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บทคัดยอ 

 งานวิจัยน้ีมีวัตถุประสงคในการนําเสนอการออกแบบวิธีการปรับปรุงสมรรถนะเครื่องประกอบชิ้นสวน
อิเล็กทรอนิกสอัตโนมัติโดยการประยุกตใชระบบ RFID และสรุปแนวทางการออกแบบที่นําประยุกตใชกับเครื่องประกอบ
ช้ินสวนอิเล็กทรอนิกสอัตโนมัติ ในการออกแบบวิธีการปรับปรุงสมรรถนะเครื่องประกอบชิ้นสวนอิเล็กทรอนิกสอัตโนมัติ
จะทําการแกปญหา 2 หัวขอที่มีผลตอสมรรถนะเครื่องจักรลดลง คือ   

1. การปอนกลองวัตถุดิบผิดตําแหนงใหกับเครื่องจักรของพนักงาน  
2. การหยุดการทํางานของเครื่องจักรเนื่องจากการรอพนักงานเปลี่ยนกลองวัตถุดิบ 
โดยการทดลองไดใชหัวอาน RFID ในยานความถี่ 13.56 MHz และ แถบ RFID ที่มีหนวยความจํา 112 bytes 

เพื่อใชในการเก็บขอมูลของกลองวัตถุดิบ โดยระบบ RFID จะถูกควบคุมการทํางานจากคอมพิวเตอรซึ่งผูวัจัยไดใช
โปรแกรม Visual Basic ในการเขียนลําดับการทํางานของระบบ RFID และแสดงผลของการทํางานผานทางหนา
จอคอมพิวเตอร ซึ่งการทดสอบประสิทธิภาพการทํางานของระบบ RFID โดยจําลองจากสถานการณที่เกิดขึ้นจริงโดยใช
หลักทางสถิติเพื่อหากรณีความเปนไปไดของการเกิดความผิดพลาดของการปอนกลองวัตถุดิบผิดตําแนงใหกับเครื่องจักร
ของพนักงาน ซึ่งพบวาระบบ RFID สามารถปองกันการปอนกลองวัตถุดิบผิดตําแหนงใหกับเครื่องจักรของพนักงาน และ
สามารถเตือนใหพนักงานทําการเปลี่ยนกลองวัตถุดิบใหมกอนที่เครื่องจักรจะหยุดการทํางาน ทําใหสามารถเพิ่มสมรรถนะ
เครื่องประกอบชิ้นสวนอิเล็กทรอนิกสอัตโนมัติ 
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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 

 

ภาวะปจจุบันอุตสาหกรรมเครื่องใชไฟฟาและ 
อุปกรณอิเล็กทรอนิกสมีการแขงขันทางดานราคาและ 
เทคโนโลยี สงผลทําใหผูผลิตตองหาวิธีการลดตนทุนใน
การผลิตและ  เพิ่ มความพึ งพอใจใหกับลู กค า  จาก
สถานการณดังกลาว โรงงานอุตสาหกรรมอิเล็กทรอนิกส
จึงไดมีการนําเครื่องจักรที่มีความทันสมัยและ สมรรถนะ
สูงเพื่อเพิ่มขีดความสามารถใหกับกระบวนการผลิตเพื่อให
ตอบสนองความตองการของตลาดและ กลุมของลูกคาได
หลากหลายมากขึ้น ซึ่งหนึ่งในเครื่องจักรที่ไดรับความนิยม
ใชกันมากโรงงานอุตสาหกรรมอิเล็กทรอนิกสในปจจุบัน
ไดแกเครื่องประกอบชิ้นสวนอิเล็กทรอนิกสกับแผนวงจร
ดวยระบบอัตโนมัติ ดังแสดงรูปที่1  ซึ่งมีความสามารถใน
การประกอบชิ้นสวนอิเล็กทรอนิกสไดหลายประเภทและ  
จํานวนมากรวมถึงมีความแมนยําเที่ยงตรงในการทํางาน 
ดังนั้นเครื่องประกอบชิ้นสวนอิเล็กทรอนิกสกับแผนวงจร 
ดวยระบบอัตโนมัติ จึงเปนเครื่องจักรที่สําคัญในปจจุบัน 
 

 
รูปท่ี 1 แสดงโครงสรางของเครื่องประกอบชิ้นสวน

อิเล็กทรอนิกสอัตโนมัติ 
 

จากการใชงานเครื่องจักรในปจจุบันทางโรงงานยังพบ
ขอบกพรองเกี่ยวกับการทํางานของพนักงานปฏิบัติงานซึ่ง
มี 2 ขอหลักดังนี ้

• พนักงานปฏิบัติงานมีการจัดเตรียมกลองวัตถุดิบ
เขาสูเครื่องจักรผิดตําแหนงทําใหผลิตภัณฑไม
เปนไปตามที่มาตรฐานกําหนด และทําใหเกิด
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ความสูญเสียทางดานตนทุนการผลิต โดยคิดเปน
มูลคาประมาณ 152,300 บาทตอการผิดพลาด 1 
ครั้ง 

• ประสิทธิภาพการทํางานของเครื่องจักรลดลง 5% 
เนื่องจากเครื่องจักรตองรอพนักงานทําการ
เปลี่ยนกลองวัตถุดิบใหมแทนที่กลองวัตถุดิบที่
หมดแลว สงผลทําใหปริมาณการผลิตไมเปนไป
ตามเปาหมายที่โรงงานตองการ 

จากขอบกพรองในการทํางานของพนักงานปฏิบัติงาน
ดังกลาว ทําใหมีการหาวิธีการปรับปรุงโดยใชอารเอฟไอดี
มาชวยในการตรวจสอบการจัดเตรียมกลองวัตถุดิบวาถูก
ตําแหนงหรือไม และเมื่อตรวจสอบพบวาพนักงานวางผิด
ตําแหนงระบบนี้ตองสามารถแจงเตือนใหพนักงานทําการ
แกไข รวมถึงสงสัญญาณใหกับเครื่องจักรรับทราบกอน
เริ่มทํางานทุกครั้ง นอกจากนี้ระบบอารเอฟไอดียังสามารถ
ทําการตรวจสอบจํานวนของวัตถุดิบที่เหลือในกลองได
อยางแมนยําและ สอดคลองกับการทํางานของเครื่องจักร
ดังนั้นระบบนี้สามารถเตือนใหพนักงานปฏิบั ติงาน
สามารถทําการเปลี่ยนกลองวัตถุดิบกลองใหมกอนที่
เครื่องจักรจะหยุดซึ่งจะสงผลทําใหประสิทธิภาพการผลิต
สูงขึ้นไปดวย 

 
2. งานวิจัยท่ีเก่ียวของกับ RFID 
2.1 เทคโนโลยี RFID 

RFIDยอมาจากRadio Frequency Identification 

เปนระบบฉลากที่ไดถูกพัฒนาขึ้นตั้งแตป ค.ศ. 1980 เพื่อ
วัตถุประสงคหลักในการใชงานกับงานที่ระบบฉลากแบบ
บารโคด (Bar code) ไมสามารถใชการได เปนเทคโนโลยี
ที่ใชรับสงขอมูลแบบไรสายที่สะดวกและงายตอการ
จัดการขอมู ลในรูปแบบต า งๆ  โดยสามารถนํ าไป
ประยุกตใชในการจัดเก็บขอมูลไดหลายประเภท อยางมี
ประสิทธิภาพ สะดวก รวดเร็ว และเพิ่มความปลอดภัยมาก
ขึ้น องคประกอบในระบบ RFID จะมีอยู 2 สวนหลักๆคือ 
สวนฉลากที่จะถูกผนึกอยูกับวัตถุที่สนใจ โดยฉลากที่วาจะ
บันทึกขอมูลเกี่ยวกับวัตถุนั้นๆ เอาไว ฉลากดังกลาวมีช่ือ

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
ตอไปจะเรียกวา แท็กส (Tags) สวนที่สองมีช่ือเรียกวา 
ทรานสซิฟเวอร (Transceiver, Transmitter & 

Receiver) ทําหนาที่เปนอุปกรณสําหรับอานหรือเขียน
ขอมูลภายในแทก หรือ ที่ตอไปจะเรียกวาเครื่องอาน 
(Reader) ดังรูปที่ 2 

 
 

 

 
 

 
รูปท่ี 2 แสดงระบบ RFID 

 
2.2 งานวิจัยเก่ียวกับ RFID 

ในงานดานอุตสาหกรรมมักจะประยุกตใช RFID 
เพื่อแสดงรายละเอียดของผลิตภัณฑเพื่อใชในควบคุมและ
จัดการภายในกระบวนการผลิต เชน โรงงานทําทอเหล็ก
สําหรับงานโครงสรางที่มีการใช RFID มาติดที่ทอทุกช้ิน
เพื่อตรวจสอบตําแหนงของทอเหล็กในกระบวนการผลิต 
และใชตรวจสอบประเภทและจํานวนของทอเหล็กที่ออก
จากโรงงานจนไปถึงมือลูกคาวามีความถูกตองหรือไม โดย
ที่ผานมาจะใชคนเปนผูตรวจสอบทําใหเกิดความลาชา 
และนับจํานวนของทอเหล็กไมถูกตอง โดยงานวิจัยนี้ไดนํา
เครื่องอานสัญญาณความถี่วิทยุที่มีเสาอากาศในตัวจํานวน4 
ชุดมาติดที่ตําแหนงบริเวณทางออกของโรงงานโดยให
รถบรรทุกทอว่ิงผาน หลังจากนั้นก็ทําการอานขอมูลจาก
แถบ RFID ที่ติดอยูที่ทอ ซึ่งหลังจากทําการติดตั้งระบบ 
RFID ทําใหการตรวจสอบประเภท และจํานวนของทอ
เหล็กกอนออกจากโรงงานมีความรวดเร็ว และถูกตองมาก

ขึ้นเมื่อเปรียบเทียบกับการใชคนในการตรวจสอบ[4] 
ในปจจุบันไดมีการนําเทคโนโลยี RFID เขามา

ประยุกตใชทางการแพทย และไดรับความนิยมเพิ่มขึ้น
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อยางตอเนื่อง เชนในประเทศสหรัฐอเมริกา องคการอาหาร 
และยาของประเทศใหการรับรอง และอนุญาตใหมีการใช
เครื่องมือ หรือเทคโนโลยีฝงช้ินสวนของไมโครชิพ หรือ
หนวยเก็บขอมูลอัจฉริยะขนาดจิ๋ว ซึ่งทํางานดวยระบบ 

RFID เขาสูใตผิวหนังผูปวยไดโดยลักษณะรูปรางของไม
โครชิพนี้จะมีขนาดเล็กมากทําใหสามารถใชฉีดเขาไปฝง
ตัวใตผิวหนังของผูปวย เพ่ือชวยเก็บขอมูลทางใน
การแพทย อาทิเชน ขอมูลกรุปเลือด ขอมูลการเกิดภูมิแพ 
ขอมูลลักษณะเฉพาะของผูปวยแตละบุคคลเพื่อใหแพทย

ชวยรักษา และวินิจฉัยใหตรงกับโรคมากที่สุด[6] 

 

เทคโนโลยี RFID จะชวยเพิ่มความสะดวกสบาย
ใหกับผูดูแล และผูที่มาใชบริการหองสมุดไมวาจะเปนการ
ยืมหรือคืนหนังสือที่จะสามารถทําไดในคราวเดียวไมตอง
คียขอมูลของหนังสือแตละเลมแบบทีละเลม หรือไมตอง
ยิงบารโคดไปทีละเลมกลาวคือเมื่อผูใชบริการเดินผาน
เครื่องอาน RFID ตัวเครื่องอานจะรับสงสัญญาณวิทยุกับ
ตัวชิพที่ติดในหนังสือเพิ่มความรวดเร็วในการยืม และคืน
หนังสือ ซึ่งสามารถพัฒนาตอเนื่องไปสูระบบการบริการ
รับคืนวัสดุสารสนเทศดวยตนเอง (Material Return) 
โดยผานทางตูรับคืนหนังสืออัตโนมัติ (Book Return)  
เมื่อระบบสืบคนหนังสือไดนําเทคโนโลยี RFID มาใช
รวมกับระบบคอมพิวเตอรในหองสมุดทําใหผูที่ใชบริการ
สามารถตรวจสอบไดวาหนังสือที่ตองการไดถูกยืมไป
หรือไม ซึ่งทําใหผูใชบริการหองสมุดมีความสะดวกมาก

ขึ้นในการสืบคนหนังสือที่ตองการ[7] 
 

3.  การดําเนินการวิจัย 
การศึกษางานวิจัยการออกแบบวิธีการปรับปรุง

สมรรถนะเครื่องประกอบชิ้นสวนอิเล็กทรอนิกสอัตโนมัติ 
ผูวิจัยไดดําเนินการดังนี้ 
3.1 ศึกษารายละเอียดของระบบ RFID  

โดยพิจารณาจากขนาด และยานความถี่ที่เหมาะสมตอ
การใชงานโดยที่คลื่นพาหะที่ใชงานในระบบ RFID จะ
อยูในยานความถี่ ISM (Industrial Scientific 

Medical) ซึ่งเปนยานความถี่ที่กําหนดในการใชงานเชิง

อุตสาหกรรม วิทยาศาสตร และการแพทย สามารถใชงาน
ไดโดยไมตรงกับยานความถี่ที่ใชงานในการสื่อสาร
โดยทั่วไป ดังรูปที่ 3 
 

 
 

 
 
 

  
 

 

รูปท่ี 3 แสดงเครื่องอานอารเอฟไอดี ในยานความถี่  
13.56 MHz 

 

3.2 ออกแบบชุดทดลอง RFID กับ เคร่ืองประกอบ
ชิ้นสวนอิเล็กทรอนิกส 

การประยุกตใช RFID กับเครื่องจักรจริงนั้นทําไดไม
สะดวกเพราะตองไปกระทบกับกระบวนการผลิตของ
โรงงาน ดังนั้นจึงไดมีการออกแบบชุดทดลองโดยใหมี
พ้ืนที่ในการวางกลองวัตถุดิบจํานวน 3 กลอง โดยมีขนาด
เทากับกลองจริงที่ใชในกระบวนการผลิตดังแสดงรูปที่ 4 
 

 
 
 
 
 
 
 
 

รูปท่ี 4 รูปแสดงการออกแบบชุดทดลอง RFID 
โดยใชโปรแกรม Solid work 

 
การออกแบบชุดทดลองแบงออกเปน 3 สวน คือ  

สวนที่  1 คือ  แทนวางสําหรับกลองใสวัตถุดิบซึ่ง
สามารถวางไดทั้งหมด 3 กลอง ซึ่งมีโครงสรางเหมือน
เครื่องประกอบชิ้นสวนอิเล็กทรอนิกส  
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สวนที่ 2 คือ ชุดเคลื่อนที่ของหัว RFID ซึ่งติดตั้งบน
สายพานโดยใช แรงขับ เคลื่ อนจากมอ เตอร ไฟฟ า
กระแสสลับ 

สวนที่ 3 คือ ชุดควบคุมการทํางานของชุดเคลื่อนที่
ของหัว RFID โดยใช PLC และแสดงผลการทํางานโดย
ใช PC หลังจากที่ไดมีการออกแบบชุดทดลอง และเขียน
แบบแปลนชิ้นสวน ก็ไดมีการสั่งทําและจัดซื้อช้ินสวน
ตางๆ เพื่อนําประกอบเพื่อทําการทดลองในลําดับตอไป 

3.3 การเขียนลําดับการทํางานของโปรแกรม 
3.3.1 ขั้นตอนการทํางานโปรแกรมของ RFID ที่ใชในการ
ตรวจสอบวา กลองวัตถุดิบที่นํามาใสในเครื่องตรงตาม
ตําแหนงที่กําหนดหรือ ไม ดังรูปที่ 5 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

 
 

 
 
 
 
 
 
 
 
 

 
 
 
 
 

 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

 
 
 

รูปท่ี 5 รูปแสดงลําดับการทํางานของโปรแกรมที่ใช
ตรวจสอบความถูกตองของกลองวัตถุดิบ 
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3 .3 .2  ขั้นตอนการทํ างานโปรแกรมทํ างานในการ
ตรวจสอบการใชช้ินสวนอิเลคทรอนิกสของเครื่องจักรเพื่อ
เตือนใหพนักงานทําการเตรียมแผนการเปลี่ยนวัตถุดิบกอน
เครื่องจักรจะหยุดการทํางาน และระบบ RFID จะทําการ
บันทึกขอมูลจํานวนชิ้นสวนอิเล็กทรอนิกสที่เหลือจากการ
ใชงานของเครื่องจักรไปที่ Tag RFID ของแตละกลอง
วัตถุดิบเพื่อชวยลดเวลาในการนับช้ินสวนที่ เหลือจาก
กระบวนการผลิต  หลังจากนี้ขอมูลจะถูก เก็บไว ใน
ฐานขอมูลเพื่อใหผูที่รับผิดชอบเกี่ยวกับการวางแผนการ
ผลิตสามารถนําไปใชในการบริหารสินคาคงคลัง เพื่อเพิ่ม
ประสิทธิภาพในการวางแผนการผลิต ดังรูปที่ 6 
 

 

 
รูปท่ี 6 รูปแสดงลําดับการทํางานของโปรแกรมที่ใชเตือน

กลองวัตถุดิบที่ใกลหมดใหกับพนักงาน 
 

3.3.3 จําลองสถานการณกับการใชระบบ RFID ในการ
ตรวจสอบการเปลี่ยนวัตถุดิบของเครื่องประกอบชิ้นสวน
อิเล็กทรอนิกสดวยระบบอัตโนมัติโดยจําลองการปอน
กลองวัตถุดิบโดยเมื่อพิจารณาความเปนไปไดในการวาง
กลองผิดตําแหนงของวัตถุดิบจํานวน 3 กลองพบวามีความ
เปนไปไดทั้งหมด 8 กรณีแตเนื่องจากการทํางานจริงจะเกิด
แตกรณีที่มีการวางกลองสลับกัน  การวางกลองผิด  1 
ตําแหนงจึงไมมีโอกาศเกิดขึ้น ดังนั้นในการทดลองจึงได
ทําการจําลองสถานการณทั้งหมด 5 กรณี 

กรณี  1 พนักงานทําการวางกลองช้ินสวนผิด
ตําแหนงที่ 1 และ 2 
กรณี  2 พนักงานทําการวางกลองช้ินสวนผิด
ตําแหนงที่ 1 และ 3 
กรณี  3 พนักงานทําการวางกลองช้ินสวนผิด
ตําแหนงที่ 2 และ 3 
กรณี  4 พนักงานทําการวางกลองช้ินสวนถูก
ตําแหนงทั้งหมด 
กรณี  5 พนักงานทําการวางกลองช้ินสวนถูก
ตําแหนงทั้งหมด 

ไมเพียงพอ 3.3.4 จําลองการนับช้ินสวน และเตือนเมื่อช้ินสวนใกล
หมด  รวมถึงการบันทึกขอมูลจํ านวนชิ้นส วนตาม
ฐานขอมูลของเครื่องจักรดังรูปที่ 7 เพียงพอ 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
รูปท่ี 7 รูปแสดงชุดทดลอง และการจําลองตามสถานการณ 
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4.  ผลการดําเนินการวิจัย 
4.1 การออกแบบระบบการควบคุมกลองวัตถุดิบ 

ความสําคัญในการที่จะนําเทคโนโลยีนี้มาปรับใชใน
โรงงานอุตสาหกรรมเพื่อเพ่ิมประสิทธิภาพใหแกเครื่อง
ประกอบชิ้นสวนอิเล็กทรอนิกส สําหรับการบริหารจัดการ
การวางแผนการผลิตสามารถตรวจสอบความถูกตองของ
กลองวัตถุดิบ และปริมาณการใชวัตถุดิบในระบบ Real 

time เพื่อปองกันการผิดพลาดจากการทํางานของ
พนักงานฝายปฏิบัติงาน โดยเครื่องจักรสามารถตรวจสอบ
การปอนกลองวัตถุดิบของพนักงานวาถูกตองหรือไม ได
โดยทันที ดวยการตรวจสอบขอมูล Tag ของกลองวัตถุดิบ 
โปรแกรมที่พัฒนาขึ้นบนเครื่องคอมพิวเตอรจะทําการ
แสดงรายละเอียดของวัตถุดิบ และจํานวนภายในกลอง เพื่อ
ใชในการคํานวณการใชงานในแตละชวงการทํางานของ
เครื่องจักร หลังจากนั้นโปรแกรมจะทําการแจงผลการ
ตรวจสอบใหกับพนักงานปฏิบัติงานอยางตอเนื่องดังรูปที่ 
8 ดวยโปรแกรมควบคุมกลองวัตถุดิบสามารถใชงานงาย 
นาเช่ือถือ และใชเวลาที่รวดเร็ว โดยสิ่งที่ไดจากระบบการ
ทํางานแบบใหมมีดังนี้ 

• ทราบขอมูลกลองวัตถุดิบที่ปอนใหกับ
เครื่องจักรไดทันที ( ช่ือวัตถุดิบ, ปริมาณ
วัตถุดิบ, ตําแหนงที่วางกลองวัตถุดิบ, ความ
ถูกตองของการวางกลองวัตถุดิบ) 

• พนักงานปฏิบัติงานทํางานไดประสิทธิภาพ
มากขึ้น (ลดเวลาในการตรวจสอบกลอง
วัตถุดิบ) 

• เครื่องจักรทํางานไดอยางมีประสิทธิภาพ
มากขึ้น (ลดเวลาการรอในการเปลี่ยนกลอง
วัตถุดิบใหมของพนักงาน) 

 

 
 

รูปท่ี 8 ระบบการควบคุมกลองวัตถุดิบของเครื่อง
ประกอบชิ้นสวนอิเล็กทรอนิกส ดวย  RFID 

 

4.2 ซอฟตแวรระบบควบคุมกลองวัตถุดิบ 
ซอฟตแวรที่ใชพัฒนาระบบควบคุมวัตถุดิบมีดังนี้ 

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

การพัฒนาโปรแกรมควบคุมการปอนกลองวัตถุดิบ 
ผูวิจัยไดพัฒนาขึ้นดวยการใชโปรแกรม Microsoft 

Visual Basic ในการควบคุมการทํางานของระบบ 
RFID และการจัดการฐานขอมูล สําหรับการควบคุมการ
ทํางานของชุดเคลื่อนที่ของหัวอาน RFID ผูวิจัยไดใช 
PLC และใชโปรแกรม GX Developer ในการเขียน
ควบคุมการทํางาน สวนการออกแบบโครงสรางของชุด
เคลื่อนที่ ผูวิจัยไดใชโปรแกรม Solid Work ในการ
ออกแบบ 
 
4.3 ผลการทดลองเกี่ยวกับการตรวจสอบการวางกลอง
วัตถุดิบผิดตําแหนง 

การทดลองไดจําลองตามสถานการณที่เกิดขึ้นจริง
ภายในโรงงาน ผลการทดลองพบวาระบบ RFID และชุด
ทดลองสามารถตรวจสอบความผิดพลาดในการวางกลอง
วัตถุดิบได 100% โดยระบบ RFID จะทําการอานขอมูล
ของแท กที่ ด า นหน า ขอ งกล อ ง วั ตถุ ดิ บ โดยนํ า ม า
เปรียบเทียบกับฐานขอมูลถาขอมูลจากแทกตรงกับที่
กําหนดไวในฐานขอมูลแสดงวาการวางกลองถูกตําแหนง

71 



 

����������	
����ก��������� 

�������������������� 

Copyright©by 
Faculty of Engineering 
Chiang Mai University 

All Rights Reserved 

พ.เกตุคํา และ ว.เสรีรัฐ 

แตถาขอมูลที่อานไดจากแทกไมตรงกับฐานขอมูลแสดงวา
วางกลองผิดตําแหนงโดยที่ผลการตรวจสอบจะแสดงทาง
หนาจอคอมพิวเตอร ดังนั้นระบบ RFID สามารถนําไป
ประยุกตใชในแกปญหาการวางกลองวัตถุดิบผิดตําแหนง
ของเครื่องประกอบชิ้นสวนอิเล็กทรอนิกสอัตโนมัติจาก
การผิดพลาดของพนักงานไดดังแสดงตารางที่ 1 
 
ตารางที่ 1 แสดงสรุปผลการทดลองทั้งหมด 

 

 

X = ณ ตําแหนงนั้นไดปอนกลองวัตถุดิบผิดตําแหนง 
O = ณ ตําแหนงนั้นไดปอนกลองวัตถุดิบถูกตําแหนง 

โดยผลการตรวจสอบจะสามารถดูไดจากหนา
จอคอมพิวเตอร ถาพนักงานวางกลองผิดตําแหนงหนาจอ
จะแสดงคําวา “ผิดพลาด” เปนตัวหนังสือสีแดง แตถา
พนักงานวางกลองถูกตําแหนงหนาจอจะแสดงคําวา 
“ถูกตอง” พรอมทั้งแสดงรายละเอียดของวัตถุดิบที่ตาราง
แสดงชิ้นสวนทางดานลางของหนาจอดังรูปที่ 9 
 

 
รูปท่ี 9 รูปแสดงหนาจอผลการตรวจสอบโดยใชระบบ 

RFID 

4.4 ผลการทดลองเกี่ยวกับการเตือนพนักงานใหเปล่ียน
กลองวัตถุดิบกลองใหมกอนที่เคร่ืองจะหยุดการทํางน 

เครื่องจักรจะถูกโปรแกรมใหกําหนดวาในการ
ประกอบชิ้นสวนอิเล็กทรอนิกสบนแผนวงจร  1 แผน
จะตองใชวัตถุดิบในแตละกลองเปนจํานวนเทาไหร และ
กําหนดจํานวนชิ้นสวนที่เหลือในกลองเพื่อเตือนใหกับ
พนักงานที่ปฏิบัติงานทราบดังแสดงรูปที่ 10 ซึ่งในการ
ทดลองนี้ตองทําการกําหนดในระบบฐานขอมูล โดยระดับ
การเตือนจะแบงออกเปน 3 ระดับคือ  

• เตรียมเปลี่ยนช้ินสวน  - กําหนดใหพนักงาน
เริ่มทําการเตรียมกลองวัตถุดิบมารอที่จุดเปลี่ยน
กลองวัตถุดิบ 

• ทําการเปลี่ยนช้ินสวน- เริ่มทําการเปลี่ยนช้ินสวน
ในระหวางที่เครื่องจักรทํางาน  

• ช้ินสวนไม เพียงพอ - เครื่องจักรจะเตือนวา
ช้ินสวนใกลจะหมดกลอง หรือหมดแลว 

 
 
 
 
 
 

 
 
 
 
 

รูปท่ี 10 แสดงการแสดงขอมูล หรือสถานะภาพการเตือน
การเปลี่ยนกลองวัตถุดิบ 
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4.5 ผลการวิเคราะหการลงทุนกอนนําไปใชจริง อัตรา
ผลตอบแทนจากโครงการลงทุน (Internal rate of 
return = IRR) 

ณ จุด IRR มูลคาปจจุบันสุทธิ (NPV) มีคาเทากับ 0 
หรือเงินลงทุน (I) = มูลคาปจจุบันของกระแสเงินสดรับ
สุทธิ (PV)   

จากผลการสูญเสียเนื่องจากทํางานที่ผิดพลาดของการ
วางกลองวัตถุดิบผิดตําแหนงของพนักงานโดยมีมูลคา
ความสูญเสียครั้งละ 150,000 บาทแตภายในป 2552 และ 
2553 ที่ผานมาพบปญหาดังกลาวจํานวน 1 ครั้ง ดังนั้นทาง
บริษัทตองสูญเสียคาใชจายประมาณ 75,000 บาทตอป 
กําหนดอายุโครงการ 5 ป และอัตราผลตอบแทน 12% 
สวนการลงทุนในการติดตั้งระบบ RFID ใหกับเครื่องจักร
เปนมูลคา 164,800 บาท  
PV factor = 164,800 / 75,000 = 2.2 
จากการเปดตาราง PVIFA พบวา PV Factor จะอยู
ระหวางอัตราผลตอบแทน 35% และ 40% ในงวดเวลา 5 ป 
ดังนั้นเราสามารถใชวิธีการเปรียบเทียบเพื่อคํานวณหาคา 
IRR ไดดังตอไปนี้ 
ใช 35% เปนหลัก 
ผลจากการคํานวณ IRR = 35.78% บริษัทจึงควรที่จะ
ตัดสินใจลงทุนในโครงการลงทุนดังกลาว เนื่องจากคา 
IRR มากกวาอัตราผลตอบแทน (12%) 

 
5.  บทสรุป 
5.1 สรุปผลการออกแบบ และผลการวิจัย 

จากการทดลองพบวาระบบ RFID สามารถชวย
ตรวจสอบความถูกตองของวางกลองวัตถุดิบใหตรง

ตําแหนงตามที่เครื่องจักรกําหนดรวมถึงยังสามารถสง
ขอมูลของวัตถุดิบ เชน ช่ือช้ินสวน, จํานวนของชิ้นสวน
ภายในกลอง อื่นๆ มายังระบบคอมพิวเตอรเพื่อทําการ
ตรวจสอบความถูกตอง และบันทึกเปนฐานขอมูล ซึ่งจาก
ผลการทดลองความแมนยําในการตรวจสอบของระบบ 
RFID มีความเที่ยงตรง และประมวลผลไดรวดเร็ว 

นอกจากนี้ระบบ RFID สามารถนํามาประยุกตใชกับ
ระบบวางแผนการผลิต หรือระบบการจัดซื้อวัตถุดิบที่
นํามาปอนใหกับเครื่องจักรไดอยางรวดเร็ว และแมนยํา
เพราะเราสามารถเขียนขอมูล ของวัตถุดิบที่เหลือจากการ
ทํางานของเครื่องจักรกลับลงไปยัง Tag ที่ติดบนกลองของ
วัตถุดิบทําให เราสามารถรูจํานวนวัตถุดิบที่ เหลือใน
คลังสินคา หรือในเครื่องจักร และยังสามารถนําขอมูลมา
วางแผนการผลิต และการสั่งซื้อไดอยางแมนยํามากขึ้น ลด
การสูญเสียจากการสั่งซื้อวัตถุดิบที่เกินความตองการในกา
ระบวนการผลิต และลดการหยุดของเครื่องจักรที่รอการ
ผลิตเนื่องจากการสั่งซื้อวัตถุดิบไมเพียงพอตอปริมาณการ
ผลิต ซึ่งเปนการลดตนทุนใหกับโรงงานอุตสาหกรรม 

จากการวิจัยพบวาระบบ RFID ยังมีขอจํากัดเรื่องของ
ตนทุนของการลงทุนอุปกรณ และระบบฐานขอมูลที่ตอง
ใชงบประมาณที่สูง และระบบการทํางานที่ตองใชบุคลากร
ที่มีความสามารถทางดานระบบฐานขอมูล, ฮารดแวร และ
โปรแกรมเพื่อใหเกิดการทํางานที่งายตอผูใชงาน และมีการ
ทํางานสอดคลองกับเครื่องจักรในโรงงานอุตสาหกรรม 
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