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บทที่ 1                                                              

บทนํา 

1.1 ความเปนมาและความสําคัญของปญหา 

อุตสาหกรรมเครื่องหนังจัดเปนอุตสาหกรรมการเกษตร (Agro-industry) ที่มี

ความสําคัญตอระบบเศรษฐกิจของประเทศเปนอยางมากประเภทหนึ่ง โดยเปนอุตสาหกรรมที่

สรางมูลคาเพิ่มใหกับหนังสัตว โดยนําหนังดิบซึ่งเปนผลพลอยไดจากการปศุสัตวมาสราง

มูลคาเพิ่มโดยนํามาผลิตเปนหนังประเภทตาง ๆ เกิดเปนอุตสาหกรรมตอเนื่อง ทั้งอุตสาหกรรม

หนังดิบ อุตสาหกรรมหนังฟอกและอุตสาหกรรมเครื่องหนังหลากหลายประเภท เชน รองเทาหนัง 

กระเปาหนัง เส้ือหนัง ถุงมือหนัง สายนาฬิกาหนัง เฟอรนิเจอรหนัง และอื่น ๆ โดยผลผลิตมีทั้ง

จําหนายในประเทศและสงออก เปนแหลงรายไดและสามารถนําเงินตราตางประเทศเขามาปละ

ประมาณ 20,000 ลานบาท นอกจากนี้สวนใหญยังเปนอุตสาหกรรมที่ใชแรงงานมาก (Labor 

Intensive) ชวยสรางงานจํานวนไมนอยกวา 200,000 คน ในภาคอุตสาหกรรมนี้ ดังนั้น 

อุตสาหกรรมเครื่องหนังจึงถือเปนอุตสาหกรรมที่มีบทบาทสําคัญทั้งตอการจางงานและระบบ

เศรษฐกิจของประเทศ 

อุตสาหกรรมเครื่องหนัง เปนอุตสาหกรรมที่มีโครงสรางการผลิตที่ไมยุงยาก

ซับซอนมากนัก การผลิตยังคงอาศัยแรงงานและทักษะความชํานาญของแรงงานอยูมาก ข้ันตอน

การผลิตหลายขั้นตอนยังไมสามารถนําเทคโนโลยีมาใชในการผลิตได เนื่องจากสินคามีการ

เปลี่ยนแปลงรูปแบบบอยตามแฟชั่น ทําใหยากตอการนําเครื่องจักรมาใชในการผลิต เชน 

อุตสาหกรรมกระเปาหนัง อุตสาหกรรมรองเทาหนัง และอุตสาหกรรมของเลนสําหรับสัตวเลี้ยง 

เปนตน 

จากเหตุผลและขอจํากัดดังกลาว ทําใหโครงสรางการผลิตของอุตสาหกรรมนี้ มี

โครงสรางการผลิตที่ใกลเคียงกันในแตละประเทศ แตอยางไรก็ดี ความไดเปรียบโดยเปรียบเทียบ

ดานตนทุนการผลิตในแตละประเทศนั้น ยังขึ้นอยูกับปจจัยพื้นฐานหลายประการที่สําคัญไดแก 

ฝมือแรงงาน ความสามารถในการออกแบบผลิตภัณฑ ความสามารถในการพัฒนาคุณภาพสินคา 

คาจางแรงงาน ความสามารถในการไดมาหรือการมีแหลงวัตถุดิบราคาถูก ความพรอมดานวัสดุ 

อุปกรณ และตนทุนการดําเนินการในแตละประเทศที่แตกตางกัน เชน อัตราภาษีนําเขา-สงออก 
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ภาษีการคา ระเบียบขั้นตอนของราชการ และระบบสาธารณูปโภค ซึ่งประเทศที่มีความพรอมในสิ่ง

ตาง ๆ เหลานี้มากกวา ก็จะเปนผูที่มีศักยภาพในการแขงขันที่สูงกวา 

การผลิตเครื่องหนังของไทยในปจจุบัน ไดมีการพัฒนาทั้งดานคุณภาพและ

รูปแบบ โดยมีการนําเครื่องจักรและเทคโนโลยีใหม ๆ มาใชในการผลิตมากขึ้น รวมทั้งการคัดเลือก

วัตถุดิบ หนังดิบและหนังฟอกที่มีคุณภาพสูงโดยนําเขาจากตางประเทศมาผลิต นอกจากนี้ใน

อุตสาหกรรมเครื่องหนังที่มีเครื่องหมายการคาชั้นนําจากตางประเทศ ยังสามารถผลิตสินคาที่

สนองตอบความตองการของตลาดไดทั้งภายในประเทศและตางประเทศ แตจะเปนสินคาในตลาด

ระดับกลาง-ลาง จึงยังมีการนําเขาเครื่องหนังจากตางประเทศ โดยเฉพาะเครื่องหนังที่มีชื่อเสียง

ของผูผลิตชั้นนําของโลก เพื่อสนองความตองการของผูบริโภคที่มีรายไดสูง และมีรสนิยมในสินคา

ตางประเทศโดยนําเขาจากประเทศไตหวัน สาธารณรัฐเกาหลี ญี่ปุน อิตาลี ฝร่ังเศส เยอรมนี และ

สหรัฐอเมริกา 

อุตสาหกรรมเครื่องหนังของไทย มีความไดเปรียบโดยเปรียบเทียบดานตนทุนการ

ผลิตในหลายประการ โดยเฉพาะฝมือแรงงานที่มีคุณภาพในการผลิต ระบบการจัดการที่ดี มี

บรรยากาศการลงทุนที่เอ้ืออํานวยตอนักลงทุนตางชาติ ทําใหประเทศไทยในปจจุบันมีความ

ไดเปรียบดานศักยภาพการผลิตเหนือกวาหลาย ๆ ประเทศ เชน อินโดนีเซีย สาธารณรัฐประชาชน

จีน เวียดนาม และอินเดีย แตไทยมีความดอยกวาประเทศเหลานี้ในดานตนทุนวัตถุดิบ คาจาง

แรงงาน และคาใชจายในการดําเนินการ ในขณะที่ประเทศผูผลิตสินคาเครื่องหนังคุณภาพสูงที่

สําคัญ เชน อิตาลี ฝร่ังเศส เยอรมนี ฮองกง ไตหวัน และสาธารณรัฐเกาหลี มีศักยภาพการผลิตใน

ดานความสามารถในการออกแบบผลิตภัณฑ การพัฒนาคุณภาพสินคา การมี Brand Name เปน

ของตนเองและมีการเคลื่อนยายฐานการผลิตไปยังประเทศที่มีตนทุนวัตถุดิบและคาจางแรงงานถูก 

ดังนั้นแนวทางการพัฒนาเพื่อปรับปรุง รักษา หรือเพิ่มขีดความสามารถในการ

แขงขันโดยการปรับปรุงขอบกพรองและเสริมสรางจุดเดนที่อุตสาหกรรมนี้มีอยูใหเขมแข็งยิ่งขึ้นจึง

เปนประเด็นที่มีความสําคัญยิ่งตอการพัฒนาการสงออกเครื่องหนังไทย ใหขยายตัวเพิ่มข้ึนและ

สามารถแขงขันได ภายใตสถานการณการคาโลกที่ปรับตัวเขาสูระบบเสรีอยางมาก โดยแนวทาง

การปรับตัวที่สําคัญที่ควรเรงดําเนินการเพื่อเพิ่มขีดความสามารถในการแขงขัน ไดแก ความพรอม

ทางดานวัตถุดิบ ระดับเทคโนโลยี การพัฒนาแรงงาน ความสามารถในการบริหารจัดการ การ

พัฒนาระบบพื้นฐาน เสถียรภาพทางเศรษฐกิจ รวมทั้งการวิจัยและพัฒนา ที่เอ้ืออํานวยตอการ

ขยายการผลิตและการลงทุน รวมทั้งตองคํานึงถึงความสามารถในการแขงขันระหวางประเทศ โดย

มุงผลิตสินคาคุณภาพสูงใหตนทุนต่ําเพื่อสรางความไดเปรียบในการแขงขันในตลาดระดับบน ซึ่ง
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จะเปนการสรางมูลคาเพิ่มของสินคาใหมากขึ้น รวมถึงความเหมาะสมในการวางตัวสินคาในตลาด 

แสวงหาตลาดใหม ๆ และการเจรจาการคาเพื่อลดขอกีดกันทางการคา และสรางความไดเปรียบ

ดานการแขงขันในตลาดโลก 

จากที่มาของสถานการณทางเศรษฐกิจขางตนพบวาผูประกอบการอุตสาหกรรม

เคร่ืองหนังของไทยสวนใหญเปนผูประกอบการขนาดเล็กและขนาดกลางที่มีตนทุนการ

ประกอบการคอนขางจํากัดทําใหไมสามารถใชเงินลงทุนสูงแขงกับคูแขงจากตางประเทศได ดังนั้น

ส่ิงหนึ่งที่ควรทําคือ มุงเนนพัฒนาในเรื่องของการวางแผนและควบคุมการผลิตซึ่งมีดวยกัน 2 สวน 

คือกระบวนการทางธุรกิจและกระบวนการผลิต ซึ่งงานในสวนของกระบวนการทางธุรกิจจะ

ประกอบไปดวยการบริหารการรับคําสั่งซื้อ การวางแผน การจัดซื้อ การจัดการคลังสินคา การจดัสง

ใหกับลูกคา และงานทางดานบัญชีการเงิน และสวนที่สอง คือสวนกระบวนการผลิต จะเปนเรื่อง

ของการวางแผนและควบคุมการผลิตในระดับปฏิบัติการ (Shop-floor Planning and Controlling 

System) ซึ่งเปนการจัดวางทรัพยากรของการผลิตที่มีอยูเดิมใหมีประสิทธิภาพมากยิ่งขึ้นและยัง

ชวยลดเวลาสูญเปลาที่เกิดข้ึนไดอีกดวย โดยในงานวิจัยนี้จะศึกษางานในสวนกระบวนการผลิต

ของอุตสาหกรรมเครื่องหนังโดยมุงเนนไปที่ ข้ันตอนในกระบวนการผลิตตั้งแตรับคําสั่งผลิต

จนกระทั่งบรรจุ พบวาปญหาหลักที่เกิดขึ้นเกิดจากระบบบริหารงานในแตละขั้นตอนไมมีความ

สอดคลองกัน ไมมีการพิจารณาเวลาในการทํางานของสถานีงานกอนหนาและสถานีหลัง ทําให

การทํางานเปนไปในเชิงเดี่ยว ดังนั้นจึงมีแนวความคิดที่จะออกแบบซอฟตแวรสําหรับการวางแผน

และควบคุมการผลิตในโรงงานเครื่องหนัง (Software Design for Production Planning and 

Control in a Leatherware Factory) ที่มีขอบเขตการดําเนินงานแบบองครวมที่ครอบคลุมข้ันตอน

การทํางานในระดับปฏิบัติการตั้งแตรับคําสั่งผลิตจนกระทั่งบรรจุเสร็จ โดยมีการแบงงานวางแผนที่

จะทําการพัฒนานี้ออกเปน 4 สวน อันประกอบไปดวย 1. สวนการวางแผนการปมหนัง ซึ่งจะระบุ

ถึงการจัดกลุมชิ้นสวนผลิตภัณฑที่สามารถปฏิบัติงานในขั้นตอนปมตัดหนังรวมกันได 2. สวนการ

สรางโครงสรางการผลิตและทีมการผลิตเบื้องตน ซึ่งจะระบุถึงการจัดสรรทีมการผลิตที่เหมาะสม

กับโครงสรางการผลิตสําหรับใบสั่งผลิตตาง ๆ 3. สวนการจัดสมดุลการผลิต (Line Balancing) 

และจัดสรรทรัพยากรบุคคล โดยมีระบบการคํานวณเวลามาตรฐานและทักษะการทํางานของ

พนักงานชวยในการวางแผนการผลิต  และ 4. สวนการเก็บขอมูลการผลิต ที่มีหนาที่ในการเก็บ

ขอมูลและควบคุมการผลิตในสายการผลิต ซึ่งผลลัพธที่เกิดขึ้นจะทําใหการดําเนินงานเปนการ

ดําเนินงานที่เชื่อมโยงกัน สงผลถึงการเพิ่มข้ึนของประสิทธิภาพและความสอดคลองในการ

ดําเนินงาน อันจะนําไปสูการเพิ่มขีดความสามารถในการแขงขันในตลาดการคาโลก 
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1.2 วัตถุประสงคของการวิจัย 

ออกแบบซอฟตแวรสําหรับการวางแผนและควบคุมการผลิตในโรงงานเครื่องหนัง 

(Software Design for Production Planning and Control in a Leatherware Factory) 

 
1.3 ขอบเขตของการวิจัย 

1. สวนงานที่จะเขาไปทําการศึกษาและเก็บขอมูลจะประกอบไปดวย 

• สวนการวางแผนการผลิตในระดับปฏิบัติการ 

• สวนการผลิต 

2. แผนการผลิตที่ทําการศึกษาจะเปนแผนในระดับปฏิบัติการเทานั้นซึ่งมีขอบเขต
ครอบคลุมต้ังแตข้ันตอนการรับคําสั่งผลิตจากสวนงานกระบวนการธุรกิจในรูปของใบสั่งผลิต 

จนกระทั่งบรรจุเสร็จเปนผลิตภัณฑ โดยใบสั่งผลิตที่ไดรับจะเปนใบสั่งผลิตที่ไดรับการยืนยัน

วัตถุดิบแลว 

3. ซอฟตแวรที่ออกแบบเปนระบบที่ชวยสนับสนุนการทํางานของการวางแผนการผลิต
และการควบคุมการผลิตเทานั้น ไมไดใหผลลัพธที่ดีที่สุดแกผูใชงาน 

4. การจัดสรรทรัพยากรจะเปนการจัดสรรทรัพยากรบุคคลเทานั้น ไมรวมถึงเครื่องจักรที่

ใชงาน โดยมีสมมติฐานวามีจํานวนเครื่องจักรเพียงพอ 

5. การเก็บรวบรวมขอมูลจะมาจากหลายทาง ดังนี้ 
• ขอมูลภาคสนามจะมาจากโรงงานตัวอยาง 

• ขอมูลเชิงทฤษฎีจะมาจากหลายสวนอันประกอบดวย หนังสือ บทความวิชาการ 

Internet และงานวิจัยที่เกี่ยวของ 

 
1.4 ผลลัพธที่ไดรับ 

ซอฟตแวรสําหรับการวางแผนและควบคุมการผลิตในโรงงานเครื่องหนัง 

(Software Design for Production Planning and Control in a Leatherware Factory) ที่มี

ความสามารถดังนี้ 
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1. ชวยจัดกลุมชิ้นสวนผลิตภัณฑที่สามารถปฏิบัติงานรวมกันในขั้นตอนปมตัดหนังกอน
จะเขาสูสายการผลิตจริง โดยเปนระบบที่ชวยสนับสนุนในการตัดสินใจเทานั้น 

2. ชวยสนับสนุนการปฏิบัติงานของพนักงานสําหรับการวางแผนการผลิตของทุกขั้นตอน
การผลิต ซึ่งประกอบดวยการจัดสมดุลการผลิตและจัดสรรทรัพยากรการผลิต และแสดงผลการ

วางแผนการผลิตในรูปของแผนปฏิบัติการ (Action Plan) และตารางการผลิต (Gantt’s Chart) 

3. การแสดงผลการติดตามการผลิต ซึ่งแสดงออกมาในรูปของเสนกราฟติดตามการผลิต 

(Line of Balance : LOB) 

 
1.5 ประโยชนที่ไดรับ 

1. เพื่อชวยใหการทํางานในแตละขั้นตอนมีความสอดคลองกัน 

2. เพื่อใหพนักงานสามารถตรวจสอบ ติดตามการผลิตในทุกขั้นตอนของผลิตภัณฑแตละ

ชนิดไดอยางสะดวก รวดเร็ว 

3. เพื่อให ผูบ ริหารสามารถตรวจสอบและตัดสินใจในการวางแผนการผลิตใน
กระบวนการผลิตไดอยางมีประสิทธิภาพ 

 
1.6 ขั้นตอนการดําเนินงานวิจัย 

ตารางที่ 1.1 ขั้นตอนการดําเนินงานวิจัย 

การดําเนินงาน วิธีการทาํงาน ระยะเวลา ผลลัพธ 

1. ศึกษาและเก็บขอมูลที่

เกี่ยวของกับกระบวนการ

ผลิตในโรงงานเครื่องหนัง  

- ติดตอโรงงานตัวอยาง 

- เขาศึกษาและสัมภาษณ

วิศวกรฝายผลิตในโรงงาน 

หั ว ห น า ง า น  ร ว มทั้ ง ผู ที่

เกี่ยวของ 

- สรุปผลการเก็บขอมูล 

3 เดือน - ภาพของโรงงานเครื่องหนัง

โดยรวม กระบวนการในการ

ทํ า ง านตั้ ง แต รั บ ใบสั่ ง ซื้ อ 

จนกระทั่งเริ่มตนการผลิตโดย

จะ เนน ไปที่ ร ะบบการวาง

แ ผ น ก า ร ผ ลิ ต ใ น ร ะ ดั บ

ปฏิบัติการ 
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การดําเนินงาน วิธีการทาํงาน ระยะเวลา ผลลัพธ 

2. รวบรวมผลงานวิชาการ 

เ อกสา ร วิ จั ย  เ อ กสา ร

ความรู ที่ เ กี่ ย ว ข อ งกั บ

โรงงานเครื่องหนัง  และ

ระบบที่ใชในการบริหาร

การผลิต 

- มีการดําเนินงานที่ควบคู 

ไ ป กั บ ก า ร เ ก็ บ ข อ มู ล ใ น  

ภาคสนาม 

- คนหาผลงานวิชาการ  

เอกสารตาง ๆ จาก Internet 

หนังสือ และตําราวิชาการ

จากสถาบันการศึกษาตาง ๆ 

3 เดือน - แนวทางในการพัฒนาระบบ

การวางแผนและควบคุมการ

ผลิตของโรงงานเครื่องหนัง 

โดยมุงเนนที่ข้ันตอนการผลิต

ใ น ร ะ ดั บ ป ฏิ บั ติ ก า ร  ซึ่ ง

ประกอบดวยขั้นตอนการตัด 

การเย็บ และ Finishing 

3. การตรวจสอบความ

ถูกตองและจัดระเบียบ

ของขอมูล 

- นําขอมูลที่ได รับมาจัดให

เปนระ เบียบตามหัวขอที่  

ตองการ 

- นําขอมูลที่จัดเปนระเบียบ

แลวไปตรวจสอบกับโรงงาน

ตัวอยางอีกคร้ังหนึ่ง 

1 เดือน - ขอมูลที่ผานการตรวจสอบ

ความถูกตองแลว 

4. การออกแบบ 

Conceptual Design ของ

ระบบ 

- ออกแบบ Concept ของ

ระบบซึ่ ง เปนการสรุปรวม

จากข อมู ลที่ ไ ด ผ า นก า ร

ตรวจสอบแลวและสอดคลอง

กับระบบการวางแผนและ

ควบคุมการผลิตที่ออกแบบ

ในขั้นตอนที่แลว  

6 สัปดาห - Concept ของระบบ ซึ่งจะ

ทําใหมองเห็นภาพในเบื้องตน

ของระบบ 

- ผลลัพธของโปรแกรม  

- โครงสรางหลักของโปรแกรม

ซึ่งแสดงการเชื่อมโยงกันของ

สวนตาง ๆ ในโปรแกรม 

5. การออกแบบ Detailed 

Design ของระบบ 

- ออกแบบลงลึ ก ใน ร าย 

ล ะ เ อี ย ด ข อ ง ร ะ บบ ก า ร

วางแผนและควบคุมการผลิต

ที่จะพัฒนาขึ้น 

 

2 เดือน - รายละเอียด องคประกอบ 

โ ม ดุ ล ที่ มี ข อ ง ร ะ บ บ ก า ร

วางแผนและควบคุมการผลิต

ที่ พั ฒ น า ขึ้ น ม า  ร ว ม ทั้ ง

รายละเอียดของส วนที่ จะ

นําไปสรางเปนโปรแกรม 
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การดําเนินงาน วิธีการทาํงาน ระยะเวลา ผลลัพธ 

6. ทําการ Run through 

test กับระบบ 

- จัดทํา Detailed Design 

ของระบบใหเปนระเบียบ 

- นําเอา Detailed Design 

ขางตนไปทําการตรวจสอบ

ค ว า ม เ ห ม า ะ สม ใ น ก า ร

นํ า ไป ใช ง านกั บ โ ร ง ง าน

ตัวอยาง โดยใชหนาจอที่ได

ทํ า ก า ร ออกแบบ ไ ว แ ล ว

ทดลองทําเสมือนใชงานจริง  

1 เดือน - Detailed Design ที่ผานการ

ตรวจสอบความเหมาะสมและ

ทําการปรับแกใหตรงตามการ

ใช งานจริ ง ในโรงงานและ

พรอมที่จะนําไปพัฒนาเปน

โปรแกรมตอไป 

7. พัฒนาโปรแกรมและ

ทํ า ก า ร ต ร ว จ ส อ บ

ขอผิดพลาดของโปรแกรม 

 

 

- ดําเนินการพัฒนาโปรแกรม 

- ตรวจสอบขอผิดพลาดของ

โปรแกรม 

- แกไขขอผิดพลาดตามที่

ตรวจสอบพบ 

 

 

6 สัปดาห - โปรแกรมเบื้องตนที่ผานการ

ตรวจสอบขอผิดพลาดแลว 

8. จัดทํา User-test ใน 3 

รูปแบบ คือ  

     1. User-interface 

     2. ความถูกตองของ

ผลลัพธ 

      3. ความสอดคลองกับ

การนําไปใชจริงในโรงงาน 

- ทํ า ก า ร ท ด ส อ บ ทั้ ง  3 

รูปแบบที่โรงงานตัวอยาง  

- เก็บขอมูลตาง ๆ ที่ไดจาก

ก า ร ท ด ส อ บ เ พื่ อ นํ า ไ ป

พิจารณาปรับแกโปรแกรม 

1 เดือน - ขอมูลจากการทดสอบทั้ง 3  

รูปแบบ 

9. ปรับแกและทดสอบ

โปรแกรมขั้นสุดทาย 

- ปรับแกโปรแกรมบางสวน

ตามผลจากการทํา User-

test 

- ทดสอบโปรแกรมทั้งหมด

อีกครั้งหนึ่ง 

 

1 เดือน - โปรแกรมที่ผานการปรับแก

ข้ันสุดทายแลว 
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การดําเนินงาน วิธีการทาํงาน ระยะเวลา ผลลัพธ 

10. จัดทําคูมือการใชงาน

โปรแกรม 

- การดําเนินงานจะทําควบคู

ไ ป กั บ ก า ร ป รั บ แ ก แ ล ะ

ทดสอบในขั้นสุดทาย 

- จัดทําคูมือของโปรแกรม 

6 สัปดาห - คูมือการใชงานของ

โปรแกรม 
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ตารางที่ 1.2 แผนผังการดําเนินงาน (Gantt’s Chart) 
งาน ม.ค. 51 ก.พ. 51 มี.ค. 51 มิ.ย.51 ก.ย.51 ต.ค.51 ธ.ค.51

1.ศึกษาภาคทฤษฎี

2.เก็บขอมูลภาคสนาม

3.ตรวจสอบความถูกตองของ

  ขอมูลที่เก็บมา

4.ออกแบบConceptual Design

5.ออกแบบDetailed Design

6.ทําการ Run Through Test

กับระบบ

7.พัฒนาโปรแกรมและตรวจสอบ

ขอผิดพลาด

8.ทํา User-test 3 แบบ

9.ปรับแกและทดสอบขั้น

  สุดทาย

10.จัดทําคูมือการใชงาน

พ.ย.51ส.ค.51พ.ค.51 ก.ค.51เม.ย.51
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บทที่ 2                                                              

ทฤษฎีและผลงานวิจัยที่เก่ียวของ 

โรงงานที่ผูวิจัยเขาไปทําการศึกษานี้เปนโรงงานการผลิตเครื่องหนัง โดยมี

ผลิตภัณฑ คือ กระเปาถือ กระเปาสตางค และเข็มขัด เปนตน ซึ่งเปนโรงงานที่มีการผลิตแบบตาม

ส่ัง และสามารถผลิตผลิตภัณฑหลายอยางไดในเวลาเดียวกัน โดยจะพบวาจํานวนและรูปแบบใน

การสั่งในแตละคร้ังไมเทากันและไมแนนอน และงานที่เขามาจะมีความแตกตางกันในเรื่องของ

ข้ันตอนการทํางานทําใหการทํางานมีความซับซอนและสายการผลิตตองรองรับการทํางานที่หลาย

หลาย ดังนั้น จึงควรมีระบบที่สามารถชวยวางแผนการผลิตใหกับพนักงาน และเครื่องจักร เพื่อให

พนักงานสามารถปฏิบัติงานและติดตามการดําเนินการผลิตใหเปนไปตามแผนอยางมีสิทธิภาพ ซึ่ง

ทฤษฎีที่เกี่ยวของในการวิจัยครั้งนี้ มีดังนี้ 

 
2.1 แนวคิดและทฤษฎี 

2.1.1 ความรูเบ้ืองตนเรื่องการจัดการการผลิตในอุตสาหกรรมเครื่องหนัง     
(จรินทร เจริญศรีวัฒนกุล, 2539) 

อุตสาหกรรมเครื่องหนังเปนอุตสาหกรรมการเกษตรประเภทหนึ่งที่มีความสําคัญ

ตอระบบเศรษฐกิจของประเทศ โดยเปนอุตสาหกรรมที่สรางมูลคาเพิ่มใหกับหนังสัตวไมวาจะเปน

อุตสาหกรรมที่ผลิตเพื่อขายในประเทศหรือเพื่อสงออก ความสําคัญของอุตสาหกรรมเครื่องหนัง

เปนการนําสัตวซึ่งเปนวัตถุพลอยไดจากการฆาสัตวเพื่อบริโภคมาทําใหมีคุณคา นอกจากนี้ยังเปน

อุตสาหกรรมที่ทําใหมีอุตสาหกรรมตอเนื่องไดอีกมากมาย เชน อุตสาหกรรมเคมี เปนตน อันเปน

การชวยสรางงานใหแกแรงงานฝมือจํานวนมาก ซึ่งอยูในภาคอุตสาหกรรมเครื่องหนังนี้ทั้งทางตรง

และทางออมอีกดวย 

2.1.1.1 วิวัฒนาการของอุตสาหกรรมเครื่องหนัง 

อุตสาหกรรมเครื่องหนังเปนอุตสาหกรรมตอเนื่องจากอุตสาหกรรมหนัง โดยใช

หนังฟอกจากอุตสาหกรรมฟอกหนัง เปนวัตถุดิบสําคัญในการผลิตเครื่องหนังชนิดตาง ๆ ซึ่งในชวง 

20 ปที่ผานมา อุตสาหกรรมเครื่องหนังของไทย ไดวิวัฒนาการจากอุตสาหกรรมในครัวเรือนที่ใช
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แรงงานจํานวนมาก มาเปนโรงงานอุตสาหกรรมที่นําเทคโนโลยีทันสมัย ชวยเพิ่มประสิทธิภาพใน

การผลิตจนสามารถพัฒนารูปแบบและฝมือการตัดเย็บทัดเทียมประเทศตาง ๆ ไดอยางรวดเร็ว 

และเริ่มสงออกไดในป พ.ศ.2521 ประกอบกับในระยะแรก ๆ เปนจังหวะของการถายเทตลาดที่

ยายฐานการผลิตจากยุโรปเขามาสูภูมิภาคเอเชีย ทําใหประเทศไทยไดรับความสนใจเปนอยางมาก 

จากผูซื้อทั้งในยุโรป สหรัฐอเมริกา และเอเชีย เนื่องจากสามารถซื้อผลิตภัณฑหนังที่มีคุณภาพปาน

กลางจากไทยไดในราคาถูก ซึ่งในอดีตผูผลิตของไทยจะพึ่งวัตถุดิบในประเทศเปนหลัก ประกอบ

กับคาจางแรงงานต่ําทําใหตนทุนต่ําและสามารถแขงขันในตลาดตางประเทศได 

ผลิตภัณฑหนังสงออกของไทยที่สําคัญไดแก รองเทาหนัง เครื่องใชในการเดินทาง 

เชน กระเปาเดินทาง กระเปาถือ ของเลนสําหรับสัตวเลี้ยง และผลิตภัณฑหนังอ่ืน ๆ เปนตน ทั้งนี้

ในชวงป พ.ศ.2530-2532 ถือไดวาเปนยุคทองของอุตสาหกรรมเครื่องหนังของไทย การสงออก

ขยายตัวในอัตราสูง สามารถนําเงินตราตางประเทศเขามาปละหลายหมื่นลานบาท 

แตในชวงป พ.ศ.2534-2535 ภาวการณแขงขันในเอเชียเริ่มเปลี่ยนไป ประเทศ

คูแขงหลายประเทศในโลก มองเห็นอุตสาหกรรมเครื่องหนังเปนอุตสาหกรรมสําคัญ จึงมีการ

สงเสริมและพัฒนาเพื่อการสงออกมากขึ้น เชน อินเดีย จีน (ผานฮองกง) อินโดนีเซีย และฟลิปปนส 

ประกอบกับผลกระทบจากภาวะสงครามกอการรายและภาวะเศรษฐกิจโลกถดถอยในปจจุบัน 

และคูแขงขันสําคัญ คือ จีน เขาเปนสมาชิกองคการการคาโลก ขณะเดียวกันภาวะคาแรงงานใน

ประเทศไทยไดถีบตัวสูงขึ้นอยางรวดเร็ว ทําใหสถานการณแขงขันของประเทศไทยเริ่มยากขึ้น 

รวมทั้งเกิดภาวะขาดแคลนวัตถุดิบเปนผลจากการเติบโตอยางรวดเร็วของอุตสาหกรรมเครื่องหนัง 

ทําใหผูประกอบการในประเทศไทยไมสามารถขยายกําลังการผลิต เพื่อรองรับความตองการของ

ตลาดได ตลาดบางสวนจึงถูกถายเทไปใหประเทศคูแขง รวมทั้งการยายฐานการผลิตไปประเทศที่

มีคาแรงและตนทุนต่ําในสินคาคุณภาพระดับกลางถึงตอโดยเฉพาะจีน 

ภาวการณดังกลาว ทําใหผูผลิตในประเทศไทยตองเปลี่ยนนโยบายการผลิตและ

การตลาดเพื่อรักษาสวนแบงตลาดเครื่องหนังไว โดยสรรหาวัตถุดิบใหม ๆ จากทั้งในและ

ตางประเทศมาแทน และพัฒนาดานรูปแบบผลิตภัณฑใหทันสมัย เนนการออกแบบและตัดเย็บ

ดวยฝมือประณีตใหตรงกับความตองการของตลาดในระดับสูงขึ้น รวมทั้งมีการใชเครื่องจักรที่มี

เทคโนโลยีสูงเขามาชวยในกระบวนการผลิตมากขึ้น อันจะสงผลใหการสงออกของไทยมีแนวโนมดี

ข้ึน 
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2.1.1.2 อุตสาหกรรมการผลิตเครื่องหนัง 

การผลิตเครื่องหนังในประเทศไทยสวนมากจะทําดวยมือ การใชเครื่องจักรหรือ

การผลิตขนาดใหญมีนอย สวนมากยังเปนอุตสาหกรรมในครอบครัว วิธีการผลิตยอมดําเนินไป

ตามวิธีการที่นักออกแบบไดจัดสรรกําหนดไว ซึ่งมีวิธีการและองคประกอบในการผลิตยากงาย

แตกตางกันออกไปตามรูปแบบและลักษณะของสินคานั้น ๆ สามารถแบงองคประกอบในการผลิต

เครื่องหนังเปน 3 แบบ ดังนี้ 

1. อุตสาหกรรมรองเทาและชิ้นสวน ประกอบดวย วัตถุดิบในการผลิต คาแรงงาน และ

คาใชจายอื่น ๆ โดยมีการนําเขาในสวนของวัตถุดิบหลัก เชน ยางสังเคราะห ไนลอน หุนรองเทา 

เปนตน สวนใหญจะนําเขาจาก ไตหวัน เกาหลีใต และสหรัฐอเมริกา 

2. อุตสาหกรรมเครื่องใชสําหรับเดินทาง ประกอบดวย หนังฟอก แรงงาน วัสดุประกอบ 

และคาใชจายอื่น ๆ โดยมีการนําเขาในสวนของหนังฟอกที่มีคุณภาพดี 

3. อุตสาหกรรมหนังและผลิตภัณฑหนังฟอกและหนังอัด วัตถุดิบประกอบดวย หนังดิบ 

เคมีภัณฑ แรงงาน และคาใชจายอื่น ๆ โดยเคมีภัณฑตองนําเขาทั้งหมด หนังดิบมีการนําเขา

บางสวนเนื่องจากความตองการหนังที่แตกตางกัน และหนังดิบภายในประเทศไมเพียงพอ 

เมื่อกลาวถึงบทบาทของวัสดุ สามารถแบงออกเปน 2 สวน คือ การผลิตวัสดุและ

การนําวัสดุไปประยุกตใช บทบาทในการผลิตวัสดุจะเกี่ยวกับการผลิตวัสดุสําหรับใชใน

อุตสาหกรรม ซึ่งจะรวมถึงการบดและการยอยวัตถุดิบจากวัสดุที่ใชแลวหรือการผลิตวัสดุพื้นฐาน 

สวนการนําวัสดุไปใชงานนั้น โดยวิธีการทางวิศวกรรมและกระบวนการแปรรูปวัสดุตาง ๆ ใหเปน

ผลิตภัณฑสําเร็จรูป นั่นคือ 

1. การออกแบบและพัฒนารูปแบบ 

2. กระบวนการผลิตและการประดิษฐ 

3. การวิจัยและการพัฒนา 

ข้ันตอนการออกแบบตองคํานึงถึงตัวผลิตภัณฑและการวางแผนเพื่อใหได

ผลิตภัณฑตามที่ตองการ วัสดุที่จะใชผลิตก็เพื่อใหไดรูปรางตามแนวความคิดของการออกแบบ 
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ข้ันตอนการผลิตผลิตภัณฑอาจจะมีกรรมวิธีที่สลับซับซอน ซึ่งทั้งสองขั้นตอนจะเกี่ยวกับการ

ตัดสินใจเลือกใชชนิดของวัสดุ รวมทั้งปริมาณความตองการของผลิตภัณฑประกอบอีกดวย 

สําหรับอุตสาหกรรมหนังและเครื่องหนัง จําแนกประเภทวัตถุดิบที่ใชในการผลิต

ตามลักษณะได 4 ชนิด ดังนี้ 

1. หนังสด (Fresh Hides and Skins) หมายถึง หนังสัตวที่ชําแหละ 

2. หนังดิบ (Raw Hides and Skins) หมายถึง หนังสัตวที่ไดจากโรงงานฆาสตัว หรอืหนงั

สดที่ยังไมไดผานกรรมวิธีการฟอกหนัง แตจะผานกรรมวิธีการเก็บรักษาในลักษณะตาง ๆ คือ หนัง

แชน้ําเกลือ (Grin Cure) หนังหมักเกลือ (Wet Salted Hide) หนังตากแหง (Dried Hides) หนัง

อาบน้ํายา (Arsenic Ted Hide) หนังหมักเกลือตากแหง (Dry salted Hide) 

3. หนังฟอกกึ่งสําเร็จรูป (Wet Blue) หมายถึง หนังที่ยังฟอกไมเสร็จสมบูรณยังขาด

กรรมวิธีการผลิตอีก 1 ชวง ทั้งนี้ข้ึนอยูกับกรรมวิธีการผลิตของแตละโรงงานที่มีความชํานาญ

ตางกัน เพื่อผลิตเปนหนังฟอกสําเร็จรูปตอไป 

4. หนังฟอกสําเร็จรูป (Leather) หมายถึง หนังดิบที่นําไปแชในน้ําเปลือกไมหรือน้ํายา

เคมี เพื่อเปลี่ยนแปลงคุณสมบัติภายในของหนังสัตว ใหปราศจากการเนาเปอยและสามารถนํามา

ดัดแปลง (ยอมสี อัดลาย) เปนผลิตภัณฑหนังตาง ๆ ได โดยเฉลี่ยหนังดิบหนัก 4 กิโลกรัม เมื่อผาน

กระบวนการฟอกแลว จะมีการสูญเสียน้ําหนักเพราะหนังจะแหง เหลือหนังฟอกประมาณ 1 

กิโลกรัม นอกจากนี้ หนังฟอกยังแบงออกเปน หนังทรงหรือหนังชั้นนอก (Upper Leather) ซึง่มกัจะ

นํามาผลิตรองเทา เข็มขัดเฟอรนิเจอร และหนังทองหรือหนังชั้นใน (Side Leather) ซึ่งมักจะนํามา

ทําถุงมือและหนังซับใน (Lining Leather) ตาง ๆ เชน ซับในรองเทา กระเปา เสื้อหนัง เปนตน 

ขณะที่อุตสาหกรรมหนังแทกําลังขาดแคลนหนังสัตว (หนังดิบ) ที่จะนํามาฟอก 

ทําใหหนังแทมีราคาสูงขึ้นนั้น อุตสาหกรรมหนังเทียม (Artificial Leather) จึงเริ่มเขามามีบทบาท

ในอุตสาหกรรมเครื่องหนังเพิ่มมากข้ึน ซึ่งหนังเทียมจัดเปนผลิตภัณฑพลาสติก (Polyvinyl 

Chloride) สําเร็จรูปชนิดหนึ่ง นิยมใชทําเบาะรถยนต กระเปา เข็มขัด รองเทา เครื่องเรือน และ

ผลิตภัณฑอ่ืน ๆ ปจจุบันอุตสาหกรรมหนังเทียมกําลังเปนที่นิยมของตลาด โดยเฉพาะตลาด

ภายในประเทศ นิยมใชหนังเทียมผลิตผลิตภัณฑเครื่องหนังแทนหนังแท เพราะมีคุณสมบัติและ

คุณภาพที่ใกลเคียงแตมีราคาถูกกวา อีกทั้งยังมีสีและลวดลายตาง ๆ ใหเลือกไดมากกวา สามารถ
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นํามาใชทดแทนกันไดอยางดี ทั้งยังสามารถปรับปรุงคุณภาพใหดีข้ึนหรือนํามาดัดแปลงให

เหมาะสมกับการใชไดมากกวาหนังแท ดังนั้นตลาดหนังเทียมจึงมีแนวโนมสูงขึ้นตามลําดับ 

การเลือกใชหนังเพื่อนําไปผลิตผลิตภัณฑนั้น ผูผลิตควรจะคํานึงถึงหนาที่การใช

สอยประกอบในการพิจารณาคุณสมบัติของหนังแตละชนิดนั้นไมเหมือนกัน ดังนั้นในการเลือกใช

วัสดุหนังแตละชนิดควรที่จะตองศึกษาในรายละเอียดตอไป เพื่อการใชหนังไดอยางเหมาะสมตาม

ความตองการและคุมคาทางเศรษฐกิจ 

2.1.2 ขั้นตอนการผลิตกระเปาหนัง 

จากการศึกษาและเก็บขอมูลการผลิตกระเปาหนังจากโรงงานตัวอยาง สามารถ

แบงประเภทของผลิตภัณฑไดเปน 3 ชนิด คือ กระเปาสตางค กระเปาถือ และเข็มขัด ซึ่งผลิตภัณฑ

ทั้งหมดมีสวนงานที่เกี่ยวของและขั้นตอนการผลิต แสดงไดดังรูปที่ 2.1 
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ลําดับความตองการ
ของลูกคา By Week

ส่ังวัตถุดิบ

เข็คความ
พรอม RM

QC
จาย RM

แผนการสงสินคา
- แผนการตัด
- แผนการเย็บ

ปม/ผา/เจียน
Stamp/ทาขอบ

ประกอบ/เย็บ

QC กอนเย็บ

ทําความสะอาด

QC กอน Pack

Pack/สงสินคา
บันทึกการสง

จัดเก็บ/จัดสง
สินคา

NO

YES

NO

YES

NO

YES

NO

YES

NO

YES

Business Stock RM Production Stock FG

 
รูปที่ 2.1 กระบวนการผลิตโดยรวมของโรงงานตัวอยาง 

สวนงานที่เกี่ยวของกับการปฏิบัติงานในระดับปฏิบัติการประกอบดวย 3 สวนงาน

หลัก ดังนี้ 
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2.1.2.1 สวนงานตัด มีหนาที่จัดเตรียมชิ้นสวนผลิตภัณฑสําหรับผลิตภัณฑ

กระเปาสตางค และกระเปาถือ ซึ่งประกอบดวยขั้นตอนตาง ๆ ดังรูปที่ 

2.2 และมีรายละเอียดของขั้นตอนการทํางาน ดังนี้ 

• ปมตัดหนังทีละชิ้นตามรูปแบบของกระเปาในแตละใบสั่งผลิต โดยในใบสั่งผลิต

จะระบุรุนกระเปา รูปแบบชิ้นสวนกระเปาที่ตองปม สีของหนัง และจํานวน

ผลิตภัณฑที่ตองการ พนักงานจะทําการวางใบมีดเพื่อปมตัดหนังทีละชิ้นใหได

รูปแบบและขนาดหนังตามที่กําหนด 

• ผาหนังเพื่อใหไดความหนาตามที่ตองการ ความหนาจะขึ้นอยูกับรูปแบบของ

กระเปาแตละแบบเนื่องจากหนังแตละแผนจะมีความหนาไมเทากัน 

• เจียรขอบ เพื่อลดความหนาในสวนที่เปนขอบ เพื่อทําใหงายตอการพับริม เมื่อนํา

ชิ้นสวนไปประกอบ 

• ขัดขอบ โดยใชกระดาษทรายในการขัดเพื่อใหขอบเรียบสวยงาม และแตงขอบ 

โดยใชความรอนเพื่อใหขอบเรียบและเปนการปองกันไมใหสีที่จะทาซึมเขาไปใน

ชิ้นหนังมากเกินไป 

• ทาสีขอบชิ้นงานในสวนที่เปนขอบของกระเปา เพื่อความสวยงาม (ใชกับช้ินสวนที่

ไมมีการพับริม) โดยขั้นตอนนี้เปนขั้นตอนที่ใชเวลามากที่สุด และตองทําซ้ําหลาย

คร้ังสลับกับการขัดขอบ 

• ประทับตราสินคา (STAMP) โดยใชความรอนอัดเปนตราสินคา 

• ตรวจสอบชิ้นงาน (QC) กอนนําไปสูข้ันตอนการเย็บ ตรวจดูตําหนิ การผา การ

เจียร และนับจํานวนชิ้นหนัง 
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รูปที่ 2.2 ขั้นตอนการผลิตของสวนงานตัด 

นอกจากนี้ สวนงานตัดยังมีความความสัมพันธกับสวนงานอื่น ๆ ดังแสดงในรูปที่ 

2.3 
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Flow Process Chart หนวยงานตัด

ประกอบ QCStockตัดPPC

ออกแผนการผลิต
ประจําสัปดาห

แจงการเบิกวัตถุดิบไปที่
เจาหนาที่ Stock

ออกใบสั่งผลิต

ออกใบเบิก
วัตถุดิบ

Stock จายวัตถุดิบ
ตามใบเบิก

รับวัตถุดิบและตรวจเช็ค
จํานวนความถูกตอง

ตัดช้ินงานตามใบสั่งผลิต
หรือใบแจงซอม

ช้ินงานตองพิมพ
ลายหนัง (Stamp)

หรือไม

พิมพลายหนัง 
(Stamp) 

ลงบนชิ้นงาน

ผาหนังตามมาตรฐาน

ทาสี ขัดขอบ 
หรือไม

ทาสี ขัดขอบเจียนชิ้นงาน

ตรวจสอบความ
สมบูรณครั้งสุดทาย

Yes

No

YesNo

ออกแบบแจงซอมชิ้นงาน

No

ตรวจสอบและ
บันทึกการตรวจสอบ

Yes

No

บันทึกการตรวจสอบ

Yes

จัดสงสินคาใหหนวยงาน
ประกอบ

A

a

 
รูปที่ 2.3 กระบวนการผลิตของสวนงานตัด 

2.1.2.2 สวนงานประกอบ มีหนาที่นําชิ้นสวนผลิตภัณฑตาง ๆ รวมทั้งวัสดุเสริม 

มาเย็บประกอบเปนผลิตภัณฑ ซึ่งขั้นตอนในการประกอบจะแตกตางกัน

ออกไปสําหรับผลิตภัณฑชนิดตาง ๆ โดยสวนงานประกอบแบงเปนการ

ประกอบชิ้นสวน และการประกอบผลิตภัณฑ และมีการปฏิบัติงาน
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แยกกันระหวางผลิตภัณฑกระเปาสตางคและกระเปาถือ ตัวอยาง

ข้ันตอนการทํางานแสดงไวในภาคผนวก ก นอกจากนี้สวนงานประกอบ

ยังมีความความสัมพันธกับสวนงานอื่น ๆ ดังแสดงในรูปที่ 2.4 

 

Flow Process Chart หนวยงานประกอบ

QCStockประกอบตัดPPC

ออกใบส่ังผลิต

ออกแผนการผลิต
ประจําสัปดาห

ออกใบเบิก
วัตถุดิบ

รับวัตถุดิบและ
ตรวจเช็คจํานวน
ความถูกตอง

Stock จายวัตถุดิบ
ตามใบเบิก

แจงการเบิกวัตถุดิบไปท่ี
เจาหนาท่ี Stock

A

รับงานจากหนวย
งานตัดและ

ตรวจเช็คจํานวน
ความถูกตอง

เย็บ/ประกอบเปนผลิตภัณฑ

ตรวจสอบคุณภาพ
การเย็บ/ประกอบ

ตรวจสอบและ
บันทึกการตรวจสอบ

No

บันทึกการตรวจสอบ

Yes

Yes

หัวหนาพิจารณา
การตัดซอม/ตกแตง

แกไขตามจุดเสียท่ีถูกระบุ

ตกแตง

ตัดซอม

ออกใบแจงซอมและแกไข
ตามจุดบกพรอง

No

a

B

จัดสงสินคาใหหนวยงาน
Finishing

 
รูปที่ 2.4 กระบวนการผลิตของสวนงานประกอบ 
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2.1.2.3 สวนงาน Finishing มีหนาที่ทําความสะอาด ตกแตงผลิตภัณฑตรวจสอบ

คุณภาพ และบรรจุหีบหอเพื่อจัดเตรียมสงผลิตภัณฑใหกับลูกคา ซึ่ง

ประกอบดวยขั้นตอนตาง ๆ ดังรูปที่ 2.5 และมีรายละเอียดของขั้นตอน

การทํางาน ดังนี้ 

• ทําความสะอาดคราบกาวโดยใชน้ํายาเช็ดและใชเครื่องปนกาวเพื่อทําความ

สะอาดบริเวณซอกหนังที่ยากจะเขาถึง 

• ตรวจระยะการเย็บใหไดขนาดตามที่กําหนดไว 

• บรรจุใสกลอง 

 

ทําความสะอาด

บรรจุ

ตรวจ 100%

 
รูปที่ 2.5 ขั้นตอนการผลิตของสวนงาน Finishing 

นอกจากนี้สวนงาน Finishing มีความความสัมพันธกับสวนงานอื่น ๆ ดังแสดงใน

รูปที่ 2.6 
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Flow Process Chart หนวยงาน Finishing

Stock QCFinishingประกอบPPC

ออกใบเบิก
วัตถุดิบ

ออกใบสั่งผลิต

ออกแผนการผลิต
ประจําสัปดาห

B
รับวัตถุดิบและ
ตรวจเช็คจํานวน
ความถูกตอง

รับงานจากหนวย
งานประกอบและ
ตรวจเช็คจํานวน
ความถูกตอง

แจงการเบิกวัตถุดิบไปที่
เจาหนาที่ Stock

Stock จายวัตถุดิบ
ตามใบเบิก

ทําความสะอาดและตกแตงสินคา

ตรวจสอบคุณภาพ

ทําเอกสารใบสรุปของเสีย

No

Yes

หัวหนาหนวยประกอบ
และ Finishing

พิจารณาวา Rework
ไดหรือไม

ทําสินคา Rework

Yes

หัวหนาหนวยประกอบ
และ Finishing

พิจารณาลดเกรดหรือไม

No
Pack สินคาสําเร็จรูป

ดําเนินการตามแผน

No

แสดงสถานะที่
ผลิตภัณฑ

ออกใบรายงาน
สินคาเกรด B

ตรวจสอบและ
บันทึกการ
ตรวจสอบ

สงมอบสินคาสําเร็จรูป
เขา Stock

Yes

Yes

ควบคุมและดําเนิน
การตามแผน

No

 
รูปที่ 2.6 กระบวนการผลิตของสวนงาน Finishing 
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2.1.3 การบริหารการผลิตและการปฏิบัติการ (รัชตวรรณ กาญจนปญญาคม) 

การบริหารการผลิตและการปฏิบัติการ คือ การจัดการใหกระบวนการผลิตและ

แปลงสภาพสามารถดําเนินการผลิตและแปลงสภาพใหเปนสินคาหรือบริการที่ตองการไดอยางมี

ประสิทธิภาพ กิจกรรมการบริหารการผลิตประกอบดวย 5 ข้ันตอน 

1. การวางแผน เกี่ยวของกับการตัดสินใจ กําหนดวัตถุประสงค และเปาหมาย ตลอดจน

วางนโยบายแผนงานและวิธีปฏิบัติ เพื่อใหบรรลุวัตถุประสงคตามที่ตองการ การวางแผนเปนการ

กําหนดแนวทางและแผนงานสําหรับอนาคต เชน กําหนดวาจะทําอะไร อยางไร ที่ไหน และเมื่อไร 

กิจกรรมการวางแผนเพื่อการผลิต และการปฏิบัติการประกอบดวย การวางแผนผลิตภัณฑ การ

ออกแบบกระบวนการผลิตและการใหบริการตลอดจนแผนการใชทรัพยากรสําหรับการผลิตตาง ๆ 

2. การจัดองคกร เกี่ยวของกับการกําหนดโครงสรางและบทบาท ตลอดจนความสัมพันธ

ของหนวยงาน และกิจกรรมตาง ๆ ภายในองคกรเพื่อใหดําเนินการตามวัตถุประสงคที่ตั้งไว เชน 

กําหนดผูรับผิดชอบตําแหนงงานตาง ๆ กําหนดอํานาจหนาที่ของบุคคลตาง ๆ และกําหนดรูปแบบ

ของการประสานงานในองคกร 

3. การจัดกําลังคน เกี่ยวของกับการจัดคนที่มีคุณสมบัติที่เหมาะสม เพื่อเขาทํางานใน

ตําแหนงตาง ๆ ที่กําหนดในโครงสรางขององคกร นอกจากนี้ยังรวมถึงการวางแผนความตองการ

กําลังคน การจัดสรรกําลังคน และการคัดเลือกบุคคลใหเหมาะสมกับตําแหนงงาน การฝกอบรม

พนักงานใหม การพัฒนาพนักงานเดิม การกําหนดผลตอบแทนและสวัสดิการ ตลอดจนการ

ประเมินผลงานของพนักงาน 

4. การสั่งการ เกี่ยวของกับการกําหนดวิธีการและแนวทางเพื่อใหผูใตบังคับบัญชา

รวมมือรวมใจกันทํางาน เพื่อใหบรรลุวัตถุประสงคขององคกร 

5. การควบคุม เกี่ยวของกับการติดตาม การประเมินผล และการดําเนินงาน แลวนํามา

เปรียบเทียบกับแผนงานที่วางไว การกําหนดมาตรการในการแกปญหาที่เกิดขึ้น 

2.1.4 การวางแผนการผลิต (พงษธิวา พงษพานิช, 2536) 

งานดานการวางแผนการผลิต เปนขั้นตอนที่เกิดขึ้นภายหลังจากการที่ไดมีการ

พยากรณปริมาณความตองการของผลิตภัณฑไวแลว โดยฝายวางแผนและควบคุมการผลิตจะเปน

ผูวางแผนการผลิต โดยจะกําหนดวาจะทําการผลิตอะไร ดวยปริมาณเทาไร จะถูกผลิตเมื่อไร ใช
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ทรัพยากรอะไร และจัดสรรทรัพยากรการผลิตที่มีอยูอยางจํากัดใหสอดคลองกับความตองการที่ข้ึน 

ๆ ลง ๆ ในแตละชวงเวลา ซึ่งอาจจะเปนรายวัน รายสัปดาห หรือรายเดือน และแผนการผลิตนั้น

จะตองถูกกําหนดขึ้นในชวงเวลาที่เหมาะสมทันตอการนําไปใชประโยชน 

ในปจจุบันงานดานการผลิตไดมีการพัฒนาไปอยางรวดเร็ว จนทําใหระบบของ

การผลิตไดขยายวงกวางออกไป และมีความซับซอนมากยิ่งขึ้น ฝายบริหารไดเร่ิมใหความสนใจ

และเห็นความสําคัญของงานดานการวางแผนการผลิตมากยิ่งขึ้นกวาเดิม ไดมีการแบงแผนการ

ผลิตออกเปนหลาย ๆ ระดับ เพื่อใหการทํางานสอดคลองกันเปนระบบกับเปาหมายขององคกร ซึ่ง

ในการวางแผนการผลิตนี้โดยทั่วไปแลวสามารถจําแนกออกได 3 ประเภท ตามลักษณะของ

ระยะเวลาที่ใชในการวางแผนที่แตกตางกันไดดังนี้ 

1. การวางแผนในระยะยาว (Long-term Planning) เปนการวางแผนในชวงเวลาที่นาน

กวา 1 ป โดยทั่ว ๆ ไปแลวจะอยูระหวาง 3-5 ป จุดประสงคของการทําแผนนี้ก็เพื่อสําหรับการ

ตัดสินใจในอนาคตเกี่ยวกับการสรางโรงงาน การขยายโรงงาน การเพิ่มกําลังการผลิต การซื้อ

เครื่องจักร และการอบรมบุคลากร ซึ่งทั้งนี้จะขึ้นอยูกับเวลา อันจะมีผลตอการเปลี่ยนแปลงของ

บริษัทในแงของความสามารถในการผลิต 

2. การวางแผนในระยะกลาง (Intermediate-term Planning) เปนการวางแผนที่มี

ระยะเวลาคอนขางยาว โดยทั่ว ๆ ไปจะคลอบคลุมในชวงเวลา 1 ป หรือนอยกวา แผนที่ไดสวน

ใหญเปนแผนที่ใชกําหนดกําลังการผลิตของโรงงานในปจจุบัน ซึ่งแสดงในรูปของแผนการผลิตรวม 

(Aggregate Plan) หรืออาจเปนแผนความตองการของตลาด เปนตน 

3. การวางแผนในระยะสั้น (Short-term Planning) เปนการวางแผนการจัดกําหนดการ

ผลิต (Production Schedule) แผนกําหนดการสั่งซื้อและการสั่งผลิต ณ สถานีงานหรือเครื่องจักร

ตาง ๆ ซึ่งอยูในชวงระยะเวลาเปนรายวันหรือรายสัปดาห 

 
ข้ันตอนการวางแผน 

1. กําหนดเปาหมายหรือวัตถุประสงค ซึ่งเปนแนวทางในการปฏิบัติงาน 

2. ประเมินสถานะของหนวยงานปจจุบัน โดยเปรียบเทียบกับเปาหมายที่กําหนดไวเพื่อดู

วาในความเปนจริงหนวยงานนั้นยังอยูหางจากเปาหมายมากนอยเพียงใด ประเมินจุดออน จุดแข็ง

ของหนวยงานและความสามารถในการบรรลุเปาหมายที่กําหนดไว 
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3. กําหนดหนทางในการทํางาน ซึ่งจะทําใหบรรลุเปาหมายโดยหนทางเลือกนั้นควรไดมี

การประเมินสภาวการณตาง ๆ ดวย และควรหาทางเลือกเผื่อไวในกรณีที่มีการเปลี่ยนแปลง

เคลื่อนไหว 

4. ปฏิบัติการและประเมินผล หลังจากที่ไดลงมือปฏิบัติแลว ควรมีการกําหนดวิธีการ

ติดตามประเมินผลเพื่อแกไข หากมีการคลาดเคลื่อนไปจากแผนที่กําหนด 

2.1.5 การวางแผนและควบคุมการผลิต (ชุมพล ศฤงคารศิริ, 2550) 

การวางแผนและควบคุมการผลิต เปนเครื่องมือในการจัดการที่นํามาใชเพื่อเปน

แนวทางในการตัดสินใจเกี่ยวกับความตองการทรัพยากร (คน เครื่องจักร วัตถุดิบ) ในอนาคต 

สําหรับการดําเนินการผลิต การจัดสรรทรัพยากร และการจัดตารางการผลิต ทั้งนี้เพื่อใหไดผลผลิต

เปนไปตามที่ไดวางแผนไว ทั้งในเชิงคุณภาพ ปริมาณ และเวลา โดยมีตนทุนการผลิตต่ําสุด 

2.1.5.1 ระบบการผลิต 

การผลิตเปนกระบวนการที่ทําใหเกิดการสรางสิ่งหนึ่งสิ่งใดขึ้นมา จากการใช

ทรัพยากรหรือปจจัยการผลิตที่มีอยู การดําเนินการผลิตจะเปนไปตามลําดับข้ันตอนของการ

กระทํากอนหลัง กลาวคือ จากวัตถุดิบที่มีอยูจะถูกแปลงสภาพใหเปนผลผลิตที่อยูในรูปของระบบ

การผลิต ซึ่งประกอบไปดวยสวนที่สําคัญ 3 สวน คือ ปจจัยการผลิต (Input) กระบวนการแปลง

สภาพ (Conversion Process) และผลผลิต (Output) ที่อาจเปนสินคาและบริการ ดังรูป 2.7 

 
 
 
 

รูปที่ 2.7 กระบวนการแปลงสภาพวัตถุดิบใหเปนผลผลิต 

การผลิตที่มีประสิทธิภาพนั้น จะตองคํานึงถึงปจจัยดานปริมาณ คุณภาพ เวลา 

และราคา ซึ่งทั้งหมดนี้จะตองนํามารวมไวในระบบการผลิต โดยมีการวางแผนและควบคมุการผลติ

เปนแกนกลาง กิจกรรมตาง ๆ ที่อยูในระบบกระบวนการผลิตนั้นสามารถจัดจําแนกไดเปน 3 

ข้ันตอน คือ การวางแผน (Planning) การดําเนินงาน (Operation) และการควบคุม (Control) 

1. การวางแผน เปนขั้นตอนของการวิเคราะหขอมูลที่มีอยูและการวางแผนการใช

ทรัพยากรใหตรงเปาหมายที่ตองการและเปนไปอยางมีประสิทธิภาพ ในการผลิตจะกําหนด

ปจจัยการผลิต 

Input 

ผลผลิต 

Output 

กระบวนการแปลงสภาพ 

Conversion Process 
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เปาหมายยอยไวในแผนกตาง ๆ ในเทอมของเวลาที่กําหนดไวกอนลวงหนา และจากเปาหมายยอย 

ๆ ที่ถูกกําหนดขึ้นเหลานี้ ถาประสบผลสําเร็จก็จะสงผลไปยังเปาหมายหลักที่ตองการ 

2. การดําเนินงาน เปนขั้นตอนการดําเนินการ จะเริ่มตนไดก็ตอเมื่อมีรายละเอียดตาง ๆ 

ในขั้นตอนการวางแผนไดถูกกําหนดไวในแผนการผลิตเรียบรอยแลว 

3. การควบคุม เปนขั้นตอนของการตรวจตราใหคําแนะนําและติดตามผลเกี่ยวกับการ

ดําเนินงาน โดยใชการปอนกลับของขอมูล (Feed Back Information) ในทุก ๆ ขณะทีง่านกาวหนา

ไป ผานกลไกการควบคุม (Control Mechanism) โดยที่กลไกนี้จะทําหนาที่ปรับปรุงแผนงาน และ

เปาหมายเพื่อใหเปนที่เชื่อแนไดวาจะบรรลุเปาหมายหลัก 

2.1.5.2 ประเภทของสินคา 

ประเภทของสินคาที่จะรับการทําการผลิต ยอมมีผลตอการวางแผนและควบคุม

การผลิต รวมทั้งการสนองตอบความตองการของลูกคา เนื่องจากความชํานาญและขอจํากัดของ

โรงงาน ซึ่งควรตองพิจารณาถึงเรื่องตาง ๆ เหลานี้ดวย 

• กลุมผลิตภัณฑ เชน พลาสติก ฟลมพลาสติก เปนตน 

• เครื่องมือหรืออุปกรณพิเศษที่มีอยู 

• กําลังการผลิต 

• มาตรฐานคุณภาพและขั้นตอนการควบคุมคุณภาพ 

• ประเภทของวัตถุดิบที่ตองการใช 

• ที่ตั้งของโรงงานกับแหลงวัตถุดิบ 

• ที่ตั้งของโรงงานกับลูกคา 

นอกจากนั้น การทําตัวอยางโดยหองตัวอยางมีความจําเปนและสําคัญยิ่ง เพื่อ

ยืนยันวาประเภทของสินคาที่จะผลิตนั้นถูกตองตามความตองการของลูกคา และฝายผลิตสามารถ

ผลิตได 

2.1.5.3 ปจจัยที่ใชในการผลิต 

                        ดานเทคนิคของงาน 

o รูปแบบ โครงสราง คุณสมบัติของผลิตภัณฑ (Production Design and 

Structure) 

o กระบวนการผลิตสินคา (Product Process) 
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o มาตรฐานวิธีทํางาน (Job Standard) 

o เวลามาตรฐาน Main and Allowance (Standard Time) 

o ทิศทางการไหลของงาน (Process Flow) 

                        ดานการบริหาร 

o กําลังการผลิต 

o การจัดลําดับข้ันตอนของการผลิต 

2.1.5.4 ขอมูลพื้นฐานที่มีความจําเปนตอการวางแผนการผลิต 

                   สถานภาพของทรัพยากร 

o คน เครื่องมือ เครื่องจักร อุปกรณตาง ๆ 

                              - มีอะไรอยูบาง 

                              - อยูในสภาพพรอมระดับใด หรือไม 

                              - มีความสามารถหรือขีดจํากัดอยางไร 

o วัสดุ 

                              - วัสดุ ชิ้นสวน งานระหวางผลิต 

                              - มีชนิดใด อยูในสภาพใด หรือสถานะใด 

                              - มีจํานวนเทาไร 

                              - อยูที่ไหน เก็บลักษณะใด 

                              - ถูกตอง หรือ Allocated แลวเทาไร 

                              - อยูในระหวางการจัดสงเทาไร 

                              - ยังไมไดจัดสงอีกเทาไร และเมื่อไรถึงกําหนดการจัดสง 

                         สถานภาพของงาน 

                        - ใบส่ังใดยังไมไดบรรจุเขาตารางการผลิต 

                        - ใบส่ังใดอยูในขั้นตอนการผลิตใด คืบหนาแลวมากนอยแคไหน จะเสร็จเมื่อไร 

                        - ข้ันตอนใดยังมีกําลังการผลิตเหลืออยู มากนอยแคไหน จะรับงานไดอีกเทาไร 

                        - การจัดลําดับการผลิตติดขัดหรือไม อยางไร 

2.1.6 การจัดตารางการผลิต (ปารเมศ ชุติมา, 2546) 

การจัดตาราง หมายถึง การจัดสรรทรัพยากร (Resource) ที่มีอยูอยางจํากัด

ใหกับภารกิจ (Task) จํานวนหนึ่งภายใตระยะเวลาที่กําหนดให เพื่อที่จะทําใหองคกรสามารถบรรลุ

ถึงเปาหมาย (Goal) หรือวัตถุประสงค (Objective) สูงสุดที่องคกรกําหนดเอาไวที่เวลานั้นได คําวา 
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ทรัพยากร หมายถึง คนหรือส่ิงของที่มีอยูเปนจํานวนจํากัด ซึ่งสามารถนํามาใชในการทําใหเกิดผล

ผลิตที่ตองการขึ้นได 

2.1.6.1 ข้ันตอนการจัดตารางการผลิต (สมปอง วรรธนะถาวรเดช, 2540) 

ข้ันตอนที่ 1 การกําหนดงานหรือชนิดของงานใหกับหนวยผลิต (Job 

Assignment)  

เปนการกําหนดวางานใด หรือใบส่ังผลิตใดจะทําโดยหนวยผลิตใดบาง ซึ่งเทคนิค

ตาง ๆ ที่ไดมีการนํามาใชชวยใหการกําหนดงานงายขึ้น ไดแก 

• แผนภูมิภาระงาน (Loading Chart) 

• แผนภูมิแกนต (Gantt’s Chart) 

• การใชตัวแบบการมอบงาน (Assignment Model) 

• การใชวิธีกําหนดดัชนี 

สําหรับจุดประสงคของการกําหนดงานโดยทั่ว ๆ ไปก็เพื่อจะทําใหเราสามารถ

ทราบไดวาหนวยผลิตหนวยใดบางที่จะตองกระทํา และมีภาระงานรวมทั้งหมดคิดเปนเวลาที่ตอง

ใชทั้งหมดเปนจํานวนเทาไร อยางไรก็ตาม ในขั้นตอนของการกําหนดงานนี้ยังไมสามารถทราบได

วางานตาง ๆ นั้นจะเริ่มตนเมื่อไร และจะเสร็จส้ินไดเมื่อไร และยังไมไดแสดงถึงลําดับการทํางาน

ของงานแตละงานในหนวยตาง ๆ ในกรณีที่มีเครื่องจักรใหเลือกมากกวา 1 เครื่อง การพิจารณา

กําหนดงานใหกับเครื่องจักรอาจจะพิจารณาจากคุณภาพ คาใชจายในการเตรียมงาน คาซอม

บํารุง หรือความพรอมของคนงาน ถาทุกอยางที่กลาวมาทั้งหมดนี้มีคาเทากัน วิธีการที่ดีที่สุดคือ 

การทํางานใหกับเครื่องจักรที่มีภาระงานนอยที่สุด ดังนั้น ในการกําหนดงานใหกับเครื่องจักร

จะตองประมาณเวลาที่ใชในการผลิต ลงในใบสั่งงานดวย เพื่อใหเขาใจเนื้อหาสาระที่กลาวมาไดดี

ยิ่งขึ้น 

ข้ันตอนที่ 2 การประเมินปริมาณของงาน (Evaluate Work Load) 

หลังจากที่ไดกําหนดลงไปแลววา หนวยงานใดบางจําเปนตองใชไปในการผลิต ก็

จะตองศึกษารายละเอียดวางานที่กําหนดใหแตละหนวยงานจะตองใชแรงงานเทาไร ใชเวลาของ

เครื่องจักรเทาไร และจะตองใชวัสดุชนิดใดบางเปนจํานวนเทาไร จากนั้นก็จะตองเปรียบเทียบกับ

ความสามารถของหนวยงานนั้นวา สามารถทํางานที่กําหนดใหนั้นไดหรือไม ถาทําไมไดควรจะทํา

อยางไรจึงจะทําใหงานที่ผานหนวยงานนั้นสําเร็จลงได ซึ่งการศึกษาและคํานวณถึงปริมาณของ



 

 

28 

การทํางานนี้มีความจําเปนอยางยิ่งที่จะตองทํากับทุกหนวยงานที่ไดกําหนดไว วัตถุดิบและชิ้นสวน

ประกอบยอยตาง ๆ ที่ตองใชจะตองมีการตรวจสอบอยูตลอดเวลา ถาปริมาณของชิ้นสวนเหลานั้น

มีไมเพียงพอก็จะตองมีการตัดสินใจวาจะสั่งซื้อหรือหามาเพิ่มไดอยางไร หลักจากนั้นก็จะตอง

กําหนดวาวัตถุดิบหรือช้ินสวนประกอบยอยดังกลาวนั้นจะนําไปใชกับงานอื่น ๆ ไมได 

ข้ันตอนที่ 3 การจัดลําดับการผลิต (Sequencing) 

เนื่องจากทางโรงงานมิไดรับใบส่ังผลิตเพียงใบเดียว ดังนั้นจึงมักจะมีงานหลาย ๆ 

งาน หรือใบส่ังผลิตหลาย ๆ ใบมารออยูที่หนวยงานหรือหนวยผลิต ซึ่งจะมีลักษณะปญหา

เหมือนกับแถวคอย (Waiting Line) ดังนั้นจึงตองมีการจัดลําดับวา งานใดควรจะทํากอนและงาน

ใดควรจะทําหลัง หลักจากการจัดลําดับงานใหกับหนวยผลิตแลว หนวยผลิตแตละหนวยก็จะ

ทํางานตาง ๆ ตามลําดับที่จัดไว ดังนั้น งานตาง ๆ ที่ยังไมไดทําการผลิตก็จะคอยอยูหนาหนวยผลติ

หรืออยูในระบบ การจัดลําดับกอนหลังของงานหรือใบส่ังผลิตมักจะขึ้นอยูกับวัตถุประสงคที่

ตองการ และหลักเกณฑที่ใชในการตัดสินใจ วัตถุประสงคในการกําหนดตารางการผลิตที่สําคัญ

คือ ลดการสะสมของงานในระหวางหนวยงานตอหนวยงาน (In Process Inventory) ซึ่งหมายถึง

พยายามลดจํานวนงานโดยเฉลี่ยที่คอยอยูในคิวในขณะที่งานนั้นกําลังทํางานอื่นอยู ถาชวงกวาง

ของเวลาการทํางานทั้งหมดคงที่ วิธีการจัดลําดับที่ลดเวลาเฉลี่ยของงานที่อยูในระบบจะสามารถ

ลดคาเฉลี่ยของงานที่รออยูระหวางหนวยงาน 

วัตถุประสงคสุดทายสําหรับการกําหนดตารางการผลิต คือ ลดจํานวนงานที่เสร็จ

ชากวากําหนด หรือพยายามทําใหใบส่ังงานทุกใบเสร็จในเวลาที่กําหนดไว 

ในหลาย ๆ สถานการณ ใบส่ังผลิตทุกใบหรือบางใบ จะกําหนดเวลาสงงาน (Due 

Date) และคาปรับที่จะเกิดขึ้นถางานเสร็จหลังวันกําหนดสง ในโรงงานทั่ว ๆ ไป เสนตาย 

(Deadline) ก็เปรียบเสมือนเปนสิ้นสุดของชวงเวลาในการกําหนดตารางการผลิต (อาจเปนวันหรือ

สัปดาห) และความผิดพลาดในการทําชิ้นสวนแตละชิ้นใหเสร็จส้ินภายในชวงเวลาที่กําหนดจะทํา

ใหตารางการผลิตหลัก (Master Schedule) ไมถูกตองตามไปดวย มีหลายวิธีที่จะเขาสู

วัตถุประสงคดังกลาวนี้ได บางวิธีสามารถลดเวลาสูงสุดของการสงงานไมทันกําหนด และบางวิธีก็

สามารถลดจํานวนของงานที่สงไมทันกําหนด (Mean Tardiness) แตมีวิธีการสุมอยางมีเหตุผล 

(Heuristic) ที่มแีนวโนมที่จะใหผลลัพธที่ดีในวัตถุประสงคที่กลาวมานี้ 
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หลักเกณฑพื้นฐานในการตัดสินใจจัดตารางการผลิต 

1. รับกอนทํากอน (First Come First Served – FCFS / First In First Out – FIFO) งาน

ที่รับเขามาที่หนวยงานหรือเครื่องจักร จะเขาแถวคอยบริการตามลําดับกอนหลังของการมาถึงที่

หนวยงาน 

2. ทํางานที่ใชเวลานอยที่สุดกอน (Shortest Processing Time – SPT) งานใดที่ใชเวลา

ทํานอยที่สุดจะไดรับการจัดเขาเครื่องจักรเปนอันดับแรก 

3. ทํางานที่ใชเวลานานที่สุดกอน (Longest Processing Time – LPT) งานใดที่ใชเวลา

ทํามากที่สุดจะไดรับการจัดเขาเครื่องจักรเปนอันดับแรก 

4. ทํางานที่จะถึงวันกําหนดสงเร็วที่สุดกอน (Earliest Due Date – EDD) 

5. ทํางานที่มีเวลาเหลือสําหรับการทํางานที่นอยที่สุดกอน (Minimum Slack Time – 

MST / Least Slack First – LSF) 

6. เขาที่หลังทํากอน (Last Come First Served – LCFS / Last In First Out – LIFO) 

งานที่เขามาในหนวยงานหลังสุดจะไดรับการจัดเขาเครื่องจักรกอนงานอื่น 

หลักเกณฑตาง ๆ ที่กลาวมาขางตนนี้มีผลดีผลเสียแตกตางกันออกไปตามสภาพ

ของเงื่อนไขและสภาพแวดลอมของการผลิต ในบางสถานการณหลักเกณฑหนึ่งอาจจะใหผลลัพธ

ที่ดีในวัตถุประสงคหนึ่ง แตอาจจะมีผลเสียในอีกวัตถุประสงคหนึ่ง ดังนั้น กอนที่จะนําหลักเกณฑนี้

ไปใช ควรที่จะศึกษาวาวิธีการใดจะใหผลลัพธอยางไร และเหมาะสมกับวัตถุประสงคของงานที่จะ

ทําหรือไม 

ข้ันตอนที่ 4 การจัดทํารายละเอียดตารางการผลิต (Detail Scheduling) 

เปนการจัดทําตารางเวลาเพื่อแสดงวางานใดจะตองเริ่มตนเมื่อไร และควรจะเสรจ็

เมื่อไร บนหนวยผลิตตาง ๆ การจัดทํารายละเอียดของตารางการผลิตมักจะทําไปพรอม ๆ กับการ

จัดลําดับการผลิต และจะตองคํานึงถึงเวลาซอมบํารุงเครื่องจักร เวลาหยุดงานของพนักงาน การ

หยุดชะงักของเครื่องจักรเนื่องจากเครื่องเสีย หรือมีความเสียหายเกิดขึ้น กลาวคือ มีความยืดหยุน

เพียงพอ การจัดแสดงรายละเอียดของตารางการผลิตอาจแสดงไดทั้งในรูปของตารางและแผนภูมิ

แกนต 
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2.1.6.2 ขอจํากัดในการจัดตารางการผลิต (Constrain) (ปารเมศ ชุติมา, 2546) 

ขอจํากัดในการจัดตารางการผลิต คือ เงื่อนไขที่ตองพิจารณาในการจัดตารางการ

ผลิตอันประกอบดวย 

1. ขอจํากัดดานทรัพยากร (Resource Constrain) จะเกี่ยวของกับการที่ทรัพยากรมี

ความสามารถในการทํางานอยางจํากัดที่ขณะใดขณะหนึ่ง เชน เครื่องจักรเครื่องหนึ่งสามารถ

ทํางานไดกับช้ินงานเพียงชิ้นงานเดียวเทานั้นที่เวลาใดเวลาหนึ่ง 

2. ขอจํากัดดานเทคโนโลยี (Technological Constrain) จะเกี่ยวของกับความจํากัดใน

ดานลําดับกอนหลังของการทํางาน (Precedence Constraint) เชน เราจะตองทํางานแรกบน

ชิ้นงานชิ้นหนึ่งใหแลวเสร็จกอนที่จะเริ่มคนทํางานที่ 2 บนชิ้นงานชิ้นเดียวกันนั้นได 

2.1.6.3 การควบคุมตารางการผลิต 

การควบคุมตารางการผลิต คือ การติดตามผลและรายงานความกาวหนาของ

งานเพื่อใหเจาของหรือผูควบคุม สามารถมองเห็นไดอยางแจมแจงถึงผลงานที่ทําไดจะไดทราบถึง

อัตราความกาวหนาของงานที่ทําไดเมื่อเทียบกับงานที่ไดวางแผนไว การควบคุมปริมาณการผลิต

เปนกิจกรรมที่เกิดขึ้นหลังจากที่ไดทําการวางแผนการผลิตเรียบรอยแลว และอยูในชวงที่การผลิต

กําลังดําเนินอยูจนกระทั่งเสร็จเรียบรอยตามแผน การที่จะทําใหกิจกรรมดานการควบคุมตาราง

การผลิตไดผลสําเร็จตามเปาหมาย จะตองประกอบดวยขั้นตอนสําคัญดังนี้ 

1. การบันทึกและรวบรวมขอมูลที่เกี่ยวของกับความกาวหนาของงาน 

2. วิเคราะหความกาวหนาของงาน โดยเปรียบเทียบกับแผนงานที่ไดวางไว สําหรับ

เทคนิคที่ใชในการวิเคราะหความกาวหนาของงานมีดวยกันหลายวิธี เชน แผนภูมิของแกนต เปน

ตน 

3. ดําเนินการเปลี่ยนแปลงการผลิต หรือปรับปรุงตารางการผลิตตามความจําเปน ซึ่งจะ

นําไปสูเปาหมายที่ตองการ 

4. วิเคราะหขอมูลตาง ๆ หลังจากเสร็จส้ินงานการผลิตแตละครั้ง เพื่อใชในการพัฒนา

และปรับปรุงการวางแผนและควบคุมการผลิตใหมีประสิทธิภาพสูงยิ่งขึ้น 
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2.1.6.4 แผนภูมิแกนต (Larry P. Ritzman and Lee J. Krajewskit, 2003) 

แผนภูมิแกนต (Gantt’s chart) เปนแผนภูมิจัดลําดับการใชงานเครื่องจักรและ

ติดตามความคืบหนาของงาน สามารถจัดทําได 2 รูปแบบ คือ แผนภูมิติดตามความคืบหนา 

(Progress chart) และแผนภูมิเครื่องจักร (Machine chart) ซึ่งแผนภูมิแกนตทั้งสองรูปแบบแสดง

การใชทรัพยากรที่ตองการและการใชทรัพยากรจริงระยะเวลาเดียวกัน โดยแผนภูมิติดตามความ

คืบหนาใชแสดงผลการทํางานในปจจุบันเทียบกับกําหนดการที่ตองทํางานเสร็จ สวนแผนภูมิ

เครื่องจักรเปนแผนภาพแสดงลําดับการทํางานของเครื่องจักรและยังใชตรวจสอบความคืบหนา

ของงานได 

2.1.6.5 วัตถุประสงคและตัววัดสมรรถนะของตารางการผลิต (ปารเมศ ชุติมา, 

2546) 

ตัววัดสมรรถนะหมายความถึงผลรวมของขอมูลที่เกี่ยวของกับงานทั้งหมด สวน

คําวาวัตถุประสงคของการจัดตารางจะหมายถึง เปาหมายของตัววัดสมรรถภาพที่ผูจัดตาราง

ตองการที่จะใหเกิดข้ึน เชน การหาคาที่มากที่สุด หรือการหาคาที่นอยที่สุดของตัววัดสมรรถภาพ 

โดยตัวอยางของวัตถุประสงคที่มีความสําคัญตอการจัดตาราง มีดังนี้ 

1. วัตถุประสงคดานปริมาณผลผลิต (Throughput Related Objective) เชน เวลาปด

งานของระบบ (Makespan) เวลาปดงานจะมีความสําคัญเมื่องานที่นํามาจัดตารางมีจํานวนจํากัด 

เขียนแทนดวย Cmax (หรือ M) = max (C1,C2,…,Cn) ซึ่งหมายความถึงเวลาที่ระบบทํางานชิ้น

สุดทายเสร็จส้ิน เวลาปดงานมีความสัมพันธอยางใกลชิดกับวัตถุประสงคดานปริมาณผลผลิต นั่น

คือ การจัดตารางเพื่อทําใหเวลาปดงานของระบบมีคานอยที่สุดจะสงผลใหเกิดการทํางานที่

กอใหเกิดปริมาณผลผลิตมากที่สุดดวย 

2. วัตถุประสงคดานกําหนดสงมอบ (Due-Date Related Objective) เชน เวลาสาย 

(Lateness) โดยเวลาสายของงานเขียนแทนดวย Lj = Cj – dj ถางานใดมีคา Lj เปนบวก 

หมายความวางานนั้นสาย (เสร็จหลังกําหนดเวลา Cj – dj > 0) แตถางานใดมีคา Lj เปนลบ แสดง

วางานนั้นทําเสร็จกอนกําหนด (เสร็จกอนกําหนดเวลา Cj – dj < 0) และถางานใดมีคา Lj เทากับ 0 

หมายความวา งานนั้นทําเสร็จตามกําหนดสงมอบพอดี (เสร็จตรงตามกําหนดเวลาพอดี Cj – dj = 

0) 
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3. วัตถุประสงคดานคาใชจาย (Cost Related Objectives) เชน งานระหวาง

กระบวนการ (Work-in-Process) ขอเสียของการมีงานระหวางกระบวนการในระบบมาก คือ ทําให

เกิดเงินจม เพิ่มคาใชจายดานการขนถายวัสดุ หรือเกิดความเสียหายหรือความความเสื่อมงาน

ระหวางกระบวนการที่เก็บไวนาน เปนตน ดังนั้นการทําใหงานระหวางกระบวนการมีคานอยที่สุด 

จะทําใหคาใชจายที่เกี่ยวของกับงานระหวางกระบวนการมีคานอยที่สุดอีกดวย 

2.1.7 การจัดสมดุลสายการผลิต (Production Line Balancing) 
                        (พิภพ ลลิตาภรณ, 2548) 

การจัดสมดุลสายการผลิต เปนปญหาการกําหนดงานใหกับหนวยผลิตแบบหนึ่ง 

ซึ่งเปนลักษณะของการผลิตสินคาปริมาณมาก ๆ และคอนขางสม่ําเสมอไมคอยมีการฝนแปรมาก

นัก เครื่องจักรที่ใชสวนมากเปนเครื่องจักรชนิดพิเศษเพื่อผลิตสินคาเฉพาะอยาง ตําแหนงของ

ข้ันตอนการทํางานตาง ๆ สวนใหญจะถูกกําหนดแนนอนตามลําดับข้ันเปนสายการผลิต ซึ่งใน

สายการผลิตจะถูกแบงออกเปนสถานีงาน (Work Station) หลาย ๆ สถานีตอเนื่องกัน ดังแสดงใน

รูปที่ 2.8 ปญหาการจัดสมดุลสายการผลิตจึงเปนเรื่องการพิจารณากําหนดงานหรือข้ันงานตาง ๆ 

ที่ใชในการประกอบสินคาใหกับสถานีงานหรือหนวยผลิต โดยพยายามใหสถานีงานตาง ๆ มีภาระ

งานที่สมดุลกัน ขณะเดียวกันก็สามารถผลิตสินคาไดตามอัตราความตองการ 

 

 
รูปที่ 2.8 รูปแบบของสายการผลิตแบบหนึ่ง 

การจัดสายการผลิตแบบตอเนื่องนี้ ถาสามารถจัดใหสถานีทํางานแตละสถานีมี

ความสมดุลกัน เวลาวางเปลาในแตละสถานีก็จะมีนอย เมื่อเวลาวางในสถานีงานมีนอย ก็แสดงวา

ประสิทธิภาพของสายการผลิตสูง 

การแบงสายการผลิตออกเปนสถานีงานสามารถกระทําไดโดยการนําสินคา

สําเร็จรูปมาวิเคราะหแยกออกเปนสวน ๆ และศึกษาขั้นตอนในการประกอบชิ้นสวนยอย ๆ นั้นเขา

เปนสินคาสําเร็จรูป ตอจากนั้นจึงศึกษาเวลาที่ใชในการทํางานแตละขั้นตอน แลวจึงนําขั้นตอนของ

งานเหลานั้นมาแบงในสถานีงานใหถูกตองตามลําดับข้ัน โดยใหสายการผลิตนั้นมีความสมดุลดวย 
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การจัดสายงานการผลิตในโรงงานที่มีการผลิตแบบตอเนื่อง นับวามีความสําคัญ

มากในดานการออกแบบโรงงาน โรงงานที่มีการจัดสายการผลิตอยางมีประสิทธิภาพ จะตอง

พยายามจัดสายการผลิตใหมีความสมดุล ซึ่งตามความหมายของการจัดสมดุลของสายการผลิต 

(Production Line Balancing) ก็คือการพยายามที่จะจัดใหสถานีงานตาง ๆ มีอัตราการทํางาน

หรือเวลาที่ใชเทา ๆ กัน แตถาหากเวลาที่ใชในแตละสถานีงานไมเทากันแลว อัตราการผลิตของ

สินคานั้นจะถูกกําหนดโดยเวลาการทํางานของสถานีงานที่ใชเวลามากที่สุด ซึ่งเวลาที่ใชในสถานี

งานที่เปนตัวกําหนดอัตราการผลิตของสินคานี้ เราเรียกวารอบเวลาการผลิต (Cycle Time) ซึ่ง

หมายถึง เวลาระหวางที่สินคาเสร็จออกมาแตละชิ้นจะเทากับเวลาของสถานีที่ชาที่สุด ดังนั้น จะ

เห็นวาจะเกิดการรอคอยขึ้นในสถานีงานที่ใชเวลานอยกวา (ซึ่งเราจะตองพยายามทําใหเกิดขึ้น

นอยที่สุด) ตามปกติในการจัดสายการผลิต จะเร่ิมดวยการกําหนดรอบเวลาการผลิตลําดับข้ันงาน

ตาง ๆ และเวลาเฉลี่ยหรือเวลามาตรฐานของการทํางานแตละชิ้นนั้น จากนั้นก็พยายามรวมขัน้งาน

เขาดวยกันใหเปนสถานีทํางานโดยพยายามใหเกิดความแตกตางของเวลาที่ใชในแตละสถานีนอย

ที่สุด ในกรณีที่สถานีทํางานมีมากหรือนอยไปก็อาจจะจัดใหม โดยใหรอบเวลาผลิตมากขึ้นหรือ

นอยลงตามลําดับ นอกจากการพิจารณารอบเวลาการผลิตแลว ยังตองพิจารณาถึงเวลาทีใ่ชในการ

ผลิตสินคาจํานวน 1 ชิ้น ซึ่งเรียกวาแท็กไทม (Takt Time) โดยสามารถคํานวณไดจากเวลาการ

ผลิตตอวันหารดวยจํานวนชิ้นงานที่ลูกคาตองการตอวัน (Rotaru Ana, 2008) 

ปญหาที่เกิดขึ้นในการจัดสถานีงานก็คือ การคํานวณซึ่งอาจจะตองใชเวลามาก 

เชน สมมติวามีงานอยู N ข้ัน ในกรณีที่ไมมีการกําหนดลําดับกอนหลังของขั้นงาน จะสามารถ

จัดลําดับขั้นงานได N! แบบ แตเนื่องจากงานบางขั้นถูกกําหนดลําดับกอนหลังงานขั้นอื่น ๆ ไว 

จํานวนการจัดจะลดลงเหลือ (N!)/(2)r โดย r เปนจํานวนของการกําหนดกอนหลังของขั้นงาน 2 ข้ัน 

(Precedence Relationships) อยางไรก็ตามถา N มีคาสูงก็จะมีคําตอบมากมายที่เปนไปได ซึ่ง

เราไมสามารถทดลองจัดแบงสถานีตามทุกคําตอบได หรือหากทําไดก็จะตองใชเวลานานมาก จึง

ไดมีผูคิดคนวิธีตาง ๆ ในการจัดสมดุลของสายงานการผลิตขึ้น โดยวิธีที่ใชในการจัดสมดุลสายงาน

ผลิต จะมี 2 แบบ คือ วิธีการจัดสมดุลสายการผลิตโดยการคํานวณดวยมือ ซึ่งเหมาะสมกับการจัด

สมดุลใหกับสายงานผลิตขนาดเล็กเทานั้น และวิธีการสุมอยางมีหลักเกณฑ (Heuristic) ซึ่งตองใช

คอมพิวเตอรเขาชวยในการจัดสมดุลสายการผลิต เหมาะสมกับการจัดสมดุลใหกับสายการผลิต

ขนาดใหญ มีข้ันตอนเปนจํานวนมาก สําหรับวิธีทาง Heuristic นี้ ไมอาจจะรับประกันไดวาจะให

คําตอบที่ดีที่สุด แตจะใหคําตอบที่พอใชได แตสามารถหาคําตอบไดรวดเร็วและเปนไปไดในทาง

ปฏิบัติ ซึ่งโดยปกติแลวเราตองการคําตอบที่ดีที่สุด แตสาเหตุที่ตองเลือกเอาวิธีการ Heuristic ก็พอ

สรุปไดดังนี้คือ 
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1. เกิดความยุงยากในการใชทฤษฎีทางคณิตศาสตร หรือวิธีอ่ืน ๆ และไมอาจหาคําตอบ

ที่เปนไปไดในทางปฏิบัติ 

2. Heuristic ใหคําตอบที่ดีพอสมควร สามารถนําไปใชในทางปฏิบัติได คําตอบที่ไดไม

จําเปนตองดีที่สุด 

3. ในบางกรณี การใชวิธี Heuristic ก็เพียงเพื่อหาแนวทางเริ่มที่จะแกปญหานั้น ๆ ใน

ปจจุบันโรงงานอุตสาหกรรมที่จัดการผลิตประเภทนี้ไดแก โรงงานประกอบวิทยุ โทรทัศน ตูเย็น 

และอุปกรณเครื่องใชไฟฟาตาง ๆ ตลอดจนโรงงานขนาดใหญ ๆ ที่มีสายงานการผลิตประกอบดวย

งานยอยตาง ๆ เปนจํานวนมาก และมีสายงานการผลิตซับซอน ซึ่งลักษณะของการผลิตนี้สวน

ใหญจะเปนการนําชิ้นสวนตาง ๆ มาประกอบเปนผลิตภัณฑ โดยผานสถานีงานการประกอบตาง ๆ 

(Work Stations) ซึ่งเรียกวาสายงานประกอบ (Assembly Line) การประกอบนี้อาจจะเปนการ

ทํางานของคน หรือเครื่องจักรก็ได 

เนื่องจากลักษณะการผลิตดังกลาวนี้ สวนใหญเปนลักษณะของการจัดสมดุลของ

สายงานผลิตแบบประกอบ ดังนั้น ในการจัดสมดุลของสายงานการผลิตบางครั้งจึงมีชื่อเรียกอีกชื่อ

หนึ่งวา การจัดสมดุลของสายงานประกอบ (Assembly Line Balancing) ซึ่งหมายถึง การจัดหรือ

แบงกลุมของงานประกอบตาง ๆ ใหแตละสถานีทํางาน เพื่อใหการผลิตตอเนื่องกันอยางสม่ําเสมอ 

และใหเกิดการรอหรือการตกคางของชิ้นสวนในตําแหนงงานตาง ๆ นอยที่สุด 

จากที่กลาวมาขางตน พอจะสรุปเปาหมายของการจัดสมดุลของสายงานผลิตได

ดังนี้ 

1. ตองการหาจํานวนตําแหนงงานที่นอยที่สุด โดยจํานวนการผลิตคงที่ (Fixed 

Production for Optimum Operators) 

2. ตองการผลผลิตมากที่สุด โดยใชคนงานเทาเดิม (Fixed Operators for Maximum 

Production) 

2.1.8 ระบบสารสนเทศ (วีรพันธ จึงเกียรติขจร, 2549) 

สารสนเทศ (Information) หมายถึง ขาวสารที่ไดจากการนําขอมูลดิบ (raw data) 

มาคํานวณทางสถิติหรือประมวลผลอยางใดอยางหนึ่ง ซึ่งขาวสารที่ไดนั้นจะมีอยูในรูปที่สามารถ
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ขอมูล สารสนเทศ ประมวลผลขอมูล 

นําไปใชงานไดทันที ทั้งนี้ความสัมพันธระหวางขอมูล และสารสนเทศ จะมีลักษณะรูปแบบ

ความสัมพันธ ซึ่งแสดงไดดังรูปที่ 2.9 

 
 
 

รูปที่ 2.9 แสดงระบบสารสนเทศ 

สารสนเทศที่มีคุณภาพ ควรมีคุณสมบัติดังตอไปนี้ 

• ทันตอเวลาเมื่อตองการเรียกใช 

• อยูในรูปแบบที่ดูงาย และส่ือความหมาย 

• มีประโยชนและตรงตามความตองการของผูใช 

• มีความถูกตองเชื่อถือได 

• คุมคาแกการนําไปใช 

ระบบสารสนเทศ (Information System) คือ ระบบที่ประกอบดวยคน เครื่อง

คอมพิวเตอร และอุปกรณตาง ๆ ที่ทํางานประสานกัน เพื่อจัดทําสารสนเทศสําหรับสนับสนุนการ

ปฏิบัติงาน การจัดการ และการตัดสินใจในหนวยงานหรือองคกร 

2.1.8.1 แหลงขอมูล 

ขอมูลที่จะนํามาใชประมวลผลเพื่อเปนสารสนเทศ เกิดขึ้นมาจาก 2 แหลง คือ 

แหลงขอมูลภายในองคกร และแหลงขอมูลภายนอกองคกร โดย 1. แหลงขอมูลภายในองคกร 

ประกอบดวยแหลงขอมูลจากพนักงานภายในองคกรและจากหนวยงานตาง ๆ ขององคกร 

แหลงขอมูลนี้จะใหขอมูลที่เกี่ยวของกับขอเท็จจริงตาง ๆ 2. แหลงขอมูลภายนอกองคกร เปน

แหลงขอมูลซึ่งเปนแหลงกําเนิดขอมูลเองหรือแหลงกระจายขอมูลที่มีในสังคม แหลงขอมูลเหลานี้ 

ไดแก ตัวลูกคา บริษัทขายสินคา บริษัทคูแขง หนังสือ วารสารทางธุรกิจ สมาคมตาง ๆ หรือ

หนวยงานของรัฐบาล เปนตน 

2.1.8.2 กิจกรรมระบบสารสนเทศ (Information Systems Activities) 

กิจกรรมของระบบสารสนเทศ ไดแก กระบวนการตาง ๆ ที่เกิดขึ้นในระบบ

สารสนเทศ ซึ่งมีตั้งแตการนําเขาขอมูล การประมวลผล การนําออกขอมูล การจัดเก็บ และการ

ควบคุมกิจกรรมตาง ๆ ซึ่งสามารถจําแนกรายละเอียดไดดังนี้ คือ 1. หนวยนําเขาของทรัพยากร
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ขอมูล (Input of Data Resources) คือ การนําเอาขอมูลตาง ๆ ปอนเขาไปสูคอมพิวเตอร สวน

ใหญเปนขอมูลการประมวลผลรายการ ขอมูลที่ปอนเขาเหลานั้น มักจะถูกจัดเก็บเอาไวในลักษณะ

ของเอกสารตนฉบับ (Source document) 2. การประมวลผลขอมูลสารสนเทศ (Processing of 

Data into Information) คือ การเปลี่ยนขอมูลนําเขาของทรัพยากรขอมูลใหเปนสารสนเทศที่มี

ประโยชนตามที่ผูใชตองการ 3. หนวยนําออกของการผลิตภัณฑสารสนเทศ (Output of 

Information Products) ไดแก สารสนเทศประเภทตาง ๆ ที่ถูกสงมายังผูใช เปาหมายของระบบ

สารสนเทศ คือ การสรางผลิตภัณฑสารสนเทศ (Information Products) ใหมีความสะดวก

เหมาะสมกับผูใช ผลิตภัณฑสารสนเทศที่รูจักกันโดยทั่วไป คือ ขอความ รายงาน แบบฟอรม ภาพ

กราฟฟกสหรืออาจแสดงออกมาในลักษณะของวิดีโอ เสียงเพลง ผลิตภัณฑกระดาษ และ

มัลติมีเดีย สวนอีกเรื่องหนึ่งที่ตองคํานึง คือ คุณภาพสารสนเทศ (Information Quality) ตองมี

ความถูกตองแนนอน เชื่อถือได เปนประโยชน และเขาใจไมยากสําหรับผูใช 4. การจัดเก็บ

ทรัพยากรขอมูล (Storage of Data Resources) การจัดเก็บขอมูลทางคอมพิวเตอรนั้น จะมีการ

จัดเก็บขอมูลเปนกลุมของตัวอักษร (Field) ระเบียน (record) แฟมขอมูล (File) และฐานขอมูล 

(Database) ทั้งนี้ เพื่อใหเกิดความสะดวกตอการประมวลผลและการเรียกออกมาใช 5. การ

ควบคุมระบบการทํางาน (Control of System Performance) คือ มีกระบวนการควบคุมการ

ปฏิบัติงานใหดีนั่นเอง เพื่อใหผลยอนกลับ (Feedback) ออกมาในทางที่ดี ผลยอนกลับนี้ ชวยใน

เร่ืองของการติดตามงาน การประเมินผลความตองการได 

2.1.8.3 คุณสมบัติของสารสนเทศ 

สารสนเทศที่มีคุณภาพจะตองมีคุณสมบัติดั งนี้  คือ  1 .  ความเที่ยงตรง 

(Accuracy) กลาวคือ สารสนเทศจะตองไมทําใหเกิดความเขาใจผิด (Mistake) และมีความ

ผิดพลาด (Error) สารสนเทศนั้นจะตองชัดเจน เที่ยงตรง และจะตองถายทอดเปนภาพที่ถูกตอง

ใหกับผูรับ 2. ทันตอการใชงาน (Timeliness) กลาวคือผูรับสามารถหาสารสนเทศที่ตองการได

ทันเวลา หรือในชวงเวลาที่กําหนด และ 3. ตรงตอความตองการ (Relevancy) หรือเปนสารสนเทศ

ที่มีความหมาย กลาวคือ สารสนเทศนั้นสามารถจะตอบคําถามที่ผูรับเจาะจง เชน อะไร ทําไม ที่

ไหน เมื่อไร ใคร และอยางไร ไดตรงประเด็นหรือไม นอกจากนี้ ยังมีคุณสมบัติที่แอบแฝงของ

สารสนเทศอีกบางลักษณะที่สัมพันธกับระบบสารสนเทศและวิธีการดําเนินงานของระบบ

สารสนเทศ ไดแก สมบูรณครบถวน ความเชื่อถือได สะดวกตอการเรียกใช ความปลอดภัย ความ

คุมคา เพียงพอตอความตองการ ความยืดหยุน ตรวจสอบได เปนตน 
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2.1.8.4 เปาหมายของระบบสารสนเทศ 

เปาหมายของระบบสารสนเทศ มีดังนี้ 1. เพิ่มประสิทธิภาพในการทํางาน 

(Operational Efficiency) เปนการชวยใหงานที่ทําอยูนั้นสามารถทําไดเร็วขึ้น มีความถูกตองมาก

ข้ึน ทําใหพนักงานมีเวลาในการเรียนรูงานใหม ๆ เพื่อเพิ่มประสิทธิภาพในการทํางาน 2. เพิ่ม

ประสิทธิภาพของหนาที่งาน (Functional Effectiveness) เปนการชวยใหผูบริหารมีมุมมองที่มาก

ข้ึนและกวางขึ้น ไดรับทราบถึงขอมูลที่หลากหลาย ชวยในการตัดสินใจ รวมทั้งสามารถบริหาร

ควบคุมหนวยงานไดดีข้ึน 3. เพิ่มคุณประโยชนในเชิงการแขงขัน (Competitive Advantage) เปน

การสรางความไดเปรียบในการแขงขันเมื่อเทียบกับคูแขง ไมวาจะเปนในเรื่องของการตอบสนอง

ความตองการของลูกคา การผลิตสินคาใหม ๆ เขาสูตลาด การสรางโอกาสทางธุรกิจ เปนตน 

2.1.8.5 ระบบสารสนเทศเพื่อการจัดการ 

ระบบสารสนเทศเพื่อการจัดการเปนระบบซึ่งรวมความสามารถของผูใชงานและ

คอมพิวเตอรเขาดวยกัน โดยมีจุดมุงหมายเพื่อใหไดมาซึ่งสารสนเทศเพื่อการดําเนินงานการจัดการ

และการตัดสินใจในองคกร โดยที่ในแตละองคกรอาจจัดแบงการบริหารเปนระดับตาง ๆ คือ ระดับ

ปฏิบัติการ ระดับวางแผนการปฏิบัติ ระดับวางแผนกลยุทธ และระดับวางแผนระยะยาว ซึ่งการ

บริหารในแตละระดับนั้น มีความตองการสารสนเทศที่แตกตางกันทั้งในสาระและรายละเอียด 

องคประกอบปฏิบัติการของสารสนเทศเพื่อการจัดการ สามารถแยกกลาวไดใน 3 ลักษณะ คือ 

สวนประกอบทางกายภาพ หนาที่ในการประมวลผล และผลลัพธสําหรับผูใช 

• สวนประกอบทางกายภาพ (Physical Components) ประกอบไปดวย 

o ฮารดแวร (Hardware) ไดแก อุปกรณคอมพิวเตอรที่ทําหนาที่ตั้งแต รับขอมูล 

รายงานผล เก็บขอมูลและชุดคําสั่ง เปนหนวยประมวลผลกลางและสื่อสาร

ขอมูล 

o ซอฟตแวร (Software) คือชุดคําสั่งที่จะสั่งการใหคอมพิวเตอรทํางาน ซึ่งจะมี

ทั้งชุดคําสั่งที่ควบคุมการทํางานของเครื่องและชุดคําสั่งประยุกตใชงาน 

o ฐานขอมูล (Database) คือแหลงรวบรวมขอมูลที่ใชในองคกรทั้งหมดไวเปน

สวนกลางในลักษณะที่สามารถนําไปใชไดโดยชุดคําสั่งประยุกตใชงาน 

o กระบวนการ (Procedures) เปนขั้นตอนเกี่ยวกับการประมวลผลและการใช

ขอมูลในรูปของคูมือการใชระบบ 
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o บุคลากรคอมพิวเตอร ไดแก เจาหนาที่ควบคุมคอมพิวเตอร เจาหนาที่
วิเคราะหระบบ ผูเขียนชุดคําสั่ง เจาหนาที่เตรียมขอมูล และผูบริหารระบบ

สารสนเทศ 

• หนาที่การประมวลผล (Processing Function) 

เนื่องจากสวนประกอบเชิงกายภาพ ไมสามารถบอกไดวาระบบสามารถทําอะไร

ไดบาง จึงจําเปนตองอธิบายองคประกอบในลักษณะของหนาที่การประมวลผลซึ่งสามารถ

แบงเปนหนาที่การประมวลผลหลัก ไดดังนี้ 

o ประมวลผลการเปลี่ยนแปลง (Process Transaction) ทําการประมวลผล

รายการเปลี่ยนแปลงที่เกิดจากกิจกรรมขององคกร เชน การประมวลผลการ

ผลิตประจําวัน เปนตน 

o ปรับปรุงแฟมขอมูลหลัก (Maintain Master Files) ในการประมวลผลรายการ

เปลี่ยนแปลง จะตองมีการสรางและการปรับปรุงแฟมขอมูลหลักเพื่อเก็บไว

เปนหลักฐานการดําเนินงานขององคกร 

o ผลิตรายงาน (Production Report) รายงานเปนผลผลิตที่สําคัญของการ

ประมวลผลสารสนเทศ โดยมีรายงานตามหมายกําหนดเปนรายงานพื้นฐาน 

นอกจากนั้นระบบอาจสามารถผลิตรายงานเฉพาะนอกเหนือจากที่กําหนดไว

ไดอยางรวดเร็วเมื่อมีการรองขอ 

o ประมวลผล (Process Inquiries) ผลลัพธอีกแบบหนึ่งของการประมวลผล

สารสนเทศคือการสนองตอบการสอบถามโดยใชฐานขอมูล โดยอาจเปนการ

สอบถามปกติดวยรูปแบบที่ไดกําหนดไวกอนหรือการสอบถามที่เพิ่มข้ึน

ภายหลัง หนาที่ที่สําคัญของการประมวลผลการสอบถามคือ ตองสามารถทํา

ใหทุกหนวยขอมูลในฐานขอมูลสามารถเขาถึงไดโดยงายจากผูมีสิทธิหนาที่ 

o ประมวลผลชุดคําสั่งประยุกตที่สนับสนุนการทํางานอยางทันที (Process 

Interactive Support Application) ในการประมวลผลสารสนเทศจะมี

ชุดคําสั่งประยุกตที่ออกแบบมาเพื่อสนับสนุนระบบสําหรับการวางแผน การ

วิเคราะห และการตัดสินใจ โดยใชคอมพิวเตอรทําการประมวลผล บน

พื้นฐานของแบบจําลอง เชน แบบจําลองการวางแผน หรือแบบจําลองการ

ตัดสินใจ เปนตน 
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• ผลลัพธสําหรับผูใช (Output for Users) 

ผลลัพธที่ผูใชงานจะไดรับจากระบบสารสนเทศเพื่อการจัดการสามารถแบง

ออกเปน 5 ประเภทใหญ ๆ คือ 

o ผลลัพธทางจอภาพหรือทางเอกสารของการประมวลผลรายการเปลี่ยนแปลง 
o รายงานที่กําหนดรูปแบบไวลวงหนา 

o การสนองตอบการสอบถามที่มีการกําหนดรูปแบบไวลวงหนา 

o รายงานหรือการสนองตอบการสอบถามที่มีเพิ่มข้ึนภายหลัง 
o ผลลัพธจากบทสนทนาระหวางผูใชงานกับระบบที่มีการสรางไว 

2.1.9 ระบบฐานขอมูล 

ฐานขอมูล คือ การรวบรวมขอมูลที่สัมพันธกัน และกําหนดรูปแบบการจัดเก็บ

อยางเปนระบบ การจัดเก็บฐานขอมูลมักจะจัดเก็บไวที่หนวยศูนยกลาง ทั้งนี้เพื่อใหผูใชในหลาย ๆ 

หนวยงานในองคกรสามารถเรียกใชขอมูลที่จัดเก็บไวไดตามตองการของแตละหนวยงาน 

2.1.9.1 ความสําคัญของระบบฐานขอมูล 

การจัดขอมูลใหเปนระบบฐานขอมูลทําใหขอมูลมีสวนดีกวาการเก็บขอมูลในรูป

ของแฟมขอมูล เพราะการจัดเก็บขอมูลในระบบฐานขอมูลมีสวนที่สําคัญกวาการจัดเก็บขอมูลใน

รูปของแฟมขอมูลดังนี้ 1. ลดการเก็บขอมูลที่ซ้ําซอน กลาวคือ ขอมูลบางชุดที่อยูในรูปของ

แฟมขอมูลอาจมีปรากฏอยูหลาย ๆ แหง เพราะมีผูใชขอมูลชุดนี้หลายคน เมื่อใชระบบฐานขอมูล

แลวจะชวยใหความซ้ําซอนของขอมูลลดนอยลง 2. รักษาความถูกตองของขอมูล เนื่องจาก

ฐานขอมูลมีเพียงฐานขอมูลเดียว ในกรณีที่มีขอมูลชุดเดียวกันปรากฏอยูหลายแหงในฐานขอมูล 

ขอมูลเหลานี้จะตองตรงกัน ถามีการแกไขขอมูลนี้ทุก ๆ แหงที่ขอมูลปรากฏอยูจะแกไขใหถูกตอง

ตามกันหมดโดยอัตโนมัติดวยระบบจัดการฐานขอมูล 3. การปองกันและรักษาความปลอดภัย

ใหกับขอมูลทําไดอยางสะดวก กลาวคือ การปองกันและรักษาความปลอดภัยกับขอมูลระบบ

ฐานขอมูลจะใหเฉพาะผูที่เกี่ยวของเทานั้นจึงจะมีสิทธิ์เขาไปใชฐานขอมูลไดเรียกวามีสิทธิสวน

บุคคล (Privacy) ซึ่งกอใหเกิดความปลอดภัย (Security) ของขอมูลดวย ฉะนั้นผูใดจะมีสิทธิ์ที่จะ

เขาถึงขอมูลไดจะตองมีการกําหนดสิทธิ์กันไวกอนและเมื่อเขาไปใชขอมูลนั้น ๆ ผูใชจะเห็นขอมูลที่

ถูกเก็บไวในฐานขอมูลในรูปแบบที่ผูใชออกแบบไว 4. สามารถใชขอมูลรวมกันไดโดยมีการควบคุม

จากศูนยกลาง เนื่องจากในระบบฐานขอมูลจะเปนที่เก็บรวบรวมขอมูลทุกอยางไว ผูใชแตละคนจึง

สามารถที่จะใชขอมูลในระบบไดทุกขอมูล ซึ่งถาขอมูลไมไดถูกจัดใหเปนระบบฐานขอมูลแลว ผูใช
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ก็จะใชไดเพียงขอมูลของตนเองเทานั้น 5. มีความเปนอิสระของขอมูล กลาวคือ เมื่อผูใชตองการ

เปลี่ยนแปลงขอมูลหรือนําขอมูลมาประยุกตใชใหเหมาะสมกับโปรแกรมที่เขียนขึ้นมา จะสามารถ

สรางขอมูลนั้นขึ้นมาใชใหมได โดยไมมีผลกระทบตอระบบฐานขอมูล เพราะขอมูลที่ผูใชนํามา

ประยุกตใชใหมนั้นจะไมกระทบตอโครงสรางที่แทจริงของการจัดเก็บขอมูล นั่นคือ การใชระบบ

ฐานขอมูลจะทําใหเกิดความเปนอิสระระหวางการจัดเก็บขอมูลและการประยุกตใช 6. สามารถ

ขยายงานไดงาย กลาวคือ เมื่อตองการจัดเพิ่มเติมขอมูลที่เกี่ยวของจะสามารถเพิ่มไดอยางงายไม

ซับซอน เนื่องจากมีความเปนอิสระของขอมูล จึงไมมีผลกระทบตอขอมูลเดิมที่มีอยู 7. ทําใหขอมูล

บูรณะกลับสูสภาพปกติไดเร็วและมีมาตรฐาน เนื่องจากการจัดพิมพขอมูลในระบบที่ไมไดใช

ฐานขอมูล ผูเขียนโปรแกรมแตละคนมีแฟมขอมูลของตนเองเฉพาะ ฉะนั้นแตละคนจึงตางก็สราง

ระบบการบูรณะขอมูลใหกลับสูสภาพปกติในกรณีที่ขอมูลเสียหายดวยตนเองและดวยวิธีการของ

ตนเอง จึงขาดประสิทธิภาพและมาตรฐาน แตเมื่อมาเปนระบบฐานขอมูลแลว การบูรณะขอมูลให

กลับคืนสูสภาพปกติจะมีโปรแกรมชุดเดียวและมีผูดูแลเพียงคนเดียวที่ดูแลทั้งระบบ ซึ่งยอมตองมี

ประสิทธิภาพและเปนมาตรฐานเดียวกันแนนอน 

2.1.9.2 ระบบการจัดการฐานขอมูล (Data Base Management System, 

DBMS) 

หนาที่ของระบบการจัดการฐานขอมูล มีดังนี้ 1. ดูแลการใชงานใหกับผูใช 

กลาวคือ ชวยในการติดตอกับตัวจัดการระบบแฟมขอมูลได ในระบบฐานขอมูลนี้ขอมูลจะมีขนาด

ใหญ ซึ่งจะถูกจัดเก็บไวในหนวยความจําสํารองเมื่อผูใชตองการจะใชฐานขอมูล ระบบการจัดการ

ฐานขอมูลจะทําหนาที่ติดตอกับระบบแฟมขอมูลซ่ึงเสมือนเปนผูจัดการแฟมขอมูล (File 

Manager) นําขอมูลจากหนวยความจําสํารองเขาสูหนวยความจําหลักเฉพาะสวนที่ตองการใชงาน 

และทําหนาที่ประสานกับตัวจัดการระบบแฟมขอมูลในการจัดเก็บ เรียกใช และแกไขขอมูล 2. 

ควบคุมระบบความปลอดภัยของขอมูลโดยปองกันไมใหผูที่ไมไดรับอนุญาตเขามาเรียกใชหรือ

แกไขขอมูลในสวนปองกันเอาไว พรอมทั้งสรางฟงกชันในการจัดทําขอมูลสํารอง โดยเมื่อเกิดมี

ความขัดของของระบบแฟมขอมูลหรือของเครื่องคอมพิวเตอรเกิดการเสียหายนั้น ฟงกชันนี้จะ

สามารถทําการฟนสภาพของระบบขอมูลกลับเขาสูสภาพที่ถูกตองสมบูรณได 3. ควบคุมการใช

ขอมูลในสภาพที่มีผูใชพรอม ๆ กันหลายคน โดยจัดการเมื่อมีขอผิดพลาดของขอมูลเกิดขึ้น 
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2.1.9.3 การจัดการแฟมขอมูลที่อยูในระบบฐานขอมูล 

ฟลด คือ กลุมของอักขระที่สัมพันธกัน ตั้งแต 1 ตัวขึ้นไปที่นํามารวมกันแลวแสดง

ลักษณะหรือความหมายอยางใดอยางหนึ่ง หรือก็คือ หนวยขอมูลยอยแตละตัวที่จัดเก็บไวภายใน

เรคคอรด ฟลดแตละฟลด ยังแยกออกเปนประเภทขอมูล ซึ่งจะบงบอกวาในเขตฟลดนั้นบรรจุ

ขอมูลประเภทใดไว สามารถแยกประเภทของฟลดไดเปน 3 ประเภท คือ 1. ฟลดตัวเลข (Numeric 

Field) ประกอบดวย อักขระที่เปนตัวเลข  ซึ่งอาจเปนเลขจํานวนเต็มหรือทศนิยมและอาจมี

เครื่องหมายลบหรือบวก เชน ยอดคงเหลือในบัญชีเปนกลุมของตัวเลข 2. ฟลดตัวอักษร 

(Alphabetic Field) ประกอบดวย อักขระที่เปนตัวอักษรหรือชองวาง (Blank) เชน ชื่อลูกคาเปน

กลุมของตัวอักษร 3. ฟลดอักขระ (Character Field หรือ Alphanumeric Field) ประกอบดวย 

อักขระซึ่งอาจจะเปนตัวเลขหรือตัวอักษรก็ได เชน ที่อยูของลูกคา 

ระเบียน หรือ เรคคอรด (Record) คือ กลุมของฟลดที่สัมพันธกัน ประกอบขึ้นมา

จากขอมูลพื้นฐานตางประเภทกันรวมขึ้นมาเปน 1 ระเบียน ระเบียนจะประกอบดวยฟลดตาง

ประเภทกันอยูรวมกันเปนชุด หรือก็คือ หนวยหลักที่กําหนดการจัดเก็บขอมูลใหเปนหมวดหมู เชน 

ระเบียนของเช็คแตละระเบียน จะประกอบดวยฟลด ชื่อธนาคาร เช็คเลขที่ วันที่ส่ังจาย จํานวนเงิน 

สาขาเลขที่ เลขที่บัญชี ขอมูลเช็คธนาคารประกอบดวยฟลดตาง ๆ เปนตน 

กิจกรรมที่เกี่ยวของกับการจัดการแฟมขอมูล (File Manipulation) จะแตกตางกัน

ออกไปในแตละระบบงาน แตจะมีกิจกรรมหลักในการใชขอมูล ไดแก 1. การสรางแฟมขอมูล (File 

Creating) คือ การสรางแฟมขอมูลเพื่อนํามาใชในการประมวลผล สวนใหญจะสรางจากเอกสาร

เบื้องตน (Source Document) การสรางแฟมขอมูลจะตองเริ่มจากการพิจารณากําหนดสื่อขอมูล

การออกแบบฟอรมของระเบียน การกําหนดโครงสรางการจัดเก็บแฟมขอมูล (File Organization) 

บนสื่ออุปกรณ 2. การปรับปรุงรักษาแฟมขอมูลแบงออกได 2 ประเภท คือ 2.1 การคนคืนระเบียน

ในแฟมขอมูล (Retrieving) คือ การคนหาขอมูลที่ตองการหรือเลือกขอมูลบางระเบียนมาใชเพื่อ

งานใดงานหนึ่ง การคนหาระเบียนจะทําได ดวยการเลือกคียฟลด เปนตัวกําหนดเพื่อที่จะนําไป

คนหาระเบียนที่ตองการในแฟมขอมูล ซึ่งอาจจะมีการกําหนเงื่อนไขของการคนหา เชน ตองการหา

วาพนักงานที่ชื่อสมชายมีอยูกี่คน 2.2 การปรับเปลี่ยนขอมูล (Updating) คือ เมื่อมีแฟมขอมูลที่จะ

นํามาใชในการประมวลผลก็จําเปนที่จะตองทําหรือรักษาแฟมขอมูลนั้นใหทันสมัยอยูเสมอ อาจจะ

ตองมีการเพิ่มบางระเบียนเขาไป (Adding) แกไขเปลี่ยนแปลงคาฟลดใดฟลดหนึ่ง (Changing) 

หรือลบบางระเบียนออกไป (Deleting) 
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2.1.9.4 ชนิดของขอมูลที่สามารถจัดเก็บไดในระบบฐานขอมูล 

ขอมูลที่ตองการจัดเก็บนั้นอาจจะมีรูปแบบไดหลายอยาง รูปแบบสําคัญ ๆ ไดแก 

1. ขอมูลแบบรูปแบบ (Formatted Data) เปนขอมูลที่รวมอักขระซึ่งอาจหมายถึงตัวอักษร ตัวเลข 

ซึ่งเปนรูปแบบที่แนนอน ในแตละระเบียนทุกระเบียนที่อยูในแฟมขอมูลจะมีรูปแบบที่เหมือนกัน

หมด ขอมูลที่เก็บนั้นอาจเก็บในรูปของรหัส โดยเมื่ออานขอมูลออกมาอาจจะตองนํารหัสนั้นมา

ตีความหมายอีกครั้ง  2. ขอมูลแบบขอความ (Text) เปนขอมูลที่เปนอักขระในแบบขอความ ซึ่ง

อาจหมายถึงตัวอักษร ตัวเลข สมการ แตไมรวมภาพตาง ๆ นํามารวมกันโดยไมมีรูปแบบที่แนนอน

ในแตละระเบียน เชน ระบบการจัดเก็บขอความตาง ๆ ลักษณะการจัดเก็บแบบนี้จะไมตองนํา

ขอมูลที่เก็บมาตีความหมายอีก ความหมายจะถูกกําหนดแลวในขอความ 3. ขอมูลแบบ

ภาพลักษณ (Images) เปนขอมูลที่เปนภาพ ซึ่งอาจเปนภาพกราฟที่ถูกสรางขึ้นจากขอมูลแบบ

รูปแบบรูปภาพ  หรือภาพวาด คอมพิวเตอรสามารถเก็บภาพและจัดสงภาพเหลานี้ไปยัง

คอมพิวเตอรอ่ืนได เหมือนกับการสงขอความ โดยคอมพิวเตอรจะทําการแปลงภาพเหลานี้ ซึ่งจะ

ทําใหคอมพิวเตอรสามารถที่จะปรับขยายภาพและเคลื่อนยายภาพเหลานั้นไดเหมือนกับขอมูล

แบบขอความ 4. ขอมูลแบบเสียง (Audio) เปนขอมูลที่เปนเสียง ลักษณะของการจัดเก็บก็จะ

เหมือนกับการจัดเก็บขอมูลแบบภาพ คือ คอมพิวเตอรจะทําการแปลงเสียงเหลานี้ใหคอมพิวเตอร

สามารถนําไปเก็บได ตัวอยางไดแก การตรวจคลื่นหัวใจ จะเก็บเสียงเตนของหัวใจ 5. ขอมูลแบบ

ภาพและเสียง (Video) เปนขอมูลที่เปนเสียงและรูปภาพ ที่ถูกจัดเก็บไวดวยกัน เปนการผสมผสาน

รูปภาพและเสียงเขาดวยกัน ลักษณะของการจัดเก็บขอมูล คอมพิวเตอรจะทําการแปลงเสียงและ

รูปภาพนี้ เชนเดียวกับขอมูลแบบเสียงและขอมูลแบบภาพลักษณะซึ่งจะนํามารวมเก็บไวใน

แฟมขอมูลเดียวกัน 

2.1.10 วิธีการวิเคราะหและออกแบบระบบ (กิตติ ภักดีวัฒนะกุล และ พนิดา 
พานิชกุล, 2546) 

วิธีการวิเคราะหและออกแบบระบบ  สามารถทําโดยใชวิธีการพัฒนาระบบแบบ

วงจรการพัฒนาระบบ (System Development Life cycle : SDLC) เปนการใช Methodology 

แบบ Structured System Analysis and Design (SSADM) เพื่อการพัฒนาระบบในวงจรแบบ 

SDLC แบบ Adapted Waterfall โดยแบงขั้นตอนการพัฒนาระบบออกเปน 7 ข้ันตอนดวยกันดังนี้ 
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รูปที่ 2.10 ขั้นตอนการพัฒนาระบบในวงจรแบบ SDLC แบบ Adapted Waterfall 

สวนหลักของการวิเคราะหและออกแบบระบบแบงไดเปน 3 สวน คือ Analysis, 

Logical Design และ Physical Design โดยมีข้ันตอนในการวิเคราะหและออกแบบระบบ อยู 7 

สวนดังนี้ 1. การกําหนดความตองการของระบบ (System Requirements Determination) 2. 

แบบจําลองขั้นตอนการทํางานของระบบ (Process Modeling) 3. คําอธิบายขั้นตอนการทํางาน

ของระบบ (Logic of Process/Logic Modeling) 4. แบบจําลองขอมูล (Data Modeling) 5. การ

ออกแบบ แบบฟอรม และรายงาน (Form/Report Design) 6. การออกแบบหนาจอการทํางาน 

(User Interface Design) 7. การออกแบบโครงสรางฐานขอมูล (Database Design) 

2.1.10.1 การกําหนดความตองการของระบบ 

การกําหนดความตองการของระบบ คือ การวิเคราะหการทํางานของระบบเดิม

เพื่อหาปญหาที่เกิดขึ้นจริง เพื่อนําไปสูแนวทางในการแกไขปญหาตอไป ดังนั้นจึงตองมีการเก็บ

รวบรวมขอมูลและขอเท็จจริงของระบบเดิม จากผูที่ใชระบบนั้นภายในองคกรเพื่อใหไดขอมูลที่

ถูกตอง ส่ิงที่ไดจากการรวบรวมขอมูลคือ แบบฟอรม รายงาน รายละเอียดในการทํางาน และ 

เอกสารตางที่เกี่ยวของ โดยขอมูลที่ไดรวบรวมอาจจะมีรายละเอียดคอนขางมากและซับซอน ยาก

แกการเขาใจ รวมถึงการมองเห็นภาพรวมของระบบ ดังนั้นจึงตองมีการจําลองความตองการตาง ๆ 

ดวยแผนภาพขอมูลดวยวิธีการตาง ๆ เพื่อใหเขาใจภาพรวมของการทํางานระบบไดชัดเจน และ 

รวดเร็วขึ้น ซึ่งกระบวนการในการเก็บรวบรวมขอเท็จจริงทั้งหมดของระบบที่ตองการพัฒนา (Fact- 

Finding) สามารถใชวิธีการตาง ๆ ไดดังตอไปนี้ 
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1. ตัวอยางเอกสาร แบบฟอรม และฐานขอมูลที่ใชงานในปจจุบัน  

โดยทั่วไปนักวิเคราะหระบบควรเร่ิมจากการศึกษา หรือหาขอมูลจากสิ่งที่มีอยู

แลว เชน เอกสารตาง ๆ เพื่อทําความเขาใจเกี่ยวกับระบบที่จะทําการศึกษาในเบื้องตนกอนทีจ่ะเขา

ไปทําการเขาไปสัมภาษณ ทําแบบสอบถาม หรือคนหวาหารายละเอียดจากแหลงขอมูลอ่ืน  

ในการเก็บรวบรวมขอเท็จจริงจากเอกสารที่มีอยูแลว อาจทําได 2 วิธี ดังนี้ 1. การ

รวบรวมขอเท็จจริงจากเอกสารที่มีอยู เอกสารตาง ๆ ที่ควรศึกษา เชน แผนภูมิองคกร บันทึกตาง ๆ 

คําแนะนํา แบบแสดงความคิดเห็นจากลูกคา นโยบายองคกร แผนกลยุทธการดําเนินธุรกิจ 

แบบฟอรมตาง ๆ ที่มีการกรอกขอมูลเรียบรอยแลวสามารถใชแสดงเปนตัวอยางในการดําเนินการ

จริงได คูมือการใชงานจอภาพ เปนตน นอกจากนี้ผูวิเคราะหระบบควรตรวจสอบเอกสารของระบบ

สารสนเทศที่เคยดําเนินการมากอนหนานี้ดวย ไดแก ผังงาน (Flow Chart) และแผนภาพ 

(Diagrams) พจนานุกรม หรือแหลงเก็บขอมูลของโครงการ (Dictionary or Repository) เอกสาร

การออกแบบ เชน ขอมูลนําเขา ขอมูลผลลัพธและฐานขอมูล เอกสารการเขียนโปรแกรม และคูมือ

การใชงานและการอบรม 2. การสุมตัวอยาง คือ กระบวนการรวบรวมขอมูลโดยการเลือกตัวอยาง

เอกสาร แบบฟอรม หรือแหลงขอมูลอ่ืน ๆ เพียงบางสวนจากทั้งหมดที่มีในองคกร ซึ่งควรมีขนาด 

หรือจํานวนของตัวอยางมากพอที่จะทําใหทราบถึงขั้นตอนและเงื่อนไขในการดําเนินงานได 

2. การคนควาขอมูล 

นักวิเคราะหระบบสามารถคนควาขอมูลของหนวยงานหรือองคกรอ่ืนที่ประสบ

ปญหาการดําเนินงานเชนเดียวกันหรือมีความตองการตรงกันได เพื่อใหทราบถึงแนวทางการแกไข

ปญหาได แลวนํามาวิเคราะหหรือเปรียบเทียบกับปญหาหรือความตองการขององคกรตัวเองวา 

สามารถนํามาประยุกตใชไดหรือไม เชน หาขอมูลจากอินเตอรเน็ต นิตยสาร หนังสือพิมพธุรกิจตาง 

ๆ เปนตน นอกจากนี้นักวิเคราะหระบบยังสามารถคนควาขอมูลของเทคโนโลยีคอมพิวเตอร 

ซอฟตแวรสําเร็จรูปสําหรับธุรกิจตาง ๆ ไดจากเครือขายอินเตอรเน็ต เพื่อนําขอมูลมาประยุกตใชใน

การพัฒนาระบบตอไป 

3. การสังเกตการณ 

นักวิเคราะหระบบสามารถหาขอมูลไดโดยการสังเกตการณเจาหนาที่ผูมีสวน

เกี่ยวของในการดําเนินการหรือกิจกรรมตาง ๆ ของระบบ การหาขอมูลดวยวิธีการนี้มักใชเมือ่ขอมลู

ที่นักวิเคราะหระบบรวบรวมมาไดยังไมละเอียดเพียงพอ ซึ่งขอมูลที่ไดจากการใชวิธีการนี้มีความ
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นาเชื่อถือคอนขางสูง ครบถวน และถูกตอง ในการสังเกตการณนั้นผูวิเคราะหระบบควรใชวิธีการ

ของ Work Sampling กลาวคือในการหาขอมูลการดําเนินงาน ควรจะมีการสุมชวงเวลาใด ๆ เพื่อ

สังเกตการณการปฏิบัติงานของเจาหนาที่ โดยการสุมตัวอยางการดําเนินการนี้จะทําใหเจาหนาที่

ไมรูสึกกดดันขณะทํางาน เนื่องจากไมถูกจับตามองตลอดเวลา 

4. การจัดทําแบบสอบถาม 

แบบสอบถาม คือ เอกสารที่สรางขึ้นเพื่อรวบรวมขอเท็จจริงหรือสารสนเทศของ

ระบบจากผูตอบแบบสอบถาม ซึง่จะทําใหนักวิเคราะหระบบสามารถวิเคราะหหาความตองการใน

ระบบใหมของผูใชได  

ประเภทของแบบสอบถาม แบงไดดังนี้ 1. Free Format เปนแบบสอบถามอิสระ

ในการตอบ โดยผูตอบแบบสอบถามเขียนคําตอบเอง แบบสอบถามประเภทนี้คอนขางจะทําการ

ประมวลผลไดยาก เนื่องจากผูตอบคําถามตอบไมตรงตามวัตถุประสงค 2. Fixed Format คําถาม

ในแบบสอบถามประเภทนี้ตองการคําตอบที่เจาะจงลงไป โดยจะมีคําตอบใหผูตอบเลือก 

แบบสอบถามประเภทนี้ประมวลผลไดงาย แตไมสามารถเสนอขอมูลหรือขอคิดเห็นใดเพิ่มเติมได 

นอกเหนือไปจากคําตอบที่เตรียมไว แบบสอบถามประเภทนี้สามารถจําแนกยอยได 3 ประเภท 

ไดแก 1) Multiple Choices คือ คําถามประเภทนี้จะมีคําตอบใหเลือกไดหลายขอ และผูตอบ

สามารถเลือกคําตอบไดมากกวา 1 ขอ หรือมีตัวเลือกใหผูตอบสามารเพิ่มเติมขอความไดบาง

เล็กนอย 2) Rating Question คือ มีคําตอบเปนตัวเลือกเพื่อใหแสดงความคิดเห็น โดยการกําหนด

ระดับความคิดเห็นของผูตอบในแตละขอวามากเพียงใด เชน ดีมาก ดี ปานกลาง แย และ แยมาก 

เปนตน 3) Ranking Question เปนการจัดลําดับความสําคัญของคําตอบตาง ๆ ในแตละคําถาม 

5. การสัมภาษณ 

การสัมภาษณเปนการรวบรวมขอมูลจากบุคคลตาง  ๆ ที่ เกี่ยวของในการ

ดําเนินงานของระบบแบบตัวตอตัว จากการสัมภาษณจะทําใหนักวิเคราะหระบบไดรับขอเท็จจริง

สามารถตรวจสอบขอเท็จจริงได มีความเขาใจกันมากขึ้น และรับทราบความตองการที่แทจริงของ

ผูใชงาน รวมทั้งความคิดเห็นตาง ๆ ได 

ประเภทของการสัมภาษณ แบงไดดังนี้ 1. การสัมภาษณแบบไมมีโครงสราง เปน

ลักษณะการสัมภาษณในหัวขอทั่ว ๆ ไปเกี่ยวกับองคกร ไมเจาะจงหัวขอของการสัมภาษณ การ

สัมภาษณประเภทนี้ไมเหมาะสมกับการวิเคราะหและการออกแบบระบบสารสนเทศ 2. การ
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สัมภาษณแบบมีโครงสราง ผูสัมภาษณจะตองเตรียมขอมูล และคําถามเพื่อสอบถามขอเท็จจริง

ตาง ๆ จากผูสัมภาษณ โดยสามารถสอบถามขอสงสัยตาง ๆ เพิ่มเติมได เพื่อตรวจสอบความ

เขาใจของผูสัมภาษณวาถูกตองหรือไม 

เทคนิคในการสัมภาษณ 

• การเลือกบุคคลผูใหสัมภาษณ ในการเลือกบุคคลที่จะทําการสัมภาษณควรศึกษา

จากแผนภูมิโครงสรางขององคกร เพื่อใหทราบถึงถึงหนาที่ความรับผิดชอบของ

บุคคลตาง ๆ ในองคกร และควรศึกษาทัศนคติตาง ๆ ของผูใหสัมภาษณลวงหนา 

• การเตรียมการสัมภาษณ ในการสัมภาษณผูสัมภาษณควรจะมีการเตรียมตัวไว

ลวงหนา และควรจัดทําคูมือการสัมภาษณ (Interview Guide) ไวดวย ซึ่ง 

Interview Guide เปนคูมือประกอบการสัมภาษณ โดยบันทึกรายการคําถามที่

ตองสัมภาษณ หรืออาจประกอบดวยคําถามที่ตองการตรวจสอบ และติดตาม

ขอมูลเพิ่มเติม โดยที่คําถามที่ใชในการสัมภาษณควรมีลักษณะกระชับ เขาใจงาย 

ไมเสนอความคิดเห็นสวนตัวแฝงในคําถาม หลีกเลี่ยงคําถามที่ซับซอนหรือยาว

เกินไป และหลีกเลี่ยงการใชถอยคําในลักษณะคุกคามหรือขมขู 

• การดําเนินการสัมภาษณ ในการสัมภาษณสามารถจําแนกออกไดเปน 3 ข้ันตอน

ดังนี้ 1) เปดสัมภาษณ เปนการชักจูง โนมนาว กระตุนผูถูกสัมภาษณใหมีความ

กระตือรือรนในการใหความรวมมือ และควรบอกวัตถุประสงค ระยะเวลาในการ

สัมภาษณรวมทั้งอธิบายวิธีการรวบรวมขอมูลวาเปนเชนไร และขอมูลที่ไดรับมา

จะนําไปใชไดอยางไร 2) สัมภาษณ เปนชวงที่ใชเวลามากที่สุด ในชวงนี้ผู

สัมภาษณจะไดรับคําตอบตามคําถามที่ไดเตรียมเอาไวลวงหนา โดยผูสัมภาษณ

สามารถปรับเปล่ียนหรือขามคําถามไดตามความเหมาะสมของสถานการณ 3) 

ปดสัมภาษณ ผูสัมภาษณควรจะแสดงความขอบคุณตอผูใหสัมภาษณที่ได

เสียสละเวลาอันมีคา เพื่อรักษาความสัมพันธอันดี สรางความพึงพอใจ และ

ไววางใจ 

• การติดตามผลการสัมภาษณ เพื่อการรักษาสัมพันธอันดี สรางความเชื่อมั่น และ

ความไววางใจ ผูใหสัมภาษณควรสงผลสรุปที่ไดจากการสัมภาษณกลับไปยังผูให

สัมภาษณ เพื่อเปดโอกาสใหผูสัมภาษณไดทราบวาผูสัมภาษณมีความเขาใจ

ถูกตองหรือไม และผูใหสัมภาษณสามารถใหขอมูลเพิ่มเติมกลับมาไดเชนกัน 
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2.1.10.2 แบบจําลองขั้นตอนการทํางานของระบบ (Process Modeling) 

เมื่อเก็บรวมรวมขอเท็จจริงและสารสนเทศที่จําเปนตอความตองการของระบบ

แลว ส่ิงที่ไดคือขอเท็จจริงและสารสนเทศของระบบเดิม และความตองการของระบบใหม (เพื่อ

แกปญหาที่เกิดจากระบบเดิม) ซึ่งขอมูลตาง ๆ ของระบบใหมมักมีเปนจํานวนมาก เชน ขอมูลที่

นําเขาระบบ ขอมูลขาออกและรายงานที่ไดจากการประมวลผลในแตละขั้นตอน บุคคลที่เกี่ยวของ

กับระบบ แหลงจัดเก็บขอมูล เปนตน ดังนั้นในการวิเคราะหระบบอาจจะทําไดยาก ดังนั้นจึงตองใช

การจําลองขอเท็จจริงใหอยูในรูปแบบที่เขาใจงาย โดยการใชแผนภาพชนิดตาง ๆ ในการจําลอง ซึ่ง

จะชวยใหผูใช และเจาของระบบสามารถทําความเขาใจไดงายขึ้น ในการจําลองขอเท็จจริงที่ได 

อาจจะเริ่มตนจากการจําลองขั้นตอนการทํางานของระบบ โดยในที่นี้จะใชเครื่องมือที่เรียกวา 

แผนภาพกระแสขอมูล (Data Flow Diagram: DFD) โดยแผนภาพนี้จะแสดงใหเห็นถึงขั้นตอนการ

ทํางานของระบบ ขอมูลที่เขา และออกจากระบบ รวมถึงขอมูลที่ไหลอยูภายในระบบจากขั้นตอน

หนึ่งไปยังอีกขั้นตอน 

 
• สัญลักษณที่ใชในแผนภาพกระแสขอมูล 

ในที่นี้จะใชมาตรฐานสัญลักษณที่ใชในแผนภาพกระแสขอมูลที่พัฒนาโดย Gane 

and Sarson (1979) โดยมีสัญลักษณดังตอไปนี้ 

 

       เปนสัญลักษณแสดงถึง Process หรือข้ันตอนการทํางานภายในระบบ 

 

  เปนสัญลักษณแสดงถึง Data Store หรือแหลงขอมูลสามารถเปนไดทั้ง

ไฟลขอมูลหรือฐานขอมูล 

  เปนสัญลักษณแสดงถึง External Agent เปนปจจัยหรือสภาพแวดลอมที่

มีผลกระทบตอระบบ 
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  เปนสัญลักษณแสดงถึง Data Flows หรือเสนทางการไหลของขอมูล 

แสดงทิศทางของขอมูลจากทิศทางการทํางานจากขั้นตอนการทํางานหนึ่งไปยังอีกขั้นตอนหนึ่ง 

โดยหัวลูกศรตรงปลายบอกทิศทางการเดินทางหรือการไหลของขอมูล 

 
• แนวคิดของแบบจําลองขั้นตอนการทํางานของระบบ 

การสรางแบบจําลองขั้นตอนการทํางานของระบบโดยใชแผนภาพกระแสขอมูล 

(Data Flow Diagram) มีแนวคิดตาง ๆ ดังนี้ 1. ข้ันตอนการทํางานของระบบ (Process) 2. 

เสนทางการไหลของขอมูล (Data Flow) 3. ตัวแทนขอมูล (External Agent) 4. แหลงจัดเก็บขอมูล 

(Data Store) 

o ข้ันตอนการทํางานของระบบ (Process)  

ข้ันตอนการดําเนินงาน (Process) คืองานที่ดําเนินการ/ตอบสนองขอมูลที่รับเขา 

หรือดําเนินการ/ตอบสนองตอเงื่อนไข/สภาวะใด ๆ ที่เกิดขึ้น ไมวาขั้นตอนการดําเนินงานนั้นจะทํา

โดยบุคคล หนวยงาน หุนยนต เครื่องจักร หรือเครื่องคอมพิวเตอรก็ตาม จะสังเกตเห็นวาขั้นตอน

การทํางานที่เกิดขึ้นในระบบนั้น มีวัตถุประสงคเพื่อเปล่ียนแปลง หรือประมวลผลขอมูลที่เขาสู

ระบบใหกลายเปนสารสนเทศที่นําไปใชประโยชนได เปนการตอบสนองตอการดําเนินงานที่มี

เงื่อนไข และเหตุการณตาง ๆ เกิดขึ้นมากมาย หรือเรียกวาเปนการตอบสนองตอการดําเนินงาน

นั่นเอง 

กฎของ Process มีดังนี้ 1. ตองไมมีขอมูลรับเขาเพียงอยางเดียว โดยไมมีการสง

ขอมูลออกจากขั้นตอนการทํางาน หรือเปนความผิดพลาดเนื่องจากขอมูลที่ไดรับเขามาเกิดการ

สูญหายนั่นเอง 2. ตองไมมีขอมูลออกเพียงอยางเดียว โดยไมมีขอมูลเขาสูข้ันตอนการทํางานเลย 

3. ขอมูลรับเขาจะตองเพียงพอกับการสรางขอมูลสงออก อาจเกิดจากการรวบรวมขอมูลที่ไม

สมบูรณ ไมครบ หรือใชชื่อขอมูลรับเขาหรือขอมูลสงออกผิด 4. การตั้งชื่อ Process ตองใชคํากริยา 

o เสนทางการไหลของขอมูล (Data Flow) 

เสนทางการไหลของขอมูล (Data Flow) เปนการสื่อสารระหวางขั้นตอนการ

ทํางานตาง ๆ และสภาพแวดลอมภายในหรือภายนอกระบบ โดยแสดงถึงขอมูลที่นําเขาหรือ

สงออกจาก Process ใชในการแสดงถึงการบันทึกขอมูล การลบขอมูล การแกไขขอมูลตาง ๆ ใน

ไฟลหรือฐานขอมูล ซึ่งใน Data Flow Diagram เรียกวา Data Store 
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กฎของ Data Flow มีดังนี้ 1. ชื่อของ Data Flow ควรเปนชื่อของขอมูลที่สง โดยที่

ไมตองอธิบายวาสงอยางไร ทํางานอยางไร 2. Data Flow ตองมีจุดเริ่มตนและสิ้นสุดที่ Process 

เพราะ Data Flow คือ ขอมูลนําเขา (Input) และขอมูลสงออก (Output) จาก Process 3. Data 

Flow จะเดินทางระหวาง External Agent กับ External Agent ไมได 4. Data Flow จะเดินทาง

จาก Data Store ไป External Agent ไมได 5. Data Flow จะเดินทางจาก External Agent ไป 

Data Store ไมได 6. Data Flow จะเดินทางจาก Data Store ไป Data Store ไมได 7. การตั้งชื่อ

ของ Data Flow จะตองใชคํานาม 

ชนิดของ Data Flow แบงไดดังนี้ 1. Composite Flow คือ เสนทางการไหลของ

ขอมูลที่ประกอบดวยเสนทางอื่น ๆ เพื่อรวบรวมขอมูลที่เหมือนกัน ไปในเสนทางเดียวกันใน Data 

Flow Diagram ระดับบน 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

รูปที่ 2.11 ตัวอยางของ Composite Flow 
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2. Control Flow ใชแสดงทิศทางการสงเงื่อนไขโดยจะไมมีการสงขอมูลไปดวย การสงเงื่อนไขมี

จุดประสงคเพื่อกระตุนกระบวนการใหมีการทํางาน 

 
 
 
 
 
 

รูปที่ 2.12 แสดงตัวอยางของ Control Flow 

 

o ตัวแทนขอมูล (External Agent) 

ตัวแทนขอมูล (External Agent) หมายถึงบุคคล หนวยงานในองคกรอื่น ๆ หรือ

ระบบงานอื่น ๆ ที่อยูภายนอกขอบเขตของระบบ แตมีความสัมพันธกับระบบ โดยมีการสงขอมูล

เขาสูระบบเพื่อดําเนินงาน และรับขอมูลที่ผานการดําเนินงานเรียบรอยแลวจากระบบ  

กฎของ External Agent มีดังนี้ 1. ขอมูลจาก External Agent จะวิ่งไปสูอีก 

External Agent ไมได จะตองผาน Process กอน เพื่อประมวลผลขอมูลนั้น จึงจะไดขอมูลออก

ไปสูอีก External Agent และอยูภายนอกขอบเขตระบบ เปนตน 2. การตั้งชื่อ External Agent 

ตองใชคํานาม 

o แหลงจัดเก็บขอมูล (Data Store) 

แหลงจัดเก็บขอมูล (Data Store) เปนแหลงเก็บบันทึกขอมูล เปรียบเหมือน

คลังขอมูล โดยอธิบายรายละเอียดและคุณสมบัติเฉพาะตัวของสิ่งที่ตองการเก็บหรือบันทึก 

กฎของ Data Store มีดังนี้ 1. ขอมูลจาก Data Store หนึ่งจะวิ่งไปสูอีก Data 

Store ไมได จะตองผานการประมวลผลจาก Process กอน 2. ขอมูลจาก External Agent จะวิ่ง

เขาสู External Agent โดยตรงไมได 3. การตั้งชื่อ Data Store จะตองใชคํานาม 

 

• วิธีการสรางแบบจําลองขั้นตอนการทํางานของระบบดวยDFD 

วิธีการสรางแบบจําลองขั้นตอนการทํางานของระบบดวย DFD สามารถทําตาม

ข้ันตอนไดดังนี้ 1. สรางแผนภาพของบริบท (Context Diagram) 2. สรางแผนภาพระดับ 0 (Level-
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0 Diagram) 3. แบงยอยแผนภาพ (Decomposition of DFD) 4. ตรวจสอบความสมดุลของ DFD 

(Balancing DFD) 

o สรางแผนภาพของบริบท (Context Diagram)  

สรางแผนภาพของบริบท (Context Diagram) คือแผนภาพกระแสขอมูลระดับ

บนสุดที่แสดงภาพรวมการทํางานของระบบที่มีความสัมพันธกับสภาพแวดลอมภายนอกระบบ ทั้ง

ยังแสดงใหเห็นถึงขอบเขต และเสนแบงขอบเขตของระบบที่ศึกษาและพัฒนา ซึ่งการสรางสราง

แผนภาพของบริบทนี้จะชวยใหเขาใจภาพรวมของระบบไดดียิ่งขึ้น 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

รูปที่ 2.13 ตัวอยาง Context diagram 

 

o สรางแผนภาพระดับ 0 (Level-0 Diagram) 

สรางแผนภาพระดับ 0 (Level-0 Diagram) คือแผนภาพกระแสขอมูลในระดับที่

แสดงขั้นตอนการทํางานหลัก (Process หลัก) ของระบบ แสดงทิศทางการไหลของ Data Flow 

และแสดงรายละเอียดของแหลงจัดเก็บขอมูล (Data Store) 

Data Flow Diagram Level-0 เปนการแสดงใหเห็นถึงรายละเอียดของ Process 

การทํางานหลักๆ ที่มีอยูในภาพรวมของระบบ (Context Diagram) วามีข้ันตอนใดบาง 
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รูปที่ 2.14 ตัวอยาง DFD Level 0 

 
o แบงยอยแผนภาพ (Decomposition of DFD) 

แบงยอยแผนภาพ (Decomposition of DFD) ถาระบบใดมีความซับซอนมาก 

นักวิเคราะหระบบไมสามารถอธิบายขั้นตอนการทํางานทั้งหมดไดภายในขั้นตอนเดียวใน Context 

Diagram ดังนั้นในการวิเคราะหระบบจึงสามารถจําแนกระบบใหญหนึ่งระบบ ออกเปนระบบ

ยอยๆไดหลายระบบโดยแบงใหเปนระบบยอยเล็กลงเรื่อย ๆ จนสามารถอธิบายการทํางานทั้งหมด 

เรียกวา Decomposition 

Decomposition คือการแบง/แยก/ยอยระบบและขั้นตอนการทํางานออกเปน

สวนยอย โดยในแตละขั้นตอนที่แยกออกมา จะแสดงใหเห็นถึงรายละเอียดในการทํางานที่เพิ่ม

มากขึ้น 

การแบงยอย Process สามารถแบงยอยลงไปไดเร่ือยๆจนไมสามารถแบงยอยได

อีกแลว เรียกแผนภาพที่ไมสามารถแบงยอย Process ไดอีกแลววา Primitive DFD โดยในการ

แบงยอย Process จะสามารถทราบวาเมื่อไรควรหยุดการแบงยอย Process ไดเมื่อ 1. เมื่อ
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แบงยอยแลวปรากฏวามี Process นอยกวา 2 Process 2. เมื่อมี Process ที่เปนการดําเนินการใด 

ๆ กับขอมูลเพื่อบํารุงรักษาขอมูล เชน การลบ เพิ่ม แกไข ปรับปรุงขอมูล เปนตน กรณีดังกลาว

นักวิเคราะหระบบอาจจะไมจําเปนตองแบงยอยแผนภาพอีกก็เปนได 3. เมื่อผูใชระบบเห็นวาไมมี

รายละเอียดใด ๆ ที่จําเปนตอการทํางานของระบบแลว 4. เมื่อแตละ Data Store ที่ใชในการ

จัดเก็บขอมูล มีการจัดเก็บขอมูลเพียงไฟลเดียว 

ถึงแมวาจะมีแผนภาพกี่ Level ก็ตาม ในแตละ Level ควรจะอยูในหนึ่ง

หนากระดาษ และในแตละ Level ไมควรมีมากกวาเจ็ด Process เพราะจะทําใหข้ันตอนการ

ทํางานดูซับซอนและยากแกการทําความเขาใจ 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

รูปที่ 2.15 แสดงตัวอยาง DFD Level 4 

 
o ตรวจสอบความสมดุลของ DFD (Balancing DFD) 

การแบงยอยแผนภาพจากระดับบนลงไประดับลางจะตองมีการตรวจสอบความ

สมดุลของแผนภาพ (Balancing DFD) ดวย 
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Balancing DFD คือความ สมดุลของแผนภาพกระแสขอมูลที่จะตองมี Input 

Data Flow ที่เขาสูระบบ และ Output Data Flow ที่ออกจากระบบใน DFD ระดับลางครบทุก 

Input Data Flow และ Output Data Flow ที่ปรากฏอยูใน DFD ระดับบน แตในระดับลางอาจจะมี

มากกวาได โดยมีเงื่อนไขวา Input Data Flow และ Output Data Flow นั้นจะตองเกิดจาก 

Process ในระดับลางเทานั้น และจะนําไปใชในการตรวจความสมดุลของแผนภาพอีกระดบั หากมี

การแบงยอยแผนภาพในระดับลางลงไปอีก 

• แนวทางในการสรางแผนภาพกระแสที่สมบูรณ 

o มีความสมบูรณ โดยมีส่ิงสําคัญคือ หากมีการเพิ่มเติมรายละเอียดใด ๆ เขา

มาในระบบ นักวิเคราะหระบบจะตองเพิ่มเติมรายละเอียดเหลานั้นลงใน 

DFD ดวยเสมอ และหาก External Agent, Data Store, Data Flow และ 

Process บนแผนภาพ DFD ไมเชื่อมตออยูกับส่ิงใด แสดงวา DFD นั้นไม

สมบูรณ 

o มีความสอดคลอง กลาวคือ ส่ิงที่ปรากฏอยูบน DFD ระดับบน เมื่อมีการ

แบงยอย Process หรือแผนภาพลงมาในระดับลางจะตองมีส่ิงที่ปรากฏอยูใน

ระดับบนนั้นดวยเสมอ จึงจะถือวา DFD นั้นมีความสอดคลอง 

o การทําซ้ํา กลาวคือ การสราง DFD ในรอบแรกมักจะไมถูกตองและสมบูรณ 

จึงตองมีการตรวจสอบและปรับปรุงแผนภาพเพื่อให DFD มีความถูกตอง

มากขึ้น 

2.1.10.3 คําอธิบายขั้นตอนการทํางานของระบบ (Logic of Process หรือ 

Logic Modeling) 

คําอธิบายขั้นตอนการทํางานของระบบ (Logic of Process หรือ Logic 

Modeling) นั้นเปนการแสดงใหเห็นถึงโครงสราง หนาที่ และลักษณะการทํางานของ Process ที่

ปรากฏในแผนภาพกระแสขอมูล (Data Flow Diagram หรือ DFD) เพราะวาถึงแมแผนภาพกระแส

ขอมูล จะสามารถอธิบายขั้นตอนการทํางานทั้งหมดของระบบ รวมถึงยังแสดงขอมูลที่วิ่งอยูภายใน

ระบบดวย Data Flow อีกทั้งทําใหทราบถึงแหลงที่จัดเก็บขอมูล แตถึงกระนั้น DFD ยังไมสามารถ 

อธิบายการทํางานของ Process การประมวลผลขอมูล และวิธีการตรวจสอบขอมูลที่รับเขามา 

ดังนั้นจึงมีเทคนิคในการจําลองวิธีการทํางานและประมวลผลของ Process ใหผูพัฒนาระบบ

สามารถทราบไดวาแตละระบบมี Process ในการทํางานเชนไร ซึ่งประโยชนของคําอธิบายขั้นตอน

การทํางานของระบบนั้น คือ สามารถชวยในการสื่อสารกับนักออกแบบระบบและโปรแกรมเมอรได



 

 

55 

ดีข้ึน โดยนักออกแบบระบบและโปรแกรมเมอรสามารถนําไปใชดูประกอบกับแผนภาพชนิดตาง ๆ 

ที่ไดจากขั้นตอนการวิเคราะหระบบ เชน แผนภาพกระแสขอมูล (DFD)  เพื่อนําไปออกแบบไดงาย

ข้ึน นอกจากนั้นยังชวยในการกําหนดตัวแปรตาง ๆ ที่จะใชในโปรแกรมไดงายขึ้นอีกดวย 

 

• เทคนิคที่ใชในการอธิบาย Logic of Process 

โดยทั่วไปแลวขั้นตอนการทํางานของระบบ (Logic of Process) ไมจําเปนจะตอง

มีในทุกระดับของแผนภาพกระแสขอมูล แตการอธิบายข้ันตอนการทํางานควรจะมีการอธิบาย 

Process อยูบนแผนภาพกระแสขอมูล (DFD) ในระดับสุดทาย หรือลางสุด (Primitive DFD) หรือ

ควรจะมีอธิบายไวใน Process ที่คิดวามีการคํานวณ หรือการทํางานที่ซับซอน ซึ่งนักวิเคราะห

ระบบอาจจะไมสามารถเขาใจไดเพียงแคอานจาก DFD ซึ่งเทคนิคที่ใชในการอธิบาย Process มี

ดังตอไปนี้ 

o ภาษาอังกฤษแบบโครงสราง (Structured English) 

เทคนิคการอธิบายโดยภาษาอังกฤษแบบโครงสราง (Structured English) คือ 

การนําภาษาอังกฤษมาเขียนเพื่อบงบอกรายละเอียดการทํางานของ Process ที่ปรากฏอยูบน 

DFD โดยจะมีลักษณะคลายกับรูปแบบของการเขียนโปรแกรมแบบโครงสราง  (Structured 

Programming) ซึ่งเทคนิคการอธิบายโดยภาษาอังกฤษแบบโครงสราง (Structured English) 

สามารถจําแนกการทํางานของโปรแกรมได 3 ลักษณะ ไดแก 1. แบบตามลําดับ (Sequence) 2. 

แบบมีเงื่อนไข (Conditional หรือ Decision Structure) 3. แบบการทําซ้ํา (Iteration หรือ 

Repetition) 

o ตารางการตัดสินใจ (Decision Table) 

ตารางการตัดสินใจ (Decision Table) คือ แผนภาพที่ใชการอธิบายการทํางาน

ของ Process ที่มีเงื่อนไขการตัดสินใจที่ซับซอน โดยแสดงเงื่อนไข (Conditions) การกระทํา 

(Action) และกิจกรรมที่เปนไปไดตามกฎเกณฑ (Rules) ของเงื่อนไขนั้นอยูในรูปตาราง ซึ่งการ

อธิบายโดยเทคนิคการอธิบายโดยภาษาอังกฤษแบบโครงสราง (Structured English) อาจทําให

ซับซอนและดูยากเกินไป 

o การตัดสินใจแบบตนไม (Decision Tree) 

การตัดสินใจแบบตนไม (Decision Tree) คือแผนภาพที่ใชในการอธิบายการ

ทํางานของ Process ที่มีเงื่อนไขการตัดสินใจแสดงอยูในรูปแบบของโหนด (Node) แลวเชื่อมตอ
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กับเงื่อนไขการตัดสินใจดวยเสนตรง โดยเสนทางการตัดสินใจในแตละเงื่อนไขจะสิ้นสุดลงที่

กิจกรรมซึ่งแสดงอยูในรูปวงรี 

สวนประกอบของการตัดสินใจแบบตนไม มีดังนี้ 1. Decision Points เปนจุดของ

เงื่อนไขการตัดสินใจ ซึ่งแสดงอยูในรูปของโหนด (Nodes) 2. Actions เปนการกระทําที่อยูภายใต

จุดเงื่อนไขการตัดสินใจ ซึ่งจะแสดงอยูในรูปวงรี (Oval) โดยเชื่องตอกับ (Nodes) ดวยเสนตรง  

ข้ันตอนการสรางแผนภูมิการตัดสินใจแบบตนไม (Decision Tree) เร่ิมดวยการ

แสดงเงื่อนไขการตัดสินใจแตละเงื่อนไขดวยโหนด โดยอาจแสดงคําอธิบายแตละโหนดตางหาก 

(Legends) และโหนดแรกจะเรียกวา “Root Nodes” ซึ่งการแตกของเงื่อนไขสามารถมีไดมากกวา 

2 เสนทาง และการกระทําของแตละเสนทางจะแสดงอยูในรูปวงรี 

 
• ขอเปรียบเทียบเทคนิคในการเขียนคําอธิบาย Process 

แตละเทคนิคอาจมีขอไดเปรียบเสียเปรียบตางกันทั้งนี้อาจขึ้นอยูกับความซับซอน

ของโปรแกรม ซึ่งจากการวิเคราะหตามสถานการณของโปรแกรมที่ออกแบบนี้แลว สามารถสรุปได

ดังตารางขางลางตอไปนี้ 

ตารางที่ 2.1 ตารางการเปรียบเทียบเทคนิคในการเขียนคําอธิบาย Process 

เงื่อนไข 
Structured 

English 

Decision 

Tables 
Decision Trees 

การแยกแยะเงื่อนไขการ 

ตัดสินใจและการกระทํา 
ดี พอใช ดีมาก 

การตรวจสอบเงื่อนไขและการ

กระทําอยางเปนลําดับข้ันตอน 
ดีมาก พอใช ดีมาก 

การตรวจสอบความ 

สมบูรณและความสอดคลอง 
พอใช ดีมาก ดีมาก 

ดังนั้นจึงสรุปไดวาเทคนิคการตัดสินใจแบบตนไม (Decision Tree) เปนเทคนิคที่

เหมาะสมที่สุดสําหรับโปรแกรมซึ่งสามารถจะทําใหโปรแกรมเมอรสามารถเขาใจ Process ที่มี

ความซับซอนมากในบางจุดไดดีที่สุด 
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2.1.10.4 การออกแบบแบบฟอรมและรายงาน (Form/Report Design) 

แบบฟอรมและรายงาน (Form/Report Design) ถือเปนแหลงเอกสาร (Source 

Document) ที่สําคัญของบริษัทซึ่งไวใชในการที่จะนําขอมูลกลับเขาสูระบบอีกครั้งหนึ่ง หรือรวมทั้ง

เปนขอมูลที่พิมพออกมาเพื่อชวยใหผูบริหารไดเห็นขอมูลและทําการตัดสินใจไดอยางถูกตอง 

ดังนั้นการนําเสนขอมูลสารสนเทศนั้นจึงจําเปนอยางยิ่งที่ตองเหมาะสมกับบุคคลที่ตองการใชงาน 

ดวยรูปแบบที่ใชงานงาย และเวลาในการทํางานที่รวดเร็ว 

ในระบบนั้นเมื่อมีการดําเนินงานยอมมีขอมูลที่จะไหลเขาระบบ (Input) เพื่อ

ประมวลผลและสงเปนขอมูลที่ไดออกจากระบบ (Output) ซึ่งขอมูลเขาและออกนั้นจะสามารถ

วิเคราะหไดจากแผนภาพกระแสขอมูล (DFD) ที่จะแสดงใหทราบถึงขอมูลที่ไหลเขาและออกในแต

ละ Process และทําใหผูออกแบบไดทราบวารายงานที่ตนกําลังออกแบบนั้นควรจะมีขอมูลอะไร

แสดงบาง 

• กระบวนการออกแบบแบบฟอรมและรายงาน 

การออกแบบแบบฟอรมและรายงานนั้นควรออกแบบโดยมีข้ันตอนเปนระบบ 

เพื่อใหขอมูลที่ไดนั้นครบถวนและมีความนาเชื่อถือ โดยขั้นตอนมีดังตอไปนี้ 1. เก็บรวบรวมขอมูล

การใชงานแบบฟอรมและรายงาน ซึ่งผูออกแบบควรศึกษาใหรอบคอบเกี่ยวกับสวนที่กําลัง

ออกแบบ เชน วัตถุประสงค ระดับทักษะของผูใช ผูใดใชและสงตอใหฝายใด และขอมูลรวมทั้ง

ความละเอียดที่ผูใชตองการ 2. รางแบบของแบบฟอรมและรายงาน กลาวคือ หลังจากรวบรวม

ขอมูลตองการไดครบแลว ผูออกแบบระบบควรที่จะรางแบบของแบบฟอรมและรายงานแบบคราว 

ๆ เสียกอนที่จะนําไปสรางตัวตนแบบ (Prototype) และนําไปสอบถามกับผูใช (User) วาถูกตอง

หรือไม ควรแกไขหรือเพิ่มเติมสวนใดหรือไม จนผูใชพอใจกับแบบนั้น ๆ 3. สรางตัวตนแบบ 

(Prototyping) ซึ่งการสรางตัวตนแบบ เดิมทีจะทําดวยการรางลงบนกระดาษที่เรียกวา “Coding 

Sheets” แตในปจจุบันมี Software “Case Tools” ตาง ๆ มากมายที่ชวยสนับสนุนผูออกแบบ เชน 

Power Designer, Visible System, Rational Rose และ System Architect รวมทั้งโปรแกรม

สรางจอภาพงายอยาง Visual Basic เปนตน 

o การจัดรูปแบบของฟอรมและรายงาน 

การจัดรูปแบบของแบบฟอรมและรายงานนั้น เปนสวนที่สําคัญ เนื่องจากหากนัก

ออกแบบออกแบบไมคํานึงถึงรูปแบบที่ดี สงผลใหแบบฟอรมนั้น ๆ ใชยากเกินไป อาจสงผลใหผู

กรอกแบบฟอรมนั้นเขาใจผิดไดงายและทําการกรอกขอมูลผิดและกอใหเกิดความเสียหาย ใน
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ลักษณะเดียวกัน หากรายงานนั้นถูกออกแบบมาโดยไมคํานึงถึงผูอาน ทําใหผูอานสับสนและอาน

ลําบาก ซึ่งอาจสงผลกระทบไปยังการตัดสินใจที่ผิดพลาดอีกดวย 

o ส่ือที่ใชในการแสดงผล 

ส่ือที่ใชในการแสดงผมแบงไดเปน 2 แบบ หลักคือ 1. ทางกระดาษ (Hard Copy) 

2. ทางจอคอมพิวเตอร (Soft Copy) ซึ่งผูออกแบบควรคํานึงถึงผูใชวาแบบฟอรมแบบใดเหมาะสม

กับการใชงานมากกวากัน 

o หลักในการจัดรูปแบบการแสดงผลขอมูลบนแบบฟอรมและรายงาน 

แบบฟอรมและรายงานนั้นควรถูกออกแบบมาใหดูงาย และถูกตองแมนยํา เพื่อที่

กันความผิดพลาดในการกรอกขอมูล หรืออานเพื่อตัดสินใจ โดยหลักการออกแบบควรคํานึงถึง

ปจจัยดังตอไปนี้ 1. หัวเรื่องมีเครื่องหมายชัดเจน กลาวคือ หัวเรื่องควรชัดเจนและสื่อวัตถุประสงค

ของแบบฟอรมและรายงานนั้นไดอยางถูกตอง และจะตองแสดงวันที่จัดทํารายงานกํากับไวเสมอ 

2. มีขอมูลที่จําเปนครบถวน กะทัดรัด กลาวคือ ตองมีขอมูลที่สําคัญครบถวน และพยายามตัด

ขอมูลที่ไมจําเปนเพราะอาจทําใหดูลายตา 3. มีการจัดวางที่สมดุล กลาวคือ ระยะหางของการวาง

บนกระดาษหรือหนาจอควรมีความสมดุล และมีการแสดงชองที่ตองปอนขอมูลชัดเจน 4. ใชงาน

งาย กลาวคือ ควรออกแบบใหงายตอการอาน เชน หากสามารถทําเปนตารางหรือกราฟไดจะ

ดีกวาแสดงขอมูลเปนตัวอักษร และกรณีที่มีเอกสารหลายหนาควรมีเลขหนากํากับไวดวย 5. เนน

ขอความที่สมควรเนน กลาวคือ การเนนขอความที่สมควรเนนชวยปองกันความผิดพลาดของผู

ปอนและผูอาน โดยอาจใชลักษณะการเนนดังตอไปนี้ ไดแก สี อักษรกระพริบ อักษรหนา ขีดเสนใต 

ตัวเอียง ตัวพิมพใหญ วางตําแหนงใหเดน 

o สีที่แสดงบนแบบฟอรมและรายงาน 

โดยทั่วไปแลวสีที่ใชแสดงผลมักจะถูกแบงออกหลัก ๆ เปน 2 แบบ คือ แบบมีสี 

และแบบขาว-ดํา โดยขอดีและขอเสียของทั้ง 2 แบบมีดังตารางขางลางนี้ 
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ตารางที่ 2.2 ขอดีและขอเสียของสีที่ใชแสดงผลทั้ง 2 แบบ 

                  แบบมีสี                แบบขาว-ดํา 

                     ขอดี 

- ออนโยนกับสายตา 

- สามารถใชสีเนนขอความได 

- ทําใหเอกสารที่ซับซอนดูงายขึ้น 

                     ขอดี 

- ประหยัดตนทุน 

- ความคลาดเคลื่อนของสีมีนอย 

- ผูที่ตาบอดสีสามารถใชได 

                    ขอเสีย 

- เปนปญหากับผูที่ตาบอดสี 

- สีอาจเปลี่ยนแปลงไดงายถา

อุปกรณ ตางกัน 

- ตนทุนสูงกวาแบบขาว-ดํา 

                    ขอเสีย 

-ไมสามารถแสดงขอมูลที่ซับซอน

ได ชัดเจน 

- ดูลายตาถาขอมูลเยอะ 

- เนนขอมูลไดไมเดนชัด 

 
o รูปแบบการแสดงผลแบบขอความ (Text) 

การแสดงแบบขอความนั้นนิยมใชในสวนแสดงความชวยเหลือ (Help) เสีย

โดยมากเพราะถาเปนการแสดงแบบตารางและกราฟจะสามารถดูงายและสบายตากวา แตทั้งนี้

บางสวนของรายงานผูใชอาจจําเปนตองการขอมูลแบบขอความมากกวา โดยวิธีการแสดงผลแบบ

ขอความใหดูงายขึ้น อาจมีจําแนกดังตอไปนี้ 1. ใชตัวพิมพใหญเมื่อข้ึนประโยค และเครื่องหมาย

วรรคตอน (Punctuation) ที่ถูกตอง 2. ควรเวนระยะหางระหวางยอหนา 3. ควรจัดอักษรใหชนขอบ

พอสวยงาม 4. ใชคํายอสําหรับคําที่ยาวเกินไป 

o รูปแบบการแสดงแบบตารางและรายการ (Table/List) 

การแสดงแบบตารางและรายการ (Table/List) สามารถแสดงขอมูลไดงายและ

ปองกันการปอนหรืออานผิดไดดีที่สุด โดยหลักการออกแบบโดยสังเขปมีดังตอไปนี้ 1. เนนหัวขอ

ตารางใหเดนชัดจากขอมูลธรรมดา 2. ควรมีการแสดงหัวตารางทุกครั้งที่มีการขึ้นหนาใหม 3. ชื่อ

คอลัมน และแถวควรสื่อความหมายไดดี 4. มีการเรียงลําดับที่ดี เชน จากนอยไปมากหรือมากไป

นอย 5. เวนระยะหางระหวางคอลัมนพอสมควร 6. ไมควรใชแบบตัวอักษร (Fonts) หลายแบบบน

เอกสารเดียวกัน 7. สําหรับตัวเลขควรจัดใหชิดขวาและจุดทศนิยมควรตรงกันทุกบรรทัด 

o รูปแบบการแสดงแบบกราฟ (Graph) 

รูปแบบการแสดงแบบกราฟก็เปนอีกรูปแบบหนึ่งที่นิยม เพราะสามารถอานได

งาย และรวดเร็ว แตทั้งนี้ก็ควรคํานึงถึงตัวเลขที่แสดงดวย เพราะการอานคาจากกราฟอาจเพียงได
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ขอมูลคราว ๆ โดยที่ไมสามารถรูตัวเลขที่แมนยําได ดังนั้นหากผูออกแบบควรคํานึงถึงลักษณะของ

ขอมูลที่ผูใชตองการ ซึ่งหากผูใชตองการขอมูลที่แมนยํา แนนอน การแสดงผลแบบตารางจะมี

ประสิทธิภาพที่สูงกวา แตในขณะเดียวกันถาผูใชตองการการแสดงขอมูลที่อานไดรวดเร็ว สามารถ

เห็นแนวโนม และเขาใจไดงาย การแสดงผลแบบกราฟจะมีประสิทธิภาพที่ดีกวา 

o การประเมินผลแบบฟอรมและรายงาน 

หลังจากที่ไดออกแบบ แบบฟอรมและรายงานเปนที่เรียบรอยแลว ผูออกแบบควร

ที่จะประเมินผลกับผูใชวาผูใชพอใจหรือไม ควรปรับปรุงหรือแกไขสวนใดหรือไม โดยการ

ประเมินผลสามารถจําแนกได 3 ประการดังนี้ 1. ความรวดเร็ว (Speed) คือ แบบฟอรมและ

รายงานตองไมใชเวลานานเกินไปในการเรียกใชหรือพิมพ 2. ความถูกตอง (Accuracy) คือ มี

ความถูกตองไมคลาดเคลื่อนและผูใชไมสับสน 3. ความพึงพอใจ (Satisfaction) คือ ผูใชพอใจกับ

แบบฟอรมและรายงานที่ไดออกแบบไป 

2.1.10.5 การออกแบบ User Interface 

การออกแบบ User Interface หมายถึง การออกแบบสวนติดตอระหวางผูใชกับ

ระบบ เพื่อการเตรียมสารสนเทศและการนําสารสนเทศนั้นไปใชดวยการโตตอบกับคอมพิวเตอร 

หรือเรียกอีกอยางหนึ่งวา การออกแบบจอภาพ (Screen Design) 

• กระบวนการในการออกแบบ User Interface 

กระบวนการในการออกแบบ User Interface มีข้ันตอน ดังนี้ 1. เก็บรวบรวม

ขอมูลการใชงานหนาจอการทํางานสวนตาง ๆ 2. รางแบบของหนาจอการทํางานสวนตาง ๆ 3. 

สรางตัวตนแบบ (Prototype) กระบวนการในการออกแบบ User Interface จะคลายกับการ

ออกแบบแบบฟอรมและรายงาน โดยจะมีสวนที่แตกตางกันคือ ตองออกแบบลําดับการเชื่อมโยง

จอภาพ หรือการออกแบบ Dialogue ซึ่งเปนการออกแบบลําดับการเชื่อมโยงจากจอภาพหนึ่งไปยัง

อีกจอภาพหนึ่ง ที่จะทําใหซอฟตแวรของระบบสามารถใชงานไดงายและสะดวกที่สุด 

• รูปแบบของ User Interface 

การออกแบบสวนติดตอกับผูใช (User Interface Design) เปนการออกแบบ

จอภาพเพื่อใหผูใชงานสามารถโตตอบกับระบบไดตามความตองการอยางมีประสิทธิภาพ แตเดิม

สวนติดตอกับผูใชมีอยูหลายรูปแบบดวยกัน ซึ่งแตกตางกันไปตามความเหมาะสม ในปจจุบันนิยม

ใชการออกแบบสวนติดตอกับผูใชแบบกราฟก (Graphic User Interface) ซึ่งสามารถสื่อสารกับ

ผูใชในรูปแบบขอความและรูปภาพตาง ๆ ทําใหใชงานงาย และเรียนรูไดรวดเร็ว 
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รูปแบบการออกแบบสวนติดตอกับผูใชมีหลายประเภท แตละประเภทจะถูก

นํามาทํางานรวมกัน ซึ่งผูใชงานแตละคนอาจจะมีพื้นฐานการใชงานคําสั่งหรือยังไมเคยมีพื้นฐาน

มากอนก็สามารถเรียนรูการใชงานนั้นไดอยางรวดเร็ว สําหรับรูปแบบการออกแบบสวนติดตอกับ

ผูใชแสดงไดดังตอไปนี้ 

1. การโตตอบดวยคําสั่ง (Command Language Interaction) เปนการโตตอบกับระบบ

โดยผูใชจะตองพิมพคําสั่งลงในชองปอนคําสั่ง เพื่อกระตุนใหเกิดการทํางานในระบบ  

2. การโตตอบดวยเมนูคําสั่ง (Manu Interaction) เปนการโตตอบกับระบบดวยการแสดง

เมนูคําสั่งใหผูใชเลือกคําสั่งใด ๆ เพื่อติดตอกับระบบ โดยผูใชไมตองปอนคําสั่งเอง การออกแบบ

ระบบจะตองมีการเลือกใชการโตตอบกับระบบดวยเมนูคําส่ัง ดังนั้นจึงควรมีหลักเกณฑในการ

ออกแบบเมนูคําสั่ง เพื่อใหเปนเมนูคําสั่งที่สามารถสื่อสารกับผูใชเพื่อการทํางานไดอยางมี

ประสิทธิภาพ หลักเกณฑในการออกแบบเมนูคาํสั่งมีดังตอไปนี้ 1. แตละเมนูคําสั่งควรเลือกใชคําที่

สามารถสื่อความหมายไดชัดเจน 2. ควรมีการใชตัวอักษรพิมพใหญหรือตัวพิมพเล็กตามความ

เหมาะสม 3. ควรมีการจัดกลุมคําสั่งที่มีความเกี่ยวของกันไวในกลุมเดียวกัน 4. ไมควรมีเมนูคําสั่ง

มากเกินไป 5. ควรมีเมนูยอยสําหรับเมนูคําสั่งที่มีการทํางานยอยภายในมากเกินไป 6. เมื่อมีการ

เลือกเมนูคําสั่ง ควรออกแบบใหมีแถบสีปรากฏที่เมนูคําสั่งที่ถูกเลือก 

3. การโตตอบดวยแบบฟอรม (Form Interaction) เปนการโตตอบที่ผูใชระบบจะตอง

ปอนขอมูลลงในชองวางที่อยูในแบบฟอรมที่แสดงทางหนาจอคอมพิวเตอร ซึ่งมีลักษณะคลายกับ

การกรอกแบบฟอรมลงในกระดาษ 

4. การโตตอบเชิงวัตถุ (Object-Based Interaction) เปนการโตตอบกับระบบที่ใช

สัญลักษณ เปนตัวแทนคําสั่งที่ใชในการปฏิบัติงาน เชน ใชสัญลักษณรูปภาพแทนคําสั่งการทํางาน

หรือที่เรียกวาไอคอน (Icon) โดยผูใชสามารถคลิกเมาสที่ไอคอนเพื่อส่ังใหโปรแกรมทํางานตาม

ตองการได 

5. การโตตอบดวยภาษามนุษย (Natural Language Interaction) เปนการโตตอบกับ

ระบบดวยการใชเสียงพูดของผูใชระบบ ไมวาจะเปนการนําขอมูลเขาหรือออกจากระบบ ภาษาทีใ่ช

เชน ภาษาอังกฤษ เปนตน 
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• การออกแบบ Interface 

จากแบบฟอรมและรายงานที่เกี่ยวของ นักวิเคราะหและออกแบบระบบจะนํา

เอกสารตาง ๆ เหลานั้นมาออกแบบ Interfaces สําหรับระบบที่อาศัยคอมพิวเตอรในการทํางาน 

เพื่อใหผูใชสามารถใชงานแบบฟอรมนั้นบนเครื่องคอมพิวเตอรได ซึ่งมีรายละเอียดและขั้นตอนใน

การออกแบบ ดังตอไปนี้ 

1. การออกแบบ Layouts ของหนาจอ 

การออกแบบ Layouts ของแบบฟอรมและรายงานสําหรับการทํางานดวย

คอมพิวเตอร หรือเรียกอีกอยางหนึ่งวาการออกแบบหนาจอของแบบฟอรมและรายงาน ซึ่งจะตอง

มีการจัดวางดวยรูปแบบเดียวกันกับที่ปรากฏอยูบนเอกสารใชงานจริง ทั้งนี้เพื่อใหผูใชเรียนรู

ระบบงานใหมไดอยางรวดเร็วและงายในการปอนขอมูลเขาสูคอมพิวเตอร เนื่องจากแบบฟอรม

ดังกลาวมีรูปแบบที่คุนเคย โดยแบบฟอรมหรือรายงานโดยสวนใหญมีรูปแบบการจัดวางแบงเปน

สวน ๆ ดังนี้ 1. สวนหัวเรื่องของแบบฟอรม (Header Information) ใชแสดงชื่อของเอกสารหรือ

แบบฟอรมนั้น ๆ 2. สวนแสดงลําดับแบบฟอรม และแสดงวันเวลาที่ใชแบบฟอรม (Sequence and 

Time-Related Information) ใชแสดงเลขลําดับของแบบฟอรมและแสดงวันที่หรือเวลาในการออก

เอกสารหรือแบบฟอรมนั้น 3. สวนแนะนําหรือแนวทางในการใชแบบฟอรม (Instruction or 

Formatting Information) ใชอธิบายขอแนะนําการใชแบบฟอรม 4. สวนรายละเอียดของขอมูล   

(Body or Data Details) ใชแสดงสาระสําคัญของสารสนเทศบนเอกสารหรือแบบฟอรม 5. สวน

แสดงผลรวมของสารสนเทศ (Totals or Data Summary) ใชแสดงคาผลรวมของสารสนเทศ กรณี

ที่เปนตัวเลข ยอดเงินหรือยอดขาย เปนตน 6. สวนการลงนามผูมีอํานาจ (Authorization or 

Signatures) ใชแสดงนามของผูมีอํานาจในการออกแบบฟอรมหรือเอกสารฉบับนั้น 7. สวนแสดง

ความคิดเห็น (Comments) ใชในการเขียนขอความที่เปนความคิดเห็นบางประการ ในสวนนี้

เอกสารหรือแบบฟอรมบางอยางไมอนุญาตใหแสดงลงบนเอกสาร 

2. โครงสรางของการปอนขอมูล (Structure Data Entry) 

การออกแบบโครงสรางของการปอนขอมูลเขาสูระบบ ดวยเครื่องคอมพิวเตอร 

เปนการออกแบบเพื่อกําหนดรูปแบบ หรือลักษณะของชองที่จะใชในการปอนขอมูล เชน ควร

ออกแบบชองปอนขอมูลในลักษณะใดใหเหมาะสมกับชนิดของขอมูลรวมทั้งเปนการกําหนด

ลักษณะตางๆที่เกี่ยวของกับชองปอนขอมูล เพื่อเตรียมความสะดวกแกผูใชในระหวางการทํางาน 

โดยมีหลักเกณฑในการออกแบบดังนี้ 1. การปอนขอมูล (Entry) กลาวคือ สําหรับขอมูลที่มีอยูใน
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ฐานขอมูลแลวไมตองทําการปอนใหม ควรจะดึงขอมูลสวนนั้นมาจากฐานขอมูล จะทําใหลดความ

ผิดพลาดอันเนื่องมาจากเจาหนาที่ปอนขอมูล และลดระยะเวลาในการปอนขอมูลได เชน ขอมูลช่ือ

ที่อยูของลูกคา ซึ่งไดรับการเก็บบันทึกไวในฐานขอมูลแลว เปนตน 2. คาเริ่มตน (Default) กลาวคอื 

กรณีที่ชองปอนขอมูลนั้นสามารถกําหนดคาเร่ิมตนใหกับ Fields ได ระบบควรแสดงคาเร่ิมตนนั้น

ทันที เพื่อความสะดวกตอผูใชงาน เชน วันที่ปจจุบันที่ออกเอกสาร เปนตน นอกจากนี้ควร

กําหนดการทํางานที่ชวยลดระยะเวลาใหกับผูใชงาน 3. หนวยของขอมูล (Unit) กลาวคือ ควรระบุ

หนวยของขอมูลใหชัดเจน สําหรับชองปอนขอมูลที่จําเปนตองระบุ เชน บาท ดอลลาร กิโลกรัม 

กลอง เปนตน ทั้งนี้เพื่อใหผูใชไดมีการตรวจสอบหนวยขอมูลที่จะปอนเขาสูระบบวาถูกตองหรือไม 

สงผลใหลดความผิดพลาดของขอมูลได 4. คําอธิบาย Fields หรือคําอธิบายชองปอนขอมูล 

(Caption) กลาวคือ การแสดงคําอธิบาย Fields ควรเลือกรูปแบบใหเหมาะสมกับลักษณะการจัด

วาง Layoutsโดยรูปแบบ Caption จะไดแก Line Caption, Drop Caption, Boxed Caption, 

Delimited Caption และ Check-off Boxes 5. รูปแบบของขอมูล (Format) กลาวคือ รูปแบบของ

ขอมูลที่จะตองมีสัญลักษณพิเศษตาง ๆ ปรากฏรวมอยูดวย นักวิเคราะหและออกแบบระบบควร

กําหนดใหโปรแกรมเตรียมสัญลักษณพิเศษเหลานั้นอัตโนมัติ เชน เครื่องหมายทางการเงิน หรือ

เครื่องหมายจุดทศนิยม เปนตน 6. การจัดวางขอมูล (Justify) กลาวคือ ควรออกแบบใหมีการจัด

วางขอมูลโดยอัตโนมัติ สําหรับทุกขอมูลที่ผูใชปอนเขาสูระบบ 7. การติดตอกับผูใชในการปอน

ขอมูลดวยกราฟก (Graphic User Interface : GUI) กลาวคือ นักวิเคราะหและออกแบบระบบไดมี

การนําเทคโนโลยีการติดตอกับผูใชแบบกราฟก (Graphic User Interface : GUI) มาใชในการ

ออกแบบการปอนขอมูลเขาสูระบบที่เรียกวา GUI Input Control ซึ่งปจจุบันเปนที่นิยมใชกันมาก

เนื่องจากชวยใหผูใชสามารถใชงานระบบไดงายขึ้น อีกทั้งยังชวยใหขอมูลที่นําเขาสูระบบนั้นมี

รูปแบบเดียวกันทําใหสามารถปองกันความผิดพลาดในระหวางการปอนขอมูลไดในระดับหนึ่ง  

รูปแบบของ GUI Input Control มีดังตอไปนี้ 1. Text Box มีลักษณะเปนกลอง

ส่ีเหลี่ยมสําหรับปอนขอมูล โดยมีขอความ (Caption/Label) อยูดานหนากลอง เพื่อส่ือความหมาย

ของขอมูลที่จะปอนลงไป สําหรับการใชงาน Text Box จะเหมาะสําหรับขอมูลนําเขาที่เปน

ตัวอักษรที่มีความยาวมาก ไมสามารถจํากัดความยาวได ไมสามารถกําหนดคาของขอมูลหรือ

รายละเอียดใด ๆ ที่ส่ือความหมายหรือจําเพาะเจาะจงใหผูใชเลือกคําตอบได 2. Radio Button มี

ลักษณะเปนวงกลมเล็ก ๆ ดานซายมือและมีคําอธิบายวางอยูทางดานขวามือซึ่งมีความหมาย

สอดคลองกับคาของคําตอบที่ตองการใหผูใชเลือกตอบ วงกลมแตละวงจะมีคาของขอมูลแตกตาง

กัน ผูใชสามารถเลือกตอบไดดวยการคลิก (Click) ที่คําตอบที่ผูใชตองการโดยเลือกไดเพียง

คําตอบเดียวเทานั้น เมื่อเลือกคําตอบใดแลว สถานะของวงกลมจะกลายเปนเปด (On) สวน
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วงกลมที่ไมไดเลือกจะกลายเปนปด (Off) 3. Check Box มีลักษณะคลายกับ Radio Button แต 

Check Box ใชส่ีเหลี่ยมจัตุรัสเล็กแทนวงกลม และตามดวยขอความอธิบาย (Caption/Label) ที่มี

ความหมายสอดคลองกับคาของคําตอบที่ตองการใหผูใชเลือกคําตอบ ของคําตอบจะแตกตางกัน

ในแตละสี่เหลี่ยม ผูใชสามารถเลือกตอบไดมากกวา 1 คําตอบ ถาผูใชเลือกคําตอบใดจะปรากฏ

เครื่องหมายถูกที่ Check Box นั้น 4. List Box มีลักษณะเปนกลองสี่เหลี่ยมมุมฉากที่บรรจุคําตอบ

ที่เปนไปไดมากกวา 1 คําตอบ ปรากฏแถบเลื่อน (Scroll Bar) ทางดานขวาของกลอง เพื่อเคลื่อนดู

คําตอบทั้งหมดขึ้น-ลงได ผูใชสามารถเลือกคําตอบไดเพียงคําตอบเดียวเทานั้น (สําหรับการ

เลือกใชงาน Input Control ระหวาง Check Box กับ List Box นั้นขึ้นอยูกับจํานวนคําตอบที่

เปนไปไดและพื้นของจอภาพวามีมากนอยเพียงใด โดยทั่วไปแลวนิยมใช List Box ในกรณีคําตอบ

ที่เปนไปไดมีจํานวนมากและมีพื้นที่ของจอภาพจํากัด) 5. Drop-Down List Box มีลักษณะ

ใกลเคียงกับ List Box แต Drop-Down List Box จะปรากฏคําตอบใหเห็นในกลองคําตอบเดียว 

สวนคําตอบที่เหลือจะใหผูใชคลิกเมาสที่ปุมดานขวา (แสดงสัญลักษณดวยรูปลูกศรชี้ลง) เพื่อ

แสดงใหเห็นคําตอบทั้งหมด โดยมีแถบเลื่อนใหผูใชสามารถดูคําตอบทั้งหมดไดโดยสะดวก การใช 

Drop-Down List Box ผูใชสามารถเลือกคําตอบไดเพียงคําตอบเดียว 6. Combination (Combo) 

Box หรือเรียกอีกอยางหนึ่งวา Combo Box เปนการนํารูปแบบการทํางานของ Text Box และ List 

Box มารวมกัน ลักษณะของ Combo Box จะคลายกับ Drop-Down List Box คือภายในกลอง 

Combo จะสามารถบรรจุคําตอบที่เปนไปไดจํานวนมาก แตจะปรากฏใหผูใชเห็นคําตอบเดียว 

สวนคําตอบที่เหลือผูใชสามารถคลิกที่ปุมดานขวามือ เพื่อแสดงรายการคําตอบทั้งหมดได ซึ่งจะมี

แถบเลื่อนใหสามารถเลื่อนคําตอบดูไดโดยสะดวก โดยผูใชสามารถเลือกตอบไดเพียงคําตอบเดียว 

แตลักษณะพิเศษของ Combo Box คือผูใชสามารถปอนคาคําตอบนอกเหนือจากที่มีในกลองได 

สําหรับการใชงาน Combo Box เหมาะสําหรับการปอนขอมูลที่มีคําตอบที่เปนไปไดจํานวนมาก 

และจอภาพมีพื้นที่จํากัด 7. Spin (Spinner) Box มีลักษณะเปนกลองสี่เหลี่ยม (แสดงขอความได

เพียงแถวเดียว) และปุมรูปลูกศรชี้ข้ึน-ลง ทางดานขวามือ เพื่อเปลี่ยนคาขอมูลที่เปนตัวเลขเพิ่มข้ึน

หรือลดคาลงไดตามหนวยวัด ในบางครั้งผูใชสามารถปอนขอมูลลงในกลองไดโดยตรง สําหรับการ

ใชงาน Spin Box เหมาะสําหรับการปอนขอมูลที่มีพื้นที่ของจอภาพจํากัด และสามารถ

เปล่ียนแปลงคาคําตอบไดจากการปอนขอมูลของผูใชได 

3. การควบคุมความถูกตองในระหวางปอนขอมูล (Controlling Data Input) 

เปาหมายที่สําคัญอยางหนึ่งของการออกแบบ Interface คือ ลดขอผิดพลาดอัน

อาจจะเกิดขึ้นได เนื่องจากผูใชระบบในระหวางการปอนขอมูล เนื่องจากขอมูลที่นําเขาสูระบบนั้น 
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จะตองผานการประมวลผลใหเปนขอมูลที่จะตองนํามาใชในการบริหารงานของระบบ ไมวาจะเปน

ขอมูลยอดขายเพื่อการพยากรณ หรือขอมูลยอดสั่งซื้อ เปนตน ลวนแลวแตมีความสําคัญตอผล

การทํางานของระบบ ดังนั้นหากสามารถลดขอผิดพลาดจากกระบวนการนําขอมูลเขาสูระบบได 

จะทําใหการดําเนินงานเต็มไปดวยประสิทธิภาพ 

ตัวอยางของหลักเกณฑที่ใชในการควบคุมความถูกตองของขอมูล กอนที่จะทํา

การบันทึกขอมูลเหลานั้นลงในฐานขอมูล มีดังตอไปนี้ 1. ควรมีการตรวจสอบขอมูลที่ผูใชปอนลง

ไปวามีชนิดของขอมูลถูกตองหรือไม 2. ควรมีการตรวจสอบเพื่อปองกันการปอนขอมูลไมครบทุก 

Fields ที่จําเปนตองมีในแบบฟอรม 3. ควรตรวจสอบรูปแบบของขอมูลที่ปอนลงบนแบบฟอรม วา

ตรงตามที่กําหนดไวหรือไม 4. ควรตรวจสอบวาขอมูลนั้นมีคาเกินคาสูงสุด หรือตํ่ากวาคาต่ําสุดที่

กําหนดไวหรือไม 5. สามารถตรวจสอบความสมเหตุสมผลของขอมูลได 6. ควรมีการตรวจสอบ

ความครบถวนของขอมูลในแตละ Fields  

4. การตอบสนองระบบ (Providing Feedback) 

การตอบสนองระบบ (System Feedback) มีอยูดวยกัน 3 ชนิดดังนี้ 1. แจง

สถานะ การทํางาน (Status Information) เปนการออกแบบการตอบสนองของระบบที่มีตอผูใช 

ดวยการแจงสถานะ การทํางานของระบบใหผูใชทราบความเปนไป 2. แสดงความพรอมในการรับ

คําสั่ง (Prompting Cues) เปนการออกแบบเพื่อแจงสถานะในความพรอมเพื่อรอรับคําสั่ง และ

หากเลือกใช Prompt ในการแจงสถานะ ระบบสามารถบอกสิ่งที่ตองการรับคําส่ังไดในเวลา

เดียวกันกับการแสดง Prompt 3. ขอความแจงหรือเตือนเมื่อมีขอผิดพลาด (Error/Warning 

Messages) เปนการแสดงขอความเพื่อแจงหรือเตือนผูใชเมื่อมีขอผิดพลาดเกิดขึ้น โดยในการ

แสดงขอความนั้นควรเปนการแจงขอผิดพลาดและแนะนําแนวทางในการแกไขดวย ซึ่งการแสดง

ขอความแจงเตือนเปนอีกวิธีหนึ่งที่ชวยแกไขปญหาเบื้องตนที่เกิดขึ้นในระหวางการทํางานของผูใช

ระบบได เนื่องจากขอความที่ใชในการแจงเตือนนั้นมีการแนะนําแนวทางแกไขขอผิดพลาดที่

เกิดขึ้นดวย 

• ออกแบบการควบคุมการเขาถึงขอมูลของผูใช 

ในการออกแบบ Interfaces จะรวมไปถึงการออกแบบเพื่อควบคุมการนําขอมูล

เขาสูระบบในระหวางการปอนขอมูลและยังรวมไปถึงการออกแบบเพื่อควบคุมการเขาถึงขอมูล

ของผูใชระบบอีกดวย การออกแบบในสวนนี้เพื่อเปนการปองกันการเขาถึงขอมูลหรือการเขาถึง

แบบฟอรมซ่ึงเปนแหลงเอกสารของสารสนเทศที่เกิดจากการประมวลผลของระบบ จากผูใชงานที่
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ไมไดรับอนุญาตใหใชขอมูลเหลานั้น เนื่องจากผูใชบางคนอาจตองการนําขอมูลดังกลาวไปใช

ในทางที่ผิดได 

 
2.2 เอกสารและงานวิจัยที่เกี่ยวของ 

จากการศึกษางานวิจัยที่ผานมาพบวา มีงานวิจัยจํานวนมากที่เกี่ยวของกับระบบ

การวางแผนและควบคุมการผลิต ซึ่งระบบดังกลาวนั้นมีทั้งระบบที่ถูกออกแบบมาเพื่อใหรองรับกับ

การผลิตทั่วไป และการผลิตในอุตสาหกรรมเฉพาะอยาง โดยในป 2540 สมปอง วรรธนะถาวรเดช 

ไดเสนองานวิจัยเพื่อการพัฒนาระบบการวางแผนการผลิตในงานปฏิบัติการของโรงงานผลิตเบาะ

รถยนตใหสอดคลองกับปริมาณความตองการของลูกคา ผลของการศึกษาพบวา ปญหาที่เกิดขึ้น 

คือ ขอมูลตาง ๆ ที่จําเปนไมไดนํามาใชประโยชน แผนการผลิตไมมีรูปแบบกฎเกณฑและการ

วางแผนที่แนนอน ผูวิจัยจึงไดเสนอแนะระบบการวางแผนการผลิตในงานปฏิบัติการและระบบการ

จัดเก็บขอมูลและเอกสารทางการผลิตเพื่อใชในการวางแผนและควบคุมการผลิตในงานปฏิบัติการ 

เพื่อใหระบบการทํางานของโรงงานสอดคลองกับปริมาณสั่งซื้อ และสอดคลองกับการปฏิบัติงาน 

ซึ่งผลลัพธจากการทดสอบระบบ พบวาระยะเวลาที่งานเสร็จใกลเคียงกับกําหนดวันสงมากขึ้นและ

เร็วกวาการวางแผนแบบเดิม ป 2543 ฉัตรทิพย กาญจนโภคิน ไดเสนองานวิจัยเพื่อสรางระบบ

สนับสนุนการตัดสินใจในการวางแผนและควบคุมการผลิต โดยเริ่มจากการศึกษาขั้นตอนการผลิต 

การวางแผนและควบคุมการผลิต เวลามาตรฐานในการผลิต รวมทั้งรวบรวมปญหาที่เกิดขึ้นหรือ

ปจจัยที่เกี่ยวของกับการสนับสนุนการวางแผนและควบคุมการผลิต เพื่อใชในการวางแผนการ

ตัดสินใจที่มีประสิทธิภาพและใชในการสรางระบบสนับสนุนการตัดสินใจในการวางแผนและ

ควบคุมการผลิต ซึ่งสามารถทําการวางแผนการผลิตประจําเดือน การวางแผนการผลิตประจํา

สัปดาห และการรายงานผลการผลิตประจําวัน ไดอยางมีประสิทธิภาพ รวมทั้งสามารถนําเวลา

มาตรฐานในการผลิตไปใชในการวางแผนไดอีกดวย ในป 2547 จินตสิทธ แซเฮี้ย ไดเสนองานวิจัย

ที่เกี่ยวของกับระบบควบคุมระดับปฏิบัติการในอุตสาหกรรมการผลิต โดยกระบวนงานที่ออกแบบ

ไดจะครอบคลุมตั้งแตการรับขอมูลในรูปเอกสารคําสั่งผลิตจากฝายวางแผนผลิตเพื่อมาจัดตาราง

การผลิตระยะสั้น การออกเอกสารคําสั่งปฏิบัติงาน การเบิก/คืนวัตถุดิบ การเบิก/คืนเครื่องมือตาง 

ๆ รวมไปถึงการเก็บขอมูลในระดับปฏิบัติการเพื่อนํามาประเมินผลการทํางาน และจัดทําเปน

รายงานสําหรับผูบริหาร โดยระบบโปรแกรมคอมพิวเตอรที่พัฒนาข้ึนมาเพื่อรองรับกระบวนงานที่

ออกแบบไว จะประกอบดวย สวนบันทึกคาเริ่มตนการทํางาน สวนการปฏิบัติงาน และสวนของการ

ออกเอกสารและรายงานที่เกี่ยวของในการกระบวนงาน รวมถึงรายงานสําหรับฝายบริหาร สําหรับ

งานวิจัยที่มีการมุงเนนการวางแผนและควบคุมการผลิตของอุตสาหกรรมเฉพาะอยางมีจํานวน



 

 

67 

มาก ยกตัวอยางเชน ในอุตสาหกรรมเครื่องนุงหมซ่ึงเปนอุตสาหกรรมที่มีกระบวนการผลิตที่

หลากหลาย สงผลใหตารางการผลิตมีความซับซอน จึงทําใหในป 1996 Nikos I. Karacapilidis 

และ Costas P. Pappis ไดเสนอระบบแบบจําลองเพื่อแกปญหาการจัดตารางการผลิตหลักของ

อุตสาหกรรมเครื่องนุงหมนี้ โดยระบบที่ไดจะแสดงโครงสรางของขอมูล ข้ันตอนการทํางานของการ

จัดตารางการผลิตหลัก และฐานขอมูลที่เกี่ยวของ ตอมาในป 2549 วรพรรณ นีรนาถภูวดล ได

ออกแบบระบบการติดตามแผนการผลิต ในกระบวนการเย็บของอุตสาหกรรมเครื่องนุงหมโดยมี

วัตถุประสงคเพื่อใหสามารถแสดงกําหนดการผลิตในปจจุบันและอนาคต ที่ใชชวยในการตัดสินใจ

รับคําสั่งซื้อจากลูกคา และสามารถติดตามการดําเนินงานในสายการผลิตได โดยจะมีการแสดงผล

ในรูปแบบของกําหนดการผลิตรายเดือน (Visual Monthly Schedule/Capacity) และการติดตาม

แผนการผลิตรายวัน (Visual Daily Schedule/Capacity) โดยสามารถรับขอมูลจากระบบควบคุม

การผลิต เพื่อนํามาแสดงผลการติดตามแผนการผลิตรายวันแบบแยกเปนรายบุคคล รายทีม ราย

แผนก หรือตามคําสั่งซื้อได ซึ่งผลลัพธจากการออกแบบนี้สามารถชวยใหการทํางานเปนไปอยางมี

ระบบ เพิ่มประสิทธิภาพในการดําเนินงาน และยังสามารถเชื่อมโยงขอมูลตาง ๆ ไดอยางถูกตอง

และแมนยํา ป 2007 Kejia Chen และ Ping Ji ไดเสนอการใชแบบจําลอง Mixed Integer 

Programming (MIP) ซึ่งนํามาใชในระบบเพื่อชวยจัดการปญหาการวางแผนการผลิตและปญหา

การจัดตารางในระดับปฏิบัติการได แบบจําลองนี้จะพิจารณาในเรื่องของขอจํากัดดานทรัพยากร 

ลําดับการทํางาน เวลานํา และกําหนดเสร็จงาน โดยมีวัตถุประสงคเพื่อลดคาใชจายทั้งในดานของ

เวลาเดินเปลาและคาปรับที่เกิดขึ้นจากงานที่เสร็จไมตรงตามกําหนด ผลลัพธที่ไดจากแบบจําลอง

นี้ คือตารางการปฏิบัติงานที่มีเวลาเริ่มตนและสิ้นสุดของงาน ซึ่งเปนตารางที่ใหผลลัพธที่ดีที่สุด 

ตอมาในป 2009 Ling-Chieh Kung และ Ching-Chin Chern ไดนําแบบจําลองฮิวริสติกส 

(Heuristic) มาใชในการวางแผนการผลิตและจัดตารางการผลิตที่ไมสามารถแกปญหาไดดวย

แบบจําลอง Mixed Integer Programming โดยเปนการมุงเนนเพื่อแกปญหาในโรงงานที่มี

ผลิตภัณฑหลายอยางและกําลังการผลิตของโรงงานมีอยางจํากัด ซึ่งวัตถุประสงคของงานวิจัยนี้

เพื่อวิเคราะหการวางแผนการผลิตของงานทั้งหมด ลดเวลาสายและรอบเวลาการผลิต โดยใช

แบบจําลองฮิวริสติกสเพื่อแกปญหาอยางมีประสิทธิภาพและประสิทธิผล ข้ันตอนในการปฏิบตังิาน 

คือ ระบุคอขวดของกระบวนการผลิต และจัดกลุมสถานีงานตามคาภาระงาน ซึ่งผลลัพธของ

แบบจําลองนี้สามารถแกไขปญหาไดอยางมีประสิทธิภาพและประสิทธิผล ในสวนของระบบการ

วางแผนการผลิตรายวัน พงษธิวา พงษพานิช ไดนําเสนองานวิจัยนี้ในป 2536 เปนระบบการวาง

แผนการผลิตรายวันสําหรับการขึ้นรูปชิ้นงานโลหะแผน ในอุตสาหกรรมการผลิตเครื่องปรับอากาศ

เพื่อใชเปนแนวทางในการตัดสินใจเกี่ยวกับการใชทรัพยากรการผลิตอยางมีประสิทธิภาพ โดยการ
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ประยุกตใชระบบงานคอมพิวเตอรที่มีชื่อวา Shop Floor Control (SFC) บนเครื่อง

ไมโครคอมพิวเตอร โดยใชหลักการยอนเวลากลับของกําหนดการในใบสั่งผลิต โดยใชเวลาคิว

มาตรฐานของศูนยงานที่ใบสั่งผลิตจะตองทําการผลิตที่ศูนยงานนั้น หรือชวงเวลานําการผลิตของ

ใบส่ังผลิตนั้น ซึ่งระบบที่ไดนี้สามารถชวยลดภาระงานของหัวหนาหนวยผลิตในดานการวาง

แผนการผลิต ชวยใหการควบคุมและการติดตามงานสามารถทําไดดีข้ึน และยังไดแผนการผลิต

รายวันที่ถูกตองแมนยําซึ่งสอดคลองกับกําหนดการผลิตหลัก ภายใตขอจํากัดตาง ๆ ในการผลิต 
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บทที่ 3                                                              

แนวคิดการออกแบบระบบ (Conceptual Design) 

3.1 สภาพปญหาของการวางแผนและควบคุมการผลิตในปจจุบัน 

จากการสัมภาษณและเก็บขอมูลจากโรงงานตัวอยาง ไดพบถึงปญหาและ

อุปสรรคในการวางแผนและควบคุมการผลิตในระดับปฏิบัติการ ดังนี้คือ 

1. การวางแผนการผลิตในระดับปฏิบัติการในปจจุบันจะเริ่มจากการที่มีใบสั่งผลิตและ
แผนการผลิตรายสัปดาหจากสวนงานวางแผนการผลิตของกระบวนการธุรกิจ ซึ่งประกอบดวย

รายละเอียดของใบสั่งผลิตทั้งหมดที่ตองทําการผลิตในสัปดาหนั้น ๆ พรอมทั้งระบุวันที่เร่ิมตนผลิต

และกําหนดเสร็จงานสําหรับสวนงานตาง ๆ ซึ่งจํานวนวันที่ใชปฏิบัติงานในสวนงานตาง ๆ ของแต

ละใบส่ังผลิตจะถูกกําหนดไวเทากัน เชน สวนงานตัดใชเวลา 1 สัปดาห สวนงานประกอบใชเวลา 2 

สัปดาห สวนงาน Finishing ใชเวลา 1 สัปดาห ดังนั้นภายในสายการผลิตจึงตองมีการวางแผนการ

ผลิตแยกสวนกันในแตละสวนงาน ทําใหไมมีความเชื่อมโยงในการปฏิบัติงาน และถามีการสาย

ของงานเกิดขึ้นที่ตนกระบวนการจะสงผลไปตลอดทั้งกระบวนการผลิต จึงอาจกอใหเกิดปญหา

ความลาชาหรืองานเสร็จกอนกําหนด ซึ่งสงผลใหทางโรงงานสงสินคาใหกับลูกคาลาชากวาวันที่

กําหนดไวและเพิ่มตนทุนการผลิตจากการทํางานลวงเวลา หรือตนทุนการผลิตดานการเก็บรักษา

สินคา  

2. การปฏิบัติงานในสายการผลิตจะตองมีการควบคุมการปฏิบัติงานโดยหัวหนางาน
ตลอดเวลา เนื่องจากไมมีการนําขอมูลเวลามาตรฐานมาคํานวณเพื่อใชในการจัดสมดุลการผลติใน

ทุกขั้นตอนการผลิตกอนการทํางาน ทําใหหัวหนาทีมจะตองควบคุมการทํางานของพนักงานในทีม

ตลอดเวลาเพื่อสังเกตและปรับเปล่ียนการทํางานของพนักงานใหเกิดความสมดุลข้ึนในการผลิต 

ตามสภาพการณที่เกิดขึ้นในเวลานั้น อีกทั้งการจัดตําแหนงหนาที่ของพนักงานจะขึ้นอยูกับการ

ตัดสินใจของหัวหนางานวาพนักงานคนใดเหมาะกับหนาที่การทํางานใดเทานั้น ไมมีการพิจารณา

ทักษะการทํางานของพนักงานออกเปนคาประสิทธิภาพสะสม เนื่องจากพนักงานมีจํานวนมาก 

และมีอัตราการเขา-ออกงานสูง 

3. มีการเก็บขอมูลความกาวหนาทางการผลิตสําหรับการทํางานในแตวัน เพื่อตรวจสอบ

จํานวนความถูกตองของการสงมอบงานระหวางสวนงาน แตไมมีการนํามาวิเคราะหดูจํานวนงาน
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ระหวางกระบวนการที่เกิดขึ้นหรือแสดงผลวาผลการผลิตนั้นผลิตไดตามเปาหมายที่ตั้งไวหรือไม 

และการเก็บขอมูลความกาวหนาทางการผลิตนั้นจะทําเพียงแค 1 คร้ังในตอนสิ้นสุดวัน ทําใหเกิด

ความลาชาในการแกปญหาที่เกิดขึ้นในสายการผลิต โดยที่หากมีความผิดพลาดเกิดขึ้นภายใน

สายการผลิตที่ตองไดรับการแกไขหรือปรับปรุง จะทําใหเวลาที่ใชในการผลิตผลิตภัณฑเพิ่มข้ึน 

และอาจสงผลใหผลิตผลิตภัณฑไดลาชาเกินกําหนดสงสินคาใหกับลูกคาได 

จากปญหาที่กลาวมาขางตน เพื่อใหการปฏิบัติงานเปนไปอยางราบรื่น จึงควรมี

การวางแผนการผลิต การปฏิบัติงานในสายการผลิต และการควบคุมการผลิตที่ดี ดังนั้น ระบบที่

พัฒนาขึ้นจะสามารถรองรับการปฏิบัติงานและสามารถแกไขปญหาที่เกิดขึ้นได 

 
3.2 การกําหนดความตองการของระบบ (System Requirements Determination) 

กอนที่จะมีการออกแบบระบบนั้น ตองเริ่มจากการวิเคราะหถึงความตองการของ

ผูใชระบบกอน เพื่อระบุถึงความสามารถและหนาที่การทํางานของระบบโดยมีวิธีในการเก็บขอมูล

ความตองการของผูใชระบบ ดังนี้ 

1. การสังเกตการณ เปนการศึกษาขั้นตอนการวางแผนและควบคุมการผลิต โดยการ

สังเกต การปฏิบัติงานในดานการวางแผนการผลิต การปฏิบัติงานในสายการผลิต และการเก็บ

ขอมูลการผลิตในสวนงานวางแผน และสวนงานการผลิต จากการสังเกตการณทําใหทราบถึง

ข้ันตอนในการปฏิบัติงานของหัวหนางาน พนักงาน และผูที่มีสวนเกี่ยวของในสายการผลิต ทําให

ผูวิจัยไดทราบถึงขั้นตอนการปฏิบัติงานจริง ยกตัวอยางเชน การปฏิบัติงานในขั้นตอนปมตัดหนัง 

เปนตน 

2. การสัมภาษณ รวบรวมขอเท็จจริงตาง ๆ จากผูบริหาร วิศวกร หัวหนางาน รวมทั้งผูที่

เกี่ยวของในการวางแผนการผลิต การควบคุมการผลิต และการเก็บขอมูลการผลิต ซึ่งขอมูลการ

สัมภาษณประกอบดวย สภาพการวางแผนการผลิตของหัวหนางาน วิธีการวางแผนการผลิต 

ธรรมชาติของงานในอุตสาหกรรมการผลิตเครื่องหนัง และการแกไขปญหาตาง ๆ ที่เกิดขึ้นจากการ

วางแผนการผลิต จากการสัมภาษณนี้ทําใหผูวิจัยไดเขาใจถึงความตองการของผูใชงานระบบมาก

ข้ึน ไดคําแนะนํา และแนวคิดในการออกแบบระบบหลายอยาง เชน ปจจัยที่นํามาใชในการรวม

ชิ้นสวนผลิตภัณฑในขั้นตอนการปมตัดหนัง การควบคุมการผลิตของหัวหนางาน และวิธีการเก็บ

ขอมูลการผลิตของสวนงานตาง ๆ เปนตน 
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3. ตัวอยางเอกสาร แบบฟอรม และขอมูลที่ใชงานในปจจุบัน โดยการรวบรวมขอเท็จจริง

จากเอกสารที่มีใชอยูจริงในโรงงานเครื่องหนัง ตัวอยางเอกสารที่เกี่ยวของกับการวางแผนผลิต เชน 

ใบส่ังผลิต แผนการผลิตรายสัปดาห Flow Diagram และใบรายงานผลผลิตประจําวัน เปนตน ซึ่ง

ขอมูลจากตัวอยางเอกสาร แบบฟอรม และขอมูลที่ใชงานในปจจุบันเหลานี้ไดชวยทําใหผูวิจัยได

เขาใจถึงความเชื่อมโยงของขอมูลจากสวนงานหนึ่งไปยังอีกสวนงานหนึ่งมากยิ่งขึ้น 

การสังเกตการณ การสัมภาษณ และตัวอยางเอกสาร แบบฟอรมตาง ๆ เหลานี้จะ

เปนขอมูลเบื้องตนที่จะนําไปสูแนวความคิดที่จะชวยแกปญหาที่เกิดขึ้นทั้งในดานการวางแผนการ

ผลิต การผลิตและการควบคุมการผลิต 

 
3.3 แนวคิดในการออกแบบระบบ (Conceptual Design) 

การวางแผนและควบคุมการผลิตในโรงงานเครื่องหนังสามารถแบงออกไดเปน 2 

สวน คือ สวนกระบวนการทางธุรกิจและสวนกระบวนการผลิต ซึ่งงานในสวนของกระบวนการทาง

ธุรกิจจะประกอบไปดวยการบริหารการรับคําสั่งซื้อ การวางแผน การจัดซื้อ การจัดการคลังสินคา 

การจัดสงใหกับลูกคา และงานทางดานบัญชีการเงิน และสวนที่สอง คือ สวนกระบวนการผลิต จะ

เปนเรื่องของการวางแผนและควบคุมการผลิตในระดับปฏิบัติการ (Shop-floor Planning and 

Controlling System) ซึ่งเปนการจัดวางทรัพยากรของการผลิตที่มีอยูเดิมใหมีประสิทธิภาพมาก

ยิ่งขึ้นและยังชวยลดเวลาสูญเปลาที่เกิดขึ้นไดอีกดวย โดยในงานวิจัยนี้จะศึกษางานการวางแผน

และควบคุมการผลิตในสวนการผลิตในระดับปฏิบัติการของโรงงานเครื่องหนังโดยมุงเนนไปที่

ข้ันตอนในกระบวนการผลิตตั้งแตรับคําสั่งผลิตจนกระทั่งบรรจุ 

จากสภาพปญหาที่พบจากการศึกษาการปฏิบัติงานในระดับปฏิบัติการของ

โรงงานตัวอยางจะพบวาขั้นตอนการวางแผนการผลิตนั้นทําไดยาก เนื่องจากมีปจจัยตาง ๆ ที่ตอง

นํามาพิจารณาโดยแบงออกเปน 2 กลุม คือ 1. ปจจัยคงที่ เชน ข้ันตอนการปฏิบัติงาน เวลาในการ

ปฏิบัติงาน พนักงาน และ 2. ปจจัยที่เปนขอมูลที่เปลี่ยนแปลงตามเวลา เชน ความสามารถในการ

ปฏิบัติงานของพนักงาน กําลังการผลิต เปนตน ดังนั้น แนวความคิดของระบบวางแผนและควบคุม

การผลิตในระดับปฏิบัติการในโรงงานเครื่องหนังนั้น จะชวยอํานวยความสะดวกในการวาง

แผนการผลิต การจัดสมดุลการผลิต และการควบคุมการผลิต  

การออกแบบซอฟตแวรสําหรับการวางแผนและควบคุมการผลิตในโรงงานเครื่อง

หนังในที่นี้จะเนนขอบเขตการทํางานในสวนการผลิตระดับปฏิบัติการเทานั้น และเนื่องจากระบบที่
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ทําการศึกษามีขนาดใหญ ดังนั้นเพื่อใหงายตอการเก็บขอมูลและออกแบบระบบ จึงมีการแบงงาน

ออกเปน 4 สวนยอย ดังนี้ 

1. สวนการวางแผนการปมหนัง 

2. สวนการสรางโครงสรางการผลิตและทีมการผลิตเบื้องตน 

3. สวนการจัดสมดุลการผลิตและจัดสรรทรัพยากรบุคคล 

4. สวนการเก็บขอมูลการผลิต 

3.3.1 สวนการวางแผนการปมหนัง 

เนื่องจากขั้นตอนการตัดชิ้นสวนผลิตภัณฑในอุตสาหกรรมเครื่องหนังนั้นมีความ

แตกตางจากขั้นตอนการตัดชิ้นสวนผลิตภัณฑในอุตสาหกรรมเครื่องนุมหม คือ ไมสามารถตัด

ชิ้นสวนไดหลายชิ้นภายในเวลาเดียวกัน และในการตัดชิ้นสวนที่เปนหนังแทพนักงานจะตอง

พิจารณาในเรื่องรูปทรง สี และรอยตําหนิของหนัง และเพื่อใหเกิดการใชพื้นที่หนังไดอยางคุมคา 

ทําใหพนักงานตองนําชิ้นสวนที่มีขนาดแตกตางกันมาวางตัดแทรกกันบนช้ินหนัง ดังนั้นในขั้นตอน

นี้จะตองใชพนักงานที่มีประสบการณในการตัด รวมทั้งตองทราบรายละเอียดตาง ๆ ของชิน้งาน วา

ชิ้นงานใดสามารถใชวัตถุดิบหนังรวมกันได  

แนวคิดที่ใชในสวนการวางแผนการปมตัดหนังนี้จะมีขอบเขตมุงเนนไปที่ข้ันตอน

การปมตัดหนังเพียงขั้นตอนเดียวเทานั้น มีแนวคิดคือการจัดทํากลุมช้ินสวนแบบอัตโนมัติ หรือ

แสดงขอมูลเพื่อสนับสนุนการจัดกลุมชิ้นสวนจากผูใชงาน และกลุมชิ้นสวนที่เกิดขึ้นจะถูกนําไป

มอบหมายใหกับพนักงานปมตัดหนังเพื่อปฏิบัติงานตอไป โดยการจัดทํากลุมชิ้นสวนนี้จะเปนเพียง

ขอมูลที่ชวยสนับสนุนการตัดสินใจของผูใชงานเทานั้น ไมไดใหผลลัพธของการจัดกลุมที่ดีที่สุด ซึ่ง

แนวคิดการจัดทํากลุมช้ินสวนนี้จะชวยลดความผิดพลาดอันเกิดการตัดสินใจของพนักงาน และยัง

ชวยใหเกิดความครบถวนของขอมูลในกรณีที่ตองผลิตผลิตภัณฑเปนจํานวนมาก เนื่องจากระบบ

สามารถแสดงจํานวนชิ้นสวนผลิตภัณฑทั้งหมด จํานวนที่ตองผลิต ชนิดและสีของวัตถุดิบหนังที่

ใชไดอยางครบถวน 

3.3.2 สวนการสรางโครงสรางการผลิตและทีมการผลิตเบ้ืองตน 

โครงสรางการผลิต คือ ข้ันตอนการผลิตตาง ๆ ที่เปนวิธีการทํางานมาตรฐานของ

โรงงานเครื่องหนัง ที่ถูกนํามาจัดลําดับและแสดงผลในรูปแบบของแผนภูมิตนไม (Tree Diagram) 
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โดยขั้นตอนการผลิตที่กลาวถึงในงานวิจัยนี้จะประกอบดวยขั้นตอนการผลิตใน 2 ระดับ คือ 

ข้ันตอนการผลิตในระดับ Process Diagram และขั้นตอนการผลิตในระดับ Sub-process 

Diagram ซึ่งมีความหมายที่แตกตางกัน ดังนี้  

ข้ันตอนการผลิตระดับ Process Diagram เปนขั้นตอนการผลิตระดับใหญซึ่ง

ประกอบดวยขั้นตอนการผลิตระดับ Sub-process Diagram หลายขั้นตอน ซึ่งในงานวิจัยนี้

ข้ันตอนการผลิตระดับ Sub-process Diagram 1 ข้ันตอน จะถูกมอบหมายใหกับพนักงาน 1 คน 

และขั้นตอนการผลิตระดับ Process Diagram 1 ข้ันตอน จะถูกมอบหมายใหกับทีมการผลิต 1 ทีม 

ตัวอยางของขั้นตอนการผลิตระดับ Process Diagram เชน การพับริม ซึ่งประกอบดวยขั้นตอนการ

ผลิตระดับ Sub-process Diagram คือ การอัดเสน การทากาว การพับริม และการกลิ้งพับริม เปน

ตน 

โครงสรางการผลิตของโรงงานเครื่องหนังมีโครงสรางการผลิตที่มีขนาดใหญที่

ประกอบดวยขั้นตอนการผลิตเปนจํานวนมาก อีกทั้งรูปแบบการผลิตผลิตภัณฑมีความหลากหลาย

ทําใหสายการผลิตตองมีทีมการผลิตขนาดใหญที่สามารถรองรับการปฏิบัติงานที่หลากหลาย

รูปแบบได ดังนั้น แนวคิดที่ใชในสวนงานการสรางระบบการสรางโครงสรางการผลิตนี้ คือ การนํา

ข้ันตอนการผลิตจากวิธีทํางานมาตรฐานของโรงงานมาจัดลําดับและแสดงผลในรูปแบบของ

แผนภูมิตนไม (Tree Diagram) นอกจากนี้ยังมีแนวคิดการรวมกลุมขั้นตอนการผลิตระดับ 

Process Diagram เขาไวดวยกัน โดยพิจารณาจากลําดับการปฏิบัติงาน และความสอดคลองใน

การทํางาน ยกตัวอยาง เชน ข้ันตอนการทาสีและขัดขอบในสวนงานตัดจะมีลําดับการปฏิบัติงานที่

ตอเนื่องกัน อีกทั้งยังมีการปฏิบัติงานสลับกันไปมาหลายรอบ เพื่อใหเกิดความสะดวกและรวดเร็ว

ในการปฏิบัติงานจึงสามารถรวมขั้นตอนการผลิตทั้ง 2 ข้ันตอนนี้เขาไวดวยกันได เปนตน 

3.3.3 สวนการจัดสมดุลการผลิตและจัดสรรทรัพยากรบุคคล 

ในปจจุบันการวางแผนการผลิตในระดับปฏิบัติการมีการวางแผนการผลิตแยก

สวนกันในแตละสวนงาน ทําใหไมมีความเชื่อมโยงในการปฏิบัติงาน อีกทั้งการพึ่งพาประสบการณ

ทํางานของหัวหนางานที่มากเกินไปทําใหเกิดปญหาขึ้นในสวนของการจัดสมดุลการผลิตและการ

จัดสรรทรัพยากรบุคคลในสายการผลิต 

แนวคิดที่ใชในการแกปญหาดานการจัดสมดุลการผลิต คือ การรวมขั้นตอนการ

ผลิตระดับ Sub-process Diagram โดยพิจารณาจากขั้นตอนการผลิตที่มีคาภาระงานนอย ลําดับ

การปฏิบัติงาน และความสอดคลองในการทํางาน ยกตัวอยางเชน ข้ันตอนการพับริม และกลิ้งพับ
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ริม เปนขั้นตอนที่มีคาภาระงานนอย มีลําดับการปฏิบัติงานตอเนื่องกัน รวมทั้งการปฏิบัติงาน

รวมกันยังชวยใหงานมีความตอเนื่อง จึงสามารถรวมขั้นตอนการผลิตเขาดวยกันเพื่อมอบหมาย

ใหกับพนักงาน 1 คนปฏิบัติงานได 

การคํานวณหาคาภาระงานที่เกิดขึ้นในขั้นตอนการผลิตระดับ Sub-process 

diagram จะใชเวลามาตรฐานของการทํางานในขั้นตอนนั้น ๆ ในการคํานวณคาภาระงานนี้ โดยมี

สูตรการคํานวณคือ 

 
คาภาระงาน = เวลามาตรฐานของขั้นตอนนั้น ๆ x จํานวนพนักงานในทีมการผลิตนัน้ 

                                         เวลามาตรฐานรวมของทุกขัน้ตอนการผลตินั้น 

 
โดยที่ คาภาระงาน คือ จํานวนพนักงานที่ตองใชในขั้นตอนการผลิตระดับ Sub-process diagram

ที่สนใจ  

เวลามาตรฐานของขั้นตอนนั้น ๆ คือ เวลามาตรฐานของขั้นตอนการผลิตระดับ Sub-process 

diagram ที่ตองการหาคาภาระงาน 

จํานวนพนักงานในทีมการผลิตนั้น คือ จํานวนพนักงานทั้งหมดที่ใชสําหรับข้ันตอนการผลิตระดับ 

Process diagram 

เวลามาตรฐานรวมของทุกข้ันตอนการผลิตนั้น คือ เวลามาตรฐานของขั้นตอนการผลิตระดับ 

Process diagram 

แนวคิดที่ใชในการแกปญหาดานการจัดสรรทรัพยากรบุคคล คือ การนําขอมูล

ทักษะการทํางานที่เกิดจากการเก็บขอมูลการผลิตจริงของพนักงานทุกคนมาแสดงเพื่อใหผูใชงาน

สามารถเลือกพนักงานที่เหมาะสมในการปฏิบัตงิานในขั้นตอนตาง ๆ โดยขอมูลทักษะการทํางานนี้

สามารถคํานวณรวมหลายขั้นตอนการผลิตเขาดวยกัน เพื่อใหสอดคลองกับการรวมขั้นตอนการ

ผลิตในขั้นตอนกอนหนานี้ ทั้งนี้การนําขอมูลทักษะการทํางานมาใชในการกําหนดหนาที่ของ

พนักงานจะชวยลดการใชประสบการณของหัวหนางาน และทําใหสามารถกําหนดหนาที่ใหกับ

พนักงานไดตรงตามความสามารถที่มีอยูจริง 

3.3.4 สวนการเก็บขอมูลการผลิต 

ปญหาหลักของสวนการเก็บขอมูลการผลิต คือ ไมมีการนําขอมูลการผลิตที่เก็บ

มาวิเคราะหการปฏิบัติงานหรือปญหาที่เกิดขึ้น ทําใหการเก็บขอมูลเปนเพียงขอมูลที่ใชในการสง
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มอบงานระหวางสวนงานในแตละวันเทานั้น ดังนั้น แนวคิดที่ใชในสวนวางแผนการเก็บขอมูลการ

ผลิตจะมีขอบเขตมุงเนนไปที่การนําขอมูลการผลิตจากสายการผลิตไปวิเคราะหและควบคุมการ

ปฏิบัติงาน รวมทั้งนําขอมูลการผลิตไปคํานวณปรับคาทักษะการทํางาน ซึ่งสามารถอธิบายแนวคดิ

การทํางาน ดังนี้ 

1. การวิเคราะหและควบคุมการผลิตจะใชแผนภาพเสนกราฟ Line of Balance (LOB) 

เพื่อแสดงจํานวนงานระหวางกระบวนการ ซึ่งจะชวยใหผูวางแผนสามารถมองเห็นแนวโนมตาง ๆ 

ที่เกิดขึ้นในสายการผลิต เพื่อทําการปรับแกไดทันเวลา รวมทั้งแสดงผลผลิตจริงเปรียบเทียบกับ

เปาหมายที่วางไว 

2. การเก็บขอมูลการทํางานของพนักงานทุกคนในทุกขั้นตอนการผลิต เพื่อสงขอมูลนี้ไป

การคํานวณทักษะการทํางานของพนักงาน เพื่อเปนการปรับปรุงขอมูลใหใหมอยูเสมอ ซึ่งจะถูก

นํามาใชในการวางแผนการผลิตครั้งตอไป 

 
3.4 ขั้นตอนการทํางานของระบบ (Process description) 

จากปญหาที่พบจากโรงงานตัวอยางและแนวคิดที่ใชในการแกปญหา ผูวิจัยได

ออกแบบขั้นตอนการทํางานของสวนงานหลักทั้ง 4 โดยมีข้ันตอนรายละเอียดการทํางานของระบบ 

ดังตอไปนี้ 

3.4.1 ขั้นตอนการทํางานของสวนการวางแผนการปมหนัง 

ข้ันตอนการปมหนังในโรงงานเครื่องหนัง เปนขั้นตอนที่พนักงานจะตองทําการปม

ตัดหนังทีละชิ้นสวน แตจะแตกตางจากการปฏิบัติงานในขั้นตอนอื่น ๆ คือ สามารถปมตัดหนังของ

ชิ้นสวนที่มาจากหลายใบสั่งผลิตไดในคราวเดียวกัน ถาชิ้นสวนนั้น ๆ ใชวัตถุดิบหนังชนิดเดียวกัน 

ทั้งนี้เพื่อเปนการประหยัดวัตถุดิบและเปนการใชประโยชนจากพื้นที่หนังใหไดมากที่สุด ดังนั้น จึง

ตองมีการพิจารณาถึงชิ้นสวนที่สามารถนํามาปฏิบัติงานรวมกันได โดยการวางแผนการปมหนัง

ประกอบดวยขั้นตอน ดังนี้ 

1. จัดกลุมใบส่ังผลิต เปนขั้นตอนที่ใชสําหรับเลือกใบสั่งผลิตจากแผนการผลิตรายเดือน

ข้ึนมาเพื่อรวมกลุมใบส่ังผลิตที่มีระยะเวลาในการปฏิบัติงานใกลเคียงกัน เพื่อนําไปพิจารณาใน

เร่ืองการปมชิ้นสวนหนังรวมกันตอไป โดยการจัดกลุมจะขึ้นอยูกับผูใชงานในการพิจารณาถึง
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กําหนดเสร็จงานของใบสั่งผลิตในกลุมใหมีกําหนดเสร็จงานที่ใกลเคียงกัน เพื่อใหข้ันตอนการปม

ตัดหนังมีกําหนดเสร็จงานใกลเคียงกันดวย 

2. จัดกลุมชิ้นสวนผลิตภัณฑ เปนขั้นตอนการนําใบสั่งผลิตแตละใบในกลุมมาพิจารณา
ถึงวัตถุดิบหนังที่ใชทําชิ้นสวนผลิตภัณฑ ทั้งนี้เพื่อใหผูใชงานสามารถจัดกลุมชิน้สวนผลติภณัฑทีใ่ช

วัตถุดิบหนังแบบเดียวกันเขาไวดวยกัน เพื่อใหสามารถปฏิบัติงานในขั้นตอนการปมตัดหนังรวมกัน

ได 

3. กําหนดพนักงาน ในขั้นตอนนี้จะเปนการกําหนดพนักงานปมตัดหนัง ใหกับกลุมของ

ชิ้นสวนผลิตภัณฑที่ไดจัดไว โดยพิจารณาจากทักษะการทํางานของพนักงานในระดับ Sub-

process diagram ในดานการปมตัดหนัง 

3.4.2 ขั้นตอนการทํางานของสวนการสรางโครงสรางการผลิตและทีมการผลิต
เบื้องตน 

เปนระบบที่นําขอมูลข้ันตอนการทํางานจากกระบวนการทางธุรกิจในระดับ Sub-

process diagram ข้ึนไปมาสรางเปนโครงสรางการผลิตเพื่อนําไปใชในขั้นตอนตอ ๆ ไปของระบบ 

และกําหนดทีมการผลิตเบื้องตนใหกับข้ันตอนการทํางาน ซึ่งขั้นตอนการสรางโครงสรางการผลิต

และทีมการผลิตเบื้องตน มีรายละเอียดดังนี้ 

1. เลือกใบสั่งผลิต เนื่องจากระบบการวางแผนและควบคุมการผลิตในโรงงานเครื่องหนัง

นี้จะมีการปฏิบัติงานครั้งละ 1 ใบส่ังผลิต ดังนั้นในขั้นตอนแรกจึงเปนขั้นตอนการเลือกใบส่ังผลิตที่

ตองการขึ้นมาครั้งละใบสั่งผลิต 

2. สรางโครงสรางการผลิต ทําโดยการดึงขอมูลข้ันตอนการผลิตจากกระบวนการทาง

ธุรกิจซ่ึงถูกเรียกวาแผนภาพการผลิต ซึ่งเปนขอมูลที่ไมสามารถแกไขได ดังนั้นจึงนําขอมูล

แผนภาพการผลิตมาบันทึกในอีกรูปแบบหนึ่งสําหรับนําไปใชงานในขั้นตอนตอ ๆ ไป โดยเรียกวา

โครงสรางการผลิต 

3. รวมโครงสรางการผลิตระดับ Process diagram เนื่องจากขั้นตอนการผลิตผลิตภัณฑ

ของโรงงานเครื่องหนังประกอบดวย Process diagram จํานวนมาก และทีมการผลิต 1 ทีม 

สามารถปฏิบัติงานได 1 Process diagram เทานั้น ดังนั้นจึงจําเปนอยางยิ่งที่ตองมีการรวม 

Process diagram ที่มีข้ันตอนงานที่สอดคลองและตอเนื่องเขาไวดวยกัน เพื่อใหทีมการผลิต

เดียวกันสามารถทํางานไดอยางสะดวกและรวดเร็ว หลักเกณฑการรวม Process diagram คือ 
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• ความสอดคลองในการปฏิบัติงาน คือการรวม Process diagram ที่มีลักษณะ

การปฏิบัติงานแบบเดียวกัน เชน มีการใชเครื่องจักรหรือสถานีงานเดียวกัน 

• ความตอเนื่องในการปฏิบัติงาน คือการรวม Process diagram ที่มีข้ันตอนงานที่

ตอเนื่องกัน หรือมีข้ันตอนงานที่ตองทําสลับกันไปมา เชน ข้ันตอนการทาสีและขัด

ขอบเปนตน 

4. กําหนดทีมการผลิตใหกับโครงสรางการผลิต เปนขั้นตอนการจัดสรรทีมการผลิตให

ปฏิบัติงาน โดยที่ทีมการผลิต 1 ทีม สามารถปฏิบัติงานได 1 Process diagram เทานั้น และทีมที่

ไดรับมอบหมายใหปฏิบัติงานไปแลวจะไมสามารถปฏิบัติงานอื่นไดอีกในเวลาเดียวกัน ตาม

ขอจํากัดดานทรัพยากร (Resource constraint) 

5. คํานวณคาภาระงาน เปนขั้นตอนที่ใชสําหรับแสดงคาภาระงานที่เกิดขึ้นในแตละ

ข้ันตอนการทํางานในระดับ Sub-process diagram เพื่อใหผูวางแผนการผลิตทราบถึงภาระงานที่

เกิดขึ้น เพื่อเตรียมพรอมสําหรับการจัดสรรหนาที่การปฏิบัติงานรายบุคคล โดยสูตรการคํานวณคา

ภาระงาน คือ 

 

คาภาระงาน = เวลามาตรฐานของขั้นตอนนั้น ๆ x จาํนวนพนักงานในทีมการผลิตนัน้ 

                                         เวลามาตรฐานรวมของทุกขัน้ตอนการผลตินั้น 

 

โดยที่ คาภาระงาน คือ จํานวนพนักงานที่ตองใชในขั้นตอนการผลิตระดับ Sub-process diagram

ที่สนใจ  

เวลามาตรฐานของขั้นตอนนั้น ๆ คือ เวลามาตรฐานของขั้นตอนการผลิตระดับ Sub-process 

diagram ที่ตองการหาคาภาระงาน 

จํานวนพนักงานในทีมการผลิตนั้น คือ จํานวนพนักงานทั้งหมดที่ใชสําหรับข้ันตอนการผลิตระดับ 

Process diagram 

เวลามาตรฐานรวมของทุกข้ันตอนการผลิตนั้น คือ เวลามาตรฐานของขั้นตอนการผลิตระดับ 

Process diagram  
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3.4.3 ขั้นตอนการทํางานของสวนการจัดสมดุลการผลิตและจัดสรรทรัพยากร
บุคคล 

หลังจากที่ไดมีการสรางโครงสรางการผลิตและกําหนดทีมการผลิตเบื้องตนใน

หัวขอหนากอนนี้แลว จึงเขาสูระบบการจัดสมดุลการผลิตและจัดสรรทรัพยากรบุคคล ซึ่งมีข้ันตอน

การทํางาน ดังนี้ 

1. กําหนดขั้นตอนการทํางานลงบนแผนผังการผลิต เปนการกําหนดขั้นตอนการทํางาน

ในระดับ Sub-process diagram ลงบนแผนผังการผลิตของแตละทีมการผลิต ซึ่งสัญลักษณ

เครื่องจักรที่ใชในแผนผังการผลิต 1 สัญลักษณจะใชแทนขั้นตอนการทํางานระดับ Sub-process 

diagram เพียง 1 Sub-process เทานั้น ซึ่งแผนผังการผลิตจะเปนภาพจําลองของแผนผังการผลิต

จริงในโรงงาน ซึ่งขั้นตอนนี้จะชวยใหผูปฏิบัติงานไดมองเห็นภาพการทํางานไดชัดเจนมากยิ่งขึ้น 

2. รวมขั้นตอนการทํางานระดับ Sub-process diagram โดยพิจารณาจากคาภาระงาน

ที่ไดคํานวณไวในขั้นตอนกอนหนานี้ โดยมีหลักเกณฑในการรวม Sub-process diagram คือ 

• รวม Sub-process diagram ที่มีคาภาระงานนอย ๆ คือไมถึง 1 เขาไวดวยกัน 

• ความตอเนื่องในการปฏิบัติงาน คือการรวม Sub-process diagram ที่มีข้ันตอน

งานที่ตอเนื่องกัน หรือมีสถานีงานใกลกัน 

3. จัดสรรทรัพยากรบุคคล เปนขั้นตอนการจัดสรรพนักงานใหปฏิบัติงาน โดยที่ พนักงาน 

1 คน สามารถปฏิบัติงานได 1 Sub-process diagram หรือ 1 กลุม Sub-process diagram ทีร่วม

ไวเทานั้น และพนักงานที่ไดรับมอบหมายใหปฏิบัติงานไปแลวจะไมสามารถปฏิบัติงานอื่นไดอีกใน

เวลาเดียวกัน ตามขอจํากัดดานทรัพยากร (Resource constraint) โดยการกําหนดพนักงานจะ

พิจารณาจากทักษะการทํางานของ Sub-process diagram หรือกลุมของ Sub-process 

diagram นั้น ๆ 

4. วัดผลการจัดสมดุลการผลิต เปนขั้นตอนที่ชวยประเมินเบื้องตนใหผูวางแผนการผลิต

ทราบถึงผลลัพธของการวางแผนการผลิตที่จัดไว ซึ่งสามารถพิจารณาไดหลายดาน เชน ดาน

ปริมาณผลผลิต ดานกําหนดสงมอบ และดานคาใชจาย โดยมีตัวชี้วัด คือ เวลาปดงานของระบบ 

(Makespan) เวลาสายของงาน (Lateness) งานระหวางกระบวนการ (Work-in-Process) และคอ

ขวดของกระบวนการ (Bottle neck) โดยตัวชี้วัดทั้ง 4 มีรายละเอียดและสูตรในการคํานวณ ดังนี้ 
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• เวลาปดงานของระบบ  (Makespan) สูตรที่ ใชคํานวณ  คือ                     

M  =  max(C1,C2,…,Cn) โดยที่ M คือ เวลาปดงานของระบบ C คือเวลาเสรจ็งาน 

ซึ่งจะถูกคํานวณจากวันที่เร่ิมผลิตรวมกับจํานวนวันปฏิบัติงานจากเวลามาตรฐาน 

ไดเปนวัน เดือน และปที่ผลิตเสร็จ และ 1,2,…,n คือข้ันตอนงานที่ 1,2 จนถึงงาน

ที่ n โดยการจัดสมดุลการผลิตที่ทําใหเกิดวัน เดือน และปที่ผลิตเสร็จกอนจะเปน

การจัดสมดุลที่ดีกวา 

• เวลาสายของงาน (Lateness) สามารถคํานวณไดจาก Lj  =  Cj - dj โดยที่ L คือ 

เวลาสายของงาน C คือเวลาเสร็จงาน ซึ่งเปนวัน เดือนและปที่ผลิตเสร็จ d คือวัน 

เดือนและปที่เปนกําหนดสงมอบ ไดรับมาจากกระบวนการทางธุรกิจ และ j คือ

งาน ถางานใดมีคา L เปนบวก หมายความวา งานนั้นทําเสร็จกอนกําหนด ถา

งานใดมีคา L เปนศูนย หมายความวา งานนั้นทําเสร็จตามกําหนดสงมอบพอดี 

และ ถางานใดมีคา L เปนลบ หมายความวางานนั้นสาย 

• งานระหวางกระบวนการ (Work-in-Process) มีสูตรในการคํานวณดังตอไปนี้ 

   จาํนวนชิ้นงานที่ผลิตไดในชวงเวลา =  ชวงเวลาการผลิต 

                                                                                    เวลามาตรฐานของขั้นตอนนั้น ๆ                               

สูตรนี้จะเปนการกําหนดชวงเวลาการผลิตขึ้นมาเพื่อพิจารณาขั้นตอนที่เปนคอ    

ขวดของกระบวนการ ซึ่งตองมีการปรับจํานวนพนักงานใหเหมาะสมกับจํานวน

งานที่มีเพื่อใหเกิดความสมดุลของกระบวนการมากที่สุด 

• คอขวดของกระบวนการ (Bottle neck) จะพิจารณาจากขั้นตอนที่ทําใหเกิดงาน

ระหวางกระบวนการมากที่สุด 

5. สรางตารางการผลิต เปนขั้นตอนการกําหนดวันผลิตที่แนนอนของใบสั่งผลิตที่ไดผาน

กระบวนการจัดสมดุลการผลิตและจัดสรรทรัพยากรการผลิตแลว โดยเปนการกําหนดตารางวัน

ทํางานใหกับทีมการผลิตแตละทีม ซึ่งจะตองเปนไปตามขอจํากัด 2 ขอ คือ 

• ขอจํากัดดานทรัพยากร (Resource constraint) เกี่ยวของกับการที่ทรัพยากรมี

ความสามารถในการทํางานอยางจํากัดที่ขณะใดขณะหนึ่ง เชน ทีมการผลิต 1 

ทีมสามารถทํางานไดเพียงชิ้นงานเดียวเทานั้นที่เวลาใดเวลาหนึ่ง 

• ขอจํากัดดานเทคโนโลยี (Technological Constraint) เกี่ยวของกับความจํากัดใน

ดานลําดับกอนหลังของการทํางาน (Precedence Constraint) เชน จะตอง
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ทํางานแรกบนชิ้นงานชิ้นหนึ่งใหแลวเสร็จกอนที่จะเริ่มตนทํางานที่ 2 บนชิ้นงาน

ชิ้นเดียวกันนั้นได 

6. การออกแผนปฏิบัติการ เปนขั้นตอนสุดทายของการจัดสมดุลการผลิต คือการออก

แผนปฏิบัติการซึ่งประกอบดวยรายละเอียดแผนผังการผลิตและหนาที่ของพนักงานในทีมการผลิต

ตาง ๆ ที่ไดจัดสรรไว จากนั้นจึงสงแผนปฏิบัติการนี้ใหกับสายการผลิต เพื่อนําไปปฏิบัติงานตอไป 

3.4.4 ขั้นตอนการทํางานของสวนการเก็บขอมูลการผลิต 

การเก็บขอมูลการผลิตจะเกิดขึ้นก็ตอเมื่อไดมีการเริ่มปฏิบัติงานจริงใน

สายการผลิต และผูปฏิบัติงานจะเปนผูบันทึกขอมูลการผลิตเอง โดยการเก็บขอมูลการผลิตมี

ประโยชนเพื่อเก็บขอมูลการทํางานของพนักงานเพื่อนําไปพัฒนาในเรื่องขอมูลทักษะการทํางาน

ของพนักงาน นอกจากนี้ยังชวยใหทราบถึงจํานวนงานที่เกิดขึ้นระหวางวันและกระบวนการที่เปน

คอขวด (Bottle neck) ของระบบ โดยขั้นตอนการเก็บขอมูลการผลิต มีดงันี้ 

1. กําหนดจุดตรวจ เปนขั้นตอนกอนการเก็บขอมูลการผลิตจริง เนื่องจากการผลิต

ผลิตภัณฑเครื่องหนังมีข้ันตอนเปนจํานวนมาก ดังนั้น จึงตองมีการเลือกจุดที่ตองการเก็บขอมูล ซึ่ง

ในที่นี้เรียกวาจุดตรวจ รวมทั้งชวงเวลาที่ตองการเก็บขอมูลดวย โดยจุดตรวจจะเปนขั้นตอนการ

ทํางานในระดับ Sub-process diagram 

2. เก็บขอมูลการทํางานของพนักงาน เปนขั้นตอนการเก็บขอมูลการทํางานจริงของ

พนักงานในสายการผลิตจากจุดตรวจที่ไดเลือกได และขอมูลที่เก็บจะเปนจํานวนของชิ้นงานที่

พนักงานทําไดในระดับ Sub-process diagram ภายในชวงเวลาที่กําหนดไวจากขั้นตอนกําหนด

จุดตรวจ 

3. สรางเสนกราฟ Line of Balance (LOB) เปนเสนกราฟที่ใชแสดงจํานวนชิ้นงานที่

พนักงานผลิตไดจากขั้นตอนการทํางานในระดับ Sub-process เพื่อใหหัวหนางานสามารถ

วิเคราะหการปฏิบัติงานของพนักงานในชวงเวลาตาง ๆ ทําใหสามารถคนพบปญหาและชวยให

ทราบถึงจุดที่เปนคอขวดของระบบในเวลานั้น เพื่อหาทางแกไขไดอยางทันเวลา 

4. เก็บขอมูลการดําเนินงาน เปนขอมูลที่สรุปผลการปฏิบัติงาน จะเก็บเมื่อเสร็จส้ิน

กระบวนการทํางานทั้งหมดแลว โดยขอมูลที่เก็บ คือ จํานวนผลผลิตที่ได วันและเวลาเสร็จงาน 

และจํานวน OT ที่ใช เปนตน 

 



 

 

81 

3.5 แบบจําลองขั้นตอนการทํางานของระบบ (Process Modeling) 

จากการเก็บรวมรวมขอมูลที่จําเปนตอความตองการของระบบฐานขอมูลสําหรับ

การวางแผนและควบคุมการผลิตในโรงงานเครื่องหนังแลว ทําใหสามารถกําหนดความตองการ

ของระบบ โดยขอมูลตาง ๆ ของระบบมีเปนจํานวนมาก เชน ขอมูลที่นําเขาระบบ ขอมูลขาออก

และรายงานที่ไดจากการประมวลผลในแตละขั้นตอน บุคคลที่เกี่ยวของกับระบบ แหลงจัดเก็บ

ขอมูล เปนตน ทําใหทําการวิเคราะหและออกแบบระบบไดยาก ดังนั้น จึงทําการจําลองขอเท็จจริง

ใหอยูในรูปแบบที่เขาใจงาย โดยการใชแผนภาพกระแสขอมูล (Data Flow Diagram: DFD) โดย

แผนภาพนี้จะแสดงใหเห็นถึงขั้นตอนการทํางานของระบบ ขอมูลที่เขา และออกจากระบบ ฟงกชั่น

การทํางานที่มีในระบบ รวมถึงขอมูลที่ไหลอยูภายในระบบจากขั้นตอนหนึ่งไปยังอีกขั้นตอน เพือ่ให

งายตอการทําความเขาใจ 

ในการสรางแผนภาพกระแสขอมูล (Data Flow Diagram: DFD) เพื่อการ

วิเคราะหและออกแบบระบบฐานขอมูลสําหรับการจัดการการผลิตในอุตสาหกรรมเครื่องนุงหม มี

ดังนี้ 

3.5.1 การสรางแผนภาพระดับ 0 (Level-0 Diagram) 
 สรางแผนภาพระดับ 0 ถูกนํามาใชในการแสดงถึงรายละเอียดขั้นตอนการทํางานหลักของ

ระบบ แสดงทิศทางการไหลของขอมูล และแสดงรายละเอียดของแหลงจัดเก็บขอมูล 

 แผนภาพระดับ 0 ของระบบวางแผนและควบคุมการผลิตในโรงงานเครื่องหนัง แสดงไดดัง

รูปที่ 3.1 
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รูปที่ 3.1 แผนภาพกระแสขอมูลระดับ 0 (DFD Level-0) 

จากแผนภาพระดับ 0 ของระบบวางแผนและควบคุมการผลิตในโรงงานเครื่อง

หนัง สามารถแบงขั้นตอนการทํางานออกเปน 4 สวนหลัก คือ 1. การวางแผนการปมหนัง 2. การ

สรางโครงสรางการผลิตและทีมการผลิตเบื้องตน 3. การจัดสมดุลการผลิตและจัดสรรทรัพยากร

บุคคล และ 4. การเก็บขอมูลการผลิต และมีการรับ-สงขอมูลจากระบบภายนอกอันไดแก 

กระบวนการทางธุรกิจ การหาคาเวลามาตรฐานและทักษะการทํางาน และสายการผลิต โดย

รายละเอียดการทํางานของแตละสวนงานหลักจะแสดงในแผนภาพระดับถัดไป 

นอกจากนี้ภายในแผนภาพยังแสดงใหเห็นถึงภาพรวมกวาง ๆ ของการทํางานของ

ระบบนี้ ความสัมพันธเกี่ยวของกับระบบในสวนอื่น ๆ การไหลของขอมูลเขาและออกระหวางระบบ

กับระบบภายนอก รวมทั้งฐานขอมูลที่ใช ซึ่งสามารถอธิบายไดดังนี้ 

 
ระบบภายนอก 

1. กระบวนการทางธุรกิจ 

• มีการสงขอมูลใบส่ังผลิตและแผนการผลิตรายเดือน 
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o ใบส่ังผลิต คือ ขอมูลของผลิตภัณฑโดยละเอียด ไดแก จํานวน สี รูปแบบ 

ขนาดผลิตภัณฑ  ขนาดชิ้นสวน  และวัสดุที่ ใช  พรอมทั้งมี รูปภาพของ

ผลิตภัณฑสําเร็จรูป โดย 1 คําสั่งผลิต ประกอบดวย 1 ผลิตภัณฑ เทานั้น 

o แผนการผลิตรายเดือน ประกอบดวยรายชื่อของผลิตภัณฑทั้งหมดที่ตองผลิต

ในเดือนนั้น ๆ โดยระบุรายละเอียดคราว ๆ ของผลิตภัณฑ เชน จํานวนวัน

ทํางาน กําหนดเสร็จงาน และเปาหมายการผลิต เปนตน 

• มีการขอใชขอมูลการผลิตตาง ๆ ประกอบดวย 

o ขอมูลเวลาทํางานของทีมผลิต เปนขอมูลเวลาทํางานของทีมการผลิตที่ผาน

การวางแผนในระดับปฏิบัติการแลวแสดงบนตารางเวลา (Gantt’s Chart) 

เพื่อใหทราบถึงกําลังการผลิตที่มีอยู 

o ขอมูลผลการผลิต เปนขอมูลจํานวนผลิตภัณฑที่ผลิตไดเมื่อเสร็จส้ิน

กระบวนการทํางาน 

o ขอมูลวัน-เวลาเสร็จงาน เปนขอมูลที่เกิดขึ้นจริง เพื่อนําไปเปนขอมูลพื้นฐาน

ในการวางแผนการผลิตตอไป 

o ขอมูลจํานวน OT ที่ใช เปนขอมูลที่นําไปใชในการคิดอัตราผลตอบแทนใหกับ

พนักงานตอไป  

2. ระบบการคิดคาเวลามาตรฐาน 

• มีการสงขอมูลวิธีทํางานมาตรฐาน (Standard Method) เวลาทํางานมาตรฐาน 

(Standard Time) และทักษะการทํางาน (Skill Matrix) เพื่อใชในขั้นตอนการจัด

สมดุลทางการผลิตและการจัดสรรทรัพยากรบุคคล ซึ่งไมไดเปนการสงขอมูล

ระหวางกันโดยตรง แตเปนการสงขอมูลไปเก็บไวที่ฐานขอมูลที่มีสวนเกี่ยวของ 

คือ ฐานขอมูลใบส่ังผลิตและฐานขอมูลพนักงาน 

o วิธีทํางานมาตรฐาน (Standard Method) เปนขอมูลวิธีการทํางานในทุก ๆ 

ข้ันตอนการผลิตผลิตภัณฑในแตละชนิด 

o เวลามาตรฐาน (Standard Time) เปนเวลามาตรฐานของทุกข้ันตอนใน

กระบวนการผลิตผลิตภัณฑในแตละชนิด 

o ทักษะการทํางาน (Skill Matrix) เปนขอมูลทักษะการทํางานของพนักงานแต

ละคนในการทํางานแตละประเภท ซึ่งแสดงผลเปนเปอรเซ็นตประสิทธิภาพ

สะสมของพนักงานแตละคนในทุกกระบวนการผลิต แยกตามทีมการผลิต 

• มีการขอใชขอมูลจํานวนชิ้นงานที่พนักงานผลิตได 
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o ขอมูลจํานวนชิ้นงานที่พนักงานผลิตไดจะเปนขอมูลการทํางานของพนักงาน
แตละคนซึ่งจะถูกนําไปคํานวณเปนขอมูลทักษะการทํางานของพนักงาน

ตอไป 

3. สายการผลิต 

• มีการสงขอมูลการผลิต ซึ่งประกอบดวย  

o ขอมูลจํานวนชิ้นงานที่พนักงานผลิตไดจะเปนขอมูลการทํางานของพนักงาน
แตละคนซึ่งจะถูกนําไปคํานวณเปนขอมูลทักษะการทํางานของพนักงาน

ตอไป 

o ขอมูลผลการผลิต เปนขอมูลจํานวนผลิตภัณฑที่ผลิตไดเมื่อเสร็จส้ิน

กระบวนการทํางาน 

o ขอมูลวัน-เวลาเสร็จงาน เปนขอมูลที่เกิดขึ้นจริง เพื่อนําไปเปนขอมูลพื้นฐาน

ในการวางแผนการผลิตตอไป 

o ขอมูลจํานวน OT ที่ใช เปนขอมูลที่นําไปใชในการคิดอัตราผลตอบแทนใหกับ

พนักงานตอไป 

• มีการขอใชขอมูลแผนปฏิบัติการ 

o ขอมูลแผนปฏิบัติการ คือ รายละเอียดของการจัดสมดุลการผลิตและการ

จัดสรรทรัพยากรการผลิต ซึ่งมีขอมูลเกี่ยวกับแผนผังการผลิตของทุกขั้นตอน

การทํางาน รวมถึงตําแหนงหนาที่ของพนักงานแตละคน 

 
ฐานขอมูล  

1. ฐานขอมูลใบสั่ งผลิต  เปนฐานขอมูลที่ เก็บขอมูลของใบสั่ งผลิตทั้ งหมด  ซึ่ ง

ประกอบดวยรายละเอียดของหมายเลขใบสั่งผลิต รหัส ชื่อผลิตภัณฑ จํานวนสั่งผลิต วันเริ่มตน

ผลิต กําหนดวันผลิตเสร็จ กําหนดสงสินคา และขอมูลกําลังการผลิต โดยในสวนงานนี้จะดึงขอมูล

เกี่ยวกับรายละเอียดของใบสั่งผลิต กําหนดเสร็จงาน และรหัสของชิ้นสวนผลิตภัณฑตาง ๆ เพื่อ

นํามาใชในการจัดกลุมชิ้นสวน 

2. ฐานขอมูลกลุมใบส่ังผลิต เปนฐานขอมูลที่ใชเก็บขอมูลกลุมใบส่ังผลิตที่ผูใชงานจัด

กลุมข้ึน ซึ่งเปนกลุมใบสั่งผลิตที่พรอมเขาสูสายการผลิต แตจะถูกนํามาพิจารณาการจัดกลุม

ชิ้นสวนผลิตภัณฑกอน 
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3. ฐานขอมูลกลุมชิ้นสวนผลิตภัณฑ เปนฐานขอมูลที่ใชเก็บขอมูลกลุมชิ้นสวนผลิตภณัฑ
ที่ผูใชงานจัดกลุมข้ึน เพื่อนําไปใชในการมอบหมายหนาที่ใหกับพนักงานปมตัดหนัง กอนสงขอมูล

เขาสูสายการผลิตซึ่งจะชวยใหผูปฏิบัติงานสามารถปฏิบัติงานไดสะดวก รวดเร็ว และถูกตองมาก

ข้ึน 

4. ฐานขอมูลแผนผังการผลิต เปนฐานขอมูลที่ผูใชงานสามารถกําหนดแผนผังการผลิต

ในระดับปฏิบัติการ โดยมีการจัดวางสถานีงาน รวมทั้งเครื่องจักร ซึ่งแผนผังการผลิตจะเปนการ

จําลองมาจากสถานที่จริง มีสัญลักษณแสดงเครื่องจักร แผนผังการผลิตที่ถูกสรางขึ้นแลวสามารถ

ทําการแกไข ลบ หรือสรางใหม เพื่อนําไปใชในหนาจออื่น ๆ ตอไป 

5. ฐานขอมูลเครื่องจักร ฐานขอมูลเครื่องจักรนี้จะเหมือนกับการทําบัญชีของเครื่องจักร
ทุกเครื่องที่มีในโรงงาน เพื่อที่จะบริหารจัดการเครื่องจักรทุกเครื่องได โดยในหนาจอแผนผังการ

ผลิต ผูใชงานสามารถลงรายละเอียดของเครื่องจักรที่มีอยู เพื่อแสดงสถานีงานในแผนผังการผลิต

ได ซึ่งสัญลักษณเครื่องจักรในแผนผังการผลิตจะเหมือนกันทุกเครื่อง แตผูใชงานตองเปนผูกําหนด

เครื่องจักรลงบนแผนผังการผลิตเอง 

6. ฐานขอมูลโครงสรางการผลิต เปนฐานขอมูลที่ใชเก็บขอมูลโครงสรางการผลิตเบือ้งตน 

ซึ่งโครงสรางการผลิตเบื้องตนนี้ ก็คือ ขอมูลแผนภาพการผลิตที่มาจากกระบวนการทางธุรกิจ ซึ่ง

เปนขอมูลที่ไมสามารถแกไขได ดังนั้นจึงตองนํามาบันทึกใหมเปนโครงสรางการผลิตเบื้องตนเพื่อ

นําไปใชในการดําเนินการขั้นตอนตอไป โดยโครงสรางการผลิตจะแสดงในรูปของแผนผังตนไม 

(Tree Diagram) ซึ่งประกอบดวย 1. ขอมูลข้ันตอนการปฏิบัติงานในระดับ Process และ Sub-

process และ 2. ทีมผลิต และโครงสรางการผลิตจะมีสถานะบงชี้การทํางานของผูใชงาน ดังนี้ 1. 

กําหนดทีม 2. กําหนดพนักงาน 3. กําหนดวันผลิต 4. กําหนดจุดตรวจ และ 5. เขาสูสายการผลิต 

7. ฐานขอมูลพนักงาน ฐานขอมูลพนักงานนี้ จะทําการรวบรวมขอมูลพนักงานลง

ละเอียดถึงระดับรายบุคคล โดยมีการใหสถานะกับแตละบุคคลดวยวาอยูในตําแหนงใดในโรงงาน 

เชน หัวหนาทีม พนักงานเย็บ เปนตน ขอมูลเร่ืองพนักงานนี้จะมีการจัดเก็บแบบแบงแยกออกเปน

ทีมผลิต เนื่องจากการมอบหมายงานใหผลิตจะมอบหมายงานใหกับหนวยผลิตในระดับทีมกอน 

จากนั้นในสวนของการจัดสมดุลและจัดสรรทรัพยากรการผลิต จะมีการมอบหมายงานในระดับ 

Sub-process ใหกับพนักงานแตละคน โดยพิจารณาจากทักษะการทํางานของพนักงานแตละคน 

ในฐานขอมูลนี้จะมีการระบุทั้งชื่อพนักงาน รหัสพนักงาน ตําแหนง สวนงานหรือทีมที่สังกัด อายุ



 

 

86 

งานสะสม ที่อยูและเบอรโทรศัพท โดยในสวนงานนี้จะใชฐานขอมูลพนักงานเพื่อมอบหมายหนาที่

ใหกับพนักงานปมตัดหนัง สําหรับปฏิบัติงานในกลุมชิ้นสวนตาง ๆ ที่จัดไว 

8. ฐานขอมูลผลการจัดสมดุล ภายในฐานขอมูลนี้จะมีผลการจัดสมดุล  ซึ่งสามารถ

พิจารณาในดานของปริมาณผลผลิต ดานกําหนดสงมอบ และดานคาใชจายโดยมีตัวชี้วัด คอื เวลา

ปดงานของระบบ (Makespan) เวลาสายของงาน (Lateness) งานระหวางกระบวนการ (Work-in-

Process) และคอขวดของกระบวนการ (Bottle neck) โดยตัวชี้วัดทั้ง 4 มีรายละเอียดและสูตรใน

การคํานวณ ดังนี้ 

• เวลาปดงานของระบบ  (Makespan) สูตรที่ ใชคํานวณ  คือ                         

M =  max(C1,C2,…,Cn) โดยที่ M คือ เวลาปดงานของระบบ C คือเวลาเสร็จงาน 

ซึ่งจะถูกคํานวณจากวันที่เร่ิมผลิตรวมกับจํานวนวันปฏิบัติงานจากเวลามาตรฐาน 

ไดเปนวัน เดือน และปที่ผลิตเสร็จ และ 1,2,…,n คือข้ันตอนงานที่ 1,2 จนถึงงาน

ที่ n โดยการจัดสมดุลการผลิตที่ทําใหเกิดวัน เดือน และปที่ผลิตเสร็จกอนจะเปน

การจัดสมดุลที่ดีกวา 

• เวลาสายของงาน (Lateness) สามารถคํานวณไดจาก Lj  =  Cj - dj โดยที่ L คือ 

เวลาสายของงาน C คือเวลาเสร็จงาน ซึ่งเปนวัน เดือนและปที่ผลิตเสร็จ d คือวัน 

เดือนและปที่เปนกําหนดสงมอบ ไดรับมาจากกระบวนการทางธุรกิจ และ j คือ

งาน ถางานใดมีคา L เปนบวก หมายความวา งานนั้นทําเสร็จกอนกําหนด ถา

งานใดมีคา L เปนศูนย หมายความวา งานนั้นทําเสร็จตามกําหนดสงมอบพอดี 

และ ถางานใดมีคา L เปนลบ หมายความวางานนั้นสาย 

• งานระหวางกระบวนการ (Work-in-Process) มีสูตรในการคํานวณดังตอไปนี้ 

                        จํานวนชิ้นงานที่ผลิตไดในชวงเวลา =  ชวงเวลาการผลิต 

                                                                                    เวลามาตรฐานของขั้นตอนนั้น ๆ                               

สูตรนี้จะเปนการกําหนดชวงเวลาการผลิตขึ้นมาเพื่อพิจารณาขั้นตอนที่เปนคอ    

ขวดของกระบวนการ ซึ่งตองมีการปรับจํานวนพนักงานใหเหมาะสมกับจํานวน

งานที่มีเพื่อใหเกิดความสมดุลของกระบวนการมากที่สุด 

• คอขวดของกระบวนการ (Bottle neck) จะพิจารณาจากขั้นตอนที่ทําใหเกิดงาน

ระหวางกระบวนการมากที่สุด 
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9. ฐานขอมูล LOB เปนฐานขอมูลที่เกิดจากการนําขอมูลการผลิตจริงที่ถูกเก็บขอมูล

จากจุดตรวจตาง ๆ ตามชวงเวลามาทําเปนเสนกราฟ โดยแสดงในระดับ Sub-process โดยที่

ขอมูล LOB จะสามารถเพิ่มหรือลบออกไปจากฐานขอมูลได แตจะไมสามารถแกไขได 

10. ฐานขอมูลจุดตรวจ ผูใชงานจะสามารถสราง แกไขหรือลบจุดตรวจที่มีอยูได และมี

การกําหนดความถี่ของชวงเวลาการตรวจ โดยในคาเริ่มตนระบบจะตั้งใหจุดตรวจมีทุกขั้นตอนการ

ปฏิบัติงานในระดับ Sub-process ซึ่งผูใชงานสามารถแกไข ลดจุดตรวจได 

คําอธิบายขอมูลและฐานขอมูลที่เกี่ยวของภายในแผนภาพระดับตาง ๆ แสดงไว

ในภาคผนวก ข 

3.5.2 การสรางแผนภาพระดับ 1 (Level-1 Diagram) 

3.5.2.1 แผนภาพระดับ 1 ระบบการวางแผนการปมหนัง 

 

1.1
จัดกลุมใบสั่งผลิต

กระบวนการ
ทางธุรกิจ

1.2
จัดกลุม

ช้ินสวนผลิตภัณฑ

3.กลุมใบสั่งผลิต

1.ขอมูล
ใบส่ังผลิต

2.ใบส่ังผลิต

1.แผนการผลิต
รายเดือน

3.กลุมใบส่ังผลิต

2.ใบสั่งผลิต
3.ขอมูลกลุมช้ิน
สวนผลิตภัณฑ

4.กลุมชิ้นสวน

2.ขอมูลกลุม
ใบสั่งผลิต

1.3
กําหนดพนักงาน

7.ขอมูล
พนักงาน

10.ขอมูล
พนักงาน

ดึงขอมูล
ใบส่ังผลิต

3.9
สรางตาราง

การผลิตและออก
แผนปฏิบัติการ

4.กลุมชิ้นสวน

4.กลุมชิ้นสวน

4.กลุมชิ้นสวน

4.กลุมชิ้นสวน

 
รูปที่ 3.2  แผนภาพกระแสขอมูลระดับ 1 (DFD Level-1) ระบบการวางแผนการปมหนัง 

จากแผนภาพระดับ 1 ของระบบการวางแผนการปมหนัง จะพบวาประกอบดวย

ข้ันตอนทํางานของระบบหลายขั้นตอน ซึ่งสามารถอธิบายได ดังแสดงตอไปนี้ 

1. จัดกลุมใบส่ังผลิต ในขั้นตอนนี้จะเริ่มตนจากการรับแผนการผลิตรายเดือนจากสวน

งานกระบวนการทางธุรกิจ จากนั้นจึงดึงขอมูลใบสั่งผลิตจากฐานขอมูลใบส่ังผลิต เพื่อใหผูใชงาน
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ไดพิจารณาในเรื่องของวันเริ่มตนผลิต และกําหนดวันผลิตเสร็จ จากนั้นจึงเลือกใบสั่งผลิตที่

ตองการมารวมกลุมเพื่อเตรียมปฏิบัติงานกอน โดยขอมูลการจัดกลุมใบส่ังผลิตนี้จะถูกสงไปเก็บไว

ที่ฐานขอมูลกลุมใบส่ังผลิต 

2. จัดกลุมชิ้นสวนผลิตภัณฑ ข้ันตอนนี้จะดึงขอมูลช้ินสวนผลิตภัณฑที่เปนของใบสัง่ผลติ
ในกลุมที่จัดไว มาพิจารณาในเรื่องชนิดและสีของวัตถุดิบหนังที่ใชทําชิ้นสวน จากนั้นผูใชงาน

สามารถจัดกลุมชิ้นสวนที่ใชวัตถุดิบหนังชนิดเดียวกัน เพื่อนํามาปฏิบัติงานรวมกัน หรือใหระบบจัด

กลุมชิ้นสวนโดยอัตโนมัติใหก็ได ขอมูลกลุมชิ้นสวนผลิตภัณฑที่จัดไวจะถูกสงไปเก็บไวที่ฐานขอมูล

กลุมชิ้นสวนผลิตภัณฑ 

3. กําหนดพนักงาน ในขั้นตอนนี้จะเริ่มตนจากการเรียกขอมูลกลุมชิ้นสวนผลิตภัณฑที่

จัดไวข้ึนมา จากนั้นจึงกําหนดพนักงานปมตัดหนังใหกับกลุมชิ้นสวนผลิตภัณฑนั้น โดยการเลือก

พนักงานจะพิจารณาจากทักษะการทํางานของพนักงานในดานการปมตัดหนัง โดยผูใชงานจะเปน

ผูเลือกพนักงานเอง ขอมูลกลุมชิ้นสวนและพนักงานปฏิบัติงานจะถูกสงกลับไปเก็บที่ฐานขอมูล

กลุมชิ้นสวนผลิตภัณฑ เพื่อนําไปสรางตารางการผลิตและออกแผนปฏิบัติการตอไป 

3.5.2.2 แผนภาพระดับ 1 ระบบการสรางโครงสรางการผลิตและทีมการผลิต

เบื้องตน 

 

2.2
บันทึก

โครงสรางการผลิต

6.โครงสราง
การผลิต

2.1
เลือกใบสั่งผลิต

1.ขอมูล
ใบส่ังผลิต

8.แผนภาพการผลิต

ดึงขอมูลเพ่ือ
สรางแผนภาพ
การผลิต

7.โครงสรางการผลิต

2.6
คํานวณคา
ภาระงาน

2.4
รวมโครงสราง
การผลิตระดับ

Process

22.โครงสรางการผลิต
ท่ีผานการรวมขั้นตอน
ระดับ Process

2.3
เลือกโครงสราง

การผลิต

2.5
กําหนดทีมใหกับ
โครงสรางการผลิต

23.โครงสรางการผลิต
และทีมผลิต

7.ขอมูล
พนักงาน

9.ทีม

7.โครงสรางการผลิต

7.โครงสรางการผลิต

7.โครงสรางการผลิต

21.โครงสรางการผลิต
เบื้องตน

24.โครงสรางการผลิต
และคาภาระงาน

 
รูปที่ 3.3 แผนภาพกระแสขอมูลระดับ 1 (DFD Level-1) ระบบการสรางโครงสรางการผลิตและทีมการผลิตเบื้องตน 



 

 

89 

จากแผนภาพระดับ 1 ของระบบการสรางโครงสรางการผลิตและทีมการผลิต

เบื้องตน จะพบวาประกอบดวยขั้นตอนทํางานของระบบหลายขั้นตอน ซึ่งสามารถอธิบายได ดังนี้ 

1. เลือกใบสั่งผลิต ผูใชงานตองเลือกใบส่ังผลิตที่ตองการปฏิบัติงานเพื่อดึงขอมูลวิธี

ทํางานมาตรฐานจากฐานขอมูลใบส่ังผลิตขึ้นมาเพื่อสรางเปนโครงสรางการผลิตเบื้องตน 

2. บันทึกโครงสรางการผลิต เปนขั้นตอนการบันทึกโครงสรางการผลิตเบื้องตนลงใน

ฐานขอมูลโครงสรางการผลิต เพื่อเตรียมที่จะนําไปใชในขั้นตอนอื่น ๆ ตอไป 

3. เลือกโครงสรางการผลิต เปนขั้นตอนการเลือกโครงสรางการผลิตเบื้องตนที่มีอยูจาก

ฐานขอมูลโครงสรางการผลิต เพื่อนําไปใชในขั้นตอนถัดไป 

4. รวมโครงสรางการผลิตระดับ Process diagram เพื่อใหมีจํานวนที่เหมาะสมกับทีม

การผลิตที่มีอยู 

5. กําหนดทีมใหกับโครงสรางการผลิต ในข้ันตอนนี้จะดึงขอมูลทีมการผลิตขึ้นมาจาก

ฐานขอมูลพนักงาน โดยทีมการผลิต 1 ทีมการผลิต จะถูกจัดสรรใหกับโครงสรางการผลิตในระดับ 

Process diagram 1 โครงสรางการผลิตเทานั้น 

6. คํานวณคาภาระงาน ระบบจะคํานวณและแสดงคาภาระงานของขั้นตอนการทํางาน

ระดับ Sub-process diagram และขอมูลทั้งหมดจะถูกสงกลับไปเก็บไวที่ฐานขอมูลโครงสรางการ

ผลิต และสถานะของใบสั่งผลิตนั้นจะถูกเปลี่ยนไปตามการทํางาน 

3.5.2.3 แผนภาพระดับ 1 ระบบการจัดสมดุลการผลิตและจัดสรรทรัพยากร

บุคคล 
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11.ผลการจัดสมดุล

สายการผลิต

3.4
วัดผลการจัด
สมดุลการผลิต

27.แผนการจัดสรร
ทรัพยากร

8.ผลการจัดสมดุล

7.ขอมูล
พนักงาน

6.โครงสราง
การผลิต

3.3
จัดสรรทรัพยากร

บุคคล

10.ขอมูล
พนักงาน

26.โครงสรางการผลิต
ที่ผานการรวมขั้นตอน
ระดับ Sub-process

3.2
รวมข้ันตอนการ
ทํางานระดับ
Sub-process

24.โครงสรางการผลิต
และคาภาระงาน

กระบวนการ
ทางธุรกิจ

14.สถานะการจัด
สรรทรัพยากร

3.1
กําหนดขั้นตอน
งานบนแผนผัง
การผลิต

3.5
สรางตาราง

การผลิตและออก
แผนปฏิบัติการ

25.ข้ันตอนงานบน
แผนผังการผลิต

4.ขอมูลแผน
ผังการผลิต

1.ขอมูล
ใบสั่งผลิต

14.สถานะการจัด
สรรทรัพยากร

3.ขอมูลกลุมช้ิน
สวนผลิตภัณฑ

4.กลุมช้ินสวน

5.แผนผังการผลิต

27.แผนการจัดสรร
ทรัพยากร

13.แผนปฏิบัติการ
12.เวลาทํางานของ

ทีมผลิต (Gantt’s chart)

5.ขอมูลเครื่องจักร6.ขอมูลเครื่องจักร

 
รูปที่ 3.4 แผนภาพกระแสขอมูลระดับ 1 (DFD Level-1) ระบบการจัดสมดุลการผลิตและจัดสรรทรัพยากรบุคคล 

จากแผนภาพระดับ 1 ของระบบการจัดสมดุลการผลิตและจัดสรรทรัพยากร

บุคคล จะพบวาประกอบดวยขั้นตอนทํางานของระบบหลายขั้นตอน ซึ่งสามารถอธิบายได ดังนี้ 

1. กําหนดขั้นตอนงานลงบนแผนผังการผลิต ในขั้นตอนนี้จะมีฐานขอมูลที่เกี่ยวของ

หลายฐานขอมูล โดยเริ่มตนจากการเรียกขอมูลโครงสรางการผลิตที่ไดผานการคํานวณคาภาระ

งานในระบบกอนหนานี้จากฐานขอมูลโครงสรางการผลิต จากนั้นผูใชงานจะตองกําหนดขั้นตอน

งานตาง ๆ ลงบนแผนผังการผลิต ซึ่งอาจเปนแผนผังการผลิตที่มีอยูเดิมในฐานขอมูลแผนผังการ

ผลิต หรืออาจเปนแผนผังการผลิตที่ผูใชงานสรางขึ้นมาก็ได โดยจะมีการเรียกใชขอมูลเครื่องจักร

จากฐานขอมูลเครื่องจักร 

2. รวมขั้นตอนการทํางานระดับ Sub-process diagram เพื่อใหการปฏิบัติงานเปนไปได

อยางรวดเร็ว ลดเวลาในการเคลื่อนยายงานระหวางกระบวนการ และเพื่อใหงานมีจํานวนที่

เหมาะสมกับจํานวนพนักงานในทีมการผลิต 

3. จัดสรรทรัพยากรบุคคล ในขั้นตอนนี้จะดึงขอมูลพนักงานขึ้นมาจากฐานขอมูล

พนักงาน โดยพนักงาน 1 คน จะถูกจัดสรรใหกับข้ันตอนการทํางานในระดับ Sub-process 

diagram 1 ข้ันตอนหรือกลุมเทานั้น และการเลือกพนักงานผูใชงานจะเปนผูพิจารณาเลือกเองตาม
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ความเหมาะสม โดยระบบจะแสดงทักษะการทํางานของพนักงานแตละคนสําหรับแตละ Sub-

process diagram เพื่อเปนแนวทางในการพิจารณาเลือกพนักงานปฏิบัติหนาที่ และขอมูลทักษะ

การทํางานของพนักงานจะเปนขอมูลที่มีการปรับแกใหใหมอยูเสมอ เมื่อเสร็จส้ินขั้นตอนนี้แลว

ระบบจะสงขอมูลกลับไปปรับสถานะของใบสั่งผลิตที่ฐานขอมูลใบส่ังผลิต เพื่อใหผูใชงานทราบวา

ใบส่ังผลิตนั้น ๆ อยูในขั้นตอนใดของกระบวนการแลว 

4. วัดผลการจัดสมดุลการผลิต ในขั้นตอนนี้เปนการประเมินการปฏิบัติงานเริ่มตน วา

การจัดสมดุลการผลิตและจัดสรรทรัพยากรบุคคลที่ผานมา ใหผลลัพธเปนอยางไร ซึ่งตัวชี้วัดใน

ดานตาง ๆ ไดแสดงไวในหัวขอกอนหนานี้แลว และผลลัพธจะถูกบันทึกเก็บไวที่ฐานขอมูลผลการ

จัดสมดุล และถาผูใชงานไมพอใจผลลัพธก็สามารถกลับไปแกไขไดตามความตองการ 

5. สรางตารางการผลิตและออกแผนปฏิบัติการ เมื่อผูใชงานไดผลลัพธเปนที่นาพอใจ
แลว ในขั้นตอนนี้เปนขั้นตอนการกําหนดวันผลิตและออกแผนปฏิบัติการเพื่อสงใหกับสายการผลิต 

โดยจะมีการนําขอมูลกลุมชิ้นสวนและพนักงานปมหนังที่ไดจัดไวในขั้นตอนแรกมารวมเขาไว

ดวยกัน สําหรับเวลาทํางานที่ไดจัดไวแลวจะถูกสงไปใหกับระบบกระบวนการทางธุรกิจ สวนแผน

ปฏิบัติการจะถูกสงใหกับสายการผลิต และเมื่อสงแผนปฏิบัติการไปแลว สถานะของใบสั่งผลิตนั้น

จะถูกเปลี่ยนสถานะเปนเขาสูกระบวนการผลิตแลวที่ฐานขอมูลใบส่ังผลิต 

3.5.2.4 แผนภาพระดับ 1 ระบบการเก็บขอมูลการผลิต 

 

4.1
กําหนดจุดตรวจ

6.โครงสราง
การผลิต

7.โครงสรางการผลิต

สายการผลิต

4.2
เก็บขอมูลการทํางาน

ของพนักงาน

15.จํานวนชิ้นงานท่ี
พนักงานผลิตได

10.ขอมูล
จุดตรวจ

20.จุดตรวจ

20.จุดตรวจ

4.3
สรางเสน LOB

15.จํานวนชิ้นงานท่ี
พนักงานผลิตได

9.LOB

19.LOB 19.LOB

16.ผลการผลิต

17.วัน-เวลาเสร็จงาน

18.จํานวน OT ที่ใช

4.4
เก็บขอมูลการ
ดําเนินงาน

Std.time and 
Skill metrix

15.จํานวนชิ้นงานที่
พนักงานผลิตได

กระบวนการ
ทางธุรกิจ

16.ผลการผลิต

17.วัน-เวลาเสร็จงาน

18.จํานวน OT ท่ีใช  
รูปที่ 3.5 แผนภาพกระแสขอมูลระดับ 1 (DFD Level-1) ระบบการเก็บขอมูลการผลิต 



 

 

92 

จากแผนภาพระดับ 1 ของระบบการเก็บขอมูลการผลิต จะพบวาประกอบดวย

ข้ันตอนทํางานของระบบหลายขั้นตอน ซึ่งสามารถอธิบายได ดังนี้ 

1. กําหนดจุดตรวจ การกําหนดจุดตรวจทําโดยการเรียกขอมูลโครงสรางการผลิตจาก

ฐานขอมูลโครงสรางการผลิตขึ้นมาเพื่อแสดงขั้นตอนการทํางานในระดับ Sub-process diagram 

ของใบสั่งผลิตนั้น ๆ จากนั้นผูใชงานจึงเลือกขั้นตอนที่ตองการเก็บขอมูลเปนจุดตรวจ พรอมทั้ง

ชวงเวลาในการเก็บขอมูล แลวบันทึกจุดตรวจทั้งหมดที่เลือกไวที่ฐานขอมูลจุดตรวจ 

2. เก็บขอมูลการทํางานของพนักงาน ในขั้นตอนนี้ผูเก็บขอมูลจะดึงขอมูลจุดตรวจของ

ใบส่ังผลิตขึ้นมาจากฐานขอมูลจุดตรวจ จากนั้นจึงเก็บขอมูลในสายการผลิตตามจุดตรวจและ

ชวงเวลาที่กําหนดไว โดยขอมูลจํานวนชิ้นงานที่พนักงานผลิตไดจะถูกสงไป 2 สวนงาน คือ สวน

งานระบบเวลามาตรฐานและทักษะการทํางานเพื่อนําไปปรับแกทักษะการทํางานของพนักงาน 

สวนที่สองคือการนําไปสรางเสนกราฟ LOB 

3. สรางเสนกราฟ LOB ในขั้นตอนนี้จะนําขอมูลจํานวนชิ้นงานที่พนักงานผลิตไดมา

สรางเปนเสนกราฟ LOB ตามชวงเวลา เพื่องายตอการสังเกตและวิเคราะหการทํางานใน

สายการผลิต 

4. เก็บขอมูลการดําเนินงาน เปนขั้นตอนสุดทายของการเก็บขอมูล จะเก็บขอมูลนี้ก็

ตอเมื่องานของใบสั่งผลิตนั้นไดเสร็จส้ินแลว โดยขอมูลที่เก็บประกอบดวย ผลการผลิต วันและ

เวลาเสร็จงาน และจํานวน OT ที่ใชไป ซึ่งขอมูลทั้งหมดนี้จะถูกสงไปใหระบบกระบวนการทาง

ธุรกิจเพื่อเก็บขอมูลและดําเนินงานตอไป 
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บทที่ 4                                                              

การออกแบบรายละเอียด (Detail Design) 

หลังจากที่ไดมีการจําลองขั้นตอนการทํางานของระบบโดยใช Data Flow 

Diagram (DFD) แลว ทําใหไดทราบถึงขั้นตอนการทํางานของระบบ การไหลของขอมูล และ

แหลงขอมูลที่จําเปนของระบบแลว เพื่อเปนการอธิบายวิธีการทํางานของระบบ การประมวลผล

ขอมูล และการตรวจสอบขอมูลที่ไดรับมา ผูวิจัยจึงไดอธิบายขั้นตอนการทํางานของระบบ (Logic 

of Process/Logic Modeling) โดยใช Flow Chart เนื่องจากการใช Flow Chart มีขอดี คือ ทําให

เขาใจการทํางานของระบบไดงาย มีการตรวจสอบเงื่อนไขการทํางานอยางเปนขั้นตอน อีกทั้งยัง

ชวยใหการตรวจสอบความถูกตองของระบบทําไดงายและมีประสิทธิภาพ 

 
4.1 ขั้นตอนการทํางานของระบบ (Logic of Process/Logic Modeling) 

การทํางานของระบบการวางแผนและควบคุมการผลิตในโรงงานเครื่องหนัง จะ

เร่ิมตนดวยขั้นตอนการตั้งคาตาง ๆ ของระบบ จากนั้นจึงเชื่อมโยงตอไปยังหนาจอสวนอืน่ ๆ โดยใน

การออกแบบหนาจอจะใชแผนภูมิตนไมเพื่อแสดงเมนูหนาจอหลัก และหนาจอยอย ดังรูป 4.1 และ 

Flow Chart ในรูป 4.2 แสดงการเขาถึงหนาจอตาง ๆ  
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MenuMenu

Main Menu

Set up

สรางโครงสรางโรงงาน

พนักงาน

ต้ังคาตําแหนงของพนักงาน

ขอมูลพนักงาน

เครื่องจักร

ต้ังคาชนิดเครื่องจักร

เครื่องจักร

วางแผนการปมหนัง

วันและเวลาทํางาน

ต้ังคาชวงการทํางาน

ปอนวันหยุดโรงงาน

ต้ังคาช่ัวโมงทํางาน

จัดกลุมใบสั่งผลิต

จัดกลุมช้ินสวนและกําหนดพนักงาน

สรางแผนผังการผลิต

จัดสมดุลการผลิตและจัดสรรทรัพยากร

รวม Process Diagram และ

กําหนดทีมการผลิต
กําหนดงานบนแผนผังการผลิตและ

รวม Sub-process Diagram

ขอมูลการผลิต

กําหนดจุดตรวจ

สราง LOB

เก็บขอมูลการผลิต

กําหนดวันผลิต

 
รูปที่ 4.1 แผนภูมิตนไมแสดงกิจกรรมทั้งหมดของระบบการวางแผนและควบคุมการผลิตในโรงงานเครื่องหนัง 
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Sub-process Diagram
No กําหนดวันผลิตNo EndNo

Yes Yes Yes

ขอมูลการผลิต

No

กําหนดจุดตรวจ
เก็บขอมูล
การผลิต

สราง LOBYes No No EndNo
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End
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รูปที่ 4.2 Flow Chart แสดงขั้นตอนการทํางานของระบบการวางแผนและควบคุมการผลิตในโรงงานเครื่องหนัง 

4.1.1 ขั้นตอนการตั้งคาของระบบ 

เปนขั้นตอนแรกกอนการใชงาน ซึ่งเปนการตั้งคาที่เกี่ยวกับโรงงาน ซึ่งผูใชงาน

สามารถเลือกตั้งคาใดกอนก็ได โดยการเลือกจากแผนภูมิตนไมที่แสดงเมนูกิจกรรมตาง ๆ โดยแยก

เปนหัวขอตาง ๆ ทั้งหมด 4 หัวขอ ดังนี้ 
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4.1.1.1  สรางโครงสรางโรงงาน 

ผูใชงานสามารถสรางโครงสรางโรงงานขึ้นมาใหม หรือแกไขโครงสรางโรงงานที่มี

อยูเดิม หรือลบโครงสรางโรงงานที่มีอยูได โดยโครงสรางโรงงานจะถูกกําหนดไว 4 ระดับ คือ 1.

ระดับโรงงาน 2.ระดับ Plant 3.ระดับกลุมของทีม และ 4.ระดับทีม ซึ่งขั้นตอนการทํางานในหนา

การสรางโครงสรางโรงงานสามารถแสดงไดดวย Flow Chart ดังรูปที่ 4.3 

4.1.1.2 พนักงาน 

การตั้งคาขอมูลที่เกี่ยวของกับพนักงานจะแบงออกเปนการตั้งคาตําแหนงของ

พนักงาน และการตั้งคาขอมูลของพนักงาน ซึ่งมีข้ันตอนในการทํางานดังนี้ 

• การตั้งคาตําแหนงของพนักงานจะขึ้นอยูกับผูใชงานในการตั้งคาตําแหนงตาง ๆ 

ที่มีอยูภายในโรงงาน โดยสามารถตั้งคาตําแหนงและลงรายละเอียดเกี่ยวกับ

ตําแหนงงานนั้น ๆ ได ซึ่งขั้นตอนการทํางานในหนาการตั้งคาตําแหนงของ

พนักงานสามารถแสดงไดดวย Flow Chart ดังรูปที่ 4.4  

• การตั้งคาขอมูลพนักงานเปนการเก็บขอมูลสวนตัวของพนักงานทุกคนซึ่ง

ประกอบดวยชื่อ-สกุล ตําแหนงงาน ที่อยู เบอรโทรศัพท และวันที่เร่ิมงาน เปนตน 

ผูใชงานสามารถตรวจสอบเวลาในการปฏิบัติงานของพนักงานไดและยังเชื่อมโยง

กับระบบการคํานวณทักษะการทํางานของพนักงานอีกดวย ซึ่งขั้นตอนการทาํงาน

ในหนาการตั้งคาขอมูลพนักงานสามารถแสดงไดดวย Flow Chart ดังรูปที่ 4.5  

นอกจากนี้ภายในหนาจอนี้ยังสามารถเรียกดูตารางเวลาทํางานของพนักงานได 

โดย Flow Chart การทํางานสามารถแสดงได ดังรูปที่ 4.6 
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รูปที่ 4.3 Flow Chart  แสดงขั้นตอนการสรางโครงสรางโรงงาน 
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รูปที่ 4.4 Flow Chart แสดงขั้นตอนการตั้งคาตําแหนงของพนักงาน 
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รูปที่ 4.5 Flow Chart แสดงขั้นตอนการตั้งคาขอมูลพนักงาน 
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รูปที่ 4.6 Flow Chart แสดงเวลาทํางาน
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4.1.1.3  เครื่องจักร 

การตั้งคาขอมูลที่เกี่ยวของกับเครื่องจักรจะแบงออกเปนการตั้งคาชนิดเครื่องจักร 

และการตั้งคาขอมูลเครื่องจักร ซึ่งมีข้ันตอนในการทํางานดังนี้ 

• การตั้งคาชนิดเครื่องจักรจะขึ้นอยูกับผูใชงานในการตั้งคาตําแหนงชนิดเครื่องจักร

ตาง ๆ ที่มีอยูภายในโรงงาน โดยสามารถตั้งคาชนิดเครื่องจักรและลงรายละเอียด

เกี่ยวกับชนิดเครื่องจักรนั้น ๆ ได ซึ่งขั้นตอนการทํางานในหนาการตั้งคาชนิด

เครื่องจักรสามารถแสดงไดดวย Flow Chart ดังรูปที่ 4.7 

• การตั้งคาขอมูลเครื่องจักรเปนการเก็บขอมูลของเครื่องจักรทุกตัวที่มีอยูในโรงงาน

ซึ่งประกอบดวยรายละเอียดของหมายเลขเครื่องจักร ชนิดเครื่องจักร ยี่หอ 

สถานการณใชงาน และรูปภาพเครื่องจักรจริง ซึ่งขั้นตอนการทํางานในหนาการ

ตั้งคาขอมูลเครื่องจักรสามารถแสดงไดดวย Flow Chart ดังรูปที่ 4.8 

4.1.1.4 วันและเวลาทํางาน 

เปนการตั้งคาขอมูลวันและเวลาทํางานของโรงงานและพนักงาน โดยในหัวขอนี้

จะประกอบดวยการตั้งคาชวงการทํางาน วันหยุดโรงงาน และชั่วโมงทํางาน ซึ่งมีข้ันตอนในการ

ทํางานดังนี้ 

• การตั้งคาชวงการทํางานเปนการกําหนดชวงระยะเวลาทํางานเพื่อนําไปใชในการ

กําหนดวันหยุดและชั่วโมงทํางานของโรงงาน เนื่องจากงานในโรงงานประเภทนี้

เปนงานที่ไมมีความแนนอนของชั่วโมงทํางาน บางชวงอาจตองกาํหนดใหมชีัว่โมง

การทํางานที่เยอะกวา ดังนั้นจึงตองมีการกําหนดชวงการทํางานไว ซึ่งขั้นตอนการ

ทํางานในหนาการตั้งคาชวงการทํางานสามารถแสดงไดดวย Flow Chart ดังรูปที่ 

4.9 

• การตั้งคาวันหยุดโรงงานเปนการกําหนดวันหยุดของโรงงานซึ่งในแตละปจะมี

วันหยุดที่แตกตางกันออกไปจึงตองมีการกําหนดวันหยุดขึ้นและนําไปใชกับชวง

การทํางานที่กําหนดไว ซึ่งขั้นตอนการทํางานในหนาการตั้งคาวันหยุดโรงงาน

สามารถแสดงไดดวย Flow Chart ดังรูปที่ 4.10 

• การตั้งคาชั่วโมงทํางานเปนการทํางานชั่วโมงทํางานและชั่วโมงพักในแตละวัน

เพื่อนําไปใชกับชวงการทํางานที่กําหนดไว ซึ่งขั้นตอนการทํางานในหนาการตั้งคา

ชั่วโมงทํางานสามารถแสดงไดดวย Flow Chart ดังรูปที่ 4.11 
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รูปที่ 4.7 Flow Chart แสดงขั้นตอนการตั้งคาชนิดเครื่องจักร 
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ตั้งคา
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รูปที่ 4.8 Flow Chart แสดงขั้นตอนการตั้งคาขอมูลเครื่องจักร 
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ตั้งคาชวง
การทํางาน
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แกไขชวงการทํางานYes บันทึก Yes บันทึกขอมูล End

No
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ชวงการทํางาน
ถูกใชงานอยู

End

Yes

No

No

ชวงการทํางาน
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F
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รูปที่ 4.9 Flow Chart แสดงขั้นตอนการตั้งคาชวงการทํางาน 
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รูปที่ 4.10 Flow Chart แสดงขั้นตอนการตั้งคาวันหยุดโรงงาน 
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ตั้งคาชั่วโมงทํางาน ตั้งคาชั่วโมงทํางานYes บันทึก Yes บันทึกขอมูล End

No

แกไขชั่วโมงทํางาน แกไขชั่วโมงทํางานYes บันทึก Yes บันทึกขอมูล End

No

ชั่วโมงทํางาน
ถูกใชงานอยู

End

Yes

No

No

No

กําหนดชวงการทํางาน

End

ชั่วโมงทํางาน

ชั่วโมงทํางาน

H

 
รูปที่ 4.11 Flow Chart แสดงขั้นตอนการตั้งคาชั่วโมงทํางาน
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4.1.2 ขั้นตอนการวางแผนการปมหนัง 

ข้ันตอนการวางแผนการปมหนังเปนขั้นตอนการจัดกลุมช้ินสวนผลิตภัณฑและ

กําหนดพนักงานสําหรับปฏิบัติงาน ซึ่งผูใชงานสามารถเลือกเมนูนี้ไดจากแผนภูมิตนไมที่แสดงเมนู

กิจกรรมตาง ๆ โดยในขั้นตอนนี้แยกเปนหัวขอทั้งหมด 2 หัวขอ ดังนี้ 

4.1.2.1  จัดกลุมใบส่ังผลิต 

การจัดกลุมใบส่ังผลิตเปนขั้นตอนเริ่มตนกอนที่จะจัดกลุมชิ้นสวนผลิตภัณฑ โดย

ผูใชงานสามารถจัดกลุมใบส่ังผลิตที่ไดรับมาจากกระบวนการทางธุรกิจ หรือถามีการจัดกลุมใบส่ัง

ผลิตไวแลวสามารถขามขั้นตอนนี้เพื่อไปจัดกลุมชิ้นสวนผลิตภัณฑไดเลย อีกทั้งภายในหนานี้ยัง

สามารถเชื่อมโยงไปยังหนาจอแสดงแผนการผลิตรายเดือนจากกระบวนการทางธุรกิจที่อยูในรูป

แผนภูมิแกนตไดอีกดวย ซึ่งขั้นตอนการทํางานในหนาการจัดกลุมใบส่ังผลิตสามารถแสดงไดดวย 

Flow Chart ดงัรูปที่ 4.12 

จัดกลุมใบส่ังผลิต จัดกลุมใบสั่งผลิตYes
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แสดง Gantt’s chart
แผนการผลิต
รายเดือน
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เชื่อมตอไปยังหนาจอ
Gantt’s chart 

แผนการผลิตรายเดือน
End

พิมพรายงาน
กลุมใบสั่งผลิต

พิมพรายงาน
กลุมใบส่ังผลิต

EndYes

No

กลุมใบส่ังผลิต

I

End

รายงานกลุม
ใบส่ังผลิต

 
รูปที่ 4.12 Flow Chart แสดงขั้นตอนการจัดกลุมใบส่ังผลิต 
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4.1.2.2  จัดกลุมชิ้นสวนและกําหนดพนักงาน 

เมื่อผานขั้นตอนการจัดกลุมใบสั่งผลิตเรียบรอยแลว ในขั้นตอนถัดมาคือการจัด

กลุมชิ้นสวนและกําหนดพนักงาน โดยการจัดกลุมช้ินสวนผลิตภัณฑจะจัดกลุมช้ินสวนที่ใชวัตถุดิบ

หนังชนิดและสีเดียวกันทั้งนี้เพื่อใหสามารถทํางานพรอมกันในขณะปมตัดหนัง สวนการกําหนด

พนักงาน คือ การมอบหมายกลุมชิ้นสวนผลิตภัณฑที่ไดจัดไวใหกับพนักงานที่มีหนาที่ปมตัดหนัง 

ซึ่งขั้นตอนการทํางานในหนาการจัดกลุมชิ้นสวนและกําหนดพนักงานสามารถแสดงไดดวย Flow 

Chart ดังรูปที่ 4.13 
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รูปที่ 4.13 Flow Chart แสดงขั้นตอนการจัดกลุมชิ้นสวนและกําหนดพนักงาน 
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4.1.3 ขั้นตอนการสรางแผนผังการผลิต 

ข้ันตอนการจําลองแผนผังการผลิตจริงที่มีอยูในโรงงานเพื่อนําไปใชในขั้นตอนตอ 

ๆ ไป โดยจะมีการใชขอมูลเครื่องจักรในการสรางแผนผังการผลิต ซึ่งขั้นตอนการทํางานในหนาการ

สรางแผนผังการผลิตสามารถแสดงไดดวย Flow Chart ดังรูปที่ 4.14 

4.1.4 ขั้นตอนการจัดสมดุลการผลิตและจัดสรรทรัพยากร 

ข้ันตอนการจัดสมดุลการผลิตและจัดสรรทรัพยากรเปนขั้นตอนที่สําคัญอยางยิ่ง 

โดยในการจัดสมดุลการผลิตจะตองใชขอมูลเวลามาตรฐานเพื่อหาคาภาระงานของแตละขั้นตอน

สําหรับการจัดสมดุลการผลิต สวนการจัดสรรทรัพยากรจะตองใชขอมูลทักษะการทํางานในการ

พิจารณามอบหมายหนาที่ใหกับพนักงาน ผูใชงานสามารถเลือกเมนูนี้ไดจากแผนภูมิตนไมที่แสดง

เมนูกิจกรรมตาง ๆ โดยในขั้นตอนนี้แยกเปนหัวขอทั้งหมด 3 หัวขอ ดังนี้ 

4.1.4.1  รวม Process Diagram และกําหนดทีมการผลิต 

ข้ันตอนการรวม Process Diagram คือการรวมขั้นตอนการทํางานระดับ 

Process Diagram ที่มีความตอเนื่องในการทํางานหรือสามารถทํางานรวมกันไดเขาไวดวยกัน 

จากนั้นจึงกําหนดทีมการผลิตสําหรับ Process Diagram นั้น โดยใชขอมูลทีมการผลิต ซึ่งขั้นตอน

การทํางานในหนาการรวม Process Diagram และกําหนดทีมการผลิตสามารถแสดงไดดวย Flow 

Chart ดงัรูปที่ 4.15 

4.1.4.2 กําหนดงานบนแผนผังการผลิตและรวม Sub-process Diagram 

ข้ันตอนการกําหนดงานระดับ Sub-process Diagram บนแผนผังการผลิตเพื่อ

ชวยใหเห็นความชัดเจนของกระบวนการทํางานและเขาใจงาย ข้ันตอนการรวม Sub-process 

Diagram โดยพิจารณาจากคาภาระงานในแตละขั้นตอน ทั้งนี้เพื่อรวมขั้นตอนที่มีภาระงานนอย ๆ 

เขาไวดวยกันเพื่อมอบหมายใหกับพนักงาน ซึ่งขั้นตอนการทํางานในหนาการกําหนดงานบน

แผนผังการผลิตและรวม Sub-process Diagram สามารถแสดงไดดวย Flow Chart ดังรูปที่ 4.16 
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รูปที่ 4.14 Flow Chart แสดงขั้นตอนการสรางแผนผังการผลิต 
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โครงสรางการผลิต

L

End
 

รูปที่ 4.15 Flow Chart แสดงขั้นตอนการรวม Process Diagram และกําหนดทีมการผลิต 
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รูปที่ 4.16 Flow Chart แสดงขั้นตอนการกําหนดงานบนแผนผังการผลิตและรวม Sub-process Diagram
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4.1.4.3  กําหนดวันผลิต 

ข้ันตอนกําหนดวันผลิตผูใชงานจะตองกําหนดวันผลิตใหกับทีมการผลิตแตละทีม

ที่มีหนาที่ปฏิบัติงานของใบสั่งผลิตนั้น ซึ่งขั้นตอนการทํางานในหนาการกําหนดวันผลิต สามารถ

แสดงไดดวย Flow Chart ดังรูปที่ 4.17 

 

 
รูปที่ 4.17 Flow Chart แสดงขั้นตอนการกําหนดวันผลิต 

เมื่อผูใชงานไดกําหนดวันผลิตเปนที่เรียบรอยแลว ภายในหนาจอนี้ผูใชงานยัง

สามารถเรียกดูตารางเวลาทํางาน ผลการจัดสมดุล และแผนปฏิบัติการไดอีกดวย โดยมี Flow 

Chart การทํางาน ดังรูปที่ 4.18 - 4.20 
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รูปที่ 4.18 Flow Chart แสดงเวลาทํางาน
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รูปที่ 4.19 Flow Chart แสดงผลการจัดสมดุล 
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รูปที่ 4.20 Flow Chart แสดงแผนปฏิบัติการ 
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4.1.5 ขั้นตอนการจัดการขอมูลการผลิต 

ข้ันตอนเกี่ยวของกับการจัดการขอมูลการผลิต เชน ขอมูลการปฏิบัติงานของ

พนักงาน จํานวนชิ้นงานที่ผลิตได วันที่ผลิตเสร็จ และจํานวน OT ที่ใช เปนตน ผูใชงานสามารถ

เลือกเมนูนี้ไดจากแผนภูมิตนไมที่แสดงเมนูกิจกรรมตาง ๆ โดยในขั้นตอนนี้แยกเปนหัวขอทั้งหมด 

3 หัวขอ ดังนี้ 

4.1.5.1  กําหนดจุดตรวจ 

โดยปกติระบบจะกําหนดใหทุกขั้นตอนงานในระดับ Sub-process Diagram เปน

จุดตรวจ ซึ่งผูใชงานสามารถเลือกเฉพาะขั้นตอนที่ตองการใหเปนจุดตรวจได จุดตรวจที่กําหนดจะ

ถูกนําไปใชเก็บขอมูลการผลิตเพื่อนําไปวิเคราะหการปฏิบัติงาน ซึ่งขั้นตอนการทํางานในหนาการ

กําหนดจุดตรวจ สามารถแสดงไดดวย Flow Chart ดังรูปที่ 4.21 
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รูปที่ 4.21 Flow Chart แสดงขั้นตอนการกําหนดจุดตรวจ 
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4.1.5.2  เก็บขอมูลการผลิต 

เปนขั้นตอนการเก็บขอมูลการผลิตที่เกิดขึ้นจริงในสายการผลิต ขอมูลที่เก็บ

ประกอบดวย ขอมูลการปฏิบัติงานของพนักงาน จํานวนชิ้นงานที่ผลิตได วันที่ผลิตเสร็จ และ

จํานวน OT ที่ใช ซึ่งขั้นตอนการทํางานในหนาการเก็บขอมูลการผลิต สามารถแสดงไดดวย Flow 

Chart ดังรูปที่ 4.22 

4.1.5.3 สราง LOB 

ข้ันตอนการสรางเสนกราฟ LOB สําหรับแสดงจํานวนชิ้นงานที่พนักงานทําไดใน

ข้ันตอนการทํางานระดับ Sub-process Diagram ซึ่งขั้นตอนการทํางานในหนาการสรางและแสดง 

LOB สามารถแสดงไดดวย Flow Chart ดังรูปที่ 4.23 และ 4.24 
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รูปที่ 4.22 Flow Chart แสดงขั้นตอนการเก็บขอมูลการผลิต 
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รูปที่ 4.23 Flow Chart แสดงขั้นตอนการสราง LOB 
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รูปที่ 4.24 Flow Chart  แสดงขั้นตอนการแสดง LOB
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4.2 การออกแบบหนาจอการทํางาน (Graphic User Interface) 

การออกแบบหนาจอการทํางานเปนขั้นตอนที่จะขาดไมได เนื่องจากหนาจอการ

ทํางานเปนสวนที่ติดตอกับผูใชงาน เพื่อรับขอมูลนําเขา แสดงขอมูลตาง ๆ ที่มีในระบบ รวมถึงการ

บันทึกขอมูลลงสูฐานขอมูลของระบบ ในการออกแบบหนาจอการทํางานของระบบมีแนวคิดที่ใชใน

การออกแบบดังนี้ 

1. เนื่องจากระบบที่ออกแบบมีจํานวนหนาจอการทํางานหลายสวน ดังนั้นจึงตองมีการ

ออกแบบหนาจอใหเขาถึงหนาจอยอยไดงาย และเพื่อความสะดวกในการใชงาน ดังนั้นจึงไดใชการ

ออกแบบเมนูหลักดวยแผนภูมิตนไม เพื่อใชในการเขาถึงหนาจอยอยโดยตรง ซึ่งแผนภูมิตนไมจะสราง

ข้ึนโดยนําหนาจอการทํางานที่มีทั้งหมดมาแบงกลุมตามฟงกชันการทํางาน และ ประเภทของขอมูลที่

เกี่ยวของ 

2. ลําดับการทํางานในแตละหนาจอจะพิจารณาถึงลําดับการปฏิบัติงาน โดยจะใหการ

ปฏิบัติงานที่มากอนอยูดานบนเรียงลงมาดานลาง เชน การตั้งคาชนิดเครื่องจักรจะอยูกอนการตั้งคา

เครื่องจักร เนื่องจากการตั้งคาเครื่องจักรจะตองดึงขอมูลชนิดเครื่องจักรจากการตั้งคาชนิดเครื่องจักร

มาใชงาน เปนตน 

3. การแบงหนาจอการทํางาน เนื่องจากขั้นตอนบางขั้นตอนมีขอมูลที่จําเปนในการ

ปฏิบัติงานเปนจํานวนมากเกินกวาที่จะแสดงอยูในหนาจอเดียวได จะใชการแบงหนาจอ โดยมี

ลักษณะการแบงหนาจออยู 2 แบบ คือ แบบแถบการทํางาน (Tab) จะใชแบงตามลําดับการทํางาน

โดยแถบการทํางานที่อยูดานหนาเปนหนาจอที่ควรจะทํางานกอนแถบที่อยูตามมา และแบบหนาจอ

การทํางานใหม (Pop-up User Interface) จะใชสําหรับขอมูลเพิ่มเติม หรือขอมูลที่ไมจําเปนตอง

นํามาพิจารณาพรอมกัน 

4. การจัดวางหนาจอการทํางาน ตองมีการออกแบบใหมีรูปแบบหนาจอคลายกันในทุก

หนาจอการทํางานของระบบ เชน บริเวณที่ใชในการนําเสนอหรือจัดการกับขอมูลใหอยูบริเวณ

สวนกลางถึงลางของหนาจอ ตําแหนงของปุมคําสั่งตาง ๆ ที่ใชในการควบคุมการทํางานของหนาจอ

การทํางานวางไวในสวนบนสุดของหนาจอการทํางาน สวนที่ใชในการคนหาขอมูลวางไวระหวางสวน

ที่ใชในการนําเสนอขอมูลกับปุมคําสั่ง เพื่อใหผูใชงานระบบสามารถเรียนรูระบบงานใหมไดอยาง

รวดเร็ว เกิดความเคยชินในการทํางาน และงายในการปอนขอมูลเขาสูระบบ โดยตองออกแบบการ

ปอนขอมูลแตละรายการ ใหคลายกับการกรอกขอมูลลงบนเอกสารจริง กลาวคือ จากซายไปขวา และ

จากบนลงลาง เพื่อใหงายตอการใชงานระบบ 
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5. ความตอเนื่องกันของการทํางาน พิจารณาถึงลําดับการทํางานที่ตอเนื่องกัน เพื่อให

เปนไปตามลําดับการทํางานของผูใช โดยการวิเคราะหถึงการไหลของหนาจอการทํางานทั้งหมดใน

ระบบ ซึ่งแสดงในหัวขอกอนหนานี้ 

6. การออกแบบการปอนขอมูลเขาสูระบบถาขอมูลที่มีอยูในฐานขอมูลแลวไมตองทําการ
ปอนใหม ควรจะดึงขอมูลสวนนั้นมาจากฐานขอมูล จะทําใหลดความผิดพลาดอันเนื่องมาจาก

เจาหนาที่ปอนขอมูล และลดระยะเวลาในการปอนขอมูลได เชน การใสตําแหนงของพนักงาน 

สามารถเลือกตําแหนงของพนักงาน ไดโดยการดึงขอมูลมาจากฐานขอมูลที่เก็บบันทึกขอมูลในสวนนี้ 

โดยไมจําเปนตองกรอกขอมูลใหม เปนตน นอกจากนี้ ในการออกแบบการปอนขอมูลเขาสูระบบมีการ

นํา Graphic User Interface(GUI) มาใชในการออกแบบการปอนขอมูลเขาสูระบบเพื่อชวยใหผูใช

สามารถใชงานระบบไดงายขึ้น อีกทั้งยังชวยใหขอมูลที่นําเขาสูระบบนั้นมีรูปแบบเดียวกัน ทําให

สามารถปองกันความผิดพลาดในระหวางการปอนขอมูลไดในระดับหนึ่ง และงายตอการใชงานระบบ 

ตัวอยางของ GUI Input Control ที่นํามาใช เชน Text Box, Combo Box, Radio Button และ Drop-

Down List Boxเปนตน 

หนาจอการทํางานของระบบวางแผนและควบคุมการผลิตในโรงงานเครื่องหนัง 

สามารถแบงออกได 2 สวนหลัก คือ สวนตั้งคาเริ่มตนรวมกับสวนปฏิบัติการ (Setup and Operation) 

และ สวนรายงาน (Report) 

เมนูของหนาจอการทํางานตาง ๆ ของระบบวางแผนและควบคุมการผลิตในโรงงาน

เครื่องหนัง สามารถอธิบายโครงสรางของเมนูหลักการใชงานหนาจอดวยแผนผังตนไม ไดดังนี้ 
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รูปที่ 4.25 หนาจอเมนูกิจกรรมของระบบวางแผนและควบคุมการผลิตในโรงงานเครื่องหนัง 

หนาจอการทํางานในสวนตั้งคาเร่ิมตนรวมกับสวนปฏิบัติการของระบบวางแผนและ

ควบคุมการผลิตในโรงงานเครื่องหนัง มีรายละเอียด ดังนี้ 
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4.2.1 สวนการตั้งคาเริ่มตน (Setup) 

ผูใชงาน คือ วิศวกรหรือหัวหนางานสวนงานวางแผนการผลิตในระดับปฏิบัติการ 

สวนการตั้งคากอนการใชงาน เปนสวนที่ตั้งคาขอมูลตาง ๆ กอนที่จะเริ่มใชระบบการ

วางแผนและควบคุมการผลิตในโรงงานเครื่องหนัง โดยสวนการตั้งคากอนการใชงานจะประกอบดวย

การตั้งคาโครงสรางโรงงาน พนักงาน เครื่องจักร และวันและเวลาทํางาน โดยมีรายละเอียดหนาจอ

การทํางาน ดังนี้ 

4.2.1.1 หนาจอสรางโครงสรางโรงงาน 

การตั้งคาโครงสรางโรงงานเปนการตั้งคาภายในระดับชั้นของโครงสรางโรงงาน ซึ่ง

กําหนดไวที่ 4 ระดับชั้น คือ โรงงาน Plant กลุมของทีม และทีม ซึ่งในระดับชั้นกลุมของทีมจะสามารถ

กําหนดได 8 ประเภท คือ 1) กลุมของทีมตัด 2) กลุมของทีมชิ้นสวนกระเปาสตางค 3) กลุมของทีม

ชิ้นสวนกระเปาถือ 4) กลุมของทีมช้ินสวนเข็มขัด 5) กลุมของทีมประกอบกระเปาสตางค 6) กลุมของ

ทีมประกอบกระเปาถือ 7) กลุมของทีมประกอบเข็มขัด และ 8) กลุมของทีม Finishing 

 

 
รูปที่ 4.26 หนาจอสรางโครงสรางโรงงาน 
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วัตถุประสงคการใชงานหนาจอ 

ใชในการสรางและแสดงขอมูลเกี่ยวกับโครงสรางของโรงงาน 

 
รายละเอียดการทํางานของหนาจอ 
- การสรางโครงสรางโรงงาน 

1. เร่ิมตนดวยการกดปุมสราง จากนั้นใสรหัสโครงสรางโรงงาน ชื่อโครงสรางโรงงาน ชื่อ

โรงงาน ที่ตั้ง และคําอธิบายโครงสรางโรงงาน 

2. สรางโครงสรางโรงงานโดยคลิกขวาที่โรงงาน เลือกเพิ่ม Plant จากนั้นใสรายละเอียดชื่อ 

Plant และคําอธิบายที่ตารางคําอธิบายโครงสรางโรงงาน ถาตองการเพิ่มกลุมของทีมใหคลิกขวาที่ 

Plant เลือกเพิ่มกลุมของทีม จะปรากฏหนาตางเฉพาะกลุมของทีมใหเลือกชื่อกลุมของทีม ซึ่ง

ประกอบดวย 1) กลุมของทีมตัด 2) กลุมของทีมชิ้นสวนกระเปาสตางค 3) กลุมของทีมช้ินสวนกระเปา

ถือ 4) กลุมของทีมช้ินสวนเข็มขัด 5) กลุมของทีมประกอบกระเปาสตางค 6) กลุมของทีมประกอบ

กระเปาถือ 7) กลุมของทีมประกอบเข็มขัด และ 8) กลุมของทีม Finishing 

 
- การลบโครงสรางโรงงาน 

1. เร่ิมตนดวยการเลือกโครงสรางโรงงาน โดยการกดปุมเลือกโครงสรางโรงงาน จะปรากฏ

หนาจอเฉพาะแสดงโครงสรางโรงงานทั้งหมด ใหผูใชงานกดเลือกโครงสรางโรงงานที่ตองการจากนั้น

กดปุมเลือกหรือกดปุมยกเลิกเพื่อออกจากหนาจอเฉพาะ 

2. เมื่อไดโครงสรางโรงงานที่ตองการลบแลว ใหกดปุมลบทั้งหมดเพื่อลบโครงสรางโรงงานนี้

ออกจากฐานขอมูล 

 
- การแกไขโครงสรางโรงงาน 

ข้ันตอนและวิธีการแกไขโครงสรางโรงงานนั้น ทําแบบเดียวกันกับการลบโครงสราง

โรงงาน ตางกันที่ข้ันตอนสุดทาย เมื่อผูใชงานทําการแกไขจนเปนที่พอใจแลวใหกดปุมบันทึกหรือ

บันทึกเปนแทนการกดปุมลบทั้งหมด 
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4.2.1.2 หนาจอพนักงาน 

หนาจอการตั้งคาพนักงาน สามารถแบงเปนหนาจอยอยไดอีก 2 หนาจอ คือ หนาจอ

ตั้งคาตําแหนงของพนักงาน และขอมูลพนักงาน 

• หนาจอตั้งคาตําแหนงของพนักงาน 

หนาจอตั้งคาตําแหนงของพนักงาน เปนหนาจอที่ใชตั้งคาตําแหนงของพนักงาน

ทั้งหมดที่มีอยูในโรงงาน เพื่อนําไปใชในหนาจอขอมูลพนักงาน ซึ่งจะชวยลดความผิดพลาดจากการ

พิมพของพนักงาน และขอมูลที่เกี่ยวกับตําแหนงงานทั้งหมดจะถูกแสดงในตารางแสดงผล 

 

 
รูปที่ 4.27 หนาจอตั้งคาตําแหนงของพนักงาน 

 
วัตถุประสงคการใชงานหนาจอ 

1. ใชสําหรับคนหาและตั้งคาตําแหนงของพนักงาน 

2. ตําแหนงของพนักงานจะถูกเรียกไปใชในหนาจอขอมูลพนักงานเพื่อปองกันการปอน
ขอมูลตําแหนงงานผิด 
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รายละเอียดการทํางานของหนาจอ 
- การคนหาตําแหนงของพนักงาน 

ผูใชงานสามารถคนหาขอมูลตําแหนงของพนักงานได โดยการเลือกประเภทของ

ขอมูลที่ผูใชงานสนใจในชองหัวขอ ซึ่งประเภทขอมูลมีใหเลือกดังนี้ รหัสตําแหนงงาน ตําแหนงงาน 

และคําอธิบายตําแหนงงาน แลวทําการพิมพขอมูลที่ตองการคนหาลงในชองรายละเอียด ผลลัพธจาก

การคนหาจะถูกแสดงในตารางแสดงผล  

 
- การเพิ่ม แกไข หรือลบตําแหนงของพนักงาน 

1. เร่ิมตนดวยการกดปุมเพิ่ม/แกไข/ลบ จากนั้นเพิ่ม แกไข หรือลบรายละเอียดตาง ๆ ซึ่ง

ประกอบดวยรหัสตําแหนงงาน ตาํแหนงงาน และคําอธิบายตําแหนงงาน 

2. เมื่อทําการเพิ่ม แกไข หรือลบรายละเอียดจนเปนที่พอใจแลวผูใชงานตองทําการบันทึก

โดยการกดปุมบันทึก 

 
• หนาจอขอมูลพนักงาน 

หนาจอขอมูลพนักงาน  เปนหนาจอที่ ใชตั้ งคาขอมูลพนักงานแตละคน  ซึ่ ง

ประกอบดวยรายละเอียดขอมูลสวนตัวตาง ๆ ซึ่งขอมูลเกี่ยวกับตําแหนงงานจะสามารถเลือกไดจาก

ตําแหนงงานที่ไดตั้งคาไวในหนาจอตั้งคาตําแหนงของพนักงาน ขอมูลของพนักงานทั้งหมดจะถูก

แสดงในตารางแสดงผล และภายในหนาจอนี้ยังมีปุมที่เชื่อมโยงไปยังหนาจอทักษะการทํางาน เพื่อดู

คาทักษะการทํางานของพนักงานแตละคนได รวมทั้งมีปุมที่เชื่อมโยงไปยังหนาจอตารางเวลาทํางาน 

ซึ่งจะแสดงผลในรูปของตาราง Gantt’s chart 
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พนักงานพนักงานMenuMenu

Main Menu
ตั้งคาตําแหนงของพนักงาน

บันทึก พิมพ

ขอมูลพนักงาน

ชื่อ
สกุล
รหัสพนักงาน
ตําแหนงงาน

หัวขอ

โครงสรางโรงงาน

โรงงาน

Plant

ทีม 1

ทีม 2

ชื่อระดับ

โรงงาน

A0143

A0056

รหัสพนักงาน คํานําหนาชื่อ

นาย

นส. สมหญิง

สมชาย

ชื่อ

สกุลดี

งามเลิศ

สกุล ตําแหนงงาน

หัวหนาทีม

พนักงานทีม 20/5/2545

3/7/2530

วันที่เร่ิมงาน

943/23...

51/4...

ที่อยู

081-324-5501

086-224-5678

เบอรโทรศัพท

Enter Text

คนหา

Enter Text

ทักษะการทํางาน เวลาทํางาน

Set up

สรางโครงสรางโรงงาน

พนักงาน

ตั้งคาตําแหนงของพนักงาน

ขอมูลพนักงาน

เครื่องจักร

วางแผนการปมหนัง

วันและเวลาทํางาน

สรางแผนผังการผลิต

จัดสมดุลการผลิตและจัดสรรทรัพยากร

เก็บขอมูลการผลิต

เพิ่ม/แกไข/ลบ

ประวัติการฝกอบรม

กลุมของทีมตัด

 
รูปที่ 4.28 หนาจอขอมูลพนักงาน 

 
วัตถุประสงคการใชงานหนาจอ 

1. ใชสําหรับคนหาและบันทึกขอมูลพนักงาน 

2. ขอมูลพนักงานจะถูกเรียกไปใชในหนาจออื่น ๆ เพื่อปองกันการปอนขอมูลพนักงานผิด 

 
รายละเอียดการทํางานของหนาจอ 

ในขั้นแรกผูใชงานจะตองเลือกทีมการผลิตที่ตองการจากเมนูแผนผังตนไมของ

โครงสรางโรงงาน โดยคลิกเพื่อเลือกทีมที่ตองการ ขอมูลพนักงานที่เกิดขึ้นในตารางแสดงผลจะเปน

ขอมูลพนักงานของทีมการผลิตที่เลือกเทานั้น 

- การคนหาพนักงาน 

ผูใชงานสามารถคนหาขอมูลพนักงานได โดยการเลือกประเภทของขอมูลที่ผูใชงาน

สนใจในชองหัวขอ ซึ่งประเภทขอมูลมีใหเลือกดังนี้ ชื่อ สกุล รหัสพนักงาน และตําแหนงงาน แลวทํา

การพิมพขอมูลที่ตองการคนหาลงในชองรายละเอียด ผลลัพธจากการคนหาจะถูกแสดงในตาราง

แสดงผล 
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- การเพิ่ม แกไข หรือลบพนักงาน 

1. เร่ิมตนดวยการกดปุมเพิ่ม/แกไข/ลบ จากนั้นเพิ่ม แกไข หรือลบรายละเอียดตาง ๆ ซึ่ง

ประกอบดวยรหัสพนักงาน คํานําหนาชื่อ ชื่อ สกุล ตําแหนงงาน ที่อยู เบอรโทรศัพท วันที่เร่ิมงาน และ

ประวัติการฝกอบรม 

2. เมื่อทําการเพิ่ม แกไข หรือลบรายละเอียดจนเปนที่พอใจแลวผูใชงานตองทําการบันทึก

โดยการกดปุมบันทึก 

 

- เรียกดูทักษะการทํางานพนักงาน 

เมื่อผูใชงานกดปุมทักษะการทํางานจะแสดงหนาตางเฉพาะแสดงขอมูลทักษะการ

ทํางานของพนักงานแตละคน 

 

- เรียกดูเวลาทํางานของพนักงาน 

เมื่อผูใชงานกดปุมเวลาทํางานจะแสดงหนาตางเฉพาะแสดงเวลาทํางานของทีมบน

ตารางเวลา ซึ่งหนาตางเฉพาะนี้จะแสดงในมุมมองทีม หรือในมุมมองใบสั่งผลิตก็ได และยังสามารถ

คนหาชวงเวลาทํางานที่ตองการใหแสดงผลได 

4.2.1.3 หนาจอเครื่องจักร 

หนาจอการตั้งคาเครื่องจักร สามารถแบงเปนหนาจอยอยไดอีก 2 หนาจอ คือ 

หนาจอตั้งคาชนิดเครื่องจักร และขอมูลเครื่องจักร 

• หนาจอตั้งคาชนิดเครื่องจักร 

หนาจอตั้งคาชนิดเครื่องจักร เปนหนาจอที่ใชตั้งคาชนิดเครื่องจักรทั้งหมดที่มีอยูใน

โรงงาน เพื่อนําไปใชในหนาจอขอมูลเครื่องจักร ซึ่งจะชวยลดความผิดพลาดจากการพิมพของ

พนักงาน และขอมูลที่เกี่ยวกับชนิดเครื่องจักรทั้งหมดจะถูกแสดงในตารางแสดงผล 
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รูปที่ 4.29 หนาจอตั้งคาชนิดเครื่องจักร 

 
วัตถุประสงคการใชงานหนาจอ 

1. ใชสําหรับคนหาและตั้งคาชนิดเครื่องจักร 

2. ชนิดเครื่องจักรจะถูกเรียกไปใชในหนาจอขอมูลเครื่องจักรเพื่อปองกันการปอนขอมูลชนิด
เครื่องจักรผิด 

 
รายละเอียดการทํางานของหนาจอ 
- การคนหาชนิดเครื่องจักร 

ผูใชงานสามารถคนหาขอมูลชนิดเครื่องจักรได โดยการเลือกประเภทของขอมูลที่

ผูใชงานสนใจในชองหัวขอ ซึ่งประเภทขอมูลมีใหเลือกดังนี้ รหัสชนิดเครื่องจักร ชนิดเครื่องจักร และ

คําอธิบายชนิดเครื่องจักร แลวทําการพิมพขอมูลที่ตองการคนหาลงในชองรายละเอียด ผลลัพธจาก

การคนหาจะถูกแสดงในตารางแสดงผล  
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- การเพิ่ม แกไข หรือลบชนิดเครื่องจักร 

1. เร่ิมตนดวยการกดปุมเพิ่ม/แกไข/ลบ จากนั้นเพิ่ม แกไข หรือลบรายละเอียดตาง ๆ ซึ่ง

ประกอบดวยรหัสชนิดเครื่องจักร ชนิดเครื่องจักร และคําอธิบายชนิดเครื่องจักร 

2. เมื่อทําการเพิ่ม แกไข หรือลบรายละเอียดจนเปนที่พอใจแลวผูใชงานตองทําการบันทึก

โดยการกดปุมบันทึก 

 
• หนาจอเครื่องจักร 

หนาจอขอมูลเครื่องจักร  เปนหนาจอที่ ใชตั้ งคาขอมูลเครื่องจักรทุกตัว  ซึ่ ง

ประกอบดวยรายละเอียดของเครื่องจักร ซึ่งขอมูลเกี่ยวกับชนิดเครื่องจักรจะสามารถเลือกไดจากชนิด

เครื่องจักรที่ไดตั้งคาไวในหนาจอตั้งคาชนิดเครื่องจักร ขอมูลของเครื่องจักรทั้งหมดจะถูกแสดงใน

ตารางแสดงผล 

 
เคร่ืองจักรเครื่องจักร

ตั้งคาชนิดเครื่องจกัร

เพิ่ม/แกไข/ลบ บันทึก พิมพ

ชนิดเครื่องจักร

1200

1101

1100

หมายเลขเครื่องจักร

หัวขอ

หมายเลขเครื่องจักร
ชนิดเครื่องจักร
ยี่หอ

เครื่องจักร

สถานะ

ใชได

เสีย

ยี่หอ รูป

รูป

รูป

ใชได รูป

เครื่องปม

เครื่องเจียร

เครื่องปม

Enter Text

คนหา

MenuMenu

Main Menu

Set up

สรางโครงสรางโรงงาน

พนักงาน

ตั้งคาตําแหนงของพนักงาน

ขอมูลพนักงาน

เครื่องจักร

ตั้งคาชนิดเครื่องจักร

เครื่องจักร

วางแผนการปมหนัง

วันและเวลาทํางาน

ตั้งคาชวงการทํางาน

ปอนวันหยุดโรงงาน

ตั้งคาชั่วโมงทํางาน

จัดกลุมใบสั่งผลิต

จัดกลุมชิ้นสวนและกําหนดพนักงาน

สรางแผนผังการผลิต

จัดสมดุลการผลิตและจัดสรรทรัพยากร

รวม Process Diagram และ

กําหนดทีมการผลิต
กําหนดงานบนแผนผังการผลิตและ

รวม Sub-process Diagram

ขอมูลการผลิต

กําหนดจุดตรวจ

สราง LOB

เก็บขอมูลการผลิต

กําหนดวันผลิต

 
รูปที่ 4.30 หนาจอเครื่องจักร 

 
 
 



 

 

135 

วัตถุประสงคการใชงานหนาจอ 

1. ใชสําหรับคนหาและบันทึกขอมูลเครื่องจักร 

2. ขอมูลเครื่องจักรจะถูกเรียกไปใชในหนาจออื่น ๆ เพื่อปองกันการปอนขอมูลพนักงานผิด 

 
รายละเอียดการทํางานของหนาจอ 
- การคนหาเครื่องจักร 

ผูใชงานสามารถคนหาขอมูลเครื่องจักรได โดยการเลือกประเภทของขอมูลที่ผูใชงาน

สนใจในชองหัวขอ ซึ่งประเภทขอมูลมีใหเลือกดังนี้ หมายเลขเครื่องจักร ชนิดเครื่องจักร และยี่หอ แลว

ทําการพิมพขอมูลที่ตองการคนหาลงในชองรายละเอียด ผลลัพธจากการคนหาจะถูกแสดงในตาราง

แสดงผล 

 

- การเพิ่ม แกไข หรือลบเครื่องจักร 

1. เร่ิมตนดวยการกดปุมเพิ่ม/แกไข/ลบ จากนั้นเพิ่ม แกไข หรือลบรายละเอียดตาง ๆ ซึ่ง

ประกอบดวยหมายเลขเครื่องจักร ชนิดเครื่องจักร ยี่หอ สถานะ และรูปภาพ การเพิ่มรูปภาพทําโดยกด

ปุมรูป จะแสดงหนาตางเฉพาะ กดปุมเพิ่มเพื่อใสรูปภาพ กดปุมลบเพื่อลบรูปภาพ หรือกดปุมปดเพื่อ

ออกจากหนาตางเฉพาะ 

2. การใสรูปภาพใหกดปุมเพิ่ม จะแสดงหนาตางเฉพาะใหคนหารูปภาพที่มีอยู เมื่อทําการ

เพิ่ม แกไข หรือลบรายละเอียดจนเปนที่พอใจแลวผูใชงานตองทําการบันทึกโดยการกดปุมบันทึก 

4.2.1.4 หนาจอวันและเวลาทํางาน 

หนาจอการตั้งคาวันและเวลาทํางาน สามารถแบงเปนหนาจอยอยไดอีก 3 หนาจอ 

คือ หนาจอตั้งคาชวงการทํางาน ปอนวันหยุดโรงงาน และต้ังคาชั่วโมงทํางาน 

• หนาจอตั้งคาชวงการทํางาน 

หนาจอต้ังคาชวงการทํางาน เปนหนาจอที่ใชสําหรับต้ังคาชวงการทํางาน เพื่อ

นําไปใชในหนาจอปอนวันหยุดโรงงานและตั้งคาชั่วโมงทํางาน เนื่องจากการทํางานในโรงงานไมไดมี

การทํางานอยางสม่ําเสมอตลอดทั้งป จึงตองแบงการทํางานออกเปนชวง ๆ เพื่อใหเกิดความสะดวก

ในการตั้งคาตาง ๆ 
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รูปที่ 4.31 หนาจอตั้งคาชวงการทํางาน 

 
วัตถุประสงคการใชงานหนาจอ 

1. ใชสําหรับต้ังคาชวงการทํางาน เพื่อนําไปใชในการตั้งคาวันทํางานและชั่วโมงทํางาน 

2. ชวงการทํางานจะถูกนําไปใชในหนาจอปอนวันหยุดโรงงานและตั้งคาชั่วโมงทํางาน 

 
รายละเอียดการทํางานของหนาจอ 
- ชวงการทํางานที่ใชกับวันทํางานของโรงงาน 

ผูใชงานสามารถเลือกชวงการทํางานไดจากปฏิทินที่เปน Combo box 

 

- ชวงการทํางานที่ใชกับช่ัวโมงทํางาน 

ผูใชงานสามารถเลือกชวงการทํางานไดจากปฏิทินที่เปน Combo box 
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• หนาจอปอนวันหยุดโรงงาน 

หนาจอปอนวันหยุดโรงงาน สามารถเลือกกําหนดวันหยุดปกติของโรงงาน และ

วันหยุดพิเศษดังแสดงในตาราง ซึ่งวันหยุดที่กําหนดนี้จะตองเลือกชวงการทํางานตามที่ไดกําหนดไว

ในหนาจอตั้งคาชวงการทํางาน 

 
วันและเวลาทํางานวันและเวลาทํางาน

ตั้งคาชั่วโมงทํางานตั้งคาชวงการทํางาน บันทึกปอนวันหยุดโรงงาน แกไข

วันหยุดปกติ

วันจันทร

วันอังคาร

วันพุธ

วันพฤหัสบดี

วันศุกร

วันเสาร

วันอาทิตย

วันหยุดพิเศษ

วันปใหม

ชื่อวันหยุดพิเศษ

01/01/2551

วัน เดือน ป

ใชกับ : ชวงการทํางาน

MenuMenu

Main Menu

Set up

สรางโครงสรางโรงงาน

พนักงาน

ตั้งคาตําแหนงของพนักงาน

ขอมูลพนักงาน

เครื่องจักร

ตั้งคาชนิดเครื่องจักร

เครื่องจักร

วางแผนการปมหนัง

วันและเวลาทํางาน

ตั้งคาชวงการทํางาน

ปอนวันหยุดโรงงาน

ตั้งคาชั่วโมงทํางาน

จัดกลุมใบสั่งผลิต

จัดกลุมช้ินสวนและกําหนดพนักงาน

สรางแผนผังการผลิต

จัดสมดุลการผลิตและจัดสรรทรัพยากร

รวม Process Diagram และ

กําหนดทีมการผลิต

กําหนดงานบนแผนผังการผลิตและ

รวม Sub-process Diagram

ขอมูลการผลิต

กําหนดจุดตรวจ

สราง LOB

เก็บขอมูลการผลิต

กําหนดวันผลิต

 
รูปที่ 4.32 หนาจอปอนวันหยุดโรงงาน 

 
วัตถุประสงคการใชงานหนาจอ 

1. ใชสําหรับต้ังคาวันหยุดปกติ และวันหยุดพิเศษ 

2. วันหยุดของโรงงานจะถูกนําไปใชในหนาจออื่น ๆ 

 
รายละเอียดการทํางานของหนาจอ 
- กําหนดวันหยุดปกติ 

ผูใชงานสามารถเลือกวันหยุดปกติไดจาก Check box 

 



 

 

138 

- กําหนดวันวันหยุดพิเศษ 

ผูใชงานสามารถกําหนดวันหยุดพิเศษไดโดยการใสชื่อวันหยุดพิเศษ และวัน เดือน ป 

• หนาจอตั้งคาชั่วโมงทํางาน 

หนาจอตั้งคาชั่วโมงทํางาน ใชสําหรับต้ังคาชั่วโมงการทํางานและชวงพักในแตละวัน 

เชน กําหนดใหชวงเชา เร่ิมทํางานตั้งแต 8.00 น. ถึง 12.00 น. และชวงบายเริ่มทํางานตั้งแต 13.01 น. 

ถึง 17.00 น. ชวงพักเที่ยง เร่ิมต้ังแต 12.00 น. ถึง 13.00 น. นอกจากนี้ยังสามารถกําหนดจํานวน OT 

สูงสุดที่สามารถใชไดใน 1 วัน และเลือกชวงการทํางานที่ตองการกําหนดคาทั้งหมดนี้ 

 
วันและเวลาทํางานวันและเวลาทํางาน

ตั้งคาชวงการทํางาน ปอนวันหยุดโรงงาน ตั้งคาชั่วโมงทํางาน

เลือกวันที่ตองการตั้งคาชั่วโมงทํางาน

บันทึกแกไข

วันจันทร วันอังคาร วันพุธ วันพฤหัสบดี วันศุกร วันเสาร วันอาทิตย วันหยุดพิเศษ

ตกลง

ชวงการทํางาน เร่ิม ถึง

เวลาทํางาน

เวลา

เวลา

เวลา

เวลา เวลา

เวลา

เวลา

เวลา

ชวงทํางาน

ชวงพัก เร่ิม ถึง

เวลาพัก

เวลา

เวลา

เวลา

เวลา เวลา

เวลา

เวลา

เวลา

ชวงพัก

ใชกับ : ชวงการทํางาน

ชั่วโมง  OT ท่ีสามารถใชไดใน 1 วัน (Maximum OT) :                     Enter Text ชั่วโมง

MenuMenu

Main Menu
Set up

สรางโครงสรางโรงงาน

พนักงาน

ตั้งคาตําแหนงของพนักงาน

ขอมูลพนักงาน

เครื่องจักร

ตั้งคาชนิดเครื่องจักร

เครื่องจักร

วางแผนการปมหนัง

วันและเวลาทํางาน

ตั้งคาชวงการทํางาน

ปอนวันหยุดโรงงาน

ตั้งคาชั่วโมงทํางาน

จัดกลุมใบส่ังผลิต

จัดกลุมช้ินสวนและกําหนดพนักงาน

สรางแผนผังการผลิต

จัดสมดุลการผลิตและจัดสรรทรัพยากร

รวม Process Diagram และ

กําหนดทีมการผลิต

กําหนดงานบนแผนผังการผลิตและ

รวม Sub-process Diagram

ขอมูลการผลิต

กําหนดจุดตรวจ

สราง LOB

เก็บขอมูลการผลิต

กําหนดวันผลิต

 
รูปที่ 4.33 หนาจอตั้งคาชั่วโมงทํางาน 

 
วัตถุประสงคการใชงานหนาจอ 

1. ใชสําหรับต้ังคาชั่วโมงทํางานของชวงการทํางาน 

2. ชั่วโมงทํางานจะถูกนําไปใชในหนาจออื่น ๆ 
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รายละเอียดการทํางานของหนาจอ 
- เลือกวันที่ตองการตั้งคาชั่วโมงทํางาน 

ผูใชงานสามารถเลือกวันที่ตองการตั้งคาชั่วโมงทํางานจาก Radio button 

 

- เลือกชวงเวลาทํางานและเวลาพัก 

ผูใชงานสามารถเลือกชวงเวลาทํางานและเวลาพักจาก Combo box 

4.2.2 วางแผนการปมหนัง 

ผูใชงาน คือ วิศวกรหรือหัวหนางานสวนงานวางแผนการผลิตในระดับปฏิบัติการ 

สวนการวางแผนการปมหนังประกอบดวยหนาจอจัดกลุมใบส่ังผลิต และหนาจอจัด

กลุมชิ้นสวนและกําหนดพนักงาน โดยมีรายละเอียดหนาจอการทํางาน ดังนี้ 

4.2.2.1 หนาจอจัดกลุมใบส่ังผลิต 

หนาจอจัดกลุมใบส่ังผลิตจะแสดงรายละเอียดของใบสั่งผลิตทั้งหมดที่ไดรับมาจาก

กระบวนการทางธุรกิจ จากนั้นผูใชงานจะตองจัดกลุมใบส่ังผลิตที่ตองการจะผลิตกอน เพื่อนํากลุม

ใบส่ังผลิตนี้ไปจัดกลุมชิ้นสวนผลิตภัณฑตอไป โดยรายละเอียดและการปฏิบัติงานทั้งหมดจะแสดงใน

ตารางแสดงผล นอกจากนี้ยังมีปุมที่เชื่อมโยงไปยังแผนการผลิตรายเดือนซึ่งแสดงในรูปตาราง 

Gantt’s chart 
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วางแผนการปมหนังวางแผนการปมหนังMenuMenu

ใบส่ังผลิต

0003

0002

0001

หมายเลขใบสั่งผลิต

พรอม

ความพรอมวัตถุดิบ กําหนดวันสั่งผลิต กําหนดวันผลิตเสร็จ

พิมพบันทึก

หัวขอ

หมายเลขใบสั่งผลิต
รหัสผลิตภัณฑ
สถานะการใบสั่งผลิต
กลุมใบส่ังผลิต

Enter Text

คนหา

รหัสผลิตภัณฑ

จัดกลุมชิ้นสวนและกําหนดพนักงานจัดกลุมใบสั่งผลิต

Gantt’s chart : Plant

กลุมท่ี

Main Menu
Set up

สรางโครงสรางโรงงาน

พนักงาน

ต้ังคาตําแหนงของพนักงาน

ขอมูลพนักงาน

เคร่ืองจักร

ต้ังคาชนิดเครื่องจักร

เครื่องจักร

วางแผนการปมหนัง

วันและเวลาทํางาน

ต้ังคาชวงการทํางาน

ปอนวันหยุดโรงงาน

ต้ังคาช่ัวโมงทํางาน

จัดกลุมใบสั่งผลิต

จัดกลุมช้ินสวนและกําหนดพนักงาน

สรางแผนผังการผลิต

จัดสมดุลการผลิตและจัดสรรทรัพยากร

รวม Process Diagram และ

กําหนดทีมการผลิต

กําหนดงานบนแผนผังการผลิตและ

รวม Sub-process Diagram

ขอมูลการผลิต

กําหนดจุดตรวจ

สราง LOB

เก็บขอมูลการผลิต

แยกกลุมใบส่ังผลิต
รวมกลุมใบสั่งผลิต

ยังไมจัด

สถานะใบส่ังผลิต

กําหนดวันผลิต

 
รูปที่ 4.34 หนาจอจัดกลุมใบส่ังผลิต 

 
วัตถุประสงคการใชงานหนาจอ 

ใชสําหรับเลือกใบสั่งผลิตและจัดเปนกลุมเพื่อนําไปใชในหนาจอจัดกลุมชิ้นสวน 

 
รายละเอียดการทํางานของหนาจอ 
- การคนหาใบสั่งผลิต 

ผูใชงานสามารถคนหาใบสั่งผลิต โดยการเลือกประเภทของขอมูลที่ผูใชงานสนใจใน

ชองหัวขอ ซึ่งประเภทขอมูลมีใหเลือกดังนี้ หมายเลขใบสั่งผลิต รหัสผลิตภัณฑ สถานะการจัดสรร

ทรัพยากร และกลุมใบส่ังผลิต แลวทําการพิมพขอมูลที่ตองการคนหาลงในชองรายละเอียด ผลลัพธ

จากการคนหาจะถูกแสดงในตารางแสดงผล 

 

- การจัดกลุมใบส่ังผลิต 

ผูใชงานตองเลือกใบส่ังผลิตที่ตองการรวมกลุมโดยการกดปุม Ctrl พรอมกับการคลิก

ที่หมายเลขใบสั่งผลิตแตละใบ จากนั้นคลิกขวาเลือกคําสั่งรวมกลุมใบส่ังผลิต จะปรากฏหนาตาง
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เฉพาะใหใสชื่อกลุมใบสั่งผลิต จากนั้นกดปุมตกลง ชื่อกลุมจะแสดงในตารางแสดงผล หรือกดปุม

ยกเลิกเพื่อออกจากหนาตางเฉพาะ 

 
- การแยกกลุมใบส่ังผลิต 

ผูใชงานตองเลือกกลุมใบส่ังผลิตที่ตองการโดยคลิกที่หมายเลขใบสั่งผลิตใบใดใบ

หนึ่งในกลุม จากนั้นคลิกขวาเลือกคําสั่งแยกกลุมใบส่ังผลิต กดปุม Ctrl พรอมกับคลิกหมายเลขใบสั่ง

ผลิตที่ตองการแยกกลุมออก หรือ คลิกที่สวนอื่น ๆ ของหนาจอเพื่อแยกใบสั่งผลิตทุกใบที่อยูในกลุม

ออก ใบส่ังผลิตที่ถูกแยกออกจากกลุมแลวจะสามารถนําไปรวมกับใบส่ังผลิตอื่น ๆ ที่ยังไมมีการ

รวมกลุมใบส่ังผลิตได 

 

- การเรียกดู Gantt’s chart ของ Plant 

ผูใชงานสามารถเรียกดู Gantt’s chart ของ Plant ไดโดยกดปุม Gantt’s chart : 

Plant จะปรากฏหนาตางเฉพาะ Gantt’s chart ข้ึนมา ซึ่งไมสามารถแกไขรายละเอียดใด ๆ ได 

4.2.2.2 หนาจอจัดกลุมชิ้นสวนและกําหนดพนักงาน 

หนาจอจัดกลุมช้ินสวนและกําหนดพนักงานจะแสดงรายละเอียดของชิ้นสวน

ผลิตภัณฑของกลุมใบส่ังผลิตที่เลือกไว จากนั้นผูใชงานจะตองจัดกลุมช้ินสวนผลิตภัณฑโดยสามารถ

จัดกลุมไดเอง หรือเลือกจัดกลุมอัตโนมัติ เพื่อนํากลุมชิ้นสวนผลิตภัณฑนี้ไปกําหนดพนักงาน ในการ

กําหนดพนักงานจะพิจารณาเฉพาะพนักงานที่มีหนาที่ปมตัดหนังและพิจารณาเลือกพนักงานจาก

ทักษะการทํางาน โดยรายละเอียดและการปฏิบัติงานทั้งหมดจะแสดงในตารางแสดงผล 
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รูปที่ 4.35 หนาจอจัดกลุมชิ้นสวนและกําหนดพนักงาน 

 
วัตถุประสงคการใชงานหนาจอ 

ใชสําหรับจัดกลุมชิ้นสวนและกําหนดพนักงานปมหนัง 

 
รายละเอียดการทํางานของหนาจอ 
- การคนหากลุมใบส่ังผลิต 

ผูใชงานสามารถคนหากลุมใบส่ังผลิต โดยการกดปุมคนหากลุมใบส่ังผลิต จะปรากฏ

หนาตางเฉพาะใหคนหากลุมใบสั่งผลิตที่จัดไว จากนั้นเลือกกลุมใบสั่งผลิตที่ตองการ จากนั้นกดปุม

เลือก หรือกดปุมปดเพื่อออกจากหนาตางเฉพาะ 

 
- การจัดกลุมชิ้นสวน สามารถทําได 2 วิธี คือ 

1. จัดกลุมแบบอัตโนมัติ ผูใชงานตองกดปุมจัดกลุมอัตโนมัติ ระบบจะทําการจัดกลุมให
แบบอัตโนมัติ โดยพิจารณาจากรหัสวัตถุดิบหนังรหัสเดียวกัน 



 

 

143 

2. ผูใชงานจัดกลุมเอง คือ ผูใชงานตองเลือกชิ้นสวนที่ตองการรวมกลุมโดยการกดปุม Ctrl 

พรอมกับการคลิกที่รหัสชิ้นสวนแตละชิ้น จากนั้นคลิกขวาเลือกคําสั่งรวมกลุมชิ้นสวน จะปรากฏ

หนาตางเฉพาะใหใสชื่อกลุมชิ้นสวน จากนั้นกดปุมตกลง ชื่อกลุมจะแสดงในตารางแสดงผล หรือกด

ปุมยกเลิกเพื่อออกจากหนาตางเฉพาะ 

 
- การแยกกลุมชิ้นสวน 

ผูใชงานตองเลือกกลุมชิ้นสวนที่ตองการโดยคลิกที่รหัสช้ินสวนใดก็ไดในกลุม จากนั้น

คลิกขวาเลือกคําสั่งแยกกลุมชิ้นสวน กดปุม Ctrl พรอมกับคลิกรหัสชิ้นสวนที่ตองการแยกกลุมออก 

หรือ คลิกที่สวนอื่น ๆ ของหนาจอเพื่อแยกชิ้นสวนทุกชิ้นที่อยูในกลุมออก ชิ้นสวนที่ถูกแยกออกจาก

กลุมแลวจะสามารถนําไปรวมกับช้ินสวนอื่น ๆ ได 

 

- การกําหนดพนักงาน 

หลังจากที่ผูใชงานรวมกลุมช้ินสวนแลว ตองเลือกพนักงานเพื่อมาปฏิบัติงานขั้นตอน

ปมหนัง โดยคลิกขวาที่ชองชื่อ-สกุลแถวเดียวกับชิ้นสวนหรือกลุมชิ้นสวนที่ตองการจะปรากฏคําสั่ง

เลือกพนักงาน เมื่อคลิกเลือกพนักงานแลวจะปรากฏหนาตางเฉพาะของพนักงาน ผูใชงานตอง

พิจารณาทักษะการปมหนังของพนักงานและเลือกพนักงานที่ตองการจาก Radio Button จากนั้นกด

ปุมตกลงเพื่อเลือก หรือกดปุมยกเลิกเพื่อออกจากหนาตาง 

 

- การลบพนักงาน 

คําสั่งลบพนักงานจะปรากฏเมื่อคลิกขวาที่ชื่อพนักงานที่เลือกไว เมื่อเลือกคําสั่ง ชื่อ

พนักงานจะถูกลบออกจากแถวของชิ้นสวนหรือกลุมช้ินสวน ในกรณีที่ยังไมมีการเลือกพนักงาน จะไม

สามารถเลือกคําส่ังนี้ได 

 

- การบันทึก 

เมื่อผูใชงานเลือกพนักงานเพื่อปฏิบัติงานปมหนังครบทุกชิ้นสวนและกลุมช้ินสวน

แลว จะตองกดปุมบันทึกเพื่อบันทึกการวางแผนการปมหนังทั้งหมดที่เกิดขึ้นในตารางแสดงผล เพื่อ

การออกแผนปฏิบัติการสงใหสายการผลิตตอไป 

 



 

 

144 

- การแกไขกลุมชิ้นสวน 

1. ผูใชงานสามารถแกไขกลุมชิ้นสวนที่ไดถูกรวมกลุมไปแลว โดยการกดปุมคนหากลุม

ชิ้นสวน จะปรากฏหนาตางเฉพาะใหคนหากลุมชิ้นสวนที่จัดไว จากนั้นเลือกกลุมชิ้นสวนที่ตองการ 

จากนั้นกดปุมเลือก หรือกดปุมปดเพื่อออกจากหนาตางเฉพาะ 

2. แกไขกลุมชิ้นสวนตามที่ตองการ ดังที่ไดกลาวมาในขั้นตอนกอนหนา 

4.2.3 หนาจอสรางแผนผังการผลิต 

ผูใชงาน คือ วิศวกรหรือหัวหนางานสวนงานวางแผนการผลิตในระดับปฏิบัติการ 

หนาจอสรางแผนผังการผลิต เปนหนาจอที่ใชสรางแผนผังการผลิต ซึ่งเปนแผนผังที่

จําลองมาจากแผนผังการผลิตจริงในโรงงาน เพื่อนําไปใชในขั้นตอนอื่น ๆ ตอไป 

ผูใชงานสามารถนําสัญลักษณแทนเครื่องจักรมาวางในตารางแสดงผล จากนั้นจึง

กําหนดชื่อเคร่ืองจักรใหกับสัญลักษณ สวนสัญลักษณแทน QC และลูกศรแสดงทิศทาง จะเปน

สัญลักษณที่ชวยใหแผนผังการผลิตมีความสมบูรณมากขึ้น ซึ่งจะไมมีผลการตอปฏิบัติงานอื่น ๆ โดย

แผนผังการผลิต 1 ภาพ จะใชสําหรับทีมการผลิต 1 ทีมเทานั้น 

 
รูปที่ 4.36 หนาจอสรางแผนผังการผลิต 
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วัตถุประสงคการใชงานหนาจอ 

ใชสําหรับสราง แกไข หรือลบแผนผังการผลิตเพื่อนําไปใชในหนาจออื่น ๆ 

 
รายละเอียดการทํางานของหนาจอ 
- การคนหาแผนผังการผลิต 

ผูใชงานสามารถคนหาแผนผังการผลิต โดยการกดปุมคนหาแผนผังการผลิต จะ

ปรากฏหนาตางเฉพาะใหคนหาแผนผังการผลิต จากนั้นเลือกแผนผังการผลิตที่ตองการ จากนั้นกดปุม

เลือก หรือกดปุมปดเพื่อออกจากหนาตางเฉพาะ 

 
- การสรางแผนผังการผลิต 

1. เร่ิมตนดวยการกดปุมสราง จากนั้นใสรหัสแผนผังการผลิต ชื่อแผนผังการผลิต และทีม

การผลิต 

2. ลากสัญลักษณเครื่องจักร QC หรือลูกศรมาวางในตาราง (สัญลักษณ QC และลูกศรเปน

เพียงสัญลักษณที่ชวยใหแผนผังการผลิตสมบูรณข้ึนเทานั้น ซึ่งผูใชงานจะใสหรือไมใสก็ได)  

3. คลิกขวาที่สัญลักษณเครื่องจักรจะปรากฏคําสั่งลบและใสเคร่ืองจักร เลือกคําสั่งลบเพื่อ
ลบสัญลักษณเครื่องจักรนั้น หรือเลือกคําส่ังใสเครื่องจักรจะแสดงหนาตางเฉพาะแสดงเครื่องจักร

ทั้งหมด เลือกเครื่องจักรที่ตองการ จากนั้นกดปุมตกลงหรือกดปุมปดเพื่อออกจากหนาตางเฉพาะ 

4. เมื่อสรางแผนผังการผลิตและใสเครื่องจักรทั้งหมดแลว ใหกดปุมบันทึกเพื่อบันทึกแผนผัง

การผลิตลงในฐานขอมูล 

 

- การเพิ่ม แกไข หรือลบแผนผังการผลิต 

1. เร่ิมตนดวยการคนหาแผนผังการผลิตที่มีอยู จากนั้นกดปุมเพิ่ม/แกไข/ลบ เพื่อเพิ่ม แกไข 

หรือลบรายละเอียดตาง ๆ ซึ่งประกอบดวยรหัสตําแหนงงาน ตําแหนงงาน และคําอธิบายตําแหนงงาน 

2. เมื่อทําการเพิ่ม แกไข หรือลบรายละเอียดจนเปนที่พอใจแลวผูใชงานตองทําการบันทึก

โดยการกดปุมบันทึก 
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4.2.4 หนาจอจัดสมดุลการผลิตและจัดสรรทรัพยากรบุคคล 

ผูใชงาน คือ วิศวกรหรือหัวหนางานสวนงานวางแผนการผลิตในระดับปฏิบัติการ 

สวนการจัดสมดุลการผลิตและจัดสรรทรัพยากรบุคคลประกอบดวยหนาจอรวม 

Process Diagram หนาจอกําหนดงานบนแผนผังการผลิตและรวม Sub-process Diagram และ

หนาจอกําหนดวันผลิต โดยมีรายละเอียดหนาจอการทํางาน ดังนี้ 

4.2.4.1 หนาจอรวม Process Diagram และกําหนดทีมการผลิต 

หนาจอรวม Process Diagram และกําหนดทีมการผลิต ประกอบดวยการทํางาน 2 

สวนหลัก คือ 1.รวม Process Diagram เพื่อใหมีความเหมาะสมกับจํานวนทีมการผลิตที่สามารถ

ปฏิบัติงานได รวมทั้งกอใหเกิดความตอเนื่องในการทํางาน และ 2.กําหนดทีมการผลิต ใหกับ 

Process Diagram ใหครบ โดยทีมการผลิต 1 ทีมจะถูกกําหนดใหกับ Process Diagram 1 Process 

Diagram เทานั้น 

 
จัดสมดุลการผลิตและจัดสรรทรัพยากรบุคคลจัดสมดุลการผลิตและจัดสรรทรัพยากรบุคคล

หมายเลขใบส่ังผลิต

Process Diagram : ทีม 1

Process Diagram

Process Diagram

Process Diagram

โครงสรางการผลิต

หมายเลขใบสั่งผลิต : รหัสผลิตภัณฑ :

Sub-process Diagram : คาภาระงาน

Sub-process Diagram : คาภาระงาน

ลบทีม
เลือกทีม

แยก Process
รวม Process

เลือกใบส่ังผลิต Resetบันทึก

รวม Process Diagram และกําหนดทีมการผลิต

รวมแผนภาพการผลิตระดับ Process

Process Diagram

Sub-process Diagram : คาภาระงาน

Sub-process Diagram : คาภาระงาน

รหัสโครงสรางการผลิต : ชื่อโครงสรางการผลิต :Enter Text Enter Text

MenuMenu

Main Menu

Set up

สรางโครงสรางโรงงาน

พนักงาน

ต้ังคาตําแหนงของพนักงาน

ขอมูลพนักงาน

เครื่องจักร

ต้ังคาชนิดเครื่องจักร

เครื่องจักร

วางแผนการปมหนัง

วันและเวลาทํางาน

ต้ังคาชวงการทํางาน

ปอนวันหยุดโรงงาน

ต้ังคาชั่วโมงทํางาน

จัดกลุมใบสั่งผลิต

จัดกลุมช้ินสวนและกําหนดพนักงาน

สรางแผนผังการผลิต

จัดสมดุลการผลิตและจัดสรรทรัพยากร

รวม Process Diagram และ

กําหนดทีมการผลิต
กําหนดงานบนแผนผังการผลิตและ

รวม Sub-process Diagram

ขอมูลการผลิต

กําหนดจุดตรวจ

สราง LOB

เก็บขอมูลการผลิต

เลือกโครงสรางการผลิต

จํานวนทีมการผลิตท่ีกําหนดแลว / จํานวน Process Diagram : /

กําหนดวันผลิต

 
รูปที่ 4.37 หนาจอรวม Process Diagram และกําหนดทีมการผลิต 
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วัตถุประสงคการใชงานหนาจอ 

ใชสําหรับรวม Process diagram และกําหนดทีมการผลิตสําหรับใบส่ังผลิตแตละใบ 

 
รายละเอียดการทํางานของหนาจอ 
- การรวม Process diagram 

1. ผูใชงานจะตองกดปุมเลือกใบสั่งผลิต จากนั้นจะปรากฏหนาตางเฉพาะใหคนหาและ

เลือกใบสั่งผลิต เลือกใบสั่งผลิตที่ตองการ (ใบส่ังผลิตที่มีสถานะยังไมถูกดําเนินการ) จากนั้นกดปุม

เลือก หรือกดปุมยกเลิกเพื่อออกจากหนาตางเฉพาะ 

2. ผูใชงานตองใสรหัสและชื่อโครงสรางการผลิตในกรณีที่ใบส่ังผลิตนั้น ยังไมเคยถูกบันทึก

ในฐานขอมูลโครงสรางการผลิตมากอน 

3. กระบวนการทํางานจะถูกแสดงในรูปแผนผังตนไม ผูใชงานสามารถรวม Process 

diagram ไดโดยคลิกเลือก Process diagram ที่ตองการรวมโดยการกดปุม Ctrl พรอมกับการคลิกที่ 

Process diagram แตละ Process จากนั้นคลิกขวาเลือกคําสั่งรวม Process ชื่อ Process diagram 

จะถูกรวมมาอยูบนบรรทัดเดียวกัน และ Sub-process diagram จะถูกนํามาตอกันตามลําดับ 

 

- การแยก Process diagram  

ผูใชงานตองเลือกกลุม Process diagram ที่ตองการโดยคลิกที่กลุม Process 

diagram จากนั้นคลิกขวาเลือกคําสั่งแยก Process ระบบจะแยก Process diagram ทุก Process 

ออกจากกัน ในกรณีที่ยังไมมีการรวม Process diagram จะไมสามารถเลือกคําส่ังนี้ได 

 

- การเลือกทีมการผลิต 

หลังจากที่ผูใชงานรวม Process diagram แลวจะตองกําหนดทีมการผลิตใหกับทุก 

Process diagram โดยคลิกขวาที่ Process diagram หรือกลุม Process diagram เลือกคําสั่งเลือก

ทีม จะปรากฏหนาตางเฉพาะทีมการผลิต ใหเลือกทีมการผลิตที่ตองการจากนั้นกดปุมตกลงหรือกด

ปุมยกเลิกเพื่อออกจากหนาตาง ชื่อทีมการผลิตที่เลือกจะถูกระบุไวดานหลังชื่อ Process diagram 
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- การลบทีมการผลิต 

ผูใชงานสามารถลบทีมการผลิตที่กําหนดไวไดโดยคลิกขวาที่ Process diagram 

หรือกลุม Process diagram เลือกคําสั่งลบทีม ทีมการผลิตที่เลือกไวจะถูกลบออกไป ในกรณีทีย่งัไมมี

การเลือกทีมการผลิต จะไมสามารถเลือกคําส่ังนี้ได 

 

- การบันทึกโครงสรางการผลิต 

กดปุมบันทึก เพื่อบันทึกโครงสรางการผลิตที่ไดรวม Process diagram และกําหนด

ทีมการผลิตแลว โดยที่ Process Diagram ทุก Process จะตองถูกกําหนดทีมการผลิตแลวเทานั้น จึง

จะสามารถกดปุมเพื่อบันทึกโครงสรางการผลิตนี้ได 

 

- การ Reset โครงสรางการผลิต 

ผูใชงานสามารถกดปุม Reset เพื่อยกเลิกการรวม Process หรือการกําหนดทีมการ

ผลิตทั้งหมด เพื่อกลับไปสูขอมูลลาสุดที่ถูกบันทึกในฐานขอมูล 

 

- การแกไขโครงสรางการผลิต 

1. กดปุมเลือกโครงสรางการผลิต จะปรากฏหนาตางเฉพาะโครงสรางการผลิตขึ้นมาเพื่อ

คนหาหรือเลือกโครงสรางการผลิตที่ตองการ คลิกที่รหัสหรือช่ือโครงสรางการผลิตที่ตองการ กดปุม

เลือกเพื่อเลือกหรือกดปุมยกเลิกเพื่อออกจากหนาตางเฉพาะ (โครงสรางการผลิตที่สามารถนํามา

แกไขไดจะเปนโครงสรางการผลิตที่มีสถานะยังไมเขาสูสายการผลิตเทานั้น) 

2. ผูใชงานสามารถแกไขโครงสรางการผลิตไดดวยคําสั่งตาง ๆ ดังที่กลาวมา 

3. กดปุมบันทึกเพื่อบันทึกโครงสรางการผลิตที่ไดรับการแกไข ซึ่งจะเปนการบันทึกทับ

โครงสรางการผลิตเดิม และโครงสรางการผลิตเดิมจะหายไป จะปรากฏหนาตางเฉพาะเพื่อยืนยันการ

บันทึก 

4.2.4.2 หนาจอกําหนดงานบนแผนผังการผลิตและรวม Sub-process Diagram 

หนาจอกําหนดงานบนแผนผังการผลิตและรวม Sub-process Diagram 

ประกอบดวยการทํางาน 2 สวนหลัก คือ 1.กําหนดงานบนแผนผังการผลิตใหครบถวนตามจํานวนงาน
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ที่มี และ 2.รวม Sub-process Diagram เพื่อใหมีความเหมาะสมกับจํานวนพนักงานในทีมการผลิตที่

สามารถปฏิบัติงานได รวมทั้งกอใหเกิดความตอเนื่องและลดเวลาในการทํางาน โดยพนักงาน 1 คนจะ

ถูกกําหนดใหกับ Sub-process Diagram 1 Sub-process Diagram เทานั้น และการเลือกพนักงาน

จะใชทักษะการทํางานในการพิจารณาตามความเหมาะสม 

 
จัดสมดุลการผลิตและจัดสรรทรัพยากรบุคคลจัดสมดุลการผลิตและจัดสรรทรัพยากรบุคคลMenuMenu

หมายเลขใบสั่งผลิต

Process Diagram : ทีม 1

Process Diagram : ทีม 2

Process Diagram : ทีม 3

โครงสรางการผลิต

Sub-process Diagram : คาภาระงาน

รหัสโครงสรางการผลิต : ช่ือโครงสรางการผลิต :

กําหนดงานบนแผนผังการผลิตและรวม Sub-process Diagram

จัดสรรทรัพยากรบุคคล

Process Diagram : ทีม 4

Process Diagram : ทีม 5

Sub-process Diagram : คาภาระงาน

1 2 3 4

5

4

3

2

1

5

Resetบันทึก

รหัสแผนผังการผลิต : ช่ือแผนผังการผลิต :

Sub-process Diagram : คาภาระงาน

Sub-process Diagram : คาภาระงาน

เลือกโครงสรางการผลิต

Main Menu

Set up
วางแผนการปมหนัง

สรางแผนผังการผลิต

จัดสมดุลการผลิตและจัดสรรทรัพยากร

รวม Process Diagram และ

กําหนดทีมการผลิต
กําหนดงานบนแผนผังการผลิตและ

รวม Sub-process Diagram

เก็บขอมูลการผลิต

ช่ือ Sub-process ช่ือ Sub-process ช่ือ Sub-process

ลบพนักงาน
เลือกพนักงาน

แยก Sub-process
รวม Sub-process
ลบ Sub-process

จํานวน Sub-process Diagram / จํานวนพนักงานในทีม : /

รหัสผลิตภัณฑ

หมายเลขใบสั่งผลิต : รหัสผลิตภัณฑ :

จํานวน Sub-process Diagram ท่ีตองเลือกพนักงาน :

กําหนดวันผลิต

คํานวณคาภาระงาน

 
รูปที่ 4.38 หนาจอกําหนดงานบนแผนผังการผลิตและรวม Sub-process Diagram 

 
วัตถุประสงคการใชงานหนาจอ 

ใชสําหรับกําหนดงานลงบนแผนผังการผลิต รวม Sub-process diagram และ

กําหนดหนาที่ของพนักงานในทีมการผลิต 

 
รายละเอียดการทํางานของหนาจอ 
- การกําหนดงานบนแผนผังการผลิต 

1. ผูใชงานจะตองกดปุมเลือกโครงสรางการผลิต จากนั้นจะปรากฏหนาตางเฉพาะใหคนหา

และเลือกโครงสรางการผลิต เลือกโครงสรางการผลิตที่ตองการ (โครงสรางการผลิตที่มีสถานะกําหนด

ทีมแลว) จากนั้นกดปุมเลือก หรือกดปุมยกเลิกเพื่อออกจากหนาตางเฉพาะ 
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2. โครงสรางการผลิตจะแสดงในหนาจอดานซายลาง ผูใชงานตองคลิกที่ชื่อทีมในโครงสราง
การผลิต จากนั้นแผนผังการผลิตของทีมที่เลือกจะแสดงในหนาจอ 

3. กําหนดงานบนแผนผังการผลิตโดยคลิกที่ชื่อ Sub-process diagram จากนั้นลากมาวาง

บนสัญลักษณเครื่องจักรที่ตองการ 

4. กําหนดงานใหครบทุก Sub-process diagram (สามารถใสลูกศรเพิ่มเติมเพื่อแสดง

ความเชื่อมโยงการงานได เปนการแสดงผลเทานั้น ไมมีผลกระทบใด ๆ เกี่ยวกับการคํานวณของ

ระบบ) 

 

- การลบงานบนแผนผังการผลิต 

ผูใชงานสามารถลบ Sub-process diagram ที่กําหนดไวไดโดยคลิกขวาที่

สัญลักษณเคร่ืองจักร จากนั้นเลือก คําสั่งลบ  Sub-process ในกรณีที่สัญลักษณเครื่องจักรยังไมมี

การเลือก Sub-process จะไมสามารถเลือกคําส่ังนี้ได 

 

- การรวม Sub-process 

1. ผูใชงานตองกดปุมคํานวณคาภาระงาน ระบบจะแสดงคาภาระงานไวหลังชื่อ Sub-

process ในโครงสรางการผลิต เพื่อใชสําหรับพิจารณารวมกลุม Sub-process ที่มีคาภาระงานนอย ๆ 

เขาไวดวยกัน 

2. การรวม Sub-process ทําไดโดยการกดปุม Ctrl พรอมกับการคลิกที่สัญลักษณ

เครื่องจักรแตละเครื่อง จากนั้นคลิกขวาเลือกคําสั่งรวม Sub-process ระบบจะนับจํานวน Sub-

process ที่รวมกันทั้งหมดเปน 1 Sub-process ทั้งนี้ ผูใชงานจะตองรวม Sub-process ใหมีจํานวน

นอยกวาหรือเทากับจํานวนพนักงานในทีมนั้น ๆ โดยจะมีตัวเลขแสดงในดานลางของหนาจอการ

ทํางาน 

 

- การแยก Sub-process 

ผูใชงานสามารถแยก Sub-process ที่รวมกลุมไวโดยการคลิกขวาที่ Sub-process 

จากนั้นเลือกคําสั่ง แยก Sub-process กดปุม Ctrl พรอมกับคลิกสัญลักษณเครื่องจักรที่ตองการแยก 
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Sub-process ออก หรือ คลิกที่สวนอื่น ๆ ของหนาจอเพื่อแยก Sub-process ทุก Sub-process ออก

จากกัน Sub-process ที่ถูกแยกออกจากกันแลวจะสามารถนําไปรวมกับ Sub-process อ่ืน ๆ ได 

 

- การเลือกพนักงาน 

หลังจากที่ผูใชงานรวม Sub-process diagram แลวจะตองกําหนดพนักงานใหกับ

ทุก Sub-process diagram โดยคลิกขวาที่สัญลักษณเครื่องจักรเลือกคําสั่งเลือกพนักงาน จะปรากฏ

หนาตางเฉพาะพนักงาน ใหเลือกพนักงานที่ตองการจากนั้นกดปุมตกลงหรือกดปุมยกเลิกเพื่อออก

จากหนาตาง ชื่อพนักงานที่เลือกจะถูกระบุไวที่สัญลักษณเครื่องจักรบนแผนผังการผลิต (ในกรณี 

Sub-process ที่ถูกรวมกัน การเลือกพนักงานที่ Sub-process ใด Sub-process หนึ่ง จะเปนการ

กําหนดพนักงานใหกับ Sub-process อ่ืน ๆ ดวย) ทั้งนี้ ผูใชงานจะตองกําหนดพนักงานใหครบตาม

จํานวน Sub-process ทั้งหมด โดยจะมีตัวเลขแสดงในดานลางของหนาจอการทํางาน 

 

- การลบพนักงาน 

ผูใชงานสามารถลบพนักงานที่กําหนดไวไดโดยคลิกขวาที่สัญลักษณเครื่องจักรเลือก

คําสั่งลบพนักงาน รายชื่อพนักงานที่เลือกไวจะถูกลบออกไป ในกรณีที่ยังไมมีการเลือกพนักงานจะไม

สามารถเลือกคําสั่งนี้ได (ในกรณี Sub-process ที่ถูกรวมกัน การลบพนักงานที่ Sub-process ใด 

Sub-process หนึ่ง จะเปนการลบพนักงานออกจาก Sub-process อ่ืน ๆ ดวย) 

 

- การบันทึกโครงสรางการผลิต 

กดปุมบันทึก เพื่อบันทึกโครงสรางการผลิตที่ไดกําหนดงานลงบนแผนผังการผลิต 

รวม Sub-process diagram และกําหนดพนักงานแลว โดยที่ทุก Sub-process Diagram ของทุกทีม

การผลิต และจะตองถูกกําหนดพนักงานแลวเทานั้น จึงจะสามารถกดปุมเพื่อบันทึกโครงสรางการ

ผลิตนี้ได 

 

- การ Reset โครงสรางการผลิต 

ผูใชงานสามารถกดปุม Reset เพื่อยกเลิกการกําหนดงานลงบนแผนผังการผลิต การ

รวม Sub-process หรือการกําหนดพนักงานทั้งหมด เพื่อกลับไปสูขอมูลลาสุดที่ถูกบันทึกใน

ฐานขอมูล 
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- การแกไขโครงสรางการผลิต 

1. กดปุมเลือกโครงสรางการผลิต จะปรากฏหนาตางเฉพาะโครงสรางการผลิตขึ้นมาเพื่อ

คนหาหรือเลือกโครงสรางการผลิตที่ตองการ คลิกที่รหัสหรือช่ือโครงสรางการผลิตที่ตองการ กดปุม

เลือกเพื่อเลือกหรือกดปุมยกเลิกเพื่อออกจากหนาตางเฉพาะ (โครงสรางการผลิตที่สามารถนํามา

แกไขไดจะเปนโครงสรางการผลิตที่มีสถานะยังไมเขาสูสายการผลิตเทานั้น) 

2. ผูใชงานสามารถแกไขโครงสรางการผลิตไดดวยคําสั่งตาง ๆ ดังที่กลาวมา 

3. กดปุมบันทึกเพื่อบันทึกโครงสรางการผลิตที่ไดรับการแกไข ซึ่งจะเปนการบันทึกทับ

โครงสรางการผลิตเดิม และโครงสรางการผลิตเดิมจะหายไป จะปรากฏหนาตางเฉพาะเพื่อยืนยันการ

บันทึก 

4.2.4.3 หนาจอกําหนดวันผลิต 

เมื่อผานขั้นตอนการจัดสมดุลการผลิตและจัดสรรทรัพยากรบุคคลแลว ข้ันตอน

สุดทายคือการกําหนดวันผลิต  

ในตารางแสดงผลจะแสดงทีมการผลิตที่ถูกเลือกใหปฏิบัติงานโดยเรียงตามลําดับ

ข้ันตอนการทํางาน ผูใชงานจะตองเลือกกําหนดวันผลิตใหกับแตละทีม โดยจะมีความสัมพันธกัน เชน 

เมื่อกําหนดวันผลิตใหทีมที่ 1 กอน ทีมที่ 2 จะถูกจํากัดเงื่อนไขการกําหนดวันใหกําหนดวันผลิตได

หลังจากวันที่ทีมที่ 1 ปฏิบัติงานเสร็จเปนตนไป เทานั้น และทีมอ่ืน ๆ ก็จะถูกจํากัดเงื่อนไขในกรณี

เดียวกัน เปนตน นอกจากนี้ภายในหนาจอนี้ยังมีปุมที่เชื่องโยงไปยังหนาจอแสดงเวลาทํางาน ผลการ

จัดสมดุล และแผนปฏิบัติการ อีกดวย 
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กําหนดวันผลิตกําหนดวันผลิต

กําหนดวันผลิต

MenuMenu

Main Menu

Set up

สรางโครงสรางโรงงาน

พนักงาน

ต้ังคาตําแหนงของพนักงาน

ขอมูลพนักงาน

เครื่องจักร

ต้ังคาชนิดเครื่องจักร

เครื่องจักร

วางแผนการปมหนัง

วันและเวลาทํางาน

ต้ังคาชวงการทํางาน

ปอนวันหยุดโรงงาน

ต้ังคาชั่วโมงทํางาน

จัดกลุมใบสั่งผลิต

จัดกลุมช้ินสวนและกําหนดพนักงาน

สรางแผนผังการผลิต

จัดสมดุลการผลิตและจัดสรรทรัพยากร

รวม Process Diagram และ

กําหนดทีมการผลิต
กําหนดงานบนแผนผังการผลิตและ

รวม Sub-process Diagram

ขอมูลการผลิต

กําหนดจุดตรวจ

สราง LOB

เก็บขอมูลการผลิต

เลือกวันที่เร่ิมผลิต

วันเริ่มผลิตที่เหมาะสม

เลือกโครงสรางการผลิต

รหัสโครงสรางการผลิต : ชื่อโครงสรางการผลิต :

หมายเลขใบส่ังผลิต : รหัสผลิตภัณฑ :

กําหนดวันเริ่มผลิต

เลือกวัน (ปฏิทิน)

เลือกวัน (ปฏิทิน)

เลือกวัน (ปฏิทิน)

เลือกวัน (ปฏิทิน)5

4

3

2

1

ทีมการผลิต

เลือกวัน (ปฏิทิน)

บันทึก

เวลาทํางาน

แกไข

ผลการจัดสมดุล แผนปฏิบัติการ

กําหนดวันผลิต

วันที่ผลิตเสร็จ กําหนดเสร็จงาน

 
รูปที่ 4.39 หนาจอกําหนดวันผลิต 

 
วัตถุประสงคการใชงานหนาจอ 

ใชสําหรับกําหนดวันผลิตใหกับทีมการผลิต 

 
รายละเอียดการทํางานของหนาจอ 
- การกําหนดวันผลิต 

1. ผูใชงานจะตองกดปุมเลือกโครงสรางการผลิต จากนั้นจะปรากฏหนาตางเฉพาะใหคนหา

และเลือกโครงสรางการผลิต เลือกโครงสรางการผลิตที่ตองการ (โครงสรางการผลิตที่มีสถานะกําหนด

พนักงานแลว) จากนั้นกดปุมเลือก หรือกดปุมยกเลิกเพื่อออกจากหนาตางเฉพาะ 

2. หลังจากเลือกโครงสรางการผลิตแลว ในตารางแสดงผล ในชองแรกจะแสดงรายชื่อทีม

การผลิตทั้งหมดที่ถูกจัดสรรสําหรับโครงสรางการผลิตนั้น ๆ เรียงตามลําดับการปฏิบัติงาน ชองที่สอง

เปนวันเร่ิมผลิตที่ระบบเสนอใหกับผูใชงาน และในชองที่หาเปนกําหนดเสร็จงานที่ทีมการผลิตใน

ขั้นตอนสุดทายตองปฏิบัติงานใหทัน 
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3. ผูใชงานตองกําหนดวันผลิตในตารางแสดงผลในชองที่สาม โดยสามารถกําหนดวันผลิต

ของทีมการผลิตใดกอนก็ได แตจะมีผลกับกําหนดวันผลิตของทีมการผลิตอื่น ๆ เชน จากรูปหนาจอ

กําหนดวันผลิต ถาผูใชงานกําหนดวันผลิตของทีมที่ 3 กอนเปนวันที่ 20 และทีมที่ 3 ใชเวลาปฏบิตังิาน 

5 วัน จะสงผลใหผูใชงานตองกําหนดวันผลิตของทีมที่ 4 เปนวันที่ 25 เปนตนไป และในทางเดียวกัน 

ถาทีมที่ 2 ใชเวลาปฏิบัติงาน 3 วัน ก็จะทําใหผูใชงานสามารถกําหนดวันผลิตของทีมที่ 2 ไดไมเกิน

วันที่ 17 เปนตน ซึ่งเปนเงื่อนไขในดานลําดับการปฏิบัติงาน 

4. เมื่อกําหนดวันผลิตในตารางแสดงผลชองที่สามเรียบรอยแลว ระบบจะแสดงวันที่ผลิต

เสร็จในชองที่ส่ีของทุกทีมการผลิต ทั้งนี้ผูใชงานตองพิจารณาวาวันที่ผลิตเสร็จของงานในขั้นตอน

สุดทาย เสร็จทันกําหนดเสร็จงานหรือไม ถาไมทันจะตองเพิ่ม OT การทํางานหรือกําหนดวันเริ่มผลิต

ใหม 

 
- การบันทึกโครงสรางการผลิต 

กดปุมบันทึก เพื่อบันทึกโครงสรางการผลิตที่ไดกําหนดวันผลิตแลว โดยที่ทุกทีมการ

ผลิตจะตองถูกกําหนดพนักงานแลวเทานั้น จึงจะสามารถกดปุมเพื่อบันทึกโครงสรางการผลิตนี้ได 

 
- การแกไขวันผลิต 

1. ผูใชงานจะตองกดปุมเลือกโครงสรางการผลิต จากนั้นจะปรากฏหนาตางเฉพาะใหคนหา

และเลือกโครงสรางการผลิต เลือกโครงสรางการผลิตที่ตองการ (โครงสรางการผลิตที่มีสถานะกําหนด

วันผลิตแลว) จากนั้นกดปุมเลือก หรือกดปุมยกเลิกเพื่อออกจากหนาตางเฉพาะ 

2. กดปุมแกไขเพื่อกําหนดวันผลิตในตารางแสดงผลใหม จากนั้นกดปุมบันทึก โดยจะเปน

การบันทึกทับโครงสรางการผลิตเดิม และโครงสรางการผลิตเดิมจะหายไป จะปรากฏหนาตางเฉพาะ

เพื่อยืนยันการบันทึก 

 

- เรียกดูเวลาทํางานของพนักงาน 

เมื่อผูใชงานกดปุมเวลาทํางานจะแสดงหนาตางเฉพาะแสดงเวลาทํางานของทีมบน

ตารางเวลา ซึ่งหนาตางเฉพาะนี้จะแสดงทีมการผลิตทุกทีม และสามารถคนหาชวงเวลาทํางานที่

ตองการใหแสดงผลได 
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- เรียกดูผลการจัดสมดุล 

เมื่อผูใชงานกดปุมผลการจัดสมดุลจะแสดงหนาตางเฉพาะผลการจัดสมดุลการผลิต

ของโครงสรางการผลิตนั้น ๆ เพื่อใหผูใชงานทราบถึงวันที่ปดงาน จํานวนวันสาย และงานระหวาง

กระบวนการ เพื่อพิจารณาแกไขการจัดสมดุลการผลิตใหมได 

 

- เรียกดูแผนปฏิบัติการ 

เมื่อผูใชงานกดปุมแผนปฏิบัติการจะแสดงหนาตางเฉพาะแผนปฏิบัติการที่จะถูกสง

ใหสายการผลิตปฏิบัติงาน 

4.2.5 หนาจอขอมูลการผลิต 

ผูใชงาน คือ วิศวกรหรือหัวหนางานสวนงานวางแผนการผลิตในระดับปฏิบัติการ 

สําหรับหนาจอกําหนดจุดตรวจ และหัวหนางานสวนงานการผลิตสําหรับหนาจอเก็บขอมูลการผลิต

และหนาจอสราง LOB 

หนาจอที่เกี่ยวกับขอมูลการผลิตประกอบดวยหนาจอกําหนดจุดตรวจ หนาจอเก็บ

ขอมูลการผลิต และหนาจอการสรางเสนกราฟ LOB โดยมีรายละเอียดหนาจอการทํางาน ดังนี้ 

4.2.5.1 หนาจอกําหนดจุดตรวจ 

หนาจอกําหนดจุดตรวจ มีไวสําหรับเลือกข้ันตอนการทํางานที่ตองการพิจารณาให

เปนจุดตรวจเพื่อใชในการเก็บขอมูลการผลิต ภายในหนาจอจะประกอบดวยตารางการทํางาน 2 

ตาราง ตารางแรกแสดงแผนผังการผลิต สวนตารางที่สองจะแสดงจุดตรวจที่เลือกไว ซึ่งในขั้นตอน

เร่ิมตนของระบบ ข้ันตอนการทํางานทุกขั้นตอนจะถูกกําหนดใหเปนจุดตรวจอยูแลว นอกจากนี้ยัง

สามารถเลือกความถี่ในการเก็บขอมูลไดอีกดวย 
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ขอมูลการผลิตขอมูลการผลิตMenuMenu

กําหนดจุดตรวจ

เลือกโครงสรางการผลิต

เลือกจุดตรวจ

หมายเลขใบส่ังผลิต

Process Diagram : ทีม 1

Process Diagram : ทีม 2

Process Diagram : ทีม 3

โครงสรางการผลิต

Sub-process Diagram

Process Diagram : ทีม 4

Process Diagram : ทีม 5

Sub-process Diagram 

1 2 3 4

5

4

3

2

1

5

เจียร
สมหญิง สกุลดี

จุดตรวจที่เลือก

Sub-process Diagramทีม

บันทึกแสดงจุดตรวจทั้งหมด

รหัสโครงสรางการผลิต : ช่ือโครงสรางการผลิต :

Main Menu

Set up
วางแผนการปมหนัง

สรางแผนผังการผลิต

จัดสมดุลการผลิตและจัดสรรทรัพยากร

ขอมูลการผลิต

กําหนดจุดตรวจ

สราง LOB

เก็บขอมูลการผลิต ความถี่ของการตรวจ : เลือกความถี่

ทุก 1 ช่ัวโมง
ทุก 2 ช่ัวโมง
ทุก 3 ช่ัวโมง
ทุกครึ่งวัน
ทุกสิ้นวัน

หมายเลขใบสั่งผลิต : รหัสผลิตภัณฑ :  

รหัสผลิตภัณฑ

ช่ือ-สกุล

ลบ

ลบ

แกไข

 
รูปที่ 4.40 หนาจอกําหนดจุดตรวจ 

 
วัตถุประสงคการใชงานหนาจอ 

ใชสําหรับกําหนดจุดตรวจสําหรับเก็บขอมูลในสายการผลิตของใบสั่งผลิตแตละใบ 

 
รายละเอียดการทํางานของหนาจอ 
- การกําหนดจุดตรวจ 

1. ผูใชงานจะตองกดปุมเลือกโครงสรางการผลิต จากนั้นจะปรากฏหนาตางเฉพาะใหคนหา

และเลือกโครงสรางการผลิต เลือกโครงสรางการผลิตที่ตองการ (โครงสรางการผลิตที่มีสถานะกําหนด

วันผลิตแลว) จากนั้นกดปุมเลือก หรือกดปุมยกเลิกเพื่อออกจากหนาตางเฉพาะ 

2. โครงสรางการผลิตจะแสดงในหนาจอดานซายลาง ผูใชงานตองคลิกที่ชื่อทีมในโครงสราง
การผลิต จากนั้นแผนผังการผลิตของทีมที่เลือกจะแสดงในหนาจอ สวนในตารางแสดงผลจะแสดงชื่อ

ทีม ชื่อ Sub-process diagram ที่เปนจุดตรวจ และชื่อพนักงานที่ปฏิบัติหนาที่ในขั้นตอนนั้น ๆ โดย

ขอมูลพื้นฐานระบบจะกําหนดใหทุก Sub-process diagram เปนจุดตรวจทุกจุด ดังนั้น ผูใชงาน

จะตองลบ Sub-process diagram ที่ไมตองการใหเปนจุดตรวจ โดยการคลิกขวาที่ชื่อ Sub-process 

diagram ในตารางแสดงผล หรือที่สัญลักษณเครื่องจักร จากนั้นเลือกคําสั่งลบ Sub-process 
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diagram นั้นจะไมถูกกําหนดใหเปนจุดตรวจ (ในกรณีที่มีการรวมกลุม Sub-process diagram การ

ลบ Sub-process diagram จะเปนการลบจุดตรวจทั้งกลุม) 

3. เลือกชวงความถี่ในการเก็บขอมูลการผลิต 

 

- การบันทึกโครงสรางการผลิต 

กดปุมบันทึก เพื่อบันทึกโครงสรางการผลิตที่ไดกําหนดจุดตรวจ โดยจะตองกําหนด

จุดตรวจใหครบทุกทีมการผลิตกอน จึงจะสามารถกดปุมเพื่อบันทึกโครงสรางการผลิตนี้ได 

 

- การแกไขจุดตรวจ 

1. ผูใชงานจะตองกดปุมเลือกโครงสรางการผลิต จากนั้นจะปรากฏหนาตางเฉพาะใหคนหา

และเลือกโครงสรางการผลิต เลือกโครงสรางการผลิตที่ตองการ (โครงสรางการผลิตที่มีสถานะกําหนด

จุดตรวจแลว) จากนั้นกดปุมเลือก หรือกดปุมยกเลิกเพื่อออกจากหนาตางเฉพาะ 

2. กดปุมแกไขเพื่อกําหนดจุดตรวจวันผลิตในตารางแสดงผลใหม โดยผูใชงานสามารถกด
ปุมแสดงจุดตรวจทั้งหมด เพื่อทําการกําหนดจุดตรวจใหม จากนั้นกดปุมบันทึก โดยจะเปนการบันทึก

ทับโครงสรางการผลิตเดิม และโครงสรางการผลิตเดิมจะหายไป จะปรากฏหนาตางเฉพาะเพื่อยืนยัน

การบันทึก 

4.2.5.2 หนาจอเก็บขอมูลการผลิต 

หนาจอเก็บขอมูลการผลิต เปนหนาจอที่ใชสําหรับเก็บขอมูลการผลิตจริงจาก

สายการผลิต โดยผูใชงานสามารถใสขอมูลการผลิตที่เกิดขึ้นตามจุดตรวจและความถี่ในการเก็บขอมลู

ตามที่ไดกําหนดไวในหนาจอกําหนดจุดตรวจ และสามารถลงจํานวน OT ที่ใช โดยการกดปุมเพื่อ

เชื่อมโยงไปยังหนาจอเวลาทํางานที่แสดงในตาราง Gantt’s chart เพื่อใสขอมูลจํานวน OT ที่ใชงาน 
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ขอมูลการผลิตขอมูลการผลิต

เก็บขอมูลการผลิต

ชวงเวลา

ใสขอมูลการผลิต

Sub-processทีม

เลือกโครงสรางการผลิต บันทึก OT

รหัสโครงสรางการผลิต : ชื่อโครงสรางการผลิต :

ชื่อ-สกุล จํานวนที่ผลิตได

วันที่เก็บขอมูล :

หมายเลขใบสั่งผลิต : รหัสผลิตภัณฑ :

MenuMenu

Main Menu

Set up

สรางโครงสรางโรงงาน

พนักงาน

ตั้งคาตําแหนงของพนักงาน

ขอมูลพนักงาน

เครื่องจักร

ตั้งคาชนิดเครื่องจักร

เครื่องจักร

วางแผนการปมหนัง

วันและเวลาทํางาน

ตั้งคาชวงการทํางาน

ปอนวันหยุดโรงงาน

ตั้งคาชั่วโมงทํางาน

จัดกลุมใบส่ังผลิต

จัดกลุมช้ินสวนและกําหนดพนักงาน

สรางแผนผังการผลิต

จัดสมดุลการผลิตและจัดสรรทรัพยากร

รวม Process Diagram และ

กําหนดทีมการผลิต
กําหนดงานบนแผนผังการผลิตและ

รวม Sub-process Diagram

ขอมูลการผลิต

กําหนดจุดตรวจ

สราง LOB

เก็บขอมูลการผลิต

กําหนดวันผลิต

พิมพ

วันเสร็จงาน : เลือกวัน (ปฏิทิน)

เลือกวัน (ปฏิทิน)

 
รูปที่ 4.41 หนาจอเก็บขอมูลการผลิต 

 
วัตถุประสงคการใชงานหนาจอ 

ใชสําหรับใหพนักงานในสายการผลิตเก็บขอมูลการผลิตจริง 

 
รายละเอียดการทํางานของหนาจอ 
- การเก็บขอมูลการผลิต 

1. ผูใชงานจะตองกดปุมเลือกโครงสรางการผลิต จากนั้นจะปรากฏหนาตางเฉพาะใหคนหา

และเลือกโครงสรางการผลิต เลือกโครงสรางการผลิตที่ตองการ (โครงสรางการผลิตที่มีสถานะกําหนด

เขาสูสายการผลิตแลว) จากนั้นกดปุมเลือก หรือกดปุมยกเลิกเพื่อออกจากหนาตางเฉพาะ 

2. ในตารางแสดงผลจะแสดงชวงเวลา ทีม ชื่อ Sub-process และชื่อของพนักงาน ซึ่งจะ

เปนไปตามที่ผูใชงานไดกําหนดจุดตรวจไวในหนาจอกอนหนานี้ 

3. ผูใชงานตองเลือกวันที่ที่เก็บขอมูล และใสจํานวนชิ้นงานที่ผลิตไดของแตละ Sub-

process ตามชวงเวลาใหถูกตอง ในกรณีที่งานนั้นเสร็จแลวใหเลือกวัน 

4. ตรวจสอบการกรอกขอมูลใหถูกตองกอนกดปุมบันทึก 
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- การบันทึกการเก็บขอมูลการผลิต 

เมื่อผูใชงานกรอกขอมูลจํานวนชิ้นงานที่ผลิตไดหมดแลว ใหกดปุมบันทึก เพื่อบันทึก

ลงในฐานขอมูล โดยระบบจะแสดงหนาตางเฉพาะเพื่อยืนยันการบันทึก เนื่องจากเปนขอมูลการผลติที่

สามารถนําไปวิเคราะหตอจึงตองตรวจสอบความถูกตองกอน 

 

- การบันทึกจํานวนชั่วโมง OT 

1. ผูใชงานจะตองกดปุมเลือกโครงสรางการผลิต จากนั้นจะปรากฏหนาตางเฉพาะใหคนหา

และเลือกโครงสรางการผลิต เลือกโครงสรางการผลิตที่ตองการ (โครงสรางการผลิตที่มีสถานะกําหนด

เขาสูสายการผลิตแลว) จากนั้นกดปุมเลือก หรือกดปุมยกเลิกเพื่อออกจากหนาตางเฉพาะ 

2. กดปุม OT ระบบจะแสดงหนาตางเฉพาะเวลาทํางาน โดยที่หนาตางเฉพาะนี้จะสามารถ

ใสจํานวนชั่วโมง OT ที่ใชไปไดโดยผูใชงานตองคนหาวันที่ตองการ จากนั้นคลิกขวาทีแ่ถวของเวลา OT 

ของทีมการผลิตใด ๆ จากนั้นเลือกคําสั่งเพิ่ม OT จะแสดงหนาตางเฉพาะใหเลือกชั่วโมง OT ซึ่งมี

คาสูงสุดไมเกินจํานวนชั่วโมง OT ที่กําหนดไว จากนั้นกดปุมตกลง หรือกดปุมยกเลิกเพื่อออกจาก

หนาตางเฉพาะ จํานวนชั่วโมง OT ที่บันทึกจะแสดงเปนแทงกราฟภายในวันที่เลือก  ในกรณีที่ตองการ

ลบ ใหคลิกขวาที่แทงกราฟ OT จากนั้นเลือกคําสั่งลบ OT (การเพิ่มหรือลบ OT จะไมสามารถทํา

ยอนหลังได) กดปุมบันทึกเพื่อบันทึกจํานวนชั่วโมง OT ที่ใชไปลงในฐานขอมูล หรือกดปุมปดเพื่อออก

จากหนาตางเฉพาะ 

4.2.5.3 หนาจอสราง LOB 

หนาจอสราง LOB เปนหนาจอที่ใชสําหรับสรางเสนกราฟ LOB เพื่อแสดงจํานวน

ชิ้นงานที่พนักงานผลิตไดในรูปเสนกราฟ เพื่อใหงายตอการวิเคราะห และสามารถแกไขปญหาที่

เกิดขึ้นในสายการผลิตไดทันเวลา ภายในหนาจอนี้จะประกอบดวยตารางการทํางาน 2 ตาราง ตาราง

แรกแสดงจุดตรวจทั้งหมดที่มีอยู ซึ่งผูใชงานสามารถเลือกใหแสดงเฉพาะจุดตรวจที่ตองการได สวน

ตารางที่สองเปนการนําจุดตรวจที่เลือกไวมาเรียงลําดับการแสดงผลบนเสนกราฟ ซึ่งลําดับจุดตรวจที่

อยูดานบนลงไปดานลางจะแสดงอยูบนเสนกราฟ LOB เรียงลําดับจากซายไปขวา ตามลําดับ 
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ขอมูลการผลิตขอมูลการผลิต

เลือกทั้งหมด

สราง LOB

เลือก Sub-process

Sub-process Diagram ทีม

ลําดับท่ี

เรียงลําดับ Sub-process

Sub-process Diagram ทีม

เลื่อนลําดับขึ้น เลื่อนลําดับลง
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กําหนดทีมการผลิต

กําหนดงานบนแผนผังการผลิตและ

รวม Sub-process Diagram

ขอมูลการผลิต

กําหนดจุดตรวจ

สราง LOB

เก็บขอมูลการผลิต

กําหนดวันผลิต

 
รูปที่ 4.42 หนาจอสราง LOB 

 
วัตถุประสงคการใชงานหนาจอ 

ใชสําหรับสรางเสนกราฟ LOB เพื่อติดตามการทํางานของพนักงาน 

 
รายละเอียดการทํางานของหนาจอ 
- การเลือก Sub-process 

1. ผูใชงานจะตองกดปุมเลือกโครงสรางการผลิต จากนั้นจะปรากฏหนาตางเฉพาะใหคนหา

และเลือกโครงสรางการผลิต เลือกโครงสรางการผลิตที่ตองการ (โครงสรางการผลิตที่มีสถานะกําหนด

เขาสูสายการผลิตแลว) จากนั้นกดปุมเลือก หรือกดปุมยกเลิกเพื่อออกจากหนาตางเฉพาะ 

2. ภายในตารางแสดงผลตารางแรกจะแสดงชื่อ Sub-process ทั้งหมดที่ถูกเลือกเปนจุด

ตรวจจากหนาจอกําหนดจุดตรวจ โดยผูใชงานตองเลือกจุดตรวจที่จะนํามาแสดงบนกราฟ LOB โดย

เลือกที่หนาชื่อ Sub-process หรือเลือกทั้งหมด 
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- การเรียงลําดับ Sub-process 

1. ชื่อ Sub-process ทั้งหมดที่ถูกเลือกจะแสดงในตารางแสดงผลที่สอง ผูใชงานตอง

เรียงลําดับชื่อ Sub-process ใหสอดคลองกับการไหลของงานในสายการผลิต โดยการกดปุมเลื่อน

ลําดับข้ึนหรือเลือกลําดับลง ซึ่งชื่อ Sub-process ที่อยูดานบนจะแสดงอยูที่ดานซายมือของเสนกราฟ 

LOB  

2. กดปุมบันทึก เพื่อบันทึกขอมูลและลําดับของ Sub-process ที่ใชในการสรางเสนกราฟ 

LOB ลงในฐานขอมูล LOB 

 

- การเรียกดูเสนกราฟ LOB 

เมื่อผูใชงานกดปุม LOB จะแสดงหนาตางเฉพาะ LOB ตามชื่อ Sub-process ที่ได

กําหนดไว โดยเสนกราฟ LOB จะแสดงได 2 แบบ คือ แสดงเฉพาะวันปจจุบัน และแสดงตั้งแตเริ่ม

ผลิต ผูใชงานสามารถกดปุมพิมพ เพื่อพิมพหนาจอ หรือกดปุมปดเพื่อออกจากหนาตางเฉพาะ 

การออกแบบหนาจอหลักและหนาจอยอยทั้งหมด รวมทั้งรูปแบบการทํางาน ข้ันตอน

การปฏิบัติงานภายในหนาจอโดยละเอียด แสดงอยูในภาคผนวก ค 

หนาจอการทํางานในสวนของการพิมพ ใชในการพิมพขอมูลในสวนที่ผูใชงานสนใจ 

การแสดงรายงานในบางหนาจอการทํางาน สามารถที่จะเลือกรูปแบบของเอกสารใหเหมาะกับความ

ตองการของผูใชงานได เชน ในหนาจอรายงานพนักงาน สามารถเลือกรูปแบบรายงานไดเปน 2 

ลักษณะ คือ รายงานแบบรายละเอียด ที่แสดงขอมูลเครื่องจักรแบบรายละเอียดทีละเครื่อง ทําใหดูได

งาย ใชในกรณีที่ไมตองการเปรียบเทียบความแตกตางของเครื่องจักรแตละเครื่อง และ รายงานแบบ

ตาราง ที่ชวยใหเห็นความแตกตางในเชิงเปรียบเทียบของแตละเครื่องจักร ในการใชงานหนาจอการ

ทํางานใหมของการพิมพทําไดโดยกดปุมพิมพ ในหนาจอการทํางานที่ตองการออกรายงาน โดย

ลักษณะของหนาจอการทํางานใหมของการพิมพมีลักษณะดังนี้ 

 
• หนาจอการพิมพแบบที่ 1 

หนาจอการพิมพแบบนี้ ใชกับการพิมพรายงานที่ตองการใหแสดงตามที่ปรากฏอยูใน

หนาจอการทํางาน จะปรากฏขึ้นเมื่อกดปุมพิมพในหนาจอการทํางาน 
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รูปที่ 4.43 หนาจอการพิมพแบบที่ 1 

 

• หนาจอการพิมพแบบที่ 2 

หนาจอการพิมพแบบนี้ ใชกับหนาจอการทํางานของขอมูลเคร่ืองจักรและขอมูล

พนักงาน โดยในการพิมพรายงานสามารถเลือกรูปแบบรายงานได 2 ลักษณะ คือ แบบ List รายชื่อ 

และแบบรายละเอียด หนาจอการทํางานใหมของการพิมพแบบที่ 2 แสดงดังรูป 

 

 
รูปที่ 4.44 หนาจอการพิมพแบบที่ 2 
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4.3 การออกแบบฟอรมและรายงาน (Form/Report Design) 

ข้ันตอนหลังจากออกแบบหนาจอการทํางานของระบบ คือ การออกแบบฟอรม

รายงาน ซึ่งในการทํางานนอกจากจะทํางานผานทางคอมพิวเตอร (Soft Copy) แลวระบบควรจะ

สามารถที่จะออกเอกสาร ฟอรม และรายงาน ได เพื่อใหในการทํางานภายนอกระบบ ในการ

ติดตอส่ือสาร หรือ เปนขอมูลสํารองในรูปแบบเอกสาร (Hard Copy) ในกรณีที่ระบบเกิดความ

ผิดพลาด ในการออกแบบฟอรม และ รายงานของระบบมีแนวคิดที่ใชในการออกแบบดังนี้ 

1. การออกแบบแบบฟอรม และรายงานสามารถนํามาใชประโยชนได ทั้งในดานความ

ถูกตองตามความตองการ ความคาดหวังของผูใชงานระบบ ความพึงพอใจในรูปแบบของแบบฟอรม 

และรายงานของผูใชงานระบบ โดยใชขอมูลการออกแบบจากขั้นตอนการกําหนดความตองการของ

ระบบ 

2. การออกแบบแบบฟอรมและรายงานมีความสอดคลองกัน ทั้งในเรื่องคําศัพท คํายอ การ

จัดรูปแบบ หัวเรื่อง และสวนนํารองในระหวางการใชงาน จะตองมีความสอดคลองกับงานในสวนที่ทํา 

3. การออกแบบแบบฟอรมและรายงานมีประสิทธิภาพ งายตอการอาน กลาวคือ การ

แสดงผลตองสามารถสรางความเขาใจในสารสนเทศผูใชงานระบบ โดยตองมีการเรียงลําดับขอมูลบน

เอกสารที่ดี เขาใจไดงาย และการแสดงผลในรูปตารางจะตองทําใหงายตอการเขาใจของผูใชงาน

ระบบ เชน ในตารางจะตองมีชื่อตารางหรือการอธิบาย Labels อยางชัดเจน เปนตน 

4. รูปแบบของแบบฟอรมและรายงานจะตองมีความสอดคลองกับหนาจอการทํางานของ
ระบบ เพื่อใหงายตอความเขาใจของผูใชงานระบบ รูปแบบของแบบฟอรมและรายงานจะตองมีความ

สอดคลองกับการนําไปใชงานของผูใชงานระบบ โดยรูปแบบการแสดงผลของแบบฟอรมและรายงาน

มี 2 รูปแบบตามความตองการในการนําขอมูลไปใชงาน คือ แบบรายละเอียด (ขอความ ; Text) และ

แบบตาราง (Table) ลักษณะตาง ๆ เชน ในหนาจอรายงานขอมูลพนักงานสามารถเลือกรูปแบบ

รายงานไดเปน 2 ลักษณะ คือ รายงานแบบตาราง ที่ชวยใหเห็นความแตกตางในเชิงเปรียบเทียบของ

พนักงานแตละคน และรายงานแบบรายละเอียด ที่แสดงขอมูลพนักงานแบบรายละเอียดทีละคน ทํา

ใหดูไดงาย ใชในกรณีที่ไมตองการเปรียบเทียบความแตกตางของพนักงานแตละคน 

แบบฟอรมและรายงานของระบบวางแผนและควบคุมการผลิตในโรงงานเครื่องหนัง 

แบงไดเปน 7 ประเภทดังนี้ 

 



 

 

164 

ตารางที่ 4.1 รายงานที่มีทั้งหมด 

ลําดับ รายงาน 

1 รายงานโครงสรางโรงงาน 

2 รายงานพนกังาน 

3 รายงานเครื่องจักร 

4 รายงานวางแผนการปมหนงั 

5 รายงานแผนผงัการผลิต 

6 รายงานจัดสมดุลการผลิตและจัดสรรทรัพยากร 

7 รายงานขอมูลการผลิต 

ในสวนของรายงานพนักงาน รายงานเครื่องจักร รายงานวางแผนการปมหนัง 

รายงานจัดสมดุลการผลิตและจัดสรรทรัพยากร และรายงานขอมูลการผลิต ยังประกอบไปดวย

รายงานอีกหลายประเภท มีรายละเอียดแสดงไดดังตอไปนี้ 

ตารางที่ 4.2 รายงานพนักงาน 

ลําดับ รายงาน 

1 รายงานตาํแหนงของพนักงาน 

2 รายงานขอมูลพนกังาน 

3 รายงานทักษะการทาํงาน 

4 รายงานเวลาทํางาน 

ตารางที่ 4.3 รายงานเครื่องจักร 
ลําดับ รายงาน 

1 รายงานชนิดเครื่องจักร 

2 รายงานขอมูลเครื่องจักร 

ตารางที่ 4.4 รายงานวางแผนการปมหนัง 
ลําดับ รายงาน 

1 รายงานกลุมใบสั่งผลิต 

2 รายงานแผนการผลิตรายเดอืน 

3 รายงานกลุมชิน้สวนผลิตภัณฑ 
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ตารางที่ 4.5 รายงานจัดสมดุลการผลิตและจัดสรรทรัพยากร 
ลําดับ รายงาน 

1 รายงานผลการจัดสมดุลการผลิต 

2 รายงานแผนปฏิบัติการ 

ตารางที่ 4.6 รายงานขอมูลการผลิต 

ลําดับ รายงาน 

1 รายงานขอมูลการผลิต 

2 รายงานเสนกราฟ LOB 

รายงานตาง ๆ ของระบบวางแผนและควบคุมการผลิตในโรงงานเครื่องหนังไดทําการ

ออกแบบ และแสดงรายละเอียดทั้งหมดในภาคผนวก ง 
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บทที่ 5                                                              

การทดสอบการใชงานเบื้องตน 

5.1 รายละเอียดในการทดสอบระบบ 

จากการวิเคราะหและออกแบบระบบดังที่ไดกลาวไปแลวจะไดผลลัพธออกมาเปน

ระบบเบื้องตน ซึ่งกอนที่จะเขียนโปรแกรมจริงจะตองทําการทดสอบระบบเสียกอน โดยการนําเอา

หนาจอการทํางานของระบบวางแผนและควบคุมการผลิตในโรงงานเครื่องหนัง (Graphical User 

Interface) และตรรกะการทํางานของระบบ (Logic) มาทดสอบหาขอผิดพลาดที่อาจเกิดขึ้น รวมทั้ง

ความเชื่อมโยงกับระบบอื่นที่เกี่ยวของ ซึ่งวิธีการทดสอบในขั้นตอนนี้ จะมีรายละเอียดที่รวมไปถึงผู

ทดสอบ สถานที่ทดสอบ วิธีการในการทดสอบ และตัวอยางของแบบประเมินผลการทดสอบ ซึ่งมี

รายละเอียดดังนี้ 

ผูทดสอบ 

ผูทดสอบจะเปนวิศวกร หัวหนางาน และผูที่เกี่ยวของกับการดําเนินงานของระบบ

ทั้งหมด ที่ถูกเลือกมาจากโรงงานตัวอยางในอุตสาหกรรมการผลิตสินคาเครื่องหนังซึ่งจะแบงออกเปน 

2 กลุมดวยกัน ดังนี้ 

1. กลุมวิศวกรและหัวหนางาน ที่มีการทํางานเกี่ยวเนื่องกับขั้นตอนวางแผนการผลิต และ

ข้ันตอนการผลิตผลิตภัณฑทั้งหมด 6 คน 

2. กลุมหัวหนางานและพนักงานที่มีความชํานาญและเชี่ยวชาญ ในขั้นตอนการปมตัดแผน

หนังทั้งหมด 2 คน 

สถานที่ทดสอบ 

สถานที่ทดสอบจะกระทําที่โรงงานอุตสาหกรรมการผลิตสินคาเครื่องหนังตัวอยาง 

หรือที่หองวิจัยของคณะผูวิจัย 

วิธีการทดสอบ 

1. ผูวิจัยจะใชการสัมภาษณผูทดสอบในเรื่องการใชงานระบบ โดยการนําเอาหนาจอการ

ทํางานที่จะใชในการดําเนินงานในรูปแบบ Hard Copy และตรรกะการทํางานของระบบในสวนของ
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การคํานวณ และใชใบประเมินผลเพื่อเก็บขอมูลการทดสอบการใชงานระบบของผูทดสอบ โดยมี

หนาจอที่ตองทําการประเมินทั้งสิ้น 17 หนาจอ แบงเปนหนาจอการตั้งคา 8 หนาจอ หนาจอการวาง

แผนการปมหนัง 2 หนาจอ หนาจอสรางแผนผังการผลิต 1 หนาจอ หนาจอการจัดสมดุลการผลิตและ

จัดสรรทรัพยากร 3 หนาจอ และหนาจอเก็บขอมูลการผลิต 3 หนาจอ และภายในใบประเมินผลการ

ทดสอบระบบ มีระดับการประเมิน 5 ระดับ คือ ควรปรับปรุง พอใช ปานกลาง ดี และดีมาก ซึ่ง

ตัวอยางของใบประเมินผลไดแสดงไวในภาคผนวก จ 

2. โรงงานอุตสาหกรรมการผลิตสินคาเครื่องหนังตัวอยาง จะคัดเลือกวิศวกรหรือพนักงานที่
จะเปนผูทดสอบการใชงานระบบ ซึ่งจะตองมีคุณสมบัติ คือ มีความรูเร่ืองกระบวนการผลิตและการ

วางแผนการผลิตในทุก ๆ ข้ันตอน รวมทั้งผูเชี่ยวชาญในขั้นตอนการปมตัดแผนหนัง 

3. บรรยายการใชงานหนาจอการทํางานของระบบและตรรกะการทํางานของระบบใหผู
ทดสอบฟง จนมีความเขาใจรายละเอียดในการดําเนินงานและสามารถที่จะใชงานหนาจอตาง ๆ ไดใน

ระดับหนึ่ง โดยในการบรรยายจะมีการใสขอมูลจริงลงไปเพื่อทดลองใชงานหนาจอตาง ๆ ใหกับผู

ทดสอบดูดวย 

4. เมื่อเสร็จส้ินการบรรยายแลวใหผูทดสอบทําการกรอกขอมูลในใบประเมินผลระบบ  

5. ผูวิจัยเก็บเอาใบประเมินผลมารวบรวมขอมูล และ ประมวลผลออกมาเปนขอสรุป ปญหา 

และขอแนะนําในการปรับปรุงระบบ 

ใบประเมินผลการทดสอบโปรแกรม 

ใบประเมินผลการทดสอบนี้จะแบงขอมูลออกเปน 2 สวน คือ  

สวนที่ 1 เปนสวนของขอมูลสวนบุคคล โดยขอมูลในสวนนี้มีประโยชนเพื่อการสอบ

กลับไดวาใครเปนผูทดสอบ มีชื่อ – นามสกุล อางอิงที่ชัดเจน ตําแหนงของผูทําการทดสอบ โรงงานที่

ผูทําการทดสอบสังกัดอยู (ชื่อของโรงงาน) 

สวนที่ 2 เปนสวนของขอมูลที่ใชในการประเมินระบบ เปนขอมูลเกี่ยวกับผลจากการ

ใชงานระบบที่ผูทดสอบประเมินออกมา โดยแบบทดสอบมีลักษณะเปน Rating Question คือ มี

คําตอบเปนตัวเลือกเพื่อใหแสดงความคิดเห็น โดยการกําหนดระดับความคิดเห็นของผูตอบในแตละ

ขอวามากเพียงใด เชน ดีมาก ดี ปานกลาง พอใช และควรปรับปรุง ขอมูลที่ไดจะถูกนํามาวิเคราะห

และจัดระเบียบขอมูลอีกครั้งหนึ่ง ประกอบดวยสาระสําคัญ 4 สวนคือ  
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1. ลักษณะหนาจอการทํางาน ประกอบดวยความเขาใจในวัตถุประสงคของหนาจอ เวลาที่

ใชในการเรียนรู และความพึงพอใจที่มีตอการใชงานหนาจอ 

2. ความสอดคลองกับการใชงานจริง ประกอบดวยความครบถวนของขอมูล ความครบถวน

ของฟงกชั่นการใชงาน และความเปนไปไดในการนําไปใชงานจริง 

3. ปญหาในการใชงานระบบ 

4. ขอเสนอแนะในการปรับปรุงระบบ 

 
5.2 สรุปผลการทดสอบการใชงานของระบบ 

จากการทดสอบการใชงานของระบบวางแผนและควบคุมการผลิตในโรงงาน

อุตสาหกรรมเครื่องหนังตัวอยาง สามารถสรุปผลการใชงานไดดังนี้ 

5.2.1 ลักษณะหนาจอการทํางาน 

ลักษณะหนาจอการทํางาน ประกอบดวยความเขาใจในวัตถุประสงคของหนาจอ 

เวลาที่ใชในการเรียนรู และความพึงพอใจที่มีตอการใชงานหนาจอ จากการทดสอบระบบกับโรงงาน

อุตสาหกรรมเครื่องหนังตัวอยาง พบวา ผูทดสอบมีความเขาใจในวัตถุประสงคของหนาจอ เนื่องจาก

ชื่อของหนาจอมีความชัดเจนและแสดงใหทราบถึงวัตถุประสงคการทํางานของหนาจอไดด ีจงึชวยใหผู

ทดสอบใชเวลาในการเรียนรูไดเร็ว และผูทดสอบมีความพึงพอใจในการใชงาน โดยมีผลการประเมิน

ลักษณะหนาจอการทํางานในระดับดีมากคิดเปน 21.3 เปอรเซ็นต ระดับดี 65.8 เปอรเซ็นต และระดับ

ปานกลาง 12.9 เปอรเซ็นต เนื่องจากระบบวางแผนและควบคุมการผลิตนั้นสามารถรองรับการ

ดําเนินงานตั้งแตการรับคําสั่งผลิตจนกระทั่งบรรจุเสร็จ สงผลใหการทํางานมีความตอเนื่องและ

เชื่อมโยงกัน จากเดิมที่มีการวางแผนการทํางานแบบเชิงเดี่ยว คือแยกกันวางแผนการผลิตมีเพียง

กําหนดเสร็จงานในแตละขั้นตอนเทานั้น และเมื่อพิจารณาในระบบยอยทั้ง 4 สวนจะพบวา ในสวน

ระบบการวางแผนการปมหนัง ผูทดสอบมีความพึงพอใจในเรื่องการจัดกลุมช้ินสวนผลิตภัณฑ 

เนื่องจากเปนการสนับสนุนการทํางานของพนักงานปมตัดหนังใหปฏิบัติงานไดอยางมีประสิทธิภาพ

มากขึ้น และลดความผิดพลาดอันเกิดจากพนักงานลง ในสวนของระบบการสรางโครงสรางการผลิต

และทีมการผลิตเบื้องตนและระบบการจัดสมดุลการผลิตและจัดสรรทรัพยากรบุคคล ระบบทั้ง 2 สวน

นี้จะทํางานรวมกันในการวางแผนและจัดสมดุลการผลิตซึ่งผูทดสอบคอนขางพึงพอใจเนื่องจากมีการ

นําคาเวลามาตรฐานในการทํางานแตละขั้นตอนมาใชในการวางแผน สงผลใหการวางแผน การจัด
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วางพนักงานมีความถูกตองและเหมาะสมยิ่งขึ้น และในสวนสุดทายเปนระบบการเก็บขอมูลการผลิต 

ผูทดสอบมีความพึงพอใจในดานการแสดงผลการปฏิบัติงานบนเสนกราฟ เนื่องจากที่ผานมาโรงงาน

จะมีการเก็บขอมูลการผลิตประจําวันอยูแลว แตไมสามารถนํามาวิเคราะหผลใหเห็นภาพไดอยาง

ชัดเจน แตระบบนี้จะนําขอมูลผลผลิตที่ไดมาแสดงบนเสนกราฟเพื่อใหผูใชงานสามารถวิเคราะหผล

การผลิต รวมทั้งแกปญหาที่เกิดขึ้นไดอยางรวดเร็ว 

5.2.2 ความสอดคลองกับการใชงานจริง 

ความสอดคลองกับการใชงานจริง ประกอบดวยความครบถวนของขอมูล ความ

ครบถวนของฟงกชั่นการใชงาน และความเปนไปไดในการนําไปใชงานจริง จากการทดสอบระบบกับ

โรงงานอุตสาหกรรมเครื่องหนังตัวอยาง มีผลการประเมินความสอดคลองกับการใชงานจริงในระดับดี

มากคิดเปน 25.5 เปอรเซ็นต ระดับดี 61.8 เปอรเซ็นต และระดับปานกลาง 12.7 เปอรเซ็นต โดยผู

ทดสอบเห็นวาขอมูลมีความครบถวนในระดับที่สามารถใชงานได รองรับการดําเนินงานตั้งแตการรับ

คําสั่งผลิตจนกระทั่งบรรจุเสร็จทั้งในดานการวางแผนการผลิต การจัดสมดุลการผลิต และการควบคุม

การผลิต โดยมีความเปนไปไดในการนําไปใชงานจริง แตเนื่องจากระบบวางแผนและควบคุมการผลิต

ในโรงงานเครื่องหนังนี้มีความเกี่ยวของและขอใชขอมูลจากระบบภายนอก จึงควรมีความระมัดระวัง

ในเรื่องของการเชื่อมโยงระบบเขากับระบบอื่น ๆ เพื่อใหระบบสามารถใชงานไดอยางมีประสิทธิภาพ 

5.2.3 ปญหาจากการทดสอบระบบ 

ปญหาที่พบจากการทดสอบการใชงานระบบกับโรงงานอุตสาหกรรมเครื่องหนัง

ตัวอยาง คือ เร่ืองการเชื่อมโยงระบบเขากับระบบภายนอก เนื่องจากระบบนี้มีความเชื่อมโยงระหวาง

ขอมูลกับระบบภายนอกทําใหการทดสอบระบบทําไดไมสมบูรณ จึงอาจทําใหไมพบปญหาที่อาจ

เกิดขึ้นของการเชื่อมโยงระบบ ปญหาตอมาคือ ผูทดสอบระบบมาจากหลายสวนงาน และมี

ประสบการณการทํางานแตกตางกัน จึงตองมีการอธิบายเพื่อทําความเขาใจในระบบที่ไดออกแบบ

ข้ึนมานี้อยางคราว ๆ กอนที่จะมีการประเมินระบบ 

5.2.4 ขอเสนอแนะในการนําระบบไปใชงานจริง 

ขอมูลที่นําเขาสูระบบควรเปนขอมูลที่มีการปรับใหมีความถูกตองและใหมอยูเสมอ 

เชน ขอมูลเคร่ืองจักร ขอมูลพนักงาน และขอมูลทักษะการทํางานเปนตน  เปนใหการใชงานระบบมี

ความแมนยํา ถูกตอง และตรงตามความเปนจริงมากที่สุด 
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การใชงานระบบนี้มีผูใชงานจากหลายสวนงานรวมกัน เชน สวนการวางแผนการ

ผลิต และสวนการผลิต ดังนั้น จึงควรมีการตั้งคาการเขาถึงหนาจอตาง ๆ เพื่อใหผูใชงานสามารถ

เขาถึงหนาจอที่ตองการปฏิบัติงานไดสะดวก และเปนการปองกันการแกไขขอมูลไดอีกดวย 
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บทที่ 6                                                              

สรุปผลการวิจัยและขอเสนอแนะ 

6.1 สรุปผลการวิจัย 

วิทยานิพนธฉบับนี้เปนงานวิจัยที่เกี่ยวกับการออกแบบระบบวางแผนและควบคุม

การผลิตในโรงงานเครื่องหนัง เพื่อชวยสนับสนุนการปฏิบัติงานของพนักงานดานการวางแผนและ

ควบคุมในระดับปฏิบัติการ ซึ่งการออกแบบสามารถแบงระบบออกเปน 4 สวนหลัก คือ ระบบการวาง

แผนการปมหนัง ระบบการสรางโครงสรางการผลิตและทีมการผลิตเบื้องตน ระบบการจัดสมดุลการ

ผลิตและจัดสรรทรัพยากรบุคคล และระบบการเก็บขอมูลการผลิต โดยมีความเชื่อมโยงกับระบบ

ภายนอก อันไดแก ระบบชวยการคํานวณคาเวลามาตรฐาน (Standard Time calculation) และระบบ

การบริหารขอมูลสารสนเทศในสวนงานธุรกิจ 

การออกแบบระบบวางแผนและควบคุมการผลิตในโรงงานเครื่องหนังนี้ไดใชแนวคิด

เชิงโครงสราง (Structure) และเลือกวิธีในการวิเคราะหและออกแบบระบบ โดยใชวิธีการพัฒนาระบบ

แบบวงจรการพัฒนาระบบ (System Development Life cycle : SDLC) แบบ Adapted Waterfall 

ซึ่งเปนการใช กระบวนวิธีการ (Methodology) แบบ Structured System Analysis and Design 

(SSADM) การดําเนินงานวิจัยเริ่มจากการศึกษาและเก็บขอมูลเกี่ยวกับการวางแผนการผลิต การจัด

สมดุลการผลิต และการควบคุมการผลิต ในทุกขั้นตอนการผลิตระดับปฏิบัติการจากโรงงาน

อุตสาหกรรมเครื่องหนังตัวอยาง จากนั้นทําการวิเคราะหปญหาและความตองการของระบบ เพื่อ

นําไปออกแบบระบบใหสามารถรองรับการจัดการการผลิตและการบริหารขอมูลไดตามที่กลาวมา

ขางตน ซึ่งไดใชเครื่องมือการออกแบบที่ประกอบไปดวย 1.แผนภาพกระแสขอมูล (Data Flow 

Diagram: DFD) พรอมทั้ง Data Dictionary ,Process description ,Data store description ซึ่ง

แสดงใหเห็นถึงกระบวนการที่มีการดําเนินการ ขอมูลที่ไหลเวียนภายในระบบ และฐานขอมูลที่

เกี่ยวเนื่องภายในระบบ 2.ตรรกะ (Logic) การทํางานของระบบซึ่งจะแสดงใหเห็นกระบวนการและ

วิธีการในการคํานวณหรือประมวลผลลัพธตาง ๆ 3.หนาจอการทํางานสําหรับติดตอกับผูใชงาน (User 

Interface) 4.รายงาน (Report) ซึ่งแสดงถึงผลลัพธสุดทาย (Final Output) ที่จะไดออกมาจากระบบ 

จากนั้นนําไปตรวจสอบความถูกตองและประเมินผลระบบโดยการจําลองสถานการณตาง ๆ ผานการ

ทํางานของระบบ และสัมภาษณผูที่รับผิดชอบหรือทํางานในดานการวางแผนการผลิต การจัดสมดุล
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การผลิตและการควบคุมการผลิต ในดานความเปนไปได และประโยชนการใชงานของระบบที่

ออกแบบ 

จากผลการวิเคราะหขอมูลและปญหาเพื่อออกแบบระบบที่ใชในการวางแผนและ

ควบคุมการผลิตในโรงงานเครื่องหนัง ไดมีแนวคิดในการออกแบบระบบที่ใชในการบริหารและจัดการ

การผลิต เพื่อใหสามารถสนองตอบตอปญหาที่เกิดขึ้น ซึ่งแนวคิดหลักในการออกแบบระบบประกอบ

ไปดวย 

1. แนวคิดในการจัดกลุมช้ินสวนผลิตภัณฑที่สามารถปฏิบัติงานในขั้นตอนปมตัดหนัง
รวมกันได โดยผูใชงานจะกําหนดกลุมชิ้นสวนใหกับพนักงานปมตัดหนัง เพื่อความสะดวกในการ

ปฏิบัติงานและลดความผิดพลาดอันเกิดจากการตัดสินใจของพนักงาน 

2. แนวคิดการวางแผนการผลิตใหกับฝายผลิตอยางละเอียด โดยการวางแผนการผลิตจะลง

รายละเอียดในระดับปฏิบัติการ ซึ่งฝายวางแผนการผลิตจะกําหนดรายละเอียดใหกับระดับปฏิบัติการ

ทุกอยาง ทั้งในเรื่องของพนักงาน เครื่องจักร การกําหนดขั้นตอนการทํางานมาตรฐาน (Standard 

Procedure) และการกําหนดเวลามาตรฐาน ซึ่งจะเชื่อมโยงไปถึงการกําหนดเปาหมายในการทํางาน

ในแตละขั้นตอนของพนักงานแตละคนหรือแตละทีมโดยที่ขอมูลที่เกี่ยวของในการวางแผนตาง ๆ จะ

ถูกดึงเอาไปทําเปนฐานขอมูลเอาไวในระบบ และตองมีการเตรียมขอมูลลวงหนากอนที่จะทําการวาง

แผนการผลิต 

3. แนวคิดการตรวจติดตามการผลิต โดยการออกแบบหนาจอการทํางานที่รองรับการเก็บ

ขอมูลการผลิตจากสายการผลิต ขอมูลที่ไดจะถูกสงกลับมายังฝายวางแผนการผลิต และหนาจอ

เสนกราฟ LOB จะถูกสรางขึ้นเพื่อใหฝายวางแผนการผลิตใชวิเคราะหเปรียบเทียบจํานวนที่ผลิตไดกบั

คาเปาหมายจากแผนการผลิต 

นอกจากนี้ระบบที่ออกแบบจะตองมีความยืดหยุนตอการนําไปใชงานจริงใน

อุตสาหกรรมเครื่องนุงหม และ สามารถ ปรับแก ตามลักษณะการทํางาน พื้นฐานของโรงงาน

อุตสาหกรรมเครื่องนุงหมที่นําไปประยุกตใชไดดวย 

โดยสามารถสรุป ผลที่ไดจากการดําเนินงานวิจัยในครั้งนี้ ประกอบไปดวย 

1. แบบจาํลองขั้นตอนการทํางานของระบบ นําเสนอโดยแผนภาพกระแสขอมูล (Data Flow 

Diagram: DFD) 
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2. ข้ันตอนการทํางานของระบบหรือตรรกะการทํางานของระบบนําเสนอ โดย Flow Chart 

3. หนาจอแสดงผลสําหรับการทํางาน นําเสนอโดยหนาจอการทํางาน (Graphic User 

Interface) โดยมีหนาจอการทํางานของระบบดังนี้ 

• หนาจอการตั้งคา (Set up) 

o หนาจอสรางโครงสรางโรงงาน 

o หนาจอพนักงาน 

 หนาจอตั้งคาตําแหนงของพนักงาน 

 หนาจอขอมูลพนักงาน 

o หนาจอเครื่องจักร 
 หนาจอตั้งคาชนิดเครื่องจักร 

 หนาจอเครื่องจักร 

o หนาจอวันและเวลาทํางาน 

 หนาจอตั้งคาชวงการทํางาน 

 หนาจอปอนวันหยุดโรงงาน 

 หนาจอตั้งคาชั่วโมงทํางาน 

• หนาจอวางแผนการปมหนัง 

o หนาจอจัดกลุมใบส่ังผลิต 

o หนาจอจัดกลุมชิ้นสวนและกําหนดพนักงาน 

• หนาจอสรางแผนผังการผลิต 

• หนาจอจัดสมดุลการผลิตและจัดสรรทรัพยากร 

o หนาจอรวม Process Diagram และกําหนดทีมการผลิต 

o หนาจอกําหนดงานบนแผนผังการผลิตและรวม Sub-process Diagram 

o หนาจอกําหนดวันผลิต 

• หนาจอขอมูลการผลิต 

o หนาจอกําหนดจุดตรวจ 

o หนาจอเก็บขอมูลการผลิต 

o หนาจอสราง LOB 

4. แบบฟอรมและรายงานที่ไดจากระบบ 
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6.2 การประเมินผลการออกแบบระบบ 

การประเมินผลการออกแบบระบบวางแผนและควบคุมการผลิตในโรงงานเครื่องหนัง

ไดทําการประเมินผลระบบที่ไดโดยวิธีการสัมภาษณและใชแบบสอบถามกับวิศวกรฝายวางแผนการ

ผลิตจํานวน 2 คน และหัวหนางานของสวนงานตัด สวนงานประกอบ และสวนงาน Finishing สวน

งานละ 2 คน  โดยนําระบบที่ออกแบบไวในรูปแบบของหนาจอการทํางานในขั้นตอนตาง ๆ และ 

ตรรกะที่ใชในการคํานวณไปแสดงเพื่อสอบถามและประเมินความเปนไปไดของระบบ ซึ่งในงานวิจัยนี้

ไดประเมินผลระบบจากโรงงานอุตสาหกรรมเครื่องหนังตัวอยาง 

จากการสัมภาษณและการทําแบบสอบถามความคิดเห็นของพนักงานในโรงงาน

ตัวอยาง ซึ่งประกอบดวยวิศวกรและหัวหนางานไดผลการประเมินระบบแยกตามหัวขอได ดังนี้ 

6.2.1 ความเปนไปไดในการนําไปใชงานจริง  

ความเปนไปไดในการนําไปใชงานจริงเปนการพิจารณาภาพรวมของความครบถวน

ของขอมูล ฟงกชั่นการใชงาน รวมถึงความพึงพอใจที่มีตอการใชงานหนาจอ ซึ่งระบบที่ออกแบบนี้ทาง

ผูทดสอบเห็นวาระบบนี้สามารถนําไปใชงานไดจริง โดยมีผลการประเมินการนําไปใชงานจริงคิดเปน

ระดับดีมาก 27.9 เปอรเซ็นต ระดับดี 64.7 เปอรเซ็นต และระดับปานกลาง 7.4 เปอรเซ็นต เนื่องจาก

ระบบสามารถรองรับการปฏิบัติงานตั้งแตรับคําสั่งผลิตจนกระทั่งบรรจุผลิตภัณฑ โดยระบบมีความ

ครอบคลุมการปฏิบัติงานในดานการวางแผนการผลิต การจัดสมดุลการผลิต การผลิต และการเก็บ

ขอมูลการผลิต อีกทั้งหนาจอการทํางานสามารถเขาใจไดงาย มีการเชื่อมโยงหนาจอและขอมูลตาง ๆ 

ไดดี และมีระบบปองกันความผิดพลาดในการทํางาน 

6.2.2 ขอจํากัดของระบบ 

ขอจํากัดที่พบของการใชงานระบบกับโรงงานอุตสาหกรรมเครื่องหนังตัวอยาง คือ 

ระบบวางแผนและควบคุมการผลิตในโรงงานเครื่องหนังนี้ เปนระบบที่ชวยสนับสนุนการปฏิบัติงาน

เทานั้น ซึ่งจะรับและจัดเก็บขอมูลที่มีความจําเปนกับการใชงานระบบ จากนั้นเมื่อผูใชงานตองการที่

จะใชงานในฟงกชั่นใด ระบบก็จะประมวลผลและนําเสนอขอมูลที่จําเปนใหกับผูใชงาน เพื่อสนับสนุน

ใหการตัดสินใจของผูใชงานมีความแมนยําและสอดคลองกับการดําเนินงานจริงมากยิ่งขึ้น 

ยกตัวอยางเชน การกําหนดวันผลิตใหกับทีมการผลิต ผูใชงานจะตองเปนผูเลือกวันผลิตใหกับทีมการ

ผลิตเอง โดยที่ระบบจะกําหนดลําดับการปฏิบัติงานกอน หลังของทีมการผลิตแตละทีมใหเทานั้น ทํา
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ใหผลลัพธโดยรวมที่ไดจากระบบยังไมใชผลลัพธที่ดีที่สุดหรืออยางนอยเปนผลลัพธที่มีการประมวลผล

อยางมีตรรกะโดยระบบ 

6.2.3 ประโยชนจากการใชงานระบบ 
• การตั้งคาขอมูลตาง ๆ เชน ขอมูลโครงสรางโรงงาน เครื่องจักร พนักงาน วันและเวลา

ทํางานสามารถทําไดครบถวน และนําไปใชในขั้นตอนอื่น ๆ ได 

• ชวยลดความผิดพลาดที่เกิดจากการตัดสินใจของพนักงานในสวนการปฏิบัติงานใน

ข้ันตอนปมตัดหนัง เนื่องจากมีการแบงหนาที่ของพนักงานแตละคนตอกลุมชิ้นสวน

ผลิตภัณฑอยางชัดเจน ทําใหไมเกิดการทํางานซ้ําซอน 

• การจําลองแผนผังการผลิตจากโรงงานมาไวในระบบ สงผลใหสามารถแสดง

แผนปฏิบัติการในลักษณะรูปภาพ ทําใหมีความชัดเจนและเขาใจงาย 

• ระบบสามารถเชื่อมโยงขอมูล เพื่อออกรายงานที่เปนประโยชนตอหนวยงานได เชน 

มีการเชื่อมโยงขอมูลกับระบบชวยคํานวณคาเวลามาตรฐานและทักษะการทํางาน 

ซึ่งเปนขอมูลที่เปนประโยชนตอการวางแผนการผลิต เปนตน 

• การแสดงตารางการทํางานของพนักงานมีลักษณะเปนแผนภาพ Gantt’s Chart ทํา

ใหงายตอการทําความเขาใจ 

• การแสดงขอมูลการผลิตบนเสนกราฟ LOB ทําใหงายตอการทําความเขาใจและการ

วิเคราะหผลการปฏิบัติงาน  

6.2.4 ปญหาในการใชงานระบบ 
• การแสดงขอมูลเกี่ยวกับตารางการทํางานของพนักงานซึ่งมีลักษณะเปนแผนภาพ 

Gantt’s Chart สามารถแสดงเวลาละเอียดไดถึงระดับช่ัวโมงเทานั้น 

• การแกไขขอมูลบางสวนในระบบอาจทําไดยากในบางกรณี เชน การแกไขทีมการ

ผลิต ในกรณีที่ทีมการผลิตนั้นยังมีงานคางอยู ระบบจะไมอนุญาตใหมีการแกไขทีม

การผลิตได 

• การทํางานในบางสวนของระบบ เชน ตารางแผนการผลิตรายเดือน และการคํานวณ

เวลามาตรฐานและทักษะการทํางาน มีการทํางานที่ตองเชื่อมโยงกับระบบอ่ืน ดังนั้น 

หากนําเอาระบบวางแผนและควบคุมการผลิตในโรงงานเครื่องหนังไปใชเพียงสวน

เดียวจะทําใหไมสามารถใชฟงกชั่นการทํางานในสวนนี้ได 
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6.2.5 ขอเสนอแนะในการปรับปรุงระบบ 

เนื่องจากระบบนี้มีสวนงานที่เกี่ยวของคือ สวนงานวางแผนการผลิต และสวนงาน

การผลิต ดังนั้น เพื่อปองกันความผิดพลาดของระบบ และปองกันการเขามาใชขอมูล แกไขขอมูลแบบ

ผิดวัตถุประสงคการใชงานระบบ จึงควรสรางระบบการกําหนดอํานาจในการเขาถึงการใชงานในสวน

ตาง ๆ ของระบบ เพื่อใหสามารถกําหนดอํานาจ หนาที่ ของแตละบุคลากรที่สามารถเขาใชงานได 

 
6.3 ปญหาและอุปสรรคในการทําวิจัย 

1. การเก็บขอมูลบางสวนที่เกี่ยวกับการวางแผนการผลิตไมสามารถทําไดโดยตรง เนื่องจาก
เปนขอมูลที่เปนความลับของโรงงาน ทําใหตองใชการสอบถามความคิดเห็นจากผูเชี่ยวชาญแทน 

2. การเก็บขอมูลในสวนการผลิตตองอาศัยการสัมภาษณจากผูเชี่ยวชาญหลายคน ที่มี

ประสบการณแตกตางกัน ทั้งนี้เพื่อใหการออกแบบระบบใกลเคียงกับการปฏิบัติงานจริงของพนักงาน

สวนใหญ 

3. ลักษณะการปฏิบัติงานจริงมีความยืดหยุนในดานขั้นตอนการปฏิบัติงาน ทําใหตองมีการ

กําหนดขั้นตอนการปฏิบัติงานอยางชัดเจนกอนที่จะออกแบบระบบ 

4. ขอมูลตาง ๆ ที่ถูกนํามาใชงานในระบบ ผูใชงานตองใหความสําคัญในเรื่องของความ

ถูกตอง และตองคอยปรับปรุงขอมูลใหทันสมัยและตรงกับความเปนจริงอยูเสมอ เพื่อใหผลของการใช

งานระบบมีความถูกตองและแมนยํามากที่สุด 

5. การใชงานระบบในชวงแรกอาจทําไดยาก เนื่องจากความเคยชินในการทํางานในรูป

แบบเดิม ดังนั้นจึงตองอาศัยเวลาเพื่อใหผูใชงานเคยชินกับระบบที่ไดออกแบบไว 

6. ในการวิเคราะหและออกแบบระบบใหมีประสิทธิภาพ และสื่อสารกับผูเขียนโปรแกรมได

จริงนั้น ตองอาศัยประสบการณในการทํางาน รวมทั้งความรูพื้นฐานเกี่ยวกับวิธีการพัฒนาระบบแบบ

วงจรการพัฒนาระบบ (System Development Life Cycle : SDLC) แบบ Adapted Waterfall และ 

ความรูเกี่ยวกับเครื่องมือที่ใชในการอธิบายงานในสวนตาง ๆ อยางมาก เชน แผนภาพกระแสขอมูล 

(Data Flow Diagram: DFD) เพื่อจําลองขั้นตอนการทํางานของระบบใหงายตอการทําความเขาใจ

ของผูออกแบบระบบ และ ผูเขียนโปรแกรม เปนตน ทําใหการวิเคราะหและออกแบบระบบในงานวิจัย

นี้ ตองใชเวลาในการศึกษามาก 
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6.4 ขอเสนอแนะในการทํางานวิจัย 

เนื่องจากระบบวางแผนและควบคุมการผลิตในโรงงานเครื่องหนังนี้เปนเพียงระบบที่

ชวยสนับสนุนการปฏิบัติงานของพนักงานเทานั้น ไมไดใหผลลัพธที่ดีที่สุดแกผูใชงาน ดังนั้นจึงควร

พัฒนาใหระบบสามารถใหผลลัพธที่ดีที่สุดแกผูใชงานได เพื่อใหระบบวางแผนและควบคุมการผลิตใน

โรงงานเครื่องหนังนี้มีประสิทธิภาพมากยิ่งขึ้น   
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สวนงานการประกอบจะแบงเปนการประกอบชิ้นสวน  และการประกอบ

ผลิตภัณฑ โดยมีการปฏิบัติงานแยกกันระหวางผลิตภัณฑกระเปาสตางคและกระเปาถือ ขอมูล

เกี่ยวกับข้ันตอนการปฏิบัติงาน สามารถแสดงไดดังนี้ 

 

กระเปาสตางค 

ข้ันตอนการประกอบกระเปาสตางคแสดงไวในรูป ก.1 ซึ่งประกอบดวยชิ้นสวน

ตาง ๆ ดังนี้ 

A 

A01 : แผนหนังชิ้นชั้น  

A02 : แผนหนังชิ้นเต็ม 

A03 : แผนหนังชิ้นชองกระจก 

A04 : แผนหนังชิ้นบน 

A05 : แผนหนังชิ้นลวง 

A06 : แผนหนังชิ้นกลาง 

A07 : แผนหนังชิ้นคั่นธนบัตร 

A08 : แผนหนังชิ้นโชวดานหนา 

A09 : แผนหนังชิ้นคาดปาก 

A10 : แผนหนังชิ้นโชวดานหลัง 

A11 : แผนหนังกลางชิ้นโชว 

 

AP 

AP01 : พลาสติกปดชิ้นชองกระจก 

AP02 : โลโก 
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AP03 : ตราเหล็กโลโก 

AP04 : แผนหนังกั้นโลโก 

AP05 : พลาสติกหุมโลโกกันรอย 

 

B 

B01 : ซับในชิ้นชั้น ชิ้นเต็ม และชิ้นกระจก 

B02 : ซับในชิ้นบน 

B03 : ซับในชิ้นลวง 

B04 : ซับในชิ้นกลาง 

B05 : ซับในชิ้นค่ันธนบัตร 

B06 : ซับในชิ้นคาดปาก 

 

C 

C01 : Co-frame ชิ้นโชว 

 

P 

P01 : ชิ้นใน 

P02 : ชิ้นโชว 

 

SP 

SP01 : ชิ้นชั้น 

SP02 : ชิ้นเต็ม 

SP03 : ชิ้นชองกระจก 

SP04 : ชิ้นบน 
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SP05 : ชิ้นลวง 

SP06 : ชิ้นกลาง 

SP07 : ชิ้นคั่นธนบัตร 

SP08 : ชิ้นโชวดานหนา 

SP09 : ชิ้นคาดปาก 

SP10 : ชิ้นโชวดานหลัง 
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รูปที่ ก.1 ชิ้นสวนที่ใชในการผลิตกระเปาสตางค 
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สวนงานประกอบชิ้นสวนกระเปาสตางค 

เปนสวนงานที่ประกอบชิ้นสวนยอยเพื่อนําไปประกอบเปนกระเปาสตางค เร่ิม

จากการรับช้ินสวนจากแผนกตัด ซึ่งประกอบดวยแผนหนังชิ้นชั้น(A01) แผนหนังชิ้นเต็ม(A02) แผน

หนังชิ้นชองกระจก(A03) แผนหนังชิ้นบน(A04) แผนหนังชิ้นลวง(A05) แผนหนังชิ้นกลาง(A06) 

แผนหนังชิ้นคั่นธนบัตร(A07) และแผนหนังชิ้นคาดปาก(A09) โดยกระบวนการผลิตของสวนงาน

ประกอบชิ้นสวนจะแสดงในรูปที่ ก.2 และมีรายละเอียดของแตละขั้นตอนดังนี้ 

 ข้ันตอนการผลิตของสวนงานประกอบชิ้นสวน 

1. ทาสีขอบของแผนหนังเพื่อความสวยงาม 

2. ทากาวแผนหนังเพื่อนําไปติดกับซับใน 

3. ทากาวซับใน 

4. ติดแผนหนังเขากับซับใน 

5. อัดเสนแผนหนังที่ทําการติดซับในเรียบรอยแลวเพื่อเปนแนวเสนสําหรับการนําไปพับ
ขอบริม 

6. ทากาวแผนหนังดานบนเพื่อพับริมขอบหนัง 

7. พับริมโดยพับขอบริมดานบนของแผนหนังตรงขามกับดานที่ติดซับใน 

8. กลิ้งเรียบโดยใชลูกกลิ้งเหล็กกลิ้งทับแผนหนังที่ทําการพับริม 2 รอบ 

9. ตรวจสอบ โดยตรวจสอบคราบกาวและแนวการติดกาว 

หมายเหตุ : ชิ้นสวนของชิ้นกลาง ทําตามชั้นตอนที่ 2-4 
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รูปที่ ก.2 ขั้นตอนการผลิตของสวนงานประกอบชิ้นสวนกระเปาสตางค 

 

สวนงานประกอบผลิตภัณฑกระเปาสตางค 

เปนสวนงานที่นําชิ้นสวนทั้งหมด (ชิ้นสวนจากสวนงานประกอบชิ้นสวน แผนหนัง

ชิ้นโชวดานหนา แผนหนังชิ้นโชวดานหลัง แผนหนังชิ้นโชวชิ้นกลาง และอุปกรณประดับตางๆ) มา

ประกอบเขาดวยกัน โดยการติดกาว และเย็บประกอบใหไดรูปทรงตามแบบ 
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 ข้ันตอนการผลิตของสวนงานประกอบผลิตภัณฑ 

สําหรับข้ันตอนการผลิตของสวนงานประกอบผลิตภัณฑจะแสดงใน Assembly 

Process Chart  ดังรูปที่ ก.3-ก.4 และตัวเลขที่แสดงในรูปมีความหมายและรายละเอียดดังตอไปนี้ 

• การประกอบชิ้นในดานซาย และดานขวา 

1. ทากาวชิ้นชั้น(SP01) จํานวน 8 ชิ้น และชิ้นบน(SP04) จํานวน 2 ชิ้น  

2. ติดประกอบชิ้นชั้น(SP01) และชิ้นบน(SP04) โดยเรียงกันดานละ 4 ชิ้น 

3. เย็บช้ินสวนที่ติดกันแลวตามแนวการติด 

4. ตัดดายหลังจากการเย็บ 

5. ทากาวชิ้นเต็ม(SP02) และชิ้นกระจก(SP03)  

6. ติดชิ้นเต็มที่ดานหนาชิ้นชั้นดานซาย และติดชิ้นชองกระจกที่ดานหนาชิ้นชั้นดานขวา 

7. อัดเสนแผนหนังหลังจากที่ทําการติดชิ้นเต็ม และติดชิ้นชองกระจกเรียบรอยแลวเพื่อ

เปนแนวเสนสําหรับการนําไปพับขอบริม 

8. ทากาวขอบริมรอบแผนหนังเพื่อพับริมขอบหนัง 

9. พับริมรอบชิ้นสวน 

10. กลิ้งเรียบโดยใชลูกกลิ้งเหล็กกลิ้งทับแผนหนังที่ทําการพับริม 2 รอบ 

11. ตกแตงขอบริมโดยใชไมรีดขอบริมใหเรียบ 

12. ตกแตงขอบริมดวยความรอนเพื่อทําใหขอบริมเรียบ 

13. เย็บขอบริมดานซายและขวาของชิ้นสวน 

14. ตัดดายหลังจากการเย็บ 

15. ตรวจสอบโดยตรวจดูคราบกาว 

16. ทากาวชิ้นลวง(SP05)  
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17. ติดชิ้นลวง(SP05) ดานหลังของชิ้นสวนทั้งดานซายและดานขวา 

• การประกอบชิ้นใน 

18. ทากาวชิ้นกลาง(SP06)  

19. ติดประกอบชิ้นกลาง(SP06) ชิ้นสวนในดานซาย และชิ้นสวนในดานขวาเขาดวยกัน 

20. อัดเสนแผนหนังหลังจากการประกอบ 

21. ทากาวขอบริมรอบแผนหนังเพื่อพับริมขอบหนัง 

22. พับริมรอบชิ้นสวน 

23. ตกแตงขอบริมดวยความรอนเพื่อทําใหขอบริมเรียบ 

24. เย็บรอบชิ้นสวนที่ทําการประกอบแลว 

25. ตัดดายหลังจากการเย็บ 

26. เจียรขอบเพื่อตกแตงขอบในใหเรียบยิ่งขึ้น 

27. ทากาวขอบรอบใบ 

28. ทากาวชิ้นคั่นธนบัตร(SP07) 

29. ติดชิ้นคั่นธนบัตร(SP07) ดานหลังของชิ้นสวนทําให ไดชิ้นใน(P01) 

• ประกอบตัวกระเปาสตางค 

30. ทากาวรอบขอบแผนหนัง A08 และ A10 

31. พับริมรอบแผนหนัง 

32. กลิ้งเรียบโดยใชลูกกลิ้งเหล็กกลิ้งทับแผนหนังที่ทําการพับริม 2 รอบ 

33. ทากาวขอบรอบแผนหนัง A11 

34. ติดประกอบแผนหนัง A08, A10 และ A11 เขาดวยกัน โดยติดแผนหนัง A08 ไว

ดานซาย และติดแผนหนัง A10 ไวดานขวา 
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35. เย็บประกอบตรงจุดที่ติดประกอบ 

36. ตัดดายหลังจากการเย็บ 

37. ทาสีชองรูโลโกตรงขอบหนังดานใน 

38. ติดแผนกันยืดหลังรูโลโก 

39. ใสโลโกลงไปในชองรูโลโก 

40. ทากาวขอบริม co-frame 

41. ติด co-frame ลงบนชิ้นสวนดานหลังของหนังชิ้นโชว 

42. ทากาวขอบรอบชิ้นคาดปาก(SP09)  

43. ติดชิ้นคาดปากทับบน co-frame ที่ติดประกอบบนแผนหนัง 

44. ทุบรอบขอบของชิ้นสวนที่ประกอบ 

45. บากหนังชิ้นโชวเพื่อเตรียมการพับริม 

46. ทากาวขอบริมของชิ้นโชว 

47. พับริมรอบชิ้นสวน 

48. กล้ิงเรียบโดยใชลูกกลิ้งเหล็กกลิ้งทับแผนหนังที่ทําการพับริม 2 รอบ ทําใหไดชิ้นโชว

(P02) 

49. ทากาวชิ้นโชว(P02) และชิ้นใน(P01) 

50. ติดประกอบชิ้นโชว(P02) และชิ้นใน(P01) โดยติดชิ้นโชว(P02) ไวดานหลังของชิ้นใน

(P01) 

51. ทุบรอบขอบกระเปา 

52. ปาดมุมของชิ้นสวนประกอบทั้งสี่มุมใหโคง 

53. ทากาวขอบริมกระเปา 
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54. พับริมรอบกระเปา 

55. จับจีบที่มุมของกระเปาทั้งสี่ดาน 

56. ตกแตงขอบริมดวยความรอนเพื่อทําใหขอบริมเรียบ 

57. เย็บรอบใบกระเปา 

58. ตัดดายหลังจากการเย็บ 

59. ตัดขอบดานในเพื่อตกแตงใหขอบเรียบสวยงาม 

60. ทาสีตกแตงตรงขอบรอบใบ 

61. ตรวจสอบคราบกาวที่ติดกระเปาพรอมทําความสะอาด 
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กระบวนการประกอบกระเปาสตางค (Wallet)

ชิ้นในช้ินสวนในดานซาย กระเปาสตางคช้ินสวนในดานขวา

1

2

3

4

5

8

9

6

12

10

7

11

13

14

17

16

15

30

37

38

35

33

31

40

32

39

36

34

5

7

10

16

11

4

12

17

14

6

13

2

1

3

15

8

9

21

19

22

18

20

41

 
รูปที่ ก.3 ขั้นตอนการผลิตของสวนงานประกอบผลิตภัณฑกระเปาสตางค 
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กระบวนการประกอบกระเปาสตางค (Wallet)

กระเปาสตางคชิ้นในช้ินสวนในดานขวาช้ินสวนในดานซาย

49

43

50

47

46

48

52

53

42

45

51

44

54

29

26

28

24

23

27

25

58

57

56

59

55

60

61

 
รูปที่ ก.4 ขั้นตอนการผลิตของสวนงานประกอบผลิตภัณฑกระเปาสตางค (ตอ) 
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กระเปาถือ 

ข้ันตอนการประกอบกระเปาสตางคแสดงไวในรูป ก.5 ซึ่งประกอบดวยชิ้นสวน

ตาง ๆ ดังนี้ 

A 

A01 : แผนหนังชิ้นโชวหนา/หลัง 

A02 : แผนหนังชิ้นโชวดานขาง 

A03 : แผนหนังชิ้นโชวดานลาง 

A04 : แผนหนังชิ้นสายกระเปา 

A05 : แผนหนังชิ้นแปนคลองสาย 

A06 : แผนหนังหุมซับในดานหนา/หลัง 

A07 : แผนหนังหุมซับในดานขาง 

A08 : แผนหนังหุมซิบ 

 

AP 

AP01 : หวงเหล็กคลองสาย 

AP02 : สายซิบ 

 

ASP 

ASP01 : ชิ้นสวนประกอบชิ้นโชวดานหนา/หลังกระเปา 

ASP02 : ชิ้นสวนประกอบซับในดานหลัง 

 

B 

B01 : แผนซับในชิ้นหนา/หลัง 

B02 : แผนซับในชิ้นขาง 
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B03 : แผนซับในถุง 

 

C 

C01 : Co-frame ชิ้นตัว(ดานหนา/ดานหลัง) 

C02 : Co-frame ชิ้นขาง 

C03 : Co-frame ชิ้นลาง 

C04 : Co-frame ซับในหนา/หลัง 

 

P 

P01 : ชิ้นหนังโชวดานนอก 

P02 : ซับใน 

 

S 

S01 : วัสดุเสริมชิ้นตัว 

S02 : วัสดุเสริมชิ้นขาง 

 

SP 

SP01 : ชิ้นสวนหนังชิ้นโชวดานหนา/หลังกระเปา 

SP02 : ชิ้นสวนหนังชิ้นโชวดานขางกระเปา 

SP03 : ชิ้นสวนหนังชิ้นโชวดานลางกระเปา 

SP04 : สายกระเปา 

SP05 : แปนคลองสายกระเปา 

SP06 : ชิ้นตัวซับในดานหลัง 

SP07 : ถุงซิบ 
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SP08 : ชิ้นตัวซับในดานหนา 

SP09 : ชิ้นตัวซับในดานขาง 

SP10 : ชิ้นซิบ 
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รูปที่ ก.5 ชิ้นสวนที่ใชในการผลิตกระเปาถือ 
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แผนกผลิตกระเปาถือประกอบดวยแผนกยอย 4 แผนกดวยกันคือ แผนกชิ้นสวนตัวหนังชิ้นโชว, 

แผนกซับใน, แผนกสายกระเปา และแผนกประกอบ ซึ่งมีรายละเอียดแตละแผนกดังนี้ 

 

สวนงานประกอบชิ้นสวนตัวหนังชิ้นโชวของกระเปาถือ 

เปนสวนงานที่ผลิตชิ้นสวนยอยเพื่อจะนําไปประกอบเปนหนังที่โชวดานนอกของ

กระเปาถือ เร่ิมจากการรับชิ้นสวนจากแผนกตัด ซึ่งประกอบดวยแผนหนังชิ้นโชวหนา/หลัง(A01) 

แผนหนังชิ้นโชวดานขาง(A02) แผนหนังชิ้นโชวดานลาง(A03) แผนหนังชิ้นแปนคลองสาย(A05) 

โดยกระบวนการผลิตของแผนกชิ้นสวนตัวหนังชิ้นโชวจะแยกเปนกระบวนการยอยตาง ๆ ดังนี้  

กระบวนการผลิตชิ้นสวนหนังชิ้นโชวดานหนา/หลังกระเปา(SP01) กระบวนการผลิตชิ้นสวนหนัง

ชิ้นโชวดานขางกระเปา(SP02) กระบวนการผลิตชิ้นสวนหนังชิ้นโชวดานลางกระเปา(SP03) และ 

กระบวนการผลิตแปนคลองสายกระเปา(SP05) ซึ่งกระบวนการเหลานี้จะแสดงดังรูป ที่ ก.6-ก.9 

ตามลําดับ และมีรายละเอียดของแตละขั้นตอนดังนี้ 

 ข้ันตอนการผลิตชิ้นสวนหนังชิ้นโชวดานหนา/หลังกระเปา(SP01) 

1. ลอกแผนกาววัสดุเสริมชิ้นตัว(S01)  

2. ติดวัสดุเสริมชิ้นตัว(S01) กับแผนหนังชิ้นโชวหนา/หลัง(A01) โดยติดที่ดานหลังของ

แผนหนัง 

3. กลิ้งเรียบโดยใชลูกกลิ้งเหล็กกลิ้งทับแผนหนังที่ทําการติดวัสดุเสริมไป-กลับ 1 รอบ ทั่ว

แผนหนัง 

4. ทากาวขอบริมแผนหนังชิ้นโชวหนา/หลัง(A01) 

5. พับริมดานซายและดานขวาของแผนหนังชิ้นโชวหนา/หลัง(A01) 

6. ทากาว Co-frame ชิ้นตัว(ดานหนา/ดานหลัง)(C01) 

7. ติด Co-frame ชิ้นตัว(ดานหนา/ดานหลัง)(C01) กับแผนหนังชิ้นโชวหนา/หลัง(A01) 

โดยติดปลายดานบนของแผนหนัง 

8. พับริมดานบนแผนหนังชิ้นโชวหนา/หลัง(A01) ปดปลายดานบน Co-frame 
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9. กลิ้งเรียบโดยใชลูกกลิ้งเหล็กกลิ้งทับแผนหนังที่ทําการพับริม 2 รอบ 

10. เก็บช้ินสวนหนังชิ้นโชวดานหนา/หลังกระเปา(SP01) รอการประกอบ 

 

กลิ้งเรียบ

ทากาวขอบริมแผนหนัง (A01)

ติดCo-frame  (C01) ปลายแผนหนัง (A 01)

พับริม

พับริมปาก

ติดวัสดุเสริมกับแผนหนังช้ินโชวหนา/หลัง (A01) 

กลิ้งเรียบ

ทากาว Co-frame  (C01)

ลอกแผนกาววัสดุเสริมชิ้นตัว (S01)

เก็บช้ินสวนรอการประกอบ
 

รูปที่ ก.6 ขั้นตอนการผลิตชิ้นสวนหนังชิ้นโชวดานหนา/หลังกระเปา(SP01) 
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 ข้ันตอนการผลิตชิ้นสวนหนังชิ้นโชวดานขางกระเปา(SP02) 

1. ลอกแผนกาววัสดุเสริมชิ้นตัว(S02) 

2. ติดวัสดุเสริมช้ินตัว(S02) กับแผนหนังชิ้นโชวดานขาง(A02) โดยติดที่ดานหลังของ

แผนหนัง 

3. กลิ้งเรียบโดยใชลูกกลิ้งเหล็กกลิ้งทับแผนหนังที่ทําการติดวัสดุเสริมไป-กลับ 1 รอบ ทั่ว

แผนหนัง 

4. ทากาวขอบริมแผนหนังชิ้นโชวดานขาง(A02) 

5. พับริมดานซายและดานขวาของแผนหนังชิ้นโชวดานขาง(A02) 

6. ทากาว Co-frame ชิ้นขาง(C02) 

7. ติด Co-frame ชิ้นตัวขาง(C02) กับแผนหนังชิ้นโชวดานขาง(A02) โดยติดปลาย

ดานบนของแผนหนัง 

8. พับริมดานบนแผนหนังชิ้นโชวดานขาง(A02) ปดปลายดานบน Co-frame 

9. กลิ้งเรียบโดยใชลูกกลิ้งเหล็กกลิ้งทับแผนหนังที่ทําการพับริม 2 รอบ 

10. เก็บชิ้นสวนหนังชิ้นโชวดานขาง(SP02) รอการประกอบ 



 

 

201 

กลิ้งเรียบ

ทากาวขอบริมแผนหนัง (A02)

ติดCo-frame  (C02) ปลายแผนหนัง (A 02)

พับริม

พับริมปาก

ติดวัสดุเสริมกับแผนหนังชิ้นโชวดานขาง (A02) 

กลิ้งเรียบ

ทากาว Co-frame  (C02)

ลอกแผนกาววัสดุเสริมชิ้นขาง (S02)

เก็บช้ินสวนรอการประกอบ
 

รูปที่ ก.7 ขั้นตอนการผลิตชิ้นสวนหนังชิ้นโชวดานขาง(SP02) 

 

 ข้ันตอนการผลิตชิ้นสวนหนังชิ้นโชวดานลางกระเปา(SP03) 

1. ทากาวขอบริมแผนหนังชิ้นโชวดานลาง(A03) 

2. ทากาวขอบริม Co-frame ชิ้นลาง(C03) 
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3. ติด Co-frame ชิ้นลาง(C03) กับแผนหนังชิ้นโชวดานลาง(A03) โดยติดลงในอุปกรณ

ชวย ทําให Co-frame อยูกึ่งกลางดานหลังของแผนหนัง 

4. พับริมรอบดานของแผนหนัง 

5. ทุบขอบริมรอบดาน 

6. ตัดมุมหนังที่เกินออกมาทั้งสี่มุม  

7. เก็บช้ินสวนหนังชิ้นโชวดานลางกระเปา(SP03) รอการประกอบ 

 

ทากาวขอบริม Co-frame  (C03)

ติด Co-frame (C03) กับแผนหนัง(A03)

พับริม

ตัดมุม

ทากาวขอบริมแผนหนัง A 03

ทุบขอบริม

เก็บช้ินสวนรอการประกอบ
 

รูปที่ ก.8 ขั้นตอนการผลิตชิ้นสวนหนังชิ้นโชวดานลาง(SP03) 
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ข้ันตอนการผลิตแปนคลองสายกระเปา(SP05) 

1. ทากาวขอบริมแผนหนังชิ้นแปนคลองสาย(A05) 

2. พับริมดานซายและดานขวาของแผนหนัง 

3. กลิ้งเรียบโดยใชลูกกลิ้งเหล็กกลิ้งทับแผนหนังที่ทําการพับริม 2 รอบ 

4. เก็บช้ินสวนแปนคลองสายกระเปา(SP05) รอการประกอบ 

 

พับริม

ทากาวแผนหนัง A 05

กล้ิงเรียบ

เก็บช้ินสวนรอการประกอบ
 

รูปที่ ก.9 ขั้นตอนการผลิตชิ้นแปนคลองสายกระเปา(SP05) 

 

สวนงานประกอบชิ้นสวนซับใน 

เปนสวนงานที่ทําการผลิตซับใน ซึ่งมีลักษณะเปนถุงที่เปนสวนประกอบของ

กระเปาดานใน ซับในนี้ประกอบดวย ถุงซับใบเล็กที่ติดอยูกับซับในดานหลัง และซับในดานตาง ๆ 

ที่ประกอบเปนถุงซับในใบใหญ โดยรับชิ้นสวนแผนหนังและแผนซับในมาจากแผนกตัด แผนหนังที่

รับมาคือ แผนหนังหุมซับในดานหนา/หลัง(A06) แผนหนังหุมซับในดานขาง(A07) และแผนหนัง

หุมซิบ(A08) ในสวนของซับในที่รับมาคือ แผนซับในชิ้นหนา/หลัง(B01) แผนซับในชิ้นขาง(B02) 

และแผนซับในถุงซิบ(B03) สําหรับข้ันตอนการผลิตของแผนกซับในจะแสดงใน Assembly 

Process Chart  ดังรูปที่ ก.10-ก.11 และตัวเลขที่แสดงในรูปมีความหมายและรายละเอียด

ดังตอไปนี้ 
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 ข้ันตอนการประกอบชิ้นตัวซับในดานหลัง(SP06) 

1. ทากาวแผนหนังหุมซิบ(A08) จํานวน 2 ชิ้น 

2. พับริมแผนหนังหุมซิบ(A08) 

3. กลิ้งเรียบโดยใชลูกกลิ้งเหล็กกลิ้งทับแผนหนังที่ทําการพับริม 2 รอบ 

4. ทากาวแผนหนังที่ทําการพับริมเรียบรอยแลว 

5. ติดหนังหุมซิบกับสายซิบ(AP02) ตรงปลายทั้งสองดาน 

6. เย็บช้ินสวนที่ติดกันแลว ตามแนวการติด 

7. ทําการตัดดายหลังจากการเย็บ ทําใหไดชิ้นซิบ(SP10) 

8. ติดเทปกาวแผนซับในถุง(B03) บริเวณดานบนของแผนซับใน 

9. ลอกเทปกาวที่ทําการติดบนแผนซับในถุง(B03) 

10. ติดแผนซับในถุง(B03) กับช้ินซิบ(SP10)  

11. เย็บช้ินสวนที่ติดกันแลว ตามแนวการติด 

12. ตัดดายหลังจากการเย็บ 

13. ทากาวดานขางและดานลางของแผนซับในถุง(B03) 

14. พับแผนซับในถุง(B03) ใหเปนถุงรูปทรงสี่เหลี่ยม 

15. เย็บรอบใบตามแนวที่ทากาว 

16. ตัดดายหลังจากการเย็บ ทําใหไดถุงซิบ(SP07) 

17. ติดเทปกาวถุงซิบ(S07) บริเวณดานบนของถุงดานหลังซิบ 

18. ติดเทปกาวแผนหนังหุมซับในดานหลัง(A06) บริเวณปลายดานลาง 

19. ลอกเทปกาวที่ทําการติดบนถุงซิบ(S07) 



 

 

205 

20. ติดแผนซับในชิ้นหลัง(B01) กับถุงซิบ(SP07) 

21. ลอกเทปกาวที่ทําการติดบนแผนหนังหุมซับในดานหลัง(A06) 

22. ติดแผนหนังหุมซับในดานหลัง(A06) ทับบนถุงซิบ(SP07) ที่ติดกับแผนซับในช้ินหลัง

(B01) 

23. เย็บช้ินสวนที่ติดกันแลว ตามแนวการติด 

24. ตัดดายหลังจากการเย็บ 

25. ทากาว Co-frame ซับในดานหลัง(C04) โดยทาบริเวณปลายดานบน 

26. ติด Co-frame ซับในดานหลัง(C04) กับแผนซับในดานหลัง หลังจากการเย็บโดยติด

บริเวณปลายดานลาง 

27. ทากาวขอบริมแผนหนังหุมซับในดานหลัง(A06) ดานบน 

28. พับริมแผนหนังหุมซับในดานหลัง(A06) 

29. กลิ้งเรียบโดยใชลูกกลิ้งเหล็กกลิ้งทับแผนหนังที่ทําการพับริม 2 รอบ ทําใหไดชิ้นตัวซับ

ในดานหลัง(SP06) 

 

ข้ันตอนการประกอบชิ้นตัวซับในดานขาง(SP09) 

30. ติดเทปกาวแผนหนังหุมซับในดานขาง(A07) บริเวณปลายดานลาง 

31. ลอกเทปกาวที่ทําการติดบนแผนหนังหุมซับในดานขาง(A07) 

32. ติดแผนหนังหุมซับในดานขาง(A07) กับแผนซับในชิ้นขาง(B02) 

33. เย็บช้ินสวนที่ติดกันแลว ตามแนวการติด 

34. ตัดดายหลังจากการเย็บ 

35. ทากาวขอบริมแผนหนังหุมซับในดานขาง(A07) ดานบน 
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36. พับริมแผนหนังหุมซับในดานขาง(A07) 

37. กลิ้งเรียบโดยใชลูกกลิ้งเหล็กกลิ้งทับแผนหนังที่ทําการพับริม 2 รอบ ทําใหไดชิ้นตัวซับ

ในดานขาง(SP09) 

 

ข้ันตอนการประกอบตัวซับใน(P02) 

38. ติดเทปกาวแผนหนังหุมซับในดานหนา(A06) บริเวณปลายดานลาง 

39. ลอกเทปกาวที่ทําการติดบนแผนหนังหุมซับในดานหนา(A06) 

40. ติดแผนหนังหุมซับในดานหนา(A06) กับแผนซับในชิ้นหนา(B01) 

41. เย็บช้ินสวนที่ติดกันแลว ตามแนวการติด 

42. ตัดดายหลังจากการเย็บ 

43. ทากาว Co-frame ซับในดานหนา(C04) โดยทาบริเวณปลายดานบน 

44. ติด Co-frame ซับในดานหนา(C04) กับแผนซับในดานหนา หลังจากการเย็บโดยติด

บริเวณปลายดานลาง 

45. ทากาวขอบริมแผนหนังหุมซับในดานหนา(A06) ดานบน 

46. พับริมแผนหนังหุมซับในดานหนา (A06) 

47. กลิ้งเรียบโดยใชลูกกลิ้งเหล็กกลิ้งทับแผนหนังที่ทําการพับริม 2 รอบ ทําใหไดชิ้นตัวซับ

ในดานหนา(SP08) 

48. นําชิ้นตัวซับในดานหลัง(SP06) มาเย็บติดกับช้ินตัวซับในดานหนา(SP08) บริเวณ

ปลายดานลางของแผนซับในทั้งสองแผน 

49. ตัดดายหลังจากการเย็บ 

50. นําชิ้นตัวซับในดานขาง(SP09) ทั้งสองช้ินมาเย็บประกอบกับช้ินตัวซับในดานหลัง

(SP06) และชิ้นตัวซับในดานหนา(SP08) ที่ทําการเย็บเสร็จแลว 
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51. ตัดดายหลังจากการเย็บ ทําใหไดตัวซับใน(P02) 

 

 
รูปที่ ก.10 ขั้นตอนการผลิตซับใน 
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กระบวนการผลิตซับใน (P02) (ตอ)

ซับใน (P02)ชิ้นตัวซับในดานขาง (SP09)ชิ้นตัวซับในดานหลัง (SP06)ถุงซิบ (SP07)ชิ้นซิบ (SP10)

27

29

35

26

3628

37

34

49

47

43

46

48

51

44

45

42

50

 

รูปที่ ก.11 ขั้นตอนการผลิตซับใน (ตอ) 
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สวนงานประกอบสายกระเปา 

เปนสวนงานที่ผลิตสายกระเปา โดยรับชิ้นสวนหนังมาจากแผนกตัด แผนหนังที่

รับมาคือ แผนหนังชิ้นสายกระเปา(A04) ซึ่งจะนํามาประกอบเขากลับหวงเหล็กคลองสาย(AP01) 

โดยกระบวนการผลิตจะแสดงดังรูปที่ ก.12 และมีรายละเอียดของแตละขั้นตอนดังนี้ 

 

 ข้ันตอนการผลิตสายกระเปา (SP04) 

1. ทากาวขอบริมแผนหนังชิ้นสายกระเปา(A04) จํานวน 4 ชิ้น 

2. พับริมดานซายและดานขวาของแผนหนังชิ้นสายกระเปา(A04) 

3. กลิ้งเรียบโดยใชลูกกลิ้งเหล็กกลิ้งทับแผนหนังที่ทําการพับริม 2 รอบ 

4. ทากาวปลายสายทั้งสองดานของสายที่ทําการพับริมแลว 

5. ติดหวงเหล็กคลองสาย(AP01) ที่ปลายสายทั้งสองขางแลวพับปลายสายยึดหวงเหล็ก

คลองสาย 

6. ทากาวสายอีกเสนหนึ่งเพื่อเตรียมนําไปประกบ 

7. ตกแตงมุมสายที่ทากาวใหเรียบ 

8. ประกบสายกระเปา 

9. ตรวจสอบเช็ดคราบกาว 

10. จัดเก็บรอการประกอบ 
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พับริม

กล้ิงเรียบ

ทากาวสายประกบ A 04

ทากาวปลายสาย

ตบมุมสายกระเปา

ประกบสายกระเปา

ทากาวแผนหนัง A 04

ติดหวงคลองสาย

ตรวจสอบ

จัดเก็บ
 

รูปที่ ก.12 ขั้นตอนการผลิตสายกระเปา(SP04) 
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สวนงานประกอบผลิตภัณฑกระเปาถือ 

เปนสวนงานที่ทําการประกอบชิ้นสวนตาง ๆ ที่รับมาจากสวนงานผลติสวนตวัหนงั

ชิ้นโชว ซับใน และสายกระเปาเขาดวยกัน โดยการติดกาว และเย็บประกอบใหไดรูปทรงตามแบบ 

โดยกระบวนการผลิตของแผนกประกอบจะแสดงใน Assembly Process Chart ดังรูปที่ ก.13 และ

ตัวเลขที่แสดงในรูปมีความหมายและรายละเอียดดังตอไปนี้ 

 

 ข้ันตอนการผลิตของสวนงานประกอบผลิตภัณฑ 

1. ทากาวปลายสายชิ้นสวนแปนคลองสายกระเปา(SP05) 

2. ติดชิ้นสวนแปนคลองสายกระเปา(SP05) เขากับสายกระเปา(SP04) 

3. ทุบช้ินสวนใหติดกันแนนยิ่งขึ้น 

4. แตงขอบเพื่อความสวยงาม 

5. นําชิ้นสวนหนังชิ้นโชวดานหนา/หลังกระเปา(SP01) มาติดกับอุปกรณชวยติดสาย

กระเปา  

6. ทากาวบริเวณที่จะทําการติดแปนคลองสายกระเปาที่มีสายกระเปาติดอยู 

7. ทากาวแปนคลองสายกระเปาที่มีสายกระเปาติดอยู 

8. ติดแปนคลองสายกระเปาที่มีสายกระเปาติดอยู 

9. ทุบช้ินสวนใหติดกันแนนยิ่งขึ้น 

10. เย็บช้ินสวนที่ติดกันแลว ตามแนวการติด 

11. ตัดดายหลังจากการเย็บ ทําใหไดชิ้นสวนประกอบชิ้นโชวดานหนา/หลังกระเปา

(ASP01) 

12. ทากาวขอบริมดานขางของชิ้นสวนหนังชิ้นโชวดานขางกระเปา(SP02) 

13. ทากาวขอบริมดานขางของชิ้นสวนประกอบชิ้นโชวดานหนา/หลังกระเปา(ASP01) 
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14. ติดประกอบชิ้นสวนหนังชิ้นโชวดานขางกระเปา(SP02) เขากับ ชิ้นสวนประกอบชิ้น

โชวดานหนา/หลังกระเปา(ASP01) 

15. ทุบรอบใบใหชิ้นสวนติดกันแนนยิ่งขึ้น 

16. เย็บช้ินสวนที่ติดกันแลว ตามแนวการติด 

17. ตัดดายหลังจากการเย็บ 

18. พลิกกลับกระเปาใหดานในกลับออกมาอยูดานนอก 

19. ทากาวขอบริมชิ้นสวนหนังชิ้นโชวดานลางกระเปา(SP03) 

20. ติดชิ้นสวนหนังชิ้นโชวดานลางกระเปา(SP03) กับชิ้นสวนหนังชิ้นโชวดานขางกระเปา

(SP02) ที่ติดกับช้ินสวนประกอบชิ้นโชวดานหนา/หลังกระเปา(ASP01) เรียบรอยแลว 

21. พลิกกระเปาเอาสวนดานนอกออกโชว 

22. ตรวจสอบบริเวณที่ทําการติดชิ้นสวนหนังชิ้นโชวดานลางกระเปา(SP03) 

23. เย็บช้ินสวนที่ติดกันแลว ตามแนวการติด 

24. ตัดดายหลังจากการเย็บ ทําใหไดชิ้นหนังโชวดานนอก(P01) 

25. ทากาวปลายปากชิ้นหนังโชวดานนอก(P01) 

26. ทากาวปลายปากซับใน(P02) 

27. ติดชิ้นหนังโชวดานนอก(P01) เขากับซับใน(P02) 

28. หนีบรอบใบใหชิ้นสวนติดกันแนนยิ่งขึ้น 

29. ทุบบริเวณที่ติดแปนคลองสายใหชิ้นสวนติดกันแนนยิ่งขึ้น 

30. เย็บปากใบใหชิ้นหนังโชวดานนอก(P01) ติดกับซับใน(P02) 

31. ตัดดายหลังจากการเย็บ 

32. ตรวจสอบและทําความสะอาดรอบใบ 
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กระบวนการผลิตแผนกประกอบ

ชิ้นสวนประกอบชิ้นโชวดานหนา/หลังกระเปา (ASP01)การประกอบสายกระเปา ถุงซิบ (SP07)
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รูปที่ ก.13 ขั้นตอนการผลิตของสวนงานประกอบผลิตภัณฑกระเปาถือ 
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ภาคผนวก ข. 

พจนานกุรมของ Data Flow Diagram (Data Flow Dictionary) 
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ภาคผนวก ข. 
พจนานกุรมของ Data Flow Diagram (Data Flow Dictionary) 

 

จากสราง Data Flow Diagram เพื่อแสดงฟงกชั่นการทํางาน หรือข้ันตอนการการ

ทํางานของระบบวางแผนและควบคุมการผลิตในโรงงานเครื่องหนัง ทําใหทราบไดวามีขอมูลกลุม

ใดที่ถูกสงผานระหวางกระบวนการ และเพื่อเปนการอธิบายรายละเอียดของขอมูลเพิ่มเติม จึงตอง

ใชพจนานุกรมของ Data Flow Diagram (Data Flow Dictionary) ซึ่งใชในการอธิบายวาในแตละ

ชื่อของ Data Flow Diagram มีการสงผานขอมูลอะไร ประเภทไหนบาง รวมทั้งฐานขอมูลที่ใช โดย

มีรายละเอียดเกี่ยวกับ Data Flow Dictionary แสดงไดดังนี้ 
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ตารางที่ ข.1 ขอมูลที่อยูใน Data Flow Diagram 
 

หมายเลข ชื่อขอมูล ระดับ คําอธิบาย 

1 แผนการผลิตรายเดือน DFD 0 

DFD 1-1 

แผนการผลิตรายเดือนจะแสดงอยูในรูป

ของใบสั่งผลิตบนตารางเวลา  (Gantt’s 

chart) ซึ่งประกอบดวยรายชื่อใบส่ังผลิต 

กําหนดเริ่มผลิตและกําหนดเสร็จงาน 

รวมทั้งจํานวนที่ตองผลิต 

2 ใบส่ังผลิต DFD 0 

DFD 1-1 

ประกอบดวยขอมูลของผลิตภัณฑโดย

ละเอียด  คือ  จํานวน  สี  รูปแบบ  ขนาด 

วัตถุดิบที่ใช และเวลามาตรฐานในการ

ผลิต พรอมทั้งมี รูปภาพของผลิตภัณฑ

สําเร็จรูป โดย 1 คําสั่งผลิต จะมี 1 ชนิด

และรูปแบบผลิตภัณฑ เทานั้น 

3 กลุมใบส่ังผลติ DFD 0 

DFD 1-1 

กลุ ม ใบ ส่ังผลิตที่ จะถู กนํ า ไปจัดกลุ ม

ชิ้นสวนตอไป 

4 กลุมชิ้นสวน DFD 0 

DFD 1-1 

กลุมช้ินสวนอันเกิดจากการจัดกลุมตาม

วัตถุดิบหนังที่มีชนิดและสีเดียวกันเพื่อ

นําไปปฏิบัติงานรวมกันในขั้นตอนปมตัด

หนัง 

5 แผนผังการผลิต DFD 0 

DFD 1-2 

DFD 1-3 

ขอมูลแผนผังการผลิตที่ผูวางแผนสามารถ

สราง แกไขหรือลบ ไดตามความตองการ 

โดยตองเปนแผนผังการผลิตที่ยังไมถูก

นําไปใชงานเทานั้นจึงจะสามารถแกไขหรือ

ลบได 

6 ขอมูลเครื่องจักร DFD 0 

DFD 1-2 

ขอมูลเครื่องจักรจะถูกนําไปใชในหนาจอ

แผนผังการผลิต 

7 โครงสรางการผลิต DFD 0 

DFD 1-2 

DFD 1-4 

โครงสรางการผลิตที่แสดงในรูปแผนผัง

ตนไม (Tree Diagram) อันประกอบดวย 

ใบส่ังผลิต แผนภาพการผลิต และทีมผลิต 
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หมายเลข ชื่อขอมูล ระดับ คําอธิบาย 

8 แผนภาพการผลิต DFD 0 

DFD 1-2 

ขอมูลข้ันตอนการทํางานในระดับ Process 

และ Sub-process ของผลิตภัณฑแตละ

ชนิดซึ่งถูกตั้งมาพรอมกับผลิตภัณฑแลว 

9 ทีม DFD 0 

DFD 1-3 

ขอมูลทีมผลิตในสายการผลิตซึ่งจะถูก

มอบหมายใหปฏิบัติงานในระดับ Process 

10 ขอมูลพนักงาน DFD 0 

DFD 1-1 

DFD 1-3 

ประกอบดวยรายชื่อ ทีม และทักษะการ

ทํางานในระดับ Sub-process ซึ่งจะถูก

มอบหมายใหปฏิบัติงานในระดับ Sub-

process 

11 ผลการจัดสมดุล DFD 0 

DFD 1-3 

ผลของการจัดสมดุลและจัดสรรทรัพยากร

ทั้ งหมด  ซึ่ งประกอบด วย  วันปดงาน 

จํ านวนวันสาย  จํ านวนงานระหว า ง

กระบวนการ และคอขวดของกระบวนการ 

12 เวลาทํางานของทีมผลิต 

(Gantt’s chart) 

DFD 0 

DFD 1-3 

เวลาทํางานของทีมผลิต  จะแสดงถึง

ช ว ง เ วลาที่ ที มผ ลิตถู กมอบหมายให

ปฏิบัติงาน (ทั้งที่ปฏิบัติงานไปแลว และ

กําลังจะปฏิบัติงาน) และใชสําหรับบันทึก 

OT จากสายการผลิตดวย โดยจะแสดง

สัญลักษณตาง ๆ บน Gantt’s chart 

13 แผนปฏิบัติการ DFD 0 

DFD 1-3 

แผนปฏิบัติการเปนแผนการผลิตที่ผานการ

วัดผลการจัดสมดุลและปรับแกจนเปนที่

พอใจแลว ซึ่งประกอบดวย การจัดสรร

ทรัพยากรบุคคล การจัดสมดุลการผลิต 

โดยสายการผลิตสามารถนําแผนนี้ ไป

ปฏิบัติไดเลย 
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หมายเลข ชื่อขอมูล ระดับ คําอธิบาย 

14 สถานะ การจดัสรร

ทรัพยากร 

DFD 0 

DFD 1-3 

สถานะ การจัดสรรทรัพยากรใชสําหรับ

ตรวจสอบวาใบสั่งผลิตมีสถานะอยูใน

ข้ันตอนใด ซึ่งสถานะของใบสั่งผลิตมีดังนี้  

1. รวม Process แลว 2. กําหนดทีมแลว 

3. รวม Sub-processแลว  และ  4. เขาสู

สายการผลิตแลว 

15 จํานวนชิน้งานที่พนักงาน

ผลิตได 

DFD 0 

DFD 1-4 

ขอมูลจํานวนชิ้นงานที่พนักงานผลิตไดใน

ชวงเวลา ตามขั้นตอนการทํางานระดับ 

Sub-process ซึ่งขอมูลนี้จะถูกนําไป

ป รับป รุ ง เ รื่ อ งทั กษะการทํ า งานของ

พนักงาน 

16 ผลการผลิต DFD 0 

DFD 1-4 

ขอมูลจํานวนชิ้นงานที่แผนกผลิตไดใน

ชวงเวลาสิ้นสุดของแตละวัน 

17 วัน-เวลาเสร็จงาน  ขอมูลวันปดงานของใบสั่ งผลิต  เพื่ อ

ตรวจสอบจํานวนวันสาย 

18 จํานวน OT ทีใ่ช DFD 0 

DFD 1-4 

จํานวน OT ที่เกิดขึ้นนอกเหนือจากแผนที่

กําหนดไว ซึ่งสายการผลิตจะระบุจํานวน 

OT ที่เกิดขึ้นในตารางเวลาทํางานของทีม

ผลิต (Gantt’s chart) 

19 LOB DFD 0 

DFD 1-4 

ขอมูล Line of Balance ซึ่งจะถูกปรับให

ใหมอยูเสมอ เปนกราฟที่นําขอมูลจํานวน

ชิ้นงานที่พนักงานผลิตไดในแตละขั้นตอน

ในชวงเวลาหนึ่ง ๆ มาเปรียบเทียบกับคา

เปาหมายการผลิต เพื่อใหทราบถึงจุดที่

ตองเรงหรือชะลองาน 
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หมายเลข ชื่อขอมูล ระดับ คําอธิบาย 

20 จุดตรวจ DFD 0 

DFD 1-4 

จุดตรวจในขั้นเริ่มตนจะเปนทุกข้ันตอนใน

การปฏิบัติงานในระดับ Sub-process ซึ่ง

ผูใชงานสามารถเลือกเฉพาะจุดตรวจที่

ตองการได 

21 โครงสรางการผลิตเบื้องตน DFD 1-2 เปนแผนภาพการผลิตซึ่งถูกกําหนดมาจาก

กระบวนการทางธุรกิจ ไมสามารถแกไขได 

จึงตองนํามาบันทึกใหม  และเก็บไวใน

ฐานขอมูลโครงสรางการผลิต เพื่อใชงาน

ในขั้นตอนอื่น ๆ ตอไป 

22 โครงสรางการผลิตที่ผาน

การรวมขั้นตอนระดับ 

Process 

DFD 1-2 โครงสรางการผลิตที่ผานการรวมขั้นตอน

การปฏิบัติงานในระดับ Process แลว 

23 โครงสรางการผลิต และทีม

ผลิต 

DFD 1-2 โครงสรางการผลิตที่ไดกําหนดทีมผลิต

ใหกับ ข้ันตอนการปฏิบัติงานในระดับ 

Process แลว 

24 โครงสรางการผลิต และคา

ภาระงาน 

DFD 1-2 

DFD 1-3 

โครงสรางการผลิตไดที่คํานวณคาภาระ

งานจากเวลามาตรฐานแลว 

25 ข้ันตอนงานบนแผนผงัการ

ผลิต 

DFD 1-3 แผนผังการผลิตที่กําหนดขั้นตอนงานแลว 

26 โครงสรางการผลิตที่ผาน

การรวมขั้นตอนระดับ 

Sub-process 

DFD 1-3 โครงสรางการผลิตที่ผานการรวมขั้นตอน

การปฏิบัติงานในระดับ Sub-process แลว 

27 แผนการจัดสรรทรัพยากร DFD 1-3 แผนการจัดสมดุลและจัดสรรทรัพยากร

ทางการผลิตที่เสร็จส้ิน พรอมที่จะวัดผล

และนําไปออกแผนปฏิบัติการตอไป 
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คําอธิบายฐานขอมูลทีใ่ชใน Data Flow Diagram  

1. ฐานขอมูลใบสั่ งผลิต  เปนฐานขอมูลที่ เก็บขอมูลของใบสั่ งผลิตทั้ งหมด  ซึ่ ง

ประกอบดวยรายละเอียดของหมายเลขใบสั่งผลิต รหัส ชื่อผลิตภัณฑ จํานวนสั่งผลิต วันเริ่มตน

ผลิต กําหนดวันผลิตเสร็จ กําหนดสงสินคา และขอมูลกําลังการผลิต โดยในสวนงานนี้จะดึงขอมูล

เกี่ยวกับรายละเอียดของใบสั่งผลิต กําหนดเสร็จงาน และรหัสของชิ้นสวนผลิตภัณฑตาง ๆ เพื่อ

นํามาใชในการจัดกลุมชิ้นสวน 

2. ฐานขอมูลกลุมใบส่ังผลิต เปนฐานขอมูลที่ใชเก็บขอมูลกลุมใบส่ังผลิตที่ผูใชงานจัด

กลุมข้ึน ซึ่งเปนกลุมใบสั่งผลิตที่พรอมเขาสูสายการผลิต แตจะถูกนํามาพิจารณาการจัดกลุม

ชิ้นสวนผลิตภัณฑกอน 

3. ฐานขอมูลกลุมชิ้นสวนผลิตภัณฑ เปนฐานขอมูลที่ใชเก็บขอมูลกลุมชิ้นสวนผลิตภณัฑ
ที่ผูใชงานจัดกลุมข้ึน เพื่อนําไปใชในการมอบหมายหนาที่ใหกับพนักงานปมตัดหนัง กอนสงขอมูล

เขาสูสายการผลิตซึ่งจะชวยใหผูปฏิบัติงานสามารถปฏิบัติงานไดสะดวก รวดเร็ว และถูกตองมาก

ข้ึน 

4. ฐานขอมูลแผนผังการผลิต เปนฐานขอมูลที่ผูใชงานสามารถกําหนดแผนผังการผลิต

ในระดับปฏิบัติการ โดยมีการจัดวางสถานีงาน รวมทั้งเครื่องจักร ซึ่งแผนผังการผลิตจะเปนการ

จําลองมาจากสถานที่จริง มีสัญลักษณแสดงเครื่องจักร แผนผังการผลิตที่ถูกสรางขึ้นแลวสามารถ

ทําการแกไข ลบ หรือสรางใหม เพื่อนําไปใชในหนาจออื่น ๆ ตอไป 

5. ฐานขอมูลเครื่องจักร ฐานขอมูลเครื่องจักรนี้จะเหมือนกับการทําบัญชีของเครื่องจักร
ทุกเครื่องที่มีในโรงงาน เพื่อที่จะบริหารจัดการเครื่องจักรทุกเครื่องได โดยในหนาจอแผนผังการ

ผลิต ผูใชงานสามารถลงรายละเอียดของเครื่องจักรที่มีอยู เพื่อแสดงสถานีงานในแผนผังการผลิต

ได ซึ่งสัญลักษณเครื่องจักรในแผนผังการผลิตจะเหมือนกันทุกเครื่อง แตผูใชงานตองเปนผูกําหนด

เครื่องจักรลงบนแผนผังการผลิตเอง 

6. ฐานขอมูลโครงสรางการผลิต เปนฐานขอมูลที่ใชเก็บขอมูลโครงสรางการผลิตเบือ้งตน 

ซึ่งโครงสรางการผลิตเบื้องตนนี้ ก็คือ ขอมูลแผนภาพการผลิตที่มาจากกระบวนการทางธุรกิจ ซึ่ง

เปนขอมูลที่ไมสามารถแกไขได ดังนั้นจึงตองนํามาบันทึกใหมเปนโครงสรางการผลิตเบื้องตนเพื่อ

นําไปใชในการดําเนินการขั้นตอนตอไป โดยโครงสรางการผลิตจะแสดงในรูปของแผนผังตนไม 

(Tree Diagram) ซึ่งประกอบดวย 1. ขอมูลข้ันตอนการปฏิบัติงานในระดับ Process และ Sub-



 221 

process และ 2. ทีมผลิต และโครงสรางการผลิตจะมีสถานะบงชี้การทํางานของผูใชงาน ดังนี้ 1. 

กําหนดทีม 2. กําหนดพนักงาน 3. กําหนดวันผลิต 4. กําหนดจุดตรวจ และ 5. เขาสูสายการผลิต 

7. ฐานขอมูลพนักงาน ฐานขอมูลพนักงานนี้ จะทําการรวบรวมขอมูลพนักงานลง

ละเอียดถึงระดับรายบุคคล โดยมีการใหสถานะกับแตละบุคคลดวยวาอยูในตําแหนงใดในโรงงาน 

เชน หัวหนาทีม พนักงานเย็บ เปนตน ขอมูลเร่ืองพนักงานนี้จะมีการจัดเก็บแบบแบงแยกออกเปน

ทีมผลิต เนื่องจากการมอบหมายงานใหผลิตจะมอบหมายงานใหกับหนวยผลิตในระดับทีมกอน 

จากนั้นในสวนของการจัดสมดุลและจัดสรรทรัพยากรการผลิต จะมีการมอบหมายงานในระดับ 

Sub-process ใหกับพนักงานแตละคน โดยพิจารณาจากทักษะการทํางานของพนักงานแตละคน 

ในฐานขอมูลนี้จะมีการระบุทั้งชื่อพนักงาน รหัสพนักงาน ตําแหนง สวนงานหรือทีมที่สังกัด อายุ

งานสะสม ที่อยูและเบอรโทรศัพท โดยในสวนงานนี้จะใชฐานขอมูลพนักงานเพื่อมอบหมายหนาที่

ใหกับพนักงานปมตัดหนัง สําหรับปฏิบัติงานในกลุมชิ้นสวนตาง ๆ ที่จัดไว 

8. ฐานขอมูลผลการจัดสมดุล ภายในฐานขอมูลนี้จะมีผลการจัดสมดุล  ซึ่งสามารถ

พิจารณาในดานของปริมาณผลผลิต ดานกําหนดสงมอบ และดานคาใชจายโดยมีตัวชี้วัด คอื เวลา

ปดงานของระบบ (Makespan) เวลาสายของงาน (Lateness) งานระหวางกระบวนการ (Work-in-

Process) และคอขวดของกระบวนการ (Bottle neck) โดยตัวชี้วัดทั้ง 4 มีรายละเอียดและสูตรใน

การคํานวณ ดังนี้ 

• เวลาปดงานของระบบ  (Makespan) สูตรที่ ใชคํ านวณ  คือ                         

M =  max(C1,C2,…,Cn) โดยที่ M คือ เวลาปดงานของระบบ C คือเวลาเสร็จงาน 

ซึ่งจะถูกคํานวณจากวันที่เร่ิมผลิตรวมกับจํานวนวันปฏิบัติงานจากเวลามาตรฐาน 

ไดเปนวัน เดือน และปที่ผลิตเสร็จ และ 1,2,…,n คือข้ันตอนงานที่ 1,2 จนถึงงาน

ที่ n โดยการจัดสมดุลการผลิตที่ทําใหเกิดวัน เดือน และปที่ผลิตเสร็จกอนจะเปน

การจัดสมดุลที่ดีกวา 

• เวลาสายของงาน (Lateness) สามารถคํานวณไดจาก Lj  =  Cj - dj โดยที่ L คือ 

เวลาสายของงาน C คือเวลาเสร็จงาน ซึ่งเปนวัน เดือนและปที่ผลิตเสร็จ d คือวัน 

เดือนและปที่เปนกําหนดสงมอบ ไดรับมาจากกระบวนการทางธุรกิจ และ j คือ

งาน ถางานใดมีคา L เปนบวก หมายความวา งานนั้นทําเสร็จกอนกําหนด ถา

งานใดมีคา L เปนศูนย หมายความวา งานนั้นทําเสร็จตามกําหนดสงมอบพอดี 

และ ถางานใดมีคา L เปนลบ หมายความวางานนั้นสาย 
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• งานระหวางกระบวนการ (Work-in-Process) มีสูตรในการคํานวณดังตอไปนี้ 

   จาํนวนชิ้นงานที่ผลิตไดในชวงเวลา =  ชวงเวลาการผลิต 

                                                                                    เวลามาตรฐานของขั้นตอนนั้น ๆ                               

สูตรนี้จะเปนการกําหนดชวงเวลาการผลิตขึ้นมาเพื่อพิจารณาขั้นตอนที่เปนคอ    

ขวดของกระบวนการ ซึ่งตองมีการปรับจํานวนพนักงานใหเหมาะสมกับจํานวน

งานที่มีเพื่อใหเกิดความสมดุลของกระบวนการมากที่สุด 

• คอขวดของกระบวนการ (Bottle neck) จะพิจารณาจากขั้นตอนที่ทําใหเกิดงาน

ระหวางกระบวนการมากที่สุด 

9. ฐานขอมูล LOB เปนฐานขอมูลที่เกิดจากการนําขอมูลการผลิตจริงที่ถูกเก็บขอมูล

จากจุดตรวจตาง ๆ ตามชวงเวลามาทําเปนเสนกราฟ โดยแสดงในระดับ Sub-process โดยที่

ขอมูล LOB จะสามารถเพิ่มหรือลบออกไปจากฐานขอมูลได แตจะไมสามารถแกไขได 

10. ฐานขอมูลจุดตรวจ ผูใชงานจะสามารถสราง แกไขหรือลบจุดตรวจที่มีอยูได และมี

การกําหนดความถี่ของชวงเวลาการตรวจ โดยในคาเริ่มตนระบบจะตั้งใหจุดตรวจมีทุกขั้นตอนการ

ปฏิบัติงานในระดับ Sub-process ซึ่งผูใชงานสามารถแกไข ลดจุดตรวจได 
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ภาคผนวก ค. 
คําอธิบายหนาจอการทํางาน 

 
ค.1 ต้ังคาการทํางาน (Set up) 

ค.1.1 หนาจอสรางโครงสรางโรงงาน 
 

สรางโครงสรางโรงงานสรางโครงสรางโรงงาน

ระดับโครงสรางโรงงาน

โครงสรางโรงงาน คําอธิบายโครงสรางโรงงาน

ธนูลักษณ จํากัด

โรงงาน คําอธิบาย

บันทึก ลบท้ังหมด แกไข พิมพสราง

รหัสโครงสรางโรงงาน : Enter Text ช่ือโรงงาน : Enter Text

ท่ีตั้ง : Enter Text

คําอธิบาย : Enter Text

เลือกโครงสรางโรงงาน

ชื่อโครงสรางโรงงาน : Enter Text

MenuMenu

Main Menu

Set up

สรางโครงสรางโรงงาน

พนักงาน

ตั้งคาตําแหนงของพนักงาน

ขอมูลพนักงาน

เคร่ืองจักร

ตั้งคาชนิดเคร่ืองจักร

เคร่ืองจักร

วางแผนการปมหนัง

วันและเวลาทํางาน

ตั้งคาชวงการทํางาน

ปอนวันหยุดโรงงาน

ตั้งคาช่ัวโมงทํางาน

จัดกลุมใบสั่งผลิต

จัดกลุมช้ินสวนและกําหนดพนักงาน

สรางแผนผังการผลิต

จัดสมดุลการผลิตและจัดสรรทรัพยากร

รวม Process Diagram และ

กําหนดทีมการผลิต
กําหนดงานบนแผนผังการผลิตและ

รวม Sub-process Diagram

ขอมูลการผลิต

กําหนดจุดตรวจ

สราง LOB

เก็บขอมูลการผลิต

กําหนดวันผลิต

3
2
1
0

ระดับโครงสรางของโรงงาน

ทีม
กลุมของทีม

Plant
โรงงาน

ช่ือระดับโครงสรางโรงงาน

โรงงาน

Plant

ทีม 1

ทีม 2

Plant

เพิ่ม Plant

ลบทีม

กลุมของทีมช้ินสวนกระเปาสตางค

กลุมของทีมตัด
ลบ Plant

เพิ่มกลุมของทีม

ลบกลุมของทีม
เพิ่มทีม

กลุมของทีมช้ินสวนกระเปาถือ

กลุมของทีมประกอบกระเปาสตางค

กลุมของทีมประกอบกระเปาถือ

 
รูปที่ ค.1 หนาจอสรางโครงสรางโรงงาน 

 
ผูใชงาน 

วิศวกรหรือหัวหนางานสวนงานวางแผนการผลิตในระดับปฏิบัติการ 

 
Objective 

ใชในการสรางและแสดงขอมูลเกี่ยวกับโครงสรางของโรงงาน 
 
Feature 

ผูใชงานจะสรางโครงสรางโรงงานในรูปแบบแผนผังตนไม ซึ่งประกอบดวย

โครงสรางโรงงาน 4 ระดับ คือ ระดับโรงงาน Plant กลุมของทีม และทีม 
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อธิบายปุม 

 ปุมสราง กดเมื่อตองการที่จะเร่ิมสรางโครงสรางโรงงานขึ้นมาใหม เมื่อกดแลว

ผูใชงานจะตองกําหนดรหัสโครงสรางโรงงาน ชื่อโครงสรางโรงงาน ชื่อโรงงาน ที่ตั้ง และคําอธิบาย

เกี่ยวกับโครงสรางโรงงานที่สรางใหมนั้น 

 ปุมเลือกโครงสรางโรงงาน กดเมื่อตองการเลือกโครงสรางโรงงานที่มีอยูแลว

ข้ึนมาแสดงหรือแกไขขอมูลตาง ๆ โดยจะแสดงหนาตางเฉพาะ (Pop up) เพื่อใชคนหาหรือเลือก

โครงสรางโรงงานที่ตองการ 

 ปุมบันทึก กดเมื่อตองการที่จะบันทึกโครงสรางโรงงานที่สรางใหมหรือแกไขดวยชื่อ

โครงสรางโรงงานเดิม 

 ปุมลบทั้งหมด กดเมื่อตองการที่จะลบโครงสรางโรงงานที่กําลังแสดงอยูในหนาจอ 

ทั้งนี้ตองเปนโครงสรางโรงงานที่ไมมีการนําไปใชงานอยูในขณะนั้น 

 ปุมแกไข กดเมื่อตองการที่จะแกไขโครงสรางโรงงานที่กําลังแสดงอยูในหนาจอ ทั้งนี้

ตองเปนโครงสรางโรงงานที่ไมมีการนําไปใชงานอยูในขณะนั้น 

 ปุมพิมพ กดเมื่อตองการที่จะพิมพรายละเอียดของโครงสรางโรงงานที่แสดงอยูใน

หนาจอ 

คําสั่ง เพิ่ม Plant จะปรากฏขึ้นมาเมื่อกดคลิกขวาที่ชื่อโรงงานที่แผนผังตนไมโครงสรางโรงงาน 

คําสั่ง เพิ่มกลุมของทีม จะปรากฏขึ้นมาเมื่อกดคลิกขวาที่ชื่อ Plant ที่แผนผังตนไมโครงสราง

โรงงาน 

คําสั่ง ลบ Plant จะปรากฏขึ้นมาเมื่อกดคลิกขวาที่ชื่อ Plant ที่แผนผังตนไมโครงสรางโรงงาน 

คําสั่ง เพิ่มทีม จะปรากฏขึ้นมาเมื่อกดคลิกขวาที่ชื่อ Plant ที่แผนผังตนไมโครงสรางโรงงาน 

คําสั่ง ลบกลุมของทีม จะปรากฏขึ้นมาเมื่อกดคลิกขวาที่ชื่อกลุมของทีมที่แผนผังตนไมโครงสราง

โรงงาน 

คําสั่ง ลบทีม จะปรากฏขึ้นมาเมื่อกดคลิกขวาที่ชื่อทีมที่แผนผังตนไมโครงสรางโรงงาน 
 
อธิบายฟงกชั่นการทํางานของหนาจอ 
- การสรางโครงสรางโรงงาน 

1. เร่ิมตนดวยการกดปุมสราง จากนั้นใสรหัสโครงสรางโรงงาน ชื่อโครงสรางโรงงาน ชื่อ

โรงงาน ที่ตั้ง และคําอธิบายโครงสรางโรงงาน 
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2. สรางโครงสรางโรงงานโดยคลิกขวาที่โรงงาน เลือกเพิ่ม Plant จากนั้นใสรายละเอียด

ชื่อ Plant และคําอธิบายที่ตารางคําอธิบายโครงสรางโรงงาน ถาตองการเพิ่มกลุมของทีมใหคลิก

ขวาที่ Plant เลือกเพิ่มกลุมของทีม จะปรากฏหนาตางเฉพาะกลุมของทีมใหเลือกชื่อกลุมของทีม 

ซึ่งประกอบดวย 1)กลุมของทีมตัด 2)กลุมของทีมชิ้นสวนกระเปาสตางค 3)กลุมของทีมช้ินสวน

กระเปาถือ 4)กลุมของทีมช้ินสวนเข็มขัด 5)กลุมของทีมประกอบกระเปาสตางค 6)กลุมของทีม

ประกอบกระเปาถือ 7)กลุมของทีมประกอบเข็มขัด และ 8)กลุมของทีม Finishing  
 

 
รูปที่ ค.2 หนาตางเฉพาะกลุมของทีม 

ในกรณีที่ตองการลบกลุมของทีมใหคลิกขวาที่ชื่อกลุมของทีมเลือกลบกลุมของ

ทีม (กลุมของทีมที่มีการปฏิบัติงานอยูจะไมสามารถลบได) ถาตองการลบ Plant ใหคลิกขวาที่ 

Plant เลือกลบ Plant จะปรากฏหนาตางเฉพาะเตือนวาทีมการผลิตจะถูกลบดวย ถาตองการเพิ่ม

ทีมใหคลิกขวาที่ชื่อกลุมของทีม เลือกเพิ่มทีม และใสรายละเอียดที่ตารางคําอธิบายโครงสราง

โรงงาน ในกรณีที่ตองการลบทีมใหคลิกขวาที่ชื่อทีมเลือกลบทีม (ทีมที่มีการปฏิบัติงานอยูจะไม

สามารถลบได) 
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ลบ Plantลบ Plant

ตกลง ยกเลิก

ทีมการผลิตจะถูกลบดวย

 
รูปที่ ค.3 หนาตางเฉพาะลบ Plant 

3. เมื่อทําการสรางโครงสรางโรงงานจนพอใจแลวผูใชงานตองทําการบันทึกโดยการกด
ปุมบันทึก 

 

- การลบโครงสรางโรงงาน 

1. เร่ิมตนดวยการเลือกโครงสรางโรงงาน โดยการกดปุมเลือกโครงสรางโรงงาน จะ

ปรากฏหนาจอเฉพาะแสดงโครงสรางโรงงานทั้งหมด ใหผูใชงานกดเลือกโครงสรางโรงงานที่

ตองการจากนั้นกดปุมเลือกหรือกดปุมยกเลิกเพื่อออกจากหนาจอเฉพาะนี้ 
 

 
รูปที่ ค.4 หนาตางเฉพาะโครงสรางโรงงาน 
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2. เมื่อไดโครงสรางโรงงานที่ตองการลบแลว ใหกดปุมลบทั้งหมดเพื่อลบโครงสราง

โรงงานนี้ออกจากฐานขอมูล 
 
- การแกไขโครงสรางโรงงาน 

ข้ันตอนและวิธีการแกไขโครงสรางโรงงานนั้น ทําแบบเดียวกันกับการลบ

โครงสรางโรงงาน ตางกันที่ข้ันตอนสุดทาย เมื่อผูใชงานทําการแกไขจนเปนที่พอใจแลวใหกดปุม

บันทึกหรือบันทึกเปนแทนการกดปุมลบทั้งหมด 
 

ค.1.2 หนาจอพนักงาน 

ค.1.2.1 หนาจอตั้งคาตําแหนงของพนักงาน 

 

 
รูปที่ ค.5 หนาจอตั้งคาตําแหนงของพนักงาน 

 
ผูใชงาน 

วิศวกรหรือหัวหนางานสวนงานวางแผนการผลิตในระดับปฏิบัติการ 
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Objective 

1. ใชสําหรับคนหาและตั้งคาตําแหนงของพนักงาน 

2. ตําแหนงของพนักงานจะถูกเรียกไปใชในหนาจอขอมูลพนักงานเพื่อปองกันการปอน
ขอมูลตําแหนงงานผิด 

 
Feature 

1. ผูใชงานจะลงรายละเอียดของรหัสตําแหนงงาน ชื่อตําแหนงงาน และคําอธิบาย

ตําแหนงงานบนตาราง  

2.  ตารางใชสําหรับแสดงผลการคนหา รวมทั้งการแกไขขอมูลตาง ๆ 
 

อธิบายปุม 

 ปุมเพิ่ม/แกไข/ลบ กดเมื่อตองการเพิ่ม แกไข หรือลบขอมูลตาง ๆ ที่อยูในตาราง

แสดงผล 

 ปุมบันทึก กดเมื่อตองการที่จะบันทึกการตั้งคาตําแหนงพนักงาน 

 ปุมพิมพ กดเมื่อตองการที่จะพิมพรายละเอียดตําแหนงของพนักงานที่แสดงอยูใน

หนาจอ 
 
อธิบายฟงกชั่นการทํางานของหนาจอ 
- การคนหาตําแหนงของพนักงาน 

ผูใชงานสามารถคนหาขอมูลตําแหนงของพนักงานได โดยการเลือกประเภทของ

ขอมูลที่ผูใชงานสนใจในชองหัวขอ ซึ่งประเภทขอมูลมีใหเลือกดังนี้ รหัสตําแหนงงาน ตําแหนงงาน 

และคําอธิบายตําแหนงงาน แลวทําการพิมพขอมูลที่ตองการคนหาลงในชองรายละเอียด ผลลัพธ

จากการคนหาจะถูกแสดงในตารางแสดงผล  
 

- การเพิ่ม แกไข หรือลบตําแหนงของพนักงาน 

1. เร่ิมตนดวยการกดปุมเพิ่ม/แกไข/ลบ จากนั้นเพิ่ม แกไข หรือลบรายละเอียดตาง ๆ ซึ่ง

ประกอบดวยรหัสตําแหนงงาน ตําแหนงงาน และคําอธิบายตําแหนงงาน 
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2. เมื่อทําการเพิ่ม แกไข หรือลบรายละเอียดจนเปนที่พอใจแลวผูใชงานตองทําการ

บันทึกโดยการกดปุมบันทึก 

ค.1.2.2 หนาจอขอมูลพนักงาน 

 
พนักงานพนักงานMenuMenu

Main Menu
ตั้งคาตําแหนงของพนักงาน

บันทึก พิมพ

ขอมูลพนักงาน

ชื่อ
สกุล
รหัสพนักงาน
ตําแหนงงาน

หัวขอ

โครงสรางโรงงาน

โรงงาน

Plant

ทีม 1

ทีม 2

ชื่อระดับ

โรงงาน

A0143

A0056

รหัสพนักงาน คํานําหนาชื่อ

นาย

นส. สมหญิง

สมชาย

ชื่อ

สกุลดี

งามเลิศ

สกุล ตําแหนงงาน

หัวหนาทีม

พนักงานทีม 20/5/2545

3/7/2530

วันที่เร่ิมงาน

943/23...

51/4...

ที่อยู

081-324-5501

086-224-5678

เบอรโทรศัพท

Enter Text

คนหา

Enter Text

ทักษะการทํางาน เวลาทํางาน

Set up

สรางโครงสรางโรงงาน

พนักงาน

ตั้งคาตําแหนงของพนักงาน

ขอมูลพนักงาน

เครื่องจักร

วางแผนการปมหนัง

วันและเวลาทํางาน

สรางแผนผังการผลิต

จัดสมดุลการผลิตและจัดสรรทรัพยากร

เก็บขอมูลการผลิต

เพิ่ม/แกไข/ลบ

ประวัติการฝกอบรม

กลุมของทีมตัด

 
รูปที่ ค.6 หนาจอขอมูลพนักงาน 

 
ผูใชงาน 

วิศวกรหรือหัวหนางานสวนงานวางแผนการผลิตในระดับปฏิบัติการ 
 
Objective 

1. ใชสําหรับคนหาและบันทึกขอมูลพนักงาน 

2. ขอมูลพนักงานจะถูกเรียกไปใชในหนาจออื่น ๆ เพื่อปองกันการปอนขอมูลพนักงาน

ผิด 
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Feature 

1. ผูใชงานจะลงรายละเอียดรหัสพนักงาน คํานําหนาชื่อ ชื่อ สกุล ตําแหนงงาน ที่อยู 

เบอรโทรศัพท วันที่เร่ิมงาน และประวัติการฝกอบรม  

2. ตารางใชสําหรับแสดงผลการคนหา รวมทั้งการแกไขขอมูลตาง ๆ 
 
อธิบายปุม 

 ปุมเพิ่ม/แกไข/ลบ กดเมื่อตองการเพิ่ม แกไข หรือลบขอมูลตาง ๆ ที่อยูในตาราง

แสดงผล 

 ปุมบันทึก กดเมื่อตองการที่จะบันทึกขอมูลพนักงาน 

 ปุมพิมพ กดเมื่อตองการที่จะพิมพรายละเอียดขอมูลพนักงานที่แสดงอยูในหนาจอ 

 ปุมทักษะการทํางาน กดเมื่อตองการเรียกดูขอมูลทักษะการทํางานของพนักงาน

แตละคน 

 ปุมเวลาทํางาน กดเมื่อตองการเรียกดูเวลาทํางานของทีมที่แสดงบนตารางเวลา 
 

อธิบายฟงกชั่นการทํางานของหนาจอ 

ในขั้นแรกผูใชงานจะตองเลือกทีมการผลิตที่ตองการจากแผนผังตนไมของ

โครงสรางโรงงาน โดยคลิกเพื่อเลือกทีมที่ตองการ ขอมูลพนักงานที่เกิดขึ้นในตารางแสดงผลจะ

เปนขอมูลพนักงานของทีมการผลิตที่เลือกเทานั้น 
 

- การคนหาพนักงาน 

ผูใชงานสามารถคนหาขอมูลพนักงานได โดยการเลือกประเภทของขอมูลที่

ผูใชงานสนใจในชองหัวขอ ซึ่งประเภทขอมูลมีใหเลือกดังนี้ ชื่อ สกุล รหัสพนักงาน และตําแหนง

งาน แลวทําการพิมพขอมูลที่ตองการคนหาลงในชองรายละเอียด ผลลัพธจากการคนหาจะถูก

แสดงในตารางแสดงผล 
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- การเพิ่ม แกไข หรือลบพนักงาน 

1. เร่ิมตนดวยการกดปุมเพิ่ม/แกไข/ลบ จากนั้นเพิ่ม แกไข หรือลบรายละเอียดตาง ๆ ซึ่ง

ประกอบดวยรหัสพนักงาน คํานําหนาชื่อ ชื่อ สกุล ตําแหนงงาน ที่อยู เบอรโทรศัพท วันที่เร่ิมงาน 

และประวัติการฝกอบรม 

2. เมื่อทําการเพิ่ม แกไข หรือลบรายละเอียดจนเปนที่พอใจแลวผูใชงานตองทําการ

บนัทึกโดยการกดปุมบันทึก 
 

- เรียกดูทักษะการทํางานพนักงาน 

เมื่อผูใชงานกดปุมทักษะการทํางานจะแสดงหนาตางเฉพาะแสดงขอมูลทักษะ

การทํางานของพนักงานแตละคน 
 

 
รูปที่ ค.7 หนาตางเฉพาะทักษะการทํางาน 
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- เรียกดูเวลาทํางานของพนักงาน 

เมื่อผูใชงานกดปุมเวลาทํางานจะแสดงหนาตางเฉพาะแสดงเวลาทํางานของทีม

บนตารางเวลา ซึ่งหนาตางเฉพาะนี้จะแสดงในมุมมองทีม หรือในมุมมองใบสั่งผลิตก็ได และยัง

สามารถคนหาชวงเวลาทํางานที่ตองการใหแสดงผลได  
 

 
รูปที่ ค.8 หนาตางเฉพาะเวลาทํางาน : มุมมองทีม 

 

 
รูปที่ ค.9 หนาตางเฉพาะเวลาทํางาน : มุมมองใบส่ังผลิต 



 234 

ค.1.3 หนาจอเครื่องจักร 

ค.1.3.1 หนาจอตั้งคาชนิดเครื่องจักร 
 

เคร่ืองจักรเครื่องจักร

เครื่องจักรตั้งคาชนิดเครื่องจักร

บันทึก พิมพ

C003

C002

C001

รหัสชนิดเครื่องจักร

หัวขอ

รหัสชนิดเครื่องจักร
ชนิดเครื่องจักร
คําอธิบายชนิดเครื่องจักร

ผาแผนหนังใหไดความหนาตามตองการ

เจียรหนังบางสวนที่ไมตองการออกไป

ตัดแผนหนังใหไดชิ้นงานที่มีขนาดและรูปรางตามตองการ

คําอธิบาย

-

-

-

R.P.M.
รอบ/นาที

เครื่องผา

เครื่องเจียร

เครื่องปม

ชนิดเครื่องจักร

Enter Text

คนหา

เพิ่ม/แกไข/ลบ

MenuMenu

Main Menu

Set up

สรางโครงสรางโรงงาน

พนักงาน

ตั้งคาตําแหนงของพนักงาน

ขอมูลพนักงาน

เครื่องจักร

ตั้งคาชนิดเครื่องจักร

เครื่องจักร

วางแผนการปมหนัง

วันและเวลาทํางาน

ตั้งคาชวงการทํางาน

ปอนวันหยุดโรงงาน

ตั้งคาชั่วโมงทํางาน

จัดกลุมใบสั่งผลิต

จัดกลุมชิ้นสวนและกําหนดพนักงาน

สรางแผนผังการผลิต

จัดสมดุลการผลิตและจัดสรรทรัพยากร

รวม Process Diagram และ

กําหนดทีมการผลิต

กําหนดงานบนแผนผังการผลิตและ

รวม Sub-process Diagram

ขอมูลการผลิต

กําหนดจุดตรวจ

สราง LOB

เก็บขอมูลการผลิต

กําหนดวันผลิต

 
รูปที่ ค.10 หนาจอตั้งคาชนิดเครื่องจักร 

 
ผูใชงาน 

วิศวกรหรือหัวหนางานสวนงานวางแผนการผลิตในระดับปฏิบัติการ 

 
Objective 

1. ใชสําหรับคนหาและตั้งคาชนิดเครื่องจักร 

2. ชนิดเครื่องจักรจะถูกเรียกไปใชในหนาจอขอมูลเครื่องจักรเพื่อปองกันการปอนขอมูล
ชนิดเครื่องจักรผิด 
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Feature 

1. ผูใชงานจะลงรายละเอียดของรหัสชนิดเครื่องจักร ชนิดเครื่องจักร คําอธิบายชนิด
เครื่องจักร  

2. ตารางใชสําหรับแสดงผลการคนหา รวมทั้งการแกไขขอมูลตาง ๆ 
 

อธิบายปุม 

 ปุมเพิ่ม/แกไข/ลบ กดเมื่อตองการเพิ่ม แกไข หรือลบขอมูลตาง ๆ ที่อยูในตาราง

แสดงผล 

 ปุมบันทึก กดเมื่อตองการที่จะบันทึกการตั้งคาชนิดเครื่องจักร 

 ปุมพิมพ กดเมื่อตองการที่จะพิมพรายละเอียดการตั้งคาชนิดเครื่องจักรที่แสดงอยูใน

หนาจอ 
 
อธิบายฟงกชั่นการทํางานของหนาจอ 
- การคนหาชนิดเครื่องจักร 

ผูใชงานสามารถคนหาขอมูลชนิดเครื่องจักรได โดยการเลือกประเภทของขอมูลที่

ผูใชงานสนใจในชองหัวขอ ซึ่งประเภทขอมูลมีใหเลือกดังนี้ รหัสชนิดเครื่องจักร ชนิดเครื่องจักร 

และคําอธิบายชนิดเครื่องจักร แลวทําการพิมพขอมูลที่ตองการคนหาลงในชองรายละเอียด 

ผลลัพธจากการคนหาจะถูกแสดงในตารางแสดงผล  
 

- การเพิ่ม แกไข หรือลบชนิดเครื่องจักร 

1. เร่ิมตนดวยการกดปุมเพิ่ม/แกไข/ลบ จากนั้นเพิ่ม แกไข หรือลบรายละเอียดตาง ๆ ซึ่ง

ประกอบดวยรหัสชนิดเครื่องจักร ชนิดเครื่องจักร และคําอธิบายชนิดเครื่องจักร 

2. เมื่อทําการเพิ่ม แกไข หรือลบรายละเอียดจนเปนที่พอใจแลวผูใชงานตองทําการ

บันทึกโดยการกดปุมบันทึก 
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ค.1.3.2 หนาจอเครื่องจักร 
 

 
รูปที่ ค.11 หนาจอเครื่องจักร 

 
ผูใชงาน 

วิศวกรหรือหัวหนางานสวนงานวางแผนการผลิตในระดับปฏิบัติการ 

 
Objective 

1. ใชสําหรับคนหาและบันทึกขอมูลเครื่องจักร 

2. ขอมูลเครื่องจักรจะถูกเรียกไปใชในหนาจออื่น ๆ เพื่อปองกันการปอนขอมูลพนักงาน

ผิด 
 
Feature 

1. ผูใชงานจะลงรายละเอียดหมายเลขเครื่องจักร ชนิดเครื่องจักร ยี่หอ สถานะ และ

รูปภาพ  

2. ตารางใชสําหรับแสดงผลการคนหา รวมทั้งการแกไขขอมูลตาง ๆ 



 237 

อธิบายปุม 

 ปุมเพิ่ม/แกไข/ลบ กดเมื่อตองการเพิ่ม แกไข หรือลบขอมูลตาง ๆ ที่อยูในตาราง

แสดงผล 

 ปุมบันทึก กดเมื่อตองการที่จะบันทึกขอมูลเครื่องจักร 

 ปุมพิมพ กดเมื่อตองการที่จะพิมพรายละเอียดขอมูลเครื่องจักรที่แสดงอยูในหนาจอ 
 

อธิบายฟงกชั่นการทํางานของหนาจอ 
- การคนหาเครื่องจักร 

ผูใชงานสามารถคนหาขอมูลเคร่ืองจักรได โดยการเลือกประเภทของขอมูลที่

ผูใชงานสนใจในชองหัวขอ ซึ่งประเภทขอมูลมีใหเลือกดังนี้ หมายเลขเครื่องจักร ชนิดเครื่องจักร 

และยี่หอ แลวทําการพิมพขอมูลที่ตองการคนหาลงในชองรายละเอียด ผลลัพธจากการคนหาจะ

ถูกแสดงในตารางแสดงผล 
 

- การเพิ่ม แกไข หรือลบเครื่องจักร 

1. เร่ิมตนดวยการกดปุมเพิ่ม/แกไข/ลบ จากนั้นเพิ่ม แกไข หรือลบรายละเอียดตาง ๆ ซึ่ง

ประกอบดวยหมายเลขเครื่องจักร ชนิดเครื่องจักร ยี่หอ สถานะ และรูปภาพ การเพิ่มรูปภาพทาํโดย

กดปุมรูป จะแสดงหนาตางเฉพาะ กดปุมเพิ่มเพื่อใสรูปภาพ กดปุมลบเพื่อลบรูปภาพ หรือกดปุม

ปดเพื่อออกจากหนาตางเฉพาะ 
 

 
รูปที่ ค.12 หนาตางเฉพาะรูปภาพเครื่องจักร 
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2. การใสรูปภาพใหกดปุมเพิ่ม จะแสดงหนาตางเฉพาะใหคนหารูปภาพที่มีอยู เมื่อทํา

การเพิ่ม แกไข หรือลบรายละเอียดจนเปนที่พอใจแลวผูใชงานตองทําการบันทึกโดยการกดปุม

บันทึก 
 

 
รูปที่ ค.13 หนาตางเฉพาะเพิ่มรูปภาพ 

 

ค.1.4 หนาจอวันและเวลาทํางาน 

ค.1.4.1  หนาจอตั้งคาชวงการทํางาน 

 

 
รูปที่ ค.14 หนาจอตั้งคาชวงการทํางาน 
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ผูใชงาน 

วิศวกรหรือหัวหนางานสวนงานวางแผนการผลิตในระดับปฏิบัติการ 

 
Objective 

1. ใชสําหรับต้ังคาชวงการทํางาน เพื่อนําไปใชในการตั้งคาวันทํางานและชั่วโมงทํางาน 

2. ชวงการทํางานจะถูกนําไปใชในหนาจอปอนวันหยุดโรงงานและตั้งคาชั่วโมงทํางาน 
 

Feature 

1. ผูใชงานสามารถเลือกชวงการทํางานที่ใชกับวันทํางานของโรงงานโดยเลือกจาก
ปฏิทินที่เปน Combo box 

2. ผูใชงานสามารถเลือกชวงการทํางานที่ใชกับช่ัวโมงทํางานโดยเลือกจากปฏิทินที่เปน 

Combo box 
 

อธิบายปุม 

 ปุมแกไข กดเมื่อตองการแกไขชวงการทํางาน โดยชวงการทํางานที่แกไขไดจะเปน

ชวงการทํางานที่ยังไมถูกนําไปใชงานเทานั้น  

 ปุมบันทึก กดเมื่อตองการที่จะบันทึกชวงการทํางาน 
 

อธิบายฟงกชั่นการทํางานของหนาจอ 
- ชวงการทํางานที่ใชกับวันทํางานของโรงงาน 

ผูใชงานสามารถเลือกชวงการทํางานไดจากปฏิทินที่เปน Combo box 

 

- ชวงการทํางานที่ใชกับช่ัวโมงทํางาน 

ผูใชงานสามารถเลือกชวงการทํางานไดจากปฏิทินที่เปน Combo box 
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ค.1.4.2  หนาจอปอนวันหยุดโรงงาน 

 

 
รูปที่ ค.15 หนาจอปอนวันหยุดโรงงาน 

 
ผูใชงาน 

วิศวกรหรือหัวหนางานสวนงานวางแผนการผลิตในระดับปฏิบัติการ 

 
Objective 

1. ใชสําหรับต้ังคาวันหยุดปกติ และวันหยุดพิเศษ 

2. วันหยุดของโรงงานจะถูกนําไปใชในหนาจออื่น ๆ 
 

Feature 

1. ผูใชงานสามารถเลือกวันหยุดปกติไดจาก Check box 

2. ผูใชงานสามารถกําหนดวันหยุดพิเศษไดโดยใสชื่อและวันเดือนปของวันหยุดเศษใน
ตารางแสดงผล 
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อธิบายปุม 

 ปุมแกไข กดเมื่อตองการแกไขวันหยุด โดยวันหยุดที่แกไขไดจะเปนวันหยุดที่อยู

ในชวงการทํางานที่ยังไมถูกนําไปใชงานเทานั้น  

 ปุมบันทึก กดเมื่อตองการที่จะบันทึกวันหยุด 
 

อธิบายฟงกชั่นการทํางานของหนาจอ 
- กําหนดวันหยุดปกติ 

ผูใชงานสามารถเลือกวันหยุดปกติไดจาก Check box 
 

- กําหนดวันวันหยุดพิเศษ 

ผูใชงานสามารถกําหนดวันหยุดพิเศษไดโดยการใสชื่อวันหยุดพิเศษ และวัน 

เดือน ป 

ค.1.4.3  หนาจอตั้งคาชั่วโมงทํางาน 

 

 
รูปที่ ค.16 หนาจอตั้งคาชั่วโมงทํางาน 
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ผูใชงาน 

วิศวกรหรือหัวหนางานสวนงานวางแผนการผลิตในระดับปฏิบัติการ 

 
Objective 

1. ใชสําหรับต้ังคาชั่วโมงทํางานของชวงการทํางาน 

2. ชั่วโมงทํางานจะถูกนําไปใชในหนาจออื่น ๆ 
 
Feature 

1. ผูใชงานสามารถเลือกวันที่ตองการตั้งคาชั่วโมงทํางานจาก Radio button 

2. ผูใชงานสามารถตั้งคาเวลาทํางานและเวลาพักไดจาก Combo box 

3. ผูใชงานสามารถตั้งคาชั่วโมง OT สูงสุดที่สามารถใชไดใน 1 วัน เพื่อนําไปใชใน

หนาจอใสจํานวนชั่วโมง OT 
 

อธิบายปุม 

 ปุมแกไข กดเมื่อตองการแกไขเวลาทํางานและเวลาพัก โดยเวลาทํางานและเวลาพัก

ที่แกไขไดจะอยูในชวงการทํางานที่ยังไมถูกนําไปใชงานเทานั้น  

 ปุมบันทึก กดเมื่อตองการที่จะบันทึกเวลาทํางาน 

 ปุมตกลง กดหลังจากที่เลือกวันที่ตองการตั้งคาชั่วโมงทํางานแลว 
 
อธิบายฟงกชั่นการทํางานของหนาจอ 
- เลือกวันที่ตองการตั้งคาชั่วโมงทํางาน 

ผูใชงานสามารถเลือกวันที่ตองการตั้งคาชั่วโมงทํางานจาก Radio button 
 

- เลือกชวงเวลาทํางานและเวลาพัก 

ผูใชงานสามารถเลือกชวงเวลาทํางานและเวลาพักจาก Combo box 
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ค.2 วางแผนการปมหนัง 

ค.2.1 หนาจอจัดกลุมใบสั่งผลิต 
 

วางแผนการปมหนังวางแผนการปมหนังMenuMenu

ใบส่ังผลิต

0003

0002

0001

หมายเลขใบสั่งผลิต

พรอม

ความพรอมวัตถุดิบ กําหนดวันสั่งผลิต กําหนดวันผลิตเสร็จ

พิมพบันทึก

หัวขอ

หมายเลขใบสั่งผลิต
รหัสผลิตภัณฑ
สถานะการใบสั่งผลิต
กลุมใบส่ังผลิต

Enter Text

คนหา

รหัสผลิตภัณฑ

จัดกลุมชิ้นสวนและกําหนดพนักงานจัดกลุมใบสั่งผลิต

Gantt’s chart : Plant

กลุมท่ี

Main Menu
Set up

สรางโครงสรางโรงงาน

พนักงาน

ต้ังคาตําแหนงของพนักงาน

ขอมูลพนักงาน

เคร่ืองจักร

ต้ังคาชนิดเครื่องจักร

เครื่องจักร

วางแผนการปมหนัง

วันและเวลาทํางาน

ต้ังคาชวงการทํางาน

ปอนวันหยุดโรงงาน

ต้ังคาช่ัวโมงทํางาน

จัดกลุมใบสั่งผลิต

จัดกลุมช้ินสวนและกําหนดพนักงาน

สรางแผนผังการผลิต

จัดสมดุลการผลิตและจัดสรรทรัพยากร

รวม Process Diagram และ

กําหนดทีมการผลิต

กําหนดงานบนแผนผังการผลิตและ

รวม Sub-process Diagram

ขอมูลการผลิต

กําหนดจุดตรวจ

สราง LOB

เก็บขอมูลการผลิต

แยกกลุมใบส่ังผลิต
รวมกลุมใบสั่งผลิต

ยังไมจัด

สถานะใบส่ังผลิต

กําหนดวันผลิต

 
รูปที่ ค.17 หนาจอจัดกลุมใบส่ังผลิต 

 
ผูใชงาน 

วิศวกรหรือหัวหนางานสวนงานวางแผนการผลิตในระดับปฏิบัติการ 

 
Objective 

ใชสําหรับเลือกใบสั่งผลิตและจัดเปนกลุมเพื่อนําไปใชในหนาจอจัดกลุมชิ้นสวน 
 
Feature 

1. ผูใชงานสามารถพิจารณารายละเอียดของใบสั่งผลิตทั้งหมด และเปนผูตัดสินใจ

รวมกลุมใบส่ังผลิตดวยตนเอง 

2. ตารางใชสําหรับแสดงใบสั่งผลิตทั้งหมดจากกระบวนการทางธุรกิจ ผลการคนหา 

รวมทั้งการจัดกลุมใบส่ังผลิต 
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อธิบายปุม 

 ปุม Gantt’s chart : Plant กดเมื่อตองการพิจารณาใบสั่งผลิตบนตารางเวลา 

ซึ่งแสดงวันที่เร่ิมผลิตและกําหนดเสร็จจากกระบวนการทางธุรกิจ 

 ปุมบันทึก กดเมื่อตองการที่จะบันทึกการจัดกลุมทั้งหมดที่เกิดขึ้นในตารางแสดงผล 

 ปุมพิมพ กดเมื่อตองการที่จะพิมพรายละเอียดใบสั่งผลิตในตารางแสดงผล 

คําสั่ง รวมกลุมใบสั่งผลิต จะปรากฏขึ้นมาเมื่อกดคลิกขวาหลังจากเลือกใบสั่งผลิตที่ตองการ

รวมกลุม 

คําสั่ง แยกกลุมใบสั่งผลิต จะปรากฏขึ้นมาเมื่อกดคลิกขวาหลังจากเลือกกลุมใบส่ังผลิตที่

ตองการแยกกลุม 
 

อธิบายฟงกชั่นการทํางานของหนาจอ 
- การคนหาใบสั่งผลิต 

ผูใชงานสามารถคนหาใบสั่งผลิต โดยการเลือกประเภทของขอมูลที่ผูใชงานสนใจ

ในชองหัวขอ ซึ่งประเภทขอมูลมีใหเลือกดังนี้ หมายเลขใบสั่งผลิต รหัสผลิตภัณฑ สถานะการ

จัดสรรทรัพยากร และกลุมใบส่ังผลิต แลวทําการพิมพขอมูลที่ตองการคนหาลงในชองรายละเอียด 

ผลลัพธจากการคนหาจะถูกแสดงในตารางแสดงผล 
 
- การจัดกลุมใบส่ังผลิต 

ผูใชงานตองเลือกใบสั่งผลิตที่ตองการรวมกลุมโดยการกดปุม Ctrl พรอมกับการ

คลิกที่หมายเลขใบสั่งผลิตแตละใบ จากนั้นคลิกขวาเลือกคําสั่งรวมกลุมใบสั่งผลิต จะปรากฏ

หนาตางเฉพาะใหใสชื่อกลุมใบส่ังผลิต จากนั้นกดปุมตกลง ชื่อกลุมจะแสดงในตารางแสดงผล 

หรือกดปุมยกเลิกเพื่อออกจากหนาตางเฉพาะ 
 

กลุมใบสั่งผลิตกลุมใบสั่งผลิต

Enter Text

ตกลง

กลุมใบสั่งผลิต :

ยกเลิก

 
รูปที่ ค.18 หนาตางเฉพาะชื่อกลุมใบส่ังผลิต 
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- การแยกกลุมใบส่ังผลิต 

ผูใชงานตองเลือกกลุมใบส่ังผลิตที่ตองการโดยคลิกที่หมายเลขใบสั่งผลิตใบใดใบ

หนึ่งในกลุม จากนั้นคลิกขวาเลือกคําสั่งแยกกลุมใบส่ังผลิต กดปุม Ctrl พรอมกับคลิกหมายเลข

ใบสั่งผลิตที่ตองการแยกกลุมออก หรือ คลิกที่สวนอื่น ๆ ของหนาจอเพื่อแยกใบสั่งผลิตทุกใบที่อยู

ในกลุมออก ใบสั่งผลิตที่ถูกแยกออกจากกลุมแลวจะสามารถนําไปรวมกับใบส่ังผลิตอ่ืน ๆ ที่ยังไม

มีการรวมกลุมใบส่ังผลิตได 
 

- การเรียกดู Gantt’s chart ของ Plant 

ผูใชงานสามารถเรียกดู Gantt’s chart ของ Plant ไดโดยกดปุม Gantt’s chart : 

Plant จะปรากฏหนาตางเฉพาะ Gantt’s chart ข้ึนมา ซึ่งไมสามารถแกไขรายละเอียดใด ๆ ได 
 

 
รูปที่ ค.19 หนาตางเฉพาะ Gantt’s chart สําหรับแผนรายเดือน 
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ค.2.2 หนาจอจัดกลุมชิ้นสวนและกําหนดพนักงาน 
 

 
รูปที่ ค.20 หนาจอจัดกลุมชิ้นสวนและกําหนดพนักงาน 

 
ผูใชงาน 

วิศวกรหรือหัวหนางานสวนงานวางแผนการผลิตในระดับปฏิบัติการ 

 
Objective 

ใชสําหรับจัดกลุมชิ้นสวนและกําหนดพนักงานปมหนัง 
 
Feature 

1. ผูใชงานสามารถพิจารณารายละเอียดของชิ้นสวนทั้งหมด และเปนผูตัดสินใจ

รวมกลุมชิ้นสวนดวยตนเองหรือจัดกลุมชิ้นสวนแบบอัตโนมัติ 

2. ตารางใชสําหรับแสดงชิ้นสวนทั้งหมดของใบสั่งผลิตในกลุมจากการคนหา รวมทั้งการ

จัดกลุมชิ้นสวน 

3. ผูใชงานสามารถพิจารณาเลือกพนักงานเพื่อปฏิบัติงานในขั้นตอนปมหนัง 
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อธิบายปุม 

 ปุมคนหากลุมใบส่ังผลิต กดเมื่อตองการเลือกกลุมใบส่ังผลิตที่จัดไวแลว โดย

จะแสดงหนาตางเฉพาะ เพื่อใชคนหาหรือเลือกกลุมใบส่ังผลิตที่ตองการ 

 ปุมคนหากลุมชิ้นสวน กดเมื่อตองการเลือกกลุมช้ินสวนที่จัดไวแลวมาแกไข โดย

จะแสดงหนาตางเฉพาะ เพื่อใชคนหาหรือเลือกกลุมชิ้นสวนที่ตองการ 

 ปุมจัดกลุมอัตโนมัติ กดเมื่อตองการใหระบบจัดกลุมชิ้นสวนใหแบบอัตโนมัติ ซึ่ง

ระบบจะจัดกลุมชิ้นสวนโดยพิจารณาจากรหัสวัตถุดิบของหนังที่เหมือนกัน 

 ปุมบันทึก กดเมื่อตองการที่จะบันทึกการวางแผนการปมที่เกิดขึ้นในตารางแสดงผล 

ซึ่งตองมีการเลือกพนักงานครบทุกชิ้นสวนและกลุมชิ้นสวนแลวเทานั้นจึงจะสามารถกดปุมนี้ได 

 ปุมพิมพ กดเมื่อตองการที่จะพิมพรายละเอียดชิ้นสวนในตารางแสดงผล 

คําสั่ง รวมกลุมชิ้นสวน จะปรากฏขึ้นมาเมื่อกดคลิกขวาหลังจากเลือกชิ้นสวนที่ตองการรวมกลุม 

คําสั่ง แยกกลุมชิ้นสวน จะปรากฏขึ้นมาเมื่อกดคลิกขวาหลังจากเลือกกลุมชิ้นสวนทีต่องการแยก

กลุม 

คําสั่ง ดูรายละเอียดชิ้นสวน จะปรากฏขึ้นมาเมื่อกดคลิกขวาที่ชองรหัสช้ินสวนเพื่อดูรายละเอยีด

ของชิ้นสวนนั้น ๆ 

คําสั่ง เลือกพนักงาน จะปรากฏขึ้นมาเมื่อคลิกขวาที่ชองชื่อ-สกุล ในแถวของชิ้นสวนหรือกลุม

ชิ้นสวน 

คําสั่ง ลบพนักงาน จะปรากฏขึ้นมาเมื่อคลิกขวาที่ชื่อ-สกุลของพนักงาน ในแถวของชิ้นสวนหรือ

กลุมชิ้นสวน และจะเลือกไดก็ตอเมื่อมีการกําหนดชื่อ-สกลุของพนักงานไวแลวเทานั้น 
 
อธิบายฟงกชั่นการทํางานของหนาจอ 
- การคนหากลุมใบส่ังผลิต 

ผูใชงานสามารถคนหากลุมใบส่ังผลิต โดยการกดปุมคนหากลุมใบสั่งผลิต จะ

ปรากฏหนาตางเฉพาะใหคนหากลุมใบสั่งผลิตที่จัดไว จากนั้นเลือกกลุมใบสั่งผลิตที่ตองการ 

จากนั้นกดปุมเลือก หรือกดปุมปดเพื่อออกจากหนาตางเฉพาะ 
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รูปที่ ค.21 หนาตางเฉพาะกลุมใบส่ังผลิต 

 

- การจัดกลุมชิ้นสวน สามารถทําได 2 วิธี คือ 

1. จัดกลุมแบบอัตโนมัติ ผูใชงานตองกดปุมจัดกลุมอัตโนมัติ ระบบจะทําการจัดกลุมให
แบบอัตโนมัติ โดยพิจารณาจากรหัสวัตถุดิบหนังรหัสเดียวกัน 

2. ผูใชงานจัดกลุมเอง คือ ผูใชงานตองเลือกชิ้นสวนที่ตองการรวมกลุมโดยการกดปุม 

Ctrl พรอมกับการคลิกที่รหัสชิ้นสวนแตละชิ้น จากนั้นคลิกขวาเลือกคําสั่งรวมกลุมชิ้นสวน จะ

ปรากฏหนาตางเฉพาะใหใสชื่อกลุมชิ้นสวน จากนั้นกดปุมตกลง ชื่อกลุมจะแสดงในตาราง

แสดงผล หรือกดปุมยกเลิกเพื่อออกจากหนาตางเฉพาะ 
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กลุมช้ินสวนกลุมช้ินสวน

Enter Text

ตกลง

กลุมชิ้นสวน :

ยกเลิก

 
รูปที่ ค.22 หนาตางเฉพาะชื่อกลุมชิ้นสวน 

 
- การแยกกลุมชิ้นสวน 

ผูใชงานตองเลือกกลุมชิ้นสวนที่ตองการโดยคลิกที่รหัสชิ้นสวนใดก็ไดในกลุม 

จากนั้นคลิกขวาเลือกคําสั่งแยกกลุมช้ินสวน กดปุม Ctrl พรอมกับคลิกรหัสช้ินสวนที่ตองการแยก

กลุมออก หรือ คลิกที่สวนอื่น ๆ ของหนาจอเพื่อแยกชิ้นสวนทุกชิ้นที่อยูในกลุมออก ชิ้นสวนที่ถูก

แยกออกจากกลุมแลวจะสามารถนําไปรวมกับช้ินสวนอื่น ๆ ได 
 

- การกําหนดพนักงาน 

หลังจากที่ผูใชงานรวมกลุมชิ้นสวนแลว ตองเลือกพนักงานเพื่อมาปฏิบัติงาน

ข้ันตอนปมหนัง โดยคลิกขวาที่ชองชื่อ-สกุลแถวเดียวกับชิ้นสวนหรือกลุมชิ้นสวนที่ตองการจะ

ปรากฏคําส่ังเลือกพนักงาน เมื่อคลิกเลือกพนักงานแลวจะปรากฏหนาตางเฉพาะของพนักงาน 

ผูใชงานตองพิจารณาทักษะการปมหนังของพนักงานและเลือกพนักงานที่ตองการจาก Radio 

Button จากนั้นกดปุมตกลงเพื่อเลือก หรือกดปุมยกเลิกเพื่อออกจากหนาตาง 
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รูปที่ ค.23 หนาตางเฉพาะเลือกพนักงานปมหนัง 

 
- การลบพนักงาน 

คําสั่งลบพนักงานจะปรากฏเมื่อคลิกขวาที่ชื่อพนักงานที่เลือกไว เมื่อเลือกคําสั่ง 

ชื่อพนักงานจะถูกลบออกจากแถวของชิ้นสวนหรือกลุมช้ินสวน ในกรณีที่ยังไมมีการเลือกพนักงาน 

จะไมสามารถเลือกคําส่ังนี้ได 
 
- การบันทึก 

เมื่อผูใชงานเลือกพนักงานเพื่อปฏิบัติงานปมหนังครบทุกชิ้นสวนและกลุมช้ินสวน

แลว จะตองกดปุมบันทึกเพื่อบันทึกการวางแผนการปมหนังทั้งหมดที่เกิดขึ้นในตารางแสดงผล 

เพื่อการออกแผนปฏิบัติการสงใหสายการผลิตตอไป 
 
- การแกไขกลุมชิ้นสวน 

1. ผูใชงานสามารถแกไขกลุมชิ้นสวนที่ไดถูกรวมกลุมไปแลว โดยการกดปุมคนหากลุม

ชิ้นสวน จะปรากฏหนาตางเฉพาะใหคนหากลุมช้ินสวนที่จัดไว จากนั้นเลือกกลุมช้ินสวนที่ตองการ 

จากนั้นกดปุมเลือก หรือกดปุมปดเพื่อออกจากหนาตางเฉพาะ 
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กลุมชิ้นสวนกลุมช้ินสวน

กลุมชิ้นสวนทั้งหมด

กลุมที่ รหัสชิ้นสวน กําหนดวันส่ังผลิต กําหนดวันผลิตเสร็จชื่อชิ้นสวน

ปดเลือก

หัวขอ Enter Text

คนหา

กลุมชิ้นสวน

หมายเลขใบสั่งผลิต รหัสหนัง จํานวน

 
รูปที่ ค.24 หนาตางเฉพาะกลุมชิ้นสวน 

2. แกไขกลุมชิ้นสวนตามที่ตองการ ดังที่ไดกลาวมาในขั้นตอนกอนหนา 
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ค.3 หนาจอสรางแผนผังการผลิต 
 

 
รูปที่ ค.25 หนาจอสรางแผนผังการผลิต 

 
ผูใชงาน 

วิศวกรหรือหัวหนางานสวนงานวางแผนการผลิตในระดับปฏิบัติการ 

 
Objective 

ใชสําหรับสราง แกไข หรือลบแผนผังการผลิตเพื่อนําไปใชในหนาจออื่น ๆ 
 

Feature 

1. ผูใชงานสามารถสราง แกไข หรือลบแผนผังการผลิตเพื่อนําไปใชในหนาจออื่น ๆ 

2. ผูใชงานจะตองลาก (Drag and drop) สัญลักษณตาง ๆ ที่อยูดานขางมาวางบน

ตาราง 
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อธิบายปุม 

 ปุมคนหาแผนผังการผลิต กดเมื่อตองการเลือกแผนผังการผลิตที่จัดไวแลว 

โดยจะแสดงหนาตางเฉพาะ เพื่อใชคนหาแผนผังการผลิตที่ตองการ 

 ปุมสราง กดเมื่อตองการที่จะเริ่มสรางแผนผังการผลิตขึ้นมาใหม เมื่อกดแลวผูใชงาน

จะตองกําหนดรหัสแผนผังการผลิต ชื่อแผนผังการผลิตและทีมการผลิต 

 ปุมบันทึก กดเมื่อตองการที่จะบันทึกขอมูลแผนผังการผลิต 

 ปุมเพิ่ม/แกไข/ลบ กดเมื่อตองการเพิ่ม แกไข หรือลบขอมูลตาง ๆ ของแผนผังการ

ผลิต 

 ปุมพิมพ กดเมื่อตองการที่จะพิมพรายละเอียดขอมูลแผนผังการผลิตที่แสดงอยูใน

หนาจอ 

คําสั่ง ลบ จะปรากฏขึ้นมาเมื่อกดคลิกขวาที่สัญลักษณของเครื่องจักรที่ถูกลากมาวาง 

คําสั่ง ใสเครื่องจักร จะปรากฏขึ้นมาเมื่อกดคลิกขวาที่สัญลักษณของเครื่องจักรที่ถูกลากมาวาง 
 

อธิบายฟงกชั่นการทํางานของหนาจอ 
- การคนหาแผนผังการผลิต 

ผูใชงานสามารถคนหาแผนผังการผลิต โดยการกดปุมคนหาแผนผังการผลิต จะ

ปรากฏหนาตางเฉพาะใหคนหาแผนผังการผลิต จากนั้นเลือกแผนผังการผลิตที่ตองการ จากนั้นกด

ปุมเลือก หรือกดปุมปดเพื่อออกจากหนาตางเฉพาะ 
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รูปที่ ค.26 หนาตางเฉพาะแผนผังการผลิต 

 
- การสรางแผนผังการผลิต 

1. เร่ิมตนดวยการกดปุมสราง จากนั้นใสรหัสแผนผังการผลิต ชื่อแผนผังการผลิต และ

ทีมการผลิต 

2. ลากสัญลักษณเครื่องจักร QC หรือลูกศรมาวางในตาราง (สัญลักษณ QC และลูกศร

เปนเพียงสัญลักษณที่ชวยใหแผนผังการผลิตสมบูรณข้ึนเทานั้น ซึ่งผูใชงานจะใสหรือไมใสก็ได)  

3. คลิกขวาที่สัญลักษณเครื่องจักรจะปรากฏคําสั่งลบและใสเครื่องจักร เลือกคําสั่งลบ
เพื่อลบสัญลักษณเครื่องจักรนั้น หรือเลือกคําส่ังใสเครื่องจักรจะแสดงหนาตางเฉพาะแสดง

เครื่องจักรทั้งหมด เลือกเครื่องจักรที่ตองการ จากนั้นกดปุมตกลงหรือกดปุมปดเพื่อออกจาก

หนาตางเฉพาะ 
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รูปที่ ค.27 หนาตางเฉพาะเครื่องจักร 

4. เมื่อสรางแผนผังการผลิตและใสเครื่องจักรทั้งหมดแลว ใหกดปุมบันทึกเพื่อบันทึก

แผนผังการผลิตลงในฐานขอมูล 
 

- การเพิ่ม แกไข หรือลบแผนผังการผลิต 

1. เร่ิมตนดวยการคนหาแผนผังการผลิตที่มีอยู จากนั้นกดปุมเพิ่ม/แกไข/ลบ เพื่อเพิ่ม 

แกไข หรือลบรายละเอียดตาง ๆ ซึ่งประกอบดวยรหัสตําแหนงงาน ตําแหนงงาน และคําอธิบาย

ตําแหนงงาน 

2. เมื่อทําการเพิ่ม แกไข หรือลบรายละเอียดจนเปนที่พอใจแลวผูใชงานตองทําการ

บันทึกโดยการกดปุมบันทึก 
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ค.4 หนาจอจัดสมดุลการผลิตและจัดสรรทรัพยากรบุคคล 

ค.4.1 หนาจอรวม Process diagram และกําหนดทีมการผลิต 
 

จัดสมดุลการผลิตและจัดสรรทรัพยากรบุคคลจัดสมดุลการผลิตและจัดสรรทรัพยากรบุคคล

หมายเลขใบส่ังผลิต

Process Diagram : ทีม 1

Process Diagram

Process Diagram

Process Diagram

โครงสรางการผลิต

หมายเลขใบสั่งผลิต : รหัสผลิตภัณฑ :

Sub-process Diagram : คาภาระงาน

Sub-process Diagram : คาภาระงาน

ลบทีม
เลือกทีม

แยก Process
รวม Process

เลือกใบสั่งผลิต Resetบันทึก

รวม Process Diagram และกําหนดทีมการผลิต

รวมแผนภาพการผลิตระดับ Process

Process Diagram

Sub-process Diagram : คาภาระงาน

Sub-process Diagram : คาภาระงาน

รหัสโครงสรางการผลิต : ชื่อโครงสรางการผลิต :Enter Text Enter Text

MenuMenu

Main Menu

Set up

สรางโครงสรางโรงงาน

พนักงาน

ต้ังคาตําแหนงของพนักงาน

ขอมูลพนักงาน

เครื่องจักร

ต้ังคาชนิดเครื่องจักร

เครื่องจักร

วางแผนการปมหนัง

วันและเวลาทํางาน

ต้ังคาชวงการทํางาน

ปอนวันหยุดโรงงาน

ต้ังคาชั่วโมงทํางาน

จัดกลุมใบสั่งผลิต

จัดกลุมช้ินสวนและกําหนดพนักงาน

สรางแผนผังการผลิต

จัดสมดุลการผลิตและจัดสรรทรัพยากร

รวม Process Diagram และ

กําหนดทีมการผลิต
กําหนดงานบนแผนผังการผลิตและ

รวม Sub-process Diagram

ขอมูลการผลิต

กําหนดจุดตรวจ

สราง LOB

เก็บขอมูลการผลิต

เลือกโครงสรางการผลิต

จํานวนทีมการผลิตท่ีกําหนดแลว / จํานวน Process Diagram : /

กําหนดวันผลิต

 
รูปที่ ค.28 หนาจอรวม Process diagram และกําหนดทีมการผลิต 

 
ผูใชงาน 

วิศวกรหรือหัวหนางานสวนงานวางแผนการผลิตในระดับปฏิบัติการ 

 
Objective 

ใชสําหรับรวม Process diagram และกําหนดทีมการผลิตสําหรับใบสั่งผลิตแต

ละใบ 
 

Feature 

1. ผูใชงานสามารถรวม Process diagram และกําหนดทีมการผลิตสําหรับใบส่ังผลิตแต

ละใบ 

2. ทีมการผลิต 1 ทีม จะสามารถกําหนดใหกับ Process diagram 1 Process เทานั้น 
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อธิบายปุม 

 ปุมเลือกใบส่ังผลิต กดเพื่อเลือกใบสั่งผลิตขึ้นมาแสดงกระบวนการทํางานในรูป

ของแผนผังตนไม โดยจะแสดงหนาตางเฉพาะเพื่อใชคนหาหรือเลือกใบส่ังผลิตที่ตองการ 

 ปุมเลือกโครงสรางการผลิต กดเพื่อเลือกโครงสรางการผลิตที่มีอยูข้ึนมา

แกไข โดยจะแสดงหนาตางเฉพาะเพื่อใชคนหาหรือเลือกโครงสรางการผลิตที่ตองการ 

 ปุมบันทึก กดเมื่อตองการที่จะบันทึกขอมูลโครงสรางการผลิตที่ไดผานการรวม 

Process diagram และกําหนดทีมการผลิตครบแลว (ถายังกําหนดทีมการผลิตไมครบตามจํานวน 

Process diagram จะไมสามารถกดปุมบันทึกได 

 ปุม Reset กดเมื่อตองการยกเลิกการรวม Process diagram และการกําหนดทีม

การผลิตทั้งหมด เพื่อกลับไปสูคาเริ่มตน 

คําสั่ง รวม Process จะปรากฏขึ้นมาเมื่อคลิกขวาหลังจากเลือก Process diagram มากกวา 1 

Process 

คําสั่ง แยก Process จะปรากฏขึ้นมาเมื่อคลิกขวาที่ Process diagram ที่ไดรวมกลุมแลว 

คําสั่ง เลือกทีม จะปรากฏขึ้นมาเมื่อคลิกขวาที่ Process diagram หรือกลุมของ Process 

diagram 

คําสั่ง ลบทีม จะปรากฏขึ้นมาเมื่อคลิกขวาที่ Process diagram หรือกลุมของ Process diagram 

ที่ไดกําหนดทีมการผลิตแลว 

 
อธิบายฟงกชั่นการทํางานของหนาจอ 
- การรวม Process diagram 

1. ผูใชงานจะตองกดปุมเลือกใบสั่งผลิต จากนั้นจะปรากฏหนาตางเฉพาะใหคนหาและ

เลือกใบสั่งผลิต เลือกใบสั่งผลิตที่ตองการ (ใบสั่งผลิตที่มีสถานะยังไมถูกดําเนินการ) จากนั้นกด

ปุมเลือก หรือกดปุมยกเลิกเพื่อออกจากหนาตางเฉพาะ 
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ใบสั่งผลิตใบส่ังผลิต

หมายเลขใบสั่งผลิต ความพรอมวัตถุดิบ กําหนดวันสั่งผลิต กําหนดวันผลิตเสร็จรหัสผลิตภัณฑ

ใบส่ังผลิตทั้งหมด

เลือก ยกเลิก

หัวขอ Enter Text

คนหา

หมายเลขใบสั่งผลิต
รหัสผลิตภัณฑ
สถานะใบสั่งผลิต

สถานะใบสั่งผลิต

 
รูปที่ ค.29 หนาตางเฉพาะใบสั่งผลิต 

2. ผูใชงานตองใสรหัสและชื่อโครงสรางการผลิตในกรณีที่ใบสั่งผลิตนั้น ยังไมเคยถูก

บันทึกในฐานขอมูลโครงสรางการผลิตมากอน 

3. กระบวนการทํางานจะถูกแสดงในรูปแผนผังตนไม ผูใชงานสามารถรวม Process 

diagram ไดโดยคลิกเลือก Process diagram ที่ตองการรวมโดยการกดปุม Ctrl พรอมกับการคลิก

ที่ Process diagram แตละ Process จากนั้นคลิกขวาเลือกคําสั่งรวม Process ชื่อ Process 

diagram จะถูกรวมมาอยูบนบรรทัดเดียวกัน และ Sub-process diagram จะถูกนํามาตอกัน

ตามลําดับ 
 

- การแยก Process diagram  

ผูใชงานตองเลือกกลุม Process diagram ที่ตองการโดยคลิกที่กลุม Process 

diagram จากนั้นคลิกขวาเลือกคําส่ังแยก Process ระบบจะแยก Process diagram ทุก Process 

ออกจากกัน ในกรณีที่ยังไมมีการรวม Process diagram จะไมสามารถเลือกคําส่ังนี้ได 
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- การเลือกทีมการผลิต 

หลังจากที่ผูใชงานรวม Process diagram แลวจะตองกําหนดทีมการผลิตใหกับ

ทุก Process diagram โดยคลิกขวาที่ Process diagram หรือกลุม Process diagram เลือกคําสั่ง

เลือกทีม จะปรากฏหนาตางเฉพาะทีมการผลิต ใหเลือกทีมการผลิตที่ตองการจากนั้นกดปุมตกลง

หรือกดปุมยกเลิกเพื่อออกจากหนาตาง ชื่อทีมการผลิตที่เลือกจะถูกระบุไวดานหลังชื่อ Process 

diagram 
 

ทีมการผลิตทีมการผลิต

จํานวนพนักงานทีมการผลิต

ทีมการผลิต

ตกลง ยกเลิก

ทีม 1

ทีม 2

ทีม 3

ทีม 4

ทีม 5

ทีม 6

ทีม 7

วันวางเริ่ม เวลาวางเริ่ม วันวางสิ้นสุด

 
รูปที่ ค.30 หนาตางเฉพาะทีมการผลิต 

 
- การลบทีมการผลิต 

ผูใชงานสามารถลบทีมการผลิตที่กําหนดไวไดโดยคลิกขวาที่ Process diagram 

หรือกลุม Process diagram เลือกคําสั่งลบทีม ทีมการผลิตที่เลือกไวจะถูกลบออกไป ในกรณีที่ยัง

ไมมีการเลือกทีมการผลิต จะไมสามารถเลือกคําส่ังนี้ได 
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- การบันทึกโครงสรางการผลิต 

กดปุมบันทึก เพื่อบันทึกโครงสรางการผลิตที่ไดรวม Process diagram และ

กําหนดทีมการผลิตแลว โดยที่ Process Diagram ทุก Process จะตองถูกกําหนดทีมการผลิตแลว

เทานั้น จึงจะสามารถกดปุมเพื่อบันทึกโครงสรางการผลิตนี้ได 
 

- การ Reset โครงสรางการผลิต 

ผูใชงานสามารถกดปุม Reset เพื่อยกเลิกการรวม Process หรือการกําหนดทีม

การผลิตทั้งหมด เพื่อกลับไปสูขอมูลลาสุดที่ถูกบันทึกในฐานขอมูล 
 

- การแกไขโครงสรางการผลิต 

1. กดปุมเลือกโครงสรางการผลิต จะปรากฏหนาตางเฉพาะโครงสรางการผลิตขึ้นมาเพื่อ

คนหาหรือเลือกโครงสรางการผลิตที่ตองการ คลิกที่รหัสหรือช่ือโครงสรางการผลิตที่ตองการ กดปุม

เลือกเพื่อเลือกหรือกดปุมยกเลิกเพื่อออกจากหนาตางเฉพาะ (โครงสรางการผลิตที่สามารถนํามา

แกไขไดจะเปนโครงสรางการผลิตที่มีสถานะยังไมเขาสูสายการผลิตเทานั้น) 
 

โครงสรางการผลิตโครงสรางการผลิต

รหัสโครงสรางการผลิต ชื่อโครงสรางการผลิต

โครงสรางการผลิตทั้งหมด

เลือก ยกเลิก

หัวขอ Enter Text

คนหา

รหัสโครงสรางการผลิต
ชื่อโครงสรางการผลิต
หมายเลขใบส่ังผลิต
รหัสผลิตภัณฑ
สถานะ

เขาสูสายการผลิต

กําหนดจุดตรวจ

กําหนดวันผลิต

กําหนดพนักงาน

กําหนดทีม

สถานะ

 
รูปที่ ค.31 หนาตางเฉพาะโครงสรางการผลิต 
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2. ผูใชงานสามารถแกไขโครงสรางการผลิตไดดวยคําสั่งตาง ๆ ดังที่กลาวมา 

3. กดปุมบันทึกเพื่อบันทึกโครงสรางการผลิตที่ไดรับการแกไข ซึ่งจะเปนการบันทึกทับ

โครงสรางการผลิตเดิม และโครงสรางการผลิตเดิมจะหายไป จะปรากฏหนาตางเฉพาะเพื่อยืนยัน

การบันทึก 
 

 
รูปที่ ค.32  หนาตางเฉพาะยืนยันการบันทึก 

 

ค.4.2 หนาจอกําหนดงานบนแผนผังการผลิตและรวม Sub-process diagram  
 

จัดสมดุลการผลิตและจัดสรรทรัพยากรบุคคลจัดสมดุลการผลิตและจัดสรรทรัพยากรบุคคลMenuMenu

หมายเลขใบสั่งผลิต

Process Diagram : ทีม 1

Process Diagram : ทีม 2

Process Diagram : ทีม 3

โครงสรางการผลิต

Sub-process Diagram : คาภาระงาน

รหัสโครงสรางการผลิต : ช่ือโครงสรางการผลิต :

กําหนดงานบนแผนผังการผลิตและรวม Sub-process Diagram

จัดสรรทรัพยากรบุคคล

Process Diagram : ทีม 4

Process Diagram : ทีม 5

Sub-process Diagram : คาภาระงาน

1 2 3 4

5

4

3

2

1

5

Resetบันทึก

รหัสแผนผังการผลิต : ช่ือแผนผังการผลิต :

Sub-process Diagram : คาภาระงาน

Sub-process Diagram : คาภาระงาน

เลือกโครงสรางการผลิต

Main Menu

Set up
วางแผนการปมหนัง

สรางแผนผังการผลิต

จัดสมดุลการผลิตและจัดสรรทรัพยากร

รวม Process Diagram และ

กําหนดทีมการผลิต
กําหนดงานบนแผนผังการผลิตและ

รวม Sub-process Diagram

เก็บขอมูลการผลิต

ช่ือ Sub-process ช่ือ Sub-process ช่ือ Sub-process

ลบพนักงาน
เลือกพนักงาน

แยก Sub-process
รวม Sub-process
ลบ Sub-process

จํานวน Sub-process Diagram / จํานวนพนักงานในทีม : /

รหัสผลิตภัณฑ

หมายเลขใบสั่งผลิต : รหัสผลิตภัณฑ :

จํานวน Sub-process Diagram ท่ีตองเลือกพนักงาน :

กําหนดวันผลิต

คํานวณคาภาระงาน

 
รูปที่ ค.33 หนาจอกําหนดงานบนแผนผังการผลิตและรวม Sub-process diagram 
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ผูใชงาน 

วิศวกรหรือหัวหนางานสวนงานวางแผนการผลิตในระดับปฏิบัติการ 

 
Objective 

ใชสําหรับกําหนดงานลงบนแผนผังการผลิต รวม Sub-process diagram และ

กําหนดหนาที่ของพนักงานในทีมการผลิต 
 

Feature 

1. ผูใชงานสามารถกําหนดงานลงบนแผนผังการผลิต โดยการลากชื่อ Sub-process 

จากดานซายมือมาวางบนแผนผังการผลิต จากนั้นจึงรวม Sub-process diagram ตามคาภาระ

งาน และกําหนดหนาที่พนักงานในทีมการผลิต 

2. ผูใชงานจะตองรวม Sub-process diagram ใหมีจํานวนนอยกวาหรือเทากับจํานวน

พนักงานในทีมการผลิต และจะตองกําหนดพนักงานใหครบตามจํานวน Sub-process diagram 

ที่มีอยู 
 
อธิบายปุม 

 ปุมเลือกโครงสรางการผลิต กดเพื่อเลือกโครงสรางการผลิตที่มีอยูข้ึนมา

แกไข โดยจะแสดงหนาตางเฉพาะเพื่อใชคนหาหรือเลือกโครงสรางการผลิตที่ตองการ 

 ปุมคํานวณคาภาระงาน กดเพื่อใหระบบคํานวณคาภาระงานและแสดงตอทาย

ชื่อ Sub-process diagram  

 ปุมบันทึก กดเมื่อตองการที่จะบันทึกขอมูลโครงสรางการผลิตที่ไดผานการกําหนด

งานลงบนแผนผังการผลิต รวม Sub-process diagram และกําหนดพนักงานครบแลว (ถายัง

กําหนดพนักงานไมครบตามจํานวน Sub-process diagram จะไมสามารถกดปุมบันทึกได 

 ปุม Reset กดเมื่อตองการยกเลิกการกําหนดงานทั้งหมด อันประกอบดวย การ

กําหนดงานลงบนแผนผังการผลิต การรวม Sub-process diagram และการกําหนดพนักงาน เพื่อ

กลับไปสูคาเร่ิมตน 

คําสั่ง ลบ Sub-process จะปรากฏขึ้นมาเมื่อคลิกขวาที่สัญลักษณเครื่องจักรที่ไดมีการกําหนด

งานแลว 
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คําสั่ง รวม Sub-process จะปรากฏขึ้นมาเมื่อคลิกขวาที่ชื่อ Sub-process diagram  

คําสั่ง แยก Sub-process จะปรากฏขึ้นมาเมื่อคลิกขวาที่ชื่อ Sub-process diagram  

คําสั่ง เลือกพนักงาน จะปรากฏขึ้นมาเมื่อคลิกขวาที่ Sub-process diagram  

คําสั่ง ลบพนักงาน จะปรากฏขึ้นมาเมื่อคลิกขวาที่ Sub-process diagram ที่ไดเลือกพนักงาน

แลว 

 
อธิบายฟงกชั่นการทํางานของหนาจอ 
- การกําหนดงานบนแผนผังการผลิต 

1. ผูใชงานจะตองกดปุมเลือกโครงสรางการผลิต จากนั้นจะปรากฏหนาตางเฉพาะให

คนหาและเลือกโครงสรางการผลิต เลือกโครงสรางการผลิตที่ตองการ (โครงสรางการผลิตที่มี

สถานะกําหนดทีมแลว) จากนั้นกดปุมเลือก หรือกดปุมยกเลิกเพื่อออกจากหนาตางเฉพาะ 
 

โครงสรางการผลิตโครงสรางการผลิต

รหัสโครงสรางการผลิต ชื่อโครงสรางการผลิต

โครงสรางการผลิตทั้งหมด

เลือก ยกเลิก

หัวขอ Enter Text

คนหา

รหัสโครงสรางการผลิต
ชื่อโครงสรางการผลิต
หมายเลขใบสั่งผลิต
รหัสผลิตภัณฑ
สถานะ

เขาสูสายการผลิต

กําหนดจุดตรวจ

กําหนดวันผลิต

กําหนดพนักงาน

กําหนดทีม

สถานะ

 
รูปที่ ค.34 หนาตางเฉพาะโครงสรางการผลิต 



 264 

2. โครงสรางการผลิตจะแสดงในหนาจอดานซายลาง ผูใชงานตองคลิกที่ชื่อทีมใน

โครงสรางการผลิต จากนั้นแผนผังการผลิตของทีมที่เลือกจะแสดงในหนาจอ 

3. กําหนดงานบนแผนผังการผลิตโดยคลิกที่ชื่อ Sub-process diagram จากนั้นลากมา

วางบนสัญลักษณเครื่องจักรที่ตองการ 

4. กําหนดงานใหครบทุก Sub-process diagram (สามารถใสลูกศรเพิ่มเติมเพื่อแสดง

ความเชื่อมโยงการงานได เปนการแสดงผลเทานั้น ไมมีผลกระทบใด ๆ เกี่ยวกับการคํานวณของ

ระบบ) 
 

- การลบงานบนแผนผังการผลิต 

ผูใชงานสามารถลบ Sub-process diagram ที่กําหนดไวไดโดยคลิกขวาที่

สัญลักษณเครื่องจักร จากนั้นเลือก คําสั่งลบ  Sub-process ในกรณีที่สัญลักษณเครื่องจักรยังไมมี

การเลือก Sub-process จะไมสามารถเลือกคําส่ังนี้ได 
 

- การรวม Sub-process 

1. ผูใชงานตองกดปุมคํานวณคาภาระงาน ระบบจะแสดงคาภาระงานไวหลังชื่อ Sub-

process ในโครงสรางการผลิต เพื่อใชสําหรับพิจารณารวมกลุม Sub-process ที่มีคาภาระงาน

นอย ๆ เขาไวดวยกัน 

2. การรวม Sub-process ทําไดโดยการกดปุม Ctrl พรอมกับการคลิกที่สัญลักษณ

เครื่องจักรแตละเครื่อง จากนั้นคลิกขวาเลือกคําสั่งรวม Sub-process ระบบจะนับจํานวน Sub-

process ที่รวมกันทั้งหมดเปน 1 Sub-process ทั้งนี้ ผูใชงานจะตองรวม Sub-process ใหมี

จํานวนนอยกวาหรือเทากับจํานวนพนักงานในทีมนั้น ๆ โดยจะมีตัวเลขแสดงในดานลางของ

หนาจอการทํางาน 
 
- การแยก Sub-process 

ผูใชงานสามารถแยก Sub-process ที่รวมกลุมไวโดยการคลิกขวาที่ Sub-

process จากนั้นเลือกคําสั่ง แยก Sub-process กดปุม Ctrl พรอมกับคลิกสัญลักษณเครื่องจักรที่

ตองการแยก Sub-process ออก หรือ คลิกที่สวนอื่น ๆ ของหนาจอเพื่อแยก Sub-process ทุก 
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Sub-process ออกจากกัน Sub-process ที่ถูกแยกออกจากกันแลวจะสามารถนําไปรวมกับ Sub-

process อ่ืน ๆ ได 
 

- การเลือกพนักงาน 

หลังจากที่ผูใชงานรวม Sub-process diagram แลวจะตองกําหนดพนักงาน

ใหกับทุก Sub-process diagram โดยคลิกขวาที่สัญลักษณเครื่องจักรเลือกคําสั่งเลือกพนักงาน 

จะปรากฏหนาตางเฉพาะพนักงาน ใหเลือกพนักงานที่ตองการจากนั้นกดปุมตกลงหรือกดปุม

ยกเลิกเพื่อออกจากหนาตาง ชื่อพนักงานที่เลือกจะถูกระบุไวที่สัญลักษณเครื่องจักรบนแผนผังการ

ผลิต (ในกรณี Sub-process ที่ถูกรวมกัน การเลือกพนักงานที่ Sub-process ใด Sub-process 

หนึ่ง จะเปนการกําหนดพนักงานใหกับ Sub-process อ่ืน ๆ ดวย) ทั้งนี้ ผูใชงานจะตองกําหนด

พนักงานใหครบตามจํานวน Sub-process ทั้งหมด โดยจะมีตัวเลขแสดงในดานลางของหนาจอ

การทํางาน 

 

พนักงานพนักงาน

เลือก ทักษะการทํางาน 1ช่ือ-สกุล

เลือกพนักงาน

ตกลง ยกเลิก

ทักษะการทํางาน 2 ทักษะการทํางาน 3 ทักษะการทํางาน 4

เปอรเซ็นตประสิทธิภาพสะสม

ทักษะการทํางานรวม

หัวขอ Enter Text

คนหา

ชื่อ-สกุล
รหัสพนักงาน

รหัสพนักงาน

 
รูปที่ ค.35 หนาตางเฉพาะพนักงาน 

หนาตางเฉพาะพนักงาน ผูใชงานสามารถเลือกใหระบบคํานวณเปอรเซ็นต

ทักษะการทํางานรวมได ในกรณีที่ตองการจัดสรรใหพนักงานปฏิบัติงานหลายอยาง 
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- การลบพนักงาน 

ผูใชงานสามารถลบพนักงานที่กําหนดไวไดโดยคลิกขวาที่สัญลักษณเครื่องจักร

เลือกคําส่ังลบพนักงาน รายชื่อพนักงานที่เลือกไวจะถูกลบออกไป ในกรณีที่ยังไมมีการเลือก

พนักงานจะไมสามารถเลือกคําสั่งนี้ได (ในกรณี Sub-process ที่ถูกรวมกัน การลบพนักงานที่ 

Sub-process ใด Sub-process หนึ่ง จะเปนการลบพนักงานออกจาก Sub-process อ่ืน ๆ ดวย) 
 

- การบันทึกโครงสรางการผลิต 

กดปุมบันทึก เพื่อบันทึกโครงสรางการผลิตที่ไดกําหนดงานลงบนแผนผังการผลิต 

รวม Sub-process diagram และกําหนดพนักงานแลว โดยที่ทุก Sub-process Diagram ของทุก

ทีมการผลิต และจะตองถูกกําหนดพนักงานแลวเทานั้น จึงจะสามารถกดปุมเพื่อบันทึกโครงสราง

การผลิตนี้ได 
 

- การ Reset โครงสรางการผลิต 

ผูใชงานสามารถกดปุม Reset เพื่อยกเลิกการกําหนดงานลงบนแผนผังการผลิต 

การรวม Sub-process หรือการกําหนดพนักงานทั้งหมด เพื่อกลับไปสูขอมูลลาสุดที่ถูกบันทึกใน

ฐานขอมูล 
 

- การแกไขโครงสรางการผลิต 

1. กดปุมเลือกโครงสรางการผลิต จะปรากฏหนาตางเฉพาะโครงสรางการผลิตขึ้นมาเพื่อ

คนหาหรือเลือกโครงสรางการผลิตที่ตองการ คลิกที่รหัสหรือช่ือโครงสรางการผลิตที่ตองการ กดปุม

เลือกเพื่อเลือกหรือกดปุมยกเลิกเพื่อออกจากหนาตางเฉพาะ (โครงสรางการผลิตที่สามารถนํามา

แกไขไดจะเปนโครงสรางการผลิตที่มีสถานะยังไมเขาสูสายการผลิตเทานั้น) 
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โครงสรางการผลิตโครงสรางการผลิต

รหัสโครงสรางการผลิต ช่ือโครงสรางการผลิต

โครงสรางการผลิตท้ังหมด

เลือก ยกเลิก

หัวขอ Enter Text

คนหา

รหัสโครงสรางการผลิต
ช่ือโครงสรางการผลิต
หมายเลขใบสั่งผลิต
รหัสผลิตภัณฑ
สถานะ

เขาสูสายการผลิต

กําหนดจุดตรวจ

กําหนดวันผลิต

กําหนดพนักงาน

กําหนดทีม

สถานะ

 
รูปที่ ค.36 หนาตางเฉพาะโครงสรางการผลิต 

2. ผูใชงานสามารถแกไขโครงสรางการผลิตไดดวยคําสั่งตาง ๆ ดังที่กลาวมา 

3. กดปุมบันทึกเพื่อบันทึกโครงสรางการผลิตที่ไดรับการแกไข ซึ่งจะเปนการบันทึกทับ

โครงสรางการผลิตเดิม และโครงสรางการผลิตเดิมจะหายไป จะปรากฏหนาตางเฉพาะเพื่อยืนยัน

การบันทึก 
 

Process Diagram : ทีม 3

Process Diagram : ทีม 4

Process Diagram : ทีม 5

ยืนยันการบันทึกยืนยันการบันทึก

ตกลง

บันทึกทับโครงสรางการผลิตเดิม

ยกเลิก

 
รูปที่ ค.37 หนาตางเฉพาะยืนยันการบันทึก 
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ค.4.3 หนาจอกําหนดวันผลิต  
 

กําหนดวันผลิตกําหนดวันผลิต

กําหนดวันผลิต

MenuMenu

Main Menu

Set up

สรางโครงสรางโรงงาน

พนักงาน

ต้ังคาตําแหนงของพนักงาน

ขอมูลพนักงาน

เครื่องจักร

ต้ังคาชนิดเครื่องจักร

เครื่องจักร

วางแผนการปมหนัง

วันและเวลาทํางาน

ต้ังคาชวงการทํางาน

ปอนวันหยุดโรงงาน

ต้ังคาชั่วโมงทํางาน

จัดกลุมใบสั่งผลิต

จัดกลุมช้ินสวนและกําหนดพนักงาน

สรางแผนผังการผลิต

จัดสมดุลการผลิตและจัดสรรทรัพยากร

รวม Process Diagram และ

กําหนดทีมการผลิต
กําหนดงานบนแผนผังการผลิตและ

รวม Sub-process Diagram

ขอมูลการผลิต

กําหนดจุดตรวจ

สราง LOB

เก็บขอมูลการผลิต

เลือกวันที่เร่ิมผลิต

วันเริ่มผลิตที่เหมาะสม

เลือกโครงสรางการผลิต

รหัสโครงสรางการผลิต : ชื่อโครงสรางการผลิต :

หมายเลขใบส่ังผลิต : รหัสผลิตภัณฑ :

กําหนดวันเริ่มผลิต

เลือกวัน (ปฏิทิน)

เลือกวัน (ปฏิทิน)

เลือกวัน (ปฏิทิน)

เลือกวัน (ปฏิทิน)5

4

3

2

1

ทีมการผลิต

เลือกวัน (ปฏิทิน)

บันทึก

เวลาทํางาน

แกไข

ผลการจัดสมดุล แผนปฏิบัติการ

กําหนดวันผลิต

วันที่ผลิตเสร็จ กําหนดเสร็จงาน

 
รูปที่ ค.38 หนาจอกําหนดวันผลิต 

 
ผูใชงาน 

วิศวกรหรือหัวหนางานสวนงานวางแผนการผลิตในระดับปฏิบัติการ 

 
Objective 

ใชสําหรับกําหนดวันผลิตใหกับทีมการผลิต 
 
Feature 

1. ระบบจะแสดงวันผลิตที่เหมาะสมที่สุดใหกับผูใชงาน 

2. ผูใชงานสามารถกําหนดวันผลิตใหกับทีมการผลิตไดตามความตองการ โดยจะตองไม
ขัดกับเงื่อนไขในการทํางาน 

3. ตารางใชสําหรับแสดงผล รวมทั้งการแกไขขอมูลตาง ๆ 
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อธิบายปุม 

 ปุมเลือกโครงสรางการผลิต กดเพื่อเลือกโครงสรางการผลิตที่มีอยูข้ึนมา

แกไข โดยจะแสดงหนาตางเฉพาะเพื่อใชคนหาหรือเลือกโครงสรางการผลิตที่ตองการ 

 ปุมแกไข กดเมื่อตองการแกไขกําหนดวันผลิตที่ไดกําหนดไวแลว  

 ปุมบันทึก กดเมื่อตองการที่จะบันทึกขอมูลโครงสรางการผลิตที่ไดผานการกําหนด

วันผลิต (ถายังกําหนดวันผลิตไมครบตามจํานวนทีมการผลิตจะไมสามารถกดปุมบันทึกได 

 ปุมเวลาทํางาน กดเมื่อตองการเรียกดูเวลาทํางานของทีมที่แสดงบนตารางเวลา 

 ปุมผลการจัดสมดุล กดเมื่อตองการเรียกดูผลของการจัดสมดุล 

 ปุมแผนปฏิบัติการ กดเมื่อตองการเรียกดูแผนปฏิบัติการที่จะสงไปใหสายการผลิต 
 

อธิบายฟงกชั่นการทํางานของหนาจอ 
- การกําหนดวันผลิต 

1. ผูใชงานจะตองกดปุมเลือกโครงสรางการผลิต จากนั้นจะปรากฏหนาตางเฉพาะให

คนหาและเลือกโครงสรางการผลิต เลือกโครงสรางการผลิตที่ตองการ (โครงสรางการผลิตที่มี

สถานะกําหนดพนักงานแลว) จากนั้นกดปุมเลือก หรือกดปุมยกเลิกเพื่อออกจากหนาตางเฉพาะ 
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โครงสรางการผลิตโครงสรางการผลิต

รหัสโครงสรางการผลิต ชื่อโครงสรางการผลิต

โครงสรางการผลิตทั้งหมด

เลือก ยกเลิก

หัวขอ Enter Text

คนหา

รหัสโครงสรางการผลิต
ชื่อโครงสรางการผลิต
หมายเลขใบสั่งผลิต
รหัสผลิตภัณฑ
สถานะ

เขาสูสายการผลิต

กําหนดจุดตรวจ

กําหนดวันผลิต

กําหนดพนักงาน

กําหนดทีม

สถานะ

 
รูปที่ ค.39 หนาตางเฉพาะโครงสรางการผลิต 

2. หลังจากเลือกโครงสรางการผลิตแลว ในตารางแสดงผล ในชองแรกจะแสดงรายชื่อ

ทีมการผลิตทั้งหมดที่ถูกจัดสรรสําหรับโครงสรางการผลิตนั้น ๆ เรียงตามลําดับการปฏิบัติงาน ชอง

ที่สองเปนวันเริ่มผลิตที่ระบบเสนอใหกับผูใชงาน และในชองที่หาเปนกําหนดเสร็จงานที่ทีมการ

ผลิตในข้ันตอนสุดทายตองปฏิบัติงานใหทัน 

3. ผูใชงานตองกําหนดวันผลิตในตารางแสดงผลในชองที่สาม โดยสามารถกําหนดวัน

ผลิตของทีมการผลิตใดกอนก็ได แตจะมีผลกับกําหนดวันผลิตของทีมการผลิตอื่น ๆ เชน จากรูป

หนาจอกําหนดวันผลิต ถาผูใชงานกําหนดวันผลิตของทีมที่ 3 กอนเปนวันที่ 20 และทมีที ่3 ใชเวลา

ปฏิบัติงาน 5 วัน จะสงผลใหผูใชงานตองกําหนดวันผลิตของทีมที่ 4 เปนวันที่ 25 เปนตนไป และ

ในทางเดียวกัน ถาทีมที่ 2 ใชเวลาปฏิบัติงาน 3 วัน ก็จะทําใหผูใชงานสามารถกําหนดวันผลิตของ

ทีมที่ 2 ไดไมเกินวันที่ 17 เปนตน ซึ่งเปนเงื่อนไขในดานลําดับการปฏิบัติงาน 

4. เมื่อกําหนดวันผลิตในตารางแสดงผลชองที่สามเรียบรอยแลว ระบบจะแสดงวันที่ผลิต

เสร็จในชองที่ส่ีของทุกทีมการผลิต ทั้งนี้ผูใชงานตองพิจารณาวาวันที่ผลิตเสร็จของงานในขั้นตอน
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สุดทาย เสร็จทันกําหนดเสร็จงานหรือไม ถาไมทันจะตองเพิ่ม OT การทํางานหรือกําหนดวันเริ่ม

ผลิตใหม 
 

- การบันทึกโครงสรางการผลิต 

กดปุมบันทึก เพื่อบันทึกโครงสรางการผลิตที่ไดกําหนดวันผลิตแลว โดยที่ทุกทีม

การผลิตจะตองถูกกําหนดพนักงานแลวเทานั้น จึงจะสามารถกดปุมเพื่อบันทึกโครงสรางการผลิต

นี้ได 
 

- การแกไขวันผลิต 

1. ผูใชงานจะตองกดปุมเลือกโครงสรางการผลิต จากนั้นจะปรากฏหนาตางเฉพาะให

คนหาและเลือกโครงสรางการผลิต เลือกโครงสรางการผลิตที่ตองการ (โครงสรางการผลิตที่มี

สถานะกําหนดวันผลิตแลว) จากนั้นกดปุมเลือก หรือกดปุมยกเลิกเพื่อออกจากหนาตางเฉพาะ 
 

โครงสรางการผลิตโครงสรางการผลิต

รหัสโครงสรางการผลิต ชื่อโครงสรางการผลิต

โครงสรางการผลิตทั้งหมด

เลือก ยกเลิก

หัวขอ Enter Text

คนหา

รหัสโครงสรางการผลิต
ชื่อโครงสรางการผลิต
หมายเลขใบสั่งผลิต
รหัสผลิตภัณฑ
สถานะ

เขาสูสายการผลิต

กําหนดจุดตรวจ

กําหนดวันผลิต

กําหนดพนักงาน

กําหนดทีม

สถานะ

 
รูปที่ ค.40 หนาตางเฉพาะโครงสรางการผลิต 
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2. กดปุมแกไขเพื่อกําหนดวันผลิตในตารางแสดงผลใหม จากนั้นกดปุมบันทึก โดยจะ

เปนการบันทึกทับโครงสรางการผลิตเดิม และโครงสรางการผลิตเดิมจะหายไป จะปรากฏหนาตาง

เฉพาะเพื่อยืนยันการบันทึก 
 

 
รูปที่ ค.41 หนาตางเฉพาะยืนยันการบันทึก 

 
- เรียกดูเวลาทํางานของพนักงาน 

เมื่อผูใชงานกดปุมเวลาทํางานจะแสดงหนาตางเฉพาะแสดงเวลาทํางานของทีม

บนตารางเวลา ซึ่งหนาตางเฉพาะนี้จะแสดงทีมการผลิตทุกทีม และสามารถคนหาชวงเวลาทํางาน

ที่ตองการใหแสดงผลได 
 

 
รูปที่ ค.42 หนาตางเฉพาะเวลาทํางาน : มุมมองทีม 
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รูปที่ ค.43 หนาตางเฉพาะเวลาทํางาน : มุมมองใบสั่งผลิต 

 
- เรียกดูผลการจัดสมดุล 

เมื่อผูใชงานกดปุมผลการจัดสมดุลจะแสดงหนาตางเฉพาะผลการจัดสมดุลการ

ผลิตของโครงสรางการผลิตนั้น ๆ เพื่อใหผูใชงานทราบถึงวันที่ปดงาน จํานวนวันสาย และงาน

ระหวางกระบวนการ เพื่อพิจารณาแกไขการจัดสมดุลการผลิตใหมได 
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ผลการจัดสมดุลการผลิตผลการจัดสมดุลการผลิต

ผลการจัดสมดุลการผลิต

วันเร่ิมผลิต : กําหนดวันผลิตเสร็จ :

รหัสโครงสรางการผลิต : ช่ือโครงสรางการผลิต :

เวลาปดงาน

จํานวนสั่งผลิต :

วันที่ปดงาน :

จํานวนวันสาย :

งานระหวางกระบวนการ

ช่ือ Sub-process งานระหวางกระบวนการ คอขวดของกระบวนการ

พิมพ ปด

หมายเลขใบสั่งผลิต : รหัสผลิตภัณฑ :

 
รูปที่ ค.44 หนาตางเฉพาะผลการจัดสมดุล 

 

- เรียกดูแผนปฏิบัติการ 

เมื่อผูใชงานกดปุมแผนปฏิบัติการจะแสดงหนาตางเฉพาะแผนปฏิบัติการที่จะถูก

สงใหสายการผลิตปฏิบัติงาน 
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รูปที่ ค.45 หนาตางเฉพาะแผนปฏิบัติการ 

 
ค.5 หนาจอขอมูลการผลิต 

ค.5.1 หนาจอกําหนดจุดตรวจ 
 

 
รูปที่ ค.46 หนาจอกําหนดจุดตรวจ 
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ผูใชงาน 

วิศวกรหรือหัวหนางานสวนงานวางแผนการผลิตในระดับปฏิบัติการ 

 
Objective 

ใชสําหรับกําหนดจุดตรวจสําหรับเก็บขอมูลในสายการผลิตของใบสั่งผลิตแตละ

ใบ 
 

Feature 

1. ผูใชงานจะตองเลือกจุดที่ตองการตรวจสําหรับทีมการผลิตทุกทีม รวมทั้งชวงเวลาใน

การเก็บขอมูล 

2. ขอมูลจุดตรวจพื้นฐานของระบบจะกําหนดใหทุก Sub-process เปนจุดตรวจทุกจุด

ของระบบ 

3. ตารางใชสําหรับแสดงผล รวมทั้งการแกไขขอมูลตาง ๆ 
 
อธิบายปุม 

 ปุมเลือกโครงสรางการผลิต กดเพื่อเลือกโครงสรางการผลิตที่มีอยูข้ึนมา

แกไข โดยจะแสดงหนาตางเฉพาะเพื่อใชคนหาหรือเลือกโครงสรางการผลิตที่ตองการ 

 ปุมแสดงจุดตรวจทั้งหมด กดเมื่อตองการใหระบบแสดงจุดตรวจทั้งหมด 

เพื่อใหผูใชงานไดกําหนดจุดตรวจใหม 

 ปุมบันทึก กดเมื่อตองการที่จะบันทึกขอมูลโครงสรางการผลิตที่ไดผานการกําหนด

จุดตรวจแลว 

 ปุมแกไข กดเมื่อตองการแกไขกําหนดจุดตรวจที่ไดกําหนดไวแลว  

 ปุมพิมพ กดเมื่อตองการที่จะพิมพรายละเอียดขอมูลจุดตรวจที่แสดงอยูในหนาจอ 

คําสั่ง ลบ จะปรากฏขึ้นมาเมื่อคลิกขวาที่ตารางแสดงผลในชอง Sub-process diagram  
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อธิบายฟงกชั่นการทํางานของหนาจอ 
- การกําหนดจุดตรวจ 

1. ผูใชงานจะตองกดปุมเลือกโครงสรางการผลิต จากนั้นจะปรากฏหนาตางเฉพาะให

คนหาและเลือกโครงสรางการผลิต เลือกโครงสรางการผลิตที่ตองการ (โครงสรางการผลิตที่มี

สถานะกําหนดวันผลิตแลว) จากนั้นกดปุมเลือก หรือกดปุมยกเลิกเพื่อออกจากหนาตางเฉพาะ 

 

โครงสรางการผลิตโครงสรางการผลิต

รหัสโครงสรางการผลิต ชื่อโครงสรางการผลิต

โครงสรางการผลิตทั้งหมด

เลือก ยกเลิก

หัวขอ Enter Text

คนหา

รหัสโครงสรางการผลิต
ชื่อโครงสรางการผลิต
หมายเลขใบสั่งผลิต
รหัสผลิตภัณฑ
สถานะ

เขาสูสายการผลิต

กําหนดจุดตรวจ

กําหนดวันผลิต

กําหนดพนักงาน

กําหนดทีม

สถานะ

 
รูปที่ ค.47 หนาตางเฉพาะโครงสรางการผลิต 

2. โครงสรางการผลิตจะแสดงในหนาจอดานซายลาง ผูใชงานตองคลิกที่ชื่อทีมใน

โครงสรางการผลิต จากนั้นแผนผังการผลิตของทีมที่เลือกจะแสดงในหนาจอ สวนในตาราง

แสดงผลจะแสดงชื่อทีม ชื่อ Sub-process diagram ที่เปนจุดตรวจ และชื่อพนักงานที่ปฏิบตัหินาที่

ในขั้นตอนนั้น ๆ โดยขอมูลพื้นฐานระบบจะกําหนดใหทุก Sub-process diagram เปนจุดตรวจทุก

จุด ดังนั้น ผูใชงานจะตองลบ Sub-process diagram ที่ไมตองการใหเปนจุดตรวจ โดยการคลิก

ขวาที่ชื่อ Sub-process diagram ในตารางแสดงผล หรือที่สัญลักษณเครื่องจักร จากนั้นเลือก
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คําสั่งลบ Sub-process diagram นั้นจะไมถูกกําหนดใหเปนจุดตรวจ (ในกรณีที่มีการรวมกลุม 

Sub-process diagram การลบ Sub-process diagram จะเปนการลบจุดตรวจทั้งกลุม) 

3. เลือกชวงความถี่ในการเก็บขอมูลการผลิต 
 

- การบันทึกโครงสรางการผลิต 

กดปุมบันทึก เพื่อบันทึกโครงสรางการผลิตที่ไดกําหนดจุดตรวจ โดยจะตอง

กําหนดจุดตรวจใหครบทุกทีมการผลิตกอน จึงจะสามารถกดปุมเพื่อบันทึกโครงสรางการผลิตนี้ได 
 

- การแกไขจุดตรวจ 

1. ผูใชงานจะตองกดปุมเลือกโครงสรางการผลิต จากนั้นจะปรากฏหนาตางเฉพาะให

คนหาและเลือกโครงสรางการผลิต เลือกโครงสรางการผลิตที่ตองการ (โครงสรางการผลิตที่มี

สถานะกําหนดจุดตรวจแลว) จากนั้นกดปุมเลือก หรือกดปุมยกเลิกเพื่อออกจากหนาตางเฉพาะ 
 

โครงสรางการผลิตโครงสรางการผลิต

รหัสโครงสรางการผลิต ช่ือโครงสรางการผลิต

โครงสรางการผลิตท้ังหมด

เลือก ยกเลิก

หัวขอ Enter Text

คนหา

รหัสโครงสรางการผลิต
ช่ือโครงสรางการผลิต
หมายเลขใบสั่งผลิต
รหัสผลิตภัณฑ
สถานะ

เขาสูสายการผลิต

กําหนดจุดตรวจ

กําหนดวันผลิต

กําหนดพนักงาน

กําหนดทีม

สถานะ

 
รูปที่ ค.48 หนาตางเฉพาะโครงสรางการผลิต 
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2. กดปุมแกไขเพื่อกําหนดจุดตรวจวันผลิตในตารางแสดงผลใหม โดยผูใชงานสามารถ
กดปุมแสดงจุดตรวจทั้งหมด เพื่อทําการกําหนดจุดตรวจใหม จากนั้นกดปุมบันทึก โดยจะเปนการ

บันทึกทับโครงสรางการผลิตเดิม และโครงสรางการผลิตเดิมจะหายไป จะปรากฏหนาตางเฉพาะ

เพื่อยืนยันการบันทึก 
 

 
รูปที่ ค.49 หนาตางเฉพาะยืนยันการบันทึก 

 

ค.5.2 หนาจอเก็บขอมูลการผลิต 
 

ขอมูลการผลิตขอมูลการผลิต

เก็บขอมูลการผลิต

ชวงเวลา

ใสขอมูลการผลิต

Sub-processทีม

เลือกโครงสรางการผลิต บันทึก OT

รหัสโครงสรางการผลิต : ชื่อโครงสรางการผลิต :

ชื่อ-สกุล จํานวนที่ผลิตได

วันที่เก็บขอมูล :

หมายเลขใบสั่งผลิต : รหัสผลิตภัณฑ :

MenuMenu

Main Menu

Set up

สรางโครงสรางโรงงาน

พนักงาน

ตั้งคาตําแหนงของพนักงาน

ขอมูลพนักงาน

เครื่องจักร

ตั้งคาชนิดเครื่องจักร

เครื่องจักร

วางแผนการปมหนัง

วันและเวลาทํางาน

ตั้งคาชวงการทํางาน

ปอนวันหยุดโรงงาน

ตั้งคาชั่วโมงทํางาน

จัดกลุมใบส่ังผลิต

จัดกลุมช้ินสวนและกําหนดพนักงาน

สรางแผนผังการผลิต

จัดสมดุลการผลิตและจัดสรรทรัพยากร

รวม Process Diagram และ

กําหนดทีมการผลิต
กําหนดงานบนแผนผังการผลิตและ

รวม Sub-process Diagram

ขอมูลการผลิต

กําหนดจุดตรวจ

สราง LOB

เก็บขอมูลการผลิต

กําหนดวันผลิต

พิมพ

วันเสร็จงาน : เลือกวัน (ปฏิทิน)

เลือกวัน (ปฏิทิน)

 
รูปที่ ค.50 หนาจอเก็บขอมูลการผลิต 
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ผูใชงาน 

หัวหนางานสวนงานการผลิต 

 
Objective 

ใชสําหรับใหพนักงานในสายการผลิตเก็บขอมูลการผลิตจริง 
 
Feature 

1. ผูใชงานจะตองบันทึกจํานวนชิ้นงานที่ผลิตไดตามชวงเวลาที่กําหนดไว  

2. ตารางใชสําหรับแสดงผล และบันทึกขอมูล 
 
อธิบายปุม 

 ปุมเลือกโครงสรางการผลิต กดเพื่อเลือกโครงสรางการผลิตที่มีอยูข้ึนมา

แกไข โดยจะแสดงหนาตางเฉพาะเพื่อใชคนหาหรือเลือกโครงสรางการผลิตที่ตองการ 

 ปุมบันทึก กดเมื่อตองการที่จะบันทึกขอมูลโครงสรางการผลิตที่ไดผานการกําหนด

จุดตรวจแลว 

 ปุม OT กดเมื่อตองการบันทึกจํานวนชั่วโมง OT ที่ใช 

 ปุมพิมพ กดเมื่อตองการที่จะพิมพรายละเอียดขอมูลจุดตรวจที่แสดงอยูในหนาจอ 
 

อธิบายฟงกชั่นการทํางานของหนาจอ 
- การเก็บขอมูลการผลิต 

1. ผูใชงานจะตองกดปุมเลือกโครงสรางการผลิต จากนั้นจะปรากฏหนาตางเฉพาะให

คนหาและเลือกโครงสรางการผลิต เลือกโครงสรางการผลิตที่ตองการ (โครงสรางการผลิตที่มี

สถานะกําหนดเขาสูสายการผลิตแลว) จากนั้นกดปุมเลือก หรือกดปุมยกเลิกเพื่อออกจากหนาตาง

เฉพาะ 
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โครงสรางการผลิตโครงสรางการผลิต

รหัสโครงสรางการผลิต ชื่อโครงสรางการผลิต

โครงสรางการผลิตทั้งหมด

เลือก ยกเลิก

หัวขอ Enter Text

คนหา

รหัสโครงสรางการผลิต
ชื่อโครงสรางการผลิต
หมายเลขใบสั่งผลิต
รหัสผลิตภัณฑ
สถานะ

เขาสูสายการผลิต

กําหนดจุดตรวจ

กําหนดวันผลิต

กําหนดพนักงาน

กําหนดทีม

สถานะ

 
รูปที่ ค.51 หนาตางเฉพาะโครงสรางการผลิต 

2. ในตารางแสดงผลจะแสดงชวงเวลา ทีม ชื่อ Sub-process และชื่อของพนักงาน ซึ่งจะ

เปนไปตามที่ผูใชงานไดกําหนดจุดตรวจไวในหนาจอกอนหนานี้ 

3. ผูใชงานตองเลือกวันที่ที่เก็บขอมูล และใสจํานวนชิ้นงานที่ผลิตไดของแตละ Sub-

process ตามชวงเวลาใหถูกตอง ในกรณีที่งานนั้นเสร็จแลวใหเลือกวัน 

4. ตรวจสอบการกรอกขอมูลใหถูกตองกอนกดปุมบันทึก 
 

- การบันทึกการเก็บขอมูลการผลิต 

เมื่อผูใชงานกรอกขอมูลจํานวนชิ้นงานที่ผลิตไดหมดแลว ใหกดปุมบันทึก เพื่อ

บันทึกลงในฐานขอมูล โดยระบบจะแสดงหนาตางเฉพาะเพื่อยืนยันการบันทึก เนื่องจากเปนขอมูล

การผลิตที่สามารถนําไปวิเคราะหตอจึงตองตรวจสอบความถูกตองกอน 
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Process Diagram : ทีม 4

Process Diagram : ทีม 5

ยืนยันการบันทึกยืนยันการบันทึก

ตกลง

กรุณาตรวจสอบความถูกตอง
ตองการบันทึกขอมูลหรือไม

ยกเลิก

 
รูปที่ ค.52 หนาตางเฉพาะยืนยันการบันทึก 

 
- การบันทึกจาํนวนชัว่โมง OT 

1. ผูใชงานจะตองกดปุมเลือกโครงสรางการผลิต จากนั้นจะปรากฏหนาตางเฉพาะให

คนหาและเลือกโครงสรางการผลิต เลือกโครงสรางการผลิตที่ตองการ (โครงสรางการผลิตที่มี

สถานะกําหนดเขาสูสายการผลิตแลว) จากนั้นกดปุมเลือก หรือกดปุมยกเลิกเพื่อออกจากหนาตาง

เฉพาะ 
 

โครงสรางการผลิตโครงสรางการผลิต

รหัสโครงสรางการผลิต ชื่อโครงสรางการผลิต

โครงสรางการผลิตทั้งหมด

เลือก ยกเลิก

หัวขอ Enter Text

คนหา

รหัสโครงสรางการผลิต
ชื่อโครงสรางการผลิต
หมายเลขใบสั่งผลิต
รหัสผลิตภัณฑ
สถานะ

เขาสูสายการผลิต

กําหนดจุดตรวจ

กําหนดวันผลิต

กําหนดพนักงาน

กําหนดทีม

สถานะ

 
รูปที่ ค.53 หนาตางเฉพาะโครงสรางการผลิต 
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2. กดปุม OT ระบบจะแสดงหนาตางเฉพาะเวลาทํางาน โดยที่หนาตางเฉพาะนี้จะ

สามารถใสจํานวนชั่วโมง OT ที่ใชไปไดโดยผูใชงานตองคนหาวันที่ตองการ จากนั้นคลิกขวาที่แถว

ของเวลา OT ของทีมการผลิตใด ๆ จากนั้นเลือกคําสั่งเพิ่ม OT จะแสดงหนาตางเฉพาะใหเลือก

ชั่วโมง OT ซึ่งมีคาสูงสุดไมเกินจํานวนชั่วโมง OT ที่กําหนดไว จากนั้นกดปุมตกลง หรือกดปุม

ยกเลิกเพื่อออกจากหนาตางเฉพาะ จํานวนชั่วโมง OT ที่บันทึกจะแสดงเปนแทงกราฟภายในวันที่

เลือก  ในกรณีที่ตองการลบ ใหคลิกขวาที่แทงกราฟ OT จากนั้นเลือกคําสั่งลบ OT (การเพิ่มหรือ

ลบ OT จะไมสามารถทํายอนหลังได) กดปุมบันทึกเพื่อบันทึกจํานวนชั่วโมง OT ที่ใชไปลงใน

ฐานขอมูล หรือกดปุมปดเพื่อออกจากหนาตางเฉพาะ 
 

 
รูปที่ ค.54 หนาตางเฉพาะเวลาทํางาน 

 

ชั่วโมง OTชั่วโมง OT

ตกลง

เลือกช่ัวโมง OT :

ยกเลิก

ช่ัวโมง

 
รูปที่ ค.55 หนาตางเฉพาะชั่วโมง OT 
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ค.5.3 หนาจอสราง LOB 
 

ขอมูลการผลิตขอมูลการผลิต

เลือกทั้งหมด

สราง LOB

เลือก Sub-process

Sub-process Diagram ทีม

ลําดับท่ี

เรียงลําดับ Sub-process

Sub-process Diagram ทีม

เลื่อนลําดับขึ้น เลื่อนลําดับลง

เลือกโครงสรางการผลิต LOBบันทึก

รหัสโครงสรางการผลิต : ชื่อโครงสรางการผลิต :

หมายเลขใบสั่งผลิต : รหัสผลิตภัณฑ :

MenuMenu

Main Menu
Set up

สรางโครงสรางโรงงาน

พนักงาน

ตั้งคาตําแหนงของพนักงาน

ขอมูลพนักงาน

เครื่องจักร

ตั้งคาชนิดเครื่องจักร

เครื่องจักร

วางแผนการปมหนัง

วันและเวลาทํางาน

ตั้งคาชวงการทํางาน

ปอนวันหยุดโรงงาน

ตั้งคาชั่วโมงทํางาน

จัดกลุมใบสั่งผลิต

จัดกลุมช้ินสวนและกําหนดพนักงาน

สรางแผนผังการผลิต

จัดสมดุลการผลิตและจัดสรรทรัพยากร

รวม Process Diagram และ

กําหนดทีมการผลิต

กําหนดงานบนแผนผังการผลิตและ

รวม Sub-process Diagram

ขอมูลการผลิต

กําหนดจุดตรวจ

สราง LOB

เก็บขอมูลการผลิต

กําหนดวันผลิต

 
รูปที่ ค.56 หนาจอสราง LOB 

 
ผูใชงาน 

หัวหนางานสวนงานการผลิต 

 
Objective 

ใชสําหรับสรางเสนกราฟ LOB เพื่อติดตามการทํางานของพนักงาน 
 

Feature 

1. ผูใชงานจะตองเลือกจุดตรวจที่จะนํามาแสดงบนเสนกราฟ LOB  

2. ตารางใชสําหรับแสดงผล และบันทึกขอมูล 
 

อธิบายปุม 
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 ปุมเลือกโครงสรางการผลิต กดเพื่อเลือกโครงสรางการผลิตที่มีอยูข้ึนมา

แกไข โดยจะแสดงหนาตางเฉพาะเพื่อใชคนหาหรือเลือกโครงสรางการผลิตที่ตองการ 

 ปุมบันทึก กดเมื่อตองการที่จะบันทึกขอมูลจุดตรวจที่ใชในการสรางเสนกราฟ LOB 

ลงในฐานขอมูล LOB 

 ปุม LOB กดเมื่อตองการเรียกดูเสนกราฟ LOB จากจุดตรวจตาง ๆ ที่เลือกไว 
 

อธิบายฟงกชั่นการทํางานของหนาจอ 
- การเลือก Sub-process 

1. ผูใชงานจะตองกดปุมเลือกโครงสรางการผลิต จากนั้นจะปรากฏหนาตางเฉพาะให

คนหาและเลือกโครงสรางการผลิต เลือกโครงสรางการผลิตที่ตองการ (โครงสรางการผลิตที่มี

สถานะกําหนดเขาสูสายการผลิตแลว) จากนั้นกดปุมเลือก หรือกดปุมยกเลิกเพื่อออกจากหนาตาง

เฉพาะ 
 

โครงสรางการผลิตโครงสรางการผลิต

รหัสโครงสรางการผลิต ชื่อโครงสรางการผลิต

โครงสรางการผลิตทั้งหมด

เลือก ยกเลิก

หัวขอ Enter Text

คนหา

รหัสโครงสรางการผลิต
ชื่อโครงสรางการผลิต
หมายเลขใบสั่งผลิต
รหัสผลิตภัณฑ
สถานะ

เขาสูสายการผลิต

กําหนดจุดตรวจ

กําหนดวันผลิต

กําหนดพนักงาน

กําหนดทีม

สถานะ

 
รูปที่ ค.57 หนาตางเฉพาะโครงสรางการผลิต 
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2. ภายในตารางแสดงผลตารางแรกจะแสดงชื่อ Sub-process ทั้งหมดที่ถูกเลือกเปนจุด

ตรวจจากหนาจอกําหนดจุดตรวจ โดยผูใชงานตองเลือกจุดตรวจที่จะนํามาแสดงบนกราฟ LOB 

โดยเลือกที่หนาชื่อ Sub-process หรือเลือกทั้งหมด 
 

- การเรียงลําดับ Sub-process 

1. ชื่อ Sub-process ทั้งหมดที่ถูกเลือกจะแสดงในตารางแสดงผลที่สอง ผูใชงานตอง

เรียงลําดับช่ือ Sub-process ใหสอดคลองกับการไหลของงานในสายการผลิต โดยการกดปุมเลื่อน

ลําดับขึ้นหรือเลือกลําดับลง ซึ่งชื่อ Sub-process ที่อยูดานบนจะแสดงอยูที่ดานซายมือของ

เสนกราฟ LOB  

2. กดปุมบันทึก เพื่อบันทึกขอมูลและลําดับของ Sub-process ที่ใชในการสราง

เสนกราฟ LOB ลงในฐานขอมูล LOB 
 
- การเรียกดูเสนกราฟ LOB 

เมื่อผูใชงานกดปุม LOB จะแสดงหนาตางเฉพาะ LOB ตามชื่อ Sub-process ที่

ไดกําหนดไว โดยเสนกราฟ LOB จะแสดงได 2 แบบ คือ แสดงเฉพาะวันปจจุบัน และแสดงตั้งแต

เร่ิมผลิต ผูใชงานสามารถกดปุมพิมพ เพื่อพิมพหนาจอ หรือกดปุมปดเพื่อออกจากหนาตางเฉพาะ 
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LOBLOB

LOB

กราฟแสดง LOB ต้ังแตเริ่มผลิต

Sub-process 1

ปริมาณสะสม

กิจกรรม

วันที่ 1/5 ของการผลิต (วันท่ี 01/01/2008)

กราฟแสดง LOB เฉพาะวันปจจุบัน
ปริมาณสะสม

กิจกรรม

Target

Sub-process 2

Sub-process 1
Sub-process 2

พิมพ ปด

หมายเลขใบสั่งผลิต : รหัสผลิตภัณฑ :

รหัสโครงสรางการผลิต : ช่ือโครงสรางการผลิต :

 
รูปที่ ค.58 หนาตางเฉพาะ LOB 
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ภาคผนวก ง. 

รายงาน (Report) 
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ภาคผนวก ง.                                                                      

รายงาน (Report) 
 

รายละเอียดเกี่ยวกับการออกแบบรายงานของระบบวางแผนและควบคุมการผลิต

ในโรงงานเครื่องหนังแสดงไดดังนี้ 
 
ง.1    รายงานโครงสรางโรงงาน 

วันที่พิมพ XX XX XXXX

ปรับปรุงขอมูลลาสุด XX XX XXXX

รายงาน โครงสรางโรงงาน
หนาที่…/...

กลุมของทีม A2ก กลุมของทีม A2ขกลุมของทีม A1ก

ทีม A1ก1

ทีม A1ก2

กลุมของทีม A1ข

ทีม A1ข2

ทีม A1ข1

Plant A1 Plant A2 Plant A3

กลุมของทีม A3ก

โรงงาน AA

โรงงาน..............................

ที่ตั้ง..............................

 
รูปที่ ง.1  ตัวอยางรายงานโครงสรางโรงงาน 
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ง.2   รายงานตําแหนงของพนักงาน 

รหัสตําแหนงงาน ตําแหนงงาน คําอธิบายตําแหนงงาน

วันที่พิมพ XX XX XXXX

ปรับปรุงขอมูลลาสุด XX XX XXXX

รายงาน ตําแหนงพนักงาน

หนาที่…/...

โรงงาน..............................

 
รูปที่ ง.2  ตัวอยางรายงานตําแหนงพนักงาน 
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ง.3   รายงานขอมูลพนักงาน 

1. โรงงาน...................Plant….....…………กลุมของทีม...............................ทีม............

มีพนักงานดังนี้

1. ชื่อ-สกุล...................................................................................เพศ................

ตําแหนงงาน.......................................................วันที่เริ่มงาน...............................

ที่อยู...................................................................................................................

.........................................................................................................................

เบอรโทรศัพท........................................ประวัติการฝกอบรม...................................

2. ชื่อ-สกุล...................................................................................เพศ................

ตําแหนงงาน.......................................................วันที่เริ่มงาน...............................

ที่อยู...................................................................................................................

.........................................................................................................................

เบอรโทรศัพท........................................ประวัติการฝกอบรม...................................

3. ชื่อ-สกุล...................................................................................เพศ................

ตําแหนงงาน.......................................................วันที่เริ่มงาน...............................

ที่อยู...................................................................................................................

.........................................................................................................................

เบอรโทรศัพท........................................ประวัติการฝกอบรม...................................

วันที่พิมพ XX XX XXXX

ปรับปรุงขอมูลลาสุด XX XX XXXX

รายงาน พนักงาน
หนาที่…/...

โรงงาน..............................

 
รูปที่ ง.3 ตัวอยางรายงานพนักงานแบบรายละเอียด 
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รหัสพนักงาน ชื่อ-สกุล เพศ ทีม ตําแหนงงาน วันที่เริ่มงาน

วันที่พิมพ XX XX XXXX

ปรับปรุงขอมูลลาสุด XX XX  XXXX

รายงาน พนกังาน
หนาที่…/...

โรงงาน..............................

 
รูปที่ ง.4 ตัวอยางรายงานพนักงานแบบ List รายชื่อพนักงาน 
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ง.4   รายงานทักษะการทํางาน 

โรงงาน................................Plant…………………...กลุมของทีม....................................ทีม...................................

รหัสพนักงาน ชื่อ-สกุล ทักษะการทํางาน1 ทักษะการทํางาน2 ทักษะการทํางาน3 ทักษะการทํางาน4 ทักษะการทํางาน5

รายงาน ทักษะการทํางาน
หนาที่…/...

วันที่พิมพ XX XX XXXX

ปรับปรุงขอมูลลาสุด XX XX

 
รูปที่ ง.5 ตัวอยางรายงานทักษะการทํางาน 
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ง.5   รายงานเวลาทํางาน : มุมมองทมี 

หนาที่…/...

รายงานเวลาทํางาน

วัน/เดือน/ป วัน/เดือน/ป วัน/เดือน/ป วัน/เดือน/ป วัน/เดือน/ป วัน/เดือน/ป วัน/เดือน/ป 

เวลาทํางานพนักงาน
Plant กลุมของทีม ชื่อ-สกุลทีม

โรงงาน..............................

วันที่พิมพ XX XX XXXX

ปรับปรุงขอมูลลาสุด XX XX
 

รูปที่ ง.6  ตัวอยางรายงานเวลาทํางานแบบตาราง Gantt’s chart : มุมมองทีม 
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ง.6   รายงานเวลาทํางาน : มุมมองใบสั่งผลิต 

หนาที่…/...

วัน/เดือน/ป วัน/เดือน/ป วัน/เดือน/ป วัน/เดือน/ป วัน/เดือน/ป วัน/เดือน/ป วัน/เดือน/ป วัน/เดือน/ป วัน/เดือน/ป 

รายงานเวลาทํางาน

เวลาทํางานพนักงาน
Plant หมายเลขใบสั่งผลิต

โรงงาน..............................

วันที่พิมพ XX XX XXXX

ปรับปรุงขอมูลลาสุด XX XX

 
รูปที่ ง.7 ตัวอยางรายงานเวลาทํางานแบบตาราง Gantt’s chart : มุมมองใบสั่งผลิต 
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ง.7   รายงานชนิดเครื่องจักร 

RPM รอบ/นาทีรหัสชนิดเครื่องจักร ชนิดเครื่องจักร คําอธิบายชนิดเครื่องจักร

วันที่พิมพ XX XX XXXX

ปรับปรุงขอมูลลาสุด XX XX XXXX

รายงาน ชนิดเคร่ืองจักร

หนาที่…/...

โรงงาน..............................

 
รูปที่ ง.8 ตัวอยางรายงานชนิดเครื่องจักร 
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ง.8   รายงานขอมูลเครื่องจักร 

1.หมายเลขเครื่องจักร..........................

ชนิดของเครื่องจักร..............................

R.P.M................................(รอบ/นาที)

ยี่หอ/บริษัทที่ซื้อเครื่องจักร....................

สถานะเครื่องจักร................................

2.หมายเลขเครื่องจักร..........................

ชนิดของเครื่องจักร..............................

R.P.M................................(รอบ/นาที)

ยี่หอ/บริษัทที่ซื้อเครื่องจักร....................

สถานะเครื่องจักร................................

3.หมายเลขเครื่องจักร..........................

ชนิดของเครื่องจักร..............................

R.P.M................................(รอบ/นาที)

ยี่หอ/บริษัทที่ซื้อเครื่องจักร....................

สถานะเครื่องจักร................................

รูปภาพ

รูปภาพ

รูปภาพ

วันที่พิมพ XX XX XXXX

ปรับปรุงขอมูลลาสุด XX XX XXXX

รายงาน เคร่ืองจักร
หนาที่…/...

โรงงาน..............................

 
รูปที่ ง.9  ตัวอยางรายงานเครื่องจักรแบบรายละเอียด 
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หมายเลขเครื่องจักร ชนิดเครื่องจักร RPM รอบ/นาที ยี่หอ สถานะ

วันที่พิมพ XX XX XXXX

ปรับปรุงขอมูลลาสุด XX XX

รายงาน เคร่ืองจักร
หนาที่…/...

โรงงาน..............................

 
รูปที่ ง.10  ตัวอยางรายงานเครื่องจักรแบบ List รายชื่อเครื่องจักร 
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ง.9   รายงานกลุมใบสั่งผลิต 

หนาที่…/...

กลุมที่ หมายเลขใบสั่งผลิต รหัสผลิตภัณฑ สถานะใบสั่งผลิต ความพรอมวัตถุดิบ กําหนดวันสั่งผลิต กําหนดวันผลิตเสร็จ

รายงาน กลุมใบสั่งผลิต

วันที่พิมพ XX XX XXXX

ปรับปรุงขอมูลลาสุด XX XX XXXX

โรงงาน..............................

 
รูปที่ ง.11  ตัวอยางรายงานกลุมใบสั่งผลิต 
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ง.10   รายงานกลุมชิ้นสวนผลิตภัณฑ 

หนาที่…/...

กลุมที่ รหัสชิ้นสวน ชื่อชิ้นสวน หมายเลขใบสั่งผลิต รหัสหนัง จํานวน กําหนดวันสั่งผลิต กําหนดวันผลิตเสร็จ ชื่อ-สกุล

รายงาน กลุมชิ้นสวนผลิตภัณฑ

วันที่พิมพ XX XX XXXX

ปรับปรุงขอมูลลาสุด XX XX XXXX

โรงงาน..............................

 
รูปที่ ง.12  ตัวอยางรายงานกลุมชิ้นสวนผลิตภัณฑ
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ง.11   รายงานแผนผังการผลิต 

รูปแผนผังการผลิต

วันที่พิมพ XX XX XXXX

ปรับปรุงขอมูลลาสุด XX XX XXXX

รายงาน แผนผังการผลิต

หนาที่…/...

โรงงาน...................Plant….....…………กลุมของทีม..........................ทีม............

 
รูปที่ ง.13  ตัวอยางรายงานแผนผังการผลิต 
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ง.12   รายงานผลการจัดสมดุลการผลิต 

ชื่อ Sub-process จํานวนงานระหวางกระบวนการ คอขวดของกระบวนการ

วันที่พิมพ XX XX XXXX

ปรับปรุงขอมูลลาสุด XX XX XXXX

รายงาน ผลการจัดสมดุลการผลิต

หนาที่…/...

โรงงาน.........................

หมายเลขใบสั่งผลิต.........................จํานวนสั่งผลิต.........................................

วันเริ่มผลิต.....................................กําหนดผลิตเสร็จ......................................

วันที่ปดงาน....................................จํานวนวันสาย.........................................

 
รูปที่ ง.14  ตัวอยางรายงานผลการจัดสมดุลการผลิต 
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ง.13   รายงานแผนปฏิบัติการ 

ชื่อ Sub-process จํานวนงานระหวางกระบวนการ คอขวดของกระบวนการ

รูปแผนผังการผลิต

วันที่พิมพ XX XX XXXX

ปรับปรุงขอมูลลาสุด XX XX XXXX

รายงาน แผนปฏิบัติการ

หนาที่…/...

โรงงาน...................Plant….....…………กลุมของทีม..........................ทีม............

หมายเลขใบสั่งผลิต.........................จํานวนสั่งผลิต.........................................

วันเริ่มผลิต.....................................กําหนดผลิตเสร็จ......................................

 
รูปที่ ง.15  ตัวอยางรายงานแผนปฏิบัติการ 
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ง.14   รายงานขอมูลการผลิต 

ชวงเวลา ทีม Sub-process ชื่อ-สกุล จํานวนที่ผลิตได

วันที่พิมพ XX XX XXXX

ปรับปรุงขอมูลลาสุด XX XX XXXX

รายงาน ขอมูลการผลิต

โรงงาน.................................

หมายเลขใบสั่งผลิต.........................วันเสร็จงาน................................................

วันที่เก็บขอมูล.....................................

หนาที่…/...

 
รูปที่ ง.16  ตัวอยางรายงานขอมูลการผลิต 
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ง.15   รายงานเสนกราฟ LOB 

รูปเสนกราฟ LOB

วันที่พิมพ XX XX XXXX

ปรับปรุงขอมูลลาสุด XX XX XXXX

รายงาน เสนกราฟ LOB

หนาที่…/...

โรงงาน................................

หมายเลขใบสั่งผลิต.........................เสนกราฟ LOB ของวันที่..................................

 
รูปที่ ง.17  ตัวอยางรายงานเสนกราฟ LOB 
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ภาคผนวก จ. 

ตัวอยางใบประเมินผลการทดสอบระบบ 
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ใบประเมินผลการทดสอบระบบ 
 
ชื่อ-นามสกุล : ……………………………………………… ตําแหนง: ………………………… 

ชื่อหนาจอทีท่ดสอบ : หนาจอ Set up สรางโครงสรางโรงงาน 
 

User Interface  ควรปรับปรุง พอใช   ปานกลาง      ดี         ดีมาก 

1. จากการดหูนาจอ คุณสามารถจะเขาใจวัตถุประสงคของ

หนาจอไดดีเพยีงใด 

  

2. เวลาที่ผูใชงานใชในการเรยีนรูวธิีการใชงานของหนาจอนี้ โดย

เร่ิมวัดตั้งแตผูใชงานเริ่มใชงานในครั้งแรกจนสามารถใชงานได

ตามวัตถุประสงคของหนาจอนี ้ใชเวลาในการเรียนรูทั้งหมด

............................. 

  

3. ความพงึพอใจที่มีตอหนาจอนี ้

    ขอเสนอแนะ : ……………………………………………… 

  

ความสอดคลองกับการใชงานจริง   

1. ความครบถวนของขอมูล 

    ขอเสนอแนะ : ……………………………………………… 

  

 

 

2. ความครบถวนของฟงกชัน่การใชงาน 

    ขอเสนอแนะ : ……………………………………………… 

  

3. คุณคิดวาหนาจอนี้สามารถใชงานจริงไดดีเพียงไร 

    ขอเสนอแนะ : ……………………………………………... 

  

 
ปญหาที่พบในการทดสอบระบบ 
 ……………………………………………………………………………………………………

…………………………………………………………………………………………………… 
 

ขอเสนอแนะ 
 ……………………………………………………………………………………………………

…………………………………………………………………………………………………… 
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ใบประเมินผลการทดสอบระบบ 
 
ชื่อ-นามสกุล : ……………………………………………… ตําแหนง: ………………………… 

ชื่อหนาจอทีท่ดสอบ : หนาจอ Set up พนกังาน (ตั้งคาตําแหนงของพนักงาน) 
 

User Interface  ควรปรับปรุง พอใช   ปานกลาง      ดี         ดีมาก 

1. จากการดหูนาจอ คุณสามารถจะเขาใจวัตถุประสงคของ

หนาจอไดดีเพยีงใด 

  

2. เวลาที่ผูใชงานใชในการเรยีนรูวธิีการใชงานของหนาจอนี้ โดย

เร่ิมวัดตั้งแตผูใชงานเริ่มใชงานในครั้งแรกจนสามารถใชงานได

ตามวัตถุประสงคของหนาจอนี ้ใชเวลาในการเรียนรูทั้งหมด

............................. 

  

3. ความพงึพอใจที่มีตอหนาจอนี ้

    ขอเสนอแนะ : ……………………………………………… 

  

ความสอดคลองกับการใชงานจริง   

1. ความครบถวนของขอมูล 

    ขอเสนอแนะ : ……………………………………………… 

  

 

 

2. ความครบถวนของฟงกชัน่การใชงาน 

    ขอเสนอแนะ : ……………………………………………… 

  

3. คุณคิดวาหนาจอนี้สามารถใชงานจริงไดดีเพียงไร 

    ขอเสนอแนะ : ……………………………………………... 

  

 
ปญหาที่พบในการทดสอบระบบ 
 ……………………………………………………………………………………………………

…………………………………………………………………………………………………… 
 

ขอเสนอแนะ 
 ……………………………………………………………………………………………………

…………………………………………………………………………………………………… 
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ใบประเมินผลการทดสอบระบบ 
 
ชื่อ-นามสกุล : ……………………………………………… ตําแหนง: ………………………… 

ชื่อหนาจอทีท่ดสอบ : หนาจอ Set up พนกังาน (ขอมูลพนกังาน) 
 

User Interface  ควรปรับปรุง พอใช   ปานกลาง      ดี         ดีมาก 

1. จากการดหูนาจอ คุณสามารถจะเขาใจวัตถุประสงคของ

หนาจอไดดีเพยีงใด 

  

2. เวลาที่ผูใชงานใชในการเรยีนรูวธิีการใชงานของหนาจอนี้ โดย

เร่ิมวัดตั้งแตผูใชงานเริ่มใชงานในครั้งแรกจนสามารถใชงานได

ตามวัตถุประสงคของหนาจอนี ้ใชเวลาในการเรียนรูทั้งหมด

............................. 

  

3. ความพงึพอใจที่มีตอหนาจอนี ้

    ขอเสนอแนะ : ……………………………………………… 

  

ความสอดคลองกับการใชงานจริง   

1. ความครบถวนของขอมูล 

    ขอเสนอแนะ : ……………………………………………… 

  

 

 

2. ความครบถวนของฟงกชัน่การใชงาน 

    ขอเสนอแนะ : ……………………………………………… 

  

3. คุณคิดวาหนาจอนี้สามารถใชงานจริงไดดีเพียงไร 

    ขอเสนอแนะ : ……………………………………………... 

  

 
ปญหาที่พบในการทดสอบระบบ 
 ……………………………………………………………………………………………………

…………………………………………………………………………………………………… 
 

ขอเสนอแนะ 
 ……………………………………………………………………………………………………

…………………………………………………………………………………………………… 
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ใบประเมินผลการทดสอบระบบ 
 
ชื่อ-นามสกุล : ……………………………………………… ตําแหนง: ………………………… 

ชื่อหนาจอทีท่ดสอบ : หนาจอ Set up เครื่องจักร (ตั้งคาชนิดเครื่องจักร) 
 

User Interface  ควรปรับปรุง พอใช   ปานกลาง      ดี         ดีมาก 

1. จากการดหูนาจอ คุณสามารถจะเขาใจวัตถุประสงคของ

หนาจอไดดีเพยีงใด 

  

2. เวลาที่ผูใชงานใชในการเรยีนรูวธิีการใชงานของหนาจอนี้ โดย

เร่ิมวัดตั้งแตผูใชงานเริ่มใชงานในครั้งแรกจนสามารถใชงานได

ตามวัตถุประสงคของหนาจอนี ้ใชเวลาในการเรียนรูทั้งหมด

............................. 

  

3. ความพงึพอใจที่มีตอหนาจอนี ้

    ขอเสนอแนะ : ……………………………………………… 

  

ความสอดคลองกับการใชงานจริง   

1. ความครบถวนของขอมูล 

    ขอเสนอแนะ : ……………………………………………… 

  

 

 

2. ความครบถวนของฟงกชัน่การใชงาน 

    ขอเสนอแนะ : ……………………………………………… 

  

3. คุณคิดวาหนาจอนี้สามารถใชงานจริงไดดีเพียงไร 

    ขอเสนอแนะ : ……………………………………………... 

  

 
ปญหาที่พบในการทดสอบระบบ 
 ……………………………………………………………………………………………………

…………………………………………………………………………………………………… 
 

ขอเสนอแนะ 
 ……………………………………………………………………………………………………

…………………………………………………………………………………………………… 
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ใบประเมินผลการทดสอบระบบ 
 
ชื่อ-นามสกุล : ……………………………………………… ตําแหนง: ………………………… 

ชื่อหนาจอทีท่ดสอบ : หนาจอ Set up เครื่องจักร (เครื่องจักร) 
 

User Interface  ควรปรับปรุง พอใช   ปานกลาง      ดี         ดีมาก 

1. จากการดหูนาจอ คุณสามารถจะเขาใจวัตถุประสงคของ

หนาจอไดดีเพยีงใด 

  

2. เวลาที่ผูใชงานใชในการเรยีนรูวธิีการใชงานของหนาจอนี้ โดย

เร่ิมวัดตั้งแตผูใชงานเริ่มใชงานในครั้งแรกจนสามารถใชงานได

ตามวัตถุประสงคของหนาจอนี ้ใชเวลาในการเรียนรูทั้งหมด

............................. 

  

3. ความพงึพอใจที่มีตอหนาจอนี ้

    ขอเสนอแนะ : ……………………………………………… 

  

ความสอดคลองกับการใชงานจริง   

1. ความครบถวนของขอมูล 

    ขอเสนอแนะ : ……………………………………………… 

  

 

 

2. ความครบถวนของฟงกชัน่การใชงาน 

    ขอเสนอแนะ : ……………………………………………… 

  

3. คุณคิดวาหนาจอนี้สามารถใชงานจริงไดดีเพียงไร 

    ขอเสนอแนะ : ……………………………………………... 

  

 
ปญหาที่พบในการทดสอบระบบ 
 ……………………………………………………………………………………………………

…………………………………………………………………………………………………… 
 

ขอเสนอแนะ 
 ……………………………………………………………………………………………………

…………………………………………………………………………………………………… 
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ใบประเมินผลการทดสอบระบบ 
 
ชื่อ-นามสกุล : ……………………………………………… ตําแหนง: ………………………… 

ชื่อหนาจอทีท่ดสอบ : หนาจอ Set up วนัและเวลาทาํงาน (ตั้งคาชวงการทํางาน) 
 

User Interface  ควรปรับปรุง พอใช   ปานกลาง      ดี         ดีมาก 

1. จากการดหูนาจอ คุณสามารถจะเขาใจวัตถุประสงคของ

หนาจอไดดีเพยีงใด 

  

2. เวลาที่ผูใชงานใชในการเรยีนรูวธิีการใชงานของหนาจอนี้ โดย

เร่ิมวัดตั้งแตผูใชงานเริ่มใชงานในครั้งแรกจนสามารถใชงานได

ตามวัตถุประสงคของหนาจอนี ้ใชเวลาในการเรียนรูทั้งหมด

............................. 

  

3. ความพงึพอใจที่มีตอหนาจอนี ้

    ขอเสนอแนะ : ……………………………………………… 

  

ความสอดคลองกับการใชงานจริง   

1. ความครบถวนของขอมูล 

    ขอเสนอแนะ : ……………………………………………… 

  

 

 

2. ความครบถวนของฟงกชัน่การใชงาน 

    ขอเสนอแนะ : ……………………………………………… 

  

3. คุณคิดวาหนาจอนี้สามารถใชงานจริงไดดีเพียงไร 

    ขอเสนอแนะ : ……………………………………………... 

  

 
ปญหาที่พบในการทดสอบระบบ 
 ……………………………………………………………………………………………………

…………………………………………………………………………………………………… 
 

ขอเสนอแนะ 
 ……………………………………………………………………………………………………

…………………………………………………………………………………………………… 
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ใบประเมินผลการทดสอบระบบ 
 
ชื่อ-นามสกุล : ……………………………………………… ตําแหนง: ………………………… 

ชื่อหนาจอทีท่ดสอบ : หนาจอ Set up วนัและเวลาทาํงาน (ปอนวนัหยุดโรงงาน) 
 

User Interface  ควรปรับปรุง พอใช   ปานกลาง      ดี         ดีมาก 

1. จากการดหูนาจอ คุณสามารถจะเขาใจวัตถุประสงคของ

หนาจอไดดีเพยีงใด 

  

2. เวลาที่ผูใชงานใชในการเรยีนรูวธิีการใชงานของหนาจอนี้ โดย

เร่ิมวัดตั้งแตผูใชงานเริ่มใชงานในครั้งแรกจนสามารถใชงานได

ตามวัตถุประสงคของหนาจอนี ้ใชเวลาในการเรียนรูทั้งหมด

............................. 

  

3. ความพงึพอใจที่มีตอหนาจอนี ้

    ขอเสนอแนะ : ……………………………………………… 

  

ความสอดคลองกับการใชงานจริง   

1. ความครบถวนของขอมูล 

    ขอเสนอแนะ : ……………………………………………… 

  

 

 

2. ความครบถวนของฟงกชัน่การใชงาน 

    ขอเสนอแนะ : ……………………………………………… 

  

3. คุณคิดวาหนาจอนี้สามารถใชงานจริงไดดีเพียงไร 

    ขอเสนอแนะ : ……………………………………………... 

  

 
ปญหาที่พบในการทดสอบระบบ 
 ……………………………………………………………………………………………………

…………………………………………………………………………………………………… 
 

ขอเสนอแนะ 
 ……………………………………………………………………………………………………

…………………………………………………………………………………………………… 
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ใบประเมินผลการทดสอบระบบ 
 
ชื่อ-นามสกุล : ……………………………………………… ตําแหนง: ………………………… 

ชื่อหนาจอทีท่ดสอบ : หนาจอ Set up วนัและเวลาทาํงาน (ตั้งคาชั่วโมงทํางาน) 
 

User Interface  ควรปรับปรุง พอใช   ปานกลาง      ดี         ดีมาก 

1. จากการดหูนาจอ คุณสามารถจะเขาใจวัตถุประสงคของ

หนาจอไดดีเพยีงใด 

  

2. เวลาที่ผูใชงานใชในการเรยีนรูวธิีการใชงานของหนาจอนี้ โดย

เร่ิมวัดตั้งแตผูใชงานเริ่มใชงานในครั้งแรกจนสามารถใชงานได

ตามวัตถุประสงคของหนาจอนี ้ใชเวลาในการเรียนรูทั้งหมด

............................. 

  

3. ความพงึพอใจที่มีตอหนาจอนี ้

    ขอเสนอแนะ : ……………………………………………… 

  

ความสอดคลองกับการใชงานจริง   

1. ความครบถวนของขอมูล 

    ขอเสนอแนะ : ……………………………………………… 

  

 

 

2. ความครบถวนของฟงกชัน่การใชงาน 

    ขอเสนอแนะ : ……………………………………………… 

  

3. คุณคิดวาหนาจอนี้สามารถใชงานจริงไดดีเพียงไร 

    ขอเสนอแนะ : ……………………………………………... 

  

 
ปญหาที่พบในการทดสอบระบบ 
 ……………………………………………………………………………………………………

…………………………………………………………………………………………………… 
 

ขอเสนอแนะ 
 ……………………………………………………………………………………………………

…………………………………………………………………………………………………… 
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ใบประเมินผลการทดสอบระบบ 
 
ชื่อ-นามสกุล : ……………………………………………… ตําแหนง: ………………………… 

ชื่อหนาจอทีท่ดสอบ : หนาจอวางแผนการปมหนัง (จดักลุมใบส่ังผลิต) 
 

User Interface  ควรปรับปรุง พอใช   ปานกลาง      ดี         ดีมาก 

1. จากการดหูนาจอ คุณสามารถจะเขาใจวัตถุประสงคของ

หนาจอไดดีเพยีงใด 

  

2. เวลาที่ผูใชงานใชในการเรยีนรูวธิีการใชงานของหนาจอนี้ โดย

เร่ิมวัดตั้งแตผูใชงานเริ่มใชงานในครั้งแรกจนสามารถใชงานได

ตามวัตถุประสงคของหนาจอนี ้ใชเวลาในการเรียนรูทั้งหมด

............................. 

  

3. ความพงึพอใจที่มีตอหนาจอนี ้

    ขอเสนอแนะ : ……………………………………………… 

  

ความสอดคลองกับการใชงานจริง   

1. ความครบถวนของขอมูล 

    ขอเสนอแนะ : ……………………………………………… 

  

 

 

2. ความครบถวนของฟงกชัน่การใชงาน 

    ขอเสนอแนะ : ……………………………………………… 

  

3. คุณคิดวาหนาจอนี้สามารถใชงานจริงไดดีเพียงไร 

    ขอเสนอแนะ : ……………………………………………... 

  

 
ปญหาที่พบในการทดสอบระบบ 
 ……………………………………………………………………………………………………

…………………………………………………………………………………………………… 
 

ขอเสนอแนะ 
 ……………………………………………………………………………………………………

…………………………………………………………………………………………………… 
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ใบประเมินผลการทดสอบระบบ 
 
ชื่อ-นามสกุล : ……………………………………………… ตําแหนง: ………………………… 

ชื่อหนาจอทีท่ดสอบ : หนาจอวางแผนการปมหนัง (จดักลุมชิ้นสวนและกําหนดพนักงาน) 
 

User Interface  ควรปรับปรุง พอใช   ปานกลาง      ดี         ดีมาก 

1. จากการดหูนาจอ คุณสามารถจะเขาใจวัตถุประสงคของ

หนาจอไดดีเพยีงใด 

  

2. เวลาที่ผูใชงานใชในการเรยีนรูวธิีการใชงานของหนาจอนี้ โดย

เร่ิมวัดตั้งแตผูใชงานเริ่มใชงานในครั้งแรกจนสามารถใชงานได

ตามวัตถุประสงคของหนาจอนี ้ใชเวลาในการเรียนรูทั้งหมด

............................. 

  

3. ความพงึพอใจที่มีตอหนาจอนี ้

    ขอเสนอแนะ : ……………………………………………… 

  

ความถูกตองของผลลพัธ   

1. การจัดกลุมชิ้นสวนอัตโนมัติ   

ความสอดคลองกับการใชงานจริง  ควรปรับปรุง พอใช   ปานกลาง      ดี         ดีมาก 

1. ความครบถวนของขอมูล 

    ขอเสนอแนะ : ……………………………………………… 

  

 

 

2. ความครบถวนของฟงกชัน่การใชงาน 

    ขอเสนอแนะ : ……………………………………………… 

  

3. คุณคิดวาหนาจอนี้สามารถใชงานจริงไดดีเพียงไร 

    ขอเสนอแนะ : ……………………………………………... 

  

 
ปญหาที่พบในการทดสอบระบบ 
 ……………………………………………………………………………………………………

…………………………………………………………………………………………………… 
 

ขอเสนอแนะ 
 ……………………………………………………………………………………………………

…………………………………………………………………………………………………… 

ถูกตอง ไมถูกตอง 
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ใบประเมินผลการทดสอบระบบ 
 
ชื่อ-นามสกุล : ……………………………………………… ตําแหนง: ………………………… 

ชื่อหนาจอทีท่ดสอบ : หนาจอสรางแผนผังการผลิต 
 

User Interface  ควรปรับปรุง พอใช   ปานกลาง      ดี         ดีมาก 

1. จากการดหูนาจอ คุณสามารถจะเขาใจวัตถุประสงคของ

หนาจอไดดีเพยีงใด 

  

2. เวลาที่ผูใชงานใชในการเรยีนรูวธิีการใชงานของหนาจอนี้ โดย

เร่ิมวัดตั้งแตผูใชงานเริ่มใชงานในครั้งแรกจนสามารถใชงานได

ตามวัตถุประสงคของหนาจอนี ้ใชเวลาในการเรียนรูทั้งหมด

............................. 

  

3. ความพงึพอใจที่มีตอหนาจอนี ้

    ขอเสนอแนะ : ……………………………………………… 

  

ความสอดคลองกับการใชงานจริง   

1. ความครบถวนของขอมูล 

    ขอเสนอแนะ : ……………………………………………… 

  

 

2. ความครบถวนของฟงกชัน่การใชงาน 

    ขอเสนอแนะ : ……………………………………………… 

  

3. คุณคิดวาหนาจอนี้สามารถใชงานจริงไดดีเพียงไร 

    ขอเสนอแนะ : ……………………………………………... 

  

 
ปญหาที่พบในการทดสอบระบบ 
 ……………………………………………………………………………………………………

…………………………………………………………………………………………………… 
 

ขอเสนอแนะ 
 ……………………………………………………………………………………………………

…………………………………………………………………………………………………… 
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ใบประเมินผลการทดสอบระบบ 
 
ชื่อ-นามสกุล : ……………………………………………… ตําแหนง: ………………………… 

ชื่อหนาจอทีท่ดสอบ : หนาจอจัดสมดุลการผลิตและจดัสรรทรัพยากร (รวม Process Diagram 

และกําหนดทมีการผลิต) 
 

User Interface  ควรปรับปรุง พอใช   ปานกลาง      ดี         ดีมาก 

1. จากการดหูนาจอ คุณสามารถจะเขาใจวัตถุประสงคของ

หนาจอไดดีเพยีงใด 

  

2. เวลาที่ผูใชงานใชในการเรยีนรูวธิีการใชงานของหนาจอนี้ โดย

เร่ิมวัดตั้งแตผูใชงานเริ่มใชงานในครั้งแรกจนสามารถใชงานได

ตามวัตถุประสงคของหนาจอนี ้ใชเวลาในการเรียนรูทั้งหมด

............................. 

  

3. ความพงึพอใจที่มีตอหนาจอนี ้

    ขอเสนอแนะ : ……………………………………………… 

  

ความสอดคลองกับการใชงานจริง   

1. ความครบถวนของขอมูล 

    ขอเสนอแนะ : ……………………………………………… 

  

 

 

2. ความครบถวนของฟงกชัน่การใชงาน 

    ขอเสนอแนะ : ……………………………………………… 

  

3. คุณคิดวาหนาจอนี้สามารถใชงานจริงไดดีเพียงไร 

    ขอเสนอแนะ : ……………………………………………... 

  

 
ปญหาที่พบในการทดสอบระบบ 
 ……………………………………………………………………………………………………

…………………………………………………………………………………………………… 
 

ขอเสนอแนะ 
 ……………………………………………………………………………………………………

…………………………………………………………………………………………………… 
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ใบประเมินผลการทดสอบระบบ 
 
ชื่อ-นามสกุล : ……………………………………………… ตําแหนง: ………………………… 

ชื่อหนาจอทีท่ดสอบ : หนาจอจัดสมดุลการผลิตและจดัสรรทรัพยากร (กําหนดงานบนแผนผงั

การผลิตและรวม Sub-process Diagram) 
 

User Interface  ควรปรับปรุง พอใช   ปานกลาง      ดี         ดีมาก 

1. จากการดหูนาจอ คุณสามารถจะเขาใจวัตถุประสงคของ

หนาจอไดดีเพยีงใด 

  

2. เวลาที่ผูใชงานใชในการเรยีนรูวธิีการใชงานของหนาจอนี้ โดย

เร่ิมวัดตั้งแตผูใชงานเริ่มใชงานในครั้งแรกจนสามารถใชงานได

ตามวัตถุประสงคของหนาจอนี ้ใชเวลาในการเรียนรูทั้งหมด

............................. 

  

3. ความพงึพอใจที่มีตอหนาจอนี ้

    ขอเสนอแนะ : ……………………………………………… 

  

ความสอดคลองกับการใชงานจริง   

1. ความครบถวนของขอมูล 

    ขอเสนอแนะ : ……………………………………………… 

  

 

 

2. ความครบถวนของฟงกชัน่การใชงาน 

    ขอเสนอแนะ : ……………………………………………… 

  

3. คุณคิดวาหนาจอนี้สามารถใชงานจริงไดดีเพียงไร 

    ขอเสนอแนะ : ……………………………………………... 

  

 
ปญหาที่พบในการทดสอบระบบ 
 ……………………………………………………………………………………………………

…………………………………………………………………………………………………… 
 

ขอเสนอแนะ 
 ……………………………………………………………………………………………………

…………………………………………………………………………………………………… 
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ใบประเมินผลการทดสอบระบบ 
 

ชื่อ-นามสกุล : ……………………………………………… ตําแหนง: ………………………… 

ชื่อหนาจอทีท่ดสอบ : หนาจอจัดสมดุลการผลิตและจดัสรรทรัพยากร (กําหนดวนัผลิต) 
 

User Interface  ควรปรับปรุง พอใช   ปานกลาง      ดี         ดีมาก 

1. จากการดหูนาจอ คุณสามารถจะเขาใจวัตถุประสงคของ

หนาจอไดดีเพยีงใด 

  

2. เวลาที่ผูใชงานใชในการเรยีนรูวธิีการใชงานของหนาจอนี้ โดย

เร่ิมวัดตั้งแตผูใชงานเริ่มใชงานในครั้งแรกจนสามารถใชงานได

ตามวัตถุประสงคของหนาจอนี ้ใชเวลาในการเรียนรูทั้งหมด

............................. 

  

3. ความพงึพอใจที่มีตอหนาจอนี ้

    ขอเสนอแนะ : ……………………………………………… 

  

ความถูกตองของผลลพัธ   

1. การคํานวณวันเริ่มผลิตของทีมการผลติอื่น ๆ เมื่อมกีารกําหนด

วันผลิตของทมีใดทีมหนึง่ 

  

ความสอดคลองกับการใชงานจริง  ควรปรับปรุง พอใช   ปานกลาง      ดี         ดีมาก 

1. ความครบถวนของขอมูล 

    ขอเสนอแนะ : ……………………………………………… 

  

 

 

2. ความครบถวนของฟงกชัน่การใชงาน 

    ขอเสนอแนะ : ……………………………………………… 

  

3. คุณคิดวาหนาจอนี้สามารถใชงานจริงไดดีเพียงไร 

    ขอเสนอแนะ : ……………………………………………... 

  

 

ปญหาที่พบในการทดสอบระบบ 
 ……………………………………………………………………………………………………

…………………………………………………………………………………………………… 
ขอเสนอแนะ 
 ……………………………………………………………………………………………………

…………………………………………………………………………………………………… 

ถูกตอง ไมถูกตอง 
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ใบประเมินผลการทดสอบระบบ 
 
ชื่อ-นามสกุล : ……………………………………………… ตําแหนง: ………………………… 

ชื่อหนาจอทีท่ดสอบ : หนาจอขอมูลการผลิต (กําหนดจุดตรวจ) 
 

User Interface  ควรปรับปรุง พอใช   ปานกลาง      ดี         ดีมาก 

1. จากการดหูนาจอ คุณสามารถจะเขาใจวัตถุประสงคของ

หนาจอไดดีเพยีงใด 

  

2. เวลาที่ผูใชงานใชในการเรยีนรูวธิีการใชงานของหนาจอนี้ โดย

เร่ิมวัดตั้งแตผูใชงานเริ่มใชงานในครั้งแรกจนสามารถใชงานได

ตามวัตถุประสงคของหนาจอนี ้ใชเวลาในการเรียนรูทั้งหมด

............................. 

  

3. ความพงึพอใจที่มีตอหนาจอนี ้

    ขอเสนอแนะ : ……………………………………………… 

  

ความสอดคลองกับการใชงานจริง   

1. ความครบถวนของขอมูล 

    ขอเสนอแนะ : ……………………………………………… 

  

 

 

2. ความครบถวนของฟงกชัน่การใชงาน 

    ขอเสนอแนะ : ……………………………………………… 

  

3. คุณคิดวาหนาจอนี้สามารถใชงานจริงไดดีเพียงไร 

    ขอเสนอแนะ : ……………………………………………... 

  

 
ปญหาที่พบในการทดสอบระบบ 
 ……………………………………………………………………………………………………

…………………………………………………………………………………………………… 
 

ขอเสนอแนะ 
 ……………………………………………………………………………………………………

…………………………………………………………………………………………………… 
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ใบประเมินผลการทดสอบระบบ 
 
ชื่อ-นามสกุล : ……………………………………………… ตําแหนง: ………………………… 

ชื่อหนาจอทีท่ดสอบ : หนาจอขอมูลการผลิต (เก็บขอมูลการผลิต) 
 

User Interface  ควรปรับปรุง พอใช   ปานกลาง      ดี         ดีมาก 

1. จากการดหูนาจอ คุณสามารถจะเขาใจวัตถุประสงคของ

หนาจอไดดีเพยีงใด 

  

2. เวลาที่ผูใชงานใชในการเรยีนรูวธิีการใชงานของหนาจอนี้ โดย

เร่ิมวัดตั้งแตผูใชงานเริ่มใชงานในครั้งแรกจนสามารถใชงานได

ตามวัตถุประสงคของหนาจอนี ้ใชเวลาในการเรียนรูทั้งหมด

............................. 

  

3. ความพงึพอใจที่มีตอหนาจอนี ้

    ขอเสนอแนะ : ……………………………………………… 

  

ความสอดคลองกับการใชงานจริง   

1. ความครบถวนของขอมูล 

    ขอเสนอแนะ : ……………………………………………… 

  

 

 

2. ความครบถวนของฟงกชัน่การใชงาน 

    ขอเสนอแนะ : ……………………………………………… 

  

3. คุณคิดวาหนาจอนี้สามารถใชงานจริงไดดีเพียงไร 

    ขอเสนอแนะ : ……………………………………………... 

  

 
ปญหาที่พบในการทดสอบระบบ 
 ……………………………………………………………………………………………………

…………………………………………………………………………………………………… 
 

ขอเสนอแนะ 
 ……………………………………………………………………………………………………

…………………………………………………………………………………………………… 
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ใบประเมินผลการทดสอบระบบ 
 
ชื่อ-นามสกุล : ……………………………………………… ตําแหนง: ………………………… 

ชื่อหนาจอทีท่ดสอบ : หนาจอขอมูลการผลิต (สราง LOB) 
 

User Interface  ควรปรับปรุง พอใช   ปานกลาง      ดี         ดีมาก 

1. จากการดหูนาจอ คุณสามารถจะเขาใจวัตถุประสงคของ

หนาจอไดดีเพยีงใด 

  

2. เวลาที่ผูใชงานใชในการเรยีนรูวธิีการใชงานของหนาจอนี้ โดย

เร่ิมวัดตั้งแตผูใชงานเริ่มใชงานในครั้งแรกจนสามารถใชงานได

ตามวัตถุประสงคของหนาจอนี ้ใชเวลาในการเรียนรูทั้งหมด

............................. 

  

3. ความพงึพอใจที่มีตอหนาจอนี ้

    ขอเสนอแนะ : ……………………………………………… 

  

ความสอดคลองกับการใชงานจริง   

1. ความครบถวนของขอมูล 

    ขอเสนอแนะ : ……………………………………………… 

  

 

 

2. ความครบถวนของฟงกชัน่การใชงาน 

    ขอเสนอแนะ : ……………………………………………… 

  

3. คุณคิดวาหนาจอนี้สามารถใชงานจริงไดดีเพียงไร 

    ขอเสนอแนะ : ……………………………………………... 

  

 
ปญหาที่พบในการทดสอบระบบ 
 ……………………………………………………………………………………………………

…………………………………………………………………………………………………… 
 

ขอเสนอแนะ 
 ………………………………………………………………………………………………

……………………………………………………………………………………………………….. 
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  ประวัติผูเขียนวิทยานิพนธ 
 

นางสาวเกษณีย เอ่ียมรักษาเกียรติ เกิดเมื่อวันที่ 27 เมษายน พุทธศักราช 2526 ที่จังหวัด

กรุงเทพมหานคร สําเร็จการศึกษาปริญญาวิศวกรรมศาสตรบัณฑิต ภาควิชาวิศวกรรมเคมี คณะ

วิศวกรรมศาสตร มหาวิทยาลัยเกษตรศาสตร ในปการศึกษา 2548 และเขารับการศึกษาตอใน

หลักสูตรวิศวกรรมศาสตรมหาบัณฑิต ภาควิชาวิศวกรรมอุตสาหการ คณะวิศวกรรมศาสตร 

จุฬาลงกรณมหาวิทยาลัย ในปการศึกษา 2550  

 ในระหวางศึกษาในหลักสูตรวิศวกรรมศาสตรมหาบัณฑิต ไดรับหนาที่เปนผูชวยวิจัยใน

ศูนยวิจัย ROM (Resource and Operation Management) ของภาควิชาวิศวกรรมอุตสาหการ 

คณะวิศวกรรมศาสตร ซึ่งเปนหนวยพัฒนาศักยภาพและสมรรถนะการบริหารทรัพยากรและ

ระบบงานเชิงบูรณาการสําหรับหนวยงานภาคอุตสาหกรรมการผลิตและการบริการและภาครัฐ 
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