึง่สามารถเก็บขอมลูไวที่ตัวเองหรือสงไปยัง

คอมพิวเตอรไดทันท ีซึ่งระบบการเก็บขอมลูอัตโนมัตินี้ข้ึนอยูกับปจจัยหลายอยาง เชน ระบบการ

ผลิต อุปกรณที่ใชในการเกบ็ขอมูล รวมถงึการนําขอมูลไปใชในดานตางๆ เชน inventory control, 

work in process tracking เปนตน (Z.X.Guo  et al.,2009; A.S. Martínez-Sala et al.,2009) ซึ่ง

ตองมีการศึกษาผลกระทบจากปจจยัตางๆเพื่อที่จะมีการกําหนดรหัสของขอมูลเพื่อทีจ่ะตรวจสอบ

ที่มาของขอมลูเหลานั้นได (N.S. Ong and W.C. Foo, 2004;Dilip Ingole et al., 2008) ทัง้นี้การ

เลือกใชระบบในการเก็บขอมูลข้ึนอยูกับความเหมาะสมของลักษณะการผลิตและขอมูลที่ตองการ

นําไปใช  

2.1.4 รหัส (Code) (มาสวีร มาศดศิรโชติ, 2005) 

คือกลุมของตัวอักษรหรือตัวเลขที่ใชอางถงึขอมูลหนึ่งๆเพื่อประโยชนดงันี ้

1. ประหยัดเนื้อทีใ่นหนวยความจําและคาใชจาย 

2. ลดเวลาในการสงขอมูล 

3. ลดเวลาในการปอนขอมูล 

4. สามารถแสดงใหเหน็และซอนขอมูล 

5. สามารถลดการปอนขอมูลทีผิ่ดพลาด 

ประเภทของรหัส  

1. รหัสเรียงลาํดับ (Sequence codes) เปนรหัสที่เรียงลําดบัเลขนอยไปหาเลขมาก เชน 

เลขประจําตัวนักเรียน เลขทีใ่บเสร็จ 
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2. รหัสที่เปนกลุมที่เรียงกนั (Block Sequence) ใชลําดับหรือชวงของตัวเลขในการแยก

ประเภท เชน รหัสวิชาเรียน 2104301 304 499 501 

3. รหัสที่เปนตัวอกัษร (Alphabetic codes)  

1.3 รหัสแบงประเภท (category codes) เชน BCS CSE HUM SOC 

1.4 รหัสที่เปนอักษรยอ (Abbreviation codes) หรือ Mnemonic code 

เชน NY  LA ME  

4. รหัสกลุมเลขทีม่ีความหมาย (Significant digit codes) เชน รหัสนกัศึกษา รหัสสินคา 

 

 

รูปที่ 2.3 Significant digit 

5. รหัสจากคาํหลัก (Derivation code) เชน อักษรแรกของชื่อ-สกุล รหัสไปรษณีย มา

รวมกลุมกนั 

 

รูปที่ 2.4   Derivation code 

6. รหัสไซเฟอร : รหัสอักษรไขว (Cipher codes) ใชอักษรแทนตัวเลขหรือตัวเลขแทน

อักษร เชนใช keyword เพื่อแทนตัวเลขในการกําหนดราคาสินคาเปนตน 

7. รหัสแสดงการกระทํา (Action codes) เชน  A = add  X=exit 
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8. รหัสตรวจสอบ ((Self – checking code)  

 

รูปที่ 2.5 Self – checking 

ในการนําขอมลูเขาสูระบบคอมพิวเตอรนัน้สามารถทําไดหลายวิธทีั้งการปอน

ขอมูลโดยตรงผานทางคียบอรดหรืออาศัยเครื่องอานขอมูลอัตโนมัติชวยในการนาํขอมูลเขาสูระบบ

คอมพิวเตอรโดย เครื่องอานสามารถจาํแนกเปน 2 กลุมใหญ คือ แบบสัมผัส(Contact) กับ แบบไม

สัมผัส (non- contact)   (คํานาย อภิปรัชญาสกุล (2547)) 

เครื่องอานแบบสัมผัส(Contact scanners) 

1.1 เครื่องอานแบบปากกา (Pen Scanner) เปนอุปกรณที่มีลักษณะ

เหมือนหวัปากกาซึง่หวัเขียนผลิตสําแสงเพื่ออานขอมูลมีขนาดใหญ น้ําหนกัเบาพกพาสะดวก 

ปกติจะติดตั้งโดยเชื่อมตอกบัคอมพิวเตอรโดยตรง บางครั้งก็ใชพวงกับระบบหนวยความจําเกบ็

ขอมูลใชพลังงานนอย แตมีขอจํากัดดานคุณภาพของฉลากในการอานขอมูล 

เนื่องจากหัวอานที่สัมผัสอาจทําใหฉลากเสียหายและรหัสถูกลบได นอกจากนี้ยงัมกีารพัฒนาใน

ลักษณะเคลื่อนทีง่ายโดยมีจอแสดงผลการอาน มีหนวยความจาํภายในที่ใชในการใชงานเชื่อมตอ

แบบไรสายกับระบบ 

 

 

 

รูปที่ 2.6   เครือ่งอานแบบปากกา (Pen Scanner) 
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1.2 เครื่องอานบัตร (slot scanner) เปนเครื่องอานที่ใชอานรหัสจากบัตร

หรือวัสดุอ่ืน โดยตองสอดวสัดุนั้นลงในชองเพื่ออานขอมูล โดยสามารถอานไดจากแถบแมเหล็ก 

 

รูปที่ 2.7   เครือ่งอานบัตร (Slot scanner) 

เครื่องอานแบบไมสัมผัส (Non – contact scanner) เปนเครื่องอานทีม่ีหลายรูปแบบจากแบบ

งายๆที่มีลักษณะคลายปนที่เหน็ตามรานคาปลีก จนถงึคอมพิวเตอรกระเปา(Pocket personal 

computer) แบงไดเปนหลายชนิด ดงันี ้ 

2.1 เครื่องอานแบบ CCD (Charge Coupled Device Scanner) อาศัย

หลักการทาํงานสะทอนแสงที่มาจากอุปกรณสรางลําแสงคือ LED (Light emitting diodes) จาก

แถบขอมูลแลวเปลี่ยนสัญญาณจะมีการประยุกตใชตัวเปลี่ยนสัญญาณทั้งแบบอนาล็อคจนถงึ

แบบดิจิตอล ซึ่งตองมกีารเก็บขอมูลลงในซอฟแวรประมวลผลขอมูล เครื่องอานแบบ CCD ตองใช

กลไกในการเริ่มยิงแสงในการอานซึ่งสามารถอานไดตอเนื่อง 50 คร้ังตอวินาท ี

 

รูปที่ 2.8 CCD Scanner 

2.2 เครื่องอานแบบเลเซอร(Laser scanner) มีวิธกีารทาํงาน คือ เมื่อกด

ปุมอานรหัสจะเกิดลําแสงเลเซอรซึ่งจะมกีระจกเงาเคลื่อนที่มารับแสงแลวสะทอนไปตกกระทบกบั

รหัส และผานเปนแนวเสนตรงในครั้งเดียว 
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รูปที่ 2.9   Laser scanner 

ขอแตกตางของเครื่องอานแบบ CCD และเครื่องอานแบบเลเซอร กลาวคือ เครื่องอานแบบเลเซอร

จะมีการยิงลาํแสงครั้งเดียวและเครื่องยายอยางรวดเร็วตลอดทั้งรหัสในฉลากในรูปแบบเปนแนว

เสนตรง ซึง่ตรงขามกับเครื่องอานแบบ CCD จะยงิลําแสงออกจาก LED ออกเปนชดุหลายพันจุด

เพื่อใหเกิดการสะทอนจากรหัส ภาพสะทอนจากรหัสจะถูกรวมเปนองคประกอบแบบชุดขอมูล

แลวปลี่ยนเปนสัญญาณเพือ่สงตอในการประมวลผลตอไป 

การเชื่อมตอเครื่องอานกับอุปกรณอ่ืนๆ  

เครื่องอานรหสัมีหลายชนิด คือ Fixed, Portable batch, and Portable RF 

(Radio frequency) การสงขอมูลแบบ real – time จําเปนตองเชื่อมระบบแบบออนไลน ซึง่ทาํให

เกิดการสื่อสาร 2 ทาง โดยปกติมีการเชื่อมตอกับอุปกรณตอไปนี้ 

1. การเชื่อมตอดวยอุปกรณ USB (USB Interface Barcode reader) 

นิยมเชื่อมตอเครื่องอานผานทาง Universal Serial Bus (USB) การสงขอมูลสามารถแทนการปอน

ขอมูลดวยคียบอรด เครื่องอานปจจุบนัมกีารสรางที่เสยีบในตัว USB ซึ่งจะทาํงานรวดเร็วกวาการ

เชื่อมตอดวย serial port มากกวา 40 เทา 

 

รูปที่  2.10   USB Interface Barcode reader 
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2. เครื่องอานที่แทนที่คียบอรดของคอมพิวเตอร (Personal Computer 

Keyboard Wedge Reader) กรณีที่เครื่องอานที่ตอกับเครื่องคอมพิวเตอร เพื่อแทนการปอนขอมลู

ดวยคียบอรด สามารถทําไดงายเพื่อลดเวลาการทาํงาน โดยการทาํงานไมจําเปนตองติดตั้ง

ซอฟแวรเพิม่เติม การใชงานประเภทนี้สามารถใชไดกับทุกปุมรวมถงึ Ctrl, Alt, Page Up มี

ขอจํากัดคือ ความยาวของสายเคเบิ้ลในการเชื่อมตอกับคอมพิวเตอรซึง่ไมเกนิ 3 เมตร  

 

รูปที่  2.11   Personal Computer Keyboard Wedge Reader 

3. เครื่องอานรหัสที่ตอกนัแบบเปนชุด (Serial Bar code Reader) การ

สงขอมูลจากเครื่องอานรหัสไปยังคอมพวิเตอรจะสงในรูปของรหัสRS-232 Serial ASCII ในกรณทีี่

ใชฐานขอมูลขนาดใหญที่มีผูใชหลายคนรวมกัน โดยการเชื่อมตอเปนชุดโดยมีจุดเชือ่มตอ (SCII 

terminals) ของผูใชแตละราย   

 

รูปที่ 2.12 เครือ่งอานรหัสทีต่อกันเปนชุด 

ในกรณีที่ผูใชคอมพิวเตอรมคีียบอรดในตัวตองใชพอรทซีเรียล (Serial Port) ในการเชื่อมตอกับ

เครื่องอานโดยตองติดตั้งโปรแกรมหรือไดรเวอรลงไปกอนในการใชอานขอมูล สามารถใชไดกับ
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หลายเครื่อง ซึง่เครื่องอานแบบเชื่อมตอกบัคียบอรดสามารถทาํงานไดดีในระยะไมเกิน 3 เมตรและ

ไมสามารถเชือ่มตอสําหรับผูใชหลายคนได 

 

 

รูปที่ 2.13 เครือ่งอานรหัสทีต่อกันเปนชุด 

4. เครื่องอานแบบเก็บขอมูลเปนชุด (Batch Portable Scanner) เครื่อง

อานแบบนี้จะทํางานโดยมกีารใชแบตเตอรี่ เพื่อนาํไปใชเก็บขอมูลจนเต็มหนวยความจาํ หลังจาก

นั้นจงึนํามาเชือ่มตอกับคอมพิวเตอรเพื่อถายโอนขอมูลลงสูระบบประมวลผล จะมหีนาจอ LCD ที่

สามารถทํางานเหมือนระบบคอมพิวเตอรขนาดเล็ก 

 

รูปที่ 2.14 Batch Portable Scanner 

5. เครื่องอานแบบพกพาไดชนิดใชคลื่นวทิยุ (Radio Frequency Hand 

Held) เครื่องอานชนิดนี้ไมจําเปนตองเชือ่มตอกับคอมพิวเตอรโดยตรง แตจะใชการสงสัญญาณ

ผานเสาอากาศจากคลื่นวิทยุ สามารถอานขอมูลไดในรัศมีมากกวา 400 เมตร ทาํใหผูใชงาน

รับทราบขอมลูจากระบบสารสนเทศในระบบคอมพิวเตอร โดยปกติเครื่องอานแบบนี้ม ี 2 ลักษณะ

ในทองตลาด คือ 

5.1 เครื่องอานซึ่งเลยีนแบบคอมพิวเตอรสวนบุคคล  โดยในอดีตที่ผาน

มานยิมเชื่อมตอปลายทางกับเมนเฟรมโดยตรง ในปจจุบันการสงขอมูลในองคกรในแตละเครื่อง
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คอมพิวเตอร ผานระบบเครอืขาย (NT หรือ Netware Local Area Networks) โดยมีเครื่องแมขาย

ในการรวบรวมขอมูลทั้งระบบ ซอฟแวรที่เขียนในการประมวลผลขอมูลตองสามารถใชไดหลาย

แพลตฟอรม หลายภาษาและสามารถเชื่อมตอกับเครื่องอานรหัสหลายเครื่องและสงสัญญาณไป

ยังคอมพวิเตอรชุดเดียว จึงมกีารเขียนโปรแกรมสําหรับเครื่องอานแบบพกพาไดซึ่งสามารถ

เชื่อมตอขอมูลกับเครื่องแมไดทันท ี

 

รูปที่  2.15   Radio Frequency Hand Held 

5.2 เครื่องอานที่ใชระบบสือ่สารกับเครื่องแมโดยใชซีเรียลพอรท สามารถ

ทํางานและสงขอมูลไดรวดเร็ว ไมจําเปนตองใชระบบเครือขาย สงขอมูลแบบทางเดียว(one way) 

โดยไมตองใชซอฟแวรชวย แตจะมีผลเสียคือ ทาํใหขอมลูไมไดรับการปรับใหทนัสมยั ไมสามารถใช

ขอมูลในการตดัสินใจ 

2.1.5 เทคโนโลยี RFID (Radio frequency identification)  

(Robert A. Kleist et al. ,2005; C.M. Roberts, 2006) 

เทคโนโลยี RFID ไดถือกําเนดิขึ้นในชวงหลงัสงครามโลกครั้งที่ 2 ในป ค.ศ. 1948 

หลังจากนั้นก็ไดมีการพัฒนามาเปนลําดับจนถงึในชวงทศวรรษที่ 1990 มีการพฒันาวงจรรวมที่ใช

ในการเก็บขอมูลทําใหขนาดของRFID มีขนาดเล็กลงซึง่ปจจุบนัเปนที่นยิมใชในหลายประเทศ อาทิ

เชน อารเจนตินา บราซิล สหรัฐอเมริกา ประเทศในสหภาพยุโรป จนี ญี่ปุน รวมถึงประเทศไทยเปน

ตนมีลักษณะการใชงานคือ ใชสัญญาณคลื่นวทิยุ ในการอานขอมูลจากอุปกรณในการรับสงขอมูล 

สวนประกอบของ RFID แบงไดเปน 3 สวน ดังรูปที่ 2.16 

1. อุปกรณที่ใชในการเก็บขอมลู (tags) 

2. ตัวอาน tag (tag reader) ทีป่ระกอบดวยสายสงสัญญาณ(antenna) และ transceiver 

3. ระบบการเชื่อมตอกับ enterprise system   
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รูปที่ 2.16 แสดงองคประกอบของ RFID 

Tags   

อุปกรณที่ใชในการเก็บขอมลู มี RFID แบงออกเปน 2 ประเภท คือ ตองอาศัย

พลังงานจากแบตเตอรี่ภายในtag เอง (Active tags or transponder) ซึ่งมีความสามารถในการ

อานและบนัทกึขอมูล และอีกประเภทหนึง่คือ ไมตองอาศัยพลงังาน (Passive tags) 

ความสามารถในการอานขอมูลเพียงอยางเดียว ซึ่งสามารถสรุปขอแตกตางของ Active tags และ 

Passive tags ไดตามตารางที่ 2.1 

ตารางที ่2.1 ขอแตกตางของ Active tags และ Passive tags  

( Domdouzis   et al. (2007)) 

 Active tag Passive tag 

แหลงพลงังานของ tag มีแหลงพลังงานภายใน มีการสงพลังงานมาจากตัว

อาน (reader) 

ความพรอมของแหลงพลังงาน มีพลังงานตลอดเวลา มีพลังงานเมื่อพบคลื่นวิทย ุ

ความแรงของสัญญาณที่

ตองการจากตวัอาน 

ต่ํา สูง 

ความแรงของสัญญาณที่สง

จาก tag ไปตัวอาน 

สูง ต่ํา 
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 Active tag Passive tag 

แหลงพลงังานของ tag มีแหลงพลังงานภายใน มีการสงพลังงานมาจากตัว

อาน (reader) 

ความพรอมของแหลงพลังงาน มีพลังงานตลอดเวลา มีพลังงานเมื่อพบคลื่นวิทย ุ

ความแรงของสัญญาณที่

ตองการจากตวัอาน 

ต่ํา สูง 

รัศมีในการอาน ระยะไกล ระยะใกล 

การเก็บขอมูลแบบ multi – 

tags 

สแกนได 1000 tag จากตัว

อานเพียงตัวเดียว 

สแกนไดถึง 20 tag ถาวิง่ที่

ความเร็ว 100 ไมล / ชม. 

สแกนได 100 tag ในรัศมี 3 

เมตร จากตวัอานเพียงตัวเดยีว 

สแกนไดถึง 20 tag ถาวิง่ที่

ความเร็ว 3 ไมล / ชม. หรือชา

กวา 

ความสามารถของ sensor สามารถตรวจจับไดตลอดเวลา ตรวจจับไดเมื่อ tag ไดรับ

พลังงานจากตัวอาน 

ความจุของขอมูล ขนาดใหญ ขนาดเล็ก 

นอกจากนีย้ังมี Tags ที่มีลักษณะการทํางานผสมกนัระหวาง Active tags และ passive tag 

กลาวคือมีแบตเตอรี่ภายในตัว Tags เพื่อใหพลงังานแกวงจรภายใน Tags แตในการรับสงขอมูล

ตองอาศัยพลงังานจาก Reader ซึ่ง Tags ประเภทนี้มชีื่อเรียกวา Semi-passive tags (or Semi – 

active tags) 
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รูปรางของ Tags สามารถมรูีปรางไดหลายแบบรวมถงึขนาดของตัว Tags เอง ทัง้นี้การเลือก Tag

ไปใชงานจะขึน้อยูกับลักษณะการใชงาน เชน ในการตดิตามสัตว (Animal tracking) จะทําการ

ติดตั้ง Tags ในผิวหนงัของสัตว โดยทั่วไปจะมีความยาว 10 มิลลิเมตร และ มีเสนผานศนูยกลาง 1 

มิลลิเมตร Tags ที่ผลิตใชในการคามีขนาด 0.4 × 0.4 มิลลิเมตร และมีขนาดบางกวาแผนกระดาษ 

Tags data  

สามารถแบงลกัษณะของขอมูลในการเก็บไดดังนี้ 

1. Read only memory (ROM)  ใชในเก็บขอมูลที่มีความแนนอน 

2. Volatile read/write random access memory (RAM) ใชในการรับ- สงขอมูลของ 

tags และ tag reader 

3.    Write once/read many memory (WORM) 

นอกจากขอมลูจะตองมีความเฉพาะตัวแลวยังมีองคประกอบอื่น คือ 

- ระบบปฏิบัติการ (operating system)  

- ความผนัแปรของขอมูลที่เกบ็ (volatile or non – volatile) 

- รหัสอิเลคทรอนิกสของผลิตภัณฑ (Electronic product code(EPC)) 

ชวงความถี่ทีม่ีการใชงาน  (Frequency range) 

ความถี่ของคลื่นวทิยทุี่ใชในระบบ RFID สรุปไดดังนี้ 

- ชวงความถี่ 125 – 134 kHz เปนความถี่วทิยุยานความถี่ต่ํา(Low Frequency 

(LF))รัศมีทําการที่นอยกวา 0.5 เมตร อัตราการสงขอมูลนอยกวา 1 kbit/sec ที่คลื่น

ความถีน่ี้ไมสามารถทะลุผานโลหะไดแตทะลุผานของเหลวนิยมใชในการปศุสัตว 

- ชวงความถี่ 13.56 MHz  เปนยานความถีสู่ง (High Frequency (HF))ที่มีรัศมีทาํการ 

1.5 เมตร อัตราการสงขอมูลประมาณ 25 kbit/sec ที่คลืน่ความถีน่ี้ไมสามารถทะลุ

ผานโลหะไดแตทะลผุานของเหลว นิยมใชในระบบรักษาความปลอดภยั 

- ชวงความถี่ 433 – 956 MHz  เปนความถีว่ิทยยุานความถี่สูงยิง่ (Ultra High 

Frequency (UHF)) ในชวงความถี ่433 – 864 MHz มีรัศมีทําการที ่100 เมตร ขณะที่

ชวงความถี่ 865 – 956 MHz มีรัศมีทําการอยูระหวาง 0.5 – 5 เมตร อัตราการสง
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ขอมูลอยูที่ 100 kbit/sec ทีค่ลื่นความถี่ยานนี้ไมสามารถทะลุผานทั้งของเหลวและ

โลหะ นยิมใชในดานโลจิสติกส 

- 2.45 GHz เปนยานความถีท่ี่อยูในชวงไมโครเวฟ(Microwave) รัศมีทาํการ 10 เมตร 

อัตราการสงขอมูลอยูที ่100 kbit/sec คลื่นความถี่ยานนี้ไมสามารถทะลุผานทัง้

ของเหลวและโลหะ นยิมใชในดานการติดตอส่ือสาร 

ประเภทการใชงานของ RFID 

สามารถแบงไดเปน 4 ประเภท 

1. EAS (Electronic Article Surveillance) 

ระบบเก็บขอมลูของสิ่งของวามีการสูญหายหรือไม (โดยใชระบบประเภท 1 bits) นิยมใชในรานคา

ปลีกเพื่อปองกันการโจรกรรม โดย Tags จะถูกยึดติดกบัวัตถุและจะสงเสียงรองเตอืนถาสนิคาถกู

เคลื่อนยายออกจากรานคาโดยที่ Tags ยังคงมีการทํางานอยู 

2. การตรวจจับขอมูลที่สามารถเคลื่อนยายได (Portable data capture) 

ในการใชอุปกรณที่สามารถเคลื่อนยายได (Portable device) จะใชเมือ่ขอมูลที่ตองการจาก Tags 

มีความผนัแปรสูง ในอุปกรณจะมีการติดเซนเซอรเพื่อใชในการตรวจจับขอมูล เชน อุณหภูมิ        

การเคลื่อนไหว และการแผรังสี ขอมูลจะถกูเก็บลงใน (Portable device) ภายหลงัจากผาน

กระบวนการ download แลว 

3. ระบบเครือขาย (Networked systems) 

ในระบบนี้จะมีคุณสมบัติที่เฉพาะคือ Reader จะถูกยึดใหอยูกับที่และจะใชการเคลือ่นที่ของ Tags 

ผาน Reader โดยปกติแลวจะมีการเชื่อมโยงโดยตรงจาก Enterprise system ซึ่งสามารถนาํไป

ประยุกตใชในการจัดการระบบพัสดุคงคลงั 

4. Positioning systems 

ระบบนี้จะถูกนํามาใชเมื่อวตัถุ (เชน ยานพาหนะ สัตว คน) ถูกระบุตําแหนงและเสนทางการ

เคลื่อนที ่โดยที่วัตถุจะถูกตดิ Tags ไวที่ตวัวัตถุเอง 
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ประสิทธิภาพในการอานขอมูลของ RFID 

ประสิทธิภาพในการเก็บขอมลูมีหลายๆปจจัยที่เกี่ยวของ ทั้งประเภทของ Tags วัตถุทีท่ําการติด 

Tags รวมถึงคุณสมบัติของคลื่นวทิยุ (การสะทอน การหักเห การแทรกสอด การเลีย้วเบน 

Polarization) ซึ่งสามารถสรปุไดดังภาพที ่2.17 (Robert A. Kleist et al.,2005) 

Read rate

Packaging

Reader 
Antenna

Product

Location

Tag

Reader

Antenna 
design

Programming

Orientation /
Polarization

Collision w/
Other tags

Package
number

Pallet
orientation

Geometry

Materials

Case
orientation

Surface
Coating

Liquids

Chemistry

Metals

Frequency

Antenna
Cable

Broadcast
Code

Network
connection

Display

Radiation
Pattern

distance

Placement/
Orientation

Design

Size

Other
UHF 

Room
construction

Machinery

Dead zone

Temperature/
Humidity

รูปที่ 2.17 ปจจัยที่มีผลตอการอานขอมูล 

มาตรฐานของ RFID  

ในปจจุบนัมาตรฐานที่ใชกับ RFID ยังไมมมีาตรฐานที่กาํหนดไวอยางชดัเจน ทั้งนี้

มีสาเหตุเนื่องมาจาก ความแตกตางของการใชงาน ยานความถีท่ี่ใชงาน รวมถงึมาตรฐานการผลิต 

RFID ของโรงงานผูผลิตในแตละโรงงาน ซึง่ทาง ANSI (American National Standards Institute) 

และ ISO (International Organization for Standardization) ไดพยายามพัฒนามาตรฐานของ 

RFID ซึ่งในปจจุบันมมีาตรฐานสาํหรับการประยุกตการใชงานบางประเภท เชน ในการตรวจจับจะ

ใช มาตรฐาน ISO 11784 และ ISO 11785  การตรวจสอบสินคาในระบบหวงโซอุปทาน (supply 

chain) จะใชมาตรฐาน ISO 18000 – 3 และ ISO 18000 – 6  

ในปจจุบนัไดมีการพยายามนําเทคโนโลยี RFID เขามาแทนที่ระบบ barcode ใน

หลายๆอุตสาหกรรมเนื่องจากมีความสามารถในการเก็บขอมูลไดในปริมาณมากๆและรวดเร็วแตก็

ยังมีปญหาบางประการทําให RFID ยงัไมนิยมใชอยางแพรหลาย ซึ่งสามารถสรุปขอแตกตาง

ระหวาง RFID กับ ระบบ barcode ไดดังตารางที่ 2.2 
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ตารางที ่2.2 ขอแตกตางของ ขอแตกตางระหวาง RFID และ Barcode 

(อภิญญา พานทองวิริยะกุล, 2547) 

 

 Barcode RFID 

การเก็บขอมูล  บงชี้วาเปนสินคาอะไร  ใคร

เปนผูผลิต 

เก็บขอมูลไดมากกวา barcode 

สามารถบงชี้ถงึความแตกตาง

ของสินคาแตละชิ้น รวมถงึวัน

และเวลาผลิต 

วิธีการอาน ใชแสงเลเซอร ใชคลื่นวทิยุในการติดตอส่ือสาร 

ถอดรหัส 

ตําแหนงในการติดตั้ง ตองติดในตําแหนงที่สามารถ

ใหแสงเลเซอรจากเครื่องอาน

มาตกกระทบพอดีและสัมผัส

กับวัตถุโดยตรง และตองอยูใน

แนวเสนตรงเดยีวกับเครื่อง

อาน 

ติดตั้งไวตําแหนงใดก็ได 

เนื่องจากสามารถอานผานวตัถุ

ได 
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 Barcode RFID 

ความสามารถในการอาน/ 

บันทกึ 

 

อานขอมูลไดอยางเดยีว ไม

สามารถบนัทกึขอมูลหรือลบ

ขอมูลไดในระยะใกล 

ใชเวลาในการอานขอมูล

ประมาณ 2 วนิาที และอานได

ทีละชิน้ 

 

 

มีการอานขอมูลไดหลาย

ประเภท (อานอยางเดยีว, 

บันทกึและอานอยางเดียว, 

อานและบนัทกึไดอยางอิสระ) 

ไดในระยะไกลกวา barcode 

เวลาในการอานขอมูลส้ัน และ

อานไดหลายชิน้ 

ความถกูตองแมนยํา อยูที่อัตราเพียง 1 ใน 107 

ตัวอักษร เกิดความผิดพลาด

ไดงายเมื่อการติด barcode 

ไมสมบูรณหรือผิดตําแหนง 

ความถกูตองแมนยํากวา 

barcode 

การใชงาน  ใชงานไดทีละครั้ง ไมสามารถ

นํากลับมาใชใหมได 

สามารถนํากลบัมาใชงานใหม

ได 

ความคงทนตอสภาพแวดลอม เสื่อมคุณภาพไดงายและ

สภาพแวดลอมมีผลตอการ

ทํางาน เชน ฝุน 

คงทนตอสภาพแวดลอม เชน 

ฝุน อุณหภูมิ สนามแมเหลก็ แต

โลหะ และของเหลวเปนปจจัยที่

จํากัดความสามารถของ RFID 
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 Barcode RFID 

ตนทนุ ตนทนุต่ํา ตนทนุสูง 

มาตรฐานการใชงาน  มีมาตรฐานรองรับ  ยังคงมปีญหาในเรื่องมาตรฐาน 

เชน ยานความถี่ในแตละ

ประเทศ และ มาตรฐานการ

ผลิต RFID ทีแ่ตกตางกนัของ

ผูผลิต 

 

2.1.6 ระบบเครือขายไรสาย (Wireless LAN: WLAN)  

(สุวศรี เตชะภาส,2548)  

เปนระบบเชื่อมโยงระหวางคอมพิวเตอรหรือเครือขายคอมพิวเตอรที่ใชสายเขา

ดวยกนัหรือเชือ่มตอกับอินเตอรเน็ต โดยอาศัยคลื่นวิทย ุ(Radio Frequency: RF) รับสงขอมูลแทน

สายเคเบิล คลื่นวทิยทุี่ใชอยูในยานความถี่ ISM (Industrial Scientific and Medical) ซึ่งเปนยาน

ความถี่สาธารณะสามารถใชงานโดยไมตองขออนุญาต โดยแตละประเทศมชีองสัญญาณที่

อนุญาตใหใชงานตางกันสาํหรับประเทศไทยกระทรวงเทคโนโลยีสารสนเทศและการสื่อสารไดออก

คูมือประกอบกฎกระทรวงเรือ่งกําหนดใหเครื่องวิทยุคมนาคมและสถานวีิทยุคมนาคมบางประเภท

ไดรับยกเวนไมตองไดรับใบอนุญาต พ.ศ. 2547 ไดกําหนดใหเครื่องวิทยุคมนาคมที่ใชงาน WLAN 

ในยานความถี ่ 2400-2500 MHz (2.4-2.5 GHz) และมีกําลงัสงไมเกิน 100 mW (แบบ E.I.R.P. 

(Equivalent isotropically radiated power)) เปนเครื่องวทิยุคมนาคมที่ไดรับยกเวนไมตองไดรับ

ใบอนุญาตทาํมีใชนําเขานาํออก และคาซึง่เครื่องวทิยุคมนาคมและตัง้สถานีวทิยุคมนาคม 

นอกจากนีย้ังมคีํา ศัพทใหมๆ ที่เกิดตามมาพรอมกับ WLAN ดวย เชน Wi-Fi, Hot 

Spot ศัพทคําแรก Wi-Fi หมายถงึเครื่องหมายการคาของกลุมบริษทัขายอุปกรณเครือขาย ใชเรียก

อุปกรณเครือขายไรสายตามมาตรฐาน IEEE 802.11b ถาเห็นเครือ่งหมาย Wi-Fi ที่อุปกรณใด

แสดงวาอุปกรณนั้นเขากันไดกับมาตรฐาน IEEE 802.11b สวน Hot Spot หมายถึงรูปแบบการ
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ใหบริการอินเทอรเน็ตโดยใชเทคโนโลยีเครือขายไรสาย ผูใหบริการจะติดตั้งอปุกรณที่เรียกวา 

Access Point ไวตามแหลงชุมชน เชน สนามบนิ ศนูยประชุม หางสรรพสินคา โรงแรม เพื่อรับและ

สงสัญญาณวทิยุจากอุปกรณไรสายเชน โนตบุกทีม่ีการดไรสายแลวเชื่อมตอ Access Point เขากับ

อินเตอรเน็ตความเรว็สูง ผูใชบริการซื้อแพคเกจสําหรับการเชือ่มตอคลายกบัการซื้อแพคเกจอิน

เทอรเน็ตทั่วไป ในเมืองไทยเริ่มมีสถานที่ใหบริการ Hot Spot แลว เชน Siam Discovery สนามบิน

ดอนเมือง เปนตน 

รูปแบบการจัดเครือขาย (Topology) ของระบบเครือขายไรสายทาง Physical 

เปนแบบ Star คือ ม ี Access Point เปนศูนยกลาง มีเครื่องคอมพิวเตอรลูกขายอยูโดยรอบ

เชื่อมตอกับศูนยกลาง หรือ Access Point โดยตรงดังรูปที่ 2.18  

 

รูปที่ 2.18 รูปแบบการจัดการเครือขายแบบ star 

สวนทาง Logical เปนแบบ Bus มีการใชชองสัญญาณรวมกนัโดยผลัดกันใช 

(Shared media) เมื่อคอมพิวเตอรเครื่องใดตองการสื่อสารกับ Access Point การดเครือขายไร

สายในเครื่องนั้นจะคอยฟงสัญญาณในระบบเครือขายวา ไมมีเครื่องใดกําลงัสื่อสารกับ Access 

Point อยู จึงจะสงขอมูลส่ือสารออกไป การทํา งานของ Access Point เทียบไดกับการทาํ งานของ 

Hub ในเครือขายใชสาย คอืเมื่อรับขอมูลทางคลื่นวิทยจุากคอมพิวเตอรตนทาง Access Pointจะ

สงขอมูลตอไปยังคอมพิวเตอรปลายทางซึง่อาจเปนคอมพิวเตอรในเครอืขายไรสายเดียวกนัผาน

คลื่นวทิย ุ หรือเปนคอมพวิเตอรในเครือขายใชสายอีกเครือขายหนึง่ผานสายเคเบิ้ลที่เชื่อมตอ

ระหวางเครือขายก็ได การสื่อสารระหวางคอมพวิเตอรในเครือขายไรสายไมสามารถสื่อสารกนั

โดยตรง ตองสื่อสารผานAccess Point ทําใหเสียเวลา เปลืองแบนดวดิท (bandwidth) เนื่องจาก

การสื่อสาร    1 คร้ัง ตองสงขอมูลผานเครือขายถึง2 ครั้ง แตโดยปกติแลวการสื่อสารมักเปนการ
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สื่อสารออกไปยังเครือขายใชสายอื่นมากกวา เชนอนิเตอรเน็ตความเรว็สูง เครื่อง Server ยาน

ความถีห่นึ่งสาํหรับการสื่อสารแบงออกเปนหลายชองความถี ่ Access Point กับคอมพิวเตอรใน

เครือขายจะตกลงเลือกใชชองความถี่เดียวกันทัง้เครือขาย ดงันัน้หากมีAccess Point หลายตัวอยู 

ในบริเวณใกลเคียงกนั แตละเครือขายกจ็ะมีชองความถี่ที่ใชส่ือสารของตัวเอง แตหากมีเครือขาย

มากเกินไปกท็าํใหสัญญาณรบกวนกันได ความเร็วการรับสงขอมูลข้ึนกับระยะทางสิ่งรบกวน เชน 

อุปกรณไรสายอื่นที่ใชคลื่นความถี่ใกลเคยีงกนัอยาง กรณีติดตั้งภายในอาคาร มีผนังกําแพงเสา 

ฯลฯ เมื่อคอมพิวเตอรเคลื่อนทีห่างจาก Access Point ความเร็วจะลดลงเปนลาํ ดบั เชน จาก 11 

เปน 5.5 Mbps เมื่อเคลื่อนออกไปไกลกวานี้ เหลือ 2 หรือ 1 Mbps หากไกลมากกวานี้จะรับสง

ขอมูลไมได องคกรที่กาํหนดมาตรฐานอุตสาหกรรมอเิล็กทรอนกิส หรือ IEEE (Institute of 

Electrical and Electronic Engineer) ไดกําหนดมาตรฐานเครือขายไรสาย โดยใชการกาํหนด

ตัวเลข 802.11 แลวตามดวยตัวอักษรเชน 802.11a, 802.11b, 802.11g, 802.11n เปนตน 

ตัวอักษรตอทายจะหมายถงึกลุมทีก่ําหนดมาตรฐานโดยในแตละกลุมจะทําการพัฒนาขีด

ความสามารถของระบบใหมปีระสิทธิภาพสูงกวาเดิมความแตกตางระหวางมาตรฐาน 802.11b, 

802.11a และ 802.11g สรุปไดดังตารางที ่2.3 

ตารางที่ 2.3 การเปรียบเทยีบความแตกตางระหวางมาตรฐานตางๆ 

ตารางเปรียบเทียบ Specification IEEE 802.11 

 802.11b 802.11a 802.11g 

เวลาประกาศใช July 1999 July 1999 June 2003 

เทคโนโลย ี CCK OFDM OFDM and CCK 

อัตราสงขอมูลสูงสุด 11Mbps 54Mbps 54Mbps 

อัตราการสงขอมูล 1, 2, 5.5, 11Mbps 6, 9, 12, 18, 24, 36, 

48,54Mbps 

CCK: 1, 

2,5.5,11Mbps 

OFDM: 6, 9, 12, 18, 

24,36, 48, 54Mbps 

คลื่นความถี ่ 2.4 - 2.497GHz 5.15 - 5.35GHz 5.425 - 5.675GHz 

5.725 - 5.875GHz 

2.4 - 2.497GHz 

ระยะทาง 100m (300ft) 50m (150ft) 100m (300ft) 
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ระบบเครือขายไรสายมีความเสี่ยงดานความปลอดภัยสงูกวาเครือขายที่ใชสาย มีการดักจับขอมลู

ไดงายกวา เครื่องลูกขายสามารถอยูที่ตําแหนงก็ไดภายในรัศมีของคลื่นความถี่ไรสาย ทําให

ตรวจสอบไดยาก แตไดมีการกําหนดระบบความปลอดภัยพื้นฐานภายในระบบเครอืขายไรสาย

เรียงจากตํ่าสดุไปสูงสุดดังนี ้

1. ชื่อเครือขาย (Service Set ID หรือ SSID) เปนการกําหนดใหเฉพาะเครื่องลูกขายที่มี

ชื่อเครือขายเดียวกับ Access Point เทานัน้ จึงจะติดตอกับ Access Point ได 

2. การจํา กัดหมายเลขการดเครือขาย Access Point แตละตัวสามารถปรับต้ังให

อนุญาตเฉพาะการดเครือขายทีม่ีหมายเลขตรงกับบัญชีเทานั้นที่ใชงานได 

3. การยืนยันตวัตน (Authentication) เปนการกําหนดใหผูใชงานตองยนืยันตัวตนกับ 

Access Point ทุกครัง้กอนการเขาใชเครือขาย รูปแบบการยืนยนัตัวตนมักอยูในรูป

ของการปอนชือ่บัญชีและรหัสผาน 

4. การเขารหัส (Encryption) การดเครือขายไรสายมีฮารดแวรที่สามารถเขารหัสไดทัง้ 

40 บิต 128บิต หรืออาจสงูกวานี้ก็ได ทํา ใหยากตอการลักลอบนํา ขอมูลไปใช แต

ขณะเดียวกนัทํา ใหความเรว็การรับสงขอมูลลดลงตามไปดวย 

ตัวระบบของเครือขายไรสายมีขอจํากัด คือ ระยะทาํ การของ Access Point 

คอนขางสัน้ หากตองการใหสัญญาณครอบคลุมพื้นทีท่ั้งหมด ตองติดตั้ง Access Point มากกวา 

1 ตัว และวางแผนการติดตั้งใหพื้นที่รับสัญญาณของ Access Point แตละตัวทบัซอนกนั เพื่อ

ไมใหสัญญาณขาดหายในบางจุดของพืน้ที ่ประสิทธิภาพการรับสงขอมูลไมเทากับเครือขายใชสาย 

2.2 เอกสารและงานวิจยัที่เกี่ยวของ 
การประยุกตใชระบบเก็บขอมูลอัตโนมัติในอุตสาหกรรมไดมีการพัฒนาประสทิธิภาพนําไปในงาน

อยางแพรหลาย โดยเริ่มจากในป 1999 มีการศึกษาเรื่อง การประยุกตใชสัญลักษณรหัสแทงในการ

บริหารวัสดุคงคลังของอุตสาหกรรมการผลิตชิ้นสวนรถยนต, วิทยานิพนธสาขาวิชา วิศวกรรมการ

จัดการ (ศิริวัฑฒ จิตตหรรษา) งานวิจัยชิ้นนี้เปนการพัฒนาระบบการจดัการสินคาคงคลังโดย

ประยุกตใชระบบคอมพิวเตอรทํางานรวมกับ ระบบสัญลักษณรหัสแทง หรือ barcode โดย

แกปญหาเกี่ยวกับระบบการบริหารสินคาคงคลังทีม่ีอยูในโรงงานตัวอยาง  ทางผูวจิยัได

ทําการศึกษาระบบการบริหารสินคาคงคลังที่มีอยูเดิม เพือ่ศึกษาการไหลของขอมูลเพือ่หาบกพรอง 

แลวจึงทําการปรับปรุงเพื่อใชเปนหลักในการออกแบบฐานขอมูลและโปรแกรมคอมพิวเตอร ซึง่

ระบบใหมที่ไดรับการปรับปรุงแลวสามารถนําไปใชเปนขอมูลประกอบในการกาํหนดนโยบายการ
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สั่งซื้อวัสดุของโรงงานตัวอยาง ในป 2004 มีการศึกษาเรือ่ง real-time control of manufacturing 

processes (Swanepoel) เปนการออกแบบระบบ Decision support system (DSS) เพื่อควบคุม

ระบบการผลิตในลักษณะแบบทันทวงที (Real-time) ซึ่งมีการยกตัวอยางกรณีศึกษาของการ

ควบคุมการผลิตกระบวนการเชื่อมทอ (Tube welding process) ซึ่งตองใชขอมูลในการผลิตจาก

ฐานขอมูลมาใชในการควบคุมกระบวนการในการผลิต โดยมีการเก็บขอมูลจากการปฏิบัติงานจรงิ

และมีการเปรยีบเทียบเพื่อใชในการควบคุมการผลิตซึ่งหลังจากนาํระบบ DSS มาใชการควบคุม

การผลิตแลวพบวาสามารถเพิ่มประสทิธิภาพในการผลิตใหสูงขึ้น ในสวนนี้สามารถนํามา

ประยุกตใชในงานวิจยัโดยทาํการออกแบบระบบเก็บขอมูลจากสายการผลิตซึ่งมีการแจงเตือนเมือ่

มีการผลิตไมเปนไปตามแผนซึ่งจะนาํระบบ Automatic Data Collection Systems (ADCS) มา

ชวยในการเกบ็ขอมูลจากสายการผลิต ขอมูลที่เก็บไดจากสายการผลติสามารถนํามาเปนขอมูลใน

การตัดสินใจในดานตางๆทั้งการปรับเปลี่ยนพนักงานตลอดจนถึงการปรับเปลี่ยนแผนงานเพื่อชวย

ในการผลิตมปีระสิทธิภาพมากยิง่ขึ้น 

ในป 2008 มีการศึกษาเรื่อง Using radio frequency identification in agent – 

based control systems for industrial applications (Paval Vrba et al.) โดยในงานวิจยัชิ้นนี้ได

ทําการศึกษาเกี่ยวกบัประโยชนในการนาํเทคโนโลย ีRFID มาใชในการควบคุมการผลิตในลักษณะ 

real – time programmable logic controller (PLC) ซึ่งทางผูวิจัยทําการออกแบบระบบ RFID 

middleware โดยมีสวนประกอบที่สําคัญของระบบคือ RFID manager ซึ่งมีองคประกอบที่สําคัญ 

4 สวน คือ 

1. Driver interface module ทาํหนาที่เชื่อมตอและรับขอมูลจาก RFID reader 

2. The filtration and processing module ทําหนาที่ในการจัดการขอมูลที่เปน EPC 

(Electronic product code) ในลักษณะการกรอง (filtration) และผานเทคนิค

กระบวนการขัน้ตน(preprocessing technique) และถูกเก็บอยูในหนวยความจําภายใน 

(internal memory) 

3. EPC storage module ทําหนาที่เก็บขอมลูตางๆนอกจาก EPC เชน เลขที่ของ antenna 

เวลา เปนตน 

4. The application interface แบงการทํางานไดอีก 2 สวน 

4.1 สงขอมูล EPC ไปยัง PLC โดยการเขียนขอมูลลงไปใน tag   ซึ่งมีการเขียน

โปรแกรมควบคุมเอาไว 
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4.2  สงขอมูล EPC โดยผานทาง Ethernet / IP network   

สามารถแสดงความสัมพันธไดดังรูปที่  2.19  

 

รูปที่  2.19   ความสมัพนัธของสวนประกอบ RFID manager 

ในปเดียวกันมงีานวิจยัเรื่อง Data collection Using RFID and Mobile Reader 

(Michael Lin et al.) งานวิจัยนี้ไดนําปญหาในการเรยีกขอมูล (Query) แบบ real – time ใน

คลังสินคาขนาดใหญมาแกปญหาโดยการออกแบบระบบในการเรียกขอมูลที่รวมความสามารถใน

การสื่อสารแบบไรสายของ active RFID tag  Mobile reader  และรูปแบบการติดตอแบบ

โครงขาย (mesh network) เพื่อใชในการสมดลุกันระหวางเวลาการเรียกขอมูลภายในและ

ชวงเวลาทั้งหมดในโครงขาย โดยการพฒันา Hybrid Algorithm มาใชในการเรยีกขอมูลซ่ึงมขีอดี

คือมีความยืดหยุนในการการใชงานนอกจากนีย้ังสามารถเรียกขอมูลทีม่ีความสาํคัญสูงไดเร็วกวา

การเรียกขอมลูที่ความสําคญันอยซึ่งสามารถใช Mobile reader  

ในป 2009 มีการศึกษาเรื่อง Intelligent product control decision support 

system for flexible assembly line. (Z.X.Guo  et al.)  งานวิจัยชิน้นี้แสดงถึงการออกแบบระบบ  

Production control decision support (PCDS) โดยอาศัยระบบการเก็บขอมลูแบบทันทวงที 
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(Real - time data capture) ซึ่งใชอุปกรณ Radio frequency identification (RFID) เพื่อชวยใน

การตัดสินใจในการควบคุมการผลิตในสายการผลิตแบบยืดหยุน (Flexible assembly line) โดย

จุดประสงคของงานวิจัยชิน้นีท้ําเพื่อลดเวลาเดินเปลา (idle time) ใหมีคานอยที่สุด ในทุกๆสถานี

การทาํงาน ซึ่งในแตละสถานีงานจะ RFID terminal จะถูกติดตั้งเอาไวเพื่อสงขอมูลจากการผลติ

โดยการอานขอมูลจาก RFID tags ที่ติดอยูในงานระหวางผลิต (WIP) Terminal สามารถแสดง

ขอมูลงานในอดีตที่บันทึกไวแกผูทํางานโดยการปอนขอมูลใส terminal จะทาํโดย computer 

operator   ขอมูลเหลานี้จะถกูสงไปเก็บยงัฐานขอมูลจากขอมูลทั้งหมดแบบจําลองชวยการ

ตัดสินใจจะทาํการสรางผลลัพธทีม่ีประสิทธิภาพในการควบคุมการผลิตในสายการผลิตซึ่งหวัหนา

สายการผลิตและผูจัดการจะนําไปปรับปรุงตอไป 

 

รูปที่ 2.20 โครงสรางในการออกแบบระบบ 

ผลลัพธจะพิจารณาจากการเปลี่ยนแปลงประสิทธิภาพของผูปฏิบัติงานบนพืน้ฐานของเสนโคงการ

เรียนรู (Learning curve) ซึ่งยังมีปจจัยอื่นๆที่มีอิทธพิลเชน การละเลยในการปฏิบัติงาน การเรียนรู

ใหม สถานะเครื่องจักร เปนตนซึ่งทางผูวิจยัไดเสนอแนวทางในวิจัยวาควรมีการพจิารณาปจจัย

เหลานี้รวมถึงระบบการผลิตในแบบอื่นๆ ในงานวิจัยเรื่อง  A RFID case-based logistics 

resource management system for managing order-picking operations in warehouses 

(T.C. Poon et al.) ในงานวิจยันี้เปนการออกแบบระบบ  RFID case-based logistics resource 
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management system (R-LRMS) ในการจัดการดําเนนิงานภายในคลังสินคาโดยนาํเทคโนโลย ี

RFID มาใชชวยในการเก็บขอมูล และ นําขอมูลที่ไดไปใชงานใน 3 สวน คือ 1. เลือก material 

handling  2. ระบุตําแหนงของวัสดุภายในคลังสินคา 3. แกปญหาเพื่อหาเสนทางในการ

เคลื่อนยายวัสดุที่ส้ันที่สุด 

          

รูปที่ 2.21 โครงสรางของระบบ 

เมื่อนําระบบไปติดตั้งแลวพบวาชวยลดระยะเวลาในการดําเนนิงานภายในคลังสนิคา เชน เวลาใน

การบันทึกขอมูล การตัดสินใจเลือก Material handing รวมถึงเพิ่มความเทีย่งตรงในการระบุ

สถานะคงคลังไดดียิ่งขึ้น  

งานวิจยัเรื่อง Tracking of Returnable Packaging and Transport Units with active RFID in 

the grocery supply chain ( A.S. Martínez-Sala et al.) ในงานวิจัยนีแ้สดงถึงการออกแบบระบบ

ในการติดตามขอมูลใน supply chain ของรานของชําเพื่อเพิ่มมูลคาในดานการบริการ โดยนํา

เทคโนโลยี RFID มาประยุกตใชโดยมีการออกแบบระบบดังรูปที่ 2.22  
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รูปที่ 2.22 การออกแบบระบบ 
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บทที่ 3 
การศึกษาและการวิเคราะหการทํางานในปจจุบัน 

โรงงานตัวอยางที่เขาไปศึกษาและเก็บขอมูลทําการผลติเครื่องนุงหมภายใต

เครื่องหมายการคา เชน Arrow, Lacoste เปนตน โดยผลิตภัณฑของโรงงานจะเปนผลิตภัณฑ

ประเภท เสื้อเชิ้ต เสื้อโปโล และกางเกง นอกจากนีย้ังทําการผลิตเครื่องแบบใหกับหนวยงานตางๆ

ตามคําสั่งซื้อที่มีเขามา  

3.1 การศึกษากระบวนการผลิตภายในโรงงานตวัอยาง 

โรงงานกรณีศกึษานี้มีสํานักงานใหญอยูทีก่รุงเทพซึง่มีสายการผลิตของ

ผลิตภัณฑชุดวายน้ํานอกจากนี้ยงัมีสาขาแยกยอยอกี 3 สาขา คือ สมทุรปราการ ปราจีนบุรี ลําพูน 

ซึ่งแตละที่กจ็ะมีความสามารถในการผลิตกลุมผลิตภัณฑที่แตกตางกันไปแตจะมีลักษณะการผลิต

ที่คลายคลงึกนัซึ่งแบงขั้นตอนการผลิตออกเปนตามรูปที่ 3.1  

 

รูปที่ 3.1 ข้ันตอนการผลิตของโรงงานตัวอยาง 
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3.1.1 กระบวนการวางแบบตัดหรือวางมารค 

การวางแบบตดัหรือวางมารคเปนการสรางแบบโครงรางของชิ้นงานในลักษณะ

ภาพคลี่ของแตละชิ้นสวนลงในกระดาษทาํแบบ การวางแบบตัดนี้จะกระทําทีสํ่านักงานใหญที่

กรุงเทพฯจากนั้นแบบตัดจะถูกสงไปยงัสาขาตางๆ  ซึง่ขัน้ตอนแรกผูวางแบบตัดจะตองทราบขอมูล 

ดังนี้ หนาผา(ความกวางของผา) , ปริมาณการใชผาตอตัว (ผายืด หนวย kg/ตัว , ผาเชิ้ต หนวย 

หลา/ตัว) , ผลการตรวจสอบตําหนิของผา  รวมถงึขอมูลทางการผลิต  เชน  ชื่อ Lot , จํานวนที่ตอง

ผลิต  , รูปแบบ  เมื่อไดขอมูลครบถวนแลวจึงเริ่มดําเนนิการโดยใหโปรแกรมวางแบบตัดใหเบื้องตน 

แลวพนกังานวางแบบตัดจะทําการปรับเปล่ียนเพื่อใหไดแบบตัดที่ทําใหเกิดเศษนอยที่สุด  อีกหนึ่ง

ปจจัยที่ตองคํานงึถงึเนื่องจากการวางแบบตัดจะวางผสมกันหลายขนาด(S,M,L,XL)  ทําใหบาง

ขนาดเกนิความตองการ  บางขนาดนอยกวาความตองการ  ดังนัน้การแกขนาดจะทําไดหากแก

จากขนาดงานใหญมาเลก็  ดังนั้น  ผูวางแบบตัดจึงมักวางแบบตดัใหมีขนาดใหญมากกวาแบบ

ขนาดเล็ก 

3.1.2 ข้ันตอนการปูและตัด 

 

รูปที่ 3.2 แผนผังสวนงานวางแบบตัดและสวนงานปูและตัด 

หองวางแบบตัด 

เคร่ือง
ตัด

อัตโนมั
ติ 

เครื่อง
ตัด

อัตโนมั
ติ โตะสําหรับ      

ตัดผาดวยมือ 

หองพิมพ ปาย
สําหรับติดมัด
งาน             
 

พื้นที่วางรถเข็น 

โตะสําหรับ     
ตัดผาดวยมือ 

 

โตะจัดเรียงมัดงาน 

โตะ
จัดเรียง
มัดงาน 

หองพิมพแบบตัด 
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การปูและตัดนั้นเริ่มตนจากการรับแบบตัด ใบส่ังผลิต และการรับวัตถุดิบ  ซึ่งทํา

ใหทราบถึงขอมูลจํานวนตัวในแตละขนาดตอแบบตัด  จํานวนที่ตองผลิตในแตละขนาด และความ

ยาวของวัตถุดบิที่ได  รวมถงึตําแหนงที่เปนตําหนิของผา    จากนัน้จึงทาํการคํานวณจํานวนชั้นปู

ผาและทาํการตัดผา 

3.1.2.1 ขั้นตอนการปูผา 

- คํานวณจาํนวนที่สามารถผลิตไดตามความยาวผา 

ในขั้นตอนนี้จะดูวาในความยาวที่มีอยูสามารถผลิตไดเทาไรเพยีงพอตามที่ไดรับใบส่ังผลิตมา

หรือไม มหีลักในการคํานวณดังนี ้

 

จํานวนที่ใชจริงตอตัว                    = จํานวนตอตัว x % ความสูญเสีย      

จํานวนที่ผลิตไดตามความยาวผา  =ความยาวผาทีม่ีทัง้หมด ÷ จํานวนที่ใชจริง/ตัว     

 

หมายเหต ุ กรณีผาพืน้   จะคิดความสญูเสีย   5% 

กรณีผาตัดชุดวายน้ํา  จะคิดความสญูเสีย   8% 

- คํานวณจาํนวนชั้นที่จะปูผา  

เมื่อทราบจาํนวนที่ผลิตได และจํานวนตัวที่ไดจากแบบตัดแลว  ก็สามารถคํานวณจํานวนชัน้ปูผา  

ดังสูตร 

จํานวนชัน้ปูผา =  จํานวนตวัทัง้หมดที่ผลิตได (จากการคํานวณตามความยาวผาในขางตน) 

                                                 จาํนวนตัวที่ไดจากการวางแบบตัด/ผา 1ชั้น  

 

- คํานวณจาํนวนตัวแตละขนาดที่ไดจากการปูผา 

 

จํานวนตวัแตละขนาด    = จํานวนตวัที่ไดจากการวางแบบตัดแตละขนาด x จํานวนชั้นที่ปูผา 

 

เมื่อทราบจาํนวนตัวของแตละขนาดจากการปูผาตามจํานวนชั้นที่คํานวณไดแลวจึงทําการ

เปรียบเทียบจาํนวนที่ไดกับจํานวนในใบสัง่ผลิต  เพื่อทําการปรับขนาดใหไดตามใบสั่ง  โดยทาํได 2 

ลักษณะคือ การปรับแกจากขนาดใหญเปนขนาดเลก็ โดยจะทาํการวางตําแหนงที่ตองการปรับแก

เพื่อใหพนกังานคุมเครื่องตัดทราบวาตําแหนงนี้จะไมตัดโดยเครื่องตัดอัตโนมัติ หรือการตัดจากเศษ

ผาที่เหลือ ซึง่การปรับแกขนาดใหตรงการใบสั่งนี้จะทาํโดยการตัดผาใหไดขนาดดวยมือเทานัน้   
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3.2.1.2 ขั้นตอนการตัด 

การตัดจะแบงออกเปน 2 ประเภท ข้ึนอยูกบัชนิดของผา คือ  

1.การวางแบบตัดผาพื้น (ผาสีเดียว) จะทาํการตัดดวยเครื่องอัตโนมัต ิ 

2.การวางแบบตัดผาของผาลาย จะทําการตัดดวยมือเนื่องจากตองคาํถึงความตอเนื่องของลายผา  

 

รูปที่ 3.3 การวางแบบตัดในขั้นตอนการตัด 

 

 

รูปที่ 3.4 เครื่องมือตัดที่ใขในโรงงานตัวอยาง 

เมื่อตัดเปนชิน้สวนเสร็จแลวจะทําการมัดชิน้งานเปนมัด (Bundle) ตามใบสั่งผลิต โดยการจัดเรียง

มัดงานจะแยกเปนชิน้สวนตางๆ พรอมทัง้ติดปาย (Tags) เพื่อระบุตวัตนของชิน้งานโดยที่ปายจะ

ระบุถึง lot, รูปแบบ (style), ขนาด, ลําดับมัด และจํานวนในมัดงานนัน้ๆ ในการเย็บจะนําชิ้นสวน

ตางๆ ที่มีลําดบัมัดเดียวกนัมาประกอบกนัไดเปนผลิตภัณฑสําเร็จรูป  
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รูปที่ 3.5 ข้ันตอนการแยกมดัและรันเบอร 

 

รูปที่ 3.6 ปาย (Tag) ที่ใชติดมัดงาน 

3.1.3 กระบวนการเย็บ 

ในการผลิตเครื่องนุงหมข้ันตอนการผลิตทีส่ําคัญที่สุดคือข้ันตอนการเย็บชิ้นซึง่

ประกอบดวย 2 ข้ันตอน คือ ข้ันตอนการเยบ็ชิ้นสวน และขั้นตอนการเยบ็ประกอบ รายละเอียดของ

แตละขั้นตอนดังนี ้

3.1.3.1 ข้ันตอนการเยบ็ชิ้นสวน 

เนื่องจากโรงงานตัวอยางทาํการผลิตกลุมผลิตภัณฑหลายชนิดและ

หลายรูปแบบซึ่งแตละกลุมผลิตภัณฑและรูปแบบนั้นกจ็ะมีขั้นตอนการผลิต รูปแบบการจัดวาง

สายการผลิตที่แตกตางกันทําใหขั้นตอนการเย็บชิน้สวนในแตละสาขาของโรงงานตวัอยางมี

รูปแบบการผลิตที่แตกตางกันไป เชน กลุมผลิตภัณฑเสื้อเชิ้ต ในขั้นตอนการเย็บชิน้สวนจะ

ประกอบไปดวย ข้ันตอนการเย็บแขน เยบ็ปก เย็บสาปเสื้อ สวนกลุมผลิตภัณฑกางเกง การเยบ็

ชิ้นสวนจะประกอบดวย ข้ันตอนการการเย็บถุงกระเปา เย็บขอบขา เย็บซิป เปนตน ซึ่งการจัดวาง
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สายการผลิตของโรงงานแตละแหงจะอางอิงตามแผนผงัการไหลของกระบวนการผลติ (Flow 

Process chart) มีลักษณะคลายคลึงกนัดังรูปที่ 3.7 และ 3.8 

 

รูปที่ 3.7 แผนผังขั้นตอนการเย็บชิ้นสวนของโรงงานตัวอยาง (สาขากรงุเทพฯ)  

 

รูปที่ 3.8 แผนผังขั้นตอนการเย็บชิ้นสวนของโรงงานตัวอยาง (สาขาสมทุรปราการ) 

 

 

โตะ

สําหรับ

การไหล

ของ

ชิ้นงาน 
จักร 

จักร 

จักร 

จักร โตะ

โตะ

โตะ

 

พื้นที่เตรียมชิน้สวนสําหรับเย็บประกอบ 

 

 

Line 

เย็บ

ประก

อบ

ชิ้นสว

น 

 

 

Line 

เย็บ

ประก

อบ

ชิ้นสว

น 

 

 
Line 

เย็บ

ประกอบ

ช้ินสวน 

 

 

Line 

เย็บ

ประก

อบ

ชิ้นสว

น 

พื้นที่สําหรับ บรรจุ เสื้อผาทีเ่สร็จแลว 
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3.1.3.2 ขั้นตอนการเย็บประกอบ 

ในขั้นตอนการเย็บชิ้นสวนเปนอีกหนึง่ขั้นตอนที่สาํคัญในกระบวนการ

ผลิต ทีมเย็บประกอบจะถูกแบงออกเปน ทมี A และ ทีม B โดยทีม A ทําหนาที่ในการเย็บประกอบ

ผลิตภัณฑที่เปนรูปแบบพืน้ฐาน (Basic) ที่ไมคอยมีการเปลี่ยนแปลงรายละเอียดในการเย็บ สวน

ทีม B จะทําหนาที่ในการเยบ็ผลิตภัณฑทีม่ีการเปลี่ยนแปลงรูปแบบหรือมีรายละเอยีดในการเย็บที่

แตกตางไปจากผลิตภัณฑทัว่ๆไป ในขัน้ตอนการเย็บประกอบนี้จะมีรูปแบบของการจัดวาง

สายการผลิตจะมีรูปแบบที่เหมือนกับการเย็บชิ้นสวนคือจะอางองิการจัดวางเครื่องจกัรตามแผนผงั

การไหลของกระบวนการผลติ (Flow Process chart) และในบางสาขาของโรงงานตัวอยางไดมี

การนาํอุปกรณ Mover Hanger มาใชในกระบวนการผลิต ดังรูปที ่3.9  

 

 

รูปที่ 3.9 Mover Hanger ของสายการผลติเย็บประกอบ (สาขาลาํพนู) 

ในบางสาขาของโรงงานตัวอยางไดจัดวางสายการผลิตการเย็บชิน้สวนกับการเยบ็ประกอบเปน

สายการผลิตเดียวที่ตอเนื่องกันไป ดงัรูปที่ 3.10 
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รูปที่ 3.10 แผนผังการจัดสายการผลิตขั้นตอนการเย็บชิน้สวนและการเย็บประกอบแบบ

ตอเนื่องกนั 

รูปแบบของการจัดสายการผลิตของโรงงานตัวอยางในแตละสาขาขึ้นอยูกับขนาดพืน้ที่และความ

เหมาะสมของการผลิตของกลุมผลิตภัณฑแตละชนิด 
 

 

 

 

 

 

โตะ
สําหรับ
การไหล
ของ

ช้ินงาน 

จักร 

จักร 

จักร 

จักร โตะสําหรับ
พนักงานทั่วไป 

โตะสําหรับ
พนักงานทั่วไป 

โตะสําหรับ
พนักงานทั่วไป 

สายการผลิตสําหรับทีมเย็บช้ินสวน พื้นที่สําหรับวางชิ้นสวนรอผลิต 

 

 

โตะสําหรับ
การไหล

ของชิ้นงาน 

จักร 

จักร 

จักร 

จักร โตะสําหรับ
พนักงานทั่วไป 

โตะสําหรับ
พนักงานทั่วไป 

โตะสําหรับ
พนักงานทั่วไป 

สายการผลิตสําหรับทีมเย็บช้ินประกอบ 
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3.1.4 ข้ันตอนการ Finishing 

ขั้นตอนการ Finishing จะทาํหนาที่ในการตกแตงผลิตภัณฑที่เย็บเสร็จแลวพรอม

ทั้งทําการทวนสอบลักษณะการเย็บของผลิตภัณฑตางๆ โดยที่จะมีรายการสําหรับตรวจสอบ

ผลิตภัณฑชนดิตางๆ เมือ่พบวามีผลิตภัณฑที่ไมตรงกับขอกําหนดจะนําชิ้นงานสงกลับไปทาํการ

ซอมแซม จากนั้นจงึนาํมาผานกระบวนการรีดเสื้อกอนที่จะนาํไปบรรจุเพื่อเตรียมสงสินคาตอไป

ตามรูปที่ 3.11 

 

รูปที่ 3.11 กระบวนการ Finishing 
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รูปที่ 3.12 แผนผังการจัดวางกระบวนการของขั้นตอนการ Finishing 

 

รูปที่ 3.13 ข้ันตอนการ Finishing 

 

 

 

พื้นที่วาง
ผลิตภัณฑรอ

ตกแตง 

รีดเสื้อผา 

ตกแตง 
ผลิตภัณฑ 
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3.1.5  แผนกซอมบํารุงและงานเทคนิค 

1. งานดานเทคนคิ 

- จัดทํา Flow chart หาคาเวลามาตรฐาน และจัดสมดุลการผลิต โดยเริ่ม

จากฝายเทคนิคจะรับ Delivery plan และชิ้น pattern จากสวนงานธรุกจิที่

กรุงเทพ จากนั้นจะนํามาศึกษารูปแบบของผลิตภัณฑ ลองทําชิ้นงาน

ตัวอยางและจัดทําเปน Flow process chart ซึ่งประกอบดวยขอมูลที่

แสดงขั้นตอนการทํางาน, เวลาที่ใชในการผลิตแตละขั้น, รายละเอียด

ชิ้นสวนตางๆ และวัตถุดิบที่ใช เพื่อเปนขอมูลใหกับแผนกอ่ืนๆนําไปใชใน

การผลิต, คํานวณเปาหมายการผลิต, จัด line การผลิต และจัดทําสมดุล

การผลิตตอไป 

- เตรียมงานเขาระบบ  ฝายเทคนิคจะเปนผูเตรียมงานหรือชิ้นสวน

ผลิตภัณฑ เขาสูกระบวนการ  ซึ่งจะนํางานมาเตรียมใหทุก 1 ชม.การ

ทํางาน และจะมาเตรียมใหกอนเวลาทํางานจริง 15 นาที 

- ทีมงานฟว(รีดผากาว)  ในขั้นตอนนี้จะทํางาน 2 หนาที่ คือ หนาที่ในการ

ทดสอบการรีดผากาว โดยจะดูวาตามอุณหภูมิ แรงดัน และเวลาที่กําหนด

นั้น งานที่ออกมาไดตามของกําหนดหรือไม โดยจะพิจารณาจากขนาด

ของชิ้นงานหลังจากรีดแลว และความแนน แนบสนิทของชิ้นงาน และอีก

หนาที่หนึ่งคือการรีดงานสงใหสายการผลิต 

2. งานซอมบํารุง 

ทําหนาทีเ่ตรียมเครื่องจักร  เครื่องมือ  สิ่งอาํนวยความสะดวก รวมถงึการปรับปรุง

เครื่องจักรใหพนักงานทํางานไดสะดวกและปลอดภัยมากขึ้น  และทําการบํารุงรักษาเครื่องจกัร

ตามตารางการปองกันเครื่องจักรเสียหรือเมื่อเครื่องจักรเสีย    

3.1.6 แผนกวางแผนการผลิต 

สวนงานธุรกิจที่กรุงเทพจะตดิตอกับฝายขายและลูกคาวาตองการผลิตภัณฑ

รูปแบบใดบาง และจัดทาํเปน Delivery plan มาใหทางฝายวางแผนการผลิตที่สาขาเพื่อตรวจสอบ

และทําการจองกําลงัการผลิตเพื่อแจงกลับไปยังสวนงานธุรกิจที่กรุงเทพ โดยจะทาํการพิจารณาวา

ในแตละเดือนจะทําการผลิตผลิตภัณฑใดบางและจาํนวนเทาไร  
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ในกรณีที่กาํลงัการผลิตของ Plant ไมเพียงพอ จะพจิารณาดําเนนิการ 

- เพิ่มช่ัวโมงการทํางานลวงเวลา 

- ตรวจสอบกําลังการผลิตของ Plant อ่ืนที่สามารถผลิตผลิตภัณฑชนิดนี้ได 

(มีเครื่องจักรและคนงานที่สามารถทําการผลิตได) 

- จาง Subcontract  ภายนอก โดยอาจทําการจางเปนบางสวนของงาน หรือ ทําทั้ง lot  

หลังจากทําการจองกําลงัการผลิตแลว ฝายวางแผนจะจดัทําแผนการผลิตโดยคํานงึถึงวนัที่

ตองการสินคา (Shipment) หรือลักษณะของงานที่เขาเปนหลกั ซึง่แผนการผลิตจะระบุวา ใน 1 ทีม

การผลิตนี้ จะผลิตผลิตภัณฑอะไร รูปแบบใดบาง, ปริมาณการผลิต, กําหนดการเริ่มผลิตและ

กําหนดการเสร็จของผลิตภัณฑ, เปาหมายการผลิตจํานวนตัว/คน/วนั โดยวางแผนเปนรายวันวา

แตละวันจะตองผลิตจํานวนเทาไร หลังจากนัน้เมื่อไดรับใบส่ังผลิตจากทางธุรกิจจงึนาํมาพิจารณา

ปรับแผนการผลิตใหสอดคลองกับใบส่ังผลิต โดยอาจมกีารแทรก order โดยคํานงึถงึวนัที่ได

วัตถุดิบเปนหลัก 

3.2 การวิเคราะหสภาพการผลิตในโรงงานตัวอยาง 
จากรูปแบบการผลิตของโรงงานตัวอยางในหวัขอที่ 3.1 ทางผูวิจยัพบปญหาตางๆจากการผลิตซึ่ง

สามารถแยกไดเปนปญหาตางๆดังนี ้

3.2.1 รูปแบบการผลิตของโรงงานตัวอยาง   

โรงงานตัวอยางมีลกัษณะการผลิตเปนแบบมัด (bundle) การนําชิน้สวนมาทาํ

เปนมัดงานจะเริ่มหลังจากขัน้ตอนการตัดชิ้นสวน รายละเอยีดของมัดงานทางฝายวางแผนการ

ผลิตจะเปนผูจดัทําขอมูลของมัดงาน และผูที่ทาํมัดงานจะทําการปมหรือติดหมายเลขเขาไปที่

ชิ้นงานดงัรูปที ่3.14 และ 3.15 
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รูปที่ 3.14 เอกสารแสดงรายละเอียดมัดงาน 

  

รูปที่ 3.15 ปายที่ติดกับมัดงาน (tag) และ รหัสที่ติดอยูกบัชิ้นงาน 

สาเหตทุี่ทางโรงงานตัวอยางมีการใช Tag และ รหัสทีช่ิ้นงานเพื่อปองกันการเย็บ

ชิ้นสวนที่ผิดพลาดและปองกันความคลาดเคลื่อนของสแีละขนาดซึ่งสงผลตอคุณภาพของสินคา

หลังจากนั้นมดังานจะถกูสงเขาสูสายการผลิตในแตละชิ้นสวนตอไป ซึ่งมัดงานจะถกูแจกจายไปยัง

สายการผลิตตางๆตามขั้นตอนการผลิตของผลิตภัณฑนัน้ๆ ขัน้ตอนการปฏิบัติงานของพนกังานใน

ข้ันตอนการเยบ็จะแบงไดเปน 2 ประเภท คือ 

1. การเย็บชิน้สวนที่ไมมชีิ้นสวนอื่นๆมาประกบ  การปฏิบัติงานของพนกังานคือ 

แกะมัดงานและ tag ออกแลวทาํการเย็บชิ้นสวนตามขั้นตอนเมื่อเย็บเสร็จ
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แลวจึงนําชิน้งานมามัดพรอมทั้งติด tag กลับเขาไปที่เดมิและสงไปยังขั้นตอน

ถัดไป 

2. การเย็บชิน้สวนที่ตองการประกอบกนั  การปฏิบัติงานของพนกังานจะ

เหมือนกับการเย็บชิ้นสวนในขอแรก แตเมื่อทําการเยบ็ชิ้นสวนประกอบเขา

ดวยกนัแลวนาํชิ้นงานกลับมามัดพนักงานจะทําการดึง tag ของช้ินสวนที่เย็บ

ประกอบเขาดวยกนัออกไป ซึ่งโดยทัว่ไปมักจะเปนชิน้สวนหลกัของชิ้นสวน

นั้นๆ เชน ฐานปกเยบ็ติดกบัปก ซึง่ปกจะเปนชิน้สวนหลักของผลิตภัณฑ tag 

ฐานปกจะถกูดึงออกไป เปนตน   

รูปที่ 3.16 ขอมูลจากการเยบ็ประกอบชิ้นสวน 

ปญหาที่เกิดขึน้ของรูปแบบการผลิตดังทีก่ลาวมา คือ การสูญหายของขอมูลระหวางการผลิตจาก

การดึง Tag ของชิ้นสวนออกไปในแตละขั้นตอนที่มีการเย็บประกอบชิน้สวนเขาดวยกัน ขอมูลที่

สูญหายไปนี้ทาํให การตรวจสอบขอมูลยอนกลับถงึรายละเอียดของชิน้สวนแตละชิน้ทาํยาก สงผล

ใหขอมูลที่จะถูกใชในการวางแผนการผลติในครั้งตอไปในเรื่องมีขอมลูไมครบหรือไมถูกตองทําให

การวางแผนการผลิตเกิดความผิดพลาด   

3.2.2 การเกบ็ขอมูลจากสายการผลิต 

 การเกบ็ขอมลูจากสายการผลิตของโรงงานตัวอยางผูทีท่ําหนาที่ในการจดบันทกึ

จะเปนหัวหนาพนักงานในสายการผลิตนัน้ๆ โดยการเก็บขอมูลจากสายการผลิตจะมีเอกสารที่ใช

ในการจดบนัทึก ดงัรูปที ่3.17 
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รูปที่ 3.17 เอกสารที่ใชในการจดบันทึกของโรงงานตัวอยาง 
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ขอมูลภายในเอกสารที่ใชในการจดบันทึกเบื้องตนประกอบไปดวยชื่อพนักงาน,

ขั้นตอนการผลิต, เปาหมายการผลิต สวนขอมูลที่จะทาํการจดบนัทกึคือปริมาณชิน้สวนที่สามารถ

ผลิตไดในแตละคาบเวลาซึ่งในแตละสาขาของโรงงานคาบเวลาที่จะทําการจดบันทึกไมเหมือนกนั

(1 หรือ 2 ชม.) เมื่อทําการจดบันทึกแลวหวัหนาพนกังานจะทําการรวมรวมขอมูลและแสดงผลผลิต

ในแตละคาบเวลาใหกับพนกังาน ปญหาที่เกิดขึ้นจากเก็บขอมูลในลักษณะดังกลาวคือ  

1. การจดบันทึกที่ผิดพลาดของหวัหนาพนกังาน เนื่องจากการจดบนัทกึผลผลิต

จะทําทุกๆ 1 หรือ 2 ชม. ในระหวางคาบเวลาพนกังานที่ปฏิบัติงานจะทําการ

ผลิตชิ้นสวนและทําการบนัทึกจาํนวนชิน้สวนของตวัเองเอาไวโดยใชการจด

บันทกึใสกระดาษหรือใชเครื่องนับจาํนวนที่ติดอยูที่จกัร ปญหาที่เกิดขึ้นใน

การจดบันทึกของตัวพนักงานเองคือ การจดบันทกึที่ผิดพลาดของพนกังานที่

ปฏิบัติงาน (จดบันทึกผดิพลาดหรือลืมจดบันทกึชิ้นสวนที่มําไปแลว) และการ

ใชเครื่องนับจาํนวนก็พบปญหาวาพนักงานลืมนับจาํนวนของชิน้สวนทีท่ําการ

ผลิตไปแลวประกอบกับเครื่องนับจาํนวนทีต่ิดอยูที่เครื่องจักรบางเครื่องไม

สามารถใชงานได สงผลใหเมื่อหวัหนาพนักงานมาทาํการจดบนัทกึยอมได

ขอมูลที่ไมตรงกับการผลิตทีเ่กิดขึ้นจริง 

2. ขอมูลที่จดบันทึกไดไมใชขอมูลจริงในการปฏิบัติงานในเวลานั้นๆ เนือ่งจาก

ขอมูลที่จดบันทึกจะเปนจาํนวนชิน้สวนที่ไดทําการผลิตผานไปแลว ขอมูลที่

ไดมาเปนเพียงการบอกความคืบหนาของงาน ไมสามารถใหขอมูลอ่ืนๆได 

3. จํานวนเอกสารที่ใชในการบันทกึมีปริมาณมากทําการตรวจสอบยอนหลังได
ยาก เนื่องจากเวลาการผลติงานในแตละ LOT อาจจะใชเวลาในการผลิต

หลายวนั ทําใหตองใชเอกสารในการบันทกึการผลิตเปนจํานวนมาก สงผลให

การสืบคนขอมูลยอนหลังในแตละวนัทาํไดลําบาก ในบางกรณีเอกสารที่ใชใน

การบันทึกอาจจะใชกับงานหลายๆ LOT (งานที่มี LOT ขนาดเล็กใชเวลาการ

ผลิตสั้น) ทาํใหขอมูลงานในแตละ LOT รวมกันยากแกการตรวจสอบ 

ขอมูลที่ไดจากการจดบนัทกึจากสายการผลิตนี้จะถกูนาํไปใชในการวางแผนการ

ผลิตในครั้งตอๆไปและใชในการควบคุมการผลิตระหวางการปฏิบัติงานขอมูลที่ไดสายการผลิตจริง

จําเปนตองมีรายละเอยีดที่เพียงพอตอการดําเนินการดงักลาว 
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3.3 ขอมูลทีใ่ชในการวางแผนและควบคุมการผลติ 

ขอมูลที่ใชในการวางแผนและควบคุมการผลิตประกอบไปดวยขอมูล 2 สวนคือ

ขอมูลที่เปนขอมูลต้ังตน และขอมูลที่จดบนัทกึจากสายการผลิต ซึง่มรีายละเอียดของขอมูลตอไปนี ้

3.3.1 ขอมูลต้ังตน 

ขอมูลต้ังตนทีใ่ชในการวางแผนและการควบคุมการผลิตจะถูกกาํหนดมาจากฝาย

วางแผนการผลิตขอมูลเหลานั้นประกอบไปดวย  

1. แผนการผลิต 

การจัดทาํแผนการผลิตของฝายวางแผนจะแบงออกเปนระดับตางๆ ตั้งแต

แผนรายเดือน รายสัปดาห และรายวนั ขอมูลเกีย่วกับแผนการผลิตจะ

ประกอบไปดวย LOT ที่จะทาํการผลิต กาํหนดสงมอบ เวลาเริ่มผลิตในแตละ

ข้ันตอนตางๆ (กระบวนการตัด เย็บชิ้นสวน เย็บประกอบ) เวลาที่เสร็จ และ

สถานนะการผลิตในชวงเวลาตางๆ ดังรูปที่ 3.18 

 

  รูปที ่3.18 แผนการผลิต 



50 

 

 

2. ขอมูลของพนกังานที่ปฏิบัติงาน 

ขอมูลของพนกังานที่ทาํการผลิตประกอบดวย ชื่อ นามสกุล ทีมผลิตและ

ความสามารถของพนกังานในการผลิต ซึง่พนักงานของโรงงานตัวอยางจะมี

ความสามารถในการปฏิบัติงานแบบ Multi-skill กลาวคอื พนกังาน 1 คน

สามารถทําการปฏิบัติงานไดหลายๆกระบวนการแตจะมทีักษะในแตละ

กระบวนการไมเทากัน ดังรูปที่ 3.19  

 

รูปที่ 3.19 ขอมูลของพนักงาน 

3. ใบส่ังผลิต 

ขอมูลในใบสั่งผลิตจะเปนขอมูลที่สําคัญในการควบคุมการผลิต เนือ่งจาก

ขอมูลภายในใบสั่งผลิตจะมรีายละเอียดของผลิตภัณฑโดยละเอียด ใบส่ัง

ผลิตของโรงงานตัวอยางจะททีั้งหมด 3 หนา หนาที่ 1 จะเปนรายละเอยีดของ 

รูปแบบผลิตภัณฑ หมายเลข LOT จํานวนที่ตองผลิตในแตละสี แตละขนาด 

และรายละเอยีดอื่นๆนอกเหนือจากการเย็บ ดังรูปที่ 3.20  

 



51 

 

 

 

รูปที่ 3.20 ใบส่ังผลิตหนาแรก 

หนาที ่2 เปนรายละเอยีดของวัตถุดิบและปริมาณที่จะตองใชตอ 1 ตัว 

 

รูปที่ 3.21 ใบสั่งผลิตหนาทีส่อง 
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หนาที ่ 3 เปนรายละเอียดขัน้ตอนการเย็บ ระบุถึงชื่อช้ินสวนที่จะใชในการทาํ

การเย็บผลิตภณัฑในรูปของรหัส pattern จํานวนที่ใชตอตัว ขนาดที่ตองทํา

การตัดชิ้นสวน และรายละเอียดในการเยบ็ปลีกยอยตางๆ 

 

รูปที่ 3.22 ใบสั่งผลิตหนาทีส่าม 

4. เอกสารแสดงเสนทางการผลติ (Route sheet) 

เอกสารที่แสดงเสนทางการผลิตจะถูกจัดทําโดยฝายเทคนิคของทางโรงงาน

ตัวอยางโดยทีท่างฝายเทคนคิทําการเย็บผลิตภัณฑตัวอยางขึน้มาแลวทําการ

วิเคราะหขั้นตอนการผลิต เครื่องจักรที่ใช อุปกรณชวย รวมถึงเวลามาตรฐาน

ในเบื้องตน จากนัน้ทางฝายเทคนิคจะจัดทําเอกสารแสดงเสนทางการผลิต ที่

แสดงรายละเอียดขั้นตอนการผลิต เครื่องจักรที่ใช รวมถึง เวลามาตรฐาน 

(standard time) ของแตละขั้นตอนการผลิต ดังรูปที ่3.23 
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รูปที่ 3.23 ตัวอยางเสนทางการผลิต 

 

3.2.2. ขอมูลที่เก็บจากสายการผลิต 

ในการเก็บขอมูลจากสายการผลิตที่ทางโรงงานจดบนัทกึอยูในปจจบุนั หัวหนา

พนักงานทําการจดบันทกึเพยีงจํานวนชิน้งานที่ผลิตไดในแตละคาบเวลา เมื่อทําการเก็บรวบรวม

ขอมูลจากสายการผลิตแลวจะนําขอมูลทัง้หมดมาประมวลผลและแสดงผลใหกับพนักงานที่

ปฏิบัติการวางานนั้นๆจะเสร็จทันหรือไมและสงใหกับฝายวางแผนโดยการแสดงผลจะเปนแสดง

ผลผลิตที่ไดจริงในแตละชวงเวลามีแยกรายละเอียดในระดับโดยรวมของทีมผลิตทั้งหมดและแยก

ยอยลงไปถงึเปนทมีผลิตตางๆ   ดังรูปที ่3.24 
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รูปที่ 3.24 การแสดงผลผลิตในกับฝายวางแผน 

จากลักษณะของขอมูลที่ใชในโรงงานตัวอยางที่ไดกลาวมาทัง้หมดจะพบวาขอมูล

ที่จําเปนตอการวางแผนและการควบคุมการผลิตที่ทางโรงงานตัวอยางไดใชอยูในปจจุบัน มี

รายละเอียดทีไ่มเพียงพอตอการวางแผนและควบคุมการผลิต ทาํใหประสิทธิภาพในการวางแผน

และควบคุมการผลิตไมดีเทาที่ควร สงผลใหเกิดปญหาตางๆตามมาในสายการผลติ เชน การเกิด
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คอขวด (Bottleneck) และปญหาในการจัดสมดุลสายการผลิต (Line balancing) รวมถึงการที่

งานไมสามารถเสร็จทนัตามกําหนดสงของลูกคาได  

3.4 การวิเคราะหความตองการขอมูลทีจ่ําเปนตอการวางแผนและควบคุมการผลิต 

ขอมูลที่จําเปนตอการวางแผนและควบคมุการผลิตดังที่กลาวไปแลวในหวัขอ 3.3 

ยังมีรายละเอยีดไมเพียงพอตอการวางแผนและควบคุมการผลิตและขอมูลที่ไดจากสายการผลิต

เปนขอมูลในอดีตที่เกิดผานมาแลวไมสามารถสะทอนการทํางานจริงในขณะนัน้ๆได ทางผูวิจัยจึง

ทําการวิเคราะหรูปแบบการเก็บขอมูลเพื่อทําการปรับปรุงและขอมูลทีจ่ําเปนเพิ่มเติมในการ

วางแผนและควบคุมการผลติ 

3.4.1 ขอมูลทีจ่ําเปนตองเกบ็เพิ่มเติม 

จากการจดบนัทกึแตเดิมหวัหนาพนกังานทาํการจดบันทกึเพยีงจาํนวนชิน้งานที่

ผลิตไดในแตละคาบเวลาซึ่งจะใหขอมูลเพยีงแคความกาวหนาของงานวาเสร็จทันกําหนดหรือไม

แตในการวางแผนและควบคุมการผลิตจาํเปนตองมีขอมูลเพิ่มเติมคือ ขอมูลทักษะพนักงาน ขอมูล 

WIP (work in process) ในสายการผลติ ซึ่งขอมูลเหลานี้สามารถบันทกึไดจากสายการผลิตโดย

จะตองทาํการบันทกึขอมูลเพิ่มเติม ขอมูลที่ตองบนัทึกจากสายการผลิตเพิ่มเตมิคือ เวลาที่

พนักงานเริ่มและเสร็จของการทํางานในแตละมัดงานและในแตละขั้นตอน จํานวนชิน้สวนที่เปน 

defect ของพนักงานแตละคน หมายเลข LOT ที่ทาํการผลิต ลําดับมัดงาน และจาํนวนชิน้งานใน

มัดงานนัน้ๆ 

3.4.2 รูปแบบการเก็บขอมูล     

จากหัวขอที ่ 3.4.1 ขอมูลที่ตองเก็บเพิ่มเติมนั้นหากใชวิธีการจดบันทึกยอมที่จะ

เกิดความผิดพลาดในการจดบันทึกเนื่องจากมีขอมูลที่เพิ่มมากขั้น ทางผูวิจยัจะเลือกนาํอุปกรณ

เก็บขอมูลอัตโนมัติมาใชเพื่อใหการเก็บขอมูลจากสายการผลิตสามารถบันทึกขอมูลและแสดงผล

ใหกับหวัหนาพนักงานไดทนัทีเมื่อมีการบันทกึขอมูล วิธกีารนี้จะชวยใหขอมูลที่ไดจากสายการผลติ

สามารถสะทอนการทํางานจริงในขณะนัน้ๆไดรวมถึงลดความผิดพลาดในการจดบนัทกึ จาก

สภาพการทํางานจรงิ Layout ของสายการผลิตโรงงานตวัอยางเปนรูปตัว I  และพนกังานนั่งอยูทัง้/

ขางดังรูปที่ 3.25  
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Station 1

Station 2

Station 3

Station 4

Station 5

Station 6

Station 7

Station 8

Station 9

Station 10

 

รูปที่ 3.25 สายการผลิตของโรงงานตัวอยาง  

จาก Layout สายการผลิตดังกลาว ทางผูวิจัยจะทําการติดตั้งอุปกรณเก็บขอมูล

อัตโนมัติไวที่สถานงีานดังรูปที่ 3.26 

Station 1

Station 2

Station 3

Station 4

Station 5

Station 6

Reader Reader Reader 
Station 7

Reader

Station 8

Station 9

Station 10

Reader 

Reader Reader Reader Reader Reader

 

รูปที่ 3.26 การติดตั้งอุปกรณเก็บขอมูลในสายการผลติ 

ในการเลือกใชอุปกรณเก็บขอมูลอัตโนมัตจิะตองมีการนาํ tags หรือ label ของ

อุปกรณเก็บขอมูล มาใชแทนปายที่ติดมัดงานเพื่อใชในการอานขอมูล  
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3.4.3 การไหลของกระแสขอมูล 

หลักจากที่ไดทําการวิเคราะหขอมูลที่จาํเปนเพิม่เติมที่ใชสําหรับการวางแผนและ

ควบคุมการผลิต ทางผูวิจยัไดทําการวิเคราะหการไหลของขอมูลโดยใช Data Flow Diagram  

(DFD) เพื่อแสดงถึงฝายที่เกี่ยวของในการรับ – สง ขอมูล และรายละเอยีดของขอมูลที่มกีาร

สงผานถงึกัน (รายละเอียดของขอมูลใน DFD ดูในภาคผนวก) 
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รูปที่ 3.27 แผนผังการไหลของขอมูลในสวนของการเก็บขอมูลจากสายการผลิตระดบั 0

58 
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รูปที่ 3.28 แผนผังการไหลของขอมูลในสวนของการเก็บขอมูลจากสายการผลิตระดบั 1 

59 
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รูปที่ 3.29 แผนผังการไหลของขอมูลจากสายการผลิตระดับ 2 (การจัดทํา Route Sheet) 

 

 

รูปที่ 3.30 แผนผังการไหลของขอมูลจากสายการผลิตระดับ 2 (การจัดทําขอมูลพนกังาน)
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รูปที่ 3.31 แผนผังการไหลของขอมูลจากสายการผลิตระดับ 2 (ประมวลผลการผล) 
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กระบวนการ (Process) ตางๆ ใร DFD อธิบายไดดังนี้ 

1. กระบวนการสราง Route sheet ของผลิตภัณฑ เปนการกระบวนการที่ฝาย

เทคนิคจะทําการวิเคราะหผลิตภัณฑตัวอยางเพื่อนํามาเขียนเปน Flowchart 

รวมถึงเครื่องจักรที่ใชและเวลาในการปฏิบัติงาน ซึ่งขอมูลนี้จะมีการเปลี่ยนแปลง

เมื่อรูปแบบผลิตภัณฑเปลี่ยนไป ซึ่งสามารถแบงกระบวนการยอยไดดังนี้ 

1.1 วิเคราะหขั้นตอน เปนกระบวนการที่ฝายเทคนิคทําการวิเคราะหผลิตภัณฑวา

มีขั้นตอนในการผลิตอยางไร 

1.2 เขียน Route sheet เปนกระบวนที่นําขอมูลจากการวิเคราะหชิ้นสวนและ

ขอมูลเครื่องจักรมาเขียนเปน flowchart ในการผลิต 

2. การจัดทํารายละเอียดพนักงาน เปนกระบวนการรวบรวมขอมูลที่เกี่ยวของกับการ

ผลิตของพนักงานในแตละทีมในเรื่องของ ขั้นตอนที่พนักงานสามารถปฏิบัติงาน

ได ซึ่งสามารถแบงกระบวนการยอยไดดังนี้ 

2.1 พิจารณาความสามารถของพนักงาน เปนขั้นตอนในการพิจารณาการทํางาน

ของพนักงานแตละคนวาขั้นตอนหลักที่สามารถปฏิบัติงานไดและขั้นตอน

อ่ืนๆที่สามารถทํางานได 

3. การประมวลผลขอมูลจากการผลิต เปนการรวบรวมขอมูลจากการผลิตในสวน

ของ Route sheet , รายละเอียดของพนักงานในแตละขั้นตอน จํานวนการผลิตใน

แตละขั้นตอน เพื่อแสดงผลใหกับ Supervisor และฝายวางแผน นําขอมูลที่ไดไป

ใชในการควบคุมการผลิตและใชในการวางแผนการผลิตที่ถูกตองตอไปซ่ึง

ประกอบดวยกิจกรรมยอยดังตอไปนี้ 

3.1 การเก็บขอมูล เปนขั้นตอนการรวบรวมขอมูลจากสายการผลิตผานอุปกรณ

เก็บขอมูล 

3.2 ประเมินผลการผลิตเปรียบเทียบกับแผนการผลิต เปนขั้นตอนการนําขอมูล

จากสายการผลิตมาแสดงผลและเปรียบเทียบกับแผนการผลิตโดยผูใชงาน

เพื่อนําไปใชในการจัดสายการผลิตแบะวางแผนตอไป 

3.3 การปรับปรุงทักษะพนักงาน เปนขั้นตอนที่นําขอมูลจากสายการผลิตในสวน

ของปริมาณผลผลิตที่พนักงานผลิตไดมาปรับปรุงคาทักษะพนักงาน (skill) 

เพื่อใชในการวางแผนในอนาคต 
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4. การวางแผนการผลิต เปนกระบวนการที่นําแผนการผลิตรวมมากระจายเปนแผน

ระดับทีมเพื่อใชในการจายงานและแผนการจายงานระดับบุคคลเพื่อนําไปใชใน

การผลิตตอไป 

3.5 การกาํหนดรหัสมาตรฐาน 

ขอมูลที่จะใชในวางแผนและควบคุมการผลิตประกอบไปดวยขอมูลตามทีก่ลาวไว

แลวในหวัขอที ่ 3.3 ขอมูลทั้งหมดจะถูกจัดทําเปนฐานขอมูล (รายละเอยีดฐานขอมูลดูใน

ภาคผนวก) และจะมีการกําหนดรหัสเพื่อสําหรับการเรียกใชงาน ซึ่งรหัสที่ใชในแตละตัวจะสามารถ

สื่อความหมายไดเนื่องจาก เพื่อใหผูใชงานสามารถทราบความหมายของขอมูลโดยที่ไมตองอางอิง

จากฐานขอมลู  

ขอมูลที่จําเปนในการติดตามสายการผลติคือ ขอมูลของ Order, Lot, production 

batch, ขอมูลของผลิตภัณฑทัง้ในเรื่องของ วัตถุดิบ ชิน้สวน เสนทางการผลิต ขอมูลทีมผลิตรวมถึง

ขอมูลของพนกังานแตละคนโดยรูปแบบของรหัสจะแบงออกเปนสวนตางๆตามแตผูใชงาน

ตัวอยางเชน 

ตารางที่ 3.1 ตารางคําสัง่ซือ้ 

เลขที่คําส่ังซื้อ  O0010108     

รหัสลูกคา       

ชื่อผูติดตอ       
ความสําคัญของคํา

ส่ังซื้อ       

      

รายละเอียดสินคา  
เลขที่ lot รหัสรูปแบบ  

รหัสสี  รหัสไซส  
จํานวน  วันยืนยันสงมอบ  

001ARSH001 ARSH001 BLxxx  01 500 151052 

002ARSH001 ARSH001 BLxxx 01 300 301152 

003ARSH002 ARSH002 GRxxx 01 800 101052 
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ตัวอยางรหัส Order O0010108 ซึ่งมีรายละเอียดดังตอไปนี้ 

หลักที่ 1 เปนตัวอักษรที่ระบุที่มาของคําสั่งซื้อ O=จากลูกคา S=จากคลังสินคา 

หลักที่ 2-4 เปนตัวเลขที่ระบลุําดับของ order ซึ่งเรียงตามลําดับการเขามาของ order 

หลักที่ 5-8 เปนตัวเลขที่ระบวุันที่และเดือนของorderที่เขามา 

รหัส Lot O0010102ARSHA31 

หลักที่ 1-8 เปนตัวเลขที่ระบวุา lot นี้อยูใน order ใดๆ 

หลักที่ 9 -10 เปนตัวอักษรทีร่ะบุ Brand ของผลิตภัณฑนั้นๆ เชน AR=Arrow เปนตน 

หลักที่ 11 – 12 เปนตัวอกัษรที่ระบุกลุมผลิตภัณฑ เชน SH = shirt, SL = slack เปนตน 

หลักที่ 13 - 15 เปนตัวอกัษรและตัวเลขทีร่ะบุรูปแบบของผลิตภัณฑนั้นๆ  

รหัส Production batch 001ARSHA31 – 01 

มีรูปแบบเชนเดียวกับรหัส Lot แตกตางกันที่เพิม่ลําดับ production batch เพิ่มเขามาซึ่ง

ลําดับของ Production batch นี้จะแตกยอยออกมาเปน size, สีและจํานวนที่ผลิตในแตละ 

production batch ลําดับที่เกิดขึ้นจะเรียงตามลําดับการจัดงานของฝายวางการผลติ  

ตารางที่ 3.2 ตาราง Production batch 

 

 
 

 

 

 

 

 

 

 

lot No. 001ARSHA31   

ลําดับ สี Size จํานวน 

1 BL 36 500 

2 BL 38 500 

3 BL 38 200 

4 WH 36 500 

5 WH 36 300 

6 WH 34 300 

7 WH 34 200 

8 GR 38 100 

9 GR 40 500 

10 GR 40 400 
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รหัส Production batch 001ARSHA31-07 จากตาราง production batchจะสามารถบอกได

วาผลิตภัณฑเปนรูปแบบ ARSHA31 สีขาว (WH) ขนาด 34 จํานวนทีผ่ลิต 200 ตัว  

ตารางที่ 3.3 ตารางชิน้สวน 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

รหัสช้ินสวน  SHA31 FL 

หลักที่ 1-2 เปนตัวอักษรที่ระบุกลุมผลิตภัณฑ เชน SH = shirt, SL = slack เปนตน 

หลักที่ 3-5 เปนตัวอักษรและตัวเลขที่ระบรูุปแบบของผลิตภัณฑนั้นๆ  

หลักที่ 6-7 เปนตัวอักษรที่ระบุชิ้นสวน 

 

 

 

ARSHA31   

   

รหัสช้ินสวน ชื่อช้ินสวน จํานวนที่ใช/ตวั 

SHA31 FL ชิ้นหนาซาย 1 

SHA31 FR ชิ้นหนาขวา 1 

SHB31 P กระเปา 1 

SHA31 N คอ 1 

SHA31 CO ปก 1 

SHA31 SB  บาหลัง 1 

SHA31 LO หวง 1 

SHA31 SA สาปแขน 2 

SHA31 AR แขน 2 

SHA31 KA ขอบแขน 2 

SHA31 B ชิ้นหลงั 1 
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บทที่  4 
การออกแบบระบบเก็บขอมูล 

จากปญหาที่เกิดขึ้นกับโรงงานตัวอยางทางผูวิจัยไดเลือกใชอุปกรณการเก็บขอมูล

อัตโนมัติมาใชในสายการผลติมาใชในการเก็บขอมูลเพื่อชวยใหการเกบ็ขอมูลมีความสะดวก 

ขอมูลจากสายการผลิตไมสญูหาย  มีขอมูลเพียงพอตอการวางแผนและควบคุมการผลิต สราง

ความมัน่ใจใหกับฝายวางแผนการผลิตในการวางแผนและควบคุมผลิตในโรงงานเครื่องนุงหมได

เปนอยางดีซึง่ เมื่อนําอุปกรณเกบ็ขอมูลมาใชในสายการผลติจึงตองเลือกอุปกรณและการ

ออกแบบระบบเก็บขอมูลเพือ่ใหสอดคลองกับการทาํงานของโรงงานตัวอยาง 

4.1 การกําหนดความตองการของอุปกรณ 

4.1.1 ระบบการเก็บขอมูลทีน่ํามาใชในการติดตามสายการผลิต 

จากการกําหนดรหัสขอมูลทีใ่ชในการติดตามสายการผลติจากหวัขอที ่3.5 พบวา

รหัสที่ใชมีในการแสดงรายละเอียดของขอมูลมีความยาวซึ่งจะสงผลใหการบนัทกึขอมูลผิดพลาด

และมีการสูญหายของขอมลูในสายการผลิตทําใหเกิดการวางแผนการผลิตที่ผิดพลาดได ดังนัน้จงึ

ไดมีการนําระบบเก็บขอมูลอัตโนมัติ (Automatic data capture system (ADCS)) มาใชเพื่อชวย

แกปญหาดังกลาวซึง่โดยทั่วไประบบ ADCS มีอยูหลายประเภท อาทิเชน barcode 

system,Touch-screen terminals, voice data entry ฯลฯ การเลือกใชระบบ ADCS จําเปนตอง

พิจารณาขอดีขอเสียของแตละระบบเพื่อความเหมาะสมของอุตสาหกรรมเหลานั้นซึ่งขอดีขอเสีย

ของแตละระบบไดถูกรวบรวมไวในตารางที ่4.1 
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ตารางที่ 4.1 ขอดีและขอเสียของระบบเก็บขอมูลอัตโนมตัิแตละชนิด

ระบบเก็บขอมลูอัตโนมัต ิ ขอดี ขอเสีย 

Barcode system มีระบบมาตรฐานรองรับ มคีวาม

ละเอียดแมนยาํ 

มีขอจํากัดในการอานขอมูล

(สภาพแวดลอม,ตําแหนงใน

การติดตั้ง) 

 

Magnetic stripe reading 

มีลักษณะเปนบัตรสามารถ

พกพาไดสะดวก 

อาศัยการสัมผัสในการอาน

ทําใหเกิดการสึกหรอของ

เครื่องอานขอมูล 

Radio frequency 

identification (RFID) 

สามารถอานขอมูลไดอยาง

รวดเร็ว โดยใชคลื่นวทิยุ สามารถ

นํา tag มาใชงานไดหลายครั้ง 

ยังไมมีมาตรฐานรองรับที่

แนนอน 

Touch-screen terminals สามารถนําขอมูลเขาสู

คอมพิวเตอรโดยการใชนิว้สมัผัส

หนาจอ 

ตนทนุสูง, อุปกรณเกิดการ

สึกหรอไดงาย 

Voice data entry สามารถนําขอมูลเขาสู

คอมพิวเตอรโดยใชเสียง 

ไมเหมาะสมกบั

สภาพแวดลอมที่มีเสยีงดงั

ตลอดเวลา เชน ในโรงงาน

อุตสาหกรรม 

Optical character 

recognition (OCR) 

ใชตัวอักขระพเิศษที่ถกูออกแบบ

มาใหสามารถอานไดทัง้ตาเปลา

และเครื่องอาน 

ราคาสูงและระบบคอนขาง

จะซับซอน,อัตราในการอาน

ขอมูลตํ่า 
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จากตารางขอดีขอเสียขางตนระบบทีน่ํามาใชในงานวิจยันี้คือ ระบบ Radio frequency 

identification (RFID) เนื่องจาก 

- อานขอมูลไดอยางรวดเร็วโดยไมตองมีการสัมผัส tag กบั เครื่องอานทําใหลดการสกึหรอ

ของ tag และ เครื่องอานได 

- Tag สามารถเขียนขอมูลลงไปได และ สามารถนาํกลับมาใชใหมไดมากถึง 100,000 คร้ัง 

เหมาะกับอุตสาหกรรมเครื่องนุงหมที่มกีารเปลี่ยนรูปแบบของผลิตภัณฑอยูเสมอ 

- ถึงแมวายงัไมมีมาตรฐานทีแ่นนอนในการรองรับระบบทัง้ในเรื่องของเครื่องอานและ tag 

ในแตละผูผลิตแตถาเครื่องอานและ tag อยูในมาตรฐานเดียวกันก็สามารถใชงานรวมกนั

ไดแมวาจะมาจากผูผลิตที่ตางกนั 

ระบบ RFID ที่มีอยูในปจจุบนัจะแบงการใชงานตามคลืน่ความถี่วทิย ุซึ่งแบงไดเปน 4 ชวงคือ 

- ชวงความถี่ 125 – 134 kHz เปนความถี่วทิยุยานความถี่ต่ํา(Low Frequency (LF))  

- ชวงความถี่ 13.56 MHz  เปนยานความถีสู่ง (High Frequency (HF)) 

-  ชวงความถี่ 433 – 956 MHz  เปนความถีว่ิทยยุานความถี่สูงยิง่ (Ultra High Frequency 

(UHF))  

-  2.45 GHz เปนยานความถีท่ี่อยูในชวงไมโครเวฟ(Microwave)  

จากการศึกษาสภาพแวดลอมการทาํงานของโรงงานตัวอยาง ทางผูวิจยัเลือกใช RFID ชวงความถี่ 

13.56 MHz (HF) เนื่องจาก  

1. เครื่องอานในชวงความถี่ HF มีขนาดเลก็สามารถเคลื่อนยายไดงายเมื่อเทียบกับ UHF 

และ microwave  

2. เครื่องอานจะถูกติดตั้งที่สถานงีานจําเปนตองมีระยะในการอานขอมลูระหวางเครื่อง
อานและ tag ที่สั้น ซึ่งในชวงความถี่ HF จะมีระยะในการอานมากที่สดุไมเกิน 15 

เมตร ทาํใหเครื่องอานไมสามารถอานขอมูลจาก tag ในสถานงีานอืน่ๆได  

3.  ในยานความถี่ HF มีอัตราการลงขอมูลประมาณ 25 kbit/sec ซึ่งเปนความเร็ว

เพียงพอตอการสงขอมูลที่ไดกําหนดไว 

4. ราคาของเครื่องอานในชวงความถี่ HF มีราคาไมสูงจนเกนิไป  
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ซึ่ง Tags และ Reader ที่ใชแสดงในการอาน- เขียนขอมลูในงานวิจัยนีไ้ดเลือกใช RFID module 

reader ยี่หอ strong link รุน SL015B-1 และ RFID USB port interface รุน SL500 ในยาน

ความถี ่13.56 MHz มาตรฐาน ISO 14443A (Mifare) ซึ่งทาํหนาที่ในการอานและเขยีนขอมูล tag 

ที่ใชเปนMifare card (MF1 IC S50) ขนาด 1k ซึ่งมทีั้งแบบเปนบัตรแข็ง (smart card) และ แบบ 

Label เพื่อใชในการบนัทกึขอมูลและสงขอมูลจากสายการผลิตเขาสูฐานขอมูล (โครงสรางและ

หลักการทาํงานอยูในภาคผนวก) 

                                                       
                                                                 

 รูปที่ 4.1 (ซาย) tags (ขวา) RFID Module SL015B-1 

4.1.2    องคประกอบของระบบเก็บขอมูล 

การออกแบบระบบเก็บขอมลูที่มีองคประกอบ 4 สวนทีส่ําคัญดังรูปที ่4.2 
 

 

รูปที่ 4.2 องคประกอบของระบบในสวนของ Hardware 
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อุปกรณHardwareแตละชิ้นในระบบจะมหีนาที่ดงัตอไปนี ้

1. ปายทีบ่รรจุขอมูลที่ติดอยูทีช่ิน้งาน (Tags) ทําหนาทีเ่ก็บบันทกึขอมูลตางๆจากการผลิต

โดยการเก็บขอมูลจะอยูในรปูของตัวเลขทีเ่ปนคียในการดึงหรือบันทึกขอมูลภายใน

ฐานขอมูล 

2. Generic input device เปนอุปกรณที่ทาํหนาที่เปนตัว reader สําหรับการรับขอมูลจากซึ่ง

สามารถอานขอมูลไดทั้งแบบสัมผัส (contact) และไมสัมผัส (non-contact) 

3. Mobile unit data collector (MUDC) เปนอุปกรณที่เพิม่เติมข้ึนมาเพื่อรับขอมูลที่อานได

จาก reader ซึ่งสามารถแสดงผลหนาจอในการติดตามผลผลิตใหกับผูใชงานนอกจากนี้ยงั

สามารถเก็บบันทกึขอมูลไวในตัวเอง และมีการเชื่อมตอกับ computer ผานทาง LAN 

สามารถสงขอมูลไดเร็วกวาการใชเครื่องอานโดยตรง  

4.  Computer ซึ่งมีโปรแกรม application เพื่อสําหรับใชประมวลผลขอมลูที่ไดรับมาจาก 

MUDC ในสวนของ Computer จะมีการแสดงผลเชนเดียวกับ MUDC นอกจากนีผู้ใชงาน

สามารถเขาไปแกไขขอมูลที่มีการเปลี่ยนแปลงจากสายการผลิตไดแตการแกไขขอมูล

สามารถทําไดเฉพาะผูที่ไดรับอนุญาตใหแกไขเทานั้น    

4.1.3 Mobile unit data collector (MUDC) 

MUDC เปนอุปกรณที่ไดทาํการออกแบบและสรางขั้นมาเพื่อใชในการรับขอมูลที่

อานจากอุปกรณอานขอมูล โดยที ่MUDC สวนประกอบดังรูปที่ 4.3 และ 4.4 

1. หนาจอแสดงผล 

2. ปุมสําหรับกดคําสั่ง 

3. ไป LED สีแดง เหลือง เขียว 

4.  Port RJ -45  (ชองเสียบสาย LAN) 

5.  Port RS-232 (ชองเสียบ series port) 

6. Port ps/2 (สําหรับเสียบ keyboard) 
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รูปที่ 4.3 Mobile unit data collector (MUDC) 

    

รูปที่ 4.4 องคประกอบภายในของ (MUDC) 

MUDC สามารถเชื่อมตออุปกรณอานขอมูลไดหลายประเภท เชน Barcode,  

คียบอรด เปนตน ที่มี interface เปน series port หรือ PS/2 port นอกจากนี้ยงัสามารถเก็บบันทกึ

ขอมูลที่ไดจากอุปกรณเก็บขอมูลยอนหลงั 10 รายการ พรอมทัง้แสดงวนัเวลาที่ไดอานขอมูล แมจะ

ไมไดเชื่อมตอกับฐานขอมูล การทาํงานของ MUDC เปนไปตามแผนผังรูปที่ 4.5 (การปรับต้ังเครื่อง 

MUDC ดูในภาคผนวก) 

3 

1 

2 

6 

4 

5 
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รูปที่ 4.5 แผนผังการทํางานของ MUDC 

จากภาพที ่ 4.5 MUDC จะตองมกีารเชื่อมตอกับกบัฐานขอมูล (database 

server) เพื่อทีจ่ะสามารถนาํขอมูลที่อานไดไปบันทึกไวในฐานขอมูล ทางผูวิจยัไดเลือกใชโปรแกรม

การจัดการฐานขอมูล Microsoft SQL Server 2005 Express Edition (ดูการติดตั้งในภาคผนวก) 

นอกจากนี ้ MUDC ยังสามารถรับขอความหรือคําสัง่จากคอมพวิเตอรโดยสามารถทําผานทาง 

web browse ซึ่งเปนโปรแกรมพื้นฐานของคอมพวิเตอรทั่วๆไป 



73 

 

 

 

รูปที่ 4.6 หนาจอ Web browser ที่ใชในการควบคุมMUDC 

MUDC จะถกูติดตั้งที่แตละสถานีงานพรอมทั้งเครื่อง RFID และ MUDC จะถูก

เชื่อมตอกับฐานขอมูล ผานทาง LAN ดังรูปที่ 4.7 

รูปที่ 4.7 การเชื่อมตอ MUDC 

หลังจากที่ทางผูวิจัยไดทาํการสราง MUDC เพื่อชวยในการเกบ็ขอมูลจาก

สายการผลิตแลว ยอมสงผลกระทบตอการทาํงานที่เปนอยูในปจจบุันของโรงงานตัวอยางจงึตอง

ทําการออกแบบขั้นตอนการเก็บขอมูลจากสายการผลิตเพื่อใหสามารถเก็บขอมูลไดอยางถูกตอง 
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4.2 การออกแบบการเก็บขอมูลจากสายการผลิต 

4.2.1 การออกแบบการเก็บขอมูล 

สายการผลิตของโรงงานตัวอยางจะแบงเปน 4 สวน หลกัๆ คือ 

แผนกตัด แผนกเย็บชิ้นสวน แผนกเย็บประกอบ และแผนก finishing สวนการผลติหลักจะอยูทีก่าร

เย็บชิ้นสวนและการเย็บประกอบซึ่งสายการผลิตมีการจัดสายการผลิตเปนรูปตัว I ดังรูป 

 

รูปที่ 4.8 สายการผลิตของโรงงานกรณีศึกษา 

 

 

รูปที่ 4.9 ข้ันตอนการผลิตของโรงงานกรณีศึกษา 
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จากลักษณะการทํางานของโรงงานกรณีศกึษาในปจจุบนัการเก็บขอมลู

จากสายการผลิตโดยใชอุปกรณ RFID ชวยในการเก็บขอมูลไดมีการเสนอแนวทางในการเกบ็

ขอมูลไว 3 วิธีพรอมทัง้ขอดีขอเสียของแตละวิธีดังตารางที ่4.2 

ตารางที ่4.2 การเปรียบเทยีบขอดีขอเสียของวิธีในการเกบ็ขอมูล 

วิธีการเก็บขอมูล  ขอดี  ขอเสีย  

1. ติดใบ tag กับมัดงานทุกชิ้น  -ตรวจสอบมัดงานไดวามาจากที่ใด  มีใบ tag จํานวนมากไมเหมาะกับ

ผลิตภัณฑบางชนิด เชน Shirt Slack 

2.ออกรหัสใหมเม่ือมีการเย็บประกอบ

ชิ้นสวน  

-ลดจํานวน tag ที่ใชในสายการผลิต  

-ไมตองจัดทําความสําคัญของชิ้นสวน  

-ไมเหมาะกับผลิตภัณฑที่มีการเย็บ

ประกอบเยอะ  

-ลงทุนสูง  

-การตรวจสอบที่มาตองยุงยาก  

3.มีการจัดทําขอมูลของชิ้นสวนและ

เก็บขอมูลในทุกๆสถานีงาน  

-ไมตองติด tag ทุกชิ้นงาน 

-ไมตองตรวจสอบที่มาหลายขั้นตอน  

- สามารถเก็บคา skill ของพนักงาน

ไปชวยในการวางแผน  

-ตองมีการจัดทําขอมูลของชิ้นสวน

ภายในมัดงานในระดับการทําชิ้นสวน 

การเย็บประกอบและมีการติดตั้ง

อุปกรณในการเก็บขอมูลตามลักษณะ

ของสายการผลิต  

 

ซึ่งวิธกีารเกบ็ขอมูลทั้ง 3 วธิีจะพบวาวิธทีี ่ 3 เปนทางเลอืกที่เหมาะสมใน

การเก็บขอมูลเพราะนอกจากจะสามารถตดิตามสถานะการผลิตของผลิตภัณฑไดแลวยังสามารถ

วัดความสามารถของพนักงาน (skill) เพือ่ใชในการวางแผนการผลิตที่มีประสิทธิภาพมากยิง่ขึ้นแต

การแนวทางการเก็บขอมูลนีจ้ะสามารถนาํไปใชไดอยางมีประสิทธิภาพเมื่อการดําเนินงานเปนตาม

แผนการผลิตที่มีการวางแผนการผลิตอยางแนนอนจนถึงระดับผูปฏิบัติงาน แตในการทํางานจริง

การผลิตมักจะไมเปนไปตามแผนการผลติ อาจจะเกิดปญหาขึ้นในระหวางการผลติ เชน มงีานเสีย 

งานเรงดวนแทรกระหวางการผลิต พนกังานไมมาทาํงาน ฯลฯ ปญหาเหลานี้ตองอาศัยผูใชงานเปน

ผูชวยแกปญหารวมกับระบบเก็บขอมูลทีน่าํไปใชงาน 
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4.2.2 ขั้นตอนการเก็บขอมูลจากสายการผลิต 

ในการเก็บขอมูลจากสายการผลิตจะเริ่มจากแผนกการตัด

หลังจากที่ตัดชิ้นสวนของผลิตภัณฑออกมาแลวจะถูกนํามาแยกเปนมัดงาน 
ในขั้นตอนการแยกมัดนี้จะเพิ่มกระบวนการในการติด Tag RFID เขาไปที่มัดงานซึ่ง tag นี้จะถูกเขียน (write) 

ขอมูลของการผลิตซึ่งประกอบดวย รายละเอียดของมัดงานนั้น ชื่อชิ้นสวน ลําดับมัด สําหรับผลิตภัณฑนั้นๆ 

 

                                                                                                                                                

 

                                                                                                         
 

 

รูปที่ 4.10 แสดงขั้นตอนการเขียนขอมูลลงใน tag 

 

 

รูปที่ 4.11 หนาจอผูใชงานทีใ่ชในการเขียน (Write) ขอมูลลง tag 

Tag. 
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หลังจากนั้นมดังานทัง้หมดจะถูกสงเขาสูกระบวนการเย็บชิ้นสวนและเย็บ

ประกอบซึ่งเปนขั้นตอนที่จะตองมีการเก็บขอมูลจากการผลิตจริงเพื่อสงขอมูลกลับไปสูผูวางแผน

เพื่อใชในการวางแผนที่ถกูตองตอไปซ่ึงรูปแบบการเก็บขอมูลจากสายการผลิตจะทาํการติดตั้ง

เครื่อง Reader RFID ไวที่โตะเคลื่อนที่ของงานโดยขั้นตอนการเก็บขอมลูจะทําตามลาํดับ

ดังตอไปนี้ 

Station 1

Station 2

Station 3

Station 4

Station 5

Station 6

Reader Reader Reader 
Station 7

Reader

Station 8

Station 9

Station 10

Reader 

Reader Reader Reader Reader Reader

 

รูปที่ 4.12 การติดตั้งเครื่องอาน Reader กับสถานีงาน 

1. พนักงานจะทาํการยนืยนัตัวตนโดยการ log in Username(ID) และ password ของ

พนักงานที่เครื่อง terminal เพื่อยืนยันตวัตนวาพนักงานคนไหนนั่งที่ตาํแหนงใด โดยมีการ

ตรวจสอบกับแผนการผลิตวาพนักงานที่ปฏิบัติงานนั้นตรงตามแผนการจายงานของ

พนักงานหรือไม ถาไมตรงตองมีการปรับแกขอมูลกอนทาํการผลิตซึง่หวัหนางานจะเปนผู

แกไขขอมูลในสวนนี ้

 

รูปที่ 4.13 หนาจอ MUDC ที่พนักงานตอง login ที่สถานีงาน 

2. เมื่อเร่ิมผลิตมดังานจะถกูสงเขามายงัพนักงานเมื่อแกมัดงานแลวใหพนกังานนําใบ tag ไป

แตะที่เครื่องอานเพื่ออานขอมูลวากําลงัเริ่มทํางานในมดัใด 
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3. เมื่อเย็บมัดงานนัน้เสร็จใหพนักงานนาํ tag แตะที่เครื่องอานอีกครั้งเพื่อบันทกึเวลาในการ

ทํางานของมัดงานนัน้ 

4. เมื่อช้ินสวนนํามาเย็บประกอบกันจะมีใบ tag ของทัง้ 2 มัดงานทีน่ํามาประกอบกนัตอน

กอนเริ่มเย็บประกอบใหพนกังานนําใบ tag ทั้ง 2 แตะที่เครื่องอานเพื่อบันทกึขอมูลวา

ชิ้นสวนทัง้ 2 มาประกอบเขาดวยกนัในขั้นตอนใด เมื่อเย็บประกอบเสร็จแลวใหนาํใบ tag 

จากมัดงานใดมัดงานหนึ่งแตะที่เครื่องอานเพื่อบันทึกขอมูลวาชิน้สวนประกอบกนัแลว 

4.2.3 ขอผิดพลาดที่อาจเกิดขึ้นจากการเกบ็ขอมูล 

ข้ันตอนการเกบ็ขอมูลในขอที่ 4.2.2 เปนขั้นตอนการเก็บขอมูล

ในกรณีการผลิตไมมีความผิดพลาดเกิดขึ้น ทุกอยางเปนไปตามแผนการผลิต แตในสถานการณ

การผลิตจริงยอมมีปญหาเกดิขึ้นอยางหลกีเลี่ยงไมได ตัวอยางปญหาที่เกิดในสายการผลิต เชน 

การเย็บชิน้งานผิดพลาด ตองมีการเย็บแก (rework) การสลับตําแหนงการทํางานของพนกังาน 

งานเรงดวนแทรกระหวางการผลิต เปนตน ซึง่เมื่อเกิดเหตุการณเหลานี้ข้ึนวิธกีารเก็บขอมูลขางตน

อาจจะไมสามารถติดตามการผลิตไดอยางแทจริง ในการแกปญหาขางตนทางผูวิจยัจะทําการแบง

กรณีของปญหาพรอมทัง้แนวทางแกไขในบางปญหาทีส่ามารถแกไขได 

4.2.3.1 กรณีที่พนักงานมีการสลับตําแหนงการทาํงาน 

การสลับตําแหนงของพนักงานจะเกิดขึ้นเปนประจาํใน

โรงงานกรณีศกึษา เนื่องจากจํานวนพนกังานและขั้นตอนการทํางานไมเทากนั พนักงานบางคน

ตองทําหลายๆขั้นตอนในคนเดียวตองมีการเคลื่อนที่จากสถานีงานหนึ่งไปยงัอีกสถานงีานหนึ่ง ใน

การแกปญหานี้คือ ใหพนักงาน log in Username(ID) และ password ของพนักงานที่เครื่อง 

terminal เพื่อยืนยนัตัวตนเมื่อมีการเปลีย่นสถานงีาน 

4.2.3.2 กรณีที่มีงานเรงดวนแทรกทั้ง Lot ทัง้สายการผลิต 

ในกรณีนี้การที่มีงานดวนแทรกทัง้ Lot ใหม เนื่องจาก

การที่จะมีงานดวนแทรกเขามาไดทางฝายวางแผนจะตองมีการเตรียมความพรอมในดานกําลงัการ

ผลิตกอนที่จะจายงานใหกับสายการผลิต ดังนัน้ทางฝายวางแผนจะสงแผนการจายงานใหทางฝาย

ผลิตเพื่อใชในการจัดสายการผลิต การแกปญหาในกรณีทาํไดโดยมีการปรับระบบใหตรงกับ

รูปแบบตามแผนการผลิตทีว่างไว ซึง่อาจจะมกีารปรบัแตงเครื่องจักร หรือมีการเปลี่ยนรูปแบบ

สายการผลิตใหม รวมถงึการสลับตําแหนงพนักงาน เมือ่ปรับรูปแบบการผลิตตรงกบัแผนการผลิต

แลวใหดําเนินข้ันตอนการเกบ็ขอมูลตามขอที่ 5 
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4.2.3.3 กรณีที่มีงานเย็บแก (Rework) 

ในการผลิตเครื่องนุงหมจําเปนตองอาศยัทักษะความ

ชํานาญงานของพนักงานผูปฏิบัติงานซึง่การเย็บชิน้งานผิดพลาดในสายการผลิตเปนเรื่องที่มี

โอกาสเกิดขึน้ไดบอยกวากรณีอ่ืนๆ ซึ่งการตรวจพบชิ้นงานเสยีจะพบไดเมื่อมัดงานนัน้ๆถูกสงไปยัง

สถานงีานถัดไป การเย็บชิน้งานเสยีจําเปนตองมกีารเย็บแกไขกอนที่จะนําชิน้งานมาเย็บประกอบ

กัน การเย็บแกชิ้นงานของโรงงานกรณีศกึษาในแตละสาขาสามารถแบงไดเปน 2 รูปแบบ คือ 

นําออกไปแกที่สถานงีานสาํหรับแกงานโดยเฉพาะ (ในบางสาขาของโรงงาน) และการนาํชิน้งาน

กลับไปซอมทีส่ถานงีานเดิม ควรจะมีข้ันตอนการปฏิบัตงิานที่เปนมาตรฐานเพื่อใชในการแกปญหา 

คือ 

- เมื่อพนกังานตรวจพบชิน้งานที่มกีารเย็บเสีย ใหแยกชิ้นงานออกจากมัดงาน 

- หัวหนางานทาํการตรวจสอบชิ้นงานที่มกีารเย็บเสียวามชีิ้นงานที่ตองเย็บแกจํานวนเทาใด 

- สงงานกลับไปซอมพรอมทัง้บันทกึจํานวนและสาเหตทุี่สงซอม 

- เมื่อเย็บซอมเสร็จแลวใหนาํชิ้นงานนัน้ๆไปผลิตตอไป 

ในบางโรงงานที่มีสถานงีานสําหรับเย็บแกงานโดยเฉพาะจะไมพบปญหาเรื่องลาํดับการทาํงาน

ของพนกังานแตสําหรับในบางสาขาที่ตองนาํกลับไปซอมที่สถานงีานจะพบปญหาเรื่องของลําดับ

การทาํงานวาจะใหความสําคัญกับงานที่เย็บแกกอนหรือจะใหความสาํคัญกับงานทีท่ําอยูกอน ซึ่ง

ปญหานี้พนักงานจะตองใหความสาํคัญกบังานทีท่ําอยูใหเสร็จกอน แลวจึงคอยทําการเย็บแกงาน 

เนื่องจากงานที่ทาํอยูในขณะนั้นเปนการทาํงานจรงิที่เกดิขึ้นตามแผนการผลิต และในการเก็บ

ขอมูลนั้นทําการเก็บขอมูลเปนมัดงานถามีงานเขามาแทรกและไปทาํงานนัน้กอนจะทําใหขอมูล

การปฏิบัติงานจริงมีความคลาดเคลื่อน สงผลตอคาทกัษะ(Skill) ของพนักงานไมถกูตองอาจสงผล

ใหเกิดการวางแผนการที่ผิดพลาด 

หลังจากที่ไดทาํการออกแบบลักษณะการเก็บขอมูลผูวิจยัไดทําการทดสอบการใช

งานในสถานการณจําลอง เพื่อยืนยันผลการออกแบบวาสามารถใชงานไดจริง 

4.3 การทดสอบการใชงาน 

4.3.1 การจัดเตรียมอุปกรณสําหรับใชในการเก็บขอมูล 

ในการจัดเตรยีมอุปกรณสําหรับใชในการเก็บขอมูลซึ่งประกอบไปดวย 

1. Mobile unit data collector (MUDC) 
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2. เครื่อง อาน- เขียน RFID USB port interface  (strong link รุน SL500) ที่ใช

ในการเขียนขอมูลลง tag 

3.  เครื่อง อาน- เขียน RFID module RS-232  interface (strong link รุน 

SL015B-1) ที่เชื่อมตอกับ MUDC (Terminal) เพื่อใชในการอานขอมูลจาก

สายการผลิต 

4. Tag RFID สําหรับใชในการอานและเขียนขอมูลการผลติ 

5. Router เพื่อใชในการเชื่อมตอ MUDC กับเครื่อง computer 

6. สายแลน (LAN) สําหรับใชในการเชื่อมตอ MUDC router และคอมพิวเตอร  

หลงัจากที่ไดทาํการติดตั้งโปรแกรมสําหรับปรับต้ังคาตางๆของอุปกรณและ

โปรแกรมสําหรับการใชงานในการเก็บขอมลูแลว นําอปุกรณทั้งหมดมามาติดตั้งเพือ่เตรียมพรอม

ในการใชงานดังรูปที่ 4.14 และ 4.15 

 

 

รูปที่ 4.14 การติดตั้งเครื่อง RFID USB Port เขากับ คอมพิวเตอรเพื่อเขียนขอมูล 
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รูปที่ 4.15 การติดตั้งเครื่อง MUDC เชื่อมตอกับคอมพิวเตอรเพื่อใชในการเก็บขอมูล 

4.3.2 การจาํลองสถานการณสายการผลิต 

ในการจาํลองสถานการณเพื่อใชในการทดสอบการเก็บขอมูล ทางผูวิจัยไดเลือก

กระบวนการเย็บชิ้นสวนปก-คอ ซึ่งมีข้ันตอนการผลิตดังรูป 4.16 

 

รูปที่ 4.16 สายการผลิตตัวอยางที่ใชในการจําลองสถานการณ 
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4.3.2.1 การใสขอมูลต้ังตนใหกับระบบ 

ขอมูลต้ังตนของระบบจะเปนขอมูลพืน้ฐานตางๆเชน 

สาขาโรงงาน ขอมูลเกีย่วกับพนักงาน และที่สําคญัคือ ข้ันตอนการผลิตของผลิตภัณฑแตละ

รูปแบบ สามารถปอนขอมูลพื้นฐานตางๆ ผานโปรแกรมตอไปนี้ 

                  
รูปที่ 4.17 หนาจอ login เขาโปรแกรมสําหรับเก็บขอมูล 

 

รูปที่ 4.18 หนาจอสําหรับปอนขอมูลต้ังตนตางๆ 
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รูปที่ 4.19 หนาจอสําหรับใสข้ันตอนการผลิต 

4.3.2.2 การเขียนขอมูลลงใน tag 

หลังจากที่ไดใสขอมูลทั้งหมดแลวจะเริ่มทาํการเขียนรหสัลงใน tag ตามขั้นตอน

ตอไปนี้ 

 

รูปที่ 4.20 หนาจอสําหรับเขียนขอมูลลงใน tag 
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เมื่อผูใชงานตองการจะเขียนขอมูลลงใน tag ที่จะนาํไปติดกับมัดงาน ผูใชงานสามารถเลือกขอมูล

ที่ตองการไดจากหนาจอ โดยขอมูลเหลานีจ้ะเชื่อมโยงมาจากฐานขอมลูของผลิตภัณฑ 

ผูใชงานสามารถเลือกขอมูลจะเขียนขอมูลลง Tag ไดจากการเลือกปุม   จากนัน้จะมหีนาตาง 

popup ขึ้นมาดังรูปที่ 4.21  

 

รูปที่ 4.21 หนาตาง popup สําหรับการขอมูลของงานเพือ่ใชในการ write tag 

หนาตาง popup จะแสดงรายละเอยีดของงานที่ยงัไมไดมีการ Write ขอมูล (Unassigned code) 

ผูใชงานสามารถดูขอมูลเกาไดจากปุม  จะสามารถแสดงผลไดดังรูปที่ 4.22 

 

 

รูปที่ 4.22 หนาตาง popup แสดงขอมูลงานเกาที่มกีาร write tag ไปแลว 
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จากนั้นกดปุม    ขอมูลของงานที่จะทาํการ write tag จะไปปรากฏทีห่นาจอเริ่มตนดัง

รูปที่ 4.23 

 

รูปที่ 4.23 หนาจอเริ่มตนหลงัจากที่มกีารเลือกงาน 

จากนั้นผูใชงานกดปุม   เพื่อทําการ Write ขอมูลลง tag ผูใชงานตองตอเครื่อง 

RFID USB port กับ computer กอนที่จะทําการ assign code ถาไมไดทําการตอเครื่องไวจะ

แสดงผลดังภาพที ่ 4.24 

 

  รูปที่ 4.24 หนาจอแสดงผลเมื่อไมมีเครื่อง RFID ตออยูกับ computer 
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เมื่อทําการเชื่อมตอ RFID แลว กดปุม  และนําบัตร RFID เขียนขอมลูยังเครื่อง 

RIFD ซึ่งจะแสดงผลดังรูป 4.25 

  

รูปที่ 4.25 หนาจอแสดงผลเมื่อมีการ เขียนขอมูลลงใน tag แลว 

จากนั้นกดปุม  เพื่อเปนการบันทกึขอมูลเขาสูฐานขอมลูตอไป 

4.3.2.3 ขั้นตอนการเก็บขอมลูจากสายการผลิต 

หลังจากที่ทาํการติดตั้งอุปกรณ จัดเตรียมขอมูลและเขียนขอมูลลงใน 

Tag แลว เร่ิมทําการเก็บขอมูลจากสายการผลิต ตามขัน้ตอนในหวัขอที่ 4.2.2 ขอมูลที่ถกูอานจาก 

RFID จะแสดงผลที ่ MUDC ขอมูลของชิ้นสวนที่ตองมีการเย็บประกอบเขาดวยกันหลังจากอาน

และสงขอมูลแลว ระบบจะทําการตรวจสอบชิ้นสวนวาตรงลําดับมัดและชิ้นสวนตรงกันหรือไม การ

แสดงผลที่ ไฟ LED ที่ตัว MUDC จะเปนสัญญาณเพื่อใหพนักงานปฏิบัติตาม สีเขียวคือเร่ิมผลิต สี

เหลืองคือช้ินสวนไมตรงหรือมีการขามขัน้ตอน จากนั้นพนกังาน จึงเริ่มการผลิตตามขั้นตอน 

หลังจากที่ทาํการผลิตเสร็จในแตละขั้นตอน ใหนาํ tag ไปอานขอมูลอีกครั้ง เพื่อเปนการบนัทกึ

เวลาเสร็จงานในแตละขั้นตอน ขอมูลที่อานไดจะไปแสดงผลทีห่นาจอโปรแกรมดังรูปที่ 4.26 
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รูปที่ 4.26 หนาจอแสดงผลขอมูลที่เก็บไดจากสายการผลติ 

ผูใชงานสามารถกดปุม  เพื่อ Refresh ใหขอมูลจากสายการผลิตแสดงผลในหนาจอนี้  

หากในสายการผลิตมีการเยบ็ชิ้นสวนที่ตองทาํการแกไขตามหวัขอที ่ 4.2.3.3 ผูใชงานสามารถ

แกไขจํานวนชิน้งานในมัดงานไดที่หนาจอนี้โดยเลือกพนกังานหรือข้ันตอนที่ตองการจะแกไขแลว

กดปุม   จะมหีนาตาง popup ดังรูปที ่4.27  

 

รูปที่ 4.27 หนาสําหรับแกไขจํานวนในมัดงานเมื่อมีการเย็บผิดพลาด 

ผูใชงานสามารถแกไขจํานวนชิ้นงานที่อยูเหลืออยูในมัดจากนั้น กดปุม  ขอมูลที่ไดทํา

การแกไขจะไปปรากฏอยูทีห่นาจอแสดงผล 
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4.3.2.4 การแสดงผล skill matrix และ Line of balance (LOB) 

หลังจากที่ไดทาํการเก็บขอมลูจากสายการผลิตเสร็จสิ้นแลว ผูใชงาน

สามารถด ูSkill ของพนักงาน ไดจากหนาจอที่ 4.28  

  

รูปที่ 4.28 หนาจอแสดง skill matrix ของพนักงาน 

หนาจอ skill matrix สามารถเรียกดู skill ของพนกังานไดในแตละขั้นตอนและแตละชวงเวลาดังรูป

ที่ 4.29  

 

 

รูปที่ 4.29 หนาจอในการเรียกดู skill ของพนักงานแตละคนในแตละชวงเวลา 
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Skill จะแสดงผลดังหนาจอที่ 4.30 

 

รูปที่ 4.30 หนาจอแสดง skill matrix 

นอกจากนีย้ังสามารถดูผลการผลิตในรูปของกราฟ Line of balance (LOB) ของพนักงานแตละ

คน แตละกระบวนการ และในแตละชวงเวลาเพื่อเปนสือ่สารกับผูใชงานใหเขาใจมากยิง่ขึ้นดังรูปที่ 

4.31 

 

รูปที่ 4.31 Line of balance (LOB)



90 

 

 

 

บทที่  5 
สรุปผลการวิจัยและขอเสนอแนะ 

จากการพัฒนาระบบเก็บขอมูลจากสายการผลิตผูวิจัยไดทําการสรุปผลการวิจยั

ปญหาและอุปสรรค และขอเสนอแนะดงัตอไปนี้  

5.1 สรุปผลการวิจยั 

ในการพัฒนาระบบการเก็บขอมูลในสายการผลิตของอตุสาหกรรมเครื่องนุงหมนี้

ทางผูวิจยัไดเลือกนําระบบการเก็บขอมูลอัตโนมัติ (Automatic data capture system (ADCS)) ที่

มีใชอยูในปจจบุันมาใชเพื่อใหสามารถเก็บขอมูลจากสายการผลิตไดอยางทนัทวงทีและสามารถ

เก็บขอมูลเขาสูฐานขอมูลของโรงงานโดยไมตองอาศัยการกรอกขอมูลโดยพนกังานซึง่ลดปญหา

การกรอกขอมลูผิดพลาดและการสูญหายของขอมูลจากสายการผลิต  

ระบบ ADCS ที่ทางผูวิจัยไดเลือกใชไดแก ระบบ Radio frequency 

identification (RFID) เนื่องจาก สามารถอานขอมูลไดอยางรวดเร็ว และเครื่องอานกับ tag ไม

จําเปนตองสัมผัสกันทําใหลดการสึกหรอของอุปกรณที่ใชในการอานขอมูลรวมถงึ Tag ที่ใชในการ

อานเขียนขอมลูสามารถนํามาใชซ้ําไดมากถึง 100,000 คร้ังซึ่งเหมาะกับอุตสาหกรรมเครื่องนุงหม

ที่มีการเปลี่ยนแปลงรูปแบบของผลิตภัณฑบอยๆ 

จากการทดสอบการใชงานของระบบเก็บขอมูลที่ไดพัฒนาขึ้นสามารถทําให

ผูใชงานสามารถทราบขอมูลจากสายการผลิตไดอยางทนัทวงททีําใหผูใชงานสามารถทราบปญหา

จากสายการผลิตและแกไขไดทันเวลารวมถึงสามารถนําขอมูลที่ไดจากสายการผลิตมาประเมนิ

ความสามารถของพนกังานนอดจากนี้ยงัสามารถนําขอมูลที่ไดไปใชในการวางแผนการผลิตในงาน

คร้ังตอๆไปไดอยางถูกตองมากยิง่ขึ้น 

5.2 ปญหาและอุปสรรค 

 ปญหาและอุปสรรคที่เกิดขึ้นในการพัฒนาระบบเก็บขอมูลและการนาํไปใชงานมี

ดังตอไปนี้ 
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1. ในการติดตั้งระบบเพื่อเร่ิมการใชงานในครัง้แรกจะตองมกีารจัดทาํขอมลูของ
ผลิตภัณฑ, ขอมูลเครื่องจักร, ขอมูลพนกังาน, ทั้งหมดที่เกี่ยวของกับ

สายการผลิตทั้งหมดซึง่จะตองใชเวลานานในการรวบรวมขอมูลตางๆ 

2. การปรับต้ังคา Mobile unit data collector (MUDC) จะตองทาํการปรับต้ัง

ผาน computer ทาง series port (RS-232) ซึ่งอาจจะไมสะดวกถาใช 

computer notebook ในการปรับต้ังคา เนื่องจาก computer notebook 

ในปจุบันไมม ี series port ตองใชสายแปลง USB to series port ในการ

ปรับต้ังเครื่อง MUDC 

3. การนาํระบบเก็บขอมูลไปใชจะทําใหผูใชงานรูสึกไมสะดวกในชวงแรก
เนื่องจากมกีารปรับเปลี่ยนขัน้ตอนการทาํงานที่มีอยูเดิม 

4. การแสดงผลที ่ MUDC สามารถแสดงผลไดเฉพาะภาษาอังกฤษเทานั้น

เนื่องจากขอจํากัดทางดานอุปกรณ hardware ภายในที่ไมสามารถรองรับ

การใชงานภาษาไทยได ทําใหผูใชงานใชงานไดยาก  

5. อุปกรณเก็บขอมูลที่เชื่อมตอกับ MUDC ตองมี interface เปน series port 

(RS-232) หรือ PS/2 เทานัน้ เนื่องจากขอจํากัดทางดาน hardware ภายใน

MUDC ในการใช USB ในการสงขอมูลไมเสถียรเทาที่ควร  

5.3 ขอเสนอแนะ 

จากปญหาการติดตั้งการใชงานของระบบเก็บขอมูลดังกลาวทางผูวิจยัเสนอแนะ

วาควรมกีารจดัอบรมการใชงานใหกบัผูใชงานใหมีความเขาใจในอุปกรณการเก็บขอมูลในสวนตาง 

หลักการทาํงาน การปรับตั้งคาอุปกรณตางๆ เพื่อใหผูใชงานเกิดความคุนเคยกบัอุปกรณตางๆ 

และสามารถใชประโยชนจากระบบเก็บขอมูลนี้ไดอยางมปีระสิทธิภาพ 

สําหรับ MUDC ในอนาคตควรจะมีการปรับใหมีความสามารถรองรับอุปกรณเก็บ

ขอมูลที่มี interface USB port ได เพื่อใหสอดคลองกับอุปกรณที่มีอนูในทองตลาดในปจจุบนั 
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ภาคผนวก ก. 
พจนานุกรมของ Data Flow Diagram และตารางฐานขอมูล
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จากสราง Data Flow Diagram เพื่อแสดงฟงกชั่นการทาํงาน หรือข้ันตอนการ

ทํางานของระบบการเก็บขอมูลในโรงงานเครื่องนุงหม ทาํใหทราบไดวามีขอมูลกลุมใดที่ถูกสงผาน

ระหวางกระบวนการ จึงตองใชพจนานกุรมของ Data Flow Diagram (Data Flow Dictionary) ซึ่ง

ใชในการอธิบายวาในแตละชื่อของ Data Flow Diagram มีการสงผานขอมูลอะไร ประเภทไหน

บาง รวมทั้งฐานขอมูลที่ใช โดยมีรายละเอียดเกี่ยวกับ Data Flow Dictionary แสดงไดดังนี ้

ตารางที่ ก.1คําอธิบายขอมลูที่สงผานระหวางกัน (Data dictionary) ของ DFD รูปที่ 3.27 – 3.31 

 

 

ลําดับ ชื่อขอมูล ระดับ คําอธิบาย 

1 ขั้นตอนการผลิตของผลิตภัณฑ DFD 0,1,2 ประกอบดวย ขั้นตอนในการเย็บ,เครื่องจักรที่ใช

,เวลาที่ใชในการปฏิบัติงานในแตละขั้นตอน 

2 แผนการผลิตรวม DFD 0,1,2 ประกอบดวยรายละเอียดขั้นตอนในการผลิต

ของผลิตภัณฑ, Plant ที่ทําการผลิต,จํานวนที่

ผลิต,กําหนดสงมอบ,วัตถุดิบที่ใช 

(BOM),หมายเลข Marker, Lot ของผลิตภัณฑ 

3 แผนการจายงานใหกับพนักงาน DFD 0,1,2 ประกอบดวย ขอมูลสายการผลิตที่ระบุ รูปแบบ

สายการผลิตการจัดวางเครื่องจักร ขั้นตอนการ

ผลิต และพนักงานที่ประจําแตละเครื่องจักร 

4 พนักงาน DFD 0,1,2 ประกอบดวย รหัสพนักงาน (ID) ชื่อพนักงาน  

ทีมผลิต และ Plant 

5  ขอมูลการผลิต DFD 0,1,2 ประกอบดวยขอมูลที่เกี่ยวของกับการผลิตใน

แผนกตัด คือ Lot และ Production batch ที่ทํา

การตัดเสร็จแลว  

6 ขอมูลการเย็บชิ้นสวน  DFD 0,1,2 เปนขอมูลที่ไดจากการเก็บขอมูลใน

สายการผลิตในกระบวนการเย็บชิ้นสวนตางๆ  

7 ขอมูลการเย็บประกอบ DFD 0,1,2 เปนขอมูลที่ไดจากการเก็บขอมูลใน

สายการผลิตในกระบวนการเย็บประกอบเปน

ผลิตภัณฑ 
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ลําดับ ชื่อขอมูล ระดับ คําอธิบาย 

8 ขอมูลแสดงผลผลิต DFD 

0,1,2 

เปนขอมูลที่ไดจากการเก็บขอมูลใน

สายการผลิตและนํามาประมวลผล

เพื่อแสดงผลให User 

9 Route sheet ของผลิตภัณฑ DFD 1,2 ประกอบดวย Flowchart แสดง

เสนทางการไหลของชิน้สวน, การเย็บ

จับคูชิ้นสวน, เครื่องจักรที่ใช,เวลาใน

การปฏิบัติงาน,พนกังานทีป่ฏิบัติงาน 

10 ทักษะพนักงาน DFD 1,2 ประกอบดวย รหัสพนกังาน (ID) ชื่อ

พนักงาน  ขั้นตอนหลักที่พนกังานทํา

เปนประจาํ ขัน้ตอนอืน่ๆที่พนักงาน

สามารถปฏิบตัิงานได ประสิทธิภาพ

ของพนกังานในแตละขั้นตอน 

11 ขนาดและจํานวนมัด DFD 1,2 เปนขอมูลของมัดงานและจํานวน

ชิ้นงานในมัดนั้นๆ 

12 Production Batch DFD 1,2 เปนขอมูลทีม่รูีปแบบเหมือนกนั แต

อาจมีสีและขนาดตางกนั ทีถู่กสั่งผลิต

พรอมกัน 

13 ลําดับงานในการผลิต DFD 1,2 ลําดับของ Production Batch ที่ถูกสัง่

ผลิต 

14 รายละเอียดของขั้นตอนการ

ผลิต 

DFD 2 เปนขอมูลของผลิตภัณฑที่ผานการ

วิเคราะหอยางละเอียดจากฝาย

เทคนิค 

15 เครื่องจักรที่ใชในการผลิต DFD 2 เปนขอมูลของเครื่องจักรที่ถกูใชใน

การผลิตผลิตภัณฑ 

16 ขอมูลจากสายการผลิต DFD 2 เปนขอมูลทีเ่กบ็มาจากการผลิตจริงใน

สายการผลิต ในชวงเวลาตางๆ 

17 ขอมูลพนักงานที่ปรับปรุงแลว DFD 1,2 เปนขอมูลทกัษะของพนักงานที่ถูก

ปรับปรุงหลังจากที่ไดทําการผลิตไป

แลว 
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อธิบายฐานขอมูล (Data Store) สําหรับระบบการเกบ็ขอมูล 

 1.  ฐานขอมูลผลิตภัณฑ ประกอบดวยขอมูล 

  1.1 ขอมูลรูปแบบผลิตภัณฑ 

  1.2 ขอมูลข้ันตอนการผลิต (ลําดับในการผลิต) 

  1.3 ขอมูลเวลามาตรฐาน (ของมูลเวลาของทุกสวนผลิต) 

  1.4 ขอมูล BOM 

 2.  ฐานขอมูลทีมผลิต 

  2.1 ขอมูลพนกังาน (รหัส ชือ่-สกุล) 

  2.1 ขอมูลคาทักษะ (คาทักษะแตละขั้นตอน คาทักษะเฉลี่ย) 

 3.  ฐานขอมูลตารางการจายงาน 

  3.1 ขอมูลการจายงานใหพนกังาน 

3.2 ขอมูลจํานวนมัด และขนาดมัด 

3.3 ขอมูลสายการผลิตและการวางขั้นตอนบนสายการผลิต 

3.4 ขอมูลจํานวนผลิต วัน-เวลาผลิต 

 4.  ฐานขอมูลตารางการผลติระดับปฏิบัติการ 

  4.1 ขอมูลจํานวนผลิต 

4.2 ขอมูลลําดับงานในการผลิต 

4.3 Production Batch  

            5.  ฐานขอมูลเครื่องจักร 

5.1 ขอมูลชื่อจักร รายละเอยีดบงบอกถงึหนาทีห่ลักของจักร 
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จากหัวขอที ่3.5 ทางผูวิจยัไดทําการออกแบบตารางฐานขอมูลซึ่งรายละเอียดของ

ตารางเปนดังตอไปนี้ 

ตารางที่ ก.2 ตารางรายชื่อลูกคา 

 

ตารางที่ ก.3 ตารางขอมูลการสั่งซื้อ                                                                       

    

 

 

ตารางที่ ก.4 ตารางแบรนดผลิตภัณฑ 

 

 

 

 

 

 

ตารางที่ ก.5 ตารางประเภทผลิตภัณฑ 

ประเภทผลิตภัณฑ รายละเอียด คาปรับ 

DO ขายในประเทศ 1 เทา 

EX สงตางประเทศ 1.5 เทา 

 

รหัสลูกคา ชื่อลูกคา เบอรติดตอ ที่อยู อีเมล ความยืดหยุนในการเจรจา 

(วัน) 
001      

วันที่สั่งซื้อ เลขที่คําสั่งซื้อ ปริมาณสั่งซื้อรวม(ตัว) ราคารวม 

    

รหัสแบรนด ชื่อแบรนด 

LA ลาครอส 

AR แอรโร 

DA แดกซ 

G ทั่วไป 

  



 

 

 

100 

ตารางที่ ก.6 ตารางกลุมผลิตภัณฑ 

รหัสกลุมผลิตภัณฑ ชื่อกลุมผลิตภัณฑ 

SH เชิ้ต 

JA แจ็คเก็ต 

 

ตารางที่ ก.7 ตารางส ี

รหัสสี รายละเอียดส ี

GRxxx สีเขียวตอง 

GRxxx สีเขียวคราม 

GRxxx สีเขียวเขม 

WHxxx สีขาวโอโม 

 

ตารางที่ ก.8 ตารางไซส 

รหัสไซส รายละเอียดไซส 

01 34 

02 36 

03 38 

04 40 

05 42 

06 44 

 

ตารางที่ ก.9 ตารางคาปรับกรณีสงมอบสนิคาลาชา 

รหัสลูกคา รหัสรูปแบบ คาปรับ(บาท/หนวย/วนั) 
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ตารางที่ ก.10 ตารางเวลามาตรฐานในขัน้ตอนตัด 

รหัสกลุมผลิตภัณฑ เวลาในการตดั (ตัว/ชม./คน) เวลานําในขั้นตอนเก็บรายละเอียด (วนั) 

   

  

ตารางที่ ก.11 ตารางประเภทวัตถุดิบ 

รหัสประเภทวตัถุดิบ อธิบายประเภทวัตถุดิบ 

RM001 กระดุม 

RM002 ดาย 

 

ตารางที่ ก.12 ตารางผูจัดหาวัตถุดิบ 

รหัสผูจัดหาวตัถุดิบ ประเภทวัตถุดบิที่จัดหา 

SP001 ผา, Accessory 

 

ตารางที่ ก.13 ตารางเวลานาํในการจัดหาวัตถุดิบ 

RM004 ผาเชิ้ต  

   

ปริมาณสั่ง เวลานํา(วัน) 

  ผลิตใหม ผลิตซ้ํา 

      

ตารางที่ ก.14 ตารางวัตถุดิบที่ใชผลิต 
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ตารางที่ ก. 15 ประเภท

คําสั่งซื้อ 

รหัสประเภทคาํสั่งซื้อ คําอธิบายประเภทคําสั่งซื้อ 

O 

S 

คําสั่งซื้อจากลกูคา 

แผนการผลิตเติมคลัง 

ตารางที่ ก.16 รายการคําสัง่ซื้อ 

วันที่สั่งซื้อ เลขที่คําสั่งซื้อ 

010852 O0010108 

010852 O0020108 

020852 O0010208 

010952 O0010109 

 

ตารางที่ ก.17 รายการ Lot ผลิตของคําสั่งซือ้ 

รหัสรูปแบบ ARSH001  

รหัส BOM    

   

รหัสวัตถุดิบ ชื่อวัตถุดิบ 

ปริมาณที่ใชตอ

ตัว 
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ตารางที่ ก.18 ตารางสาขาโรงงาน 

รหัสสาขาโรงงาน ชื่อสาขาโรงงาน กลุมผลิตภัณฑที่ผลิต 

1000 กรุงเทพ เชิ้ต แจ็คเก็ต 

1100 ลําพนู เชิ้ต แจ็คเก็ต  

1400 เวลโกรท เชิ้ต แจ็คเก็ต 

ตารางที่ ก.19 ตารางสวนผลติ 

รหัสสวนผลิต รายละเอียด 

P1 เย็บชิ้นสวน สวนปก  

P2 เย็บชิ้นสวน สวนแขน  

P3 เย็บชิ้นสวน สวนสาบ  

A0 เย็บประกอบ  

 

ตารางที่ ก.20 ตารางการทาํงาน 

เลขที่คําสั่งซื้อ O0010108     

รหัสลูกคา      

ชื่อผูติดตอ      

ความสาํคัญของคําสั่งซื้อ      

      

รายละเอียดสนิคา 
เลขที่ lot 

รหัส

รูปแบบ รหัสสี รหัสไซส 
จํานวน 

วันยนืยนัสง

มอบ 

001ARSH001 ARSH001 BLxxx 01 500 151052 

002ARSH001 ARSH001 BLxxx 01 300 301152 

003ARSH002 ARSH002 GRxxx 01 800 101052 
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รหัสสาขาโรงงาน 1000   

ชื่อสาขาโรงงาน กรุงเทพ   

    

วันหยุดประจาํป    

ลําดับที ่ วันที ่ รายละเอียด 

      

 

 

 

 

ตารางที่ ก.21 ตารางทีมการผลิต 

รหัสสาขาโรงงาน 1000    

ชื่อสาขาโรงงาน กรุงเทพ    

     

กลุมผลิตภัณฑ รหัสสวนผลิต รายละเอียด ทีมผลิต 

เชิ้ต P1 เย็บชิ้นสวน สวนปก  01 

      02 

        

  P2 เย็บชิ้นสวน สวนแขน  01 

      02 

        

  P3 เย็บชิ้นสวน สวนสาบ  01 

      02 

      03 
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  A0 เย็บประกอบ 01 

      02 

        

 

ตารางที่ ก.22 ตารางพนกังานในแตละทีม 

ตารางที่ ก.23 ตาราง production batch 

lot No. 001ARSHA31   

ลําดับ สี Size จํานวน 

1 BL 36 500 

2 BL 38 500 

3 BL 38 200 

4 WH 36 500 

5 WH 36 300 

6 WH 34 300 

7 WH 34 200 

8 GR 38 100 

9 GR 40 500 

10 GR 40 400 

สาขาโรงงาน กรุงเทพ           

กลุมผลิตภัณฑ เชิ้ต           

สวนผลิต P2           

ทีม 01           

             

รหัสพนกังาน ชื่อ – นามสกลุ เพศ วันเกิด เบอรโทรศัพท ที่อยู 

0100001 นางสาวงามตา  เย็บดี         
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ตารางที่ ก.24 ตารางชิน้สวน 

ARSHA31   

   

รหัสชิ้นสวน ชื่อช้ินสวน จํานวนที่ใช/ตวั 

SHA31 FL ชิ้นหนาซาย 1 

SHA31 FR ชิ้นหนาขวา 1 

SHB31 P กระเปา 1 

SHA31 N คอ 1 

SHA31 CO ปก 1 

SHA31 SB  บาหลัง 1 

SHA31 LO หวง 1 

SHA31 SA สาปแขน 2 

SHA31 AR แขน 2 

SHA31 KA ขอบแขน 2 

SHA31 B ชิ้นหลงั 1 

ตารางที่ ก.25 ตารางขั้นตอนการผลิต 

รหัสข้ันตอนการผลิต อธิบายขั้นตอน รหัสจักร 

00001 อัดผากาวขอบแขน MP 

00002 เย็บพับขอบแขน ON 

00003 เย็บประกบขอบแขน AN 

00004 เจียนสวนโคง H 

00005 พลิกขอบแขน H 

00006 อัดขอบแขน SI 

00007 เย็บซอนรอบขอบแขน ON 

00008 รีดขอบแขน SI 

00009 เจาะรังดุมขอบแขน BH 
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ตารางที่ ก.26 ตารางขั้นตอนการเย็บชิน้สวน 

ARSHA31 (ขอบแขน) 

 

ตารางที่ ก.27 ตารางชนิดเครื่องจักร 

ลําดับ ชื่อจักร รหัสเข็ม รหัสจักร 

1 จักรเข็มเดี่ยว DBx1 ON 

2 จักรเข็มเดี่ยวอัตโนมัต ิ DBx1 AN 

3 จักรเย็บตัดเยบ็สาบ DCx1 DM 

4 จักรโอเวอรล็อคเข็มเดี่ยว DCx1 OL.1 

5 จักรโอเวอรล็อค 2 เข็ม DCx1 OL.2 

6 จักรโอเวอรล็อคเข็มเดี่ยว (โอยาง) DCx1 AET 

7 จักรอินเตอรล็อค DCx1/DMx13 IL 

8 จักรสอยชาย DCx1 BSH 

ลําดับ ชื่อข้ันตอน รหัสจักร ชิ้นสวน standard time 

ลําดับงานกอน

หนา 

1 อัดผากาวขอบแขน MP ขอบแขน 19.76 0 

2 เย็บพับขอบแขน ON ขอบแขน 13.44 1 

3 เย็บประกบขอบแขน AN ขอบแขน 57.86 2 

4 เจียนสวนโคง H ขอบแขน 17.27 3 

5 พลิกขอบแขน H ขอบแขน 11.81 4 

6 อัดขอบแขน SI ขอบแขน 19.25 5 

7 เย็บซอนรอบขอบแขน ON ขอบแขน 41.55 6 

8 รีดขอบแขน SI ขอบแขน 28.76 7 

9 เจาะรังดุมขอบแขน BH ขอบแขน 16.59 8 

10 ติดกระดุมขอบแขน BS ขอบแขน 21.99 9 
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ตารางที่ ก.28 ตารางแหลง Outsource 

รหัสแหลง 

Outsource ชื่อบริษัท  เบอรติดตอ 

เวลานําในการ

ขนสง 

        

 

ตารางที่ ก.29 ตารางรหัสแหลง Outsource 

กลุมผลิตภัณฑที่ผลิต กําลังการผลิต (ตัว/วัน) ราคา/ตัว 
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ภาคผนวก ข 
โครงสรางหนวยความจําของ Tag และ หลักการทํางานของ RFID  
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จากหลักการทํางานของ RFID ทีท่างผูวิจัยไดกลาวไปแลวในบทที ่ 2 ซึ่งเปน

หลักการโดยทัว่ไปของเครื่อง RFID ในภาคผนวกนีจ้ะปนการอธบิายในรายละเอียดของเครื่อง 

RFID ที่ทางผูวิจัยไดเลือกใชในงานวิจัยนี้ เครื่อง RFID ที่เลือกใชในงานวิจัยอยูในยานความถี่ 

13.56 MHz มาตรฐาน ISO 14443A (Mifare) และ tag ที่ใชเปน Mifare card (MF1 IC S50) 

ขนาด 1k ซึ่งมีทั้งแบบเปนบัตรแข็ง (smart card) และ แบบ Label เครื่อง RFID ที่เลือกใชแบงได

เปน 2 ชนิดคอื  

1. RFID USB port  (strong link รุน SL500) ที่ใชในการเขยีนขอมูลลง tag  

2. RFID module RS-232 (strong link รุน SL015B-1) ที่เชือ่มตอกับ 

MUDC(Terminal) เพื่อใชในการอานขอมูลจากสายการผลิต 

ข.1 สวนประกอบของ tag  

 

รูปที่ ข.1 สวนประกอบของ tag mifare 

ภายใน  Tag ประกอบไปดวยขดลวด (coil) จํานวน 4 รอบ และ Chip MF1 IC 

S50 ของบริษทั Philips semiconductor (NXP) ที่ใชสําหรับการบันทึกขอมูล 
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รูปที่ ข.2 Block diagram ของ ของ Mifare card 

จากรูปที ่ข.2 แสดง Block diagram สวนประกอบของ Mifare card ซึ่ง

แบงออกไดดังนี ้

RF-Interface ซึ่งมหีนาที ่

– Modulator/Demodulator 

– Rectifier 

– Clock Regenerator 

– Power On Reset 

– Voltage Regulator 

Anti-collision ทาํหนาที่ ในการเลือก tag ที่อยูในบริเวณใกลเคียงอยางเปนลาํดับหรือเปนการ

ปองกันการชนกนัของขอมลู 

Authentication ทําหนาที่ในการจัดลําดับการดําเนินการของหนวยความจํานอกจากนี้ยงัทาํการ

ยืนยนัการเขาถึงขอมูลใน block โดยอาศยัเพียง 2 คียเพื่อระบุ block ในแต block  

Control & Arithmetic Logic Unit เนื่องจากคาของขอมลูที่ถูกเก็บเอาไวมีไดหลากหลายรูปแบบ 

ในสวนนี้จะทาํหนาที่ในการควบคุมตรรกะทางคณิตศาสตรเพื่อใชในการเพิ่มหรือลดคาของขอมูล 

EEPROM (Electrically Erasable Programmable Read-Only Memory) เปนหนวยความจํารอม 

ที่ผูใชสามารถลบหรือแกไขหรือเขียนซ้ําขอมูลที่บรรจุอยูภายในได และสามารถกระทําซ้าํไดหลาย

คร้ัง การลบขอมูลใน EEPROM จะเปนการลบขอมูลทั้งหมด ไมสามารถเลือกลบเฉพาะบางสวนได 
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ข.2 ขั้นตอนการอาน-เขียนขอมูล  

การเก็บขอมูลลงTagจะมีรูปแบบในการเกบ็2รูปแบบคือ 

–  Data block ซึ่งจะเก็บขอมลูใน Tag โดยใช รหัส ASCII code 

–  Value block ซึ่งจะเปนขอมลูTag ในรูปแบบอื่นๆ เชน จํานวนเงนิ 

ขั้นตอนการจะเขียนขอมูลลงใน Tag ไดจะตองมีข้ึนตอนตามรูปที่ ข.3 

 

รูปที่ ข.3 แสดงขั้นตอนในการอาน – เขียนขอมูล 

1. REQUEST STANDARD / ALL เครื่องเขียน-อาน (Read Write Device (RWD)) สง

สัญญาณคําสั่งมายังการดทีอ่ยูภายในรัศมีที่สามารถสงไดซึ่งเปนไปตามมาตรฐาน ISO 

14443A 

2. ANTICOLLISION LOOP ในขั้นตอนนีห้มายเลขของการด ( serial number) จะถูกอาน 

ถามีการดหลายใบในบริเวณนั้น เครื่องอานจะเลือก serial number ของการดมาหนึ่งใบ

(ในขั้นตอน select card) สวนใบอืน่ๆจะรอรับคําสั่ง request จากเครื่องอาน 
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3. PASS AUTHENTICATION หลังจากที่ไดทําการเลือกการดแลว RWD จะทาํการเลอืก

ตําแหนงตาม memory access จากนั้นจะทําการแปลงขอมูลเปนรหัสเพื่อดําเนินการ

ดังตอไปนี้ 

3.1 อานขอมูลจาก block 

3.2 เขียนขอมูลลงไปใน block 

3.3  ลดคา value ซึ่งจะเก็บอยูในหนวยความจําชั่วคราวภายในของการด 

3.4 เพิ่มคา value ซึ่งจะเก็บอยูในหนวยความจําภายในของการด 

3.5 Restore เปนการนาํขอมูลใน block เก็บลงในหนวยความจํา 

3.6 Transfer เขียนขอมูลที่บรรจุอยูในหนวยความจาํชั่วคราวลงใน block 

ข.3 โครงสรางหนวยความจาํของ tag 

รูปแบบการจัดสรรพื้นที่ของการดรุน Mifare S50 ซึ่งจะแสดงใหผูใชงานเห็นวา

สามารถเขยีนหรืออานขอมลูตําแหนงใดไดบางภายในตวัการดซึง่การดที่เลือกใชมีขนาด

หนวยความจาํเปน 1kbyte โดยใน Tag จะมี 16 Sector แตละ Sector จะมี 4 blocksและในแตละ 

blocks จะมหีนวยความจํา 16 byte ดังรูปที่ ข.4 

 

รูปที่ ข.4 โครงสรางหนวยความจําภายใน tag mifare 
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หนวยความจาํ แบงเปน 16 Sectors 

      1 Sector แบงเปน   4 Blocks 

      1 Block   แบงเปน 16 Bytes 

หนวยความจาํทัง้หมด = 16 x 4 x 16 = 1,024 Bytes หรือ 1 Kbytes 

แต หนวยความจําทัง้หมด ผูใชไมสามารถนํามาเก็บขอมลูไดทั้งหมดเพราะถูกแบงออกมาบางสวน

เพื่อใช ในการจัดการหนวยความจาํคือหนวยความจําที่ Sector 0 Block 0 ใชเก็บเลขบัตร และเลข

รหัสผูผลิตที่ไมสามารถนาํไปใชประโยชนได 

  

รูปที่ ข.5 โครงสรางขอมูลของหนวยความจําที ่Sector 0 Block 0 (Manufacturer block)  

และBlockสวนหาง (Trailer Block หรือ Blockที3่) ของทุกๆ Sector ใชเก็บ Key A, สิทธิการใช

งานและ Key B เพื่อกําหนดสิทธิในการอาน/เขียน 

 

รูปที่ ข.6 โครงสรางขอมูลของหนวยความจํา block ที ่3 ในแตละ sector 

แตละ sector จึงไมสามารถนําBlock 3 ไปใชงานได  แตหากหนวยความจาํไมพอใชสามารถนาํ

หนวยความจาํใน Key B มาใชประโยชนได  ดังนั้นหนวยความจําที่สามารถนํามาใชงานไดตาม

ปรกติ คือ 

Sector      0 = 2 x 16       = 32 Bytes 

Sector 1-15 = 15 x 3 x16 = 720 Bytes 

รวมทัง้หมด   = 752 Bytes 
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การใช KEY B ใน Mifare 

Default ของ Access Bit คือ FF078069 นั่นหมายความวา กาํหนดใหใชKEY A เปนรหัสผาน 

สวนKEY Bไมไดใชงานเปนรหัสผาน สามารถนําไปใชเกบ็ขอมูลทั่วไปได 

กรณีที่ตองการใชงานKEY B เปนรหัสผานดวยแนะนาํให กาํหนด Access Bit เปน 7F078869 

แทนคา Default 

ข.4 รูปแบบคําสั่งที่ใชในการติดตอกับตัวอาน 

 
Preamble: Communication header มีขนาด 1 ไบต มีคาเปน 0xBA บอกวาเปนการติดตอจาก 

Host ไปสูโมดูล  

Len: ความยาวของขอมูลทีส่งนับจาก Command ถึง Checksum มีขนาด 1 ไบต  

Command: คําสั่ง มีขนาด 1 ไบต 

ตารางที่ ข.1 คําสั่งที่ใชในการติดตอจาก Host ไปยัง Reader   

Command  Description  

0x01  Select Mifare card  

0x02  Login to a sector  

0x03  Read a data block  

0x04  Write a data block  

0x05  Read a value block  

0x06  Initialize a value block  

0x07  Write master key (key A)  

0x08  Increment value  

0x09  Decrement value  

0x0A  Copy value  

0x10  Read a data page (UltraLight)  

0x11  Write a data page (UltraLight)  

0x40  Control PA status  

0xFF  Reset  
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Data: ขอมูลที่สง ขึ้นอยูกับคําสั่ง  

Checksum: คา Checksum เกิดจากการ xor (exclusive OR) กันตั้งแต Header ถึง Data มี

ขนาด 1 ไบต 

 
Header : Communication header มีขนาด 1 ไบต มีคาเปน 0xBD บอกวาเปนการติดตอจาก

โมดูล ไปสู Host  

Len : ความยาวของขอมูลทีส่งนับจาก Command ถึง Checksum มีขนาด 1 ไบต  

Command : เปนคําสัง่ที่ไดรับจาก Host มีขนาด 1 ไบต  

Status : สถานะการทาํงาน มีขนาด 1 ไบต  

ตารางที่ ข.2 สถานะ (status) ตางๆที่เกิดขึ้น   

Status  Description  

0x00  Operation succeed  

0x01  No tag  

0x02  Login succeed  

0x03  Login fail  

0x04  Read fail  

0x05  Write fail  

0x06  Unable to read after write  

0x0A  Collision occur  

0x0D  Not authenticate  

0x0E  Not a value block  

0xF0  Checksum error  

0xF1  Command code error  

 

Data : ขอมูลที่สง ขึ้นอยูกับคําสั่ง  

Checksum : คา Checksum เกิดจากการ xor กันตั้งแต Header ถึง Data มีขนาด 1 ไบต 



 

 

 

117 

รูปแบบคําสั่งใหตัวอาน อานคา Serial number ของแท็ก 

 
UID: The uniquely serial number of Mifare card, 4 bytes for Mifare 1k & Mifare 4k, 7 

bytes for UltraLight & DesFire  

Type:    0x01: Mifare Standard 1K card  

0x02: Mifare Pro card  

0x03: Mifare UltraLight card  

0x04: Mifare Standard 4K card  

0x05: Mifare ProX card  

0x06: Mifare DesFire card 

รูปแบบคําสั่งใหตัวอาน อานขอมูล จาก Block  (Data block) 

 
Status: 0x00: Operation succeed  

0x01: No tag  

0x04: Read fail  

0x0D: Not authenticate  

0xF0: Checksum error  

Data: Block data returned if operation succeeds, 16 bytes. 

รูปแบบคําสั่งใหตัวอาน เขียนขอมูลลง Block (Write Block) 
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Status: 0x00: Operation succeed  

0x01: No tag  

0x05: Write fail  

0x06: Unable to read after write  

0x0D: Not authenticate  

0xF0: Checksum error  

Data: Block data written if operation succeeds, 16 bytes. 
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ภาคผนวก ค 
หลักการทํางานของ World Wide Web  
และ การติดต้ังโปรแกรม Appserv 
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การเขียนโปรแกรมบนเว็บ (Web-based Application) การแสดงผลของ

โปรแกรมจะอยูบนบราวเซอร (Browser) เชน internet explorer, Mozilla Firefox ฯลฯ ผูใชงาน

สามารถเขาถงึไดผานทางเครือขายอินเทอรเนต ไมวาจะอยูที่ไหน และสามารถเขาใชงานได

ตลอดเวลา   

ค.1 การทํางานของ World Wide Web (WWW) (ชาญชัย ศุภอรรถกร, 2552) 

การทาํงานของ WWW จะมีลักษณะเชนเดียวกับการทาํงานใน

ลักษณะ Client – Server คือ มีลักษณะของการเชือ่มตอของเครื่องผูใหบริการ (Server) และ

เครื่องผูใชบริการ (Client)  

ClientServer

Request

Response

 

รูปที่ ค.1 การทํางานของ Client – server  

การทาํงานจะเริ่มจากเครื่องผูขอใชบริการ (Client) ทําการรองขอ (Request) การ

ใชบริการจากเครื่องผูใหบริการ (Server) หลังจากเครื่องผูใหบริการทําการจัดเตรียมขอมูลหรือ

บริการตามเครื่องผูขอใชบริการไดรองขอมาก็จะทาํการตอบกลับ (Response) คืนไปยังเครื่องของ

ผูขอใชบริการ โดยปกติเครื่อง server จะมีอยูเครื่องเดยีว ในขณะที ่Client อาจจะมีหลายๆเครื่อง

และ client อาจจะเขามาขอใชบริการจากเครื่อง server พรอมกัน 

ส่ิงที่สําคัญที่เครื่อง Server คือ โปรแกรม Applicationที่สามารถจัดเตรียมขอมูล

หรือบริการตามที่เครื่อง Client รองขอมา โปรแกรม Appserv เปนโปรแกรมที่สามารถจัดเตรียม

ความตองการในขางตนได 

ค.2 การติดตั้งและการใชงานโปรแกรม Appserv 

โปรแกรม Appserv เปนโปรแกรมที่รวบรวมเอา Open source ที่เกี่ยวกบัการ

เขียนโปรแกรมบนเว็บซึ่งทางผูวิจัยไดเลือกใชโปรแกรม Appserv version 2.5.10 ซึ่งภายใน

ประกอบดวย 
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– Apache Web Server version 2.2.8 เปนโปรแกรมที่ใชในการทําใหเครื่องคอมพิวเตอรมี

คุณสมบัติเปน  web server คือ เครื่องคอมพวิเตอรเครื่องนั้นสามารถใหบริการตางๆ

ทางดาน web page ได 

– PHP Script Language  version 5.2.6 เปนโปรแกรมที่ใชในการแปลภาษา PHP 

(Personal Home Page) ใหเปนภาษาเครื่อง 

– MySQL Database  version 5.0.51a เปนโปรแกรมฐานขอมูลที่ใชในการจัดเกบ็ขอมูล

ตางๆ สามารถ เพิม่,ลบ,แกไขขอมูลได 

– Phpmyadmin Database Manager version 2.10.3 เปนโปรแกรมสําเร็จรูปที่มี

คุณสมบัติของการทาํงานในลักษณะ Graphic User Interface เพื่อใชในการจัดการ

ฐานขอมูล MySQL  

ขั้นตอนการติดตั้งโปรแกรม Appserv 

1. ดาวนโหลดไฟล appserv-win32-2.5.10.exe มาแลวก็ทําการดับเบลิคลิก

เพื่อทาํการติดตั้งเปนอนัดับแรก 
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รูปที่ ค.2 ขั้นตอนการติดตั้งโปรแกรม AppServ  

คลิกที่ปุม Next > สูขั้นตอนตอไป 

 

รูปที่ ค.3 แสดงรายละเอียดเงื่อนไข ขอตกลงของโปรแกรม  Appserv 

2. คลิกที ่ I Agree เพื่อรับทราบ และยอมรับขอกําหนด เงื่อนไขตางๆของ

โปรแกรม 
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รูปที่ ค.4 เลือกปลายทางการติดตั้งโปรแกรม AppServ 

3. พอมาถึงหนานี ้ สวนของ Destiantion Folder จะเปนการกําหนด ไดร และ 

โฟเดอร ในการติดตั้งโปรแกรมนี้ กดปุม Browse เพื่อเลอืกไดรและโฟเดอรใน

การติดตั้ง ซึ่งในตัวอยางนี้จะติดตั้งโปรแกรม Appserv ไวที่ C:\AppServ เมื่อ

กําหนดแลวกดปุม Next > เพื่อสูข้ันตอนตอไป 
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รูปที่ ค. 5 เลือกโปรแกรมที่ตองการติดตั้ง  

4. Appserv สามารถเลือกที่จะติดตั้ง หรือ ไมติดตั้งโปรแกรมตางๆไดหากเครื่อง

ไดติดตั้งโปรแกรมที่แสดงอยูหนาจอนี้ก็สามารถเอาเครือ่งหมายถูกออกได 

แตในตัวอยางนี ้จะติดตั้งโปรแกรมทั้งหมดที่มากับ Appserv  จากนัน้กดปุม 

Next > เพื่อสูข้ันตอนการติดตั้งขั้นตอไป 
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รูปที่ ค.6 แสดงการกาํหนดคาคอนฟกคา Apache Web Server 

5. ขั้นตอนนี้จะเปนการกําหนด Server Name, Admin Email และ Port ซึ่ง  

port ใหกําหนดตาม Default เพื่อใหสามารถมีการสื่อสาร Protocol HTTP ได 

เมื่อกําหนดเสร็จแลวกดปุม Next > เพื่อสูขั้นตอนตอไป 
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รูปที่ ค.7 แสดงการกาํหนดคาคอนฟกของฐานขอมูล MySQL  

6. ขั้นตอนนี้เปนการกําหนด Password เพื่อเขาไปจัดการฐานขอมูล MySQL 

ใน PHPmyAdmin พอเรากรอก Password ในสวนของ Character Sets 

and Collations เปนการกําหนดมาตรฐานภาษาในฐานขอมูล ซึ่งจะใช

มาตรฐานภาษา UTF-8 Unicode ที่สามารถรองรับการใชงานภาษาไทยได 

หลังจากกาํหนดเสร็จคลิกทีปุ่ม Install เพือ่ติดตั้งโปรแกรม 
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รูปที่ ค.8 แสดงแถบสถานะการติดตั้งโปรแกรม  

 

รูปที่ ค.9 หนาจอติดตั้งโปรแกรมเสร็จ 
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เสร็จแลวกด Finish 

หลังจากที่ติดตั้งโปรแกรม Appserv เรียบรอย โปรแกรมจะจัดไฟลตางๆทัง้หมด

ไวภายใน C:\AppServ ดังรูปที่ ค.10 

 

รูปที่ ค.10 โฟลเดอรที่อยูใน C:\AppServ 

รายละเอียดแตละโฟลเดอรภายใน C:\AppServ เปนดังนี ้

โครงสรางไฟลของ WWW 

– WWW /  เปนโฟลเดอรที่เก็บ Root Directory 

– WWW/cgi-bin/ เปนโฟลเดอรที่เก็บไฟลประเภท CGI (common gateway interface) 

– WWW/phpmyadmin เปนโฟลเดอรที่เก็บไฟล โปรแกรม phpmyadmin 

– WWW/ AppServ เปนโฟลเดอรที่เก็บไฟล โปรแกรม AppServ 

โครงสรางไฟลของ Apache Web Server 

– Apache2.2/bin เปนโฟลเดอรที่ใชจัดเก็บโปรแกรมการทํางานหลกัของ Apache 

– Apache2.2/Conf/ เปนโฟลเดอรที่ใชจัดเก็บคากาํหนดตางๆของ Apache 
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– Apache2.2/error/ เปนโฟลเดอรที่ใชจัดเกบ็การแจงขอผิดพลาด (error) ตางๆ 

– Apache2.2/icons/ เปนโฟลเดอรที่ใชจัดเก็บไอคอนตางๆ 

– Apache2.2/logs/ เปนโฟลเดอรที่ใชจัดเกบ็ประวัติการทาํงานของ Apache 

– Apache2.2/modules/ เปนโฟลเดอรที่ใชจัดเก็บโมดูลเสริมของ Apache 

โครงสรางไฟลของ PHP 

– php5/  เปนโฟลเดอรที่จัดเก็บ PHP Command Line และ DLL Library  

– php5/ext/ เปนโฟลเดอรที่จดัเก็บ PHP Extension  

– php5/PEAR/ เปนโฟลเดอรที่จัดเก็บ PEAR Framework Components 

โครงสรางไฟลของ MySQL Database  

– MySQL/bin/ เปนโฟลเดอรทีจ่ัดเก็บโปรแกรมการทาํงานหลักของ MySQL 

– MySQL/data/ เปนโฟลเดอรที่จัดเก็บฐานขอมูลที่ถกูสรางขึ้น 

– MySQL/share/ เปนโฟลเดอรที่จัดเก็บ error message แยกตาม charset 
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ภาคผนวก ง 

การติดต้ังโปรแกรม IAR Embedded Workbench 
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โปรแกรม IAR Embedded Workbench เปนโปรแกรมทีใ่ชในการสงคําสั่งไปควม

คุม microcontroller ในตระกูล 8-, 16-, 32- bits ผานทางอุปกรณ msp430 USB debugging 

interface โดยชุดคําสั่งที่ใชในโปรแกรม IAR Embedded Workbench จะถูกเขียนดวยภาษา C 

ไฟลที่ติดตั้งโปรแกรมจะอยูใน CD ที่แนบมา  

ง.1 การติดตั้งโปรแกรม IAR Embedded Workbench 

1. ดับเบิลคลิกไฟล ew430 – ev-341a ในแผน CD เพื่อทําการติดตั้ง 

 

รูปที่ ง.1 ไฟลสําหรับติดตั้งโปรแกรม IAR Embedded Workbench 

2. กดปุม accept เพื่อยอมรับเงื่อนไขในการใชงานของโปรแกรม 

3. ทําตามขั้นตอนของโปรแกรม 

4. เมื่อทําการลงโปรแกรมเสร็จแลวใหทําการแตกไฟล Crack จะไดไฟลดังรูปที่ ค.2 

 

รูปที่ ง.2 ไฟลภายในโฟลเดอร Crack 

5. ดับเบิลคลิกไฟล iarkg จะไดหนาจอดังรูปที่ ง.3 

 

รูปที่ ง.3 หนาจอโปรแกรม iarkg 
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6. เลือก Product เปน Embedded Workbench For MSP 430 V3.41A 

7. เมื่อ ได HOSTID เปน 0x1d0a5 ใหพิมพใหมเปน 0x1D0A5 เปลี่ยนตัวพิมพเล็ก

ใหเปนพิมพใหญ แลวกด Generate License key 

8.  ไปที ่Start > All Program > IAR Systems > IAR License Manager 

เลือก license แลว remove ของเกาที่ใชไมไดออก แลวเลือก Install License 

 

รูปที่ ง.4 การ remove license  

9. นํา key gen ที่ไดไปใส แลวกด install จากนั้นปด IAR License manager เปด IAR 

Embedded Workbench ลองcompile โปรแกรมใหม 

 

รูปที่ ง.5 การ install License  
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ง.2 การใชงานโปรแกรม IAR Embedded Workbench  

 รูปที่ ง.6 การใชงานโปรแกรม IAR Embedded workbench 

ไปที่ Start > All Program > IAR Embedded Workbench Evaluation for 

MSP430V3 > IAR Embedded workbench เมื่อคลิกแลวจะไดหนาจอดังรูปที่ ง.7 

 

รูปที่ ง.7 หนาจอเริ่มตนโปรแกรม IAR Embedded workbench 
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เปดไฟลโปรเจคใน CD เพื่อใชในการเบิรน MUDC ดังรูป 

 

รูปที่ ง.8 ไฟลโปรเจคสําหรับการเบิรน MUDC 

จะไดหนาจอดังรูปที่ ง.9  

 

รูปที่ ง.9 หนาจอโปรแกรม IAR Embedded workbench 
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จากนั้นทําการเชื่อมตออุปกรณ msp430 USB debugging interface เขากับ 

MUDC เพื่อทาํการเบิรน คําสั่งตางๆเขาสู MUDC   

 

รูปที่ ง.10 การเชื่อมตออุปกรณ 

กดปุม  เพื่อเร่ิมทําการเบิรน MUDC 
 เมื่อทําการเบิรนแลวจะตองทําการปรับตั้งคาคําส่ัง MUDC เพื่อใหสามารถทําตามคําส่ังที่ตองการได จะกลาวใน

ภาคผนวก จ. 
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ภาคผนวก จ 
การปรับต้ังคา MUDC 
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การปรับต้ังคา(Configuration) MUDC เพื่อใหสามารถติดตอสือสารกับ server 

และอุปกรณรับขอมูลตางๆเชน keyboard, Barcode reader, RFID reader สามารถทําการ

ปรับต้ังคาผาน software Docklight  version 1.8 ซึ่งเปนโปรแกรมปรับต้ังคา hardware ผานทาง 

Series port (RS-232)  

จ.1 การติดตั้งโปรแกรม Docklight  

1. ดาวนโหลดโปรแกรม Docklight version 1.8 จากนัน้ดับเบิลคลิกที่ไฟล 

setup.exe ดังรูปที่ จ.1 

    

รูปที่ จ.1 ไฟลสําหรับติดตั้งโปรแกรม Docklight 

2. ตัวโปรแกรมจะขึ้นหนาจอสาํหรับติดตั้ง กดปุม next> 

 

รูปที่ จ.2 หนาจอสําหรับติดตั้งโปรแกรม Docklight 
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3. กดปุม next > เพื่อยอมรับเงือ่นไขของการใชโปรแกรม 

 

รูปที่ จ.3 หนาจอเงื่อนไขในการใชโปรแกรม docklight 

4. จะเปนการกาํหนด ไดร และ โฟลเดอร ในการติดตั้งโปรแกรมนี ้ กดปุม 

Browse เพือ่เลือกไดรและโฟเดอรในการติดตั้ง ซึ่งในตัวอยางนี้จะติดตั้ง

โปรแกรม Docklight ไวที่ C:\Program File \ Docklight V1.8 จากนั้นกดปุม 

Next > 
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รูปที่ จ.4 หนาจอในการเลือกโฟลเดอรในการติดตั้ง docklight 

5. กดปุม Install เพื่อทาํการติดตั้ง 

 

รูปที่ จ.4 หนาจอในการติดตัง้โปรแกรม docklight 
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รูปที่ จ.5 หนาจอแสดงสถานะการติดตั้ง 

 

รูปที่ จ.6 การติดตั้งโปรแกรม Docklight เสร็จสมบูรณ 
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6. กดปุม Finish เปนการลงโปรแกรมเสร็จสมบูรณ 

จ. 2   การใชงานโปรแกรม Docklight เพือ่ใชในการตั้งคา MUDC 

ในการตั้งคา MUDC ตองทาํการเชื่อมตอ MUDC กับ computer ผานทาง Series 

port โดยใชสายแปลง USB To RS 232 ในการเชื่อมตอ (ในกรณีที ่ computer ไมมี Series port 

เชน computer notebook) ดังรูปที่ จ.7 

    

รูปที่ ง.7 การเชื่อมตอ MUDC กับ computer เพื่อปรับต้ังคา 

จากนั้นเปดไฟลโปรแกรม docklight ที่แนบมากับ CD เขาไปที่โฟลเดอร         

TIG >Software   ดับเบิลคลิกที่ ไฟล serial-9600-config ดังรูปที่ จ.8 

 

รูปที่ จ.8 ไฟล Serial – 9600- config ที่ใชในการปรับต้ังคา 

จะเปนหนาจอเริ่มตนโปรแกรม docklight ทีท่ําการเขียนขอมูลสําหรับปรับต้ังคา 

MUDC ไวเรียบรอยแลว 
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รูปที่ จ.9 หนาจอโปรแกรม docklight ที่ใชในการปรับต้ังคา MUDC 

จ.3 ขั้นตอนการตั้งคา MUDC 

1. ทาํการ set คา comport โดยคลิกทีปุ่ม  จากนัน้จะขึน้หนาจอสาํหรับปรับ

คา comport ดังรูป (ในที่นี้เปนการตัง้ comport ไวที่ com 26) จ.10 



 

 

 

143 

 

รูปที่ จ.10 การตั้งคาcomportที่ใชในการเชือ่มตอกับ MUDC 

2. จากนั้นคลิกปุม   และกดปุม # + 2 + ent ที่ MUDC เพื่อเร่ิมทาํการ

ปรับต้ังคา 

 

รูปที่ จ.11 หนาจอของ MUDC เมื่อกด # + 2 + ent 
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รูปที่ จ.12 หนาจอโปรแกรม docklight ขณะเริ่มทําการปรับต้ังเครื่อง MUDC 

3. ในการปรับต้ังคาของ MUDC เราสามารถเปลี่ยนแปลงคาของเครือ่งไดโดย

การดับเบิลคลิกของคําสั่งที่ตองการเปลีย่นแปลง ดังรูปที่ จ.13  

 

รูปที่ จ.13 หนาจอโปรแกรม docklight เมือ่ตองการเปลีย่นแปลงคาภายในโปรแกรม 
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4. จากนั้นกดปุม  ทีห่นาคําสัง่เพื่อสงคําสัง่ผานทาง Series port ลงสู 

MUDC จะไดผลดังรูปที่จ. 14 

 

รูปที่ จ.14 หนาจอโปรแกรม docklight เมือ่มีการสงคาํสัง่ไปยัง MUDC 

5. ทําการ restart เครื่อง MUDC โดยการดึงปลั๊กที ่MUDCออก เปนการปรับต้ัง

คา MUDC ที่เสร็จสมบูรณ 
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ภาคผนวก ฉ 
การติดต้ังโปรแกรม  SQL Server 2005 Express Edition 
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SQL Server 2005 Express Edition เปนโปรแกรมใชในการจัดการ

ฐานขอมูลหลกั ซึ่งเปนโปรแกรมที่ไดรับความนิยมมากในการใหบริการฐานขอมูลเนื่องจากมีระบบ

รักษาความปลอดภัยที่ดีแลวยังมีระบบสํารองขอมูลที่รับรับรองจาก Microsoft 

ขั้นตอนการติดตั้งโปรแกรม 

1. ทําการ Run File ติดตั้ง Microsoft SQL Server 2005 Express Edition.exe 

จากนั้นให Click ที่ Check Box “ I accept the licensing terms and 

conditions “ จากนั้นกดปุม Next 

 

รูปที่ ฉ.1 หนาจอสําหรับการติดตั้ง SQL Server 2005 
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2. กดปุม Install โปรแกรมจะเริ่มทําการติดตั้ง Support Files 

 

รูปที่ ฉ.2 หนาจอแสดงการตดิตั้ง Support files 

3. โปรแกรมจะแสดงหนาจอตอนรับใหทาํการกดปุม Next 

 

รูปที่ ฉ.3 หนาจอแสดงการตอนรับในการติดตั้งโปรแกรม 
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4. จากนั้นโปรแกรมจะแสดงขั้นตอนการติดตั้งใหทําการกดปุม Next อีกครั้ง 

 

รูปที่ ฉ.4 หนาจอแสดงขั้นตอนการติดตั้งโปรแกรม 

5. ทําการปอนชือ่ ในชอง Name และ ชื่อกจิการในชอง Company จากนัน้กด

ปุม Next 
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รูปที่ ฉ.5 หนาจอในปอนชื่อผูใชงาน 

6. ใหทาํการเลือก Feature ของโปรแกรม และเลือก ที่ตั้งของโปรแกรม ดงัรูป 

แลวกดปุม Next  

 

รูปที่ ฉ.6 หนาจอการเลือก Feature ของโปรแกรม 
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7. ใหทาํการเลือก Instance name ดังรูปแลวกดปุม Next 

 

รูปที่ ฉ.7 หนาจอการเลือก Instance nameของโปรแกรม 

8. จากนั้นทําการ Click ที่ Radio Button “Mixed Mode” แลวทําการปอน

Password (ตองจําใหไดเพื่อเปนรหัสผานในการจัดการฐานขอมูล )จากนั้น

กดปุม Next 
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รูปที่ ฉ.8 หนาจอการตั้ง password การใชงานของโปรแกรม 

 

9. เมื่อเสร็จสิ้นการติดตั้งใหทาํการ Config Service ของ SQL Server โดย เขา

ไปที่ Start -> Microsoft SQL Server 2005 ->Configuration Tools และ 

เลือก SQL Server Configuration Manager 

10. ทําการเลือก Protocols for SQLEXPRESS จากนั้นให เปลี่ยน Status ใหเปน 

Enable ดังรูป 
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รูปที่ ฉ.9 หนาจอการ configuration SQL server 2005 

 

11. ทําการเลือก SQL Native Client Configuration และ Client Protocol 

จากนั้นให เปลี่ยน Statusใหเปน Enable ดังรูป 

 

รูปที่ ฉ.10 หนาจอการตั้งคา SQL Native Client และ Client Protocal 
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ภาคผนวก ช 

หนาจอผูใชงาน 
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รายละเอียดของหนาจอผูใชงาน 
1. หนาจอสําหรับการเขียนขอมูลลง Tag 

 

รูปที่ ช.1  หนาจอเริ่มตนสาํหรับการ write ขอมูลลง tag RFID  

จุดประสงค 

เปนหนาจอที่ใชสําหรับเขียนขอมูลลงใน tag ที่นําไปติดที่มัดงานเพื่อนําไปใชในการติดตามขอมูลใน

สายการผลิต โดยขอมูลที่จะเขียนลง tag จะเปนขอมูลที่มีการวางแผนการผลิตอยางแนนอน 

Feature 

เมื่อผูใชงานตองการจะเขียนขอมูลลงใน tag ที่จะนําไปติดกับมัดงาน ผูใชงานสามารถเลือกขอมูลที่ตองการได

จากหนาจอ โดยขอมูลเหลานี้จะเช่ือมโยงมาจากฐานขอมูลของผลิตภัณฑ 

คําอธิบายการทํางาน 

ผูใชงานสามารถเลือกขอมูลจะเขียนขอมูลลง Tag ไดจากการเลือกปุม   จากนั้นจะมีหนาตาง popup ขึ้นมา

ดังรูปที่ ช.2  
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รูปที่ ช.2 หนาตาง popup สําหรับการขอมูลของงานเพื่อใชในการ write tag 

หนาตาง popup จะแสดงรายละเอยีดของงานที่ยงัไมไดมีการ Write ขอมูล (Unassigned code) 

ผูใชงานสามารถดูขอมูลเกาไดจากปุม  จะสามารถแสดงผลไดดังรูปที่ ฉ.3 

 

รูปที่ ช.3 หนาตาง popup แสดงขอมูลงานเกาที่มีการ write tag ไปแลว 
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จากนั้นกดปุม    ขอมูลของงานที่จะทาํการ write tag จะไปปรากฏทีห่นาจอเริ่มตนดัง

รูปที่ ช.4 

 

รูปที่ ช.4 หนาจอเริ่มตนหลงัจากที่มีการเลอืกงาน 

จากนั้นผูใชงานกดปุม   เพื่อทําการ Write ขอมูลลง tag ผูใชงานตองตอเครื่อง 

RFID USB port กับ computer กอนที่จะทําการ assign code ถาไมไดทําการตอเครื่องไวจะ

แสดงผลดังภาพที ่ ช.5 

 

รูปที่ ช.5 หนาจอแสดงผลเมือ่ไมมีเครื่อง RFID ตออยูกับ computer 
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เมื่อทําการเชื่อมตอ RFID แลว กดปุม  และนําบัตร RFID เขียนขอมลูยังเครื่อง 

RIFD ซึ่งจะแสดงผลดังรูป ช.6 

 

รูปที่ ช.6 หนาจอแสดงผลเมือ่มีการ เขียนขอมูลลงใน tag แลว 

จากนั้นกดปุม  เพื่อเปนการบันทกึขอมูลเขาสูฐานขอมลูตอไป 
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ประวัติผูเขียนวิทยานิพนธ 
 

 นายธีรเกียรติ มั่นคง เกิดเมื่อวันที ่8 พฤศจกิายน พ.ศ. 2528 เขาศึกษา 

ระดับอนุบาล ประถมศึกษา และมัธยมศึกษา ที่โรงเรียนผะดุงศิษยพิทยา ตั้งแตปการศึกษา 2531 

ถึง ปการศึกษา 2545 ระดับปริญญาบัณฑิตที่ คณะวทิยาศาสตร จุฬาลงกรณมหาวิทยาลัย  

ปการศึกษา 2546 ถึง 2549 วุฒิการศึกษา วิทยาศาสตรบัณฑิต สาขาวิชาฟสิกส 

เขาทาํงานที่ FEDERAL ELECTRIC CORP., LTD.  ในตําแหนงหัวหนาสวนงานควบคุมคุณภาพ

กระบวนการผลิต (Q.C. supervisor) แผนกประกนัคุณภาพ ในป 2550 

เขาศึกษาตอในระดับปริญญามหาบัณฑติที่ ภาควิชาวศิวกรรมอุตสาหการ คณะวิศวกรรมศาสตร 

จุฬาลงกรณมหาวิทยาลัยในปการศึกษา 2551  

ระหวางศึกษาในหลักสูตรปริญญามหาบัณฑิต ไดรับหนาที่เปนผูชวยวิจยัใน ศูนยวิจัย 

ภาควิชาวิศวกรรมอุตสาหการ คณะวิศวกรรมศาสตร (Resource and Operation 

Management, ROM) ซึ่งเปนหนวยพัฒนาศักยภาพ- สมรรถนะการบริหารทรัพยากรและ 

ระบบงานเชงิบูรณาการสําหรับหนวยงานภาคอุตสาหกรรมการผลิตและการบริการและภาครัฐ 

ในโครงการการพัฒนาระบบการเก็บขอมูลระดับปฏิบัติการในกระบวนการผลิตในอุตสาหกรรม

เครื่องนุงหม (Sam-g5) 
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