
บ ท ท ี 7

ส ร ุป ก า ร ด ำ เน ิน ง า น  แ ล ะ ข ้อ เส น อ แ น ะ

7.1 ส ร ุป ก ารด ำ เน ิน งาน

งาน ว ิจ ัย น ี่,เป ็น งาน ว ิจ ัย ท ี่ม ู่น เน ้น ไ ป ใ น เร ื่อ งข อ งก ารห าแ น ว ท างไ น ก ารจ ะน ำระบ บ บ าร ์โค ้ด ม าใช ้ 

ใน ก ารจ ัด ก ารข ้อ ม ูล ภ าย ใน ค ล ังส ิน ค ้าป ระ๓ ท ว ัต ล ุด ิบ  โด ยโรงงาน ฅวอย ่างท ี่ได ้เข ้าไปส ืกษ าน ัน  เป ็น โรง  

งาน อ ุต ส าห ก ร ร ม ป ร ะก อ บ ช ิน ส ่ว น อ เล ีค ท ร อ น ิก ส ์ท ี่ม ีจ ำน ว น ร า ย ก าร ข อ งว ัต ถ ุด ิบ ม าก ค ือ ป ร ะม าณ  4,000 

กว่ารายการ ป ร ะก อ บ ก ับ ม ีก าร เค ล ื่อ น ไ ห ว ข อ งข ้อ ม ูล ว ัต ถ ุด ิบ ท ี่ร ว ด เร ็ว  ทำให ้การจ ัดการข ้อม ูลภายใน ซ ึ่ง  

ใ น ป ็จ ช ุบ ัน ใช ้ก ารค ีย ์ข ้อ ม ูล เข ้าค อ ม พ ิว เต อ ร ์เก ิด ค วาม ล ่าช ้า  ส ่งผ ล ต ่อ ก า ร ท ำ งา น ใ น ก ร ะบ ว น ก า ร ถ ัด ไ ป  

ต ้อ งล ่าช ้าต าม ไ ป ด ้ว ย  โด ย จ า ก ข ้อ ม ูล ป ิจ ธ ุบ ัน  ค ว าม ล ่าช ้าข อ งข ้อ ม ูล โด ย เฉ ล ี่ย ใน ท ุก ก ิจ ก รรม รวม ก ัน ม  ี

ประมาณ 10ช ั่ว โ ม ง 30 น าท ีอ ีก ท ั้งข ั้น ต อ น ใน ก ารท ำงาน ม ีก ารใช ้เอ ก ส ารใน ก ารค วบ ค ุม ม าก

ดังนั้นทางผู้วิจัยจึงไต้ทำการออกแบบระบบการประยุกต์ใช้บาร์โค้ดเข้ามาช่วยจัดการข้อมูล 

โดยมีรุ่)คประสงคเพื่อลดระยะเวลาความล่าช้า1ในการนำเข้า'ข้อมูล และเพิ่มความถูกต้องของข้อมูลใน 

กระบวนการทำงานของคลังวัตถุดิบ โคยไช้ระบบมาตราฐานบาร์โค้ด EAN-UCC 128 ซึ่งเป็น 

มาตราฐานที่ม ีความเหมาะสมต่อการพัฒนาระบบการบริหารงานถูกโซ่อุปทาน (Supply Chain 

Management) โดย'ในการเร่ิมต้นนิ จะเป็นการพัฒนาระบบด้วยการผลิตป็ายบาร์โค้ดของวัตถุดิบแต่ละ 

รายการ และทำการติดป้ายบาร์โค้ดด้วยตนเอง โดยข้อมูลที่ใช้บนป้ายบาร์โค้ดนั้นจะประกอบไปด้วย 

รหัสวัตถุดิบ (Item Number), วันรับ (Lot/Serial) และหมายเลขเรียงลำดับกล่อง (Box No) ซึ่งระบบที่ 

พัฒนานีขนนีอาศัยฐานข้อมูลของโปรแกรม Microsoft Access 97 และโปรแกรม Microsoft Visual 

Basic 6.0 ในการสร้างแอปพลิเคชั่น โดยเป็นระบบงานซึ่งสามารถทำงานไต้ด้วยตนเอง (Stand-alone 

System) แต่สามารถที่จะแลกเปลี่ยนข้อมูลระหว่างระบบ ERP ที่ใช้อยู่ในปีจธุบันโดยอาศัยแฟ้มข้อมูล 

ในลักษณะที่เป็นตัวอักษร (Text File) โดยมีการแลกเปลี่ยนข้อมูลกับแบบเป็นช่วงเวลา (Batch 

Processing)

โดยในการออกแบบระบบการทำงานนั้น จะเริ่มต้นด้วยการหาความต้องการการใช้ข้อมูล และ 

การไหลของข้อมูลในแต่ละขั้นตอน จากนั้นจึงนำข้อมูลดังกล่าวมาออกแบบวิธีในการประมวลผล และ 

ออกแบบโครงสร้างของหน้าจอที่ใช้ในการทำงาน ซึ่งสามารถแบ่งออกไต้เป็น 9 กลุ่มหน้าจอ อันได้แก้ 

กลุ่มการรับวัตถุดิบ, าลุ่มการจัดเก็บและการย้ายตำแหน่งวัตถุดิบ, กลุ่มการจ่ายวัตถุดิบ, กลุ่มการรับคืน



163

วัตถุดิบ, กลุ่มวัตถุดิบเสีย, กลุ่มการสร้างรายง'1น, กลุ่มการแกไขข้อมูลหลักของโปรแกรม, กลุ่มการ 

จัดการด้านฐานข้อมูล และกลุ่มเกี่ยวกับการจัดการระดับการใช้งานของผู้ใช้โปรแกรม

ส่วนฐานข้อมูลที่เกี่ยวข้องกับการทำงานของระบบงานนี้ สามารถแบ่งออกได้เป็น 6 กลุ่ม 

ฐานข้อมูลด้วยกันคือ ฐานข้อมูลการรับวัตถุดิบ, ฐานการจ่ายวัตถุดิบ, ฐานข้อมูลการเคลื่อนไหวของ 

สฅ็อก, ฐานข้อมูลเกี่ยวกับระดับการใช้งาน, ฐานข้อมูลหลัก และฐานข้อมูลที่ใช้ควบคุมการทำงานของ 

โปรแกรม

ซึ่งโดยสรุปการทำงานของโปรแกรมคือ จะเป็นการนำเอาข้อมูลจากแฟ้มข้อมูลที่เป็นตัวอักษร 

(Text File) จากระบบ ERP และแฟ้มข้อมูลอื่นๆ ทังภายในและภายนอกองค์กร มารวบรวมประมวลผล 

และสร้างระบบการทำงานขึ้นมา โดยให้สามารถใช้งานขนานไปกับระบบ ERP ซ่ึงผลลัพธ์ท่ีได้จาก 

โปรแกรมนีจะมีอยู่ด้วยกัน 3 อย่างคือ ฟ้ายบาร์โค้ด, แฟ้มข้อมูลแบบตัวอักษรที่ใช้ส่าหรับส่งข้อมูลกลับ 

เข้าระบบ ERP และรายงานสรุปข้อมูลการทำงานในแต่ละวัน

หลังจากที่มีการพัฒนาโปรแกรม และตรวจสอบความถูกต้องแล้ว ไค้มีการทดสอบการประยูกต์ 

ใช้งานกับโรงงานตัวอย่าง ในกิจกรรมการรับและกิจกรรมการจ่ายวัตถุดิบ โดยใช้อุปกรณ์ในการ 

ทดสอบคือ คอมพิวเตอร์พร้อมสแกนเนอร์บาร์โค้ดแบบมีสาย (Handheld Barcode Scanner) จำนวน 1 

ชุด, เครื่องพิมพ์เลเซอร์ ! ตัว และฟ้ายสติกเกอร์ ทำการทดสอบในในช่วงวันที่ 2-15 มกราคม 2545 ได้ 

ผลสรุปโดยรวมของทุกกระบวนการดังนี้คือ

- ค่าเฉล่ียความล่าช้าในการนำเข้าข้อมูลลดลง 31.82%

- ค่าเฉลี่ยเวลาในการทำงานลดลง 29.59%

- ค่าร้อยละความถูกต้องของข้อมูลเพิ่มขึ้น 3.15%

โดยจากการวิเคราะห์ผลการทดสอบแล้วนัน การนำระบบบาร์โค้ดมาใช้ในการจัดการข้อมูลนั้น 

จะให้ข้อมูลที่มีความถูกต้อง แม่นยำ และละเอียดกว่าระบบการทำงานแบบเดิม แต่ในเรื่องของความล่า 

ช้าในการนำเข้าข้อมูลนัน เนื่องจากยังมีข้อจำกัดในเรื่องของการเชื่อมต่อข้อมูลโดยตรงกับระบบ ERP 

จึงทำให้ระบบการทำงานดังกล่าว สามารถลดความล่าช้าของการนำเข้าข้อมูลได้ดีในกระบวนการที่มี 

ข้อมูลจำนวนมากมาพร้อมในเวลาเดียวกัน ส่วนกระบวนการที่มีการไหลเข้าข้อมูลอย่างสมํ่าเสมอ จะให้ 

ผลท่ีใกล้เคียงกัน

แต่ประโยชน์สูงชุดของการนำระบบบาร์โค้ดมาใช้ในคลังวัตถุดิบนั้น มิใช่หอุคอยู่เพียงระยะ 

เวลาการนำเข้าของกระบวนการภายในคลังวัตถุดิบที่ลดลงไปเท่านั้น แต่หากอยู่ที่การนำข้อมูลที่มีความ 

ถูกต้องและรวดเร็วขึ้นนี้ ไปใช้ประโยชน์ต่อไปไค้อย่างมีประสิทธิภาพเพียงไร และเป็นพันฐานของการ 

พัฒนางานในส่วนของระบบการผลิตต่อไป นอกจากนี้ข้อมูลที่ได้จากระบบบาร์โค้ดนี้ ยังสามารถเ ใน 

พันฐานในการพัฒนากวามสัมพันธ์ระหว่างองค์กร โดยผ่านทางการแลกเปลี่ยนข้อมูลระทว่างกันอีกดวย
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7.2 ฟ ้ญ ห าท ี่พ บ ใน งาน ว ิจ ัย

ในกิจกรรมการรับ

♦♦♦ วัตลุดิบบางรายการไม่มีจำนวนมาตราฐาน (Standard Pack) ที่แน่นอน ทำให้ต้องมีการ 

แก้ไขข้อมูล และตรวจสอบข้อมูลก่อนการรับ ซึ่งอาจทำให้เกิดข้อผิดพลาดไต้ง่าย 

*1* ผู้ขาย (Supplier) บางบริษัท ไม่มีการยืนยันจำนวนในการส่งที่แน่นอน ทำ1ให้1ใม่สามารถ 

เตรียมข้อมูลในการสรัางบาร์โก้ดไวัล่วงหน้าไต้ ซึ่งทำให้เกิดความล่าช้าในกระบวนการ

ทำงานเกี่ยวกับบาร์โค้ด

♦♦♦ ในบางครั้ง ข้อมูลในกระบวนการก่อนหน้าจะมีความล่าช้า ส่งผลให้ไม่สามารถนำข้อมูล 

ดังกล่าวมาใช้ในการประมวลผลไต้ทันเวลา เช่นข้อมูลสถานะของว ัตลุดิบที่อยู่ระหว่างการ 

ขนส่ง (GIT)

ในกิจกรรมการจัดเก็บ

ไม,สามารถระบุตำแหน่งในการจัดทับของวัตลุดิบที่แน่นอนไต้ เนื่องจากยังไม่มีระบบใน 

การกำหนดตำแหน่ง หรือการคานวณหาพื้นที่ว่างในการจัดเก็บที่แน่นอน ทำให้เมื่อมีการ 

สแกนตำแหน่งในการจัดเก็บไปตามตำแหน่งที่มีการกำหนดไว้ หากไม่สามารถจัดเก็บ 

วัตลุดิบดังกล่าวในตำแหน่งนั้นไต้ จะต้องมาทำการเปลี่ยนตำแหน่ง ซ่ึงอาจทำให้เกิดความ 

ผิดพลาดไต้

♦♦♦ ข้อจำกัดในเรื่องของอุปกรณ์ในการเก็บข้อมูล (Barcode Scanner) โดยในลักษณะของการ 

ใช้งานในกิจกรรมการจัดเก็บวัตลุดิบภายในคลังวัตลุดิบนั้น ควรมีการใช้อุปกรณ์ใน 

ลักษณะที่เคลื่อนย้ายไต้ ซึ่งจะทำให้สามารถเก็บข้อมูลในขณะที่มีข้อมูลเกิดขึ้นไต้ อ ัน‘'ะทำ 

ให้ไม่เกิดการทำงานที่ซาช้อน, ความล่าช้าของข้อมูล และความผิดพลาดของข้อมูลต้วย

ในกิจกรรมการจ่ายวัตถุดิบ

♦♦♦ วัตถุดิบบางรายการยังมีการแบ่งจ่าย ทำให้ต้องมีการแก้ไขข้อมูลภายในกล่องที่ถูกแบ่งจ่าย 

ทำให้อาจทำให้เกิดโอกาสในการผิดพลาดไต้

7.3 ข ้อ เสนอแนะ

ในการจะนำระบบการจัดการบริหารงานคลังวัตลุดิบด้วยระบบบาร์โค้ดไปใช้งานไต้อย่างมีประ 

สิทธภา'พนัน จำเป็นต ้อ งไส่วนประกอบอื่นๆ ที่จำเป็นต้องมีการปรับปรุง หรือ,,ปกี่ยนแปลงเพ่ือให้การ
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ทำงานนั้นสอดคล้องกัน อันจะส่งผลให้ประสิทธิภาพในการทำงานดีขึ้น, ทลาในการสูญเปล่าลดลง 

และความถูกต้องของข้อมูลมีมากขืนด้วย

7.3.1 ข ้อ เสนอแนะในเร ื่องของระบบงาน

*ใ* ระบบงานการกำหนดตำแหน่งในการจัดเก็บ

ควรม ีการเปล ี่ยนระบบการกำหนดตำแหน ่งให ้ม ีล ักษณ ะท ี่เหมาะสมก ับ  

ล ักษณะของวัตอ ุด ิบท ี่ทำการจ ัดเก ็บ เช ่นในส่วนของวัดลุด ิบท ี่ใข ้สำหรับสายการ 

ประกอบควยเครื่องจักรนัน โดยส่วนใหญ่จะมีขนาดเล็ก ซึ่งจัดเก็บอยู่บนชั้นวางใน 

ลักษณะเปิด ซึ่งควรจะมีการแบ่งซอย ม่นาตตำแหน่งการจัดเก็บให้มีขนาดเล็กลง เพื่อที่ 

จะสามารถกำหนดตำแหน่งในการจัดเก็บของวัฅลุด ิบแต่ละประ๓ ทไต้อย่างแน่นอน 

หรือเพื่อที่จะสามา'. ถคำนวณพื้นที่ในการจัดเก็บไต้

*ใ* ระบบการท่ยวัตถุด ิบ

ระบบการจ่ายวัตถุดิบในปิจธุบัน มีการอนุญาตให้มีการแบ่งจ่ายวัตลุดิบ ทำให้ 

เกิดเศษในการจัดเก็บและการจัดจ่าย ทำให้ยากต่อการควบคุม และทำให้เกิดโอกาสใน 

การผิดพลาดของข้อมูลไต้มาก อีกทั้งยังทำให้เกิดขั๋นตอนการทำงานที่ชั้าซ้อน ดือจะ 

ต้องมีการนับวัตลุดิบทั้งตอนจ่ายและตอนรับวัตลุดิบคืน

ซึ่งหากจะมีการนำระบบบาร์โค้ดมาใช้แล้วนั้น ควรมีการกำหนดให้การจ่าย 

วัตลุดิบเป็นลักษณะของการจ่ายเต็มกล่อง (Full Pack) เพื่อเป็นการลดความผิดพลาด 

และลดชั้นตอน'ในการนับวัตถดุ ิบ 'ให้เหลือเฉพาะ,ตอ'ทรับ'วัตลุติ'บคืนเก่านั้น

7.3.2 ข ้อเสนอแนะในเร ื่องของอ ุปกรณ ์การทำงาน (Hardware)

*ใ* สายพานสำเลียง

ในระบบบาร์โค้ดนัน การไต้มาซึ่งข้อมูลนั้น จะเกิดขึ้นพร้อมกับวัตถุดิบ ซึ่งจะ 

แตกต่างกับระบบการทำงานในปีจธุบ ัน ซึ่งการทำงานของข้อมูล กับวัตถุดิบจะแยก 

จากกัน ด ังน ั้นหากต้องการให้ระบบบาร์โค ้ดม ีประสิทธิภาพในการใช ้งานแล้วน ั้น 

จำเป็นต้องมีการออกแบบวิธีการทำงาน เพื่อลดกา?เคลื่อนย้ายของวัตถุดิบ เพ่ือท่ีจะทำ 

ให้ข้อมูลที่ไต้มีความรวดเร็ว และถูกต้องมากขึ้น

ดังนั้นจึงควรมีการประยูกต์ใช้สายพานลำเลียงในบริเวณการรัน วัตถุดิบเพื่อ 

ที่จะสามารถเคลื่อนย้ายวัตถุดิบมายังตำแหน่งในการสแกนวัตถุดิบไต้โดยไม่ต้องเสีย
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เวลาในการเคลอนยายวัตถุดิบมายังร]ดสแกน อีกทั้งยังทำให้สามารถตรวจสอบจำนวน 

ของวัตถุดิบที่รับที่สะดวกขึ้นอีกข้วย

♦♦♦ อุปกรณ์การเก็บข้อมูลบาร์โคด (Barcode Scanner)

อุปกรณ์ที่ใช้ในการเก็บข้อมูลภายในคลังสินข้า ควรเป็นแบบที่สามารถพกพา 

ไข้ และมีจำนวนที่เพียงพอต่อการใช้งาน

7.3.3 ข ้อเสนอแนะในเร ื่องของการแลกเปล ี่ยนข ้อม ูล

ควรมีการกำหนดรูปแบบการแลกเปลี่ยนข ้อมูลการรับ -  ส่งวัตถุดิบระหว่างผู้ขาย 

(Supplier) ให้เหมือนกัน หร ือม ีรูปแบบที่แน ่นอน โดยคำนึงถึงความต้องการใช้ข้อมูลของ 

บริษัทเป็นหลัก

7.3.4 ข ้อ เสนอแนะในเร ื่องของการพ ัฒ นาต ่อ

♦♦♦ ควรมีการประสานงานให้บีการติดป็ายบาร์โข้คของวัตถุดิบมาจากผู้ขายโดยตรง 

♦♦♦ ควรมีการพัฒนาระบใ'งานการใช้บาร์โข้คในการติดตามวัตถุดิบในสายการผลิตต่อไป 

เพื่อที่จะขยายประโยชน์อันไข้จากบาร์โข้คนั้น ไปส่การทำงานในวงกวัางขึ้น
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