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บทคัดยอ 

 งานวิจัยน้ีมีวัตถุประสงคในการนําเสนอการออกแบบวิธีการปรับปรุงสมรรถนะเครื่องประกอบชิ้นสวน
อิเล็กทรอนิกสอัตโนมัติโดยการประยุกตใชระบบ RFID และสรุปแนวทางการออกแบบที่นําประยุกตใชกับเครื่องประกอบ
ช้ินสวนอิเล็กทรอนิกสอัตโนมัติ ในการออกแบบวิธีการปรับปรุงสมรรถนะเครื่องประกอบชิ้นสวนอิเล็กทรอนิกสอัตโนมัติ
จะทําการแกปญหา 2 หัวขอที่มีผลตอสมรรถนะเครื่องจักรลดลง คือ   

1. การปอนกลองวัตถุดิบผิดตําแหนงใหกับเครื่องจักรของพนักงาน  
2. การหยุดการทํางานของเครื่องจักรเนื่องจากการรอพนักงานเปลี่ยนกลองวัตถุดิบ 
โดยการทดลองไดใชหัวอาน RFID ในยานความถี่ 13.56 MHz และ แถบ RFID ที่มีหนวยความจํา 112 bytes 

เพื่อใชในการเก็บขอมูลของกลองวัตถุดิบ โดยระบบ RFID จะถูกควบคุมการทํางานจากคอมพิวเตอรซึ่งผูวัจัยไดใช
โปรแกรม Visual Basic ในการเขียนลําดับการทํางานของระบบ RFID และแสดงผลของการทํางานผานทางหนา
จอคอมพิวเตอร ซึ่งการทดสอบประสิทธิภาพการทํางานของระบบ RFID โดยจําลองจากสถานการณที่เกิดขึ้นจริงโดยใช
หลักทางสถิติเพื่อหากรณีความเปนไปไดของการเกิดความผิดพลาดของการปอนกลองวัตถุดิบผิดตําแนงใหกับเครื่องจักร
ของพนักงาน ซึ่งพบวาระบบ RFID สามารถปองกันการปอนกลองวัตถุดิบผิดตําแหนงใหกับเครื่องจักรของพนักงาน และ
สามารถเตือนใหพนักงานทําการเปลี่ยนกลองวัตถุดิบใหมกอนที่เครื่องจักรจะหยุดการทํางาน ทําใหสามารถเพิ่มสมรรถนะ
เครื่องประกอบชิ้นสวนอิเล็กทรอนิกสอัตโนมัติ 
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ABSTRACT 
 This research aims to present the design to improve the performance of automatic electronic 

component insertion machine by using RFID, and concluded that the guidelines application of 

automatic electronic component insertion machine. To design ways to improve performance automatic 

electronic component insertion machine will solve 2 topics that affect machine performance is reduced  

1. The material box entered to the wrong location of the machine by operator 

2. To stop the machine because of machine wait operator change the new material box 

The experiments have used heads RFID frequency 13.56 MHz and band RFID with memory 112 

bytes for storage data of raw materials .The RFID system is controlled from the computer where 

Visual Basic program to write the order of RFID systems and display of works through the computer 

screen. The test performance of RFID systems by simulation of the actual situation with the main 

statistical case for the possibility of errors in the input box wrong material to the machine by operator. 

It was found that RFID systems can prevent material entering the wrong box to the location to the 

machine by operator. And to remind staff to switch box, new material before the machine stops 

working. All of improvement can increase the performance of automatic electronic component 

insertion machine. 

 

1.  บทนํา 

 

ภาวะปจจุบันอุตสาหกรรมเครื่องใชไฟฟาและ 
อุปกรณอิเล็กทรอนิกสมีการแขงขันทางดานราคาและ 
เทคโนโลยี สงผลทําใหผูผลิตตองหาวิธีการลดตนทุนใน
การผลิตและ  เพิ่ มความพึ งพอใจใหกับลู กค า  จาก
สถานการณดังกลาว โรงงานอุตสาหกรรมอิเล็กทรอนิกส
จึงไดมีการนําเครื่องจักรที่มีความทันสมัยและ สมรรถนะ
สูงเพื่อเพิ่มขีดความสามารถใหกับกระบวนการผลิตเพื่อให
ตอบสนองความตองการของตลาดและ กลุมของลูกคาได
หลากหลายมากขึ้น ซึ่งหนึ่งในเครื่องจักรที่ไดรับความนิยม
ใชกันมากโรงงานอุตสาหกรรมอิเล็กทรอนิกสในปจจุบัน
ไดแกเครื่องประกอบชิ้นสวนอิเล็กทรอนิกสกับแผนวงจร
ดวยระบบอัตโนมัติ ดังแสดงรูปที่1  ซึ่งมีความสามารถใน
การประกอบชิ้นสวนอิเล็กทรอนิกสไดหลายประเภทและ  
จํานวนมากรวมถึงมีความแมนยําเที่ยงตรงในการทํางาน 
ดังนั้นเครื่องประกอบชิ้นสวนอิเล็กทรอนิกสกับแผนวงจร 
ดวยระบบอัตโนมัติ จึงเปนเครื่องจักรที่สําคัญในปจจุบัน 
 

 
รูปท่ี 1 แสดงโครงสรางของเครื่องประกอบชิ้นสวน

อิเล็กทรอนิกสอัตโนมัติ 
 

จากการใชงานเครื่องจักรในปจจุบันทางโรงงานยังพบ
ขอบกพรองเกี่ยวกับการทํางานของพนักงานปฏิบัติงานซึ่ง
มี 2 ขอหลักดังนี ้

• พนักงานปฏิบัติงานมีการจัดเตรียมกลองวัตถุดิบ
เขาสูเครื่องจักรผิดตําแหนงทําใหผลิตภัณฑไม
เปนไปตามที่มาตรฐานกําหนด และทําใหเกิด
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ความสูญเสียทางดานตนทุนการผลิต โดยคิดเปน
มูลคาประมาณ 152,300 บาทตอการผิดพลาด 1 
ครั้ง 

• ประสิทธิภาพการทํางานของเครื่องจักรลดลง 5% 
เนื่องจากเครื่องจักรตองรอพนักงานทําการ
เปลี่ยนกลองวัตถุดิบใหมแทนที่กลองวัตถุดิบที่
หมดแลว สงผลทําใหปริมาณการผลิตไมเปนไป
ตามเปาหมายที่โรงงานตองการ 

จากขอบกพรองในการทํางานของพนักงานปฏิบัติงาน
ดังกลาว ทําใหมีการหาวิธีการปรับปรุงโดยใชอารเอฟไอดี
มาชวยในการตรวจสอบการจัดเตรียมกลองวัตถุดิบวาถูก
ตําแหนงหรือไม และเมื่อตรวจสอบพบวาพนักงานวางผิด
ตําแหนงระบบนี้ตองสามารถแจงเตือนใหพนักงานทําการ
แกไข รวมถึงสงสัญญาณใหกับเครื่องจักรรับทราบกอน
เริ่มทํางานทุกครั้ง นอกจากนี้ระบบอารเอฟไอดียังสามารถ
ทําการตรวจสอบจํานวนของวัตถุดิบที่เหลือในกลองได
อยางแมนยําและ สอดคลองกับการทํางานของเครื่องจักร
ดังนั้นระบบนี้สามารถเตือนใหพนักงานปฏิบั ติงาน
สามารถทําการเปลี่ยนกลองวัตถุดิบกลองใหมกอนที่
เครื่องจักรจะหยุดซึ่งจะสงผลทําใหประสิทธิภาพการผลิต
สูงขึ้นไปดวย 

 
2. งานวิจัยท่ีเก่ียวของกับ RFID 
2.1 เทคโนโลยี RFID 

RFIDยอมาจากRadio Frequency Identification 

เปนระบบฉลากที่ไดถูกพัฒนาขึ้นตั้งแตป ค.ศ. 1980 เพื่อ
วัตถุประสงคหลักในการใชงานกับงานที่ระบบฉลากแบบ
บารโคด (Bar code) ไมสามารถใชการได เปนเทคโนโลยี
ที่ใชรับสงขอมูลแบบไรสายที่สะดวกและงายตอการ
จัดการขอมู ลในรูปแบบต า งๆ  โดยสามารถนํ าไป
ประยุกตใชในการจัดเก็บขอมูลไดหลายประเภท อยางมี
ประสิทธิภาพ สะดวก รวดเร็ว และเพิ่มความปลอดภัยมาก
ขึ้น องคประกอบในระบบ RFID จะมีอยู 2 สวนหลักๆคือ 
สวนฉลากที่จะถูกผนึกอยูกับวัตถุที่สนใจ โดยฉลากที่วาจะ
บันทึกขอมูลเกี่ยวกับวัตถุนั้นๆ เอาไว ฉลากดังกลาวมีช่ือ

เ รี ย ก อ ย า ง เ ป น ท า ง ก า ร ว า  ท ร า น ส พ อ น เ ด อ ร 
(Transponder, Transmitter & Responder) หรือที่
ตอไปจะเรียกวา แท็กส (Tags) สวนที่สองมีช่ือเรียกวา 
ทรานสซิฟเวอร (Transceiver, Transmitter & 

Receiver) ทําหนาที่เปนอุปกรณสําหรับอานหรือเขียน
ขอมูลภายในแทก หรือ ที่ตอไปจะเรียกวาเครื่องอาน 
(Reader) ดังรูปที่ 2 

 
 

 

 
 

 
รูปท่ี 2 แสดงระบบ RFID 

 
2.2 งานวิจัยเก่ียวกับ RFID 

ในงานดานอุตสาหกรรมมักจะประยุกตใช RFID 
เพื่อแสดงรายละเอียดของผลิตภัณฑเพื่อใชในควบคุมและ
จัดการภายในกระบวนการผลิต เชน โรงงานทําทอเหล็ก
สําหรับงานโครงสรางที่มีการใช RFID มาติดที่ทอทุกช้ิน
เพื่อตรวจสอบตําแหนงของทอเหล็กในกระบวนการผลิต 
และใชตรวจสอบประเภทและจํานวนของทอเหล็กที่ออก
จากโรงงานจนไปถึงมือลูกคาวามีความถูกตองหรือไม โดย
ที่ผานมาจะใชคนเปนผูตรวจสอบทําใหเกิดความลาชา 
และนับจํานวนของทอเหล็กไมถูกตอง โดยงานวิจัยนี้ไดนํา
เครื่องอานสัญญาณความถี่วิทยุที่มีเสาอากาศในตัวจํานวน4 
ชุดมาติดที่ตําแหนงบริเวณทางออกของโรงงานโดยให
รถบรรทุกทอว่ิงผาน หลังจากนั้นก็ทําการอานขอมูลจาก
แถบ RFID ที่ติดอยูที่ทอ ซึ่งหลังจากทําการติดตั้งระบบ 
RFID ทําใหการตรวจสอบประเภท และจํานวนของทอ
เหล็กกอนออกจากโรงงานมีความรวดเร็ว และถูกตองมาก

ขึ้นเมื่อเปรียบเทียบกับการใชคนในการตรวจสอบ[4] 
ในปจจุบันไดมีการนําเทคโนโลยี RFID เขามา

ประยุกตใชทางการแพทย และไดรับความนิยมเพิ่มขึ้น
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อยางตอเนื่อง เชนในประเทศสหรัฐอเมริกา องคการอาหาร 
และยาของประเทศใหการรับรอง และอนุญาตใหมีการใช
เครื่องมือ หรือเทคโนโลยีฝงช้ินสวนของไมโครชิพ หรือ
หนวยเก็บขอมูลอัจฉริยะขนาดจิ๋ว ซึ่งทํางานดวยระบบ 

RFID เขาสูใตผิวหนังผูปวยไดโดยลักษณะรูปรางของไม
โครชิพนี้จะมีขนาดเล็กมากทําใหสามารถใชฉีดเขาไปฝง
ตัวใตผิวหนังของผูปวย เพ่ือชวยเก็บขอมูลทางใน
การแพทย อาทิเชน ขอมูลกรุปเลือด ขอมูลการเกิดภูมิแพ 
ขอมูลลักษณะเฉพาะของผูปวยแตละบุคคลเพื่อใหแพทย

ชวยรักษา และวินิจฉัยใหตรงกับโรคมากที่สุด[6] 

 

เทคโนโลยี RFID จะชวยเพิ่มความสะดวกสบาย
ใหกับผูดูแล และผูที่มาใชบริการหองสมุดไมวาจะเปนการ
ยืมหรือคืนหนังสือที่จะสามารถทําไดในคราวเดียวไมตอง
คียขอมูลของหนังสือแตละเลมแบบทีละเลม หรือไมตอง
ยิงบารโคดไปทีละเลมกลาวคือเมื่อผูใชบริการเดินผาน
เครื่องอาน RFID ตัวเครื่องอานจะรับสงสัญญาณวิทยุกับ
ตัวชิพที่ติดในหนังสือเพิ่มความรวดเร็วในการยืม และคืน
หนังสือ ซึ่งสามารถพัฒนาตอเนื่องไปสูระบบการบริการ
รับคืนวัสดุสารสนเทศดวยตนเอง (Material Return) 
โดยผานทางตูรับคืนหนังสืออัตโนมัติ (Book Return)  
เมื่อระบบสืบคนหนังสือไดนําเทคโนโลยี RFID มาใช
รวมกับระบบคอมพิวเตอรในหองสมุดทําใหผูที่ใชบริการ
สามารถตรวจสอบไดวาหนังสือที่ตองการไดถูกยืมไป
หรือไม ซึ่งทําใหผูใชบริการหองสมุดมีความสะดวกมาก

ขึ้นในการสืบคนหนังสือที่ตองการ[7] 
 

3.  การดําเนินการวิจัย 
การศึกษางานวิจัยการออกแบบวิธีการปรับปรุง

สมรรถนะเครื่องประกอบชิ้นสวนอิเล็กทรอนิกสอัตโนมัติ 
ผูวิจัยไดดําเนินการดังนี้ 
3.1 ศึกษารายละเอียดของระบบ RFID  

โดยพิจารณาจากขนาด และยานความถี่ที่เหมาะสมตอ
การใชงานโดยที่คลื่นพาหะที่ใชงานในระบบ RFID จะ
อยูในยานความถี่ ISM (Industrial Scientific 

Medical) ซึ่งเปนยานความถี่ที่กําหนดในการใชงานเชิง

อุตสาหกรรม วิทยาศาสตร และการแพทย สามารถใชงาน
ไดโดยไมตรงกับยานความถี่ที่ใชงานในการสื่อสาร
โดยทั่วไป ดังรูปที่ 3 
 

 
 

 
 
 

  
 

 

รูปท่ี 3 แสดงเครื่องอานอารเอฟไอดี ในยานความถี่  
13.56 MHz 

 

3.2 ออกแบบชุดทดลอง RFID กับ เคร่ืองประกอบ
ชิ้นสวนอิเล็กทรอนิกส 

การประยุกตใช RFID กับเครื่องจักรจริงนั้นทําไดไม
สะดวกเพราะตองไปกระทบกับกระบวนการผลิตของ
โรงงาน ดังนั้นจึงไดมีการออกแบบชุดทดลองโดยใหมี
พ้ืนที่ในการวางกลองวัตถุดิบจํานวน 3 กลอง โดยมีขนาด
เทากับกลองจริงที่ใชในกระบวนการผลิตดังแสดงรูปที่ 4 
 

 
 
 
 
 
 
 
 

รูปท่ี 4 รูปแสดงการออกแบบชุดทดลอง RFID 
โดยใชโปรแกรม Solid work 

 
การออกแบบชุดทดลองแบงออกเปน 3 สวน คือ  

สวนที่  1 คือ  แทนวางสําหรับกลองใสวัตถุดิบซึ่ง
สามารถวางไดทั้งหมด 3 กลอง ซึ่งมีโครงสรางเหมือน
เครื่องประกอบชิ้นสวนอิเล็กทรอนิกส  
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สวนที่ 2 คือ ชุดเคลื่อนที่ของหัว RFID ซึ่งติดตั้งบน
สายพานโดยใช แรงขับ เคลื่ อนจากมอ เตอร ไฟฟ า
กระแสสลับ 

สวนที่ 3 คือ ชุดควบคุมการทํางานของชุดเคลื่อนที่
ของหัว RFID โดยใช PLC และแสดงผลการทํางานโดย
ใช PC หลังจากที่ไดมีการออกแบบชุดทดลอง และเขียน
แบบแปลนชิ้นสวน ก็ไดมีการสั่งทําและจัดซื้อช้ินสวน
ตางๆ เพื่อนําประกอบเพื่อทําการทดลองในลําดับตอไป 

3.3 การเขียนลําดับการทํางานของโปรแกรม 
3.3.1 ขั้นตอนการทํางานโปรแกรมของ RFID ที่ใชในการ
ตรวจสอบวา กลองวัตถุดิบที่นํามาใสในเครื่องตรงตาม
ตําแหนงที่กําหนดหรือ ไม ดังรูปที่ 5 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

 
 

 
 
 
 
 
 
 
 
 

 
 
 
 
 

 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

 
 
 

รูปท่ี 5 รูปแสดงลําดับการทํางานของโปรแกรมที่ใช
ตรวจสอบความถูกตองของกลองวัตถุดิบ 

 
 
 
 
 
 

69 



 

����������	
����ก��������� 

�������������������� 

Copyright©by 
Faculty of Engineering 
Chiang Mai University 

All Rights Reserved 

พ.เกตุคํา และ ว.เสรีรัฐ 

3 .3 .2  ขั้นตอนการทํ างานโปรแกรมทํ างานในการ
ตรวจสอบการใชช้ินสวนอิเลคทรอนิกสของเครื่องจักรเพื่อ
เตือนใหพนักงานทําการเตรียมแผนการเปลี่ยนวัตถุดิบกอน
เครื่องจักรจะหยุดการทํางาน และระบบ RFID จะทําการ
บันทึกขอมูลจํานวนชิ้นสวนอิเล็กทรอนิกสที่เหลือจากการ
ใชงานของเครื่องจักรไปที่ Tag RFID ของแตละกลอง
วัตถุดิบเพื่อชวยลดเวลาในการนับช้ินสวนที่ เหลือจาก
กระบวนการผลิต  หลังจากนี้ขอมูลจะถูก เก็บไว ใน
ฐานขอมูลเพื่อใหผูที่รับผิดชอบเกี่ยวกับการวางแผนการ
ผลิตสามารถนําไปใชในการบริหารสินคาคงคลัง เพื่อเพิ่ม
ประสิทธิภาพในการวางแผนการผลิต ดังรูปที่ 6 
 

 

 
รูปท่ี 6 รูปแสดงลําดับการทํางานของโปรแกรมที่ใชเตือน

กลองวัตถุดิบที่ใกลหมดใหกับพนักงาน 
 

3.3.3 จําลองสถานการณกับการใชระบบ RFID ในการ
ตรวจสอบการเปลี่ยนวัตถุดิบของเครื่องประกอบชิ้นสวน
อิเล็กทรอนิกสดวยระบบอัตโนมัติโดยจําลองการปอน
กลองวัตถุดิบโดยเมื่อพิจารณาความเปนไปไดในการวาง
กลองผิดตําแหนงของวัตถุดิบจํานวน 3 กลองพบวามีความ
เปนไปไดทั้งหมด 8 กรณีแตเนื่องจากการทํางานจริงจะเกิด
แตกรณีที่มีการวางกลองสลับกัน  การวางกลองผิด  1 
ตําแหนงจึงไมมีโอกาศเกิดขึ้น ดังนั้นในการทดลองจึงได
ทําการจําลองสถานการณทั้งหมด 5 กรณี 

กรณี  1 พนักงานทําการวางกลองช้ินสวนผิด
ตําแหนงที่ 1 และ 2 
กรณี  2 พนักงานทําการวางกลองช้ินสวนผิด
ตําแหนงที่ 1 และ 3 
กรณี  3 พนักงานทําการวางกลองช้ินสวนผิด
ตําแหนงที่ 2 และ 3 
กรณี  4 พนักงานทําการวางกลองช้ินสวนถูก
ตําแหนงทั้งหมด 
กรณี  5 พนักงานทําการวางกลองช้ินสวนถูก
ตําแหนงทั้งหมด 

ไมเพียงพอ 3.3.4 จําลองการนับช้ินสวน และเตือนเมื่อช้ินสวนใกล
หมด  รวมถึงการบันทึกขอมูลจํ านวนชิ้นส วนตาม
ฐานขอมูลของเครื่องจักรดังรูปที่ 7 เพียงพอ 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
รูปท่ี 7 รูปแสดงชุดทดลอง และการจําลองตามสถานการณ 
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4.  ผลการดําเนินการวิจัย 
4.1 การออกแบบระบบการควบคุมกลองวัตถุดิบ 

ความสําคัญในการที่จะนําเทคโนโลยีนี้มาปรับใชใน
โรงงานอุตสาหกรรมเพื่อเพ่ิมประสิทธิภาพใหแกเครื่อง
ประกอบชิ้นสวนอิเล็กทรอนิกส สําหรับการบริหารจัดการ
การวางแผนการผลิตสามารถตรวจสอบความถูกตองของ
กลองวัตถุดิบ และปริมาณการใชวัตถุดิบในระบบ Real 

time เพื่อปองกันการผิดพลาดจากการทํางานของ
พนักงานฝายปฏิบัติงาน โดยเครื่องจักรสามารถตรวจสอบ
การปอนกลองวัตถุดิบของพนักงานวาถูกตองหรือไม ได
โดยทันที ดวยการตรวจสอบขอมูล Tag ของกลองวัตถุดิบ 
โปรแกรมที่พัฒนาขึ้นบนเครื่องคอมพิวเตอรจะทําการ
แสดงรายละเอียดของวัตถุดิบ และจํานวนภายในกลอง เพื่อ
ใชในการคํานวณการใชงานในแตละชวงการทํางานของ
เครื่องจักร หลังจากนั้นโปรแกรมจะทําการแจงผลการ
ตรวจสอบใหกับพนักงานปฏิบัติงานอยางตอเนื่องดังรูปที่ 
8 ดวยโปรแกรมควบคุมกลองวัตถุดิบสามารถใชงานงาย 
นาเช่ือถือ และใชเวลาที่รวดเร็ว โดยสิ่งที่ไดจากระบบการ
ทํางานแบบใหมมีดังนี้ 

• ทราบขอมูลกลองวัตถุดิบที่ปอนใหกับ
เครื่องจักรไดทันที ( ช่ือวัตถุดิบ, ปริมาณ
วัตถุดิบ, ตําแหนงที่วางกลองวัตถุดิบ, ความ
ถูกตองของการวางกลองวัตถุดิบ) 

• พนักงานปฏิบัติงานทํางานไดประสิทธิภาพ
มากขึ้น (ลดเวลาในการตรวจสอบกลอง
วัตถุดิบ) 

• เครื่องจักรทํางานไดอยางมีประสิทธิภาพ
มากขึ้น (ลดเวลาการรอในการเปลี่ยนกลอง
วัตถุดิบใหมของพนักงาน) 

 

 
 

รูปท่ี 8 ระบบการควบคุมกลองวัตถุดิบของเครื่อง
ประกอบชิ้นสวนอิเล็กทรอนิกส ดวย  RFID 

 

4.2 ซอฟตแวรระบบควบคุมกลองวัตถุดิบ 
ซอฟตแวรที่ใชพัฒนาระบบควบคุมวัตถุดิบมีดังนี้ 

 2.4.1 โปรแกรม Microsoft Visual Basic 
 2.4.2 โปรแกรม GX Developer 
 2.4.3 โปรแกรม  Solid Work 

การพัฒนาโปรแกรมควบคุมการปอนกลองวัตถุดิบ 
ผูวิจัยไดพัฒนาขึ้นดวยการใชโปรแกรม Microsoft 

Visual Basic ในการควบคุมการทํางานของระบบ 
RFID และการจัดการฐานขอมูล สําหรับการควบคุมการ
ทํางานของชุดเคลื่อนที่ของหัวอาน RFID ผูวิจัยไดใช 
PLC และใชโปรแกรม GX Developer ในการเขียน
ควบคุมการทํางาน สวนการออกแบบโครงสรางของชุด
เคลื่อนที่ ผูวิจัยไดใชโปรแกรม Solid Work ในการ
ออกแบบ 
 
4.3 ผลการทดลองเกี่ยวกับการตรวจสอบการวางกลอง
วัตถุดิบผิดตําแหนง 

การทดลองไดจําลองตามสถานการณที่เกิดขึ้นจริง
ภายในโรงงาน ผลการทดลองพบวาระบบ RFID และชุด
ทดลองสามารถตรวจสอบความผิดพลาดในการวางกลอง
วัตถุดิบได 100% โดยระบบ RFID จะทําการอานขอมูล
ของแท กที่ ด า นหน า ขอ งกล อ ง วั ตถุ ดิ บ โดยนํ า ม า
เปรียบเทียบกับฐานขอมูลถาขอมูลจากแทกตรงกับที่
กําหนดไวในฐานขอมูลแสดงวาการวางกลองถูกตําแหนง
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แตถาขอมูลที่อานไดจากแทกไมตรงกับฐานขอมูลแสดงวา
วางกลองผิดตําแหนงโดยที่ผลการตรวจสอบจะแสดงทาง
หนาจอคอมพิวเตอร ดังนั้นระบบ RFID สามารถนําไป
ประยุกตใชในแกปญหาการวางกลองวัตถุดิบผิดตําแหนง
ของเครื่องประกอบชิ้นสวนอิเล็กทรอนิกสอัตโนมัติจาก
การผิดพลาดของพนักงานไดดังแสดงตารางที่ 1 
 
ตารางที่ 1 แสดงสรุปผลการทดลองทั้งหมด 

 

 

X = ณ ตําแหนงนั้นไดปอนกลองวัตถุดิบผิดตําแหนง 
O = ณ ตําแหนงนั้นไดปอนกลองวัตถุดิบถูกตําแหนง 

โดยผลการตรวจสอบจะสามารถดูไดจากหนา
จอคอมพิวเตอร ถาพนักงานวางกลองผิดตําแหนงหนาจอ
จะแสดงคําวา “ผิดพลาด” เปนตัวหนังสือสีแดง แตถา
พนักงานวางกลองถูกตําแหนงหนาจอจะแสดงคําวา 
“ถูกตอง” พรอมทั้งแสดงรายละเอียดของวัตถุดิบที่ตาราง
แสดงชิ้นสวนทางดานลางของหนาจอดังรูปที่ 9 
 

 
รูปท่ี 9 รูปแสดงหนาจอผลการตรวจสอบโดยใชระบบ 

RFID 

4.4 ผลการทดลองเกี่ยวกับการเตือนพนักงานใหเปล่ียน
กลองวัตถุดิบกลองใหมกอนที่เคร่ืองจะหยุดการทํางน 

เครื่องจักรจะถูกโปรแกรมใหกําหนดวาในการ
ประกอบชิ้นสวนอิเล็กทรอนิกสบนแผนวงจร  1 แผน
จะตองใชวัตถุดิบในแตละกลองเปนจํานวนเทาไหร และ
กําหนดจํานวนชิ้นสวนที่เหลือในกลองเพื่อเตือนใหกับ
พนักงานที่ปฏิบัติงานทราบดังแสดงรูปที่ 10 ซึ่งในการ
ทดลองนี้ตองทําการกําหนดในระบบฐานขอมูล โดยระดับ
การเตือนจะแบงออกเปน 3 ระดับคือ  

• เตรียมเปลี่ยนช้ินสวน  - กําหนดใหพนักงาน
เริ่มทําการเตรียมกลองวัตถุดิบมารอที่จุดเปลี่ยน
กลองวัตถุดิบ 

• ทําการเปลี่ยนช้ินสวน- เริ่มทําการเปลี่ยนช้ินสวน
ในระหวางที่เครื่องจักรทํางาน  

• ช้ินสวนไม เพียงพอ - เครื่องจักรจะเตือนวา
ช้ินสวนใกลจะหมดกลอง หรือหมดแลว 

 
 
 
 
 
 

 
 
 
 
 

รูปท่ี 10 แสดงการแสดงขอมูล หรือสถานะภาพการเตือน
การเปลี่ยนกลองวัตถุดิบ 
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4.5 ผลการวิเคราะหการลงทุนกอนนําไปใชจริง อัตรา
ผลตอบแทนจากโครงการลงทุน (Internal rate of 
return = IRR) 

ณ จุด IRR มูลคาปจจุบันสุทธิ (NPV) มีคาเทากับ 0 
หรือเงินลงทุน (I) = มูลคาปจจุบันของกระแสเงินสดรับ
สุทธิ (PV)   

จากผลการสูญเสียเนื่องจากทํางานที่ผิดพลาดของการ
วางกลองวัตถุดิบผิดตําแหนงของพนักงานโดยมีมูลคา
ความสูญเสียครั้งละ 150,000 บาทแตภายในป 2552 และ 
2553 ที่ผานมาพบปญหาดังกลาวจํานวน 1 ครั้ง ดังนั้นทาง
บริษัทตองสูญเสียคาใชจายประมาณ 75,000 บาทตอป 
กําหนดอายุโครงการ 5 ป และอัตราผลตอบแทน 12% 
สวนการลงทุนในการติดตั้งระบบ RFID ใหกับเครื่องจักร
เปนมูลคา 164,800 บาท  
PV factor = 164,800 / 75,000 = 2.2 
จากการเปดตาราง PVIFA พบวา PV Factor จะอยู
ระหวางอัตราผลตอบแทน 35% และ 40% ในงวดเวลา 5 ป 
ดังนั้นเราสามารถใชวิธีการเปรียบเทียบเพื่อคํานวณหาคา 
IRR ไดดังตอไปนี้ 
ใช 35% เปนหลัก 
ผลจากการคํานวณ IRR = 35.78% บริษัทจึงควรที่จะ
ตัดสินใจลงทุนในโครงการลงทุนดังกลาว เนื่องจากคา 
IRR มากกวาอัตราผลตอบแทน (12%) 

 
5.  บทสรุป 
5.1 สรุปผลการออกแบบ และผลการวิจัย 

จากการทดลองพบวาระบบ RFID สามารถชวย
ตรวจสอบความถูกตองของวางกลองวัตถุดิบใหตรง

ตําแหนงตามที่เครื่องจักรกําหนดรวมถึงยังสามารถสง
ขอมูลของวัตถุดิบ เชน ช่ือช้ินสวน, จํานวนของชิ้นสวน
ภายในกลอง อื่นๆ มายังระบบคอมพิวเตอรเพื่อทําการ
ตรวจสอบความถูกตอง และบันทึกเปนฐานขอมูล ซึ่งจาก
ผลการทดลองความแมนยําในการตรวจสอบของระบบ 
RFID มีความเที่ยงตรง และประมวลผลไดรวดเร็ว 

นอกจากนี้ระบบ RFID สามารถนํามาประยุกตใชกับ
ระบบวางแผนการผลิต หรือระบบการจัดซื้อวัตถุดิบที่
นํามาปอนใหกับเครื่องจักรไดอยางรวดเร็ว และแมนยํา
เพราะเราสามารถเขียนขอมูล ของวัตถุดิบที่เหลือจากการ
ทํางานของเครื่องจักรกลับลงไปยัง Tag ที่ติดบนกลองของ
วัตถุดิบทําให เราสามารถรูจํานวนวัตถุดิบที่ เหลือใน
คลังสินคา หรือในเครื่องจักร และยังสามารถนําขอมูลมา
วางแผนการผลิต และการสั่งซื้อไดอยางแมนยํามากขึ้น ลด
การสูญเสียจากการสั่งซื้อวัตถุดิบที่เกินความตองการในกา
ระบวนการผลิต และลดการหยุดของเครื่องจักรที่รอการ
ผลิตเนื่องจากการสั่งซื้อวัตถุดิบไมเพียงพอตอปริมาณการ
ผลิต ซึ่งเปนการลดตนทุนใหกับโรงงานอุตสาหกรรม 

จากการวิจัยพบวาระบบ RFID ยังมีขอจํากัดเรื่องของ
ตนทุนของการลงทุนอุปกรณ และระบบฐานขอมูลที่ตอง
ใชงบประมาณที่สูง และระบบการทํางานที่ตองใชบุคลากร
ที่มีความสามารถทางดานระบบฐานขอมูล, ฮารดแวร และ
โปรแกรมเพื่อใหเกิดการทํางานที่งายตอผูใชงาน และมีการ
ทํางานสอดคลองกับเครื่องจักรในโรงงานอุตสาหกรรม 
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