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บทคัดยอ 
 

งานวิจัยน้ีมีวัตถุประสงคเพื่อพัฒนาระบบเทคโนโลยีในการควบคุมช้ินงานระหวาง

กระบวนการผลิตในโรงงานอตุสาหกรรมฟอก ยอมและตกแตงผาผืนดวยระบบบารโคด เพื่อแกปญหา

ระบบเดิมที่ใชการปอนขอมูลและควบคุมดวยมนุษย สําหรับข้ันตอนแรกของกระบวนการวิจัยเริ่มจาก

การศึกษาขอมูลช้ินงานตางๆระหวางกระบวนการผลิตของระบบปจจุบัน หลังจากน้ันจึงนําขอมูลที่

ไดมาทําการวิเคราะห จัดกลุม และจัดลําดับ เพื่อออกแบบและพัฒนาโปรแกรมจัดการฐานขอมูลออ

ราเคิล (Oracle) ดวยภาษา SQL ที่ทํางานบน Unix Server ที่เช่ือมโยงกับการอานขอมูลดวย

เทคโนโลยีบารโคดเพื่อใหเกิดความสะดวกในการทํางานมากย่ิงข้ึน ซึ่งผลที่ไดจากการประยุกตใชงาน

ระบบใหมน้ีพบวา กอนการปรับปรุงจะตองนําขอมูลการผลิตมาปอนโดยพนักงาน ทําใหมีความลาชา

ของขอมูลกวาเวลาในการปฏิบัติงานจริงถึง 1,440 นาที มีคาความผิดพลาดในการอานขอมูลเฉลี่ย 

260.67 ครั้ง/เดือน และหลังการประยุกตใชเทคโนโลยีบารโคดที่ไดพัฒนาข้ึนใหม ทําใหมี

ประสิทธิภาพของสายการผลิตเพิ่มข้ึนจากขอมูลในกระบวนการผลิตจะเปนแบบเวลาจริง (Real 

time) โดยมีความผิดพลาดลดลงเฉลีย่เหลือ 96.42 ครั้ง/เดือน สงผลทําใหลดคาใชจายดานเอกสารลง

เฉลี่ย 10,000 บาท/เดือน และลดจํานวนบุคลากรในการปอนขอมูลดวยมือ (Manual) ลงจํานวน 4 

คน รวมถึงการปรับปรุงดวยเทคโนโลยีบารโคดน้ียังสามารถอํานวยความสะดวกในการติดตอสื่อสาร

กับลูกคาทําใหธุรกิจสามารถแขงขันกับคูแขงไดอยางย่ังยืนตอไป 
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ABSTRACT 
 

  The objective of this research is to develop a technology management 
system for industrial Fabric Pretreatment, Dyeing and Finishing factory, to resolve 
existing problems caused by manual input. Firstly, this research was performed to 
study the current work-in processes data. After that these data were analyzed, 
ranked and grouped for designing and developing a customized oracle database by 
implementing SQL on a UNIX server. Finally, the new system was integrated barcode 
technology for connection to facilitate works. Before the renovation, to input data by 
an employees it makes to delay time 1,440 minutes from actual manufacturing data. 
The result represent at 260.67 unit/month, as well as newly application of barcode 
technology. According to this system application, it has been found that the 
manufacturing data in production process are real-time monitored. The result of the 
research can be increase at 94.42 unit/month as well as reduce expenses on 
documents above 10,000 Bath/month. In addition, the operator could also be reduce 
from 4 to 0. Including enhanced with barcode technology can also facilitate 
communication with customers, making business competitive, sustainable future. 
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บทท่ี 1 
 

บทน า 
 
  
1.1  ความส าคัญและที่มาของปัญหา 

การเปลี่ยนแปลงอย่างรวดเร็วในโลกปัจจุบันอันเนื่องมาจากความเจริญก้าวหน้าทางด้าน
วิทยาศาสตร์และเทคโนโลยี โดยเฉพาะเทคโนโลยีสารสนเทศและการสื่อสาร  (Information and 
Communication Technology : ICT) (รัชนีย์, 2554) ส่งผลท าให้อุตสาหกรรมต่างๆ เริ่มน าเทคโนโลยี
ดังกล่าวเข้ามาปรับปรุงการด าเนินงานขององค์กรให้มีประสิทธิภาพมากขึ้น โดยเฉพาะอุตสาหกรรมสิ่ง
ทอซึ่งเป็นอุตสาหกรรมส าคัญอุตสาหกรรมหนึ่งของไทย ที่มีการส่งออกสูง ในเดือนมกราคม-ธันวาคม 
ปี 2557 มีมูลค่าการส่งออก 7,570.89 ล้านเหรียญสหรัฐฯ ซึ่งผลิตภัณฑ์สิ่งทอที่มีมูลค่าการส่งออก 
4,677.73 ล้านเหรียญสหรัฐฯ ส าหรับผลิตภัณฑ์สิ่งทอที่มีมูลค่าการส่งออกมากที่สุด คือ ผ้าผืน มีมูลค่า
การส่งออก 1,489.79 ล้านเหรียญสหรัฐฯ ลดลงร้อยละ 4.77 เป็นผลมาจากผ้าผืนท าจากฝ้ายและผ้า
ผืนที่ท าจากเส้นใยประดิษฐ์ลดลง ร้อยละ 12.57 และ 2.94 (สถาบันพัฒนาอุตสาหกรรมสิ่งทอ, 2557) 
และจากขนาดตลาดสิ่งทอของโลกตลอดจนการเปลี่ยนแปลงอย่างรวดเร็วของเทคโนโลยีนี้เอง ที่ส่งผล
ท าให้โรงงานอุตสาหกรรมฟอก ย้อมและตกแต่งผ้าผืนที่เป็นส่วนหนึ่งของโซ่อุปทานในอุตสาหกรรมนี้
ทุกแห่ง จ าเป็นจะต้องพัฒนาขีดความสามารถในการแข่งขันในทุกด้านให้ดีขึ้น เพ่ือตอบสนองความ
ต้องการของลูกค้าที่มีการเปลี่ยนแปลงอย่างรวดเร็วให้ได้มากที่สุดในทุกด้าน ไม่ว่าจะเป็นด้านคุณภาพ
ของสินค้า ประสิทธิภาพในการผลิต ต้นทุนการผลิต ต้นทุนแรงงาน ฯลฯ ทั้งนี้ก็เพ่ือท าให้ธุรกิ จของ
ตนเองสามารถแข่งขันและรักษาส่วนแบ่งของตลาดให้ได้มากที่สุด (สมชาย, 2538) การปรับปรุง
ขั้นตอนการท างานที่ซ้ าซ้อนจากการบันทึกข้อมูลการผลิตจะต้องไม่เป็นการเพ่ิมงาน และช่วยลดเวลา
ความล่าช้าของข้อมูล (ศมรักษา, 2544) ซึ่งถ้าโรงงานอุตสาหกรรมนั้นๆ สามารถปรับปรุงการท างาน 
และเพ่ิมผลผลิตให้กับองค์กรได้ส าเร็จก็เป็นการเพิ่มศักยภาพในการแข่งขัน เพ่ือที่จะก้าวไปสู่ความเป็น
ผู้น าในวงการอุตสาหกรรมทั้งในและต่างประเทศต่อไป (นุชสรา, 2555)  

เนื่องจากในปัจจุบันการแข่งขันด้านการผลิตมีความรุนแรงมากขึ้น ดังนั้นจึงจ าเป็นต้องมีการ
พัฒนาปรับปรุง รักษาคุณภาพของผลิตภัณฑ์และใช้ทรัพยากรที่มีอยู่ให้เกิดประสิทธิภาพสูงสุด ลด
ต้นทุนการผลิตให้ต่ าลงและสามารถส่งมอบให้กับลูกค้าได้ตรงตามเวลา เพ่ือท าให้ลูกค้าเกิดความ
เชื่อมั่นในผลิตภัณฑ์ โดยแต่ละบริษัทจะมีตัวชี้วัดคุณภาพและเกณฑ์ในการประเมินความสามารถโดย
ใช้เป้าหมายคุณภาพเพ่ือเปรียบเทียบกับบริษัทคู่แข่ง  

โรงงานอุตสาหกรรมฟอก ย้อมและตกแต่งผ้าผืนกรณีศึกษา ดังภาพ 1.1 ก็เป็นโรงงาน
อุตสาหกรรมอีกแห่งหนึ่งที่มีความต้องการในการปรับปรุงประสิทธิภาพในการแข่งขันในทุกด้านที่
กระทบต่อประสิทธิภาพในการท างานและความต้องการของลูกค้า โดยเฉพาะประเด็นด้านความ
ผิดพลาดในการผลิตต่างๆ ที่ปัจจุบันพบว่าปัญหาส าคัญส่วนหนึ่งเกิดจากการใช้โปรแกรมในการท างาน
ที่หลากหลาย ท าให้เกิดความไม่ต่อเนื่องของการควบคุมชิ้นงานระหว่างกระบวนการผลิตในโรงงาน
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ตามท่ีวางแผนไว้ ทั้งในเชิงคุณภาพ ปริมาณและเวลา  
 

 
 

ภาพ 1.1  พ้ืนที่โรงงานของบริษัทกรณีศึกษา 
ที่มา: บริษัท พัฒนาผ้าไทย จ ากัด 

 
อีกสาเหตุหนึ่งเกิดจากความผิดพลาดในการท างานของพนักงาน จากการกรอกข้อมูลเพ่ือใช้

ควบคุมชิ้นงานในกระบวนการผลิตด้วยระบบแมนนวลหรือการท างานด้วยมือ (Manual System) ที่
ต้องเขียนข้อมูลลงในกระดาษก่อนการป้อนเข้าสู่ระบบคอมพิวเตอร์ ท าให้เกิดความล่าช้าของข้อมูล 
ความซ้ าซ้อนในการบันทึกข้อมูลการผลิตด้วยการบันทึกลงในกระดาษและต้องน ามาป้อนสู่ระบบ
คอมพิวเตอร์อีกครั้งหนึ่ง ความผิดพลาดเกิดจากการเขียนสลับต าแหน่งของข้อมูลและลายมือที่เขียน
สื่อความหมายที่ผิดเพ้ียน ท าให้ความหมายของข้อมูลเปลี่ยนไป จากการศึกษาข้อมูลเบื้องต้นพบว่า
บริษัทกรณีศึกษาเกิดความผิดพลาด เฉลี่ย 260.67 ครั้งต่อเดือน (บริษัท พัฒนาผ้าไทย จ ากัด, 2551) 
ดังภาพ 1.2   
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           ภาพ 1.2  กราฟแสดงจ านวนปัญหาจากการบันทึกข้อมูลการผลิตเปรียบเทียบ 
                                       ก่อนการพัฒนา  
    ที่มา: บริษัท พัฒนาผ้าไทย จ ากัด 
 
 ซึ่งทั้งหมดนี้เป็นส่วนหนึ่งของระบบการผลิต เพ่ือใช้ในการวางแผนและด าเนินกระบวนการผลิต
ให้ประสบความส าเร็จ โดยต้องได้รับการสนับสนุนจากระบบสารสนเทศที่ดี มีความรวดเร็วในการ
สืบค้น วิเคราะห์ผล ซึ่งเป็นเครื่องมือที่ช่วยในการตัดสินใจในการวางแผนการผลิตให้เป็นไปได้อย่าง
รวดเร็วและมีประสิทธิภาพ (คัมภีร์,2548) โดยใช้เทคนิคการปรับปรุงงานจากนั้นน าผลวิเคราะห์ที่
ได้มาวิเคราะห์ด้วย 4M ประกอบด้วย คน เครื่องจักร วัตถุดิบ วิธีการท างาน (อรพรรณ, 2554) และ 
1E ซึ่งเป็นบรรยากาศในการท างานที่เป็นปัจจัยหนึ่งที่ส าคัญ นอกจากนี้ยังได้ท าการแยกรายละเอียด
ในการวิเคราะห์ปัญหาที่เกิดขึ้นว่ามาจากสาเหตุใด มีแนวทางในการปรับปรุงอย่างไรบ้าง เมื่อท าการ
พัฒนาในแต่ละกระบวนการของปัญหาต่างๆได้ผลลัพธ์ไปในทิศทางใด แบ่งออกเป็น 3 ประเด็นได้แก่ 
การวิเคราะห์ Hardware การวิเคราะห์ Software และการวิเคราะห์ System       
 ผู้ท าการวิจัยได้ด าเนินการเก็บข้อมูลเกี่ยวกับปัญหาที่เกิดขึ้นในกระบวนการผลิตของโรงงาน
อุตสาหกรรมฟอก ย้อมและตกแต่งผ้าผืนดังกล่าว โดยท าการศึกษา วิเคราะห์ปัญหา ความต้องการ 
ออกแบบสถาปัตยกรรม พัฒนาระบบ ทดสอบการใช้งานและเปลี่ยนเป็นระบบงานใหม่ โดยที่สามารถ
ใช้งานได้บรรลุตามวัตถุประสงค์ที่ตั้งไว้  ด้วยการพัฒนากระบวนการควบคุมชิ้นงานระหว่าง
กระบวนการผลิตด้วยการประยุกต์ใช้ระบบบาร์โค้ด เพ่ือช่วยในการติดตามกระบวนการ โดยระบบ
ใหม่นี้จะเป็นการเขียนโปรแกรมคอมพิวเตอร์ร่วมกับการใช้งานระบบบาร์โค้ดมาช่วยในการอ่านรหัส
ข้อมูลด้วยเครื่องสแกนเนอร์แล้วบันทึกข้อมูลเข้าไปเก็บในคอมพิวเตอร์โดยตรง แทนที่การกดปุ่มที่
แท่นพิมพ์โดยพนักงาน ท าให้มีความสะดวก รวดเร็วในการท างาน ลดความผิดพลาด รวมถึงอ่าน
ข้อมูลได้อย่างถูกต้องแม่นย า เชื่อถือได้มากขึ้น อีกท้ังระบบดังกล่าวยังมีราคาถูก ให้ความแม่นย าสูงถึง  
90-98% รวมถึงไม่มีผลต่อวัสดุที่ใช้งานและข้อจ ากัดทางด้านกฎหมาย จากท างานโดยการใช้คลื่นแสง
และเป็นเทคโนโลยีที่เริ่มมีการใช้งานอย่างแพร่หลายในอุตสาหกรรมอีกด้วย  
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 การพัฒนากระบวนการควบคุมชิ้นงานระหว่างกระบวนการผลิตในโรงงานอุตสาหกรรมฟอก 
ย้อมและตกแต่งผ้าผืนด้วยการประยุกต์ใช้ระบบบาร์โค้ดดังกล่าวเป็นอีกแนวทางหนึ่งในการเพ่ิม
ประสิทธิภาพ สามารถสนับสนุนการตัดสินใจด้านการผลิตระหว่างหน่วยงานและกับลูกค้าได้อย่าง
รวดเร็วมากยิ่งขึ้น นอกจากนี้แนวคิดของงานวิจัยนี้ยังสามารถเป็นต้นแบบในการน าไปประยุกต์ใช้ได้
กับอุตสาหกรรมอ่ืนๆ ที่มีปัญหาในลักษณะเดียวกันได้อีกด้วย 
  
1.2 วัตถุประสงค ์
  1.2.1 เพ่ือพัฒนากระบวนการควบคุมชิ้นงานระหว่างกระบวนการผลิตในโรงงานอุตสาหกรรม
ฟอก ย้อมและตกแต่งผ้าผืนด้วยการประยุกต์ใช้ระบบบาร์โค้ด โดยใช้เทคนิคการปรับปรุงงานด้วยการ
วิเคราะห์ Hardware Software และ System  

1.2.2 เพ่ือให้ข้อมูลของกระบวนการผลิตสามารถตรวจสอบข้อมูลย้อนกลับ (Traceability) 
ใกล้เคียงปัจจุบัน (Nearly Real Time) และการวางแผนข้อมูลล่วงหน้า (Forecast) ได้ 
 
1.3 สมมติฐาน 
 1.3.1 สามารถลดเวลา ลดข้อผิดพลาดในการท างาน  
 1.3.2 สามารถน างานวิจัยไปใช้ได้จริง 
 1.3.3 ท าให้ได้ผลตามวัตถุประสงค์ที่วางแผนไว้ 
 
1.4 ขอบเขตของการวิจัย 
 1.4.1 ก าหนดหัวข้อที่จะพัฒนา ความเป็นมา จุดมุ่งหมาย 
 1.4.2 ส ารวจสภาพปัจจุบันและศึกษาปัญหาที่เกิดขึ้น 
 1.4.3 ศึกษาหลักการและลักษณะงานที่เกี่ยวข้อง 
 1.4.4 วิเคราะห์ จัดกลุ่ม และจัดล าดับเพ่ือออกแบบและพัฒนา 
 1.4.6 ด าเนินการปรับปรุง 
 1.4.7 ทดสอบการใช้งานระบบและวัดผล 
 1.4.8 สรุปผลการวิจัย  
 
1.5 เครื่องมือที่ใช้ในการพัฒนา 
 1.5.1 ทางด้าน Hardware 
 1.5.2 ทางด้าน Software 
 1.5.3 ทางด้าน System 
 
1.6 ประโยชน์ที่คาดว่าจะได้รับ 
 1.6.1 ท าให้ได้ระบบสารสนเทศใช้ในกระบวนการผลิตด้วยการประยุกต์ใช้ระบบบาร์โค้ด ที่มี
ความเหมาะสมต่อการใช้งาน  
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 1.6.2 ท าให้กระบวนการผลิตมีการท างานเป็นระบบ รวดเร็ว ถูกต้องมากขึ้น เป็นประโยชน์ต่อ
การวางแผนงานด้วยหลักการปรับปรุงประสิทธิภาพของสายการผลิตและเทคนิคการปรับปรุงงาน 
 1.6.3 สามารถลดระยะเวลาและปัญหาที่เกิดความผิดพลาดในการบันทึกข้อมูลการผลิตได้ 
 1.6.4 สามารถตรวจสอบข้อมูลย้อนกลับ (Traceability) ใกล้เคียงปัจจุบัน (Nearly Real Time) 
และการวางแผนข้อมูลล่วงหน้า (Forecast) ของกระบวนการผลิตได้ตลอดท้ังระบบห่วงโซ่อุปทาน 
 1.6.5 ข้อมูลของกระบวนการผลิต ก่อให้เกิดประโยชน์กับงานบริหาร งานบริการ ระบบการ
จัดการทั้งภายในและนอกองค์กร  
 1.6.6 สามารถทราบถึงต้นทุนของการลงทุนและระบบเวลาในการคืนทุนของโครงการได้ 
 1.6.7 เป็นแนวทางในการพัฒนาระบบสารสนเทศในการบริหารกระบวนการผลิตส าหรับโรงงาน
อ่ืนๆ ที่มีลักษณะของปัญหาใกล้เคียงกัน ท าให้เกิดการพัฒนาอย่างต่อเนื่องและยั่งยืน 
  
1.7 นิยามศัพท์ 

ระบบสารสนเทศ (Information System) หมายถึง การเก็บรวบรวมข้อมูล การจัดเก็บอย่างมี
ระบบ การเรียกหาข้อมูลได้อย่างรวดเร็ว วิธีการต่างๆ ในการประมวลผล การวิเคราะห์ผลที่ได้จากการ
ประมวลผลนั้น รวมไปถึงการเน้นในเรื่องการแสดงผล 

บาร์โค้ด (Barcode) หมายถึง สัญลักษณ์รหัสแท่งเป็นการสร้างสัญลักษณ์แทนตัวเลขหรืออักษร
เป็นแท่งสีด าบนพื้นขาว (ช่องว่าง) โดยแต่ละแท่งจะมีความหนาและระยะแต่ละแท่งไม่เท่ากัน ซึ่งแท่ง
ที่เรียงกันเหล่านี้สามารถแปลเป็นตัวเลขหรืออักษรด้วยเครื่องอ่าน  

Database (ระบบฐานข้อมูล) หมายถึง กลุ่มการจัดการข้อมูลส าหรับผู้ใช้หนึ่งคนหรือหลายๆ 
คน ที่มีความสัมพันธ์กัน น ามาเก็บรวบรวมเข้าไว้ด้วยกันอย่างมีระบบและข้อมูลที่ประกอบกันเป็น
ฐานข้อมูลนั้น ต้องตรงตามวัตถุประสงค์การใช้งานขององค์กรด้วยเช่นกัน 

Application หมายถึง หน้าโปรแกรมส าหรับใช้งานส าหรับงานเฉพาะทาง ที่ออกแบบขึ้นเพ่ือ
สนองความต้องการ โดยไม่จ าเพาะเจาะจง  

Report (รายงาน) หมายถึง ส่วนหนึ่งของระบบงานที่มาจากการสร้างโปรแกรมโดยแสดงใน
รูปแบบหน้ากระดาษในหน้าจอคอมพิวเตอร์ 

Input (คีย์ข้อมูล) หมายถึง ข้อมูลที่ป้อนเข้าสู่เครื่องคอมพิวเตอร์เพ่ือที่การประมวลผล ซึ่ง
สามารถส่งผ่านเข้าไปได้หลายทาง เช่น เม้าส์ คีย์บอร์ด  

Warning (เตือน) หมายถึง ค าเตือนเพื่อให้พิจารณาก่อนท าสิ่งใดสิ่งหนึ่งจะได้ไม่ผิดพลาด  
Username (ชื่อผู้ใช้งาน) หมายถึง รหัสประจ าตัวผู้ใช้ อาจจะเป็นตัวอักษรหรือตัวเลขหรือ 

ทั้งสองอย่าง เพ่ือระบุตัวตนของผู้ใช้งาน 
Password (รหัสผ่าน) หมายถึง ค าท่ีก าหนดให้เป็นรหัสลับเพื่อใช้ในระบบเครือข่าย ป้องกันม ิ
ให้คนข้างนอกมาใช้โปรแกรม 
บั๊ก (Bug) หมายถึง ปัญหาที่เกิดข้ึนกับโปรแกรมอันเนื่องมาจากค าสั่งในโปรแกรมนั้นเอง ซึ่งท า

ให้การท างานของโปรแกรมไม่ถูกต้อง มีข้อผิดพลาด  

http://th.wikipedia.org/wiki/%E0%B8%82%E0%B9%89%E0%B8%AD%E0%B8%A1%E0%B8%B9%E0%B8%A5
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Hardware (ฮาร์ดแวร์) หมายถึง ส่วนกายภาพของเครื่องคอมพิวเตอร์ แบ่งเป็น 3 ส่วนใหญ่ๆ คือ 
1. หน่วยรับข้อมูล เช่น แป้นพิมพ์ หน่วยบันทึก 2. หน่วยความจ า เช่น ชิป (chip) หรือหน่วยความจ ารอง 
เช่น จานบันทึก 3. หน่วยแสดงผล เช่น จอภาพ เครื่องพิมพ์ ฯลฯ 
 Software (ซอฟต์แวร์) หมายถึง โปรแกรมคอมพิวเตอร์ หรือชุดค าสั่งที่เขียนขึ้นด้วย
ภาษาคอมพิวเตอร์ภาษาใดภาษาหนึ่งที่เครื่องคอมพิวเตอร์สามารถแปลและรับรู้ได้ 

Client หมายถึง เครื่องคอมพิวเตอร์ที่สามารถใช้ข้อมูลร่วมกับเครื่องอ่ืนได้ 
 



บทท่ี 2 
 

การศึกษาอุตสาหกรรมและทบทวนวรรณกรรม 
 
 
2.1 การศึกษาอุตสาหกรรม 
 2.1.1 นิยาม โครงสราง มูลคาการแขงขันของอุตสาหกรรมสิ่งทอและเครื่องนุงหม   

 2.1.1.1 นิยามอุตสาหกรรมสิ่งทอและเครื่องนุงหม  
   อุตสาหกรรมสิง่ทอและเครื่องนุงหมของไทย จัดเปนอุตสาหกรรมที่มีขนาดใหญ
และครอบคลุมอุตสาหกรรมยอยหลายอุตสาหกรรม หากพิจารณาในมิติดานการตลาด อุตสาหกรรมสิ่ง
ทอและเครื่องนุงหมสามารถแบงออกเปน 3 อุตสาหกรรมหลักที่สําคัญ คือ อุตสาหกรรมสิ่งทอ 
อุตสาหกรรมเครื่องนุงหม อุตสาหกรรมหัตถกรรมสิ่งทอ และเครื่องนุงหม ซึ่งทั้ง 3 กลุมอุตสาหกรรม
จะครอบคลุมผลิตภัณฑหลักถึง 14 ผลิตภัณฑและมีผลิตภัณฑยอยอีกกวา 100 ผลิตภัณฑ อยางไรก็
ตามหากพิจารณาตามโครงสรางของกระบวนการและข้ันตอนในการผลิตหรือพิจารณาตามหวงโซ
อุปทาน อุตสาหกรรมสิ่งทอและเครื่องนุงหมสามารถแบงออกเปน 3 กลุมอุตสาหกรรมหลัก คือ กลุม
อุตสาหกรรมตนนํ้า กลุมอุตสาหกรรมกลางนํ้า และกลุมอุตสาหกรรมปลายนํ้า 

ก) อุตสาหกรรมสิ่งทอตนนํ้าหรืออุตสาหกรรมข้ันตน (Upstream) เปน
อุตสาหกรรมเริม่แรกในโครงสรางอุตสาหกรรมสิง่ทอและเครื่องนุงหม โดยเริ่มตนจากอุตสาหกรรมเสน
ใย ซึ่งหากแบงตามลักษณะการผลิตจะแบงออกได 2 ประเภท คือ อุตสาหกรรมเสนใยธรรมชาติ
ประกอบไปดวยเสนใยฝายไหมขนสัตว และพืชเสนใยอื่นๆ ซึ่งสวนใหญเปนวัตถุดิบนําเขาจาก
ตางประเทศ โดยเสนใยฝายสวนใหญจะเปนการนําเขามาจากประเทศสหรัฐอเมริกา ประเทศอินเดีย 
และประเทศจีน อุตสาหกรรมเสนใยสังเคราะหเกิดจากกระบวนการสังเคราะหดวยสารเคมี การผลิต
เสนใยสังเคราะหแบง ออกเปน 4 ประเภท คือ โพลีเอสเตอร ไนลอน อะครีลิกและเรยอน โดยที่เสนใย
โพลีเอสเตอรเปนวัตถุดิบสาํคัญที่ใชในอุตสาหกรรมสิ่งทอและมีกําลงัการผลิตมากที่สุด คิดเปน รอยละ 
79.2 (รายงานผลการวิเคราะหขีดความสามารถในการเขาสูประชาคมเศรษฐกิจอาเซียน (AEC) กลุม
อุตสาหกรรมสิ่งทอ, 2554, น.3)  ของกําลังการผลิตเสนใยสังเคราะหทั้งหมด  อยางไรก็ตาม
อุตสาหกรรมเสนใยสังเคราะหเปนอุตสาหกรรมที่ตองใชเงินลงทุนสูง (Capital Intensive) เน่ืองจาก
เปนอุตสาหกรรมที่ตองใชเทคโนโลยีที่ทันสมัยและสวนใหญจะเปนการนําเขาจากตางประเทศ ดังน้ัน
ผูประกอบการในกลุมอุตสาหกรรมเสนใยสังเคราะหสวนใหญจะเปนบริษัทประเภทรวมทุนกับตางชาติ 

ข) อุตสาหกรรมสิ่งทอกลางนํ้า หรืออุตสาหกรรมข้ันกลาง (Middle 
Stream) เปนกลุมอุตสาหกรรมที่ตองอาศัยวัตถุดิบจากอุตสาหกรรมสิ่งทอตนนํ้า โดยนํามาผาน
กระบวนการเพื่อใหเปนผลิตภัณฑใหมดวยกิจกรรมตางๆ อาทิ การทอผา การถักผา การฟอกยอม 
การพิมพและแตงสําเร็จ อุตสาหกรรมสิ่งทอกลางนํ้าประกอบดวย 

อุตสาหกรรมปนดาย คือ เปนอุตสาหกรรมที่นําเสนใยมาปนเปนเสนดาย ซึ่งอุตสาหกรรม ปน
ดายของไทยสวนใหญจะเปนการผลิตเสนดายใยสังเคราะห เน่ืองจากใยฝายเปนวัตถุดิบธรรมชาติน้ัน
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ตองพึ่งพาสภาพภูมิอากาศของประเทศจึงมักประสบปญหาดานคุณภาพและปริมาณการผลิตฝายไม
เพียงพอตอความตองการของตลาด โดยเฉพาะปญหาการขาดแคลนวัตถุดิบระหวางการผลิต ในขณะ
ที่เสนดายใยสังเคราะหจะมีกระบวนการผลิตโดยใชผลิตภัณฑปโตรเคมีเขามาเปนวัตถุดิบในการผลิต
เสนใยประเภทตางๆ เชน การใชคาโปแลคตรัมในการผลิตเสนใยไนลอน เปนตน การผลิตเสนใย
สังเคราะห จึงเปนอุตสาหกรรมที่เนนการใชเทคโนโลยีและเครื่องจักร มากกวาแรงงานคน เทคโนโลยี
และเครื่องจักรสวนใหญเปนการนําเขาจากตางประเทศ รวมทั้งวัตถุดิบที่เปนเสนใยคุณภาพสูงก็มีการ
นําเขาจากตางประเทศเชนกัน เน่ืองจากอุตสาหกรรมเสนใยสังเคราะหของไทยยังไมไดรับการพัฒนา
เทาที่ควร สงผลใหประสิทธิภาพในการผลิตอยูในเกณฑคอนขางตํ่า เสนดายที่ผลิตไดสวนใหญอยู
ในชวงเบอร 40-50 ในขณะที่เสนดายขนาดเล็ก อาทิ เสนดายเบอร 80 สวนใหญยังพึ่งพานําเขาจาก
ตางประเทศ อุตสาหกรรมปนดายจากใยสังเคราะหของไทยจะใชวัตถุดิบในประเทศสูงถึงรอยละ 80 
สวนอุตสาหกรรมปนดายโดยใชใยธรรมชาติจะใชเสนใยฝายในประเทศเพียง รอยละ 20 ที่เหลือเปน
การนําเขาเสนใยคุณภาพสูงจากตางประเทศ เชน ญี่ปุน ไตหวัน และสหรัฐอเมริกา เปนตน  

ระบบการปนดายที่นิยมใชทั่วไปมี 2 ระบบ คือ (1) ระบบการปนดายระบบวงแหวน (Ring-
Spinning) ซึ่งเปนเครื่องจักรที่มีระบบที่ทันสมัยที่สุด แตผูประกอบการสวนใหญ รอยละ 70 ยังใช
เครื่องจักรรุนเกาที่ลาสมัยทําใหเสนดายที่ผลิตไดมีคุณภาพตํ่าและมีการสูญเสียวัตถุดิบในการผลิตสูง 
(2) ระบบปลายเปด (Open-end Spinning) เปนระบบที่ปนดายดวยความเร็วรอบสูงกวาระบบวง
แหวน แตเหมาะกับอุตสาหกรรมปนดายขนาดใหญและตองใชเงินลงทุนเปนจํานวนมาก (รายงานผล
การวิเคราะหขีดความสามารถในการเขาสูประชาคมเศรษฐกิจอาเซียน (AEC) กลุมอุตสาหกรรมสิ่งทอ
,2554, น.4) 

อุตสาหกรรมทอผาเปนอุตสาหกรรมข้ันกลาง ผลิตภัณฑที่ไดจากอุตสาหกรรมน้ีไดแก ผาทอ
และผาถัก โดยผาทอ แบงออกเปน 2 ชนิดตามวัตถุดิบการผลิต คือ ผาทอจากฝายและผาทอจากใย
สังเคราะห ผาทอจากใยสังเคราะหมีคุณสมบัติใกลเคียงกับผาทอฝายและมีบางคุณสมบัติที่ดีกวาทั้งใน
ดานความยืดหยุน ความทนทาน นํ้าหนักและที่สําคัญคือมีราคาตํ่ากวาผาทอฝาย ดังน้ันจึงใชในการทอ
ผามากกวาวัตถุดิบหลักของอุตสาหกรรมทอผา คือ เสนดาย ซึ่งมีสัดสวน คิดเปนรอยละ 35 ของ
ตนทุนการผลิตโดยรวม ซึ่งแหลงนําเขาหลักของไทยไดแก ไตหวัน ญี่ปุน อินโดนีเซีย และเกาหลี 
เน่ืองจากอุตสาหกรรมทอผาอาศัยการใชแรงงานที่สูงและการนําเขาวัตถุดิบจากตางประเทศ ดังน้ัน
ผูประกอบการในอุตสาหกรรมทอผาในปจจุบันประสบกับปญหาดานตนทุนการผลิตที่สําคัญ 2 
ประการ คือ ปจจัยดานตนทุนคาจางแรงงานและตนทุนการนําเขาเสนดายจากตางประเทศ (โครงการ
เสริมสรางความแข็งแกรงให SMEs ภาคการผลิตเพื่อรองรับการเขาสูประชาคมเศรษฐกิจอาเซียน 
(ASEAN Economic Community: AEC) ป 2554)   

อุตสาหกรรมฟอก ยอม พิมพและแตงสําเร็จเปนอุตสาหกรรมที่มีบทบาทสําคัญในการสราง
มูลคา (Value Creation) ใหกับผลิตภัณฑผาผืนและเปนผลิตภัณฑที่มีความตองการจากตลาดที่เพิ่ม
สูงข้ึนทั้งจากตลาดจากกลุมประเทศอาเซียนและตลาดโลก โดยเฉพาะ กลุมผลิตภัณฑสิ่งทอชนิดพิเศษ 
(Functional Textile) และสิ่งทอเทคนิค (Technical Textile) อยางไรก็ตามผูประกอบการในกลุม
อุตสาหกรรมน้ีประสบกับปญหา หลายดาน เชน การสนับสนุนดานการวิจัยและพัฒนาผลิตภัณฑและ
กระบวนการผลิต การจัดการตนทุนทางการผลิตที่ตองใชสารเคมีนําเขาจากตางประเทศ ซึ่งคิดเปน
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รอยละ 48 ของตนทุนการผลิตนอกจากน้ีผูประกอบการตองเผชิญกับการปรับตัวดานการบริหาร
จัดการระบบมาตรฐานจัดการสิ่งแวดลอมโดยเฉพาะการลงทุนดานการพัฒนามาตรฐานการจัดการนํ้า
เสียจากโรงงาน 

ค) อุตสาหกรรมสิ่งทอปลายนํ้า หรืออุตสาหกรรมข้ันปลาย (Downstream) 
หมายถึงอุตสาหกรรมการผลิตเครื่องนุงหมในลักษณะเสื้อผาสําเร็จรูป เปนอุตสาหกรรมที่มีการจาง
งานสูงสุดในหวงโซอุปทาน กิจกรรมการผลิตของอุตสาหกรรมสิ่งทอปลายนํ้าที่สําคัญ ประกอบไปดวย
การตัดเย็บ การเดินจักร และการออกแบบ ซึ่งในปจจุบันผูประกอบการสวนใหญเนนการใชแรงงาน
เปนสําคัญ ซึ่งในระยะที่ผานมาประเทศไทยไดเปรียบในดานคาจางแรงงานตํ่าจึงเปนแหลงการผลิต
ตามคําสั่งซื้อ (Original Equipment Manufacturing) ที่สําคัญ แตในสถานการณปจจุบันประเทศ
ไทยสูญเสียความไดเปรียบเน่ืองจากการปรับคาจางแรงงานที่สูงข้ึน เมื่อเปรียบเทียบกับประเทศคูแขง
ที่สําคัญ ทําใหผูวาจางในตางประเทศยายฐานการผลิตไปยังประเทศที่มีคาจางแรงงานที่ถูกกวา เชน 
จีน อินโดนีเซีย อินเดีย และเวียดนาม แมวาผูประกอบการเสื้อผาสําเร็จรูปในประเทศหลายรายได
พยายามเพิ่มยอดในการผลิต (Productivity) เพื่อชดเชยตนทุนคาแรงที่สูงข้ึน อยางไรก็ตาม
อุตสาหกรรมเครื่องนุงหมไทยยังอยูในสภาวะการชะลอตัวและตกอยูในภาวะ Nutcracker Market 
กลาวคือ ตําแหนงทางการแขงขันของประเทศถูกกดดันดานราคาจากตลาดลางโดยจีนและเวียดนาม 
และไมอาจข้ึนไปอยูในตลาดบนเน่ืองจากการรับรูของผูบริโภคยังไมเพียงพอดัง เชน สินคาจากอิตาลี
หรือฝรั่งเศส ดังน้ัน ประเทศไทยจําเปนอยางย่ิงที่จะตองสรางตําแหนงทางการแขงขันของประเทศให
ชัดเจนและมีทิศทาง ทางออกที่สําคัญทางหน่ึงคือการผลกัดันใหผูประกอบการไทยยอมรับความสําคัญ
ของการสรางตราสินคามากข้ึน ซึ่งตองอาศัยการสนับสนุนจากหนวยงานภาครัฐ โดยอาศัยการสราง
ความเขาใจถึงความตองการทางดานการตลาดและศักยภาพที่แทจริงของผูประกอบการไทยเพื่อที่จะ
สามารถพัฒนาผูประกอบการไทยเขาสูการเปนผูประกอบการที่มีตราสินคา (Original Brand 
Manufacturing) เปนของตนเองและสามารถดําเนินธุรกิจไดอยางย่ังยืนในหวงโซอุปทานของ
อุตสาหกรรมสิ่งทอและเครื่องนุงหม กระบวนการที่สําคัญมีองคประกอบ ดังแสดงในภาพ 2.1 
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  ภาพ 2.1  โครงสรางอุตสาหกรรมสิง่ทอและเครื่องนุงหม 
  ท่ีมา: ฐานขอมูลงานวิจัยโครงการศึกษาแนวทางการยายฐานผลิตของอุตสาหกรรมที่ใชแรงงานเขมขนไปยังประเทศเพื่อนบาน 

10 
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2.1.1.2 การศึกษาโครงสรางอุตสาหกรรม 
   บริษัท พัฒนาผาไทย จํากัด (THAI TEXTILE DEVELOPMENT AND FINISHING 
CO.,LTD.) กอต้ังเมื่อป พ.ศ.2534 ดวยการรวมทุนระหวางไทย-ญี่ปุน ทุนจดทะเบียนเริ่มแรก 353 
ลานบาท พื้นที่โรงงาน 16,800 M2 โดยมีสํานักงานและโรงงานต้ังอยูเลขที่ 525/1 หมู 2 ถ.สุขุมวิท 
กม. 35.5 ต.บางปูใหม อ.เมือง จ.สมุทรปราการ 10280 หมายเลขโทรศัพท 0-2323-2514-8, 0-
2323-0654-6, 0-2323-2747-8 โทรสาร 0-2323-0657, 0-2323-2617, 0-2709-5217, 0-2709-
5218 
   บริษัทฯ ดําเนินธุรกิจรับจางฟอก ยอม และตกแตงผาผืน ตามคําสั่งจากลูกคา 
จากความชํานาญประสบการณ การใชเทคโนโลยีที่ทันสมัย ระบบการบริหารงานที่ไดมาตรฐานสากล
และความรับผิดชอบของผูบริหารและพนักงานที่มีตอลูกคาและสังคมโดยรวม ทําใหผลิตภัณฑของ
บริษัทไดรับการยอมรบัจากลูกคาเสมอมา โดยมีมาตรฐานตรวจสอบสินคาของเอเซียและยุโรป มีกําลัง
ผลิตประมาณ 3,500,000 หลาตอเดือน มีพนักงานประมาณ 320 คน 
   นโยบายคุณภาพ : สรางระบบงาน มีมาตรฐานตรวจสอบ สงมอบสินคา
คุณภาพ  
   สรางระบบงาน หมายถึง การบริหารงานตามมาตรฐานสากล โดยไดรับการ
รับรองจากสถาบันมีมาตรฐานตรวจสอบ หมายถึง การสงมอบสินคามาตรฐานใหลูกคา โดยมีเกรด A 
+ GB + GC ดังน้ี 
   ผา Piece Dyed = 96.5% 
   ผา White       = 98.5% 
   ผา Yarn Dyed = 99.0%  
   สงมอบสินคาคุณภาพ หมายถึง การสงมอบสินคาใหตรงเวลาไมตํ่ากวา 70% 
ของการสงมอบทั้งหมด 
  2.1.1.3 การศึกษามูลคาของอุตสาหกรรมและการแขงขัน 
   สถานการณอุตสาหกรรมสิ่งทอและเครื่องนุงหม เดือน มกราคม-ธันวาคม 
2557 สิ่งทอมีมูลคาการสงออก 4,677.73 ลานเหรียญสหรัฐฯ เพิ่มข้ึนรอยละ 0.00 สวนแบงการตลาด 
61.80% ดังตาราง 2.1 และภาพ 2.2 ตามลําดับ 
 
ตารางท่ี 2.1 การสงออกสิ่งทอและเครื่องนุงหม 

 
ท่ีมา: รายงานสถานการณอุตสาหกรรมสิ่งทอและเครื่องนุงหม มกราคม-ธันวาคม (2557) 
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มูลคาการสงออกสิ่งทอและเครื่องนุงหม เดือนมกราคม-ธันวาคม 2557 
 

ภาพ 2.2  มูลคาการสงออกสิง่ทอและเครื่องนุงหม เดือนมกราคม-ธันวาคม 2557 
ท่ีมา: รายงานสถานการณอุตสาหกรรมสิ่งทอและเครื่องนุงหม มกราคม-ธันวาคม (2557) 

 
 มูลคาการสงออกสิ่งทอไปยังตลาดหลักชวงเดือนมกราคม-ธันวาคม เห็นไดวาตลาดญี่ปุนมีการ
ขยายตัวเพิ่มข้ึนรอยละ 7.06% ดังตาราง 2.2 
 
ตาราง 2.2 การสงออกไปยังตลาดหลักที่สําคัญของไทย  

 
 ท่ีมา: รายงานสถานการณอุตสาหกรรมสิ่งทอและเครื่องนุงหม มกราคม-ธันวาคม (2557) 
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ผลิตภัณฑสิ่งทอที่มีมูลคาการสงออกมากที่สุด คือ ผาผืน มีมูลคาการสงออก 1,489.79 ลาน
เหรียญสหรัฐฯ ลดลงรอยละ 4.77 ดังแสดงในตาราง 2.3 
 
ตารางท่ี 2.3 การสงออกแยกรายผลิตภัณฑ 

 
 ท่ีมา: รายงานสถานการณอุตสาหกรรมสิ่งทอและเครื่องนุงหม มกราคม-ธันวาคม (2557) 
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 2.1.2 การศึกษาการตลาดในอุตสาหกรรมสิ่งทอและเครื่องนุงหม 
  2.1.2.1 การคาและการตลาด 
   โดยสรุปโครงสรางตลาดของสิ่งทอและเครื่องนุงหมไทยมี 2 ตลาดที่สําคัญ คือ 
ตลาดในประเทศ มีชองทางการจําหนายที่ไมซับซอนมากนัก ตลาดในประเทศที่สําคัญสวนใหญเปน
ตลาดคาสงที่มีบทบาทคอนขางมากจากอดีตจนถึงปจจุบัน และไดมีการพัฒนามาเปนลําดับเพื่อ
ตอบสนองความตองการของลูกคาและสภาพสังคมที่เปลี่ยนแปลงไป ทําใหตลาดแตละแหงสามารถ
พัฒนาเอกลักษณเฉพาะตัวข้ึนมาไดคอนขางโดดเดน ดังน้ัน หากพิจารณาทําเลที่ต้ังของตลาดอาจจะมี
เน้ือที่ไมมากนัก แตพื้นที่การขายมีครอบคลุมทั่วทุกภาคของประเทศทีเดียว และตลาดตางประเทศ 
ตลาดสงออกสิ่งทอของไทยแบงเปนตลาดหลัก 2 กลุมคือ (1) ตลาดในขอตกลงวาดวยการคาสิ่งทอ
ระหวางประเทศ หรือ MFA (Multi Fibre Agreement) หมายถึงตลาดที่มีขอตกลงการคาสิ่งทอสอง
ฝายกับไทยมี 18 ประเทศ ไดแก สหภาพยุโรป (15 ประเทศ) สหรัฐอเมริกา แคนาดา และนอรเวย ซึ่ง
เปนตลาดที่มีการกําหนดโควตานําเขา และ (2) ตลาดนอกขอตกลง หมายถึงตลาดที่ไมมีขอตกลง
การคาสิ่งทอสองฝายกับไทย สามารถสงออกไดโดยเสรีไมมีการจํากัดปริมาณการนําเขา ตลาดที่สําคัญ
ของกลุมไดแก ญี่ปุน ฮองกง สหรัฐอาหรับเอมิเรสต และซาอุดิอาระเบีย สินคาสิ่งทอสวนใหญของไทย
จะสงออกไปยังตลาดในขอตกลงเปนหลัก เน่ืองจากเปนตลาดที่มีศักยภาพการซื้อสูงและมีความ
แนนอน  แมวาในชวงป 2538-2539 จะมีสัดสวนที่ลดลงบาง แตภายหลังสัดสวนการสงออกไปยัง
ตลาดกลุมน้ีก็ไดกลับเพิ่มสูงข้ึน โดยเฉพาะสหรัฐอเมริกาและสหภาพยุโรป โดยมีสัดสวนการสงออก
ของทั้งสองประเทศในป 2543 รอยละ 37.7 และ 19.5 ตามลําดับ นอกจากน้ี ผลจากระบบการ
จัดสรรโควตาของตลาดสงออกที่สําคัญ อาทิ สหรัฐอเมริกา สหภาพยุโรป แคนาดาและนอรเวย ทําให
ในชวงที่ผานมา มีบริษัทตางชาติในอุตสาหกรรมเครื่องนุงหมและเสื้อผาสําเร็จรูปเขามาต้ังโรงงานผลิต
เสื้อผาเพื่อสงออกในไทยอยางตอเน่ือง 
 

ผู้ผลิต

ตลาดภายในประเทศ ตลาดต่างประเทศ

ผู้ จดัจําหน่าย จําหน่ายโดยตรง

ร้านค้าปลีก

Trading Company ส่งออกโดยตรง

ตลาดในข้อตกลง ตลาดนอกข้อตกลงModern Trade

 
 ภาพ 2.3  โครงสรางการตลาดของอุตสาหกรรมสิ่งทอและเครื่องนุมหม 
 ท่ีมา: รายงานโครงการวิจัยของสํานักงานปลัดกระทรวงวิทยาศาสตรเทคโนโลยีและสิ่งแวดลอม 
        (2543) 
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  2.1.2.2 การคาในประเทศ 
   การคาในประเทศของสินคาสิ่งทอและเครื่องนุงหมของไทยผานชองทางที่
สําคัญ 2 ระบบ คือ ระบบแรก การคาปลีก (Retail) รวมทั้งรูปแบบการคาสมัยใหม (Modern Trade) 
อาทิ หางสรรพสินคาที่มีช่ือเสียง เชน เซ็นทรัล เดอะมอลล เอ็มโพเรียม เปนตน และดิสเคานทสโตร
ตางๆ เชน แมคโคร โลตัส และคารฟูร เปนตน เปนระบบการกระจายสินคาใหกบัผูบริโภคโดยตรง ซัพ
พลายเออรและผูผลิตเสื้อผาแบรนดเนมในประเทศจะเปนผูเขาไปติดตอวางจําหนายสินคาดวยตนเอง 
อาจจะอยูในรูปแบบที่ซัพพลายเออรเปนผูจัดวางและเสนอสินคาดวยตนเอง (เคานเตอรเซอรวิส หรือ
เชาพื้นที่ในหางฯ รวมทั้งการเปดรานคาเฉพาะสินคาของแตละแบรนดหรือกลุมบริษัท) หรือใหหาง
ตางๆ เปนผูบริหารการขายใหและคิดคาบริการจากยอดขาย และระบบที่สอง การคาสง 
(Wholesale) นอกจากการติดตอซื้อขายสินคาและวัตถุดิบระหวางผูผลิตดวยกันเพื่อที่จะผลิตสินคา
สงออกไปตางประเทศแลว ตลาดคาสงในไทยนับวาเปนรูปแบบการคาสงที่มีประสิทธิภาพ
คอนขางมากและมีการพัฒนาดวยตนเองมาเปนระยะเวลานาน ทําใหตลาดแตละแหงมีลักษณะ
เฉพาะตัวที่แตกตางกันพอสมควร 
  2.1.2.3 ตลาดคาสงสิ่งทอและเครื่องนุงหม 
   ตลาดคาสงที่สําคัญของไทยสามารถจําแนกไดเปน 2 กลุมคือ กลุมตลาดสิ่งทอ 
(อาทิ ผาผืนหรือผาปลีกสําหรับที่จะนําไปตัดเย็บเสื้อผาสําเร็จรูป) ไดแก ตลาดยานเยาวราชและวัง
บูรพา (หรือ ตลาดสําเพ็ง) และกลุมตลาดเสื้อผาสําเร็จรูป ไดแก ตลาดยานคลองมหานาคและอาคาร
โบเบทาวเวอร (หรือ ตลาดโบเบ) ตลาดยานประตูนํ้าและอาคารใบหยก และตลาดยานบางลําพู  โดย
ผูประกอบการในตลาดทั้ง 4 แหงน้ี จะมีทั้งผูจัดจําหนายหรือรานคาอิสระ ซึ่งเปนผูประกอบการสวน
ใหญในตลาด และกลุมที่สอง รานคาหรือผูจัดจําหนายที่ผูผลิตเขาไปจัดต้ังและดําเนินการดวยตนเอง 

1) ตลาดเยาวราชและวังบูรพา หรือ ตลาดสําเพ็งเปนตลาดเกาแกของไทยที่มี
จําหนาย 

สินคาสิ่งทอและเครื่องตกแตง (accessories) ที่คอนขางหลากหลายและมี
สินคาที่คอนขางครบถวนตามความตองการของผูซื้อ ผูผลิตเครื่องนุงหมสวนใหญจึงนิยมมาติดตอ
สั่งซื้อสินคา อาทิ ผาผืนหรือผาปลีกจากรานคาในตลาดน้ีเพื่อไปตัดเย็บเสื้อผาสําเร็จรูป 

2) ตลาดยานคลองมหานาคและอาคารโบเบทาวเวอร หรือ ตลาดโบเบ เปน
ตลาดคาสงทีเ่กาแกอีกแหงหน่ึงของไทย รานคาในตลาดแหงน้ีสวนใหญจะจําหนายสินคาที่มีการผลิต
จํานวนมาก (คุณภาพระดับลางและปานกลาง) เนนความเปนรูปแบบมาตรฐานมากกวาการออกแบบ
และแฟช่ัน  รานคาปลีกที่ไมเนนในเรื่องของการออกแบบและแฟช่ันมากนัก ประกอบกับเปนตลาดที่
เปดคอนขางเชา ประมาณ 03.00 –10.00 น. ผูซื้อจากภูมิภาคสวนใหญจึงนิยมเขามาซื้อสินคาที่ตลาด
แหงน้ีเปนหลัก เน่ืองจากผูซื้อมักจะเดินทางมาถึงตลาดในตอนเชา เมื่อเลือกซื้อสินคาเสร็จก็สามารถ
เดินทางกลับไดภายในวันเดียวกัน ทั้งน้ี ตลาดยานคลองมหานาคน้ีเริ่มมีการจําหนายสินคาที่มีการ
ออกแบบและสินคาแฟช่ันมากข้ึน  

3) ตลาดยานประตูนํ้าและอาคารใบหยก และตลาดยานบางลําพ ูเปนตลาดที่
รานคาสวนใหญจะจําหนายเสื้อผาสําเร็จรูปตามแฟช่ัน  โดยเฉพาะตลาดยานประตูนํ้าและอาคารใบ
หยก ถือไดวาเปนตลาดที่สําคัญในการปอนสินคาใหกับรานคาปลีกจํานวนมากในยานศูนยการคามา
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บุญครองและสยามสแควร (มาจาก 2 แหลงที่สําคัญคือ แหลงแรก เปนสินคาจากตลาดยานประตูนํ้า
และอาคารใบหยกและเปนสินคาสวนใหญทีจ่ําหนายในยานน้ี และแหลงที่สอง เปนสินคาที่รานคาปลกี
ในยานน้ีออกแบบและตัดเย็บดวยตนเอง หรือสั่งตัดเย็บเฉพาะ แตยังมีปริมาณไมมากนัก เมื่อเทียบกับ
สินคาที่รับเขามาจําหนาย) นอกจากน้ีการที่รานคาในตลาดน้ีสวนใหญจะจําหนายสินคาแฟช่ัน ลูกคา
ชาวตางชาติที่ตองการเขามาซื้อสินคาแฟช่ันของไทย จึงนิยมที่จะมาเลือกซื้อสินคาจากตลาดน้ีเปน
หลัก ประกอบกับการติดตอกับลูกคาตางประเทศมาเปนเวลานาน ทําใหมีคุนเคยในการติดตอซื้อขาย
กับชาวตางชาติเปนอยางดี รวมทั้งไดรับการบอกตอในระหวางชาวตางชาติดวยกัน  ทั้งน้ี ลูกคา
ชาวตางชาติที่เขามาซื้อสินคา สวนใหญจะตองการรับสินคากลบัไปพรอมกัน อาทิตองการสินคาภายใน
เวลา 5-7 วัน ตลาดยานประตูนํ้าจึงกลายเปนแหลงตัดเย็บเสือ้ผาสําเร็จรูปและเครื่องนุงหมที่สําคัญอีก
แหงหน่ึง ควบคูไปกับการเปนแหลงคาสงที่สําคัญ เพื่อรองรับความตองการของลูกคาจากตางประเทศ
ที่ตองการสินคาจํานวนมากภายในเวลาที่จาํกัด  และจากลักษณะเดนน้ี ทําใหซัพพลายเออรหรอืผูผลติ
เสื้อผาสําเร็จรูปและเครื่องนุงหมของไทยบางราย เริ่มเขามาเปดรานคาในตลาดน้ี เพื่อใชเปนชองทาง
ในการเสนอขายสินคาของตนเองใหแกลูกคาตางประเทศอีกชองทางหน่ึง 

นอกจากน้ี ยังมีตลาดสิ่งทอและเครื่องนุงหมที่สําคัญแหงอื่นๆ อาทิ ตลาดสวนจตุจักร และ
ตลาดปริมณฑล รวมทั้งตลาดคาสงในภูมิภาคที่เริ่มมีการจัดต้ังเพิ่มข้ึน ทั้งน้ีตลาดสวนตุจักรนับไดวา
เปนตลาดอีกแหงหน่ึงที่เริ่มมีช่ือเสียงเปนที่รูจักของชาวตางประเทศมากข้ึน โดยเฉพาะสินคาแฟช่ันที่
ชาวตางประเทศบางสวนเริ่มเขาเลือกซื้อจากตลาดแหงน้ีมากข้ึน   
  2.1.2.4 การจางงาน 
   จากสถิติการจางงานในอุตสาหกรรมสิ่งทอและเครื่องนุงหมดังในตารางที่ 2.4 
พบวามีแนวโนมลดลง โดยภาพรวมการกระจายตัวของแรงงานอยูในบริเวณกรุงเทพและปริมณฑล 
(ประกอบดวย สมุทรปราการ สมุทรสาคร และนครปฐม)และตาก ดังภาพ 2.4 และภาพ 2.5 
ตามลําดับ  
 
ตาราง 2.4 การจางงานในอุตสาหกรรมสิ่งทอและเครื่องนุงหม 

 
ท่ีมา: ขอมูลการสํารวจภาวะการทํางานของประชากร ไตรมาส 1 ป 2556 
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ภาพ 2.4 การกระจายตัวของแรงงานในอุตสาหกรรมสิ่งทอ 
ท่ีมา: ศูนยสารสนเทศโรงงานอุตสาหกรรม กรมโรงงานอุตสาหกรรม 
 

  
  

ภาพ 2.5 การกระจายตัวของแรงงานในอุตสาหกรรมเครื่องนุงหม 
ท่ีมา: ศูนยสารสนเทศโรงงานอุตสาหกรรม กรมโรงงานอุตสาหกรรม 

 
 จากสถิติคาจางแรงงาน ดังภาพ 2.6 และภาพ 2.7 พบวาคาจางแรงงานเฉลี่ยตอเดือนมี
แนวโนมเพิ่มสูงข้ึน สวนหน่ึงเปนผลมาจากการปรับข้ึนคาแรงข้ันตํ่าเปนอัตรา 300 บาทตอวัน เมื่อ
เดือนเมษายน 2555 ใน 7 จังหวัดนํารองบริเวณกรุงเทพมหานครและปริมณฑล โดยคาจางเฉลี่ยตอ
เดือนเพิ่มสูงข้ึนเปน 7,481 บาทตอเดือนสําหรับอุตสาหกรรมสิ่งทอ และ 7,027 บาทตอเดือนสําหรับ
อุตสาหกรรมสิ่งทอและเครื่องนุงหม ตามลําดับ  
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ภาพ 2.6 คาจางเฉลี่ยตอเดือนของอุตสาหกรรมสิ่งทอ 
ท่ีมา: ขอมูลการสํารวจภาวะการทํางานของประชากร ไตรมาส 1 ป 2556. 

 

 
 

ภาพ 2.7 คาจางเฉลี่ยตอเดือนของอุตสาหกรรมเครื่องนุงหม 
ท่ีมา: ขอมูลการสํารวจภาวะการทํางานของประชากร ไตรมาส 1 ป 2556. 

 
  2.1.2.5 จํานวนสถานประกอบการ 
   จากสถิติจํานวนโรงงานในอุตสาหกรรมสิ่งทอและเครื่องนุงหม พบวา 
โรงงานผลิตสิ่งทอมีจํานวนมากกวาโรงงานผลิตเครื่องนุงหมเล็กนอย และจํานวนโรงงานของทั้งสอง
อุตสาหกรรมลดลง โดยจํานวนโรงงานผลิตสิ่งทอลดลงจาก 2,821 แหงในป 2548 เปน 2,646 แหงใน
ป 2555 ในขณะที่จํานวนโรงงานผลิตเครื่องนุงหมลดลงจาก 2,783 แหงในป 2548 เปน 2,390 แหง
ในป 2555 นอกจากน้ียังพบวาทั้งอุตสาหกรรมสิ่งทอและเครื่องนุงหมประกอบไปดวยโรงงานขนาด
เล็กเปนสัดสวนมากกวาครึ่งหน่ึงของจํานวนโรงงานทั้งหมด สวนอันดับรองลงมา ไดแก โรงงานขนาด
กลาง โรงงานขนาดใหญและโรงงานขนาดยอม ตามลําดับ ดังแสดงในตาราง 2.5 และตาราง 2.6 
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ตาราง 2.5 จํานวนโรงงานในอุตสาหกรรมสิ่งทอแยกตามพื้นที่ 

 
 

หากพิจารณาการกระจายตัวของโรงงานพบวา โรงงานสิ่งทอและเครื่องนุงหมกระจุกตัวอยูมาก
บริเวณกรุงเทพและปรมิณฑล (เชน สมุทรปราการ สมุทรสาคร และนครปฐม เปนตน) รวมทั้ง จังหวัด
ตาก ซึ่งเปนชายแดนเช่ือมตอไทยและเมียนมาร ทั้ง น้ี การกระจายตัวของโรงงานสิ่งทอและ
เครื่องนุงหมในลักษณะดังกลาวสอดคลองกับการกระจายตัวของแรงงานในอุตสาหกรรมสิ่งทอและ
เครื่องนุงหมดังที่กลาวแลวขางตน 

จากสถิติจํานวนคนงานและเครื่องจักรในโรงงานประเภทตางๆ ของอุตสาหกรรมสิ่งทอและ
เครื่องนุงหมตามตาราง 2.5 พบวา จํานวนคนงานและเครื่องจักรของแตละอุตสาหกรรมยอยไมมีการ
เปลี่ยนแปลงมากนัก ทําใหสัดสวนเครื่องจักรตอโรงงานคอนขางคงที่ เชนเดียวกับอัตราสวนทุนตอ
แรงงาน (capital-labour ratio) ซึ่งแสดงใหเห็นวา ในชวงที่ผานมา อุตสาหกรรมสิ่งทอและ
เครื่องนุงหมไมไดมีการเปลี่ยนแปลงมาใชเครื่องจักรในการผลิต (capital deepening) 

หากพิจารณาอัตราสวนทุนตอแรงงาน พบวา ประเภทของโรงงานที่มีอัตราสวนทุนตอแรงงาน
สูงที่สุดคือ โรงงานปนดาย (66 เครื่องจักรตอคนงาน) รองลงมาคือ โรงงานทอผา (3 เครื่องจักรตอ
คนงาน) โรงงานถักผา (2 เครื่องจักรตอคนงาน) และโรงงานตัดเย็บเสื้อผา (1 เครื่องจักรตอคนงาน) 
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ตาราง 2.6 จํานวนคนงานและเครื่องจักรในโรงงานของอุตสาหกรรมสิ่งทอและเครื่องนุงหม 

 
 
ท่ีมา: สถิติสิ่งทอไทย 2554/2555. สถาบันพัฒนาอุตสาหกรรมสิ่งทอ (2555)  
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 2.1.3 การศึกษากระบวนการผลิต 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

 
 
 
 

ภาพ 2.8 กระบวนการผลิตฟอก ยอมและตกแตงผาผืน 
ท่ีมา: บริษัท พัฒนาผาไทย จํากัด 

 
ภาพ 2.8 แสดงถึงกระบวนการผลิตของอุตสาหกรรมฟอก ยอมและตกแตงผาผืน เปน

กระบวนการผลิตทางเคมีที่ทําการปรับเปลี่ยนคุณสมบัติของเสนใย โดยการใชสารเคมีและสียอมที่
เหมาะสม อาศัยนํ้าเปนตัวกลาง มีวัตถุประสงคเพื่อทําใหผามีสีสันสวยงาม คงทนตอสภาวะแวดลอม 
ทําใหผูสวมใสรูสึกสบาย ประกอบดวยข้ันตอนตางๆ โดยมีรายละเอียดดังน้ี 

การเตรียมวัตถุดิบ 

 การเผาขน 
(Singeing) 

การลอกแปง 
(Desizing) 

การขจัดสิ่งเจือปน 
(Scouring) 

การฟอกขาว 

(Bleaching) 

การชุบมัน 
(Mercerization) 

การยอม (Dyeing) 

การตกแตงสําเร็จ (Finishing) 
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  2.1.3.1 การเตรียมวัตถุดิบ (Preparation) 
   เปนข้ันตอนการนําผามาผานกระบวนการตางๆ เพื่อเตรียมผาดิบน้ันใหอยูใน
สภาพที่สามารถนําไปยอมสีหรือตกแตงตอไป จึงเปนข้ันตอนที่มีความสําคัญเปนอยางมากตอคุณภาพ
ของผลิตภัณฑ การเตรียมวัตถุดิบมีข้ันตอนยอย ดังตอไปน้ี  

ก) Gas Singeing การเผาขน มีวัตถุประสงคเพื่อกําจัดปลายเสนใยที่โผล
ข้ึนมา ทําใหขนบนผืนผาเรียบสม่ําเสมอและผิวผาไมเปนกอนของขนผา โดยผานถังซักลาง 3 ถัง 
 

 
 

ภาพ 2.9 เครื่อง Gas  Singeing 
ท่ีมา: บริษัท พัฒนาผาไทย จํากัด 

 
ข) Desizing การลอกแปงเพื่อกาํจัดสารจาํพวกแปงที่ใชเคลือบเสนใยจําพวก

ผาฝายหรือเสนใยโพลีเอสเตอรและในกลุมเสนใยผสม Polyester/Cotton ใหออกจากเสนใย โดยผาน
การซักลางจากเครื่องเผาขนและเครื่องลอกแปงจํานวน 4 ถังโดยจุมผานเคมีลอกแปงเขาตูหมักและถัง
ซักลาง 6 ถังเพื่อกําจัดไขมันและสิ่งสกปรกของผาทุกชนิด 
 

 
 

ภาพ 2.10 เครื่อง Desizing 
ท่ีมา: บริษัท พัฒนาผาไทย จํากัด 
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ค) Scouring การกําจัดสิ่งสกปรกและไขมัน เพื่อกําจัดไขมันและสิ่งเจือปนที่
อยูบนเสนใยของผา เชน นํ้ามัน ไขมัน ข้ีผึ้งและสิ่งสกปรกที่ติดมาจากการปนดายหรือการทอผา โดย
ใหเคมีซึมผานเขาไปในเสนใยทําใหไขมันและสิ่งสกปรกตางๆหลุดออกมาจากเสนใย โดยผานถังซักลาง 
2 ถังและจุมผานเคมีกําจัดไขมันเขาในตูหมักและทําการผานถังซักลางอีก 6 ถัง   
 

 
 

ภาพ 2.11 เครื่อง Desizing 
ท่ีมา: บริษัท พัฒนาผาไทย จํากัด 

 
ง) Bleaching การฟอกผาใหขาว เพื่อทําใหผาขาวที่ใชสําหรับยอมสีออน

หรือสีเขมในบางสีที่ตองการความสดใส โดยผานถังซักลาง 1 ถังและจุมผานเคมีฟอกเขาตูหมัก เพื่อให
เคมีฟอกทําปฏิกิริยาทางเคมีกับผาโดยใชอุณหภูมิเปนตัวเรงปฏิกริยาทางเคมีทาํใหเคมีซมึผานเขาไปใน
เสนใยจนทําใหผาขาว โดยใชอุณหภูมิและการหมักแลวจึงทําการอบแหงดวย Dryer จํานวน 4 แถว 
 

 
 

ภาพ 2.12 เครื่อง Bleaching 
ท่ีมา: บริษัท พัฒนาผาไทย จํากัด 
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จ) Mercerizing การชุบมันผลที่ไดรับจากการทําชุบมันทําใหเสนใยพองตัว
สามารถดูดซึมเคม-ีสีไดดีข้ึน, ผาเรียบเปนมัน, เงาสวยงาม, เพิ่มความคงทนตอแรงดึงเพราะเสนใยเรียง
ตัวเปนระเบียบดีข้ึน, ผาไมมีการยืด-หดตัว (มีความกวาง-ยาวคงที่), ผาเกิดสปริงในตัวและเมื่อสัมผัส
จะนุมมือ 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

ภาพ 2.13 เครื่อง Mercerizing 
ท่ีมา: บริษัท พัฒนาผาไทย จํากัด 

 
ฉ) Heat Setting การดึงหนาผาผลที่ไดจากการดึงหนาผาจะทําใหไดขนาด

ของหนาผาตามที่ลูกคากําหนดและทําใหหนาผาอยูตัวและเรียบไมหดตัว 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

ภาพ 2.14 เครื่อง Heat  Setting 
ท่ีมา: บริษัท พัฒนาผาไทย จํากัด 
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  2.1.3.2 การยอม (Dyeing) ผาดิบที่ผานการเตรียมและทําความสะอาดแลวจะถูกนําไป
ยอมสีในเครื่องยอม (Dyeing Machine) โดยการทําสียอมใหอยูในรูปของสารละลาย เพื่อใหสามารถ
ถูกดูดซึมและเกาะติดผิวภายใน เสนใยดวยแรงทางเคมี การยอมโดยทั่วไปแบงออกได 2 ประเภท 
ประกอบดวย 

1. Continuous การยอมแบบตอเน่ือง การยอมวิธีน้ีจะใชลูกกลิ้ง (paddle) 
อัดนํ้าสีเขาไปในเน้ือผาโดยผาจะเคลื่อนที่ไปตามข้ันตอนตางๆ ของการยอมอยางตอเน่ืองไมมีการหยุด
แชอยูที่จุดใดจนกระทั่งออกมาเปนผายอมสําเร็จ วิธีน้ีจึงเปนวิธีการยอมที่เร็วที่สุดและเหมาะกับการ
ยอมคราวละมากๆ ขอเสียของวิธีน้ีคือ หากมีการผิดพลาดข้ึนในระหวางการยอมกวาที่ขอผิดพลาดน้ัน
จะถูกคนพบและไดรับการแกไข ผาก็อาจเสียไปเปนจาํนวนมากแลว เพราะฉะน้ัน กอนที่จะดําเนินการ
ยอมดวยวิธีน้ีจําเปนตองมีการเตรียมการอยางระมัดระวังที่สุด การยอมแบบตอเน่ืองตองลงทุนสูงและ
ใชเครื่องจักรราคาแพง จึงยังไมเปนที่นิยมเทาที่ควร เครื่องยอมที่ใชมีหลายประเภท อาทิ เชน 

ก) Pad Dry เครื่องจักรที่ใชสําหรับการยอมผาแบบจุมอัดนํ้าสีเปน
เครื่องจักรที่ใชสําหรับการยอมแบบจุมอัดนํ้าสีใหเคลือบอยูบนเสนใย โดยการควบคุมดวยแรงบีบและ
ผานการทําแหงดวยอินฟราเรดและอบแหงดวยไอนํ้า 
 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

ภาพ 2.15 เครื่อง Pad Dry 
ท่ีมา: บริษัท พัฒนาผาไทย จํากัด 
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ข) Thermosol การยอมแบบผนึกสีใชสําหรับการผนึกสีดานเสนใย
สังเคราะหดวยอุณหภูมิ โดยใหเสนใยสังเคราะหพองตัวเพื่อให Disperse แทรกเขาไปในเสนใยได 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

ภาพ 2.16 เครื่อง Thermosol 
ท่ีมา: บริษัท พัฒนาผาไทย จํากัด 

 
ค) Pad Steam การยอมแบบอบไอนํ้า เปนเครื่องจักรที่ใชผานสารเคมี

และอบไอนํ้าเพื่อใหสีติดบนเสนใย โดยการควบคุมแรงบีบ, เวลา, อุณหภูมิ 

 
ภาพ 2.17 เครื่อง Pad Steam 
ท่ีมา: บริษัท พัฒนาผาไทย จํากัด 

 
2. Batch หรือ Exhaustion การยอมแบบแบตซ ในการยอมวิธีน้ีผาหรือวัสดุ

ที่จะยอมจะถูกนํามาแชในหมอยอมที่มีสารละลายสียอมและจะถูกดูดซึมเขาไปในเน้ือผาหรือเสนดาย
การยอมแบบแบตซน้ีนิยมใชกับเสนดาย ผาทอและผาถัก อาท ิเชน  

ก) Cold Pad Batch การยอมแบบหมักใชสําหรับทําการผนึกสีดวยเคมี
โดยวิธีการหมัก ดวยการควบคุมเวลา 20-24 ชม. 
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ภาพ 2.18 เครื่อง Cold Pad Batch 
ท่ีมา: บริษัท พัฒนาผาไทย จํากัด 

 
2.1.3.3 การตกแตงสําเร็จ 

   การตกแตงสําเร็จเปนข้ันตอนที่มีวัตถุประสงคเพื่อปรับปรุง/เปลี่ยนแปลง หรือ
เพิ่มเติมคุณสมบัติผลิตภัณฑใหตรงตามความตองการของผูใชหรือลูกคา เชน ควบคุมการหดตัวของผา 
ทําใหผานุมเปนมันเงา เปนตน สามารถทําไดทั้งโดยการใชสารเคมแีละกรรมวิธีเชิงกล เชน การตะกรุย
ขน ตัดขน เปนตน เครื่องตกแตงสําเร็จที่ใชมีหลายประเภท อาทิ เชน 

ก) Stenter เครื่องจักรสําหรับจุมอัดสารเคมีและดึงหนาผาผลที่ไดจากการลง
เคมีทําใหผามีคุณสมบัติน่ิมข้ึนและสามารถปรับหนาผาไดตามตองการ 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

ภาพ 2.19 เครื่อง Stenter 
ท่ีมา: บริษัท พัฒนาผาไทย จํากัด 

 
ข) Baking อบผาเพื่อใหเคมีจับเสนใยผาเครื่องน้ีใชเดินแบบตอเน่ืองกับเครื่อง 

Stenter ในกรณีที่ใชสูตรเคมีที่มีสารเคมีจําพวกอนุพันธของ Formaldehyde และสารเคมีจําพวก 
Fluorocabon, Silicone, Water Repellent โดยใชเวลาในการอบในตูที่มีอุณหภูมิสูงและเวลาจะทํา
ใหสลายตัวเปนโมเลกุลเล็กๆสามารถที่จะเขาไปจับกับเสนใยผาได 
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ภาพ 2.20 เครื่อง Baking 
ท่ีมา: บริษัท พัฒนาผาไทย จํากัด 

 
   ค) Sanforize ทําใหผาไมหดตัวภายหลังการซักลางจะไมทําใหผาหดตัว โดย
ใชความรอน แรงบีบของยางตามเปอรเซ็นตที่ลูกคากําหนด 
 

 
 

ภาพ 2.21  เครื่อง Sanforize 
ท่ีมา: บริษัท พัฒนาผาไทย จํากัด 

 
ง) Brushing ทําใหผามีขนตามตัวอยางที่ลูกคากําหนด 

 

 
 

ภาพ 2.22 เครื่อง Brushing 
ท่ีมา: บริษัท พัฒนาผาไทย จํากัด 
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จ) Calender ทําใหผามีความเงามันโดยใชความรอนและแรงกด 
 

 
 

ภาพ 2.23  เครื่อง Brushing 
ท่ีมา: บริษัท พัฒนาผาไทย จํากัด 

 
 2.1.4 การบริหารการผลิต 
  การบริหารการผลิตเปนการประสานงานและควบคุมกิจการตางๆ ทั้งหมดที่จะทําให
เกิดผลผลิต เปนกระบวนการที่เริ่มกอนที่จะมีการผลิตเกิดข้ึน โดยมีการประชุมฝายตางๆของ
หนวยงานวาจะผลิตสินคาอะไรและจะผลิตอยางไร โดยพิจารณาจากความตองการของผูบริโภค 
ผูจัดการผลิตที่ดีและมีประสิทธิภาพจะตองสามารถประสานงานเรื่องคน เงิน เครื่องจักร และวัสดุ
อุปกรณตางๆ ใหเขากันไดอยางประหยัด เพื่อใหเกิดผลผลิตตามที่ตลาดตองการ (คณิต พูนผล, 2547: 
86-88) 
 2.1.5 การควบคุมการผลิต 
  การบริหารการผลิตเปนข้ันตอนที่สําคัญย่ิง เพราะเปนการประสานกันของคน วัสดุ 
เครื่องจักร เพื่อใหไดผลผลิตในปริมาณที่ตองการ ในการควบคุมการผลิตมี 6 ข้ันตอน ประกอบดวย 
(คณิต พูนผล, 2547: 89) 

ก) การวางแผน เปนการวางแผนวาในการผลิตจะตองใชวัสดุอะไร เครื่องจักรตัวไหน มี
กระบวนการผลิตอยางไร ใชเวลาเทาไหรในการผลิต การกําหนดจํานวนพนักงานที่ใชในการผลิต โดย
กระบวนการทั้งหมดน้ีผูวางแผนการผลิตจะเปนผูควบคุมดูแล 

ข) การจัดสายการผลิต เปนข้ันตอนของการควบคุมการผลิตที่จะตองมอบหมายงาน
สําหรับการปฏิบัติงานในสายการผลิต 

ค) การกําหนดระยะเวลาการผลิต เปนการควบคุมการผลิตที่จะตองจัดแบงเวลา
สําหรับการปฏิบัติงานในสายการผลิต 

ง) การแจกจายงาน หลังจากที่มีการวางแผนการผลิตแลว ผูบริหารการผลิตจะตอง
แจกจายงานไปสูหนวยการผลิต และตองควบคุมใหเปนไปตามแผนที่กําหนดไว 

จ) การติดตามงาน เปนการควบคุมความกาวหนาของการผลิตแตละข้ันตอนตาม
สายการผลิต อีกทั้งยังคอยใหความชวยเหลือและแกไขปญหาในจุดที่บกพรองดวย 
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ฉ) การควบคุมคุณภาพ เรียกไดวาเปนข้ันตอนของการตรวจสอบคุณภาพของสินคาที่
ผลิตออกมาใหไดมาตรฐาน 
 2.1.6 โอกาสทางการตลาด 
   2.1.6.1 สถานะการคาและขีดความสามารถในการแขงขันของอุตสาหกรรมสิ่งทอและ
เครื่องนุงหมไทย      
   การสงออกไทยมีมูลคาการสงออกสิ่งทอ (Textile) 4.54 พันลานเหรียญสหรัฐฯ 
ในป พ.ศ. 2553 ตลาดสงออกสิ่งทอที่สําคัญของประเทศไทย ไดแก เอเชีย (รอยละ 70) รองลงมาคือ 
สหภาพยุโรป (รอยละ 10) และอันดับที่ 3 คือ สหรัฐอเมริกา (รอยละ 6) ทั้งน้ีในสวนของเอเชีย ตลาดที่
สําคัญ คือ อาเซียนยกเวนเวียดนาม (รอยละ 20) เอเชียใต (รอยละ 12) เอเชียตะวันตก ยกเวนสหรัฐ
อาหรับเอมิเรตส (รอยละ 8) เวียดนาม (รอยละ 7) และญี่ปุน (รอยละ 6) ดังแสดงในภาพ 2.24 
 

 
 

ภาพ 2.24 ตลาดสงออกหลักสิ่งทอ (Textile) ของไทยป พ.ศ. 2553 
ท่ีมา: Global Trade Atlas (as of 12 July 2011) 

 
จากขอมูลขางตนจะเห็นวาอาเซียนเปนหน่ึงในตลาดสําคัญของสิ่งทอ โดยการสงออกสิ่งทอไทย

ไปอาเซียนมีมูลคาเพิ่มข้ึนอยางตอเน่ืองดังภาพ 2.26 เห็นไดจากอัตราการเติบโตเฉลี่ยระหวางป พ.ศ. 
2548-พ.ศ. 2553 ที่รอยละ 12.06 ซึ่งสูงกวาตลาดสงออกหลักอื่นๆ ซึ่งสินคาหลักที่ไทยสงออกไป
อาเซียนคือสิ่งทอ  
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ภาพ 2.25 มูลคาการสงออกสิง่ทอและเครื่องนุงหมของไทยไปตลาดหลัก ป พ.ศ.2548-2553 
ท่ีมา: Global Trade Atlas (as of 12 July 2011) 

 
 เมื่อเปรียบเทียบขีดความสามารถในการสงออกสิ่งทอไปยังตลาดอาเซียนในชวงป พ.ศ. 2549-
2553 กับประเทศคูแขงตางๆ ในภูมิภาคเอเชียพบวากัมพูชา ศรีลังกา เวียดนาม จีน อินเดีย ฮองกง 
อินโดนีเซียและไตหวัน มีความไดเปรียบเชิงเปรียบเทียบ (RCA) สูงกวาไทย แตไทยยังคงมีอัตรา
สงออกเฉลี่ย (CAGR) สูงกวาคาเฉ่ียการเติบโตของตลาดโลกและฮองกงและไตหวัน ดังภาพ 2.27 
 

 
 

ภาพ 2.26 เปรียบเทียบขีดความสามารถของประเทศในภูมภิาคเอเชียในการสงออกสิง่ทอ 
และเครือ่งนุงหมไปยังตลาดโลก ป พ.ศ. 2553 

ท่ีมา: Global Trade Atlas (as of 12 July 2011) 
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ทั้งน้ีหากพิจารณาเปรียบเทียบเฉพาะในประเทศกลุมอาเซียนดวยกันเอง จะพบวา ในชวงป 
พ.ศ. 2549-2553 การสงออกสิ่งทอของไทยเปนรองเพียงอินโดนีเซียเทาน้ันโดยอินโดนีเชียเปนเพียง
ประเทศเดียวเทาน้ันที่มีสวนแบงตลาดสิ่งทอทั่วโลกมากกวาไทย แตไทยมีอัตราการเติบโต (CAGR ป 
พ.ศ.2549-2553) สูงกวาอินโดนีเซีย อยางไรก็ดีประเทศที่มีการสงออกเติบโตสูงสุด (CAGR ป พ.ศ.
2549-2553) คือ เวียดนาม ดังภาพ 2.28 
 

 
 

ภาพ 2.27 เปรียบเทียบขีดความสามารถของประเทศอาเซียน 
ในการสงออกสิ่งทอทั่วโลก ป พ.ศ. 2553 

ท่ีมา: Global Trade Atlas (as of 12 July 2011) 
 

โดยภาพรวม เมื่อพิจารณาสถานะอุตสาหกรรมสิ่งทอและเครื่องนุงหมไทยในหวงโซอุปทานการ
ผลิตสิ่งทอและเครื่องนุงหมโลกและจุดยืนการแขงขัน (Competitive postion) ของอุตสาหกรรมสิ่ง
ทอและเครื่องนุงหมไทยที่ผานมา จะเห็นไดวา อุตสาหกรรมสิ่งทอและเครื่องนุงหมไทยสวนใหญเปนผู
รับจางผลิตที่มีช่ือเสียงดานคุณภาพและความนาเช่ือถือ โดยมีจุดยืนการแขงขันที่ตองเผชิญกับความ
กดดันจากการแขงขันดานราคาและช่ือเสียงดานการออกแบบและคุณภาพ (Comparative Nutcracker) 
จากผูผลิตและรับจางผลิตสิ่งทอและเครื่องนุงหม (Original Equipment Manufacturing :OEM) ที่
สําคัญคือ จีนและเวียดนาม ที่มีความไดเปรียบในดานตนทุนคาแรงตํ่าและประเทศที่ไดรับการยอมรับ
ในการเปนเจาของแบรนดช้ันนําของโลก Global OBM (Original Brand Manufacturing) ไดแก 
ฝรั่งเศสและอิตาลี ดังภาพ 2.29 
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ภาพ 2.28  แสดงตําแหนงการแขงขันของอุตสาหกรรมสิง่ทอและเครื่องนุงหมไทย 
ท่ีมา: สถาบันพัฒนาอุตสาหกรรมสิ่งทอ 

 
 2.1.7 ระบบของบารโคด 
         2.1.7.1 ระบบของบารโคด 
            การติดบารโคดของสินคานอกจากจะคํานึงถึงความสะดวกรวดเร็วในการ
ทํางานข้ึนแลว ยังจะตองคํานึงถึงการใชมาตรฐานการกําหนดเลขหมายที่ไดรับการยอมรับจากทั่วโลก
อีกดวยปจจุบันมาตรฐานที่นิยมใชกันอยางแพรหลายทั่วโลก มีประมาณ 11 ระบบ  

1. UPC [Uniform Product Code] ใชเมื่อป พ.ศ. 2515 ในประเทศ
สหรัฐอเมริกาและแคนาดาแบงออกเปน 4 ประเภท 
    1.1 แบบยอมี 8 หลัก หรือเรียก UPC-E ใชกับสินคาที่มีขอมูลนอย 
    1.2 แบบมาตรฐานมี 12 หลัก หรือเรียก UPC-A ซึ่งเปนแบบที่นิยมใชอยู
ทั่วไป 
    1.3 แบบเพิ่มตัวเลข 2 หลัก หรือเรียก UPC-A+2 ในกรณีที่ UPC-A เก็บ
ขอมูลไมพอ 
    1.4 แบบเพิ่มตัวเลข 5 หลัก หรือเรียก UPC-A+5 เพื่อเพิ่มขอมูลใหมากข้ึน 

2. EAN [European Article Number] เริ่มใชเมื่อป พ.ศ. 2519 แบง
ออกเปน 4 ประเภท ดังน้ี 

2.1 แบบยอมี 8 หลัก หรือเรียก EAN-8 ใชกับธุรกิจเล็ก มีขอมูลไมมา 
2.2 แบบมาตรฐานมี 13 หลัก หรือเรียก EAN-13 
2.3 แบบเพิ่มตัวเลข 2 หลัก หรือเรียก EAN-13+12 เพื่อเพิ่มขอมูล ถา 

EAN-13บรรจุขอมูลไมหมด 
2.4 แบบเพิ่มตัวเลข 5 หลัก หรือเรียก EAN-13+5 เพื่อเพิ่มขอมูลใหมากข้ึน 
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3. CODE 39 เริ่มใชในป พ.ศ. 2517 ในธุรกิจอุตสาหกรรมเปนบารโคดระบบ
แรกที่ใชรวมกับตัวอักษรได เก็บขอมูลไดมาก  

4. INTERLEAVE 1 of 5 หรือเรียกวา ITF เปนบารโคดตัวใหญใชกับหีบ
บรรจุสินคา หรือเรียก Cass Code 

5. CODABAR ถูกพัฒนาข้ึนมาใชกับธุรกิจเวชภัณฑ ในป พ.ศ. 2515 
6. CODE 128 ไดถูกพัฒนาข้ึนและยอมรับวาไดใชเปนทางการใน

สหรัฐอเมริกาเมื่อป พ.ศ. 2524 นิยมใชในวงการดีไซเนอรและแฟช่ัน ปจจุบันกําลังเริ่มนิยมใชใน
สหรัฐอเมริกา 

7. CODE 93 ไดเริ่มพัฒนาข้ึนในป พ.ศ. 2525 ปจจุบันเริ่มนิยมใชในวงการ
อุตสาหกรรม 

8. CODE 49 ไดเริ่มพัฒนาข้ึนในป พ.ศ. 2530 โดยพัฒนาจาก CODE 39 ให
บรรจุขอมูลไดมากข้ึนในพื้นที่เทาเดิม 

9. CODE 16k เหมาะสําหรับใชกับอุตสาหกรรมผลิตสินคาที่เล็กมาก มีพื้นที่
ในการใสบารโคดนอย เชน อุปกรณอะไหล เครื่องไฟฟา 

10. ISSN/ISBN [International Standard Book Number] ใชกับหนังสือ
และนิตยสาร 

11. EAN/UCC 128 หรือ Shipping Container Code เปนระบบใหม โดย
การรวมมือระหวาง EAN ของยุโรป และ UCC ของสหรัฐอเมริกา โดยเอาระบบ EAN มาใชรวมกับ 
CODE 128 เพื่อบอกรายละเอียดของสินคามากข้ึน เชน วันเดือนปที่ผลิต ครั้งที่ผลิต วันที่สั่งซื้อ มีกี่สี 
กี่ขนาด เปนตน 

ปจจุบันมาตรฐานที่ยอมรับกันมากมีอยู 2 ระบบ คือ UPC และ EAN ระบบ UPC ถือเปน
บารโคดระบบแรกของโลกใชในประเทศสหรัฐอเมริกาและแคนาดาเทาน้ัน มีหนวยงาน Uniform 
Code Council [UCC] ต้ังอยูที่รัฐ OHIO ประเทศสหรัฐอเมริกาทําหนาที่ดูแล 

สวนระบบ EAN เปนมาตรฐานที่ไดรับการยอมรับมากที่สุดในโลก โดยมีประเทศตางๆ ใช   
กวา 60 ประเทศ ในภาคพื้นยุโรป, เอเชียและแปซิฟก รวมทั้งประเทศไทย EAN มีสํานักงานใหญอยูที่
กรุงบรัสเซล ประเทศเบลเย่ียม 

สําหรับบารโคดในประเทศไทยเริ่มนํามาใชอยางจริงจังในป พ.ศ. 2536 โดยมีสถาบัน
สัญลักษณรหัสแทงไทย [Thai Article Numbering Council] หรือ "TANC" เปนองคกรตัวแทนของ 
EAN ภายใตการดูแลของสภาอุตสาหกรรมแหงประเทศไทย 

ประเทศไทยเลือกใชระบบ EAN-13 ซึ่งมีลักษณะเฉพาะของเลขชุด 13 หลัก มีความหมาย
ดังน้ี 

885-3 หลักแรก คือรหัสของประเทศไทย 
1234-4 ตัวถัดมา เปนรหัสโรงงานที่ผลิต 
56789-5 ตัวถัดมา เปนรหัสของสินคา 
8-ตัวเลขหลักสุดทายเปนตัวเลขตรวจสอบ เลข 12 ขางหนาวากําหนดถูกตองหรือไม ถาตัว

สุดทายผิดบารโคดตัวน้ันจะอานไมออก สื่อความหมายไมได 
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ภาพ 2.29 แสดงเปรียบเทียบรหัสมอรส (ซาย) และ บารโคด (ขวา) 
ท่ีมา: http://www.telzel.com/know1.html 

 
บารโคด (Barcode) หรือ รหัสแทง เปนการสรางสัญลักษณแทนตัวเลขหรืออักษรเปนแทงสี

ดําบนพื้นขาว (ชองวาง) โดยแตละแทงจะมีความหนาและระยะแตละแทงไมเทากัน ซึ่งแทงที่เรียงกัน
เหลาน้ีสามารถแปลเปนตัวเลขหรืออักษร ดวยเครื่องอาน 

ตนกําเนิดของแนวคิดมาจาก รหัสมอรส (หรือ รหัสโทรเลข) ซึ่งมีขีดยาวสั้นที่แตกตางกัน แลว
มาแปลเปนตัวอักษร ในสมัยกอนน้ันการจะระบุตัวตนของสิ่งของหรือสินคา วาน่ีคืออะไร ลําดับที่
เทาไร ไมมีเครื่องมือใดที่จะสามารถอานฉลากหรือปายที่เปนตัวอักษรหรือตัวเลขได ตองใชคนเขาไป
แยกแยะ เมื่อมีการคิดประดิษฐบารโคด ข้ึน กอสามารถสรางอุปกรณไฟฟาเขาไปอานคา เพื่อระบุ
ตัวตนของสิ่งของได 

ตอมาเมื่อพัฒนาการทางคอมพิวเตอรสูง มีการจัดเก็บขอมูลได ทําใหบารโคด เปนที่
แพรหลายมาก ในการจัดเก็บสินคาWarehouseและขยายไปยังธุรกิจอื่นๆอีก 

มาตรฐานที่นิยมใช 
แบบ 1D Barcode 
EAN, UPC, ISBN, ISMN, ISSN, GS1-128, SSCC-18, EAN-14, Code 39, Code 93, 

Code 128 , Code 2 of 5, Code 11, Codablock F, Code 16K, Code 49, Codabar 
แบบ 2D Barcode 
QR Code, PDF417, MicroPDF417, Data Matrix 
ตัวอยาง รูปแบบโปรแกรม 
1. Barcode generator โปรแกรม สราง พิมพบารโคด ที่ตองลักษณะเฉพาะการรันตัวเลข 

ตามลักษณะเฉพาะของงาน รวมถึง รูปแบบ Layout ของงานพิมพ 
2.  โปรแกรมบารโคดสําหรับธุรกิจ ออกแบบใหสอดคลองกับวิธีการทํางาน 
 2.1 โปรแกรมสําหรับการผลิต ในการผลิต โรงงานอุตสาหกรรม สามารถประยุกต

ได ต้ังแตตนจนจบกระบวนการ 
  -  การรับวัตถุดิบ การรับงานที่ไดออกใบสั่งซื้อ 
          -  การผลิต ใชในตรวจนับงานระหวางทํา เพื่อควบคุมการผลิต 
          -  การตรวจนับ สินคาสําเร็จรูป (Finish goods) 
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          -  ตรวจนับ สินคาในสตอค สําหรับงานขาย 
  โดยขอมูลตางสามารถนํามาแสดงและพิมพ เพื่อนําไปใชงานไดทันที 
 2.2 ระบบสมาชิก ระบบผูลงทะเบียน ผูเขารวมในงานตางๆ 
 2.3 Inventory Management การจัดการสตอค สินคาคงคลัง ในธุรกิจขนาดเล็กถึง

ธุรกิจขนาดใหญ 
3. เช่ือมตอกับระบบเดิม เพิ่มการใชงานบารโคดกับระบบงานเดิม เชน ฐานขอมูลเดิมเปน 

Oracle, SQL SERVER, SAP ทั้งน้ีตองดูความเปนไปไดของระบบเดิม 
 2.1.7.2 ประโยชนของบารโคด 
   การนําบารโคดมาใชในธุรกิจการคาจะมีคุณประโยชนหลายประการ คือ  

ก) ลดข้ันตอนและประหยัดเวลาการทํางาน การซื้อ-ขาย สินคาจะมีความ
สะดวกรวดเร็วมากข้ึน โดยเฉพาะการรับชําระเงิน การออกใบเสร็จ การตัดสินคาคงคลัง 

ข) งายตอระบบสินคาคงคลังคอมพิวเตอรซึ่งเช่ือมกับเครื่องสแกนเนอรจะตัด
ยอดสินคาโดยอัตโนมัติ จึงสามารถใหขอมูลเกี่ยวกับการหมุนเวียนสนิคา สินคารายการใดจําหนายไดดี
หรือไม มีสินคาเหลือเทาใด 

ค) ยกระดับมาตรฐานสินคา การระบุแหลงผลิตของประเทศแตละราย ทําให
ผู ผ ลิ ตป รับ ปรุ ง คุณภาพ  เพื่ อ รั กษาภาพพจน ขอ งสิ นค าและสอดคล อ ง กับ มาตร ฐาน
ผลิตภัณฑอุตสาหกรรมเรื่องสัญลักษณ รหัสแทงสําหรับแสดงขอมูลสินคา 

ง) สรางศักยภาพเชิงแขงขันในตลาดตางประเทศ รหัสแทงเปนเครื่องบงช้ีถึง
สินคาที่มีคุณภาพดีเช่ือถือได การมีรหัสประจําตัวของแตละประเทศทําใหผูที่สนใจซื้อสินคาสามารถ
ทราบถึงแหลงผลิตและติดตอซื้อ-ขายกันไดสะดวกโดยตรง เปนการพัฒนาบรรจุภัณฑเพื่อการสงออก 

จ) เพิ่มประสิทธิภาพการบริหาร ขอมูลจากระบบรหัสแทง จะชวยใหผู
ประกอบธุรกิจสามารถตัดสินใจวางแผนและบริหารงานดานการผลิต การจัดซื้อ และการตลาดไดอยาง
รวดเร็ว และมีประสิทธิภาพ  

ฉ) ชวยเพิ่มประสิทธิภาพในการทํางาน บารโคดจะชวยใหการทํางานรวดเร็ว
ข้ึน และมีความเที่ยงตรง แมนยํามากในการจัดเก็บขอมูลตางๆ ตัวอยางเชน ในบางข้ันตอนการ
ปฏิบัติงานที่ตองการความรวดเร็ว มีการติดตามงานที่แมนยํา ใชเวลาเพียงเล็กนอยในการติดตาม
สถานะของวัตถุดิบ สินคา หรือสวนอื่นๆ ในสายการปฏิบัติงานที่จําเปนตองระมัดระวังทุกข้ันตอนใน
การดําเนินการ จะชวยลดระยะเวลาในการแกไขปญหาที่ไมคาดคิดที่จะเกิดในกระบวนการทํางาน
ไดมากข้ึน 

ช) ประหยัดเวลา โดยปกติคุณอาจตองการพนักงาน 20 คนในการเช็คสต็อก
กลางปในชวงวันหยุดสุดสัปดาห แตสําหรับระบบบารโคดคุณตองการเพียงพนักงาน 3 คนและใชเวลา
เพียง 6 ช่ัวโมงในการเช็คสต็อกใหเรียบรอย ในการดําเนินงานในแตละวัน ถามีการขนสงสินคา 20 
กลอง จากเดิมที่คุณตองใชเวลาประมาณ 5 นาทีในการจดรหัสสินคา และเลขซีเรียล แตคุณจะใชเวลา
เพียง 15-30 วินาทีเทาน้ันในการสแกนบารโคด นอกจากจะประหยัดเวลา ประหยัดทรัพยากรบุคคล
แลว ระบบบารโคดยังชวยเพิ่มประสิทธิภาพและประสิทธิผลในการทํางานเปนอยางมาก 
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ซ) ลดขอผิดพลาด ขอผิดพลาดที่เกิดในการจัดการขอมูลบางครั้งอาจจะ
นําไปสูปญหาใหญๆ ได รวมถึงทําใหเสียเวลา เสียคาใชจายโดยเปลาประโยชนและยังทําใหลูกคาเกิด
ความไมพอใจดวยขอผิดพลาดสวนใหญเกิดจากพนักงานใสขอมูลผิดพลาด แตถาใชบารโคดในการ
จัดเก็บขอมูล ความเที่ยงตรง แมนยําที่มากกวา จะชวยลดขอผิดพลาดในการทํางานไดเปนอยางมาก 

ฌ) ลดคาใชจาย เมื่อบารโคดมีการใชงานอยางมีประสิทธิภาพ ประหยัดเวลา
มากข้ึนลดอัตราการจางงาน ประหยัดเวลาในการทํางาน และประหยัดคาใชจายในโครงการตางๆ  
  2.1.7.3 ระบบบารโคดในงานอุตสาหกรรมการผลิต 

   ในยุคปจจุบันน้ีบารโคดหรือรหัสแทงเริ่มมีบทบาทมากข้ึนในชีวิตของคนเราคุณ
สามารถพบเห็นรหัสแทงไดเกือบทุกสถานที่ ไมวาจะเปนรานคาทั่วไป โรงพยาบาล หางสรรพสินคา 
สถานกักขัง ฟารม หรือแมกระทั่งบนสิ่งของตาง ๆ ในบานของคุณ รหัสแทงเหลาน้ีไดกลายเปนสวน
หน่ึงในชีวิตของเราไปโดยปริยาย หากแตรหัสแทงเหลาน้ีคืออะไร และมันใหประโยชนอะไรบาง รหัส
แทงเหลาน้ีที่อยูบนซองบรรจุอาหาร กลองสินคา ซองจดหมาย สายรัดขอมือคนไขในโรงพยาบาล และ
สิ่งตางๆ อีกมากมาย ดูผิวเผินแลวรหัสแทงเหลาน้ีมีลักษณะหนาตาคลายๆ กัน แตในความเปนจริง
แลวรหัสแทงแตละอันน้ันแตกตางกันในแตละอุตสาหกรรมก็มีมาตรฐานของรหัสแทงที่แตกตางกัน
ออกไป  

  ผูผลิตสามารถที่จะควบคุมงานบริหารคลังสินคาและงานบริหารโรงงานเขา
ดวยกันโดยอาศัยวิธีการจัดการ ที่เรียกวา จัสอินไทม (Just in Time) ทุกระบบงานจัดการจะถูกเช่ือม
เขาดวยกัน ไมวาจะเปนระบบงานวางแผนวัสดุ (เอ็มอารพีMRP) ระบบการจัดการคลังสินคา 
(ดับเบิ้ลยูเอ็มเอส WMS) และระบบการจัดการพื้นที่การผลิต (เอ็มอีเอสMES) 
 
2.2  การทบทวนวรรณกรรม 
 ในป 2544 ไดมีการศึกษาสภาพและปญหาตนทุนการผลิตสูงในอุตสาหกรรมเครื่องนุงหม
ประเภทเสื้อผาสําเร็จรูป และหาแนวทางแกไขโดยศึกษาวิธีการทํางาน การวางแผนและควบคุมการ
ผลิต และประยุกตใชซอฟแวรคอมพิวเตอร ในโรงงานผลิตเสื้อผาสําเร็จรูปเปนกรณีศึกษา สาเหตุ
สําคัญที่ทําใหเกิดปญหาตนทุนการผลิตสูง ไดแก การขาดการวางแผนและควบคุมการผลิตที่มี
ประสิทธิภาพ การสูญเสียวัตถุดิบในกระบวนการผลิต และการสงมอบสินคาเกิดความลาชา จึงเสนอ
แนวทางในการประยุกตใชซอฟแวร Microsoft Access ชวยในการวางแผนและควบคุมการผลิต ผล
จากการศึกษาและวิจัยพบวา ภายหลังจากการปรับปรุงตามแนวทางตางๆ ทําใหการวางแผนและ
ควบคุมการผลิตมีประสิทธิภาพสูงข้ึน เพิ่มอัตราการใชวัตถุดิบในการผลิตสินคาจากเดิม 7.39% ลด
อัตราการสูญเสียวัตถุดิบของสินคามีตําหนิลงจากเดิม 90.65% ลดอัตราการสูญเสียวัตถุดิบสําหรับ
ของเสียลงจากเดิม 87.34% คาจางเหมาตอช่ัวโมงแรงงานทางตรงลดลงจากเดิม 8.71% โดยมีอัตรา
ผลผลิตตอช่ัวโมงแรงงานทางตรงสูงข้ึน 30.95% และลดตนทุนโสหุยการผลิตตอยอดขายลงจากเดิม 
38.56% เพิ่มจํานวนการสงมอบทันตามกําหนดเวลาจากเดิม 14.87% ทําใหอัตราช่ัวโมงแรงงาน
ทางตรงในการทํางานลวงเวลาตอยอดขายของเดือนถัดไปมีคาลดลงจากเดิม 41.77% นอกจากน้ียัง
เปนการชวยสรางและวิเคราะหระบบฐานขอมูลใหมีความทันสมัย ซึ่งชวยผูบริหารสามารถตัดสินใจ
ดานบริหารไดอยางรวดเร็วย่ิงข้ึน (แกมกานต ภิญโญ, 2544) และ ในปเดียวกัน ศมรักษา วิชิตชีพ 
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(2544) ไดทําวิทยานิพนธในการจัดการคลังสินคาประเภทวัตถุดิบ กรณีศึกษา อุตสาหกรรม
อิเล็กทรอนิกส ทําการออกแบบระบบงานและพัฒนาซอฟแวรในคลังวัตถุดิบ โดยลดข้ันตอนในการ
ทํางานที่ไมเปนการเพิ่มคุณคาของงานและลดเวลาความลาชาของขอมูล อันเกิดจากสภาวะการรอคิว
ในการปอนขอมูล โดยพัฒนาซอฟตแวรดวยโปรแกรม Microsoft Access 97 ในการจัดเก็บและ
จัดการฐานขอมูลและใชโปรแกรม Microsoft Visual Basic 6.0 สรางโปรแกรมแอปพลิเคช่ัน โดยใน
แตละหนาจอการทํางานสามารถควบคุมการใชงานดวยระบบรหัสผาน และผลลัพธของโปรแกรมแบง
ออกไดเปน 3 สวนคือ ปายบารโคดของวัตถุดิบที่รับเขา แฟมขอมูลแบบตัวอักษรที่สรางข้ึนเพื่อใชใน
การสงขอมูลใหกับระบบคอมพิวเตอรสวนกลางและรายงานสรุปการเคลื่อนไหวของขอมูลในกิจกรรม
ตางๆ จากผลการทดสอบการประยุกตใชระบบบารโคดน้ีในสวนของกิจกรรมการรับ และกิจกรรมการ
จายโดยกําหนดจุดรับเขาขอมูล (Scanning Area) 1 จุดแสดงผลสรุปโดยรวมของกิจกรรมการรับ 
และกิจกรรมการจายดังน้ี คาเฉลี่ยความลาชาในการนําเขาขอมูลลดลง 31.82% คาเฉลี่ยเวลาการ
ทํางานลดลง 29.59% คาความถูกตองของขอมูลที่นําเขาระบบคอมพิวเตอรเพิ่มข้ึน 3.15% (ศมรักษา 
วิชิตชีพ, 2544) 
  สิริพงค อารยะเดโช (2545) ไดศึกษาเรื่องการพัฒนาโปรแกรมประยุกตเพื่อการบริหาร 
กรณีศึกษา รานไกรสรคาไม กรุงเทพมหานคร พบวากิจการมีโครงสรางขององคกรแบบงายไมมีการ
กําหนดขอบเขต หนาที่และความรับผิดชอบที่ชัดเจน ทําใหการทํางานซับซอนกอใหเกดิความผิดพลาด
ในการบันทึกขอมูลและทําใหเกิดการสูญหายของขอมูล ปจจับุนเมื่อนําโปรแกรม Microsoft Access 
เปนตัวจัดการและบริหารฐานขอมูลและใชโปรแกรม Microsoft Visual Basic สําหรับสรางสวน
ติดตอกับผูใชและเขียนคําสั่งควบคุมการทํางานมาประยุกตใชสามารถคนหาขอมูลไดรวดเร็วกวาใน
อดีตและจัดการขอมูลไดเปนระบบมากข้ึนตอมาในป 2548 คัมภีร ลิมปดาพันธ (2548) กลาววา
ปญหาการสงมอบสินคาไมทันกําหนดของโรงงานผลิตเครื่องจักรในงานพิมพสกรีน พบวามีสาเหตุเกิด
จากการขาดระบบสารสนเทศที่ดีในการวางแผนและควบคุมการผลิต ข้ันตอนการพัฒนาเริ่มจากการ
ปรับปรุงระบบเอกสารและการไหลของขอมูลของระบบการวางแผนและควบคุมการผลิต แลว
ออกแบบระบบฐานขอมูลและสรางโปรแกรมเพื่อชวยในการสนับสนุนการตัดสินใจเพื่อการวาง
แผนการผลิต โดยประยุกต Microsoft Access Visual Basic ครอบคลุมต้ังแตการคํานวณเวลางานใน
การผลิตของแผนกเครื่องมือกล การพยากรณแนวโนมของการขาย การตรวจสอบช้ินสวนพัสดุคงคลัง 
การออกใบสั่งผลิต การจัดทําสูตรการผลิต การออกรายงานตางๆของฝายผลิต รวมทั้งการติดตาม
สถานะการผลิต ผลการใชพบวา ทําใหการวางแผนการผลิตมีประสิทธิภาพดีข้ึน ลดเวลาในการ
วางแผนจากเดิม 35 ช่ัวโมงตอรายการ เหลือเพียง 3.5 ช่ัวโมงตอรายการ ทําใหทําการผลิตไดเร็วข้ึน 
ขจัดปญหาการสงมอบงานลาชา และลดจํานวนช่ัวโมงทํางานลวงเวลา จากเดิมคิดเปนรอยละ 5.3 
ของจํานวนช่ัวโมงทํางานทั้งหมด เหลือเพียงรอยละ 0.4 ของจํานวนช่ัวโมงทํางานทั้งหมด  
 อรพรรณ วิชัยเดช และ นิวิท เจริญใจ (2554) ทํางานวิจัยเรื่องการปรับปรุงงานเพื่อลดของ
เสียในการผลิตหองสะอาด เพื่อลดปริมาณของเสียที่เกิดข้ึน โดยใชเทคนิคการปรับปรุงงาน จากน้ันนํา
ผลวิเคราะหที่ไดมาทําวิเคราะห 4M ประกอบดวย คน เครื่องจักร วัตถุดิบ และวิธีการทํางาน เพื่อ
แกไขปญหาและปรับปรุงงาน ผลจากการใชเครื่องมอืควบคุมคุณภาพพบวากระบวนการตัดสงักะสีเปน
ข้ันตอนทีใ่ชวัสดุ สิ้นเปลืองมากที่สดุ หลังจากวิเคราะห 4M เพื่อหาสาเหตุของปญหา แลวจึงนําเทคนิค
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การปรับปรุงงานตางๆ เชน การกระตุนใหเกิดจิตสาํนึกของการประหยัด การเพิ่มคาแรงจูงใจ คูมือการ
ปฏิบัติงาน เทคนิคการควบคุมดวยการมองเห็น (Visual Control) และเทคนิคการทําใหงายข้ึน 
(Simplify) ของ หลักการแบบ ECRS (Eliminate, Combine, Rearrange and Simplify) มา
ปรับปรุงและแกไข ซึ่งกอนปรับปรุงระยะ 3 เดือน มีคาเฉลี่ยของปริมาณของเสียเทากับรอยละ 75.72 
หลังทําการปรับปรุงของเสียมีปริมาณลดลงเหลือรอยละ 55.03 ในป 2555 ไดมีการพัฒนาโปรแกรม
คอมพิวเตอร สําหรับจัดสมดุลสายการประกอบในโรงงานตัดเย็บเสื้อผาสําเร็จรูปในจังหวัด
อุบลราชธานี ผลิตภัณฑที่ศึกษา คือ เสื้อสไตล 53287 ผลจากการวิจัยพบวา การจัดสมดุลสายการ
ประกอบในผลิตภัณฑตัวอยาง จํานวนสถานีงานจากเดิม 17 สถานีงานเหลือ 14 สถานีงาน และคา
ประสิทธิภาพของสายการผลิต เพิ่มข้ึนจากเดิมรอยละ 55.48% เปน 67.37% สามารถชวยใหทาง
โรงงานจัดสมดุลสายการประกอบไดรวดเร็วและเพิ่มประสิทธิภาพมากย่ิงข้ึน (นุชสรา และ ปรีชา, 
2555) ซึ่งในปเดียวกันไดมีการออกแบบระบบติดตามแบบบารโคด เพื่อควบคุมงานระหวางผลิตซึ่ง
นํามาใชแทนระบบเดิมที่เปนระบบ Manual โดยศึกษากระบวนการทํางานระบบปจจุบัน ใน
สายการผลิตแรกใชโปรแกรม Microsoft Visual Basic ในการออกแบบ User Interface และใช
ระบบฐานขอมูล SQL Server สําหรับเก็บขอมูล สวนระบบ Visual Control หรือระบบรายงานใช
โปรแกรม Dreamweaver ในการออกแบบ User Interface โดยมีการเช่ือมโยงกับระบบฐานขอมูล 
SQL Server เชนเดียวกับ Application Program โดยใชภาษา ASP ในการProgramming เมื่อนํา
โปรแกรมไปใชงานจริงสามารถบันทึกขอมูลที่ไดจากการผลิต แสดงผลของขอมูลและของเสียที่ไดจาก
การผลิตแบบทันที สามารถตรวจสอบขอมูลยอนหลังจากระบบติดตามรายงานขอมูลของวัตถุดิบที่ใช
ไปในแตละผลิตภัณฑ รายงานข้ันตอนการผลิตในแตละกระบวนการหรือรายงานการปรับเครื่องจักรที่
ใชในการผลิตไดทันที (อักษรินทร รักสิทธิจันทร, 2555) 
  อนุชา ชีชาง (2555) อธิบายวาการเพิ่มประสิทธิภาพในการจัดการขอมูลครุ ภัณฑ
คอมพิวเตอร เพื่อทดแทนระบบงานเดิมซึ่งจัดเก็บขอมูลในรูปแบบแฟมเอกสาร โดยระบบใหมจะ
จัดเก็บใหอยูในรูปแบบของฐานขอมูล สามารถตรวจสอบขอมูลพื้นฐานของครุภัณฑ ขอมูลการจัดซื้อ
จัดจาง ขอมูลการสงซอมรับคืน ขอมูลการตัดโอน ขอมูลการแทงจําหนาย การตรวจสอบครุภัณฑ
ประจําป โดยประยุกตใชรหัสแทงสองมิติเพื่อเพิ่มความสะดวกในการเขาถึงขอมูลผานทางอุปกรณอิ
เล็กทรอนิสกที่เช่ือมตอกับระบบเครือขายไรสาย พัฒนาข้ึนโดยใชภาษา PHP ใชระบบจัดการ
ฐานขอมูล MySQL และรหัสแทงสองมิติ ผลการทดสอบพบวาสามารถแกปญหาไดอยางมี
ประสิทธิภาพและไดรับผลการประเมินทั้งในดานผูใหบริการและผูใชบริการจํานวน 30 คน โดยผลการ
ประเมินอยูในระดับดีมาก (คาเฉลี่ย 4.35) 
 ฉมาธร  กุยศรีกุล (2556) กลาวถึงการพัฒนาโปรแกรม MRP โดยใชโปรแกรม Microsoft 
Excel ในบริษัทกรณีศึกษาเปนผูผลิตช้ินสวนรถยนตแหงหน่ึง การพัฒนาเริ่มจากการศึกษาปญหาและ
การดําเนินงานในปจจุบัน ดานการวางแผนความตองการวัสดุจากแผนกตางๆ หลังจากน้ันจึงไดหาแนว
ทางการแกปญหาการดําเนินงานในปจจุบันและพัฒนา เมื่อโปรแกรมแลวเสร็จจึงไดทดสอบและ
ทดลองใชโปรแกรมและทําการสํารวจผลการใชงาน โดยเปรียบเทียบระหวางกอนและหลังการใช 
พบวาโปรแกรม MRP ที่พัฒนาข้ึนทําใหเกิดความสะดวกและสามารถตอบสนองการทํางานไดอยาง
รวดเร็ว ซึ่งสงผลใหเวลาที่ใชในการทํางานต้ังแตรับคําสั่งซื้อจากลูกคาจนเสร็จสิ้นการสั่งซื้อวัตถุดิบจาก
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ฝายจัดซื้อลดลงจาก 255 นาที เปน 60 นาที หรือคิดเปน 76.47 เปอรเซ็นต ซึ่ง นพดล สืบเจริญถาวร 
(2556) พบวาการผลิตในปจจุบันไมสามารถทําการผลิตไดเสร็จทันตามกําหนดเวลาการสงมอบใหแก
ลูกคา สวนหน่ึงเกิดจากความหลากหลายของข้ันตอนในการผลิตของแตละผลิตภัณฑและการวาง
แผนการผลิตที่ไมสอดคลองกับข้ันตอนการผลิตจึงไดใชแนวคิดการจัดตารางการผลิตแบบยอนกลับ 
(Backward Scheduling) มาวางแผนการผลิตและทําการประเมินและเปรียบเทียบประสิทธิภาพใน
การผลิต ผลการวิจัยพบวาสามารถสงผลิตภัณฑทันตามกําหนดจากเดิม 74.18% เพิ่มข้ึนเปน 85.54% 
และระยะเวลาในการผลิตเฉลี่ยเร็วข้ึนจากเดิม 32.83 วัน ลดลงเหลือ 26.33 วัน 

วรชัย ศรีเมือง และ จิตรนันท ศรเจริญ (2556) ออกแบบและพัฒนาระบบหองสมุดสําหรับ
โรงเรียนขนาดเล็ก กรณีศึกษา โรงเรียน ชุมชนบานนํ้ารอน มีวัตถุประสงคในการลดคาใชจาย สามารถ
สืบคนหนังสือที่ตองการจะยืมซึ่งเปนประโยชนตอนักเรียน ครู บุคลากรในโรงเรียน โดยใชเทคนิคการ
ออกแบบและวิเคราะหระบบแผนภาพการไหลของขอมูลและการออกแบบความสําคัญของระบบ 
สรางระบบดวยภาษาพีเอชพี ในการสรางสวนติดต้ังกับผูใชงานและฐานขอมูล อุปกรณบารโคด
สแกนเนอรจัดเก็บหมายเลขรหัสหนังสือลงฐานขอมูล พบวาเปนไปตามวัตถุประสงคที่กําหนดไว มี
ความรวดเร็วในการยืม คืน หนังสือ ลดปญหาความผิดพลาดดานเอกสาร ประหยัดทรัพยากรกระดาษ 
อีกทั้ งเปนการเพิ่มประสิทธิภาพในการจัดเก็บ แกไข คนหาขอมูล มีความสะดวก รวดเร็ว 
ประหยัดเวลา ปองกันการสูญหายของขอมูลและสามารถใชงานไดจริงอยางมีประสิทธิภาพ พบวาผล
การประเมินประสิทธิภาพมีคาเฉลี่ยอยูที่ X  = 4.03, SD = 0.68 
 ชาญชัย ศุภอรรถกร (2557) กลาววา ระบบฐานขอมูลเปนการรวบรวมสารสนเทศใหสามารถ
ถูกเขาถึง จัดการ และแกไขไดงาย เน่ืองจากการขยายตัวอยางรวดเร็วทําใหปริมาณขอมูลในฐานขอมูล
เพิ่มข้ึน ปริมาณขอมูลจํานวนมาก ความซับซอนของขอมูล และความตองการการตอบสนองที่รวดเร็ว
กลายเปนปญหาที่สําคัญในการเขาถึงฐานขอมูล เทคนิคหน่ึงที่จะเพิ่มประสิทธิภาพการสอบถาม คือ 
การปรับคําสั่งเอสคิวแอล ซึ่งเอสคิวแอลที่ไดรับการปรับแตงแลวจะทําใหเขาถึงฐานขอมูลไดเร็วข้ึน 
และใชทรัพยากรของเครื่องนอยกวา ในบทความไดแนะนําเครื่องมือช่ือวา แผนปฏิบัติการเพื่อใชปรับ
คําสั่งเอสคิวแอล โดยแสดงตัวอยางการใชงานเพื่อตรวจสอบการประมวลผลของคําสั่งเอสคิวแอลจาก
ผลงานวิจัยและบทความที่เกี่ยวของดังที่ไดกลาวมาขางตน ทางผูวิจัยไดสรุปในสวนวิธีการ (Method) 
และการประยุกตใช (Application) รายละเอียดไดตาราง 2.7 
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ตาราง 2.7  แสดงรายละเอียดของงานวิจัยที่เกี่ยวของในสวนวิธีการ (Method) และการประยุกตใช (Application) 
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2544 KP44 
 

    KP44      - ค า จ า ง เ ห ม า ต อ ช่ั ว โ ม ง
แรงงานทางตรงลดลงจากเดิม 
8.71%  
- อั ต ร าผล ผ ลิ ตต อ ช่ั ว โ ม ง
แ ร ง ง า น ท า ง ต ร ง สู ง ข้ึ น 
30.95%  
- ลดตนทุนโสหุยการผลิตตอ
ยอดขายลงจากเดิม 38.56%  
- สงมอบทันตามกําหนดเวลา
จากเดิม 14.87%  
- ทํางานลวงเวลาตอยอดขาย
ลดลงจากเดิม 41.77%  

- สร างและวิเคราะห
ระบบฐานขอมูล ให มี
ความทันสมัย  
- ชวยผูบริหารสามารถ
ตัดสินใจดานบริหารได
อยางรวดเร็วย่ิงข้ึน 
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ตาราง 2.6 (ตอ)  แสดงรายละเอียดของงานวิจัยที่เกี่ยวของในสวนวิธีการ (Method) และการประยุกตใช (Application) 
2544      SV44 SV44 SV44    - คาเฉลี่ยความลาชาในการ

นําเขาขอมูลลดลง 31.82%  
- คาเฉลี่ยเวลาการทํางาน
ลดลง 29.59% 
- คาความถูกตองของขอมูลที่
นํ า เ ข า ระบบคอมพิ วเ ตอร
เพิ่มข้ึน 3.15% 

- เหมาะสมกับกิจกรรม
ที่มีขอมูลจํ านวนมาก
เกิดข้ึนในเวลาเดียวกัน 

2545 
 

     SA45 
 
 

SA45     - คนหาขอมูลไดรวดเร็วกวาใน
อดีต  

-จัดการขอมูล ได เป น
ระบบ  

2548      KL48 KL48     - ลดเวลาในการวางแผนจาก
เดิม 35 เหลือ 3.5 ช่ัวโมงตอ
รายการ  
- ลดจํานวนช่ัวโมงทํา งาน
ลวงเวลาจากเดิมคิดเปนรอย
ละ 5.3 เหลือเพียงรอยละ 0.4 
ของจํ านวน ช่ัว โมงทํ า ง าน
ทั้งหมด  
 

- ทําใหทําการผลิตไดเรว็
ข้ึน  
- ขจัดปญหาการสงมอบ
งานลาชา คํานวณเวลา
งานในการผลิต  
- ท ร า บ แ น ว โ น ม
ย อ ด ข า ย  ติ ด ต า ม
สถานะการผลิตและ
รายงานตางๆ 
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ตาราง 2.6 (ตอ)  แสดงรายละเอียดของงานวิจัยที่เกี่ยวของในสวนวิธีการ (Method) และการประยุกตใช (Application) 
2554  OV54 OV54         - เดิมคาเฉลี่ยของปริมาณของ

เสียเทากับรอยละ 75.72 มี
ปริมาณลดลงเหลือรอยละ 
55.03  

- ลดปริมาณของเสีย  
- เพิ่มประสิทธิภาพใน
การผลิต  
- พนักงานเกิดจิตสํานึก
ของการประหยัด  

2555    NP55        - จากเดิม 17 สถานีงานเหลือ 
14 สถานีงาน  
- ค า ป ร ะ สิ ท ธิ ภ า พ ข อ ง
สายการผลิต เพิ่มข้ึนจากเดิม
รอยละ55.48% เปน 67.37% 

- จั ด ส ม ดุ ล ส า ย ก า ร
ประกอบไดรวดเร็วและ
เพิ่มประสิทธิภาพมาก
ย่ิงข้ึน 

2555       AR55 AR55 AR55   - แสดงผลของขอมูลและของ
เสียที่ไดจากการผลิตแบบทันที 
Real Time  
- ตรวจสอบขอมูลยอนหลัง 

-นํ า ข อ มู ล ที่ ไ ด ม า
ปรับปรุงกระบวนการ
ผลิต ปรับ เครื่องจักร
และกระบวนการ ได
ทันที 

2555        AC55 AC55 AC55  - ผลการประเมินทั้งในดานผู
ให บ ริก ารและผู ใ ช บริ ก าร
จํานวน 30 คน อยูในระดับดี
มาก (คาเฉลี่ย 4.35) 

- สะดวกและงายตอการ
ใชงาน 
- ตอยอดไปใชงานใน
คณะหรือหนวยงานอื่นๆ
ได 
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ตาราง 2.6 (ตอ)  แสดงรายละเอียดของงานวิจัยที่เกี่ยวของในสวนวิธีการ (Method) และการประยุกตใช (Application) 
2556           CK5

6 
- เวลาที่ใชในการทํางานต้ังแต
รับคําสั่งซื้อจากลูกคาจนเสร็จ
สิ้นการสั่งซื้อวัตถุดิบจากฝาย
จัดซื้อลดลงจาก 255 นาที 
เปน 60 นาที 

- สะดวก ตอบสนอง
ความตองการทํางานได
อยางรวดเร็ว 

2556     NS56       -สงผลิตภัณฑทันตามกําหนด
จากเดิม 74.18% เพิ่มข้ึนเปน 
85.54%  
- ระยะเวลาในการผลิตเฉลี่ย
เร็วข้ึนจากเดิม 32.83วันลดลง
เหลือ 26.33 วัน 

- สงมอบสินคาทันเวลา 
- เกิดกระบวนการวาง
แผนการผลิตที่ดี 

2556        WJ5
6 

 WJ56  -ใ ช ง า น ไ ด จ ริ ง อ ย า ง มี
ประสิทธิภาพ พบวาผลการ
ป ร ะ เ มิ น ป ร ะ สิ ท ธิ ภ า พ มี
คาเฉลี่ยอยูที่ X = 4.03, SD = 
0.68 
 

- ล ด ป ญ ห า ค ว า ม
ผิดพลาดดานเอกสาร  
- ประหยัดทรัพยากร
กระดาษ  
- จัดเก็บ แกไข คนหา
ขอมูล สะดวกรวดเร็ว
ประหยัดเวลา  

2557 
 
 

        CS57   - เขาฐานขอมูลไดเร็วข้ึน 
- ใชทรัพยากรเครื่องนอย 

- สามารถเขาถึง จัดการ 
แกไขขอมูลไดงายและ
เร็ว 
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เมื่อ  
 KP44 แทน ผลงานวิจัยของแกมกานต ภิญโญ ในป พ.ศ.2544 เรื่อง การลดตนทุนการผลิต
ในโรงงานอุตสาหกรรมผลิตเสื้อผาสําเร็จรูป   
 SV44 แทน ผลงานวิจัยของศมรักษา วิชิตชีพ ในป พ.ศ.2544 เรื่อง การจัดการคลังสินคา
ประเภทวัตถุดิบ กรณีศึกษา อุตสาหกรรมอิเล็กทรอนิกส 
 SA45 แทน ผลงานวิจัยของ สิริพงค อารยะเดโชในป พ.ศ.2545 เรื่อง การพัฒนาโปรแกรม
ประยุกตเพื่อการบริหาร กรณีศึกษา รานไกรสรคาไม กรุงเทพมหานคร  
 KL48 แทน ผลงานวิจัยของคัมภีร ลิมปดาพันธ  ในป พ.ศ.2548เรื่อง การพัฒนาระบบ
สารสนเทศสําหรับการวางแผนและควบคุมการผลิตของโรงงานผลิตเครื่องจักรในงานพิมพสกรีน  
 OV54 แทน ผลงานวิจัยของอรพรรณ วิชัยเดชในป พ.ศ.2554 เรื่อง การปรับปรุงงานเพื่อ
ลดของเสียในการผลิตหองสะอาด 4Mโดยใชเทคนิค ECRS (Eliminate, Combine, Rearrange and 
Simplify) 
 NP55 แทน ผลงานวิจัยของนุชสรา และ ปรีชา เกรียงกรกฎในป  พ.ศ.2555 เรื่ อง การ
ปรับปรุงสมดุลสายการผลิตในโรงงานตัดเย็บเสื้อผาสําเร็จรูป 
 AR55 แทน ผลงานวิจัยของอักษรินทร รักสิทธิจันทรในป พ.ศ.2555 เรื่อง การออกแบบ
ระบบติดตามแบบบารโคดเพื่อควบคุมงานระหวางผลิต 
 AC55 แทนผลงานวิจัยของอนุชา ชีชาง ในป พ.ศ.2555 เรื่อง พัฒนาระบบการจัดการ
ครุภัณฑคอมพิวเตอรดวยรหัสแทงสองมิติ บนเครือขายอินทราเน็ตกรณีศึกษา มหาวิทยาลัยทักษิณ 
วิทยาเขตพัทลุง 
 CK56 แทน ผลงานวิจัยของฉมาธร กุยศรีกุล ในป พ.ศ.25556 เรื่อง การพัฒนาตนแบบ 

MRP โดยใชโปรแกรม Microsoft Excel ในโรงงานผลิตช้ินสวนรถยนต  
 NS56 แทน ผลงานวิจัยของนพดล สืบเจริญถาวร ในป พ.ศ.25556 เรื่อง การปรับปรุงการ
วางแผนการผลิตในโรงงานฟอกยอมสีสิ่งทอ 
 WJ56 แทน ผลงานวิจัยของวรชัย ศรีเมือง และ จิตรนันท ศรเจริญ ในป พ.ศ.25556 เรื่อง 
ออกแบบและพัฒนาระบบหองสมุดสําหรับโรงเรียนขนาดเล็ก กรณีศึกษา โรงเรียน ชุมชนบานนํ้ารอน  
 CS57 แทน ผลงานวิจัยของชาญชัย ศุภอรรถกร ในป พ.ศ.25556 เรื่อง การใชแผนปฏิบัติ
การเพื่อปรับคําสั่งเอสคิวแอล 

การศึกษาครั้งน้ีผูวิจัยมีแนวความคิดที่จะลดความผิดพลาดจากการทํางานของพนักงาน จาก
การกรอกขอมูลและติดตามช้ินงานในกระบวนการผลิตดวยระบบแมนนวล หรือการทํางานดวยมือ 
(Manual system) ที่ตองเขียนขอมูลลงในกระดาษกอนการปอนเขาสูระบบคอมพิวเตอร ซึ่งความ
ผิดพลาดจากการเขียนลงในกระดาษทําใหบางขอความมีการสลับตําแหนงของขอมูล และลายมือที่
เขียนทําใหสื่อความหมายของขอมูลเปลี่ยนไป นอกจากน้ียังพบวาการผลิตในปจจุบันไมสามารถทํา
การผลิตไดเสร็จทันตามกําหนดเวลาการสงมอบใหแกลูกคา เหตุสวนหน่ึงเกิดจากความหลากหลาย
ของข้ันตอนในการผลติของแตละผลิตภัณฑ และการวางแผนการผลิตที่ไมสอดคลองกับข้ันตอนการ
ผลิต (นพดล, 2556)  
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ดังน้ันงานวิจัยน้ีจึงมีวัตถุประสงคเพื่อทําการประยุกตใชเทคโนโลยีสารสนเทศและการสื่อสาร 
ดวยการพัฒนากระบวนการควบคุมช้ินงานดวยการะประยุกตใชระบบบารโคด ในการติดตาม
กระบวนการผลิตของโรงงานอุตสาหกรรมฟอก ยอมและตกแตงผาผืนกรณีศึกษา โดยระบบใหมน้ีได
พัฒนาเปนการเขียนโปรแกรมคอมพิวเตอรรวมกับระบบบารโคดมาชวยในการอานรหัสขอมูลดวย
เครื่องสแกนเนอร แลวบันทึกขอมูลเขาไปเก็บในคอมพิวเตอรโดยตรง แทนที่การกดปุมที่แทนพิมพโดย
พนักงาน  

ปจจุบันเมื่อนําโปรแกรมคอมพิวเตอรมาประยุกตใชสามารถคนหาขอมูลไดรวดเร็วกวาในอดีต
และจัดการขอมูลไดเปนระบบมากข้ึน (สิริพงค, 2545) ลดงาน มีความถูกตองแมนยํามากข้ึน ทุกสวน
งานภายในองคกรใชขอมูลเดียวกัน (หทัยรัตน, 2544) ลดความผิดพลาดของขอมูล ระยะเวลา 
ข้ันตอนการทํางาน (ปราโมทย, 2552) สามารถนําไปประยุกตใชในการบริหารจัดการ โดยสามารถลด
ปญหาหนางานได ลดคาใชจาย ลดเวลาจากการทํางานซ้ําซอน  

 
2.3 โอกาสในการพัฒนาเทคโนโลยีเพื่อความยั่งยืน 
 2.3.1 โอกาสจากการวิเคราะหขอมูล 
  2.3.1.1 โอกาสที่ 1 คือ เพื่อยกระดับความพรอมดาน ICT โดยรวมของประเทศในการ
พัฒนาเทคโนโลยีของอุตสาหกรรมสิ่งทอและเครื่องนุงหมในประเทศไทย จากการศึกษาขอมูลพบวา
ประเทศไทยยังไมมีการพัฒนาเทคโนโลยีดานน้ีเพื่อการใชงานในเชิงพาณิชย 
  2.3.1.2 โอกาสที่ 2 คือ การพัฒนาเครื่องมือและเทคโนโลยีในธุรกิจอุตสาหกรรมสิ่งทอ
และเครื่องนุงหม โดยใหความสําคัญกับการพัฒนามากข้ึน เน่ืองจากเริ่มเขาสูตลาดอาเซียนทําใหมี
ความตองการในการแขงขันสูง จึงตองเรงพัฒนาเพื่อเพิ่มศักยภาพใหกับธุรกิจของตน  
  2.3.2.3 โอกาสที่ 3 คือ การพัฒนาเทคโนโลยีบารโคดสงผลใหอุตสาหกรรมที่เกีย่วของมี
การเติบโตตามไปดวย ซึ่งทําใหเกิดการพัฒนาที่สามารถใชงานไดหลากหลายรูปแบบ โดยเฉพาะ
กระบวนการทํางานที่มีความซับซอนในกระบวนการผลิต จึงเปนอีกโอกาสที่มีความเปนไปได 
  2.3.2.4 โอกาสที่ 4 คือ ขอจํากัดในการเขาถึงขอมูลวัตถุดิบทั้งเชิงปริมาณและคุณภาพ 
เพื่อชวยอํานวยความสะดวกตอการตรวจสอบและการวางแผนกระบวนการผลิต ในการสงมอบใหแต
ละสถานีงานตามชวยเวลาที่กําหนด ตลอดจนตรงตามความตองการของลูกคาภายนอก  
  2.3.2.5 โอกาสที่ 5 อุตสาหกรรมสิ่งทอเปนผลิตภัณฑที่จาํเปนตอการดํารงชีพในรูปของ
ปจจัย 4 มีการจางงานสูงและมีบทบาทสําคัญตอภาคเศรษฐกิจในการสงออก ทําใหเกิดการกระจาย
รายไดและพัฒนาระบบเศรษฐกิจ ถึงแมมูลคาการสงออกจะมีการหดตัวลดลง แตก็เปนหน่ึงใน
อุตสาหกรรมที่มีดุลการคาเกิดดุลมาโดยตลอด และสามารถสรางรายไดสุทธิตอมูลคาการสงออกสูง
กวาอุตสาหกรรมอื่นๆ โดยรายไดจากการสงออกมูลคา จึงถือวาไดเปนโอกาสหน่ึงที่เราจะเลือก
อุตสาหกรรมดังกลาวเพื่อเขาไปทําการพัฒนา 
  2.3.2.6 โอกาสที่ 6 ปญหาที่บริษัทตางๆประสบปญหาเหมือนกันคือ ตองการลดของ
เสียในการผลิตโดยการเพิ่มประสิทธิภาพการผลิตใหสูงข้ึน คุมคาใชจายในการผลิตและคาแรง หากเรา
หาวิธีการหรือสิ่งประดิษฐเขามาชวยในกระบวนการไดก็จะทําใหสามารถเพิ่มผลกําไรได  จึงคิดวาเปน
โอกาสที่เราจะนําจุดน้ีมาพัฒนาตามโรงงานตางๆ  
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  2.3.2.7 โอกาสที่ 7 หากเรานําเทคโนโลยีดานซอฟตแวรมาชวยในการติดตาม
กระบวนการผลิต เพื่อชวยลดของเสียในกระบวนการ  ความลาชาในการจัดสงงานใหลูกคาและการ
จางงานในสวนติดตามการผลิต จะทําใหการทํางานมีประสิทธิภาพมากข้ึนและลดตนทุนในการทํางาน
ลง 
  2.3.2.8 โอกาสที่ 8 การพัฒนาเทคโนโลยีดานซอฟตแวรเพื่อชวยในการติดตาม
กระบวนการผลิตเพื่อชวยลดของเสียในกระบวนการ ความลาชาในการจัดสงงานใหลูกคาและการจาง
งานในสวนติดตามการผลิต ซึ่งจะทําใหการทํางานมีประสิทธิภาพมากข้ึนและลดตนทุนในการทํางาน
ลง  ซึ่งบริษัทฯสวนใหญของอุตสาหกรรมสิ่งทอจะไมคอยมีผูที่ดูแลระบบคอมพิวเตอรโดยตรง มัก
วาจางบริษัทฯภายนอกมาดูแลเปนครัง้ไปในสวนการซอมเครื่องคอมพิวเตอร และจะใชโปรแกรมแคใน
สวนระบบบัญชี ไมมีการพัฒนาในสวนของระบบการผลิต ซึ่งจะใชแต Excel ในการบันทึกขอมูล
เทาน้ันทําใหยังไมพบคูแขงในการทํา Softwareประเภทน้ี 
 2.3.2 การเลือกโอกาส (Selected Opportunity) 
  จะเห็นไดวาอุตสาหกรรมสิ่งทอและเครื่องนุงหม มีอิทธิพลตอระบบเศรษฐกิจของ
ประเทศอยางมากทั้งในดานการจางงาน ความเช่ือมโยงกับอุตสาหกรรมตอเน่ือง รายไดสุทธิจากการ
สงออกและการกระตุนเศรษฐกิจโดยรวมของประเทศ รวมถึงบทบาทดานการเช่ือมโยงชุมชนและ
พัฒนาสังคม ดังน้ันจึงมีความจําเปนอยางย่ิงที่จะตองเรงสรางความเขมแข็งของอุตสาหกรรมสิ่งทอ
และเครื่องนุงหมไทย เพื่อการพัฒนาที่ย่ังยืนและเพื่อเพิ่มศักยภาพในการแขงขันของประเทศภายใต
โลกการคาเสรี ซึ่งตองดํารงไวทั้งการรักษาตลาดภายในประเทศ และการเพิ่มขีดความสามารถการ
แขงขันในตลาดโลกที่นับวันจะย่ิงทวีความรุนแรงข้ึน โดยเฉพาะการพัฒนาไปสูการสรางคุณคา (Value 
Creation) การยกระดับหวงโซมูลคาของอุตสาหกรรมฯ ใหหลุดจากวังวนของการแขงขันดานตนทุน 
(Low cost competition) ซึ่งอาจไมใชขอไดเปรียบดานการแขงขันอีกตอไป 
  การพัฒนาโรงงานอุตสาหกรรมสิ่งทอและเครื่องนุงหมเพื่อตอบสนองความตองการดาน
ตางๆที่เพิ่มมากข้ึน ดังน้ันจึงเปนโอกาสที่ดีในการพัฒนาการเทคโนโลยีบารโคดเพื่อตอบสนองความ
ตองการใชงานในการติดตามกระบวนการผลิต ซึ่งขอดีของการพัฒนาเทคโนโลยีดังกลาวจะชวยลด
ปญหาจากการทํางาน เพิ่มประสิทธิภาพในการติดตามงาน จึงเปนโอกาสที่ดีที่สุดในการพัฒนา
เทคโนโลยีบารโคดในอุตสาหกรรมดังกลาวเพื่อใหเกิดการพัฒนาอุตสาหกรรมสิ่งทอและเครื่องนุงหม
ใหมีขีดความสามารถสูงข้ึนตอไป 
 2.3.3  ตลาดกลุมเปาหมาย (Target Market) กลุมของลูกคาสามารถแบงออกเปน 2 กลุม
หลักตามเปาหมาย ซึ่งประกอบดวย 
         ก) กลุมเปาหมายหลกั กลุมผูที่ประกอบกจิการอุตสาหกรรมสิ่งทอและเครื่องนุงหม โดย
การพัฒนาเทคโนโลยีเพื่อชวยในกระบวนการติดตามข้ันตอนการผลิต 
    ข) กลุมเปาหมายรอง กลุมลูกคาที่ประกอบกิจการอุตสาหกรรมอื่นๆ ที่ตองการพัฒนา
กระบวนการทํางาน เพื่อใหสะดวกในการติดตามงานและข้ันตอนการทํางาน 
  สําหรับบทที่ 2 น้ี ไดแบงเน้ือหาออกเปน 3 สวน คือ สวนที่หน่ึงประกอบดวยการศึกษา
อุตสาหกรรม ซึ่งสามารถแสดงใหเห็นถึงโครงสราง มูลคา การแขงขัน กระบวนการผลิตของ
อุตสาหกรรมสิ่งทอและเครื่องนุงหม สวนที่สองคือ การทบทวนวรรณกรรม จะเห็นไดวางานวิจัยน้ีไดมี
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การนําความรู ความเขาใจทั้งวิธีการและการประยุกตใชจากงานวิจัยตางๆ รวมอยูดวยกัน ทําให
สามารถลดขอบกพรองตางๆ ได และสวนที่สามคือ โอกาสในการพัฒนาเทคโนโลยีเพื่อความย่ังยืน ที่
แสดงใหเห็นวางานวิจัยดังกลาวสามารถนําไปใชงานและเกิดประโยชนไดอยางแทจริง ซึ่งจะเปนการ
นําทฤษฎีจากบทที่ 2 ไปประยุกตใชในการดําเนินการวิจัยจะกลาวโดยรายละเอียดในบทที่ 3 ตอไป 



บทท่ี 3 
 

วิธีการด าเนินการวิจัย 
 
 

จากการศึกษาข้อมูลและนําทฤษฎีต่างๆ ที่ได้กล่าวจากบทที่ 2 สามารถนํามาประยุกต์ใช้
เพ่ือให้ตรงตามวัตถุประสงค์ของงานวิจัย เพ่ือพัฒนาเทคโนโลยีบาร์โค้ดในโรงงานอุตสาหกรรมฟอก 
ย้อมและตกแต่งผ้าผืน ในการเพ่ิมประสิทธิภาพการผลิต ตรวจสอบข้อมูลย้อนกลับ (Traceability) 
ปัจจุบัน (Real Time) และการวางแผนข้อมูลล่วงหน้า (forecast)  

ระบบสารสนเทศในงานวิจัยนี้ได้ถูกออกแบบให้มีความสัมพันธ์กัน เพ่ือจัดการประมวลผล 
เก็บรักษา วิเคราะห์ และกระจายผลลัพธ์ เพ่ือช่วยในการตัดสินใจและประสานงาน และเพ่ือเป็นการ
ควบคุมการทํางานต่างๆในองค์กร ในอดีตการจัดการระบบสารสนเทศไม่จําเป็นว่าจะต้องใช้เครื่อง
คอมพิวเตอร์เป็นส่วนประกอบในการประมวลผล แต่เนื่องจากเทคโนโลยีที่มีความก้าวหน้าและราคา
เครื่องคอมพิวเตอร์ที่มีราคาถูกลงมาก ทําให้ระบบคอมพิวเตอร์ถูกนํามาใช้เพ่ืออํานวยความสะดวก
ระบบสารสนเทศที่ดีนั้น จะต้องเป็นระบบที่ช่วยให้ผู้ใช้งานสามารถนําข้อมูลที่ได้จากการผ่านการ
ประมวลผลมาใช้ช่วยในการทํางานในขั้นตอนต่อไป รวมทั้งช่วยในการตัดสินใจได้อย่างถูกต้อง แม่นยํา
และรวดเร็ว เพ่ือให้การดําเนินการปรับปรุงระบบสารสนเทศและการแก้ไขปัญหาเป็นไปอย่างราบรื่น
และเป็นระบบ จึงจําเป็นจะต้องมีการกําหนดแผนในการดําเนินการ ดังนั้นผู้ทําการวิจัยจึงได้กําหนด
ลําดับขั้นการดําเนินงานวิจัยดังภาพ 3.1 

 

 
  ภาพ 3.1 แผนผังแสดงลําดับขั้นการดําเนินงานวิจัย 
 
 
 

ศึกษาและวิเคราะห์ปัญหา กําหนดความต้องการ 

ออกแบบสถาปัตยกรรมของระบบ 

การพัฒนาระบบ ทดสอบระบบ 

เปลี่ยนระบบ 
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3.1 ศึกษาปัญหาและวิเคราะห์ปัญหา  
 ในการศึกษาปัญหาและวิเคราะห์ปัญหาการทํางานของระบบเดิม ผู้วิจัยได้นําปัญหาที่เกี่ยวข้อง
กับการจัดการกระบวนการผลิตของบริษัทกรณีศึกษา เก็บรวบรวมข้อมูลเพ่ือวิเคราะห์หาสาเหตุหลัก
โดยใช้แผนผังก้างปลา (Fish Bone Diagram) มาช่วยในการวิเคราะห์โดยสาเหตุที่ส่งผลกระทบต่อ
กระบวนการผลิต พบว่ามี 4 สาเหตุหลัก ได้แก่ สาเหตุจากพนักงาน, สาเหตุจากเครื่องมือ, สาเหตุจาก
วิธีการทํางาน, สาเหตุจากความถูกต้อง ซึ่งทําให้บรรยากาศในการทํางานมีผลกระทบเช่นกัน 
 

 
 ภาพ 3.2 แผนผังก้างปลาแสดงสาเหตุของปัญหาการติดตามกระบวนการผลิต 
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3.2  ก าหนดความต้องการ 
 ข้อมูลที่ได้จากการศึกษาปัญหาและวิเคราะห์ปัญหาถูกนํามาวิเคราะห์ จัดกลุ่ม และจัดลําดับ
ตามขั้นตอนการทํางาน เพ่ือกําหนดความต้องการด้วยออกแบบและพัฒนาระบบฐานข้อมูล  โดย
เลือกใช้โปรแกรมจัดการฐานข้อมูลออราเคิล (Oracle) ด้วยภาษา SQL เนื่องจากสามารถรองรับ
ฐานข้อมูลขนาดใหญ่  มีการจัดการกับข้อมูลในกรณีที่เกิดการล้มเหลวของระบบ หรือไม่สามารถ
ให้บริการได้ ด้วยเทคโนโลยี Rollback Segment และเลือกการทํางานบน Unix Server เพราะมี
ความเสถียรและยืดหยุ่น (Flexibility) ในการใช้งาน สามารถมีผู้ใช้งานได้ทีละหลายๆ คน และทํางาน
หลายๆ อย่างพร้อมกัน (Multiuser & Multitasking) โดยนําแถบบาร์โค้ดจากใบงานมาอ่านด้วย
เครื่องสแกนเนอร์ เพ่ือบันทึกข้อมูลเข้าไปที่หน้าโปรแกรมที่จัดทําไว้ เพ่ือให้ตรงตามลักษณะการ
ทํางาน ประกอบด้วยหมายเลขงาน สถานะ ปัญหาและตําแหน่งของสถานีงานที่ทําการผลิตหรือ
ตรวจสอบคุณภาพ  
 

 
 
   ภาพ 3.3 แสดงตัวอย่างการจัดการฐานข้อมูล DBMS 
   ที่มา: www.opensplice.com 
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3.3 ออกแบบสถาปัตยกรรมของระบบ 
 3.3.1 ออกแบบฟอร์มข้อมูลและรายงาน 

 

 
 
 
 
 

 
 
 
 

  ภาพ 3.4 แสดงแบบฟอร์มข้อมูลและรายงาน 
  ที่มา: บริษัท พัฒนาผ้าไทย จํากัด 

 
 3.3.2 ออกแบบ User Interface จุดกระจายสัญญาณ 
  ดําเนินการใช้ Access Point เพ่ือเป็นตัวกระจายสัญญาณไปสู่เครื่องคอมพิวเตอร์ เพ่ือให้
สนับสนุนการทํางานของระบบ โดยติดตั้งไว้บริเวณพ้ืนที่ของโรงงานจํานวน 8 จุด เพ่ือรองรับระบบ
การค้นหาและระบุตัวตนของอุปกรณ์คอมพิวเตอร์ และกําหนดอุปกรณ์บาร์โค้ดเพ่ือนํามาใช้งาน 
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ภาพ 3.5 แสดงจุด Access Point และอุปกรณ์บาร์โค้ดภายในบริษัทกรณีศึกษา 
        ที่มา: บริษัท พัฒนาผ้าไทย จํากัด 53 
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 3.3.3  ออกแบบฐานข้อมูล 
 3.3.3.1 ออกแบบระบบฐานข้อมูล 

   ระบบฐานข้อมูลที่ใช้ในงานวิจัยนี้ ใช้ Oracle 10g เป็น DBMS ซึ่งเป็นฐานข้อมูลเดี๋ยว
กันกับการใช้งานโปรแกรมอ่ืนๆ ของบริษัทกรณีศึกษาที่ใช้งานอยู่ในปัจจุบัน ส่วนการเขียนโปรแกรม
เพ่ิมเติมขึ้นมาเป็นเพียงการนําข้อมูลรหัส Barcode มาคํานวณโดยใช้รหัส code128.ttf แล้วบันทึกลง
ในระบบ เพ่ือนําไปใช้งานในระบบต่อไป 
 

 
 
 ภาพ 3.6 แสดงการเชื่อมต่อกับฐานข้อมูล 
 ที่มา: บริษัท พัฒนาผ้าไทย จํากัด 
 
  3.3.3.2 การออกแบบระบบรักษาความปลอดภัย 
   การรักษาความปลอดภัยของระบบเป็นสิ่งที่มีความจําเป็น ซึ่งเป็นมาตรการ
ป้องกันเพ่ือทําให้เกิดความมั่นใจว่าจะไม่มีผู้ที่ไม่หวังดีบุกรุกเข้ามาระบบได้การดําเนินการรักษาความ
ปลอดภัยและการกําหนดสิทธิ์ผู้ใช้ระบบได้ดําเนินการดังนี้ 
   3.3.3.2.1 การรักษาความปลอดภัยคอมพิวเตอร์ส่วนบุคคล 
    ก) ตรวจสอบอุปกรณ์คอมพิวเตอร์ที่ใช้อย่างสม่ําเสมอ 

  ข) สํารองข้อมูลด้วยการทํา Back Up ข้อมูล 
    ค) ติดตั้งโปรแกรมกําจัด Virus  
 

 
 

  ภาพ 3.7 แสดงหน้าโปรแกรมกําจัด Virus 
  ที่มา: บริษัท พัฒนาผ้าไทย จํากัด 
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   3.3.3.2.2 การรักษาความปลอดภัยฐานข้อมูลของระบบ 
    ก) กําหนดสิทธิ์ของผู้เข้าใช้งานด้วยชื่อผู้ใช้และรหัสผ่าน 

 ข) กําหนดสิทธิ์ของผู้เข้าใช้ให้สามารถเข้าถึงข้อมูลได้บางส่วน 
 

 
 
  ภาพ 3.8 แสดงการกําหนดสิทธิ์ในการใช้งานของผู้เข้าใช้งาน 
  ที่มา: บริษัท พัฒนาผ้าไทย จํากัด 

 
   3.3.3.2.3 การกําหนดสิทธิ์ (Authorization) 
    ก) สิทธิ์ในการอ่านข้อมูล (Read) 
    ข) สิทธิ์ในการเพิ่มข้อมูล (Insert) 
    ค) สิทธิ์ในการเปลี่ยนแปลงข้อมูล (Update) 
    ง) สิทธิ์ในการลบข้อมูล (Delete) 
 

 
 
  ภาพ 3.9 แสดงการกําหนดสิทธิ์ในการเข้าถึงข้อมูล 
  ที่มา: บริษัท พัฒนาผ้าไทย จํากัด 
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3.4 การพัฒนาระบบ 
 3.4.1 เขียนโปรแกรม (Coding) 
  โดยตัวอย่าง Source Code ของโปรแกรมท่ีได้พัฒนาขึ้นแสดงดังภาพ 3.10  
 

 
 

  ภาพ 3.10 แสดงโปรแกรมการกําหนดสิทธิ์ในการเข้าถึงข้อมูล 
  ที่มา: บริษัท พัฒนาผ้าไทย จํากัด 
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 3.4.2 ติดตั้งระบบ (Installation) 
 จากนั้นจะเชื่อมต่อกับฐานข้อมูลออราเคิล (Oracle) ทําให้สามารถตรวจสอบความ

เคลื่อนไหวของกระบวนการผลิตได้รวดเร็วขึ้น การออกแบบและพัฒนานี้ช่วยลดปัญหาความผิดพลาด
จากพนักงานใส่ข้อมูลผิดพลาด เมื่อใช้บาร์โค้ดในการจัดเก็บข้อมูลทําให้ข้อมูลมีความเที่ยงตรง แม่นยํา
มากกว่า โดยใช้งานผ่านหน้าโปรแกรมที่จัดทําขึ้นมาเพ่ือให้สะดวกในการทํางานมากยิ่งขึ้น  ทําให้
ประหยัดเวลาและเพ่ิมประสิทธิภาพในการทํางาน  

 

 
 
  ภาพ 3.11 แสดงการติดตั้งโปรแกรม 
  ที่มา: บริษัท พัฒนาผ้าไทย จํากัด 

 
 การดําเนินการวิจัยในบทนี้แสดงให้เห็นถึงลําดับขั้นตอนในการดําเนินงานวิจัย เพ่ือให้บรรลุ
ตามวัตถุประสงค์ที่ได้ตั้งไว้อย่างเป็นระบบ ขั้นตอนและมีความถูกต้อง ซึ่งจะมีการแสดงให้เห็นถึง
วิธีการทดสอบการใช้งานในบทที่ 4 ต่อไป 
 



บทท่ี 4 
 

วิธีการทดสอบการใช้งาน (Prototype Testing) 
 
 

ในบทที่ 3 ที่ผ่านมาได้กล่าวถึงวิธีการด าเนินการวิจัย ซึ่งได้แสดงรายละเอียดถึงวิธีการ
ด าเนินการวิจัยในระบบงานสารสนเทศที่ได้ถูกออกแบบให้มีความสัมพันธ์กัน เริ่มจากศึกษา วิเคราะห์
ปัญหาโดยก าหนดความต้องการ จากนั้นจึงท าการออกแบบสถาปัตยกรรมของระบบเพ่ือพัฒนา ซึ่งใน
บทนี้จะกล่าวถึงการน าโปรแกรมมาประยุกต์เริ่มตั้งแต่การติดตั้งอุปกรณ์ การแสดงขั้นตอนการใช้งาน
ในรูปแบบ Algorithm การติดตั้งซอฟต์แวร์ ทดสอบการใช้งานและการแสดงผล จนกระทั่งท าการ
เปลี่ยนระบบเป็นล าดับต่อไป โดยผู้ท าการวิจัยด าเนินการร่วมกับพนักงานของบริษัทกรณีศึกษา  
 
4.1 การติดตั้งอุปกรณ์และทดสอบการใช้งาน 

4.1.1 ติดตั้งจุดส่งสัญญาณของเครื่อง Access Point 
4.1.2 ติดตั้งซอฟต์แวร์ไดร์เวอร์ของเครื่อง Access Point พร้อมตั้งค่าต่างๆ ที่จ าเป็น 

 4.1.3 เชื่อมต่อเครื่องอ่านบาร์โค้ดเข้ากับเครื่องคอมพิวเตอร์ 
 4.1.4 ติดตั้งซอฟต์แวร์ไดร์เวอร์ของเครื่องอ่านบาร์โค้ดพร้อมตั้งค่าต่างๆ ที่จ าเป็น 
 4.1.5 ทดสอบการท างานของเครื่องอ่านบาร์โค้ดกับเครื่อง Access Point 
 4.1.6  จัดเตรียมต าแหน่งการวางเครื่องอ่านบาร์โค้ดท่ีเหมาะสมตามจุดที่ต้องการใช้งาน 
 

 
 

     ภาพ 4.1 แสดงจุดส่งสัญญาณของเครื่อง Access Point 
 ที่มา: บริษัท พัฒนาผ้าไทย จ ากัด 
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ภาพ 4.2 แสดง Algorithm ของโปรแกรมกระบวนการควบคุมชิ้นงาน 
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จากผังงานข้างต้นสามารถพัฒนาให้เป็นการอธิบายล าดับขั้นตอนการท างานในลักษณะของ
ข้อความได้ดังนี้ 

1. เริ่มโปรแกรม  
2. เชื่อมต่อเครือข่าย 
3. ใส่ชื่อพนักงานประจ าเครื่อง 
4. ใส่ Code เพ่ือระบุการท างาน 
4.1 ถ้าใส่ Code ( 01, 04, 05 ) 

4.1.1 ใส่ชื่อเครื่องจักร 
4.1.2 ใส่ชื่อ Card No.  

4.1.2.1 ถ้า Code ที่ใส่ด้านบนเป็น 05 จะแสดง Process หรือ ใส่ Process ของ 
Card No. นั้น 

4.1.2.2 ถ้า Code ที่ใส่ด้านบนเป็น 01 หรือ 04 จะแสดงหลาของผ้าหรือแก้ไขได้  
4.1.3 ใส่ปัญหาที่เกิดข้ึน 

4.1.3.1 ถ้ามีปัญหาใส่ปัญหาที่ช่อง  Problem 
4.1.3.2 ถ้าไม่มีปัญหาแสดงเป็น No 

4.1.4 แสดง Order ของ Card No  
4.1.5 อัพเดทเข้าสู่ฐานข้อมูลและเตรียมรับ Card No. เบอร์อ่ืนต่อไป  

4.2 ถ้าใส่ Code ( 02, 03 ) 
4.2.1 ใส่ชื่อ Card No.  

4.2.1.1 ถ้า Code ที่ใส่ด้านบนเป็น 03 จะแสดง Process หรือ ใส่ Process ของ 
Card No. นั้น 

4.2.1.2 ถ้า Code ที่ใส่ด้านบนเป็น 02  แสดงหลาของผ้า หรือแก้ไขหลาผ้าได้ 
4.2.2 ใส่ปัญหาที่เกิดขึ้น 

4.2.2.1 ถ้ามีปัญหาใส่ปัญหาที่ช่อง  Problem 
4.2.2.2 ถ้าไม่มีปัญหาแสดงเป็น No 

4.2.3 แสดง Order ของ Card No  
4.2.4 อัพเดทเข้าสู่ฐานข้อมูลและเตรียมรับ Card No. เบอร์อ่ืนต่อไป  

5. จบการท างาน  
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4.2  การติดตัง้ซอฟต์แวร์และทดสอบการใช้งาน 
4.2.1 ติดตั้งโปรแกรมเกี่ยวกับฐานข้อมูลและโปรแกรมอ่ืนๆที่จ าเป็น 

 4.2.2 จัดเก็บข้อมูลพ้ืนฐาน เช่น ชื่อเครื่องจักร ปัญหาจากกระบวนการผลิต เป็นต้น 
 4.2.3 ทดสอบการรับข้อมูลเครื่องอ่านบาร์โค้ดและการเชื่อมต่อกับฐานข้อมูล 
 4.2.4 บันทึกผลการทดสอบและวิเคราะห์ปัญหาที่เกิดกับระบบ 
 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

ภาพ 4.3 แสดงหน้าโปรแกรมและเอกสารส าหรับการใช้งาน 
ที่มา: บริษัท พัฒนาผ้าไทย จ ากัด 
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4.3 การทดสอบตามสภาพการใช้งานจริง  
4.3.1 น าเครื่องอ่านบาร์โค้ดเข้ากับเครื่องคอมพิวเตอร์ให้ใช้งานในกระบวนการผลิต 

 4.3.2 เก็บข้อมูลและตรวจสอบข้อมูลจากการบันทึกเครื่องอ่านบาร์โค้ดเข้าฐานข้อมูล 
 ในการทดสอบการใช้งานระบบเริ่มจากการฝึกอบรมพนักงานภายในโรงงานกรณีศึกษาให้

มีความรู้ความเข้าใจเกี่ยวกับวิธีการใช้งานต่างๆ ตลอดจนการตรวจสอบความถูกต้องของข้อมูล
ระหว่างก่อนและหลังการปรับปรุง และจัดท าคู่มือการใช้งานเพ่ือน าไปใช้งานในแต่ละสถานีงาน 
จนกระท่ังท าการเปลี่ยนระบบเป็นล าดับต่อไป 

 

 
 
  ภาพ 4.4 แสดงต าแหน่งที่มีการใช้งานในแต่ละสถานีงานภายในโรงงานกรณีศึกษาบริเวณ  
        หน้า – หลังเครื่องจักรและจุดที่ท าการผลิต  
  ที่มา: บริษัท พัฒนาผ้าไทย จ ากัด 
 
4.4 การทดสอบการแสดงผล 

4.4.1 ตรวจสอบความพร้อมของข้อมูล 
 4.4.2 ท าการประมวลผลข้อมูลตามที่ต้องการ 
 4.4.3 แสดงผลของข้อมูลผ่านหน้าจอคอมพิวเตอร์และรายงานผ่านทางเครื่องพิมพ์ 
 4.4.4 ตรวจสอบความผิดพลาดของการแสดงผล  
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  ภาพ 4.5 แสดงผลของข้อมูลผ่านหน้าจอคอมพิวเตอร์ในแต่ละสถานีงาน 
  ที่มา: บริษัท พัฒนาผ้าไทย จ ากัด 
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  ภาพ 4.6 แสดงผลของข้อมูลผ่านรายงาน 
  ที่มา: บริษัท พัฒนาผ้าไทย จ ากัด 



บทท่ี 5  
 

อภิปรายผล (Discussion) 
   
 

จากวิธีการทดสอบการใช้งานในบทที่ 4 ที่ได้กล่าวมาแล้วนั้น ได้แสดงถึงรายละเอียดต่างๆใน
การติดตั้งอุปกรณ์ ซอฟต์แวร์ ทดสอบการใช้งานต่างๆ จากผู้ปฏิบัติงาน ตลอดจนการแสดงผลผ่าน
หน้าจอคอมพิวเตอร์และรายงาน ส าหรับในบทนี้จะเป็นการอภิปรายผลการวิจัยการพัฒนา
กระบวนการควบคุมชิ้นงานด้วยการประยุกต์ใช้ระบบบาร์โค้ดด้วยเทคนิคการปรับปรุงงานต่างๆ แบ่ง
ออกเป็น 3 ประเด็นได้แก่  การวิเคราะห์ Hardware การวิเคราะห์ Software และการวิเคราะห์ 
System โดยท าการกล่าวถึงปัญหาที่เกิดขึ้นว่ามาจากสาเหตุใด มีแนวทางในการปรับปรุงอย่างไรบ้าง 
เมื่อท าการพัฒนาในแต่ละกระบวนการของปัญหาต่างๆ ได้ผลลัพธ์ไปในทิศทางใด   
 

 
 
 
 
 



ตาราง 5.1 แสดงรายละเอียดการวิเคราะห์ Hardware  
ปัญหา สาเหตุ / มูลเหตุ แนวทางการปรับปรุง ผลลัพธ์ 

เครื่อง Server 
1.ปัญหาความล่าช้าจากการ 
Access ข้อมูลในปริมาณมากๆ 

 
- การอ่าน แปลผลหรือเก็บข้อมูล
ได้น้อย 

 
1. เลือก Dual Processor  

 
- รองรับการ Access ข้อมูลที่มี
ปริมาณมาก 

2.เชื่อมต่อ Workstation ได้
ประมาณ 5 – 10 ตัว  
3. ประสิทธิภาพการท างานของ 
Harddisk  
4. หน่วยความจ ามีข้อจ ากัด 
 
 
 
 
 
 
 
Network 
1.ความเร็ว 10 Mbps 

- ใช้เครื่อง Server ไม่เหมาะสมกับ
งาน 
- ความจุน้อย ท างานแบบ ATA 
 
- เมื่อใช้ Windows Server 2003 
จะเห็นหน่วยความจ าสูงสุดเพียง 8 
GB. 
 
 
 
 
 
 
- การส่งผ่านข้อมูลล่าช้า 

2.ก าหนดให้สามารถเชื่อม 
Workstation มากกว่า 30 ตัว 
3.เลือกการท างานแบบ SAS Disk 
Drive 15K RPM  
4.เพ่ิม RAID5 และความจุ 
5.เพ่ิมหน่วยความจ า เลือกความถ่ี 
1066 MHz แบบ DDR3 
 
 
 
 
 
 
1.ปรับความเร็ว100 Mbps 

- ท าให้ใช้งานได้หลายคนพร้อมกัน
และรองรับการใช้งานของ User ใน
อนาคต 
-ค ว า ม เ ร็ ว ร อ บ ก า ร ห มุ น ข อ ง 
Harddisk สูง ช่วยให้เราสามารถ
เรียกดูไฟล์หรือโหลดเปิดไฟล์และ
โปรแกรมต่างๆได้เร็วมากยิ่งขึ้น  
- มีพ้ืนที่ในการจัดเก็บข้อมูลมากข้ึน
สามารถส ารองข้อมูลเมื่อเกิดความ
เสียหาย 
-ค ว า ม เ ร็ ว บั ส เ พ่ิ ม ขึ้ น ท า ใ ห้
ประสิทธิภาพของระบบดีขึ้น  
 
- ส่งผ่านข้อมูล ท างานได้เร็วขึ้น 
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ตาราง 5.2 แสดงรายละเอียดการวิเคราะห์ Software   
ปัญหา สาเหตุ / มูลเหตุ แนวทางการปรับปรุง ผลลัพธ์ 

1.Windows Server 2003 
 

- จ ากัดสิทธิ์การใช้งานตามจ านวน 
License ที่ซื้อเท่านั้น 
- License มีวันหมดอายุ 
- ต้องมีโปรแกรมก าจัดไวรัส 
-เป็นการ Share Server ผ่าน 
TCP/IP ต้อง Map Drive ก่อนการ
ใช้งานทุกครั้ง หรือต้องก าหนด AD 
(Active Directory) ท าให้เพ่ิม
ขั้นตอนการใช้งาน 
- เมื่อใช้งานพร้อมกันมากกว่า 30 
User พบว่าระบบท างานช้าลง 
- Windows มีการ Update 
Service ตลอดเวลา 
- ไม่สามารถกู้ข้อมูลเฉพาะ 
Database คืนได ้
 

1.เลือกใช้ระบบปฏิบัติการ Unix - ไม่ต้องเสียค่าใช้จ่ายด้าน License  
- License ไม่มีวันหมดอาย ุ
- ก าหนดให้ Connect Server ใช้
งานได้ทันทีผ่าน Database 
-ปลอดภัย ไม่มีไวรัสแน่นอน เพราะ
มีการ Update ตัวเองตลอดเวลา  
- มีความเสถียรภาพในการท างาน 
-อนุญาตให้เชื่อมต่อระบบเครือข่าย 
คอมพิวเตอร์ที่มีฮาร์ดแวร์แตกต่าง
กันได้ แม้จะเป็นเครื่องคอมพิวเตอร์
เก่า ท าให้ลดการทิ้งขยะ 
อีเล็คทรอนิกส์ได ้
-รองรับผู้ใช้งาน (Multi-user) และ
สามารถท างานหลายๆอย่างพร้อม
กัน ได้ ใน เ วลา เดี ยวกัน  (Multi-
tasking) โดยแบ่งการท างาน 
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ตาราง 5.2 (ต่อ) แสดงรายละเอียดการวิเคราะห์ Software   
ปัญหา สาเหตุ / มูลเหตุ แนวทางการปรับปรุง ผลลัพธ์ 

   ออกเป็น Foreground และ 
Background 
- สามารถกู้ข้อมูลคืนได้ในกรณีที่
ข้อมูลเกิดการสูญหายในช่วงเวลา
ใดช่วงเวลาหนึ่ง 
-สามารถตั้ง Schedule Backup 
ข้อมูลได้ในช่วงเวลาที่ต้องการ 
- ก าหนดการเข้าถึงข้อมูลเพ่ือ
ความปลอดภัยด้วย Command 
Line หากผู้ใช้ไม่มีความคุ้นเคย
จะ เ กิ ด ค ว า ม สั บ ส น ใ น เ รื่ อ ง
ตัวอักษรเล็กและตัวใหญ่ เพราะ 
Windows มีลักษณะแบบ GUI 
(Graphic User Interface) จะใช้
งานง่าย 
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ตาราง 5.2 (ต่อ) แสดงรายละเอียดการวิเคราะห์ Software   
ปัญหา สาเหตุ / มูลเหตุ แนวทางการปรับปรุง ผลลัพธ์ 

2. Microsoft Access  
3. Microsoft Excel 
4. Visual Basic 

-ไม่รองรับการท างานสถาปัตยกรรม .net 
framework เขียนโปรแกรมเชิงวัตถุไม่ได้ 
ท าให้จะพัฒนาต่อไปจะต้องเขียนใหม่หมด 
ไม่สามารถใช้หลักการ reuse และอีกหลาย
อย่างในทฤษฎีเชิงวัตถุได้ 
-ไม่สามารถใช้ตัวแปรชนิดที่เป็นตัวอักษรมา
เก็บค่าที่เป็นตัวเลข หรือใช้ตัวแปรที่เก็บ
ตัวเลขจ านวนเต็มมาเก็บเลขทศนิยม หรือ
ว่าบวกตัวแปรที่เป็นตัวเลขกับค่าคงที่ที่เป็น
ข้อมูลตัวอักษรได้ 
- ความไม่แน่นอนของ Syntax มีการ
เปลี่ยนแปลงทุกรุ่น ท าให้โปรแกรมที่เคย
เขียนจากรุ่นเก่า คอมไพล์ไม่ผ่าน 
 

2. เลือกใช้ Oracle  
 

- เป็นโปรแกรมที่เน้นในทางด้าน
บัญชีและการผลิต 
-มี เ ท ค โ น โ ล ยี  Rollback 
Segment สามารถจัดการกับ
ข้อมูลในกรณีที่เกิดการล้มเหลว
ของระบบ หรือภาวะระบบไม่
สามารถให้บริการได้ โดยจัดการ .
ในส่วน Instance Recovery  
- มีส่วนที่ เรียกว่า Timestamp 
ท างานเกี่ยวกับ Concurrency 
Control เป็นส่วนที่จัดการการ
ท างานกับหลายๆ Transaction 
ใ น เ ว ล า เ ดี ย ว กั น  โ ด ย ทุ ก
Transaction จะมี Timestamp 
เป็นตัวก าหนดเวลาเริ่มต้นของ
การประมวลผล (Process)  
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ตาราง 5.2 (ต่อ) แสดงรายละเอียดการวิเคราะห์ Software   
ปัญหา สาเหตุ / มูลเหตุ แนวทางการปรับปรุง ผลลัพธ์ 

 - ความเร็วของภาษา VB ช้า ไม่สามารถท า 
Implementation Inheritance 

 - ใช้ได้กับฐานข้อมูลมากกว่า 80 
แพลตฟอร์ม ซึ่งครอบคลุมเกือบ 

5. SAP 
 

- Software มีราคาแพง  
-Hardware ที่จะน ามาใช้ร่วมต้องมี Spec 
สูงท าให้มีราคาสูงตามไปด้วย 
- จ้างคนมาท า Software มีราคาแพงทั้ง
การ Implement & Training ซึ่งคน 
Support ด้านนี้มีน้อย 
- เน้นการท างานหลักไปทางด้านบัญชี 
 

 ทุกแพลตฟอร์มที่มีอยู่ในปัจจุบัน 
เริ่มตั้งแต่เครื่องคอมพิวเตอร์บน
เมนเฟรม, มินิคอมพิวเตอร์, พีซี 
บ น ร ะ บ บ ป ฏิ บั ติ ก า ร ตั้ ง แ ต่ 
Window 9x, NT, Window CE, 
UNIX, SOLARIS, LINUX โดยที่
ใ น ทุ ก พ อ ร์ ต มี โ ค ร ง ส ร้ า ง
เหมือนกันๆหมด ค าสั่งที่ใช้ก็เป็น
แบบเดียวกัน สามารถท างาน
ร่วมกันได้ สามารถน าข้อมูลจาก
พอร์ตหนึ่งไปพอร์ตอ่ืนได้อย่างไม่
มีปัญหา 
- ใช้ได้กับทุกระบบปฏิบัติการ 
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ตาราง 5.3  แสดงรายละเอียดการวิเคราะห์ System 
ปัญหา สาเหตุ / มูลเหตุ แนวทางการปรับปรุง ผลลัพธ์ 

1.เขียนด้วยลายมือลงใน
กระดาษก่อนการป้อนเข้าสู่
ระบบคอมพิวเตอร์ 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

-ลายมือที่เขียนสื่อความหมายที่ผิดเพี้ยน 
-การเขียนลงในกระดาษท าให้มีการสลับ
ต าแหน่งของข้อมูล 
- เกิดความล่าช้าของข้อมูล 

1. ก าหนดทางเลือกต่างๆ ที่
เ ป็ น ไ ป ไ ด้  ( Alternative 
Solution) ในการแก้ปัญหา 
2. เลือกอุปกรณ์คอมพิวเตอร์
และซอฟต์ แ ว ร์ ต ามความ
เหมาะสม 
3. ดีไซน์และวางระบบงานให้
คล้องจองกัน ออกแบบความ
ต้อ งการระบบใหม่ทั้ งหน้ า
โปรแกรม รายงาน ฐานข้อมูล 
User Interface สิทธิการใช้
งาน การบ ารุงรักษา เป็นต้น 
เพ่ือแก้ปัญหาของกระบวนการ 
3. ให้ค าแนะน าต่างๆ เมื่อ
ระบบงานถูกน ามาใช้จริง 
4. ใช้ Barcode Scanner มา
ช่วยลดความผิดพลาดในการ
ท างาน 

- ลดความซ้ าซ้อนของการท างาน 
เนื่องจากน าข้อมูลเข้าระบบเพียง
ครั้งเดียว ท าให้ข้อมูลมีความเป็น
มาตรฐานและถูกต้องตรงกันทั่ว
ทั้งองค์กร 
- ท าให้มีความสะดวก รวดเร็วใน
การท างาน รวมถึงอ่านข้อมูลได้
อย่างถูกต้องแม่นย า เชื่อถือได้
มากขึ้น ช่วยลดข้อผิดพลาดใน
การท างาน 
- ข้อมูลที่ได้มีความใกล้เคียงกับ
ช่วงเวลาจริง (Nearly Real 
Time) 
- มีมาตรฐานการท างานที่ชัดเจน
เป็นไปในทิศทางเดียวกัน 

71 



 

ตาราง 5.3  (ต่อ) แสดงรายละเอียดการวิเคราะห์ System  
ปัญหา สาเหตุ / มูลเหตุ แนวทางการปรับปรุง ผลลัพธ์ 

2. การป้อนเข้าสู่ระบบมีการใช้
ง า น ที่ ห ล า ก ห ล า ย  ไ ด้ แ ก่ 
Microsoft Access, Microsoft 
Excel, Visual Basic 

- ระบบไม่ได้มีการออกแบบให้ Relation 
กัน 
 

5. ให้แต่ละสถานีงานบันทึก
ข้อมูล 

- ลดค่าใช้จ่ายอัตราการจ้างงาน
คนบันทึกข้อมูล 
- ลดค่าใช้จ่ายกระดาษในการ
เขียนข้อมูล 
- ใ ช้ เ ป็ น เ ค รื่ อ ง มื อ ใ น ก า ร
บริหารงานและการวางแผน
กระบวนการผลิต 
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5.1  ข้อมูลในกระบวนการผลิต 
 ก่อนการปรับปรุงจะต้องน าข้อมูลการผลิตมาป้อนโดยพนักงาน ซึ่งท าให้มีความล่าช้าต่างกับ
กระบวนการผลิตจริงถึง 1,440 นาที (24 ชั่วโมง X 60 นาที) ซึ่งผลที่ได้จากการประยุกต์ใช้งานระบบ
บาร์โค้ดใหม่นี้พบว่าข้อมูลในกระบวนการผลิตจะเป็นแบบเวลาจริง (Real time) ท าให้มีประสิทธิภาพ
ของสายการผลิตเพ่ิมขึ้นเต็มประสิทธิภาพ ลดเวลาการท างานซ้ าซ้อน รวมถึงสามารถค านวณ 
Efficiency ออกเป็นรายงานของแต่ละเครื่องจักรได้ทันทีแทนที่ระบบเดิมต้องท าการค านวณโดย
พนักงาน ดังแสดงในภาพ 5.1  
 

 
 

  ภาพ 5.1 แสดงรายงานการค านวณ Efficiency ของแต่ละเครื่องจักรแบบ Real Time 
    ที่มา: บริษัท พัฒนาผ้าไทย จ ากัด 

 
5.2 ลดค่าใช้จ่ายด้านเอกสาร การจ้างแรงงานและความผิดพลาดของข้อมูล 

การบันทึกข้อมูลการผลิตด้วยการสแกนจากอุปกรณ์บาร์โค้ด ส่งผลท าให้ลดค่าใช้จ่ายจากการ
ใช้กระดาษขนาด A3 ซึ่งสั่งพิมพ์จากโรงพิมพ์เฉลี่ย 10,000 บาท/เดือน และข้อมูลที่ได้มีความชัดเจน
มากขึ้นเนื่องจากลดความคลาดเคลื่อนในการอ่านตัวอักษรจากการเขียนด้วยลายมือ ท าให้ข้อมูลใน
การผลิตมีความคลาดเคลื่อนจากความเป็นจริง ซึ่งเมื่อวัดผลเปรียบเทียบกับระบบเก่าพบว่าก่อนการ
ปรับปรุงมีความผิดพลาดเฉลี่ย 260.67 ครั้งต่อเดือน และเมื่อท าการประยุกต์ใช้โปรแกรมท าให้ค่า
ความผิดพลาดลดลงเฉลี่ยเหลือเพียง 96.42 ครั้งต่อเดือน โดยความผิดพลาดที่เหลือส่วนใหญ่เกิดจาก
พนักงานอยู่ในขั้นตอนทดลองใช้งานโปรแกรมและยังไม่มีทักษะในการใช้งานเทคโนโลยีใหม่มากนัก 
ดังกราฟแสดงในภาพ 5.2 นอกจากนี้ระบบบาร์โค้ดยังช่วยลดบุคลากรในการป้อนข้อมูลแบบ Manual 
จ านวน 4 คน ส่งผลท าให้ลดค่าใช้จ่ายด้านแรงงานลงเฉลี่ยกว่า 40,000 บาท/เดือน 
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         ภาพ 5.2 กราฟแสดงจ านวนปัญหาจากการบันทึกข้อมูลการผลิตเปรียบเทียบก่อนและหลัง 
  การพัฒนา  

          ที่มา: บริษัท พัฒนาผ้าไทย จ ากัด 
 
5.3 ด้านความพึงพอใจต่อองค์กรและลูกค้า 

หลังการปรับปรุงข้อมูลในกระบวนการผลิตให้เป็นแบบ Real Time ด้วยเทคโนโลยีบาร์โค้ดที่
ได้พัฒนาขึ้นใหม่ ส่งผลให้เกิดความสะดวกในการติดต่อสื่อสารกับหน่วยงานต่างๆในองค์กรทั้งด้านการ
วางแผนการผลิตในแต่ละสถานีงาน และการส่งมอบสินค้าแก่ลูกค้าเป็นไปอย่างมีประสิทธิภาพมากขึ้น 
รวมถึงสามารถสนับสนุนการตัดสินใจด้านการผลิตกับลูกค้าได้อย่างรวดเร็วมากยิ่งขึ้นอีกด้วย 

จากแผนผังก้างปลาท าให้เห็นถึงความสัมพันธ์ระหว่างสาเหตุของความบกพร่องกับความ
สูญเสียที่เกิดขึ้น ดังนั้นเมื่อพัฒนาโปรแกรมด้วยการวิเคราะห์ 4M 1E จากการระดมความคิดในแต่ละ
หน่วยงานของบริษัทกรณีศึกษา เพ่ือให้ทราบถึงสาเหตุหลักของปัญหาที่เกิดขึ้น โดยตัวแปรต่างๆที่ใช้
ในการตัดสินใจประกอบด้วย ขนาดความรุนแรง แนวโน้มของปัญหา ตลอดจนความร่วมมือของ
พนักงานและผลกระทบที่จะเกิดข้ึนในระยะสั้นและระยะยาว ภายหลังจากการพัฒนาพบว่า 

1. พนักงาน (Man) ท างานด้วยความกระตือรือร้นที่จะพัฒนาตนกับเทคโนโลยีที่เข้ามาใหม่
ได้อย่างมีประสิทธิภาพมากขึ้น ท าให้ความผิดพลาดในการท างานลดลงและส่งผลให้ได้งานเพ่ิมข้ึน 

2. กระบวนการท างาน (Method) ท าให้พนักงานลดขั้นตอนการท างาน เกิดความสะดวก 
ลดการรอคอยงาน สามารถตรวจสอบกระบวนการผลิตของผลิตภัณฑ์และงานในแต่ละหน่วยงานได้
เป็นปัจจุบัน เนื่องจากมีการท างานเป็นระบบ 

3. เครื่องจักรหรืออุปกรณ์อ านวยความสะดวก (Machine) ท าให้ข้อมูลที่บันทึกมีความ
แม่นย า ชัดเจนมากขึ้น สามารถใช้งานเครื่องจักรและอุปกรณ์ได้เกิดประโยชน์สูงสุด เหมาะสมตาม
ประเภทของงานและเพ่ิมความปลอดภัยให้กับข้อมูล  

4. วัตถุดิบหรืออะไหล่ อุปกรณ์อ่ืนๆที่ใช้ในกระบวนการ (Material) พนักงานไม่เกิดความ
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สับสนในการใช้งาน สามารถแยกชนิดและประเภทที่ใช้งานได้ถูกต้องและยังสามารถทวนสอบข้อมูล
การใช้งานได ้

5. บรรยากาศการท างาน (Environment) พนักงานในบริษัทกรณีศึกษาเกิดทัศนคติที่ดีกับ
องค์กรในการปฏิบัติงาน ท าให้มีการท างานเป็นทีม ลูกค้าเกิดความประทับใจในการบริการด้านการให้
ข้อมูลการผลิตและมีการส่งมอบงานได้ตรงตามเวลาที่ก าหนดมากขึ้น 
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บทท่ี 6 
 

สรุปผล (Conclusion) 
 

 
6.1 สรุปผลการวิจัย 
 งานวิจัยเรื่องการพัฒนาเทคโนโลยีในการควบคุมชิ้นงานระหว่างกระบวนการผลิตในโรงงาน
อุตสาหกรรมฟอกย้อมและตกแต่งผ้าผืนด้วยระบบบาร์โค้ดมีวัตถุประสงค์ดังนี้ 
 ก) เพ่ือพัฒนากระบวนการควบคุมชิ้นงานระหว่างกระบวนการผลิตในโรงงานอุตสาหกรรม
ฟอก ย้อมและตกแต่งผ้าผืนด้วยการประยุกต์ใช้ระบบบาร์โค้ด โดยใช้เทคนิคการปรับปรุงงานด้วยการ
วิเคราะห์ Hardware Software และ System  
 ข) เพ่ือให้ข้อมูลของกระบวนการผลิตสามารถตรวจสอบข้อมูลย้อนกลับ  (Traceability) 
ใกล้เคียงปัจจุบัน (Nearly Real Time) และการวางแผนข้อมูลล่วงหน้า (Forecast) ได้ 
 โดยใช้เทคนิคการปรับปรุงงานเพ่ือแก้ปัญหาการใช้โปรแกรมในการท างานที่หลากหลายและ    
จากความผิดพลาดในการท างานของพนักงาน ด้วยการกรอกข้อมูลเพ่ือใช้ควบคุมชิ้นงานใน
กระบวนการผลิตด้วยระบบแมนนวลหรือการท างานด้วยมือ (Manual system) โดยการพัฒนา
กระบวนการควบคุมชิ้นงาน ออกแบบและพัฒนาโปรแกรมจัดการฐานข้อมูลออราเคิล (Oracle) ด้วย
ภาษา SQL ที่ท างานบน Unix Server ที่เชื่อมโยงกับการอ่านข้อมูลด้วยเทคโนโลยีระบบบาร์โค้ด
เพ่ือให้เกิดความสะดวกในการท างานมากยิ่งขึ้น ซึ่งผลที่ได้จากการประยุกต์ใช้งานระบบใหม่นี้ถูก
น ามาใช้ในบริษัทฯกรณีศึกษา  
 6.1.1 สรุปผลในส่วนของการออกแบบสถาปัตยกรรมและการพัฒนาระบบ 
   ในส่วนของการออกแบบเริ่มจากกระบวนการผลิตแรกจนกระบวนการสุดท้าย โดยเก็บ
ข้อมูลจากการสอบถามและศึกษาระบบเก่า ดังต่อไปนี้  
  6.1.1.1 ศึกษาปัญหาและวิเคราะห์ปัญหาการท างานของระบบเดิม 
  6.1.1.2 ก าหนดความต้องการด้วยออกแบบและพัฒนาระบบฐานข้อมูล โดยเลือกใช้
โปรแกรมจัดการฐานข้อมูลออราเคิล (Oracle) ด้วยภาษา SQL 
  6.1.1.3 ออกแบบฟอร์มข้อมูลและรายงาน 
  6.1.1.4 ออกแบบ User Interface จุดกระจายสัญญาณ 
  6.1.1.5 พัฒนาระบบด้วยการเขียนโปรแกรม รายงานและติดตั้งระบบ 
 6.1.2 สรุปผลในส่วนของการแสดงผล 
  ในการออกแบบการแสดงผลนั้นท าได้โดยการใช้โปรแกรมดึงข้อมูลจาก Database 
จากนั้นจึงน ามาแสดงผลในหน้า Application และ Report ประกอบด้วยข้อมูลดังต่อไปนี้ 

6.1.2.1 หน้าโปรแกรมแสดงกระบวนการผลิต 
ก) หน้าโปรแกรมส าหรับบันทึกผลการผลิตโดยผ่านอุปกรณ์บาร์โค้ด 
ข) หน้าโปรแกรมส าหรับตรวจสอบการบันทึกข้อมูลจากการสแกนบาร์โค้ด 
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ค)  หน้าโปรแกรมส าหรับตรวจสอบสถานะของผลิตภัณฑ์ว่าอยู่ในกระบวนการ
ผลิตไหน ใครเป็นผู้บันทึก วัน เวลา กะใด 

ง) หน้าโปรแกรมส าหรับตรวจสอบข้อมูลย้อนกลับในแต่ละกระบวนการโดย
อ้างอิงตาม Instruction Order หรือ Process หรือ Date ที่ท าการผลิต  

6.1.2.2 รายงานที่ได้จากระบบ 
ก) รายงานแสดงผลการผลิต แสดงเป็น Yearly Report, Monthly Report, 

Daily Report ซึ่งสามารถก าหนดตามเงื่อนไข By Machine, By Customer 
ข) รายงานแสดงประสิทธิภาพการท างาน (Efficiency) ของแต่ละเครื่องจักร 

แบบ Yearly Report, Monthly Report, Daily Report 
6.1.3 สรุปผลในส่วนของปัญหาและอุปสรรคในการใช้งาน 

ก) ก่อนการทดลองใช้จริงพบว่าอุปสรรคแรกนั้น พนักงานส่วนมากมีความรู้ทางด้าน
คอมพิวเตอร์ แต่ใช้ได้เพียงเบื้องต้น ต้องใช้เวลาในการท าความเข้าใจกับระบบอยู่พอสมควร เพราะ
เป็นการท างานที่น าระบบคอมพิวเตอร์เข้ามาช่วยประหยัดเวลาท างาน ซึ่งเป็นเหตุให้ผู้วิจัยต้องท าการ
อบรมการใช้ระบบก่อนที่จะใช้จริงและต้องจัดท าคู่มือการใช้งานให้กับบริษัทฯกรณีศึกษา 

ข) หลังจากที่พนักงานได้เข้าใช้งานระบบ ส่วนมากจะเกิดข้อผิดพลาดในเรื่องหลงลืม
รหัสผ่าน (Password) ของตนเอง ซึ่งทางผู้วิจัยได้มอบหมายให้หัวหน้างานคอยดูแลและตรวจสอบ
การตั้งค่ารหัสผ่านโดยอาศัยหลักความเข้าใจที่พนักงานสามารถเข้าถึงได้ง่าย ก่อนมาท าการแจ้ง 
Username และ Password การเข้าใช้งานระบบ ซ่ึงถือได้ว่าเป็นช่องทางการสื่อสารไปในตัว 

ค) ปัญหาการ Input Data ผิดของพนักงาน ในตอนแรกของการทดสอบการใช้งาน
พนักงานจะท าการ Input ข้อมูลที่ท าการผลิตลงไปในระบบ พบว่า Input จ านวนผลิตภัณฑ์เกินหรือ
ขาด ดังนั้นผู้ออกแบบระบบได้ท าการปรับปรุงแก้ไขวิธีการโดยท าการเขียนโปรแกรมให้มีเงื่อนไข
เพ่ิมขึ้น หากมีการ Input ซ้ าในช่วงเวลา 2 นาทีจากการ Input ครั้งล่าสุดจะมี Warning แจ้ง หาก
ข้อมูลไม่ครบถ้วนก็จะมี Warning เช่นกัน 

ง) การตั้งรหัสแถบบาร์โค้ดทางผู้วิจัยต้องท าความเข้าใจถึงหลักการและวิธีการสื่อ
ความหมายเพ่ือให้เกิดประโยชน์ในการใช้งาน ก่อให้เกิดการชี้บ่งผลิตภัณฑ์เพ่ือลดความซ้ าซ้อนของ
ข้อมูล 

จ) ปัญหาในเรื่องการออกแบบโปรแกรม ในช่วงแรกของการทดสอบการใช้งาน พบว่า 
โปรแกรมมีบั๊ก (Bug) มาก เนื่องจากการบันทึกข้อมูลของพนักงานมีความเข้าใจและการใช้งานที่
ต่างกัน ท าให้ต้องก าหนดเงื่อนไขของโปรแกรมให้ชัดเจนและครอบคลุม  

ฉ) ปัญหาในการไม่เปิดใจยอมรับวิธีการท างานใหม่ เนื่องจากพนักงานมีความคุ้นเคย
กับการใช้ระบบเดิมคือระบบ Manual คือ การบันทึกลงในกระดาษจากนั้นจึงน ามาคีย์ที่ระบบ
คอมพิวเตอร์ ซึ่งมีการใช้งานมาเป็นเวลานานท าให้พนักงานมองว่าการน าระบบใหม่เข้ามาใช้งานเป็น
การเพ่ิมภาระงาน เพราะต้องท าท้ังระบบเดิมและระบบใหม่ควบคู่กันในช่วงทดสอบการใช้งานในเวลา
เดียวกัน ดังนั้นผู้วิจัยจึงต้องสื่อสาร อธิบายให้ทางหัวหน้างานและผู้ปฏิบัติงานเกิดทัศนคติที่ดีในการน า
ระบบมาใช้งาน และเปลี่ยนความคิดเห็นเพ่ือน ามาประยุกต์ใช้ประกอบการพัฒนาระบบให้ง่ายต่อการ
ใช้งาน  
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อย่างไรก็ตาม แนวคิดของงานวิจัยนี้ได้ลดความผิดพลาดในการท างานและท าให้ข้อมูล
กระบวนการผลิตเป็นแบบเวลาจริง (Real time) ข้อมูลที่ได้จากระบบสามารถน ามาวิเคราะห์เพ่ือวาง
แผนการท างานเพ่ือแก้ไขปัญหาในการติดตามกระบวนการผลิต นอกจากนี้ ยังสามารถเป็นต้นแบบใน
การน าไปประยุกต์ใช้ได้กับอุตสาหกรรมอ่ืนๆที่มีปัญหาในลักษณะเดียวกันได้อีกด้วย 

 
6.2 ข้อเสนอแนะ 
 6.2.1 ควรมีการพัฒนาเทคโนโลยีบาร์โค้ด โดยการน ามาประยุกต์ใช้งานในรูปแบบอ่ืนๆให้มี
ความหลากหลายยิ่งขึ้น เพ่ือให้เกิดประโยชน์ในการใช้งานสูงสุดโดยใช้อุปกรณ์บาร์โค้ดประกอบในการ
ท างาน เช่น การรับ-จ่ายวัตถุดิบ การจัดเก็บสินค้าคงคลัง (Finished Goods) เป็นต้น 
 6.2.2 ควรพัฒนาระบบการจัดรายงานเพ่ือแสดงข้อมูลกระบวนการผลิตในส่วนต่างๆ ด้วยการ
แสดงผลที่หน้าจอโปรแกรมคอมพิวเตอร์ เพ่ือลดการใช้กระดาษ 
 6.2.3 การน าระบบสารสนเทศมาใช้งานในองค์กร ควรได้รับความร่วมมือในการท างานจากทุก
ฝ่าย ในการทดสอบและใช้งานระบบ เพ่ือให้การใช้งานเป็นไปอย่างมีประสิทธิภาพในทิศทางที่ดีข้ึน 
 6.2.4 การน าระบบสารสนเทศเข้ามาใช้งานในองค์กร ควรมีวิธีการที่จะท าให้ผู้ปฏิบัติงานมี
จติส านึกท่ีดีในการใช้งานที่เหมาะสมในดูแลรักษาอุปกรณ์ต่างๆให้มีความพร้อมในการใช้งาน 
 6.2.5 ป้ายรหัสแท่ง (บาร์โค้ด) ควรมีต าแหน่งในการติดตั้งที่เหมาะสมเพื่อสะดวกในการใช้งาน 
 6.2.6 ป้ายรหัสแท่ง (บาร์โค้ด) ที่เป็น 2D และใช้ฟอนต์ Code 128 จะไวต่อการใช้เครื่อง
สแกนบาร์โค้ด 
 6.2.7 ควรขยายผลโปรแกรมให้สามารถแสดงผลบนระบบอินเทอร์เน็ต เพ่ือตอบสนองความ
ต้องการของผู้ใช้งานภายนอกบริษัท 
 6.2.8 ในส่วนของการ Training ผู้วิจัยได้ด าเนินการจัดท าคู่มือในการใช้งานโปรแกรมดังกล่าว
และฝึกอบรมเกี่ยวกับการใช้งาน เมื่อระบบถูกน าไปใช้ควรมีการติดตามผล โดยอาจจะมีการ Re-Train 
เดือนละครั้งและทิ้งระยะจนเป็นปีละครั้ง ส าหรับทดสอบและทวนซ้ าความเข้าใจของพนักงาน เ พ่ือ
เป็นสื่อในการแลกเปลี่ยนและรับทราบปัญหาเพ่ือน ามาแก้ไข ปรับปรุงระบบในล าดับต่อไป 
 6.2.9 อย่างไรก็ตามปัจจุบันยังมีเทคโนโลยีอ่ืนๆที่น่าสนใจอีกมากในการน ามาแก้ปัญหาใน
ลักษณะเดียวกัน เช่น เทคโนโลยี อาร์เอฟไอดี RFID (Radio Frequency Identification) QR Code 
เป็นต้น ที่มีข้อดีหลายด้านมากกว่าเทคโนโลยีบาร์โค้ด แต่ก็มีข้อด้อยด้านค่าใช้จ่ายในการลงทุนระบบที่
ค่อนข้างสูง เมื่อเปรียบเทียบกับระบบบาร์โค้ด รวมถึงมีข้อจ ากัดกับวัสดุที่ใช้งานและทางด้านกฎหมาย 
จากท างานด้วยการใช้คลื่นวิทยุ ด้วยเหตุนี้การเลือกประยุกต์ใช้เทคโนโลยีอ่ืนๆนอกเหนือจากที่
งานวิจัยนี้ได้ประยุกต์ใช้ย่อมขึ้นอยู่กับศักยภาพและความพร้อมในการลงทุนขององค์กรแต่ละแห่งเป็น
ส าคัญ  

ดังนั้นผู้ที่ต้องการศึกษาในโอกาสต่อไปต้องการน าผลงานวิจัยนี้ไปศึกษาเพ่ือประยุกต์ใช้ หรือ
ค้นคว้าเพ่ิมเติมควรศึกษาในแง่ของการประเมินผลตอบแทนในการลงทุนและเปรียบเทียบการน า
เทคโนโลยีจากระบบดังกล่าวไปใช้ เนื่องจากการลงทุนในสภาพเศรษฐกิจปัจจุบันนั้นมีความเสี่ยงสูง 
การลงทุนในโครงการใดก็ตามต้องท าการศึกษาความเป็นไปได้เพ่ือช่วยให้ตัดสินใจได้ว่าเหมาะสมและ
สมควรที่จะลงทุนหรือไม่อย่างไร ซึ่งเป็นการลงทุนในด้านระบบสารสนเทศ (Information System) 
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ในการน ามาประยุกต์ใช้ในอุตสาหกรรมฟอก ย้อมและตกแต่งผ้าผืนและสามารถเป็นตัวอย่าง ในการ
ลงทุนระบบสารสนเทศในการบริหารกระบวนการผลิตส าหรับโรงงานอ่ืนๆที่มีลักษณะของปัญหา
ใกล้เคียงกัน อีกแนวทางหนึ่ง 



บทท่ี 7  
 

แผนการน าไปใช้ประโยชน์ในเชิงพาณิชย์ (Commercialization plan) 
 
 
 การพัฒนาเทคโนโลยีการออกแบบระบบบาร์โค้ดเพ่ือควบคุมชิ้นงานในโรงงานอุตสาหกรรม
ฟอก ย้อมและตกแต่งผ้าผืน เพ่ือใช้งานในเชิงพาณิชย์เป็นการพัฒนากระบวนการท างานที่มี
ความส าคัญต่อการพัฒนาอุตสาหกรรมสิ่งทอและเครื่องนุ่งห่มสูง ซึ่งการพัฒนาดังกล่าวนี้มีจุดเด่นที่
ส าคัญดังนี้ 

1. ลดต้นทุนจากการจ้างเขียนโปรแกรมส าเร็จรูปจากในและต่างประเทศ 
2. เป็นการพัฒนาเทคโนโลยีที่พัฒนาขึ้นภายในประเทศ 
3. เป็นเทคโนโลยีการออกแบบที่สามารถน าไปประยุกต์ใช้ได้กับอุตสาหกรรมสิ่งทอและ

เครื่องนุ่งห่มได้ในทุกสถานประกอบการ 
4. เทคโนโลยีการออกแบบดังกล่าวสามารถเป็นต้นแบบในการน าไปประยุกต์ใช้ได้กับ

อุตสาหกรรมอ่ืนๆ ที่มีปัญหาในลักษณะเดียวกัน 
     
7.1 แผนการใช้ประโยชน์ของผลิตภัณฑ์เชิงธุรกิจ (Business Plan) 
 7.1.1 ค่าใช้จ่ายในการด าเนนิการตดิตั้งระบบ 
  7.1.1.1 การลงทุนด้านอุปกรณ์ 
            
ตาราง 7.1  สรุปการลงทุนด้านอุปกรณ์ 

รายการ จ านวน 
(Qty) 

ค่าใช้จ่าย 
(บาท) 

ประเภทการใช้งาน 

Access Point 8 57,000 ส่งสัญญาณ Wi-Fi ในอาคารส่วนโรงงานพร้อมค่า
ติดต้ัง 

เครื่องคอมพิวเตอร์ 30 750,000 พ่วงต่ออุปกรณ์บาร์โค้ด 
อุปกรณ์บาร์โค้ด 10 350,000 สแกนเนอร์แบบไร้สายชนิดพกพา 
อุปกรณ์บาร์โค้ด    30 210,000 สแกนเนอร์แบบฟิกซ์ 
อ่ืนๆ  48,000 การฝึกอบรม, การจัดท าโต๊ะส าหรับการวางเครื่อง

คอมพิวเตอร์, การจัดท าปลั๊กไฟส าหรับใช้งาน 
เป็นต้น 
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  7.1.1.2 การลงทุนด้านซอฟต์แวร์ 
            
ตาราง 7.2 สรุปการลงทุนด้านซอฟต์แวร์ 

รายการ จ านวน  ค่าใช้จ่าย 
(บาท) 

ประเภทการใช้งาน 

Oracle 30 client 225,000 ลิขสิทธิ์ซอฟต์แวร์ 
เขียนโปรแกรม 90 day 450,000 ค่าใช้จ่ายในการเขียนโปรแกรม 

    
  ดังนั้นค่าใช้จ่ายในการด าเนินการติดตั้งระบบ คิดเป็นจ านวนเงิน 2,090,000 บาท 
 7.1.2 ค่าใช้จ่ายในการท างานก่อนน าระบบมาใช้ 

 
ตาราง 7.3 สรุปค่าใช้จ่ายในการท างานก่อนน าระบบมาใช้ 

รายการ จ านวน  ค่าใช้จ่าย/วัน 
(บาท) 

 

พนักงานคีย์ข้อมูล 4 คน 1,333 เฉลี่ยคนละ 10,000 บาท/เดือน 
กระดาษ  333 10,000 บาท/เดือน 

 
  ดังนั้นค่าใช้จ่ายในการด าเนินงานลดลงเท่ากับ 1,666 บาท/วัน หรือคิดเป็นจ านวนเงิน 
599,760 บาท/ปี 
 7.1.3 ผลการวิเคราะห์ระยะเวลาคืนทุน  
  การค านวณหาระยะเวลาคืนทุนในการลงทุนของงานวิจัยดังกล่าว พบว่าจากค่าใช้จ่าย
ด้านค่าแรงทางตรงในการด าเนินงานที่ลดลง ท าให้สามารถค านวณระยะเวลาในการคืนทุนของ
งานวิจัยนี้ได้ดังนี้  
             
ระยะเวลาในการคืนทุน (วัน) =  
 

     = 
2,090,000

1,666
  

     = 1,254.50 วัน 
 
  ดังนั้นระยะเวลาในการคืนทุนของงานวิจัยนี้ ค่าใช้จ่ายด้านค่าแรงทางตรงในการ
ด าเนินงานที่ลดลงในช่วงที่สามารถลดระยะเวลาในการด าเนินงานสามารถคืนทุนได้ในเวลา 3 ปี 4 
เดือน 

เงินลงทุนในการติดตั้งระบบบาร์โค้ด 
ค่าใช้จ่ายในการด าเนินงานที่ลดลงต่อวัน 
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ศมรักษา วิชิตชีพ. 2544. การประยุกต์ใช้ระบบรหัสแท่งในการจัดการคลังสินค้าประเภทวัตถุดิบ 
กรณีศึกษา อุตสาหกรรมอิเล็กทรอนิกส์. จุฬาลงกรณ์มหาวิทยาลัย.กรุงเทพฯ. 

นุชสรา เกรียงกรกฎ. 2555. โปรแกรมคอมพิวเตอร์ส าหรับการจัดสมดุลสายการประกอบ กรณีศึกษา
โรงงานผลิตเสื้อผ้าส าเร็จรูป. วิศวกรรมสาร มข. ปีที่ 39 ฉบับที่ 2 เลขหน้า 131-138 ปี 
2555 

นพดล สืบเจริญถาวร. 2556. การปรับปรุงการวางแผนการผลิตในโรงงานฟอกย้อมสีสิ่งทอ.การ
ประชุมวิชาการข่ายงานวิศวกรรมอุตสาหการ ประจ าปี พ.ศ. 2556. 16-18 ตุลาคม 2556 
พัทยา ชลบุรี.  

สิริพงค์ อารยะเดโช.2545. การพัฒนาโปรแกรมคอมพิวเตอร์ประยุกต์เพ่ือการบริหาร : กรณีศึกษา 
ร้านไกรสรค้าไม้ กรุงเทพมหานคร. มหาวิทยาลัยเชียงใหม่. เชียงใหม่. 

หทัยรัตน์ คงเสถียร. 2544. การวางแผนการจัดการสินค้าคงเหลือ . วิทยานิพนธ์มหาบัณฑิต. 
(บริหารธุรกิจ) มหาวิทยาลัยเกษมบัณฑิต, กรุงเทพฯ. 

ปราโมทย์ พรประดับ. 2550. การพัฒนาโปรแกรมจัดการระบบคงคลังสินค้า ส าหรับอุตสาหกรรมผลิต
ชิ้นส่วนยานยนต์. มหาวิทยาลัยเกษตรศาสตร์, กรุงเทพฯ. 

ฉมาธร  กุยศรีกุล, 2556. การพัฒนาต้นแบบ MRP โดยใช้โปรแกรม Microsoft Excel ในโรงงานผลิต
ชิ้นส่วนรถยนต์. สารนิพนธ์มหาวิทยาลัยเทคโนโลยีมหานคร. ปีที่ 7. 

อนุชา ชีช้าง, 2555. การพัฒนาระบบการจัดการครุภัณฑ์คอมพิวเตอร์ด้วยรหัสแท่งสองมิติ บน
เครือข่ายอินทราเน็ตกรณีศึกษา มหาวิทยาลัยทักษิณ วิทยาเขตพัทลุง. วารสารมหาวิทยาลัย
ทักษิณ ปีที่ 15 ฉบับที่ 2 กรกฎาคม-ธันวาคม 2555. 

อรพรรณ วิชัยเดช, 2554. การปรับปรุงงานเพ่ือลดของเสียในการผลิตห้องสะอาด.  วารสารวไลอลง
กรณ์ปริทัศน์. ปีที่ 1 ฉบับที่ 2 กรกฎาคม-ธันวาคม. 

นุชสรา เกรียงกรกฎ และ ปรีชา เกรียงกรกฎ. 2555. การปรับปรุงสมดุลสายการผลิตในโรงงานตัดเย็บ
เสื้อผ้าส าเร็จรูป จ.อุบลราชธานี. ภาควิชาวิศวกรรมอุตสาหการ คณะวิศวกรรมศาสตร์ 
มหาวิทยาลัยอุบลราชธานี จังหวัด  อุบลราชธานี. 

นพดล สืบเจริญถาวร และ กัญจนา ทองสนิท. 2556. การปรับปรุงการวางแผนการผลิตในโรงงานฟอก
ย้อมสีสิ่งทอ.การประชุมวิชาการข่ายงานวิศวกรรมอุตสาหการ.  
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วรชัย ศรีเมือง และ จิตรนันท์ ศรเจริญ. 2556. การออกแบบและพัฒนาระบบห้องสมุดส าหรับ
โรงเรียนขนาดเล็ก กรณีศึกษา โรงเรียน ชุมชนบ้านน้ าร้อน. สาขาวิชาวิทยาการคอมพิวเตอร์ 
คณะวิทยาศาสตร์และเทคโนโลยี  มหาวิทยาลัยราชภัฎเพชรบูรณ์.   

Actual Export  2011,ภาพรวมการส่งออกสิ่งทอและเครื่องนุ่งห่ม 2554, สถาบันพัฒนาอุตสาหกรรม
สิ่งทอ. 

Source WTO, Compiled by Thailand Textile Institute, Thai Textile Statistics 2011/2012. 
สถาบันพัฒนาสิ่งทอและส านักงานเศรษฐกิจอุตสาหกรรม, 2554 สถิติสิ่งทอไทย 2553-2554   
การส่งออกสิ่งทอและเครื่องนุ่งห่มแยกตามชนิดผลิตภัณฑ์ (ปี 2551-2554) [ออนไลน์] เข้าถึงจาก:  

http://www.thaitextile.org/iu/article_iu.php?id=ARC0120627150908. 
http://www.thaitextile.org/iu/article_iu.php?id=ARC0120718113623. 

อักษรินทร์ รักสิทธิจันทร์,2555. การออกแบบระบบติดตามแบบบาร์โค้ดเพ่ือควบคุมงานระหว่างผลิต. 
การค้นคว้าแบบอิสระ. มหาวิทยาลัยเชียงใหม่. 

คัมภีร์ ลิมปดาพันธ์, 2548 การพัฒนาระบบสารสนเทศส าหรับการวางแผลและควบคุมการผลิตของ 
โรงงานผลิตเครื่องจักรในงานพิมพ์สกรีน. วิทยานิพนธ์. จุฬาลงกรณ์มหาวิทยาลัย. 

ความรู้ : บาร์โค้ด (BARCODE) คืออะไร? บริษัท เทลเซล จ ากัด [ออนไลน์] เข้าถึงจาก:  
http://www.telzel.com/know1.html. 

[ออนไลน์] เข้าถึงจาก: http://www.rightsoftcorp.com/?name=news&file=readnews&id=8.   
[ออนไลน์] เข้าถึงจาก: http://www.tpa.or.th/writer/read_this_book_topic.php? 

bookID=2031. 
อริสรา เสฏฐัตต์, 2548 วิทยานิพนธ์มหาบัณฑิต. วิทยาศาสตร์ (วิทยาศาสตร์คอมพิวเตอร์) 

จุฬาลงกรณ์มหาวิทยาลัย. บัณฑิตวิทยาลัย [ออนไลน์] เข้าถึงจาก:  
http://www.thaithesis.org/detail.php?id=1082548000173 

แกมกานต์ ภิญโญ, 2544 การลดต้นทุนการผลิตในโรงงานอุตสาหกรรมผลิตเสื้อผ้าส าเร็จรูป 
วิทยานิพนธ์มหาบัณฑิต. วิศวกรรมศาสตร์ (วิศวกรรมอุตสาหการ) จุฬาลงกรณ์
มหาวิทยาลัย. บัณฑิตวิทยาลัย [ออนไลน์] เข้าถึงจาก: 
http://www.thaithesis.org/detail.php?id=1082544000337 

รายงานผลการวิเคราะห์ขีดความสามารถในการเข้าสู่ประชาคมเศรษฐกิจอาเซียน (AEC) : กลุ่ม
อุตสาหกรรมสิ่งทอ (ฉบับปรับปรุง). 2554 สถาบันวิสาหกิจขนาดกลางและขนาดย่อม
อุตสาหกรรมการผลิต (SMI) ร่วมกับสายงานองค์กรระหว่างประเทศ สภาอุตสาหกรรมแห่ง
ประเทศไทย กรุงเทพฯ หน้าที่ 3-4. 

โครงการกิจกรรม "เสริมสร้างความแข็งแกร่งให้ SMEs ภาคการผลิต เพ่ือรองรับการเข้าสู่ประชาคม
เศรษฐกิจอาเซียน (ASEAN Economic Community : AEC)" : รายงานฉบับสมบูรณ์ 
2554 สภาอุตสาหกรรมแห่งประเทศไทย กรุงเทพฯ. 

 

http://www.thaitextile.org/iu/article_iu.php?id=ARC0120627150908
http://www.thaitextile.org/iu/article_iu.php?id=ARC0120718113623
http://www.tpa.or.th/writer/read_this_book_topic.php?bookID=2031
http://www.tpa.or.th/writer/read_this_book_topic.php?bookID=2031
http://www.thaithesis.org/detail.php?id=1082548000173
http://www.thaithesis.org/detail.php?id=1082544000337
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ฐานข้อมูลงานวิจัยโครงการศึกษาแนวทางการย้ายฐานผลิตของอุตสาหกรรมที่ใช้แรงงานเข้มข้นไปยัง
ประเทศเพ่ือนบ้าน. [ออนไลน์] เข้าถึงจาก: http://relocation.oie.go.th/ 

คณิต พูนผล. 2547. คู่มือเจ้าของกิจการ. กรุงเทพฯ: บริษัทซีเอ็ดยูเคชั่น จ ากัด (มหาชน). 
ชาญชัย ศุภอรรถกร (2557). การใช้แผนปฏิบัติการเพ่ือปรับค าสั่งเอสคิวแอล. RMUTP Research 

Journal, Vol. 8, No. 1, March 2014. 
แผนแม่บทการพัฒนาอุตสาหกรรมสิ่งทอและเครื่องนุ่งห่มไทย (พ.ศ. 2555 – 2559). ส านักงาน

ปลัดกระทรวงอุตสาหกรรม. สถาบันพัฒนาอุตสาหกรรมสิ่งทอ. กันยายน 2554. 
แผนปฏิบัติการส่งเสริมวิสาหกิจขนาดกลางและขนาดย่อมรายสาขา อุตสาหกรรมสิ่งทอ   และ

เครื่องนุ่งห่ม. ส านักงานส่งเสริมวิสาหกิจขนาดกลางและขนาดย่อม. 
รายงานโครงการวิจัยของส านักงานปลัดกระทรวงวิทยาศาสตร์เทคโนโลยี และ สิ่งแวดล้อม,  2543, 

หน้า 26. ข้อมูลการส ารวจภาวะการท างานของประชากร ไตรมาส 1 ปี 2556. [ออนไลน์] 
เข้าถึงจาก: http://service.nso.go.th/nso/nsopublish/themes/theme_2-2-1.html. 

ศูนย์สารสนเทศโรงงานอุตสาหกรรม. [ออนไลน์] เข้าถึงจาก:  
http://www.diw.go.th/diw_web/html/versionthai/profile/profile2.89.  asp. 

บริษัท พัฒนาผ้าไทย จ ากัด, 2551. รายงานการประชุมคุณภาพประจ าเดือน. ปี 2557 ครั้งที่ 7.  
ระบบปฏิบัติการ UNIX. [ออนไลน์] เข้าถึงจาก: http://zeepoty.tripod.com/Data1/28.htm.     
ตัวอย่างระบบปฏิบัติการ. [ออนไลน์] เข้าถึงจาก:   

http://neung.kaengkhoi.ac.th/software/softsys2.html 
เลือกซื้อเซิร์ฟเวอร์ Server อย่างไรให้โดนใจ. [ออนไลน์] เข้าถึงจาก:  

http://www.buycoms.com/buyers-guide/server/ 
ข้อดีข้อเสียของ SAP. [ออนไลน์] เข้าถึงจาก:  

https://satesila.wordpress.com/assignment/assignment-6 
ข้อดีข้อเสียของ oracle กับ sap. [ออนไลน์] เข้าถึงจาก:  
http://archive.wunjun.com/erp/2/25.html 

5 ข้อดี ข้อเสียของซอฟต์แวร์ส าเร็จรูป ERP. [ออนไลน์] เข้าถึงจาก:   
https://wichitn265.wordpress.com/assignment-erp/5 

การจัดการระบบฐานข้อมูล. [ออนไลน์] เข้าถึงจาก:   
https://sites.google.com/site/karcadkarrabbthankhxmul/porkaerm-cadkar- 
khxmul/oracle 

http://www.diw.go.th/diw_web/html/versionthai/profile/profile2.89.%20%20asp
http://neung.kaengkhoi.ac.th/software/softsys2.html
https://satesila.wordpress.com/assignment/assignment-
http://archive.wunjun.com/erp/2/25.html
https://sites.google.com/site/karcadkarrabbthankhxmul/porkaerm-cadkar-
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1. เขาสูการใชงานโปรแกรมการสแกนบารโคด 
1.1 โปรแกรมที่ใชในการสแกนบารโคดก็จะปรากฎที่หนาจอคอมพิวเตอร  ดังรปู                     

 
 1.2 เมื่อทําการดับเบิล้คลกิโปรแกรมกจ็ะเขาสูโปรแกรมทีจ่ะใชงาน 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 1.3 เมื่อทําการเปดโปรแกรมแลวก็จะมี Select Menu ใหทําการสแกนหรือพิมพScan Menu 
ประกอบดวย 
  1. Machine : 001 
  2. Down Time  : 002 
  3. Help : 004 
  4. About : 005 
  5. Setting : 003 
 
สวนท่ีไดใชงานมีอยู 2 เมนู คือ  
 A. เมนู Machine  คือ ใหทําการสแกนแถบบารโคดหรือพมิพ 001 เพื่อที่จะเขาสูในข้ันตอนตอไป
ในการสแกนในสวนของทําการผลิตที่มีการเดินเครื่องจักร 
 B. เมนู Down Time  คือ ใหทําการสแกนแถบบารโคดหรือพิมพ 002  เพื่อที่จะเขาสูในข้ันตอน
ตอไปในการสแกนในสวนของทําการผลิตที่ไมไดเดินเครื่องจักร 
หากเราตองการใชงานเมนูไหนใหสแกนแถบบารโคดหรือพิมพตามโคดที่กําหนดใหตามแตละเมนูก็จะ
ปรากฏโปรแกรมที่ตองการใชงานดังน้ี 
 A. เมนู Machine : 001 มีสวนประกอบที่ตองทําการระบุที่ปรากฏหนาโปรแกรมดังน้ี 
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  ใหสแกนแถบบารโคดหรือพิมพช่ือพนักงาน 

   ใหสแกนแถบบารโคดหรือพิมพ Data Type ตาม  
    ลักษณะงานที่ใช 

 ใหสแกนแถบบารโคดหรือพิมพช่ือเครื่องจักรและ  
แผนกในกรณีที่อยูบริเวณหนาเครื่องจักรหรือหนา
งาน 

 ใหสแกนแถบบารโคดหรือพิมพช่ือเครื่องจักรและ 
   แผนกในกรณีที่อยูบริเวณทายเครื่องจักร 

 ใหสแกนแถบบารโคดหรือพิมพช่ือเครื่องจักรและ 
   แผนกในกรณีที่เปนการโอนงาน 

  ใหสแกนแถบบารโคดหรอืพิมพ Process Card  
 

 ใหสแกนแถบบารโคดหรือพิมพ Process 1 หรือ 2  
   ซึ่งมีความหมายวา  1 = Normal ; 2 = Reprocess  

 แสดงหลาผาเขาตามปาย Process Card  
  

 แสดงหลาผาออกตามปาย Process Card   
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 ใหสแกนแถบบารโคดปญหาที่ตรวจพบกอนเขาทํา 
   การผลิต 

 เมื่อทําการสแกนรายละเอียดขางบนแลวจะแสดง  
   Order & Color  ที่เราทําการสแกนเพื่อตรวจสอบ 
   ความถูกตอง 

 ใหทําการกดปุม New เพื่อเริม่ สแกน Data Type ใหม 

 ใหทําการกดปุม Save เพื่อทําการบันทกึขอมลู 

 ใหทําการกดปุม Close เพื่อเปนการออกจากหนาจอ 
 

 
เขาสูขั้นตอนในการสแกนเมนู Machine : 001 ตาม Data Type ตางๆ ดังน้ี 
ในสวนของ Data Type ประกอบดวย 
 1.  01 =  Machine Code  
 2.  02 = Next Acttion 
 3.  03 = Next Acttion (No Hold)  
 4.  04 = Transfer Code  
 5.  05 = Transfer Code (No Hold) 
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การใชงานของแตละ Data Type แยกหนาท่ีการทํางาน ดังน้ี 
 1.  01 =  Machine Code คือการสแกนบารโคดที่บริเวณหนาเครื่องจักร ยกตัวอยางในการ
สแกนดังน้ี 
 

 
 
  1.1 ใหทําการสแกนหรือพิมพช่ือพนักงาน 
  1.2  ใหทําการสแกนหรือพิมพ Data Type  เปน 01 
  1.3  ใหทําการสแกนหรือพิมพช่ือเครื่องจักรที่เราประจําเครื่องที่อยูบริเวณหนาเครื่อง เชน  
อยู   PD1 
* เมื่อทําการสแกนหรือพิมพช่ือเครื่องแลวก็จะขามหัวขอ Next Action Code และ Transfer Code 
มาที่ Card No. 
  1.4 ใหทําการสแกนหรือพิมพ Process Card ที่ทําการผลิต 
  1.5 ใหทําการสแกนหรือพิมพเปลี่ยน Process ไดตามในลักษณะงานแตถาเปน Normal จะ
แสดง 1 ตรงชอง Process  เสมอ ถาเปน Reprocess ใหเปลี่ยนเปน 2 ถาไมมีการเปลี่ยนแปลงใหกด 
Enter ผานไดเลย 
  1.6 แสดงหลาผาเขาตาม Process Card สามารถทําการแกไขหลาผาได ถาไมมีการ
เปลี่ยนแปลงใหกด Enter ผานไดเลย * เมื่อกด Enter ผานจาก Grey In แลวก็จะขามชอง Grey Out 
เลย 
  1.7 ใหทําการสแกนหรือพิมพปญหาที่ตรวจพบหลังจากที่ทําการผลิต แตถาไมพบปญหาให
กด Enter ผาน * เมื่อทําการ กด Enter ผานแลว ช่ือ Order และ Color ก็จะปรากฏตรงชอง Result  
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ดังรูป แลวเคอรเซอรก็จะแสดงอยูตรงชอง Card No. เพื่อใหทําการสแกน Card No. ตอไปไดเลย ดัง
รูป 

 
 
2. วิธีการตรวจสอบขอมูลหลังจากทําการสแกนบารโคด 
 โปรแกรมที่ใชในการเช็ครายละเอียดของขอมูลที่ทําการสแกนบารโคด สามารถตรวจสอบไดที่
หนาจอคอมพิวเตอรซึ่งมีลักษณะของโปรแกรมดังรูป         

คลิกที่ Production  1 ครั้งก็จะปรากฏหนาโปรแกรมดังรูป 
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วิธีการตรวจสอบรายละเอียดของขอมูลมีอยู 2 จุด ดังน้ี 
 1.  การตรวจสอบที่  Instruction Enquiry 
  1.1 นํา Mouse ไปคลิกที่  Production / MRP เลื่อนลงมาที่ Instruction Enquiry  คลิก 1 
ครั้งจะปรากฏดังรูป 
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  1.2 ทําการ กด F7 เพื่อระบุ Order  ที่ตองการตรวจสอบ แลวกด F8 จะปรากฏรายละเอียด
ตางๆ ใหทําการตรวจสอบได 

 
 

โดยจะแสดงกระบวนการผลิตตามแตละ Card No. ดังรปู 
 

 
 
  1.3 เช็คดูตาม Card No. ที่เราทําการสแกนใหกดที่ปุมจะโชวดังรูป             ใหทําการเลื่อน
ดูตามวันที,่ ชวงเวลา, เครื่องจักร, หลาผา, ช่ือพนักงาน และ Order ที่ทําการสแกน ดังรูป 
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2.  การตรวจสอบที่ Daily Machine Output 

2.1 นํา Mouse ไปคลิกที่  Daily Machine Output  เลื่อนลงมาที่ Daily Machine Output   
คลิก 1 ครั้งก็จะปรากฏดังรูป 
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 2.2  ใหทําการระบุ Machine Code มี 2 ชองใหทําการระบุดังน้ี 
  ชองที่ 1 ใหระบุ  แผนกที่ทําการผลิต 
  ชองที่ 2 ใหระบุ  เครือ่งจกัรหรอืแผนกที่ทําการผลิต 
 2.3 ใหทําการระบุ Date ที่ตองการเช็ค 

2.4 ใหทําการระบุ Time ตามชวงเวลาที่ตองการเช็ค 
2.5 นํา Mouse ไปคลิกที่                                    ก็จะปรากฏรายละเอียดดังรูป 
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  สามารถทําการตรวจสอบรายละเอียดที่ทําการสแกน โดยตรวจสอบตามวันที่ , ชวงเวลา, 
เครื่องจักร, หลาผา, ช่ือพนักงาน, สี และ Order ที่ทําการสแกน  
  * หนาจอน้ีสามารถทําการแกไขยอดหลา และ Type ที่ทําการสแกนผิด และ ทําการคียขอมูล
เพิ่มไดในกรณีที่ไมไดสแกนตองทําการคียเพิ่มในโปรแกรมน้ี 
 
 2.6 นํา Mouse ไปคลิกที่ปุม      ก็จะ ปรากฏรายละเอียด ใหทําการตรวจสอบ
วาที่ทําการสแกนไดเขาสูระบบและอยูในสถานะถูกตองหรือไม 
 

 
หมายเหตุ :  ใหทําการสแกนบารโคดหรือพมิพตองเปนตัวอกัษรตัวใหญเสมอ 
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การออกแบบระบบบาร์โค้ดเพืÉอควบคุมชิ Êนงานในโรงงานอุตสาหกรรมฟอก ย้อม และตกแต่งผ้าผืน 
Design Barcode System for work-in process control of Fabric pretreatment, dyeing and finishing 

นพวรรณ เจริญกิจ ř*  และ ปริญญ์ บุญกนิษฐ ř 

Noppawan Charoenkid ř* and Prin Boonkanit ř 

บทคัดย่อ 

งานวิจยันี Êมีวตัถปุระสงค์เพืÉอออกแบบและติดตั Êงระบบบาร์โค้ดเพืÉอควบคมุชิ Êนงานระหว่างกระบวนการผลิต 

ซึÉงนํามาใช้แทนระบบเดิมทีÉเป็นการป้อนข้อมลูแบบ Manual ในบริษัทกรณีศึกษา ขั Êนตอนแรกของกระบวนการวิจัย

เริÉมจากศกึษากระบวนการผลิตของระบบปัจจุบนั หลังจากนั Êนจึงวิเคราะห์ จัดกลุ่ม และจัดลําดับ เพืÉอออกแบบและ

พฒันาโปรแกรมจดัการฐานข้อมลู Oracle ด้วยภาษา SQL ทีÉทํางานบน Unix Server โดยเชืÉอมโยงกับการอ่านข้อมลู

ด้วยเทคโนโลยีบาร์โค้ดเพืÉอให้เกิดความสะดวกในการทํางาน ซึÉงผลทีÉได้จากการประยุกต์ใช้งานระบบใหม่นี Êพบว่า

ก่อนการปรับปรุงข้อมลูการผลิตพนกังานจะทําการป้อนข้อมูลมีความล่าช้ากว่าเวลาในการปฏิบัติงานจริงถึง 1,440 

นาที มีค่าความผิดพลาดในการอ่านข้อมลูเฉลีÉย 260.67 ครั Êงต่อเดือน หลังการใช้เทคโนโลยีบาร์โค้ดทีÉได้พัฒนาขึ Êน

ใหม่ทําให้มีประสิทธิภาพของข้อมลูเพิÉมขึ Êนเป็นแบบ Real time ความผิดพลาดลดลงเฉลีÉยเหลือ 96.42 ครั Êงต่อเดือน 

และส่งผลลดค่าใช้จ่ายด้านเอกสารลงเฉลีÉย 10,000 บาท/เดือน ซึÉงอํานวยความสะดวกในการติดต่อสืÉอสารกับลูกค้า

ทําให้ธุรกิจสามารถแข่งขนักับคู่แข่งได้อย่างยัÉงยืนต่อไป 

ABSTRACT 
The objective of this research was design and install the barcode system to control 

manufacturing process instead of manual system. Firstly, this research was performed to study the 

current work-in processes data. After that these data were analyzed, ranked and grouped for designing 

and developing a customized oracle database by implementing SQL on a UNIX server. Finally, the new 

system was integrated barcode technology for connection to facilitate works. Before the renovation, to 

input data by an employees it makes to delay time 1,440 minutes from actual manufacturing data. The 

result represent at 260.67 unit/month, as well as newly application of barcode technology.  According to 

this system application, it has been found that the manufacturing data in production process are real-time 

monitored. The result of the research can be increase at 94.42 unit/month as well as reduce expenses on 

documents above 10,000 ฿/month. Including enhanced with barcode technology can also facilitate 

communication with customers, making business competitive, sustainable future. 

Key Words: Textile, Fabric, Barcode system, Oracle 
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คาํนํา 

การเปลีÉยนแปลงอย่างรวดเร็วในโลกปัจจบุนัอันเนืÉองมาจากความเจริญก้าวหน้าทางด้านวิทยาศาสตร์และ

เทคโนโลยี โดยเฉพาะเทคโนโลยีสารสนเทศและการสืÉอสาร (Information and Communication Technology : ICT) 

(รัชนีย์, 2554) ส่งผลทําให้อตุสาหกรรมต่างๆเริÉมนําเทคโนโลยีดังกล่าวเข้ามาปรับปรุงการดําเนินงานขององค์กรให้มี

ประสิทธิภาพมากขึ Êน โดยเฉพาะอุตสาหกรรมสิÉงทอซึÉงเป็นอุตสาหกรรมสําคัญอุตสาหกรรมหนึÉงของไทย ทีÉมีการ

ส่งออกสงู ในเดือนมกราคม – สิงหาคม ปี 2557 มีมลูค่าการส่งออก 3,094.36 ล้านเหรียญสหรัฐฯ ซึÉงผลิตภณัฑ์สิÉงทอ

ทีÉมีมลูค่าการส่งออก ššŚ.şŘ ล้านเหรียญสหรัฐฯ มากทีÉสุด คือ ผ้าผืน (สถาบนัพฒันาอุตสาหกรรมสิÉงทอ, Śŝŝş) และ

จากขนาดตลาดสิÉงทอของโลกตลอดจนการเปลีÉยนแปลงอย่างรวดเร็วของเทคโนโลยีนี Êเอง ทีÉส่งผลทําให้โรงงาน

อตุสาหกรรมฟอก ย้อมและตกแต่งผ้าผืนทีÉเป็นส่วนหนึÉงของโซ่อปุทานในอตุสาหกรรมนี Êทกุแห่ง จําเป็นจะต้องพัฒนา

ขีดความสามารถในการแข่งขนัในทกุด้านให้ดีขึ Êน เพืÉอตอบสนองความต้องการของลูกค้าทีÉมีการเปลีÉยนแปลงอย่าง

รวดเร็วให้ได้มากทีÉสดุในทุกด้าน ไม่ว่าจะเป็นด้านคุณภาพของสินค้า ประสิทธิภาพในการผลิต ต้นทนุการผลิต ต้นทุน

แรงงาน ฯลฯ ทั Êงนี Êก็เพืÉอทําให้ธุรกิจของตนเองสามารถแข่งขันและรักษาส่วนแบ่งของตลาดให้ได้มากทีÉสุด(สมชาย, 

ŚŝśŠ) การปรับปรุงขั ÊนตอนการทํางานทีÉซํ Êาซ้อนจากการบนัทกึข้อมลูการผลิตจะต้องไม่เป็นการเพิÉมงาน และช่วยลด

เวลาความล่าช้าของข้อมลู (ศมรักษา, 2544) ซึÉงถ้าโรงงานอุตสาหกรรมนั Êนๆ สามารถปรับปรุงการทํางาน และเพิÉม

ผลผลิตให้กับองค์กรได้สําเร็จก็เป็นการเพิÉมศักยภาพในการแข่งขัน เพืÉอทีÉจะก้าวไปสู่ความเป็นผู้นําในวงการ

อตุสาหกรรมทั Êงในและต่างประเทศต่อไป (นชุสรา, 2555)  

การศึกษาครั Êงนี ÊมีแนวความคิดทีÉจะลดความผิดพลาดจากการทํางานของพนกังาน จากการกรอกข้อมลูและ

ติดตามชิ Êนงานในกระบวนการผลิตด้วยระบบแมนนวล หรือการทํางานด้วยมือ (Manual system) ทีÉต้องเขียนข้อมลู

ลงในกระดาษก่อนการป้อนเข้าสู่ระบบคอมพิวเตอร์ ซึÉงความผิดพลาดจากการเขียนลงในกระดาษทําให้บางข้อความ

มีการสลบัตําแหน่งของข้อมลู และลายมือทีÉเขียนทําให้สืÉอความหมายของข้อมูลเปลีÉยนไป นอกจากนี Êยังพบว่าการ

ผลิตในปัจจุบนัไม่สามารถทําการผลิตได้เสร็จทนัตามกําหนดเวลาการส่งมอบให้แก่ลูกค้า เหตุส่วนหนึÉงเกิดจากความ

หลากหลายของขั Êนตอนในการผลิตของแต่ละผลิตภณัฑ์ และการวางแผนการผลิตทีÉไม่สอดคล้องกับขั Êนตอนการผลิต 

(นพดล, ŚŝŝŞ) ดงันั Êนงานวิจยันี Êจงึมีวตัถปุระสงค์เพืÉอทําการประยกุต์ใช้เทคโนโลยีสารสนเทศและการสืÉอสาร ด้วยการ

ออกแบบระบบบาร์โค้ดเพืÉอควบคุมชิ Êนงานในการติดตามกระบวนการผลิตของโรงงานอุตสาหกรรมฟอก ย้อมและ

ตกแต่งผ้าผืนกรณีศกึษา โดยระบบใหม่นี Êได้พฒันาเป็นการเขียนโปรแกรมคอมพิวเตอร์ร่วมกับระบบบาร์โค้ดมาช่วย

ในการอ่านรหสัข้อมลูด้วยเครืÉองสแกนเนอร์ แล้วบันทึกข้อมลูเข้าไปเก็บในคอมพิวเตอร์โดยตรง แทนทีÉการกดปุ่ มทีÉ

แท่นพิมพ์โดยพนกังาน ปัจจุบนัเมืÉอนําโปรแกรมคอมพิวเตอร์มาประยุกต์ใช้สามารถค้นหาข้อมลูได้รวดเร็วกว่าในอดีต

และจัดการข้อมลูได้เป็นระบบมากขึ Êน (สิริพงค์, ŚŝŜŝ) ลดงาน มีความถูกต้องแม่นยํามากขึ Êน ทุกส่วนงานภายใน

องค์กรใช้ข้อมลูเดียวกนั (หทัยรัตน์, ŚŝŜŜ) ลดความผิดพลาดของข้อมลู ระยะเวลา ขั Êนตอนการทํางาน (ปราโมทย์, 

ŚŝŝŚ) สามารถนําไปประยกุต์ใช้ในการบริหารจัดการ โดยสามารถลดปัญหาหน้างานได้ ลดค่าใช้จ่าย ลดเวลาจาก

การทํางานซํ Êาซ้อน  

 



อุปกรณ์หรือวิธีการ   

ศึกษาขัÊนตอนการปฏิบตัิงานโดยรวมของโรงงานกรณีศึกษา 

ผู้ วิจยัได้ศึกษาขั Êนตอนการผลิตในสายการผลิต การวางแผนการผลิต วิธีการทํางาน การส่งต่องาน ข้อมูล

เวลาในแต่ละกิจกรรม สถานีงานและลําดับขั Êนตอนในการทํางานของกระบวนการผลิตผ้าขาว (White) ผ้าย้อม 

(Pieced Dyed) และผ้าลาย (Yarn Dyed) โดยใช้แนวคิด 4M 1E ในการวิเคราะห์ปัญหาของกระบวนการผลิตเพืÉอหา

สาเหตขุองปัญหาทีÉทําให้เกิดความผิดพลาดต่างๆ และความล่าช้าในกระบวนการทํางาน ตลอดจนการตรวจสอบ

ข้อมลูการผลิต (Figure 1)    

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

Figure 1 Anaysis by 4M 1E 

 

ศึกษาหลักการและลักษณะงานทีÉเกีÉยวข้อง 

การศึกษาหลักการของอุปกรณ์บาร์โค้ด ลักษณะแถบบาร์โค้ด การเชืÉอมต่อสัญญาณ วิธีการใช้งาน 

โปรแกรมและฐานข้อมลูทีÉจะนํามาประยุกต์ใช้งานและอุปกรณ์ต่างๆทีÉเกีÉยวข้อง โดยเลือกใช้อุปกรณ์บาร์โค้ดแบบ 

Handy Terminal Model ซึÉงเชืÉอมต่อสัญญาณ Wireless และแบบ Scanner  Barcode  แบบเชืÉอมต่อเครืÉอง

คอมพิวเตอร์ เพืÉอให้สะดวกต่อการปฏิบติังานแต่ละสถานีตามความเหมาะสม 

วิเคราะห์ จัดกลุ่ม และจัดลําดับเพืÉอออกแบบและพฒันา 

ข้อมลูทีÉได้จะถูกนํามาวิเคราะห์ จัดกลุ่ม และจัดลําดับตามขั Êนตอนการทํางาน เพืÉอออกแบบและพัฒนา

ระบบฐานข้อมลู  โดยเลือกใช้โปรแกรมจัดการฐานข้อมูลออราเคิล (Oracle) ด้วยภาษา SQL เนืÉองจากสามารถ

รองรับฐานข้อมลูขนาดใหญ่  มีการจดัการกับข้อมลูในกรณีทีÉเกิดการล้มเหลวของระบบ หรือไม่สามารถให้บริการได้ 

ด้วยเทคโนโลยี Rollback Segment   และเลือกการทํางานบน Unix Server เพราะมีความเสถียรและยืดหยุ่น 

(Flexibility) ในการใช้งาน สามารถมีผู้ ใช้งานได้ทีละหลายๆคน และทํางานหลายๆ อย่างพร้อมกัน (Multiuser & 

Multitasking)  โดยนําแถบบาร์โค้ดจากใบงานมาอ่านด้วยเครืÉองสแกนเนอร์ เพืÉอบันทึกข้อมลูเข้าไปทีÉหน้าโปรแกรมทีÉ

จดัทําไว้ เพืÉอให้ตรงตามลักษณะการทํางาน ประกอบด้วยหมายเลขงาน สถานะ ปัญหาและตําแหน่งของสถานีงานทีÉ



ทําการผลิตหรือตรวจสอบคุณภาพ (Figure 2) 
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Figure 2 Application page of scan barcode system (A), Barcode Scanner (B), Stacked Barcode (C). 

 

จากนั ÊนจะเชืÉอมต่อกับฐานข้อมูลออราเคิล (Oracle) ทําให้สามารถตรวจสอบความเคลืÉอนไหวของ

กระบวนการผลิตได้รวดเร็วขึ Êน การออกแบบและพัฒนานี Êช่วยลดปัญหาความผิดพลาดจากพนักงานใส่ข้อมูล

ผิดพลาด เมืÉอใช้บาร์โค้ดในการจัดเก็บข้อมูลทําให้ข้อมูลมีความเทีÉยงตรง แม่นยํามากกว่า โดยใช้งานผ่านหน้า

โปรแกรมทีÉจัดทําขึ ÊนมาเพืÉอให้สะดวกในการทํางานมากยิÉงขึ Êน ทําให้ประหยดัเวลาและเพิÉมประสิทธิภาพในการทํางาน 

(Figure 3) 
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Figure 3 Application page for show detail of scan barcode system by per machine (D), job order (E). 

 

การทดสอบการใช้งานระบบ 

ในการทดสอบการใช้งานระบบเริÉมจากการฝึกอบรมพนักงานภายในโรงงานกรณีศึกษาให้มีความรู้ความ

เข้าใจเกีÉยวกบัวิธีการใช้งานต่างๆ ตลอดจนการตรวจสอบความถูกต้องของข้อมลูระหว่างก่อนและหลังการปรับปรุง 

เพืÉอนําไปใช้งานในแต่ละสถานีงาน (Figure 4) 

 

 



 

 

 

 

 

 

 

 

 

Figure 4 Using of every station in case study  

 

ผลและวิจารณ์ผลการทดลอง 
ข้อมูลในกระบวนการผลิต 

ก่อนการปรับปรุงจะต้องนําข้อมลูการผลิตมาป้อนโดยพนักงาน ซึÉงทําให้มีความล่าช้าต่างกับกระบวนการ

ผลิตจริงถึง 1,440 นาที (24 ชัÉวโมง X ŞŘ นาที) ผลทีÉได้จากการประยุกต์ใช้งานระบบบาร์โค้ดใหม่นี Êพบว่าข้อมูลใน

กระบวนการผลิตจะเป็นแบบเวลาจริง (Real time) ทําให้มีประสิทธิภาพของสายการผลิตเพิÉมขึ Êนเต็มประสิทธิภาพลด

เวลาการทํางานซํ Êาซ้อน  

ลดความผิดพลาดของข้อมูล 

การบันทกึข้อมลูการผลิตด้วยการสแกนจากอปุกรณ์บาร์โค้ด  ส่งผลทําให้ลดค่าใช้จ่ายจากการใช้กระดาษ

ขนาด A3 ซึÉงสัÉงพิมพ์จากโรงพิมพ์เฉลีÉย 10,000 บาท/เดือน และข้อมลูทีÉได้มีความชัดเจนมากขึ Êน เนืÉองจากลดความ

คลาดเคลืÉอนในการอ่านตัวอกัษรจากการเขียนด้วยลายมือ ทําให้ข้อมลูในการผลิตมีความคลาดเคลืÉอนจากความเป็น

จริง  ซึÉงเมืÉอวดัผลเปรียบเทียบกบัระบบเก่าพบว่าก่อนการปรับปรุงมีความผิดพลาดเฉลีÉย 260.67 ครั Êงต่อเดือน และ

เมืÉอประยุกต์ใช้โปรแกรมทําให้ค่าความผิดพลาดลดลงเฉลีÉยเหลือเพียง 96.42 ครั Êงต่อเดือน หรือลดลงกว่า63% 

(Figure 5) 

 

 

 

 

 

 

 

Figure 5 Compare between before and after design barcode system for work-in process 



ด้านความพึงพอใจต่อองค์กรและลูกค้า 

หลังการปรับปรุงข้อมูลในกระบวนการผลิตให้เป็นแบบ Real Time ด้วยเทคโนโลยีบาร์โค้ดทีÉได้พัฒนาขึ Êน

ใหม่ ส่งผลให้เกิดความสะดวกในการติดต่อสืÉอสารกบัหน่วยงานต่างๆในองค์กรทั Êงด้านการวางแผนการผลิตในแต่ละ

สถานีงาน และการส่งมอบสินค้าแก่ลกูค้าเป็นไปอย่างมีประสิทธิภาพมากขึ Êน รวมถึงสามารถสนับสนุนการตัดสินใจ

ด้านการผลิตกับลกูค้าได้อย่างรวดเร็วมากยิÉงขึ Êนอีกด้วย 

จากแผนผังก้างปลาทําให้เห็นถงึความสมัพนัธ์ระหว่างสาเหตุของความบกพร่องกับความสูญเสียทีÉเกิดขึ Êน 

ดงันั ÊนเมืÉอพฒันาโปรแกรมด้วยการวิเคราะห์ ŜM 1E จากการระดมความคิดในแต่ละหน่วยงานของบริษัทกรณีศึกษา 

เพืÉอให้ทราบถงึสาเหตหุลกัของปัญหาทีÉเกิดขึ Êน โดยตวัแปรต่างๆทีÉใช้ในการตัดสินใจประกอบด้วย ขนาดความรุนแรง 

แนวโน้มของปัญหา ตลอดจนความร่วมมือของพนกังานและผลกระทบทีÉจะเกิดขึ Êนในระยะสั Êนและระยะยาว ภายหลัง

จากการพัฒนาพบว่า 

ř พนักงาน (Man) ทํางานด้วยความกระตือรือร้นทีÉจะพัฒนาตนกับเทคโนโลยีทีÉเข้ามาใหม่ได้อย่างมี

ประสิทธิภาพมากขึ Êน ทําให้ความผิดพลาดในการทํางานลดลงและส่งผลให้ได้งานเพิÉมขึ Êน 

Ś กระบวนการทํางาน (Method) ทําให้พนกังานลดขั Êนตอนการทํางาน เกิดความสะดวก ลดการรอคอยงาน 

สามารถตรวจสอบกระบวนการผลิตของผลิตภณัฑ์และงานในแต่ละหน่วยงานได้เป็นปัจจุบัน เนืÉองจากมีการทํางาน

เป็นระบบ 

ś เครืÉองจักรหรืออปุกรณ์อํานวยความสะดวก (Machine) ทําให้ข้อมลูทีÉบนัทกึมีความแม่นยํา ชัดเจนมากขึ Êน 

สามารถใช้งานเครืÉองจกัรและอปุกรณ์ได้เกิดประโยชน์สูงสดุ เหมาะสมตามประเภทของงานและเพิÉมความปลอดภัย

ให้กบัข้อมลู  

Ŝ วัตถดิุบหรืออะไหล่ อุปกรณ์อืÉนๆทีÉใช้ในกระบวนการ (Material) พนกังานไม่เกิดความสับสนในการใช้งาน 

สามารถแยกชนิดและประเภททีÉใช้งานได้ถกูต้องและยงัสามารถทวนสอบข้อมลูการใช้งานได้ 

ŝ บรรยากาศการทํางาน (Environment) พนักงานในบริษัทกรณีศึกษาเกิดทัศนคติทีÉดีกับองค์กรในการ

ปฏิบัติงาน ทําให้มีการทํางานเป็นทีม ลูกค้าเกิดความประทบัใจในการบริการด้านการให้ข้อมลูการผลิตและมีการส่ง

มอบงานได้ตรงตามเวลาทีÉกําหนดมากขึ Êน 

 

สรุป 
การพฒันาโปรแกรมคอมพิวเตอร์ในบริษัทกรณีศึกษา เมืÉอนําโปรแกรมไปใช้งานจริงสามารถบนัทึกข้อมลูทีÉได้

จากการผลิตโดยแสดงผลของข้อมลูและของเสียทีÉได้จากการผลิตแบบทันที นอกจากนี Êยังสามารถตรวจสอบข้อมูล

ย้อนหลังได้ในแต่ละกิจกรรมจากระบบติดตามรายงานข้อมลูของวตัถดุิบทีÉใช้ไปในแต่ละผลิตภัณฑ์ รายงานขั Êนตอน

การผลิตในแต่ละกระบวนการหรือรายงานการปรับเครืÉองจักรทีÉใช้ในการผลิตซึÉงสามารถนํามาตรวจสอบได้ทันที จาก

การประยุกต์ใช้งานระบบใหม่นี Êได้เพิÉมประสิทธิภาพและสะดวกในการทํางานมากยิÉงขึ Êน สามารถลดปัญหาการทํางาน

ซํ Êาซ้อน ลดเวลาการทํางานและของเสียจากกระบวนการผลิต จากการวิเคราะห์หาสาเหตุของปัญหาด้วย 4M 1E 



รวมถึงสามารถสนบัสนุนการตัดสินใจด้านการผลิตกบัลกูค้าได้อย่างรวดเร็วมากยิÉงขึ Êนอีกด้วย นอกจากนี Êแนวคิดของ

งานวิจยันี Êยงัสามารถเป็นต้นแบบในการนําไปประยกุต์ใช้ได้กบัอุตสาหกรรมอืÉนๆทีÉมีปัญหาในลักษณะเดียวกันได้อีก

ด้วย 
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บทคัดยอ 
 งานวิจัยน้ีมีวัตถุประสงคเพ่ือพัฒนาโปรแกรมคอมพิวเตอรสําหรับกระบวนการทํางานในโรงงานอุตสาหกรรม 
ฟอก ยอม และตกแตงผาผืน เพ่ือแกปญหาระบบเดิมท่ีใชโปรแกรมท่ีมีความหลากหลายในการทํางานท่ีเปนระบบ 
Manual Microsoft Access Visual Basic Microsoft Excel สําหรับกระบวนการพัฒนาเร่ิมจากการศึกษา
กระบวนการทํางาน ตั้งแตตนจนจบกระบวนการระบบปจจุบัน หลังจากน้ันจึงนําขอมูลท่ีไดมาทําการวิเคราะห จัดกลุม 
และจัดลําดับ เพ่ือออกแบบ และพัฒนาโปรแกรมคอมพิวเตอร ดวยการจัดการฐานขอมูลออราเคิล (Oracle) ดวย
ภาษา SQL ท่ีทํางานบน Unix Server โดยเชื่อมโยงขอมูลทุกสวนเขาดวยกัน เพ่ือเพ่ิมประสิทธิภาพในการทํางานของ
องคกรและพนักงาน โดยมุงเนนการบันทึกขอมูลท่ีไดจากการผลิตและการทํางานในบริษัทกรณีศึกษาใหสามารถ
แสดงผลขอมูล กระบวนการ คาใชจายและของเสียท่ีไดจากการผลิตแบบทันที (Real time) ตลอดจนรายงานการ
ทํางานและสรุปการเคลื่อนไหวของขอมูล ซ่ึงสามารถตรวจสอบขอมูลยอนหลังไดในแตละกิจกรรม ทําใหสามารถแกไข
ปญหาซํ้าซอน ลดเวลาในการทํางานและของเสียจากกระบวนการผลิตอยางมีประสิทธิภาพ โดยพิจารณาในดาน 4M 
1E ใชในการวิเคราะหปญหาเพ่ือหาสาเหตุของปญหาพบวากอนการปรับปรุงมีความผิดพลาดจากการทํางานเฉลี่ย 
260.67 คร้ังตอเดือน หลังทําการพัฒนาโปรแกรมคาความผิดพลาดลดลงเฉลี่ยเหลือ 96.42 คร้ังตอเดือน คิดเปน 
63.01 % จึงสรุปไดวาการพัฒนาดวยเทคโนโลยีโปรแกรมคอมพิวเตอรดวย Oracle น้ี จึงเปนอีกแนวทางหน่ึงท่ี
สามารถใชงานไดท้ังองคกรในสวนงาน Production Accounting Finance Purchase Inventory Maintenance 
ทําใหแทนระบบเดิมไดอยางมีประสิทธิภาพและทําใหพนักงานในบริษัทกรณีศึกษาเกิดทัศนคติท่ีดีกับองคกรไดอยาง
ยั่งยืนตอไป 
คําสําคัญ(Key word): “โปรแกรมคอมพิวเตอร” ; “4M 1E” ; “อุตสาหกรรม ฟอก ยอมและตกแตงผาผืน”  
 
Abstract 
 The objective of this research is to develop a technology management system for 
industrial Fabric Pretreatment, Dyeing and Finishing factory, to resolve existing problems 
caused by different input Manual Microsoft Access Visual Basic Microsoft Excel, which have 
a variety of applications and making redundant and delay. Firstly, this research was 
performed to study the current work-in processes data since start to finish. After that these 
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data were analyzed, ranked and grouped for designing and developing a 
customized oracle database by implementing SQL on a UNIX server. To enhance the 
performance of organizations and employees by focusing on saving the information and work 
in company case studies to be able to display data. Process the expense and instant scrap 
(Real time) Historical information can be verified on each activity. To solve the problem. 
Reduce the time it takes to do the job, and waste from the production process, from 
applications with 4M 1E to find out the cause of the problem. Before the renovation, 
represent at 260.67 unit/month, as well as newly application of technology.  According to this 
system application, it has been found that the manufacturing data in production process are 
real-time monitored. The result of the research can be increase at 96.42 unit/month as well as 
63.01 %. In addition, after apply program used in the enterprise segment, Production 
Accounting Finance Purchase Inventory Maintenance. Including enhanced with programming 
technology can also facilitate communication with customers, making business competitive, 
sustainable future. 
Keywords : “Programming” ; “4M 1E”  ; “Industrial Fabric Pretreatment, Dyeing and  
          Finishing Factory” 
 
1.บทนํา (Introduction) 

การเปล่ียนแปลงอยางรวดเร็วในโลกปจจุบัน อันเน่ืองมาจากความเจริญกาวหนาทางดานวิทยาศาสตร และ
เทคโนโลยีโดยเฉพาะเทคโนโลยีสารสนเทศ และการส่ือสาร (Information and Communication Technology : ICT) [1] 
สงผลทําใหอุตสาหกรรมตางๆ เริ่มนําเทคโนโลยีดังกลาว เขามาปรับปรุงการดําเนินงานขององคกร ใหมีประสิทธิภาพมากขึ้น 
โดยเฉพาะอุตสาหกรรมส่ิงทอ ซ่ึงเปนอุตสาหกรรมสําคัญอุตสาหกรรมหน่ึงของไทย ที่มีการสงออกส่ิงทอ และเครื่องนุงหมสูง 
จากขอมูลสถาบันพัฒนาอุตสาหกรรมส่ิงทอ ในเดือนกุมภาพันธ ป 2557 พบวา มีมูลคาการสงออกของอุตสาหกรรมส่ิงทอไทย
มีมูลคากวา 1,210.43 ลานเหรียญสหรัฐฯ ซ่ึงผลิตภัณฑส่ิงทอ ที่มีมูลคาการสงออกมากที่สุด คือ ผาผืน [2] และจากขนาด
ตลาดส่ิงทอของโลกทีมี่ปริมาณมาก รวมถึงการเปล่ียนแปลงอยางรวดเร็วของเทคโนโลยีน้ีเอง ที่สงผลทําใหโรงงานอุตสาหกรรม 
ฟอก ยอมและตกแตงผาผืน ที่เปนสวนหน่ึงของโซอุปทานในอุตสาหกรรมน้ีทุกแหง จําเปนจะตองพัฒนา ขีดความสามารถใน
การแขงขันในทุกดานใหดีขึ้น เพื่อตอบสนองความตองการของลูกคา ที่มีการเปล่ียนแปลงอยางรวดเร็ว ใหไดมากที่สุดในทุก
ดาน ไมวาจะเปนดานคุณภาพของสินคา ประสิทธิภาพในการผลิต ตนทุนการผลิต ตนทุนแรงงาน ฯลฯ ทั้งน้ีก็เพื่อทําใหธุรกิจ
ของตนเองสามารถแขงขัน และรักษาสวนแบงของตลาดใหไดมากทีสุ่ด [3]  

โรงงานอุตสาหกรรมฟอกยอม และตกแตงผาผืนกรณีศึกษาก็เปนโรงงานอุตสาหกรรมอีกแหงหน่ึง ที่มีความตองการ
ในการปรับปรุงประสิทธิภาพในการแขงขันในทุกดานที่จะกระทบตอประสิทธิภาพในการทํางาน และความตองการของลูกคา 
โดยเฉพาะประเด็นดานความผิดพลาดในสายการผลิต เพื่อใหทราบขอมูลที่ถูกตอง ชัดเจนในการติดตามกระบวนการผลิตของ
ฝาย Production การควบคุมคาใชจาย ตนทุนการผลิตของฝายบัญชีและการเงิน การส่ังซ้ือของและควบคุมการเบิก-จาย
วัตถุดิบของฝายจัดซ้ือ การซอมบํารุงรักษาเครื่องจักรของฝาย Maintenance ปญหาสําคัญที่พบเกิดจากการทํางานดวยระบบ
แมนนวลและการใชงานโปรแกรมที่มีความหลากหลายในแตละหนวยงาน ซ่ึงมีความจําเปนในการใชขอมูลหลักที่เหมือนกัน แต
ขอมูลดังกลาวไมมีความสัมพันธเชื่อมตอกัน ทําใหเกิดการทํางานที่ซํ้าซอนและเกิดความผิดพลาดในการทํางานของพนักงาน
จากการกรอกขอมูลและติดตามชิ้นงานในกระบวนการผลิต เฉล่ีย 260.67 ครั้งตอเดือน [4]  เม่ือทําการสืบคนงานวิจัยใน
ประเทศไทยพบวา 
 ฉมาธร  กุยศรีกุล, 2556 [5] ทําสารนิพนธการพัฒนาตนแบบ MRP โดยใชโปรแกรม Microsoft Excel ตนแบบ
สําหรับบริษัทกรณีศึกษาโดยใช โปรแกรม Microsoft Excel โดยบริษัทกรณีศึกษาเปนผูผลิตช้ินสวนรถยนตแหงหนึ่ง ในการ
พัฒนาโปรแกรม MRP เริ่มจากการศึกษาปญหาและการดําเนินงานในปจจุบัน ดานการวางแผนความตองการวัสดุจากแผนก
ตางๆ เชน ฝายขาย ฝายวางแผน ฝายคลังสินคา ฝายจัดซื้อและฝายผลิต เปนตน หลังจากนั้นจึงไดหาแนวทางการแกปญหาการ
ดําเนินงานในปจจุบันและพัฒนาโปรแกรม MRP  เม่ือโปรแกรมแลวเสร็จจึงไดทดสอบและทดลองใชโปรแกรมและทําการ
สํารวจผลการใชงาน   โดยเปรียบเทียบระหวางกอนและหลังการใชโปรแกรม MRP พบวาโปรแกรม MRP ท่ีพัฒนาข้ึนทําให
เกิดความสะดวกและสามารถตอบสนองการทํางานไดอยางรวดเร็ว ซ่ึงสงผลใหเวลาที่ใชในการทํางานตั้งแตรับคําส่ังซ้ือจากลูกคา
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จนเสร็จส้ินการส่ังซ้ือวัตถุดิบจากฝายจัดซื้อลดลงจาก 255 นาที เปน 60 นาที หรือคิดเปน 76.47 เปอรเซ็นต  
 อักษรินทร รักสิทธิจันทร,2555 [6] ทํางานวิจัยเพ่ือออกแบบระบบติดตามแบบบารโคดเพ่ือควบคุมงานระหวางผลิตซึ่ง
นํามาใชแทนระบบเดิมท่ีเปนระบบ Manual โดยมีการศึกษาจากกระบวนการทํางานท่ีเปนระบบปจจุบันกอนท่ีจะนํามาทําการ
ปรับปรุงและเก็บขอมูลเพ่ือนํามาใชในการออกแบบระบบฐานขอมูลและระบบ Application Program ในสวนของ User 
Interface และระบบ Tracking โดยในการวิจัยจะมีการเร่ิมตนออกแบบระบบท่ีกระบวนการผลิตในสายการผลิตแรกไดทําการ
สรางโปรแกรมสําหรับบันทึกขอมูลท่ีไดจากกระบวนการผลิตและระบบ Tracking Barcode โดยใชโปรแกรม Microsoft 
Visual  Basic ในการออกแบบ User Interface และใชระบบฐานขอมูล SQL Server สําหรับเก็บขอมูล สวนระบบ Visual 
Control หรือระบบรายงานใชโปรแกรม Dreamweaver ในการออกแบบ User Interface โดยมีการเช่ือมโยงกับระบบ
ฐานขอมูล SQL Server เชนเดียวกับ Application Program โดยใชภาษา ASP ในการProgramming เม่ือนําโปรแกรม
ไปใชงานจริงสามารถบันทึกขอมูลท่ีไดจากการผลิตโดยแสดงผลสามารถแสดงผลของขอมูลและของเสียที่ไดจากการผลิตแบบ
ทันที นอกจากน้ียังสามารถตรวจสอบขอมูลยอนหลังจากระบบติดตามรายงานขอมูลของวัตถุดิบท่ีใชไปในแตละผลิตภัณฑ 
รายงานข้ันตอนการผลิตในแตละกระบวนการหรือรายงานการปรับเครื่องจักรท่ีใชใน การผลิตซึ่งสามารถนํามาตรวจสอบ
สําหรับนําขอมูลท่ีไดมาปรับปรุงกระบวนการผลิตหรือการนําขอมูลไปใชในการปรับเคร่ืองจักรไดหรือกระบวนการผลิตไดทันที  
 อรพรรณ วิชัยเดช และ นิวิท เจริญใจ, 2554 [7] ทํางานวิจัยเรื่องการปรับปรุงงานเพื่อลดของเสียในการผลิตหอง
สะอาด เพ่ือลดปริมาณของเสียท่ีเกิดข้ึนในการผลิตหองสะอาด โดยใชเทคนิคการปรับปรุงงาน จากนั้นนําผลวิเคราะหที่ไดมาทํา
วิเคราะห 4M ประกอบดวย คน เคร่ืองจักร วัตถุดิบ และวิธีการทํางาน เพ่ือแกไขปญหาและปรับปรุงงาน ผลจากการใชเคร่ืองมือ
ควบคุมคุณภาพพบวากระบวนการตัดสังกะสีเปนข้ันตอนท่ีใชวัสดุ ส้ินเปลืองมากท่ีสุด หลังจากวิเคราะห 4M เพ่ือหาสาเหตุของ
ปญหา แลวจึงนําเทคนิคการปรับปรุงงานตางๆ เชน การกระตุนใหเกิดจิตสํานึกของการประหยัด การเพ่ิมคาแรงจูงใจ คูมือ
การปฏิบัติงาน เทคนิคการควบคุมดวยการมองเห็น (Visual Control) และเทคนิคการทําใหงายขึ้น (Simplify) ของ หลักการ
แบบ ECRS (Eliminate, Combine, Rearrange and Simplify) มาปรับปรุงและแกไข ซึ่งกอนปรับปรุงระยะ 3 เดือน มี
คาเฉล่ียของปริมาณของเสียเทากับรอยละ 75.72 หลังทําการปรับปรุงของเสียมีปริมาณลดลงเหลือรอยละ 55.03  
 ศมรักษา วิชิตชีพ, 2544 [8] ทําวิทยานิพนธในการจัดการคลังสินคาประเภทวัตถุดิบ กรณีศึกษา อุตสาหกรรม
อิเล็กทรอนิกส โดยทําการออกแบบระบบงานและพัฒนาซอฟแวรที่ใชในกิจกรรมหลักของงานคลังวัตถุดิบคือ กิจกรรมการรับ 
กิจกรรมการจัดเก็บ กิจกรรมการจายและกิจกรรมรับคืนวัตถุดิบ โดยมุงเนนที่จะชวยลดขั้นตอนในการทํางานที่ไมเปนการเพิ่ม
คุณคาของงานและชวยลดเวลาความลาชาของขอมูลภายในคลังวัตถุดิบ อันเกิดจากสภาวะการรอคิวในการปอนขอมูล โดยใน
การพัฒนาซอฟตแวรน้ีไดอาศัยโปรแกรม Microsoft Access 97 เปนโปรแกรมในการจัดเก็บและจัดการฐานขอมูลและใช
โปรแกรม Microsoft Visual Basic 6.0 ในการสรางโปรแกรมแอปพลิเคชั่นโดยในแตละหนาจอการทํางานสามารถควบคุมการ
ใชงานดวยระบบรหัสผาน และผลลัพธของโปรแกรมแบงออกไดเปน 3 สวนคือ ปายบารโคดของวัตถุดิบที่รับเขา แฟมขอมูล
แบบตัวอักษรที่สรางขึ้นเพื่อใชในการสงขอมูลใหกับระบบคอมพิวเตอรสวนกลางและรายงานสรุปการเคล่ือนไหวของขอมูลใน
กิจกรรมตางๆ จากผลการทดสอบการประยุกตใชระบบบารโคดน้ีในสวนของกิจกรรมการรับ และกิจกรรมการจายโดยกําหนด
จุดรับเขาขอมูล (Scanning Area) 1 จุดแสดงผลสรุปโดยรวมของกิจกรรมการรับ และกิจกรรมการจายดังน้ี คาเฉล่ียความ
ลาชาในการนําเขาขอมูลลดลง 31.82% คาเฉล่ียเวลาการทํางานลดลง 29.59% คาความถูกตองของขอมูลที่นําเขาระบบ
คอมพิวเตอรเพิ่มขึ้น 3.15%  
 จากงานวิจัยที่กลาวมา จะเห็นไดวาแนวคิดสําคัญของการพัฒนาโปรแกรมน้ี คือการประยุกตใชเทคโนโลยีสารสนเทศ 
และการส่ือสาร ดวยการพัฒนาโปรแกรมคอมพิวเตอร เพื่อชวยในการติดตามกระบวนการผลิตของโรงงานอุตสาหกรรม ฟอก 
ยอม และตกแตงผาผืนของบริษัทกรณีศึกษา ทําใหมีความสะดวกตอบสนองการทํางานไดอยางรวดเร็ว รวมถึงขอมูลมีความ
ถูกตอง เชื่อถือไดมากขึ้น ทําใหทราบขอมูลที่ไดจากการผลิตและการปฏิบัติงาน  โดยการวิเคราะหและศึกษาโครงสรางของ
องคกร ตลอดจนถึงขั้นตอนการทํางานโดยละเอียด การพัฒนาและปรับปรุงโปรแกรมคอมพิวเตอรในครั้งน้ี จะทําใหการจัดการ
ในระบบเอกสารเปนรูปแบบ การไหลของเอกสารชัดเจน ถูกตองแมนยํา ปญหาตาง ๆ จากการทํางานในสวนของระบบการ
บริหารการผลิต ทําใหการทํางานเปนขั้นตอน สามารถติดตามการซอมบํารุง ติดตามงานเอกสาร ลดปญหาดานการสูญหายของ
เอกสาร การทํางานซํ้าซอน และผูปฏิบัติงานสามารถปรับการทํางานใหงายขึ้น และเหมาะสมกับสภาพการทํางานในปจจุบัน  
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2.  วิธีการวิจัย (Research Methodology) กําหนดวิธีการวิจัยประกอบดวย 4 ขั้นตอนดังตอไปน้ี 
 2.1 ศึกษาข้ันตอนการปฏิบัติงานโดยรวมของโรงงานตัวอยาง 
 ศึกษาขั้นตอนการผลิต วิธีการทํางาน การสงตองานตั้งแตตนจนจบกระบวนการ เริ่มจากการรับคําส่ังซ้ือ การรับ
ผาดิบ การวางแผนการผลิต การออกสูตร การเดินการผลิต การตรวจสอบคุณภาพ การสงสินคา การวางบิล ตลอดจนงานใน
สวนบัญชีและการเงิน โดยสรุปผังการทํางาน  ดังแสดงในภาพที่ 1 แสดงถึงกระบวนการทํางานในการพัฒนาของบริษัท
กรณีศึกษา 
 

ภาพที่ 1 แสดงกระบวนการทํางานในการพัฒนาของบริษัทกรณีศึกษา 
 
2.2 กําหนดกระบวนการพัฒนา  
 ศึกษาหลักการ และรวบรวมขอมูลที่เก่ียวของของระบบฐานขอมูล ระบบบัญชีเบื้องตน การเดินสายงานกระบวนการ
ผลิตของบริษัทกรณีศึกษา อุปกรณตางๆที่เก่ียวของ ไดแก Server Personal Computer Printer อุปกรณบารโคด ลักษณะ
แถบบารโคด การเชื่อมตอสัญญาณ ตลอดจนวิธีการใชงานที่จะนํามาประยุกตใชงาน ดังภาพที่ 2 แสดงการกําหนด
กระบวนการพัฒนาโปรแกรมคอมพิวเตอร 
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ภาพที่ 2 แสดงการกําหนดกระบวนการพัฒนาโปรแกรมคอมพิวเตอร 

 
2.3 ทําการวิเคราะห จัดกลุม และจัดลําดับ เพื่อออกแบบและพัฒนาโปรแกรม 
 
 จากภาพที่ 1 ขอมูลที่ไดจะถูกนํามาทําการวิเคราะห จัดกลุม และจัดลําดับ ตามขั้นตอนการทํางานเพื่อออกแบบและ
พัฒนาระบบฐานขอมูล โดยนําหลักการ 4M 1E มาสรางแผนผังกางปลาดังแสดงในภาพที่ 3 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

ภาพที่ 3 แสดงแผนผังกางปลา 
 
 โดยเลือกใชโปรแกรมจัดการฐานขอมูลออราเคิล (Oracle) ดวยภาษา SQL เน่ืองจากสามารถรองรับฐานขอมูลขนาด
ใหญ  มีการจัดการกับขอมูลในกรณีที่เกิดการลมเหลวของระบบหรือไมสามารถใหบริการได ดวยเทคโนโลยี Rollback 
Segment   และเลือกการทํางานบน Unix Server เพราะมีความเสถียรและยืดหยุน(Flexibility) ในการใชงาน สามารถมี
ผูใชงานไดทีละหลายๆคน และทํางานหลายๆอยางพรอมกัน(Multiuser & Multitasking) ซ่ึงกอนทําการพัฒนาบริษัท
กรณีศึกษามีวิธีการใชงานที่หลากหลาย ไดแก ระบบแมนนวล Microsoft Access Visual Basic Microsoft Excel  ดังแสดง
ในภาพที่ 4    
 

 
 
 
 
 

กําหนดหัวขอ
ที่จะพัฒนา

ความเปนมา

จุดมุงหมาย

สํารวจสภาพ
ปจจุบัน

รวบรวม 
คนหาปญหา

เสนอแผนการ
ปรับปรุง

ดําเนินการ
ปรับปรุง

สรุปผลลัพธ



การประชุมวิชาการและนําเสนอผลงานทางวศิวกรรม   
นวัตกรรมและการจัดการอุตสาหกรรมอยางยั่งยืน คร้ังที่ 3 ประจําป 2557 

 
 

[6] 
 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

ภาพที่ 4 แสดงลักษณะงานกอนการพัฒนาโปรแกรม 
 

 เม่ือทําการพัฒนาโปรแกรมคอมพิวเตอรใหมพบวามีการใชงานดวยฐานขอมูลเดียวกัน ทําใหลดเวลาการทํางานที่
ซํ้าซอนและลดความผิดพลาดจากขอมูลที่มาจากแหลงขอมูลที่ตางกันดังแสดงในภาพที่ 5 

 

 
 

ภาพที่ 5 แสดงหนาโปรแกรมหลังการพัฒนา 
 
2.4 การทดสอบการใชงานระบบ 
 ในการทดสอบการใชงานระบบเริ่มจากการฝกอบรมพนักงานภายในบริษัทกรณีศึกษาใหมีความรูความเขาใจเก่ียวกับ
วิธีการใชงานตางๆ ตลอดจนการตรวจสอบความถูกตองของขอมูลกอนและหลังการปรับปรุง เพื่อนําไปใชงานในแตละสถานี

งาน ดังแสดงในภาพที่ 6 และภาพที่ 7 
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ภาพที่ 6 แสดงตําแหนงที่มีการใชงานโปรแกรมคอมพิวเตอรในแตละสถานีงานภายในโรงงานกรณีศึกษา ณ จุดที่ทําการผลิ 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

ภาพที่ 7 แสดงตําแหนงที่มีการใชงานโปรแกรมคอมพิวเตอรในสวนสํานักงาน 
 
3.  ผลการวิจัย (Results) 
 จากสาเหตุและปญหาในการทํางานแบบเดิมดวยโปรแกรมและการทํางานที่หลากหลาย เม่ือนําหลักการ 4M 1E มา
วิเคราะหหาสาเหตุของปญหา จากน้ันจึงนํามาใชงานจริงพบวาความผิดพลาดจากการทํางานของบริษัทกรณีศึกษา เมื่อนํามา
เปรียบเทียบกับการทํางานแบบเดิม ณ ชวงเวลาเดียวกัน โดยใชวิธีการบันทึกขอผิดพลาดจากการทํางานในแบบฟอรม
มาตรฐานในสวนการทดสอบการใชงานระบบเปนระยะเวลา 1 ป พบวาปญหาจากความผิดพลาดในการทํางานมีแนวโนมลดลง 
ดังแสดงในภาพที่ 8 
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ภาพที่ 8 กราฟแสดงการเปรียบเทียบการทํางานกอนและหลังพัฒนาโปรแกรม ณ ชวงเวลาเดียวกัน 
 

จากภาพที่ 8 คือกราฟแสดงการเปรียบเทียบการทํางานกอนและหลังพัฒนาโปรแกรม ณ ชวงเวลาเดียวกัน การใช
งานแบบเดิมที่มีความหลากหลายของโปรแกรมจะเห็นไดวาแนวโนมของจํานวนครั้งที่ผิดพลาดยังเกิดขึ้นตอเน่ือง มีความ
ผิดพลาดจากการทํางานเฉล่ีย 260.67 ครั้งตอเดือน เม่ือเปรียบเทียบกับการทํางานหลังพัฒนาโปรแกรมแนวโนมของจํานวน
ครั้งที่ผิดพลาดมีแนวโนมลดลง ทําใหสามารถเพิ่มประสิทธิภาพในการทํางานไดเปนอยางดี คาความผิดพลาดลดลงเฉล่ียเหลือ 
96.42 ครั้งตอเดือน คิดเปน 63.01 %  
 
 
4.  อภิปรายผล (Discussion) 
 จากแผนผังกางปลาทําใหเห็นถึงความสัมพันธระหวางสาเหตุของความบกพรองกับความสูญเสียที่เกิดขึ้น ดังน้ันเม่ือ
ทําการพัฒนาโปรแกรมดวยการวิเคราะห 4M 1E จากการระดมความคิดในแตละหนวยงานของบริษัทกรณีศึกษา เพื่อใหทราบ
ถึงสาเหตุหลักของปญหาที่เกิดขึ้น โดยตัวแปรตางๆที่ใชในการตัดสินใจประกอบดวย ขนาด ความรุนแรง แนวโนมของปญหา 
ตลอดจนความรวมมือของพนักงานและผลกระทบที่จะเกิดขึ้นในระยะส้ันและระยะยาว ภายหลังจากการพัฒนาพบวา 
 4.1 พนักงาน (Man) ทํางานดวยความกระตือรือรนที่จะพัฒนาตนกับเทคโนโลยีที่เขามาใหมไดอยางมีประสิทธิภาพ
มากขึ้น ทําใหความผิดพลาดในการทํางานลดลงและสงผลใหไดงานเพิ่มขึ้น 
 4.2 กระบวนการทํางาน (Method) ทําใหพนักงานลดขั้นตอนการทํางาน เกิดความสะดวก ลดการรอคอยงาน 
สามารถตรวจสอบกระบวนการผลิตของผลิตภัณฑและงานในแตละหนวยงานไดเปนปจจุบัน เน่ืองจากมีการทํางานเปนระบบ 
 4.3 เครื่องจักรหรืออุปกรณอํานวยความสะดวก (Machine) ทําใหขอมูลที่บันทึกมีความแมนยํา ชัดเจนมากขึ้น 
สามารถใชงานเครื่องจักรและอุปกรณไดเกิดประโยชนสูงสุด เหมาะสมตามประเภทของงานและเพิ่มความปลอดภัยใหกับขอมูล  
 4.4 วัตถุดิบหรืออะไหล อุปกรณอ่ืนๆที่ใชในกระบวนการ (Material) พนักงานไมเกิดความสับสนในการใชงาน 
สามารถแยกชนิดและประเภทที่ใชงานไดถูกตองและยังสามารถทวนสอบขอมูลการใชงานได 
 4.5 บรรยากาศการทํางาน (Environment) พนักงานในบริษัทกรณีศึกษาเกิดทัศนคติที่ดีกับองคกรในการปฏิบัติงาน 
ทําใหการทํางานเปนทีม 

 
 
 
 



การประชุมวิชาการและนําเสนอผลงานทางวศิวกรรม   
นวัตกรรมและการจัดการอุตสาหกรรมอยางยั่งยืน คร้ังที่ 3 ประจําป 2557 

 
 

[9] 
 

 
5.  สรุปผล (Conclusions) 
 การพัฒนาโปรแกรมคอมพิวเตอรในบริษัทกรณีศึกษาไดเพิ่มประสิทธิภาพจากการประยุกตใชงานการพัฒนาระบบ
ดวยโปรแกรมคอมพิวเตอรในระบบใหมน้ี ทําใหเกิดความสะดวกในการทํางานมากยิ่งขึ้น ขอมูลที่ไดจากการผลิตและการ
ทํางานในบริษัทกรณีศึกษาแสดงถึงผลขอมูล กระบวนการ คาใชจายและของเสียแบบทันที (Real time) ตลอดจนรายงานจาก
การทํางานและสรุปการเคล่ือนไหวของขอมูล ทําใหสามารถตรวจสอบขอมูลยอนหลังไดในแตละกิจกรรม สามารถลดปญหา
การทํางานซํ้าซอน ลดเวลาการทํางานและของเสียจากกระบวนการผลิต จากการวิเคราะหหาสาเหตุของปญหาดวย 4M 1E จะ
เห็นไดวากอนการปรับปรุงมีความผิดพลาดจากการทํางานเฉล่ีย 260.67 ครั้งตอเดือน หลังทําการพัฒนาโปรแกรมคาความ
ผิดพลาดลดลงเฉล่ียเหลือ 96.42 ครั้งตอเดือน คิดเปน 63.01 % ดวยเหตุน้ีจึงสามารถสรุปไดวาการพัฒนาโปรแกรม
คอมพิวเตอรดังกลาวน้ีเปนอีกแนวทางหน่ึงในการเพิ่มประสิทธิภาพ สามารถสนับสนุนการตัดสินใจดานการผลิตระหวาง
หนวยงานและกับลูกคาไดอยางรวดเร็วมากยิ่งขึ้นอีกดวย นอกจากน้ีแนวคิดของงานวิจัยน้ียังสามารถเปนตนแบบในการนําไป
ประยุกตใชไดกับอุตสาหกรรมอ่ืนๆที่มีปญหาในลักษณะเดียวกันไดอีกดวย 

 
6. กิตติกรรมประกาศ   
 งานวิจัยน้ีไดรับการสนับสนุนและความอนุเคราะหขอมูล จากบริษัท พัฒนาผาไทย จํากัด ผูแตงขอขอบพระคุณเปน
อยางสูงในความรวมมือของผูบริหาร หัวหนางานและพนักงานทุกทานที่ทําใหงานวิจัยน้ีสําเร็จลุลวงไปดวยด ี
 
7. เอกสารอางอิง  
[1] รัชนีย แกวคําศรี, 2554. เอกสารประกอบการสอนวิชา ศท 121 การดํารงชีวิตในสังคมยุคใหมและประชาคมอาเซียน.  
 มหาวิทยาลัยเกษมบัณฑิต : 28  
[2] สถาบันพัฒนาอุตสาหกรรมส่ิงทอ, 2557. สถานการณอุตสาหกรรมส่ิงทอและเครื่องนุงหม. 
[3] สมชาย คุมพ,ู 2538. BAR-CODE กับการผลิตและการควบคุมสินคาคงคลัง กรณี : การนํารหัสแทงมาใช 
     ในการควบคุมการผลิตและสินคาคงคลัง บริษัท ยูเน่ียนอุตสาหกรรมส่ิงทอ จํากัด (มหาชน). มหาวิทยาลัยเซนจอหน. 
[4] บริษัท พัฒนาผาไทย จํากัด, 2551. รายงานการประชุมคุณภาพประจําเดือน. ป 2557 ครั้งที่ 7.      

[5] ฉมาธร  กุยศรีกุล, 2556. การพัฒนาตนแบบ MRP โดยใชโปรแกรม Microsoft Excel. สารนิพนธมหาวิทยาลัยเทคโนโลยี 

 มหานคร. ปที่ 7 

[6] อักษรินทร รักสิทธิจันทร,2555. ออกแบบระบบติดตามแบบบารโคดเพ่ือควบคุมงานระหวางผลิต. การคนควาแบบอิสระ.  

 มหาวิทยาลัยเชียงใหม. 

[7] อรพรรณ วิชัยเดช และ นิวิท เจริญใจ, 2554. การปรับปรุงงานเพ่ือลดของเสียในการผลิตหองสะอาด. วารสารวไลอลงกรณ 

 ปริทัศน. ปที่ 1 ฉบับที่ 2 กรกฎาคม-ธันวาคม. 
[8] ศมรักษา วิชิตชีพ, 2544. การประยุกตใชระบบรหัสแทงในการจัดการคลังสินคาประเภทวัตถุดิบ กรณีศึกษาอุตสาหกรรม

อิเล็กทรอนิกส วิทยานิพนธ. จุฬาลงกรณมหาวิทยาลัย. 



114 
 

ประวัติการศึกษาและการทํางาน 

 
ชื่อ นามสกุล    นางสาวนพวรรณ   เจริญกจิ 

วัน เดือน ปเกิด  11 ตุลาคม 2520 

ภูมิลําเนา   เลขที่ 69/655 หมู 10 ต.ทายบาน  อ.เมือง  จ.สมทุรปราการ 10280    

โทรศัพท 081-7104274 Email: noppawan@ttdf.co.th 

 

ประวัติการศึกษา 

วุฒิการศึกษา   ชื่อสถาบัน   ปท่ีสําเร็จการศึกษา 

มัธยมศึกษาปที 6    โรงเรียนตะพานหิน                      2538  

อ.ตะพานหิน จ.พิจิตร    

วิทยาศาสตรบัณฑิต สาขาวิชาฟสกิส มหาวิทยาลัยนเรศวร           2542 

คอมพิวเตอรและอเิลคทรอนิกส  ต.ทาโพธ์ิ อ.เมอืง จ.พิษณุโลก 

      

ตําแหนงและสถานท่ีทํางานปจจุบัน 

หัวหนาแผนกคอมพิวเตอร บริษัท พัฒนาผาไทย จํากัด 

เลขที่ 525/1 ม.2 ซ.เทศบาลบางปู 94 ต.บางปูใหม อ.เมอืง จ.สมุทรปราการ 10280 

 


	ปก
	บทคัดย่อ
	ABSTRACT
	กิตติกรรมประกาศ
	สารบัญ
	สารบัญตาราง
	สารบัญภาพ

	บทที่ 1บทนำ
	1.1 ความสำคัญและที่มาของปัญหา
	1.2 วัตถุประสงค์
	1.3 สมมติฐาน
	1.4 ขอบเขตของการวิจัย
	1.5 เครื่องมือที่ใช้ในการพัฒนา
	1.6 ประโยชน์ที่คาดว่าจะได้รับ
	1.7 นิยามศัพท์

	บทที่ 2การศึกษาอุตสาหกรรมและทบทวนวรรณกรรม
	2.1 การศึกษาอุตสาหกรรม
	2.1.1 นิยาม โครงสร้าง มูลค่าการแข่งขันของอุตสาหกรรมสิ่งทอและเครื่องนุ่งห่ม
	2.1.2 การศึกษาการตลาดในอุตสาหกรรมสิ่งทอและเครื่องนุ่งห่ม
	2.1.3 การศึกษากระบวนการผลิต
	2.1.4 การบริหารการผลิต
	2.1.5 การควบคุมการผลิต
	2.1.6 โอกาสทางการตลาด
	2.1.7 ระบบของบาร์โค้ด
	2.2 การทบทวนวรรณกรรม
	2.3 โอกาสในการพัฒนาเทคโนโลยีเพื่อความยั่งยืน
	2.3.1 โอกาสจากการวิเคราะห์ข้อมูล
	2.3.2 การเลือกโอกาส (Selected Opportunity)
	2.3.3 ตลาดกลุ่มเป้าหมาย (Target Market) กลุ่มของลูกค้าสามารถแบ่งออกเป็น 2 กลุ่มหลักตามเป้าหมาย ซึ่งประกอบด้วย


	บทที่ 3วิธีการดำเนินการวิจัย
	3.1 ศึกษาปัญหาและวิเคราะห์ปัญหา
	3.2 กำหนดความต้องการ
	3.3 ออกแบบสถาปัตยกรรมของระบบ
	3.4 การพัฒนาระบบ

	บทที่ 4วิธีการทดสอบการใช้งาน (Prototype Testing)
	4.1 การติดตั้งอุปกรณ์และทดสอบการใช้งาน
	4.2 การติดตั้งซอฟต์แวร์และทดสอบการใช้งาน
	4.3 การทดสอบตามสภาพการใช้งานจริง
	4.4 การทดสอบการแสดงผล


	บทที่ 5อภิปรายผล (Discussion)
	5.1 ข้อมูลในกระบวนการผลิต
	5.2 ลดค่าใช้จ่ายด้านเอกสาร การจ้างแรงงานและความผิดพลาดของข้อมูล
	5.3 ด้านความพึงพอใจต่อองค์กรและลูกค้า

	บทที่ 6สรุปผล (Conclusion)
	6.1 สรุปผลการวิจัย
	6.2 ข้อเสนอแนะ

	บทที่ 7แผนการนาไปใช้ประโยชน์ในเชิงพาณิชย์ (Commercialization plan)
	7.1 แผนการใช้ประโยชน์ของผลิตภัณฑ์เชิงธุรกิจ (Business Plan)

	เอกสารอ้างอิง
	ภาคผนวก
	ภาคผนวก กคู่มือการใช้งาน
	ภาคผนวก ข เอกสารตีพิมพ์


	ประวัติการศึกษาและการทำงาน

