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บทคัดย่อ 

ในรายงานฉบบัน้ี เป็นการศึกษาเร่ืองการควบคุมการผลิตดว้ยระบบบาร์โคด้ มีวตัถุประสงค์

หลกัเพื่อศึกษาถึงขอ้ดี-ขอ้เสีย สภาพปัญหาต่างๆ และแนวทางการแกไ้ขอนัจะเกิดกบัระบบบาร์โคด้ 

เน่ืองจากวา่ระบบบาร์โคด้ เป็นเทคโนโลยใีหม่ท่ีทางโรงงานไดน้ ามาใชใ้นการควบคุมการผลิต เพื่อท า

ใหร้ะบบการควบคุมการผลิตภายในโรงงานทนัสมยั และ มีขั้นตอนในการจดัการท่ีดีข้ึนกวา่เดิม 

นอกจากน้ีระบบบาร์โคด้นั้น ยงัมีวตัถุประส งคอี์กอยา่งคือตอ้งการลดขั้นตอนท่ีไม่จ าเป็นรวมถึงความ

ผดิพลาดท่ีอาจจะเกิดข้ึนจากการท างานได ้ซ่ึงการควบคุมกา รผลิตดว้ยระบบบาร์โคด้นั้นตอ้งการ

ทราบขอ้มูลต่างๆดงันั้น Online status, Final Check (Completed) status, สถานะการจดัส่งสินคา้,  

สตอ็กสินคา้คงคลงั, รายละเอียดของการผลิต และ รายงานสรุป 

จากผลการศึกษาพบวา่ การควบคุมการผลิตดว้ยระบบบาร์โคด้น้ี ท าใหส้ามารถรับรู้

สถานะปัจจุบนัของเคร่ืองยนตไ์ดว้า่ ผลิตเคร่ืองใด อยูใ่นขั้นตอนใด เวลาผลิตเสร็จ เวลาน าเคร่ืองข้ึน

รถบรรทุกเพื่อน าไปส่งใหลู้กคา้จนถึงเวลาลูกคา้รับเคร่ืองยนตเ์รียบร้อยแลว้  ซ่ึงขอ้มูลดงักล่าวน้ี 

เป็นไปตามขอ้มูลต่างๆท่ีตอ้งการตั้งแต่แรก  นอกจากน้ีในการน าระบบบาร์โคด้ม าใชใ้นการควบคุม

การผลิต ยงัท าใหส้ามารถลดเวลา และขั้นตอนต่างๆท่ีไม่จ าเป็นออกไปได้ 

 

ค าส าคัญ : การควบคุมการผลิต / ระบบบาร์โคด้ / เทคโนโลยี 
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Abstract 

 This study report  is study about production control by barcode system. The main purpose 

is to study the useful and useless of barcode system include to study about various problems and 

solutions of barcode system. Barcode system is a new technology of Isuzu Engine Manufacturing’s 

factory that make the production control system in the factory to be modern and for the better 

managing process. In addition, the barcode system has another objective that is to also to reduce 

unnecessary procedures, including errors that may arise from the operation. Production control by 

barcode system required Online status, Final Check (Completed) status, Shipping status, Inventory 

status, and detail report of the production.  

 As a result, Production control by barcode system lets us know about current state of the 

engine. From this information that is according information required. Also use the barcode system 

in production control can reduce the time And steps to be unnecessary. 
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บทที่ 1  
บทน า 

 

1.1 ช่ือและทีต่ั้งของสถานประกอบการ 
สถานประกอบการ : บริษทั อีซูซุเอน็ยิน่ แมนูแฟคเจอร่ิง (ประเทศไทย) จ ากดั   
ท่ีตั้ง :    นิคมอุตสาหกรรมลาดกระบงั  122 หมู่ 4  แขวงล าปลาทิว  

เขตลาดกระบงั  กรุงเทพฯ  10520 
 โทรศพัท ์:  02-326-0916 
 โทรสาร :  02-326-0915 
 

แผนท่ี 

ภาพท่ี 1.1 :  แผนท่ีบริษทั อีซูซุเอน็ยิน่ แมนูแฟคเจอร่ิง (ประเทศไทย) จ ากดั 
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1.2 ลกัษณะธุรกจิของสถานประกอบการ หรือการให้บริการหลกัขององค์กร  
ผลิตเคร่ืองยนตดี์เซล ช้ินส่วนเคร่ืองยนต ์ช้ินส่วนรถยนต์   ช้ินส่วนท่ีส าคญัต่าง ๆ ของ

เคร่ืองยนตร์ถป๊ิกอพั “อีซูซุ” จะท าการผลิตภายในโรงงาน ประกอบดว้ย เส้ือสูบ  ฝาสูบ  เพลาขอ้
เหวีย่ง  กา้นสูบ  เพลาลูกเบ้ียว  และช้ินส่วนอ่ืน ๆ  โดยใชเ้คร่ืองจกัท่ีทนัสมยัและเท่ียงตรง  เพื่อให้
ไดช้ิ้นส่วนท่ีมีคุณภาพและสร้างความเช่ือมัน่ใหก้บัลูกคา้  ในทุกสายการผลิตนั้นเราจะยดึหลกั 
“กระบวนการผลิตถดัไปคือลูกคา้ของเรา” 

โดยใชอุ้ปกรณ์การตรวจเช็คท่ีทนัสมยัและมีความถูกตอ้งเท่ียงตรง  ช้ินส่วนทุกช้ินท่ีผลิตจะ
มีขนาดและเกณฑเ์ฉพาะท่ีมีค่าความละเอียดสูงในระหวา่งกระบวนการผลิตจะมีการตรวจเช็ค
ช้ินส่วนทุกช้ิน  ทั้งหมดน้ีเพื่อความมัน่ใจและน่าเช่ือถือข องผลิตภณัฑข์อง IEMT  จะมีคุณภาพตรง
ตามมาตรฐานท่ีก าหนดไวทุ้กประการ 

จากการยดึหลกั “กระบวนการผลิตถดัไปคือลูกคา้ของเรา”  ทุกขั้นตอนการประกอบจะถูก
ควบคุมคุณภาพในดา้นการตรวจเช็ค  การควบคุมอุปกรณ์  อุปกรณ์ป้องกนัการผดิพลาด และอ่ืน ๆ  
รวมทั้งการใชอุ้ปกรณ์เทคโนโลยชีั้นสูงมาช่วยในการผลิตและ Conveyer Line มาช่วยควบคุมการ
ผลิต 

เพื่อสร้างความเช่ือมัน่ใหก้บัลูกคา้  เคร่ืองยนตท่ี์ผลิตข้ึนจากโรงงานของ IEMT ทุกเคร่ือง
จะตอ้งผา่นการตรวจสอบสมรรถนะก่อนส่งมอบใหก้บัลูกคา้  นอกจากน้ียงัมีขบวนการทดสอบเป็น
พิเศษส าหรับเคร่ืองยนต ์ เพื่อเป็นการยกระดบัคุณภาพใหต้รงตามมาตรฐานสูงสุด 

เคร่ืองยนตน์ั้นเปรียบเสมือนหวัใจของคนบริษทั อีซูซุ เอน็ยิน่แมนูแฟคเจอร่ิง (ประเทศ
ไทย) จ ากดั จึงใหค้วามพิถีพิถนัในทุกขั้นตอนการผลิต  รวมถึงด าเนินการคน้ควา้และปรับปรุง
คุณภาพการผลิตอยา่งต่อเน่ือง  เพื่อใหเ้คร่ืองยนตข์ องอีซูซุมีความสมบูรณ์พร้อมในดา้น “การ
ประหยดัน ้ามนัเป็นเยีย่ม  ก าลงัแรงจดั  แขง็แรงทนทาน  ไม่ตอ้งบ ารุงรักษาเป็นพิเศษ ”  สามารถ
ตอบสนองความตอ้งการของลูกคา้ไดโ้ดยครบถว้นสมบูรณ์  
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1.3 รูปแบบการจัดองค์กรและการบริหารองค์กร 
โครงสร้างการบริหารงานของบริษทั อีซูซุ เอน็ยิน่ แมนูแฟคเจอร่ิง (ประเทศไทย)  จ ากดั 

 

 
 

 
 
 
           
           
           
           
           
  
 
 
 
 
 
 
 

ภาพท่ี 1.2 : โครงสร้างการบริหารงานของบริษทั อีซูซุ เอน็ยิน่ แมนูแฟคเจอร่ิง (ประเทศไทย)  
จ ากดั 

ท่ีมา : IEMT ORGANIZATION CHART บริษทั อีซูซุ เอน็ยิน่ แมนูแฟคเจอร่ิง (ประเทศไทย) จ ากดั 

 
 

ผูจ้ดัการโรงงาน 
(Director Factory Manager) 

 

 

 

ฝ่ายรับรองคุณภาพ 
(Quality Assurance Department) 

กรรมการผูจ้ดัการ 
(Manager Director) 

 
 
 

ฝ่ายบริหารทัว่ไป 
(General Administration Department ) 

 

ฝ่ายการเงิน 
(Financing Department) 

 

 

 

ฝ่ายผลิต 
(Production Department) 

ฝ่ายซ่อมบ ารุงการผลิต 
(Productive Maintenance Department) 

ฝ่ายวศิวกรรมการผลิต 
(Production Engineering Department) 

ฝ่ายระบบและการวางแผนการผลิต 
(System & Product Planning 

Dept.) 

ฝ่ายควบคุมตน้ทุน 
(Cost Control Department ) 
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โครงสร้างการบริหารงานของบริษัท อซูีซุ เอน็ยิน่ แมนูแฟคเจอร่ิง (ประเทศไทย) จ ากดั 

 การจดัหน่วยงานและการบริหารงานของบริษทั อีซูซุ เอน็ยิน่ แมนูแฟคเจอร่ิง (ประเทศ
ไทย) จ ากดั นั้น  กรรมการผูจ้ดัการขอ งบริษทัซ่ึงไดรั้บการแต่งตั้งจากผูถื้อหุน้เป็นผูรั้บผดิชอบวาง
นโยบายและควบคุมการบริหารงานของบริษทัและมอบอ านาจใหผู้จ้ดัการโรงงานเป็นผูรั้บผดิชอบ
ด าเนินการและบริหารงานใหเ้ป็นไปตามนโยบายท่ีกรรมการผูจ้ดัการก าหนด  โดยมีผูจ้ดัการฝ่าย
และผูจ้ดัการแผนกต่างๆ เป็นผูรั้บ ผดิชอบจดัด าเนินงานใหก้ารปฏิบติังานในแต่ละฝ่าย แต่ละแผนก 
เป็นไปตามแผน นโยบาย และใหบ้รรลุผลส าเร็จตามเป้าหมายท่ีไดก้  าหนดไว ้(ดงัแผนภาพท่ี 1.2 ) 

-  ผูจ้ดัการโรงงาน (Director Factory Manager)   มีกรรมการผูจ้ดัการเป็นผูบ้งัคบับญัชา  มี
อ านาจหนา้ท่ีและรับผดิชอบในการจดัด าเนินงานทั้งปวงของบริษทัใหบ้รรลุตามวตัถุประสงคข์อง
บริษทัหรือตามนโยบายมติท่ีประชุมของกรรมการผูจ้ดัการบริษทั บงัคบับญัชาฝ่ายบริหารและ
พนกังานทั้งหมดของบริษทั  ทั้งน้ีภายในขอบเขตอ านาจท่ีก าหนดในขอ้บงัคบัของบริษทัและ /หรือ
ตามท่ีกรรมการผูจ้ดัการบริษทัก าหนด 

-  ฝ่ายการเงิน (Financing Department)  มีกรรมการและผูจ้ดัการทัว่ไปฝ่ายการเงินเป็นผู ้
ควบคุมดูแล  โดยมีกรรมการผูจ้ดัการเป็นผูบ้งัคบับญัชา  มีอ านาจหนา้ท่ีและความรับผดิชอบในการ
ตรวจเอกสารดา้นการเงินและการบญัชี  ตลอดจนการจดัสรรดา้นการเงินภายในบริษทั  โดยมีรอง
ผูจ้ดัการทัว่ไปฝ่ายการเงินซ่ึงดูแลแผนกการเงินและการบญัชี  คอยช่วยเหลือในการตรวจสอบ
เอกสารการเบิกจ่าย   

-  ฝ่ายบริหารงานทัว่ไป (General Administration Department ) มีผูจ้ดัการฝ่านบริหารงาน
ทัว่ไปเป็นผูค้วบคุมดูแลฝ่าย  โดยมีกรรมการผูจ้ดัการเป็นผูบ้งัคบับญัชา  ฝ่ายบริหารงานทัว่ไป  แยก
ออกเป็น 2 แผนก คือ   

  1.  แผนกธุรการ (General Administration Division)   มีผูจ้ดัการแผนกท าหนา้ท่ีและรับผดิ
ในการจดัหาวสัดุอุปกรณ์ต่าง  ๆ บนส านกังานและจดัสวสัดิการดา้นรถรับส่งใหแ้ก่พนกังาน 

  2.  แผนกบุคคล (Personal Division)   มีผูจ้ดัการแผนกท าหนา้ท่ีและรับผดิชอบในการ
จดัหาบุคลากร  ตลอดจนจดัสรรสวสัดิการต่าง ๆ ใหแ้ก่พนกังานในบริษทั   

-  ฝ่ายรับรองคุณภาพ (Quality Assurance Department)   มีผูจ้ดัการทัว่ไปฝ่ายรับรอง
คุณภาพเป็นผูค้วบคุมดูแลฝ่าย โดยมีผูจ้ดัการโรงงานเป็นผูบ้งัคบับญัชา ฝ่ายรับรองคุ ณภาพ แยกเป็น 
2 แผนก  คือ 

     1.  แผนกควบคุมคุณภาพเคร่ืองยนต ์ (Engine Quality Control Division)  มีผูจ้ดัการ
แผนกท าหนา้ท่ีและรับผดิชอบในการควบคุมคุณภาพเคร่ืองยนต ์ใหถู้กตอ้งและเป็นไปตาม
มาตรฐานท่ีก าหนด   



 5 

  2.  แผนกควบคุมคุมคุณภาพช้ินส่วน  (Part Quality Control Division) มีผูจ้ดัการแผนกท า
หนา้ท่ีและรับผดิชอบในการควบคุมคุณภาพช้ินส่วนต่าง ๆ ของเคร่ืองยนตใ์หถู้กตอ้งและเป็นไป
ตามมาตรฐานท่ีก าหนด   

-  ฝ่ายผลิต  (Production Department)   มีผูจ้ดัการทัว่ไปฝ่ายผลิตเป็นผูค้วบคุมดูแลฝ่าย โดย
มีผูจ้ดัการโรงงานเป็นผูบ้งัคบับัญชา  ฝ่ายผลิต  แยกออกเป็น  4  แผนก  คือ 

   1.  แผนกวางแผนการผลิต (Production Control Division)  มีผูจ้ดัการทัว่ไปฝ่ายผลิตท า
หนา้ท่ีและรับผดิชอบในการควบคุมดูแลการวางแผนการผลิตของ  Machine  Line   

   2.  แผนกฝ่ายผลิตเคร่ืองยนต ์ 1 (Machine Division I) มีผูจ้ดัการแผนกท าหนา้ท่ีและ
รับผดิชอบในการควบคุมดูแล Machine Line ในการผลิตช้ินส่วนเคร่ืองยนตใ์หถู้กตอ้งตรงตาม
มาตรฐานท่ีก าหนดไว ้ ก่อนจะท าการส่งต่อไปยงัฝ่ายประกอบ  Assembly Line  รวมทั้งการ
ควบคุมดูแลเก่ียวกบัคุณภาพการผลิต 

  3.  แผนกฝ่ายผลิตเคร่ืองยนต ์ 2  (Machine Division II)    มีผูจ้ดัการแผนกท าหนา้ท่ีและ
รับผดิชอบในการควบคุมดูแล Machine Line ในการผลิตช้ินส่วนเคร่ืองยนตใ์หถู้กตอ้งตรงตาม
มาตรฐานท่ีก าหนดไว ้ ก่อนจะท าการส่งต่อไปยงัฝ่ายประกอบ  Assembly Line  รวมทั้งการควบคุม 
ดูแลเก่ียวกบัคุณภาพการผลิต 

 4.  แผนกฝ่ายประกอบเคร่ืองยนต ์ (Assembly Division)   มีผูจ้ดัการแผนกท าหนา้ท่ีและ
รับผดิชอบในการควบคุมดูแล  Assembly Line  ในการประกอบเคร่ืองยนตใ์หถู้กตอ้งตรงตาม
มาตรฐานท่ีก าหนดไว ้ ก่อนจะท าการส่งต่อให ้Engine Test Line  ต่อไป 

-  ฝ่ายซ่อมบ ารุงการผลิต (Productive Maintenance Department)  มีผูจ้ดัการฝ่ายซ่อมบ ารุง
การผลิตเป็นผูดู้แลฝ่าย โดยมีผูจ้ดัการโรงงานเป็นผูบ้งัคบับญัชา   ฝ่ายซ่อมบ ารุงการผลิต  แยก
ออกเป็น 2 แผนก  คือ 

 1.  แผนกซ่อมบ ารุงการผลิต  (Productive Maintenance Division)  มีผูจ้ดัการแผนกท า
หนา้ท่ีและรับผดิชอบในการควบคุมดูแลการบ ารุงรักษาเคร่ืองจกัร  เคร่ืองวดัและอุปกรณ์ต่าง ๆ  ท่ี
เก่ียวขอ้งกบักระบวนการผลิตและส่ิงอ านวยความสะดวกดา้นส่ิงแวดลอ้ม  ทั้งน้ีเพื่อลดปัญหาการ
หยดุการเสียของเคร่ืองใหน้อ้ยท่ีสุด โดยท่ีไม่ใหเ้กิดผลกระทบต่อคุณภาพของช้ินส่วนและ
เคร่ืองยนต ์ ตลอดจนผลกระทบดา้นส่ิงแวดลอ้ม 

  2.  แผนกเคร่ืองมือ (Tool Division) มีผูจ้ดัการแผนกท าหนา้ท่ีและรับผดิชอบในการ
ควบคุมดูแลเคร่ืองมือวดัในโรงงานใหเ้ป็นระบบท่ีสามารถสร้างความมัน่ใจไดว้า่เคร่ืองมือวดัต่าง ๆ 
อยูใ่นสภาพพร้อมใชง้าน  มีความเท่ียงตรงแม่นย  าในการวดั  โดยจดัใหมี้การวางแผนงาน ด าเนินการ
สอบเทียบและบนัทึกผลรวมถึงการจดัการเม่ือพบวา่ผลการสอบเทียบ  OUT OF TOLERANCE 
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-  ฝ่ายวศิวกรรมการผลิต (Production Engineering Department) มีผูจ้ดัการทัว่ไปฝ่าย
วศิวกรรมการผลิต เป็นผูดู้แลควบคุมฝ่าย โดยมีผูจ้ดัการโรงงานเป็นผูบ้งัคบับญัชา ฝ่ายวศิวกรรม
การผลิต แยกออกเป็น  2  แผนก  คือ 

  1.  แผนกวศิวกรรมการผลิต 1 (Production Engineer Division I) มีผูจ้ดัการแผนกท า
หนา้ท่ีและรับผดิชอบในการควบคุมดูแลการตรวจสอบและแกไ้ของคป์ระกอบของการปฏิบติังาน 
ใด ๆ ท่ีไม่เป็นไปตามระเบียบการปฏิบติังานท่ีก าหนดตลอดจนการประสานงานขอ งแต่ละ
หน่วยงาน  เพื่อหาแนวทางและมาตรฐานการแกไ้ขใหเ้ป็นไปตามขอ้ก าหนดของมาตรฐานการ
ปฏิบติังานและผลิตภณัฑ์ 

  2.  แผนกวศิวกรรมการผลิต 2 (Production Engineer Division II) มีผูจ้ดัการแผนกท า
หนา้ท่ีและรับผดิชอบในการควบคุมดูแลการด าเนินการเร่ืองการจดัท าและควบคุม  Package  ให้
เป็นไปตามขอ้ก าหนด   ตามลกัษณะจ าเพาะของช้ินส่วนใด ๆ  ใหถู้กตอ้งเหมาะสมและควบคุมได้
อยา่งต่อเน่ือง  ตลอดจนการจดัการใด ๆ ตามขอ้ก าหนดของลูกคา้รวมทั้งการบ่งบอกและสอบกลบั
ไดต้ามขอ้ก าหนดในแต่ละPackage เพื่อการจดัการในการควบคุม WARE HOUSE และมาตรฐานท่ี
เก่ียวขอ้ง 

-  ฝ่ายระบบและการวางแผนการผลิต  (System & Product Planning Department)  มี
ผูจ้ดัการฝ่ายระบบและการวางแผนการผลิตเป็นผูดู้แลฝ่าย โดยมีผูจ้ดัการโรงงานเป็นผูบ้งัคบับญัชา 
ฝ่ายระบบและการวางแผนการผลิต  แยกออกเป็น  2   แผนก  คือ 

  1.  แผนกอ านวยความสะดวกในการผลิต  (Facilities Division)   มีผูจ้ดัการแผนกท า
หนา้ท่ีและรับผดิชอบในการควบคุมดูแลการด าเนินการดา้นการจดัซ้ือ  จดัหา  เคร่ืองมือและ
อุปกรณ์ต่าง ๆ เพื่อใชใ้นการผลิตเคร่ืองยนต ์ และอุปกรณ์ต่าง ๆ ดา้นความปลอดภยั  ใหแ้ก่
พนกังาน  

 2.  แผนกควบคุมและวางแผนการผลิต  (Production Control Division)    มีผูจ้ดัการแผนก
ท าหนา้ท่ีและรับผดิชอบดูแลและควบคุมการวางแผนการผลิตช้ินส่วนและเคร่ืองยนต ์ รวมทั้งการ
สั่งซ้ือLOCAL PART มาใชใ้นการผลิตเคร่ืองยนต ์ จดัตารางการจดัส่งช้ินส่วนให้   SUB-
CONTRACTOR  เป็นไปตามขอ้ก าหนด การส่งมอบตรงตามเ วลา 100% จาก SUB-
CONTRACTOR  จดัท าระบบการจดัการและติดตามการส่งช้ินส่วนใหเ้ป็นไปตามตารางการจดัส่ง
ช้ินส่วน 

 -  ฝ่ายการควบคุมตน้ทุน  (Cost Control Department)   มีผูจ้ดัการฝ่ายการควบคุมตน้ทุน
เป็นผูดู้แลฝ่าย  โดยมีผูจ้ดัการโรงงานเป็นผูบ้งัคบับญัชา  มีหนา้ท่ีแล ะรับผดิชอบดา้นการควบคุม
ตน้ทุนการผลิตและจดัสรรงบประมาณตน้ทุนใหเ้พียงพอกบัการผลิตเคร่ืองยนต์  
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1.4 ต าแหน่งและหน้าทีง่านทีนั่กศึกษาได้รับมอบหมาย 
ต าแหน่งงาน :   นกัศึกษาฝึกงาน  ประจ าแผนก Production Control 
ลกัษณะงาน :    ช่วยงานภายในแผนกตามท่ีไดรั้บมอบหมาย    

 

1.5 พนักงานทีป่รึกษาและต าแหน่งของพนักงานทีป่รึกษา 
ช่ือ  :    คุณยทุธนา เทศกระทึก 
ต าแหน่ง :   หวัหนา้แผนก Production Control 
โทรศัพท์ :   080-951-6226    
อเีมล์ติดต่อ :   tarzan-007@hotmail.com 

 

1.6 ระยะเวลาทีป่ฏบิัติงาน 
เร่ิมตน้การปฏิบติังานสหกิจศึกษาวนัจนัทร์ท่ี 1 มิถุนายน พ.ศ. 2553 ส้ินสุดการปฏิบติังาน

สหกิจ ศึกษาวนัพฤหสัท่ี 30 กนัยายน พ.ศ. 2553 รวมระยะเวลาปฏิบติังาน 4 เดือน 
 

1.7 วตัถุประสงค์หรือจุดมุ่งหมายของการปฏบัิติงาน  
 1. เพื่อเป็นการฝึกความพร้อมส าหรับการท างานในอนาคต 

 2. เพื่อเรียนรู้ และศึกษาเก่ียวกบัการควบคุมการผลิตดว้ยระบบบาร์โคด้ 
 3. ศึกษาปัญหาและแนวทางการแกไ้ขท่ีเกิดกบัระบบบาร์โคด้ได้ 
 4. เพื่อศึกษาถึงขอ้ดี ขอ้เสีย ของการควบคุมการผลิตดว้ยระบบบาร์โคด้ 
 5. เพื่อศึกษาถึงผลท่ีไดรั้บจากการท างานดว้ยระบบบาร์โคด้ และระบบแมนนวล 
 6. เพื่อศึกษา และเรียนรู้ท่ีจะท างานร่วมกบัผูอ่ื้น 

1.8 ผลทีค่าดว่าจะได้รับจากการปฏบิัติงาน 
 1.   มีความพร้อมในการท างานในอนาคตมากข้ึน  
 2.   สามารถเขา้ใจถึงการควบคุมการผลิตดว้ยระบบบาร์โคด้ 
 3.   สามารถแกไ้ขปัญหาท่ีเกิดกบัระบบบาร์โคด้ได้ 
 4.   สามารถเขา้ใจถึงขอ้ดี ขอ้เสีย ของการควบคุมการผลิตดว้ยระบบบาร์โคด้ได ้
 5.   สามารถเขา้ใจถึงผลจากการท่ีใชร้ะบบบาร์โคด้ และระบบแมนนวลในการท างาน 
 6.   สามารถปรับตวัเขา้กบัการท างานร่วมกบัผูอ่ื้นไดดี้ 
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บทที ่2 
ทฤษฎแีละเทคโนโลยทีี่ใช้ในการปฏิบัตงิาน 

 

Kaizen คอือะไร   
Kaizen เป็นศพัทภ์าษาญ่ีปุ่น แปลวา่ "การปรับปรุง" (Improvement)  
Kaizen เป็นแนวคิดท่ีน ามาใชใ้นการบริหารการจดัการการอยา่งมีประสิทธิผล โดยมุ่งเนน้ท่ีการมี
ส่วนร่วมของพนกังานทุกคน ร่วมกนัแสวงหาแนวทางใหม่ๆ เพื่อปรับปรุงวธีิการท างานและ
สภาพแวดลอ้มในการท างานใหดี้ข้ึนอยูเ่สมอ หวัใจส าคญัอยูท่ี่ตอ้งมีกา รปรับปรุงอยา่งต่อเน่ืองไม่มี
ท่ีส้ินสุด (Continuous Improvement)  
ท าไมต้องท า KAIZEN ตามหลกัการของ Kaizen ขา้งตน้ Kaizen จึงเป็นแนวคิดท่ีจะช่วยรักษา
มาตรฐานท่ีมีอยูเ่ดิม (Maintain) และปรับปรุงใหดี้ยิง่ข้ึน(Improvement) หากขาดซ่ึงแนวคิดน้ีแลว้ 
มาตรฐานท่ีมีอยูเ่ดิมก็จะค่อยๆ ลดลง  
ความส าคัญในกระบวนการของ Kaizen คือ การใชค้วามรู้ความสามารถของพนกังานมาคิด
ปรับปรุงงาน โดยใชก้ารลงทุนเพียงเล็กนอ้ย ซ่ึงก่อใหเ้กิดการปรับปรุงทีละเล็กทีละนอ้ยท่ีค่อยๆ 
เพิ่มพนูข้ึนอยา่งต่อเน่ือง ตรงขา้มกบัแนวคิดของ Innovation หรือ นวตักรรม ซ่ึ งเป็นการ
เปล่ียนแปลงขนานใหญ่ ท่ีตอ้งใชเ้ทคโนโลยซีบัซอ้นระดบัสูง ดว้ยเงินลงทุนจ านวนมหาศาล ดงันั้น 
ไม่วา่จะอยูใ่นสภาวะเศรษฐกิจแบบใด เราก็สามารถใชว้ธีิการ Kaizen เพื่อปรับปรุงได ้
 
เทคนิควธีิการเพื่อการปรับปรุงอยา่งต่อเน่ือง  
- วงจร PDCA : ประกอบดว้ย วางแผน (Plan), ปฏิบติั (Do), ตรวจสอบ (Check), และ 
   ปรับปรุงแกไ้ข (Act)  
- 5ส  
- Basic Industrial Engineering หรือวศิวกรรมอุตสาหการขั้นพื้นฐาน  
- Problem Solving Method หรือ กระบวนการแกปั้ญหา  
- Kiken Yochi Training (KYT) หรือการฝึกอบรมเพื่อเฝ้าระวงัความปลอดภยั  
- Suggestion Scheme หรือ ระบบขอ้เสนอแนะ  
- Quality Control Circles (QCC) หรือ กลุ่มควบคุมคุณภาพ  
- Just-Time System (JIT) หรือ ระบบการผลิตแบบทนัเวลาพอดี  
- Total Productive Maintenance (TPM) หรือ การบ ารุงรักษาทวผีลแบบทุกคนมีส่วนร่วม  
- Total Quality Management (TQM) หรือ การบริหารคุณภาพโดยรวม  
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แนวทางเพือ่เร่ิมต้นปรับปรุง มีแนวทางง่ายๆ ท่ีสามารถใชป้รับปรุงส่ิงต่างๆ ได ้นัน่คือ ลองพยายาม
คิดในแง่ของ "การหยดุ" "การลด" หรือ "การเปล่ียน" (ควรใชห้ลกั ECRS จะดีกวา่ ซ่ึงไดใ้ส่ไวอ้ยู่
แลว้ในตอนทา้ย) 
การหยุด หรือ ลด ได้แก่  
- หยดุการท างานท่ีไม่จ  าเป็นทั้งหลาย  
- หยดุการท างานท่ีไม่มีประโยชน์ทั้งหลาย  
- หยดุการท างานท่ีไม่มีความส าคญัทั้งหลาย  
อยา่งไรก็ตาม มีบางส่ิงบางอยา่งท่ีไม่สามารถท าให ้ "หยดุ" ได ้ถา้เช่นนั้น เราคงตอ้งมุ่งประเด็นไปท่ี
เร่ืองการลด เช่น ลดงานท่ีไม่มีประโยชน์  งานท่ีก่อความร าคาญ น่าเบ่ือหน่ายใหม้ากท่ีสุดเท่าท่ีจะท า
ได ้แมว้า่จะไม่สามารถท าใหห้ยดุไดท้ั้งหมด แต่ก็เกิดมีการปรับปรุงข้ึนแลว้ 
“เร่ิมตน้จากการเปล่ียนแปลงส่ิงท่ีเปล่ียนแปลงได”้ 
“เปล่ียนแปลงบางส่วนของงานท่ีสามารถเปล่ียนแปลงได”้  
วธีิคิดเพือ่หาทางปรับปรุง   ระบบค าถาม 5W 1 H คือการถามค าถามเพื่อวเิคราะห์หาเหตุผลในการ
ท างานตามวธีิเดิม และหาช่องทางปรับปรุงใหดี้ข้ึน ประกอบดว้ยค าถามดงัน้ี  
What ? ถามเพือ่หาจุดประสงค์ของการท างาน  
ท าอะไร ? ท าไมตอ้งท า ? ท าอยา่งอ่ืนไดห้รือไม่ ?  
When ? ถามเพือ่หาเวลาในการท างานทีเ่หมาะสม  
ท าเม่ือไหร่ ? ท าไมตอ้งท าตอนนั้น ? ท าตอนอ่ืนไดห้รือไม่ ?  
Where ? ถามเพือ่หาสถานทีท่ างานทีเ่หมาะสม  
ท าท่ีไหน ? ท าไมตอ้งท าท่ีนัน่ ? ท าท่ีอ่ืนไดห้รือไม่ ?  
Who ? ถามเพือ่หาบุคคลทีเ่หมาะสมส าหรับงาน  
ใครเป็นคนท า ? ท าไมตอ้งเป็นคนนั้นท า ? คนอ่ืนท าไดห้รือไม่ ? 
How ? ถามเพือ่หาวธีิการทีเ่หมาะสมส าหรับงาน  
ท าอยา่งไร ? ท าไมตอ้งท าอยา่งนั้น ? ท าวธีิอ่ืนไดห้รือไม่ ?  
Why ? เป็นค าถามทีถ่ามคร้ังที ่2 ของค าถามข้างต้นเพือ่หาเหตุผลในการท างาน  
 
หลกัการ E C R S  
E = Eliminate  คือการตดัขั้นตอนการท างานท่ีไม่จ าเป็นในกระบวนการออกไป  
C = Combine  คือการรวมขั้นตอนการท างานเขา้ดว้ยกนัเพื่อประหยดัเวลาหรือแรงงานในการ   

ท างาน  
R = Rearrange คือการจดัล าดบังานใหม่ใหเ้หมาะสม  
S = Simplify คือปรับปรุงวธีิการท างาน หรือสร้างอุปกรณ์ช่วยใหท้ างานไดง่้ายข้ึน 
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ตัวอย่าง  
ก่อนปรับปรุง  
ผูช้ายก าย  า 2 คน ใชก้ าลงัในการเคล่ือนยา้ยตูข้นาดใหญ่เขา้ไปในส านกังาน เม่ือถึงเวลาเลิกงาน 
หลงัปรับปรุง  
เพียงใส่ลอ้เขา้ไปในตูข้นาดใหญ่ ใครๆ ก็สามารถเคล่ือนยา้ยได ้ 
"Kaizen" ใหเ้ร่ิมปรับปรุงเปล่ียนแปลงจากตวัเราเองก่อน จากนั้นจึงค่อยเปล่ียนแปลงส่ิงท่ีง่ายต่อ
การเปล่ียนแปลง และไม่ควรลืมวา่การเปล่ียนแปลงตนเองง่ายกวา่การเปล่ียนแปลงคนอ่ืนดว้ย 
 

ระบบการผลติแบบทนัเวลาพอดี  ( Just-in-Time  Production  Systems)  :  JIT 
การผลิตแบบ JIT คือ การท่ีช้ินส่วนท่ีจ าเป็นเขา้มาถึงกระบวนการผลิตในเวลาท่ีจ าเป็นและดว้ย  
จ านวนท่ีจ าเป็นหรืออาจกล่าวไดว้่า  JIT  คือ การผลิตหรือการส่งมอบ “ ส่ิงของท่ีตอ้งการ ในเวลา  
ท่ีตอ้งการดว้ยจ านวนท่ีตอ้งการ”ใชค้วามตอ้งการของลูกคา้เป็นเคร่ืองก าหนดปริมาณการผลิต และ
การใชว้ตัถุดิบซ่ึงลูกคา้ในท่ีน้ีไม่ไดห้มายถึงเฉพาะลูกคา้ผูซ้ื้อสินคา้เท่านั้นแต่ยงัหมายถึงบุคลากรใน
ส่วนงานอ่ืนท่ีตอ้งการงานระหวา่งท าหรือวตัถุดิบเพื่อท าการผลิตต่อเน่ืองดว้ยโดยใชว้ธีิดึง 
( Pull Method of Material Flow ) ควบคุมวสัดุคงคลงัและการผลิต ณ สถานีท่ีท าการผลิตนั้นๆ   
ซ่ึงถา้ท าไดต้ามแนวคิดน้ีแลว้วสัดุคงคลงัท่ีไม่จ  าเป็นในรูปของวตัถุดิบ งานระหวา่งท าและสินคา้
ส าเร็จรูปจะถูกขจดัออกไปอยา่งส้ินเชิง 
 
วตัถุประสงคข์องการผลิตแบบทนัเวลาพอดี 
1. ควบคุมวสัดุคงคลงัใหอ้ยูใ่นระดบัท่ีนอ้ยท่ีสุดหรือใหเ้ท่ากบัศูนย ์( Zero inventory )   
2. ลดเวลาน าหรือระยะเวลารอคอยในกระบวนการผลิต ( Zero lead time ) 
3. ขจดัปัญหาของเสียท่ีเกิดข้ึนจากการผลิต ( Zero failures ) 
4. ขจดัความสูญเปล่าในการผลิต ( Eliminate 7 Types of Waste )  ดงัต่อไปน้ี 

- การผลิตมากเกินไป ( Overproduction )  :  ช้ินส่วนและผลิตภณัฑถู์กผลิตมากเกินความ
ตอ้งการ 

- การรอคอย ( Waiting )  :  วสัดุหรือขอ้มูลสารสนเทศ หยดุน่ิงไม่เคล่ือนไหวหรือติดขดั  
เคล่ือนไหวไม่สะดวก 

- การขนส่ง ( Transportation )  :  มีการเคล่ือนไหวหรือมีการขนยา้ยวสัดุในระยะทางท่ีมาก
เกินไป 

- กระบวนการผลิตท่ีขาดประสิทธิภาพ ( Processing itself )  :  มีการปฏิบติังานท่ีไม่จ าเป็น 
- การมีวสัดุหรือสินคา้คงคลงั ( Stocks )  :  วตัถุดิบและผลิตภณัฑส์ าเร็จรูปมีเก็บไวม้ากเกิน 

ความจ าเป็น 



 11 

- การเคล่ือนไหว ( Motion )  :  มีการเคล่ือนไหวท่ีไม่จ  าเป็นของผูป้ฏิบติังาน 
- การผลิตของเสีย ( Making defect )  :  วสัดุและขอ้มูลสารสนเทศไม่ไดม้าตรฐาน  

ผลิตภณัฑไ์ม่มีคุณภาพ 
 

ผลกระทบจากการผลิตแบบทนัเวลาพอดี 
1. ปริมาณการผลิตขนาดเล็ก ( Small lot size )  ระบบ JIT จะพยายามควบคุมวสัดุคงคลงัใหอ้ยูใ่น

ระดบัท่ีนอ้ยท่ีสุดเพื่อไม่ก่อใหเ้กิดตน้ทุนในการจดัเก็บและตน้ทุนค่าเสียโอกาส จึงผลิตใน
ปริมาณท่ีตอ้งการ 

2. ระยะเวลาการติดตั้งและเร่ิมด าเนินงานสั้น ( Short setup time )  ผลจากการลดขนาดการผลิตให้
เล็กลง ท าใหฝ่้ายผลิตตอ้งเพิ่มความถ่ีในการจดัการข้ึน ดงันั้นผูค้วบคุมกระบวนการผลิตจึงตอ้ง
ลดเวลาการติดตั้งใหส้ั้นลง เพื่อไม่ใหเ้กิดเวลาวา่งเปล่าของพนกังานและอุปกรณ์และใหเ้กิด
ประสิทธิภาพเตม็ท่ี 

3. วสัดุคงคลงัในระบบการผลิตลดลง ( Reduce WIP inventory )  เหตุผลท่ีจ าเป็นตอ้งมีวสัดุคง
คลงัส ารองเกิดจากความไม่แน่นอน ไม่สม ่าเสมอท่ีเกิดข้ึนระหวา่งกระบวนการผลิต ระบบ JIT 
มีนโยบายท่ีจะขจดัวสัดุคงคลงัส ารองออกไปจากกระบวนการผลิตใหห้มด โดยใหค้นงาน
ช่วยกนัแกไ้ขปัญหาความไม่สม ่าเสมอท่ีเกิดข้ึน 

4. สามารถควบคุมคุณภาพสินคา้ไดอ้ยา่งทัว่ถึง  -  ในระบบ JIT ผูป้ฏิบติังานจะเป็นผูค้วบคุมและ 
ตรวจสอบคุณภาพดว้ยตนเอง หรือท่ีเรียกวา่  “ คุณภาพ ณ แหล่งก าเนิด ( Quality at the 
source ) ” 
 

ประโยชน์ท่ีเกิดจากการผลิตแบบทนัเวลาพอดี 
1. เป็นการยกระดบัคุณภาพสินคา้ใหสู้งข้ึนและลดของเสียจากการผลิตใหน้อ้ยลง  :  เม่ือคนงาน 

ผลิตช้ินส่วนเสร็จก็จะส่งต่อไปใหก้บัคนงานคนต่อไปทนัที  ถา้พบขอ้บกพร่องคนงานท่ี รับ
ช้ินส่วนมาก็จะรีบแจง้ใหค้นงานท่ีผลิตทราบทนัทีเพื่อหาสาเหตุและแกไ้ขใหถู้กตอ้ง คุณภาพ
สินคา้จึงดีข้ึน   ต่างจากการผลิตคร้ังละมากๆ คนงานท่ีรับช้ินส่วนมามกัไม่สนใจขอ้บกพร่อง
แต่จะรีบผลิตต่อทนัทีเพราะยงัมีช้ินส่วนท่ีตอ้งผลิตต่ออีกมาก  

2. ตอบสนองความตอ้งการของตลาดไดเ้ร็ว  :  เน่ืองจากการผลิตมีความคล่องตวัสูง การ
เตรียมการผลิตใชเ้วลานอ้ยและสายการผลิตก็สามารถผลิตสินคา้ไดห้ลายอยา่งในเวลาเดียวกนั
จึงท าใหสิ้นคา้ส าเร็จรูปคงคลงัเหลืออยูน่อ้ยมาก เพ ราะเป็นไปตามความตอ้งการของตลาดอยา่ง
แทจ้ริง   การพยากรณ์การผลิตแม่นย  าข้ึนเพราะเป็นการพยากรณ์ระยะสั้น ผูบ้ริหารไม่ตอ้ง
เสียเวลาในการแกไ้ขปัญหาต่างๆในโรงงาน ท าใหมี้เวลาส าหรับการก าหนดนโยบาย วางแผน
การตลาด และเร่ืองอ่ืนๆไดม้ากข้ึน 
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3. คนงานจะมีความรับผดิชอบต่องานของตนเองและงานของส่วนรวมสูงมาก  :  ความรับผดิชอบ
ต่อตนเองก็คือจะตอ้งผลิตสินคา้ท่ีดี มีคุณภาพสูง ส่งต่อใหค้นงานคนต่อไปโดยถือเหมือนวา่
เป็นลูกคา้ ดา้นความรับผดิชอบต่อส่วนรวมก็คือคนงานทุกคนจะตอ้งช่วยกนัแกปั้ญหาเม่ือมี
ปัญหาเกิดข้ึนในการผลิต เพื่อไม่ใหก้ารผลิตหยดุชะงักเป็นเวลานาน 

 

ระบบคมับัง  ( Kanban System ) 
ระบบคมับงั  ถือไดว้า่เป็นส่วนหน่ึงของระบบ JIT ท่ีไดรั้บการพฒันาข้ึนมาเพื่อช่วยใหก้าร

ท างานมีการประสานงานท่ีดีและมีประสิทธิภาพ   ระบบคมับงัของโตโยตา้ใชแ้ผน่กระดาษเพื่อเป็น
สัญญาณแสดงความตอ้งการใหมี้การ “ส่ง” ช้ินส่วนเพิ่มเติม (Conveyance Kanban  : C-card )  และ
ใชแ้ผน่กระดาษเดียวกนัหรือท่ีมีลกัษณะ เหมือนกนัเพื่อเป็นสัญญาณแสดงความตอ้งการให ้“ผลิต”  
ช้ินส่วนเพิ่มข้ึน (Production Kanban  : P-card )  ซ่ึงบตัรน้ีจะติดไปกบัภาชนะ ( Container ) ท่ีใส่ 
วตัถุดิบ หรือระบบบตัรสองใบ ( Two-card System ) โดยมีเกณฑส์ าหรับการด าเนินงานดงัต่อไปน้ี 
1. ในแต่ละภาชนะจะตอ้งมีบตัรอยูด่ว้ยเสมอ 
2. หน่วยงานประกอบจะเป็นผูเ้บิกจ่ายช้ินส่วนจากหน่วยผลิตโดยระบบดึง  
3. ถา้ไม่มีใบเบิกท่ีมีค าสั่งอนุมติั จะไม่มีการเคล่ือนภาชนะออกจากท่ีเก็บ 
4. ภาชนะจะตอ้งบรรจุช้ินส่วนในปริมาณท่ีถูกตอ้งและมีคุณภาพท่ีดีเท่านั้น 
5. ช้ินส่วนท่ีดีเท่านั้นท่ีจะถูกจดัส่งและใชง้านในสายการผลิต 

 
ภาพท่ี 2.1 :  Kanban Production Control System 

ฉThe McGraw-Hill Companies, Inc., 1998Irwin/McGraw-Hill
15
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6. ผลผลิตรวมจะไม่มากเกินไปกวา่ค าสั่งการผลิตท่ีไดบ้นัทึกลงใน P-card  และวตัถุดิบท่ีเบิกใช้
จะตอ้งไม่มากเกินกวา่จ านวนช้ินส่วนท่ีบนัทึกลงใน C-card 

           
ในสายการประกอบหน่ึง ช้ินส่วนท่ีจ าเป็นในการผลิตมี ช้ินส่วน A  และช้ินส่วน B ซ่ึงผลิต

โดยกระบวนการหนา้ช้ินส่วน A และช้ินส่วน B เม่ือถูกผลิตข้ึนแลว้จะเก็บไวท่ี้คลงัขา้งหน่วยผลิต 
และคมับงัสั่งผลิตจะถูกติดไวก้บัช้ินส่วนท่ีผลิตข้ึนน้ี พนกังานขนของจากสายประกอบซ่ึงก าลงั 
ประกอบผลิตภณัฑ ์A จะไปยงัคลงัของหน่วยผลิตเพื่อเบิกถอนช้ินส่วน A เท่าท่ีจ  าเป็นโดยน าคมั
บงัเบิกถอนไปดว้ย และท่ีคลงัของช้ินส่วน A เขาจะหยบิกล่องบรรจุช้ินส่วน A ตามจ านวนของ 
คมับงัเบิกถอน และจะปลดคมับงัสั่งผลิตท่ี ติดอยูก่บัช้ินส่วน A ออกจากกล่องเหล่าน้ีไวท่ี้คลงั  
จากนั้นเขาก็จะน ากล่องช้ินส่วน A ไปยงัสายประกอบพร้อมกบัคมับงัเบิกถอน  ในเวลาเดียวกนั  
คมับงัสั่งผลิตท่ีโดนปลดไวท่ี้คลงัช้ินส่วน A ของหน่วยผลิตจะแสดงถึงจ านวนหน่วยของช้ินส่วน 
ท่ีโดนเบิกถอนไป บตัรคมับงัเหล่าน้ี จะเป็นเสมือนค าสั่งผลิตใหแ้ก่หน่วยผลิตในกระบวนการ 
หนา้ ซ่ึงช้ินส่วน A ก็จะถูกผลิตข้ึนตามจ านวนบตัรคมับงัสั่งผลิต  ตามปกติในหน่วยผลิตดงักล่าว 
ช้ินส่วน A และช้ินส่วน B จะถูกเบิกถอนไปทั้งคู่ แต่ช้ินส่วนเหล่าน้ีจะถูกผลิตข้ึนตามล าดบั  
การโดนปลดออกของคมับงัสั่งผลิต หรืออีกนยัหน่ึงคือตามล าดบัการเบิกถอนของช้ินส่วน  
โดยสายประกอบนัน่เอง  

 

5 ส  
กิจกรรม 5 ส คือ การจดัความเป็นระเบียบเรียบร้อยในสถานท่ีท างาน  อนัเป็นปัจจยัพื้นฐานใน การ
เพิ่มผลผลิต เพราะในกระบวนการด าเนินกิจกรรมนั้น มุ่งเนน้การพฒันาทรัพยากรมนุษยอ์ยา่ง 
ต่อเน่ือง โดยเช่ือวา่มนุษยจ์ะพฒันางานในองคก์ารตนเองต่อไป ซ่ึงแนวทางน้ีเป็นแนวทางการ 
บริหารงานแบบมีส่วนร่วม ซ่ึงองคก์ารต่างๆ พยายามมุ่งเนน้มาโดยตลอด  
 
วตัถุประสงคส์ าคญั 4 ประการของกิจกรรม 5 ส  
1. พฒันาความคิดในการปรับปรุงอยา่งต่อเน่ือง  
2. สร้างทีมงานท่ีดี โดยการให้ทุกคนมีส่วนร่วม  
3. พฒันาผูบ้ริหารและหวัหนา้งาน โดยการฝึกความสามารถในการเป็นผูน้ า  
4. เตรียมความพร้อม เพื่อการน าเทคโนโลยี ดา้นการปรับปรุงอยา่งต่อเน่ืองท่ียากข้ึนมาใช้  
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องคป์ระกอบส าคญั 4 ประการเพื่อความส าเร็จของกิจกรรม 5 ส  
 
 
 

 
 
  
 

 
 

 

 

สะสาง 

 

สร้างนิสัย 
 

สะดวก 
 

สุขลกัษณะ 

1. ความจริงจงัของ
ผูบ้ริหารระดบัสูง 

4. การท าวงลอ้ 5 ส 
อยา่งต่อเน่ือง เพื่อ
มาตรฐานท่ีสูงข้ึน 

2. กิจกรรม 5 ส 
เร่ิมตน้จากการอบรม

ใหค้วามรู้ 

3. ทุกคนมีส่วนร่วม
ในการท ากิจกรรม 

5 ส  

สะอาด 
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5 ส เป็นกิจกรรมพื้นฐานเพื่อการปรับปรุงการเพิ่มผลผลิต  
ส. 1 : สะสาง หมายถึง การแยกใหช้ดัระหวา่งของท่ีจ าเป็นในการใชง้าน กบัของท่ีไม่ จ าเป็นตอ้งใช ้
รวมถึงของท่ีไม่เก่ียวขอ้งในการท างาน และใหข้จดัของท่ีไม่จ  าเป็นออกไปจาก สถานท่ีท างาน  
ส. 2 : สะดวก หมายถึง การน าของท่ีจ าเป็นในการใชง้านมาจดัการใหเ้ป็นระเบียบ ใหง่้าย และสะดวก
ในการหยบิใช ้และท าใหทุ้กคนดูแลว้รู้วา่คืออะไร  
ส.3 : สะอาด หมายถึง การท าความสะอาดสถานท่ีท างานอยา่งดี ใหน่้าดูอยูเ่สมอ เพื่อ ขจดัฝุ่ นละอองท่ี
อยูบ่นพื้น ส่ิงของเคร่ืองใชเ้คร่ืองมือ และอุปกรณ์ต่างๆ  
ส.4 : สุขลกัษณะ หมายถึง สภาพหมดจด สะอาดตา โดยการรักษา 3 ส แรก ใหค้งอยู ่หรือ ท าใหดี้
ข้ึนอยูเ่สมอ เพื่อสุขภาพอนามยั และความปลอดภยั  
ส.5 : สร้างนิสัย หมายถึง การฝึกฝนใหทุ้กคนปฏิบติัอยา่งถูกตอ้ง และติดเป็นนิสัย ตาม กฎเกณฑก์าร
จดัความเป็นระเบียบเรียบร้อยในหน่วยงานให้เป็นไปอยา่งต่อเน่ือง  
 
ประโยชน์ท่ีจะไดรั้บจากการท า 5 ส  
- สถานท่ีท างานสะอาด และเป็นระเบียบมากข้ึน  
- การปฏิบติังานในโรงงาน และส านกังานง่าย สะดวกและปลอดภยัมากยิง่ข้ึน  
- ทุกคนทั้งภายในและภายนอกหน่วยงาน สามารถเห็นการปรับปรุงไดช้ดัเจน  
- ก่อใหเ้กิดความคิดสร้างสรรคใ์นการปรับปรุงอ่ืนๆ  
- บุคลากรมีระเบียบวนิยัข้ึนมาอยา่งอตัโนมติั  
- เพิ่มประสิทธิภาพการท างาน  
- ช่วยในการบ ารุงรักษาอุปกรณ์  
- เพิ่มคุณภาพการบริการท่ีดี  
- ช่วยเสริมสร้างทศันคติท่ีดีใหแ้ก่บุคลากร  
- บุคลากรรู้สึกภาคภูมิใจในความสะอาด และความเป็นระเบียบเรียบร้อย  
- เสริมภาพพจน์ขององคก์ร  
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สะสาง 

สะดวก 

สะอาด 

สุขลกัษณะ 

สร้างนิสัย 

 

5 ส 

 

การบริหารงาน 

อยา่งมีประสิทธิภาพ 

แนวความคิดของกิจกรรม 5 ส  
 
 
            ส่งผลต่อ 
        

  ความเป็นระเบียบ 
 
          

       ส่งผลต่อ 
          

      ความมีวนิยั 
 
 

จะเห็นวา่ 3 ส แรกนั้น ส่งผลแก่ อุปกรณ์ สถานท่ีท างานส าหรับ 2 ส หลงัจากนั้นจะส่งผล 
แก่ คนท่ีท า 3 ส แรกอยา่งต่อเน่ือง  
 

          บนัไดเพื่อกา้วสู่  
 

        ความมีมาตรฐานท่ีดี 
 
สะสาง คือ การแยกใหช้ดัระหวา่งของท่ีจ าเป็นกบัของท่ีไม่จ  าเป็นของท่ีไม่จ  าเป็นใหข้จดัออกไป   
อะไรบา้งท่ีควรสะสาง  
1. เคร่ืองมือ เคร่ืองใช ้ ท่ีไม่เคยน าออกมาใชว้างเกะกะในพื้นท่ีท างาน ก่อใหเ้กิดอุบติัเหตุ บ่อยคร้ัง
ส้ินเปลืองอุปกรณ์ในการจดัเก็บ ใชพ้ื้นท่ีท างานไม่คุม้ค่า  
2. ส่ิงของส่วนตวัท่ีไม่เก่ียวขอ้งกบังานมีมากเกินไป ไม่เหมาะสมในการใชพ้ื้นท่ีของหน่วยงาน เป็น
สถานท่ีจดัเก็บ หรือตั้งโชวใ์หน้ ากลบับา้น หรือบริจาค เพื่อเป็นประโยชน์ต่อสังคมส่วนรวม  
3. อุปกรณ์ท่ีช ารุดท่ีไม่มีก าหนดซ่อม หรือน ากลบัมาใช ้ 

- ถา้สภาพใชก้ารไม่ได ้ใหจ้  าหน่ายออกไปจากหน่วยงาน  
- ถา้สภาพยงัสามารถซ่อมแซมไดน้ าไปซ่อม เพื่อใหส้ภาพการใชง้านมีประสิทธิภาพ และเกิด

ความ ปลอดภยัในการใชง้าน  
4. อุปกรณ์และเคร่ืองมือท่ีมีปัญหา หรือของท่ีเก็บไวห้ลายปี ใหพ้ิจารณาด าเนินการตาม หลกัการของ
หน่วยงานโดยด่วน ถา้เก็บไวก่้อใหเ้กิดภาพพจน์ท่ีไม่ดี แสดงถึงความไม่มีประสิทธิภาพใน การท างาน 
และการบริหารงานท่ีล่าชา้ของผูบ้ริหารระดบัสูง  

 

สถานท่ี 

 

คน 
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5. เอกสารท่ีไม่ใชแ้ลว้หมดอายกุารจดัเก็บ มีแนวโนม้ท่ีจะมีมากข้ึนทุกวนั ถา้เก็บไวม้ากหรือ นาน
เกินไป อาจกลายเป็นเช้ือเพลิง ท าใหเ้กิดความไม่แน่นอนได้ ถา้ระบบความปลอดภยัไม่ดี อตัราเส่ียง
สูง  
6. ของท่ีมีมากเกินความจ าเป็น สูญเสียงบประมาณโดยใช่เหตุ ตน้ทุนสูง ก่อใหเ้กิดผลเสียในเชิง 
คุณภาพท่ีแสนแพง  
7. ขยะ เศษวสัดุ และอ่ืนๆ ท่ีใชก้ารไม่ได ้ ใหด้ าเนินการสะสางไดท้นัทีทุกขณะทุกเวลาท่ี สามารถท า
ได ้ทั้งในเวลางาน และนอกเวลางาน เสมือนเป็นส่วนหน่ึงของการท างาน  
 
สะดวก คือ การจดัวางของท่ีจ าเป็นใหง่้าย และสะดวกต่อการน าไปใชทุ้กคนดูแลว้ก็รู้วา่เป็นอะไร  
ท าไมตอ้งท าใหส้ะดวก  

การปฏิบติัเพื่อความสะดวกนั้น จะช่วยขจดัการคน้หาต่างๆ ใหห้มดส้ินไป แน่นอนเม่ือทุกส่ิง 
ทุกอยา่งมีป้ายช่ือบอกและมีป้ายบอกวา่วางอยูท่ี่ไหนรับรองคุณจะหามนัไดใ้นเวลาไม่นานเลย ส าหรับ 
หลกัการสามารถแยกเป็นหวัขอ้ดงัน้ี  
1. วางของท่ีใชง้านใหเ้ป็นท่ีมีป้ายบอก  
2. การน าของไปใชง้าน ใหเ้นน้การน ามาเก็บท่ีเดิม  
3. ของท่ีตอ้งใชอ้ยูเ่ป็นประจ า ควรวางใกลต้วั  
4. ของท่ีใชง้านใหจ้ดัเก็บเป็นหมวดหมู่ เหมือนการจดัเก็บหนงัสือในหอ้งสมุด  
 
สะอาด คือ การท าความสะอาดสถานท่ี อุปกรณ์ ส่ิงของเคร่ืองใชใ้หน่้าดูอยูเ่ป็นนิจ  
ประเด็นในการท าเร่ืองสะอาด  
นายตอ้งลงมือเป็นตวัอยา่ง (ขจดัขอ้สงสัยวา่...ท าไมตอ้งท า)  
ระลึกเสมอวา่ “ความสกปรกคือศตัรูตวัร้าย”  

 
สุขลกัษณะ คือ สภาพหมดจด สะอาดตา โดยรักษา 3 ส แรก ใหค้งสภาพ หรือท าใหดี้ข้ึนอยูเ่สมอ  
สุขลกัษณะท่ีดี  

จะเกิดข้ึนไดเ้ม่ือเราท า 3 ส แรกอยา่งต่อเน่ือง และพยายามปรับปรุงใหดี้ยิง่ๆ ข้ึนไป โดย 
ค านึงถึงการจดัสถานท่ีท างานใหผู้ป้ฏิบติังานมีสุขภาพอนามยัท่ีดี และปลอดภยั  
1. ขจดัมลภาวะในสถานท่ีท างานท่ีมีผลต่อสุขภาพกายและใจ และจดัท่ีท างานใหมี้สภาพ  
    - แสงสวา่งเพียงพอในการท างานอยา่งเหมาะสม  
    - มีการระบายอากาศท่ีดี  
2. ขจดัสภาพท่ีอาจก่อใหเ้กิดอุบติัเหตุ  
3. ปรับปรุงจดัสถานท่ีท างานใหมี้บรรยากาศน่าท างาน  
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สร้างนิสัย คือ การปฏิบติัใหถู้กตอ้ง และติดเป็นนิสัย  
เม่ือทศันคติเปล่ียน การกระท าจะเปล่ียน เม่ือการกระท าเปล่ียน เป้าหมายจะเปล่ียน เม่ือ เป้าหมาย
เปล่ียน......ชีวติของคุณจะเปล่ียนไปดว้ย 
 

การลดความสูญเปล่า ด้วยหลกัการ ECRS 
ความสูญเปล่า หรือ MUDA หรือ WASTE ลว้นแต่มีความหมายเดียวกนั หมายถึง  ส่ิงท่ีเกิดข้ึนแต่ไม่
ท าใหเ้กิดมูลค่าเพิ่มแก่สินคา้ ซ่ึงความสูญเปล่ามีอยู ่ 7 ประการดว้ยกนัคือ 1) การผลิตมากเกินไป 
(Overproduction) 2) การรอคอย (Waiting) 3) การเคล่ือนยา้ยท่ีไม่จ  าเป็น (Transporting) 4) การท างาน
ท่ีไม่เกิดประโยชน์ (Inappropriate Processing) 5) การเก็บสินคา้ท่ีมากเกินไป (Unnecessary 
Inventory) 6) การเคล่ือนท่ี/เคล่ือนยา้ยท่ีไม่จ  าเป็น (Unnecessary Motions) และ 7) ของเสีย (Defect ) 
ความสูญเปล่าทั้ง 7 ประการน้ีเป็นส่ิงท่ีไม่มีความจ าเป็นและไม่ไดก่้อใหเ้กิดประโยชน์แก่บริษทั ดงันั้น
ทุกบริษทัควรจะท าการลดความสูญเปล่าเหล่าน้ีลง การลดความสูญเปล่านอกจากจะเป็นการปรับปรุง
การผลิตและสามารถเพิ่มผลผลิตแลว้ ยงัเป็นการลดตน้ทุนท่ีเกิดในบริษทัอีกด้วย 

หลกัการ ECRS เป็นหลกัการท่ีประกอบดว้ย การก าจดั (Eliminate) การรวมกนั (Combine) 
การจดัใหม่ (Rearrange) และ การท าใหง่้าย (Simplify) ซ่ึงเป็นหลกัการง่ายๆ ท่ีสามารถใชใ้นการ
เร่ิมตน้ลดความสูญเปล่าหรือ MUDA ลงไดเ้ป็นอยา่งดี  

ในองคก์รธุรกิจทัว่ไปจะสามารถแบ่งรูปแบบของกระบวนการหน่วยงานออกไดเ้ป็น 2 ส่วน
ใหญ่ๆ คือ ส่วนของงานโรงงานและส่วนของงานสนบัสนุน ทั้ง 2 ส่วนน้ีสามารถก่อใหเ้กิดความสูญ
เปล่าได ้ซ่ึงอธิบายเป็นตวัอยา่งได ้ดงัน้ี 
ส่วนแรก  คือส่วนของงานโรงงาน คือส่วนท่ีเก่ียวขอ้งโดยตรงกบัการผลิตสินคา้ของบริษทั การลด
ความสูญเปล่าในการผลิตเป็นส่ิงจ าเป็นและควรใหค้วามส าคญัเป็นอยา่งมาก เพราะความสูญเปล่าท่ี
เกิดข้ึนจะหมายถึงตน้ทุนของสินคา้ท่ีเพิ่มสูงข้ึน หากสามารถลดความสูญเปล่าลงไดก้็จะส่งผลให้
ประหยดัตน้ทุนการผลิตลงดว้ย ผลท่ีตามมาก็คือมีความสามารถในการแข่งขนักบัคู่แข่งสูงข้ึน โ ดย
แนวทางการลด MUDA ลงสามารถท าไดโ้ดยใชห้ลกัการ ECRS ดงัน้ี   
- การก าจัด ( Eliminate ) หมายถึง การพิจารณาการท างานปัจจุบนัและท าการก าจดัความสูญเปล่าทั้ง 7 
ท่ีพบในการผลิตออกไป คือการผลิตมากเกินไป การรอคอย การเคล่ือนท่ี /เคล่ือนยา้ยท่ีไม่จ  าเป็น การ
ท างานท่ีไม่เกิดประโยชน์ การเก็บสินคา้ท่ีมากเกินไป การเคล่ือนยา้ยท่ีไม่จ  าเป็น และ ของเสีย  
- การรวมกนั ( Combine ) สามารถลดการท างานท่ีไม่จ  าเป็นลงได ้ โดยการพิจารณาวา่สามารถรวม
ขั้นตอนการท างานใหล้ดลงไดห้รือไม่ เช่น จากเดิมเคยท า 5 ขั้นตอนก็รวมบางขั้นตอนเขา้ดว้ยกนั ท า
ใหข้ั้นตอนท่ีตอ้งท าลดลงจากเดิม การผลิตก็จะสามารถท าไดเ้ร็วข้ึนและลดการเคล่ือนท่ีระหวา่ง
ขั้นตอนลงอีกดว้ย เพราะถา้มีการรวมขั้นตอนกนั การเคล่ือนท่ีระหวา่งขั้นตอนก็ลดลง   
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- การจัดใหม่( Rearrange ) คือ การจดัขั้นตอนการผลิตใหม่เพื่อใหล้ดการเคล่ือนท่ีท่ีไม่จ  าเป็น หรือ 
การรอคอย เช่นในกระบวนการผลิต หากท าการสลบัขั้นตอนท่ี 2 กบั 3 โดยท าขั้นตอนท่ี 3 ก่อน 2 จะ
ท าใหร้ะยะทางการเคล่ือนท่ีลดลง เป็นตน้  
- การท าให้ง่าย ( Simplify ) หมายถึง การปรับปรุงการท างานใหง่้ายและสะดวกข้ึน โดยอาจจะ
ออกแบบจ๊ิก (jig) หรือ fixture เขา้ช่วยในการท างานเพื่อใหก้ารท างานสะดวกและแม่นย  ามากข้ึน ซ่ึง
สามารถลดของเสียลงได ้จึงเป็นการลดการเคล่ือนท่ีท่ีไม่จ  าเป็นและลดการท างานท่ีไม่จ  าเป็น 
ส าหรับส่วนของงานสนับสนุน นั้นจะหมายถึง หน่วยงานท่ีไม่ไดมี้ความเก่ียวขอ้งโดยตรงกบั
กระบวนการผลิต แต่จะช่วยสนบัสนุนการผลิตนัน่เอง ในส่วนของการสนบัสนุนน้ี งานหลกัของส่วน
สนบัสนุนจะเป็นเร่ืองท่ีเก่ียวกบังานดา้นเอกสาร และขอ้มูลเป็นหลกั  เพราะจะตอ้งมีการจดัท าเอกสาร
หรือการบนัทึกต่างๆมากมาย เพื่อเก็บเป็นขอ้มูลในการสอบกลบัได ้และเพื่อประโยชน์ในการท างาน  
ยิง่หากองคก์รใดมีการน าระบบคุณภาพ ISO 9000 หรือ TS 16949 เขา้มาใชด้ว้ยแลว้ ยิง่ไม่ตอ้งพดูถึง
เพราะในขอ้ก าหนดหลายๆขอ้ของ ISO 9000 และ TS 16949 จะมีขอ้บงัคบัในเร่ืองงานการควบคุม
เอกสาร และขอ้มูลอยูด่ว้ย  แต่ในบรรดาเอกสารท่ีมีอยูม่ากมายเป็นภูเขารอบตวัน้ีเหล่าน้ี  เราอาจจะคิด
วา่เป็นเอกสารท่ีมีความจ าเป็นในการใช้งาน แต่ไม่แน่เสมอไปนกั  เพราะเอกสารเหล่านั้นอาจจะมี
เอกสารท่ีไม่จ  าเป็น และเป็นเอกสารท่ีมีการจดัท าท่ีซ ้ าซอ้นมากมายก็เป็นได้ ซ่ึงหากเราไม่ไดเ้คยมีการ
ใหค้วามส าคญักบัเอกสารเหล่านั้นเลย แต่เดิมเคยมีการใชง้านกนัมาอยา่งไรก็ยงัคงใชง้านต่อกนัมา
เร่ือยๆ โดยไม่คิดท่ีจะมีการเปล่ียนแปลงเอกสารเหล่านั้น ผลเสียของเอกสารหากมีมากเกินไป  จะท า
ใหวุ้น่วายในการเก็บรักษา ส้ินเปลืองพื้นท่ีในการเก็บเอกสาร  และส้ินเปลืองเวลาในการพิจารณา
เอกสารและจดัท าเอกสารเหล่านั้น นอกจากน้ียงัเป็นการส้ินเปลืองทรัพยากรคือกระดาษโดยเปล่า
ประโยชน์อีกดว้ย 
ดงันั้นเราควรมาเหลียวมองรอบๆตวั และเร่ิมท าการลดปริมาณเอกสารลงกนัเถอะ ช่วยกนัก าจดั
เอกสารขยะท่ีไม่มีความจ าเป็นออกไป เราสามารถใชห้ลกัการ ECRS น้ีในการลดเอกสารท่ีไม่จ  าเป็น
ลงไดก้ล่าวคือ  
- การก าจัด (Eliminate) หมายถึง การก าจดัเอกสารท่ีไม่จ  าเป็นออกไปนัน่เองหากลองพิจารณา 
เอกสารต่างๆรอบตวั เอกสารบางอยา่งอาจไม่มีความจ าเป็นท่ีจะตอ้งมีก็เป็นได ้เราสามารถก าจดั
ออกไปไดเ้ลย  
-   การรวมกนั (Combine) คือ การรวมเอาเอกสารจากหลายๆแผน่มาไวใ้นแผน่เดียวกนัได้ ซ่ึงจะท า
ใหส้ะดวกส าหรับการวเิคราะห์และลดปริมาณเอกสารท่ีตอ้งจดัเก็บลง  
- การจัดใหม่ (Rearrange) บางคร้ังเอกสารท่ีใชอ้ยูอ่าจมีความซ ้ าซอ้นกนั จึงควรมีการจดัเรียงเอกสาร
ใหม่เพื่อลดความซ ้ าซอ้นและความยุง่ยากในงานเอกสารบางรายการลงไป  
-  การท าให้ง่าย (Simplify) หมายถึง การจดัรูปแบบของเอกสารใหเ้ขา้ใจง่ายและสะดวกเหมาะสมกบั
การใชง้าน 
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หากท าการลดเอกสารท่ีไม่จ  าเป็นออกไปแลว้ จะท าใหก้ารท างานมีความคล่องตวัข้ึน ไม่ตอ้งยุง่ยากใน
การท าเอกสารท่ีซ ้ าซอ้น และลดเวลาในการท าเอกสารท่ีไม่ก่อใหเ้กิดประโยชน์ลงไปได้ ถา้สามารถ
ลดความสูญเปล่าทั้ง 7 ท่ีเกิดข้ึนได ้จะท าใหโ้รงงานมีประสิทธิภาพการผลิตท่ีดีข้ึน ลดความยุง่ยากและ
ความวุน่วายในการผลิตลง ซ่ึงจะส่งผลใหมี้ตน้ทุนการผลิตท่ีลดลงอยา่งแน่นอน ส่ิงเหล่าน้ีลว้นแลว้แต่
เป็นประโยชน์อยา่งมากส าหรับบริษทัทุกบริษทัในเศรษฐกิจขณะน้ี 
 

PDCA คือ วงจรการบริหารงานคุณภาพ 
PDCA  คือ  วงจรการบริหารงานคุณภาพ ประกอบดว้ย              

P  = Plan     คือ  การวางแผนงานจากวตัถุประสงค ์และเป้าหมายท่ีไดก้  าหนดข้ึน                 
D = Do       คือ   การปฏิบติัตามขั้นตอนในแผนงานท่ีไดเ้ขียนไวอ้ยา่งเป็นระบบและมี 
                           ความต่อเน่ือง                 
C = Check   คือ  การตรวจสอบผลการด าเนินงานในแต่ล่ะขั้นตอนของแผนงานวา่มีปัญหา 
              อะไรเกิดข้ึน จ าเป็นตอ้งเปล่ียนแปลงแกไ้ขแผนงานในขั้นตอนใด                
A = Action คือ  การปรับปรุงแกไ้ขส่วนท่ีมีปัญหา หรือถา้ไม่มีปัญหาใดๆ ก็ยอมรับแนว 

            ทางปฏิบติัตามแผนงานท่ีไดผ้ลส าเร็จ เพื่อน าไปใชใ้นการท างานคร้ังต่อไป  
 

เม่ือไดว้างแผนงาน  (P)  น าไปปฏิบติั  (D) ระหวา่งการปฏิบติัก็ด าเนินการตรวจสอบ (C)  พบปัญหาก็
ท าการแกไ้ขหรือปรับปรุง (A) การปรับปรุงก็เร่ิมจากการวางแผนก่อน วนไปไดเ้ร่ือยๆ จึงเรียกวงจร  
PDCA 
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ประโยชน์ของ PDCA มีดงัน้ี 
1.  การวางแผนงานก่อนการปฏิบติังาน จะท าใหเ้กิดความพร้อมเม่ือไดป้ฏิบติังานจริงการวางแผนงาน
ควรวางใหค้รบ 4 ขั้นดงัน้ี 
(1) ขั้นการศึกษา           คือ  การวางแผนศึกษาขอ้มูล วธีิการ ความตอ้งการของตลาด ขอ้มูลดา้น
วตัถุดิบ ดา้นทรัพยากรท่ีมีอยูห่รือเงินทุน 
(2) ขั้นเตรียมงาน           คือ  การวางแผนการเตรียมงานดา้นสถานท่ี การออกแบบผลิตภณัฑ์  ความ
พร้อมของพนกังาน อุปกรณ์ เคร่ืองจกัร วตัถุดิบ  
(3) ขั้นด าเนินงาน          คือ  การวางแนวทางการปฏิบติังานของแต่ละส่วนแต่ละฝ่าย เช่น ฝ่ายผลิต  
ฝ่ายขาย  
(4) ขั้นการประเมินผล      คือ  การวางแผนหรือเตรียมการประเมินผลงานอยา่งเป็นระบบ เช่น  
ประเมินจากยอดการจ าหน่าย ประเมินจากการติชมของลูกคา้  เพื่อใหผ้ลท่ีไดจ้ากการประเมินเกิดการ
เท่ียงตรง 
 
 
 
 
 
 
 
 
2.  การปฏิบติัตามแผนงาน ท าใหท้ราบขั้นตอน วธีิการ และสามารถเตรียมงานล่วงหนา้หรือทราบ
อุปสรรคล่วงหนา้ดว้ย ดงันั้น การปฏิบติังานก็จะเกิดความราบร่ืน และเรียนร้อย  น าไปสู่เป้าหมายท่ีได้
ก าหนดไว ้
3.  การตรวจสอบ ใหไ้ดผ้ลท่ีเท่ียงตรงเช่ือถือได ้ประกอบดว้ย 
     3.1      ตรวจสอบจากเป้าหมายท่ีไดก้  าหนดไว  ้
     3.2      มีเคร่ืองมือท่ีเช่ือถือได้ 
     3.3      มีเกณฑก์ารตรวจสอบท่ีชดัเจน 
     3.4      มีก าหนดเวลาการตรวจท่ีแน่นอน 
     3.5     บุคลากรท่ีท าการตรวจสอบตอ้งไดรั้บการยอมรับจากทุกหน่วยงานท่ีเก่ียวขอ้ง  เม่ือการ 
               ตรวจสอบไดรั้บการยอมรับ การปฏิบติังานขั้นต่อไปก็ด าเนินงานต่อไปได้ 
4. การปรับปรุงแกไ้ข ขอ้บกพร่องท่ีเกิดข้ึน ไม่วา่จะเป็นขั้นตอนใดก็ตาม  เม่ือมีการปรับปรุงแกไ้ข
คุณภาพก็จะเกิดข้ึน ดงันั้น  “วงจร PDCA จึงเรียกวา่ วงจรการบริหารงานคุณภาพ” 
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บทที่  3  
แผนงานการปฏิบัตงิานและขั้นตอนการด าเนินงาน 

 
3.1 แผนงานปฏบิัติงาน 

 

1 2 3 4 1 2 3 4 1 2 3 4 1 2 3 4
ศึกษาสภาพการท างานโดยรวม
1. เรียนรู้โครงสร้างของส่วนงาน
2. ศึกษาผลิตภณัฑห์ลกัของบริษทั
เขียนโครงงาน
1. ปรึกษาพนกังานท่ีปรึกษาเก่ียวกบัโครงงาน
2. เขียนโครงงานตามขอ้เสนอแนะ
การด าเนินงาน
1. ศึกษาขอ้มูลเก่ียวกบัระบบบาร์โคด้
2. เรียนรู้งานต่างๆท่ีเก่ียวกบัระบบบาร์โคด้
3. ท างานท่ีเก่ียวขอ้งกบัระบบบาร์โคด้
วิเคราะห์และสรุปผล
1. วิเคราะห์ถึงปัญหาท่ีเกิดข้ึน 
2. ศึกษาแนวทางแกปั้ญหา และขอ้เสนอแนะ
น าเสนอโครงงาน
1. น าเสนอโครงงานต่อพนกังานท่ีปรึกษา 
    และปรับปรุงแกไ้ขตามค าแนะน า

กนัยายน
รายการ

มิถุนายน กรกฏาคม สิงหาคม

 
ตารางท่ี 3.1 แผนการปฏิบติังาน 
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3.2 รายละเอยีดงานทีนั่กศึกษาปฏบิัติในงานสหกจิศึกษา หรือรายละเอยีดโครงงานทีไ่ด้รับ
มอบหมาย 
 ในส่วนของงานทัว่ไปนั้น ในสัปดาห์แรก ทางโรงงานจะแนะน าใหรู้้จกักบัโครงสร้างของ
ส่วนงานภายในแผนก วา่ตอ้งท าอะไรบา้ง หลงัจากนั้นในสัปดาห์ท่ี 2 ทางโรงงานก็มีการพาไปแนะน า
โรงงาน และอธิบายถึงผลิตภณัฑห์ลกัต่างๆของโรงงาน รวมถึงกลุ่มลูกคา้หลกัของทางโรงงาน  
นอกจากน้ี ในทุกๆวนั จะตอ้งช่วยงานเล็กๆนอ้ยๆตามท่ีไดรั้บมอบหมายในแต่ละวนั และทุกสัปดาห์
ก่อนส้ินเดือน จะไดรั้บมอบหมายใหท้ า Plan Packing ซ่ึง Plan Packing น้ี จะเป็นการวางแผนเก่ียวกบั
การ Packing ช้ินส่วนท่ีจะส่งมอบใหลู้กคา้ของแต่ละเดือน ซ่ึงการท า Plan Packing น้ี จะท าโดยคร่าวๆ 
โดยการลงรายละเอียดของวนัส่งมอบของแต่ละวนั รวมถึงการ Packing ช้ินส่วนในแต่ละวนั วา่จะท า
การ Packing อะไรบา้ง จ านวนเท่าไหร่  
 นอกจากน้ี ในทุกๆวนัท่ี 1 ของแต่ละเดือน จะมีการอบรมเก่ียวกบักิจกรรม 5ส ของส านกังาน 
และมีการอบรม Safety ส านกังาน ซ่ึงรายละเอียดท่ีพดูถึงนั้น ก็จะพดูถึงอุบติัเหตุต่างๆท่ีเกิดข้ึนจริง ใน
แต่ละเดือนท่ีผา่นมา รวมถึงสาเหตุ การด าเนินการปรับปรุง วธีิการแกไ้ข ขอ้ควรระวงั กฎหมายท่ี
เก่ียวขอ้งกบัความปลอดภยั วา่มีก่ีขอ้ท่ีปฏิบติัแลว้ ก่ีขอ้ท่ียงัไม่ไดรั้บการปฏิบติั นอกจากน้ี อาจจะมีการ
แลกเปล่ียนขอ้มูล เก่ียวกบัวธีิการท างาน เพื่อใหเ้กิดความปลอดภยัในการท าการ เช่น การนัง่ท่ีถูกตอ้ง
ในการท างาน เพื่อไม่ใหเ้กิดความเม่ือยลา้ เป็นตน้ 
 
 ในส่วนงานท่ีเก่ียวขอ้งกบัโครงงานท่ีเลือกท านั้น เก่ียวกบัการควบคุมการผลิตดว้ยระบบ
บาร์โคด้ซ่ึงก่อนอ่ืนจะขอกล่าวถึงรายละเอียดของการควบคุมการผลิตก่อน 

 

ความส าคญัของการควบคุมการผลิต 

การควบคุมการผลิตนั้น มีวตัถุประสงคเ์พื่อใหเ้กิดประโยชน์สูงสุดจากทรัพยากรท่ีมีอยูอ่ยา่ง
จ ากดั และใหเ้ป็นท่ีพอใจแก่ความตอ้งการของลูกคา้ ความหมายของทรัพยากรในท่ีน้ีรวมหมายถึงส่ิง
อ านวยความสะดวกในการผลิต เช่น เคร่ืองจกัรและอุปกรณ์ แรงงานและวตัถุดิบการใชป้ระโยชน์
สูงสุดจากทรัพยากรท่ีมีอยูอ่ยา่งจ ากดันั้น เป็นหนา้ท่ีของผูบ้ริหารโรงงาน โดยผา่นหนา้ท่ีของฝ่าย
วางแผนและควบคุมการผลิต โดยมีหนา้ท่ีเก่ียวกบัการพยากรณ์ การวางแผน การก าหนดงาน การ
วเิคราะห์ การควบคุมสินคา้คงคลงั และการควบคุมการด าเนินงานการผลิต พื้นฐานและเทคนิคของ
การควบคุมการผลิตเหล่าน้ีสามารถน าไปใชง้านดา้นอ่ืนๆ ท่ีเป็นงานบริการไดอี้กดว้ย เช่น การ
ควบคุมสินคา้คงคลงัของหา้งสรรพสินคา้ และเทคนิคการพยากรณ์การขายท่ีช่วยใหเ้กิดประโยชน์
อยา่งมากในการวางแผนการผลิตตามช่วงเวลาต่างๆ การค านวณหาจ านวนเตียงของคนไขใ้น
โรงพยาบาลใหเ้พียงพอต่อการขยายงาน เป็นตน้ 
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การควบคุมตารางการผลิต (Production Control) 
การควบคุมการผลิตในท่ีน้ีก็คือ การติดตามผลและรายงานความกา้วหนา้ของงาน เพื่อท่ีจะ

สามารถมองเห็นไดอ้ยา่งแจ่มแจง้ถึงผลงานท่ีท าได้ จะไดท้ราบถึงอตัราความกา้วหนา้ของงานท่ีท าได ้
เม่ือเทียบกบังานท่ีไดว้างไว ้ การควบคุมการผลิตเป็นกิจกรรมท่ีเกิดข้ึนภายหลงัจากท่ีไดมี้การวาง
แผนการผลิตเรียบร้อยแลว้ และอยูใ่นช่วงท่ีการผลิตก าลงัด าเนินงานอยูจ่นกระทัง่เสร็จเรียบร้อยตาม
แผน ซ่ึงในขั้นตอนของการวางแผนเป็นเพียงการจดัระบบงานเพื่อใชร้ะบบงานท่ีมีอยู่ ยงัไม่ไดล้งมือ
ท าตามแผน ซ่ึงในช่วงของการด าเนินงานต่างๆ ปัญหาและอุปสรรคต่างๆ อาจเกิดข้ึนในกระบวนการ
ผลิต ปัญหาและอุปสรรคดงักล่าวน้ีอาจจะเกิดจากวสัดุอุปกรณ์หรือก าลงัคนมีไม่พอตามแผนท่ีก าหนด
ไว ้วตัถุดิบหรือช้ินส่วนมาส่งชา้กวา่ก าหนด หรืออาจเกิดจากเคร่ืองมือ เคร่ืองจกัรขดัขอ้งใชง้านไม่ได้ 
เป็นตน้ นอกจากนั้นยงัมีเร่ืองของความตอ้งการท่ีเพิ่มข้ึนของลูกคา้ เช่น การขอเปล่ียนก าหนดวนัส่ง
มอบงาน หรือขอเปล่ียนในรายละเอียดของการผลิตสินคา้ เป็นตน้ ซ่ึงในกรณีดงักล่าวน้ี อาจท าใหเ้รา
ตอ้งมีการแกไ้ขปรับปรุงตารางการผลิตเสียใหม่ เพื่อใหส้อดคลอ้งกบัสภาพการณ์ท่ีเปล่ียนแปลงไป  
ดงันั้น พอจะกล่าวไดว้า่ การควบคุมการผลิตก็คือ เพื่อท าใหก้ารผลิตและการบริหารสามารถเสร็จทนั
ตามเวลาในปริมาณท่ีก าหนดตามแผนการผลิตดงันั้น การท่ีจะท าใหกิ้จกรรมดา้นการควบคุมการผลิต 
ไดผ้ลส าเร็จตามเป้าหมาย จะตอ้งประกอบดว้ยขั้นตอนส าคญัๆ ดงัน้ี 
1. การบนัทึกและรวบรวมขอ้มูลเก่ียวกบัความกา้วหนา้ของงาน 
2. วเิคราะห์ความกา้วหนา้ของงาน โดยเปรียบเทียบกบัแผนการผลิตท่ีไดว้างไว  ้
3. ด าเนินการเปล่ียนแปลงการผลิต หรือปรับปรุงตารางการผลิตตามความจ าเป็น  ซ่ึงจะน าไปสู่เป้า 
    หมายท่ีตอ้งการ 
4. วเิคราะห์ขอ้มูลต่างๆ หลงัจากเสร็จส้ินงานการผลิตแต่ละคร้ัง เพื่อใชใ้นการพฒันาและปรับปรุง 
    การวางแผนและควบคุมการผลิตใหมี้ประสิทธิภาพสูงยิง่ข้ึน 
 
การบริหารพสัดุคงคลงั 

ในกระบวนการผลิตปัจจยัการผลิตท่ีมีความส าคญัอยา่งยิง่ตวัหน่ึงก็คือวตัถุดิบ ช้ินส่วนและ
วสัดุต่างๆ หรือท่ีเรียกวา่พสัดุคงคลงั ซ่ึงตอ้งเตรียมพร้อมทั้งดา้นคุณภาพและปริมาณ เพื่อรองรับ
กระบวนการผลิตผลิตภณัฑ์ท่ีลูกคา้ตอ้งการ 

พสัดุคงคลงั (Inventory)  จดัเป็นสินทรัพยห์มุนเวยีนชนิดหน่ึง ซ่ึงองคก์ารตอ้งมีตอ้งมีไวเ้พื่อ
ขายหรือผลิตประกอบดว้ย 
1.   วตัถุดิบ (Raw Material) คือส่ิงของหรือช้ินส่วน ท่ีซ้ือมาเพื่อใชใ้นการผลิต 
2. งานระหวา่งท า (Work-in-Process) คือช้ินงานท่ีอยูใ่นขั้นตอนการผลิตหรือรอคอยท่ีจะผลิตใน 
      ขั้นตอนต่อไปโดยท่ียงัผา่นกระบวนการผลิตไม่ครบทุกขั้นตอน  
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3.  วสัดุซ่อมบ ารุง (Maintenance / Repair / Operating Supplies) คือ ช้ินส่วนหรืออะไหล่เคร่ืองจกัร 
      ท่ีส ารองไวเ้ผือ่เปล่ียนเม่ือช้ินส่วนเดิมเสียหรือหมดอายใุชง้าน 
4.  สินคา้ส าเร็จรูป (Finished Goods) คือ ปัจจยัการผลิตท่ีผา่นทุกกระบวนการผลิตครบถว้นพร้อมท่ี 
     จะน าไปขายใหลู้กคา้ได ้
 
วตัถุประสงคข์องการบริหารพสัดุคงคลงั 
การบริหารพสัดุคงคลงัมีจุดมุ่งหมายหลกัอยู่ 2 ประการใหญ่ คือ 
1. การลงทุนในพสัดุคงคลงัต ่าท่ีสุดเท่าท่ีจะท าได ้เพื่อท าใหต้น้ทุนการผลิตต ่าลงดว้ย 
2. การบริการลูกคา้ในปริมาณท่ีเพียงพอและทนัต่อความตอ้งการของลูกคา้เสมอ เพื่อสร้างและรักษา 
    ระดบัของส่วนแบ่งตลาดไว ้
 แต่วตัถุประสงคส์องขอ้น้ีจะก่อใหเ้กิดความขดัแยง้กนัในการบริหารพสัดุคงคลงั  เพราะการ
ลงทุนในของคงคลงัต ่าท่ีสุด มกัจะตอ้งใชว้ธีิลดระดบัพสัดุคงคลงัใหเ้หลือนอ้ยมากแค่เพียงพอใชป้้อน
กระบวนการผลิตใหส้ามารถด าเนินไดโ้ดยไม่หยดุชุงกั แต่ระดบัพสัดุคงคลงัท่ีต ่าเกินไปก็เป็นเหตุ
ใหบ้ริการลูกคา้ไม่เพียงพอหรือไม่ทนัใจลูกคา้ ในทางตรงขา้มการถือของคงคลงัไวม้ากเพื่อผลิตหรือ
ส่งใหลู้กคา้ไดเ้พียงพอและทนัเวลาเสมอก็ท าใหต้น้ทุนพสัดุคงคลงัสูงข้ึน ดงันั้นการบริหารพสัดุคง
คลงัโดยรักษาความสมดุลของวตัถุประสงคท์ั้งสองขอ้น้ีจึงไม่ใช่เร่ืองง่าย 
 
ระบบควบคุมของคงคลงั 

ภาระงานอนัหนกัประการหน่ึงของการบริหารของคงคลงั  คือ การลงบญัชีและตรวจนบั
ของคงคลงั เพราะแต่ละธุรกิจจะมีของคงคลงัหลายชนิด แต่ละชนิดอาจมีความหลากหลาย เช่น ตะปู
ขนาดต่าง ๆ ผา้สีต่าง ๆ ซ่ึงท าใหก้ารตรวจนบัของคงคลงัตอ้งใชพ้นกังานจ านวนมากเพื่อใหไ้ดจ้  านวน
ท่ีถูกตอ้งภายใตร้ะยะเวลาท่ีก าหนด เพื่อท่ีจะไดท้ราบวา่ของคงคลงัตวัใดเร่ิมขาดมือตอ้งซ้ือมาเพิ่ม 
และควรซ้ือเป็นจ านวนเท่าใดจึงพอใชแ้ละไม่มากไม่นอ้ยเกินควร 
 
การตรวจนบัของคงคลงัจริง สามารถท าได ้2 วธีิคือ 
1. ปิดบญัชีตรวจนบั คือเลือกวนัใดวนัหน่ึงท่ีจะท าการปิดบญัชีแลว้หา้มมิใหมี้การเบิกจ่ายเพิ่มเติม 
หรือเคล่ือนยา้ยของคงคลงัทุกรายการ หยดุการซ้ือ – ขายตามปกติ แลว้การตรวจนบัของทั้งหมดวธีิน้ี
จะแสดงมูลค่าของของคงคลงั ณ วนัท่ีตรวจนบัไดอ้ยา่งเท่ียงตรง 
2. เวยีนกนัตรวจนบั ( Cycle Counting ) จะปิดการเคล่ือนยา้ยของคงคลงัเป็นส่วนๆ เพื่อตรวจนบั เม่ือ
ส่วนใดตรวจนบัเสร็จก็เปิดขายหรือเบิกจ่ายไดต้ามปกติ และปิดแผนกอ่ืนตรวจนบัต่อไปจนครบทุก
แผนก 
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ปัจจุบนัการแข่งขนัในธุรกิจทั้งภาคการผลิตและบริการมีความรุนแรง ทั้งในดา้น  คุณภาพ การ
ส่งมอบ และตน้ทุน  การวางแผนและควบคุมการผลิตและบริการจึงกลายเป็นเคร่ืองมือท่ีมีบทบาท
ส าคญัใน การเพิ่มความสามารถในการตอบสนองต่อภาวะการแข่งขนัดงักล่าว ในธุรกิจขนาดเล็ก  การ
วางแผนและควบคุมการผลิตอาจไม่สลบัซบัซอ้นนกั ผูบ้ริหารสามารถวางแผนเองโดยอาศยั
ประสบการณ์ แต่หากธุรกิจมีการขยายตวัมากข้ึน  มีลูกคา้ และการผลิตสินคา้และบริการท่ีหลากหลาย
มากข้ึน การวางแผนจะมีความสลบัซบัซอ้นมากข้ึนจนไม่สามารถวางแผนและตดัสินใจดว้ยล าพงั 
บุคคลใดบุคคลหน่ึงได ้ เพราะวา่การวางแผนการผลิตนั้นมีความเก่ียวเน่ืองและใชข้อ้มูลร่วมกนักบั
ระบบ งานอ่ืนๆ เช่น ระบบการสั่งซ้ือ ระบบการจดัการคลงัสินคา้ ระบบการซ่อมบ ารุง  ระบบการ
ควบคุมคุณภาพ ระบบการฝึ กอบรมและพฒันาพนกังาน และระบบการขาย เป็นตน้  ซ่ึงปรากฏ
บ่อยคร้ังท่ีธุรกิจขยายมากข้ึนแต่อตัราการท าก าไรกลบัลดลง คุณภาพสินคา้แยล่ง และการส่งมอบไม่
ทนัทั้งท่ีก าลงัการผลิตยงัเหลืออีกมาก 

ดว้ยเหตุน้ีการวางแผนและควบคุมการผลิต จึงมีความส าคญัและกลายเป็นเคร่ืองมือในการ
จดัการท่ีน ามาใชเ้พื่อเป็นแนวทาง ในการตดัสินใจเก่ียวกบัความตอ้งการดา้น ก าลงัคน (Man) 
เคร่ืองจกัร(Machine) วตัถุดิบ (Material) และ การวดัผล (Measurement) ในอนาคตเพื่อด าเนินการผลิต 
(Manufacturing) การจดัสรร (Allocation) และการจดัตารางการผลิต (Scheduling) ใหไ้ดผ้ลผลิต
เป็นไปตามท่ีวางแผนไว ้ทั้งในเชิงคุณภาพ ปริมาณ และเวลา โดยมีตน้ทุนการผลิตท่ีต ่าสุด ในการ
ควบคุมการผลิตของการผลิตแต่ละอยา่งนั้น อาจจะตอ้งมีการวางแผนงาน ประสานงาน และควบคุม
งานของหน่วยผลิต ผา่นทางผูค้วบคุมงาน ซ่ึงอยูภ่ายใตก้ารบงัคบับญัชา โดยใชค้วามรู้เก่ี ยวกบัแผนผงั
ของโรงงาน และความสามารถในการผลิตมาประกอบการด าเนินงาน ปรึกษาหารือกบัเจา้หนา้ท่ี
บริหารของโรงงานวเิคราะห์แนวโนม้ทางเศรษฐกิจ วเิคราะห์การพยากรณ์เก่ียวกบัการขาย วเิคราะห์
ปัญหาตลาด และวเิคราะห์ปัญหาการจ าหน่าย เพื่อวางแผนงานและพฒันาระเบียบวธีิการผลิตกั บ
ประมาณการเวลาและตน้ทุนการผลิต เพื่อใหไ้ดป้ระสิทธิภาพในการควบคุมผลิตมากท่ีสุด โดยท่ีทาง
บริษทั  อีซูซุเอน็ยิน่  แมนูแฟคเจอร่ิง (ประเทศไทย)   จ ากดั นั้นไดมี้การใชร้ะบบบาร์โคด้ เพื่อเป็นตวั
ช่วยในการควบคุมการผลิตนัน่เอง 

 
มารู้จกับาร์โคด้กนัเถอะ 

บาร์โคด้ (Barcode) เป็นรหสัแท่งประกอบดว้ยเส้นมืด (มกัจะเป็นสีด า) และเส้นสวา่ง(มกัเป็น
สีขาว) วางเรียงกนัเป็นแนวด่ิง เป็นรหสัแทนตวัเลขและตวัอกัษร  ใชเ้พื่ออ านวยความสะดวกใหเ้คร่ือง
คอมพิวเตอร์สามารถอ่านรหสัขอ้มูลไดง่้าย ข้ึน  โดยใชเ้คร่ืองอ่านบาร์โคด้ (Barcode Scanner) ซ่ึงจะ
ท างานไดร้วดเร็ว และช่วยลดความผดิพลาดในการคียข์อ้มูลไดม้าก บาร์โคด้เร่ิมก าเนิดข้ึนเม่ือ ค .ศ. 
1950 โดยประเทศสหรัฐอเมริกาไดจ้ดัตั้งคณะกรรมการเฉพาะกิจทางดา้นพาณิชยข้ึ์น  ส าหรับคน้ควา้
รหสัมาตรฐานและสัญลกัษณ์ท่ีสามารถช่วยกิจการดา้นอุตสาหกรรม และสามารถจดัพิมพร์ะบบ
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บาร์โคด้ระบบ UPC-Uniform ข้ึนไดใ้นปี 1973 ต่อมาในปี 1975 กลุ่มประเทศยโุรปจดัตั้ง
คณะกรรมการดา้นวชิาการเพื่อสร้างระบบบาร์โคด้เรียก วา่  EAN-European Article Numbering 
สมาคม EAN เติบโตครอบคลุมยโุรปและประเทศอ่ืนๆ  (ยกเวน้อเมริกาเหนือ) และระบบบาร์โคด้ 
EAN เร่ิมเขา้มาในประเทศไทยเม่ือปี 1987  

โดยหลกัการแลว้ บาร์โคด้จะถูกอ่านดว้ยเคร่ืองสแกนเนอร์ บนัทึกขอ้มูลเขา้ไปเก็บใน
คอมพิวเตอร์โดยตรง โดยไม่ตอ้งกดปุ่มท่ีแท่นพิมพ ์ท าใหมี้ความสะดวก รวดเร็วในการท างาน  รวมถึง
อ่านขอ้มูลไดอ้ยา่งถูกตอ้งแม่นย  า เช่ือถือได้  และจะเห็นไดช้ดัเจนวา่ปัจจุบนัระบบบาร์โคด้เขา้ไปมี
บทบาทในทุกส่วนของ อุตสาหกรรม การคา้ขาย และการบริการ ท่ีตอ้งใชก้ารบริหารจดัการขอ้มูลจาก
ฐานขอ้มูลในคอมพิวเตอร์  และปัจจุบนัมีกระประยกุตก์ารใชง้านบาร์โคด้เขา้กบัการใชง้านของ 
Mobile Computer ซ่ึงสามารถพกพาไดส้ะดวก เพื่อท าการจดัเก็ บ แสดงผล ตรวจสอบ และประมวล
ในดา้นอ่ืนๆ ไดด้ว้ย 

บาร์โคด้ 2 มิติเป็นเทคโนโลยท่ีีพฒันาเพิ่มเติมจากบาร์โคด้ 1 มิติ โดยออกแบบใหบ้รรจุขอ้มูล
ไดท้ั้งในแนวตั้งและแนวนอน ท าใหส้ามารถบรรจุขอ้มูลมากไดป้ระมาณ 4,000 ตวัอกัษร หรือ
ประมาณ 200 เท่าของบาร์โคด้ 1 มิติในพื้นท่ีเท่ากนัหรือเล็กกวา่ ขอ้มูลท่ีบรรจุสามารถใชภ้าษาอ่ืน
นอกจากภาษาองักฤษได ้เช่น ภาษาญ่ีปุ่น จีน หรือ  เกาหลี เป็นตน้ และบาร์โคด้ 2 มิติสามารถถอดรหสั
ไดแ้มภ้าพบาร์โคด้บางส่วนมีการเสียหาย อุปกรณ์ท่ีใชอ่้านและถอดรหสับาร์โคด้ 2 มิติมีตั้งแต่เคร่ือง
อ่านแบบซีซีดี หรือเคร่ืองอ่านแบบเลเซอร์เหมือนกบับาร์โคด้ 1 มิติ จนถึงโทรศพัทมื์อถือแบบมีกลอ้ง
ถ่ายรูปในตวัซ่ึงติดตั้งโปรแกรมถอดรหสั ไว้  ลกัษณะของบาร์โคด้ 2 มิติมีอยูม่ากมายตามชนิดของ
บาร์โคด้ เช่น วงกลม ส่ีเหล่ียมจตุรัส หรือส่ีเหล่ียมผนืผา้คลา้ยกนักบับาร์โคด้ 1 มิติ 
บาร์โคด้ 2 มิติ สามารถแบ่งออกเป็น 2 ประเภท 
1. บาร์โคด้ 2 มิติ แบบสแตก๊ (Stacked Barcode) มีลกัษณะคลา้ยกบัการน าบาร์โคด้ 1 มิติมาวางซอ้น
กนัหลายแนว มีการท างานโดยอ่านภาพบาร์โคด้แลว้ปรับความกวา้งของบาร์โคด้ก่อนท าการถอดรหสั  
ซ่ึงการปรับความกวา้งน้ีท าใหส้ามารถถอดรหสัจากท่ีเสียหายบางส่วนได ้ โดยส่วนท่ีเสียหายนั้นตอ้ง
ไม่เสียหายเกินขีดจ ากดัหน่ึงท่ีก าหนดไว ้ การอ่านบาร์โคด้แบบสแตก๊สามารถอ่านไดทิ้ศทางเดียว เช่น 
อ่านจากซา้ยไปขวา หรือขวาไปซา้ย และการอ่านจากดา้นบนลงล่างหรือจากดา้นล่างข้ึน
ดา้นบน  ตวัอยา่งบาร์โคด้แบบสแตก๊ คือ บาร์โคด้แบ บ PDF417 (Portable Data File) 
2. บาร์โคด้ 2 มิติ แบบเมตริกซ์ (Matrix Codes) มีลกัษณะหลากหลายและมีความเป็นสองมิติมากกวา่
บาร์โคด้แบบ สแตก๊ท่ีเหมือนน าบาร์โคด้ 1 มิติไปซอ้นกนั ลกัษณะเด่นของบาร์โคด้แบบเมตริกซ์คือมี
รูปแบบคน้หา (Finder Pattern) ท าหนา้ท่ีเป็นตวัอา้งอิงต าแหน่งในการอ่านและถอดรหสัขอ้มูล ช่วย
ใหอ่้านขอ้มูลไดร้วดเร็วและสามารถอ่านบาร์โคด้ไดแ้มบ้าร์โคด้เอียง หมุน  หรือกลบัหวั ตวัอยา่งของ
บาร์โคด้แบบแมตริกซ์ คือ บาร์โคด้แบบ MaxiCode , บาร์โคด้แบบ Data Matrix ,บาร์โคด้แบบ QR 
Code  
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ขอ้ดีของการใชบ้าร์โคด้ 
1. ช่วยเพิ่มประสิทธิภาพในการท างาน : บาร์โคด้จะช่วยใหก้ารท างานรวดเร็วข้ึน และมีความเท่ียงตรง 
แม่นย  ามากในการจดัเก็บขอ้มูลต่างๆ ตวัอยา่งเช่น  ในบางขั้นตอนการปฏิบติังานท่ีตอ้งการความ
รวดเร็ว มีการติดตามงานท่ีแม่นย  า  ใชเ้วลาเพียงเล็กนอ้ยในการติดตามสถานะของวตัถุดิบ สินค้ า หรือ
ส่วนอ่ืนๆ ในสายการปฏิบติังานท่ีจ าเป็นตอ้งระมดัระวงัทุกขั้นตอนในการด าเนินการ  จะช่วยลด
ระยะเวลาในการแกไ้ขปัญหาท่ีไม่คาดคิดท่ีจะเกิดในกระบวนการท างานไดม้ากข้ึน 
2. ประหยดัเวลา : โดยปกติคุณอาจตอ้งการพนกังาน 20 คนในการเช็คสตอ๊กกลางปีในช่วงวนัหยดุสุด
สัปดาห์ แต่ส าหรับระบบบาร์โคด้คุณตอ้งการเพียงพนกังาน 3 คนและใชเ้วลาเพียง 6 ชัว่โมงในการ
เช็คสตอ๊กใหเ้รียบร้อย ในการด าเนินงานในแต่ละวนั ถา้มีการขนส่งสินคา้  20 กล่อง จากเดิมท่ีคุณตอ้ง
ใชเ้วลาประมาณ 5 นาทีในการจดรหสัสินคา้ และเลขซีเรียล แต่คุณจะใชเ้วลาเพียง 15-30 วนิาทีเท่านั้น
ในการสแกนบาร์โคด้ นอกจากจะประหยดัเวลา  ประหยดัทรัพยากรบุคคลแลว้ ระบบบาร์โคด้ยงัช่วย
เพิ่มประสิทธิภาพและประสิทธิผลในการท างานเป็นอยา่งมาก 
3. ลดขอ้ผดิพลาด : ขอ้ผดิพลาดท่ีเกิดในการจดัการขอ้มูลบางคร้ังอาจจะน าไปสู่ปัญหาใหญ่ๆ  ได ้
รวมถึงท าใหเ้สียเวลา เสียค่าใชจ่้ายโดยเปล่าประโยชน์และยงัท าใหลู้กคา้เกิดความไม่พอใจดว้ย 
ขอ้ผดิพลาดส่วนใหญ่เกิดจากพนกังานใส่ขอ้มูลผดิพลาด แต่ถา้ใชบ้าร์โคด้ในการจดัเก็บขอ้มูล ความ
เท่ียงตรง,แม่นย  าท่ีมากกวา่จะช่วยลดขอ้ผดิพลาดในการท างานไดเ้ป็นอยา่งมาก 
4. ลดค่าใชจ่้าย เม่ือบาร์โคด้มีการใชง้านอยา่งมีประสิทธิภาพ ประหยดัเวลามากข้ึน ลดอตัราการจา้ง
งาน คุณก็จะประหยดัเวลาในการท างาน และประหยดัค่าใชจ่้ายในโครงการต่างๆ  
การท างานของบาร์โคด้ 

  เคร่ืองอ่านบาร์โคด้ จะท างานโดยแยกความกวา้งระหวา่งพื้นท่ีมืดและพื้นท่ีสวา่งออกมาเป็น
รหสัตวัเลข เม่ือแสงจากเคร่ืองอ่านบาร์โคด้มากระทบบาร์โคด้ในลกัษณะวางพาดขวาง แสงสะทอ้นท่ี
ออกจากเส้นมืดจะนอ้ยกวา่แสงท่ีสะทอ้นออกจากพื้นท่ีสวา่ง เคร่ืองอ่านบาร์โคด้จะแปลงแสงสะทอ้น
น้ีเป็นรหสัไปยงัเคร่ืองคอมพิวเตอร์ บาร์โคด้บางแบบมีการตรวจสอบความถูกตอ้งของบาร์โคด้ โดยมี
การค านวณเลขตรวจสอบ (Check digit Calculation) และแสดงค่านั้นๆ มาทา้ยของขอ้มูลท่ีอ่านได ้
เช่นบาร์โคด้ในแบบ UPC/EAN และการอ่านบาร์โคด้จะแสดงผลทั้งการอ่านปกติและผลของการ
เปรียบเทียบของการตรวจสอบบาร์โคด้ และเม่ือพบขอ้ผดิพลาดของขอ้มูลในตวับาร์โคด้   เคร่ืองอ่าน
บาร์โคด้ หรือโปรแกรมท่ีใชพ้ิมพบ์าร์โคด้จะแสดงขอ้ผดิพลาดดงักล่าวออกมา เพื่อท าการแกไ้ข  และ
ใหท้ าการอ่านบาร์โคด้หรือพิมพบ์าร์โคด้ใหม่อีกคร้ัง บาร์โคด้แต่ละแบบมีรูปแบบของลกัษณะแท่ง
บาร์โคด้ท่ีแต่งต่างกนัไป ไม่วา่จะเป็นขนาดของแท่งบาร์โคด้ ลกัษณะการจดัวาง ตวั อกัษร/ตวัเลข 
วธีิการบนัทึกขอ้มูล การตรวจสอบความถูกตอ้งของบาร์โคด้ และอ่ืนๆ  แต่โดย ทัว่ไปแลว้ผูใ้ชง้าน
มกัจะสนใจคุณสมบติัการใชง้านมากกวา่ขอ้มูลทางดา้น เทคนิคของบาร์โคด้นั้นๆ 
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ระบบบาร์โคด้ในงานอุตสาหกรรมการผลิต 
ในยคุปัจจุบนัน้ีบาร์โคด้หรือรหสัแท่งเร่ิมมีบทบาทมากข้ึนในชีวติของคนเราคุณสามารถพบ

เห็นรหสัแท่งไดเ้กือบทุกสถานท่ี ไม่วา่จะเป็นร้านคา้ทัว่ไป โรงพยาบาล หา้งสรรพสินคา้ สถานกกัขงั 
ฟาร์ม หรือแมก้ระทัง่บนส่ิงของต่างๆ ในบา้นของคุณ  รหสัแท่งเหล่าน้ีไดก้ลายเป็นส่วนหน่ึงในชีวติ
ของเราไปโดยปริยาย หากแต่รหสัแท่งเหล่าน้ีคืออะไร และมนัใหป้ระโยชน์อะ ไรบา้ง 
   มนัไม่น่าแปลกใจเลยท่ีคุณจะไม่รู้เร่ืองและรู้สึกสับสนกบั รหสัแท่งเหล่าน้ีท่ีอยูบ่นซองบรรจุ
อาหาร กล่องสินคา้  ซองจดหมาย สายรัดขอ้มือคนไขใ้นโรงพยาบาล และส่ิงต่าง ๆ อีกมากมาย  ดูผวิ
เผนิแลว้รหสัแท่งเหล่าน้ีมีลกัษณะหนา้ตาคลา้ยๆ กนั  แต่ในความเป็นจริงแลว้รหสัแท่งแต่ละอนันั้น
มนัแตกต่างกนั ในแต่ละอุตสาหกรรมก็มีมาตรฐานของรหสัแท่งท่ีแตกต่างกนัออกไป  ซ่ึงจะอธิบาย
ต่อไปภายหลงั หากคุณตอ้งการท่ีจะติดตั้งระบบการจดัการขอ้มูล โดยใชร้หสัแท่งแลว้  คุณตอ้ง
พิจารณาถึงปัจจยัต่างๆ  เพื่อตดัสินใจเลือกใชร้ะบบรหสัแท่งท่ีถูกตอ้งเหมาะสม กบัธุรกิจและการใช้
งานของคุณ 
         หลงัจากอ่านบทความน้ีแลว้ คุณจะสามารถหาค าตอบท่ีคุณสงสัยเก่ียวกบัรหสัแท่ง การท างาน
ของรหสัแท่ง เพื่อน าไปประกอบการตดัสินใจเลือกซ้ือ เลือกหา  และตดัสินใจเลือกใชง้านระบบการ
จดัการขอ้มูล โดยใชร้หสัแท่งใหเ้หมาะสมยิง่ข้ึน คุณจะไดเ้รียนรู้เก่ียวกบัหวัขอ้ต่าง ๆ ดงัน้ี 
- ความรู้พื้นฐานเก่ียวกบัรหสัแท่ง 
- รูปสัญลกัษณ์ของรหสัแท่ง 
- สแกนเนอร์ (Scanner)  แบบฟิกซ์ (Fixed), แบบแป้นพิมพช์นิดพกพา, และแบบไร้สาย 
- การผนวกระบบจดัการขอ้มูลโดยใชร้หสัแท่งเขา้กบัระบบงานเดิมท่ีใชอ้ยู่ 
- ซอฟตแ์วร์ (Software) ระบบจดัการขอ้มูลโดยใชร้หสัแท่ง 
- การจดัพิมพร์หสัแท่ง 
- ลกัษณะการประยกุตใ์ชง้านและอุตสาหกรรมท่ีใชร้หสัแท่ง 
- ค าถามท่ีควรถามในการเลือกซ้ือระบบจดัการขอ้มูลโดยใชร้หสัแท่ง 
- อ่ืน ๆ 
        จุดประสงคใ์นการน าเสนอ ความรู้เบ้ืองตน้เร่ืองรหสัแท่ง  น้ีเพื่อใหน้กัธุรกิจมืออาชีพอยา่งคุณ ได้
เขา้ใจถึงประโยชน์ต่างๆ ของการน าระบบการจดัการขอ้มูลโดยใชร้หสัแท่ง ไปใชก้บัธุรกิจของคุณ  
เพื่อเพิ่มประสิทธิภาพในการท างาน และเพิ่มผลก าไรของการประกอบการ   

 
ซ่อนอะไรไวร้ะหวา่งแท่ง 

ส่ิงแรกคือคุณไม่ตอ้งไปกลวัเม่ือเห็นรหสัแท่ง คุณไม่จ  าเป็นจะตอ้งเป็นอจัฉริยะดา้น
วทิยาศาสตร์ เพื่อท่ีจะท าความเขา้ใจกบัส่ิงท่ีถูกเก็บไวใ้นรหสัแท่ง จริง ๆ  แลว้รหสัแท่งก็เป็นเพียงอีก
หน่ึงวธีิการในการเขียนตวัเลข และตวัหนงัสือ  โดยใชส้ัญลกัษณ์แท่งและช่องวา่งท่ีไม่เท่ากนั ประกอบ
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กนัเป็นรูปสัญลกัษณ์ หรือในอีกมุมมองหน่ึง รหสัแท่งก็คืออีกหน่ึงวธีิของการป้อนขอ้มูลเขา้สู่ระบบ
คอมพิวเตอร์แทน ท่ีจะนัง่พิมพข์อ้มูลโดยใชแ้ป้นพิมพ ์ส าหรับธุรกิจท่ีมีการน ารหสัแท่งไปใชง้าน
อยา่งถูกวธีิและเหมาะสมแลว้ จะช่วยท าใหล้ดความเสียหายและเพิ่มประสิทธิภาพในการปฏิบติังาน
ไดม้ากข้ึน ซ่ึงส่งผลใหผ้ลประกอบการเพิ่มข้ึนดว้ย พดูง่าย ๆ  ก็คือการใชร้หสัแท่งจะช่วยท าใหก้าร 
ป้อนขอ้มูลสะดวก  รวดเร็ว  และแม่นย  ามากยิง่ข้ึน 
  ส่ิงท่ีคุณจะไดอ่้านต่อไปน้ีอาจจะท าใหคุ้ณแปลกใจอยูบ่า้ง รหสัแท่งไม่ไดเ้ก็บขอ้มูลอยา่ง
ละเอียด ซ่ึงก็เป็นท านองเดียวกบัเลขประจ าตวัประชาชนของคุณท่ีไม่ไดเ้ก็บขอ้มูล ช่ือและท่ีอยูข่อง 
คุณ  รหสัแท่งเก็บแค่ตวัเลขอา้งอิงท่ีใชเ้พื่อเรียกดูรายละเอียดของขอ้มูลท่ีเก่ียวขอ้งกนั  
  ตวัอยา่ง : รหสัแท่งท่ีอยูบ่นขนมปังจะไม่มีช่ือของสินคา้ ประเภทของขนมปัง หรือราคาของ
ขนมปัง ขอ้มูลท่ีเก็บอยูบ่นรหสัแท่งก็คือตวัเลข 12 หลกัหน่ึงชุด หลงัจากท่ีตวัเลขน้ีถูกอ่านผา่นเคร่ือง
เก็บเงินแลว้ มนัจะถูกส่งไปยงัเคร่ืองคอมพิวเตอร์เพื่อจะท าการเรียกหา  และดึงขอ้มูลท่ีเก่ียวขอ้งกบั
ตวัเลขชุดน้ีข้ึนมาจากระบบฐานขอ้มูล เช่นรายละเอียดของสินคา้ ช่ือบริษทัคู่คา้ ราคาสินคา้ สตอ็กท่ี
เหลืออยู ่เป็ นตน้ ในขณะเดียวกนั ราคาสินคา้ จะปรากฏท่ีหนา้จอของเคร่ืองเก็บเงิน  (ซ่ึงระบบจะท า
การตดัสตอ็กสินคา้ออกจากระบบทนัที) กระบวนการดงักล่าวน้ีจะเกิดข้ึนพร้อมๆ กนั ถา้ไม่มีการใช้
รหสัแท่งพนกังานเก็บเงินจะตอ้งท าการป้อนรหสัสินคา้ทั้งหมดทุกช้ินท่ีเป็นตวัเลข  12 หลกัดว้ยตวัเอง
ซ่ึงอาจจะใชเ้วลามากข้ึนและอาจป้อนขอ้มูลผดิพลาดได้ 
  โดยสรุปแลว้รหสัแท่งเก็บขอ้มูลเป็นตวัเลขรหสัสินคา้ ซ่ึงเม่ือมีการอ่านผา่นสแกนเนอร์แลว้ 
ตวัเลขดงักล่าวจะถูกส่งไปยงัคอมพิวเตอร์เพื่อท าการคน้หา และแสดงขอ้มูลท่ีเก่ียวขอ้งกบัตวัเลขชุด
นั้น 
  รูปสัญลกัษณ์ : ความหมาย การใชส้ัญลกัษณ์ถือไดว้า่ เป็นภาษาของรหสัแท่งเลยทีเดียว  
ยกตวัอยา่งง่าย ๆ  เช่นเม่ือคุณเดินทางไปประเทศฝร่ังเศส คุณก็ตอ้งใชภ้าษาฝร่ังเศสในการ
ติดต่อส่ือสาร ในท านองเดียวกนัภาษาของรหสัแท่งคือภาษาสัญลกัษณ์  ซ่ึงตอ้งใชส้แกนเนอร์เป็นตวั
อ่าน รูปสัญลกัษณ์ดงักล่าวน้ีเองท่ีท าให ้สแกนเนอร์อ่านขอ้มูล  ท่ีเก็บอยูใ่นรหสัแท่งไดถู้กตอ้ง และ
เม่ือคุณตอ้งการท่ีจะพิมพร์หสัแท่ง รูปสัญลกัษณ์น้ีก็จะเป็นตวับอกให ้เคร่ืองพิมพ์ ท าการพิมพข์อ้มูลท่ี
ตอ้งการลงบนฉลากของตวัสินคา้ 
  รูปสัญลกัษณ์ประเภทต่างๆ โดยทัว่ไปแลว้เราจะคุน้เคยกบัรูปสัญลกัษณ์ของรหสัแท่ง ท่ีใช้
ตามร้านขายของอุปโภคบริโภคทัว่ไป หรือซุปเปอร์มาร์เกต  แต่ในความเป็นจริงแลว้รูปสัญลกัษณ์ของ
รหสัแท่งมีหลายรูปแบบ แลว้แต่ประเภทของอุตสาหกรรมหรือธุรกิจ ไม่วา่จะเป็นดา้นสุขภาพ ดา้น
การผลิต หรือดา้นธุรกิจขายปลีก ซ่ึงรูปสัญลกัษณ์น้ีใชไ้ดเ้ฉพาะอุตสาหกรรมหรือธุรกิจของใครของ
มนั ไม่สามารถน ามาใชท้ดแทนกนัได ้คุณอาจจะมีค าถามวา่ท าไมจะตอ้งมีรูปสัญลกัษณ์  ของรหสัแท่ง
ท่ีแตกต่างกนัดว้ย ค าตอบท่ีง่ายท่ีสุดก็คือ  รูปสัญลกัษณ์เหล่าน้ีถูกพฒันาข้ึนมาเพื่อแกปั้ญหาท่ีเกิดข้ึน
ในอุตสาหกรรมหน่ึงๆ เท่านั้น  
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รูปสัญลกัษณ์ของรหัสแท่งทีม่ใีช้อยู่ในปัจจุบันมดีังต่อไปนี้ 
บาร์โค้ดแบบตัวเลข 

      ยูพซีี/อเีอเอน็ (UPC/EAN) 
   รูปสัญลกัษณ์ของรหสัแท่งประเภทน้ีมีจุดมุ่งหมายเพื่อใชส้ าหรับ  
   การเก็บเงิน (check out) ยพูีซีเป็นรหสัแท่งท่ีมีความยาวของรหสั
แท่งท่ีแน่นอน ไม่สามารถเปล่ียนแปลงได ้ และเป็นมาตรฐาน ท่ีถูก

ก าหนดใชใ้นธุรกิจขายปลีกและธุรกิจท่ีเก่ียวกบัอาหารเท่านั้นยพูีซีถูกพฒันาข้ึนมาเพื่อใหส้ามารถ
น ามาใชง้านกบัมาตรฐานรหสัสินคา้ท่ีเป็นตวัเลข 12 หลกัส าหรับธุรกิจดา้นน้ี 
EAN-13(European Article Numbering international retail product code) เป็นแบบบาร์โคด้ท่ีไดรั้บ
การยอมรับมากท่ีสุดในโลก โดยบาร์โคด้ประเภทน้ีจะมีลกัษณะเฉพาะของชุดตวัเลขจ านวน 13 หลกั
ซ่ึงมีความหมายดงัน้ี 
- 3 หลกัแรก  คือ รหสัของประเทศท่ีก าหนดข้ึนมาเพื่อใหผู้ผ้ลิตไดท้  าการลงทะเบียนไดท้  าการผลิต
จากประเทศไหน 
- 4  หลกัถดัมา คือ รหสัโรงงานท่ีผลิต 
- 5  หลกัถดัมา คือ รหสัของสินคา้ 
และ ตวัเลขในหลกัสุดทา้ย จะเป็นตวัเลขตรวจสอบความถูกตอ้งของบาร์โคด้ (Check digit) 
แมว้า่บาร์โคด้แบบ EAN-13 จะไดรั้บการยอมรับไปทัว่โลก แต่ในสหรัฐอเมริกาและแคนนาท่ีเป็นตน้
ก าเนิดบาร์โคด้แบบ UPC-A ยงัคงมีการใชบ้าร์โคด้แบบเดิม จนวนัท่ี 1 มกราคม ค.ศ. 2005 หน่วยงาน 
Uniform Code Council ไดป้ระกาศใหใ้ชบ้าร์โคด้แบบ EAN-13 ไปพร้อมๆ กบั UPC-A ท่ีใชอ้ยูเ่ดิม 
การออกประกาศในคร้ังน้ีท าใหผู้ผ้ลิตท่ีตอ้งการส่งออกสินคา้ไปยงัสหรัฐ อเมริกาและ 
แคนาดาตอ้งใชบ้าร์โคด้ทั้ง 2 แบบบนผลิตภณัฑ์ 
การค านวณตวัเลขตรวจสอบความถูกตอ้งของบาร์โคด้แบบ EAN-13 (Check digit Calculation) 
    *      น าตวัเลขในต าแหน่งคู่ (หลกัท่ี 2,4,6,8,10,12 )มารวมกนั แลว้คูณดว้ย 3 
    *      น าตวัเลขในต าแหน่งค่ี (หลกัท่ี 1,3,5,7,9,11 )มารวมกนั 
    *      น าผลลพัธ์จากขอ้ 1 และ 2 มารวมกนั 
    *      น าผลลพัธ์ท่ีไดจ้ากขอ้ 3 ท าการ MOD ดว้ย 10 จะไดเ้ป็นตวัเลข (Check digit ) ท่ีจะตอ้งแสดง
ในหลกัท่ี 13 
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EAN-8  เป็นบาร์โคด้แบบ EAN ท่ีเหมาะสมหรับผลิตภณัฑข์นาดเล็ก 
ใชห้ลกัการคลา้ยกนักบับาร์โคด้แบบ EAN-13 แต่จ านวนหลกันอ้ย
กวา่ คือ จะมีตวัเลข 2 หรือ 3 หลกั แทนรหสัประเทศ   4 หรือ 5 หลกั

เป็นขอ้มูลสินคา้ และอีก 1 หลกัส าหรับตวัเลขตรวจสอบความถูกตอ้งของบาร์โคด้  (Check Digit) แต่
สามารถขยายจ านวนหลกัออกไปไดอี้ก 2 หรือ 5 หลกั ในลกัษณะของ  Extension Barcode  (UPC-
A+2 , UPC-A+5 ) ซ่ึงเป็นคนละลกัษณะกบัการใชบ้าร์โคด้แบบ UPC-E ท่ีจะตอ้งพิมพอ์อกมาใน
รูปแบบเตม็เหมือน UPC-A แต่ท าการตดั 0 (ศูนย)์ ออก ขอ้มูลตวัเลขในสัญลกัษณ์บาร์โคด้แบบ EAN-
8 จะบ่งช้ีถึงผูผ้ลิตและผลิตภณัฑ์ และเม่ือมีการใช ้ EAN-8 มากข้ึนในหลายประเทศ จ านวนของตวั
เลขท่ีน ามาใชซ่ึ้งมีจ านวนจ ากดัท าใหไ้ม่เพียงพอกบัผูใ้ชจึ้งหนัมา ใชบ้าร์โคด้แบบ EAN-13 แทน    

UPC-A (Universal Product Code) พบมากในธุรกิจคา้ปลีกของ
ประเทศสหรัฐอเมริกา และแคนนาดา รหสับาร์โคด้ท่ีใชเ้ป็นแบบ  12 
หลกั หลกัท่ี 1 เป็นหลกัท่ีระบุประเภทสินคา้ และหลกัท่ี 12 เป็นหลกั

ท่ีแสดงตวัเลข ท่ีใชต้รวจสอบความถูกตอ้งของบาร์โคด้  รหสับาร์โคด้แบบ UPC มีหน่วยงาน 
Uniform Council [UCC] ท่ีตั้งอยูรั่ฐ OHIO ประเทศสหรัฐอเมริกาเป็นผูดู้แลในการจดทะเบียน   
บาร์โคด้ 

UPC-E  เป็นบาร์โคด้แบบ UPC ท่ีเหมาะส าหรับผลิตภณัฑข์นาดเล็ก 
ถูกพฒันามาจากบาร์โคด้แบบ UPC-A โดยตดัจะเลข 0 (ศูนย)์ ออก
ทั้งหมด บาร์โคด้ UPC-E สามารถพิมพอ์อกมาไดข้นาดเล็กมาก ไวใ้ช้

ส าหรับป้ายขนาดเล็กท่ีติดบนตวัสินคา้ 

Interleaved 2 of 5  เป็นรหสับาร์โคด้ท่ีใชใ้นระบบรับ-ส่งสินคา้ 
รหสับาร์โคด้แบบน้ีเหมาะส าหรับพิมพล์งบนกระดาษลูกฟูก มกัใช้
ในโกดงัจดัเก็บสินคา้ และอุตสาหกรรมต่างๆ 
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บาร์โค้ดทีใ่ช้ตัวเลขและตัวอกัษร 

โค้ด 39 (Code 39)      รูปสัญลกัษณ์ของรหสัแท่งประเภทน้ีถูก
พฒันาข้ึนมา จากความตอ้งการท่ีจะน าเอาขอ้มูลท่ีเป็นตวัอกัษรเขา้ไป
ในรหสัแท่ง ดว้ย และโคด้ 39 ก็เป็นรูปสัญลกัษณ์ของรหสัแท่ง ท่ีนิยม

ใชม้ากท่ีสุดในธุรกิจและอุตสาหกรรมท่ีไม่เก่ียวขอ้งกบัอาหาร โดยทัว่ไปแลว้นิยมน าไปใชง้านดา้น
การจดัการสินคา้คงคลงั หรือการติดตามความเคล่ือนไหวของวตัถุดิบในโรงงานผลิตสินคา้  ความยาว
ของรูปสัญลกัษณ์แบบโคด้ 39 น้ีค่อนขา้งยาวและอาจจะไม่เหมาะสมหากฉลากสินคา้มีพื้นท่ีจ  ากดั 

  โค้ด 128 (Code 128)  เน่ืองจากโคด้ 39 เก็บขอ้มูลท่ีเป็นตวัอกัษรได้
ค่อนขา้งจ ากดั ดงันั้นจึงไดมี้การพฒันาโคด้ 128 ข้ึนมาใชง้าน และ
เหมาะสมกบัฉลากสินคา้ท่ีมีพื้นท่ีจ  ากดั เพราะรหสัแท่งแบบโคด้ 128 

น้ีจะกะทดัรัดและดูแน่นกวา่โคด้ 39 โดยทัว่ไปแลว้โคด้ 128 นิยมใชใ้นอุตสาหกรรม การจดัส่งสินคา้
ซ่ึงมีปัญหาดา้นการพิมพฉ์ลาก 
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บาร์โค้ด 2 มิติ 

โพสต์เน็ต (Postnet)  เป็นรูปสัญลกัษณ์ของรหสัแท่งท่ีถูกพฒันา
ส าหรับการไปรษณีย ์ ของประเทศอเมริกาโดยเฉพาะ ขอ้มูลท่ีเก็บอยู่
ในรหสัแท่งแบบโพสตเ์น็ตคือรหสัไปรษณีย์ เพื่อใชส้ าหรับการแยก

ประเภทของจดหมายเพื่อความสะดวกรวดเร็วในการจดัส่ง 

PDF417 (Portable Data File) เป็นบาร์โคด้ 2 มิติแบบสแตก๊ ซ่ึง
พฒันาข้ึนในปี ค.ศ. 1992 โดยบริษทั Symbol Technologies ประเทศ
สหรัฐอเมริกา บาร์โคด้แบบ PDF417 สอดคลอ้งกบัมาตรฐาน 

ISO/IEC 15438 และ AIM USS-PDF417 ลกัษณะบาร์โคด้เป็นรูปส่ีเหล่ียมผนืผา้ มีส่วนแทนรหสั
ขอ้มูลหรือท่ีเรียกวา่โมดูลขอ้มูล (Data Module) เป็นแถบสีด าและสีขาวเรียงตวักนัหลายๆ แถวทาง
แนวตั้งและแนวนอน ซ่ึงประกอบดว้ย 3 ถึง 90 แถว และ 1 ถึง 30 คอลมัน์ สามารถบรรจุขอ้มูลไดม้าก
สุดถึง 2,710 ตวัเลข 1,850 ตวัอกัษร 1,018 ไบนารี ค  าวา่ PDF ยอ่มาจาก Portable Data File และ
ประกอบไปดว้ย 4 แถบ และ 4 ช่องวา่งใน 17 โมดูล จึงท าใหไ้ดห้มายเลข 417 เคร่ืองอ่านบาร์โคด้จะ
สามารถอ่านไดใ้นทิศทางเดียว เช่น อ่านจากทางซา้ยไปขวา หรือ  ขวาไปซา้ย และอ่านจากบนลงล่าง 
หรือ ล่างข้ึนบน เป็ นตน้ โดยส่วนใหญ่บาร์โคด้แบบ PDF 417 จะน าไปใชก้บังานท่ีตอ้งการความ
ละเอียด และถูกตอ้งเป็นพิเศษ   PDF417 รูปสัญลกัษณ์ของรหสัแท่งแบบ PDF 417 หรือเรียกอีกอยา่ง
วา่ รหสัแท่งสองมิติ เป็นรูปสัญลกัษณ์ท่ีมีความหนาแน่นของรหสัแท่ง  มากกวา่ปกติและไม่เป็น
เส้นตรง ใกลเ้คียงกบัตารางค าศพัทอ์กัษรไขวท่ี้เคยเห็นอยูท่ ัว่ไป ส่ิงท่ีท าใหร้หสัแท่งแบบ PDF 417  
แตกต่างจากรหสัแท่งแบบอ่ืน ๆ  ท่ีกล่าวมาแลว้ทั้งหมดก็คือขอ้มูลท่ีเก็บอยูใ่นรหสัแท่ง PDF 417  จะ
เก็บขอ้มูลเป็นลกัษณะแฟ้มขอ้มูลแทนท่ีจะเป็นขอ้มูลตวัเลขอา้งอิง บางรัฐ  (ในประเทศอเมริกา) จะน า
รหสัแท่งสองมิติน้ีไปใชบ้นใบขบัข่ี ซ่ึงสามารถเก็บขอ้มูลส่วนตวัของคุณไดม้ากมาย เช่นช่ือของคุณ 
รูปถ่าย บนัทึกขอ้หาท่ีคุณเคยฝ่าฝืนกฎจราจร และขอ้มูลอ่ืน ๆ รูปสัญลกัษณ์แบบ  PDF 417 ซ่ึงมีขนาด
เท่ากบัแสตมป์น้ีสามารถท่ีจะเก็บเน้ือหา ของค าประกาศท่ีเกทต้ีส์เบอร์กไดท้ั้งหมด 

Data Matrix บาร์โคด้ 2 มิติแบบน้ี ถูกพฒันาโดยบริษทั RVSI Acuity Cimatrix 
ประเทศสหรัฐอเมริกา เม่ือปี ค .ศ. 1989 สอดคลอ้งกบัมาตรฐาน ISO/IEC 16022 และ 
ANSI/AIM BC11-ISS-Data Matrix ลกัษณะบาร์โคด้มีทั้งรูปส่ีเหล่ียมจตุรัสและ

ส่ีเหล่ียมผนืผา้ ส าหรับบาร์โคด้รูปส่ีเหล่ียมจตุรัสมีโมดูลขอ้มูลระหวา่ง 10 x 10 ถึง 144 x 144 โมดูล 
และรูปส่ีเหล่ียมผนืผา้มี 8 x 18 ถึง 16 x 48 โมดูล Data Matrix สามารถบรรจุขอ้มูลไดม้ากท่ีสุด 3,116 
ตวัเลข หรือ 2.355 ตวัอกัษร แต่ส าหรับขอ้มูลประเภทอ่ืนไดแ้ก่ขอ้มูลเลขฐานสองบรรจุได ้1,556 ไบต ์
(1 ไบตเ์ท่ากบัเลขฐานสอง 8 หลกั) และตวัอกัษรภาษาญ่ีปุ่นบรรจุได ้778 ตวัอกัษร รูปแบบคน้หาของ
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บาร์โคด้แบบ Data Matrix อยูท่ี่ต  าแหน่งของดา้นซา้ยและดา้นล่างของบาร์โคด้ บาร์โคด้ Data Matrix 
ส่วนใหญ่ใชใ้นงานท่ีมีพื้นท่ีจ  ากดัและตอ้งการบาร์โคด้ขนาดเล็ก 

อ่านรหสัแท่งอยา่งไร 
  รหสัแท่งถูกอ่านโดยการฉายแสงพาดไปยงัรูปสัญลกัษณ์บนฉลาก คุณจะมองเห็นเพียงแสง
เลเซอร์สีแดงบาง ๆ ท่ีถูกยงิออกมาจากสแกนเนอร์เท่านั้น  แต่ในขณะเดียวกนันั้นแสงท่ียงิออกจาก
สแกนเนอร์นั้นจะถูกดูดซบัไวโ้ดยแท่งสีทึบของรหสัแท่ง และสะทอ้นออกไปดว้ยช่องวา่งสีขาวของ
รหสัแท่ง เคร่ืองสแกนเนอร์จะท าการเก็บเอาแสงท่ีถูกสะทอ้นกลบัออกมานั้น แลว้เปล่ียนเป็น
สัญญาณไฟฟ้า 
  แสงเลเซอร์ท่ียงิออกมาจากสแกนเนอร์ (แหล่งก าเนิดแสง) จะท าการอ่านรหสัแท่งเร่ิมตน้จาก
ส่วนท่ีเป็นสีขาว (Quiet zone) ก่อนรูปแท่งสีด าแท่งแรก และท าการอ่านไปจนถึงส่วนท่ีเป็นสีขาว
หลงัจากรูปแท่งสีด าแท่งสุดทา้ย ถา้แสงเลเซอร์นั้นฉายออกนอกขอบเขตของรูปสัญลกัษณ์ ของรหสั
แท่งแลว้ เคร่ืองจะไม่สามารถอ่านรหสัแท่งได้ ความสูงของรูปสัญลกัษณ์ของรหสัแท่งนั้นถูกก าหนด
มาในมีความสูง ท่ีเพียงพอท าใหก้ารอ่านรหสัเป็นไปอยา่งราบร่ืนไม่ออกนอกขอบเขต ถา้ขอ้มูลท่ีเก็บ
อยูใ่นรหสัแท่งเพิ่มข้ึนมากเท่าไร ความยาวของรูปสัญลกัษณ์จะยาวเพิ่มข้ึน และส่งผลใหค้วามสูงของ
รหสัเพิ่มข้ึนตามไปเช่นเดียวกนั 
 
ประเภทของสแกนเนอร์ 
  ในปัจจุบนัสแกนเนอร์แบ่งออกเป็นสามประเภทใหญ่ ๆ คือ แบบฟิกซ์  (Fix)  แบบส าหรับ
อ่านรหสัแท่งเป็นชุดชนิดพกพาได ้และแบบไร้สายชนิดพกพา 
1. สแกนเนอร์แบบฟิกซ์ (Fix) (ชนิดถือ และชนิดตั้งโตะ๊ ) โดยทัว่ไปจะยงัคงมีสายติดอยูก่บั
คอมพิวเตอร์หรือเทอร์มินลั (Terminal)  และสามารถใชอ่้านรหสัแท่งไดค้ร้ังละหน่ึงรหสัเท่านั้น 
2. สแกนเนอร์แบบส าหรับอ่านรหสัแท่งเป็นชุดชนิดพกพานั้น ท างานโดยใชแ้บตเตอร่ีและท าการเก็บ
ขอ้มูลท่ีอ่านไดไ้วใ้นส่วนความจ าท่ีอยูใ่นตวัมนัเอง จนกวา่จะมีการยา้ยขอ้มูลไปยงัคอมพิวเตอร์ 
3. สแกนเนอร์แบบไร้สายชนิดพกพานั้นท าการเก็บขอ้มูล ท่ีอ่านไดไ้วใ้นส่วนความจ าเช่นเดียวกนั แต่
วา่ขอ้มูลดงักล่าวน้ีจะถูกยา้ยไปยงัคอมพิวเตอร์ทนัที ซ่ึงจะช่วยใหผู้ใ้ชง้านสามารถเรียกดูขอ้มูลได้
ทนัทีหากมีปัญหาท่ีตอ้งท าการตดัสินใจขณะนั้นทนัที 
  เคร่ืองสแกนเนอร์โดยทัว่ไปแลว้จะมีส่วนประกอบพื้นฐานคือ   หวัอ่าน เคร่ืองถอดรหสั  และ
สายไฟส าหรับการเช่ือมต่อ ระหวา่งเคร่ืองถอดรหสัและคอมพิวเตอร์หรือเทอร์มินลั หนา้ท่ีหลกัของ
หวัอ่านก็คือท าการอ่านรูปสัญลกัษณ์ของรหสัแท่ง และท าการส่งสัญญาณไฟฟ้าท่ีไดจ้ากการอ่านรหสั
แท่งไปยงัคอมพิวเตอร์ แต่อยา่งไรก็ตามเคร่ืองถอดรหสัเป็นตวัแปลรหสัแท่งท่ีอยูบ่นรูปสัญลกัษณ์  
และท าการวเิคราะห์ส่ิงท่ีอ่านไดเ้พื่อท าการส่งต่อขอ้มูลไปยงัคอมพิวเตอร์ 
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  เคร่ืองสแกนเนอร์มีทั้งเคร่ืองท่ีมีอุปกรณ์ถอดรหสัในตวั  หรือเป็นอุปกรณ์แยกออกไปต่างหาก
เพื่อท าการถอดรหสั อุปกรณ์ดงักล่าวน้ีเรียกวา่  อินเทอร์เฟส (interface) หรือเวดจ ์ (wedge) เคร่ือง
สแกนเนอร์แบบไม่มีเคร่ืองถอดรหสัในตวันั้น นิยมน าไปใชง้านร่วมกบัเคร่ืองสแกนเนอร์ส าหรับอ่าน
รหสัแท่งเป็นชุด ซ่ึงการถอดรหสัจะเกิดข้ึนท่ีเทอร์มินลัเอง     

การติดตั้งสแกนเนอร์เขา้กบัคอมพิวเตอร์         
เคร่ืองสแกนเนอร์แบบฟิกซ์ เคร่ืองอ่านชนิดใชแ้ป้นพิมพน้ี์จะถูกติดตั้งเขา้กบัพอร์ทท่ีเรียกวา่

คียบ์อร์ด อินเทอร์เฟส (keyboard interface) เม่ือมีการอ่านขอ้มูลจากรหสัแท่งเขา้มาแลว้ ขอ้มูล
ดงักล่าวจะถูกป้อนเขา้คอมพิวเตอร์โดยผา่นแป้นพิมพ์ บางคร้ังจะเรียกเคร่ืองสแกนเนอร์ชนิดน้ีวา่
เคร่ืองอ่านแบบตอกเพราะมีการใชแ้ป้นพิมพจ์ริงๆ เคร่ืองอ่านชนิดน้ีจะถูกติดตั้งเป็นเสมือนแป้นพิมพ์
อนัท่ีสอง ขอ้ดีของการใชเ้คร่ืองสแกนเนอร์ชนิดน้ีก็คือเราไม่ตอ้งเป็นกงัวลกบัเร่ืองซอฟตแ์วร์ท่ีใชอ้ยู่
และไม่จ  าเป็นตอ้งมีการเปล่ียนแปลงซอฟตแ์วร์อะไรใด ๆ ทั้งส้ิน  เพราะซอฟตแ์วร์ท่ีท างานอยูน่ั้นจะ
คิดวา่มีการป้อนขอ้มูลจากทางแป้นพิมพโ์ดยคน 

 
 เคร่ืองอ่านรหสัแท่งแบบซีเรียลพอร์ท (serial port)  วธีิการอ่านรหสัแท่งอีกวธีิหน่ึงคือการใช้
สแกนเนอร์ แบบซีเรียลพอร์ทแบบ RS-232 ขอ้มูลในรหสัแท่งจะถูกส่งเขา้ไปยงัคอมพิวเตอร์ในรูป 
แบบแอสคีย ์ (ASCII) เสมือนคุณเป็นคนป้อนขอ้มูลเขา้ดว้ยตวัเอง  การใชเ้คร่ืองอ่านรหสัแท่งแบบ
ซีเรียลพอร์ทเหมาะส าหรับงาน ท่ีมีคนใชง้านจ านวนมาก เน่ืองจากเราใชเ้ทอร์มินลัท่ีมี 
ซีเรียลพอร์ท ท าใหเ้ราสามารถท าการเช่ือมต่อเคร่ืองคอมพิวเตอร์หลาย ๆ เคร่ืองเขา้ดว้ยกนั  และรับส่ง
ขอ้มูลเป็นรูปแบบแอสคีย ์(ASCII) 
 
  เคร่ืองสแกนเนอร์แบบส าหรับอ่านรหสัแท่งเป็นชุดชนิดพกพา   เคร่ืองสแกนเนอร์ชนิดน้ี
ท างานโดยใชแ้บตเตอร่ี และท าการเก็บขอ้มูลท่ีอ่านไดไ้วใ้นส่วนความจ าในตวัมนัเอง และท าการส่ง
ถ่ายขอ้มูลในเวลาอ่ืน ๆ  ส่วนประกอบของสแกนเนอร์แบบส าหรับอ่านรหสัแท่งเป็นชุดชนิดพกพานั้น
คือ หวัอ่าน  และหนา้จอแอลซีดี (LCD) เพื่อแสดงขอ้ความใหผู้ใ้ชง้านไดรั้บรู้วา่จะตอ้งท าอะไรขั้น
ต่อไป และท าการป้อนขอ้มูลต่าง ๆ เขา้ไป  การถ่ายโอนขอ้มูลท่ีอ่านไดน้ั้นจะตอ้งผา่น    เครเดิล 
(cradle) เท่านั้น สแกนเนอร์แบบส าหรับอ่านรหสัแท่งเป็นชุดชนิดพกพาเหมาะส าหรับประเภทของ
งานท่ีตอ้งเดินไปเดินมาและขอ้มูลท่ีอ่านไดย้งัไม่จ  าเป็นตอ้งรีบน าไปใชง้าน สแกนเนอร์แบบส าหรับ
อ่านรหสัแท่งเป็นชุดชนิดพกพาน้ีมีหลากหลายรูปแบบเช่น แบบมือถือ  แบบหอ้ยติดตวัได ้หรือจะเป็น
แบบตั้งโตะ๊ไดค้วามเหมาะสมในการใชง้านนั้นข้ึนอยูก่บัประเภทของธุรกิจของคุณ  
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  สแกนเนอร์ไร้สายชนิดพกพา ถา้คุณจ าเป็นท่ีจะตอ้งท าการเก็บขอ้มูลจากท่ีไกล ๆ และ
จ าเป็นตอ้งรีบด่วนน าเอาขอ้มูลนั้น ๆ มาใชง้านแลว้ล่ะก็  สแกนเนอร์ไร้สายชนิดพกพาน้ีดูจะเหมาะสม
ท่ีสุด และสามารถน าไปติดตั้งเขา้ใชง้านกบัเทอร์มินลัท่ีมีอยูไ่ดอ้ยา่งไม่มีปัญหา และขอ้มูลจะถูกส่งไป
ยงัคอมพิวเตอร์ต่อไป สแกนเนอร์แบบไร้สายน้ีช่วยในผูใ้ชง้านท าการอ่านขอ้มูล ไดท้นัทีซ่ึงท าใหเ้ป็น
ท่ีน่าสนใจส าหรับหลายอุตสาหกรรม 
 
  สแกนเนอร์ชนิดเคเบิล (Cables)  สแกนเนอร์ชนิดเคเบิลน้ีข้ึนอยูก่บัการตดัสินใจของคุณวา่
คุณตอ้งการท่ีจะท าการเช่ือมต่อสแกนเนอร์อยา่งไร  เคเบิลน่ีมีหลายชนิดเช่น อาร์เอส-232 ไดเรคเคเบิล 
(RS-232 Direct Cables) หรือวา่จะเป็นอแดปเตอร์ (adapter) ของไซแนป (Synapse)  
ไม่วา่จะเป็นสแกนเนอร์ชนิดเคเบิลแบบใดก็ตอ้งใชไ้ฟฟ้า เคร่ืองชนิดอาร์เอส 32 นั้นมีทั้งแบบ 9 เขม็ 
หรือ 25 เขม็ ใชส้ าหรับต่อเขา้กบัคอมพิวเตอร์  ถา้ใชอ้แดปเตอร์ของไซแนปแลว้คุณสามารถเช่ือมต่อ
เคร่ืองสแกนเนอร์หน่ึงเคร่ืองเขา้กบัเคร่ืองคอมพิวเตอร์หลายเคร่ืองได้  
 
ประโยชน์จากการประยกุตใ์ชง้านรหสัแท่ง 
  ธุรกจิด้านการผลติ  ผูผ้ลิตสามารถท่ีจะควบคุมงานบริหารคลงัสินคา้ และงานบริหาร 
โรงงานเขา้ดว้ยกนัโดยอาศยัวธีิการจดัการ ท่ีเรียกวา่ Just in Time ทุก ๆ ระบบงานจดัการจะถูกเช่ื อม
เขา้ดว้ยกนัไม่วา่จะเป็น  
- ระบบงานวางแผนวสัดุ (MRP)  
- ระบบการจดัการคลงัสินคา้ (WMS)  
- และระบบการจดัการพื้นท่ีการผลิต (MES) 
  ธุรกจิด้านการจัดส่งสินค้า  การน าระบบการจดัการขอ้มูลโดยใชร้หสัแท่งมาใชร่้วมกบัการ
บริหารงาน ดา้นจดัส่งสินคา้นั้น จะช่วยใหง้านบริ หารราบร่ืนยิง่ข้ึน ระบบการบริหารงานจดัส่งสินคา้
นั้นไดมี้การน าเอาเทคโนโลยี ระบบเครือข่ายรูปแบบต่าง ๆ มาใชเ้พื่อช่วยในการบริหาร   
เช่น การผนวกระบบเครือข่ายแบบแลน (LAN) และแวน (WAN) ไวด้ว้ยกนั, ระบบการติดตาม
ต าแหน่ง GPRS แบบไร้สาย         
 การใชเ้ทคโนโลยรีหสัแท่ง หรือการพฒันาซอฟตแ์วร์ต่าง ๆ ออกมาเพื่อสามารถส่ือสารกบั
อุปกรณ์ต่าง ๆ ส่ิงต่าง ๆ  เหล่าน้ีส่งผลใหต้น้ทุนในการผลิตลดลง และคุณภาพในการใหบ้ริการลูกคา้
จะเพิ่มข้ึน  
  ธุรกจิด้านการขายปลกี  ผูข้ายสามารถท่ีจะควบคุมการหมุนเวยีนของสินคา้คงคลงัตั้งแต่จุด
รับ-ส่งสินคา้ จนถึงสินคา้ออกจากร้านไป ระบบการจดัการงานขายภายในร้านโดยผา่นเทคโนโลยี
แบบไร้สาย ท าใหป้ระสิทธิผลในการท างานเพิ่มข้ึน เช่นระบบการปรับ- ตดัราคาสินคา้อตัโนมติั  
ระบบการเติมสินคา้ในคลงั 
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  ธุรกจิด้านการจัดการสุขภาพ  ธุรกิจดา้นการจดัการสุขภาพนั้นสามารถน าเอาระบบรหสัแท่ง
ไปช่วย ในการบริหารงาน เพื่อช่วยในการเก็บขอ้มูลท่ีถูกตอ้งแม่นย  า และเพิ่มความรวดเร็วในการ
ใหบ้ริการ เร่ิมตน้ตั้งแต่จากหอ้งทดลองไปจนถึงโรงพยาบาล คุณสามารถท าการดึงขอ้มูลโดยใชร้หสั
แท่งไดท้นัที เช่นประวติัของคนไข  ้หรือขอ้มูลเร่ืองประกนัภยั 

ไม่วา่คุณจะท าธุรกิจดา้นใด คุณก็ยงัสามารถท่ีจะไดรั้บประโยชน์จากการใชร้หสัแท่ง และท า
ใหคุ้ณสามารถเป็นผูแ้ข่งขนัท่ีแขง็แกร่งข้ึนในตลาด 
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3.3 ขั้นตอนการด าเนินงานทีนั่กศึกษาปฏบิัติงานหรือโครงงาน 
 ส าหรับขั้นตอนการด าเนินงาน ในสัปดาห์แรก จะเป็นการศึกษาเก่ียวกบั การ ควบคุมการผลิต
ดว้ย Barcode System โดยการศึกษาขอ้มูลต่างๆ ของ Barcode System ท่ีทางโรงงานน ามาใช ้จากนั้น 
ก็เร่ิมท างานต่างๆท่ีเก่ียวขอ้งกบั Barcode System ซ่ึงกระบวนการท างาน ประกอบดว้ยขั้นตอนต่างๆ 
ดงัน้ี  
 
  
 

  

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 
  ส่วนงานท่ีไดป้ฏิบติั 
 

ตรวจนบัเคร่ืองยนตใ์นตอนเชา้ เพื่อน า
ขอ้มูลมาเปรียบเทียบกบั Plan 

น า Barcode Engine ID Card
ไปส่งใหแ้ผนก Assembly  

แผนก Assembly น า Barcode Engine ID Card 
ไปส่งใหท่ี้ Assembly Line   

Print Delivery Note 

น า Delivery Note  
ไปส่งใหแ้ผนก Shipping 

ท าการเรียง Barcode Engine ID Card 
ใหต้รงตาม1 Day Schedule Plan 

 
 

Print Barcode Engine ID Card 

 

1 Day Schedule Plan 

แจกจ่าย 1 Day Schedule Plan 
 

ใหบ้นออฟฟิศ ใหแ้ผนก Supply 

3 Days Schedule Plan 
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ในการท า Barcode Engine ID Card นั้น มีขั้นตอนดงัน้ี 
1.    เร่ิมจากการท า 3 Days schedule คือการวางแผนการผลิตเคร่ืองยนตก่์อนวนัผลิตจริง 3 วนั 

ท่ีจดัท า 3 Days schedule น้ีก็เพื่อ ให ้Maker หรือ Supplier จดัเตรียม Material  เพื่อส่งมอบใหแ้ก่
ทางโรงงาน เพื่อท่ีจะไดเ้ตรียมผลิตในวนัจริง  

2.   จดัท า 1 Day schedule นัน่คือ ตารางก าหนดการผลิตในแต่ละวนั ใน 1 Day schedule น้ี จะบอก 
 ถึงเวลาเร่ิม-ส้ินสุด การผลิตเคร่ืองยนตแ์ต่ละ Lot วา่จะเร่ิมผลิต Lot ไหน ตอนก่ีโมงจนถึงก่ีโมง 
 รวมถึงบอก Cycle Time ของการผลิตในแต่ละวนั เน่ืองจากจ านวนเคร่ืองท่ีผลิตในแต่ละวนัมี   
จ านวนไม่เท่ากนั เพราะฉะนั้น Cycle Time จึงเปล่ียนแปลงไปตามความเหมาะสมของแต่ละวนั 

3.   น า 1 Day schedule ไปแจกจ่ายยงัแผนกต่างๆ เพื่อท่ีแต่ละแผนกจะไดท้ราบวา่วนัน้ีจะผลิต 
      เคร่ืองยนตรุ่์นใดบา้ง แต่ละแผนกท่ีไดรั้บเอกสารนั้น จะไดท้  าหนา้ท่ีท่ีเก่ียวขอ้งกบัการผลิตใน  
      วนันั้นๆ 
4. Print Barcode Engine ID Card  ซ่ึง Barcode Engine ID Card น้ี จะเป็นกระดาษท่ีมีรายละเอียด 

ต่างๆ ไดแ้ก่ ช่ือ Model, Lot No.-Unit, วนัท่ีผลิต, รหสัแท่งหรือบาร์โคด้ ท่ีบอกถึง Model, 
Lot No.-Unit รวมไปถึง Engine No.    

5. ท าการเรียง Barcode Engine ID Card ใหต้รงตาม1 Day Schedule Plan ถึงแม ้
Barcode Engine ID Card ท่ีสั่ง Print ออกมานั้น จะเรียงตาม Model และ Lot แลว้ แต่ก็ตอ้งน ามา
เรียงแยกกนัตามจ านวนท่ีจะผลิตในแต่ละ Lot เน่ืองจากเคร่ืองยนตแ์ต่ละรุ่นจ านวนเคร่ืองใน 1 
Lot นั้นมีไม่เท่ากนั จึงตอ้งน า Barcode Engine ID Card มาเรียง แลว้หนีบดว้ยคลิป แยกเป็นชุดๆ 
เพื่อความสะดวกในการน าไปติดท่ีตวัเคร่ืองในแต่ละ Lot นัน่เอง 

6. น า Barcode Engine ID Card ไปส่งใหแ้ผนก Assembly เพื่อท่ี แผนก Assembly จะไดน้ า Barcode 
Engine ID Card ไปส่งใหท่ี้ Assembly Line  ซ่ึงทาง Assembly Line  นั้นจะไดน้ า Barcode 
Engine ID Card ไปติดท่ีเคร่ืองยนตแ์ต่ละเคร่ือง ตั้งแต่เร่ิมการผลิต  

7.  Print Delivery Note   ใบ Delivery Note  น้ี คือใบท่ีเอาไวส้ าหรับส่งมอบเค ร่ืองยนต ์ โดยท่ีทาง
โรงงานจะออกใบ Delivery Note น้ี และมอบใบ Delivery Note น้ีใหก้บัลูกคา้ เพื่อใหลู้กคา้ใชเ้ป็น
หลกัฐานในการรูดรับเคร่ืองยนต ์วา่ไดรั้บเคร่ืองครบตามใบ Delivery Note ท่ีออกให้   
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Barcode System มีวตัถุประสงคด์งัน้ี 
1. เพื่อพฒันาและตรวจสอบสถานะการผลิต 
2. เพื่อพฒันาและตรวจสอบสถานะการจดัส่ง 
3. เพื่อพฒันาและตรวจสอบสถานะสินคา้คงคลงั 

 
ภาพท่ี 3.1 : สรุปโครงร่างของ Barcode System 

 
Production Control  เร่ิมจากออกใบ Daily Production Schedule ออกมา หลงัจากนั้น ท่ีหนา้จอ
สถานะ จะแสดงตั้งแต่ On-Line Status หรือตั้งแต่จุดท่ีเร่ิมแสกนบาร์โคด้จุดแรก ซ่ึงเป็นจุดท่ีเร่ิมผลิต
เคร่ืองยนตใ์นขั้นตอนแรก จนถึง Completed Status หรือจุดแสกนบาร์โคด้จุดสุดทา้ย นัน่คือจุดท่ีผลิต
เคร่ืองยนตเ์คร่ืองนั้นเสร็จแลว้นัน่เอง  
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Inventory Control  ท่ีหนา้จอ จะแสดงสถานะของคงคลงัทั้งหมด ซ่ึงไดแ้ก่ สถานะเคร่ืองท่ีผลิตเสร็จ
แลว้ (Finished Engine OK) วา่เคร่ืองยนตท่ี์ผลิตเสร็จแลว้นั้นอยูท่ี่โรงงานหรืออยูร่ะหวา่งทาง 
นอกจากน้ียงัแสดงถึงสถานะของเคร่ืองท่ีก าลงัผลิต รวมไปถึงเคร่ืองเสีย (NG) ดว้ย 
 
Delivery Control  จะแสดงถึงสถานการณ์ส่งทั้งหมดของเคร่ืองยนต ์ตั้งแต่เคร่ืองยนตเ์ร่ิมออกจาก
โรงงาน  เคร่ืองท่ีอยูร่ะหวา่งการจดัส่ง  รวมไปถึงเคร่ืองยนตท่ี์ลูกคา้ไดรั้บแลว้  
 
ปัญหาท่ีเกิดข้ึนกบั Barcode System 
 เน่ืองจาก Barcode System น้ี เร่ิมใชเ้ม่ือเดือนมิถุนายน 2553 ท่ีผา่นมาน้ี  ดงันั้น ตั้งแต่เร่ิ มใช้
Barcode System จนกระทัง่เสร็จการสหกิจ จึงไดท้  าการรวมรวบขอ้มูลของปัญหาท่ีเกิดข้ึนกบั 
Barcode System รวมไปถึงการแกไ้ขปัญหาต่างๆท่ีเกิดข้ึน ซ่ึงจากการรวมรวบขอ้มูลนั้น พบปัญหาท่ี
เกิดข้ึนกบั Barcode System และแนวทางการแกไ้ขดงัน้ี 
1. ปัญหา  :   Print N/G 

วธีิแกไ้ข :   สั่ง Print ใหม่ เพราะเกิดการ Error ท่ีเคร่ือง Print เท่านั้น 
2. ปัญหา  :   Printer หรือ Barcode Scanner  เสีย 

วธีิแกไ้ข :   จะมีเคร่ืองส ารองไวเ้ผือ่กรณีฉุกเฉิน 
3. ปัญหา  :   ถา้เกิดตอ้งการปรับปรุงโปรแกรม Barcode System   

วธีิแกไ้ข :   พนกังานท่ีไทยจะตอ้งเขียนค าร้อง และส่งขอ้มูลรายละเอียดท่ีตอ้งการปรับปรุง 
     แกไ้ขไปยงับริษทัแม่ท่ีญ่ีปุ่นเพื่อใหผู้เ้ช่ียวชาญของทางญ่ีปุ่นช่วยเขียน 
     โปรแกรมตามท่ีตอ้งการปรับปรุงให้  
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บทที่ 4  
สรุปผลการด าเนินงาน การวเิคราะห์และสรุปผลต่างๆ 

 

4.1 สรุปการด าเนินงานและผลวเิคราะห์ข้อมูล 
 ผลจากการศึกษาการควบคุมการผลิตดว้ย Barcode System ของบริษทั อีซูซุ เอน็ยิน่ แมนูแฟค
เจอร่ิง (ประเทศไทย) จ ากดั  ก่อนหนา้ท่ีจะมีการใช ้Barcode System นั้น พนกังานจะตอ้งไปท าการ
ตรวจสอบทั้งการผลิต การขนส่ง รวมถึงของคงคลงัเอง ในกา รเก็บขอ้มูลของการผลิต การขนส่ง และ
ของคงคลงันั้น ล าบาก และใชเ้วลามาก ซ่ึงบางคร้ัง อาจเกิดความผดิพลาดข้ึนได้ 

นอกจากน้ีในการเก็บขอ้มูล เพื่อน ามาจดัท ารายงานนั้น ก็ท  าไดย้าก และใชเ้วลามาก 
นอกจากน้ีถา้เก็บขอ้มูลผดิพลาด และน ามาท ารายงาน ก็จะท าใหร้ายงานผดิพลาดข้ึนมา ได ้ ดงันั้น จึง
ไดมี้การน า Barcode System มาใชใ้นการควบคุมการผลิตข้ึน ซ่ึง Barcode System นั้น สามารถน ามา
แกไ้ขปัญหาต่างๆท่ีเคยมีในการควบคุมการผลิตได ้ไม่วา่จะเป็นเร่ืองการตรวจสอบการผลิต การ
ตรวจสอบการขนส่ง รวมไปถึงการตรวจสอบสถานะของคงคลงั การเก็บขอ้มูลเพื่อจัดท ารายงาน ฯลฯ  
โดยท่ีเม่ือน า Barcode System มาใชแ้ลว้นั้น ท าใหก้ารตรวจสอบ สถานะต่างๆ และการจดัเก็บขอ้มูล 
ท าไดโ้ดยง่าย และเป็นการประหยดัเวลา ขอ้มูลท่ีตอ้งการ ก็จะปรากฏข้ึนในระบบ การเก็บขอ้มูลก็จะ
ถูกเก็บไวใ้นระบบ ท าใหข้อ้มูลท่ีไดม้านั้นรวดเร็ว และมีความถูกต้ อง ขอ้มูลท่ีถูกเก็บไวใ้นระบบ ก็จะ
มีความคงทน ถาวรมากกวา่ขอ้มูลท่ีจดัเก็บโดยเป็นเอกสารดว้ย 
 Barcode System นั้น จะแสดงสถานะตั้งแต่เร่ิมผลิตเคร่ืองยนต์ ตั้งแต่ขั้นตอนแรก จนกระทัง่
ผลิตเคร่ืองยนตเ์คร่ืองนั้นเสร็จส้ิน ซ่ึงท าใหเ้ราสามารถตรวจสอบไดว้า่ เคร่ืองยนตเ์ค ร่ืองนั้น ขณะน้ีอยู่
ข ั้นตอนใดของการผลิต เวลาท่ีแสดงออกมาก็จะเป็นเวลาจริง ท่ีผลิตเคร่ืองยนตเ์คร่ืองนั้น สามารถ
ตรวจสอบไดจ้ากระบบเลย นอกจากน้ี เม่ือเคร่ืองยนตถู์กน าไปเก็บ ก็สามารถตรวจสอบไดเ้ช่นกนัวา่ 
เคร่ืองยนตน์ั้น ยงัเก็บอยูท่ี่โรงงาน หรือก าลงัถูกส่งไป ซ่ึง สามารถตรวจสอบขอ้มูลไดจ้ากระบบ
โดยตรงไดเ้ช่นกนั ท าใหล้ดเวลาในการเดินไปเช็คท่ีสถานท่ีเก็บเคร่ืองยนต ์ซ่ึงเป็นการประหยดัเวลา
มากทีเดียว ส่วนเคร่ืองยนตท่ี์อยูร่ะหวา่งการซ่อมหรือเคร่ือง NG ก็สามารถตรวจสอบไดด้ว้ยเช่นกนั  
ถา้ตอ้งการตรวจสอบสถานะของการขนส่งใหลู้กคา้ ก็สามารถตรวจสอบไดเ้ช่นกนั ซ่ึง Barcode 
System นั้น จะแสดงเวลาตั้งแต่ส่งเคร่ืองยนตอ์อกจากโรงงานของอีซูซุ เคร่ืองยนตท่ี์ออกไปแลว้ อยู่
ระหวา่งทาง จนกระทัง่ลูกคา้ไดรั้บเคร่ืองยนตแ์ลว้ ก็สามารถตรวจสอบได ้เพื่อเป็นการเช็ควา่ ลูกคา้
ไดรั้บเคร่ืองยนตค์รบแลว้ เพื่อป้องกนักรณีท่ีไดรั้บเคร่ืองยนตไ์ม่ครบ  
 จากท่ีกล่าวมาขา้งตน้ จึงไดจ้ดัท าตารางแสดงการสรุปผลของการใช ้Barcode System  ดงัน้ี 
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 ขั้นตอนการ
ด าเนินงาน 

ก่อนใช้ 
Barcode system 

หลงัใช้ 
Barcode system 

ผลลพัธ์ 

1. สถานะของการ
ผลิต  

ไม่สามารถตรวจสอบ
ในระบบได ้

สามารถตรวจสอบ
สถานะของการผลิตได ้

เร็วข้ึน 80% และ
ถูกตอ้ง 100% ในการ
ตรวจสอบขอ้มูล 

2. สถานะของการ
ขนส่ง  

ไม่สามารถตรวจสอบ
ในระบบได ้

สามารถตรวจสอบ
สถานะของการส่งได ้

เร็วข้ึน 80% และ
ถูกตอ้ง 100% ในการ
ตรวจสอบขอ้มูล 

3. สถานะคงคลงั ไม่สามารถตรวจสอบ
ในระบบได ้

สามารถตรวจสอบ
สถานะคงคลงัได ้

เร็วข้ึน 80% และ
ถูกตอ้ง 100% ในการ
ตรวจสอบขอ้มูล 

4. การส่งสินคา้ให้
ลูกคา้ 

ตรวจสอบความถูกตอ้ง
โดยคนงาน  
(เส่ียงต่อความผดิพลาด
มาก) 

Barcode system 
สามารถยนืยนั model 
ของเคร่ืองยนตแ์ละเวลา
ในการส่ง 

ลดการท างานพลาด
ของกระบวนการส่ง
มอบ 90% 

5. รายงานประจ าวนั 
 

ใชเ้วลานานในการ
จดัท ารายงาน 
[เจา้หนา้ท่ีไดต้รวจสอบ
ขอ้มูลในโรงงาน]  

ลดระยะเวลาและ
ก าลงัคนโดยใช ้
 barcode system 
ตรวจสอบขอ้มูล 

ประหยดัเวลา 30 นาที
ต่อวนั (50%) 

6. รายงานประจ า
สัปดาห์ 

ใชเ้วลานานในการ
จดัท ารายงาน 
[เจา้หนา้ท่ีไดต้รวจสอบ
ขอ้มูลในโรงงาน]  

ลดระยะเวลาและ
ก าลงัคนโดยใช ้ 
barcode system 
ตรวจสอบขอ้มูล 

ประหยดัเวลา 30 นาที
ต่อวนั (50%) 

7. รายงาน
ประจ าเดือน 

ใชเ้วลานานในการ
จดัท ารายงาน 
[เจา้หนา้ท่ีมีการใช ้
Microsoft Excel ในการ
จดัท า] 

ลดระยะเวลาและ
ก าลงัคนโดยใช ้ 
barcode system 
ตรวจสอบขอ้มูล 

ประหยดัเวลา 2-3 วนั
ต่อเดือน (70%) 

8. การตรวจสอบ บนัทึกขอ้มูลดว้ยตนเอง 
[Excel] 

บนัทึกขอ้มูลโดยการใช ้
Barcode system 
 

การเก็บบนัทึกขอ้มูล
ใน server มีความ
ปลอดภยัและถาวร 

ตารางท่ี 4.1 : ผลของการใช ้Barcode system 
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4.2 วเิคราะห์และวจิารณ์ข้อมูลโดยเปรียบเทยีบผลทีไ่ด้รับกบัวตัถุประสงค์และจุดมุ่ง 
หมายในการปฏบิัติงานหรือการจัดท าโครงการ 
 จากการศึกษาการควบคุมการผลิตดว้ยระบบการผลิตแบบเก่า (Manual) และ Barcode System 
ท าใหท้ราบไดถึ้งผลต่างของระบบงานทั้งสอง วา่ต่างกนัเช่นไรบา้ง เกิดขอ้ดี- ขอ้เสียเช่นไรบา้ง ในการ
ท างานระบบเก่า (Manual) นั้น ไม่ส ามารถตรวจสอบขอ้มูลใดๆไดเ้ลย ถา้ตอ้งการทราบขอ้มูล เช่น 
อยากทราบวา่เคร่ืองยนตโ์มเดลน้ี อยูใ่นการผลิตขั้นตอนใดแลว้ ก็จะตอ้งลงไปท่ี Assembly Line 
เท่านั้น เพื่อหาเคร่ืองยนตโ์มเดลท่ีตอ้งการนั้น และการตามหาก็เป็นไปไดย้าก จึงเป็นปัญหามาก  
นอกจากน้ี ระบบเก่า (Manual) ก็ยงัไม่สามารถตรวจสอบสถานะของสินคา้คงคลงัไดเ้ลย และก็ไม่
สามารถตรวจสอบสถานะของการขนส่งใหลู้กคา้ได ้ดงันั้นจึงอาจจะเกิดการผดิพลาดได ้เม่ือตอ้งการ
ตรวจสอบขอ้มูลต่างๆ แต่เม่ือใช ้Barcode System แลว้ ปัญหาเหล่านั้นก็หมดไป เพราะขอ้มูลท่ีไดน้ั้น
จะ On-Line สามารถตรวจสอบไดท้นัที และการเก็บขอ้มูลก็กลายเป็นเร่ืองท่ีง่าย และคงทน ถาวร 
 จากผลการศึกษาการควบคุมการผลิตดว้ยระบบการผลิตแบบเก่า (Manual) และ Barcode 
system สามารถสรุปเป็นตารางเปรียบเทียบขอ้มูลทางดา้นต่างๆได ้ดงัน้ี 
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ตารางการตรวจสอบประสิทธิภาพ 
 
 

 Manual Barcode 
สถานะของการผลิต 20% 80% 
สถานะของการส่งมอบ 20% 80% 
สถานะของคงคลงั 20% 80% 

 
 

 
ตารางท่ี 4.2 : ตารางการตรวจสอบประสิทธิภาพ 

 
จากตาราง 4.2 สรุปไดว้า่ Barcode system สามารถเพิ่มความเร็วของการตรวจสอบการผลิต, 

การส่งมอบและสถานะของคงคลงัได ้
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ตารางแสดงความถูกตอ้ง 
 
 

 Manual Barcode 
สถานะของการผลิต 90% 100% 
สถานะของการส่งมอบ 90% 100% 
สถานะของคงคลงั 90% 100% 

 
 
 
 
 

 

 

 

 

 

 

 

 
ตารางท่ี 4.3 : ตารางแสดงความถูกตอ้ง 

 
 จากตาราง 4.3 สรุปไดว้า่ Barcode system สามารถเพิ่มความถูกตอ้งของการตรวจสอบการ
ผลิต, การส่งมอบและสถานะของคงคลงัได ้จากระบบเก่า (Manual) ซ่ึงยงัเกิดความผดิพลาดบา้ง แต่
เม่ือมาใช ้Barcode system ความถูกตอ้งก็กลายเป็น 100%  
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ตารางแสดงการส่งมอบ 

 

 

 
ตารางท่ี 4.4 : ตารางแสดงการส่งมอบ 

 
 จากตาราง 4.4 สรุปไดว้า่ ในช่วงตั้งแต่เดือนมกราคม- เดือนพฤษภาคม ยงัไม่ไดมี้การใช ้
Barcode system จะเห็นไดว้า่ สถานะของการส่งมอบนั้น มีบางเดือนส่งมอบไม่เตม็ 100% ซ่ึงแปลวา่ 
อาจเกิดการผดิพลาดจากขั้นตอนใด ขั้นตอนหน่ึงในการส่งมอบ หลงัจากนั้น ตั้งแต่เดือน มิถุนายน 
พ.ศ. 2553 เป็นตน้มา ไดเ้ร่ิมการใช ้ Barcode system ข้ึน ตั้งแต่ท่ีเร่ิมใช ้ Barcode system สถานะของ
การส่งมอบ ก็เป็น 100% ตลอดมา นัน่ก็คือ ยงัไม่เคยเกิดการผดิพลาดในการส่งมอบข้ึนอีกเลย 

 
 

 

 

 

 

Jan Feb Mar Apr May Jun Jul Aug
Manual 98% 100% 100% 99% 100% 0% 0% 0%
Barcode System 0 0 0 0 0 100% 100% 100%
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4.3 แนวทางแก้ไขปัญหาและข้อเสนอแนะ 
เน่ืองจากวา่ ในการ  Print Barcode Engine ID Card ในแต่ละวนันั้น จะตอ้งใชก้ระดาษ A5 

ประมาณ 3 รีม ใน 1 สัปดาห์ ใชก้ระดาษ A5 ประมาณ 15 รีม และจะสั่งกระดาษทุกๆตน้เดือน เดือน
ละประมาณ 75 รีม (1 รีม ราคาประมาณ 43 บาท) เพราะฉะนั้น จะเสียค่ากระดาษ A5 ประมาณเดือน
ละ 3,225 บาท คิดเป็น ปีละ 38,700 บาท  

ดงันั้น การใชเ้ทคโนโลย ีRFID เขา้มาใชแ้ทน Barcode System จึงเป็นขอ้เสนอแนะท่ีอยากจะ
ขอน าเสนอ  

 
เงื่อนไข / ข้อก ำหนด บำร์โค้ด RFID 

ต้นทนุในการลงทนุเร่ิมแรกต ่า   
อณุหภมูิ สงู / ต ่า   

สารเคมี / ของเหลว   

ข้อก าหนดการไมมี่เส้นท่ีมองเห็นได้   

ความคงทน (ขึน้กบัลกัษณะการใช้งาน)   

การเช่ือมโยงการปฏิบตังิานระหวา่งผู้ ค้าหลาย ๆ ราย   
ความยืดหยุน่ (ขึน้กบัลกัษณะการใช้งาน)   

ความนา่เช่ือถือ / ความถกูต้อง   

ความสามารถในการสแกนสินค้าหลายตวั   

การน ากลบัมาใช้อีก   

 
ตาราง 4.5 : ตารางแสดงเง่ือนไขระหวา่ง RFID และบาร์โคด้ 

 
จากตาราง 4.5 จะเห็นวา่ระบบ RFID จะเป็นต่อมากกวา่ระบบบาร์โคด้ในหลายๆดา้น 

นอกจากน้ี RFID ยงัมีขอ้ไดเ้ปรียบเหนือกวา่ระบบบาร์โคด้ดงัน้ี 
1. มี ความละเอียด และสามารถบรรจุขอ้มูลไดม้ากกวา่  ซ่ึงท าใหส้ามารถแยกความแตกต่างของ

สินคา้แต่ละ ช้ินแมจ้ะเป็น SKU (Stock Keeping Unit - ชนิดสินคา้) เดียวกนัก็ตาม 
2. ความเร็วในการอ่านขอ้มูลจากแถบ RFID เร็วกวา่การอ่านขอ้มูลจากแถบบาร์โคด้หลายสิบ

เท่า 
3. สามารถอ่านขอ้มูลไดพ้ร้อมกนัหลาย ๆ แถบ RFID 
4. สามารถส่งขอ้มูลไปยงัเคร่ืองรับไดโ้ดยไม่จ  าเป็นตอ้งน าไปจ่อในมุมท่ีเหมาะสมอยา่งการใช้

เคร่ืองอ่านบาร์โคด้ (Non-Line of Singht) 
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5. ค่า เฉล่ียของความถูกตอ้งของการอ่านขอ้มูลดว้ยเทคโนโลยี  RFID นั้นจะอยูท่ี่ประมาณ 99.5 
เปอร์เซ็นต ์ขณะท่ีความถูกตอ้งของการอ่านขอ้มูลดว้ยระบบบาร์โคด้อยูท่ี่ 80 เปอร์เซ็นต์  

6. สามารถ เขียนทบัขอ้มูลได้  จึงท าใหส้ามารถน ากลบัมาใชใ้หม่ไดซ่ึ้งจะลดตน้ทุนของการผลิต
ป้ายสินคา้ ซ่ึงคิดเป็นประมาณ  5% ของรายรับของบริษทั 

7. สามารถขจดัปัญหาท่ีเกิดข้ึนจากการอ่านขอ้มูลซ ้ าท่ีอาจเกิดข้ึนจากระบบบาร์โคด้  
8. ความเสียหายของป้ายช่ือ (Tag) นอ้ยกวา่เน่ืองจากไม่จ  าเป็นตอ้งติดไวภ้ายนอกบรรจุภณัฑ์  
9. ระบบความปลอดภยัสูงกวา่ ยากต่อการปลอมแปลงและลอกเลียนแบบ 
10. ทนทานต่อความเปียกช้ืน แรงสั่นสะเทือน การกระทบกระแทก 

 
ท่ีกล่าวมาขา้งตน้น้ี เป็นเพียงขอ้เสนอแนะเท่านั้น ซ่ึงจะตอ้งพิจารณาถึงจุดคุม้ทุน และความ

หลากหลายท่ีตอ้งการใชด้ว้ยต่อไป 
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