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บทสรุป 
จากการศึกษาปัญหาท่ีเกิดข้ึนของห้องเก็บช้ินส่วนสํารองของแผนก Manufacturing Engineer 
(MFE) ท่ีมีการเก็บขอ้มูลของช้ินส่วนท่ีไม่ตรงกบัขอ้มูลจริงการรับช้ินส่วนเขา้สู่ระบบและการนาํ
ช้ินส่วนออกจากโปรแกรม Excel ทาํให้ขอ้มูลช้ินส่วนผิดพลาดไดง่้ายจึงตอ้งมีโปรแกรมจดัการ
ขอ้มูลของห้องเก็บช้ินส่วนสํารองให้สะดวกต่อการเก็บขอ้มูล ง่ายต่อการใช้งานแสดงขอ้มูลท่ี
แม่นยาํและเพ่ิมการทาํงานของระบบ คือ การจดัการงบประมาณท่ีจะแสดงขอ้มูลการสั่งซ้ือช้ินส่วน
สาํรองในแต่ละคร้ังและการแสดงสถานะของช้ินส่วนสาํรองแต่ละช้ินเม่ือช้ินส่วนสาํรองนั้นถูกใช้
จนใกลห้มด  
        ผลท่ีได ้คือ จดัการระบบห้องเก็บช้ินส่วนสํารองให้แสดงขอ้มูลท่ีสําคญัไดม้ากข้ึนและทาํให้
ผูอ่ื้นเขา้ถึงขอ้มูลได(้เป็นบางส่วน) เช่น การดูสถานะของช้ินส่วนสาํรองท่ีตวัเองสั่งและสามารถดู
รายงานเก่ียวกบัการสัง่ซ้ือช้ินส่วนสาํรองในแต่ละเดือนได ้
 และจากการศึกษาการใชง้านอุปกรณ์จบัยึดช้ินงาน (Jig) ในแต่ละคร้ังมีการบนัทึกการใช้
งานท่ีไม่เป็นระบบทาํให้เกิดปัญหาการนาํอุปกรณ์จับยึดช้ินงานไปใช้ผิดขั้นตอนการผลิตและ
ปัญหาในการคน้หาอุปกรณ์จบัยดึช้ินงานท่ีนาํไปใชห้รือซ่อมแซมโดยไม่มีการเกบ็บนัทึกขอ้มูลการ
ยืมจึงตอ้งพฒันาระบบตรวจสอบความถูกตอ้งของการใชง้านอุปกรณ์จบัยึดช้ินงานข้ึนเพ่ือนเก็บ
ขอ้มูลดงักล่าว 
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 ผลท่ีได้คือการนําอุปกรณ์จับยึดช้ินงานไปใช้งานให้ถูกขั้นตอนการผลิตและสามารถ
ตรวจสอบไดว้่าใครเป็นคนนาํไปใช ้และนาํไปใช้งานท่ีไหน เพื่อลดปัญหาการนาํอุปกรณ์จบัยึด
ช้ินงานไปใชผ้ดิขั้นตอนการผลิตและปัญหาอุปกรณ์จบัยดึช้ินงานสูญหาย 
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บทท่ี 1 
บทนํา 

 
1.1 ช่ือและทีต่ั้งสถานประกอบการ  
 
1.1.1 ช่ือสถานประกอบการ 
        บริษทั โซน่ี เทคโนโลย ี(ประเทศไทย) จาํกดั 
 

 
 

รูปที ่1.1 โลโกบ้ริษทั 
 

1.1.2 สถานที่ตั้งประกอบการ 
บริษทั โซน่ี เทคโนโลย ี(ประเทศไทย) จาํกดั 
นิคมอุตสาหกรรมอมตะนคร 700/402 หมู่ 7 ต.ดอนหวัฬ่อ อ.เมือง จ.ชลบุรี 20000  
โทร.(038)214900-9 โทรสาร.(038)214899 
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รูปท่ี 1.2 สถานท่ีตั้งบริษทั 
 

1.2 ลกัษณะธุรกจิของสถานประกอบการ หรือการให้บริการหลกัขององค์กร 
 
 ผลิตสินคา้เพื่อตอบสนองตลาดภายในประเทศและส่งออกต่างประเทศ ในการผลิตสินคา้
เพ่ือนขายในประเทศนั้นทางบริษทัจะส่งให้กบัโซน่ีไทยซ่ึงเป็นบริษทัท่ีดูแลดา้นการขายการตลาด
และรวบรวมขอ้มูลความตอ้งการของตลาดภายในประเทศ เพือ่เป็นฐานขอ้มูลการผลิตใหก้บัฝ่ายวาง
แผนการผลิต ส่วนการผลิตเพ่ือส่งออก จะมีฝ่ายท่ีติดต่อประสานงานกบัโซน่ีอ่ืนท่ีอยูใ่นต่างประเทศ 
ซ่ึงบริษทัท่ีต่างประเทศจะทาํหนา้ท่ีคลา้ยกบัโซน่ีไทย โดยท่ีภายในบริษทัโซน่ี เทคโนโลย ี 
(ประเทศไทย) ชลบุรี ได้ผลิตกล้องถ่ายรูปA-Mount (DSLR), E-Mount (Mirrorless) และกล้อง
ดิจิตอล Cyber-Shot สําหรับเช่ือมต่อสมาร์ทโฟน,กลอ้งสําหรับติดรถยนต์,เคร่ืองเสียงติดรถยนต์
และเพาเวอร์แอมป์,และเลนส์กลอ้ง DSLR 
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1.3 รูปแบบการจัดองค์กรและการบริหารองค์กร 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

 
 
 

รูปที ่1.3 การบริหารองคก์ร 
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1.4 ตําแหน่งและหน้าทีง่านที่นักศึกษาได้รับมอบหมาย 
 
1.4.1 ตาํแหน่งงานทีไ่ด้รับมอบหมาย 
ตาํแหน่ง: System Engineer 
แผนก : Manufacturing Engineer (MFE) วิศวกรรมการผลิต 
 
1.4.2 หน้าทีง่านทีไ่ด้รับมอบหมาย 
        1.4.2.1 เขียนโปรแกรมจดัการขอ้มูลหอ้งเกบ็ช้ินส่วนสาํรองภายในแผนก MFE 
1.4.2.2 เขียนโปรแกรมการจดัเกบ็ขอ้มูลการใชง้านอุปกรณ์จบัช้ินงานในสายการผลิตกลอ้ง 
 สาํหรับติดรถยนต ์
        1.4.2.3 ดูแลคอมพิวเตอร์ภายในสายการผลิตกลอ้งถ่ายรูป 
 

1.5 พนักงานทีป่รึกษาและตาํแหน่งพนักงานทีป่รึกษา 
 
พนกังานท่ีปรึกษา  :  นายอฒัพงศ ์   ชนะพจน์ 
แผนก   : Manufacturing Engineer  
ตาํแหน่ง  : Section head (AE1) Body , Automotive Camera , Audio
   
พนกังานท่ีปรึกษา  :  นายยทุธนาล้ีเทียน 
แผนก   : Manufacturing Engineer  
ตาํแหน่ง  : Engineer (SP1)  System Engineer  
 

1.6 ระยะเวลาปฏิบัตงิาน 
 
ระยะเวลา 18 สปัดาห์ ตั้งแต่วนัท่ี 2 มิถุนายน 2558 – 2 ตุลาคม 2558 
 
 
 
 



 
 
5 

1.7 ทีม่าและความสําคญัของปัญหา 
 
        เน่ืองจากการเก็บขอ้มูลของช้ินส่วน (Part) แบบเก่าใช้การเก็บขอ้มูลด้วยโปรแกรมเอ็กเซล
(Excel) ทาํให้ขอ้มูลง่ายต่อการถูกเปล่ียนแปลงและใช้งานขอ้มูลท่ีมีอยู่ได้ไม่เต็มประสิทธิภาพ 
ดงันั้ นจึงตอ้งมีโปรแกรมมาช่วยในการเก็บขอ้มูลและสามารถนําขอ้มูลไปใช้ต่อไดใ้นฟังก์ชั่น
(Function) อ่ืน เช่นในการใชง้านโปรแกรมมีการสั่งช้ินส่วน (Order Part) ในแต่ละคร้ังเราสามารถ
นําราคาและวันของช้ินส่วนมาคาํนวณเป็นรายจ่ายทั้ งหมดของเดือนได้และนําไปเทียบกับ
งบประมาณ (Budget) ในแต่ละเดือนท่ีถูกตั้งไว ้ทาํให้สามารถดูรายจ่ายต่อเดือนและงบประมาณท่ี
ถูกกาํหนดไวไ้ดว้่าใชเ้กินท่ีกาํหนดหรือไม่ 
       เน่ืองจากการใชง้านอุปกรณ์จบัยึดช้ินงาน (Jig) ในแต่ละคร้ังไม่มีการควบคุมความถูกตอ้ง ทาํ
ให้เกิดปัญหานําอุปกรณ์จับยึดช้ินงานไปใช้งานผิดกระบวนการ (Process) และอุปกรณ์จับยึด
ช้ินงานสูญหาย และบนัทึกขอ้มูลการใชง้านอุปกรณ์จบัยึดช้ินงานหลงัจบการผลิตทุกคร้ังจึงตอ้งมี
โปรแกรมมาช่วยในการจดัเกบ็ขอ้มูลและตรวจสอบความถูกตอ้งในการใชง้านในแต่ละคร้ัง 
 

1.8 วัตถุประสงค์หรือจุดมุ่งหมายของโครงงาน 
 
        สามารถเก็บขอ้มูลช้ินส่วนไดถู้กตอ้งและมีการคาํนวณรายจ่ายท่ีถูกส่ัง (Order) ไปในแต่ละ
เดือนเพ่ือนาํไปเปรียบเทียบกบังบประมาณในแต่ละเดือนได ้
และสามารถเกบ็ขอ้มูลของอุปกรณ์จบัยดึช้ินงานเพ่ือลดปัญหาอุปกรณ์จบัยดึช้ินงานหายและปัญหา
การนาํอุปกรณ์จบัยึดช้ินงานไปใชผ้ิดกระบวนการและสามารถดูประวติัการใชง้านอุปกรณ์จบัยึด
ช้ินงานยอ้นหลงัได ้ 
 
จุดมุ่งหมายในอนาคต 
1.สามารถระบุไดว้า่พนกังานคนไหนเป็นคนทาํงานกระบวนการไหน 
2.สามารถตรวจสอบความสามารถ (Skill Map) ของพนกังานแต่ละคนก่อนจะลงมือทาํงานได ้
3.มีระบบควบคุมการใชง้านอุปกรณ์ช่วยจบัยดึช้ินงานประเภทท่ีใชร่้วมกนั (Control Common Jig) 
4.มีการกาํหนดอายกุารใชง้าน (Life Time) ของอุปกรณ์จบัยดึช้ินงาน 
5.มีระบบ การยมือุปกรณ์จบัยดึช้ินงานในกรณี แผนกอ่ืนยมืไปทดสอบ 
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1.9 นิยามศัพท์เฉพาะ 
 
คาํศัพท์      ความหมาย 
Jig      อุปกรณ์ช่วยจบัช้ินงาน 
MFE, Manufacturing Engineer   แผนกวิศวกรรมการผลิต 
Part      ช้ินส่วนสาํรอง, อะไหล่สาํรอง 
Budget      งบประมาณท่ีถูกกาํหนด 
Process      กระบวนการทาํงาน, ขั้นตอนการผลิต 
Model, Product Model    รูปทรงของผลิตภณัท ์
Scanner, Scanner Barcode   อุปกรณ์รับค่าจาก Barcode 
Database     ฐานขอ้มูลท่ีใชเ้กบ็ขอ้มูลจากโปรแกรม 
AC, Automotive Camera    แผนกผลิตกลอ้งติดรถยนต ์
Workshop     สถานท่ีปฏิบติังาน 
Production Line, Line    สายการผลิตจากช้ินงานจนเป็นตวังาน 
Form      เป็นรูปลกัษณะของโปรแกรม 
Data Grid View     พ้ืนท่ีแสดงขอ้มูลท่ีนาํขอ้มูลมาจาก Database 
TabIndex     หวัขอ้ 1 หวัขอ้ต่อ 1 Data Grid View 
Order Jig     การนาํ Jig ออกไปใชง้าน 
Correct Jig การตรวจสอบความถกูตอ้งในการใชง้าน Jig 
Return Jig     การนาํ Jig กลบัมาคืนในพ้ืนท่ี Workshop  
Debug      การตรวจสอบและแกไ้ขจุดบกพร่องของ 

โปรแกรม 
Auto Mount     แผนกประกอบแผงวงจร IC   
Skill Map     บตัรบอกความสามารถในการทาํงานของ 
      พนกังานในสายการผลิตแต่ละคน 
Life Time     อายกุารใชง้าน 
Common Jig     Jig ท่ีสามารถใชง้านร่วมกนัไดห้ลาย Mode l 
Main Jig     Jig ท่ีสามารถใชง้านไดแ้ค่ Model เดียว 
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บทท่ี 2 
ทฤษฎแีละเทคโนโลยทีี่ใช้ในการปฏิบัติงาน 

 
2.1 ทฤษฎท่ีีใช้ในการสร้างโปรแกรม 
 
 2.1.1 หลกัการในการเขียนโปรแกรม 
 
 2.1.1.1 การวเิคราะห์ปัญหาและความต้องการ (Problem Analysis and Requirement)
 เป็นการแยกรายละเอียดของปัญหาและความตอ้งการออกเป็นส่วนยอ่ยๆ ใหค้รอบคลุมการ
ทาํงานของโปรแกรมท่ีตอ้งการเขียนทั้งหมด เพ่ือใหเ้ห็นถึงองคป์ระกอบความสัมพนัธ์ ความ
ตอ้งการ และแนวทางการแกปั้ญหาท่ีถูกตอ้งอยา่งครบถว้น 
 
  2.1.1.2 การวางแผนและออกแบบ (Planning & Design) 
 เป็นการออกแบบวิธีการแกปั้ญหาโดยการกาํหนดขั้นตอนทิศทาง รูปแบบการทาํงานของ
โปรแกรม ผลลพัธ์ของโปรแกรม วิธีการประมวลผลและสูตรสมการต่างๆการนาํเขา้ขอ้มูล การ
กาํหนดตัวแปรให้สอดคล้องกับขอ้มูลการเลือกใช้โปรแกรมภาษาทั้ งน้ีเพื่อให้การทาํงานของ
โปรแกรมเป็นไปอยา่งถูกตอ้งและมีประสิทธิภาพมากท่ีสุด การออกแบบสามารถทาํไดห้ลายวิธีแต่
วิธีท่ีไดรั้บความนิยมไดแ้ก่การเขียนขั้นตอนวิธี (Algorithms) การเขียนผงังาน (Flowcharts) และการ
เขียนรหสัลาํลอง (Pseudo Code) 

 
 2.1.1.3 การเขียนโปรแกรม (Coding) 
 เป็นการเขียนรหัสโปรแกรมลงในโปรแกรมภาษาท่ีเลือกไว ้ตามวิธีการท่ีไดอ้อกแบบไว้
โดยใช้คอมพิวเตอร์ท่ีทาํการติดตั้งโปรแกรมภาษาเอาไวพ้ร้อมท่ีจะทาํการลงรหัสโปรแกรมและ
ทดสอบความถูกตอ้งของโปรแกรม 
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 2.1.1.4 การทดสอบการทํางานของโปรแกรม (Testing) 
 เป็นการทดสอบผลการทาํงานของโปรแกรมว่ามีความถูกตอ้งและมีประสิทธิภาพหรือไม่
การทดสอบทาํไดโ้ดยการป้อนค่าต่างๆตามท่ีโปรแกรมกาํหนดและสังเกตผลลพัธ์ท่ีได ้หากพบว่า
ผลลพัธ์ไม่ถูกตอ้งก็ยอ้นกลบัไปแกไ้ขรหัสโปรแกรมหากพบว่าไม่มีประสิทธิภาพ เช่นโปรแกรม
ทาํงานช้า โปรแกรมไม่ครอบคลุมความต้องการก็อาจยอ้นกลบัไปแก้ไขรหัสโปรแกรมหรือ
ออกแบบวิธีการแก้ปัญหาใหม่ สําหรับการทดสอบนั้นจะตอ้งป้อนทั้ งขอ้มูลด้านบวก (ขอ้มูลท่ี
โปรแกรมตอ้งการ) และขอ้มูลดา้นลบ (ขอ้มูลท่ีโปรแกรมไม่ตอ้งการ) 

 
 2.1.1.5 การจดัทาํเอกสารประกอบ (Documentation) 
 การทาํเอกสารประกอบ คือ การอธิบายรายละเอียดของโปรแกรมว่าโปรแกรมสามารถ
ทาํงานอะไรไดบ้้างและมีขั้นตอนการทาํงานของโปรแกรมเป็นอย่างไรเคร่ืองมือท่ีช่วยในการ
ออกแบบโปรแกรมเช่น ผงังานหรือรหัสจาํลองก็สามารถนาํมาประกอบกนัเป็นเอกสารประกอบ
โปรแกรมได ้ผูเ้ขียนโปรแกรมท่ีดี ควรทาํเอกสารประกอบโปรแกรมทุกขั้นตอนของการพฒันา
โปรแกรมไม่ว่าจะเป็นขั้นตอนการออกแบบ  การเขียนโปรแกรม หรือขั้นตอนการทดสอบ
โปรแกรม ซ่ึงเอกสารน้ีจะมีประโยชน์ต่อหน่วยงานมาก เน่ืองจากบางคร้ังอาจตอ้งการเปล่ียนแปลง
แกไ้ขโปรแกรมท่ีไดมี้การทาํเสร็จไปแลว้ เพ่ือให้ตรงกบัความตอ้งการท่ีเปล่ียนไป ทาํให้เขา้ใจ
โปรแกรมไดง่้ายข้ึนและจะเป็นการสะดวกต่อผูท่ี้ตอ้งเขา้มารับงานต่อ 
 
 2.1.1.6 การพฒันาและบํารุงรักษา (Develop & Maintenance) 
 การบํารุงรักษาโปรแกรมเป็นขั้ นตอนท่ีผู ้เขียนโปรแกรมต้องคอยเฝ้าดูแลและหา
ขอ้ผิดพลาดของโปรแกรมในระหว่างท่ีผูใ้ชใ้ชง้านโปรแกรมและปรับปรุงแกไ้ขโปรแกรมเม่ือเกิด
ขอ้ผิดพลาด หรือในการใช้งานโปรแกรมไปนานๆ ผูใ้ช้อาจตอ้งการเปล่ียนแปลงการทาํงานของ
ระบบเดิมเพ่ือใหเ้หมาะกบัเหตุการณ์ 
 

2.2 เทคโนโลยทีีใ่ช้ในการปฏิบัตงิาน 
 

เคร่ืองมือท่ีจาํเป็นตอ้งใชใ้นการพฒันาระบบ มีคุณสมบติัและการใชง้านท่ีมีความแตกต่าง
กนัโดยเม่ือนาํเคร่ืองมือแต่ละชนิดมาใชง้านร่วมกนัยอ่มก่อให้เกิดระบบท่ีมีความสมบูรณ์เหมาะสม
ต่องานท่ีไดจ้ดัทาํข้ึนเคร่ืองมือท่ีใชใ้นการพฒันาระบบประกอบไปดว้ย 
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2.2.1 Microsoft.NET Framework เวอร์ชัน .NET Framework 4.5 
 
 
 
 
 
 

รูปที ่2.1 รูปสัญลกัษณ์โปรแกรม Microsoft.NET Framework 
 
เป็นโปรแกรมท่ี Microsoft ไดท้าํการพฒันามาเป็นระยะเวลาหน่ึงสามารถรองรับ

ภาษา .NET ไดม้ากกว่า 40 ภาษารองรับการทาํงานบนฮาร์ดแวร์หรือระบบปฎิบติัการท่ีมี
ความแตกต่างกนัไดโ้ดยท่ีไม่เกิดปัญหาเช่ือมต่อกบัโปรแกรมต่างๆของไมโครซอพท์ได้
โดยง่ายโดย .NET Framework นั้นมีส่วนประกอบภายในแบ่งออกเป็น 3 ส่วนใหญ่ๆคือ 

 
1. Programming Language  
ภาษาท่ีใชใ้นการพฒันาบน .NET Framework หลกัๆมี 3 ภาษาคือภาษา C# ภาษา VB.NET 

ภาษา JScript.net  
 

2. Base Classes Library (BCL)  
เป็นชุดคาํสั่งหรือ Library ต่างๆท่ีถูกสร้างข้ึนโดย Microsoft เพ่ือทาํหนา้ท่ีในดา้นต่างๆเช่น

คิวรีขอ้มูลส่งเมลอ่านไฟลว์าดรูปวาดส่วนแสดงผล (User Interface -UI) โดยส่วนใหญ่แลว้มกัเป็น
ชุดคาํส่ังพื้นฐานท่ีจาเป็นตอ้งใชง้านอยูเ่ป็นประจาดงันั้นไม่ว่าจะเป็นภาษาอ่ืนท่ีแตกต่างกนัออกไป
เม่ือนามาใชใ้นการพฒันาโปรแกรมกส็ามารถเรียกชุดคาํสัง่พ้ืนฐานเหล่าน้ีมาใชง้านได ้

 
3. Common Language Runtime (CLR)  
ทาํหนา้ท่ีคอมไพลโ์ปรแกรมท่ีเขียนดว้ยภาษาท่ีแตกต่างกนัใหก้ลายเป็นภาษาท่ีมีรูปแบบ

มาตรฐานเดียวกนัและเหมาะสมต่อการทาํงานของเคร่ืองนั้นๆส่ิงน้ีเปรียบเสมือนหวัใจหลกัสาํคญั
ท่ีสุดของระบบ .NET ทาํใหส้ามารถใชง้านโปรแกรมต่างๆไดอ้ยา่งมีประสิทธิภาพสูงสุด 
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ข้อดีของ Microsoft .NET Framework  
1. มีชุดคาํสัง่หรือ Library ท่ีเป็นพ้ืนฐานมาตรฐานเดียวกนั 
2. สามารถใชง้านไดก้บัทุกระบบปฎิบติัการ 
3. สามาถนาํไปพฒันาไดทุ้กภาษา 
4. มีการควบคุมส่ิงแวดลอ้มในการทาํงานเป็นอยา่งดี 
5. ความปลอดภยัท่ีสามารถกาํหนดสิทธิการใชง้านไดม้ากข้ึน 
 
 2.2.2 Visual Studio 2013 
   

 
 

รูปที ่2.2 รูปสัญลกัษณ์โปรแกรม Visual Studio 2013 
 

เป็นอีกหน่ึงโปรแกรมท่ีถูกพฒันาข้ึนโดย Microsoft เป็นเคร่ืองมือท่ีช่วยเหลือ
นกัพฒันาไดเ้ป็นอย่างดีไม่ว่าจะเป็นมือใหม่หรือนกัพฒันามืออาชีพรองรับการพฒันาบน 
Windows 8 และ Windows Phone 8 แบบเตม็ตวัรวมคุณสมบติัท่ีจาํเป็นทุกอยา่งสาํหรับการ
พฒันาไม่ว่าจะเป็นการออกแบบหน้าจอเขียนโคด้รันเพ่ือทดสอบการทาํงานคน้หาและ
แก้ไขขอ้ผิดพลาดเผยแพร่โปรแกรมเป็นต้นนอกจาก Visual Basic .NET แลว้ยงัมีภาษา
อ่ืนๆใหใ้ชเ้ขียนโปรแกรมไดอี้กเช่นภาษา C# , ภาษา C++ , ภาษา F# เป็นตน้  
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2.2.3 SQL Server 2012  
 
 
 

 
 
 
 
 
 

รูปที ่2.3 รูปสัญลกัษณ์โปรแกรม SQL Server 2012 
 

เป็น  Database Server ท่ี มีความนิยมอย่างสูงทั่วโลกรองรับความต้องการได้
หลากหลายมีเสถียรภาพความน่าเช่ือถือของขอ้มูลปัจจุบนั SQL Server 2012 ถูกพฒันาข้ึน
โดย Microsoft เพ่ือปรับปรุงพฒันาคุณสมบติัให้เหนือกว่า SQL Server 2000 , SQL Server 
2005 , SQL Server 2008 มากยิง่ข้ึน 

 
การกําหนด Key เป็นหน่ึงใน Integrity Rule (กฎท่ีบงัคบัความถูกต้องของขอ้มูล) ซ่ึงใน
งานฐานขอ้มูลประกอบดว้ย Key หลายตวัท่ีมีความสาํคญัและถูกใชง้านทัว่ไปดงัน้ี 
 
1. Candidate Key  

คือกลุ่มของคอลมันท่ี์มีคุณสมบติัดงัต่อไปน้ี 
-มีค่าไม่ซํ้ ากนักบั Row ใดๆ (Uniqueness)  
-มีจาํนวนคอลมันน์อ้ยท่ีสุดท่ีจะทาํให ้Row ไม่ซํ้า (Minimality)  
 
2. Primary Key  

คือ Candidate Key ตวัหน่ึงซ่ึงถูกเลือกข้ึนมาโดยจะตอ้งมีคุณสมบติัสั้นและอา้งอิง
ง่ายเพ่ือใชเ้ป็น Unique Identifier  
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3. Foreign Key  
คือคอลมัน์ท่ีไม่ใช่ Primary Key ในตารางหน่ึงแต่เป็น Primary Key ในตารางอ่ืน

ถ้ากล่าวตามทฤษฎีคือ  Non Key Attribute ใน  Relation หน่ึงแต่เป็น  Primary Key ใน 
Relation อ่ืน 

 
4. Combined Key หรือ Composite Key  

คือ Key ท่ีประกอบดว้ยหลายคอลมัน์ตั้งแต่ 2 คอลมัน์ข้ึนไปท่ีกล่าวว่า Candidate 
Key เป็นกลุ่มของคอลมัน์นั้นเน่ืองจากในบางคร้ัง Candidate Key เกิดจากการรวมคอลมัน์
ตั้ งแต่ 2 คอลัมน์ข้ึนไปจึงกล่าวได้ว่า Primary Key ก็เกิดจากการรวมคอลัมน์ตั้ งแต่ 2 
คอลมันข้ึ์นไปไดเ้ช่นกนั 

  
ตารางที ่1.1 ตวัอยา่งความสมัพนัธ์ระหว่าง Primary Key กบั Foreign Key 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

 
 

PK    
Detail ID Detail Name … ตาราง Part Detail 

PK    
Part Category ID Part Category Name … ตาราง Part Category 

FK    
Detail ID Part Category ID Part Master ตาราง Part Master 
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2.2.4 Terminal v.1.9b  
 
 
 
 
 
 
 
 
 

 
รูปที ่2.4 User Interface Program Terminal 

 
เป็นโปรแกรมท่ีจาํลองการส่ือสารระหวา่งไมโครคอนโทรลเลอร์ (Barcode Scanner) และ

คอมพิวเตอร์ทาง Serial Port ใชใ้นการส่งขอ้มูลโดยไม่จาํเป็นตอ้งใช ้Barcode Scanner และ Barcode 
 
2.2.5 Virtual Serial Ports Emulator  
 
 
 
 
 
 
 
 
 

รูปที ่2.5 User Interface Program Virtual Serial Ports Emulator 
เป็นโปรแกรมท่ีใชใ้นการจาํลอง Port ข้ึนมาเพ่ือเป็นตวักลางในการส่ือสารระหวา่ง

โปรแกรมไปอีกโปรแกรม 
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2.3 ภาษาทีใ่ช้ในการพฒันาระบบ 
 
2.3.1 ภาษา ASP.net with C#  

 
 

รูปที ่2.6 รูปสัญลกัษณ์ภาษาท่ีใชใ้นการพฒันา 
 

ภาษาเอเอสพีดอตเน็ต (ASP.NET) ยอ่มาจาก Active Server Pages.NET เป็นภาษารุ่นถดัมา
จาก ASP 3.0 ซ่ึงถูกพฒันาโดยบริษทัไมโครซอฟท์เป็นเทคโนโลยีท่ีใชใ้นการพฒันาเว็บไซต์เว็บ
แอปพลิเคชัน่และเวบ็เซอร์วิสจะทาํงานบนเคร่ืองเซิร์ฟเวอร์ท่ีมีไอไอเอส (IIS=Internet Information 
Service) เป็นภาษาสคริปตท่ี์ทาํงานฝ่ังเคร่ืองเซิร์ฟเวอร์สาํหรับเอเอสพีดอตเน็ตนั้นจะทาํงานบนดอท
เน็ตเฟรมเวิร์ค (.NET Framework) ซ่ึงเวอร์ชัน่ในปัจจุบนัคือ ASP.NET 4.0 หมายความว่าเป็นภาษา
ท่ีรันบน .NET Framework 4.0 นอกจากน้ีแลว้ยงัสามารถพฒันา ASP.NET ไดทุ้กภาษาโดยภาษาท่ี
นิยมใชก้คื็อ VB.NET , C# , JScript.NET เป็นตน้ 

 
กระบวนการทาํงานของ ASP.NET  
1. เบราเซอร์ (Web Brower) ฝ่ังทางดา้นไคลเอนต ์(Client) จะส่ง Request ไปขอไฟลป์ระเภท .aspx  
จากเวบ็เซิร์ฟเวอร์ 
2. เวบ็เซิร์ฟเวอร์จะทาํการคน้หาไฟล ์.aspx ซ่ึงถา้หาเจอจะทาํการประมวลผลโคด้ประเภท Server  
Side ใหไ้ดเ้ป็นโคด้ในฟอร์แมต Intermediate Language (Compiler -> Intermediate Language)  
3. Common Language Runtime จะทาํการประมวลผลโคด้ IL (Intermediate Language) ใหไ้ดเ้ป็น 
Machine Code แลว้ทาํการส่งผลลพัธ์ประเภท HTML Stream (Text) กลบัไปยงัเบราเซอร์ 
4. เบราเซอร์จะทาํการแสดงผลโดยท่ีถา้มีโคด้ประเภท Client-Side กจ็ะตอ้งตีความเพ่ือประมวลผล 
ดว้ย 
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รูปที ่2.7 กระบวนการทาํงานของ ASP.NET 
 
ข้อดีของภาษา ASP.NET 
1. ใชภ้าษาไดห้ลากหลายในการเขียนสคริปต ์
2. มีความยดืหยุน่ในการเขียนโปรแกรมโดยสามารถใชภ้าษาไดม้ากกว่าหน่ึงภาษาภายในงาน 
เดียวกนัทาํใหส้ามารถเลือกรูปแบบการเขียนท่ีง่ายและเหมาะสมกบัแต่ละส่วนของงานได ้
3. การแปลภาษาโปรแกรมทาํงานไดเ้ร็วข้ึนโดยมีลกัษณะเป็นคอมไพเลอร์ (Compiler) ท่ีจะแปล 
คาํสัง่ทั้งหมดก่อนทั้งโปรแกรม 
4. มีรูปแบบและการใชง้านคอมโพเนนตท่ี์ง่ายข้ึนแบบของคอมโพเนนตจ์ะเนน้ไปท่ี XML 
5. มีการรวมกนัทาํงานฝ่ังไคลเอนตแ์ละเซิร์ฟเวอร์เขา้ดว้ยกนั 
6. มีไลบรารีมาตรฐานใหใ้ชร่้วมกบัภาษาอ่ืนๆ 
7. การเขียนโปรแกรมและการออกแบบส่วนติดต่อผูใ้ชด้ว้ยคอนโทรลทาํไดง่้ายข้ึนโดย ASP.NET  
จะมีส่วนท่ีเรียกวา่คอนโทรลทาํใหส้ามารถพฒันาเวบ็ไซดไ์ดอ้ยา่งมีประสิทธิภาพมากยิง่ข้ึน 
8.ไม่ข้ึนกบัฮาร์ดแวร์เน่ืองจาก ASP.NET เป็นส่วนหน่ึงของ .NET Framework โดยจะมีการ 
คอมไพลโ์ปรแกรมเป็นภาษา IL (Intermediate Language) ซ่ึงเป็นภาษามาตรฐาน 
9. ง่ายต่อการหาขอ้ผดิพลาดในเขียนโปรแกรม 
10. สามารถเขียนโปรแกรมกากบัเหตุการณ์ต่างๆในเวบ็เพจได ้
11. แยกส่วนท่ีเป็น HTML กบัส่วนของสคริปตอ์อกจากกนัอยา่งชดัเจน 
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ASP.NET MVC 3  
 MVC (Model-View-Controller) คือ Design Pattern รูปแบบหน่ึงซ่ึงจะมีการแบ่ง
โครงสร้างโปรแกรมออกเป็น 3 ส่วนโดยชดัเจนซ่ึงประกอบดว้ย Model, View และ Controller โดย
แต่ละส่วนนั้นกจ็ะทาํหนา้ท่ีสาํคญัดงัน้ี 
1. Model คือส่วนท่ีใชใ้นการติดต่อกบัฐานขอ้มูลซ่ึงทาํหนา้ท่ีในการดึงขอ้มูลข้ึนมาจากฐานขอ้มูล 
ข้ึนมาและทาํการจดัการขอ้มูลต่างๆไวใ้นรูปแบบท่ีเหมาะสม 
2. View คือส่วนท่ีจะนาํขอ้มูลจาก Model ไปใชแ้สดงผลใหผู้ใ้ชเ้ห็นผลลพัธ์ออกมาใน User  
Interface  
3. Controller คือส่วนท่ีจะคอยรับ Input จาก Client เขา้มาแลว้นาํคาํสัง่ไปประมวลผลเพ่ือส่ังงาน 
View และ Model ต่ออีกที ว่าจะใหป้ระมวลผลออกมาเป็นอยา่งไร 

 
 

รูปที ่2.8 การทาํงานของ MVCASP.NET  
 

จะเห็นไดว้่า MVC นั้นจะมีการแบ่งส่วนการทาํงานชดัเจนซ่ึงการแบ่งส่วนงานท่ีชดัเจนน้ีก็
จะช่วยให้นกัพฒันาสามารถจดัการและดูแลตวัระบบท่ีมีขนาดใหญ่ไดง่้ายมากข้ึนอีกทั้งยงัช่วยให้
การพฒันาเพ่ิมเติมหรือแกไ้ขปรับปรุงตวัระบบต่างๆไดส้ะดวกมากยิง่ข้ึนอีกดว้ย 
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2.3.2 ภาษา C#  
C# ซีชาร์ป (C-Sharp) เป็นภาษาท่ีเกิดจากการพฒันา Microsoft .NET โดยภาษา 

C# ถูกสร้างมาให้เขา้กบั .NET โดยเฉพาะอีกทั้งยงัเป็นภาษาโปรแกรมเชิงวตัถุหรือ OOP 
(Object-oriented programming) ท่ีรวมเอาประสิทธิภาพและความสามารถในการเข้าถึง
ส่วนประกอบระดบัลึกของภาษา C และ C++ รวมถึงรูปแบบการทาํงานของภาษา JAVA 
 

ประวตัิของภาษาซีชาร์ป (C# Language History)  
หลงัจากท่ีบริษทัไมโครซอฟตแ์พค้ดีต่อบริษทัซนัไมโครซิสเตม็ส์ (Sun Microsystems) ใน

คดีเร่ือง Visual J++ บริษัทไมโครซอฟต์จึงได้สร้าง .NET Framework เพ่ือกลับมาครองความ
ยิง่ใหญ่ในอินเตอร์เน็ตและเพ่ือเป็นการตอบโตภ้าษา JAVA และแพลตฟอร์ม J2EE (ปัจจุบนัเรียกว่า 
JAVA Platform) ของซนัฯทางไมโครซอฟทไ์ดส้ร้างภาษาใหม่ใน .NET Framework ในช่วงแรกได้
ตั้งช่ือว่า Cool ภายหลงัจึงเปล่ียนมาช่ือว่า C# ในช่วงแรกนั้นภาษา C# มีโครงสร้างภาษาท่ีคลา้ยคลึง
กบัภาษา JAVA มากโดยเฉพาะในส่วนท่ีเป็นอ็อบเจกตข์องภาษาโดยทางไมโครซอฟท์หวงัไวว้่า
ภาษา C# จะสามารถเอาชนะภาษา JAVA ไดโ้ดยด้วยความช่วยเหลือของเทคโนโลยี .NET ใน
ปัจจุบนัภาษา C# ไดพ้ฒันามาถึงเวอร์ชัน่ 5.0 ซ่ึงมาพร้อมกบั Visual Studio 2012  
 
ข้อดีของภาษาซีชาร์ป (C#) คอื 
1. ลกัษณะเฉพาะตวัของภาษากบัประสิทธิภาพของ Visual Studio ทาํใหก้ารเขียนโปรแกรมดว้ย 
ภาษา C# ไม่ยากมากเกินไปและรูปแบบการเขียนโปรแกรมเป็นแบบVisual Programming ทาํ 
ใหก้ารเขียนโปรแกรมดว้ยภาษา C# มีความคลา้ยคลึงกบัการเขียนภาษา Visual Basic  
2. ภาษา C# ลอกแบบมาจากภาษา JAVA โครงสร้างภาษาจึงเป็นแบบออ็บเจกตท่ี์ครบถว้นสมบูรณ์ 
และมีรูปแบบการเขียนโปรแกรมท่ีเป็นระบบทาํใหพ้ฒันาแอปพลิเคชัน่ไดง่้าย 
3. ประสิทธิภาพสูงภาษาC# เป็นภาษาท่ีถูกพฒันาข้ึนภายใต ้.NET Framework ทาํใหส้ามารถ 
ทาํงานภายใตเ้ทคโนโลย ี.NET ไดอ้ยา่งสมบูรณ์อีกทั้งยงัสามารถใชง้าน Base Class ต่างๆ 
ท่ี .NET Framework เตรียมไวใ้หท้ั้งหมดดว้ยทาํใหล้ดเวลาการพฒันาซอฟทแ์วร์ไดม้าก 
4. ภาษา C# มีความสามารถทาํงานเก่ียวกบัหน่วยความจารวมถึงระบบคอมพิวเตอร์ในระดบัลึก 
5. ภาษา C# ไดถู้กออกแบบมาเพ่ือใหท้าํงานกบัภาษา XML ไดอ้ยา่งราบร่ืนโดยไดค้วามช่วยเหลือ 
จาก .NET Framework  
6. เป็นภาษาท่ีไม่ทาํใหร้ะบบแฮงกห์รือระบบทาํงานชา้ เพราะ C# มีขอ้ดีคือ Garbage Collection,  
Exception, Type-safety และ Versioning 
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บทท่ี 3 
แผนงานการปฏิบัติงานและขั้นตอนการดาํเนินงาน 

 

3.1 แผนงานปฏิบัติงาน 
 
 จากการสหกิจศึกษาท่ีบริษทั โซน่ี เทคโนโลย ี(ประเทศไทย) จาํกดั ไดเ้สนอหัวขอ้ในการ
สร้างโปรแกรมควบคุมระบบห้องเก็บช้ินส่วนสํารอง (Spare Part) ในแผนกวิศวกรรมการผลิต ซ่ึง
ออกแบบให้มีหน้าท่ีในการเก็บขอ้มูลช้ินส่วนคาํนวณรายจ่ายการซ้ือสินคา้แต่ละเดือนเพื่อนาํไป
เทียบกบังบประมาณท่ีกาํหนดไว ้แสดงสถานะของช้ินส่วนเม่ือช้ินส่วนนั้นเหลือจาํนวนน้อยกว่าท่ี
กาํหนดไว ้ 

และระบบการตรวจสอบความถูกตอ้งของการใชง้านอุปกรณ์จบัยดึช้ินงานในสายการผลิต
กลอ้งสาํหรับติดรถยนตอ์อกแบบให้มีหนา้ท่ีเก็บขอ้มูลจากการลงทะเบียนอุปกรณ์จบัยึดช้ินงานเขา้
สู่ระบบ และระบบการนําอุปกรณ์จบัยึดช้ินงานไปใช้งานซ่ึงหลงัจากการการนาํอุปกรณ์จับยึด
ช้ินงานออกไปใชง้านในแต่ละไลนก์ารผลิต ในไลน์การผลิตจะมีระบบตรวจสอบอีกคร้ังว่าอุปกรณ์
จบัยึดช้ินงานท่ีนาํมาใช้นั้นตรงกบัผลิตภณัฑ์และกระบวนการท่ีใช้ในการผลิตและระบบการรับ
อุปกรณ์จบัยึดช้ินงานคืนหลงัจากใชง้านเสร็จ และระบบการตรวจสอบงานบาํรุงรักษาเชิงป้องกนั 
(Preventive Maintenance) เป็นการตรวจสอบว่าอุปกรณ์จบัยึดช้ินงานนั้นยงัสามารถใช้งานไดอ้ยู่
หรือไม่ตามระยะเวลาใชง้านท่ีถูกกาํหนดไว ้
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ตารางที ่3.1 แผนการปฏิบติังานการจดัทาํส่ือภาพเคล่ือนไหวเพ่ือใชใ้นองคก์ร 
 

หัวข้องาน มิถุนายน’58 กรกฎาคม’58 สิงหาคม’58 ตุลาคม’58 
ศึกษาความรู้ทัว่ไปในแผนก                 
ศึกษาระบบหอ้ง Spare Part (MFE)                 
ศึกษาระบบหอ้ง Spare Part (AM)                 
ปรับปรุงและเขียนโปรแกรม                 
ทดลองใชโ้ปรแกรมในแผนก (MFE)                 
แกไ้ข Bug โปรแกรม                 
ศึกษาระบบการใช ้Jig ในการผลิต                 
ออกแบบโครงสร้างของโปรแกรม                 
เขียนโปรแกรม                 
ทดลองใชโ้ปรแกรม                 
แกไ้ข Bug โปรแกรม                 
ทาํรายงานและนาํเสนอ                 
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3.2 รายระเอยีดโครงงาน 
 
ตารางที ่3.2 แสดงรายละเอียดงานและลกัษณะงานท่ีปฏิบติั 
 
ลาํดบั งานท่ีปฏิบติั ลกัษณะงานท่ีปฏิบติั 

1 ศึกษาความรู้ทัว่ไปในแผนก ศึกษาความรู้ทัว่ไปในบริษทัและแผนก เช่น
ขอ้มูลผลิตภณัฑ,์ระบบ Network,ไฟฟ้าเบ้ืองตน้,
งานในแผนก 

2 ศึกษาระบบหอ้ง Spare Part ในแผนก
วิศวกรรมการผลิต Manufacturing 
Engineer (MFE) 

ศึกษาการทาํงานของหอ้งเกบ็ช้ินส่วนสาํรองของ
แผนก MFE การเบิกจ่าย Part การสัง่ซ้ือ Part 
จากภายนอก การบนัทึกขอ้มูล 

3 ศึกษาระบบหอ้ง Spare Part ในแผนก 
Auto Mount(AM) 

ศึกษาการทาํงานของหอ้งเกบ็ช้ินส่วนสาํรองของ
แผนก MFE การเบิกจ่าย Part การสัง่ซ้ือ Part 
จากภายนอก การบนัทึกขอ้มูล 

4 ปรับปรุงและเขียนโปรแกรม นาํโปรแกรมของแผนก AM มาปรับใชก้บัแผนก 
MFE และเขียน Function เพ่ิมเติมจาก 
Requirement ของแผนก MFE 

5 ทดลองใชโ้ปรแกรมในแผนก MFE นาํโปรแกรมท่ีปรับปรุงแลว้มาทดลองใชง้าน 
6 แกไ้ข Bug โปรแกรม แกไ้ข Bug ท่ีพบจากการทดลองใชโ้ปรแกรม 
7 ศึกษาระบบการใช ้Jig ในการผลิต ศึกษาการทาํงานและการใชง้านอุปกรณ์จบัยดึ

ช้ินงานในสายการผลิตกลอ้งสาํหรับติดรถยนต ์
8 ออกแบบโครงสร้างของโปรแกรม ออกแบบโครงสร้างและ Function ท่ีจาํเป็นต่อ

การใชง้านของโปรแกรม 
9 เขียนโปรแกรม เขียนโปรแกรมตรวจสอบความถูกตอ้งในการใช้

งานอุปกรณ์จบัยดึช้ินงาน 
10 ทดลองใชโ้ปรแกรม นาํโปรแกรมไปทดลองใชง้าน 

11 แกไ้ข Bug โปรแกรม แกไ้ข Bug ท่ีพบจากการทดลองใชโ้ปรแกรม 
12 ทาํรายงานและนาํเสนอ ทาํรายงานและนาํเสนอโปรแกรมท่ีสร้างข้ึนมา

และผลลพัธ์ของโปรแกรม 
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3.3.1 ขั้นตอนในการปฏิบัติงานProgram Spare Part System 
 
 3.3.1.1 Program Spare Part Systemศึกษาระบบเก่าและออกแบบโปรแกรมใหม่ 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

รูปที ่3.1.1 โครงสร้างโปรแกรมSpare Part System 
1. Menu Bar     2. Show User Login and Logout 
 1.1 Home Menu     2.1 Username 
 1.2 Issue Menu     2.2 User Picture 
 1.3 Receive Menu    2.3 Logout Button 
 1.4 Order Menu      

1.5 Search Menu      
1.6 Status menu      

1. Menu Bar  2. Show User Login and Logout 

  4. Panel Menu &Login 

 

 

 

 

 

3. Menu Icon 

5. Show Data Alert 

6. Show Program Version 

3. Menu Icon 
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3. Menu Icon     4. Panel Menu & Login 
 3.1 Search and View Menu   4.1 Login 

3.2 Issue Menu     4.2 Program name 
3.3 Order Menu       4.3 Department name 
3.4 Receive Menu    4.4 Calendar 
3.5 Report Menu 
3.6 User Menu 
3.7 Spare Part Menu 
3.8 Location Keep – Use Menu 
3.9 Part Group Menu 
3.10 Budget Menu 
3.11 Vendor Menu 

 
5. Show Data Alert    6. Show Program Version 
 5.1 Show Total Alert    6.1 Company name 
 5.2 Show Acknowledge    6.2 Program Version 
 5.3 Show Ordering 
 5.4 Show Wait Return 
 5.5 View Alert Menu 
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SP_PartDetail SP_PartMaster SP_PartGroup SP_PartCategory

DetailID PartID PartGroupID PartCategoryID

PartID PartNumber PartGroupName PartCategoryName

VenderID PartReviseNumber PartCategoryID Remark

UnitPrice PartName

MOQ PartDescription

OrderLeadTime PartGroupID SP_Location SP_LocationZone

Remark LocationKeepID LocationID ZoneID

UpdateDate ModelID LocationName ZoneName

Show StockQty ZoneID UseOrKeep

MinStock Remark

MaxStock

SP_Model LifeTime SP_PartPic

ModelID LimitBorrow PartNumber

ModelName LastUpdateDate Picture

Show UserUpdateID SP_AlertLog

Show LogID

SP_IssueHis PartID

SP_OrderHis IssueID AlertDate

OrderID SP_ReceiveHis PartID LastIssueDate

DetailID ReceiveID IssueQty Status

OrderQty OrderID CaseID UpdateDate

XIQMANo ReceiveQty LocationUseID UserUpdateID

OrderDate ReceiveDate UserRequestID Complete

UpdateDate UpdateDate UserIssueID

UserUpdateID UserUpdateID IssueDate

Receive Remark Type SP_Case

Show Show ReturnDate CaseID

UserUpdateID CaseName

Show Show

SP_VenderDetail SP_UserDetail

VenderID UserID

VenderCode UserName

VenderName Password

VenderAddress UserFunc

VenderPhone UserPicture

VenderEmail Show

VenderPerson

VenderRemark

Show

3.3.1.2 โครงสร้างของ Program Spare Part System 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

 
รูปที ่3.1.2 ความสมัพนัธ์ระหวา่ง Primary Key และ Foreign Key 
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โปรแกรม Microsoft SQL Server Management Studio ท่ีใชใ้นการเกบ็ขอ้มูล 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

 
รูปที ่3.1.3 โครงสร้าง Database 

 
เป็นโปรแกรมท่ีใชเ้กบ็ขอ้มูลทั้งหมดของ Program Spare Part System จากการสร้าง Table 

เพ่ือเกบ็ขอ้มูลลงในตวัแปรท่ีถูกสร้างข้ึนมา 
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3.3.1.3 โปรแกรม Microsoft Visual Studio 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

รูปที ่3.1.4 โปรแกรม Microsoft Visual Studio 
 

3.3.1.3.1 ซา้ยสุดของรูปเป็นเคร่ืองมือท่ีใชใ้นการออกแบบหนา้ตาโปรแกรมเช่น ปุ่ม Login 
ปุ่ม Logout หรือปุ่มเมนูต่างๆ และ Textbox ท่ีใชใ้นการรับขอ้ความ เช่น การป้อนรหสั Login ลงใน
กล่องรับขอ้ความ 

3.3.1.3.2 ตรงกลางของรูปเป็นพ้ืนท่ีท่ีใช้สําหรับการออกแบบโปรแกรมด้วยการนํา
เคร่ืองมือต่างๆมาวางลง เป็นการออกแบบหน้าตาโปรแกรมและเป็นพ้ืนท่ีสําหรับแสดงโคด้ของ
โปรแกรมในหน้า Form นั้นๆ ส่วนด้านล่างจะเป็นกล่องท่ีบอก Error List ท่ีเกิดข้ึนจากโค้ดใน
โปรแกรม 

3.3.1.3.3 ขวาสุดของรูปดา้นบนเป็นส่วนท่ีใช้ในการ Add Form ของโปรแกรมท่ีใช้เก็บ 
Code Design และ Class ท่ีเรียกใชง้านของโปรแกรม และดา้นล่างขวาเป็นส่วนของ Properties ใช้
ในการออกแบบปุ่มท่ีใชใ้นโปรแกรม เช่น สีพ้ืนหลงั รูปแบบตวัอกัษร ขนาดตวัอกัษรการใส่รูปภาพ
ประกอบ หรือสร้าง Function ท่ีโปรแกรมเรียกใชง้าน 
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3.3.1.4 User Interface และ Menu ในโปรแกรม Spare Part 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

 
รูปที ่3.1.5 Home Page 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

รูปที ่3.1.6 Home Page Login 
 
เม่ือเปิดโปรแกรมจะพบกบัหน้า Home ท่ีเป็นหน้าหลกัของโปรแกรมโดยท่ีจะตอ้ง Login 

เขา้สู่ระบบเพ่ือใชง้านเมนูต่างๆ เม่ือ Login เขา้สู่ระแบบ เมนูท่ีสามารถใชง้านไดจ้ะกลายเป็นภาพสี 
หาก Login ดว้ย General User หลงัจาก Login เขา้สู่ระบบบางเมนูเท่านั้นท่ีเปิดใหใ้ชง้าน 
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3.3.1.4.1 User Menu 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 
รูปที ่3.1.7 User Menu Interface 

 
Menu User มีไวส้ําหรับเพ่ิมผูใ้ช้งานท่ีมีความเก่ียวขอ้งกบัการใช้โปรแกรมโดยกาํหนด

สิทธิในการใชง้านใหก้บัผูใ้ชง้านเป็น 3 สิทธิ เพือ่กาํหนดการใชเ้มนูต่างๆ ในหนา้แรก ดงัน้ี 
 - General User สามารถเขา้ใชง้านไดเ้พียงเมนู Status และ Report 
 - Spare Part User สามารถเขา้ใชง้านไดท่ี้เมนู Issue, Order และ Receive 
 - Administrator สามารถเขา้ใชง้านไดทุ้กเมนู 
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3.3.1.4.2 Vender Menu 

 

 

 

 

 

 

 

 
 

รูปท่ี 3.1.8 Vender Menu Interface 
 

Menu Vender มีไวส้ําหรับเก็บขอ้มูลของผูข้ายเช่น ท่ีอยู ่เบอร์โทร E-Mail เป็นตน้ โดยจะ

นาํขอ้มูลไปแสดงในเมนูอ่ืนๆเช่น Part ช้ินน้ีถูกสัง่ซ้ือมาจาก Vender ช่ืออะไร 
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3.3.1.4.3 Part Group Menu 

 

 

 

 

 

 

 

 

 
 

รูปที ่3.1.9 Part Group Menu Interface 
 
Menu Part Group เป็นหนา้สาํหรับเพ่ิมหมวดหมู่ และกลุ่ม โดยท่ี Category เป็นส่วนท่ีใหญ่

กว่า Group ซ่ึงในแต่ละหมวดหมู่ จะมีหลายๆ กลุ่มอยู่ภายใน และในแต่ละกลุ่มก็จะมีหลายๆ Part 

Number อยูภ่ายใน 
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3.3.1.4.4 Location Menu 

 
 
 
 
 
 

 

 

 

 
รูปที ่3.1.10 Location Menu Interface 

 
Menu Location มีไว้เพิ่มพ้ืนท่ีต่างๆ  ซ่ึงแบ่งเป็นพ้ืนท่ีท่ีเบิก Part ไปใช้งาน และพ้ืนท่ี

สําหรับเก็บ Part โดยท่ี Zone เป็นพ้ืนท่ีท่ีใหญ่กว่า Location ซ่ึงในแต่ละโซนจะมีหลายๆพ้ืนท่ีอยู่
ภายในการเพิ่มพื้นท่ีจดัเกบ็จะตอ้งทาํก่อนท่ีจะทาํการเพ่ิม Part เขา้สู่ระบบ ซ่ึงจะตอ้งระบุว่า Part ท่ี
เพ่ิมใหม่นั้น ถกูจดัเกบ็ไวใ้นพ้ืนท่ีใด 
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3.3.1.4.5 Spare Part Page 

 

 

 

 

 

 

 

 

รูปที ่3.1.11 Part Group Menu Interface 
 

Menu Spare Part เป็นหนา้สาํหรับเพ่ิมขอ้มูลของ Part และขอ้มูลสาํหรับการสั่งซ้ือ Part เขา้
สู่ระบบ ท่ีสัง่ซ้ือมาจาก Vender 

- ส่วนของ Part Detail บอกรายละเอียดของ Part ช้ินนั้นๆ 

- ส่วนของ Part Detail List บอกจาํนวน Part ทั้งหมดท่ีถกูเพ่ิมเขา้ไปในระแบบ 

- ส่วนของ Vender บอกช่ือ Vender ราคา จาํนวนสินคา้ท่ีตอ้งสัง่ขั้นตํ่า(MOQ)  

ระยะเวลาการส่งของ  
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3.3.1.4.6 Issue Menu  

 

 

 

 
 

รูปที ่3.1.12 Part Group Menu Interface 
 

Menu Issue เป็นหนา้สาํหรับการเก็บขอ้มูลแต่ละคร้ังในการนาํ Part ออกจากระบบโดยจะ

เกบ็ขอ้มูลผูท่ี้มาเบิกและขอ้มูลผูท่ี้มาเบิกจาํนวนท่ีเบิกออกสถานท่ีท่ีนาํ Part ไปใชแ้ละโปรแกรมจะ

นาํจาํนวน Part ท่ีเบิกออกไปลบกบัจาํนวน Part ท่ีมีอยูใ่น Stock 

3.3.1.4.7 Order Menu  

 
 
 
 
 
 
 
 
 

 
รูปที ่3.1.13 Order Menu Interface 

 
Menu Order เป็นหนา้สําหรับบนัทึกขอ้มูลการส่ังซ้ือ โดยใชเ้ก็บประวติัการสั่งซ้ือไวใ้นระบบ 

สามารถดูยอ้นหลงัไดจ้ากปุ่ม View All และจะถูกนาํไปใชใ้นหนา้ Receive ต่อไป 
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3.3.1.4.8 Receive Menu 

 

 

 

 
 

รูปที ่3.1.14 Receive Menu Interface 
 

Menu Receive เป็นหนา้สําหรับการรับเขา้ Part โดยมีการทาํงานจากรายการส่ังซ้ือซ่ึงเป็น

ขอ้มูลท่ีถูกบนัทึกไวจ้ากหน้า Order เช่น สั่งซ้ือ Part 30 ช้ิน หากเรารับ Part มาแค่ 20โปรแกรมจะ

หักลบ จาก 30 เหลือ 10 และยงัคงขอ้มูลไว ้ขอ้มูลจะหายไปก็ต่อเม่ือรับสินคา้ครบตามท่ีกาํหนด 

และเกบ็เป็น History 

 

3.3.1.4.9 Search and View Page 

 

 

 

 

 

รูปที ่3.1.15 Search and View Menu Interface 
 

Menu Search เป็นหนา้สาํหรับดูขอ้มูลของ Part ทั้งหมดท่ีมีอยูแ่ละสามารถดูประวติั 

การเบิกจ่าย Part 
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3.3.1.4.10 Budget Menu 

 

 

 

 

 

 

รูปที ่3.1.16 Budget Menu Interface 
 

Menu Budget เป็นหนา้สาํหรับกาํหนด Budget ของแต่ละเดือน แต่ละปีของแต่ละ Business 

และนาํไปแสดงเป็นกราฟในหนา้ Report 

 

 

 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 



 
 
35 

3.3.1.4.11 Report Menu 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

รูปที ่3.1.17 Report Menu Interface 
 

Menu Report เป็นหนา้สาํหรับการดูยอดสัง่ซ้ือของแต่ละเดือนวา่ในเดือนนั้นมีการ 

สัง่ซ้ือ Part เป็นราคารวมเท่าไร และสามารถดูไดว้่า Part ช้ินไหนถูกสัง่ซ้ือมากสุดในเดือนนั้นๆ 
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3.3.1.4.12 View Alert Menu 

 

 

 

 

 

รูปท่ี 3.1.18 Alert Menu Interface 
 

- สถานะสีแดง คือการแจง้เตือน Alert วา่ Part ช้ินน้ีมีจาํนวนนอ้ยกว่า Min Stock 

- สถานะสีเหลือง คือสถานะท่ี Admin ID ไดเ้ขา้มา Check Status ของ Part แลว้ 

- สถานะสีฟ้า คือสถานะท่ีแสดงวา่ Part น้ีกาํลงัอยูใ่นขั้นตอนการ Order 

การทาํงาน เม่ือ Part ถูก Issue จนมีจาํนวนนอ้ยกวา่ Min Stock ท่ีกาํหนดไว ้Part นั้นจะถูก 

Alert ในหนา้ Status และถูกกาํหนดใหเ้ป็น Minimum Stock>> หลงัจากนั้น Admin จะดบัเบ้ิลคลิก 

Part ท่ีเป็นสีแดงใหก้ลายเป็นสีเหลืองเพ่ือเปล่ียนสถานะของ Part ใหเ้ป็น Acknowledge ให ้ User 

รับรู้ว่า Part น้ี Admin กาํลงัดาํเนินการให ้ >>หลงัจากนั้น Admin สามารถคลิกขวาจาก Status 

Acknowledge เพ่ือ  Ordering   Part ไดท้นัที 
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3.3.1.4.12.1 View Alert Menu 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 
 

รูปที ่3.1.19 Sub Order Menu Interface 
 

 เป็นการ Order Part โดยทําจาก  Menu Alert เม่ือ Admin เปล่ียนสถานะของ Part จาก

สถานะ  Minimum Stock   เป็น Acknowledge  แลว้ เม่ือคลิกขวาจะสามารถ Order ส้ินคา้นั้ นได้

ทนัที 
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3.3.2 ขั้นตอนในการปฏิบัติงาน Program Correct Assembly Jig Usage System 
 
 3.3.2.1 Program Correct Assembly Jig Usage System ออกแบบโปรแกรม 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

 
รูปที ่3.2.1 โครงสร้างโปรแกรม Correct Assembly Jig Usage System 

 
1. Header     2. Data Grid View 
 1.1 Program Name    2.1 Correct Grid View 
 1.2 Department Name    2.2 Return Grid View  
      
3. Menu      4. Setting 
 3.1 Order Jig     4.1 Register User 

3.2 Correct Jig     4.2 Register Jig 
3.3 Return Jig     4.3 Program Configuration 
3.4 History      
 

5. Calendar     6. Refresh Button 

1. Header 

3. Menu   

5. Calendar 

2. Data Grid View 

 

6. Refresh Button

4. Setting 
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PERSONAL_MASTER TBL_Jig_Master TBL_JIG_DATA_TEMP

ID ID ID TBL_CorrectHistory

USER_NAME MODEL MODEL ID

USER_ID MODEL_ID MODEL_ID MODEL

GROUP_CODE PROCODE PROCODE MODEL_ID

ACTIVE PROCESS_NAME PROCESS_NAME PROCODE

EMAIL PROCESS_ID PROCESS_ID PROCESS_NAME

ADD_BY JIG_GROUP JIG_GROUP PROCESS_ID

ADD_DATE JIG_TYPE JIG_TYPE JIG_GROUP

JIG_NO JIG_NO JIG_TYPE

REG_DATE LINE JIG_NO

PIC_REGIS DATE_ORDER LINE

JIG_NAME DATE_RETURN DATE_ORDER

TBL_PROCESS_ID_MASTER FLAG PIC_ORDER PIC_ORDER

ID PIC_RETURN JIG_STATUS

MODEL FLAG FLAG

MODEL_ID TBL_PROCESS_MASTER

PROCODE ID

PROCESS_ID PROCESS_ID TBL_ReturnHistory

PROCESS_NAME PROCESS_NAME ID

ACTIVE LINENAME MODEL

ACTIVE MODEL_ID

PROCODE

PROCESS_NAME

TBL_Case PROCESS_ID

CaseID JIG_GROUP

CaseName JIG_TYPE

Show JIG_NO

LINE

DATE_RETURN

PIC_RETURN

JIG_STATUS

FLAG

3.3.2.2 โครงสร้างของ Correct Assembly Jig Usage System 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

 
 
 

รูปที ่3.2.2 ความสมัพนัธ์ระหวา่ง Primary Key และ Foreign Key 
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โปรแกรม Microsoft SQL Server Management Studio ท่ีใชใ้นการเกบ็ขอ้มูล 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

 
รูปที ่3.2.3 โครงสร้าง Database 

 
เป็นโปรแกรมท่ีใชเ้กบ็ขอ้มูลทั้งหมดของ Program Jig Order ขอ้มูลทั้งหมดจะถูกเพ่ิมลงใน 

ตารางตามตวัแปรท่ีกาํหนดไว ้
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3.3.2.3 โปรแกรม Microsoft Visual Studio 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

 
 
 
 

รูปที ่3.2.4 โปรแกรม Microsoft Visual Studio 
 

ใช้ในการออกแบบ  Design ของโปรแกรม Jig Order ด้วยการสร้าง Form แต่ละ Form 
ข้ึนมาดว้ยการนาํปุ่มมาวางลงบน Form และเขียน Code ข้ึนมาควบคุมการทาํงานของปุ่มแต่ละปุ่ม 
โดยท่ีปุ่มแต่ละปุ่มจะมี Function ท่ีทาํงานแตกต่างกนั 
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3.3.2.4 หลกัการทาํงานของโปรแกรม 
 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

 
 

รูปที ่3.2.5 Work Flow Program Jig Order 
 

 หลกัการทาํงานของโปรแกรม Jig Order เร่ิมจากการนาํ Jig ท่ีมี Barcode มาลงทะเบียนเขา้
สู่ระบบ (Register Jig) เพ่ือเก็บข้อมูลของ Jig ตัวนั้ นว่าใช้งานกับ Product Model อะไรและรอ
นาํไปใช้ผูท่ี้สามารถลงทะเบียน Jig ไดจ้ะตอ้งเป็นพนักงานในแผนก MFE ท่ีถูกลงทะเบียนไวใ้น
ระบบและมี Barcode รหสัพนกังานในการใชง้านโปรแกรมเท่านั้น การนาํ Jig ไปใช ้(Order Jig) จะ
เป็นการนาํ Jig ออกจากพ้ืนท่ี AC Workshop ดว้ยการกรอกขอ้มูลลงในโปรแกรมว่านาํไปใชท่ี้ Line 
ไหน และ Model อะไร หลังจากเลือก Model จะมีข้อมูลสําหรับ Model นั้ นว่า Model น้ีใช้ Jig 
อะไรบา้ง หลงัจากนั้น ผูใ้ชง้านจะตอ้ง Scan Barcode รหสัพนกังาน เพื่อเกบ็ขอ้มูลว่าใครเป็นคนนาํ 
Jig ไปใชง้าน หลงัจาก Scan Barcode รหสัพนกังาน ผูใ้ชง้านจะตอ้งนาํ Jig ท่ีจะใชง้าน มา Scan เพื่อ
เลือก Jig ท่ีจะนําไปใช้งาน หลงัจาก OrderJig แลว้ ผูใ้ช้งานจะต้องนาํ Jig ไป Scan Confirm ใน
พ้ืนท่ี AC Production Line อีกคร้ังเพ่ือตรวจสอบว่าว่า Jig ตวันั้นใชง้านถูก Process และการ Scan 
Confirm ทุกคร้ังโปรแกรมจะเกบ็ Record ลงใน Database เพ่ือเป็นขอ้มูลในการยนืยนักบัแผนก QA 
วา่ใช ้Jig ถูกตอ้งในการผลิต ในกรณีเจอผลิตภณัทท่ี์มีปัญหาจากการประกอบผลิตภณัท ์
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3.3.2.5 User Interface และ Menu ในโปรแกรม Jig Order 
 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

 
รูปที ่3.2.6 User Interface Jig Order 

 
 เป็นหนา้หลกัของโปรแกรม เป็นโปรแกรมท่ีใชใ้นห้อง AC Workshop แผนก Automotive 
Camera เท่านั้น ใช้ในการ ลงทะเบียน User, ลงทะเบียน Jig, Order Jig, Return Jig และดู History 
ซ่ึงหน้าตาของโปรแกรมท่ีใช้ใน AC Production Line นั้นจะเปิดให้ใช้แค่ Menu Correct Jig และ 
Program Configuration เท่านั้ น ใน Program Configuration นั้ นใช้ในการตั้ งค่าPort ของ Scanner 
และ Process ของ PC นั้นเพ่ือเป็นการป้องกนัการ Scan Jig ผิด Processและมี 2 TabIndex คือ Order 
Jig wait for Correct และ Using Jig wait for Return ใน Tab Order Jig wait for Correct นั้ นจะเป็น
ข้อ มูลท่ีถูก  Order มาจาก  Menu Order Jig เป็นสถานะ  Jig ท่ี ถูก  Order ออกมาจากห้องAC 
Workshop แลว้ รอการ Correct ใน AC Production Line และใน Tab Using Jig wait for Return นั้น
จะเป็นขอ้มูลท่ีถูก Correct จากใน AC Production Line แลว้ เป็นสถานะ Jig ท่ีกาํลงัใชง้านอยู่และ
รอการนาํ Jig กลบัมา Return เขา้สู่ระบบในหอ้ง AC Workshop 
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3.3.2.5.1 Register User Menu 

 

 
 
 
 
 
 
 

 
 

รูปที ่3.2.7 Register User 
 
 เป็นหนา้สําหรับลงทะเบียนผูใ้ชง้านโปรแกรม สําหรับ ช่อง Active เป็นขอ้มูลสําหรับให้

สิทธิในการใชง้าน หากเป็น 0 แสดงวา่ User ID นั้นไม่สามารถใชง้านได ้ 
 
3.3.2.5.2 Register Jig Menu 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

รูปที ่3.2.8 Register Jig 
 เป็นหนา้สําหรับลงทะเบียน Jig ดว้ยการผูก Jig No ไวก้บั Model และผกูไวก้บั Process ท่ี

ใชง้าน ซ่ึงจะมีผลในการ Order Jig ต่อไป 
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3.3.2.5.3 Program Configuration Menu 

 
 
 
 
 

 
 
 
 
 
 

 
 
 

รูปที ่3.2.9 Program Configuration 
 
เป็นหนา้สาํหรับใชต้ั้งค่าโปรแกรม และรับค่า Scanner จาก Comport ท่ีเท่าไร จะเป็นส่วนท่ี

มีผลต่อการ Scan ทุกอย่าง ในส่วนของ Process จะเป็นการตั้งค่าของ PC ใน AC Production Line 
ว่า PC เคร่ืองนั้นเป็น Process อะไร และจะ Scan Jig ไดแ้ค่ Jig ท่ี Process ตรงกนัเท่านั้น ในส่วน
ของ Database เป็นการตั้งค่าว่าใหโ้ปรแกรมเกบ็ขอ้มูลลงใน Database ท่ีช่ืออะไร 
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3.3.2.5.4 Order Jig Menu 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

 
รูปที ่3.2.10 Order Jig 

 
เป็นหน้าสําหรับการนํา Jig ออกไปใช้งานซ่ึงผูใ้ช้งานจะต้องเลือก Line และ Model ท่ี

ตอ้งการ เม่ือเลือกเสร็จจะมีจาํนวน Jig ท่ีตอ้งใชง้าน แสดงข้ึนมา ก่อนท่ีจะ Scan Jig ผูใ้ชจ้าํเป็นตอ้ง 
Scan Barcode User ID ของตวัเองก่อน เม่ือ Scan User ID เสร็จแลว้จะสามารถ Scan Jig ได ้ในการ 
Scan Jig ระบบจะ Check จาก PROCESS_ID และ JIG_GROUP หาก ขอ้มูลตรงกนั JIG_STATUS 
จะเปล่ียนสถานะจาก “WAIT” เป็น JIG_NO เม่ือผูใ้ช้ Scan Jig ครบท่ีต้องการ ปุ่ม Confirm จะ
แสดงข้ึนมา หลงัจากกด ปุ่ม Confirm ขอ้มูลการ Order จะไปแสดงในตารางหนา้แรกของโปรแกรม 

 
 
 
 

 
 

รูปที ่3.2.11 ตวัอยา่ง Order Jig Data 
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3.3.2.5.5 Correct Jig Menu 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

 
รูปท่ี 3.2.12 Correct Jig 

 
เป็นหนา้สาํหรับการนาํ Jig ไป Check ท่ี AC Production Line ดว้ย PC ท่ีมี Scanner และถูก

คุมดว้ย PC Process เพือ่ใหส้ามารถ Check Jig ไดเ้ท่าท่ี Process นั้นใชเ้ท่านั้น ดงัรูปท่ี 3.2.12 เม่ือเรา 
Scan Jig โปรแกรมจะรับค่าเฉพาะ Jig ท่ีมี Process ตรงกบั PC Process เท่านั้น และตวัอยา่งในช่อง 
Scan Jig_No จะเห็นไดว้่า เรา Scan Jig AC0097 ซ่ึงมีอยู่ในระบบแต่ไม่สามารถนาํมา Correct ได้
เน่ืองจาก PC Process ไม่ตรงกนั หลงัจากกด Confirm ขอ้มูล Jig จะถูกส่งไปยงั TabIndex ถดัไป 
(Using Jig wait for Return) แต่ถา้หาก Scan ไม่หมดขอ้มูลจะยงัคา้งอยู่ใน TabIndex เดิม สังเกตุได้
จาก Column JigTotal 
 
 
 

 
 

รูปที ่3.2.13 ตวัอยา่ง Using Jig Data 
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3.3.2.5.6 Return Jig Menu 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

รูปที ่3.2.14 Return Jig 
 
เป็นหน้าสําหรับการนาํ Jig ท่ีใช้เสร็จแลว้ไปคืนห้อง AC Workshop ขอ้มูลใน TabIndex 

Using Jig wait for Return นั้นแสดงให้เห็นว่า Line ไหนและ Model ไหน กาํลงัใช้ Jig อะไรบ้าง
หากตอ้งการคืน Jig เพ่ือนเปล่ียน Model จาํเป็นตอ้ง Return Jig ก่อน ซ่ึงเมนู Return นั้นจะเป็นการ
ใชง้านภายในห้อง AC Workshop เท่านั้น เม่ือคืน Jig แลว้ Jig ท่ีคืนนั้นจะกลบัเขา้สู่สถานะรอการ 
Order ไปใชง้านคร้ังต่อไปและเกบ็ขอ้มูลลงในเมนู History เพือ่เรียกดูประวติัยอ้นหลงัได ้
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3.3.2.5.7 History Menu 

 
 
 
 
 
 

 
รูปที ่3.2.15 History 

 
เป็นหนา้น่ีใชแ้สดงขอ้มูล History ทั้งหมดของการ Correct Jig และ Return Jig โดยท่ีจะมี 

Form อยูใ่นหนา้น้ีอีก 2 Form เพ่ือใชใ้นการแยกดูระหวา่งการ Correct หรือ Return 
 
3.3.2.5.7.1 Correct History Menu 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

รูปที ่3.2.1.6 ตวัอยา่ง Correct History Data 
  
 เก็บขอ้มูลการใช ้Jig ท่ีผ่านมาจะบนัทึก รายช่ือ Jig และการใชง้านร่วมกนั Model ไวแ้ละ 
Status ของ Jig วา่ผา่นการใชง้านจนจบ Process หรือไม่  

 
 



 
 
50 

3.3.2.5.7.2 Return History Menu 

 
 
 
 
 
 
 
 
 

 
รูปที ่3.2.17 ตวัอยา่ง Return History Data 

 
เป็นการเก็บข้อมูลแบบเดียวกนักบั Correct Jig แต่ขอ้มูลท่ีถูกมาจะเป็นขอ้มูล Jig ท่ีถูก 

Return แลว้ 
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บทท่ี 4 
ผลการดาํเนินงาน การวเิคราะห์ และสรุปผลต่างๆ 

 
4.1 ขั้นตอนและผลการดําเนินงาน 
 

4.1.1 Program Spare Part System 
 จากท่ีได้รับมอบหมายให้พัฒนาโปรแกรม  Spare Part System (Auto Mount) มาใช้ใน
แผนก MFE มีขั้นตอนและผลการดาํเนินงานดงัน้ี 

1. ยา้ยไปศึกษาโปรแกรม Spare Part System ในแผนก Auto Mount 
2. อธิบายการทาํงานของโปรแกรม Spare Part System (Auto Mount) ใหแ้ผนก MFE ฟัง 
3. เกบ็ Requirement ท่ีแผนก MFE ตอ้งการเพิม่เติมจาก Program ของ (Auto Mount) 
4. นาํ Data Spare Part MFE มาลองใชใ้น Program และปรับปรุงใหใ้ชง้านร่วมกนัได ้
5. สร้าง Function เพ่ิมเติมท่ีแผนก MFE ตอ้งการ (Budget และ Stock Control) 
6. นาํโปรแกรมไปใชง้านและ Debug โปรแกรม 
 

4.1.2 Program Correct Assembly Jig Usage System (Jig Order) 
 จากท่ีได้รับมอบหมายให้สร้างโปรแกรม Correct Assembly Jig Usage System มาใช้ใน
พ้ืนท่ี AC Workshop และ AC Production Area มีขั้นตอนและผลการดาํเนินงานดงัน้ี 

1 .ศึกษาการนาํ Jig ไปใชง้านและการนาํ Jig กลบัคืนสู่หอ้ง AC Workshop หลงัจบการ 
ทาํงาน 
2. เกบ็ Requirement ของแผนก AC 
3. เขียนโครงสร้าง Database ของโปรแกรมและออกแบบ Flow การทาํงานของโปรแกรม 
4. เขียน Code และออกแบบหนา้ตาของโปรแกรม 
5. นาํโปรแกรมไปทดลองใชง้านท่ี AC Workshop และ AC Production Area 
(Demo 1 Line) 

 6. Debug โปรแกรมและเพ่ิม Function ท่ีตอ้งการเพ่ิมเติม 
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4.2 ผลการณ์วเิคราะห์ข้อมูล 
 จากการทดลองโปรแกรม Spare Part System ดว้ยการนาํขอ้มูลจาก Excel มา Import เขา้ไป
ใน Database ทาํให้โปรแกรมสามารถใชง้านร่วมกบัขอ้มูลของเก่าไดแ้ต่จาํเป็นตอ้งเปล่ียนตวัแปร
ใหม่บางตวัให้เขา้กนักบัระบบของโปรแกรมไดแ้ละเพ่ิมขอ้มูลท่ีไม่มีอยู่ในโปรแกรมเก่าเช่นช่ือ
Vender ของ Part ช้ินนั้น ท่ีอยู ่ เบอร์โทร ราคา 
       จากการทดลองโปรแกรม  Correct Assembly Jig Usage System ด้วยการนําโปรแกรมไป
ทดลองใช้ในพ้ืนท่ี AC Workshop ทําให้สามารถ Register Jig, Register User, History, Order Jig 
และ Return Jig ได ้แต่ Correct Jig ท่ีใชใ้นพื้นท่ี AC Production Line นั้นพบปัญหาท่ีเกิดข้ึนคือ PC 
บางเคร่ืองยงัเป็น Windows XP ซ่ึง Windows XP นั้นไม่รองรับการทาํงานของ .Net Framework 
Version 4.0 Full และ Version 4.5 ทาํให้ไม่สามรถใช้งานกบั Windows XP ได ้จึงตอ้งทดลองกบั 
PC ท่ีเป็น Windows 7 แทน 
 

4.3 วิเคราะห์และวจิารณ์ข้อมูลโดยเปรียบเทยีบผลทีไ่ด้รับกบัวตัถุประสงค์และ
จุดมุ่งหมายในการปฏิบัติงานและจัดทําโครงการ 
 จากการปฏิบัติงานสหกิจศึกษาในคร้ังน้ี ได้รับมอบหมายในการพฒันาโปรแกรม Spare Part 
System ข้ึนมาใช้งานแทนโปรแกรมเก่าท่ีเก็บขอ้มูลดว้ย Excel และมีการคาํนวณ Stock สินคา้ท่ี
ผิดพลาดและมีขอ้มูลน้อย จึงทาํให้เกิดโปรแกรม Spare Part ท่ีเก็บขอ้มูล ราคาสินคา้, ช่ือVender,
การคาํนวณ Part ท่ีถูกเบิกออกและคงเหลืออยู ่เพ่ิมการเก็บรายระเอียด Part การคาํนวณ Budget ต่อ
เดือน ระบบการแจง้เตือน Part ท่ีใกลจ้ะหมด Stock 
และโปรแกรม Correct Assembly Jig Usage System ท่ีใชเ้ก็บขอ้มูลการนาํอุปกรณ์จบัยดึช้ินงานไป
ใชง้านให้ถูกขั้นตอนการผลิตและสามารถตรวจสอบไดว้่าใครเป็นคนนาํไปใช ้และนาํไปใชง้านท่ี
ไหน เพื่อลดปัญหาการนาํอุปกรณ์จบัยึดช้ินงานไปใชผ้ิดขั้นตอนการผลิตและปัญหาอุปกรณ์จบัยึด
ช้ินงานสูญหาย 
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บทท่ี 5 
บทสรุปและข้อเสนอแนะ 

 
5.1 สรุปการดาํเนินงาน 
 จากการปฏิบติังานตลอดระยะเวลา 4 เดือนท่ีผ่านมา ตั้งแต่วนัท่ี 2 เดือนมิถุนายน ถึง วนัท่ี 
30  เดือนกนัยายน นั้นถือว่าประสบความสําเร็จในระดบัท่ีดีมาก เน่ืองจากไดรั้บประสบการณ์ใน
การทาํงานและปัญหาท่ีเกิดข้ึนจริงและไดรั้บความรู้ใหม่ๆมากมายเน่ืองจาก การท่ีไดม้าศึกษาการ
ทาํงานในแผนกวิศวกรรม เป็นความรู้ใหม่ ซ่ึงเป็นความรู้ท่ีแตกต่างกบัสาขาท่ีศึกษาอยู ่และไดน้าํ
ความรู้ดา้นเทคโนโลยสีารสนเทศมาประยกุตใ์ชก้บัวิศวกรรมภายในโรงงาน 
 

5.2 แนวทางแก้ปัญหา 
 นําความต้องการของผูใ้ช้โปรแกรมมาวิเคราะห์แล้วเขียน  Flow ของโปรแกรมให้มี 
Function ตามท่ีผูใ้ชต้อ้งการ 

 
5.3 ข้อเสนอแนะจากการดาํเนินงาน 
 เน่ืองจากการผลิตท่ีโรงงานนั้นทาํงานอยูต่ลอดเวลาทาํใหมี้เวลานอ้ยมากในการเขา้ไปติดตั้ง
โปรแกรมและจาํเป็นตอ้งใชเ้วลาในการติดตั้งนาน ซ่ึงทาํใหมี้ผลต่อปริมาณผลิตผลท่ีจะไดต่้อวนั จึง
ไดแ้ค่ทดลองจาก PC ตวัเดียวดว้ยการใชโ้ปรแกรมจาํลอง Comport ทาํให้ไม่รู้ว่าการใชง้านจริงจะ
เกิดปัญหาอะไรกบัโปรแกรมบา้ง 

 
5.4 ผลทีไ่ด้รับจากการปฏิบัตงิาน 
        1. ไดเ้รียนรู้ระบบการทาํงานในรูปแบบโรงงาน 
        2. ไดเ้รียนรู้การเขียนโปรแกรมท่ีใชง้านร่วมกบัวิศวกรรม 
        3. ไดเ้รียนรู้การทาํงานร่วมกบัแผนกอ่ืนและช่วยกนัแกปั้ญหาหรือพฒันาการทาํงาน 
        4. ไดรั้บความรู้ในดา้นวิศวกรรม 
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รูปที ่4.1 ตวัอยา่ง Jig 
 

 Jig เป็นอุปกรณ์ช่วยจบัช้ินงานหรือเพ่ิมความรวดเร็วในการทาํงาน เช่น Jig ดงัภาพ เม่ือวาง 
Part ลงบนแท่นแลว้เล่ือนแท่นวางเขา้ไปให้สุดระยะ Scanner จะอ่าน QR Code ท่ีอยู่บน Part เพื่อ
เก็บขอ้มูลของ Part ช้ินน้ีลงใน Database แก้ไขปัญหา Scanner อ่าน QR Code ไม่ไดใ้นกรณีวาง 
Part ผดิตาํแหน่ง 
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