
บทท่ี 5 
การออกแบบโปรแกรมหนาจอการแสดงผลและการพัฒนาโปรแกรม 

 บทนี้ไดกลาวถึงการออกแบบโครงสรางโปรแกรม การออกแบบหนาจอการแสดงผล และ
การพัฒนาโปรแกรม โดยคํานึงถึงปจจัยตางๆท่ีเกี่ยวของ ไดแก ความสะดวกของผูใชงาน อุปกรณท่ี
ใช และการแสดงผลตรงกับความตองการของผูใชงานโปรแกรม 
5.1 โครงสรางโปรแกรม 

 การออกแบบโครงสรางโปรแกรมไดแบงตามหนาท่ีของผูรับผิดชอบของผูใชงาน ซ่ึงกอน

การใชงานระบบผูใชงานตองปอนขอมูลหมายเลขพนักงานและรหัสผาน โดยระบบจะตรวจสอบ

การเขาสูระบบ หากรหัสผานไมถูกตองผูใชงานจะไมสามารถเขาใชระบบได โดยการออกแบบ

โครงสรางโปรแกรมสามารถแสดงไดดังรูป 5.1 

รูป 5.1 โครงสรางของโปรแกรมระบบตรวจสอบยอนกลับแผงวงจรอิเล็กทรอนิกสสําเร็จรูป 



51 
 

5.2 การออกแบบหนาจอการแสดงผล 

 5.2.1 การออกแบบหนาจอการแสดงผลของเว็บแอพลิเคชัน 

 การออกแบบหนาจอการแสดงผลนั้น ผูออกแบบไดคํานึงถึงผูใชงานและอุปกรณท่ีจะ

นํามาใชงาน ซ่ึงบางอุปกรณมีขอจํากัดดานขนาดจอภาพ เชน คอมพิวเตอรมือถือ และยังสามารถใช

กับเคร่ืองคอมพิวเตอรต้ังโตะได เพื่อความสะดวกสําหรับผูท่ีตองการขอมูลคนหาขอมูลจาก

โปรแกรม จึงไดออกแบบหนาจอการแสดงผลดังตอไปนี้ 

 
รูป 5.2 หนาจอเขาสูระบบและเมนูการใชงานระบบ 

 
1) หนาจอเขาสูระบบ ไดออกแบบดังรูป 5.2 สามารถอธิบายได ดังนี้ 

สวนท่ี 1 แสดงสวนของตราสัญลักษณและช่ือบริษัทฮานาไมโครอิเล็กทรอนิกส จํากัด 
(มหาชน) 

สวนท่ี 2 แสดงช่ือระบบ 

สวนท่ี 3 แสดงสวนของการเขาสูระบบ 

2) หนาจอเมนูการเขาใชงานระบบ ไดออกแบบดังรูป 5.2 สามารถอธิบายได ดังนี ้

สวนท่ี 1 แสดงสวนของตราสัญลักษณและช่ือบริษัทฮานาไมโครอิเล็กทรอนิกส จํากัด 
(มหาชน) 

สวนท่ี 2 แสดงช่ือระบบ 

สวนท่ี 3 แสดงสวนของเมนตูางๆของแตละกระบวนการซ่ึงจะแตกตางกันข้ึนอยูกับ

ผูใชงานระบบ เชน เมนูสําหรับเจาหนาท่ีรับวัตถุดิบ เมนสํูาหรับผูดูแลระบบ เปนตน 

สวนท่ี 1 

สวนท่ี 3 

สวนท่ี 2 



52 
 

3) หนาจอการเขาใชงานระบบ 

 
รูป 5.3 หนาจอการใชงานระบบ 

จากรูป 5.3 สามารถอธิบายได ดังนี ้
สวนท่ี 1 แสดงช่ือของกระบวนการทีใ่ชงาน 
สวนท่ี 2 แสดงสวนของการเขาใชงานระบบ 

สวนท่ี 3 แสดงลิงคเพื่อกลับไปยังเมนหูลัก 

 
รูป 5.4 หนาจอแสดงผลการใชงานระบบ 

จากรูป 5.4 สามารถอธิบายได ดังนี ้
สวนท่ี 1 แสดงสวนของการแสดงผลการใชงานระบบ 

สวนท่ี 2 แสดงลิงคเพื่อกลับไปยังหนาโปรแกรมกอนหนาหากเกิดขอผิดพลาด 

สวนท่ี 3 แสดงลิงคเพื่อกลับไปยังเมนหูลัก 

สวนท่ี 1 

สวนท่ี 2 

สวนท่ี 3 

สวนท่ี 1 

สวนท่ี 2 

สวนท่ี 3 
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4) หนาจอแสดงการสืบคนขอมูล ไดออกแบบดังรูป 5.3 สามารถอธิบายได ดังนี ้
สวนท่ี 1 แสดงช่ือของกระบวนการทีก่ําลังใชงาน 
สวนท่ี 2 แสดงขอมูลเง่ือนไขท่ีตองการสืบคน 

สวนท่ี 3 แสดงลิงคเพื่อกลับไปยังเมนหูลัก 

เม่ือทําการสืบคนขอมูลผลของการสืบคนแสดงผลดังรูป 5.3 รายละเอียดมีดังตอไปนี ้

สวนท่ี 1 แสดงช่ือของกระบวนการทีก่ําลังทํางาน 
สวนท่ี 2 แสดงขอมูลรายงานจากการสืบคนขอมูล 

สวนท่ี 3 แสดงลิงคเพื่อกลับไปยังเมนหูลัก 

5.2.2 การออกแบบหนาจอการแสดงผลของแอพลิเคชัน 

หนาจอการใชพิมพหมายเลขพียูไอด ี

 
รูป 5.5 หนาจอสําหรับพิมพหมายเลขพยีูไอดี 

 
จากรูป 5.5 สามารถอธิบายได ดังนี ้

สวนท่ี 1 แสดงสวนของตราสัญลักษณและช่ือบริษัทฮานาไมโครอิเล็กทรอนิกส จํากัด 
(มหาชน) 

สวนท่ี 2 แสดงช่ือระบบ 

สวนท่ี 3 แสดงสวนของกรอกจํานวนท่ีตองการและพิมพหมายเลขพยีูไอดีและพิมพออก

เคร่ืองพิมพ 

 

 

สวนท่ี 1 

สวนท่ี 3 

สวนท่ี 2 
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5.3 การพัฒนาโปรแกรม 

 จากการศึกษาและออกแบบระบบรวมถึงออกแบบฐานขอมูล และหนาจอการแสดงผล ผู

ศึกษาไดพัฒนาโปรแกรมโดยใชภาษาเอเอสพี  

5.3.1 ผังงาน (Flow Chart) แสดงการทํางานของกระบวนการตางๆ เร่ิมจากกระบวนการใด 

ส่ิงใดมีความสําคัญและตองกระทํากอนกระบวนการใด เปนตน โดยจะแสดงเฉพาะกระบวนการที่

สําคัญ ดังรูป 5.6 

รูป 5.6 ผังงานภาพรวมของระบบ 
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1) การเตรียมขอมูลท่ีจําเปน โดยวิศวกรโครงการ ไดแก สินคาใหม เคร่ืองจักร อาการเสีย 

สินคาท่ีตองผลิต และยังสามารถคนหาขอมูลการผลิตยอนกลับได  

2) การรับวัตถุดิบโดยเจาหนาท่ีรับวัตถุดิบ โดยเก็บขอมูลจากเลเบิลของผูจัดจําหนาย

ไดแกหมายเลขวัตถุดิบ จํานวน หมายเลขล็อต หมายเลขการผลิต(MFG) รหัสวันท่ี 

และหมายเลขพียูไอดี ตามลําดับ โดยมีการตรวจเช็คการซํ้าของหมายเลขพียูไอดีใน

ฐานขอมูล และหากแสกนเสร็จส้ิน สามารถทําการเก็บลงฐานขอมูล ดังรูป 5.7 

 

 
 

รูป 5.7 ผังงานการรับวัตถุดิบ 
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3) การตรวจสอบวัตถุดิบ โดยเจาหนาท่ีตรวจสอบวัตถุดิบ วัตถุดิบท่ีจะนํามาตรวจสอบได

นั้นจําเปนตองผานกระบวนการรับวัตถุดิบมากอน จึงจะสามารถเก็บขอมูลการ

ตรวจสอบวัตถุดิบได การทํางานโดยการแสกนหมายเลขพียูไอดี จากนั้นระบบจะ

ตรวจสอบวาตองผานกระบวนการรับ และตรวจสอบวัตถุดิบกอน จากนั้นผลการ

ตรวจสอบจะถูกเก็บลงในฐานขอมูล ดังรูป 5.8 

 

รูป 5.8 ผังงานการตรวจสอบวัตถุดิบ 

4) การเก็บขอมูลวัตถุดิบท่ีใชกับเครื่องจักรโดยเจาหนาท่ีผลิตสินคา โดยกระบวนการเร่ิม

ต้ังแตการแสกนหมายเลขเคร่ืองจักร จากนั้นตรวจสอบวาแสกนถูกตองหรือไม หาก

ถูกตองจะตรวจสอบวาหากเปนเคร่ืองจักรสําหรับวางช้ินสวนวัตถุดิบอัตโนมัติ (Pick 

and Place) จําเปนตองผานการเก็บขอมูลจากไฟลเอ็กเอ็มแอลท่ีชางเคร่ืองเก็บไวท่ีแชร

แฟมขอมูล เพื่อเปนการกําหนดวัตถุดิบท่ีตองใชในชองใสวัตถุดิบ หลังจากนั้นเลือก

สินคาท่ีผลิตเพื่อปองกันการผลิตผิดรุน ตอดวยการแสกนหมายเลขชองใสวัตถุดิบ 

โปรแกรมทําการตรวจสอบการมีอยูจริงของชองใสวัตถุดิบ หลังจากท่ีผานแลวตองทํา

การแสกนหมายเลขพียูไอดี ระบบตรวจสอบการมีอยูจริงของหมายเลขพียูไอดีและ
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วัตถุดิบถูกตามรุนตามขอมูลท่ีไดจากไฟลเอ็กเอ็มแอล หากขอมูลถูกตองทุกอยางระบบ

จะอนุญาตใหจัดเก็บลงฐานขอมูล ดังรูป 5.9 
Start

Scan MC

Choose 
Product

Correct MC ?

Y

N

Correct Product?
N

Y

Scan Slot

Is Slot in 
Database ?

 N

Y

Scan PUID

Is PUID correct
With Slot ?

Is PUID in 
Database ?

Y

 N
Y

 N

Keep In 
Database

Do you want to
Scan Next ?

Y

 N

End

PNP MC ?
Load XML 

To Databse Y

N

 
รูป 5.9 ผังงานการเก็บขอมูลวัตถุดิบท่ีใชกบัเคร่ืองจักร 
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5) เจาหนาท่ีตรวจสอบความถูกตองตรวจสอบขอมูลวัตถุดิบท่ีใชกับเคร่ืองจักร จากขอ 4) 

เพื่อปองกันความผิดพลาดท่ีเกิดจากเจาหนาท่ีผลิตสินคาใชวัตถุดิบไมถูกตอง และ

ตรวจเฉพาะกระบวนการท่ีใชวัตถุดิบเทานั้น โดยมีข้ันตอนคือ การแสกนหมายเลข

เคร่ืองจักร หมายเลขล็อต หมายเลขวัตถุดิบ และหมายเลขพียูไอดี ตามลําดับ ระบบจะ

ทําการตรวจสอบวาหมายเลขพียูไอดีผานกระบวนการรับ ผานกระบวนการตรวจสอบ

วัตถุดิบ(Buyoff) และตรงกับหมายเลขวัตถุดิบ หรือไม หากผานทุกกระบวนการระบบ

จะอนุญาตใหเก็บลงฐานขอมูล ดังรูป 5.10 

 

 
รูป 5.10 ผังงานการตรวจสอบการใชวัตถุดบิ 
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6) กอนการผลิตจริงจําเปนตองมีการเร่ิมการผลิตตามหมายเลขส่ังผลิตและเม่ือการผลิต

เสร็จส้ินตองจบการผลิตตามหมายเลขส่ังผลิตนั้นๆ โดยกระบวนการทํางานเร่ิมต้ังแต

การแสกนหมายเลขเคร่ืองจักร การแสกนหมายเลขใบส่ังผลิต ระบบจะทําการ

ตรวจสอบวาใบส่ังผลิตไดผานกระบวนการเร่ิมผลิตของเคร่ืองจักรนั้นๆแลวหรือไม 

หากยังไมไดเร่ิมผลิต ระบบจะทํากระบวนการเร่ิมใบส่ังผลิตดังรูป 5.11 ดานซายมือ 

หากระบบพบวาใบส่ังผลิตไดผานกระบวนการเร่ิมผลิตแลวจะทํากระบวนการจบ

ใบส่ังผลิตดังรูป 5.11 ดานขวามือ  
Start

Does
WO Start ?

Scan MC

Scan WO

Confirm WO 

N Y

Confirm RC

Input Quanity

Have Defect ?Keep Defect
Y

N

Does WO 
track out Previous 

process ?

N

Choose 
Product

Is Product 
correct ?

Does QA 
Check PUID?

Y

Y Keep in 
Database

End

N

N

Y

 
 

รูป 5.11 ผังงานการเร่ิมและจบกระบวนการผลิต 
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รายละเอียดดังตอไปนี้ 

- กระบวนการเร่ิมใบส่ังผลิต ระบบจะตรวจสอบวาระบบกอนหนาไดทําการ

ผลิตเสร็จส้ินหรือไม หากยังไมเสร็จส้ินระบบจะอนุญาตใหผาน หากเสร็จส้ิน

ระบบจะใหเลือกรุนของสินคาเพื่อตรวจสอบความถูกตอง และระบบจะ

ตรวจสอบวาเจาหนาท่ีตรวจสอบความถูกตองไดตรวจสอบหรือไม หากยัง

ไมไดตรวจสอบระบบจะไมใหทําการเร่ิมการผลิต หากตรวจสอบแลวระบบ

จะอนุญาตใหเก็บขอมูลการเร่ิมผลิตลงฐานขอมูล 

- กระบวนการจบใบส่ังผลิต ระบบจะใหยืนยันโดยการแสกนหมายเลขใบส่ัง

ผลิตอีกคร้ัง และแสกนหมายเลขยอยใบส่ังผลิต จากนั้นเก็บจํานวนท่ีไดจาก

การผลิต หากจํานวนไมเทากับในใบส่ังผลิต จะตองทําการเก็บขอมูลอาการ

เสียและจํานวนของเสีย 

7) การคนหาขอมูลการผลิตของวิศวกรโครงการนั้น ไดออกแบบตามความตองการของ

ผูใชโดยสามารถสืบคนไดดวยขอมูลท่ีมีอยู และการแสดงผลออกมาในหลายรูปแบบ 

และหลากหลายวัตถุประสงคในการใช เชนรายงานการคนหาขอมูลการผลิตตามวันท่ี 

หรือแสดงท้ังหมด หรือแบงเปนหนา โดยมีตัวอยางของการเขียนโปรแกรมแบบแบง

การแสดงผลตามวันท่ี ดังรูป 5.12 
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รูป 5.12 ตัวอยางการเขียนโปรแกรมการแสดงผลการคนหาขอมูล 

 

 จากตัวอยางการเขียนโปรแกรมแบบแบงการแสดงผลตามวันท่ี แสดงผลไดตามรูป 5.13 

 
รูป 5.13 ตัวอยางการแสดงผลการคนหาขอมูล 
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 5.3.2 ไฟลท่ีใชในระบบตรวจสอบยอนกลับแผงวงจรอิเล็กทรอนิกสสําเร็จรูป 

 ไฟลท่ีใชในเวบ็แอพพลิเคช่ันเปนไฟลนามสกุล .asp ประกอบดวยไฟลดังตอไปนี ้

ตาราง 5.1 ไฟลท่ีใชในระบบตรวจสอบยอนกลับแผงวงจรอิเล็กทรอนิกสสําเร็จรูป 

ชื่อไฟล รายละเอียดของไฟล 

          login.asp การเขาสูระบบ 

          logout.asp การออกจากระบบ 

          addnewuser.asp การเพิ่มผูใชระบบ 

          removeuser.asp การลบผูใชระบบ 

          resetuser.asp การแกไขรหัสผาน 

          newproduct1.asp การเพิ่มสินคาท่ีใหม 

          newmc1.asp การเพิ่มเคร่ืองจักรใหม 

          newdef1.asp การเพื่มอาการเสียใหม 

          set_product.asp การจับคูหมายเลขเคร่ืองจักรกับสินคาเพื่อใชในการผลิต 

          inp_enq_3.asp การคนหาวัตถุดิบท่ีใชอยูในเคร่ืองจักรปจจบัุน 

          inp_enq_3a.asp การคนหาสถานะของหมายเลขส่ังผลิต เชน อยูท่ีกระบวนการใด 

          inp_enq_tmp.asp การคนหาสถานะของเคร่ืองจักรกําลังผลิตหมายเลขส่ังผลิตใด 

          search_pd.asp การคนหาขอมูลการผลิตยอนกลับ 

          recv_1.asp การรับวัตถุดิบ 

          delpuid.asp การยกเลิกขอมูลการรับวัตถุดิบ 

          recvreport.asp รายงานขอมูลการรับวัตถุดิบ 

          inspect_1.asp การเก็บขอมูลการตรวจสอบวัตถุดิบ 

          cancel_puid.asp การยกเลิกขอมูลการการรับและการใชวัตถุดิบ 

          matnew_1.asp การเก็บขอมูลวัตถุดิบท่ีใชในการผลิต 

          mat_1.asp การเก็บขอมูลการเปล่ียนวัตถุดิบท่ีใชในการผลิต 

          remove_mat.asp การยกเลิกขอมูลวัตถุดิบท่ีใชในการผลิต 

          startwo_1.asp การเร่ิมและจบกระบวนการผลิต 
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ตาราง 5.1 ไฟลท่ีใชในระบบตรวจสอบยอนกลับแผงวงจรอิเล็กทรอนิกสสําเร็จรูป (ตอ) 

ชื่อไฟล รายละเอียดของไฟล 

          menupd.asp การเลือกกระบวนการผลิต 

         qabuyoff2.asp การตรวจสอบการใชวัตถุดิบกอนผลิตจริง 

         remove_qabuyoff.asp การยกเลิกการตรวจสอบการใชวัตถุดิบกอนผลิตจริง 

         remove_qabuyoffall.asp การยกเลิกการตรวจสอบการใชวัตถุดิบกอนผลิตจริงท้ังเคร่ืองจักร 

 

 

 


