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ผลการศึกษา 

 
4.1 เก็บขอมูลและสรุปความตองการของผูใช 

จากการเก็บขอมูลระบบการบริหารงานระหวางผลิตท่ีไดจากการศึกษาข้ันตอนการทํางาน
ของการบริหารงานระหวางผลิตตลอดจนเอกสารท่ีเกี่ยงของ ทําใหไดขอมูลความตองการเบ้ืองตน
โดยนําขอมูลท่ีไดใชในการกําหนดหัวขอและวาระการสัมภาษณผูเกี่ยวของในระบบ จากการเก็บ
ขอมูลความตองการ ผูศึกษาไดทําการสัมภาษณพนักงานควบคุมงานระหวางผลิตเนื่องจากเปนผู
กําหนดข้ันตอนการผลิตเคร่ืองประดับแตละประเภท ตลอดจนสัมภาษณผูบริหารทุกฝายท่ีเกี่ยวของ
เพื่อเก็บขอมูลความตองการในลักษณะของขอมูลเชิงวิเคราะหท่ีจําเปนตองใชในการบริหาร 

4.1.1 สรุปขอมูลความตองการ 
1) ระบบบันทึกงานระหวางผลิต 
     ระบบทําหนาท่ีบันทึกการขอมูลงานระหวางผลิตของแตละข้ันตอนการผลิต

เพื่อเก็บขอมูลท่ีจําเปนในการวิเคราะหความสามารถในการปฏิบัติงานของพนักงานรวมถึงเวลาท่ีใช
ในการผลิตของแตละแผนก ตลอดจนควบคุมวัตถุดิบตางๆ เชน อัญมณี หรือสวนประกอบช้ินงานท่ี
ใชในการผลิต โดยฝายการผลิตสามารถนําขอมูลดังกลาวใชในการวิเคราะหเพื่อเพิ่มกําลังการผลิต
ตอไป โดยหนาท่ีหลักของระบบบันทึกงานระหวางผลิตประกอบดวย 

- สวนการแสดงขอมูลของช้ินงานแตละช้ินประกอบดวย  รูปช้ินงาน , 
รหัสสินคา,  โปรแกรมการผลิตปจจุบัน,  โปรแกรมการผลิตตามแผนการผลิต,  คอเล็คชัน
(Collection), ช่ือลูกคา, รหัสลูกคา, จํานวนส่ังผลิต, วัตถุดิบท่ีใชเชน อัญมณีและสวนประกอบ
ช้ินงาน, แผนกการผลิตกอนหนา, แผนกการผลิตตอไป, ประเภทงานส่ังผลิต 

- สวนการบันทึกรายการจายช้ินงานเพ่ือผลิตโดยเจาหนาท่ีบันทึกขอมูล
สามารถบันทึกขอมูลการจายงานเพ่ือผลิตโดยแยกตามพนักงานท่ีผลิตช้ินงานแตละคนประกอบดวย
ขอมูล รหัสพนักงาน, วันท่ีและเวลาจายงาน, จํานวนและนํ้าหนักช้ินงานท่ีจาย 

- สวนการบันทึกรายการรับช้ินงานจากการผลิตโดยเจาหนาท่ีบันทึกขอมูล
สามารถบันทึกขอมูลการรับงานจากการผลิตแยกตามพนักงานท่ีผลิตแตละคนประกอบดวยขอมูล 
รหัสพนักงาน, วันท่ีและเวลารับงาน, จํานวนและนํ้าหนักช้ินงานท่ีรับโดยแยกเปนประเภท
ดังตอไปนี้ งานดี, งานเสีย, เศษช้ินงานท่ีไมสามารถซอมไดเพื่อนําไปหลอมและนํากลับมาใชใหม 
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- สวนการควบคุมการใชวัตถุดิบท่ีจายเพ่ือใชในการผลิตซ่ึงข้ึนอยูกับแตละ
ข้ันตอนการผลิตท่ีใชวัตถุดิบเปนสวนประกอบช้ินงานโดยมีข้ันตอนการทํางานท่ีเกี่ยวของ
ดังตอไปนี้ 

• แผนกฝงอัญมณี (Setting) เปนข้ันตอนการผลิตท่ีจําเปนตองใชอัญมณีใน
การผลิตหลัก ระบบตองสามารถบันทึกจํานวนอัญมณีท่ีจายใหกับพนักงานแตละคนเพ่ือผลิตและ
ตองสามารถบันทึกจํานวนอัญมณีท่ีเหลือจากการผลิตรวมถึงอัญมณีแตกเพ่ือลดปญหาการสูญหาย
ของอัญมณีระหวางการผลิตและใชเปนสถิติเพื่อควบคุมคุณภาพการผังอัญมณีของพนักงานแตละ
คน 

• แผนกเชื่อม (Soldering) เปนข้ันตอนการเช่ือมประกอบตัวเรือนเขากับ
สวนประกอบช้ินงาน ระบบตองสามารถบันทึกจํานวนและน้ําหนักของสวนประกอบช้ินงานท่ีจาย
ใหพนักงานแตละคนเพื่อผลิตและตองสามารถบันทึกจํานวนและน้ําหนักช้ินงานท่ีเหลือจากการ
ผลิตรวมถึงเศษช้ินท่ีเหลือจากการผลิตเพื่อลดปญหาสวนประกอบช้ินงานสูญหายในระหวางการ
ผลิต 

- ระบบตองสามารถระบุสถานะของช้ินงานไดวาอยูในสถานการผลิตช้ินงาน
ปกติหรือการซอมช้ินงาน 

2) ระบบบันทึกข้ันตอนการผลิตช้ินงาน 
    ระบบทําหนาท่ีกําหนดข้ันตอนและรายละเอียดการผลิตช้ินงานแตละรหัส

ช้ินงานเพื่อใชเปนขอมูลประกอบในการผลิตช้ินงานของพนักงานปฏิบัติงานแตละข้ันตอนการผลิต 
โดยพนักงานฝายควบคุมข้ันตอนการผลิตเปนผูกําหนดข้ันตอนการผลิตช้ินงาน 

- ระบบตองสามารถระบุเวิรคโฟลวเพื่อเลือกใชในการควบคุมข้ันตอนการผลิต
ของแตละช้ินงานเพื่อใชในการควบคุมข้ันตอนการผลิตไดอยางถูกตอง 

- ระบบตองสามารถบันทึกรายละเอียดขอมูลการผลิตของแตละข้ันตอนเพื่อใช
เปนขอมูลอางอิงในการผลิตของพนักงานปฏิบัติงาน 

- ระบบตองสามารถบันทึกเวลามาตาฐานท่ีใชในการผลิตช้ินงานแตละข้ันตอน
เพื่อใชเปรียบเทียบกับเวลาท่ีใชผลิตช้ินงานจริงเพื่อใชในการวัดประสิทธิภาพการทํางานของ
พนักงานฝายผลิต 

3) ระบบแสดงขอมูลงานระหวางผลิตของแตละข้ันตอนการทํางาน 
    ระบบแสดงขอมูลงานระหวางผลิตเพื่อใชในการวางแผนกการผลิตและแสดง

รายละเอียดการไหลของช้ินงานในแตละข้ันตอนการผลิต โดยแบงเปนสองระบบยอยดังตอไปนี้ 
 



24 
 

 
- ระบบแสดงขอมูลงานระหวางผลิตโดยภาพรวม 

       หนาท่ีของระบบตองสามารถแสดงจํานวนช้ินงานท้ังหมดท่ีตองผลิตของแต
ละแผนกเปนขอมูลแนวนอนเร่ิมต้ังแตข้ันตอนแรกจนถึงข้ันตอนสุดทายโดยขอมูลท่ีแสดงจะตอง
เปนขอมูลท่ีถูกบันทึกไวในข้ันตอนการผลิตวามีการผานในข้ันตอนการผลิตนั้นๆ ลักษณะของการ
แสดงขอมูลเปนดังตอไปนี้ 

• ช้ินงานท่ียังไมถึงข้ันตอนการผลิตแสดงเปนเหลือง 

• ช้ินงานท่ีมาถึงข้ันตอนการผลิตแตยังไมไดจายงานผลิตแสดงขอมูลเปนสี
น้ําเงิน 

• ช้ินงานท่ีจายกําลังอยูในข้ันตอนการผลิตแสดงขอมูลเปนสม 

• ช้ินงานท่ีผานข้ันตอนการผลิตแสดงเปนสีเขียว 

• ช้ินงานท่ีโปรแกรมการผลิตปจจุบันมากกวาโปรแกรมการผลิตท่ีได
วางแผนไว (งานลาชา) แสดงเปนสีแดงทุกข้ันตอนการผลิต 

โดยดานลางของหนาจะแสดงสรุปจํานวนช้ินงานรวมที่อยูในข้ันตอนท่ียังไมถึง
ข้ันตอนการผลิตของตน, จํานวนช้ินงานรวมท่ีกําลังอยูในระหวางผลิตในข้ันตอนการผลิตของตน, 
จํานวนช้ินรวมท่ีผลิตเสร็จส้ิน ขอมูลท่ีแสดงข้ึนอยูกับรหัสโปรแกรมการผลิตท่ีผูใชเลือกหรือระบุ
เพื่อตองการดูขอมูลงานระหวางผลิต ทําใหทราบถึงขอมูลปริมาณงานท่ีตองผลิตเพื่อปรับแผนการ
ผลิตในข้ันตอนการผลิตของตนตอไป 

- ระบบติดตามงานระหวางผลิตเฉพาะช้ินงาน 
       ระบบทําหนาท่ีแสดงขอมูลการไหลของขอมูลงานระหวางผลิตโดยผูใช

สามารถระบุรหัสงานท่ีตองการติดตามขอมูลงานระหวางผลิตโดยระบบจะแสดงขอมูลข้ันตอนการ
ผลิตแตละข้ันตอนตามแนวต้ังซ่ึงขอมูลท่ีแสดงประกอบดวย ขอมูลวันเวลาท่ีเขาและออกของการ
ผลิตในแตละข้ันตอนการผลิต , จํานวนช้ินงานท่ีผลิต, สถานะของช้ินงาน, รหัสโปรแกรมจริงท่ีใช
ในการผลิต, รหัสโปรแกรมท่ีกําหนดตามแผนการผลิตโดยแสดงขอมูลการผลิตเร่ิมตนจากข้ันตอน
แรกจนถึงข้ันตอนสุดทาย 

4) รายงานเชิงวิเคราะหงานระหวางผลิต 
     รายงานแสดงการวิเคราะหขอมูลการผลิตท่ีจําเปนโดยรายงานตองแสดง

ปริมาณงานท่ีกําลังผลิตอยู ณ ขณะปจจุบันไดอยางถูกตองเพ่ือใชในการวางแผนการผลิตช้ินงานใน
อนาคตซ่ึงจําเปนตองใชขอมูลดังตอไปนี้ 

- ปริมาณงานระหวางผลิตของแตละข้ันตอนการผลิต 
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- จํานวนพนักงานปฏิบัติงานของแตละข้ันตอนการผลิต 
- เวลาท่ีใชผลิตช้ินงานในแตละช้ิน 
- รายละเอียดขอมูลการผลิตของแตละช้ินงานและรหัสโปรแกรมการผลิต 

    รายงานตองสามารถแสดงขอมูลเชิงวิเคราะหดังตอไปนี้ กําลังการผลิตท่ีสามารถ
ผลิตช้ินงานไดในแตละโปรแกรมโดยแสดงเปนหนวยเวลารวมของแตละข้ันตอนการผลิต, กําลัง
การผลิตของงานท่ีกําลังผลิตในปจจุบันของงานแตละข้ันตอนการผลิต, จํานวนช้ินงานรอส่ังผลิต
แยกตามข้ันตอนการผลิตแสดงหนวยเปนเวลา ตลอดจนตองมีรายงานแสดงขอมูลงานลาชาของแต
ละข้ันตอนการผลิต 

5) รายงานเชิงวิเคราะหขอมูลการผลิต 
     รายงานเชิงวิเคราะหขอมูลการผลิตใชในการวิเคราะหปญหาตางๆที่เกิดข้ันใน

การผลิตเชน การผลิตช้ินงานลาชากวาเวลาผลิตมาตรฐานหรือปริมาณงานเสีย เพื่อนําไปปรับปรุง
กระบวนการผลิตใหสอดคลองกับความเปนจริงและเพิ่มประสิทธิภาพการทํางานของพนักงาน
ปฏิบัติงานโดยขอมูลท่ีจําเปนในการวิเคราะหมีดังตอไปนี้ 

- เวลาเฉล่ียท่ีใชในการผลิตช้ินงานของพนักงานแตละคนแยกตามชวงเวลา
ทํางานปกติและชวงการทํางานลวงเวลา 

- เวลามาตรฐานท่ีใชผลิตช้ินงานแตละช้ิน 
- จํานวนงานเสียของพนักงานแตละคนของของทุกข้ันตอนการผลิต 
- ขอมูลระดับความสามารถของพนักงาน 

    รายงานตองแสดงขอมูลช่ือพนักงาน, รหัสงาน, จํานวนช้ินงาน, เวลาเฉล่ียท่ีใช
ในการผลิตช้ินงานจริงและนํามาเปรียบเทียบกับเวลามาตรฐานในการผลิตช้ินงาน, แสดงขอมูล
ระดับความสามารถของพนักงาน, แสดงขอมูลงานดีและงานเสีย โดยแยกขอมูลตามข้ันตอนการ
ผลิตและวันท่ีผลิต ตลอดจนรายงานตองแยกสวนการแสดงขอมูลออกเปนสองสวนคือ ชวงเวลาการ
ทํางานปกติและชวงเวลาทํางานลวงเวลา ตลอดจนรายงานสรุปเชิงวิเคราะหตองสามารถแสดง
ขอมูลกําลังการผลิตจริงของพนักงานแตละแผนกโดยผูใชกําหนดชวงของวันท่ีตองการดูขอมูล
กําลังการผลิตได 

6) รายงานตนทุนการผลิต 
     รายงานตนทุนการผลิตเปนรายงานเพื่อใชเปนขอมูลประกอบการบันทึกบัญชี

ของแผนกบัญชีและการเงิน เพื่อทราบถึงตนทุนของงานระหวางผลิตท่ีแทจริง โดย รายงานตอง
แสดงรายละเอียดของขอมูลดังตอไปนี้ 
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- ประเภทโลหะท่ีใชผลิตช้ินงาน 
- รหัสช้ินงาน 
- รหัสสินคา 
- คอเล็คชัน(Collection) 
- ช่ือลูกคา 
- จํานวนช้ินตอหนวยขาย 
- จํานวนวนงานระหวางผลิต 
- ตนทุนการผลิตของแตละข้ันตอนการผลิตตอหนวยขาย 
- ตนทุนการผลิตของแตละข้ันตอนการผลิตตอช้ิน 
- ตนทุนการผลิตรวม 
- น้ําหนักช้ินงานตอหนวยขาย 
- น้ําหนักช้ินงานตอช้ิน 
- น้ําหนักช้ินงานรวม 
- สถานะข้ันตอนการผลิต 

7)  ระบบออกแบบเวิรคโฟลว 
      ระบบตองสามารถออกแบบเวิรคโฟลวกําหนดข้ันตอนและลําดับข้ันตอนการ

ผลิตเพื่อใชในการควบคุมการบันทึกขอมูลงานระหวางผลิตโดยมีขอกําหนดดังตอไปนี้ 
- กําหนดและจัดลําดับข้ันตอนการผลิตช้ินงาน 
- สามารถเรียกไฟลเวิรคโฟลวท่ีมีอยูเพื่อทําการแกไข 
- ประกาศใชเวิรคโฟลวเพื่อใหฟงกช่ันการทํางานตางๆของระบบเรียกใช 
- สามารถขยายหนาจอเพื่อใหเห็นลายละเอียดไดอยางชัดเจน 

 
4.1.2  ประเภทสินคาสําเร็จรูปท่ีผลิต (SMV (Thailand)  Co, Ltd. 2550)  

1) แหวน 
2) สรอยคอ 
3) สรอยแขน 
4) ตางห ู
5) จี้ 
6) กําไร 
7) กระดุมขอมือ 
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8) เข็มกลัด 
9) โลหะสวนประกอบกระเปา 
10)  หัวเข็มขัด 
11)  พวงกุญแจ 

 
1) ขั้นตอนในการผลิตเคร่ืองประดับ (SMV (Thailand) Co, Ltd. 2550) 

 

 
 

รูปท่ี 4.1 ข้ันตอนการผลิตเคร่ืองประดับ 
 

1)  ฉีดเทียน (Wax) เปนข้ันตอนการฉีดเทียนตามแบบของช้ินงานท่ีตองการผลิตและ
นําไปประกอบติดตนเทียนเพื่อเตรียมทําการหลอโลหะตอไป 

2)  หลอ (Casting) เปนข้ันตอนการหลอโลหะเงินหรือทองเหลืองในเบาหลอท่ีมีตน
เทียนท่ีข้ึนรูปช้ินงานอยูภายใน หลังจากทําการเทโลหะเหลวลงเบาหลอจากนั้นโลหะจะเขาไป
แทนท่ีตนเทียนทําใหโลหะเกิดรูปรางเปนตนโลหะและทําการกะเทาะเอาโลหะท่ีไดจากการหลอเอา
มาทําการตัดสวนของโลหะช้ินงานท่ีไดออกจากตนโลหะตอไป 

3) แตงตัวเรือน (Filling) เปนข้ันตอนการแตงช้ินงานโลหะท่ีไดจากการหลอโดยจะ
ทําการตัดสวนของกิ่งหรือสวนเกินท่ียื่นออกมาจากช้ินงานและแตงผิวช้ินงานใหเรียบ 
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4)  ลางและขัดช้ินงานดวยเคร่ือง (Machine Polishing) เปนข้ันตอนการลางส่ิงสกปรก

ออกจากช้ินงานดวยเคร่ืองระบบอัลตราโซนิกทําใหช้ินงานท่ีไดจากการลางมีความมันเงา 
5)  ตรวจสอบคุณภาพงานแตง(QCP1) เปนข้ันตอนการตรวจสอบคุณภาพงานแตง

โดยทําการตรวจสอบความเรียบและฟองอากาศบนพ้ืนผิวช้ินงานตามขอกําหนดคุณภาพการผลิต
ของบริษัท 

6)  หลอและแตงช้ินงานเรซ่ิน (Resin Filling) เปนข้ันตอนการหลอช้ินงานดวยเรซ่ิน
เพื่อนําไปทําตัวเรือนหรือสวนประกอบตัวเรือน โดยการนําเรซิ่นผานความรอนจนเปนของเหลว
จากน้ันนํามาผสมสีและเทใสแมพิมพเพื่อใหไดรูปรางท่ีตองการจากนั้นนํามาแตงผิวและเขาสู
ข้ันตอนการผลิตตอไป 

7)  เช่ือมและถักสรอย (Soldering) เปนข้ันตอนการเช่ือมตัวเรือนเขากับสวนประกอบ
ช้ินงานตางๆ ท่ีทําการผลิตหรือถักเสนลวดโลหะเขาดวยกันและทําการเช่ือมตอหวงโลหะเพื่อ
ประกอบเปนสรอย 

8)  ผังพลอย (Setting) เปนข้ันตอนการผังอัญมณีตางๆ เชนพลอยหรือเพชรเขากับตัว
เรือนโดยการนําพลอยประกอบเขากับชองไขปลาบนตัวเรือน 

9)  แตง&ขัด งานตางหูชนิดหวง (Mechanical) เปนข้ันตอนการผลิตตางหูหลอดหรือ
ตางหูวงแหวนโดยใชเคร่ืองจักรทําการผลิตท้ังหมด จากนั้นทําการแตงและขัดใหเกิดความเงางาม 

10)  ผลิตหัวกระเปาและกระดุมกระเปา (DE) เปนข้ันตอนการผลิตหัวกระเปาและ
กระดุมกระเปาดวยเคร่ืองพิมพโลหะเพ่ือข้ึนรูปตามแบบที่กําหนดจากนั้นทําการแตงและขัดใหเกิด
ความเงางาม 

11)  ขัดมือ (Hand Polishing) เปนข้ันตอนการขัดช้ินงานดวยมือเพื่อใหตัวเร่ิมเกิดความ
เงางามและลบรอยตําหนิท่ีอาจเกิดข้ันจากข้ันตอนการผลิตกอนไปชุบในข้ันตอนตอไป 

12)  ตรวจสอบคุณภาพงานกอนชุบ (QC Final) เปนข้ันตอนการตรวจสอบคุณภาพ
ช้ินงานกอนนําไปชุบโดยข้ันตอนนี้ตองทําการตรวจสอบอยางละเอียดเนื่องจากถาผิวของช้ินงานไม
ละเอียดอาจเกิดปญหาในข้ันตอนชุบได 

13)  แผนกชุบโลหะ (Plating) เปนข้ันตอนการชุบโลหะดวยทอง, ทองชมพูหรือ
โรเดียม ตลอดจนชุบช้ินงานกันหมองกอนถึงมือลูกคา 

14)  ขัดมือละเอียด (Fine Polishing) เปนข้ันตอนการขัดละเอียดระหวางทําการชุบอาจ
มีจุดบกพรองเกิดข้ึนบนพื้นผิวของช้ินงาน กอนนําไปชุบอีกคร้ัง 
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15)  ติดกาวและเขียนลาย (Glue and Enamel) เปนข้ันตอนการติดกาวสวนประกอบ
ช้ินงานเขากับตัวเรือนโดยสวนประกอบท่ีนํามาติดกาวคืออัญมณีหรือเรซ่ิน ตลอดจนเปนข้ันตอนท่ี
ทําการเขียนลายลงบนตัวเรือนดวย 

16)  ตอกตรา (Stamp) เปนข้ันตอนการตอกตราตามประเภทของช้ินงานโลหะเชนเงิน
และทองเหลือง ตลอดจนตอกตราอ่ืนๆ ตามท่ีลูกคากําหนด 

17)  ตรวจสอบคุณภาพคร้ังสุดทาย (QC Finishing) เปนข้ันตอนการตรวจสอบคุณภาพ
คร้ังสุดทายกอนการนําไปบรรจุหีบหอเพื่อเตรียมสงออกตอไป 

18)  บรรจุหีบหอ (Packing) ข้ันตอนการบรรจุหีบหอช้ินงานเพื่อเตรียมสงออก 
 ข้ันตอนของงานระหวางผลิตดังกลาวข้ันตนเปนข้ันตอนท่ีมีท้ังหมดของบริษัทซ่ึงในการ
ผลิตช้ินงานจริงจะแตกตางกันแตละช้ินงาน โดยท่ัวไปข้ันตอนการผลิตมาตรฐานจะมีลักษณะดังนี้ 
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รูปท่ี 4.2 โฟลชารดข้ันตอนการผลิตเคร่ืองประดับ  
(SMV Production Department, 2548) 
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4.2 การวิเคราะหความตองการ 
การวิเคราะหความตองการของระบบชวยใหผูพัฒนาสามารถทําความเขาใจระบบอยาง

ละเอียดมากขึ้น ตลอดจนผลลัพธท่ีไดจากการวิเคราะหจะอยูในรูปแบบท่ีงายตอการทําความเขาใจ
โดยสามารถใชสอบทวนความตองการกับผูใชเพื่อใหแนใจวาขอมูลความตองการท่ีเก็บรวบรวมได
นั้นถูกตองหรือใกลเคียงกับความตองการของผูใชมากท่ีสุด 

การเลือกเคร่ืองมือท่ีใชในการวิเคราะหความตองการของระบบ ผูศึกษาเลือกยูสเคสไดอา
แกรมในการวิเคราะหความตองการเนื่องจากเปนไดอาแกรมท่ีมีลักษณะท่ีเปนรูปภาพอธิบาย
ข้ันตอนการทํางานและผูใชท่ีเกี่ยวของในระบบ โดยท่ีผูใชสามารถทําความเขาใจไดงายและเปน
เคร่ืองมือท่ีใชส่ือสารกันระหวางผูใชและผูวเิคราะหระบบ 

 
1)  ยูสเคสไดอาแกรม 

 ระบบบริหารงานระหวางผลิตมียูสเคสไดอาแกรมโดยภาพรวมดังตอไปนี้ 
 

<<Include>>

<<Include>>

<<Extend>>

<<Extend>>

<<Extend>>

<<Include>>
<<Extend>>

View Report

View Report

WIP Data 
Entry

WIP Operator Production Manager

Planing Manager

WIP Process Controler

Add Order Status

WorkFlow Engine

Product Information

Design Workflow and Rule

View Production Rep

View Planing Report

Accounting Manager

Calculate Costing

Production Chief_

View WIP Monitor_

 
 

รูปท่ี 4.3 แสดงยูสเคสไดอาแกรมภาพรวมของระบบบริหารงานระหวางผลิต 
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4.2.1.1 ยูสเคสไดอาแกรมระบบบันทึกขอมูลงานระหวางผลิต 
ระบบบันทึกขอมูลงานระหวางผลิตมีพนักงานบันทึกขอมูลงานระหวางผลิต (WIP 

Operator)เปนผูบันทึกขอมูลซ่ึงมียูสเคสท่ีเกี่ยวของอยู 6 ยูสเคสโดยมีรายละเอียดดังตอไปนี้ 
 

1) เพิ่มขอมูลงานระหวางผลิต (Add Order Status) 
2) เล่ือนข้ันตอนการผลิต (Move Next Step) 
3) แสดงขอมูลงานระหวางผลิต (View Order Status) 
4) แสดงขอมูลผลิตภัณฑเคร่ืองประดับ (View Product) 
5) เรียกใชงานเวิรคโฟลเอนจิน (Workflow Engine) 
 

<<Include>>

<<Include>>

<<Include>>WIP Data 
Entry

WIP Operator_

Add Order Status_

Move Next Step

View Order Status

View Product

WorkFlow Engine_

 
 

รูปท่ี 4.4 แสดงยูสเคสไดอาแกรมระบบบันทึกขอมูลงานระหวางผลิต 
  

 ยูสเคสเร่ิมจากพนักงานบันทึกขอมูลงานระหวางผลิตระบุรหัสงานท่ีตองการ
บันทึกขอมูลจากนั้นระบบจะทําการแสดงขอมูลผลิตภัณฑและแสดงขอมูลงานระหวางผลิตท่ีได
บันทึกไวหลังจากผูใชระบุขอมูลการผลิตและทําการบันทึกขอมูลระบบจะทําการจัดเก็บขอมูลการ
ผลิตลงฐานขอมูล 

 หลังจากทําการบันทึกขอมูลงานระหวางผลิตเสร็จส้ินในข้ันตอนการผลิตข้ันตอน
ใดข้ันตอนหน่ึง พนักงานบันทึกขอมูลจะทําการระบุสถานการบันทึกเสร็จสมบูรณและเล่ือน
ข้ันตอนการผลิตโดยเรียกใชงานเวิรคโฟลเอนจินเพื่อควบคุมการเล่ือนข้ันตอนการผลิตตอไป 
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4.2.1.2 ยูสเคสไดอาแกรมระบบบันทึกขอมูลการผลิต 
ระบบบันทึกรายละเอียดขอมูลการผลิตมีพนักงานบันทึกรายละเอียดข้ันตอนการผลิต

(Process Develop) เปนผูบันทึกขอมูลซ่ึงมียูสเคสท่ีเกี่ยวของอยู 4 ยูสเคสโดยมีรายละเอียด
ดังตอไปนี้ 

1) บันทึกรายะละเอียดข้ันตอนการผลิต (Add Process Step) 
2) แกไขรายะละเอียดข้ันตอนการผลิต (Update Process Step) 
3) แสดงรายะละเอียดข้ันตอนการผลิต (View Process Step) 
4) ระบุเวิรคโฟลว 

 

Manage 
Process Step

<<Include>>

<<Include>>

<<Include>>

Process Develop

Add Process Step

Update Process Step

View Process Step

Choose Workflow

 
รูปท่ี 4.5 แสดงยูสเคสไดอาแกรมระบบบันทึกรายละเอียดขอมูลการผลิต 

   
  เร่ิมจากผูใชระบุรหัสผลิตภัณฑและระบุรายละเอียดขอมูลการผลิตในกรณีท่ีเปน

การบันทึกรายละเอียดข้ันตอนการผลิตใหม (Add Process Step) ในกรณีท่ีเปนการแกไข(Update 
Process Step) รายละเอียดขอมูลการผลิตระบบจะแสดงรายละเอียดขอมูลการผลิตท่ีไดบันทึกไว 
จากนั้นผูบันทึกขอมูลตองระบุไฟลเวิรคโฟลวเพื่อใชในการควบคุมข้ันตอนการผลิตช้ินงานและ
บันทึกลงฐานขอมูลตอไป 
   

4.2.1.3 ยูสเคสไดอาแกรมระบบออกแบบเวิรคโฟล 
ระบบออกแบบเวิรคโฟลวมีพนักงานบันทึกรายละเอียดข้ันตอนการผลิต(Process 

Develop)เปนผูบันทึกขอมูลซ่ึงมียูสเคสท่ีเกี่ยวของอยู 5 ยูสเคสโดยมีรายละเอียดดังตอไปนี้ 
1) เพิ่มเวิรคโฟลว (Add Workflow) 
2) แกไขเวิรคโฟลว (Update Workflow) 
3) ประกาศใชงานเวิรคโฟลว (Deploy Workflow) 
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4) เรียกเปดเวิรคโฟลว (Open Workflow) 
5) เรียกใชเวิรคโฟลวเอนจิน (Deploy Workflow) 

 
 

<<Include>>

<<Include>>
Process Developer

Add Work Flow

Update Work Flow

Deploy Workflow

Open Workflow

Workflow Engin

 
 

รูปท่ี 4.6 แสดงยูสเคสไดอาแกรมระบบออกแบบเวิรคโฟลว 
 

  เร่ิมจากผูใชออกแบบข้ันตอนการผลิตโดยเรียงลําดับการผลิตเร่ิมจากข้ันตอนแรก
จนถึงข้ันตอนสุดทาย (Add Workflow) และทําการบันทึกเวิรคโฟลวเปนไฟลเพื่อเรียกใชใน
ภายหลัง จากน้ันผูใชทําการประกาศใชเวิรคโฟลว (Deploy Workflow) เพื่อใหฟงกช่ันตางๆ ใน
ระบบเรียกใชงานตอไป  

  ในกรณี เปดไฟล เวิรคโฟลวท่ีมีการบันทึกไวแลวมาทําการแกไข  (Update 
Workflow) ผูใชทําการเลือกไฟลเวิรดโฟลวและเปดไฟลเวิรคโฟลวและทําการปรังปรุงแกไข โดย
เม่ือแกไขเสร็จส้ินผูใชตองทําการบันทึกไฟลเวิรคโฟลวและประกาศใชงานตอไป 

 
4.2.1.4 ยูสเคสไดอาแกรมรายงานขอมูลการผลิต 

รายงานขอมูลการผลิตเปนรายงานเชิงวิเคราะหประสิทธิภาพการทํางานของพนักงาน
ฝายผลิตโดยผูจัดการฝายผลิต (Production Manager) นําขอมูลไปใชในการปรับปรุงแผนผลิตใหมี
ประสิทธิภาพมากท่ีสุดมีซ่ึงยูสเคสท่ีเกี่ยวของอยู 3 ยูสเคสโดยมีรายละเอียดดังตอไปนี้ 

1) ดูรายงานการผลิต (View Production Report) 
2) แสดงขอมูลงานระหวางผลิต (Order Status) 
3) แสดงขอมูลพนักงาน(View Employee Information) 
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<<Include>>

<<Include>>Production Manager_

View Production Report_

Order Status

View Employee Information

 
รูปท่ี 4.7 แสดงยูสเคสไดอาแกรมรายงานขอมูลการผลิต 

 
  เร่ิมตนการแสดงรายงานการผลิตโดยผูจัดการฝายผลิตระบุชวงเวลาและข้ันตอน

การผลิตท่ีตองการ รายงานจะแสดงผลขอมูลการผลิต 
 

4.2.1.5 ยูสเคสไดอาแกรมรายงานขอมูลวางแผนการผลิต 
รายงานขอมูลวางแผนการผลิตเปนรายงานเชิงวิเคราะหกําลังการผลิตของแตละ

ข้ันตอนการผลิตโดยผูจัดการฝายวางแผนการผลิต (Planning Manager) นําขอมูลไปใชในการ
วางแผนผลิตใหมีประสิทธิภาพมากท่ีสุดซ่ึงมียูสเคสที่เกี่ยวของอยู 2 ยูสเคสโดยมีรายละเอียด
ดังตอไปนี้ 

1) ดูรายงานวางแผนการผลิต (View Planning Report) 
2) แสดงขอมูลงานระหวางผลิต (Order Status) 

 
 

<<Include>>

Planning Manager

View Planning Report Order Status_

 
 

รูปท่ี 4.8 แสดงยูสเคสไดอาแกรมรายงานขอมูลแผนการผลิต 
 

 เร่ิมตนการแสดงรายงานแผนการผลิตโดยผูจัดการฝายวางแผนการผลิตกําหนด
ชวงโปรแกรมการผลิตและข้ันตอนการผลิตท่ีตองการ รายงานจะแสดงผลขอมูล 
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4.2.1.6 ยูสเคสไดอาแกรมรายงานตนทุนงานระหวางผลิต 

รายงานตนทุนการผลิตเปนรายงานการคํานวณตนทุนแตละข้ันตอนการผลิตของแต
ละช้ินงานโดยผูจัดการฝายบัญชี (Accounting Manager) นําขอมูลไปใชประกอบการบันทึกบัญชีซ่ึง
มียูสเคสท่ีเกี่ยวของอยู 5 ยูสเคสโดยมีรายละเอียดดังตอไปนี้ 

1) ดูขอมูลตนทุนการผลิต (View Costing Report) 
2) คํานวณตนทุนการผลิต (Calculate Costing) 
3) ขอมูลงานระหวางผลิต (Order Status) 
4) ขอมูลราคาผลิตมาตรฐาน (Standard Cost) 

<<Include>>

<<Include>>

<<Include>>
Accounting Manager_

View Costing Report Calculate Costing_

Order_Status

Standard Cost

 
รูปท่ี 4.9 แสดงยูสเคสไดอาแกรมรายงานตนทุนงานระหวางผลิต 

 
 เร่ิมตนการแสดงรายงานตนทุนงานระหวางผลิตโดยผูจัดการฝายบัญชีระบุวันท่ี

ตองการดูรายงานตนทุนงานระหวางผลิตหลังจากนั้น ระบบจะทําการคํานวณตนทุน (Calculate 
Costing) โดยดึงขอมูลงานระหวางผลิต (Order Status) ในวันท่ีระบบและราคาตนทุนการผลิต
มาตรฐาน (Standard Cost) จากนั้นระบบจะแสดงรายงานตนทุนการผลิตแยกตามขั้นตอนการผลิต 
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4.3 การออกแบบโปรแกรม (Software Design) 
1)  การออกแบบภาพรวมของระบบ 

- ออกแบบสถาปตยกรรมระบบ 
 

Work Flow

Persistence Process

Work Flow Engine

WIP Application 
Management Area

Work Flow Runtime and 
Persistence Service

WIP Process Engine and
Persistence 

Database Server

WIP Database Server
WIP Data Entry

 
 

รูปท่ี 4.10 แสดงไดอาแกรมสถาปตยกรรมระบบบริหารงานระหวางผลิต 
 

- ออกแบบดีพลอยเมนตไดอาแกรม 
 

 
 

รูปท่ี 4.11 แสดงดีพลอยเมนตไดอาแกรมระบบบริหารงานระหวางผลิต 
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2)  การออกแบบรายละเอียดของระบบ (Detail Design) ประกอบดวยไดอาแกรมดังตอไปนี้ 
- การออกแบบคลาสไดอาแกรม 
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รูปท่ี 4.12 แสดงคลาสไดอาแกรมระบบบริหารงานระหวางผลิต 
 
 



39 
 

 
- การออกแบบ อีอาร ไดอาแกรม 
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employeelnamet
employeelnamee
depcode
seccode
startdate
leavedate
position
barcodeno
employeegread
address1
address2
active

char(13)
char(30)
char(30)
char(30)
char(30)
char(2)
char(2)
datetime
datetime
char(2)
char(8)
char(1)
char(100)
char(100)
char(1)  

 
รูปท่ี 4.13 แสดงอีอาร ไดอาแกรมไดอาแกรมระบบบริหารงานระหวางผลิต 
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4.4  การพัฒนาโปรแกรม 

ผูศึกษาไดพัฒนาโปรแกรมสําหรับจัดการฐานขอมูล และออกแบบจอภาพที่ใชสําหรับ
ติดตอผูใช รวมท้ังการใชเทคโนโลยีเวิรคโฟลวเพื่อกําหนดข้ันตอนการผลิตเคร่ืองประดับเพื่อให
ผูใชสามารถออกแบบตัวควบคุมการกําหนดข้ันตอนการผลิตตางๆ ท่ีสรางข้ึน และในสวนของการ
ประมวลผลของโปรแกรม ผูพัฒนาไดมีการเขียนคําส่ังเพื่อกําหนดวิธีการประมวลผลและการ
แสดงผลไวลวงหนาใหกับโปรแกรม เพื่อใหไดมาซ่ึงข้ันตอนการทํางานของระบบตามแตละหนาท่ี
ตองการ และเม่ือผูใชเรียกโปรแกรมในแตละข้ันตอนการทํางาน โปรแกรมจะทําการตรวจสอบ
ขอมูลนําเขาท่ีมีคุณลักษณะตรงกับเกณฑของขอมูลท่ีตองการกอนบันทึกลงฐานขอมูล โดยผาน
กระบวนการประมวลผลและนําเสนอใน รูปแบบของรายงานใหกับผูใชตอไป 
 
4.5  การทดสอบระบบ 

กอนการทดสอบสวนตางๆ ของการพัฒนาระบบบริหารงานระหวางผลิต เร่ิมแรกหัวหนา
ทีมทดสอบตองทําการกําหนดแผนการทดสอบ (Test Plan) โดยเร่ิมจากการกําหนดส่ิงท่ีจะทดสอบ, 
กําหนดชวงเวลาในการทําการทดสอบ กําหนดผูรับผิดชอบในการทําการทดสอบในสวนนั้นๆ ซ่ึง
การเรียงลําดับนั้นตองคํานึงถึงความสําคัญของสวนท่ีจะทดสอบดังรายละเอียดท่ีแสดงไวใน
บรรณานุกรมหนาท่ี 158 (Test Procedure) 

แตในความเปนจริงผูศึกษาพบวาการวางแผนการทดสอบเปนไปไดยากเนื่องจากใน
ข้ันตอนการพัฒนาโปรแกรมมักเกิดความลาชาทําใหเวลาในการทดสอบความถูกตองของระบบลด
นอยลงไปดวย ถาไมสามารถเล่ือนเวลาการสงมอบระบบกับผูใชได จําเปนตองปรับแผนการ
ทดสอบใหทันกับเวลาที่เหลืออยูใหมีประสิทธิภาพมากท่ีสุดและครอบคลุมฟงกชันการทํางานมาก
ท่ีสุดโดยส่ิงท่ีตองพิจารณามีดังตอไป 

- พิจารณาฟงกชันท่ีมีความสําคัญท่ีสุดในโครงการ  
- พิจารณาฟงกชันท่ีผูใชๆงานบอยท่ีสุด 
- พิจารณาฟงกชันท่ีมีผลกระทบกับผูใชมากท่ีสุด  
- พิจารณาฟงกชันท่ีเกี่ยวของกับเร่ืองการเงินและมีความสัมพันธกับผูใช  
- พิจารณาฟงกชันหรือระบบงานใดบาง ท่ีสามารถสงมาทําการทดสอบไดกอนในชวงพัฒนา

ระบบ  
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- พิจารณาการเขียนโปรแกรม(Coding) สวนใดบางของระบบท่ีมีความซับซอนมากและ
ผูพัฒนาหรือผูทดสอบคาดวาอาจพบขอผิดพลาดสูง  

- พิจารณาฟงกชันหรือระบบงานท่ีถูกพัฒนาใหเสร็จแบบรีบดวนซ่ึงผูทดสอบอาจคาดเดาไดวา
ฟงกชันดังกลาวอาจพบขอผิดพลาดไดสูง 

- พิจารณาสวนของโครงการ ท่ีมีความคลายคลึงหรือสัมพันธกับปญหาของโครงการที่เคย
พัฒนากอนหนานี้  

- พิจารณาขอมูลความตองการหรือเอกสารการออกแบบระบบวามีสวนใดท่ีคลุมเครือไม
ชัดเจน  

- พิจารณาฟงกชันหรือระบบงานใดในมุมของผูพัฒนาคาดวามีความเส่ียงท่ีอาจมีขอผิดพลาด
เกิดข้ัน  

- พิจารณาเลือกประเภทกาออกแบบการทดสอบวาควรทดสอบแบบใดที่จะสามารถครอบคลุม
ฟงกชันการทํางานไดมากที่สุด 

4.5.1 ขั้นตอนการทดสอบระบบ 

 จากแผนการทดสอบระบบดงักลาวแบงออกเปนสวนๆ ท่ีจําเปนในการทดสอบระบบซ่ึง
เรียงลําดับข้ันตอนการทดสอบแตละข้ันตอน โดยมีรายละเอียดดังตอไปนี ้

1)  กําหนดแผนการทดสอบเปนการกําหนดลําดับข้ันตอนท่ีจําเปนทําการทดสอบ
ระบบซ่ึงรับผิดชอบโดยทีมทดสอบ จากนั้นจะทําการตรวจสอบความถูกตองและเหมาะสมอีกคร้ัง
กอนการนําไปใหจริง 

2)  พัฒนาตัวทดสอบโดยฝายทดสอบจะทําการพัฒนาตัวทดสอบหรือเรียกวาเทสส
ครีบ (Test Scrip) เร่ิมจากการกําหนดฟงกชันท่ีทําการทดสอบโดยระบุขอมูลอินพุต (Input Data) 
และผลลัพธท่ีคาดหวังหรือเรียกวาเอาตพุต (Output) เพื่อทดสอบฟงกชันการทํางานของระบบวา
สามารถทํางานไดตามหนาท่ีๆ ไดกําหนดไว โดยหลังจากการสรางตัวทดสอบจะตองผานการ
ตรวจสอบและอนุมัติเพื่อนําไปใชงานอีกคร้ัง 

3)  ทดสอบโปรแกรม การทดสอบโปรแกรมสวนใหญจะทําการทดสอบโดยผูพัฒนา
ระบบ (Programmer) ซ่ึงมีเจาหนาท่ีทีมทดสอบระบบควบคุมความถูกตอง ผูทดสอบจะทําการ
ทดสอบตามเทสสครีบ (Test Scrip) ท่ีไดกําหนดไว 

4)  ทดสอบระบบ กอนการทดสอบทีมทดสอบทําการวางแผนการทดสอบระบบโดย
ตองเตรียมอุปกรณและขอมูลตางๆ ท่ีใชในการทดสอบ จากนั้นเร่ิมทําการทดสอบระบบ โดย
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ทดสอบการรวมระบบหรือโมดูลยอยเขาดวยกันและทดสอบการทํางานรวมกันของโมดูลยอยอีก
คร้ัง ตลอดจนการทดสอบสวนนี้สามารถทดสอบความสามารถในเชิงประสิทธิภาพ (Performance) 
ของระบบ ซ่ึงการทดสอบผูทดสอบตองจําลองสภาพแวดลอมการทํางานใหเหมือนหรือใกลเคียง
กับการทํางานจริงมากท่ีสุด หลังการทดสอบเสร็จส้ินทีมทดสอบทําการสรุปผลการทดสอบวาผาน
เกณฑการทดสอบหรือไม 

5) ทดสอบความพึงพอใจผูใช การทดสอบความพึงพอใจผูใชถือเปนข้ันตอนการ
ทดสอบท่ีสําคัญท่ีสุดเนื่องจากการพัฒนาระบบจะไดรับการยอมรับและประสบความสําเร็จหรือไม
ข้ึนอยูกับความพึงพอใจของผูใชเปนสําคัญ โดยข้ันตอนนี้ทีมทดสอบจะทําการวางแผนการทดสอบ
การทดสอบและกําหนดตารางการทดสอบเนื่องจากการทดสอบในข้ันตอนนี้ผูใชงานระบบเปนผู
รวมทดสอบโดยนําขอมูลจริงมาใชในการทดสอบ หลังจากการทดสอบเสร็จสมบูรณฝายทดสอบจะ
ทําการประเมินสรุปผลการทดสอบและอนุมัติผลการทดสอบอีกคร้ัง 

6) สรุปผลการทดสอบ เม่ือการทดสอบเสร็จส้ิน ทีมทดสอบจะทํารายงานสรุปผลการ
ทดสอบระบบท้ังหมด เพื่อทําการอนุมัติความถูกตองของการทดสอบระบบทั้งหมดสงใหผูบริหาร
โครงการตอไป 
 จากการศึกษาผูศึกษาไดกําหนดรายละเอียดการทดสอบกอนทําการพัฒนาโปรแกรมระบบ 
ซ่ึงจะมีการทดสอบการทํางานของโปรแกรมท่ีพัฒนาขึ้น เพื่อตัดสินวาโปรแกรมท่ีไดพัฒนาขึ้นนั้น
สามารถใหผลลัพธท่ีตองการภายใตเง่ือนไขท่ีกําหนดไว โดยผูศึกษาแบงการทดสอบเปน 2 ระยะคือ 
 

4.5.2  การทดสอบโปรแกรมระหวางการพัฒนามีดังตอไปนี้ 
1) การทดสอบโปรแกรมยอยยูนิสเทสต้ิง (Unit Testing)การทดสอบโปรแกรมระบบ

ยอยเร่ิมตนจากการจัดทําเทสสคริป (Test Scrip) เพื่อเตรียมขอมูลใชในการทดสอบ โดยเทสสคริป

จะถูกจัดทํากอนการพัฒนาโปรแกรมจะเร่ิมตนข้ึน โดยเทสสคริปดังกลาวถูกนําไปใชเปนขอมูลใน

การพัฒนา ซ่ึงผูพัฒนาโปรแกรมจะทําการพัฒนาใหรองรับการทดสอบที่ไดระบุไวเบ้ืองตน สงผล

ใหลดเวลาในการทดสอบและแกไขขอผิดพลาดจากการพัฒนาใหมีความรวดเร็วข้ึน โดยมี

รายละเอียดท่ีไดแสดงไวในบรรณานุกรมหนาท่ี 165 ถึง 170 (Test Procedure) 

2) การทดสอบโปรแกรมในขณะทําการรวมโปรแกรมยอยเขาดวยกัน (Integration 
Testing)และการทดสอบโปรแกรมท้ังระบบ (System Testing) มีรายละเอียดดังท่ีแสดงไวใน
บรรณานุกรมหนาท่ี 172 ถึง 178 (Test Procedure) 
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4.5.3  การทดสอบโปรแกรมระหวางการใชงานจริง 

ภายหลังจากการพัฒนาโปรแกรมเสร็จส้ินมีการเปล่ียนแปลงเงื่อนไขการทํางานของ
โปรแกรมในสวนของเวิรคโฟลวกําหนดขั้นตอนการทํางาน จําเปนอยางยิ่งท่ีผูทดสอบตองทําการ
ทดสอบวาข้ันตอนการทํางานท่ีเปล่ียนแปลงสามารถทํางานไดตามเปาหมายท่ีกําหนดไว โดยมีลาย
ละเอียดการทดสอบดังตอไปนี้ 

 

  เทสเคส  
ชื่อเวิรคโฟวล วันท่ีทดสอบคร้ังลาสุด 1 2 3 4 5 ผูทดสอบ 

101001 /  /  X X       เต็มศิริ 
101002 /  / X X X      เต็มศิริ 
101003 /  / X          เต็มศิริ 
101004 /  / X X        เต็มศิริ 
101005 /  / X          เต็มศิริ 
101006 /  / X X X X    เต็มศิริ 
101007 /  / X X X      เต็มศิริ 
101008 /  / X          เต็มศิริ 
101009 /  / X X X      เต็มศิริ 
101010 /  / X          เต็มศิริ 
101011 /  / X X X X    เต็มศิริ 

  
ตารางท่ี 4.1 ตารางแสดงการทดสอบโปรแกรมระหวางการใชงานจริง 

 
4.6  การพัฒนาเพื่อประยุกตใช 
 ออกแบบการนําโปรแกรมท่ีผานการพัฒนาและทดสอบแลวนํามาประยุกตใชงานจริงโดยมี
ลายละเอียดการทํางานดังตอไปนี้ 

4.6.1 วางแผนการนําระบบมาใช และจัดทีมงาน 
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 การนําระบบมาใชจําเปนตองมีการวางแผนโดยส่ิงท่ีตองคํานึงถึงเปนอยางแรกคือ

ทรัพยากรที่มีอยูตลอดจนเวลาในการดําเนินการ ซ่ึงเปนตัวแปรสําคัญในการวางแผน จากการศึกษา

ผูศึกษาไดจัดทีมงานดังตอไปนี้ 

1) ทีมงานจัดทําคูมือการใชงานโปรแกรมโดยมอบหมายใหทีมงานพัฒนาโปรแกรม
เปนผูจัดทํา 

2) ทีมงานจัดเตรียมฮารดแวร (Hardware) และซอฟตแวร (Software) มอบหมายให

ทีมเก็บความตองการเปนผูรับผิดชอบ 

3) ทีมงานการเตรียมขอมูลเพื่อยายระบบ มอบหมายใหทีมเก็บความตองการเปน

ผูรับผิดชอบ 

4) ทีมงานจัดการฝกอบรม มอบหมายใหทีมทดสอบระบบเปนผูรับผิดชอบ 

5) ทีมงานควบคุมการทดลองใหระบบ  มอบหมายใหทีมทดสอบระบบเปน

ผูรับผิดชอบ 

4.6.2  วางแผนการปรับเปล่ียนฮารดแวร (Hardware) และซอฟตแวร (Software) 

 จากการศึกษาฮารดแวรท่ีมีอยูในปจจุบันเพียงพบรองรับการปรับเปล่ียนระบบโดยไม

ตองมีการปรับเปล่ียนหรือจัดหาเพิ่มเติมแตอยางใด แตซอฟตแวรบางสวนตองมีการจัดซ้ือเพิ่มเติม

โดยมีรายละเอียดดังตอไปนี้ 

 

รายการซอฟตแวร จํานวน 

Microsoft Window XP Professional 5 

Microsoft Visual Studio 2005 Extensions for .Net Framework 3.0 2 
 

ตาราง 4.2 แสดงรายการซอฟตแวรท่ีจัดซ้ือ 

 

การจัดซ้ือซอฟตแวรตองเปนไปตามกฎเกณฑการจัดซ้ือของโครงการโดยการพิจารนา

อนุมัติซ้ือตองมีการสอบราคาจากผูขายอยางนอย 3 รายข้ึนไป 

4.6.3  วางแผนการเตรียมขอมูลเพื่อยายระบบ 
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 จากการศึกษามีขอมูลท่ีจําเปนตองจัดเตรียมและยายระบบอยูบางสวน โดยทีมงานเก็บ

ความตองการระบบเปนผูยายขอมูลใหเสร็จส้ินกอนการจัดฝกอบรมผูใชและทดลองใชระบบ 

4.6.4  วางแผนการฝกอบรม (เคร่ืองเมือเคร่ืองใช, บุคลากร, สถานท่ี, เอกสารการอบรม) 

การวางแผนการฝกอบรมเร่ิมจากการกําหนดและจัดประเภทผูใชในระบบ โดยทีมงาน

ทดสอบระบบเปนผูจัดฝกอบรม เร่ิมจากการจัดตารางการฝกอบรมแยกตามระบบและผูใชงานโดย

การประสานงานจัดหาคอมพิวเตอรและอุปกรณท่ีเกี่ยวของกับการอบรม ตลอดจนจัดเตรียมคูมือ

เอกสารและทําการฝกอบรมตามตารางการฝกอบรมท่ีกําหนดไว 

4.6.5  จัดการฝกกอบรม 

    จัดการฝกอบรมตามตารางท่ีกําหนดไว และทําการประเมินผลการฝกอบรมทุกคร้ัง 

4.6.6  ทดลองใชระบบใหมโดยทํางานควบคูกับระบบเกาจนกวาครบกําหนดระยะเวลาการ
ทดลองระบบ 

การทดลองใชระบบใหมทําควบคูกับระบบเกาโดยเวลาการทํางานปกติจะทําการบันทึก

ขอมูลในระบบเกา และชวงเวลาหลังการทํางานปกติจะทําการทดลองบันทึกขอมูลระบบใหมโดย

ผลจากการบันทึกขอมูลของท้ังสองระบบจะนํามาเปรียบเทียบความถูกตอง โดยใชระยะเวลาในการ

ทดสอบระบบเปนเวลา 1 เดือน หรือจนวาผลการทดสอบใหมจะทํางานไดตรงความตองการและ

ถูกตองดวยความเห็นชอบจากผูใชอีกคร้ัง 

 
4.7  หนาจอสวนตดิตอผูใชและรายงานที่เก่ียวของ 
 จาการพัฒนาโปรแกรมระบบบริหารงานระหวางผลิตโดยเร่ิมต้ังแตข้ันตอนการเก็บขอมูล
ความตองการของระบบ, การวิเคราะหความตองการของระบบ, การออกแบบซอฟตแวรระบบ, การ
พัฒนาระบบ ตลอดจนการทดสอบความถูกตองของระบบจนไดผลลัพธคือโปรแกรมระบบ
บริหารงานระหวางผลิตตามมาตรฐานการประกันคุณภาพกระบวนการผลิตซอฟตแวร ISO 12207 
และตรงตามความตองการของผูใชระบบ โดยโปรแกรมระบบบริหารงานระหวางผลิตแบงเปน 2 
สวนหลักๆ คือ สวนท่ีติดตอกับผูใชทางจอภาพและสวนติดตอกับผูใชทางรายงานท่ีพิมพออกมา
ทางเคร่ืองพิมพ สวนมากการออกแบบมักออกแบบใหผูใช ใชงานไดงายและรวดเร็ว ซ่ึงมี
รายละเอียดดังตอไปนี้ 
 



46 
 

 4.7.1 หนาจอการใชงานระบบ 
 1) หนาจอหลัก 

       หนาจอหลักเปนหนาจอการทํางานช้ันนอกสุดของระบบ โดยหนาจอหลักจะ
สามารถเรียกใชงานฟงกช่ันการทํางานยอยตางๆ ในระบบได 
 

 
 

รูปท่ี 4.14 แสดงหนาจอหลักเม่ือเขาสูโปรแกรม 
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 2) ระบบออกแบบข้ันตอนการผลิตเคร่ืองประดับ 
         หนาจอออกแบบขั้นตอนการผลิตประกอบดวยเมนูการทํางาน, สวนออกแบบ

ข้ันตอนการผลิต, สวนของการเลือกใชสวนประกอบข้ันตอนการผลิตและสวนระบุรายละเอียดของ
ข้ันตอนการผลิตแตละข้ันตอน 

 

 
 

รูปท่ี 4.15 แสดงหนาจอการออกแบบเวิรคโฟลว 
เพื่อกําหนดข้ันตอนการผลิต 
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3) แสดงหนาจอกําหนดขอมูลการผลิต 
     เปนฟงกช่ันในการบันทึกขอมูลการผลิต เพื่อใชเปนขอมูลประกอบการผลิตของ

พนักงานฝายผลิต 
 

 
 

รูปท่ี 4.16 แสดงหนาจอกําหนดขอมูลการผลิตและเวิรคโฟลว 
เพื่อควบคุมข้ันตอนการผลิต 
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4) ระบบส่ังผลิตช้ินงาน 
     การส่ังผลิตช้ินงานเขาสูข้ันตอนการผลิตจะทําการส่ังผลิตตามโปรแกรมการผลิต 

โดยโปรแกรมการผลิตนั้นคือเลขท่ีลําดับอาทิตยในปนั้นๆ เชน อาทิตยแรกของป 2008 โปรแกรม
การผลิตคือ 0801 เปนตน 

 

 
 

รูปท่ี 4.17 แสดงหนาจอระบบส่ังผลิต 
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5) ระบบบันทึกขอมูลงานระหวางผลิต 
 ฟงกช่ันการบันทึกขอมูลงานระหวางผลิตจะทําการบันทึกตอเม่ือช้ินงานผานการ

ผลิตในแตละช้ันตอนท่ีมีจุดบันทึกขอมูลการผลิตอยู โดยฟงกช่ันการบันทึกขอมูลงานระหวางผลิต
จะแยกหนาจอการบันทึกของแตละแผนกออกจากกัน 

 

 
 

รูปท่ี 4.18 แสดงหนาจอระบบบันทึกขอมูลงานระหวาผลิต 
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6) ระบบแสดงขอมูลงานระหวางผลิต 
      หนาจอแสดงขอมูลงานระหวางผลิตถูกเรียกใชโดยหัวหนางานผลิตแตละข้ันตอน

การผลิตเพื่อเปนขอมูลในการวางแผนการผลิตภายในข้ันตอนการผลิตของแตละข้ันตอนการผลิต 
 

 
 

รูปท่ี 4.19 แสดงหนาจอขอมูลงานระหวางผลิต 
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4.7.2 หนาจอการใชงานระบบ 
1) รายงานเชิงวิเคราะหขอมูลการผลิต 
     รายงานการผลิตแสดงขอมูลประสิทธิภาพการผลิตของพนักงานฝายผลิต 
 

 
รูปท่ี 4.20 แสดงหนาจอแสดงรายงานขอมูลการผลิต 

 

 
รูปท่ี 4.21 แสดงหนาจอรายงานเชิงวิเคราะหขอมูลการผลิต 
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2)  รายงานตนทุนการผลิต 
  เปนรายงานประกอบการจัดทํางบการเงินของแผนกบัญชี ตนทุนท่ีแสดงใน
รายงานแยกตามข้ันตอนการผลิตโดยตนทุนการผลิตแตละแผนกแตกตางกันตามท่ีเกิดข้ึนจริงใน
การผลิต 
 

 
 

รูปท่ี 4.22 แสดงหนาจอรายงานตนทุนงานระหวางผลิต 
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3) รายงานเชิงวิเคราะหขอมูลวางแผนการผลิต 
     รายงานแสดงขอมูลการผลิตตามโปรแกรมการผลิต ท่ีประกอบไปดวยกําลังการ

ผลิตของแตละข้ันตอนการผลิต, เวลาในการผลิตช้ินงาน เพื่อใชในการวางแผนการผลิตอยางมี
ประสิทธิภาพและทันตามกําหนดสงมอบกับลูกคา 

 

 
 

รูปท่ี 4.23 แสดงหนาจอรายงานติดตามขอมูลการผลิตตามโปรแกรมการผลิต 
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รูปท่ี 4.24 แสดงหนาจอรายงานเชิงวิเคราะหขอมูลการผลิต 
ของแตละข้ันตอนการผลิต 

 


