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บทคัดย่อ
	 ในขณะที่ซอฟต์แวร์มีบทบาทสำ�คัญในการนำ�มาใช้ควบคุมกระบวนงานในโรงงานอุตสาหกรรมผลิต 

ชิน้สว่นเซมคิอนดกัเตอร ์ อตุสาหกรรมฮารด์ดสิกไ์ดรฟก์เ็ปน็อตุสาหกรรมหนึง่ทีม่คีวามตอ้งการการใชซ้อฟตแ์วร์

ทีม่กีารควบคมุงานบรูณาการงานหลายๆอยา่งเขา้ดว้ยกนัโดยไมย่ดึตดิกบัฮารด์แวร ์เปน็ระบบซอฟตแ์วรท์ีท่ำ�งาน

แบบเรียลไทม์ มีความสามารถในการรวบรวมข้อมูลความเสียหายของชิ้นงาน ที่เป็นข้อมูลขนาดเมกะไบต์เหล่านี้

ให้เป็นข้อมูลที่เป็นประโยชน์สำ�หรับประสิทธิภาพผลผลิต – เพื่อการปรับปรุงการตัดสินใจ ดังนั้นงานวิจัยนี้จึงได้

เสนอระบบซอฟต์แวร์ ซึ่งเป็นเครื่องมือลักษณะใช้งานผ่านเว็บ ในการ สำ�หรับเก็บและแสดงข้อมูลความเสียหาย

ของชิน้งาน ผลการทดลองไดแ้สดงใหเ้หน็วา่ระบบซอฟตแ์วรน์ีช้ว่ยใหว้ศิวกรระบบ สามารถดงึขอ้มลูความเสยีหาย

ของชิน้งานจากหลายๆกระบวนงานมารวมกนัเพือ่นำ�มาวเิคราะหป์ระสทิธภิาพผลผลติ เพือ่การตดัสนิใจทีเ่กีย่วขอ้ง

กับจัดการประสิทธิภาพผลผลิตได้อย่างรวดเร็ว ซึ่งระบบสามารถรองรับข้อมูลสินค้าทุกแบบ และสามารถติดตาม

ผลลงไปถึงระดับองค์ประกอบในการตรวจสอบชิ้นส่วนที่บกพร่องและเสียหาย เพื่อให้สามารถระบุเหตุของการ

เกดิความเสยีหายไดอ้ยา่งถกูตอ้งเพือ่ใชใ้นการกำ�จดัขอ้บกพรอ่งทีเ่กดิขึน้ เครือ่งมอืนีส้ามารถลดรอบเวลาทำ�งาน 

และเพิ่มประสิทธิภาพผลผลิต

ABSTRACT
	 While software plays a key role in semiconductor manufacturing for control. The hard disk drive industry 

needs an integrated, hardware-independent, real-time software system capable of assimilating tremendous amounts of 

defect and yield-related data, and transforming these megabytes into useful information for yield-improving decision 

making.  Therefore, this research proposes a web based software tool for data acquisition, and display. The results 

show that this software enables process engineers to pull the information together, analyze it, and make yield-related 

processing decisions quickly. Every product is tracked down to the component level to detect defective components 

so that they can be identified correctly and eliminated. This tools could reduce the work cycle time and improve the 

yield production.
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บทนำ�
	 ปัจจุบันประเทศไทยเป็นฐานการผลิต

ฮาร์ดดิสก์ไดร์ฟมากเป็นอันดับต้นๆ ของโลก โดยมี 

ผู้ผลิตหลัก 4 รายใหญ่ของโลก คือ Hitachi Global 

Storage Technology (Thailand) Ltd., Western  

Digital (Thailand) Co., Ltd., Fujisu System Business 

(Thailand) Ltd. และ Seagate Technology (Thailand) 

Ltd. จึงเกิดการแข่งขันระหว่างบริษัทสูง ผู้ที่สามารถ

ผลิตชิ้นงานได้มากและในขณะเดียวกันราคาต้นทุน

ของชิน้งานมรีาคาตํา่ กส็ามารถทีจ่ะขายชิน้งานในราคา 

ที่ตํ่าได้ เมื่อสินค้ามีราคาถูกและคุณภาพดีก็จะทำ�ให้ 

ผู้บริโภคสนใจที่จะซื้อสินค้านั้น (Gourevitch,  Bohn 

and McKendrick, 1999) ดังนั้นการที่จะมีเครื่องมือ 

เพื่อช่วยในการผลิตจึงมีส่วนสำ�คัญในการช่วยลด

ต้นทุนในการผลิต ซึ่งการปรับปรุงสายการผลิตให้มี

ผลติภาพการผลติสงูเปน็การชว่ยลดตน้ทนุในการผลติ 

วิธีหนึ่ง ซึ่งปัญหาในสายการผลิตที่พบบ่อยๆคือ 

ไม่สามารถนำ�ชิ้นงานที่มีข้อบกพร่องไปปรับปรุงแก้ไข

ใหม่ได้ทัน เพราะขั้นตอนการทราบข้อมูลของชิ้นงาน

ที่สามารถนำ�มาปรับปรุงได้ อาจจะใช้ระยะเวลานาน

จนไมส่ามารถทีจ่ะนำ�ชิน้งานเหลา่นัน้มาปรบัปรงุไดท้นั  

ทำ�ให้ไม่ได้ผลิตภาพการผลิตตามที่คาดไว้  งานวิจัยนี้ 

จึงเสนอการพัฒนาระบบติดตามผลิตภาพการผลิต 

(Yield Tracking System) ซึ่งช่วยในการรายงานผลิต

ภาพการผลิตและชิ้นงานที่มีข้อบกพร่องได้ภายใน

ระยะเวลาอันสั้น เพื่อที่จะช่วยในการปรับปรุงสายการ

ผลิตให้ผลิตภาพการผลิตสูงขึ้น (Vaithianathasamy 

et al., 2001)

	 บริษัทที่ให้ความร่วมมือซึ่งเป็นบริษัทที่ผลิต

ชิน้สว่นของฮารด์ดสิกไ์ดรฟ์ มขีัน้ตอนตรวจสอบชิน้งาน

ที่เป็น Final Visual Mechanical Inspection(FVMI) 

คือการตรวจสอบด้วยระบบ Visual Mechanical  

Inspection (VMI) ครั้งสุดท้าย ดังภาพที่ 1 ซึ่งเป็น 

ขั้นตอนที่ต้องใช้แรงงานคนอยู่ เพราะเป็นการตรวจ

สอบชิน้งานดว้ยสายตาของคนงานโดยอาศยัเครือ่งมอื 

ในช่วยตรวจสอบ ซึ่งในการตรวจสอบในขั้นนี้จะตรวจ

สอบและบันทึกข้อบกพร่องของชิ้นงาน เพื่อตรวจหา

บางชิ้นงานสามารถนำ�กลับไปแก้ไขใหม่ได้ ซึ่งเป็นวิธี

ทั่วไปที่ใช้ในการควบคุมมาตรฐานการผลิตและจะได้

มาซึ่งข้อมูลของการผลิตอันจะนำ�ไปพัฒนาปรับปรุง

สายการผลิตต่อไป (Schoonahd, Gould and Miller, 

1973)  ดังนั้นควรที่จะสามารถทราบได้อย่างรวดเร็ว

เพื่อที่จะนำ�กลับไปแก้ไขและสรุปเป็นรายงานผลผลิต

ภาพการผลติ ซึง่ปกตแิลว้ในระบบ VMI แบบอตัโนมตั ิ

(Automated Visual Mechanical Inspection) จะมี

ความสามารถในการรายงานผลของการตรวจสอบได้ 

อย่างรวดเร็วแต่ราคาของระบบสูง (Vernon, 1991) 

แต่ในอุตสาหกรรมขนาดย่อยส่วนมากที่ยังใช้ระบบ

ตรวจสอบ VMI ด้วยแรงงานอยู่ จึงทำ�ให้ต้องการ

ระบบรายงานผลการตรวจสอบทีม่คีวามเรว็ในการสรปุ

ผลหรือรายงานแบบออนไลน์จึงสามารถตัดสินใจใน

ปรับปรุงสายการผลิตได้อย่างรวดเร็ว ซึ่งต้องพัฒนา

ให้สอดคล้องกับขั้นตอน VMI ของบริษัทด้วย โดยมี

ขอ้ไดเ้ปรยีบจากระบบรายงานทีใ่ชอ้ยูเ่ดมิคอื การสรปุ

ผลขอ้มลูของการผลติแตล่ะแบบของชิน้งานไดร้วดเรว็

มากขึน้จากเดมิทีต่อ้งรอโดยใชเ้วลาอยา่งนอ้ย  8  ชัว่โมง

ซึง่เปน็ระยะเวลาทีน่านเกนิกวา่บรษิทัจะสามารถนำ�ชิน้

งานที่มีข้อบกพร่องกลับมาปรับปรุงได้ทัน และข้อได้

เปรยีบอกีอยา่งคอืระบบรายงานผลทีร่ะบบทีใ่ชด้ัง้เดมิ 

สามารถสรปุและรายงานเปรยีบเทยีบผลไดต้อ่สปัดาห์

เท่านั้น แต่เมื่อใช้ซอฟต์แวร์นี้สามารถเปรียบเทียบ

ขอ้มลูไดม้ากขึน้ ทำ�ใหว้ศิวกรการผลติสามารถวางแผน

การผลิตได้ดีขึ้น ดังนั้นการออกแบบซอฟต์แวร์ต้องมี

ส่วนต่อประสานกับผู้ใช้อย่างเหมาะสม มีความเรียบ

งา่ยและมคีวามยดืหยุน่ ตอ้งมกีารเขา้ถงึขอ้มลูทีร่วดเรว็

 

บทนํา 

ปจจุบันประ เทศไทยเปนฐานการผลิต
ฮารดดิสกไดรฟมากเปนอันดับตนๆของโลก โดยมี
ผูผลิตหลัก 4 รายใหญของโลก คือ Hitachi Global 
Storage Technology (Thailand) Ltd., Western Digital 
(Thailand) Co., Ltd., Fujisu System Business 
(Thailand) Ltd. และ Seagate Technology (Thailand) 
Ltd. จึงเกิดการแขงขันระหวางบริษัทสูง ผูที่สามารถ
ผลิตชิ้นงานไดมากและในขณะเดียวกันราคาตนทุน
ของชิ้นงานมีราคาต่ํา ก็สามารถที่จะขายชิ้นงานใน
ราคาที่ตํ่าได เมื่อสินคามีราคาถูกและคุณภาพดีก็จะทํา
ใหผูบริโภคสนใจที่ จะซื้อสินคานั้น  (Gourevitch,  
Bohn and McKendrick, 1999) ดังนั้นการที่จะมี
เครื่องมือเพื่อชวยในการผลิตจึงมีสวนสําคัญในการ
ชวยลดตนทุนในการผลิต ซึ่งการปรับปรุงสายการผลิต
ใหมีผลิตภาพการผลิตสูงเปนการชวยลดตนทุนในการ
ผลิตวิธีหนึ่ง ซึ่งปญหาในสายการผลิตที่พบบอยๆคือ
ไมสามารถนําชิ้นงานที่มีขอบกพรองไปปรับปรุงแกไข
ใหมไดทัน เพราะขั้นตอนการทราบขอมูลของชิ้นงาน
ที่สามารถนํามาปรับปรุงได อาจจะใชระยะเวลานาน
จนไมสามารถที่จะนําช้ินงานเหลานั้นมาปรับปรุงได
ทัน  ทํ าใหไมไดผลิตภาพการผลิตตามที่ คาดไว  
งานวิจัยนี้จึงเสนอการพัฒนาระบบติดตามผลิตภาพการ
ผลิต (Yield Tracking System) ซึ่งชวยในการรายงาน
ผลิตภาพการผลิตและชิ้นงานที่มีขอบกพรองไดภายใน
ระยะเวลาอันสั้น  เพื่ อที่ จะชวยในการปรับปรุ ง
ส า ย ก า ร ผ ลิ ต ใ ห ผ ลิ ต ภ า พ ก า ร ผ ลิ ต สู ง ขึ้ น 
(Vaithianathasamy et al., 2001) 

บริษัทที่ใหความรวมมือซึ่งเปนบริษัทที่ผลิต
ช้ินสวนของฮารดดิสกไดรฟ มีขั้นตอนตรวจสอบ
ช้ินงานที่เปน Final Visual Mechanical 
Inspection(FVMI) คือการตรวจสอบดวยระบบ Visual 
Mechanical Inspection (VMI) ครั้งสุดทาย ดังภาพที่ 1 
ซึ่งเปนขั้นตอนที่ตองใชแรงงานคนอยู เพราะเปนการ
ตรวจสอบชิ้นงานดวยสายตาของคนงานโดยอาศัย

เครื่องมือในชวยตรวจสอบ ซึ่งในการตรวจสอบในขั้น
น้ีจะตรวจสอบและบันทึกขอบกพรองของชิ้นงาน เพื่อ
ตรวจหาบางชิ้นงานสามารถนํากลับไปแกไขใหมได 
ซึ่งเปนวิธีทั่วไปที่ใชในการควบคุมมาตรฐานการผลิต
และจะไดมาซึ่งขอมูลของการผลิตอันจะนําไปพัฒนา
ปรับปรุงสายการผลิตตอไป (Schoonahd, Gould and 
Miller, 1973)  ดังนั้นควรที่จะสามารถทราบไดอยาง
รวดเร็วเพื่อท่ีจะนํากลับไปแกไขและสรุปเปนรายงาน
ผลผลิตภาพการผลิต ซึ่งปกติแลวในระบบ VMI แบบ
อัตโนมัติ (Automated Visual Mechanical Inspection) 
จะมีความสามารถในการรายงานผลของการตรวจสอบ
ไดอย างรวดเร็ วแตราคาของระบบสูง  (Vernon, 
1991) แตในอุตสาหกรรมขนาดยอยสวนมากที่ยังใช
ระบบตรวจสอบ VMI ดวยแรงงานอยู จึงทําให
ตองการระบบรายงานผลการตรวจสอบที่มีความเร็วใน
การสรุปผลหรือรายงานแบบออนไลนจึงสามารถ
ตัดสินใจในปรับปรุงสายการผลิตไดอยางรวดเร็ว ซึ่ง
ตองพัฒนาใหสอดคลองกับขั้นตอน VMI ของบริษัท
ดวย โดยมีขอไดเปรียบจากระบบรายงานที่ใชอยูเดิม
คือ การสรุปผลขอมูลของการผลิตแตละแบบของ
ช้ินงานไดรวดเร็วมากขึ้นจากเดิมที่ตองรอโดยใชเวลา
อยางนอย 8 ช่ัวโมงซึ่งเปนระยะเวลาที่นานเกินกวา
บริษัทจะสามารถนําช้ินงานที่มีขอบกพรองกลับมา
ปรับปรุงไดทัน และขอไดเปรียบอีกอยางคือระบบ
รายงานผลที่ระบบที่ใช ด้ังเดิม  สามารถสรุปและ
รายงานเปรียบเทียบผลไดตอสัปดาหเทานั้น แตเมื่อใช
ซอฟตแวรน้ีสามารถเปรียบเทียบขอมูลไดมากขึ้น ทํา
ใหวิศวกรการผลิตสามารถวางแผนการผลิตไดดีขึ้น 
ดังนั้นการออกแบบซอฟตแวรตองมีสวนตอประสาน
กับผูใชอยางเหมาะสม มีความเรียบงายและมีความ
ยืดหยุน ตองมีการเขาถึงขอมูลที่รวดเร็ว  

ภาพที่  1   ขั้นตอน FVMI แบบเดิม ภาพที่ 1	 ขั้นตอน FVMI แบบเดิม

ขั้นตอนดำ�เนินการ
	 การพัฒนาซอฟต์แวร์สำ�หรับติดตามผลิต

ภาพการผลติของชิน้สว่นฮารด์ดสิกไ์ดรฟ์จะใชข้ัน้ตอน

การออกแบบพฒันาซอฟตแ์วรต์ามขัน้ตอนดงัตอ่ไปนี้
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	 1.	 การวิเคราะห์ความต้องการ

	 การออกแบบซอฟต์แวร์ต้องการที่จะลด 

ระยะเวลาของการสร้างรายงานในขั้นตอน FVMI ให้

สัน้ลงเพือ่ทีจ่ะชว่ยใหน้ำ�ชิน้งานทีม่ขีอ้บกพรอ่งกลบัไป 

แกไ้ขและปรบัปรงุสายผลติไดท้นั ดงันัน้ระบบตดิตาม

ผลิตภาพการผลิตจึงต้องสามารถสร้างรายงานที่มี

ข้อมูลที่จำ�เป็นในการวิเคราะห์การผลิต เช่น จำ�นวน

ชิ้นงานที่ผลิต, จำ�นวนข้อบกพร่องที่เกิดขึ้น, ผลิตภาพ

การผลิต และชิ้นงานที่สามารถนำ�กลับไปปรับปรุง

ได้เป็นต้น การพัฒนาซอฟต์แวร์นี้จึงต้องตอบสนอง 

ความตอ้งการของวศิวกรการผลติ  ซึง่ไดจ้ากการวเิคราะห์

ระบบ (System Analyst) ทำ�ใหท้ราบวา่ระบบทีพ่ฒันา

ควรจะมีคุณสมบัติดังต่อไปนี้ 

		  1)	 ความยดืหยุน่ของระบบ ตอ้งสามารถ 

แกไ้ข ปรบัเพิม่หรอืลดและรองรบัขอ้มลูของผลติภณัฑ์

ของบริษัทได้ 

		  2)	 ลักษณะการใช้งานต้องมีความ

สะดวกและง่ายดาย เทียบเท่าหรือมากกว่าระบบ

รายงานผลเดิม

		  3)	 ระบบรายงานผล ต้องมีข้อมูลที่

ต้องรายงานถึงผลิตภาพการผลิตของผลิตภัณฑ์ ข้อ

บกพร่องและจำ�นวนชิ้นงานที่พบข้อบกพร่องนั้นใน

รอบการผลิตนั้น เพื่อที่วิศวกรสามารถนำ�ไปใช้ในการ

ปรับปรุงสายการผลิต

	 ระบบติดตามผลิตภาพการผลิตที่พัฒนา 

ไมค่วรทีจ่ะรบกวนขัน้ตอนในการผลติอืน่จนทำ�ใหต้อ้ง 

เปลี่ยนวิธีดำ�เนินการมากนัก และไม่ต้องการฮาร์ดแวร์

ที่มีประสิทธิภาพสูงมาก (Akhilesh and Stanisaw, 

1996) โดยที่จะใช้ ไมโครซอฟต์ดอทเน็ตเฟรมเวิร์ค 

(Microsoft.NET Framework) เพราะมีเครื่องมือใน

การพฒันาทีม่ปีระสทิธภิาพสงูคอื วชิวลสตดูโิอ (Visual 

Studio) ที่รวบรวมเครื่องมือในการพัฒนาซอฟต์แวร์

ไว้อย่างมากมาย ไม่ว่าจะเป็นเครื่องมือในการแก้ 

จุดบกพร่องของโปรแกรม, เครื่องมือในการทดสอบ

โปรแกรม ทำ�ให้ง่ายต่อการทดสอบและดูแลรักษา

ซอฟต์แวร์ (David, 2003) จึงสะดวกต่อการพัฒนา 

และสามารถส่งต่อให้กับฝ่ายเทคโนโลยีของบริษัท

พัฒนาต่อได้

ขั้นตอนดําเนินการ 
การพัฒนาซอฟตแวรสําหรับติดตามผลิตภาพ

การผลิตของชิ้นสวนฮารดดิสกไดรฟจะใชขั้นตอนการ 
ออกแบบพัฒนาซอฟตแวรตามขั้นตอนดังตอไปนี้ 

1. การวิเคราะหความตองการ 
การออกแบบซอฟตแวรตองการที่จะลด

ระยะเวลาของการสรางรายงานในขั้นตอน FVMI ให
สั้นลงเพื่อที่จะชวยให นํา ช้ินงานที่มีขอบกพรอง
กลับไปแกไขและปรับปรุงสายผลิตไดทัน ดังนั้นระบบ
ติดตามผลิตภาพการผลิตจึงตองสามารถสรางรายงานที่
มีขอมูลที่จําเปนในการวิเคราะหการผลิต เชน จํานวน
ช้ินงานที่ผลิต, จํานวนขอบกพรองที่เกิดขึ้น, ผลิตภาพ
การผลิต และชิ้นงานที่สามารถนํากลับไปปรับปรุงได
เปนตน การพัฒนาซอฟตแวรน้ีจึงตองตอบสนองความ
ตองการของวิศวกรการผลิต ซึ่งไดจากการวิเคราะห
ระบบ (System Analyst) ทําใหทราบวาระบบที่พัฒนา
ควรจะมีคุณสมบัติดังตอไปนี้  

1) ความยื ดหยุ นของระบบ  ต อ ง
สามารถแกไข ปรับเพิ่มหรือลดและรองรับขอมูลของ
ผลิตภัณฑของบริษัทได  

2)  ลักษณะการใชงานตองมีความ
สะดวกและงายดาย  เทียบเทาหรือมากกวาระบบ
รายงานผลเดิม 

3) ระบบรายงานผล  ตองมีขอมูลที่
ตองรายงานถึงผลิตภาพการผลิตของผลิตภัณฑ 
ขอบกพรองและจํานวนช้ินงานที่พบขอบกพรองนั้นใน
รอบการผลิตนั้น เพื่อที่วิศวกรสามารถนําไปใชในการ
ปรับปรุงสายการผลิต 

ระบบติดตามผลิตภาพการผลิตที่พัฒนาไม
ควรที่จะรบกวนขั้นตอนในการผลิตอื่นจนทําใหตอง
เปลี่ยนวิธีดําเนินการมากนัก และไมตองการฮารดแวร
ที่มีประสิทธิภาพสูงมาก (Akhilesh and Stanisaw, 
1996) โดยที่จะใช ไมโครซอฟตดอทเน็ตเฟรมเวิรค 
(Microsoft.NET Framework) เพราะมีเครื่องมือในการ
พัฒนาที่มีประสิทธิภาพสูงคือ วิชวลสตูดิโอ (Visual 
Studio) ที่รวบรวมเครื่องมือในการพัฒนาซอฟตแวรไว

อย างมากมาย  ไมว าจะ เปน เครื่ องมือในการแก
จุดบกพรองของโปรแกรม, เครื่องมือในการทดสอบ
โปรแกรม ทําใหงายตอการทดสอบและดูแลรักษา
ซอฟตแวร (David, 2003) จึงสะดวกตอการพัฒนาและ
สามารถสงตอใหกับฝายเทคโนโลยีของบริษัทพัฒนา
ตอได 

 

ภาพที่  2   ขั้นตอน FVMI ที่ใชระบบตามการผลิต 
 

2. การออกแบบ 
การออกแบบจะออกแบบระบบใหเปน

ตัวเช่ือมระหวางชวงที่ใชเวลาในการดําเนินการมาก
ที่สุดในกระบวนการตรวจสอบชิ้นงานที่มีขอบกพรอง
คือ ชวงระหวางการตรวจสอบขอบกพรองของชิ้นงาน
และทํารายงานสงฝายดูแลการผลิตกับชวงที่รายงานผล
ใหกับวิศวกรหรือผูจัดการที่ดูแลสายการผลิต ดังภาพ 
ที่ 2 โดยคาดหวังวาจะใชเวลานอยลงกวาแบบเดิม โดย
รบกวนระบบการทํางานแบบเดิมใหนอยที่สุด ซึ่งการ
ออกแบบจะใชแผนภาพยูสเคส (Use Case Diagram) 
ในการออกแบบ  เพราะสามารถเขาใจไดงายและ
อธิบายระบบใหกับบุคคลที่ไมใชโปรแกรมเมอรไดดี 
(Rosenberg and Stephens, 2007) ซึ่งระบบติดตามผลิต
ภาพการผลิตนี้ จะมีสวนตางดังนี้ 

ระบบติดตามผลิตภาพการผลิต 
โดยจะมีผูที่มีความสัมพันธเกี่ยวกับระบบมี

อ ยู  3  บทบ าท  คื อ  บทบ าทขอ ง ผู ดู แ ล ร ะบบ 
(Administrator), บทบาทของฝายการผลิต 
(Production) และบทบาทของวิศวกรหรือผูจัดการ
ผูดูแลการผลิต (Engineer or Manager) ซึ่งจะมอง
ภาพรวมของทั้งสามบทบาทไดจาก Use Case Diagram
ของระบบติดตามผลิตจึงจะแสดงการทํางานของระบบ
ทั้งหมดวามีขั้นตอนอะไรบาง ดังภาพที่ 3 ซึ่งจะมี
หนาที่ดังนี้ 

ภาพที่ 2	 ขั้นตอน FVMI ที่ใช้ระบบตามการผลิต

	 2.	 การออกแบบ

	 การออกแบบจะออกแบบระบบให้เป็น 

ตวัเชือ่มระหวา่งชว่งทีใ่ชเ้วลาในการดำ�เนนิการมากทีส่ดุ

ในกระบวนการตรวจสอบชิ้นงานที่มีข้อบกพร่องคือ 

ช่วงระหว่างการตรวจสอบข้อบกพร่องของชิ้นงานและ

ทำ�รายงานส่งฝ่ายดูแลการผลิตกับช่วงที่รายงานผลให้ 

กบัวศิวกรหรอืผูจ้ดัการทีด่แูลสายการผลติ ดงัภาพที ่2  

โดยคาดหวังว่าจะใช้เวลาน้อยลงกว่าแบบเดิม โดย

รบกวนระบบการทำ�งานแบบเดิมให้น้อยที่สุด ซึ่งการ

ออกแบบจะใช้แผนภาพยูสเคส (Use Case Diagram) 

ในการออกแบบ เพราะสามารถเข้าใจได้ง่ายและ 

อธิบายระบบให้กับบุคคลที่ไม่ใช่โปรแกรมเมอร์ได้ดี 

(Rosenberg and Stephens, 2007) ซึ่งระบบติดตาม

ผลิตภาพการผลิตนี้ จะมีส่วนต่างดังนี้

	 ระบบติดตามผลิตภาพการผลิต

	 โดยจะมผีูท้ีม่คีวามสมัพนัธเ์กีย่วกบัระบบมอียู ่

3 บทบาท คอื บทบาทของผูด้แูลระบบ (Administrator), 

บทบาทของฝ่ายการผลิต (Production) และบทบาท

ของวิศวกรหรือผู้จัดการผู้ดูแลการผลิต (Engineer or 

Manager) ซึง่จะมองภาพรวมของทัง้สามบทบาทไดจ้าก 

Use Case Diagramของระบบติดตามผลิตจึงจะแสดง 

การทำ�งานของระบบทั้งหมดว่ามีขั้นตอนอะไรบ้าง  

ดังภาพที่ 3 ซึ่งจะมีหน้าที่ดังนี้



วารสารวิจัย มข. (บศ.) 11 (1) : ม.ค. - มี.ค. 255454

 

ภาพที่  3   Use Case Diagram ของระบบติดตามผลิต 
ภาพการผลิต 
 

1) ผูดูแลระบบ สามารถจัดการเกี่ยวกับ
บัญชีรายช่ือ(Manage Account) และมอบสิทธิการใช
งานในระบบใหบัญชีรายชื่อใดสามารถใชบทบาทใด
ไดบาง และ ยังสามารถปรับแตงขอมูลของระบบกรอก
ขอมูล (Data Record System) เพื่อใหทางฝายการผลิต
การขอมูลของการผลิตไดและยังสามารถแกไขขอมูลที่
บันทึกไวในระบบฐานขอมูล (Database System)  เพื่อ
แกขอผิดพลาดจากการกรอกขอมูลได 

2) ฝายการผลิต สามารถที่จะกรอกขอมูล
ของการตรวจสอบขอบกพรอง โดยการกรอกขอมูล
แบบเดิมจะเปนการกรอกใสแบบฟอรมกระดาษ และ
เมื่อจบชวงเวลาการทํางานจึงจะรวบรวมกระดาษที่เปน
แบบฟอรมสําหรับกรอกขอบกพรองที่พบจากชิ้นงาน
ในการผลิตไปทําการกรอกใสแบบฟอรมในโปรแกรม
ประเภทสเปรดชีท (Spreadsheet) แลวจึงไดรายงาน
ออกมา สวนในระบบติดตามผลิตภาพการผลิตน้ีฝาย
การผลิ ตมีหน าที่ แค กรอกข อมู ลตรวจสอบลง
แบบฟอรมที่คลายกับแบบฟอรมกระดาษเดิมซึ่งเปน
ระบบกรอกขอมูลที่หนาเว็บเพจ ทางระบบออนไลน
แทน แตฝายการผลิตไมสามารถเปลี่ยนขอมูลใน
ฐานขอมูลไดซึ่งเปนเหตุผลทางดานความปลอดภัย 
ดังนั้นการที่จะปรับเปลี่ยนขอมูลจึงจําเปนตองขอรอง
ทางผูดูแลระบบใหปรับเปลี่ยนให 

3) วิศวกรหรือผูจัดการผู ดูแลการผลิต 
เพื่อที่จะวางแผนการผลิตจําเปนที่จะตองทราบขอมูล
ดานการผลิต ดังนั้นจึงสามารถดูขอมูลในรูปแบบ
รายงานที่ระบบรายงานของระบบติดตามผลิตภาพการ
ผลิตสรางขึ้นมาตามความตองการได 

แตละบัญชีรายชื่ อสามารถกําหนดใหมี
บทบาทไดมากกวาหนึ่งบทบาทได ทําใหบัญชีรายชื่อ
หน่ึงสามารถทําไดหลายหนาที่ เชน ผูดูแลระบบกับ
ฝายการผลิตอาจจะเปนบุคคลเดียวกันไดถาจําเปน 

ระบบกรอกขอมูล 
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ภาพที่ 4 จะแสดงระบบกรอกขอมูลซึ่งเปน
ระบบยอยที่อยูในระบบติดตามผลิตภาพการผลิต ทํา
หนาที่รับขอมูลการตรวจสอบขอบกพรองของฝาย  
การผลิต โดยตองเลือกโมเดลผลิตภัณฑกอนจึงจะ
สามารถเลือกขั้นตอนที่ตรวจสอบขอบกพรอง แลวจึง
สามารถกรอกขอบกพรองที่พบในขั้นตอนนั้นซึ่งเปน
ขอมูลที่ระบบกรอกขอมูลตองถูกปรับแตงกอนใช 
สวนขอมูลอื่นคือขอมูลสินคาตกคาง วันเวลาและที่
ผลิต และชวงเวลาการทํางานจะเปนขอมูลที่เปนอิสระ
จากขอมูลของโมเดลผลิตภัณฑที่ตองปรับแตงกอนใช 
เมื่อทําการกรอกเรียบรอยแลว ขอมูลทั้งหมดที่กรอกจะ

ภาพที่ 3 	Use Case Diagram ของระบบติดตามผลิต

ภาพการผลิต

		  1)	 ผู้ดูแลระบบ สามารถจัดการเกี่ยว

กับบัญชีรายชื่อ(Manage Account) และมอบสิทธิการ

ใชง้านในระบบใหบ้ญัชรีายชือ่ใดสามารถใชบ้ทบาทใด

ไดบ้า้ง และ ยงัสามารถปรบัแตง่ขอ้มลูของระบบกรอก

ขอ้มลู (Data Record System) เพือ่ใหท้างฝา่ยการผลติ

การขอ้มลูของการผลติไดแ้ละยงัสามารถแกไ้ขขอ้มลูที่

บันทึกไว้ในระบบฐานข้อมูล (Database System)  เพื่อ

แก้ข้อผิดพลาดจากการกรอกข้อมูลได้

		  2)	 ฝ่ายการผลิต สามารถที่จะกรอก

ข้อมูลของการตรวจสอบข้อบกพร่อง โดยการกรอก

ขอ้มลูแบบเดมิจะเปน็การกรอกใสแ่บบฟอรม์กระดาษ 

และเมื่อจบช่วงเวลาการทำ�งานจึงจะรวบรวมกระดาษ

ที่เป็นแบบฟอร์มสำ�หรับกรอกข้อบกพร่องที่พบจาก

ชิ้นงานในการผลิตไปทำ�การกรอกใส่แบบฟอร์มใน

โปรแกรมประเภทสเปรดชที (Spreadsheet) แลว้จงึได้

รายงานออกมา สว่นในระบบตดิตามผลติภาพการผลติ

นี้ฝ่ายการผลิตมีหน้าที่แค่กรอกข้อมูลตรวจสอบลง

แบบฟอร์มที่คล้ายกับแบบฟอร์มกระดาษเดิมซึ่งเป็น

ระบบกรอกข้อมูลที่หน้าเว็บเพจ ทางระบบออนไลน์

แทน แต่ฝ่ายการผลิตไม่สามารถเปลี่ยนข้อมูลในฐาน

ข้อมูลได้ซึ่งเป็นเหตุผลทางด้านความปลอดภัย ดังนั้น

การที่จะปรับเปลี่ยนข้อมูลจึงจำ�เป็นต้องขอร้องทาง 

ผู้ดูแลระบบให้ปรับเปลี่ยนให้

		  3)	 วศิวกรหรอืผูจ้ดัการผูด้แูลการผลติ  

เพื่อที่จะวางแผนการผลิตจำ�เป็นที่จะต้องทราบข้อมูล

ด้านการผลิต ดังนั้นจึงสามารถดูข้อมูลในรูปแบบ

รายงานที่ระบบรายงานของระบบติดตามผลิตภาพ 

การผลิตสร้างขึ้นมาตามความต้องการได้

		  แต่ละบัญชีรายชื่อสามารถกำ�หนดให้มี

บทบาทได้มากกว่าหนึ่งบทบาทได้ ทำ�ให้บัญชีรายชื่อ

หนึง่สามารถทำ�ไดห้ลายหนา้ที ่เชน่ ผูด้แูลระบบกบัฝา่ย

การผลิตอาจจะเป็นบุคคลเดียวกันได้ถ้าจำ�เป็น

	 ระบบกรอกข้อมูล
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ภาพการผลิต 
 

1) ผูดูแลระบบ สามารถจัดการเกี่ยวกับ
บัญชีรายชื่อ(Manage Account) และมอบสิทธิการใช
งานในระบบใหบัญชีรายชื่อใดสามารถใชบทบาทใด
ไดบาง และ ยังสามารถปรับแตงขอมูลของระบบกรอก
ขอมูล (Data Record System) เพื่อใหทางฝายการผลิต
การขอมูลของการผลิตไดและยังสามารถแกไขขอมูลที่
บันทึกไวในระบบฐานขอมูล (Database System)  เพื่อ
แกขอผิดพลาดจากการกรอกขอมูลได 

2) ฝายการผลิต สามารถที่จะกรอกขอมูล
ของการตรวจสอบขอบกพรอง โดยการกรอกขอมูล
แบบเดิมจะเปนการกรอกใสแบบฟอรมกระดาษ และ
เมื่อจบชวงเวลาการทํางานจึงจะรวบรวมกระดาษที่เปน
แบบฟอรมสําหรับกรอกขอบกพรองที่พบจากชิ้นงาน
ในการผลิตไปทําการกรอกใสแบบฟอรมในโปรแกรม
ประเภทสเปรดชีท (Spreadsheet) แลวจึงไดรายงาน
ออกมา สวนในระบบติดตามผลิตภาพการผลิตน้ีฝาย
การผลิ ตมีหน าที่ แค กรอกข อมู ลตรวจสอบลง
แบบฟอรมที่คลายกับแบบฟอรมกระดาษเดิมซึ่งเปน
ระบบกรอกขอมูลที่หนาเว็บเพจ ทางระบบออนไลน
แทน แตฝายการผลิตไมสามารถเปลี่ยนขอมูลใน
ฐานขอมูลไดซึ่งเปนเหตุผลทางดานความปลอดภัย 
ดังนั้นการที่จะปรับเปลี่ยนขอมูลจึงจําเปนตองขอรอง
ทางผูดูแลระบบใหปรับเปลี่ยนให 

3) วิศวกรหรือผูจัดการผู ดูแลการผลิต 
เพื่อที่จะวางแผนการผลิตจําเปนที่จะตองทราบขอมูล
ดานการผลิต ดังนั้นจึงสามารถดูขอมูลในรูปแบบ
รายงานที่ระบบรายงานของระบบติดตามผลิตภาพการ
ผลิตสรางขึ้นมาตามความตองการได 

แตละบัญชีรายชื่ อสามารถกําหนดใหมี
บทบาทไดมากกวาหนึ่งบทบาทได ทําใหบัญชีรายชื่อ
หนึ่งสามารถทําไดหลายหนาที่ เชน ผูดูแลระบบกับ
ฝายการผลิตอาจจะเปนบุคคลเดียวกันไดถาจําเปน 
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ภาพที่ 4 จะแสดงระบบกรอกขอมูลซึ่งเปน
ระบบยอยที่อยูในระบบติดตามผลิตภาพการผลิต ทํา
หนาที่รับขอมูลการตรวจสอบขอบกพรองของฝาย  
การผลิต โดยตองเลือกโมเดลผลิตภัณฑกอนจึงจะ
สามารถเลือกขั้นตอนที่ตรวจสอบขอบกพรอง แลวจึง
สามารถกรอกขอบกพรองที่พบในขั้นตอนนั้นซึ่งเปน
ขอมูลที่ระบบกรอกขอมูลตองถูกปรับแตงกอนใช 
สวนขอมูลอื่นคือขอมูลสินคาตกคาง วันเวลาและที่
ผลิต และชวงเวลาการทํางานจะเปนขอมูลที่เปนอิสระ
จากขอมูลของโมเดลผลิตภัณฑที่ตองปรับแตงกอนใช 
เมื่อทําการกรอกเรียบรอยแลว ขอมูลทั้งหมดที่กรอกจะ

ภาพที่ 4  Use Case Diagram ของระบบกรอกข้อมูล

	 ภาพที่ 4 จะแสดงระบบกรอกข้อมูลซึ่งเป็น

ระบบย่อยที่อยู่ในระบบติดตามผลิตภาพการผลิต  

ทำ�หน้าที่รับข้อมูลการตรวจสอบข้อบกพร่องของฝ่าย  

การผลิต โดยต้องเลือกโมเดลผลิตภัณฑ์ก่อนจึงจะ

สามารถเลือกขั้นตอนที่ตรวจสอบข้อบกพร่อง แล้วจึง

สามารถกรอกข้อบกพร่องที่พบในขั้นตอนนั้นซึ่งเป็น

ขอ้มลูทีร่ะบบกรอกขอ้มลูตอ้งถกูปรบัแตง่กอ่นใช ้สว่น

ขอ้มลูอืน่คอืขอ้มลูสนิคา้ตกคา้ง วนัเวลาและทีผ่ลติ และ

ชว่งเวลาการทำ�งานจะเปน็ขอ้มลูทีเ่ปน็อสิระจากขอ้มลู

ของโมเดลผลติภณัฑท์ีต่อ้งปรบัแตง่กอ่นใช ้เมือ่ทำ�การ

กรอกเรยีบรอ้ยแลว้ ขอ้มลูทัง้หมดทีก่รอกจะถกูเกบ็ไว้

ในระบบฐานข้อมูล ซึ่งระบบกรอกข้อมูลนี้ก่อนที่จะนำ�

มาใช้ต้องทำ�การปรับแต่งระบบซึ่งสามารถทำ�ได้โดย

เริม่จากตอ้งสรา้งขัน้ตอนทีต่รวจสอบขอ้มลูทีบ่กพรอ่ง 

และมขีอ้บกพรอ่งใดบา้งทีพ่บในขัน้ตอนตรวจสอบนัน้ 

และผลิตภัณฑ์นี้มีขั้นตอนการตรวจสอบใดบ้าง 
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	 ระบบฐานข้อมูล

ถูกเก็บไวในระบบฐานขอมูล ซึ่งระบบกรอกขอมูลน้ี
กอนที่จะนํามาใชตองทําการปรับแตงระบบซึ่งสามารถ
ทําไดโดยเริ่มจากตองสรางขั้นตอนที่ตรวจสอบขอมูล
ที่บกพรอง และมีขอบกพรองใดบางที่พบในขั้นตอน
ตรวจสอบนั้ น  และผลิ ต ภัณฑ น้ี มี ขั้ นตอนการ
ตรวจสอบใดบาง  

ระบบฐานขอมูล 
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ระบบฐานขอมูลเปนระบบยอยภายในระบบติดตาม
ผลิตภาพการผลิต ซึ่งรับขอมูลจากระบบกรอกขอมูล
มา เก็บไวผ านระบบจัดการฐานขอมูล (Database 
Management System : DBMS) ดังแสดงในภาพที่ 5 
ซึ่งจะสามารถแกไขขอมูลไดโดยผูดูแลระบบ และยัง
เปนสวนที่ระบบรายงานดึงขอมูลไปใช เพื่อสราง
รายงานอีกดวย ซึ่งสามารถออกแบบฐานขอมูลที่ใชใน
ระบบเก็บฐานขอมูลโดยใชแผนผั งอีอาร  (E-R 
diagram) ไดดังนี้ 
 

 

ภาพที่   6 E-R diagram ของฐานขอมูลที่ใชในระบบ 
ฐานขอมูล 

จากภาพที่ 6 แตละเอนทิตี (Entity) มี
ความสัมพันธกับขอมูลในระบบติดตามผลิตภาพการ
ผลิตดังนี้ 

QcSheet เกี่ยวในการเก็บขอมูลของ
ขอบกพรองที่พบในขั้นตอนตรวจสอบขอบกพรอง  

Model เกี่ยวของกับขอมูลของโมเดล
ผลิตภัณฑทั้งหมด  

Operation เกี่ยวของกับขอมูลของขั้นตอน
การตรวจสอบทั้งหมด  

Defect เกี่ยวกับขอมูลของขอบกพรอง
ทั้งหมดที่สามารถตรวจพบได  

Model_Oper เกี่ยวของกับความสัมพันธวา
โมเดลผลิตภัณฑหนึ่งมีขั้นตอนตรวจสอบใดบาง 

Oper_Defect เกี่ยวของกับความสัมพันธวา
ขั้นตอนตรวจสอบหนึ่งพบขอบกพรองใดบาง 

Member เกี่ยวของกับระบบบัญชีรายช่ือของ
ระบบติดตามผลิตภาพการผลิตวารายชื่อใดสามารถมี
บทบาทใดไดบาง ซึ่งรายช่ือหน่ึงสามารถมีไดหลาย
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	 ภาพที่ 7 แสดงระบบรายงานซึ่งเป็นระบบ

ยอ่ยภายในระบบตดิตามผลติภาพการผลติ ซึง่เปน็สว่น

ที่ดึงข้อมูลมาจากระบบฐานข้อมูลมาเพื่อสร้างรายงาน

ตามความต้องการของวิศวกรหรือผู้จัดการที่ดูแล 

การผลิตต้องการ โดยเลือกจากตัวเลือกต่างๆ เช่น  

จัดเรียงการแสดงข้อมูลด้วยแบบใด แสดงข้อมูลของ 

ข้อบกพร่องหรือผลิตภาพการผลิต เลือกจากช่วงใน 

การแสดงข้อมูล เป็นต้น จากนั้นจะดึงข้อมูลมาจาก

ระบบฐานข้อมูลเพื่อนำ�มาคำ�นวณและสร้างรายงาน

ตามที่ความต้องการที่เลือกไว้ให้กับวิศวกรหรือผู้ดูแล

ระบบวิเคราะห์ข้อมูลการผลิต 

	 ซึ่งเมื่อออกแบบระบบทั้งหมด จึงสามารถ

กลายเป็นระบบติดตามการผลิตที่สมบูรณ์ เมื่อพัฒนา
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เสรจ็จำ�เปน็ตอ้งปรบัแตง่ระบบใหพ้รอ้มกบัการใชต้าม
ที่ได้กล่าวไปแล้วก่อนที่จะนำ�ไปใช้งานได้จริง
	 3. 	 การพัฒนาโปรแกรม
	 ระบบตดิตามผลติภาพการผลติเปน็โปรแกรม
ประยุกต์บนเว็บไซต์ที่พัฒนาด้วยเทคโนโลยี เอเอสพ ี
ดอทเน็ต (ASP .NET) เป็นเทคโนโลยีสำ�หรับพัฒนา
เว็บไซต์ โปรแกรมประยุกต์บนเว็บ และเว็บเซอร์วิส  
ซึ่งเป็นส่วนหนึ่งของMicrosoft.NET Framework 
พัฒนาขึ้นโดยบริษัทไมโครซอฟต์ซึ่งเป็นเทคโนโลยี
ที่ทางบริษัทที่ให้ความร่วมมือสะดวกในการพัฒนาต่อ  
ทำ�ให้การดูแลรักษาระบบทำ�ได้ง่ายยิ่งขึ้น (Love, 
2009) อีกทั้งยังพัฒนาได้ทั้งภาษาซีชาร์ป (C#) และ 
วชิวลเบสคิ (Visual Basic) สว่นระบบจดัการฐานขอ้มลู
ที่ใช้คือ  ไมโครซอฟต์ซีควลเซิร์ฟเวอร์ ( Microsoft 
SQL Server) ด้วยเหตุผลที่ความเข้ากันกับเทคโนโลยี
เอเอสพีดอทเน็ตที่ได้เลือกใช้ (Dewson, 2006) 
	 เมือ่ดำ�เนนิการพฒันาซอฟตแ์วรเ์สรจ็สมบรูณ ์
จะมีลักษณะหน้าจอให้ลงชื่อเข้าใช้งาน ซึ่งเมื่อลงชื่อ
เข้าใช้จะได้รับบทบาทตามบัญชีรายชื่อที่ถูกกำ�หนด
เอาไว้ ในที่นี้จะใช้บัญชีของผู้ดูแลระบบที่มีสิทธิ์เข้าถึง
ระบบทั้งหมด 
	 ซึ่งผู้ดูแลระบบสามารถกำ�หนดบทบาทให้
แต่ละบัญชีรายชื่อได้ โดยเลือกจากสามบทบาทตามที่
กล่าวไปข้างต้น 3 บทบาท 
	 ผูด้แูลสามารถปรบัแก ้และเพิม่หรอืลดขอ้มลู
เกี่ยวกับระบบตรวจสอบ FVMI เช่น ข้อมูลผลิตภัณฑ์ 
ขั้นตอนในการตรวจสอบข้อบกพร่องในชิ้นงาน และ 
ข้อบกพร่องในชิ้นงาน ดังเช่นภาพที่ 8 และสามารถ

ตรวจสอบดูข้อมูลทั้งหมดได้ ดังภาพที่ 9

ตามความตองการของวิศวกรหรือผูจัดการที่ดูแลการ
ผลิตตองการ โดยเลือกจากตัวเลือกตางๆ เชน จัดเรียง
การแสดงข อมู ลด วยแบบใด  แสดงข อมู ลของ
ขอบกพรองหรือผลิตภาพการผลิต เลือกจากชวงในการ
แสดงขอมูล เปนตน จากนั้นจะดึงขอมูลมาจากระบบ
ฐานขอมูลเพื่อนํามาคํานวณและสรางรายงานตามที่
ความตองการที่เลือกไวใหกับวิศวกรหรือผูดูแลระบบ
วิเคราะหขอมูลการผลิต  
 ซึ่งเมื่อออกแบบระบบทั้งหมด จึงสามารถ
กลายเปนระบบติดตามการผลิตที่สมบูรณ เมื่อพัฒนา
เสร็จจําเปนตองปรับแตงระบบใหพรอมกับการใช
ตามที่ไดกลาวไปแลวกอนที่จะนําไปใชงานไดจริง 

3.  การพัฒนาโปรแกรม 
ระบบติดตามผลิตภาพการผลิตเปน

โปรแกรมประยุกตบนเว็บไซตที่พัฒนาดวยเทคโนโลยี 
เอเอสพีดอทเน็ต (ASP .NET) เปนเทคโนโลยีสําหรับ
พัฒนาเว็บไซต โปรแกรมประยุกตบนเว็บ และเว็บ
เ ซ อ ร วิ ส  ซึ่ ง เ ป น ส ว นห น่ึ ง ข อ งMicrosoft.NET 
Framework พัฒนาขึ้นโดยบริษัทไมโครซอฟตซึ่งเปน
เทคโนโลยีที่ทางบริษัทที่ใหความรวมมือสะดวกใน
การพัฒนาตอ ทําใหการดูแลรักษาระบบทําไดงาย
ยิ่งขึ้น ( Love, 2009) อีกทั้งยังพัฒนาไดทั้งภาษาซีชารป 
(C#) และวิชวลเบสิค (Visual Basic) สวนระบบจัดการ
ฐานขอมูลที่ใชคือ  ไมโครซอฟตซีควลเซิรฟเวอร 
( Microsoft SQL Server) ดวยเหตุผลที่ความเขากันกับ
เทคโนโลยีเอเอสพีดอทเน็ตที่ไดเลือกใช (Dewson, 
2006)  

เมื่อดําเนินการพัฒนาซอฟตแวรเสร็จ
สมบูรณจะมีลักษณะหนาจอใหลงชื่อเขาใชงาน ซึ่งเมื่อ
ลงช่ือเขาใชจะไดรับบทบาทตามบัญชีรายชื่อที่ถูก
กําหนดเอาไว ในที่น้ีจะใชบัญชีของผูดูแลระบบที่มี
สิทธิ์เขาถึงระบบทั้งหมด  

ซึ่งผูดูแลระบบสามารถกําหนดบทบาท
ใหแตละบัญชีรายช่ือได โดยเลือกจากสามบทบาท
ตามที่กลาวไปขางตน 3 บทบาท  

ผูดูแลสามารถปรับแก และเพิ่มหรือลด
ขอมูลเกี่ยวกับระบบตรวจสอบ FVMI เชน ขอมูล
ผลิตภัณฑ ขั้นตอนในการตรวจสอบขอบกพรองใน
ช้ินงาน และขอบกพรองในชิ้นงาน ดังเชนภาพที่ 8 
และสามารถตรวจสอบดูขอมูลทั้งหมดได ดังภาพที่ 9 

 

 
 

ภาพที่  8  หนาจอสําหรับปรับแตงขอมูลที่ใชสําหรับ 
กรอกขอมูลของชิ้นงานที่พบขอบกพรอง
ในสายการผลิต 
 

 
 

ภาพที่  9  หนาจอแสดงมูลที่สามารถปรับแกได 
ทั้งหมดที่อยูในสายการผลิต 

 

ทางดานบทบาทของทางฝายผลิตที่
ตรวจสอบขอบกพรองของชิ้นงาน ก็จะนําขอมูลที่ได
จากการตรวจสอบชิ้นงานมากรอกใสระบบผาน
คอมพิวเตอรที่ไดรับการอนุญาตใหเขาใชระบบโดย

ภาพที่ 8 	หน้าจอสำ�หรับปรับแต่งข้อมูลที่ใช้สำ�หรับ
กรอกข้อมูลของชิ้นงานที่พบข้อบกพร่องใน

สายการผลิต

ตามความตองการของวิศวกรหรือผูจัดการที่ดูแลการ
ผลิตตองการ โดยเลือกจากตัวเลือกตางๆ เชน จัดเรียง
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ฐานขอมูลเพื่อนํามาคํานวณและสรางรายงานตามที่
ความตองการที่เลือกไวใหกับวิศวกรหรือผูดูแลระบบ
วิเคราะหขอมูลการผลิต  
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ตามที่ไดกลาวไปแลวกอนที่จะนําไปใชงานไดจริง 
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Framework พัฒนาขึ้นโดยบริษัทไมโครซอฟตซึ่งเปน
เทคโนโลยีที่ทางบริษัทที่ใหความรวมมือสะดวกใน
การพัฒนาตอ ทําใหการดูแลรักษาระบบทําไดงาย
ยิ่งขึ้น ( Love, 2009) อีกทั้งยังพัฒนาไดทั้งภาษาซีชารป 
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( Microsoft SQL Server) ดวยเหตุผลที่ความเขากันกับ
เทคโนโลยีเอเอสพีดอทเน็ตที่ไดเลือกใช (Dewson, 
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ภาพที่  8  หนาจอสําหรับปรับแตงขอมูลท่ีใชสําหรับ 
กรอกขอมูลของชิ้นงานที่พบขอบกพรอง
ในสายการผลิต 
 

 
 

ภาพที่  9  หนาจอแสดงมูลที่สามารถปรับแกได 
ทั้งหมดที่อยูในสายการผลิต 

 

ทางดานบทบาทของทางฝายผลิตที่
ตรวจสอบขอบกพรองของชิ้นงาน ก็จะนําขอมูลที่ได
จากการตรวจสอบชิ้นงานมากรอกใสระบบผาน
คอมพิวเตอรที่ไดรับการอนุญาตใหเขาใชระบบโดย

ภาพที่ 9 	หนา้จอแสดงมลูทีส่ามารถปรบัแกไ้ดท้ัง้หมด
ที่อยู่ในสายการผลิต

	 ทางดา้นบทบาทของทางฝา่ยผลติทีต่รวจสอบ
ขอ้บกพรอ่งของชิน้งาน กจ็ะนำ�ขอ้มลูทีไ่ดจ้ากการตรวจ
สอบชิน้งานมากรอกใสร่ะบบผา่นคอมพวิเตอรท์ีไ่ดร้บั 
การอนญุาตใหเ้ขา้ใชร้ะบบโดยขอ้มลูทีจ่ะกรอกจะเปน็
จำ�นวนชิ้นงานที่เข้ารับการตรวจสอบข้อบกพร่องและ
จำ�นวนชิ้นงานที่พบข้อบกพร่องและพบในขั้นตอน 
การตรวจสอบใดเพื่อที่จะนำ�ไปคำ�นวณหาผลิตภาพ 
การผลิตหรือนำ�ไปสร้างรายงานเพื่อวิเคราะห์ข้อมูล 
ตอ่ไป โดยทีล่กัษณะของหนา้จอ (ภาพที ่10) จะคลา้ยกบั
แบบฟอรม์กระดาษสำ�หรบัจดขอ้มลูทีไ่ดจ้ากการตรวจ 
สอบเดมิ (ภาพที ่11) ทำ�ใหม้คีวามสะดวกในการใชง้าน

ขอมูลที่จะกรอกจะเปนจํานวนชิ้นงานที่เขารับการ
ตรวจสอบขอบกพรองและจํานวนชิ้นงานที่พบ
ขอบกพรองและพบในขั้นตอนการตรวจสอบใด
เพื่อที่จะนําไปคํานวณหาผลิตภาพการผลิตหรือนําไป
สรางรายงานเพื่อวิเคราะหขอมูลตอไป โดยที่ลักษณะ
ของหนาจอ(รูปที่ 10) จะคลายกับแบบฟอรมกระดาษ
สําหรับจดขอมูลที่ไดจากการตรวจสอบเดิม (รูปที่ 11) 
ทําใหมีความสะดวกในการใชงาน 

 
 

ภาพที่  10  หนาจอกรอกขอมูลช้ินงานที่พบ 
ขอบกพรองในสายการผลิตในระบบ
ติดตามผลิตภาพการผลิต 
 

   

ภาพที่  11  หนากระดาษกรอกขอมูลช้ินงานที่พบ 
ขอบกพรองในสายการผลิตในระบบ  
รายงานที่ใชอยูเดิม 
 

เมื่อมีขอมูลของการตรวจสอบขอบกพรองชิ้นงานใน
ระบบ บทบาทวิศวกรหรือผูจัดการผูดูและการผลิต
สามารถดูข อมูลของรายงานไดทันที  ทํ าใหลด
ระยะเวลาของการรอรายงานในขั้นตอน FVMI ได 

และสามารถปรับแตงการแสดงรายงานไดตามความ
ตองการของวิศวกร (ภาพที่12) เพื่อสะดวกตอการ
วิเคราะหขอมูลและปรับปรุงสายการผลิต 
 

   

ภาพที่  12  หนาจอระบบในการปรับแตงการ 
แสดงผลของรายงานแบบสรุปเพื่อตรง
กับความตองการของวิศวกร 

 

 ซึ่งสามารถเลือกไดวาจะออกรายงานแบบใด ออกเปน
รายงานประจําวัน ซึ่งจะแสดงวาวันนั้นผลิตภัณฑน้ีได
ผานขั้นตอนการตรวจสอบใดบาง และมีช้ินงานที่เขา
ตรวจสอบกี่ ช้ิ นและผ านกี่ ช้ิ น  แล วยั งแสดงถึ ง
ขอบกพรองที่พบจากการตรวจสอบอีกดวย ซึ่งเปน
รายงานที่ตองสรางทุกวัน ดังภาพที่ 13 

 
 

ภาพที่  13  หนาจอของการแสดงผลการรายงานแบบ 
ประจําวัน 

 

รายงานแบบสรุปซึ่งจะเปนรายงานแบบกราฟซึ่งจะ
แสดงผลสรุปผลิตภาพการผลิตตามที่ไดปรับแตงไว 

ภาพที่ 10 	หน้าจอกรอกข้อมูลชิ้นงานที่พบข้อบกพร่อง
ในสายการผลิตในระบบติดตามผลิตภาพ
การผลิต

ขอมูลที่จะกรอกจะเปนจํานวนชิ้นงานที่เขารับการ
ตรวจสอบขอบกพรองและจํานวนชิ้นงานที่พบ
ขอบกพรองและพบในขั้นตอนการตรวจสอบใด
เพื่อที่จะนําไปคํานวณหาผลิตภาพการผลิตหรือนําไป
สรางรายงานเพื่อวิเคราะหขอมูลตอไป โดยที่ลักษณะ
ของหนาจอ(รูปที่ 10) จะคลายกับแบบฟอรมกระดาษ
สําหรับจดขอมูลที่ไดจากการตรวจสอบเดิม (รูปที่ 11) 
ทําใหมีความสะดวกในการใชงาน 

 
 

ภาพที่  10  หนาจอกรอกขอมูลช้ินงานที่พบ 
ขอบกพรองในสายการผลิตในระบบ
ติดตามผลิตภาพการผลิต 
 

   

ภาพที่  11  หนากระดาษกรอกขอมูลช้ินงานที่พบ 
ขอบกพรองในสายการผลิตในระบบ  
รายงานที่ใชอยูเดิม 
 

เมื่อมีขอมูลของการตรวจสอบขอบกพรองชิ้นงานใน
ระบบ บทบาทวิศวกรหรือผูจัดการผูดูและการผลิต
สามารถดูข อมูลของรายงานไดทันที  ทํ าใหลด
ระยะเวลาของการรอรายงานในขั้นตอน FVMI ได 

และสามารถปรับแตงการแสดงรายงานไดตามความ
ตองการของวิศวกร (ภาพที่12) เพื่อสะดวกตอการ
วิเคราะหขอมูลและปรับปรุงสายการผลิต 
 

   

ภาพที่  12  หนาจอระบบในการปรับแตงการ 
แสดงผลของรายงานแบบสรุปเพื่อตรง
กับความตองการของวิศวกร 

 

 ซึ่งสามารถเลือกไดวาจะออกรายงานแบบใด ออกเปน
รายงานประจําวัน ซึ่งจะแสดงวาวันนั้นผลิตภัณฑน้ีได
ผานขั้นตอนการตรวจสอบใดบาง และมีช้ินงานที่เขา
ตรวจสอบกี่ ช้ิ นและผ านกี่ ช้ิ น  แล วยั งแสดงถึ ง
ขอบกพรองที่พบจากการตรวจสอบอีกดวย ซึ่งเปน
รายงานที่ตองสรางทุกวัน ดังภาพที่ 13 

 
 

ภาพที่  13  หนาจอของการแสดงผลการรายงานแบบ 
ประจําวัน 

 

รายงานแบบสรุปซึ่งจะเปนรายงานแบบกราฟซึ่งจะ
แสดงผลสรุปผลิตภาพการผลิตตามที่ไดปรับแตงไว 

	
ภาพที่ 11 	หน้ากระดาษกรอกข้อมูลชิ้นงานที่พบ

ข้อบกพร่องในสายการผลิตในระบบ 
รายงานที่ใช้อยู่เดิม
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	 เมื่อมีข้อมูลของการตรวจสอบข้อบกพร่อง

ชิ้นงานในระบบ บทบาทวิศวกรหรือผู้จัดการผู้ดูและ

การผลิตสามารถดูข้อมูลของรายงานได้ทันที ทำ�ให้

ลดระยะเวลาของการรอรายงานในขั้นตอน FVMI  

ได้ และสามารถปรับแต่งการแสดงรายงานได้ตาม 

ความต้องการของวิศวกร (ภาพที่ 12) เพื่อสะดวกต่อ

การวิเคราะห์ข้อมูลและปรับปรุงสายการผลิต

ขอมูลที่จะกรอกจะเปนจํานวนชิ้นงานที่เขารับการ
ตรวจสอบขอบกพรองและจํานวนช้ินงานที่พบ
ขอบกพรองและพบในขั้นตอนการตรวจสอบใด
เพื่อที่จะนําไปคํานวณหาผลิตภาพการผลิตหรือนําไป
สรางรายงานเพื่อวิเคราะหขอมูลตอไป โดยที่ลักษณะ
ของหนาจอ(รูปที่ 10) จะคลายกับแบบฟอรมกระดาษ
สําหรับจดขอมูลที่ไดจากการตรวจสอบเดิม (รูปที่ 11) 
ทําใหมีความสะดวกในการใชงาน 

 
 

ภาพที่  10  หนาจอกรอกขอมูลช้ินงานที่พบ 
ขอบกพรองในสายการผลิตในระบบ
ติดตามผลิตภาพการผลิต 
 

   

ภาพที่  11  หนากระดาษกรอกขอมูลช้ินงานที่พบ 
ขอบกพรองในสายการผลิตในระบบ  
รายงานที่ใชอยูเดิม 
 

เมื่อมีขอมูลของการตรวจสอบขอบกพรองชิ้นงานใน
ระบบ บทบาทวิศวกรหรือผูจัดการผูดูและการผลิต
สามารถดูข อมูลของรายงานไดทันที  ทํ าใหลด
ระยะเวลาของการรอรายงานในขั้นตอน FVMI ได 

และสามารถปรับแตงการแสดงรายงานไดตามความ
ตองการของวิศวกร (ภาพที่12) เพื่อสะดวกตอการ
วิเคราะหขอมูลและปรับปรุงสายการผลิต 
 

   

ภาพที่  12  หนาจอระบบในการปรับแตงการ 
แสดงผลของรายงานแบบสรุปเพื่อตรง
กับความตองการของวิศวกร 

 

 ซึ่งสามารถเลือกไดวาจะออกรายงานแบบใด ออกเปน
รายงานประจําวัน ซึ่งจะแสดงวาวันนั้นผลิตภัณฑน้ีได
ผานขั้นตอนการตรวจสอบใดบาง และมีช้ินงานที่เขา
ตรวจสอบกี่ ช้ิ นและผ านกี่ ช้ิ น  แล วยั งแสดงถึ ง
ขอบกพรองที่พบจากการตรวจสอบอีกดวย ซึ่งเปน
รายงานที่ตองสรางทุกวัน ดังภาพที่ 13 

 
 

ภาพที่  13  หนาจอของการแสดงผลการรายงานแบบ 
ประจําวัน 

 

รายงานแบบสรุปซึ่งจะเปนรายงานแบบกราฟซึ่งจะ
แสดงผลสรุปผลิตภาพการผลิตตามที่ไดปรับแตงไว 

ภาพที่ 12 	หน้าจอระบบในการปรับแต่งการแสดง

ผลของรายงานแบบสรุปเพื่อตรงกับความ

ต้องการของวิศวกร

	 ซึง่สามารถเลอืกไดว้า่จะออกรายงานแบบใด  

ออกเป็นรายงานประจำ�วัน ซึ่งจะแสดงว่าวันนั้น

ผลิตภัณฑ์นี้ได้ผ่านขั้นตอนการตรวจสอบใดบ้าง และ 

มีชิ้นงานที่เข้าตรวจสอบกี่ชิ้นและผ่านกี่ชิ้น แล้วยัง

แสดงถึงข้อบกพร่องที่พบจากการตรวจสอบอีกด้วย  

ซึ่งเป็นรายงานที่ต้องสร้างทุกวัน ดังภาพที่ 13

 

ขอมูลที่จะกรอกจะเปนจํานวนชิ้นงานที่เขารับการ
ตรวจสอบขอบกพรองและจํานวนช้ินงานที่พบ
ขอบกพรองและพบในขั้นตอนการตรวจสอบใด
เพื่อที่จะนําไปคํานวณหาผลิตภาพการผลิตหรือนําไป
สรางรายงานเพื่อวิเคราะหขอมูลตอไป โดยที่ลักษณะ
ของหนาจอ(รูปที่ 10) จะคลายกับแบบฟอรมกระดาษ
สําหรับจดขอมูลที่ไดจากการตรวจสอบเดิม (รูปที่ 11) 
ทําใหมีความสะดวกในการใชงาน 

 
 

ภาพที่  10  หนาจอกรอกขอมูลช้ินงานที่พบ 
ขอบกพรองในสายการผลิตในระบบ
ติดตามผลิตภาพการผลิต 
 

   

ภาพที่  11  หนากระดาษกรอกขอมูลช้ินงานที่พบ 
ขอบกพรองในสายการผลิตในระบบ  
รายงานที่ใชอยูเดิม 
 

เมื่อมีขอมูลของการตรวจสอบขอบกพรองชิ้นงานใน
ระบบ บทบาทวิศวกรหรือผูจัดการผูดูและการผลิต
สามารถดูข อมูลของรายงานไดทันที  ทํ าใหลด
ระยะเวลาของการรอรายงานในขั้นตอน FVMI ได 

และสามารถปรับแตงการแสดงรายงานไดตามความ
ตองการของวิศวกร (ภาพที่12) เพื่อสะดวกตอการ
วิเคราะหขอมูลและปรับปรุงสายการผลิต 
 

   

ภาพที่  12  หนาจอระบบในการปรับแตงการ 
แสดงผลของรายงานแบบสรุปเพื่อตรง
กับความตองการของวิศวกร 

 

 ซึ่งสามารถเลือกไดวาจะออกรายงานแบบใด ออกเปน
รายงานประจําวัน ซึ่งจะแสดงวาวันนั้นผลิตภัณฑน้ีได
ผานขั้นตอนการตรวจสอบใดบาง และมีช้ินงานที่เขา
ตรวจสอบกี่ ช้ิ นและผ านกี่ ช้ิ น  แล วยั งแสดงถึ ง
ขอบกพรองที่พบจากการตรวจสอบอีกดวย ซึ่งเปน
รายงานที่ตองสรางทุกวัน ดังภาพที่ 13 

 
 

ภาพที่  13  หนาจอของการแสดงผลการรายงานแบบ 
ประจําวัน 

 

รายงานแบบสรุปซึ่งจะเปนรายงานแบบกราฟซึ่งจะ
แสดงผลสรุปผลิตภาพการผลิตตามที่ไดปรับแตงไว 

ภาพที่ 13 	หน้าจอของการแสดงผลการรายงานแบบ

ประจำ�วัน

	 รายงานแบบสรุปซึ่งจะเป็นรายงานแบบ

กราฟซึ่งจะแสดงผลสรุปผลิตภาพการผลิตตามที่ได้

ปรบัแตง่ไว ้โดยจะแสดงผลติภาพการผลติของการผลติ 

ทีไ่มน่ำ�ชิน้งานทีม่ขีอ้บกพรอ่งไปปรบัปรงุเปรยีบเทยีบ

กับเมื่อนำ�ชิ้นงานที่มีข้อบกพร่องไปปรับปรุงแล้ว  

แล้วสรุปอันดับที่ข้อบกพร่องที่พบมากที่สุด 5 อันดับ 

ดังเช่นภาพที่ 14

โดยจะแสดงผลิตภาพการผลิตของการผลิตที่ไมนํา
ช้ินงานที่มีขอบกพรองไปปรับปรุงเปรียบเทียบกับเมื่อ
นําช้ินงานที่มีขอบกพรองไปปรับปรุงแลว แลวสรุป
อันดับที่ขอบกพรองที่พบมากที่สุด 5 อันดับ ดังเชน
ภาพที่ 14 
 

 
 

ภาพที่ 14 หนาจอแบบรายงานสรุป 
  

ดวยรูปแบบรายงานที่มีใหเลือกมากมายจึงสามารถ
เลือกนํามาวิเคราะหเพื่อปรับปรุงสายการผลิตไดอยางมี
ประสิทธิภาพ 

การติดต้ังทําการติดต้ังบนระบบปฎิบัติ
การ วินโดวเซิรฟเวอร (Windows Server) ซึ่ง
สนับสนุนการใชเทคโนโลยี .NET และใชระบบจัดการ
ฐานขอมูล Microsoft SQL Server ซึ่งทั้งหมดทาง
บริษัทที่ใหความรวมมือมีอุปกรณอยูแลวที่ใหการ
ติดต้ังทําเพียงปรับแตงฐานขอมูลของระบบติดตาม
ผลิตภาพการผลิตเขากับระบบฐานขอมูลของบริษัท 
(Robbie,  2005) แลวทําการปรับแตงความปลอดภัย
ของการเขาถึงระบบตางๆ และระบบออนไลน จึงทํา
ใหใชเวลาไมมากนัก เมื่อติดตั้งระบบเรียบรอยแลวตอง
ทําการปรับแตงขอมูลทั้งหมด เชน ขอมูลขอบกพรองที่
พบ ขั้นตอนการผลิต และโมเดลของการผลิต ซึ่งจะ
นํามาจากขอมูลของระบบเดิมที่ทางบริษัทใช เมื่อ
ปรับแตงเรียบรอย จึงทําการทดสอบระบบโดยใชใน
ขั้นตอน FVMI โดยใชทั้งระบบติดตามผลิตภาพ
ผลผลิต และระบบรายงานแบบเดิม เมื่อไมเกิดปญหา

ใดจึงยกเลิกระบบรายงานแบบเดิมและใชระบบติดตาม
ผลิตภาพการผลิตแทนโดยสมบูรณ 

ก า รบํ า รุ ง รั ก ษ า  จ ะ เ ป นก า ร ดู แ ล
ฐานขอมูลใหปกติและ ตรวจสอบขอมูลของการกรอก
ขอมูลใหถูกตอง และปรับปรุงขอมูลเมื่อเกิดความ
ตองการของระบบกรอกขอมูลใหม 
 
สรุปผลการวิจัย 

งานวิจัย น้ี เปนตัวอยางการพัฒนาระบบ
ติดตามผลิตภาพการผลิตที่ ใช ในอุตสาหกรรม
ฮารดดิสก ที่ชวยในการปรับปรุงผลิตภาพการผลิตโดย
ชวยในการลดเวลาในการรอรายงานขอบกพรองที่พบ
ในชิ้นงานเพื่อใหสามารถนําช้ินงานที่มีขอบกพรอง
บางชิ้นกลับไปปรับปรุงได ซึ่งเมื่อนําระบบติดตาม
ผลิตภาพการผลิตไปทดลองใชแลว สามารถ ลดเวลา
ในการรอรายงาน จากระยะเวลาที่เร็วที่สุดจากการรอ
รายงานจากขั้นตอน FMVI เดิมคือ 8 ช่ัวโมง และเมื่อ
ใชระบบติดตามผลิตภาพการผลิตในการรายงานผลใน
ขั้นตอน FMVI สามารถดูขอมูลการตรวจสอบ
ขอบกพรองในชิ้นงานในรอบการทํางานนั้นภายใน
เวลาไมถึง 20 นาที ซึ่งเร็วกวาเดิมอยางนอย 24 เทา    
ทําใหวิศวกรสามารถปรับปรุงระบบ และสามารถนํา
ช้ินงานที่มีขอบกพรองที่สามารถนําไปปรับปรุงได 
ทันเวลา อันจะนํามาซึ่งผลิตภาพการผลิตที่เพิ่มมากขึ้น 
นอกจากนี้ยังชวยลดขั้นตอนของการสรางรายงานจาก
การที่ตองกรอกขอมูลลงแบบฟอรมกระดาษที่ใชเก็บ
ขอมูลของชิ้นงานที่มีขอบกพรองแลวจึงไปกรอกใส
โปรแกรมสเปรดชีทเพื่อสรางรายงาน เปนกรอกใส
ระบบติดตามผลิตภาพการผลิตในขั้นตอนเดียวแลวได
รายงานของขอบกพรองที่พบในการผลิตเลย จึงชวยลด
การใชแรงงานของพนักในการกรอกขอมูลทําใหชวย
ประหยัดงบประมาณในการจางแรงงานขึ้นอีกดวย
ประการสุดทายระบบติดตามผลิตยังไมยึดติดกับ
ฮารดแวรทําใหการดูแลและแกไขทําไดงายและ
ประหยัดกวาระบบ VMI แบบอัตโนมัติมาก  ดังนั้น
ระบบติดตามผลิตภาพการผลิตจึงเปนทางเลือกเสริมที่

ภาพที่ 14	หน้าจอแบบรายงานสรุป

	
	 ด้วยรูปแบบรายงานที่มีให้เลือกมากมาย 
จึงสามารถเลือกนำ�มาวิเคราะห์เพื่อปรับปรุงสาย 
การผลิตได้อย่างมีประสิทธิภาพ
	 การติดตั้งทำ�การติดตั้งบนระบบปฎิบัติการ 
วินโดวเซิร์ฟเวอร์ (Windows Server) ซึ่งสนับสนุน
การใชเ้ทคโนโลย ี.NET และใชร้ะบบจดัการฐานขอ้มลู 
Microsoft SQL Server ซึ่งทั้งหมดทางบริษัทที่ให้ 
ความร่วมมือมีอุปกรณ์อยู่แล้วที่ให้การติดตั้งทำ�เพียง
ปรบัแตง่ฐานขอ้มลูของระบบตดิตามผลติภาพการผลติ
เขา้กบัระบบฐานขอ้มลูของบรษิทั (Robbie, 2005) แลว้
ทำ�การปรับแต่งความปลอดภัยของการเข้าถึงระบบ
ต่างๆ และระบบออนไลน์ จึงทำ�ให้ใช้เวลาไม่มากนัก  
เมื่อติดตั้งระบบเรียบร้อยแล้วต้องทำ�การปรับแต่ง
ข้อมูลทั้งหมด เช่น ข้อมูลข้อบกพร่องที่พบ ขั้นตอน
การผลติ และโมเดลของการผลติ ซึง่จะนำ�มาจากขอ้มลู
ของระบบเดิมที่ทางบริษัทใช้ เมื่อปรับแต่งเรียบร้อย  
จงึทำ�การทดสอบระบบโดยใชใ้นขัน้ตอน FVMI โดยใช้
ทั้งระบบติดตามผลิตภาพผลผลิต และระบบรายงาน
แบบเดิม เมื่อไม่เกิดปัญหาใดจึงยกเลิกระบบรายงาน
แบบเดิมและใช้ระบบติดตามผลิตภาพการผลิตแทน
โดยสมบูรณ์
	 การบำ�รุงรักษา จะเป็นการดูแลฐานข้อมูล
ให้ปกติและ ตรวจสอบข้อมูลของการกรอกข้อมูลให้
ถูกต้อง และปรับปรุงข้อมูลเมื่อเกิดความต้องการของ

ระบบกรอกข้อมูลใหม่
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สรุปผลการวิจัย
	 งานวิจัยนี้ เป็นตัวอย่างการพัฒนาระบบ

ติดตามผลิตภาพการผลิตที่ ใช้ ในอุตสาหกรรม

ฮาร์ดดิสก์ ที่ช่วยในการปรับปรุงผลิตภาพการผลิต

โดยชว่ยในการลดเวลาในการรอรายงานขอ้บกพรอ่งที่

พบในชิน้งานเพือ่ใหส้ามารถนำ�ชิน้งานทีม่ขีอ้บกพรอ่ง

บางชิน้กลบัไปปรบัปรงุได ้ซึง่เมือ่นำ�ระบบตดิตามผลติ

ภาพการผลติไปทดลองใชแ้ลว้ สามารถ ลดเวลาในการ

รอรายงาน จากระยะเวลาที่เร็วที่สุดจากการรอรายงาน

จากขั้นตอน FMVI เดิมคือ 8 ชั่วโมง และเมื่อใช้ระบบ

ตดิตามผลติภาพการผลติในการรายงานผลในขัน้ตอน 

FMVI สามารถดูข้อมูลการตรวจสอบข้อบกพร่องใน

ชิน้งานในรอบการทำ�งานนัน้ภายในเวลาไมถ่งึ 20 นาท ี 

ซึง่เรว็กวา่เดมิอยา่งนอ้ย 24 เทา่    ทำ�ใหว้ศิวกรสามารถ

ปรบัปรงุระบบ และสามารถนำ�ชิน้งานทีม่ขีอ้บกพรอ่งที่

สามารถนำ�ไปปรับปรุงได้ ทันเวลา อันจะนำ�มาซึ่งผลิต 

ภาพการผลิตที่เพิ่มมากขึ้น นอกจากนี้ยังช่วยลด 

ขัน้ตอนของการสรา้งรายงานจากการทีต่อ้งกรอกขอ้มลู

ลงแบบฟอร์มกระดาษที่ใช้เก็บข้อมูลของชิ้นงานที่มี 

ข้อบกพร่องแล้วจึงไปกรอกใส่โปรแกรมสเปรดชีท

เพื่อสร้างรายงาน เป็นกรอกใส่ระบบติดตามผลิตภาพ 

การผลติในขัน้ตอนเดยีวแลว้ไดร้ายงานของขอ้บกพรอ่ง 

ที่พบในการผลิตเลย จึงช่วยลดการใช้แรงงานของ

พนกัในการกรอกขอ้มลูทำ�ใหช้ว่ยประหยดังบประมาณ

ในการจ้างแรงงานขึ้นอีกด้วยประการสุดท้ายระบบ

ติดตามผลิตยังไม่ยึดติดกับฮาร์ดแวร์ทำ�ให้การดูแล

และแก้ไขทำ�ได้ง่ายและประหยัดกว่าระบบ VMI แบบ

อัตโนมัติมาก  ดังนั้นระบบติดตามผลิตภาพการผลิต

จึงเป็นทางเลือกเสริมที่ดีให้กับขั้นตอน VMI ที่ยังไม่มี

ระบบรายงานผลที่รวดเร็ว 

งานวิจัยในอนาคต
	 งานวจิยัในอนาคตจะนำ�ขอ้มลูของขอ้บกพรอ่ง

ที่พบในสายการผลิตมาวิเคราะห์เพื่อหาความสัมพันธ์

ของข้อบกพร่องที่เกิดขึ้นในการผลิต เพื่อที่จะได้

ปรบัปรงุสายการผลติและปอ้งกนัขอ้บกพรอ่งทีจ่ะเกดิ

ขึ้นกับชิ้นงานในสายการผลิตให้ดียิ่งขึ้น
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