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4.1 เก็บขอมูลและสรุปความตองการของผูใช 

จากการเก็บขอมูลระบบการบริหารงานระหวางผลิตท่ีไดจากการศึกษาข้ันตอนการทํางาน
ของการบริหารงานระหวางผลิตตลอดจนเอกสารท่ีเกี่ยงของ ทําใหไดขอมูลความตองการเบ้ืองตน
โดยนําขอมูลท่ีไดใชในการกําหนดหัวขอและวาระการสัมภาษณผูเกี่ยวของในระบบ จากการเก็บ
ขอมูลความตองการ ผูศึกษาไดทําการสัมภาษณพนักงานควบคุมงานระหวางผลิตเนื่องจากเปนผู
กําหนดข้ันตอนการผลิตเคร่ืองประดับแตละประเภท ตลอดจนสัมภาษณผูบริหารทุกฝายท่ีเกี่ยวของ
เพื่อเก็บขอมูลความตองการในลักษณะของขอมูลเชิงวิเคราะหท่ีจําเปนตองใชในการบริหาร 

4.1.1 สรุปขอมูลความตองการ 
1) ระบบบันทึกงานระหวางผลิต 
     ระบบทําหนาท่ีบันทึกการขอมูลงานระหวางผลิตของแตละข้ันตอนการผลิต

เพื่อเก็บขอมูลท่ีจําเปนในการวิเคราะหความสามารถในการปฏิบัติงานของพนักงานรวมถึงเวลาท่ีใช
ในการผลิตของแตละแผนก ตลอดจนควบคุมวัตถุดิบตางๆ เชน อัญมณี หรือสวนประกอบช้ินงานท่ี
ใชในการผลิต โดยฝายการผลิตสามารถนําขอมูลดังกลาวใชในการวิเคราะหเพื่อเพิ่มกําลังการผลิต
ตอไป โดยหนาท่ีหลักของระบบบันทึกงานระหวางผลิตประกอบดวย 

- สวนการแสดงขอมูลของช้ินงานแตละช้ินประกอบดวย  รูปช้ินงาน , 
รหัสสินคา,  โปรแกรมการผลิตปจจุบัน,  โปรแกรมการผลิตตามแผนการผลิต,  คอเล็คชัน
(Collection), ช่ือลูกคา, รหัสลูกคา, จํานวนส่ังผลิต, วัตถุดิบท่ีใชเชน อัญมณีและสวนประกอบ
ช้ินงาน, แผนกการผลิตกอนหนา, แผนกการผลิตตอไป, ประเภทงานส่ังผลิต 

- สวนการบันทึกรายการจายช้ินงานเพ่ือผลิตโดยเจาหนาท่ีบันทึกขอมูล
สามารถบันทึกขอมูลการจายงานเพ่ือผลิตโดยแยกตามพนักงานท่ีผลิตช้ินงานแตละคนประกอบดวย
ขอมูล รหัสพนักงาน, วันท่ีและเวลาจายงาน, จํานวนและนํ้าหนักช้ินงานท่ีจาย 

- สวนการบันทึกรายการรับช้ินงานจากการผลิตโดยเจาหนาท่ีบันทึกขอมูล
สามารถบันทึกขอมูลการรับงานจากการผลิตแยกตามพนักงานท่ีผลิตแตละคนประกอบดวยขอมูล 
รหัสพนักงาน, วันท่ีและเวลารับงาน, จํานวนและนํ้าหนักช้ินงานท่ีรับโดยแยกเปนประเภท
ดังตอไปนี้ งานดี, งานเสีย, เศษช้ินงานท่ีไมสามารถซอมไดเพื่อนําไปหลอมและนํากลับมาใชใหม 
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- สวนการควบคุมการใชวัตถุดิบท่ีจายเพ่ือใชในการผลิตซ่ึงข้ึนอยูกับแตละ
ข้ันตอนการผลิตท่ีใชวัตถุดิบเปนสวนประกอบช้ินงานโดยมีข้ันตอนการทํางานท่ีเกี่ยวของ
ดังตอไปนี้ 

• แผนกฝงอัญมณี (Setting) เปนข้ันตอนการผลิตท่ีจําเปนตองใชอัญมณีใน
การผลิตหลัก ระบบตองสามารถบันทึกจํานวนอัญมณีท่ีจายใหกับพนักงานแตละคนเพ่ือผลิตและ
ตองสามารถบันทึกจํานวนอัญมณีท่ีเหลือจากการผลิตรวมถึงอัญมณีแตกเพ่ือลดปญหาการสูญหาย
ของอัญมณีระหวางการผลิตและใชเปนสถิติเพื่อควบคุมคุณภาพการผังอัญมณีของพนักงานแตละ
คน 

• แผนกเชื่อม (Soldering) เปนข้ันตอนการเช่ือมประกอบตัวเรือนเขากับ
สวนประกอบช้ินงาน ระบบตองสามารถบันทึกจํานวนและน้ําหนักของสวนประกอบช้ินงานท่ีจาย
ใหพนักงานแตละคนเพื่อผลิตและตองสามารถบันทึกจํานวนและน้ําหนักช้ินงานท่ีเหลือจากการ
ผลิตรวมถึงเศษช้ินท่ีเหลือจากการผลิตเพื่อลดปญหาสวนประกอบช้ินงานสูญหายในระหวางการ
ผลิต 

- ระบบตองสามารถระบุสถานะของช้ินงานไดวาอยูในสถานการผลิตช้ินงาน
ปกติหรือการซอมช้ินงาน 

2) ระบบบันทึกข้ันตอนการผลิตช้ินงาน 
    ระบบทําหนาท่ีกําหนดข้ันตอนและรายละเอียดการผลิตช้ินงานแตละรหัส

ช้ินงานเพื่อใชเปนขอมูลประกอบในการผลิตช้ินงานของพนักงานปฏิบัติงานแตละข้ันตอนการผลิต 
โดยพนักงานฝายควบคุมข้ันตอนการผลิตเปนผูกําหนดข้ันตอนการผลิตช้ินงาน 

- ระบบตองสามารถระบุเวิรคโฟลวเพื่อเลือกใชในการควบคุมข้ันตอนการผลิต
ของแตละช้ินงานเพื่อใชในการควบคุมข้ันตอนการผลิตไดอยางถูกตอง 

- ระบบตองสามารถบันทึกรายละเอียดขอมูลการผลิตของแตละข้ันตอนเพื่อใช
เปนขอมูลอางอิงในการผลิตของพนักงานปฏิบัติงาน 

- ระบบตองสามารถบันทึกเวลามาตาฐานท่ีใชในการผลิตช้ินงานแตละข้ันตอน
เพื่อใชเปรียบเทียบกับเวลาท่ีใชผลิตช้ินงานจริงเพื่อใชในการวัดประสิทธิภาพการทํางานของ
พนักงานฝายผลิต 

3) ระบบแสดงขอมูลงานระหวางผลิตของแตละข้ันตอนการทํางาน 
    ระบบแสดงขอมูลงานระหวางผลิตเพื่อใชในการวางแผนกการผลิตและแสดง

รายละเอียดการไหลของช้ินงานในแตละข้ันตอนการผลิต โดยแบงเปนสองระบบยอยดังตอไปนี้ 
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- ระบบแสดงขอมูลงานระหวางผลิตโดยภาพรวม 

       หนาท่ีของระบบตองสามารถแสดงจํานวนช้ินงานท้ังหมดท่ีตองผลิตของแต
ละแผนกเปนขอมูลแนวนอนเร่ิมต้ังแตข้ันตอนแรกจนถึงข้ันตอนสุดทายโดยขอมูลท่ีแสดงจะตอง
เปนขอมูลท่ีถูกบันทึกไวในข้ันตอนการผลิตวามีการผานในข้ันตอนการผลิตนั้นๆ ลักษณะของการ
แสดงขอมูลเปนดังตอไปนี้ 

• ช้ินงานท่ียังไมถึงข้ันตอนการผลิตแสดงเปนเหลือง 

• ช้ินงานท่ีมาถึงข้ันตอนการผลิตแตยังไมไดจายงานผลิตแสดงขอมูลเปนสี
น้ําเงิน 

• ช้ินงานท่ีจายกําลังอยูในข้ันตอนการผลิตแสดงขอมูลเปนสม 

• ช้ินงานท่ีผานข้ันตอนการผลิตแสดงเปนสีเขียว 

• ช้ินงานท่ีโปรแกรมการผลิตปจจุบันมากกวาโปรแกรมการผลิตท่ีได
วางแผนไว (งานลาชา) แสดงเปนสีแดงทุกข้ันตอนการผลิต 

โดยดานลางของหนาจะแสดงสรุปจํานวนช้ินงานรวมที่อยูในข้ันตอนท่ียังไมถึง
ข้ันตอนการผลิตของตน, จํานวนช้ินงานรวมท่ีกําลังอยูในระหวางผลิตในข้ันตอนการผลิตของตน, 
จํานวนช้ินรวมท่ีผลิตเสร็จส้ิน ขอมูลท่ีแสดงข้ึนอยูกับรหัสโปรแกรมการผลิตท่ีผูใชเลือกหรือระบุ
เพื่อตองการดูขอมูลงานระหวางผลิต ทําใหทราบถึงขอมูลปริมาณงานท่ีตองผลิตเพื่อปรับแผนการ
ผลิตในข้ันตอนการผลิตของตนตอไป 

- ระบบติดตามงานระหวางผลิตเฉพาะช้ินงาน 
       ระบบทําหนาท่ีแสดงขอมูลการไหลของขอมูลงานระหวางผลิตโดยผูใช

สามารถระบุรหัสงานท่ีตองการติดตามขอมูลงานระหวางผลิตโดยระบบจะแสดงขอมูลข้ันตอนการ
ผลิตแตละข้ันตอนตามแนวต้ังซ่ึงขอมูลท่ีแสดงประกอบดวย ขอมูลวันเวลาท่ีเขาและออกของการ
ผลิตในแตละข้ันตอนการผลิต , จํานวนช้ินงานท่ีผลิต, สถานะของช้ินงาน, รหัสโปรแกรมจริงท่ีใช
ในการผลิต, รหัสโปรแกรมท่ีกําหนดตามแผนการผลิตโดยแสดงขอมูลการผลิตเร่ิมตนจากข้ันตอน
แรกจนถึงข้ันตอนสุดทาย 

4) รายงานเชิงวิเคราะหงานระหวางผลิต 
     รายงานแสดงการวิเคราะหขอมูลการผลิตท่ีจําเปนโดยรายงานตองแสดง

ปริมาณงานท่ีกําลังผลิตอยู ณ ขณะปจจุบันไดอยางถูกตองเพ่ือใชในการวางแผนการผลิตช้ินงานใน
อนาคตซ่ึงจําเปนตองใชขอมูลดังตอไปนี้ 

- ปริมาณงานระหวางผลิตของแตละข้ันตอนการผลิต 
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- จํานวนพนักงานปฏิบัติงานของแตละข้ันตอนการผลิต 
- เวลาท่ีใชผลิตช้ินงานในแตละช้ิน 
- รายละเอียดขอมูลการผลิตของแตละช้ินงานและรหัสโปรแกรมการผลิต 

    รายงานตองสามารถแสดงขอมูลเชิงวิเคราะหดังตอไปนี้ กําลังการผลิตท่ีสามารถ
ผลิตช้ินงานไดในแตละโปรแกรมโดยแสดงเปนหนวยเวลารวมของแตละข้ันตอนการผลิต, กําลัง
การผลิตของงานท่ีกําลังผลิตในปจจุบันของงานแตละข้ันตอนการผลิต, จํานวนช้ินงานรอส่ังผลิต
แยกตามข้ันตอนการผลิตแสดงหนวยเปนเวลา ตลอดจนตองมีรายงานแสดงขอมูลงานลาชาของแต
ละข้ันตอนการผลิต 

5) รายงานเชิงวิเคราะหขอมูลการผลิต 
     รายงานเชิงวิเคราะหขอมูลการผลิตใชในการวิเคราะหปญหาตางๆที่เกิดข้ันใน

การผลิตเชน การผลิตช้ินงานลาชากวาเวลาผลิตมาตรฐานหรือปริมาณงานเสีย เพื่อนําไปปรับปรุง
กระบวนการผลิตใหสอดคลองกับความเปนจริงและเพิ่มประสิทธิภาพการทํางานของพนักงาน
ปฏิบัติงานโดยขอมูลท่ีจําเปนในการวิเคราะหมีดังตอไปนี้ 

- เวลาเฉล่ียท่ีใชในการผลิตช้ินงานของพนักงานแตละคนแยกตามชวงเวลา
ทํางานปกติและชวงการทํางานลวงเวลา 

- เวลามาตรฐานท่ีใชผลิตช้ินงานแตละช้ิน 
- จํานวนงานเสียของพนักงานแตละคนของของทุกข้ันตอนการผลิต 
- ขอมูลระดับความสามารถของพนักงาน 

    รายงานตองแสดงขอมูลช่ือพนักงาน, รหัสงาน, จํานวนช้ินงาน, เวลาเฉล่ียท่ีใช
ในการผลิตช้ินงานจริงและนํามาเปรียบเทียบกับเวลามาตรฐานในการผลิตช้ินงาน, แสดงขอมูล
ระดับความสามารถของพนักงาน, แสดงขอมูลงานดีและงานเสีย โดยแยกขอมูลตามข้ันตอนการ
ผลิตและวันท่ีผลิต ตลอดจนรายงานตองแยกสวนการแสดงขอมูลออกเปนสองสวนคือ ชวงเวลาการ
ทํางานปกติและชวงเวลาทํางานลวงเวลา ตลอดจนรายงานสรุปเชิงวิเคราะหตองสามารถแสดง
ขอมูลกําลังการผลิตจริงของพนักงานแตละแผนกโดยผูใชกําหนดชวงของวันท่ีตองการดูขอมูล
กําลังการผลิตได 

6) รายงานตนทุนการผลิต 
     รายงานตนทุนการผลิตเปนรายงานเพื่อใชเปนขอมูลประกอบการบันทึกบัญชี

ของแผนกบัญชีและการเงิน เพื่อทราบถึงตนทุนของงานระหวางผลิตท่ีแทจริง โดย รายงานตอง
แสดงรายละเอียดของขอมูลดังตอไปนี้ 
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- ประเภทโลหะท่ีใชผลิตช้ินงาน 
- รหัสช้ินงาน 
- รหัสสินคา 
- คอเล็คชัน(Collection) 
- ช่ือลูกคา 
- จํานวนช้ินตอหนวยขาย 
- จํานวนวนงานระหวางผลิต 
- ตนทุนการผลิตของแตละข้ันตอนการผลิตตอหนวยขาย 
- ตนทุนการผลิตของแตละข้ันตอนการผลิตตอช้ิน 
- ตนทุนการผลิตรวม 
- น้ําหนักช้ินงานตอหนวยขาย 
- น้ําหนักช้ินงานตอช้ิน 
- น้ําหนักช้ินงานรวม 
- สถานะข้ันตอนการผลิต 

7)  ระบบออกแบบเวิรคโฟลว 
      ระบบตองสามารถออกแบบเวิรคโฟลวกําหนดข้ันตอนและลําดับข้ันตอนการ

ผลิตเพื่อใชในการควบคุมการบันทึกขอมูลงานระหวางผลิตโดยมีขอกําหนดดังตอไปนี้ 
- กําหนดและจัดลําดับข้ันตอนการผลิตช้ินงาน 
- สามารถเรียกไฟลเวิรคโฟลวท่ีมีอยูเพื่อทําการแกไข 
- ประกาศใชเวิรคโฟลวเพื่อใหฟงกช่ันการทํางานตางๆของระบบเรียกใช 
- สามารถขยายหนาจอเพื่อใหเห็นลายละเอียดไดอยางชัดเจน 

 
4.1.2  ประเภทสินคาสําเร็จรูปท่ีผลิต (SMV (Thailand)  Co, Ltd. 2550)  

1) แหวน 
2) สรอยคอ 
3) สรอยแขน 
4) ตางห ู
5) จี้ 
6) กําไร 
7) กระดุมขอมือ 
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8) เข็มกลัด 
9) โลหะสวนประกอบกระเปา 
10)  หัวเข็มขัด 
11)  พวงกุญแจ 

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

 

 
 

รูปท่ี 4.1 ข้ันตอนการผลิตเคร่ืองประดับ 
 

1)  ฉีดเทียน (Wax) เปนข้ันตอนการฉีดเทียนตามแบบของช้ินงานท่ีตองการผลิตและ
นําไปประกอบติดตนเทียนเพื่อเตรียมทําการหลอโลหะตอไป 

2)  หลอ (Casting) เปนข้ันตอนการหลอโลหะเงินหรือทองเหลืองในเบาหลอท่ีมีตน
เทียนท่ีข้ึนรูปช้ินงานอยูภายใน หลังจากทําการเทโลหะเหลวลงเบาหลอจากนั้นโลหะจะเขาไป
แทนท่ีตนเทียนทําใหโลหะเกิดรูปรางเปนตนโลหะและทําการกะเทาะเอาโลหะท่ีไดจากการหลอเอา
มาทําการตัดสวนของโลหะช้ินงานท่ีไดออกจากตนโลหะตอไป 

3) แตงตัวเรือน (Filling) เปนข้ันตอนการแตงช้ินงานโลหะท่ีไดจากการหลอโดยจะ
ทําการตัดสวนของกิ่งหรือสวนเกินท่ียื่นออกมาจากช้ินงานและแตงผิวช้ินงานใหเรียบ 
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4)  ลางและขัดช้ินงานดวยเคร่ือง (Machine Polishing) เปนข้ันตอนการลางส่ิงสกปรก

ออกจากช้ินงานดวยเคร่ืองระบบอัลตราโซนิกทําใหช้ินงานท่ีไดจากการลางมีความมันเงา 
5)  ตรวจสอบคุณภาพงานแตง(QCP1) เปนข้ันตอนการตรวจสอบคุณภาพงานแตง

โดยทําการตรวจสอบความเรียบและฟองอากาศบนพ้ืนผิวช้ินงานตามขอกําหนดคุณภาพการผลิต
ของบริษัท 

6)  หลอและแตงช้ินงานเรซ่ิน (Resin Filling) เปนข้ันตอนการหลอช้ินงานดวยเรซ่ิน
เพื่อนําไปทําตัวเรือนหรือสวนประกอบตัวเรือน โดยการนําเรซิ่นผานความรอนจนเปนของเหลว
จากน้ันนํามาผสมสีและเทใสแมพิมพเพื่อใหไดรูปรางท่ีตองการจากนั้นนํามาแตงผิวและเขาสู
ข้ันตอนการผลิตตอไป 

7)  เช่ือมและถักสรอย (Soldering) เปนข้ันตอนการเช่ือมตัวเรือนเขากับสวนประกอบ
ช้ินงานตางๆ ท่ีทําการผลิตหรือถักเสนลวดโลหะเขาดวยกันและทําการเช่ือมตอหวงโลหะเพื่อ
ประกอบเปนสรอย 

8)  ผังพลอย (Setting) เปนข้ันตอนการผังอัญมณีตางๆ เชนพลอยหรือเพชรเขากับตัว
เรือนโดยการนําพลอยประกอบเขากับชองไขปลาบนตัวเรือน 

9)  แตง&ขัด งานตางหูชนิดหวง (Mechanical) เปนข้ันตอนการผลิตตางหูหลอดหรือ
ตางหูวงแหวนโดยใชเคร่ืองจักรทําการผลิตท้ังหมด จากนั้นทําการแตงและขัดใหเกิดความเงางาม 

10)  ผลิตหัวกระเปาและกระดุมกระเปา (DE) เปนข้ันตอนการผลิตหัวกระเปาและ
กระดุมกระเปาดวยเคร่ืองพิมพโลหะเพ่ือข้ึนรูปตามแบบที่กําหนดจากนั้นทําการแตงและขัดใหเกิด
ความเงางาม 

11)  ขัดมือ (Hand Polishing) เปนข้ันตอนการขัดช้ินงานดวยมือเพื่อใหตัวเร่ิมเกิดความ
เงางามและลบรอยตําหนิท่ีอาจเกิดข้ันจากข้ันตอนการผลิตกอนไปชุบในข้ันตอนตอไป 

12)  ตรวจสอบคุณภาพงานกอนชุบ (QC Final) เปนข้ันตอนการตรวจสอบคุณภาพ
ช้ินงานกอนนําไปชุบโดยข้ันตอนนี้ตองทําการตรวจสอบอยางละเอียดเนื่องจากถาผิวของช้ินงานไม
ละเอียดอาจเกิดปญหาในข้ันตอนชุบได 

13)  แผนกชุบโลหะ (Plating) เปนข้ันตอนการชุบโลหะดวยทอง, ทองชมพูหรือ
โรเดียม ตลอดจนชุบช้ินงานกันหมองกอนถึงมือลูกคา 

14)  ขัดมือละเอียด (Fine Polishing) เปนข้ันตอนการขัดละเอียดระหวางทําการชุบอาจ
มีจุดบกพรองเกิดข้ึนบนพื้นผิวของช้ินงาน กอนนําไปชุบอีกคร้ัง 
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15)  ติดกาวและเขียนลาย (Glue and Enamel) เปนข้ันตอนการติดกาวสวนประกอบ
ช้ินงานเขากับตัวเรือนโดยสวนประกอบท่ีนํามาติดกาวคืออัญมณีหรือเรซ่ิน ตลอดจนเปนข้ันตอนท่ี
ทําการเขียนลายลงบนตัวเรือนดวย 

16)  ตอกตรา (Stamp) เปนข้ันตอนการตอกตราตามประเภทของช้ินงานโลหะเชนเงิน
และทองเหลือง ตลอดจนตอกตราอ่ืนๆ ตามท่ีลูกคากําหนด 

17)  ตรวจสอบคุณภาพคร้ังสุดทาย (QC Finishing) เปนข้ันตอนการตรวจสอบคุณภาพ
คร้ังสุดทายกอนการนําไปบรรจุหีบหอเพื่อเตรียมสงออกตอไป 

18)  บรรจุหีบหอ (Packing) ข้ันตอนการบรรจุหีบหอช้ินงานเพื่อเตรียมสงออก 
 ข้ันตอนของงานระหวางผลิตดังกลาวข้ันตนเปนข้ันตอนท่ีมีท้ังหมดของบริษัทซ่ึงในการ
ผลิตช้ินงานจริงจะแตกตางกันแตละช้ินงาน โดยท่ัวไปข้ันตอนการผลิตมาตรฐานจะมีลักษณะดังนี้ 
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START

CASTING

NO

YES

MACHINE POLISHING

QCP1

SOLDERING ?

SETTING ?
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QC SOLDERING
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PRODUCTION FLOW

 
 

รูปท่ี 4.2 โฟลชารดข้ันตอนการผลิตเคร่ืองประดับ  
(SMV Production Department, 2548) 
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4.2 การวิเคราะหความตองการ 
การวิเคราะหความตองการของระบบชวยใหผูพัฒนาสามารถทําความเขาใจระบบอยาง

ละเอียดมากขึ้น ตลอดจนผลลัพธท่ีไดจากการวิเคราะหจะอยูในรูปแบบท่ีงายตอการทําความเขาใจ
โดยสามารถใชสอบทวนความตองการกับผูใชเพื่อใหแนใจวาขอมูลความตองการท่ีเก็บรวบรวมได
นั้นถูกตองหรือใกลเคียงกับความตองการของผูใชมากท่ีสุด 

การเลือกเคร่ืองมือท่ีใชในการวิเคราะหความตองการของระบบ ผูศึกษาเลือกยูสเคสไดอา
แกรมในการวิเคราะหความตองการเนื่องจากเปนไดอาแกรมท่ีมีลักษณะท่ีเปนรูปภาพอธิบาย
ข้ันตอนการทํางานและผูใชท่ีเกี่ยวของในระบบ โดยท่ีผูใชสามารถทําความเขาใจไดงายและเปน
เคร่ืองมือท่ีใชส่ือสารกันระหวางผูใชและผูวเิคราะหระบบ 

 
1)  ยูสเคสไดอาแกรม 

 ระบบบริหารงานระหวางผลิตมียูสเคสไดอาแกรมโดยภาพรวมดังตอไปนี้ 
 

<<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 แสดงยูสเคสไดอาแกรมภาพรวมของระบบบริหารงานระหวางผลิต 
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4.2.1.1 ยูสเคสไดอาแกรมระบบบันทึกขอมูลงานระหวางผลิต 
ระบบบันทึกขอมูลงานระหวางผลิตมีพนักงานบันทึกขอมูลงานระหวางผลิต (WIP 

Operator)เปนผูบันทึกขอมูลซ่ึงมียูสเคสท่ีเกี่ยวของอยู 6 ยูสเคสโดยมีรายละเอียดดังตอไปนี้ 
 

1) เพิ่มขอมูลงานระหวางผลิต (Add Order Status) 
2) เล่ือนข้ันตอนการผลิต (Move Next Step) 
3) แสดงขอมูลงานระหวางผลิต (View Order Status) 
4) แสดงขอมูลผลิตภัณฑเคร่ืองประดับ (View Product) 
5) เรียกใชงานเวิรคโฟลเอนจิน (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 แสดงยูสเคสไดอาแกรมระบบบันทึกขอมูลงานระหวางผลิต 
  

 ยูสเคสเร่ิมจากพนักงานบันทึกขอมูลงานระหวางผลิตระบุรหัสงานท่ีตองการ
บันทึกขอมูลจากนั้นระบบจะทําการแสดงขอมูลผลิตภัณฑและแสดงขอมูลงานระหวางผลิตท่ีได
บันทึกไวหลังจากผูใชระบุขอมูลการผลิตและทําการบันทึกขอมูลระบบจะทําการจัดเก็บขอมูลการ
ผลิตลงฐานขอมูล 

 หลังจากทําการบันทึกขอมูลงานระหวางผลิตเสร็จส้ินในข้ันตอนการผลิตข้ันตอน
ใดข้ันตอนหน่ึง พนักงานบันทึกขอมูลจะทําการระบุสถานการบันทึกเสร็จสมบูรณและเล่ือน
ข้ันตอนการผลิตโดยเรียกใชงานเวิรคโฟลเอนจินเพื่อควบคุมการเล่ือนข้ันตอนการผลิตตอไป 
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4.2.1.2 ยูสเคสไดอาแกรมระบบบันทึกขอมูลการผลิต 
ระบบบันทึกรายละเอียดขอมูลการผลิตมีพนักงานบันทึกรายละเอียดข้ันตอนการผลิต

(Process Develop) เปนผูบันทึกขอมูลซ่ึงมียูสเคสท่ีเกี่ยวของอยู 4 ยูสเคสโดยมีรายละเอียด
ดังตอไปนี้ 

1) บันทึกรายะละเอียดข้ันตอนการผลิต (Add Process Step) 
2) แกไขรายะละเอียดข้ันตอนการผลิต (Update Process Step) 
3) แสดงรายะละเอียดข้ันตอนการผลิต (View Process Step) 
4) ระบุเวิรคโฟลว 

 

Manage 
Process Step

<<Include>>

<<Include>>

<<Include>>

Process Develop

Add Process Step

Update Process Step

View Process Step

Choose Workflow

 
รูปท่ี 4.5 แสดงยูสเคสไดอาแกรมระบบบันทึกรายละเอียดขอมูลการผลิต 

   
  เร่ิมจากผูใชระบุรหัสผลิตภัณฑและระบุรายละเอียดขอมูลการผลิตในกรณีท่ีเปน

การบันทึกรายละเอียดข้ันตอนการผลิตใหม (Add Process Step) ในกรณีท่ีเปนการแกไข(Update 
Process Step) รายละเอียดขอมูลการผลิตระบบจะแสดงรายละเอียดขอมูลการผลิตท่ีไดบันทึกไว 
จากนั้นผูบันทึกขอมูลตองระบุไฟลเวิรคโฟลวเพื่อใชในการควบคุมข้ันตอนการผลิตช้ินงานและ
บันทึกลงฐานขอมูลตอไป 
   

4.2.1.3 ยูสเคสไดอาแกรมระบบออกแบบเวิรคโฟล 
ระบบออกแบบเวิรคโฟลวมีพนักงานบันทึกรายละเอียดข้ันตอนการผลิต(Process 

Develop)เปนผูบันทึกขอมูลซ่ึงมียูสเคสท่ีเกี่ยวของอยู 5 ยูสเคสโดยมีรายละเอียดดังตอไปนี้ 
1) เพิ่มเวิรคโฟลว (Add Workflow) 
2) แกไขเวิรคโฟลว (Update Workflow) 
3) ประกาศใชงานเวิรคโฟลว (Deploy Workflow) 
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4) เรียกเปดเวิรคโฟลว (Open Workflow) 
5) เรียกใชเวิรคโฟลวเอนจิน (Deploy Workflow) 

 
 

<<Include>>

<<Include>>
Process Developer

Add Work Flow

Update Work Flow

Deploy Workflow

Open Workflow

Workflow Engin

 
 

รูปท่ี 4.6 แสดงยูสเคสไดอาแกรมระบบออกแบบเวิรคโฟลว 
 

  เร่ิมจากผูใชออกแบบข้ันตอนการผลิตโดยเรียงลําดับการผลิตเร่ิมจากข้ันตอนแรก
จนถึงข้ันตอนสุดทาย (Add Workflow) และทําการบันทึกเวิรคโฟลวเปนไฟลเพื่อเรียกใชใน
ภายหลัง จากน้ันผูใชทําการประกาศใชเวิรคโฟลว (Deploy Workflow) เพื่อใหฟงกช่ันตางๆ ใน
ระบบเรียกใชงานตอไป  

  ในกรณี เปดไฟล เวิรคโฟลวท่ีมีการบันทึกไวแลวมาทําการแกไข  (Update 
Workflow) ผูใชทําการเลือกไฟลเวิรดโฟลวและเปดไฟลเวิรคโฟลวและทําการปรังปรุงแกไข โดย
เม่ือแกไขเสร็จส้ินผูใชตองทําการบันทึกไฟลเวิรคโฟลวและประกาศใชงานตอไป 

 
4.2.1.4 ยูสเคสไดอาแกรมรายงานขอมูลการผลิต 

รายงานขอมูลการผลิตเปนรายงานเชิงวิเคราะหประสิทธิภาพการทํางานของพนักงาน
ฝายผลิตโดยผูจัดการฝายผลิต (Production Manager) นําขอมูลไปใชในการปรับปรุงแผนผลิตใหมี
ประสิทธิภาพมากท่ีสุดมีซ่ึงยูสเคสท่ีเกี่ยวของอยู 3 ยูสเคสโดยมีรายละเอียดดังตอไปนี้ 

1) ดูรายงานการผลิต (View Production Report) 
2) แสดงขอมูลงานระหวางผลิต (Order Status) 
3) แสดงขอมูลพนักงาน(View Employee Information) 
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<<Include>>

<<Include>>Production Manager_

View Production Report_

Order Status

View Employee Information

 
รูปท่ี 4.7 แสดงยูสเคสไดอาแกรมรายงานขอมูลการผลิต 

 
  เร่ิมตนการแสดงรายงานการผลิตโดยผูจัดการฝายผลิตระบุชวงเวลาและข้ันตอน

การผลิตท่ีตองการ รายงานจะแสดงผลขอมูลการผลิต 
 

4.2.1.5 ยูสเคสไดอาแกรมรายงานขอมูลวางแผนการผลิต 
รายงานขอมูลวางแผนการผลิตเปนรายงานเชิงวิเคราะหกําลังการผลิตของแตละ

ข้ันตอนการผลิตโดยผูจัดการฝายวางแผนการผลิต (Planning Manager) นําขอมูลไปใชในการ
วางแผนผลิตใหมีประสิทธิภาพมากท่ีสุดซ่ึงมียูสเคสที่เกี่ยวของอยู 2 ยูสเคสโดยมีรายละเอียด
ดังตอไปนี้ 

1) ดูรายงานวางแผนการผลิต (View Planning Report) 
2) แสดงขอมูลงานระหวางผลิต (Order Status) 

 
 

<<Include>>

Planning Manager

View Planning Report Order Status_

 
 

รูปท่ี 4.8 แสดงยูสเคสไดอาแกรมรายงานขอมูลแผนการผลิต 
 

 เร่ิมตนการแสดงรายงานแผนการผลิตโดยผูจัดการฝายวางแผนการผลิตกําหนด
ชวงโปรแกรมการผลิตและข้ันตอนการผลิตท่ีตองการ รายงานจะแสดงผลขอมูล 
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4.2.1.6 ยูสเคสไดอาแกรมรายงานตนทุนงานระหวางผลิต 

รายงานตนทุนการผลิตเปนรายงานการคํานวณตนทุนแตละข้ันตอนการผลิตของแต
ละช้ินงานโดยผูจัดการฝายบัญชี (Accounting Manager) นําขอมูลไปใชประกอบการบันทึกบัญชีซ่ึง
มียูสเคสท่ีเกี่ยวของอยู 5 ยูสเคสโดยมีรายละเอียดดังตอไปนี้ 

1) ดูขอมูลตนทุนการผลิต (View Costing Report) 
2) คํานวณตนทุนการผลิต (Calculate Costing) 
3) ขอมูลงานระหวางผลิต (Order Status) 
4) ขอมูลราคาผลิตมาตรฐาน (Standard Cost) 

<<Include>>

<<Include>>

<<Include>>
Accounting Manager_

View Costing Report Calculate Costing_

Order_Status

Standard Cost

 
รูปท่ี 4.9 แสดงยูสเคสไดอาแกรมรายงานตนทุนงานระหวางผลิต 

 
 เร่ิมตนการแสดงรายงานตนทุนงานระหวางผลิตโดยผูจัดการฝายบัญชีระบุวันท่ี

ตองการดูรายงานตนทุนงานระหวางผลิตหลังจากนั้น ระบบจะทําการคํานวณตนทุน (Calculate 
Costing) โดยดึงขอมูลงานระหวางผลิต (Order Status) ในวันท่ีระบบและราคาตนทุนการผลิต
มาตรฐาน (Standard Cost) จากนั้นระบบจะแสดงรายงานตนทุนการผลิตแยกตามขั้นตอนการผลิต 

 
 
 
 
 
 
 
 



37 
 

4.3 การออกแบบโปรแกรม (Software Design) 
1)  การออกแบบภาพรวมของระบบ 

- ออกแบบสถาปตยกรรมระบบ 
 

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 แสดงไดอาแกรมสถาปตยกรรมระบบบริหารงานระหวางผลิต 
 

- ออกแบบดีพลอยเมนตไดอาแกรม 
 

 
 

รูปท่ี 4.11 แสดงดีพลอยเมนตไดอาแกรมระบบบริหารงานระหวางผลิต 
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2)  การออกแบบรายละเอียดของระบบ (Detail Design) ประกอบดวยไดอาแกรมดังตอไปนี้ 
- การออกแบบคลาสไดอาแกรม 

 

1..1

1..*

1..1

0..1

1..1

1..1

1..1
0..1

1..1

0..1

1..1

1..*

Product

-
-
-
-
-
-
-
-
-
-
-
-
-
-
-
-
-
-
-
-
-
-
-
-
-
-
-
-
-
-

itemcode
customer
collection
metaltype
customerref
itemweight
metalweight
stoneweight
componentweight
metalprice
stoneprice
componentprice
stdprice
isstone
iscomponent
iscast
isfilling
ismp
issetting
issoldering
ismac
isde
ishp
isplate
isglue
is2tone
isresin
isenamel
active
complete

: Char
: Char
: Char
: Char
: Char
: Decimal
: Decimal
: Decimal
: Decimal
: Decimal
: Decimal
: Decimal
: Decimal
: Char
: Char
: Char
: Char
: Char
: Char
: Char
: Char
: Char
: Char
: Char
: Char
: Char
: Char
: Char
: Char
: Char

+
+
+

AddItemCode (Char itemcode)
UpdateItemCode (Char itemcode)
DeleteItemCode (Char itemcode)

: Char
: Char
: Char

SectionCost

-
-
-
-
-
-
-
-
-
-
-
-
-
-
-
-
-
-
-
-
-
-
-

itemcode
waxcost
cascost
filcost
mpcost
rescost
solcost
setcost
maccost
decost
qcfcost
placost
fpcost
fincost
stacost
fiscost
paccost
sdtprice
metalprice
stoneprice
componentprice
plateprice
updatedate

: Char
: Decimal
: Decimal
: Decimal
: Decimal
: Decimal
: Decimal
: Decimal
: Decimal
: Decimal
: Decimal
: Decimal
: Decimal
: Decimal
: Decimal
: Decimal
: Decimal
: Decimal
: Decimal
: Decimal
: Decimal
: Decimal
: DateTime

+ updatesectionprice (Char itemcode) : Char

OrderDetail

-
-
-
-
-
-
-
-
-
-
-
-
-

sono
sodate
pono
jobno
itemcode
ordertype
programno
soqty
fgqty
invqty
balqty
unitcode
status

: Char
: Decimal
: Char
: Char
: Char
: Char
: Char
: Int16
: Int16
: Int16
: Int16
: Char
: Char

+
+
+

addorder (Char sono)
updateorder (Char sono)
deleteorder (Char sono)

: Object
: Object
: Object

OrderHead

-
-
-
-
-
-

sono
sodate
pono
customer
ordertype
status

: Object
: Object
: Object
: Object
: Object
: Object

+
+
+

addorder (Char sono)
updateorder (Char so_no)
deleteorder (Char sono)

: Char
: Char
: Char

Ordertype

-
-
-

ordertypeno
descriptiont
descriptione

: Char
: Char
: Char

+
+
+

addordertype (Char ordertypeno)
updateordertype (Object ordertypeno)
deleteordertype (Char ordertypeno)

: Char
: Char
: Char

Orderstatus

-
-
-
-
-
-
-
-
-
-
-
-
-
-
-
-
-
-

sectionno
sectiondesc
jobno
itemcode
employeecode
itemsize
startdate
starttime
jobqty
stonepick
filishdate
finishtime
goodqty
badqty
scrapweight
stonereturn
isrepair
reamark

: Char
: Char
: Char
: Char
: Char
: Char
: DateTime
: DateTime
: Int16
: Int16
: DateTime
: DateTime
: Int16
: Int16
: Decimal
: Int16
: Char
: Char

+
+

addorderstatus (Char jobno, Char employe
updateorderstatus (Char jobno, Char empl

WipState

-
-
-
-
-
-
-
-
-
-
-
-
-
-
-
-
-
-
-
-
-

jobno
itemcode
collection
porgramno
waxqty
casqty
filqty
mpqty
qcpqty
resqty
solqty
setqty
macqty
deqty
qcfqty
fpqty
finqty
staqty
fisqty
pacqty
totalwip

: Char
: Char
: Char
: Char
: Int16
: Int16
: Int16
: Int16
: Int16
: Int16
: Int16
: Int16
: Int16
: Int16
: Int16
: Int16
: Int16
: Int16
: Int16
: Int16
: Int16

+
+
+

addwip (Char jobno)
updatewip (Char jobno)
deetailwip (Char jobno)

: Char
: Char
: Char

Employee

-
-
-
-
-
-
-
-
-
-
-
-
-
-
-

employeecode
employeenamet
employeenamee
employeelnamet
employeelnamee
depcode
seccode
startdate
leavedate
position
barcodeno
employeegread
address1
address2
active

: Char
: Char
: Char
: Char
: Char
: Char
: Char
: DateTime
: DateTime
: Char
: Char
: Char
: Char
: Char
: Char

 
 
รูปท่ี 4.12 แสดงคลาสไดอาแกรมระบบบริหารงานระหวางผลิต 
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- การออกแบบ อีอาร ไดอาแกรม 

 

FK_ORDERDET_ASSOCIATI_ORDERHEA

FK_PRODUCT_ASSOCIATI_SECTIONC

FK_ORDERDET_ASSOCIATI_ORDERTYP

FK_ORDERDET_ASSOCIATI_WIPSTATE

FK_ORDERDET_ASSOCIATI_ORDERSTA

FK_ORDERSTA_ASSOCIATI_EMPLOYEE

Product

itemcode
customer
collection
metaltype
customerref
itemweight
metalweight
stoneweight
componentweight
metalprice
stoneprice
componentprice
stdprice
isstone
iscomponent
iscast
isfilling
ismp
issetting
issoldering
ismac
isde
ishp
isplate
isglue
is2tone
isresin
isenamel
active
complete

char(20)
char(5)
char(20)
char(20)
char(20)
decimal
decimal
decimal
decimal
decimal
decimal
decimal
decimal
char(1)
char(1)
char(1)
char(1)
char(1)
char(1)
char(1)
char(1)
char(1)
char(1)
char(1)
char(1)
char(1)
char(1)
char(1)
char(1)
char(1)

SectionCost

itemcode
waxcost
cascost
filcost
mpcost
rescost
solcost
setcost
maccost
decost
qcfcost
placost
fpcost
fincost
stacost
fiscost
paccost
sdtprice
metalprice
stoneprice
componentprice
plateprice
updatedate

char(20)
decimal
decimal
decimal
decimal
decimal
decimal
decimal
decimal
decimal
decimal
decimal
decimal
decimal
decimal
decimal
decimal
decimal
decimal
decimal
decimal
decimal
datetime

OrderDetail

sono
sodate
pono
jobno
itemcode
ordertype
programno
soqty
fgqty
invqty
balqty
unitcode
status

char(8)
datetime
char(20)
char(8)
char(20)
char(1)
char(4)
int
int
int
int
char(5)
char(1)

OrderHead

sono
sodate
pono
customer
ordertype
status

char(8)
datetime
char(20)
char(20)
char(1)
char(1)

Ordertype

ordertypeno
descriptiont
descriptione

char(1)
char(30)
char(30)

Orderstatus

sectionno
sectiondesc
jobno
itemcode
employeecode
itemsize
startdate
starttime
jobqty
stonepick
filishdate
finishtime
goodqty
badqty
scrapweight
stonereturn
isrepair
reamark

char(5)
char(50)
char(8)
char(20)
char(13)
char(5)
datetime
datetime
int
int
datetime
datetime
int
int
decimal
int
char(1)
char(100)

WipState

jobno
itemcode
collection
porgramno
waxqty
casqty
filqty
mpqty
qcpqty
resqty
solqty
setqty
macqty
deqty
qcfqty
fpqty

char(8)
char(20)
char(20)
char(4)
decimal
decimal
decimal
decimal
decimal
decimal
decimal
decimal
decimal
decimal
decimal
decimal

Employee

employeecode
employeenamet
employeenamee
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 ไดอาแกรมไดอาแกรมระบบบริหารงานระหวางผลิต 
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4.4  การพัฒนาโปรแกรม 

ผูศึกษาไดพัฒนาโปรแกรมสําหรับจัดการฐานขอมูล และออกแบบจอภาพที่ใชสําหรับ
ติดตอผูใช รวมท้ังการใชเทคโนโลยีเวิรคโฟลวเพื่อกําหนดข้ันตอนการผลิตเคร่ืองประดับเพื่อให
ผูใชสามารถออกแบบตัวควบคุมการกําหนดข้ันตอนการผลิตตางๆ ท่ีสรางข้ึน และในสวนของการ
ประมวลผลของโปรแกรม ผูพัฒนาไดมีการเขียนคําส่ังเพื่อกําหนดวิธีการประมวลผลและการ
แสดงผลไวลวงหนาใหกับโปรแกรม เพื่อใหไดมาซ่ึงข้ันตอนการทํางานของระบบตามแตละหนาท่ี
ตองการ และเม่ือผูใชเรียกโปรแกรมในแตละข้ันตอนการทํางาน โปรแกรมจะทําการตรวจสอบ
ขอมูลนําเขาท่ีมีคุณลักษณะตรงกับเกณฑของขอมูลท่ีตองการกอนบันทึกลงฐานขอมูล โดยผาน
กระบวนการประมวลผลและนําเสนอใน รูปแบบของรายงานใหกับผูใชตอไป 
 
4.5  การทดสอบระบบ 

กอนการทดสอบสวนตางๆ ของการพัฒนาระบบบริหารงานระหวางผลิต เร่ิมแรกหัวหนา
ทีมทดสอบตองทําการกําหนดแผนการทดสอบ (Test Plan) โดยเร่ิมจากการกําหนดส่ิงท่ีจะทดสอบ, 
กําหนดชวงเวลาในการทําการทดสอบ กําหนดผูรับผิดชอบในการทําการทดสอบในสวนนั้นๆ ซ่ึง
การเรียงลําดับนั้นตองคํานึงถึงความสําคัญของสวนท่ีจะทดสอบดังรายละเอียดท่ีแสดงไวใน
บรรณานุกรมหนาท่ี 158 (Test Procedure) 

แตในความเปนจริงผูศึกษาพบวาการวางแผนการทดสอบเปนไปไดยากเนื่องจากใน
ข้ันตอนการพัฒนาโปรแกรมมักเกิดความลาชาทําใหเวลาในการทดสอบความถูกตองของระบบลด
นอยลงไปดวย ถาไมสามารถเล่ือนเวลาการสงมอบระบบกับผูใชได จําเปนตองปรับแผนการ
ทดสอบใหทันกับเวลาที่เหลืออยูใหมีประสิทธิภาพมากท่ีสุดและครอบคลุมฟงกชันการทํางานมาก
ท่ีสุดโดยส่ิงท่ีตองพิจารณามีดังตอไป 

- พิจารณาฟงกชันท่ีมีความสําคัญท่ีสุดในโครงการ  
- พิจารณาฟงกชันท่ีผูใชๆงานบอยท่ีสุด 
- พิจารณาฟงกชันท่ีมีผลกระทบกับผูใชมากท่ีสุด  
- พิจารณาฟงกชันท่ีเกี่ยวของกับเร่ืองการเงินและมีความสัมพันธกับผูใช  
- พิจารณาฟงกชันหรือระบบงานใดบาง ท่ีสามารถสงมาทําการทดสอบไดกอนในชวงพัฒนา

ระบบ  
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- พิจารณาการเขียนโปรแกรม(Coding) สวนใดบางของระบบท่ีมีความซับซอนมากและ
ผูพัฒนาหรือผูทดสอบคาดวาอาจพบขอผิดพลาดสูง  

- พิจารณาฟงกชันหรือระบบงานท่ีถูกพัฒนาใหเสร็จแบบรีบดวนซ่ึงผูทดสอบอาจคาดเดาไดวา
ฟงกชันดังกลาวอาจพบขอผิดพลาดไดสูง 

- พิจารณาสวนของโครงการ ท่ีมีความคลายคลึงหรือสัมพันธกับปญหาของโครงการที่เคย
พัฒนากอนหนานี้  

- พิจารณาขอมูลความตองการหรือเอกสารการออกแบบระบบวามีสวนใดท่ีคลุมเครือไม
ชัดเจน  

- พิจารณาฟงกชันหรือระบบงานใดในมุมของผูพัฒนาคาดวามีความเส่ียงท่ีอาจมีขอผิดพลาด
เกิดข้ัน  

- พิจารณาเลือกประเภทกาออกแบบการทดสอบวาควรทดสอบแบบใดที่จะสามารถครอบคลุม
ฟงกชันการทํางานไดมากที่สุด 

4.5.1 ขั้นตอนการทดสอบระบบ 

 จากแผนการทดสอบระบบดงักลาวแบงออกเปนสวนๆ ท่ีจําเปนในการทดสอบระบบซ่ึง
เรียงลําดับข้ันตอนการทดสอบแตละข้ันตอน โดยมีรายละเอียดดังตอไปนี ้

1)  กําหนดแผนการทดสอบเปนการกําหนดลําดับข้ันตอนท่ีจําเปนทําการทดสอบ
ระบบซ่ึงรับผิดชอบโดยทีมทดสอบ จากนั้นจะทําการตรวจสอบความถูกตองและเหมาะสมอีกคร้ัง
กอนการนําไปใหจริง 

2)  พัฒนาตัวทดสอบโดยฝายทดสอบจะทําการพัฒนาตัวทดสอบหรือเรียกวาเทสส
ครีบ (Test Scrip) เร่ิมจากการกําหนดฟงกชันท่ีทําการทดสอบโดยระบุขอมูลอินพุต (Input Data) 
และผลลัพธท่ีคาดหวังหรือเรียกวาเอาตพุต (Output) เพื่อทดสอบฟงกชันการทํางานของระบบวา
สามารถทํางานไดตามหนาท่ีๆ ไดกําหนดไว โดยหลังจากการสรางตัวทดสอบจะตองผานการ
ตรวจสอบและอนุมัติเพื่อนําไปใชงานอีกคร้ัง 

3)  ทดสอบโปรแกรม การทดสอบโปรแกรมสวนใหญจะทําการทดสอบโดยผูพัฒนา
ระบบ (Programmer) ซ่ึงมีเจาหนาท่ีทีมทดสอบระบบควบคุมความถูกตอง ผูทดสอบจะทําการ
ทดสอบตามเทสสครีบ (Test Scrip) ท่ีไดกําหนดไว 

4)  ทดสอบระบบ กอนการทดสอบทีมทดสอบทําการวางแผนการทดสอบระบบโดย
ตองเตรียมอุปกรณและขอมูลตางๆ ท่ีใชในการทดสอบ จากนั้นเร่ิมทําการทดสอบระบบ โดย
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ทดสอบการรวมระบบหรือโมดูลยอยเขาดวยกันและทดสอบการทํางานรวมกันของโมดูลยอยอีก
คร้ัง ตลอดจนการทดสอบสวนนี้สามารถทดสอบความสามารถในเชิงประสิทธิภาพ (Performance) 
ของระบบ ซ่ึงการทดสอบผูทดสอบตองจําลองสภาพแวดลอมการทํางานใหเหมือนหรือใกลเคียง
กับการทํางานจริงมากท่ีสุด หลังการทดสอบเสร็จส้ินทีมทดสอบทําการสรุปผลการทดสอบวาผาน
เกณฑการทดสอบหรือไม 

5) ทดสอบความพึงพอใจผูใช การทดสอบความพึงพอใจผูใชถือเปนข้ันตอนการ
ทดสอบท่ีสําคัญท่ีสุดเนื่องจากการพัฒนาระบบจะไดรับการยอมรับและประสบความสําเร็จหรือไม
ข้ึนอยูกับความพึงพอใจของผูใชเปนสําคัญ โดยข้ันตอนนี้ทีมทดสอบจะทําการวางแผนการทดสอบ
การทดสอบและกําหนดตารางการทดสอบเนื่องจากการทดสอบในข้ันตอนนี้ผูใชงานระบบเปนผู
รวมทดสอบโดยนําขอมูลจริงมาใชในการทดสอบ หลังจากการทดสอบเสร็จสมบูรณฝายทดสอบจะ
ทําการประเมินสรุปผลการทดสอบและอนุมัติผลการทดสอบอีกคร้ัง 

6) สรุปผลการทดสอบ เม่ือการทดสอบเสร็จส้ิน ทีมทดสอบจะทํารายงานสรุปผลการ
ทดสอบระบบท้ังหมด เพื่อทําการอนุมัติความถูกตองของการทดสอบระบบทั้งหมดสงใหผูบริหาร
โครงการตอไป 
 จากการศึกษาผูศึกษาไดกําหนดรายละเอียดการทดสอบกอนทําการพัฒนาโปรแกรมระบบ 
ซ่ึงจะมีการทดสอบการทํางานของโปรแกรมท่ีพัฒนาขึ้น เพื่อตัดสินวาโปรแกรมท่ีไดพัฒนาขึ้นนั้น
สามารถใหผลลัพธท่ีตองการภายใตเง่ือนไขท่ีกําหนดไว โดยผูศึกษาแบงการทดสอบเปน 2 ระยะคือ 
 

4.5.2  การทดสอบโปรแกรมระหวางการพัฒนามีดังตอไปนี้ 
1) การทดสอบโปรแกรมยอยยูนิสเทสต้ิง (Unit Testing)การทดสอบโปรแกรมระบบ

ยอยเร่ิมตนจากการจัดทําเทสสคริป (Test Scrip) เพื่อเตรียมขอมูลใชในการทดสอบ โดยเทสสคริป

จะถูกจัดทํากอนการพัฒนาโปรแกรมจะเร่ิมตนข้ึน โดยเทสสคริปดังกลาวถูกนําไปใชเปนขอมูลใน

การพัฒนา ซ่ึงผูพัฒนาโปรแกรมจะทําการพัฒนาใหรองรับการทดสอบที่ไดระบุไวเบ้ืองตน สงผล

ใหลดเวลาในการทดสอบและแกไขขอผิดพลาดจากการพัฒนาใหมีความรวดเร็วข้ึน โดยมี

รายละเอียดท่ีไดแสดงไวในบรรณานุกรมหนาท่ี 165 ถึง 170 (Test Procedure) 

2) การทดสอบโปรแกรมในขณะทําการรวมโปรแกรมยอยเขาดวยกัน (Integration 
Testing)และการทดสอบโปรแกรมท้ังระบบ (System Testing) มีรายละเอียดดังท่ีแสดงไวใน
บรรณานุกรมหนาท่ี 172 ถึง 178 (Test Procedure) 
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4.5.3  การทดสอบโปรแกรมระหวางการใชงานจริง 

ภายหลังจากการพัฒนาโปรแกรมเสร็จส้ินมีการเปล่ียนแปลงเงื่อนไขการทํางานของ
โปรแกรมในสวนของเวิรคโฟลวกําหนดขั้นตอนการทํางาน จําเปนอยางยิ่งท่ีผูทดสอบตองทําการ
ทดสอบวาข้ันตอนการทํางานท่ีเปล่ียนแปลงสามารถทํางานไดตามเปาหมายท่ีกําหนดไว โดยมีลาย
ละเอียดการทดสอบดังตอไปนี้ 

 

  เทสเคส  
ชื่อเวิรคโฟวล วันท่ีทดสอบคร้ังลาสุด 1 2 3 4 5 ผูทดสอบ 

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 ตารางแสดงการทดสอบโปรแกรมระหวางการใชงานจริง 

 
4.6  การพัฒนาเพื่อประยุกตใช 
 ออกแบบการนําโปรแกรมท่ีผานการพัฒนาและทดสอบแลวนํามาประยุกตใชงานจริงโดยมี
ลายละเอียดการทํางานดังตอไปนี้ 

4.6.1 วางแผนการนําระบบมาใช และจัดทีมงาน 
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 การนําระบบมาใชจําเปนตองมีการวางแผนโดยส่ิงท่ีตองคํานึงถึงเปนอยางแรกคือ

ทรัพยากรที่มีอยูตลอดจนเวลาในการดําเนินการ ซ่ึงเปนตัวแปรสําคัญในการวางแผน จากการศึกษา

ผูศึกษาไดจัดทีมงานดังตอไปนี้ 

1) ทีมงานจัดทําคูมือการใชงานโปรแกรมโดยมอบหมายใหทีมงานพัฒนาโปรแกรม
เปนผูจัดทํา 

2) ทีมงานจัดเตรียมฮารดแวร (Hardware) และซอฟตแวร (Software) มอบหมายให

ทีมเก็บความตองการเปนผูรับผิดชอบ 

3) ทีมงานการเตรียมขอมูลเพื่อยายระบบ มอบหมายใหทีมเก็บความตองการเปน

ผูรับผิดชอบ 

4) ทีมงานจัดการฝกอบรม มอบหมายใหทีมทดสอบระบบเปนผูรับผิดชอบ 

5) ทีมงานควบคุมการทดลองใหระบบ  มอบหมายใหทีมทดสอบระบบเปน

ผูรับผิดชอบ 

4.6.2  วางแผนการปรับเปล่ียนฮารดแวร (Hardware) และซอฟตแวร (Software) 

 จากการศึกษาฮารดแวรท่ีมีอยูในปจจุบันเพียงพบรองรับการปรับเปล่ียนระบบโดยไม

ตองมีการปรับเปล่ียนหรือจัดหาเพิ่มเติมแตอยางใด แตซอฟตแวรบางสวนตองมีการจัดซ้ือเพิ่มเติม

โดยมีรายละเอียดดังตอไปนี้ 

 

รายการซอฟตแวร จํานวน 

Microsoft Window XP Professional 5 

Microsoft Visual Studio 2005 Extensions for .Net Framework 3.0 2 
 

ตาราง 4.2 แสดงรายการซอฟตแวรท่ีจัดซ้ือ 

 

การจัดซ้ือซอฟตแวรตองเปนไปตามกฎเกณฑการจัดซ้ือของโครงการโดยการพิจารนา

อนุมัติซ้ือตองมีการสอบราคาจากผูขายอยางนอย 3 รายข้ึนไป 

4.6.3  วางแผนการเตรียมขอมูลเพื่อยายระบบ 



45 
 

 จากการศึกษามีขอมูลท่ีจําเปนตองจัดเตรียมและยายระบบอยูบางสวน โดยทีมงานเก็บ

ความตองการระบบเปนผูยายขอมูลใหเสร็จส้ินกอนการจัดฝกอบรมผูใชและทดลองใชระบบ 

4.6.4  วางแผนการฝกอบรม (เคร่ืองเมือเคร่ืองใช, บุคลากร, สถานท่ี, เอกสารการอบรม) 

การวางแผนการฝกอบรมเร่ิมจากการกําหนดและจัดประเภทผูใชในระบบ โดยทีมงาน

ทดสอบระบบเปนผูจัดฝกอบรม เร่ิมจากการจัดตารางการฝกอบรมแยกตามระบบและผูใชงานโดย

การประสานงานจัดหาคอมพิวเตอรและอุปกรณท่ีเกี่ยวของกับการอบรม ตลอดจนจัดเตรียมคูมือ

เอกสารและทําการฝกอบรมตามตารางการฝกอบรมท่ีกําหนดไว 

4.6.5  จัดการฝกกอบรม 

    จัดการฝกอบรมตามตารางท่ีกําหนดไว และทําการประเมินผลการฝกอบรมทุกคร้ัง 

4.6.6  ทดลองใชระบบใหมโดยทํางานควบคูกับระบบเกาจนกวาครบกําหนดระยะเวลาการ
ทดลองระบบ 

การทดลองใชระบบใหมทําควบคูกับระบบเกาโดยเวลาการทํางานปกติจะทําการบันทึก

ขอมูลในระบบเกา และชวงเวลาหลังการทํางานปกติจะทําการทดลองบันทึกขอมูลระบบใหมโดย

ผลจากการบันทึกขอมูลของท้ังสองระบบจะนํามาเปรียบเทียบความถูกตอง โดยใชระยะเวลาในการ

ทดสอบระบบเปนเวลา 1 เดือน หรือจนวาผลการทดสอบใหมจะทํางานไดตรงความตองการและ

ถูกตองดวยความเห็นชอบจากผูใชอีกคร้ัง 

 
4.7  หนาจอสวนตดิตอผูใชและรายงานที่เก่ียวของ 
 จาการพัฒนาโปรแกรมระบบบริหารงานระหวางผลิตโดยเร่ิมต้ังแตข้ันตอนการเก็บขอมูล
ความตองการของระบบ, การวิเคราะหความตองการของระบบ, การออกแบบซอฟตแวรระบบ, การ
พัฒนาระบบ ตลอดจนการทดสอบความถูกตองของระบบจนไดผลลัพธคือโปรแกรมระบบ
บริหารงานระหวางผลิตตามมาตรฐานการประกันคุณภาพกระบวนการผลิตซอฟตแวร ISO 12207 
และตรงตามความตองการของผูใชระบบ โดยโปรแกรมระบบบริหารงานระหวางผลิตแบงเปน 2 
สวนหลักๆ คือ สวนท่ีติดตอกับผูใชทางจอภาพและสวนติดตอกับผูใชทางรายงานท่ีพิมพออกมา
ทางเคร่ืองพิมพ สวนมากการออกแบบมักออกแบบใหผูใช ใชงานไดงายและรวดเร็ว ซ่ึงมี
รายละเอียดดังตอไปนี้ 
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 4.7.1 หนาจอการใชงานระบบ 
 1) หนาจอหลัก 

       หนาจอหลักเปนหนาจอการทํางานช้ันนอกสุดของระบบ โดยหนาจอหลักจะ
สามารถเรียกใชงานฟงกช่ันการทํางานยอยตางๆ ในระบบได 
 

 
 

รูปท่ี 4.14 แสดงหนาจอหลักเม่ือเขาสูโปรแกรม 
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 2) ระบบออกแบบข้ันตอนการผลิตเคร่ืองประดับ 
         หนาจอออกแบบขั้นตอนการผลิตประกอบดวยเมนูการทํางาน, สวนออกแบบ

ข้ันตอนการผลิต, สวนของการเลือกใชสวนประกอบข้ันตอนการผลิตและสวนระบุรายละเอียดของ
ข้ันตอนการผลิตแตละข้ันตอน 

 

 
 

รูปท่ี 4.15 แสดงหนาจอการออกแบบเวิรคโฟลว 
เพื่อกําหนดข้ันตอนการผลิต 
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3) แสดงหนาจอกําหนดขอมูลการผลิต 
     เปนฟงกช่ันในการบันทึกขอมูลการผลิต เพื่อใชเปนขอมูลประกอบการผลิตของ

พนักงานฝายผลิต 
 

 
 

รูปท่ี 4.16 แสดงหนาจอกําหนดขอมูลการผลิตและเวิรคโฟลว 
เพื่อควบคุมข้ันตอนการผลิต 
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4) ระบบส่ังผลิตช้ินงาน 
     การส่ังผลิตช้ินงานเขาสูข้ันตอนการผลิตจะทําการส่ังผลิตตามโปรแกรมการผลิต 

โดยโปรแกรมการผลิตนั้นคือเลขท่ีลําดับอาทิตยในปนั้นๆ เชน อาทิตยแรกของป 2008 โปรแกรม
การผลิตคือ 0801 เปนตน 

 

 
 

รูปท่ี 4.17 แสดงหนาจอระบบส่ังผลิต 
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5) ระบบบันทึกขอมูลงานระหวางผลิต 
 ฟงกช่ันการบันทึกขอมูลงานระหวางผลิตจะทําการบันทึกตอเม่ือช้ินงานผานการ

ผลิตในแตละช้ันตอนท่ีมีจุดบันทึกขอมูลการผลิตอยู โดยฟงกช่ันการบันทึกขอมูลงานระหวางผลิต
จะแยกหนาจอการบันทึกของแตละแผนกออกจากกัน 

 

 
 

รูปท่ี 4.18 แสดงหนาจอระบบบันทึกขอมูลงานระหวาผลิต 
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6) ระบบแสดงขอมูลงานระหวางผลิต 
      หนาจอแสดงขอมูลงานระหวางผลิตถูกเรียกใชโดยหัวหนางานผลิตแตละข้ันตอน

การผลิตเพื่อเปนขอมูลในการวางแผนการผลิตภายในข้ันตอนการผลิตของแตละข้ันตอนการผลิต 
 

 
 

รูปท่ี 4.19 แสดงหนาจอขอมูลงานระหวางผลิต 
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4.7.2 หนาจอการใชงานระบบ 
1) รายงานเชิงวิเคราะหขอมูลการผลิต 
     รายงานการผลิตแสดงขอมูลประสิทธิภาพการผลิตของพนักงานฝายผลิต 
 

 
รูปท่ี 4.20 แสดงหนาจอแสดงรายงานขอมูลการผลิต 

 

 
รูปท่ี 4.21 แสดงหนาจอรายงานเชิงวิเคราะหขอมูลการผลิต 
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2)  รายงานตนทุนการผลิต 
  เปนรายงานประกอบการจัดทํางบการเงินของแผนกบัญชี ตนทุนท่ีแสดงใน
รายงานแยกตามข้ันตอนการผลิตโดยตนทุนการผลิตแตละแผนกแตกตางกันตามท่ีเกิดข้ึนจริงใน
การผลิต 
 

 
 

รูปท่ี 4.22 แสดงหนาจอรายงานตนทุนงานระหวางผลิต 
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3) รายงานเชิงวิเคราะหขอมูลวางแผนการผลิต 
     รายงานแสดงขอมูลการผลิตตามโปรแกรมการผลิต ท่ีประกอบไปดวยกําลังการ

ผลิตของแตละข้ันตอนการผลิต, เวลาในการผลิตช้ินงาน เพื่อใชในการวางแผนการผลิตอยางมี
ประสิทธิภาพและทันตามกําหนดสงมอบกับลูกคา 

 

 
 

รูปท่ี 4.23 แสดงหนาจอรายงานติดตามขอมูลการผลิตตามโปรแกรมการผลิต 
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รูปท่ี 4.24 แสดงหนาจอรายงานเชิงวิเคราะหขอมูลการผลิต 
ของแตละข้ันตอนการผลิต 

 


