
จากสภาพเศรษฐกิจดังเช่นปัจจุบัน กิจการอุตสาหกรรมต่าง  ๆ ท้ังขนาดเล็ก ขนาด 
กลาง และแม้แต่ขนาดใหญ่มีความจำเป็นในการด้ินรนต่อลัเพ่ือความอยู่รอดท้ังส้ิน ดังน้ันการ 
บริหารงานโดยหลักทางวิศวกรรมการผลิตอันประกอบใปด้วยข้ันตอนหลักๆ5 ข้ันตอน คือ

1. การวางแผน
2. การจัดองค์กร
3. การจัดกำลังคน
4. การส่ังการ
5. การควบคุม

นับว่าเป็นส่ิงสำคัญท่ีจะกำหนดความอยู่รอดในการดำเนินการได้ การปรับปรุงข้ัน
ตอน ในการดำเนินงานภายในองค์กรจะต้องเป็นไปอย่างมีประสิทธิภาพ เพ่ือตอบสนองความ 
พึงพอใจ ของลูกค้าอย่างสูงสุด จึงหลีกเล่ียงไม่ได้ท่ีจะต้องอาศัยเทคโนโลยีท่ีทันสมัย เช่น
ระบบ คอมพิวเตอร์ และ อุปกรณ์ทางอิเลคโทรนิคลั ฯลฯ มาใช้ในระบบการจัดการบริหารใน 
กิจกรรม อุตสาหกรรม

งานของการบริหารงานผลิตข้ันพ้ืนฐานทุกวันน้ี จะเก่ียวข้องกับการวางแผนการควบ 
คุมการปฏิปัติงานของพนักงานในฝ่ายผลิต และการควบคุมการไหลของวัสดุภายในองค์กร
สำหรับคำว่า วัสดุ ในการ ผลิตก็คือ ช้ินส่วน (วัตถุดิบและงานในระหว่างการผลิต) ส่วน 
ประกอบ และ สินค้าสำเร็จรูป เม่ือวัสดุเคล่ือนย้ายจากข้ันตอนการผลิตหน่ึงไปยังข้ันตอนกัดไป 
สภาพของ ช้ินส่วนน้ันจะถูกทำให้เปล่ียนแปลงไป ซ่ึงการเปล่ียนแปลงของช้ินส่วนเหล่าน้ี เป็น 
ความก้าวหน้า ท่ีเราจะต้องให้ความสนใจและติดตามผล และจะต้องแน่ใจว่าทุกส่ิงทุกอย่าง 
ดำเนินการไปอย่างมีประสิทธิภาพ และถ้าหากว่าช้ินส่วนท่ีจำเป็นต้องใช้ในการผลิต มีไม่เพียง 
พอกับความต้องการ หรือถ้าหน่วยผลิตต่าง  ๆ ในโรงงาน เกิดสภาพคอคอด(Bottle Necks)
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ผลผลิต (Productivity) ทีสูญเสียไปอันเนืองมาจากสาเหตุดังกล่าวข้างต้น จะต้องนำมา
พิจารณาเป็นปัญหาหน่ึงของ การควบคุมการผลิต

จากปัญหาดังกล่าวข้างต้น ทำให้เกิดแนวความคิดในการสร้างระบบการติดตามผลใน 
กิจกรรมการผลิตด้วยอุปกรณ์ระบุรหัสด้วยคล่ืนวิทยุข้ึน (Production Activity Tracking 
Controlled by Radio Frequency Identification Device) แสดงดังรูปท่ี 1.1

รูปท่ี 1.1 แสดงระบบการติดตามผลด้วยอุปกรณ์ระบุรหัสด้วยคล่ืนวิทยุข้ึน
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อุปกรณ์น้ีจะใช้เพ่ือติดตามสถานะภาพของช้ินงานต่าง  ๆ ท่ีไหลเช้าสู่การผลิตได้ ณ 
จุดต่าง  ๆ ทันทีทันใด กล่าวคือ ผู้ท่ีควบคุมดูแลการผลิตหรือผู้บริหาร ลามารถทราบได้ทันทีว่า 
ณ เวลาปัจจุบัน ช้ินงานต่าง  ๆ รออยู่ท่ีการผลิต ณ จุดทำงานใดเป็นจำนวนเท่าใด และ มี 
ของเลียเกิดช้ินเท่าไรในแต่ละจุดทำงาน เกิดจากสาเหตุอะไร เกิดคอขวดท่ีจุดไหน เป็นต้น 
นอกจากน้ี ข้อมูลทีได้รับมีความเช่ือถือได้สูงสุดและมีความแม่นยำ เน่ืองจากข้อมูลได้มีการ
ตรวจทานจาก Micro controlledนแต่ละจุดการทำงานว่า มีการป้อนข้อมูลว่าถูกต้องหรือไม่ 
การทำงานของระบบจะประกอบไปด้วย Personal Computer ท่ีติดต้ัง Application
Software เพ่ือใช้ในการประเมินผล ติดตาม รวบรวมรายงานของช้ินงานล็อตต่าง  ๆ ในข้ันตอน 
การผลิต และติดต้ัง RS-232 / RS-485 Converter เพ่ือใช้เช่ือมกับ Single Shift Board
Station Unit ในจุดการทำงาน ต่าง  ๆ มากกว่า 1 จุดการทำงาน จากการท่ีจะต้องเช่ือม
อุปกรณ์ภายนอก มากกว่า 1 จุดทำงาน เราจึงไม่สามารถเช่ือมกับ RS-232 ได้โดยตรง

Single Shift Key Unit จะประกอบไปด้วย 4 ส่วนหลัก  ๆ คือ

1. Reader เก มีหน้าท่ีใช้ในการอ่าน Id Tag ท่ีติดกับล็อตของช้ินงาน เพ่ือท่ีจะส่ง
ข้อมูลกลับไป ให้ Personal Computer ให้รู้สถานะว่าล็อตของช้ินงานน้ันว่ามีการเข้าสู, จุดการ 
ทำงานน้ันแล้ว

2. Reader Out มีหน้าท่ีใช้ในการอ่าน Id Tag ท่ีติดกับล็อตของช้ินงาน เพ่ือท่ีจะ 
ส่ง ข้อมูลกลับไปให้ Personal Computer ให้รู้สถานะว่าล็อตของช้ินงานน้ันว่ามี การออกสู,จุด 
การทำงานน้ันแล้ว

3. Single Shift Keyboard มีหน้าท่ีในการบันทึกข้อมูลต่าง  ๆ ชองล็อตช้ินงานต่าง  ๆ
เซ่น จำนวนของดี, ของเลีย, อาการเลีย เป็นต้น ท่ีเกิดช้ินในจุดการทำงานน้ัน  ๆ พร้อมท้ังทำ 
หน้าท่ีส่ง ข้อมูลไปสู่ Micro controller

4. Micro controller มีหน้าท่ีในการควบคุมการทำงานของ Reader เก, Single 
Shift Keyboard และ Reader Out ให้ทำงานตามวัตถุ ประสงค์ดังกล่าวข้างต้น นอก
จากน้ันแล้ว บังทำหน้าท่ี เพ่ือตรวจลอบข้อมูลท่ีรับเข้ามาและข้อมูลส่งออกให้มีความถูกต้อง 
และลัดรู!!แบบ ของ ข้อมูลท่ีจะส่งกลับให้ Personal Computer สามารถรับรู้ได้ Micro
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controller ในแต่ละจุดการทำงานจะติดต่อกับ Personal Compute ตลอดเวลา โดยอาศัย 
หลักการยึดครอง Communication Bus เป็นแบบ Scanning การบันทึกปรับปรุงฐานข้อมูล 
ต่าง  ๆ และรายงาน เหตุการณ์ต่าง  ๆอาศัยการจัดการโดย Application Software ทำให้ผู้ดู 
แลหรือ ควบคุมการผลิตหรือ ฝ่ายบริหารลามารถรับทราบสถานะภาพของการผลิต ณ จุดการ 
ทำงานต่าง  ๆได้ตลอดเวลา ตามเวลาท่ีเป็นจริง

วัตถุประสงจัIนการทำโครงการวิจัย

สร้างระบบ Production Activity Tracking โดยใช้เทคนิค Radio Frequency 
Identification ผสมผสานกับการออกแบบอุปกรณ์อิเล็คโทรนิคลั Micro controller เพ่ือช่วยใน 
การบันทึกข้อมูลการติดตามช้ินงานและการรายงานผลการปฏิบัติงานในพ้ืนท่ีการผลิต

ขอบเขตของกา?วิจ ัย

1. การวิจัยน้ีจะครอบคลุมในการเปิดใบส่ังผลิต (Order Release) ในส่วนการ
เตรียมการ รวมถึง การรวบรวมข้อมูลในระหว่างการผลิต (Data Collection) การรายงาน
การผลิต (Production Reporting) และการปิดใบสังการผลิต (Order Close-up)

2. การวิจัยน้ีจะประยุกต์ใช้อุปกรณ์ Radio Frequency Identification มาช่วยในการ 
บันทึกติดตามล็อตของช้ินงานต่างๆท่ีเคล่ือนท่ีอยู่ในกระบวนการผลิต โดยมีอุปกรณ์ในการอ่าน 
ข้อมูลในจุดทำงานแต่ละจุด

3. ข้อมูลท่ีมีการป้อนเข้าสู่ระบบจากผลของการปฏิป้ติงานในแต่ละจุดการทำงาน 
จะทำผ่านทาง Single Shift Keyboard โดยผ่านการควบคุมการทำงานของ Micro controller 
8051 เป็นหลัก

4. งานวิจัยน้ีจะนำเสนอเป็นแบบจำลองเสมือนจริง ท่ีแสดงถึงการทำงานในระบบ 
โดย จำลองการทำงาน 3 ขนตอน เพ่ือให้เห็นการเกิดระบบการติดตามช้ินงานในกิจกรรมการ
ผลิต
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แผนการดำเนินงานวิจัย

1. การสำรวจงานวิจัยและทฤษฎีท่ีเก่ียวข้อง
2. กำหนดขอบเขตของโครงงานวิจัย
3. ออกแบบระบบ Hardware ของ Production Activity Tracking
4. ศึกษาระบบ Micro controller 8051 และอุปกรณ์อิเล็คโทรนิคส์ท่ีเก่ียวข้อง
5. ออกแบบวงจรอินเตอร์เฟชและเขียนวงจรการควบคุมในชุดทำงานด้วย Assembly 
Language
6. ทดสอบและปรับปรุงแก้ไขอุปกรณ์ฮาร์ดแวร์ท่ีทำงานร่วมกับ Assembly 

Language
7. ศึกษากระบวนการพัฒนาซอฟแวร์
8. ออกแบบโครงสร้างโปรแกรม Production Activity Tracking
9. ทดสอบการทำงานของระบบ
10. การสรุปผลและวิเคราะห์ผลงานวิจัย

ประโยชน์ที่คาดว่าจะได้รบ

1. สามารถนำไปประยุกต็ใช้ในโรงงานการผลิต ท่ีต้องการรูปแบบของ Real Time 
Production Control เพ่ือเพ่ิมผลผผลิตและตอบสนองความต้องการข้อมูลในระหว่างการผลิต 
ได้อย่างรวดเร็วย่ิงข้ึน

2. สร้างระบบท่ีมีความเช่ือถือ ถูกต้อง แม่นยำของข้อมูลไนระหว่างการผลิต
3. สร้างความสะดวกรวดเร็วแก่พนักงานในการทำงานเก่ียวกับการบันทึกข้อมูล ในแต่ 

ละล็อทช้ินงานของการผลิต
4. เป็นแนวทางในการพัฒนาระบบฮาร์ดแวร์และซอฟแวร์ทางด้านวิศวกรรมอุตสาห 

การ ในเรองการควบคุมการผลิต
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