
บทที่ 3  
วิธีการศึกษาและการวิเคราะหระบบงานปจจุบัน 

 

ระบบสารสนเทศเพื่อควบคุมการผลิตของบริษัทลําพูนซิงเดนเก็น จํากัด มีรายละเอียด
ของวิธีการศึกษาและการวิเคราะหระบบงานปจจุบันดังนี้ 
 

3.1 การศึกษาและวิเคราะหระบบงานเดิม 
บริษัทลําพูนซิงเดนเก็น จํากัด เปนบริษัทท่ีเปนฐานการผลิตท่ีสําคัญของกลุมบริษัทใน

เครือซิงเดนเก็นกรุป ในสวนของการผลิตผลิตภัณฑของสวนงาน Semiconductor สายผลิตภัณฑท่ี 1 
จัดไดวาเปนสายผลิตภัณฑท่ีมีความสําคัญเปนอยางยิ่ง โดยสามารถผลิตและสงออกผลิตภัณฑจน
กอใหเกิดรายไดใหกับบริษัทเปนอยางมาก ในสวนของกระบวนการควบคุมการผลิตในปจจุบันจะ
เร่ิมต้ังแตพนักงานในสายการผลิตจะทําการบันทึกขอมูลการผลิตของแตละกระบวนการลงใน
เอกสารท่ีเรียกวา Lot Control Sheet ซ่ึงเม่ือกระบวนการผลิตส้ินสุดลง เอกสารนี้จะถูกสงมายัง
เจาหนาท่ีเอกสาร ซ่ึงจะเปนผูรวบรวมและสรุปขอมูลการผลิตท้ังหมดลงในไฟลโปรแกรม 
Microsoft Excel ซ่ึงจะมีการแยกขอมูลการผลิตของผลิตภัณฑแตละชนิด ตามเลขท่ีผลิต (Lot No.) 
โดยไฟลขอมูลดังกลาวจะถูกเก็บไวในเคร่ือง File Server ซ่ึงไดมีการอนุญาตใหผูท่ีเกี่ยวของเขามา
ใชไฟลขอมูลนี้ โดยในการเก็บขอมูลนั้นจะมีการแยกเก็บโดยแบงตามป เดือนที่ผลิตและขอมูล
ผลิตภัณฑแตละชนิดตามกลุมผลิตภัณฑ ในแตละเดือนเจาหนาท่ีเอกสารจะนําขอมูลการผลิตท่ี
ไดมาจัดทํารายงานในรูปแบบตางๆเพื่อสนับสนุนกระบวนการควบคุมการผลิตใหกับหนวยงาน
ตางๆท่ีเกี่ยวของ เม่ือผูท่ีเกี่ยวของไมวาจะเปนผูจัดการ หัวหนางาน วิศวกรฝายผลิต เจาหนาท่ี
ควบคุมคุณภาพ ตลอดจนเจาหนาฝายควบคุมการผลิต ตองการใชขอมูลการผลิตดังกลาว ก็จะเขามา
คนหาไฟลดังกลาวใน File Server ซ่ึงพบวามีความยุงยากในการคนหาขอมูล ตลอดจนขอมูล
ดังกลาวยังเปนเพียงขอมูลดิบท่ียังไมผานการประมวลผล ทําใหนําขอมูลไปใชไดอยางไมเต็ม
ประสิทธิภาพ และท่ีสําคัญคือขาดความเปนปจจุบันและความลาชา ในกรณีท่ีมีงานเสียเกิดข้ึนใน
ระหวางกระบวนการผลิต จะไมสามารถแกไขไดอยางทันทวงที   
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Lot Control Sheet เปนเอกสารที่ใชในการบันทึกขอมูลการผลิตของผลิตภัณฑแตละ
ชนิดตามท่ีไดมีการวางแผนการผลิตในแตละเดือน เม่ือการผลิตส้ินสุดลงเจาหนาท่ีเอกสารจะทําการ
รวบรวมขอมูลการผลิตจาก Lot control Sheet แลวบันทึกลงคอมพิวเตอรในรูปแบบของไฟล Excel 
โดยขอมูลท่ีสําคัญในเอกสาร Lot Control sheet มีดังนี้ 

- Lot NO. คือ เลขท่ีผลิต ประกอบไปดวย B หมายถึงใชบิสมัทในการผลิต ตามดวยป 
2 หลัก ตามดวยเดือน 2 หลัก และหมายเลข 3 หลัก เชน B0812001 เปนตน 

- Product Name คือ ช่ือผลิตภัณฑท่ีทําการผลิต 
- Instruction Note No คือ เลขท่ีใบส่ังหรือคําส่ังการผลิต 
- Special Use No คือ เลขท่ีการขอใชผลิตภัณฑกรณีพิเศษ 
- Refer Abnormal No คือ เลขท่ีอางอิงถึงความผิดปกติท่ีเกิดขึ้นตามระบบเอกสาร 
- Silicon Chip Name คือ ช่ือวัตถุดิบประเภท Silicon Chip ท่ีใชในการผลิต 
- Silicon Chip Lot No คือ เลขท่ีผลิตของวัตถุดิบประเภท Silicon Chip 
- Connector Name. คือ ช่ือวัตถุดิบประเภท Connector ท่ีใชในการผลิต 
- Connector Lot No. คือ เลขท่ีผลิตของวัตถุดิบประเภท Connector 
- Lead Frame Identify คือ ชนิดของวัตถุดิบประเภท Lead Frame ท่ีใชในการผลิต 
- Lead Frame Lot No คือ เลขท่ีผลิตของวัตถุดิบประเภท Lead Frame 
- Sparkle Print Lot คือ เลขท่ีผลิตของวัตถุดิบท่ีใชใน Mark ผลิตภัณฑ 
- ADCC Condition คือ หมายเลขเครื่องจักรท่ีใชในการตรวจคาทางไฟฟาเพื่อระบุ 

Class ของผลิตภัณฑ 
- Compound Spec คือ ชนิดของวัตถุดิบประเภท Epoxy ท่ีใชในการผลิต 
- Compound Lot No คือ เลขท่ีผลิตของวัตถุดิบประเภท Epoxy 
- Compound Date คือ วันท่ีเร่ิมใชวัตถุดิบประเภท Epoxy ท่ีใชในการผลิต 
- Compound Time คือ เวลาท่ีเร่ิมใชวัตถุดิบประเภท Epoxy ท่ีใชในการผลิต 
- Marking Class คือ การระบุ Class ของผลิตภัณฑท่ีกําลังผลิตซ่ึงจะสัมพันธกับคา
ทางไฟฟาของผลิตภัณฑ 

- Lot Size คือ ขนาดของ Lot ท่ีผลิตหรือจํานวนช้ินท่ีผลิตตอ Lot 
- Process คือ ช่ือของกระบวนการที่ผลิต 
- Date (Start) คือ วันท่ีผลิตภัณฑนั้นๆเร่ิมผลิตในกระบวนการ 
- Group(A/B) คือ รอบกะทํางานท่ีทําหนาท่ีในการผลิตผลิตภัณฑ  

 โดย A คือ รอบกะทํางานกลางวัน  



 

 

17

 B คือ รอบกะทํางานกลางคืน 
 A/B คือ ชวงสลับรอบกะทํางานกลางวันกับกะทํางานกลางคืน 
 B/A คือ ชวงสลับรอบกะทํางานกลางคืนกับกะทํางานกลางวัน 

- Time Start คือ เวลาเร่ิมตนในการผลิตของแตละกระบวนการ 
- Time Stop คือ เวลาส้ินสุดในการผลิตของแตละกระบวนการ 
- Quantity In (PCS) คือ จํานวนช้ินท่ีเขาสูการผลิตในแตละกระบวนการ 
- Quantity In (L/F) คือ จํานวน Lead Frame ท่ีเขาสูการผลิตในแตละกระบวนการ 
- Quantity Out (PCS) คือ จํานวนช้ินท่ีออกจากกระบวนการผลิตปจจุบัน ไปยัง
กระบวนการถัดไป 

- Quantity Out (L/F) คือ จํานวน Lead Frame ท่ีออกจากกระบวนการผลิตปจจุบัน 
ไปยังกระบวนการถัดไป 

- NG (PCS) คือ จํานวนช้ินของงานเสียท่ีเกิดข้ึน 
- Actual Yield (%) คือ ประสิทธิภาพของการผลิต หรือ อัตราสวนของช้ินงาน
ระหวางจํานวนผลิตภัณฑที่ออกจากการผลิตแตละกระบวนการตองานท่ีเขามาผลิต
ในแตละกระบวนการ 

- Operator Name คือ ขอมูลพนักงานผูทําหนาท่ีในการผลิตผลิตภัณฑ Lot นั้นๆ 
- Control By คือ ขอมูลหัวหนางานผูมีหนาท่ีควบคุมการผลิตผลิตภัณฑ Lot นั้นๆ 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

รูป 3.3  แสดงสภาพการทํางานตามระบบงานเดิม 
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3.2 ผูใชงานระบบท่ีเก่ียวของ 
ในการศึกษาและพัฒนาระบบสารสนเทศเ พ่ือควบคุมการผลิตของบริษัท              

ลําพูนซิงเดนเก็น จํากัด มีผูใชงานระบบท่ีเกี่ยวของ ดังนี้ 
1) พนักงานฝายผลิต (Operator) 

- มีหนาท่ีผลิตผลิตภัณฑตามแผนการผลิตท่ีไดวางไวในแตละเดือน 
- ทําการบันทึกขอมูลการในแตละกระบวนการผลิตลงในเอกสาร Lot Control 

Sheet  
- เม่ือส้ินสุดการผลิตสงเอกสาร Lot Control Sheet ไปยังเจาหนาท่ีเอกสาร 

2) หัวหนางาน (Leader) 
- มีหนาท่ีในการควบคุมและดูแลการผลิตใหเปนไปตามแผนการผลิตท่ีได
วางแผนเอาไว 

- ตรวจสอบความถูกตองของการบันทึกขอมูลในเอกสาร Lot Control Sheet  
3) เจาหนาท่ีเอกสาร (Document) 

- มีหนาท่ีในการจัดเตรียมเอกสาร Lot Control Sheet เพื่อใหพรอมตอการผลิตใน
แตละวัน แตละเดือน ตามแผนการผลิต 

- ทําการรวบรวมขอมูลการผลิตผลิตภัณฑแตละชนิด และบันทึกเหลานั้นลงใน
เคร่ืองคอมพิวเตอร โดยใชโปรแกรม Excel ในการเก็บและสรุปขอมูลการผลิต 
โดยมีการแยกเก็บขอมูลตามชนิดผลิตภัณฑ และเดือนปท่ีมีการผลิต 

- นําขอมูลการผลิตท่ีรวบรวมลงในโปรแกรม Excel มาประมวลผลและจัดทํา
รายงานการผลิตตางๆ 

4) เจาหนาท่ีควบคุมคุณภาพ (QA : Quality Assurance) 
- นําขอมูลงานเสียท่ีเกิดข้ึนระหวางการผลิตไปวิเคราะห แกไขปญหาตอไป  

5) วิศวกรฝายผลิต (PE : Production Engineer) 
- นําขอมูลการผลิตท่ีไดมาพัฒนาและปรับปรุงกระบวนการผลิต 
- พัฒนาเครื่องจักรและอุปกรณการผลิตเพื่อใหกระบวนการผลิตปราศจากงานเสีย 
หรือเกิดงานเสียข้ึนนอยท่ีสุด 

6) เจาหนาท่ีควบคุมการผลิต (PC : Production Control) 
- วางแผนการผลิตผลิตภัณฑแตละชนิดในแตละเดือนตามคําส่ังซ้ือสินคา 
- วางแผนการผลิตในแตละวันใหกับพนักงานฝายผลิต 
- ควบคุมการผลิตใหสอดคลองกับแผนการผลิตในแตละเดือน 
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7) ผูจัดการ (Manager) 
- นํารายงานการผลิตประจําเดือนรายงานตอบริษัทแมท่ีประเทญ่ีปุน 
- นํารายงานการผลิตท่ีไดมาใชในการวางแผนการผลิตในเดือนถัดไป 
- นํารายงานการผลิตท่ีไดไปวิเคราะหและพัฒนากระบวนการผลิต 

 
3.3 ขอจํากัดและปญหาระบบงานปจจุบัน 

จากการศึกษาระบบงานปจจุบัน พบวามีขอจํากัด ปญหาและอุปสรรคตอการทํางาน
หลายประการ ดังนี้ 

1) ขอมูลการผลิตลาชาและขาดความเปนปจจุบัน เนื่องจากการจะทราบขอมูลการ
ผลิตในแตละเดือนไดนั้น จะตองรอเจาหนาท่ีเอกสารรวบรวมขอมูลใหแลวเสร็จกอน จึงจะสามารถ
นําขอมูลไปใชได 

2) ขอมูลมีโอกาสท่ีจะสูญหายไดสูง เนื่องจากมีการกําหนดสิทธ์ิการเขาถึงไฟลขอมูล
ในเคร่ือง Server ไดหลายคน ดังนั้นจึงมีโอกาสที่จะเกิดการลบ หรือมีการเปล่ียนแปลง แกไขขอมูล
จนทําใหขอมูลสูญหายได 

3) ไมสามารถระบุไดอยางชัดเจนวา ผูใดเปนผูท่ีแกไขขอมูลคนลาสุด 
4) ขอมูลท่ีไดจากเจาท่ีเอกสารเปนเพียงขอมูลดิบท่ีไดจากการผลิตเทานั้น การ

ประมวลผลเพ่ือใหสามารถใชงานไดจะตองรอใหขอมูลครบถวนและสงไปยังเจาหนาท่ีควบคุมการ
ผลิต เพื่อประมวลผลใหกับหนวยงานอ่ืนๆเขามาใชงานตอไป ซ่ึงใชเวลาในการจัดทํานาน 

5) การรับทราบขอมูลงานเสียท่ีเกิดจากการผลิตเพื่อแกไขหรือปรับปรุงการผลิตทําได
อยางลาชาและขาดซ่ึงประสิทธิภาพ เนื่องจากตองรอสรุปขอมูลส้ินเดือนกอนจึงจะสามารถหา
วิธีการปรับปรุงแกไขกระบวนการผลิตได แทนท่ีจะรับทราบและแกไขไดอยางทันทวงที  

6) เกิดความลาชาในการเขาถึงแฟมขอมูลท่ีไดจัดเก็บไวใน File server เนื่องจาก
ผลิตภัณฑท่ีผลิตมีหลากหลายชนิด 
 
3.4 ความตองการระบบใหม 

จากขอจํากัดและสภาพปญหาของระบบงานปจจุบัน ซ่ึงใชโปรแกรม Excel ในการ
บันทึกและจัดเก็บขอมูลการผลิต โดยเม่ือผูท่ีเกี่ยวของกับการผลิตตองการใชขอมูลการผลิตดังกลาว 
จะตองรอใหเจาหนาท่ีเอกสาร ทําหนาท่ีในการประมวลผลและสรุปขอมูลออกมาในรูปแบบ
รายงานตางๆกอน จึงจะไดขอมูลท่ีถูกตองไปใชงานในดานตางๆ ไมวาจะเปนการนําขอมูลงานเสีย
ท่ีเกิดข้ึนไปวิเคราะหเพ่ือหาวิธีปองกันและแกไขเพื่อลดงานเสียเหลานั้นไมใหเกิดข้ึนอีก หรือการ
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นําขอมูลท่ีไดไปวางแผนในการผลิตในแตละวัน เปนตน ซ่ึงหากนําขอมูลดิบไปใชกอน อาจทําให
เกิดความผิดพลาดในการวิเคราะหขณะท่ีนําขอมูลไปใชได นอกจากน้ีในสวนของการคนหาและ
เรียกดูขอมูลท่ีไดจัดเก็บไวแลวนั้น ยังทําไดไมสะดวกและใชเวลาในการคนหาแฟมขอมูลนาน ไม
สะดวกตอการใชงาน 

บริษัทลําพูนซิงเดนเก็น จํากัด จึงไดมีความตองการที่จะพัฒนาโปรแกรมประยุกต 
(Aplication) เพื่อใชในการบันทึกและประมวลผลขอมูลการผลิตใหอยูในรูปแบบระบบเครือขาย 
(Client-Server) โดยขอมูลการผลิตตางๆจะถูกจัดเก็บลงในเคร่ืองคอมพิวเตอรแมขาย (Server) โดย
ขอมูลจะถูกบันทึกและประมวลผลรายงานตางๆโดยอัตโนมัติ มายังเคร่ืองคอมพิวเตอรลูกขาย 
(Client) ท้ังนี้เพ่ือใหงายและสะดวกตอการใชงานของผูท่ีเกี่ยวของ ซ่ึงจากระบบใหมท่ีไดจะทําให
บริษัทสามารถไดรับขอมูลการผลิตท่ีรวดเร็วและเปนปจจุบัน รวมท้ังผูบริหารยังสามารถนําขอมูลท่ี
ไดไปใชในการวิเคราะหและตัดสินใจทางธุรกิจไดอยางรวดเร็ว ซ่ึงถือไดวาเปนประโยชนอยางยิ่ง
สําหรับการดําเนินธุรกิจในปจจุบัน 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

 
 
 
 

รูป 3.4  แสดงสภาพการทํางานตามระบบงานใหม 
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ผูใชงานระบบใหมท่ีเก่ียวของ 
ในการ ศึกษา เ พ่ือพัฒนาระบบสารสนเทศเ พ่ือควบคุมการผลิตของบริษัท              

ลําพูนซิงเดนเก็น จํากัด มีผูใชงานระบบใหมท่ีเกี่ยวของ ดังนี้ 
1) พนักงานฝายผลิต (Operator) 
2) หัวหนางาน (Leader) 
3) เจาหนาท่ีเอกสาร (Document) 
4) เจาหนาท่ีควบคุม (Control) 

(1) เจาหนาท่ีควบคุมคุณภาพ (QA : Quality Assurance) 
(2) วิศวกรฝายผลิต (PE : Production Engineer) 
(3) เจาหนาท่ีควบคุมการผลิต (PC : Production Control)  

5) ผูจัดการ (Manager) 
6) ผูดูแลระบบ  (Administrator) 

 
ความตองการของผูใชตอระบบงานใหม 

1) ระบบงานใหมสามารถตอบสนองความตองการทางดานขอมูลการผลิตของผูใชท่ี
เกี่ยวของไดเปนอยางดีและเปนประโยชนตอองคกร 

2) ระบบงานใหมสามารถแสดงรายงานขอมูลไดอยางรวดเร็วและเปนปจจุบัน 

3) ระบบใหมสามารถสืบกลับท่ีมาของขอมูลไดวาใครเปนผูบันทึกขอมูล และบันทึก
ขอมูลเม่ือใด 

4) การคนหาหรือสืบคนขอมูลในอดีตสามารถทําไดอยางรวดเร็ว 
5) มีระบบความปลอดภัยในการใชงานและเขาถึงขอมูลการผลิต 

 


