
บทท่ี 3 
การวิเคราะหและออกแบบระบบ 

 

การพัฒนาระบบตรวจสอบยอนกลับแผงวงจรอิเล็กทรอนิกสสําเร็จรูปไดมีการศึกษาและ

คนควาขอมูลรวมถึงการสัมภาษณผูเกีย่วของ เพื่อนําขอมูลท่ีไดมาวิเคราะหและออกแบบระบบใหม 

และเพื่อใหไดระบบท่ีตรงกบัความตองการของผูใชมากท่ีสุด โดยผูวิจยัไดทําการศึกษาจาก

ระบบงานปจจบัุน ต้ังแตเร่ิมตนไปจนจบกระบวนการรวมถึงการสัมภาษณผูท่ีใชงาน ทําใหทราบถึง

ปญหาและส่ิงท่ีควรจะทําเพือ่ลดปญหาเหลานั้น แลวนาํขอมูลท่ีเกบ็รวบรวมไดมาวิเคราะหและ

ออกแบบระบบไดดังนี ้

3.1 การวิเคราะหระบบงานปจจุบัน 

3.1.1 กระบวนการผลิตแผงวงจรอิเล็กทรอนิกสสําเร็จรูปในปจจุบัน 

จากการศึกษาขอมูลของระบบงานปจจุบันสามารถเรียบเรียงข้ันตอนการทํางานของระบบ 

การผลิตแผงวงจรอิเล็กทรอนิกสสําเร็จรูป ไดตามรูป 3.1 

 
รูป 3.1 ข้ันตอนการทํางานของการผลิตแผงวงจรอิเล็กทรอนิกสสําเร็จรูปในปจจบัุน 
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จากภาพอธิบายไดวาตามข้ันตอนดังนี ้

1) การรับวัตถุดิบมาจากผูจัดจําหนาย และทําการเก็บขอมูลสินคาและจํานวนลงระบบอีอารพี 

( ERP ) 

2) เจาหนาท่ีตรวจสอบคุณภาพวัตถุดิบทําการสุมตรวจสอบคุณภาพวัตถุดบิ 

3) เจาหนาท่ีรับวตัถุดิบนําวัตถุดิบเก็บเขาคลัง 

4) เจาหนาท่ีวางแผนการผลิตทําการจัดทําใบส่ังผลิตผานระบบอีอารพีเพื่อส่ังผลิตสินคา

เรียกวาเปดใบส่ังผลิต แลวสงไปใหเจาหนาท่ีผลิตสินคา 

5) เจาหนาท่ีผลิตสินคาทําการเบิกวัตถุดิบตามท่ีจะใชจริงตามใบส่ังผลิตท่ีคลังเก็บวัตถุดิบ 

6) เม่ือพนักงานเบิกวัตถุดิบไปแลวทําการเกบ็ขอมูลท่ีไดจากเลเบิลของผูจัดจําหนายลง

โปรแกรมไมโครซอฟทเอ็กเซล เชนขอมูลล็อตสินคา จํานวน ผูจดัจําหนาย เปนตน 

7) นําวัตถุดิบเขาสูกระบวนการทํางานกับเคร่ืองจักรทุกกระบวนการไดแก 

7.1 การหยอดตะกั่วลงบนแผนวงจรดานลาง 
7.2 การนําช้ินสวนอิเล็กทรอนิกสวางลงบนแผนวงจรดานลาง 
7.3 การอบเพื่อใหตะกั่วหลอมละลายติดกับช้ินสวนอิเล็กทรอนิกส 
7.4 การทําความสะอาดแผนวงจร 
7.5 การหยอดตะกั่วลงบนแผนวงจรดานบน 
7.6 การหยอดตะกั่วเพิ่มตรงจุดท่ีตองใชตะกั่วเช่ือมในปริมาณมาก 
7.7 การนําช้ินสวนอิเล็กทรอนิกสวางลงบนแผนวงจรดานบน 
7.8 การอบเพื่อใหตะกั่วหลอมละลายติดกับช้ินสวนอิเล็กทรอนิกส 
7.9 การทําความสะอาดแผนวงจร 
7.10 การทดสอบคุณภาพของแผนวงจร 
แตละกระบวนการจะตองทําเปนข้ันตอนตามใบส่ังผลิต และตองจดบันทึกจํานวน

สินคาท่ีไดรวมถึงสินคาเสียท่ีออกมาจากแตละกระบวนการดวย 

8) ตรวจคุณภาพสินคากอนการบรรจุ 

9) บรรจุสินคาลงกลองและนําไปไวท่ีช้ันเพื่อรอการจัดสง 

จากข้ันตอนท้ังหมดจะพบวาระบบในปจจุบันเปนเพียงการเก็บขอมูลการใชวัตถุดิบลง

โปรแกรมไมโครซอฟทเอ็กเซลเทานั้น และขอมูลปริมาณของดีและของเสียถูกเก็บในรูปแบบของ

กระดาษลงบนใบส่ังผลิต 
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3.1.2 ปญหาท่ีพบของระบบการผลิตแผงวงจรอิเล็กทรอนิกสสําเร็จรูปในปจจุบัน 

1) ตําแหนงวัตถุดิบบนตัวสินคาไมถูกตอง เกิดจากความผิดพลาดในกระบวนการผลิต คือ 

พนักงานสลับตําแหนงวัตถุดิบ และใสวัตถุดิบผิดชนิดลงไปในเคร่ืองจักร เกิดข้ึนไดเพราะ

วัตถุดิบมีขนาดเล็กและมีจํานวนมาก การแยกช้ินสวนดวยตาเปลาทําไดยาก 

2) ไมไดมีการเก็บขอมูลการใชงานวัตถุดิบเทียบกับใบส่ังผลิต เม่ือสินคาไมไดมาตรฐาน

จากล็อตท่ีผลิตตามใบส่ังผลิตหนึ่งๆมีปญหาทําใหไมสามารถทราบไดวาวัตถุดิบท่ีใชมา

จากท่ีใดบาง เมื่อไหร มีเพียงขอมูลท่ีไดจัดเก็บไวกอนการนําไปใชผลิตถูกจัดเก็บอยูท่ี

รูปแบบโปรแกรมไมโครซอฟทเอ็กซเซล 

3) การสืบคนหาขอมูลการใชงานวัตถุดิบใชเวลานาน 

4) ใชเวลาในการตองานจากเอกสารใบส่ังผลิตไปกระบวนการตางๆเปนเวลานาน 

5) ใบส่ังผลิตหายระหวางการตองานไปกระบวนการตางๆ 

3.2 การวิเคราะหหาแนวทางการพัฒนาระบบ 

เม่ือไดขอมูลรายละเอียดการทํางานในปจจุบันไดนํามาวิเคราะห สามารถแจกแจงไดวา 

ระบบใหมจําเปนตองมีการปรับปรุงและเพิ่มกระบวนการใดบาง และกระบวนการทํางานใหมนี้

สามารถนําเทคโนโลยีท่ีมีอยูภายในองคกรมาชวยสนับสนุนไดอยางไร ควรใชเคร่ืองมือใดมาชวย

ในการทํางานต้ังแตเร่ิมจนจบกระบวนการ โดยระบบตองนํามาซ่ึงความสะดวกสบายและเกิด

ประสิทธิภาพและประสิทธิผลมากท่ีสุด โดยผูพัฒนาไดออกแบบขั้นตอนการทํางานของระบบใหม

ท่ีตองมีคุณสมบัติดังรูป 3.2 
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1. Store 
รับวัตถุดิบและเก็บขอมูล
จากลาเบลและติด PUID 
ลาเบลเพื่อระบุตัวตน

2. QA ตรวจสอบและเก็บ
ขอมูลการตรวจสอบ

วัตถุดิบ

3. Store 
เก็บวัตถุดิบเขาช้ัน

4. PMC เปดใบสั่งผลิต
และขอมูลถูกสงให

ระบบใหมโดยอัตโนมัติ

5. PD 
รับใบส่ังผลิตแลวทํา
การเบิกของจาก Store

6. ชางเคร่ือง
ทําการดึงขอมูลจาก
เครื่องจักรลงเครื่อง

เซอรฟเวอร

7. PD 
เก็บขอมูลการใชวัตถุดิบ

ดวยระบบใหม
ตามใบส่ังผลิต

8. QA ตรวจสอบการ
ใชวัตถุดิบ

10. PD บรรจุสินคานําสง
Store เพื่อรอการ
จัดสงใหลูกคา

Receiving Quality Assurance

Packaging

Quality Assurance

Inventory

Manufacturing

Production

Production /Material Control

Production

11. 
วิศวกรเตรียมขอมูลและ

คนหาขอมูล
การผลิต

Engineer

เครื่องเซิรฟเวอร

9. QA 
ตรวจสอบคุณภาพ

สินคา
Quality Assurance

 
รูป 3.2 ข้ันตอนการทํางานของการผลิตแผงวงจรอิเล็กทรอนิกสสําเร็จรูประบบใหม 

 จากรูป 3.2 สามารถอธิบายกระบวนการทํางานของระบบใหมไดดังตอไปนี้ 

1) การรับวัตถุดิบมาจากผูจัดจําหนายและทําการเก็บขอมูลสินคาและจํานวนลงระบบอี

อารพี จากนั้นทําการพิมพเลเบิลพียูไอดีหรือหมายเลขระบุตัวตนเพื่อเปนการระบุตัวตน

ติดท่ีวัตถุดิบแตละช้ินหลังจากติดเลเบิลพียูไอดีแลวตองทําการเก็บรายละเอียดของ

วัตถุดิบจากเลเบิลของผูจัดจําหนายและท่ีสําคัญตองเก็บหมายเลขพียูไอดีแนบโดยผาน

ระบบใหมดวย 

2) เจาหนาท่ีตรวจสอบวัตถุดิบทําการสุมตรวจสอบและเก็บขอมูลลงระบบใหม 

3) การนําวัตถุดิบเก็บเขาคลัง 
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4) เจาหนาท่ีวางแผนการผลิตทําการจัดทําใบสั่งผลิตผานระบบอีอารพีเพื่อส่ังผลิตสินคา

เรียกวาการเปดใบส่ังผลิต แลวสงไปใหเจาหนาท่ีผลิตสินคา จากนั้นระบบจะทําการดึง

ขอมูลใบส่ังผลิตไปไวท่ีฐานขอมูลระบบใหมโดยอัตโนมัติ 

5) เจาหนาท่ีผลิตสินคาทําการเบิกวัตถุดิบตามท่ีจะใชจริงตามใบส่ังผลิตท่ีคลังเก็บวัตถุดิบ 

6) เม่ือมีการติดต้ังโปรแกรมการทํางานใหมของเคร่ืองจักร ชางเคร่ืองตองมีการดึงขอมูล

จากเคร่ืองจักรไปไวท่ีเซิรฟเวอรเพื่อรอการดึงขอมูลจากระบบใหมไปไวในฐานขอมูล

และใชเปนตัวตรวจสอบเพ่ือปองกันการใชวัตถุดิบไมถูกตองของระบบใหม โดยตองมี

การแชรผานระบบเครือขายเพื่อเช่ือมตอเคร่ืองจักรและเคร่ืองเซิรฟเวอร โดยรูปแบบ

ของไฟลขอมูลจากเคร่ืองจักรจะเปนเอ็กซเอ็มแอล 

7) เจาหนาท่ีผลิตสินคาเก็บขอมูลการผลิตแตละกระบวนการดังตอไปนี้ 

(1) การตรวจสอบสิทธ์ิกอนใชระบบ 

(2) เก็บขอมูลวัตถุดิบเทียบกับขอมูลในฐานขอมูลท่ีไดจากเคร่ืองจักร การมี

ขอผิดพลาดตองมีการแจงเตือนผานระบบอีเมลไปใหผูท่ีเกี่ยวของ 

(3) จากน้ันเจาหนาท่ีตรวจสอบตองทําการตรวจเช็คโดยใชระบบใหมเพื่อกัน
ความผิดพลาดอีกตอหนึ่ง  

(4) เจาหนาท่ีผลิตสินคาตองทําการเร่ิมส่ังผลิตโดยการเก็บขอมูลหมายเลขใบส่ัง
ผลิต จากนั้นจึงเร่ิมการทํางานของเคร่ืองจักรได 

(5) กรณีวัตถุดิบหมดระหวางทํางานตองมีการเปล่ียนมวนวัตถุดิบ และใชระบบ

ใหมเก็บขอมูล จากนั้นเจาหนาท่ีตรวจสอบตองทําการตรวจเช็คอีกคร้ัง 

(6) เม่ือทําการผลิตครบจํานวนตามใบส่ังผลิตตองมีการจบใบส่ังผลิต หากมีของ

เสียตองมีการระบุสาเหตุเขาในระบบดวย เปนการจบกระบวนการหนึ่งและสง

ตอสินคาไปยังกระบวนการตอไป กรณีเคร่ืองจักรที่ไมมีการใชวัตถุดิบ 

เจาหนาท่ีผลิตสินคาทําการเร่ิมและจบใบส่ังผลิตเทานั้น 

8) เจาหนาท่ีตรวจสอบความถูกตองของการใชวัตถุดิบเพื่อปองกันการใชวัตถุดิบไม

ถูกตอง 

9) ตรวจคุณภาพสินคากอนการบรรจุ 
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10) บรรจุสินคาลงกลองและนําไปไวท่ีช้ันเพื่อรอการจัดสง 

11) วิศวกรโครงการเก็บขอมูลท่ีจําเปนลงระบบ เชน ขอมูลสินคาใหม ขอมูลเคร่ืองจักร 

จากขอมูลท่ีเก็บเขาระบบตรวจสอบยอนกลับแผงวงจรอิเล็กทรอนิกสสําเร็จรูปสามารถ 

ทําการคนหาไดงายและรวดเร็ว สามารถทราบไดวาใบส่ังผลิตอยูระหวางกระบวนการใด หรือ

เคร่ืองจักรกําลังผลิตตามใบส่ังผลิตใด ทราบไดวาขณะนี้เคร่ืองจักรท่ีสนใจกําลังผลิตสินคาใด และ

สามารถทราบจํานวนสินคาดีและเสียของแตละกระบวนการและยังรูถึงสาเหตุท่ีทําใหสินคาเสียได

อีกดวย นอกจากนี้ยังสามารถปองกันการใชวัตถุดิบผิด เม่ือสินคามีปญหาเกิดจากพนักงานทํางาน

ผิดพลาดสามารถตรวจสอบยอนกลับถึงผูท่ีทํางานแตละกระบวนการไดเนื่องจากกอนการใชระบบ

ตองมีการขอสิทธ์ิเพื่อเขาระบบ ดังนั้นระบบจะสามารถตรวจสอบยอนกลับไดทุกกระบวนการ

ทํางานท่ีเกี่ยวของกับการผลิตเพื่อแกปญหาท่ีพบอยูในปจจุบัน 

3.3 การออกแบบระบบใหม 

จากการศึกษาและวิเคราะหความตองการของผูใช จึงไดนํารายละเอียดตางๆ ท่ีไดจาก 
การศึกษาและวิเคราะหมาทําการออกแบบระบบงาน ซ่ึงในข้ันตอนของการวิเคราะหและออกแบบ 
ระบบงาน จะใชเคร่ืองมือตางๆ ดังนี้ 

1) แผนผังบริบท (Context Diagram) เพื่อใชแสดงใหเห็นถึงภาพรวมของระบบวามีการ
เช่ือมโยงกันอยางไร และมีการสงผานขอมูลกันอยางไร 

2) แผนผังการไหลของขอมูล (Data Flow Diagram) เพื่อใชแสดงการเคล่ือนยายขอมูล
ภายในระบบและแสดงถึงกิจกรรมตางๆ ท่ีเกิดข้ึน 

สัญลักษณท่ีใชในการออกแบบระบบ ดังตาราง 3.1 
 

ตาราง 3.1 แสดงความหมายของสัญลักษณในผังการทํางานของระบบ 

สัญลักษณ ความหมาย 

    
External Entity หมายถึง ผูท่ีมีความเกี่ยวของกับระบบไมวาจะเปนผูสง 
หรือ ผูรับขอมูลจากระบบ 

 Process Symbol หรือ Transform Symbol เปนสัญลักษณของการ
ประมวลผลท่ีเกิดข้ึนในระบบ หรือสวนท่ีทําใหขอมูลมีการเปล่ียนแปลง
ไป 
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ตาราง 3.1 แสดงความหมายของสัญลักษณในผังการทํางานของระบบ (ตอ) 

สัญลักษณ ความหมาย 

 

Data Store หมายถึง สวนท่ีเก็บขอมูล และสามารถใชแทนส่ิงตางๆ ท่ี 
เปนการจัดเก็บขอมูลได เชน ดิสก 

 Data Flow Connecting Line ทางเดียว จะแสดงถึงการเคล่ือนท่ีของขอมูล
ในระบบ เสนแสดงทิศทางการไหลของขอมูลทางเดียว 

  Data Flow Connecting Line สองทาง จะแสดงถึงการเคล่ือนท่ีของขอมูล
ในระบบ เสนแสดงทิศทางการไหลของขอมูลของขอมูลไปและกลับ 

 

3.3.1 แผนผังบริบท  

เปนแผนผังท่ีแสดงถึงภาพรวมของระบบ และ ความสัมพันธของระบบกับส่ิงแวดลอมท่ี

เกี่ยวของ ซ่ึงแสดงดังรูป 3.3 

 

 
รูป 3.3 แผนผังบริบทของระบบตรวจสอบยอนกลับแผงวงจรอิเล็กทรอนิกสสําเร็จรูป 
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จากรูป 3.3 เปนภาพโดยรวมของระบบตรวจสอบยอนกลับแผงวงจรอิเล็กทรอนิกส

สําเร็จรูป ซ่ึงประกอบดวยผูท่ีมีสวนเกี่ยวของกับระบบไดแก เจาหนาท่ีรับวัตถุดิบ เจาหนาท่ีวางแผน

การผลิต เจาหนาท่ีตรวจสอบวัตถุดิบ วิศวกรโครงการ เจาหนาท่ีผลิตสินคา ชางเคร่ือง เจาหนาท่ี

ตรวจสอบความถูกตองและลูกคา โดยแตละฝายจะสนับสนุนและมีหนาท่ีแตกตางกัน รายละเอียดมี

ดังตอไปนี้ 

- วิศวกรโครงการ ทําหนาท่ีในการนําขอมูลการผลิตใหมเขาสูระบบเพ่ือใชในระบบ

ตรวจสอบยอนกลับ และสามารถเขาระบบเพื่อดูขอมูลการผลิตได 

- เจาหนาท่ีรับวัตถุดิบ ทําหนาท่ีในการเก็บขอมูลจากเลเบิลท่ีไดลงสูระบบตรวจสอบ

ยอนกลับ 

- เจาหนาท่ีตรวจสอบวัตถุดิบ ตรวจสอบคุณภาพและเก็บผลการตรวจสอบลงสูระบบ

ตรวจสอบยอนกลับ 

- เจาหนาท่ีผลิตสินคา ทําหนาท่ีเก็บขอมูลวัตถุดิบท่ีใชจริงลงสูระบบตรวจสอบยอนกลับและ

ตองทําการเร่ิมส่ังผลิตและปดการส่ังผลิตลงสูระบบดวยคอมพิวเตอรมือถือ 

- เจาหนาท่ีตรวจสอบความถูกตองของการใชวัตถุดิบ โดยตองตรวจสอบทุกคร้ังท่ีมีการตั้ง

โปรแกรมเคร่ืองจักรใหมและมีการเปล่ียนวัตถุดิบโดยใชระบบดวยคอมพิวเตอรมือถือ 

- ผูดูแลระบบ ทําหนาท่ีจัดการกับขอมูลผูใชงานระบบ 

3.3.2 แผนผังการไหลของขอมูล  
เปนแผนผังท่ีแสดงถึงการไหลของขอมูล ในระบบ ระหวางกระบวนการตางๆ ท่ีได 

จากแผนผังบริบท ซ่ึงแสดงดังรูป 3.4 
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1.0

ตรวจสอบสิทธิ์
การใชระบบ

2.0

รับของ
เขาระบบ

3.0

เก็บขอมูล
การตรวจสอบ

วัตถุดิบ

5.0

ตรวจสอบ
การใชวัตถุดิบ

7.0

เก็บขอมูล
การผลิต

9.0

เก็บขอมูล
การสั่งผลิต

4.0

เก็บขอมูล
การใชวัตถุดิบ

6.0

เตรียมขอมูล
สินคาใหม

8.0

สืบคนขอมูล

หมายเลขระบุตัวตน
วัตถุดิบ

ขอมูลวัตถุดิบ ขอมูลการตรวจสอบวัตถุดิบ

กระบวนการผลิต

หมายเลขระบุตัวตน
การผลิต

 
ช่ือผูใช,รหัสผาน

สิทธ์ิ,ขอมูลผูใช

10.0

จัดการขอมูล
ผูใชระบบ

ขอมูลผูใช

ผูดูแลระบบ

ขอมูลผูใชใหม

ผูใชระบบ ขอมูลผูใชใหม

ชื่อผูใช,รหัสผาน
สิทธิ์,ขอมูลผูใช

เจาหนาที่รับวัตถุดิบ

ขอมูลวัตถุดิบ

เจาหนาที่ผลิตสินคา

ขอมูลการ
ใชวัตถุดิบ

กระบวนการผลิต

เจาหนาที่ตรวจสอบวัตถุดิบ
 

ชื่อผูใช,รหัสผาน

สิทธิ์,ขอมูลผูใช

วิศวกรโครงการ

ชื่อผูใช,รหัสผาน
สิทธิ์,ขอมูลผูใช

ขอมูลในการสืบคน

ขอมูลการผลิต

เครื่องจักร

ขอมูล
สวนประกอบ

ขอมูลเครื่องจักร

ขอมูลเครื่องจักร

หมายเลขระบุตัวตน
เจาหนาท่ีตรวจสอบความถูกตอง

ขอมูลการตรวจสอบ

ช่ือผูใช,รหัสผาน
สิทธิ์,ขอมูลผูใช

เจาหนาที่ผลิตสินคา

ขอมูลการผลิต

การตรวจสอบการใชวัตถุดิบ

ขอมูลการตรวจสอบ

ขอมูลการตรวจสอบ

วัตถุดิบของเครื่องจักร

จํานวนคร้ังการเปลี่ยนวัตถุดิบ

ขอมูลสินคา

รายละเอียด
ครั้งที่เปลี่ยน

ขอมูลสวนประกอบ

วัตถุดิบ

วัตถุดิบที่ใชอยู

ขอมูลวัตถุดิบ ขอมูลวัตถุดิบ

ขอมูลการใชวัตถุดิบขอมูลการใชวัตถุดิบ

สินคาที่ผลิตกับเครื่องจักร

หมายเลขสินคาขอมูลสินคา,ขอมูลเครื่องจักร

เครื่องจักร ขอมูลเครื่องจักร

อาการเสีย
อาการเสียที่เกิดข้ึนได อาการเสียท่ีเกิดข้ึนได

ของเสีย

ใบสั่งผลิตท่ีกําลังผลิต

วัตถุดิบ
ขอมูลวัตถุดิบ

การผลิตขอมูลการผลิต
ขอมูลการผลิต

ขอมูลของเสีย ขอมูลของเสีย

ขอมูลการสั่งผลิตสินคา

การส่ังผลิต

ขอมูลการสั่งผลิตสินคา

ขอมูลการสั่งผลิตสินคา

ขอมูลการส่ังผลิตสินคา

ขอมูลการ
ตรวจสอบวัตถุดิบ

D1

D4

D6

D7

D8

D9

D4

D10

D12
D13

D13

D6

D14

D17

D16
D15

D11

D4

D3

ขอมูลการใชวัตถุดิบ

ขอมูลของเสีย

ขอมูลการยกเลิก
การตรวจสอบวัตถุดิบ

ขอมูลเครื่องจักร

กระบวนการผลิต

จํานวนเลเบิล
หมายเลขระบุตัวตน

ขอมูลการสืบคน

หมายเลขสินคา
หมายเลขเครื่องจักร

วัตถุดิบท่ีใชอยูD10ขอมูลการใชวัตถุดิบ

ช่ือผูใช,รหัสผาน
สิทธ์ิ,ขอมูลผูใช

หมายเลขเครื่องจักร

การใชวัตถุดิบ

การใชวัตถุดิบ

กระบวนการผลิต

ที่เกิดขึ้นได
อาการเสีย

ขอมูลการยกเลิก
การตรวจสอบวัตถุดิบ

ขอมูลการยกเลิก
การตรวจสอบวัตถุดิบ

เอ็กซเอ็มแอลD2

การสั่งผลิตสินคาD5

รูป 3.4 แผนผังการไหลของขอมูลระดับ 0 ของระบบตรวจสอบยอนกลับแผงวงจรอิเล็กทรอนิกส 

            สําเร็จรูป 
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หมายเหตุ 
1) ตารางขอมูล D6 การผลิต = ตารางขอมูล D6 การผลิต + ตารางขอมูล D21 รายละเอียด 

การผลิต +  ตารางขอมูล D20 ขอมูลช่ัวคราวการผลิต 

2) ตารางขอมูล D8 วัตถุดิบของเคร่ืองจักร = ตารางขอมูล D8 วัตถุดิบของเคร่ืองจักร +  

ตารางขอมูล D22 วัตถุดิบของเคร่ืองจักรกอนหนา 

3) ตารางขอมูล D9 จํานวนคร้ังการเปล่ียนวัตถุดิบ = ตารางขอมูล D9 จํานวนคร้ังการเปล่ียน 

วัตถุดิบ + ตารางขอมูล D18 รายละเอียดการเปล่ียนวัตถุดบิ 

4) ตารางขอมูล D15 การส่ังผลิต = ตารางขอมูล D15 การส่ังผลิต + ตาราง D19 รายละเอียด 

การส่ังผลิต 

5) ขอมูลในการสืบคน = หมายเลขเคร่ืองจักร + หมายเลขใบส่ังผลิต + วันท่ีผลิต + หมายเลขระบุ

ตัวตน + หมายเลขล็อต 

6) ผลการสืบคน = วัตถุดิบท่ีกําลังใชอยู + ขอมูลการผลิตตามใบส่ังผลิต + ขอมูลการผลิต 

7) ขอมูลการใชวัตถุดิบ = ขอมูลการยกเลิกการใชวัตถุดบิ + ขอมูลการใชวัตถุดิบ + ขอมูลการ

เปล่ียนวัตถุดิบ 

8) ขอมูลผลการตรวจสอบการใชวัตถุดิบ = ขอมูลการยกเลิกการตรวจสอบการใชวัตถุดิบ +  

ขอมูลผลการตรวจสอบการใชวัตถุดิบ 

ตาราง 3.2 กระบวนการในระดับ 0 
กระบวนการ ชื่อกระบวนการ 

1.0                      ตรวจสอบสิทธ์ิการใชระบบ

2.0                      รับของเขาระบบ 

3.0                      เก็บขอมูลการตรวจสอบวัตถุดิบ 

4.0                      เก็บขอมูลการใชวัตถุดิบ 

5.0                      ตรวจสอบการใชวัตถุดิบ 

6.0                      เตรียมขอมูลสินคาใหม 

7.0                      เก็บขอมูลการผลิต 

8.0                      สืบคนขอมูล 
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ตาราง 3.2 กระบวนการในระดับ 0 (ตอ) 
กระบวนการ ชื่อกระบวนการ 

9.0                      เก็บขอมูลการส่ังผลิต 

10.0                      จัดการขอมูลผูใชระบบ 

 
กระบวนการ 1.0 ตรวจสอบสิทธ์ิการใชระบบ 

เปนกระบวนการตรวจสอบสิทธ์ิการเขาสูระบบของผูใชงาน โดยขอมูลถูกกําหนดโดย
ผูดูแลระบบ ผูใชระบบท่ัวไปตองมีการตรวจสอบสิทธิการเขาสูระบบ ระบบจะมีการกําหนดและ
ตรวจสอบสิทธิการใชงานและสงสิทธิในการจัดการขอมูลไปยังผูใช เพื่อเขาถึงตางๆของระบบ
ตรวจสอบยอนกลับ และการสืบคนขอมูล ผูใชจะตองมีการใสช่ือผูใชและรหัสผาน ซ่ึงจะถูกนําไป
เปรียบเทียบกับขอมูลของผูใชงานในฐานขอมูลซ่ึง หากถูกตองจะสามารถเขาใชงานได แตหากไม
ถูกตองจะถูกปฏิเสธการเขาใชงาน ดังรูป 3.5 
 

 
 

รูป 3.5 แผนผังการไหลของขอมูลระดับท่ี 1 กระบวนการที่ 1.0 ตรวจสอบสิทธ์ิการใช 
                ระบบ 

ช่ือผูใช,รหัสผาน = ช่ือผูใช,รหัสผานท่ีมาจากผูใชระบบ ไดแก วิศวกรโครงการ 
เจาหนาท่ีผลิตสินคา ผูดูแลระบบ เจาหนาท่ีรับวัตถุดิบ เจาหนาท่ีตรวจสอบวัตถุดิบและเจาหนาท่ี
ตรวจสอบความถูกตอง 

สิทธ์ิ,ขอมูลผูใช = สิทธ์ิ,ขอมูลผูใช,ช่ือกระบวนการท่ีนําไปสูผูใชระบบ ไดแก วิศวกร 
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โครงการ เจาหนาท่ีผลิตสินคา ผูดูแลระบบ เจาหนาท่ีรับวัตถุดิบ เจาหนาท่ีตรวจสอบวัตถุดิบและ

เจาหนาท่ีตรวจสอบความถูกตอง 

 
 กระบวนการ 2.0 รับของเขาระบบ 
 การรับของเขาระบบโดยเจาหนาท่ีรับของ โดยใชเคร่ืองอานบารโคดอานขอมูลจากเลเบิลท่ี
ไดจากผูจัดจําหนาย และจัดทําเลเบิลสําหรับการระบุตัวตนติดท่ีวัตถุดิบและเก็บขอมูลหมายเลขระบุ
ตัวตนพรอมกับขอมูลท่ีไดจากผูจัดจําหนายเพื่อนําไปใชในกระบวนการผลิตสินคาตอไป 

 
รูป 3.6 แผนผังการไหลของขอมูลระดับท่ี 1 กระบวนการที่ 2.0 รับของเขาระบบ 

 
กระบวนการ 3.0 เก็บขอมูลการตรวจสอบวัตถุดิบ 
 วัตถุดิบท่ีมาจากการรับของจะถูกนําไปใชงานไดตองมีการตรวจสอบกอน และผูท่ีทําการ
เก็บขอมูลท่ีไดจากการตรวจสอบคือเจาหนาท่ีตรวจสอบวัตถุดิบ โดยการตรวจสอบนั้นจะเปนการ
สุมตรวจเทานั้น  
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รูป 3.7 แผนผังการไหลของขอมูลระดับท่ี 1 กระบวนการที่ 3.0 เก็บขอมูลการตรวจสอบวัตถุดิบ 
 

กระบวนการ 4.0 เก็บขอมูลการใชวัตถุดิบ 
 วัตถุดิบท่ีจะนําไปใชไดอยางถูกตองนั้นตองมีการกําหนดการใชงานไวกอนโดยเฉพาะ
กระบวนการที่เกี่ยวกับการใชวัตถุดิบจํานวนมากและมีขนาดเล็ก โดยชางเคร่ืองจะเปนผูกําหนด
ขอมูลการใชวัตถุดิบเปนรูปแบบท่ีระบบสามารถอานไดคือ เอ็กเอ็มแอล โดยจะนําไปเก็บไวท่ีมีการ
แชรไฟลของเคร่ืองแมขาย เม่ือเจาหนาท่ีผลิตสินคาตองการผลิตสินคาตามใบส่ังผลิตจะทําการเก็บ
ขอมูลวัตถุดิบท่ีจะใชกับเคร่ืองจักรโดยใชเคร่ืองคอมพิวเตอรมือถืออานขอมูล และระบบจะอาน
ไฟลเอ็กเอ็มแอล มาเก็บไวท่ีฐานขอมูลกอน เม่ือทําการแสกนหมายเลขพียูไอดี หมายเลขเคร่ืองจักร 
และชองใสเคร่ืองจักร ระบบจะทําการตรวจเช็คขอมูลกับขอมูลท่ีไดจากเอ็กเอ็มแอล หากใชวัตถุดิบ
ไมถูกตองระบบจะแสดงขอมูลความผิดพลาดท่ีเกิดข้ึนและไมอนุญาตใหทํางานตอไป เม่ือเก็บ
ขอมูลวัตถุดิบท่ีจะใชจนครบแลวตองใหเจาหนาท่ีตรวจสอบความถูกตองตรวจสอบการใชวัตถุดิบ
ตอไป 



28 

4.1
เก็บขอมูล

สวนประกอบ
จาก XML ไฟล

4.2
ตรวจสอบความถูกตอง
ของการใสวัตถุดิบ
ลงเคร่ืองจักร

จํานวนคร้ังการเปล่ียนวัตถุดิบD9

รายละเอียด
ครั้งท่ีเปลี่ยน

เครื่องจักรD13

ขอมูลเคร่ืองจักร

สินคาที่ผลิตกับเคร่ืองจักรD12

หมายเลขเครื่องจักร
หมายเลขสินคา

วัตถุดิบของเเครื่องจักรD8

ขอมูลสวนประกอบ
ขอมูลสวนประกอบ

วัตถุดิบD4

ขอมูลวัตถุดิบ

วัตถุดิบที่ใชอยูD10

ขอมูลการใชวัตถุดิบ

4.3

ตรวจสอบขอมูล
การเปล่ียนวัตถุดิบ

ขอมูลเคร่ืองจักร

หมายเลขสินคา
หมายเลขเครื่องจักร ขอมูลวัตถุดิบ

ขอมูลการเปลี่ยนวัตถุดิบ
4.4

เก็บขอมูลการเปล่ียน
วัตถุดิบ

ขอมูลการเปลี่ยนวัตถุดิบ

4.5

ยกเลิกการ
ใชวัตถุดิบ

ขอมูลการยกเลิก
การใชวัตถุดิบ

ขอมูลการใชวัตถุดิบ

ขอมูลสวนประกอบ

วัตถุดิบของเคร่ืองจักรD8

ขอมูลสวนประกอบ

ขอมูลการเปลี่ยนวัตถุดิบ

ขอมูลการยกเลิก
การใชวัตถุดิบ

ขอมูลการใชวัตถุดิบ

ขอมูลสวนประกอบ

 
 

รูป 3.8 แผนผังการไหลของขอมูลระดับท่ี 1 กระบวนการที่ 4.0 เก็บขอมูลการใชวัตถุดิบ 
 
กระบวนการ 5.0 ตรวจสอบการใชวัตถุดิบ 
 เพื่อปองกันการทํางานผิดพลาดของเจาหนาท่ีผลิตสินคาจึงจําเปนตองมีการตรวจสอบการ
ใชวัตถุดิบกอนการผลิตจริงโดยเจาหนาท่ีตรวจสอบความถูกตอง โดยการแสกนขอมูลอีกคร้ังโดย
ใชระบบผานเคร่ืองคอมพิวเตอรมือถือ 
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5.1
ตรวจสอบ

ความถูกตองของ
การใชวัตถุดิบ

การตรวจสอบการใชวัตถุดิบD17

5.2
เก็บขอมูล

การตรวจสอบการใช
วัตถุดิบ

ขอมูลการตรวจสอบ
การใชวัตถุดิบ

ขอมูลการตรวจสอบ
การใชวัตถุดิบ

วัตถุดิบD4

ขอมูลวัตถุดิบ

ขอมูลการตรวจสอบ
การใชวัตถุดิบ

ขอมูลการตรวจสอบ
การใชวัตถุดิบ

วัตถุดิบที่ใชอยูD10

5.3

ยกเลิก
ผลการตรวจ

ขอมูลการยกเลิก
การตรวจสอบการใชวัตถุดิบ

ขอมูลการใชวัตถุดิบ

ขอมูลการใชวัตถุดิบ

ขอมูลการยกเลิก
การตรวจสอบการใชวัตถุดิบ

 
 

รูป 3.9 แผนผังการไหลของขอมูลระดับท่ี 1 กระบวนการที่ 5.0 ตรวจสอบการใชวัตถุดิบ 
 

กระบวนการ 6.0 เตรียมขอมูลสินคาใหม 
 ระบบตรวจสอบยอนกลับจะเกิดข้ึนไดตองมีขอมูลหลักท่ีไดจากวิศวกรโครงการกอน 
ไดแก หมายเลขเคร่ืองจักร วัตถุดิบท่ีตองใชในการผลิตสินคาแตละชนิด กระบวนการผลิต และ
อาการเสียท่ีอาจเกิดข้ึน เพื่อนําไปใชในระบบตรวจสอบยอนกลับแผงวงจรอิเล็กทรอนิกสสําเร็จรูป 
 
กระบวนการ 7.0 เก็บขอมูลการผลิต  
 การผลิตสินคาต้ังแตกระบวนการหยอดตะกั่วลงบนแผนวงจร(PCB) จนถึงผานเคร่ืองลาง 
ตองมีการเก็บขอมูลโดยใชคอมพิวเตอรมือถือทุกกระบวนการ เรียกวา การเร่ิมการทํางานตามใบส่ัง
ผลิตจึงจะเร่ิมการใชเคร่ืองจักรได และเม่ือเสร็จส้ินการทํางานตองปดกระบวนการทํางาน โดย
ขอมูลท่ีเก็บเขาระบบ ไดแก หมายเลขใบส่ังผลิต กระบวนการทํางาน รวมถึงจํานวนท่ีไดจาก
กระบวนการผลิตเม่ือทําการจบกระบวนการ โดยกระบวนการตอไปจะเกิดข้ึนไมไดเลยถา
กระบวนการกอนหนาไมไดรับการจบกระบวนการผลิต และหากกระบวนการใดมีของเสียตองบอก
ถึงสาเหตุการเสียและจํานวนเขาไปในระบบดวย 
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7.2

ตรวจสอบ
กระบวนการผลิต

7.1

ตรวจสอบ
ขอมูลเครื่องจักร

7.6

เปดกระบวนการผลิต

7.5

ปดกระบวนการผลิต

7.3
ตรวจการปด
กระบวนการ
กอนหนา

7.4

เก็บขอมูลของเสีย

ขอมูลการผลิต

ใบส่ังผลิตที่กําลังผลิตD11

ขอมูลการผลิต

ขอมูลการผลิต

วัตถุดิบที่ใชอยูD10

เคร่ืองจักรD13

การตรวจสอบการใชวัตถุดิบD17

สินคาที่ผลิตกับเครื่องจักรD12

ขอมูลการผลิต

ขอมูลการใชวัตถุดิบ

ขอมูลการใชวัตถุดิบ

ขอมูลเคร่ืองจักร

หมายเลขสินคา

ขอมูลการผลิต

ขอมูลการตรวจสอบ

ขอมูลการผลิต

การผลิตD6

ขอมูลการสั่งผลิตสินคา

อาการเสียD14

การสั่งผลิตD15
ขอมูลการสั่งผลิตสินคา

การสั่งผลิตD15

ขอมูลการส่ังผลิตสินคา

อาการเสียที่เกิดข้ึนได

ของเสียD16

ขอมูลของเสีย

หมายเลขเคร่ืองจักร

ขอมูลของเสีย

ขอมูลการสั่งผลิตสินคา

ขอมูลการสั่งผลิตสินคา

การสั่งผลิตD15

ขอมูลการผลิต

ขอมูลการผลิต

ขอมูลการผลิต

 
 

รูป 3.10 แผนผังการไหลของขอมูลระดับท่ี 1 กระบวนการที่ 7.0 เก็บขอมูลการผลิต 
 

กระบวนการ 8.0 สืบคนขอมูล 
 ขอมูลท่ีไดจากระบบตรวจสอบยอนกลับสามารถสืบคนผานระบบโดยวิศวกรโครงการท่ี
ดูแลอยู โดยขอมูลท่ีตองการ ไดแก ขอมูลวัตถุดิบท่ีใชผลิตตามหมายเลขใบส่ังผลิต ใบส่ังผลิตท่ี
กําลังผลิตอยู ขอมูลของเคร่ืองจักรท่ีกําลังทํางานอยู รวมถึงขอมูลการผลิตในอดีต โดยการสืบคน
ขอมูลสามารถทําไดงายและรวดเร็ว   
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8.1
คนหาขอมูล
เครื่องจักร

ที่กําลังทํางาน

วัตถุดิบD4

ขอมูลวัตถุดิบ

วัตถุดิบที่ใชอยูD10

ขอมูลการใชวัตถุดิบ

8.2
คนหาขอมูล
การผลิต

ของใบส่ังผลิต

กระบวนการผลิตD3

ขอมูลการผลิต

การผลิตD6

กระบวนการผลิต

8.3
คนหาขอมูล
ใบส่ังผลิตที่อยู
ระหวางการผลิต

ขอมูลการผลิต

ขอมูลการผลิต

8.4

คนหาขอมูล
การผลิตในอดีต

ขอมูลการผลิต

ขอมูลการผลิต

การผลิตD6 ของเสียD16

ขอมูลของเสีย

การผลิตD6

หมายเลขเครื่องจักร

หมายเลขใบสั่งผลิต

หมายเลขเครื่องจักร

หมายเลขเคร่ืองจักร

หมายเลขระบุตัวตน
หมายเลขใบส่ังผลิต

วันที่ผลิต

หมายเลขลอต

วัตถุดิบ
ที่กําลังใชอยู

ขอมูลการผลิต
ตามใบส่ังผลิต

 
 

รูป 3.11 แผนผังการไหลของขอมูลระดับท่ี 1 กระบวนการที่ 8.0 สืบคนขอมูล 
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 กระบวนการ 9.0 เก็บขอมูลการส่ังผลิต 
 ขอมูลการส่ังผลิตนั้นจะมาจากระบบอีอารพี โดยเม่ือมีการจัดทําใบส่ังผลิตโดยเจาหนาท่ี
วางแผนการผลิต ขอมูลการส่ังผลิตซ่ึงไดแก ขอมูลหมายเลขส่ังผลิต จํานวนส่ังผลิตรวมถึงวัตถุดิบท่ี
ใชจะถูกถายโอนเขาสูระบบฐานขอมูลของระบบตรวจสอบยอนกลับแผงวงจรอิเล็กทรอนิกส
สําเร็จรูปโดยอัตโนมัติ โดยใชการตั้งเวลาของระบบการถายโอนขอมูลของ SQL Server 2000   
กระบวนการ 10.0 จัดการขอมูลผูใชระบบ 
 ผูดูแลระบบจะทําหนาท่ีในการจัดการขอมูลของผูใชระบบต้ังแตการเพิ่ม แกไขและลบ เพื่อ
ใชเปนการกําหนดสิทธ์ิการใชระบบและความปลอดภยัของขอมูล 
 


