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บทคดัย่อ 

 
การวิจยัน้ีมีวตัถุประสงคเ์พ่ือลดภาระการสร้างบนัทึกเอกสารการผลิตท่ีแต่เดิมเขียนดว้ย

มือเปล่ียนเป็นการสร้างอตัโนมติัจากคอมพิวเตอร์  ซ่ึงสามารลดขอ้ผิดพลาดและเกิดความรวดเร็ว
ของขอ้มลูดา้นการผลิตลดความซ ้าซอ้นขอ้มูลเดิมโดยสร้างศูนยก์ลางขอ้มูลท่ีทุกฝ่ายเขา้ถึงใชร่้วม
ขอ้มูลร่วมกันได้ในเคร่ือง Server และเพ่ือประหยดัตน้ทุนจากการใชก้ระดาษท่ีสั่งพิมพเ์ฉพาะ
เปล่ียนเป็นการกระดาษขนาด A4 ท่ีมีจ  าหน่ายทัว่ไป รวมถึงลดปัญหาการคืนสินคา้จากลกูคา้และลด
การส่งช้ินงานทดสอบคุณสมบัติเชิงกลเพ่ือยืนยนัตวัตนสินคา้ เน่ืองมาจากรายละเอียดของป้าย
ก ากบัสินคา้ไม่ชดัเจน   

ซ่ึงบริษัทกรณีศึกษาได้ร่วมวิท าการจัยพัฒนาการช้ีบ่งรายละเอียดสินค้าโดยการ
ประยกุตใ์ชเ้ทคโนโลยีบาร์โคด้แบบ 39 ไดพ้ฒันาใชโ้ปรแกรมซ่ึงมี MySQL เป็น Database Serve 
เร่ิมโครงการเดือนมิถุนายนถึงสิงหาคม 2556 งบประมาณการลงทุนเป็นจ านวนทั้งส้ิน 3,187,210
บาท   

ผลการวิจัยพบว่าสามารถลดก าลังคนตลอดกระบวนการผลิตได้ 5 คน ประหยดั
ค่าแรงงาน 1,126,800 บาทต่อปี ประหยดัจาการใชก้ระดาษเป็น 1,606,000 บาทต่อปีและประหยดั
การส่งช้ินงานตรวจสอบคุณสมบัติเชิงกลได้ 859,000 บาทต่อปี รวมประหยดัตน้ทุนทั้งส้ินได ้
2,465,000 บาทต่อปี การคืนทุนอยู่ท่ี 1.29 ปี นอกจากน้ีไดก้ารเพ่ิมประสิทธิภาพการสร้างเอกสาร
เป็น 90%  เพ่ิมประสิทธิภาพการไหลเอกสาร 99.79% เพ่ิมประสิทธิภาพการแปรผลขอ้มูล 99.79% 
ลดการคืนสินคา้จากลูกคา้ในปี 2555 เฉล่ียจ านวน 1.83  คร้ังเหลือ 0.22 คร้ังในปี 2556 คิดเป็น 
98.81% สุดทา้ยน้ีพบว่าจากสืบคน้ประวติัการทดสอบต่างๆ ท่ีศูนยก์ลางขอ้มูลในเคร่ือง Sever ยงั
ช่วยลดภาระการส่งช้ินงานตรวจสอบคุณสมบติัเชิงกลในปี 2555 จ  านวน 427 คร้ัง   
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ABSTRACT 
 

The purpose of this research is to reduce manual paper work process to be applied 
with the automatic computer instead and to decrease the error. While the manufacturing 
information can be easily reachable. In addition, the duplicated information can be diminished by 
using the center server, which can share the information to others. Moreover, this can also save 
cost by replacing special printed paper to general paper size A4 including to decrease the product 
claim by customers and the delivery number of mechanical testing for product specifying due to 
unclear goods labels.  

The studied company has participated the research to apply the barcode technology 
type 39 together by the MySQL as database Server. This project has been started from June to 
August, 2013, which the overall project budget is approximately at 3,187,210 baht. 

The summary of this research found that this method can save 5 man powers along 
the work process which help to save the labor cost around 1,126,800 baht per annum, and save 
the paper cost at 1,606,000 per annum. The delivery for mechanical testing can be economized at 
859,000 baht per annum, and can save the overall cost at 2,465,000 baht per year. The breakeven 
point is at 1.29 years and the producing document efficiency has been increased to 90 percent. For 
document work flow process has increased the efficiency at 99.79%, and the efficiency of data 
evaluation has been enlarged to 99.79 percent. The product claim by client in 2013 has been 
decreased at 0.22 time per year from 1.83 times per year in 2012 which count to the percentage at 
98.8. Finally, the statistics can be searchable from the server to show that the delivery for the 
mechanical testing in 2012 was at 427 times per year. 
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วิทยานิพนธฉ์บบัน้ีส าเร็จลุล่วงไดด้ว้ยดีดว้ยความกรุณาและอนุเคราะห์ช่วยเหลือเป็น
อยา่งดียิง่จากผูเ้ช่ียวชาญปละคณาจารยผ์ูท้รงคุณวฒิุหลายท่าน โดยเฉพาะอยา่งยิง่ผูช่้วยศาสตราจารย ์
ดร.ศุภรัชชยั  วรรัตน์ อาจารยท่ี์ปรึกษาวิทยานิพนธ์ ท่ีไดส้ละเวลาในการให้ค  าปรึกษาและแนะน า
ขอ้คิดเห็นต่างๆ ตลอดจนตรวจสอบท าใหว้ิทยานิพนธ์ถูกตอ้งสมบูรณ์ยิ่งข้ึน จึงกราบขอบพระคุณ
เป็นอยา่งสูงไว ้ ณ ท่ีน้ี 

ทั้งน้ีผูว้ิจยัขอขอบพระคุณต่อ บริษทั อุตสาหกรรมท่อเหลก็ จ  ากดั ท่ีไดใ้ห้ความร่วมมือ
ในการใหข้อ้มลูในการท าวิจยั ผูว้ิจยัรู้สึกซาบซ้ึงในความกรุณาของท่านทั้งหลายจึงขอขอบคุณมา ณ 
ท่ีน้ีดว้ย 

อน่ึงวิทยานิพนธ์ฯ  ท่ีได้จัดท าข้ึนมาน้ีจะมีประโยชน์และเป็นความรู้หรือพ้ืนฐาน
ส าหรับผูท่ี้เก่ียวข้องหรือก่อให้เกิดความคิดใดๆ เพ่ิมเติมเพื่อประโยชน์และการพฒันาในเร่ืองท่ี
เก่ียวขอ้งต่อไปผูว้ิจยัขออุทิศคุณความดีท่ีเกิดข้ึนให้แก่บิดา มารดาและคณาจารยท่ี์ได้ประสิทธิ
ประสาทวิชาความรู้ทุกท่าน หากมีส่ิงหน่ึงส่ิงใดบกพร่อง ผูว้ิจยัขอนอ้มรับแต่เพียงผูเ้ดียว 
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บทที่ 1 
บทน า 

 
1.1  ที่มาและความส าคญัของปัญหา  

โรงงานท่ีร่วมในการท าวิจยัในคร้ังน้ี ช่ือบริษทัอุตสาหกรรมท่อเหลก็ จ  ากดั ตั้งอยู่เลขท่ี 
700/332 หมู่  6 ต  าบลดอนหัวฬ่อ อ  าเภอเมือง จังหวัดชลบุรี เป็นโรงงานผลิตท่อเหล็กส าหรับ
อุตสาหกรรมยานยนต์  ท่ีผลิตเพื่อส่งขายให้กับลูกค้าท่ีน าไปผลิตต่อเป็นช้ินส่วนส าหรับ
รถจกัรยานยนต ์และรถยนต ์(Automotive Part) โดยบริษทัเร่ิมด าเนินการเมื่อปี พ.ศ. 2506  มีเน้ือท่ี 
35 ไร่ จ  านวนพนกังานในบริษทั 400 คน  

กระบวนการผลิตหลกัแบ่งออกเป็น 5 กระบวนการ ดงัต่อไปน้ี 
1) กระบวนการผลิตท่อยาว ERW (Electrical Resistant Welding Long Pipe)  มี 3 

สายการผลิตคือเคร่ือง  A 3 ” Mill ,  เคร่ือง  B  2 ” Mill ,  เคร่ือง C 1.5 ” Mill ,   
2) กระบวนการผลิตท่อตดัสั้น ES (ERW Short Pipe)  ประกอบดว้ยการตดัสั้นดว้ยเคร่ืองตดั

ท่อสั้น 18 เคร่ือง    เคร่ืองปาดปลายท่อ  5  เคร่ือง  เคร่ืองขดัผิวช้ินงาน 3 เคร่ือง  เคร่ืองลา้งและจุ่ม
เคลือบสารกนัสนิม  1 เคร่ือง 

3) กระบวนการผลิตท่อรีดลดขนาดแบบเย็นท่อยาว CD (Cold Drawn Long Pipe) 
ประกอบดว้ยสายการผลิตตามขั้นตอนคือ  การอบคลายดว้ยเคร่ืองอบคลายอ่อน 2 เคร่ือง   เคร่ืองรีด
เยน็ลดขนาด 3 เคร่ือง   การลา้งผวิงานปรับสภาพผวิงานและชุบเคลือบผวิงาน 2  โรงงาน   เคร่ืองดดั
ตรง 2  เคร่ือง  เคร่ืองตรวจสอบดว้ยเทคโนโลยีกระแสไหลวน  ECT  2   เคร่ือง  เคร่ืองตรวจสอบ
ดว้ยเทคโนโลยคีล่ืนความถ่ีต ่าชนิดอุลตร้าโซนิค 2 เคร่ือง   

4) กระบวนการผลิตตัดท่อสั้นส าหรับท่อรีดเยน็ลดขนาด CS (Cold Drawn Short Pipe)  
ประกอบดว้ยการตดัสั้นดว้ยเคร่ืองตดัท่อสั้น 10 เคร่ือง    เคร่ืองปาดปลายท่อ  6  เคร่ือง  เคร่ืองขดั
ผวิช้ินงาน 8 เคร่ือง  เคร่ืองลา้งและจุ่มเคลือบสารกนัสนิม   2  เคร่ือง 

5) กระบวนการผลิตท่อเพลาขบั หรือเรียกว่าท่อ PS (Propeller Shaft)   ประกอบดว้ยการตดั
สั้นด้วยเคร่ืองตดัท่อสั้น 2 เคร่ือง    เคร่ืองปาดปลายท่อ  2  เคร่ือง  เคร่ืองบีบปลายท่อ 1  เคร่ือง  
เคร่ืองตรวจสอบทดสอบรอยดว้ยเทคนิคการมองเห็นภายใตแ้สงสีม่วงอุลตร้าไวโอเลต  1 เคร่ือง
และ เคร่ืองลา้งและจุ่มเคลือบสารกนัสนิม  1  เคร่ือง 
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รูปที่  1.1  ตวัอยา่งช้ินงานส าเร็จรูปท่อยาว ERW 
 
 
 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

รูปที่  1.2  ตวัอยา่งช้ินงานส าเร็จรูปท่อตดัสั้น  ES   
 
ปัญหาของบริษทักรณีศึกษาท่ีท าการวิจยัพบว่า 
1) การสร้างบนัทึกเอกสารรายงานการผลิต  การสร้างป้ายก ากบัสินคา้ เป็นการเขียน

ดว้ยมือในแบบรายงานรายงานท่ีพิมพเ์ป็นฉบบัซ่ึงเกิดขอ้ผิดพลาดและเกิดความล่าชา้ของการใช้
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ขอ้มลูเน่ืองจากการเขียนเป็นลกัษณะเอกลกัษณ์ของแต่ละบุคคล   ขอ้มูลเกิดความล าเอียงไม่เทียง
ตรงมีการปรับแกป้รับแต่งขอ้มลูของพนกังานท่ีท าหนา้ท่ีบนัทึกเขียนรายงาน 

2) ขอ้มูลด้านการผลิตถูกพิมพแ์ละแยกบันทึกในคอมพิวเตอร์ส่วนบุคคลของแต่ละ
แผนกไดแ้ก่ แผนกขาย  แผนกวางแผน  แผนกเทคนิค แผนกควบคุมคุณภาพ  โดยพ้ืนฐานจะมีการ
ท างานซ ้าซอ้นในขอ้มลูเดิมในคอมพิวเตอร์ของตนเอง    ขอ้มูลจึงกระจดักระจายไม่เป็นศูนยก์ลาง
ไม่สามารถใชข้อ้มลูร่วมกนัได ้

3) ลกูคา้คืนสินคา้จากลกูคา้เน่ืองจากป้ายก ากบัสินคา้มีความไม่ชดัเจนในรายละเอียด
ของสินคา้  เกิดความไม่มัน่ใจในคุณสมบติัและขอ้ก  าหนดสินคา้  รวมถึงภายในบริษทัฯ ท่ีท าการ
วิจยั    หากสินคา้ไม่มีความชดัเจนในรายละเอียดตามท่ีระบุในป้ายก ากบัสินคา้  หรือป้ายก ากับ
สินค้าสูญหาย  ข้อมูลไม่ชัดเจนจะต้องส่งตัวอย่างช้ินงานเพื่อทดสอบคุณสมบัติเชิงกลในห้อง
ทดสอบเพื่อเป็นการยนืยนัตวัสินคา้   จึงท าใหเ้กิดการชงกัระงบัการปล่อยจ่ายสินคา้ไวช้ัว่คราวเป็น
จ านวนมาก   หากตอ้งรอผลสรุปจากการทดสอบ    

จากสภาพปัญหาดงักล่าวมาจึงน ามาสู่งานวิจยัคร้ังน้ีซ่ึงบริษทัฯ  ท่ีท าการวิจยัไดมี้พฒันา
และปรับปรุงดา้นสารสนเทศขอ้มลูข่าวสาร โดยการประยกุตใ์ชเ้ทคโนโลยบีาร์โคด้แบบ 39 ในการ
การก าหนดรายละเอียดขอ้ช้ีบ่งสินคา้ในป้ายก ากบัสินคา้และรายงานเอกสารดา้นการผลิต 
 
1.2  วตัถุประสงค์ของงานวจิยั 

1. ลดภาระการสร้างบนัทึกเอกสารการผลิต  การสร้างป้ายก ากบัสินคา้ท่ีเขียนมือเป็นการสร้าง
อตัโนมติัจากคอมพิวเตอร์และพิมพอ์อกจากเคร่ืองพิมพ ์   เพื่อลดขอ้ผดิพลาดและเกิดความรวดเร็ว
ของขอ้มลูดา้นการผลิต  ลดการความซ ้าซอ้นในขอ้มูลเดิม โดยสร้างศูนยก์ลางของขอ้มูลท่ีทุกฝ่าย
งานท่ีเก่ียวข้องสามารถใชข้้อมูลร่วมกันได้ในเคร่ือง Server  กลางและต่อระบบ  โครงข่าย
คอมพิวเตอร์ติดต่อถึงกนัทัว่ทั้งองคก์ร 

2. ประหยดัหยดัตน้ทุนจากการใชก้ระดาษในการสร้างรายงานเอกสาร  รายงานการผลิต  การ
สร้างป้ายก ากบัสินคา้จากท่ีพิมพส์ าเร็จรูปแลว้บนัทึกเปล่ียนเป็นการสร้างอตัโนมติัจากคอมพิวเตอร์
และพิมพอ์อกจากเคร่ืองพิมพ ์ ซ่ึงใชก้ระดาษท่ีมีจ  าหน่ายทัว่ไปในทอ้งตลาด   

3. ลดปัญหาการคืนสินค้าจากลูกค้าอันเน่ืองมาจากป้ายก ากับสินค้ามีความไม่ชัดเจนใน
รายละเอียดของสินคา้และลดการส่งช้ินงานทดสอบเชิงกลในหอ้งทดสอบเมื่อรายละเอียดสินคา้ไม่
ชดัเจน  ป้ายก ากบัสินคา้เส่ือมสภาพ  สูญหาย 
 
1.3 ขอบเขตงานวจิยั 

กรณีศึกษาการประยุกต์ใชเ้ทคโนโลยีบาร์โคด้แบบ  39 ในการก าหนดขอ้ช้ีบ่งสินค้า 
ส าหรับสายงานสายการผลิตท่อยาว  ERW ต่อเน่ืองถึงสายงานสายการผลิตท่อตดัสั้น ES จนถึง
กิจกรรมการขายและส่งมอบ  
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1.4  ขั้นตอนในการด าเนนิงานวจิยั 
1. ส ารวจงานวจิยั และทฤษฎีท่ีเก่ียวขอ้ง 
2. ศึกษารูปแบบเดิมของการสร้างขอ้มลูการผลิตของสายงานสายการผลิตท่อยาว ERW  สาย

งานสายการผลิตท่อตดัสั้น ES   ถึงกิจกรรมการส่งมอบ  
3. ด าเนินการถ่ายทอดเทคโนโลยกีารวางโปรแกรมการใชง้านบาร์โคด้    งานส าหรับโครงสร้าง

พ้ืนฐานส าหรับโครงข่ายคอมพิวเตอร์ไดแ้ก่  ระบบสายแลนและระบบไร้สาย   ติดตั้งอุปกรณ์รับส่ง
สญัญาณ   ระบบเคร่ือง Server   คอมพิวเตอร์ตามจุดใชง้าน   เคร่ืองพิมพ ์  เคร่ืองถอดรหัสสัญญาณ
บาร์โคด้ 

4. เปรียบเทียบผลตามวตัถุประสงค์ก่อนและหลงัการประยุกต์ใชเ้ทคโนโลยีบาร์โคด้แบบ 39 
ในการก าหนดขอ้ช้ีบ่งสินคา้ส าหรับสายงานสายการผลิตท่อยาว  ERW   ถึงสายงานสายการผลิตท่อ
ตดัสั้น  ES   จนถึงกิจกรรมการขายและส่งมอบ 

5. สรุปผลการศึกษา 
6. จดัท ารูปเล่มวิทยานิพนธ ์

 
1.5 ประโยชน์ที่คาดว่าจะได้รับจากการวจิยั 

เอกสารรายงานการผลิตและป้ายก ากบัสินคา้ท่ีถูกจดัท าในหน้างานของแต่ละจุดงานมี
ความถูกต้องรวดเร็วต่อการใช้ข้อมูลท่ีมีศูนยก์ลางของขอ้มูลซ่ึงสามารถใชข้้อมูลร่วมกันได้ทั้ ง
องค์กรและลดการท างานซ ้ าซ้อนในข้อมูลเดิม สินค้าท่ีส่งมอบมีความถูกต้องสอดคล้องกับ
ขอ้ก  าหนดของลกูคา้ 
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บทที ่2 

ทฤษฎีและผลงานวิจัยที่เกี่ยวข้อง 

 

2.1 ชนิดของสินค้าในคลงัสินค้า 
ธนิต โสรัตน์ (2552) อนุวฒัน์ ทรัพยพ์ืชผลและไพบูลย ์กิจวรวุฒิ (2549) ไดก้ล่าวถึง

ชนิดของสินคา้คงคลงัในคลงัสินคา้ดงัน้ี 
1) Raw material วตัถุดิบท่ีใชใ้นการผลิต บางคร้ังเรียกว่า Primary Goods คือเป็นสินคา้

ขั้นปฐมภูมิเป็นวตัถุดิบพ้ืนฐาน ต้องผ่านกรรมวิธีในการแปรรูป จากผูผ้ลิตต้นนํ้ า (Upstream 
Sources) ท่ีจะสามารถนาํไปเป็นวตัถุดิบสินคา้ขั้นปฐมภูมิเช่นเหลก็ ทองคาํ นํ้ ามนัดิบ ผลิตภณัฑท์าง
การเกษตรเช่นขา้วเปลือก ยางพารารมควนั ไมซุ้ง เป็นตน้ 

2) Semi – Finished Goods สินคา้ก่ึงสาํเร็จรูป ซ่ึงจะตอ้งนาํไปผลิตต่อจึงสามารถใชง้าน
ไดห้รือบริโภคได ้ซ่ึงสินคา้ระหว่างการผลิตหรือรอการผลิตหรือ Good In Process หรืออาจเป็น
วตัถุดิบซ่ึงไดเ้บิกนาํไปไวใ้นสายการผลิตหรือสินคา้ระหว่างรอผลการตรวจสอบคุณภาพหรือเป็น
สินคา้ตวัอ่ืน เรียกว่า ผูผ้ลิตประเภทน้ีว่า “ ผูผ้ลิตกลางนํ้ า” เช่นเมด็พลาสติก เคมีภณัฑ์ เหล็กรีดร้อน
ประเภทต่างๆ ไมแ้ปรรูป ขา้วท่ีสีแลว้ 

3) Good  หรือ Finished Goods สินคา้สาํเร็จรูป หรือวตัถุดิบท่ีผลิตสาํเร็จพร้อมในการ
ส่งมอบหรือขายหรือเป็นวตัถุดิบหรือสินค้าท่ีผูผ้ลิตทั้งท่ีอยู่ในต้นนํ้ า กลางนํ้ าหรือปลายนํ้ า ได้
ดาํเนินการผลิตผสม ประกอบ บรรจุ สาํเร็จเสร็จส้ินตามขั้นตอนการผลิตของตนเป็นสินคา้ท่ีพร้อม
จะขาย หรือจาํหน่าย จ่ายโอนหรือแลกเปล่ียนให้กบัลูกคา้ของตน ซ่ึงอาจจะตอ้งนาํไปผลิตต่อเช่น
เหลก็แผน่ เหลก็เสน้ ยางรถยนต ์แผน่หนงัท่ีฟอกแลว้ ผา้ผนื รวมทั้งสินคา้ซ่ึงสามารถนาํไปใชห้รือ
บริโภคไดโ้ดยตรง เช่น นมผง ขา้วบรรจุถุง กระดาษ 

4) Final Product Good ผลิตภณัฑ์ขั้นสุดทา้ย คือเป็นสินคา้ขั้นสุดทา้ยท่ีผลิตเสร็จแลว้ 
สามารถนาํไปใชง้านหรือบริโภคไดโ้ดยไม่จาํเป็นตอ้งผ่านกระบวนการผลิตหรือแปรรูป ซ่ึงสินคา้
ประเภท Consumer Goods ก็จดัอยู่ในประเภทน้ี โดยผูผ้ลิตประเภทน้ีจะเรียกว่าผูผ้ลิตขั้นสุดทา้ย
หรือผูผ้ลิตปลายนํ้ า (Downstream Source) เช่น เส่ือผา้สําเร็จรูป อาหารกระป๋อง โทรทัศน์ 
โทรศพัทม์ือถือ ฯลฯ 

5) Indenture Good สินคา้ครอบครองชัว่คราว เป็นสินคา้วตัถุดิบหรือสินคา้สาํเร็จรูป
ภายใตข้อ้ตกลงหรือสญัญาระหว่างผูซ้ื้อกบัผูข้าย ในการท่ีผูข้ายจะตอ้งนาํสินคา้จาํนวนหน่ึงไปไวท่ี้
คลงัสินคา้ของ VMI Service Providers หรือเก็บไวค้ลงัสินคา้ทณัฑ์บน Free Zone ประเภทต่างๆ 
เพ่ือรอส่งมอบใหผู้ซ้ื้อตามจาํนวน ท่ีนาํเขา้ไปผลิตแต่ละวนั โดยท่ีผูซ้ื้อจะชาํระเฉพาะสินคา้ท่ีใช้ แต่
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สินคา้คงคลงัทั้งหมดท่ีไปฝากไวใ้นคลงัของผูซ้ื้อยงัเป็นทรัพยสิ์นหรือสต็อกของผูข้าย หรือผูซ้ื้อ
ข้ึนอยูก่บัเง่ือนไขการชาํระเงินซ่ึงไดต้กลงกนัไว ้

 
2.2 เทคโนโลยกีารบ่งช้ีอตัโนมตัิ 

 ปิยะ โควินทท์วีวฒัน์ วีรศกัด์ิ ช่ืนตา สญัญา ควรคิด วิโรจน์ บวังามและหฤทยั ด้ินสกุล
(2552) กล่าวว่า ในปัจจุบนัเทคโนโลยกีารบ่งช้ีอตัโนมติัไดเ้ขา้มีบทบาทในการดาํเนินชีวติประจาํวนั
เป็นอยา่งมาก มีการประยกุตก์ารใชง้านในหลาย ดา้นเช่นระบบโลจิสติกส์ ระบบคลงัสินคา้ ร้านคา้
ปลีกและสายการผลิตในโรงงาน โดยมีวตัถุประสงค์เพื่อแสดงตัวตนของ สินค้า วตัถุดิบใน
สายการผลิต หรือแสดงตวัตนของมนุษย ์สตัว ์ส่ิงของต่างๆ เทคโนโลยกีารช้ีบ่งอตัโนมติัแบบต่างๆ 
ไดคิ้ดคน้ข้ึนมาเพ่ืออาํนวยความสะดวกในการทาํธุรกิจ  โดยเฉพาะอย่างยิ่งการบนัทึกขอ้มูลแบบ
อตัโนมติัอยา่งรวดเร็ว แทนการนบัหรือการบนัทึกดว้ยมือท่ีมีโอกาสผดิพลาดไดง่้าย เทคโนโลยกีาร
บ่งช้ีอตัโนมติัจาํแนกไดต้ามประเภทคือ ระบบรหัสแท่ง (Barcode) ระบบการอ่านอกัขระดว้ยแสง
โอซีอาร์ (OCR: Optical Character recognition) ระบบชีวมิติ (Biometric) ระบบสมาร์ตการ์ด (Smart 
Card) และระบบอาร์เอฟไอดี (RFID: Radio Frequency Identification)  

กล่าวถึงรายละเอียดโดยยอ่ของแต่ละเทคโนโลยกีารบ่งช้ีอตัโนมติัคือ 
1) ระบบการอ่านอกัขระดว้ยแสงโออาร์ซี (ORC) เร่ิมมีการใชง้านตั้งแต่ปี ค.ศ. 1960 

โดยทาํการออกแบบอกัษรภาษาองักฤษและตวัเลขให้มีรูปแบบเฉพาะตวั (Unique Font เป็น ORC-
A Full Alphanumeric) ท่ีสามารถอ่านดว้ยสายตามนุษย ์และเคร่ืองอ่านโออาร์ซี ถูกพฒันามาใชง้าน
ในเชิงพาณิชย ์ดา้นธุรกิจธนาคารคือตวัเลขท่ีอยู่ดา้นล่างของของเช็ค (Cheque) ระบบการบ่งช้ีโอ
อาร์ซีไม่เป็นท่ีแพร่หลาย เน่ืองจากมีขอ้จาํกดั ราคาและตน้ทุนของเคร่ืองอ่านสูง และความเท่ียงตรง
ของเคร่ืองอ่านตํ่าเม่ือเทียบกับระบบอ่ืน นอกจากน้ีการใชง้านซบัซ้อน จึงมีการใชง้านในวงการ
ธนาคารเท่านั้น 

2) ระบบเทคโนโลยรีหสัแท่งหรือบาร์โคด้ (Barcode) เป็นอีกหน่ึงรูปแบบท่ีเป็นระบบ
บ่งช้ีอตัโนมติัมีการประยกุตใ์ชอ้ยา่งกวา้งขวางตั้งแต่อดีตจนถึงปัจจุบนัเน่ืองจากมีราคาถกู มีทั้งแบบ 
1 มิติและ 2 มิติ ประกอบดว้ยแท่งสีทึบกวา้งยาวขนาดต่างๆ ติดเรียงกนัโดยมีช่องว่างระหว่างแท่งสี
ขาวขั้นระหว่างแท่งสีทึบ รหสัแท่ง หน่ึงชุดใชแ้ทนตวัเลขหรืออกัษรแทนการบ่งช้ีเพ่ือใหเ้คร่ืองอ่าน 
(Decoder หรือ Scanner) สามารถถอดขอ้มูลได  ้รหัสแท่งมีหลากหลายระบบทั้งท่ีเป็นระบบสากล
และระบบทัว่ไปท่ีใชง้านทั่วไปหรือเฉพาะกิจกรรมบางอย่าง ข้ึนอยู่ก ับจุดมุ่งหมายของกิจกรรม 
ขนาด ชนิดของข้อมูล รวมถึงงบประมาณค่าใช้จ่ายภายในองค์กร เช่น  ERAN13, GTIN128, 
PDF417, QR Code และอ่ืนๆ 

3) ระบบชีวมิติ (Biometric) เป็นเทคโนโลยีแบบสัมผสัหมายถึงสัมผสัโดยตรงหรือใช้
แสงสมัผสั รหสัน้ีใชแ้ทนส่ิงมีชีวิตคนและสัตว ์ควรมีลกัษณะทางกายภาพท่ีมีความเป็นหน่ึงเดียว 
(Uniqueness) ของส่ิงมีชีวิตนั้นๆ ซ่ึงลกัษณะดงักล่าวจะเปล่ียนแปลงในแต่ละส่ิงมีชีวิตไม่ได ้มีความ
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น่าจะเป็นท่ีรูปแบบจะซํ้ากนัแทบจะไม่เกิดข้ึนจริง จึงเหมาะกบัการบ่งช้ีตวัตนของส่ิงมีชีวิตเท่านั้น 
เน่ืองจากเทคโนโลยีชีวมิติมีความปลอดภยัสูง อุปกรณ์ราคาแพง ท่ีพบเห็นทัว่ไปมี 3 ประเภท คือ 
ลายพิมพน้ิ์วมือ การจดจาํเสียงพดู การสแกนม่านตา อธิบายไดด้งัน้ี 

3.1) ลายพิมพน้ิ์วมือ เน่ืองจากน้ิวมือของแต่ละบุคคลมีลกัษณะเฉพาะตวัไม่ซํ้ ากนั 
โดยยมีการผลิตตวัรับรู้ (Sensor) ท่ีใชส้แกนลายน้ิวมือของแต่ละบุคคลแลว้ทาํการเขา้รหัสบนัทึก
ขอ้มลูลงในฐานขอ้มลู เม่ือตอ้งการตรวจสอบให้บุคคลนั้นวางน้ิวมือบนเคร่ืองอ่านเพ่ือทาํการอ่าน
ค่าพิมพล์ายน้ิวมือนาํไปเรียบเทียบกบัรูปแบบของลายพิมพน้ิ์วมือท่ีเก็บในฐานขอ้มลู 

3.2) การจดจาํเสียงพูด เน่ืองจากเสียงพูดเป็นเอกลกัษณ์เฉพาะ จึงมีการนาํเอาเทค 
โนโลยีการประมวลผลด้านดิจิทัล (Digital) บนัทึกจัดเก็บจดจาํเสียงพูดเพื่อการวิเคราะห์และ
เปรียบเทียบกบัตน้แบบ ซ่ึงมีความรวดเร็วปราศจากขอ้ผิดพลาด ขั้นตอนคือบนัทึกเสียงพูดไวใ้น
ฐานขอ้มูล เมื่อใชง้านผูพู้ดจะตอ้งพูดตามรหัสท่ีกาํหนดไวผ้่านไมโครโฟน เสียงจะถูกแปลงเป็น
สัญญาณดิจิทัลก่อนแลว้ส่งไปประมวลผลเพื่อหารูปแบบโครงสร้างของรหัสเสียงพูด  ทาํการ
เปรียบเทียบกบัรูปแบบท่ีบนัทึกไวใ้นฐานขอ้มูล เมื่อตรงกันโปรแกรมจะดาํเนินการต่อเช่น เปิด
ประตู เคร่ืองยนตท์าํงานเป็นตน้ 

3.3) ระบบการสแกนม่านตา มีความปลอดภยัสูงสุด ก่อนใชง้านทาํการสแกนม่าน
ตาของบุคคลไวใ้นฐานขอ้มูล เมื่อใชง้านจะมีการสแกนม่านตาในตาํแหน่งท่ีกาํหนดแลว้จะถูก
ประมวลผลเปรียบเทียบกบัรูปแบบท่ีเก็บไวใ้นฐานขอ้มลู หากพบว่าตรงกนัโปรแกรมจะดาํเนินการ
ต่อ 

4)  ระบบสมาตก์ารด เร่ิมใชใ้นปี พ.ศ. 2527 มีลกัษณะป็นบตัรอิเล็กทรอนิคส์ ท่ีหน่วย
บนัทึกขอ้มูลภายใน บางรุ่นจะมีไมโครโปรเซสเซอร์ (Microprocessor) เพื่อทาํหน้าท่ีประมวลผล
ข้อมูลอยู่ภายในบัตร  ตัวบัตรจะมีขนาดเบา  เช่น บัตรประจําตัวประชาชน บัตรระบุผูเ้ ช่า
โทรศพัทเ์คล่ือนท่ี (SIM Card) บตัรสมาร์ตการ์ดมีหน้าท่ีสัมผสัตวันาํท่ีเป็นส่ือตวันาํไฟฟ้า เพื่อให้
เคร่ืองอ่านป้อนสัญญาณไฟฟ้าและสัญญาณนาฬิกาเขา้ไปยงัวงจรอิเล็กทรอนิกส์ ภายในบตัร เร่ิม
ทาํงานการรับส่งขอ้มลูบนัทึกอยภูายในบตัร บตัรสมาร์ตการ์ดมี 2 ประเภท คือ 

4.1) บตัรสมาร์ตการ์ดท่ีไม่มีไมโครโปรเซสเซอร์ มีหน่วยความจาํแบบ EEPROM 
(Electric Enable and Programmable Read-Only-Memory) ท่ีทาํหนา้ท่ีอ่านและเขียนขอ้มลูตามเง่ือน 
ไขท่ีไดรั้บจากเคร่ืองอ่าน นอกจากน้ีหน่วยจดัการขอ้มูล (Data Address) และลอจิก (Logic) ในการ
รักษาความปลอดภยั มีการกาํหนดว่าตอ้งการมีการเขา้รหสัขอ้มูลก่อนทาํการอ่านและเขียนหรือไม่
เพื่อป้องกนัการลกัลอบแอบอ่านขอ้มูลโดยบุคคลภายนอกท่ีมีการใชเ้คร่ืองอ่านปลอม บัตรสม์ต
การ์ดแบบน้ีเช่น บตัรเอทีเอม็ บตัรโทรศพัทแ์บบเติมเงินเน่ืองจากมีตน้ทุนตํ่า 

4.2) บตัรสมาร์ตการ์ดท่ีมีไมโครโปรเซสเซอร์ จะมีหน่วยประมวลผลกลาง (CPU: 
Central Processing Unit) ติดอยูภ่ายในบตัรท่ีมีการติดตั้งระบบปฏิบติัการ (OS: Operating System) 
ไวภ้ายในหน่วยความจาํแบบ ROM (Read-Only Memory) ไม่สามารถลบหรือแกไ้ขขอ้มูลท่ีมีอยู่ใน 
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ROM นอกจากน้ียงัมีหน่วยความจาํแบบ EEPROM เพื่อเก็บโปรแกรมการใชง้านต่างๆ และมี
หน่วยความจาํแบบ RAM (Random Access Memory) สาํหรับการบนัทึกขอ้มูลชัว่คราวท่ีเกิดข้ึน
ระหว่างการประมวลผลของไมโครโปรเซสเซอร์ ขอ้มูลจะหายไปทนัทีเมื่อมีการหยุดจ่ายพลงังาน
ไฟฟ้าใหก้บับตัรหรือถอดบตัรออกจากเคร่ืองอ่าน ดงันั้นบตัรชนิดน้ีเหมือนเคร่ืองคอมพิวเตอร์ชนิด
จ๋ิวตวัอยา่งการใชง้านของบตัร เช่น บตัรระบุผูเ้ช่าของโทรศพัท์เคล่ือนท่ี (SIM) ท่ีมีไมโครโปรเซส 
เซอร์ทาํหนา้ท่ีคาํนวณและประมวลผลเก่ียวกบัการใชง้านเครือข่ายต่างๆ  

5) ระบบอาร์เอฟไอดี (RFID) มีโครงสร้าสถาปัตยกรรมภายในคลา้ยกับบตัรสมาร์ท
การ์ด คือขอ้มลูจะถกูเก็บในหน่วยความจาํของป้าย RFID (Tag หรือ Transponder) มีหลายรูปแบบ  
โดยการติดต่อส่ือสารระหว่างเคร่ืองอ่านและป้าย RFID จะเป็นลกัษณะแบบไร้สัมผสั ทาํให้ตอ้งมี
กระบวนการส่งพลงังานไฟฟ้าโดยอาศยัคล่ืนวิทยผุา่นตวันาํท่ีเป็นอากาศ จากเคร่ืองอ่านป้อนให้กับ
ป้าย RFID เพื่อการเพื่อใชใ้นการับส่งขอ้มลู สญัญาณนาฬิกา จึงเก่ียวขอ้งกบัวิศวกรรมไฟฟ้าหลาย
ดา้นเช่น ดา้นการส่ือสารดิจิทลั ดา้นเรดาห์ ดา้นอิเล็กทรอนิกส์ ดา้นสายอากาศ ระบบ RFID มีการ
ใชง้านอยา่งกวา้งขวางไดแ้ก่  

5.1) ธุรกิจขนส่งมวลชน เช่นระบบไฟฟ้าใตดิ้น รถประจาํทาง Ticket-less Flying 
ของสายการบิน กระเชา้ลอยฟ้า ในการจดัเก็บค่าโดยสารเรียกว่าบตัรอจัฉริยะ สามารถนาํใชซ้ํ้ าเติม
เงินได ้ผูใ้ชไ้ม่จาํเป็นตอ้ซ้ือบตัรใหม่  

5.2) ระบบควบคุมการเขา้ออกอาคารสถานท่ีแบบระบบออนไลน์ (Online System) 
และแบบระบบออฟไลน์ (Offline System) เพือ่กาํหนดสิทธ์ิของการ-ออกเขา้อาคาร พ้ืนท่ีของบุคคล 

5.3) ระบบขนส่งรถรางระหว่างประเทศเช่นระบบรถถรางในทวีปยุโรป เพื่อให้การ
ขา้มพรมแดนเป็นไปอย่างต่อเน่ืองไม่จาํเป็นต้องเปล่ียนหรือตดัขบวนรถไฟ โดยติดตั้งอุปกรณ์
อิเลก็ทรอนิกส์ ทาํหนา้ท่ีติดต่อส่ือสารหลายๆ มาตรฐานท่ีหวัจกัรและตูโ้ดยสาร 

5.4) โรงพยาบาลบนัทึกประวติัผูป่้วยและดา้นเภสชักรรมการจดัยาและเวชภณัฑ์   
5.5) ด้านการปศุสัตว์การกาํหนดรหัสประจาํตัวสัตว์แต่ละตัวหรือกลุ่ม เพื่อเก็บ

ประวติัการเล้ียงดู การรักษาโรค การปรับปรุงสายพนัธ ์การป้องกนัโรคระบาด ระบบการตรวจสอบ
ยอ้นกลบั (Tract-Back System)   

5.6) ระบบห้องสมุดการอาํนวยความสะดวกในการบริหารจดัการและตรวจสอบ
หนงัสือในหอ้งสมุด บริการยมื การคืน การคน้หาหนงัสือแบบอตัโนมติั   

5.7) โลจิสติกส์และซพัพลายเชน การติดตามและการดูแลสินคา้ ธุรกิจคา้ปลีกใน ใช้
ในการจดัการสินคา้ การตรวจสอบสินคา้ การควบคุมดูแลสินคา้ ตั้งแต่ผูผ้ลิตจนส่งสินคา้ถึงลูกคา้ 
ลดการสูญหายของสินคา้  

5.8) อุตสาหกรรมยานยนต์ ใช้ติดตามช้ินส่วนยานยนต์ในโรงงานผลิต เร่ิมจาก
บริหารสินคา้คงคลงั การประกอบรถยนต ์การป้องกนัการขโมย การยืนยนัความถูกตอ้งสินคา้ การ
บาํรุงรักษา การแสดงตวัตนของรถยนตแ์ต่ละคนั 
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2.3  ประวตัขิองบาร์โค้ด  
จิราภา นิรมลไพสิฐ (2553) กล่าวว่า บาร์โคด้ไดเ้ร่ิมข้ึนในประเทศสหรัฐอเมริกาในปี 

ค.ศ. 1970 ไดมี้การจดัตั้งคณะกรรมการเฉพาะกิจดา้นพาณิชย ์(Uniform Code Council) เพื่อทาํการ 
คน้ควา้วิจยัเร่ืองของรหสัมาตรฐานและสญัลกัษณ์ท่ีจะสามารถในการดาํเนินการธุรกิจดา้นอุตสาห 
กรรม 

และเมื่อวนัท่ี 3 เมษายน ปี ค.ศ. 1973 กรรมการเฉพาะกิจทางดา้นพาณิชย ์กาํหนดรหัส
แท่งในระบบ UPC ย่อมาจาก Universal Product Code เพื่อใชส้าํหรับติดบนสินคา้ต่างๆ ในทาง
ธุรกิจดา้นอุตสาหกรรม เพื่อควบคุมยอดขายและควบคุมสินคา้คงคลงั 

ต่อมาในปี ค.ศ. 1975 กลุ่มประเทศทางแถบยุโรป มีการจดัตั้งคณะกรรมการดา้นวิชา 
การเพ่ือสร้างระบบบาร์โคด้ข้ึนมาใหม่ (European Article Numbering Association: EAN) โดย
เรียกว่าระบบ EAN (European Article Number) ในเดือน ธนัวาคม ปี ค.ศ. 1976 จึงไดก้าํหนดเป็น
ระบบบาร์โคด้ EAN 

ซ่ึงในปี ค.ศ. 1977 EAN ไดเ้ปล่ียนช่ือเป็น  IANA (The International-Article Association: 

EAN) แต่การใชง้านทัว่ไปยงัคงเรียกและใชช่ื้อย่อเป็น EAN เช่นเดิม ซ่ึงระบบบาร์โคด้รู้จกักนัใน
นาม EAN8 ปัจจุบนักลายเป็นรหสัสากลท่ีใชก้นัทัว่โลกในนามรหสั EAN13 

คาํนาย อภิปรัชญาสกุล (2547) และชัยยนต์ ชิโนกุล (2548) กล่าวว่าการพัฒนา
มาตรฐานพาณิชยอิ์เล็กทรอนิกส์ โดยความร่วมมือของ European Article Numbering Association 
และ The Uniform Code Council มีการสร้างความตอ้งการท่ีสาํคญัใชอ้งค์ประกอบหลกัร่วมกนั
สามารถเช่ือมโยงรหสัสากลเขา้ดว้ยกนัไดส้ร้างกระบวนการจดัการมาตรฐานสากล GSMP: Global 
Standard Management Process เพื่อสนับสนุนกิจกรรมในการพฒันาระบบมาตรฐานใหม่ EAN. 
UCC เพื่อใหน้าํไปผูใ้ชง้านทัว่โลกเป็นมาตรฐานเดียวกนั สอดคลอ้งกบัระบบเศรษฐกิจในปัจจุบนั 
มีความรวดเร็ว ถูกตอ้ง โดย GSMP มีหลกัการคือ สามารถถ่ายทอดขอ้มูลและติดตามไดทุ้กระยะ
เป็นมาตรฐานเดียวกนั สอดคลอ้งระดบัสากล 

จิราภา นิรมลไพสิฐ (2553) ไดก้ล่าวถึงการใชร้ะบบบาร์โคด้ในประเทศไทยเร่ิมมีการ
นาํเขา้มาในปี พ.ศ. 2530 บริษทั ไทยโปรดกันมัเบอร์ร่ิง แอสโซซิเอชัน่ (Thai Products Numbering 
Association: TPNA) เป็นนายทะเบียนในการรับสมคัรสมาชิกระบบบาร์โคด้ EAN และต่อมาได้
โอนสิทธ์ิการเป็นนายทะเบียนให้กับสภาอุตสาหกรรมแห่งประเทศไทยเป็นผูดู้แลในการจด
ทะเบียนบาร์โคด้โดยความรับรับผดิชอบของสถาบนัรหสัแท่งแห่งไทย ช่ือย่อ TANC (Thai Article 
Numbering Association) ซ่ึงต่อมาเปล่ียนเป็นช่ือ สถาบนัรหัสสากล (EAN Thailand Institute)
ปัจจุบนัใชช่ื้อภาษาองักฤษเป็น GS1 THAILAND 
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2.4  ความหมายของบาร์โค้ด 
สถาบันแท่งรหัสสากล ให้ความหมายของบาร์โค้ด เป็นสัญลกัษณ์แทนเลขหมาย 

เพื่อให้การแปลงขอ้มูล จากสัญลกัษณ์กลบัมาเป็นตัวเลขไดโ้ดยอตัโนมติั ทุกคร้ังท่ีสินค้ามีการ
เคล่ือนยา้ยจากจุดหน่ึงออกไป หรือการรับสินคา้เขา้มาเก็บไว ้โดยทัว่ไปบาร์โคด้มกัจะเป็นส่วน
หน่ึง รวมอยูใ่นกระบวนการผลิต ณ สถานท่ีผลิตสินคา้ ท่ีมีการพิมพบ์าร์โคด้ไวล่้วงหน้า รวมกบั
ขอ้ความอ่ืนๆ ท่ีปรากฏบนบรรจุภณัฑ์ หรือมีฉลากบาร์โคด้ติดบนตวัสินคา้ ณ สายการผลิต เลข
หมายเดียวกนัเหล่าน้ี ยงัใชไ้ดก้บั ขอ้ความในการแลกเปล่ียนขอ้มูลทางอิเล็กทรอนิกส์ ท่ีเรียกว่า 
EDI (Electronic Data Interchange) เพ่ือให้ขอ้ความทั้งหมด ในการทาํธุรกรรมของสินคา้ ถูกบ่งช้ี
และโยกยา้ยไปยงัคู่คา้ท่ีเก่ียวขอ้งได ้

สีมา พนัธ์พิจิตร (2548) ได้กล่าวว่าบาร์โคด้ (Barcode) หมายถึง ข้อมูลตัวเลขหรือ
ขอ้ความตวัอกัษรซ่ึงถูกบนัทึกไวใ้นคอมพิวเตอร์โดยวิธีการสแกนรหัสแท่งแทนการพิมพต์วัเลข
หรือขอ้ความอกัษรผา่นคียบ์อร์ด ( Keyboard ) บาร์โคด้ประกอบดว้ยแท่งกวา้งกบัแท่งแคบรวมตัว
กนัอยูใ่นรูปแบบเลขฐานสอง (Binary) ซ่ึงสามารถมองเป็นสญัลกัษณ์แท่งสีดาํกบักบัช่องว่างสีขาว
ระหว่างรูปแท่งหลายแท่งผสมกนัอยู่โดยใช้เคร่ืองสแกนเนอร์ถอดรหัส (Decoding) เป็นข้อมูล
ตวัเลขหรือขอ้ความอกัษร  

 คาํนาย อภิปรัชญาสกุล (2547) ไดใ้ห้ความหมายของบาร์โคด้มีคุณสมบัติเหมือนกบั
รหสัมอส (Morse Code ) โดยท่ีรหสัมอสมีการอ่านแบบจุด (Dot) และแบบเสน้ประ (Dashed) แทน
ตวัอกัษรและตวัเลขสญัลกัษณ์ท่ีอ่าน แต่บาร์โคด้อ่านโดยใชพ้ื้นท่ีว่างและแท่งบาร์ (Bar) ในระบบ 
โลจิสติกส์ จะติดบาร์โคด้ในตวัผลิตภณัฑ์ กล่อง พาเลส เป็นองค์ประกอบสาํคญัในกระบวนการ
บ่งช้ีอตัโนมติั (Automatic Identification) มีอุปกรณ์การอ่านเพื่อแปลรหัสเป็นสัญญาณอิเล็กทรอ 
นิกส์ในรูปแบบของขอ้มลูอตัโนมติั มีซอฟแวร์ท่ีติดตั้งในในเคร่ืองคอมพิวเตอร์ทาํหน้าท่ีรับขอ้มูล
และนาํไปประมวลผลต่อไป ทาํใหท้ราบถึงขอ้มลูสินคา้นั้นมาจากแหล่งใดส่งมอบท่ีไหน ใครคือผู ้
รับสารสนเทศท่ีไดจ้ากระบบบาร์โคด้ ให้เกิดการดาํเนินการในคลงัสินคา้แบบไม่ตอ้งใชก้ระดาษ 
เพื่อควบคุมสินคา้คงคลงัในแต่ละช่วงเวลาเรียกว่าระบบเรียลไทม ์(Real Time) ในทุกกิจกรรมตั้งแต่ 
การรับสินคา้ การจดัเก็บ การเลือกหยบิสินคา้ การจ่ายสินคา้ออก การควบคุมราคาสินคา้ 

 
2.5  บาร์โค้ดแบบ 39 

บาร์โคด้แบบ 39 มีลกัษณะเป็นบาร์โคด้แบบไม่ต่อเน่ือง ( discrete barcode ) แต่ละตวั 
อกัษรจะมีรูปแบบของการเรียงของแท่งแบบเฉพาะจง ซ่ึงแต่ละตวัอกัษรจะไม่ซํ้ากนั แต่ละตวัอกัษร
จะแทนดว้ยแท่ง 9 แท่ง โดยท่ีมี 3 แท่งจะเป็นแท่งแบบกวา้ง (แท่งในท่ีน้ีหมายถึงแท่งสีดาํและช่อง 
ว่างระหว่างแท่งก็ถือว่าเป็นแท่ง เช่น เมือ่พิมพบ์าร์โคด้ลงบนกระดาษสีขาว จะเห็นช่องว่างระหว่าง
แท่งสีดาํเหมือนเป็นแท่งสีขาว คือเม่ือมองบาร์โคด้ท่ีพิมพอ์อกมาทั้งแถบ จะเห็นเป็นแท่งสีดาํสลบั
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ดว้ยแท่งสีขาว) ซ่ึงเมื่อมองดูแลว้หน่ึงตวัอกัษรจะประกอบดว้ยแท่งสีดาํ 5 แท่ง และแท่งสีขาว 4 
แท่งสลบักนั 

สดัส่วนความกวา้งของแต่ละแท่งจะมีขนาดอยู่ระหว่าง 2.2 ~ 3: 1 การอ่านบาร์โคด้จะ
ใหไ้ดค่้าท่ีถกูตอ้งนั้น เคร่ืองอ่านบาร์โคด้ตอ้งสามารถแยกยะว่าเป็นแท่งแบบแคบหรือแบบกวา้งได้
ในทางปฏิบัติเพื่อให้ได้การอ่านค่าท่ีแม่นยาํควรใช้บาร์โค้ดท่ีมีค่าสัดส่วนความกวา้งของแท่ง
ใกลเ้คียงค่า 3: 1 จะสามารถลดโอกาสท่ีจะอ่านค่าผดิพลาดไดถึ้ง 50% 

ระหว่างบาร์โคด้ท่ีเรียงติดกนัของแต่ละตวัอกัษรจะมีช่องว่างท่ีเรียกว่า ช่องว่างระหว่าง
ตวัอกัษร (The Inter-Character Gap ) ซ่ึงไม่มีขอ้กาํหนดเก่ียวกบัความกวา้งของช่องว่างระหว่าง
ตวัอกัษร โดยทัว่ไปจะมีความกวา้งใกลเ้คียงกบัแท่งขนาดแคบสีขาว ปกติการพิมพบ์าร์โคด้ควรจะ
ไดข้นาดของแท่งแต่ละแบบคงท่ีเช่น แท่งขนาดแคบสีดาํทุกๆ แท่งควรมีขนาดเท่ากนั แต่ในทาง
ปฏิบติัเมื่อพิมพอ์อกมาแลว้จะไม่เท่ากนัเน่ืองจากการซึมของนํ้ าหมึกบนบริเวณขอบของแท่งสีดาํซ่ึง
จะทาํใหข้นาดของแท่งสีดาํกวา้งข้ึน และทาํใหข้นาดของแท่งสีขาวแคบลง แท่งสีขาวก็คือส่วนของ
ช่องว่างท่ีไม่ไดพ้ิมพอ์ะไรทาํให้ขนาดสัดส่วนของแท่งไม่อยู่ในช่วง 2.1 ~ 3: 1 ตามท่ีกาํหนด ซ่ึงมี
ผลอย่างมากในการอ่านค่าของบาร์โคด้ขนาดเล็กคือบาร์โค้ดท่ีบีบสัดส่วนทั้งหมดให้เล็กลงเพื่อ
พิมพใ์นพ้ืนท่ีจาํกดั เพราะในจาํนวนอกัษรเท่ากนั บาร์โคด้แบบ 39 สามารถพิมพอ์อกมาให้ความ
ยาวโดยรวมมากหรือนอ้ยได ้เช่น อาจพิมพอ์อกมาในความกวา้งรวม 1 เซ็นติเมตรหรือ 2 เซ็นติเมตร
ก็ได ้โดยท่ีแต่ละแท่งยงัคงสดัส่วน 2.2 ~ 3: 1 แต่ถา้พิมพอ์อกมาในขนาดเล็กการซึมของหมึกเพียง
เลก็นอ้ยจะทาํใหแ้ท่งสีดาํมีขนาดเพ่ิมข้ึน ทาํใหก้ารอ่านค่ามีโอกาสผดิพลาดได ้

บาร์โคด้แบบ 39 จะมีรูปแบบของแท่งท่ีแทนตวัอกัษรได ้43 ตวัและรวมถึงตวัท่ีทาํหน้า 
ท่ีเป็นตวับอกเร่ิมตน้หรือส้ินสุดของบาร์โคด้ คือเคร่ืองหมายดอกจนัทร์ (*) นั่นหมายถึงเม่ือพิมพ์
บาร์โคด้ของขอ้ความหรือกลุ่มของตวัอกัษรท่ีตอ้งการแลว้ ท่ีบาร์โคด้ตอ้งเร่ิมตน้และปิดทา้ยดว้ย
เคร่ืองหมายดอกจนัทร์ (*) เสมอ แต่เมื่อใชเ้คร่ืองอ่านบาร์โคด้อ่านค่า จะไดแ้ต่ค่าของขอ้ความหรือ
กลุ่มของตวัอกัษรท่ีตอ้งการโดยไม่มีเคร่ืองหมายดอกจนัทร์ออกมาดว้ยคุณลกัษณะของบาร์โค้ด
แบบ 39 ขนาดขอ้มลูความยาวแปรผนั ชนิดของขอ้มูลเป็นอกัขระ 0 1 2 3 4 5 6 7 8 9 A B C D E F 
G H I J K L M N O P Q R S T U V W X Y Z [Space] . / +  -  x  % $ 
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รูปที่ 2.1  แสดงตวัอยา่งแท่งบาร์โคด้แบบ 39 
 
ตารางที่ 2.1  หมายเลขอา้งอิงตามบาร์โคด้แบบ 39 
 

หมายเลขอา้งอิงบาร์โคด้แบบ 39 
00    0 11   B 22   M 33   X 
01    1 12   C 23   N 34   Y 
02    2 13   D 24   O 35   Z 
03    3 14   E 25   P 36   - 
04    4 15   F 26   Q 37   . 
05    5 16   G 27   R 38     space 
06    6 17   H 28   S 39   $ 
07    7 18   I 29   T 40   / 
08    8 19   J 30   U 41   + 
09    9 20   K 31   V 42  % 
10   A 21   L 32   W  
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ตารางที่ 2.2  อกัษรแถบ กวา้ง  แคบ ทึบและสว่าง แทนอกัษรในบาร์โคด้แบบ 39 
 

ลกัษณะของแท่งบาร์ (Legend) 
รูปแบบที่ 1 (Format1) รูปแบบที่ 2 (Format2) รายละเอยีด 

W B Wide – Black (แถบกวา้ง-ทึบ) 
N B Narrow - Black(แถบแคบ-ทึบ) 
w W Wide - White(แถบกวา้ง-สว่าง) 
n W Narrow - White(แถบแคบ-สว่าง) 

 
2.6  การเลอืกสีของแท่งบาร์โค้ด 

ส่ิงท่ีตอ้งคาํนึงถึงในการเลือกสีของบาร์โคด้คือ 
1) แท่งบาร์ควรเป็นสีเขม้โทนเยน็ เช่น สีดาํ สีนํ้ าเงิน สีเขียว 
2) ช่องว่าง (Space และ Quiet Zone) เป็นสีโทนร้อน เช่น สีขาว สีเหลือง 
3) แท่งบาร์มีสีเดียวเท่านั้น หา้มใชเ้ทคนิคผสมสี เช่น สีรุ้ง 
4) ควรหลีกเล่ียงการใชแ้ท่งบาร์ท่ีเป็นสีแดงเน่ืองจากแสงจากเคร่ืองสแกนเนอร์เป็น

แสงสีแดง เคร่ืองสแกนจะมองไม่เห็น 
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รูปที่ 2.2  ความสามารถในการมองเห็นสีของแท่งบาร์โคด้เมื่อผา่นเคร่ืองอ่าน 
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รูปที่ 2. 3  การเลือกสีของแท่งบาร์โคด้ทั้งสีของแท่งบาร์และสีพ้ืน 
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2.7  Mysql ระบบจดัการฐานข้อมูลเชิงสัมพนัธ์1 

MySQL จดัเป็นระบบจัดการฐานขอ้มูลเชิงสัมพนัธ์ (RDBMS: Relational Database 
Management System) ซ่ึงเป็นท่ีนิยมใชก้นัมากในปัจจุบนั โดยเฉพาะอย่างยิ่งระบบ internet เน่ือง 
จาก MySQL เป็นฟรีแวร์ทางดา้นฐานขอ้มลูท่ีมีประสิทธิภาพสูง 

1) การพฒันาฐานข้อมูลโดยใช้ MySQL เป็นท่ียอมรับในความรวดเร็ว การรองรับ
จาํนวนผูใ้ชแ้ละขนาดของขอ้มลูจาํนวนมหาศาล 

2) สามารถสนับสนุนการใชง้านบนระบบปฏิบติัการมากมาย เช่น UNIX OS/2 MAC 
OS Windows 

3) สามารถใชง้านร่วมกบั Web Development platform เช่น C, C++ , Java, Perl, PHP, 
Python, TCL หรือ ASP 

4) ไดรั้บความนิยมอยา่งมากในปัจจุบนั และมีแนวโนม้สูงข้ึนเร่ือยๆ ในอนาคต 
MySQL จดัเป็นซอฟท์แวร์ประเภท Open Source Software สามารถ download ซอร์ส 

โคดต้นฉบับไดจ้ากอินเทอร์เนทโดยไม่เสียค่าใช้จ่ายใดๆ การแก้ไขสามารถทาํได้ตามตอ้งการ 
MySQL ยดึถือสิทธิบตัรตาม GPL (GNU General Public License) ซ่ึงเป็นขอ้กาํหนดของซอฟทแ์วร์
ประเภทน้ี โดยจะเป็นการช้ีแจงว่าส่ิงใดทาํได ้หรือทาํไม่ไดใ้นกรณีต่างๆ การนาํ MySQL ไปใชใ้น
ระบบต่างๆ มากมาย ไม่ว่าจะเป็นระบบเลก็ๆ ท่ีมีจาํนวนตารางขอ้มลูนอ้ย เช่น ระบบฐานขอ้มลูของ
แผนกเลก็ๆ ไปจนถึงระบบฐานขอ้มลูขนาดใหญ่ เช่น ระบบบญัชีเงินเดือน ในปัจจุบนัไดม้ีการใช ้
MySQL เป็น Database Server เพ่ือการทาํงานสาํหรับฐานขอ้มลูบนเว็บมากข้ึน สถาปัตยกรรมของ 
MySQL โครงสร้างการทาํงานของ MySQL เป็นลกัษณะการทาํงานแบบ Client/Server ซ่ึงประกอบ 
ดว้ย 2 ส่วนหลกัๆ คือ ส่วนของผูใ้หบ้ริการ (Server) และส่วนของผูใ้ชบ้ริการ (Client) โดยในแต่ละ
ส่วนก็จะมีโปรแกรมสาํหรับการทาํงานตามหนา้ท่ีของตน 

ส่วนของผูใ้หบ้ริการ (Server) เป็นส่วนท่ีทาํหนา้ท่ีบริหารจดัการระบบฐานขอ้มูล ก็คือ
ตวั MySQL server นัน่เอง และเป็นท่ีจดัเก็บขอ้มลูทั้งหมด 

ส่วนของผูใ้ชบ้ริการ (Client) คือผูใ้ชน้ัน่เอง โปรแกรมใชง้านในส่วนน้ีไดแ้ก่ MySQL 
client, Access, Web development platform ต่างๆ เช่น Java, Perl, PHP, ASP 

MySQL ถือเป็นระบบจดัการฐานขอ้มูล (DataBase Management System (DBMS)) 
ฐานขอ้มลูมีลกัษณะเป็นโครงสร้างของการเก็บรวบรวมขอ้มลู การท่ีจะเพ่ิมเติม เขา้ถึงหรือประมวล 
ผลขอ้มลูท่ีเก็บในฐานขอ้มลูจาํเป็นจะตอ้งอาศยัระบบจดัการฐานขอ้มลู ซ่ึงจะทาํหน้าท่ีเป็นตวักลาง
ในการจดัการกบัขอ้มูลในฐานขอ้มูลทั้งสําหรับการใชง้านเฉพาะ และรองรับการทาํงานของแอ

                                                
1
 Mysql. (2556). www.moph.go.th/download/svg/docs/CH07_BasicMySQL.pdf. และ 

www.amplysoft.com/knowledge/what-is-mysql.html. 
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พลิเคชันอ่ืนๆ ท่ีตอ้งการใชง้านข้อมูลในฐานขอ้มูล เพื่อให้ได้รับความสะดวกในการจดัการกับ
ขอ้มลูจาํนวนมาก MySQL ทาํหนา้ท่ีเป็นทั้งตวัฐานขอ้มลูและระบบจดัการฐานขอ้มลู  

MySQL เป็นระบบจดัการฐานขอ้มูลแบบ relational ฐานขอ้มูลแบบ relational จะทาํ
การเก็บขอ้มลูทั้งหมดในรูปแบบของตารางแทนการเก็บขอ้มลูทั้งหมดลงในไฟลเ์พียงไฟลเ์ดียว ทาํ
ใหท้าํงานไดร้วดเร็วและมีความยดืหยุน่ นอกจากนั้น แต่ละตารางท่ีเก็บขอ้มูลสามารถเช่ือมโยงเขา้
หากนัทาํใหส้ามารถรวมหรือจดักลุ่มขอ้มลูไดต้ามตอ้งการ โดยอาศยัภาษา SQL ท่ีเป็นส่วนหน่ึงของ
โปรแกรม MySQL ซ่ึงเป็นภาษามาตรฐานในการเขา้ถึงฐานขอ้มลู  

MySQL แจกจ่ายให้ใชง้านแบบ open source นั่นคือ ผูใ้ชง้าน MySQL ทุกคนสามารถ
ใชง้านและปรับแต่งการทาํงานไดต้ามต้องการ สามารถดาวน์โหลดโปรแกรม MySQL ได้จาก
อินเทอร์เน็ตและนาํมาใชง้านโดยไม่มีค่าใชจ่้ายใดๆ  

ในระบบปฏิบติัการ Red Hat Linux นั้น มีโปรแกรมท่ีสามารถใชง้านเป็นฐานขอ้มูลให้
ผูดู้แลระบบสามารถเลือกใชง้านไดห้ลายโปรแกรม  เช่น MySQL และ PostgreSQL ผูดู้แลระบบ
สามารถเลือกติดตั้งไดท้ั้งในขณะท่ีติดตั้งระบบปฏิบติัการ Red Hat Linux หรือจะติดตั้งภายหลงัจาก
ท่ีติดตั้งระบบปฏิบัติการก็ได ้อย่างไรก็ตาม สาเหตุท่ีผูใ้ชง้านจาํนวนมากนิยมใช้งานโปรแกรม 
MySQL สามารถทาํงานได้อย่างรวดเร็ว น่าเช่ือถือและใช้งานได้ง่าย  โดยพิจารณาจากการ
ประมวลผลแต่ละคาํสัง่ นอกจากนั้น MySQL ถูกออกแบบและพฒันาข้ึนมาเพ่ือทาํหน้าเป็นเคร่ือง
ให้บริการรองรับการจดัการกบัฐานขอ้มูลขนาดใหญ่  ซ่ึงการพฒันายงัคงดาํเนินอยู่อย่างต่อเน่ือง 
ส่งผลใหม้ีฟังกช์นัการทาํงานใหม่ๆ ท่ีอาํนวยความสะดวกแก่ผูใ้ชง้านเพ่ิมข้ึนอยู่ตลอดเวลา รวมไป
ถึงการปรับปรุงด้านความต่อเน่ือง ความเร็วในการทาํงาน และความปลอดภยั ทาํให้  MySQL 
เหมาะสมต่อการนาํไปใชง้านเพื่อเขา้ถึงฐานขอ้มลูบนเครือข่ายอินเทอร์เน็ต 

MySQL (อ่านว่า “มาย-เอส-คิว-แอล”) จดัเป็นระบบจดัการฐานข้อมูลเชิงสัมพนัธ์ 
(RDBMS: RelationalDatabase Management System) ตวัหน่ึง ซ่ึงเป็นท่ีนิยมกนัมากในปัจจุบัน 
โดยเฉพาะอยา่งยิง่ในโลกของอินเตอร์เน็ต สาเหตุเพราะว่า MySQL เป็นฟรีแวร์ทางดา้นฐานขอ้มูล
ท่ีมีประสิทธิภาพสูง เป็นทางเลือกใหม่จากผลิตภณัฑร์ะบบจดัการฐานขอ้มลูในปัจจุบนั ท่ีมกัจะเป็น
การผกูขาดของผลิตภณัฑเ์พียงไม่ก่ีตวั นักพฒันาระบบฐานขอ้มูลท่ีเคยใช้ MySQL ต่างยอมรับใน
ความสามารถความรวดเร็ว การรองรับจาํนวนผูใ้ช้ และขนาดของขอ้มูลจาํนวนมหาศาล ทั้งยงั
สนบัสนุนการใชง้านบนระบบปฏิบติัการมากมาย ไม่ว่าจะเป็น Unix, OS/2, Mac OS หรือWindows 
ก็ตาม นอกจากน้ี MySQL ยงัสามารถใชง้านร่วมกบั Web Development Platform ทั้งหลาย ไม่ว่าจะ
เป็น C, C++, Java, Perl, PHP, Python, Tcl หรือ ASP  ก็ตามที จึงไดรั้บความนิยมอย่างมากใน
ปัจจุบนั และมีแนวโนม้สูงยิง่ข้ึนต่อๆ ไปในอนาคต 

MySQL จดัเป็นซอฟตแ์วร์ประเภท Open Source Software สามารถดาวน์โหลด Source 
Code ตน้ฉบบัไดจ้ากอินเตอร์เน็ต โดยไม่เสียค่าใชจ่้ายใดๆ การแกใ้ขก็สามารถกระทาํไดต้ามความ
ตอ้งการ MySQL ยดึถือ สิทธิบตัรตาม GPL (GNU General Public License) ซ่ึงเป็นขอ้กาํหนดของ
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ซอฟตแ์วร์ประเภทน้ีส่วนใหญ่จะรองรับขอ้มลูจาํนวนมหาศาล สามารถใชง้านหลายผูใ้ชไ้ดพ้ร้อมๆ 
กนั (Multi-user) มีการออกแบบให้สามารถแตกงานออก เพ่ือช่วยการทาํงานให้เร็วยิ่งข้ึน รองรับ
ขอ้มลูจาํนวนมหาศาล เพ่ือช่วยการทาํงานเร็วยิง่ข้ึน (Multi-threaded)วิธีและการเช่ือมต่อท่ีดีข้ึน การ
กาํหนดสิทธิและการรักษาความปลอดภยัของขอ้มลูมีความรัดกุมน่าเช่ือถือยิง่ข้ึน 
 
2.8  งานวจิยัที่เกีย่วข้อง 

จิรากร เฉลิมดิษฐ ์(2556) วิทยานิพนธฉ์บบัน้ีไดศึ้กษาระบบการตรวจสอบรายช่ือการ
เขา้เรียนดว้ย RFID ผา่นเครือข่าย ZIGBEE งานวิจยัไดพ้บว่าการส่งขอ้มูลจากห้องเรียนต่างๆ ผ่าน
เครือข่าย ZigBee ไปนับระบบเพื่อตรวจสอบรายช่ือ ผลท่ีไดจ้ากการส่งขอ้มูลระบบสามารถแยก
แยกขอ้มูลท่ีส่งมาจากห้องต่างๆ ได้อย่างงถูกต้อง  การบันทึกข้อมูลต่างๆ ในระบบ เช่น ข้อมูล
นักศึกษา ขอ้มูลอาจารย ์ขอ้มูลรายวิชา ขอ้มูลการจดัตารางเรียน เป็นการกรอกรายละเอียดลงใน
ฐานขอ้มลูเพื่อท่ีจะนาํไปใชใ้นระบบตรวจสอบรายช่ือสามารถจดัเก็บขอ้มลูไดร้วดเร็วและครบถว้น 
ผลท่ีไดจ้ากการตรวจสอบการเขา้เรียนของนกัศึกษาในแต่ละรายวิชา ทาํใหอ้าจารยผ์ูส้อนตรวจสอบ
เวลาการเขา้เรียนและจาํนวนนกัศึกษาท่ีไดเ้ขา้เรียนตรงเวลา นกัศึกษาท่ีเขา้เรียนสาย และนกัศึกษาท่ี
ขาดเรียนไดอ้ยา่งถกูตอ้ง ระบบตรวจสอบรายช่ือสามารถประมวลผลการเขา้เรียนของนักศึกษาแต่
ละคนไดว้่า เขา้เรียนตรงเวลาก่ีคร้ัง เขา้เรียนสายก่ีคร้ัง ขาดเรียนก่ีคร้ัง เม่ือประมวลผลเรียบร้อยแลว้
ระบบจะพิมพเ์ป็นใบรายงานสรุปผลการเขา้เรียนออกมาเพื่อใชป้ระโยชน์อยา่งอ่ืน 

วีรชน นามโครต (2553) วิยานิพนธ์ฉบบัน้ีไดศึ้กษาการนาํบตัรประจาํตวันักเรียนติด
แถบบาร์โคด้ เพื่อพิสูจน์ตวัตนของนกัเรียนตรวจสอบการเขา้เรียนในแต่ละรายวิชา การเขา้บริการ
ในห้องพยาบาล เข้าบริการในห้องสมุด การยืมหนังสือจากห้องสมุด มีการจัดเก็บบนัทึกขอ้มูล
ตรวจสอบความถกูตอ้ง  ระบบสามารถประมวลผลขอ้มูลการเขา้เรียน ทาํให้ครูผูใ้ชร้ะบบสามารถ
ตรวจสอบจาํนวนเวลาเขา้เรียนและจาํนวนนักเรียนท่ีไดเ้ขา้เรียนตรงตามเวลา ไม่ตรงตามเวลา มี
ความสะดวกรวดเร็วในการติดตามนักเรียน การประมวลผลกับงานพยาบาลเจ้าหน้าท่ีดูแลห้อง
พยาบาลไดรั้บความสะดวกในการสืบประวติัของนกัเรียนและจดัเก็บขอ้มลูไดร้วดเร็ว เก่ียวกบัการ
ทาํประกนัชีวิตในกรณีท่ีเกิดอุบติัเหตุ ไดอ้ยา่งถกูตอ้งรวดเร็วว่าไดท้าํประกนัชีวิตกบับริษทัใด เลขท่ี
กรมธธรรมว์นัเร่ิมมีผลบงัคบัใช ้วนัส้ินสุด ทุนประกนัชีวิต ทุนประกนัอุบติัเหตู ค่ารักษาพยาบาล 
การประมวลผลกับงานห้องสมุดกับเจ้าหน้าท่ีผูดู้แลห้องสมุด ไดรั้บความสะดวกในการสืบค้น
ขอ้มูลประวติัสมาชิก การตรวจสอบค้นหาขอ้มูลหนังสือ การยืม การคืนหนังสือ การตรวจสอบ
ค่าปรับกรณียมืหนงัสือเกินเวลา 

ภราดร รีชยัพิชิตกุลและสมจิตร อาจอินทร์ (2552) วิทยานิพนธ์ฉบบัน้ีไดศึ้กษาระบบ
จดัการคลงัสินคา้อจัฉริยะดว้ยเทคโนโลย ีRFID งานวิจยัพบว่าการพฒันาระบบการรับเขา้สินคา้โดย
ใชร่้วมกบัเทคโนโลยี RFID โดยการรับเขา้สินคา้ใชล้อ้ลากผ่าน RFID Reader สามารถอ่านขอ้มูล
ไดค้รบ การจดัการและควบคุมระบบการรับเขา้สินคา้ให้มีประสิทธิภาพมากยิ่งข้ึนยอดการจดัเก็บ
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สินค้าในคลงัตรงกบัยอดผลิตในสัปดาห์นั้นๆ ปฏิบติังานไดส้ะดวก จดัเก็บสินคา้เป็นหมวดหมู่
ชดัเจนข้ึน ระบบสามารถสนบัสนุนการคน้หาและระบุตาํแหน่งของสินคา้ไดอ้ยา่งแม่นยาํ การเขา้ถึง
สินคา้รวดเร็วสะดวก ประหยดัเวลา  สามารถตรวจสอบยอดสินคา้คงเหลือใชเ้วลาไม่เกิน 20 นาที 
เป็นขอ้มลูสนบัสนุนใหก้บัหน่วยงานอ่ืนไดแ้ก่การวางแผนการผลิต การจดัซ้ือวตัถุดิบ ยนืยนัการส่ง
มอบสินคา้ ระบบสามารถจ่ายออกสินคา้ไดร้วดเร็ว ตดัยอดสินคา้คงเหลือถูกตอ้งตามใบแจง้โหลด
สินคา้ ระบบมีการแจง้เตือนหลากหลาย ไดแ้ก่ การไม่อนุญาตใหน้าํสินคา้เขา้คลงั หรือแจง้เตือนไม่
อนุญาตนาํออกจากคลงั แจง้เตือนเมื่อใกลถึ้งเวลาส่งมอบให้ลูกคา้ จะแสดงรายละเอียดแต่ละโซน 
ระบุแจง้สณัญานกระพริบหนา้จอมอนิเตอร์ และแจง้ขอ้มูลท่ีจะโหลด ไดแ้ก่ ปีท่ีรับ Oder ช่ือลูกคา้ 
หมายเลข Order  และ Size รองเทา้ จาํนวนท่ีส่ง 

วิโรจน์ งามสุขเกษมศรีและสุชาดา เวียงหทยั (2554) วิทยานิพนธ์ฉบบัน้ีไดศึ้กษาการ
พฒันาประสิทธิภาพการจดัการรถบรรทุกขนส่งสินคา้ดว้ยอาร์เอฟไอดี งานวิจยัพบว่าจดัการระบบ
ขนส่งผ่านระบบ Web-Based (TMS) มีความสะดวก รวดเร็วสามารถให้ขอ้มูลแบบ Real time 
สามารถออกแผนงานการเดินรถขนส่งสินคา้ไปยงับริษทัคู่คา้ตั้งแต่ตน้ทางไปยงัสถานีปลายทาง ทาํ
ใหท้ราบขอ้มลูล่วงหนา้ของการขนส่งผ่านทางระบบ Web-Based (TMS) รถบรรทุกท่ีมารับสินคา้
ตามวนัเวลาท่ีกาํหนดจะผา่นทางเขา้-ออก ท่ีมเีคร่ืองอ่านอาร์เอฟไอดี ทาํใหท้ราบทะเบียนรถ จุดตน้
ทางของรถ เวลาเขา้ เวลาออก ระยะเวาลาท่ีอยูใ่นเหมือง ความเร็วการวิ่งของรถ ขอ้มลูจะถกูส่งไปยงั 
Sever ส่วนกลางเพื่อนาํไปแสดงบน Web มีการติดตั้งเคร่ืองอ่านอาร์เอฟไอดีท่ีหน่วยงานชัง่ เคร่ือง
จะแสดงรายละเอียดของรถบรรทุกโดยอตัโนมติั เจา้หน้าท่ีเพียงกดคาํยืนยนัการมารับสินคา้ จะทาํ
การบนัทึกขอ้มลูการรับสินคา้พร้อมทั้งการชัง่นํ้ าหนกัโดยอตัโนมติั เม่ือกลบัมาชัง่ระบบจะคาํนวณ
นํ้าหนกั สินคา้ส่งขอ้มลูเขา้สู่ส่วนกลางทนัที การนาํรถบรรทุกเขา้จุดตรวจสอบ (Check Point) เพื่อ
ตรวจระยะเวลาการเดินรถ นํ้ าหนกั สถานท่ีส่งสินคา้ สถานีปลายทาง หากมีการเปล่ียนแปลงขอ้มูล
ในระบบไดท้นัที เมื่อรถบรรทุกเขา้ถึงสถานีปลายทางจะมีเคร่ืองอ่านอาร์เอฟไอดีบนัทึกขอ้มูลเขา้ 
วนัเวลาเขา้ การจดัคิว การยนืยนัเสร็จสินการขนส่ง และถกูส่งเขา้ระบบบญัชีโดยอติัมติั หากรถเขา้
สถานีปลายทางผดิระบบจะแจง้เตือนสถานท่ีท่ีตอ้งส่งมอบใหท้ราบทนัที 

นพปฎล ชะนะและปิยะ ล้ิมสกุล (2556) งานวิจัยฉบับน้ีได้ศึกษาระบบการบันทึก
ลายน้ิวมือร่วมกบัระบบอ่านบาร์โคด้แบบพกพา งานวิจยัพบว่า ไดม้ีการออกแบบและสร้างบนัทึก
ลายน้ิวมือซ่ึงเป็นรูปแบบเฉพาะบุคคลร่วมกบัการอ่านระบบบาร์โคด้และถ่ายภาพผูเ้ขา้สอบเพื่อให้
ไดเ้ป็นหลกัฐานท่ีใชใ้นการพิสูจน์ตวัตนของผูส้มคัรสอบป้องกนับุคคลอ่ืนมาทาํการสอบขอ้เขียน
แทน ซ่ึงแต่เดิมการบนัทึกลายน้ิวมือเป็นแบบใชผ้า้หมึกพิมพล์ายน้ิวมือลงบนกระดาษยากแก่การ
ตรวจสอบงานวิจยัน้ีไดใ้ชร้ะบบบาร์โคด้ 39 ปฏิบติัการบน Window CE 32 บิต การแสดงภาพเป็น 
Visual C # 2008 ท่ีพิมพข้ึ์นเองใชใ้นการทดสอบ  ขั้นตอนในการบนัทึกลายน้ิวมือนั้นเจา้หน้าท่ีจะ
จับน้ิวของผู ้เข้าสอบให้แนบสนิทกับอุปกรณ์ บันทึกลายน้ิวมือทาบสนิทการทดสอบตั้ งแต่
กระบวนการสแกนบาร์โคด้ การบนัทึกภาพ การเก็บขอ้มูลใชเ้วลารวม 30 วินาทีต่อคน ขนาดไฟล์
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ภาพเป็น 73KB สาํหรับ .BMP และ 15KB สาํหรับ.JPEG การทดสอบโปรแกรมระบบมีเสถียรภาพ
ในเกณฑดี์ ไม่มีการติดขดัเน่ืองจากออกแบบโปรแกรมไม่ใหท้าํงานพร้อมกนั 

ธนยาภรณ์ ธีรากุล (2555) วิทยานิพนธ์ฉบบัน้ีไดศึ้กษาการปรับปรุงกระบวนการทาง
ธุรกิจสําหรับระบบบริหารพสัดุและสินค้าคงคลงั ระบบงานขายและจัดส่งโดยใช้ระบบ SAP 
กรณีศึกษาธุรกิจการจา้งผลิตสินคา้ ประเภทอุตสาหกรรมผลิตอุปกรณ์อิเลก็ทรอนิกส์ งานวิจยัพบว่า
การประยกุตใ์ชพ้ฒันาระบบ SAP ใหม้ีการเช่ือมโยงขอ้มลูแบบอตัโนมติับริษทัผูว้่าจา้งผลิตสามารถ
ลดขั้นตอนการดาํเนินงานไดใ้นขั้นตอนการรับสินคา้ ขั้นตอนการขายและการจดัส่งสินคา้จาก 13 
ขั้นตอนเหลือ 5 ขั้นตอนคิดเป็น 62% และลดเวลาปฏิบติังานรับสินคา้จาก 239 วินาที เหลือ 15 
วินาที คิดเป็น 94% โดยการชดเชยการทาํงานดว้ยระบบ SAP แบบอตัโนมติัใชเ้วลา 53 วินาทีโดย
เฉล่ียใชช่้วงเวลา 4 สปัดาห์แรกของการเร่ิมใชง้าน สาํหรับขั้นตอนการขายและจดัส่งสินคา้ก่อนการ
ปรับปรุงใชเ้วลา 730 วินาทีเหลือ 38 วินาทีคิดเป็น 95% โดยการชดเชยการทาํงานดว้ยระบบ SAP 
แบบอตัโนมติัใชเ้วลา 131 วินาที 
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บทที่ 3  

ระเบียบวิธีวิจัย 
 
3.1  รายละเอยีดของกระบวนการที่ด าเนินการวจิยักระบวนการผลติท่อยาว ERW 
 

กระบวนการผลิตท่อยาว ERW ช่ือจุดงาน 
 
 

การรับเขา้มว้นเหลก็สลิท 

 
 

การคล่ีปลายมว้นเหลก็ 

 
 

การเช่ือมต่อปลายมว้นเหลก็และเก็บใน F - Loop  

 
 

การข้ึนรูป 

 
 

การเช่ือมตะเข็บและการขดูไสตะเข็บ 

 
 

การปรับขนาดและปรับรูปทรง 

 
 

การตดัความยาว , การตรวจสอบดา้นมิติ  
และส่งทอทดสอบเชิงกล  

 
 

การปาดแต่งปลายท่อ 

 
 

การตรวจสอบขั้นสุดทา้ย 

 
 

การมดับรรจุท าเป็นสินคา้ส าเร็จรูป  
การสร้างป้ายก ากบัสินคา้ 

 
การขายส่งมอบและรายงานขายท่อยาว  
การสร้างป้ายก ากบัสินคา้ส าหรับท่อขาย  

 
 

การขนยา้ยจดัเก็บและส่งเขา้กระบวนการอ่ืนต่อไป 
 

 

รูปที่ 3.1  แผนภูมิการไหลกระบวนการผลิตท่อยาว ERW 
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ความหมายสญัลกัษณ์จากรูปท่ี 3.1 

หมายถึง  การปฏิบติังาน 

หมายถึง  การตรวจสอบ 

หมายถึง  การจดัเก็บรักษา 

หมายถึง  การขนยา้ย 
 

3.1.1  กระบวนการรับเขา้มว้นเหลก็สลิท  
เป็นกระบวนการรับมว้นเหลก็สลิท (Slit Coil) ซ่ึงจดัส่งจากบริษทัรับจา้งตดัมว้นเหล็ก 

(Coil) ท่ีตดัหนา้กวา้งและขนาดตามท่ีก  าหนดจากแผนการผลิตของฝ่ายควบคุมการผลิต 
3.1.2  การคล่ีปลายมว้นเหลก็ 

เป็นกระบวนการน ามว้นเหลก็คล่ีออก (Uncoiling) แลว้น าปลายแผ่นเหล็กเช่ือมต่อเขา้
กบัปลายมว้นเหลก็ก่อนหนา้ (Joint Welding) เพื่อเก็บเป็นสต๊อคให้กระบวนการผลิตสามารถผลิต
ไดอ้ยา่งต่อเน่ืองและเขา้เก็บใน F-Loop หลงัจากนั้นมว้นเหลก็จะเร่ิมไหลเขา้สู่กระบวนการข้ึนรูป 

3.1.3  กระบวนการข้ึนรูป  
แผน่เหลก็จะไหลเขา้สู่กระบวนการผลิต โดยผา่นลกูกล้ิง (Roller) ในขั้นตอนน้ีลูกกล้ิง

จะท าหนา้ท่ี ข้ึนรูปแผน่เหลก็ใหข้อบแผน่เหลก็ทั้งสองดา้นโคง้เขา้หากนั ตามองศาท่ีก  าหนด จนได้
ระยะห่างของขอบแผน่เหลก็ตามท่ีก  าหนด 

3.1.4  การเช่ือมตะเข็บและการขดูไสตะเข็บ 
ในกระบวนการเช่ือมตะเข็บจะเป็นเทคนิค Electrical Resistant Welding ใช้ความ

ตา้นทานไฟฟ้า โดยแผน่เหลก็ท่ีมีลกัษณะโคง้จากการข้ึนรูปของลกูกล้ิงจะวิ่งผา่นขดลวดทองแดงท่ี
ท าหนา้ท่ีเป็นตวัน ากระแสไฟฟ้า ส่งผา่นความร้อนไปยงัแผน่เหลก็โคง้เพื่อท าใหแ้ผน่เหลก็เกิดความ
ร้อนสูงหลงัจากท่ีแผ่นเหล็กวิ่งผ่านขดลวดทองแดง จะผ่านลูกกล้ิง (Squeeze Roll) ท่ีท าหน้าท่ีบีบ
อดัใหข้อบแผน่เหลก็ทั้งสองดา้นหลอมติดเขา้ดว้ยกนักลายเป็นท่อตามขนาดท่ีก  าหนด แลว้บริเวณ
แนวเช่ือมเป็นสนันูนข้ึนดา้นในและนอกของท่อเน่ืองจากเน้ือเหลก็ท่ีกดเขา้หากนั จึงมีกระบวนการ
ขดูไสตะเข็บออก ดว้ยเคร่ืองมือท่ีเรียกว่าอุปกรณ์ขูดไสตะเข็บ โดยดา้นนอกจะถูกขูดออกเป็นผิว
เรียบตามผวิท่อ ส่วนดา้นในจะถูกปล่อยส่วนท่ีนูนท้ิงไว ้หรือท าการขูด ทั้งน้ีข้ึนอยู่กบัขอ้ก  าหนด
ของท่อนั้นๆ 
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3.1.5  การปรับขนาดและปรับรูปทรง 
หลงักระบวนการขดูตะเข็บท่อแลว้ท่อจะวิ่งผา่นชุดลกูกล้ิงเพื่อปรับขนาดของท่อให้ได้

ค่าความเผือ่ (Tolerance) ตามท่ีก  าหนด หรือเปล่ียนรูปทรงของท่อจากทรงกลม เป็นส่ีเหล่ียม หรือ
วงรี ตามแบบ ของลกูกล้ิง 

3.1.6  การตดัความยาวและส่งทอทดสอบทางกล 
เม่ือข้ึนรูปไดท่้อตามขนาดท่ีลกูคา้ตอ้งการแลว้จะท าการตดัความยาวตามท่ีก  าหนด ซ่ึง

จะท าการตดัโดยใชใ้บมีดกระแทก (Press Cut) ใหท่้อขาดออกจากกนั  จุดน้ีจะมีการวดัความโตนอก 
ความหนาท่อ ความยาว (Dimension Check) ดว้ยเคร่ืองมือวดัละเอียดไมโครมิเตอร์ เวอร์เนียร์ ตลบั
เมตร ตามขอ้ก  าหนดของลกูคา้ นอกจากนั้นจะท าการตดัช้ินงานตวัอย่างเพ่ือส่งทดสอบเชิงกล การ
บีบแบน การบานขยาย การวดัความแข็ง วดัค่า Tensile ในหอ้งทดสอบเพื่ออา้งอิงในในการออกใบ
รับประกนัสินคา้ 

3.1.7 กระบวนการกลึงปาดแต่งปลายท่อ 
หลงัจากการตดัปลายท่อจะเกิดครีบจึงตอ้งมีการลบครีบออก ซ่ึงในกระบวนการปาด

แต่งปลายท่อน้ีจะประกอบไปดว้ยใบมีด 3 ใบ คือใบมีดส าหรับปาดดา้นหนา้ ใบมีดส าหรับปาดดา้น
ใน และใบมีดส าหรับปาดดา้นนอกติดอยู่กบัแท่นมีด โดยแท่นมีดจะวิ่งเขา้ไปท่ีปลายท่อแลว้หมุน
เพื่อใหใ้บมีดปาดหนา้ปลายท่อเพื่อลบครีบออก 

3.1.8  กระบวนการตรวจสอบขั้นสุดทา้ย 
ในกระบวนการน้ี ผูต้รวจสอบ (Inspector) จะท าหน้าท่ีสุ่มวดัขนาดท่อ และตรวจสอบ

สภาพผวิใหไ้ดต้ามมาตรฐานเกณฑก์ารตรวจสอบท่ีก าหนด ก่อนท าการบรรจุ 
3.1.9  กระบวนการมดับรรจุท าเป็นสินคา้ส าเร็จรูปและการท าป้ายก ากบั 

พนักงานจะท าการบรรจุตามรูปแบบก าหนด ท าเป็นสินคา้ส าเร็จรูปและมีการสร้าง
บนัทึกการผลิต (Report ) การสร้างป้ายก ากบัสินคา้ (Identification Tag) ซ่ึงแต่เดิมการเขียนบนัทึก
ดว้ยมือในแบบรายงานท่ีพิมพเ์ป็นเล่มจะเขียนป้ายก ากับสินค้าระบุรายละเอียด เลขท่ีการผลิต 
(Work No.) ช่ือลูกคา้ (Customer ) ชนิดท่อ (Pipe Grade ) ขนาดท่อ ( Size) เลขท่ีล็อต (Lot No.) 
ชนิดมว้นเหลก็ ( Grade) เลขท่ีมว้นเหลก็ ( Coil No.) ผูป้ฏิบติังาน ( Inspector) เพื่อรายงานยอดการ
ผลิตประจ าวนัใหก้บัฝ่ายวางแผนการผลิต ปัจจุบนักระบวนน้ีเป็นจุดเร่ิมตน้การก าเนิดบาร์โคด้แบบ 
39 สร้างในป้ายก ากบัสินคา้และรายงานการการมดัและบรรจุ โดยไดว้างคอมพิวเตอร์ท่ีเช่ือมต่อกบั
ระบบโครงข่าย มีเคร่ืองพิมพแ์ละตวัถอดรหสับาร์โคด้ ในการสร้างป้ายก ากบัสินคา้และรายงานการ
มดัและบรรจุ (ERW Inspection & Packing Daily Report) 
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3.1.10  กระบวน การขายส่งมอบและรายงานขายท่อยาวและการสร้างป้ายขายท่อยาว 
พนกังานแผนกส่งมอบจะท าหนา้ท่ีรับท่อยาว ERW ตามรายการส่งมอบท่ีไดรั้บมาจาก

แผนกขายซ่ึงแต่เดิมนั้นจะมีการสร้างป้ายก ากบัสินคา้ส าหรับขาย (Delivery Tag) และรายงานส่ง
มอบ (Delivery Application & Report) สร้างบนัทึกดว้ยการเขียนมือในแบบรายงานท่ีพิมพเ์ป็นเล่ม
ปัจจุบนักระบวนน้ีเป็นจุดเร่ิมตน้การก าเนิดบาร์โคด้แบบ 39 สร้างในป้ายก ากบัสินค้าและรายงาน
การส่งมอบโดยไดว้างคอมพิวเตอร์ต่อกบัแม่ข่ายมีเคร่ืองพิมพแ์ละตวัถอดรหสับาร์โคด้ 

3.1.11  การขนยา้ยจดัเก็บและส่งเขา้กระบวนการอ่ืนต่อไป 
หลงัจากท่ีมีการติดป้ายก ากับสินคา้บนตวัสินคา้แลว้จะน าจ่ายไปยงัจุดงานอ่ืนต่อไป

ไดแ้ก่ ส่งเขา้กระบวนการตดัท่อสั้น ES (Electrical Resistant Welding Short Pipe) กระบวนการท่อ
รีดลดขนาดแบบเยน็ CD (Cold Drawn Long Pipe) กระบวนการท่อรีดลดขนาดแบบเยน็ตดัสั้น CS 
(Cold Drawn Short Pipe) กระบวนการท าท่อเพลาขบั หรือเรียกว่าท่อ PS (Propeller Shaft) หรือส่ง
ขา้แผนกขายส่งมอบเพื่อจดัขายเป็นท่อยาวต่อไป 
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3.2  รายละเอยีดของกระบวนการที่ด าเนินการวจิยักระบวนการผลติท่อตดัส้ัน ES  
 

กระบวนการผลิตท่อตดัสั้น ES 
 

ช่ือจุดงาน 
 

  
การรับท่อยาว 
 

 
 

การตดัท่อสั้น ES และรายงานตดัท่อสั้น , 
การตรวจสอบความยาว 
 การสร้างป้ายก ากบัสินคา้  

 
 

การปาดแต่งปลายท่อ และ 
การตรวจสอบความยาว 
 

  
การท าความสะอาดผวิจุ่มเคลือบน ้ ามนักนัสนิม 
 

 
 

 
การตรวจสอบขั้นสุดทา้ย  
 

 
 

การมดับรรจุท าเป็นสินคา้ส าเร็จรูปและ 
การสร้างรายงานการท าป้ายก ากบัสินคา้ส าเร็จรูป 
 

 
 

 
การขนยา้ยจดัเก็บ  
 

 
 

การขายส่งมอบ และ 
การสร้างป้ายขายท่อสั้น ES  
 

 
รูปที่ 3.3  แผนภูมิการไหลกระบวนการผลิตท่อยาว ES   
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3.2.1  กระบวนการตดัสั้น 
กระบวนการตดัสั้น คือกระบวนการตัดให้ได้ตามความยาวท่อสั้นตามมาตรฐานท่ี

ก  าหนดโดยเคร่ืองตดัท่ีใชจ้ะเป็นใบมีดตดั ซ่ึงแต่เดิมนั้นจะมีการสร้างป้ายก ากบัสินคา้และรายงาน
การผลิต สร้างบนัทึกดว้ยการเขียนมือในแบรายงานท่ีพิมพเ์ป็นเล่มปัจจุบนักระบวนน้ีเป็นจุดเร่ิมตน้
การก าเนิดบาร์โคด้ชนิด 39 สร้างในป้ายก ากบัสินคา้และรายงานการผลิตโดยไดว้างคอมพิวเตอร์ท่ี
ต่อกบัแม่ข่ายมีเคร่ืองพิมพแ์ละตวัถอดรหสับาร์โคด้ 

3.2.2  กระบวนการปาดแต่งปลายท่อ 
เป็นกระบวนการลบครีบบริเวณปลายท่อ โดยประกอบไปดว้ยใบมีด 3 ใบ  คือใบมีด

ส าหรับปาดดา้นหนา้ ใบมีดส าหรับปาดดา้นใน และใบมีดส าหรับปาดดา้นนอกเพื่อลบครีบบริเวณ
ปลายท่อออก 

3.2.3  กระบวนการตรวจสอบสภาพผวิ 
พนกังานตรวจสอบสภาพผวิจะท าการตรวจสอบความยาวและสภาพผวิทุกท่อนเพื่อท า

การคดัแยก ท่อเสียออกก่อนจดัส่งไปยงักระบวนการถดัไป 
3.2.4  การจุ่มเคลือบผวิกนัสนิม  

เป็นกระบวนการชุบสารเคมีเพื่อท าให้ผิวสะอาดและป้องกนัการเกิดสนิมท่ีผิวของ
ช้ินงาน 

3.2.5  กระบวนการตรวจสอบขั้นสุดทา้ย  
ในกระบวนการน้ี ผูต้รวจสอบ (Inspector) จะท าหน้าท่ีสุ่มวดัขนาดท่อ และตรวจสอบ

สภาพผวิใหไ้ดต้ามมาตรฐานท่ีก  าหนด ก่อนท าการบรรจุ 
3.2.6  กระบวนการบรรจุ  

พนกังานจะท าการบรรจุตามมาตรฐานการบรรจุท่ีก  าหนด ซ่ึงแต่เดิมนั้นจะมีการสร้าง
ป้ายก ากบัสินคา้ และรายงานการผลิต สร้างบนัทึกดว้ยการเขียนมือในแบบรายงานท่ีพิมพเ์ป็นเล่ม
ปัจจุบนักระบวนน้ีเป็นจุดเร่ิมตน้การก าเนิดบาร์โคด้แบบ 39 สร้างในป้ายก ากบัสินคา้และรายงาน
การผลิต โดยไดว้างคอมพิวเตอร์ท่ีต่อกบัแม่ข่ายมีเคร่ืองพิมพแ์ละตวัถอดรหสับาร์โคด้ 

3.2.7  กระบวนขายและส่งมอบ  
พนกังานแผนกส่งมอบจะท าหนา้ท่ีรับสินคา้เพื่อ เขา้คลงัเตรียมขายหรือท าการขายทนัที 

ซ่ึงแต่เดิมนั้นจะมีการสร้างป้ายก ากบัสินคา้ส าหรับขาย (Delivery Tag) และรายงานการส่งมอบ 
(Delivery Application & Report) สร้างบนัทึกด้วยการเขียนมือในแบบรายงานท่ีพิมพเ์ป็นเล่ม
ปัจจุบนักระบวนน้ีเป็นจุดเร่ิมตน้การก าเนิดบาร์โคด้แบบ 39 สร้างในป้ายก ากบัสินคา้และรายงาน
การการส่งมอบ โดยไดว้างคอมพิวเตอร์ท่ีต่อกบัแม่ข่ายมีเคร่ืองพิมพแ์ละตวัถอดรหสับาร์โคด้ 
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3.3  แนวทางในการวจิยัและพฒันา 
งานวิจัยวิทยานิพนธ์น้ีมีวตัถุประสงค์เพ่ือศึกษาประสิทธิภาพของการออกแบบและ

พฒันาระบบการช้ีบ่งสินคา้ดว้ยเทคโนโลยบีาร์โคด้แบบ 39 ท่ีท างานบนระบบ Microsoft Windows 
97 โดยโปรแกรม MySQL ODBC-3.51.04 ให้สามารถท าการสร้างแท่งบาร์โคด้แบบ 39 บนทุก 
Identification Tag และเอกสารรายงานการผลิต สามารถถอดรหสัแท่งบาร์ออกเป็นรายละเอียดของ
ขอ้มูลสินคา้และขอ้มูลการผลิต โดยอาศยัผ่านการอ่านจากตวัอ่านบาร์โค้ด ได้ในจุดงานถดัไป 
ขอ้มลูการผลิตมีความแม่นย  า รวดเร็วตอการเขา้ถึง การสืบคน้และทนัต่อการใชข้อ้มลู ลดภาระสร้าง
บนัทึกดว้ยมือ การท าบนัทึกซ ้ าซอ้นในขอ้มูลเดิม และมีศูนยก์ลางขอ้มูลท่ีใชง้านร่วมกนัของฝ่าย
งานท่ีเก่ียวขอ้งไดแ้ก่ ฝ่ายวางแผน ฝ่ายขาย ฝ่ายควบคุมคุณภาพ ฝ่ายวิศวกรรม 
 
3.4  เคร่ืองมอืที่ใช้ในการวจิยัและพฒันา 

1)  เคร่ืองคอมพิวเตอร์ CPU Intel Pentium Process P7200 2.1 GHz 
2)  VGA NVIDIA 
3)  RAM DDR3 - 3 GB 
4)  HDD 520 GB 
5)  OS Microsoft Windows 97   
6)  อุปกรณ์ท่ีใชใ้นระบบ Wireless Access Point D-Link DWL – 3200AP 
7)  Scanner: HNW 3800g -04E IVORY –USB Cable  
8)  เคร่ืองพิมพ ์RICOH Afico SP 3510 SF 
9)  ซอฟแวร์ท่ีใชใ้นการพฒันาระบบ Microsoft Office Excel, MySQL ODBC-3.51.04 
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กระบวนการผลิตท่อยาว ERW ช่ือจุดงาน 
 
 

การรับเขา้มว้นเหลก็สลิท  

 
 

การคล่ีปลายมว้นเหลก็  

 
 

การเช่ือมต่อปลายมว้นเหลก็และเก็บใน F - Loop  

 
 

การข้ึนรูป 

 
 

การเช่ือมตะเข็บ 
การขดูไสตะเข็บ 

 
 

การปรับขนาดและปรับรูปทรง 

 
 

การตดัความยาว   การตรวจสอบดา้นมิติ  
และส่งทอทดสอบเชิงกล  

 
 

การปาดแต่งปลายท่อ  

 
 

การตรวจสอบขั้นสุดทา้ย  

 
 

การมดับรรจุท าเป็นสินคา้ส าเร็จรูป  
การสร้างป้ายก ากบัสินคา้ เป็นจุดท่ีก  าเนิดบาร์โคด้
จ านวนสายการผลิตละ 1 ชุด 

 
การขายส่งมอบและรายงานขายท่อยาว 
การสร้างป้ายก ากบัสินคา้ส าหรับขายท่อ   
เป็นจุดท่ีก  าเนิดบาร์โคด้ประจ าจุดขายโรงF3 ,F4 ,F5  

 
 
 

การขนยา้ยจดัเก็บและส่งเขา้กระบวนการอ่ืนต่อไป 
 

 
รูปที่ 3.4  แผนภูมิการไหลกระบวนการผลิตท่อยาว ERW หลงัจากการมกีารประยกุตใ์ชเ้ทคโนโลยี
บาร์โคด้แบบ 39 
 
 

*39* 

*39* 
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กระบวนการผลิตท่อตดัสั้น ES ช่ือจุดงาน 
  

การรับท่อยาว 
 

 

การตดัท่อสั้น ES  และรายงานการผลิตตดัท่อสั้น 
การตรวจสอบความยาว  การสร้างป้ายก ากบัสินคา้  
 เป็นจุดท่ีก  าเนิดบาร์โคด้ 

 
 

 
การปาดแต่งปลายท่อ  และ การตรวจสอบความยาว 
  

 
 

 
การท าความสะอาดผวิจุ่มเคลือบน ้ ามนักนัสนิม 
 

 
 

 
การตรวจสอบขั้นสุดทา้ย  
 

 
 
 

การมดับรรจุท าเป็นสินคา้ส าเร็จรูปและรายงานการ
ผลิต  การสร้างป้ายก ากบัสินคา้ส าเร็จรูป  
 เป็นจุดท่ีก  าเนิดบาร์โคด้ 

 
 

 
การขนยา้ยจดัเก็บ  
 

 
 

การขายส่งมอบ และการสร้างป้ายขายท่อสั้น  
 เป็นจุดท่ีก  าเนิดบาร์โคด้ 
 

 
รูปที่ 3.5  แผนภูมิการไหลกระบวนการผลิตท่อตดั ES หลงัจากการประยกุตใ์ชเ้ทคโนโลยบีาร์โคด้
แบบ 39 
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รูปที่  3.6  แสดงการวางโครงข่ายคอมพิวเตอร์ส าหรับการประยุกต์ใช้บาร์โค้ดแบบ 39 ใน
กระบวนการผลิตท่อยาว ERW และกระบวนการตดัท่อสั้น ES 
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แผนกส่งมอบประจ าจุดขายแต่ละโรงงาน 
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-3 

US
ER
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SE
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โร
ง  

F3
- 4

 U
SE

R 

จุดมดับรรจุ 

ขั้นสุดทา้ย 

จุดตดัท่อสั้น 

จุดตดัท่อสั้น 

จุด
มดั

-บ
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จุเค

รื่อ
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ลิส
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 จุด
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จุดตรวจสอบ 
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3.5  รูปแบบการด าเนนิงานก่อนการประยุกต์ใช้เทคโนโลยบีาร์โค้ดแบบ 39 
3.5.1  การสร้างบนัทึกเอกสารการผลิต การสร้างป้ายก ากบัสินคา้ 

การสร้างป้ายก ากบัสินคา้ ดว้ยการเขียนมือในแบบรายงานรายงานท่ีพิมพส์ าเร็จรูปใช้
ก  าลงัคนท าหนา้ท่ีประจ าจุดเป็นจ านวนมากดงัน้ี 

 
ตารางที่ 3.1  แหล่งก าเนิดรายงานการผลิตท่อยาว ERW และจ านวนคนท่ีใชใ้นการสร้างเอกสาร
ก่อนการประยกุตใ์ชเ้ทคโนโลยบีาร์โคด้แบบ 39 

 
กระบวนการผลติท่อยาว ERW หน้าที ่ จ านวนพนักงาน 

การมดับรรจุท าเป็นสินคา้
ส าเร็จรูป  

ท ารายงานการมดับรรจุ 
ท่อยาวERW 

3 คนประจ าเคร่ือง A ,B ,C 

การสร้างป้ายก ากบัสินคา้ สร้างป้ายก ากบัสินคา้ 3 คนประจ าเคร่ือง A ,B ,C 

การขายส่งมอบและรายงานขาย
ท่อยาว  

รายงานขายส่งมอบท่อยาว ERW 2  คนประจ าโรง  F3, F4 

การสร้างป้ายก ากบัสินคา้ส าหรับ
ขายท่อ  

สร้างป้ายก ากบัสินคา้ส าหรับขาย 2  คนประจ าโรง  F3, F4 

การขนยา้ยจดัเก็บและส่งเขา้
กระบวนการอ่ืนต่อไป  

รายงานรับท่อยาวรับเขา้ –  
จ่ายออกท่อยาว ERW 

2  คนประจ าโรง  F3, F4 
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ตารางที่ 3.2  การจดัการเอกสารของกระบวนการผลิตท่อยาว ERW ถึงกิจกรรมการขายส่งมอบก่อน
การประยกุตใ์ชเ้ทคโนโลยบีาร์โคด้แบบ 39 

 
เอกสารการผลติกระบวนการผลติท่อยาว 

ERW 
เวลาสร้างเอกสาร

(นาที) 
เวลาไหล

เอกสาร(นาที) 
เวลาแปรผล
เอกสาร(นาที) 

การสร้างป้ายก ากบัสินคา้ 5 2 2 
การสร้างรายงานการมดับรรจุท่อยาว ERW 20 480 30 
การสร้างป้ายก ากบัสินคา้ส าหรับขาย 5 2 2 
การสร้างรายงานขายส่งมอบท่อยาว ERW 20 30 20 
การสร้างรายงานรับท่อยาวรับเขา้ - จ่ายออก
ท่อยาว ERW 

20 480 30 

  
เวลาไหลเอกสาร หมายถึง ระยะเวลาส่งมอบเอกสารจากตน้ก าเนิดเอกสารส่งไปยงั

แผนกท่ีเก่ียวขอ้งกบัขอ้มลูนั้น 480 นาที เท่ากบัระยะเวลาหน่ึงกะงาน 
เวลาแปรผลเอกสาร หมายถึง ระยะเวลามีการการพิมพข์้อมูลเข้าคอมพิวเตอร์ การ

ค านวณ การท ารายงาน การแปรผล การสรุปผลขอ้มลู 
 
ตารางที่ 3.3  แหล่งก าเนิดรายงานการผลิตท่อยาว ERW และจ านวนคนท่ีใชใ้นการสร้างเอกสาร
หลงัการประยกุตใ์ชเ้ทคโนโลยบีาร์โคด้แบบ 39 

 
กระบวนการผลติท่อยาว ERW หน้าที ่ จ านวนพนักงาน 

การมดับรรจุท าเป็นสินคา้ส าเร็จรูป  ท ารายงานการมดับรรจุท่อยาวERW 3 คนประจ า
เคร่ือง A ,B ,C 
ลดก าลงัคน 3 คน การสร้างป้ายก ากบัสินคา้  สร้างป้ายก ากบัสินคา้ 

การขายส่งมอบและรายงานขายท่อยาว  รายงานขายส่งมอบท่อยาว ERW 2  คนประจ าโรง  
F3, F4   ลด
ก าลงัคน 2 คน การสร้างป้ายก ากบัสินคา้ส าหรับขาย

ท่อยาว  สร้างป้ายก ากบัสินคา้ส าหรับขาย 

การขนยา้ยจดัเก็บและส่งเขา้
กระบวนการอ่ืนต่อไป  

รายงานรับท่อยาวรับเขา้ - จ่ายออก
ท่อยาว ERW 

2  คนประจ าโรง  
F3, F4 
 ก าลงัคนเท่าเดิม 
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ตารางที่ 3.4  การจดัการเอกสารของกระบวนการผลิตท่อยาว ERW ถึงกิจกรรมการขายส่งมอบหลงั
การประยกุตใ์ชเ้ทคโนโลยบีาร์โคด้แบบ 39 

 
เอกสารการผลติกระบวนการผลติท่อ

ยาว ERW 
เวลาสร้างเอกสาร

(นาที) 
เวลาไหลเอกสาร

(นาที) 
เวลาแปรผล
เอกสาร(นาที) 

การสร้างป้ายก ากบัสินคา้ จาก       5  นาที 
เหลือ     1  นาที 

ใชเ้วลาเท่าเดิม 
2 นาที 

จาก        2   นาที 
เหลือ      1   นาที 

การท ารายงานการมดับรรจุท่อยาว 
ERW 

จาก      20  นาที 
เหลือ      2  นาที 

จาก    480  นาที 
เหลือ      1  นาที 

จาก      30   นาที 
เหลือ     1    นาที 

การสร้างป้ายก ากบัสินคา้ส าหรับขาย
ท่อ 

จาก       5   นาที 
เหลือ     1   นาที 

ใชเ้วลาเท่าเดิม 
2 นาที 

จาก        2   นาที 
เหลือ      1   นาที 

การสร้างรายงานขายส่งมอบท่อยาว 
ERW 

จาก      20  นาที 
เหลือ      2  นาที 

จาก     30   นาที 
เหลือ     1   นาที 

จาก      20   นาที 
เหลือ      2   นาที 

การสร้างรายงานรับ-จ่ายท่อยาว 
ERW 

จาก      20  นาที 
เหลือ      2  นาที 

จาก    480  นาที 
เหลือ      1  นาที 

จาก      30   นาที 
เหลือ     1    นาที 

 
ตารางที่ 3.5  แหล่งก าเนิดรายงานการผลิตท่อสั้น ES และจ านวนคนท่ีใชใ้นการสร้างเอกสารก่อน
การประยกุตใ์ชเ้ทคโนโลยบีาร์โคด้แบบ 39 

 
กระบวนการผลติท่อส้ัน ES หน้าที ่ จ านวนพนักงาน 

การรับท่อยาว 
 

ท ารายงานการรับท่อยาว ERW เพื่อตดั
สั้น 

2  คนประจ าเครน
ตวั 1, 2 

การตดัท่อสั้น ES และรายงาน
ตดัท่อสั้นและการสร้างป้าย
ก ากบัสินคา้  

สร้างป้ายก ากบัสินคา้ท่อตดัสั้นES ,ท า
รายงานการตดัท่อสั้น ES 

18   คนประจ าแต่
ละเคร่ืองตดั 

การมดับรรจุท าเป็นสินคา้
ส าเร็จรูป,การสร้างรายงานและ
การท าป้ายก ากบัสินคา้ส าเร็จรูป  

สร้างป้ายก ากบัสินคา้ส าเร็จรูปท่อตดั
สั้น  ES,ท ารายงานการมดับรรจุท่อตดั
สั้น ES 

8  คนประจ าจุดมดั
ท่อสั้น 8 จุด 

การขายส่งมอบและการสร้าง
รายงานขายท่อตดัสั้น ES  และ
การสร้างป้ายขายท่อตดัสั้น  

สร้างป้ายก ากบัสินคา้ส าหรับขาย
รายงานขายส่งมอบท่อตดัสั้น ES 

2  คนประจ าโรง  
F4, F5 
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ตารางที่ 3.6  จดัการเอกสารของกระบวนการผลิตท่อสั้น ES ถึงกิจกรรมการขายส่งมอบก่อนการ
ประยกุตใ์ชเ้ทคโนโลยบีาร์โคด้แบบ 39 

 

เอกสารการผลติกระบวนการผลติท่อตดัส้ัน ES  
เวลาสร้าง

เอกสาร(นาที) 
เวลาไหล

เอกสาร(นาที) 
เวลาแปรผล
เอกสาร(นาที) 

การสร้างรายงานรับท่อยาว ERW เพ่ือตดัสั้น 20 480 30 
การสร้างป้ายก ากบัสินคา้ท่อตดัสั้น ES  5 2 2 

การสร้างรายงานการตดัท่อสั้น ES 20 480 30 
การสร้างป้ายก ากบัสินคา้ส าเร็จรูปท่อตดัสั้น ES 5 2 2 
การสร้างรายงานการมดับรรจุท่อตดัสั้น ES 20 480 30 
การสร้างป้ายก ากบัสินคา้ส าหรับขาย 5 2 2 
การสร้างรายงานขายส่งมอบท่อตดัสั้น ES 20 30 20 
 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

DPU



35 

ตารางที่ 3.7  จดัการเอกสารของกระบวนการผลิตท่อสั้น ES ถึงกิจกรรมการขายส่งมอบหลงัการ
ประยกุตใ์ชเ้ทคโนโลยบีาร์โคด้แบบ 39 

 
เอกสารการผลติกระบวนการผลติ

ท่อตดัส้ัน ES 
เวลาสร้างเอกสาร

(นาที) 
เวลาไหลเอกสาร

(นาที) 
เวลาแปรผล
เอกสาร(นาที) 

การสร้างรายงานการรับท่อยาว 
ERW เพ่ือตดัสั้น 

จาก     20   นาที
เหลือ     2   นาที  

จาก    480  นาที 
เหลือ      1  นาที 

จาก       30   นาที 
เหลือ       5   นาที 

การสร้างป้ายก ากบัสินคา้ท่อตดัสั้น 
ES  

จาก       5   นาที
เหลือ     1   นาที  

ใชเ้วลาเท่าเดิม 
2 นาที  

จาก       2   นาที
เหลือ     1   นาที  

การสร้างรายงานการตดัท่อสั้น ES 
จาก     20   นาที
เหลือ     2   นาที  

จาก    480  นาที 
เหลือ      1  นาที 

จาก       30   นาที 
เหลือ       5   นาที 

การสร้างป้ายก ากบัสินคา้ส าเร็จรูป
ท่อตดัสั้น ES 

จาก     20   นาที
เหลือ     1   นาที  

ใชเ้วลาเท่าเดิม 
2 นาที  

จาก       2   นาที
เหลือ     1   นาที  

การสร้างรายงานการมดับรรจุท่อตดั
สั้น ES 

จาก     20   นาที
เหลือ     2   นาที  

จาก    480  นาที 
เหลือ      1  นาที 

จาก       30   นาที 
เหลือ       5   นาที 

การสร้างป้ายก ากบัสินคา้ส าหรับ
ขาย 

จาก       5   นาที
เหลือ     1   นาที  

ใชเ้วลาเท่าเดิม 
2 นาที  

จาก       2   นาที
เหลือ     1   นาที  

การสร้างรายงานขายส่งมอบท่อ
ตดัสั้น ES 

จาก     20   นาที
เหลือ     2   นาที  

จาก    480  นาที 
เหลือ      1  นาที 

จาก     20   นาที
เหลือ     2   นาที  
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รูปที่ 3.7  การเปรียบเทียบการสร้างป้ายก ากบัสินคา้การเขียนดว้ยมือและการสร้างอตัโนมติัดว้ย
คอมพิวเตอร์หลงัจากการประยกุตใ์ชเ้ทคโนโลยบีาร์โคด้ 39  
 
 
 
 
 
 
 

รูปท่ี  3.6   แสดงการสร้างป้ายก ากบัสินคา้ดว้ยการเขียนมือ 
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รูปที่ 3.8  การสร้างบนัทึกรายงานการมดั-บรรจุท่อยาว ERW การเขียนดว้ยมือก่อนการประยกุตใ์ช้
เทคโนโลยบีาร์โคด้ 39 
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รูปที่ 3.9  การสร้างบนัทึกรายงานการมดั-บรรจุท่อยาว ERW ดว้ยคอมพิวเตอร์หลงัการประยกุตใ์ช้
เทคโนโลยบีาร์โคด้ 39  

 

DPU



39 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

 
รูปที่ 3.10  การสร้างบนัทึกรายงานการตดัท่อสั้น ES การเขียนดว้ยมือก่อนการประยุกต์ใชเ้ทคโน 
โลยบีาร์โคด้ 39  
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รูปที่ 3.11  การสร้างบนัทึกรายงานการตดัท่อสั้น ES ดว้ยคอมพิวเตอร์หลงัการประยุกต์ใชเ้ทคโน 
โลยบีาร์โคด้ 39  
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รูปที่ 3.12  การสร้างบนัทึกรายงานการมดับรรจุท่อสั้น ES การเขียนดว้ยมือก่อนการประยกุตใ์ชเ้ทค 
โนโลยบีาร์โคด้ 39 
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รูปที่ 3.13  การสร้างบนัทึกรายงานการตดัท่อสั้น ES ดว้ยคอมพิวเตอร์หลงัการประยกุตใ์ชเ้ทคโนโล 
ยบีาร์โคด้ 39 
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รูปที่ 3.14  การสร้างบนัทึกรายงานการการขายส่งมอบ การเขียนดว้ยมือก่อนการประยกุตใ์ชเ้ทคโน 
โลยบีาร์โคด้ 39 
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รูปที่ 3.15  การสร้างบนัทึกรายงานการการขายส่งมอบ ดว้ยคอมพิวเตอร์หลงัการประยกุตใ์ชเ้ทคโน 
โลยบีาร์โคด้ 39 
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3.5.2  รูปแบบและตน้ทุนการใชเ้อกสารบนัทึกก่อนการประยกุตใ์ชเ้ทคโนโลยบีาร์โคด้แบบ 39 
แต่เดิมการบนัทึกเอกสารรายงานการผลิตจะเป็นแบบฟอร์มท่ีท ามาเป็นฉบบัๆ ละ 100 

แผน่ ขนาดรูปเล่มเท่ากบักระดาษ A4 ราคาเล่มละ 88 บาทปริมาณการสัง่ซ้ือขั้นต ่า 40 เล่มระยะเวลา
ในการสั่งเป็น 15 วนั หากมีการปรับเปล่ียนเน้ือหาในแบบฟอร์มต้องมีค่าใช้จ่ายท าแบบตน้ฉบับ 
รูปแบบละ 10,000 บาท โดยการสั่งท าคร้ังแรกขั้นต ่า 100 เล่ม ส าหรับป้ายก ากบัสินคา้จะสั่งเป็น
แผน่ขนาดกวา้ง 59 มม. 105 มม. อาบไขเจาะรูท่ีหัวกระดาษและป๊ัมตาไก่เพ่ือสอดร้อยห่วงส าหรับ
ติดสินคา้ตน้ทุนแผน่ละ 1.50 บาท เน่ืองจากขอ้ก าหนดของลกูคา้มีการเปล่ียนแปลงบ่อยคร้ัง เช่น รุ่น
ช่ือรุ่น ช่ือวตัถุดิบ หมายเลขงาน หมายเลขช้ินส่วน ตอ้งเปล่ียนเน้ือหาของเอกสารตาม มีการใช้
แบบฟอร์มท่ีผิดเป็นฉบับเดิมบ่อยๆ เกิดแบบฟอรม์ท่ีไม่ใช้งานเหลือค้างมาก หลงัจากท่ีมีการ
ประยกุตใ์ชเ้ทคโนโลยบีาร์โคด้แบบ 39 ไดม้ีการปรับเปล่ียนรูปแบบการท างานใหม่เป็นการพิมพ์
เอกสารรายงานการผลิตและป้ายก ากบัสินคา้จากคอมพิวเตอร์ท าใหป้ระหยดัตน้ทุนไดด้งัน้ี 
 
ตารางที่ 3.8  การใชเ้อกสารและค่าใชจ่้ายท่ีประหยดัไดห้ลงัการประยกุตใ์ชเ้ทคโนโลยบีาร์โคด้แบบ
39 
 

รูปแบบเอกสาร 
ราคาบาท/
หน่วย 

จ านวน
หน้า 

ราคาบาท/
แผ่น 

ปริมาณการใช้งาน 

แผ่น/ดอืน บาท/เดือน 

แบบฟอร์มรูปเล่ม A4  
พิมพส์ าเร็จ 

88 100 0.88 150,000 132,000 

แบบฟอร์มสร้างเอง
ในคอมพิวเตอร์ 

60 500 0.12 150,000 18,000 

ประหยดัได ้86.36 %  คิดเป็นเงิน 114,000 บาทต่อเดือน 
ป้ายก ากบัสินคา้พิมพ์
ส าเร็จ 

1.50 1 1.50 500,000 750,000 

ป้ายก ากบัสินคา้สร้าง
เองในคอมพิวเตอร์ 

60 1,500 0.04 500,000 20,000 

ประหยดัได ้97.33%  คิดเป็นเงิน  730,000  บาทต่อเดือน 
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3.5.3  สินคา้คืนกลบัจากป้ายก ากบัสินคา้ก่อนการประยกุตใ์ชเ้ทคโนโลยบีาร์โคด้แบบ 39 
แต่เดิมการบันทึกรายละเอียดสินคา้สินค้าในป้ายก ากับสินคา้ใชป้ากกาหมึกแห้ง ท่ีมี

จ  าหน่ายทัว่ไปไม่ทนต่อสภาพแวดลอ้มจะลบเลือนจากการถูกน ้ ามนั หากนานไปอกัษรจะซีดจาง
หากไม่มีความชดัเจนของป้ายก ากบัสินค้า ปัญหาดงักล่าวจะต้องท าการพิสูจน์ยืนยนัตวัตนของ
สินคา้ แผนกท่ีดูแลสินคา้นั้นๆ จะตอ้งส่งตวัอยา่งงานเพ่ือทดสอบในห้องทดสอบถึงคุณสมบติัทาง
เชิงกล ไดแ้ก่ การทดสอบหาค่า Tensile การทดสอบค่าความแข็ง ค่าวดัค่าทางมิติ ซ่ึงตอ้งใชเ้วลาใน
การทดสอบมากในการพิสูจน์ยนืยนัตวัตนสินคา้ หลงัจากท่ีมีการประยุกต์เทคโนโลยีบาร์แบบ 39 
แลว้สามารถพิสูจน์สืบกลบัประวติัสินคา้ไดจ้ากในระบบแม่ข่ายคอมพิวเตอร์และพิมพป้์ายก ากบั
สินคา้แทนไดจ้ากการถอดรหสัแท่งบาร์ผา่นตวัอ่านบาร์โคด้หรือจากชุดตวัเลขท่ีอยู่ใตแ้ท่งบาร์โคด้
หากแท่งบาร์ลบเลือนหรืออ่านไม่ไดจ้ากเคร่ืองอ่านก็สามารถจะพิมพชุ์ดตวัเลขดงักล่าวเขา้ระบบ
ระบบจะด าเนินการหาขอ้มลูสินคา้แสดงออกหนา้จอไดเ้ช่นเดียวกนั 

 

 
 
รูปที่ 3.16  การสืบคน้ประวติัสินคา้เพื่อพิสูจน์ยนืสินคา้ไดจ้ากศนูยก์ลางขอ้มลู 
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ตารางที่ 3.9  ประวติัการส่งช้ินงานทดสอบปี 2555 เพื่อยนืยนัคุณสมบติัของสินคา้ก่อนการประยุกต ์
ใชเ้ทคโนโลยบีาร์โคด้แบบ 39 
 

การทดสอบ 
มค กพ มีค เมย พค มิย กค สค กย ตค พย ธค 

รวม เฉล่ีย 
2555 

Tensile 10 9 12 15 11 8 9 12 15 14 9 8 132 11.00 
ความแข็ง 8 5 10 8 6 15 14 13 8 9 11 14 121 10.08 
ค่าทางมิติ 15 20 14 13 11 15 12 21 19 11 8 14 173 14.42 
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รูปที่ 3.17  กราฟประวติัการส่งช้ินงานทดสอบคุณสมบติัเพ่ือยนืยนัตวัสินคา้จากป้ายช้ีบ่งไม่ชดัเจน 
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ตารางที่ 3.10  ประวติัการส่งช้ินงานทดสอบปี 2556 เพื่อยืนยนัคุณสมบติัของสินค้าหลงัการ
ประยกุตใ์ชเ้ทคโนโลยบีาร์โคด้แบบ 39 
 
การทดสอบ มค. กพ. มีค. เมย. พค. มิย. กค. สค. กย. รวม เฉล่ีย 

2556 
Tensile 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0.00 
ความแข็ง 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0.00 
ค่าทางมิติ 1 1 0 0 0 0 0 0 0 2 0.22 

 
ประวติัการคืนสินคา้จากลกูคา้อนัเน่ืองมาจากความไม่ชดัเจนในป้ายก ากบัสินคา้ตั้งแต่

เดือน  มค.ถึง กย. 2556 เทียบกบัเดือน มค. ถึง ธค. 2555 พบว่าปี 2555 มีการคืน 22 คร้ัง เฉล่ีย 1.83 
คร้ังต่อเดือน และในปี 2556 มีการคืนจากป ญหาดา้นป้ายก ากับสินคา้ จ  านวน 2 คร้ัง ลดลงเป็น 
90.9% จากการตรวจประวติัพบว่าปัญหาดา้นป้ายก ากบัสินคา้ เกิดจากการท าส าเนาซ ้าทั้ง 2 คร้ัง  

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
รูปที่ 3.18  กราฟประวติัการส่งท่อทดสอบเพื่อยนืยนัตวัสินคา้ในปี 2556 

 

1 1

0 0 0 0 0 0 0

0.22

0

1

2

3

4

มค.2556 กพ. มีค. เมย. พค. มิย. กค. สค. กย. ตค. พย. ธค.2556 เฉล่ีย

Tensile ความแข็ง คา่ทางมิติ

จ านวนคร้ัง 
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ตารางที่ 3.11  ประวติัการส่งคืนสินคา้จากลกูคา้ปี 2554-2556 จากป้ายก ากบัสินคา้ไม่ชดัเจน 
 

พศ. มค กพ มคี เมย พค มยิ กค สค กย ตค พย ธค รวม เฉลีย่ 
2554 4 2 1 4 4 3 3 4 3 3 3 2 36 3.00 
2555  2 2 2 5 3 1 1 1 0 2 2 1 22 1.83 
2556 1 0 0 0 0 0 0 1 0 - - - 2 0.22 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

 
 

รูปที่ 3.19  กราฟการส่งคืนสินคา้จากลูกคา้เน่ืองจากป้ายก ากบัสินคา้ช้ีบ่งไม่ชดัเจนตั้งแต่ปี 2554 - 
2556 
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มค. กพ. มีค. เมย. พค. มิย. กค. สค. กย. ตค. พย. ธค. เฉล่ีย

2554 (คร้ัง) 2555 (คร้ัง) 2556 (คร้ัง)

จ านวนคร้ัง DPU



 

 
บทที่ 4  

ผลการศึกษา 
 

4.1  การลดก าลงัคน 
หลงัจากมีการประยกุตใ์ชเ้ทคโนโลยบีาร์โคด้แบบ 39 ในการช้ีบ่งรายละเอียดสินคา้ได้

มีการเปรียบเทียบผลก่อนและหลงัการศึกษาพบว่าสามารถลดจ านวนพนกังานไดห้ลายจุดงานคือ 
4.1.1  การมดับรรจุท่อยาว ER ท าเป็นสินคา้ส าเร็จรูป (Packing & Finishing & Report) และ

การท าป้ายก ากบัสินคา้ (Identification Tag) เดิมใชพ้นกังานแยกหนา้ท่ีกนัท าเขียนรายงานเคร่ืองละ
หน่ึงคนของสายการผลิตท่อยาว ERW เคร่ือง A3” Mill เคร่ือง B2” Mill เคร่ือง C 1.5” Mill การ
สร้างป้ายก ากบัสินคา้เคร่ืองละหน่ึงคนของสายการผลิตท่อยาว ERW เคร่ือง A3” Mill เคร่ือง B2” 
Mill เคร่ือง C 1.5 ” Mill หลงัจากท่ีมีการปรับปรุงการประยุกต์ใชเ้ทคโนโลยีบาร์โคด้แบบ 39 ใน
การในการช้ีบ่งรายละเอียดสินคา้ ใชค้นงานเพียงหน่ึงคนส าหรับสร้างรายงานการมดับรรจุท่อยาว 
ERW ท่ีท าเป็นสินคา้ส าเร็จรูป (Packing & Finishing & Report) และการสร้างป้ายก ากบัสินคา้ 
(Identification Tag) สามารถท่ีจะลดคนงานได ้3 คนเมื่อคิดเป็นตน้ทุนค่าแรงเป็น 630,000 บาทต่อ
ปี (อตัราค่าจา้งเฉล่ียต่อคน 14,500 บาท คิดท่ีอายงุานเฉล่ีย 11 ปี) 

4.1.2   กิจกรรมการขายส่งมอบและการสร้างรายงานขายท่อยาว (Delivery & Report) และการ
สร้างป้ายก ากบัสินคา้ขายท่อยาว ERW (Identification Delivery Tag) เดิมใชพ้นกังานแยกหนา้ท่ีกนั
ท าเขียนรายงานโรง F3, F4 โรงงานละหน่ึงคน หลงัการปรับปรุงในการช้ีบ่งรายละเอียดสินคา้ การ
สร้างเอกสารการขายส่งมอบ (Delivery & Report) และการสร้างป้ายก ากบัสินคา้ส าหรับท่อขาย
(Identification Delivery Tag )ใชก้  าลงัคนเพียงคนเดียว สามารถท่ีจะลดคนงานได ้2 คน เมื่อคิดเป็น
ตน้ทุนค่าแรงเป็น 403,200 บาทต่อปี (อตัราค่าจา้งเฉล่ียต่อคน 16,800 บาท คิดท่ีอายงุานเฉล่ีย 13 ปี) 
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4.2  ประสิทธิภาพการจดัการด้านเอกสาร 
หลงัจากมีการประยกุตใ์ชเ้ทคโนโลยีบาร์โคด้แบบ 39 ในการช้ีบ่งรายละเอียดสินคา้มี

การเปรียบเทียบผลก่อนและหลงัการศึกษาพบว่าประสิทธิภาพการจดัการดา้นเอกสารสูงข้ึนคือ 
 
ตารางที่ 4.1  ประสิทธิภาพการจดัการดา้นเอกสารกระบวนการผลิตท่อยาว  ERW หลงัจากมีการ
ประยกุตใ์ชเ้ทคโนโลยบีาร์โคด้ในการช้ีบ่งรายละเอียดสินคา้ 
 

เอกสารการผลิต
กระบวนการผลิตท่อยาว 
ERW 

เวลาสร้างเอกสาร
(นาที) 

เวลาไหลเอกสาร
(นาที) 

เวลาแปรผล
เอกสาร(นาที) 

การสร้างป้ายก ากบัสินคา้ ประสิทธิภาพ
เพ่ิมข้ึน 80  % 

ประสิทธิภาพเท่า
เดิม 

ประสิทธิภาพ
เพ่ิมข้ึน 50  % 

การสร้ารายงานการมดับรรจุ
ท่อยาว ERW 

ประสิทธิภาพ
เพ่ิมข้ึน 90  % 

ประสิทธิภาพ
เพ่ิมข้ึน 99.79  % 

ประสิทธิภาพ
เพ่ิมข้ึน 96.67  % 

การสร้างป้ายก ากบัสินคา้
ส าหรับขาย 

ประสิทธิภาพ
เพ่ิมข้ึน 80  % 

ประสิทธิภาพเท่า
เดิม 

ประสิทธิภาพ
เพ่ิมข้ึน 50  % 

การสร้างรายงานขายส่งมอบ
ท่อยาว ERW 

ประสิทธิภาพ
เพ่ิมข้ึน 90  % 

ประสิทธิภาพ
เพ่ิมข้ึน 96.67  % 

ประสิทธิภาพ
เพ่ิมข้ึน 75  % 

การสร้างรายงานรับ- จ่าย
ออกท่อยาว ERW 

ประสิทธิภาพ
เพ่ิมข้ึน 90  % 

ประสิทธิภาพ
เพ่ิมข้ึน 99.79  % 

ประสิทธิภาพ
เพ่ิมข้ึน 96.67  % 

 
ประสิทธิภาพค านวณจาก 
 

  ประสิทธิภาพ  =  ระยะเวลาของงานรูปแบบเดิม – ระยะเวลาของงานหลงัการปรับปรุง  x 100% 
 

 
จากตารางท่ี 3.4 การจดัการเอกสารของกระบวนการผลิตท่อยาว ERW ถึงกิจกรรมการ

ขายส่งมอบหลงัการประยกุตใ์ชเ้ทคโนโลยบีาร์โคด้แบบ 39 ค  านวณหาประสิทธิภาพของเวลาไหล
เอกสารสร้างรายงานการมดับรรจุท่อยาว ERW ไดคื้อ 

 
       ประสิทธิภาพการสร้างรายงานการมดับรรจุท่อยาว ERW = ( 20 – 2 )  x 100 %    =  90  % 
 

ระยะเวลาของงานรูปแบบเดิม 

20 
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แสดงว่าก่อนการประยกุตใ์ชเ้ทคโนโลยบีาร์โคด้แบบ 39 ใชเ้วลาการสร้างรายงานการ
มดับรรจุท่อยาว 20 นาที หลงัการประยกุตใ์ชเ้ทคโนโลยบีาร์โคด้แบบ 39 ใชเ้วลาการสร้างรายงาน
การมดับรรจุดว้ยคอมพิวเตอร์เป็น 2 นาที ท าใหเ้กิดประสิทธิภาพมากกว่าเดิมเป็น 90% 
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เวลาสร้างเอกสาร เวลาไหลเอกสาร เวลาแปรผลเอกสาร  
 
รูปที่ 4.1  แสดงกราฟประสิทธิภาพการจดัการดา้นเอกสารกระบวนการผลิตท่อยาว ERW หลงัจากมี
การประยกุตใ์ชเ้ทคโนโลยบีาร์โคด้ในการช้ีบ่งรายละเอียดสินคา้ 
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ตารางที่ 4.2  ประสิทธิภาพการจดัการดา้นเอกสารกระบวนการผลิตท่อตดัสั้น ES หลงัจากมีการ
ประยกุตใ์ชเ้ทคโนโลยบีาร์โคด้ในการช้ีบ่งรายละเอียดสินคา้ 
 

เอกสารการผลิตกระบวนการ
ผลิตท่อตดัสั้น ES  

เวลาสร้างเอกสาร
(นาที) 

เวลาไหลเอกสาร
(นาที) 

เวลาแปรผล
เอกสาร(นาที) 

การสร้างรายงานการรับท่อยาว 
ERW เพ่ือตดัสั้น 

ประสิทธิภาพ
เพ่ิมข้ึน 99.79  % 

ประสิทธิภาพ
เพ่ิมข้ึน 99.79  % 

ประสิทธิภาพ
เพ่ิมข้ึน 83.33 % 

การสร้างป้ายก ากบัสินคา้ท่อตดั
สั้น ES  

ประสิทธิภาพ
เพ่ิมข้ึน 80  % 

ประสิทธิภาพเท่า
เดิม 

ประสิทธิภาพ
เพ่ิมข้ึน 50   % 

การสร้างรายงานการตดัท่อสั้น 
ES 

ประสิทธิภาพ
เพ่ิมข้ึน 90  % 

ประสิทธิภาพ
เพ่ิมข้ึน 99.79  % 

ประสิทธิภาพ
เพ่ิมข้ึน 83.33 % 

การสร้างป้ายก ากบัสินคา้
ส าเร็จรูปท่อตดัสั้น  ES 

ประสิทธิภาพ
เพ่ิมข้ึน 80  % 

ประสิทธิภาพเท่า
เดิม 

ประสิทธิภาพ
เพ่ิมข้ึน 50   % 

การสร้างรายงานการมดับรรจุท่อ
ตดัสั้น ES 

ประสิทธิภาพ
เพ่ิมข้ึน 90  % 

ประสิทธิภาพ
เพ่ิมข้ึน 99.79  % 

ประสิทธิภาพ
เพ่ิมข้ึน 83.33 % 

การสร้างป้ายก ากบัสินคา้ส าหรับ
ขาย 

ประสิทธิภาพ
เพ่ิมข้ึน 80  % 

ประสิทธิภาพเท่า
เดิม 

ประสิทธิภาพ
เพ่ิมข้ึน 50   % 

การรายงานขายส่งมอบท่อตดัสั้น 
ES 

ประสิทธิภาพ
เพ่ิมข้ึน 90  % 

ประสิทธิภาพ
เพ่ิมข้ึน 99.79  % 

ประสิทธิภาพ
เพ่ิมข้ึน 83.33 % 
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รูปที่ 4.2  กราฟประสิทธิภาพการจดัการดา้นเอกสารกระบวนการผลิตท่อตดัสั้น ES หลงัจากมีการ
ประยกุตใ์ชเ้ทคโนโลยบีาร์โคด้ในการช้ีบ่งรายละเอียดสินคา้ 
 
4.3  การประหยดัต้นทุนจากการใช้กระดาษ 

แต่เดิมการบนัทึกเอกสารรายงานการผลิตจะเป็นแบบฟอร์มท่ีท ามาเป็นฉบบัๆ และป้าย
ก ากบัสินคา้พิมพส์ าเร็จเป็นแผน่หลงัการปรับปรุงสามารถประหยดัค่าใชจ่้ายดา้นกระดาษจากการใช้
กระดาษ A4 ประหยดัได ้86.36% คิดเป็นเงิน 114,000 บาทต่อเดือน หรือเป็น 1,368,000 บาทต่อปี 
และไม่ตอ้งมีค่าใชจ่้ายท าตน้ฉบบั 10,000 บาท 

ประหยดัค่าใชจ่้ายการท าป้ายก ากบัสินคา้จากการพิมพไ์ด ้97.33% คิดเป็นเงิน 730,000 
บาทต่อเดือนหรือ 876,000 บาทต่อปี และไม่ตอ้งมีค่าใชจ่้ายท าตน้ฉบบั 8,000 บาท 
 
4.4  การลดปัญหาสินค้าคนืกลบัจากป้ายก ากบัสินค้าที่ไม่ชัดเจน 

แต่เดิมหากสินคา้ไม่มีความชดัเจนของป้ายก ากบัสินคา้ แผนกท่ีดูแลสินคา้นั้นๆ จะตอ้ง
ส่งตวัอยา่งงานเพ่ือทดสอบในห้องทดสอบถึงคุณสมบติัทางเชิงกล ไดแ้ก่ ค่า  Tensile ค่าความแข็ง 
ค่าทางมิติหลงัจากท่ีมีการประยกุตเ์ทคโนโลยบีาร์แบบ 39 แลว้ปัญหาการส่งท่อเขา้ทดสอบไดล้ดลง
โดยสามารถท่ีจะสืบคน้ประวติัสินคา้ไดใ้นระบบแม่ข่ายคอมพิวเตอร์และพิมพป้์ายก ากบัสินคา้แทน
โดยไม่ตอ้งส่งช้ินงานทดสอบสามารถลดไดด้งัน้ี 
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4.4.1  ในปี 2555 ป้ายก  ากบัสินคา้ไม่ชดัเจนส่งช้ินงานทดสอบคุณสมบติั Tensile จ านวน 132 
คร้ัง หลงัจากมีการประยุกต์ใชเ้ทคโนโลยีบาร์โคด้ในการช้ีบ่งรายละเอียดสินคา้ สามารถสืบค้น
ประวติัสินคา้ไดจ้ากชุดตวัเลขใตล่้างบาร์โคด้แทนจึงไม่ตอ้งส่งท่อทดสอบอีกเลยประหยดัค่าใชจ่้าย
การทดสอบได ้462,000 บาท 

4.4.2  ในปี 2555 ป้ายก  ากบัสินคา้ไม่ชดัเจนส่งช้ินงานทดสอบคุณสมบติั ความแข็ง จ านวน 121 
คร้ัง หลงัจากมีการประยุกต์ใช้เทคโยโลยีบาร์โคด้ในการช้ีบ่งรายละเอียดสินคา้ สามารถสืบค้น
ประวติัสินคา้ไดจ้ากชุดตวัเลขใตล่้างบาร์โคด้แทน จึงไม่ตอ้งส่งท่อทดสอบอีกเลยประหยดัค่าใชจ่้าย
การทดสอบได ้360,000 บาท 

4.4.3  ในปี 2555 ป้ายก  ากบัสินคา้ไม่ชดัเจนส่งช้ินงานตรวจสอบค่าทางมิติ จ านวน 173 คร้ัง
หลงัจากมีการประยกุตใ์ชเ้ทคโยโลยบีาร์โคด้ในการช้ีบ่งรายละเอียดสินคา้ สามารถสืบคน้ประวติั
สินคา้ไดจ้ากชุดตวัเลขใตล่้างบาร์โคด้แทนจึงส่งช้ินงานตรวจสอบค่าทางมิติ 2 คร้ัง 

4.4.4  ในปี 2554 มีการคืนสินคา้คืนกลบัจากลูกคา้เน่ืองจากป้ายก ากบัสินคา้ไม่ชดัเจนจ านวน 
36 คร้ัง คิดเป็นมลูค่าสูญเสียท่ี  2,070,000 บาท ปี 2555 มีการคืนสินคา้คืนกลบัจากลูกคา้เน่ืองจาก
ป้ายก ากบัสินคา้ไม่ชดัเจนจ านวน 22 คร้ัง คิดเป็นมูลค่าสูญเสียท่ี 3,104,000 บาท ในปี 2556 ตั้งแต่
เดือนมกรคม ถึง เดือนกนัยายน มีการมีการคืนสินคา้คืนกลบัจากลกูคา้เน่ืองจากป้ายก ากบัสินคา้ไม่
ชดัเจนจ านวน 2 คร้ัง คิดเป็นมูลค่าสูญเสียท่ี 37,000 บาท คิดเป็นการสูญเสียท่ีลดลง 98.21% - 
98.81% หรือลดลงจากปี 2554 จ  านวน 3 คร้ัง ปี 2555 จ  านวน 1.83 คร้ัง เหลือเพียง 0.22 คร้ังในปี 
2556 

DPU



 
บทที่ 5  

สรุปผลการศึกษา 

 
หลงัจากมีการประยุกต์ใชเ้ทคโนโลยีบาร์โคด้แบบ 39 ในการช้ีบ่งรายละเอียดสินค้า

สามารถเพ่ิมประสิทธิภาพของการปฏิบติังานไดด้งัน้ี 
 
5.1  ประสิทธิภาพด้านก าลงัคน 

หลงัจากมีการประยกุตใ์ชเ้ทคโนโลยบีาร์โคด้ในการช้ีบ่งรายละเอียดสินคา้สามารถลด
ก าลงัคนไดด้งัน้ี 

5.1.1 การมดับรรจุท่อยาว ERW  ท าเป็นสินคา้ส าเร็จรูป (Packing & Finishing & Report) และ
การสร้างป้ายก ากบัสินคา้ (Identification Tag) สามารถลดคนงานได ้3 คนคนจากเดิมใช ้6 คน 

5.1.2 การขายส่งมอบและรายงานขายท่อยาว (Delivery & Report) และการสร้างป้ายก ากับ
สินคา้ส าหรับขายส่งมอบ (Identification Delivery Tag) ลดคนงานได ้2 คนจากเดิมใช ้4 คน 
 
5.2  ประสิทธิภาพด้านการจดัการเอกสาร 

หลงัจากมีการประยกุตใ์ชเ้ทคโนโลยบีาร์โคด้ในการช้ีบ่งรายละเอียดสินคา้สามารถเพ่ิม
ประสิทธิภาพของการจดัการดา้นเอกสารไดด้งัน้ี 

5.2.1 เปล่ียนแปลงรูปแบบการท างานจากการสร้างบนัทึกดว้ยมือเป็นการสร้างจากคอมพิวเตอร์
สามารถเพ่ิมประสิทธิภาพของการสร้างป้ายก ากบัสินคา้และการท ารายงานดา้นการผลิตส าหรับ
กระบวนการผลิตท่อยาว ERW ถึงกิจกรรมการขายส่ง เพ่ิมประสิทธิภาพได ้80% ถึง 90%  

5.2.2 เปล่ียนแปลงรูปแบบการท างานของการไหลเอกสารส่งมอบดว้ยคนจากตน้ก  าเนิดเอกสาร
เป็นการส่งขอ้มลูอตัโนมติัในระบบโครงข่าย ส าหรับจุดงานการผลิตท่อยาว ERW ถึงกิจกรรมการ
ขายส่งมอบและจุดงานการผลิตท่อตดัสั้น ES ถึงกิจกรรมการขายส่งมอบ เพ่ิมประสิทธิภาพได ้
96.67% ถึง 99.79% 

5.2.3 เปล่ียนแปลงรูปแบบการท างานการแปรผลขอ้มูล จากการพิมพข์อ้มูลการผลิตผ่านแป้น 
พิมพเ์ขา้เคร่ืองคอมพิวเตอร์ส่วนบุคคลแยกตามบุคคล เปล่ียนเป็นการดึงขอ้มูลจากศูนยก์ลางใน
ระบบโครงข่ายคอมพิวเตอร์ ส าหรับจุดงานการผลิตท่อยาว ERW ถึงกิจกรรมการขายส่งมอบ และ
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จุดงานการผลิตท่อตดัสั้น ES ถึงกิจกรรมการขายส่งมอบ เพ่ิมประสิทธิภาพได ้50% ถึง 99.79%
รวมถึงเป็นการลดภาระการท างานท่ีซ ้าซอ้นของขอ้มลูเดิม 

5.2.4  การประหยดัตน้ทุนการใชก้ระดาษ แต่เดิมการเป็นการพิมพส์ าเร็จรูปเล่ม หลงัการปรับ 
ปรุงเปล่ียนแปลงเป็นการใชก้ระดาษ  A4 สร้างรายงานจากคอมพิวเตอร์ ประหยดัค่าใชจ่้ายดา้น
กระดาษได ้86.36% คิดเป็นเงิน 114,000 บาทต่อเดือนหรือเป็น 1,368,000 บาทต่อปี ส าหรับป้าย
ก ากบัสินคา้ประหยดัได ้97.33% คิดเป็นเงิน 730,000 บาทต่อเดือนหรือเป็น 876,000 บาทต่อปี 
 
5.3  การลดปัญหาสินค้าคนืกลบัจากการใช้ป้ายก ากบัสินค้าที่ไม่ชัดเจน 

แต่เดิมหากสินค้าไม่มีความชัดเจนของป้ายก ากับสินค้าจะต้องส่งตัวอย่างงานเพื่อ
ทดสอบคุณสมบติัทางเชิงกล ไดแ้ก่ การทดสอบค่า Tensile การทดสอบค่าความแข็ง การตรวจวดัค่า
ทางมิติหลงัจากท่ีมีการประยกุตเ์ทคโนโลยบีาร์แบบ 39 แลว้สามารถท่ีจะสืบคน้ประวติัสินคา้ไดใ้น
ระบบแม่ข่ายคอมพิวเตอร์โดยไม่ตอ้งส่งช้ินงานทดสอบสามารถลดการทดสอบไดด้งัน้ี 

5.3.1  ในปี 2555 ป้ายก  ากบัสินคา้ไม่ชดัเจนส่งช้ินงานทดสอบคุณสมบติั Tensile จ านวน 132 
คร้ัง สามารถสืบคน้ประวติัสินคา้ได้จากชุดตัวเลขใตล่้างบาร์โค้ดแทนจึงไม่ตอ้งส่งท่อทดสอบ
ประหยดัค่าใชจ่้ายการทดสอบได ้462,000 บาท 

5.3.2  ในปี 2555 ป้ายก  ากบัสินคา้ไม่ชดัเจนส่งช้ินงานทดสอบคุณสมบติัความแข็ง จ านวน 121 
คร้ัง สามารถสืบคน้ประวติัสินคา้ได้จากชุดตัวเลขใตล่้างบาร์โค้ดแทนจึงไม่ตอ้งส่งท่อทดสอบ
ประหยดัค่าใชจ่้ายการทดสอบได ้360,000 บาท 

5.3.3  ในปี 2555 ป้ายก ากบัสินคา้ไม่ชดัเจนส่งช้ินงานตรวจสอบค่าทางมิติจ  านวน 173 คร้ัง
สามารถสืบคน้ประวติัไดจ้ากชุดตวัเลขใตล่้างบาร์โคด้แทนจึงส่งช้ินงานตรวจสอบค่าทางมิติ 2 คร้ัง  

5.3.4  ในปี 2554 มีการคืนสินคา้คืนกลบัจากลูกคา้เน่ืองจากป้ายก ากบัสินคา้ไม่ชดัเจนจ านวน 
36 คร้ัง คิดเป็นมูลค่าสูญเสียท่ี 2,070,000 บาท ปี 2555 จ  านวน 22 คร้ังคิดเป็นมูลค่าสูญเสีย
3,104,000 บาท ในปี 2556 ตั้งแต่เดือนมกรคม ถึง เดือนกนัยายน จ  านวน 2 คร้ัง คิดเป็นมลูค่าสูญเสีย 
37,000 บาทคิดเป็นการสูญเสียท่ีลดลง 98.21% - 98.81% หรือลดลงจากปี 2554 จ  านวน 3 คร้ัง ปี 
2555 จ  านวน 1.83 คร้ัง เหลือเพียง 0.22 คร้ังในปี 2556 

 
5.4  ข้อเสนอแนะ 

การประยกุตใ์ชเ้ทคโนโลยบีาร์โคด้แบบ 39 ในการช้ีบ่งรายละเอียดสินคา้นับเป็นขอ้ดี
ในดา้นประประสิทธิภาพการท างานของการสร้างบนัทึกจากคอมพิวเตอร์ทดแทนการเขียนดว้ยมือ
แต่จะมีขอ้ยดืหยุน่นอ้ยบางคร้ังการปฏิบติังานท่ีหนา้งานพนกังานไม่สารมารถแกไ้ขขอ้มูลเองไดท้ า
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ใหติ้ดขดัตอ้งขออนุญาตจากผูค้วบคุมดูแลระบบบญัชีสินคา้คงคลงัก่อนควรจะให้สิทธ์ิพ้ืนฐานเช่น
การแกไ้ข จ  านวน ช่ือลกูคา้ การโอนวตัถุดิบ เพื่อใหเ้กิดความสะดวกราบร่ืนยิง่ข้ึน 
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ภาคผนวก ก 
การก าหนดแถบรหัสของบาร์โค้ดแบบ 39 
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ตารางที่ 1  รายละเอียดโคด๊ 
 

รายละเอยีด (Code Details) 

อกัษร (Character) รูปแบบที่ 1 (Format1) รูปแบบที่  2 (Format2) 
0 NnNwWnWnN bwbWBwBwb 
1 WnNwNnNnW BwbWbwbwB 
2 NnWwNnNnW bwBWbwbwB 
3 WnWwNnNnN BwBWbwbwb 
4 NnNwWnNnW bwbWBwbwB 
5 WnNwWnNnN BwbWBwbwb 
6 NnWwWnNnN bwBWBwbwb 
7 NnNwNnWnW bwbWbwBwB 
8 WnNwNnWnN BwbWbwBwb 
9 NnWwNnWnN bwBWbwBwb 
A WnNnNwNnW BwbwbWbwB 
B NnWnNwNnW bwBwbWbwB 
C WnWnNwNnN BwBwbWbwb 
D NnNnWwNnW bwbwBWbwB 
E WnNnWwNnN BwbwBWbwb 
F NnWnWwNnN bwBwBWbwb 
G NnNnNwWnW bwbwbWBwB 
H WnNnNwWnN BwbwbWBwb 
I NnWnNwWnN bwBwbWBwb 
J NnNnWwWnN bwbwBWBwb 
K WnNnNnNwW BwbwbwbWB 
L NnWnNnNwW bwBwbwbWB 
M WnWnNnNwN BwBwbwbWb 
N NnNnWnNwW bwbwBwbWB 
O WnNnWnNwN BwbwBwbWb 
P NnWnWnNwN bwBwBwbWb 
Q NnNnNnWwW bwbwbwBWB 
R WnNnNnWwN BwbwbwBWb 
S NnWnNnWwN bwBwbwBWb 
T NnNnWnWwN bwbwBwBWb 
U WwNnNnNnW BWbwbwbwB 
V NwWnNnNnW bWBwbwbwB 
W WwWnNnNnN BWBwbwbwb 
X NwNnWnNnW bWbwBwbwB 
Y WwNnWnNnN BWbwBwbwb 
Z NwWnWnNnN bWBwBwbwb 
- NwNnNnWnW bWbwbwBwB 
. WwNnNnWnN BWbwbwBwb 

(space) NwWnNnWnN bWBwbwBwb 
$ NwNwNwNnN bWbWbWbwb 
/ NwNwNnNwN bWbWbwbWb 
+ NwNnNwNwN bWbwbWbWb 
% NnNwNwNwN bwbWbWbWb 
* NwNnWnWnN bWbwBwBwb 
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รูปที่ 1  แถบรหสัแท่งของอกัขระ Full ASCII   บาร์โคด้แบบ 39 
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ตารางที่ 2  ชุดอกัขระของ ASCII  ท่ีใชใ้นบาร์โคด้แบบ 39 

 

Number Character Encoding  Number Character Encoding 

0 NUL %U  32 $ /D 

1 SOH $A  33 % /E 

2 STX $B  34 & /F 

3 ETX $C  35 ' /G 

4 EOT $D  36 ( /H 

5 ENQ $E  37 ) /I 

6 ACK $F  38 * /J 

7 BEL $G  39 + /K 

8 BS $H  40 , /L 

9 HT $I  41 - - 

10 LF $J  42 . . 

11 VT $K  43 / /O 

12 FF $L  44 0 0 

13 CR $M  45 1 1 

14 SO $N  46 2 2 

15 SI $O  47 3 3 

16 DLE $P  48 4 4 

17 DC1 $Q  49 5 5 

18 DC2 $R  50 6 6 

19 DC3 $S  51 7 7 

20 DC4 $T  52 8 8 

21 NAK $U  53 9 9 

22 SYN $V  54 : /Z 

23 ETB $W  55 ; %F 

24 CAN $X  56 @ %V 

25 EM $Y  57 A A 

26 SUB $Z  58 B B 

27 ESC %A  59 C C 

28 [space] [space]  60 D D 

29 ! /A  61 E E 

30 " /B  62 F F 

31 # /C  63 G G 

DPU



 68 

ตารางที่ 2  (ต่อ) 
 

Number Character Encoding  Number Character Encoding 

64 H H  88 d +D 

65 I I  89 e +E 

66 J J  90 f +F 

67 K K  91 g +G 

68 L L  92 h +H 

69 M M  93 i +I 

70 N N  94 j +J 

71 O O  95 k +K 

72 P P  96 l +L 

73 Q Q  97 m +M 

74 R R  98 n +N 

75 S S  99 o +O 

76 T T  100 p +P 

77 U U  101 q +Q 

78 V V  102 r +R 

79 W W  103 s +S 

80 X X  104 t +T 

81 Y Y  105 u +U 

82 Z Z  106 v +V 

83 [ [  107 w +W 

84 ` %W  108 x +X 

85 a +A  109 y +Y 

86 b +B  110 z +Z 

87 c +C     

 
ตารางที่ 3  รูปแบบการค านวณหมายเลขตรวจสอบตามระเบียบ  Modulo 43 
 
Code ("159AZ") 1 5 9 A Z  
หมายเลขอา้งอิง 1 +5 +9 +10 +35 = 60 (ผลรวม) 
60 / 43 = 1 เหลือเศษ  17น าไปเป็นเลขอา้งอิงการตรวจสอบ  "H"   (คือหมายเลข  17) 

 

DPU



69 

 
 
 
 
 
 
 

ภาคผนวก ข 
ค านิยามสินค้า โครงสร้างการก าหนดวตัถุดบิม้วนเหลก็  

และความหมายของรหัสการบ่งช้ี 
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ค านิยาม ความหมาย 
มว้นเหลก็ (Mother Coil) มว้นเหลก็แบบรีดร้อนและแบบรีดเยน็  ซ้ือมาจากภายนอก 
 ผูผ้ลิตเหลก็มว้น  เพ่ือน ามาใชเ้ป็นวตุัถุดิบในการผลิตคือ 
 SM : ยอ่มาจาก Sumitomo Metal Industries Co., Ltd.  
 SU : ยอ่มาจาก  The Siam United Steel (1995) Co., Ltd. 
 TR :  ยอ่มาจาก Thai Cold Rolled Steel Sheet Public Co., Ltd. 
 NS :  ยอ่มาจาก Nippon Steel Corporation Yayata Work  Co., Ltd. 
 SU  ยอ่มาจาก The Siam United  Center Co., Ltd. 
 SS :  ยอ่มาจาก Sahaviriya Steel Industries Public Co., Ltd. 
มว้นเหลก็สลิท (Slit Coil) เป็นการน าเอามว้นเหลก็ (Mother Coil) น าไปตดัใหไ้ด ้ 
 ความกวา้งท่ีพอดีส าหรับการผลิตท่อ ERW โดยสัง่ตดัตาม 
 ขนาดท่ีตอ้งการ   การสัง่ตดัจะว่าจา้งจากภายนอกคือ 
 TSSC  ยอ่มาจาก Thai Steel Service Center Co., Ltd. 
 BECC ยอ่มาจาก Bangkok Eastern Coil Center Co., Ltd. 
 POSCO   ยอ่มาจาก Posco (Thailand) Co., Ltd. 
มาเธอร์ไปป์(Mother Pipe) ท่อยาวผลิตในบริษทัหรือซ้ือมาจากภยนอกท่ีใชส้ าหรับผลิต  
 ในกระบวนการถดัไปไดแ้ก่ น าไปตดัสั้นในกระบวนการ   
 ES ,CS หรือน าไปลดขนาดในกระบวนการรีดเยน็  
 ( Clod Drawn )   ซ่ึงท่อท่ีซ้ือมาจากภายนอกคือ 
 T  ยอ่มาจาก  Top  Tube Manufacturing Co., Ltd. 
 Y  ยอ่มาจาก  YS Pund Co., Ltd. 
 S   ยอ่มาจาก  Sumitomo Pipe & Tube Co., Ltd. 
 P  ยอ่มาจาก  Premium  Steel Processing  Co., Ltd. 
ปีท่ีผลิต ก าหนดจากเลขตวัสุดทา้ยของปี เป็นเลข 0 ถึง 9   
 เช่น 2010 ,2011, 2012...2019  เป็น 0,1,2…9  ตามล าดบั 
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ค านิยาม ความหมาย 
เดือนท่ีผลิต ก าหนดเป็นตวัเลข 0-9,A,B,C คือ มกราคม,กุมภาพนัธ ์, 
 มีนาคม...กนัยายน เป็น 1,2,3...9 ส าหรับเดือนตุลาคม 
 พฤศจิกายน,ธนัวาคม เป็นอกัษร  ABC   ตามล าดบั  
ตน้ก าเนิดผลิตภณัฑ ์ A  แทนดว้ย  ท่อยาวท่ีผลิตจากเคร่ืองจกัร 3 ” Mill 
 B แทนดว้ย  ท่อยาวท่ีผลิตจากเคร่ืองจกัร 2” Mill 
 C แทนดว้ย  ท่อยาวท่ีผลิตจากเคร่ืองจกัร 1.5” Mill 
ตะเข็บในของท่อ C ยอ่มาจาก  Inside Bead Cut  คือมีการขดูตะเข็บในออก 
 P ยอ่มาจาก Inside Bead  Press  คือมีการกดตะเข็บในใหแ้บนเรียบ 
 N ยอ่มาจาก  No Inside Bead Cut or Pressไม่มีการขดูกดตะเข็บใน 
กระบวนการ EG ยอ่มาจาก ERW Round Pipe (ERW General) 
 ES ยอ่มาจาก  ERW  Square or Rectangular Pipe 
 EO ยอ่มาจาก ERW  Oval Pipe 
 AL ยอ่มาจาก Aluminized ERW Round Pipe  
 ALS ยอ่มาจาก Aluminized ERW Round Pipe Seam Splayed 
 GI ยอ่มาจาก Galvanized ERW Round Pipe  
 GIS ยอ่มาจาก Galvanized ERW Round Pipe  Seam Splayed 
 EC ยอ่มาจาก ERW Pipe Cold Finished  
 EQ ยอ่มาจาก ERW Round Pipe Induction Hardened Water  
 Quenched 
กระบวนการผลิต 01 หมายถึง ERW  Process 
 02 หมายถึง ERW Short Pipe Process 
 03 หมายถึง CD Process 
 04 หมายถึง CD Short Pipe Process 
 05 หมายถึง Delivery Control Process 
 06 หมายถึง Propeller Shaft Process 
เลขท่ีงาน ( Work Number) Work No. เลขท่ีงานตามค าสัง่ซ้ือของลกูคา้เป็นขอ้ตกลงร่วมระหว่าง  
 ลกูคา้กบับริษทัโดยก าหนด ขอ้ก  าหนดจ าเพาะของสินคา้ ดา้นมิติ   
 จ านวน  วนัส่งมอบ  สถานท่ีส่งมอบ  ก ากบัในแผนงานการผลิต 
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ค านิยาม ความหมาย 
เลขท่ีลอ็ท (Lot Number) Lot No. หมายเลขการผลิตเป็นรหสัของประวติัการผลิตเพ่ือ 
 ใชสื้บกลบัถึงแหล่งท่ีมาของวตัถุดิบก ากบัในทุกเอกสารของการ 
 บริหารสินคา้คงคลงั 
เลขท่ีมว้นสลิท  ใชเ้ลข 2  ต  าแหน่ง 01-99 แทนเลขท่ีแถบมว้นเหลก็สลิทท่ีน ามาผลิต 
(Sub-Bundle) ผลิตเป็นท่อในหน่ึงเลขท่ีงาน(Work No.) เช่น Work No. AAAA   
 ใชม้ว้นเหลก็สลิททั้งหมด 8 แถบ จะแทนดว้ยเลข 01, 02, 03 ...08  
 จะต่อจากล าดบัการผลิตในเลขท่ีลอ็ท  ออกโดยพนกังานฝ่ายผลิต 
เลขท่ีมดั (Bundle Number) ใชเ้ลข 2 ต าแหน่ง 01-99 เลขท่ีมดัของท่อท่ีผลิตไดใ้นหน่ึงแถบมว้น  
 รหสัสินคา้ A  ก  าหนดมาตรฐานการมดัเป็น 50 ท่อน  ถา้ในหน่ึงแถบ 
 มว้นเหลก็สลิทผลิตได ้200 ท่อนจะได ้เลขท่ีมดัของแต่ละแถบเป็น  
 01, 02 ,03, 04   ซ่ึงเลขท่ีมดัออกโดยพนกัฝ่ายการผลิต 
รูปแบบมาตรฐานการบรรจุ มาตรฐานการมดัและบรรจุท่อของแต่ละลกูคา้ท่ีมกีารก าหนดภาย 
(Packing Stand Pattern ) ในบริษทัเอง  เพื่อใหเ้หมาะสมกบัการไหลของวสัดุและเป็นการ 
 ก าหนดในขอ้ตกลงร่วมกบัลกูคา้แต่ละรายการสินคา้เพื่อความ 
 เหมาะสมในการน าสินคา้เขา้ๆ  ไปใชง้านในหนา้งานของลกูคา้ 
 โดยทัว่ไปมาตรฐานการมดัและบรรจุจะก าหนดจาก  
 1) จ านวนท่อนของ ท่อต่อมดั  ต่อลงั  ต่อกล่อง ต่อตะกร้า  ต่อถุง 
 จ านวนต่อ Package  ข้ึนอญุกบัการขนยา้ยไดแ้ก่ ขนยา้ยดว้ยคน     
 ก าหนดน ้ าหนกัรวมไม่เกิน 20 กิโลกรัม ขนยา้ยดว้ยเครนหรือรถยก  
 น ้าหนกัรงวมไม่เกิน 1,500 กิโลกรัม 
 2)  ชนิดของภาชนะการบรรจุไดแ้ก่ บรรจุใส่กล่องไมแ้บบสั้น 
 บรรจุใส่กล่องไมแ้บบยาว  บรรจุใส่กล่องพลาสติกทึบ  
 บรรจุใส่กล่องพลาสติกแบบมีช่อง  บรรจุใส่ตระกร้าเหลก็ทรงย ู
 บรรจุใส่ตระกร้าเหลก็ขนาดสั้น  บรรจุใส่ตระกร้าเหลก็ขนาดยาว 
 บรรจุใสถุงพลาสติกสาน  บรรจุใสถุงพลาสติกใส 
 3)  ชนิดของการผกูมดัไดแ้ก่  มดัดว้ยเชือก  มดัดว้ยสายรัดเหลก็ 
 มดัดว้ยสายรัดพลาสติก  จ  านวนเปราะและระยะห่างของการมดั 
 4) ชนิดของการห่อหุม้ ไดแ้ก่  แบบเปลือยไม่มีวสัดุห่อหุม้ 
 ห่อหุม้ดว้ยพลาสติกใส    ห่อหุม้ดว้ยพลาสติกสาน  
 ห่อหุม้ดว้ยกระดาษ   
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โครงสร้างของการก าหนด  การระบุข้อบ่งชี้ของวตัถุดบิม้วนเหลก็  (Mother Coil )  
 

ช่ือยอ่ผูผ้ลิตมว้นเหลก็ ปีท่ีรับมว้นเหลก็มว้น เดือนท่ีรับมว้นเหลก็ หมายเลข Product No. 
เป็น  อกัษร 2 ตวั เป็น ตวัเลขหน่ึงหลกั เป็น ตวัเลขหน่ึงหลกั เป็น ตวัเลข  8 หลกั 
SM ,NS,TR,NS,SU,SS ก าหนดเองโดยน าเอา ก าหนดเองโดยน าเอา ก าหนดมาจากผูผ้ลิต 
อา้งอิงจากตารางท่ี 1 ตวัเลขหลงัสุดของปี ตวัเลข 1,2 ,3 ...9 เป็นเลข 8  หลกั 
 1999   เอาเลข   9 และ A,B,C โดยอา้งอิงจากเอกสาร                          
 2000   เอาเลข   0 1  แทน  มกราคม รับประกนัคุณภาพ 
 2001   เอาเลข   1 2  แทน  กุมภาพนัธ ์  (Mill Certificated ) 
 2002   เอาเลข   2 3  แทน  มีนาคม    
 2003   เอาเลข   3 4  แทน เมษายน    
 2004   เอาเลข   4 5  แทน พฤษภาคม   
 2005   เอาเลข   5 6  แทน มิถุนายน    
 2006   เอาเลข   6 7  แทน กรกฏาคม    
 2007   เอาเลข   7 8  แทน สิงหาคม  
 2008   เอาเลข   8 9  แทน กนัยายน    
 2009   เอาเลข   9 A  แทน ตุลาคม  
 2010   เอาเลข   0 B แทน พฤศจิกายน   
 2011   เอาเลข   1 C  แทน ธนัวาคม    
ตวัอยา่ง :  SM06-00658668  
SM  หมายถึง  ผูผ้ลิตมว้นเหลก็บริษทั  Sumitomo Metal Industries Co., Ltd. 
06    หมายถึง  0  เป็นปี 2010 และ  6 เป็นเดือน มิถุนายน  ท่ีมีการรับมว้นเหลก็เขา้มาในบริษทั 
00658668  หมายถึง เป็นรหสัประวติัการผลิตมว้นเหลก็ท่ีมาจากผูผ้ลิตใชใ้นการสืบกลบัวตัถุดิบ 
SM06-00658668 จะถกูระบุในทุกเอกสารการบริหารสินคา้คงคลงั 
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รายละเอยีดสินค้าที่จ าเป็นน าไปสร้างเป็นหมายเลขการผลติและก าเนิดแท่งบาร์โค้ด 
 

รหสัการบ่งช้ี ความหมาย 
เลขท่ีลอ็ท  (Lot No.) 0 ยอ่มาจาก 2010 เป็นปีท่ีผลิต   
09B-032-01-01 9 ยอ่มาจากเดือน  กนัยายน เป็นเดือนท่ีผลิต   
 B เป็นการผลิตจากเคร่ืองจกัร  1.5 ”  Mill 
  032 เป็นล าดบัการผลิตท่ี 32 ของเคร่ืองจกัร1.5 ”  Millในเดือนกนัยายน 
 01 เป็นเลขท่ีมว้นเหลก็สลิทท่ีหน่ึง 
 01 เป็นท่อมดัท่ีหน่ึงของแถบสลิทท่ีหน่ึง 
Coil No.  หมายถึงการผลิตเลขท่ีลอ็ท  9B-032-01-01 ไดน้ ามว้นเหลก็  
SM06-00658668  (Mother Coil ) เลขท่ี  SM06-00658668  มาผลิตเป็นท่อ 
08Y-017-01-04 0 ยอ่มาจาก 2010 เป็นปีท่ีรับสินคา้จากภายนอกเขา้มาในบริษทั   
เลขท่ีน้ีบริษทัตวัอยา่ง 8 ยอ่มาจากเดือนสิงหาคม ท่ีรับสินคา้จากภายนอกเขา้มาในบริษทั   
ก าหนดข้ึนเองโดย Y เป็นท่อท่ีซ้ือมาจากภายนอกบริษทัผูข้ายช่ือ YS Pund Co., Ltd. 
พนกังานฝ่ายวางแผน 017 เป็นล าดบั 17 ท่ีการรับเสินคา้เขา้ของท่อท่ีซ้ือมาจาก  
  YS Pund Co., Ltd.  ในเดือน สิงหาคม ปี 2010 
 01 เป็นแถบมว้นเหลก็สลิทท่ีหน่ึงของมว้นเหลก็เลขท่ี 
  SM08-00576841  ท่ี YS Pund Co., Ltd. น ามาผลิตท่อขนาด 
  31.8 x 2.3 x 6100 (LOT NO.1108-T169  รหสัน้ีออกโดย  
  บริษทัผูผ้ลิตท่อ  YS Pund Co., Ltd. )  ส าหบัเลขท่ี 01  ออกโดย 
  พนกังานท่ีท าหนา้ท่ีตรวจรับสินคา้เขา้ (Incoming Inspection) 
 04 เป็นท่อมดัท่ี  4  ของแถบสลิทท่ีหน่ึงของเหลก็มว้น 
  เลขท่ี  SM08-00576841  เลขท่ี 04  ออกโดยพนกังานท่ีท า 
  หนา้ท่ีตรวจรับสินคา้เขา้ (Incoming Inspection) 
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ภาคผนวก ค 
รูปแบบของเอกสารแบบฟอร์มบันทกึเสียง 
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รูปที่ 1  รายงานประจ าวนัการตรวจสอบและการบรรจุท่อยาว ERW 
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รูปที่ 2  รายงานประจ าวนัการปาดแต่งปลายท่อสั้น ERW 
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รูปที่ 3  รายงานประจ าวนัการการตรวจสอบและการมดับรรจุท่อสั้น ERW 
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รูปที่ 5 รายงานการส่งมอบ 
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รูปที่ 6   ป้ายก ากบัสินคา้ 
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ภาคผนวก ง 
การลงทุน 
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การลงทุนบริษทัไดว้่าจา้งบริษทัท่ีปรึกษาท าการเขียนโปรแกรมและไดว้างระบบดงัน้ี 
 

วนัที ่ รายการด าเนินงานวางระบบเครือข่ายสายการผลติท่อยาว 
ERW (Electrical Resistant Welding Long Pipe) 

งบประมาณ 

มิ.ย 2555 ว่าจา้งบริษทัท่ีปรึกษาโครงการท าการส ารวจและวางแผนใน
การวางระบบเครือข่ายคอมพิวเตอร์ส าหรับการช้ีบ่งตวัสินคา้
ดว้ยบาร์โคด้ทั้งองคก์ร 

500,000  บาท 

ก.ค 2555 - ติดตั้งระบบสายสนัญาณใยแกว้น าแสงและระบบโครงข่าย 
สาย LAN  เฟสแรก 

-    วางระบบคอมพิวเตอร์แม่ข่าย SEVER  

155,000  บาท 
 
104,000  บาท 

ส.ค 2555 ด าเนินการเขียนโปรแกรมการก าเนิดบาร์โคด้ดว้ยโปรแกรม
Visual Basic  Studio 2005   และระบบฐานขอ้มลู  MySQL 
ODBC-3.51.04  ส าหรับออกค าสัง่ผลิตท่อยาว ERW  การช้ีบ่ง
ตวัสินคา้ดว้ยบาร์โคด้ท่อยาว ERW   รายงาน ERW Pipe 
Production Daily Report เฉพาะเคร่ืองผลิตท่อยาวA-3Mill ใน
งานตรวจสอบ,งานมดับรรจุ 

- วางคอมพิวเตอร์  1  ชุด 
- เคร่ืองพิมพ ์1 ชุด   
- เคร่ืองถอดรหสับาร์โคด้ จ  านวน 1  ชุด   

 
 
 
 
 
 
23,000  บาท 
14,390   บาท 
13,000   บาท 

ก.ย 2555 ด าเนินการเขียนโปรแกรมการก าเนิดบาร์โคด้ดว้ยโปรแกรม
Visual Basic  Studio 2005   และระบบฐานขอ้มลู  MySQL 
ODBC-3.51.04  ส าหรับขายท่อยาว ERW และรายงาน 
Delivery Application & Report  ส าหรับงานขายและส่งมอบ
จุดขายโรงงาน F3  

- วางคอมพิวเตอร์  1  ชุดและ  Net Book 3 เคร่ือง 
- เคร่ืองพิมพ ์1 ชุด   
- เคร่ืองถอดรหสับาร์โคด้ จ  านวน 4  ชุด   

 

 
 
 
 
 
62,000  บาท 
14,390   บาท 
52,000   บาท 
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วนัที ่ รายการด าเนินงานวางระบบเครือข่ายสายการผลติท่อยาว 
ERW (Electrical Resistant Welding Long Pipe) 

งบประมาณ 

ต.ค 2555 - ติดตั้งระบบสายสนัญาณใยแกว้น าแสงและระรบโครงข่าย
สาย LAN  เฟสแรก 

-    วางระบบส่งสนัญาณไร้สาย  

 
90,000  บาท 
30,000  บาท 

พ.ย 2555 ด าเนินการเขียนโปรแกรมการก าเนิดบาร์โคด้ดว้ยโปรแกรม
Visual Basic  Studio 2005   และระบบฐานขอ้มลู  MySQL 
ODBC-3.51.04  ส าหรับออกค าสัง่ผลิตท่อยาว ERW  การช้ีบ่ง
ตวัสินคา้ดว้ยบาร์โคด้ท่อยาว ERW   รายงาน ERW Pipe 
Production Daily Report เฉพาะเคร่ืองผลิตท่อยาว B- 2 Mill  
ส าหรับงานตรวจสอบ,งานมดัและบรรจุ 

- วางคอมพิวเตอร์  1  ชุด 
- เคร่ืองพิมพ ์1 ชุด   
- เคร่ืองถอดรหสับาร์โคด้ จ  านวน 1  ชุด   

 
 
 
 
 
 
23,000  บาท 
14,390   บาท 
13,000   บาท 

ธ.ค 2555 ด าเนินการเขียนโปรแกรมการก าเนิดบาร์โคด้ดว้ยโปรแกรม
Visual Basic  Studio 2005   และระบบฐานขอ้มลู  MySQL 
ODBC-3.51.04  ส าหรับขายท่อยาว ERW และรายงาน 
Delivery Application & Report  ส าหรับงานขายและส่งมอบ
จุดขายโรงงาน F4  

- วางคอมพิวเตอร์  1  ชุดและ  Net Book 3 เคร่ือง 
- เคร่ืองพิมพ ์1 ชุด   
- เคร่ืองถอดรหสับาร์โคด้ จ  านวน 4  ชุด   
 

 
 
 
 
 
62,000  บาท 
14,390   บาท 
52,000   บาท 
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วนัที ่ รายการด าเนินงานวางระบบเครือข่ายสายการผลติท่อยาว 
ERW (Electrical Resistant Welding Long Pipe) 

งบประมาณ 

ก.ค 2556 - ติดตั้งระบบสายสนัญาณใยแกว้น าแสงและระบบโครงข่าย 
สาย LAN  เฟสส่ี 

-    วางระบบส่งสนัญาณไร้สาย  

 
70,000  บาท 
30,000  บาท 

ส.ค 2556 ด าเนินการเขียนโปรแกรมการก าเนิดบาร์โคด้ดว้ยโปรแกรม
Visual Basic  Studio 2005   และระบบฐานขอ้มลู  MySQL 
ODBC-3.51.04  ส าหรับการช้ีบ่งตวัสินคา้ดว้ยบาร์โคด้ท่อสั้น 
ES รายงานการตดัท่อสั้น ES จ  านวน 18 เคร่ืองตดั ,การ
ตรวจสอบขั้นสุดทา้ย , การมดับรรจุท่อตดัสั้น  ES  

- วางคอมพิวเตอร์  4  ชุด 
- เคร่ืองพิมพ ์4 ชุด   
- เคร่ืองถอดรหสับาร์โคด้ จ  านวน 4  ชุด   

 
 
 
 
 
92,000  บาท 
57,560  บาท 
52,000   บาท 

ก.ย 2556 ด าเนินการเขียนโปรแกรมการก าเนิดบาร์โคด้ดว้ยโปรแกรม
Visual Basic  Studio 2005   และระบบฐานขอ้มลู  MySQL 
ODBC-3.51.04  ส าหรับขายท่อตดัสั้น ES และรายงาน 
Delivery Application & Report  ส าหรับงานขายและส่งมอบ
จุดขายโรงงาน F5 

- วางคอมพิวเตอร์  1  ชุดและ  Net Book 3 เคร่ือง 
- เคร่ืองพิมพ ์1 ชุด   
- เคร่ืองถอดรหสับาร์โคด้ จ  านวน 4  ชุด   

 
 
 
 
 
62,000  บาท 
14,390   บาท 
52,000   บาท 

ส.ค  2556 ด าเนินการเขียนโปรแกรมการก าเนิดบาร์โคด้ดว้ยโปรแกรม
Visual Basic  Studio 2005   และระบบฐานขอ้มลู  MySQL 
ODBC-3.51.04  หรับงานในส านกังานจ านวน 28  USER   
- ฝ่ายวางแผนงานการผลิตจ านวน  12 USER , 
- ฝ่ายขายจ านวน 12 USER 
- ฝ่ายประกนัคุณภาพจ านวน   3 USER  
- เคร่ืองพิมพ ์1 ชุด  
- เคร่ืองถอดรหสับาร์โคด้แบบไร้สายจ านวน 1 ชุด 

 
 
 
 
 
 
23,000 บาท 
13,000 บาท 
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ภาคผนวก จ 
การแสดงผลของโปรแกรมและค าส่ังการท างานในโปรแกรม 
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รูปที่ 1  Main  Menu  หลกัของโปรแกรม  
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
รูปที่ 2  ค  าสัง่ยอ่ยของ  Main Menu: PC   
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รูปที่ 3  ค  าสัง่ยอ่ยของ  Main Menu: Production   
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รูปที่ 4  ค  าสัง่ยอ่ยของ  Main Menu: Delivery 

 
 
 
 
 

 
 
 
 

รูปที่ 5  ค  าสัง่ยอ่ยของ  Main Menu: Maintenance  Tag 
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รูปที่ 6  ค  าสัง่ยอ่ยของ  Main Menu: Set up 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

รูปที่ 7  รายการสินคา้ตามค ายนืยนั  Order  ท่ีไดม้าจากฝ่ายขาย 
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รูปที่ 8  รายการสินคา้ในช่วงวางแผนและจะมกีารผลิต 
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รูปที่ 9  รายการสินคา้ท่ีมีการผลิตเรียบร้อยตามค าสัง่ผลิต 
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รูปที่ 10  รายการสินคา้มีการวางแผนไวล่้วงหนา้แต่อาจมีการเปล่ียนแปลงค าสัง่การ  ผลิตหรือล าดบั
การผลิตตามความเหมาะสมเพื่อใชแ้จง้สายการผลิตเป็นรายวนั 
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รูปที่ 11  รายงานการมดับรรจุท่อ ยาว ERW วนัท่ี 22/Oct /13 ผลิตจากเคร่ือง A3 Mill แทนการเขียน
บนัทึกดว้ยมือและ Export เป็น Excel File เพื่อน าขอ้มลูไปจดัการต่อได ้
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รูปที่ 12  รายการท่อตดัสั้นระหว่างผลิต วนัท่ี 21/Oct /13 ช่วงเวลา 08:00 - 10:00  น  เพ่ือติดตามการ
ไหลและสถานะของงานมีการ Export เป็น Excel File เพื่อน าขอ้มลูไปจดัการต่อได ้
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รูปที่ 13   แสดงป้ายก ากบัสินคา้ท่อตดัสั้น ES  วนัท่ี 05/Oct /13 ของเคร่ืองตดั  M2 กะ  Day ซ่ึงแทน 
การเขียนบนัทึกดว้ยมือ 
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รูปที่ 14  การทวนสอบและพิมพ์ซ ้ าป้ายก  ากับสินคา้ท่อตัดสั้น ES  หากเส่ือมสภาพสามารถใช้
หมายเลข Lot No. สืบคน้ท าใหม่ข้ึนมาได ้
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รูปที่ 15  รายงานการท่อตดัสั้น วนัท่ี 21/Oct /13 ของเคร่ืองตดั  M2 กะ Day ซ่ึงแทนการเขียนบนัทึก
ดว้ยมือการ Export  เป็น  Excel  File  เพื่อน าขอ้มลูไปจดัการต่อไดด้า้นบญัชีสินคา้คงคลงัได ้
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รูปที่ 16  รายการท่อตดัสั้นส าเร็จรูป วนัท่ี 22/Oct /13 ช่วงเวลา 08:00 - 10:00  น  เพื่อติดตามการ
ไหลและสถานะของงานมีการ Export เป็น Excel File เพื่อน าขอ้มลูไปจดัการต่อได ้

 

DPU



99 

 
 

รูปที่ 17  รายการน าท่อส าเร็จรูปท่อสั้น  ES  มาสร้างเป็น  Customer  Tag  น าไปติดกบั  Box ไดง่้าย 
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รูปที่ 18  รายการน าท่อส าเร็จรูปท่อสั้น  ES มาสร้างเป็นออกเอกสารขายส่งมอบโดยการ Scan 
Customer Tag  ท่ีติดกบั  Box โดยไม่ตอ้งดึงออก แทนการบนัทึกดว้ยมือ 
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รูปที่ 19  รายการส่งมอบท่อของรถบรรทุกแต่ละเท่ียวสามารถดึงขอ้มูลจากส่วนกลางเพื่อฝ่าย
ส านกังานจดัท าเอกสาร INVIOCE ,ใบประกนัสินคา้ ไดท้นัที 
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รูปที่ 20  รายการส่งมอบท่อใน Delivery Application & Report จากผูโ้หลดสินคา้แทนการเขียน
บนัทึกดว้ยมือ 
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รูปที่ 21  รายการสินคา้คงคลงัส าหรับท่อยาว ERW INPROCESS ท่ี Export เป็น Excel File ลดการ
การพิมพแ์ละผูท่ี้มีสิทธ์ิสามารถเรียกดูไดจ้ากศนูยก์ลางขอ้มลู 
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รูปที่ 22 รายการสินคา้คงคลงัส าหรับท่อยาว  ERW PACKING เป็นสินคา้ส าเร็จรูป สามารถ Export  
เป็น  Excel File ลดการการพิมพแ์ละผูท่ี้มีสิทธ์ิสามารถเรียกดูไดจ้ากศนูยก์ลางขอ้มลู 
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รูปที่ 23  รายการสินคา้คงคลงัส าหรับท่อยาว   ERW MONTHLY REPORT เพื่อใช้เป็นการ
สงัเคราะห์งาน ในการประชุมฝ่ยบริหารประจ าเดือน สามารถ Export  เป็น Excel File ลดการการ
พิมพแ์ละผูท่ี้มีสิทธ์ิสามารถเรียกดูไดจ้ากศนูยก์ลางขอ้มลู 
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รูปที่ 24  รายการสินคา้คงคลงัส าหรับท่อยาว  ERW เพื่อให้ทราบ  OUTSANDING ในการตอบ
กลบั ORDER ลกูคา้ของฝ่ายขายได ้
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ประวติัการศึกษา    พ.ศ. 2535  

ส าเร็จการศึกษาวิทยาศาสตรบณัฑิต    
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คณะฟิสิกส์อุตสาหกรรมและอุปกรณ์การแพทย ์  
สถาบนัเทคโนโลยพีระจอมเกลา้พระนคร 

ต าแหน่งและสถานท่ีท างานปัจจุบนั เจา้หนา้ท่ีแผนกบริหารสารสนเทศ 
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