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บทที่  1 
 

บทนํา 
 

 เนื่องจากอุตสาหกรรมสายไฟฟามีแนวโนมการเติบโตสูงขึ้น จะเห็นไดจากเศรษฐกิจไทย 
โดยรวมมีแนวโนมฟนตัวชัดเจนยิ่งขึ้น  โดยมีดัชนีหลายตัวที่แสดงถึงการฟนตัวของเศรษฐกิจทั้ง
ดานการผลิตและการบริโภค อาทิเชน อัตราการเพิ่มของดัชนีผลผลิตอุตสาหกรรม ปริมาณการใช
ไฟฟาเฉลี่ยตอวันทําการของภาคอุตสาหกรรม ดังกราฟที่ 1.1 และภาคการคาและบริการดังกราฟที่ 
1.2   มูลคาการนําเขาสินคาขั้นกลาง และวัตถุดิบ (ดอลลาร สรอ, US $) มูลคาการสงออก (ดอลลาร 
สรอ, US $) ภาษีมูลคาเพิ่ม ยกเวนที่เก็บจากการนําเขาซึ่งเปนเครื่องชี้ถึงการบริโภคภายในประเทศ 
(ปรับฐานโดยใชอัตราภาษีใหม 7 %) ยอดขายรถยนตตอเดือน มูลคาการนําเขาสินคาอุปโภคบริโภค 
(ดอลลาร สรอ., US $) และจํานวนผูประกันตนในระบบประกันสังคมซึ่งเปนเครื่องชี้การจางงาน 
 รวมถึงที่รัฐบาลไดออกมาตรการเพื่อกระตุนธุรกรรมอสังหาริมทรัพยมาเปนลําดับ เชน การ
ออกพระราชบัญญัติการเชาอสังหาริมทรัพยเพื่อพาณิชยกรรมและอุตสาหกรรม พ.ศ. 2542 
พระราชบัญญัติแกไขเพิ่มเติม ประมวลกฎหมายที่ดิน (ฉบับที่ 8) พ.ศ. 2542 และพระราชบัญญัติ
อาคารชุด (ฉบับที่ 3) พ.ศ. 2542   
 
กราฟที่ 1.1 ปริมาณการใชไฟฟาภาคอุตสาหกรรมเฉลี่ยตอวันทําการ 

 
ที่มา : ฝายประชาสัมพันธ กองกลาง สํานักงานกระทรวงการคลัง 
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กราฟที่ 1.2 ปริมาณการใชไฟฟาภาคการคาและบริการเฉล่ียตอวันทําการ 

 
ที่มา : ฝายประชาสัมพันธ กองกลาง สํานักงานกระทรวงการคลัง 
 

ปจจุบันผูประกอบการในอุตสาหกรรมการผลิตสายไฟฟามีอยูประมาณ 40 ราย  แต          
ผูประกอบการรายใหญมีเพียง 4 ราย ซ่ึงจะมีการผลิตสายไฟฟาหลายประเภท เชน สายไฟฟาแรงดัน
สูง, แรงดันปานกลาง, แรงดันต่ํา, สายเคเบิ้ลโทรศัพท ฯลฯ  เพื่อตอบสนองความตองการของตลาด
ผูผลิตใชกาํลังการผลิตในระดับต่ําประมาณรอยละ 40 - 60 เทานั้น  ทําใหผูประกอบการจําเปนตอง
ปรับลดตนทุนการผลิตใหไดมากที่สุด สําหรับตนทุนการผลิตของสายไฟฟา สวนใหญเปนคา
วัตถุดิบประมาณรอยละ 80 ของตนทุน โดยแบงเปนวัตถุดิบที่ผลิตในประเทศ 64 % และวัตถุดิบที่
ตองนําเขาจากตางประเทศ 13 %  คาแรงงาน  3 %  คาดําเนินการ 3 % สวนที่เหลือจะเปนคาเสื่อม
ราคา คาบริการสาธารณูปโภค และคาใชจายอื่น ๆ  เพื่อใหบริษัทสามารถดําเนินการตอไปได ไมวา
จะเปนการนําวัตถุดิบที่เหลือใชนํากลบัมาใชใหม  การบริหารสินคาคงคลังอยางมีประสิทธิภาพ การ
ใชวัตถุดิบอยางมีประสิทธิภาพ การลดความสูญเสียในเรื่องเวลาในการดําเนินกิจกรรมตาง ๆ รวม
ไปถึงการปรับปรุงกระบวนการผลิตใหมีประสิทธิภาพ เพื่อใหไดประสิทธิผลตามที่ตั้งเปาหมายไว 
ทําใหผูประกอบการจําเปนตองพัฒนาองคกรของตนเองตลอดเวลาเพื่อใหสามารถแขงขันในตลาด
ได   
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1.1 ท่ีมาของปญหา 
 
 จากสภาพโรงงานตัวอยาง จะพบวาในแตละวนัมกีารผลิตผลิตภัณฑสายไฟฟามากมาย
หลายชนิด และในใบสั่งซือ้ผลิตภัณฑจะมีทั้งแบบสั่งผลิต (Make to Order)  / แบบสั่งตัดกรณมีี
ผลิตภัณฑ (Make to Stock) สําหรับใบสั่งซื้อผลิตภัณฑแบบสั่งผลิต ยังแบงออกเปน ส่ังผลิตแบบมี
การยื่น Specification Number และการสั่งผลิตแบบยื่น Supporting Document ซ่ึงปริมาณในการ
ส่ังซื้อในแตละใบสั่งซื้อจะมชีนิดของผลิตภัณฑและปริมาณการสั่งซื้อมาก-นอยตามที่ลูกคาตองการ 
โดยการเปดใบสั่งซื้อจะดําเนินการโดยฝายขาย ซ่ึงจะทาํการสงใบสั่งซื้อมาใหกับแผนกวางแผนการ
ผลิตเพื่อใชในการจายงานในกิจกรรมการผลิตไปยังแผนกที่เกีย่วของตอไป 
 ปจจุบันนี้ในการเปดใบสั่งซ้ือของฝายจะไมสามารถระบุรหัสของผลิตภัณฑไดเมื่อมีการ
รับคําสั่งซื้อจากลูกคาแบบมีการยื่น Specification รวมไปถึงการสั่งซื้อแบบใชเอกสารสนับสนุน 
(Supporting Document: SD) ของโรงงานตัวอยาง ในกรณีที่ผลิตภัณฑตัวนั้นยังไมเคยมีการกําหนด
รหัสผลิตภัณฑให ดังนั้นทางแผนกวางแผนการผลิตจึงทราบรหัสผลิตภัณฑจากใบสั่งซ้ือได จึงทํา
ใหทางแผนกวางแผนการผลิตเปดใบสั่งงาน เชน ใบสั่งผลิต / ใบสั่งตัดสายเปนตน จะตองดูรหัส
ผลิตภัณฑจากคูมือการผลิต (Manufacturing guide: MG) ที่จัดทําโดยแผนกออกแบบ 
 นอกจากนี้ในสวนของฝายบัญชีก็มีความจําเปนตองใชรหัสผลิตภัณฑในการจัดทํา Stock 
Card เพื่อใชในการตรวจสอบการรับผลิตภัณฑเขาคลังสินคา จากผูมีหนาที่ในการกําหนดรหัส
ผลิตภัณฑ รวมทั้งมีการใชรหัสผลิตภัณฑในการโอนยายผลิตภัณฑที่ไมตรงกันระหวางหนวยงาน 
ทําใหไมสามารถโอนยายผลิตภัณฑได เชน การโอนยายผลิตภัณฑจากหนวยงานบรรจุสายไปยัง
แผนกคลังสินคาและจัดสง   
 ซ่ึงในการสั่งผลิตสินคาในแตละผลิตภัณฑเปนจํานวนมากและมีผลิตภัณฑที่เกิดขึ้นใหมอยู
ตลอดเวลา รวมไปถึงปญหาในการสื่อสารและความสับสนในการดําเนินการผลิต เนื่องจากขอมูล
เกี่ยวกับการผลิตมีมาก ทําใหโรงงานตัวอยางไดใชรหัสผลิตภัณฑเพื่อใชในการสื่อความหมาย  แต
การกําหนดรหัสผลิตภัณฑที่ใชอยูในปจจุบันยังไมสามารถสอดคลองกับชนิดผลิตภัณฑและการ
ปฏิบัติงาน   
 ในการศึกษานี้ เพื่อการจําแนกชนิดและการกําหนดรหัสผลิตภัณฑสายไฟฟา ใหเหมาะสม
กับการใชงาน ซ่ึงจะทําการศึกษาจากโรงงานตัวอยาง   
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1.2   ขอมูลเบื้องตนของโรงงานที่ใชเปนกรณีศึกษา 
 
กอตั้ง   :  17 สิงหาคม 2507  
พื้นที่โรงงาน  :  56,000 ตารางเมตร 
ทุนจดทะเบียน  :  1,300 ลานบาท 
ลักษณะการดําเนินธุรกิจ  :  ผลิตและจําหนายผลิตภัณฑสายไฟฟาชนิดตวันําทองแดง 
พนักงานในโรงงาน :  368 คน (พนักงานรายเดือน 157 คน และพนกังานรายวัน 211 คน) 
กําลังการผลิต    :  เปาหมาย 1,700 ตัน / เดือน 
 
1.3 สภาพปญหาในโรงงานตัวอยาง 
 
1.3.1 ปญหาที่เกิดขึ้นจากการดําเนินงาน 
 

1) ระบบการจําแนกประเภทผลิตภัณฑในระบบฐานขอมูลที่มีอยูไมสอดคลองและไม 
สามารถใชงานรวมกับระบบการกําหนดรหัสผลิตภัณฑไดอยางมีประสิทธิภาพ เนื่องจาก
ระบบการกําหนดรหัสผลิตภัณฑไมละเอียดเพียงพอและไมเหมาะสมกับสภาพการใชงาน
เนื่องจากอยูในรูปของเอกสาร  

2) ระบบฐานขอมูลในการจัดเก็บและการจําแนกประเภทผลิตภัณฑมีใชเฉพาะบางหนวยงาน
และใชกับบุคลากรบางกลุม 
 

1.3.2 ปญหาที่เกิดขึ้นจากขอจํากัดของระบบการกําหนดรหัสของผลิตภัณฑ 
 

1) การใช RUNNING NUMBER ในระบบการกําหนดรหัสผลิตภัณฑ ไมเหมาะสม และไม
สอดคลองกับการใชงานภายในโรงงานตัวอยาง    

2) รหัสผลิตภัณฑไมครอบคลุมกับลักษณะของผลิตภัณฑที่ผลิต 
3) รหัสผลิตภัณฑที่ออกไมครอบคลุมผลิตภัณฑที่เกิดขึ้นใหม 
4) การออกรหัสซํ้าซอน คือ มี ผลิตภัณฑมากกวา 1 ตัวที่ใชรหัสตัวเดียวกัน ตัวอยางเชน 
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การกําหนดรหัสสายประเภท CU Low Voltage Power Cables ชนิด 750V 70 C NYY TIS 11-
2531, TABLE 6 (1 CORE) ดังรูปที่ 1.1 และตารางที่ 1.1     

 
 

รูปที่ 1.1 สายชนิด 750V 70 C NYY TIS 11-2531, TABLE 6 (1 CORE) เปลือกนอกสีดํา 
  
 โครงสรางสายชนิด 750V 70 C NYY TIS 11-2531, TABLE 6 (1 CORE) 

1. Conductor :  CU Solid or concentric stranded annealed copper wires 
2. Insulation : Polyvinyl chloride (PVC), Black color 
3. Sheath : Polyvinyl chloride (PVC), Black color 

 การใชงาน 
For installation exposed or in raceway, dry or wet location or direct burying in ground. 
ตารางที่ 1.1 การกําหนดรหัสผลิตภัณฑสายชนิด 750V 70 C NYY TIS 11-2531, TABLE 6  
(1 CORE) 

Conductor Current 
rating 

Nominal
cross- 

sectional
area 

SQ.MM.

No.& 
dia. 
of 

wires 
No./mm

Thickness
of 

insulation 
 
 

mm 

Thickness
of 

Sheath 
 
 

mm 

Overall 
diameter

 
 
 

mm 

in 
air 

 
 

A 

in 
ground

 
 

A 

Minimum
insulation
resistance
(at 70°C) 

 
Mohm-

km 

Cable 
weight 

(Approx.)
 
 

kg/km 

รหัสผลิตภัณฑ 
( บรรจุลอ /  R) 

1  1/1.13  1.5  1.8  8.6  18  23  0.0207  80  4360060003012
1  7/0.40  1.5  1.8  8.8  18  23  0.0200  80  4360060003012

1.5  1/1.38  1.5  1.8  9.0  23  29  0.0184  90  4360060006012
1.5  7/0.50  1.5  1.8  9.2  23  29  0.0175  90  4360060006012
2.5  1/1.78  1.5  1.8  9.4  30  38  0.0157  100  4360060008012
2.5  7/0.67  1.5  1.8  9.8  30  38  0.0146  100  4360060008012
4  1/2.25  1.5  1.8  10.0  40  49  0.0135  130  4360060010012
4  7/0.85  1.5  1.8  10.5  40  49  0.0124  130  4360060010012

     ที่มา :  http://www.bangkokcable.com/ 
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จากรูปที่1.1 แสดงรายละเอียดดังตารางที่ 1.1 สายชนิดนี้ผลิตตาม  มอก.11-2531 ตารางที่6 ที่
ชนิดผลิตภัณฑเดียวกันจะมีโครงสรางของตัวนํา (Conductor) สองแบบคือ เปนตัวนําทองแดงที่
เปนลวดรีดเสนเดียว (Solid Anneal copper wire) เทากับ 1/1.13 เสนตอตารางมิลลิเมตร และ
ตัวนําทองแดงที่มีลวดรีดหลายเสนมาตีเกลียวกันแบบไมอัดแนน (Concentric stranded copper 
conductor) เทากับ 7/0.40 เสนตอตารางมิลลิเมตร จากตารางที่ 1.1 ผลิตภัณฑสายไฟฟาชนิด   
“750V 70 C NYY TIS 11-2531, TABLE 6 (1 CORE)”   นี้ จะใชรหัสผลิตภัณฑเดียวกัน 
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1.4 วัตถุประสงคของการศึกษา 
 

 เพื่อออกแบบระบบการจําแนกชนิดและกําหนดรหัสผลิตภัณฑสายไฟฟา โดยการจาํแนก
ตามการออกแบบรูปทรง และชนิดของผลิตภัณฑ ในโรงงานตัวอยาง  

 

1.5 ขอบเขตของการศึกษา 
 

ขอบเขตการศึกษามีดังตอไปนี้ 

1. ศึกษาระบบการจําแนกและกาํหนดรหัสผลิตภัณฑสายไฟฟาเฉพาะโรงงานตัวอยาง 

2. วิเคราะหการใชงานรหัสสําหรับผลิตภัณฑสายไฟฟาประเภทสายหุมทองแดงแรงดนัต่ํา           
(Low Voltage Cable) 

      

1.6 ขั้นตอนการศึกษา 
 

ขั้นตอนการศกึษามีดังตอไปนี้ 

1. ศึกษาทฤษฎแีละสํารวจงานวิจัยทีเ่กีย่วของ 

2. ศึกษาเอกลกัษณและจําแนกประเภทองคประกอบของผลิตภัณฑสายไฟฟา 

3. ศึกษาการจําแนกผลิตภัณฑและการกําหนดรหัสผลิตภัณฑของโรงงานตัวอยาง 

4. การออกแบบรหัสผลิตภัณฑ 

5. ทดลองและวเิคราะหการใชรหัสที่ไดออกแบบ 

6. ออกแบบโปรแกรมคอมพิวเตอร โดยใช MS Access ชวยกําหนดรหสัผลิตภัณฑ 

7. ทดสอบกับขอมูลตัวอยาง / ปรับปรุง และแกไขโปรแกรม  

8. ทําคูมือและแผนดิสกติดตั้ง 

9. สรุปผลการศึกษาและขอเสนอแนะ 

10. จัดทํารูปเลมวทิยานิพนธ 
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1.7 ประโยชนท่ีคาดวาจะไดรับ 
 
    ประโยชนทีค่าดวาจะไดรับมีดังตอไปนี ้

1. สามารถแบงประเภทของผลิตภัณฑสายไฟฟาออกเปนหมวดหมู 

2. ชวยลดความซ้ําซอนในการออกแบบชิ้นสวนผลิตภัณฑ  

3. ชวยลดความซ้ําซอนในการกาํหนดรหัสผลิตภัณฑและใชรหัสผลิตภัณฑ 

4. เปนเครื่องมือชวยในการจดัเก็บ และสืบคนรหัสชิ้นสวนผลิตภัณฑ  
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บทที่  2 
 

ทฤษฎีและวรรณกรรมที่เกี่ยวของ 
 

 
ลักษณะที่สําคัญของสายไฟฟาจะอยูที่ความสามารถที่จะยอมใหกระแสไฟฟาไหลไดสูงสุดและ

องคประกอบอื่นๆ เชน ชนิดของตัวนําไฟฟาและฉนวนที่หุม ประเภทของการใชงาน แรงดันไฟฟาที่
สายไฟฟาจะทนไดขณะใชงาน และสภาพความแข็งแรงทางกล วัสดุที่ใชเปนตัวนําไฟฟาไดแก โลหะ
เงิน โลหะทองแดง โลหะอะลูมิเนียม โลหะเงินเยอรมัน โลหะตะกั่ว และโลหะผสมตางๆ ซ่ึงตัวนําที่ดี
ท่ีสุดคือเงิน แตเนื่องจากมีราคาที่แพงมากจึงเปล่ียนมาเปนทองแดงและอะลูมิเนียมแทน สายไฟฟาที่ใช
งานภายในอาคารบานเรือนจะใชโลหะทองแดง และระบบไฟฟาแรงสูงจะใชโลหะอะลูมิเนียม  

 
โลหะทองแดงที่ใชในงานไฟฟาจะตองมีความบริสุทธ์ิมาก หากมีสิ่งเจือปนเล็กนอยก็จะทําให

คาความตานทานเพิ่มขึ้นมาก โลหะทองแดงจะตองมีความบริสุทธิ์ไมนอยกวารอยละ 98  ทองแดงที่ใช
เปนตัวนําไฟฟาไดแก     สายทองแดงแข็งปานกลาง เปนสายทองแดงที่ทําจากการรีดเสนลวด เมื่อได
ขนาดตามที่ตองการแลวจะไมนําไปอบใหออน สายทองแดงชนิดนี้จะแข็งและทนตอแรงดึงไดสูง สูง
กวาสายทองแดงชนิดอบใหออนใชในงานเดินสายไฟฟากลางแจง และสามารถขึงใหตึงมากๆได เชน 
สายโทรศัพท สายโทรเลข สายทองแดงชนิดรีดแข็งนี้มีความตานทานสูงกวาสายทองแดงออนราวรอย
ละ 2.7  สายทองแดงออนหรือชนิดอบใหออนคือ สายทองแดงที่รีดไดขนาดแลวนําไปอบดวยความ
รอนใหออน ซึ่งเมื่อนําไปหรือโคงงอ จะสามารถทําไดงาย ทนแรงดึงไดเพียงรอยละ60 ของสาย
ทองแดงชนิดแข็ง  
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2.1 การศึกษาเอกลักษณและประเภทของผลิตภัณฑสายไฟฟา 
 

2.1.1 สายไฟฟาสามารถแบงออกไดหลายประเภทตามลักษณะการใชงาน    
ซ่ึงในทางเทคนิคมีช่ือเรียกกัน อยู 3 แบบ ดังนี้ 
 
1) Wire หมายถึงเสนลวดที่ใชเปนสายตัวนําไฟฟา  
2) Cord หมายถึงสายไฟฟาท่ีมีขนาดเล็ก มีฉนวนแบบออนตัวที่สามารถบิดงอไดงาย  
3) Cableหมายถึงสายไฟฟาขนาดใหญท่ีมีฉนวนปองกันไฟฟารั่วไหลไดอยางมั่นคง ปลอดภัย  
     ใชฝงใตดิน ทอดขามแมน้ํา หรือเปนสายเปลือยแขวนลอย  

 
2.1.2 สายไฟฟาสามารถแบงตามโครงสรางไดเปน 2 ประเภท คือ 
 
1) สายไฟฟาที่มีฉนวนหอหุม 
2)  สายไฟฟาที่ไมมีฉนวนหอหุมภายนอก หรือสายเปลือย 
 
2.1.2.1 สายไฟฟาท่ีมีฉนวนหอหุม แบงการใชงานออกเปน 2 ลักษณะดังนี้ 
(1) สายไฟฟาที่ใชงานกันมากตามอาคารบานเรือนและอุปกรณไฟฟาหลายๆ ชนิดสายไฟฟาท่ีมีฉนวน
หอหุม มีหลายชนิด แตที่นิยมใชแบงออกเปน 8 ประเภทไดแก 
(1.1) สายหุมยาง เปนสายไฟฟาที่หุมดวยยางที่มีทั้งแบบธรรมดาและแบบทนความรอน สายไฟฟา
แบบนี้จะเปอยและเสื่อมคุณภาพเร็ว ปจจุบันไมคอยนิยมใชงาน 
(1.2) สายหุม PVC ชนิดนี้มีความทนทานตอดินฟาอากาศ ไมติดไฟ ทนความรอนแข็งเหนียว ไม
เปอยงาย นิยมใชงานมากที่สุด 
(1.3) สายหุมพลาสติกธรรมดา เปนสายออนเสนเล็ก ภายในมีหลายเสน เปนสายไฟที่ไมถาวร ติดไฟ
ไดงาย 
(1.4) สายเดี่ยว เปนสายไฟฟา 1 เสน มี 1 แกน ใชเดินทั้งภายในและภายนอกอาคารสายไฟฟาชนิดนี้
ถาเดินในอาคารนิยมใชรอยในทอแลวยึดทอกับผนังหรือฝงทอในเสาหรือพื้นบางครั้งก็นํามาใชเดิน
ภายนอกอาคาร การเดินสายเดี่ยวน้ีไมนิยมเดินตีคลิป แตจะเดินในทอหรือวางรางเหล็กเสมอ หรือยึดติด
กับผนังโดยใชประกับยึดเปนชวง ๆ  
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(1.5) สายคู เปนไฟฟาที่ใชเดินภายในอาคาร เปนสายไฟฟาชนิด 1 เสนมี 2 แกนหรือทําพิเศษใหมี 3 
แกน โดยมีสายดินอีก 1 แกน  
(1.6) สายเคเบิลใตดิน เปนสายไฟฟาชนิดท่ีมีฉนวน PVC หุมลวดทองแดงอยูแลวยังมีฉนวนหุม
ภายนอกอีกชั้นหนึ่ง  
(1.7) สายเคลือบนํ้ายาหรือสายอีนาเมล เปนสายเปลือยที่เคลือบน้ํายาเคมี ใชงานกันมากในงานพัน
ขดลวดไดนาโม มอเตอร หมอแปลง ฯลฯ สายท่ีมีเปลือกโลหะหุม นิยมใชฝงเขากับผนังตึกสายไฟฟา
ชนิดนี้มีราคาแพง 

 
(2)   สายที่ใชในการเดินสายแรงสูงผานที่อยูอาศัย เพื่อความปลอดภัยตองใชสายท่ีมีฉนวนหุมซึ่งทําใหมี
ความเชื่อถือสูงขึ้น มีอยูหลายชนิด ที่นิยมใชแบงออกเปน 4 ประเภทไดแก 
 
(2.1) สาย Partial Insulated Cable (PIC) โครงสรางประกอบดวยตัวนําอลูมิเนียมตีเกลียวอัดแนน หุม
ดวยฉนวน XLPE (Cross-linked Polyethylene) หรือ PE (Polyethylene) แลวแตความเหมาะสม 1 ช้ัน 
ปจจุบันนิยมใชฉนวน XLPE ถึงแมมีฉนวนหุม ก็ไมสามารถแตะตองสายได เพราะฉนวนบางมาก ซึ่ง
จะชวยลดการเกิดลัดวงจร ของสายเปลือยเทานั้น ใชเดินในอากาศผานลูกถวยแทนสายเปลือย  
(2.2) สาย Space Aerial Cable (SAC) โครงสรางประกอบดวยตัวนําอลูมิเนียมตีเกลียวหุมดวยฉนวน 
XLPE เชนเดียวกับสาย PIC แตจะมีเปลือก (Sheath) ที่ทําจาก XLPE หุมฉนวนอีกชั้นหนึ่ง แตไมมีชีลด
จึงไมสามารถกั้นสนามไฟฟาที่ออกจากตัวนําได และถึงแมจะมีเปลือกหุม ก็ไมควรสัมผัสสายโดยตรง 
เพราะมีความเขมสนามไฟฟาสูง ในการใชงาน จําเปนตองติดตั้งบนฉนวนไฟฟาอีกทีหนึ่ง และตองใช
ฉนวนที่เรียกวา spacer ที่เหมาะสมกับแรงดันเปนตัวรองรับ และเพื่อจํากัดระยะหางระหวางสาย แมวา
จะสามารถวางไวใกลกันไดมากกวาสาย PIC แตตองไมเกินคาจํากัดคาหนึ่งและตองใช Messenger Wire 
เปนตัวรับน้ําหนักและชวยดึงสายไว Messenger Wireจะตอลงดินทําหนาที่เปนสาย Overhead Ground 
Wire ดวย  
(2.3) สาย Preassembly Aerial Cable สายชนิดนี้จัดเปนสาย fully insulated มีโครงสรางคลายสาย 
XLPE และสามารถวางใกลกันได จึงใชสายชนิดนี้ในบริเวณที่มี ระยะหางจากตัวอาคารจํากัด หรือผาน
บริเวณที่มีคนอาศัยอยู 
(2.4) สาย Cross-linked Polyethylene (XLPE) สายชนิดนี้จัดเปนสาย fully insulated มีโครงสรางดัง
รูปท่ี 2.1 
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รูปที่ 2.1 สาย fully insulated 

ท่ีมา: http://www.nectec.or.th/courseware/electrical/wire/0003.html 

2.1.2.2  สายไฟฟาที่ไมมีฉนวนหอหุมภายนอก หรือสายเปลือย ใชเปนสายไฟฟาแรงสูงที่เชื่อมโยง
ระหวางเขื่อนกับสถานีจายไฟหรือเช่ือมโยงระหวางจังหวัดตางๆ สายเปลือยสามารถจุกระแสไฟฟา ได
มากกวาสายหุมฉนวนที่มีขนาดและพื้นที่เทากันไดเกือบเทาตวั เนื่องจากขึงไวในที่สูงและมีลมพัดผาน
ตลอดเวลา เปนการระบายความรอนใหกับสายไฟฟา ทําใหสายไฟฟาไมเกิดความรอน สายเปลือยใชกับ
ระบบไฟแรงสูงที่มีแรงดัน 11 กิโลโวลตขึ้นไป สายเปลือยที่นิยมใชงานไดแก สายอะลูมิเนียม เพราะมี
นํ้าหนักเบาและราคาถูก มีอยูหลายชนิด ที่นิยมใชแบงออกเปน 4 ประเภทไดแก 
 
(1)  สายอะลูมิเนียมตีเกลียวเปลือย (ACC – All Aluminum Conductor) ทําจากเสนลวดอะลูมิเนียมลวน
ชนิดรีดแข็ง ขนาดเทาๆกัน พันตีเกลียวเปนชั้นๆ สายไฟฟาชนิดนี้รับแรงดึงไดต่ํามากจึงไมสามารถขึง
สายไฟใหมีระยะหางกันมากๆ ได ปกติความยาวชวงเสา ตองไมเกนิ 50 เมตร ยกเวนสายที่มีขนาด 95 
SQ.MM ขึ้นไปสามารถมีระยะชวงเสามากถึง 100 เมตร มีลักษณะ ดังรูปท่ี 2.2 

 
รูปท่ี 2.2 สายอะลูมิเนียมตีเกลียวเปลือย (ACC – All Aluminum Conductors) 

ท่ีมา: http://www.pdic.com/Products/Aluminum_BareConnector.htm 
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(2) สายอะลูมิเนียมผสม (AAAC-All Aluminum Alloy Conductor) เปนสายไฟที่มีสวนผสมของ
อะลูมิเนียม 99% แมกนีเซียม 0.5% และซิลิคอน 0.5% มีความเหนียวและสามารถรับแรงดึงไดสูงกวา
อะลูมิเนียมลวน ใชขึงสายไฟที่มีระยะหางมาก ๆ ใชในงานเดินสายไฟบริเวณชายทะเล เพราะทนการ
กัดกรอนของไอเกลือไดดี มีลักษณะ ดังรูปที่ 2.3 

 
รูปท่ี 2.3 สายอะลูมิเนียมผสม (AAAC-All Aluminum Alloy Conductor) 

ท่ีมา: http://www.pdic.com/Products/Aluminum_BareConnector.htm 
 
(3) สายอะลูมิเนียมแกนเหล็ก (ACSR-Aluminum Steel Reinforced) เปนสายอะลูมิเนียมตีเกลียวที่มีสาย
เหล็กอยูตรงกลาง ทําใหรับแรงดึงไดสูงขึ้น จึงนิยมใชสายอะลูมิเนียมแกนเหล็กกับสายงาน สายสง
ไฟฟาแรงสูงที่มีระยะหางของชวงเสายาวมากๆ เชน เสาโครงเหล็ก สายอะลูมิเนียม   แกนเหล็กจะไมใช
งานในบริเวณชายทะเล เพราะไอของเกลือจะเกิดการกัดกรอนสายไฟฟา ทําใหอายุการใชงานสั้นลง   มี
ลักษณะดังรูปที่ 2.4 

 
รูปท่ี 2.4 สายอะลูมิเนียมแกนเหล็ก (ACSR-Aluminum Conductor Steel Reinforced) 

ท่ีมา: http://www.pdic.com/Products/Aluminum_BareConnector.htm 
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(4) สายอะลูมิเนียมแกนโลหะผสม เปนสายไฟฟาแรงสูงท่ีคลายกับสายอะลูมิเนียมแกนเหล็กแตรับแรง
ดึงไดนอยกวา 
 

ท่ีมาของ 2.1: http://web.ku.ac.th/schoolnet/snet7/elec1.htm 
 

2.1.3 ระดับแรงดันไฟฟา 
 
แรงดันไฟฟาท่ีกําหนด หมายถึง แรงดันไฟฟาอางอิงซึ่งใชสําหรับออกแบบสายไฟฟา และเพื่อ

กําหนดการทดสอบสายไฟฟา  
แรงดันไฟฟาท่ีกําหนด จะแสดงในรูปของคาแรงดันไฟฟา 2 คา Uo/U ในหนวย โวลต โดยที่คา 
Uo คือ แรงดันไฟฟาคารากของกําลังสองเฉลี่ย (r.m.s.) ระหวางตัวนําไฟฟาหุมฉนวนกับระบบ

การลงดิน (earth) 
U คือ แรงดันไฟฟาคาของกําลังสองเฉลี่ยระหวางตวันาํไฟฟาหุมฉนวน 2 แกนใดๆ ที่อยูใน

สายไฟฟาชนดิหลายแกน หรือที่อยูในระบบ สําหรับสายไฟฟาชนิดแกนเดยีว 
ในระบบไฟฟากระแสสลับแแรงดันไฟฟาท่ีระบุของระบบตองมีคาไมเกินแรงดันไฟฟาที่

กําหนดของสายไฟฟา  
ในระบบไฟฟากระแสตรง แรงดันไฟฟาระบุของระบบจะตองมีคาไมเกิน 1.5 เทาของ

แรงดันไฟฟาที่กําหนดของสายไฟฟา   
แรงดันไฟฟาปฏิบัติงานของระบบ อาจมีคาอยางถาวรเกินแรงดนัไฟฟาระบุของระบบนั้นได

รอยละ10 ถาแรงดันไฟฟาท่ี กําหนดของสายไฟฟามคีาอยางนอยเทากับแรงดันไฟฟาระบุของระบบ
สายไฟฟานัน้สามารถใชในระบบที่แรงดนัไฟฟาปฏิบัตงิานมีคาสูงกวาแรงดันไฟฟาท่ีกําหนดรอยละ 10 
ได 

ดังนั้นในการพิจารณาสายไฟฟานั้น สิ่งท่ีตองพิจารณาเปนอันดับแรกก็คือ พิกัดแรงดันสาย ซึ่ง
สายไฟฟาจะมกีารระบุแรงดันพิกัดไวแตกตางกันขึ้นอยูกับแตละมาตรฐานที่ใชในการออกแบบ
สายไฟฟา ดังนั้นในการเลือกชนิดของสายไฟฟาจะตองคาํนึงถึงพิกัดแรงดันใชงานใหถูกตองดวย  
เชนสายไฟฟาตามมาตรฐาน มอก. 11-2531 น้ัน จะระบุแรงดันพิกัดไว 2 ระดับ คือ 300 โวลต และ 750 
โวลต ดังน้ันในการเลือกชนิดของสายไฟฟาจะตองคํานึงถึงพิกัดแรงดันใชงานใหถูกตอง เชนไม
สามารถใชสายไฟฟาพิกัดแรงดันที่ต่ํากวาไปติดตั้งในระดับแรงดันที่สูงกวาได  
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ระบบแรงดันไฟฟาที่มีใชในประเทศตางๆ จะไมเหมือนกัน ขึ้นอยูกับกําลังไฟฟาและระยะทาง 
ดังนั้นสายไฟฟาจึงไดแบงแรงดันออกเปน 4 ประเภท ดังนี้ คือ 
 

1) แรงดันต่าํ (Low Voltage) คือ สายท่ีมีแรงดัน ไมเกิน 750 V ตามมาตรฐาน มอก.11-2531 และแรงดัน 
ไมเกิน 1 kV ตามมาตรฐาน IEC 60502-1  
2) แรงดันปานกลาง (Medium Voltage) คือ สายที่มีแรงดันระหวาง   มากกกวา1-35 kV     
3) แรงดันสูง (High Voltage) สายที่มีแรงดนัระหวาง   มากกกวา35-115 kV 
4) แรงดันสูงพิเศษ (Extra High Voltage) สายที่มีแรงดนั มากกวา115-230 kV 
 
2.1.4 มาตรฐาน (Standards) 
 

มาตรฐาน แบงไดออกเปน 2 ประเภท คือ 
1) มาตรฐานประจําชาติ (National Standards) 
2) มาตรฐานสากล (International Standards) 

 
2.1.4.1 มาตรฐานประจําชาติ (National Standards) 
 

ประเทศอุตสาหกรรมสวนใหญในโลก จะมีมาตรฐานเปนของตนเอง ซึ่งมาตรฐาน
ประชาติของแตละประเทศ ตางรางขึ้นมาใชภายในประเทศของตนเอง เพือ่ใหตรงกับ
อุตสาหกรรมภายในประเทศและตรงกับวธีิปฏิบัติของตนเอง รวมถึงขึ้นกับสภาพภูมิอากาศ
และสภาพแวดลอมของประเทศนัน้ๆ ดวย ยกตัวอยางมาตรฐานประจาํชาติที่สําคัญไดแก 

 
 - มอก. (มาตรฐานผลิตภัณฑอุตสาหกรรม) ของประเทศไทย 
 -  BS (British Standard) ของสหราชอาณาจกัร 
 -  ANSI (American National Standard Institute) ของประเทศสหรัฐอเมริกา 
 -  DIN (German Industrial Standard) ของประเทศเยอรมนัน ี
 -  VDE (VERBAND DEUTSCHER ELECTRITECHNIKER) ของประเทศเยอรมัน 
 -   JIS (Japanese Industrial Standard) ของประเทศญี่ปุน 
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2.1.4.2 มาตรฐานสากล (International Standards) 
 
มาตรฐานสากลเปนมาตรฐานที่มีสมาชิกอยูหลายประเทศ เชน มาตรฐาน  IEC และ EN 

 
(2.1) IEC (International Electro technical Commission)  IEC เปนองคกรระหวางประเทศและเปน
องคการอิสระ ซึ่งมีคณะกรรมาธิการระหวางประเทศวาดวยมาตรฐานสาขาอิเล็กทรอเทคนิกส  เริ่ม
กอตั้งขึ้นเมื่อ พ.ศ.2449  มีสํานักงานใหญที่กรุงเจนวีา ประเทศสวิสเซอรแลนด และรวมมือกับISOอยาง
ใกลชิด มวีัตถุประสงคเพ่ือรางมาตรฐานระหวางประเทศทางดานไฟฟาและอเิล็กทรอนิกส และ
กิจกรรมที่เกีย่วของ นอกจากนั้นยังดําเนินการจดัทําระบบการตรวจประเมินเพื่อการรับรองคุณภาพ
ใหกับมาตรฐานของ IEC การเปนสมาชิก IECจะตองมกีารจัดตั้งคณะกรรมการแหงชาติของประเทศ แต
ละประเทศจะมีคณะกรรมการแหงชาติไดเพียงคณะเดยีว  (International Electro-technical Commission 
– IEC ) แบงประเภทสมาชกิออกเปน 2 ประเภท คือ  Full member มีสิทธิเขารวมกิจกรรมตาง ๆ อยาง
เต็มที่ และสามารถเขารวมกําหนดมาตรฐาน และAssociate member มีสิทธิไดรับขอมูลขาวสารความ
เคล่ือนไหวของ IEC โดยมีสิทธิจํากัดในการรวมกิจกรรม  

สําหรับประเทศที่ยังไมมีการจัดตั้งคณะกรรมการแหงชาติ อาจสมัครเปนสมาชิกประเภท Pre-
Associate member ซึ่งจะไดรับความชวยเหลือในการจัดตั้งคณะกรรมการแหงชาติ เพื่อใหสามารถเลื่อน
เปน Associate member ไดตอไป งานดานการกําหนดมาตรฐานของ IEC มีคณะกรรมการวิชาการและ
คณะอนุกรรมการวิชาการเปนผูรับผิดชอบรางมาตรฐานที่คณะกรรมการฯ    ดังกลาวจัดทําขึ้น    จะถูก
เวียนไปใหประเทศสมาชิกพิจารณากอนจัดทําเปนมาตรฐานระหวางประเทศสมาชิกประเภท Full 
member สามารถเขารวมทํางานในคณะกรรมการวิชาการและคณะอนุกรรมการวิชาการไดใน 2 
ลักษณะ คือ  

- ประเภทรวมทํางาน (Participating member หรือ P-member) มีสิทธิออกเสียงในเอกสาร ที่ 
คณะกรรมการวิชาการและ คณะอนุกรรมการวิชาการเสนอ รวมทั้งเขารวมประชุมใน
คณะกรรมการ ฯ ที่ตนเปนสมาชิก  
- ประเภทสังเกตการณ (Observer member หรือ O-member) มีสิทธิรับทราบความคืบหนาการ
ทํางานของคณะกรรมการฯ ที่ตนเปนสมาชิก รวมท้ังเสนอขอคิดเห็นและเขารวมการประชุมใน
ฐานะผูสังเกตการณ  

ในปจจุบันมาตรฐานของ IEC ไดรับความนิยมมากขึ้นเรื่อยๆ ตามแนวโนมความเปนสากลของ
โลก และตามโลกาภิวัฒน (Globalization) โดยขณะนี้ IEC มีประเทศสมาชิกเกือบทุกประเทศในโลก  
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สําหรับประเทศไทยกับ IEC   ประเทศไทยโดยสํานักงานมาตรฐานผลิตภัณฑอุตสาหกรรม (สมอ.) 
สมัครเปนสมาชิกของ IEC ประเภท Full Member ตั้งแต พ.ศ. 2534 โดยมีคณะกรรมการแหงชาติวาดวย
มาตรฐานระหวางประเทศสาขาอิเล็กทรอเทคนิกส ซึ่งแตงตั้งโดยมติคณะรัฐมนตรี เปนคณะกรรมการ
กําหนดนโยบายการเขารวมกิจกรรมกับ IEC ในการเขารวมกําหนดมาตรฐาน IEC ประเทศไทยได
สมัครเปน P-member ในคณะกรรมการวิชาการและคณะอนุกรรมการวิชาการตาง ๆ รวม 34 คณะ และ
เปน O-member รวม 47 คณะ  
 
(2.2) EN (European Standard) เปนการรวมตัวของประเทศในยุโรป จัดตั้งคณะกรรมการที่มีหนาที่
กําหนดมาตรฐานทางไฟฟาซึ่งเรียกวา CENELEN (European Committee for Electro technical 
Standardization) ซึ่ง CENELEN ไดจัดทํามาตรฐานทางไฟฟาของยุโรป คือ European Standard (EN) 
ซ่ึงเปนมาตรฐานบังคับ โดยกําหนดใหอุปกรณไฟฟาตองมีมาตรฐาน EN นี้ จึงจะสามารถนําเขามาขาย
ในกลุมประเทศสมาชิกได จุดประสงคก็เพ่ือใหเกิดการคาเสรี และทุกประเทศในกลุมมีมาตรฐาน
เดียวกัน 
 ซึ่งขณะที่มาตรฐานประจําชาติ (National Standards) ของชาติอุสาหกรรมใหญๆ  ไดลด
ความสําคัญลง เนื่องจากมาตรฐานประจําชาติถือเปนกําแพงการคา (Trade Barrier) รูปแบบหนึ่ง หลาย
ประเทศจึงไดพยายามปรับปรุงมาตรฐานของตนใหตรงกบัมาตรฐานสากล และมีหลายประเทศได
ยกเลิกมาตรฐานของตนเอง โดยนํามาตรฐานสากลทั้งฉบับมาใชเปนมาตรฐานประจําชาติของตนโดย
ไมมีการแปลเปนภาษาของตนเอง  
 สําหรับประเทศไทยสมัยกอน สวนใหญมาตรฐานทางไฟฟาจะแปลและเรยีบเรียงจาก
มาตรฐาน IEC การแปล น้ันตองใชเวลาและความหมายอาจไมตรงกับความหมายเดิม แตในขณะนี้
มาตรฐานหลายฉบับไมมีการแปลและเรียบเรียงอีกตอไป แตนํามาตรฐาน IEC ทั้งฉบับซึ่งเขียนเปน
ภาษาอังกฤษมาเปนมาตรฐานไทยเลยตามแนวปฏิบัติซึ่งหลายประเทศในโลกกําลังทาํอยู 
ซ่ึงมาตรฐานสากลและมาตรฐานประจําชาติ ขอดี – ขอจํากัด ดังตารางที่ 2.1 
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ตารางที่ 2.1 เปรียบเทียบขอดี และขอจํากัด มาตรฐานสากลและมาตรฐานประจําชาติ  
 

มาตรฐาน ปที่กอตั้ง ประเทศที่
พัฒนา 

ขอด ี ขอจํากัด 

มาตรฐานสากล เชน 
IEC-(International 
Electro-technical 
Commission) 

 
พ.ศ. 2449 

 
ทวีปยุโรป 

เปนที่ยอมรับทั่วโลก 
มาตรฐานนานาชาติ 
และเปนท่ีนิยมใชกัน
ในเกือบทกุประเทศทั่ว
โลก 

มีการเเปลี่ยนแปลง
และปรับปรุงบอย 

มาตรฐานประจําชาติ 
เชน 
TIS- TISI (Thailand 
Industrial Standards 
Institute) มาตรฐาน
ผลิตภัณฑอุตสาหกรร
มประเทศไทย (มอก.) 

 
พ.ศ. 2446 

 
ไทย 

เปนมาตรฐานของ
ประเทศนั้นๆ จึงทํา
ความเขาใจไดงาย 

ใชไดเฉพาะในแตละ
ประเทศเทานัน้ๆ 
(LOCAL 
STANDARD) 

 
 

2.1.5 อุณหภูมิแวดลอมท่ีใชงาน 
 

 ในการพิจารณาใชงานสายไฟฟา  ในสถานที่ซึ่งมีอุณหภูมิสูงกวาอุณหภูมิปกติ   ทําให
ความสามารถในการรนํากระแสสายลดลง เพราะระบายความรอนไดไมดี ในการพิจารณาเลือกใช
สายไฟฟาจึงตองคํานึงถึงลักษณะสภาพแวดลอมท่ีติดตั้งสายไฟฟาพาดผานดวย  
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2.1.6 สายไฟฟาประกอบดวยสวนประกอบ 5 สวนดังนี้ 
 
1) ตัวนํา (Conductor)    ตัวนําของสายไฟฟาทํามาจากโลหะที่มีความนําไฟฟาสูง อาจเปนตัวนําเดี่ยว 
(solid) หรือตัวนําตีเกลียว (strand) หรืออ่ืนๆ ท่ีนิยมไดแก ทองแดง และอะลูมิเนียม เปนตน ซ่ึงมี 
ขอดี-ขอเสีย คือ  ทองแดง มีความนําไฟฟาสูงมาก แข็งแรง เหนียว ทนตอการกัดกรอนไดดี ขอเสีย คือ 
นํ้าหนักมาก ราคาแพง จึงไมเหมาะกับงานแรงดันสูง แตเหมาะกับงานทั่วไป โดยเฉพาะงานในอาคาร  
สวน อะลูมิเนียม มีความนําไฟฟารองจากทองแดง แตเมื่อเทียบกรณีกระแสเทากันแลว อะลูมิเนียมจะ
เบาและราคาถูกกวา จึงเหมาะกับงานนอกอาคารและแรงดันสูงอะลูมิเนียมถาทิ้งไวในอากาศ จะเกิด
ออกไซดเปนฉนวนฟลมบางๆ ปองกันการสึกกรอน แตทําใหการเชื่อมตอทําไดยาก  
ซ่ึงแสดงเปรียบเทียบคุณสมบัติทองแดง และอะลูมิเนียม ไดดังตารางที่ 2.2 
 
ตารางที่ 2.2 เปรียบเทียบ คุณสมบัติของทองแดง และอะลูมิเนียม 

ขอเปรียบเทียบ อะลูมิเนียม ทองแดง 
ความนําไฟฟา (เงิน = 1.0) 0.585 0.975 
ความหนาแนน  (g/cm3) 2.71 8.89 
แรงดึง (N) 180 x 105 384 x 105 
ความตานทานสายยาว 1 km. พท. หนาตัด 1 mm.2  (โอหม) 27.75 16.92 
นํ้าหนักสายยาวตอ 1 km พท. หนาตัด 1 mm.2 (N) 8.144 27.07 
อัตราสวนความนําไฟฟา (พท. หนาตัดเทากัน) 0.6 1.0 
อัตราสวนพ้ีนที่หนาตัด (ความตานทานเทากัน) 1.66 1.0 
อัตราสวนเสนผานศูนยกลาง (พท. หนาตัดเทากัน) 1.29 1.0 
อัตราสวนน้ําหนัก (พท. หนาตัดเทากัน) 1.0 3.3 
อัตราสวนน้ําหนัก (ความตานทานเทากัน) 1.0 2.0 
สัมประสิทธ์ิการขยายตัวตอ 1 oC       0.0000245 0.0000170 
จุดหลอมเหลว ( oC ) 660 1083 
 
2) ชีลดของตัวนํา (Conductor Shield) ทําดวยสารกึ่งตัวนํา มีหนาที่ชวยใหสนามไฟฟาระหวางตัวนํากับ
ฉนวนกระจายอยางสม่ําเสมอในแนวรัศมี ชวยลดการเกิด Break down ได  
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3) ฉนวน (Insulation) เปนช้ันที่หอหุมชีลดอีกทีหนึ่ง  เพ่ือปองกันการสัมผัสโดยตรงระหวางตัวนํา หรือ
ตัวนํากับสวนที่ตอลงดิน ในระหวางที่ตัวนํา นํากระแสไฟฟา จะเกิดพลังงานสูญเสียในรูปความรอน ซึ่ง
จะถายเทไปยังเนื้อฉนวน ความสามารถในการทนตอความรอนของฉนวน  จะเปนตัวกําหนด
ความสามารถในการทนความรอนของสายไฟฟานั่นเอง การเลือกใชชนิดของฉนวน จะขึ้นกับอุณหภูมิ
ใชงาน แรงดันของระบบ และสภาพแวดลอมในการติดตั้ง วัสดุที่นิยมใชเปน ฉนวนมากที่สุดในขณะนี้
คือ Polyvinyl Chloride (PVC)  และ Cross Linked Polyethylene (XLPE) คุณสมบัตดังตารางที่ 2.3 เปน
ตน  
 
ตารางที่ 2.3 เปรียบเทียบคุณสมบัติของฉนวน PVC และ XLPE 

คุณสมบัติ PVC XLPE 
พิกัดอุณหภูมิสูงสุดขณะใช (o C) 
พิกัดอุณหภูมิขณะลัดวงจร (o C) 
คาคงที่ไดอิเล็กตริก 
ความหนาแนน (g/cm3) 
ความนําความรอน (cal/ cm .sec  o C) 
ความทนทานตอแรงดึง (kg/mm2) 

70 
120 

6 
1.4 
3.5 
2.5 

90 
250 
2.4 

0.92 
8 
3 

ท่ีมา : http://www.nectec.or.th/courseware/electrical/wire/0001.html 
 
4)  ชีลดของฉนวน (Insulation Shield) เปนชั้นของ semi-conducting tape พันทับชั้นของฉนวนจากนั้น
ก็หุมดวยชั้นของ Copper Tape อีกทีหนึ่ง ชีลดของฉนวนนี้ทําหนาที่ จํากัดสนามไฟฟา ใหอยูเฉพาะ
ภายในสายเคเบิล เปนการปองกันการรบกวนระบบสื่อสาร นอกจากนี้การตอชีลดลงดิน จะชวยลด
อันตราย จากการสัมผัสถูกสายเคเบิลดวย และทําใหเกิดการกระจายของแรงดันอยางสม่ําเสมอเวลาใช
งาน  
 
5) เปลือกนอก (Jacket) อาจเปน Polyvinyl Chloride หรือ Polyethylene ก็ไดแลวแตลักษณะงาน ถาเปน
งานกลางแจง มักใช Polyvinyl Chloride เพราะเฉื่อยตอการติดไฟ ขณะที่ Polyethylene มักใชงานเดิน
ลอย เนื่องจากทนตอสภาพดินฟาอากาศ สายชนิดนี้สามารถเดินลอย ในอากาศหรือฝงดินก็ได แตนิยม
ฝงใตดิน เนื่องจากมีความแข็งแรง ทนทานสามารถทนตอความชื้นไดดี  
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2.2 ทฤษฎีเทคโนโลยีกลุม (Group Technology หรือเรียกโดยยอวา GT)  
 

ทฤษฎีเทคโนโลยีกลุมมีมาตั้งแตสมัยสงครามโลกครั้งที่ 2 แตเพิ่งมีการใชอยางแพรหลายเมื่อไม
นานมานี้ ทั้งนี้เนื่องจาก GT  มีความสัมพันธอยางใกลชิดกับระบบผลิตแบบเซลลูลาร (Cellular 
Manufacturing)  และโปรแกรมอื่น ๆ ที่เกี่ยวของกับระบบอัตโนมัติท่ีใชในโรงงาน ในความเปนจริง 
GT ไมไดมีความหมายเพียงการจัดวางผังเครื่องจักรในลักษณะแบบเซลลเทานั้น แต GT  ควรจะเปน
สวนหน่ึงของกระบวนการวางแผนเมื่อเราตองการเตรียมตัวใหพรอมสําหรับการสรางระบบผลิตแบบ
เซลลูลาร และยังเกี่ยวของกับการนําเอาเทคโนโลยี หลักการบริหาร แนวความคิด วิธีการทํางาน และ
ปญหาตาง ๆ  ที่เกิดรวมกันในองคกรมาจัดกลุมเพื่อปรับปรุงประสิทธิภาพในการทํางาน GT ควรจะ
เริ่มตนจากการทบทวนแผนกลยุทธทางธุรกิจ เชน เปาหมาย ผลิตภัณฑ กระบวนการผลิต  ทรัพยากร
และเทคโนโลยีที่จะนํามาใช เปนตน 

 
 เทคโนโลยีกลุม หรือ  GT  หมายถึง  การจัดกลุมของเทคโนโลยีหลายชนิดเพื่อที่จะทําใหบรรลุ
ถึงความสามารถในการแขงขันที่ เหนือกวา  สําหรับระบบการจัดกลุมและการกําหนดรหัส 
(Classification and Coding System หรือ C&C)  กับชิ้นงาน  นับเปนองคประกอบที่สําคัญของ
เทคโนโลยีกลุม เปนการเอาคอมพิวเตอรมาใชเปนเครื่องมือในการจัดเก็บรูปลักษณที่เกี่ยวกับการ
ออกแบบหรือการผลิตของชิ้นงาน สิ่งเหลานี้จะทําใหเราสามารถที่จะดึงและวิเคราะหขอมูลเกี่ยวกับ
รูปลักษณที่ตองการของชิ้นงานได และเปนวิธีการบงชี้ถึงคุณสมบัติตางๆ ท่ีเกี่ยวกับการออกแบบหรือ
รูปลักษณทางดานการผลิตสําหรับกลุมของชิ้นงาน  เทคโนโลยีกลุมที่ไดมีการจัดกลุมและใหรหัสแก
ช้ินงานจะกอใหเกิดการติดตอส่ือสารกันระหวางฐานขอมูลทางดานการออกแบบและฐานขอมูลดาน
การผลิต ดังรูปที่ 2.2.1 
   

CAD 

(ออกแบบ) 

 GT  CAM 

(ผลิต) 

 

รูปท่ี 2.5 Group Technology 

เปนสวนเชื่อมโยงท่ีสําคัญระหวางฐานขอมูลทางดานการออกแบบและการผลิต 
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 ซึ่งมีวัตถุประสงคเพื่อพัฒนารหัสท่ีประกอบดวยตัวเลขหรือตัวอักษรหลายหลัก เพื่อใชบงชี้
คุณสมบัติและรูปลักษณที่สําคัญของชิ้นงานที่มีความจําเปนในการจัดกลุมชิ้นงานเหลานั้น สําหรับการ
นํา GT  ไปใชใหเกิดประโยชนควรจะเริ่มตั้งแตกระบวนการทบทวนในรายละเอียดเกี่ยวกับผลิตภัณฑ 
กระบวนการผลิต และทรัพยากรที่เกี่ยวของ และควรเริ่มตั้งแตแผนกที่เปนจุดเร่ิมตนของการทําใหเกิด
ผลิตภัณฑ  คือ แผนกวางแผนการผลิตผลิตภัณฑ และแผนกวิศวกรรมการออกแบบ เนื่องจากในปจจุบัน
น้ีความตองการทางดานผลิตภัณฑมีความหลากหลายมากขึ้นในขณะที่ขนาดรุนเล็กลง ทําใหมี
ผลกระทบตอเวลาในการใชในการจัดการปญหาที่เกิดขึ้นระหวางกระบวนการผลิตนอยลง  ในการ
ตัดสินใจที่ถูกตองในชวงการออกแบบและพัฒนาผลิตภัณฑ จะมีผลตอประสิทธิภาพในการดําเนินงาน
ของแผนกตอไป ซึ่ง GT จะชวยใหเราสามารถจัดรูปแบบและควบคุมการดําเนินการตาง ๆ ไดอยางมี
ประสิทธิภาพ 
 

ซึ่งหลักการของ (Group Technology หรือ GT)  ใหความสําคัญกับการกําหนดรหัสสําหรับ
ช้ินงานใหมและชิ้นงานที่มีอยูแลว และปอนขอมูลเหลาน้ันลงในฐานขอมูลเพ่ือชวยในการวิเคราะหและ
การนํากลับมาใชในอนาคต  และเผื่อใหแผนกถัดไปไดนําไปใชดวย  เมื่อฐานขอมูลมีจํานวนขอมูล
เกี่ยวกับการจัดกลุมและใหรหัสแกช้ินงานมากพอ ควรมีการตรวจสอบและคนหาขอมูลท่ีอยูใน
ฐานขอมูลกอนท่ีจะมีการออกแบบชิ้นงานใหมเพื่อลดจํานวนชิ้นงานใหมลงและนําขอมูลของชิ้นงาน
ใหมมาใชประโยชน สําหรับทีมออกแบบตองคัดมาจากบุคคลหลาย ๆ หนวยงาน   และบุคคลเหลานั้น
ตองยึดหลักการเกี่ยวกับออกแบบสําหรับผลิต และการประกอบอยางเครงครัด เพ่ือสนับสนุนการใช
แบบวิศวกรรมที่มีอยูใหเปนประโยชนมากท่ีสุด เพื่อลดจํานวนชิ้นงานใหม โดยตองหาความตองการท่ี
เกิดขึ้นกับชิ้นงานและความสามารถของเครื่องจักร 
  
 ในกิจกรรมการออกแบบ วิศวกรที่ทําการออกแบบชิ้นงานใหมโดยไมไดพยายามคนหาแบบที่
อาจจะเคยทําไวแลว จึงทําการออกแบบใหมทั้งหมด เปนวิธีการที่ไมเหมาะสม วิธีการท่ีเหมาะสมก็คือ
การนําชิ้นงานที่เคยทําไวแลวและมีความคลายคลึงกัน มาเปลี่ยนแปลงแกไข ซ่ึงสามารถทําใหลดเวลา
ในการออกแบบได  เพราะการออกแบบซ้ํา นอกจากจะเปนการสูญเสียคาใชจายในการออกแบบแลว ยัง
เกิดความสูญเสียคาใชจายในการผลิตอีกดวย เน่ืองจากผลิต ผลิตภัณฑหลายอยางทําใหมีกระบวนการ
ผลิตท่ีแตกตางกันไปดวย  นอกจากนั้นการผลิตผลิตภัณฑหนึ่งชนิด อาจใหกระบวนการผลิตไดหลาย
แบบตามจํานวนผูออกแบบการผลิต ขึ้นกับประสบการณของผูออกแบบกระบวนการผลิต ซึ่งมีผลทําให
เวลาในการผลิตตางกันไป  ซึ่งสงผลตอการใชเครื่องจักรในการผลิตมากเกินความจําเปน ทําใหเกิด
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คาใชจายดานเครื่องมือ  เวลาที่ใชในการเตรียมการผลิต  ทําใหเกิดเศษวัสุดที่เหลือจากการผลิต (Scrap) 
คาใชจายในการควบคุมคุณภาพ สูงมาก เปนตน ดังนั้น การทําใหช้ินสวนและแผนการผลิตที่เปน
มาตรฐานจะทําให การกําหนดงาน (Scheduling) การใชงานเครื่องจกัร (Machine Loading) การควบคุม
การผลิตงาย และมีประสิทธิภาพเพิ่มขึ้น 
 
2.3 หลักการพื้นฐานสําหรับการจําแนกชิ้นสวน 
  

หลักการพื้นฐานที่ใชในการจําแนกการกําหนดรหัสชิ้นสวนประกอบในทางอุตสาหกรรม คือ
การรวบรวมและแยกเอาชิ้นสวนท่ีใชในงานประกอบเปนประจําหรือถาวร  ออกจากชิ้นสวนที่ใชแบบ
ช่ัวคราว โดยพิจารณาคุณลักษณะเฉพาะของชิ้นสวนนั้นๆ  โดยรหัสนั้นสามารถบอกไดทั้งรูปรางของ
ช้ินสวนและตําแหนงท่ีใชงานดวย 

   หลักการหรือทฤษฎีอ่ืนๆ ที่ใชในการจําแนกชิ้นสวน อาจแบงแยกชิ้นสวนออกจากกันตาม
ตําแหนงท่ีใชช้ินสวนนั้นๆ ประกอบเขาไป  ซึ่งระบบการวางแผนความตองการวัสดุ  (Material  
Requirement  Planning หรือ MRP)  มักใชหลักการนี้เปนหลักพ้ืนฐาน ระบบการจําแนกและการ
กําหนดรหัส (Classification and Coding System) จําแนกชิ้นสวนในวิธีดังกลาว ช้ินสวนประกอบจะถูก
แบงออกเปน 4 ประเภท ดังนี้ มิติ (Dimensions) ชนิดของชิ้นสวน (Part Type) วัสดุที่ใชทําชิ้นสวน 
(Materials) รูปทรงเรขาคณิต (Geometry)  โดยคุณลักษณะพื้นฐานดังกลาวน้ี  จะใชเปนบรรทัดฐานของ
การจัดระบบ ทําใหไดระบบที่ใชงานไดอยางเหมาะสมและไมเปลี่ยนแปลงไปตามกาลเวลา เวนแตวัสดุ
(Materials) ที่ใชทําชิ้นสวนเทาน้ัน สําหรับการแบงและการกําหนดรหัสแกช้ินสวนตามวิธีนี้เปนการ
นําเอากลุมของรหัสที่ใชแทนรูปรางลักษณะ (Taxonomy) มาชวยในการกําหนดรหัส กลุมรหัส 
(Taxonomic) ลักษณะการแบงเหมือนโครงสรางของตนไม   ระบบดังกลาวประกอบดวย Taxonomic 
หลักอยู 4 สวน คือ สวนแรกประกอบดวย มิติหยาบ (Rough Dimensions) มิติสําเร็จ (Finished 
Dimensions) และความแตกตางของมิติหยาบและมิติละเอียดหรือขนาดของชิ้นงานที่ตองการทํางาน 
machine (Make Taxonomic) สวนท่ีสองรหัสของชิ้นสวน (Part Type Taxonomy) สวนที่สามรหัส
วัตถุดิบ(Material Taxonomic) สวนสุดทายรหัสรูปทรงทางเรขาคณิต (Part Geometry and Form Feature 
Taxonomic) 

ระบบการจําแนกและการกําหนดรหัส(Classification and Coding System) ไดรับการออกแบบ
ใหมีโครงสรางคลายคลึงกับระบบดังกลาว คือ ใชคุณลักษณะของชิ้นสวนเปนตัวกําหนดรหัส และเมื่อ
อุตสาหกรรมตางๆ มีประสบการณในระบบการจําแนกและการกําหนดรหัสเพิ่มมากขึ้น จะทําใหเกิด
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การพัฒนาในการออกแบบตระกูลของชิ้นสวน รวมถึงการผลิต Part Families ดวยTaxonomic ของมิติ
หยาบ และมิติสําเร็จ เปนตัวจําแนกและกําหนดรหัส ความยาว, ความกวาง และความหนา ของชิ้นสวน
ออกเปน 2 ขั้นตอนที่แตกตางกันในกระบวนการผลิต โดยมิติหยาบใชรวมกับชิ้นสวนกอนทําการขึ้นรูป 
ซ่ึงเมื่อไดรับการmachineแลว ก็จะใชมิติสําเร็จแทนเพื่อใชการประกอบตอไป ในกระบวนการผลิตจะมี
การกําหนดรหัสของมิติหยาบและมิติสําเร็จของชิ้นสวนไว แมวามิติทั้งสองนี้จะไมไดเปนตัวบอก
รายละเอียดที่สําคัญในการmachineก็ตาม แตจะมีประโยชนในการเคลื่อนยายวัสดุหรือช้ินงาน ระหวาง
หนวยผลิต   

Make Taxonomy (MT) จะอธิบายถึงความสัมพันธระหวางมิติหยาบและมิติสําเร็จของชิ้นสวน
ท่ีทําจากวัตถุดิบ รายละเอียดที่ไดจาก MT   จะมีประโยชนมากในการกําหนดขั้นตอนและความมากนอย
ในการ machine   ช้ินสวนระหวางการผลิต  รหัสของชิ้นสวน (Part Type Taxonomy) จะเปนตัวจําแนก
ช้ินสวนในลักษณะที่จะแบงชิ้นสวนออกเปนสวนประกอบยอยและสวนประกอบหลัก นอกจากนี้ยัง
เปนตัวแยกช้ินสวนออกจากกันระหวางชิ้นสวนที่เห็นไดชัดเจนเมื่อประกอบกันแลวกับชิ้นสวนที่ซอน
อยูดานในไมสามารถมองเห็นได รหัสวัตถุดิบ (Material Taxonomic) จะแบงหรือกําหนดรหัสช้ินสวน
ตามประเภทของวัตถุดิบท่ีใชทําช้ินสวนนั้นๆ และยังมีผลตอลําดับการผลิตอีกดวย เชน ลวดทองแดงชุบ
ดีบุกที่สั่งซ้ือมาเปนพิเศษ เปนการลดขึ้นตอนการผลิต  

สําหรับการกําหนดรหัสตามกระบวนการผลิตมีเหตุผลสําคัญก็เพื่อทําใหทราบวาเคร่ืองมือและ
กรรมวิธีการผลิตใดที่ตองใชในการผลิตชิ้นสวนนั้นๆ  สวนรหัสของรูปทรงเรขาคณิตใหความสะดวก
ในสวนท่ีสามารถอธิบายถึงคุณลักษณะทางกายภาพของชิ้นสวนได แตสิ่งหนึ่งที่ตองหลีกเล่ียงวิธีการ
กําหนดรหัสตามกระบวนการผลิตก็คือ มีเคร่ืองมือหลายชนิดที่สามารถใชในงานพื้นฐานของงานนั้นได  
เพราะจะทําใหจํานวนของ Taxonomy ท่ีจะตองกําหนดจะมีจํานวนมากเกินความจําเปน ซึ่งเครื่องมือ
บางชนิดอาจไมไดทําการผลิตชิ้นงานน้ันเลย และการกําหนดรหัสตามกระบวนการผลิตจะอยูบน
รากฐานของขอมูลท่ีตายตัวไมยืดหยุน ดังน้ันจึงทําใหรหัสของรูปทรงเรขาคณิตของชิ้นสวนเปนวิธีท่ี
ดีกวาการกําหนดรหัสตามขั้นตอนการผลิต  
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2.4 โครงสรางระบบการจําแนก 
 
 ระบบการจําแนกและการกําหนดรหัส พัฒนามาจากเทคโนโลยีกลุม(Group Technology) 
เทคโนโลยีกลุมเปนการจัดการและวางแผนชิ้นสวนใหเปนหมวดหมูตามความคลายคลึงกันของ
รูปลักษณหรือขั้นตอนการผลิต โดยการแบงกลุมตามโครงสราง ขอกําหนดในการออกแบบลักษณะการ
ผลิต คุณสมบัติการใชงาน เปนตน เปนการใชประโยชนจากความคลายคลึงกันบางอยางของสิ่งท่ี
ตองการการจัดการ 
 ในการกําหนดรหัสใหกับวัสดุจากระบบการจําแนกและใหรหัสวัสดุ(Group Technology Code) 
มีวัตถุประสงคในการใชรหัสในการแสดงคุณลักษณะของวัสดุนั้น ๆ โดยพยายามจําแนกคุณลักษณะ
ของวัสดุออกเปนหมวดหมู (Part Classification and Coding System) แลวกําหนดรหัสใหกับแตละ
หมวดหมูท่ีจําแนก ซึ่งวัสดุตางรายการอาจมี Group Technology Code ซํ้ากันได ซึ่งสามารถแบง
โครงสรางของระบบออกไดเปน 3 แบบ  
 

2.4.1 โครงสรางระบบรหัสแบบตามลําดับชั้น (Hierarchical Structure หรือ Mono code) 
 
 การกําหนดรหัสแบบลําดับชั้น ความหมายของรหัสแตละตัวจะขึ้นกับความหมายของรหัสตัว
กอนหนาหมายถึง รหัสแตละตัวจะถูกขยายขอมูลหรือความหมายดวยรหัสตัวกอนหนามัน ซึ่งทําให
โครงสรางการกําหนดรหัสเหมือนกับโครงสรางตนไม ดังรูปท่ี 2.6 โดยการกําหนดจะใหขอมูลท่ีมี
ความสัมพันธกันมาก  

 

รูปท่ี 2.6 โครงสรางรหัสแบบตามลําดับชัน้ (Hierarchical Structure หรือ Mono code) 
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2.4.2 โครงสรางระบบรหัสแบบลูกโซ  (Chain Structure หรือ Poly code หรือ Attributes) 
 
 การกําหนดรหัสแบบลูกโซ   เปนการกําหนดรหัสไมตอเนื่อง หรือรหัสที่มีตําแหนงตัวเลข
ตายตัว ตามความหมายของแตละตําแหนงจะเปนอิสระไมขึ้นกับตําแหนงอ่ืน ๆ  ดังนั้นคุณสมบัติของ
ช้ินสวนสามารถระบุในแตละตําแหนงในรหัสแบบลูกโซได การแกไขสามารถทําไดงายขึ้นถามีการใช
ระบบคอมพิวเตอรมาชวย จึงนิยมนํามาใชในระบบการผลิต เพราะจะทําใหงายในการแยกแยะหรือ
รวมกลุมของชิ้นสวนตาง ๆ   แตการกําหนดรหัสแบบนี้ตองมีการสํารองรหัสเผื่อไวทําใหตองมีการ
กําหนดรหัสไวหลายตําแหนง ดังรูปที่ 2.7  
 

 

รูปท่ี 2.7 โครงสรางรหัสแบบลูกโซ (Chain Structure หรือ Poly-code หรือ Attributes) 

 

2.4.3 โครงสรางระบบรหัสแบบผสม(Hybrid Structure หรือ Semi-Poly code หรือ Mixed code) 
 
 การกําหนดรหัสแบบผสม เปนการผสมโครงสรางระหวางรหัสแบบตามลําดับชั้นกับรหัสแบบ
ลูกโซ  เปนการนําสวนที่ดีของรหัสตามลําดับชั้นและรหัสแบบลูกโซมาใช เชน ตําแหนงแรกจะบอกถึง
ชนิดของชิ้นสวน  ตําแหนงถัดมาจะบอกถึงลักษณะของชิ้นสวน และตําแหนงสุดทายจะระบุถึง
รายละเอียดเพิ่มเติมเชน วัสดุท่ีใชทํา เปนตน ดังนั้นคนสวนใหญจึงนิยมใชรหัสแบบผสมเพราะแสดงถึง
ความสัมพันธที่ซับซอนของช้ินสวนไดดีกวาใชรหัสแบบตามลําดับชั้น และรหัสแบบลูกโซ  แบบใด
แบบหนึ่งเพียงอยางเดียว เพราะรหัสแบบผสมเหมาะในการจําแนกชิ้นสวนที่มีคุณลักษณะพิเศษไดอีก
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ดวย และในการใชงานรหัสแบบผสมในปจจุบันจะใชรหัสสวนแรกเปนรหัสแบบตามลําดับช้ัน สวน
หลังจะเปนรหัสแบบลูกโซ และบางระบบงานจะใชรหัสแบบลูกโซเปนรหัสสวนเสริม  
(Supplementary Code) ดังรูปที่ 2.8 

 
รูปท่ี 2.8 โครงสรางรหัสแบบผสม (Hybrid Structure หรือ Semi-Poly code หรือ Mixed code) 

 

2.5 ระบบการจําแนกและการกําหนดรหัส 
 

กระบวนการจําแนกและการกําหนดรหัสชิ้นสวนจะตองไดรับการออกแบบใหมีขอผิดพลาด
ของรหัสนอยที่สุด และสามารถกําหนดรหัสไดอยางรวดเร็ว รหัสที่ดีและมีความสมบูรณครบถวนสวน
ใหญจะเปนการรวมเอารหัสทางอักษรและตัวเลขเขาไวดวยกัน 

 
กระบวนการกําหนดรหัสยังสามารถกําหนดไดเร็วข้ึนอีก โดยการจัดกลุมของชิ้นสวนให

เหมาะสมกอนที่จะมีการกําหนดรหัส การรวมเอาชิ้นสวนที่มีรูปรางทางเรขาคณิตเหมือนกันเขาได

Mono code Poly code Poly code 
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ดวยกัน โดยใชสมมุติฐานวาชิ้นสวนเหลานี้สามารถใชรหัสในลักษณะที่เหมือนกันได ผูกําหนดหรัส
สามารถรวบรวมขอมูลรายละเอียดของชิ้นสวนและบันทึกลงในแบบฟอรม และเพื่อเปนการฝกฝนการ
กําหนดรหัส    

 
 ปจจุบันอุตสาหกรรมการผลิต ไดมีการพัฒนาระบบการจําแนกและการกําหนดรหัสข้ึนมาใช
กันมากมายหลายระบบ เชน ระบบ OPITZ โดย Dr. H. OPITZ ระบบ D-Class ของมหาวิทยาลัย 
Brigham ระบบ MI-Class จาก The Organization for Industrial Research Inc., CODE และ BRISCH ซึ่ง
ระบบที่กลาวถึงนี้เปนระบบที่นิยมนําไปใชมากที่สุด โดยมีการนําใชในอุตสาหกรรมการผลิตชิ้นสวน
โลหะเสียเปนสวนมาก ดังตารางที่ 2.4   
 
ตารางที่ 2.4 ระบบการจําแนกรหัสและการกําหนดรหัส ท่ีใชในประเทศตาง ๆ  

ประเทศ ระบบที่ใช 

เชคโกสโลวาเกีย VOUSO VUSTE 

เยอรมันตะวันออก DDR Standard 

เยอรมันตะวันตก OPITZ ZAFO GILDMEISTER PITTLER 

ญ่ีปุน KC-1  KC-2  KK-1  KK-2  KK-3 

เนเธอรแลนด TNO-MI-CLASS 

สวีเดน PGM 

อังกฤษ BRISCH 

สหรัฐอเมริกา CODE BRISCH (USA) TNO-MI-CLASS (USA)Part Analog 

รัสเซีย MITROFANOV NIITMASH VPTI LITMO 

ยูโกสลาเวีย IAMA 
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2.5.1 ระบบการกําหนดรหัสแบบ OPITZ 
 
 ระบบนี้ไดรับการพัฒนาโดย Dr. H. OPITZ แหงมหาวิทยาลัย ACHEN ประเทศเยอรมัน
ตะวันตก ซึ่งเปนผูริเริ่มในเรื่องเทคโนโลยีการจัดกลุม และมีช่ือเสียงมากท่ีสุดในเรื่องการจําแนกและ
การกําหนดรหัส โดยระบบ OPITZ จะใชรหัสโครงสรางดังตอไปนี้ 
 

12345 6789 ABCD 
 

 โดยรหัสจะประกอบดวยรหัสพื้นฐานอยู 9 หลัก และสามารถเพิ่มไดอีก 4 หลัก (ABCD)   โดย
รหัส 9 หลักแรกจะแสดงถึงขอมูลในแงของการออกแบบและการผลิต ดังตารูปที่ 2.9   
 

 

รูปที่ 2.9 โครงสรางของระบบ OPITZ 
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ใน 5 หลักแรกจะเรียกวา รหัสรูปราง (Form Code) จะอธิบายถึงลักษณะการออกแบบ และรหัสอีก 4 ตัว
ถัดมา เรียกวา รหัสเสริม (Supplementary Code) จะอธิบายถึงลักษณะในการผลิต เชน ขนาด วัตถุดิบ 
เปนตน สวนรหัสอีก 4 (ABCD) ตําแหนงที่อาจเพิ่มเขาไปนั้น อาจจะเรียกวา รหัสชุดที่ 2 (Secondary 
Code) หมายถึง ชนิดของการผลิต หรืออาจกําหนดขึ้นเพื่อวัตถุประสงคพิเศษบางอยางก็ได 
 
 นอกจากนี้เพื่อใหสามารถเขาใจเกี่ยวกับตัวระบบมากยิ่งขึ้น Dr. H. OPITZ ยังไดเขียนอธิบาย
วิธีการของระบบวาทํางานอยางไร โดยอธิบาย 5 หลักแรก ดังนี้ หลักที่ 1 อธิบายถึงลักษณะชิ้นงานกลม
หรือไมกลม และยังอธิบายถึงรูปรางท่ัวไป ตามตําแหนงตาง ๆ ซึ่งแสดงการกําหนดรหัสหลักที่ 1 ถึง 5 
ของชิ้นงานรูปรางกลมในระบบ OPITZ ดังรูปที่ 2.10  
 

 

รูปท่ี 2.10 การกําหนดรหัสท่ี 1 ถึง 5 ของชิน้งานรูปรางกลมในระบบ OPITZ 
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2.5.2   ระบบการกําหนดรหัสแบบ D-CLASS 
 
 D-CLASS ยอมาจาก Design and Classification Information System เปนระบบที่ถูกพัฒนาขึ้น
ท่ี CAM Software Laboratory โดยมหาวิทยาลัย Brigham Young โดยระบบจะแบงออกเปน 5 สวนดังนี้ 
คือ ตระกูลช้ินงาน วัตถุดิบ กระบวนการผลิต เครื่องมือที่ใชในการผลิต และเครื่องจักรที่ใชในการผลิต  
 ตําแหนงการกําหนดรหัสของตระกูลช้ินงาน ดังรูปที่ 2.11 ซึ่งD-CLASS เปนโครงสรางที่มีการ
จําแนกชิ้นสวนแบบ Hierarchical Tree ลักษณะโครงสรางของรหัสเปนโครงสรางแบบผสม และใช
โครงสรางแบบ E-tree และ N-tree ตามความเหมาะสมของการกําหนดรหัส สําหรับตําแหนงของรหัส
ในตระกูลช้ินงานสามารถแบงออกไดเปน 8 หลัก (digits) ประกอบดวย 5 สวน  
 

 
รูปท่ี 2.11 การกําหนดรหัสในตระกูลชิ้นงานของระบบ D-CLASS 

 

สวนที่ 1   ประกอบดวย 3 หลัก ที่ระบุถึงรูปรางพื้นฐาน (Basic shape) 

สวนที่ 2   จะระบุถึงลักษณะของรูปราง (Form features) อ่ืน ๆ ซึ่งรหัสจะแสดงใหเห็นถึงความ 
ซับซอนของชิ้นสวนที่ประกอบกันขึ้น เปนรูปลักษณ   เชน    ชองหลุมการอบดวย                
ความรอน  และพ้ืนผิว ความซับซอนนี้จะระบุเปนตัวเลขของคุณลักษณะที่พิเศษ ออกไป 

สวนที่ 3   จะระบุถึงขนาด (Size) โดยระบุคาลงไป ซึ่งผูใชจะทราบขนาดตาง ๆ   ทั้งหมด    
สวนที่ 4   จะระบถึุงความเที่ยงตรง (Precision) 
สวนที่ 5   ประกอบดวย 2 หลัก ที่ระบุถึงชนิดของวัตถุดิบ (Material) ท่ีใช 
 
 รหัสแตละสวนสามารถใชเปนดัชนีเพ่ือเรียกขอมูลเพิ่มเติมตอไปได และใชโยงกับระบบยอย
อ่ืนๆ เชน รหัสวัสดุใชโยงกับระบบยอยสําหรับวัสดุได   การเรียกใชระบบขอมูลเพ่ือการออกแบบดวย
ระบบ DCLASS จะใชระบบยอยที่จําแนก แลรหัสตระกูลช้ินสวน   สําหรับการพิจารณากรรมวิธีการ

   Basic shape 

PART FAMILY CODE 

Form   features 
 

Size 
 

Precision 
 

Material 
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ผลิตและวางแผนการผลิตจะใชระบบยอยๆ หลายระบบดวยกัน เชน ในการวางแผนกระบวนการผลิต
จะใช Tree Structure ของระบบยอยตางๆ เพื่อพิจารณาประเภทและรหัสของรูปรางพื้นฐาน รูปทรง
พิเศษ ความแมนยํา ชนิด และรูปรางเบื้องตนของวัสดุ และความคลาดเคลื่อนลักษณะเบี่ยงเบน เปนตน 

สําหรับขอดีของการนําระบบ D-CLASS ไปพัฒนาเพื่อใชงาน ก็คือ สามารถอธิบายถึง
คุณลักษณะของรูปรางของชิ้นสวนได   รูปรางพื้นฐานสามารถบงบอกถึงลักษณะสําคัญตาง ๆ   บงบอก
ถึงลักษณะของชิ้นงานที่สมบูรณเชน รูปราง ลักษณะสําคัญ ขนาดความเที่ยงตรง ชนิดของวัตถุดิบ 
รูปแบบและเงื่อนไขตาง ๆ รหัสท่ีสั้นจะบงบอกถึงรูปแบบของการจําแนกชิ้นงาน ทําใหงายตอการจํา
และประมวลผล แตละสวนของรหัสบงบอกรายละเอียดของขอมูล  
 
2.5.3 ระบบการกําหนดรหัสแบบ MI-CLASS 
 
 MI-CLASS  ยอมาจาก Metal Institute Classification System เปนระบบที่ถูกพัฒนาขึ้นโดย 
TNO Netherlands Organization or Applied Scientific Research เปนที่นิยมใชกันมากใน   ยุโรปและ
แพรหลายเขาไปในสหรัฐอเมริกาเมื่อป พ.ศ. 2513  ระบบ MI-CLASS ถูกพัฒนาขึ้นเพื่อชวยในระบบ
คอมพวิเตอรในการจัดมาตรฐานการออกแบบ การผลิต ฟงกช่ันตาง ๆ  ท่ีชวยในการบริหารโดยระบบ  
MI-CLASS  มีจํานวนรหัสที่ใชในระบบการจําแนกชนิด อาจมีจํานวนตั้งแต 12 ถึง 30   หลัก โดยแบง
ออกเปน 2 สวนใหญ ๆ คือ  
 สวนแรกมี 12 หลัก ประกอบดวย 
 หลักท่ี 1   รูปรางหลัก   (Main shape) 
 หลักท่ี 2 และ 3  รูปรางขนาด   (Shape elements) 

หลักท่ี 4   ตําแหนงของขนาด   (Position of shape elements) 
หลักท่ี 5 และ 6  ขนาดหลัก   (Main dimensions) 
หลักท่ี 7   อัตราสวนของขนาด   (Dimension ratio) 
หลักท่ี 8   ขนาดพิเศษ (Auxiliary dimension) 
หลักท่ี 9 และ 10  รหัสขนาดเผื่อ (Tolerance codes) 
หลักท่ี 11 และ 12   รหัสวัตถุดิบ (Material codes) 
สําหรับสวนแรก 12 หลักนี้ เปนประเภทสากล ซึ่งเปนรูปแบบตายตัวไมเปล่ียนแปลงในแตละ

บริษัท อานและเขาใจถึงรหัสชิ้นสวนที่ไดรับมา แตมีขอเสียก็คือ ถารหัสไมสามารถระบุขอมูลไดหมด
ใน 2 หลักแรก การเปลี่ยนแปลงแกไขจะทําไดยาก ดังรูปที่ 2.12 
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สวนท่ี 2 จะแสดงถึงสวนท่ีเลือกเพ่ิมเติมเปนกรณีพิเศษ ในบางบริษัท ซึ่งสามารถระบุไดถึง 18 
หลัก เชน Lot sized เวลาในการผลิตตอช้ิน   ขอมูลเกี่ยวกับผูขาย ขอมูลเกี่ยวกับคาใชจาย เทคนิคในการ
ผลิต 

 
รูปท่ี 2.12 การกําหนดรหัสบชุชิง่ระบบ MI-CLASS 

 
2.5.4 ระบบการกําหนดรหัสแบบ BRISCH 
 
 ระบบ BRISCH ถูกพัฒนาและใชกันในประเทศอังกฤษ โดยบริษัท BRISCH, BIRN and 
Partners, Inc. เปนเจาของระบบ เปนระบบที่ใชไดดีกวาระบบอื่น เพราะถูกพัฒนาเพื่อใหมีความ
เหมาะสมในแตละผลิตภัณฑและผูใช   โดยระบบนี้ถูกนําไปพัฒนาออกไปอีกใน 26 ประเทศ โดย
บริษัทตางๆ มากมายหลายแหง   ซึ่งระบบนี้ไดรวมวิธีในหัวขอหลักการของการจําแนกชนิดและการ
กําหนดรหัส โดยคํานึงถึงการใชงานใหไดวัตถุประสงคท่ีตองการ โดยใชตัวเลขรหัสท่ีนอยแตสามารถ
ใหขอมูลไดมาก   ขั้นตอนของระบบการจําแนกและการกําหนดรหัสแบบBRISCH สามารถแบงไดเปน 
7 ขั้นตอนดังตอไปนี้ 
 
1) ทําการจําแนกชนิดชิ้นงานทั้งหมดของบริษัท 
2) ทําการจําแนกชนิดชิ้นงานทั้งหมด โดยใชความคลายคลึงที่มีคุณสมบัติถาวร 
3) ใหรหัสที่ไดพัฒนาขึ้น ในการจําแนกชนิดชิ้นงาน ตามที่ไดกําหนดเอาไว 
4) ทําการจําแนกชนิดในส่ิงที่งายๆ เชนวัตถุดิบ, การออกแบบ  
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5) พยายามจัดขอมูลตางๆ ใหอยูในรูปไฟลขอมูล เชน CATALOG, COMPUTER เปนตน 
6) ตรียมฝกบุคลากร เพื่อที่จะสามารถรองรับงานตางๆ ไดเปนอยางดี 
7) การจัดทําโปรแกรมที่ตองนําไปใชงาน เพื่อสามารถนําเอาระบบตางๆ ท่ีไดพัฒนาไปใชงานไดอยางมี  
    ประสิทธิภาพมากที่สุด 
 

2.6 การเลือกหรือการออกแบบระบบรหัส 
 
2.6.1 สิ่งที่ควรคํานึงถึงในการเลือกหรือออกแบบระบบรหัส  
 
1) จุดประสงคของผูใชงาน วาตองการใชประโยชนจากระบบนั้นอยางไร สั้นเพื่อความสะดวกในการใช 
    งานและลดความผิดพลาด 
2) ความสามารถในการขยาย เนื่องจากการกําหนดรหัสเปนส่ิงที่ยุงยากในการที่จะหาทุกสิ่งไดตามที่มี  
    การกําหนดรหัสไว ดังนั้นควรมีการสํารองรหัสเผ่ือไวสําหรับลักษณะอื่นๆ ดวย 
3) ความแตกตางของรหัสที่ถูกพัฒนาขึ้นมาภายหลัง จะตองสามารถแยกแยะชิ้นสวนท้ังหมดที่ผลิต 
    ขึ้นมาได 
4) งายตอการคัดหาและจัดเรียงรายการวัสดุตามคุณสมบัติตาง ๆ  
5) ความเปนอัตโนมัติ ระบบจําแนกและกําหนดรหัสสวนใหญที่ใชในปจจุบันตองสามารถนําไปใชกับ
คอมพิวเตอรได เมื่อมีการประเมินศักยภาพของระบบทําใหใชเวลานอย ซ่ึงการประเมินนี้ตองไมมี
ขอจํากัดของการจําแนกและกําหนดรหัส โดยพิจารณาถึงฐานขอมูล สิ่งที่ตองการแกไขและวิเคราะห
หนาท่ีการทํางาน 
6) ราคา ควรจะพิจารณาราคาเบื้องตนของระบบที่ใช ราคาที่ใชในการปรับปรุง เปล่ียนแปลงเพื่อให
เหมาะสมกับความตองการ ราคาพวกอุปกรณคอมพิวเตอรที่นํามาใชกับระบบ และราคาในการใชระบบ 
ความซับซอนของระบบ ตองงายตอการใชงานเปนส่ิงสําคัญ  เนื่องจากปจจุบัน การนําคอมพิวเตอรเขา
มาชวยในเรื่องของระบบฐานขอมูลน้ันเปนสิ่งท่ีจําเปน เพื่อความสะดวก และรวดเร็ว ในการสืบคน  
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2.6.2 การเปรียบเทียบรูปแบบของการตั้งรหัสรายการวัสดุ 
แบงตามลักษณะของรหัส แบงตามการสือ่ความหมาย 

ตัวเลขลวน เปนรหัสส่ือความหมาย 
ตัวอักษรลวน ไมเปนรหัสสือ่ความหมาย 
ผสมตัวอักษรและตัวเลข แบบผสม 

ท่ีมาของ2.6.2: เอกสารประการสอนวิชา PROMIS ดร. มานพ เรี่ยวเดชะ 
2.6.3 การเปรียบเทียบ ขอดี และขอจํากัด ของระบบการจําแนกรหัส 

ระบบ ขอด ี ขอจํากัด 
ตัวเลขลวน 1.  สามารถใชประโยชนในการคํานวณและ

จัดทํา Check Digit ได 
2.  จัดรหัสใหไดสะดวกและงายโดยทําเปน 
Running Number  

1.  ใชกับรายการวัสดุไดนอยราย 
กวาหากเทียบกับระบบตัวอักษรลวนเมื่อ
มีความยาวรหัสเทากัน 

ตัวอักษรลวน 1.  สามารถใชกับรายการวัสดุได 
มากกวาระบบตัวเลขลวนที่มีความยาวรหัส
เทากัน 

1.  จัดรหัสยากเมื่อเทียบกับระบบตัวเลข
ลวน 
2.  ไมสามารถใชประโยชนในการ 
คํานวณได 

รหัสสื่อความ 1.ลดการบันทกึขอมูลเกี่ยวกบัคุณสมบัติวสัดุ 

2.ใชตรวจสอบความถูกตองของหมายเลข
โดยพิจารณาจากคุณสมบัติของวัสด ุ

1.อาจมีปญหากับวัสดใุหมซ่ึงมี
คุณสมบัติไมมรีหัส 

2.ความยาวของรหัสมากใชงานไม
สะดวก และผิดพลาดงาย 

3.ผูใชตองเขาใจความหมายของรหัส
เปนอยางด ี

4.อาจเกิดหมายเลขซ้ําซอนได 
รหัสไม 
สื่อความ 
 

1.  สั้นสะดวกในการใชลดความผิดพลาด 
2.  ผูใชไมจําเปนตองมีความเขาใจมาก 
3.  ไมมีปญหากับวัสดุใหม 

1.  ตองบันทึกคุณสมบัติของวัสดุเพิ่มเติม 
2.  ไมสามารถตรวจสอบความถูกตอง
ของหมายเลขโดยพิจารณาจากคุณสมบัติ
ของวัสดุ 

ท่ีมาของ2.6.3: เอกสารประการสอนวิชา PROMIS ดร. มานพ เรี่ยวเดชะ 
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2.7 ความจําเปนในการนําคอมพิวเตอรมาชวยในการจัดเก็บขอมูล 
 
 เนื่องจากปจจุบันมีการเปลี่ยนแปลงเกิดขึ้นมากมาย  ไมวาจะเปนการเปลี่ยนแปลงทางดาน
เศรษฐกิจ สังคม การเมือง การปกครอง การศึกษา ศาสนา วัฒนธรรม คานิยม ฯลฯ  ทําใหคนในสังคม
เราเปลี่ยนแปลงไปตามยุคตามสมัยมากขึ้น มีการติดตอส่ือสารกันอยางอิสระ เพราะปจจุบันนี้
เทคโนโลยีไดเขามามีบทบาทในชีวิตประจําวันของทุก ๆ คนอยางเห็นไดชัด มนุษยใหความสําคัญกับ
ขอมูลและการใชขอมูลมาโดยตลอด  ตั้งแตอดีตจนถึงปจจุบันและอาจไปสูอนาคต  ในยุคโลกาภิวัตน ท่ี
วิถีความเปนอยูของมนุษยสามารถแพรกระจายไปไดทั่วโลก 
 ยิ่งทําใหเทคโนโลยีท่ีเขามามีบทบาทในชีวิตคนมากขึ้น   เราจึงไมนาแปลกใจเลยวาในการ
ทํางานคนแทบจะทั่วโลกจะมีคอมพิวเตอรเขามาชวยอํานวยความสะดวกในการทํางานตลอดเวลาไมวา
จะเปนในเรื่องการบันทึกและการจัดเก็บขอมูลแทนการใชเอกสารอยางกับอดีตที่ผานมา เปนเพราะ
เคร่ืองคอมพิวเตอรจะชวยลดความยุงยากทางดานการจัดเก็บขอมูล เพิ่มความสม่ําเสมอและความ
เที่ยงตรงในการใชขอมูล ทําใหเกิดการสรางกระบวนการที่เปนมาตรฐาน จากความสะดวกของเครื่อง
คอมพิวเตอรน้ีเองจึงชวยใหเกิดความรวดเร็ว งายตอการจัดเก็บและเอกสารตาง ๆ ไดรับการบํารุงรักษา
ใหทันสมัยอยูเสมอ   นอกจากนี้ยงัชวยกําจัดงานที่ซ้ําซอนและปรับปรุงการบริการภายในกิจการ และ
สามารถจัดเก็บใหเปนมาตรฐานและใชไดกับทุกคนที่เกี่ยวของ  
 
2.7.1 ลักษณะงานท่ีควรนําคอมพิวเตอรมาใช 
 
 จากการศึกษาพบวา คอมพิวเตอรสามารถอานและบันทึกขอมูลที่มีจํานวนมาก  ๆ ได 
นอกจากนั้นยังสามารถคิดคํานวณและประมวลผลขอมูลจํานวนมากไดอยางรวดเร็วและถูกตองแมนยํา 
เมื่อพิจารณาลักษณะคอมพิวเตอรดังกลาวนี้แลว  พอสรุปไดวาลักษณะงานที่ควรนําเอาคอมพิวเตอรมา
ชวยในการทํางานมีดังตอไปนี้ 
1) งานที่มีขอมูลเปนจํานวนมาก งานที่มีขอมูลมาก ๆ จะทําใหยุงยากในการเก็บบันทึก  
    ดังนั้นจึงควรนําเอาคอมพิวเตอรมาชวย 
 2) งานที่ตองการความรวดเร็วสูง เชน การคนหาชื่อคนไข การดูยอดเงินฝากของลูกคาใน 
     ธนาคาร เปนตน 
 3) งานที่ตองใชความละเอียดแมนยํา งานประเภทนี้สวนมากจะเกี่ยวกับตัวเลข เชน การ 
     คํานวณบัญชีตางๆ  การคิดภาษี เปนตน  
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 5) งานที่มีความสลับซับซอนทางดานการคํานวณ เปนงานที่ตองระมัดระวังอยางมาก  
     เพราะถามีการคํานวณผิดพลาดอาจทําใหเกิดความเสียหายได ซึ่งอาจเปนงานที่เกี่ยวกับงานดาน 
     คณิตศาสตร วิทยาศาสตร เปนตน 
6)  งานที่มีการทําซ้ําเปนประจํา 
 
ท่ีมาของ 2.7.1: วิวัฒนาการดานเทคโนโลยสีารสนเทศ 
 (Information Technology : IT 202.129.53.76/watcharee/n2.html) 
 
2.7.2 องคประกอบของระบบฐานขอมูล 
 
 เนื่องจากขอบเขตการจัดการฐานขอมูลนั้นกวางมาก ดังนั้นเราจึงนาจะรูจักกับองคประกอบ 
ตาง ๆ ของฐานขอมูล ซึ่งมีระบบฐานขอมูลโดยสวนใหญแลวเปนระบบที่มีการนําเอาคอมพิวเตอรเขา
มาชวยทํางานในการจัดเก็บขอมูล โดยมีซอฟตแวร (Software)   หรือโปรแกรมสําเร็จรูปเขามาชวย
จัดการขอมูลที่จะเก็บเหลาน้ัน เพ่ือใหไดขอมูลตามที่ผูใชตองการ ระบบฐานขอมูลแบงออกเปน 5 
ประเภท ดังนี้ คือ    
 
1) ฮารดแวร (Hardware) ในระบบฐานขอมูลที่มีประสิทธิภาพควรจะมีฮารดแวรหรืออุปกรณตาง ๆ ท่ี  
พรอมจะอํานวยความสะดวกในการบริหารระบบฐานขอมูลไดอยางมีประสิทธิภาพ สําหรับผูดูแลระบบ
และผูใชระบบไมวาจะเปนขนาดของหนวยความจําหลัก (Memory) ความเร็วของหนวยประมวลผล
กลาง (CPU) อุปกรณนําขอมูลเขาและออกรายการ (Input/Output Device) รวมถึงหนวยความจําสํารอง
ท่ีจะรองรับการประมวลผลขอมูลในระบบไดอยางมีประสิทธิภาพ 
 
2) โปรแกรม  (Program หรือ Software)  ในการประมวลผลฐานขอมูล อาจจะใชโปรแกรมที่แตกตาง
กันในแตละหนวยงาน   ทั้งนี้ขึ้นอยูกับระบบคอมพิวเตอรที่ใชวาเปนแบบใด โปรแกรมที่มีหนาที่ในการ
ควบคุมดูแลการสราง การเรียกใชขอมูล การจัดทํารายงาน การปรับเปลี่ยนแกไขโครงสราง และการ
ควบคุมตาง ๆ คือ โปรแกรมระบบจัดการฐานขอมูล (Data Management System : DBMS)  คือ 
โปรแกรมหรือซอฟตแวรที่ทําหนาที่ในการจัดการเรื่องฐานของขอมูล โดยจะเปนสื่อกลางระหวางผูใช
และโปรแกรมประยุกตตาง ๆ  ท่ีมีอยูในระบบฐานขอมูลดังที่ไดกลาวมาบางแลว 
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3) ขอมูล (Data) ระบบฐานขอมูลเปนระบบที่ใชชวยในการเก็บรวบรวมขอมูลใหเปนศูนยกลางขอมูล
อยางมีระบบ ซ่ึงขอมูลเหลาน้ีสามารถเรียกใชรวมกันได ผูใชขอมูลในนระบบฐานขอมูลจะมองภาพของ
ขอมูลไดในลักษณะที่แตกตางกันเชน ผูใชบางคนมองภาพของขอมูลที่ถูกจัดเก็บไวในสื่อเก็บขอมูลจริง 
(Physical Level) ในขณะที่ผูใชบางคนมองภาพขอมูลจากการใชงานของผูใช (External Level)  
 
4) บุคลากร (People) ในระบบฐานขอมูลโดยทั่ว ๆ ไปแลว จะมีบุคลากรที่เกี่ยวของและที่สามารถเห็น
ไดชัดดังตอไปนี้ 
 
(4.1) ผูใชงานทั่วไป (User) เปนบุคลากรที่ใชขอมูลจากระบบฐานขอมูล เพื่อใหงาน     
สําเร็จลุลวงได หรือเพื่อทํางานตามหนาที่ท่ีรับผิดชอบ  โดยอาศัยขอมูลในระบบฐานขอมูลเปนขอมูลใน
การทํางาน  
(4.2)     พนกังานปฏิบัติการ (Operator)   เปนผูปฏิบัติการดานการประมวลผลขอมูล การปอนขอมูลเขา
เครื่องคอมพิวเตอร เพ่ือใชเปนขอมูลในระบบฐานขอมูล    
(4.3)     นักวิเคราะหและออกแบบระบบ (System Analyst) เปนบุคลากรที่ทําหนาที่วิเคราะหระบบ
ฐานขอมูล และออกแบบระบบงานที่จะนํามาใชสําหรับองคกรนั้น ๆ วาควรใชระบบฐานขอมูลอะไร มี
ลักษณะอยางไร และสามารถที่จะ รองรับความตองการในการใชงานขอมูลไดมากนอยเพียงใด 
 (4.4)     ผูเขียนโปรแกรมประยุกตใชงาน (Programmer) เปนผูทําหนาท่ีเขียนโปรแกรม ประยุกตใชงาน
ตาง ๆ เพื่อใหการจัดเก็บขอมูล การเรียกใชขอมูล การปอนขอมูลเปนไปตามความตองการของผูใช และ
เกิดความสะดวกแกผูใชอีกดวย 
(4.5) ผูบริหารฐานขอมูล (Database Administrator : DBA)  เปนบุคลากรท่ีทําหนาที่ในการบริหาร
และควบคุมการบริหารงานของระบบฐานขอมูลท้ังหมด  และจะตองเปนผูที่ทําหนาที่ตัดสินใจวาจะ
รวบรวมขอมูลอะไรบางเขาสูระบบ จะทําการจัดเก็บโดยวิธีใด มีเทคนิคการเรียกใช    ขอมูล การ
กําหนดระบบการรักษาความปลอดภัยของขอมูล   การสรางระบบสํารองขอมูล   การกู     ขอมูล  และ
ประสานงานกับผูใชวามีความตองการใชขอมูลอยางไร รวมถึงนักวิเคราะหและออกแบบระบบ และ
โปรแกรมเมอรประยุกตใชงาน เพื่อใหการบริหารระบบฐานขอมูลเปนไปอยางมีประสิทธิภาพ  
 
5) ขั้นตอนการปฏิบัติงาน (Procedures) เปนขั้นตอนและวิธีการตางๆ ในการปฏิบัติงานของแตละ
บุคลากรแตละระดับ โดยระบุถึงขั้นตอนและวิธีการท่ีจําเปนจะตองทราบ เพ่ือการทํางานที่ถูกตองและ
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เปนไปตามขั้นตอนที่ไดมีการกําหนดไว ฉะนั้น ในระบบฐานขอมูลดังกลาว ทั้งขั้นตอนในสภาวะปกติ
และขั้นตอนในสภาวะที่ระบบเกิดปญหา (Failure)  
ท่ีมาของ 2.7.2: http://www2.se-ed.net/thaifuture/database/lesson13.html 
 
2.7.3 ความเหมาะสมในการเลือกใช Access  หรือฐานขอมูลระบบ 
 
มีขอควรพิจารณาที่สําคัญอยู 3 ประการคือ  
1) รูปแบบและขั้นตอนการทํางานมีความแนนอน 
2) ปริมาณขอมูลท่ีตองการจัดเก็บมีมาก 
3) ใชขอมูลแบบรวมกัน (shared data) 
 เนื่องจากการเขียนโปรแกรมฐานขอมูล  มีความซับซอน ตองการใชเวลาในการพัฒนา ดังนั้น 
ถาปริมาณขอมูลไมมากและรูปแบบของขอมูลเปล่ียนแปลงเสมอ จะทําใหการตอบสนองการใชงานไม
ทันกาล แตเมื่อขอมูลถูกเก็บในระบบฐานขอมูลแลว  จะมีประโยชนอยางมากในการวิเคราะห การสอบ
คนยอนหลัง รวมถึงการประเมินแนวโนมตาง ๆ  
 
2.7.4 การออกแบบฐานขอมูลดวย Microsoft Access 
 
 Access เปนโปรแกรมฐานขอมูลในชุด Microsoft Office ที่ใชกันอยางแพรหลาย โดย Access 
ไดรับการพัฒนา เปนฐานขอมูลแบบฐานขอมูลเชิงสัมพันธ (relational database)   ในระดับคอมพิวเตอร
ตั้งโตะ (desktop)  มีสมรรถนะในระดับท่ีดี การบํารุงรักษาทําไดงาย และสะดวก การเก็บขอมูลของแต
ละ table จากการใชงานจริง สามารถเกบ็เรกคอรดไดอยางนอย 200,000 เรกคอรด  ขนาดไฟลที่เก็บ ไม
นอยกวา 80 MB  และสามารถทํางานในลักษณะ multi-users ไดจากประสบการณพบวาสามารถทํางาน
ได 5 - 7 ผูใชพรอมกัน ซึ่งไมโครซอฟตระบุวา ขนาดการเก็บในแตละ table  สามารถเก็บได 2 GB 
ภายใน Access  มีออบเจคตางๆ ท่ีครอบคลุมการพัฒนา เปนโปรแกรม โดยมีการติดตอแบบ GUI 
(graphical user interface)  ทําใหการพัฒนาทําไดสะดวกและใชเวลานอย  
 ระบบการจัดการฐานขอมูล Microsoft Access เปรียบเสมือนเปนการจัดเตรียมเคร่ืองอํานวย
ความสะดวก เพื่อใหสามารถจัดแบงหมวดหมูและบริหารขอมูลทีมีจํานวนมากๆ ในหลายๆ ไฟล ใหงาย
ขึ้น ในฐานะ DBMS (Data-Base Management System) จะประกอบดวยความสามารถหลัก 3 ประการ 
ดังนี้ 
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1) การกําหนดนิยามขอมูล (Data Definition) สามารถทําไดโดยกําหนดชนิดของขอมูลและลักษณะการ
จัดเก็บขอมูล กําหนดกฎในการตรวจสอบขอมูลเพื่อให DBMS ตรวจสอบความถูกตองของขอมูลและ
ปองกันไมใหมีการปองกันขอมูลผิดประเภทในระบบที่ซับซอนมากขึ้น ก็สามารถกําหนดความสัมพันธ
ระหวางกลุมขอมูลหรือตาราง และให DBMS เปนผูตรวจสอบวาขอมูลมีความถูกตอง ตรงกันอยูเสมอ
หรือไม 
 
2) การจัดการฐานขอมูล (Data Manipulation) สามารถกระทําไดโดยใชเครื่องมือที่ DBMS เตรียมไวใน
การทํางานกับขอมูลซ่ึงสามารถทําการเปลี่ยนแปลงขอมูลฟลดใดฟลดหนึ่ง หรือพรอมกันหลายฟลด
หลายเรคคอรดได ดวยการใชคําสั่งเพียงคําสั่งเดียว นอกจากนี้อาจใชภาษา SQL (Structured Query 
Language) เปนเครื่องมือในกาจัดเก็บขอมูลในตารางผานทางเครื่องมือท่ีเรียกวา QBE (Query By 
Example) ทําใหสามารถเรียกคนขอมูลที่ตองากรไดโดยผานอินเตอรเฟซกราฟก Microsoft Access จะ
ทําใหการเชื่อมโย ตารางตางๆ เขาดวยกันโดยอัตโนมัติโดยอาศัยความสัมพันธที่สรางไวในสวนของ
การกําหนดนิยามขอมูล 
 
3) การควบคุมขอมูล Microsoft Access สามารถใชงานไดเพียงคนเดียวบนเครื่อง พีซีเคร่ืองเดียว หรือมี
การใชงานรวมกันของขอมูลระหวางคอมพิวเตอรหลายเคร่ือง หรือหลายเนตเวอรก ดังนั้นจึงมีระบบ
การรักษาความปลอดภัยและการตรวจสอบความถูกตองของขอมูลที่ดีเยี่ยม ทําใหสามารถกําหนดไดวา 
ผูใชคนใดหรือกลุมใดบางที่สามารถเขาถึงฐานขอมูล Microsoft Access ได 
  Microsoft Access สามารถนําไปใชสรางแอปพลิเคชันทางดานฐานขอมูลไดโดยไมตองใช
ภาษาโปรแกรมเลย ซ่ึงนอกจากจะประมวลผลขอมูลบนฐานขอมูลของ Microsoft Access เองไดแลว ยัง
สามารถทํางานกับขอมูลจาก DBMS อ่ืนๆ เชน dBase, Paradox, Retrieve, FoxBASE+ และFoxPro หรือ
แมแตโกรมประเภทอื่นๆ เชน เท็กไฟล หรือสเปซชีต ดังนั้นนักพัฒนาระบบหรือผูท่ีใชคําปรึกษา
สามารถพัฒนาแอปพลิเคชั่นที่สมบูรณไดในเวลาอันสั้นและสามารถออกแบบการใชงานเองไดตรงตาม
ความตองการ 
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2.7.5 องคประกอบฐานขอมูลใน Access มี 6 ประเภทดังนี้ 
 

1) ตาราง (Table)  คือ สวนท่ีใชเก็บขอมูลดิบหรือขอมูลท้ังหมดที่คุณใสลงไปซึ่งจะมีมาก เพียงใด
ก็ได โดยกําหนดแตละคอลัมนเปนฟลด และแตละแถวเปนเรกคอรด 

2) คิวรี่ (Query) เปนการนําขอมูลที่ไดจากการคนหาตามเงื่อนไขที่กําหนดมาจากตารางหลาย
ตาราง  แลวนํามาแสดงในตารางคิวรี ซ่ึงจะเปนประโยชนเพราะสามารถนําเฉพาะขอมูลที่
ตองการมาใชเทานั้น ที่ไมเกี่ยวของก็ไมสนใจ รูปแสดงคิวรีเพ่ือเลือกขอมูลจากตาราง  

3) ฟอรม (Form) เปนเครื่องมือที่ชวยจัดการเรกคอรดในตารางหรือคิวรี โดยนํามาแสดงผลใหดู
สวยงามและใชงานงาย และคุณยังสามารถลบเรกคอรด เพ่ิมเรกคอรด รวมทั้งขอมูลท่ีเปนออป
เจกต เชน รูปภาพ เปนตน 

4) รายงาน (Report)  เปนอีกเครื่องมือหนึ่งท่ีจัดการเรกคอรดซึ่งจะสรุปผลเปนรายงานที่นําไปใช
ประโยชนตอไป 

5) มาโคร (Macro)   เปนชุดของคําส่ังที่ทํางานเปนขั้นตอนตั้งแตตนจนจบ ทําใหการทํางาน
ถูกตองและแมนยํา รวมท้ังยังเพ่ิมความเร็วในการทํางานอีกดวย 

6) โมดูล (Module) เปนสวนที่ใหคุณเขียนโปรแกรมดวยภาษา Access Basic  เพื่อออกแบบการ
ทํางานตามที่คุณตองการ โดยใชโมดูลคียตาง ๆ    
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2.8 วรรณกรรมที่เก่ียวของ 
 
ปารเมศ  ชุติมา สํานักพิมพแหงจุฬาลงกรณมหาวิทยาลัย. (2544) 
 หนังสือเลมนี้ช่ือวา   "ระบบผลิตแบบยืดหยุน (Flexible Manufacturing Systems)” กลาวถึง 
แนวคิดการนําเอาเทคโนโลยีการผลิตแบบยืดหยุนมาใชโดยอาศัยความสามารถของเครื่องจักรท่ีใชใน
การผลิตสมัยใหมที่ถูกควบคุมดวยคอมพิวเตอร ระบบขนสงวัสดุอัตโนมัติ และระบบสารสนเทศที่ใช
ในการควบคุมและติดตามการทํางานของทั้งระบบใหมีการประสานงานกันอยางมปีระสิทธิภาพ  
 
สัจจะ  จรัสรุงรวีวร   สุรัสวดี  วงศจันทรสุข. (2545) 
 หนังสือเลมน้ีช่ือวา "คูมือการใชงาน Access 2002 คูมือเพื่อการสรางและจัดการระบบ
ฐานขอมูลอยางมืออาชีพ" กลาวถึง เนื้อหาเกี่ยวกับ Microsoft Access 2002   อยางสมบูรณตั้งแตความรู
ท่ัวไปเกี่ยวกับฐานขอมูล การติดตั้งโปรแกรม การออกแบบและการสรางฐานขอมูล การสรางฟอรม คิว
ร่ี รายงาน และการจัดการฐานขอมูลผานอินเตอรเน็ต รวมท้ังไดอธิบายในสวนของการบันทึกคําสั่ง
อัตโนมัติดวยมาโคร และการเขียนโปรแกรมดวย VBA ดวย  
 
สมาคมไทยโลจิสติกส และการผลิต. (2547) 
 หนังสือเลมนี้มีช่ือวา "ERP - เผยวิธีทําจริง Reveling the Actual Implementation Process 
TLAPS เผยความลี้ลับของการทําโครงการ ERP" เกี่ยวกับประโยชนและความเหมาะสมที่นําเอาระบบ 
ERP มาใชในองคกร และการทําอยางไรใหการทํา ERP ในองคกรประสบความสําเร็จ  
โอภาส  เอ่ียมสิริวงศ บริษัท  ซีเอ็ดยูเคชั่น จํากัด (มหาชน) (2548) 
 หนังสือเลมนี้ช่ือวา "การออกแบบและจัดการฐานขอมูล" กลาวถึง  ฐานขอมูลเปนศูนยรวม
ขอมูล และเปนสิ่งท่ีสําคัญยิ่งสําหรับในยุคของเทคโนโลยีสารสนเทศ ดังนั้นการออกแบบฐานขอมูลที่ดี
จําเปนตองไดรับการวิเคราะห ออกแบบขอมูลตาง ๆ   ใหมีความสัมพันธกันอยางถูกตอง รวมถึงมี
กระบวนการจัดการกับขอมูลเพื่อใหบริการแกผูใชในสวนตาง ๆ   ไดอยางเหมาะสม และปลอดภัย  โดย
จุดมุงหมายของหนังสือเลมนี้   เพ่ือใหผูศึกษาไดรับความรูเกี่ยวกับระบบฐานขอมูลในดานแนวคิด 
(concept)  การวิเคราะห และกระบวนการการออกแบบฐานขอมูล (database design)  และมุงเนนระบบ
ฐานขอมูลเชิงสัมพันธ (relational database system)  เปนหลักรวมทั้งกลาวถึงเนื้อหาเกี่ยวกับดาตาแวร
เฮาส   (data warehouse) อีกดวย  
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สมชาย  สงวนศักดิ์. (2531) 
ช่ือวิทยานิพนธ : ระบบการจัดกําหนดผลิตสินคาหลายชนิดและหลายขั้นตอนการผลิต 
 วิทยานิพนธไดศึกษาเกี่ยวกับการวางแผนการผลิตสินคาหลายชนิด และมีขั้นตอนการผลิต
ขั้นตอนซึ่งแตกตางกัน โดยใชโรงานเฟอรนิเจอรไมยางพาราเปนโรงงานตัวอยาง  มีวัตถุประสงคที่จะ
ออกแบบระบบการวางแผนการผลิตสินคาหลายชนิด เพ่ือที่จะสามารถเพิ่มผลผลิตได 
 ผลการศึกษานี้ทําใหช้ินงานไหลไปในสวนงานผลิตไดอยางตอเนื่อง ลดจํานวนชิ้นงานระหวาง
กระบวนการผลิต เพ่ิมประสิทธิภาพการทํางนของเครื่องจักร สามารถสงสินคาไดทันตามกําหนดเวลา 
ปริมาณการผลิตและยอดขายเพิ่มขึ้นมาก และยังชวยลดความสูญเสียทางการผลิตอีกดวย สําหรับในดาน
บุคลากร การมีสวนรวมในการวางแผนและควบคุมการผลิตทําใหเกิดขวัญกําลังใจที่ดี เกิดความภูมิใจท่ี
มีความสําคัญกับระบบการผลิต และยังเปนการพัฒนาความสามารถในการคาดการณลวงหนาไดอยาง
แมนยําขึ้น และยังอาจเปนแนวทางใหอุตสาหกรรมทีมีการผลิตสินคาหลายชนิดประเภทอื่นนําไปใชได
อีกดวย 
 
วิเชียร   พาชยมัย. (2531)  
 ช่ือวิทยานิพนธ : ระบบการจําแนกชนิดและการกําหนดรหัสช้ินสวนของแมพิมพฉีดพลาสติก  
 วิทยานิพนธน้ีมีวัตถุประสงคเพ่ือ 
 -  เพื่อสรางการจําแนกชนิดและการกําหนดรหัส สําหรับชิ้นสวนแมพิมพฉีดพลาสติกใน
อุตสาหกรรมผลิตแมพิมพฉีดพลาสติก  
 -  เพื่อพัฒนาโปรแกรมสําเร็จรูปเพื่อใชในการจําแนกชนิดและการกําหนดรหัสสําหรับ
สนับสนุนการใชช้ินสวนมาตรฐานของแมพิมพฉีดพลาสติก  
 -  เพ่ือเปนตัวอยางฐานขอมูลในการออกแบบแมพิมพฉีดพลาสติก 
 ทําใหเกิดการประโยชนในการพัฒนาอุตสาหกรรมผลิตแมพิมพพลาสติก ซึ่งประกอบดวย
ระบบยอย 9 ระบบ คือ 
 1)  ระบบการจําแนกตระกูลช้ินสวน 
 2)  ระบบการจําแนกวัสดุท่ีใชผลิตชิ้นสวน 
 3)  ระบบการจําแนกกระบวนการผลิต 
 4)  ระบบการจําแนกเครื่องมือท่ีใชในการผลิต 
 5)  ระบบการจําแนกเครื่องจักรท่ีใชในการผลิต 
 6)  ระบบการจําแนกผูจัดจําหนาย 
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 7)  ระบบการจําแนกชุดแมพิมพฉีดพลาสติก 
 8)  ระบบการจําแนกวัตถุดิบพลาสติก 
 9)  ระบบการจําแนกผลิตภัณฑที่ไดจากแมพิมพฉีดพลาสติก 
 
 ลักษณะของโครงสรางของฐานขอมูลนี้สามารถขยายไดตามตองการ  และสามารถใชใน
อุตสาหกรรมฉีดพลาสติกโดยทั่วไป  โดยการนําระบบคอมพิวเตอรมาใชกับระบบในการวางแผนการ
ผลิต (Computer Aided Process Planning)   เพื่อใหมีการใชกระบวนการผลิตที่มีประสิทธิภาพในการ
ผลิตชิ้นสวนแมพิมพฉีดพลาสติก 
 
ทิวากร  จงมีความสุข. (2539) 
ช่ือวิทยานิพนธ : ระบบการจําแนกและการกําหนดรหัสช้ินสวนบรรจุภัณฑกระปองโลหะ 
 วิทยานิพนธนี้มีวัตถุประสงคเพื่อการจําแนกและการกําหนดรหัสชิ้นสวนบรรจุภัณฑกระปอง
โลหะของโรงงานตัวอยางท่ีมีกระบวนการผลิตแบบตามใบสั่งซื้อสินคาและมีการผลิตสินคาหลายชนิด
เพื่อใหตรงตามความตองการของลูกคา การศึกษานี้  ไดทําการจําแนกประเภทผลิตภัณฑและชิ้นสวน
ยอยของกระปอง โลหะออกเปนหมวดหมู ตามชนิดและลักษณะรูปทรงของชิ้นสวน ประกอบ จากนั้น
ไดออกแบบรหัสโดยไดมีการประยุกตใชวิธีการ ของ OPITZ และไดนํารหัสมาประยุกตใชงานกับ
โปรแกรม คอมพิวเตอรสําเร็จรูปสําหรับการจัดฐานขอมูล   การศึกษาพบวาสามารถจัดกลุมผลิตภัณฑ
ไดชัดเจนยิ่งขึ้น   โดยการจัดกลุมผลิตภัณฑตามกระบวนการผลิต 
 
ณัฐฐินี  เจนวัฒนาเวช. (2540) 
ช่ือวิทยานิพนธ :   ระบบแคตาลอกสําหรับรายการพัสดุคงลัง 
 วิทยานิพนธฉบับน้ีไดวิจัยเกี่ยวกับปญหาสําคัญที่พบในคลังพัสดุ คือ การไมสามารถใช
ประโยชนจากซอฟทแวรบริหารคลังพัสดุท่ีมีอยูในองคกรใหเกิดประโยชนสูงสุด เนื่องจาก การไม
ทราบถึงรหัสพัสดุอันเปนสิ่งจําเปนในการคนหาขอมูลภายในฐานขอมูลระบบการจัดการเก็บขอมูล
พัสดุไมเปนระเบียบ มีรหัสพัสดุรายการเดียวกันมากกวา 1 รหัส มีความซํ้าซอนในการจัดเก็บพัสดุและ
การไมสามารถใชพัสดุทดแทนไดอยางเกิดประโยชนสูงสุด ปญหาตาง ๆ เหลานี้ลวนเปนท่ีมาของ
ตนทุนท่ีเพิ่มขึ้น 
 การพัฒนางานวิจัยนี้จึงมีวัตถุประสงคเพื่อพัฒนาระบบในการชวยคนหาพัสดุภายในฐานขอมูล 
โดยงานวิจัยจะถูกแบงเปนสองสวน คือ สวนแรกจะเปนสวนของการพัฒนาแนวทางในการจัดกลุมพัสดุ
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ออกเปนหมวดหมูอยางเปนระเบียบ  โดยอาศัยแนวความคิดจากทฤษฎีการทําระบบแคตาล็อก การทํา
ดัชนี การจัดประเภท  และเทคโนโลยีการจัดกลุม   ในสวนท่ีสอง จะเปนสวนของการพัฒนาระบบ
คอมพิวเตอรชวยในการคนหารหัสของพัสดุภายในฐานขอมูลที่ถูกจัดประเภทตามแนวทางที่ไดพัฒนา
ไวจากสวนแรกแลว   โดยการคนหารหัสพัสดุนั้น   จะคนหาไดจากชื่อพัสดุ การจัดประเภทพสัด ุ หนาที่
การทํางาน ผลิตภัณฑที่ใชพัสดุในการผลิต ผูผลิตพัสดุ  
 
ศรยุทธ  พรพิรานนท. (2540) 
ช่ือวิทยานิพนธ : การปรับปรุงการออกแบบแมพิมพตัดโดยใชการจําแนกและระบบรหัสและระบบ
อางอิงพาราเมตริก 
 การวิจัยน้ีมีจุดมุงหมายเพื่อ (1)  ออกแบบระบบจําแนกชนิดและการกําหนดรหัส (2)  ออกแบบ
ระบบฐานขอมูลในการสนับสนุน การออกแบบแมพิมพตัด (blanking die)  และ (3)   เสนอแนวทางการ
ใชคอมพิวเตอรชวยออกแบบระบบอิงพาราเมตริก (Parametric CAD System) ในการออกแบบแมพิมพ
ตัด การวิจัยเร่ิมจากการศึกษากระบวนการอัดขึ้นรูปโลหะใน กลุมงานตัด และการออกแบบแมพิมพตัด 
แลวทําการเลือกเกณฑที่ใชในการจําแนกชนิดแมพิมพ และระบบรหัสท่ีใชระบุกลุมของแมพิมพ 
จากนั้นทําการออกแบบและสรางระบบฐานขอมูลเพื่อชวยในการ คนหาแบบของแมพิมพที่เคย
ออกแบบแลวที่มีลักษณะเหมือนหรือ คลายกันตามระบบจําแนกชนิดโดยใชระบบรหัสในการสืบคน  
ตอจากนั้นทําการศึกษาลักษณะและความสามารถของคอมพิวเตอร ชวยออกแบบระบบเดิมกับระบบอิง
พาราเมตริก รวมทั้งศึกษาความสามารถและวิธีการใชซอฟทแวรคอมพิวเตอรชวยออกแบบระบบอิง 
พาราเมตริกที่ใชในการวิจัย  แลวทําการทดลองออกแบบและสรางโมเดลของแมพิมพตัดชนิดช้ินงาน
กลม เพื่อเสนอแนวทางการใชงาน ผลที่ไดจากการวิจัยคือ (1)  ระบบการจําแนกแมพิมพที่ใช
กระบวนการขึ้นรูปโลหะในกลุมงานตัด ไดแก รูปราง ช้ินงาน ขนาดของชิ้นงาน แรงตัด วัสดุช้ินงาน  
ความหนาของชิ้นงาน  และทิศทางการปอนวัสดุ เปนเกณฑในการแบง โดใชระบบ รหัสชนิดผสม 8 
หลักเพื่อระบุกลุมของแมพิมพ (2)  ระบบฐานขอมูลชวยคนหารายการแมพิมพตัดที่มีลักษณะคลายกัน  
โดยใช ระบบรหัสในการสืบคน (3)   การใชคอมพิวเตอรชวยการออกแบบ ระบบอิงพาราเมตริกในการ
ออกแบบแมพิมพตัด ทําไดโดยสมการหรือเงื่อนไขที่สรางขึ้นในการออกแบบแมพิมพที่มีความสมัพันธ
กับขนาดสวนตางๆ ของชิ้นสวนแมพิมพและชิ้นงาน 
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HOUTZEEL A. (1982) 
 
 บทความนี้ไดอธิบายถึงความสัมพันธระหวางการจําแนกและการกําหนดรหัสเทคโนโลยีกลุม
และการวางแผนการผลิตดวยคอมพิวเตอร ซึ่งระบบการจําแนกและกําหนดรหัส ถูกนํามาใชในการ
ออกแบบ และการผลิตและพัฒนาขึ้นโดยใชระบบคอมพิวเตอรชวยในการการจัดการเก็บขอมูล   
  

 

 

 

 

 

 

 



บทที่ 3 
 

การศึกษาผลิตภัณฑสายไฟฟาของโรงงาน 
 

ผลิตภัณฑที่มกีารผลิตอยูในโรงงานตัวอยาง มีอยูหลากหลายประเภทและชนิดผลิตภัณฑ ซ่ึง
จากการศึกษาพบวา โรงงานมีการผลิตผลิตภัณฑชนิดตวันําทองแดงในป พ.ศ. 2548  

        แบงไดเปน 3 กลุม ดังตอไปนี ้ 
1. สายเปลือยทองแดง (Bare Conductor) มีปริมาณการใชทองแดงประมาณ 346,800 กิโลกรัมตอป 
2. สายหุมทองแดงแรงดันต่ํา (Low Voltage Cable) มีปริมาณการใชทองแดง ประมาณ 16,021,500 
     กิโลกรัมตอป 
3. สายหุมทองแดงแรงดันปานกลางและแรงดันสูง (Medium & High Voltage Cable) มีปริมาณการใช  
    ทองแดง 595,500 กิโลกรัมตอป 

 

ซ่ึงมีสัดสวนของตัวนําทองแดงที่ใชในการผลิตแตละกลุมผลิตภัณฑ ดังกราฟที่ 3.1 
 

กราฟที่ 3.1 เปอรเซ็นตทองแดงที่ใชในการผลิตผลิตภณัฑของโรงงานที่ศึกษา(ขอมูลป พ.ศ.2548)  

Copper MV & 
HV Cable

4%

Copper Bare 
Conductor

2%

Copper LV 
Cable
94%

 
    ที่มา: ฝายบัญชี 
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สําหรับประเภทสายไฟฟาหุมทองแดงแรงดันต่ํามีสัดสวนมากที่สุด 94% ของผลิตภัณฑทั้งหมด 
ซ่ึงผลิตภัณฑประเภทสายไฟฟาหุมทองแดงแรงดันต่ําดังกลาวนี้ ยังสามารถแบงเปนกลุมของผลิตภัณฑ 
ไดดังตอไปนี้ 

1) กลุมผลิตภัณฑตัวนําทองแดงหุมฉนวนเพาเวอรแรงดันต่ําCopper Low Voltage Power Cable 
2) กลุมผลิตภัณฑตัวนําทองแดงหุมฉนวนใชในอุปกรณและเครื่องใชไฟฟา  Copper Flexible 

Cable  
3) กลุมผลิตภัณฑตัวนําทองแดงหุมฉนวนใชในอาคาร Copper Building Cable 

 
โดยมีสัดสวนของตัวนําทองแดงที่ใชในการผลิตแตละกลุมผลิตภัณฑ ดังกราฟที่ 3.2 
 

กราฟที่ 3.2 เปอรเซ็นตทองแดงที่ใชในการผลิตกลุมผลิตภัณฑสายหุมทองแดงแรงดนัต่ําของโรงงานที่
ศึกษา (ขอมูลป พ.ศ. 2548) 
 

Building Cable, 
59%

Flexible Cable, 
4%

Low Voltage 
Power Cable, 

31%

 
    ที่มา: ฝายบัญชี 
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3.1 ตัวอยางของชนดิผลิตภณัฑในกลุมผลิตภัณฑท่ีทําการศึกษา  
 
3.1.1 ตัวอยางของผลิตภัณฑสายไฟฟาหุมทองแดงแรงดนัต่ํา ประเภท Copper Low Voltage Power 
Cables เชน สายชนิด “750V 70 C NYY   TIS 11-2531, TABLE 6 (1 CORE)” ดังรูปที่ 3.1 และตาราง
ที่ 3.1 

 
 

รูปท่ี 3.1 สายชนิด 750V 70 C NYY   TIS 11-2531, TABLE 6 (1 CORE) 
  โครงสรางสายชนดิ 750V 70 C NYY TIS 11-2531, TABLE 6 (1 CORE) 

1. Conductor :  CU Solid or concentric stranded annealed copper wires 
2. Insulation : Polyvinyl chloride (PVC), Black color 
3. Sheath : Polyvinyl chloride (PVC), Black color 

  การใชงาน 
For installation exposed or in raceway, dry or wet location or direct burying in ground. 

   ตารางที่ 3.1 สายชนิด 750V 70 C NYY TIS 11-2531, TABLE 6 (1 CORE) 
Conductor Current 

rating 
Nominal 

cross- 
sectional 

area 
SQ.MM. 

No.& dia. 
of 

wires 
 

No./mm 

Thickness 
of 

insulation 
 
 

mm 

Thickness 
of 

Sheath 
 
 

mm 

Overall 
diameter

 
 
 

mm 

in 
air 

A 

in 
ground 

 
 

A 

Minimum 
insulation 
resistance 
(at 70°C) 

 
M ohm-km 

1  1/1.13  1.5  1.8  8.6  18  23  0.0207  

1  7/0.40  1.5  1.8  8.8  18  23  0.0200  

1.5  1/1.38  1.5  1.8  9.0  23  29  0.0184  

1.5  7/0.50  1.5  1.8  9.2  23  29  0.0175  

2.5  1/1.78  1.5  1.8  9.4  30  38  0.0157  

2.5  7/0.67  1.5  1.8  9.8  30  38  0.0146  

4  1/2.25  1.5  1.8  10.0  40  49  0.0135  

4  7/0.85  1.5  1.8  10.5  40  49  0.0124  

6  7/1.04  1.5  1.8  11.0  51  62  0.0107  

10  7/1.35  1.5  1.8  12.0  68  82  0.0088  

     ที่มา :  http://www.bangkokcable.com/T

 

http://www.bangkokcable.com/
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ตารางที่ 3.1 สายชนิด 750V 70 C NYY TIS 11-2531, TABLE 6 (1 CORE) (ตอ) 
Conductor Current 

rating 
Nominal 

cross- 
sectional 

area 
SQ.MM. 

No.& dia. 
of 

wires 
 

No./mm 

Thickness 
of 

insulation 
 
 

mm 

Thickness 
of 

Sheath 
 
 

mm 

Overall 
diameter 

 
 
 

mm 

in 
air 

 
 

A 

in 
ground 

 
 

A 

Minimum
insulation
resistance
(at 70°C)

 
M ohm-km 

16  7/1.70  1.5  1.8  13.0  91  107  0.0074  

25  7/2.14  1.5  1.8  14.5  120 138  0.0061  

35  19/1.53  1.5  1.8  16.0  149 168  0.0053  

50  19/1.78  1.5  1.8  17.0  179 198  0.0046  

70  19/2.14  1.5  1.8  19.0  225 244  0.0039  

95  19/2.52  1.7  1.8  21.5  277 292  0.0038  

120  37/2.03  1.7  1.8  23.0  320 332  0.0034  

150  37/2.25  1.9  2.0  26.0  364 372  0.0034  

185  37/2.52  2.1  2.0  28.0  418 421  0.0034  

240  61/2.25  2.3  2.2  31.5  501 507  0.0033  

300  61/2.52  2.5  2.2  35.0  568 582  0.0032  

400  61/2.85  2.7  2.2  38.5  660 686  0.0030  

500  61/3.20  3.1  2.4  43.0  760 800  0.0031  

     ที่มา :  http://www.bangkokcable.com/
 
3.1.2 ตัวอยางผลิตภัณฑสายไฟฟาหุมทองแดงแรงดันต่ํา ประเภท Copper Flexible Cable เชน สายชนิด        

“750 V 70 C VCT TIS 11-2531 TABLE 9 (1 CORE)” ดังรูปที่ 3.2 และตารางที่ 3.2 

 
 

 
 

รูปท่ี 3.2 สายชนิด 750 V 70 C VCT TIS 11-2531 TABLE 9 (1 CORE) 
 

 
 

 

http://www.bangkokcable.com/
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  โครงสรางสายชนดิ 750 V 70 C VCT TIS 11-2531 TABLE 9 (1 CORE) 

1. Conductor : Bunch stranded annealed copper wires 
2. Insulation : Polyvinyl chloride (PVC), Black color 
3. Sheath : Polyvinyl chloride (PVC), Black color 

  การใชงาน 

For mobile-equipment used in mines, factories, farms or household appliances. 
 

ตารางที่ 3.2 สายชนดิ 750 V 70 C VCT TIS 11-2531 TABLE 9 (1 CORE) 
Conductor 

Nominal 
cross- 

sectional 
area 

SQ.MM. 

No.& dia. 
of 

wires 
 

No./mm 

Thickness
of 

insulation
 
 

mm 

Thickness 
of 

Sheath 
 
 

mm 

Overall
diameter

 
 
 

mm 

Current 
rating 
in air 

 
 

A 

Minimum 
insulation 
resistance 
(at 70°C) 

 
M ohm-km 

0.5  16/0.20  0.8  1.0  5.4  11  0.0160  

0.75  24/0.20  0.8  1.0  5.6  14  0.0140  

1  32/0.20  0.8  1.2  6.2  17  0.0127  

1.5  30/0.25  0.8  1.2  6.6  20  0.0111  

2.5  50/0.25  0.8  1.2  7.4  29  0.0092  

4  56/0.30  0.9  1.4  8.6  37  0.0084  

6  84/0.30  0.9  1.4  9.4  48  0.0071  

10  80/0.40  1.1  1.8  12.0  68  0.0068  

16  126/0.40  1.1  1.8  13.5  90  0.0050  

25  196/0.40  1.3  2.2  16.0  119  0.0048  

35  276/0.40  1.3  2.2  17.5  148  0.0041  

50  396/0.40  1.5  2.6  21.0  185  0.0040  

70  360/0.50  1.5  2.6  23.0  230  0.0034  

95  475/0.50  1.7  3.0  26.5  271  0.0034  

 
     ที่มา :  http://www.bangkokcable.com/

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

 

http://www.bangkokcable.com/
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3.1.3 ตัวอยางผลิตภัณฑสายไฟฟาหุมทองแดงแรงดันต่ํา ประเภท Copper Building Cable เชน สายชนิด     

    “750 V 70 C THW TIS 11-2531, TABLE 4 (1 CORE)” ดังรูปที่ 3.3 และตารางที ่3.3 

 
 

รูปท่ี 3.3 สายชนิด 750 V 70 C THW TIS 11-2531, TABLE 4 (1 CORE) 
 

โครงสรางสายชนิด 750 V 70 C THW TIS 11-2531, TABLE 4 (1 CORE) 

1. Conductor : Solid or concentric stranded annealed copper wires 
2. Insulation : Polyvinyl chloride (PVC) 
3. Identification : White, Black, Red, Blue, Green or other color 

  การใชงาน 

For Building wiring, installation on insulator or in raceway, dry location 
ตารางที่ 3.3 สายชนดิ 750 V 70 C THW TIS 11-2531, TABLE 4 (1 CORE) 

Conductor 
Nominal 

cross- 
sectional 

area 
SQ.MM. 

No.& dia. 
of 

wires 
 

No./mm 

Thickness 
of 

insulation 
 
 

mm 

Overall 
diameter 

 
 
 

mm 

Current rating 
in air 

 
 
 

A 

Minimum 
insulation 
resistance 
(at 70°C) 

 
M ohm-km 

0.5  1/0.80  0.8  3.0  11 0.0175  

1  1/1.13  0.8  3.3  16 0.0141  

1  7/0.40  0.8  3.5  16 0.0135  

1.5  1/1.38  0.8  3.6  21 0.0123  

1.5  7/0.50  0.8  3.8  21 0.0116  

2.5  1/1.78  0.8  4.0  29 0.0102  

2.5  7/0.67  0.8  4.3  29 0.0093  

4  1/2.25  0.9  4.8  39 0.0094  

4  7/0.85  0.9  5.2  39 0.0085  

6  7/1.04  0.9  5.8  51 0.0073  

10  7/1.35  1.1  7.2  70 0.0069  

  ที่มา :  http://www.bangkokcable.com/

 

http://www.bangkokcable.com/
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 ตารางที่ 3.3 สายชนดิ 750 V 70 C THW TIS 11-2531, TABLE 4 (1 CORE)(ตอ) 
Conductor 

Nominal 
cross- 

sectional 
area 

SQ.MM. 

No.& dia. 
of 

wires 
 

No./mm 

Thickness 
of 

insulation 
 
 

mm 

Overall 
diameter 

 
 
 

mm 

Current rating 
in air 

 
 
 

A 

Minimum 
insulation 
resistance 
(at 70°C) 

 
Mohm-km 

16  7/1.70  1.1  8.4  96 0.0057  

25  7/2.14  1.3  10.5  127 0.0054  

35  19/1.53  1.3  11.5  157 0.0047  

50  19/1.78  1.5  13.5  191 0.0046  

70  19/2.14  1.5  15.5  244 0.0039  

95  19/2.52  1.7  18.0  297 0.0038  

120  37/2.03  1.7  19.5  345 0.0034  

150  37/2.25  1.9  21.5  397 0.0034  

185  37/2.52  2.1  24.0  453 0.0034  

240  61/2.25  2.3  27.0  535 0.0033  

300  61/2.52  2.5  30.0  617 0.0032  

400  61/2.85  2.7  33.5  741 0.0030  

500  61/3.20  3.1  38.0  854 0.0031  

     ที่มา :  http://www.bangkokcable.com/
 

3.2 มาตรฐานที่ใชผลิตผลิตภัณฑของโรงงานที่ศึกษา 
 

จากการศึกษาผลิตภัณฑของโรงงานพบวา มีการใช มาตรฐานInternational Electro-technical 
Commission (IEC) และมาตราฐานอุตสาหกรรมไทย (TIS) ในการผลิตผลิตภัณฑ สัดสวนมาตรฐานที่
ใชในโรงงานที่ทําการศึกษากับชนิดผลิตภณัฑ ขอมูลยอนหลัง 5 ป ดังกราฟที่ 3.3 

 
 
 
 
 

 

 

http://www.bangkokcable.com/
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กราฟที่ 3.3 เปอรเซ็นตการใชมาตรฐานในการผลิตผลิตภัณฑของโรงงานที่ศึกษา 
(ขอมูล ป พ.ศ. 2543 ถึง 2547) 

IEC, 41%

TIS , 24%
IEC
TIS 

 
 

3.3 กระบวนการผลิต ผลิตภณัฑของโรงงานที่ศึกษา 
จากการศึกษาพบวาโรงงานที่ศึกษามีการจดัแผนผังของเครื่องจักรตามกระบวนการผลิต 

(Process Layout)   โดยยึดหลักของการผลิตชิ้นสวนของผลิตภัณฑที่คลายกัน แบงเครื่องจักรที่ใชในการ
ผลิตออกเปน 4 กลุมไดแก เครื่องจักรที่ใชในกระบวนการผลิตลวดรีด เครื่องจักรที่ใชในกระบวนการ
ผลิตการตีเกลียวลวด เครื่องจักรที่ใชในกระบวนการผลิตการหุม และเครื่องจักรที่ใชในกระบวนการ
บรรจุผลิตภัณฑ ซ่ึงในการผลิตภัณฑสายไฟฟาในโรงงานที่ศึกษาจะมกีารเคลื่อนยายชิ้นสวนระหวาง
การผลิตกลับไปกลับมาระหวางกลุมของเครื่องจักร ซ่ึงแสดงการจัดกลุมเครื่องจักรดงั รูปที่ 3.4 และ
ตารางแสดงภาพรวมขั้นตอนการผลิต ดังตารางที่ 3.4 

 
 

 
 
 
 
 
 
 
 

รีด 
DR 

บรรจุ
สาย CP 

ผลิตภัณฑ 
Finish goods 

ตีเกลียว  
ST 

หุม 
EX 

ตรวจสอบ

รูปท่ี 3.4 การจัดกลุมของเครือ่งจักรในโรงงานที่ศึกษา 
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ตารางที่ 3.4 ภาพรวมขั้นตอนการผลิตผลติภัณฑสายไฟฟาของโรงงานที่ทําการศึกษา 

วัตถุดิบหลักและวัตถุดิบเสริม   กระบวนการผลิต 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

 
แทงทองแดง OD.8.00 มม. 

- รีดแข็ง  
- รีดกึ่งแข็ง 
- รีดอบนิ่ม 

ลวดเหล็ก 

Metallic Shield 

- Work in process  
- Finished goods 
 

ทดสอบ 

บรรจุสาย 

ผลิตภณัฑ 

- แบบสายฝอย 
- แบบไมอัดแนน 
- แบบอัดแนน 

ตีเกลียว  

S/C Tape 

PE/XLPE Compound / อื่นๆ 

Resin 
Additive  

Filler 

CU Tape/ Cu Wire/ PS Tape 

PP Yarn Filler (เชือกฟาง) หรอื 
PVC Rod Filler  

ลวด/เทป เหล็ก 

ลอไม, ไมปดลอ, พลาสติก,  
ปายติด(กระดาษ/แผนเหล็ก),  

สีพน 

พันเทป  

หุม
ฉนวน  

รวมแกน  

- แบบ Pipe 
- แบบ Pressure 

หุมเปลือกใน/นอก 

ตี Armour  

- แบบ Pipe หุมเปลือกชั้นนอกสดุ 

ผสมตัดเม็ด 
PVC 

รีด 

- แบบ Pipe 
- แบบ Pressure 
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3.4 การกําหนดรหัสผลิตภัณฑสายไฟฟาของโรงงานที่ศึกษา 
 

จากการศึกษาการกําหนดรหัสของผลิตภัณฑในโรงงานที่ศึกษา การกําหนดรหัสจะเปนแบบ
ลูกโซ   เปนการกําหนดรหัสไมตอเนื่อง หรือรหัสที่มีตําแหนงตัวเลขตายตัว ตามความหมายของแตละ
ตําแหนงจะเปนอิสระไมขึ้นกับตําแหนงอื่น ๆ  ดังนั้นคุณสมบัติของชิ้นสวนสามารถระบุในแตละ
ตําแหนงในรหัสแบบลูกโซได การแกไขสามารถทําไดงายขึ้นถามีการใชระบบคอมพิวเตอรมาชวย จึง
นิยมนํามาใชในระบบการผลิต เพราะจะทําใหงายในการแยกแยะหรือรวมกลุมของชิ้นสวนตาง ๆ   แต
การกําหนดรหัสแบบนี้ตองมีการสํารองรหัสเผื่อไวทําใหตองมีการกําหนด รหัสไวหลายตําแหนง   

ซ่ึงรหัสที่ใชนี้เปนรหัสผลิตภัณฑพรอมขาย(Finish goods) ซ่ึงการกําหนดรหัสผลิตภัณฑจะใช
ตัวเลขที่ส่ือความหมาย ประกอบดวนรหัส 13 หลัก แบงรหัสเปน 5 ทอน โดยรหัสแตละทอนไม
สัมพันธกัน และจะเปนการ Running Number ของรหัสในแตละทอนไปเรื่อยๆ โดยจะมีรูปแบบการ
กําหนดรหัส ดังตารางที่ 3.5 

 

ตารางที่ 3.5 รูปแบบการกําหนดรหัสผลิตภณัฑสายไฟฟาโรงงานที่ศึกษา 

 ประเภทและ 

ชนิด

สายไฟฟา 

มาตรฐาน/

แรงดัน 

จํานวนแกนX พ้ืนที่หนาตัดตัวนํา, 

สายดิน,สายศูนย,concentric conductor 

 

สีเปลือก

นอก 

การ

บรรจ ุ

รหัสทอนที่ 1 2 3 4 5 

รหัสหลักที่ 1-3 4-6 7-10 11-12 13 

รหัส NNN NNN NNNN NN N, A 
 
N หมายถึง Numeric ตัวเลข     A หมายถึง Alphabet ตัวอักษร 
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ซ่ึงไดแสดงวิธีการกําหนดรหัสผลิตภัณฑสายไฟฟาไว ดังตอไปนี้ 

1) ประเภท Copper Low Voltage Power Cables ชนิด 750V 70 C NYY TIS 11-2531, TABLE 6  

    (1 CORE) ดังรูปที่ 3.5 และตารางที่ 3.6 

 
 

รูปท่ี 3.5 สายชนิด 750V 70 C NYY TIS 11-2531, TABLE 6 (1 CORE) เปลือกนอกสีดํา 
       

ตารางที่ 3.6 การกําหนดรหัสผลิตภัณฑสายชนิด 750V 70 C NYY  TIS 11-2531, TABLE 6  
(1 CORE) 

Conductor Current rating

Nominal 
cross- 

sectional 
area 

SQ.MM. 

No.& dia. 
of 

wires 
 

No./mm 

Thickness
of 

insulation
 
 

mm 

Thickness
of 

Sheath 
 
 

mm 

Overall
diameter

 
 
 

mm 

in
air

A

in 
ground

 
 

A 

Minimum 
insulation 
resistance 
(at 70°C) 

 
Mohm-km 

รหัสผลิตภัณฑ 
( บรรจุลอ /  R) 

1  1/1.13  1.5  1.8  8.6  18 23  0.0207  4360060003012 
1  7/0.40  1.5  1.8  8.8  18 23  0.0200  4360060003012 

1.5  1/1.38  1.5  1.8  9.0  23 29  0.0184  4360060006012 
1.5  7/0.50  1.5  1.8  9.2  23 29  0.0175  4360060006012 
2.5  1/1.78  1.5  1.8  9.4  30 38  0.0157  4360060008012 
2.5  7/0.67  1.5  1.8  9.8  30 38  0.0146  4360060008012 
4  1/2.25  1.5  1.8  10.0  40 49  0.0135  4360060010012 
4  7/0.85  1.5  1.8  10.5  40 49  0.0124  4360060010012 

ที่มา :  http://www.bangkokcable.com/
      

 

http://www.bangkokcable.com/
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2) ประเภท Copper Flexible Cable ชนิด 300 V 70 C VSF TIS 11-2531 TABLE 10 

   (1 CORE) ดงัรูปที่ 3.6 และตารางที่ 3.7 

 

 
 

รูปท่ี 3.6 สายชนิด 300 V 70 C VSF TIS 11-2531 TABLE 10 (1 CORE) เปลือกนอกสีดํา 
 

  โครงสรางสายชนดิ 300 V 70 C VSF TIS 11-2531 TABLE 10 (1 CORE) 
1. Conductor : Bunch stranded annealed copper wires 
2. Insulation : Polyvinyl chloride (PVC) (any color as requested) 

  การใชงาน 
For marking cores conncetion between termanals inside appliances 
 
ตารางที่ 3.7 การกําหนดรหสัผลิตภัณฑสายชนดิ 300 V 70 C VSF TIS 11-2531 TABLE 10  
(1 CORE) 

Conductor 

Nominal 
cross- 

sectional 
area 

SQ.MM. 

No.& dia. 
of 

wires 
 

No./mm 

Thickness 
of 

insulation 
 
 

mm 

Overall 
diameter

 
 
 

mm 

Current 
rating 
in air 

 
 

A 

Minimum 
insulation 
resistance 
(at 70°C) 

 
M ohm-km 

รหัสผลิตภัณฑ 
( บรรจุลอ/ R) 

0.5  16/0.20  0.8  3.2  10  0.0160  7510020001012 
0.5  28/0.15  0.8  3.2  10  0.0160  7510020001012 

0.75  24/0.20  0.8  3.4  12  0.0140  7510020002012 
0.75  42/0.15  0.8  3.4  12  0.0140  7510020002012 

1  32/0.20  0.8  3.6  16  0.0127  7510020003012 
1.5  30/0.25  0.8  3.9  19  0.0111  7510020006012 
2.5  50/0.25  0.8  4.8  26  0.0092  7510020008012 

  ที่มา :  http://www.bangkokcable.com/
 

 

http://www.bangkokcable.com/
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3) ตัวอยางผลิตภัณฑสายไฟฟาหุมทองแดงแรงดันต่ํา ประเภท Copper Building Cable เชน สายชนิด     

    “750 V 70 C THW TIS 11-2531, TABLE 4 (1 CORE)” ดังรูปที่ 3.7 และตารางที ่3.8 

 
รูปท่ี 3.7 สายชนิด 750 V 70 C THW TIS 11-2531, TABLE 4 (1 CORE) เปลือกนอกสีดํา 

 
โครงสรางสายชนิด 750 V 70 C THW TIS 11-2531, TABLE 4 (1 CORE) 

1. Conductor : Solid or concentric stranded annealed copper wires 
2. Insulation : Polyvinyl chloride (PVC) 
3. Identification : White, Black, Red, Blue, Green or other color 

  การใชงาน 

For Building wiring, installation on insulator or in raceway, dry location 
ตารางที่ 3.8 การกําหนดรหสัผลิตภัณฑสายชนดิ สายชนิด 750 V 70 C THW TIS 11-2531, TABLE 4 
(1 CORE) 

Conductor 
Nominal 

cross- 
sectional 

area 
SQ.MM. 

No.& dia. 
of 

wires 
 

No./mm 

Thickness
of 

insulation
 
 

mm 

Overall 
diameter

 
 
 

mm 

Current rating
in air 

 
 
 

A 

Minimum 
insulation 
resistance 
(at 70°C) 

 
M ohm-km 

รหัสผลิตภัณฑ 
( บรรจุลอ/ R) 

0.5  1/0.80  0.8  3.0  11 0.0175  4060060001012 
1  1/1.13  0.8  3.3  16 0.0141  4060060003012 
1  7/0.40  0.8  3.5  16 0.0135  4060060003012 

1.5  1/1.38  0.8  3.6  21 0.0123  4060060006012 
1.5  7/0.50  0.8  3.8  21 0.0116  4060060006012 
2.5  1/1.78  0.8  4.0  29 0.0102  4060060008012 
2.5  7/0.67  0.8  4.3  29 0.0093  4060060008012 
4  1/2.25  0.9  4.8  39 0.0094  4060060010012 
4  7/0.85  0.9  5.2  39 0.0085  4060060010012 
6  7/1.04  0.9  5.8  51 0.0073  4060060012012 

     ที่มา :  http://www.bangkokcable.com/
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บทที่ 4 
 
แนวทางในการจําแนกชนิดและการออกแบบรหัสผลิตภัณฑสายไฟฟาของโรงงานที่ศึกษา 

 
 ในการออกแบบผลิตภัณฑสายไฟฟาโดยทั่วไป ผูออกแบบตองมีประสบการณ ความชํานาญ 
รวมทั้งมีความรอบรูในมาตรฐานที่ใชในการออกแบบผลิตภัณฑสายไฟฟา ซ่ึงมาตรฐานที่ใชมีอยูหลาย
มาตรฐานทั้งมาตรฐานที่ใชกันภายในประเทศและมาตรฐานสากล รวมทั้งทราบกระบวนการผลิต
ผลิตภัณฑดวย ในการผลิตผลิตภัณฑเพื่อตามสนองความตองการของลูกคาได สําหรับการออกแบบ
ผลิตภัณฑสวนใหญ ผูออกแบบจะตองสามารถบงบอกขอมูลที่ใชไดดังตอไปนี้ คือ 

1. ชนิดของตัวนาํทองแดง 
2. จํานวนแกนและพื้นที่หนาตดัของตัวนํา 
3. ประเภทของสายไฟฟา 

 
4.1 การจําแนกผลิตภณัฑสายไฟฟาตามชนิดของตัวนาํทองแดง 
              สามารถจําแนกชนดิตามตัวนําทองแดงไดดังตอไปนี ้

1. ลักษณะของตวันํา 
2. ทิศทางการตีเกลียวของตวันาํ 
3. ลักษณะพิเศษ 

 
4.1.1 การจําแนกตามลักษณะของตัวนํา 

สายไฟฟาที่มตีัวนําหลายแบบ แบงไดเปน 4 รูปแบบหลักๆ คือ 
 

1) ตัวนําแบบเสนเดียว (Solid conductor หรือ Solid) คือ เสนลวดรีดเสนเดียว 
 
2) ตัวนําตเีกลยีวแบบสายฝอย (Bunching conductor หรือ Bunch) คือ เสนลวดจะตองลอมรอบจุด
ศูนยกลางลวดเปนกลุม สําหรับการจัดกลุมการตีเกลยีวสายฝอย จะขึ้นอยูกับความสามารถของ
เครื่องจักรที่ใชในการผลิต  
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3) ตัวนําตีเกลยีวแบบไมอัดแนน (Concentric stranding conductor หรือ Strand) คือ เสนลวดจะตอง
ลอมรอบจุดศูนยกลางลวดเปนชั้นๆ ลักษณะตวันําตเีกลยีวจะมีลักษณะดังนี ้
(3.1) ลวดที่ลอมรอบชั้นที่ 1  มี  6 เสน  รวม  7 เสน ดังรูปที่ 4.1 
 

 
 

 
รูปท่ี 4.1 การตเีกลียวตัวนําตีเกลียวแบบไมอัดแนน ชั้น 7 เสน 

 
 (3.2) ลวดที่ลอมรอบชั้นที่ 2  มี  12 เสน  รวม  19 เสน ดังรูปที่ 4.2 
 

 
 
 

 
 

รูปท่ี 4.2 การตเีกลียวตัวนําตีเกลียวแบบไมอัดแนน 12 เสน 
 

(3.3) ลวดที่ลอมรอบชั้นที่ 3  มี  18 เสน  รวม  37 เสน ดังรูปที่ 4.3 
 
 
 
 
 

 
 

รูปท่ี 4.3 การตเีกลียวตัวนําตีเกลียวแบบไมอัดแนน 18 เสน 
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(3.4) ลวดที่ลอมรอบชั้นที่ 4  มี  24 เสน  รวม  61 เสน ดังรูปที่ 4.4 
 
 
 
 

 
 
 

รูปท่ี 4.4 การตเีกลียวตัวนําตีเกลียวแบบไมอัดแนน 24 เสน 
 

(3.5) ลวดที่ลอมรอบชั้นที่ 5  มี  30 เสน  รวม  91 เสน ดังรูปที่ 4.5  
 

 
 
 
 
 
 
 

 
 

รูปท่ี 4.5 การตเีกลียวตัวนําตีเกลียวแบบไมอัดแนน 30 เสน 
 

4) ตัวนําตเีกลยีวแบบอัดแนน (Compact stranding conductor หรือ Compact) คือ เสนลวดจะตอง
ลอมรอบจุดศูนยกลางลวดเปนชั้นๆ และเสนลวดแตละเสนจะถูกอัดใหแนนจนไมเหลือชองวาง 
ลักษณะตัวนําตีเกลียวแบบอดัแนนของโรงงานที่ศึกษา จะมีลักษณะการ 2 แบบดังนี ้คือ 
 
(4.1) จํานวนเสนลวดที่ใชจะเทากับการตีเกลียวแบบไมอัดแนน แตจะมีการอัดแนน 
         ตัวนําตีเกลียวนั้น 
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(4.2) จํานวนเสนลวดที่ใชตีเกลียวแบบอัดแนนจะไมเทากับจํานวนเสนลวดที่ใช ตีเกลยีวไมอัดแนน โดย
ใชจํานวนเสนลวดดังตอไปนี้ 

- ลวดที่ลอมรอบชั้นที่ 1  มี  6    เสน  เทากับ 1+6  รวม   7   เสน 
- ลวดที่ลอมรอบชั้นที่ 2  มี 11   เสน เทากับ 1+6+11 รวม 18  เสน 
- ลวดที่ลอมรอบชั้นที่ 3  มี 16   เสน เทากับ 1+6+11+16 รวม 34  เสน 
- ลวดที่ลอมรอบชั้นที่ 4  มี 21 เสน เทากับ 1+6+11+16+21 รวม 55 เสน 

 
4.1.2 การจํานวนตามทิศทางตีเกลียวของตัวนํา  

 
ทิศทางการตีเกลียว แบงออกเปนการตเีกลียว ทางขวาและการตีเกลียวทางซาย 

(1) การตีเกลยีวทางขวา หมายถึง ลวดมลัีกษณะของการหมุนคลายรูปอักษร Z ตอแกนกลาง เมื่อให
ตัวนําอยูในแนวยนื ดังรูปที่ 4.6 

 

  
 

รูปท่ี 4.6 ทิศทางการตีเกลียวทางขวาคลายรูปอักษร Z 
 

(2) การตีเกลยีวทางซาย หมายถึง ลวดมลัีกษณะของการหมุนคลายรูปอักษร S ตอแกนกลาง เมื่อให
ตัวนําอยูในแนวยนื ดังรูปที่ 4.7 

 
 

รูปท่ี 4.7 ทิศทางการตีเกลียวทางซายคลายรูปอักษร S 
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4.1.3 การจําแนกตามลักษณะพิเศษ  
 

ลวดหมายถึง ลวดสําหรับจดุประสงคทางไฟฟา ประเภท และชนิดของลวดสามารถ
แบงออกเปน 3 ลักษณะ คือ 

(1) ลวดอบออนหรืออบนิ่ม (Soft and annealed wire) 
(2) ลวดรีดกึ่งแข็ง (Medium hard-drawn wire) 
(3) ลวดรีดแขง็ (Hard-drawn wire) 

 
4.2 การจําแนกชนิดผลิตภณัฑสายไฟฟาตามจํานวนแกนและพื้นท่ีหนาตดัของตัวนํา 
 

ในปจจุบนัราคาวัตถุดิบหลัก เชนทองแดง ลวนมีการปรับราคาสูงขึ้นตามราคาตลาดโลก ดังนัน้
เพื่อเปนการลดตนทุนของผูผลิต ทําใหการออกแบบสายไฟฟาในปจจบุัน ผูผลิตจึงมีการปรับลดการใช
ขนาดเสนผานศูนยกลางของลวดตัวนําและจํานวนเสนลวดตัวนําลง โดยยังคงอยูในกฎเกณฑระหวางคู
คา  โดยยดึหลักความถกูตองของแตละมาตรฐานการออกแบบผลิตภัณฑ ไมวาจะเปนในเรื่องของ
คุณสมบัติทางกายภาพและคุณสมบัติทางไฟฟา และผลิตไดตรงตามความตองการของลูกคาใหมากที่สุด 
ซ่ึงตัวนําที่ผลิตไดจะตองผานการทดสอบคาทางกายภาพและคาทางไฟฟาใหไดตามแตละมาตรฐานที่
กําหนดไว  มติิหรือขนาดของสายไฟฟาไดแก พื้นที่หนาตัดของตัวนํา  ขนาดเสนผานศูนยกลางของลวด
ตัวนํา จํานวนแกนของสายไฟฟาจะขึน้อยูกับชนิดของผลิตภัณฑและมาตรฐานการผลิต หนวยที่ใชบอก
ขนาดสายไฟฟาของตัวนําทีใ่ชเปนมาตรฐานอยูในปจจบุันนี้คือ AWG (American Wire Gauge) 
BWG(Birmingham Iron Wire Gauge) SWG(British Standard Wire Gauge) mm G (millimeter  Gauge) 
แตมาตรฐานทีเ่ราไดยนิบอยที่สุดในประเทศไทยคือ AWG และ SWG   ดังที่กลาวมานี้ตองอยูภายใน
ขอจํากัดที่กําหนด ซ่ึงจะแตกตางกันออกไปในแตละมาตรฐานการผลิตเพื่อใชงานในแตละประเทศ 
สําหรับผลิตภัณฑของโรงงานที่ศึกษา จะมีการจําแนกชนิดพื้นทีห่นาตัดของตัวนํา ออกได ดังตารางที่ 
4.1 
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ตารางที่ 4.1 แสดงพืน้ท่ีหนาตัดชนิดตัวนําทองแดงของผลิตภัณฑสายไฟฟา 
พื้นท่ีหนาตัด ลักษณะของตัวนําทองแดง 

ของตัวนํา Solid  Bunching  Concentric Stranding Compact Stranding 

  ลวดรีด ตีเกลียวสายฝอย ตีเกลียวไมอัดแนน ตีเกลียวแบบอัดแนน 

SQ.MM. No. of O.D. of No. of O.D. of No. of O.D. of No. of O.D. of 
  Wire(เสน) Wire(mm.) Wire(เสน) Wire(mm.) Wire(เสน) Wire(mm.) Wire(เสน) Wire(mm.) 

0.5 1 0.30 7 0.30 - - - - 

0.5 1 0.80 16 0.20 - - - - 

0.5 1 0.30 28 0.15 - - - - 

0.75 - - 7 0.37 - - - - 

0.75 - - 24 0.20 - - - - 

0.75 - - 42 0.15 - - - - 

1 - - 7 0.43 - - - - 

1 1 1.13 32 0.20 - - - - 

1 1 0.40 - - - - - - 

1.5 1 1.38 30 0.25 - - - - 

1.5 1 0.50 7 0.52 - - - - 

2.5 1 1.78 50 0.25 - - - - 

2.5 1 0.67 7 0.67 - - - - 

4 1 2.25 56 0.30 - - - - 

4 - - - - 7 0.85 - - 

6 - - 84 0.30 7 1.04 - - 

10 - - 80 0.40 7 1.35 7 1.46 

16 - - 126 0.40 7 1.70 7 1.86 

25 - - 196 0.40 7 2.14 7 2.36 

35 - - 276 0.40 19 1.53 7 2.77 

50 - - 396 0.40 19 1.78 7 3.25 

70 - - 360 0.50 19 2.14 7 2.27 

95 - - 475 0.50 19 2.52 19 2.63 
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ตารางที่ 4.1 แสดงพืน้ท่ีหนาตัดชนิดตัวนําทองแดงของผลิตภัณฑสายไฟฟา (ตอ) 
พื้นท่ีหนาตัด ลักษณะของตัวนําทองแดง 

ของตัวนํา Solid  Bunching Concentric Stranding Compact Stranding 

  ลวดรีด ตีเกลียวสายฝอย ตีเกลียวไมอัดแนน ตีเกลียวแบบอัดแนน 

SQ.MM. No. of O.D. of No. of O.D. of No. of O.D. of No. of O.D. of 
  Wire(เสน) Wire(mm.) Wire(เสน) Wire(mm.) Wire(เสน) Wire(mm.) Wire(เสน) Wire(mm.) 

120 - - 629 0.50 37 2.03 19 2.97 

150 - - 777 0.50 37 2.25 37 2.37 

185 - - 925 0.50 37 2.52 37 2.63 

240 - - - - 61 2.25 37 3.06 

300 - - - - 61 2.52 61 2.63 

400 - - - - 61 2.85 61 2.97 

500 - - - - 61 3.20 61 3.41 

630 - - - - 61 2.97 61 3.8 

800 - - - - - - 37+24 4.39+4.19 

 
4.3 ประเภทของผลิตภัณฑสายไฟฟา 
 สามารถแบงไดดังตอไปนี ้

 
4.3.1 การจําแนกผลิตภัณฑสายไฟฟาตามการใชงาน แบงได 2 แบบ คือ 
1) Cord หมายถึงสายไฟฟาที่มีขนาดเล็ก มีฉนวนแบบออนตัวที่สามารถบิดงอไดงาย  
2) Cableหมายถึงสายไฟฟาขนาดใหญที่มีฉนวนปองกันไฟฟารั่วไหลไดอยางมั่นคง ปลอดภัย  
ใชฝงใตดิน ทอดขามแมน้ํา หรือเปนสายเปลือยแขวนลอย  
 
4.3.2 สายไฟฟาสามารถแบงตามโครงสรางไดดังตอไปนี้ 
1) สายหุม PVC ชนิดนี้มีความทนทานตอดินฟาอากาศ ไมติดไฟ ทนความรอนแข็งเหนียว ไมเปอยงาย 
นิยมใชงานมากที่สุด 
2) สายเดี่ยว เปนสายไฟฟา 1 เสน มี 1 แกน ใชเดินทั้งภายในและภายนอกอาคารสายไฟฟาชนิดนี้ถาเดิน
ในอาคารนิยมใชรอยในทอแลวยึดทอกับผนังหรือฝงทอในเสาหรือพื้นบางครั้งก็นํามาใชเดินภายนอก
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อาคาร การเดินสายเดี่ยวนี้ไมนิยมเดินตีคลิป แตจะเดินในทอหรือวางรางเหล็กเสมอ หรือยึดติดกับผนัง
โดยใชประกับยึดเปนชวง ๆ  
3) สายคู เปนไฟฟาที่ใชเดินภายในอาคาร เปนสายไฟฟาชนิด 1 เสนมี 2 แกนหรือทําพิเศษใหมี 3 แกน 
โดยมีสายดินอีก 1 แกน  
4) สายเคเบิลใตดิน เปนสายไฟฟาชนิดที่มีฉนวน PVC หุมลวดทองแดงอยูแลวยังมีฉนวนหุมภายนอก
อีกชั้นหนึ่ง  
 
4.3.3 การจําแนกตามมาตรฐานการผลิต 

สําหรับมาตรฐานที่ใชออกแบบผลิตภัณฑสายไฟฟา วัสดุและการทํา คุณลักษณะทีต่องการ การ
บรรจุ เครื่องหมายและฉลาก การชักตวัอยางและเกณฑตัดสิน รวมถึงการทดสอบสายไฟฟา สําหรับ
โรงงานตัวอยาง จะใชมาตรฐาน IEC และ TIS  

 
4.3.4 การจําแนกตามระดับแรงดัน 
  สําหรับแรงดนัต่ํา (Low Voltage) คือ สายที่มีแรงดัน ไมเกิน 750 V ตามมาตรฐาน  
  ผลิตภัณฑอุตสาหกรรมไทย TIS และแรงดัน ไมเกิน 1 kV ตามมาตรฐาน IEC 60502-1 
 
4.3.5 การจําแนกตามกระบวนการผลิต  

แบงตามขั้นตอนการผลิตหลัก ดังนี ้

1) การรีดลวดตัวนํา (Drawing-SO)  

2) การตีเกลยีวลวดตัวนํา (Stranding-ST) ไดแก 

(2.1) การตีเกลียวลวด (BC, ST, CP) 

(2.2) การตีเกลียวรวมแกน (CB, TWS) 

(2.3) การพันเทปชีลด (TS, TSM) 

(2.4) การตีลวดชีลด (ARM, WS) 
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3) การหุม (Extrusion-EX) ไดแก 

(3.1) หุมชั้นฉนวน (INS) 

(3.2) หุมเปลือกใน (INN) 

(3.3) หุมเปลือกนอก (JK) 

4) การบรรจุ (Packing-CP) 

ซ่ึงการศึกษากลุมผลิตภัณฑภายในโรงงานตัวอยาง ดังที่กลาวมาแลวในบทที่ 3 ผูศึกษาสามารถ
จําแนกชนิดผลิตภัณฑที่มีสัดสวนในการผลิตผลิตภัณฑมากที่สุดของแตละกลุมผลิตภัณฑ ไดดังนี้ 

กลุมผลิตภัณฑ ชนิดผลิตภัณฑ 
1. สายไฟฟาชนิดตัวนําทองแดงหุมฉนวนใชในอาคาร  
(Copper Building Cable) 

THW, VAF 

2. ตัวนําทองแดงหุมฉนวนเพาเวอรแรงดนัต่ํา ใชในงาน
ติดตั้งทั่วไป(Copper Low Voltage Power Cable) 

CV, NYY 

3.สายไฟฟาชนิดตัวนําทองแดงหุมฉนวนใชในอุปกรณและ
เครื่องใชไฟฟา 
(Copper Flexible Cable) 

VCT, VFF 

          โดยมีสัดสวนของชนดิผลิตภัณฑทีม่ีการผลิตในโรงงาน ดังกราฟที่ 4.1 
กราฟที่ 4.1 เปอรเซ็นตของชนิดผลติภัณฑท่ีมีการผลิตในโรงงานที่ศึกษา (ขอมูล ป พ.ศ. 2548)  

NYY
15%

CV
17%

THW
54%

VAF
10%

VFF
1%

VCT
3%

 
       ที่มา: ฝายบัญชี 
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4.4 การออกแบบรหัสผลิตภณัฑสายไฟฟา 
 

ทางผูศึกษาไดนําหลักการของ BRISCH และเทคโนโลยีกลุม (Group Technology) ซ่ึงไดกลาว
ไวในบทที่ 2 มาประยุกตใช ในการออกแบบรหัสผลิตภัณฑ  

วัตถุประสงคในการออกแบบรหัสเพื่อแสดงคุณลักษณะของวัสดุนั้นๆ และเพื่อลดขอจํากัดของ
การกําหนดรหัสที่ใชในโรงงานตัวอยาง ซ่ึงรหัสที่ออกแบบจะมีโครงสรางแบบผสม(Hybrid Structure 
หรือ Semi-Poly code หรือ Mixed code) ระหวางรหัสแบบตามลําดับชั้นกับรหัสแบบลูกโซ และรหัสที่
กําหนดใชเปนตัวเลขสื่อความหมาย  

โดยการกําหนดรหัสสําหรับผลิตภัณฑสายไฟฟา จะพิจารณาจากคุณสมบัติตางๆ เชน สถานะ
ของชิ้นสวน มาตรฐาน กลุมผลิตภัณฑ ชนิดผลิตภัณฑ  แรงดัน/อุณหภูมิที่ใชงาน พื้นที่หนาตัดตัวนํา 
ขั้นตอนการผลิต สีเปลือกนอกผลิตภัณฑ และการบรรจุ เปนตน    ผูศึกษาไดออกแบบรหัสผลิตภัณฑใน
แตละกลุมผลิตภัณฑใหมีรหัส 18 หลัก (digit) โดยผูศึกษาไดจํากัดการใชงานของรหัสกลุมผลิตภัณฑ 
ตองไมซํ้ากันของรหัสในแตละกลุมผลิตภัณฑ ดังตารางที่ 4.2 และไดแสดงรูปแบบการกําหนดรหัส
ชนิดผลิตภัณฑของแตกลุมผลิตภัณฑในหัวขอถัดไป 
   
ตารางที่ 4.2 การออกแบบรหัสผลิตภัณฑโดยผูศึกษา  

 สถานะ 

ช้ินสวน 

มาตรฐาน ชนิด
ของ 

ตัวนํา 

กลุม 

ผลิต 

ภัณฑ 

ชนิด 

ผลิต 

ภัณฑ 

แรงดัน/
อุณหภูมิ 

ที่ใชงาน 

พ้ืนที่ 

หนาตัด 

ตัวนํา 

ขั้นตอน
การผลิต 

สีเปลือก 

นอก 

ผลิตภัณฑ 

การ
บรรจ ุ

รหัส 

ทอน
ที่ 

1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 
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4.4.1 โครงสรางการกําหนดรหัสกลุมผลิตภัณฑ Copper Building Cable มีรูปแบบการกําหนดดัง
ตารางที่ 4.3 

ตารางที่ 4.3 รูปแบบการกําหนดรหัสกลุมผลิตภัณฑ Copper Building Cable 
 

 สถานะ 
ชิ้นสวน 

มาตรฐาน ชนิดของ 
ตัวนํา 

กลุม 
ผลิต 
ภัณฑ 

ชนิด 
ผลิต 
ภัณฑ 

แรงดัน/
อุณหภูมิ 
ที่ใชงาน 

พื้นที่ 
หนาตัด 
ตัวนํา 

ขั้นตอน
การผลิต 

สี 
ผลิตภัณฑ 

การ
บรรจุ 

รหัส 
ทอนที่ 

1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 

รหัส 
หลักที่ 

1 2-3 
 

4 5-6 7-9 
 

10-11 12-14 15 16-17 18 

รหัส N NN N 02 
NNN NN NNN N NN N 

N หมายถึง Numeric ตัวเลข 
 
 

สําหรับการกําหนดรหัส ไดแสดงตัวอยางการกําหนดรหัสผลิตภัณฑ ประเภทสาย  Copper 
Building Cable โดยการกําหนดรหัส จะไดรหัสเปนสองกลุมคือ รหัสกลุมผลิตภัณฑ Finished goods-
FG และรหัสกลุมชิ้นสวนของผลิตภัณฑระหวางกระบวนการผลิต (Semi-Finished Products-SEMI-FG)   
ดังตารางที่ ก.1 ในภาคผนวก ก.   
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4.4.2 โครงสรางการกําหนดรหัสกลุมผลิตภัณฑ Copper Low Voltage Power Cable มีรูปแบบการ
กําหนดดังตารางที่ 4.4 
 

ตารางที่ 4.4 รูปแบบการกําหนดรหัสกลุมผลิตภัณฑ Copper Low Voltage Power Cable 
 

 สถานะ 
ชิ้นสวน 

มาตรฐาน ชนิดของ 
ตัวนํา 

กลุม 
ผลิต 
ภัณฑ 

ชนิด 
ผลิต 
ภัณฑ 

แรงดัน/
อุณหภูมิ 
ที่ใชงาน 

พื้นที่ 
หนาตัด 
ตัวนํา 

ขั้นตอน 
การผลิต 

สี 
ผลิตภัณฑ 

การ
บรรจุ 

รหัส 
ทอนที่ 

1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 

รหัส 
หลักที่ 

1 2-3 
 

4 5-6 7-9 
 

10 11-13 14-15 16-17 18 

รหัส N NN N 03 
NNN N NNN NN NN N 

N หมายถึง Numeric ตัวเลข 
 

สําหรับการกําหนดรหัสจะแสดงตัวอยางการกําหนดรหสัผลิตภัณฑ ประเภทสาย  Copper Low 
Voltage Power Cable โดยการกําหนดรหสั จะไดรหัสเปนสองกลุมคือ รหัสกลุมผลิตภัณฑFinished 
goods-FG และรหัสกลุมชิ้นสวนของผลิตภัณฑระหวางกระบวนการผลิต (Semi-Finished Products-
SEMI-FG)   ดงัตารางที่ ก.2 ในภาคผนวก ก.   
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4.4.3 โครงสรางการกําหนดรหัสกลุมผลิตภัณฑ Copper Flexible Cable มีรูปแบบการกําหนดดังตาราง
ที่ 4.5 

ตารางที่ 4.5 รูปแบบการกําหนดรหัสกลุมผลิตภัณฑ Copper Flexible Cable 
 

 สถานะ 
ชิ้นสวน 

มาตรฐาน ชนิดของ 
ตัวนํา 

กลุม 
ผลิต 
ภัณฑ 

ชนิด 
ผลิต 
ภัณฑ 

แรงดัน/
อุณหภูมิ 
ที่ใชงาน 

พื้นที่ 
หนาตัด 
ตัวนํา 

ขั้นตอน 
การผลิต 

สี 
ผลิตภัณฑ 

การ
บรรจุ 

รหัส 
ทอนที่ 

1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 

รหัส 
หลักที่ 

1 2-3 
 

4 5-6 7-9 
 

10-11 12-14 15 16-17 18 

รหัส N NN N 07 
NNN NN NNN N NN N 

N หมายถึง Numeric ตัวเลข 
 

สําหรับการกําหนดรหัสจะแสดงตัวอยางการกําหนดรหสัผลิตภัณฑ ประเภทสาย  Copper 
Flexible Cable โดยการกําหนดรหัส จะไดรหัสเปนสองกลุมคือ รหัสกลุมผลิตภัณฑFinished goods-FG 
และรหัสกลุมชิ้นสวนของผลิตภัณฑระหวางกระบวนการผลิต (Semi-Finished Products-SEMI-FG)   
ดังตารางที่ ก.3 ในภาคผนวก ก.   
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4.5 การกําหนดรหัสผลิตภัณฑท่ีไดออกแบบ 
 
การกําหนดรหัสผลิตภัณฑในอุตสาหกรรมสายไฟฟา มีปจจัยมาจากความหลากหลายของ

ผลิตภัณฑที่ผลิต  จากการศึกษาในโรงงานตัวอยาง มีการรับงานผลิตเปนงวดเล็กๆ เปนสวนใหญ   
ดังนั้นในการนํารหัสมาใชจําเปนตองคํานึงถึงโครงสรางของผลิตภัณฑตามมาตรฐานการผลิตและ
ความสามารถของกระบวนการผลิต    สําหรับรหัสที่กําหนดนอกจากจะใชกับผลิตภัณฑ(Finished 
goods: FG) แลว ยังนําไปใชกับชิ้นสวนผลิตภัณฑระหวางกระบวนการผลิต (Semi-finished products: 
SEMI-FG) อีกดวย   เพื่อนํารหัสที่สรางไปใชงานกับหนวยงานอื่น   

ซ่ึงในการผลิตจะบงชี้ถึงกลุมผลิตภัณฑและชิ้นสวนเพื่อเร่ิมตนในการผลิต และชวยใหสามารถ
นํารหัสผลิตภัณฑที่ออกแบบ ไปใชไดสอดคลองและเหมาะสมกับการผลิตมากยิ่งขึ้น  โดยผูศึกษาไดทํา
การสรางรหัสลงในแบบฟอรมการกําหนดรหัส ดังตารางที่ ข.1 ในภาคผนวก ข. และไดใหรหัส
ผลิตภัณฑดังแสดงตัวอยางในหัวขอที่ 4.5.1 จะไดรหัสผลิตภัณฑดังตารางที่ 4.7   แลวนํารหัสที่ได
ออกแบบไปสรางใบรายการวัสดุ (Bill of material: BOM) ดังตารางที่ 4.8 เพื่อนําไปใชงานในหนวยงาน
วางแผนการผลิตตอไป และเพื่อประโยชนในการใชวัตถุดิบไดอยางมีประสิทธิภาพและเหมาะสมกับ
การผลิต  

 
4.5.1 ตัวอยางการกําหนดรหสัผลิตภัณฑ Copper Low Voltage Power Cable 
 ชนิด 750V 70 C NYY 4 X1.5 SQ.MM. สีดํา   บรรจุลอ TIS 11-2531, TABLE 7    ดังรปูท่ี 4.8 และ
โครงสรางดงั ตารางที่4.6 
 
 

 
 

รูปท่ี 4.8 กลุมผลิตภณัฑ Copper Low Voltage Power Cable   
ชนิด 750V 70 C NYY 4 X1.5 SQ.MM.  TIS 11-2531, TABLE 7  
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โครงสราง 
1. Conductor : Concentric stranded annealed copper wires 
2. Insulation : Polyvinyl chloride (PVC) 
    Identification : Gray, Black, Red and Blue color 
3. Inner Sheath : Polyvinyl chloride (PVC), Black color 
4. Outer Sheath : Polyvinyl chloride (PVC), Black color 

ตารางที่ 4.6 กลุมผลิตภณัฑ Copper Low Voltage Power Cable ชนิด 750V 70 C NYY 4 X1.5 
SQ.MM.  

Conductor Current 
rating 

Nominal 
cross- 

sectional 
area 

SQ.MM. 

No.& dia. 
of 

wires 
 

No./mm 

Thickness 
of 

insulation 
 
 

mm 

Thickness
of 

inner 
Sheath 

 
mm 

Thickness
of 

outer 
Sheath 

 
mm 

Overall
diameter

 
 
 

mm 

in 
air 

 
 

A 

in 
ground 

 
 

A 

Minimum
insulation
resistance
(at 70°C)

 
Mohm-km

1.5  7/0.50  0.8  0.8  1.8  14.5  16  22  0.0116  

   ที่มา :  http://www.bangkokcable.com/ 
 
ตารางที่ 4.7 การกําหนดรหสัผลิตภัณฑและชิ้นสวนผลิตภัณฑระหวางกระบวนการผลิตของผลติภัณฑ 
Copper Low Voltage Power Cable ชนิด 750V 70 C NYY   4 X1.5 SQ.MM.   เปลือกนอก
ผลิตภณัฑสีดํา    บรรจุลอ TIS 11-2531, TABLE 7    

 
หมายเหตุ :  Material Old ID หมายถึง รหัสผลิตภัณฑที่กําหนดขึ้นโดยผูศึกษา 

      Material Group ID และ Material Type ID หมายถึง รหัสกลุมผลิตภัณฑและรหัสชนิดของ   
      ผลิตภัณฑ จากหนวยงาน IT ในการใชรหัสที่ผูศึกษาสราง สําหรับใชในแผนกงานวาง 
      แผนการผลิต 



4.5.2  Bill of Material (BOM)  Copper Low Voltage Power Cable  750V 70 C NYY    4 X1.5 SQ.MM. 

  TIS 11-2531, TABLE 7  4.8  4.7 

(FG)

-CP01

NYY 4 X 1.5 SQ.MM. 

101203013100412011

(Semi-FG)

(JK)-EX01

JK NYY 4 X 1.5 SQ.MM. 

201203013100411010

(Semi-FG)

(INN)-EX01

INN NYY 4  X 1.5 SQ.MM. 

201203013100406010

+

PVC NO.05-BK 

(Semi-FG)

(CB)-ST01

CB NYY 4 X 1.5 SQ.MM. 

201203013100405000

+

PVC NO.05-BK 

(Semi-FG

(INS)-EX01

INS NYY (2C) 1.5 SQ.MM. 

201203021100403070

201203021100403010

201203021100403030

201203021100403050

(Semi-FG)

(BC)-BC01

BCLCA007050

+

PVC NO.02-GR 

BCLCA007050

+

PVC NO.02-BK 

BCLCA007050

+

PVC NO.02-RE 

BCLCA007050

+

PVC NO.02-BL 
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 4.8  Bill of Material (BOM)  Copper Low Voltage Power Cable  750V 70 C NYY

 4 X1.5 SQ.MM.  TIS 11-2531, TABLE 7

Material Code Description Valid from Base Qty. (m.) Alternative
item no. Comp. Code Description Comp. Qty. Issue Storage

101203013100412011 NYY-ST 4x1.5 SQ BK 750V (R) STD 13.09.2006 1 01
10 201203013100411010 JK NYY-ST 4x1.5 SQ BK 750V STD 1 CP01

201203013100411010 JK NYY-ST 4x1.5 SQ BK 750V STD 13.09.2006 1 02
10 201203013100406010 INN NYY-ST 4x1.5 SQ BK 750V STD 1 EX01
20 PVC5001 PVC NO.05-BK 0.096 EX01

201203013100406010 INN NYY-ST 4x1.5 SQ BK 750V STD 13.09.2006 1 01
10 201203013100405000 CB NYY-ST 4x1.5 SQ 750V STD 1.02 EX01
20 PVC5001 PVC NO.05-BK 0.060 EX01

201203013100405000 CB NYY-ST 4x1.5 SQ 750V STD 13.09.2006 1 03
10 201203021100403070 INS NYY-ST 1.5 SQ GR 750V STD 1 ST01
20 201203021100403010 INS NYY-ST 1.5 SQ BK 750V STD 1 ST01
30 201203021100403030 INS NYY-ST 1.5 SQ RE 750V STD 1 ST01
40 201203021100403050 INS NYY-ST 1.5 SQ BL 750V STD 1 ST01

201203021100403070 INS NYY-ST 1.5 SQ GR 750V STD 13.09.2006 1 01
10 BCLCA007050 CU 7/0.50 . 1 EX01
20 PVC2007 PVC NO.02-GR 0.009 EX01

201203021100403010 INS NYY-ST 1.5 SQ BK 750V STD 13.09.2006 1 01
10 BCLCA007050 CU 7/0.50 . 1 EX01
20 PVC2001 PVC NO.02-BK 0.009 EX01

201203021100403030 INS NYY-ST 1.5 SQ RE 750V STD 13.09.2006 1 01
10 BCLCA007050 CU 7/0.50 . 1 EX01
20 PVC2003 PVC NO.02-RE 0.009 EX01

201203021100403050 INS NYY-ST 1.5 SQ BL 750V STD 13.09.2006 1 01
10 BCLCA007050 CU 7/0.50 . 1 EX01
20 PVC2005 PVC NO.02-BL 0.009 EX01
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4.6 การเปรียบเทียบการกําหนดรหัสของโรงงานที่ศึกษากบัรหัสท่ีไดออกแบบ 
   

 4.6.1 ตัวอยางการกําหนดรหัส 
 

(1) รหัสของโรงงานที่ศึกษา กลุมผลิตภัณฑ Copper Low Voltage Power Cable   ชนิด 750V 70 C 
NYY    4 X1.5 SQ.MM. สีเปลือกสายสําเร็จ บรรจุลอ    TIS 11-2531, TABLE 7 ดังรูปที่ 4.8 

 
 กลุมสายไฟฟา  

Copper Low 
Voltage Power 

Cable 
รหัสชนิดสาย 

มาตรฐาน/
แรงดัน 

มิติหรือ
ขนาด 

สีเปลือกสายสําเร็จ การบรรจุ 

รหัสทอนที ่ 1 2 3 4 5 
รหัสหลักที ่ 1-3 4-6 7-10 11-12 13 
รหัส NNN NNN NNNN NN A,N 

รหัสหลักที ่ 437-750 000-999 0000-9999 00-99 0-9, A-Z 
รหัส 436 006 0401 01 2 

รายละเอียด NYY 750 V 
70o C 

4X1.5 
SQ.MM. 

BK R 
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(2)  Copper Low Voltage Power Cable  750V 70 C NYY 4 X1.5 SQ.MM.

TIS 11-2531, TABLE 7  4.8 

/

 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 

 1 2-3 4 5-6 7-9 10-11 12-14 15 16-17 18 

 N NN N NN NNN NN NNN N NN N 

FG 1 01 2 03 013 1 004 12 01 1

 FG FG STD CU ST CU  LP NYY4C 750 V 70o C 1.5 SQ.MM CP01 BK R

  Semi-FG   JK 2 01 2 03 013 1 004 11 01 0

 JK SFG STD CU ST CU LP JK NYY4C 750 V 70o C 1.5 SQ.MM EX01 BK -

  Semi-FG   INN 2 01 2 03 013 1 004 06 01 0

 INN SFG STD CU ST CU LP INN NYY4C 750 V 70o C 1.5 SQ.MM EX01 BK -
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(2) Copper Low Voltage Power Cable 750V 70 C NYY 4 X1.5 SQ.MM.

TIS 11-2531, TABLE 7  4.8 ( )

/8

 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 

 1 2-3 4 5-6 7-9 10-11 12-14 15 16-17 18 

 N NN N NN NNN NN NNN N NN N 

  Semi-FG   CB 2 01 2 03 013 1 004 05 00 0

 CB SFG STD CU ST CU LP CB NYY4C 750 V 70o C 1.5 SQ.MM EX01 GR,BK,RE,BL -

  Semi-FG   INS-GR 2 01 2 03 021 1 004 03 07 0

SFG STD CU ST CU LP INS NYY(INS)2C UP 750 V 70o C 1.5 SQ.MM EX01 GR -

  Semi-FG   INS-BK 2 01 2 03 021 1 004 03 01 0 

 SFG STD CU ST CU LP INS NYY  (INS)2C 

UP

750 V 70o C 1.5 SQ.MM EX01 BK - 
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(2)  Copper Low Voltage Power Cable  750V 70 C NYY    4 X1.5 SQ.MM. 

    TIS 11-2531, TABLE 7  4.8 ( )

/

 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 

 1 2-3 4 5-6 7-9 10-11 12-14 15 16-17 18 

 N NN N NN NNN NN NNN N NN N 

  Semi-FG   INS-RE 2 01 2 03 021 1 004 03 03 0

SFG STD CU ST CU LP INS NYY(INS)2C UP 750 V 70o C 1.5 SQ.MM EX01 BK -

  Semi-FG   INS-BL 2 01 2 03 021 1 004 03 05 0

SFG STD CU ST CU LP INS NYY(INS)2C UP 750 V 70o C 1.5 SQ.MM EX01 BK -
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4.6.2 การเปรียบเทียบขอแตกตางระหวางรหัสของโรงงานตัวอยางกับรหัสที่ออกใหม 
 

รหัสของโรงงานตัวอยาง รหัสท่ีออกใหม 
1. มี 13 หลัก เปนรหัสตัวเลขสื่อความหมาย 1.มี 18 หลัก เปนรหัสตัวเลขสื่อความหมาย 
2.ใชงานรวมกบัคูมือการผลิต Manufacturing 
guide :MG  

2.ใชงานรวมกบัคูมือการผลิต Manufacturing 
guide :MG และใบรายการวัสด ุBill of Material: 
BOM 

3.รหัสใชกับผลิตภัณฑ (Finished goods: FG) 3.รหัสใชกับผลิตภัณฑ(Finished goods: FG)
และชิ้นสวนผลิตภัณฑระหวางกระบวนการผลิต
(Semi finished products: SEMI-FG) 

4. รหัสใชกับผลิตภัณฑ(Finished goods: FG) 
มากกวา 1 รายการ 

4. รหัสใชกับผลิตภัณฑ(Finished goods: FG) 
 1 รายการ 

5.การกําหนดรหัสประเภทผลิตภัณฑกับรหัส
ชนิดผลิตภัณฑอยูดวยกัน 

5.การกําหนดรหัสประเภทและรหัสของชนิด
ผลิตภัณฑแยกออกจากกนั 

6 มิติหรือขนาดคือ จํานวนแกนXพื้นที่หนาตัด
ตัวนําหรือสายดิน หรือสายศนูย  

6 มิติหรือขนาด คือพื้นที่หนาตัดของตัวนํา  

 
4.7 การวิเคราะหการกําหนดรหัสท่ีไดออกแบบ 
 

จากการศึกษาโรงงานตัวอยางพบขอจํากัดของรหัสแบบเดิมที่ใชอยู    ซ่ึงมีผลตอการกําหนด
รหัสที่ไดออกแบบของรหัสผลิตภัณฑระหวางกระบวนการผลิต(Semi finished products: SEMI-FG) 
เนื่องจากในการกําหนดรหัสแบบเดิมของโรงงานตัวอยางมีการใชรหัสแทนผลิตภัณฑ (Finished goods: 
FG) แตไมเคยมีการกําหนดรหัสเพื่อใชงานกับช้ินสวนผลิตภัณฑระหวางกระบวนการผลิต (Semi 
finished products: SEMI-FG) มากอน ทําใหการกําหนดรหัสเกิดความลาชา   เพราะขาดขอมูลท่ีใชเปน
แนวทางในการศึกษาหรือเปรียบเทียบการใชงานรหัสที่ไดออกแบบ 

ซ่ึงวัตถุประสงค นอกจากจะศึกษาการจําแนกชนิดผลิตภัณฑของโรงงานตัวอยางแลว การ
ออกแบบรหัสผลิตภัณฑ(Finished goods: FG) ก็เพื่อจะลดขอจํากัดของรหัสแบบเดิมที่ใชในโรงงาน
ตัวอยาง เพื่อสามารถนํารหัสที่ไดออกแบบไปใชงานใหสอดคลองกับลักษณะของผลิตภัณฑ และ
เหมาะสมกับการใชงานในหนวยงานอื่นๆ    แตจากการกําหนดรหัสที่ไดออกแบบ ผูศึกษาพบทั้งขอดีที่
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ชวยลดขอจํากัดจากการกําหนดรหัสแบบเดิม แตรหัสที่ออกแบบใหมก็ยังมีขอจํากัดในการใชงาน
เชนกัน  

 
4.7.1 ขอดีของรหัสท่ีออกแบบ 
 
1)  ไมเกดิการใชรหัสซํ้ากันของผลิตภัณฑ เพราะรหัสทีอ่อกแบบสอดคลองกับลักษณะ 
      ของผลิตภัณฑ 
2)   สามารถนําไปใชในการวางแผนการผลิตผลิตภัณฑมาตรฐานของโรงงานตัวอยาง 
3)   สามารถใชกับชิ้นสวนผลติภัณฑระหวางกระบวนการผลิต 
4)  เกิดการจัดกลุมชิ้นสวนผลิตภัณฑระหวางกระบวนการผลิตที่มีโครงสรางการใชชิ้นสวน 
     ในการผลิตเหมือนกนั 
5)  ทําใหการสํารองรหัสในแตละทอนรหสัขึ้นกับกลุมผลิตภัณฑและชนิดผลิตภัณฑ  
 
4.7.2 ขอจํากัดของรหัสท่ีออกแบบ 
 
1)   ผูใหรหัสตองมีความรูในเรื่องโครงสรางของผลิตภัณฑ กระบวนการผลิต และวัตถุดิบที่ใชใน 
       การผลิต ดังนั้นการกําหนดรหัสจึงเหมาะกับบุคลากรที่ทํางานดานการออกแบบผลิตภัณฑ 
2)   รหัสที่ออกแบบเหมาะทีจ่ะใชกับผลิตภัณฑหรือช้ินสวนผลิตภัณฑระหวางกระบวน 
       การผลิตที่มีโครงสรางผลิตภัณฑเปนมาตรฐาน เพราะรหัสที่ออกแบบจะตองใชงาน  
       รวมกับรหัสวัตถุดิบและวัสดุอ่ืน โดยใชงานผานใบรายการวัสด(ุBill of Material: BOM) และคูมือ 
       การผลิต(Manufacturing guide: MG)   ซ่ึงจะทําใหสามารถมองเห็นโครงสรางของผลิตภัณฑได 
       อยางชัดเจน        
3)   รหัสที่ออกแบบควรใชกับผลิตภัณฑที่มีการผลิต เนื่องจากตองทราบขั้นตอนการผลิต และ 
       โครงสรางของผลิตภัณฑที่มีการผลิต จนเปนผลิตภณัฑ 
4)   รหัสที่ออกแบบไมเหมาะใชกับชิน้สวนผลิตภัณฑระหวางกระบวนการผลิต ตั้งแตชิ้นสวนการรวม 

แกนขึ้นไป เนื่องผลิตภัณฑมีโครงสรางไมเปนไปตามลักษณะที่เปนมาตรฐาน เพราะมีขอจํากัดของ
รหัสสีของชิ้นสวนในขั้นตอนการรวมแกนที่มีหลายสี ซ่ึงการใชงานรหัสสีของชิ้นสวนที่ซอนขึ้น
ไปจากขั้นตอนการรวมแกน ไมสามารถระบุสีจากขั้นตอนกอนหนาไดทั้งหมด  สําหรับรหัสสีจะ
สามารถระบุสีได ณ ขั้นตอนการผลิตนั้นๆ    สําหรับวิธีแกปญหาที่เกิดขึ้นคือการใชคูมือการผลิต
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(Manufacturing guide: MG) สําหรับการผลิตผลิตภัณฑนั้น หรือการจัดทําใบรายการวัสดุแบบมี
ทางเลือก(Alternative Bill of Material: Alternative BOM)  เพื่อบงชี้ถึงความแตกตางของชนิด
ผลิตภัณฑที่จะผลิต และเก็บเปนขอมูลไวสําหรับการสืบคนยอนหลัง และสําหรับใชส่ือสารระหวาง
หนวยงานเพื่อไมใหเกิดความสับสนในการผลิต นอกจากนี้อาจมีการใชสัญลักษณ หรือตัวอักษร
แสดงความแตกตางในรหัสผลิตภัณฑหรือช้ินสวนผลิตภัณฑระหวางกระบวนการผลิต เพราะการ
ใชรหัสที่เปนตัวอักษรจะสามารถใชกับรายการชิ้นสวนไดมากกวาการใชรหัสที่เปนตัวเลขเมื่อมี
ความยาวรหัสเทากัน 

 
4.7.3 การประเมินผลการใชงานรหัสท่ีไดออกแบบ 
 

จากการศึกษาชนิดผลิตภัณฑในแตละกลุมผลิตภัณฑภายในโรงงานตวัอยาง เชนสายไฟฟาชนิด
ตัวนําทองแดงหุมฉนวนใชในอาคาร (Copper Building Cable) ตัวนําทองแดงหุมฉนวนเพาเวอรแรงดัน
ต่ําใชในงานตดิตั้งทั่วไป (Copper Low Voltage Power Cable) และสายไฟฟาชนิดตัวนําทองแดงหุม
ฉนวนใชในอปุกรณและเครื่องใชไฟฟา (Copper Flexible Cable) เปนตน ไดทดลองใชงานรหสัที่ได
ออกแบบกับชนิดผลิตภัณฑที่เปนผลิตภัณฑมาตรฐานของโรงงานตัวอยาง เชน  

1) THW 1 แกน พื้นที่หนาตดั 1, 1.5, 2.5, 4 SQ.MM. ตามมาตรฐาน มอก.11-2531 ตารางที่ 4 
การบรรจุมีสองแบบคือลอและขด เปนสายชนิดที่มีพืน้ที่หนาตดัเทากันแตใชจํานวนเสนลวดและเสน
ผานศูนยกลางไมเทากัน สําหรับการกําหนดรหัสแบบเดิมจะใชรหัสซ้ํากันอยู 8 รายการ รหัสที่ออกแบบ
จะชวยใหการกําหนดรหัสกบัชนิดผลิตภณัฑสอดคลองกันทําใหลดการใชงานรหัสซ้ํากันลงได 

2) NYY 1 แกน พื้นทีห่นาตดั 1, 1.5, 2.5, 4 SQ.MM. ตามมาตรฐานมอก.11-2531 ตารางที่ 6 
การบรรจุมีสองแบบคือลอและขด เปนสายที่มีพื้นที่หนาตัดเทากันแตใชจํานวนเสนลวดและเสนผาน
ศูนยกลางไมเทากัน สําหรบัการกําหนดรหัสแบบเดิมจะใชรหัสซํ้ากนัอยู 8 รายการ รหัสที่ออกแบบจะ
ชวยใหการกําหนดรหัสกับชนิดผลิตภัณฑสอดคลองกันทําใหลดการใชงานรหัสซํ้ากันลง 

3) NYY 2 แกน-4 แกน พื้นที่หนาตัด 1, 1.5, 2.5, 4 SQ.MM. ตามมาตรฐานมอก.11-2531 ตาราง
ที่ 7 การบรรจุมีสองแบบคือ ลอและขด เปนสายชนดิที่มีพื้นที่หนาตัดเทากันแตใชจํานวนเสนลวดและ
เสนผานศูนยกลางไมเทากัน สําหรับการกําหนดรหัสแบบเดิมจะใชรหัสซํ้ากันอยู 24 รายการ รหัสที่
ออกแบบจะชวยใหการกําหนดรหัสกับชนดิผลิตภัณฑสอดคลองกันทาํใหลดการใชงานรหัสซํ้ากันลง 
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4) VAF 2 แกน พื้นที่หนาตดั 1, 1.5, 2.5, 4 SQ.MM. มาตรฐานมอก.11-2531 ตารางที่ 2 การ
บรรจุมีสองแบบคือลอและขด เปนสายชนิดที่มีพื้นทีห่นาตัดเทากันแตใชจํานวนเสนลวดและเสนผาน
ศูนยกลางไมเทากัน สําหรบัการกําหนดรหัสแบบเดิมจะใชรหัสซํ้ากนัอยู 8 รายการ รหัสที่ออกแบบจะ
ชวยใหการกําหนดรหัสกับชนิดผลิตภัณฑสอดคลองกันทําใหลดการใชงานรหัสซํ้ากันลง 

5) VFF 2 แกน พื้นที่หนาตดั 0.5, 0.75 SQ.MM. ตามมาตรฐานมอก.11-2531 ตารางที่ 10 การ
บรรจุมีสองแบบคือลอและขด เปนสายชนิดที่มีพื้นทีห่นาตัดเทากันแตใชจํานวนเสนลวดและเสนผาน
ศูนยกลางไมเทากัน สําหรบัการกําหนดรหัสแบบเดิมจะใชรหัสซํ้ากนัอยู 4 รายการ รหัสที่ออกแบบจะ
ชวยใหการกําหนดรหัสกับชนิดผลิตภัณฑสอดคลองกันทําใหลดการใชงานรหัสซํ้ากันลง 

 
สําหรับเวลาในการใชปอนรหัสที่ออกแบบลงในแบบฟอรมการกําหนดรหัสดังตารางที่ ข.1ใน

ภาคผนวก ข. ที่ทําอยูในรูปแบบ file.exe บนคอมพิวเตอร ถายังไมมีการบันทึกขอมูลรหัสจะใชเวลาใน
การกําหนดรหัส ประมาณ 4 นาที/1 รหัส หากมี file.exe ของขอมูลของรหัส จะใชเวลาในการกําหนด 
รหัสประมาณ  3นาที/1 รหัส   ซ่ึงจากการกําหนดรหัสที่ออกแบบผูศึกษาพบวาจะเสียเวลาไมมาก 
 หากแตในการกําหนดรหัสแตละครั้ง ตองมีการกําหนดวิธีการกําหนดรหัสไวอยางชดัเจน การจัดเตรียม 
 ขอมูลตางๆ ในการบันทึกใหพรอม และการจัดเก็บ file.exe งานของรหัสจะตองเก็บไวใหสามารถ 
 คนหาไดสะดวก แตกรณีที่มรีหัสถูกกําหนดขึ้นในหลาย file.exe จะทําใหผูใชงาน คนหาไมสะดวก 
 หรือหาขอมูลของรหัสที่กําหนดแลวไมพบ รวมทั้งการกําหนดรหัสจะเสียเวลาจากการคนรหัสเกาเพื่อ
ใชเปนขอมูลในการกําหนดรหัสใหม  ดังนัน้ผูศึกษาจึงไดทําการออกแบบโปรแกรมเพือ่ใชในการ
จัดเก็บ สืบคน และใหรหัส  ซ่ึงจะกลาวในบทถัดไป 

 จากการทดลองใชรหัสที่ออกแบบใหม สามารถลดขอจํากัดของการกําหนดรหัสแบบเดิมของ
โรงงานตัวอยางสําหรับความแตกตางในเรือ่งของตัวนํา แตจากการใชงานพบวารหัสที่ออกแบบจะใช
งานไดสอดคลองกับผลิตภัณฑที่เปนผลิตภณัฑที่เปนชิ้นสวนมาตรฐานของผลิตภัณฑ  ซ่ึงรหัสที่
ออกแบบมีขอจํากัดสําหรับการกําหนดรหสัผลิตภัณฑใหมที่เกิดจากความตองการของลูกคาเนื่องจาก
รหัสผลิตภัณฑที่ออกแบบไมสามารถระบุถึงชิ้นสวนภายในของผลิตภณัฑไดทั้งหมด เชนในเรื่องของสี
ในแตละขั้นตอนการผลิต รวมทั้งวัตถุดบิและวัสดุทีเ่ปลี่ยนแปลงไปในการใชงานสําหรับมาตรฐานที่มี
การเปลี่ยนแปลงในอนาคต  ดังนั้นเพื่อแกไขขอจํากัดสําหรับการใชงานรหัสที่ออกแบบนี้เพื่อให
สามารถใชงานรหัสได จะตองมีการปรับเปลี่ยนวิธีการใชงานรหัสเพือ่ทําใหผูใชงานไมสับสน อาจใช
เอกสารในการสื่อสารเพื่อลดความสับสนและปรับปรุงขอจํากัดของการใชรหัสผลิตภัณฑใหสอดคลอง
กับการทํางาน 
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บทที่ 5 
 

การประยุกตใชงานรหัสกบัโปรแกรมคอมพิวเตอร 
 

การจําแนกและการออกแบบรหัสผลิตภัณฑ(Finished goods) และชิ้นสวนผลิตภัณฑ
ระหวางกระบวนการผลิต (Semi-finished products) สรางขึ้นมา สําหรับใชเปนฐานขอมูลชวยใน
การออกแบบรหัส โดยใชคอมพิวเตอรชวยจัดเก็บขอมูล และโปรแกรมที่พัฒนาขึ้นนี้จะชวยให
สะดวกในการกําหนดรหัสผลิตภัณฑและชิ้นสวนผลิตภัณฑระหวางกระบวนการผลิต เพื่อให
สามารถออกแบบรหัสผลิตภัณฑและรหัสชิ้นสวนผลิตภัณฑระหวางกระบวนการผลิต ของชิ้นสวน
ใหมไดรวดเร็ว และลดการออกแบบชิ้นสวนซ้ําซอนลง และสามารถชวยเก็บขอมูลตางๆ ไวเพื่อการ
สืบคน 

โดยใชโปรแกรม Access ซ่ึงเปนโปรแกรมฐานขอมูลในชุด Microsoft Office ที่นิยมใชกัน 
โดย Access ไดรับการพัฒนา เปนฐานขอมูลแบบฐานขอมูลเชิงสัมพันธ (relational database)     มี
สมรรถนะในระดับที่ดี การบํารุงรักษาทําไดงาย และสะดวก การเก็บขอมูลของแตละ table และ
สามารถทํางานในลักษณะ multi-users ออบเจคตางๆ ที่ครอบคลุมการพัฒนา เปนโปรแกรม โดยมี
การติดตอแบบ GUI (graphical user interface) ทําใหการพัฒนาทําไดสะดวกและใชเวลานอย  
 ระบบการจัดการฐานขอมูล Microsoft Access เปรียบเสมือนเปนการจัดเตรียมเครื่องอํานวย
ความสะดวก เพื่อใหสามารถจัดแบงหมวดหมูและบริหารขอมูลทีมีจํานวนมากๆ ในหลายๆ ไฟล 
ใหงายขึ้น ในฐานะ DBMS (Data-Base Management System) การควบคุมขอมูล Microsoft Access 
สามารถใชงานไดเพียงคนเดียวบนเครื่อง พีซีเครื่องเดียว หรือมีการใชงานรวมกันของขอมูลระหวาง
คอมพิวเตอรหลายเครื่อง หรือหลายเนตเวิรก ดังนั้นจึงมีระบบการรักษาความปลอดภัยและการ
ตรวจสอบความถูกตองของขอมูลที่ดีเยี่ยม ทําใหสามารถกําหนดไดวา ผูใชคนใดหรือกลุมใดบางที่
สามารถเขาถึงฐานขอมูล Microsoft Access ได 

 
5.1 การออกแบบฐานขอมูลดวย Microsoft Access 

   
ทางผูศึกษาไดใชคอมพิวเตอรชวยในการจดัเก็บขอมูลรหสั เพื่อลดพื้นที่ในการจัดเก็บ

เอกสาร โดยไดออกแบบโปรแกรม Microsoft Access 2003 เพ่ือใชในการจดัเกบ็รหัสผลิตภัณฑ 
สําหรับใชเปนฐานขอมูลชวยในการออกแบบรหัส และลดการออกรหัสซํ้า  

ซ่ึงวิธีการกําหนดรหัสผูศึกษาไดกลาวถึงในบทที่ 4 มีวิธีการรวบรวมขอมูลตางๆ เขา
ดวยกันแลวจดัแบงเปนหมวดหมูใหเปนระบบเพื่อนําไปสรางเปนแอปพลิเคชั่น ในการศกึษานี้
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สามารถแบงหมวดหมูของขอมูลตามลักษณะการนํารหสัที่ไดออกแบบไวไปประยุกตใชงาน โดย
กําหนดใหอยูในรูปของตาราง(Table) ไดทัง้หมด 9  ตาราง ดวยกัน ดังแสดงในตารางที่ 5.1 ถึง 
ตารางที่ 5.9 และสามารถแสดงความสัมพันธ(Relationship) ระหวางตารางตางๆ เพื่อชวยใหการ
คนหาขอมูลในตารางตางๆ ไดรวดเร็วขึ้น โดยการเชื่อมความสัมพันธจากรหัสที่ไดถูกกําหนดขึ้นมา
ในรูปของ Primary keys แสดงดังรูปที่ 5.1  สําหรับตารางตางๆ ที่กําหนดขึ้น  ไดมีการสรางคิวรี 
เพื่อใหสามารถเลือกดูขอมูลจากตารางหนึง่ตารางใดหรอืหลายๆ ตาราง ดังแสดงดังรูปที่ 5.2 

 
โครงสรางตาราง(Table) 
ตารางที่ 5.1   MaterialGenCodes 

Name Type Size Key 
KeyGenID 
KeyGenName 
KeyGenNumOfDigit 

Text 
Text 
Integer 

8 
50 

2 

Primary Key 

ตารางที่ 5.2  MaterialGroups 
Name Type Size Key 

MaterialGroupID 
MaterialGroupName1 
MaterialGroupName2  

Text 
Text 
Text 

8 
100 
100 

Primary Key 

ตารางที่ 5.3 MaterialKeyGroups 
Name Type Size Key 

KeyGroupID 
KeyGroupName 
KeyGroupOrder 
KeyGenID 
KeyGroupStart 
KeyGroupLength 
KeyGroupMaxList 

Text 
Text 
Integer 
Text 
Integer 
Integer 
Integer 

8 
50 

2 
8 
2 
2 
2 

 
 
 
Foreign Key 

ตารางที่ 5.4 MaterialKeys 
Name Type Size Key 

KeyID 
KeyName 
KeyOrder 
KeyGenID 
KeyGroupID 

Text 
Text 
Integer 
Text 
Text 

6 
255 

2 
8 
8 

 
 
 
Foreign Key 
Foreign Key 
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ตารางที่ 5.5   MaterialProcess 

Name Type Size Key 
MaterialProcessID 
MaterialProcessName 

Text 
Text 

8 
100 

Primary Key 

ตารางที่ 5.6 Materials 
Name Type Size Key 

MaterialOldID 
(รหัสที่ผูศึกษาไดกําหนด และลองใชกับโปรแกรม หามกําหนดซ้ํา) 
MaterialID 
(หมายเลขชิ้นสวนของฝายวางแผนการผลิต หามกําหนดซ้ํา) 
MaterialName 
MaterialExtraName 
MaterialGroupID 
MaterialTypeID 
MaterialUnitID 
MaterialProcessID 
MaterialMGNo 
MaterialSpecNo 
MaterialStandard 
MaterialCreateBy 
MaterialCreateDate 
MaterialSendDate 
MaterialRevised 
MaterialBOM 
MaterialStructure 
MaterialRemark 

Text 
Text 
Text 
Text 
Text 
Text 
Text 
Text 
Text 
Text 
Text 
Text 
Date/Time 
Date/Time 
Date/Time 
Text 
Text 
Text 

25 
25 

100 
100 

8 
8 
8 
8 

100 
100 
100 

50 
8 
8 
8 

25 
25 

100 

Primary Key 
 
 
 
Foreign Key 
Foreign Key 
Foreign Key 
Foreign Key 

ตารางที่ 5.7 MaterialTypes 
Name Type Size Key 

MaterialTypeID 
MaterialTypeName1 
MaterialTypeName2 

Text 
Text 
Text 

8 
100 
100 

Primary Key 

ตารางที่ 5.8 MaterialUnits 
Name Type Size Key 

MaterialUnitID 
MaterialUnitName 

Text 
Text 

8 
100 

Primary Key 
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ตารางที่ 5.9 SaleOrders 

Name Type Size Key 
MaterialOldID 
SaleOrderDate 
SaleOrderNo 
CustomerName 

Text 
Date/Time 
Text 
Text 

25 
8 

25 
100 

Foreign Key 

 
ความสัมพันธระหวางตาราง (Relationships) 
 

 
รูปท่ี 5.1 ความสัมพันธระหวางตาราง (Relationships) 
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โครงสรางคิวรี (Query) 
 

 
รูปท่ี 5.2 โครงสรางคิวรี (Query) 

 
5.2 คุณสมบัตขิองโปรแกรมที่ออกแบบ 
 
5.2.1 ขอดีของโปรแกรม 
 
1) สามารถใชกําหนดรหัสผลิตภัณฑได  
2) รหัสไมสามารถสรางซ้ํากันได 
3) ชวยเก็บรหสัไวในการสืบคนได  
4) รองรับการสรางรหัสได 25 หลัก 
5) สามารถนําไปพัฒนาเพื่อใชกับผลิตภณัฑประเภทอืน่ได 
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5.2.2 ขอจํากัดของโปรแกรม 
 
1)  ไมสามารถรองรับกับผูใชงานหลายคน (multi-users) 
2)  การใชงานเหมาะกับบุคลากรที่ทํางานดานออกแบบผลิตภัณฑ เนื่องจากตองทราบโครงสราง 
     ของผลิตภัณฑ    กระบวนการผลิต มาตรฐานการผลิต และวตัถุดิบที่ใช เปนตน 
3)  ขาดระบบปองกันการเปลี่ยนแปลงขอมูลสวนอื่นๆ 
4)  โปรแกรมจะใชงานไดอยางมีประสิทธิภาพควรจะมีขอมูลในฐานขอมูลมากเพียงพอ 
 
5.3 การเปรียบเทียบ ขอดี-ขอจํากัด ของการเก็บรหัสดวยฐานขอมูลโปรแกรมบนคอมพวิเตอร 
 

ขอด ี ขอจํากัด 
1.เปนโปรแกรมที่สามารถนําไปพัฒนาตอไป 
เชนทํารายการผลิตภัณฑ(Bill of Material) 
โดยใชขอมูลในการจําแนก และการกําหนด
รหัสชิ้นและสามารถเพิ่มขอมูลได 
2.ลดพื้นที่ในการจัดเก็บเอกสารและสะดวก
ในการคนหาขอมูล 

1.พนักงานตองมีความรูพื้นฐานทางคอมพิวเตอร 
2.พนักงานตองมีความรูในการกําหนดรหสัอยาง
ชัดเจน 
3.มีคาใชจายดาน Hardware และ Software  

 
5.4 การประเมินผลการใชงานรหัสท่ีกําหนดกับโปรแกรมที่ออกแบบ 
 
 สําหรับการทดลองใชงานโปรแกรมกับรหัสของชนิดผลิตภัณฑและรหัสชิ้นสวนผลติภัณฑ
ระหวางกระบวนการผลิตทีอ่อกแบบ ในกลุมผลิตภัณฑที่ทําการศึกษา ไดทดลองจับเวลาในการ
กําหนดรหัส มี 2 กรณีดวยกัน ดังนี ้
 
กรณีท่ี 1 ยังไมมีขอมูลรหัสของผลิตภัณฑหรือรหัสชิ้นสวนผลิตภัณฑระหวางกระบวนการ 
             ผลิต และขอมูลอ่ืนๆ อยูในฐานขอมูลของโปรแกรม สําหรับการใชโปรแกรมชวยกําหนด 
             รหัสจะ ใชเวลาประมาณ 3นาที/1รหัส   
 
กรณีท่ี 2 มีรหัสของผลิตภัณฑหรือรหัสชิ้นสวนผลิตภัณฑระหวางกระบวนการผลิตอยู 
             ใชโปรแกรมที่ทําการปอนขอมูลของรหัสไว ชวยในการกําหนดรหัส (Gen Codes)  

 จะใชเวลาในการกําหนดรหัส ประมาณ 2นาที/1รหัส   
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จากการใชงานโปรแกรม ผูศึกษาพบวาในการกําหนดรหัสดวยโปรแกรมใชเวลาเพียง
เล็กนอย แตเวลาที่เสียไปในการกําหนดรหัสดวยโปรแกรม  เกิดจากเวลาที่ใชไปเพื่อเตรียมขอมูลใน
การกําหนดรหัสและการบันทึกรายละเอียดตางๆ ของรหัส  เพื่อเก็บไวเปนฐานขอมูลในการสืบคน
ประวัติการกําหนดรหัสในภายหลัง และเกิดจากตัวโปรแกรมที่ออกแบบไมสะดวกตอการใชงาน 
และไมสอดคลองกับการใชงานเทาที่ควร      รวมทั้งผูใชโปรแกรมขาดความชํานาญในการใชงาน 
จึงทําใหเสียเวลาในการดําเนินงานในสวนนี้มากกวาเวลาที่เสียไปจากการกําหนดรหัส 

 
 



บทที่ 6 
 

สรุปผลการศึกษาและขอเสนอแนะ 
    

    ในการศึกษาเพื่อจําแนกชนิดผลิตภัณฑและการกําหนดรหัสผลิตภัณฑและรหัสชิ้นสวน
ผลิตภัณฑระหวางกระบวนการผลิตสายไฟฟา จากโรงงานตัวอยางแหงหนึ่งที่ดาํเนินการผลิต 
ผลิตภัณฑสายไฟฟาชนิดตัวนําทองแดง  ซ่ึงมีการผลิตผลิตภัณฑในแตละชนิดเปนจํานวนมากและมี
ผลิตภัณฑหลากหลายรูปแบบแตกตางกันไปตามชนิดผลิตภัณฑในแตละกลุม และรูปแบบมีการ
เปลี่ยนแปลงตามความตองการของลูกคา    

จากการศึกษาสามารถสรุปผลการศึกษาและขอเสนอแนะตางๆ ไดดังนี้  
 
6.1 สรุปผลการศึกษา  
 

จากการศึกษาในโรงงานตัวอยาง ผูศึกษามีอุปสรรคในเรื่องการใชงานระบบฐานขอมูลใน
การจัดเก็บรหสัชนิดผลิตภัณฑ  เนื่องจากระบบดังกลาวมีการกําหนดผูใชงาน เพื่อปองกันขอมูลบน
ระบบไดรับความเสียหายจากผูไมเกีย่วของกับระบบ นับเปนอุปสรรคสําหรับผูศึกษาที่ไมสามารถ
เขาไปใชงานระบบดังกลาวได   ดังนั้นทางผูศึกษาจึงไดทําศกึษาในสวนของการจําแนกชนิด
ผลิตภัณฑในกลุมผลิตภัณฑที่มีสัดสวนการผลิตมากที่สุดในโรงงานตวัอยางไดแก กลุมผลิตภัณฑ
สายไฟฟาชนดิตัวนําทองแดงหุมฉนวนใชในอาคาร (Copper Building Cables) กลุมผลิตภัณฑตวันํา
ทองแดงหุมฉนวนเพาเวอรแรงดันต่ํา (Copper Low Voltage Power Cables) และกลุมผลิตภัณฑ
สายไฟฟาชนดิตัวนําทองแดงหุมฉนวนใชในอุปกรณและเครื่องใชไฟฟา (Copper Flexible Cables)  
รวมทั้งการกําหนดรหัสชนดิผลิตภัณฑของกลุมผลิตภัณฑดังกลาว จากการศกึษาปญหาที่เกิดจาก
การกําหนดรหัสผลิตภัณฑของกลุมผลิตภัณฑดังกลาวนี้ พบวาการใช RUNNING NUMBER ใน
ระบบการกําหนดรหัสผลิตภณัฑ ไมสอดคลองกับการใชงาน   รหัสที่กําหนดไมครอบคลุมกับ
ลักษณะของผลิตภัณฑที่ผลิต  และไมเหมาะกับชนดิผลิตภัณฑที่เกิดขึ้นใหม รวมถึงการใชรหัสซํ้า
กันของผลิตภณัฑ ทางผูศึกษาไดทําการออกแบบรหัสผลิตภัณฑใหม จุดประสงคเพื่อชวยลด
ขอจํากัดจากการใชรหัสผลิตภัณฑแบบเดิม  

ในการกําหนดรหัสผลิตภัณฑไดประยุกตใชหลักการของ BRISCH และทฤษฏีเทคโนโลยี
กลุม (Group technology)   ซ่ึงโครงสรางของรหัสจะเปนแบบผสมมีทั้งแบบลําดับชั้นและแบบ
ลูกโซ และรหัสที่ใชเปนตัวเลขเพื่อส่ือความหมาย   โดยการกําหนดรหัสจะใหความสําคัญในเรื่อง
ของมาตรฐานการผลิต โครงสรางของผลิตภัณฑ และชนิดผลิตภัณฑในแตละกลุม    การกําหนด
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รหัสชนิดผลิตภัณฑ สําหรับกลุมผลิตภัณฑที่ไดทําการศึกษา รหัสจะมีความยาวทั้งหมด 18 หลัก 
และจํากัดรหัสกลุมผลิตภัณฑในหลักที่ 5-6   ไมใหซํ้ากัน  

 
ซ่ึงจะกําหนดรหัสของชนิดผลิตภัณฑในแตละกลุมไดดังนี้ 

 
รหัสทอนที่ หมายถึง รหัสหลักที่ 

Copper Building 
Cables 

รหัสหลักที่ 
Copper  Low 

Voltage Power 
Cables 

รหัสหลักที่ 
Copper  Flexible 

Cables 

1 สถานะชิ้นงาน
(Finished goods, 
Semi-finished 
products) 

1 1 1 

2 มาตรฐาน 2-3 2-3 2-3 
3 ชนิดของตัวนาํ 4 4 4 
4 กลุมผลิตภัณฑ 5-6 5-6 5-6 
5 ชนิดผลิตภัณฑ 7-9 7-9 7-9 
6 แรงดัน/อุณหภูมิการ

ใชงาน 
10-11 10 10-11 

7 พื้นที่หนาตัดตวันํา 12-14 11-13 12-14 
8 ขั้นตอนการผลิต 15 14-15 15 
9 สีผลิตภัณฑ 16-17 16-17 16-17 
10 การบรรจุ 18 18 18 

 
สําหรับการใชงานรหัสที่ไดทําการออกแบบ  ทําใหการใช RUNNING NUMBER ของ

รหัสผลิตภัณฑสอดคลองกับการใชงานเนื่องจากมีการกําหนดรหัสของประเภทผลิตภัณฑแยกออก
จากรหัสชนิดผลิตภัณฑ และไดกําหนดมิติหรือขนาดเปนพื้นที่หนาตัดของตัวนําแทนแบบเดิมที่
กําหนดมิติหรือขนาดเปนจํานวนแกนXพื้นที่หนาตัดของตัวนํา  มีการกําหนดรหัสเพิ่มเติมในสวน
ของสถานะของชิ้นสวน  ชนิดของตัวนํา และขั้นตอนการผลิต ทําใหรหัสที่กําหนดใหใหม
ครอบคลุมกับลักษณะของผลิตภัณฑที่ทําการผลิต ลดการใชรหัสซ้ํากันของชนิดผลิตภัณฑ และ
รหัสที่ออกแบบสอดคลองกับการปฏิบัติงาน  แตจากการใชรหัสที่ไดออกแบบพบขอจํากัดของรหัส 
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เนื่องจากรหัสที่ออกแบบเหมาะที่จะใชกับผลิตภัณฑและชิ้นสวนผลิตภัณฑที่มีโครงสรางการผลิตที่
เปนมาตรฐาน เชน สีของผลิตภัณฑและชิ้นสวนระหวางกระบวนการผลิต และวัตถุดิบที่ใช จะตอง
เปนไปตามมาตรฐานการผลิตของผลิตภัณฑแตละชนิด และการใชวัสดุและวัตถุดิบในการผลิต
จะตองสามารถใชทดแทนกันไดในการผลิตจนออกมาเปนผลิตภัณฑ ดังนั้นรหัสที่ออกแบบจึงไม
เหมาะสมกับการใชกับรหัสผลิตภัณฑและชิ้นสวนผลิตภัณฑที่ไมใชช้ินสวนมาตรฐาน  รวมถึง
ขอจํากัดของรหัสที่ตองใชงานใหสอดคลองกับกระบวนการผลิต  ทําใหการกําหนดรหัสที่ออกแบบ
เหมาะใชงาน กับของบุคลากรที่ทํางานในดานการออกแบบผลิตภัณฑ  
 
         การกําหนดรหัสผลิตภัณฑจะใช Microsoft Excel โดยการบันทึกขอมูลลงในแบบฟอรม
การบันทึกการสรางรหัสผลิตภัณฑ  และจัดเก็บอยูในรูป file งานในคอมพิวเตอร ซ่ึงในการคนหา
ขอมูลรหัสที่สรางไปแลวจะไมสะดวกเทาที่ควร   ทางผูศึกษาไดทําการการออกแบบโปรแกรมเพื่อ
ชวยในการกําหนดรหัส และจัดเก็บขอมูลเพื่อการสืบคน ซ่ึงจะมีคาใชจายเริ่มตนในการเขียน
โปรแกรมประมาณ 8000 บาท โดยใชโปรแกรม Microsoft Access ซ่ึงขอดีของโปรแกรมที่
ออกแบบคือ สามารถบันทึกรหัสดวยมือ หรือจะใชโปรแกรมชวยในการกําหนดรหัส  ซ่ึงโปรแกรม
จะไมบันทึกรหัสผลิตภัณฑที่ถูกกําหนดไปแลว และชวยใหสืบคนรหัสไดสะดวกขึ้น แตในการ
ทดลองใชงานผูศึกษาก็พบขอจํากัดในโปรแกรมที่ออกแบบ  คือ ยังไมรองรับการใชงานแบบผูใช
หลายคน (Multi-user)    การใชโปรแกรมจะมีประสิทธิภาพมากขึ้นควรจะมีขอมูลของรหัสที่
กําหนดแลวอยูในฐานขอมูลของโปรแกรมพอสมควรจึงจะชวยในการกําหนดรหัสใหมไดรวดเร็ว
ขึ้น  รวมถึงโปรแกรมยังขาดระบบปองกันการแกไขขอมูลในสวนอื่นๆ     
 
6.2 ขอเสนอแนะ 
 

1. ควรมีการฝกอบรมบุคลากรใหเขาใจวิธีการกําหนดรหัส 
2. รหัสที่ออกแบบมีความเหมาะสมที่จะใชกับผลิตภัณฑหรือช้ินสวนผลิตภัณฑที่มีโครงสราง

ที่เปน มาตรฐานการผลิตมากกวาใชกับผลิตภัณฑหรือช้ินสวนผลิตภัณฑที่มีการผลิตตาม
ความตองการของลูกคา 

3. ควรมีการฝกอบรมบุคลากรในการใชโปรแกรม Microsoft Access และโปรแกรมที่
ออกแบบ 

4. ควรมีขอมูลถูกเก็บในระบบฐานขอมูลโปรแกรมมากเพียงพอ จะเปนประโยชน ในการให 
รหัสผลิตภัณฑและชิ้นสวนผลิตภัณฑระหวางกระบวนการผลิตใหมและการสืบคนรหัส  

5. โปรแกรมที่ออกแบบควรปรับปรุงเพื่อใหสามารถใชงานไดกับบุคลากรหลายคน(Multi-
user) และงายตอการใชงาน  
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6. โปรแกรมควรพัฒนาตอไป เพื่อใหสอดคลองกับการทํางาน 
7. ควรพัฒนาโปรแกรมใหสามารถใชงานรวมกับหนวยงานอื่นได 
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บริษัท ทีซีจี พร้ินติ้ง จํากัด, 2545. 

ปรีชา พันธุมสินชัย, อุทัย ตันละมัย.  ERP เผยวิธีทําจรงิ.  โรงพิมพ แอล ที อารต TLAPS สมาคม
ไทยโลจิสติกสและการผลิต, 2547. 

ศรยุทธ พรพิรานนท.  การปรับปรุงการออกแบบแมพิมพตัดโดยใชการจําแนกและระบบรหัส และ  
               ระบบอางอิงพาราเมตริก.  วิทยานิพนธปริญญามหาบัณฑิต.  สาขาวิชาวิศวกรรม 
               อุตสาหการ ภาควิชาวิศวกรรมอุตสาหการ คณะวิศวกรรมศาสตร จุฬาลงกรณ  
               มหาวิทยาลัย, 2540. 
 
สัจจะ จรัสรุงรวีวร, สุรัสวด ีวงศจนัทรสุข.  คูมือการใชงาน  Access 2002 ฉบับสมบูรณ.  พิมพคร้ัง

http://www.nectec.or.th/courseware/electrical/wire/index.html
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ที่ 1.  พิมพที่บริษัท คอนฟอรม จํากัด: สํานักพิมพ อินโฟเพรส, 2545.   
สมชาย สงวนศักดิ.์  ระบบการจัดกําหนดการผลิตสินคาหลายชนิดและหลายขั้นตอนการผลิต. 
               วิทยานิพนธปริญญามหาบัณฑติ. สาขาวิชาวศิวกรรมอุตสาหการ  
               ภาควิชาวิศวกรรมอุตสาหการ บัณฑิตวิทยาลัย จุฬาลงกรณมหาวิทยาลัย, 2531. 
อาจารยภาสกร เรืองรอง.  http://www.thaiwbi.com/course/Access/.  พิษณุโลก: ThaiWBI.com, 
              2546. 
โอภาส เอี่ยมสิริวงศ.  การออกแบบและจัดการฐานขอมูล.   กรุงเทพฯ: ซีเอ็ดยูเคชั่น, 2548. 
 
 
 
 
 

http://www.thaiwbi.com/course/Access/


 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

ภาคผนวก 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 



 

 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

ภาคผนวก ก. 
ตัวอยางการกําหนดรหัส 
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.1

ID Detail ID Detail ID Detail ID Detail ID Detail ID Detail ID Detail ID Detail ID Detail ID Detail

1
Finished

Goods
01

Catalog

Standard
02

Copper building

Cables

2

Semi-

Finished

Goods

00

1 Cu SO 001 THW1C 01 750 V  70
o
C 001 0.5 SQ.MM 3 Insulation Sheath 01 BK 1 Reel

2 Cu ST 002 VAF2C 02 300 V  70
o
C 003 1 SQ.MM 4 Outer Sheath 02 WH 2 100M

4 Cu BC 003 VAF3C 004 1.5 SQ.MM 5 Packing 03 RE 3 500M

004 VAF-G2C 005 2.5 SQ.MM 04 GN 4 100Y

005 VAF-G3C 006 4 SQ.MM 05 BL 5 20M

007 6 SQ.MM 06 YE 6 30M

008 10 SQ.MM 07 GR 7 50M

009 16 SQ.MM 08 GN/YE 8 1000M

010 25 SQ.MM 34 BR 9 Coil

011 35 SQ.MM 35 SB

012 50 SQ.MM

013 70 SQ.MM

16-17 187-9 10-11 12-14 15

NNN NN

/

 Copper Building Cable

8 9 106 751 2 3 4

N NN N NN

1 2-3 4 5-6

NNN N NN N
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102



.1( )

ID Detail ID Detail ID Detail ID Detail ID Detail ID Detail ID Detail ID Detail ID Detail ID Detail

1
Finished

Goods
01

Catalog

Standard
02

Copper building

Cables

2

Semi-

Finished

Goods

014 95 SQ.MM

015 120 SQ.MM

016 150 SQ.MM

017 185 SQ.MM

018 240 SQ.MM

019 300 SQ.MM

020 400 SQ.MM

021 500 SQ.MM

022 1/1 SQ.MM

023 1.5/1 SQ.MM

024 2.5/1.5 SQ.MM

 Copper Building Cable

N

18

N NN N NN NNN NN NNN NN NN

10

1 2-3 4 5-6 7-9 10-11 12-14 15 16-17

1 2 3 4 5 6 7 8 9

/
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103



.1( )

ID Detail ID Detail ID Detail ID Detail ID Detail ID Detail ID Detail ID Detail ID Detail ID Detail

1
Finished

Goods
01

Catalog

Standard
02

Copper building

Cables

2

Semi-

Finished

Goods

025 4/2.5 SQ.MM

026 6/4 SQ.MM

027 10/4 SQ.MM

028 16/6 SQ.MM

029 25/6 SQ.MM

030 35/10 SQ.MM

 Copper Building Cable

NN N

16-17 18

9 10

N NN N NN NNN NN NNN NN

1 2-3 4 5-6 7-9 10-11 12-14 15

1 2 3 4 5 6 7 8

/

104
104



.2

ID Detail ID Detail ID Detail ID Detail ID Detail ID Detail ID Detail ID Detail ID Detail ID Detail

1
Finished

Goods
01

Catalog

Standard
03

Copper Low

Voltage Power

Cables

2

Semi-

Finished

Goods

00
,

1 Cu SO 001 VVR1C 1 750 V 70
o
C 001 0.5 SQ.MM 03 Insulation Sheath=INS 01 BK 1 Reel

2 Cu ST 002 VVR2C 2 300 V 70
o
C 002 0.75 SQ.MM 04 =CUT 02 WH 2 100M

3 Cu CP 003 VVR3C 4 0.6/1 kV  90 
o
C 003 1 SQ.MM 05

Cabling

Cabling+Filler+Tape=CB
03 RE 3 500M

004 VVR-G2C 004 1.5 SQ.MM 06 Inner Sheath=INN 04 GN 4 100Y

005 VVR-G3C 005 2.5 SQ.MM 07
Shield-Annealed copper

tape+Cotton Tape= TSC
05 BL 5 20M

16-17 187-9 10 11-13 14-15

/

 Copper Low Voltage Power Cable

8 9 106 751 2 3 4

N NN N NN

1 2-3 4 5-6

N NNNN N NNN NN
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.2( )

ID Detail ID Detail ID Detail ID Detail ID Detail ID Detail ID Detail ID Detail ID Detail ID Detail

1
Finished

Goods
01

Catalog

Standard
03

Copper Low 

Voltage Power

Cables

2

Semi-

Finished

Goods

00
,

006 VVR-G4C 006 4 SQ.MM 08
Armour-Aluminium wire+Cotton

Tape=AWA(ARM)
06 YE 6 30M

007 VV 1C 007 6 SQ.MM 09
Armour-Galvanize steel

wire+Cotton Tape=SWA(ARM)
07 GR 7 50M

008 VVF2C 008 10 SQ.MM 10
Concentric conductor-Annealed

copper wire+Cotton Tape=WS
08 GN/YE 8 1000M

009 VVF-G2C 009 16 SQ.MM 11 Outer Sheath=JK 30 NA 9 Coil

010 NYY1C 010 25 SQ.MM 12 Packing

 Copper Low Voltage Power Cable

/

1 2 3 4 5 6 7 8 9 10

1 2-3 4 5-6 7-9 10 11-13 14-15 16-17 18

NNNNN NNNNNNNNN NNN
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.2( )

ID Detail ID Detail ID Detail ID Detail ID Detail ID Detail ID Detail ID Detail ID Detail ID Detail

1
Finished

Goods
01

Catalog

Standard
03

Copper Low

Voltage Power

Cables

2

Semi-

Finished

Goods

011 NYY2C 011 35 SQ.MM

012 NYY3C 012 50 SQ.MM

013 NYY4C 013 70 SQ.MM

014 NYY-N3C 014 95 SQ.MM

015 NYY-G2C 015 120 SQ.MM

016 NYY-G3C 016 150 SQ.MM

017 NYY-G4C 017 185 SQ.MM

018 NYY-SWA2C 018 240 SQ.MM

019 NYY-SWA3C 019 300 SQ.MM

020 NYY-SWA4C 020 400 SQ.MM

N N

16-17 18

N NN N NN NNN N NNN NN

7-9 10 11-13 14-151 2-3 4 5-6

 Copper Low Voltage Power Cable

5 6 7

/

1 2 3 4 8 9 10
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.2( )

ID Detail ID Detail ID Detail ID Detail ID Detail ID Detail ID Detail ID Detail ID Detail ID Detail

1
Finished

Goods
01

Catalog

Standard
03

Copper Low

Voltage Power

Cables

2

Semi-

Finished

Goods

021
NYY(INS)2C

UP
021 500 SQ.MM

022 NYCY3C 022 630 SQ.MM

023 CV1C 023 800 SQ.MM

024 CV2C 024 1/1 SQ.MM

025 CV3C 025 1.5/1 SQ.MM

026 CV4C 026 2.5/1.5 SQ.MM

027 CV-AWA1C 027 4/2.5 SQ.MM

028 CV-SWA2C 028 6/4 SQ.MM

029 CV-SWA3C 029 10/4 SQ.MM

NN N N

14-15 16-17 18

N NN N NN NNN N NNN

8 9 10

1 2-3 4 5-6 7-9 10 11-13

1 2 3 4 5 6 7

 Copper Low Voltage Power Cable

/
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.2( )

ID Detail ID Detail ID Detail ID Detail ID Detail ID Detail ID Detail ID Detail ID Detail ID Detail

1
Finished

Goods
01

Catalog

Standard
03

Copper Low

Voltage Power

Cables

2

Semi-

Finished

Goods

030 CV-SWA4C 030 16/6 SQ.MM

031 VVR4C 031 25/6 SQ.MM

032 35/10 SQ.MM

033 50/10 SQ.MM

034 70/10 SQ.MM

035 95/16 SQ.MM

036 120/16 SQ.MM

037 150/25 SQ.MM

038 185/25 SQ.MM

039 240/35 SQ.MM

N N

16-17 18

N NN N NN NNN N NNN NN

9 10

1 2-3 4 5-6 7-9 10 11-13 14-15

1 2 3 4 5 6 7 8

/

 Copper Low Voltage Power Cable

109
109



.2( )

ID Detail ID Detail ID Detail ID Detail ID Detail ID Detail ID Detail ID Detail ID Detail ID Detail

1
Finished

Goods
01

Catalog

Standard
03

Copper Low

Voltage Power

Cables

2

Semi-

Finished

Goods

040 300/35 SQ.MM

041 10/6 SQ.MM

042 16/10 SQ.MM

043 25/16 SQ.MM

044 35/16 SQ.MM

045 50/25 SQ.MM

046 70/35 SQ.MM

047 95/50 SQ.MM

048 120/70 SQ.MM

049 150/70 SQ.MM

NN N N

14-15 16-17 18

N NN N NN NNN N NNN

8 9 10

1 2-3 4 5-6 7-9 10 11-13

1 2 3 4 5 6 7

 Copper Low Voltage Power Cable

/

110
110



.2( )

ID Detail ID Detail ID Detail ID Detail ID Detail ID Detail ID Detail ID Detail ID Detail ID Detail

1
Finished

Goods
01

Catalog

Standard
03

Copper Low

Voltage Power

Cables

2

Semi-

Finished

Goods

050 185/95 SQ.MM

051 240/120 SQ.MM

052 300/150 SQ.MM

053 400/185 SQ.MM

054 500/70 SQ.MM

055 1.5/1.5 SQ.MM

056 2.5/2.5 SQ.MM

057 4/4 SQ.MM

058 6/6 SQ.MM

059 10/10 SQ.MM

N N

16-17 18

N NN N NN NNN N NNN NN

9 10

1 2-3 4 5-6 7-9 10 11-13 14-15

1 2 3 4 5 6 7 8

/

 Copper Low Voltage Power Cable

111
111



.2( )

ID Detail ID Detail ID Detail ID Detail ID Detail ID Detail ID Detail ID Detail ID Detail ID Detail

1
Finished

Goods
01

Catalog

Standard
03

Copper Low

Voltage Power

Cables

2

Semi-

Finished

Goods

060 16/16 SQ.MM

061 25/10 SQ.MM

N N

14-15 16-17 18

N NN N NN NNN N NNN

8

NN

9 10

1 2-3 4 5-6 7-9 10 11-13

1 2 3 4 5 6 7

 Copper Low Voltage Power Cable

/

112
112



.3

ID Detail ID Detail ID Detail ID Detail ID Detail ID Detail ID Detail ID Detail ID Detail ID Detail

1
Finished

Goods
01

Catalog

Standard
07

Copper

Flexible Cable

2

Semi-

Finished

Goods

00

4 Cu BC 001 VSF1C 01 750 V 70
o
C 001 0.5 SQ.MM(16/0.20) 3 Insulation Sheath INS 01 BK 1 Reel

002 VTF2C 02 300 V 70
o
C 002 0.5 SQ.MM(28/0.15) 4 Twist TWS 02 WH 2 100M

003 VFF2C 003 0.75 SQ.MM(24/0.20) 5 Cabling CB 03 RE 3 500M

004 VFF-G2C 004 0.75 SQ.MM(42/0.15) 6 Outer Sheath JK 04 GN 4 100Y

005 VKF2C 005 1 SQ.MM(32/0.20) 7 Packing 05 BL 5 20M

006 VKF3C 006 1.5 SQ.MM(30/0.25) 06 YE 6 30M

007 VCT1C 007 2.5 SQ.MM(50/0.25) 07 GR 7 50M

008 VCT2C 008 4 SQ.MM(56/0.30) 08 GN/YE 8 1000M

009 VCT3C 009 6 SQ.MM(84/0.30) 09 GR,BK 9 Coil

010 VCT4C 010 10 SQ.MM(80/0.40)

011 VCT-G2C 011 16 SQ.MM(126/0.40)

NN NNNN NN NNN N

4

N NN N NN

1 2-3 4 5-6

  Copper Flexible Cable

8 9 106 751 2 3

/

16-17 187-9 10-11 12-14 15

113
113



.3( )

ID Detail ID Detail ID Detail ID Detail ID Detail ID Detail ID Detail ID Detail ID Detail ID Detail

1
Finished

Goods
01

Catalog

Standard
07

Copper

Flexible Cable

2

Semi-

Finished

Goods

012 VCT-G3C 012 25 SQ.MM(196/0.40)

013 VCT-G4C 013 35 SQ.MM(276/0.40)

014 VKF1C(INS) 014 50 SQ.MM(396/0.40)

015 70 SQ.MM(360/0.50)

016 95 SQ.MM(475/0.50)

017 1/1 SQ.MM(32/0.20)

018 1.5/1 SQ.MM(30/0.25)/(32/0.20)

019 2.5/1.5 SQ.MM(50/0.25)/(30/0.25)

020 4/2.5 SQ.MM(56/0.30)/(50/0.25)

  Copper Flexible Cable

/

1 2 3 4 5 6 7 8 9 10

1 2-3 4 5-6 7-9 10-11 12-14 15 16-17 18

N NN N NN NNN NN NNN N NN N

114
114
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ภาคผนวก ข. 
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ตารางที่ ข.1 แบบฟอรมการกําหนดรหัสผลิตภัณฑและชิน้สวนผลิตภณัฑระหวางกระบวนการผลติ 
(Material) ท่ีออกแบบ 
 

Material Old ID Material Name MaterialGroup MaterialType MaterialUnit 
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ภาคผนวก ค. 
วิธีการติดตัง้และคูมือการใชงานโปรแกรม  
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วิธีการติดตั้งและคูมือการใชงานโปรแกรม 
 

1.วิธีการติดตัง้ 
 

1) ขั้นตอนการติดตั้งเพื่อใชงานโปรแกรม Design Cable โปรแกรมเขียนดวย MS Access 
2003 สามารถใชงานไดกับ MS Access 2000 ขึ้นไป โดยในเครื่องที่จะใชงานโปรแกรม
ตองมีโปรแกรม MS Access 2000 ขึ้นไปในเครื่องถึงจะสามารถใชงานได 

 
2) ทําการ Copy ไฟล “Design Cable.mdb” ลงไปในเครื่องที่ตองการใชงานโปรแกรม เสร็จ

แลว Double Click ที่ Icon ของไฟลเพื่อเขาสูโปรแกรม Design Cable ดังรูปที่ 1 
 

 

2  Double Click เพือ่เขาสูโปรแกรม 

 
รูปท่ี 1 Double Click เพื่อเขาสูโปรแกรม 
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2. คูมือการใชงานโปรแกรม 
 

1) เมื่อเขาสูโปรแกรมจะแสดงเมนู Cable Main Menu ซ่ึงเปนหนาจอหลักในการใชงาน
โปรแกรมดังรูปที่ 2 

 

4  Click เพื่อเขาสูเมนู Design Cable Data 

 
รูปท่ี 2 Click เพื่อเขาสูเมนู Design Cable Data 

 
2) คลิกที่ปุมหนาขอความ “Design Cable Data” โปรแกรมจะแสดงเมนูในการเพิ่ม แกไข และ

ลบ ขอมูลเกี่ยวกับการ Design Cable ดังรูปที่ 3 

 

5  Click ที่ปุมเพื่อเขาสูหนาจอในการเพิ่ม แกไข และลบขอมูลตางๆ 

รูปท่ี 3 Click ท่ีปุมเพื่อเขาสูหนาจอในการเพิ่ม แกไข และลบขอมูลตางๆ 
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3) ในการเพิ่ม แกไข และลบ ขอมูลตางๆ สามารถคลิกปุมที่อยูหนาขอความแตละเมนู เพื่อเขา
หนาจอในการเพิ่ม แกไข และลบขอมูลตางๆ ดังรูปที่ 3 

 
a. Material Groups เปนเมนูสําหรับเพิ่ม แกไข และลบ ขอมูลกลุมของ Material 
b. Material Types  เปนเมนูสําหรับเพิ่ม แกไข และลบ ขอมูลประเภทของ Material 
c. Material Process เปนเมนูสําหรับเพิ่ม แกไข และลบ ขอมูลกระบวนการของ 

Material 
d. Material Units เปนเมนูสําหรับเพิ่ม แกไข และลบ ขอมูลหนวยนับของ Material 
e. Materials เปนเมนูสําหรับเพิ่ม แกไข และลบ ขอมูล Material 
f. Material Old ID Keys เปนเมนูสําหรับเพิ่ม แกไข และลบ ขอมูลในการ Generate 

Code 
 

4) คลิกที่ปุมหนาขอความ Cable Main Menu เพื่อกลับสูเมนูหลัก ดังรูปที่ 4 
 

 
 

6  Click เพื่อกลบัสูเมนู Cable Main Menu 

รูปท่ี 4 Click เพื่อกลับสูเมนู Cable Main Menu 
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5) การใชงานหนาจอในการเพิ่ม แกไข และลบ ขอมูลตางๆ จะมีการใชงานในการทํางาน
เหมือนกันทุกหนาจอไดแก  Material Groups, Material Types, Material Process, Material 
Units และ Materials แตในสวนของหนาจอ Materials จะมีการทํางานเพิ่มเติมจากหนาจอ
อ่ืนๆ ซ่ึงจะอธิบายแยกจากหนาจออื่นๆ สวนตางๆ ของหนาจอดังตอไปนี้ 

a. สวนของปุมในการใชงานหนาจอ ดังตารางที่ 1 
 
ตารางที่ 1 แสดงปุมคําสั่ง 

ปุมคําสัง่ รายละเอียดการทํางาน 

 

ปุมสําหรับกรองขอมูลเพื่อแกไขขอมูลที่ตองการโดยจะใชรวมกับ
ชองในการปอนขอมูลในหนาจอนั้นๆ สามารถกดปุม F1 เพื่อใช
งานไดเหมือนกัน 

 
ปุมสําหรับบันทึกขอมูลที่ไดทําการเพิ่ม แกไข สามารถกดปุม F2 
เพื่อใชงานไดเหมือนกนั 

 
ปุมสําหรับทําการ Refresh ขอมูลจากฐานขอมูล สามารถกดปุม F5 
เพื่อใชงานไดเหมือนกนั 

 
ปุมสําหรับลบขอมูลที่เลือกอยูขณะนั้น สามารถกดปุม F8 เพื่อใช
งานไดเหมือนกัน 

 
ปุมสําหรับปดหนาจอเพื่อกลับสูเมนู สามารถกดปุม ESC เพื่อใช
งานไดเหมือนกัน 

 
b. สวนในการปอนรหัสของขอมูล ใชปอนรหัสขอมูลในการคนหารหัสที่มีอยูแลวมา

ทําการแกไขเมื่อบันทึกขอมูลจะเปนการบันทึกขอมูลที่ทําการแกไข แตถาไมมี
รหัสที่ปอนอยูในฐานขอมูลจะเปนการเพิ่มขอมูลรหัสนั้นเขาไปในฐานขอมูลเมื่อ
ทําการบันทึกขอมูล แตเมื่อปอนรหัสขอมูลแลวทําการกดปุม F1 หรือคลิกที่ปุม 
“F1 – กรอง” ในหนาจอจะเปนการกรองขอมูลจากฐานขอมูลตามขอมูลที่ปอนใน
สวนในการปอนรหัสขอมูล 

c. สวนอื่นๆ เปนสวนในการปอนขอมูลอ่ืนๆ นอกจากรหัสขอมูล สามารถใชรวมกับ
ปุม F1 หรือคลิกที่ปุม “F1 - กรอง” ไดเชนเดียวกัน  

d. สวนแสดงรายการของขอมูล เปนสวนแสดง List ของขอมูลที่มีในฐานขอมูล 
สามารถเลือกขอมูลใน List เพื่อมาทําการแกไข 
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e. สวนในการแสดงจํานวนของขอมูลทั้งหมด ลําดับที่ของขอมูลที่กําลังทําการแกไข 
และปุมในการเลื่อนตําแหนงของขอมูลในการแกไข แสดงดังรูปที่ 5 

 

 
 
 

7.1  สวนปุมในการใชงานหนาจอ 

7.5  สวนแสดงจํานวนขอมูล 

7.4  สวนแสดง List ขอมูล 

7.3  สวนปอนขอมูลอื่นๆ  

7.2  สวนปอนรหัสของขอมูล 

รูปท่ี 5 การใชงานหนาจอในการเพิ่ม แกไข และลบ ขอมูลตางๆ 
 

6) ขั้นตอนการใชงานกรองขอมูลเพื่อทําการแกไข สามารถทําไดดังนี้ 
a. ปอนขอมูลที่ตองการกรองในชองในการปอนขอมูลที่ตองการ 
b. ถาเปนขอมูลที่เปนตัวอักษรสามารถใชตัวอักษร * เพื่อใชคนหาแบบ Wildcard 

เชน 
i. *Cable เปนการใหทําการกรองขอมูลที่ลงทายดวยคําวา Cable 

ii. Cable*  เปนการใหทําการกรองขอมูลที่ขึ้นตนดวยคําวา Cable 
iii. *Cable*  เปนการใหทําการกรองขอมูลที่มีคําวา Cable อยูใน

ขอความ 
iv. แตถาเปนคําวา Cable จะเปนการกรองขอมูลที่มีคําวา Cable เทานั้น 

 



 123

c.  สวนขอมูลอ่ืนๆ จะคนหาไดเฉพาะขอมูลที่ปอนเทานั้น 
d. กดปุม “F1 – กรอง” ที่หนาจอหรือกดปุม F1 เพื่อทําการกรองขอมูล 
e. เมื่อไมตองการกรองขอมูลใหทําการลบขอมูลในชองปอนขอมูลชองใดก็ได   

เสร็จแลวกดปุม “F1 – กรอง” ที่หนาจอหรือกดปุม F1 เพื่อยกเลิกการกรองขอมูล 
 
7) ขั้นตอนการบันทึกขอมูลที่ไดทําการเพิ่ม แกไข สามารถทําไดดังนี้ 

a. ทําการปอนขอมูลที่ตองการในชองสําหรับปอนขอมูล 
b. กดปุม “F2 – บันทึก” ที่หนาจอหรือกดปุม F2 เพื่อทําการบันทึกขอมูล โปรแกรม

จะถามเพื่อยืนยันในการบันทึกขอมูล 
c. คลิกที่ปุม “Yes” เมื่อตองการบันทึกขอมูล 
d. คลิกที่ปุม “No” เมื่อไมตองการบันทึกขอมูล  ดังรูปที่ 6 

 

 9.3  Click เพื่อบันทกึขอมูล 9.4  Click เพื่อยกเลิกบันทกึขอมูล  
 

รูปท่ี 6 ขั้นตอนการบันทึกขอมูลท่ีไดทําการเพิ่ม แกไข 
 

8) ขั้นตอนการลบขอมูลที่ตองการลบ สามารถทําไดดังนี้ 
 

a. เลือกขอมูลที่ตองการลบขอมูลโดยการเลือกขอมูลใน List แสดงขอมูลหรือปอน
รหัสที่ตองการลบขอมูลในชองปอนรหัสขอมูล 

b. กดปุม “F8 – ลบ” ที่หนาจอหรือกดปุม F8 เพื่อทําการลบขอมูล โปรแกรมจะถาม
เพื่อยืนยันในการลบขอมูล 

c. คลิกที่ปุม “Yes” เมื่อตองการลบขอมูล 
d. คลิกที่ปุม “No” เมื่อไมตองการลบขอมูล  ดังรูปที่ 7 
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รูปท่ี 7 ขั้นตอนการลบขอมูลท่ีตองการลบ 

 
9) ขั้นตอนการปรับปรุงขอมูลจากฐานขอมูล สามารถทําไดดังนี้ 

a. กดปุม “F5 – ปรับปรุง” ที่หนาจอหรือกดปุม F5 เพื่อทําการปรับปรุงขอมูลจาก
ฐานขอมูลใหม โปรแกรมจะถามเพื่อยืนยันในการปรับปรุงขอมูล 

b. คลิกที่ปุม “Yes” เมื่อตองการปรับปรุงขอมูล 
c. คลิกที่ปุม “No” เมื่อไมตองการปรับปรุงขอมูล 
d. ดังรูปที่ 8 

 

 
 

 
รูปท่ี 8 ขั้นตอนการปรับปรุงขอมูลจากฐานขอมูล 

 
10) คลิกที่ปุม “ESC - ปด” ที่หนาจอหรือกดปุม ESC เพื่อปดหนาจอและกลับสูเมนู 

 
 
 
 
 
 

10.4  Click เพือ่ยกเลิกลบขอมูล 10.3  Click เพือ่ลบขอมูล 

11.3  Click เพือ่ยกเลิกปรบัปรงุขอมูล 11.2  Click เพือ่ปรบัปรุงขอมูล 
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11) การใชงานหนาจอ Materials จะมีการทํางานเหมือนกับหนาจออื่นๆ ที่ไดอธิบายไวแลวแต
หนาจอจะแบงหนาจอออกเปน 3 Page ดังนี้ 

a.    Material List  เปนสวนแสดงรายการของขอมูลใชในการเลือกขอมูลที่ตองการ 
       แกไขหรือลบขอมูล 
b. Material Edit  เปนสวนในการปอนขอมูลเพื่อทําการปรับปรุงหรือเพิ่มขอมูล

ของ Material 
c. Sale Order  เปนสวนในการเพิ่ม แกไข ลบ ขอมูล Sale Order ของ Material 

รหัสที่กําลังทําการแกไข 
 
12) การใชงานหนาจอ Material List สามารถทําไดโดยคลิกเลือกที่ “Material List” หนาจอจะ

แสดง List ของรายการ Material ทําการเลือกรหัส Material ที่ตองการ ดังรูปที่ 9 
 

 

14  Click เพื่อเลือกรหัสที่ตองการแกไข 

 
รูปท่ี 9 การใชงานหนาจอ Material List 
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13) การใชงานหนาจอ Material Edit ในการเพิ่ม แกไข และลบขอมูลของ Material สามารถทํา
ไดดังนี้ 

a. ปอนขอมูลรหัส Material ที่ตองการเพิ่ม แกไข และลบขอมูลในชอง Material Old 
ID ถาเปนรหัสที่ยังไมมีในฐานขอมูลจะเปนการเพิ่มขอมูลรหัสนั้นเขาไปใน
ฐานขอมูล 

b. ในกรณีที่เปนการเพิ่มขอมูลรหัสใหมสามารถคลิกที่ปุม “F3 – Generate” หรือกด
ปุม F3 เพื่อทําการกําหนดรหัสดวยการเลือกขอมูลในโปรแกรม  

 
i. เลือกรูปแบบของการกําหนดรหัส  

ii. คลิกที่ปุม “F2 - ตกลง” บนหนาจอหรือกดปุม F2 เพื่อเขาไปกําหนดรหัส
ตามรูปแบบที่ไดเลือกไว 

iii. คลิกที่ปุม “ESC - ปด” บนหนาจอหรือกดปุม ESC เพื่อปดหนาจอ 
iv. เมื่อคลิกเลือกรูปแบบในการกําหนดรหัสแลวก็จะเขาสูหนาจอในการ

กําหนดรหัสใหทําการเลือกขอมูลในการกําหนดรหัสตามที่ไดบันทึก
ขอมูลไว 

v. เสร็จแลวคลิกที่ปุม “F2 - ตกลง” บนหนาจอหรือกดปุม F2 เพื่อใชงาน
รหัสที่ไดทําการกําหนดได  

vi. คลิกที่ปุม “ESC - ปด” บนหนาจอหรือกดปุม ESC เพื่อปดหนาจอ 
 

c. ปอนรายละเอียดในสวนที่เหลือของ Material ใหครบทุกชอง 
d. คลิกที่ปุม “F2 - บันทึก” บนหนาจอหรือกดปุม F2 เพื่อทําการบันทึกขอมูล 
e. ดังรูปที่ 10, 11, 12 
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15.2  Click เพือ่ Generate Old ID 

 
รูปท่ี 10 การใชงานหนาจอ Material Edit 

 

 

15.2.2  Click เพื่อ Generate Old ID 15.2.3  Click เพื่อปดหนาจอ 

 
รูปท่ี 11 เลือกรูปแบบของการกําหนดรหัส 
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15.2.5  Click เพื่อใชรหัสที่กําหนดได 

15.2.4  Click เลือกเพื่อกําหนดรหัส 

 15.2.6  Click เพื่อยกเลิกการกําหนด 
 

รูปท่ี 12 เลือกขอมูลในการกําหนดรหัสตามที่ไดบันทึกขอมูลไว 
 

14) การใชงานหนาจอ Sale Order ในการเพิ่ม แกไข และลบขอมูล Sale Order ของ Material 
รหัสที่ไดทําการเลือกไว สามารถทําไดดังนี้ 

a. เมื่อตองการเพิ่มขอมูล Sale Order ใหทําการปอนขอมูลตามขอ 16.1-16.3  
b. เมื่อตองการลบขอมูลใหทําการเลือกขอมูลที่ตองการลบ เสร็จแลวคลิกขวา เลือก

เมนู Delete Record 
c. คลิกที่ปุม “Yes” เมื่อตองการลบขอมูลที่เหลือไว 
d. คลิกที่ปุม “No” เมื่อตองการยกเลิกการลบขอมูล 
e. ดังรูปที่ 13 ถึง รูปที่  14 
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16  ปอนขอมูลของ Sale Order 

รูปท่ี 13 การใชงานหนาจอ Sale Order ในการเพิ่ม แกไข และลบขอมูล 
 

 
 

 

16.1  ปอนวนัที่ของ Sale Order รูปแบบ dd MMM yyyy 

16.3  ปอนชือ่ของ Customer  16.2  ปอนเลขที่ของ Sale Order 

 
รูปท่ี 14 เม่ือตองการเพิ่มขอมูล Sale Order 

 
 

 

16.5  เลือก Record ที่ตองการลบขอมูลเสร็จแลวคลิกขวา 

16.5  เลือกเมนู Delete Record 

รูปท่ี 15 เลือก Record ท่ีตองการลบขอมูลเสร็จแลวคลิกขวา 
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16.7  Click เพือ่ยกเลิกการลบ 16.6  Click เพือ่ลบขอมูล  

 
รูปท่ี 16 ยืนยนัการลบขอมูล 

 
15) การใชงานหนาจอในการเพิ่ม แกไข และลบ ขอมูลในการ Generate Old ID สามารถทําได

ดังรูปที่ 17 

 
 

 

17  สวนในการปอนขอมูลกําหนดรหัส 

17  สวนในการปอนขอมูลกลุมของขอมูลในรปูแบบ 

17  สวนในการปอนขอมูลรูปแบบในการกําหนดขอมูล 

17  สวนควบคมุการเล่ือนขอมูลและเพิ่มขอมลู 

รูปท่ี 17 การปอนขอมูลรูปแบบในการกําหนดขอมูล Generate Old ID 
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a. ถาตองการเพิ่มหรือแกไขขอมูล Key Gen. ID สามารถทําไดโดยคลิกที่ปุมในการ
เล่ือน Record สําหรับ Key Gen. ID อันที่อยูลางสุด ดังรูปที่ 18 

 
 

 

17.1  Click เพือ่เล่ือน Record ของ Key Gen. ID 

 
รูปท่ี 18 Click เพื่อเล่ือน Record ของ Key Gen. ID 

 
b. เมื่อเลือก Key Gen. ID ที่ตองการแลว ถาตองการเพิ่มหรือแกไขขอมูล Key Group 

ID สามารถทําไดโดยคลิกที่ปุมในการเลื่อน Record  สําหรับ Key Group ID อันที่
อยูเหนือปุมในการเลื่อน Record อันสุดทายดังรูปที่ 19 

 
 

 

 

17.2  Click เพือ่เล่ือน Record ของ Key Group ID 

 
รูปท่ี 19 Click เพื่อเล่ือน Record ของ Key Group ID 

 
c. เมื่อเลือก Key Group ID ที่ตองการแลว สามารถทําการเพิ่มหรือแกไขขอมูล Key 

ID สําหรับ Key Group ID และ Key Gen. ID ที่ไดเลือกไวไดโดยปอนขอมูลใน 
List ดังรูปที่ 20 
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17.3  ปอนขอมูล Key ID สําหรับ Key Group ID 
และ Key Gen. ID ที่ไดเลือกไว 

 
รูปท่ี 20 ปอนขอมูล Key ID สําหรับ Key Group ID และ Key Gen. ID ท่ีไดเลือกไว 

 
16) การใชงานเมนู Report สามารถทําไดโดยคลิกที่ปุมหนาขอความ Report เพื่อเขาสูหนาจอ

ในการออก Report ดังรูปที่ 21 
 

 

18  Click เพื่อเขาสูหนาจอในการออก Report 

 
รูปท่ี 21 Click เพื่อเขาสูหนาจอในการออก Report 

 
a. ปอนขอมูลที่ตองการในการออก Report โดยขอมูลแตละตัวจะมกีารกาํหนดเปน 

Range ของขอมูลซ่ึงรูปแบบการทํางานเปนดังนี ้
b. ถาปอนเฉพาะในชอง From จะเปนการเลือกเฉพาะขอมูลที่มากกวาหรือเทากับ

ขอมูลที่ปอนมาออก Report 
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c. ถาปอนเฉพาะในชอง To จะเปนการเลือกเฉพาะขอมูลที่นอยกวาหรือเทากับขอมูล
ที่ปอนมาออก Report 

d. ถาปอนทั้งชอง From และ To จะเปนการเลือกเฉพาะขอมูลที่มากกวาหรือเทากับ
ขอมูลในชอง From และนอยกวาหรือเทากับขอมูลในชอง To มาออก Report 

e. ถาไมปอนขอมูลในชองไหนเลยจะเปนการนําขอมูลทั้งหมดมาออก Report 
 

f. เสร็จแลวคลิกที่ปุม “F2 - พมิพรายงาน” บนหนาจอหรือกดปุม F2 เพื่อพิมพ
รายงานตามเงือ่นไขที่ไดกาํหนดไว 

g. คลิกที่ปุม “ESC - ปด” บนหนาจอหรือกดปุม ESC เพื่อปดหนาจอ 
h. คลิกที่ปุม “Yes” เมื่อตองการออก Report 
i. คลิกที่ปุม “No” เมื่อตองการยกเลิกการออก Report 
j. ดังรูปที่ 22, 23, 24 

 

18.1  ปอนขอมูลเพื่อกําหนดเงื่อนไขในการออก Report 

18.2  Click เพือ่ออก Report 18.3  Click เพือ่ปดหนาจอ  
 

รูปท่ี 22 ปอนขอมูลเพื่อกําหนดเงื่อนไขในการออก Report 
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18.4  Click เพือ่ออก Report 
 

18.5  Click เพือ่ยกเลิกออก Report  
 

รูปท่ี 23 Click ยืนยันการพิมพรายงาน 
 

 
 

รูปท่ี 24 รูปแบบรายงาน 
 

17) เมื่อตองการออกจากโปรแกรมคลิกที่ปุมหนาขอความ Close  
a. คลิกที่ปุม “Yes” เมื่อตองการปดฐานขอมูล 
b. คลิกที่ปุม “No” เมื่อตองการยกเลิกการปดฐานขอมูล 
c. ดังรูปที่ 25, 26, 27 
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19  Click เพื่อปดฐานขอมูล 

 
รูปท่ี 26 Click เพื่อปดฐานขอมูล 

 

 19.2  Click เพือ่ยกเลิกปดฐานขอมูล 19.1  Click เพือ่ปดฐานขอมูล  
 

รูปท่ี 27 ยืนยนัการปดฐานขอมูล 
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ประวัติผูเขียนวิทยานิพนธ 
 

นางสาว ชุติกาญจน  ธีรเดช เกิดวันที่ 22 มิถุนายน พศ. 2516 ที่จังหวัดกรุงเทพมหานคร 
สํา เร็จการศึกษาปริญญาวิศวกรรมศาสตรบัณฑิต  ภาควิชาวิศวกรรมอุตสาหการ   คณะ
วิศวกรรมศาสตร มหาวิทยาลัยเกษตรศาสตร ในปการศึกษา 2539 และเขาศึกษาตอในระดับปริญญา
วิศวกรรมศาสตรมหาบัณฑิต  ภาควิชาวิศวกรรมอุตสาหการ  บัณฑิตวิทยาลัย  จุฬาลงกรณ
มหาวิทยาลัย ในปการศึกษา 2546 
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