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บทคัดยอ 
 

งานวิจัยน้ีมีวัตถุประสงคเพื่อพัฒนาระบบเทคโนโลยีในการควบคุมช้ินงานระหวาง

กระบวนการผลิตในโรงงานอตุสาหกรรมฟอก ยอมและตกแตงผาผืนดวยระบบบารโคด เพื่อแกปญหา

ระบบเดิมที่ใชการปอนขอมูลและควบคุมดวยมนุษย สําหรับข้ันตอนแรกของกระบวนการวิจัยเริ่มจาก

การศึกษาขอมูลช้ินงานตางๆระหวางกระบวนการผลิตของระบบปจจุบัน หลังจากน้ันจึงนําขอมูลที่

ไดมาทําการวิเคราะห จัดกลุม และจัดลําดับ เพื่อออกแบบและพัฒนาโปรแกรมจัดการฐานขอมูลออ

ราเคิล (Oracle) ดวยภาษา SQL ที่ทํางานบน Unix Server ที่เช่ือมโยงกับการอานขอมูลดวย

เทคโนโลยีบารโคดเพื่อใหเกิดความสะดวกในการทํางานมากย่ิงข้ึน ซึ่งผลที่ไดจากการประยุกตใชงาน

ระบบใหมน้ีพบวา กอนการปรับปรุงจะตองนําขอมูลการผลิตมาปอนโดยพนักงาน ทําใหมีความลาชา

ของขอมูลกวาเวลาในการปฏิบัติงานจริงถึง 1,440 นาที มีคาความผิดพลาดในการอานขอมูลเฉลี่ย 

260.67 ครั้ง/เดือน และหลังการประยุกตใชเทคโนโลยีบารโคดที่ไดพัฒนาข้ึนใหม ทําใหมี

ประสิทธิภาพของสายการผลิตเพิ่มข้ึนจากขอมูลในกระบวนการผลิตจะเปนแบบเวลาจริง (Real 

time) โดยมีความผิดพลาดลดลงเฉลีย่เหลือ 96.42 ครั้ง/เดือน สงผลทําใหลดคาใชจายดานเอกสารลง

เฉลี่ย 10,000 บาท/เดือน และลดจํานวนบุคลากรในการปอนขอมูลดวยมือ (Manual) ลงจํานวน 4 

คน รวมถึงการปรับปรุงดวยเทคโนโลยีบารโคดน้ียังสามารถอํานวยความสะดวกในการติดตอสื่อสาร

กับลูกคาทําใหธุรกิจสามารถแขงขันกับคูแขงไดอยางย่ังยืนตอไป 
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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 โครงสราง มูลคาการแขงขันของอุตสาหกรรมสิ่งทอและเครื่องนุงหม   

 2.1.1.1 นิยามอุตสาหกรรมสิ่งทอและเครื่องนุงหม  
   อุตสาหกรรมสิง่ทอและเครื่องนุงหมของไทย จัดเปนอุตสาหกรรมที่มีขนาดใหญ
และครอบคลุมอุตสาหกรรมยอยหลายอุตสาหกรรม หากพิจารณาในมิติดานการตลาด อุตสาหกรรมสิ่ง
ทอและเครื่องนุงหมสามารถแบงออกเปน 3 อุตสาหกรรมหลักที่สําคัญ คือ อุตสาหกรรมสิ่งทอ 
อุตสาหกรรมเครื่องนุงหม อุตสาหกรรมหัตถกรรมสิ่งทอ และเครื่องนุงหม ซึ่งทั้ง 3 กลุมอุตสาหกรรม
จะครอบคลุมผลิตภัณฑหลักถึง 14 ผลิตภัณฑและมีผลิตภัณฑยอยอีกกวา 100 ผลิตภัณฑ อยางไรก็
ตามหากพิจารณาตามโครงสรางของกระบวนการและข้ันตอนในการผลิตหรือพิจารณาตามหวงโซ
อุปทาน อุตสาหกรรมสิ่งทอและเครื่องนุงหมสามารถแบงออกเปน 3 กลุมอุตสาหกรรมหลัก คือ กลุม
อุตสาหกรรมตนนํ้า กลุมอุตสาหกรรมกลางนํ้า และกลุมอุตสาหกรรมปลายนํ้า 

ก) อุตสาหกรรมสิ่งทอตนนํ้าหรืออุตสาหกรรมข้ันตน (Upstream) เปน
อุตสาหกรรมเริม่แรกในโครงสรางอุตสาหกรรมสิง่ทอและเครื่องนุงหม โดยเริ่มตนจากอุตสาหกรรมเสน
ใย ซึ่งหากแบงตามลักษณะการผลิตจะแบงออกได 2 ประเภท คือ อุตสาหกรรมเสนใยธรรมชาติ
ประกอบไปดวยเสนใยฝายไหมขนสัตว และพืชเสนใยอื่นๆ ซึ่งสวนใหญเปนวัตถุดิบนําเขาจาก
ตางประเทศ โดยเสนใยฝายสวนใหญจะเปนการนําเขามาจากประเทศสหรัฐอเมริกา ประเทศอินเดีย 
และประเทศจีน อุตสาหกรรมเสนใยสังเคราะหเกิดจากกระบวนการสังเคราะหดวยสารเคมี การผลิต
เสนใยสังเคราะหแบง ออกเปน 4 ประเภท คือ โพลีเอสเตอร ไนลอน อะครีลิกและเรยอน โดยที่เสนใย
โพลีเอสเตอรเปนวัตถุดิบสาํคัญที่ใชในอุตสาหกรรมสิ่งทอและมีกําลงัการผลิตมากที่สุด คิดเปน รอยละ 
79.2 (รายงานผลการวิเคราะหขีดความสามารถในการเขาสูประชาคมเศรษฐกิจอาเซียน (AEC) กลุม
อุตสาหกรรมสิ่งทอ, 2554, น.3)  ของกําลังการผลิตเสนใยสังเคราะหทั้งหมด  อยางไรก็ตาม
อุตสาหกรรมเสนใยสังเคราะหเปนอุตสาหกรรมที่ตองใชเงินลงทุนสูง (Capital Intensive) เน่ืองจาก
เปนอุตสาหกรรมที่ตองใชเทคโนโลยีที่ทันสมัยและสวนใหญจะเปนการนําเขาจากตางประเทศ ดังน้ัน
ผูประกอบการในกลุมอุตสาหกรรมเสนใยสังเคราะหสวนใหญจะเปนบริษัทประเภทรวมทุนกับตางชาติ 

ข) อุตสาหกรรมสิ่งทอกลางนํ้า หรืออุตสาหกรรมข้ันกลาง (Middle 
Stream) เปนกลุมอุตสาหกรรมที่ตองอาศัยวัตถุดิบจากอุตสาหกรรมสิ่งทอตนนํ้า โดยนํามาผาน
กระบวนการเพื่อใหเปนผลิตภัณฑใหมดวยกิจกรรมตางๆ อาทิ การทอผา การถักผา การฟอกยอม 
การพิมพและแตงสําเร็จ อุตสาหกรรมสิ่งทอกลางนํ้าประกอบดวย 

อุตสาหกรรมปนดาย คือ เปนอุตสาหกรรมที่นําเสนใยมาปนเปนเสนดาย ซึ่งอุตสาหกรรม ปน
ดายของไทยสวนใหญจะเปนการผลิตเสนดายใยสังเคราะห เน่ืองจากใยฝายเปนวัตถุดิบธรรมชาติน้ัน
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ตองพึ่งพาสภาพภูมิอากาศของประเทศจึงมักประสบปญหาดานคุณภาพและปริมาณการผลิตฝายไม
เพียงพอตอความตองการของตลาด โดยเฉพาะปญหาการขาดแคลนวัตถุดิบระหวางการผลิต ในขณะ
ที่เสนดายใยสังเคราะหจะมีกระบวนการผลิตโดยใชผลิตภัณฑปโตรเคมีเขามาเปนวัตถุดิบในการผลิต
เสนใยประเภทตางๆ เชน การใชคาโปแลคตรัมในการผลิตเสนใยไนลอน เปนตน การผลิตเสนใย
สังเคราะห จึงเปนอุตสาหกรรมที่เนนการใชเทคโนโลยีและเครื่องจักร มากกวาแรงงานคน เทคโนโลยี
และเครื่องจักรสวนใหญเปนการนําเขาจากตางประเทศ รวมทั้งวัตถุดิบที่เปนเสนใยคุณภาพสูงก็มีการ
นําเขาจากตางประเทศเชนกัน เน่ืองจากอุตสาหกรรมเสนใยสังเคราะหของไทยยังไมไดรับการพัฒนา
เทาที่ควร สงผลใหประสิทธิภาพในการผลิตอยูในเกณฑคอนขางตํ่า เสนดายที่ผลิตไดสวนใหญอยู
ในชวงเบอร 40-50 ในขณะที่เสนดายขนาดเล็ก อาทิ เสนดายเบอร 80 สวนใหญยังพึ่งพานําเขาจาก
ตางประเทศ อุตสาหกรรมปนดายจากใยสังเคราะหของไทยจะใชวัตถุดิบในประเทศสูงถึงรอยละ 80 
สวนอุตสาหกรรมปนดายโดยใชใยธรรมชาติจะใชเสนใยฝายในประเทศเพียง รอยละ 20 ที่เหลือเปน
การนําเขาเสนใยคุณภาพสูงจากตางประเทศ เชน ญี่ปุน ไตหวัน และสหรัฐอเมริกา เปนตน  

ระบบการปนดายที่นิยมใชทั่วไปมี 2 ระบบ คือ (1) ระบบการปนดายระบบวงแหวน (Ring-
Spinning) ซึ่งเปนเครื่องจักรที่มีระบบที่ทันสมัยที่สุด แตผูประกอบการสวนใหญ รอยละ 70 ยังใช
เครื่องจักรรุนเกาที่ลาสมัยทําใหเสนดายที่ผลิตไดมีคุณภาพตํ่าและมีการสูญเสียวัตถุดิบในการผลิตสูง 
(2) ระบบปลายเปด (Open-end Spinning) เปนระบบที่ปนดายดวยความเร็วรอบสูงกวาระบบวง
แหวน แตเหมาะกับอุตสาหกรรมปนดายขนาดใหญและตองใชเงินลงทุนเปนจํานวนมาก (รายงานผล
การวิเคราะหขีดความสามารถในการเขาสูประชาคมเศรษฐกิจอาเซียน (AEC) กลุมอุตสาหกรรมสิ่งทอ
,2554, น.4) 

อุตสาหกรรมทอผาเปนอุตสาหกรรมข้ันกลาง ผลิตภัณฑที่ไดจากอุตสาหกรรมน้ีไดแก ผาทอ
และผาถัก โดยผาทอ แบงออกเปน 2 ชนิดตามวัตถุดิบการผลิต คือ ผาทอจากฝายและผาทอจากใย
สังเคราะห ผาทอจากใยสังเคราะหมีคุณสมบัติใกลเคียงกับผาทอฝายและมีบางคุณสมบัติที่ดีกวาทั้งใน
ดานความยืดหยุน ความทนทาน นํ้าหนักและที่สําคัญคือมีราคาตํ่ากวาผาทอฝาย ดังน้ันจึงใชในการทอ
ผามากกวาวัตถุดิบหลักของอุตสาหกรรมทอผา คือ เสนดาย ซึ่งมีสัดสวน คิดเปนรอยละ 35 ของ
ตนทุนการผลิตโดยรวม ซึ่งแหลงนําเขาหลักของไทยไดแก ไตหวัน ญี่ปุน อินโดนีเซีย และเกาหลี 
เน่ืองจากอุตสาหกรรมทอผาอาศัยการใชแรงงานที่สูงและการนําเขาวัตถุดิบจากตางประเทศ ดังน้ัน
ผูประกอบการในอุตสาหกรรมทอผาในปจจุบันประสบกับปญหาดานตนทุนการผลิตที่สําคัญ 2 
ประการ คือ ปจจัยดานตนทุนคาจางแรงงานและตนทุนการนําเขาเสนดายจากตางประเทศ (โครงการ
เสริมสรางความแข็งแกรงให SMEs ภาคการผลิตเพื่อรองรับการเขาสูประชาคมเศรษฐกิจอาเซียน 
(ASEAN Economic Community: AEC) ป 2554)   

อุตสาหกรรมฟอก ยอม พิมพและแตงสําเร็จเปนอุตสาหกรรมที่มีบทบาทสําคัญในการสราง
มูลคา (Value Creation) ใหกับผลิตภัณฑผาผืนและเปนผลิตภัณฑที่มีความตองการจากตลาดที่เพิ่ม
สูงข้ึนทั้งจากตลาดจากกลุมประเทศอาเซียนและตลาดโลก โดยเฉพาะ กลุมผลิตภัณฑสิ่งทอชนิดพิเศษ 
(Functional Textile) และสิ่งทอเทคนิค (Technical Textile) อยางไรก็ตามผูประกอบการในกลุม
อุตสาหกรรมน้ีประสบกับปญหา หลายดาน เชน การสนับสนุนดานการวิจัยและพัฒนาผลิตภัณฑและ
กระบวนการผลิต การจัดการตนทุนทางการผลิตที่ตองใชสารเคมีนําเขาจากตางประเทศ ซึ่งคิดเปน
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รอยละ 48 ของตนทุนการผลิตนอกจากน้ีผูประกอบการตองเผชิญกับการปรับตัวดานการบริหาร
จัดการระบบมาตรฐานจัดการสิ่งแวดลอมโดยเฉพาะการลงทุนดานการพัฒนามาตรฐานการจัดการนํ้า
เสียจากโรงงาน 

ค) อุตสาหกรรมสิ่งทอปลายนํ้า หรืออุตสาหกรรมข้ันปลาย (Downstream) 
หมายถึงอุตสาหกรรมการผลิตเครื่องนุงหมในลักษณะเสื้อผาสําเร็จรูป เปนอุตสาหกรรมที่มีการจาง
งานสูงสุดในหวงโซอุปทาน กิจกรรมการผลิตของอุตสาหกรรมสิ่งทอปลายนํ้าที่สําคัญ ประกอบไปดวย
การตัดเย็บ การเดินจักร และการออกแบบ ซึ่งในปจจุบันผูประกอบการสวนใหญเนนการใชแรงงาน
เปนสําคัญ ซึ่งในระยะที่ผานมาประเทศไทยไดเปรียบในดานคาจางแรงงานตํ่าจึงเปนแหลงการผลิต
ตามคําสั่งซื้อ (Original Equipment Manufacturing) ที่สําคัญ แตในสถานการณปจจุบันประเทศ
ไทยสูญเสียความไดเปรียบเน่ืองจากการปรับคาจางแรงงานที่สูงข้ึน เมื่อเปรียบเทียบกับประเทศคูแขง
ที่สําคัญ ทําใหผูวาจางในตางประเทศยายฐานการผลิตไปยังประเทศที่มีคาจางแรงงานที่ถูกกวา เชน 
จีน อินโดนีเซีย อินเดีย และเวียดนาม แมวาผูประกอบการเสื้อผาสําเร็จรูปในประเทศหลายรายได
พยายามเพิ่มยอดในการผลิต (Productivity) เพื่อชดเชยตนทุนคาแรงที่สูงข้ึน อยางไรก็ตาม
อุตสาหกรรมเครื่องนุงหมไทยยังอยูในสภาวะการชะลอตัวและตกอยูในภาวะ Nutcracker Market 
กลาวคือ ตําแหนงทางการแขงขันของประเทศถูกกดดันดานราคาจากตลาดลางโดยจีนและเวียดนาม 
และไมอาจข้ึนไปอยูในตลาดบนเน่ืองจากการรับรูของผูบริโภคยังไมเพียงพอดัง เชน สินคาจากอิตาลี
หรือฝรั่งเศส ดังน้ัน ประเทศไทยจําเปนอยางย่ิงที่จะตองสรางตําแหนงทางการแขงขันของประเทศให
ชัดเจนและมีทิศทาง ทางออกที่สําคัญทางหน่ึงคือการผลกัดันใหผูประกอบการไทยยอมรับความสําคัญ
ของการสรางตราสินคามากข้ึน ซึ่งตองอาศัยการสนับสนุนจากหนวยงานภาครัฐ โดยอาศัยการสราง
ความเขาใจถึงความตองการทางดานการตลาดและศักยภาพที่แทจริงของผูประกอบการไทยเพื่อที่จะ
สามารถพัฒนาผูประกอบการไทยเขาสูการเปนผูประกอบการที่มีตราสินคา (Original Brand 
Manufacturing) เปนของตนเองและสามารถดําเนินธุรกิจไดอยางย่ังยืนในหวงโซอุปทานของ
อุตสาหกรรมสิ่งทอและเครื่องนุงหม กระบวนการที่สําคัญมีองคประกอบ ดังแสดงในภาพ 2.1 
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  ภาพ 2.1  โครงสรางอุตสาหกรรมสิง่ทอและเครื่องนุงหม 
  ท่ีมา: ฐานขอมูลงานวิจัยโครงการศึกษาแนวทางการยายฐานผลิตของอุตสาหกรรมที่ใชแรงงานเขมขนไปยังประเทศเพื่อนบาน 

10 
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2.1.1.2 การศึกษาโครงสรางอุตสาหกรรม 
   บริษัท พัฒนาผาไทย จํากัด (THAI TEXTILE DEVELOPMENT AND FINISHING 
CO.,LTD.) กอต้ังเมื่อป พ.ศ.2534 ดวยการรวมทุนระหวางไทย-ญี่ปุน ทุนจดทะเบียนเริ่มแรก 353 
ลานบาท พื้นที่โรงงาน 16,800 M2 โดยมีสํานักงานและโรงงานต้ังอยูเลขที่ 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 ดําเนินธุรกิจรับจางฟอก ยอม และตกแตงผาผืน ตามคําสั่งจากลูกคา 
จากความชํานาญประสบการณ การใชเทคโนโลยีที่ทันสมัย ระบบการบริหารงานที่ไดมาตรฐานสากล
และความรับผิดชอบของผูบริหารและพนักงานที่มีตอลูกคาและสังคมโดยรวม ทําใหผลิตภัณฑของ
บริษัทไดรับการยอมรบัจากลูกคาเสมอมา โดยมีมาตรฐานตรวจสอบสินคาของเอเซียและยุโรป มีกําลัง
ผลิตประมาณ 3,500,000 หลาตอเดือน มีพนักงานประมาณ 320 คน 
   นโยบายคุณภาพ : สรางระบบงาน มีมาตรฐานตรวจสอบ สงมอบสินคา
คุณภาพ  
   สรางระบบงาน หมายถึง การบริหารงานตามมาตรฐานสากล โดยไดรับการ
รับรองจากสถาบันมีมาตรฐานตรวจสอบ หมายถึง การสงมอบสินคามาตรฐานใหลูกคา โดยมีเกรด A 
+ GB + GC ดังน้ี 
   ผา Piece Dyed = 96.5% 
   ผา White       = 98.5% 
   ผา Yarn Dyed = 99.0%  
   สงมอบสินคาคุณภาพ หมายถึง การสงมอบสินคาใหตรงเวลาไมตํ่ากวา 70% 
ของการสงมอบทั้งหมด 
  2.1.1.3 การศึกษามูลคาของอุตสาหกรรมและการแขงขัน 
   สถานการณอุตสาหกรรมสิ่งทอและเครื่องนุงหม เดือน มกราคม-ธันวาคม 
2557 สิ่งทอมีมูลคาการสงออก 4,677.73 ลานเหรียญสหรัฐฯ เพิ่มข้ึนรอยละ 0.00 สวนแบงการตลาด 
61.80% ดังตาราง 2.1 และภาพ 2.2 ตามลําดับ 
 
ตารางท่ี 2.1 การสงออกสิ่งทอและเครื่องนุงหม 

 
ท่ีมา: รายงานสถานการณอุตสาหกรรมสิ่งทอและเครื่องนุงหม มกราคม-ธันวาคม (2557) 



12 
 

มูลคาการสงออกสิ่งทอและเครื่องนุงหม เดือนมกราคม-ธันวาคม 2557 
 

ภาพ 2.2  มูลคาการสงออกสิง่ทอและเครื่องนุงหม เดือนมกราคม-ธันวาคม 2557 
ท่ีมา: รายงานสถานการณอุตสาหกรรมสิ่งทอและเครื่องนุงหม มกราคม-ธันวาคม (2557) 

 
 มูลคาการสงออกสิ่งทอไปยังตลาดหลักชวงเดือนมกราคม-ธันวาคม เห็นไดวาตลาดญี่ปุนมีการ
ขยายตัวเพิ่มข้ึนรอยละ 7.06% ดังตาราง 2.2 
 
ตาราง 2.2 การสงออกไปยังตลาดหลักที่สําคัญของไทย  

 
 ท่ีมา: รายงานสถานการณอุตสาหกรรมสิ่งทอและเครื่องนุงหม มกราคม-ธันวาคม (2557) 
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ผลิตภัณฑสิ่งทอที่มีมูลคาการสงออกมากที่สุด คือ ผาผืน มีมูลคาการสงออก 1,489.79 ลาน
เหรียญสหรัฐฯ ลดลงรอยละ 4.77 ดังแสดงในตาราง 2.3 
 
ตารางท่ี 2.3 การสงออกแยกรายผลิตภัณฑ 

 
 ท่ีมา: รายงานสถานการณอุตสาหกรรมสิ่งทอและเครื่องนุงหม มกราคม-ธันวาคม (2557) 
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 2.1.2 การศึกษาการตลาดในอุตสาหกรรมสิ่งทอและเครื่องนุงหม 
  2.1.2.1 การคาและการตลาด 
   โดยสรุปโครงสรางตลาดของสิ่งทอและเครื่องนุงหมไทยมี 2 ตลาดที่สําคัญ คือ 
ตลาดในประเทศ มีชองทางการจําหนายที่ไมซับซอนมากนัก ตลาดในประเทศที่สําคัญสวนใหญเปน
ตลาดคาสงที่มีบทบาทคอนขางมากจากอดีตจนถึงปจจุบัน และไดมีการพัฒนามาเปนลําดับเพื่อ
ตอบสนองความตองการของลูกคาและสภาพสังคมที่เปลี่ยนแปลงไป ทําใหตลาดแตละแหงสามารถ
พัฒนาเอกลักษณเฉพาะตัวข้ึนมาไดคอนขางโดดเดน ดังน้ัน หากพิจารณาทําเลที่ต้ังของตลาดอาจจะมี
เน้ือที่ไมมากนัก แตพื้นที่การขายมีครอบคลุมทั่วทุกภาคของประเทศทีเดียว และตลาดตางประเทศ 
ตลาดสงออกสิ่งทอของไทยแบงเปนตลาดหลัก 2 กลุมคือ (1) ตลาดในขอตกลงวาดวยการคาสิ่งทอ
ระหวางประเทศ หรือ MFA (Multi Fibre Agreement) หมายถึงตลาดที่มีขอตกลงการคาสิ่งทอสอง
ฝายกับไทยมี 18 ประเทศ ไดแก สหภาพยุโรป (15 ประเทศ) สหรัฐอเมริกา แคนาดา และนอรเวย ซึ่ง
เปนตลาดที่มีการกําหนดโควตานําเขา และ (2) ตลาดนอกขอตกลง หมายถึงตลาดที่ไมมีขอตกลง
การคาสิ่งทอสองฝายกับไทย สามารถสงออกไดโดยเสรีไมมีการจํากัดปริมาณการนําเขา ตลาดที่สําคัญ
ของกลุมไดแก ญี่ปุน ฮองกง สหรัฐอาหรับเอมิเรสต และซาอุดิอาระเบีย สินคาสิ่งทอสวนใหญของไทย
จะสงออกไปยังตลาดในขอตกลงเปนหลัก เน่ืองจากเปนตลาดที่มีศักยภาพการซื้อสูงและมีความ
แนนอน  แมวาในชวงป 2538-2539 จะมีสัดสวนที่ลดลงบาง แตภายหลังสัดสวนการสงออกไปยัง
ตลาดกลุมน้ีก็ไดกลับเพิ่มสูงข้ึน โดยเฉพาะสหรัฐอเมริกาและสหภาพยุโรป โดยมีสัดสวนการสงออก
ของทั้งสองประเทศในป 2543 รอยละ 37.7 และ 19.5 ตามลําดับ นอกจากน้ี ผลจากระบบการ
จัดสรรโควตาของตลาดสงออกที่สําคัญ อาทิ สหรัฐอเมริกา สหภาพยุโรป แคนาดาและนอรเวย ทําให
ในชวงที่ผานมา มีบริษัทตางชาติในอุตสาหกรรมเครื่องนุงหมและเสื้อผาสําเร็จรูปเขามาต้ังโรงงานผลิต
เสื้อผาเพื่อสงออกในไทยอยางตอเน่ือง 
 

ผู้ผลิต

ตลาดภายในประเทศ ตลาดต่างประเทศ

ผู้ จดัจําหน่าย จําหน่ายโดยตรง

ร้านค้าปลีก

Trading Company ส่งออกโดยตรง

ตลาดในข้อตกลง ตลาดนอกข้อตกลงModern Trade

 
 ภาพ 2.3  โครงสรางการตลาดของอุตสาหกรรมสิ่งทอและเครื่องนุมหม 
 ท่ีมา: รายงานโครงการวิจัยของสํานักงานปลัดกระทรวงวิทยาศาสตรเทคโนโลยีและสิ่งแวดลอม 
        (2543) 
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  2.1.2.2 การคาในประเทศ 
   การคาในประเทศของสินคาสิ่งทอและเครื่องนุงหมของไทยผานชองทางที่
สําคัญ 2 ระบบ คือ ระบบแรก การคาปลีก (Retail) รวมทั้งรูปแบบการคาสมัยใหม (Modern Trade) 
อาทิ หางสรรพสินคาที่มีช่ือเสียง เชน เซ็นทรัล เดอะมอลล เอ็มโพเรียม เปนตน และดิสเคานทสโตร
ตางๆ เชน แมคโคร โลตัส และคารฟูร เปนตน เปนระบบการกระจายสินคาใหกบัผูบริโภคโดยตรง ซัพ
พลายเออรและผูผลิตเสื้อผาแบรนดเนมในประเทศจะเปนผูเขาไปติดตอวางจําหนายสินคาดวยตนเอง 
อาจจะอยูในรูปแบบที่ซัพพลายเออรเปนผูจัดวางและเสนอสินคาดวยตนเอง (เคานเตอรเซอรวิส หรือ
เชาพื้นที่ในหางฯ รวมทั้งการเปดรานคาเฉพาะสินคาของแตละแบรนดหรือกลุมบริษัท) หรือใหหาง
ตางๆ เปนผูบริหารการขายใหและคิดคาบริการจากยอดขาย และระบบที่สอง การคาสง 
(Wholesale) นอกจากการติดตอซื้อขายสินคาและวัตถุดิบระหวางผูผลิตดวยกันเพื่อที่จะผลิตสินคา
สงออกไปตางประเทศแลว ตลาดคาสงในไทยนับวาเปนรูปแบบการคาสงที่มีประสิทธิภาพ
คอนขางมากและมีการพัฒนาดวยตนเองมาเปนระยะเวลานาน ทําใหตลาดแตละแหงมีลักษณะ
เฉพาะตัวที่แตกตางกันพอสมควร 
  2.1.2.3 ตลาดคาสงสิ่งทอและเครื่องนุงหม 
   ตลาดคาสงที่สําคัญของไทยสามารถจําแนกไดเปน 2 กลุมคือ กลุมตลาดสิ่งทอ 
(อาทิ ผาผืนหรือผาปลีกสําหรับที่จะนําไปตัดเย็บเสื้อผาสําเร็จรูป) ไดแก ตลาดยานเยาวราชและวัง
บูรพา (หรือ ตลาดสําเพ็ง) และกลุมตลาดเสื้อผาสําเร็จรูป ไดแก ตลาดยานคลองมหานาคและอาคาร
โบเบทาวเวอร (หรือ ตลาดโบเบ) ตลาดยานประตูนํ้าและอาคารใบหยก และตลาดยานบางลําพู  โดย
ผูประกอบการในตลาดทั้ง 4 แหงน้ี จะมีทั้งผูจัดจําหนายหรือรานคาอิสระ ซึ่งเปนผูประกอบการสวน
ใหญในตลาด และกลุมที่สอง รานคาหรือผูจัดจําหนายที่ผูผลิตเขาไปจัดต้ังและดําเนินการดวยตนเอง 

1) ตลาดเยาวราชและวังบูรพา หรือ ตลาดสําเพ็งเปนตลาดเกาแกของไทยที่มี
จําหนาย 

สินคาสิ่งทอและเครื่องตกแตง (accessories) ที่คอนขางหลากหลายและมี
สินคาที่คอนขางครบถวนตามความตองการของผูซื้อ ผูผลิตเครื่องนุงหมสวนใหญจึงนิยมมาติดตอ
สั่งซื้อสินคา อาทิ ผาผืนหรือผาปลีกจากรานคาในตลาดน้ีเพื่อไปตัดเย็บเสื้อผาสําเร็จรูป 

2) ตลาดยานคลองมหานาคและอาคารโบเบทาวเวอร หรือ ตลาดโบเบ เปน
ตลาดคาสงทีเ่กาแกอีกแหงหน่ึงของไทย รานคาในตลาดแหงน้ีสวนใหญจะจําหนายสินคาที่มีการผลิต
จํานวนมาก (คุณภาพระดับลางและปานกลาง) เนนความเปนรูปแบบมาตรฐานมากกวาการออกแบบ
และแฟช่ัน  รานคาปลีกที่ไมเนนในเรื่องของการออกแบบและแฟช่ันมากนัก ประกอบกับเปนตลาดที่
เปดคอนขางเชา ประมาณ 03.00 –10.00 น. ผูซื้อจากภูมิภาคสวนใหญจึงนิยมเขามาซื้อสินคาที่ตลาด
แหงน้ีเปนหลัก เน่ืองจากผูซื้อมักจะเดินทางมาถึงตลาดในตอนเชา เมื่อเลือกซื้อสินคาเสร็จก็สามารถ
เดินทางกลับไดภายในวันเดียวกัน ทั้งน้ี ตลาดยานคลองมหานาคน้ีเริ่มมีการจําหนายสินคาที่มีการ
ออกแบบและสินคาแฟช่ันมากข้ึน  

3) ตลาดยานประตูนํ้าและอาคารใบหยก และตลาดยานบางลําพ ูเปนตลาดที่
รานคาสวนใหญจะจําหนายเสื้อผาสําเร็จรูปตามแฟช่ัน  โดยเฉพาะตลาดยานประตูนํ้าและอาคารใบ
หยก ถือไดวาเปนตลาดที่สําคัญในการปอนสินคาใหกับรานคาปลีกจํานวนมากในยานศูนยการคามา



16 
 

บุญครองและสยามสแควร (มาจาก 2 แหลงที่สําคัญคือ แหลงแรก เปนสินคาจากตลาดยานประตูนํ้า
และอาคารใบหยกและเปนสินคาสวนใหญทีจ่ําหนายในยานน้ี และแหลงที่สอง เปนสินคาที่รานคาปลกี
ในยานน้ีออกแบบและตัดเย็บดวยตนเอง หรือสั่งตัดเย็บเฉพาะ แตยังมีปริมาณไมมากนัก เมื่อเทียบกับ
สินคาที่รับเขามาจําหนาย) นอกจากน้ีการที่รานคาในตลาดน้ีสวนใหญจะจําหนายสินคาแฟช่ัน ลูกคา
ชาวตางชาติที่ตองการเขามาซื้อสินคาแฟช่ันของไทย จึงนิยมที่จะมาเลือกซื้อสินคาจากตลาดน้ีเปน
หลัก ประกอบกับการติดตอกับลูกคาตางประเทศมาเปนเวลานาน ทําใหมีคุนเคยในการติดตอซื้อขาย
กับชาวตางชาติเปนอยางดี รวมทั้งไดรับการบอกตอในระหวางชาวตางชาติดวยกัน  ทั้งน้ี ลูกคา
ชาวตางชาติที่เขามาซื้อสินคา สวนใหญจะตองการรับสินคากลบัไปพรอมกัน อาทิตองการสินคาภายใน
เวลา 5-7 วัน ตลาดยานประตูนํ้าจึงกลายเปนแหลงตัดเย็บเสือ้ผาสําเร็จรูปและเครื่องนุงหมที่สําคัญอีก
แหงหน่ึง ควบคูไปกับการเปนแหลงคาสงที่สําคัญ เพื่อรองรับความตองการของลูกคาจากตางประเทศ
ที่ตองการสินคาจํานวนมากภายในเวลาที่จาํกัด  และจากลักษณะเดนน้ี ทําใหซัพพลายเออรหรอืผูผลติ
เสื้อผาสําเร็จรูปและเครื่องนุงหมของไทยบางราย เริ่มเขามาเปดรานคาในตลาดน้ี เพื่อใชเปนชองทาง
ในการเสนอขายสินคาของตนเองใหแกลูกคาตางประเทศอีกชองทางหน่ึง 

นอกจากน้ี ยังมีตลาดสิ่งทอและเครื่องนุงหมที่สําคัญแหงอื่นๆ อาทิ ตลาดสวนจตุจักร และ
ตลาดปริมณฑล รวมทั้งตลาดคาสงในภูมิภาคที่เริ่มมีการจัดต้ังเพิ่มข้ึน ทั้งน้ีตลาดสวนตุจักรนับไดวา
เปนตลาดอีกแหงหน่ึงที่เริ่มมีช่ือเสียงเปนที่รูจักของชาวตางประเทศมากข้ึน โดยเฉพาะสินคาแฟช่ันที่
ชาวตางประเทศบางสวนเริ่มเขาเลือกซื้อจากตลาดแหงน้ีมากข้ึน   
  2.1.2.4 การจางงาน 
   จากสถิติการจางงานในอุตสาหกรรมสิ่งทอและเครื่องนุงหมดังในตารางที่ 2.4 
พบวามีแนวโนมลดลง โดยภาพรวมการกระจายตัวของแรงงานอยูในบริเวณกรุงเทพและปริมณฑล 
(ประกอบดวย สมุทรปราการ สมุทรสาคร และนครปฐม)และตาก ดังภาพ 2.4 และภาพ 2.5 
ตามลําดับ  
 
ตาราง 2.4 การจางงานในอุตสาหกรรมสิ่งทอและเครื่องนุงหม 

 
ท่ีมา: ขอมูลการสํารวจภาวะการทํางานของประชากร ไตรมาส 1 ป 2556 
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ภาพ 2.4 การกระจายตัวของแรงงานในอุตสาหกรรมสิ่งทอ 
ท่ีมา: ศูนยสารสนเทศโรงงานอุตสาหกรรม กรมโรงงานอุตสาหกรรม 
 

  
  

ภาพ 2.5 การกระจายตัวของแรงงานในอุตสาหกรรมเครื่องนุงหม 
ท่ีมา: ศูนยสารสนเทศโรงงานอุตสาหกรรม กรมโรงงานอุตสาหกรรม 

 
 จากสถิติคาจางแรงงาน ดังภาพ 2.6 และภาพ 2.7 พบวาคาจางแรงงานเฉลี่ยตอเดือนมี
แนวโนมเพิ่มสูงข้ึน สวนหน่ึงเปนผลมาจากการปรับข้ึนคาแรงข้ันตํ่าเปนอัตรา 300 บาทตอวัน เมื่อ
เดือนเมษายน 2555 ใน 7 จังหวัดนํารองบริเวณกรุงเทพมหานครและปริมณฑล โดยคาจางเฉลี่ยตอ
เดือนเพิ่มสูงข้ึนเปน 7,481 บาทตอเดือนสําหรับอุตสาหกรรมสิ่งทอ และ 7,027 บาทตอเดือนสําหรับ
อุตสาหกรรมสิ่งทอและเครื่องนุงหม ตามลําดับ  



18 
 

 
  

ภาพ 2.6 คาจางเฉลี่ยตอเดือนของอุตสาหกรรมสิ่งทอ 
ท่ีมา: ขอมูลการสํารวจภาวะการทํางานของประชากร ไตรมาส 1 ป 2556. 

 

 
 

ภาพ 2.7 คาจางเฉลี่ยตอเดือนของอุตสาหกรรมเครื่องนุงหม 
ท่ีมา: ขอมูลการสํารวจภาวะการทํางานของประชากร ไตรมาส 1 ป 2556. 

 
  2.1.2.5 จํานวนสถานประกอบการ 
   จากสถิติจํานวนโรงงานในอุตสาหกรรมสิ่งทอและเครื่องนุงหม พบวา 
โรงงานผลิตสิ่งทอมีจํานวนมากกวาโรงงานผลิตเครื่องนุงหมเล็กนอย และจํานวนโรงงานของทั้งสอง
อุตสาหกรรมลดลง โดยจํานวนโรงงานผลิตสิ่งทอลดลงจาก 2,821 แหงในป 2548 เปน 2,646 แหงใน
ป 2555 ในขณะที่จํานวนโรงงานผลิตเครื่องนุงหมลดลงจาก 2,783 แหงในป 2548 เปน 2,390 แหง
ในป 2555 นอกจากน้ียังพบวาทั้งอุตสาหกรรมสิ่งทอและเครื่องนุงหมประกอบไปดวยโรงงานขนาด
เล็กเปนสัดสวนมากกวาครึ่งหน่ึงของจํานวนโรงงานทั้งหมด สวนอันดับรองลงมา ไดแก โรงงานขนาด
กลาง โรงงานขนาดใหญและโรงงานขนาดยอม ตามลําดับ ดังแสดงในตาราง 2.5 และตาราง 2.6 
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ตาราง 2.5 จํานวนโรงงานในอุตสาหกรรมสิ่งทอแยกตามพื้นที่ 

 
 

หากพิจารณาการกระจายตัวของโรงงานพบวา โรงงานสิ่งทอและเครื่องนุงหมกระจุกตัวอยูมาก
บริเวณกรุงเทพและปรมิณฑล (เชน สมุทรปราการ สมุทรสาคร และนครปฐม เปนตน) รวมทั้ง จังหวัด
ตาก ซึ่งเปนชายแดนเช่ือมตอไทยและเมียนมาร ทั้ง น้ี การกระจายตัวของโรงงานสิ่งทอและ
เครื่องนุงหมในลักษณะดังกลาวสอดคลองกับการกระจายตัวของแรงงานในอุตสาหกรรมสิ่งทอและ
เครื่องนุงหมดังที่กลาวแลวขางตน 

จากสถิติจํานวนคนงานและเครื่องจักรในโรงงานประเภทตางๆ ของอุตสาหกรรมสิ่งทอและ
เครื่องนุงหมตามตาราง 2.5 พบวา จํานวนคนงานและเครื่องจักรของแตละอุตสาหกรรมยอยไมมีการ
เปลี่ยนแปลงมากนัก ทําใหสัดสวนเครื่องจักรตอโรงงานคอนขางคงที่ เชนเดียวกับอัตราสวนทุนตอ
แรงงาน (capital-labour ratio) ซึ่งแสดงใหเห็นวา ในชวงที่ผานมา อุตสาหกรรมสิ่งทอและ
เครื่องนุงหมไมไดมีการเปลี่ยนแปลงมาใชเครื่องจักรในการผลิต (capital deepening) 

หากพิจารณาอัตราสวนทุนตอแรงงาน พบวา ประเภทของโรงงานที่มีอัตราสวนทุนตอแรงงาน
สูงที่สุดคือ โรงงานปนดาย (66 เครื่องจักรตอคนงาน) รองลงมาคือ โรงงานทอผา (3 เครื่องจักรตอ
คนงาน) โรงงานถักผา (2 เครื่องจักรตอคนงาน) และโรงงานตัดเย็บเสื้อผา (1 เครื่องจักรตอคนงาน) 
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ตาราง 2.6 จํานวนคนงานและเครื่องจักรในโรงงานของอุตสาหกรรมสิ่งทอและเครื่องนุงหม 

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

 
 
 
 

ภาพ 2.8 กระบวนการผลิตฟอก ยอมและตกแตงผาผืน 
ท่ีมา: บริษัท พัฒนาผาไทย จํากัด 

 
ภาพ 2.8 แสดงถึงกระบวนการผลิตของอุตสาหกรรมฟอก ยอมและตกแตงผาผืน เปน

กระบวนการผลิตทางเคมีที่ทําการปรับเปลี่ยนคุณสมบัติของเสนใย โดยการใชสารเคมีและสียอมที่
เหมาะสม อาศัยนํ้าเปนตัวกลาง มีวัตถุประสงคเพื่อทําใหผามีสีสันสวยงาม คงทนตอสภาวะแวดลอม 
ทําใหผูสวมใสรูสึกสบาย ประกอบดวยข้ันตอนตางๆ โดยมีรายละเอียดดังน้ี 

การเตรียมวัตถุดิบ 

 การเผาขน 
(Singeing) 

การลอกแปง 
(Desizing) 

การขจัดสิ่งเจือปน 
(Scouring) 

การฟอกขาว 

(Bleaching) 

การชุบมัน 
(Mercerization) 

การยอม (Dyeing) 

การตกแตงสําเร็จ (Finishing) 
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  2.1.3.1 การเตรียมวัตถุดิบ (Preparation) 
   เปนข้ันตอนการนําผามาผานกระบวนการตางๆ เพื่อเตรียมผาดิบน้ันใหอยูใน
สภาพที่สามารถนําไปยอมสีหรือตกแตงตอไป จึงเปนข้ันตอนที่มีความสําคัญเปนอยางมากตอคุณภาพ
ของผลิตภัณฑ การเตรียมวัตถุดิบมีข้ันตอนยอย ดังตอไปน้ี  

ก) Gas Singeing การเผาขน มีวัตถุประสงคเพื่อกําจัดปลายเสนใยที่โผล
ข้ึนมา ทําใหขนบนผืนผาเรียบสม่ําเสมอและผิวผาไมเปนกอนของขนผา โดยผานถังซักลาง 3 ถัง 
 

 
 

ภาพ 2.9 เครื่อง Gas  Singeing 
ท่ีมา: บริษัท พัฒนาผาไทย จํากัด 

 
ข) Desizing การลอกแปงเพื่อกาํจัดสารจาํพวกแปงที่ใชเคลือบเสนใยจําพวก

ผาฝายหรือเสนใยโพลีเอสเตอรและในกลุมเสนใยผสม Polyester/Cotton ใหออกจากเสนใย โดยผาน
การซักลางจากเครื่องเผาขนและเครื่องลอกแปงจํานวน 4 ถังโดยจุมผานเคมีลอกแปงเขาตูหมักและถัง
ซักลาง 6 ถังเพื่อกําจัดไขมันและสิ่งสกปรกของผาทุกชนิด 
 

 
 

ภาพ 2.10 เครื่อง Desizing 
ท่ีมา: บริษัท พัฒนาผาไทย จํากัด 
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ค) Scouring การกําจัดสิ่งสกปรกและไขมัน เพื่อกําจัดไขมันและสิ่งเจือปนที่
อยูบนเสนใยของผา เชน นํ้ามัน ไขมัน ข้ีผึ้งและสิ่งสกปรกที่ติดมาจากการปนดายหรือการทอผา โดย
ใหเคมีซึมผานเขาไปในเสนใยทําใหไขมันและสิ่งสกปรกตางๆหลุดออกมาจากเสนใย โดยผานถังซักลาง 
2 ถังและจุมผานเคมีกําจัดไขมันเขาในตูหมักและทําการผานถังซักลางอีก 6 ถัง   
 

 
 

ภาพ 2.11 เครื่อง Desizing 
ท่ีมา: บริษัท พัฒนาผาไทย จํากัด 

 
ง) Bleaching การฟอกผาใหขาว เพื่อทําใหผาขาวที่ใชสําหรับยอมสีออน

หรือสีเขมในบางสีที่ตองการความสดใส โดยผานถังซักลาง 1 ถังและจุมผานเคมีฟอกเขาตูหมัก เพื่อให
เคมีฟอกทําปฏิกิริยาทางเคมีกับผาโดยใชอุณหภูมิเปนตัวเรงปฏิกริยาทางเคมีทาํใหเคมีซมึผานเขาไปใน
เสนใยจนทําใหผาขาว โดยใชอุณหภูมิและการหมักแลวจึงทําการอบแหงดวย Dryer จํานวน 4 แถว 
 

 
 

ภาพ 2.12 เครื่อง Bleaching 
ท่ีมา: บริษัท พัฒนาผาไทย จํากัด 
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จ) Mercerizing การชุบมันผลที่ไดรับจากการทําชุบมันทําใหเสนใยพองตัว
สามารถดูดซึมเคม-ีสีไดดีข้ึน, ผาเรียบเปนมัน, เงาสวยงาม, เพิ่มความคงทนตอแรงดึงเพราะเสนใยเรียง
ตัวเปนระเบียบดีข้ึน, ผาไมมีการยืด-หดตัว (มีความกวาง-ยาวคงที่), ผาเกิดสปริงในตัวและเมื่อสัมผัส
จะนุมมือ 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

ภาพ 2.13 เครื่อง Mercerizing 
ท่ีมา: บริษัท พัฒนาผาไทย จํากัด 

 
ฉ) Heat Setting การดึงหนาผาผลที่ไดจากการดึงหนาผาจะทําใหไดขนาด

ของหนาผาตามที่ลูกคากําหนดและทําใหหนาผาอยูตัวและเรียบไมหดตัว 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

ภาพ 2.14 เครื่อง Heat  Setting 
ท่ีมา: บริษัท พัฒนาผาไทย จํากัด 
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  2.1.3.2 การยอม (Dyeing) ผาดิบที่ผานการเตรียมและทําความสะอาดแลวจะถูกนําไป
ยอมสีในเครื่องยอม (Dyeing Machine) โดยการทําสียอมใหอยูในรูปของสารละลาย เพื่อใหสามารถ
ถูกดูดซึมและเกาะติดผิวภายใน เสนใยดวยแรงทางเคมี การยอมโดยทั่วไปแบงออกได 2 ประเภท 
ประกอบดวย 

1. Continuous การยอมแบบตอเน่ือง การยอมวิธีน้ีจะใชลูกกลิ้ง (paddle) 
อัดนํ้าสีเขาไปในเน้ือผาโดยผาจะเคลื่อนที่ไปตามข้ันตอนตางๆ ของการยอมอยางตอเน่ืองไมมีการหยุด
แชอยูที่จุดใดจนกระทั่งออกมาเปนผายอมสําเร็จ วิธีน้ีจึงเปนวิธีการยอมที่เร็วที่สุดและเหมาะกับการ
ยอมคราวละมากๆ ขอเสียของวิธีน้ีคือ หากมีการผิดพลาดข้ึนในระหวางการยอมกวาที่ขอผิดพลาดน้ัน
จะถูกคนพบและไดรับการแกไข ผาก็อาจเสียไปเปนจาํนวนมากแลว เพราะฉะน้ัน กอนที่จะดําเนินการ
ยอมดวยวิธีน้ีจําเปนตองมีการเตรียมการอยางระมัดระวังที่สุด การยอมแบบตอเน่ืองตองลงทุนสูงและ
ใชเครื่องจักรราคาแพง จึงยังไมเปนที่นิยมเทาที่ควร เครื่องยอมที่ใชมีหลายประเภท อาทิ เชน 

ก) Pad Dry เครื่องจักรที่ใชสําหรับการยอมผาแบบจุมอัดนํ้าสีเปน
เครื่องจักรที่ใชสําหรับการยอมแบบจุมอัดนํ้าสีใหเคลือบอยูบนเสนใย โดยการควบคุมดวยแรงบีบและ
ผานการทําแหงดวยอินฟราเรดและอบแหงดวยไอนํ้า 
 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

ภาพ 2.15 เครื่อง Pad Dry 
ท่ีมา: บริษัท พัฒนาผาไทย จํากัด 
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ข) Thermosol การยอมแบบผนึกสีใชสําหรับการผนึกสีดานเสนใย
สังเคราะหดวยอุณหภูมิ โดยใหเสนใยสังเคราะหพองตัวเพื่อให Disperse แทรกเขาไปในเสนใยได 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

ภาพ 2.16 เครื่อง Thermosol 
ท่ีมา: บริษัท พัฒนาผาไทย จํากัด 

 
ค) Pad Steam การยอมแบบอบไอนํ้า เปนเครื่องจักรที่ใชผานสารเคมี

และอบไอนํ้าเพื่อใหสีติดบนเสนใย โดยการควบคุมแรงบีบ, เวลา, อุณหภูมิ 

 
ภาพ 2.17 เครื่อง Pad Steam 
ท่ีมา: บริษัท พัฒนาผาไทย จํากัด 

 
2. Batch หรือ Exhaustion การยอมแบบแบตซ ในการยอมวิธีน้ีผาหรือวัสดุ

ที่จะยอมจะถูกนํามาแชในหมอยอมที่มีสารละลายสียอมและจะถูกดูดซึมเขาไปในเน้ือผาหรือเสนดาย
การยอมแบบแบตซน้ีนิยมใชกับเสนดาย ผาทอและผาถัก อาท ิเชน  

ก) Cold Pad Batch การยอมแบบหมักใชสําหรับทําการผนึกสีดวยเคมี
โดยวิธีการหมัก ดวยการควบคุมเวลา 20-24 ชม. 
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ภาพ 2.18 เครื่อง Cold Pad Batch 
ท่ีมา: บริษัท พัฒนาผาไทย จํากัด 

 
2.1.3.3 การตกแตงสําเร็จ 

   การตกแตงสําเร็จเปนข้ันตอนที่มีวัตถุประสงคเพื่อปรับปรุง/เปลี่ยนแปลง หรือ
เพิ่มเติมคุณสมบัติผลิตภัณฑใหตรงตามความตองการของผูใชหรือลูกคา เชน ควบคุมการหดตัวของผา 
ทําใหผานุมเปนมันเงา เปนตน สามารถทําไดทั้งโดยการใชสารเคมแีละกรรมวิธีเชิงกล เชน การตะกรุย
ขน ตัดขน เปนตน เครื่องตกแตงสําเร็จที่ใชมีหลายประเภท อาทิ เชน 

ก) Stenter เครื่องจักรสําหรับจุมอัดสารเคมีและดึงหนาผาผลที่ไดจากการลง
เคมีทําใหผามีคุณสมบัติน่ิมข้ึนและสามารถปรับหนาผาไดตามตองการ 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

ภาพ 2.19 เครื่อง Stenter 
ท่ีมา: บริษัท พัฒนาผาไทย จํากัด 

 
ข) Baking อบผาเพื่อใหเคมีจับเสนใยผาเครื่องน้ีใชเดินแบบตอเน่ืองกับเครื่อง 

Stenter ในกรณีที่ใชสูตรเคมีที่มีสารเคมีจําพวกอนุพันธของ Formaldehyde และสารเคมีจําพวก 
Fluorocabon, Silicone, Water Repellent โดยใชเวลาในการอบในตูที่มีอุณหภูมิสูงและเวลาจะทํา
ใหสลายตัวเปนโมเลกุลเล็กๆสามารถที่จะเขาไปจับกับเสนใยผาได 
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ภาพ 2.20 เครื่อง Baking 
ท่ีมา: บริษัท พัฒนาผาไทย จํากัด 

 
   ค) Sanforize ทําใหผาไมหดตัวภายหลังการซักลางจะไมทําใหผาหดตัว โดย
ใชความรอน แรงบีบของยางตามเปอรเซ็นตที่ลูกคากําหนด 
 

 
 

ภาพ 2.21  เครื่อง Sanforize 
ท่ีมา: บริษัท พัฒนาผาไทย จํากัด 

 
ง) Brushing ทําใหผามีขนตามตัวอยางที่ลูกคากําหนด 

 

 
 

ภาพ 2.22 เครื่อง Brushing 
ท่ีมา: บริษัท พัฒนาผาไทย จํากัด 
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จ) Calender ทําใหผามีความเงามันโดยใชความรอนและแรงกด 
 

 
 

ภาพ 2.23  เครื่อง Brushing 
ท่ีมา: บริษัท พัฒนาผาไทย จํากัด 

 
 2.1.4 การบริหารการผลิต 
  การบริหารการผลิตเปนการประสานงานและควบคุมกิจการตางๆ ทั้งหมดที่จะทําให
เกิดผลผลิต เปนกระบวนการที่เริ่มกอนที่จะมีการผลิตเกิดข้ึน โดยมีการประชุมฝายตางๆของ
หนวยงานวาจะผลิตสินคาอะไรและจะผลิตอยางไร โดยพิจารณาจากความตองการของผูบริโภค 
ผูจัดการผลิตที่ดีและมีประสิทธิภาพจะตองสามารถประสานงานเรื่องคน เงิน เครื่องจักร และวัสดุ
อุปกรณตางๆ ใหเขากันไดอยางประหยัด เพื่อใหเกิดผลผลิตตามที่ตลาดตองการ (คณิต พูนผล, 2547: 
86-88) 
 2.1.5 การควบคุมการผลิต 
  การบริหารการผลิตเปนข้ันตอนที่สําคัญย่ิง เพราะเปนการประสานกันของคน วัสดุ 
เครื่องจักร เพื่อใหไดผลผลิตในปริมาณที่ตองการ ในการควบคุมการผลิตมี 6 ข้ันตอน ประกอบดวย 
(คณิต พูนผล, 2547: 89) 

ก) การวางแผน เปนการวางแผนวาในการผลิตจะตองใชวัสดุอะไร เครื่องจักรตัวไหน มี
กระบวนการผลิตอยางไร ใชเวลาเทาไหรในการผลิต การกําหนดจํานวนพนักงานที่ใชในการผลิต โดย
กระบวนการทั้งหมดน้ีผูวางแผนการผลิตจะเปนผูควบคุมดูแล 

ข) การจัดสายการผลิต เปนข้ันตอนของการควบคุมการผลิตที่จะตองมอบหมายงาน
สําหรับการปฏิบัติงานในสายการผลิต 

ค) การกําหนดระยะเวลาการผลิต เปนการควบคุมการผลิตที่จะตองจัดแบงเวลา
สําหรับการปฏิบัติงานในสายการผลิต 

ง) การแจกจายงาน หลังจากที่มีการวางแผนการผลิตแลว ผูบริหารการผลิตจะตอง
แจกจายงานไปสูหนวยการผลิต และตองควบคุมใหเปนไปตามแผนที่กําหนดไว 

จ) การติดตามงาน เปนการควบคุมความกาวหนาของการผลิตแตละข้ันตอนตาม
สายการผลิต อีกทั้งยังคอยใหความชวยเหลือและแกไขปญหาในจุดที่บกพรองดวย 
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ฉ) การควบคุมคุณภาพ เรียกไดวาเปนข้ันตอนของการตรวจสอบคุณภาพของสินคาที่
ผลิตออกมาใหไดมาตรฐาน 
 2.1.6 โอกาสทางการตลาด 
   2.1.6.1 สถานะการคาและขีดความสามารถในการแขงขันของอุตสาหกรรมสิ่งทอและ
เครื่องนุงหมไทย      
   การสงออกไทยมีมูลคาการสงออกสิ่งทอ (Textile) 4.54 พันลานเหรียญสหรัฐฯ 
ในป พ.ศ. 2553 ตลาดสงออกสิ่งทอที่สําคัญของประเทศไทย ไดแก เอเชีย (รอยละ 70) รองลงมาคือ 
สหภาพยุโรป (รอยละ 10) และอันดับที่ 3 คือ สหรัฐอเมริกา (รอยละ 6) ทั้งน้ีในสวนของเอเชีย ตลาดที่
สําคัญ คือ อาเซียนยกเวนเวียดนาม (รอยละ 20) เอเชียใต (รอยละ 12) เอเชียตะวันตก ยกเวนสหรัฐ
อาหรับเอมิเรตส (รอยละ 8) เวียดนาม (รอยละ 7) และญี่ปุน (รอยละ 6) ดังแสดงในภาพ 2.24 
 

 
 

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

 
จากขอมูลขางตนจะเห็นวาอาเซียนเปนหน่ึงในตลาดสําคัญของสิ่งทอ โดยการสงออกสิ่งทอไทย

ไปอาเซียนมีมูลคาเพิ่มข้ึนอยางตอเน่ืองดังภาพ 2.26 เห็นไดจากอัตราการเติบโตเฉลี่ยระหวางป พ.ศ. 
2548-พ.ศ. 2553 ที่รอยละ 12.06 ซึ่งสูงกวาตลาดสงออกหลักอื่นๆ ซึ่งสินคาหลักที่ไทยสงออกไป
อาเซียนคือสิ่งทอ  
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ภาพ 2.25 มูลคาการสงออกสิง่ทอและเครื่องนุงหมของไทยไปตลาดหลัก ป พ.ศ.2548-2553 
ท่ีมา: Global Trade Atlas (as of 12 July 2011) 

 
 เมื่อเปรียบเทียบขีดความสามารถในการสงออกสิ่งทอไปยังตลาดอาเซียนในชวงป พ.ศ. 2549-
2553 กับประเทศคูแขงตางๆ ในภูมิภาคเอเชียพบวากัมพูชา ศรีลังกา เวียดนาม จีน อินเดีย ฮองกง 
อินโดนีเซียและไตหวัน มีความไดเปรียบเชิงเปรียบเทียบ (RCA) สูงกวาไทย แตไทยยังคงมีอัตรา
สงออกเฉลี่ย (CAGR) สูงกวาคาเฉ่ียการเติบโตของตลาดโลกและฮองกงและไตหวัน ดังภาพ 2.27 
 

 
 

ภาพ 2.26 เปรียบเทียบขีดความสามารถของประเทศในภูมภิาคเอเชียในการสงออกสิง่ทอ 
และเครือ่งนุงหมไปยังตลาดโลก ป พ.ศ. 2553 

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



32 
 

ทั้งน้ีหากพิจารณาเปรียบเทียบเฉพาะในประเทศกลุมอาเซียนดวยกันเอง จะพบวา ในชวงป 
พ.ศ. 2549-2553 การสงออกสิ่งทอของไทยเปนรองเพียงอินโดนีเซียเทาน้ันโดยอินโดนีเชียเปนเพียง
ประเทศเดียวเทาน้ันที่มีสวนแบงตลาดสิ่งทอทั่วโลกมากกวาไทย แตไทยมีอัตราการเติบโต (CAGR ป 
พ.ศ.2549-2553) สูงกวาอินโดนีเซีย อยางไรก็ดีประเทศที่มีการสงออกเติบโตสูงสุด (CAGR ป พ.ศ.
2549-2553) คือ เวียดนาม ดังภาพ 2.28 
 

 
 

ภาพ 2.27 เปรียบเทียบขีดความสามารถของประเทศอาเซียน 
ในการสงออกสิ่งทอทั่วโลก ป พ.ศ. 2553 

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

โดยภาพรวม เมื่อพิจารณาสถานะอุตสาหกรรมสิ่งทอและเครื่องนุงหมไทยในหวงโซอุปทานการ
ผลิตสิ่งทอและเครื่องนุงหมโลกและจุดยืนการแขงขัน (Competitive postion) ของอุตสาหกรรมสิ่ง
ทอและเครื่องนุงหมไทยที่ผานมา จะเห็นไดวา อุตสาหกรรมสิ่งทอและเครื่องนุงหมไทยสวนใหญเปนผู
รับจางผลิตที่มีช่ือเสียงดานคุณภาพและความนาเช่ือถือ โดยมีจุดยืนการแขงขันที่ตองเผชิญกับความ
กดดันจากการแขงขันดานราคาและช่ือเสียงดานการออกแบบและคุณภาพ (Comparative Nutcracker) 
จากผูผลิตและรับจางผลิตสิ่งทอและเครื่องนุงหม (Original Equipment Manufacturing :OEM) ที่
สําคัญคือ จีนและเวียดนาม ที่มีความไดเปรียบในดานตนทุนคาแรงตํ่าและประเทศที่ไดรับการยอมรับ
ในการเปนเจาของแบรนดช้ันนําของโลก Global OBM (Original Brand Manufacturing) ไดแก 
ฝรั่งเศสและอิตาลี ดังภาพ 2.29 
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ภาพ 2.28  แสดงตําแหนงการแขงขันของอุตสาหกรรมสิง่ทอและเครื่องนุงหมไทย 
ท่ีมา: สถาบันพัฒนาอุตสาหกรรมสิ่งทอ 

 
 2.1.7 ระบบของบารโคด 
         2.1.7.1 ระบบของบารโคด 
            การติดบารโคดของสินคานอกจากจะคํานึงถึงความสะดวกรวดเร็วในการ
ทํางานข้ึนแลว ยังจะตองคํานึงถึงการใชมาตรฐานการกําหนดเลขหมายที่ไดรับการยอมรับจากทั่วโลก
อีกดวยปจจุบันมาตรฐานที่นิยมใชกันอยางแพรหลายทั่วโลก มีประมาณ 11 ระบบ  

1. UPC [Uniform Product Code] ใชเมื่อป พ.ศ. 2515 ในประเทศ
สหรัฐอเมริกาและแคนาดาแบงออกเปน 4 ประเภท 
    1.1 แบบยอมี 8 หลัก หรือเรียก UPC-E ใชกับสินคาที่มีขอมูลนอย 
    1.2 แบบมาตรฐานมี 12 หลัก หรือเรียก UPC-A ซึ่งเปนแบบที่นิยมใชอยู
ทั่วไป 
    1.3 แบบเพิ่มตัวเลข 2 หลัก หรือเรียก UPC-A+2 ในกรณีที่ UPC-A เก็บ
ขอมูลไมพอ 
    1.4 แบบเพิ่มตัวเลข 5 หลัก หรือเรียก UPC-A+5 เพื่อเพิ่มขอมูลใหมากข้ึน 

2. EAN [European Article Number] เริ่มใชเมื่อป พ.ศ. 2519 แบง
ออกเปน 4 ประเภท ดังน้ี 

2.1 แบบยอมี 8 หลัก หรือเรียก EAN-8 ใชกับธุรกิจเล็ก มีขอมูลไมมา 
2.2 แบบมาตรฐานมี 13 หลัก หรือเรียก EAN-13 
2.3 แบบเพิ่มตัวเลข 2 หลัก หรือเรียก EAN-13+12 เพื่อเพิ่มขอมูล ถา 

EAN-13บรรจุขอมูลไมหมด 
2.4 แบบเพิ่มตัวเลข 5 หลัก หรือเรียก EAN-13+5 เพื่อเพิ่มขอมูลใหมากข้ึน 
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3. CODE 39 เริ่มใชในป พ.ศ. 2517 ในธุรกิจอุตสาหกรรมเปนบารโคดระบบ
แรกที่ใชรวมกับตัวอักษรได เก็บขอมูลไดมาก  

4. INTERLEAVE 1 of 5 หรือเรียกวา ITF เปนบารโคดตัวใหญใชกับหีบ
บรรจุสินคา หรือเรียก Cass Code 

5. CODABAR ถูกพัฒนาข้ึนมาใชกับธุรกิจเวชภัณฑ ในป พ.ศ. 2515 
6. CODE 128 ไดถูกพัฒนาข้ึนและยอมรับวาไดใชเปนทางการใน

สหรัฐอเมริกาเมื่อป พ.ศ. 2524 นิยมใชในวงการดีไซเนอรและแฟช่ัน ปจจุบันกําลังเริ่มนิยมใชใน
สหรัฐอเมริกา 

7. CODE 93 ไดเริ่มพัฒนาข้ึนในป พ.ศ. 2525 ปจจุบันเริ่มนิยมใชในวงการ
อุตสาหกรรม 

8. CODE 49 ไดเริ่มพัฒนาข้ึนในป พ.ศ. 2530 โดยพัฒนาจาก CODE 39 ให
บรรจุขอมูลไดมากข้ึนในพื้นที่เทาเดิม 

9. CODE 16k เหมาะสําหรับใชกับอุตสาหกรรมผลิตสินคาที่เล็กมาก มีพื้นที่
ในการใสบารโคดนอย เชน อุปกรณอะไหล เครื่องไฟฟา 

10. ISSN/ISBN [International Standard Book Number] ใชกับหนังสือ
และนิตยสาร 

11. EAN/UCC 128 หรือ Shipping Container Code เปนระบบใหม โดย
การรวมมือระหวาง EAN ของยุโรป และ UCC ของสหรัฐอเมริกา โดยเอาระบบ EAN มาใชรวมกับ 
CODE 128 เพื่อบอกรายละเอียดของสินคามากข้ึน เชน วันเดือนปที่ผลิต ครั้งที่ผลิต วันที่สั่งซื้อ มีกี่สี 
กี่ขนาด เปนตน 

ปจจุบันมาตรฐานที่ยอมรับกันมากมีอยู 2 ระบบ คือ UPC และ EAN ระบบ UPC ถือเปน
บารโคดระบบแรกของโลกใชในประเทศสหรัฐอเมริกาและแคนาดาเทาน้ัน มีหนวยงาน Uniform 
Code Council [UCC] ต้ังอยูที่รัฐ OHIO ประเทศสหรัฐอเมริกาทําหนาที่ดูแล 

สวนระบบ EAN เปนมาตรฐานที่ไดรับการยอมรับมากที่สุดในโลก โดยมีประเทศตางๆ ใช   
กวา 60 ประเทศ ในภาคพื้นยุโรป, เอเชียและแปซิฟก รวมทั้งประเทศไทย EAN มีสํานักงานใหญอยูที่
กรุงบรัสเซล ประเทศเบลเย่ียม 

สําหรับบารโคดในประเทศไทยเริ่มนํามาใชอยางจริงจังในป พ.ศ. 2536 โดยมีสถาบัน
สัญลักษณรหัสแทงไทย [Thai Article Numbering Council] หรือ "TANC" เปนองคกรตัวแทนของ 
EAN ภายใตการดูแลของสภาอุตสาหกรรมแหงประเทศไทย 

ประเทศไทยเลือกใชระบบ EAN-13 ซึ่งมีลักษณะเฉพาะของเลขชุด 13 หลัก มีความหมาย
ดังน้ี 

885-3 หลักแรก คือรหัสของประเทศไทย 
1234-4 ตัวถัดมา เปนรหัสโรงงานที่ผลิต 
56789-5 ตัวถัดมา เปนรหัสของสินคา 
8-ตัวเลขหลักสุดทายเปนตัวเลขตรวจสอบ เลข 12 ขางหนาวากําหนดถูกตองหรือไม ถาตัว

สุดทายผิดบารโคดตัวน้ันจะอานไมออก สื่อความหมายไมได 
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ภาพ 2.29 แสดงเปรียบเทียบรหัสมอรส (ซาย) และ บารโคด (ขวา) 
ท่ีมา: http://www.telzel.com/know1.html 

 
บารโคด (Barcode) หรือ รหัสแทง เปนการสรางสัญลักษณแทนตัวเลขหรืออักษรเปนแทงสี

ดําบนพื้นขาว (ชองวาง) โดยแตละแทงจะมีความหนาและระยะแตละแทงไมเทากัน ซึ่งแทงที่เรียงกัน
เหลาน้ีสามารถแปลเปนตัวเลขหรืออักษร ดวยเครื่องอาน 

ตนกําเนิดของแนวคิดมาจาก รหัสมอรส (หรือ รหัสโทรเลข) ซึ่งมีขีดยาวสั้นที่แตกตางกัน แลว
มาแปลเปนตัวอักษร ในสมัยกอนน้ันการจะระบุตัวตนของสิ่งของหรือสินคา วาน่ีคืออะไร ลําดับที่
เทาไร ไมมีเครื่องมือใดที่จะสามารถอานฉลากหรือปายที่เปนตัวอักษรหรือตัวเลขได ตองใชคนเขาไป
แยกแยะ เมื่อมีการคิดประดิษฐบารโคด ข้ึน กอสามารถสรางอุปกรณไฟฟาเขาไปอานคา เพื่อระบุ
ตัวตนของสิ่งของได 

ตอมาเมื่อพัฒนาการทางคอมพิวเตอรสูง มีการจัดเก็บขอมูลได ทําใหบารโคด เปนที่
แพรหลายมาก ในการจัดเก็บสินคาWarehouseและขยายไปยังธุรกิจอื่นๆอีก 

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 
ตัวอยาง รูปแบบโปรแกรม 
1. Barcode generator โปรแกรม สราง พิมพบารโคด ที่ตองลักษณะเฉพาะการรันตัวเลข 

ตามลักษณะเฉพาะของงาน รวมถึง รูปแบบ Layout ของงานพิมพ 
2.  โปรแกรมบารโคดสําหรับธุรกิจ ออกแบบใหสอดคลองกับวิธีการทํางาน 
 2.1 โปรแกรมสําหรับการผลิต ในการผลิต โรงงานอุตสาหกรรม สามารถประยุกต

ได ต้ังแตตนจนจบกระบวนการ 
  -  การรับวัตถุดิบ การรับงานที่ไดออกใบสั่งซื้อ 
          -  การผลิต ใชในตรวจนับงานระหวางทํา เพื่อควบคุมการผลิต 
          -  การตรวจนับ สินคาสําเร็จรูป (Finish goods) 
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          -  ตรวจนับ สินคาในสตอค สําหรับงานขาย 
  โดยขอมูลตางสามารถนํามาแสดงและพิมพ เพื่อนําไปใชงานไดทันที 
 2.2 ระบบสมาชิก ระบบผูลงทะเบียน ผูเขารวมในงานตางๆ 
 2.3 Inventory Management การจัดการสตอค สินคาคงคลัง ในธุรกิจขนาดเล็กถึง

ธุรกิจขนาดใหญ 
3. เช่ือมตอกับระบบเดิม เพิ่มการใชงานบารโคดกับระบบงานเดิม เชน ฐานขอมูลเดิมเปน 

Oracle, SQL SERVER, SAP ทั้งน้ีตองดูความเปนไปไดของระบบเดิม 
 2.1.7.2 ประโยชนของบารโคด 
   การนําบารโคดมาใชในธุรกิจการคาจะมีคุณประโยชนหลายประการ คือ  

ก) ลดข้ันตอนและประหยัดเวลาการทํางาน การซื้อ-ขาย สินคาจะมีความ
สะดวกรวดเร็วมากข้ึน โดยเฉพาะการรับชําระเงิน การออกใบเสร็จ การตัดสินคาคงคลัง 

ข) งายตอระบบสินคาคงคลังคอมพิวเตอรซึ่งเช่ือมกับเครื่องสแกนเนอรจะตัด
ยอดสินคาโดยอัตโนมัติ จึงสามารถใหขอมูลเกี่ยวกับการหมุนเวียนสนิคา สินคารายการใดจําหนายไดดี
หรือไม มีสินคาเหลือเทาใด 

ค) ยกระดับมาตรฐานสินคา การระบุแหลงผลิตของประเทศแตละราย ทําให
ผู ผ ลิ ตป รับ ปรุ ง คุณภาพ  เพื่ อ รั กษาภาพพจน ขอ งสิ นค าและสอดคล อ ง กับ มาตร ฐาน
ผลิตภัณฑอุตสาหกรรมเรื่องสัญลักษณ รหัสแทงสําหรับแสดงขอมูลสินคา 

ง) สรางศักยภาพเชิงแขงขันในตลาดตางประเทศ รหัสแทงเปนเครื่องบงช้ีถึง
สินคาที่มีคุณภาพดีเช่ือถือได การมีรหัสประจําตัวของแตละประเทศทําใหผูที่สนใจซื้อสินคาสามารถ
ทราบถึงแหลงผลิตและติดตอซื้อ-ขายกันไดสะดวกโดยตรง เปนการพัฒนาบรรจุภัณฑเพื่อการสงออก 

จ) เพิ่มประสิทธิภาพการบริหาร ขอมูลจากระบบรหัสแทง จะชวยใหผู
ประกอบธุรกิจสามารถตัดสินใจวางแผนและบริหารงานดานการผลิต การจัดซื้อ และการตลาดไดอยาง
รวดเร็ว และมีประสิทธิภาพ  

ฉ) ชวยเพิ่มประสิทธิภาพในการทํางาน บารโคดจะชวยใหการทํางานรวดเร็ว
ข้ึน และมีความเที่ยงตรง แมนยํามากในการจัดเก็บขอมูลตางๆ ตัวอยางเชน ในบางข้ันตอนการ
ปฏิบัติงานที่ตองการความรวดเร็ว มีการติดตามงานที่แมนยํา ใชเวลาเพียงเล็กนอยในการติดตาม
สถานะของวัตถุดิบ สินคา หรือสวนอื่นๆ ในสายการปฏิบัติงานที่จําเปนตองระมัดระวังทุกข้ันตอนใน
การดําเนินการ จะชวยลดระยะเวลาในการแกไขปญหาที่ไมคาดคิดที่จะเกิดในกระบวนการทํางาน
ไดมากข้ึน 

ช) ประหยัดเวลา โดยปกติคุณอาจตองการพนักงาน 20 คนในการเช็คสต็อก
กลางปในชวงวันหยุดสุดสัปดาห แตสําหรับระบบบารโคดคุณตองการเพียงพนักงาน 3 คนและใชเวลา
เพียง 6 ช่ัวโมงในการเช็คสต็อกใหเรียบรอย ในการดําเนินงานในแตละวัน ถามีการขนสงสินคา 20 
กลอง จากเดิมที่คุณตองใชเวลาประมาณ 5 นาทีในการจดรหัสสินคา และเลขซีเรียล แตคุณจะใชเวลา
เพียง 15-30 วินาทีเทาน้ันในการสแกนบารโคด นอกจากจะประหยัดเวลา ประหยัดทรัพยากรบุคคล
แลว ระบบบารโคดยังชวยเพิ่มประสิทธิภาพและประสิทธิผลในการทํางานเปนอยางมาก 
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ซ) ลดขอผิดพลาด ขอผิดพลาดที่เกิดในการจัดการขอมูลบางครั้งอาจจะ
นําไปสูปญหาใหญๆ ได รวมถึงทําใหเสียเวลา เสียคาใชจายโดยเปลาประโยชนและยังทําใหลูกคาเกิด
ความไมพอใจดวยขอผิดพลาดสวนใหญเกิดจากพนักงานใสขอมูลผิดพลาด แตถาใชบารโคดในการ
จัดเก็บขอมูล ความเที่ยงตรง แมนยําที่มากกวา จะชวยลดขอผิดพลาดในการทํางานไดเปนอยางมาก 

ฌ) ลดคาใชจาย เมื่อบารโคดมีการใชงานอยางมีประสิทธิภาพ ประหยัดเวลา
มากข้ึนลดอัตราการจางงาน ประหยัดเวลาในการทํางาน และประหยัดคาใชจายในโครงการตางๆ  
  2.1.7.3 ระบบบารโคดในงานอุตสาหกรรมการผลิต 

   ในยุคปจจุบันน้ีบารโคดหรือรหัสแทงเริ่มมีบทบาทมากข้ึนในชีวิตของคนเราคุณ
สามารถพบเห็นรหัสแทงไดเกือบทุกสถานที่ ไมวาจะเปนรานคาทั่วไป โรงพยาบาล หางสรรพสินคา 
สถานกักขัง ฟารม หรือแมกระทั่งบนสิ่งของตาง ๆ ในบานของคุณ รหัสแทงเหลาน้ีไดกลายเปนสวน
หน่ึงในชีวิตของเราไปโดยปริยาย หากแตรหัสแทงเหลาน้ีคืออะไร และมันใหประโยชนอะไรบาง รหัส
แทงเหลาน้ีที่อยูบนซองบรรจุอาหาร กลองสินคา ซองจดหมาย สายรัดขอมือคนไขในโรงพยาบาล และ
สิ่งตางๆ อีกมากมาย ดูผิวเผินแลวรหัสแทงเหลาน้ีมีลักษณะหนาตาคลายๆ กัน แตในความเปนจริง
แลวรหัสแทงแตละอันน้ันแตกตางกันในแตละอุตสาหกรรมก็มีมาตรฐานของรหัสแทงที่แตกตางกัน
ออกไป  

  ผูผลิตสามารถที่จะควบคุมงานบริหารคลังสินคาและงานบริหารโรงงานเขา
ดวยกันโดยอาศัยวิธีการจัดการ ที่เรียกวา จัสอินไทม (Just in Time) ทุกระบบงานจัดการจะถูกเช่ือม
เขาดวยกัน ไมวาจะเปนระบบงานวางแผนวัสดุ (เอ็มอารพีMRP) ระบบการจัดการคลังสินคา 
(ดับเบิ้ลยูเอ็มเอส WMS) และระบบการจัดการพื้นที่การผลิต (เอ็มอีเอสMES) 
 
2.2  การทบทวนวรรณกรรม 
 ในป 2544 ไดมีการศึกษาสภาพและปญหาตนทุนการผลิตสูงในอุตสาหกรรมเครื่องนุงหม
ประเภทเสื้อผาสําเร็จรูป และหาแนวทางแกไขโดยศึกษาวิธีการทํางาน การวางแผนและควบคุมการ
ผลิต และประยุกตใชซอฟแวรคอมพิวเตอร ในโรงงานผลิตเสื้อผาสําเร็จรูปเปนกรณีศึกษา สาเหตุ
สําคัญที่ทําใหเกิดปญหาตนทุนการผลิตสูง ไดแก การขาดการวางแผนและควบคุมการผลิตที่มี
ประสิทธิภาพ การสูญเสียวัตถุดิบในกระบวนการผลิต และการสงมอบสินคาเกิดความลาชา จึงเสนอ
แนวทางในการประยุกตใชซอฟแวร Microsoft Access ชวยในการวางแผนและควบคุมการผลิต ผล
จากการศึกษาและวิจัยพบวา ภายหลังจากการปรับปรุงตามแนวทางตางๆ ทําใหการวางแผนและ
ควบคุมการผลิตมีประสิทธิภาพสูงข้ึน เพิ่มอัตราการใชวัตถุดิบในการผลิตสินคาจากเดิม 7.39% ลด
อัตราการสูญเสียวัตถุดิบของสินคามีตําหนิลงจากเดิม 90.65% ลดอัตราการสูญเสียวัตถุดิบสําหรับ
ของเสียลงจากเดิม 87.34% คาจางเหมาตอช่ัวโมงแรงงานทางตรงลดลงจากเดิม 8.71% โดยมีอัตรา
ผลผลิตตอช่ัวโมงแรงงานทางตรงสูงข้ึน 30.95% และลดตนทุนโสหุยการผลิตตอยอดขายลงจากเดิม 
38.56% เพิ่มจํานวนการสงมอบทันตามกําหนดเวลาจากเดิม 14.87% ทําใหอัตราช่ัวโมงแรงงาน
ทางตรงในการทํางานลวงเวลาตอยอดขายของเดือนถัดไปมีคาลดลงจากเดิม 41.77% นอกจากน้ียัง
เปนการชวยสรางและวิเคราะหระบบฐานขอมูลใหมีความทันสมัย ซึ่งชวยผูบริหารสามารถตัดสินใจ
ดานบริหารไดอยางรวดเร็วย่ิงข้ึน (แกมกานต ภิญโญ, 2544) และ ในปเดียวกัน ศมรักษา วิชิตชีพ 
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(2544) ไดทําวิทยานิพนธในการจัดการคลังสินคาประเภทวัตถุดิบ กรณีศึกษา อุตสาหกรรม
อิเล็กทรอนิกส ทําการออกแบบระบบงานและพัฒนาซอฟแวรในคลังวัตถุดิบ โดยลดข้ันตอนในการ
ทํางานที่ไมเปนการเพิ่มคุณคาของงานและลดเวลาความลาชาของขอมูล อันเกิดจากสภาวะการรอคิว
ในการปอนขอมูล โดยพัฒนาซอฟตแวรดวยโปรแกรม Microsoft Access 97 ในการจัดเก็บและ
จัดการฐานขอมูลและใชโปรแกรม Microsoft Visual Basic 6.0 สรางโปรแกรมแอปพลิเคช่ัน โดยใน
แตละหนาจอการทํางานสามารถควบคุมการใชงานดวยระบบรหัสผาน และผลลัพธของโปรแกรมแบง
ออกไดเปน 3 สวนคือ ปายบารโคดของวัตถุดิบที่รับเขา แฟมขอมูลแบบตัวอักษรที่สรางข้ึนเพื่อใชใน
การสงขอมูลใหกับระบบคอมพิวเตอรสวนกลางและรายงานสรุปการเคลื่อนไหวของขอมูลในกิจกรรม
ตางๆ จากผลการทดสอบการประยุกตใชระบบบารโคดน้ีในสวนของกิจกรรมการรับ และกิจกรรมการ
จายโดยกําหนดจุดรับเขาขอมูล (Scanning Area) 1 จุดแสดงผลสรุปโดยรวมของกิจกรรมการรับ 
และกิจกรรมการจายดังน้ี คาเฉลี่ยความลาชาในการนําเขาขอมูลลดลง 31.82% คาเฉลี่ยเวลาการ
ทํางานลดลง 29.59% คาความถูกตองของขอมูลที่นําเขาระบบคอมพิวเตอรเพิ่มข้ึน 3.15% (ศมรักษา 
วิชิตชีพ, 2544) 
  สิริพงค อารยะเดโช (2545) ไดศึกษาเรื่องการพัฒนาโปรแกรมประยุกตเพื่อการบริหาร 
กรณีศึกษา รานไกรสรคาไม กรุงเทพมหานคร พบวากิจการมีโครงสรางขององคกรแบบงายไมมีการ
กําหนดขอบเขต หนาที่และความรับผิดชอบที่ชัดเจน ทําใหการทํางานซับซอนกอใหเกดิความผิดพลาด
ในการบันทึกขอมูลและทําใหเกิดการสูญหายของขอมูล ปจจับุนเมื่อนําโปรแกรม Microsoft Access 
เปนตัวจัดการและบริหารฐานขอมูลและใชโปรแกรม Microsoft Visual Basic สําหรับสรางสวน
ติดตอกับผูใชและเขียนคําสั่งควบคุมการทํางานมาประยุกตใชสามารถคนหาขอมูลไดรวดเร็วกวาใน
อดีตและจัดการขอมูลไดเปนระบบมากข้ึนตอมาในป 2548 คัมภีร ลิมปดาพันธ (2548) กลาววา
ปญหาการสงมอบสินคาไมทันกําหนดของโรงงานผลิตเครื่องจักรในงานพิมพสกรีน พบวามีสาเหตุเกิด
จากการขาดระบบสารสนเทศที่ดีในการวางแผนและควบคุมการผลิต ข้ันตอนการพัฒนาเริ่มจากการ
ปรับปรุงระบบเอกสารและการไหลของขอมูลของระบบการวางแผนและควบคุมการผลิต แลว
ออกแบบระบบฐานขอมูลและสรางโปรแกรมเพื่อชวยในการสนับสนุนการตัดสินใจเพื่อการวาง
แผนการผลิต โดยประยุกต Microsoft Access Visual Basic ครอบคลุมต้ังแตการคํานวณเวลางานใน
การผลิตของแผนกเครื่องมือกล การพยากรณแนวโนมของการขาย การตรวจสอบช้ินสวนพัสดุคงคลัง 
การออกใบสั่งผลิต การจัดทําสูตรการผลิต การออกรายงานตางๆของฝายผลิต รวมทั้งการติดตาม
สถานะการผลิต ผลการใชพบวา ทําใหการวางแผนการผลิตมีประสิทธิภาพดีข้ึน ลดเวลาในการ
วางแผนจากเดิม 35 ช่ัวโมงตอรายการ เหลือเพียง 3.5 ช่ัวโมงตอรายการ ทําใหทําการผลิตไดเร็วข้ึน 
ขจัดปญหาการสงมอบงานลาชา และลดจํานวนช่ัวโมงทํางานลวงเวลา จากเดิมคิดเปนรอยละ 5.3 
ของจํานวนช่ัวโมงทํางานทั้งหมด เหลือเพียงรอยละ 0.4 ของจํานวนช่ัวโมงทํางานทั้งหมด  
 อรพรรณ วิชัยเดช และ นิวิท เจริญใจ (2554) ทํางานวิจัยเรื่องการปรับปรุงงานเพื่อลดของ
เสียในการผลิตหองสะอาด เพื่อลดปริมาณของเสียที่เกิดข้ึน โดยใชเทคนิคการปรับปรุงงาน จากน้ันนํา
ผลวิเคราะหที่ไดมาทําวิเคราะห 4M ประกอบดวย คน เครื่องจักร วัตถุดิบ และวิธีการทํางาน เพื่อ
แกไขปญหาและปรับปรุงงาน ผลจากการใชเครื่องมอืควบคุมคุณภาพพบวากระบวนการตัดสงักะสีเปน
ข้ันตอนทีใ่ชวัสดุ สิ้นเปลืองมากที่สดุ หลังจากวิเคราะห 4M เพื่อหาสาเหตุของปญหา แลวจึงนําเทคนิค
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การปรับปรุงงานตางๆ เชน การกระตุนใหเกิดจิตสาํนึกของการประหยัด การเพิ่มคาแรงจูงใจ คูมือการ
ปฏิบัติงาน เทคนิคการควบคุมดวยการมองเห็น (Visual Control) และเทคนิคการทําใหงายข้ึน 
(Simplify) ของ หลักการแบบ ECRS (Eliminate, Combine, Rearrange and Simplify) มา
ปรับปรุงและแกไข ซึ่งกอนปรับปรุงระยะ 3 เดือน มีคาเฉลี่ยของปริมาณของเสียเทากับรอยละ 75.72 
หลังทําการปรับปรุงของเสียมีปริมาณลดลงเหลือรอยละ 55.03 ในป 2555 ไดมีการพัฒนาโปรแกรม
คอมพิวเตอร สําหรับจัดสมดุลสายการประกอบในโรงงานตัดเย็บเสื้อผาสําเร็จรูปในจังหวัด
อุบลราชธานี ผลิตภัณฑที่ศึกษา คือ เสื้อสไตล 53287 ผลจากการวิจัยพบวา การจัดสมดุลสายการ
ประกอบในผลิตภัณฑตัวอยาง จํานวนสถานีงานจากเดิม 17 สถานีงานเหลือ 14 สถานีงาน และคา
ประสิทธิภาพของสายการผลิต เพิ่มข้ึนจากเดิมรอยละ 55.48% เปน 67.37% สามารถชวยใหทาง
โรงงานจัดสมดุลสายการประกอบไดรวดเร็วและเพิ่มประสิทธิภาพมากย่ิงข้ึน (นุชสรา และ ปรีชา, 
2555) ซึ่งในปเดียวกันไดมีการออกแบบระบบติดตามแบบบารโคด เพื่อควบคุมงานระหวางผลิตซึ่ง
นํามาใชแทนระบบเดิมที่เปนระบบ Manual โดยศึกษากระบวนการทํางานระบบปจจุบัน ใน
สายการผลิตแรกใชโปรแกรม Microsoft Visual Basic ในการออกแบบ User Interface และใช
ระบบฐานขอมูล SQL Server สําหรับเก็บขอมูล สวนระบบ Visual Control หรือระบบรายงานใช
โปรแกรม Dreamweaver ในการออกแบบ User Interface โดยมีการเช่ือมโยงกับระบบฐานขอมูล 
SQL Server เชนเดียวกับ Application Program โดยใชภาษา ASP ในการProgramming เมื่อนํา
โปรแกรมไปใชงานจริงสามารถบันทึกขอมูลที่ไดจากการผลิต แสดงผลของขอมูลและของเสียที่ไดจาก
การผลิตแบบทันที สามารถตรวจสอบขอมูลยอนหลังจากระบบติดตามรายงานขอมูลของวัตถุดิบที่ใช
ไปในแตละผลิตภัณฑ รายงานข้ันตอนการผลิตในแตละกระบวนการหรือรายงานการปรับเครื่องจักรที่
ใชในการผลิตไดทันที (อักษรินทร รักสิทธิจันทร, 2555) 
  อนุชา ชีชาง (2555) อธิบายวาการเพิ่มประสิทธิภาพในการจัดการขอมูลครุ ภัณฑ
คอมพิวเตอร เพื่อทดแทนระบบงานเดิมซึ่งจัดเก็บขอมูลในรูปแบบแฟมเอกสาร โดยระบบใหมจะ
จัดเก็บใหอยูในรูปแบบของฐานขอมูล สามารถตรวจสอบขอมูลพื้นฐานของครุภัณฑ ขอมูลการจัดซื้อ
จัดจาง ขอมูลการสงซอมรับคืน ขอมูลการตัดโอน ขอมูลการแทงจําหนาย การตรวจสอบครุภัณฑ
ประจําป โดยประยุกตใชรหัสแทงสองมิติเพื่อเพิ่มความสะดวกในการเขาถึงขอมูลผานทางอุปกรณอิ
เล็กทรอนิสกที่เช่ือมตอกับระบบเครือขายไรสาย พัฒนาข้ึนโดยใชภาษา PHP ใชระบบจัดการ
ฐานขอมูล MySQL และรหัสแทงสองมิติ ผลการทดสอบพบวาสามารถแกปญหาไดอยางมี
ประสิทธิภาพและไดรับผลการประเมินทั้งในดานผูใหบริการและผูใชบริการจํานวน 30 คน โดยผลการ
ประเมินอยูในระดับดีมาก (คาเฉลี่ย 4.35) 
 ฉมาธร  กุยศรีกุล (2556) กลาวถึงการพัฒนาโปรแกรม MRP โดยใชโปรแกรม Microsoft 
Excel ในบริษัทกรณีศึกษาเปนผูผลิตช้ินสวนรถยนตแหงหน่ึง การพัฒนาเริ่มจากการศึกษาปญหาและ
การดําเนินงานในปจจุบัน ดานการวางแผนความตองการวัสดุจากแผนกตางๆ หลังจากน้ันจึงไดหาแนว
ทางการแกปญหาการดําเนินงานในปจจุบันและพัฒนา เมื่อโปรแกรมแลวเสร็จจึงไดทดสอบและ
ทดลองใชโปรแกรมและทําการสํารวจผลการใชงาน โดยเปรียบเทียบระหวางกอนและหลังการใช 
พบวาโปรแกรม MRP ที่พัฒนาข้ึนทําใหเกิดความสะดวกและสามารถตอบสนองการทํางานไดอยาง
รวดเร็ว ซึ่งสงผลใหเวลาที่ใชในการทํางานต้ังแตรับคําสั่งซื้อจากลูกคาจนเสร็จสิ้นการสั่งซื้อวัตถุดิบจาก
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ฝายจัดซื้อลดลงจาก 255 นาที เปน 60 นาที หรือคิดเปน 76.47 เปอรเซ็นต ซึ่ง นพดล สืบเจริญถาวร 
(2556) พบวาการผลิตในปจจุบันไมสามารถทําการผลิตไดเสร็จทันตามกําหนดเวลาการสงมอบใหแก
ลูกคา สวนหน่ึงเกิดจากความหลากหลายของข้ันตอนในการผลิตของแตละผลิตภัณฑและการวาง
แผนการผลิตที่ไมสอดคลองกับข้ันตอนการผลิตจึงไดใชแนวคิดการจัดตารางการผลิตแบบยอนกลับ 
(Backward Scheduling) มาวางแผนการผลิตและทําการประเมินและเปรียบเทียบประสิทธิภาพใน
การผลิต ผลการวิจัยพบวาสามารถสงผลิตภัณฑทันตามกําหนดจากเดิม 74.18% เพิ่มข้ึนเปน 85.54% 
และระยะเวลาในการผลิตเฉลี่ยเร็วข้ึนจากเดิม 32.83 วัน ลดลงเหลือ 26.33 วัน 

วรชัย ศรีเมือง และ จิตรนันท ศรเจริญ (2556) ออกแบบและพัฒนาระบบหองสมุดสําหรับ
โรงเรียนขนาดเล็ก กรณีศึกษา โรงเรียน ชุมชนบานนํ้ารอน มีวัตถุประสงคในการลดคาใชจาย สามารถ
สืบคนหนังสือที่ตองการจะยืมซึ่งเปนประโยชนตอนักเรียน ครู บุคลากรในโรงเรียน โดยใชเทคนิคการ
ออกแบบและวิเคราะหระบบแผนภาพการไหลของขอมูลและการออกแบบความสําคัญของระบบ 
สรางระบบดวยภาษาพีเอชพี ในการสรางสวนติดต้ังกับผูใชงานและฐานขอมูล อุปกรณบารโคด
สแกนเนอรจัดเก็บหมายเลขรหัสหนังสือลงฐานขอมูล พบวาเปนไปตามวัตถุประสงคที่กําหนดไว มี
ความรวดเร็วในการยืม คืน หนังสือ ลดปญหาความผิดพลาดดานเอกสาร ประหยัดทรัพยากรกระดาษ 
อีกทั้ งเปนการเพิ่มประสิทธิภาพในการจัดเก็บ แกไข คนหาขอมูล มีความสะดวก รวดเร็ว 
ประหยัดเวลา ปองกันการสูญหายของขอมูลและสามารถใชงานไดจริงอยางมีประสิทธิภาพ พบวาผล
การประเมินประสิทธิภาพมีคาเฉลี่ยอยูที่ X  = 4.03, SD = 0.68 
 ชาญชัย ศุภอรรถกร (2557) กลาววา ระบบฐานขอมูลเปนการรวบรวมสารสนเทศใหสามารถ
ถูกเขาถึง จัดการ และแกไขไดงาย เน่ืองจากการขยายตัวอยางรวดเร็วทําใหปริมาณขอมูลในฐานขอมูล
เพิ่มข้ึน ปริมาณขอมูลจํานวนมาก ความซับซอนของขอมูล และความตองการการตอบสนองที่รวดเร็ว
กลายเปนปญหาที่สําคัญในการเขาถึงฐานขอมูล เทคนิคหน่ึงที่จะเพิ่มประสิทธิภาพการสอบถาม คือ 
การปรับคําสั่งเอสคิวแอล ซึ่งเอสคิวแอลที่ไดรับการปรับแตงแลวจะทําใหเขาถึงฐานขอมูลไดเร็วข้ึน 
และใชทรัพยากรของเครื่องนอยกวา ในบทความไดแนะนําเครื่องมือช่ือวา แผนปฏิบัติการเพื่อใชปรับ
คําสั่งเอสคิวแอล โดยแสดงตัวอยางการใชงานเพื่อตรวจสอบการประมวลผลของคําสั่งเอสคิวแอลจาก
ผลงานวิจัยและบทความที่เกี่ยวของดังที่ไดกลาวมาขางตน ทางผูวิจัยไดสรุปในสวนวิธีการ (Method) 
และการประยุกตใช (Application) รายละเอียดไดตาราง 2.7 
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ตาราง 2.7  แสดงรายละเอียดของงานวิจัยที่เกี่ยวของในสวนวิธีการ (Method) และการประยุกตใช (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%  
- ลดตนทุนโสหุยการผลิตตอ
ยอดขายลงจากเดิม 38.56%  
- สงมอบทันตามกําหนดเวลา
จากเดิม 14.87%  
- ทํางานลวงเวลาตอยอดขาย
ลดลงจากเดิม 41.77%  

- สร างและวิเคราะห
ระบบฐานขอมูล ให มี
ความทันสมัย  
- ชวยผูบริหารสามารถ
ตัดสินใจดานบริหารได
อยางรวดเร็วย่ิงข้ึน 
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ตาราง 2.6 (ตอ)  แสดงรายละเอียดของงานวิจัยที่เกี่ยวของในสวนวิธีการ (Method) และการประยุกตใช (Application) 
2544      SV44 SV44 SV44    - คาเฉลี่ยความลาชาในการ

นําเขาขอมูลลดลง 31.82%  
- คาเฉลี่ยเวลาการทํางาน
ลดลง 29.59% 
- คาความถูกตองของขอมูลที่
นํ า เ ข า ระบบคอมพิ วเ ตอร
เพิ่มข้ึน 3.15% 

- เหมาะสมกับกิจกรรม
ที่มีขอมูลจํ านวนมาก
เกิดข้ึนในเวลาเดียวกัน 

2545 
 

     SA45 
 
 

SA45     - คนหาขอมูลไดรวดเร็วกวาใน
อดีต  

-จัดการขอมูล ได เป น
ระบบ  

2548      KL48 KL48     - ลดเวลาในการวางแผนจาก
เดิม 35 เหลือ 3.5 ช่ัวโมงตอ
รายการ  
- ลดจํานวนช่ัวโมงทํา งาน
ลวงเวลาจากเดิมคิดเปนรอย
ละ 5.3 เหลือเพียงรอยละ 0.4 
ของจํ านวน ช่ัว โมงทํ า ง าน
ทั้งหมด  
 

- ทําใหทําการผลิตไดเรว็
ข้ึน  
- ขจัดปญหาการสงมอบ
งานลาชา คํานวณเวลา
งานในการผลิต  
- ท ร า บ แ น ว โ น ม
ย อ ด ข า ย  ติ ด ต า ม
สถานะการผลิตและ
รายงานตางๆ 
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ตาราง 2.6 (ตอ)  แสดงรายละเอียดของงานวิจัยที่เกี่ยวของในสวนวิธีการ (Method) และการประยุกตใช (Application) 
2554  OV54 OV54         - เดิมคาเฉลี่ยของปริมาณของ

เสียเทากับรอยละ 75.72 มี
ปริมาณลดลงเหลือรอยละ 
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
รอยละ55.48% เปน 67.37% 

- จั ด ส ม ดุ ล ส า ย ก า ร
ประกอบไดรวดเร็วและ
เพิ่มประสิทธิภาพมาก
ย่ิงข้ึน 

2555       AR55 AR55 AR55   - แสดงผลของขอมูลและของ
เสียที่ไดจากการผลิตแบบทันที 
Real Time  
- ตรวจสอบขอมูลยอนหลัง 

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

2555        AC55 AC55 AC55  - ผลการประเมินทั้งในดานผู
ให บ ริก ารและผู ใ ช บริ ก าร
จํานวน 30 คน อยูในระดับดี
มาก (คาเฉลี่ย 4.35) 

- สะดวกและงายตอการ
ใชงาน 
- ตอยอดไปใชงานใน
คณะหรือหนวยงานอื่นๆ
ได 
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ตาราง 2.6 (ตอ)  แสดงรายละเอียดของงานวิจัยที่เกี่ยวของในสวนวิธีการ (Method) และการประยุกตใช (Application) 
2556           CK5

6 
- เวลาที่ใชในการทํางานต้ังแต
รับคําสั่งซื้อจากลูกคาจนเสร็จ
สิ้นการสั่งซื้อวัตถุดิบจากฝาย
จัดซื้อลดลงจาก 255 นาที 
เปน 60 นาที 

- สะดวก ตอบสนอง
ความตองการทํางานได
อยางรวดเร็ว 

2556     NS56       -สงผลิตภัณฑทันตามกําหนด
จากเดิม 74.18% เพิ่มข้ึนเปน 
85.54%  
- ระยะเวลาในการผลิตเฉลี่ย
เร็วข้ึนจากเดิม 32.83วันลดลง
เหลือ 26.33 วัน 

- สงมอบสินคาทันเวลา 
- เกิดกระบวนการวาง
แผนการผลิตที่ดี 

2556        WJ5
6 

 WJ56  -ใ ช ง า น ไ ด จ ริ ง อ ย า ง มี
ประสิทธิภาพ พบวาผลการ
ป ร ะ เ มิ น ป ร ะ สิ ท ธิ ภ า พ มี
คาเฉลี่ยอยูที่ X = 4.03, SD = 
0.68 
 

- ล ด ป ญ ห า ค ว า ม
ผิดพลาดดานเอกสาร  
- ประหยัดทรัพยากร
กระดาษ  
- จัดเก็บ แกไข คนหา
ขอมูล สะดวกรวดเร็ว
ประหยัดเวลา  

2557 
 
 

        CS57   - เขาฐานขอมูลไดเร็วข้ึน 
- ใชทรัพยากรเครื่องนอย 

- สามารถเขาถึง จัดการ 
แกไขขอมูลไดงายและ
เร็ว 
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เมื่อ  
 KP44 แทน ผลงานวิจัยของแกมกานต ภิญโญ ในป พ.ศ.2544 เรื่อง การลดตนทุนการผลิต
ในโรงงานอุตสาหกรรมผลิตเสื้อผาสําเร็จรูป   
 SV44 แทน ผลงานวิจัยของศมรักษา วิชิตชีพ ในป พ.ศ.2544 เรื่อง การจัดการคลังสินคา
ประเภทวัตถุดิบ กรณีศึกษา อุตสาหกรรมอิเล็กทรอนิกส 
 SA45 แทน ผลงานวิจัยของ สิริพงค อารยะเดโชในป พ.ศ.2545 เรื่อง การพัฒนาโปรแกรม
ประยุกตเพื่อการบริหาร กรณีศึกษา รานไกรสรคาไม กรุงเทพมหานคร  
 KL48 แทน ผลงานวิจัยของคัมภีร ลิมปดาพันธ  ในป พ.ศ.2548เรื่อง การพัฒนาระบบ
สารสนเทศสําหรับการวางแผนและควบคุมการผลิตของโรงงานผลิตเครื่องจักรในงานพิมพสกรีน  
 OV54 แทน ผลงานวิจัยของอรพรรณ วิชัยเดชในป พ.ศ.2554 เรื่อง การปรับปรุงงานเพื่อ
ลดของเสียในการผลิตหองสะอาด 4Mโดยใชเทคนิค ECRS (Eliminate, Combine, Rearrange and 
Simplify) 
 NP55 แทน ผลงานวิจัยของนุชสรา และ ปรีชา เกรียงกรกฎในป  พ.ศ.2555 เรื่ อง การ
ปรับปรุงสมดุลสายการผลิตในโรงงานตัดเย็บเสื้อผาสําเร็จรูป 
 AR55 แทน ผลงานวิจัยของอักษรินทร รักสิทธิจันทรในป พ.ศ.2555 เรื่อง การออกแบบ
ระบบติดตามแบบบารโคดเพื่อควบคุมงานระหวางผลิต 
 AC55 แทนผลงานวิจัยของอนุชา ชีชาง ในป พ.ศ.2555 เรื่อง พัฒนาระบบการจัดการ
ครุภัณฑคอมพิวเตอรดวยรหัสแทงสองมิติ บนเครือขายอินทราเน็ตกรณีศึกษา มหาวิทยาลัยทักษิณ 
วิทยาเขตพัทลุง 
 CK56 แทน ผลงานวิจัยของฉมาธร กุยศรีกุล ในป พ.ศ.25556 เรื่อง การพัฒนาตนแบบ 

MRP โดยใชโปรแกรม Microsoft Excel ในโรงงานผลิตช้ินสวนรถยนต  
 NS56 แทน ผลงานวิจัยของนพดล สืบเจริญถาวร ในป พ.ศ.25556 เรื่อง การปรับปรุงการ
วางแผนการผลิตในโรงงานฟอกยอมสีสิ่งทอ 
 WJ56 แทน ผลงานวิจัยของวรชัย ศรีเมือง และ จิตรนันท ศรเจริญ ในป พ.ศ.25556 เรื่อง 
ออกแบบและพัฒนาระบบหองสมุดสําหรับโรงเรียนขนาดเล็ก กรณีศึกษา โรงเรียน ชุมชนบานนํ้ารอน  
 CS57 แทน ผลงานวิจัยของชาญชัย ศุภอรรถกร ในป พ.ศ.25556 เรื่อง การใชแผนปฏิบัติ
การเพื่อปรับคําสั่งเอสคิวแอล 

การศึกษาครั้งน้ีผูวิจัยมีแนวความคิดที่จะลดความผิดพลาดจากการทํางานของพนักงาน จาก
การกรอกขอมูลและติดตามช้ินงานในกระบวนการผลิตดวยระบบแมนนวล หรือการทํางานดวยมือ 
(Manual system) ที่ตองเขียนขอมูลลงในกระดาษกอนการปอนเขาสูระบบคอมพิวเตอร ซึ่งความ
ผิดพลาดจากการเขียนลงในกระดาษทําใหบางขอความมีการสลับตําแหนงของขอมูล และลายมือที่
เขียนทําใหสื่อความหมายของขอมูลเปลี่ยนไป นอกจากน้ียังพบวาการผลิตในปจจุบันไมสามารถทํา
การผลิตไดเสร็จทันตามกําหนดเวลาการสงมอบใหแกลูกคา เหตุสวนหน่ึงเกิดจากความหลากหลาย
ของข้ันตอนในการผลติของแตละผลิตภัณฑ และการวางแผนการผลิตที่ไมสอดคลองกับข้ันตอนการ
ผลิต (นพดล, 2556)  
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ดังน้ันงานวิจัยน้ีจึงมีวัตถุประสงคเพื่อทําการประยุกตใชเทคโนโลยีสารสนเทศและการสื่อสาร 
ดวยการพัฒนากระบวนการควบคุมช้ินงานดวยการะประยุกตใชระบบบารโคด ในการติดตาม
กระบวนการผลิตของโรงงานอุตสาหกรรมฟอก ยอมและตกแตงผาผืนกรณีศึกษา โดยระบบใหมน้ีได
พัฒนาเปนการเขียนโปรแกรมคอมพิวเตอรรวมกับระบบบารโคดมาชวยในการอานรหัสขอมูลดวย
เครื่องสแกนเนอร แลวบันทึกขอมูลเขาไปเก็บในคอมพิวเตอรโดยตรง แทนที่การกดปุมที่แทนพิมพโดย
พนักงาน  

ปจจุบันเมื่อนําโปรแกรมคอมพิวเตอรมาประยุกตใชสามารถคนหาขอมูลไดรวดเร็วกวาในอดีต
และจัดการขอมูลไดเปนระบบมากข้ึน (สิริพงค, 2545) ลดงาน มีความถูกตองแมนยํามากข้ึน ทุกสวน
งานภายในองคกรใชขอมูลเดียวกัน (หทัยรัตน, 2544) ลดความผิดพลาดของขอมูล ระยะเวลา 
ข้ันตอนการทํางาน (ปราโมทย, 2552) สามารถนําไปประยุกตใชในการบริหารจัดการ โดยสามารถลด
ปญหาหนางานได ลดคาใชจาย ลดเวลาจากการทํางานซ้ําซอน  

 
2.3 โอกาสในการพัฒนาเทคโนโลยีเพื่อความยั่งยืน 
 2.3.1 โอกาสจากการวิเคราะหขอมูล 
  2.3.1.1 โอกาสที่ 1 คือ เพื่อยกระดับความพรอมดาน ICT โดยรวมของประเทศในการ
พัฒนาเทคโนโลยีของอุตสาหกรรมสิ่งทอและเครื่องนุงหมในประเทศไทย จากการศึกษาขอมูลพบวา
ประเทศไทยยังไมมีการพัฒนาเทคโนโลยีดานน้ีเพื่อการใชงานในเชิงพาณิชย 
  2.3.1.2 โอกาสที่ 2 คือ การพัฒนาเครื่องมือและเทคโนโลยีในธุรกิจอุตสาหกรรมสิ่งทอ
และเครื่องนุงหม โดยใหความสําคัญกับการพัฒนามากข้ึน เน่ืองจากเริ่มเขาสูตลาดอาเซียนทําใหมี
ความตองการในการแขงขันสูง จึงตองเรงพัฒนาเพื่อเพิ่มศักยภาพใหกับธุรกิจของตน  
  2.3.2.3 โอกาสที่ 3 คือ การพัฒนาเทคโนโลยีบารโคดสงผลใหอุตสาหกรรมที่เกีย่วของมี
การเติบโตตามไปดวย ซึ่งทําใหเกิดการพัฒนาที่สามารถใชงานไดหลากหลายรูปแบบ โดยเฉพาะ
กระบวนการทํางานที่มีความซับซอนในกระบวนการผลิต จึงเปนอีกโอกาสที่มีความเปนไปได 
  2.3.2.4 โอกาสที่ 4 คือ ขอจํากัดในการเขาถึงขอมูลวัตถุดิบทั้งเชิงปริมาณและคุณภาพ 
เพื่อชวยอํานวยความสะดวกตอการตรวจสอบและการวางแผนกระบวนการผลิต ในการสงมอบใหแต
ละสถานีงานตามชวยเวลาที่กําหนด ตลอดจนตรงตามความตองการของลูกคาภายนอก  
  2.3.2.5 โอกาสที่ 5 อุตสาหกรรมสิ่งทอเปนผลิตภัณฑที่จาํเปนตอการดํารงชีพในรูปของ
ปจจัย 4 มีการจางงานสูงและมีบทบาทสําคัญตอภาคเศรษฐกิจในการสงออก ทําใหเกิดการกระจาย
รายไดและพัฒนาระบบเศรษฐกิจ ถึงแมมูลคาการสงออกจะมีการหดตัวลดลง แตก็เปนหน่ึงใน
อุตสาหกรรมที่มีดุลการคาเกิดดุลมาโดยตลอด และสามารถสรางรายไดสุทธิตอมูลคาการสงออกสูง
กวาอุตสาหกรรมอื่นๆ โดยรายไดจากการสงออกมูลคา จึงถือวาไดเปนโอกาสหน่ึงที่เราจะเลือก
อุตสาหกรรมดังกลาวเพื่อเขาไปทําการพัฒนา 
  2.3.2.6 โอกาสที่ 6 ปญหาที่บริษัทตางๆประสบปญหาเหมือนกันคือ ตองการลดของ
เสียในการผลิตโดยการเพิ่มประสิทธิภาพการผลิตใหสูงข้ึน คุมคาใชจายในการผลิตและคาแรง หากเรา
หาวิธีการหรือสิ่งประดิษฐเขามาชวยในกระบวนการไดก็จะทําใหสามารถเพิ่มผลกําไรได  จึงคิดวาเปน
โอกาสที่เราจะนําจุดน้ีมาพัฒนาตามโรงงานตางๆ  
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  2.3.2.7 โอกาสที่ 7 หากเรานําเทคโนโลยีดานซอฟตแวรมาชวยในการติดตาม
กระบวนการผลิต เพื่อชวยลดของเสียในกระบวนการ  ความลาชาในการจัดสงงานใหลูกคาและการ
จางงานในสวนติดตามการผลิต จะทําใหการทํางานมีประสิทธิภาพมากข้ึนและลดตนทุนในการทํางาน
ลง 
  2.3.2.8 โอกาสที่ 8 การพัฒนาเทคโนโลยีดานซอฟตแวรเพื่อชวยในการติดตาม
กระบวนการผลิตเพื่อชวยลดของเสียในกระบวนการ ความลาชาในการจัดสงงานใหลูกคาและการจาง
งานในสวนติดตามการผลิต ซึ่งจะทําใหการทํางานมีประสิทธิภาพมากข้ึนและลดตนทุนในการทํางาน
ลง  ซึ่งบริษัทฯสวนใหญของอุตสาหกรรมสิ่งทอจะไมคอยมีผูที่ดูแลระบบคอมพิวเตอรโดยตรง มัก
วาจางบริษัทฯภายนอกมาดูแลเปนครัง้ไปในสวนการซอมเครื่องคอมพิวเตอร และจะใชโปรแกรมแคใน
สวนระบบบัญชี ไมมีการพัฒนาในสวนของระบบการผลิต ซึ่งจะใชแต Excel ในการบันทึกขอมูล
เทาน้ันทําใหยังไมพบคูแขงในการทํา Softwareประเภทน้ี 
 2.3.2 การเลือกโอกาส (Selected Opportunity) 
  จะเห็นไดวาอุตสาหกรรมสิ่งทอและเครื่องนุงหม มีอิทธิพลตอระบบเศรษฐกิจของ
ประเทศอยางมากทั้งในดานการจางงาน ความเช่ือมโยงกับอุตสาหกรรมตอเน่ือง รายไดสุทธิจากการ
สงออกและการกระตุนเศรษฐกิจโดยรวมของประเทศ รวมถึงบทบาทดานการเช่ือมโยงชุมชนและ
พัฒนาสังคม ดังน้ันจึงมีความจําเปนอยางย่ิงที่จะตองเรงสรางความเขมแข็งของอุตสาหกรรมสิ่งทอ
และเครื่องนุงหมไทย เพื่อการพัฒนาที่ย่ังยืนและเพื่อเพิ่มศักยภาพในการแขงขันของประเทศภายใต
โลกการคาเสรี ซึ่งตองดํารงไวทั้งการรักษาตลาดภายในประเทศ และการเพิ่มขีดความสามารถการ
แขงขันในตลาดโลกที่นับวันจะย่ิงทวีความรุนแรงข้ึน โดยเฉพาะการพัฒนาไปสูการสรางคุณคา (Value 
Creation) การยกระดับหวงโซมูลคาของอุตสาหกรรมฯ ใหหลุดจากวังวนของการแขงขันดานตนทุน 
(Low cost competition) ซึ่งอาจไมใชขอไดเปรียบดานการแขงขันอีกตอไป 
  การพัฒนาโรงงานอุตสาหกรรมสิ่งทอและเครื่องนุงหมเพื่อตอบสนองความตองการดาน
ตางๆที่เพิ่มมากข้ึน ดังน้ันจึงเปนโอกาสที่ดีในการพัฒนาการเทคโนโลยีบารโคดเพื่อตอบสนองความ
ตองการใชงานในการติดตามกระบวนการผลิต ซึ่งขอดีของการพัฒนาเทคโนโลยีดังกลาวจะชวยลด
ปญหาจากการทํางาน เพิ่มประสิทธิภาพในการติดตามงาน จึงเปนโอกาสที่ดีที่สุดในการพัฒนา
เทคโนโลยีบารโคดในอุตสาหกรรมดังกลาวเพื่อใหเกิดการพัฒนาอุตสาหกรรมสิ่งทอและเครื่องนุงหม
ใหมีขีดความสามารถสูงข้ึนตอไป 
 2.3.3  ตลาดกลุมเปาหมาย (Target Market) กลุมของลูกคาสามารถแบงออกเปน 2 กลุม
หลักตามเปาหมาย ซึ่งประกอบดวย 
         ก) กลุมเปาหมายหลกั กลุมผูที่ประกอบกจิการอุตสาหกรรมสิ่งทอและเครื่องนุงหม โดย
การพัฒนาเทคโนโลยีเพื่อชวยในกระบวนการติดตามข้ันตอนการผลิต 
    ข) กลุมเปาหมายรอง กลุมลูกคาที่ประกอบกิจการอุตสาหกรรมอื่นๆ ที่ตองการพัฒนา
กระบวนการทํางาน เพื่อใหสะดวกในการติดตามงานและข้ันตอนการทํางาน 
  สําหรับบทที่ 2 น้ี ไดแบงเน้ือหาออกเปน 3 สวน คือ สวนที่หน่ึงประกอบดวยการศึกษา
อุตสาหกรรม ซึ่งสามารถแสดงใหเห็นถึงโครงสราง มูลคา การแขงขัน กระบวนการผลิตของ
อุตสาหกรรมสิ่งทอและเครื่องนุงหม สวนที่สองคือ การทบทวนวรรณกรรม จะเห็นไดวางานวิจัยน้ีไดมี
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การนําความรู ความเขาใจทั้งวิธีการและการประยุกตใชจากงานวิจัยตางๆ รวมอยูดวยกัน ทําให
สามารถลดขอบกพรองตางๆ ได และสวนที่สามคือ โอกาสในการพัฒนาเทคโนโลยีเพื่อความย่ังยืน ที่
แสดงใหเห็นวางานวิจัยดังกลาวสามารถนําไปใชงานและเกิดประโยชนไดอยางแทจริง ซึ่งจะเปนการ
นําทฤษฎีจากบทที่ 2 ไปประยุกตใชในการดําเนินการวิจัยจะกลาวโดยรายละเอียดในบทที่ 3 ตอไป 



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 
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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) 



79 
 

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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1. เขาสูการใชงานโปรแกรมการสแกนบารโคด 
1.1 โปรแกรมที่ใชในการสแกนบารโคดก็จะปรากฎที่หนาจอคอมพิวเตอร  ดังรปู                     

 
 1.2 เมื่อทําการดับเบิล้คลกิโปรแกรมกจ็ะเขาสูโปรแกรมทีจ่ะใชงาน 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 1.3 เมื่อทําการเปดโปรแกรมแลวก็จะมี Select Menu ใหทําการสแกนหรือพิมพScan Menu 
ประกอบดวย 
  1. Machine : 001 
  2. Down Time  : 002 
  3. Help : 004 
  4. About : 005 
  5. Setting : 003 
 
สวนท่ีไดใชงานมีอยู 2 เมนู คือ  
 A. เมนู Machine  คือ ใหทําการสแกนแถบบารโคดหรือพมิพ 001 เพื่อที่จะเขาสูในข้ันตอนตอไป
ในการสแกนในสวนของทําการผลิตที่มีการเดินเครื่องจักร 
 B. เมนู Down Time  คือ ใหทําการสแกนแถบบารโคดหรือพิมพ 002  เพื่อที่จะเขาสูในข้ันตอน
ตอไปในการสแกนในสวนของทําการผลิตที่ไมไดเดินเครื่องจักร 
หากเราตองการใชงานเมนูไหนใหสแกนแถบบารโคดหรือพิมพตามโคดที่กําหนดใหตามแตละเมนูก็จะ
ปรากฏโปรแกรมที่ตองการใชงานดังน้ี 
 A. เมนู Machine : 001 มีสวนประกอบที่ตองทําการระบุที่ปรากฏหนาโปรแกรมดังน้ี 
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  ใหสแกนแถบบารโคดหรือพิมพช่ือพนักงาน 

   ใหสแกนแถบบารโคดหรือพิมพ Data Type ตาม  
    ลักษณะงานที่ใช 

 ใหสแกนแถบบารโคดหรือพิมพช่ือเครื่องจักรและ  
แผนกในกรณีที่อยูบริเวณหนาเครื่องจักรหรือหนา
งาน 

 ใหสแกนแถบบารโคดหรือพิมพช่ือเครื่องจักรและ 
   แผนกในกรณีที่อยูบริเวณทายเครื่องจักร 

 ใหสแกนแถบบารโคดหรือพิมพช่ือเครื่องจักรและ 
   แผนกในกรณีที่เปนการโอนงาน 

  ใหสแกนแถบบารโคดหรอืพิมพ Process Card  
 

 ใหสแกนแถบบารโคดหรือพิมพ Process 1 หรือ 2  
   ซึ่งมีความหมายวา  1 = Normal ; 2 = Reprocess  

 แสดงหลาผาเขาตามปาย Process Card  
  

 แสดงหลาผาออกตามปาย Process Card   
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 ใหสแกนแถบบารโคดปญหาที่ตรวจพบกอนเขาทํา 
   การผลิต 

 เมื่อทําการสแกนรายละเอียดขางบนแลวจะแสดง  
   Order & Color  ที่เราทําการสแกนเพื่อตรวจสอบ 
   ความถูกตอง 

 ใหทําการกดปุม New เพื่อเริม่ สแกน Data Type ใหม 

 ใหทําการกดปุม Save เพื่อทําการบันทกึขอมลู 

 ใหทําการกดปุม Close เพื่อเปนการออกจากหนาจอ 
 

 
เขาสูขั้นตอนในการสแกนเมนู Machine : 001 ตาม Data Type ตางๆ ดังน้ี 
ในสวนของ Data Type ประกอบดวย 
 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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การใชงานของแตละ Data Type แยกหนาท่ีการทํางาน ดังน้ี 
 1.  01 =  Machine Code คือการสแกนบารโคดที่บริเวณหนาเครื่องจักร ยกตัวอยางในการ
สแกนดังน้ี 
 

 
 
  1.1 ใหทําการสแกนหรือพิมพช่ือพนักงาน 
  1.2  ใหทําการสแกนหรือพิมพ Data Type  เปน 01 
  1.3  ใหทําการสแกนหรือพิมพช่ือเครื่องจักรที่เราประจําเครื่องที่อยูบริเวณหนาเครื่อง เชน  
อยู   PD1 
* เมื่อทําการสแกนหรือพิมพช่ือเครื่องแลวก็จะขามหัวขอ Next Action Code และ Transfer Code 
มาที่ Card No. 
  1.4 ใหทําการสแกนหรือพิมพ Process Card ที่ทําการผลิต 
  1.5 ใหทําการสแกนหรือพิมพเปลี่ยน Process ไดตามในลักษณะงานแตถาเปน Normal จะ
แสดง 1 ตรงชอง Process  เสมอ ถาเปน Reprocess ใหเปลี่ยนเปน 2 ถาไมมีการเปลี่ยนแปลงใหกด 
Enter ผานไดเลย 
  1.6 แสดงหลาผาเขาตาม Process Card สามารถทําการแกไขหลาผาได ถาไมมีการ
เปลี่ยนแปลงใหกด Enter ผานไดเลย * เมื่อกด Enter ผานจาก Grey In แลวก็จะขามชอง Grey Out 
เลย 
  1.7 ใหทําการสแกนหรือพิมพปญหาที่ตรวจพบหลังจากที่ทําการผลิต แตถาไมพบปญหาให
กด Enter ผาน * เมื่อทําการ กด Enter ผานแลว ช่ือ Order และ Color ก็จะปรากฏตรงชอง Result  
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ดังรูป แลวเคอรเซอรก็จะแสดงอยูตรงชอง Card No. เพื่อใหทําการสแกน Card No. ตอไปไดเลย ดัง
รูป 

 
 
2. วิธีการตรวจสอบขอมูลหลังจากทําการสแกนบารโคด 
 โปรแกรมที่ใชในการเช็ครายละเอียดของขอมูลที่ทําการสแกนบารโคด สามารถตรวจสอบไดที่
หนาจอคอมพิวเตอรซึ่งมีลักษณะของโปรแกรมดังรูป         

คลิกที่ Production  1 ครั้งก็จะปรากฏหนาโปรแกรมดังรูป 
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วิธีการตรวจสอบรายละเอียดของขอมูลมีอยู 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  ที่ตองการตรวจสอบ แลวกด F8 จะปรากฏรายละเอียด
ตางๆ ใหทําการตรวจสอบได 

 
 

โดยจะแสดงกระบวนการผลิตตามแตละ Card No. ดังรปู 
 

 
 
  1.3 เช็คดูตาม Card No. ที่เราทําการสแกนใหกดที่ปุมจะโชวดังรูป             ใหทําการเลื่อน
ดูตามวันที,่ ชวงเวลา, เครื่องจักร, หลาผา, ช่ือพนักงาน และ Order ที่ทําการสแกน ดังรูป 
 



94 
 

 
 
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  ใหทําการระบุ Machine Code มี 2 ชองใหทําการระบุดังน้ี 
  ชองที่ 1 ใหระบุ  แผนกที่ทําการผลิต 
  ชองที่ 2 ใหระบุ  เครือ่งจกัรหรอืแผนกที่ทําการผลิต 
 2.3 ใหทําการระบุ Date ที่ตองการเช็ค 

2.4 ใหทําการระบุ Time ตามชวงเวลาที่ตองการเช็ค 
2.5 นํา Mouse ไปคลิกที่                                    ก็จะปรากฏรายละเอียดดังรูป 
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  สามารถทําการตรวจสอบรายละเอียดที่ทําการสแกน โดยตรวจสอบตามวันที่ , ชวงเวลา, 
เครื่องจักร, หลาผา, ช่ือพนักงาน, สี และ Order ที่ทําการสแกน  
  * หนาจอน้ีสามารถทําการแกไขยอดหลา และ Type ที่ทําการสแกนผิด และ ทําการคียขอมูล
เพิ่มไดในกรณีที่ไมไดสแกนตองทําการคียเพิ่มในโปรแกรมน้ี 
 
 2.6 นํา Mouse ไปคลิกที่ปุม      ก็จะ ปรากฏรายละเอียด ใหทําการตรวจสอบ
วาที่ทําการสแกนไดเขาสูระบบและอยูในสถานะถูกตองหรือไม 
 

 
หมายเหตุ :  ใหทําการสแกนบารโคดหรือพมิพตองเปนตัวอกัษรตัวใหญเสมอ 
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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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บทคัดยอ 
 งานวิจัยน้ีมีวัตถุประสงคเพ่ือพัฒนาโปรแกรมคอมพิวเตอรสําหรับกระบวนการทํางานในโรงงานอุตสาหกรรม 
ฟอก ยอม และตกแตงผาผืน เพ่ือแกปญหาระบบเดิมท่ีใชโปรแกรมท่ีมีความหลากหลายในการทํางานท่ีเปนระบบ 
Manual Microsoft Access Visual Basic Microsoft Excel สําหรับกระบวนการพัฒนาเร่ิมจากการศึกษา
กระบวนการทํางาน ตั้งแตตนจนจบกระบวนการระบบปจจุบัน หลังจากน้ันจึงนําขอมูลท่ีไดมาทําการวิเคราะห จัดกลุม 
และจัดลําดับ เพ่ือออกแบบ และพัฒนาโปรแกรมคอมพิวเตอร ดวยการจัดการฐานขอมูลออราเคิล (Oracle) ดวย
ภาษา SQL ท่ีทํางานบน Unix Server โดยเชื่อมโยงขอมูลทุกสวนเขาดวยกัน เพ่ือเพ่ิมประสิทธิภาพในการทํางานของ
องคกรและพนักงาน โดยมุงเนนการบันทึกขอมูลท่ีไดจากการผลิตและการทํางานในบริษัทกรณีศึกษาใหสามารถ
แสดงผลขอมูล กระบวนการ คาใชจายและของเสียท่ีไดจากการผลิตแบบทันที (Real time) ตลอดจนรายงานการ
ทํางานและสรุปการเคลื่อนไหวของขอมูล ซ่ึงสามารถตรวจสอบขอมูลยอนหลังไดในแตละกิจกรรม ทําใหสามารถแกไข
ปญหาซํ้าซอน ลดเวลาในการทํางานและของเสียจากกระบวนการผลิตอยางมีประสิทธิภาพ โดยพิจารณาในดาน 4M 
1E ใชในการวิเคราะหปญหาเพ่ือหาสาเหตุของปญหาพบวากอนการปรับปรุงมีความผิดพลาดจากการทํางานเฉลี่ย 
260.67 คร้ังตอเดือน หลังทําการพัฒนาโปรแกรมคาความผิดพลาดลดลงเฉลี่ยเหลือ 96.42 คร้ังตอเดือน คิดเปน 
63.01 % จึงสรุปไดวาการพัฒนาดวยเทคโนโลยีโปรแกรมคอมพิวเตอรดวย Oracle น้ี จึงเปนอีกแนวทางหน่ึงท่ี
สามารถใชงานไดท้ังองคกรในสวนงาน Production Accounting Finance Purchase Inventory Maintenance 
ทําใหแทนระบบเดิมไดอยางมีประสิทธิภาพและทําใหพนักงานในบริษัทกรณีศึกษาเกิดทัศนคติท่ีดีกับองคกรไดอยาง
ยั่งยืนตอไป 
คําสําคัญ(Key word): “โปรแกรมคอมพิวเตอร” ; “4M 1E” ; “อุตสาหกรรม ฟอก ยอมและตกแตงผาผืน”  
 
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) 

การเปล่ียนแปลงอยางรวดเร็วในโลกปจจุบัน อันเน่ืองมาจากความเจริญกาวหนาทางดานวิทยาศาสตร และ
เทคโนโลยีโดยเฉพาะเทคโนโลยีสารสนเทศ และการส่ือสาร (Information and Communication Technology : ICT) [1] 
สงผลทําใหอุตสาหกรรมตางๆ เริ่มนําเทคโนโลยีดังกลาว เขามาปรับปรุงการดําเนินงานขององคกร ใหมีประสิทธิภาพมากขึ้น 
โดยเฉพาะอุตสาหกรรมส่ิงทอ ซ่ึงเปนอุตสาหกรรมสําคัญอุตสาหกรรมหน่ึงของไทย ที่มีการสงออกส่ิงทอ และเครื่องนุงหมสูง 
จากขอมูลสถาบันพัฒนาอุตสาหกรรมส่ิงทอ ในเดือนกุมภาพันธ ป 2557 พบวา มีมูลคาการสงออกของอุตสาหกรรมส่ิงทอไทย
มีมูลคากวา 1,210.43 ลานเหรียญสหรัฐฯ ซ่ึงผลิตภัณฑส่ิงทอ ที่มีมูลคาการสงออกมากที่สุด คือ ผาผืน [2] และจากขนาด
ตลาดส่ิงทอของโลกทีมี่ปริมาณมาก รวมถึงการเปล่ียนแปลงอยางรวดเร็วของเทคโนโลยีน้ีเอง ที่สงผลทําใหโรงงานอุตสาหกรรม 
ฟอก ยอมและตกแตงผาผืน ที่เปนสวนหน่ึงของโซอุปทานในอุตสาหกรรมน้ีทุกแหง จําเปนจะตองพัฒนา ขีดความสามารถใน
การแขงขันในทุกดานใหดีขึ้น เพื่อตอบสนองความตองการของลูกคา ที่มีการเปล่ียนแปลงอยางรวดเร็ว ใหไดมากที่สุดในทุก
ดาน ไมวาจะเปนดานคุณภาพของสินคา ประสิทธิภาพในการผลิต ตนทุนการผลิต ตนทุนแรงงาน ฯลฯ ทั้งน้ีก็เพื่อทําใหธุรกิจ
ของตนเองสามารถแขงขัน และรักษาสวนแบงของตลาดใหไดมากทีสุ่ด [3]  

โรงงานอุตสาหกรรมฟอกยอม และตกแตงผาผืนกรณีศึกษาก็เปนโรงงานอุตสาหกรรมอีกแหงหน่ึง ที่มีความตองการ
ในการปรับปรุงประสิทธิภาพในการแขงขันในทุกดานที่จะกระทบตอประสิทธิภาพในการทํางาน และความตองการของลูกคา 
โดยเฉพาะประเด็นดานความผิดพลาดในสายการผลิต เพื่อใหทราบขอมูลที่ถูกตอง ชัดเจนในการติดตามกระบวนการผลิตของ
ฝาย Production การควบคุมคาใชจาย ตนทุนการผลิตของฝายบัญชีและการเงิน การส่ังซ้ือของและควบคุมการเบิก-จาย
วัตถุดิบของฝายจัดซ้ือ การซอมบํารุงรักษาเครื่องจักรของฝาย Maintenance ปญหาสําคัญที่พบเกิดจากการทํางานดวยระบบ
แมนนวลและการใชงานโปรแกรมที่มีความหลากหลายในแตละหนวยงาน ซ่ึงมีความจําเปนในการใชขอมูลหลักที่เหมือนกัน แต
ขอมูลดังกลาวไมมีความสัมพันธเชื่อมตอกัน ทําใหเกิดการทํางานที่ซํ้าซอนและเกิดความผิดพลาดในการทํางานของพนักงาน
จากการกรอกขอมูลและติดตามชิ้นงานในกระบวนการผลิต เฉล่ีย 260.67 ครั้งตอเดือน [4]  เม่ือทําการสืบคนงานวิจัยใน
ประเทศไทยพบวา 
 ฉมาธร  กุยศรีกุล, 2556 [5] ทําสารนิพนธการพัฒนาตนแบบ MRP โดยใชโปรแกรม Microsoft Excel ตนแบบ
สําหรับบริษัทกรณีศึกษาโดยใช โปรแกรม Microsoft Excel โดยบริษัทกรณีศึกษาเปนผูผลิตช้ินสวนรถยนตแหงหนึ่ง ในการ
พัฒนาโปรแกรม MRP เริ่มจากการศึกษาปญหาและการดําเนินงานในปจจุบัน ดานการวางแผนความตองการวัสดุจากแผนก
ตางๆ เชน ฝายขาย ฝายวางแผน ฝายคลังสินคา ฝายจัดซื้อและฝายผลิต เปนตน หลังจากนั้นจึงไดหาแนวทางการแกปญหาการ
ดําเนินงานในปจจุบันและพัฒนาโปรแกรม MRP  เม่ือโปรแกรมแลวเสร็จจึงไดทดสอบและทดลองใชโปรแกรมและทําการ
สํารวจผลการใชงาน   โดยเปรียบเทียบระหวางกอนและหลังการใชโปรแกรม MRP พบวาโปรแกรม MRP ท่ีพัฒนาข้ึนทําให
เกิดความสะดวกและสามารถตอบสนองการทํางานไดอยางรวดเร็ว ซ่ึงสงผลใหเวลาที่ใชในการทํางานตั้งแตรับคําส่ังซ้ือจากลูกคา
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จนเสร็จส้ินการส่ังซ้ือวัตถุดิบจากฝายจัดซื้อลดลงจาก 255 นาที เปน 60 นาที หรือคิดเปน 76.47 เปอรเซ็นต  
 อักษรินทร รักสิทธิจันทร,2555 [6] ทํางานวิจัยเพ่ือออกแบบระบบติดตามแบบบารโคดเพ่ือควบคุมงานระหวางผลิตซึ่ง
นํามาใชแทนระบบเดิมท่ีเปนระบบ Manual โดยมีการศึกษาจากกระบวนการทํางานท่ีเปนระบบปจจุบันกอนท่ีจะนํามาทําการ
ปรับปรุงและเก็บขอมูลเพ่ือนํามาใชในการออกแบบระบบฐานขอมูลและระบบ Application Program ในสวนของ User 
Interface และระบบ Tracking โดยในการวิจัยจะมีการเร่ิมตนออกแบบระบบท่ีกระบวนการผลิตในสายการผลิตแรกไดทําการ
สรางโปรแกรมสําหรับบันทึกขอมูลท่ีไดจากกระบวนการผลิตและระบบ Tracking Barcode โดยใชโปรแกรม Microsoft 
Visual  Basic ในการออกแบบ User Interface และใชระบบฐานขอมูล SQL Server สําหรับเก็บขอมูล สวนระบบ Visual 
Control หรือระบบรายงานใชโปรแกรม Dreamweaver ในการออกแบบ User Interface โดยมีการเช่ือมโยงกับระบบ
ฐานขอมูล SQL Server เชนเดียวกับ Application Program โดยใชภาษา ASP ในการProgramming เม่ือนําโปรแกรม
ไปใชงานจริงสามารถบันทึกขอมูลท่ีไดจากการผลิตโดยแสดงผลสามารถแสดงผลของขอมูลและของเสียที่ไดจากการผลิตแบบ
ทันที นอกจากน้ียังสามารถตรวจสอบขอมูลยอนหลังจากระบบติดตามรายงานขอมูลของวัตถุดิบท่ีใชไปในแตละผลิตภัณฑ 
รายงานข้ันตอนการผลิตในแตละกระบวนการหรือรายงานการปรับเครื่องจักรท่ีใชใน การผลิตซึ่งสามารถนํามาตรวจสอบ
สําหรับนําขอมูลท่ีไดมาปรับปรุงกระบวนการผลิตหรือการนําขอมูลไปใชในการปรับเคร่ืองจักรไดหรือกระบวนการผลิตไดทันที  
 อรพรรณ วิชัยเดช และ นิวิท เจริญใจ, 2554 [7] ทํางานวิจัยเรื่องการปรับปรุงงานเพื่อลดของเสียในการผลิตหอง
สะอาด เพ่ือลดปริมาณของเสียท่ีเกิดข้ึนในการผลิตหองสะอาด โดยใชเทคนิคการปรับปรุงงาน จากนั้นนําผลวิเคราะหที่ไดมาทํา
วิเคราะห 4M ประกอบดวย คน เคร่ืองจักร วัตถุดิบ และวิธีการทํางาน เพ่ือแกไขปญหาและปรับปรุงงาน ผลจากการใชเคร่ืองมือ
ควบคุมคุณภาพพบวากระบวนการตัดสังกะสีเปนข้ันตอนท่ีใชวัสดุ ส้ินเปลืองมากท่ีสุด หลังจากวิเคราะห 4M เพ่ือหาสาเหตุของ
ปญหา แลวจึงนําเทคนิคการปรับปรุงงานตางๆ เชน การกระตุนใหเกิดจิตสํานึกของการประหยัด การเพ่ิมคาแรงจูงใจ คูมือ
การปฏิบัติงาน เทคนิคการควบคุมดวยการมองเห็น (Visual Control) และเทคนิคการทําใหงายขึ้น (Simplify) ของ หลักการ
แบบ ECRS (Eliminate, Combine, Rearrange and Simplify) มาปรับปรุงและแกไข ซึ่งกอนปรับปรุงระยะ 3 เดือน มี
คาเฉล่ียของปริมาณของเสียเทากับรอยละ 75.72 หลังทําการปรับปรุงของเสียมีปริมาณลดลงเหลือรอยละ 55.03  
 ศมรักษา วิชิตชีพ, 2544 [8] ทําวิทยานิพนธในการจัดการคลังสินคาประเภทวัตถุดิบ กรณีศึกษา อุตสาหกรรม
อิเล็กทรอนิกส โดยทําการออกแบบระบบงานและพัฒนาซอฟแวรที่ใชในกิจกรรมหลักของงานคลังวัตถุดิบคือ กิจกรรมการรับ 
กิจกรรมการจัดเก็บ กิจกรรมการจายและกิจกรรมรับคืนวัตถุดิบ โดยมุงเนนที่จะชวยลดขั้นตอนในการทํางานที่ไมเปนการเพิ่ม
คุณคาของงานและชวยลดเวลาความลาชาของขอมูลภายในคลังวัตถุดิบ อันเกิดจากสภาวะการรอคิวในการปอนขอมูล โดยใน
การพัฒนาซอฟตแวรน้ีไดอาศัยโปรแกรม Microsoft Access 97 เปนโปรแกรมในการจัดเก็บและจัดการฐานขอมูลและใช
โปรแกรม Microsoft Visual Basic 6.0 ในการสรางโปรแกรมแอปพลิเคชั่นโดยในแตละหนาจอการทํางานสามารถควบคุมการ
ใชงานดวยระบบรหัสผาน และผลลัพธของโปรแกรมแบงออกไดเปน 3 สวนคือ ปายบารโคดของวัตถุดิบที่รับเขา แฟมขอมูล
แบบตัวอักษรที่สรางขึ้นเพื่อใชในการสงขอมูลใหกับระบบคอมพิวเตอรสวนกลางและรายงานสรุปการเคล่ือนไหวของขอมูลใน
กิจกรรมตางๆ จากผลการทดสอบการประยุกตใชระบบบารโคดน้ีในสวนของกิจกรรมการรับ และกิจกรรมการจายโดยกําหนด
จุดรับเขาขอมูล (Scanning Area) 1 จุดแสดงผลสรุปโดยรวมของกิจกรรมการรับ และกิจกรรมการจายดังน้ี คาเฉล่ียความ
ลาชาในการนําเขาขอมูลลดลง 31.82% คาเฉล่ียเวลาการทํางานลดลง 29.59% คาความถูกตองของขอมูลที่นําเขาระบบ
คอมพิวเตอรเพิ่มขึ้น 3.15%  
 จากงานวิจัยที่กลาวมา จะเห็นไดวาแนวคิดสําคัญของการพัฒนาโปรแกรมน้ี คือการประยุกตใชเทคโนโลยีสารสนเทศ 
และการส่ือสาร ดวยการพัฒนาโปรแกรมคอมพิวเตอร เพื่อชวยในการติดตามกระบวนการผลิตของโรงงานอุตสาหกรรม ฟอก 
ยอม และตกแตงผาผืนของบริษัทกรณีศึกษา ทําใหมีความสะดวกตอบสนองการทํางานไดอยางรวดเร็ว รวมถึงขอมูลมีความ
ถูกตอง เชื่อถือไดมากขึ้น ทําใหทราบขอมูลที่ไดจากการผลิตและการปฏิบัติงาน  โดยการวิเคราะหและศึกษาโครงสรางของ
องคกร ตลอดจนถึงขั้นตอนการทํางานโดยละเอียด การพัฒนาและปรับปรุงโปรแกรมคอมพิวเตอรในครั้งน้ี จะทําใหการจัดการ
ในระบบเอกสารเปนรูปแบบ การไหลของเอกสารชัดเจน ถูกตองแมนยํา ปญหาตาง ๆ จากการทํางานในสวนของระบบการ
บริหารการผลิต ทําใหการทํางานเปนขั้นตอน สามารถติดตามการซอมบํารุง ติดตามงานเอกสาร ลดปญหาดานการสูญหายของ
เอกสาร การทํางานซํ้าซอน และผูปฏิบัติงานสามารถปรับการทํางานใหงายขึ้น และเหมาะสมกับสภาพการทํางานในปจจุบัน  
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2.  วิธีการวิจัย (Research Methodology) กําหนดวิธีการวิจัยประกอบดวย 4 ขั้นตอนดังตอไปน้ี 
 2.1 ศึกษาข้ันตอนการปฏิบัติงานโดยรวมของโรงงานตัวอยาง 
 ศึกษาขั้นตอนการผลิต วิธีการทํางาน การสงตองานตั้งแตตนจนจบกระบวนการ เริ่มจากการรับคําส่ังซ้ือ การรับ
ผาดิบ การวางแผนการผลิต การออกสูตร การเดินการผลิต การตรวจสอบคุณภาพ การสงสินคา การวางบิล ตลอดจนงานใน
สวนบัญชีและการเงิน โดยสรุปผังการทํางาน  ดังแสดงในภาพที่ 1 แสดงถึงกระบวนการทํางานในการพัฒนาของบริษัท
กรณีศึกษา 
 

ภาพที่ 1 แสดงกระบวนการทํางานในการพัฒนาของบริษัทกรณีศึกษา 
 
2.2 กําหนดกระบวนการพัฒนา  
 ศึกษาหลักการ และรวบรวมขอมูลที่เก่ียวของของระบบฐานขอมูล ระบบบัญชีเบื้องตน การเดินสายงานกระบวนการ
ผลิตของบริษัทกรณีศึกษา อุปกรณตางๆที่เก่ียวของ ไดแก Server Personal Computer Printer อุปกรณบารโคด ลักษณะ
แถบบารโคด การเชื่อมตอสัญญาณ ตลอดจนวิธีการใชงานที่จะนํามาประยุกตใชงาน ดังภาพที่ 2 แสดงการกําหนด
กระบวนการพัฒนาโปรแกรมคอมพิวเตอร 
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ภาพที่ 2 แสดงการกําหนดกระบวนการพัฒนาโปรแกรมคอมพิวเตอร 

 
2.3 ทําการวิเคราะห จัดกลุม และจัดลําดับ เพื่อออกแบบและพัฒนาโปรแกรม 
 
 จากภาพที่ 1 ขอมูลที่ไดจะถูกนํามาทําการวิเคราะห จัดกลุม และจัดลําดับ ตามขั้นตอนการทํางานเพื่อออกแบบและ
พัฒนาระบบฐานขอมูล โดยนําหลักการ 4M 1E มาสรางแผนผังกางปลาดังแสดงในภาพที่ 3 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

ภาพที่ 3 แสดงแผนผังกางปลา 
 
 โดยเลือกใชโปรแกรมจัดการฐานขอมูลออราเคิล (Oracle) ดวยภาษา SQL เน่ืองจากสามารถรองรับฐานขอมูลขนาด
ใหญ  มีการจัดการกับขอมูลในกรณีที่เกิดการลมเหลวของระบบหรือไมสามารถใหบริการได ดวยเทคโนโลยี Rollback 
Segment   และเลือกการทํางานบน Unix Server เพราะมีความเสถียรและยืดหยุน(Flexibility) ในการใชงาน สามารถมี
ผูใชงานไดทีละหลายๆคน และทํางานหลายๆอยางพรอมกัน(Multiuser & Multitasking) ซ่ึงกอนทําการพัฒนาบริษัท
กรณีศึกษามีวิธีการใชงานที่หลากหลาย ไดแก ระบบแมนนวล Microsoft Access Visual Basic Microsoft Excel  ดังแสดง
ในภาพที่ 4    
 

 
 
 
 
 

กําหนดหัวขอ
ที่จะพัฒนา

ความเปนมา

จุดมุงหมาย

สํารวจสภาพ
ปจจุบัน

รวบรวม 
คนหาปญหา

เสนอแผนการ
ปรับปรุง

ดําเนินการ
ปรับปรุง

สรุปผลลัพธ
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ภาพที่ 4 แสดงลักษณะงานกอนการพัฒนาโปรแกรม 
 

 เม่ือทําการพัฒนาโปรแกรมคอมพิวเตอรใหมพบวามีการใชงานดวยฐานขอมูลเดียวกัน ทําใหลดเวลาการทํางานที่
ซํ้าซอนและลดความผิดพลาดจากขอมูลที่มาจากแหลงขอมูลที่ตางกันดังแสดงในภาพที่ 5 

 

 
 

ภาพที่ 5 แสดงหนาโปรแกรมหลังการพัฒนา 
 
2.4 การทดสอบการใชงานระบบ 
 ในการทดสอบการใชงานระบบเริ่มจากการฝกอบรมพนักงานภายในบริษัทกรณีศึกษาใหมีความรูความเขาใจเก่ียวกับ
วิธีการใชงานตางๆ ตลอดจนการตรวจสอบความถูกตองของขอมูลกอนและหลังการปรับปรุง เพื่อนําไปใชงานในแตละสถานี

งาน ดังแสดงในภาพที่ 6 และภาพที่ 7 
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ภาพที่ 6 แสดงตําแหนงที่มีการใชงานโปรแกรมคอมพิวเตอรในแตละสถานีงานภายในโรงงานกรณีศึกษา ณ จุดที่ทําการผลิ 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

ภาพที่ 7 แสดงตําแหนงที่มีการใชงานโปรแกรมคอมพิวเตอรในสวนสํานักงาน 
 
3.  ผลการวิจัย (Results) 
 จากสาเหตุและปญหาในการทํางานแบบเดิมดวยโปรแกรมและการทํางานที่หลากหลาย เม่ือนําหลักการ 4M 1E มา
วิเคราะหหาสาเหตุของปญหา จากน้ันจึงนํามาใชงานจริงพบวาความผิดพลาดจากการทํางานของบริษัทกรณีศึกษา เมื่อนํามา
เปรียบเทียบกับการทํางานแบบเดิม ณ ชวงเวลาเดียวกัน โดยใชวิธีการบันทึกขอผิดพลาดจากการทํางานในแบบฟอรม
มาตรฐานในสวนการทดสอบการใชงานระบบเปนระยะเวลา 1 ป พบวาปญหาจากความผิดพลาดในการทํางานมีแนวโนมลดลง 
ดังแสดงในภาพที่ 8 
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ภาพที่ 8 กราฟแสดงการเปรียบเทียบการทํางานกอนและหลังพัฒนาโปรแกรม ณ ชวงเวลาเดียวกัน 
 

จากภาพที่ 8 คือกราฟแสดงการเปรียบเทียบการทํางานกอนและหลังพัฒนาโปรแกรม ณ ชวงเวลาเดียวกัน การใช
งานแบบเดิมที่มีความหลากหลายของโปรแกรมจะเห็นไดวาแนวโนมของจํานวนครั้งที่ผิดพลาดยังเกิดขึ้นตอเน่ือง มีความ
ผิดพลาดจากการทํางานเฉล่ีย 260.67 ครั้งตอเดือน เม่ือเปรียบเทียบกับการทํางานหลังพัฒนาโปรแกรมแนวโนมของจํานวน
ครั้งที่ผิดพลาดมีแนวโนมลดลง ทําใหสามารถเพิ่มประสิทธิภาพในการทํางานไดเปนอยางดี คาความผิดพลาดลดลงเฉล่ียเหลือ 
96.42 ครั้งตอเดือน คิดเปน 63.01 %  
 
 
4.  อภิปรายผล (Discussion) 
 จากแผนผังกางปลาทําใหเห็นถึงความสัมพันธระหวางสาเหตุของความบกพรองกับความสูญเสียที่เกิดขึ้น ดังน้ันเม่ือ
ทําการพัฒนาโปรแกรมดวยการวิเคราะห 4M 1E จากการระดมความคิดในแตละหนวยงานของบริษัทกรณีศึกษา เพื่อใหทราบ
ถึงสาเหตุหลักของปญหาที่เกิดขึ้น โดยตัวแปรตางๆที่ใชในการตัดสินใจประกอบดวย ขนาด ความรุนแรง แนวโนมของปญหา 
ตลอดจนความรวมมือของพนักงานและผลกระทบที่จะเกิดขึ้นในระยะส้ันและระยะยาว ภายหลังจากการพัฒนาพบวา 
 4.1 พนักงาน (Man) ทํางานดวยความกระตือรือรนที่จะพัฒนาตนกับเทคโนโลยีที่เขามาใหมไดอยางมีประสิทธิภาพ
มากขึ้น ทําใหความผิดพลาดในการทํางานลดลงและสงผลใหไดงานเพิ่มขึ้น 
 4.2 กระบวนการทํางาน (Method) ทําใหพนักงานลดขั้นตอนการทํางาน เกิดความสะดวก ลดการรอคอยงาน 
สามารถตรวจสอบกระบวนการผลิตของผลิตภัณฑและงานในแตละหนวยงานไดเปนปจจุบัน เน่ืองจากมีการทํางานเปนระบบ 
 4.3 เครื่องจักรหรืออุปกรณอํานวยความสะดวก (Machine) ทําใหขอมูลที่บันทึกมีความแมนยํา ชัดเจนมากขึ้น 
สามารถใชงานเครื่องจักรและอุปกรณไดเกิดประโยชนสูงสุด เหมาะสมตามประเภทของงานและเพิ่มความปลอดภัยใหกับขอมูล  
 4.4 วัตถุดิบหรืออะไหล อุปกรณอ่ืนๆที่ใชในกระบวนการ (Material) พนักงานไมเกิดความสับสนในการใชงาน 
สามารถแยกชนิดและประเภทที่ใชงานไดถูกตองและยังสามารถทวนสอบขอมูลการใชงานได 
 4.5 บรรยากาศการทํางาน (Environment) พนักงานในบริษัทกรณีศึกษาเกิดทัศนคติที่ดีกับองคกรในการปฏิบัติงาน 
ทําใหการทํางานเปนทีม 
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5.  สรุปผล (Conclusions) 
 การพัฒนาโปรแกรมคอมพิวเตอรในบริษัทกรณีศึกษาไดเพิ่มประสิทธิภาพจากการประยุกตใชงานการพัฒนาระบบ
ดวยโปรแกรมคอมพิวเตอรในระบบใหมน้ี ทําใหเกิดความสะดวกในการทํางานมากยิ่งขึ้น ขอมูลที่ไดจากการผลิตและการ
ทํางานในบริษัทกรณีศึกษาแสดงถึงผลขอมูล กระบวนการ คาใชจายและของเสียแบบทันที (Real time) ตลอดจนรายงานจาก
การทํางานและสรุปการเคล่ือนไหวของขอมูล ทําใหสามารถตรวจสอบขอมูลยอนหลังไดในแตละกิจกรรม สามารถลดปญหา
การทํางานซํ้าซอน ลดเวลาการทํางานและของเสียจากกระบวนการผลิต จากการวิเคราะหหาสาเหตุของปญหาดวย 4M 1E จะ
เห็นไดวากอนการปรับปรุงมีความผิดพลาดจากการทํางานเฉล่ีย 260.67 ครั้งตอเดือน หลังทําการพัฒนาโปรแกรมคาความ
ผิดพลาดลดลงเฉล่ียเหลือ 96.42 ครั้งตอเดือน คิดเปน 63.01 % ดวยเหตุน้ีจึงสามารถสรุปไดวาการพัฒนาโปรแกรม
คอมพิวเตอรดังกลาวน้ีเปนอีกแนวทางหน่ึงในการเพิ่มประสิทธิภาพ สามารถสนับสนุนการตัดสินใจดานการผลิตระหวาง
หนวยงานและกับลูกคาไดอยางรวดเร็วมากยิ่งขึ้นอีกดวย นอกจากน้ีแนวคิดของงานวิจัยน้ียังสามารถเปนตนแบบในการนําไป
ประยุกตใชไดกับอุตสาหกรรมอ่ืนๆที่มีปญหาในลักษณะเดียวกันไดอีกดวย 

 
6. กิตติกรรมประกาศ   
 งานวิจัยน้ีไดรับการสนับสนุนและความอนุเคราะหขอมูล จากบริษัท พัฒนาผาไทย จํากัด ผูแตงขอขอบพระคุณเปน
อยางสูงในความรวมมือของผูบริหาร หัวหนางานและพนักงานทุกทานที่ทําใหงานวิจัยน้ีสําเร็จลุลวงไปดวยด ี
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