
 

 

 

การพัฒนาระบบเก็บขอมูลการปฏิบัติงานผลิตสําหรับโรงงานผลิตเครื่องนุงหม 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

นาย ธีรเกยีรติ มั่นคง 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

วิทยานิพนธนี้เปนสวนหนึง่ของการศึกษาตามหลกัสูตรปริญญาวิศวกรรมศาสตรมหาบัณฑิต 

สาขาวิชาวิศวกรรมอุตสาหการ       ภาควิชาวิศวกรรมอุตสาหการ  

คณะวิศวกรรมศาสตร   จุฬาลงกรณมหาวิทยาลัย 

ปการศึกษา  2552 

ลิขสิทธิ์ของจฬุาลงกรณมหาวทิยาลยั 



 

 

 

DEVELOPMENT OF A SHOP FLOOR DATA COLLECTING SYSTEM  

IN GARMENT FACTORY 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

Mr. Theerakiet Monkong 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

A Thesis Submitted in Partial Fulfillment of the Requirements 

for the Degree of Master of Engineering Program in Industrial Engineering 

Department of Industrial Engineering 

Faculty of Engineering 

Chulalongkorn University 

Academic Year 2009 

Copyright of Chulalongkorn University 





4 - 
ssr'ius'i An4 : n i ? f i w r u i ? : u u r n ' u ~ o y a n i t d g u m ~ i u ~ ~ ~ d ? ~ ~ u ~ ? ~ ~ i u ~ ~ m  

rrn'iaqqqiu. (DEVELOPMENT OF A SHOP FLOOR DATA COLLECTING SYSTEM IN 

GARMENT FACTORY) a . d & n ~ ? n u i ~ w u t n  : ufi.ns.r~?uq qqZm~al~rn. 

159 H61. 

-" 1 u. ~ i u ? ~ u ~ ~ n n i n 7 ? a o n u u u s - u u n i ? ~ n ' ~ + a ~ a d ~ ? u 7 ? n ~ i i ~ + a y a ~ 1 ~ ~  Real - time 

UA:~!J Real -lime ~ i n m ~ u n ~ ~ u i j s l l n u ~ ~ u ~ I ~ ~ a n d ~ ~ ~ u u  Radio frequency identification 

(RFID) uilfluni~riiu+ayalu~:u~~zd~:nou~~u 1 .gdnsni RFID dlflunitdiu-liiuu+aya 

2.2dnsd~ardware d ~ l u i ? f l ~ ~ ~ ~ u ~ n ~ ~ y ~ ~ i n l u ~ u g d n ? n i ~ ~ z ~ ~ ~ ~ ~ ~ ~ ~ i n R F l D  3. 

software u~:~~" i~o~*~ iudds:u?~uR~inmiun10u5w lunl?~~mn~ua+ayad?:na~6?u 
A -, u 2 a, 

r?nindguslqiu, iuwouniou~m, w6n~iundgumqiu s7u3.1 skill matrix ua: Line of balance 

luusia:d?q~?a7 ~ d a l ~ ~ + ~ ~ u m i u ~ ~ n n ~ i ~ m n ~ u : + a ~ a l u n ~ ~ u t s l l u n m z ~ u p ? u ~ a d i ~ o ~ a  

r ~ i i d ~ d ~ ~ d ? : ~ u ¶ u ~ u n i p ? i ~ ~ ~ u ~ u ~ : r n ? ~ ~ u n ~ ? ~ t m  



## 5170334621 : MAJOR INDUSTRIAL ENGINEERING 

KEwORDS : INFORMATION SYSTEM I PRODUCTION INFORMATION 

THEERAKIET MONKONG : DEVELOPMENT OF A SHOP FLOOR DATA 

COLLECTING SYSTEM IN GARMENT FACTORY. THESIS ADVISOR : 

ASST.PROF.REIN BOONDISKULCHOK.D.Eng, 159 pp. 

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

documentation leading to insufficient information for efficient production planning and 

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

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

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

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

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

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

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

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

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

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

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

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

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

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

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

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

control 
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1 

บทที่  1 
บทนํา 

การติดตามขอมูลเปนกระบวนการที่ใชตรวจสอบความคืบหนาของการผลิตเพื่อ

นําขอมูลไปใชในกระบวนการตางๆเชน การวางแผนการผลิต (Production planning) การควบคุม

การผลิตระดับปฏิบัติการ (Shop floor control)  ซึง่การติดตามขอมูลนี้ตองอาศัยการรวบรวม

ขอมูลตางๆที่เกี่ยวของกับการดําเนินงานในกระบวนการผลิต เชน การเก็บขอมูลดานอุปสงค

(Demand) ของสินคา ขอมูลดานความตองการวัสดุ (Material Requirement) ขอมูลเกี่ยวกับเวลา

นํา (Lead time) ของผลิตภัณฑและวัสดุเพื่อใชในการวางแผนการผลิต การเก็บขอมลูทั่วไป

เกี่ยวกับการผลิต ขอมูลผลผลิตจากกระบวนงาน ขอมูลเวลาที่ใชในการผลิตเพี่อใชในการควบคุม

ระดับปฏิบัติการและการติดตามความกาวหนาของงานในกระบวนการผลิตเพื่อเพิ่มประสิทธิภาพ

และประสิทธผิลในกระบวนการผลิต  

1.1ความเปนมาและความสําคัญของปญหา 

การติดตามขอมูลในอุตสาหกรรมการผลิตนั้นโดยทั่วไปมักเปนการจดบันทกึใน

รูปแบบของใบบันทกึ แบบฟอรม เอกสารตางๆ ขอมูลที่จดบันทึกจะเปนขอมูลทีเ่กีย่วกับขอมูลใน

การผลิตตางๆ เชน จํานวนที่ผลิตได เปนตน การติดตามขอมูลอาจมีการประยกุตใชระบบบันทกึ

ขอมูลแบบอัตโนมัต(ิAutomatic data capture system) ซึ่งเปนการเก็บขอมูลโดยไมตองใชการจด

บันทกึ เชน ระบบ barcode ระบบ RFID (Radio frequency identification) ที่พบไดใน

อุตสาหกรรมการผลิตชิ้นสวนรถยนต ชิ้นสวนพลาสติก หรือ อุตสาหกรรมชิ้นสวนคอมพิวเตอร เปน

ตน โดยรูปแบบของระบบการเก็บขอมูลข้ึนอยูกับความเหมาะสมของแตละอุตสาหกรรม 

ในสวนของอุตสาหกรรมเครือ่งนุงหมไดมีการตดิตามขอมูลในกระบวนการผลิต

เชนเดียวกับอุตสาหกรรมอืน่ๆขอมูลที่ไดจากสายการผลิตนี้ประกอบไปดวยขอมูลที่เกี่ยวของกบั

การผลิต เชน ขอมูลรายละเอียดการเย็บ ความกาวหนาของสายการผลิต รายละเอียดของชิ้นสวน 

( size  ส ี รูปแบบ) ฯลฯ ซึ่งโรงงานอุตสาหกรรมเครือ่งนุงหมที่ไดเขาไปทําการศึกษามวีิธกีารเก็บ

ขอมูลเพื่อติดตามความคืบหนาของงานแตละงานโดยใชการจดบันทกึขอมูลการทาํงานในแตละ

คาบเวลา(ทุกครึ่งชั่วโมงหรอื 1 ชั่วโมง) แลวจึงนํามารวบรวมในภายหลังเพื่อประมวลผล และสงตอ

ใหกับผูวางแผนเพื่อทําการควบคุมและวางแผนการผลิตตอไป การเกบ็ขอมูลโดยวิธกีารจดบันทึกนี้

อยูในรูปของแบบฟอรม หรือเอกสารตางๆ แตขอมูลที่ไดจากสายการผลิตมีขอมูลไมเพียงพอตอ

การวางแผนและควบคุมการผลิต นอกจากนี้การจดบันทึกขอมูลยงัมขีอบกพรอง คอื ขอมูลในการ
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ผลิตสูญหายจากการจดบันทึกทําใหไมสามารถติดตามความผิดพลาดของการทาํงานใน

นอกจากนี้ขอมูลที่จดบนัมึกจะเปนขอมูลในอดีตไมสามารถควบคุมกระบวนการผลติขณะนั้นได 

ไดสงผลใหเกดิปญหาในสายการผลิตที่สาํคัญก็คือ การจัดสมดุลสายการผลิต (Line balancing) 

ผิดพลาด สงผลใหเกิดปญหาคอขวด (bottleneck) ในสายการผลติ คือการทีง่านในสายการผลิต

ไปรอที่สถานงีานใดสถานงีานหนึ่งซึ่งมีสาเหตุจากการจัดสายการผลิตไมสมดุลทําใหงานระหวาง

ผลิตไปรอการผลิตในสถานีงานใดสถานหีนึ่งเปนเวลานานเกิดความผดิพลาดสงผลใหกระบวนการ

ผลิตเกิดความลาชาจนสงงานไมทนักาํหนด 

จากปญหาขางตนพบวาหากมีระบบการเก็บขอมูลและประมวลผลขอมูลที่ดีเพื่อ

ในการนําขอมลูจากการผลิตมาใชใหเกิดประโยชนจงึเกิดแนวคิดในการออกแบบระบบเก็บขอมูล

ในลักษณะแบบ Real – time คือ สามารถแสดงผลขอมูลไดทันทีที่มกีารรับขอมูลเขามาหรือมีการ

เปลี่ยนแปลงขอมูลใดๆ และกึ่ง Real – time คือ สามารถแสดงผลขอมูลเมื่อมีการยนืยนัเพื่อที่จะ

รับขอมูลเขามาหรือยนืยนัการเปลี่ยนแปลงขอมูลใดๆซึ่งจะชวยในการติดตามขอมูลจาก

สายการผลิตเพื่อชวยอาํนวยความสะดวก และสรางความมัน่ใจใหฝายวางแผนการผลิตในการวาง

แผนการผลิต 

1.2 วัตถุประสงคของการวิจัย 

เพื่อพัฒนาระบบเครือขายการเก็บขอมูลในสวนผลิตของอุตสาหกรรม

เครื่องนุงหมทีม่ีความสามารถในการเก็บขอมูล แบบ Real – time และ กึ่ง Real – time เพือ่

ติดตามสถานะของการผลิตทุกๆขั้นตอนและสามารถที่จะสืบคนขอมูลยอนกลับในเสนทางการ

ผลิตของผลิตภัณฑแตละชิ้นได 

1.3 ขอบเขตของการวิจยั 
1. การพัฒนาระบบเก็บขอมลูจะทําการออกแบบอุปกรณเก็บขอมูล(ฮารดแวร)และนํา

ระบบเก็บขอมลูที่มีอยูมาทดสอบกับสถานการณจําลอง 

2. การออกแบบฮารดแวรครอบคลุมถึงซอฟทแวรที่ใชในการประมวลผลฮารดแวร 
3. ระบบเก็บขอมลูรวมถึงอุปกรณเก็บขอมูลเปนลักษณะ contact และnon – contact  

และสามารถแสดงผลได 

4. การออกแบบอุปกรณเก็บขอมูลเปนการกาํหนดความตองการของอุปกรณซึ่งไม
รวมถึงการออกแบบวงจรภายในของอุปกรณที่ใชในการเก็บขอมูล 
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1.4 ขอจํากัดของการวิจยั 
1. การพัฒนาระบบเก็บขอมูลจะถูกนําไปทดสอบการใชงานกับสายการผลิตในโรงงาน

ตัวอยางเทานัน้ 

2. งานวิจยันี้เหมาะสมที่จะนําไปใชกับการเกบ็ขอมูลในกรณีที่ทราบขัน้ตอนการผลิตที่
แนนอน 

1.5 คําจํากัดความที่ใชในการวิจัย 

1. Order   หมายถึง  คาํสั่งซื้อที่มีผลิตภัณฑหนึง่ หรือหลาย Lot และอาจมีวันสงมอบวัน

เดียวกนัหรือตางกนักไ็ด  

2. Lot   หมายถงึ ผลิตภัณฑรูปแบบเดียว แตมีหลายสี หลายขนาด มีวนัที่ลกูคาตองการ

สินคา และทําการผลิตในคราวเดียวกนั  

3. Product Group หมายถึง กลุมของผลิตภัณฑที่แบงตามประเภท 

4. Product ID หมายถงึ ผลิตภณัฑรายตัวที่ประกอบดวยขอมูล รูปแบบ สี และขนาด  

5. Production Batch หมายถึง ผลิตภัณฑที่มีรูปแบบเหมือนกัน แตอาจมสีีและขนาด

ตางกนั ซึง่ถกูสั่งผลิตพรอมกัน 

1.6 ประโยชนที่คาดวาจะไดรับ 
1. ชวยใหผูใชงานมีความมัน่ใจในการตัดสินใจในการวางแผนการผลิต 

2. ผูใชงานมีขอมลูชวยในการวางแผนการผลติที่เพียงพอ และถูกตองตรงกับสภาวการณ

ในการทํางานที่เปนจริง ณ ขณะใดขณะหนึ่ง 

3. สามารถติดตามปญหาในการผลิตพรอมทัง้แกปญหาไดอยางทนัทวงท ี

4. เปนแนวทางใหอุตสาหกรรมประเภทอื่นๆนําระบบการเก็บขอมูลไปปรับปรุงและ
ประยุกตใช 
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1.7 วิธีดําเนนิการวิจัย 

เดือนที ่ 

 

 

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

1 ศึกษาทฤษฎี บทความ งานวิจัย และภาพรวม
รายละเอียดขอมูลที่เกีย่วของ 

            

2 ศึกษากระบวนการผลิตในอุตสาหกรรมเครื่องนุงหมจาก

โรงงานตัวอยาง 
            

3 จัดทําขอมูลมาตรฐานในการผลิตและวางแนวทางในการ

ออกแบบระบบโครงขายและอุปกรณในการเก็บขอมูล 
            

4 ออกแบบในสวนของรายละเอียด (detailed design) ของ
ระบบโครงขายและอุปกรณเก็บขอมูล เพือ่ใชงานจริง 

            

5 ทดสอบระบบในทางทฤษฎีและทางปฏิบัติ             
6 ปรับแกระบบและทดสอบขั้นสุดทาย             
7 จัดทําคูมือสําหรับผูใชงาน             
8 สรุปผลการศึกษาวิจัยและขอเสนอแนะ จัดทํารายงาน

และนําเสนอผลงาน 
            



 

 

 

 

บทที่ 2 
ทฤษฎีและงานวิจัยที่เกี่ยวของ 

ทฤษฎทีี่นาํมาใชในงานวิจัยนี้จะกลาวถึงระบบผลิตที่ใชในอุตสาหกรรม

เครื่องนุงหม ระบบสารสนเทศและระบบการเก็บขอมูลที่มีการใชงานอยูในปจจุบนัรวมถึงงานวจิยั

ที่เกี่ยวของ 

2.1 ทฤษฎทีี่เกี่ยวของ 

2.1.1ระบบการผลิตในอุตสาหกรรมเครื่องนุงหม 

( Solinger,1988; DíRGAR and ÖNDOG
(

AN, 2004,กมล พรหมหลาวรรณ, 2549) 

ในอุตสาหกรรมเครื่องนุงหมลักษณะการผลิตแบบดั้งเดิมจะแบงเปนแบบSub 

assembly system (SAS) คือการประกอบชิ้นสวนยอยของแตละชิ้นสวนและนาํมาเย็บประกอบ

กันเปนผลิตภัณฑและแบบมัดกาวหนา(Progressive bundle system (PBS)) คือช้ินงานจะถูกมัด

รวมกันเปนมดังาน (bundle) และเคลื่อนยายจากสถานงีานหนึ่งไปยังอีกสถานีงานหนึ่งทัง้มัดงาน

ภายในมัดงานจะประกอบไปดวยชิ้นสวนของเครื่องนุงหมในแตละสวนที่จะนาํมาเปนสวนประกอบ

ของเสื้อผา เชน ในมัดงานสาํหรับกระเปาเสื้อจะตองเย็บติดกับเสื้อเชิ้ตสวนหนา เปนตน ขนาดของ

มัดงานสามารถมีขนาดไดตั้งแต 1 สวนถงึ 100 สวน ซึง่ในระบบนี้จะทํางานไดงายและสะดวกขึน้ 

หากจัดสายการผลิตใหอยูในรูปแบบตอเนื่องกนั ถาหากชิ้นงานทีท่ํามีขนาดใหญมนี้ําหนกัมากอาจ

ใชกระบะเคลือ่นที ่(TRUCK) ชวยพัก และ ลําเลียง ชิ้นงาน 

การผลิตแบบมัดกาวหนา แบงยอยออกเปน 2 ระบบ คือ ระบบไมตอเนื่อง และตอเนื่อง 

1.ระบบแบบไมตอเนื่อง 

การวางผงั และ การวางจักรไมอยูในลักษณะที่เปนขั้นตอนตอเนื่อง 

ดังนัน้จึงอาศัยพนกังานทัว่ไปจัดสงงานตอ 

 หมายเหต ุ

ตองทําบัตรควบคุมข้ันตอนการผลิต 

การจัดวางจักร จัดในลักษณะเรียงตามขัน้ตอนการผลติ 
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2.ระบบตอเนือ่ง SYNCHRO SYSTEM 

พนักงานเย็บรับงานเปนมัดจากการสงของพนักงานที่เยบ็ข้ันตอนกอน

หนานีโ้ดยอาจรับจากโตะ หรือ กระบะใกลตัว (แกมัด-เย็บ-มัดใหม) แลวผลัก หรือ สงตอให

พนักงานที่ทาํขั้นตอน      ตอไปโดยใหพนกังานตอไปเหน็ และรับไดโดยสะดวก ถามัดมีขนาดใหญ 

หรือระยะหางของพนกังานเย็บมีมากก็ใชพนักงานทั่วไปจัดสงงานตอ 

 หมายเหตุ 

1. ตองทําบัตรควบคุมข้ันตอนการผลิต 

2. การจัดวางจักร จัดในลักษณะเรียงตามขัน้ตอนการผลติ 

ขอดี 

1. ใชพนักงานพนักงานที่มปีระสิทธิภาพสูง  (SEWING TIME & IDLE TIME) 

2. ตรวจขั้นตอนของแตละคนงาย สามารถจดัการจายเงนิแบบรายชิ้นได 

3. เปนระบบที่จดัการไดงาย และ การขาดงานก็ไมกอปญหาใหญ 

4. มาตรฐานของงานสม่ําเสมอ 

5. สามารถใชคนงาน SEMI – SKILL ได 

ขอเสีย 

1. ไมเหมาะกับงานที่เปลี่ยนแปลงรูปแบบบอย หรือ จํานวนงานตอแบบนอย 

2. WIP คอนขางสูง 

3. ระบบการจัดการตองดี  มีการจัด  WORK FLOW และ LAY – OUT 

แตในปจจุบันระบบการผลิตไดมีการพัฒนาระบบการผลติเปนแบบ Modular 

Production system (MPS) คือ มีการจัดสถานงีานใหเปนแบบโมดูลที่สามารถผลติผลิตภัณฑจน

เปนสินคาสําเร็จรูปภายในโมดูลซ่ึงสามารถลดเวลาในการทํางานเมื่อเทียบกับระบบ PBS  ใน

อุตสาหกรรมเครื่องนุงหมในประเทศไทยสวนใหญมีระบบการผลิตแบบ PBS       ลักษณะการ

ดําเนนิของระบบ PBS นี้จะสงผลใหปริมาณงานระหวางการผลิตมีจาํนวนมาก ซึง่นําไปสูเวลาใน

การผลิตชิ้นงานยาวขึ้น คุณภาพของชิน้งานที่ไมไดคุณภาพซอนอยูในมัดงาน มีสถานะคงคลังสงู 

ควบคุมไดยาก  และยากในการตรวจจับดังที่ไดกลาวไปแลว  นอกจากนีก้ารเก็บขอมูลจาก

สายการผลิตของโรงงานใชวธิีการจดบันทกึในรูปของเอกสาร ซึง่ยงัมขีอบกพรอง คอื ขอมูลในการ

ผลิตสูญหายจากการจดบันทึกทําใหไมสามารถติดตามความผิดพลาดของการทาํงานใน

กระบวนการผลิตได ทําใหการวางแผนการผลิตเกิดความผิดพลาด จงึควรมีระบบทีม่ีการรวบรวม

ขอมูลและนํามาประมวลผลอยางมีประสิทธิภาพ 
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2.1.2 ระบบสารสนเทศเพือ่การจัดการ (Management Information System 

(MIS))  

โดยคํานยิามของ ณัฏฐพนัธ  เขจรนันทน และไพบลูย เกยีรติโกมล (2551) 

หมายถงึระบบที่รวบรวมและจัดการจัดเกบ็ขอมูลจากแหลงขอมูลตางๆทั้งภายในและภายนอก

องคกรอยางมหีลักเกณฑเพือ่นํามาประมวลผลและจัดรูปแบบใหไดสารสนเทศที่ชวยสนับสนุนการ

ทํางานและตดัสินใจในดานตางๆของผูบริหารเพื่อใหการดําเนินการขององคกรเปนไปอยางมี

ประสิทธิภาพ ซึ่ง MIS จะประกอบไปดวยหนาทีห่ลัก 2 ประการดังตอไปนี้ 

1. สามารถเก็บรวบรวมขอมูลจากแหลงตางๆทั้งจากภายในและภายนอกองคกรมาไว
ดวยกนัอยางเปนระบบ 

2. สามารถทําการประมวลผลขอมูลไดอยางมปีระสิทธิภาพ เพื่อใหไดสารสนเทศที่ชวย

สนับสนนุการปฏิบัติงานและการบริหารงานของผูบริหาร 

ในระบบสารสนเทศ จะมีคาํนิยามที่ใชอยูโดยทั่วไป คือ ขอมูล สารสนเทศ และระบบสารสนเทศ 

1. ขอมูล (data) หมายถงึ ขอเท็จจริงตาง ๆ ที่มีอยูในธรรมชาติ เปนกลุมสัญลักษณแทน

ปริมาณหรือการกระทาํตาง ๆ ที่ยงัไมผานการประมวลผล  ขอมูลอาจจะอยูในรูปของ

ตัวเลข ตัวหนงัสือ และทายที่สุดขอมูลก็คอื วัตถุดิบของสารสนเทศ 

2. สารสนเทศ (information) ไดแก ขอมูลตาง ๆ ที่ไดรับการประมวลผลแลวดวยวิธีการ

ตาง ๆ เปนความรูที่ตองการสําหรับใชทําประโยชน เปนสวนผลลพัธหรือเอาตพุตของ

ระบบการประมวลผลขอมูล  เปนสิง่ซึง่สื่อความหมายใหผูรับเขาใจและสามารถนาํไป

กระทํากิจกรรมใดกิจกรรมหนึ่งโดยเฉพาะได หรือเพื่อเปนการย้าํความเขาใจที่มีอยู

แลวใหมีมากยิ่งขึ้น และเปนผลลัพธของระบบสารสนเทศ หรือ อาจแสดงไดดังรูปที ่

2.1 

ขอมูล ประมวลผลขอมูล สารสนเทศ  

 

รูปที่ 2.1ความสัมพันธระหวางขอมูลและสารสนเทศ 

3. ระบบสารสนเทศ (Information System) หมายถงึ ระบบที่ประกอบดวยคน เครื่อง

คอมพิวเตอร และอุปกรณตาง ๆ ทีท่ํางานประสานกัน เพื่อจัดทาํสารสนเทศสาํหรับ

สนับสนนุการปฏิบัติงาน การจัดการ และการตัดสินใจในหนวยงาน หรือ องคกร  
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โดยสวนประกอบที่สําคัญของระบบ MIS ประกอบไปดวยสวนประกอบที่สําคัญ 3 ประการ คือ 

1. เครื่องมือในการสรางระบบสารสนเทศเพือ่การจัดการ แบงเปน 2 สวน 

1.1 ฐานขอมูล (Database)  

1.2 เครื่องมอื(Tool) ซึ่งประกอบไปดวยฮารดแวร (Hardware) และ

ซอฟแวร (Software) สําหรับการรวบรวมและจัดการเก็บขอมูล 

2. วิธีการหรือข้ันตอนในการประมวลผลขอมลู 

3. การแสดงผลลพัธ ซึง่จะอยูในรูปแบบของรายงานตางๆทีส่ามารถแสดงไดรวดเร็วและ
ชัดเจน 

2.1.3ระบบเกบ็ขอมูลอัตโนมตัิ (Automatic data capture system (ADCS))  

จากระบบMIS สวนประกอบที่สําคัญ คือ เครื่องมือที่ใชในการรวบรวมและจัดเก็บ

ขอมูลโดยปกติแลวการรวบรวมและจัดเกบ็ขอมูลจะนาํเขาสูระบบคอมพิวเตอรจะทาํโดยใชคนใน

การ กรอกขอมูลเขาไปในคอมพิวเตอรโดยตรงและขอมูลเลานีก้็จะถกูเขียนมาในรูปของใบรายงาน

และเอกสารตางๆ มีการศกึษาพบวาดวยวิธีการนาํขอมูลเขาสูระบบวิธีนีม้ีขอเสียตางๆ เชน การ

กรอกขอมูลจะเกิดความผิดพลาดทกุๆ 300 ตัวอักษร ขอมูลไมทนัสมัย เอกสารสูญหายการนาํ

ขอมูลเขาสูระบบ ฯลฯ ( Lindau and Lumsde ,1999 ; T.C. Poon et al. ,2009) ดวยขอเสียหลาย

นี้ทาํใหระบบเก็บขอมูลอัตโนมัติถูกพัฒนาข้ึน ซึง่เทคนิคในการเกบ็ขอมูลนี้มหีลากหลายเทคนคิ

ไดแก (ศิริวัฑฒ จิตตหรรษา, 1999) 

- Barcode system  

- Magnetic stripe reading 

- Radio frequency identification (RFID) 

- Touch-screen terminals 

- Voice data entry 

- Optical character recognition (OCR) 

ซึ่งระบบเหลานี้สามารถนําขอมูลเขาสูระบบไดโดยอัตโนมัติเพียงครั้งเดียว ลักษณะการทาํงานจะ

เปนไปตามรูปที ่2.2 



9 

 

 

รูปที่ 2.2 แผนภาพการทํางานของระบบเกบ็ขอมูลอัตโนมัติ 

ขอมูลตางๆจะถูกสงไปยงั Reader และแปลงรหัสซึง่สามารถเก็บขอมลูไวที่ตัวเองหรือสงไปยัง

คอมพิวเตอรไดทันท ีซึ่งระบบการเก็บขอมลูอัตโนมัตินี้ข้ึนอยูกับปจจัยหลายอยาง เชน ระบบการ

ผลิต อุปกรณที่ใชในการเกบ็ขอมูล รวมถงึการนําขอมูลไปใชในดานตางๆ เชน inventory control, 

work in process tracking เปนตน (Z.X.Guo  et al.,2009; A.S. Martínez-Sala et al.,2009) ซึ่ง

ตองมีการศึกษาผลกระทบจากปจจยัตางๆเพื่อที่จะมีการกําหนดรหัสของขอมูลเพื่อทีจ่ะตรวจสอบ

ที่มาของขอมลูเหลานั้นได (N.S. Ong and W.C. Foo, 2004;Dilip Ingole et al., 2008) ทัง้นี้การ

เลือกใชระบบในการเก็บขอมูลข้ึนอยูกับความเหมาะสมของลักษณะการผลิตและขอมูลที่ตองการ

นําไปใช  

2.1.4 รหัส (Code) (มาสวีร มาศดศิรโชติ, 2005) 

คือกลุมของตัวอักษรหรือตัวเลขที่ใชอางถงึขอมูลหนึ่งๆเพื่อประโยชนดงันี ้

1. ประหยัดเนื้อทีใ่นหนวยความจําและคาใชจาย 

2. ลดเวลาในการสงขอมูล 

3. ลดเวลาในการปอนขอมูล 

4. สามารถแสดงใหเหน็และซอนขอมูล 

5. สามารถลดการปอนขอมูลทีผิ่ดพลาด 

ประเภทของรหัส  

1. รหัสเรียงลาํดับ (Sequence codes) เปนรหัสที่เรียงลําดบัเลขนอยไปหาเลขมาก เชน 

เลขประจําตัวนักเรียน เลขทีใ่บเสร็จ 
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2. รหัสที่เปนกลุมที่เรียงกนั (Block Sequence) ใชลําดับหรือชวงของตัวเลขในการแยก

ประเภท เชน รหัสวิชาเรียน 2104301 304 499 501 

3. รหัสที่เปนตัวอกัษร (Alphabetic codes)  

1.3 รหัสแบงประเภท (category codes) เชน BCS CSE HUM SOC 

1.4 รหัสที่เปนอักษรยอ (Abbreviation codes) หรือ Mnemonic code 

เชน NY  LA ME  

4. รหัสกลุมเลขทีม่ีความหมาย (Significant digit codes) เชน รหัสนกัศึกษา รหัสสินคา 

 

 

รูปที่ 2.3 Significant digit 

5. รหัสจากคาํหลัก (Derivation code) เชน อักษรแรกของชื่อ-สกุล รหัสไปรษณีย มา

รวมกลุมกนั 

 

รูปที่ 2.4   Derivation code 

6. รหัสไซเฟอร : รหัสอักษรไขว (Cipher codes) ใชอักษรแทนตัวเลขหรือตัวเลขแทน

อักษร เชนใช keyword เพื่อแทนตัวเลขในการกําหนดราคาสินคาเปนตน 

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

 

รูปที่ 2.5 Self – checking 

ในการนําขอมลูเขาสูระบบคอมพิวเตอรนัน้สามารถทําไดหลายวิธทีั้งการปอน

ขอมูลโดยตรงผานทางคียบอรดหรืออาศัยเครื่องอานขอมูลอัตโนมัติชวยในการนาํขอมูลเขาสูระบบ

คอมพิวเตอรโดย เครื่องอานสามารถจาํแนกเปน 2 กลุมใหญ คือ แบบสัมผัส(Contact) กับ แบบไม

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

เครื่องอานแบบสัมผัส(Contact scanners) 

1.1 เครื่องอานแบบปากกา (Pen Scanner) เปนอุปกรณที่มีลักษณะ

เหมือนหวัปากกาซึง่หวัเขียนผลิตสําแสงเพื่ออานขอมูลมีขนาดใหญ น้ําหนกัเบาพกพาสะดวก 

ปกติจะติดตั้งโดยเชื่อมตอกบัคอมพิวเตอรโดยตรง บางครั้งก็ใชพวงกับระบบหนวยความจําเกบ็

ขอมูลใชพลังงานนอย แตมีขอจํากัดดานคุณภาพของฉลากในการอานขอมูล 

เนื่องจากหัวอานที่สัมผัสอาจทําใหฉลากเสียหายและรหัสถูกลบได นอกจากนี้ยงัมกีารพัฒนาใน

ลักษณะเคลื่อนทีง่ายโดยมีจอแสดงผลการอาน มีหนวยความจาํภายในที่ใชในการใชงานเชื่อมตอ

แบบไรสายกับระบบ 

 

 

 

รูปที่ 2.6   เครือ่งอานแบบปากกา (Pen Scanner) 
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1.2 เครื่องอานบัตร (slot scanner) เปนเครื่องอานที่ใชอานรหัสจากบัตร

หรือวัสดุอ่ืน โดยตองสอดวสัดุนั้นลงในชองเพื่ออานขอมูล โดยสามารถอานไดจากแถบแมเหล็ก 

 

รูปที่ 2.7   เครือ่งอานบัตร (Slot scanner) 

เครื่องอานแบบไมสัมผัส (Non – contact scanner) เปนเครื่องอานทีม่ีหลายรูปแบบจากแบบ

งายๆที่มีลักษณะคลายปนที่เหน็ตามรานคาปลีก จนถงึคอมพิวเตอรกระเปา(Pocket personal 

computer) แบงไดเปนหลายชนิด ดงันี ้ 

2.1 เครื่องอานแบบ CCD (Charge Coupled Device Scanner) อาศัย

หลักการทาํงานสะทอนแสงที่มาจากอุปกรณสรางลําแสงคือ LED (Light emitting diodes) จาก

แถบขอมูลแลวเปลี่ยนสัญญาณจะมีการประยุกตใชตัวเปลี่ยนสัญญาณทั้งแบบอนาล็อคจนถงึ

แบบดิจิตอล ซึ่งตองมกีารเก็บขอมูลลงในซอฟแวรประมวลผลขอมูล เครื่องอานแบบ CCD ตองใช

กลไกในการเริ่มยิงแสงในการอานซึ่งสามารถอานไดตอเนื่อง 50 คร้ังตอวินาท ี

 

รูปที่ 2.8 CCD Scanner 

2.2 เครื่องอานแบบเลเซอร(Laser scanner) มีวิธกีารทาํงาน คือ เมื่อกด

ปุมอานรหัสจะเกิดลําแสงเลเซอรซึ่งจะมกีระจกเงาเคลื่อนที่มารับแสงแลวสะทอนไปตกกระทบกบั

รหัส และผานเปนแนวเสนตรงในครั้งเดียว 
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รูปที่ 2.9   Laser scanner 

ขอแตกตางของเครื่องอานแบบ CCD และเครื่องอานแบบเลเซอร กลาวคือ เครื่องอานแบบเลเซอร

จะมีการยิงลาํแสงครั้งเดียวและเครื่องยายอยางรวดเร็วตลอดทั้งรหัสในฉลากในรูปแบบเปนแนว

เสนตรง ซึง่ตรงขามกับเครื่องอานแบบ CCD จะยงิลําแสงออกจาก LED ออกเปนชดุหลายพันจุด

เพื่อใหเกิดการสะทอนจากรหัส ภาพสะทอนจากรหัสจะถูกรวมเปนองคประกอบแบบชุดขอมูล

แลวปลี่ยนเปนสัญญาณเพือ่สงตอในการประมวลผลตอไป 

การเชื่อมตอเครื่องอานกับอุปกรณอ่ืนๆ  

เครื่องอานรหสัมีหลายชนิด คือ Fixed, Portable batch, and Portable RF 

(Radio frequency) การสงขอมูลแบบ real – time จําเปนตองเชื่อมระบบแบบออนไลน ซึง่ทาํให

เกิดการสื่อสาร 2 ทาง โดยปกติมีการเชื่อมตอกับอุปกรณตอไปนี้ 

1. การเชื่อมตอดวยอุปกรณ USB (USB Interface Barcode reader) 

นิยมเชื่อมตอเครื่องอานผานทาง Universal Serial Bus (USB) การสงขอมูลสามารถแทนการปอน

ขอมูลดวยคียบอรด เครื่องอานปจจุบนัมกีารสรางที่เสยีบในตัว USB ซึ่งจะทาํงานรวดเร็วกวาการ

เชื่อมตอดวย serial port มากกวา 40 เทา 

 

รูปที่  2.10   USB Interface Barcode reader 
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2. เครื่องอานที่แทนที่คียบอรดของคอมพิวเตอร (Personal Computer 

Keyboard Wedge Reader) กรณีที่เครื่องอานที่ตอกับเครื่องคอมพิวเตอร เพื่อแทนการปอนขอมลู

ดวยคียบอรด สามารถทําไดงายเพื่อลดเวลาการทาํงาน โดยการทาํงานไมจําเปนตองติดตั้ง

ซอฟแวรเพิม่เติม การใชงานประเภทนี้สามารถใชไดกับทุกปุมรวมถงึ Ctrl, Alt, Page Up มี

ขอจํากัดคือ ความยาวของสายเคเบิ้ลในการเชื่อมตอกับคอมพิวเตอรซึง่ไมเกนิ 3 เมตร  

 

รูปที่  2.11   Personal Computer Keyboard Wedge Reader 

3. เครื่องอานรหัสที่ตอกนัแบบเปนชุด (Serial Bar code Reader) การ

สงขอมูลจากเครื่องอานรหัสไปยังคอมพวิเตอรจะสงในรูปของรหัสRS-232 Serial ASCII ในกรณทีี่

ใชฐานขอมูลขนาดใหญที่มีผูใชหลายคนรวมกัน โดยการเชื่อมตอเปนชุดโดยมีจุดเชือ่มตอ (SCII 

terminals) ของผูใชแตละราย   

 

รูปที่ 2.12 เครือ่งอานรหัสทีต่อกันเปนชุด 

ในกรณีที่ผูใชคอมพิวเตอรมคีียบอรดในตัวตองใชพอรทซีเรียล (Serial Port) ในการเชื่อมตอกับ

เครื่องอานโดยตองติดตั้งโปรแกรมหรือไดรเวอรลงไปกอนในการใชอานขอมูล สามารถใชไดกับ
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หลายเครื่อง ซึง่เครื่องอานแบบเชื่อมตอกบัคียบอรดสามารถทาํงานไดดีในระยะไมเกิน 3 เมตรและ

ไมสามารถเชือ่มตอสําหรับผูใชหลายคนได 

 

 

รูปที่ 2.13 เครือ่งอานรหัสทีต่อกันเปนชุด 

4. เครื่องอานแบบเก็บขอมูลเปนชุด (Batch Portable Scanner) เครื่อง

อานแบบนี้จะทํางานโดยมกีารใชแบตเตอรี่ เพื่อนาํไปใชเก็บขอมูลจนเต็มหนวยความจาํ หลังจาก

นั้นจงึนํามาเชือ่มตอกับคอมพิวเตอรเพื่อถายโอนขอมูลลงสูระบบประมวลผล จะมหีนาจอ LCD ที่

สามารถทํางานเหมือนระบบคอมพิวเตอรขนาดเล็ก 

 

รูปที่ 2.14 Batch Portable Scanner 

5. เครื่องอานแบบพกพาไดชนิดใชคลื่นวทิยุ (Radio Frequency Hand 

Held) เครื่องอานชนิดนี้ไมจําเปนตองเชือ่มตอกับคอมพิวเตอรโดยตรง แตจะใชการสงสัญญาณ

ผานเสาอากาศจากคลื่นวิทยุ สามารถอานขอมูลไดในรัศมีมากกวา 400 เมตร ทาํใหผูใชงาน

รับทราบขอมลูจากระบบสารสนเทศในระบบคอมพิวเตอร โดยปกติเครื่องอานแบบนี้ม ี 2 ลักษณะ

ในทองตลาด คือ 

5.1 เครื่องอานซึ่งเลยีนแบบคอมพิวเตอรสวนบุคคล  โดยในอดีตที่ผาน

มานยิมเชื่อมตอปลายทางกับเมนเฟรมโดยตรง ในปจจุบันการสงขอมูลในองคกรในแตละเครื่อง
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คอมพิวเตอร ผานระบบเครอืขาย (NT หรือ Netware Local Area Networks) โดยมีเครื่องแมขาย

ในการรวบรวมขอมูลทั้งระบบ ซอฟแวรที่เขียนในการประมวลผลขอมูลตองสามารถใชไดหลาย

แพลตฟอรม หลายภาษาและสามารถเชื่อมตอกับเครื่องอานรหัสหลายเครื่องและสงสัญญาณไป

ยังคอมพวิเตอรชุดเดียว จึงมกีารเขียนโปรแกรมสําหรับเครื่องอานแบบพกพาไดซึ่งสามารถ

เชื่อมตอขอมูลกับเครื่องแมไดทันท ี

 

รูปที่  2.15   Radio Frequency Hand Held 

5.2 เครื่องอานที่ใชระบบสือ่สารกับเครื่องแมโดยใชซีเรียลพอรท สามารถ

ทํางานและสงขอมูลไดรวดเร็ว ไมจําเปนตองใชระบบเครือขาย สงขอมูลแบบทางเดียว(one way) 

โดยไมตองใชซอฟแวรชวย แตจะมีผลเสียคือ ทาํใหขอมลูไมไดรับการปรับใหทนัสมยั ไมสามารถใช

ขอมูลในการตดัสินใจ 

2.1.5 เทคโนโลยี RFID (Radio frequency identification)  

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

เทคโนโลยี RFID ไดถือกําเนดิขึ้นในชวงหลงัสงครามโลกครั้งที่ 2 ในป ค.ศ. 1948 

หลังจากนั้นก็ไดมีการพัฒนามาเปนลําดับจนถงึในชวงทศวรรษที่ 1990 มีการพฒันาวงจรรวมที่ใช

ในการเก็บขอมูลทําใหขนาดของRFID มีขนาดเล็กลงซึง่ปจจุบนัเปนที่นยิมใชในหลายประเทศ อาทิ

เชน อารเจนตินา บราซิล สหรัฐอเมริกา ประเทศในสหภาพยุโรป จนี ญี่ปุน รวมถึงประเทศไทยเปน

ตนมีลักษณะการใชงานคือ ใชสัญญาณคลื่นวทิยุ ในการอานขอมูลจากอุปกรณในการรับสงขอมูล 

สวนประกอบของ RFID แบงไดเปน 3 สวน ดังรูปที่ 2.16 

1. อุปกรณที่ใชในการเก็บขอมลู (tags) 

2. ตัวอาน tag (tag reader) ทีป่ระกอบดวยสายสงสัญญาณ(antenna) และ transceiver 

3. ระบบการเชื่อมตอกับ enterprise system   
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รูปที่ 2.16 แสดงองคประกอบของ RFID 

Tags   

อุปกรณที่ใชในการเก็บขอมลู มี RFID แบงออกเปน 2 ประเภท คือ ตองอาศัย

พลังงานจากแบตเตอรี่ภายในtag เอง (Active tags or transponder) ซึ่งมีความสามารถในการ

อานและบนัทกึขอมูล และอีกประเภทหนึง่คือ ไมตองอาศัยพลงังาน (Passive tags) 

ความสามารถในการอานขอมูลเพียงอยางเดียว ซึ่งสามารถสรุปขอแตกตางของ Active tags และ 

Passive tags ไดตามตารางที่ 2.1 

ตารางที ่2.1 ขอแตกตางของ Active tags และ Passive tags  

( Domdouzis   et al. (2007)) 

 Active tag Passive tag 

แหลงพลงังานของ tag มีแหลงพลังงานภายใน มีการสงพลังงานมาจากตัว

อาน (reader) 

ความพรอมของแหลงพลังงาน มีพลังงานตลอดเวลา มีพลังงานเมื่อพบคลื่นวิทย ุ

ความแรงของสัญญาณที่

ตองการจากตวัอาน 

ต่ํา สูง 

ความแรงของสัญญาณที่สง

จาก tag ไปตัวอาน 

สูง ต่ํา 
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 Active tag Passive tag 

แหลงพลงังานของ tag มีแหลงพลังงานภายใน มีการสงพลังงานมาจากตัว

อาน (reader) 

ความพรอมของแหลงพลังงาน มีพลังงานตลอดเวลา มีพลังงานเมื่อพบคลื่นวิทย ุ

ความแรงของสัญญาณที่

ตองการจากตวัอาน 

ต่ํา สูง 

รัศมีในการอาน ระยะไกล ระยะใกล 

การเก็บขอมูลแบบ multi – 

tags 

สแกนได 1000 tag จากตัว

อานเพียงตัวเดียว 

สแกนไดถึง 20 tag ถาวิง่ที่

ความเร็ว 100 ไมล / ชม. 

สแกนได 100 tag ในรัศมี 3 

เมตร จากตวัอานเพียงตัวเดยีว 

สแกนไดถึง 20 tag ถาวิง่ที่

ความเร็ว 3 ไมล / ชม. หรือชา

กวา 

ความสามารถของ sensor สามารถตรวจจับไดตลอดเวลา ตรวจจับไดเมื่อ tag ไดรับ

พลังงานจากตัวอาน 

ความจุของขอมูล ขนาดใหญ ขนาดเล็ก 

นอกจากนีย้ังมี Tags ที่มีลักษณะการทํางานผสมกนัระหวาง Active tags และ passive tag 

กลาวคือมีแบตเตอรี่ภายในตัว Tags เพื่อใหพลงังานแกวงจรภายใน Tags แตในการรับสงขอมูล

ตองอาศัยพลงังานจาก Reader ซึ่ง Tags ประเภทนี้มชีื่อเรียกวา Semi-passive tags (or Semi – 

active tags) 



19 

 

 

รูปรางของ Tags สามารถมรูีปรางไดหลายแบบรวมถงึขนาดของตัว Tags เอง ทัง้นี้การเลือก Tag

ไปใชงานจะขึน้อยูกับลักษณะการใชงาน เชน ในการตดิตามสัตว (Animal tracking) จะทําการ

ติดตั้ง Tags ในผิวหนงัของสัตว โดยทั่วไปจะมีความยาว 10 มิลลิเมตร และ มีเสนผานศนูยกลาง 1 

มิลลิเมตร Tags ที่ผลิตใชในการคามีขนาด 0.4 × 0.4 มิลลิเมตร และมีขนาดบางกวาแผนกระดาษ 

Tags data  

สามารถแบงลกัษณะของขอมูลในการเก็บไดดังนี้ 

1. Read only memory (ROM)  ใชในเก็บขอมูลที่มีความแนนอน 

2. Volatile read/write random access memory (RAM) ใชในการรับ- สงขอมูลของ 

tags และ tag reader 

3.    Write once/read many memory (WORM) 

นอกจากขอมลูจะตองมีความเฉพาะตัวแลวยังมีองคประกอบอื่น คือ 

- ระบบปฏิบัติการ (operating system)  

- ความผนัแปรของขอมูลที่เกบ็ (volatile or non – volatile) 

- รหัสอิเลคทรอนิกสของผลิตภัณฑ (Electronic product code(EPC)) 

ชวงความถี่ทีม่ีการใชงาน  (Frequency range) 

ความถี่ของคลื่นวทิยทุี่ใชในระบบ RFID สรุปไดดังนี้ 

- ชวงความถี่ 125 – 134 kHz เปนความถี่วทิยุยานความถี่ต่ํา(Low Frequency 

(LF))รัศมีทําการที่นอยกวา 0.5 เมตร อัตราการสงขอมูลนอยกวา 1 kbit/sec ที่คลื่น

ความถีน่ี้ไมสามารถทะลุผานโลหะไดแตทะลุผานของเหลวนิยมใชในการปศุสัตว 

- ชวงความถี่ 13.56 MHz  เปนยานความถีสู่ง (High Frequency (HF))ที่มีรัศมีทาํการ 

1.5 เมตร อัตราการสงขอมูลประมาณ 25 kbit/sec ที่คลืน่ความถีน่ี้ไมสามารถทะลุ

ผานโลหะไดแตทะลผุานของเหลว นิยมใชในระบบรักษาความปลอดภยั 

- ชวงความถี่ 433 – 956 MHz  เปนความถีว่ิทยยุานความถี่สูงยิง่ (Ultra High 

Frequency (UHF)) ในชวงความถี ่433 – 864 MHz มีรัศมีทําการที ่100 เมตร ขณะที่

ชวงความถี่ 865 – 956 MHz มีรัศมีทําการอยูระหวาง 0.5 – 5 เมตร อัตราการสง
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ขอมูลอยูที่ 100 kbit/sec ทีค่ลื่นความถี่ยานนี้ไมสามารถทะลุผานทั้งของเหลวและ

โลหะ นยิมใชในดานโลจิสติกส 

- 2.45 GHz เปนยานความถีท่ี่อยูในชวงไมโครเวฟ(Microwave) รัศมีทาํการ 10 เมตร 

อัตราการสงขอมูลอยูที ่100 kbit/sec คลื่นความถี่ยานนี้ไมสามารถทะลุผานทัง้

ของเหลวและโลหะ นยิมใชในดานการติดตอส่ือสาร 

ประเภทการใชงานของ RFID 

สามารถแบงไดเปน 4 ประเภท 

1. EAS (Electronic Article Surveillance) 

ระบบเก็บขอมลูของสิ่งของวามีการสูญหายหรือไม (โดยใชระบบประเภท 1 bits) นิยมใชในรานคา

ปลีกเพื่อปองกันการโจรกรรม โดย Tags จะถูกยึดติดกบัวัตถุและจะสงเสียงรองเตอืนถาสนิคาถกู

เคลื่อนยายออกจากรานคาโดยที่ Tags ยังคงมีการทํางานอยู 

2. การตรวจจับขอมูลที่สามารถเคลื่อนยายได (Portable data capture) 

ในการใชอุปกรณที่สามารถเคลื่อนยายได (Portable device) จะใชเมือ่ขอมูลที่ตองการจาก Tags 

มีความผนัแปรสูง ในอุปกรณจะมีการติดเซนเซอรเพื่อใชในการตรวจจับขอมูล เชน อุณหภูมิ        

การเคลื่อนไหว และการแผรังสี ขอมูลจะถกูเก็บลงใน (Portable device) ภายหลงัจากผาน

กระบวนการ download แลว 

3. ระบบเครือขาย (Networked systems) 

ในระบบนี้จะมีคุณสมบัติที่เฉพาะคือ Reader จะถูกยึดใหอยูกับที่และจะใชการเคลือ่นที่ของ Tags 

ผาน Reader โดยปกติแลวจะมีการเชื่อมโยงโดยตรงจาก Enterprise system ซึ่งสามารถนาํไป

ประยุกตใชในการจัดการระบบพัสดุคงคลงั 

4. Positioning systems 

ระบบนี้จะถูกนํามาใชเมื่อวตัถุ (เชน ยานพาหนะ สัตว คน) ถูกระบุตําแหนงและเสนทางการ

เคลื่อนที ่โดยที่วัตถุจะถูกตดิ Tags ไวที่ตวัวัตถุเอง 
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ประสิทธิภาพในการอานขอมูลของ RFID 

ประสิทธิภาพในการเก็บขอมลูมีหลายๆปจจัยที่เกี่ยวของ ทั้งประเภทของ Tags วัตถุทีท่ําการติด 

Tags รวมถึงคุณสมบัติของคลื่นวทิยุ (การสะทอน การหักเห การแทรกสอด การเลีย้วเบน 

Polarization) ซึ่งสามารถสรปุไดดังภาพที ่2.17 (Robert A. Kleist et al.,2005) 

Read rate

Packaging

Reader 
Antenna

Product

Location

Tag

Reader

Antenna 
design

Programming

Orientation /
Polarization

Collision w/
Other tags

Package
number

Pallet
orientation

Geometry

Materials

Case
orientation

Surface
Coating

Liquids

Chemistry

Metals

Frequency

Antenna
Cable

Broadcast
Code

Network
connection

Display

Radiation
Pattern

distance

Placement/
Orientation

Design

Size

Other
UHF 

Room
construction

Machinery

Dead zone

Temperature/
Humidity

รูปที่ 2.17 ปจจัยที่มีผลตอการอานขอมูล 

มาตรฐานของ RFID  

ในปจจุบนัมาตรฐานที่ใชกับ RFID ยังไมมมีาตรฐานที่กาํหนดไวอยางชดัเจน ทั้งนี้

มีสาเหตุเนื่องมาจาก ความแตกตางของการใชงาน ยานความถีท่ี่ใชงาน รวมถงึมาตรฐานการผลิต 

RFID ของโรงงานผูผลิตในแตละโรงงาน ซึง่ทาง ANSI (American National Standards Institute) 

และ ISO (International Organization for Standardization) ไดพยายามพัฒนามาตรฐานของ 

RFID ซึ่งในปจจุบันมมีาตรฐานสาํหรับการประยุกตการใชงานบางประเภท เชน ในการตรวจจับจะ

ใช มาตรฐาน ISO 11784 และ ISO 11785  การตรวจสอบสินคาในระบบหวงโซอุปทาน (supply 

chain) จะใชมาตรฐาน ISO 18000 – 3 และ ISO 18000 – 6  

ในปจจุบนัไดมีการพยายามนําเทคโนโลยี RFID เขามาแทนที่ระบบ barcode ใน

หลายๆอุตสาหกรรมเนื่องจากมีความสามารถในการเก็บขอมูลไดในปริมาณมากๆและรวดเร็วแตก็

ยังมีปญหาบางประการทําให RFID ยงัไมนิยมใชอยางแพรหลาย ซึ่งสามารถสรุปขอแตกตาง

ระหวาง RFID กับ ระบบ barcode ไดดังตารางที่ 2.2 
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ตารางที ่2.2 ขอแตกตางของ ขอแตกตางระหวาง RFID และ Barcode 

(อภิญญา พานทองวิริยะกุล, 2547) 

 

 Barcode RFID 

การเก็บขอมูล  บงชี้วาเปนสินคาอะไร  ใคร

เปนผูผลิต 

เก็บขอมูลไดมากกวา barcode 

สามารถบงชี้ถงึความแตกตาง

ของสินคาแตละชิ้น รวมถงึวัน

และเวลาผลิต 

วิธีการอาน ใชแสงเลเซอร ใชคลื่นวทิยุในการติดตอส่ือสาร 

ถอดรหัส 

ตําแหนงในการติดตั้ง ตองติดในตําแหนงที่สามารถ

ใหแสงเลเซอรจากเครื่องอาน

มาตกกระทบพอดีและสัมผัส

กับวัตถุโดยตรง และตองอยูใน

แนวเสนตรงเดยีวกับเครื่อง

อาน 

ติดตั้งไวตําแหนงใดก็ได 

เนื่องจากสามารถอานผานวตัถุ

ได 
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 Barcode RFID 

ความสามารถในการอาน/ 

บันทกึ 

 

อานขอมูลไดอยางเดยีว ไม

สามารถบนัทกึขอมูลหรือลบ

ขอมูลไดในระยะใกล 

ใชเวลาในการอานขอมูล

ประมาณ 2 วนิาที และอานได

ทีละชิน้ 

 

 

มีการอานขอมูลไดหลาย

ประเภท (อานอยางเดยีว, 

บันทกึและอานอยางเดียว, 

อานและบนัทกึไดอยางอิสระ) 

ไดในระยะไกลกวา barcode 

เวลาในการอานขอมูลส้ัน และ

อานไดหลายชิน้ 

ความถกูตองแมนยํา อยูที่อัตราเพียง 1 ใน 107 

ตัวอักษร เกิดความผิดพลาด

ไดงายเมื่อการติด barcode 

ไมสมบูรณหรือผิดตําแหนง 

ความถกูตองแมนยํากวา 

barcode 

การใชงาน  ใชงานไดทีละครั้ง ไมสามารถ

นํากลับมาใชใหมได 

สามารถนํากลบัมาใชงานใหม

ได 

ความคงทนตอสภาพแวดลอม เสื่อมคุณภาพไดงายและ

สภาพแวดลอมมีผลตอการ

ทํางาน เชน ฝุน 

คงทนตอสภาพแวดลอม เชน 

ฝุน อุณหภูมิ สนามแมเหลก็ แต

โลหะ และของเหลวเปนปจจัยที่

จํากัดความสามารถของ RFID 
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 Barcode RFID 

ตนทนุ ตนทนุต่ํา ตนทนุสูง 

มาตรฐานการใชงาน  มีมาตรฐานรองรับ  ยังคงมปีญหาในเรื่องมาตรฐาน 

เชน ยานความถี่ในแตละ

ประเทศ และ มาตรฐานการ

ผลิต RFID ทีแ่ตกตางกนัของ

ผูผลิต 

 

2.1.6 ระบบเครือขายไรสาย (Wireless LAN: WLAN)  

(สุวศรี เตชะภาส,2548)  

เปนระบบเชื่อมโยงระหวางคอมพิวเตอรหรือเครือขายคอมพิวเตอรที่ใชสายเขา

ดวยกนัหรือเชือ่มตอกับอินเตอรเน็ต โดยอาศัยคลื่นวิทย ุ(Radio Frequency: RF) รับสงขอมูลแทน

สายเคเบิล คลื่นวทิยทุี่ใชอยูในยานความถี่ ISM (Industrial Scientific and Medical) ซึ่งเปนยาน

ความถี่สาธารณะสามารถใชงานโดยไมตองขออนุญาต โดยแตละประเทศมชีองสัญญาณที่

อนุญาตใหใชงานตางกันสาํหรับประเทศไทยกระทรวงเทคโนโลยีสารสนเทศและการสื่อสารไดออก

คูมือประกอบกฎกระทรวงเรือ่งกําหนดใหเครื่องวิทยุคมนาคมและสถานวีิทยุคมนาคมบางประเภท

ไดรับยกเวนไมตองไดรับใบอนุญาต พ.ศ. 2547 ไดกําหนดใหเครื่องวิทยุคมนาคมที่ใชงาน WLAN 

ในยานความถี ่ 2400-2500 MHz (2.4-2.5 GHz) และมีกําลงัสงไมเกิน 100 mW (แบบ E.I.R.P. 

(Equivalent isotropically radiated power)) เปนเครื่องวทิยุคมนาคมที่ไดรับยกเวนไมตองไดรับ

ใบอนุญาตทาํมีใชนําเขานาํออก และคาซึง่เครื่องวทิยุคมนาคมและตัง้สถานีวทิยุคมนาคม 

นอกจากนีย้ังมคีํา ศัพทใหมๆ ที่เกิดตามมาพรอมกับ WLAN ดวย เชน Wi-Fi, Hot 

Spot ศัพทคําแรก Wi-Fi หมายถงึเครื่องหมายการคาของกลุมบริษทัขายอุปกรณเครือขาย ใชเรียก

อุปกรณเครือขายไรสายตามมาตรฐาน IEEE 802.11b ถาเห็นเครือ่งหมาย Wi-Fi ที่อุปกรณใด

แสดงวาอุปกรณนั้นเขากันไดกับมาตรฐาน IEEE 802.11b สวน Hot Spot หมายถึงรูปแบบการ
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ใหบริการอินเทอรเน็ตโดยใชเทคโนโลยีเครือขายไรสาย ผูใหบริการจะติดตั้งอปุกรณที่เรียกวา 

Access Point ไวตามแหลงชุมชน เชน สนามบนิ ศนูยประชุม หางสรรพสินคา โรงแรม เพื่อรับและ

สงสัญญาณวทิยุจากอุปกรณไรสายเชน โนตบุกทีม่ีการดไรสายแลวเชื่อมตอ Access Point เขากับ

อินเตอรเน็ตความเรว็สูง ผูใชบริการซื้อแพคเกจสําหรับการเชือ่มตอคลายกบัการซื้อแพคเกจอิน

เทอรเน็ตทั่วไป ในเมืองไทยเริ่มมีสถานที่ใหบริการ Hot Spot แลว เชน Siam Discovery สนามบิน

ดอนเมือง เปนตน 

รูปแบบการจัดเครือขาย (Topology) ของระบบเครือขายไรสายทาง Physical 

เปนแบบ Star คือ ม ี Access Point เปนศูนยกลาง มีเครื่องคอมพิวเตอรลูกขายอยูโดยรอบ

เชื่อมตอกับศูนยกลาง หรือ Access Point โดยตรงดังรูปที่ 2.18  

 

รูปที่ 2.18 รูปแบบการจัดการเครือขายแบบ star 

สวนทาง Logical เปนแบบ Bus มีการใชชองสัญญาณรวมกนัโดยผลัดกันใช 

(Shared media) เมื่อคอมพิวเตอรเครื่องใดตองการสื่อสารกับ Access Point การดเครือขายไร

สายในเครื่องนั้นจะคอยฟงสัญญาณในระบบเครือขายวา ไมมีเครื่องใดกําลงัสื่อสารกับ Access 

Point อยู จึงจะสงขอมูลส่ือสารออกไป การทํา งานของ Access Point เทียบไดกับการทาํ งานของ 

Hub ในเครือขายใชสาย คอืเมื่อรับขอมูลทางคลื่นวิทยจุากคอมพิวเตอรตนทาง Access Pointจะ

สงขอมูลตอไปยังคอมพิวเตอรปลายทางซึง่อาจเปนคอมพิวเตอรในเครอืขายไรสายเดียวกนัผาน

คลื่นวทิย ุ หรือเปนคอมพวิเตอรในเครือขายใชสายอีกเครือขายหนึง่ผานสายเคเบิ้ลที่เชื่อมตอ

ระหวางเครือขายก็ได การสื่อสารระหวางคอมพวิเตอรในเครือขายไรสายไมสามารถสื่อสารกนั

โดยตรง ตองสื่อสารผานAccess Point ทําใหเสียเวลา เปลืองแบนดวดิท (bandwidth) เนื่องจาก

การสื่อสาร    1 คร้ัง ตองสงขอมูลผานเครือขายถึง2 ครั้ง แตโดยปกติแลวการสื่อสารมักเปนการ
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สื่อสารออกไปยังเครือขายใชสายอื่นมากกวา เชนอนิเตอรเน็ตความเรว็สูง เครื่อง Server ยาน

ความถีห่นึ่งสาํหรับการสื่อสารแบงออกเปนหลายชองความถี ่ Access Point กับคอมพิวเตอรใน

เครือขายจะตกลงเลือกใชชองความถี่เดียวกันทัง้เครือขาย ดงันัน้หากมีAccess Point หลายตัวอยู 

ในบริเวณใกลเคียงกนั แตละเครือขายกจ็ะมีชองความถี่ที่ใชส่ือสารของตัวเอง แตหากมีเครือขาย

มากเกินไปกท็าํใหสัญญาณรบกวนกันได ความเร็วการรับสงขอมูลข้ึนกับระยะทางสิ่งรบกวน เชน 

อุปกรณไรสายอื่นที่ใชคลื่นความถี่ใกลเคยีงกนัอยาง กรณีติดตั้งภายในอาคาร มีผนังกําแพงเสา 

ฯลฯ เมื่อคอมพิวเตอรเคลื่อนทีห่างจาก Access Point ความเร็วจะลดลงเปนลาํ ดบั เชน จาก 11 

เปน 5.5 Mbps เมื่อเคลื่อนออกไปไกลกวานี้ เหลือ 2 หรือ 1 Mbps หากไกลมากกวานี้จะรับสง

ขอมูลไมได องคกรที่กาํหนดมาตรฐานอุตสาหกรรมอเิล็กทรอนกิส หรือ IEEE (Institute of 

Electrical and Electronic Engineer) ไดกําหนดมาตรฐานเครือขายไรสาย โดยใชการกาํหนด

ตัวเลข 802.11 แลวตามดวยตัวอักษรเชน 802.11a, 802.11b, 802.11g, 802.11n เปนตน 

ตัวอักษรตอทายจะหมายถงึกลุมทีก่ําหนดมาตรฐานโดยในแตละกลุมจะทําการพัฒนาขีด

ความสามารถของระบบใหมปีระสิทธิภาพสูงกวาเดิมความแตกตางระหวางมาตรฐาน 802.11b, 

802.11a และ 802.11g สรุปไดดังตารางที ่2.3 

ตารางที่ 2.3 การเปรียบเทยีบความแตกตางระหวางมาตรฐานตางๆ 

ตารางเปรียบเทียบ Specification IEEE 802.11 

 802.11b 802.11a 802.11g 

เวลาประกาศใช July 1999 July 1999 June 2003 

เทคโนโลย ี CCK OFDM OFDM and CCK 

อัตราสงขอมูลสูงสุด 11Mbps 54Mbps 54Mbps 

อัตราการสงขอมูล 1, 2, 5.5, 11Mbps 6, 9, 12, 18, 24, 36, 

48,54Mbps 

CCK: 1, 

2,5.5,11Mbps 

OFDM: 6, 9, 12, 18, 

24,36, 48, 54Mbps 

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

5.725 - 5.875GHz 

2.4 - 2.497GHz 

ระยะทาง 100m (300ft) 50m (150ft) 100m (300ft) 
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ระบบเครือขายไรสายมีความเสี่ยงดานความปลอดภัยสงูกวาเครือขายที่ใชสาย มีการดักจับขอมลู

ไดงายกวา เครื่องลูกขายสามารถอยูที่ตําแหนงก็ไดภายในรัศมีของคลื่นความถี่ไรสาย ทําให

ตรวจสอบไดยาก แตไดมีการกําหนดระบบความปลอดภัยพื้นฐานภายในระบบเครอืขายไรสาย

เรียงจากตํ่าสดุไปสูงสุดดังนี ้

1. ชื่อเครือขาย (Service Set ID หรือ SSID) เปนการกําหนดใหเฉพาะเครื่องลูกขายที่มี

ชื่อเครือขายเดียวกับ Access Point เทานัน้ จึงจะติดตอกับ Access Point ได 

2. การจํา กัดหมายเลขการดเครือขาย Access Point แตละตัวสามารถปรับต้ังให

อนุญาตเฉพาะการดเครือขายทีม่ีหมายเลขตรงกับบัญชีเทานั้นที่ใชงานได 

3. การยืนยันตวัตน (Authentication) เปนการกําหนดใหผูใชงานตองยนืยันตัวตนกับ 

Access Point ทุกครัง้กอนการเขาใชเครือขาย รูปแบบการยืนยนัตัวตนมักอยูในรูป

ของการปอนชือ่บัญชีและรหัสผาน 

4. การเขารหัส (Encryption) การดเครือขายไรสายมีฮารดแวรที่สามารถเขารหัสไดทัง้ 

40 บิต 128บิต หรืออาจสงูกวานี้ก็ได ทํา ใหยากตอการลักลอบนํา ขอมูลไปใช แต

ขณะเดียวกนัทํา ใหความเรว็การรับสงขอมูลลดลงตามไปดวย 

ตัวระบบของเครือขายไรสายมีขอจํากัด คือ ระยะทาํ การของ Access Point 

คอนขางสัน้ หากตองการใหสัญญาณครอบคลุมพื้นทีท่ั้งหมด ตองติดตั้ง Access Point มากกวา 

1 ตัว และวางแผนการติดตั้งใหพื้นที่รับสัญญาณของ Access Point แตละตัวทบัซอนกนั เพื่อ

ไมใหสัญญาณขาดหายในบางจุดของพืน้ที ่ประสิทธิภาพการรับสงขอมูลไมเทากับเครือขายใชสาย 

2.2 เอกสารและงานวิจยัที่เกี่ยวของ 
การประยุกตใชระบบเก็บขอมูลอัตโนมัติในอุตสาหกรรมไดมีการพัฒนาประสทิธิภาพนําไปในงาน

อยางแพรหลาย โดยเริ่มจากในป 1999 มีการศึกษาเรื่อง การประยุกตใชสัญลักษณรหัสแทงในการ

บริหารวัสดุคงคลังของอุตสาหกรรมการผลิตชิ้นสวนรถยนต, วิทยานิพนธสาขาวิชา วิศวกรรมการ

จัดการ (ศิริวัฑฒ จิตตหรรษา) งานวิจัยชิ้นนี้เปนการพัฒนาระบบการจดัการสินคาคงคลังโดย

ประยุกตใชระบบคอมพิวเตอรทํางานรวมกับ ระบบสัญลักษณรหัสแทง หรือ barcode โดย

แกปญหาเกี่ยวกับระบบการบริหารสินคาคงคลังทีม่ีอยูในโรงงานตัวอยาง  ทางผูวจิยัได

ทําการศึกษาระบบการบริหารสินคาคงคลังที่มีอยูเดิม เพือ่ศึกษาการไหลของขอมูลเพือ่หาบกพรอง 

แลวจึงทําการปรับปรุงเพื่อใชเปนหลักในการออกแบบฐานขอมูลและโปรแกรมคอมพิวเตอร ซึง่

ระบบใหมที่ไดรับการปรับปรุงแลวสามารถนําไปใชเปนขอมูลประกอบในการกาํหนดนโยบายการ
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สั่งซื้อวัสดุของโรงงานตัวอยาง ในป 2004 มีการศึกษาเรือ่ง real-time control of manufacturing 

processes (Swanepoel) เปนการออกแบบระบบ Decision support system (DSS) เพื่อควบคุม

ระบบการผลิตในลักษณะแบบทันทวงที (Real-time) ซึ่งมีการยกตัวอยางกรณีศึกษาของการ

ควบคุมการผลิตกระบวนการเชื่อมทอ (Tube welding process) ซึ่งตองใชขอมูลในการผลิตจาก

ฐานขอมูลมาใชในการควบคุมกระบวนการในการผลิต โดยมีการเก็บขอมูลจากการปฏิบัติงานจรงิ

และมีการเปรยีบเทียบเพื่อใชในการควบคุมการผลิตซึ่งหลังจากนาํระบบ DSS มาใชการควบคุม

การผลิตแลวพบวาสามารถเพิ่มประสทิธิภาพในการผลิตใหสูงขึ้น ในสวนนี้สามารถนํามา

ประยุกตใชในงานวิจยัโดยทาํการออกแบบระบบเก็บขอมูลจากสายการผลิตซึ่งมีการแจงเตือนเมือ่

มีการผลิตไมเปนไปตามแผนซึ่งจะนาํระบบ Automatic Data Collection Systems (ADCS) มา

ชวยในการเกบ็ขอมูลจากสายการผลิต ขอมูลที่เก็บไดจากสายการผลติสามารถนํามาเปนขอมูลใน

การตัดสินใจในดานตางๆทั้งการปรับเปลี่ยนพนักงานตลอดจนถึงการปรับเปลี่ยนแผนงานเพื่อชวย

ในการผลิตมปีระสิทธิภาพมากยิง่ขึ้น 

ในป 2008 มีการศึกษาเรื่อง Using radio frequency identification in agent – 

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

ทําการศึกษาเกี่ยวกบัประโยชนในการนาํเทคโนโลย ีRFID มาใชในการควบคุมการผลิตในลักษณะ 

real – time programmable logic controller (PLC) ซึ่งทางผูวิจัยทําการออกแบบระบบ RFID 

middleware โดยมีสวนประกอบที่สําคัญของระบบคือ RFID manager ซึ่งมีองคประกอบที่สําคัญ 

4 สวน คือ 

1. Driver interface module ทาํหนาที่เชื่อมตอและรับขอมูลจาก RFID reader 

2. The filtration and processing module ทําหนาที่ในการจัดการขอมูลที่เปน EPC 

(Electronic product code) ในลักษณะการกรอง (filtration) และผานเทคนิค

กระบวนการขัน้ตน(preprocessing technique) และถูกเก็บอยูในหนวยความจําภายใน 

(internal memory) 

3. EPC storage module ทําหนาที่เก็บขอมลูตางๆนอกจาก EPC เชน เลขที่ของ antenna 

เวลา เปนตน 

4. The application interface แบงการทํางานไดอีก 2 สวน 

4.1 สงขอมูล EPC ไปยัง PLC โดยการเขียนขอมูลลงไปใน tag   ซึ่งมีการเขียน

โปรแกรมควบคุมเอาไว 
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4.2  สงขอมูล EPC โดยผานทาง Ethernet / IP network   

สามารถแสดงความสัมพันธไดดังรูปที่  2.19  

 

รูปที่  2.19   ความสมัพนัธของสวนประกอบ RFID manager 

ในปเดียวกันมงีานวิจยัเรื่อง Data collection Using RFID and Mobile Reader 

(Michael Lin et al.) งานวิจัยนี้ไดนําปญหาในการเรยีกขอมูล (Query) แบบ real – time ใน

คลังสินคาขนาดใหญมาแกปญหาโดยการออกแบบระบบในการเรียกขอมูลที่รวมความสามารถใน

การสื่อสารแบบไรสายของ active RFID tag  Mobile reader  และรูปแบบการติดตอแบบ

โครงขาย (mesh network) เพื่อใชในการสมดลุกันระหวางเวลาการเรียกขอมูลภายในและ

ชวงเวลาทั้งหมดในโครงขาย โดยการพฒันา Hybrid Algorithm มาใชในการเรยีกขอมูลซ่ึงมขีอดี

คือมีความยืดหยุนในการการใชงานนอกจากนีย้ังสามารถเรียกขอมูลทีม่ีความสาํคัญสูงไดเร็วกวา

การเรียกขอมลูที่ความสําคญันอยซึ่งสามารถใช Mobile reader  

ในป 2009 มีการศึกษาเรื่อง Intelligent product control decision support 

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

Production control decision support (PCDS) โดยอาศัยระบบการเก็บขอมลูแบบทันทวงที 
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(Real - time data capture) ซึ่งใชอุปกรณ Radio frequency identification (RFID) เพื่อชวยใน

การตัดสินใจในการควบคุมการผลิตในสายการผลิตแบบยืดหยุน (Flexible assembly line) โดย

จุดประสงคของงานวิจัยชิน้นีท้ําเพื่อลดเวลาเดินเปลา (idle time) ใหมีคานอยที่สุด ในทุกๆสถานี

การทาํงาน ซึ่งในแตละสถานีงานจะ RFID terminal จะถูกติดตั้งเอาไวเพื่อสงขอมูลจากการผลติ

โดยการอานขอมูลจาก RFID tags ที่ติดอยูในงานระหวางผลิต (WIP) Terminal สามารถแสดง

ขอมูลงานในอดีตที่บันทึกไวแกผูทํางานโดยการปอนขอมูลใส terminal จะทาํโดย computer 

operator   ขอมูลเหลานี้จะถกูสงไปเก็บยงัฐานขอมูลจากขอมูลทั้งหมดแบบจําลองชวยการ

ตัดสินใจจะทาํการสรางผลลัพธทีม่ีประสิทธิภาพในการควบคุมการผลิตในสายการผลิตซึ่งหวัหนา

สายการผลิตและผูจัดการจะนําไปปรับปรุงตอไป 

 

รูปที่ 2.20 โครงสรางในการออกแบบระบบ 

ผลลัพธจะพิจารณาจากการเปลี่ยนแปลงประสิทธิภาพของผูปฏิบัติงานบนพืน้ฐานของเสนโคงการ

เรียนรู (Learning curve) ซึ่งยังมีปจจัยอื่นๆที่มีอิทธพิลเชน การละเลยในการปฏิบัติงาน การเรียนรู

ใหม สถานะเครื่องจักร เปนตนซึ่งทางผูวิจยัไดเสนอแนวทางในวิจัยวาควรมีการพจิารณาปจจัย

เหลานี้รวมถึงระบบการผลิตในแบบอื่นๆ ในงานวิจัยเรื่อง  A RFID case-based logistics 

resource management system for managing order-picking operations in warehouses 

(T.C. Poon et al.) ในงานวิจยันี้เปนการออกแบบระบบ  RFID case-based logistics resource 
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management system (R-LRMS) ในการจัดการดําเนนิงานภายในคลังสินคาโดยนาํเทคโนโลย ี

RFID มาใชชวยในการเก็บขอมูล และ นําขอมูลที่ไดไปใชงานใน 3 สวน คือ 1. เลือก material 

handling  2. ระบุตําแหนงของวัสดุภายในคลังสินคา 3. แกปญหาเพื่อหาเสนทางในการ

เคลื่อนยายวัสดุที่ส้ันที่สุด 

          

รูปที่ 2.21 โครงสรางของระบบ 

เมื่อนําระบบไปติดตั้งแลวพบวาชวยลดระยะเวลาในการดําเนนิงานภายในคลังสนิคา เชน เวลาใน

การบันทึกขอมูล การตัดสินใจเลือก Material handing รวมถึงเพิ่มความเทีย่งตรงในการระบุ

สถานะคงคลังไดดียิ่งขึ้น  

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

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

ในการติดตามขอมูลใน supply chain ของรานของชําเพื่อเพิ่มมูลคาในดานการบริการ โดยนํา

เทคโนโลยี RFID มาประยุกตใชโดยมีการออกแบบระบบดังรูปที่ 2.22  
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รูปที่ 2.22 การออกแบบระบบ 
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บทที่ 3 
การศึกษาและการวิเคราะหการทํางานในปจจุบัน 

โรงงานตัวอยางที่เขาไปศึกษาและเก็บขอมูลทําการผลติเครื่องนุงหมภายใต

เครื่องหมายการคา เชน Arrow, Lacoste เปนตน โดยผลิตภัณฑของโรงงานจะเปนผลิตภัณฑ

ประเภท เสื้อเชิ้ต เสื้อโปโล และกางเกง นอกจากนีย้ังทําการผลิตเครื่องแบบใหกับหนวยงานตางๆ

ตามคําสั่งซื้อที่มีเขามา  

3.1 การศึกษากระบวนการผลิตภายในโรงงานตวัอยาง 

โรงงานกรณีศกึษานี้มีสํานักงานใหญอยูทีก่รุงเทพซึง่มีสายการผลิตของ

ผลิตภัณฑชุดวายน้ํานอกจากนี้ยงัมีสาขาแยกยอยอกี 3 สาขา คือ สมทุรปราการ ปราจีนบุรี ลําพูน 

ซึ่งแตละที่กจ็ะมีความสามารถในการผลิตกลุมผลิตภัณฑที่แตกตางกันไปแตจะมีลักษณะการผลิต

ที่คลายคลงึกนัซึ่งแบงขั้นตอนการผลิตออกเปนตามรูปที่ 3.1  

 

รูปที่ 3.1 ข้ันตอนการผลิตของโรงงานตัวอยาง 
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3.1.1 กระบวนการวางแบบตัดหรือวางมารค 

การวางแบบตดัหรือวางมารคเปนการสรางแบบโครงรางของชิ้นงานในลักษณะ

ภาพคลี่ของแตละชิ้นสวนลงในกระดาษทาํแบบ การวางแบบตัดนี้จะกระทําทีสํ่านักงานใหญที่

กรุงเทพฯจากนั้นแบบตัดจะถูกสงไปยงัสาขาตางๆ  ซึง่ขัน้ตอนแรกผูวางแบบตัดจะตองทราบขอมูล 

ดังนี้ หนาผา(ความกวางของผา) , ปริมาณการใชผาตอตัว (ผายืด หนวย kg/ตัว , ผาเชิ้ต หนวย 

หลา/ตัว) , ผลการตรวจสอบตําหนิของผา  รวมถงึขอมูลทางการผลิต  เชน  ชื่อ Lot , จํานวนที่ตอง

ผลิต  , รูปแบบ  เมื่อไดขอมูลครบถวนแลวจึงเริ่มดําเนนิการโดยใหโปรแกรมวางแบบตัดใหเบื้องตน 

แลวพนกังานวางแบบตัดจะทําการปรับเปล่ียนเพื่อใหไดแบบตัดที่ทําใหเกิดเศษนอยที่สุด  อีกหนึ่ง

ปจจัยที่ตองคํานงึถงึเนื่องจากการวางแบบตัดจะวางผสมกันหลายขนาด(S,M,L,XL)  ทําใหบาง

ขนาดเกนิความตองการ  บางขนาดนอยกวาความตองการ  ดังนัน้การแกขนาดจะทําไดหากแก

จากขนาดงานใหญมาเลก็  ดังนั้น  ผูวางแบบตัดจึงมักวางแบบตดัใหมีขนาดใหญมากกวาแบบ

ขนาดเล็ก 

3.1.2 ข้ันตอนการปูและตัด 

 

รูปที่ 3.2 แผนผังสวนงานวางแบบตัดและสวนงานปูและตัด 

หองวางแบบตัด 

เคร่ือง
ตัด

อัตโนมั
ติ 

เครื่อง
ตัด

อัตโนมั
ติ โตะสําหรับ      

ตัดผาดวยมือ 

หองพิมพ ปาย
สําหรับติดมัด
งาน             
 

พื้นที่วางรถเข็น 

โตะสําหรับ     
ตัดผาดวยมือ 

 

โตะจัดเรียงมัดงาน 

โตะ
จัดเรียง
มัดงาน 

หองพิมพแบบตัด 
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การปูและตัดนั้นเริ่มตนจากการรับแบบตัด ใบส่ังผลิต และการรับวัตถุดิบ  ซึ่งทํา

ใหทราบถึงขอมูลจํานวนตัวในแตละขนาดตอแบบตัด  จํานวนที่ตองผลิตในแตละขนาด และความ

ยาวของวัตถุดบิที่ได  รวมถงึตําแหนงที่เปนตําหนิของผา    จากนัน้จึงทาํการคํานวณจํานวนชั้นปู

ผาและทาํการตัดผา 

3.1.2.1 ขั้นตอนการปูผา 

- คํานวณจาํนวนที่สามารถผลิตไดตามความยาวผา 

ในขั้นตอนนี้จะดูวาในความยาวที่มีอยูสามารถผลิตไดเทาไรเพยีงพอตามที่ไดรับใบส่ังผลิตมา

หรือไม มหีลักในการคํานวณดังนี ้

 

จํานวนที่ใชจริงตอตัว                    = จํานวนตอตัว x % ความสูญเสีย      

จํานวนที่ผลิตไดตามความยาวผา  =ความยาวผาทีม่ีทัง้หมด ÷ จํานวนที่ใชจริง/ตัว     

 

หมายเหต ุ กรณีผาพืน้   จะคิดความสญูเสีย   5% 

กรณีผาตัดชุดวายน้ํา  จะคิดความสญูเสีย   8% 

- คํานวณจาํนวนชั้นที่จะปูผา  

เมื่อทราบจาํนวนที่ผลิตได และจํานวนตัวที่ไดจากแบบตัดแลว  ก็สามารถคํานวณจํานวนชัน้ปูผา  

ดังสูตร 

จํานวนชัน้ปูผา =  จํานวนตวัทัง้หมดที่ผลิตได (จากการคํานวณตามความยาวผาในขางตน) 

                                                 จาํนวนตัวที่ไดจากการวางแบบตัด/ผา 1ชั้น  

 

- คํานวณจาํนวนตัวแตละขนาดที่ไดจากการปูผา 

 

จํานวนตวัแตละขนาด    = จํานวนตวัที่ไดจากการวางแบบตัดแตละขนาด x จํานวนชั้นที่ปูผา 

 

เมื่อทราบจาํนวนตัวของแตละขนาดจากการปูผาตามจํานวนชั้นที่คํานวณไดแลวจึงทําการ

เปรียบเทียบจาํนวนที่ไดกับจํานวนในใบสัง่ผลิต  เพื่อทําการปรับขนาดใหไดตามใบสั่ง  โดยทาํได 2 

ลักษณะคือ การปรับแกจากขนาดใหญเปนขนาดเลก็ โดยจะทาํการวางตําแหนงที่ตองการปรับแก

เพื่อใหพนกังานคุมเครื่องตัดทราบวาตําแหนงนี้จะไมตัดโดยเครื่องตัดอัตโนมัติ หรือการตัดจากเศษ

ผาที่เหลือ ซึง่การปรับแกขนาดใหตรงการใบสั่งนี้จะทาํโดยการตัดผาใหไดขนาดดวยมือเทานัน้   
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3.2.1.2 ขั้นตอนการตัด 

การตัดจะแบงออกเปน 2 ประเภท ข้ึนอยูกบัชนิดของผา คือ  

1.การวางแบบตัดผาพื้น (ผาสีเดียว) จะทาํการตัดดวยเครื่องอัตโนมัต ิ 

2.การวางแบบตัดผาของผาลาย จะทําการตัดดวยมือเนื่องจากตองคาํถึงความตอเนื่องของลายผา  

 

รูปที่ 3.3 การวางแบบตัดในขั้นตอนการตัด 

 

 

รูปที่ 3.4 เครื่องมือตัดที่ใขในโรงงานตัวอยาง 

เมื่อตัดเปนชิน้สวนเสร็จแลวจะทําการมัดชิน้งานเปนมัด (Bundle) ตามใบสั่งผลิต โดยการจัดเรียง

มัดงานจะแยกเปนชิน้สวนตางๆ พรอมทัง้ติดปาย (Tags) เพื่อระบุตวัตนของชิน้งานโดยที่ปายจะ

ระบุถึง lot, รูปแบบ (style), ขนาด, ลําดับมัด และจํานวนในมัดงานนัน้ๆ ในการเย็บจะนําชิ้นสวน

ตางๆ ที่มีลําดบัมัดเดียวกนัมาประกอบกนัไดเปนผลิตภัณฑสําเร็จรูป  
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รูปที่ 3.5 ข้ันตอนการแยกมดัและรันเบอร 

 

รูปที่ 3.6 ปาย (Tag) ที่ใชติดมัดงาน 

3.1.3 กระบวนการเย็บ 

ในการผลิตเครื่องนุงหมข้ันตอนการผลิตทีส่ําคัญที่สุดคือข้ันตอนการเย็บชิ้นซึง่

ประกอบดวย 2 ข้ันตอน คือ ข้ันตอนการเยบ็ชิ้นสวน และขั้นตอนการเยบ็ประกอบ รายละเอียดของ

แตละขั้นตอนดังนี ้

3.1.3.1 ข้ันตอนการเยบ็ชิ้นสวน 

เนื่องจากโรงงานตัวอยางทาํการผลิตกลุมผลิตภัณฑหลายชนิดและ

หลายรูปแบบซึ่งแตละกลุมผลิตภัณฑและรูปแบบนั้นกจ็ะมีขั้นตอนการผลิต รูปแบบการจัดวาง

สายการผลิตที่แตกตางกันทําใหขั้นตอนการเย็บชิน้สวนในแตละสาขาของโรงงานตวัอยางมี

รูปแบบการผลิตที่แตกตางกันไป เชน กลุมผลิตภัณฑเสื้อเชิ้ต ในขั้นตอนการเย็บชิน้สวนจะ

ประกอบไปดวย ข้ันตอนการเย็บแขน เยบ็ปก เย็บสาปเสื้อ สวนกลุมผลิตภัณฑกางเกง การเยบ็

ชิ้นสวนจะประกอบดวย ข้ันตอนการการเย็บถุงกระเปา เย็บขอบขา เย็บซิป เปนตน ซึ่งการจัดวาง
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สายการผลิตของโรงงานแตละแหงจะอางอิงตามแผนผงัการไหลของกระบวนการผลติ (Flow 

Process chart) มีลักษณะคลายคลึงกนัดังรูปที่ 3.7 และ 3.8 

 

รูปที่ 3.7 แผนผังขั้นตอนการเย็บชิ้นสวนของโรงงานตัวอยาง (สาขากรงุเทพฯ)  

 

รูปที่ 3.8 แผนผังขั้นตอนการเย็บชิ้นสวนของโรงงานตัวอยาง (สาขาสมทุรปราการ) 

 

 

โตะ

สําหรับ

การไหล

ของ

ชิ้นงาน 
จักร 

จักร 

จักร 

จักร โตะ

โตะ

โตะ

 

พื้นที่เตรียมชิน้สวนสําหรับเย็บประกอบ 

 

 

Line 

เย็บ
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ชิ้นสว
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เย็บ
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Line 

เย็บ

ประกอบ

ช้ินสวน 

 

 

Line 

เย็บ

ประก

อบ

ชิ้นสว

น 

พื้นที่สําหรับ บรรจุ เสื้อผาทีเ่สร็จแลว 
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3.1.3.2 ขั้นตอนการเย็บประกอบ 

ในขั้นตอนการเย็บชิ้นสวนเปนอีกหนึง่ขั้นตอนที่สาํคัญในกระบวนการ

ผลิต ทีมเย็บประกอบจะถูกแบงออกเปน ทมี A และ ทีม B โดยทีม A ทําหนาที่ในการเย็บประกอบ

ผลิตภัณฑที่เปนรูปแบบพืน้ฐาน (Basic) ที่ไมคอยมีการเปลี่ยนแปลงรายละเอียดในการเย็บ สวน

ทีม B จะทําหนาที่ในการเยบ็ผลิตภัณฑทีม่ีการเปลี่ยนแปลงรูปแบบหรือมีรายละเอยีดในการเย็บที่

แตกตางไปจากผลิตภัณฑทัว่ๆไป ในขัน้ตอนการเย็บประกอบนี้จะมีรูปแบบของการจัดวาง

สายการผลิตจะมีรูปแบบที่เหมือนกับการเย็บชิ้นสวนคือจะอางองิการจัดวางเครื่องจกัรตามแผนผงั

การไหลของกระบวนการผลติ (Flow Process chart) และในบางสาขาของโรงงานตัวอยางไดมี

การนาํอุปกรณ Mover Hanger มาใชในกระบวนการผลิต ดังรูปที ่3.9  

 

 

รูปที่ 3.9 Mover Hanger ของสายการผลติเย็บประกอบ (สาขาลาํพนู) 

ในบางสาขาของโรงงานตัวอยางไดจัดวางสายการผลิตการเย็บชิน้สวนกับการเยบ็ประกอบเปน

สายการผลิตเดียวที่ตอเนื่องกันไป ดงัรูปที่ 3.10 
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รูปที่ 3.10 แผนผังการจัดสายการผลิตขั้นตอนการเย็บชิน้สวนและการเย็บประกอบแบบ

ตอเนื่องกนั 

รูปแบบของการจัดสายการผลิตของโรงงานตัวอยางในแตละสาขาขึ้นอยูกับขนาดพืน้ที่และความ

เหมาะสมของการผลิตของกลุมผลิตภัณฑแตละชนิด 
 

 

 

 

 

 

โตะ
สําหรับ
การไหล
ของ

ช้ินงาน 

จักร 

จักร 

จักร 

จักร โตะสําหรับ
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โตะสําหรับ
พนักงานทั่วไป 

โตะสําหรับ
พนักงานทั่วไป 

สายการผลิตสําหรับทีมเย็บช้ินสวน พื้นที่สําหรับวางชิ้นสวนรอผลิต 

 

 

โตะสําหรับ
การไหล

ของชิ้นงาน 

จักร 

จักร 

จักร 

จักร โตะสําหรับ
พนักงานทั่วไป 

โตะสําหรับ
พนักงานทั่วไป 

โตะสําหรับ
พนักงานทั่วไป 

สายการผลิตสําหรับทีมเย็บช้ินประกอบ 
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3.1.4 ข้ันตอนการ Finishing 

ขั้นตอนการ Finishing จะทาํหนาที่ในการตกแตงผลิตภัณฑที่เย็บเสร็จแลวพรอม

ทั้งทําการทวนสอบลักษณะการเย็บของผลิตภัณฑตางๆ โดยที่จะมีรายการสําหรับตรวจสอบ

ผลิตภัณฑชนดิตางๆ เมือ่พบวามีผลิตภัณฑที่ไมตรงกับขอกําหนดจะนําชิ้นงานสงกลับไปทาํการ

ซอมแซม จากนั้นจงึนาํมาผานกระบวนการรีดเสื้อกอนที่จะนาํไปบรรจุเพื่อเตรียมสงสินคาตอไป

ตามรูปที่ 3.11 

 

รูปที่ 3.11 กระบวนการ Finishing 
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รูปที่ 3.12 แผนผังการจัดวางกระบวนการของขั้นตอนการ Finishing 

 

รูปที่ 3.13 ข้ันตอนการ Finishing 

 

 

 

พื้นที่วาง
ผลิตภัณฑรอ

ตกแตง 

รีดเสื้อผา 

ตกแตง 
ผลิตภัณฑ 
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3.1.5  แผนกซอมบํารุงและงานเทคนิค 

1. งานดานเทคนคิ 

- จัดทํา Flow chart หาคาเวลามาตรฐาน และจัดสมดุลการผลิต โดยเริ่ม

จากฝายเทคนิคจะรับ Delivery plan และชิ้น pattern จากสวนงานธรุกจิที่

กรุงเทพ จากนั้นจะนํามาศึกษารูปแบบของผลิตภัณฑ ลองทําชิ้นงาน

ตัวอยางและจัดทําเปน Flow process chart ซึ่งประกอบดวยขอมูลที่

แสดงขั้นตอนการทํางาน, เวลาที่ใชในการผลิตแตละขั้น, รายละเอียด

ชิ้นสวนตางๆ และวัตถุดิบที่ใช เพื่อเปนขอมูลใหกับแผนกอ่ืนๆนําไปใชใน

การผลิต, คํานวณเปาหมายการผลิต, จัด line การผลิต และจัดทําสมดุล

การผลิตตอไป 

- เตรียมงานเขาระบบ  ฝายเทคนิคจะเปนผูเตรียมงานหรือชิ้นสวน

ผลิตภัณฑ เขาสูกระบวนการ  ซึ่งจะนํางานมาเตรียมใหทุก 1 ชม.การ

ทํางาน และจะมาเตรียมใหกอนเวลาทํางานจริง 15 นาที 

- ทีมงานฟว(รีดผากาว)  ในขั้นตอนนี้จะทํางาน 2 หนาที่ คือ หนาที่ในการ

ทดสอบการรีดผากาว โดยจะดูวาตามอุณหภูมิ แรงดัน และเวลาที่กําหนด

นั้น งานที่ออกมาไดตามของกําหนดหรือไม โดยจะพิจารณาจากขนาด

ของชิ้นงานหลังจากรีดแลว และความแนน แนบสนิทของชิ้นงาน และอีก

หนาที่หนึ่งคือการรีดงานสงใหสายการผลิต 

2. งานซอมบํารุง 

ทําหนาทีเ่ตรียมเครื่องจักร  เครื่องมือ  สิ่งอาํนวยความสะดวก รวมถงึการปรับปรุง

เครื่องจักรใหพนักงานทํางานไดสะดวกและปลอดภัยมากขึ้น  และทําการบํารุงรักษาเครื่องจกัร

ตามตารางการปองกันเครื่องจักรเสียหรือเมื่อเครื่องจักรเสีย    

3.1.6 แผนกวางแผนการผลิต 

สวนงานธุรกิจที่กรุงเทพจะตดิตอกับฝายขายและลูกคาวาตองการผลิตภัณฑ

รูปแบบใดบาง และจัดทาํเปน Delivery plan มาใหทางฝายวางแผนการผลิตที่สาขาเพื่อตรวจสอบ

และทําการจองกําลงัการผลิตเพื่อแจงกลับไปยังสวนงานธุรกิจที่กรุงเทพ โดยจะทาํการพิจารณาวา

ในแตละเดือนจะทําการผลิตผลิตภัณฑใดบางและจาํนวนเทาไร  
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ในกรณีที่กาํลงัการผลิตของ Plant ไมเพียงพอ จะพจิารณาดําเนนิการ 

- เพิ่มช่ัวโมงการทํางานลวงเวลา 

- ตรวจสอบกําลังการผลิตของ Plant อ่ืนที่สามารถผลิตผลิตภัณฑชนิดนี้ได 

(มีเครื่องจักรและคนงานที่สามารถทําการผลิตได) 

- จาง Subcontract  ภายนอก โดยอาจทําการจางเปนบางสวนของงาน หรือ ทําทั้ง lot  

หลังจากทําการจองกําลงัการผลิตแลว ฝายวางแผนจะจดัทําแผนการผลิตโดยคํานงึถึงวนัที่

ตองการสินคา (Shipment) หรือลักษณะของงานที่เขาเปนหลกั ซึง่แผนการผลิตจะระบุวา ใน 1 ทีม

การผลิตนี้ จะผลิตผลิตภัณฑอะไร รูปแบบใดบาง, ปริมาณการผลิต, กําหนดการเริ่มผลิตและ

กําหนดการเสร็จของผลิตภัณฑ, เปาหมายการผลิตจํานวนตัว/คน/วนั โดยวางแผนเปนรายวันวา

แตละวันจะตองผลิตจํานวนเทาไร หลังจากนัน้เมื่อไดรับใบส่ังผลิตจากทางธุรกิจจงึนาํมาพิจารณา

ปรับแผนการผลิตใหสอดคลองกับใบส่ังผลิต โดยอาจมกีารแทรก order โดยคํานงึถงึวนัที่ได

วัตถุดิบเปนหลัก 

3.2 การวิเคราะหสภาพการผลิตในโรงงานตัวอยาง 
จากรูปแบบการผลิตของโรงงานตัวอยางในหวัขอที่ 3.1 ทางผูวิจยัพบปญหาตางๆจากการผลิตซึ่ง

สามารถแยกไดเปนปญหาตางๆดังนี ้

3.2.1 รูปแบบการผลิตของโรงงานตัวอยาง   

โรงงานตัวอยางมีลกัษณะการผลิตเปนแบบมัด (bundle) การนําชิน้สวนมาทาํ

เปนมัดงานจะเริ่มหลังจากขัน้ตอนการตัดชิ้นสวน รายละเอยีดของมัดงานทางฝายวางแผนการ

ผลิตจะเปนผูจดัทําขอมูลของมัดงาน และผูที่ทาํมัดงานจะทําการปมหรือติดหมายเลขเขาไปที่

ชิ้นงานดงัรูปที ่3.14 และ 3.15 
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รูปที่ 3.14 เอกสารแสดงรายละเอียดมัดงาน 

  

รูปที่ 3.15 ปายที่ติดกับมัดงาน (tag) และ รหัสที่ติดอยูกบัชิ้นงาน 

สาเหตทุี่ทางโรงงานตัวอยางมีการใช Tag และ รหัสทีช่ิ้นงานเพื่อปองกันการเย็บ

ชิ้นสวนที่ผิดพลาดและปองกันความคลาดเคลื่อนของสแีละขนาดซึ่งสงผลตอคุณภาพของสินคา

หลังจากนั้นมดังานจะถกูสงเขาสูสายการผลิตในแตละชิ้นสวนตอไป ซึ่งมัดงานจะถกูแจกจายไปยัง

สายการผลิตตางๆตามขั้นตอนการผลิตของผลิตภัณฑนัน้ๆ ขัน้ตอนการปฏิบัติงานของพนกังานใน

ข้ันตอนการเยบ็จะแบงไดเปน 2 ประเภท คือ 

1. การเย็บชิน้สวนที่ไมมชีิ้นสวนอื่นๆมาประกบ  การปฏิบัติงานของพนกังานคือ 

แกะมัดงานและ tag ออกแลวทาํการเย็บชิ้นสวนตามขั้นตอนเมื่อเย็บเสร็จ
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แลวจึงนําชิน้งานมามัดพรอมทั้งติด tag กลับเขาไปที่เดมิและสงไปยังขั้นตอน

ถัดไป 

2. การเย็บชิน้สวนที่ตองการประกอบกนั  การปฏิบัติงานของพนกังานจะ

เหมือนกับการเย็บชิ้นสวนในขอแรก แตเมื่อทําการเยบ็ชิ้นสวนประกอบเขา

ดวยกนัแลวนาํชิ้นงานกลับมามัดพนักงานจะทําการดึง tag ของช้ินสวนที่เย็บ

ประกอบเขาดวยกนัออกไป ซึ่งโดยทัว่ไปมักจะเปนชิน้สวนหลกัของชิ้นสวน

นั้นๆ เชน ฐานปกเยบ็ติดกบัปก ซึง่ปกจะเปนชิน้สวนหลักของผลิตภัณฑ tag 

ฐานปกจะถกูดึงออกไป เปนตน   

รูปที่ 3.16 ขอมูลจากการเยบ็ประกอบชิ้นสวน 

ปญหาที่เกิดขึน้ของรูปแบบการผลิตดังทีก่ลาวมา คือ การสูญหายของขอมูลระหวางการผลิตจาก

การดึง Tag ของชิ้นสวนออกไปในแตละขั้นตอนที่มีการเย็บประกอบชิน้สวนเขาดวยกัน ขอมูลที่

สูญหายไปนี้ทาํให การตรวจสอบขอมูลยอนกลับถงึรายละเอียดของชิน้สวนแตละชิน้ทาํยาก สงผล

ใหขอมูลที่จะถูกใชในการวางแผนการผลติในครั้งตอไปในเรื่องมีขอมลูไมครบหรือไมถูกตองทําให

การวางแผนการผลิตเกิดความผิดพลาด   

3.2.2 การเกบ็ขอมูลจากสายการผลิต 

 การเกบ็ขอมลูจากสายการผลิตของโรงงานตัวอยางผูทีท่ําหนาที่ในการจดบันทกึ

จะเปนหัวหนาพนักงานในสายการผลิตนัน้ๆ โดยการเก็บขอมูลจากสายการผลิตจะมีเอกสารที่ใช

ในการจดบนัทึก ดงัรูปที ่3.17 
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รูปที่ 3.17 เอกสารที่ใชในการจดบันทึกของโรงงานตัวอยาง 
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ขอมูลภายในเอกสารที่ใชในการจดบันทึกเบื้องตนประกอบไปดวยชื่อพนักงาน,

ขั้นตอนการผลิต, เปาหมายการผลิต สวนขอมูลที่จะทาํการจดบนัทกึคือปริมาณชิน้สวนที่สามารถ

ผลิตไดในแตละคาบเวลาซึ่งในแตละสาขาของโรงงานคาบเวลาที่จะทําการจดบันทึกไมเหมือนกนั

(1 หรือ 2 ชม.) เมื่อทําการจดบันทึกแลวหวัหนาพนกังานจะทําการรวมรวมขอมูลและแสดงผลผลิต

ในแตละคาบเวลาใหกับพนกังาน ปญหาที่เกิดขึ้นจากเก็บขอมูลในลักษณะดังกลาวคือ  

1. การจดบันทึกที่ผิดพลาดของหวัหนาพนกังาน เนื่องจากการจดบนัทกึผลผลิต

จะทําทุกๆ 1 หรือ 2 ชม. ในระหวางคาบเวลาพนกังานที่ปฏิบัติงานจะทําการ

ผลิตชิ้นสวนและทําการบนัทึกจาํนวนชิน้สวนของตวัเองเอาไวโดยใชการจด

บันทกึใสกระดาษหรือใชเครื่องนับจาํนวนที่ติดอยูที่จกัร ปญหาที่เกิดขึ้นใน

การจดบันทึกของตัวพนักงานเองคือ การจดบันทกึที่ผิดพลาดของพนกังานที่

ปฏิบัติงาน (จดบันทึกผดิพลาดหรือลืมจดบันทกึชิ้นสวนที่มําไปแลว) และการ

ใชเครื่องนับจาํนวนก็พบปญหาวาพนักงานลืมนับจาํนวนของชิน้สวนทีท่ําการ

ผลิตไปแลวประกอบกับเครื่องนับจาํนวนทีต่ิดอยูที่เครื่องจักรบางเครื่องไม

สามารถใชงานได สงผลใหเมื่อหวัหนาพนักงานมาทาํการจดบนัทกึยอมได

ขอมูลที่ไมตรงกับการผลิตทีเ่กิดขึ้นจริง 

2. ขอมูลที่จดบันทึกไดไมใชขอมูลจริงในการปฏิบัติงานในเวลานั้นๆ เนือ่งจาก

ขอมูลที่จดบันทึกจะเปนจาํนวนชิน้สวนที่ไดทําการผลิตผานไปแลว ขอมูลที่

ไดมาเปนเพียงการบอกความคืบหนาของงาน ไมสามารถใหขอมูลอ่ืนๆได 

3. จํานวนเอกสารที่ใชในการบันทกึมีปริมาณมากทําการตรวจสอบยอนหลังได
ยาก เนื่องจากเวลาการผลติงานในแตละ LOT อาจจะใชเวลาในการผลิต

หลายวนั ทําใหตองใชเอกสารในการบันทกึการผลิตเปนจํานวนมาก สงผลให

การสืบคนขอมูลยอนหลังในแตละวนัทาํไดลําบาก ในบางกรณีเอกสารที่ใชใน

การบันทึกอาจจะใชกับงานหลายๆ LOT (งานที่มี LOT ขนาดเล็กใชเวลาการ

ผลิตสั้น) ทาํใหขอมูลงานในแตละ LOT รวมกันยากแกการตรวจสอบ 

ขอมูลที่ไดจากการจดบนัทกึจากสายการผลิตนี้จะถกูนาํไปใชในการวางแผนการ

ผลิตในครั้งตอๆไปและใชในการควบคุมการผลิตระหวางการปฏิบัติงานขอมูลที่ไดสายการผลิตจริง

จําเปนตองมีรายละเอยีดที่เพียงพอตอการดําเนินการดงักลาว 
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3.3 ขอมูลทีใ่ชในการวางแผนและควบคุมการผลติ 

ขอมูลที่ใชในการวางแผนและควบคุมการผลิตประกอบไปดวยขอมูล 2 สวนคือ

ขอมูลที่เปนขอมูลต้ังตน และขอมูลที่จดบนัทกึจากสายการผลิต ซึง่มรีายละเอียดของขอมูลตอไปนี ้

3.3.1 ขอมูลต้ังตน 

ขอมูลต้ังตนทีใ่ชในการวางแผนและการควบคุมการผลิตจะถูกกาํหนดมาจากฝาย

วางแผนการผลิตขอมูลเหลานั้นประกอบไปดวย  

1. แผนการผลิต 

การจัดทาํแผนการผลิตของฝายวางแผนจะแบงออกเปนระดับตางๆ ตั้งแต

แผนรายเดือน รายสัปดาห และรายวนั ขอมูลเกีย่วกับแผนการผลิตจะ

ประกอบไปดวย LOT ที่จะทาํการผลิต กาํหนดสงมอบ เวลาเริ่มผลิตในแตละ

ข้ันตอนตางๆ (กระบวนการตัด เย็บชิ้นสวน เย็บประกอบ) เวลาที่เสร็จ และ

สถานนะการผลิตในชวงเวลาตางๆ ดังรูปที่ 3.18 

 

  รูปที ่3.18 แผนการผลิต 
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2. ขอมูลของพนกังานที่ปฏิบัติงาน 

ขอมูลของพนกังานที่ทาํการผลิตประกอบดวย ชื่อ นามสกุล ทีมผลิตและ

ความสามารถของพนกังานในการผลิต ซึง่พนักงานของโรงงานตัวอยางจะมี

ความสามารถในการปฏิบัติงานแบบ Multi-skill กลาวคอื พนกังาน 1 คน

สามารถทําการปฏิบัติงานไดหลายๆกระบวนการแตจะมทีักษะในแตละ

กระบวนการไมเทากัน ดังรูปที่ 3.19  

 

รูปที่ 3.19 ขอมูลของพนักงาน 

3. ใบส่ังผลิต 

ขอมูลในใบสั่งผลิตจะเปนขอมูลที่สําคัญในการควบคุมการผลิต เนือ่งจาก

ขอมูลภายในใบสั่งผลิตจะมรีายละเอียดของผลิตภัณฑโดยละเอียด ใบส่ัง

ผลิตของโรงงานตัวอยางจะททีั้งหมด 3 หนา หนาที่ 1 จะเปนรายละเอยีดของ 

รูปแบบผลิตภัณฑ หมายเลข LOT จํานวนที่ตองผลิตในแตละสี แตละขนาด 

และรายละเอยีดอื่นๆนอกเหนือจากการเย็บ ดังรูปที่ 3.20  
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รูปที่ 3.20 ใบส่ังผลิตหนาแรก 

หนาที ่2 เปนรายละเอยีดของวัตถุดิบและปริมาณที่จะตองใชตอ 1 ตัว 

 

รูปที่ 3.21 ใบสั่งผลิตหนาทีส่อง 
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หนาที ่ 3 เปนรายละเอียดขัน้ตอนการเย็บ ระบุถึงชื่อช้ินสวนที่จะใชในการทาํ

การเย็บผลิตภณัฑในรูปของรหัส pattern จํานวนที่ใชตอตัว ขนาดที่ตองทํา

การตัดชิ้นสวน และรายละเอียดในการเยบ็ปลีกยอยตางๆ 

 

รูปที่ 3.22 ใบสั่งผลิตหนาทีส่าม 

4. เอกสารแสดงเสนทางการผลติ (Route sheet) 

เอกสารที่แสดงเสนทางการผลิตจะถูกจัดทําโดยฝายเทคนิคของทางโรงงาน

ตัวอยางโดยทีท่างฝายเทคนคิทําการเย็บผลิตภัณฑตัวอยางขึน้มาแลวทําการ

วิเคราะหขั้นตอนการผลิต เครื่องจักรที่ใช อุปกรณชวย รวมถึงเวลามาตรฐาน

ในเบื้องตน จากนัน้ทางฝายเทคนิคจะจัดทําเอกสารแสดงเสนทางการผลิต ที่

แสดงรายละเอียดขั้นตอนการผลิต เครื่องจักรที่ใช รวมถึง เวลามาตรฐาน 

(standard time) ของแตละขั้นตอนการผลิต ดังรูปที ่3.23 
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รูปที่ 3.23 ตัวอยางเสนทางการผลิต 

 

3.2.2. ขอมูลที่เก็บจากสายการผลิต 

ในการเก็บขอมูลจากสายการผลิตที่ทางโรงงานจดบนัทกึอยูในปจจบุนั หัวหนา

พนักงานทําการจดบันทกึเพยีงจํานวนชิน้งานที่ผลิตไดในแตละคาบเวลา เมื่อทําการเก็บรวบรวม

ขอมูลจากสายการผลิตแลวจะนําขอมูลทัง้หมดมาประมวลผลและแสดงผลใหกับพนักงานที่

ปฏิบัติการวางานนั้นๆจะเสร็จทันหรือไมและสงใหกับฝายวางแผนโดยการแสดงผลจะเปนแสดง

ผลผลิตที่ไดจริงในแตละชวงเวลามีแยกรายละเอียดในระดับโดยรวมของทีมผลิตทั้งหมดและแยก

ยอยลงไปถงึเปนทมีผลิตตางๆ   ดังรูปที ่3.24 



54 

 

 

 

รูปที่ 3.24 การแสดงผลผลิตในกับฝายวางแผน 

จากลักษณะของขอมูลที่ใชในโรงงานตัวอยางที่ไดกลาวมาทัง้หมดจะพบวาขอมูล

ที่จําเปนตอการวางแผนและการควบคุมการผลิตที่ทางโรงงานตัวอยางไดใชอยูในปจจุบัน มี

รายละเอียดทีไ่มเพียงพอตอการวางแผนและควบคุมการผลิต ทาํใหประสิทธิภาพในการวางแผน

และควบคุมการผลิตไมดีเทาที่ควร สงผลใหเกิดปญหาตางๆตามมาในสายการผลติ เชน การเกิด
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คอขวด (Bottleneck) และปญหาในการจัดสมดุลสายการผลิต (Line balancing) รวมถึงการที่

งานไมสามารถเสร็จทนัตามกําหนดสงของลูกคาได  

3.4 การวิเคราะหความตองการขอมูลทีจ่ําเปนตอการวางแผนและควบคุมการผลิต 

ขอมูลที่จําเปนตอการวางแผนและควบคมุการผลิตดังที่กลาวไปแลวในหวัขอ 3.3 

ยังมีรายละเอยีดไมเพียงพอตอการวางแผนและควบคุมการผลิตและขอมูลที่ไดจากสายการผลิต

เปนขอมูลในอดีตที่เกิดผานมาแลวไมสามารถสะทอนการทํางานจริงในขณะนัน้ๆได ทางผูวิจัยจึง

ทําการวิเคราะหรูปแบบการเก็บขอมูลเพื่อทําการปรับปรุงและขอมูลทีจ่ําเปนเพิ่มเติมในการ

วางแผนและควบคุมการผลติ 

3.4.1 ขอมูลทีจ่ําเปนตองเกบ็เพิ่มเติม 

จากการจดบนัทกึแตเดิมหวัหนาพนกังานทาํการจดบันทกึเพยีงจาํนวนชิน้งานที่

ผลิตไดในแตละคาบเวลาซึ่งจะใหขอมูลเพยีงแคความกาวหนาของงานวาเสร็จทันกําหนดหรือไม

แตในการวางแผนและควบคุมการผลิตจาํเปนตองมีขอมูลเพิ่มเติมคือ ขอมูลทักษะพนักงาน ขอมูล 

WIP (work in process) ในสายการผลติ ซึ่งขอมูลเหลานี้สามารถบันทกึไดจากสายการผลิตโดย

จะตองทาํการบันทกึขอมูลเพิ่มเติม ขอมูลที่ตองบนัทึกจากสายการผลิตเพิ่มเตมิคือ เวลาที่

พนักงานเริ่มและเสร็จของการทํางานในแตละมัดงานและในแตละขั้นตอน จํานวนชิน้สวนที่เปน 

defect ของพนักงานแตละคน หมายเลข LOT ที่ทาํการผลิต ลําดับมัดงาน และจาํนวนชิน้งานใน

มัดงานนัน้ๆ 

3.4.2 รูปแบบการเก็บขอมูล     

จากหัวขอที ่ 3.4.1 ขอมูลที่ตองเก็บเพิ่มเติมนั้นหากใชวิธีการจดบันทึกยอมที่จะ

เกิดความผิดพลาดในการจดบันทึกเนื่องจากมีขอมูลที่เพิ่มมากขั้น ทางผูวิจยัจะเลือกนาํอุปกรณ

เก็บขอมูลอัตโนมัติมาใชเพื่อใหการเก็บขอมูลจากสายการผลิตสามารถบันทึกขอมูลและแสดงผล

ใหกับหวัหนาพนักงานไดทนัทีเมื่อมีการบันทกึขอมูล วิธกีารนี้จะชวยใหขอมูลที่ไดจากสายการผลติ

สามารถสะทอนการทํางานจริงในขณะนัน้ๆไดรวมถึงลดความผิดพลาดในการจดบนัทกึ จาก

สภาพการทํางานจรงิ Layout ของสายการผลิตโรงงานตวัอยางเปนรูปตัว I  และพนกังานนั่งอยูทัง้/

ขางดังรูปที่ 3.25  
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Station 1

Station 2

Station 3

Station 4

Station 5

Station 6

Station 7

Station 8

Station 9

Station 10

 

รูปที่ 3.25 สายการผลิตของโรงงานตัวอยาง  

จาก Layout สายการผลิตดังกลาว ทางผูวิจัยจะทําการติดตั้งอุปกรณเก็บขอมูล

อัตโนมัติไวที่สถานงีานดังรูปที่ 3.26 

Station 1

Station 2

Station 3

Station 4

Station 5

Station 6

Reader Reader Reader 
Station 7

Reader

Station 8

Station 9

Station 10

Reader 

Reader Reader Reader Reader Reader

 

รูปที่ 3.26 การติดตั้งอุปกรณเก็บขอมูลในสายการผลติ 

ในการเลือกใชอุปกรณเก็บขอมูลอัตโนมัตจิะตองมีการนาํ tags หรือ label ของ

อุปกรณเก็บขอมูล มาใชแทนปายที่ติดมัดงานเพื่อใชในการอานขอมูล  

   



57 

 

 

3.4.3 การไหลของกระแสขอมูล 

หลักจากที่ไดทําการวิเคราะหขอมูลที่จาํเปนเพิม่เติมที่ใชสําหรับการวางแผนและ

ควบคุมการผลิต ทางผูวิจยัไดทําการวิเคราะหการไหลของขอมูลโดยใช Data Flow Diagram  

(DFD) เพื่อแสดงถึงฝายที่เกี่ยวของในการรับ – สง ขอมูล และรายละเอยีดของขอมูลที่มกีาร

สงผานถงึกัน (รายละเอียดของขอมูลใน DFD ดูในภาคผนวก) 
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รูปที่ 3.27 แผนผังการไหลของขอมูลในสวนของการเก็บขอมูลจากสายการผลิตระดบั 0

58 
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รูปที่ 3.28 แผนผังการไหลของขอมูลในสวนของการเก็บขอมูลจากสายการผลิตระดบั 1 

59 
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รูปที่ 3.29 แผนผังการไหลของขอมูลจากสายการผลิตระดับ 2 (การจัดทํา Route Sheet) 

 

 

รูปที่ 3.30 แผนผังการไหลของขอมูลจากสายการผลิตระดับ 2 (การจัดทําขอมูลพนกังาน)
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รูปที่ 3.31 แผนผังการไหลของขอมูลจากสายการผลิตระดับ 2 (ประมวลผลการผล) 
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กระบวนการ (Process) ตางๆ ใร DFD อธิบายไดดังนี้ 

1. กระบวนการสราง Route sheet ของผลิตภัณฑ เปนการกระบวนการที่ฝาย

เทคนิคจะทําการวิเคราะหผลิตภัณฑตัวอยางเพื่อนํามาเขียนเปน Flowchart 

รวมถึงเครื่องจักรที่ใชและเวลาในการปฏิบัติงาน ซึ่งขอมูลนี้จะมีการเปลี่ยนแปลง

เมื่อรูปแบบผลิตภัณฑเปลี่ยนไป ซึ่งสามารถแบงกระบวนการยอยไดดังนี้ 

1.1 วิเคราะหขั้นตอน เปนกระบวนการที่ฝายเทคนิคทําการวิเคราะหผลิตภัณฑวา

มีขั้นตอนในการผลิตอยางไร 

1.2 เขียน Route sheet เปนกระบวนที่นําขอมูลจากการวิเคราะหชิ้นสวนและ

ขอมูลเครื่องจักรมาเขียนเปน flowchart ในการผลิต 

2. การจัดทํารายละเอียดพนักงาน เปนกระบวนการรวบรวมขอมูลที่เกี่ยวของกับการ

ผลิตของพนักงานในแตละทีมในเรื่องของ ขั้นตอนที่พนักงานสามารถปฏิบัติงาน

ได ซึ่งสามารถแบงกระบวนการยอยไดดังนี้ 

2.1 พิจารณาความสามารถของพนักงาน เปนขั้นตอนในการพิจารณาการทํางาน

ของพนักงานแตละคนวาขั้นตอนหลักที่สามารถปฏิบัติงานไดและขั้นตอน

อ่ืนๆที่สามารถทํางานได 

3. การประมวลผลขอมูลจากการผลิต เปนการรวบรวมขอมูลจากการผลิตในสวน

ของ Route sheet , รายละเอียดของพนักงานในแตละขั้นตอน จํานวนการผลิตใน

แตละขั้นตอน เพื่อแสดงผลใหกับ Supervisor และฝายวางแผน นําขอมูลที่ไดไป

ใชในการควบคุมการผลิตและใชในการวางแผนการผลิตที่ถูกตองตอไปซ่ึง

ประกอบดวยกิจกรรมยอยดังตอไปนี้ 

3.1 การเก็บขอมูล เปนขั้นตอนการรวบรวมขอมูลจากสายการผลิตผานอุปกรณ

เก็บขอมูล 

3.2 ประเมินผลการผลิตเปรียบเทียบกับแผนการผลิต เปนขั้นตอนการนําขอมูล

จากสายการผลิตมาแสดงผลและเปรียบเทียบกับแผนการผลิตโดยผูใชงาน

เพื่อนําไปใชในการจัดสายการผลิตแบะวางแผนตอไป 

3.3 การปรับปรุงทักษะพนักงาน เปนขั้นตอนที่นําขอมูลจากสายการผลิตในสวน

ของปริมาณผลผลิตที่พนักงานผลิตไดมาปรับปรุงคาทักษะพนักงาน (skill) 

เพื่อใชในการวางแผนในอนาคต 
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4. การวางแผนการผลิต เปนกระบวนการที่นําแผนการผลิตรวมมากระจายเปนแผน

ระดับทีมเพื่อใชในการจายงานและแผนการจายงานระดับบุคคลเพื่อนําไปใชใน

การผลิตตอไป 

3.5 การกาํหนดรหัสมาตรฐาน 

ขอมูลที่จะใชในวางแผนและควบคุมการผลิตประกอบไปดวยขอมูลตามทีก่ลาวไว

แลวในหวัขอที ่ 3.3 ขอมูลทั้งหมดจะถูกจัดทําเปนฐานขอมูล (รายละเอยีดฐานขอมูลดูใน

ภาคผนวก) และจะมีการกําหนดรหัสเพื่อสําหรับการเรียกใชงาน ซึ่งรหัสที่ใชในแตละตัวจะสามารถ

สื่อความหมายไดเนื่องจาก เพื่อใหผูใชงานสามารถทราบความหมายของขอมูลโดยที่ไมตองอางอิง

จากฐานขอมลู  

ขอมูลที่จําเปนในการติดตามสายการผลติคือ ขอมูลของ Order, Lot, production 

batch, ขอมูลของผลิตภัณฑทัง้ในเรื่องของ วัตถุดิบ ชิน้สวน เสนทางการผลิต ขอมูลทีมผลิตรวมถึง

ขอมูลของพนกังานแตละคนโดยรูปแบบของรหัสจะแบงออกเปนสวนตางๆตามแตผูใชงาน

ตัวอยางเชน 

ตารางที่ 3.1 ตารางคําสัง่ซือ้ 

เลขที่คําส่ังซื้อ  O0010108     

รหัสลูกคา       

ชื่อผูติดตอ       
ความสําคัญของคํา

ส่ังซื้อ       

      

รายละเอียดสินคา  
เลขที่ lot รหัสรูปแบบ  

รหัสสี  รหัสไซส  
จํานวน  วันยืนยันสงมอบ  

001ARSH001 ARSH001 BLxxx  01 500 151052 

002ARSH001 ARSH001 BLxxx 01 300 301152 

003ARSH002 ARSH002 GRxxx 01 800 101052 
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ตัวอยางรหัส Order O0010108 ซึ่งมีรายละเอียดดังตอไปนี้ 

หลักที่ 1 เปนตัวอักษรที่ระบุที่มาของคําสั่งซื้อ O=จากลูกคา S=จากคลังสินคา 

หลักที่ 2-4 เปนตัวเลขที่ระบลุําดับของ order ซึ่งเรียงตามลําดับการเขามาของ order 

หลักที่ 5-8 เปนตัวเลขที่ระบวุันที่และเดือนของorderที่เขามา 

รหัส Lot O0010102ARSHA31 

หลักที่ 1-8 เปนตัวเลขที่ระบวุา lot นี้อยูใน order ใดๆ 

หลักที่ 9 -10 เปนตัวอักษรทีร่ะบุ Brand ของผลิตภัณฑนั้นๆ เชน AR=Arrow เปนตน 

หลักที่ 11 – 12 เปนตัวอกัษรที่ระบุกลุมผลิตภัณฑ เชน SH = shirt, SL = slack เปนตน 

หลักที่ 13 - 15 เปนตัวอกัษรและตัวเลขทีร่ะบุรูปแบบของผลิตภัณฑนั้นๆ  

รหัส Production batch 001ARSHA31 – 01 

มีรูปแบบเชนเดียวกับรหัส Lot แตกตางกันที่เพิม่ลําดับ production batch เพิ่มเขามาซึ่ง

ลําดับของ Production batch นี้จะแตกยอยออกมาเปน size, สีและจํานวนที่ผลิตในแตละ 

production batch ลําดับที่เกิดขึ้นจะเรียงตามลําดับการจัดงานของฝายวางการผลติ  

ตารางที่ 3.2 ตาราง Production batch 

 

 
 

 

 

 

 

 

 

 

lot No. 001ARSHA31   

ลําดับ สี Size จํานวน 

1 BL 36 500 

2 BL 38 500 

3 BL 38 200 

4 WH 36 500 

5 WH 36 300 

6 WH 34 300 

7 WH 34 200 

8 GR 38 100 

9 GR 40 500 

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

วาผลิตภัณฑเปนรูปแบบ ARSHA31 สีขาว (WH) ขนาด 34 จํานวนทีผ่ลิต 200 ตัว  

ตารางที่ 3.3 ตารางชิน้สวน 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

รหัสช้ินสวน  SHA31 FL 

หลักที่ 1-2 เปนตัวอักษรที่ระบุกลุมผลิตภัณฑ เชน SH = shirt, SL = slack เปนตน 

หลักที่ 3-5 เปนตัวอักษรและตัวเลขที่ระบรูุปแบบของผลิตภัณฑนั้นๆ  

หลักที่ 6-7 เปนตัวอักษรที่ระบุชิ้นสวน 

 

 

 

ARSHA31   

   

รหัสช้ินสวน ชื่อช้ินสวน จํานวนที่ใช/ตวั 

SHA31 FL ชิ้นหนาซาย 1 

SHA31 FR ชิ้นหนาขวา 1 

SHB31 P กระเปา 1 

SHA31 N คอ 1 

SHA31 CO ปก 1 

SHA31 SB  บาหลัง 1 

SHA31 LO หวง 1 

SHA31 SA สาปแขน 2 

SHA31 AR แขน 2 

SHA31 KA ขอบแขน 2 

SHA31 B ชิ้นหลงั 1 
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บทที่  4 
การออกแบบระบบเก็บขอมูล 

จากปญหาที่เกิดขึ้นกับโรงงานตัวอยางทางผูวิจัยไดเลือกใชอุปกรณการเก็บขอมูล

อัตโนมัติมาใชในสายการผลติมาใชในการเก็บขอมูลเพื่อชวยใหการเกบ็ขอมูลมีความสะดวก 

ขอมูลจากสายการผลิตไมสญูหาย  มีขอมูลเพียงพอตอการวางแผนและควบคุมการผลิต สราง

ความมัน่ใจใหกับฝายวางแผนการผลิตในการวางแผนและควบคุมผลิตในโรงงานเครื่องนุงหมได

เปนอยางดีซึง่ เมื่อนําอุปกรณเกบ็ขอมูลมาใชในสายการผลติจึงตองเลือกอุปกรณและการ

ออกแบบระบบเก็บขอมูลเพือ่ใหสอดคลองกับการทาํงานของโรงงานตัวอยาง 

4.1 การกําหนดความตองการของอุปกรณ 

4.1.1 ระบบการเก็บขอมูลทีน่ํามาใชในการติดตามสายการผลิต 

จากการกําหนดรหัสขอมูลทีใ่ชในการติดตามสายการผลติจากหวัขอที ่3.5 พบวา

รหัสที่ใชมีในการแสดงรายละเอียดของขอมูลมีความยาวซึ่งจะสงผลใหการบนัทกึขอมูลผิดพลาด

และมีการสูญหายของขอมลูในสายการผลิตทําใหเกิดการวางแผนการผลิตที่ผิดพลาดได ดังนัน้จงึ

ไดมีการนําระบบเก็บขอมูลอัตโนมัติ (Automatic data capture system (ADCS)) มาใชเพื่อชวย

แกปญหาดังกลาวซึง่โดยทั่วไประบบ ADCS มีอยูหลายประเภท อาทิเชน barcode 

system,Touch-screen terminals, voice data entry ฯลฯ การเลือกใชระบบ ADCS จําเปนตอง

พิจารณาขอดีขอเสียของแตละระบบเพื่อความเหมาะสมของอุตสาหกรรมเหลานั้นซึ่งขอดีขอเสีย

ของแตละระบบไดถูกรวบรวมไวในตารางที ่4.1 
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ตารางที่ 4.1 ขอดีและขอเสียของระบบเก็บขอมูลอัตโนมตัิแตละชนิด

ระบบเก็บขอมลูอัตโนมัต ิ ขอดี ขอเสีย 

Barcode system มีระบบมาตรฐานรองรับ มคีวาม

ละเอียดแมนยาํ 

มีขอจํากัดในการอานขอมูล

(สภาพแวดลอม,ตําแหนงใน

การติดตั้ง) 

 

Magnetic stripe reading 

มีลักษณะเปนบัตรสามารถ

พกพาไดสะดวก 

อาศัยการสัมผัสในการอาน

ทําใหเกิดการสึกหรอของ

เครื่องอานขอมูล 

Radio frequency 

identification (RFID) 

สามารถอานขอมูลไดอยาง

รวดเร็ว โดยใชคลื่นวทิยุ สามารถ

นํา tag มาใชงานไดหลายครั้ง 

ยังไมมีมาตรฐานรองรับที่

แนนอน 

Touch-screen terminals สามารถนําขอมูลเขาสู

คอมพิวเตอรโดยการใชนิว้สมัผัส

หนาจอ 

ตนทนุสูง, อุปกรณเกิดการ

สึกหรอไดงาย 

Voice data entry สามารถนําขอมูลเขาสู

คอมพิวเตอรโดยใชเสียง 

ไมเหมาะสมกบั

สภาพแวดลอมที่มีเสยีงดงั

ตลอดเวลา เชน ในโรงงาน

อุตสาหกรรม 

Optical character 

recognition (OCR) 

ใชตัวอักขระพเิศษที่ถกูออกแบบ

มาใหสามารถอานไดทัง้ตาเปลา

และเครื่องอาน 

ราคาสูงและระบบคอนขาง

จะซับซอน,อัตราในการอาน

ขอมูลตํ่า 
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จากตารางขอดีขอเสียขางตนระบบทีน่ํามาใชในงานวิจยันี้คือ ระบบ Radio frequency 

identification (RFID) เนื่องจาก 

- อานขอมูลไดอยางรวดเร็วโดยไมตองมีการสัมผัส tag กบั เครื่องอานทําใหลดการสกึหรอ

ของ tag และ เครื่องอานได 

- Tag สามารถเขียนขอมูลลงไปได และ สามารถนาํกลับมาใชใหมไดมากถึง 100,000 คร้ัง 

เหมาะกับอุตสาหกรรมเครื่องนุงหมที่มกีารเปลี่ยนรูปแบบของผลิตภัณฑอยูเสมอ 

- ถึงแมวายงัไมมีมาตรฐานทีแ่นนอนในการรองรับระบบทัง้ในเรื่องของเครื่องอานและ tag 

ในแตละผูผลิตแตถาเครื่องอานและ tag อยูในมาตรฐานเดียวกันก็สามารถใชงานรวมกนั

ไดแมวาจะมาจากผูผลิตที่ตางกนั 

ระบบ RFID ที่มีอยูในปจจุบนัจะแบงการใชงานตามคลืน่ความถี่วทิย ุซึ่งแบงไดเปน 4 ชวงคือ 

- ชวงความถี่ 125 – 134 kHz เปนความถี่วทิยุยานความถี่ต่ํา(Low Frequency (LF))  

- ชวงความถี่ 13.56 MHz  เปนยานความถีสู่ง (High Frequency (HF)) 

-  ชวงความถี่ 433 – 956 MHz  เปนความถีว่ิทยยุานความถี่สูงยิง่ (Ultra High Frequency 

(UHF))  

-  2.45 GHz เปนยานความถีท่ี่อยูในชวงไมโครเวฟ(Microwave)  

จากการศึกษาสภาพแวดลอมการทาํงานของโรงงานตัวอยาง ทางผูวิจยัเลือกใช RFID ชวงความถี่ 

13.56 MHz (HF) เนื่องจาก  

1. เครื่องอานในชวงความถี่ HF มีขนาดเลก็สามารถเคลื่อนยายไดงายเมื่อเทียบกับ UHF 

และ microwave  

2. เครื่องอานจะถูกติดตั้งที่สถานงีานจําเปนตองมีระยะในการอานขอมลูระหวางเครื่อง
อานและ tag ที่สั้น ซึ่งในชวงความถี่ HF จะมีระยะในการอานมากที่สดุไมเกิน 15 

เมตร ทาํใหเครื่องอานไมสามารถอานขอมูลจาก tag ในสถานงีานอืน่ๆได  

3.  ในยานความถี่ HF มีอัตราการลงขอมูลประมาณ 25 kbit/sec ซึ่งเปนความเร็ว

เพียงพอตอการสงขอมูลที่ไดกําหนดไว 

4. ราคาของเครื่องอานในชวงความถี่ HF มีราคาไมสูงจนเกนิไป  
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ซึ่ง Tags และ Reader ที่ใชแสดงในการอาน- เขียนขอมลูในงานวิจัยนีไ้ดเลือกใช RFID module 

reader ยี่หอ strong link รุน SL015B-1 และ RFID USB port interface รุน SL500 ในยาน

ความถี ่13.56 MHz มาตรฐาน ISO 14443A (Mifare) ซึ่งทาํหนาที่ในการอานและเขยีนขอมูล tag 

ที่ใชเปนMifare card (MF1 IC S50) ขนาด 1k ซึ่งมทีั้งแบบเปนบัตรแข็ง (smart card) และ แบบ 

Label เพื่อใชในการบนัทกึขอมูลและสงขอมูลจากสายการผลิตเขาสูฐานขอมูล (โครงสรางและ

หลักการทาํงานอยูในภาคผนวก) 

                                                       
                                                                 

 รูปที่ 4.1 (ซาย) tags (ขวา) RFID Module SL015B-1 

4.1.2    องคประกอบของระบบเก็บขอมูล 

การออกแบบระบบเก็บขอมลูที่มีองคประกอบ 4 สวนทีส่ําคัญดังรูปที ่4.2 
 

 

รูปที่ 4.2 องคประกอบของระบบในสวนของ Hardware 
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อุปกรณHardwareแตละชิ้นในระบบจะมหีนาที่ดงัตอไปนี ้

1. ปายทีบ่รรจุขอมูลที่ติดอยูทีช่ิน้งาน (Tags) ทําหนาทีเ่ก็บบันทกึขอมูลตางๆจากการผลิต

โดยการเก็บขอมูลจะอยูในรปูของตัวเลขทีเ่ปนคียในการดึงหรือบันทึกขอมูลภายใน

ฐานขอมูล 

2. Generic input device เปนอุปกรณที่ทาํหนาที่เปนตัว reader สําหรับการรับขอมูลจากซึ่ง

สามารถอานขอมูลไดทั้งแบบสัมผัส (contact) และไมสัมผัส (non-contact) 

3. Mobile unit data collector (MUDC) เปนอุปกรณที่เพิม่เติมข้ึนมาเพื่อรับขอมูลที่อานได

จาก reader ซึ่งสามารถแสดงผลหนาจอในการติดตามผลผลิตใหกับผูใชงานนอกจากนี้ยงั

สามารถเก็บบันทกึขอมูลไวในตัวเอง และมีการเชื่อมตอกับ computer ผานทาง LAN 

สามารถสงขอมูลไดเร็วกวาการใชเครื่องอานโดยตรง  

4.  Computer ซึ่งมีโปรแกรม application เพื่อสําหรับใชประมวลผลขอมลูที่ไดรับมาจาก 

MUDC ในสวนของ Computer จะมีการแสดงผลเชนเดียวกับ MUDC นอกจากนีผู้ใชงาน

สามารถเขาไปแกไขขอมูลที่มีการเปลี่ยนแปลงจากสายการผลิตไดแตการแกไขขอมูล

สามารถทําไดเฉพาะผูที่ไดรับอนุญาตใหแกไขเทานั้น    

4.1.3 Mobile unit data collector (MUDC) 

MUDC เปนอุปกรณที่ไดทาํการออกแบบและสรางขั้นมาเพื่อใชในการรับขอมูลที่

อานจากอุปกรณอานขอมูล โดยที ่MUDC สวนประกอบดังรูปที่ 4.3 และ 4.4 

1. หนาจอแสดงผล 

2. ปุมสําหรับกดคําสั่ง 

3. ไป LED สีแดง เหลือง เขียว 

4.  Port RJ -45  (ชองเสียบสาย LAN) 

5.  Port RS-232 (ชองเสียบ series port) 

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

    

รูปที่ 4.4 องคประกอบภายในของ (MUDC) 

MUDC สามารถเชื่อมตออุปกรณอานขอมูลไดหลายประเภท เชน Barcode,  

คียบอรด เปนตน ที่มี interface เปน series port หรือ PS/2 port นอกจากนี้ยงัสามารถเก็บบันทกึ

ขอมูลที่ไดจากอุปกรณเก็บขอมูลยอนหลงั 10 รายการ พรอมทัง้แสดงวนัเวลาที่ไดอานขอมูล แมจะ

ไมไดเชื่อมตอกับฐานขอมูล การทาํงานของ MUDC เปนไปตามแผนผังรูปที่ 4.5 (การปรับต้ังเครื่อง 

MUDC ดูในภาคผนวก) 

3 

1 

2 

6 

4 

5 
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รูปที่ 4.5 แผนผังการทํางานของ MUDC 

จากภาพที ่ 4.5 MUDC จะตองมกีารเชื่อมตอกับกบัฐานขอมูล (database 

server) เพื่อทีจ่ะสามารถนาํขอมูลที่อานไดไปบันทึกไวในฐานขอมูล ทางผูวิจยัไดเลือกใชโปรแกรม

การจัดการฐานขอมูล Microsoft SQL Server 2005 Express Edition (ดูการติดตั้งในภาคผนวก) 

นอกจากนี ้ MUDC ยังสามารถรับขอความหรือคําสัง่จากคอมพวิเตอรโดยสามารถทําผานทาง 

web browse ซึ่งเปนโปรแกรมพื้นฐานของคอมพวิเตอรทั่วๆไป 
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รูปที่ 4.6 หนาจอ Web browser ที่ใชในการควบคุมMUDC 

MUDC จะถกูติดตั้งที่แตละสถานีงานพรอมทั้งเครื่อง RFID และ MUDC จะถูก

เชื่อมตอกับฐานขอมูล ผานทาง LAN ดังรูปที่ 4.7 

รูปที่ 4.7 การเชื่อมตอ MUDC 

หลังจากที่ทางผูวิจัยไดทาํการสราง MUDC เพื่อชวยในการเกบ็ขอมูลจาก

สายการผลิตแลว ยอมสงผลกระทบตอการทาํงานที่เปนอยูในปจจบุันของโรงงานตัวอยางจงึตอง

ทําการออกแบบขั้นตอนการเก็บขอมูลจากสายการผลิตเพื่อใหสามารถเก็บขอมูลไดอยางถูกตอง 
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4.2 การออกแบบการเก็บขอมูลจากสายการผลิต 

4.2.1 การออกแบบการเก็บขอมูล 

สายการผลิตของโรงงานตัวอยางจะแบงเปน 4 สวน หลกัๆ คือ 

แผนกตัด แผนกเย็บชิ้นสวน แผนกเย็บประกอบ และแผนก finishing สวนการผลติหลักจะอยูทีก่าร

เย็บชิ้นสวนและการเย็บประกอบซึ่งสายการผลิตมีการจัดสายการผลิตเปนรูปตัว I ดังรูป 

 

รูปที่ 4.8 สายการผลิตของโรงงานกรณีศึกษา 

 

 

รูปที่ 4.9 ข้ันตอนการผลิตของโรงงานกรณีศึกษา 
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จากลักษณะการทํางานของโรงงานกรณีศกึษาในปจจุบนัการเก็บขอมลู

จากสายการผลิตโดยใชอุปกรณ RFID ชวยในการเก็บขอมูลไดมีการเสนอแนวทางในการเกบ็

ขอมูลไว 3 วิธีพรอมทัง้ขอดีขอเสียของแตละวิธีดังตารางที ่4.2 

ตารางที ่4.2 การเปรียบเทยีบขอดีขอเสียของวิธีในการเกบ็ขอมูล 

วิธีการเก็บขอมูล  ขอดี  ขอเสีย  

1. ติดใบ tag กับมัดงานทุกชิ้น  -ตรวจสอบมัดงานไดวามาจากที่ใด  มีใบ tag จํานวนมากไมเหมาะกับ

ผลิตภัณฑบางชนิด เชน Shirt Slack 

2.ออกรหัสใหมเม่ือมีการเย็บประกอบ

ชิ้นสวน  

-ลดจํานวน tag ที่ใชในสายการผลิต  

-ไมตองจัดทําความสําคัญของชิ้นสวน  

-ไมเหมาะกับผลิตภัณฑที่มีการเย็บ

ประกอบเยอะ  

-ลงทุนสูง  

-การตรวจสอบที่มาตองยุงยาก  

3.มีการจัดทําขอมูลของชิ้นสวนและ

เก็บขอมูลในทุกๆสถานีงาน  

-ไมตองติด tag ทุกชิ้นงาน 

-ไมตองตรวจสอบที่มาหลายขั้นตอน  

- สามารถเก็บคา skill ของพนักงาน

ไปชวยในการวางแผน  

-ตองมีการจัดทําขอมูลของชิ้นสวน

ภายในมัดงานในระดับการทําชิ้นสวน 

การเย็บประกอบและมีการติดตั้ง

อุปกรณในการเก็บขอมูลตามลักษณะ

ของสายการผลิต  

 

ซึ่งวิธกีารเกบ็ขอมูลทั้ง 3 วธิีจะพบวาวิธทีี ่ 3 เปนทางเลอืกที่เหมาะสมใน

การเก็บขอมูลเพราะนอกจากจะสามารถตดิตามสถานะการผลิตของผลิตภัณฑไดแลวยังสามารถ

วัดความสามารถของพนักงาน (skill) เพือ่ใชในการวางแผนการผลิตที่มีประสิทธิภาพมากยิง่ขึ้นแต

การแนวทางการเก็บขอมูลนีจ้ะสามารถนาํไปใชไดอยางมีประสิทธิภาพเมื่อการดําเนินงานเปนตาม

แผนการผลิตที่มีการวางแผนการผลิตอยางแนนอนจนถึงระดับผูปฏิบัติงาน แตในการทํางานจริง

การผลิตมักจะไมเปนไปตามแผนการผลติ อาจจะเกิดปญหาขึ้นในระหวางการผลติ เชน มงีานเสีย 

งานเรงดวนแทรกระหวางการผลิต พนกังานไมมาทาํงาน ฯลฯ ปญหาเหลานี้ตองอาศัยผูใชงานเปน

ผูชวยแกปญหารวมกับระบบเก็บขอมูลทีน่าํไปใชงาน 
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4.2.2 ขั้นตอนการเก็บขอมูลจากสายการผลิต 

ในการเก็บขอมูลจากสายการผลิตจะเริ่มจากแผนกการตัด

หลังจากที่ตัดชิ้นสวนของผลิตภัณฑออกมาแลวจะถูกนํามาแยกเปนมัดงาน 
ในขั้นตอนการแยกมัดนี้จะเพิ่มกระบวนการในการติด Tag RFID เขาไปที่มัดงานซึ่ง tag นี้จะถูกเขียน (write) 

ขอมูลของการผลิตซึ่งประกอบดวย รายละเอียดของมัดงานนั้น ชื่อชิ้นสวน ลําดับมัด สําหรับผลิตภัณฑนั้นๆ 

 

                                                                                                                                                

 

                                                                                                         
 

 

รูปที่ 4.10 แสดงขั้นตอนการเขียนขอมูลลงใน tag 

 

 

รูปที่ 4.11 หนาจอผูใชงานทีใ่ชในการเขียน (Write) ขอมูลลง tag 

Tag. 
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หลังจากนั้นมดังานทัง้หมดจะถูกสงเขาสูกระบวนการเย็บชิ้นสวนและเย็บ

ประกอบซึ่งเปนขั้นตอนที่จะตองมีการเก็บขอมูลจากการผลิตจริงเพื่อสงขอมูลกลับไปสูผูวางแผน

เพื่อใชในการวางแผนที่ถกูตองตอไปซ่ึงรูปแบบการเก็บขอมูลจากสายการผลิตจะทาํการติดตั้ง

เครื่อง Reader RFID ไวที่โตะเคลื่อนที่ของงานโดยขั้นตอนการเก็บขอมลูจะทําตามลาํดับ

ดังตอไปนี้ 

Station 1

Station 2

Station 3

Station 4

Station 5

Station 6

Reader Reader Reader 
Station 7

Reader

Station 8

Station 9

Station 10

Reader 

Reader Reader Reader Reader Reader

 

รูปที่ 4.12 การติดตั้งเครื่องอาน Reader กับสถานีงาน 

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

พนักงานที่เครื่อง terminal เพื่อยืนยันตวัตนวาพนักงานคนไหนนั่งที่ตาํแหนงใด โดยมีการ

ตรวจสอบกับแผนการผลิตวาพนักงานที่ปฏิบัติงานนั้นตรงตามแผนการจายงานของ

พนักงานหรือไม ถาไมตรงตองมีการปรับแกขอมูลกอนทาํการผลิตซึง่หวัหนางานจะเปนผู

แกไขขอมูลในสวนนี ้

 

รูปที่ 4.13 หนาจอ MUDC ที่พนักงานตอง login ที่สถานีงาน 

2. เมื่อเร่ิมผลิตมดังานจะถกูสงเขามายงัพนักงานเมื่อแกมัดงานแลวใหพนกังานนําใบ tag ไป

แตะที่เครื่องอานเพื่ออานขอมูลวากําลงัเริ่มทํางานในมดัใด 
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3. เมื่อเย็บมัดงานนัน้เสร็จใหพนักงานนาํ tag แตะที่เครื่องอานอีกครั้งเพื่อบันทกึเวลาในการ

ทํางานของมัดงานนัน้ 

4. เมื่อช้ินสวนนํามาเย็บประกอบกันจะมีใบ tag ของทัง้ 2 มัดงานทีน่ํามาประกอบกนัตอน

กอนเริ่มเย็บประกอบใหพนกังานนําใบ tag ทั้ง 2 แตะที่เครื่องอานเพื่อบันทกึขอมูลวา

ชิ้นสวนทัง้ 2 มาประกอบเขาดวยกนัในขั้นตอนใด เมื่อเย็บประกอบเสร็จแลวใหนาํใบ tag 

จากมัดงานใดมัดงานหนึ่งแตะที่เครื่องอานเพื่อบันทึกขอมูลวาชิน้สวนประกอบกนัแลว 

4.2.3 ขอผิดพลาดที่อาจเกิดขึ้นจากการเกบ็ขอมูล 

ข้ันตอนการเกบ็ขอมูลในขอที่ 4.2.2 เปนขั้นตอนการเก็บขอมูล

ในกรณีการผลิตไมมีความผิดพลาดเกิดขึ้น ทุกอยางเปนไปตามแผนการผลิต แตในสถานการณ

การผลิตจริงยอมมีปญหาเกดิขึ้นอยางหลกีเลี่ยงไมได ตัวอยางปญหาที่เกิดในสายการผลิต เชน 

การเย็บชิน้งานผิดพลาด ตองมีการเย็บแก (rework) การสลับตําแหนงการทํางานของพนกังาน 

งานเรงดวนแทรกระหวางการผลิต เปนตน ซึง่เมื่อเกิดเหตุการณเหลานี้ข้ึนวิธกีารเก็บขอมูลขางตน

อาจจะไมสามารถติดตามการผลิตไดอยางแทจริง ในการแกปญหาขางตนทางผูวิจยัจะทําการแบง

กรณีของปญหาพรอมทัง้แนวทางแกไขในบางปญหาทีส่ามารถแกไขได 

4.2.3.1 กรณีที่พนักงานมีการสลับตําแหนงการทาํงาน 

การสลับตําแหนงของพนักงานจะเกิดขึ้นเปนประจาํใน

โรงงานกรณีศกึษา เนื่องจากจํานวนพนกังานและขั้นตอนการทํางานไมเทากนั พนักงานบางคน

ตองทําหลายๆขั้นตอนในคนเดียวตองมีการเคลื่อนที่จากสถานีงานหนึ่งไปยงัอีกสถานงีานหนึ่ง ใน

การแกปญหานี้คือ ใหพนักงาน log in Username(ID) และ password ของพนักงานที่เครื่อง 

terminal เพื่อยืนยนัตัวตนเมื่อมีการเปลีย่นสถานงีาน 

4.2.3.2 กรณีที่มีงานเรงดวนแทรกทั้ง Lot ทัง้สายการผลิต 

ในกรณีนี้การที่มีงานดวนแทรกทัง้ Lot ใหม เนื่องจาก

การที่จะมีงานดวนแทรกเขามาไดทางฝายวางแผนจะตองมีการเตรียมความพรอมในดานกําลงัการ

ผลิตกอนที่จะจายงานใหกับสายการผลิต ดังนัน้ทางฝายวางแผนจะสงแผนการจายงานใหทางฝาย

ผลิตเพื่อใชในการจัดสายการผลิต การแกปญหาในกรณีทาํไดโดยมีการปรับระบบใหตรงกับ

รูปแบบตามแผนการผลิตทีว่างไว ซึง่อาจจะมกีารปรบัแตงเครื่องจักร หรือมีการเปลี่ยนรูปแบบ

สายการผลิตใหม รวมถงึการสลับตําแหนงพนักงาน เมือ่ปรับรูปแบบการผลิตตรงกบัแผนการผลิต

แลวใหดําเนินข้ันตอนการเกบ็ขอมูลตามขอที่ 5 
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4.2.3.3 กรณีที่มีงานเย็บแก (Rework) 

ในการผลิตเครื่องนุงหมจําเปนตองอาศยัทักษะความ

ชํานาญงานของพนักงานผูปฏิบัติงานซึง่การเย็บชิน้งานผิดพลาดในสายการผลิตเปนเรื่องที่มี

โอกาสเกิดขึน้ไดบอยกวากรณีอ่ืนๆ ซึ่งการตรวจพบชิ้นงานเสยีจะพบไดเมื่อมัดงานนัน้ๆถูกสงไปยัง

สถานงีานถัดไป การเย็บชิน้งานเสยีจําเปนตองมกีารเย็บแกไขกอนที่จะนําชิน้งานมาเย็บประกอบ

กัน การเย็บแกชิ้นงานของโรงงานกรณีศกึษาในแตละสาขาสามารถแบงไดเปน 2 รูปแบบ คือ 

นําออกไปแกที่สถานงีานสาํหรับแกงานโดยเฉพาะ (ในบางสาขาของโรงงาน) และการนาํชิน้งาน

กลับไปซอมทีส่ถานงีานเดิม ควรจะมีข้ันตอนการปฏิบัตงิานที่เปนมาตรฐานเพื่อใชในการแกปญหา 

คือ 

- เมื่อพนกังานตรวจพบชิน้งานที่มกีารเย็บเสีย ใหแยกชิ้นงานออกจากมัดงาน 

- หัวหนางานทาํการตรวจสอบชิ้นงานที่มกีารเย็บเสียวามชีิ้นงานที่ตองเย็บแกจํานวนเทาใด 

- สงงานกลับไปซอมพรอมทัง้บันทกึจํานวนและสาเหตทุี่สงซอม 

- เมื่อเย็บซอมเสร็จแลวใหนาํชิ้นงานนัน้ๆไปผลิตตอไป 

ในบางโรงงานที่มีสถานงีานสําหรับเย็บแกงานโดยเฉพาะจะไมพบปญหาเรื่องลาํดับการทาํงาน

ของพนกังานแตสําหรับในบางสาขาที่ตองนาํกลับไปซอมที่สถานงีานจะพบปญหาเรื่องของลําดับ

การทาํงานวาจะใหความสําคัญกับงานที่เย็บแกกอนหรือจะใหความสาํคัญกับงานทีท่ําอยูกอน ซึ่ง

ปญหานี้พนักงานจะตองใหความสาํคัญกบังานทีท่ําอยูใหเสร็จกอน แลวจึงคอยทําการเย็บแกงาน 

เนื่องจากงานที่ทาํอยูในขณะนั้นเปนการทาํงานจรงิที่เกดิขึ้นตามแผนการผลิต และในการเก็บ

ขอมูลนั้นทําการเก็บขอมูลเปนมัดงานถามีงานเขามาแทรกและไปทาํงานนัน้กอนจะทําใหขอมูล

การปฏิบัติงานจริงมีความคลาดเคลื่อน สงผลตอคาทกัษะ(Skill) ของพนักงานไมถกูตองอาจสงผล

ใหเกิดการวางแผนการที่ผิดพลาด 

หลังจากที่ไดทาํการออกแบบลักษณะการเก็บขอมูลผูวิจยัไดทําการทดสอบการใช

งานในสถานการณจําลอง เพื่อยืนยันผลการออกแบบวาสามารถใชงานไดจริง 

4.3 การทดสอบการใชงาน 

4.3.1 การจัดเตรียมอุปกรณสําหรับใชในการเก็บขอมูล 

ในการจัดเตรยีมอุปกรณสําหรับใชในการเก็บขอมูลซึ่งประกอบไปดวย 

1. Mobile unit data collector (MUDC) 
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2. เครื่อง อาน- เขียน RFID USB port interface  (strong link รุน SL500) ที่ใช

ในการเขียนขอมูลลง tag 

3.  เครื่อง อาน- เขียน RFID module RS-232  interface (strong link รุน 

SL015B-1) ที่เชื่อมตอกับ MUDC (Terminal) เพื่อใชในการอานขอมูลจาก

สายการผลิต 

4. Tag RFID สําหรับใชในการอานและเขียนขอมูลการผลติ 

5. Router เพื่อใชในการเชื่อมตอ MUDC กับเครื่อง computer 

6. สายแลน (LAN) สําหรับใชในการเชื่อมตอ MUDC router และคอมพิวเตอร  

หลงัจากที่ไดทาํการติดตั้งโปรแกรมสําหรับปรับต้ังคาตางๆของอุปกรณและ

โปรแกรมสําหรับการใชงานในการเก็บขอมลูแลว นําอปุกรณทั้งหมดมามาติดตั้งเพือ่เตรียมพรอม

ในการใชงานดังรูปที่ 4.14 และ 4.15 

 

 

รูปที่ 4.14 การติดตั้งเครื่อง RFID USB Port เขากับ คอมพิวเตอรเพื่อเขียนขอมูล 
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รูปที่ 4.15 การติดตั้งเครื่อง MUDC เชื่อมตอกับคอมพิวเตอรเพื่อใชในการเก็บขอมูล 

4.3.2 การจาํลองสถานการณสายการผลิต 

ในการจาํลองสถานการณเพื่อใชในการทดสอบการเก็บขอมูล ทางผูวิจัยไดเลือก

กระบวนการเย็บชิ้นสวนปก-คอ ซึ่งมีข้ันตอนการผลิตดังรูป 4.16 

 

รูปที่ 4.16 สายการผลิตตัวอยางที่ใชในการจําลองสถานการณ 
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4.3.2.1 การใสขอมูลต้ังตนใหกับระบบ 

ขอมูลต้ังตนของระบบจะเปนขอมูลพืน้ฐานตางๆเชน 

สาขาโรงงาน ขอมูลเกีย่วกับพนักงาน และที่สําคญัคือ ข้ันตอนการผลิตของผลิตภัณฑแตละ

รูปแบบ สามารถปอนขอมูลพื้นฐานตางๆ ผานโปรแกรมตอไปนี้ 

                  
รูปที่ 4.17 หนาจอ login เขาโปรแกรมสําหรับเก็บขอมูล 

 

รูปที่ 4.18 หนาจอสําหรับปอนขอมูลต้ังตนตางๆ 
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รูปที่ 4.19 หนาจอสําหรับใสข้ันตอนการผลิต 

4.3.2.2 การเขียนขอมูลลงใน tag 

หลังจากที่ไดใสขอมูลทั้งหมดแลวจะเริ่มทาํการเขียนรหสัลงใน tag ตามขั้นตอน

ตอไปนี้ 

 

รูปที่ 4.20 หนาจอสําหรับเขียนขอมูลลงใน tag 
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เมื่อผูใชงานตองการจะเขียนขอมูลลงใน tag ที่จะนาํไปติดกับมัดงาน ผูใชงานสามารถเลือกขอมูล

ที่ตองการไดจากหนาจอ โดยขอมูลเหลานีจ้ะเชื่อมโยงมาจากฐานขอมลูของผลิตภัณฑ 

ผูใชงานสามารถเลือกขอมูลจะเขียนขอมูลลง Tag ไดจากการเลือกปุม   จากนัน้จะมหีนาตาง 

popup ขึ้นมาดังรูปที่ 4.21  

 

รูปที่ 4.21 หนาตาง popup สําหรับการขอมูลของงานเพือ่ใชในการ write tag 

หนาตาง popup จะแสดงรายละเอยีดของงานที่ยงัไมไดมีการ Write ขอมูล (Unassigned code) 

ผูใชงานสามารถดูขอมูลเกาไดจากปุม  จะสามารถแสดงผลไดดังรูปที่ 4.22 

 

 

รูปที่ 4.22 หนาตาง popup แสดงขอมูลงานเกาที่มกีาร write tag ไปแลว 
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จากนั้นกดปุม    ขอมูลของงานที่จะทาํการ write tag จะไปปรากฏทีห่นาจอเริ่มตนดัง

รูปที่ 4.23 

 

รูปที่ 4.23 หนาจอเริ่มตนหลงัจากที่มกีารเลือกงาน 

จากนั้นผูใชงานกดปุม   เพื่อทําการ Write ขอมูลลง tag ผูใชงานตองตอเครื่อง 

RFID USB port กับ computer กอนที่จะทําการ assign code ถาไมไดทําการตอเครื่องไวจะ

แสดงผลดังภาพที ่ 4.24 

 

  รูปที่ 4.24 หนาจอแสดงผลเมื่อไมมีเครื่อง RFID ตออยูกับ computer 
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เมื่อทําการเชื่อมตอ RFID แลว กดปุม  และนําบัตร RFID เขียนขอมลูยังเครื่อง 

RIFD ซึ่งจะแสดงผลดังรูป 4.25 

  

รูปที่ 4.25 หนาจอแสดงผลเมื่อมีการ เขียนขอมูลลงใน tag แลว 

จากนั้นกดปุม  เพื่อเปนการบันทกึขอมูลเขาสูฐานขอมลูตอไป 

4.3.2.3 ขั้นตอนการเก็บขอมลูจากสายการผลิต 

หลังจากที่ทาํการติดตั้งอุปกรณ จัดเตรียมขอมูลและเขียนขอมูลลงใน 

Tag แลว เร่ิมทําการเก็บขอมูลจากสายการผลิต ตามขัน้ตอนในหวัขอที่ 4.2.2 ขอมูลที่ถกูอานจาก 

RFID จะแสดงผลที ่ MUDC ขอมูลของชิ้นสวนที่ตองมีการเย็บประกอบเขาดวยกันหลังจากอาน

และสงขอมูลแลว ระบบจะทําการตรวจสอบชิ้นสวนวาตรงลําดับมัดและชิ้นสวนตรงกันหรือไม การ

แสดงผลที่ ไฟ LED ที่ตัว MUDC จะเปนสัญญาณเพื่อใหพนักงานปฏิบัติตาม สีเขียวคือเร่ิมผลิต สี

เหลืองคือช้ินสวนไมตรงหรือมีการขามขัน้ตอน จากนั้นพนกังาน จึงเริ่มการผลิตตามขั้นตอน 

หลังจากที่ทาํการผลิตเสร็จในแตละขั้นตอน ใหนาํ tag ไปอานขอมูลอีกครั้ง เพื่อเปนการบนัทกึ

เวลาเสร็จงานในแตละขั้นตอน ขอมูลที่อานไดจะไปแสดงผลทีห่นาจอโปรแกรมดังรูปที่ 4.26 
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รูปที่ 4.26 หนาจอแสดงผลขอมูลที่เก็บไดจากสายการผลติ 

ผูใชงานสามารถกดปุม  เพื่อ Refresh ใหขอมูลจากสายการผลิตแสดงผลในหนาจอนี้  

หากในสายการผลิตมีการเยบ็ชิ้นสวนที่ตองทาํการแกไขตามหวัขอที ่ 4.2.3.3 ผูใชงานสามารถ

แกไขจํานวนชิน้งานในมัดงานไดที่หนาจอนี้โดยเลือกพนกังานหรือข้ันตอนที่ตองการจะแกไขแลว

กดปุม   จะมหีนาตาง popup ดังรูปที ่4.27  

 

รูปที่ 4.27 หนาสําหรับแกไขจํานวนในมัดงานเมื่อมีการเย็บผิดพลาด 

ผูใชงานสามารถแกไขจํานวนชิ้นงานที่อยูเหลืออยูในมัดจากนั้น กดปุม  ขอมูลที่ไดทํา

การแกไขจะไปปรากฏอยูทีห่นาจอแสดงผล 
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4.3.2.4 การแสดงผล skill matrix และ Line of balance (LOB) 

หลังจากที่ไดทาํการเก็บขอมลูจากสายการผลิตเสร็จสิ้นแลว ผูใชงาน

สามารถด ูSkill ของพนักงาน ไดจากหนาจอที่ 4.28  

  

รูปที่ 4.28 หนาจอแสดง skill matrix ของพนักงาน 

หนาจอ skill matrix สามารถเรียกดู skill ของพนกังานไดในแตละขั้นตอนและแตละชวงเวลาดังรูป

ที่ 4.29  

 

 

รูปที่ 4.29 หนาจอในการเรียกดู skill ของพนักงานแตละคนในแตละชวงเวลา 
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Skill จะแสดงผลดังหนาจอที่ 4.30 

 

รูปที่ 4.30 หนาจอแสดง skill matrix 

นอกจากนีย้ังสามารถดูผลการผลิตในรูปของกราฟ Line of balance (LOB) ของพนักงานแตละ

คน แตละกระบวนการ และในแตละชวงเวลาเพื่อเปนสือ่สารกับผูใชงานใหเขาใจมากยิง่ขึ้นดังรูปที่ 

4.31 

 

รูปที่ 4.31 Line of balance (LOB)
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บทที่  5 
สรุปผลการวิจัยและขอเสนอแนะ 

จากการพัฒนาระบบเก็บขอมูลจากสายการผลิตผูวิจัยไดทําการสรุปผลการวิจยั

ปญหาและอุปสรรค และขอเสนอแนะดงัตอไปนี้  

5.1 สรุปผลการวิจยั 

ในการพัฒนาระบบการเก็บขอมูลในสายการผลิตของอตุสาหกรรมเครื่องนุงหมนี้

ทางผูวิจยัไดเลือกนําระบบการเก็บขอมูลอัตโนมัติ (Automatic data capture system (ADCS)) ที่

มีใชอยูในปจจบุันมาใชเพื่อใหสามารถเก็บขอมูลจากสายการผลิตไดอยางทนัทวงทีและสามารถ

เก็บขอมูลเขาสูฐานขอมูลของโรงงานโดยไมตองอาศัยการกรอกขอมูลโดยพนกังานซึง่ลดปญหา

การกรอกขอมลูผิดพลาดและการสูญหายของขอมูลจากสายการผลิต  

ระบบ ADCS ที่ทางผูวิจัยไดเลือกใชไดแก ระบบ Radio frequency 

identification (RFID) เนื่องจาก สามารถอานขอมูลไดอยางรวดเร็ว และเครื่องอานกับ tag ไม

จําเปนตองสัมผัสกันทําใหลดการสึกหรอของอุปกรณที่ใชในการอานขอมูลรวมถงึ Tag ที่ใชในการ

อานเขียนขอมลูสามารถนํามาใชซ้ําไดมากถึง 100,000 คร้ังซึ่งเหมาะกับอุตสาหกรรมเครื่องนุงหม

ที่มีการเปลี่ยนแปลงรูปแบบของผลิตภัณฑบอยๆ 

จากการทดสอบการใชงานของระบบเก็บขอมูลที่ไดพัฒนาขึ้นสามารถทําให

ผูใชงานสามารถทราบขอมูลจากสายการผลิตไดอยางทนัทวงททีําใหผูใชงานสามารถทราบปญหา

จากสายการผลิตและแกไขไดทันเวลารวมถึงสามารถนําขอมูลที่ไดจากสายการผลิตมาประเมนิ

ความสามารถของพนกังานนอดจากนี้ยงัสามารถนําขอมูลที่ไดไปใชในการวางแผนการผลิตในงาน

คร้ังตอๆไปไดอยางถูกตองมากยิง่ขึ้น 

5.2 ปญหาและอุปสรรค 

 ปญหาและอุปสรรคที่เกิดขึ้นในการพัฒนาระบบเก็บขอมูลและการนาํไปใชงานมี

ดังตอไปนี้ 
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1. ในการติดตั้งระบบเพื่อเร่ิมการใชงานในครัง้แรกจะตองมกีารจัดทาํขอมลูของ
ผลิตภัณฑ, ขอมูลเครื่องจักร, ขอมูลพนกังาน, ทั้งหมดที่เกี่ยวของกับ

สายการผลิตทั้งหมดซึง่จะตองใชเวลานานในการรวบรวมขอมูลตางๆ 

2. การปรับต้ังคา Mobile unit data collector (MUDC) จะตองทาํการปรับต้ัง

ผาน computer ทาง series port (RS-232) ซึ่งอาจจะไมสะดวกถาใช 

computer notebook ในการปรับต้ังคา เนื่องจาก computer notebook 

ในปจุบันไมม ี series port ตองใชสายแปลง USB to series port ในการ

ปรับต้ังเครื่อง MUDC 

3. การนาํระบบเก็บขอมูลไปใชจะทําใหผูใชงานรูสึกไมสะดวกในชวงแรก
เนื่องจากมกีารปรับเปลี่ยนขัน้ตอนการทาํงานที่มีอยูเดิม 

4. การแสดงผลที ่ MUDC สามารถแสดงผลไดเฉพาะภาษาอังกฤษเทานั้น

เนื่องจากขอจํากัดทางดานอุปกรณ hardware ภายในที่ไมสามารถรองรับ

การใชงานภาษาไทยได ทําใหผูใชงานใชงานไดยาก  

5. อุปกรณเก็บขอมูลที่เชื่อมตอกับ MUDC ตองมี interface เปน series port 

(RS-232) หรือ PS/2 เทานัน้ เนื่องจากขอจํากัดทางดาน hardware ภายใน

MUDC ในการใช USB ในการสงขอมูลไมเสถียรเทาที่ควร  

5.3 ขอเสนอแนะ 

จากปญหาการติดตั้งการใชงานของระบบเก็บขอมูลดังกลาวทางผูวิจยัเสนอแนะ

วาควรมกีารจดัอบรมการใชงานใหกบัผูใชงานใหมีความเขาใจในอุปกรณการเก็บขอมูลในสวนตาง 

หลักการทาํงาน การปรับตั้งคาอุปกรณตางๆ เพื่อใหผูใชงานเกิดความคุนเคยกบัอุปกรณตางๆ 

และสามารถใชประโยชนจากระบบเก็บขอมูลนี้ไดอยางมปีระสิทธิภาพ 

สําหรับ MUDC ในอนาคตควรจะมีการปรับใหมีความสามารถรองรับอุปกรณเก็บ

ขอมูลที่มี interface USB port ได เพื่อใหสอดคลองกับอุปกรณที่มีอนูในทองตลาดในปจจุบนั 
 

 



 

 

 

รายการอางอิง 

ภาษาไทย 
กมล พรหมหลาวรรณ.เอกสารประกอบการสอนวิชาการบริหารและการวางแผนการผลิตเสื้อผา

สําเร็จรูป 1. กรุงเทพมหานคร : คณะอุตสาหกรรมสิ่งทอและออกแบบแฟชั่น                                       

มหาวิทยาลยัเทคโนโลยีราชมงคลพระนคร,2549. 

คํานาย อภิปรัชญาสกุล . คูมือออกแบบและติดตั้งระบบบารโคดในโลจิสติกสและการจัดการซพั

พลายเชน .พมิพคร้ังที่ 1. กรุงเทพมหานคร: นัฐพร การพิมพ 2547. 

ชาญชัย ศุภอรรถกร. คูมือเรียนเขียนเว็บอีคอมเมิรชดวย PHP + MySQL ฉบับสมบูรณ.

กรุงเทพมหานคร: ซัคเซส มเีดีย, 2552. 

ธีรเกียรติ มัน่คง และผศ.ดร.เหรียญ บุญดีสกุลโชค. การศึกษาและพฒันาวิธีการกาํหนด

รหัสมาตรฐานเพื่อติดตามขอมูลการผลิตในอุตสาหกรรมเครื่องนุงหม.ในเอกสารการ

ประชุมวิชาการขายงานวิศวกรรมอุตสาหการ หนา 302 – 307. 21-22 ตุลาคม 2552 ณ 

โรงแรมพูลแมนราชาออคิด จังหวัดขอนแกน, 2552.   

ไพบูลย เกียรติโกมล และณฏัฐพันธ เขจรนันทร. ระบบสารสนเทศเพือ่การจัดการ Management 

Information Systems . กรุงเทพมหานคร. ซีเอ็ดยูเคชั่น 2551. 

มาสวีร มาศดศิรโชติ.การวิเคราะหและออกแบบระบบ  [Online]. 2548. แหลงที่มา: 

elearning.spu.ac.th/content/bcs414/chap5_thai.ppt  [2552,กรกฎาคม 2] 

สุวศรี เตชะภาส . ระบบเครือขายไรสาย (Wireless LAN) กรมวิทยาศาสตรบริการ [online]. 2548.

แหลงที่มา: http://www.dss.go.th/dssweb/st-

articles/files/sti_1_2548_wireless_LAN.pdf [2552,มีนาคม 23] 

ศิริวัฑฒ จิตตหรรษ. การประยุกตใชสัญลกัษณรหัสแทงในการบริหารวัสดุคงคลังของอุตสาหกรรม

การผลิตชิ้นสวนรถยนต, วิทยานพินธปริญญามหาบัณฑติ สาขาวิศวกรรมการจัดการ 

คณะวิศวกรรมศาสตร จุฬาลงกรณมหาวทิยาลยั, 2542. 

อภิญญา พานทองวิริยะกุล. การศึกษาความเปนไปไดในการนาํระบบอารเอฟไอดีมาใชแทนที่บาร

โคดสําหรับการติดตามขอมูลรถยนตในกระบวนการผลติ. โครงงานสาขาวิชาบริหารธุรกิจ 

คณะพาณิชยศาสตรและการบัญชี จุฬาลงกรณมหาวิทยาลัย 2547. 

 

 

 



 

 

 

93 

 
ภาษาอังกฤษ 
A.S. Martínez-Sala et al. Tracking of Returnable Packaging and Transport Units with          

active RFID in the grocery supply chain. computers & security 60 (January 

2009): 161-171 

C.M. Roberts. Radio frequency identification (RFID). computers & security 25 (February 

2006): 18 – 26. 

Dilip Ingole et al. 2008. Coding system for rapid prototyping industry. Rapid prototyping 

Journal 14  (January 2008): 221-233 

Esra DíRGAR and Ziynet ÖNDO AN.  An application for modular production system on 

apparel. Proceeding of the 3rd INDO-CZECH TEXTILE RESEARCH 

CONFERENCE  2004 :Technical University of Liberec, 2004 

Jacob Solinger. Apparel manufacturing handbook 2nd ed. Bobbin media corp. 1988. 

Karel Terblanche Swanepoel. Decision support system: real-time control of 

manufacturing processes. Journal of Manufacturing Technology Management 15 

(2004):68-75  

Konstantinos Domdouzis et al. Radio-Frequency Identification (RFID) applications:A 

brief introduction. Advanced Engineering Informatics 21 (September 2007): 350–

355 

N.S.Ong and W.C.Foo. A real – time workflow tracking system for a manufacturing 

environment. International Journal of Productivity and Performance Management 

53 (2004):33-43 

Robert A. Kleist et al. RFID Labeling 2nd ed., CA USA:  Printronix, 2005 

Roger Lindau and Kenth Lumsden. The use of automatic data capture systems in 

inventory Management. International journal of production economics 59 (March 

1999): 159 – 167 

T.C. Poon et al. A RFID case-based logistics resource management system for 

managing order-picking operations in warehouses. Expert Systems with 

Applications 36 (May 2009): 8277–8301 

Z.X.Guo  et al. Intelligent production control decision support system for flexible 

assembly lines. Expert Systems with Applications 36 (April 2009): 4268–4277



 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 
 

ภาคผนวก 
 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 



 

 

 

95 

 
 
 
 
 
 
 
 

 
 
 

 
 

ภาคผนวก ก. 
พจนานุกรมของ Data Flow Diagram และตารางฐานขอมูล
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จากสราง Data Flow Diagram เพื่อแสดงฟงกชั่นการทาํงาน หรือข้ันตอนการ

ทํางานของระบบการเก็บขอมูลในโรงงานเครื่องนุงหม ทาํใหทราบไดวามีขอมูลกลุมใดที่ถูกสงผาน

ระหวางกระบวนการ จึงตองใชพจนานกุรมของ Data Flow Diagram (Data Flow Dictionary) ซึ่ง

ใชในการอธิบายวาในแตละชื่อของ Data Flow Diagram มีการสงผานขอมูลอะไร ประเภทไหน

บาง รวมทั้งฐานขอมูลที่ใช โดยมีรายละเอียดเกี่ยวกับ Data Flow Dictionary แสดงไดดังนี ้

ตารางที่ ก.1คําอธิบายขอมลูที่สงผานระหวางกัน (Data dictionary) ของ DFD รูปที่ 3.27 – 3.31 

 

 

ลําดับ ชื่อขอมูล ระดับ คําอธิบาย 

1 ขั้นตอนการผลิตของผลิตภัณฑ DFD 0,1,2 ประกอบดวย ขั้นตอนในการเย็บ,เครื่องจักรที่ใช

,เวลาที่ใชในการปฏิบัติงานในแตละขั้นตอน 

2 แผนการผลิตรวม DFD 0,1,2 ประกอบดวยรายละเอียดขั้นตอนในการผลิต

ของผลิตภัณฑ, Plant ที่ทําการผลิต,จํานวนที่

ผลิต,กําหนดสงมอบ,วัตถุดิบที่ใช 

(BOM),หมายเลข Marker, Lot ของผลิตภัณฑ 

3 แผนการจายงานใหกับพนักงาน DFD 0,1,2 ประกอบดวย ขอมูลสายการผลิตที่ระบุ รูปแบบ

สายการผลิตการจัดวางเครื่องจักร ขั้นตอนการ

ผลิต และพนักงานที่ประจําแตละเครื่องจักร 

4 พนักงาน DFD 0,1,2 ประกอบดวย รหัสพนักงาน (ID) ชื่อพนักงาน  

ทีมผลิต และ Plant 

5  ขอมูลการผลิต DFD 0,1,2 ประกอบดวยขอมูลที่เกี่ยวของกับการผลิตใน

แผนกตัด คือ Lot และ Production batch ที่ทํา

การตัดเสร็จแลว  

6 ขอมูลการเย็บชิ้นสวน  DFD 0,1,2 เปนขอมูลที่ไดจากการเก็บขอมูลใน

สายการผลิตในกระบวนการเย็บชิ้นสวนตางๆ  

7 ขอมูลการเย็บประกอบ DFD 0,1,2 เปนขอมูลที่ไดจากการเก็บขอมูลใน

สายการผลิตในกระบวนการเย็บประกอบเปน

ผลิตภัณฑ 
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ลําดับ ชื่อขอมูล ระดับ คําอธิบาย 

8 ขอมูลแสดงผลผลิต DFD 

0,1,2 

เปนขอมูลที่ไดจากการเก็บขอมูลใน

สายการผลิตและนํามาประมวลผล

เพื่อแสดงผลให User 

9 Route sheet ของผลิตภัณฑ DFD 1,2 ประกอบดวย Flowchart แสดง

เสนทางการไหลของชิน้สวน, การเย็บ

จับคูชิ้นสวน, เครื่องจักรที่ใช,เวลาใน

การปฏิบัติงาน,พนกังานทีป่ฏิบัติงาน 

10 ทักษะพนักงาน DFD 1,2 ประกอบดวย รหัสพนกังาน (ID) ชื่อ

พนักงาน  ขั้นตอนหลักที่พนกังานทํา

เปนประจาํ ขัน้ตอนอืน่ๆที่พนักงาน

สามารถปฏิบตัิงานได ประสิทธิภาพ

ของพนกังานในแตละขั้นตอน 

11 ขนาดและจํานวนมัด DFD 1,2 เปนขอมูลของมัดงานและจํานวน

ชิ้นงานในมัดนั้นๆ 

12 Production Batch DFD 1,2 เปนขอมูลทีม่รูีปแบบเหมือนกนั แต

อาจมีสีและขนาดตางกนั ทีถู่กสั่งผลิต

พรอมกัน 

13 ลําดับงานในการผลิต DFD 1,2 ลําดับของ Production Batch ที่ถูกสัง่

ผลิต 

14 รายละเอียดของขั้นตอนการ

ผลิต 

DFD 2 เปนขอมูลของผลิตภัณฑที่ผานการ

วิเคราะหอยางละเอียดจากฝาย

เทคนิค 

15 เครื่องจักรที่ใชในการผลิต DFD 2 เปนขอมูลของเครื่องจักรที่ถกูใชใน

การผลิตผลิตภัณฑ 

16 ขอมูลจากสายการผลิต DFD 2 เปนขอมูลทีเ่กบ็มาจากการผลิตจริงใน

สายการผลิต ในชวงเวลาตางๆ 

17 ขอมูลพนักงานที่ปรับปรุงแลว DFD 1,2 เปนขอมูลทกัษะของพนักงานที่ถูก

ปรับปรุงหลังจากที่ไดทําการผลิตไป

แลว 
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อธิบายฐานขอมูล (Data Store) สําหรับระบบการเกบ็ขอมูล 

 1.  ฐานขอมูลผลิตภัณฑ ประกอบดวยขอมูล 

  1.1 ขอมูลรูปแบบผลิตภัณฑ 

  1.2 ขอมูลข้ันตอนการผลิต (ลําดับในการผลิต) 

  1.3 ขอมูลเวลามาตรฐาน (ของมูลเวลาของทุกสวนผลิต) 

  1.4 ขอมูล BOM 

 2.  ฐานขอมูลทีมผลิต 

  2.1 ขอมูลพนกังาน (รหัส ชือ่-สกุล) 

  2.1 ขอมูลคาทักษะ (คาทักษะแตละขั้นตอน คาทักษะเฉลี่ย) 

 3.  ฐานขอมูลตารางการจายงาน 

  3.1 ขอมูลการจายงานใหพนกังาน 

3.2 ขอมูลจํานวนมัด และขนาดมัด 

3.3 ขอมูลสายการผลิตและการวางขั้นตอนบนสายการผลิต 

3.4 ขอมูลจํานวนผลิต วัน-เวลาผลิต 

 4.  ฐานขอมูลตารางการผลติระดับปฏิบัติการ 

  4.1 ขอมูลจํานวนผลิต 

4.2 ขอมูลลําดับงานในการผลิต 

4.3 Production Batch  

            5.  ฐานขอมูลเครื่องจักร 

5.1 ขอมูลชื่อจักร รายละเอยีดบงบอกถงึหนาทีห่ลักของจักร 
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จากหัวขอที ่3.5 ทางผูวิจยัไดทําการออกแบบตารางฐานขอมูลซึ่งรายละเอียดของ

ตารางเปนดังตอไปนี้ 

ตารางที่ ก.2 ตารางรายชื่อลูกคา 

 

ตารางที่ ก.3 ตารางขอมูลการสั่งซื้อ                                                                       

    

 

 

ตารางที่ ก.4 ตารางแบรนดผลิตภัณฑ 

 

 

 

 

 

 

ตารางที่ ก.5 ตารางประเภทผลิตภัณฑ 

ประเภทผลิตภัณฑ รายละเอียด คาปรับ 

DO ขายในประเทศ 1 เทา 

EX สงตางประเทศ 1.5 เทา 

 

รหัสลูกคา ชื่อลูกคา เบอรติดตอ ที่อยู อีเมล ความยืดหยุนในการเจรจา 

(วัน) 
001      

วันที่สั่งซื้อ เลขที่คําสั่งซื้อ ปริมาณสั่งซื้อรวม(ตัว) ราคารวม 

    

รหัสแบรนด ชื่อแบรนด 

LA ลาครอส 

AR แอรโร 

DA แดกซ 

G ทั่วไป 
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ตารางที่ ก.6 ตารางกลุมผลิตภัณฑ 

รหัสกลุมผลิตภัณฑ ชื่อกลุมผลิตภัณฑ 

SH เชิ้ต 

JA แจ็คเก็ต 

 

ตารางที่ ก.7 ตารางส ี

รหัสสี รายละเอียดส ี

GRxxx สีเขียวตอง 

GRxxx สีเขียวคราม 

GRxxx สีเขียวเขม 

WHxxx สีขาวโอโม 

 

ตารางที่ ก.8 ตารางไซส 

รหัสไซส รายละเอียดไซส 

01 34 

02 36 

03 38 

04 40 

05 42 

06 44 

 

ตารางที่ ก.9 ตารางคาปรับกรณีสงมอบสนิคาลาชา 

รหัสลูกคา รหัสรูปแบบ คาปรับ(บาท/หนวย/วนั) 
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ตารางที่ ก.10 ตารางเวลามาตรฐานในขัน้ตอนตัด 

รหัสกลุมผลิตภัณฑ เวลาในการตดั (ตัว/ชม./คน) เวลานําในขั้นตอนเก็บรายละเอียด (วนั) 

   

  

ตารางที่ ก.11 ตารางประเภทวัตถุดิบ 

รหัสประเภทวตัถุดิบ อธิบายประเภทวัตถุดิบ 

RM001 กระดุม 

RM002 ดาย 

 

ตารางที่ ก.12 ตารางผูจัดหาวัตถุดิบ 

รหัสผูจัดหาวตัถุดิบ ประเภทวัตถุดบิที่จัดหา 

SP001 ผา, Accessory 

 

ตารางที่ ก.13 ตารางเวลานาํในการจัดหาวัตถุดิบ 

RM004 ผาเชิ้ต  

   

ปริมาณสั่ง เวลานํา(วัน) 

  ผลิตใหม ผลิตซ้ํา 

      

ตารางที่ ก.14 ตารางวัตถุดิบที่ใชผลิต 
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ตารางที่ ก. 15 ประเภท

คําสั่งซื้อ 

รหัสประเภทคาํสั่งซื้อ คําอธิบายประเภทคําสั่งซื้อ 

O 

S 

คําสั่งซื้อจากลกูคา 

แผนการผลิตเติมคลัง 

ตารางที่ ก.16 รายการคําสัง่ซื้อ 

วันที่สั่งซื้อ เลขที่คําสั่งซื้อ 

010852 O0010108 

010852 O0020108 

020852 O0010208 

010952 O0010109 

 

ตารางที่ ก.17 รายการ Lot ผลิตของคําสั่งซือ้ 

รหัสรูปแบบ ARSH001  

รหัส BOM    

   

รหัสวัตถุดิบ ชื่อวัตถุดิบ 

ปริมาณที่ใชตอ

ตัว 
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ตารางที่ ก.18 ตารางสาขาโรงงาน 

รหัสสาขาโรงงาน ชื่อสาขาโรงงาน กลุมผลิตภัณฑที่ผลิต 

1000 กรุงเทพ เชิ้ต แจ็คเก็ต 

1100 ลําพนู เชิ้ต แจ็คเก็ต  

1400 เวลโกรท เชิ้ต แจ็คเก็ต 

ตารางที่ ก.19 ตารางสวนผลติ 

รหัสสวนผลิต รายละเอียด 

P1 เย็บชิ้นสวน สวนปก  

P2 เย็บชิ้นสวน สวนแขน  

P3 เย็บชิ้นสวน สวนสาบ  

A0 เย็บประกอบ  

 

ตารางที่ ก.20 ตารางการทาํงาน 

เลขที่คําสั่งซื้อ O0010108     

รหัสลูกคา      

ชื่อผูติดตอ      

ความสาํคัญของคําสั่งซื้อ      

      

รายละเอียดสนิคา 
เลขที่ lot 

รหัส

รูปแบบ รหัสสี รหัสไซส 
จํานวน 

วันยนืยนัสง

มอบ 

001ARSH001 ARSH001 BLxxx 01 500 151052 

002ARSH001 ARSH001 BLxxx 01 300 301152 

003ARSH002 ARSH002 GRxxx 01 800 101052 
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รหัสสาขาโรงงาน 1000   

ชื่อสาขาโรงงาน กรุงเทพ   

    

วันหยุดประจาํป    

ลําดับที ่ วันที ่ รายละเอียด 

      

 

 

 

 

ตารางที่ ก.21 ตารางทีมการผลิต 

รหัสสาขาโรงงาน 1000    

ชื่อสาขาโรงงาน กรุงเทพ    

     

กลุมผลิตภัณฑ รหัสสวนผลิต รายละเอียด ทีมผลิต 

เชิ้ต P1 เย็บชิ้นสวน สวนปก  01 

      02 

        

  P2 เย็บชิ้นสวน สวนแขน  01 

      02 

        

  P3 เย็บชิ้นสวน สวนสาบ  01 

      02 

      03 
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  A0 เย็บประกอบ 01 

      02 

        

 

ตารางที่ ก.22 ตารางพนกังานในแตละทีม 

ตารางที่ ก.23 ตาราง production batch 

lot No. 001ARSHA31   

ลําดับ สี Size จํานวน 

1 BL 36 500 

2 BL 38 500 

3 BL 38 200 

4 WH 36 500 

5 WH 36 300 

6 WH 34 300 

7 WH 34 200 

8 GR 38 100 

9 GR 40 500 

10 GR 40 400 

สาขาโรงงาน กรุงเทพ           

กลุมผลิตภัณฑ เชิ้ต           

สวนผลิต P2           

ทีม 01           

             

รหัสพนกังาน ชื่อ – นามสกลุ เพศ วันเกิด เบอรโทรศัพท ที่อยู 

0100001 นางสาวงามตา  เย็บดี         
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ตารางที่ ก.24 ตารางชิน้สวน 

ARSHA31   

   

รหัสชิ้นสวน ชื่อช้ินสวน จํานวนที่ใช/ตวั 

SHA31 FL ชิ้นหนาซาย 1 

SHA31 FR ชิ้นหนาขวา 1 

SHB31 P กระเปา 1 

SHA31 N คอ 1 

SHA31 CO ปก 1 

SHA31 SB  บาหลัง 1 

SHA31 LO หวง 1 

SHA31 SA สาปแขน 2 

SHA31 AR แขน 2 

SHA31 KA ขอบแขน 2 

SHA31 B ชิ้นหลงั 1 

ตารางที่ ก.25 ตารางขั้นตอนการผลิต 

รหัสข้ันตอนการผลิต อธิบายขั้นตอน รหัสจักร 

00001 อัดผากาวขอบแขน MP 

00002 เย็บพับขอบแขน ON 

00003 เย็บประกบขอบแขน AN 

00004 เจียนสวนโคง H 

00005 พลิกขอบแขน H 

00006 อัดขอบแขน SI 

00007 เย็บซอนรอบขอบแขน ON 

00008 รีดขอบแขน SI 

00009 เจาะรังดุมขอบแขน BH 
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ตารางที่ ก.26 ตารางขั้นตอนการเย็บชิน้สวน 

ARSHA31 (ขอบแขน) 

 

ตารางที่ ก.27 ตารางชนิดเครื่องจักร 

ลําดับ ชื่อจักร รหัสเข็ม รหัสจักร 

1 จักรเข็มเดี่ยว DBx1 ON 

2 จักรเข็มเดี่ยวอัตโนมัต ิ DBx1 AN 

3 จักรเย็บตัดเยบ็สาบ DCx1 DM 

4 จักรโอเวอรล็อคเข็มเดี่ยว DCx1 OL.1 

5 จักรโอเวอรล็อค 2 เข็ม DCx1 OL.2 

6 จักรโอเวอรล็อคเข็มเดี่ยว (โอยาง) DCx1 AET 

7 จักรอินเตอรล็อค DCx1/DMx13 IL 

8 จักรสอยชาย DCx1 BSH 

ลําดับ ชื่อข้ันตอน รหัสจักร ชิ้นสวน standard time 

ลําดับงานกอน

หนา 

1 อัดผากาวขอบแขน MP ขอบแขน 19.76 0 

2 เย็บพับขอบแขน ON ขอบแขน 13.44 1 

3 เย็บประกบขอบแขน AN ขอบแขน 57.86 2 

4 เจียนสวนโคง H ขอบแขน 17.27 3 

5 พลิกขอบแขน H ขอบแขน 11.81 4 

6 อัดขอบแขน SI ขอบแขน 19.25 5 

7 เย็บซอนรอบขอบแขน ON ขอบแขน 41.55 6 

8 รีดขอบแขน SI ขอบแขน 28.76 7 

9 เจาะรังดุมขอบแขน BH ขอบแขน 16.59 8 

10 ติดกระดุมขอบแขน BS ขอบแขน 21.99 9 
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ตารางที่ ก.28 ตารางแหลง Outsource 

รหัสแหลง 

Outsource ชื่อบริษัท  เบอรติดตอ 

เวลานําในการ

ขนสง 

        

 

ตารางที่ ก.29 ตารางรหัสแหลง Outsource 

กลุมผลิตภัณฑที่ผลิต กําลังการผลิต (ตัว/วัน) ราคา/ตัว 
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ภาคผนวก ข 
โครงสรางหนวยความจําของ Tag และ หลักการทํางานของ RFID  
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จากหลักการทํางานของ RFID ทีท่างผูวิจัยไดกลาวไปแลวในบทที ่ 2 ซึ่งเปน

หลักการโดยทัว่ไปของเครื่อง RFID ในภาคผนวกนีจ้ะปนการอธบิายในรายละเอียดของเครื่อง 

RFID ที่ทางผูวิจัยไดเลือกใชในงานวิจัยนี้ เครื่อง RFID ที่เลือกใชในงานวิจัยอยูในยานความถี่ 

13.56 MHz มาตรฐาน ISO 14443A (Mifare) และ tag ที่ใชเปน Mifare card (MF1 IC S50) 

ขนาด 1k ซึ่งมีทั้งแบบเปนบัตรแข็ง (smart card) และ แบบ Label เครื่อง RFID ที่เลือกใชแบงได

เปน 2 ชนิดคอื  

1. RFID USB port  (strong link รุน SL500) ที่ใชในการเขยีนขอมูลลง tag  

2. RFID module RS-232 (strong link รุน SL015B-1) ที่เชือ่มตอกับ 

MUDC(Terminal) เพื่อใชในการอานขอมูลจากสายการผลิต 

ข.1 สวนประกอบของ tag  

 

รูปที่ ข.1 สวนประกอบของ tag mifare 

ภายใน  Tag ประกอบไปดวยขดลวด (coil) จํานวน 4 รอบ และ Chip MF1 IC 

S50 ของบริษทั Philips semiconductor (NXP) ที่ใชสําหรับการบันทึกขอมูล 
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รูปที่ ข.2 Block diagram ของ ของ Mifare card 

จากรูปที ่ข.2 แสดง Block diagram สวนประกอบของ Mifare card ซึ่ง

แบงออกไดดังนี ้

RF-Interface ซึ่งมหีนาที ่

– Modulator/Demodulator 

– Rectifier 

– Clock Regenerator 

– Power On Reset 

– Voltage Regulator 

Anti-collision ทาํหนาที่ ในการเลือก tag ที่อยูในบริเวณใกลเคียงอยางเปนลาํดับหรือเปนการ

ปองกันการชนกนัของขอมลู 

Authentication ทําหนาที่ในการจัดลําดับการดําเนินการของหนวยความจํานอกจากนี้ยงัทาํการ

ยืนยนัการเขาถึงขอมูลใน block โดยอาศยัเพียง 2 คียเพื่อระบุ block ในแต block  

Control & Arithmetic Logic Unit เนื่องจากคาของขอมลูที่ถูกเก็บเอาไวมีไดหลากหลายรูปแบบ 

ในสวนนี้จะทาํหนาที่ในการควบคุมตรรกะทางคณิตศาสตรเพื่อใชในการเพิ่มหรือลดคาของขอมูล 

EEPROM (Electrically Erasable Programmable Read-Only Memory) เปนหนวยความจํารอม 

ที่ผูใชสามารถลบหรือแกไขหรือเขียนซ้ําขอมูลที่บรรจุอยูภายในได และสามารถกระทําซ้าํไดหลาย

คร้ัง การลบขอมูลใน EEPROM จะเปนการลบขอมูลทั้งหมด ไมสามารถเลือกลบเฉพาะบางสวนได 
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ข.2 ขั้นตอนการอาน-เขียนขอมูล  

การเก็บขอมูลลงTagจะมีรูปแบบในการเกบ็2รูปแบบคือ 

–  Data block ซึ่งจะเก็บขอมลูใน Tag โดยใช รหัส ASCII code 

–  Value block ซึ่งจะเปนขอมลูTag ในรูปแบบอื่นๆ เชน จํานวนเงนิ 

ขั้นตอนการจะเขียนขอมูลลงใน Tag ไดจะตองมีข้ึนตอนตามรูปที่ ข.3 

 

รูปที่ ข.3 แสดงขั้นตอนในการอาน – เขียนขอมูล 

1. REQUEST STANDARD / ALL เครื่องเขียน-อาน (Read Write Device (RWD)) สง

สัญญาณคําสั่งมายังการดทีอ่ยูภายในรัศมีที่สามารถสงไดซึ่งเปนไปตามมาตรฐาน ISO 

14443A 

2. ANTICOLLISION LOOP ในขั้นตอนนีห้มายเลขของการด ( serial number) จะถูกอาน 

ถามีการดหลายใบในบริเวณนั้น เครื่องอานจะเลือก serial number ของการดมาหนึ่งใบ

(ในขั้นตอน select card) สวนใบอืน่ๆจะรอรับคําสั่ง request จากเครื่องอาน 
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3. PASS AUTHENTICATION หลังจากที่ไดทําการเลือกการดแลว RWD จะทาํการเลอืก

ตําแหนงตาม memory access จากนั้นจะทําการแปลงขอมูลเปนรหัสเพื่อดําเนินการ

ดังตอไปนี้ 

3.1 อานขอมูลจาก block 

3.2 เขียนขอมูลลงไปใน block 

3.3  ลดคา value ซึ่งจะเก็บอยูในหนวยความจําชั่วคราวภายในของการด 

3.4 เพิ่มคา value ซึ่งจะเก็บอยูในหนวยความจําภายในของการด 

3.5 Restore เปนการนาํขอมูลใน block เก็บลงในหนวยความจํา 

3.6 Transfer เขียนขอมูลที่บรรจุอยูในหนวยความจาํชั่วคราวลงใน block 

ข.3 โครงสรางหนวยความจาํของ tag 

รูปแบบการจัดสรรพื้นที่ของการดรุน Mifare S50 ซึ่งจะแสดงใหผูใชงานเห็นวา

สามารถเขยีนหรืออานขอมลูตําแหนงใดไดบางภายในตวัการดซึง่การดที่เลือกใชมีขนาด

หนวยความจาํเปน 1kbyte โดยใน Tag จะมี 16 Sector แตละ Sector จะมี 4 blocksและในแตละ 

blocks จะมหีนวยความจํา 16 byte ดังรูปที่ ข.4 

 

รูปที่ ข.4 โครงสรางหนวยความจําภายใน tag mifare 
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หนวยความจาํ แบงเปน 16 Sectors 

      1 Sector แบงเปน   4 Blocks 

      1 Block   แบงเปน 16 Bytes 

หนวยความจาํทัง้หมด = 16 x 4 x 16 = 1,024 Bytes หรือ 1 Kbytes 

แต หนวยความจําทัง้หมด ผูใชไมสามารถนํามาเก็บขอมลูไดทั้งหมดเพราะถูกแบงออกมาบางสวน

เพื่อใช ในการจัดการหนวยความจาํคือหนวยความจําที่ Sector 0 Block 0 ใชเก็บเลขบัตร และเลข

รหัสผูผลิตที่ไมสามารถนาํไปใชประโยชนได 

  

รูปที่ ข.5 โครงสรางขอมูลของหนวยความจําที ่Sector 0 Block 0 (Manufacturer block)  

และBlockสวนหาง (Trailer Block หรือ Blockที3่) ของทุกๆ Sector ใชเก็บ Key A, สิทธิการใช

งานและ Key B เพื่อกําหนดสิทธิในการอาน/เขียน 

 

รูปที่ ข.6 โครงสรางขอมูลของหนวยความจํา block ที ่3 ในแตละ sector 

แตละ sector จึงไมสามารถนําBlock 3 ไปใชงานได  แตหากหนวยความจาํไมพอใชสามารถนาํ

หนวยความจาํใน Key B มาใชประโยชนได  ดังนั้นหนวยความจําที่สามารถนํามาใชงานไดตาม

ปรกติ คือ 

Sector      0 = 2 x 16       = 32 Bytes 

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

รวมทัง้หมด   = 752 Bytes 
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การใช KEY B ใน Mifare 

Default ของ Access Bit คือ FF078069 นั่นหมายความวา กาํหนดใหใชKEY A เปนรหัสผาน 

สวนKEY Bไมไดใชงานเปนรหัสผาน สามารถนําไปใชเกบ็ขอมูลทั่วไปได 

กรณีที่ตองการใชงานKEY B เปนรหัสผานดวยแนะนาํให กาํหนด Access Bit เปน 7F078869 

แทนคา Default 

ข.4 รูปแบบคําสั่งที่ใชในการติดตอกับตัวอาน 

 
Preamble: Communication header มีขนาด 1 ไบต มีคาเปน 0xBA บอกวาเปนการติดตอจาก 

Host ไปสูโมดูล  

Len: ความยาวของขอมูลทีส่งนับจาก Command ถึง Checksum มีขนาด 1 ไบต  

Command: คําสั่ง มีขนาด 1 ไบต 

ตารางที่ ข.1 คําสั่งที่ใชในการติดตอจาก Host ไปยัง Reader   

Command  Description  

0x01  Select Mifare card  

0x02  Login to a sector  

0x03  Read a data block  

0x04  Write a data block  

0x05  Read a value block  

0x06  Initialize a value block  

0x07  Write master key (key A)  

0x08  Increment value  

0x09  Decrement value  

0x0A  Copy value  

0x10  Read a data page (UltraLight)  

0x11  Write a data page (UltraLight)  

0x40  Control PA status  

0xFF  Reset  
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Data: ขอมูลที่สง ขึ้นอยูกับคําสั่ง  

Checksum: คา Checksum เกิดจากการ xor (exclusive OR) กันตั้งแต Header ถึง Data มี

ขนาด 1 ไบต 

 
Header : Communication header มีขนาด 1 ไบต มีคาเปน 0xBD บอกวาเปนการติดตอจาก

โมดูล ไปสู Host  

Len : ความยาวของขอมูลทีส่งนับจาก Command ถึง Checksum มีขนาด 1 ไบต  

Command : เปนคําสัง่ที่ไดรับจาก Host มีขนาด 1 ไบต  

Status : สถานะการทาํงาน มีขนาด 1 ไบต  

ตารางที่ ข.2 สถานะ (status) ตางๆที่เกิดขึ้น   

Status  Description  

0x00  Operation succeed  

0x01  No tag  

0x02  Login succeed  

0x03  Login fail  

0x04  Read fail  

0x05  Write fail  

0x06  Unable to read after write  

0x0A  Collision occur  

0x0D  Not authenticate  

0x0E  Not a value block  

0xF0  Checksum error  

0xF1  Command code error  

 

Data : ขอมูลที่สง ขึ้นอยูกับคําสั่ง  

Checksum : คา Checksum เกิดจากการ xor กันตั้งแต Header ถึง Data มีขนาด 1 ไบต 
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รูปแบบคําสั่งใหตัวอาน อานคา Serial number ของแท็ก 

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

bytes for UltraLight & DesFire  

Type:    0x01: Mifare Standard 1K card  

0x02: Mifare Pro card  

0x03: Mifare UltraLight card  

0x04: Mifare Standard 4K card  

0x05: Mifare ProX card  

0x06: Mifare DesFire card 

รูปแบบคําสั่งใหตัวอาน อานขอมูล จาก Block  (Data block) 

 
Status: 0x00: Operation succeed  

0x01: No tag  

0x04: Read fail  

0x0D: Not authenticate  

0xF0: Checksum error  

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

รูปแบบคําสั่งใหตัวอาน เขียนขอมูลลง Block (Write Block) 
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Status: 0x00: Operation succeed  

0x01: No tag  

0x05: Write fail  

0x06: Unable to read after write  

0x0D: Not authenticate  

0xF0: Checksum error  

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

โปรแกรมจะอยูบนบราวเซอร (Browser) เชน internet explorer, Mozilla Firefox ฯลฯ ผูใชงาน

สามารถเขาถงึไดผานทางเครือขายอินเทอรเนต ไมวาจะอยูที่ไหน และสามารถเขาใชงานได

ตลอดเวลา   

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

การทาํงานของ WWW จะมีลักษณะเชนเดียวกับการทาํงานใน

ลักษณะ Client – Server คือ มีลักษณะของการเชือ่มตอของเครื่องผูใหบริการ (Server) และ

เครื่องผูใชบริการ (Client)  

ClientServer

Request

Response

 

รูปที่ ค.1 การทํางานของ Client – server  

การทาํงานจะเริ่มจากเครื่องผูขอใชบริการ (Client) ทําการรองขอ (Request) การ

ใชบริการจากเครื่องผูใหบริการ (Server) หลังจากเครื่องผูใหบริการทําการจัดเตรียมขอมูลหรือ

บริการตามเครื่องผูขอใชบริการไดรองขอมาก็จะทาํการตอบกลับ (Response) คืนไปยังเครื่องของ

ผูขอใชบริการ โดยปกติเครื่อง server จะมีอยูเครื่องเดยีว ในขณะที ่Client อาจจะมีหลายๆเครื่อง

และ client อาจจะเขามาขอใชบริการจากเครื่อง server พรอมกัน 

ส่ิงที่สําคัญที่เครื่อง Server คือ โปรแกรม Applicationที่สามารถจัดเตรียมขอมูล

หรือบริการตามที่เครื่อง Client รองขอมา โปรแกรม Appserv เปนโปรแกรมที่สามารถจัดเตรียม

ความตองการในขางตนได 

ค.2 การติดตั้งและการใชงานโปรแกรม Appserv 

โปรแกรม Appserv เปนโปรแกรมที่รวบรวมเอา Open source ที่เกี่ยวกบัการ

เขียนโปรแกรมบนเว็บซึ่งทางผูวิจัยไดเลือกใชโปรแกรม Appserv version 2.5.10 ซึ่งภายใน

ประกอบดวย 
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– Apache Web Server version 2.2.8 เปนโปรแกรมที่ใชในการทําใหเครื่องคอมพิวเตอรมี

คุณสมบัติเปน  web server คือ เครื่องคอมพวิเตอรเครื่องนั้นสามารถใหบริการตางๆ

ทางดาน web page ได 

– PHP Script Language  version 5.2.6 เปนโปรแกรมที่ใชในการแปลภาษา PHP 

(Personal Home Page) ใหเปนภาษาเครื่อง 

– MySQL Database  version 5.0.51a เปนโปรแกรมฐานขอมูลที่ใชในการจัดเกบ็ขอมูล

ตางๆ สามารถ เพิม่,ลบ,แกไขขอมูลได 

– Phpmyadmin Database Manager version 2.10.3 เปนโปรแกรมสําเร็จรูปที่มี

คุณสมบัติของการทาํงานในลักษณะ Graphic User Interface เพื่อใชในการจัดการ

ฐานขอมูล MySQL  

ขั้นตอนการติดตั้งโปรแกรม Appserv 

1. ดาวนโหลดไฟล appserv-win32-2.5.10.exe มาแลวก็ทําการดับเบลิคลิก

เพื่อทาํการติดตั้งเปนอนัดับแรก 

 



 

 

 

122 

รูปที่ ค.2 ขั้นตอนการติดตั้งโปรแกรม AppServ  

คลิกที่ปุม Next > สูขั้นตอนตอไป 

 

รูปที่ ค.3 แสดงรายละเอียดเงื่อนไข ขอตกลงของโปรแกรม  Appserv 

2. คลิกที ่ I Agree เพื่อรับทราบ และยอมรับขอกําหนด เงื่อนไขตางๆของ

โปรแกรม 
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รูปที่ ค.4 เลือกปลายทางการติดตั้งโปรแกรม AppServ 

3. พอมาถึงหนานี ้ สวนของ Destiantion Folder จะเปนการกําหนด ไดร และ 

โฟเดอร ในการติดตั้งโปรแกรมนี้ กดปุม Browse เพื่อเลอืกไดรและโฟเดอรใน

การติดตั้ง ซึ่งในตัวอยางนี้จะติดตั้งโปรแกรม Appserv ไวที่ C:\AppServ เมื่อ

กําหนดแลวกดปุม Next > เพื่อสูข้ันตอนตอไป 
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รูปที่ ค. 5 เลือกโปรแกรมที่ตองการติดตั้ง  

4. Appserv สามารถเลือกที่จะติดตั้ง หรือ ไมติดตั้งโปรแกรมตางๆไดหากเครื่อง

ไดติดตั้งโปรแกรมที่แสดงอยูหนาจอนี้ก็สามารถเอาเครือ่งหมายถูกออกได 

แตในตัวอยางนี ้จะติดตั้งโปรแกรมทั้งหมดที่มากับ Appserv  จากนัน้กดปุม 

Next > เพื่อสูข้ันตอนการติดตั้งขั้นตอไป 
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รูปที่ ค.6 แสดงการกาํหนดคาคอนฟกคา Apache Web Server 

5. ขั้นตอนนี้จะเปนการกําหนด Server Name, Admin Email และ Port ซึ่ง  

port ใหกําหนดตาม Default เพื่อใหสามารถมีการสื่อสาร Protocol HTTP ได 

เมื่อกําหนดเสร็จแลวกดปุม Next > เพื่อสูขั้นตอนตอไป 
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รูปที่ ค.7 แสดงการกาํหนดคาคอนฟกของฐานขอมูล MySQL  

6. ขั้นตอนนี้เปนการกําหนด Password เพื่อเขาไปจัดการฐานขอมูล MySQL 

ใน PHPmyAdmin พอเรากรอก Password ในสวนของ Character Sets 

and Collations เปนการกําหนดมาตรฐานภาษาในฐานขอมูล ซึ่งจะใช

มาตรฐานภาษา UTF-8 Unicode ที่สามารถรองรับการใชงานภาษาไทยได 

หลังจากกาํหนดเสร็จคลิกทีปุ่ม Install เพือ่ติดตั้งโปรแกรม 
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รูปที่ ค.8 แสดงแถบสถานะการติดตั้งโปรแกรม  

 

รูปที่ ค.9 หนาจอติดตั้งโปรแกรมเสร็จ 



 

 

 

128 

เสร็จแลวกด Finish 

หลังจากที่ติดตั้งโปรแกรม Appserv เรียบรอย โปรแกรมจะจัดไฟลตางๆทัง้หมด

ไวภายใน C:\AppServ ดังรูปที่ ค.10 

 

รูปที่ ค.10 โฟลเดอรที่อยูใน C:\AppServ 

รายละเอียดแตละโฟลเดอรภายใน C:\AppServ เปนดังนี ้

โครงสรางไฟลของ WWW 

– WWW /  เปนโฟลเดอรที่เก็บ Root Directory 

– WWW/cgi-bin/ เปนโฟลเดอรที่เก็บไฟลประเภท CGI (common gateway interface) 

– WWW/phpmyadmin เปนโฟลเดอรที่เก็บไฟล โปรแกรม phpmyadmin 

– WWW/ AppServ เปนโฟลเดอรที่เก็บไฟล โปรแกรม AppServ 

โครงสรางไฟลของ Apache Web Server 

– Apache2.2/bin เปนโฟลเดอรที่ใชจัดเก็บโปรแกรมการทํางานหลกัของ Apache 

– Apache2.2/Conf/ เปนโฟลเดอรที่ใชจัดเก็บคากาํหนดตางๆของ Apache 
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– Apache2.2/error/ เปนโฟลเดอรที่ใชจัดเกบ็การแจงขอผิดพลาด (error) ตางๆ 

– Apache2.2/icons/ เปนโฟลเดอรที่ใชจัดเก็บไอคอนตางๆ 

– Apache2.2/logs/ เปนโฟลเดอรที่ใชจัดเกบ็ประวัติการทาํงานของ Apache 

– Apache2.2/modules/ เปนโฟลเดอรที่ใชจัดเก็บโมดูลเสริมของ Apache 

โครงสรางไฟลของ PHP 

– php5/  เปนโฟลเดอรที่จัดเก็บ PHP Command Line และ DLL Library  

– php5/ext/ เปนโฟลเดอรที่จดัเก็บ PHP Extension  

– php5/PEAR/ เปนโฟลเดอรที่จัดเก็บ PEAR Framework Components 

โครงสรางไฟลของ MySQL Database  

– MySQL/bin/ เปนโฟลเดอรทีจ่ัดเก็บโปรแกรมการทาํงานหลักของ MySQL 

– MySQL/data/ เปนโฟลเดอรที่จัดเก็บฐานขอมูลที่ถกูสรางขึ้น 

– MySQL/share/ เปนโฟลเดอรที่จัดเก็บ error message แยกตาม charset 
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ภาคผนวก ง 

การติดต้ังโปรแกรม IAR Embedded Workbench 
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โปรแกรม IAR Embedded Workbench เปนโปรแกรมทีใ่ชในการสงคําสั่งไปควม

คุม microcontroller ในตระกูล 8-, 16-, 32- bits ผานทางอุปกรณ msp430 USB debugging 

interface โดยชุดคําสั่งที่ใชในโปรแกรม IAR Embedded Workbench จะถูกเขียนดวยภาษา C 

ไฟลที่ติดตั้งโปรแกรมจะอยูใน CD ที่แนบมา  

ง.1 การติดตั้งโปรแกรม IAR Embedded Workbench 

1. ดับเบิลคลิกไฟล ew430 – ev-341a ในแผน CD เพื่อทําการติดตั้ง 

 

รูปที่ ง.1 ไฟลสําหรับติดตั้งโปรแกรม IAR Embedded Workbench 

2. กดปุม accept เพื่อยอมรับเงื่อนไขในการใชงานของโปรแกรม 

3. ทําตามขั้นตอนของโปรแกรม 

4. เมื่อทําการลงโปรแกรมเสร็จแลวใหทําการแตกไฟล Crack จะไดไฟลดังรูปที่ ค.2 

 

รูปที่ ง.2 ไฟลภายในโฟลเดอร Crack 

5. ดับเบิลคลิกไฟล iarkg จะไดหนาจอดังรูปที่ ง.3 

 

รูปที่ ง.3 หนาจอโปรแกรม iarkg 
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6. เลือก Product เปน Embedded Workbench For MSP 430 V3.41A 

7. เมื่อ ได HOSTID เปน 0x1d0a5 ใหพิมพใหมเปน 0x1D0A5 เปลี่ยนตัวพิมพเล็ก

ใหเปนพิมพใหญ แลวกด Generate License key 

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

เลือก license แลว remove ของเกาที่ใชไมไดออก แลวเลือก Install License 

 

รูปที่ ง.4 การ remove license  

9. นํา key gen ที่ไดไปใส แลวกด install จากนั้นปด IAR License manager เปด IAR 

Embedded Workbench ลองcompile โปรแกรมใหม 

 

รูปที่ ง.5 การ install License  
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ง.2 การใชงานโปรแกรม IAR Embedded Workbench  

 รูปที่ ง.6 การใชงานโปรแกรม IAR Embedded workbench 

ไปที่ Start > All Program > IAR Embedded Workbench Evaluation for 

MSP430V3 > IAR Embedded workbench เมื่อคลิกแลวจะไดหนาจอดังรูปที่ ง.7 

 

รูปที่ ง.7 หนาจอเริ่มตนโปรแกรม IAR Embedded workbench 
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เปดไฟลโปรเจคใน CD เพื่อใชในการเบิรน MUDC ดังรูป 

 

รูปที่ ง.8 ไฟลโปรเจคสําหรับการเบิรน MUDC 

จะไดหนาจอดังรูปที่ ง.9  

 

รูปที่ ง.9 หนาจอโปรแกรม IAR Embedded workbench 
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จากนั้นทําการเชื่อมตออุปกรณ msp430 USB debugging interface เขากับ 

MUDC เพื่อทาํการเบิรน คําสั่งตางๆเขาสู MUDC   

 

รูปที่ ง.10 การเชื่อมตออุปกรณ 

กดปุม  เพื่อเร่ิมทําการเบิรน MUDC 
 เมื่อทําการเบิรนแลวจะตองทําการปรับตั้งคาคําส่ัง MUDC เพื่อใหสามารถทําตามคําส่ังที่ตองการได จะกลาวใน

ภาคผนวก จ. 
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ภาคผนวก จ 
การปรับต้ังคา MUDC 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

 



 

 

 

137 

การปรับต้ังคา(Configuration) MUDC เพื่อใหสามารถติดตอสือสารกับ server 

และอุปกรณรับขอมูลตางๆเชน keyboard, Barcode reader, RFID reader สามารถทําการ

ปรับต้ังคาผาน software Docklight  version 1.8 ซึ่งเปนโปรแกรมปรับต้ังคา hardware ผานทาง 

Series port (RS-232)  

จ.1 การติดตั้งโปรแกรม Docklight  

1. ดาวนโหลดโปรแกรม Docklight version 1.8 จากนัน้ดับเบิลคลิกที่ไฟล 

setup.exe ดังรูปที่ จ.1 

    

รูปที่ จ.1 ไฟลสําหรับติดตั้งโปรแกรม Docklight 

2. ตัวโปรแกรมจะขึ้นหนาจอสาํหรับติดตั้ง กดปุม next> 

 

รูปที่ จ.2 หนาจอสําหรับติดตั้งโปรแกรม Docklight 
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3. กดปุม next > เพื่อยอมรับเงือ่นไขของการใชโปรแกรม 

 

รูปที่ จ.3 หนาจอเงื่อนไขในการใชโปรแกรม docklight 

4. จะเปนการกาํหนด ไดร และ โฟลเดอร ในการติดตั้งโปรแกรมนี ้ กดปุม 

Browse เพือ่เลือกไดรและโฟเดอรในการติดตั้ง ซึ่งในตัวอยางนี้จะติดตั้ง

โปรแกรม Docklight ไวที่ C:\Program File \ Docklight V1.8 จากนั้นกดปุม 

Next > 
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รูปที่ จ.4 หนาจอในการเลือกโฟลเดอรในการติดตั้ง docklight 

5. กดปุม Install เพื่อทาํการติดตั้ง 

 

รูปที่ จ.4 หนาจอในการติดตัง้โปรแกรม docklight 
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รูปที่ จ.5 หนาจอแสดงสถานะการติดตั้ง 

 

รูปที่ จ.6 การติดตั้งโปรแกรม Docklight เสร็จสมบูรณ 
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6. กดปุม Finish เปนการลงโปรแกรมเสร็จสมบูรณ 

จ. 2   การใชงานโปรแกรม Docklight เพือ่ใชในการตั้งคา MUDC 

ในการตั้งคา MUDC ตองทาํการเชื่อมตอ MUDC กับ computer ผานทาง Series 

port โดยใชสายแปลง USB To RS 232 ในการเชื่อมตอ (ในกรณีที ่ computer ไมมี Series port 

เชน computer notebook) ดังรูปที่ จ.7 

    

รูปที่ ง.7 การเชื่อมตอ MUDC กับ computer เพื่อปรับต้ังคา 

จากนั้นเปดไฟลโปรแกรม docklight ที่แนบมากับ CD เขาไปที่โฟลเดอร         

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

 

รูปที่ จ.8 ไฟล Serial – 9600- config ที่ใชในการปรับต้ังคา 

จะเปนหนาจอเริ่มตนโปรแกรม docklight ทีท่ําการเขียนขอมูลสําหรับปรับต้ังคา 

MUDC ไวเรียบรอยแลว 
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รูปที่ จ.9 หนาจอโปรแกรม docklight ที่ใชในการปรับต้ังคา MUDC 

จ.3 ขั้นตอนการตั้งคา MUDC 

1. ทาํการ set คา comport โดยคลิกทีปุ่ม  จากนัน้จะขึน้หนาจอสาํหรับปรับ

คา comport ดังรูป (ในที่นี้เปนการตัง้ comport ไวที่ com 26) จ.10 
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รูปที่ จ.10 การตั้งคาcomportที่ใชในการเชือ่มตอกับ MUDC 

2. จากนั้นคลิกปุม   และกดปุม # + 2 + ent ที่ MUDC เพื่อเร่ิมทาํการ

ปรับต้ังคา 

 

รูปที่ จ.11 หนาจอของ MUDC เมื่อกด # + 2 + ent 
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รูปที่ จ.12 หนาจอโปรแกรม docklight ขณะเริ่มทําการปรับต้ังเครื่อง MUDC 

3. ในการปรับต้ังคาของ MUDC เราสามารถเปลี่ยนแปลงคาของเครือ่งไดโดย

การดับเบิลคลิกของคําสั่งที่ตองการเปลีย่นแปลง ดังรูปที่ จ.13  

 

รูปที่ จ.13 หนาจอโปรแกรม docklight เมือ่ตองการเปลีย่นแปลงคาภายในโปรแกรม 
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4. จากนั้นกดปุม  ทีห่นาคําสัง่เพื่อสงคําสัง่ผานทาง Series port ลงสู 

MUDC จะไดผลดังรูปที่จ. 14 

 

รูปที่ จ.14 หนาจอโปรแกรม docklight เมือ่มีการสงคาํสัง่ไปยัง MUDC 

5. ทําการ restart เครื่อง MUDC โดยการดึงปลั๊กที ่MUDCออก เปนการปรับต้ัง

คา MUDC ที่เสร็จสมบูรณ 
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ภาคผนวก ฉ 
การติดต้ังโปรแกรม  SQL Server 2005 Express Edition 
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SQL Server 2005 Express Edition เปนโปรแกรมใชในการจัดการ

ฐานขอมูลหลกั ซึ่งเปนโปรแกรมที่ไดรับความนิยมมากในการใหบริการฐานขอมูลเนื่องจากมีระบบ

รักษาความปลอดภัยที่ดีแลวยังมีระบบสํารองขอมูลที่รับรับรองจาก Microsoft 

ขั้นตอนการติดตั้งโปรแกรม 

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

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

conditions “ จากนั้นกดปุม Next 

 

รูปที่ ฉ.1 หนาจอสําหรับการติดตั้ง SQL Server 2005 
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2. กดปุม Install โปรแกรมจะเริ่มทําการติดตั้ง Support Files 

 

รูปที่ ฉ.2 หนาจอแสดงการตดิตั้ง Support files 

3. โปรแกรมจะแสดงหนาจอตอนรับใหทาํการกดปุม Next 

 

รูปที่ ฉ.3 หนาจอแสดงการตอนรับในการติดตั้งโปรแกรม 
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4. จากนั้นโปรแกรมจะแสดงขั้นตอนการติดตั้งใหทําการกดปุม Next อีกครั้ง 

 

รูปที่ ฉ.4 หนาจอแสดงขั้นตอนการติดตั้งโปรแกรม 

5. ทําการปอนชือ่ ในชอง Name และ ชื่อกจิการในชอง Company จากนัน้กด

ปุม Next 
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รูปที่ ฉ.5 หนาจอในปอนชื่อผูใชงาน 

6. ใหทาํการเลือก Feature ของโปรแกรม และเลือก ที่ตั้งของโปรแกรม ดงัรูป 

แลวกดปุม Next  

 

รูปที่ ฉ.6 หนาจอการเลือก Feature ของโปรแกรม 
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7. ใหทาํการเลือก Instance name ดังรูปแลวกดปุม Next 

 

รูปที่ ฉ.7 หนาจอการเลือก Instance nameของโปรแกรม 

8. จากนั้นทําการ Click ที่ Radio Button “Mixed Mode” แลวทําการปอน

Password (ตองจําใหไดเพื่อเปนรหัสผานในการจัดการฐานขอมูล )จากนั้น

กดปุม Next 
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รูปที่ ฉ.8 หนาจอการตั้ง password การใชงานของโปรแกรม 

 

9. เมื่อเสร็จสิ้นการติดตั้งใหทาํการ Config Service ของ SQL Server โดย เขา

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

เลือก SQL Server Configuration Manager 

10. ทําการเลือก Protocols for SQLEXPRESS จากนั้นให เปลี่ยน Status ใหเปน 

Enable ดังรูป 
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รูปที่ ฉ.9 หนาจอการ configuration SQL server 2005 

 

11. ทําการเลือก SQL Native Client Configuration และ Client Protocol 

จากนั้นให เปลี่ยน Statusใหเปน Enable ดังรูป 

 

รูปที่ ฉ.10 หนาจอการตั้งคา SQL Native Client และ Client Protocal 
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ภาคผนวก ช 

หนาจอผูใชงาน 
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รายละเอียดของหนาจอผูใชงาน 
1. หนาจอสําหรับการเขียนขอมูลลง Tag 

 

รูปที่ ช.1  หนาจอเริ่มตนสาํหรับการ write ขอมูลลง tag RFID  

จุดประสงค 

เปนหนาจอที่ใชสําหรับเขียนขอมูลลงใน tag ที่นําไปติดที่มัดงานเพื่อนําไปใชในการติดตามขอมูลใน

สายการผลิต โดยขอมูลที่จะเขียนลง tag จะเปนขอมูลที่มีการวางแผนการผลิตอยางแนนอน 

Feature 

เมื่อผูใชงานตองการจะเขียนขอมูลลงใน tag ที่จะนําไปติดกับมัดงาน ผูใชงานสามารถเลือกขอมูลที่ตองการได

จากหนาจอ โดยขอมูลเหลานี้จะเช่ือมโยงมาจากฐานขอมูลของผลิตภัณฑ 

คําอธิบายการทํางาน 

ผูใชงานสามารถเลือกขอมูลจะเขียนขอมูลลง Tag ไดจากการเลือกปุม   จากนั้นจะมีหนาตาง popup ขึ้นมา

ดังรูปที่ ช.2  
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รูปที่ ช.2 หนาตาง popup สําหรับการขอมูลของงานเพื่อใชในการ write tag 

หนาตาง popup จะแสดงรายละเอยีดของงานที่ยงัไมไดมีการ Write ขอมูล (Unassigned code) 

ผูใชงานสามารถดูขอมูลเกาไดจากปุม  จะสามารถแสดงผลไดดังรูปที่ ฉ.3 

 

รูปที่ ช.3 หนาตาง popup แสดงขอมูลงานเกาที่มีการ write tag ไปแลว 
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จากนั้นกดปุม    ขอมูลของงานที่จะทาํการ write tag จะไปปรากฏทีห่นาจอเริ่มตนดัง

รูปที่ ช.4 

 

รูปที่ ช.4 หนาจอเริ่มตนหลงัจากที่มีการเลอืกงาน 

จากนั้นผูใชงานกดปุม   เพื่อทําการ Write ขอมูลลง tag ผูใชงานตองตอเครื่อง 

RFID USB port กับ computer กอนที่จะทําการ assign code ถาไมไดทําการตอเครื่องไวจะ

แสดงผลดังภาพที ่ ช.5 

 

รูปที่ ช.5 หนาจอแสดงผลเมือ่ไมมีเครื่อง RFID ตออยูกับ computer 
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เมื่อทําการเชื่อมตอ RFID แลว กดปุม  และนําบัตร RFID เขียนขอมลูยังเครื่อง 

RIFD ซึ่งจะแสดงผลดังรูป ช.6 

 

รูปที่ ช.6 หนาจอแสดงผลเมือ่มีการ เขียนขอมูลลงใน tag แลว 

จากนั้นกดปุม  เพื่อเปนการบันทกึขอมูลเขาสูฐานขอมลูตอไป 
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ประวัติผูเขียนวิทยานิพนธ 
 

 นายธีรเกียรติ มั่นคง เกิดเมื่อวันที ่8 พฤศจกิายน พ.ศ. 2528 เขาศึกษา 

ระดับอนุบาล ประถมศึกษา และมัธยมศึกษา ที่โรงเรียนผะดุงศิษยพิทยา ตั้งแตปการศึกษา 2531 

ถึง ปการศึกษา 2545 ระดับปริญญาบัณฑิตที่ คณะวทิยาศาสตร จุฬาลงกรณมหาวิทยาลัย  

ปการศึกษา 2546 ถึง 2549 วุฒิการศึกษา วิทยาศาสตรบัณฑิต สาขาวิชาฟสิกส 

เขาทาํงานที่ FEDERAL ELECTRIC CORP., LTD.  ในตําแหนงหัวหนาสวนงานควบคุมคุณภาพ

กระบวนการผลิต (Q.C. supervisor) แผนกประกนัคุณภาพ ในป 2550 

เขาศึกษาตอในระดับปริญญามหาบัณฑติที่ ภาควิชาวศิวกรรมอุตสาหการ คณะวิศวกรรมศาสตร 

จุฬาลงกรณมหาวิทยาลัยในปการศึกษา 2551  

ระหวางศึกษาในหลักสูตรปริญญามหาบัณฑิต ไดรับหนาที่เปนผูชวยวิจยัใน ศูนยวิจัย 

ภาควิชาวิศวกรรมอุตสาหการ คณะวิศวกรรมศาสตร (Resource and Operation 

Management, ROM) ซึ่งเปนหนวยพัฒนาศักยภาพ- สมรรถนะการบริหารทรัพยากรและ 

ระบบงานเชงิบูรณาการสําหรับหนวยงานภาคอุตสาหกรรมการผลิตและการบริการและภาครัฐ 

ในโครงการการพัฒนาระบบการเก็บขอมูลระดับปฏิบัติการในกระบวนการผลิตในอุตสาหกรรม

เครื่องนุงหม (Sam-g5) 
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