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This research aims to develop a standard time system (MTM-2 type) for the 

manufacturing processes in leatherware factories. The research begins with studying 

and collecting relevant data in order to find appropriate method of the standard time 

calculation in the manufacturing processes. As a result from the data analysis, it 

brings into the idea of PMTS in MTM-2 type, which is used to apply to the standard 

time calculation for the manufacturing process. By this, this idea is the design of the 

idea to divide the pattern of work which can be separated into 6 levels; The first level 

is Micro Motion which is the level of work happening from the use of PMTS in MTM-2 

type. The second level is Element, the data appearing from the combination of the 

working style from the first level, which shows the working style more clearly. The 

third level is Sub-process which is the data coming from the combination of the 

working style from the second level bringing into a station of work. The fourth is 

Process, the data emerging from the combination of work in the third level so as to 

create the working process leading to the emerging of work in process. The fifth is 

Part which is the combination of the work in the fourth level in order to create the 

main part of product. Finally, the Product level, is the combination of the working 

style from the fourth and fifth level so as to create product. Beside this idea, there is 

another process which is "the Skills Matrix". It is a process taking the result from 

Sub-process level in the part of standard time in order to evaluate and then create 

the work efficiency factor of each employee. Afterwards, the researcher checks the 

system in the real situation leading to the completion of the system and the 

satisfaction of user including the benefit of the further production planning . 
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บทที่ 1  

 

บทนํา 
 
1.1 ความเปนมาและความสําคัญของปญหา 

อุตสาหกรรมและเครื่องหนัง เปนอุตสาหกรรมที่มีความสําคัญตอระบบ
เศรษฐกิจของประเทศประเภทหนึ่ง ซึ่งเปนอุตสาหกรรมที่มีโครงสรางการผลิตที่ไมยุงยาก
ซับซอน โดยการผลิตสวนใหญยังคงอาศัยแรงงานและทักษะความชํานาญของแรงงานเปนหลัก 
รวมถึงขั้นตอนการผลิตหลายขั้นตอนยังไมสามารถนําเทคโนโลยีมาใชในการผลิตได อัน
เน่ืองมาจากสินคามีการเปลี่ยนแปลงรูปแบบบอยตามแฟชั่น ทําใหยากตอการนําเครื่องจักรมา
ใชในกระบวนการผลิต 

ในปจจุบันการสงออกหนังและผลิตภัณฑหนังฟอกของประเทศไทยมีแนวโนม
ลดลง เน่ืองจากภาวะเศรษฐกิจโลกที่ชะลอตัว ประกอบกับสินคาตองเผชิญกับการแขงขันที่สูงทัง้
จากจีนและประเทศอื่นๆ ซึ่งไดมีการพัฒนาผลิตภัณฑที่มีคุณภาพและความประณีตขึ้นอยาง
ตอเนื่อง ลวนสงผลกระทบตอการสงออกของไทยทั้งสิ้น ดังน้ันในดานของผูประกอบการจึงมี
ความจําเปนตองมีการพัฒนาและออกแบบผลิตภัณฑใหมีความทันสมัย โดยเนนรูปแบบแฟชั่น
และการควบคุมคุณภาพใหไดมาตรฐาน เปนที่ตองการของตลาด และที่สําคัญอีกประการหนึ่งก็
คือ จําเปนตองมีการเพิ่มศักยภาพในการแขงขัน ในดานการปรับปรุงประสิทธิภาพการผลิต และ
พัฒนาระบบการทํางานใหอยูในรูปแบบมาตรฐานโดยใชทรัพยากรที่มีอยูใหเกิดประสิทธิภาพ
อยางสูงสุด 

ดวยสภาวการณดังกลาวขางตน  การเพิ่มประสิทธิภาพในการผลิตจึงเปนสิ่ง
สําคัญอยางยิ่งในการพัฒนาศักยภาพการผลิตของอุตสาหกรรมเครื่องหนังของไทยใหมีความ
เขมแข็งเพียงพอที่จะแขงขันในตลาดโลกได ซึ่งประเด็นสําคัญที่สามารถทําการเชื่อมโยงไปถึง
การเพิ่มประสิทธิภาพในการผลิตไดก็คือ การสรางเวลามาตรฐาน (Standard time) และวิธีการ
มาตรฐานในการทํางาน (Standard method) จากที่ไดกลาวไวในขางตน อุตสาหกรรมเครื่อง
หนังเปนอุตสาหกรรมที่ตองอาศัยทักษะและความชํานาญของแรงงาน ดังน้ันจึงมีการให
ความสําคัญในประเด็นหลักๆ อยู 3 ประเด็น ดวยกัน คือ คน, คุณภาพ และ วัตถุดิบ กลาวคือ 
คนตองมีทักษะความชํานาญในการผลิตตามหนาที่ที่ตนไดรับผิดชอบ จะเปนการนําไปสูการ
ไดมาซึ่งผลผลิตที่มีคุณภาพ และลดของเสียที่เกิดขึ้นจากการทํางาน ทําใหตนทุนในการผลิต
ลดลง เนื่องจากมีการใชวัตถุดิบนอยลง ซึ่งวัตถุดิบที่ใชในการผลิตในอุตสาหกรรมเครื่องหนังมี
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ราคาคอนขางสูง ดังนั้นการที่สามารถทําการผลิตโดยใชวัตถุดิบใหเกิดคุณคามากที่สุดนั้นจึงเปน
สิ่งที่ผูประกอบการในอุตสาหกรรมนี้ควรคํานึงถึงเปนอยางมาก จากแนวโนมและลักษณะที่
ปรากฏในขางตน ทําใหเกิดแนวคิดในการที่จะพัฒนาระบบสําหรับการคิดคาเวลามาตรฐานใน
การทํางานสําหรับอุตสาหกรรมเครื่องหนังขึ้นมาโดยเฉพาะ ซึ่งระบบที่สรางขึ้นมานี้จะสนับสนุน
ในสวนของการวิเคราะหเพ่ือหาวิธีการในการคํานวณคาเวลามาตรฐาน เพ่ือใหมีความแมนยําใน
การนําไปใชงานมากยิ่งขึ้น และสรางฐานขอมูลเบื้องตนในเรื่องของทาทางการทํางานที่เปน
มาตรฐานสําหรับพนักงาน โดยที่ผูใชงานสามารถทําการเพิ่มเติมขอมูลเขาไปไดดวยตนเองใน
ภายหลัง และแนวคิดอีกประการหนึ่งคือการจัดทํา Skills matrix เพ่ือจัดกลุมทักษะความชํานาญ
ของพนักงานใหตรงตามหนาที่ที่พนักงานแตละคนไดรับผิดชอบ แนวคิดดังกลาวนี้เปนแนวทาง
ที่นําไปสูการวางแผนการผลิตที่มีความแมนยํา และสอดคลองกับการทํางานจริง อีกทั้งยังเปน
แนวทางหนึ่งในการเพิ่มประสิทธิภาพการผลิตใหกับอุตสาหกรรมเครื่องหนังดวย 

จากแนวคิดในการที่จะพัฒนาระบบสําหรับการคิดคาเวลามาตรฐานในการ
ทํางานสําหรับอุตสาหกรรมเครื่องหนังซ่ึงเปนอุตสาหกรรมที่ตองอาศัยทักษะและความชํานาญ
ของแรงงานเปนหลัก วิธีการหนึ่งที่เหมาะสมสําหรับการคิดคาเวลามาตรฐานในอุตสาหกรรมนี้
คือ วิธีการคิดคาเวลาลวงหนา (Pre-determined Motion Time System, PMTS) แบบ MTM-2 
โดยการนําระบบการคิดคาเวลาลวงหนานี้มาใชในการคํานวณเวลามาตรฐาน เน่ืองจากวิธีการน้ี
สามารถกําหนดขั้นตอนวิธีการทํางานลวงหนาไดกอนที่งานจะเริ่ม, ไมตองนําคา Rating การ
ทํางานเขามาเกี่ยวของในการคํานวณ และการปรับปรุงขั้นตอนบางขั้นตอนสามารถทําไดงาย
กวาวิธีอ่ืน รวมถึงคาเวลามาตรฐานที่ไดมีความนาเชื่อถือมากกวาการคํานวณโดยวิธีอ่ืนอีกดวย 

ทั้งนี้นอกจากการนําคาเวลามาตรฐานที่ได มาใชในการวางแผนการผลิตแลว 
ยังสามารถใชในการกําหนดตนทุนในการผลิตสินคา และใชเปนเกณฑในการกําหนดอัตราคาจาง
แรงงานสําหรับพนักงาน ซึ่งในเรื่องของคาจางแรงงานนั้นมีความสําคัญมากเน่ืองจากมี
ผลกระทบตออัตราการ เขา – ออก ของพนักงาน ซึ่งจะสงผลใหเกิดตนทุนที่เพ่ิมขึ้นจากการผลิต
สินคาที่ไมไดคุณภาพ และตองลงทุนในการฝกทักษะใหแกพนักงานเกิดความชํานาญพรอม
สําหรับการปฏิบัติงาน โดยการนําคาเวลามาตรฐานเขามาใชในสวนนี้ จะใชในลักษณะของการ
ตั้งเปาหมายในการทํางานใหกับพนักงาน  และมีคาตอบแทนใหแกพนักงานเมื่อพนักงาน
สามารถทํางานไดตามเปาหมายที่กําหนดไว เปนการใหคาแรงจูงใจ และสรางกําลังใจที่ดีแก
พนักงาน อีกทั้งยังเปนตัวอยางที่ดีแกพนักงานคนอื่น ๆ อีกดวย และเม่ือมีการใหคาแรงจูงใจจะ
ทําใหพนักงานมีความตั้งใจทํางานมากขึ้น  ทางองคกรก็จะไดรับผลประโยชนจากการที่ผลผลิต
เพ่ิมขึ้น และคุณภาพสินคาที่ผลิตก็ดีขึ้นดวย 
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1.2 วัตถุประสงคของการวิจัย 

พัฒนาระบบที่สรางวิธีการทํางานมาตรฐานและคิดคาเวลามาตรฐานสําหรับ
กระบวนการผลิตในโรงงานเครื่องหนัง โดยใชวิธีการคิดคาเวลาลวงหนา (Pre-determined 
Motion Time System, PMTS) แบบ MTM-2  
 
1.3 ขอบเขตของการวิจัย 

1. นิยามระบบที่จะทําการวิจัย โดยมีแหลงขอมูลหลายสวน คือ โรงงานเครื่องหนัง
ตัวอยางที่เขาไปศึกษา หนวยงานวิชาการและสถาบันการศึกษา รวมถึงขอมูลในสวนทฤษฎีและ
หลักการจาก บทความวิชาการ หนังสือวิชาการ ผลงานวิจัย และ INTERNET 

2. การสรางฐานขอมูลวิธีการทํางานมาตรฐาน ซึ่งเปนฐานขอมูลที่แสดงลักษณะของ
ทาทางการทํางานแตละขั้นตอนของระดับพ้ืนฐานในการทํางานสวนของการผลิตในโรงงาน
เครื่องหนัง โดยทาทางการเคลื่อนไหวน้ีเปนกฎเกณฑที่ตายตัว ไมสามารถเปลี่ยนแปลงได ซึ่ง
เปนขอมูลพ้ืนฐานในการนําไปคํานวณเวลามาตรฐานดวยระบบที่เรียกวา ระบบการคิดคาเวลา
ลวงหนา (Pre-Determined Motion Time System) แบบ MTM-2 (Method Time 
Measurement-2)  ขอมูลพ้ืนฐานนี้จะแสดงในลักษณะทาทางการเคลื่อนไหวของพนักงานที่ทํา
การผลิตผลิตภัณฑ ตั้งแตเร่ิมกระบวนการผลิตจนถึงการไดผลิตภัณฑแตละตัวออกมา ซึ่งจะ
แสดงฐานขอมูลของผลิตภัณฑตัวอยางที่มีการผลิตคอนขางมากและใชทาทางการทํางานที่เปน
มาตรฐานสามารถประยุกตใชไดกับผลิตภัณฑที่หลากหลาย รวมถึงผูใชงานยังสามามารถสราง
ทาทางการทํางานของตนเองขึ้นมาใหมได เน่ืองจากฐานขอมูลนี้จะแสดงทาทางการทํางานที่ใช
บอยครั้งในการทํางานแตละกระบวนการเทานั้น ซึ่งถาหากมีผลิตภัณฑที่ตองอาศัยทาทาง
เฉพาะการทํางานนั้นๆผูใชงานก็สามารถเพิ่มขอมูลทาทางการทํางานเขาไปในฐานขอมูลน้ีได 
เปนการสรางความยืดหยุนใหกับการทํางานใหสอดคลองกับสภาพการทํางานจริง 

3. การสรางวิธีการคิดคาเวลามาตรฐานของกระบวนการผลิตในโรงงานเครื่องหนัง
ตัวอยางจะแสดงคาเวลามาตรฐาน ครอบคลุมถึงโครงสรางของเวลามาตรฐานซึ่งประกอบดวย 3 
สวนดวยกัน คือ 1. เวลาพื้นฐาน (Normal Time) 2. เวลาเผื่อ (Allowance Time) 3. เวลาที่
เครื่องจักรทํางาน (Machine Time) โดยงานวิจัยฉบับนี้จะเนนการศึกษาในสวนของเวลาพื้นฐาน 
(Normal time) ซึ่งจะมีพ้ืนฐาน มาจาก MTM-2 โดยในสวนของการคิดคาเวลาของเครื่องจักร
และคาเผื่อสําหรับคนงานจะอางอิงถึงวิธีการที่มีใชเปนมาตรฐานที่มีอยูแลวมาใชงาน  

4. การสรางโครงสรางของความชํานาญในการทํางานของพนักงาน อาศัยขอมูลของ
กระบวนการผลิตจากโรงงานอุตสาหกรรมเครื่องหนังตัวอยางเปนหลัก ซึ่งเปนโครงสราง
เบื้องตนในการจัดกลุมความชํานาญของพนักงาน ทําใหไดมาซึ่งวิธีการที่ใชในการกําหนดหนาที่
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และความรับผิดชอบของพนักงานใหเหมาะสมกับงานที่ทําได เพ่ือเปนตัวอยางใหผูใชงานของ
ระบบสามารถนําไปประยุกตใชกับการแบงกลุมความชํานาญของพนักงาน และสามารถเพิ่มเติม
ขอมูลในการทํางานเขาไปไดดวยตนเองในภายหลัง  
 
1.4 คําจํากัดความที่ใชในการวิจัย 

1. Micro motion หมายถึง ทาทางการทํางานในระดับ Micro motion ซึ่งเปนทาทาง
การทํางานพื้นฐาน โดยอาศัยขอมูลจากสัญลักษณการไหวของรางกายในระบบการคิดคาเวลา
ลวงหนา (Pre-Determined Motion Time System) แบบ MTM-2 (Method Time 
Measurement-2) 

2. Element หมายถึง ทาทางการทํางานในระดับ Element  

3. Sub-process หมายถึง ทาทางการทํางานในระดับ Sub-process 

4. Process หมายถึง ทาทางการทํางานในระดับ Process 

5. Part หมายถึง ทาทางการทํางานในระดับ Part 

6. Product หมายถึง ทาทางการทํางานในระดับ Product 

7. ระดับทาทางการทํางาน หมายถึง กลุมของทาทางการทํางานที่แบงออกเปนกลุม
ยอยเพ่ือบอกลักษณะทาทางการทํางานเฉพาะกลุม โดยมีขอบเขตการแบงกลุมการทํางานที่
เปนไปในทางเดียวกัน 

8. SAMs หมายถึง เวลามาตรฐานที่ไดจากการคํานวณของระบบ 

9. Factor หมายถึง ปจจัยที่มีผลตอเวลาในการทํางานของกระบวนการผลิต 
 
1.5 ผลที่คาดวาจะไดรับจากการวิจัย 

1. ระบบการคํานวณคาเวลามาตรฐาน และสรางวิธีการทํางานมาตรฐานที่สามารถ
รองรับทุกกระบวนการในสวนของกระบวนการผลิตของโรงงานเครื่องหนังตัวอยาง 

2. ฐานขอมูลเบื้องตนเกี่ยวกับวิธีการทํางานมาตรฐาน ที่ประยุกตใชกับระบบ MTM-2
โดยอิงกับโรงงานอุตสาหกรรมเครื่องหนังตัวอยาง  
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3. วิธีการพิจารณาการจัดกลุมความชํานาญในการปฏิบัติงานของพนักงาน ที่
สอดคลองกับวิธีการทํางานในโรงงานตัวอยาง 
 
1.6 ประโยชนที่คาดวาจะไดรับ 

1. กําหนดเวลามาตรฐานในการทํางานใหกับแตละขั้นตอนของกระบวนการผลิต ซึ่งคา
เวลามาตรฐานมีความละเอียดถึงระดับการเคลื่อนไหว (Motion) และไดตามมาตรฐานสากล 
(MTM-2) 

2. พนักงานเขาใจทาทางและวิธีการทํางานมากขึ้น สามารถลดความผิดพลาดในการ
ทํางาน  

3. สามารถกําหนดคาตัวเลขเปาหมายในการทํางานใหแกพนักงานได 

4.  ประมาณตนทุนการผลิตเพื่อกําหนดราคาสินคา โดยจะเปนตนทุนทางดานแรงงาน 
ซึ่งสามารถคํานวณไดจากคาเวลาการทํางานมาตรฐานที่ไดจัดทําขึ้นมา 
 
1.7 วิธีการดําเนินการวิจัย 

1. ศึกษาปญหาและความรูที่ใชในการแกไขปญหา 
• ศึกษาทฤษฎี บทความวิชาการ และงานวิจัยที่เกี่ยวของ 
• ศึกษากระบวนการผลิตในอุตสาหกรรมเครื่องหนังจากโรงงานตัวอยางรวมทั้ง

รวบรวมประเด็นปญหาที่เกิดขึ้นในการผลิต  
• ศึกษาการใชงานระบบการคิดคาเวลาลวงหนา (PMTS) ระบบ MTM2 
• ศึกษาเกณฑในการจัดกลุมของพนักงานในโรงงานตัวอยาง 
• ศึกษาวิธีการในการแบงกลุม Skill  

2. วิเคราะหและออกแบบการเก็บขอมูล 
• วิเคราะหหาชนิดของขอมูลที่จะตองเก็บ 
• การออกแบบวิธีการในการเก็บขอมูล 
• กําหนดสถานที่และอุปกรณที่ใชในการเก็บขอมูล 
• วางกําหนดการในการเก็บขอมูล 

3. เก็บรวบรวมขอมูลเบื้องตนเพ่ือชวยในการวิเคราะหขั้นตอนการทํางาน โดยการ
สัมภาษณหัวหนางานและบุคคลที่มีความเกี่ยวของ ตลอดจนพนักงานที่ทําการผลิต รวมถึงการ
ถายวิดีโอการทํางานของพนักงาน และการเก็บรวบรวมเอกสารที่เกี่ยวของ เปนตน 



 
 

 

6 

4. วิเคราะหและทวนสอบขอมูล 
• คัดเลือกขอมูลที่มีประโยชนในการทํางาน 
• นําขอมูลที่ไดคัดเลือกมาจัดระเบียบตามหัวขอที่ตองการ โดยจัดแยกไวตาม

แหลงที่มาของขอมูล 
• ดําเนินการวิเคราะหและทวนสอบขอมูล 

5. จัดทําโครงสรางของกระบวนการผลิตทุกขั้นตอนของการทํางาน โดยจัดทําเปน
แผนภาพของกระบวนการผลิตของแตละขั้นตอน 

6. วิเคราะหหาวิธีการคํานวณคาเวลามาตรฐานในทุกขั้นตอนการผลิต โดยวิเคราะห
ความเหมาะสมในวิธีการหาคาเวลามาตรฐานในกระบวนการแตละขั้นตอน 

7. การวิเคราะหหาโครงสรางที่ใชในการคิดคามาตรฐานแบบ PMTS ในแตละขั้นตอน            
( เฉพาะขั้นตอนที่ใชวิธีการแบบ PMTS )  

• นําขอมูลที่ไดจากการจัดเก็บมาวิเคราะห โดยแยกสวนที่ใชในการคิดคาเวลา
มาตรฐานแบบ PMTS ออกมาทําการวิเคราะห 

• วิเคราะหและออกแบบโครงสรางในการคิดคาเวลามาตรฐาน แบบ PMTS โดย
สังเกตจากทาทางการเคลื่อนไหวของพนักงานเพื่อนําไปวิเคราะหการหาคา
เวลามาตรฐาน 

8. วิเคราะหปจจัยที่มีผลตอการหาคาเวลามาตรฐานและคาเผื่อตางๆ  

9. พัฒนาขอมูลพ้ืนฐานสําหรับระบบ 
• รวบรวมขอมูลทั้งหมดที่ใชในการออกแบบขอมูลพื้นฐานสําหรับระบบการ

ทํางาน 
• ทําการพัฒนาขอมูลพ้ืนฐานสําหรับระบบ 

10. วิเคราะหทักษะการทํางานของพนักงาน  
• วิเคราะหทักษะที่ตองใชในการทํางานของพนักงาน 
• สรางตาราง Skills Matrix 
• จัดกลุมทักษะการทํางาน 

11. ออกแบบรายละเอียดของระบบที่จะนําไปสรางโปรแกรมสําหรับการใชงาน 
• รายละเอียด องคประกอบโมดูลที่มีของระบบที่พัฒนาขึ้นมา รวมทั้งรายละเอียด

ของสวนที่จะนําไปสรางเปนโปรแกรม 
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• Diagram ที่แสดงถึง UI  (User Interface) ทั้งหมดของโปรแกรมโดยแบง
ออกเปน 2 กลุมงาน 

o UI (User Interface) ของโปรแกรม 

o DFD (Data Flow Diagram) ทุก level ของระบบ 

12. ทดสอบการใชงานของระบบและปรับแกระบบ 
• นําระบบไปทดสอบกับการใชงานจริงในอุตสาหกรรมเครื่องหนัง 
• ปรับปรุงแกไขระบบตามความเหมาะสมกับอุตสาหกรรม 

13. จัดทําคูมือการใชงานของระบบ 
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รูปที่ 1.1 แผนการดําเนินงานวิจัย

nkam
Typewritten Text
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บทที่ 2                                                                

 

ทฤษฎีและงานวิจัยที่เก่ียวของ 
 
2.1 แนวคิดและทฤษฎี 

อุตสาหกรรมเครื่องหนังไทยเปนอุตสาหกรรมที่ตองอาศัยแรงงานและทักษะ
ความชํานาญของแรงงานอยูมาก อีกทั้งขั้นตอนการผลิตหลายขั้นตอนยังไมสามารถนํา
เทคโนโลยีมาใชในการผลิตได อันเน่ืองมาจากสินคามีการเปลี่ยนแปลงรูปแบบบอยตามแฟชั่น 
ทําใหยากตอการนําเครื่องจักรมาใชในกระบวนการผลิต จากลักษณะเบื้องตนของอุตสาหกรรม
เครื่องหนังนี้ ทําใหเกิดแนวคิดในการวิเคราะหหาวิธีการทํางานที่เปนมาตรฐาน และการคิดเวลา
มาตรฐานขึ้นเพ่ือใหเปนประโยชนในการวางแผนการผลิตและการปรับปรุงประสิทธิภาพในการ
ทํางาน ซึ่งวิธีการที่ใชในการหาเวลามาตรฐานที่เหมาะสมและแมนยําสําหรับกระบวนการผลิตที่
ตองอาศัยแรงงานเปนหลักคือ วิธีการคิดคาเวลาลวงหนา (Pre-determined Motion Time 
System, PMTS) แบบ MTM-2 ซึ่ง MTM-2 เปน MTM ที่มีการพัฒนามาจาก MTM-1 เน่ืองจาก
วิธีการคิดแบบ MTM-1 ใชเวลาในการวิเคราะหทาทางการทํางานสูงและมีความละเอียดมาก 
ดังน้ันเพื่อลดเวลาที่ใชในการวิเคราะหการทํางานจึงเลือกวิธีการแบบ MTM-2 ซึ่งเหมาะสมกับ
การนํามาใชในการวิเคราะหการทํางานในการวิจัยนี้ แนวคิดอีกประการหนึ่งในการวิจัยครั้งน้ี คือ 
การนําโครงสรางของ Skills Matrix มาประยุกตใชในการแบงงานที่ทําในสายการผลิตทั้งหมด
ออกเปนกลุมของความชํานาญของพนักงาน เพ่ือใหพนักงานไดรับงานที่ตรงกับความชํานาญ
ของตนเอง ซึ่งจะทําใหพนักงานสามารถทํางานไดอยางมีประสิทธิภาพยิ่งขึ้น 

2.1.1 ทฤษฎีบท MTM-2 (Barnes,1980) 

2.1.1.1 พัฒนาการของ MTM-2 

MTM-2 เปน MTM ที่มีการพัฒนามาจาก MTM-1 โดยการรวมการเคลื่อนที่
พ้ืนฐานจาก MTM-1 เขาดวยกันเพ่ือลดเวลาที่ใชในการวิเคราะหการทํางาน โดยมีหลักการ
พ้ืนฐานในการพัฒนาจาก MTM-1 มาเปน MTM-2 ดังนี้ 
 

• การเคลื่อนที่พ้ืนฐานตัวใดมีความเหมาะสมแลวก็จะคงไวเชนเดิม 
• มีการรวมการเคลื่อนที่พ้ืนฐานบางตัวเขาดวยกันเพ่ือความคลองตัวในการเลือก

นํามาใช  ดังตัวอยางในรูปที่ 2.1 
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        MTM-1                                   MTM-2 
 
 
 
 

 

 

 

 

 
 

รูปที่ 2.1 ตัวอยางการรวมการเคลื่อนที่พ้ืนฐานจาก MTM-1 มาเปน MTM-2 

2.1.1.2 หนวยเวลาพื้นฐานที่ใชใน MTM-2 

ประกอบดวย 39 คาเวลามาตรฐาน โดยมีหนวยเวลาเปนแบบ TMU คือคาของ
หนวยเวลาที่ใชในระบบ MTM และมีคาเทียบเทาหนวยเวลามาตรฐานตาง ๆ ดังนี้ 
 

TMU  = Time Measurement Unit 

1 TMU  = 0.00001 ชั่วโมง 

1 TMU  = 0.0006  นาที 

1 TMU  = 0.036  วินาที 

1 ชั่วโมง = 100000  TMU 

1 นาที  = 1667  TMU 

1 วินาที  = 27.8  TMU 

 

RELEASE 

REACH 

GRASP 

GET 

MOVE 

POSITION 
PUT 
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2.1.1.3 บัตรขอมูล (MTM CARD) ที่ใชประกอบในการวิเคราะหการทํางาน 

บัตรขอมูล MTM-2 ประกอบดวยสัญลักษณบอกประเภทของการเคลื่อนไหว, 
ระยะทางการเคลื่อนไหว และคาเวลาการเคลื่อนไหวแสดงในหนวย TMU ดังรูปที่ 2.2 

 

รูปที่ 2.2 คาเวลาที่ใชในระบบ MTM-2 ทั้งหมด 
 
หมายเหตุ : หนวยที่ใชในการวัดระยะทาง คือ เซนติเมตร (CM) 

ในสวนของสัญลักษณที่ใชแสดงคาเวลาในระบบ MTM-2 แบงเปน 3 สวน ดังนี้ 

1. Part A เปนสัญลักษณการเคลื่อนไหวดวยมือประเภทการเคลื่อนไหว GA, GB, 
GC, PA, PB และ PC  โดยจะแสดงอยูในหัวตารางดานบนของบัตรขอมูล  สวนระยะทางจะ
บอกเปนรหัสอยูในแนวตั้งดานซายสุดของบัตรเปน _5, _15,_30,_45 และ _80  ซึ่งสัญลักษณ
ของระยะทางทั้ง 5 ระยะนี้มีความหมายถึงชวงของระยะทางที่มือของผูกระทําทาทางนั้นทําการ
เคลื่อนที่ไป ซึ่งจะแบงออกเปน 5 ชวงดวยกัน ดังนี้ 

• ระยะที่ 1 (สัญลักษณ _5) มีความหมายถึง ระยะทางที่มือเคลื่อนที่อยูระหวาง 
มากกวา 0 เซนติเมตร ถึง 5 เซนติเมตร ซึ่งสามารถสังเกตไดคือ เปนการ
เคลื่อนที่ในการทํางานโดยใชขอน้ิวมือขอที่ 2 ของผูที่เราไปสังเกต (1st 
Knuckle) 

• ระยะที่ 2 (สัญลักษณ _15) มีความหมายถึง ระยะทางที่มือเคลื่อนที่อยูระหวาง 
มากกวา 5 เซนติเมตร ถึง 15 เซนติเมตร ซึ่งสามารถสังเกตไดคือ เปนการ
เคลื่อนที่ในการทํางานโดยใชขอน้ิวมือขอที่ 1 ของผูที่เราไปสังเกต (2nd 
Knuckle)  

CODE GA GB GC PA PB PC

_5 3 7 14 3 10 21

PART A _15 6 10 19 6 15 26

_30 9 14 23 11 19 30

_45 13 18 27 15 24 36

_80 17 23 32 20 30 41

PART B                       GW1-1Kg       PW1-5Kg

      A        R E C S F BD AB

    14             6 7 15 18 9 29 32

PART C 
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• ระยะที่ 3 (สัญลักษณ _30) มีความหมายถึง ระยะทางที่มือเคลื่อนที่อยูระหวาง
มากกวา 15 เซนติเมตร ถึง 30 เซนติเมตร ซึ่งสามารถสังเกตไดคือ เปนการ
เคลื่อนที่ในการทํางานโดยใชขอมือของผูที่เราไปสังเกต (Wrist) 

• ระยะที่ 4 (สัญลักษณ _45) มีความหมายถึง ระยะทางที่มือเคลื่อนที่อยูระหวาง
มากกวา 30 เซนติเมตร ถึง 45 เซนติเมตร ซึ่งสามารถสังเกตไดคือ เปนการ
เคลื่อนที่ในการทํางานโดยใชขอพับในสวนขอศอกของผูที่เราไปสังเกต (Elbow) 

• ระยะที่ 5 (สัญลักษณ _80) มีความหมายถึง ระยะทางที่มือเคลื่อนที่ มากกวา 
45 เซนติเมตร ขึ้นไป ซึ่งสามารถสังเกตไดคือ เปนการเคลื่อนที่ในการทํางาน
โดยใชหัวไหลของผูที่เราไปสังเกต (Shoulder) โดยมีขอสังเกตวา การที่ใช
สัญลักษณเปน _80 เพราะวาจากงานวิจัยของผูที่คิดคนระบบนี้ขึ้นมาพบวา 
ระยะที่แขนของมนุษยเคลื่อนที่ไดไกลที่สุดโดยไมใชการขยับลําตัว (Body 
Assistant) เขาชวย คือ 80 เซนติเมตรโดยประมาณ  

ในการอานคาเวลาจะตองเลือกประเภทของการเคลื่อนไหวในหัวตารางและ
เลือกระยะทางการเคลื่อนไหวในแนวตั้งดานซาย ก็จะไดเวลาที่ใชในการเคลื่อนไหวเปนหนวย 
TMU เชน ถาการเคลื่อนไหวประเภท GB ที่ระยะการเคลื่อนไหว 20 เซนติเมตร คาเวลาที่ไดคือ 
14 TMU 

2. Part B เปนสัญลักษณของการเคลื่อนไหวดวยมือที่มีน้ําหนัก หรือแรงตานเขามา
เกี่ยวของโดยสัญลักษณ GW 1 – 1 Kg  หมายถึง  จะตองเพ่ิมคาเวลาในการวิเคราะหอีก 1 
TMU ในกรณีที่มีน้ําหนักหรือแรงตานที่เขามาเกี่ยวของในทุก ๆ 1 กิโลกรัม ที่เพ่ิมขึ้น และ PW 
1 – 5 Kg  หมายถึง จะเพ่ิมคาเวลาอีก 1 TMU ในทุกๆ 5 กิโลกรัมของแรงตานหรือนํ้าหนักที่
เพ่ิมขึ้น ซึ่งจะพูดถึงรายละเอียดอีกครั้งในหัวขอ Get Weight และ Put Weight 

3. Part C เปนสัญลักษณของการเคลื่อนไหวดวยอวัยวะอ่ืน ๆ ซึ่งไมจําเปนตองใช
สัญลักษณบอกระยะการเคลื่อนไหวประกอบ ดังน้ันคาเวลาในหนวย TMU จึงแสดงอยูดานลาง
ของตัวอักษรบอกสัญลักษณ เชน ประเภทการเคลื่อนไหว S คาเวลาที่ไดคือ 18 TMU 

ในระบบ MTM-2 นั้นจะไมไดกลาวถึงระยะทางจริงในการเคลื่อนไหวเอาไว แต
จะกลาวไวเปน Code ซึ่งไดแสดงรายละเอียดการเปรียบเทียบไวใหเห็นในตารางที่ 2.1 
เรียบรอยแลว จะเห็นวาระยะทางไกลสุดของการเคลื่อนไหวดวยมือน้ันคือ 80 เซนติเมตร หาก
ระยะมากกวานี้จะไมสะดวกเวลาทํางาน หากตองเคลื่อนไหวเกิน 80 เซนติเมตร จะมีการ
เคลื่อนไหวแบบอ่ืนเขามาชวยดวย เชน อาจเกิดการเดิน (STEP) เกิดการใชรางกายเขาชวย 
(BODY ASSIST) เปนตน 
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ตารางที ่2.1 ความหมายของ CODE ที่ใชในการบอกระยะทาง 
 

หนวยนิ้ว หนวยเซนตเิมตร 
ตั้งแต ถึง ตั้งแต ถึง 

CODE 

0 2 0 5 5 
2 6 5 15 15 
6 12 15 30 30 
12 18 30 45 45 

18 ขึ้นไป 45 ขึ้นไป 80 
 

2.1.1.4 การเคลื่อนไหวแบบตางๆใน MTM-2 

GET 

คือ การเคลื่อนที่ดวยมือหรือน้ิวเพ่ือไปถึงวัตถุ  โดยมีวัตถุประสงคเพ่ือจับและ
รวมไปถึงการปลอย  โดยสัญลักษณที่ใชคือ G 

• ขอบขาย 

 เริ่มดวยการไปถึงวัตถุที่จะจับ และสามารถจับควบคุมวัตถุไดเปนการ
ออกแรงแบบ STATIC คือวัตถุที่จับกําลังจะเคลื่อนที่ 

• ตัวแปร 

 ตัวแปรที่มีผลตอการพิจารณาเลือกกรณีของ GET มี 3 ตัวแปร 

กริยาของการจับที่ใชในการจับ  มีทั้งหมด 3 กรณี GA, GB และ GC จะ
พิจารณาใหเปนกรณีใดนั้นจะขึ้นอยูกับจํานวนครั้งของลักษณะการจับที่เรียกวา GRASPING ซึ่ง
กริยาการจับนี้เปนลักษณะการเคลื่อนไหวสั้นๆของน้ิว เพ่ือวัตถุประสงคใหสามารถสงแรงความ
คุมวัตถุที่จะยกได 

กรณี GA ไมมี GRASPING MOTION เปนลักษณะการเคลื่อนมือ หรือน้ิวไป
เพ่ือแตะสัมผัสวัตถุแบบงายๆมักเกิดในกรณีที่วัตถุวางอยูในสภาพที่สามารถจับไดสะดวกพรอม
ที่จะยกหรือเคลื่อนที่ นอกจากนี้กรณี GA ยังหมายถึงการเคลื่อนมือเพ่ือให เกิดความสมดุลของ
รางกาย หรือเปนการเคลื่อนที่เพ่ือเตรียมการเคลื่อนไหวชนิดอ่ืนตอไป  
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รูปที่ 2.3 ตัวอยางการเคลื่อนไหวแบบ GA 

กรณี GB ใชเม่ือมีกริยา GRASPING MOTION หน่ึงครั้ง เปนการจับวัตถุแบบ
งาย ๆ ปกติทั่วไปมักจะใชกรณีนี้ในการจับหรือหยิบวัตถุขนาดเล็ก, กลาง หรือใหญ ที่งายตอ
การจับ ในกรณีนี้จะเปนกรณีที่ใชมาก โดยทั่วไปของสัญลักษณ GET 
 

     
 

รูปที่ 2.4 ตัวอยางการเคลื่อนไหวแบบ GB 

กรณี GC ใชเม่ือกริยา GRASPING MOTION มากกวาหนึ่งครั้งเปนการจับ
วัตถุที่ซับซอน วางซอนกัน ไมสามารถถูกจับไดโดยงาย เม่ือมือเขาไปถึงจําเปนตองมี 
GRASPING MOTION หลายครั้ง จึงจะสามารถจับควบคุมวัตถุนั้นได สวนใหญใชในกรณีที่จับ
วัตถุที่มีขนาดเล็กมาก, เปนแผนเรียบวางซอนกัน, กระดาษวางซอนกัน หรือวัตถุเล็กที่ถูกนํามา
วางกองรวมกับวัตถุชนิดอ่ืน ๆ หรือ ชนิดเดียวกัน 
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รูปที่ 2.5 ตัวอยางการเคลื่อนไหวแบบ GC 

การตัดสินใจวาจะใชสัญลักษณ GET กรณีใดสําหรับการเคลื่อนไหวหนึ่ง ๆ 
สามารถอาศัยรูปที่ 2.6 เพ่ือชวยใหการตัดสินใจงายขึ้น 

 

 
 

รูปที่ 2.6 แผนภาพการพิจารณาการเคลื่อนไหวแบบ GET 
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ระยะทาง  ระยะทางเปนตัวแปรสําคัญที่ตองนําเอามาพิจารณาตัวหนึ่ง  แบง
ออกเปนชวงทั้งหมด 5 ชวง  โดยจะดูจากระยะทางที่มากที่สุดในแตละชวงมาเปนเลขตัวแทน
ของระยะทางที่อยูในชวงนั้น ๆ สัญลักษณในแตละชวงเปนดังนี้ 5, 15, 30, 45 และ 80 ในหนวย
เซนติเมตร สําหรับหนวยที่เปนน้ิวจะเปน 2, 6, 12, 18 และมากกวา 18 โดยจะนําคาระยะทาง
ในหนวยเมตริกมาใชในการวิเคราะห 

ในการวิเคราะหระยะทางในการเคลื่อนไหวน้ี  จะถูกประมาณจากระยะการ
เคลื่อนไหวของมือ  โดยที่มีการเคลื่อนที่ของสวนลําตัวนอยที่สุด หรือไมมีการขยับตัวเพ่ือใหได
ระยะทาง  สําหรับผูที่ยังไมชํานาญควรจะมีการวัดระยะทางเคลื่อนที่จริงเพ่ือใหไดความถูกตอง
แมนยํามากที่สุด ซึ่งถาการเคลื่อนไหวน้ันมีการเคลื่อนในลักษณะโคง(Arc Distance) การ
ประมาณระยะทางจะตองบวกเพิ่มอีก ดังสมการ 
 
 

ระยะทางในแนวตรง + 10%  =  ระยะทางในแนวโคง 
 

 

 
 

รูปที่ 2.7 ความสัมพันธของการเคลื่อนที่ในแนวตรงและการเคลือ่นที่ในแนวโคง 
 

นํ้าหนัก  ในกรณีที่มีน้ําหนักเขามาเกี่ยวของจะตองไปพิจารณาเปนสัญลักษณ 
GET WEIGHT 

GET WEIGHT 

คือ  กริยาที่ตองการกลามเน้ือมือและแขนในการที่จะยกน้ําหนักของวัตถุที่จะ
ยกขึ้นโดยสัญลักษณที่ใช คือ GW 
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• ขอบขาย 

เม่ือการจับวัตถุอยางสมบูรณแลว  รวมถึงแรงที่จําเปนของกลามเนื้อที่จะตองใช
เพ่ือใหสามารถควบคุมและยกน้ําหนักของวัตถุได หมายถึงวัตถุพรอมที่จะถูกยกแลว 

• ขอกําหนด 

GET WEIGHT จะเกิดขึ้นหลังจากนิ้วมือไดจับบนตัววัตถุเต็มที่ หลังจากเกิด
กริยา GET กอนหนานั้น และจะถือวาเสร็จสิ้นกริยา GET WEIGHT กอนที่การเคลื่อนไหวที่จริง
ใด ๆ จะเกิดขึ้น 

เม่ือน้ําหนักหรือแรงตานทานนอยกวา 2 กิโลกรัม (4 ปอนด) ไมจําเปนตองมี
การเผื่อ GW แตถาน้ําหนักหรือแรงตานเกิน 2 กิโลกรัม จะตองใหเวลา 1 TMU ในทุก ๆ 
กิโลกรัมที่มากกวา และตองรวมเอา 2 TMU สําหรับ 2 กิโลกรัมแรกไวดวยหากไมทราบน้ําหนัก
หรือแรงตานทานที่แนนอน ก็ควรมีการประมาณคาไดโดยเศษสวนของกิโลกรัมควรปดขึ้นเปน
จํานวนเต็ม และใหทําการประมาณไดวา 1 กิโลกรัมมีคาเทากับ 2 ปอนด 

สําหรับกรณีที่ใชมือเดียวในการทํากริยา GW น้ําหนักที่พิจารณาคือ น้ําหนัก
จริงของวัตถุนั้น แตถาเปนกรณีที่ใชมือทั้งสองขาง น้ําหนักที่พิจารณาคือ ครึ่งหน่ึงของนํ้าหนัก
จริงของวัตถุนั้น ๆถาเปนการลื่นไถลหรือผลักวัตถุใหเคลื่อนที่ไปบนพื้นใชมือขางเดียวใหใช 
40% ของน้ําหนักจริงของวัตถุ หากเปนการใชสองมือใหใช 20% ของน้ําหนักจริง 

PUT 

คือ กริยาที่มีวัตถุประสงคเพ่ือเคลื่อนยายวัตถุไปยังจุดหมายดวยมือหรือน้ิว  
โดยสัญลักษณที่ใชคือ P 

• ขอบขาย 

เม่ือวัตถุถูกจับและอยูภายใตการควบคุม ณ จุดเริ่มตน เตรียมพรอมที่จะ เ ริ่ ม
การเคลื่อนที่ไดทันที ตลอดจนวัตถุเคลื่อนที่ไปถึงจุดหมายที่ตองการแตยังอยูภายใตการควบคุม
ของมือหรือน้ิว ตัวแปร ที่มีผลตอการพิจารณาเลือกกรณีของ  PUT มี 3 ตัวแปร 

ความยากงายของการเคลื่อนไหว พิจารณาจากจํานวนของการเคลื่อนไหวที่
เรียกวา CORRECTION MOTION ซึ่งมีความหมายวา การเคลื่อนไหวท่ีเกิดความลังเล ตอง
เปลี่ยนทิศทางหรือการหยุดโดยไมตั้งใจเม่ือถึงจุดหมาย มีดวยกันหมด 3 กรณี 
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กรณี PA ไมมี CORRECTION MOTION เปนการเคลื่อนที่แบบราบเรียบ 
ตั้งแตเริ่มตนจนถึงจุดสิ้นสุดวางวัตถุ โดยมีตัวหยุดกําหนด หรือจุดหยุดโดยประมาณ กรณีนี้เปน
กรณีธรรมดาสวนใหญของ PUT 
 

       
รูปที่ 2.8 ตัวอยางการเคลื่อนไหวแบบ PA 

 

กรณี PB มี CORRECTION MOTION หน่ึงครั้ง กรณีนี้เกิดขึ้นบอย ๆในการ
นําวัตถุไปวาง ณ ตําแหนงใด ๆ ที่กําหนดไมยากนักตอการวาง เปนลักษณะการวางในตําแหนง
ที่ไมตองการความพอดีมาก 
 

 
รูปที่ 2.9 ตัวอยางการเคลื่อนไหวแบบ PB 
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กรณี PC มี CORRECTION MOTION มากกวาหนึ่งครั้ง สังเกตไดจากมีการ
เคลื่อนที่ที่ไมไดตั้งใจเกิดขึ้นหลายครั้งสั้น ๆ เน่ืองจากความยากในการวางวัตถุตรงจุดที่กําหนด
ที่ตองการความแนนอนสูง อาจจะเกิดจากความยากในการเคลื่อนยาย ความไมสมมาตรของ
ชิ้นสวนที่ตองนํามาประกอบกัน หรือความไมสะดวกสบายของตําแหนงการทํางาน 

 
รูปที่ 2.10 ตัวอยางการเคลื่อนไหวแบบ PC 

 

การตัดสินใจวาจะใชสัญลักษณ PUT กรณีใดสําหรับการเคลื่อนไหวหน่ึง ๆ 
สามารถอาศัยรูปที่ 2.11 เพ่ือชวยใหการตัดสินใจงายขึ้น 

 

 
รูปที่ 2.11 แผนภาพพิจารณาการเคลื่อนไหวแบบ PUT 
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ระยะทาง ระยะทางเปนตัวแปรสําคัญที่ตองนําเอามาพิจารณาตัวหนึ่งแบง
ออกเปนชวงทั้งหมด 5 ชวง  โดยจะดูจากระยะทางที่มากที่สุดในแตละชวงมาเปนเลขตัวแทน
ของระยะทางที่อยูในชวงนั้น ๆ สัญลักษณในแตละชวงเปนดังน้ี  5, 15, 30, 45 และ 80 ใน
หนวยเซนติเมตร สําหรับหนวยที่เปนนิ้วจะเปน 2, 6, 12, 18 และมากกวา 18 โดยจะนําคา
ระยะทางในหนวยเมตริกมาในการวิเคราะห 

ในการวิเคราะหระยะทางในการเคลื่อนไหวน้ี  จะถูกประมาณจากระยะการ
เคลื่อนไหวของมือโดยที่มีการเคลื่อนที่ของสวนลําตัวนอยที่สุด หรือไมมีการขยับตัวเพ่ือใหได
ระยะทาง  สําหรับผูที่ยังไมชํานาญควรจะมีการวัดระยะทางเคลื่อนที่จริงเพ่ือใหไดความถูกตอง
แมนยํามากที่สุด 

ในกรณีที่มีการสวมชิ้นงานหนึ่งลงในอีกชิ้นงานหนึ่ง  โดยมีการลังเลและ
ระยะทางในการสวมมากกวา 2.5 เซนติเมตร หรือ 1 นิ้ว จําเปนตองเพ่ิม PUT เขาไปดวย เชน 
การเสียบปากกาลงในชองเสียบที่เล็ก และลึก 5 เซนติเมตร ตองเพ่ิม “PA5” เขาไปในการ
วิเคราะหดวย 

นํ้าหนัก กรณีที่มีน้ําหนักเขามาเกี่ยวของ  จะตองไปพิจารณาเปนสัญลักษณ 
PUT WEIGHT 

PUT WEIGHT 

คือ  สวนเพิ่มเติมสําหรับ PUT ซึ่งจะขึ้นอยูกับนํ้าหนักของวัตถุที่ถูกเคลื่อนที่ 
โดยสัญลักษณที่ใชคือ PW 

• ขอบขาย 

เม่ือเร่ิมมีการเคลื่อนที่ จากจุดหนึ่งและสิ้นสุดเม่ือวางวัตถุลงที่จุดหมายแตยัง
ไมไดปลอยมือออกจากวัตถุนั้น สําหรับเวลาที่เพ่ิมเขาไปนั้นเพ่ือชดเชยใหกับความแตกตางของ
เวลาที่ตองการใชในการเคลื่อนวัตถุที่มีน้ําหนักตางกันในระยะทางที่เทากัน ใหมีความแตกตาง
กัน โดย PW จะใหเพ่ิมหลังจากการให P ไปแลว 

• ขอกําหนด 

จะไมมีการเพิ่ม PW ใหในกรณีที่วัตถุหนักนอยกวา 2 กิโลกรัม หรือ 4 ปอนด 
จะพิจารณาใหมี PW เม่ือนํ้าหนักหรือแรงตานทานการเคลื่อนที่ตั้งแต 2 กิโลกรัมตอมือขึ้นไป 
น้ําหนักถูกคํานวณในลักษณะเดียวกับ GET WEIGHT คือ น้ําหนักตั้งแต 2 กิโลกรัมถึง 5 
กิโลกรัม จะเพ่ิมเวลาให 1 TMU และใชสัญลักษณ PW5 น้ําหนักตั้งแต 5 กิโลกรัมถึง 10 
กิโลกรัม จะเพ่ิมเวลาให 2 TMU และใชสัญลักษณ PW10 ซึ่งตารางสําเร็จรูปที่ใชพิจารณา
สําหรับใสคาเวลาทั้ง GW (Get Weight) และ PW (Put Weight) จะแสดงดังตารางที่ 2.2 
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ตารางที ่2.2 ตารางสําเร็จรูปสําหรับพิจารณาใสคา GW และ PW 
 

NT         GET  WEIGHT         PUT  WEIGHT 

Kgs SYMBOL TMU SYMBOL TMU 

1         
2         
3 GW3 3     
4 GW4 4 PW5 1 

5 GW5 5     
6 GW6 6     
7 GW7 7     
8 GW8 8 PW10 2 

9 GW9 9     
10 GW10 10     
11 GW11 11     
12 GW12 12     
13 GW13 13 PW15 3 

14 GW14 14     
15 GW15 15     
16 GW16 16    
17 GW17 17    
18 GW18 18 PW20 4 

19 GW19 19    
20 GW20 20     
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REGRASP 

คือ  กริยาของมือโดยมีวัตถุประสงคเพ่ือเปลี่ยนการจับบนวัตถุ  โดยสัญลักษณ
ที่ใชคือ R 

• ขอบขาย 

เม่ือวัตถุอยูในมือ รวมถึงลักษณะการใชกลามเน้ือ เพ่ือขยับใหมีการจับบนวัตถุ 
หรือ กระชับมือเพ่ือเปลี่ยนตําแหนงจับเล็กนอยเพ่ือใหจับไดถนัด 

• ขอกําหนด 

o การมี REGRASP 1 ครั้ง ตองไมเกิน 1 ใน 3 สวนของการเคลื่อนที่ 

o การปรับเปลี่ยนกระชับกลามเ น้ือ ในขณะที่กําลังทํากริยา  APPLY 
PRESSURE อยูนั้นถูกรวมไวใน APPLY PRESSURE อยูแลว  ไมควรให 
REGRASP ซ้ําเขาไปอีก 

o เม่ือมือมีการปลอยหรือละจากการควบคุมวัตถุแลวใหจับวัตถุใหมอีกครั้ง  
จะเปนกริยา GET ไมใช REGRASP ตองระวัง และไมสับสนในการใช 

APPLY PRESSURE 

คือ กริยาที่มีวัตถุประสงคเพ่ือใสความพยายามของแรงจากกลามเนื้อลงบนวัตถุ 
โดยสัญลักษณที่ใชคือ A 

• ขอบขาย 

เม่ือสวนของรางกายสัมผัสกับวัตถุ และเริ่มนับจากการเริ่มใชแรงจากกลามเนื้อ
ตอวัตถุ จนกระทั่งแรงจากกลามเน้ือถูกผอนแรงลง  แตสวนของรางกายยังคงสัมผัสวัตถุอยู 

• ขอกําหนด 

o กริยาที่เปนการจับยึดวัตถุโดยใชแรงอยูนาน ๆ ควรจะแยกกรณีเพ่ือทําการ
ประเมินสําหรับการทําการ APPLY PRESSURE  เปนเหมือนกับชวงเวลา
สั้น ๆ 

o APPLY PRESSURE  ใชเพ่ือใสแรงของกลามเนื้อลงบนวัตถุเพ่ือให
ควบคุมได หรือชนะแรงตานทานเทานั้น  ดังน้ันวัตถุไมควรเคลื่อนที่
มากกวา 6 มิลลิเมตร หรือ ¼ นิ้ว ในระหวางที่มีกริยา APPLY 
PRESSURE 



   
 

 

23 

EYE ACTION 

คือ กริยาที่ทําเพื่อวัตถุประสงคจดจําสังเกต มองดูความเรียบรอย ลักษณะของ
วัตถุ และยังรวมถึงการเปลี่ยนตําแหนงของการมองไปยังตําแหนงใหม  โดยสัญลักษณที่ใชคือ E 

• ขอบขาย 

เม่ือกริยาอ่ืน ๆ หยุดเพราะวาเปนการมองเพื่อจดจํา และสังเกตลักษณะของ
วัตถุและยังรวมถึงขบวนการที่เลนสของตาปรับโฟกัสเพื่อมองลักษณะของวัตถุโดยอัตโนมตั ิและ
การเคลื่อนยายตาเพื่อปรับเปลี่ยนจุด หรือพ้ืนที่ในการมอง จนเม่ือกริยาอ่ืนเริ่มกระทําไดอีกครั้ง 

• ขอกําหนด 

ตาขางหนึ่ งจะครอบคลุมพ้ืนที่การมองในขนาดเสนผานศูนยกลาง 10 
เซนติเมตร หรือ 4 นิ้ว และจุดที่มองอยูหางจากตาที่ระยะ 40 เซนติเมตร หรือ 16 นิ้ว ดังรูปที่ 
2.12 และเวลาที่ใหสําหรับ EYE ACTION นั้นเพียงพอสําหรับการมองที่ตัดสินใจในลักษณะงาย 
ๆ เทานั้นไมใชเปนลักษณะการมองที่ซับซอน 
 

 
 

รูปที่ 2.12 ระยะและพื้นที่การมองของตา 
 

การมองจะเกิดขึ้นใน 2 ลักษณะ คือ การเพงไปที่จุดใดจุดหนึ่ง (EYE FOCUS) 
ซึ่งจะมีลักษณะเปนการตัดสินใจใน 2 ลักษณะ เชน ใชหรือไมใช ดีหรือไมดี เปนตน และการ
กวาดตามอง (EYE TRAVEL) ในระยะที่กําหนด ดังรูปที่ 2.13 
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รูปที่ 2.13 การเห็น (Eye Focus) และการกวาดตามอง (Eye Travel) 
 

FOOT MOTION 

คือ การเคลื่อนไหวของเทาในระยะสั้น ๆ หรือ การเคลื่อนไหวของขา โดยที่
วัตถุประสงคไมใชเพ่ือการเคลื่อนยายลําตัว  โดยสัญลักษณที่ใชคือ F 

• ขอบขาย 

เทาหรือขาอยู ในตําแหนงพักปกติ และการเคลื่อนไหวไมเกินระยะ 30 
เซนติเมตร หรือ 12 นิ้ว ในทิศทางใดจากจุดสะโพกหัวเขาจนกระทั่งเม่ือเทาอยูในตําแหนงใหม 

STEP 

คือ การเคลื่อนที่ของขาเพื่อวัตถุประสงคในการเคลื่อนยายลําตัว หรือคือ การ
เคลื่อนที่ของขาหรือเทาที่ระยะมากกวา 30 เซนติเมตร หรือ 12 นิ้ว โดยสัญลักษณที่ใชคือ S 

• ขอบขาย 

เม่ือขาอยูในตําแหนงปกติ  รวมถึงการเคลื่อนที่ของขาเพื่อเคลื่อนยายตําแหนง
ของลําตัวไปยังที่ใหม จนกระทั่งเม่ือขาอยูในตําแหนงใหม 
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รูปที่ 2.14 แผนภาพการพิจารณาการเคลื่อนที่ของขา 
 

BEND AND ARISE 

คือ  การลดลงของลําตัวใหต่ํา ตามดวยการยืดลําตัวขึ้น  โดยสัญลักษณที่ใชคือ 
BD (BEND DOWN) กับ AB (ARISE BEND) 

• ขอบขาย 

เม่ือลําตัวเคลื่อนไปทางดานหนาจากตําแหนงทาตั้งตรง รวมถึงการเคลื่อนไหว
ของลําตัวและรางกายสวนอ่ืน เพ่ือเปลี่ยนตําแหนงในแนวตั้ง เพ่ือใหมือสามารถลงไปถึงใน
ตําแหนงที่ต่ํากวาหัวเขาและหลังจากนั้นก็ลุกขึ้นหรือเคลื่อนขึ้นจากตําแหนงที่ลงไปนั้น 
จนกระทั่งเม่ือรางกายกลับมาอยูในทาตั้งตรง 

• ขอกําหนด 

o BEND AND ARISE  เปนลักษณะที่คนพยายามที่จะไปถึง หรือลดต่ําลง
กวาหัวเขา 

o การคุกเขาทั้ง 2 ขาง ควรวิเคราะหใหเปน 2BD 
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CRANK 

คือ ลักษณะการเคลื่อนไหวโดยมีวัตถุประสงคเพ่ือเคลื่อนยายวัตถุในเสนทาง
เปนวงกลม  ในลักษณะโคงมากกกวาครึ่งหนึ่งของรอบวงกลม  โดยใชมือหรือน้ิว  โดย
สัญลักษณที่ใชคือ C 

CRANK ยังไมถูกจัดเปนการเคลื่อนไหวที่เปนทางการ และไดมีการทําวิจัย
เพ่ิมเติมอยูอยางไรก็ตามในการวิเคราะหระบบ MTM-2 ในปจจุบันก็มีการใช CRANK อยาง
กวางขวางทั่วโลก และยังจัดรวม CRANK เขาอยูในขอมูลของ MTM-2 ดวย 
 

• ขอบขาย 

เม่ือมืออยูที่วัตถุรวมถึงการเคลื่อนไหวเพื่อเคลื่อนยายวัตถุในลักษณะเปน
เสนทางในวงกลม จนกระทั่งเม่ือการหมุนครบหนึ่งรอบและมือยังอยูบนวัตถุ 

CRANK ที่ มีเกิดขึ้นนั้นมีอยู 2 ชนิดดวยกัน คือ แบบขาดชวง 
(INTERMITTENT) และ แบบ (CONTINUOUS) ตัวแปรที่มีผลตอการพิจารณา CRANK มีอยู 2 
ตัวดังนี้ 

1. จํานวนรอบของการหมุน  ซึ่งการหมุน 1 รอบ จะใหคาเวลา 15 TMU ไมวาจะ
หมุนดวนขนาดเสนผานศูนยกลางขนาดเทาใด  และ สามารถใชไดกับการหมุนแบบตอเน่ือง 
หรือการหมุนเปนจังหวะไมตอเนื่อง  จํานวนรอบนั้นควรจะถูกนับและปดใหเปนจํานวนเต็มให
ใกลเคียงกับจํานวนรอบแทจริงมากที่สุด 

2. นํ้าหนักหรือความตานทาน  จะมีอิทธิพลตอการเคลื่อนยายวัตถุ  สามารถใชกฎ
ของการเพิ่ม GW ใน GET และ PW ใน PUT  สามารถนํามาใชใน CRANK ดวย 

PW จะสามารถเพิ่มเขาไปในทุกรอบของการหมุน ไมวาจะเปนการหมุน
แบบตอเน่ือง หรือหมุนแบบเปนจังหวะ 

GW จะถูกเพิ่มเขาไปหนึ่งครั้งเฉพาะการหมุนแบบตอเน่ือง แตถาเปนการหมุน
แบบเปนจังหวะสามารถจะเพิ่มเขาไปในแตละรอบได 
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• ขอกําหนด 

ไมมีการเคลื่อนไหวแกไข (CORRECTION MOTION) เหมือนอยางที่ใชใน 
PUT ถูกรวมอยูใน CRANK ดังน้ัน ถามีการเคลื่อนไหวแกไขเกิดขึ้น ในกรณีที่เคลื่อนวัตถุไปยัง
บริเวณที่ตองการ การเพิ่ม PUT เขาไปสามารถทําได 

2.1.1.5 กฎเกณฑสําคัญที่มีในการประยุกตใช MTM-2 

SIMULTANEOUS MOTION 

เปนกฎเกณฑที่ใชเม่ือเกิดการเคลื่อนที่พรอมกันของ 2 มือ การทํางานของสอง
มือพรอมกันจะตองตรวจเช็คจาก SIMULTANEOUS MOTION CARD (รูปที่ 2.15) วาสามารถ
เกิดขึ้นไดหรือไม ซึ่งจากกฎขอน้ีเราจะพบประเด็น 3 อยาง ที่ตองคํานึงถึง คือ  

1. การทํางานของสองมือที่ไมสามารถเกิดขึ้นพรอมกันได จะตองเกิดการOVERLAP 
กันของงาน เปนเหมือนการชะลอมือขางหนึ่งเอาไวกอน โดยปลอยให อีกมือทํางานไปกอน 
ซึ่งใชสัญลักษณ G- หรือ P- 

2. Limited out motion และ Limiting motion ทั้งสองอยางนี้จะเกิดพรอมกันเปนคู โดย 
Limited out motion จะเปนการเคลื่อนที่ที่ใชเวลานอยกวาสวน  Limiting motion จะเปนการ
เคลื่อนที่ที่ใชเวลามากกวา ซึ่งในการคิดคาเวลานั้น จะคิดเฉพาะการเคลื่อนที่ที่ใชเวลามากกวา
เทานั้น 

COMBINED MOTIONS 

คือ การที่การเคลื่อนที่ตั้งแต 2 อยางเกิดขึ้นตอเน่ืองกันโดยมือขางเดียวกัน 
หรือเกิดจากการเคลื่อนที่ของรางกายคนละสวนกัน เชน มือกับเทา เปนตน และที่สําคัญการ
เคลื่อนที่คูที่เปน Combined Motions กันจะเปน Limiting Motion  ด ว ย  โดยกา ร  Combined 
Motion จะใชสัญลักษณ และการ Combined Motion จะเกิด Limited out Motion ขึ้นรวมดวย 

CONSECUTIVE MOTION 

เปนกฎเกณฑที่บงบอกวาการเคลื่อนที่จะดําเนินตอเน่ืองกันไปเปนลําดับ โดย
ไมมีการหยุดและจะเกิดการ OVERLAP และ COMBINATION กันระหวางการเคลื่อนที่ 
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COMPOUND MOTIONS 

การเคลื่อนที่ระหวางสวนของรางกายที่เปนคนละสวนกัน เชน มือ กับ เทา เปน
ตน จะเปนอิสระจากกัน สามารถทํางานพรอมกันได อีกทั้งกฎในขอน้ียังเปนการบอกวา กฎใน
ขอ 1-3 ขางตนน้ันสามารถเกิดขึ้นพรอมกันไดในการวิเคราะหทาทางการทํางาน 1 ครั้ง 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

รูปที่ 2.15 การเคลื่อนไหวท่ีทําพรอมกนัไดและไมไดตามกฎ Simultaneous Motion 
 

2.1.2 แนวคิดเรื่อง Skills Matrix 

ในยุคของการแขงขัน แมแตชีวิตประจําวันของคนตองการความสะดวกสบาย
มากขึ้น ขาวของเครื่องใชตางๆ มีการออกแบบใหเหมาะสมกับสถานการณที่เปลี่ยนแปลงไป 
บางอยางถูกออกแบบใหสามารถใชงานไดหลากหลาย (Multi-Functions) มากยิ่งขึ้น เชน 
ปากกาดามเดียวแตมีหลายสี เครื่องถายเอกสารสามารถถายเอกสารได สงแฟกสไดและใชเปน
เครื่องพริ้นเตอรได โทรศัพทมือถือสามารถพูดได สงขอความได สามารถเลนอินเตอรเน็ตไดและ
ถายภาพได ยาสระผมและครีมนวดผมอยูในขวดเดียวกัน 

การเปลี่ยนแปลงนอกจากจะมีการเพิ่มเติมฟงกชั่นการทํางานใหมากขึ้นแลว
สิ่งของตางๆยังถูกออกแบบใหมีความยืดหยุน (Flexible) มากขึ้นกวาเดิมดวย เชน เฟอรนิเจอร
ตางๆ ก็ถูกออกแบบใหเปนแบบ "นอคดาวน" ที่สามารถประกอบไดงาย เคลื่อนยายไดสะดวก 

                    SIMULTANEOUS ACTIONS

GA GB GC PA PB PC S&B CODE

P P GA

P P GB

P GC

P P W PA

Always Simo VP PB

P Simo with practice PC

VP Simo with practice within 

the area of normal vision

Never Simo : add overlap

W Simo without weight



   
 

 

29 

รถยนตถูกออกแบบใหเปนรถ "อเนกประสงค" สามารถปรับเปลี่ยนพ้ืนที่การใชสอยภายในให
สอดคลองกับการใชงานในแตละประเภท ของเลนของเด็กๆถูกออกแบบไปสูของเลนที่เปนชิ้น
เดียวแบบเดียวไปเปนของเลนที่สามารถถอดชิ้นสวนและ ประกอบเปนรูปอ่ืนๆได ซึ่งจะทําให
เด็กๆสามารถตอของเลนไดตามที่ตองการมากขึ้น 

เราจะเห็นวาในโลกปจจุบันและอนาคต ทุกสิ่งทุกอยางจะตองถูกออกแบบให
สามารถใชงานไดมากกวาหนึ่งอยางและในขณะเดียวกันการใชงานจะตองสามารถปรับเปลี่ยน
ไดตามสถานการณ  

การจัดโครงสรางองคกรก็เชนเดียวกัน จําเปนอยางยิ่งที่จะตองอาศัยหลักของ
การจัดองคกรที่เรียกวา Multi-Flex Structure ซึ่งหมายถึงกลยุทธการจัดโครงสรางองคกรแบบ
พหุฟงกชั่นและมีความยืดหยุนเพ่ือรองรับสถานการณที่เปลี่ยนแปลงไปเพื่อใหการจัดโครงสราง
องคกรยุคใหมสามารถแขงขันได จึงมีตัวอยางแนวคิดในการจัดโครงสรางองคกรแบบ Multi-
Flex Structure ในดานตางๆ ดังนี้ 

1. Matrix Structure หมายถึงการออกแบบโครงสรางการบริหารงานแบบไขวกัน
ระหวางหนวยงานตางๆ (ฝายการตลาด ฝายบัญชี ฝายผลิต ฝายจัดซื้อ ฯลฯ) กับโครงการหรือ
คณะกรรมการชุดตางๆ ในองคกร ทั้งน้ีเพ่ือใหบุคลากรในหนวยงานตางๆ ไดมีโอกาสทํางานได
มากกวาหนึ่งหนาที่  

2. Skills Matrix หมายถึงการออกแบบระบบการพัฒนาทักษะของบุคลากรใหมี
มากกวาหนึ่งทักษะ เปนการออกแบบตารางไขวระหวางตําแหนงงานกับทักษะที่จําเปนใน
หนวยงานหรือองคกร โครงสรางแบบนี้จะชวยใหบุคลากรแตละคนมีการพัฒนาทักษะที่
หลากหลายมากขึ้น เราจะเห็นไดชัดในอุตสาหกรรมที่ตองการความยืดหยุนในการทํางาน 

3. Network/Process Structure หมายถึงการจัดโครงสรางการบริหารงานโดย
มุงเนนกระบวนการหรือเครือขายมากกวาตามหนาที่งาน เพราะแตเดิมเรามักจะใหความสําคัญ
กับฟงกชั่นงานที่เปนฝายเปนสวนหรือเปนแผนกตางๆ มากเกินไป ทุกคนก็จะคํานึงถึงฝาย สวน
หรือแผนกของตัวเอง โดยมองขามผลลัพธสุดทายขององคกรไป แตถาเราจัดโครงสรางแบบใหม
โดยหันไปเนนที่กระบวนการหรือเครือขายแทน (เครือขายหมายถึงการที่บุคลากรจากทุก
หนวยงานเขามามีสวนรวมในกระบวนการใดกระบวนการหนึ่ง ในขณะเดียวกันก็ยังสังกัดอยูกับ
ฝายงานเดิม) จะทําใหคนจากทุกหนวยงานหันมาใหความสําคัญกับกระบวนการหรือเครือขายที่
ตัวเองเกี่ยวของมากกวาผลงานของหนวยงาน แตการจัดโครงสรางองคกรแบบนี้ จะตอง
ออกแบบระบบการประเมินผลงานใหสอดคลองกันไปดวย เชน แทนที่จะวัดวาแตละคนทํางาน
ประจําในหนวยงานของตัวเองเพียงอยางเดียว อาจจะตองกําหนดตัวชี้วัดผลงานซึ่งเปนผลงาน
รวมของกระบวนการหรือเครือขายที่ตัวเองเขาไปมีสวนรวมมากขึ้น 
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ลักษณะขององคกรยุคใหมตามหลักของพหุฟงกชั่นน้ันสามารถเอื้อประโยชน
ตอการพัฒนาองคกรและบุคคลไดเน่ืองจากเปนการเพิ่มทักษะความสามารถใหแกทรัพยากร
มนุษยและเม่ือทรัพยากรมนุษยมีทักษะที่หลากหลาย มีศักยภาพมากก็จะทําใหองคกร หรือ
สังคมนั้นพัฒนาไดมากขึ้นและเมื่อสังคมมีการพัฒนาประเทศก็สามารถพัฒนาไดเพราะ
ทรัพยากรมนุษยเปนทรัพยากรที่สําคัญที่สุดในการพัฒนา 

หลักการในการทํา Skills Matrix 

Skills matrix เปนหลักการที่สามารถทําไดงายที่สุด แตมีประสิทธิภาพสูง และ
เปนเครื่องมือที่จะเปนในการประเมินการฝกฝนการทํางาน รวมถึงงายตอการ ทวนสอบ และ
ปรับปรุงใหทันสมัย โดยสามารถแสดงทักษะของสมาชิกในกลุม ไดในแผนภูมิเดียว 
 
ประโยชนของ Skills Matrix 

1. ทวนสอบทักษะและความสามารถที่ตองการสําหรับหนาที่ที่ตองทําในกลุม 

2. ประเมินความตองการในการฝกฝน 

3. บงชี้ความแตกตางของทักษะในกลุม 

4. สรางการพัฒนาทักษะใหม  
 
ขั้นตอนในการเตรียมการจัดทํา Skills Matrix 

1. บงชี้หนาที่ของงาน 

จัดทําบัญชีรายชื่อของสมาชิกภายในกลุมและบงชี้หนาที่และความรับผิดชอบ
ของแตละคนเพื่อจะนําไปสูเปาหมายที่มีประสิทธิภาพ โดยมีวิธการดังน้ี 

o ถามตนเอง และสมาชิกในกลุมวา “ อะไรเปนสิ่งที่สําคัญที่ตองทํา และ
สามารถทําได “ 

o ใช  Job descriptions ในการอางอิง 

o ใช National Vocational Qualification standards (NVQs) ชวยในการ
รวบรวมขอมูลของทักษะ ซึ่งเปนแนวทางในการเลือกทักษะที่ตองการใน
การทํางาน 

o พิจารณาแนวทางและทักษะใหมๆ ที่อาจตองการในอนาคต 
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o ถามีการยากในการจัดทํา ใหทําการลดจํานวนหนาที่ลง และสราง Skills 
Matrix เพ่ิม 

2. ใสรหัสในระดับของการกระทําที่เปนมาตรฐาน 

ใชรหัสในการแสดงวา “ใครมีทักษะอะไรที่กลุมตองการ“ และ “ใครตองการรับ
การฝกฝน” ซึ่งมีวิธีที่หลากหลายในการแสดงผลในตาราง โดยวิธีที่งายที่สุดคือ การใส
เครื่องหมายกากบาทในชองที่บุคคลที่ถูกประเมินมีความสัมพันธกับทักษะที่กําลังทําการประเมิน 
และปลอยใหปนชองวางหากไมมีทักษะน้ัน  โดยการใชรหัสนั้นควรขึ้นอยูกับสภาพของการ
ฝกฝน ทางเลือกหนึ่งในการใสรหัส คือการใชสี เชน 

สีแดง คือ ไมมีทักษะในการทํางานนั้นเลย 

สีเหลือง คือ ไดรับการฝกฝนทักษะนั้นมาแลวบางสวน 

สีเขียว คือ ไดรับการฝกฝนทักษะนั้นอยางสมบูรณ 

หมายเหตุ : -   หลีกเลี่ยงการทําซ้ําของทักษะตางๆ และการที่มีคนจํานวนมาก
ตองการรับการฝกฝน โดยแสดงจํานวนสูงสุดของคนที่ตองการรับการฝกฝนในชองลางสุดของ
แตละทักษะ 

• ทําการปรับขอมูลใหทันตอสถานการณ 
• เม่ือไดรับการฝกฝนเรียบรอยแลวทําการตองปรับขอมูลใหทันตอเหตุการณ 

3. ประเมินความตองการในการฝกฝนทักษะ 

เม่ือมีขอมูลในการหาความตองการในดานทักษะในการทํางานแลว ทําการ
ฝกอบรมทักษะ และติดตามผล ใหไดตรงตามความตองการ 

2.1.3 แนวคิดเรื่องการวิเคราะหและการออกแบบระบบ (Systems Analysis and 
Design)  

เม่ือทําการพิจารณาระบบที่ใชกันอยูในปจจุบันซ่ึงบางระบบนั้นไมสามารถใช
งานไดอยางมีประสิทธิภาพ และไมตรงกับความตองการในการใชงาน ทั้งนี้อาจเปนอัน
เน่ืองมาจากสภาพแวดลอมที่เกี่ยวของกับระบบงานไดเปลี่ยนแปลงไปซึ่งรวมถึงเทคโนโลยี 
ดังนั้นจึงตองมีการวิเคราะหระบบเพื่อ พัฒนาและปรับปรุงแกไขใหระบบทํางานในทิศทางที่ดีขึ้น 

การวิเคราะหระบบงานที่มีอยูในปจจุบันนั้นนอกจากจะเปนการพัฒนาระบบใหมี
ความสมบูรณแบบในการใชงานมากกวาเดิมแลว ยังเปนการวิเคราะหเพ่ือทําการออกแบบ
ระบบงานใหมเพ่ือเปนทางเลือกตอผูใชงานอีกดวย 
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ในการวิ เคราะหระบบเพ่ือพัฒนาระบบใหมทดแทนระบบงานเดิม จะ
ประกอบดวยเหตุผลสําคัญตางๆดังตอไปน้ี (โอภาส เอ่ียมสิริวงศ, 2549) 

1. ปรับปรุงบริการแกลูกคา จุดประสงคคือ ตองการอํานวยความสะดวกแกลูกคาที่จะ
มาติดตอใชบริการ และรวมถึงการบริการสิ่งอํานวยความสะดวกใหมๆใหแกลูกคา 

2. เพ่ิมประสิทธิภาพการทํางาน เน่ืองจากระบบงานที่ดําเนินอยูในปจจุบัน อาจมีความ
บกพรองหลายสวนดวยกันทําใหการดําเนินงานตางๆ เปนไปดวยความลาชา หรือเทคโนโลยีที่
ใชอยูในปจจุบันนั้นลาสมัยไมสามารถรองรับกับการขยายตัวของธุรกิจได 

3. เ พ่ิมกระบวนการควบคุมการทํางาน ระบบงานที่ ดีควรมีระบบควบคุมที่ มี
ประสิทธิภาพเพื่อใหมีความมั่นใจไดวาขอมูลที่จัดเก็บน้ันมีความถูกตอง และจัดเก็บไวอยาง
ปลอดภัย การควบคุมมีหลายรูปแบบดวยกัน เชน การใชรหัสผาน ซึ่งผูใชจะมีรหัสผานในการ
เขาถึงระบบเพื่อใชงาน และผูใชแตละคนก็จะมีสิทธิการใชงานเพื่อเขาถึงขอมูลในระดับแตกตาง
กัน นอกจากนี้อาจมีการเขารหัสขอมูลเพ่ือเพิ่มความปลอดภัยในขอมูลย่ิงขึ้นหากมีผูใดไดนํา
ขอมูลสําคัญไปใชงานโดยมิชอบก็ไมสามารถเปดอานไดอยางเขาใจ แตอยางไรก็ตามนโยบาย
ของระบบควบคุมการทํางานและปลอดภัยน้ัน จําเปนตองอยูในระดับที่เพียงพอ มีความ
เหมาะสม และเปนที่ยอมรับ เน่ืองมาจากการมีระบบควบคุมที่มากเกินความจําเปน ยอมสราง
ความยุงยากตอขั้นตอนการทํางานมากยิ่งขึ้น 

4. ลดตนทุนการดําเนินงาน เน่ืองจากระบบงานเดิมที่ดําเนินการอยูนั้น อาจมีคาใชจาย
ที่คอนขางสูง ยกตัวอยางเชน บางหนวยงานไดมีการใชระบบงานคอมพิวเตอรระบบเกาอยู ซึ่ง
จําเปนตองมีคาใชจายเกี่ยวกับการบํารุงรักษาคอนขางสูง ดังน้ัน แนวทางในการปรับปรุงระบบ
ใหมก็จะชวยลดคาใชจายดังกลาวลงไดในระยะยาว 

5. ตองการสารสนเทศมากขึ้น คงปฏิเสธไมได กับธุรกิจที่ดําเนินการอยูในปจจุบัน 
ขอมูลที่จัดเก็บลงในคอมพิวเตอร เม่ือนํามาประมวลเปนสารสนเทศแลว ยอมกอใหเกิดประโยชน
ตอผูใชงานระดับตางๆทําใหมีความตองการสารสนเทศมากขึ้นตามลําดับ ดังนั้นการมีเทคโนโลยี
ที่ดี มีระบบการควบคุมที่ดี ขอมูลที่ปอนสูระบบยอมมีอัตราการผิดพลาดต่ํา ดังน้ัน รายงาน
สารสนเทศที่ไดก็จะมีความนาเชื่อถือยิ่งขึ้น สามารถนําไปใชประกอบการตัดสินใจไดทันที 
ทันเวลา และสะดวกยิ่งขึ้น นอกจากนี้ยังสามารถนําเสนอสารสนเทศในรูปแบบตางๆที่ตองการ
ไดมากยิ่งขึ้น 

ในการพัฒนาระบบสามารถนําแบบจําลองชนิดตางๆมาประยุกตใชกับงาน
พัฒนาระบบได และแบบจําลองที่นํามาใชในงานวิจัยน้ีคือ แผนภาพกระแสขอมูล (Data flow 
diagram) ซึ่งเปนแบบจําลองกระบวนการที่ใชกรรมวิธีเชิงโครงสรางที่เปนที่นิยมใชในปจจุบัน 
ซึ่งแผนภาพดังกลาวจะแสดงถึงกระบวนการ หรือกิจกรรมที่ปฏิบัติการ รวมถึงการแสดงการ
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เคลื่อนไหวของขอมูลในระบบโดยแผนภาพกระแสขอมูลสามารถนํามาประยุกตใชกับระบบงาน
เดิม หรือระบบงานใหมก็ได 

แผนภาพกระแสขอมูล (Data Flow Diagram: DFD) 

เปนแบบจําลองกระบวนการที่นํามาใชกับการวิเคราะหและออกแบบระบบเชิง
โครงสราง โดยแผนภาพกระแสขอมูลจะแสดงความสัมพันธระหวางกระบวนการทํางาน 
(Process) กับขอมูล (Data) ที่เกี่ยวของ ซึ่งจะแสดงภาพรวมของระบบ และรายละเอียดที่
เกี่ยวของกับกระบวนการทํางานและขอมูล 

ข้ันตอนในการวิเคราะหเพื่อสรางแผนภาพกระแสขอมูล ประกอบดวย 

1. ศึกษารูปแบบการทํางานทาง Physical-DFD ของระบบงานเดิม 

2. วิเคราะหเพ่ือใหไดมาซึ่งแบบจําลองทาง Logical-DFD ของระบบงานเดิม 

3. นํา Logical-DFD ที่ไดจากขั้นตอนที่ 2 มาเพิ่มเติมความตองการใหมเขาไป ดวย
การปรับปรุงเพ่ือเปนแบบจําลอง Logical-DFD ของระบบงานใหม 

4. พัฒนาระบบงานใหมในรูปแบบของแบบจําลอง Physical-DFD ของระบบงานใหม 

วัตถุประสงคของแผนภาพกระแสขอมูล 

1. เปนแผนภาพที่สรุปรวบรวมขอมูลทั้งหมดที่ไดจากการวิเคราะหในรูปแบบของการ
พัฒนาเชิงโครงสราง 

2. เปนขอตกลงรวมกันระหวางนักวิเคราะหระบบกับผูใชงาน 

3. เปนแผนภาพที่นําไปใชประโยชนตอไปในขั้นตอนการออกแบบระบบ 

4. เปนแผนภาพที่ใชในการอางอิง หรือเพ่ือใชสําหรับการปรับปรุงในอนาคต 

5. ทราบที่มาและที่ไปของขอมูลที่ไหลไปยังกระบวนการตางๆ 
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2.1.4 แนวคิดที่ไดจากการศึกษาโปรแกรม SAM-G1 

SAM G-1 เปนโปรแกรมที่ชวยในการคํานวณคาเวลามาตรฐานโดยใชขอมูล
จากการคิดคาเวลาลวงหนาลวงหนา (Pre-determined Motion Time System, PMTS) ระบบ 
MTM-2 มาประยุกตใชในระบบการผลิตจริงสําหรับอุตสาหกรรมเครื่องนุงหม โดยหนาจอหลัก
ของโปรแกรมจะแสดงดังรูปที่ 2.16และจากการศึกษาโครงสรางของ SAM G-1 สามารถสรุปได
ดังนี้ 
 

 
 

รูปที่ 2.16 ตัวอยางหนาจอหลักของ SAM G-1 

สวนที่ 1 (ระบบ): เปนสวนที่จัดทําไวใหผูใชงานใชงานเมื่อตองการออกจาก
โปรแกรม 

สวนที่ 2 (ขอมูลหลัก): เปนสวนที่จัดทําไวใหผูใชงานใชงานเมื่อตองการทราบ
ขอมูลคาเวลามาตรฐานของระดับตางๆที่ผูสรางไดกําหนดไว รวมถึงผูใชงานสามารถสรางขอมูล
เวลาและวิธีการที่เปนมาตรฐานขึ้นได โดยสวนของขอมูลในการทํางานนั้นประกอบดวย ทาทาง
ในระดับ Element Process และ Part & Product รวมถึงปจจัยตางๆที่มีผลตอเวลามาตรฐาน 
คือ คาเผื่อ ระดับทักษะ วัตถุดิบ และ เครื่องจักร โดยรายละเอียดของขอมูลตางๆมีดังนี้ 

• การดําเนินการในระดับ Element แบงออกเปน 3 สวนคือ 1. สวนที่ใชในการหา
ขอมูลที่มีอยูในฐานขอมูลแลว ผูใชงานจะตองทําการระบุทาทางในระดับ 
Element ที่ตองการทราบกอน เม่ือระบุทาทางแลว โปรแกรมจะแสดง
รายละเอียดใน ระดับ Micro motion ที่ประกอบเปนระดับ Element และ
คํานวณคาเวลาที่อยูในระดับ Element นั้นๆออกมา 2. สวนที่ใชในการสราง 

Shortcut Menu 



   
 

 

35 

Element ขึ้นมาใหมโดยนําขอมูลในระดับ Micro Motion ที่อยูทางดานซายมือ
ของหนาจอมาสรางใหเปนขอมูลในระดับ Element และทําการบันทึกไวใน
ฐานขอมูล และ 3. สวนที่ใชในการแกไขขอมูลที่มีอยูเดิม ในสวนนี้ผูใชงาน
สามารถเรียกขอมูลที่มีอยูเดิมมาแกไขหรือปรับปรุงใหสอดคลองกับการทํางาน
ได โดยใชขอมูลในระดับ Micro Motion มาทําการแกไข และบันทึกเปน
ฐานขอมูล ทั้ง 3 สวนน้ีจะทําใหผูใชงานทราบเวลาในการทํางานของระดับ 
Element  ซึ่งจะแสดงในหนวย TMU และ วินาที ตัวอยางหนาจอของขอมูล
ระดับ Element จะแสดงดังรูปที่ 2.17 

 

 
 

รูปที่ 2.17 ตัวอยางหนาจอในระดับ Element 
 

• การดําเนินการในระดับ Process แบงออกเปน 3 สวนคือ 1. สวนที่ใชในการหา
ขอมูลที่มีอยูในฐานขอมูลแลว ผูใชงานจะตองทําการระบุทาทางในระดับ 
Process ที่ตองการทราบกอน เม่ือระบุทาทางแลว โปรแกรมจะแสดง
รายละเอียดใน ระดับ Element ที่ประกอบเปนระดับ Process และคาเวลาที่อยู
ในระดับ Process นั้นๆออกมา นอกจากนี้โปรแกรมยังสามารถแสดงขอมูลของ
จํานวนของชิ้นงาน คาแรง เครื่องจักร ชั่วโมงการทํางาน เวลาเผื่อ เวลาการ
ผลิตตอชิ้น จํานวนชิ้นตอชั่วโมง และราคาตอหนวย ใน Process นั้นๆออกมา

ขอมูลในระดับ Element 
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ดวย2. สวนที่ใชในการสราง Process ขึ้นมาใหมโดยนําขอมูลในระดับ Element 
ที่อยูทางดานซายมือของหนาจอมาสรางใหเปนขอมูลในระดับ Process และทํา
การบันทึกไวในฐานขอมูล ในการสรางนั้นผูใชงานสามารถสรางคาเผื่อ เวลา
การทํางานของเครื่องจักร และระดับทักษะในการทํางานรวมดวย เพ่ือใหคา
เวลามาตรฐานที่ไดมีความแมนยํามากขึ้น 3. สวนที่ใชในการแกไขขอมูลที่มีอยู
เดิม ในสวนนี้ผูใชงานสามารถเรียกขอมูลที่มีอยูเดิมมาแกไขหรือปรับปรุงให
สอดคลองกับการทํางานได โดยใชขอมูลในระดับ Element มาทําการแกไข 
และบันทึกเปนฐานขอมูล ทั้ง 3 สวนนี้จะทําใหผูใชงานทราบเวลาในการทํางาน
ของระดับ Process  ซึ่งจะแสดงในหนวย TMU และ วินาที ตัวอยางหนาจอของ
ขอมูลระดับ Process จะแสดงดังรูปที่ 2.18 

 

 
 

รูปที่ 2.18 ตัวอยางหนาจอในระดับ Process 
 

• การดําเนินการในระดับ Part & Product แบงออกเปน 3 สวนคือ 1. สวนที่ใชใน
การหาขอมูลที่มีอยูในฐานขอมูลแลว ผูใชงานจะตองทําการระบุทาทางในระดับ 
Part & Product ที่ตองการทราบกอน เม่ือระบุทาทางแลว โปรแกรมจะแสดง
รายละเอียดในการประกอบเพื่อใหได มาซึ่ง Part หรือ Product ที่ตองการ
ทราบออกมาในรูปของแผนภาพที่แสดงถึงการไหลของงานนั้นๆ และคํานวณ

ขอมูลในระดับ Process 
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คาเวลาที่อยูในระดับ Part & Product นั้นๆออกมา รวมถึงแสดงราคาตอหนวย
ออกมาดวย 2. สวนที่ใชในการสราง Part & Product ขึ้นมาใหมโดยนําขอมูล
สัญลักษณในการสรางแผนภาพที่อยูทางดานซายของหนาจอ มาสรางใหมี
ความเชื่อมตอกันเพ่ือใหไดขอมูลในระดับ Part & Product ออกมา และทําการ
บันทึกไวในฐานขอมูล ซึ่งสัญลักษณที่อยูทางดานซายของหนาจอ ประกอบดวย 
Material Part Process Finishing Check และเสนเชื่อมโยงสัญลักษณตางๆ 
โดยผูใชงานสามารถนําสัญลักษณเหลานี้มาสรางในตารางไดเลย และ 3. สวนที่
ใชในการแกไขขอมูลที่มีอยูเดิม ในสวนนี้ผูใชงานสามารถเรียกขอมูลที่มีอยูเดิม
มาแกไขหรือปรับปรุงใหสอดคลองกับการทํางานได โดยใชขอมูลสัญลักษณใน
การสรางแผนภาพที่อยูทางดานซายของหนาจอ มาทําการแกไข และบันทึก
เปนฐานขอมูล ทั้ง 3 สวนนี้จะทําใหผูใชงานทราบเวลาในการทํางานของระดับ 
Part & Product  ซึ่งจะแสดงในหนวยวินาที ตัวอยางหนาจอของขอมูลระดับ 
Part & Product จะแสดงดังรูปที่ 2.19 

 

 
 

รูปที่ 2.19 ตัวอยางหนาจอในระดับ Part & Product 
 

• การดําเนินการในสวนของคาเผื่อ แบงออกเปน 3 สวนคือ 1. สวนที่ใชในการหา
ขอมูลที่มีอยูในฐานขอมูลแลว ผูใชงานจะตองทําการระบุคาเผื่อของงานที่
ตองการทราบกอน เม่ือระบุคาเผื่อแลว โปรแกรมจะแสดงรายละเอียดของคา
เผ่ือประเภทตางๆ รวมถึงผูใชงานสามารถเลือกไดวาคาเผื่อตัวไหนที่จะใชและ

ขอมูลในระดับ Part & Product 
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ตัวไหนที่ไมใช จากนั้นโปรแกรมจะทําการคํานวณคาเวลาเผื่อออกมาใหและจะ
สงตอคาเผื่อไปรวมกับคาเวลาพื้นฐานในขอมูลระดับ Process เพ่ือรวมออกมา
เปนคาเวลามาตรฐาน (Standard Time) ตอไป 2. สวนที่ใชในการสรางคาเผื่อ
ขึ้นมาใหมโดยสรางเวลาของคาเผื่อในแตละประเภทที่เปนองคประกอบในคา
เผ่ือที่สรางขึ้นมา และบันทึกเปนฐานขอมูล ซึ่งในการสรางนั้นเปนการใสคาเผื่อ
สําหรับหนวยการทํางาน (Station) หน่ึงๆ คือ เปนการใสคาเผื่อลงไปสําหรับ
ทาทางการทํางานในระดับที่ใหญและซับซอนจนถึงขั้นเปนหนวยการทํางาน
หน่ึงในโรงงานได เชน ทาทางการทํางานในระดับที่ Process เปนตน คาเผื่อที่
ใสลงไปจะอยูในรูปของเปอรเซ็นตของเวลาพื้นฐาน (Normal Time) ซึ่ง
โปรแกรมจะทําการคํานวณออกมา และ 3. สวนที่ใชในการแกไขขอมูลที่มีอยู
เดิม ในสวนนี้ผูใชงานสามารถเรียกขอมูลที่มีอยูเดิมมาแกไขหรือปรับปรุงให
สอดคลองกับการทํางานได โดยคาเผื่อที่มีใชทั้ง 3 สวนนี้จะทําใหผูใชงานทราบ
เวลาเผื่อในการทํางานซึ่งจะแสดงในหนวยนาทีและวินาที สวนองคประกอบของ
คาเผื่อที่กลาวมาขางตนประกอบดวย เวลาเผื่อสวนบุคคล เวลาเผื่อมัด และ
เวลาเผื่อเฉพาะในอุตสาหกรรมเครื่องนุงหม (สวนการเย็บ) เชน เวลาสวนตัว 
ความเมื่อยลา เวลารองาน เวลาพัก ดายขาด เปลี่ยนแบบ อุปกรณชวยเย็บ 
เครื่องจักรขัดของ เปลี่ยนหลอดดาย และเบ็ดเตล็ด 1 ,2 เปนตน เวลาทั้งหมดนี้
จะถูกรวมอยูในขอมูลคาเผื่อของโปรแกรม ตัวอยางหนาจอของขอมูลคาเผื่อจะ
แสดงดังรูปที่ 2.20 
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รูปที่ 2.20 ตัวอยางหนาจอของคาเผื่อ 
 

• การดําเนินการในสวนของระดับทักษะ แบงออกเปน 3 สวนคือ 1. สวนที่ใชใน
การหาขอมูลที่มีอยูในฐานขอมูลแลว ผูใชงานจะตองทําการระบุระดับทักษะของ
งานที่ตองการทราบกอน เ ม่ือระบุระดับทักษะแลว โปรแกรมจะแสดง
รายละเอียดของระดับทักษะนั้นๆออกมาบนหนาจอ ซึ่งประกอบดวย ระดับ
ความยาก-งาย จํานวนชิ้นตอล็อต ประสิทธิภาพสะสม คา SAM Adjust ตอชิ้น 
จํานวนชิ้นตอชั่วโมง เวลาตอล็อต ราคาตอชิ้น ประสิทธิภาพสูงสุดที่ทําได และ
ความแตกตางของราคา ในสวนนี้จะถูกนําไปใชงานในสวนของการสรางขอมูล
ในระดับ Process 2. สวนที่ใชในการสรางระดับทักษะขึ้นมาใหมโดยใสขอมูล
ระดับทักษะและตัวเลขลงในสมการที่แสดงไวบนหนาจอ และบันทึกเปน
ฐานขอมูล และ 3. สวนที่ใชในการแกไขขอมูลที่มีอยูเดิม ในสวนนี้ผูใชงาน
สามารถเรียกขอมูลที่มีอยูเดิมมาแกไขหรือปรับปรุงใหสอดคลองกับการทํางาน
ได ตัวอยางหนาจอของขอมูลระดับทักษะจะแสดงดังรูปที่ 2.21  
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รูปที่ 2.21 ตัวอยางหนาจอของระดับทักษะ 
 

• การดําเนินการในสวนของวัตถุดิบ แบงออกเปน 3 สวนคือ 1. สวนที่ใชในการ
หาขอมูลที่มีอยูในฐานขอมูลแลว เม่ือผูใชงานเขาไปในสวนนี้โปรแกรมจะแสดง
รายละเอียดของวัตถุดิบที่ใชในการผลิตบนหนาจอ ในสวนน้ีจะถูกนําไปใชงาน
ในสวนของการสรางขอมูลในระดับ Part & Product ขอมูลวัตถุดิบที่แสดงใน
โปรแกรมนี้ จะเปนวัตถุดิบที่ผานกระบวนการตัดเปนรูปรางของชิ้นงานแลว 
โดยสามารถนําไปใชในการผลิตหรือการประกอบเปนชิ้นงานไดเลย 2. สวนที่ใช
ในการสรางขอมูลวัตถุดิบขึ้นมาใหม โดยสรางชื่อของวัตถุดิบ เวลาในการผลิต 
และตนทุนของวัตถุดิบน้ันๆ รวมถึง สรางขอมูลในดานของผูผลิต และสถานที่
ผลิตดวย จากนั้นทําการบันทึกเพื่อเก็บไวในฐานขอมูล และ 3. สวนที่ใชในการ
แกไขขอมูลที่มีอยูเดิม ในสวนน้ีผูใชงานสามารถเรียกขอมูลที่มีอยูเดิมมาแกไข
หรือปรับปรุงใหสอดคลองกับการทํางานได ตัวอยางหนาจอของขอมูลวัตถุดิบ
จะแสดงดังรูปที่ 2.22 
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รูปที่ 2.22 ตัวอยางหนาจอของวัตถุดิบ 
 

• การดําเนินการในสวนของเครื่องจักร แบงออกเปน 3 สวนคือ 1. สวนที่ใชใน
การหาขอมูลที่มีอยูในฐานขอมูลแลว เม่ือผูใชงานเขาไปในสวนนี้โปรแกรมจะ
แสดงรายละเอียดของเครื่องจักรที่ใชในการผลิตบนหนาจอ ซึ่งประกอบดวย 
รหัสเครื่องจักร ยี่หอ ประเภท และชื่อยอประเภท รวมถึงปจจัยตางๆที่มีผลตอ
เวลาที่ใชในการทํางานของเครื่องจักร โดยในโครงสรางของโปรแกรมจะบรรจุ
คาปจจัยตางๆและโครงสรางสมการที่ใชในการคํานวณคาเวลาการทํางานของ
เครื่องจักรบางชนิดเอาไว โดยผูใชงานสามารถเลือกไดวาจะใชคาใดบาง ใน
สวนนี้จะถูกนําไปใชงานในสวนของการสรางขอมูลในระดับ Process 2. สวนที่
ใชในการสรางขอมูลเครื่องจักรขึ้นมาใหม โดยสรางรหัสของเครื่องจักร ยี่หอ 
ประเภท ชื่อยอประเภท รายละเอียด และความเร็วจักร รวมถึง ผูใชงาน
สามารถสรางขอมูลคาจักรแบบคํานวณคาได จากนั้นทําการบันทึกเพื่อเก็บไว
ในฐานขอมูลฐานขอมูล และ 3. สวนที่ใชในการแกไขขอมูลที่มีอยูเดิม ในสวนนี้
ผูใชงานสามารถเรียกขอมูลที่มีอยูเดิมมาแกไขหรือปรับปรุงใหสอดคลองกับการ
ทํางานได ตัวอยางหนาจอของขอมูลเครื่องจักรจะแสดงดังรูปที่ 2.23 
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รูปที่ 2.23 ตัวอยางหนาจอของเครื่องจักร 

สวนที่ 3 (ผูดูแลระบบ): เปนสวนที่จัดทําไวใหผูใชงานใชงานเม่ือตองการ
กําหนด หรือแกไขขอมูลของผูใชงาน โดยสามารถสรางผูใชงานใหมขึ้นมา หรือ เปลี่ยนแปลง
ขอมูลของผูใชงานเดิมได ตัวอยางหนาจอของผูดูแลระบบจะแสดงดังรูปที่ 2.24 
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รูปที่ 2.24 ตัวอยางหนาจอของผูดูแลระบบ 

สวนที่ 4 (ชวยเหลือ): เปนสวนที่จัดทําไวใหผูใชงานใชงานเมื่อตองการขอมูล
ชวยในการใชงานของโปรแกรม 

จากการศึกษาการทํางานของโปรแกรม SAMs G-1 ทําใหเกิดแนวคิดในการ
พัฒนาระบบในการคํานวณคาเวลามาตรฐานที่สามารถประยุกตใชในอุตสาหกรรมเครื่องหนัง
โดยเฉพาะ ซึ่งอุตสาหกรรมเครื่องหนังน้ีมีลักษณะการทํางานที่คลายคลึงกับอุตสาหกรรม
เครื่องนุงหม กลาวคือ การผลิตอาศัยทักษะและความชํานาญของพนักงานเปนหลักแตยังมี
ลักษณะเฉพาะของอุตสาหกรรมที่แตกตางกันอยูบาง ซึ่งสามารถแยกเปน 2 ประเด็นดังน้ี 

1. วิธีการและขั้นตอนการทํางาน โดยวิธีการและขั้นตอนการทํางานในอุตสาหกรรม
เครื่องหนังนั้นมีความซับซอน และมีรายละเอียดในเรื่องการผลิตชิ้นสวนที่นําไปประกอบเปน
ผลิตภัณฑมากกวาอุตสาหกรรมเครื่องนุงหม  

2. วัตถุดิบและอุปกรณที่ใชในการทํางาน ซึ่งในสวนนี้จะเปนสวนที่สรางความแตกตาง
ในดานทาทางและกระบวนการทํางานในการผลิตขึ้น ซึ่งจะมีผลตอลักษณะการเคลื่อนไหวของ
รางกายของพนักงานรวมถึงคาเวลามาตรฐานที่มีความแตกตางจากอุตสาหกรรมเครื่องนุงหม



                                                                                  
                                                                               

 

 

44 

2.2 เอกสารและงานวิจัยที่เก่ียวของ 

งานวิจัยบับนี้มีแนวคิดเบื้องตนมาจากงานวิจัยเรื่องการพัฒนาระบบการคํานวณ
เวลามาตรฐานจากขอมูล MTM-2 สําหรับอุตสาหกรรมตัดเย็บเสื้อผา เครื่องนุงหม (กฤษดา พัว
สกุล ,2548) ซึ่งกลาวถึงแนวคิดในการพัฒนาระบบสําหรับคิดคาเวลามาตรฐานในการทํางาน 
สําหรับอุตสาหกรรมเครื่องนุงหม ซึ่งเปนระบบที่สนับสนุนในสวนของการวิเคราะหเพ่ือหาคา
เวลาที่เปนมาตรฐานไดแมนยํามากขึ้น และเปนฐานขอมูลเบื้องตนในเรื่องของทาทางการทํางาน
ที่เปนมาตรฐาน โดยที่ผูใชงานสามารถเพิ่มเติมขอมูลเขาไปไดดวยตนเองในภายหลัง โดยระบบ
ที่พัฒนาขึ้นมาใหมนั้น จะลดความซับซอนของขอมูลการผลิตที่ใชในระบบลง เพ่ือใหผูใชงานแต
ละคน สามารถที่จะใชงานระบบการคิดคาเวลามาตรฐานไดอยางเต็มประสิทธิภาพมากยิ่งขึ้น ซึ่ง
วิธีการดําเนินงาน คือ การนําเอาระบบการคิดคาเวลามาตรฐานแบบ MTM-2 มาประยุกตใช มี
การนําเอาภาพวิดีโอแสดงทาทางการเคลื่อนไหวมาชวยอธิบายทาทางการทํางานของพนักงาน 
เพ่ือลดปญหาที่เกิดจากการเลือกใชทาทางการทํางานผิดพลาดในการคิดคาเวลามาตรฐานตอ
หนวย ผลลัพธสุดทายที่ไดมาจากงานวิจัยนี้ คือ 

1. โปรแกรมคอมพิวเตอรสําหรับคํานวณคาเวลามาตรฐานในการทํางาน  รองรับระบบ 
MTM-2 พรอมคูมือการใชงาน  

2. ฐานขอมูลเรื่องวิธีการทํางานที่อิงกับอุตสาหกรรมเครื่องนุงหม ที่ ประยุกตใช
กับระบบ MTM-2  

3. คูมือการใชงานโปรแกรม (MANUAL) ซึ่งอธิบายวิธีการในการใชงานในทุก ๆ สวน
การทํางาน (FUNCTION) ของโปรแกรม 

4. หลักการ / เกณฑในการพิจารณาการจัดกลุมงานในแผนกเย็บ ตามลําดับความ
ยาก--งาย ของงาน ที่สอดคลองกับลักษณะการทํางานในโรงงานจริง 

โดยผลลัพธดังกลาวจะนํามาสู แนวทางและตัวอยางในการนําระบบการคิดคา
เวลาลวงหนา (Pre-determined Motion Time System) มาประยุกตใชในระบบการผลิต ใหกับ
อุตสาหกรรมอื่น ๆ ที่มีธรรมชาติพ้ืนฐานในการผลิตคลาย ๆ กับอุตสาหกรรมเครื่องนุงหม และ
สามารถกําหนดคาตัวเลขเปาหมายในการทํางานใหพนักงานไดใกลเคียงกับสภาพการทํางาน
จริงมากที่สุด สรางความพึงพอใจทั้งผูบริหารและพนักงาน รวมถึงชวยใหผูบริหารมีความมั่นใจ
ในการตัดสินใจในการวางแผนกําลังการผลิต จากงานวิจัยดังกลาว ทําใหเกิดแนวคิดในการ
พัฒนาระบบเวลามาตรฐานแบบ MTM-2 สําหรับกระบวนการผลิตในอุตสาหกรรมเครื่องหนัง ซึ่ง
เปนอุตสาหกรรมที่มีความคลายคลึงกับอุตสาหกรรมเครื่องนุงหมในดานการใชแรงงานในการ
ผลิตเปนหลัก เพ่ือพัฒนาศักยภาพในการผลิตของอุตสาหกรรมเครื่องหนังใหสามารถแขงขันกับ
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ตลาดโลกได จากนั้นผูวิจัยไดทําการศึกษางานวิจัยเรื่องการประยุกตใชระบบ MTM-2 ในการ
ผลิตหัวอานและบันทึกของฮารดดิสกไดร (อาสา คิมหะจันทร ,2539) เพ่ือศึกษาแนวทางในการ
นําระบบ MTM - 2 มาประยุกตในอุตสาหกรรมตางๆ ซึ่งในงานวิจัยนี้กลาวถึงการนําระบบ 
MTM - 2 มาประยุกตในอุตสาหกรรมการผลิตหัวอานและบันทึกของฮารดดิสกไดรฟ ซึ่งใช
แรงงานคนในการผลิตเปนหลักเพื่อหาเวลามาตรฐานการทํางานแทน วิธีนาฬิกาจับเวลาและ
ชวยลดการสูญเสียของการผลิต วัตถุประสงคของงานวิจัยคือ เพ่ือลดการแปรเปลี่ยนของเวลา
มาตรฐานในการทํางาน และเพ่ิมเปาหมายการผลิตจากระดับปจจุบันจนถึงระดับสูงสุดที่สามารถ
ผลิตได ซึ่งการวิจัยนี้ศึกษาในขั้นตอนการผลิตที่ใชแรงงานคนเปนหลัก โดยใชกลองวีดีโอเปน
อุปกรณชวยในการวิเคราะห คาเวลามาตรฐานจากวิธี MTM - 2 ไดถูกทดสอบความถูกตองที่
ระดับ 95% และ +/- 5% ความคลาดเคลื่อน โดยเปรียบเทียบกับวิธีนาฬิกาจับเวลาภายใต
เง่ือนไขและสภาพแวดลอม การทํางานเดียวกัน ผลการวิจัยทําใหไดคาเวลามาตรฐานการ
ทํางานจากวิธี MTM - 2 ที่มีความแมนยํา โดยมีความถูกตองและนําไปใชในทางปฏิบัติได 
นอกจากนั้นยังสามารถจัดสรรกําลังคนที่เหมาะสมที่ระดับการผลิตตาง ๆ ทําใหสามารถเพิ่ม
เปาหมายการผลิตของสายการผลิตขึ้นจากระดับปจจุบันได งานวิจัยอีกงานหนึ่งซ่ึงมีการนํา
วิธีการคิดคาเวลาลวงหนา (Pre-determined Motion Time System, PMTS) มาประยุกตใชให
สอดคลองกับการดําเนินงานในอุตสาหกรรม ก็คืองานวิจัยเรื่องการประยุกตใชระบบเวลาที่
กําหนดไวกับอุตสาหกรรมเครื่องประดับ (ศักรินทร นาครทรรพ ,2535) งานวิจัยนี้กลาวถึง การ
นําวิธีการคิดคาเวลาลวงหนา (Pre-determined Motion Time System, PMTS) มาประยุกตใช
ใหสอดคลองกับการดําเนินงานในอุตสาหกรรมอัญมณีที่มีรูปแบบที่หลากหลาย และขาดการ
วางแผนในการผลิต ซึ่งวัตถุประสงคของการศึกษานี้คือ สรางขอมูลที่เปนมาตรฐาน และเวลา
มาตรฐานที่ใชในอุตสาหกรรมอัญมณีดวยระบบ MTM และเพื่อใหสามารถประยุกตใชกับ
อุตสาหกรรมที่มีความคลายคลึงกันได การสรางขอมูลมาตรฐานดวยวิธีการคิดคาเวลาลวงหนา
ในงานวิจัยยนี้มี 7 ขั้นตอนดังน้ี 1) สํารวจวิธีการและการกําหนดมาตรฐานการทํางานเบื้องตน 
2) กําหนดขอบเขตของการทํางาน 3) แยกสวนประกอบของงาน 4) อธิบายสวนของเวลาตางๆ, 
พัฒนาขั้นตอนของเวลาสวนตางๆ และรวบรวมขอมูลในการวิเคราะหงานทั้งหมด 5) อธิบายและ
ใหสัญลักษณในสวนงานตางๆ 6) ทดสอบความถูกตองของขอมูล 7) ดําเนินงานโดยใช
โปรแกรมคอมพิวเตอร และเตรียมรายงานผล ซึ่งผลของงานวิจัยนี้ทําใหไดเวลาและการทํางานที่
เปนมาตฐานสามารถนําไปใชในอุตสาหกรรมอัญมณี และสามารถนําไปประยุกตใชกับ
อุตสาหกรรมอื่นๆได จากการที่ไดศึกษางานวิจัยขางตนไดทราบวามีการนําระบบ MTM - 2 มา
ประยุกตในอุตสาหกรรมตางๆจํานวนมาก ผูวิจัยจึงไดทําการศึกษาเพิ่มเติมในเรื่องประโยชน 
และความเหมาะสมในการนําระบบ MTM - 2 มาประยุกตใชในการหาคาเวลามาตรฐาน จึงได
ทําการศึกษางานวิจัยเร่ืองการศึกษาแนวทางการกําหนดเวลามาตรฐานในการทํางานสําหรับ
อุตสาหกรรมเครื่องนุงหม กรณีศึกษา บริษัท ที วี อาร อินเตอรเนชั่นแนล จํากัด (อารียา ตงสาลี 
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,2545) งานวิจัยน้ีกลาวถึงการเปรียบเทียบการกําหนดเวลามาตรฐานในการทํางานสําหรับ
อุตสาหกรรมเครื่องนุงหม ในผลิตภัณฑกางเกงกีฬาขาสั้น  ระหวางวิธีการใชนาฬิกาจับเวลา กับ
วิธีการวิเคราะหจากฐานขอมูล MTM – 2  (Method Time Measurement – 2) โดยเลือก
วิเคราะหจากคนงานที่ทํางานในสถานีงานน้ัน ๆ แลวอยางนอย 3 เดือนขึ้นไป เพ่ือเปนการ
หลีกเลี่ยงความผิดพลาดของเวลาที่ได เน่ืองจากคนงานผานพนชวงเรียนรูงาน สามารถทํางาน
ดวยความเร็วปกติ และถือวาถึงรอยเปอรเซ็นตของการเรียนรูงานแลว พบวา ทั้งสองวิธีการให
คาที่ใกลเคียงกัน ในขณะที่ วิธี MTM – 2 ใชเวลาในการวิเคราะหนอยกวา ดังน้ันจึงสามารถสรุป
ไดวา วิธีการ MTM – 2 มีความถูกตองและนําไปใชในทางปฏิบัติได เชน คาดหมายตนทุนการ
ผลิต ระยะเวลาการผลิต คาแรงงาน และการวางแผนการผลิตลวงหนากอนการผลิตจริง ไดอยาง
แมนยํายิ่งขึ้น ในการวิเคราะหนี้จะเห็นวาการเปรียบเทียบคาเวลาที่ไดจากวิธี MTM -2 
เปรียบเทียบกับการใชนาฬิกาจับเวลา จากพนักงานที่ผานพนชวงการเรียนรูไปแลว โดยเลือก
จากพนักงานที่ทํางานมานาน 3 เดือนขึ้น ไป ดังน้ันในความเปนจริง เม่ือนําคาเวลามาตรฐาน
ดังกลาวมาใชงานในชวงตนจึงยังใหคาที่ไมใกลเคียงกัน  เนื่องจากมีปจจัยเร่ืองการเรียนรูงาน
ของพนักงานเขามาเกี่ยวของดวย จากงานวิจัยนี้ไดกลาวถึงประเด็นหนึ่งที่เปนปจจัยในการคิด
วาเวลามาตรฐานที่ควรพิจารณาคือปจจัยเรื่องการเรียนรูงานของพนักงาน ดังน้ันจึงไดมี
การศึกษาประเด็นน้ีในงานวิจัยการศึกษาผลกระทบการเรียนรูงานในการกําหนดเวลามาตรฐาน
ในขั้นตอนการเย็บเสื้อผา (เขมสินี รุกขจินดา ,2548) งานวิจัยน้ีกลาวถึง แนวทางในการนํา
ปจจัยเรื่อง ผลกระทบการเรียนรูงานของพนักงาน (LEARNING EFFECT) เขามาใชในการปรับ
คาเวลามาตรฐานของกระบวนการเย็บในอุตสาหกรรมเครื่องนุงหม ใหมีคาเวลาที่ใกลเคียงกับ
คาที่เกิดขึ้นจากการทํางานจริงมากที่สุด โดยมีวิธีการดําเนินการวิจัยดังน้ี 1) ศึกษาภาพรวมของ
อุตสาหกรรมเครื่องนุงหม 2) ศึกษาวิธีการคิดคาเวลามาตรฐานในการเย็บ ปญหาที่เกิดขึ้น การ
กําหนดเปาหมายในการทํางาน และการปรับคาเวลามาตรฐานดวยระดับทักษะ (LEARNING 
EFFECT) ของพนักงาน ที่เกิดขึ้นจริงในปจจุบัน 3) เก็บขอมูล ที่เกี่ยวของกับการวิเคราะหอัตรา
การเรียนรูงาน เพ่ือประเมินระดับทักษะของพนักงานในแตละขั้นตอนงานที่มีความยากแตกตาง
กัน และ 4) วิเคราะหผล และนําคาที่ไดจาก learning effect มาทดลองปรับคาเวลามาตรฐานใน
การเย็บ 5) จัดทําแนวทางในการเก็บขอมูลระดับทักษะของพนักงานวิธีการวิเคราะหขอมูลแบง
ออกเปน 2 ประเภทหลัก คือ การวิเคราะหกราฟระหวางเวลาเฉลี่ย / ชิ้น กับ จํานวนชิ้นสะสม 
และกราฟระหวาง % ประสิทธิภาพ กับ จํานวนชิ้นสะสม ใน 3 แนวทางดวยกัน คือ คาเฉลี่ย
เฉพาะมัด, คาเฉลี่ยสะสม และคาเฉลี่ยเคลื่อนที่ พบวา วิธีการวิเคราะหแบบคาเฉลี่ยสะสมในทั้ง 
2 ประเภท เปนวิธีการที่ดีที่สุด ซึ่งสามารถกําหนดสมการ Learning effect จากการ plot กราฟ
ระหวางจํานวนชิ้นสะสม และ % ประสิทธิภาพสะสม เพ่ือใชในการคํานวณคาเวลามาตรฐาน 
(ใหม) และ ราคา / ชิ้น (ใหม) ที่เหมาะกับปริมาณการสั่งผลิต โดยแสดงตัวอยางจากการเก็บ
ขอมูลจากพนักงานในโรงงานตัวอยาง 3 คน ในกระบวนการเย็บ 3 กระบวนการ และในระดับ



                                                                                  
                                                                               

 

 

47 

ความยากของงาน 2 ระดับ ผลที่ไดจากงานวิจัยนี้ คือ 1.) สามารถกําหนดคาตัวเลขเปาหมายใน
การทํางานใหพนักงาน ใกลเคียงกับสภาพการทํางานจริงมากที่สุด โดยการเปรียบเทียบเวลา
มาตรฐาน(ปรับใหม) ของลอตขนาดเล็กและขนาดใหญ 2) แนวทางในการเก็บขอมูลระดับทักษะ
ของพนักงาน (Learning effect) 3) ชวยใหผูบริหารมีความมั่นใจในการตัดสินใจในการวางแผน
กําลังการผลิต ที่แมนยํามากขึ้น 4) สามารถระบุ / กําหนดสงงานกับลูกคาไดรวดเร็วแมนยํา และ 
5) ผูบริหารสามารถคาดการณตนทุนการผลิตที่จะเกิดขึ้นได ใกลเคียงกับความเปนจริงมากที่สุด 
จาการศึกษางานวิจัยทั้งหมดที่กลาวมาขางตนทําใหผูจัดทําไดรับความรูเกี่ยวกับแนวทางในการ
พัฒนาระบบการคํานวณเวลามาตรฐานจากขอมูล MTM-2 สําหรับอุตสาหกรรมเครื่องหนัง ทั้งใน
ดานการนําระบบ MTM-2 มาประยุกตใช รวมถึงปจจัยตางๆที่ควรพิจารณาในการพัฒนาระบบ
ในการคิดคาเวลามาตรฐานตอไป  

นอกจากนี้งานวิจัยฉบับบน้ีมียังมีแนวคิดในการจัดทําโครงสรางของความ
ชํานาญในการทํางานของพนักงาน โดยอาศัยขอมูลจาก Skills matrix ที่จัดทําขึ้น จึงมีการศึกษา
บทความและงานวิจัยที่เกี่ยวของกับเรื่อง Skills matrix ซึ่งบทความที่ทําการศึกษาคือ Teaching 
and learning clinical skills, Part 1 - Development of a multidisciplinary skills centre 
(Susan J Studdy, Magaret J Nicol and Andrea Fox-Hiley,1994) บทความนี้กลาวถึง
การศึกษาทางดานการแพทย และการพยาบาล ในการบริการดานสุขภาพ โดยมีการประเมิน
ความสามารถในดานการแพทยของนักศึกษา เพ่ือใหนักศึกษาที่สําเร็จการศึกษาออกไปมีทักษะ
และความสามารถในดานการแพทยอยางครบถวน การเพิ่มความสําคัญในการดูแลดานสุขภาพ
ของชุมชน และคนไขนอก รวมถึงปริมาณการใชบริการของคนไขภายใน ทําใหเพ่ิมความยาก
ใหแกนักศึกษา ในการเรียนรูและการฝกอบรม ในดานของการสื่อสารและความสามารถในทาง
การแพทยจากสภาวการณดังกลาว จึงมีการจัดตั้งโครงการพัฒนาความสามารถในดาน
การแพทยของนักศึกษา โดยมีหนวยงาน The skills centre ซึ่งเปนหนวยงานในการฝกอบรม
ทักษะการเรียนรูดวยตัวเอง โดยหนวยงานนี้ไดมีการใหความสําคัญในดานความสามารถ และ
ทักษะการเรียนรูและการประเมิน รวมถึงการสื่อสารในสภาพแวดลอมที่หลากหลาย โดยมีการ
จัดทํา The clinical skills matrix ในดานการสอน, การจัดตารางสําหรับการสอนและการประเมิน
การเรียนรูความสามารถทางดานการแพทย และรวบรวมรูปแบบการสอนการเรียนรูดานทักษะ 
และความชํานาญของนักศึกษา โดยผลของงานวิจัยน้ีเปนการสรางแหลงสําหรับการฝกฝน
ทักษะทางดานการแพทยและการพยาบาล ใหมีทักษะตรงตามความตองการของโรงพยาบาล 
และในการทํา Skills Matrix นั้น ประกอบดวยการรวบรวมความตองการทักษะที่ใชในการศึกษา
ดานการแพทย และการพยาบาล โดยมีการจัดหมวดหมูเปน 2 สวนดวยกันคือ ความสามารถใน
การติดตอสื่อสาร และความสามารถในดานการแพทย ในการเตรียม Matrix นั้นมีการแสดง
ทักษะ ในชวงที่กวาง ทั้งดานการพยาบาลและการแพทย และตองครอบคลุมถึงภาระที่ตอง
รับผิดชอบซึ่งนําไปสูการเริ่มตนในการพัฒนาการทํางานอื่นๆ และผูจัดทําไดทําการศึกษา
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บทความเรื่อง A Curriculum Skills Matrix for Development and Assessment of 
Undergraduate Biochemistry and Molecular Biology Laboratory Program (Caldwell, B., 
Rohlman, C., Benore-Parsons, M. ,2004) ซึ่งกลาวถึงการออกแบบ Skills Matrix เพ่ือใชในการ
พัฒนา และประเมินนักศึกษาสาขาวิชาชีวเคมีและ โมเลกุลทางชีววิทยา โดย Skills matrix นี้
ชวยในการประเมินประเภทของทักษะในหองปฏิบัติการระหวางชวงการเรียนการสอน ซึ่ง
สามารถนําไปสรางความเชื่อมโยงระหวางสาขาวิชาเคมี, ชีววิทยา, คณิตศาสตร และ ฟสิกส ได
เน่ืองจากมีการใชขอมูลเดียวกัน และ Skills Matrix ยังชวยในการสํารวจทักษะการใชเครื่องมือ
ในหองปฏิบัติการของนักศึกษาอีกดวย บทความทั้งสองนี้ไดใหประโยชนตองานวิจัยในดานการ
ใหแนวคิดตั้งตนในการจัดทํา Skills matrix และประโยชนในการจัดทํา Skills matrix จาก
แนวคิดขางตนผูจัดทําจึงไดทําการศึกษาการนํา Skills matrix มาประยุกตใชในอุตสาหกรรมที่
ใกลเคียงกับอุตสากรรมเครื่องหนังจึงไดทําการศึกษางานวิจัยการออกแบบฐานขอมูลสําหรับการ
จัดการการผลิตในอุตสาหกรรมเครื่องนุงหม (วีรพันธ จึงเกียรติขจร ,2549) งานวิจัยนี้กลาวถึง
การออกแบบฐานขอมูลสําหรับการจัดการการผลิตในกระบวนการเย็บในอุตสาหกรรมเครื่องหนุ
งหม โดยมีการนําแนวคิดเรื่อง Skills Matrix มาประยุกตใชในการวางแผนการผลิต โดยการ
รวบรวมขั้นตอนการทํางานที่มีลักษณะคลายคลึงกันใหมารวมอยูในกลุมเดียวกันเพ่ือใหงายตอ
การนําไปใชงาน ในการแบงระดับความสามารถของพนักงาน จะตองแบงใหสอดคลองกับการ
ทํางานจริงในอุตสาหกรรม โดยในการทําระบบฐานขอมูลในเรื่องน้ี ไดมีการจัดทํา Man 
Database ซึ่งประกอบดวยฐานขอมูลทั่วไปที่เกี่ยวกับพนักงาน, ความชํานาญในดานตางๆของ
พนักงาน, ขอมูลเรื่องเวลาการทํางานของพนักงาน และขอมูลเรื่องการปรับเปลี่ยนความชํานาญ
ในดานตางของพนักงาน และจัดทําเปนฐานขอมูลเรื่อง Skills Matrix ขึ้นมา ซึ่งขอมูลที่ไดนี้จะ
ถูกนํามาประยุกตในการวางแผนการผลิต ในกระบวนการเย็บของอุตสาหกรรมเครื่องหนุงหม
ตอไป จากการศึกษาบทความและงานวิจัยที่เกี่ยวของกับเร่ือง Skills matrix ขางตนผูจัดทํา
ไดรับความรูและแนวคิดเพื่อจัดทําโครงสรางของความชํานาญในการทํางานของพนักงานใน
อุตสาหกรรมเครื่องหนังตอไป 
 
 
 
 

 



บทที่ 3     

 

การวิเคราะหและเก็บรวบรวมขอมูล 

ในการพัฒนาระบบการคํานวณคาเวลามาตรฐาน  สิ่งสําคัญที่ใชในการ
ดําเนินงานสิ่งแรกคือ ขอมูลที่ใชในการวิเคราะหและออกแบบระบบ เพ่ือที่จะทําใหไดมาซึ่งระบบ
ที่ มีความสอดคลองกับลักษณะการทํางานจริงในอุตสาหกรรมที่ทําการศึกษา ดังน้ันจึง
จําเปนตองทําการวิเคราะหความตองการขอมูลของระบบกอนที่จะทําการออกแบบการเก็บ
ขอมูลตอไป 
 
3.1 ความตองการขอมูลของระบบ 

จากการที่ระบบเวลามาตรฐานที่จะทําการพัฒนาขึ้นมาใหมเปนระบบที่นําเอา
ระบบการคิดคาเวลาลวงหนา (Pre-Determined Motion Time System) แบบ MTM-2 (Method 
Time Measurement-2) มาใชในการดําเนินงาน จึงตองทําการศึกษาถึงวิธีการในการใชงานของ
วิธีการนี้ซึ่งทําใหทราบถึงขอมูลที่จําเปนตองใชในการคํานวณเวลามาตรฐานในระบบการคิดคา
เวลาลวงหนา (Pre-Determined Motion Time System) แบบ MTM-2 (Method Time 
Measurement-2) ดังตอไปน้ี 

• โครงสรางการทํางานของโรงงานเครื่องหนังตัวอยาง ซึ่งเปนโครงสรางการ
ทํางานโดยรวมของทั้งโรงงานที่เกี่ยวของกับกระบวนการผลิตทั้งหมด 

• ขั้นตอนการทํางานของกระบวนการผลิตของโรงงานเครื่องหนังตัวอยาง โดย
เก็บขอมูลตั้งแตกระบวนการตัดหนัง จนถึงกระบวนการในการบรรจุหีบหอ 

• ทาทางการทํางานของพนักงานในแตละขั้นตอนการผลิตโดยละเอียด ซึ่งเปน
ขอมูลการเคลื่อนไหวของพนักงานที่ใชในการทํางาน 

• ปจจัยตางๆที่มีผลตอความลาชาของการทํางาน 
• สภาพพื้นที่การทํางานและลักษณะความยาก-งายของงาน 
• อุปกรณและเครื่องมือที่ใชในการทํางาน 
• เวลาและลักษณะการทํางานของเครื่องจักร 
• ขอมูลวิธีการในการจับเวลาที่ใชอยูในปจจุบัน 

นอกจากนี้ยังทําการพิจารณาถึงขอมูลที่จะนํามาใชในการจัดทําโครงสรางของ
การจัดกลุมความชํานาญในการทํางานของพนักงานโดยตองอาศัยขอมูลเพิ่มเติมดังตอไปน้ี 

• ทีมงานในการทํางานของพนักงานในแตละสวนของการผลิต  
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• ลักษณะการแบงกลุมความชํานาญและการแบงกลุมความสามารถในการทํางาน
ของพนักงานในปจจุบัน 

• ลักษณะความยาก-งายของงานที่ทําในกระบวนการผลิต 
3.2 การออกแบบการเก็บขอมูล 

หลังจากการกําหนดความตองการขอมูลของระบบแลว ทําใหทราบขอมูลที่
ระบบตองการซึ่งเปนประโยชนตอการเก็บขอมูล โดยกอนทําการเก็บขอมูลไดมีการจัดทําการ
ออกแบบการเก็บขอมูล เพ่ือใหไดขอมูลที่ตองการอยางแทจริง และครอบคลุมขอมูลที่ระบบ
ตองการอยางครบถวนสมบูรณ โดยการออกแบบการเก็บขอมูลกอนทําการเก็บขอมูลจริงน้ันยัง
ชวยในการจัดการเวลาที่ทําการเก็บขอมูลใหอยูในขอบเขตของการทํางานอีกดวย  ในการ
ออกแบบการเก็บขอมูลน้ันมีการดําเนินงานดังตอไปน้ี 

1. รวบรวมขอมูลที่ตองการ และตรวจสอบความถูกตอง และความครบถวนของขอมูล 

2. กําหนดวิธีการดําเนินงาน และสถานที่ในการจัดเก็บขอมูล ดังตารางที่ 3.1 

3. จัดเตรียมอุปกรณ และเอกสารตางๆที่ชวยในการเก็บขอมูล ดังตอไปน้ี 
• แบบฟอรมในการจับเวลา 
• แบบฟอรมในการวิเคราะหคาเผื่อในการทํางาน 
• แบบฟอรมในการเก็บขอมูลเวลาการทํางานของเครื่องจักร 
• เอกสารที่ชวยในการบันทึกคําถามและคําตอบในการสัมภาษณ 
• อุปกรณที่ใชในการบันทึก ( ดินสอ,ปากกา,ยางลบ) 
• กลองถายวีดีโอ 
• นาฬิกาจับเวลา 

4. ดําเนินการเก็บขอมูล 
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ตารางที ่3.1 รายละเอียดในการเก็บขอมูล 
 

No. สวนงาน ชนิดของขอมูล รายละเอียด เอกสารที่เกี่ยวของ วิธีเกบ็ขอมูล อุปกรณ 
1 - Production 

line 
- Planning 

- แผนผังการผลิต - กระบวนการทํางานทุกขั้นตอนของการ
ผลิต ซึ่งเริ่มจากกระบวนการตัดหนังและ
สิ้นสุดที่กระบวนการบรรจุหีบหอโดย
ครอบคลุมผลิตภัณฑทุกประเภท 

- Flow process 
chart 
- Assembly 
process chart 
- เอกสารอื่นๆที่
เกี่ยวของ 

- สัมภาษณ 
- จดบันทึก 

- ใบคําถาม 
- อุปกรณบันทึก 

2 - Production 
line (Wallet) 

- ทาทางการทํางาน 
- ขั้นตอนการทํางาน 

-  ทาทางการทํางานของพนักงาน.ในแต
ละขั้นตอนงานที่รับผิดชอบในการผลิต
อยางละเอียดอยางนอย 1 ผลิตภัณฑ 

- Work Instruction 
- Flow process 
chart 

- สัมภาษณ 
- จดบันทึก 
- ถายวีดีโอ 

- ใบคําถาม 
- อุปกรณบันทึก 
- กลองถายวดีีโอ 

3 - Production 
line (Hand 
Bag) 

- ทาทางการทํางาน 
- ขั้นตอนการทํางาน 

-  ทาทางการทํางานของพนักงาน.ในแต
ละขั้นตอนงานที่รับผิดชอบในการผลิต
อยางละเอียดอยางนอย 1 ผลิตภัณฑ 

- Work Instruction 
- Flow process 
chart 

- สัมภาษณ 
- จดบันทึก 
- ถายวีดีโอ 

- ใบคําถาม 
- อุปกรณบันทึก 
- กลองถายวดีีโอ 

4 - Production 
line(Belt) 

- ทาทางการทํางาน 
- ขั้นตอนการทํางาน 

-  ทาทางการทํางานของพนักงาน.ในแต
ละขั้นตอนงานที่รับผิดชอบในการผลิต
อยางละเอียดอยางนอย 1 ผลิตภัณฑ 

- Work Instruction 
- Flow process 
chart 

- สัมภาษณ 
- จดบันทึก 
- ถายวีดีโอ 

- ใบคําถาม 
- อุปกรณบันทึก 
- กลองถายวดีีโอ 
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ตารางที ่3.2 รายละเอียดในการเก็บขอมูล (ตอ) 
 

No. สวนงาน ชนิดของขอมูล รายละเอียด เอกสารที่เกี่ยวของ วิธีเกบ็ขอมูล อุปกรณ 
5 - Production 

line 
- เวลาการทํางานของ
เครื่องจักร 

-  เวลาการทาํงานของเครื่องจักรใน
กระบวนการผลิตของผลิตภัณฑทุก
ประเภท 

- เอกสารบันทึกเวลา
ในการทํางานของ
เครื่องจักร 

- จับเวลา 
- จดบันทึก 

- ใบจับเวลา 
- อุปกรณบันทึก 
- นาฬิกาจับเวลา 

6 - Production 
line 

- คาเผื่อการทํางาน -  ลักษณะการทํางานและสภาพการ
ทํางานเพื่อนําไปวิเคราะหการทํางานและ
วิเคราะหคาเผื่อในการทํางาน 

- เอกสารเวลา
มาตรฐาน 
- เอกสารอื่นๆที่
เกี่ยวของ 

- สัมภาษณ 
- จดบันทึก 
- สังเกต 

- ใบคําถาม 
- อุปกรณบันทึก 
 

7 - Production 
line 

- ปจจัยที่มีผลตอการ
ทํางานของพนักงาน 

-  ลักษณะการทํางานและสภาพการ
ทั่วไปโดยเนนงานที่ทําใหเกดิความลาชา
ที่ไมรวมในขัน้ตอนการทํางาน 

- เอกสารอื่นๆที่
เกี่ยวของ 

- สัมภาษณ 
- จดบันทึก 
- สังเกต 

- ใบคําถาม 
- อุปกรณบันทึก 
 

8 - Production 
line 
- Planning 

- เวลามาตรฐานที่ใช
ในปจจุบัน 

- ขอมูลและวธิีการที่ใชในการสรางเวลา
มาตรฐานในปจจุบัน 

- เอกสารเวลา
มาตรฐาน 
- เอกสารอื่นๆที่
เกี่ยวของ 

- สัมภาษณ 
- จดบันทึก 

- ใบคําถาม 
- อุปกรณใช
บันทึก 

9 - Production 
line 

 

- อุปกรณที่ใชในการ
ทํางาน 

- รายละเอียดอุปกรณและเครื่องใชที่ชวย
ในการทํางานในกระบวนการผลิต 

- เอกสารที่เกี่ยวของ - สังเกต 
- จดบันทึก 

- อุปกรณใช
บันทึก 
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ตารางที ่3.3 รายละเอียดในการเก็บขอมูล (ตอ) 
 

No. สวนงาน ชนิดของขอมูล รายละเอียด เอกสารที่เกี่ยวของ วิธีเกบ็ขอมูล อุปกรณ 
10 - Production 

line 
- Planning 

- วิธีการในการ
แบงกลุมการทํางาน
ของพนักงานใน
ปจจุบัน 

- ลักษณะการแบงกลุมการทํางาน และ
การแบงกลุมความสามารถของพนักงาน
ที่ใชในปจจุบัน 

- เอกสารที่เกี่ยวของ - สัมภาษณ 
- จดบันทึก 

- ใบคําถาม 
- อุปกรณใช
บันทึก 

11 - Production 
line 

 

- ความชํานาญในการ
ทํางานของพนักงาน 

- รูปแบบความยาก-งายในการทํางาน
ของพนักงาน 
- ทักษะที่ตองใชในการทํางานแตละงาน 

- เอกสารที่เกี่ยวของ - สัมภาษณ 
- จดบันทึก 
- สังเกต 

- ใบคําถาม 
- อุปกรณใช
บันทึก 
 

12 - Production 
line 
- Planning  

- ขอมูลทั่วไปที่เปน
ประโยชนตอการ
วิเคราะหขอมูล 

-  พื้นที่การทํางาน และลักษณะการจัด
วางอุปกรณที่ใชในการทํางาน 
- ขอมูลการนําเวลามาตรฐานไปใช
ประโยชนในปจจุบัน 
- Production Plan and Actual 

- เอกสารที่เกี่ยวของ - สัมภาษณ 
- จดบันทึก 
- สังเกต 

- ใบคําถาม 
- อุปกรณใช
บันทึก 
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3.3 การเก็บรวบรวมขอมูล 

เม่ือทําการออกแบบรายละเอียดในการเก็บขอมูลแลว จึงทําการเก็บขอมูลโดยมี
ขั้นตอนในการดําเนินงานดังตอไปน้ี 

1. กอนที่จะทําการเก็บขอมูล จะตองทําการศึกษาขอมูลเบื้องตนของโรงงานที่จะเขาไป
ทําการเก็บขอมูล เพ่ือดูวาสามารถเก็บขอมูลอะไรไดบาง มีอุปกรณและเครื่องจักรอะไรบาง 
รวมถึงโครงสรางของกระบวนการผลิตในเบื้องตน 

2. วิเคราะหวิธีการในการเก็บขอมูลที่ไดเลือกใชในการดําเนินงาน 
• การสัมภาษณ เปนการเก็บขอมูลเรื่องรายละเอียดในการทํางานของโรงงาน 

รวมถึงขอมูลการทํางานของพนักงาน จะตองดําเนินการเก็บขอมูลเปนอันดับ
แรก เพ่ือนําขอมูลไปใชรวมกับวิธีการเก็บขอมูลอ่ืน โดยจะเปนขอมูลตั้งตนกอน
เร่ิมทําการเก็บขอมูลตอไป ซึ่งในการสัมภาษณนี้จะทําใหทราบถึงขอมูลของ
กระบวนการผลิต สภาพการทํางานและทาทางการเคลื่อนไหวของพนักงาน 
รวมถึงรายละเอียดของการทํางานตางๆที่ไมไดมีการบันทึกเปนเอกสาร วิธีการ
สัมภาษณนี้ทําใหทราบขอมูลที่ตรงประเด็น และสอดคลองกับการทํางานจริง
ไดมาก 

• การถายวีดีโอ เปนวิธีการที่สําคัญมากสําหรับงานวิจัยนี้เน่ืองจากจะทําใหทราบ
ถึงทาทางการทํางานของพนักงานอยางละเอียด และสอดคลองกับความเปน
จริงมากที่สุด นอกจากผูวิจัยจะทราบถึงทาทางการทํางานของพนักงานจาก
วิธีการนี้แลว ยังทราบถึงสภาพแวดลอมในการทํางาน อุปกรณและเครื่องจักรที่
ใชในการทํางาน รวมถึงเวลาการทํางานของงานบางกระบวนการที่ไมเหมาะสม
กับการนําวิธีการวิเคราะหทาทางการทํางานแบบ MTM-2 มาใช อีกดวย 

• การจับเวลา เปนการเก็บขอมูลของกระบวนการที่ไมเหมาะสมกับการนําวิธีการ
วิเคราะหทาทางการทํางานแบบ MTM-2 มาใช ซึ่งจะใชวิธีการจับเวลามาทํา
การวิเคราะหเวลามาตรฐานแทน 

3. ดําเนินการเก็บขอมูล โดยมีขั้นตอนตอไปน้ี 

ขั้นที่ 1 สัมภาษณพนักงานที่มีประสบการณ และมีหนาที่รับผิดชอบในดานการ
จัดทําขั้นตอนของกระบวนการผลิตทั้งหมด รวมถึง การสัมภาษณขอมูลวิธีการที่ใชในการจัดทํา
คาเวลามาตรฐานของโรงงาน ในสวนนี้จะทําใหทราบขอมูลการทํางานเบื้องตนของโรงงาน เชน 
Flow process chart, Assembly process chart, ขอมูลเวลามาตรฐาน รวมถึงขอมูลการทํางาน
ทั่วไปของโรงงาน 
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ขั้นที่ 2 ทําการศึกษาขั้นตอนการทํางานในกระบวนการผลิต เพ่ือที่จะ
วางเปาหมายและกําหนดสถานที่ในการเก็บขอมูลเรื่องทาทางการทํางานของพนักงานตอไป 

ขั้นที่ 3 ถายวีดีโอ โดยเรียงลําดับการถายตามขั้นตอนการทํางานที่ไดจาก Flow 
process chart เพ่ือนําไปวิเคราะหทาทางในการทํางานของพนักงานอยางละเอียด โดยในการ
ถายวีดีโอนี้ควรคํานึงถึงความครบถวนของกระบวนการผลิตเปนหลัก เพ่ือใหไดขอมูลที่ใกลเคียง
กับความเปนจริงมากที่สุด 

ขั้นที่ 4 ตรวจสอบความครบถวนของทาทางการทํางานในกระบวนการผลิต 
โดยทําการตัดตอภาพ เพ่ือใหไดภาพที่เปนขอมูลของกระบวนการผลิตทุกขั้นตอนที่เกิดขึ้นใน
กระบวนการผลิต จากนั้นทําการตรวจสอบความชัดเจนและความครบถวนของภาพที่ทําการถาย
วีดีโอ โดยจัดทํา Check list ตาม Flow process Chart ที่ไดรับมา เม่ือมีขอมูลไมครบถวน
หรือไมชัดเจน จึงทําการถายวีดีโอเพ่ิมเติมเพ่ือใหไดขอมูลที่สมบูรณ 

ขั้นที่ 5 ตั้งชื่อภาพใหสอดคลองกับกระบวนการผลิตทุกขั้นตอน โดยเรียงลําดับ
ภาพตามขั้นตอนในกระบวนการผลิตที่ไดทําการเก็บขอมูลมาในเบื้องตน และทําการจัดเก็บ
ขอมูลอยางเปนระบบเพื่อใหงายตอการนําไปใชงานตอไป 

ขั้นที่ 6 เก็บขอมูลทางดานอุปกรณ และเครื่องจักรที่ใชในกระบวนการผลิต 
รวมถึงสภาพแวดลอมและกระบวนการทํางานตางๆที่เกิดขั้นในกระบวนการผลิต เพ่ือนําไปใชใน
การวิเคราะหคาเผื่อ และปจจัยที่มีผลตอเวลามาตรฐานตอไป 

ขั้นที่ 7 ศึกษา สัมภาษณและเก็บขอมูลในดานการแบงกลุมการทํางานของ
พนักงานในปจจุบัน รวมถึงความยาก-งายของงานที่พนักงานรับผิดชอบเพ่ือเปนขอมูลตั้งตนใน
การจัดทําโครงสรางการจัดกลุมความชํานาญของพนักงานในการทํางานในกระบวนการผลิต 

ขั้นที่ 8 ทําการจัดเก็บขอมูลที่ไดรับมาโดยแยกเปนหมวดหมูตามประเภทของ
ขอมูลที่นําไปใชงาน และตรวจสอบความถูกตองของขอมูลรวมกับพนักงานที่มีประสบการณใน
การทํางาน เพ่ือใหงายตอการนําไปใชงานและถูกตองสอดคลองกับความเปนจริง 
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3.4 การวิเคราะหขอมูลจากสภาพการณในปจจุบัน 

3.4.1 โครงสรางของกระบวนการผลิตในโรงงานเครื่องหนังตัวอยาง 

จากการเก็บขอมูลทําใหทราบขอมูลที่จะนําไปสรางในสวนของโครงสรางของ
กระบวนการผลิตในโรงงานเครื่องหนังตัวอยาง ซึ่งประกอบดวยกระบวนการหลัก 3 
กระบวนการ ดังนี้ 

1. กระบวนการตัด (Cutting) 

2. กระบวนการประกอบ (Assembly) 

3. กระบวนการบรรจุหีบหอ (Finishing) 

กระบวนการทั้ง 3 นี้สามารถแยกเปนแผนกยอยได 5 แผนกซึ่งมีความสัมพันธ
ดังรูปที่ 3.1 โดยเริ่มจากแผนกตัด (Cutting) สงชิ้นหนังที่ผานกระบวนการตัดเรียบรอยแลวเขาสู 
แผนกประกอบกระเปาสตางค (Wallet) และแผนกประกอบกระเปาถือ (Hand Bag) โดยแผนก
สายเข็มขัด (Belt) นั้นจะมีกระบวนการตัดหนังแยกออกมาไมขึ้นกับแผนกตัด เม่ือสิ้นสุดการ
ทํางานของแผนกทั้ง 3 ในกระบวนการประกอบแลวทุกผลิตภัณฑจะถูกนําเขาสูแผนกบรรจุหีบ
หอเพ่ือทําการบรรจุและสงใหกับลูกคาตอไป 
 

 
 

รูปที่ 3.1 แสดงความสัมพันธของแผนกตางๆที่อยูในโครงสรางของกระบวนการผลิตในโรงงานเครื่องหนัง
ตัวอยาง 
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ในสวนของรายละเอียดของกระบวนการทํางานในแผนกตางๆที่เกิดขึ้นใน
โครงสรางของกระบวนการผลิตในโรงงานเครื่องหนังตัวอยางมีดังตอไปน้ี 

แผนกตัด (Cutting) 

เปนกระบวนการเริ่มตนของกระบวนการผลิตกระเปาสตางค (Wallet) และ
กระเปาถือ (Hand Bag) ซึ่งกระบวนการนี้มีขั้นตอนการผลิตทั้งหมด 7 ขั้นตอน โดยแตละ
ขั้นตอนจะทําการผลิตตามใบสั่งผลิตเม่ือไดรับใบสั่งผลิต หัวหนาแผนกตัดหนังจะตองเบิก
วัตถุดิบที่ตองใชในการตัดผลิตภัณฑรุนนั้น หลังจากนั้นหัวหนาแผนกตัดหนังจะทําการแจก
ใบมีดตัดใหพนักงานตัดโดยพิจารณาถึงประสบการณในการทํางานของพนักงานตัด และความ
ชํานาญของพนักงานตัดในงานตัดผลิตภัณฑที่ มีการใชใบมีดลักษณะคลายๆกัน โดย
กระบวนการทํางานในแผนกตัดจะแสดงดังรูปที่ 3.2 ซึ่งการตัดชิ้นสวนมีรูปแบบ และขนาดที่
หลากหลาย ในที่นี้จะจําแนกออกเปน 2 กลุม คือ การตัดวัตถุดิบที่เปนชิ้นสวนของกระเปา
สตางค (Wallet) และ การตัดวัตถุที่เปนชิ้นสวนของกระเปาถือ (Hand Bag) โดยสามารถแสดง
ขั้นตอนการผลิตของแผนกตัดไดดังนี้ 

1. ปมตัดทีละชิ้นตาม Pattern ของกระเปาแตละรุน โดยในใบสั่งผลิตจะระบุรุนกระเปา 
ชนิดของ Pattern ของกระเปาที่ตองปม สีของวัถุดิบ และจํานวนกระเปาที่ตองการ พนักงานจะ
ทําการวาง Pattern เพ่ือปมใหไดรูปแบบและขนาดชิ้นสวนตามตองการโดยในระหวางการตัด
พนักงานจะเปนคนพิจารณาเรื่องตําหนิ สีและวิธีการตัดเพื่อใหไดจํานวนมากที่สุดเอง พนักงาน
จะเลือกตัดชิ้นสวนที่มีขนาดใหญกอน เพ่ือใหสามารถใชวัตถุดิบไดคุมคาที่สุด ซึ่งกอนที่วัตถุดิบ
ที่ถูกตัดจะออกจากแผนกตัดจะมีการตรวจสอบตําหนิกอน 

2. ผาหนังเพ่ือใหไดความหนาตามที่ตองการ ความหนาจะขึ้นอยูกับรูปแบบของ
กระเปาแตละแบบเนื่องจากหนังแตละแผนจะมีความหนาไมเทากัน  

3. เจียรขอบ เพ่ือลดความหนาในสวนที่เปนขอบ เพ่ืองายตอการพับริม  

4. ขัดขอบ โดยใชกระดาษทรายในการขัดเพื่อใหขอบเรียบสวยงาม 

5. ทาสีขอบชิ้นงานในสวนที่เปนขอบของกระเปา เพ่ือความสวยงาม (ใชกับชิ้นสวนที่
ไมมีการพับริม) ซึ่งจุดนี้จะเปนสวนที่เสียเวลามากที่สุด 

6. ประทับตราสินคา (STAMP) โดยใชความรอนอัดเปนตราสินคา 

7. ตรวจสอบชิ้นงาน (QC) กอนนําไปสูขั้นตอนการเย็บ ตรวจดูตําหนิ การผา การเจียร 
และนับจํานวนชิ้นงาน 
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กระบวนการผลิตของแผนกตัด 
 

 

 
 

 
รูปที่ 3.2 กระบวนการผลิตของแผนกตัด 
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แผนกประกอบกระเปาสตางค (Wallet) 

เปนแผนกที่ทําการประกอบกระเปาสตางค โดยชิ้นสวนที่นํามาประกอบเปน
กระเปาสตางคนั้นจะแสดงใน Bill of materials (BOM) ดังรูปที่ ก.1 ในภาคผนวก ก ซึ่งในสวน
ของแผนกประกอบกระเปาสตางคนี้ประกอบดวยแผนกยอย 2 แผนกดวยกันคือ แผนกชิ้นสวน
กระเปาสตางค และ แผนกประกอบกระเปาสตางค ซึ่งสามารถอธิบายขั้นตอนการทํางานของแต
ละแผนกไดดังนี้ 

แผนกชิ้นสวนกระเปาสตางค 

เปนแผนกที่ผลิตชิ้นสวนยอยเพื่อจะนําไปประกอบเปนกระเปาสตางค เริ่มจาก
การรับชิ้นสวนจากแผนกตัด ซึ่งประกอบดวยแผนหนังชิ้นชั้น (WL01), แผนหนังชิ้นเต็ม 
(WL02), แผนหนังชิ้นชองกระจก (WL03), แผนหนังชิ้นบน (WL04), แผนหนังชิ้นลวง (WL05), 
แผนหนังชิ้นกลาง (WL06) , แผนหนังชิ้นคั่นแบงค (WL07) และแผนหนังชิ้นคาดปาก (WL09) 
โดยกระบวนการผลิตของแผนกชิ้นสวนจะแสดงในรูป ที่ 3.3 และมีรายละเอียดของแตละขั้นตอน
ดังนี้ 

1. ทําการทาสีขอบของแผนหนังเพ่ือความสวยงาม 

2. ทากาวแผนหนังเพ่ือนําไปติดกับซับใน 

3. ทากาวซับใน 

4. ทําการติดแผนหนังเขากับซับใน 

5. อัดเสนแผนหนังที่ทําการติดซับในเรียบรอยแลวเพ่ือเปนแนวสําหรับการนําไปพับ
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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กระบวนการผลิตแผนกชิน้สวนกระเปาสตางค 
 

 
 

 
รูปที่ 3.3 กระบวนการผลิตแผนกชิ้นสวนของกระเปาสตางค 
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แผนกประกอบกระเปาสตางค 

เปนแผนกที่นําชิ้นสวนทั้งหมด (ชิ้นสวนจากแผนกชิ้นสวน, แผนหนังชิ้นโชว
ดานหนา (WL08), แผนหนังชิ้นโชวดานหลัง (WL09), แผนหนังชิ้นโชวชิ้นกลาง (WL11) และ
อุปกรณประดับตางๆ) มาประกอบเขาดวยกัน โดยการติดกาว และเย็บประกอบใหไดรูปทรง
ตามแบบ ในขั้นตอนน้ีจะตองใชพนักงานที่มีความชํานาญในการเย็บสูง เพราะเปนสวนที่อยูดาน
นอกของผลิตภัณฑ 

สําหรับขั้นตอนการผลิตของแผนกประกอบจะแสดงใน Assembly Process 
Chart  ดังรูปที่ 3.4 และตัวเลขที่แสดงในรูปมีความหมายและรายละเอียดดังตอไปน้ี 

1. ทากาวชิ้นชั้น (SPW01) จํานวน 3 ชิ้น และชิ้นบน (SPW04) จํานวน 1 ชิ้นที่รับจาก
แผนกชิ้นสวน  

2. ติดประกอบชิ้นชั้น (SPW01) และชิ้นบน (SPW04) โดยเรียงกัน 4 ชิ้น 

3. เย็บชิ้นสวนที่ติดกันแลว ตามแนวที่ทําการติด 

4. ทําการตัดดายหลังจากการเย็บ 

5. ทากาวชิ้นเต็ม (SPW02) หรือ ชิ้นกระจก (SPW03) ที่รับจากแผนกชิ้นสวน 

6. ติดชิ้นเต็มที่ดานหนาชิ้นชั้นดานซาย หรือติดชิ้นชองกระจกที่ดานหนาชิ้นชั้น
ดานขวา 

7. อัดเสนแผนหนังหลังจากที่ทําการติดชิ้นเต็ม หรือติดชิ้นชองกระจกเรียบรอยแลว
เพ่ือเปนแนวเสนสําหรับการนําไปพับขอบริม 

8. ทากาวขอบริมรอบแผนหนังเพ่ือพับริมขอบหนัง 

9. พับริมรอบชิ้นสวน 

10. กลิ้งเรียบโดยใชลูกกลิ้งเหล็กกลิ้งทับแผนหนังที่ทําการพับริม 2 รอบ 

11. ตกแตงขอบริมโดยใชไมรีดขอบริมใหเรียบ 

12. ตบขอบริมดวยความรอนเพ่ือทําใหขอบริมเรียบ 

13. เย็บขอบริมดานซายและขวาของชิ้นสวน 
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14. ทําการตัดดายหลังจากการเย็บ 

15. ตรวจสอบโดยตรวจดูคราบกาว 

16. ทากาวชิ้นลวง (SP05) ที่รับจากแผนกชิ้นสวน 

17. ติดชิ้นลวง (SP05) ดานหลังของชิ้นสวน 

18. ทากาวชิ้นกลาง (SPW06) ที่รับจากแผนกชิ้นสวน 

19. ติดประกอบชิ้นกลาง (SPW06), ชิ้นสวนในดานซาย และชิ้นสวนในดานขวา เขา
ดวยกัน 

20. อัดเสนแผนหนังหลังจากการประกอบ 

21. ทากาวขอบริมรอบแผนหนังเพ่ือพับริมขอบหนัง 

22. พับริมรอบชิ้นสวน 

23. ตบขอบริมดวยความรอนเพ่ือทําใหขอบริมเรียบ 

24. เย็บรอบชิ้นสวนที่ทําการประกอบแลว 

25. ทําการตัดดายหลังจากการเย็บ 

26. เจียรขอบเพื่อตกแตงขอบในเรียบยิ่งขึ้น 

27. ทากาวขอบรอบใบ 

28. ทากาวชิ้นคั่นแบงค (SPW07) 

29. ติดชิ้นคั่นแบงค (SPW07) ดานหลังของชิ้นสวนมําให ไดชิ้นใน (PW01) 

30. ทากาวรอบขอบแผนหนังชิ้นโชวดานหนา (WL08) และแผนหนังชิ้นโชวดานหลัง 
(WL10) 

31. พับริมรอบแผนหนัง 

32. กลิ้งเรียบโดยใชลูกกลิ้งเหล็กกลิ้งทับแผนหนังที่ทําการพับริม 2 รอบ 

33. ทากาวขอบรอบแผนหนังชิ้นโชวชิ้นกลาง (WL11) 
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34. ติดประกอบแผนหนังชิ้นโชวดานหนา (WL08) แผนหนังชิ้นโชวดานหลัง (WL10) 
และ แผนหนังชิ้นโชวชิ้นกลาง (WL11) เขาดวยกัน โดยติดแผนหนังชิ้นโชวดานหนา (WL08) 
ไวดานซาย และติดแผนหนังชิ้นโชวดานหลัง (WL10) ไวดานขวา 

35. เย็บประกอบตรงจุดที่ทําการติดประกอบ 

36. ทาํการตัดดายหลังจากการเย็บ 

37. ทาสีชองรูโลโกตรงขอบหนังดานใน 

38. ติดแผนกันยืดหลังรูโลโก 

39. ใสโลโกลงไปในชองรูโลโก 

40. ทากาวขอบริม Co-frame (CW01) 

41. ติด Co-frame (CW01) ลงบนชิ้นสวนดานหลังของหนังชิ้นโชว 

42. ทากาวขอบรอบชิ้นคาดปาก (SPW09) ที่รับจากแผนกชิ้นสวน 

43. ติดชิ้นคาดปากทับบน Co-frame (CW01) ที่ติดประกอบบนแผนหนัง 

44. ทุบรอบขอบของชิ้นสวนที่ประกอบ 

45. บากหนังชิ้นโชว (PW02) เพ่ือเตรียมการพับริม 

46. ทากาวขอบริมของชิ้นโชว (PW02) 

47. พับริมรอบชิ้นสวน 

48. กลิ้งเรียบโดยใชลูกกลิ้งเหล็กกลิ้งทับแผนหนังที่ทําการพับริม 2 รอบ ทําใหไดชิ้น
โชว (PW02) ที่สมบูรณ 

49. ทากาวชิ้นโชว (PW02) และ ชิ้นใน (PW01) 

50. ติดประกอบชิ้นโชว (PW02) และ ชิ้นใน (PW01) โดยติดชิ้นโชว (PW02) ไว
ดานหลังของชิ้นใน (PW01) 

51. ทุบรอบขอบกระเปา 



                                                                                  
                                                                               

 

 

64 

52. ปาดมุมของชิ้นสวนประกอบทั้งสี่มุมใหโคง 

53. ทากาวขอบริมกระเปา 

54. พับริมรอบกระเปา 

55. จับจีบที่มุมของกระเปาทั้งสี่ดาน 

56. ตบขอบริมดวยความรอนเพ่ือทําใหขอบริมเรียบ 

57. เย็บรอบใบกระเปา 

58. ตัดดายหลังจากการเย็บ 

59. ตัดขอบดานในเพื่อตกแตงใหขอบเรียบสวยงาม 

60. ทาสีตกแตงตรงขอบรอบใบ 

61. ตรวจสอบคราบกาวที่ติดกระเปาพรอมทําความสะอาด 
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กระบวนการผลิตแผนกประกอบกระเปาสตางค 
 

 
รูปที่ 3.4 กระบวนการผลิตแผนกประกอบกระเปาสตางค 
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จากรูปที่ 3.4 มีสัญลักษณที่ใชในสรางกระบวนการผลิตดังนี้ 
 

   หมายถึง กระบวนการทํางาน 
 

    หมายถึง ชิ้นสวนที่รับมาจากแผนกชิ้นสวน 
 

   หมายถึง วัตถุดิบที่รับมาจาก แผนกตัดและคลังสินคา 
 

  หมายถึง ชิ้นสวนหลักที่ไดจากการประกอบ 
 

  หมายถึง กระบวนการตรวจสอบ 
 

แผนกประกอบกระเปาถือ (Hand Bag) 

เปนแผนกที่ทําการประกอบกระเปาถือ โดยชิ้นสวนที่นํามาประกอบเปนกระเปา
ถือนั้นจะแสดงใน Bill of materials (BOM) ดังรูปที่ ก.2 ในภาคผนวก ก ซึ่งในสวนของแผนก
ประกอบกระเปาถือนี้ประกอบดวยแผนกยอย 4 แผนกดวยกันคือ แผนกชิ้นสวนตัวหนังชิ้นโชว, 
แผนกซับใน, แผนกสายกระเปา และแผนกประกอบกระเปาถือ ซึ่งมีรายละเอียดแตละแผนกดังนี้ 

แผนกชิ้นสวนตัวหนังชิ้นโชวกระเปาถือ 

เปนแผนกที่ผลิตชิ้นสวนยอยเพื่อจะนําไปประกอบเปนหนังที่โชวดานนอกของ
กระเปาถือ เริ่มจากการรับชิ้นสวนจากแผนกตัด ซึ่งประกอบดวยแผนหนังชิ้นโชวหนา/หลัง 
(HL01), แผนหนังชิ้นโชวดานขาง (HL02), แผนหนังชิ้นโชวดานลาง (HL03), แผนหนังชิ้นแปน
คลองสาย (HL05) โดยกระบวนการผลิตของแผนกชิ้นสวนตัวหนังชิ้นโชวจะแยกเปน
กระบวนการยอยตางๆดังน้ี  กระบวนการผลิตชิ้นสวนหนังชิ้นโชวดานหนา/หลังกระเปา 
(SPH01), กระบวนการผลิตชิ้นสวนหนังชิ้นโชวดานขางกระเปา (SPH02), กระบวนการผลิต
ชิ้นสวนหนังชิ้นโชวดานลางกระเปา (SPH03) และ กระบวนการผลิตแปนคลองสายกระเปา 
(SPH05) ซึ่งกระบวนการเหลานี้จะแสดงดังรูป ที่ 3.5-3.8 ตามลําดับ และมีรายละเอียดของแต
ละขั้นตอนดังนี้ 
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ขั้นตอนการผลิตชิ้นสวนหนังชิ้นโชวดานหนา/หลังกระเปา (SPH01) 

1. ลอกแผนกาววัสดุเสริมชิ้นตัว (SH01)  

2. ติดวัสดุเสริมชิ้นตัว (SH01) กับแผนหนังชิ้นโชวหนา/หลัง (HL01) โดยติดดานหลัง
ของแผนหนัง 

3. กลิ้งเรียบโดยใชลูกกลิ้งเหล็กกลิ้งทับแผนหนัง ไป-กลับ 1 รอบ ทั่วแผน 

4. ทากาวขอบริมแผนหนังชิ้นโชวหนา/หลัง (HL01) 

5. พับริมดานซายและดานขวาของแผนหนังชิ้นโชวหนา/หลัง (HL01) 

6. ทากาว Co-frame ชิ้นตัว(ดานหนา/ดานหลัง) (CH01) 

7. ติด Co-frame ชิ้นตัว(ดานหนา/ดานหลัง) (CH01) กับแผนหนังชิ้นโชวหนา/หลัง 
(HL01) โดยติดปลายดานบนของแผนหนัง 

8. พับริมดานบนแผนหนังชิ้นโชวหนา/หลัง (HL01) ปดปลายดานบน Co-frame 

9. กลิ้งเรียบโดยใชลูกกลิ้งเหล็กกลิ้งทับแผนหนังที่ทําการพับริม 2 รอบ 

10. เก็บชิ้นสวนหนังชิ้นโชวดานหนา/หลังกระเปา (SPH01) รอการประกอบ 
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กระบวนการผลิตชิ้นสวนหนังชิ้นโชวดานหนา/หลังกระเปา(SPH01) 
 
 

กล้ิงเรียบ

ทากาวขอบริมแผนหนัง

ติดCo-frame  ปลายแผนหนัง

พับริม

พับริมปาก

ติดวัสดุเสริมกับแผนหนังชิ้นโชวหนา/หลัง

กล้ิงเรียบ

ทากาว Co-frame 

ลอกแผนกาววัสดุเสริมชิ้นตัว

เก็บชิ้นสวนรอการประกอบ
 

 
 

รูปที่ 3.5 กระบวนการผลิตชิ้นสวนหนังช้ินโชวดานหนา/หลังกระเปา (SPH01) 
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ขั้นตอนการผลิตชิ้นสวนหนังชิ้นโชวดานขางกระเปา(SPH02) 

1. ลอกแผนกาววัสดุเสริมชิ้นตัว (SH02) 

2. ติดวัสดุเสริมชิ้นตัว (SH02) กับแผนหนังชิ้นโชวดานขาง (HL02) โดยติดดานหลัง
ของแผนหนัง 

3. กลิ้งเรียบโดยใชลูกกลิ้งเหล็กกลิ้งทับแผนหนังที่ทําการติดวัสดุเสริม ไป-กลับ 1 รอบ 
ทั่วแผน 

4. ทากาวขอบริมแผนหนังชิ้นโชวดานขาง (HL02) 

5. พับริมดานซายและดานขวาของแผนหนังชิ้นโชวดานขาง (HL02) 

6. ทากาว Co-frame ชิ้นขาง (CH02) 

7. ติด Co-frame ชิ้นตัวขาง (CH02) กับแผนหนังชิ้นโชวดานขาง (HL02) โดยติด
ปลายดานบนของแผนหนัง 

8. พับริมดานบนแผนหนังชิ้นโชวดานขาง (HL02) ปดปลายดานบน Co-frame 

9. กลิ้งเรียบโดยใชลูกกลิ้งเหล็กกลิ้งทับแผนหนังที่ทําการพับริม 2 รอบ 

10. เก็บชิ้นสวนหนังชิ้นโชวดานขาง (SPH02) รอการประกอบ 
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กระบวนการผลิตชิ้นสวนหนังชิ้นโชวดานขางกระเปา(SPH02) 
 

กล้ิงเรียบ

ทากาวขอบริมแผนหนัง

ติดCo-frame  ปลายแผนหนัง

พับริม

พับริมปาก

ติดวัสดุเสริมกับแผนหนังชิ้นโชวดานขาง

กล้ิงเรียบ

ทากาว Co-frame  

ลอกแผนกาววัสดุเสริมชิ้นขาง

เก็บชิ้นสวนรอการประกอบ
 

 
 

รูปที่ 3.6 กระบวนการผลิตชิ้นสวนหนังช้ินโชวดานขาง (SPH02) 
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ขั้นตอนการผลิตชิ้นสวนหนังชิ้นโชวดานลางกระเปา (SPH03) 

1. ทากาวขอบริมแผนหนังชิ้นโชวดานลาง (HL03) 

2. ทากาวขอบริม Co-frame ชิ้นลาง (HL03) 

3. ติด Co-frame ชิ้นลาง (CH03) กับแผนหนังชิ้นโชวดานลาง (HL03) โดยติดลงใน
อุปกรณชวย ทําให Co-frame อยูกึ่งกลางดานหลังของแผนหนัง 

4. พับริมรอบดานของแผนหนัง 

5. ทุบขอบริมรอบดาน 

6. ตัดมุมหนังที่เกินออกมาทั้งสี่มุม  

7. เก็บชิ้นสวนหนังชิ้นโชวดานลางกระเปา (SPH03) รอการประกอบ 
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กระบวนการผลิตชิ้นสวนหนังชิ้นโชวดานลางกระเปา (SPH03) 
 
 

ทากาวขอบริม Co-frame 

ติด Co-frame กับแผนหนัง

พับริม

ตัดมุม

ทากาวขอบริมแผนหนัง

ทุบขอบริม

เก็บชิ้นสวนรอการประกอบ
 

 
รูปที่ 3.7 กระบวนการผลิตชิ้นสวนหนังช้ินโชวดานลาง (SPH03) 
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ขั้นตอนการผลิตแปนคลองสายกระเปา (SPH05) 

1. ทากาวขอบริมแผนหนังชิ้นแปนคลองสาย (HL05) 

2. พับริมดานซายและดานขวาของแผนหนัง 

3. กลิ้งเรียบโดยใชลูกกลิ้งเหล็กกลิ้งทับแผนหนังที่ทําการพับริม 2 รอบ 

4. เก็บชิ้นสวนแปนคลองสายกระเปา (SPH05) รอการประกอบ 
 
 

กระบวนการผลิตแปนคลองสายกระเปา (SPH05) 
 
 

 

 
 
 

รูปที่ 3.8 แสดงกระบวนการผลิตชิ้นแปนคลองสายกระเปา (SPH05) 
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แผนกซับใน 

เปนแผนกที่ทําการผลิตซับใน ซึ่งมีลักษณะเปนถุงที่เปนสวนประกอบของ
กระเปาดานใน ซับในนี้ประกอบดวย ถุงซับใบเล็กที่ติดอยูกับซับในดานหลัง และซับในดาน
ตางๆที่ประกอบเปนถุงซับในใบใหญ โดยรับชิ้นสวนแผนหนังและแผนซับในมาจากแผนกตัด 
แผนหนังที่รับมาคือ แผนหนังหุมซับในดานหนา/หลัง (HL06), แผนหนังหุมซับในดานขาง 
(HL07) และ แผนหนังหุมซิบ (HL08) ในสวนของซับในที่รับมาคือ แผนซับในชิ้นหนา/หลัง 
(BH01), แผนซับในชิ้นขาง (BH02) และแผนซับในถุงซิบ (BH03) สําหรับขั้นตอนการผลิตของ
แผนกซับในจะแสดงใน Assembly Process Chart  ดังรูปที่ 3.9 และตัวเลขที่แสดงในรูปมี
ความหมายและรายละเอียดดังตอไปน้ี 

1. ทากาวแผนหนังหุมซิบ (HL08) จํานวน 2 ชิ้น ที่รับจากแผนกตัด 

2. พับริมแผนหนังหุมซิบ (HL08) 

3. กลิ้งเรียบโดยใชลูกกลิ้งเหล็กกลิ้งทับแผนหนังที่ทําการพับริม 2 รอบ 

4. ทากาวแผนหนังที่ทําการพับริมเรียบรอยแลว 

5. ติดหนังหุมซิบกับสายซิบ (HL02) ตรงปลายทั้งสองดาน 

6. เย็บชิ้นสวนที่ติดกันแลว ตามแนวที่ทําการติด 

7. ทําการตัดดายหลังจากการเย็บ ทําใหไดชิ้นซิบ (SPH10) 

8. ติดเทปกาวแผนซับในถุง (BH03) บริเวณดานบนของแผนซับใน 

9. ลอกเทปกาวที่ทําการติดบนแผนซับในถุง (B0H3) 

10. ติดแผนซับในถุง (BH03) กับชิ้นซิบ (SPH10)  

11. เย็บชิ้นสวนที่ติดกันแลว ตามแนวที่ทําการติด 

12. ทําการตัดดายหลังจากการเย็บ 

13. ทากาวดานขางและดานลางของแผนซับในถุง (BH03) 

14. พับแผนซับในถุง (BH03)ใหเปนถุงรูปทรงสี่เหลี่ยม 

15. เย็บรอบใบตามแนวที่ทากาว 
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16. ทําการตัดดายหลังจากการเย็บ ทําใหไดถุงซิบ (SPH07) 

17. ติดเทปกาวถุงซิบ (SPH07) บริเวณดานบนของถุงดานหลังซิบ 

18. ติดเทปกาวแผนหนังหุมซับในดานหลัง (HL06) บริเวณปลายดานลาง 

19. ลอกเทปกาวที่ทําการติดบนถุงซิบ (SPH07) 

20. ติดแผนซับในชิ้นหลัง (BH01)  กับถุงซิบ (SPH07) 

21. ลอกเทปกาวที่ทําการติดบนแผนหนังหุมซับในดานหลัง (HL06) 

22. ติดแผนหนังหุมซับในดานหลัง (HL06)  ทับบนถุงซิบ (SPH07) ที่ติดกับแผน
ซับในชิ้นหลัง (BH01) 

23. เย็บชิ้นสวนที่ติดกันแลว ตามแนวที่ทําการติด 

24. ทําการตัดดายหลังจากการเย็บ 

25. ทากาว Co-frame ซับในดานหลัง (CH04) โดยทาบริเวณปลายดานบน 

26. ติด Co-frame ซับในดานหลัง (CH04) กับแผนซับในดานหลัง หลังจากการย็บโดย
ติดบริเวณปลายดานลาง 

27. ทากาวขอบริมแผนหนังหุมซับในดานหลัง (HL06) ดานบน 

28. พับริมแผนหนังหุมซับในดานหลัง (HL06) 

29. กลิ้งเรียบโดยใชลูกกลิ้งเหล็กกลิ้งทับแผนหนังที่ทําการพับริม 2 รอบ ทําใหไดชิ้นตัว
ซับในดานหลัง (SPH06) 

30. ติดเทปกาวแผนหนังหุมซับในดานขาง (HL07) บริเวณปลายดานลาง 

31. ลอกเทปกาวที่ทําการติดบนแผนหนังหุมซับในดานขาง(HL07) 

32. ติดแผนหนังหุมซับในดานขาง (HL07) กับแผนซับในชิ้นขาง (BH02) 

33. เย็บชิ้นสวนที่ติดกันแลว ตามแนวที่ทําการติด 

34. ทําการตัดดายหลังจากการเย็บ 
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35. ทากาวขอบริมแผนหนังหุมซับในดานขาง (HL07) ดานบน 

36. พับริมแผนหนังหุมซับในดานขาง (HL07) 

37. กลิ้งเรียบโดยใชลูกกลิ้งเหล็กกลิ้งทับแผนหนังที่ทําการพับริม 2 รอบ ทําใหไดชิ้นตัว
ซับในดานขาง(SPH09) 

38. ติดเทปกาวแผนหนังหุมซับในดานหนา (HL06) บริเวณปลายดานลาง 

39. ลอกเทปกาวที่ทําการติดบนแผนหนังหุมซับในดานหนา (HL06) 

40. ติดแผนหนังหุมซับในดานหนา (HL06) กับแผนซับในชิ้นหนา (BH01) 

41. เย็บชิ้นสวนที่ติดกันแลว ตามแนวที่ทําการติด 

42. ทําการตัดดายหลังจากการเย็บ 

43. ทากาว Co-frame ซับในดานหนา (CH04) โดยทาบริเวณปลายดานบน 

44. ติด Co-frame ซับในดานหนา (CH04) กับแผนซับในดานหนา หลังจากการย็บโดย
ติดบริเวณปลายดานลาง 

45. ทากาวขอบริมแผนหนังหุมซับในดานหนา (HL06) ดานบน 

46. พับริมแผนหนังหุมซับในดานหนา (HL06) 

47. กลิ้งเรียบโดยใชลูกกลิ้งเหล็กกลิ้งทับแผนหนังที่ทําการพับริม 2 รอบ ทําใหไดชิ้นตัว
ซับในดานหนา (SPH08) 

48. นําชิ้นตัวซับในดานหลัง (SPH06) มาเย็บติดกับ ชิ้นตัวซับในดานหนา (SPH08) 
บริเวณปลายดานลางของแผนซับในทั้งสองแผน 

49. ทําการตัดดายหลังจากการเย็บ 

50. นําชิ้นตัวซับในดานขาง(SPH09) ทั้งสองชิ้นมาเย็บประกอบกับชิ้นตัวซับในดานหลัง 
(SPH06) และ ชิ้นตัวซับในดานหนา (SPH08) ที่ทําการเย็บเสร็จแลว 

51. ทําการตัดดายหลังจากการเย็บ ทําใหไดตัวซับใน (PH02) 
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แผนกสายกระเปา 

เปนแผนกที่ผลิตสายกระเปา โดยรับชิ้นสวนหนังมาจากแผนกตัด แผนหนังที่
รับมาคือ แผนหนังชิ้นสายกระเปา (HL04) ซึ่งจะนํามาประกอบเขากลับหวงเหล็กคลองสาย 
(APH01) โดยกระบวนการผลิตจะแสดงดังรูปที่ 3.10 และมีรายละเอียดของแตละขั้นตอนดังนี้ 

1. ทากาวขอบริมแผนหนังชิ้นสายกระเปา (HL04) จํานวน 4 ชิ้น 

2. พับริมดานซายและดานขวาของแผนหนังชิ้นสายกระเปา (HL04) 

3. กลิ้งเรียบโดยใชลูกกลิ้งเหล็กกลิ้งทับแผนหนังที่ทําการพับริม 2 รอบ 

4. ทากาวปลายสายทั้งสองดานของสายที่ทําการพับริมแลว 

5. ติดหวงเหล็กคลองสาย (APH01) ที่ปลายสายทั้งสองขางแลวพับปลายสายยึดหวง
เหล็กคลองสาย 

6. ทากาวสายอีกเสนหน่ึงเพ่ือเตรียมนําไปประกบ 

7. ตบมุมสายที่ทากาวใหเรียบ 

8. ประกบสายกระเปา 

9. ตรวจสอบเช็ดคราบกาว 

10. จัดเก็บรอการประกอบ 
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กระบวนการผลิตแผนกซบัใน 
 

 
 

รูปที่ 3.9 กระบวนการผลิตแผนกซบัใน 
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กระบวนการผลิตสายกระเปา (SPH04) 
 

พับริม

กล้ิงเรียบ

ทากาวสายประกบ

ทากาวปลายสาย

ตบมุมสายกระเปา

ประกบสายกระเปา

ทากาวแผนหนัง

ติดหวงคลองสาย

ตรวจสอบ

จัดเก็บ
 

 
 

รูปที่ 3.10  กระบวนการผลิตสายกระเปา (SPH04) 
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แผนกประกอบกระเปาถือ 

เปนแผนกที่ทําการประกอบชิ้นสวนตางๆที่รับมาจาก แผนกผลิตสวนตัวหนัง
ชิ้นโชว, แผนกซับใน และแผนกสายกระเปาเขาดวยกัน โดยการติดกาว และเย็บประกอบใหได
รูปทรงตามแบบ ในขั้นตอนนี้จะตองใชพนักงานที่มีความชํานาญในการเย็บสูง เพราะเปนสวนที่
อยูดานนอกของผลิตภัณฑ โดยกระบวนการผลิตของแผนกประกอบจะแสดงในAssembly 
Process Chart  ดังรูปที่ 3.11 และตัวเลขที่แสดงในรูปมีความหมายและรายละเอียดดังตอไปน้ี 

1. ทากาวปลายสายชิ้นสวนแปนคลองสายกระเปา (SPH05) 

2. ติดชิ้นสวนแปนคลองสายกระเปา (SPH05) เขากับสายกระเปา (SPH04) 

3. ทุบชิ้นสวนใหติดกันแนนยิ่งขึ้น 

4. แตงขอบเพ่ือความสวยงาม 

5. นําชิ้นสวนหนังชิ้นโชวดานหนา/หลังกระเปา (SPH01) มาติดกับอุปกรณชวยติด
สายกระเปา  

6. ทากาวบริเวณที่จะทําการติดแปนคลองสายกระเปาที่มีสายกระเปาติดอยู 

7. ทากาวแปนคลองสายกระเปาที่มีสายกระเปาติดอยู 

8. ติดแปนคลองสายกระเปาที่มีสายกระเปาติดอยู 

9. ทุบชิ้นสวนใหติดกันแนนยิ่งขึ้น 

10. เย็บชิ้นสวนที่ติดกันแลว ตามแนวที่ทําการติด 

11. ทําการตัดดายหลังจากการเย็บ ทําใหไดชิ้นสวนประกอบชิ้นโชวดานหนา/หลัง
กระเปา (ASPH01) 

12. ทากาวขอบริมดานขางของชิ้นสวนหนังชิ้นโชวดานขางกระเปา (SPH02) 

13. ทากาวขอบริมดานขางของชิ้นสวนประกอบชิ้นโชวดานหนา /หลังกระเปา 
(ASPH01) 

14. ติดประกอบชิ้นสวนหนังชิ้นโชวดานขางกระเปา (SPH02) เขากับ ชิ้นสวนประกอบ
ชิ้นโชวดานหนา/หลังกระเปา (ASPH01) 



                                                                                  
                                                                               

 

 

81 

15. ทุบรอบใบใหชิ้นสวนติดกันแนนยิ่งขึ้น 

16. เย็บชิ้นสวนที่ติดกันแลว ตามแนวที่ทําการติด 

17. ทําการตัดดายหลังจากการเย็บ 

18. พลิกกลับกระเปาใหดานในกลับออกมาอยูดานนอก 

19. ทากาวขอบริมชิ้นสวนหนังชิ้นโชวดานลางกระเปา (SPH03) 

20. ติดชิ้นสวนหนังชิ้นโชวดานลางกระเปา (SPH03) กับชิ้นสวนหนังชิ้นโชวดานขาง
กระเปา (SPH02) ที่ติดกับกับ ชิ้นสวนประกอบชิ้นโชวดานหนา/หลังกระเปา (ASPH01) 
เรียบรอยแลว 

21. พลิกกระเปาเอาสวนดานนอกออกโชว 

22. ตรวจสอบบริเวณที่ทําการติดชิ้นสวนหนังชิ้นโชวดานลางกระเปา (SPH03) 

23. เย็บชิ้นสวนที่ติดกันแลว ตามแนวที่ทําการติด 

24. ทําการตัดดายหลังจากการเย็บ ทําใหไดชิ้นหนังโชวดานนอก (PH01) 

25. ทากาวปลายปากชิ้นหนังโชวดานนอก (PH01) 

26. ทากาวปลายปากซับใน (PH02) 

27. ติดชิ้นหนังโชวดานนอก (PH01) เขากับซับใน (PH02) 

28. หนีบรอบใบใหชิ้นสวนติดกันแนนยิ่งขึ้น 

29. ทุบบริเวณที่ติดแปนคลองสายใหชิ้นสวนติดกันแนนยิ่งขึ้น 

30. เย็บปากใบใหชิ้นหนังโชวดานนอก (PH01) ติดกับซับใน (PH02) 

31. ทําการตัดดายหลังจากการเย็บ 

32. ตรวจสอบและทําความสะอาดรอบใบ 
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กระบวนการผลิตแผนกประกอบกระเปาถือ 
 

                     

1

2

3

4

5

ชิ้นแปนคลองสาย

ชิ้นสวนหนังชิ้นโชวดานหนา

สายกระเปา

6

ตัวซับใน

7

9

10

8

16

11

12

13

14

17

18

19

21

20

24

25

26

27

29

28

30

31

1

2

3

4

5

ชิ้นแปนคลองสาย

ชิ้นสวนหนังชิ้นโชวดานหลัง

สายกระเปา

6

7

9

10

8

11

ชิ้นโชวดานหนา ชิ้นโชวดานหลังชิ้นโชวดานขาง

15

ชิ้นโชวดานขาง

23

22

32  
 

รูปที่ 3.11 กระบวนการผลิตแผนกประกอบกระเปาถือ 
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แผนกผลิตสายเข็มขัด (Belt) 

เปนแผนกที่ทําการผลิตสายเข็มขัด (Belt) ซึ่งแยกสวนออกมาอยางชัดเจนไม
ขึ้นกับแผนกอ่ืน ยกเวนแผนกบรรจุ เน่ืองจากมีกระบวนการในการตัดหนัง และอุปกรณที่ใชใน
การผลิตแตกตางจากผลิตภัณฑอ่ืน โดยกระบวนการผลิตจะแสดงดังรูปที่ 3.12 โดยมี
รายละเอียดของแตละกระบวนการดังนี้ 

1. วัดขนาดความกวางของแผนหนังเพ่ือกําหนดระยะในการตั้งเครื่องซอย 

2. ปรับเครื่องซอยตามขนาดของสายเข็มขัดที่ตองการ 

3. นําแผนหนังเขาเครื่องซอยหนัง เพ่ือทําการซอยแผนหนัง 

4. ทําการ Stamp ปลายสายโดยการนําเขาเครื่อง Stamp ตราสินคา 

5. เจียรขอบสายหนังเพ่ือเตรียมการประกบสาย 

6. ทากาวสายหนังเพ่ือเตรียมการประกบสาย 

7. ทากาวตัวเสริมเพ่ือติดตรงกลางสาย 

8. ติดตัวเสริมเขากับสายหนัง 

9. ทากาวสายหนังที่ทําการติดตัวเสริมเรียบรอยแลว 

10. ทากาวสายหนังอีกเสนเพื่อเตรียมการประกบสาย 

11. ประกบสายหนังเขาดวยกัน 

12. กลิ้งเรียบเพ่ือใหสายหนังเรียบติดกัน 

13. กลิ้งนูนเพื่อใหสายหนังมีความนูนตรงกลาง 

14. ปรับเครื่องซอยขางใหไดขนาดพอเหมาะกับขนาดสายเข็มขัด 

15. ซอยขางเพ่ือตกแตงขอบสายเข็มขัด 

16. มนปลายสายเพื่อทําใหปลายสายที่ลักษณะโคงสวยงาม 

17. ทาสีขอบหนังดวยเครื่องทาสี 
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18. ขัดขอบสายเข็มขัดดวยเครื่องขัด 

19. ขัดขอบสายเข็มขัดดวยมือ 

20. ทาสีตกแตงขอบหนังดวยมือ 

21. ประกอบหัวเข็มขัด โดยนําหัวเข็มขัดใสลงไปตรงปลายสายเข็มขัดดานที่ไมไดทํา
การมนปลายสาย 

22. ทําความสะอาดและตรวจสอบ 100%  
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กระบวนการผลิตสายเข็มขัด 
 

 
 

รูปที่ 3.12 กระบวนการผลิตสายเข็มขัด 
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แผนกบรรจุหีบหอ (Finishing) 

เปนขั้นตอนการทํางานสุดทายของทุกผลิตภัณฑกลาวคือ เม่ือผลิตภัณฑผาน
กระบวนการผลิตในแตละแผนก (แผนกประกอบกระเปาสตางค (Wallet), แผนกประกอบ
กระเปาถือ (Hand Bag), แผนกผลิตสายเข็มขัด (Belt)) จะเขาสูแผนกนี้เพ่ือทําการตวรจสอบ 
และทําความสะอาด รวมถึงการบรรจุใสกลองเพ่ือเตรียมสงเขาคลังสินคา โดยกระบวนการผลิต
จะแสดงดังรูปที่ 3.13 และมีรายละเอียดของขั้นตอนการทํางานดังนี้ 

1. ทําความสะอาดโดยเช็ดกาวที่เลอะออกมารอบผลิตภัณฑ รวมถึงมีการใชเครื่องปน
กาวเพื่อทําความสะอาดบริเวณซอกหนังที่ยากจะเขาถึง 

2. ตรวจระยะการเย็บใหไดขนาดตามที่กําหนดไว 

3. บรรจุใสกลอง 
 
 

กระบวนผลติของแผนกบรรจุหีบหอ 
 

 

 
 

 
รูปที่ 3.13 กระบวนผลติของแผนกบรรจุหีบหอ 
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จากโครงสรางกระบวนการผลิตของโรงงานตัวอยางในเบื้องตนทําใหสามารถ
จําแนกลักษณะการทํางานในแตละกระบวนการผลิตได ดังน้ันขั้นตอนตอไปจึงทําการวิเคราะห
วิธีการคํานวณคาเวลามาตรฐานที่เหมาะสมกับกระบวนการผลิตที่ไดจัดทํามาขางตน ดังนี้ 

3.4.2 วิธีที่ใชในการคิดคาเวลามาตรฐาน (STANDARD TIME) ที่ใชกัน
โดยทั่วไปในอุตสาหกรรม 

1. การคํานวณหาคาเฉลี่ยอยางงายๆ ( Simple Mathematical Computation ) เปน
การคํานวณโดยอาศัยขอมูลการผลิต หรือปริมาณงานที่เคยทําไดในอดีต แลวนําไปหารเวลาที่มี
ในการทํางานทั้งหมดก็จะไดเวลามาตรฐานของการปฎิบัติงานน้ัน วิธีนี้ทําไดงายและรวดเร็ว
เหมาะสําหรับงานที่นับจํานวนได แตมีขอเสียตรงที่ผูศึกษาไมสามารถประเมินประสิทิภาพการ
ทํางานที่แทจริงได รวมทั้งสัดสวนของเวลาทํางานนั้นๆในกรณีที่พนักงานทํางานรวมกันหลาย
อยาง ตัวอยางเชน ปริมาณที่ใชในการตรวจสอบเอกสารที่ผานเขามาในหนวยงาน เวลาของการ
ใหบริการตอจํานวนผูมาใชบริการ เปนตน เวลามาตรฐานที่ไดในลักษณะนี้ จะใหแตตัวเลขเฉลี่ย
และเหมาะกับงานที่ไมตองการความละเอียดในการกําหนดเวลามาตรฐาน 

2. การคาดคะเน (Professional Estimate) เปนการคาดคะเนหรือประมาณการโดยผู
เชื่ยวชาญหนึ่งคนหรือมากกวาหนึ่งคนขึ้นไป โดยอาจกําหนดองคประกอบของงานหรืองานยอย
ตางๆ และประมาณการในการทํางานนั้นๆ โดยมาตรฐานที่ไดตองสมเหตุสมผลพอสมควร ซึ่งผู
ที่เหมาะสมจะทําการประเมินงานควรเปนผุที่เคยมีประสบการณเกี่ยวกับงานในลักษณะนั้นมา
กอน แตถึงกระนั้นก็มีโอกาสที่จะคลาดเคลื่อนไปจากความเปนจริงไดมาก ซึ่งทั้งน้ีเปนที่ยอมรับ
ทั้งผูปฏิบัติ งาน และผูกําหนด เชน การประมาณเวลาของนักวิจัยในโครงการตางๆ การ
ประมาณเวลาทํางานของโครงการกอสรางบางประเภท เปนตน เวลาที่ไดสวนใหญเพ่ือใชในการ
ควบคุมโครงการแตไมสามารถใชในการคํานวณประสิทธิภาพการทํางานได 

3. การสุมตัวอยางงาน (Direct Time Study – Extensive Sample) คือ เทคนิคของ
การศึกษาเพื่อหาเวลามาตรฐานโดยการสุมตัวอยางงานเปนชวงๆและทําการบันทึกเหตุการณ
ของกิจกรรมนั้นๆ เชน มีการทํางาน มีการรับคําสั่งเกิดขึ้นหรือไม จากนั้นทําการคํานวณหา
อัตราสวนของการเกิดเหตุการณนั้นๆ เนื่องจากการบันทึกขอมูลแบบน้ีกระทําเปนชวงๆไม
ตอเนื่องกัน ดังนั้นปริมาณงานที่ไดจึงตองมีการติดตามบันทึกไวเพ่ือนําไปคํานวณเวลา
มาตรฐาน เทคนิคนี้เหมาะสมอยางยิ่งสําหรับการกําหนดเวลามาตรฐานของงาน ซึ่งเกิดแบบไม
ตอเนื่อง หรืองานที่เปนสวนหนึ่งของกิจกรรมหลายอยางที่พนักงานกลุมนั้นตองรับผิดชอบอยู 
อยางไรก็ตามเทคนิคนี้ตองอาศัยการเก็บขอมูลเปนระยะเวลานานพอสมควร ซึ่งอาจไมเหมาะ
กับงานในบางลักษณะ 
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4. ระบบการคิดคาเวลาลวงหนา (Predetermined Motion Time System) ระบบนี้แบง
ออกเปน 2 ระบบยอย ดวยกัน คือ  

• MOST (Maynard Operation Sequence Technique) 
• MTM (Method Time Measurement) 

o MTM-1 

o MTM-2 

o MTM-3 

o OTHER VERSION OF MTM 

ซึ่งแตละระบบยอย มีลักษณะเฉพาะ  ขอดี และขอเสีย ที่แตกตางกัน โดยปจจัย
สําคัญที่บงบอกถึงความเหมาะสมของระบบยอยแตละระบบกับงานที่จะนําไปใช คือ เวลาที่ใชใน
การวิเคราะหงานของแตละระบบยอยและระยะเวลา NRT (Non-repetitive cycle time, เวลาทีใ่ช
ในการผลิตผลิตภัณฑแตละชิ้น) ของแตละงาน ปญหาที่สําคัญที่พบในปจจุบันของการนําระบบ 
MTM มาประยุกตใช คือ ความยุงยากในการใชงาน อันเนื่องมาจากการใชระบบ MTM-1 ซึ่งมี
ความละเอียดและความซับซอนคอนขางสูง ทําใหใชเวลาในการวิเคราะหทาทางในการทํางานสูง
มาก ดังนั้นจึงมีการหาคาเวลาพื้นฐานโดยระบบ MTM-2 ซึ่งมีความสะดวกและรวดเร็วกวาระบบ 
MTM-1 ถึง 2 เทา คือ ใชเวลาในการวิเคราะหเพียงครึ่งเดียวของการใชระบบ MTM-1 สวน
วิธีการหาคาเวลาพื้นฐานระบบ MTM-3 จะใชเวลาเพียง หนึ่งในสามของระบบ MTM-1 แตสิ่ง
หน่ึงที่ตองตระหนักถึง คือ ในแตละระบบจะมีความเหมาะสมกับงานที่มีลักษณะที่แตกตางกัน 
ดังนั้นการเลือกระบบ MTM ไปใชงานนั้นจึงจําเปนตองพิจารณาลักษณะของงานที่กําลังจะ
วิเคราะหเขารวมดวย 

5. การศึกษาเวลาโดยตรง (Direct Time Study-Intensive Sampling) เปนเทคนิคการ
วัดโดยอาศัยการสังเกตการณจากเหตุการณจริงอยางตอเน่ือง และใชนาฬิกาจับเวลาบันทึกเวลา
ไว เทคนิคนี้บางครั้งเราเรียกวา การศึกษาเวลาโดยตรง หรือ การศึกษาโดยใชนาฬิกาจับเวลา 
เปนวิธีการกําหนดเวลามาตรฐานที่ไดรับความนิยมมากที่สุด แตรายละเอียดที่จําเปนตองศึกษา
เพ่ือใหไดขอมูลที่ถูกตอง 
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3.4.3 เกณฑในการเลือกวิธีการที่ใชในการคํานวณเวลามาตรฐาน 

วิธีที่เลือกใชในการคํานวณหาคาเวลามาตรฐานในการดําเนินงานวิจัยนี้คือ
วิธีการคิดคาเวลาลวงหนา (Pre-determined Motion Time System, PMTS) แบบ MTM-2 และ
การศึกษาเวลาโดยตรง (Direct Time Study) เน่ืองจากเปนวิธีการที่เหมาะสมสําหรับการคิดคา
เวลามาตรฐานในอุตสาหกรรมเครื่องหนังซึ่งเปนอุตสาหกรรมที่ตองอาศัยทักษะและความ
ชํานาญของแรงงานเปนหลัก โดยจะเนนในสวนของวิธีการคิดคาเวลาลวงหนา (Pre-determined 
Motion Time System, PMTS) แบบ MTM-2 ซึ่งนอกจากจะเปนวิธีการที่เหมาะสมสําหรับ
อุตสาหกรรมเครื่องหนังแลว วิธีการนี้ยังสามารถทําการจําลองการทํางานลวงหนากอนที่จะทํา
การผลิตจริงซ่ึงจะเปนประโยชนตอการวางแผนการผลิตตอไป อีกทั้งยังไมจําเปนตองนําคา 
Rating การทํางานเขามาเกี่ยวของในการคํานวณ รวมถึงการปรับปรุงขั้นตอนการทํางานบาง
ขั้นตอนสามารถทําไดงายกวาวิธีอ่ืนสรางความยืดยุนในการใชงานในระบบได สําหรับเกณฑใน
การเลือกใชวิธีการทั้งสองดังนี้ 

1. วิธีการคิดคาเวลาลวงหนา (Pre-determined Motion Time System, PMTS) แบบ 
MTM-2 จะใชในงานที่มีการปฏิบัติงานของมือเปนหลัก สามารถสังเกตการเคลื่อนไหวของ
อวัยวะตางๆของรางกายไดงาย, มีวิธีการทํางานที่เปนมาตรฐานคงที่ และมีผลผลิตเพียง 1 ชิ้น
ในรอบการทํางานแตละครั้ง เชน การพับริมขอบหนัง การทากาวดวยมือ เปนตน 

2. วิธีการศึกษาเวลาโดยตรง ( Direct Time Study ) จะใชในงานที่มีการเคลื่อนไหว
ของรางกายที่ไมชัดเจน, สังเกตการเคลื่อนไหวไดยาก, มีวิธีการทํางานที่เปนไมเปนมาตรฐาน, 
มีทาทางการทํางานที่ไมคงที่ในแตละรอบการผลิต และอาจมีผลผลิตเพียง 1 ชิ้นหรือหลายชิ้นใน
รอบการทํางานแตละครั้ง เชน การตรวจสอบและการนับจํานวนชิ้นงาน เปนตน 

จากการวิเคราะหโครงสรางของกระบวนการผลิตทุกขั้นตอนของการทํางานใน
โรงงานเครื่องหนังตัวอยางพบวาวิธีการคิดคาเวลาลวงหนา (Pre-determined Motion Time 
System, PMTS) แบบ MTM-2 เหมาะสมกับกระบวนการผลิตในแผนกตางๆดังนี้ 

• แผนกตัด (Cutting) 
• แผนกประกอบกระเปาสตางค (Wallet) 
• แผนกประกอบกระเปาถือ(Hand Bag) 
• แผนกผลิตสายเข็มขัด (Belt) 

หมายเหตุ : ขั้นตอนการผลิตทุกขั้นตอนในแผนกเหลานี้ใชวิธีการคิดคาเวลา
ลวงหนา (Pre-determined Motion Time System, PMTS) แบบ MTM-2 เพ่ือคํานวณหาคา
เวลามาตรฐาน ยกเวน ขั้นตอนการขัดขอบ ในแผนกตัด และขั้นตอนการตรวจสอบ ในทุกแผนก



                                                                                  
                                                                               

 

 

90 

เน่ืองจากลักษณะของงานในขั้นตอนนี้เหมาะสมกับการใชวิธีการศึกษาเวลาโดยตรง (Direct 
Time Study)   

จากการวิเคราะหโครงสรางของกระบวนการผลิตในแผนกบรรจุหีบหอ 
(Finishing) พบวากระบวนการนี้เหมาะสมกับการใชวิธีการศึกษาเวลาโดยตรง (Direct Time 
Study) ซึ่งสามารถจัดกลุมวิธีการที่ใชในการหาคาเวลามาตรฐานตามเกณฑในการเลือกวิธีการที่
ใชในการคํานวณเวลามาตรฐาน ไดดังแสดงในตารางที่ 3.4 

ตารางที ่3.4 วิธีการทีใ่ชในการหาคาเวลามาตรฐานในแตละแผนก 
 

วิธีการทีใ่ชในการหาคาเวลามาตรฐาน 
แผนกที่ กระบวนการผลิต 

ใชระบบ MTM-2 ใชการจับเวลา 

1  แผนกตัด (Cutting)    

2 แผนกผลิตกระเปาสตางค (Wallet)    

3 แผนกผลิตกระเปาถือ(Hand Bag)    

4 แผนกผลิตสายเข็มขัด (Belt)    

5 แผนกบรรจุ (Finishing)     

หมายเหตุ : ขั้นตอนการตรวจสอบของแผนกตัด (Cutting), แผนกผลิตกระเปาสตางค 
(Wallet)และ แผนกผลิตสายเข็มขัด (Belt)เหมาะสมกับการใชวิธีการศึกษาเวลาโดยตรง ( 
Direct Time Study )   

 

จากการศึกษาโครงสรางของเวลามาตรฐานพบวาเวลามาตรฐานประกอบดวย
เวลา 4 สวนที่ตองทําการพิจารณารวมกัน คือ  

1. เวลาพื้นฐาน (Normal Time)  

2. เวลาเผื่อ (Allowance Time) 

3. เวลาที่เครื่องจักรทํางาน (Machine Time) 

4. เวลของปจจัยที่มีผลตอคาเวลามาตรฐาน 
 
 



                                                                                  
                                                                               

 

 

91 

ซึ่งในสวนของงานวิจัยน้ีจะเนนในสวนของเวลาพื้นฐาน (Normal Time) เปน
หลัก แตยังตองคํานึงถึงเวลาอีกสามสวนที่เหลือดวยโดยจะพิจารณาจากขอมูลที่ไดทําการ
จัดเก็บมาเบื้องตน ซึ่งจะมีวิธีการในการพิจารณา เวลาเผื่อ (Allowance Time) และ เวลาที่
เครื่องจักรทํางาน (Machine Time) ดังนี้ 

3.4.4 วิธีการที่ใชในการพิจารณาคาเผ่ือ ปจจัยที่มีผลตอเวลามาตรฐาน และ
เวลาการทํางานของเครื่องจักร 

จากที่กลาวมาในขางตนเวลามาตรฐานประกอบดวยเวลา 3 สวนดวยกัน คือ 1.
เวลาพื้นฐาน (Normal Time) 2. เวลาเผ่ือ (Allowance Time) 3. เวลาที่เครื่องจักรทํางาน 
(Machine Time) โดยงานวิจัยฉบับนี้จะเนนการศึกษาในสวนของเวลาพื้นฐาน (Normal time) 
เปนหลัก และเวลาในสวนที่เหลือน้ันไดทําการพิจารณาในสวนประกอบตางๆดังตอไปน้ี  

ขอมูลเร่ืองคาเผื่อที่จะใชในระบบเปนองคประกอบสําคัญที่จะสงผลใหคาเวลาที่
ไดมีความแมนยําสูงหรือต่ําได โดยคาเผื่อ (Allowance) ที่มีในระบบแบงออกเปน 3 ประเภท คือ 
1.คาเผื่อสวนบุคคล (Personal Allowance) 2.คาเผื่อความเครียด (Fatigue Allowance) 3.คา
เผ่ือลาชา (Delay Allowance) การเก็บขอมูลเรื่องคาเผื่อน้ีจะเปนเพียงการเก็บรวบรวมและนํา
โครงสรางการใหคามาใชงานเลยโดยไมมีการทดลองหาโครงสรางการใหคาที่เหมาะสมใหม 
เน่ืองจากงานวิจัยมีจุดมุงหมายหลักไปที่สวนของคาเวลาปกติ (Normal Time) เปนหลัก ซึ่ง
ตัวอยางของตารางที่ใชในการวิเคราะหคาเผื่อน้ันไดแสดงไวในรูปที่ 3.14-3.15  

นอกจากขอมูลเรื่องคาเผื่อแลว ยังมีปจจัยอ่ืนๆที่มีผลตอเวลามาตรฐานอีก นั่น
คือ คาเวลาการทํางานของเครื่องจักร รวมถึงปจจัยภายนอกที่ไมทําใหเกิดงานแตมีความสําคัญ
ตอกระบวนการผลิต โดยขอมูลเหลานี้ผูวิจัยไดทําการเก็บรวบรวมขอมูลโดยการสังเกตการ
ทํางานของกระบวนการผลิตทั้งหมด รวมถึงสัมภาษณพนักงาน และหัวหนาสายการผลิตที่
เกี่ยวของกับขั้นตอนการทํางานตางๆ  จากนั้นไดทําการจับเวลาและหาคาเฉลี่ยของการทํางาน
นั้นๆออกมาทําการบันทึกเปนขอมูล คาเวลาการทํางานของเครื่องจักร และเวลาของปจจัยที่มี
ผลตอเวลามาตรฐาน ซึ่งคาเวลาทั้งสองนี้จะถูกนําไปรวมกับ คาเวลาปกติ (Normal Time) และ
คาเผื่อ (Allowance Time) ที่สรางขึ้นในระบบ โดยตัวอยางของตารางที่ใชในการเก็บขอมูลคา
เวลาการทํางานของเครื่องจักรและเวลาของปจจัยที่มีผลตอเวลามาตรฐาน นั้นไดแสดงไวในรูปที่ 
3.16 และ 3.17 ตามลําดับ 

จากการศึกษาทาทางการทํางานและสัมภาษณผูปฏิบัติงานพบวาปจจัยที่มีผล
ตอเวลามาตรฐานนั้นสามารถจําแนกออกเปน 2 ประเภท ซึ่งใชวิธีการคิดคาเวลามาตรฐานเปน
เกณฑในการแบงดังนี้  
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1. ในกรณีที่ทาทางการทํางานนั้นสามารถสังเกตการณเคลื่อนไหวของอวัยวะตางๆ
ของรางกายไดงาย, มีวิธีการทํางานที่เปนมาตรฐานคงที่ จะทําการวิเคราะหเวลาดวยวิธีการคิด
คาเวลาลวงหนา (Pre-determined Motion Time System, PMTS) แบบ MTM-2  

2. ในกรณีที่ทาทางการทํางานนั้นมีการเคลื่อนไหวของรางกายที่ไมชัดเจน, สังเกตการ
เคลื่อนไหวไดยาก, มีวิธการทํางานที่เปนไมเปนมาตรฐาน, มีทาทางการทํางานที่ไมคงที่ในแตละ
รอบการผลิตคงที่ จะทําการวิเคราะหเวลาดวยวิธีการการศึกษาเวลาโดยตรง (Direct Time 
Study) 
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ผูวิเคราะห :

แผนก :

1 เวลาสวนเผื่อคงที่ เปอรเซ็นต

1.1  เวลาสวนเผื่อสําหรับทํากิจสวนตัว 5

1.2 เวลาสวนเผื่อสําหรับความเมื่อยลาเบื้องตน 4

2 เวลาสวนเผื่อแปรผัน

2.1 เวลาสวนเผื่อสําหรับการยืน 2

2.2 เวลาสวนเผื่อสําหรับทาทางที่ผิดปกติ

2.2.1 ชนิดเบา 0

2.2.2 ตองงอตัวหรือแอน 2

2.2.3 ตองนอนลง ยืดตัว 7

2.3 ใชแรง กลามเนื้อ เกี่ยวกับน้ําหนัก (ยก ลาก ผลัก)

5 ปอนด 0

10 ปอนด 1

15 ปอนด 2

20 ปอนด 3

25 ปอนด 4

30 ปอนด 5

35 ปอนด 7

40 ปอนด 9

45 ปอนด 11

50 ปอนด 13

60 ปอนด 17

70 ปอนด 22

2.4 แสงสวาง

2.4.1 สลัวนอยต่ํากวากําหนด 0

2.4.2 สลัวมาก 2

2.4.3 ไมเพียงพอ 5

2.5 สภาพอากาศรอน และชื้น แปรปรวนมาก 0-10

2.6 งานที่ตองการความเอาใจใส

2.6.1 เล็กนอย 0

2.6.2 ปานกลาง 2

2.6.3 ตองการมาก 5

ตารางวิเคราะหเวลาเผื่อของการทํางาน

วันที่ :  

กระบวนการ : 

 
 

รูปที่ 3.14 แบบฟอรมในการวิเคราะหคาเผื่อในการทํางาน 
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2.7 ระดับเสียง

2.7.1 เบา และตอเน่ืองอยูในระดับเดียว 0

2.7.2 ดัง และเปนจังหวะชวง 2

2.7.3 ดังมาก และเปนจังหวะชวง 5

2.7.4 เสียงดังมาก และรุนแรง 5

2.8 สภาพความตึงเครียดทางจิตใจ

2.8.1 งานเบาและซับซอนเล็กนอย 1

2.8.2 งานซับซอน และตองการความเอาใจใส 4

2.8.3 งานยุงยากซับซอนมาก 8

2.9 ความซ้ําซาก

2.9.1 นอย 0

2.9.2 ปานกลาง 1

2.9.3 มาก 4

2.10 ความนาเบื่อ

2.10.1 คอนขางนาเบื่อ 0

2.10.2 นาเบื่อหนาย 2

2.10.3 นาเบื่อหนายมาก 5

2.11 การใชสายตา

2.11.1 ปกติกับงานไมยุงยาก 0

2.11.2 ปกติกับงานที่ยุงยาก 2

2.11.3 เพงสายตากับงานปกติไมยุงยาก 4

2.11.4 เพงสายตากับงานที่ยุงยาก 10

2.12 เครื่องปองกันอันตราย

2.12.1 ไมมีหรือมีแตผากันเปอน 0

2.12.2 ถุงมือ 1-3

2.12.3 ชุดปฏิบัติการที่มีนํ้าหนักมาก 10-20

2.12.4 หนากาก 10-20

1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12

สรุป 1.เวลาสวนเผื่อคงที่

- เวลาสวนเผื่อสําหรับทําธุรกิจสวนตัว

- เวลาสวนเผื่อสําหรับความเมื่อยลาเบื้องตน

2. เวลาสวนเผื่อแปรผัน

3. เวลาเผื่อสําหรับความลาชา

TOTAL PERCENTAGE

เปอรเซ็นต

คาเผื่อของ                                                        =              %  
 

รูปที่ 3.15 แบบฟอรมในการวิเคราะหคาเผื่อในการทํางาน (ตอ) 
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Operation: 
Study No. 
Date: 
Analyst: 

Remark: 

No. Name of Machine Function Time (s) 
    
    
    
    
    
    
    
    
    
    
    
    
    
    
    
    
    
    
    
    
    
    
    
    
    
 

รูปที่ 3.16 แบบฟอรมในการเก็บขอมูลเวลาการทํางานของเครื่องจักร 
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Operation: 
Study No. 
Date: 
Analyst: 

Remark: 

No. Name of Factor Detail Time (s) 
    
    
    
    
    
    
    
    
    
    
    
    
    
    
    
    
    
    
    
    
    
    
    
    
    
 

รูปที่ 3.17 แบบฟอรมในการเก็บขอมูลปจจัยที่มีผลตอเวลามาตรฐาน 
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3.4.5 วิธีการนําคาเวลามาตรฐานไปใชงาน 

ในอุตสาหกรรมที่ตองใชแรงงานคนเปนหลักมักจะมีเรื่องของการจายคาแรงเปน
ปญหาหลักของโรงงาน เนื่องจากเปนตนทุนอันดับรองลงมาจากตนทุนวัตถุดิบ หรือในบาง
อุตสาหกรรมก็เปนตนทุนสวนใหญของผลิตภัณฑ ดังน้ันเม่ือผูผลิตสามารถหาคาเวลามาตรฐาน
ในการทํางานไดแลว จึงควรนําคาเวลามาตรฐานดังกลาว ไปใชใหเปนประโยชน ดังน้ัน คาเวลา
มาตรฐานจึงมีประโยชนเปนอยางมาก ถาผูบริหารมองเห็นความสําคัญ และนําไปใชงานอยางมี
ประสิทธิภาพ ซึ่งสามารถใชประกอบการตัดสินใจในเรื่องตาง ๆ ตอไปน้ี 

1. ใชกําหนดคาแรงพนักงานงาน 

ในสวนของการจายคาแรงนี้จะแบงออกเปน 4 ประเภทดวยกัน คือ 

การจายคาแรงรายวัน 

พนักงานจะไดคาแรงขั้นต่ําตามที่รัฐบาลกําหนดไว โดยทางบริษัทจะไมคํานึงวา
พนักงานทํางานไดมากนอยแคไหน วิธีการจายคาแรงลักษณะนี้ มักใชกับพนักงานใหม ที่ยังไม
มีความชํานาญในงาน ซึ่งทางบริษัทถือวายังอยูในชวงฝกหัด 

การจายคาแรงรายชิ้น 

เปนลักษณะของการจายคาแรงที่นิยมใชกันทั่วไป โดยทางบริษัทจะกําหนด
ราคาของขั้นตอนงานสําหรับงานแตละชิ้นเอาไวลวงหนาแลว พนักงานแตละคนทําไดกี่ชิ้น ก็รับ
เงินไปตามจํานวนชิ้นที่ทําได ในบางบริษัทจะมีการตั้งเปาหมาย เปนจํานวนชิ้นตอวัน เม่ือ
พนักงานสามารถทําจํานวนชิ้นไดตามเปา  ราคารายชิ้นก็จะถูกปรับขึ้นเปนอีกราคาหนึ่ง 
ซึ่งเปนวิธีการจูงใจใหพนักงานทํางานไดมากขึ้น การจายคาแรงลักษณะนี้มักใชกับพนักงานที่
ผานพนชวงของการฝกอบรมมาแลว 

การจายคาแรงเปนทีม 

การจายคาแรงเปนทีมน้ี ทางาบริษัทจะกําหนดคาแรงใหพนักงาน เปนจํานวน
ตัว โดยพนักงานจะถูกจับกลุมใหทํางานดวยกันเปนทีม ตั้งแตขั้นตอนแรก จนกระทั้งเสร็จ เปน
ตัว โดยเปาหมายที่ตั้งไวจะเปนเปาหมายสําหรับทุก ๆ คนที่อยูในทีมเดียวกัน และทุก ๆ คนใน
ทีมจะไดรับคาแรงเทากัน ตามจํานวนตัวที่ทําไดในแตละวัน วิธีการน้ีจะชวยสงเสริมใหพนักงาน
มีความสามัคคีในการทํางาน ชวยเหลือซ่ึงกันและกัน การจายคาแรงลักษณะนี้มักใชกับพนักงาน
ที่มีความเชี่ยวชาญในงานเปนอยางดีแลว 
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2. ใชกําหนดราคากับลูกคา 

คาเวลามาตรฐานในแตละขั้นตอนการทํางาน จะทําใหผูบริหารสามารถ
ประมาณตนทุนคาจางแรงงานในแผนกตางๆได ซึ่งถือเปนคาจางสวนใหญของการผลิตไดอยาง
คราว ๆ และเม่ือนํามารวมกับคาวัตถุดิบ คาโสหุย คาขนสง ฯ แลวจะทําใหบริษัทสามารถ
ประเมิน ตนทุนในการผลิตได ทําใหสามารถกําหนดราคากับลูกคาไดอยางถูกตองแมนยํา 
รวมถึงการตอรองราคากับลูกคาดวยวา ราคาต่ําสุดที่เราสามารถรับไดโดยไมทําใหบริษัท
ขาดทุน และสามารถอยูได อยูที่เทาไหร 

3. ใชในการวางแผนการผลิต 

หลังจากที่รับ Order จากลูกคามาแลว ลูกคาตองการทราบวาบริษัทสามารถสง
ของให ตามเวลาที่กําหนดหรือไม และถาไมไดจะสามารถสงของใหไดเม่ือไหร  

สําหรับบริษัทขนาดเล็ก  คาเวลามาตรจะทําใหผูบริหารทราบไดวาในแตละ
วันบริษัทมีความสามารถในการผลิตสินคาไดกี่ชิ้น และตามจํานวนที่ลูกคาสั่งไวจะสามารถสง
ของใหไดวันไหน การที่บริษัทสามารถใหคําตอบกับลูกคาไดวาสามารถทํางานที่สั่งไวใหเสร็จได
เม่ือไหร และสามารถสงของไดตามนัด ก็จะเปนการสรางความพึงพอใจใหกับลูกคา และสราง
ความสัมพันธที่ดีไดดวย 

สําหรับบริษัทขนาดใหญ อาจจะรับงานจากลูกคาหลายรายดวยกัน ดังน้ัน
บริษัทมีกําลังการผลิตมากพอที่จะสนองตอบความตองการของลูกคาไดมากกวาบริษัทขนาดเล็ก 
โดยเมื่อผูบริหารทราบกําลังการผลิตของแตละรายการผลิต และทราบวา สินคาแตละชนิดที่
รับเขามาใชเวลาในการทําเทาไหร ลูกคาแตละเจา ตองการสินคาเมื่อไหร สินคาอันไหนเรง อัน
ไหนไมเรง ทําใหผูบริหารสามารถ วางแผนการผลิตโดยการสลับสับเปลี่ยน ลําดับการทํางาน
เพ่ือสนองตอบความตองการของลูกคาใหไดมากที่สุด หรือแมกระทั่งสามารถเรียงลําดับงาน
อยางไร เพ่ือใหเกิดตนทุนในการผลิตงานต่ําที่สุดก็ยอมทําได 

3.4.6 ปญหาของการนําคาเวลามาตรฐานไปใชงาน 

การคํานวณคาเวลามาตรฐานที่ใชอยูในโรงงานอุตสาหกรรมเครื่องหนังตัวอยาง 
ในปจจุบันคาที่คํานวณไดนั้นคอนขางแตกตางจากสภาพการทํางานจริงที่เกิดขึ้น ดังน้ันคา
เปาหมายที่จะกําหนดใหพนักงานนั้น ผูที่ทําการวิเคราะหจะทําการยืดหยุนคาเวลา มาตรฐานที่
คํานวณไดดังกลาว โดยลดคาเปาหมายลงในกรณีที่เปนผลิตภัณฑใหมที่พนักงานไมเคยทํามา
กอน แตก็มักจะพบปญหาในกรณีที่ปริมาณการสั่งสินคาชนิดเดียวกันมีจํานวนมาก เม่ือทําการ
ผลิตไปไดระยะเวลาหนึ่ง พบวาตัวเลขเปาหมายที่ตั้งไวต่ําเกินไป  เน่ืองจากพนักงานเกิดความ
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ชํานาญในงานเพิ่มมากขึ้น ซึ่งผลของการกําหนดเปาหมายการ ทํางานที่ผิดพลาดจากความ
เปนจริงน้ันสงผลใหเกิดผลเสียตาง ๆ ตามมาได เชน การคาดการณคาจางแรงงานที่ผิดพลาด 
ขวัญและกําลังใจของพนักงานเสียไป การวางแผนกําลังการผลิตผิดพลาด การจัดสมดุล
สายการผลิตไมเหมาะสม  ฯ 

จากขอมูลดังกลาวในขางตนพบวา คาเวลามาตรฐานนั้นมีความสําคัญตอการ
ดําเนินกิจการในอุตสาหกรรมเครื่องหนังเปนอยางมาก ดังน้ันระบบที่จะนํามาใชในการคํานวณ
คาเวลามาตรฐาน จะตองมีความแมนยํา และสอดคลองกับลักษณะของอุตสาหกรรมที่
ทําการศึกษา รวมถึงสามารถนําไปใชงานไดจริง และงายตอการนําไปใชงาน หลังจากการเก็บ
ขอมูล และวิเคราะหความตองการของระบบแลว ผูวิจัยจึงดําเนินการวิเคราะหและออกแบบ
วิธีการในการคํานวณคาเวลามาตรฐานที่จะสามารถตอบสนองความตองการของระบบ ซึ่งใน
สวนของดําเนินการออกแบบระบบในเบื้องตนน้ันจะดําเนินงานในบทที่ 4 การออกแบบแนวคิด
หลักของระบบ (Conceptual Design) ตอไป 

3.4.7 วิธีการวิเคราะหทักษะความชํานาญในการทํางานของพนักงานที่ใชใน
ปจจุบัน 

นอกจากการวิเคราะหถึงความสําคัญในเรื่องของเวลามาตรฐานแลว งานวิจัย
ฉบับน้ียังครอบคลุมถึงพิจารณาในดานทักษะความชํานาญในการทํางานของพนักงาน ซึ่งเปน
สวนสําคัญสวนหนึ่งในอุตสาหกรรมที่อาศัยแรงงานคนเปนหลัก และจากการเก็บขอมูลใน
โรงงานอุตสากรรมเครื่องหนังตัวอยางพบวา ไดมีการจัดทําโครงสรางของทักษะความชํานาญ
ของพนักงานขึ้นดังนี้ 

1. เร่ิมจากการจัดทําตารางในการแยกกระบวนการผลิตแตละกระบวนการในแตละ
แผนก ซึ่งในตารางนี้จะบงชี้ถึง กระบวนการหลัก และกระบวนการยอยที่เกิดขึ้นจากการทํางาน
ในแตละแผนก รวมถึงทําการจัดระดับของงานที่เกิดขึ้นในกระบวนการยอยเพื่อใหเห็นถึงความ
ยาก-งาย ของงานที่พนักงานแตละคนตองรับผิดชอบในกระบวนการยอยเหลานั้น ซึ่งตัวอยาง
ของตารางจะแสดงดังตารางที่ 3.5 

2. จากนั้นทําการประเมินในสวนของทักษะความชํานาญของพนักงานแตละคนใน
แผนก โดยใหคะแนนพนักงานในสวนของกระบวนการยอยที่พนักงานแตละคนนั้นทําได สวน
ของการใหคะแนนนั้นจะมีชวงคะแนนระหวาง 0-3 ซึ่งมีความหมายดังนี้ 
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0   หมายถึง ยังไมไดเรียนรู ไมสามารถทําได 
1   หมายถึง อยูระหวางการเรียนรูงาน หรือ สามารถทําไดแตยังไมชํานาญ 
2   หมายถึง มีความรูและทักษะในงานพอสมควร ทํางานไดตามมาตราฐาน 
3   หมายถึง มีความรูและทักษะในงานสูง สามารถทํางานไดอยางรวดเร็ว 

การประเมินน้ีจะแสดงในรูปแบบของตารางประเมินผลการทํางานของพนักงาน 
ซึ่งจะเปนขอมูลการทํางานของพนักงานทุกคนในแผนก โดยตัวอยางของตารางการประเมินผล
ทักษะและความชํานาญของพนักงงานนั้นจะแสดงในตารางที่ 3.6 

3. การประเมินดังกลาวเปนหนาที่ของหัวหนาแผนกทุกแผนกที่ เกี่ยวของกับ
กระบวนการผลิตในโรงงานอุตสาหกรรมเครื่องหนังตัวอยาง และผลจากการประเมินนั้นหัวหนา
แผนกก็จะเปนผูนําไปวิเคราะหการทํางานของพนักงานในแผนกตอไป 

ตารางที ่3.5 ตัวอยางตารางในการแยกกระบวนการผลติในแตละแผนกและการประเมินระดับงานที่
ใชในโรงงานอุตสาหกรรมเครื่องหนังตัวอยาง 
 

PROCESS 
กระบวนการ

ยอย 
ประเมิน
คางาน 

ระดับ
คางาน 

ขอบขายงานที่เกี่ยวของใน
กระบวนการ 

CL01 1 L1 ตรวจสอบมีดปม 
CL02 2 L2 ตรวจเช็ควัตถุดิบ 
CL03 3 L3 ปมชิ้นงานดานในกระเปา 
CL04 3 L3 เทียบเฉดสีหนัง และลายหนัง 

ปม 

CL05 4 L4 ปมงานชิ้นหลัง , ชิ้นโชวสําคัญ 
CS01 2 L2 ปรับตั้งเครื่องผา 
CS02 3 L3 ผาชิ้นงาน ผา 

CS03 2 L2 วัดความหนาชิ้นงาน 
CS04 2 L2 ปรับตั้งเครื่อง STAMP  
CS05 4 L4 ปรับตั้งเครื่อง STAMP  
CS06 4 L4 STAMP เครื่อง ใฮโดรลิค 

STAMP 

CS07 1 L1 ตรวจสอบวัด Spec. การ STAMP 
เจียร CS08 3 L3 เจียรขอบ 
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ตารางที ่3.6 ตัวอยางตารางในการประเมินผลทักษะและความชํานาญของพนักงงานที่ใชในโรงงาน
อุตสาหกรรมเครื่องหนังตัวอยาง 
 

 

จากการเก็บขอมูลในเบื้องตนโดยวิธีการสัมภาษณหัวหนาแผนก พบวามีการ
จัดทําโครงสรางของทักษะความชํานาญของพนักงานในแตละแผนก แตโครงสรางเหลานี้ยัง
ไมไดถูกนํามาใชประโยชนเทาที่ควร และในบางแผนกยังละเลยการ Update ขอมูลทําใหขอมูลที่
จักทําขึ้นไมสามารถนํามาใชประโยชนกับการทํางานไดจริง อีกทั้งในสวนของการประเมินผล
ทักษะความชํานาญของพนักงานนั้น จะถูกประเมินโดยการสังเกตของหัวหนาแผนก ซึ่งสิ่งน้ีอาจ
เปนสาเหตุใหเกิดการประเมินที่ผิดพลาด หรือไมตรงกับความเปนจริง เน่ืองจากเปนการประเมิน
ที่ไดมาจากความรูสึกของบุคคลซึ่งมีความไมแนนอน และไมมีหลักการที่ตรวจสอบการประเมิน
ได  

หลังจากการวิเคราะหขอมูลทั้งหมดที่ไดรับมาแลว ทําใหเกิดแนวคิดในการ
พัฒนาระบบที่ชวยในการจัดกลุมทักษะความชํานาญของพนักงานใหมีความนาเชื่อถือ สามารถ
นําไปใชงานไดจริงกับทุกกระบวนการผลิต และควรสอดคลองกับระบบการคิดคาเวลามาตรฐาน
ที่จะจัดทําขึ้นมาเพื่อใหเกิดการทํางานอยางมีระบบและเกิดความตอเนื่องกันในการทํางาน โดย

ปม 
LV1 LV2 LV3 LV4 รหัส ชื่อ-สกุล Team 

CL01 CL02 CL03 CL04 CL05 
L8012 นายสุจิตร สุภากาศ ปม 3 3 3 3 3 
L8014 นายสมพงษ มาตุทาวรรณ ปม 2 3 3 2 3 

L8037 นายสมชาย นามแสง ปม 3 3 2 3 1 
L8102 นายปราโมทย คนเกง ปม 3 3 2 2 1 
L8105 นายเอกชัย สารกาศ ปม 2 2 2 2 1 
L0613 นางผุสรัตนน ปนจ้ี ผา 3 2 0 0 0 
L1221 นางมาลี ปางนิเวศน ผา 3 2 0 0 0 
L2747 นางพุทธชาด ชัยมาสพงค เจียร 0 0 0 0 0 
L2753 น.ส.วิไลพร ขนาดกําจาย เจียร 0 0 0 0 0 
L2844 น.ส.วิชญาพร ตุยใหม เจียร 0 0 0 0 0 
L0613 น.ส.วันเพ็ญ นทีแดงสกุล เจียร 0 0 0 0 0 
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แนวคิดในการออกแบบระบบจะทําการนําเสนอในบทตอไป ซึ่งประโยชนในการจัดทําระบบที่
ชวยในการจัดกลุมทักษะความชํานาญของพนักงาน มีดังตอไปน้ี 
 

• ทําใหเกิดการวางแผนการผลิตในดานการจัดสรรทรัพยากรบุคคลอยางมร
ประสิทธิภาพ 

• ทําใหทราบถึงขอมูลทางดานทักษะและความชํานาญในการทํางานของ
พนักงานในแผนกของตน เพ่ือที่จะทําการเลือกงานที่เหมาะสมกับพนักงาน  

• สรางความยืดหยุนในการทํางานของพนักงาน 
• ประเมินความตองการในการฝกฝน  
• สรางการพัฒนาทักษะใหม 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 
 



บทที่ 4  

                                                                                      
การออกแบบแนวคดิหลักของระบบ (Conceptual Design) 

จากการเก็บและวิเคราะหขอมูลที่ไดจากโรงงานอุตสาหกรรมเครื่องหนัง
ตัวอยาง ทําใหทราบถึงความตองการของระบบที่จะทําการพัฒนาขึ้น ซึ่งทําใหเกิดแนวคิดในการ
ออกแบบระบบเพื่อพัฒนาการคํานวณคาเวลามาตรฐาน รวมถึงระบบการจัดกลุมทักษะความ
ชํานาญในการทํางานของพนักงาน ซึ่งในสวนน้ีจะเร่ิมจากการพิจารณาขอมูลที่ไดออกมาจาก
การเก็บและวิเคราะหขอมูลในบทที่ 3 ทําใหพบวาขอมูลที่ไดรับมายังไมไดรับการจัดระเบียบ
อยางชัดเจน ขั้นตอนนี้จึงเปนการนําเอาขอมูลเหลานี้มาทําการเรียบเรียงการเชื่อมตอของขอมูล
ในสวนตางๆของกระบวนการผลิต กอนที่จะนําเอาไปใชงานตอไป  

จากเหตุผลดังกลาวทําใหตองมีการออกแบบแนวคิดหลักของระบบ โดยแนวคิด
เหลานี้จะชวยในการจัดระเบียบขอมูลใหสอดคลองกับความตองการของระบบ ซึ่งแนวคิดหลักใน
งานวิจัยฉบับน้ีจะเปนในสวนของกระบวนการในการคํานวณคาเวลามาตรฐานโดยใชวิธีการคิด
คาเวลาลวงหนา (Pre-determined Motion Time System, PMTS) แบบ MTM-2  ซึ่งวิธีการนี้
จะพิจารณาถึงทาทางการคลื่อนไหวของพนักงานเปนหลัก เปนผลทําใหแนวคิดหลักในการ
ออกแบบระบบนี้ตองคํานึงถึงการพิจารณาทาทางการทํางาน และวิธีในการคํานวณคาเวลา
มาตรฐานเพื่อใหไดมาซึ่งเวลามาตรฐานที่มีความแมนยํา และมีความยืดหยุนในการใชงาน อีก
ทั้งตองมีเหมาะสมกับลักษณะของอุตสาหกรรมที่นําไปใชงานดวย ซึ่งนอกจากแนวคิดหลักใน
สวนของการคํานวณคาเวลามาตรฐานแลว ระบบยังควรมีการพิจารณาถึงทักษะและความ
ชํานาญในการทํางานของพนักงานรวมดวย เน่ืองจากในสวนนี้มีความสัมพันธกับคาเวลา
มาตรฐานโดยตรง ซึ่งจะทําใหผูใชงานสามารถพิจารณาถึงประสิทธิภาพในการทํางานของ
พนักงาน รวมถึงจะเปนประโยชนตอการจัดสรรพนักงานในกระบวนการผลิตตอไป 

การออกแบบแนวคิดหลักของระบบ (Conceptual Design) ที่กลาวมาในขางตน
สามารถแยกเปนแนวคิดตางๆไดดังตอไปน้ี 

• แนวคิดในการแบงระดับทาทางการทํางาน 
• แนวคิดในการออกแบบกระบวนการคํานวณคาเวลามาตรฐาน 
• แนวคิดในการจัดกลุมความชํานาญในการปฏิบัติงานของพนักงาน 
• แนวคิดในการออกแบบแผนผังการไหลของขอมูล (Data Flow Diagram) 
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4.1 แนวคิดในการแบงระดับของทาทางการทํางาน 

แนวคิดในการแบงระดับทาทางการทํางานจัดทําขึ้นมาเพื่อใหผูใชงานสามารถ
เลือกใช และแกไขขอมูลในการทํางานไดสะดวกยิ่งขึ้น ซึ่งทาทางการทํางานที่เกิดขึ้น ไมวาจะใช
เวลามากหรือนอยตางกันแคไหน ไมวาจะซับซอนหรืองายดายเพียงใด ตางก็ประกอบขึ้นมาจาก
การทาทางพื้นฐานที่เรียกกันวา “ Micro Motion “ ทาทางพื้นฐานนี้ จะใชระยะเวลาในการ
เคลื่อนที่สั้นมาก ๆ แตจะสามารถใชไดกับทาทางการทํางานทุก ๆ ทาทางที่มนุษยสามารถทําได 
เม่ือนําเอาระดับ Micro Motion มารวมกัน ก็จะเกิดเปนทาทางที่มีระยะเวลานานขึ้น มีความ
ซับซอนสูงขึ้น เปนการเคลื่อนที่ที่ทําใหเห็นไดชัดวาเปนการเคลื่อนที่เพ่ือทํางานอะไร ซึ่งเรียก
ทาทางในระดับนี้วา “Element“ เม่ือนําทาทางในระดับนี้มารวมกันก็จะไดเปนทาทางการทํางาน
ที่มีความยาวมากขึ้น และเปนการทํางานที่ชัดเจนมากขึ้น ซึ่งเรียกระดับน้ีวา “Sub-process” 
และเม่ือนําทาทางในระดับ “Sub-process” มาเรียงตอกันจะทําใหเกิดการทํางานที่มีผลลัพธเปน
ชิ้นงานระหวางผลิต (Work In Process, WIP) ออกมา เรียกทาทางระดับนี้วา “ Process ” และ
เม่ือนําทาทางระดับ Process มาเรียงตอกันเพ่ือใหไดผลลัพธออกมาเปนชิ้นสวน ที่สามารถ
นําไปประกอบเปนผลิตภัณฑไดในระดับตอไป เรียกทาทางระดับน้ีวา “ Part ” และทาทางใน
ระดับสุดทายนี้เปนการรวมกันของทาทางในระดับ Part เขาดวยกัน โดยผลลัพธสุดทายของ
ทาทางนี้จะไดเปนผลิตภัณฑ (Product) ออกมา โดยทาทางในระดับนี้มีชื่อเรียกวา “Product ” 
โครงสรางของทาทางระดับตาง ๆดังกลาวมาขางตน สามารถแสดงไดดังรูปที่ 4.1 
 

 
 

รูปที่ 4.1 โครงสรางของทาทางระดับตาง ๆ 
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4.1.1 Micro Motion 

เปนทาทางการเคลื่อนที่พ้ืนฐานที่เล็กที่สุดในทาทางการเคลื่อนที่แตละชนิด 
ประกอบดวย 2 สวน คือ 1) สัญลักษณสื่อถึงทาทางการเคลื่อนที่นั้น ๆ เชน G (GET) สื่อถึง
ทาทางการหยิบ จับ วัตถุสิ่งของ P (PUT) สื่อถึงทาทางการเคลื่อนวัตถุไปยังจุดเปาหมาย เปน
ตน 2) คาเวลามาตรฐานที่ผูกติดกับทาทางการเคลื่อนที่แตละอัน เปนคาเวลาที่มีคานอยมาก ใช
หนวยเวลาเปน Tmus (Time Measurement Units) ซึ่งมีคานอยมากเมื่อเทียบกับหนวยเวลาอื่น 
ๆ ดังตารางที่ 4.1 Micro Motion เปนระบบการคิดคาเวลาชนิดหนึ่ง ซึ่งใหคาความแมนยําสูง มี
ชื่อเรียกวาระบบการคิดคาเวลาลวงหนา (Pre-Determined Motion Time System) โดยระบบ
การคิดคาเวลาลวงหนาสามารถแบงออกเปนระบบยอยๆหลายระบบ ซึ่งเกิดขึ้นมาจากการ
พัฒนาเพื่อใชงานใหเหมาะสมกับสภาพการณที่แตกตางกันออกไป โดย Micro Motion ที่จะใช
เปนสารสนเทศในระบบ เปนระบบยอย MTM-2 ซึ่งเปนพัฒนาการรุนที่ 2 ของ MTM มีความ
ซับซอนนอยกวาในรุนแรก (MTM-1) สามารถใชงานไดสะดวกและรวดเร็วกวา MTM-1 ทาทาง
การเคลื่อนที่ในระดับ Micro Motion นี้ เปนทาทางพื้นฐานที่จะนํามาประกอบกันเปนทาทางการ
ทํางานในระดับที่สูงและซับซอนขึ้นตอไป Micro Motion ที่นํามาใชทั้งหมดจะแสดงดังตารางที่ 
4.2 

 

ตารางที ่4.1 การเปรียบเทยีบคาเวลาในหนวย Tmus กับหนวยอ่ืนๆ 
 

หนวย Tmus หนวยอ่ืนๆ 
1 TMU 0.00001 ชั่วโมง 
1 TMU 0.0006 นาที 
1 TMU 0.036 วินาที 
100000 TMU 1 ชั่วโมง  
1667 TMU 1 นาที 
27.8 TMU  1 วินาที 
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ตารางที ่4.2 สัญลักษณ Micro Motion ทั้งหมดในระบบยอย MTM-2 
 
ชื่อทาทาง สัญลักษณ คําอธิบาย 

 
GET 

GA 
GB 
GC 

เปนทาทางที่แสดงอาการหยิบวัตถุสิ่งของ สิ้นสุดเม่ือวัตถุนั้น
กําลังจะเร่ิมเคลื่อนที่ มีดวยกัน 3 รูปแบบ คือ A (จับยาก) B (จับ
ธรรมดา) C (จับงาย) 

 
PUT 

PA 
PB 
PC 

เปนทาทางที่แสดงอาการเคลื่อนยายวัตถุจากจุดหนึ่งไปยังอีกจุด
หน่ึง มีดวยกัน 3 รูปแบบ คือ A (เคลื่อนยายงาย) B (เคลื่อนยาย
ธรรมดา) C (เคลื่อนยายงาย) 

GET 
WEIGHT 

GW เปนสวนเพิ่มเติมเม่ือหยิบวัตถุหนัก 

PUT WEIGHT PW เปนสวนเพิ่มเติมเม่ือเคลื่อนยายวัตถุหนัก 
APPLY 

PRESSURE 
A เปนการออกแรงกระทําตอวัตถุ หรือกดสวิทชที่มีความแข็งสูง 

REGRASP R เปนอาการขยับนิ้วมือ เพ่ือจุดประสงคบางอยาง 
EYE ACTION E เปนอาการใชสายตาเพื่อตรวจสอบชิ้นงานหรือหนาปดเครื่องวัด 

ประกอบดวย 2 ลักษณะ คือ EYE FOCUS และ EYE TRAVEL 
CRANK C เปนอาการเคลื่อนมือเปนวงกลมเพื่อหมุนวงลอ  
FOOT 

MOTION 
F เปนอาการเคลื่อนที่ของเทาเพื่อจุดประสงคบางอยาง เชน 

เหยียบคันเร ง  เปนตน  โดยเปนการเคลื่ อนที่ ไม เกิน  30 
เซนติเมตร 

STEP S เปนการเคลื่อนที่ของเทา จุดประสงคเพ่ือเคลื่อนรางกายไปยัง
ตําแหนงที่ตองการ เชน การกาวเทาเพ่ือเดิน เปนตน 

BEND DOWN BD เปนทาทางการคุกเขาลงกับพื้น 
ARISE BEND AB เปนทาทางการลุกขึ้นจากอาการคุกเขา 
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4.1.2 Element 

เปนระดับที่เปนตัวเชื่อมความสัมพันธระหวางทาทางการทํางานและเวลาที่เกิด
จากการเคลื่อนไหวของรางกาย ดังน้ันการสรางทาทางในระดับน้ีควรเปนทาทางที่สามารถ
ประยุกตใชกับการทํางานไดหลายๆงาน เพ่ือลดความซ้ําซอนของการทํางานในระบบ จาก
เหตุผลดังกลาวจึงทําใหระดับ Element นั้นควรเปนทาทางการทํางานในระยะเวลาสั้นๆ ที่สื่อให
ผูใชงานเห็นวามีการเคลื่อนไหวเพื่อทํางานอะไร แตไมสามารถไดผลลัพธเปน งานระหวางการ
ผลิต (Work in process) ในการทํางานนั้นๆ เพ่ือที่จะทําใหงายตอการนําไปประยุกตใชกับงาน
อ่ืนๆได ดังน้ันทาทางในระดับน้ีจึงเปนทาทางการทํางานในระดับที่สูงขึ้นมาอีกระดับหนึ่ง จาก
ระดับ Micro Motion มีความซับซอนมากขึ้น เกิดขึ้นมาจากการนําเอา Micro Motion มาเรียง
โดยมีกฎเกณฑในการเรียงตามกฎของระบบยอย MTM-2 อีกทั้งเม่ือทําการเรียง Micro Motion 
จนเสร็จเรียบรอยแลว ผูวิเคราะหจะไดรับคาเวลาการทํางานของทาทางนั้นทันที เน่ืองจากแตละ 
Micro Motion ที่นํามาเรียงกันนั้นมีคาเวลาผูกติดมาดวยทาทางการทํางานในระดับน้ียังไม
กอใหเกิดผลผลิตที่มีลักษณะสมบูรณ เน่ืองจากเปนกลุมทาทางที่สั้น (แมจะเกิดจากการเรียงตัว
กันของ Micro Motion ก็ตาม) ใชหนวยเวลาเปน Tmus หรือ วินาทีก็ได ขอบเขตที่จะกําหนดวา
ทาทางระดับไหนเปน Element นั้นมีหลักพิจารณาวาทาทางในระดับน้ีเกิดจากการรวมกันของ 
Micro Motion และมีความยาวไมถึงกับเปนหนวย (Station) การทํางานหนึ่งในโรงงานได 
ตัวอยางการนําเอา Micro Motion มารวมกันเปน Element จะแสดงในตารางที่ 4.3-4.5 

ตารางที ่4.3 ตัวอยางของทาทางในระดับ Element ในแผนกตัดหนัง 
 
Element : การตัดแผนหนัง 

คําอธิบาย CODE  TMU  CODE คําอธิบาย 

1.เคลื่อนจับ Handle 
ดานซายของเครื่องตัด 

GA30 9 9 9 GA30 1.เคลื่อนจับ Handle 
ดานขวา 

2.เคลื่อน Handle ดานซาย
มาบนแผนหนัง 

PB30 19 19 0  2.จับยึด 

3.กดปุมที่อยูบน Handle 
ดานซาย 

GA5 3 3 3 GA5 3.กดปุมที่อยูบน 
Handle ดานขวา 

4.เคลื่อน Handle ออก PA30 11 11 11 PA30 4.เคลื่อน Handle 
ออก  
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ตารางที ่4.4 ตัวอยางของทาทางในระดับ Element ในแผนกผลิตสายเข็มขัด 
 
Element : การนําสายหนังเขาเครื่อง 

คําอธิบาย CODE  TMU  CODE คําอธิบาย 

1.เคลื่อนหยิบสายหนัง GB30 14 14 0  1.ปลอยเฉย 

2.นําสายหนังเขาเครื่อง PB30 19 19 0  2.ปลอยเฉย 

 

ตารางที ่4.5 ตัวอยางของทาทางในระดับ Element ในแผนกผลิตกระเปาสตางค (Wallet) และ
กระเปาถือ (Hand Bag) 
 
Element : การเตรียมการทากาว 

คําอธิบาย CODE  TMU  CODE คําอธิบาย 

1.เคลื่อนหยิบชิ้นงาน GB30 14 14 14 GB30 1.เคลื่อนหยิบไมทากาว 
2.วางชิ้นงานลง PA30 11 11 6 PA15 2.นําไมจุมกาว 
3.จับชิ้นงาน  0 6 6 PA15 3.นําไมทากาวมาใกล

แผนชิ้นงาน 
 

4.1.3 Sub-process 

เปนระดับทาทางการทํางานที่จัดทําขึ้นมาเพื่อรวบรวมทาทางในระดับ Element 
เพ่ือใหเกิดงานที่สามารถเห็นไดชัดเจนยิ่งขึ้นวาเปนการเคลื่อนที่ไปเพ่ือทํางานอะไร โดยเปน
ทาทางที่มีความตอเน่ืองกัน 1 สถานีการทํางาน ซึ่งทาทางการทํางานในระดับน้ีจะทําใหเกิด 
งานระหวางการผลิต (Work in process) ในทาทางการทํางานสั้นๆ ซึ่งเปนทาทางที่จําเปนตอง
มีความตอเนื่องกันในการทํางานนั้นๆ ดังน้ันทาทางการทํางานในระดับน้ีจึงเกิดขึ้นมาจากการ
รวมกันของทาทางในระดับ Element โดยการนําเอา Element มาเรียงกันเปน Sub-process นั้น 
จะเรียงตามลําดับการเคลื่อนไหวของทาทางการทํางาน ซึ่งจะตองสอดรับกันในแตละ Element 
ที่นํามาเรียงกันและจะตองตอเนื่องเปนลําดับกอนหลังตามสภาพการทํางานจริง เชน เร่ิมจาก
การเตรียมการทาสี ตอมาทําการทาสีชิ้นงาน เปนตน เม่ือนํามาเรียงกันเรียบรอยแลว ผู
วิเคราะหก็จะไดรับคาเวลาออกมาทันที เน่ืองจากทาทางในแตละ Element ก็จะมีคาเวลาผูกติด
มาดวยอยูแลว และขอบเขตที่จะกําหนดวาทาทางระดับไหนเปน Sub-process นั้นมีหลัก
พิจารณาวาทาทางในระดับนี้เกิดจากการรวมกันของ Element และมีความยาวไมเกิน 1 หนวย 
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(Station) การทํางานหนึ่งในโรงงาน เม่ือทําการรวม Element ใหเปน Sub-process แลวจะได
ชิ้นงานระหวางผลิต (Work in Process) ที่มีการหยุดรอเปนระยะเวลาสั้นๆ หรือมีการ
เคลื่อนยายชิ้นสวนเพื่อที่จะทํางานในขั้นตอนตอไป ทาทางในระดับ Sub-Process นี้ยังมีการ
แยกเปนกรณีพิเศษ โดยเปน Sub-Process ที่มาจากการจับเวลาการทํางานของพนักงาน แลว
จัดทําเปนคาเวลามาตรฐานขึ้น โดยไมมีการนําทาทางการทํางานมาพิจารณา เชน การ
ตรวจสอบของแตละแผนก เปนตน ตัวอยางของการนําเอา Element มารวมกันเปน Sub-
process แสดงดังตารางที่ 4.6-4.8 

ตารางที ่4.6 ตัวอยางของทาทางในระดับ Sub-process ที่เกิดจากการรวมกันของทาทางใน
ระดับ Element ของแผนกผลิตสายเข็มขัด 
 

Sub-process : การซอยสายหนังขนาด 80 cm. 
เวลา จํานวน ลําดับ ชื่อ Element 

(วินาที) (ครั้ง) 
1 การปรับระดับเครื่องซอย 0.612 1 
2 ปอนแผนหนังขนาด 80 cm. เขาเครื่องซอย 1.296 1 
3 รับสายหนังที่ออกจากเครื่องซอย 0.36 1 
4 เก็บสายหนัง 0.756 1 

 

ตารางที ่4.7 ตัวอยางของทาทางในระดับ Sub-process ที่เกิดจากการรวมกันของทาทางใน
ระดับ Element ของแผนกผลิตกระเปาสตางค 
 

Sub-process :การเจียรขอบแผนหนังขนาด 1-5 x 6-15 cm. 
เวลา จํานวน ลําดับ ชื่อ Element 

(วินาที) (ครั้ง) 
1 นําชิ้นงานมาที่หนาเครื่องจักร 0.576 1 
2 เจียรขอบหนังขนาด 1-5 cm. 1.62 2 
3 เจียรขอบหนังขนาด 6-15 cm. 1.8 2 
4 นําชิ้นงานออกจากบริเวณพื้นที่ทํางาน 0.432 1 
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ตารางที ่4.8 ตัวอยางของทาทางในระดับ Sub-process ที่เกิดจากการรวมกันของทาทางใน
ระดับ Element ของแผนกผลิตกระเปาถอื 
 

Sub-process : การทากาวริมชิ้นงานขนาด 6-15 cm. 
เวลา จํานวน ลําดับ ชื่อ Element 

(วินาที) (ครั้ง) 
1 เตรียมการทากาว 1.116 1 
2 ทากาวริมชิ้นงานขนาด 6-15 cm. 1.044 1 
3 เก็บอุปกรณ 0.72 1 

 

4.1.4 Process 

เปนระดับทาทางการทํางานที่ จัดทําขึ้นมาเพื่อจัดกลุมลําดับการทํางานที่
จําเปนตองมีความตอเนื่องกัน เพ่ือใหไดมาซึ่งกระบวนการทํางานกระบวนการหนึ่งที่มี งาน
ระหวางการผลิต (Work in process) ที่เห็นไดชัดเจนขึ้น ดังน้ันทาทางการทํางานในระดับนี้จึง
เกิดขึ้นมาจากการรวมกันของทาทางในระดับ Sub-process โดยการนําทาทางมาเรียงกันเปน
ระดับ Process นั้น จะเรียงตามลําดับการเคลื่อนไหวของทาทางการทํางาน ซึ่งจะตองสอดรับ
กันในแตละ Sub-process ที่นํามาเรียงกันและจะตองตอเน่ืองเปนลําดับกอนหลังตามสภาพการ
ทํางานจริง เชน เร่ิมจากการทากาวขอบริม ตอมาทําการพับขอบริม ในกรณีที่จะทําการผลิต
ขอบของกระเปา เปนตน เม่ือนํามาเรียงกันเรียบรอยแลว ผูวิเคราะหก็จะไดรับคาเวลาออกมา
ทันที เน่ืองจากแตละ Sub-process ก็จะมีคาเวลาผูกติดมาดวยอยูแลว ในกรณีพิเศษของการ
เกิดทาทางระดับ Process จะเกิดขึ้นมาจากการจับเวลาการทํางานจริงของพนักงานหรือใชวิธี
อ่ืนๆที่สามารถหาคาเวลาการทํางานได แลวนําคาเวลานั้นมาสรางเปน Process โดยที่ใน 
Process นั้นจะไมมีรายละเอียดในระดับ Sub-process เลย เชน กระบวนการบรรจุ (Finishing) 
เปนตนจุดสังเกตหรือจะเรียกวาเปนขอบเขตของทาทางในระดับนี้ก็คือ Process ใดๆจะมีความ
ยาวอยางนอยเทากับ 2 หนวย (Station) การทํางานของโรงงานเพื่อทําใหเห็นถึงลําดับในการ
ทํางานในกระบวนการทํางานนั้นๆ เชน กระบวนการติดประกอบซับใน และกระบวนการทําขอบ
ชิ้นงาน เปนตน โดยหลักในการรวมกลุมนั้นจะไมมีกฏเกณฑตายตัว ซึ่งจะขึ้นอยูกับการ
พิจารณาของผูสรางวา Process ที่สรางขึ้นน้ันจะประกอบดวย Sub-process อะไรบาง ในความ
เปนจริงโรงงานอาจทําการยุบเอา 2 หนวยการทํางานมารวมเปน 1 หนวยก็ได ก็จะทําให 
Process ของโรงงานนั้นมีความยาวมากขึ้นได ผลลัพธจากทาทางระดับน้ี คือ ชิ้นงานระหวาง
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ผลิต (Work in Process) ตัวอยางของการนําเอา Sub-process มารวมกันเปน Process เปนดัง
ตารางที่ 4.9-4.11 

ตารางที ่4.9 ตัวอยางของทาทางในระดับ Process ที่เกิดจากการรวมกันของทาทางในระดับ 
Sub-process ของแผนกผลิตสายเข็มขดั 
 

Process  : ประกอบสาย 
ลําดับ ชื่อ Sub-process เวลา 

(วินาที) 
1 ทากาวสายหนังขนาด 80 cm. 2.304 
2 ทากาวสาย Co-frame ขนาด 80 cm. 2.304 
3 ติดสาย Co-frame ขนาด 80 cm. 5.22 
4 ทากาวสายหนังขนาด 80 cm. 2.304 
5 ทากาวสายหนังขนาด 80 cm. 2.304 
6 ติดประกบสายหนังขนาด 80 cm. 5.22 
7 กลิ้งเรียบ/นูน สายหนังขนาด 80 cm. 2.304 
8 กลิ้งเรียบ/นูน สายหนังขนาด 80 cm. 2.304 

  

ตารางที ่4.10 ตัวอยางของทาทางในระดับ Process ที่เกิดจากการรวมกันของทาทางในระดับ 
Sub-process ของแผนกผลิตกระเปาสตางค (Wallet)  
 

 Process : ทําขอบแผนหนังขนาด 6-15 cm. 
ลําดับ ชื่อ Sub-process เวลา 

(วินาที) 
1 อัดเสนแผนหนัง 1.872 
2 ทากาวริมชิ้นงานขนาด 6-15 cm. 2.88 
3 พับริมชิ้นงาน 1 ดาน 2.592 
4 กลิ้งเรียบชิ้นงานขนาด 6-15 cm. 2.628 
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ตารางที ่4.11 ตัวอยางของทาทางในระดับ Process ที่เกิดจากการรวมกันของทาทางในระดับ 
Sub-process ของแผนกผลิตกระเปาถือ (Hand Bag) 
 

Process : ติดประกอบ Co-frame  ขนาด 31-45 cm. 
ลําดับ ชื่อ Sub-process เวลา 

(วินาที) 
1 ทากาวริมชิ้นงานขนาด 31-45 cm. 3.42 
2 ติดประกอบ Co-frame ขนาด 31-45 cm. 2.376 

4.1.5 Part  

เปนระดับทาทางการทํางานที่จัดทําขึ้นมาเพื่อทําใหเห็นถึงการทํางานที่ไดมาซึ่ง
ชิ้นสวนยอยของการผลิตที่มีลักษณะที่ชัดเจนมากยิ่งขึ้นเพ่ือนําไปประกอบเปนผลิตภัณฑ ดังน้ัน
ทาทางการทํางานในระดับน้ีจึงเปนทาทางการทํางานที่เกิดจากการรวมกันของทาทางในระดับ
Process โดยเปนการรวมในลักษณะที่เรียงกันตามลําดับการทํางานกอนหลัง และการรวมกัน
นั้นยังเปนการจัดกลุมเพื่อใหไดผลลัพธเปนชิ้นสวน (Part) เพ่ือนําไปประกอบเปนผลิตภัณฑ 
(Product) ตอไป ซึ่ง ชิ้นสวนนั้นจะถูกประกอบขึ้นโดยการประกอบจากวัสดุ (Material) โดยตรง 
เชน การประกอบชิ้นชั้นในแผนกผลิตกระเปาสตางค และถุงซิบในแผนกผลิตกระเปาถือ เปนตน 
การเรียงทาทางในระดับนี้จะแบงออกไดเปน 2 วิธี คือ 1) การเรียงแบบตารางธรรมดา โดยเปน
การเรียง Process ที่ตอเนื่องกันนํามาเรียงตอกัน และในการเรียงจะตองคํานึงถึงลําดับการ
ทํางานกอนหลังดวย 2) การเรียงแบบแผนผังการผลิต (Diagram) การเรียงแบบน้ีจะทําใหดูงาย 
และตรงกับวิธีในการทํางานจริง เพราะการเรียงแบบนี้จะคํานึงลําดับกอนหลังและงานที่ทําไป
พรอม ๆ กันได การเรียงแบบนี้ยังแสดงถึงการไหลของงานอีกดวย ซึ่งตัวอยางของการนําเอา
ทาทางในระดับ Process มารวมกันเปนทาทางในระดับ Part โดยวิธีที่ 1 จะแสดงดังตารางที่ 
4.12-4.13 และ วิธีที่ 2 จะแสดงดังรูปที่ 4.3-4.4 ในการนําเสนอแผนผังการผลิต (Diagram) โดย
วิธีที่ 2 นั้นมีสัญลักษณที่ใชแสดงดังรูปที่ 4.2 
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Material คือ วัตถุดิบที่พรอมนํามาทําการประกอบเปนผลิตภัณฑ

Work in process (WIP) คือ ช้ินงานที่เกิดข้ึนระหวางการทํางาน

Part คือ ชิ้นสวนของผลิตภัณฑ หรือ ทาทางการทํางานในระดับ Part

Process คือ กระบวนการทํางาน หรือ ทาทางการทํางานในระดับ Process

Product คือ ผลิตภัณฑ

Finish คือ สัญลักษณที่แสดงถึงการจบการทํางาน
 

 
รูปที่ 4.2 สัญลักษณที่ใชในการสรางแผนผังการผลิต 

 

ตารางที ่4.12 ตัวอยางทาทางในระดับ Part โดยวิธีที่ 1 ของแผนกผลิตกระเปาสตางค 
(Wallet) 
 

Part : ชิ้นโชวขนาด 6-15 x 16-30 cm. 
เวลา จํานวน ลําดับ ชื่อ Process 

(วินาที) (ครั้ง) 
1 ทําขอบเแผนหนังขนาด 6-15 cm. 9.972 2 
2 ติดประกอบชิ้นโชวขนาด 6-15 x 16-30 cm. 17.748 1 
3 เย็บประกอบชิ้นงานขนาด 6-15 cm. 2 ครั้ง 11.952 1 
4 ติดโลโก 9 1 
5 ติดประกอบ Co-frame ขนาด 6-15 x 6-15 cm. 2 ดาน 17.64 1 

 
 



                                                                                  
                                                                               

 

 

114 

แผนหนังชิ้นโชวดานหนา
ขนาด 6-15 x 6-15 cm.

ติดประกอบชิ้นโชวขนาด 6-15 x 16-30 cm.

ทําขอบแผนหนังขนาด 6-15 cm. (2)

ชิ้นโชวขนาด 6-15 x 16-30 cm.

แผนหนังชิ้นกลางชิ้นโชว
ขนาด 6-15 x 1-5 cm.

แผนหนังชิ้นโชวดานหลัง
ขนาด 6-15 x 6-15 cm.

เย็บประกอบชิ้นงานขนาด 6-15 cm. 2 คร้ัง

ติดโลโก

โลโก

ติดประกอบ Co-frame ขนาด 6-15 x 6-15 cm. 2 ดาน

Co-frame ชิ้นโชว
ขนาด 6-15 x 6-15 cm.

 
 

รูปที่ 4.3 ตัวอยางทาทางในระดับ Part โดยวิธีที่ 2 ของแผนกผลิตกระเปาสตางค (Wallet) 
 

ตารางที ่4.13 ตัวอยางทาทางในระดับ Part โดยวิธีที่ 1 ของแผนกผลิตกระเปาถือ (Hand 
Bag) 

 

Part : ชิ้นสวนชิ้นโชวดานหนาขนาด 31-45 x 46-80 cm. 
เวลา จํานวน ลําดับ ชื่อ Process 

(วินาที) (ครั้ง) 
1 ติดวัสดุเสริมขนาด 31-45 x 46-80 cm. 14.22 1 
2 ทําขอบแผนหนังขนาด 31-45 cm. 2 ดาน 16.956 1 
3 ติดประกอบ Co-frame ขนาด 46-80 cm. 5.976 1 
4 ทําขอบปากแผนหนังขนาด 46-80 cm. 9.72 1 
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รูปที่ 4.4 ตัวอยางทาทางในระดับ Part โดยวิธีที่ 2 ของแผนกผลิตกระเปาถือ (Hand Bag) 
 

4.1.6 Product  

เปนระดับทาทางการทํางานที่จัดทําขึ้นมาเพื่อทําใหเห็นถึงการประกอบชิ้นสวน
เพ่ือใหไดมาซึ่งผลิตภัณฑ ทาทางในระดับน้ีเปนทาทางที่เกิดจากการประกอบทาทางในระดับ 
Part เขาดวยกัน โดยการประกอบนั้นจะมีทาทางในระดับ Process แทรกอยู โดยผลลัพธของ
ทาทางในระดับน้ีคือ ผลิตภัณฑ ดังน้ันทาทางการทํางานในระดับน้ีจึงเปนทาทางการทํางานใน
ระดับสูงที่สุดที่เกิดจากการรวมกันของทาทางในระดับ Part และในระหวางการรวมทาทางใน
ระดับ Part นี้จะมีทาทางในระดับ Process แทรกอยูดวย ยกเวนในแผนกผลิตสายเข็มขัดจะเปน
การรวมกันของทาทางในระดับ Process เลย โดยเปนการรวมในลักษณะที่เรียงกันตามลําดับ
การทํางานกอนหลัง และการรวมกันนั้นยังถือเปนการประกอบเพื่อใหไดผลลัพธเปนผลิตภัณฑ 
(Product) เชน การประกอบกระเปาสตางค และการประกอบกระเปาถือ เปนตน การเรียง
ทาทางในระดับนี้จะแบงออกไดเปน 2 วิธี คือ 1) การเรียงแบบตารางธรรมดา โดยเปนการเรียง 
Part ที่ตอเนื่องกันนํามาเรียงตอกัน และในการเรียงจะตองคํานึงถึงลําดับการทํางานกอนหลัง
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ดวย 2) การเรียงแบบแผนผังการผลิต (Diagram) การเรียงแบบนี้จะทําใหดูงาย และตรงกับวิธี
ในการทํางานจริง เพราะการเรียงแบบนี้จะคํานึงลําดับกอนหลังและงานที่ทําไปพรอม ๆ กันได 
การเรียงแบบนี้ยังแสดงถึงการไหลของงานอีกดวย ซึ่งตัวอยางของการนําเอาทาทางในระดับ 
Part (หรือ Process ในแผนกผลิตสายเข็มขัด) มารวมกันเปนทาทางในระดับ Product โดยวิธีที่ 
1 จะแสดงดังตารางที่ 4.14-4.16 และ วิธีที่ 2 จะแสดงดังรูปที่ 4.5-4.7  

ตารางที ่4.14 ตัวอยางทาทางในระดับ Product โดยวิธทีี่ 1 ของแผนกผลิตสายเขม็ขัด 
 

Product : สายเข็มขัดขนาด 46-80 cm. 
เวลา จํานวน ลําดับ ชื่อ Process 

(วินาที) (ชิ้น) 
1 เตรียมการประกอบสาย 14.868 1 
2 ประกอบสายเข็มขัด 24.264 1 
3 ตกแตงสายเข็มขัด 26.386 1 
4 บรรจุหีบหอ 28.75 1 

 

 
 

รูปที่ 4.5 ตัวอยางทาทางในระดับ Product โดยวิธทีี่ 2 ของแผนกผลิตสายเขม็ขัด 
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ตารางที ่4.15 ตัวอยางทาทางในระดับ Product โดยวิธทีี่ 1 แผนกผลติกระเปาสตางค (Wallet) 
 
Product : กระเปาสตางคขนาด 6-15 x 16-30 cm. 

เวลา จํานวน ลําดับ ชื่อ Process/Part 
(วินาที) (ชิ้น) 

1 ชิ้นชั้นขนาด 6-15 cm. 16.164 6 
2 ชิ้นบนขนาด 6-15 cm. 6.192 2 
3 ติดประกอบชิ้นชั้นขนาด 6-15 cm. 20.736 2 
4 ชิ้นชองกระจกขนาด 6-15 x 6-15 cm. 26.748 1 
5 ชิ้นเต็มขนาด 6-15 x 6-15 cm. 26.748 1 
6 ติดชิ้นเต็ม/ชิ้นชองกระจกขนาด 6-15 x 6-15 cm. 9.432 2 
7 ทําขอบเแผนหนังขนาด 6-15 cm.  9.972 2 
8 ตกแตงขอบริมชิ้นงานขนาด 6-15 cm. 4.536 2 
9 เย็บประกอบชิ้นงานขนาด 6-15 cm. 1 ครั้ง 6.768 2 
10 ชิ้นลวงขนาด 6-15 cm. 16.164 2 
11 ติดชิ้นลวงขนาด 6-15 x 6-15 cm. 14.112 2 
12 ชิ้นกลางขนาด 6-15 cm. 6.192 1 
13 ติดประกอบชิ้นสวนหลักขนาด 6-15 x 16-30 cm. 27.36 1 
14 ทําขอบปากแผนหนังขนาด 16-30 cm. 8.532 1 
15 เย็บประกอบชิ้นงานขนาด 16-30 cm. 1 ครั้ง 6.912 1 
16 ชิ้นคั่นแบงคขนาด 16-30 cm. 16.92 1 
17 ติดประกอบชิ้นคั่นแบงคขนาด 6-15 x 16-30 cm. 13.104 1 
18 ชิ้นโชวขนาด 6-15 x 16-30 cm. 17.748 1 
19 ชิ้นคาดปากขนาด 16-30 cm. 16.92 1 
20 ติดประกอบชิ้นคาดปากขนาด 6-15 x 16-30 cm. 26.316 1 
21 ทําขอบปากแผนหนังขนาด 16-30 cm. 8.532 1 
22 ติดประกอบกระเปาขนาด 6-15 x 16-30 m. 27.324 1 
23 ทําขอบรอบกระเปาขนาด 6-15 x 16-30 cm. 3 ดาน 16.236 1 
24 ตกแตงขั้นสุดทายของชิ้นงานขนาด 6-15 x 16-30 cm. 23.58 1 
25 เย็บรอบชิ้นงานขนาด 6-15 x 16-30 cm. 10.836 1 
26 บรรจุหีบหอ 29.978 1 
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รูปที่ 4.6 ตัวอยางทาทางในระดับ Product โดยวิธทีี่ 2 ของแผนกผลิตกระเปาสตางค (Wallet) 
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ตารางที ่4.16 ตัวอยางทาทางในระดับ Product โดยวิธทีี่ 1 ของแผนกผลิตกระเปาถือ (Hand Bag) 
 
Product : กระเปาถือขนาด 31-45 x 46-80 x 6-15 cm. 

เวลา จํานวน ลําดับ ชื่อ Process 

(วินาที) (ชิ้น) 
1 สายกระเปาขนาด 46-80 cm. 36.252 2 
2 แปนคลองสายกระเปาขนาด 1-5 cm. 13.86 4 
3 ติดแปนคลองสายเขากับสายกระเปา 8.496 2 
4 ชิ้นสวนชิ้นโชวดานหนาขนาด 31-45 x 46-80 cm. 46.872 1 
5 ชิ้นสวนชิ้นโชวดานหลังขนาด 31-45 x 46-80 cm. 46.872 1 
6 ติดสายกระเปา 25.092 2 
7 เย็บประกอบชิ้นงานขนาด 1-5 cm. 1 ครั้ง 6.588 4 
8 ชิ้นสวนชิ้นโชวดานขาง 6-15 x 46-80 cm. 41.76 2 
9 ติดประกอบตัวกระเปาขนาด 46-80 cm. 27.108 1 
10 เย็บประกอบชิ้นงานขนาด 46-80 cm. 4 ครั้ง 21.456 1 
11 ชิ้นสวนชิ้นโชวดานลาง 6-15 x 31-45 cm. 39.672 1 
12 ติดประกอบชิ้นโชวดานลางกระเปาขนาด 6-15 x 31-45 cm. 22.86 1 
13 เย็บรอบชิ้นงานขนาด 6-15 x 31-45 cm. 11.268 1 
14 ถุงซิบขนาด 6-15 x 6-15 cm. 80.316 1 
15 ติดถุงซิบขนาด 6-15 x 6-15 cm.กับซับใน 3.852 1 
16 ติดหนังหุมซับในขนาด 31-45 cm. 15.3 1 
17 ติดประกอบ Co-frame ขนาด 31-45 cm. 5.616 1 
18 ทําขอบปากแผนหนังขนาด 31-45 cm. 9.108 1 
19 ชิ้นตัวซับในดานหนาขนาด 31-45 cm. 30.024 1 
20 ชิ้นตัวซับในดานขางขนาด 6-15 cm. 26.964 1 
21 เย็บประกอบถุงซับในขนาด 31-45 x 46-80 x 6-15 cm. 20.592 1 
22 ติดประกอบกระเปาขนาด 6-15 x 31-45 cm. 39.564 1 
23 เย็บรอบชิ้นงานขนาด 6-15 x 31-45 cm. 11.268 1 
24 บรรจุหีบหอ 30.763 1 
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รูปที่ 4.7 ตัวอยางทาทางในระดับ Product โดยวิธทีี่ 2 ของแผนกผลิตกระเปาถือ (Hand Bag) 
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4.2 แนวคิดในการออกแบบกระบวนการคํานวณคาเวลามาตรฐานของระบบ 

กระบวนการในการคํานวณคาเวลามาตรฐานของระบบแบงออกเปน 3 สวน
หลัก คือ 1.สวนของขอมูลนําเขา (Input) ในสวนนี้ก็คือ สวนที่ผูใชงานใสขอมูลที่เกี่ยวของกับ
กระบวนการทํางาน เชน รายละเอียดของทาทางการทํางานในระดับตางๆ คาเผื่อในการทํางาน 
และเวลาการทํางานของเครื่องจักร รวมถึง คาปจจัยที่มีผลตอเวลามาตรฐานในการทํางาน เปน
ตน 2.สวนการคํานวณ (Operation) เปนสวนที่บรรจุสมการที่ใชในการคํานวณคาตางๆ เชน คา
เวลามาตรฐาน คาเผื่อ คาตนทุนดานแรงงาน เปนตน 3.สวนของผลลัพธ (Output) เปนสวนที่
แสดงผลการคํานวณจากสมการ แสดงผลการใสขอมูลนําเขาลงไปในโปรแกรม รวมถึงสวนของ
รายงานที่สามารถพิมพออกมาได โดยทั้ง 3 สวนนี้จะมีความสัมพันธกัน ดังรูปที่ 4.8 
 
 

 
 

รูปที่ 4.8 แสดงความสัมพันธของสวนงานหลักในระบบ 

4.2.1 สวนของขอมูลนําเขา (Input) 

เปนสวนของขอมูลนําเขาซึ่งประกอบขอมูลใน 2 ลักษณะ คือ  

1. ขอมูลเรื่องทาทางการทํางานในระดับตางๆ ซึ่งผูใชงานจะตองใสขอมูลน้ีลงไปใน
ระบบ โดยการใสขอมูลในสวนนี้จะเปนการดึงขอมูลมาจากฐานขอมูลทาทางการทํางานในระดับ
ที่อยูลางลงไปแลวนํามาประกอบกันตามวิธีการในการสรางทาทางในระดับตางๆ จนกลายเปน
ทาทางการทํางานในระดับที่สูงขึ้นมา เชน การใสขอมูลเร่ืองทาทางการทํางานในระดับ Sub-
process ผูใชงานก็จะดึงขอมูลเรื่องทาทางการทํางานในระดับ Element  มาจากฐานขอมูล
ทาทางการทํางานในระดับ Element มาใส เปนตน หรือจะอธิบายใหเขาใจงายก็คือ ทาทางการ
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ทํางานในระดับลางจะประกอบกันขึ้นเปนทาทางการทํางานในระดับที่สูงขึ้นไปนั่นเอง ขอมูล
นําเขาในลักษณะที่ 1 นี้ จะแบงออกเปนลักษณะยอยๆไดอีก 3 ลักษณะ คือ  

• การนําขอมูลทาทางการทํางานเขาในระบบแบบมีกฎเกณฑและ มีสัญลักษณที่
ใชแนนอนจํานวนหนึ่ง ซึ่งไมสามารถสรางเพิ่มขึ้นได การนําเขาในลักษณะนี้จะ
เปนการสรางทาทางการทํางานขึ้นมาจากขอมูลมาตรฐานในระดับลางสุด 
(Micro motion) ซึ่งการนําเขาขอมูลในลักษณะนี้ ผูใชงานจะตองเขาใจในทฤษฎี
การใชงานของระบบ จึงจะสามารถใชงานไดอยางถูกตอง ทําใหการนําเขา
ขอมูลในลักษณะนี้จะตองจํากัดจํานวนผูใชงานเพื่อปองกันความผิดพลาดที่
อาจจะเกิดขึ้นกับฐานขอมูล อันเกิดจากผูใชงานที่ไมมีความรูหรือไมชํานาญเขา
มาใชงานอยางผิดๆ โดยระบบจะทําการรวมคาเวลาในการทํางานจากทาทาง
การทํางานที่สรางขึ้นทั้งหมดแลวแสดงออกมาเปนผลลัพธตอไป 

• การนําขอมูลทาทางการทํางานเขาระบบแบบงาย โดยการนําเขาในรูปแบบนี้
ผูใชงานจะสามารถนําขอมูลเขาระบบไดอยางอิสระ โดยกฎเกณฑทุกอยางจะ
ขึ้นอยูกับผูใชงานเอง เชน ทาทางการทํางานจะตองเรียงลําดับจากสิ่งที่ทํากอน
ไปยังสิ่งที่ทําทีหลัง กฎเกณฑเชนนี้ผูใชงานจะตองคอยระวังเองในระหวางการ
ใชงาน เปนตน โดยระบบจะทําการรวมคาเวลาทั้งหมดที่ใชในการทํางาน 
รวมถึงคาของขอมูลตางที่เกียวของใหเทานั้น 

• การนําขอมูลเขาแบบแผนผังการผลิต (Diagram) เปนวิธีการในการนําเขา
ขอมูลแบบหนึ่ง โดยการนําเขาขอมูลจะดําเนินการบนตารางที่มีลักษณะเปน
ชองสี่เหลี่ยมจตุรัสขนาดเทาๆกัน สวนดานซายของตารางจะเปนชองสําหรับ
บรรจุสัญลักษณที่ใชสรางทาทางทั้งหมด ซึ่งจะมีทั้งที่เปนสัญลักษณแทนการ
ทํางานขั้นตอนหนึ่ง และสัญลักษณแทนเสนทางการไหลของงาน โดย
สัญลักษณในระบบจะแบงออกเปน 2 แบบ คือ  

o สัญลักษณที่สามารถใสขอมูลลงไปได จะเปนสัญลักษณแสดงขั้นตอนการ
ทํางานหรือเปนจุดเร่ิมตนและจุดสิ้นสุดของแผนผัง  

o สัญลักษณที่ไมสามารถใสขอมูลลงไป จะเปนสัญลักษณแสดงเสนทางการ
ทํางานของแผนผังการผลิตนั้นๆ 

สวนการดําเนินการจะใชวิธีการลากสัญลักษณจากซายมาขวา แลวระบบก็จะ
แสดงขอมูลจากสัญลักษณที่เลือกขึ้นมาใหผูใชงานเลือกใสขอมูลลงไปในสัญลักษณชนิดที่
สามารถใสขอมูลลงไปได โดยระบบในสวนนี้จะอยูในสวนของทาทางการทํางานในระดับ Part 
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และ Product ซึ่งจะชวยใหผูใชงานสามารถเขาในถึงลําดับการทํางานของกระบวนการผลิตได
ชัดเจนยิ่งขึ้น 

2. ขอมูลอ่ืนๆที่เกี่ยวของกับการทํางาน ขอมูลสวนนี้จะเปนขอมูลที่สงผลถึงเวลารวม
ในการทํางาน เน่ืองจากในการทํางานจริงจะมีปจจัยอ่ืนๆที่เขามาเกี่ยวของกับการทํางาน ทั้งกับ
ผูปฏิบัติงานเอง เครื่องจักร อุปกรณ และสภาพแวดลอมตางๆซ่ึงสามารถจําแนกขอมูลนําเขาใน
สวนนี้ออกไดเปน 3 กลุมใหญ คือ 1. กลุมภาพเคลื่อนไหว 2. กลุมภาพนิ่ง และ 3. กลุมตัวอักษร
หรือตัวเลข ซึ่งใชลักษณะของขอมูลเปนตัวจําแนก ซึ่งทั้งหมดจะมีรายละเอียดดังนี้ 

• กลุมที่ 1 ภาพเคลื่อนไหว  เปนขอมูลภาพเคลื่อนไหวที่แสดงทาทางการทํางาน
ของพนักงาน โดยจะเปนภาพเคลื่อนไหวแบบหนึ่งตอหน่ึง ซึ่งสามารถแสดงได
ตั้งแตทาทางการทํางานในระดับ Element ขึ้นไป ผูใชงานสามารถใส
ภาพเคลื่อนไหวลงไปในระบบได ซึ่งหน่ึงภาพก็จะผูกเอาไวกับหนึ่งทาทางการ
ทํางาน (แตภาพเคลื่อนไหว 1 ภาพ อาจจะใชกับหลายทาทางการทํางานได ซึ่ง
จะเกิดขึ้นในกรณีที่มีทาทางการทํางานที่เหมือนกัน แตกตางกันตรงระยะ
ทางการเคลื่อนที่ของมือหรือเทาเทานั้น เชน การเย็บเสนตรงชิ้นสวนขนาด 1-5 
cm.กับการเย็บเสนตรงชิ้นสวนขนาด 6-15 cm.จะมีทาทางที่เหมือนกันตางกันที่
ระยะการเคลื่อนไหวของมือเทานั้น) ฉะนั้นภาพเคลื่อนไหวที่ใสลงไปจะตองสื่อ
ถึงทาทางการทํางานนั้นๆ ซึ่งภาพนี้จะมีประโยชนตอทั้งผูพัฒนาทาทางนั้น
ขึ้นมา ผูที่นําขอมูลนี้ไปใชงาน และผูที่มาเปดดูเพ่ือทําความเขาใจ โดย
ภาพเคลื่อนไหวที่ใสลงไปจะสามารถอธิบายทาทางการทํางานไดดีกวาคํา
บรรยายหรือรายละเอียดอ่ืนๆ เน่ืองจากผูใชงานจะสามารถเห็นภาพที่เปน
รูปธรรม ขอที่ควรคํานึงถึงในการแสดงภาพเคลื่อนไหว คือ ภาพที่นํามาใสนั้น
ควรที่จะถูกตรวจสอบความชัดเจน และความถูกตองของทาทางการทํางานนั้น
กอนที่จะนําเขาสูระบบ แตผูใชงานก็สามารถที่จะเปลี่ยนแปลงภาพไดใน
ภายหลังเพื่อความเหมาะสมในการใชงาน โดยระบบจะรองรับไฟลภาพไดทุก
ชนิด ไมวาจะเปน .WAV, .DAT เปนตน 

• กลุมที่ 2 ภาพนิ่ง เปนขอมูลภาพนิ่ง เพ่ือชวยแสดงลักษณะของชิ้นงานในสวน
ของ ชิ้นสวนตางๆในระดับ Part หรือ ผลิตภัณฑในระดับ Product ใหมีความ
ชัดเจน และเปนรูปธรรมยิ่งขึ้น โดยระบบจะกําหนดใหภาพนิ่งที่ใสลงในระบบ
นั้นมีลักษณะแบบหนึ่งตอหน่ึง คือ จะสามารถใสภาพนิ่งเพียงภาพเดียวตอ
ทาทางการทํางาน 1 ทาทาง ในสวนของระดับ Part และระดับ Product  แต
ผูใชงานสามารถที่จะทําการปรับเปลี่ยนภาพนิ่งไดเพ่ือความเหมาะสมใน
ภายหลัง โดยโปแกรมจะสามารถรองรับไฟลภาพไดทุกชนิด ไมวาจะเปน 
.JPG, .BMP, .GIF เปนตน ขอที่ควรคํานึงถึงในการใสภาพนิ่ง ผูใชงานควรใส
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ภาพที่มีคุณภาพและมีรายละเอียดครบถวน ซึ่งจะทําใหภาพนิ่งมีประโยชนตอ
การใชงานตอไป 

• กลุมที่ 3 ตัวอักษรหรือตัวเลข ในกลุมที่ 3 นี้เปนขอมูลที่ครอบคลุมการทํางาน
หลายๆสวนของระบบ ซึ่งสามารถแบงออกเปนกลุมยอย ดังนี้ 

1. ขอมูลคาเผ่ือ เปนขอมูลตัวเลขที่เกี่ยวของกับคาเผื่อสําหรับการทํางานของ
พนักงาน โดยการใสคาเผื่อลงไปในระบบนั้น ระบบจะทําการบรรจุสวนที่ใชในการสรางคาเผื่อ 
โดยคาเผื่อที่ใสลงไปจะอยูในรูปของเปอรเซ็นตของเวลาพื้นฐาน (Normal Time) ซึ่งระบบจะทํา
การคํานวณออกมาเปนคาเวลาในหนวยวินาที โดยหลักเกณฑและคาที่ใชจะอางอิงตาม
มาตรฐานของ ILO (International Labor Organization) และเม่ือทําการสรางคาเผื่อแลวขอมูลก็
จะถูกจัดเก็บไวในระบบ สําหรับการนําไปใชงานนั้นระบบจะมีขอมูลในสวนนี้ปรากฏอยูในทาทาง
การทํางานในระดับ Sub-process เพ่ือใหผูใชงานสามารถเลือกคาเผื่อไปใชงานไดอยาง
เหมาะสมกับ Sub-process ที่เกิดขึ้นในการทํางาน จากนั้นระบบจะทําการคํานวณคาเวลาเผื่อ
และจะสงตอคาเผื่อไปรวมกับคาเวลาพื้นฐาน เพ่ือรวมออกมาเปนคาเวลามาตรฐาน (Standard 
Time) ตอไป ซึ่งจากการวิเคราะหขอมูลที่ไดจากการเก็บขอมูลพบวา ขอมูลบางคาที่แสดงในใบ
เก็บขอมูลคาเผื่อ ดังรูปที่ 3.14-3.15 นั้นไมเหมาะสมกับการนํามาใชวิเคราะหในโรงงานเครื่อง
หนังตัวอยาง ดังน้ันจึงมีการคัดเลือกขอมูลที่นํามาใชงานใหสอดคลองกับการผลิตในโรงงาน
เครื่องหนังขางตนขึ้น โดยตัวอยางการนําคาเผื่อมาใชในระบบจะแสดงในภาคผนวก ข ซึ่งกอนที่
ผูใชงานจะทําการสรางคาเผื่อขึ้นน้ันจําเปนตองศึกษาการใหคาเผื่อจากหลักเกณฑตามมาตรฐาน
ของ ILO (International Labor Organization) กอนการทํางาน เพ่ือใหขอมูลคาเผื่อที่ไดนั้นมี
ความถูกตองและเหมาะสมกับการใชงาน 

2. ขอมูลเวลาการทํางานของเคร่ืองจักร เปนขอมูลเกี่ยวกับเวลาที่เครื่องจักรใชใน
การทํางาน ซึ่งขณะนั้นพนักงานจะตองรองานจากการทํางานของเครื่องจักร โดยระบบจะมีสวน
ที่ใหผูใชงานเลือกเครื่องจักรที่ใชในการทํางาน ซึ่งจะปรากฏอยูในสวนของทาทางการทํางานใน
ระดับ Sub-process และเม่ือผูใชงานทําการเลือกเครื่องจักรแลวเวลาในการทํางานของ
เครื่องจักรก็จะผูกติดมาตรงสวนนี้ดวย ซึ่งคาที่ปรากฏในระบบนั้นจะมีที่มาจากหลากหลายที่
ดวยกัน ทั้งจากการวัดจากมอเตอรของจักร จากขอกําหนดของงาน เปนตน จากนั้นระบบจะทํา
การสงตอคาเวลาการทํางานของเครื่องจักรไปรวมกับคาเวลาพื้นฐานและคาเผื่อ เพ่ือรวมออกมา
เปนคาเวลามาตรฐาน (Standard Time) ตอไป (ในกรณีนี้จะใชใน Sub-process  ที่มีการ
พิจารณาเวลาการทํางานของเครื่องจักรเทานั้น) 
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3. ขอมูลเวลาปจจัยที่มีผลตอเวลามาตรฐาน เปนขอมูลในสวนของคาปจจัย
ภายนอกตางๆ ที่ไมทําใหเกิดงาน แตมีความสําคัญตอกระบวนการผลิต ดังน้ันเม่ือตองการ
ขอมูลที่มีความแมนยํา และสอดคลองกับความเปนจริงมากที่สุด จึงตองทําการพิจารณาคาเวลา
ในสวนนี้รวมดวย โดยเวลาในสวนนี้จะประกอบดวย 1. เวลาที่ไดจากการวิเคราะหทาทางการ
ทํางานดวยวิธีการคิดคาเวลาลวงหนา (Pre-determined Motion Time System, PMTS) แบบ 
MTM-2 ซึ่งระบบจะบรรจุสวนในการสรางทาทางในสวนของคาปจจัยที่มีผลตอเวลามาตรฐาน
ขึ้นมาโดยเฉพาะ เพ่ือใหผูใชงานสามารถสราง และเพิ่มเติมขอมูลไดภายหลัง 2. เวลาที่ไดมา
จากการจับเวลาโดยตรง ในการจับเวลานี้จะใชในกรณีที่งานที่ทํามีการเคลื่อนไหวของรางกายที่
ไมชัดเจน, สังเกตการเคลื่อนไหวไดยาก, มีวิธการทํางานที่เปนไมเปนมาตรฐานและมีทาทาง
การทํางานที่ไมคงที่ และสําหรับการนําไปใชงานในระบบจะมีขอมูลน้ีปรากฏอยูในสวนของ
ทาทางการทํางานระดับ Sub-process โดยผูใชงานสามารถเลือกคาเวลาปจจัยที่มีผลตอเวลา
มาตรฐานไปใชงานใหเหมาะสมกับการทํางาน จากนั้นระบบจะสงตอคาเวลาปจจัยที่มีผลตอเวลา
มาตรฐานรวมกับคาเวลาพื้นฐาน คาเผื่อ และคาเวลาการทํางานของเครื่องจักร เพ่ือรวมออกมา
เปนคาเวลามาตรฐาน (Standard Time) ตอไป (ในกรณีนี้จะใชใน Sub-process  ที่เกิดปจจัยที่
มีผลตอการทํางานเทานั้น) 

4. ขอมูลที่ใชในการคํานวณตนทุน ตนทุนในที่นี้จะมีขอบเขตครอบคลุมเฉพาะ
ตนทุนที่เกิดจากแรงงานทางตรง ในกระบวนการผลิต ตั้งแตทาทางในระดับ Sub-process ขึ้น
ไป ซึ่งตนทุนในสวนนี้เชื่อมโยงโดยตรงกับคาเวลามาตรฐาน (Standard Time) ที่พนักงานใชใน
การทํางานในแตละงาน ซึ่งเวลามาตรฐานนี้จะเปนผลลัพธที่ไดจากระบบ (Output) โดยในการ
คํานวณตนทุนน้ีจะตองมีขอมูลนําเขาเพื่อประกอบในการคํานวณอีก 3 ตัว คือ 1.จํานวนชิ้น/
ชั่วโมง เปนขอมูลที่ไดจากการคํานวณจากเวลามาตรฐานที่ไดจากระบบ 2.คาแรงเปาหมาย 
(บาท/คน/วัน) ซึ่งเปนนโยบายของแตละบริษัท โดยจะตองมีคาไมนอยไปกวาคาแรงงานขั้นต่ําที่
รัฐบาลกําหนดไว 3.จํานวนชั่วโมงทํางานของพนักงาน/วัน บางโรงงานก็ใช 8 ชั่วโมง บาง
โรงงานก็ใช 10 ชั่วโมงโดยรวมเอาเวลา OT เขาไปดวย  

5. ขอมูลคาเวลาที่นํามาใชสรางทาทางการทํางานแบบไมมีรายละเอียดการ
เคลื่อนไหวของทาทางการทํางาน ซึ่งจะปรากฏในขอมูลระดับ Sub-process ขึ้นไป โดยจะมี
เฉพาะคาเวลาแตไมมีรายละเอียดของทาทางเลย เชน การตรวจสอบ การบรรจุหีบหอ และ
ปจจัยที่มีผลตอเวลามาตรฐานบางปจจัย เปนตน ซึ่งขอมูลเวลานี้จะไดมาโดยวิธีการจับเวลาจาก
การทํางานจริง โดยใชหลักสถิติประกอบในการจับเวลา เหตุที่ตองใชวิธีการจับเวลาแลวนํามา
สรางเปนทาทางการทํางานชนิดนี้ก็เพราะวางานที่ทําการพิจารณานี้เปนงานที่มีการเคลื่อนไหว
ของรางกายที่ไมชัดเจน, สังเกตการเคลื่อนไหวไดยาก, มีวิธการทํางานที่เปนไมเปนมาตรฐาน
และมีทาทางการทํางานที่ไมคงที่ จึงไมเหมาะสมกับการนํามาวิเคราะหทาทางการทํางาน 
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6. ตัวชี้บงทาทางการทํางานน้ันๆ เปนขอมูลตัวเลขและตัวอักษรที่ไมมีความ
เกี่ยวของกับการคํานวณในแผนกอื่นๆ โดยขอมูลนําเขาในกลุมน้ีจะเกี่ยวของกับรายละเอียดที่ใช
สําหรับการบงชี้ทาทางการทํางาน หรือขอมูลหลักตางๆที่ปรากฏในระบบ โดยรายละเอียด
ปลีกยอยที่ตองใสในกลุมน้ี คือ  

• ชื่อ (ภาษาไทยและภาษาอังกฤษ) เปนขอมูลที่บงชี้ถึงทาทางการทํางาน หรือ
ขอมูลหลักของระบบ และเปนสิ่งแรกที่ผูใชงานใชในการตัดสินใจวาจะเลือกใช
ขอมูลน้ันหรือไม จึงตองตั้งชื่อใหชัดเจนและสื่อถึงขอมูลไดสมบูรณ 

• รหัส เปนขอมูลเชิงตัวเลขที่บงชี้ถึงทาทางการทํางาน หรือขอมูลหลักของระบบ 
และเปนอีกสิ่งหนึ่งที่ผูใชงานใชในการตัดสินใจวาจะเลือกใชขอมูลน้ันหรือไม 

• ชื่อกลุม เปนขอมูลที่ปรากฏในสวนของทาทางการทํางานในระดับตางๆ ซึ่งจะ
เปนขอมูลที่บงชี้ถึงกลุมของทาทางการทํางานในระดับน้ันๆ โดยจะเปนการจัด
กลุมทาทางที่มีลักษณะคลายกันเอาไวดวยกัน เพ่ือประโยชนในการงายตอการ
คนหาและนําไปใชงาน อีกในหนึ่งจะเปนการจัดระเบียบสารสนเทศ ซึ่ง
โครงสรางของระบบจะสนับสนุนใหผูใชงานสามารถสรางกลุมไดเองตามความ
ตองการ  

• คําอธิบายทาทางการทํางาน (รายละเอียด) เปนสวนขยายเพิ่มความเขาใจใน
ทาทางการทํางาน โดยคําอธิบายจะขยายความจากชื่อทาทางอีกทีหนึ่ง 

• หมายเหตุของแตละทาทาง เปนขอกําหนดพิเศษเกี่ยวกับทาทางหรืออาจจะ
เปนการบงบอกถึงจุดสังเกตบางอยางในทาทางนั้นๆ 

• เครื่องจักร เปนขอมูลเกี่ยวกับเครื่องจักรที่ใชในการทํางานในสวนของทาทาง
การทํางานระดับ Sub-process โดยที่ระบบจะมีโครงสรางของฐานขอมูลเรื่อง
เครื่องจักรใหผูใชงานสามารถสรางเปนคลังขอมูลเรื่องเครื่องจักรได ขอมูลใน
เร่ืองเครื่องจักรนี้จะใหใสเฉพาะทาทางที่มีเครื่องจักรที่ใชทํางานชนิดเดียว โดย
รายละเอียดของเครื่องจักรเชน ยี่หอ รุน ชนิด เปนตน 

• อุปกรณ เปนขอมูลเกี่ยวกับอุปกรณที่ใชในการทํางานในสวนของทาทางการ
ทํางานระดับ Sub-process โดยรายละเอียดของอุปกรณ คือ ชื่อของอุปกรณที่
ใช  

• รหัส ชื่อ และ ประเภทของผลิตภัณฑ เปนชุดขอมูลที่รับมาจากสวนของขอมูล
ผลิตภัณฑในสวนงาน Order Handing โดยขอมูลเหลานี้ผูใชงานจะตองทําการ
เลือกขอมูลกอนการสรางขอมูลระดับ Product เพ่ือใหงาย และลดความสับสน
ในการเลือกใชงานในหลายๆสวนงาน ซึ่งขอมูลเหลานี้จะเปนตัวบงชี้ถึง
ผลิตภัณฑ ที่ทําการสรางขอมูลในระดับ Product ณ เวลานั้นๆ 
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4.2.2 สวนการคํานวณ (Operation) 

ในสวนของการคํานวณนี้จะแสดงรายละเอียดของสมการที่ใชในการคํานวณคา
ตางๆที่เกิดขึ้นในระบบ ซึ่งจะถูกบรรจุเอาไวในระบบเปรียบเสมือนเปนโครงสรางหน่ึงของระบบ
ประกอบดวยสมการทั้งหมด 17 สมการ ซึ่งมีรายละเอียดของสมการตางๆมี ดังนี้ 
 

สมการทั่วไป 
 

• สมการที่ใชในการเปลี่ยนคาเวลาจากวินาทีเปนนาที 
 
 

• สมการที่ใชในการเปลี่ยนคาเวลาจาก Tmus เปน วินาที 
 
 

• สมการที่ใชในการรวมคาเวลา (เปน Tmus) 
 
 
 
 

สมการที่ใชในการคํานวณคาเวลามาตรฐาน 
 

• สมการที่ใชในการหาคาเวลาพื้นฐาน (Normal Time) (วินาทีตอหนวย)  
 
 
 
 

• สมการที่ใชในการหาคา SAMs (Standard Allowance Minutes, คาเวลา
มาตรฐาน) ตอ ชิ้น (หนวยวินาที) ในทาทางระดับ  Sub-process 

 
 
 

เวลา (นาที)  =  เวลา (วินาที) / 60 

เวลา (วินาที)  =  เวลา (Tmus) X 0.036 

เวลา (Tmus)  = เวลารวมของทุกทาทางการทํางานในระดับ Micro 
motion ที่นํามาเรียงกันในระดับ Element 

SAMs ตอ ชิ้น (วินาทีตอหนวย) = เวลาพื้นฐาน (Normal Time) (วินาที/
หนวย) + เวลาเผื่อ (วินาที) + เวลการทํางานของเครื่องจักร (s) (ถามี) + 
เวลาปจจัยที่มีผลตอเวลามาตรฐาน (s) (ถามี) 
 

เวลาพื้นฐาน (วินาทีตอหนวย) = ผลรวมเวลาของทาทางการทํางานในระดับ 
Element ที่นํามาสรางทาทางในระดับ Sub-process 
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• สมการที่ใชในการหาคา SAMs (Standard Allowance Minutes, คาเวลา
มาตรฐาน) ตอ ชิ้น (หนวยวินาที) ในทาทางระดับ  Process ขึ้นไป 

 
 
 
 

• สมการที่ใชในการหาคา SAMs / Unit of assembly (s) (คาเวลามาตรฐาน ตอ 
หนวยการประกอบ (วินาที) ในทาทางระดับ  Product 

 
 
 
 
 

สมการที่ใชสําหรับหาคากําลังการผลิต 
 

• สมการที่ใชในการหาจํานวนชิ้นงานที่สามารถผลิตไดตอชั่วโมง 
 
 
 

• สมการที่ใชในการหาราคาตอหนวย (บาท/หนวย) 
 
 
 
 

สมการที่ใชสําหรับคํานวณคาเผ่ือ (Allowance) 
 

• สมการที่ใชคํานวณเปอรเซ็นตคาเผื่อคงที่ 
 
 
 

• สมการที่ใชคํานวณเปอรเซ็นตคาเผื่อแปรผัน  
 

SAMs ตอ ชิ้น (วินาทีตอหนวย) = ผลรวมเวลาของทาทางการทํางานระดับ
ต่ํากวาที่นํามาสรางทาทางการทํางานในระดับนั้นๆ 
 

จํานวนชิ้นตอชั่วโมง (หนวยตอชั่วโมง)  =  3600 / SAMs (วินาทีตอหนวย) 
 

ราคาตอหนวย (บาท /หนวย)  =  คาแรง / {ชั่วโมงทํางานตอวัน / 
(SAMs/ชิ้น)} 

คาเผื่อคงที่ (%) = ผลรวมเปอรเซ็นตในสวนคาเผื่อคงที่ในระบบ 
 

คาเผื่อแปรผัน (%) = ผลรวมเปอรเซ็นตในสวนคาเผื่อแปรผันในระบบ 
 

SAMs / Unit of assembly (s) = ผลรวมเวลาของทาทางการทํางานระดับ 
Processที่นํามาสรางทาทางการทํางานในระดับ Product 
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• สมการที่ใชคํานวณเปอรเซ็นตคาเผื่อความลาชา 
 
 
 

• สมการที่ใชคํานวณเปอรเซ็นตคาเผื่อรวม 
 
 
 

สมการที่ใชสําหรับคํานวณคาประสิทธิภาพในการทํางานของพนักงาน  

และการ Update ขอมูลใน Skills Matrix 

 
• สมการที่ใชคํานวณเปอรเซ็นตประสิทธิภาพในการทํางานของพนักงาน 

 
 
 
 

• สมการที่ใชคํานวณเวลาการทํางานจริงของพนักงาน(ชม./ชิ้น)   
 
 
 
 

• สมการที่ใชคํานวณเวลาการทํางานจริงของพนักงาน(วินาที/ชิ้น)   
 
 
 
 

• สมการที่ใชคํานวณเวลาการทํางานจริงของพนักงาน(วินาที/ชิ้น)   
 
 
 
 

คาเผื่อความลาชา (%) = ผลรวมเปอรเซ็นตในสวนคาเผื่อความลาชาใน
ระบบ 

คาเผื่อรวม (%) = คาเผื่อคงที่ (%) + คาเผื่อแปรผัน (%) + คาเผื่อความ
ลาชา (%) 

Efficiency (%) = เวลาเฉลี่ยการทํางานจริงของพนักงาน (วินาที/ชิ้น) 
x 100 / เวลามาตรฐานในการทํางาน (วินาที/ชิ้น) 

เวลาการทํางานจริงของพนักงาน (ชม./ชิ้น)  = ชวงเวลาที่ทําการเก็บ
ขอมูล (ชม.) / จํานวนชิ้นงานที่พนักงานทําไดในชวงเวลานั้น (ชิ้น) 

เวลาการทํางานจริงของพนักงาน (วินาที/ชิ้น)  = เวลาการทํางานจริง
ของพนักงาน (ชม./ชิ้น)  x  3600 

เวลาเฉลี่ยการทํางานจริงของพนักงาน (วินาที/ชิ้น) = เวลาการทํางาน
จริงของพนักงาน (วินาที/ชิ้น) 4 ขอมูลลาสุด / 4 
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4.2.3 สวนของผลลัพธ (Output) 

ในสวนนี้จะแสดงถึงผลลัพธที่ไดจากระบบ ซึ่งแยกออกเปน 2 ลักษณะคือ  

4.2.3.1 ผลลัพธที่เกิดจากการนําเอาขอมูลนําเขาไปผานกระบวนการคํานวณ
แลวจึงไดออกมาเปนผลลัพธของระบบ แบงออกเปน 4 ประเภท ดังนี้ 

1. ผลลัพธในสวนของคาเวลาตางๆ 
• คาเวลาพื้นฐาน (Normal Time) ในหนวยนาที วินาที และ TMUs ตอหนวย 
• คาเวลามาตรฐาน (SAMs) ในหนวยนาที และวินาทีตอหนวย 
• คาเวลามาตรฐาน (SAMs) ในหนวยวินาทีตอหนวยการประกอบ 
• เวลาเผื่อรวมในหนวยเปอรเซ็นตและวินาที 
• เวลาเผื่อคงที่ในหนวยเปอรเซ็นต 
• เวลาเผื่อแปรผันในหนวยเปอรเซ็นต 
• เวลาเผื่อความลาชาในหนวยเปอรเซ็นต 
• เวลาที่เครื่องจักรใชในการทํางานในหนวยวินาที 
• เวลาปจจัยที่มีผลตอเวลามาตรฐานในหนวยวินาที 

2. ผลลัพธในสวนของกําลังการผลิต 
• กําลังการผลิตในหนวยชิ้นตอชั่วโมง 

3. ผลลัพธในสวนของตนทุนทางดานแรงงาน 
• ตนทุนในหนวยราคาตอหนวย 

4. ผลลัพธในสวนของประสิทธิภาพในการทํางานของพนักงาน (%Efficiency) 
• ประสิทธิภาพในการทํางานของพนักงานแตละคน (%Efficiency) ในแตละ Sub-

process  
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4.2.3.2 ผลลัพธที่เกิดจากการพัฒนาขึ้นมาเองของผูใชงาน ซึ่งมีรายละเอียด
ดังนี้ 

1. ตารางแสดงการเรียงลําดับของทาทางการทํางานในระดับตางๆ ทั้งแบบที่ทําการ
เรียงลําดับการทํางานอยางมีกฎเกณฑและเรียงลําดับการทํางานอยางอิสระ 

2. แผนผังการผลิต (Diagram) ทั้งที่แสดงการผลิตชิ้นสวนในทาทางการทํางานระดับ 
Part และแสดงการผลิตผลิตภัณฑในทาทางการทํางานระดับ Product 

ในสวนของผลลัพธที่ไดจากระบบนี้ จะถูกนําเสนอในรูปแบบของใบรายงานผล
ขอมูล เพ่ือแสดงผลลัพธที่ไดจากระบบใหมีความชัดเจนและเปนรูปธรรมมากยิ่งขึ้น โดยจะ
รายงานผลลัพธของขอมูลการทํางานทุกๆสวนที่เกิดขึ้นในระบบ ซึ่งมีรายละเอียดดังนี้  

1. ใบรายงานขอมูล Element 

2. ใบรายงานขอมูล Sub-process 

3. ใบรายงานขอมูล Process 

4. ใบรายงานขอมูล Part ในสวนนี้จะแบงเปน 2 ประเภทคือ 
• ใบรายงานขอมูล Part ในสวนของ Diagram 
• ใบรายงานขอมูล Part ในสวนของตารางทาทางการทํางาน 

5. ใบรายงานขอมูล Product ในสวนนี้จะแบงเปน 2 ประเภทคือ 
• ใบรายงานขอมูล Product ในสวนของ Diagram 
• ใบรายงานขอมูล Part ในสวนของตารางทาทางการทํางาน 

6. ใบรายงานขอมูลปจจัยที่มีผลตอเวลามาตรฐาน 

7. ใบรายงานขอมูล Material 

8. ใบรายงานขอมูล Skills Matrix 

ใบรายงานเหลานี้ ผูใชงานสามารถสั่งพิมพไดจากระบบในสวนที่ตองการใชงาน
ได ซึ่งตัวอยางของใบรายงานเหลานี้จะแสดงในภาคผนวก ค  
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4.3 แนวคิดในการสราง Skills Matrix 

ในการพิจารณาการจัดกลุมความชํานาญของพนักงาน จะเริ่มตนการทํางาน
ตั้งแต การพิจารณากลุมของ Sub-process เนื่องจากการทํางานในแตละ Sub-process นั้น
เปรียบเสมือนกับเปนการทํางานในหนึ่งสถานีงาน ซึ่งแตละงานนั้นจะมีพนักงานทําเพียงหน่ึงคน
เทานั้น โดยยึดหลักการในการสรางทาทางการทํางานระดับ Sub-process ที่ไดกลาวมาใน
ขางตน สําหรับการพิจารณากลุมของ Sub-process นั้นจะมีหลักในการพิจารณาเพื่อชวยในการ
ตัดสินใจ ซึ่งจะแสดงใหเห็นในแผนภาพการตัดสินใจดังรูปที่ 4.9  
 

รับขอมูล Sub-process

พิจารณาทาทางการทํางานวา
คลายกับกลุมงานที่มีอยูหรือไม

เพ่ิมขอมูลเขาในกลุมเดิม

สรางกลุมใหม

YES

NO

สรางขอมูลทาทางการทํางาน
ในระดับ Sub-process

ต้ังช่ือกลุมใหสอดคลองกับ
ทาทางการทํางาน

START

END
  

 
รูปที่ 4.9 แผนภาพการพิจารณาการสรางกลุม Sub-process 
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จากรูปที่ 4.9 จะแสดงใหเห็นถึงขั้นตอนที่ใหผูใชงานใชในการตัดสินใจเพื่อทํา
การสรางกลุม Sub-process ซึ่งเปนการเตรียมขอมูลสําหรับการนําไปใชในสวนของการทํางาน
ใน Skills Matrix ตอไป ในสวนของการพิจารณานี้ผูสรางตองมีความรูในทาทางการทํางานของ
พนักงานพอสมควร เน่ืองจากกลุมของ Sub-process ที่สรางขึ้นน้ีจะถือวาเปนทักษะความ
ชํานาญในการทํางานของพนักงานที่ใชระบบโดยตรง จึงถือไดวาการทํางานในสวนน้ีเปนการ
พิจารณาการจัดกลุมของความชํานาญของระบบ แตในการพิจารณานี้จะมีขอสังเกตในสวนของ
บางทาทางการทํางานที่มีความแตกตางกันเพียงแคระยะในการเคลื่อนไหวของรางกาย ซึ่งในที่นี้
จะถือวาเปนทาทางที่ใชทักษะเดียวกันทั้งหมดถึงแมเวลาที่ใชจะมีความแตกตางกันก็ตาม การที่
กําหนดใหผูที่มีความรูในทาทางการทํางานของพนักงานทําการพิจารณากลุมขึ้นมาเองนั้น 
เน่ืองจากทาทางการทํางานมีจํานวนมาก และมีทาทางการทํางานใหมๆเขามาตามลักษณะของ
ผลิตภัณฑที่มีการเปลี่ยนแปลงอยูตลอดเวลา ดังน้ันผูที่เหมาะสมที่จะทําการพิจารณากลุมของ
ทาทางการทํางานนั้นจึงควรเปนผูที่ทํางานในสวนนั้นตลอดเวลา และทราบถึงวิธีการทํางาน
อยางแทจริง จึงเปนผูที่เหมาะสมที่สุดในการจัดกลุมทักษะการทํางาน เพ่ือใหไดมาซึ่งขอมูลที่
สอดคลองตอการทํางานที่มีการเปลี่ยนแปลงอยูตลอดเวลาดังเชนอุตสาหกรรมเครื่องหนัง  

เม่ือไดกลุมของ Sub-process แลวจะนําขอมูลในสวนนี้ไปใชในการจัดทํา
โครงสรางของ Skills Matrix ตอไป ซึ่งไดจัดทําแผนภาพของกระบวนการในการจัดทําโครงสราง
ของ Skills Matrix โดยจะแสดงดังรูปที่ 4.9 สําหรับโครงสรางของ Skills Matrix นี้เปนโครงสราง
ที่แสดงใหเห็นถึงทักษะในการทํางานของพนักงานทั้งในทีมและตัวบุคคล ในสวนนี้จะมีประโยชน
อยางมากในการนําไปใชในการจัดทําแผนการผลิตในดานการจัดสรรรทรัพยากรบุคคลที่มีอยูให
มีประสิทธิภาพในการทํางาน รวมถึงพนักงานจะไดรับงานที่เหมาะสมกับทักษะการทํางานของ
ตัวเองซ่ึงจะสามารถทํางานนั้นไดอยางมีประสิทธิภาพเชนเดียวกัน 
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รับขอมูล Sub-process

พิจารณาทาทางการทํางานวา
คลายกับกลุมงานที่มีอยูหรือไม

เพ่ิมขอมูลเขาในกลุมเดิม

หาคาเฉลี่ยของเวลาเปนตัวแทนกลุม

สรางกลุมใหม

แปลงคาขอมูลที่รับมาเปนเวลาที่ใชในการทํางานจริง

ขอมูลจํานวนชิ้นงานที่พนักงาน
ทําไดจริงในชวงเวลาหน่ึง

นําเวลาเฉลี่ยที่เปนตัวแทนกลุมและที่ไดจาก
ขอมูลจริงมาคิด Efficiency

รับขอมูลจํานวนชิ้นงานที่พนักงาน
ทําไดจริงในชวงเวลาหน่ึง

รับขอมูลมา 4 คาแลวหรือไม

นําเวลาที่ไดมาหาคาเฉลี่ยแบบ Moving Average

YES

NO

YES

NO

แสดงคาใน Skills Matrix

 
 

รูปที่ 4.10 แผนภาพของกระบวนการในการจัดทําโครงสรางของ Skills Matrix 
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จากรูปที่ 4.10 แสดงถึงกระบวนการทํางานตางๆที่เกิดขึ้นในการทํางานของ
ระบบในสวนของการจัดทําโครงสราง Skills Matrix ของพนักงานแตละคน ซึ่งการจัดทํา
โครงสรางนี้จะตองรับขอมูลจาก 3 สวนงานคือ 

1. สวนการสรางทาทางการทํางานระดับ Sub-process โดยขอมูลที่นํามาใชคือ ขอมูล 
Sub-process ขอมูลกลุม Sub-process และขอมูลเวลาในการทํางานของแตละ Sub-process 

2. สวนการวางแผนการผลิต โดยขอมูลที่นํามาใชคือ ขอมูลจํานวนชิ้นงานที่พนักงาน
แตละคนทําไดจริงในชวงเวลาหนึ่ง 

3. สวนทรัพยากรบุคคล โดยขอมูลที่นํามาใชคือ ขอมูลพนักงาน และทีมของพนักงาน 

สําหรับหลักการในการพิจารณากระบวนการทํางานในสวนตางๆที่เกิดขึ้นในการจัดทํา
โครงสราง Skills Matrix หลังจากไดรับขอมูลจากทั้ง 3 สวนงานมีรายละเอียดดังตอไปน้ี 

4.3.1 การใชคาเฉลี่ยเพื่อเปนตัวแทนกลุมขอมูล 

วิธีการนี้จะใชในการหาคาตัวแทนกลุม เน่ืองจากภายในกลุมของ Sub-process 
นั้นจะประกอบดวยจํานวน Sub-process ตั้งแต 1 จํานวนขึ้นไป ดังน้ันเม่ือจะนําขอมูลกลุมของ 
Sub-process ในดานของเวลามาตรฐานในการทํางานมาใชงานนั้นจึงจําเปนตองหาคาของเวลา
มาตรฐานที่เปนตัวแทนกลุมมาใชงานดวย ในที่นี้จึงไดนําวิธีการหาคาเฉลี่ยมาใชงาน เน่ืองจาก
วิธีการนี้เปนวิธีการหนึ่งที่ใชในการหาคาตัวแทนขอมูลที่เปนคาของตัวเลขโดยตรง และเปน
วิธีการที่เหมาะสมกับการนํามาใชงานในรูปแบบการหาตัวแทนกลุมของเวลามาตรฐานของแตละ 
Sub-process ที่มีอยูในระบบ และสําหรับหลักการในการเลือกวิธีการมาใชงานในการหาคาตัว
แทนกลุม ดังนี้ 

การหาคากลางขอมูลที่นิยมใชมี 3 ชนิด 

1. คาเฉลี่ยเลขคณิต  (Arithmetic  mean ) เปนการวัดแนวโนมเขาสูสวน 
กลางที่ใชกันมากที่สุด  คาเฉลี่ยเลขคณิตจะหาไดจาก  คาที่หาไดจากผลรวมของขอมูลทั้งหมด
หารดวยจํานวนขอมูลทั้งหมดของขอมูลชุดน้ัน 

2. คามัธยฐาน (Median ) เปนคาที่อยูกึ่งกลางของชุดขอมูล ซึ่งแสดงวา มีขอมูล
จํานวนครึ่งหน่ึงหรือ  50%  ของขอมูลทั้งหมดมีคาสูงสุดกวาคาที่เปนมัธยฐาน  และมีขอมูล
จํานวนอีกครึ่งหนึ่งหรือ  50%  ของขอมูลชุดเดียวกัน  มีคาต่ํากวาคาที่เปนมัธยฐาน 
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3. ฐานนิยม (Mode)  เปนคาของขอมูลที่มีความถี่สูงสุด  ใชเปนคากลางขอมูลอีกชนิด
หน่ึงนอกเหนือจากคาเฉลี่ยเลขคณิต  และมัธยฐาน  สวนมากฐานนิยมจะใชกับขอมูลเชิง
คุณภาพมากกวาขอมูลเชิงปริมาณ 

หลักเกณฑการเลือกใชคากลางของขอมูล  

การเลือกใชคากลางสําหรับขอมูลแตละชุด  จะขึ้นอยูกับลักษณะของขอมูลที่
กําหนดให และขอดีขอเสียของคากลางแตละชนิดดังนี้ 

1. บทบาทของคาแตละคาของขอมูล 

• คาเฉลี่ย  เปนคากลางที่ไดจากการนําคาทุกคาในขอมูลมาเฉลี่ย จึงถือวา
คาเฉลี่ยเปนคากลางที่ใหความสําคัญแกคาทุกคาในขอมูล 

• มัธยฐาน และฐานนิยม  เปนคากลางที่ใชคาบางคาในขอมูลมาคํานวณเทานั้น 
จึงถือวาไมไดใหความสําคัญแกคาทุกคาในขอมูล 

2. มีคาบางคาในขอมูลที่มีคาสูงสุดหรือต่ํากวาคาอ่ืนๆมาก 
• คาเฉลี่ย  เปนคากลางที่ไมถือวาเปนตัวแทนที่ดี เพราะคาที่สูงหรือต่ํากวาคา

อ่ืนๆมาก จะทําใหคากลางที่ไดมีคาสูงหรือต่ํากวาคาอ่ืนๆในขอมูลมาก 
• มัธยฐาน และฐานนิยม   เปนคากลางที่ถือเปนตัวแทนไดดีกวาคาเฉลี่ย  เพราะ

คาสูงหรือคาต่ํากวาคาอ่ืนๆมาก  จะไมมีผลกระทบกระเทือนตอมัธยฐาน  หรือ
ฐานนิยม 

3. เวลาที่ใชในการหาคากลางของขอมูล 
• คาเฉลี่ย  เปนคากลางที่ไดจากการคํานวณเสมอ  ไมวาขอมูลนั้นเปนแบบไม

เปนหมวดหมู หรือเปนหมวดหมูก็ตาม 
• มัธยฐานและฐานนิยม  สามารถหาไดรวดเร็วกวาคาเฉลี่ยในกรณีที่ขอมูลน้ัน

ไมไดจัดเปนหมวดหมูเพราะไมตองคํานวณ 

4. การนําไปใชในทางสถิติขั้นสูง 
• คาเฉลี่ย   เปนคากลางที่เหมาะในการนําไปใชในทางสถิติขั้นสูง เชน  การ

วิเคราะหหาสวนเบี่ยงเบนมาตรฐาน  ความแปรปรวน  คามาตรฐาน เปนตน 
• มัธยฐานและฐานนิยม  เปนคากลางที่ไมเหมาะในการนําไปใชในทางสถิติขั้นสูง 

5. ขอมูลประเภทคุณภาพ 
• คาเฉลี่ยและมัธยฐาน  ไมสามารถหาไดจากขอมูลประเภทคุณภาพ 
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• ฐานนิยม  สามารถหาไดจากขอมูลประเภทคุณภาพ 

6. การแบงขอมูลเปนกลุมยอยๆ 
• คาเฉลี่ย  สามารถไดจากการแบงขอมูลออกเปนกลุมยอยๆ 
• มัธยฐานและฐานนิยม   ไมสามารถหาไดจากการแบงขอมูลเปนกลุมยอยๆ 

จากการวิเคราะหจุดประสงคในการนําขอมูลไปใชงาน โดยเทียบกับหลักการ
เลือกใชคากลางของขอมูล จึงเลือกคาเฉลี่ยมาเปนคากลางที่เหมาะสมกับการนํามาใชงานใน
ระบบ เน่ืองจากเปนคาที่ใหความสําคัญแกคาทุกคาในขอมูล และเปนคากลางที่เหมาะในการ
นําไปใชในทางสถิติขั้นสูงตอไป 

4.3.2 การใชวิธีการหาคาเฉลี่ยเคลื่อนที่ (Moving Average – M.A.) เพื่อเปนคา
พยากรณเวลามาตรฐานของขอมูลการทํางานของพนักงาน 

วิธีการหาคาเฉลี่ยเคลื่อนที่ (Moving Average) เปนการพยากรณแบบหน่ึงที่ใช
ขอมูลปจจุบัน หรือใกลเคียงกับปจจุบันโดยเปนตัวเลขที่เปนจริง (Actual Data) มาใชสําหรับ
การพยากรณ (Forecast) และเปนเครื่องมือทางเทคนิคที่ใชกันแพรหลายวิธีหน่ึง เน่ืองจากใชได
งาย และสามารถนําไปใชประกอบกับเครื่องมือทางเทคนิคตาง ๆ ได นอกจากนั้น เสนคาเฉลี่ย
เคลื่อนที่ (Moving Average) ยังใหขอมูลที่ไมคลุมเครือซ่ึงตางจากเครื่องมือทางเทคนิคอ่ืน ๆ 
งายตอความเขาใน และยังใหความสําคัญกับทุกขอมูลเทากันตรงกับความตองการในการนํา
เครื่องมือการพยากรณมาใชงานในสวนนี้ และจากเหตุผลดังกลาวจึงทําการเลือกวิธีการหา
คาเฉลี่ยเคลื่อนที่ (Moving Average) มาใชในการประมาณหรือพยากรณคาเวลามาตรฐานของ
ขอมูลการทํางานของพนักงานที่ใชในระบบ  

เม่ือกลาวถึงเครื่องมือที่ใชในการพยากรณคาขอมูลตางๆนั้น มีอยูจํานวณมาก 
เชน วิธีการหาคาแบบตรงตัว (Naive Approach) วิธีหาคาเฉลี่ยเคลื่อนที่แบบถวงน้ําหนัก 
(Weight Moving Average) วิธีการปรับเรียบแบบเอ็กซโปเนนเชียล (Exponential Smoothing)
เปนตน ซึ่งจากการวิเคราะหวิธีการเหลานี้พบวาไมเหมาะสมตอการนํามาใชในการพยากรณคา
ขอมูลในระบบที่ตองการ จึงไมขอกลาวถึงไว ณ ที่นี้ และสําหรับเหตุผลในการนําคาเฉลี่ยแบบ
เคลื่อนที่มาใชงานน้ัน เน่ืองจากเมื่อเวลาเปลี่ยนไปทักษะความชํานาญในการทํางานของ
พนักงานก็เปลี่ยนไป ทําใหเวลาที่ใชในการทํางานเปลี่ยนไปดวย ดังนั้นจึงตองเลือกใชการหา
คาเฉลี่ยแบบเคลื่อนที่เพ่ือใหเหมาะสมและสอดคลองกับขอมูลที่เปลี่ยนแปลงไป  

สําหรับการเลือกใชจํานวนชวงเวลาในการหาคาเฉลี่ยน้ันจะข้ึนอยูกับผูที่นํา
เครื่องมือน้ีไปใชงานเปนผูกําหนด ซึ่งในที่นี้จะใชทั้งหมด 4 ขอมูลลาสุด เน่ืองจากผลการเก็บ
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ขอมูลในโรงงานตัวอยางพบวาพนักงานมีชวงเวลาการทํางาน 4 ชวงเวลาดังรูปที่ 4.11 โดยจะมี
ชวงเวลาในการพัก 3 ชวงคือ เวลาพักชวงเชา เวลาพักกลางวัน และ เวลาพักชวงบาย 
นอกจากนี้ในการเก็บขอมูลกําลังการผลิตของฝายวางแผนการผลิตนั้นก็จะเกิดขึ้นในชวงเวลา
การทํางานทั้ง 4 ชวง ดังน้ันผูวิจัยจึงนําชวงเวลาการทํางานของพนักงานนี้มาทําการคิดคาเวลา
การทํางานจริง ซึ่งจะสอดคลองกับชวงเวลาที่มีการเก็บขอมูลกําลังการผลิตที่เกิดขึ้นจริงใน 1 วัน
ทํางาน และไมทําใหเกิดภาระงานที่เพ่ิมขึ้นจากการเก็บขอมูลเพ่ือนํามาทําการประมวลผลใน
ระบบอีกดวย และนอกจากการเลือกใชจํานวนชวงเวลาในการหาคาเฉลี่ย โดยยึดหลักของ
ชวงเวลาการทํางานที่ไดกลาวมาแลว ยังมีการพิจารณาถึงจํานวนขอมูลที่จะใชในการหาคาเฉลี่ย 
ซึ่งโดยปกติแลวยิ่งใชจํานวนขอมูลมากเทาไหรก็จะทําใหขอมูลมีความแมนยําขึ้นเทานั้น แตใน
ความเปนจริงเรายังตองพิจารณาถึงระยะเวลาในการจัดเก็บขอมูลดวย เนื่องจากการเก็บขอมูล
นั้นจะตองไมกระทบกับการทํางานหลักของพนักงาน และตองสามารถตอบสนองความตองการ
ในการใชขอมูลไดอยางรวดเร็ว ซึ่งจํานวนขอมูลที่พนักงานตองทําการเก็บในระบบนี้ก็สามารถ
ตอบสนองขอจํากัดในสวนนี้ของโรงงานตัวอยางได และขอมูลที่ควรพิจารณาอีกขอมูลหนึ่งคือ 
ความถี่ของการเก็บขอมูล กลาวคือ เม่ือมีความถี่ในการเก็บขอมูลมากเกินไปจะทําใหไดขอมูลที่
มากเกินความจําเปน แตในทางกลับกันเม่ือมีความถี่ในการเก็บขอมูลนอยเกินไปจะทําใหเกิดผล
กระทบจากการเรียนรูการทํางานของพนักงานขึ้น ซึ่งในสวนนี้จะมีผลกระทบในการวิเคราะหการ
ทํางานของพนักงาน รวบถึงเวลามาตรฐานที่นําไปใชเกิดความคลาดเคลื่อนได ดังน้ันกอนที่จะ
นําระบบไปใชงาน จึงจําเปนตองศึกษาสภาพการทํางานของแตละโรงงานกอนที่จะเลือกใช
จํานวนชวงเวลาในการหาคาเฉลี่ย เพ่ือใหไดขอมูลที่สอดคลองกับการทํางานจริง และไมเพ่ิม
ภาระงานใหแกพนักงานที่ทํางานอยูเดิม 
 
 
 

 
รูปที่ 4.11 ชวงเวลาการทํางานของพนักงานใน 1 วันทํางาน 

 
 

พัก พัก พักกลางวัน 

ทํางาน ทํางาน ทํางาน ทํางาน ทํางาน 
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4.4 แนวคิดในการออกแบบแผนภาพกระแสขอมูล (Data Flow Diagram) 

จากแนวคิดที่ผานมาขางตนจะเปนแนวคิดในการจัดระบบขอมูล ซึ่งยังไม
สามารถแสดงใหเห็นถึงความสัมพันธของขอมูลในระบบอยางชัดเจน ในสวนนี้จึงเปนในแนวคิด
การออกแบบแผนภาพกระแสขอมูล (Data Flow Diagram: DFD) เพ่ือแสดงใหเห็นถึงภาพรวม
ของระบบ ทําใหเห็นถึงรายละเอียดการทํางานของระบบ โดยแสดงการไหลของขอมูลที่มี
ความสัมพันธกัน ในสวนนี้จะทําใหผูที่ทําการศึกษาระบบ หรือโปรแกรมเมอรทราบถึง
รายละเอียดการสงผานขอมูลไดชัดเจนมากยิ่งขึ้น ซึ่งจะแบงแผนภาพกระแสขอมูลออกเปน 2 
ระดับดังนี้ 

4.4.1 แผนภาพกระแสขอมูลระดับ 0 (DFD Level 0) 

แผนภาพในระดับน้ีจะแสดงใหเห็นถึงภาพรวมของการดําเนินงานในระบบ ซึ่ง
ประกอบดวยระบบในการคํานวณคาเวลามาตรฐาน และระบบในการจัดทํา Skills Matrix โดยจะ
แสดงถึงรายละเอียดของขอมูลตางๆที่มีความสัมพันธกันในระบบ ดังแสดงในรูปที่ 4.12  
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รูปที่ 4.12 รายละเอียดของขอมูลตางๆที่มีความสัมพันธกันในระบบ 

nkam
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จากรูปที่ 4.12 แสดงใหเห็นถึงภาพรวมของการดําเนินงานในระบบ โดยระบบ
ทั้งหมดจะมีพ้ืนฐานขอมูลมาจากขอมูลในระดับ Micro motion ซึ่งจะถูกบรรจุในระบบในรูปของ
สัญลักษณ และเวลาที่ผูกติดมากับสัญลักษณนั้นๆ ซึ่งในสวนน้ีจัดทําขึ้นมาเพื่อใหผูใชงานเลือก
ขอมูลไปใชในสวนของการสรางขอมูลในระดับ Element ตอไป สําหรับการทํางานของระบบที่
แทจริงน้ันจะเริ่มตนจาก ผูใชงานทําการสรางขอมูลในระดับ Element โดยการนําขอมูลในระดับ  
Micro motion จากฐานขอมูล Micro motion มาสรางเปนขอมูลในระดับ Element เม่ือเสร็จสิ้น
การสรางผูใชงานจะตองทําการบันทึกขอมูล จากนั้นระบบจะทําการจัดเก็บขอมูลระดับ Element 
ไวในฐานขอมูล Element และเม่ือผูใชงานตองการทราบหรือแกไขขอมูลในระดับ Element ก็
สามารถเรียกใชขอมูลจากฐานขอมูล Element ได สําหรับขอมูลจากฐานขอมูล Element นั้นจะ
ถูกนําไปสรางเปนขอมูลในระดับ Sub-process และในการสรางขอมูลระดับ Sub-process นั้น
ผูสรางจะตองนําขอมูลคาเผื่อในการทํางาน เวลาการทํางานของเครื่องจักร และปจจัยที่มีผลตอ
เวลามาตรฐาน มาพิจารณาประกอบการสรางดวย ซึ่งขอมูลเหลานี้สามารถเรียกใชจาก
ฐานขอมูล Allowance ขอมูล Machine จากฝายวางแผนการผลิต และฐานขอมูลปจจัยที่มีผลตอ
เวลามาตรฐาน ตามลําดับ เม่ือเสร็จสิ้นการสรางผูใชงานจะตองทําการบันทึกขอมูล จากนั้น
ระบบจะทําการจัดเก็บขอมูลระดับ Sub-process ไวในฐานขอมูล Sub-process และเมื่อผูใชงาน
ตองการทราบหรือแกไขขอมูลในระดับ Sub-process ก็สามารถเรียกใชขอมูลจากฐานขอมูล 
Sub-process ได จากนั้นขอมูลจากฐานขอมูล Sub-process จะถูกนําไปสรางเปนขอมูลในระดับ 
Process และ ถูกนําไปประมวลผลขอมูลในสวนของ Skills Matrix ซึ่งการนําขอมูล Sub-
process ไปสรางเปนขอมูลในระดับ Process นั้นผูสรางจะตองทําการเลือกใชขอมูลจาก
ฐานขอมูล Sub-process มาเรียงตอกันตามหลักกการสรางขอมูลระดับ Process เม่ือเสร็จสิ้น
การสรางผูสรางจะตองทําการบันทึกขอมูล จากนั้นระบบจะทําการจัดเก็บขอมูลระดับ Process 
ไวในฐานขอมูล Process และเม่ือผูใชงานตองการทราบหรือแกไขขอมูลในระดับ Process ก็
สามารถเรียกใชขอมูลจากฐานขอมูล Process ได และสําหรับขอมูล Sub-process ที่ถูกนําไปใช
ในสวนการประมวลผล Skills Matrix คือ สวนของชื่อและกลุมของ Sub-process รวมถึงเวลา
มาตรฐานในระดับ Sub-process โดยระบบจะนําขอมูลเหลานี้ไปประมวลผลเพื่อใหไดออกมา
เปนคาประสิทธิภาพในการทํางานของพนักงานใน Skills Matrix และจะถูกจัดเก็บโดยอัตโนมัติ
ในฐานขอมูล Skills matrix เม่ือผูใชงานตองการทราบขอมูล Skills Matrix ก็สามารถเรียกดู
ขอมูลจากฐานขอมูล Skills Matrix ได แตสําหรับขอมูลจากฐานขอมูล Process นั้นจะถูกนําไป
สรางเปนขอมูลในระดับ Part และ Product โดยผูสรางที่จะทําการสรางขอมูลในระดับ Part 
จะตองทําการเลือกใชขอมูลจากฐานขอมูล Process มาเรียงตอกันตามหลักการสรางขอมูลระดับ 
Part และเลือกขอมูลวัสดุที่ใชในการผลิตจากฐานขอมูล Material มาประกอบการสรางเม่ือเสร็จ
สิ้นการสรางผูสรางจะตองทําการบันทึกขอมูล จากนั้นระบบจะทําการจัดเก็บขอมูลระดับ Part ไว
ในฐานขอมูล Part และสําหรับการสรางขอมูลในระดับ Product ผูสรางจะตองทําการเลือกใช
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ขอมูลจากฐานขอมูล Process ฐานขอมูล Part และฐานขอมูล Material มาสรางเปนขอมูลใน
ระดับ Product นอกจากนี้ยังตองเรียกใชขอมูลผลิตภัณฑ จากสวน Order handing 
management รวมดวย และเม่ือเสร็จสิ้นการสรางผูสรางจะตองทําการบันทึกขอมูล จากนั้น
ระบบจะทําการจัดเก็บขอมูลระดับ Product ไวในฐานขอมูล Product ตอไป และเม่ือผูใชงาน
ตองการทราบหรือแกไขขอมูลในระดับ Part หรือ Product ก็สามารถเรียกใชขอมูลจาก
ฐานขอมูล Part หรือ Product ได ซึ่งขอมูลในระดับ Product นั้น ถือเปนสวนสุดทายของการ
ทํางานในระบบนี้ นอกจากนี้ระบบในการคํานวณเวลามาตรฐานนั้นยังตองอาศัยขอมูลปจจัยที่มี
ผลตอเวลามาตรฐานในสวนของการสรางขอมูลในระดับ Sub-process ที่ไดกลาวมาขางตน ซึ่ง
สวนน้ีจะเปนสวนที่สรางโดยอาศัยขอมูลจากฐานขอมูล Micro motion เชนเดียวกับขอมูลใน
ระดับ Element และนําผลลัพธจากการสรางนั้นไปใชงานในระดับ Sub-process ขึ้นมา เม่ือเสร็จ
สิ้นการสรางผูสรางจะตองทําการบันทึกขอมูล จากนั้นระบบจะทําการจัดเก็บขอมูลปจจัยที่มีผล
ตอเวลามาตรฐาน ไวในฐานขอมูลปจจัยที่มีผลตอเวลามาตรฐาน เพ่ือนําไปใชงานตอไป 

4.4.2 แผนภาพกระแสขอมูลระดับ 1 (DFD Level 1) 

แผนภาพในระดับนี้จะแสดงใหเห็นถึงการดําเนินงานในกระบวนการทํางานหลัก 
ของระบบโดยเปนการอธิบายหลักในการทํางานอยางระเอียดเพ่ือใหผูใชงานไดเห็นถึงขั้นตอนใน
การทํางานของระบบไดชัดเจนมากยิ่งขึ้น และในระบบนี้สามารถแยกกระบวนการทํางานใน
แผนภาพกระแสขอมูลระดับ 1 ได 7 สวนดังนี้ 

1. แผนภาพกระแสขอมูลระดับ 1 : สรางขอมูลในระดับ Element 

2. แผนภาพกระแสขอมูลระดับ 1 : สรางขอมูลในระดับ Sub-process 

3. แผนภาพกระแสขอมูลระดับ 1 : สรางขอมูลในระดับ Process 

4. แผนภาพกระแสขอมูลระดับ 1 : สรางขอมูลในระดับ Part 

5. แผนภาพกระแสขอมูลระดับ 1 : สรางขอมูลในระดับ Product 

6. แผนภาพกระแสขอมูลระดับ 1 : สรางขอมูลของปจจัยที่มีผลตอคาเวลามาตรฐาน 
(Factor) 

7. แผนภาพกระแสขอมูลระดับ 1 : ประมวลผลขอมูล Skills Matrix 

สําหรับกระบวนการทํางานทั้งหมดนี้สามารถแสดงแผนภาพกระแสขอมูลระดับ
ที่ 1 ไดดังตอไปน้ี 
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1.1 
สรางทาทางการทํางาน

ระดับ Element

1.3 พิมพ

1.2 
แกไขทาทางการทํางาน

ระดับ Element

User

1 ฐานขอมูล Micro Motion

1 ขอมูล Micro Motion

2 ฐานขอมูล Element2 ขอมูล Element

2 ขอมูล Element

13 รายงานขอมูล Element

2 ขอมูล Element

2 ขอมูล Element

DFD Level 1 (Element)

2 ขอมูล Element

1 ขอมูล Micro Motion

 
 

รูปที่ 4.13 แผนภาพกระแสขอมูลระดบั 1 : สรางขอมูลในระดับ Element
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จากรูปที่ 4.13 แสดงใหเห็นถึงกระบวนการในการดําเนินงานของการสราง
ขอมูลในระดับ Element ซึ่งเร่ิมตนการทํางานจากการที่ผูใชงานพิจารณาความตองการวา
ตองการ สรางขอมูล แกไขขอมูลหรือเรียกดูขอมูล โดยแตละสวนมีกระบวนการทํางานดังนี้ 

• การสรางขอมูลในระดับ Element เปนการเลือกขอมูลจากฐานขอมูล Micro 
Motion มาเรียงตอกันตามหลักการในการสรางทาทางการทํางานระดับ 
Element 

• การแกไขขอมูลในระดับ Element เปนนําขอมูลจากฐานขอมูล Element ที่มีอยู
ในระบบมาทําการแกไข และสามารถเพิ่มเติมขอมูลของทาทางการทํางานได
โดยการเลือกขอมูลจากฐานขอมูล Micro Motion มาใชในการแกไขขอมูล 

• การเรียกดูขอมูลในระดับ Element เปนการเรียกดูขอมูลในฐานขอมูล Element 
ที่มีอยูในระบบเพื่อนําไปใชงานตอไป 

หลังจากการสราง และแกไขขอมูลแลวผูสรางจะตองทําการบันทึกขอมูล 
จากนั้นระบบจะทําการจัดเก็บขอมูลระดับ Element ไวในฐานขอมูล Element ซึ่งผูใชงาน
สามารถเรียกดู และทําการพิมพขอมูลจากฐานขอมูล Element เปนใบรายงานขอมูล Element 
จากระบบได 
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2.1 
สรางทาทางการทํางาน

ระดับ Sub-process

2.3 พิมพUser

2 ฐานขอมูล
Element

3 ฐานขอมูล
Sub-Process

3 ขอมูล Sub-Process

14 รายงานขอมูล Sub-Process

3 ขอมูล Sub-Process

3 ขอมูล Sub-Process

2 ขอมูล Element

DFD Level 1 (Sub-Process)

2.2
แกไขทาทางการทํางาน

ระดับ Sub-process

3 ขอมูล Sub-Process

2 ขอมูล Element

9 ฐานขอมูล Allowance

7 ฐานขอมูลเรื่องปจจัย
ที่มีผลตอ Standard Time

9 ขอมูล Allowance
7 ขอมูลปจจัย

11 ขอมูล Machine

9 ขอมูล Allowance

7 ขอมูลปจจัย

3 ขอมูล Sub-process

11 ขอมูล Machine

1 สวนวางแผนการผลิต

 
 

รูปที่ 4.14 แผนภาพกระแสขอมูลระดบั 1 : สรางขอมูลในระดับ Sub-process
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จากรูปที่ 4.14 แสดงใหเห็นถึงกระบวนการในการดําเนินงานของการสราง
ขอมูลในระดับ Sub-process ซึ่งเริ่มตนการทํางานจากการที่ผูใชงานพิจารณาความตองการวา
ตองการ สรางขอมูล แกไขขอมูลหรือเรียกดูขอมูล โดยแตละสวนมีกระบวนการทํางานดังนี้ 

• การสรางขอมูลในระดับ Sub-process เปนการเลือกขอมูลจากฐานขอมูล 
Element มาเรียงตอกันตามหลักการในการสรางทาทางการทํางานระดับ Sub-
process นอกจากนี้จะตองนํา ขอมูลคาเผื่อในการทํางาน เวลาการทํางานของ
เครื่องจักร และปจจัยที่มีผลตอเวลามาตรฐาน มาพิจารณาประกอบการสราง
ดวย ซึ่งขอมูลเหลานี้สามารถเรียกใชจากฐานขอมูล Allowance ขอมูล 
Machine จากฝายวางแผนการผลิต และฐานขอมูลปจจัยที่มีผลตอเวลา
มาตรฐาน ตามลําดับ 

• การแกไขขอมูลในระดับ Sub-process เปนนําขอมูลจากฐานขอมูล Sub-
process ที่มีอยูในระบบมาทําการแกไข และสามารถเพิ่มเติมขอมูลของทาทาง
การทํางานไดโดยการเลือกขอมูลจากฐานขอมูล Element มาใชในการแกไข
ขอมูล และในสวนนี้ก็สามารถเลือกใชขอมูลตางๆไดเชนเดียวกับการสรางขอมูล
ในระดับ Sub-process  

• การเรียกดูขอมูลในระดับ Sub-process เปนการเรียกดูขอมูลในฐานขอมูล 
Sub-process ที่มีอยูในระบบเพื่อนําไปใชงานตอไป 

หลังจากการสราง และแกไขขอมูลแลวผูสรางจะตองทําการบันทึกขอมูล 
จากนั้นระบบจะทําการจัดเก็บขอมูลระดับ Sub-process ไวในฐานขอมูล Sub-process ซึ่ง
ผูใชงานสามารถเรียกดู และทําการพิมพขอมูลจากฐานขอมูล Sub-process เปนใบรายงาน
ขอมูล Sub-process จากระบบได 
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3.1 
สรางทาทางการทํางานระดับ

Process

3.3 พิมพ

3.2 
แกไขทาทางการทํางานระดับ

Process

1 User

3 ฐานขอมูล Sub-Process

3 ขอมูล Sub-process

4 ฐานขอมูล Process

4 ขอมูล Process

15 รายงานขอมูล Process

4 ขอมูล Process

4 ขอมูล Process

4 ขอมูล Process

DFD Level 1 (Process)

3 ขอมูล Sub-process

4 ขอมูล Process

 
 

รูปที่ 4.15 แผนภาพกระแสขอมูลระดบั 1 : สรางขอมูลในระดับ Process
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จากรูปที่ 4.15 แสดงใหเห็นถึงกระบวนการในการดําเนินงานของการสราง
ขอมูลในระดับ Process ซึ่งเริ่มตนการทํางานจากการที่ผูใชงานพิจารณาความตองการวา
ตองการ สรางขอมูล แกไขขอมูลหรือเรียกดูขอมูล โดยแตละสวนมีกระบวนการทํางานดังนี้ 

• การสรางขอมูลในระดับ Process เปนการเลือกขอมูลจากฐานขอมูล Sub-
process มาเรียงตอกันตามหลักการในการสรางทาทางการทํางานระดับ 
Process 

• การแกไขขอมูลในระดับ Process เปนนําขอมูลจากฐานขอมูล Process ที่มีอยู
ในระบบมาทําการแกไข และสามารถเพิ่มเติมขอมูลของทาทางการทํางานได
โดยการเลือกขอมูลจากฐานขอมูล Sub-process มาใชในการแกไขขอมูล 

• การเรียกดูขอมูลในระดับ Process เปนการเรียกดูขอมูลในฐานขอมูล Process 
ที่มีอยูในระบบเพื่อนําไปใชงานตอไป 

หลังจากการสราง และแกไขขอมูลแลวผูสรางจะตองทําการบันทึกขอมูล 
จากนั้นระบบจะทําการจัดเก็บขอมูลระดับ Process ไวในฐานขอมูล Process ซึ่งผูใชงาน
สามารถเรียกดู และทําการพิมพขอมูลจากฐานขอมูล Process เปนใบรายงานขอมูล Process 
จากระบบได 
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รูปที่ 4.16 แผนภาพกระแสขอมูลระดบั 1 : สรางขอมูลในระดับ Part 
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จากรูปที่ 4.16 แสดงใหเห็นถึงกระบวนการในการดําเนินงานของการสราง
ขอมูลในระดับ Part ซึ่งเริ่มตนการทํางานจากการที่ผูใชงานพิจารณาความตองการวาตองการ 
สรางขอมูล แกไขขอมูลหรือเรียกดูขอมูล โดยแตละสวนมีกระบวนการทํางานดังนี้ 

• การสรางขอมูลในระดับ Part  เปนการเลือกขอมูลจากฐานขอมูล Process มา
เรียงตอกันตามหลักการในการสรางทาทางการทํางานระดับ Part และในการ
สราง Diagram ระดับ Part นี้ผูสรางจะตองทําการเลือกขอมูล Material มาใช
งานดวยโดยสามารถเลือกไดจากฐานขอมูล Material  

• การแกไขขอมูลในระดับ Part เปนนําขอมูลจากฐานขอมูล Part ที่มีอยูในระบบ
มาทําการแกไข และสามารถเพิ่มเติมขอมูลของทาทางการทํางานไดโดยการ
เลือกขอมูลจากฐานขอมูล Process มาใชในการแกไขขอมูล 

• การเรียกดูขอมูลในระดับ Part เปนการเรียกดูขอมูลในฐานขอมูล Part ที่มีอยู
ในระบบเพื่อนําไปใชงานตอไป 

หลังจากการสราง และแกไขขอมูลแลวผูสรางจะตองทําการบันทึกขอมูล 
จากนั้นระบบจะทําการจัดเก็บขอมูลระดับ Part ไวในฐานขอมูล Part ซึ่งผูใชงานสามารถเรียกดู 
และทําการพิมพขอมูลจากฐานขอมูล Part เปนใบรายงานขอมูล Part จากระบบได 
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รูปที่ 4.17 แผนภาพกระแสขอมูลระดบั 1 : สรางขอมูลในระดับ Product
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จากรูปที่ 4.17 แสดงใหเห็นถึงกระบวนการในการดําเนินงานของการสราง
ขอมูลในระดับ Product ซึ่งเริ่มตนการทํางานจากการที่ผูใชงานพิจารณาความตองการวา
ตองการ สรางขอมูล แกไขขอมูลหรือเรียกดูขอมูล โดยแตละสวนมีกระบวนการทํางานดังนี้ 

• การสรางขอมูลในระดับ Product  เปนการเลือกขอมูลจากฐานขอมูล Part และ 
Processมาเรียงตอกันตามหลักการในการสรางทาทางการทํางานระดับ 
Product และในการสราง Diagram ระดับ Product นี้ผูสรางจะตองทําการเลือก
ขอมูล Material มาใชงานดวยโดยสามารถเลือกไดจากฐานขอมูล Material 
นอกจากนี้ยังมีสวนที่ใหผูสรางเลือกผลิตภัณฑที่จะทําการสราง จากขอมูล
ผลิตภัณฑที่ไดรับมาจากสวนของ Order Handing Management กอนที่จะทํา
การสรางดวย 

• การแกไขขอมูลในระดับ Product เปนนําขอมูลจากฐานขอมูล Product ที่มีอยู
ในระบบมาทําการแกไข และสามารถเพิ่มเติมขอมูลของทาทางการทํางานได
โดยการเลือกขอมูลจากฐานขอมูล Part และProcess มาใชในการแกไขขอมูล 
และในสวนน้ีก็สามารถเลือกใชขอมูลตางๆไดเชนเดียวกับการสรางขอมูลใน
ระดับ Product 

• การเรียกดูขอมูลในระดับ Product เปนการเรียกดูขอมูลในฐานขอมูล Product 
ที่มีอยูในระบบเพื่อนําไปใชงานตอไป 

หลังจากการสราง และแกไขขอมูลแลวผูสรางจะตองทําการบันทึกขอมูล 
จากนั้นระบบจะทําการจัดเก็บขอมูลระดับ Product ไวในฐานขอมูล Product ซึ่งผูใชงานสามารถ
เรียกดู และทําการพิมพขอมูลจากฐานขอมูล Product เปนใบรายงานขอมูล Product จากระบบ
ได 
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รูปที่ 4.18 แผนภาพกระแสขอมูลระดบั 1 : สรางขอมูลของปจจัยที่มีผลตอคาเวลามาตรฐาน (Factor)
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จากรูปที่ 4.18 แสดงใหเห็นถึงกระบวนการในการดําเนินงานของการสราง
ขอมูลของปจจัยที่มีผลตอคาเวลามาตรฐาน (Factor) ซึ่งเร่ิมตนการทํางานจากการที่ผูใชงาน
พิจารณาความตองการวาตองการ สรางขอมูล แกไขขอมูลหรือเรียกดูขอมูล โดยแตละสวนมี
กระบวนการทํางานดังนี้ 

• การสรางขอมูล Factor เปนการเลือกขอมูลจากฐานขอมูล Micro Motion มา
เรียงตอกันโดยมีหลักการในการสรางเหมือนการสรางทาทางการทํางานระดับ 
Element 

• การแกไขขอมูล Factor เปนนําขอมูลจากฐานขอมูล Factor ที่มีอยูในระบบมา
ทําการแกไข และสามารถเพิ่มเติมขอมูลของทาทางการทํางานไดโดยการเลือก
ขอมูลจากฐานขอมูล Micro Motion มาใชในการแกไขขอมูล 

• การเรียกดูขอมูล Factor เปนการเรียกดูขอมูลในฐานขอมูล Factor ที่มีอยูใน
ระบบเพื่อนําไปใชงานตอไป 

หลังจากการสราง และแกไขขอมูลแลวผูสรางจะตองทําการบันทึกขอมูล 
จากนั้นระบบจะทําการจัดเก็บขอมูลระดับ Factor ไวในฐานขอมูล Factor ซึ่งผูใชงานสามารถ
เรียกดู และทําการพิมพขอมูลจากฐานขอมูล Factor เปนใบรายงานขอมูล Factor จากระบบได 
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รูปที่ 4.19 แผนภาพกระแสขอมูลระดบั 1 : ประมวลผลขอมูล Skills Matrix
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จากรูปที่ 4.19 แสดงใหเห็นถึงกระบวนการในการดําเนินงานของการ
ประมวลผลขอมูล Skills Matrix ซึ่งในสวนของกระบวนการทํางานของการประมวลผลขอมูล 
Skills Matrix นี้ผูใชงานจะไมสามารถทําการสรางหรือแกไขขอมูลในระบบ เน่ืองจากระบบจะทํา
การประมวลผลขอมูลที่รับมาโดยอัตโนมัติ โดยขอมูลที่รับเขามาคือ ขอมูลระดับ Sub-process 
จากฐานขอมูล Sub-process ขอมูลรายชื่อและทีมของพนักงานจากสวนงาน Human Resource 
และขอมูลจํานวนชิ้นงานที่พนักงานทําไดจริงจากสวนวางแผนการผลิต เม่ือรับขอมูลทั้งหมด
มาแลวระบบจะทําการประมวลผลตามหลักการสราง Skills Matrix ที่จัดทําขึ้นในระบบ โดย
ผลลัพธที่ไดคือ คาเปอรเซ็นตประสิทธิภาพในการทํางานของพนักงานแตละคนในแตละกลุม 
Sub-process ซึ่งคาเหลานี้จะถูกบันทึก และ Update เม่ือมีขอมูลใหมเขามาสูระบบเสมอ และ
เม่ือขอมูลที่ระบบประมวลขึ้นถูกบันทึกในระบบเรียบรอยแลว ขอมูลเหลานั้นจะถูกสงไปในสวน
ของการสงขอมูลใหกับสวนของการวางแผนการผลิตเพ่ือนําไปใชงานตอไป โดยผูใชงาน
สามารถเรียกดูขอมูล Skills Matrix และทําการพิมพขอมูลจากฐานขอมูล Skills Matrix Factor 
เปนใบรายงานขอมูล Skills Matrix จากระบบได 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 



บทที่ 5    

                                                                                      
การออกแบบรายละเอียดของระบบ (Detailed Design) 

การออกแบบรายละเอียดของระบบ (Detailed Design) เปนขั้นตอนสุดทายใน
การสรางระบบ โดยในสวนนี้จะกลาวถึงตรรกะในการทํางานของระบบ ซึ่งเปนการอธิบายถึง
กระบวนการทํางานตางๆที่เกิดขึ้นในระบบตั้งแตการเริ่มตนตั้งคาการทํางาน ตลอดถึงการ
ทํางานหลักที่เกิดขึ้นเพ่ือใหไดมาซึ่งระบบในการคิดคาเวลามาตรฐาน ในที่นี้จะแสดงการทํางาน
ในรูปของการออกแบบขั้นตอนการทํางานของระบบ (Logic of process) และการออกแบบ
หนาจอการใชงาน (User Interface) ซึ่งเปนสวนสําคัญในการเชื่อมโยงระบบตอผูใชงานโดย การ
ทํางานในสวนของการออกแบบรายละเอียดของระบบ (Detailed Design) มีรายละเอียด
ดังตอไปน้ี 

 
5.1 การออกแบบขั้นตอนการทํางานของระบบ (Logic of process) 

จากแผนภาพกระแสขอมูล (Data Flow Diagram) ในบทที่ 4 ทําใหทราบถึง
ขั้นตอนการทํางานของระบบ รวมถึงการสงผานขอมูลในแตละกระบวนการทํางานตางๆ แตยัง
ไมสามารถแสดงใหเห็นถึงรายละเอียดการทํางานในแตละกระบวนการทํางานของระบบ ซึ่ง
เทคนิคที่จะชวยในการอธิบายการทํางานในสวนนี้ก็คือ การอธิบายขั้นตอนการทํางานของระบบ 
(Logic of process) 

การอธิบายขั้นตอนการทํางานของระบบ (Logic of process) เปนสวนที่แสดง
ใหเห็นถึงโครงสราง หนาที่ และลักษณะการทํางานของกระบวนการตางๆที่ปรากฏอยูบน
แผนภาพกระแสขอมูล (DFD) ในสวนนี้จะชวยใหนักออกแบบระบบ และ โปรแกรมเมอร 
สามารถเขาใจกระบวนการทํางานของระบบไดโดยงาย ดังน้ันจึงมีการจัดทําการออกแบบ
ขั้นตอนการทํางานของระบบ (Logic of process) ขึ้นกอนที่จะทําการออกแบบหนาจอการ
ทํางานตอไป 

สําหรับระบบในการคํานวณคาเวลามาตรฐาน และระบบในการจัดทํา Skills 
Matrix ที่ไดจัดทําขึ้น ประกอบดวยการทํางาน 2 สวนใหญ คือ  

1. สวนของการตั้งคาขอมูล คือ สวนที่ผูใชงานจะตองทําการสรางขอมูลตั้งตน ซึ่งเปน
ขอมูลที่จะถูกนําไปใชในการสรางขอมูลหลักของระบบ โดยผูใชงานจะตองทําการสรางขอมูลใน
สวนน้ีกอนที่จะทําการสรางขอมูลหลักของระบบ เน่ืองจากในสวนน้ีจะมีผลตอการเรียกใชขอมูล
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เม่ือทําการสรางขอมูลทาทางการทํางานในระดับตางๆ ซึ่งเปนขอมูลหลักของระบบ เชน ขอ
มูลคาเผื่อ ขอมูลปจจัยที่มีผลตอเวลามาตรฐาน และขอมูลเครื่องจักร ที่จะนําไปใชในการสราง
ขอมูลการทํางานในระดับ Sub-process เปนตน 

2. สวนของการทํางานหลักของระบบ คือ สวนการทํางานที่ผูใชงานจะตองดําเนินการ
สรางขอมูลตามขั้นตอนการสรางขอมูลในการทํางานระดับตางๆ เพ่ือใหไดมาซึ่งผลลัพธของ
ระบบโดยตรง โดยขอมูลในสวนนี้จะครอบคลุมถึงแนวคิดหลักของระบบการคํานวณคาเวลา
มาตรฐาน และระบบในการจัดทํา Skills Matrix ที่จัดทําขึ้น ซึ่งขอมูลในสวนของการทํางานหลัก
ของระบบประกอบดวย ขอมูล Element ขอมูล Sub-process ขอมูล Process ขอมูล Part 
ขอมูล Product และ ขอมูล Skills Matrix โดยขอมูลเหลานี้จะมีความสัมพันธกันในการเชื่อมโยง
ขอมูลทาทางการทํางานจากระดับลางไปจนถึงระดับสุดทายซึ่งมีผลลัพธเปนผลิตภัณฑ 

สําหรับขั้นตอนการทํางานโดยรวมของระบบเมื่อเริ่มตนใชงานนั้น จะแสดงใน
รูปที่ 5.1 และจากรูปนี้จะมีสวนที่เชื่อมโยงไปสูขั้นตอนการทํางานโดยละเอียดของระบบตอไป 
โดยในการสรางขั้นตอนการทํางานของระบบนั้น จะมีการใชสัญลักษณตางๆดังตอไปน้ี 
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สัญลักษณแสดงการเริ่มตน และการสิ้นสุดการทํางาน

สัญลักษณแสดงการตัดสินใจเลือกขั้นตอนการทํางานโดยเปนสัญลักษณ
ที่สื่อความหมายวาผูใชงานจะเลือกทําข้ันตอนการทํางานนั้นๆหรือไม

สัญลักษณแสดงกระบวนการทํางาน

สัญลักษณแสดงการเชื่อมโยงขอมูลไปยังแผนภาพอื่น

สัญลักษณแสดงการจัดเก็บขอมูลของระบบ
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รูปที่ 5.1 ขั้นตอนการทาํงานโดยรวมของระบบเมื่อเริ่มตนการใชงาน
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5.1.1 สวนของการตั้งคาขอมูล ประกอบดวยขอมูลหลัก 3 สวน ดังน้ี 

1. ขอมูลคาเผ่ือ (Allowance) เปนขอมูลตัวเลขที่เกี่ยวของกับคาเผื่อสําหรับการ
ทํางานของพนักงาน ซึ่งคาเผื่อที่จัดทําขึ้นมาในระบบนั้นจะอยูในรูปของเปอรเซ็นตของเวลา
พ้ืนฐาน (Normal Time) โดยหลักเกณฑและคาที่ใชจะอางอิงตามมาตรฐานของ ILO 
(International Labor Organization)  ซึ่งในสวนของคาเผื่อที่ใชในระบบนั้น จําเปนตองมีการตั้ง
คาขอมูลกอนที่จะนําขอมูลน้ีไปใชงานได เน่ืองจากในสวนนี้จะเปนสวนหนึ่งในการสรางเวลา
มาตรฐานของขอมูลระดับ Sub-process ซึ่งเปนขอมูลหลักของระบบดังที่ไดอธิบายไวในบทกอน
หนานี้ และสําหรับขั้นตอนการทํางานในสวนของขอมูลคาเผื่อน้ันจะเริ่มจากการที่ผูใชงานตอง
สรางขอมูลคาเผื่อไวในฐานขอมูลของระบบโดยใสคาขอมูลคาเผื่อตางๆที่เกิดขึ้นในการทํางานลง
ในสวนของคาเผื่อสวนบุคคล (Personal Allowance) คาเผื่อความเครียด (Fatigue Allowance) 
และคาเผื่อลาชา (Delay Allowance) ที่ปรากฏอยูในระบบตามหลักการสรางคาเผื่อ จากนั้นจึง
ทําการบันทึกขอมูลที่สรางไวลงในฐานขอมูลคาเผื่อ และเม่ือผูใชงานตองการคนหาหรือ
ตรวจสอบขอมูลคาเผื่อ ระบบก็จะเชื่อมตอไปยังสวนที่ทําการคนหาขอมูล จากน้ันผูใชงานจึงทํา
การคนหาขอมูลที่ตองการ นอกจากผูใชงานจะทําการคนหาขอมูลเพ่ือใหทราบขอมูลคาเผื่อแลว 
ยังสามารถนําขอมูลที่ทําการคนหานี้มาแกไขและทําการบันทึกเพื่อจัดเก็บเปนขอมูลใหมใน
ฐานขอมูลของระบบไดอีกดวย สําหรับขั้นตอนการทํางานของขอมูลคาเผื่อ (Allowance) จะ
แสดงไวในรูปที่ 5.2  

2. ขอมูลเวลาปจจัยที่มีผลตอคาเวลามาตรฐาน (Factor) เปนขอมูลในสวนของคา
ปจจัยภายนอกตางๆ ที่ไมทําใหเกิดงาน แตมีความสําคัญตอกระบวนการผลิตและเวลาในการ
ทํางานของพนักงาน ในสวนนี้จะมีหนาที่คลายกับสวนของขอมูลคาเผื่อ นั้นคือจําเปนตองมีการ
ตั้งคาขอมูลกอนที่จะนําขอมูลนี้ไปใชงานได เน่ืองจากขอมูลน้ีเปนอีกสวนหนึ่งในการสรางเวลา
มาตรฐานของขอมูลระดับ Sub-process ซึ่งเปนขอมูลหลักของระบบ สําหรับขั้นตอนการทํางาน
จะเริ่มจากการที่ผูใชงานตองสรางขอมูลปจจัยไวในฐานขอมูลของระบบ โดยใสรายละเอียดของ
ปจจัย และเลือกสัญลักษณที่ใชในการแสดงทาทางการทํางานที่อยูในฐานขอมูล Micro motion 
มาสรางทาทางการเคลื่อนไหวของพนักงานขึ้นมาเมื่อใสคาขอมูลแลวระบบจะทําการคํานวณ
เวลาที่ใชออกมาตามหลักการของการสรางทาทางการทํางานในระบบ MTM-2  หรืออีกวิธีการ
หน่ึงคือการใสคาเวลาที่ใชในการทํางานโดยตรงลงในสวนการสรางเวลาโดยตรงของระบบ 
จากนั้นจึงทําการบันทึกขอมูลที่สรางไวลงในฐานขอมูลปจจัยที่มีผลตอคาเวลามาตรฐาน และเม่ือ
ผูใชงานตองการคนหาขอมูล ระบบก็จะทําการเชื่อมตอไปยังสวนการคนหาขอมูล จากนั้น
ผูใชงานจึงทําการคนหาขอมูลที่ตองการ นอกจากผูใชงานจะทําการคนหาขอมูลเพ่ือใหทราบ
ขอมูลปจจัยที่มีผลตอคาเวลามาตรฐานแลว ยังสามารถนําขอมูลที่ทําการคนหานี้มาแกไข และ
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ทําการบันทึกเพื่อจัดเก็บเปนขอมูลใหมในฐานขอมูลของระบบไดอีกดวย สําหรับขั้นตอนการ
ทํางานของขอมูลปจจัยที่มีผลตอคาเวลามาตรฐาน (Factor) จะแสดงไวในรูปที่ 5.3  

3. ขอมูลวัสดุ (Material) เปนวัสดุที่ใชในการผลิตทั้งหมด ซึ่งจะอยูในรูปแบบของ
วัสดุสําเร็จรูปที่พรอมจะทําการประกอบเปนชิ้นงาน ในสวนของขอมูลวัสดุที่ใชในระบบนั้น 
จําเปนอยางยิ่งที่จะตองมีการตั้งคาขอมูลกอนที่จะนําขอมูลน้ีไปใชงานได เนื่องจากในสวนนี้จะ
เปนสวนตั้งตนและสวนประกอบในการสรางขอมูลระดับ Part และ Product ซึ่งเปนขอมูลที่ถือได
วาเปนหนึ่งในผลลัพธของระบบ ดังที่ไดอธิบายไวในบทกอนหนานี้ และสําหรับขั้นตอนการ
ทํางานในสวนของขอมูลวัสดุนั้นจะเริ่มจากการที่ผูใชงานตองสรางขอมูลวัสดุไวในฐานขอมูลของ
ระบบโดยรายละเอียดตางๆที่เกี่ยวของกับวัสดุลงไปในระบบ ซึ่งประกอบดวยชื่อของวัสดุ ขนาด 
และ จํานวน Safety stock รวมถึงรูปภาพ และขอมูลวัตถุดิบใชงานดวย จากนั้นจึงทําการบันทึก
ขอมูลที่สรางไวลงในฐานขอมูลวัสดุ และเม่ือผูใชงานตองการคนหาขอมูลวัสดุ ระบบก็จะทําการ
เชื่อมตอไปสวนการคนหาขอมูล จากนั้นผูใชงานจึงทําการคนหาขอมูลตามลําดับ นอกจาก
ผูใชงานจะทําการคนหาขอมูลเพ่ือใหทราบขอมูลวัสดุเพื่อนําไปใชงานแลว ยังสามารถนําขอมูลที่
ทําการคนหาน้ีมาแกไขและทําการบันทึกเพื่อจัดเก็บเปนขอมูลใหมในฐานขอมูลของระบบไดอีก
ดวย สําหรับขั้นตอนการทํางานของขอมูลวัสดุ (Material) จะแสดงไวในรูปที่ 5.4 

จากสวนของการตั้งคาขอมูลทั้ง 3 สวนนี้ ผูใชงานสามารถดําเนินการเขาสูการ
สรางขอมูลโดยตรง และสามารถเขาสูการสรางการทํางานโดยการเชื่อมตอจากสวนของการ
ทํางานหลักของระบบที่เกี่ยวของได โดยเม่ือผูใชงานทําการเชื่อมตอจากสวนของการทํางาน
หลักของระบบ จะเปนการเลือกโดยการคนหาขอมูลมาใชงาน และสามารถสรางขอมูลในขณะที่
เลือกขอมูลมาใชงานไดในกรณีที่ขอมูลนั้นไมตรงตามความตองการ ยกเวนขอมูลวัสดุ 
(Material) ในสวนนี้จะตองทําการตั้งคาไวกอนที่จะเลือกมาใชงานที่หนาจอ Part และหนาจอ 
Product เน่ืองจากจะไมสามารถแกไขในขณะที่เลือกขอมูลมาใชงานได 
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B

ตรวจสอบคา
Allowance NO

YES

สรางขอมูล
Allowance

เชื่อมตอหนาจอ
คนหา Allowance

คนหาขอมูล
Allowance

YES

NOEnd

คนหาขอมูล

แสดงขอมูล
Allowance

พบขอมูล
Allowance

YES

NO

YES

NO End

คนหาขอมูล
Allowance NO

แกไขขอมูล
Allowance

YES

สรางขอมูล
Allowance ใหม

YES

NO End

NO End

เชื่อมตอหนาจอ
คนหาAllowance

คนหาขอมูล

แสดงขอมูล
Allowance

พบขอมูล
Allowance

YES

แกไขขอมูล
Allowance

YES

บันทึกขอมูล
Allowance

จัดเก็บขอมูล
Allowance

End

สรางขอมูล
Allowance

End

 
 

รูปที่ 5.2 ขั้นตอนการทาํงานของขอมูลคาเผื่อ (Allowance) 
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C

NO
สรางขอมูล

Factor

เชื่อมตอหนาจอ
คนหา Factor

YES

คนหาขอมูล

แสดงขอมูล
Factor

พบขอมูล
Factor

YES

NO

NO End

แกไขขอมูล
Factor

YES

NO

ปอนขอมูล
รายละเอียด Factor

คนหาขอมูล
Factor

ปอนขอมูลใน
ตารางวิเคราะห

YES

NO

ปอนขอมูลทาทางการทํางาน
ในตารางวิเคราะห Factor

YES

ปอนขอมูล
Special time

ปอนขอมูล
Special time

YES

บันทึกขอมูล
Factor

จัดเก็บขอมูล
Factor

เพ่ิมขอมูล
VIDEO

เพ่ิมขอมูล
VIDEO

YES

NO

เวลาการทํางาน
มือซายมากกวา

มือขวา

แสดงเวลาการทํางาน
มือซายในตาราง

NO
แสดงเวลาการทํางาน

มือขวาในตาราง

YES

คํานวณคาตางๆ

NO

End พิมพขอมูลNO

พิมพขอมูล

End

YES

 
 
รูปที่ 5.3 ขั้นตอนการทาํงานของขอมูลเวลาปจจัยทีมี่ผลตอคาเวลามาตรฐาน (Factor) 
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D

NO
สรางขอมูล

Material

เชื่อมตอหนาจอ
คนหา Material

YES

คนหาขอมูล

แสดงขอมูล
Material

พบขอมูล
Material

YES

NO

NO End

แกไขขอมูล
Material

YES

NO

ปอนขอมูล
รายละเอียด Material

คนหาขอมูล
Material

YES

บันทึกขอมูล
Material

จัดเก็บขอมูล
Material

เพิ่มขอมูล
รูปภาพ

เพ่ิมขอมูล
รูปภาพ

YES

NO

End พิมพขอมูลNO

พิมพขอมูล

End

YES

 
 

รูปที่ 5.4 ขั้นตอนการทาํงานของขอมูลวัสดุ (Material) 
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5.1.2 สวนของการทํางานหลักของระบบ ประกอบขอมูล 6 สวนดังน้ี 

1. ขอมูลระดับ Element เปนขั้นตอนแรกในสวนของการทํางานหลักของระบบ ซึ่งจะ
เปนสวนที่ผูใชงานจะตองสรางทาทางการทํางานขึ้นมาเองตามหลักการวิเคราะหทาทางการ
ทํางานในระบบ MTM-2 สําหรับขั้นตอนการทํางานจะเริ่มจากการที่ผูใชงานจะตองทราบความ
ตองการวาจะทําการสรางขอมูลหรือคนหาขอมูล ถาตองการคนหาขอมูลจะตองเปนขอมูลที่มีอยู
ในฐานขอมูลเทานั้น เม่ือคนหาแลวไมพบขอมูลก็ตองทําการสรางขอมูลขึ้นมาใหมเพ่ือบันทึกไว
ในฐานขอมูลของระบบ โดยเริ่มจากการใสรายละเอียดของ Element และเลือกสัญลักษณที่ใชใน
การสรางทาทางการทํางานที่อยูในฐานขอมูล Micro motion มาสรางทาทางการเคลื่อนไหวของ
พนักงาน เม่ือใสคาขอมูลแลวระบบจะทําการคํานวณเวลาที่ใชออกมาตามหลักการของการสราง
ทาทางการทํางานในระบบ MTM-2 จากน้ันจึงทําการบันทึกขอมูลที่สรางไวลงในฐานขอมูล 
Element และเม่ือผูใชงานตองการคนหาขอมูล ระบบก็จะทําการเชื่อมตอไปยังสวนการคนหา
ขอมูล จากนั้นผูใชงานจึงทําการคนหาขอมูลที่ตองการ นอกจากผูใชงานจะทําการคนหาขอมูล
เพ่ือใหทราบขอมูล Element แลว ยังสามารถนําขอมูลที่ทําการคนหานี้มาแกไขและทําการ
บันทึกเพื่อจัดเก็บเปนขอมูลใหมในฐานขอมูลของระบบไดอีกดวย สําหรับขั้นตอนการทํางาน
ของขอมูลระดับ Element จะแสดงในรูปที่ 5.5  
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E

NO
สรางขอมูล

Element

เช่ือมตอหนาจอ
คนหา Element

YES

คนหาขอมูล

แสดงขอมูล
Element

พบขอมูล
Element

YES

NO

NO End

แกไขขอมูล
Element

YES

NO

ปอนขอมูล
รายละเอียด Element

คนหาขอมูล
Element

ปอนขอมูลใน
ตารางวิเคราะห

YES

ปอนขอมูลทาทางการทํางาน
ในตารางวิเคราะห Element

YES

บันทึกขอมูล
Element

จัดเก็บขอมูล
Element

เพิ่มขอมูล
VIDEO

เพิ่มขอมูล
VIDEO

YES

NO

เวลาการทํางาน
มือซายมากกวา

มือขวา

แสดงเวลาการทํางาน
มือซายในตาราง

NO
แสดงเวลาการทํางาน

มือขวาในตาราง

YES

คํานวณคาตางๆ

NO

End พิมพขอมูลNO

พิมพขอมูล

End

YES

 
 

รูปที่ 5.5 ขั้นตอนการทาํงานของขอมูลระดับ Element 
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2. ขอมูลระดับ Sub-process เปนขั้นตอนของการรวมทาทางการทํางานจากขอมูล 
Element โดยเริ่มจากการที่ผูใชงานตองจะตองทราบความตองการวาจะทําการสรางขอมูลหรือ
คนหาขอมูล ถาตองการคนหาขอมูลจะตองเปนขอมูลที่มีอยูในฐานขอมูลเทานั้น เม่ือคนหาแลว
ไมพบขอมูลก็ตองทําการสรางขอมูลขึ้นมาใหมเพ่ือบันทึกไวในฐานขอมูลของระบบ โดยเริ่มจาก
การใสรายละเอียดของ Sub-process ซึ่งจะรวมถึงการเลือกใชขอมูลคาเผื่อ (Allowance) ขอมูล
ปจจัยที่มีผลตอคาเวลามาตรฐาน และเวลาการทํางานของเครื่องจักร โดยขอมูลเหลานี้ผูใชงาน
จะตองเลือกจากสวนของการตั้งคาขอมูลในขางตน  จากนั้นจึงทําการเลือกทาทางการทํางาน
จากฐานขอมูล Element มาสรางทาทางการทํางานในระดับ Sub-process ซึ่งในสวนนี้ผูใชงาน
จะตองพิจารณาวาจําเปนตองใชขอมูล Element พิเศษหรือไม ถาตองการใชขอมูลนี้ก็จะตองทํา
การสรางขอมูล Element พิเศษ ซึ่งมีขั้นตอนการทํางานดังแสดงในรูปที่ 5.7 และจากนั้นจึงเลือก
ขอมูล Element พิเศษที่สรางไวมาสรางทาทางการทํางานในระดับ Sub-process ตอไป เม่ือ
สรางขอมูลทั้งหมดเรียบรอยแลวระบบจะทําการคํานวณคาตางๆและแสดงคาใหแกผูใชงานได
ทราบ จากนั้นจึงทําการบันทึกขอมูลที่สรางไวลงในฐานขอมูล Sub-process และเม่ือผูใชงาน
ตองการคนหาขอมูล ระบบก็จะทําการเชื่อมตอไปสวนการคนหาขอมูล จากนั้นผูใชงานจึงทําการ
คนหาขอมูลที่ตองการ นอกจากผูใชงานจะทําการคนหาขอมูลเพ่ือใหทราบขอมูล Sub-process 
แลว ยังสามารถนําขอมูลที่ทําการคนหานี้มาแกไขและทําการบันทึกเพื่อจัดเก็บเปนขอมูลใหมใน
ฐานขอมูลของระบบไดอีกดวย สําหรับขั้นตอนการทํางานของขอมูลระดับ Sub-process จะ
แสดงในรูปที่ 5.6 
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F

NO
สรางขอมูล

Sub-process

เช่ือมตอหนาจอ
คนหา Sub-process

YES

คนหาขอมูล

แสดงขอมูล
Sub-process

พบขอมูล
Sub-process

YES

NO

NO End

แกไขขอมูล
Sub-process

YES

NO

ปอนขอมูล
รายละเอียด Sub-process

คนหาขอมูล
Sub-process

YES

บันทึกขอมูล
Sub-process

จัดเก็บขอมูล
Sub-process

เพิ่มขอมูล
VIDEO

เพิ่มขอมูล
VIDEO

YES

NO

คํานวณคาตางๆ

ปอนขอมูล
Allowance

เชื่อมตอหนาจอ
Allowance

YES

NO

ปอนขอมูล
Factor

NO

เชื่อมตอหนาจอ
FactorYES

ปอนขอมูล
เครื่องจักร

เชื่อมตอหนาจอ
MachineYES

B

C

ปอนขอมูลใน
ตารางสราง

Sub-process

NO

ปอนขอมูลในตารางสราง Sub-process

สราง Element
พิเศษ

เชื่อมตอหนาจอ
สราง Element พิเศษ

YES

NO

J

NO

เลือก Element พิเศษ

End พิมพขอมูลNO

พิมพขอมูล

End

YES

YES

 
 

รูปที่ 5.6 ขั้นตอนการทาํงานของขอมูลระดับ Sub-process 
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J

NO
สรางขอมูล

Element พิเศษ

เชื่อมตอหนาจอคนหา
Element พิเศษ

YES

คนหาขอมูล

แสดงขอมูล
Element พิเศษ

พบขอมูล
Element พิเศษ

YES

NO

NO End

เลือกขอมูล
Element พิเศษ

YES

NOEnd

ปอนขอมูลรายละเอียด
Element พิเศษ

คนหาขอมูล
Element พิเศษ

บันทึกขอมูล
Element พิเศษ

จัดเก็บขอมูล
Element 
พิเศษ

สงคาไปยังหนาจอ
Sub-process

YES

End  
 

รูปที่ 5.7 ขั้นตอนการทาํงานของขอมูล Element พิเศษ 
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3. ขอมูลระดับ Process เปนขั้นตอนของการรวมทาทางการทํางานจากขอมูล Sub-
process โดยเริ่มจากการที่ผูใชงานตองจะตองทราบความตองการวาจะทําการสรางขอมูลหรือ
คนหาขอมูล ถาตองการคนหาขอมูลจะตองเปนขอมูลที่มีอยูในฐานขอมูลเทานั้น เม่ือคนหาแลว
ไมพบขอมูลก็ตองทําการสรางขอมูลขึ้นมาใหมเพ่ือบันทึกไวในฐานขอมูลของระบบ โดยเริ่มจาก
การใสรายละเอียดของ Process จากน้ันทําการเลือกทาทางการทํางานจากฐานขอมูล Sub-
process มาใสในสวนการสรางทาทางการทํางานระดับ Process ซึ่งในสวนน้ีผูใชงานจะตอง
พิจารณาวาจําเปนตองใชขอมูล Sub-process พิเศษหรือไม ถาตองการใชขอมูลนี้ก็จะตองทํา
การสรางขอมูล Sub-process พิเศษขึ้นมา ซึ่งมีขั้นตอนการทํางานดังแสดงในรูปที่ 5.9 จากนั้น
จึงเลือกมาใชงานในการสรางทาทางการทํางานระดับ Process ตอไป เม่ือสรางขอมูลทั้งหมด
เรียบรอยแลวระบบจะทําการคํานวณคาตางๆเพื่อแสดงใหผูใชงานไดรับทราบ จากนั้นจึงทําการ
บันทึกขอมูลที่สรางไวลงในฐานขอมูล Process และเม่ือผูใชงานตองการคนหาขอมูล ระบบก็จะ
ทําการเชื่อมตอไปยังสวนการคนหาขอมูล จากนั้นผูใชงานจึงทําการคนหาขอมูลที่ตองการ 
นอกจากผูใชงานจะทําการคนหาขอมูลเพ่ือใหทราบขอมูล Process แลว ยังสามารถนําขอมูลที่
ทําการคนหาน้ีมาแกไขและทําการบันทึกเพื่อจัดเก็บเปนขอมูลใหมในฐานขอมูลของระบบไดอีก
ดวย สําหรับขั้นตอนการทํางานของขอมูลระดับ Process จะแสดงในรูปที่ 5.8 
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G

NO
สรางขอมูล

Process

เชื่อมตอหนาจอ
คนหา Process

YES

คนหาขอมูล

แสดงขอมูล
Process

พบขอมูล
Process

YES

NO

NO End

แกไขขอมูล
Process

YES

NO

ปอนขอมูล
รายละเอียด Process

คนหาขอมูล
Process

YES

บันทึกขอมูล
Process

จัดเก็บขอมูล
Process

เพ่ิมขอมูล
VIDEO

เพ่ิมขอมูล
VIDEO

YES

NO

คํานวณคาตางๆ

ปอนขอมูลใน
ตารางสราง

Process

ปอนขอมูลในตารางสราง Process

สราง
Sub-process

พิเศษ

เชื่อมตอหนาจอ
สราง Sub-process พิเศษ

YES
NO

K

NO

เลือก Sub-process พิเศษEnd พิมพขอมูลNO

พิมพขอมูล

End

YES

YES

 
 

รูปที่ 5.8 ขั้นตอนการทาํงานของขอมูลระดับ Process 
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K

NO
สรางขอมูล

Sub-process  
พิเศษ

เชื่อมตอหนาจอคนหา
Sub-process  พิเศษ

YES

คนหาขอมูล

แสดงขอมูล
Sub-process พิเศษ

พบขอมูล
Sub-process  

พิเศษ

YES

NO

NO End

เลือกขอมูล
Sub-process  

พิเศษ

YES

NOEnd

ปอนขอมูลรายละเอียด
Sub-process  พิเศษ

คนหาขอมูล
Sub-process 

พิเศษ

บันทึกขอมูล
Sub-process  พิเศษ

จัดเก็บขอมูล
Sub-process  

พิเศษ

สงคาไปยังหนาจอ
Process

YES

End  
 

 
รูปที่ 5.9 ขั้นตอนการทาํงานของขอมูล Sub-process พิเศษ 
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4. ขั้นตอนการทํางานของขอมูลระดับ Part เปนขั้นตอนของการรวมทาทางการทํางาน
จากขอมูล Process ซึ่งการรวมทาทางการทํางานนั้นจะอยูในรูปของแผนภาพ (Diagram) โดย
การทํางานจะเริ่มจากการที่ผูใชงานตองจะตองทราบความตองการวาจะทําการสรางขอมูลหรือ
คนหาขอมูล ถาตองการคนหาขอมูลจะตองเปนขอมูลที่มีอยูในฐานขอมูลเทานั้น เม่ือคนหาแลว
ไมพบขอมูลก็ตองทําการสรางขอมูลขึ้นมาใหมเพ่ือบันทึกไวในฐานขอมูลของระบบ สําหรับการ
สรางขอมูลระดับ Part นั้นจะเริ่มจากการใสรายละเอียดของ Part จากนั้นทําการเลือกสัญลักษณ
สําหรับการสรางแผนภาพ (Diagram) มาใสในสวนของการสรางแผนภาพ (Diagram) ซึ่งในสวน
นี้ผูใชงานจะตองทราบขอมูลวัสดุ (Material) ที่จะนํามาทําการสรางแผนภาพดวย และเม่ือนํา
สัญลักษณของวัสดุมาใชงานระบบก็จะทําการเชื่อมตอไปยังฐานขอมูลวัสดุ (Material) โดยอัติ
โนมัติเพ่ือใหผูใชงานเลือกวัสดุมาใชงานได เม่ือสรางขอมูลทั้งหมดเรียบรอยแลวระบบจะทําการ
คํานวณคาตางๆเพื่อใหผูใชงานทราบ จากนั้นจึงทําการบันทึกขอมูลที่สรางไวลงในฐานขอมูล 
Part และเม่ือผูใชงานตองการคนหาขอมูล ระบบก็จะทําการเชื่อมตอไปยังสวนการคนหาขอมูล 
จากนั้นผูใชงานจึงทําการคนหาขอมูลที่ตองการ นอกจากผูใชงานจะทําการคนหาขอมูลเพ่ือให
ทราบขอมูล Part แลว ยังสามารถนําขอมูลที่ทําการคนหานี้มาแกไขและทําการบันทึกเพื่อ
จัดเก็บเปนขอมูลใหมในฐานขอมูลของระบบไดอีกดวย การทํางานของระบบในสวนนี้จะมีอีก
ขั้นตอนหนึ่งซ่ึงจะเปนขั้นตอนของการสงคาจากสวนที่ผูใชงานทําการสรางแผนภาพ (Diagram) 
ไปในสวนของการบันทึกคาลงในตาราง โดยผูใชงานสามารถเรียกดูสวนน้ีจากระบบไดโดยการ
เชื่อมตอไปยังสวนของรายละเอียด Part สําหรับขั้นตอนการทํางานของขอมูลระดับ Part จะ
แสดงในรูปที่ 5.10 
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H

NO
สรางขอมูล

Part

เช่ือมตอหนาจอ
คนหา Part

YES

คนหาขอมูล

แสดงขอมูล
Part

พบขอมูล
Part

YES

NO

NO End

แกไขขอมูล
Part

YES

NO

ปอนขอมูล
รายละเอียด Part

คนหาขอมูล
Part

YES

บันทึกขอมูล
Part

จัดเก็บขอมูล
Part

เพ่ิมขอมูล
รูปภาพ

เพิ่มขอมูล
รูปภาพ

YES

NO

คํานวณคาตางๆ

ปอนขอมูลใน
Diagram

ปอนขอมูลใน Diagram NO

End พิมพขอมูลNO

พิมพขอมูล

End

YES

YES

สงขอมูลเขาสูหนาจอ
รายละเอียด Part

 
 

รูปที่ 5.10 ขั้นตอนการทาํงานของขอมูลระดับ Part 
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5. ขั้นตอนการทํางานของขอมูลระดับ Product เปนขั้นตอนของการรวมทาทางการ
ทํางานจากขอมูล Process และ Part ซึ่งการรวมทาทางการทํางานนั้นจะอยูในรูปของแผนภาพ 
(Diagram) โดยการทํางานจะเริ่มจากการที่ผูใชงานตองจะตองทราบความตองการวาจะทําการ
สรางขอมูลหรือคนหาขอมูล ถาตองการคนหาขอมูลจะตองเปนขอมูลที่มีอยูในฐานขอมูลเทานั้น 
เม่ือคนหาแลวไมพบขอมูลก็ตองทําการสรางขอมูลขึ้นมาใหมเพ่ือบันทึกไวในฐานขอมูลของ
ระบบ สําหรับการสรางขอมูลระดับ Product นั้นจะเริ่มจากการใสรายละเอียดของ Product โดย
การเลือกขอมูลผลิตภัณฑจากหนาจอผลิตภัณฑ ซึ่งไดรับมาจากสวน Business Process รวม
ดวยการใสรายละเอียดอ่ืนๆที่เกี่ยวของกับผลิตภัณฑลงในระบบ จากนั้นทําการเลือกสัญลักษณ
สําหรับการสรางแผนภาพ (Diagram) มาใสในสวนของการสรางแผนภาพ (Diagram) ซึ่งในสวน
นี้ผูใชงานจะตองทราบขอมูลวัสดุ (Material) และขอมูล Part ที่จะนํามาทําการสรางแผนภาพ 
และเม่ือนําสัญลักษณของวัสดุ และชิ้นสวนมาใชงานระบบก็จะทําการเชื่อมตอไปยังฐานขอมูล
วัสดุ (Material)  และสวนคนหา Part โดยอัติโนมัติเพ่ือใหผูใชงานเลือกวัสดุและชิ้นสวนมาใช
งานได เม่ือสรางขอมูลทั้งหมดเรียบรอยแลวระบบจะทําการคํานวณคาตางๆเพื่อแสดงให
ผูใชงานทราบ จากนั้นจึงทําการบันทึกขอมูลที่สรางไวลงในฐานขอมูล Product และเม่ือผูใชงาน
ตองการคนหาขอมูล ระบบก็จะทําการเชื่อมตอไปยังสวนการคนหาขอมูล จากนั้นผูใชงานจึงทํา
การคนหาขอมูลที่ตองการ นอกจากผูใชงานจะทําการคนหาขอมูลเพ่ือใหทราบขอมูล Product 
แลว ยังสามารถนําขอมูลที่ทําการคนหานี้มาแกไขและทําการบันทึกเพื่อจัดเก็บเปนขอมูลใหมใน
ฐานขอมูลของระบบไดอีกดวย การทํางานของระบบในสวนน้ีจะมีอีกขั้นตอนหนึ่งซ่ึงจะเปนการ
สงคาจากสวนที่ผูใชงานทําการสรางแผนภาพ (Diagram) ไปในสวนของการบันทึกคาลงใน
ตาราง โดยผูใชงานสามารถเรียกดูสวนนี้จากระบบโดยการเชื่อมตอไปยังสวนของรายละเอียด 
Product ได สําหรับขั้นตอนการทํางานของขอมูลระดับ Product จะแสดงในรูปที่ 5.11 
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รูปที่ 5.11 ขั้นตอนการทาํงานในสวนของขอมูล Product 
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6. ขอมูล Skills Matrix ในสวนนี้จะเปนขอมูลที่จะนําเสนอใหผูใชงานเห็นถึงทักษะการ
ทํางานของพนักงานโดยจะแสดงออกมาในรูปของ Skills Matrix การทํางานในสวนนนี้จะไมมี
การสรางขอมูลขึ้นมาใหมโดยผูใชงาน เน่ืองจากจะเปนกระบวนการทํางานที่อาศัยการ
ประมวลผลขอมูลที่ไดรับมาจากสวนตางๆ คือ ขอมูลพนักงาน ขอมูล Sub-process และขอมูล
กําลังการผลิตที่พนักงานแตละคนสามารถทําไดจริง โดยการทํางานจะเริ่มจากการรับขอมูล
พนักงานในสวนของการผลิต และรับขอมูล Sub-process โดยในสวนขอมูล Sub-process นี้
ระบบจะนํามาหาคาเฉลี่ยเพ่ือหาตัวแทนกลุมของ Sub-process มาใชงาน จากนั้นก็จะทําการรับ
ขอมูลขอมูลกําลังการผลิตที่พนักงานแตละคนสามารถทําไดจริงเพ่ือนํามาหาคาเวลาที่พนักงาน
แตละคนนั้นสามารถทํางานไดจริง โดยจะรับมาทั้งหมด 4 คาตามหลักการที่ไดกลาวไวในบทที่ 
4 เม่ือไดรับครบ 4 คาแลวก็ทําการหาคาเฉลี่ยเพ่ือนําคาเฉลี่ยที่ไดนั้นไปคํานวณหาประสิทธิภาพ
ในการทํางานของพนักงานแตละคน และแสดงขอมูลออกมาใหผูใชงานทราบ ตอไป และเม่ือ
ผูใชงานตองการคนหาขอมูล ระบบก็จะทําการคนหาขอมูลโดยจะคนหาตามหัวขอที่ผูใชงาน
ตองการทราบ และจะแสดงผลเหลานั้นขึ้นมา สําหรับขั้นตอนการทํางานของขอมูล Skills Matrix 
จะแสดงในรูปที่ 5.12 
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รูปที่ 5.12 ขั้นตอนการทาํงานของขอมูล Skills Matrix 
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5.2 การออกแบบสวนตอประสานกับผูใชงาน (User Interface) 

จากการออกแบบขั้นตอนการทํางานของระบบ(Logic of Process) ที่ไดกลาว
มาในขางตน จะทําใหทราบถึงขั้นตอนการทํางานของระบบในทุกสวน โดยขอมูลสวนนี้จะตอง
นํามาสรางสวนที่จะใชในการเชื่อมตอกับผูใชงานโดยตรงตอไป นั้นคือ สวนตอประสานกับ
ผูใชงาน (User Interface) ซึ่งในที่นี้จะแสดงเปนขอมูลของหนาจอการทํางานของระบบ และใน
สวนของหนาจอกการทํางานของระบบนี้จะแยกออกเปน 2 สวน เชนเดียวกับการออกแบบ
ขั้นตอนการทํางานของระบบ (Logic of Process) นั้นคือ 

1. สวนของการตั้งคาขอมูล  

2. สวนของการทํางานหลักของระบบ 

สําหรับในที่นี้จะทําการอธิบายถึงการทํางานของหนาจอตางๆที่ปรากฏอยูใน
ระบบ โดยในสวนของรายละเอียดการใชงานของหนาจอทุกหนาจอจะทําการแสดงไวใน
ภาคผนวก จ 

 

5.2.1 หนาจอสวนการตั้งคาขอมูล 

หนาจอ Allowance 

เปนหนาจอที่ใชในการตรวจสอบและสรางคาเผื่อที่ใชในการคิดคาเวลา
มาตรฐานในทาทางการทํางานระดับ Sub-process ในสวนนี้จะประกอบดวยหนาจอการทํางาน
อยู 3 สวนคือ หนาจอตรวจสอบคา Allowance ดังรูปที่ 5.13 เปนหนาจอที่เชื่อมตอจากหนาจอ 
Sub-process โดยตรงจะปรากฏขึ้นหลังจากที่ผูใชงานกดปุมเชื่อมตอขอมูลจากหนาจอ Sub-
process สวนที่ 2 คือหนาจอสรางขอมูล Allowance ดังรูปที่ 5.14 เปนหนาจอที่ใชทําการสราง
หรือ แกไขขอมูลคาเผื่อในระบบ และสวนสุดทายคือ หนาจอคนหา Allowance ดังรูปที่ 5.15 
เปนหนาจอที่ชวยในการคนหาขอมูลคาเผื่อที่มีอยูในระบบ 
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รูปที่ 5.13 หนาจอตรวจสอบคาAllowance 
 

  
 

รูปที่ 5.14 หนาจอสรางขอมูล Allowance 
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รูปที่ 5.15  Pop-up การคนหา Allowance 
 

หนาจอ Factor 

เปนหนาจอที่ใชในการสรางและคนหาปจจัยการทํางานที่มีผลตอคาเวลา
มาตรฐาน รวมถึงคํานวณเวลาของปจจัยการทํางานที่มีผลตอคาเวลามาตรฐาน เพ่ือนําไปใชงาน
ตอไปในหนาจอ Sub-process สําหรับการทํางานในสวนนี้จะประกอบดวยสวนของการคนหา
ขอมูลปจจัยการทํางานที่มีผลตอคาเวลามาตรฐาซึ่งแสดงดังรูปที่ 5.16 โดยผูใชงานสามารถใส
ขอมูลของปจจัยการทํางานที่มีผลตอคาเวลามาตรฐานที่ตองการคนหา จากนั้นโปรแกรมจะ
แสดงขอมูลที่ตองการทราบขึ้นบนหนาจอ และสวนการทํางานอีกสวนหนึ่งก็คือ สวนของการ
สรางขอมูลของปจจัยการทํางานที่มีผลตอคาเวลามาตรฐาน ซึ่งแสดงดังรูปที่ 5.17 จะเปนสวน
ของการสรางขอมูลของปจจัยการทํางานที่มีผลตอคาเวลามาตรฐาน โดยวิธีการสรางเวลาการ
ทํางานจากระบบ MTM-2 และ วิธีการใสคาเวลาโดยตรง ซึ่งจะถูกบรรจุอยูในหนาจอเดียวกัน 
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รูปที่ 5.16  Pop-up การคนหา Factor 
 

Enter Text

SAMs G-4SAMs G-4

Main Menu

Element

Sub-process
Process

Sub-process
Process

Standard Time

Element

Part/Product

Skills Matrix

Aiiowance
Factor
Machine

Cutting

Assembly

FactorFactor

คนหา สราง ลบท้ังหมดบันทึกเปนบันทึก ลางหนาจอ พิมพ

รายละเอียด Factor

Symbol
P

P-

G
A
AB

รายละเอียด

หมายเหตุ

Normal Time (s)

ตารางวิเคราะห Factor

Factor ID

ชื่อไทย

ชื่ออังกฤษ

ผูสราง ผูแกไขรวม TMU

VIDEO
PA05
PA15
PA30
PA45
PA80
PB05
PB15
PB30
PB45
PB80
PC05
PC15
PC30
PC45
PC80
PW03
PW04
PW05
PW06
PW07
PW08
PW09
PW10
PW11
PW12
PW13
PW14
PW15
PW16
PW17
PW18
PW19
PW20

BD

C

E

F

R

S

PT

การทํางานของมือซาย LH การทํางานของมือขวาTL TMU TR RH

Special Time (s)

แทรกแถว ลบแถว ลางขอมูล

  
 

รูปที่ 5.17 หนาจอ Factor 
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หนาจอ Material 

เปนหนาจอที่ใชในการคนหาและสรางวัสดุที่ใชในการผลิต โดยจะเขาสูหนาจอนี้
ได 2 วิธีคือ การเขาหนาจอจากระบบโดยตรงซึ่งถือเปนการตั้งคาขอมูลของระบบ และการเขา
หนาจอขณะที่ผูใชงานใชงานในหนาจอ Part และ Product ซึ่งจะมีสวนของวัสดุ (Material) ซึ่ง
แสดงดวยสัญลักษณ Material ปรากฏบนหนาจอ เพื่อใหผูใชงานเลือกวัสดุที่ใชในการผลิตได 
สําหรับการทํางานในสวนนนี้จะประกอบดวยหนาจอการทํางาน 2 สวนดวยกันคือ หนาจอสวนที่
ใชในการคนหาขอมูลซ่ึงจะแสดงดังรูปที่ 5.18 และหนาจอสวนที่ใชในการสรางขอมูลซ่ึงจะแสดง
ดังรูปที่ 5.19  
 

 
 

รูปที่ 5.18 Pop-up การคนหา Material 
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MaterialMaterial

คนหา สราง ลบทั้งหมดบันทึกเปนบันทึก ลางหนาจอ พิมพ

รายละเอียด

หมายเหตุ

Material ID

ช่ือไทย

ช่ืออังกฤษ

ประเภท

ขนาด (Size) หนวย

สี (Color)

จํานวน Safety Stock หนวยการจัดเก็บ

รายละเอียด Material

Picture

SAMs G-4SAMs G-4

Main Menu

Element

Sub-process
Process

Sub-process
Process

Standard Time

Element

Part/Product

Skills Matrix

Allowance
Factor
Machine

Cutting

Assembly

Material

อางอิงหมายเลขวัตถุดิบ

ช่ือวัตถุดิบ

เลือกวัตถุดิบ

  
 

รูปที่ 5.19 หนาจอสรางขอมูล Material 
 

5.2.2 หนาจอสวนการทํางานหลักของระบบ 

หนาจอ Element 

เปนหนาจอที่ใชในการสรางและคนหาขอมูลทาทางการทํางานในระดับ 
Element รวมถึงคํานวณเวลาการทํางานที่ใชในแตละทาทางการทํางาน เพ่ือแสดงขอมูลตอ
ผู ใชงานและนําไปใชงานตอไปในหนาจอ Sub-process สําหรับการทํางานในสวนนี้จะ
ประกอบดวยสวนของการคนหาขอมูลทาทางการทํางานในระดับ Element ซึ่งแสดงดังรูปที่ 
5.20 โดยผูใชงานสามารถใสขอมูลทาทางการทํางานในระดับ Element ที่ตองการคนหา จากนั้น
โปรแกรมจะแสดงขอมูลที่ตองการทราบขึ้นบนหนาจอ และอีกสวนการทํางานหนึ่งก็คือ สวนของ
การสรางขอมูลทาทางการทํางานในระดับ Element ซึ่งแสดงดังรูปที่ 5.21 จะเปนสวนของการ
สรางขอมูลทาทางการทํางานในระดับ Element โดยวิธีการสรางเวลาการทํางานจากระบบ 
MTM-2  
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รูปที่ 5.20 Pop-up การคนหา Element 
 

Enter Text

SAMs G-4SAMs G-4

Main Menu

Element

Sub-process
Process

Sub-process
Process

Standard Time

Element

Part/Product

Skills Matrix

Aiiowance
Factor
Machine

Cutting

Assembly

ElementElement

คนหา สราง ลบท้ังหมดบันทึกเปนบันทึก ยอนกลับ พิมพ

รายละเอียด Element

Symbol
P

P-

G
A
AB

รายละเอียด

หมายเหตุ

Element Group

Normal Time (s)

ตารางวิเคราะห Element

Element ID

ช่ือไทย

ช่ืออังกฤษ

ผูสราง ผูแกไขรวม TMU

VIDEO
PA05
PA15
PA30
PA45
PA80
PB05
PB15
PB30
PB45
PB80
PC05
PC15
PC30
PC45
PC80
PW03
PW04
PW05
PW06
PW07
PW08
PW09
PW10
PW11
PW12
PW13
PW14
PW15
PW16
PW17
PW18
PW19
PW20

BD

C

E

F

R

S

PT

แทรกแถว ลบแถว

การทํางานของมือซาย LH การทํางานของมือขวาTL TMU TR RH

ลางขอมูล

  
 

รูปที่ 5.21 หนาจอ Element 
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หนาจอ Sub-process 

เปนหนาจอที่ใชในการสรางและคนหาขอมูลทาทางการทํางานในระดับ Sub-
process รวมถึงคํานวณเวลาการทํางานที่ใชในแตละทาทางการทํางาน เพ่ือแสดงขอมูลตอ
ผูใชงานและนําไปใชงานตอไปในหนาจอ Process ตอไป สําหรับการทํางานในสวนนี้จะ
ประกอบดวยสวนของการคนหาขอมูลทาทางการทํางานในระดับ Sub-process ซึ่งแสดงดังรูปที่ 
5.22 โดยผูใชงานสามารถใสขอมูลทาทางการทํางานในระดับ Sub-process ที่ตองการคนหา 
จากนั้นโปรแกรมจะแสดงขอมูลที่ตองการทราบขึ้นบนหนาจอ สวนที่ 2 คือ สวนการสรางขอมูล
ทาทางการทํางานในระดับ Sub-process ซึ่งแสดงดังรูปที่ 5.23 จะเปนสวนของการสรางขอมูล
ทาทางการทํางานในระดับ Sub-process ที่เกิดจากการรวมการทํางานของทาทางการทํางานใน
ระดับ Element ที่อยูทางดานซายมือของผูใชงาน และในสวนน้ียังมีสวนของหนาจอการสราง 
Element พิเศษ ซึ่งเปน Element ที่ไดมาจากการจับเวลาโดยตรง ในสวนนี้จะแสดงหนาจอใน
การคนหา Element พิเศษในรูปที่ 5.24 และหนาจอในการสราง Element พิเศษในรูปที่ 5.25 
ตามลําดับ นอกจากนี้สวนของการสรางขอมูลยังมีสวนที่เชื่อมตอไปยังหนาจอเวลาเผื่อ ปจจัยที่มี
ผลตอเวลามาตรฐาน และเครื่องจักร อีกดวย เม่ือทําการสรางขอมูลเรียบรอยแลวโปรแกรมจะ
แสดงขอมูลในสวนของการคํานวณปรากฏขึ้นบนหนาจอ โดยอัตโนมัติ 
 

  
 

รูปที่ 5.22 Pop-up การคนหา Sub-process 
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รูปที่ 5.23 หนาจอ Sub-process 
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สราง Element พิเศษสราง Element พิเศษ

สราง Element พิเศษคนหา Element พิเศษ

คนหา

ตารางคนหา Element พิเศษ

ID Thai Name English Name ปะเภทการใชงาน เวลาการทํางาน (S) หมายเหตุ

ID
ชื่อไทย
ชื่ออังกฤษ

Machine’s Element

Idle Time’s Element

Special Element

ตกลง ออก

 
 

รูปที่ 5.24 Pop-up การคนหา Element พิเศษ 
 

 
 

รูปที่ 5.25 Pop-up การสราง Element พิเศษ 
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หนาจอ Process 

เปนหนาจอที่ใชในการสรางและคนหาขอมูลทาทางการทํางานในระดับ 
Process รวมถึงคํานวณเวลาการทํางานที่ใชในแตละทาทางการทํางาน เพ่ือแสดงขอมูลตอ
ผูใชงานและนําไปใชงานตอไปในหนาจอ Part และ Product ตอไป สําหรับการทํางานในสวนนี้
จะประกอบดวยสวนของการคนหาขอมูลทาทางการทํางานในระดับ Process ซึ่งแสดงดังรูปที่ 
5.26 โดยผูใชงานสามารถใสขอมูลทาทางการทํางานในระดับ Process ที่ตองการคนหา จากนั้น
โปรแกรมจะแสดงขอมูลที่ตองการทราบขึ้นบนหนาจอ สวนที่ 2 คือ สวนการสรางขอมูลทาทาง
การทํางานในระดับ Process ซึ่งแสดงดังรูปที่ 5.27 จะเปนสวนของการสรางขอมูลทาทางการ
ทํางานในระดับ Process ที่เกิดจากการรวมการทํางานของทาทางการทํางานในระดับ Sub-
process ที่อยูทางดานซายมือของผูใชงาน และในสวนนี้ยังมีสวนของหนาจอการสราง Sub-
process พิเศษ ซึ่งเปน Sub-process ที่ไดมาจากการจับเวลาโดยตรง ในสวนนี้จะแสดงหนาจอ
ในการคนหา Sub-process พิเศษในรูปที่ 5.28 และหนาจอในการสราง Sub-process พิเศษใน
รูปที่ 5.29 ตามลําดับ เม่ือทําการสรางขอมูลเรียบรอยแลวโปรแกรมจะแสดงขอมูลในสวนของ
การคํานวณปรากฏขึ้นบนหนาจอ โดยอัตโนมัติ 
 

คนหา (Process)คนหา (Process)

ตกลง

VIDEO

ID Thai Name English Name Group SAMs / unit (s)

ออก

ตารางคนหา Process

คนหา

Process ID
ชื่อไทย
ชื่ออังกฤษ
Process Group

 
 

รูปที่ 5.26 Pop-up การคนหา Process 
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รูปที่ 5.27 Pop-up การคนหา Sub-process พิเศษ 
 

สราง Sub-process พิเศษสราง Sub-process พิเศษ

คนหา สราง ลางหนาจอ บันทึก บันทึกเปน ออก ผูสราง ผูแกไข

คนหา Sub-process พิเศษ สราง Sub-process พิเศษ

 ID

ช่ือไทย

ช่ืออังกฤษ

Normal Time (s)

รายละเอียด

หมายเหตุ

 
 

รูปที่ 5.28 Pop-up การสราง Sub-process พิเศษ 
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ProcessProcess

Sub-process

Sub-process ID

ชื่อไทย

ช่ืออังกฤษ

Sub-process Group

คนหา สราง ลบท้ังหมดบันทึกเปนบันทึก ลางหนาจอ พิมพ

รายละเอียด Process

Process ID

ชื่อไทย

ชื่ออังกฤษ

Process Group

TMUs/หนวย

วินาที/หนวย

นาที/หนวย

SAMs / Unit (s) SAMs / Unit (min)

ช่ัวโมงทํางาน/วัน

จํานวนชิ้น/ชม.

ราคา/หนวย (บาท)

ราคา/ชม. (บาท)

ตารางสราง Process

ทําซ้ําขั้นตอนเดิม

ผูสราง ผูแกไข

VIDEO

SAMs G-4SAMs G-4

Main Menu

Element

Sub-process
Process

Sub-process
Process

Standard Time

Element

Part/Product

Skills Matrix

Aiiowance
Factor
Machine

Cutting

Assembly

ID Thai Name Eng Name

Enter Text
Enter More Text

Sub-process ID Thai Name English Name Time (s)

จํานวน (ครั้ง)

สราง Sub-process พิเศษ แทรกแถว ลบแถว ลางขอมูล

 
รูปที่ 5.29 หนาจอ Process 

 

หนาจอ Part/Product 

เปนหนาจอที่ใชในการสรางและคนหาขอมูลทาทางการทํางานในระดับ Part 
และ Product รวมถึงคํานวณเวลาการทํางานที่ใชในแตละทาทางการทํางาน เพ่ือแสดงขอมูลตอ
ผูใชงานและนําไปใชงานตอไป กอนเร่ิมการทํางานของหนาจอนี้ระบบจะมี Pop-up แสดงขึ้นมา
เพ่ือถามวาตองการสราง Part หรือ Product เม่ือเลือกแลวหนาจอหลักของ Part หรือ Product 
ก็จะปรากฏขึ้น สําหรับการทํางานในสวนน้ีจะประกอบดวยสวนของการคนหาขอมูลทาทางการ
ทํางานในระดับ Part หรือ Product ซึ่งแสดงดังรูปที่ 5.30 และ 5.31 ตามลําดับ โดยผูใชงาน
สามารถใสขอมูลทาทางการทํางานในระดับ Part หรือ Product ที่ตองการคนหา จากนั้น
โปรแกรมจะแสดงขอมูลที่ตองการทราบขึ้นบนหนาจอ สวนที่ 2 คือ สวนการสรางขอมูลทาทาง
การทํางานในระดับ Part หรือ Product ซึ่งแสดงดังรูปที่ 5.32 และ 5.33 ตามลําดับ จะเปนสวน
ของการสรางขอมูลทาทางการทํางานในระดับ Part หรือ Product ที่เกิดจากการรวมทาทางการ
ทํางานในระดับ Process (กรณีสรางขอมูลทาทางการทํางานในระดับ Part) และ การรวมทาทาง
การทํางานในระดับ Process และ Part (กรณีสรางขอมูลทาทางการทํางานในระดับ Product) ที่
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อยูทางดานซายมือของผูใชงาน ซึ่งจะเปนสัญลักษณในการสราง Diagram ตางๆ โดยให
ผูใชงานเลือกสัญลักษณเหลานี้มาทําการสราง Diagram สําหรับขอมูล Part หรือ Product และ
ในสวนน้ียังมีสวนที่เชื่อมตอไปยังหนาจอวัสดุ เพ่ือใหผูใชงานเลือกวัสดุมาทําการสรางขอมูลอีก
ดวย เม่ือทําการสรางขอมูลเรียบรอยแลวโปรแกรมจะแสดงขอมูลในสวนของการคํานวณปรากฏ
ขึ้นบนหนาจอ โดยอัตโนมัติ นอกจากการทํางานในสวนของหนาจอสรางขอมูลทาทางการ
ทํางานในระดับ Part หรือ Product ในรูปแบบ Diagram แลว ระบบจะทําการสงผานขอมูล ซึ่ง
จะแปลงขอมูลจาก Diagram ใหอยูในสวนของตาราง โดยจะแสดงตารางและรายละเอียดตางๆ
ของขอมูลที่สรางขึ้นในหนาจอรายละเอียด Part หรือ Product ซึ่งจะแสดงในรูปที่ 5.34 และ 
5.35 ตามลําดับ 
 

 
 

รูปที่ 5.30 Pop-up การคนหา Part 
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รูปที่ 5.31 Pop-up การคนหา Product 
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PartPartSAMs G-4SAMs G-4

Main Menu

Element

Sub-process
Process

Sub-process
Process

Standard Time

Element

Part/Product

Skills Matrix

Allowance
Factor
Machine

Cutting

Assembly

สัญลักษณ
คนหา สราง ลบทั้งหมดบันทึกเปนบันทึก ลางหนาจอ

รายละเอียด Part

Part ID

ชื่อไทย

ชื่ออังกฤษ

SAMs / Unit (s)

SAMs / Unit (min)

ประเภท

Diagram

Picture

พิมพ Diagram

ผูสราง ผูแกไข

Material

Process

WIP

Part 

เรียกดูรายละเอียดเพ่ิมเติมช่ัวโมงทํางาน/วัน

Product

Finish

  
 

รูปที่ 5.32 หนาจอ Part 
 

 
 

รูปที่ 5.33  หนาจอ Product 
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รูปที่ 5.34 Pop-up รายละเอียดของ Part 
 

 
 

รูปที่ 5.35 Pop-up รายละเอียดของ Product 
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หนาจอ Skills Matrix 

เปนหนาจอที่ใชในการเรียกดูทักษะความชํานาญในการทํางานของพนักงานใน
แตละกลุมทักษะการทํางานที่ไดรับมาจากขอมูลกลุมของ Sub-process เม่ือผูใชงานตองการ
คนหาขอมูลทักษะความชํานาญในการทํางานของพนักงาน ผูใชงานสามารถเลือกขอมูลที่
ตองการคนหา ซึ่งปรากฏบนหนาจอ เพ่ือใหแสดงขอมูลทักษะความชํานาญ จากนั้นโปรแกรมจะ
แสดงขอมูลที่ตองการทราบบนหนาจอ โดยจะแสดงหนาจอ Skills Matrix ดังรูปที่ 5.36 
 

 
 

รูปที่ 5.36 หนาจอ Skills Matrix 
 
 
 
 
 
 
 
 



บทที่ 6  

                                                                                      
การทดสอบการใชงานของระบบ 

จากการวิเคราะหและการออกแบบระบบการคิดคาเวลามาตรฐานสําหรับ
กระบวนการผลิตในโรงงานเครื่องหนังที่ไดกลาวมาในบทตางๆ ขางตน ทําใหเกิดระบบในการ
คิดคาเวลามาตรฐานขึ้นมา ซึ่งระบบที่เกิดขึ้นมานั้นยังไมมีการนําไปทําการทดสอบความถูกตอง 
และความครบถวนของขอมูลในระบบ ดังน้ันในบทนี้จึงเปนการทดสอบการใชงานเบื้องตนของ
ระบบโดยจะเปนการทดสอบความครบถวน และความถูกตองของฐานขอมูลตางๆที่ปรากฏขึ้น
ในระบบ และในการทดสอบนี้ผูวิจัยไดทําการทดสอบความถูกตองของหนาจอการทํางาน และ
การประมวลของขอมูลในระบบเบื้องตน และทําการปรับปรุงแกไขกอนที่จะนําระบบไปทําการ
ทดสอบจริงในโรงงานเครื่องหนังตัวอยาง  

สําหรับการทดสอบการใชงานระบบในโรงงานเครื่องหนังตัวอยางจะมีการแบง
การดําเนินงานออกเปน 2 สวนดวยกันคือ สวนการทดสอบความถูกตองของฐานขอมูลในระบบ 
และสวนการทดสอบหนาจอการใชงาน โดยมีรายละเอียดดังตอไปน้ี 

 
6.1 สวนการทดสอบความถูกตองของฐานขอมูลในระบบ 

ระบบการคิดคาเวลามาตรฐานที่ไดจัดทําขึ้นมานี้ ผูวิจัยไดทําการสรางขอมูลตั้ง
ตนในการทํางานไวในฐานขอมูลของระบบ เพ่ือทําการทดสอบการทํางานของระบบ และเปน
ขอมูลตั้งตนในการใชงานจริงในโรงงานเครื่องหนังตัวอยางตอไป ซึ่งขอมูลตั้งตนนี้ไดจัดทําขึ้น
จากการเก็บขอมูลการทํางานในรูปแบบของการสังเกต สัมภาษณ และการถายภาพเคลื่อนไหว
ของพนักงาน แลวนํามาทําการวิเคราะหทาทางการทํางาน และปจจัยอ่ืนๆที่เกี่ยวของกับการ
ทํางาน เพ่ือนํามาสรางขอมูลทาทางการทํางานใหเกิดขึ้นในระบบ ซึ่งการทดสอบในสวนนี้จะเปน
การทดสอบความถูกตองของขอมูลที่ไดจัดทําขึ้น และใหผูทดสอบทําการประเมินวาฐานขอมูลที่
สรางขึ้นสามารถนําไปใชงานไดจริงหรือไม โดยวิธีการทดสอบมีดังตอไปน้ี 

1. จัดทําเอกสารที่แสดงถึงรายละเอียดของทาทางการทํางานที่เกิดขึ้นในระดับตางๆ 
ซึ่งขอมูลเหลานี้จะถูกนําไปบรรจุอยูในฐานขอมูลของระบบตอไป เอกสารนี้จะอยูในรูปของใบ
บันทึกเวลาและวิธีการทํางานซึ่งใชสําหรับขอมูล Element Sub-process และ Process ดัง
ตัวอยางในรูปที่ 6.1-6.3 และใบแสดงแผนภาพกระบวนการทํางานของทาทางระดับ Part และ 
Product ดังตัวอยางในรูปที่ 6.4-6.5 
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2. อธิบายหลักการสรางขอมูลในระบบ และการสรางทาทางการทํางานในระดับตางๆ 
รวมถึงการทํางานของระบบใหแกผูทดสอบ ใหเกิดความเขาใจถึงวัตถุประสงคในการทดสอบ 

3.  นําเอกสารเหลานี้แจกใหแกผูทดสอบ โดยผูทดสอบจะแบงเปน 2 สวนดวยกันคือ 

• ผูทดสอบฐานขอมูล Element เปนผูที่มีความชํานาญในการวิเคราะหทาทาง
การทํางานดวยวิธีการคิดคาเวลาลวงหนา (Pre-determined Motion Time 
System, PMTS) แบบ MTM-2 มาทําการทดสอบ ซึ่งการทดสอบในสวนนี้เปน
การทดสอบที่ตองการความถูกตองของขอมูลสูง เพ่ือใหไดฐานขอมูลที่สามารถ 
นําไปใชงานไดครอบคลุมถึงผลิตภัณฑมาตรฐานที่มีอยูในกระบวนการผลิตของ
โรงงานเครื่องหนังตัวอยาง โดยฐานขอมูลในสวนนี้จะถือเปนฐานขอมูลหลักใน
การนําไปเลือกใชงานในสวนของการสรางทาทางการทํางาน และถูกสรางขึ้น
เพ่ือรองรับกระบวนการผลิตที่ทําใหเกิดผลิตภัณฑหลักขึ้น โดยที่ผูใชงานไม
จําเปนตองทําการสรางขอมูลในสวนน้ีเพ่ิมอีก แตอยางไรก็ตามในสวนของการ
สรางทาทางการทํางานในระดับ Element ของระบบนี้ ผูใชงานยังสามารถสราง
ทาทางการทํางานขึ้นมาใหมตามความตองการได ซึ่งสวนนี้จะเปนสวนที่ชวยให
ระบบมีความยืดยุนในการทํางาน เพ่ือใหเกิดกระบวนการผลิต และคาเวลา
มาตรฐานที่สอดคลองกับสภาพการทํางานจริง 

• ผูทดสอบฐานขอมูลอ่ืนๆ ซึ่งเปนวิศวกร หัวหนางาน และผูที่เกี่ยวของกับการ
ทํางานในกระบวนการผลิตในโรงงานตัวอยาง โดยผูทดสอบน้ีจะตองเปนผูที่
เขาใจลักษณะทาทางการทํางานของการผลิตในสวนตางๆเปนอยางดี ซึ่ง
ฐานขอมูลในสวนนี้สรางขึ้นมาเพื่อทําการทดสอบการทํางานของระบบ รวมถึง
เปนฐานขอมูลตั้งตนสําหรับการใชงานระบบ แตไมคํานึงถึงความครอบคลุมใน
การสรางผลิตภัณฑ เน่ืองจากในสวนนี้จะเปรียบเสมือนเปนตัวอยางในการสราง
ทาทางการทํางาน ซึ่งเม่ือผูใชงานมาใชงานจริงในระบบก็จะตองทําการสราง
ทาทางการทํางานขึ้นดวยตนเอง หรือสามารถเรียกใชงานในฐานขอมูลไดบาง
ขอมูล ซึ่งการสรางทาทางการทํางานเหลานี้ผูสรางจะตองทําการสรางให
สอดคลองกับกระบวนการผลิตที่มีอยูจริง 

4. ใหผูทดสอบดูภาพเคลื่อนไหวที่ไดจัดทําขึ้นและเปรียบเทียบทาทางการทํางานที่อยู
ในเอกสารกับทาทางการทํางานจริงที่เกิดขึ้นในภาพเคลื่อนไหว โดยวิธีการนี้จะทําการทดสอบ
กับขอมูล Sub-process และ Process สวนขอมูล Part และ Product นั้นจะทําการทดสอบโดย
ใหผูทดสอบพิจารณาลําดับการทํางานที่สรางขึ้นวาตรงกับความเปนจริงหรือไม ซึ่งในสวนของ
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การทดสอบขอมูลทั้ง 4 นี้จะใหผูทดสอบวิเคราะหวาทาทางการทํางานที่จัดทําขึ้นมาน้ันมีความ
ครบถวน และถูกตองเหมาะกับการนําไปใชงานไดจริงหรือไม 

5. ผูทดสอบทําการประเมินผลในใบประเมินความถูกตองของขอมูลตั้งตนในฐานขอมูล
ที่สรางขึ้น โดยจะมีการประเมินผลของขอมูลตั้งแตระดับ Sub-process เปนตนไป สําหรับ
ตัวอยางของใบประเมินความถูกตองของขอมูลตั้งตนน้ันจะแสดงในตารางที่ 6.1-6.4 

6. ทําการเก็บรวบรวมใบประเมินผล และทําการแกไขขอมูลตามคําแนะนํา เพ่ือทําให
ระบบที่สรางขึ้นเหมาะสมกับการทํางานจริงตอไป 

หมายเหตุ: สําหรับการทดสอบความถูกตองของขอมูลตั้งตนในสวนของขอมูล
ระดับ Element นั้นผูวิจัยไดทําการทดสอบโดยใหผูที่มีความชํานาญในการวิเคราะหทาทางการ
ทํางานวิธีการคิดคาเวลาลวงหนา (Pre-determined Motion Time System, PMTS) แบบ 
MTM-2 มาทําการประเมินความถูกตองโดยการใหเปรียบเทียบทาทางการทํางานที่สรางขึ้นโดย
ใชหลักการของระบบ MTM-2 ที่ใชในการสรางขอมูลระดับ Element กับภาพถายเคลื่อนไหววา
มีความถูกตองหรือไม และเม่ือผูเชี่ยวชาญทําการประเมินแลวผูวิจัยจึงไดทําการแกไขขอมูลตาม
คําแนะนําตอไป 
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Page NO. ใบบันทึกเวลาและวธิีการในการทํางาน 
OBSERVATION SHEET     

ชื่อผลิตภัณท :กระเปาสตางค วันที่   

รุน : GW5080 
  
  เวลาเริ่ม สิ้นสุด 

ขนาดการผลิต    ผูปฏิบัติงาน  

แผนก : ผลิตกระเปาสตางค 
ขั้นตอน : ประกอบ 
  

  
ชาย   หญิง อายุงาน  

ระดับ : Element 
ชื่อระดับ : เตรียมการทา
กาว ผูวิเคราะห :  

เครื่องจักร :  รายงานสถานที่ทํางาน     
  อุปกรณ : ไมทากาว,กาว 

คําอธิบาย CODE  Tmus  CODE คําอธิบาย 

1.เคลื่อนหยิบชิ้นงาน GB30 14 14 14 GB30 1.เคลื่ อนหยิบไมทา
กาว 

2.วางชิ้นงานลง PA30 11 11 6 PA15 2.นําไมจุมกาว 

3.จับชิ้นงาน  0 6 6 PA15 3.นําไมทากาวมาใกล
แผนชิ้นงาน 

       

       

       

       

       

       

       

       

       

 
รูปที่ 6.1 ตัวอยางใบบนัทึกเวลาและวิธีการทํางานของขอมูลระดับ Element 
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Page NO.  ใบบันทึกเวลาและวธิีการในการทํางาน 
OBSERVATION SHEET     

ชื่อผลิตภัณท : กระเปาสตางค วันที่   

รุน : GW5080 
  
  เวลาเริ่ม สิ้นสุด 

ขนาดการผลิต    ผูปฏิบัติงาน  

แผนก : ผลิตกระเปาสตางค 
ขั้นตอน : ประกอบ 
  ชาย   หญิง 

   
อายุงาน  

ระดับ : Sub-Process 
ชื่อระดับ : ทากาวริมชิ้นงาน
ขนาด 1-5 cm. ผูวิเคราะห :  

เครื่องจักร :  รายงานสถานที่ทํางาน     
  อุปกรณ : ไมทากาว,กาว 
ลําดับ ชื่อ Element เวลา 

(วินาที) 
จํานวน 
(ครั้ง) 

1 เตรียมการทากาว 1.12 1 
2 ทากาวริมชิ้นงานขนาด 1-5 cm. 0.86 1 
3 เก็บอุปกรณ 0.72 1 
    
    
        
        
        
        
        
        
        
    
    
    

 
รูปที่ 6.2 ตัวอยางใบบนัทึกเวลาและวิธีการทํางานของขอมูลระดับ Sub-process 
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Page NO.  ใบบันทึกเวลาและวธิีการในการทํางาน 
OBSERVATION SHEET     

ชื่อผลิตภัณท : กระเปาสตางค วันที่   

รุน : GW5080 
  
  เวลาเริ่ม สิ้นสุด 

ขนาดการผลิต    
 
แผนก : ผลิตกระเปาสตางค 

ขั้นตอน : ประกอบ 
  

ระดับ : Process 
ชื่อระดับ : ทําขอบเแผนหนัง 
ขนาด 6-15 cm. 

รายงานสถานที่ทํางาน     
   
ลําดับ ชื่อ Sub-process เวลา 

(วินาที) 
1 อัดเสนแผนหนัง 2.20 
2 ทากาวริมชิ้นงานขนาด 6-15 cm. 1.62 
3 พับริมชิ้นงาน 1 ดาน 2.70 
4 กลิ้งเรียบชิ้นงานขนาด 6-15 cm. 2.59 

   
   
   
   
   
   
   
   
   
   
   
   
   

 
รูปที่ 6.3 ตัวอยางใบบนัทึกเวลาและวิธีการทํางานของขอมูลระดับ Process 
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       ใบแสดงแผนภาพกระบวนการทํางานของทาทางระดับ Part (Diagram) 

 
 ชื่อผลิตภัณฑ: ……กระเปาสตางค……………………… 
 รุน: ………………GW5080……………………………. 

  
 
 

 
 
 

รูปที่ 6.4 ตัวอยางใบแสดงแผนภาพกระบวนการทํางานของขอมูลระดับ Part  
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       ใบแสดงแผนภาพกระบวนการทํางานของทาทางระดับ Product (Diagram) 
 
 ชื่อผลิตภัณฑ: ……กระเปาสตางค……………………… 
 รุน: ………………GW5080……………………………. 
  

 
 

รูปที่ 6.5 ตัวอยางใบแสดงแผนภาพกระบวนการทํางานของขอมูลระดับ Product
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ตารางที ่6.1 ใบประเมินความถูกตองของขอมูลตั้งตนระดับ Element 
 

ลําดับที ่ ชื่อ Element ชื่อกลุม Element ถูกตอง ไมถูกตอง คําแนะนํา 
1 นําแผนชิ้นงานมาที่หนาเครื่องจักร การเตรียมการทํางาน    
2 นําอุปกรณและชิ้นงานมาบริเวณพื้นที่ทํางาน การเตรียมการทํางาน    
3 เจียรตรงขอบหนังขนาด 1-5 cm.  การเจียรตรงขอบหนัง    
4 เจียรตรงขอบหนังขนาด 6-15 cm.  การเจียรตรงขอบหนัง    
5 ทากาวริมชิ้นงานขนาด 1-5 cm. เปนเสนตรง การทากาวชิ้นงาน    
6 ทากาวริมชิ้นงานขนาด 6-15 cm. เปนเสนตรง การทากาวชิ้นงาน    
7 กลิ้งเรียบแนวเสนตรงชิ้นงานขนาด 1-5 cm. การทําชิ้นงานใหเรียบ    
8 กลิ้งเรียบแนวเสนตรงชิ้นงานขนาด 6-15 cm. การทําชิ้นงานใหเรียบ    
9 เย็บเสนตรงชิ้นสวนขนาด 1-5 cm. การเย็บเสนตรงชิ้นงาน    
10 เย็บเสนตรงชิ้นสวนขนาด 6-15 cm. การเย็บเสนตรงชิ้นงาน    
11 ติดประกอบชิ้นสวนหลักกับชิ้นสวนยอย การติดชิ้นงาน    
12 ติดแผนหนังกับซับในขนาด 1-5 cm. การติดชิ้นงาน    
13 เก็บอุปกรณ การเสร็จสิ้นการทํางาน    
14 นําชิ้นงานออกจากบริเวณพื้นที่ทํางาน การเสร็จสิ้นการทํางาน    
15 หยิบชิ้นงานออกจาก JIG การเสร็จสิ้นการทํางาน    
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ตารางที ่6.2 ใบประเมินความถูกตองของขอมูลตั้งตนระดับ Sub-process 
 

ลําดับที ่ ชื่อ Sub-process ชื่อกลุม Sub-process ถูกตอง ไมถูกตอง คําแนะนํา 
1 เจียรขอบแผนหนังขนาด 1-5 x 1-5 cm. การเจียรขอบ    
2 เจียรขอบแผนหนังขนาด 1-5 x 6-15 cm. การเจียรขอบ    
3 เย็บรอบใบกระเปาขนาด 1-5 x6-15 cm.3 ดาน การเย็บชิ้นงาน 3 ดาน    
4 เย็บรอบใบกระเปาขนาด 1-5x16-30cm.3 ดาน การเย็บชิ้นงาน 3 ดาน    
5 เย็บรอบใบกระเปาขนาด 1-5 x 31-45 cm. การเย็บรอบชิ้นงาน    
6 เย็บรอบใบกระเปาขนาด 1-5 x 46-80 cm. การเย็บรอบชิ้นงาน    
7 กลิ้งเรียบชิ้นงานขนาด 1-5 cm. 1 ครั้ง การกลิ้งเรียบชิ้นงาน    
8 กลิ้งเรียบชิ้นงานขนาด 6-15 cm. 1 ครั้ง การกลิ้งเรียบชิ้นงาน    
9 ตกแตงขอบริมชิ้นงานขนาด 1-5 cm. การตกแตงขอบริมชิ้นงาน    
10 ตกแตงขอบริมชิ้นงานขนาด 6-15 cm. การตกแตงขอบริมชิ้นงาน    
11 ตัดหนังขนาด 1-5 x 1-5 cm. การตัดหนัง    
12 ตัดหนังขนาด 1-5 x 6-15 cm. การตัดหนัง    
13 ติดประกอบกระเปาขนาด 1-5 x 6-15 cm. การติดประกอบกระเปาสตางค    
14 ติดประกอบกระเปาขนาด 1-5 x 16-30 cm. การติดประกอบกระเปาสตางค    
15 พับริมชิ้นงาน 2 ดาน การพับริมชิ้นงาน    
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ตารางที ่6.3 ใบประเมินความถูกตองของขอมูลตั้งตนระดับ Process 

 
ลําดับที ่ ชื่อ Process ชื่อกลุม Process ถูกตอง ไมถูกตอง คําแนะนํา 

1 เย็บรอบใบกระเปาขนาด 1-5 x 31-45 cm. การเย็บประกอบรอบชิ้นงาน    
2 เย็บรอบใบกระเปาขนาด 1-5 x 46-80 cm. การเย็บประกอบรอบชิ้นงาน    
3 ติดซับในถุงขนาด 1-5 cm. การติดประกอบซับในถุง    
4 ติดซับในถุงขนาด 6-15 cm. การติดประกอบซับในถุง    
5 ติดถุงซิบขนาด 6-15 x 6-15 cm.กับซับใน การติดถุงซิบกับซับใน    
6 ติดถุงซิบขนาด 6-15 x 16-30 cm.กับซับใน การติดถุงซิบกับซับใน    
7 ติดประกอบ Co-frame ขนาด 1-5 cm. การติดประกอบ Co-frame    
8 ติดประกอบ Co-frame ขนาด 6-15 cm. การติดประกอบ Co-frame    
9 ติดประกอบชิ้นชั้นขนาด 1-5 x 1-5 cm. การติดประกอบชิ้นชั้น    
10 ติดประกอบชิ้นชั้นขนาด 1-5 x 6-15 cm. การติดประกอบชิ้นชั้น    
11 ติดซับในขนาด 6-15 cm. การติดประกอบซับใน    
12 ติดซับในขนาด 16-30 cm. การติดประกอบซับใน    
13 ทําขอบเแผนหนังขนาด 6-15 cm. การทําขอบชิ้นงาน    
14 ทําขอบเแผนหนังขนาด 16-30 cm. การทําขอบชิ้นงาน    
15 พับถุงขนาด 6-15 x 6-15 cm. การพับถุง    
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ตารางที ่6.4 ใบประเมินความถูกตองของขอมูลตั้งตนระดับ Part 
 

ลําดับที ่ ชื่อ Part ถูกตอง ไมถูกตอง คําแนะนํา 
1 ชิ้นชั้นขนาด 6-15 cm.    
2 ชิ้นบนขนาด 6-15 cm.    
3 ชิ้นลวงขนาด 6-15 cm.    
4 ชิ้นชองกระจกขนาด 6-15 x 6-15 cm.    
5 ชิ้นเต็มขนาด 6-15 x 6-15 cm.    
6 ชิ้นคั่นแบงคขนาด 16-30 cm.    
7 ชิ้นกลางขนาด 16-30 cm.    
8 ชิ้นโชวขนาด 6-15 x 16-30 cm.    
9 ชิ้นคาดปากขนาด 16-30 cm.    
10 แปนคลองสายกระเปาขนาด 1-5 cm.    
11 ชิ้นตัวซับในดานหนาขนาด 16-30 cm.    
12 ชิ้นสวนหนังชิ้นโชวดานขาง 6-15 x 16-30 cm.    
13 ชิ้นสวนหนังชิ้นโชวดานหนา 16-30 x 16-30 cm.    
14 ชิ้นสวนหนังชิ้นโชวดานหลัง 16-30 x 16-30 cm.    
15 ถุงซิบขนาด 6-15 x 16-30 cm.    
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ตารางที ่6.5 ใบประเมินความถูกตองของขอมูลตั้งตนระดับ Product 
 

ลําดับที ่ ชื่อ Product ถูกตอง ไมถูกตอง คําแนะนํา 
1 เข็มขัดขนาด 80 cm.    
2 กระเปาสตางคขนาด 6-15 x 16-30 cm.    
3 กระเปาถือขนาด 16-30 x 16-30 x 6-15 cm.    
4 กระเปาถือขนาด 31-45 x 31-45 x 6-15 cm.    
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ผลการทดสอบ 

ไดทําการทดสอบขอมูลเปนจํานวนมาก ดังน้ันจึงไดสรุปผลการทดสอบซึ่งจะ
แสดงไวในตารางที่ 6.6 ดังตอไปน้ี 
 

ตารางที ่6.6 สรุปผลการทดสอบฐานความถูกตองของฐานขอมูลในระบบ 

 
ขอมูลระดับ จํานวนขอมูลที่ทํา

การทดสอบ 
จํานวนขอมูลที่ทํา

การแกไข 
เปอรเซ็นขอมูลที่ทํา

การแกไข 
Element 158 15 9.49 % 

Sub-process 297 8 2.69 % 
Process 222 9 4.05 % 

Part 66 5 7.58 % 
Product 4 0 0 % 

 

จากตารางที่ 6.6 พบวามีขอมูลที่ตองทําการแกไขทั้งหมดคือ 37 ขอมูลจาก
ขอมูลที่ทําการทดสอบทั้งหมด 747 ขอมูล คิดเปนรอยละ 4.95 ของขอมูลทั้งหมดที่ทําการ
ทดสอบ และเม่ือทราบขอมูลที่ตองทําการแกไขแลว ผูวิจัยจึงไดทําการแกไขขอมูลทุกระดับตาม
คําแนะนําที่ไดจากผูทดสอบ เพ่ือใหไดฐานขอมูลตั้งตนของระบบตอไป 

 
6.2 สวนการทดสอบหนาจอการทํางาน 

การทํางานในสวนนี้จะเปนการทดสอบหนาจอการทํางานของระบบ โดยการนํา
รูปแบบหนาจอที่ทําการออกแบบไวในขั้นตอนการออกแบบรายละเอียดของระบบ (Detailed 
Design) มาทดสอบกับผูใชงานจริง โดยใหผูใชงานจริงทําการประเมินหนาจอการทํางานที่ได
ออกแบบไววามีความครบถวน งายตอการใชงาน สอดคลองกับการใชงานจริง และมีความพึง
พอใจในการใชงานหรือไม เพ่ือรวบรวมขอมูลการใชงาน ปญหา และขอเสนอแนะจากผูใชงาน
โดยตรง ซึ่งขอมูลในสวนน้ีจะถูกนํามาประมวลผลเพื่อใหไดขอมูลที่เปนประโยชนในการแกไข
ระบบใหมีความสอดคลองกับการทํางานจริงตอไป สําหรับขอมูลที่ใชในการทดสอบ จะมี
รายละเอียดดังตอไปน้ี 
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ผูทดสอบ 

ผูที่ทําการทดสอบคือ วิศวกร หัวหนางาน และผูที่เกี่ยวของกับการทํางานใน
กระบวนการผลิต ซึ่งจะตองเปนผูที่เขาใจลักษณะทาทางการทํางานของการผลิตในสวนตางๆ
เปนอยางดี  

สถานที่ทดสอบ 

สถานที่สําหรับการทดสอบ คือ โรงงานเครื่องหนังตัวอยาง 

วิธีการทดสอบ 

1. คัดเลือกพนักงานที่จะเปนผูทดสอบการใชงานระบบซึ่งประกอบดวยวิศวกร 2 คน 
หัวหนางาน 8 คน 

2. เม่ือคัดเลือกผูที่จะทําการทดสอบแลว ผูวิจัยจะทําการอธิบายถึงขั้นตอนการใชงาน
ของระบบ และแสดงหนาจอการทํางานของระบบที่ไดออกแบบไว เพ่ือใหผูทดสอบทําการ
ประเมินความเหมาะสมในการใชงานของหนาจอการทํางาน 

3. ผูทดสอบทําการประเมินผลหนาจอการทํางานของระบบในใบประเมินผลการ
ทดสอบหนาจอการทํางาน   

4. เม่ือเสร็จสิ้นการประเมินแลว ผูวิจัยจะทําการเก็บใบประเมินผลมารวบรวมขอมูล
และประมวลผลออกมาเปนขอสรุป ปญหา และขอเสนอแนะในการทดสอบระบบ เพ่ือนําไป
ปรับปรุงระบบใหสามารถใชงานไดจริงตอไป 

ใบประเมินผลการทดสอบหนาจอการทํางาน 

ใบประเมินผลการทดสอบจะแบงสวนของขอมูลออกเปน 2 สวน คือ  

สวนที่ 1 เปนสวนของขอมูลสวนบุคคล โดยขอมูลในสวนนี้มีประโยชนเพ่ือการ
สอบกลับไดวาใครเปนผูทดสอบ มีชื่อ – นามสกุล และตําแหนงของผูทําการทดสอบ อางอิง
ชัดเจน  

 สวนที่ 2 เปนสวนของขอมูลที่ใชในการประเมินระบบ เปนขอมูลเกี่ยวกับผล
จากการใชงานระบบที่ผูทดสอบประเมินออกมา โดยแบบทดสอบมีลักษณะเปนอัตนัย กลาวคือ 
เปนสวนที่ใหผูทดสอบทําการกรอกขอมูลแบบอิสระตามผลที่ออกมาจากการทดสอบการใชงาน
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ระบบ ขอมูลที่ไดจะอยูในรูปขอความที่ตองนํามาวิเคราะหและจัดระเบียบโครงสรางอีกครั้งหนึ่ง 
ประกอบดวยสาระสําคัญ 4 สวนคือ  

1. การประเมินการใชงานในสวนของหนาจอการทํางาน (User Interface) ซึ่ง
ครอบคลุมถึงความเขาใจในการใชงานของหนาจอ ความยากงายในการใชงาน และความพึง
พอใจในการใชงาน 

1. ความสอดคลองกับการใชงานจริง ซึ่งครอบคลุมถึงความครบถวนของขอมูล ความ
ครบถวนของฟงกชันการใชงาน และความสามารถในการนําไปใชในการทํางานจริง 

2. ปญหาที่พบในการใชงานระบบ 

3. ขอเสนอแนะเพื่อนําระบบไปทําการปรับปรุง 

ผลการทดสอบ 

สําหรับตัวอยางใบประเมินผลการทดสอบโปรแกรมจะแสดงไวในภาคผนวก ช 
และจากการทดสอบหนาจอการทํางาน สามารถสรุปผลการทดสอบไดเปนหัวขอตางๆดังนี้ 

1. ความยาก-งายในการใชงานหนาจอการทํางาน 

0%
10%
20%
30%
40%
50%
60%
70%
80%
90%

100%

ควรปรับปรุง พอใช ปานกลาง ดี ดีมาก  
 

รูปที่ 6.6 ผลการทดสอบความยาก-งายในการใชงานหนาจอการทํางาน 

จากรูปที่ 6.6 สามารถสรุปไดวาผูใชงานสามารถทําความเขาใจในการใชงาน
ระบบไดดี แตอาจมีบางสวนที่ยังใหผูใชงานเกิดความสับสนในการสรางขอมูล โดยเฉพาะสวน
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ของการสรางขอมูล Element ซึ่งเปนสวนที่ยากตอความเขาใจ เน่ืองจากตองทําการศึกษา
วิธีการคิดคาเวลาลวงหนา (Pre-determined Motion Time System, PMTS) แบบ MTM-2 ใหมี
ความเขาใจอยางแทจริงกอนทําการสรางขอมูล 

2. ความพึงพอใจในการใชงานหนาจอการทํางาน 

0%
10%
20%
30%
40%
50%
60%
70%
80%
90%

100%

ควรปรับปรุง พอใช ปานกลาง ดี ดีมาก
 

 
รูปที่ 6.7 ผลการทดสอบความพึงพอใจในการใชงานหนาจอการทํางาน 

จากรูปที่ 6.7 สามารถสรุปไดวาผูใชงานมีความพึงพอใจในการใชงานหนาจอ
การทํางานอยูในเกณฑดี   
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3. ความครบถวนของขอมูล 
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ควรปรับปรุง พอใช ปานกลาง ดี ดีมาก
 

 
รูปที่ 6.8 ผลการทดสอบความครบถวนของขอมูล  

จากรูปที่ 6.8 สามารถสรุปไดวาขอมูลในระบบมีความครบถวนตรงกับความ
ตองการในการใชงานของผูใชงานในโรงงานอุตสาหกรรมตัวอยาง 

4. ความครบถวนของฟงกชั่นการใชงาน 
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รูปที่ 6.9 ผลการทดสอบความครบถวนของฟงกชัน่การใชงาน 

จากรูปที่ 6.9 สามารถสรุปไดวาฟงกชั่นการใชงานในระบบมีความครบถวน 
และมีการเชื่อมโยงขอมูลที่ดี ตรงกับความตองการในการใชงาน 
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5. ความสามารถในการนําไปใชในการทํางานจริง 
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รูปที่ 6.10 ผลการทดสอบความสามารถในการนําไปใชงานจริง 

จากรูปที่ 6.10 สามารถสรุปไดระบบที่พัฒนาขึ้นมาน้ีสามารถนําไปใชงานได
จริงในโรงงานอุตสาหกรรมตัวอยาง 
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6.3 การเปรียบเทียบเวลาที่ไดจากฐานขอมูลระบบกับเวลาที่ไดจากการทํางานจริง 

จากการนําฐานขอมูลที่สรางขึ้น มาทําการทดสอบความถูกตองแลว ผูวิจัยไดทํา
การแกไขขอมูลตางๆตามที่ผูทําการทดสอบไดแนะนํา และจัดทําเปนฐานขอมูลของระบบขึ้น ซึ่ง
เม่ือไดฐานขอมูลของระบบแลว ผูวิจัยไดนําคาเวลาที่ไดจากการคํานวณเวลาการทํางานใน
ฐานขอมูลของระบบ มาทําการเปรียบเทียบกับเวลาที่ไดจากการทํางานจริง เพ่ือใหผูใชงานได
ทําความเขาใจถึงสาเหตุของความแตกตางของเวลาที่เกิดขึ้น โดยมีวิธีการดังนี้ 

1. จัดทําฐานขอมูลของระบบ และรวบรวมเวลาในการทํางานในทุกระดับการทํางาน  

2. คัดเลือกตัวแทนของพนักงานเพื่อมาทําการแสดงการเคลื่อนไหวในการทํางาน โดย
พนังงานที่คัดเลือกมานั้นตองมีคุณสมบัติคือ สามารถทํางานไดครอบคลุมการทํางานใน
กระบวนการผลิต และเปนผูที่มีการทํางานอยูในเกณฑมาตรฐานโดยสังเกตจากการทํางานที่ไม
เร็วหรือชาเกินกวามาตรฐานที่โรงงานตัวอยางตั้งไวอยูเดิม 

3. ทําการถายภาพเคลื่อนไหวในการทํางานของพนักงานเพื่อนํามาวิเคราะหเวลาใน
การทํางาน 

4. ตัดตอภาพการทํางานของพนักงานใหสอดคลองกับทาทางการทํางานในระดับตางๆ
ที่จัดทําขึ้นในระบบ 

5. ทําการจับเวลาการทํางานที่เกิดขึ้นในภาพถายเคลื่อนไหวที่ไดทําการตัดตอภาพ
ตามระดับทาทางการทํางานตางๆ และบันทึกเปนเวลาที่ไดจากการทํางานจริง ในการจับเวลา
นั้นผูวิจัยไดทําการจับเวลาการทํางานของพนักงานในเบื้องตนจํานวน 5 ขอมูล และทําการหา
จํานวนรอบในการจับเวลาขึ้นโดยใชตารางของ Maytag (รัชตวรรณ กาญจนปญญาคม, 
2550:263) พบวาจํานวนรอบที่เหมาะสมโดยประมาณสําหรับคาความคลาดเคลื่อน ±5% ภายใน 
95% ของความเชื่อม่ันคือ 3 จํานวน ดังน้ันขอมูลที่มําการจับเวลามาจึงเพียงพอที่จะนําไปทํา
การวิเคราะหคาเวลาการทํางานตอไป 

6. นําเวลาที่ไดจากการคํานวณจากฐานขอมูลของระบบ มาทําการเปรียบเทียบกับ
เวลาที่ไดจากการทํางานจริง ดังแสดงในตารางที่ 6.7-6.11 

7. นําผลของความแตกตางของเวลาที่ไดมาคํานวณรอยละผลตาง 

8. ทําการสรุปผลความแตกตางระหวางเวลาที่ไดจากการคํานวณจากฐานขอมูลของ
ระบบ กับเวลาที่ไดจากการทํางานจริง 
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ตารางที ่6.7 ผลการเปรียบเทียบเวลาที่ไดจากการทดสอบระบบกบัเวลาที่ไดจากการทํางานจริงของขอมูลระดับ Element 
 
ลําดับที ่ ชื่อ Element เวลาจากระบบ 

(วินาที) 
เวลาจากการทํางานจริง 

(วินาที) 
ผลตางเวลา 

(วินาที) 
รอยละ
ผลตาง 

1 นําแผนชิ้นงานมาที่หนาเครื่องจักร 0.57 0.62 0.05 8.06 
2 นําอุปกรณและชิ้นงานมาบริเวณพื้นที่ทํางาน 0.90 1.00 0.1 10.00 
3 เจียรตรงขอบหนังขนาด 16-30 cm.  1.94 2.05 0.11 5.37 
4 ทาสีแนวเสนตรงขอบแผนหนังขนาด 16-30 cm. 1.29 1.34 0.05 3.73 
5 นําแผนชิ้นงานขนาด 16-30 cm.เขาเครื่องทากาว 1.76 1.89 0.13 6.88 
6 ทากาวริมชิ้นงานขนาด 16-30 cm. เปนเสนตรง 1.18 1.21 0.03 2.48 
7 กลิ้งเรียบแนวเสนตรงชิ้นงานขนาด 16-30 cm. 1.47 1.58 0.11 6.96 
8 เย็บเสนตรงชิ้นสวนขนาด 6-15 cm. 1.26 1.33 0.07 5.26 
9 ติดประกอบชิ้นสวนหลักกับชิ้นสวนยอย 1.29 1.30 0.01 0.77 
10 ติดเทปกาวบนแผนชิ้นงานขนาด 6-15 cm. 1.69 1.72 0.03 1.74 
11 นําชิ้นงานออกจากบริเวณพื้นที่ทํางาน 0.43 0.45 0.02 4.44 
12 พับริมชิ้นงาน 0.86 0.94 0.08 8.51 
13 หยิบแผนหนังออกหลังจากการทํางาน 1.08 1.13 0.05 4.42 
14 นําชิ้นงานออกจากเครื่องเย็บ 1.11 1.14 0.03 2.63 
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ตารางที ่6.8 ผลการเปรียบเทียบเวลาที่ไดจากการทดสอบระบบกบัเวลาที่ไดจากการทํางานจริงของขอมูลระดับ Sub-process 
 
ลําดับที ่ ชื่อ Sub-process เวลาจากระบบ 

(วินาที) 
เวลาจากการทํางานจริง 

(วินาที) 
ผลตางเวลา 

(วินาที) 
รอยละ
ผลตาง 

1 เจียรขอบแผนหนังขนาด 6-15 x 16-30 cm. 8.50 8.55 0.05 0.63 
2 เย็บชิ้นสวนขนาด 6-15 cm. 3.67 3.81 0.14 3.62 
3 เย็บรอบใบกระเปาขนาด 6-15 x 16-30 cm. 7.74 8.04 0.30 3.73 
4 กลิ้งเรียบชิ้นงานขนาด 6-15 cm. 1 ครั้ง 2.63 2.73 0.10 3.74 
5 ตัดหนังขนาด 6-15 x 16-30 cm. 6.96 7.11 0.16 2.18 
6 ติดประกอบเทปกาวขนาด 16-30 cm. 3.46 3.55 0.09 2.65 
7 ติดซับในขนาด 16-30 cm. 2.56 3.03 0.47 15.64 
8 ติดประกอบ Co-frame ขนาด 6-15 cm. 2.05 2.07 0.02 0.87 
9 ติดประกอบกระเปาขนาด 6-15 x 16-30 cm. 3.38 3.46 0.08 2.20 
10 ทากาวริมชิ้นงานขนาด 16-30 cm. 3.02 3.17 0.15 4.61 
11 ทากาวริมทั้ง 4 ดานของชิ้นงานขนาด 6-15 x 6-15 cm. 6.01 6.06 0.05 0.79 
12 พับริมชิ้นงาน 1 ดาน 2.59 3.00 0.41 13.60 
13 อัดเสนแผนหนัง 2 ดาน 2.74 2.81 0.07 2.63 
14 ผาหนัง 1.76 1.85 0.09 4.65 
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ตารางที ่6.9 ผลการเปรียบเทียบเวลาที่ไดจากการทดสอบระบบกบัเวลาที่ไดจากการทํางานจริงของขอมูลระดับ Process 
 
ลําดับที ่ ชื่อ Process เวลาจากระบบ 

(วินาที) 
เวลาจากการทํางานจริง 

(วินาที) 
ผลตางเวลา 

(วินาที) 
รอยละ
ผลตาง 

1 เตรียมแผนหนังเพื่อทําการประกอบขนาด 6-15 x 16-30 cm. 28.95 30.05 1.10 3.66 
2 เย็บประกอบชิ้นงานขนาด 16-30 cm. 1 ครั้ง 6.91 7.45 0.54 7.22 
3 เย็บประกอบรอบใบกระเปาขนาด 6-15 x 16-30 cm. 10.84 11.27 0.43 3.85 
4 ตกแตงขั้นสุดทายของชิ้นงานขนาด 6-15 x 16-30 cm. 23.58 24.34 0.76 3.12 
5 ติดซับในถุงขนาด 6-15 cm. 15.62 17.00 1.38 8.09 
6 ติดประกอบ Co-frame ขนาด 6-15 cm. 4.93 5.79 0.86 14.82 
7 ติดประกอบตัวกระเปาขนาด 16-30 cm. 23.94 25.05 1.11 4.43 
8 ติดประกอบชิ้นโชวดานลางกระเปาขนาด 6-15 x 16-30 cm. 22.43 23.25 0.82 3.54 
9 ติดประกอบกระเปาขนาด 6-15 x 16-30 cm. 38.27 40.10 1.83 4.57 
10 ติดซับในขนาด 16-30 cm. 6.52 7.35 0.83 11.35 
11 ทําขอบเแผนหนังขนาด 16-30 cm. 10.40 11.27 0.87 7.68 
12 ทําขอบแผนหนังขนาด 6-15 cm. 2 ดาน 14.94 15.48 0.54 3.49 
13 พับถุงขนาด 6-15 x 16-30 cm. 19.91 20.08 0.17 0.86 
14 ติดสายกระเปา 25.09 25.56 0.47 1.83 
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ตารางที ่6.10 ผลการเปรียบเทียบเวลาที่ไดจากการทดสอบระบบกบัเวลาที่ไดจากการทํางานจริงของขอมูลระดับ Part 
 
ลําดับที ่ ชื่อ Part เวลาจากระบบ 

(วินาที) 
เวลาจากการทํางานจริง 

(วินาที) 
ผลตางเวลา 

(วินาที) 
รอยละ
ผลตาง 

1 ชิ้นชั้นขนาด 6-15 cm. 16.16 18.02 1.86 10.30 
2 ชิ้นบนขนาด 6-15 cm. 6.19 7.11 0.92 12.91 
3 ชิ้นชองกระจกขนาด 6-15 x 1-5 cm. 23.65 24.14 0.49 2.02 
4 ชิ้นคั่นแบงคขนาด 16-30 cm. 16.92 19.00 2.08 10.95 
5 ชิ้นกลางขนาด 6-15 cm. 6.19 7.13 0.94 13.16 
6 ชิ้นโชวขนาด 6-15 x 16-30 cm. 76.28 78.34 2.06 2.62 
7 แปนคลองสายกระเปาขนาด 1-5 cm. 13.86 14.89 1.03 6.92 
8 ชิ้นตัวซับในดานขางขนาด 6-15 cm. 26.96 28.21 1.25 4.42 
9 ชิ้นตัวซับในดานหนาขนาด 16-30 cm. 28.33 29.15 0.82 2.81 
10 ชิ้นสวนหนังชิ้นโชวดานขาง 6-15 x 16-30 cm. 37.30 37.48 0.18 0.49 
11 ชิ้นสวนหนังชิ้นโชวดานลาง 6-15 x 16-30 cm. 38.23 40.23 2.00 4.97 
12 ชิ้นสวนหนังชิ้นโชวดานหนา 16-30 x 16-30 cm. 38.38 39.49 1.11 2.82 
13 ถุงซิบขนาด 6-15 x 16-30 cm. 82.51 83.42 0.91 1.09 
14 สายกระเปาขนาด 31-45 cm. 34.49 35.45 0.96 2.71 
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ตารางที ่6.11 ผลการเปรียบเทียบเวลาที่ไดจากการทดสอบระบบกบัเวลาที่ไดจากการทํางานจริงของขอมูลระดับ Product 
 
ลําดับที ่ ชื่อ Part เวลาจากระบบ 

(วินาที) 
เวลาจากการทํางานจริง 

(วินาที) 
ผลตางเวลา 

(วินาที) 
รอยละ
ผลตาง 

1 เข็มขัดขนาด 80 cm. 94.66 97.36 2.70 2.78 
2 กระเปาสตางคขนาด 6-15 x 16-30 cm. 582.79 607.43 24.64 4.06 
3 กระเปาถือขนาด 16-30 x 16-30 x 6-15 cm. 753.86 805.12 51.26 6.37 
4 กระเปาถือขนาด 31-45 x 46-80 x 6-15 cm. 794.47 821.23 26.76 3.26 

 

หมายเหตุ : เวลาที่นํามาเปรียบเทียบนี้เปนเวลาที่ไดจาการเคลื่อนไหวของพนักงานเพื่อใหไดงานหลักเทานั้น ไมนําเวลาเผื่อการทํางาน 
เวลาการทํางานของเครื่องจักร และเวลาของปจจัยที่มีผลตอการทํางานมาใชในการพิจารณาในสวนนี้ 
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สรุปผลการเปรียบเทียบเวลาที่ไดจากฐานขอมูลของระบบกับเวลาที่ได
จากการทํางานจริง 

จากผลการเปรียบเทียบเวลาที่ไดจากฐานขอมูลของระบบกับเวลาที่ไดจากการ
ทํางานจริงพบวา เวลาที่ไดมีคาแตกตางกันกลาวคือ เวลาที่ไดจากการคํานวณจากฐานขอมูล
ของระบบมีคานอยกวาเวลาที่ไดจากการทํางานจริง โดยในการทดสอบบนี้จะแสดงผลออกมาใน
รูปของรอยละผลตางเฉลี่ย ของเวลาการทํางานในแตละระดับทาทางการทํางาน ดังตารางที่ 
6.12 

ตารางที ่6.12 ตารางแสดงคารอยละผลตางเฉลี่ยของแตละระดับทาทางการทํางาน 
 

ระดับ ชวงของรอยละผลตาง รอยละผลตางเฉลี่ย 
Element 0.31-11.11 5.06 

Sub-process 0.64-18.54 4.84 
Process 0.86-17.40 6.11 

Part 0.49-15.15 6.14 
Product 1.85-4.99 4.31 

 

จากตารางที่ 6.6 สามารถสรุปผลการเปรียบเทียบเวลาการทํางานซึ่งมีความ
แตกตางกันในประเด็นตางๆดังตอไปน้ี 

• เวลาที่ไดจากฐานขอมูลของระบบมีคาแตกตางจากเวลาที่ไดจากการทํางานจริง 
เนื่องจากเวลาที่ไดจากระบบนั้นเปนเวลาที่รวบรวมมาจากเวลามาตรฐานของ
หนวยพื้นฐานยอย ที่เปนตัวแทนของการปฏิบัติงานมาตรฐานในระดับสากล ซึ่ง
อาจจะมีความแตกตางจากการทํางานของพนักงานที่ไดเลือกมาทําการทดสอบ 
กลาวคือ พนักงานที่เลือกมาทําการทดสอบอาจมีทาทางการเคลื่อนไหวท่ีไม
สอดคลองกับการเคลื่อนไหวในระดับสากลได 

• ตารางพื้นฐานของ MTM ยังไมสามารถครอบคลุมการเคลื่อนไหวทั้งหมดในการ
ปฏิบัติงานได ทําใหการสรางทาทางการทํางานในระบบ ไมสอดคลองกับการ
ทํางานจริงของพนักงานอยูบางเล็กนอย เปนเหตุทําใหเกิดความคลาดเคลื่อด
ทางดานเวลาการทํางาน 
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• ในสภาพการทํางานจริงจะมีสวนของเวลาคาเผื่อ และปจจัยอ่ืนๆที่มีผลตอเวลา
การทํางาน ซึ่งจากที่กลาวมาในขางตนคือ งานวิจัยฉบับนี้จะเนนในสวนของ
เวลาพื้นฐาน (Normal Time) โดยในสวนของเวลาคาเผื่อ และปจจัยอ่ืนๆที่มีผล
ตอเวลาการทํางานนั้น จะอางอิงถึงวิธีการที่เปนมาตรฐานที่มีอยูแลวมาใชงาน
เลย จากสาเหตุนี้จึงทําใหเกิดความแตกตางของเวลาการทํางานขึ้น 

• พนักงานที่คัดเลือกมาทําการทดสอบอาจมีความอึดอัด และเกิดความประหมา
ในการทํางานที่ตองมีคนสังเกตอยูตลอดเวลา และตองทํางานหนากลองถาย
วีดีโอ ทําใหเวลาการทํางานนั้นเกิดคลาดเคลื่อนขึ้นได 

• ผูวิเคราะหมีเวลาจํากัดสําหรับการฝกฝนการวิเคราะหทาทางการทํางานใน
ระบบ MTM-2 จึงมีผลทําใหเกิดความคลาดเคลื่อนทางดานเวลา เน่ืองจาก
วิธีการนี้ผูวิเคราะหตองอาศัยเวลาในการฝกฝน และทําความเขาใจกับวิธีการใช
งานอยางถูกตองและชัดเจน จึงจะสามารถประยุกตใชตารางของ MTM-2 ได
อยางแมนยํา 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 



บทท่ี 7  

                                                                                      
สรปุผลการวิจยั และข้อเสนอแนะ 

 
7.1 สรปุผลการวิจยั 

งานวจิยัฉบบัน้ีเป็นงานวจิยัเพื่อการพฒันาระบบทีส่รา้งวธิกีารทาํงานมาตรฐาน
และคดิค่าเวลามาตรฐานสาํหรบักระบวนการผลติในโรงงานเครื่องหนงั โดยใชว้ธิกีารคดิค่าเวลา
ล่วงหน้า (Pre-determined Motion Time System, PMTS) แบบ MTM-2 โดยมกีารแยกการ
ทาํงานออกเป็น 2 สว่น คอื  

7.1.1 ส่วนการทํางานเพ่ือให้ได้มาซ่ึงค่าเวลามาตรฐานสําหรบักระบวนการ
ผลิตในโรงงานเครื่องหนัง  

จากแนวคิดในการนําเอาระบบการคิดค่าเวลาล่วงหน้า (Pre-Determined 
Motion Time System) แบบ MTM-2 (Method Time Measurement-2) มาใชใ้นการคดิค่าเวลา
มาตรฐาน (Standard Time) ของการดําเนินงานในกระบวนการผลติของโรงงานเครื่องหนัง
ตวัอยา่ง เพือ่เป็นทางเลอืกหน่ึงของการหาคา่เวลามาตรฐานทีใ่ชอ้ยูใ่นปจัจุบนั เน่ืองจากวธิกีารที่
มกีารใชง้านในปจัจุบนัยงัมจุีดอ่อนในการใชง้านอยู่หลายขอ้ ซึ่งการนําเอาวธิกีารแบบ PMTS 
มาประยกุตใ์ชน้ัน้จะชว่ยลดขอ้ผดิพลาด และจุดออ่นในการหาคา่เวลามาตรฐานเหล่านัน้ไดห้ลาย
ประการ อกีทัง้วธิกีารน้ียงัเป็นวธิกีารที่ไดร้บัการยอมรบัในระดบัสากล ทําใหส้ามารถนําไปใช้
งานกบัองคก์รในระดบัสากลได ้และจากการดําเนินการเกบ็ขอ้มลู และวเิคราะหข์อ้มลู ทําใหไ้ด้
แนวคดิในการแบ่งระดบัท่าทางการทํางาน เพื่อเป็นขอ้มลูหลกัในการคํานวณค่าเวลามาตรฐาน
ของระบบ และสามารถวเิคราะหอ์อกมาเป็นขอ้มลู 6 ระดบัดงัน้ี 

1. ระดบั Micro Motion เป็นท่าทางในระดบัพืน้ฐานทีสุ่ด สามารถนําไปประยุกตใ์ชไ้ด้
กบัการทํางานทัว่ๆไป ซึ่งท่าทางการเคลื่อนไหวในระดบัน้ีเป็นกฎเกณฑท์ี่ตายตวั ไม่สามารถ
เปลี่ยนแปลงได ้เป็นระบบทีเ่รยีกว่า ระบบการคดิค่าเวลาล่วงหน้า (Pre-Determined Motion 
Time System) แบบ MTM-2 (Method Time Measurement-2) ซึง่ขอ้มลูในกลุ่มน้ีแบ่งออกเป็น 
2 สว่น คอื 1.ตวัสญัลกัษณ์แทนการเคลื่อนไหวต่างๆซึง่จะมคี่าเวลาทีใ่ชผ้กูตดิมาดว้ย 2.ทฤษฎี
ในการประยกุตใ์ชท้า่ทางการเคลื่อนไหว โดยขอ้มลูในสว่นน้ีเป็นขอ้มลูทีใ่ชใ้นระดบัสากลทัว่ไป 
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2. ระดบั Element เป็นท่าทางการทํางานในระดบัสงูขึน้มา เกดิขึน้มาจากการนําเอา 
ท่าทางในระดบั Micro Motion มาเรยีงกนัโดยมกีฎเกณฑใ์นการเรยีงตามกฎของระบบย่อย 
MTM-2 และเมื่อทาํการเรยีงท่าทางในระดบั Micro Motion จนเสรจ็เรยีบรอ้ยแลว้ ผูว้เิคราะหจ์ะ
ไดร้บัค่าเวลาการทํางานของท่าทางนัน้ทนัท ีท่าทางการทํางานในระดบัน้ีจะควรเป็นท่าทางการ
ทาํงานในระยะเวลาสัน้ๆ ทีส่ื่อใหผู้ใ้ชง้านเหน็ว่ามกีารเคลื่อนไหวเพื่อทาํงานอะไร แต่ไมส่ามารถ
ไดผ้ลลพัธเ์ป็น งานระหว่างการผลติ (Work in process) ในการทํางานนัน้ๆ เพื่อลดความ
ซํ้าซอ้นของการทาํงานในระบบ และงา่ยต่อการนําไปประยกุตใ์ชก้บังานอื่นๆได ้

3. ระดบั Sub-process เป็นระดบัทีนํ่าเอาระดบั  Element มาเรยีงต่อกนั เพื่อใหเ้กดิ
งานที่สามารถเหน็ได้ชดัเจนยิง่ขึน้ว่าเป็นการเคลื่อนที่ไปเพื่อทํางานอะไร โดยเป็นท่าทางที่มี
ความต่อเน่ืองกนัไมเ่กนิ 1 สถานีการทาํงาน และหลงัจากการทาํงานในระดบั Sub-process แลว้
จะมกีารหยดุพกัการทาํงานก่อนทีจ่ะเริม่ทาํงานอื่น ทา่ทางการทาํงานในระดบัน้ีจะทาํใหเ้กดิ งาน
ระหว่างการผลติ (Work in process) ในท่าทางสัน้ๆ ซึง่จะเรยีงตามลําดบัการเคลื่อนไหวของ
ท่าทางการทาํงานทีส่อดรบักนัในแต่ละ Element ทีนํ่ามาเรยีงกนั และจะตอ้งต่อเน่ืองเป็นลําดบั
ก่อนหลงัตามสภาพการทาํงานจรงิ เมื่อนํามาเรยีงกนัเรยีบรอ้ยแลว้ ผูว้เิคราะหก์จ็ะไดร้บัค่าเวลา
ออกมาทนัท ีเน่ืองจากท่าทางในแต่ละ Element กจ็ะมคี่าเวลาผกูตดิมาดว้ยอยูแ่ลว้ นอกจากน้ี
ทา่ทางในระดบั Sub-Process ยงัมกีารแยกเป็นกรณพีเิศษ โดยเป็น Sub-Process ทีม่าจากการ
จบัเวลาการทาํงานของพนกังาน แลว้จดัทาํเป็นค่าเวลามาตรฐานขึน้ โดยไมม่กีารนําท่าทางการ
ทาํงานมาพจิารณา 

4. ระดบั Process เป็นระดบัท่าทางการทํางานทีจ่ดัทําขึน้มาเพื่อจดักลุ่มลําดบัการ
ทํางานที่จําเป็นต้องมคีวามต่อเน่ืองกนั เพื่อให้ได้มาซึ่งกระบวนการทํางานที่ทําให้เกิดงาน
ระหว่างการผลติ (Work in process) ทีเ่หน็ไดช้ดัเจนขึน้ ท่าทางการทาํงานในระดบัน้ีเกดิขึน้มา
จากการรวมกนัของท่าทางในระดบั Sub-process โดยการนําท่าทางมาเรยีงกนันัน้ จะเรยีง
ตามลําดบัการเคลื่อนไหวของท่าทางการทํางาน ซึง่จะต้องสอดรบักนัในแต่ละ Sub-process ที่
นํามาเรยีงกนั และจะต้องต่อเน่ืองเป็นลําดบัก่อนหลงัตามสภาพการทํางาน เมื่อนํามาเรยีงกนั
เรยีบรอ้ยแลว้ ผูว้เิคราะหก์จ็ะไดร้บัค่าเวลาออกมาทนัท ีเน่ืองจากแต่ละ Sub-process กจ็ะมคี่า
เวลาผกูตดิมาดว้ยอยูแ่ลว้ ในกรณพีเิศษของการเกดิทา่ทางระดบั Process จะเกดิขึน้มาจากการ
จบัเวลาการทาํงานจรงิของพนกังาน แลว้นําค่าเวลานัน้มาสรา้งเป็น Process โดยทีใ่น Process 
นัน้จะไม่มรีายละเอยีดในระดบั Sub-process อยู่เลย สาํหรบัผลลพัธจ์ากท่าทางระดบัน้ี คอื 
ชิน้งานระหวา่งผลติ (Work in Process)  

5. ระดบั Part เป็นระดบัท่าทางการทาํงานทีจ่ดัทาํขึน้มาเพื่อทาํใหเ้หน็ถงึการทาํงานที่
ไดม้าซึ่งชิ้นส่วนย่อยของการผลติที่มลีกัษณะที่ชดัเจนมากยิง่ขึน้ ท่าทางการทํางานในระดบัน้ี
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เกดิจากการรวมกนัของท่าทางในระดบั Process โดยเป็นการรวมเพื่อใหไ้ดผ้ลลพัธเ์ป็นชิน้สว่น 
(Part) เพือ่นําไปประกอบเป็นผลติภณัฑ ์(Product) ต่อไป การเรยีงท่าทางในระดบัน้ีจะแบ่งออก
ไดเ้ป็น 2 วธิ ีคอื 1.) การเรยีงแบบตารางธรรมดา 2.) การเรยีงแบบแผนผงัการผลติ (Diagram) 
ซึง่การเรยีงแบบน้ีสามารถแสดงถงึการไหลของงานไดช้ดัเจนยิง่ขึน้  

6. ระดบั Product เป็นท่าทางการทํางานในระดบัสูงทีสุ่ดทีเ่กดิจากการรวมกนัของ
ท่าทางในระดบั Part และในระหว่างการรวมท่าทางในระดบั Part น้ีจะมที่าทางในระดบั 
Process แทรกอยู ่โดยเป็นการรวมในลกัษณะทีเ่รยีงกนัตามลําดบัการทาํงานก่อนหลงั และการ
รวมกนันัน้ยงัถอืเป็นการประกอบเพื่อใหไ้ดผ้ลลพัธเ์ป็นผลติภณัฑ ์(Product) การเรยีงท่าทางใน
ระดบัน้ีจะแบ่งออกไดเ้ป็น 2 วธิ ีคอื 1.) การเรยีงแบบตารางธรรมดา 2.) การเรยีงแบบแผนผงั
การผลติ (Diagram) ซึง่การเรยีงแบบน้ีสามารถแสดงถงึการไหลของงานไดช้ดัเจนยิง่ขึน้ 

7.1.2 ส่วนการทาํงานเพ่ือให้ได้มาซ่ึงวิธีการพิจารณาการจดักลุ่มความชาํนาญ
ในการปฏิบติังานของพนักงาน ท่ีสอดคล้องกบัวิธีการทํางานใน
โรงงานตวัอย่าง 

นอกแนวคิดในการแบ่งระดับท่าทางการทํางานแล้ว ระบบยงัมีการนําเอา
ผลลพัธใ์นสว่นนน้ีไปจดัทําโครงสรา้งของ Skills Matrix ซึง่ทาํใหเ้กดิประโยชน์ในการนําไปใช้
วางแผนการผลติ โดยการทาํงานในสว่นนน้ีจะเป็นการประมวลผลจากขอ้มลูทีไ่ดร้บัมาจากส่วน
อื่นๆ คอื ขอ้มลู Sub-process จากระบบ ขอ้มูลพนักงานจากฝ่ายบุคคล และขอ้มูลกําลงัการ
ผลติจากฝา่ยวางแผนการผลติ ซึง่ขอ้มลูทีไ่ดจ้ากฝา่ยวางแผนการผลตินัน้จะถูกประมวลผลใหอ้ยู่
ในรูปของค่าเวลาการทํางานจรงิของพนักงานแต่ละคน เมื่อไดข้อ้มูลในส่วนน้ี ระบบกจ็ะนํามา
ประมวลผลเพื่อใหไ้ดป้ระสทิธภิาพการผลติต่อไป โดยการจดัทาํโครงสรา้งของ Skills Matrix น้ี 
เป็นการนําผลลพัธ์ทางดา้นเวลาการทํางานของขอ้มูลระดบั Sub-process และค่าเวลาการ
ทํางานจรงิของพนักงานแต่ละคนที่ได้รบัมาในเบื้องต้น มาใช้ในการหาประสทิธิภาพในการ
ทํางานของพนักงานแต่ละคนในการทํางานของแต่ละ Sub-process จากนัน้ไดท้ําการแสดง
ออกมาใหอ้ยูใ่นรปูของ Skills Matrix เพื่อใหผู้ใ้ชง้านนําไปใชใ้นการวางแผนการทํางานต่อไป 
นอกจากน้ีระบบยงัมกีารประมวลผลขอ้มูลเพื่อใหต้รงกบัสภาพความเป็นจรงิในการทํางานอยู่
เสมอ โดยจะมกีารประมวลผลขอ้มลูทนัททีีไ่ดร้บัขอ้มลูนําเขา้จากสว่นต่างๆ เพื่อใหเ้กดิขอ้มลูที่
สอดคลอ้งกบัความเป็นจรงิเมือ่นําไปใชง้านต่อไป 
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7.2 สรปุผลการทดสอบการทาํงานระบบ และความพึงพอใจในการใช้งานของระบบ 

การทดสอบการทํางานของระบบมกีารดําเนินงานโดยการนําระบบไปทดสอบ
กบัผูเ้ชีย่วชาญ และผูใ้ชง้านจรงิ จากนัน้จงึใหผู้ท้ดสอบทําการประเมนิการทํางานของระบบใน
แบบสอบถามขอ้มูลเกี่ยวกบัการทํางานของระบบที่จดัทําขึ้น ซึ่งการทดสอบการทํางานของ
ระบบน้ีสามารถสรปุไดเ้ป็นหวัขอ้ต่างๆ ดงัน้ี 

1. ความครบถว้นของขอ้มลูในระบบ 

ระบบสามารถแสดงรายละเอยีดต่างๆ ทีผู่ใ้ชง้านตอ้งการทราบ และไดแ้สดงผล
ออกมาในแต่ละหน้าจอไดอ้ย่างครบถ้วน และสมบูรณ์ โดยในแต่ละหน้าจอการทํางานสามารถ
เกบ็ขอ้มูลไดเ้พยีงพอต่อการนําไปใชง้านจรงิ เน่ืองจากระบบถูกสรา้งขึน้มาจากความต้องการ
ของผูใ้ชง้านโดยตรง รวมถงึในแต่ละหน้าจอยงัมกีารแบ่งกลุ่มของงานทีเ่หมาะสม ทาํใหผู้ใ้ชง้าน
สามารถทําความเขา้ใจในขอ้มลูของแต่ละหน้าจอ และสามารถนําไปประยุกต์ใชใ้นการทํางานที่
จะเกดิขึน้จรงิได ้ 

2. ลาํดบัขัน้ตอนการทาํงานของระบบ 

สาํหรบัการทาํงานของระบบน้ีถูกออกแบบมาบนพืน้ฐานของความตอ้งการทีจ่ะ
ใหร้ะบบง่ายต่อการใช้งาน และไม่ซบัซ้อน ดงันัน้ข ัน้ตอนการทํางานในแต่ละหน้าจอ จงึไดท้ํา
การออกแบบให้มขี ัน้ตอนการทํางานที่คล้ายคลงึกนั ส่งผลให้ผูใ้ช้งานสามารถเรยีนรู ้และทํา
ความเขา้ใจในขัน้ตอนการใชง้านทัง้หมดของระบบไดอ้ย่างรวดเรว็ และไม่มคีวามสบัสนเกดิขึน้
ระหวา่งการใชง้าน 

3. สรปุคา่ผลต่างของเวลาจากระบบกบัเวลาในการทาํงานจรงิ 

จากการเปรยีบเทยีบคา่เวลาระหวา่งงานทีเ่กดิขึน้จากการทาํงานของระบบ และ
งานที่เกดิขึน้จากการทํางานจรงิพบว่ามผีลต่างเพยีงเลก็น้อย โดยขอ้มูลเวลาจากการคํานวณ
ของระบบสว่นใหญ่จะมคีา่น้อยกวา่เวลาการทาํงานจรงิ 

4. ประโยชน์การใชง้านระบบ  

ระบบทีจ่ดัทําขึน้มกีารเชื่อมโยงขอ้มลูในแต่ละขัน้ตอนการทํางานของระบบทีด่ ี
ทําใหง้่ายต่อการนําไปใชง้านจรงิ เพิม่ความสะดวกในการใชง้าน และลดความผดิพลาดในการ
ทํางาน นอกจากน้ีระบบยงัครอบคลุมการทํางานพืน้ฐานของกระบวนการผลติ ซึ่งช่วยอํานวย
ความสะดวกในการคดิค่าเวลามาตรฐานของกระบวนการผลติ รวมถงึมกีารบนัทกึท่าทางการ
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ทํางานตวัอย่างทีส่รา้งไวใ้ชใ้นการฝึกพนักงาน และใหพ้นักงานศกึษาเพื่อลดความผดิพลาดใน
การทาํงาน และยงัสามารถนําขอ้มลูออกมาใชง้าน แกไ้ขไดร้วดเรว็ตรงตามความตอ้งการในการ
ใช้งาน และสภาพการทํางานที่มีการเปลี่ยนแปลงอยู่ตลอดเวลา ทําให้มีความทนัสมยั และ
สอดคลอ้งกบัการทํางานจรงิในโรงงานอุตสาหกรรมตวัอย่าง นอกจากน้ีผลจากการคํานวณค่า
เวลามาตรฐานยงัสามารถนําไปกําหนดค่าตวัเลขเป้าหมายในการทํางานของพนักงานได ้และ
สามารถนําไปทาํการประมาณตน้ทุนในดา้นแรงงานไดอ้กีดว้ย 

5. ความพงึพอใจในการใชง้านของระบบ 

จากการนําระบบไปทดสอบกบัการใชง้านจรงิ และการนําแบบทดสอบการใช้
งานของระบบไปใหผู้ใ้ชง้านประเมนิพบวา่ ผูใ้ชง้านมคีวามพงึพอใจในการทาํงาน ระบบสามารถ
ตอบสนองความต้องการในการใช้งานของผู้ใช้งานได้ดี รวมถึงระบบมีความยดืหยุ่นในการ
นําไปใช้งาน และมกีารเชื่อมโยงขอ้มูลในส่วนต่างๆได้ด ีมกีารป้องกนัความผดิพลาดในการ
ทาํงาน หรอื การใชง้านระบบไดด้ทีาํใหใ้ชง้านระบบไดง้า่ยขึน้ และ มคีวามถูกตอ้งในการทาํงาน
มากขึน้ นอกจากน้ีในส่วนของหน้าจอการทํางานทีไ่ดอ้อกแบบไว ้สามารถเขา้ใจไดง้่าย ใชง้าน
ได้ง่าย และมรีูปแบบการแสดงผลผ่านหน้าจอการทํางานที่ด ีเขา้ใจง่าย ทําให้สะดวกในการ
ทาํงาน รวมถงึเหมาะสมต่อการนําไปใชก้บัการทาํงานจรงิ 
 
7.3 ปัญหาและอปุสรรคในการทาํวิจยั 

1. ปญัหาดา้นผูว้จิยั 

งานวจิยัฉบบัน้ีเป็นงานวจิยัทีเ่กี่ยวขอ้งกบัการศกึษา และการออกแบบท่าทาง
การทํางานของขัน้ตอนการผลติในโรงงานเครื่องหนัง ซึ่งจําเป็นต้องมคีวามเขา้ใจและทราบถงึ
ธรรมชาตขิองงานไดเ้ป็นอย่างด ีอกีทัง้ต้องอาศยัความชํานาญและประสบการณ์ที่มากพอ แต่
ผูว้จิยัไดเ้ขา้มาทําการศกึษาการทํางานในช่วงเวลาทีจ่ํากดั และ ไม่ไดท้ําการฝึกปฏบิตัทิ่าทาง
การทํางานที่เกิดขึ้นจรงิ มเีพยีงการถ่ายภาพเคลื่อนไหวและนําไปวเิคราะห์การทํางาน และ
สมัภาษณ์ผูท้ีป่ฏบิตังิานจรงิเท่านัน้ จงึทําใหข้าดความรู ้ความเขา้ใจต่อธรรมชาตขิองงานอย่าง
แทจ้รงิ ซึง่เป็นอุปสรรคในการออกแบบท่าทางการทาํงาน และการดาํเนินงานต่าง ผูว้จิยัตอ้งทํา
การปรกึษากบัผูท้ี่ปฏบิตังิานจรงิอยู่เสมอจงึได้ขอ้มูลที่สมบูรณ์ยิง่ขึน้ ซึ่งทําใหเ้สยีเวลาในการ
ทาํงานไปบา้ง เพือ่ใหไ้ดข้อ้มลูทีนํ่าไปใชง้านไดจ้รงิ 
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2. ปญัหาความเขา้ในการใชค้าํศพัทส์ือ่ความหมาย 

สําหรับการทํางานนัน้คําศัพท์ที่ใช้ในการสื่อความหมายก็เป็นสิ่งหน่ึงที่มี
ความสําคญัต่อการตดิต่อสื่อสารระหว่างการทํางาน และจากการวจิยัพบว่าคําศพัทบ์างคําทีใ่ช้
สื่อความหมายเดียวกนัในแต่ละโรงงานมีความแตกต่างกนั และด้วยเหตุผลน้ีพนักงานจึงมี
ความคุ้นเคยกบัคําศพัท์ที่ใช้ในโรงงานของตนมากกว่าคําศพัท์ใหม่ๆ ดงันัน้ผู้วิจยัจึงต้องใช้
วธิกีารในการสรา้งคาํศพัทข์ึน้มาใชใ้หมใ่หเ้กดิความเขา้ใจในความหมายเดยีวกนั โดยคาํศพัทท์ี่
สร้างขึ้นมาใหม่น้ีจะเป็นคําศพัท์ที่ง่ายต่อความเข้าใจ และสื่อความหมายให้ชดัเจน สามารถ
มองเหน็เป็นรปูธรรม เพือ่ใหผู้ใ้ชง้านไมเ่กดิความสบัสนเมือ่นําไปใชง้านได ้

3. ปญัหาดา้นการออกแบบ และการใชง้านหน้าจอการทาํงาน 

การออกแบบหน้าจอการทํางานเป็นสิง่หน่ึงทีผู่ว้จิยัใหค้วามสาํคญัเพราะเป็นสิง่
ทีใ่ชเ้ชื่อมโยงระหว่างระบบกบัผูใ้ชง้านโดยตรง โดยในการออกแบบหน้าจอการใชง้านน้ีจะยดึ
หลกัในการครบถว้น และใชง้านงา่ย ตรงกบัความตอ้งการของผูใ้ชง้าน ซึง่ระหว่างการออกแบบ
นัน้ผูว้จิยัไดท้ําการแก้ไข และปรกึษาผูท้ี่มคีวามเชี่ยวชาญในการสรา้งหน้าจออยู่เสมอ เพื่อให้
หน้าจอออกมาตรงตามความต้องการมากที่สุด และเมื่อนําไปทดสอบการใช้งานก็ได้ทําการ
ปรบัเปลีย่นตามขอ้เสนอแนะของผูใ้ชง้าน เพือ่ใหเ้กดิความเหมาะสมกบัการใชง้านมากยิง่ขึน้ ทาํ
ใหก้ารทาํงานในสว่นน้ีใชเ้วลามาก และมกีารปรบัเปลีย่นอยูห่ลายครัง้ 

4. ปญัหาจากการทดสอบระบบ 

ในส่วนน้ีจะเกิดจากขัน้ตอนการสร้างท่าทางการทํางานในแต่ละระดับ 
โดยเฉพาะท่าทางการทํางานในระดบั Element เน่ืองจากพนักงานขาดความรู ้ความเขา้ใจใน
ทฤษฎ ีและกฎเกณฑข์องระบบการคดิค่าเวลาล่วงหน้า (PMTS) แบบ MTM-2 อยา่งแทจ้รงิ จงึ
ทาํใหพ้นกังานเกดิความสบัสนในการทดสอบการทาํงานของหน้าจอ และตอ้งใชเ้วลานานในการ
ทาํความเขา้ใจอย่างแทจ้รงิ นอกจากน้ียงัเกดิปญัหาในเรื่องของคาํศพัทห์รอืชื่อต่างๆ ทีใ่ชเ้รยีก
ท่าทางการทํางานทีม่กีารสื่อความหมายทีไ่มต่รงกนั ทําใหเ้กดิความผดิพลาดในการทดสอบ จงึ
จําเป็นต้องทําความเขา้ใจในเรื่องของคําศพัท์ หลกัการ และกฏเกณฑท์ี่ใชใ้นการทํางานใหก้บั
ผูใ้ชง้านก่อนการนําไปใชง้านจรงิ 
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7.4 ข้อจาํกดัของระบบ 

ระบบการคํานวณค่าเวลามาตรฐานที่จดัทําขึ้นมาน้ีจะเน้นในส่วนของเวลา
พืน้ฐาน (Normal Time) ซึง่โดยทัว่ไปแลว้เวลามาตรฐานจะประกอบดว้ย 3 สว่นดว้ยกนั คอื 1) 
เวลาพืน้ฐาน (Normal Time) 2) เวลาเผื่อ (Allowance Time) 3) เวลาทีเ่ครื่องจกัรทํางาน 
(Machine Time) ซึง่ในส่วนของเวลาเผื่อ (Allowance Time) และเวลาทีเ่ครื่องจกัรทํางาน 
(Machine Time) นัน้ยงัเป็นเพยีงการนําเอาวธิีการที่มกีารศึกษาและใช้งานกนัทัว่ไปมา
ประยุกต์ใช้กบัส่วนงานการคดิค่าเวลามาตรฐาน ไม่ได้เป็นค่าเวลาที่ใช้ในโรงงานเครื่องหนัง
โดยเฉพาะ ซึง่จะสง่ผลต่อความแมน่ยาํและความถูกตอ้งของขอ้มลูระบบโดยตรง ดงันัน้ในสว่นน้ี
จงึเป็นขอ้จาํกดัของระบบทีน่่าจะนําไปทาํการศกึษาต่อไป 

 
7.5 ข้อเสนอแนะ  

1. ขอ้เสนอแนะในการปรบัปรงุระบบ 

เวลามาตรฐานเป็นส่วนหน่ึงที่มคีวามสําคญัต่อกระบวนการทํางานในโรงงาน
อุตสาหกรรม ซึง่จะเป็นประโยชน์ต่อการดาํเนินงานในสว่นอื่นๆของโรงงาน ดงันัน้เมื่อมรีะบบใน
การคดิค่าเวลามาตรฐานแลว้จงึควรมกีารเชื่อมต่อกบัระบบอื่นๆ ทีเ่กีย่วขอ้ง เช่น ระบบการวาง
แผนการผลิต ระบบการจัดตารางการทํางานในกระบวนการผลิต เป็นต้น พร้อมทัง้ควร
ทาํการศกึษาขอ้มลูอื่นๆทีม่คีวามสมัพนัธก์บัค่าเวลามาตรฐานใหค้รบถว้น เพื่อใหเ้กดิการใชง้าน
ทีม่ปีระสทิธภิาพ และมขีอ้มลูทีเ่ป็นหน่ึงเดยีวของทัง้ระบบการทาํงานในโรงงาน นอกจากน้ีระบบ
ยงัควรสามารถดงึขอ้มลูทีต่อ้งการใชง้านจากแหล่งอื่นๆ เช่น Excel File, Word File, PDF File 
เป็นต้น เพื่อใหง้่ายต่อการใชง้านระบบ และไม่ทําใหเ้กดิภาระงานกบัผูใ้ชใ้นการนําเขา้ขอ้มูลสู่
ระบบมากจนเกนิไป   

2. ขอ้เสนอแนะในการประยกุตใ์ช ้
 ในการนําระบบไปใช้งานควรมกีารตัง้ระดบัของผูใ้ช้งาน เพื่อแสดงถึงสทิธใิน

การใช้งาน แก้ไข หรอืกระทําการใดๆ ภายในระบบ เน่ืองจากผู้ใช้งานแต่ละ
บุคคลอาจมคีวามรู ้และความสามารถในการใชง้านระบบทีแ่ตกต่างกนั ในส่วน
น้ีจงึเป็นการป้องกนัไม่ใหเ้กดิความผดิพลาดในการใชง้าน และเพื่อใหร้ะบบคง
คุณภาพ และความถูกตอ้งอยูเ่สมอ  

 ผู้ใช้งานในส่วนที่ทําการสร้างท่าทางการทํางานให้เกิดขึ้นในระบบ จะต้องมี
ความรูพ้ื้นฐาน และเขา้ใจทฤษฎีระบบการคดิค่าเวลาล่วงหน้า แบบ MTM-2 
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(Predetermined Motion Time System: PMTS Version MTM-2) ซึง่เป็น
ทฤษฎทีีนํ่ามาประยกุตใ์ชโ้ดยตรงในระบบเป็นอยา่งด ีและควรทาํการฝึกฝนการ
ใชง้านระบบใหเ้กดิความชาํนาญใหเ้กดิทกัษะในทุกๆ สว่นงานของระบบ เพื่อ
ลดปญัหาการผดิพลาดในการใชง้านของระบบ 

3. ขอ้เสนอแนะในการพฒันา 
 ระบบการคดิค่าเวลามาตรฐานทีจ่ดัทําขึน้มาน้ีควรมกีารเชื่อมต่อกบัระบบอื่นๆ 

ที่เกี่ยวขอ้งหรอืโปรแกรมอื่นๆ เช่น ระบบการวางแผนการผลติ ระบบการจดั
ตารางการทํางานในกระบวนการผลติ เป็นต้น และสามารถรองรบัขอ้มูลจาก
แหล่งอื่นๆ ที่เกี่ยวขอ้งได้ เพื่อใหม้ลีกัษณะการดําเนินการแบบเป็นเครอืข่าย 
(Network) ซึง่จะทาํใหเ้กดิความสะดวกในการใช่งานระบบ และลดเวลาในการ
นําเขา้ขอ้มลูบางสว่นได ้

 ควรมีการศึกษาทางด้านผลกระทบการเรียนรู้งานของพนักงาน (Learning 
effect) เพิม่เตมิ เน่ืองจากในส่วนน้ีจะมผีลต่อค่าเวลามาตรฐานของพนักงาน
โดยตรงเมื่อพนกังานทํางานไดใ้นระยะหน่ึง ซึง่ถา้ทําการศกึษาในส่วนน้ีแลว้จะ
ทาํใหไ้ดค้า่เวลาทีใ่กลเ้คยีงกบัคา่ทีเ่กดิขึน้จรงิในการทาํงานมากยิง่ขึน้ 

 แม้ว่างานวิจยัฉบบัน้ีเป็นงานวิจยัเพื่อให้ได้มาซึ่งระบบคิดค่าเวลามาตรฐาน
สาํหรบักระบวนการผลติในโรงงานเครื่องหนงั แต่ในความเป็นจรงิแลว้หลกัการ 
และแนวคดิน้ียงัสามารถนําไปประยุกต์ใช้ในอุตสาหกรรมอื่นๆที่มสีภาพการ
ทํางานที่มคีวามใกล้เคยีงกบัอุตสาหกรรมเครื่องหนังได้ เช่น อุตสาหกรรมที่
ต้องอาศยัแรงงานเป็นหลกั เน่ืองจากงานวจิยัน้ีไดท้ําการวเิคราะหภ์ายใต้การ
ทาํงานของพนกังานเป็นหลกั 

 ควรมีการศึกษาเรื่องของข้อมูลค่าเผื่อ เวลาการทํางานของเครื่องจกัร และ
ปจัจยัทีม่ผีลต่อเวลามาตรฐานทีเ่ป็นขอ้มลูเฉพาะของโรงงานเครือ่งหนงัเพิม่เตมิ 
เพื่อใหร้ะบบมคีวามถูกตอ้งแม่นยาํ และสอดคลอ้งกบัสภาพการทาํงานจรงิมาก
ยิง่ขึน้ 

 ในการนําระบบไปทําการพัฒนาต่อไปควรคํานึงขอบเขตที่เป็นตัวบ่งชี้ให้
ผู้ใช้งานระบบทราบถึงการพิจารณาว่า เมื่อมีผลิตภัณฑ์ใหม่และผู้ใช้งาน
ตอ้งการเรยีกขอ้มลูจากฐานขอ้มลูเดมิมาทาํการแกไ้ขกระบวนการผลติ ผูใ้ชง้าน
ควรจะทําการแกไ้ขในท่าทางการทํางานระดบัใด เพื่อใหผู้ใ้ชง้านสามารถสรา้ง
เวลามาตรฐานไดอ้ย่างรวดเรว็ และไม่จําเป็นต้องทําการแกไ้ขในส่วนงานทีไ่ม่
เกีย่วขอ้ง 
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ภาคผนวก ก 
  

สัญลักษณที่ใชในการสราง Bill of materials (BOM)  
 

ก.1 สัญลักษณที่ใชในการสราง Bill of materials (BOM) เพื่อแสดงชิ้นสวนในการผลิต
ของผลิตภัณฑตัวอยาง 

สัญลักษณเหลานี้จัดทําขึ้นมาเพื่อสรางความเขาใจสําหรับผูที่สนใจศึกษา
เกี่ยวกับกระบวนการผลิตในโรงงานเครื่องหนังตัวอยางเพื่อใหเกิดความเขาในใหมากยิ่งขึ้น โดย
เปนการแสดงขอมูลของชิ้นสวนตางๆที่ถูกนํามาผลิตเปนผลิตภัณฑตัวอยางซึ่งในที่นี้ก็คือ 
กระเปาสตางค (Wallet) และกระเปาถือ (Hand Bag) 
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A 
A01 : แผนหนังชิ้นชั้น  
A02 : แผนหนังชิ้นเต็ม 
A03 : แผนหนังชิ้นชองกระจก 
A04 : แผนหนังชิ้นบน 
A05 : แผนหนังชิ้นลวง 
A06 : แผนหนังชิ้นกลาง 
A07 : แผนหนังชิ้นคั่นแบงค 
A08 : แผนหนังชิ้นโชวดานหนา 
A09 : แผนหนังชิ้นคาดปาก 
A10 : แผนหนังชิ้นโชวดานหลัง 
A11 : แผนหนังกลางชิ้นโชว 
 
AP 
AP01 : พลาสติกปดชิ้นชองกระจก 
AP02 : โลโก 
AP03 : ตราเหล็กโลโก 
AP04 : แผนหนังกั้นโลโก 
AP05 : พลาสติกหุมโลโกกันรอย 
 
B 
B01 : ซับในชิ้นชั้นและชิ้นเต็ม  
B02 : ซับในชิ้นบน 
B03 : ซับในชิ้นลวง 
B04 : ซับในชิ้นกลาง 
B05 : ซับในชิ้นคั่นแบงค 
B06 : ซับในชิ้นคาดปาก 
 
C 
C01 : Co-frame ชิ้นโชว 
 
P 
P01 : ชิ้นใน 
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P02 : ชิ้นโชว 
SP 
SP01 : ชิ้นชั้น 
SP02 : ชิ้นเต็ม 
SP03 : ชิ้นชองกระจก 
SP04 : ชิ้นบน 
SP05 : ชิ้นลวง 
SP06 : ชิ้นกลาง 
SP07 : ชิ้นคั่นแบงค 
SP08 : ชิ้นโชวดานหนา 
SP09 : ชิ้นคาดปาก 
SP10 : ชิ้นโชวดานหลัง



 

 

239 

 
 

รูปที่ ก.1 ชิ้นสวนทีใ่ชในการผลิตกระเปาสตางค

nkam
Typewritten Text
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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 
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 
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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 
SP08 : ชิ้นตัวซับในดานหนา 
SP09 : ชิ้นตัวซับในดานขาง 
SP10 : ชิ้นซิบ
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รูปที่ ก.2 ชิ้นสวนทีใ่ชในการผลิตกระเปาถือ
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ภาคผนวก ข 
 

ตัวอยางตารางการวิเคราะหเวลาเผื่อของการทํางาน 

ตารางการวิเคราะหเวลาเผื่อของการทํางานในกลุม Sub-process เปนตารางที่
ใชในการวิเคราะหเวลาเผื่อในสวนของ เวลาเผื่อคงที่ เวลาเผื่อแปรผัน และเวลาเผื่อสําหรับความ
ลาชา ในการทํางานในกระบวนการผลิต โดยขอมูลเหลานี้จะไดมาจากการเก็บขอมูลของการ
ทํางานในกระบวนการผลิต และทําการวิเคราะหออกมาเปนตัวเลขเปอรเซ็นของเวลาในการ
ทํางาน 
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ผูวิเคราะห :

1 เวลาสวนเผื่อคงที่ เปอรเซ็นต

1.1  เวลาสวนเผื่อสําหรับทํากิจสวนตัว 5

1.2 เวลาสวนเผ่ือสําหรับความเม่ือยลาเบื้องตน 4

2 เวลาสวนเผื่อแปรผัน

2.1 เวลาสวนเผ่ือสําหรับการยืน 2

2.2 เวลาสวนเผ่ือสําหรับทาทางที่ผิดปกติ

2.2.1 ชนิดเบา 0

2.2.2 ตองงอตัวหรือแอน 2

2.2.3 ตองนอนลง ยืดตัว 7

2.3 แสงสวาง

2.3.1 สลัวนอยต่ํากวากําหนด 0

2.3.2 สลัวมาก 2

2.3.3 ไมเพียงพอ 5

2.4 งานที่ตองการความเอาใจใส

2.4.1 เล็กนอย 0

2.4.2 ปานกลาง 2

2.4.3 ตองการมาก 5

2.5 ระดับเสียง

2.5.1 เบา และตอเน่ืองอยูในระดับเดียว 0

2.5.2 ดัง และเปนจังหวะชวง 2

2.5.3 ดังมาก และเปนจังหวะชวง 5

2.5.4 เสียงดังมาก และรุนแรง 5

2.6 สภาพความตึงเครียดทางจิตใจ

2.6.1 งานเบาและซับซอนเล็กนอย 1

2.6.2 งานซับซอน และตองการความเอาใจใส 4

2.6.3 งานยุงยากซับซอนมาก 8

ตารางวิเคราะหเวลาเผ่ือของการทํางาน

วันท่ี :  

Sub-process : การ STAMP ช้ินงาน

5

4

0

0

0

2

0

1
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2.7 ความซํ้าซาก

2.7.1 นอย 0

2.7.2 ปานกลาง 1

2.7.3 มาก 4

2.8 ความนาเบื่อ

2.8.1 คอนขางนาเบื่อ 0

2.8.2 นาเบ่ือหนาย 2

2.8.3 นาเบ่ือหนายมาก 5

2.9 การใชสายตา

2.9.1 ปกติกับงานไมยุงยาก 0

2.9.2 ปกติกับงานที่ยุงยาก 2

2.9.3 เพงสายตากับงานปกติไมยุงยาก 4

2.9.4 เพงสายตากับงานที่ยุงยาก 10

2.10 เคร่ืองปองกันอันตราย

2.10.1 ไมมีหรือมีแตผากันเปอน 0

2.10.2 ถุงมือ 1-3

2.10.3 ชุดปฏิบัติการที่มีนํ้าหนักมาก 10-20

2.10.4 หนากาก 10-20

1 2 3 4 5 6 7 8 9 10

0 0 0 2 0 1 1 0 0 0

สรุป 1.เวลาสวนเผื่อคงที่

- เวลาสวนเผ่ือสําหรับทําธุรกิจสวนตัว

- เวลาสวนเผ่ือสําหรับความเม่ือยลาเบื้องตน

2. เวลาสวนเผื่อแปรผัน

3. เวลาเผื่อสําหรับความลาชา

4

4

0

คาเผื่อของ                                                        =      13        %

เปอรเซ็นต

5

TOTAL PERCENTAGE

4

1

0

0

0

 
 

รูปที่ ข.1 ตารางการวิเคราะหเวลาเผื่อของการทํางานของ Sub-process การ Stamp ชิ้นงาน 
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ผูวิเคราะห :

1 เวลาสวนเผื่อคงที่ เปอรเซ็นต

1.1  เวลาสวนเผื่อสําหรับทํากิจสวนตัว 5

1.2 เวลาสวนเผ่ือสําหรับความเม่ือยลาเบื้องตน 4

2 เวลาสวนเผื่อแปรผัน

2.1 เวลาสวนเผ่ือสําหรับการยืน 2

2.2 เวลาสวนเผ่ือสําหรับทาทางที่ผิดปกติ

2.2.1 ชนิดเบา 0

2.2.2 ตองงอตัวหรือแอน 2

2.2.3 ตองนอนลง ยืดตัว 7

2.3 แสงสวาง

2.3.1 สลัวนอยต่ํากวากําหนด 0

2.3.2 สลัวมาก 2

2.3.3 ไมเพียงพอ 5

2.4 งานที่ตองการความเอาใจใส

2.4.1 เล็กนอย 0

2.4.2 ปานกลาง 2

2.4.3 ตองการมาก 5

2.5 ระดับเสียง

2.5.1 เบา และตอเน่ืองอยูในระดับเดียว 0

2.5.2 ดัง และเปนจังหวะชวง 2

2.5.3 ดังมาก และเปนจังหวะชวง 5

2.5.4 เสียงดังมาก และรุนแรง 5

2.6 สภาพความตึงเครียดทางจิตใจ

2.6.1 งานเบาและซับซอนเล็กนอย 1

2.6.2 งานซับซอน และตองการความเอาใจใส 4

2.6.3 งานยุงยากซับซอนมาก 8

ตารางวิเคราะหเวลาเผ่ือของการทํางาน

วันท่ี :  

Sub-process : การเจียรขอบ

5

4

0

0

0

2

0

1
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2.7 ความซํ้าซาก

2.7.1 นอย 0

2.7.2 ปานกลาง 1

2.7.3 มาก 4

2.8 ความนาเบื่อ

2.8.1 คอนขางนาเบื่อ 0

2.8.2 นาเบ่ือหนาย 2

2.8.3 นาเบ่ือหนายมาก 5

2.9 การใชสายตา

2.9.1 ปกติกับงานไมยุงยาก 0

2.9.2 ปกติกับงานที่ยุงยาก 2

2.9.3 เพงสายตากับงานปกติไมยุงยาก 4

2.9.4 เพงสายตากับงานที่ยุงยาก 10

2.10 เคร่ืองปองกันอันตราย

2.10.1 ไมมีหรือมีแตผากันเปอน 0

2.10.2 ถุงมือ 1-3

2.10.3 ชุดปฏิบัติการที่มีนํ้าหนักมาก 10-20

2.10.4 หนากาก 10-20

1 2 3 4 5 6 7 8 9 10

0 0 0 2 0 1 1 0 4 0

สรุป 1.เวลาสวนเผื่อคงที่

- เวลาสวนเผ่ือสําหรับทําธุรกิจสวนตัว

- เวลาสวนเผ่ือสําหรับความเม่ือยลาเบื้องตน

2. เวลาสวนเผื่อแปรผัน

3. เวลาเผื่อสําหรับความลาชา

เปอรเซ็นต

5

TOTAL PERCENTAGE

8

4

8

0

คาเผื่อของ                                                        =      17        %

1

0

4

0

 
 
รูปที่ ข.2 ตารางการวิเคราะหเวลาเผื่อของการทํางานของ Sub-process การเจียรขอบ 
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ผูวิเคราะห :

1 เวลาสวนเผื่อคงที่ เปอรเซ็นต

1.1  เวลาสวนเผื่อสําหรับทํากิจสวนตัว 5

1.2 เวลาสวนเผ่ือสําหรับความเม่ือยลาเบื้องตน 4

2 เวลาสวนเผื่อแปรผัน

2.1 เวลาสวนเผ่ือสําหรับการยืน 2

2.2 เวลาสวนเผ่ือสําหรับทาทางที่ผิดปกติ

2.2.1 ชนิดเบา 0

2.2.2 ตองงอตัวหรือแอน 2

2.2.3 ตองนอนลง ยืดตัว 7

2.3 แสงสวาง

2.3.1 สลัวนอยต่ํากวากําหนด 0

2.3.2 สลัวมาก 2

2.3.3 ไมเพียงพอ 5

2.4 งานที่ตองการความเอาใจใส

2.4.1 เล็กนอย 0

2.4.2 ปานกลาง 2

2.4.3 ตองการมาก 5

2.5 ระดับเสียง

2.5.1 เบา และตอเน่ืองอยูในระดับเดียว 0

2.5.2 ดัง และเปนจังหวะชวง 2

2.5.3 ดังมาก และเปนจังหวะชวง 5

2.5.4 เสียงดังมาก และรุนแรง 5

2.6 สภาพความตึงเครียดทางจิตใจ

2.6.1 งานเบาและซับซอนเล็กนอย 1

2.6.2 งานซับซอน และตองการความเอาใจใส 4

2.6.3 งานยุงยากซับซอนมาก 8

ตารางวิเคราะหเวลาเผ่ือของการทํางาน

วันท่ี :  

Sub-process : การเย็บช้ินงาน

5

4

0

0

0

5

0

4
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2.7 ความซํ้าซาก

2.7.1 นอย 0

2.7.2 ปานกลาง 1

2.7.3 มาก 4

2.8 ความนาเบื่อ

2.8.1 คอนขางนาเบื่อ 0

2.8.2 นาเบ่ือหนาย 2

2.8.3 นาเบ่ือหนายมาก 5

2.9 การใชสายตา

2.9.1 ปกติกับงานไมยุงยาก 0

2.9.2 ปกติกับงานที่ยุงยาก 2

2.9.3 เพงสายตากับงานปกติไมยุงยาก 4

2.9.4 เพงสายตากับงานที่ยุงยาก 10

2.10 เคร่ืองปองกันอันตราย

2.10.1 ไมมีหรือมีแตผากันเปอน 0

2.10.2 ถุงมือ 1-3

2.10.3 ชุดปฏิบัติการที่มีนํ้าหนักมาก 10-20

2.10.4 หนากาก 10-20

1 2 3 4 5 6 7 8 9 10

0 0 0 5 0 4 1 0 4 0

สรุป 1.เวลาสวนเผื่อคงที่

- เวลาสวนเผ่ือสําหรับทําธุรกิจสวนตัว

- เวลาสวนเผ่ือสําหรับความเม่ือยลาเบื้องตน

2. เวลาสวนเผื่อแปรผัน

3. เวลาเผื่อสําหรับความลาชา

4

14

2

คาเผื่อของ                                                        =      25        %

เปอรเซ็นต

5

TOTAL PERCENTAGE

14

1

0

4

0

 
 

รูปที่ ข.3 ตารางการวิเคราะหเวลาเผื่อของการทํางานของ Sub-process การเย็บชิ้นงาน 
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ผูวิเคราะห :

1 เวลาสวนเผื่อคงที่ เปอรเซ็นต

1.1  เวลาสวนเผื่อสําหรับทํากิจสวนตัว 5

1.2 เวลาสวนเผ่ือสําหรับความเม่ือยลาเบื้องตน 4

2 เวลาสวนเผื่อแปรผัน

2.1 เวลาสวนเผ่ือสําหรับการยืน 2

2.2 เวลาสวนเผ่ือสําหรับทาทางที่ผิดปกติ

2.2.1 ชนิดเบา 0

2.2.2 ตองงอตัวหรือแอน 2

2.2.3 ตองนอนลง ยืดตัว 7

2.3 แสงสวาง

2.3.1 สลัวนอยต่ํากวากําหนด 0

2.3.2 สลัวมาก 2

2.3.3 ไมเพียงพอ 5

2.4 งานที่ตองการความเอาใจใส

2.4.1 เล็กนอย 0

2.4.2 ปานกลาง 2

2.4.3 ตองการมาก 5

2.5 ระดับเสียง

2.5.1 เบา และตอเน่ืองอยูในระดับเดียว 0

2.5.2 ดัง และเปนจังหวะชวง 2

2.5.3 ดังมาก และเปนจังหวะชวง 5

2.5.4 เสียงดังมาก และรุนแรง 5

2.6 สภาพความตึงเครียดทางจิตใจ

2.6.1 งานเบาและซับซอนเล็กนอย 1

2.6.2 งานซับซอน และตองการความเอาใจใส 4

2.6.3 งานยุงยากซับซอนมาก 8

ตารางวิเคราะหเวลาเผ่ือของการทํางาน

วันท่ี :  

Sub-process : การตัดขอบช้ินงาน

5

4

0

0

0

5

0

4
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2.7 ความซํ้าซาก

2.7.1 นอย 0

2.7.2 ปานกลาง 1

2.7.3 มาก 4

2.8 ความนาเบื่อ

2.8.1 คอนขางนาเบื่อ 0

2.8.2 นาเบ่ือหนาย 2

2.8.3 นาเบ่ือหนายมาก 5

2.9 การใชสายตา

2.9.1 ปกติกับงานไมยุงยาก 0

2.9.2 ปกติกับงานที่ยุงยาก 2

2.9.3 เพงสายตากับงานปกติไมยุงยาก 4

2.9.4 เพงสายตากับงานที่ยุงยาก 10

2.10 เคร่ืองปองกันอันตราย

2.10.1 ไมมีหรือมีแตผากันเปอน 0

2.10.2 ถุงมือ 1-3

2.10.3 ชุดปฏิบัติการที่มีนํ้าหนักมาก 10-20

2.10.4 หนากาก 10-20

1 2 3 4 5 6 7 8 9 10

0 0 0 5 0 4 1 0 4 0

สรุป 1.เวลาสวนเผื่อคงที่

- เวลาสวนเผ่ือสําหรับทําธุรกิจสวนตัว

- เวลาสวนเผ่ือสําหรับความเม่ือยลาเบื้องตน

2. เวลาสวนเผื่อแปรผัน

3. เวลาเผื่อสําหรับความลาชา

เปอรเซ็นต

5

TOTAL PERCENTAGE

14

4

14

0

คาเผื่อของ                                                        =      23        %

1

0

4

0

 
 
รูปที่ ข.4 ตารางการวิเคราะหเวลาเผื่อของการทํางานของ Sub-process การตดัขอบชิ้นงาน 
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ผูวิเคราะห :

1 เวลาสวนเผื่อคงที่ เปอรเซ็นต

1.1  เวลาสวนเผื่อสําหรับทํากิจสวนตัว 5

1.2 เวลาสวนเผ่ือสําหรับความเม่ือยลาเบื้องตน 4

2 เวลาสวนเผื่อแปรผัน

2.1 เวลาสวนเผ่ือสําหรับการยืน 2

2.2 เวลาสวนเผ่ือสําหรับทาทางที่ผิดปกติ

2.2.1 ชนิดเบา 0

2.2.2 ตองงอตัวหรือแอน 2

2.2.3 ตองนอนลง ยืดตัว 7

2.3 แสงสวาง

2.3.1 สลัวนอยต่ํากวากําหนด 0

2.3.2 สลัวมาก 2

2.3.3 ไมเพียงพอ 5

2.4 งานที่ตองการความเอาใจใส

2.4.1 เล็กนอย 0

2.4.2 ปานกลาง 2

2.4.3 ตองการมาก 5

2.5 ระดับเสียง

2.5.1 เบา และตอเน่ืองอยูในระดับเดียว 0

2.5.2 ดัง และเปนจังหวะชวง 2

2.5.3 ดังมาก และเปนจังหวะชวง 5

2.5.4 เสียงดังมาก และรุนแรง 5

2.6 สภาพความตึงเครียดทางจิตใจ

2.6.1 งานเบาและซับซอนเล็กนอย 1

2.6.2 งานซับซอน และตองการความเอาใจใส 4

2.6.3 งานยุงยากซับซอนมาก 8

ตารางวิเคราะหเวลาเผ่ือของการทํางาน

วันท่ี :  

Sub-process : การตัดมุมช้ินงาน

5

4

0

0

0

2

0

1
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2.7 ความซํ้าซาก

2.7.1 นอย 0

2.7.2 ปานกลาง 1

2.7.3 มาก 4

2.8 ความนาเบื่อ

2.8.1 คอนขางนาเบื่อ 0

2.8.2 นาเบ่ือหนาย 2

2.8.3 นาเบ่ือหนายมาก 5

2.9 การใชสายตา

2.9.1 ปกติกับงานไมยุงยาก 0

2.9.2 ปกติกับงานที่ยุงยาก 2

2.9.3 เพงสายตากับงานปกติไมยุงยาก 4

2.9.4 เพงสายตากับงานที่ยุงยาก 10

2.10 เคร่ืองปองกันอันตราย

2.10.1 ไมมีหรือมีแตผากันเปอน 0

2.10.2 ถุงมือ 1-3

2.10.3 ชุดปฏิบัติการที่มีนํ้าหนักมาก 10-20

2.10.4 หนากาก 10-20

1 2 3 4 5 6 7 8 9 10

0 0 0 2 0 1 1 0 0 0

สรุป 1.เวลาสวนเผื่อคงที่

- เวลาสวนเผ่ือสําหรับทําธุรกิจสวนตัว

- เวลาสวนเผ่ือสําหรับความเม่ือยลาเบื้องตน

2. เวลาสวนเผื่อแปรผัน

3. เวลาเผื่อสําหรับความลาชา

4

4

0

คาเผื่อของ                                                        =      13        %

เปอรเซ็นต

5

TOTAL PERCENTAGE

4

1

0

0

0

 
 
รูปที่ ข.5 ตารางการวิเคราะหเวลาเผื่อของการทํางานของ Sub-process การตดัมุมชิ้นงาน 
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ผูวิเคราะห :

1 เวลาสวนเผื่อคงที่ เปอรเซ็นต

1.1  เวลาสวนเผื่อสําหรับทํากิจสวนตัว 5

1.2 เวลาสวนเผ่ือสําหรับความเม่ือยลาเบื้องตน 4

2 เวลาสวนเผื่อแปรผัน

2.1 เวลาสวนเผ่ือสําหรับการยืน 2

2.2 เวลาสวนเผ่ือสําหรับทาทางที่ผิดปกติ

2.2.1 ชนิดเบา 0

2.2.2 ตองงอตัวหรือแอน 2

2.2.3 ตองนอนลง ยืดตัว 7

2.3 แสงสวาง

2.3.1 สลัวนอยต่ํากวากําหนด 0

2.3.2 สลัวมาก 2

2.3.3 ไมเพียงพอ 5

2.4 งานที่ตองการความเอาใจใส

2.4.1 เล็กนอย 0

2.4.2 ปานกลาง 2

2.4.3 ตองการมาก 5

2.5 ระดับเสียง

2.5.1 เบา และตอเน่ืองอยูในระดับเดียว 0

2.5.2 ดัง และเปนจังหวะชวง 2

2.5.3 ดังมาก และเปนจังหวะชวง 5

2.5.4 เสียงดังมาก และรุนแรง 5

2.6 สภาพความตึงเครียดทางจิตใจ

2.6.1 งานเบาและซับซอนเล็กนอย 1

2.6.2 งานซับซอน และตองการความเอาใจใส 4

2.6.3 งานยุงยากซับซอนมาก 8

ตารางวิเคราะหเวลาเผ่ือของการทํางาน

วันท่ี :  

Sub-process : การตัดหนัง

5

4

2

0

0

2

2

4
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2.7 ความซํ้าซาก

2.7.1 นอย 0

2.7.2 ปานกลาง 1

2.7.3 มาก 4

2.8 ความนาเบื่อ

2.8.1 คอนขางนาเบื่อ 0

2.8.2 นาเบ่ือหนาย 2

2.8.3 นาเบ่ือหนายมาก 5

2.9 การใชสายตา

2.9.1 ปกติกับงานไมยุงยาก 0

2.9.2 ปกติกับงานที่ยุงยาก 2

2.9.3 เพงสายตากับงานปกติไมยุงยาก 4

2.9.4 เพงสายตากับงานที่ยุงยาก 10

2.10 เคร่ืองปองกันอันตราย

2.10.1 ไมมีหรือมีแตผากันเปอน 0

2.10.2 ถุงมือ 1-3

2.10.3 ชุดปฏิบัติการที่มีนํ้าหนักมาก 10-20

2.10.4 หนากาก 10-20

1 2 3 4 5 6 7 8 9 10

2 0 0 2 2 4 1 0 2 2

สรุป 1.เวลาสวนเผื่อคงที่

- เวลาสวนเผ่ือสําหรับทําธุรกิจสวนตัว

- เวลาสวนเผ่ือสําหรับความเม่ือยลาเบื้องตน

2. เวลาสวนเผื่อแปรผัน

3. เวลาเผื่อสําหรับความลาชา

เปอรเซ็นต

5

TOTAL PERCENTAGE

15

4

15

6

คาเผื่อของ                                                        =      30        %

1

0

2

2

 
 
รูปที่ ข.6 ตารางการวิเคราะหเวลาเผื่อของการทํางานของ Sub-process การตดัหนัง 
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ผูวิเคราะห :

1 เวลาสวนเผื่อคงที่ เปอรเซ็นต

1.1  เวลาสวนเผื่อสําหรับทํากิจสวนตัว 5

1.2 เวลาสวนเผ่ือสําหรับความเม่ือยลาเบื้องตน 4

2 เวลาสวนเผื่อแปรผัน

2.1 เวลาสวนเผ่ือสําหรับการยืน 2

2.2 เวลาสวนเผ่ือสําหรับทาทางที่ผิดปกติ

2.2.1 ชนิดเบา 0

2.2.2 ตองงอตัวหรือแอน 2

2.2.3 ตองนอนลง ยืดตัว 7

2.3 แสงสวาง

2.3.1 สลัวนอยต่ํากวากําหนด 0

2.3.2 สลัวมาก 2

2.3.3 ไมเพียงพอ 5

2.4 งานที่ตองการความเอาใจใส

2.4.1 เล็กนอย 0

2.4.2 ปานกลาง 2

2.4.3 ตองการมาก 5

2.5 ระดับเสียง

2.5.1 เบา และตอเน่ืองอยูในระดับเดียว 0

2.5.2 ดัง และเปนจังหวะชวง 2

2.5.3 ดังมาก และเปนจังหวะชวง 5

2.5.4 เสียงดังมาก และรุนแรง 5

2.6 สภาพความตึงเครียดทางจิตใจ

2.6.1 งานเบาและซับซอนเล็กนอย 1

2.6.2 งานซับซอน และตองการความเอาใจใส 4

2.6.3 งานยุงยากซับซอนมาก 8

ตารางวิเคราะหเวลาเผ่ือของการทํางาน

วันท่ี :  

Sub-process : การติดและลอกเทปกาวเตรียมประกอบชิ้นงาน

5

4

0

0

0

2

0

1
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2.7 ความซํ้าซาก

2.7.1 นอย 0

2.7.2 ปานกลาง 1

2.7.3 มาก 4

2.8 ความนาเบื่อ

2.8.1 คอนขางนาเบื่อ 0

2.8.2 นาเบ่ือหนาย 2

2.8.3 นาเบ่ือหนายมาก 5

2.9 การใชสายตา

2.9.1 ปกติกับงานไมยุงยาก 0

2.9.2 ปกติกับงานที่ยุงยาก 2

2.9.3 เพงสายตากับงานปกติไมยุงยาก 4

2.9.4 เพงสายตากับงานที่ยุงยาก 10

2.10 เคร่ืองปองกันอันตราย

2.10.1 ไมมีหรือมีแตผากันเปอน 0

2.10.2 ถุงมือ 1-3

2.10.3 ชุดปฏิบัติการที่มีนํ้าหนักมาก 10-20

2.10.4 หนากาก 10-20

1 2 3 4 5 6 7 8 9 10

0 0 0 2 0 1 1 0 4 0

สรุป 1.เวลาสวนเผื่อคงที่

- เวลาสวนเผ่ือสําหรับทําธุรกิจสวนตัว

- เวลาสวนเผ่ือสําหรับความเม่ือยลาเบื้องตน

2. เวลาสวนเผื่อแปรผัน

3. เวลาเผื่อสําหรับความลาชา

4

8

0

คาเผื่อของ                                                        =      17        %

เปอรเซ็นต

5

TOTAL PERCENTAGE

8

1

0

4

0

 
 
รูปที่ ข.7 ตารางการวิเคราะหเวลาเผื่อของการทํางานของ Sub-process การตดิและลอกเทปกาว

เตรียมประกอบชิ้นงาน 
 
 
 



 
 
 
 

 

258 

ผูวิเคราะห :

1 เวลาสวนเผื่อคงที่ เปอรเซ็นต

1.1  เวลาสวนเผื่อสําหรับทํากิจสวนตัว 5

1.2 เวลาสวนเผ่ือสําหรับความเม่ือยลาเบื้องตน 4

2 เวลาสวนเผื่อแปรผัน

2.1 เวลาสวนเผ่ือสําหรับการยืน 2

2.2 เวลาสวนเผ่ือสําหรับทาทางที่ผิดปกติ

2.2.1 ชนิดเบา 0

2.2.2 ตองงอตัวหรือแอน 2

2.2.3 ตองนอนลง ยืดตัว 7

2.3 แสงสวาง

2.3.1 สลัวนอยต่ํากวากําหนด 0

2.3.2 สลัวมาก 2

2.3.3 ไมเพียงพอ 5

2.4 งานที่ตองการความเอาใจใส

2.4.1 เล็กนอย 0

2.4.2 ปานกลาง 2

2.4.3 ตองการมาก 5

2.5 ระดับเสียง

2.5.1 เบา และตอเน่ืองอยูในระดับเดียว 0

2.5.2 ดัง และเปนจังหวะชวง 2

2.5.3 ดังมาก และเปนจังหวะชวง 5

2.5.4 เสียงดังมาก และรุนแรง 5

2.6 สภาพความตึงเครียดทางจิตใจ

2.6.1 งานเบาและซับซอนเล็กนอย 1

2.6.2 งานซับซอน และตองการความเอาใจใส 4

2.6.3 งานยุงยากซับซอนมาก 8

ตารางวิเคราะหเวลาเผ่ือของการทํางาน

วันท่ี :  

Sub-process : การทากาวชิ้นงาน

5

4

0

0

0

2

0

1
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2.7 ความซํ้าซาก

2.7.1 นอย 0

2.7.2 ปานกลาง 1

2.7.3 มาก 4

2.8 ความนาเบื่อ

2.8.1 คอนขางนาเบื่อ 0

2.8.2 นาเบ่ือหนาย 2

2.8.3 นาเบ่ือหนายมาก 5

2.9 การใชสายตา

2.9.1 ปกติกับงานไมยุงยาก 0

2.9.2 ปกติกับงานที่ยุงยาก 2

2.9.3 เพงสายตากับงานปกติไมยุงยาก 4

2.9.4 เพงสายตากับงานที่ยุงยาก 10

2.10 เคร่ืองปองกันอันตราย

2.10.1 ไมมีหรือมีแตผากันเปอน 0

2.10.2 ถุงมือ 1-3

2.10.3 ชุดปฏิบัติการที่มีนํ้าหนักมาก 10-20

2.10.4 หนากาก 10-20

1 2 3 4 5 6 7 8 9 10

0 0 0 2 0 1 1 0 4 0

สรุป 1.เวลาสวนเผื่อคงที่

- เวลาสวนเผ่ือสําหรับทําธุรกิจสวนตัว

- เวลาสวนเผ่ือสําหรับความเม่ือยลาเบื้องตน

2. เวลาสวนเผื่อแปรผัน

3. เวลาเผื่อสําหรับความลาชา

เปอรเซ็นต

5

TOTAL PERCENTAGE

8

4

8

0

คาเผื่อของ                                                        =      17        %

1

0

4

0

 
 
รูปที่ ข.8 ตารางการวิเคราะหเวลาเผื่อของการทํางานของ Sub-process การทากาวชิ้นงาน 
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ผูวิเคราะห :

1 เวลาสวนเผื่อคงที่ เปอรเซ็นต

1.1  เวลาสวนเผื่อสําหรับทํากิจสวนตัว 5

1.2 เวลาสวนเผ่ือสําหรับความเม่ือยลาเบื้องตน 4

2 เวลาสวนเผื่อแปรผัน

2.1 เวลาสวนเผ่ือสําหรับการยืน 2

2.2 เวลาสวนเผ่ือสําหรับทาทางที่ผิดปกติ

2.2.1 ชนิดเบา 0

2.2.2 ตองงอตัวหรือแอน 2

2.2.3 ตองนอนลง ยืดตัว 7

2.3 แสงสวาง

2.3.1 สลัวนอยต่ํากวากําหนด 0

2.3.2 สลัวมาก 2

2.3.3 ไมเพียงพอ 5

2.4 งานที่ตองการความเอาใจใส

2.4.1 เล็กนอย 0

2.4.2 ปานกลาง 2

2.4.3 ตองการมาก 5

2.5 ระดับเสียง

2.5.1 เบา และตอเน่ืองอยูในระดับเดียว 0

2.5.2 ดัง และเปนจังหวะชวง 2

2.5.3 ดังมาก และเปนจังหวะชวง 5

2.5.4 เสียงดังมาก และรุนแรง 5

2.6 สภาพความตึงเครียดทางจิตใจ

2.6.1 งานเบาและซับซอนเล็กนอย 1

2.6.2 งานซับซอน และตองการความเอาใจใส 4

2.6.3 งานยุงยากซับซอนมาก 8

ตารางวิเคราะหเวลาเผ่ือของการทํางาน

วันท่ี :  

Sub-process : การทาสีขอบ

5

4

0

0

0

2

0

1
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2.7 ความซํ้าซาก

2.7.1 นอย 0

2.7.2 ปานกลาง 1

2.7.3 มาก 4

2.8 ความนาเบื่อ

2.8.1 คอนขางนาเบื่อ 0

2.8.2 นาเบ่ือหนาย 2

2.8.3 นาเบ่ือหนายมาก 5

2.9 การใชสายตา

2.9.1 ปกติกับงานไมยุงยาก 0

2.9.2 ปกติกับงานที่ยุงยาก 2

2.9.3 เพงสายตากับงานปกติไมยุงยาก 4

2.9.4 เพงสายตากับงานที่ยุงยาก 10

2.10 เคร่ืองปองกันอันตราย

2.10.1 ไมมีหรือมีแตผากันเปอน 0

2.10.2 ถุงมือ 1-3

2.10.3 ชุดปฏิบัติการที่มีนํ้าหนักมาก 10-20

2.10.4 หนากาก 10-20

1 2 3 4 5 6 7 8 9 10

0 0 0 2 0 1 1 0 4 0

สรุป 1.เวลาสวนเผื่อคงที่

- เวลาสวนเผ่ือสําหรับทําธุรกิจสวนตัว

- เวลาสวนเผ่ือสําหรับความเม่ือยลาเบื้องตน

2. เวลาสวนเผื่อแปรผัน

3. เวลาเผื่อสําหรับความลาชา

4

8

0

คาเผื่อของ                                                        =      17        %

เปอรเซ็นต

5

TOTAL PERCENTAGE

8

1

0

4

0

 
 

รูปที่ ข.9 ตารางการวิเคราะหเวลาเผื่อของการทํางานของ Sub-process การทาสีขอบชิ้นงาน 
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ผูวิเคราะห :

1 เวลาสวนเผื่อคงที่ เปอรเซ็นต

1.1  เวลาสวนเผื่อสําหรับทํากิจสวนตัว 5

1.2 เวลาสวนเผ่ือสําหรับความเม่ือยลาเบื้องตน 4

2 เวลาสวนเผื่อแปรผัน

2.1 เวลาสวนเผ่ือสําหรับการยืน 2

2.2 เวลาสวนเผ่ือสําหรับทาทางที่ผิดปกติ

2.2.1 ชนิดเบา 0

2.2.2 ตองงอตัวหรือแอน 2

2.2.3 ตองนอนลง ยืดตัว 7

2.3 แสงสวาง

2.3.1 สลัวนอยต่ํากวากําหนด 0

2.3.2 สลัวมาก 2

2.3.3 ไมเพียงพอ 5

2.4 งานที่ตองการความเอาใจใส

2.4.1 เล็กนอย 0

2.4.2 ปานกลาง 2

2.4.3 ตองการมาก 5

2.5 ระดับเสียง

2.5.1 เบา และตอเน่ืองอยูในระดับเดียว 0

2.5.2 ดัง และเปนจังหวะชวง 2

2.5.3 ดังมาก และเปนจังหวะชวง 5

2.5.4 เสียงดังมาก และรุนแรง 5

2.6 สภาพความตึงเครียดทางจิตใจ

2.6.1 งานเบาและซับซอนเล็กนอย 1

2.6.2 งานซับซอน และตองการความเอาใจใส 4

2.6.3 งานยุงยากซับซอนมาก 8

ตารางวิเคราะหเวลาเผ่ือของการทํางาน

วันท่ี :  

Sub-process : การทําช้ินงานใหเรียบ
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2.7 ความซํ้าซาก

2.7.1 นอย 0

2.7.2 ปานกลาง 1

2.7.3 มาก 4

2.8 ความนาเบื่อ

2.8.1 คอนขางนาเบื่อ 0

2.8.2 นาเบ่ือหนาย 2

2.8.3 นาเบ่ือหนายมาก 5

2.9 การใชสายตา

2.9.1 ปกติกับงานไมยุงยาก 0

2.9.2 ปกติกับงานที่ยุงยาก 2

2.9.3 เพงสายตากับงานปกติไมยุงยาก 4

2.9.4 เพงสายตากับงานที่ยุงยาก 10

2.10 เคร่ืองปองกันอันตราย

2.10.1 ไมมีหรือมีแตผากันเปอน 0

2.10.2 ถุงมือ 1-3

2.10.3 ชุดปฏิบัติการที่มีนํ้าหนักมาก 10-20

2.10.4 หนากาก 10-20

1 2 3 4 5 6 7 8 9 10

0 0 0 2 0 1 1 0 0 0

สรุป 1.เวลาสวนเผื่อคงที่

- เวลาสวนเผ่ือสําหรับทําธุรกิจสวนตัว

- เวลาสวนเผ่ือสําหรับความเม่ือยลาเบื้องตน

2. เวลาสวนเผื่อแปรผัน

3. เวลาเผื่อสําหรับความลาชา

4

4

0

คาเผื่อของ                                                        =      13        %

เปอรเซ็นต

5

TOTAL PERCENTAGE

4

1

0

0

0

 
 

รูปที่ ข.10 ตารางการวิเคราะหเวลาเผื่อของการทํางานของ Sub-process การทําชิ้นงานใหเรียบ 
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ผูวิเคราะห :

1 เวลาสวนเผื่อคงที่ เปอรเซ็นต

1.1  เวลาสวนเผื่อสําหรับทํากิจสวนตัว 5

1.2 เวลาสวนเผ่ือสําหรับความเม่ือยลาเบื้องตน 4

2 เวลาสวนเผื่อแปรผัน

2.1 เวลาสวนเผ่ือสําหรับการยืน 2

2.2 เวลาสวนเผ่ือสําหรับทาทางที่ผิดปกติ

2.2.1 ชนิดเบา 0

2.2.2 ตองงอตัวหรือแอน 2

2.2.3 ตองนอนลง ยืดตัว 7

2.3 แสงสวาง

2.3.1 สลัวนอยต่ํากวากําหนด 0

2.3.2 สลัวมาก 2

2.3.3 ไมเพียงพอ 5

2.4 งานที่ตองการความเอาใจใส

2.4.1 เล็กนอย 0

2.4.2 ปานกลาง 2

2.4.3 ตองการมาก 5

2.5 ระดับเสียง

2.5.1 เบา และตอเน่ืองอยูในระดับเดียว 0

2.5.2 ดัง และเปนจังหวะชวง 2

2.5.3 ดังมาก และเปนจังหวะชวง 5

2.5.4 เสียงดังมาก และรุนแรง 5

2.6 สภาพความตึงเครียดทางจิตใจ

2.6.1 งานเบาและซับซอนเล็กนอย 1

2.6.2 งานซับซอน และตองการความเอาใจใส 4

2.6.3 งานยุงยากซับซอนมาก 8

ตารางวิเคราะหเวลาเผ่ือของการทํางาน

วันท่ี :  

Sub-process : การบากชิ้นงาน
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2.7 ความซํ้าซาก

2.7.1 นอย 0

2.7.2 ปานกลาง 1

2.7.3 มาก 4

2.8 ความนาเบื่อ

2.8.1 คอนขางนาเบื่อ 0

2.8.2 นาเบ่ือหนาย 2

2.8.3 นาเบ่ือหนายมาก 5

2.9 การใชสายตา

2.9.1 ปกติกับงานไมยุงยาก 0

2.9.2 ปกติกับงานที่ยุงยาก 2

2.9.3 เพงสายตากับงานปกติไมยุงยาก 4

2.9.4 เพงสายตากับงานที่ยุงยาก 10

2.10 เคร่ืองปองกันอันตราย

2.10.1 ไมมีหรือมีแตผากันเปอน 0

2.10.2 ถุงมือ 1-3

2.10.3 ชุดปฏิบัติการที่มีนํ้าหนักมาก 10-20

2.10.4 หนากาก 10-20

1 2 3 4 5 6 7 8 9 10

0 0 0 2 0 1 1 0 4 0

สรุป 1.เวลาสวนเผื่อคงที่

- เวลาสวนเผ่ือสําหรับทําธุรกิจสวนตัว

- เวลาสวนเผ่ือสําหรับความเม่ือยลาเบื้องตน

2. เวลาสวนเผื่อแปรผัน

3. เวลาเผื่อสําหรับความลาชา

เปอรเซ็นต

5

TOTAL PERCENTAGE

8

4

8

0

คาเผื่อของ                                                        =      17        %

1

0

4

0

 
 
รูปที่ ข.11 ตารางการวิเคราะหเวลาเผื่อของการทํางานของ Sub-process การบากชิ้นงาน 
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ผูวิเคราะห :

1 เวลาสวนเผื่อคงที่ เปอรเซ็นต

1.1  เวลาสวนเผื่อสําหรับทํากิจสวนตัว 5

1.2 เวลาสวนเผ่ือสําหรับความเม่ือยลาเบื้องตน 4

2 เวลาสวนเผื่อแปรผัน

2.1 เวลาสวนเผ่ือสําหรับการยืน 2

2.2 เวลาสวนเผ่ือสําหรับทาทางที่ผิดปกติ

2.2.1 ชนิดเบา 0

2.2.2 ตองงอตัวหรือแอน 2

2.2.3 ตองนอนลง ยืดตัว 7

2.3 แสงสวาง

2.3.1 สลัวนอยต่ํากวากําหนด 0

2.3.2 สลัวมาก 2

2.3.3 ไมเพียงพอ 5

2.4 งานที่ตองการความเอาใจใส

2.4.1 เล็กนอย 0

2.4.2 ปานกลาง 2

2.4.3 ตองการมาก 5

2.5 ระดับเสียง

2.5.1 เบา และตอเน่ืองอยูในระดับเดียว 0

2.5.2 ดัง และเปนจังหวะชวง 2

2.5.3 ดังมาก และเปนจังหวะชวง 5

2.5.4 เสียงดังมาก และรุนแรง 5

2.6 สภาพความตึงเครียดทางจิตใจ

2.6.1 งานเบาและซับซอนเล็กนอย 1

2.6.2 งานซับซอน และตองการความเอาใจใส 4

2.6.3 งานยุงยากซับซอนมาก 8

ตารางวิเคราะหเวลาเผ่ือของการทํางาน

วันท่ี :  

Sub-process : การปาดมุมช้ินงาน
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2.7 ความซํ้าซาก

2.7.1 นอย 0

2.7.2 ปานกลาง 1

2.7.3 มาก 4

2.8 ความนาเบื่อ

2.8.1 คอนขางนาเบื่อ 0

2.8.2 นาเบ่ือหนาย 2

2.8.3 นาเบ่ือหนายมาก 5

2.9 การใชสายตา

2.9.1 ปกติกับงานไมยุงยาก 0

2.9.2 ปกติกับงานที่ยุงยาก 2

2.9.3 เพงสายตากับงานปกติไมยุงยาก 4

2.9.4 เพงสายตากับงานที่ยุงยาก 10

2.10 เคร่ืองปองกันอันตราย

2.10.1 ไมมีหรือมีแตผากันเปอน 0

2.10.2 ถุงมือ 1-3

2.10.3 ชุดปฏิบัติการที่มีนํ้าหนักมาก 10-20

2.10.4 หนากาก 10-20

1 2 3 4 5 6 7 8 9 10

0 0 0 2 0 1 1 0 4 0

สรุป 1.เวลาสวนเผื่อคงที่

- เวลาสวนเผ่ือสําหรับทําธุรกิจสวนตัว

- เวลาสวนเผ่ือสําหรับความเม่ือยลาเบื้องตน

2. เวลาสวนเผื่อแปรผัน

3. เวลาเผื่อสําหรับความลาชา

4

8

0

คาเผื่อของ                                                        =      17        %

เปอรเซ็นต

5

TOTAL PERCENTAGE

8

1

0

4

0

 
 
รูปที่ ข.12 ตารางการวิเคราะหเวลาเผื่อของการทํางานของ Sub-process การปาดมุมชิ้นงาน 
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ผูวิเคราะห :

1 เวลาสวนเผื่อคงที่ เปอรเซ็นต

1.1  เวลาสวนเผื่อสําหรับทํากิจสวนตัว 5

1.2 เวลาสวนเผ่ือสําหรับความเม่ือยลาเบื้องตน 4

2 เวลาสวนเผื่อแปรผัน

2.1 เวลาสวนเผ่ือสําหรับการยืน 2

2.2 เวลาสวนเผ่ือสําหรับทาทางที่ผิดปกติ

2.2.1 ชนิดเบา 0

2.2.2 ตองงอตัวหรือแอน 2

2.2.3 ตองนอนลง ยืดตัว 7

2.3 แสงสวาง

2.3.1 สลัวนอยต่ํากวากําหนด 0

2.3.2 สลัวมาก 2

2.3.3 ไมเพียงพอ 5

2.4 งานที่ตองการความเอาใจใส

2.4.1 เล็กนอย 0

2.4.2 ปานกลาง 2

2.4.3 ตองการมาก 5

2.5 ระดับเสียง

2.5.1 เบา และตอเน่ืองอยูในระดับเดียว 0

2.5.2 ดัง และเปนจังหวะชวง 2

2.5.3 ดังมาก และเปนจังหวะชวง 5

2.5.4 เสียงดังมาก และรุนแรง 5

2.6 สภาพความตึงเครียดทางจิตใจ

2.6.1 งานเบาและซับซอนเล็กนอย 1

2.6.2 งานซับซอน และตองการความเอาใจใส 4

2.6.3 งานยุงยากซับซอนมาก 8

ตารางวิเคราะหเวลาเผ่ือของการทํางาน

วันท่ี :  

Sub-process : การพับริมช้ินงาน

5

4

0

0

0

2
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1
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2.7 ความซํ้าซาก

2.7.1 นอย 0

2.7.2 ปานกลาง 1

2.7.3 มาก 4

2.8 ความนาเบื่อ

2.8.1 คอนขางนาเบื่อ 0

2.8.2 นาเบ่ือหนาย 2

2.8.3 นาเบ่ือหนายมาก 5

2.9 การใชสายตา

2.9.1 ปกติกับงานไมยุงยาก 0

2.9.2 ปกติกับงานที่ยุงยาก 2

2.9.3 เพงสายตากับงานปกติไมยุงยาก 4

2.9.4 เพงสายตากับงานที่ยุงยาก 10

2.10 เคร่ืองปองกันอันตราย

2.10.1 ไมมีหรือมีแตผากันเปอน 0

2.10.2 ถุงมือ 1-3

2.10.3 ชุดปฏิบัติการที่มีนํ้าหนักมาก 10-20

2.10.4 หนากาก 10-20

1 2 3 4 5 6 7 8 9 10

0 0 0 2 0 1 1 0 4 0

สรุป 1.เวลาสวนเผื่อคงที่

- เวลาสวนเผ่ือสําหรับทําธุรกิจสวนตัว

- เวลาสวนเผ่ือสําหรับความเม่ือยลาเบื้องตน

2. เวลาสวนเผื่อแปรผัน

3. เวลาเผื่อสําหรับความลาชา

เปอรเซ็นต

5

TOTAL PERCENTAGE

8

4

8

0

คาเผื่อของ                                                        =      17        %

1

0

4

0

 
 
รูปที่ ข.13 ตารางการวิเคราะหเวลาเผื่อของการทํางานของ Sub-process การพับริมชิ้นงาน 
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ผูวิเคราะห :

1 เวลาสวนเผื่อคงที่ เปอรเซ็นต

1.1  เวลาสวนเผื่อสําหรับทํากิจสวนตัว 5

1.2 เวลาสวนเผ่ือสําหรับความเม่ือยลาเบื้องตน 4

2 เวลาสวนเผื่อแปรผัน

2.1 เวลาสวนเผ่ือสําหรับการยืน 2

2.2 เวลาสวนเผ่ือสําหรับทาทางที่ผิดปกติ

2.2.1 ชนิดเบา 0

2.2.2 ตองงอตัวหรือแอน 2

2.2.3 ตองนอนลง ยืดตัว 7

2.3 แสงสวาง

2.3.1 สลัวนอยต่ํากวากําหนด 0

2.3.2 สลัวมาก 2

2.3.3 ไมเพียงพอ 5

2.4 งานที่ตองการความเอาใจใส

2.4.1 เล็กนอย 0

2.4.2 ปานกลาง 2

2.4.3 ตองการมาก 5

2.5 ระดับเสียง

2.5.1 เบา และตอเน่ืองอยูในระดับเดียว 0

2.5.2 ดัง และเปนจังหวะชวง 2

2.5.3 ดังมาก และเปนจังหวะชวง 5

2.5.4 เสียงดังมาก และรุนแรง 5

2.6 สภาพความตึงเครียดทางจิตใจ

2.6.1 งานเบาและซับซอนเล็กนอย 1

2.6.2 งานซับซอน และตองการความเอาใจใส 4

2.6.3 งานยุงยากซับซอนมาก 8

ตารางวิเคราะหเวลาเผ่ือของการทํางาน

วันท่ี :  

Sub-process : การอัดเสนช้ินงาน
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2.7 ความซํ้าซาก

2.7.1 นอย 0

2.7.2 ปานกลาง 1

2.7.3 มาก 4

2.8 ความนาเบื่อ

2.8.1 คอนขางนาเบื่อ 0

2.8.2 นาเบ่ือหนาย 2

2.8.3 นาเบ่ือหนายมาก 5

2.9 การใชสายตา

2.9.1 ปกติกับงานไมยุงยาก 0

2.9.2 ปกติกับงานที่ยุงยาก 2

2.9.3 เพงสายตากับงานปกติไมยุงยาก 4

2.9.4 เพงสายตากับงานที่ยุงยาก 10

2.10 เคร่ืองปองกันอันตราย

2.10.1 ไมมีหรือมีแตผากันเปอน 0

2.10.2 ถุงมือ 1-3

2.10.3 ชุดปฏิบัติการที่มีนํ้าหนักมาก 10-20

2.10.4 หนากาก 10-20

1 2 3 4 5 6 7 8 9 10

0 0 0 2 0 1 1 0 4 0

สรุป 1.เวลาสวนเผื่อคงที่

- เวลาสวนเผ่ือสําหรับทําธุรกิจสวนตัว

- เวลาสวนเผ่ือสําหรับความเม่ือยลาเบื้องตน

2. เวลาสวนเผื่อแปรผัน

3. เวลาเผื่อสําหรับความลาชา

4

8

0

คาเผื่อของ                                                        =      17        %

เปอรเซ็นต

5

TOTAL PERCENTAGE

8

1

0

4

0

 
 
รูปที่ ข.14 ตารางการวิเคราะหเวลาเผื่อของการทํางานของ Sub-process การอัดเสนชิ้นงาน 
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ภาคผนวก ค 
 

ตัวอยางใบรายงานขอมูลของระบบ 
 

ค.1 ใบรายงานขอมูลระดับ Element 

ใบรายงานขอมูลระดับ Element เปนใบแสดงผลของขอมูลระดับ Element ของ
ระบบ ซึ่งประกอบดวย รายละเอียดของ Element ขอมูลทางดานเวลาการทํางาน และขอมูล
ทาทางการทํางานในระดับ Element ซึ่งจะแสดงในตารางวิเคราะหทาทางการทํางานในระดับ 
Element  
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รูปที่ ค.1 ใบรายงานขอมูลระดับ Element 
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ค.2 ใบรายงานขอมูลระดับ Sub-process 

ใบรายงานขอมูลระดับ Sub-process เปนใบแสดงผลของขอมูลระดับ Sub-
process ของระบบ ซึ่งประกอบดวย รายละเอียดของ Sub-process ขอมูลทางดานเวลาการ
ทํางาน ขอมูลเวลาเผื่อในการทํางาน ขอมูลเวลาการทํางานของเครื่องจักร ขอมูลเวลาของปจจัย
ที่มีผลตอคาเวลามาตรฐาน ขอมูลกําลังการผลิต ขอมูลตนทุนทางดานแรงงาน และขอมูลทาทาง
การทํางานในระดับ Sub-process ซึ่งจะแสดงในตารางขอมูลทาทางการทํางานในระดับ Sub-
process 
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รูปที่ ค.2 ใบรายงานขอมูลระดับ Sub-process 
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ค.3 ใบรายงานขอมูลระดับ Process 

ใบรายงานขอมูลระดับ Process เปนใบแสดงผลของขอมูลระดับ Process ของ
ระบบ ซึ่งประกอบดวย รายละเอียดของ Process ขอมูลทางดานเวลาการทํางาน ขอมูลกําลัง
การผลิต ขอมูลตนทุนทางดานแรงงาน และขอมูลทาทางการทํางานในระดับ Process ซึ่งจะ
แสดงในตารางขอมูลทาทางการทํางานในระดับ Process 
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รูปที่ ค.3 ใบรายงานขอมูลระดับ Process 
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ค.4 ใบรายงานขอมูลระดับ Part 

ใบรายงานขอมูลระดับ Part เปนใบแสดงผลของขอมูลระดับ Part ของระบบ ซึ่ง
ประกอบดวย รายละเอียดของ Part ขอมูลทางดานเวลาการทํางาน ขอมูลกําลังการผลิต ขอมูล
ตนทุนทางดานแรงงาน รูปภาพแสดงชิ้นสวน และขอมูลทาทางการทํางานในระดับ Part  ซึ่งจะ
ถูกแสดงไวในสวนดวยกันคือ สวนของแผนภาพแสดงกระบวนการทํางานของทาทางระดับ Part 
ซึ่งแสดงในรูปแบบของ Diagram และสวนของตารางขอมูลทาทางการทํางานในระดับ Part   
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รูปที่ ค.4 ใบรายงานขอมูลระดับ Part (Diagram) 
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รูปที่ ค.5 ใบรายงานขอมูลระดับ Part 
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ค.5 ใบรายงานขอมูลระดับ Product 

ใบรายงานขอมูลระดับ Product เปนใบแสดงผลของขอมูลระดับ Product ของ
ระบบ ซึ่งประกอบดวย รายละเอียดของ Product ขอมูลทางดานเวลาการทํางาน ขอมูลกําลัง
การผลิต ขอมูลตนทุนทางดานแรงงาน รูปภาพแสดงชิ้นสวน และขอมูลทาทางการทํางานใน
ระดับ Product  ซึ่งจะถูกแสดงไวในสวนดวยกันคือ สวนของแผนภาพแสดงกระบวนการทํางาน
ของทาทางระดับ Product ซึ่งแสดงในรูปแบบของ Diagram และสวนของตารางขอมูลทาทาง
การทํางานในระดับ Product  
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รูปที่ ค.6 ใบรายงานขอมูลระดับ Product (Diagram) 
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รูปที่ ค.7 ใบรายงานขอมูลระดับ Product 
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ค.6 ใบรายงานขอมูลปจจัยที่มีผลตอคาเวลามาตรฐาน 

ใบรายงานขอมูลปจจัยที่มีผลตอคาเวลามาตรฐาน เปนใบแสดงผลของขอมูล
ปจจัยที่มีผลตอคาเวลามาตรฐานของระบบ ซึ่งประกอบดวย รายละเอียดของปจจัยที่มีผลตอคา
เวลามาตรฐาน ขอมูลทางดานเวลาการทํางาน และขอมูลทาทางการทํางานของปจจัยที่มีผลตอ
คาเวลามาตรฐาน ซึ่งจะแสดงในตารางวิเคราะหทาทางการทํางานปจจัยที่มีผลตอคาเวลา
มาตรฐาน 
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รูปที่ ค.8 ใบรายงานขอมูลปจจัยที่มีผลตอคาเวลามาตรฐาน 
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ค.7 ใบรายงานขอมูล Material 

ใบรายงานขอมูล Material เปนใบแสดงผลของขอมูล Material ของระบบ ซึ่ง
ประกอบดวย รายละเอียดของ Material ขอมูลอางอิงวัตถุดิบ และรูปภาพแสดง Material  
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รูปที่ ค.9 ใบรายงานขอมูล Material 
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ภาคผนวก ง 
 

คําอธิบายขอมูลใน Data Flow Diagram (DFD) 
 

ง.1 Data Dictionary หรือ พจนานุกรมขอมูล  

เปนสวนที่ชวยในการอธิบายขอมูลที่มีการสงผานระหวาง Process โดยในสวน
นี้จะเปนการอธิบายถึงรายละเอียดของขอมูลวาประกอบดวยขอมูลยอยอะไรบางที่จะเปนขอมูล
ที่ระบบตองการสงผานไปในสวนการทํางานตางๆของระบบ 
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ลําดับ ชื่อขอมูล ระดับ คําอธิบาย ตัวอยาง 
1 ขอมูล Micro motion DFD 

0,1 
ประกอบดวยชื่อสัญลักษณที่ใชบอก
ประเภทของการเคลื่อนไหว ,ระยะ
ทางการเคลื่ อนไหวและเวลาการ
เคลื่อนไหวแสดงในหนวย TMU 

 

2 ขอมูล Element DFD 
0,1 

ประกอบดวย Element ID ชื่อไทย ชื่อ
อังกฤษ Element Group ทาทางการ
ทํางานและ เวลาในการทํางาน (s) 

 

3 ขอมูล Sub-process DFD 
0,1 

ประกอบดวย  Sub-process  ID ชื่อ
ไทย ชื่ออังกฤษ  Sub-process Group 
ทาทางในการทํางาน เวลามาตรฐานใน
การทํางาน  และราคาตอหนวย (บาท) 

 

4 ขอมูล Process DFD 
0,1 

ประกอบดวย  Process ID ชื่อไทย ชื่อ
อังกฤษ  Process Group ทาทางใน
การทํางาน  เวลามาตรฐานในการ
ทํางาน  และราคาตอหนวย (บาท) 

 

5 ขอมูล Part DFD 
0,1 

ประกอบดวย  Part ID ชื่อไทย ชื่อ
อังกฤษ  ทาทางในการทํางาน เวลา
มาตรฐานในการทํางาน  ราคาตอ
หนวย (บาท) และ Diagram 

 

6 ขอมูล Product DFD 
0,1 

ประกอบดวย  รหัสผลิตภัณฑ (Style 
No.) ผลิตภัณฑ (Collection) ประเภท
ผลิตภัณฑ ทาทางในการทํางาน เวลา
มาตรฐานในการทํางาน  ราคาตอ
หนวย (บาท) และ Diagram 

 

7 ขอมูลปจจัย DFD 
0,1 

ประกอบดวย Factor ID ชื่อไทย ชื่อ
อังกฤษ ทาทางในการทํางาน และ 
เวลาในการทํางาน (s) 

 

8 ขอมูล Skills Matrix DFD 
0,1 

ประกอบดวยขอมูลทักษะในการทํางาน
ของพนักงาน ในแตละ Sub-process 
ในทีมที่ตนรับผิดชอบ (% efficiency) 

 

ลําดับ ชื่อขอมูล ระดับ คําอธิบาย ตัวอยาง 
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ลําดับ ชื่อขอมูล ระดับ คําอธิบาย ตัวอยาง 
9 ขอมูล Allowance 

 
 
 

DFD 
0,1 

ประกอบดวย Allowance ID ชื่อไทย 
ชื่ อ อั ง ก ฤ ษ  ร า ย ล ะ เ อี ย ด ข อ ง 
Allowance และ เวลาเผื่อ (%) 

 

10 ขอมูล Material  DFD 
0,1 

ประกอบดวย Material ID ชื่อไทย ชื่อ
อังกฤษ รายละเอียดของ Material ซึ่ง
เปนขอมูลวัสดุที่ใชในการผลิต 

 

11 ขอมูล Machine DFD 
0,1 

ประกอบดวย Machine ID ชื่อ
เ ค รื่ อ ง จั ก ร แ ล ะ จํ า น วน ร อบขอ ง
เครื่องจักร   

 

12 ขอมูลผลิตภัณฑ DFD 
0,1 

เ ป น ข อ มู ล ร หั ส ผ ลิ ต ภั ณ ฑ  ชื่ อ
ผลิตภัณฑ และประเภทของผลิตภัณฑ 

 

13 รายงานขอมูล Element DFD 1 เปนขอมูล Element ID ชื่อไทย ชื่อ
อังกฤษ Element Group ทาทางการ
ทํางาน และ เวลาในการทํางาน (s) 

 

14 รายงานขอมูล Sub-process DFD 1 เปนขอมูล Sub-process  ID ชื่อไทย 
ชื่ออังกฤษ  Sub-process Group 
ทาทางในการทํางาน เวลาปกติ เวลา
มาตรฐานในการทํางาน  จํานวนชิ้นตอ
ชั่วโมง ราคาตอหนวย (บาท) 
Allowance time (s) เวลาปจจัยที่มีผล
ตอเวลามาตรฐาน (s) ชื่อเครื่องจักร 
และ Machine Time (s) 

 

15 รายงานขอมูล Process DFD 1 เปนขอมูล Process  ID ชื่อไทย ชื่อ
อังกฤษ  Process Group ทาทางใน
การทํางาน  เวลามาตรฐานในการ
ทํางาน  จํานวนชิ้นตอชั่วโมง ราคาตอ
หนวย (บาท) 
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ลําดับ ชื่อขอมูล ระดับ คําอธิบาย ตัวอยาง 
16 รายงานขอมูล Part DFD 1 เปนขอมูล Part  ID ชื่อไทย ชื่อ

อั ง ก ฤ ษ  ท า ท า ง ใ น ก า ร ทํ า ง า น 
Diagram เวลามาตรฐานในการทํางาน  
จํานวนชิ้นตอชั่วโมง  และราคาตอ
หนวย (บาท) 

 

17 รายงานขอมูล Product DFD 1 เปนขอมูล Product  ID ชื่อไทย ชื่อ
อั ง ก ฤ ษ  ท า ท า ง ใ น ก า ร ทํ า ง า น 
Diagram เวลามาตรฐานในการทํางาน  
จํานวนชิ้นตอชั่วโมง  และราคาตอ
หนวย (บาท) 

 

18 รายงานขอมูลปยจัย DFD 1 เปนขอมูล Factor ID ชื่อไทย ชื่อ
อังกฤษ ทาทางการทํางาน และ เวลา
ในการทํางาน (s) 
 

 

19 ข อ มู ล จํ า น วนชิ้ น ง า นที่
พนักงาน 
ทํางานไดจริง 
 

DFD 1 เปนขอมูลจํานวนชิ้นงานที่พนักงาน 
ทํางานไดจริงจากการเก็บขอมูลการ
ทํางานในระดับ Sub-process ในหนึ่ง
ชวงเวลา 

 

20 ขอมูลรายชื่อและทีมของ
พนักงาน 

DFD 1 เป นข อ มูลร หัสของพนักงาน  ชื่ อ
พนักงาน และทีมของพนักงาน 

 

21 รายงานขอมูล Skills matrix DFD 1 ประกอบดวยขอมูล รหัส ชื่อ และทีม
ของพนักงาน รวมถึงทักษะในการ
ทํางานของพนักงาน ในแตละ Sub-
process ในทีมที่ตนรับผิดชอบ (% 
efficiency)  
 

 

22 ขอมูลเวลาในการประกอบ DFD 1 ประกอบดวยขอมูลเวลาที่อยูในทาทาง
การทํางานในระดับ Process ที่นํามา
ประกอบเปนผลิตภัณฑ เทานั้น 
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ง.2  Data Store 

เปนสวนของการอธิบายขอมูลที่ถูกจัดเก็บในระบบวามีขอมูลอะไรบางที่อยูใน
ฐานขอมูลของระบบ โดยจะแสดงในรูปของฐานขอมูลใน Data Flow Diagram  
 
คําอธิบาย Data Store 
1. ฐานขอมูล Micro Motion ประกอบดวยขอมูล 
 1.1  สัญลักษณทาทางการเคลื่อนไหวในระบบ MTM-2 
 1.2  เวลาของสัญลักษณการเคลื่อนไหว 
2. ฐานขอมูล Element ประกอบดวยขอมูล 
 2.1 รหัสของ Element (Element ID) 
 2.2 ชื่อไทยของ Element (Thai Name) 
 2.3 ชื่ออังกฤษของ Element (English Name) 
 2.4 ชื่อกลุมของ Element (Element Group) 
 2.5 รายละเอียดของ Element 
 2.6 ทาทางการทํางานของ Element 
 2.7 เวลาในการทํางานของ Element 
  2.7.1 เวลาในการทํางานของ Element ในหนวย TMU 
  2.7.2 เวลาในการทํางานของ Element ในหนวย วินาที 
3. ฐานขอมูล Sub-process ประกอบดวยขอมูล 
 3.1 รหัสของ Sub-process (Sub-process ID) 
 3.2 ชื่อไทยของ Sub-process (Thai Name) 
 3.3 ชื่ออังกฤษของ Sub-process (English Name) 
 3.4 ชื่อกลุมของ Sub-process (Sub-process Group) 
 3.5 คาแรง (บาท/คน/วัน) 
 3.6 ชั่วโมงทํางานตอวัน 
 3.7 ทาทางการทํางานของ Sub-process 
 3.8 เวลาปกติในการทํางานของ Sub-process 
  3.8.1 เวลาปกติในการทํางานของ Sub-process ในหนวย วินาที 
  3.8.2 เวลาปกติในการทํางานของ Sub-process ในหนวย นาที 
 3.9 เวลามาตรฐานในการทํางานของ Sub-process (SAMs/Unit) 
  3.9.1 เวลามาตรฐานในการทํางานของ Sub-process (SAMs/Unit) ในหนวย 
   วินาที 
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  3.9.2 เวลามาตรฐานในการทํางานของ Sub-process (SAMs/Unit)ในหนวย 
   นาที 
 
 3.10 อุปกรณในการทํางาน 
 3.11 ตนทุนในดานแรงงานบาทตอหนวย  
 3.12 จํานวนชิ้นงานที่ผลิตไดตอชั่วโมง 
 3.13 เวลาเผื่อในการทํางาน (Allowance time (s)) 
 3.14 เวลาปจจัยที่มีผลตอเวลามาตรฐาน 
 3.15 ชื่อเคร่ืองจักรที่ใชในการทํางาน 
 3.16 เวลาการทํางานของเครื่องจักร (Machine time (s)) 
4. ฐานขอมูล Process ประกอบดวยขอมูล 
 4.1 รหัสของ Process (Process ID) 
 4.2 ชื่อไทยของ Process (Thai Name) 
 4.3 ชื่ออังกฤษของ Process (English Name) 
 4.4 ชื่อกลุมของ Process (Process Group) 
 4.5 ชั่วโมงทํางานตอวัน 
 4.6 ทาทางการทํางานของ Process 
 4.7 เวลามาตรฐานในการทํางานของ Process (SAMs/Unit) 
  4.7.1 เวลามาตรฐานในการทํางานของ Process (SAMs/Unit) ในหนวย  
   วินาที 
  4.7.2 เวลามาตรฐานในการทํางานของ Process (SAMs/Unit)ในหนวย  
   นาที 
 4.8 ตนทุนในดานแรงงานบาทตอหนวย  
 4.9 จํานวนชิ้นงานที่ผลิตไดตอชั่วโมง 
5. ฐานขอมูล Part ประกอบดวยขอมูล 
 5.1 รหัสของ Part (Part ID) 
 5.2 ชื่อไทยของ Part (Thai Name) 
 5.3 ชื่ออังกฤษของ Part (English Name) 
 5.4 ชั่วโมงทํางานตอวัน 
 5.5 ทาทางการทํางานของ Part 
 5.6 เวลามาตรฐานในการทํางานของ Part (SAMs/Unit) 
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  5.6.1 เวลามาตรฐานในการทํางานของ Part (SAMs/Unit) ในหนวย  
   วินาที 
  5.6.2 เวลามาตรฐานในการทํางานของ Part (SAMs/Unit)ในหนวย  
   นาที 
 5.7 ตนทุนในดานแรงงานบาทตอหนวย  
 5.8 จํานวนชิ้นงานที่ผลิตไดตอชั่วโมง 
 5.9 Diagram ของ Part 
6. ฐานขอมูล Product ประกอบดวยขอมูล 
 6.1 รหัสผลิตภัณฑ (Style No.) 
 6.2 ชื่อผลิตภัณฑ (Collection) 
 6.3 ประเภทของผลิตภัณฑ 
 6.4 ชั่วโมงทํางานตอวัน 
 6.5 ทาทางการทํางานของ Product 
 6.6 เวลามาตรฐานในการทํางานของ Product (SAMs/Unit) 
  6.6.1 เวลามาตรฐานในการทํางานของ Product (SAMs/Unit) ในหนวย  
   วินาที 
  6.6.2 เวลามาตรฐานในการทํางานของ Product (SAMs/Unit)ในหนวย  
   นาที 
 6.7 ตนทุนในดานแรงงานบาทตอหนวย  
 6.8 จํานวนชิ้นงานที่ผลิตไดตอชั่วโมง 
 6.9 Diagram ของ Product 
7. ฐานขอมูลปจจัยที่มีผลตอเวลามาตรฐาน ประกอบดวยขอมูล 
 7.1 รหัสของ Factor (Factor ID) 
 7.2 ชื่อไทยของ Factor (Thai Name) 
 7.3 ชื่ออังกฤษของ Factor (English Name) 
 7.4 รายละเอียดของ Factor 
 7.5 ทาทางการทํางานของ Factor 
 7.6 เวลาในการทํางานของ Factor 
  7.6.1 เวลาในการทํางานของ Factor ในหนวย TMU 
  7.6.2 เวลาในการทํางานของ Factor ในหนวย วินาที 
8. ฐานขอมูล Skills Matrix ประกอบดวยขอมูล 
 8.1 รหัสพนักงาน (Employee ID) 
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 8.2 ชื่อพนักงาน 
 8.3 ทีม 
 8.4 % Efficiency ของทักษะการทํางานของพนักงาน 
9. ฐานขอมูล Allowance ประกอบดวยขอมูล 
 9.1 รหัสของ Allowance (Allowance ID) 
 9.2 ชื่อไทยของ Allowance (Thai Name) 
 9.3 ชื่ออังกฤษของ Allowance (English Name) 
 9.4 รายละเอียดของ Allowance 
  9.4.1 เวลาเผื่อคงที่ (%) 
  9.4.2 เวลาเผื่อแปรผัน (%) 
  9.4.2 เวลาเผื่อความลาชา (%) 
 9.5 เวลาเผื่อในการทํางาน (%) 
10. ฐานขอมูล Material ประกอบดวยขอมูล 
 10.1 รหัสของ Material (Material ID) 
 10.2 ชื่อไทยของ Material (Thai Name) 
 10.3 ชื่ออังกฤษของ Material (English Name) 
 10.4 ขนาดของ Material 
 10.5  จํานวน Safety stock 
 10.6 รายละเอียดของ Material 
 10.7 ประเภทของวัตถุดิบ 
 10.8  สีของวัตถุดิบ 
 10.9   หมายเลขอางอิงวัตถุดิบ 
 10.10  ชื่อวัตถุดิบ 
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ง.2  Process Description หรือ คําอธิบายการประมวลผล 

จากแผนภาพกระแสขอมูลซ่ึงเปนแผนภาพที่สามารถแสดงใหเห็นถึงภาพรวม
ของการทํางานของระบบ แตไมสามารถแสดงรายละเอียดภายใน process ดังน้ันจึงตองมีสวน
ของ Process Description เพ่ือเปนสวนที่ชวยในการอธิบายรายละเอียดการทํางานในแตละ 
Process เพ่ือใหผูใชงานเรียนรูกระบวนการทํางานที่เกิดขึ้นในระบบ และเขาใจในวัตถุประสงค
การทํางานของระบบอยางแทจริง  
 
กิจกรรมในการสรางระบบการคํานวณเวลามาตรฐาน และ ประมวลผล Skills Matrix 

1. กระบวนการสรางระบบการคํานวณเวลามาตรฐาน 
 ประกอบดวยกิจกรรมยอยดังนี้ 

• การสรางฐานขอมูล Element เปนกิจกรรมในการสราง คนหา และ แกไข ขอมูล 
Element ID ชื่อไทย ชื่ออังกฤษ Element Group ทาทางการทํางานและ เวลา
ในการทํางาน ในสวนของทาทางการทํางานในระดับ Element 

• การสรางฐานขอมูล Sub-process เปนกิจกรรมในการสราง คนหา และ แกไข 
ขอมูล Sub-process ID ชื่อไทย ชื่ออังกฤษ Sub-process Group ขั้นตอนการ
ทํางาน จํานวนชิ้นงานตอชั่วโมง ตนทุนในดานของคาแรงงานตอหนวย เวลา
การทํางานของเครื่องจักร (s) เวลาเผื่อในการทํางาน (s) เวลาปจจัยที่มีผลตอ
เวลามาตรฐาน (s) และ เวลาในการทํางานทั้งเวลาปกติ (Normal time) และ 
เวลามาตรฐาน (Standard time) ในสวนของทาทางการทํางานในระดับ Sub-
process 

• การสรางฐานขอมูล Process เปนกิจกรรมในการสราง คนหา และ แกไข ขอมูล 
Process ID ชื่อไทย ชื่ออังกฤษ Process Group ขั้นตอนการทํางาน จํานวน
ชิ้นงานตอชั่วโมง ตนทุนในดานของคาแรงงานตอหนวย และ เวลามาตรฐาน 
(Standard time) ในสวนของทาทางการทํางานในระดับ Process 

• การสรางฐานขอมูล Part เปนกิจกรรมในการสราง คนหา และ แกไข ขอมูล 
Part ID ชื่อไทย ชื่ออังกฤษ Diagram ของลําดับการทํางาน ขั้นตอนการทํางาน 
จํานวนชิ้นงานตอชั่วโมง ตนทุนในดานของคาแรงงานตอหนวย และ เวลา
มาตรฐาน (Standard time) ในสวนของทาทางการทํางานในระดับ Part 

• การสรางฐานขอมูล Product เปนกิจกรรมในการสราง คนหา และ แกไข 
Diagram ของลําดับการทํางาน ขั้นตอนการทํางาน จํานวนชิ้นงานตอชั่วโมง 
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ตนทุนในดานของคาแรงงานตอหนวย และ เวลามาตรฐาน (Standard time) ใน
สวนของทาทางการทํางานในระดับ Product 

• การสรางฐานขอมูล Factor เปนกิจกรรมในการสราง คนหา และ แกไข ขอมูล 
Factor ID ชื่อไทย ชื่ออังกฤษ ทาทางการทํางานและ เวลาในการทํางาน ใน
สวนของปจจัยที่มีผลตอเวลามาตรฐาน 

• การสรางฐานขอมูล Allowance เปนกิจกรรมในการสราง คนหา และ แกไข 
ขอมูล Allowance ID ชื่อไทย ชื่ออังกฤษ เวลาเผื่อในการทํางานซึ่งจะแสดงเปน
ขอมูลเปอรเซ็นตของคาเผื่อ 

• การสรางฐานขอมูล Material เปนกิจกรรมในการสราง คนหา และ แกไข ขอมูล 
Material ID ชื่อไทย ชื่ออังกฤษ และรายละเอียดตางๆของผลิตภัณฑที่ใชใน
การผลิต  

2. กระบวนการสรางระบบประมวลผล Skills Matrix 

เปนกระบวนในการประมวลผล และ Update ขอมูลทักษะความชํานาญในการ
ทํางานของพนักงาน เพ่ือใหผูใชงานทราบถึงทักษะในการทํางานของพนักงานแตละคนใน Sub-
process ที่รับผิดชอบ โดยจะแสดงอยูในรูป % Efficiency ของการทํางานของพนักงาน และมี
การ Update ขอมูลไดเรื่อยๆโดยผานการประมวลผลของระบบ 
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ภาคผนวก จ 
 

การอธิบายการทํางานของหนาจอที่ปรากฏในโปรแกรม 
 
จ.1 หนาจอ Element 
 
Objective 

1. สรางและคนหาทาทางการทํางานในระดับ Element 

2. คํานวณเวลาที่ใชในทาทางการทํางานระดับ Element 
 
Feature 

1. เม่ือผูใชงานตองการคนหาขอมูลทาทางการทํางานในระดับ Element สามารถใส ID 
ชื่อไทย และชื่ออังกฤษ ของทาทางการทํางานในระดับ Element ที่ตองการคนหา จากนั้น 
โปรแกรมจะแสดงขอมูลที่ตองการทราบบนหนาจอ 

2. ในการสรางขอมูลทาทางการทํางานในระดับ Element ผู ใชงานสามารถใส
รายละเอียดของทาทางการทํางานของมือซายและมือขวา จากนั้นทํางานเลือกสัญลักษณที่อยู
ดานซายมือ มาใสใหตรงตามรายละเอียดของทาทางที่สรางขึ้นมา โปรแกรมจะคํานวณเวลาการ
ทํางานที่ใชในทาทาง  นั้นๆ ออกมาในหนวยวินาที โดยเปนการรวมเวลาของทาทางการทํางาน
ที่สรางขึ้นจากสัญลักษณที่นํามาใสในตาราง 

3. ในหนาจอน้ีจะมีสวนที่ทําการแสดงภาพเคลื่อนไหวของทาทางการทํางานในระดับ 
Element บางขอมูลดวย ซึ่งมาจากการบันทึกภาพลงในโปรแกรมในขั้นตอนการสราง 
 
อธิบายปุม  

  ปุมคนหา  ใชเม่ือตองการคนหาทาทางการทํางานในระดับ 
Element เม่ือกดปุมน้ีแลวหนาจอจะแสดง Pop-up ดังรูปที่ 1 เพ่ือใหผูใชงานทําการคนหาขอมูล
หลักที่ปรากฏใน Combo box ซึ่งประกอบดวย Element ID ชื่อไทย ชื่ออังกฤษ และ Element 
Group เม่ือทําการใสขอมูลหลักและ key word แลว ผูใชงานจะทราบขอมูลทาทางการทํางานใน
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ระดับ Element ที่ตองการคนหา โดยผูใชงานสามารถกดปุมตกลง  เม่ือตองการ

ใหขอมูลนั้นแสดงบนหนาจอหลัก หรือกดปุมออก    เม่ือตองการออกจาก
หนาจอ Pop-up 

คนหา (Element)คนหา (Element)

ตกลง

VIDEO

ออก

ตารางคนหา Element

ID Thai Name English Name Group TMU Time (s)

Element ID
ช่ือไทย
ช่ืออังกฤษ
Element Group

คนหา

 
 

รูปที่ จ.1  Pop-up การคนหา Element 

    ปุมสราง  ใชเ ม่ือตองการสรางทาทางการทํางานในระดับ 
Element เม่ือกดปุมน้ีแลวผูใชงานจะสามารถใสขอมูล หรือแกไขขอมูลใน Text box ได (ยกเวน
ในสวนของ ID) โดยเริ่มจากการกําหนดชื่อไทย ชื่ออังกฤษ หรือ Element Group และ
รายละเอียด หรือหมายเหตุ (ถามี) แลวจึงเริ่มสรางทาทางการทํางานในระดับ Element ในสวน
ของตารางวิเคราะห Element 

  ปุมบันทึก  ใชเม่ือตองการบันทึกทาทางการทํางานในระดับ 
Element ที่สรางขึ้นใหมหรือที่ทําการแกไข เม่ือกดปุมน้ีแลวผูใชงานจะไดรับ Element ID โดย
อัตโนมัติบนหนาจอ (ในกรณีที่ไมมีขอมูลเดิมอยูใน Text box ในสวนของ ID) 
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  ปุมบันทึกเปน  ใชเม่ือตองการบันทึกทาทางการทํางานในระดับ 
Element ที่สรางขึ้นใหมหรือที่ทําการแกไขดวยชื่อใหม โดยที่ไมบันทึกทับลงไปบนทาทางการ
ทํางานเดิม เม่ือกดปุมน้ีแลวผูใชงานจะไดรับ Element ID โดยอัตโนมัติบนหนาจอ 

 ปุมลบทั้งหมด ใชเม่ือตองการลบขอมูลชุดที่ปรากฏบนหนาจอออก
จากฐานขอมูล 

  ปุมลางหนาจอ ใชเม่ือตองการลบขอมูลที่กําลังทําการสรางอยูบน
หนาจอทั้งหมด 

  ปุมพิมพ  ใชเม่ือตองการพิมพรายละเอียดของทาทางการทํางานใน
ระดับ Element ที่ปรากฏขึ้นบนหนาจอออกมา 

  ปุมแทรกแถว  ใชเม่ือตองการเพิ่มแถวระหวางบรรทัดในตาราง
วิเคราะห Element 

  ปุมลบแถว  ใชเม่ือตองการลบแถวระหวางบรรทัดในตารางวิเคราะห 
Element 

  ปุมลางขอมูล  ใชเม่ือตองการลบขอมูลที่กําลังทําการสรางใน
ตารางวิเคราะห Element ทั้งหมด 

คําสั่ง Element Group ใชเม่ือตองการเลือกกลุมสําหรับทาทางการทํางานใน
ระดับ Element ที่สรางขึ้นใหมหรือที่ทําการแกไข 
 
อธิบายฟงกชั่นการทํางานของหนาจอ 
 
การคนหาทาทางการทํางานในระดับ Element 

1. เร่ิมการใชงานโดยกดปุมคนหา จากนั้นหนาจอจะแสดง Pop-up คนหา Element 
เพ่ือใหผูใชงานทําการคนหาขอมูลหลักที่ปรากฏใน Combo box ซึ่งประกอบดวย Element ID 
ชื่อไทย ชื่ออังกฤษ และ Element Group เม่ือทําการเลือกขอมูลหลักแลวทําการใส Key word 
ลงบนหนาจอ ขอมูลของ Element ที่มีอยูในฐานขอมูลจะปรากฏขึ้นบนตารางตาม Key word 
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นั้นๆ โดย Run ตาม Key word ที่ใสลงไปเรื่อยๆ จากนั้นผูใชงานจะทราบขอมูลทาทางการ
ทํางานในระดับ Element ที่ตองการคนหา ซึ่งจะปรากฏในตาราง  

2. หลังจากใชเมาสกดเลือกขอมูลแลว ผูใชงานสามารถกดปุมตกลงบนหนาจอ Pop-
up  เม่ือตองการใหขอมูลนั้นแสดงบนหนาจอหลัก หรือกดปุมออก เม่ือตองการออกจากหนาจอ 
Pop-up 
การสรางทาทางการทํางานในระดับ Element 

1. กอนทําการสรางผูใชงานจะตองทราบกอนวา จะสรางโดยการนําขอมูลเดิมมาแกไข 
หรือสรางขอมูลขึ้นมาใหม 

• การสรางโดยการนําขอมูลเดิมมาแกไข : สามารถสรางโดยการคนหาขอมูลเดิม
ในฐานขอมูลจากการกดปุมคนหา เม่ือดําเนินการคนหาเรียบรอยแลวทําการตก
ลงเพ่ือใหขอมูลที่คนหาแสดงบนหนาจอหลัก จากนั้นกดปุมสราง ผูใชงานจะ
สามารถแกไขขอมูลนั้นได โดยการใสรายละเอียดที่ตองการแกไขลงไป และนํา
สัญลักษณของระบบ MTM-2 ที่อยูดานซายมือมาใสในตาราง ก็จะทําใหได
รายละเอียดของทาทางการทํางานในระดับ Element รวมถึงเวลาในการทํางาน
นั้นออกมาซึ่งระบบจะทําการคํานวณใหโดยอัตโนมัติในชองรวม TMU (รวมตัว
เลขที่อยูในชอง TMU ในตารางทั้งหมด) และชอง Normal time (s) (นําตัวเลข
ที่อยูในชอง รวม TMU x 0.036) 

• การสรางขอมูลใหม  :  สามารถสรางโดยกดปุมสราง ผูใชงานจะไดรับ Element 
ID โดยอัตโนมัติบนหนาจอ จากนั้นตองทําการกําหนดชื่อไทย ชื่ออังกฤษ หรือ 
Element Group และรายละเอียด หรือหมายเหตุ (ถามี) แลวจึงเร่ิมสรางทาทาง
การทํางานในระดับ Element ในสวนของตารางวิเคราะห Element ตามวิธีการ
ที่ไดกลาวไวในขอ 1.1 

2. โปรแกรมนี้ผูใชงานสามารถเลือกดูภาพเคลื่อนไหว หรือ ใสภาพเคลื่อนไหวลงไปใน
ฐานขอมูลขณะทําการสรางโดยใสในสวนดานขวามือของผูใชงาน ซึ่งทําใหผูใชงานเขาใจทาทาง
การทํางานที่เรียกดูมากยิ่งขึ้น 

3. หลังจากการสรางทาทางการทํางานในระดับ Element แลว ผูใชงานสามารถทําการ
บันทึกขอมูลที่ไดสรางขึ้นเขาไปในฐานขอมูลของโปรแกรมไดโดยกดปุมบันทึก หรือบันทึกเปน 
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รูปที่ จ.2 หนาจอ Element 

 
จ.2  หนาจอ Sub-process 
 
Objective 

1. สรางและคนหาทาทางการทํางานในระดับ Sub-process 

2. คํานวณเวลาและตนทุนในการทํางานของทาทางการทํางานในระดับ Sub-process 

 
Feature 

1. เม่ือผูใชงานตองการคนหาขอมูลทาทางการทํางานในระดับ Sub-process สามารถ
ใส ID ชื่อไทย และชื่ออังกฤษ ของทาทางการทํางานในระดับ Sub-process ที่ตองการคนหา
จากนั้น โปรแกรมจะแสดงขอมูลที่ตองการทราบบนหนาจอ 
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2. ในการสรางขอมูลทาทางการทํางานในระดับ Sub-process ผูใชงานสามารถใส
รายละเอียดของทาทางการทํางานโดยเลือกทาทางการทํางานในระดับ Element ที่อยูทางดาน
ซายมือ ของผูใชงานมาใสในตารางสราง Sub-process โดยทาทางการทํางานในระดับ Element 
ที่นํามาใสในตารางนั้นก็จะมีเวลาผูกติดมาดวยทําใหเม่ือนํามาใสในตารางแลว โปรแกรมจะ
สามารถคํานวณเวลาปกติ (Normal time) ในการทํางานออกมาไดเลย 

3. ในการสรางขอมูลในหนาจอนี้ผูใชงานยังตองคํานึงถึง เวลาเผื่อ ปจจัยที่มีผลตอเวลา
และเวลาการทํางานของเครื่องจักรรวมดวย โดยการใสคาเหลานี้ผูใชงานจะตองเลือกสรางจาก
ปุมคาเผื่อ ปุมปจจัย และปุมเครื่องจักรที่ปรากฏบนหนาจอ 

4. เม่ือผูใชงานใสคาเวลาเผื่อ ปจจัยที่มีผลตอเวลาและเวลาการทํางานของเครื่องจักร 
แลวหนาจอก็จะแสดงคาเวลามาตรฐาน และตนทุนการผลิตในสวนของแรงงาน ขึ้นโดยอัตโนมัติ 
 
อธิบายปุม 

  ปุมคนหา  ใชเม่ือตองการคนหาทาทางการทํางานในระดับ Sub-
process เม่ือกดปุมน้ีแลวหนาจอจะแสดง Pop-up ดังรูปที่ 3 เพ่ือใหผูใชงานทําการคนหาขอมูล
หลักที่ปรากฏใน Combo box ซึ่งประกอบดวย Sub-process ID ชื่อไทย ชื่ออังกฤษ และ Sub-
process Group เม่ือทําการใสขอมูลหลักและ key word แลว ผูใชงานจะทราบขอมูลทาทางการ
ทํางานในระดับ Sub-process ที่ตองการคนหา โดยผูใชงานสามารถกดปุมตกลง 

 เม่ือตองการใหขอมูลน้ันแสดงบนหนาจอหลัก หรือกดปุมออก    
เม่ือตองการออกจากหนาจอ Pop-up 
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รูปที่ จ.3 Pop-up การคนหา Sub-process 

    ปุมสราง  ใชเม่ือตองการสรางทาทางการทํางานในระดับ Sub-
process เม่ือกดปุมน้ีแลวผูใชงานจะสามารถใสขอมูล หรือแกไขขอมูลใน Text box ได (ยกเวน
ในสวนของ ID) โดยเริ่มจากการกําหนดชื่อไทย ชื่ออังกฤษ Sub-process Group คาแรง (บาท/
คน/ชม.) ชั่วโมงทํางาน/วัน และอุปกรณที่ใชในการทํางาน (ถามี) แลวจึงเริ่มสรางทาทางการ
ทํางานในระดับ Sub-process ในสวนของตารางสราง Sub-process 

  ปุมบันทึก  ใชเม่ือตองการบันทึกทาทางการทํางานในระดับ Sub-
process ที่สรางขึ้นใหมหรือที่ทําการแกไข เม่ือกดปุมน้ีแลวผูใชงานจะไดรับ Sub-process ID 
โดยอัตโนมัติบนหนาจอ (ในกรณีที่ไมมีขอมูลเดิมอยูใน Text box ในสวนของ ID) 

  ปุมบันทึกเปน  ใชเม่ือตองการบันทึกทาทางการทํางานในระดับ 
Sub-process ที่สรางขึ้นใหมหรือที่ทําการแกไขดวยชื่อใหม โดยที่ไมบันทึกทับลงไปบนทาทาง
การทํางานเดิม เม่ือกดปุมน้ีแลวผูใชงานจะไดรับ Sub-process ID โดยอัตโนมัติบนหนาจอ 

 ปุมลบทั้งหมด ใชเม่ือตองการลบขอมูลชุดที่ปรากฏบนหนาจอออก
จากฐานขอมูล 
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  ปุมลางหนาจอ ใชเม่ือตองการลบขอมูลที่กําลังทําการสรางอยูบน
หนาจอทั้งหมด 

  ปุมพิมพ  ใชเม่ือตองการพิมพรายละเอียดของทาทางการทํางานใน
ระดับ Element ที่ปรากฏขึ้นบนหนาจอออกมา 

 ปุมคาเผื่อ ใชเม่ือตองการทราบรายละเอียดของคาเผื่อที่ปรากฏเวลา
บนหนาจอ และใชเม่ือตองการสรางคาเผื่อเพ่ือใหแสดงคาในหนาจอ 

  ปุมปจจัย  ใชเม่ือตองการทราบรายละเอียดของปจจัยที่ปรากฏเวลา
บนหนาจอ และใชเม่ือตองการสรางคาเวลาของปจจัยที่มีผลตอเวลามาตรฐานเพื่อใหแสดงคาใน
หนาจอ 

  ปุมเครื่องจักร ใชเม่ือตองการทราบรายละเอียดของเครื่องจักรที่
ปรากฏชื่อและเวลาบนหนาจอ และใชเม่ือตองการสรางขอมูลและเวลาของเครื่องจักรที่ใชในการ
ทํางานใน Sub-process ที่สรางขึ้นเพื่อใหแสดงคาในหนาจอ 

  ปุมสราง Element พิเศษ ใชเม่ือตองการสราง Element 
ที่มาจากการจับเวลาโดยใชนาฬิกา ซึ่งตางจาก Element ที่ทําการสรางขึ้นมาจากระบบ MTM-2 

  ปุมทําซ้ําขั้นตอนเดิม  ใชเม่ือตองการสรางขั้นตอนที่มีการ
ทํางานเหมือนขั้นตอนเดิมในตารางสราง Sub-process 

  ปุมแทรกแถว  ใชเม่ือตองการเพิ่มแถวระหวางบรรทัดในตาราง
สราง Sub-process 

  ปุมลบแถว  ใชเม่ือตองการลบแถวระหวางบรรทัดในตารางสราง 
Sub-process 

  ปุมลางขอมูล  ใชเม่ือตองการลบขอมูลที่กําลังทําการสรางใน
ตารางสราง Sub-process ทั้งหมด 
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อธิบายฟงกชั่นการทํางานของหนาจอ 
 
การคนหาทาทางการทํางานในระดับ Sub-process 

1. เร่ิมการใชงานโดยกดปุมคนหา จากนั้นหนาจอจะแสดง Pop-up คนหา Sub-
process เพ่ือใหผูใชงานทําการคนหาขอมูลหลักที่ปรากฏใน Combo box ซึ่งประกอบดวย Sub-
process ID ชื่อไทย ชื่ออังกฤษ และ Sub-process Group เม่ือทําการเลือกขอมูลหลักแลวทํา
การใส Key word ลงบนหนาจอ หนาจอ ขอมูลของ Sub-process ที่มีอยูในฐานขอมูลจะปรากฏ
ขึ้นบนตารางตาม Key word นั้นๆ โดย Run ตาม Key word ที่ใสลงไปเร่ือยๆ จากนั้นผูใชงาน
จะทราบขอมูลทาทางการทํางานในระดับ Sub-process ที่ตองการคนหา ซึ่งจะปรากฏในตาราง  

2. หลังจากใชเมาสกดเลือกขอมูลแลว ผูใชงานสามารถกดปุมตกลงบนหนาจอ Pop-
up  เม่ือตองการใหขอมูลน้ันแสดงบนหนาจอหลัก หรือกดปุมออก    เม่ือตองการออกจาก
หนาจอ Pop-up 

 
การสรางทาทางการทํางานในระดับ Sub-process 

1. กอนทําการสรางผูใชงานจะตองทราบกอนวา จะสรางโดยการนําขอมูลเดิมมาแกไข 
หรือสรางขอมูลขึ้นมาใหม 

• การสรางโดยการนําขอมูลเดิมมาแกไข : สามารถสรางโดยการคนหาขอมูลเดิม
ในฐานขอมูลจากการกดปุมคนหา เม่ือดําเนินการคนหาเรียบรอยแลวทําการตก
ลงเพ่ือใหขอมูลที่คนหาแสดงบนหนาจอหลัก จากนั้นกดปุมสราง ผูใชงานจะ
สามารถแกไขขอมูลนั้นได โดยการใสรายละเอียดที่ตองการแกไขลงไป และนํา
ทาทางการทํางานในระดับ Element ที่อยูดานซายมือมาใสในตาราง การนํา
ทาทางการทํางานในระดับ Element มาใชงานนั้นสามารถทําโดยการกดปุม 
(Radio Button) เพ่ือเลือกขอมูลหลักของระดับ Element จากนั้นใส Key word 
ของขอมูลที่ตองการคนหาลงไป แลวทําการเลือกขอมูลที่ปรากฏบนตาราง 
Element ใสลงไปใน ตารางสราง Sub-process ก็จะทําใหไดรายละเอียดของ
ทาทางการทํางานในระดับ Sub-process รวมถึงเวลาในการทํางานนั้นออกมา
ซึ่งระบบจะทําการคํานวณใหโดยอัตโนมัติ ในสวนของ วินาที/หนวย(ผลรวม
ของตัวเลขที่อยูในแถว Time(s) ในตารางสราง Sub-process) นาที/หนวย(นํา
ตัวเลขในชองวินาที/หนวยหาร 60) นอกจากนี้โปรแกรมยังสามารถแสดงเวลา
มาตรฐานในการทํางานในชอง SAMs/Unit(s) (นําตัวเลขในชองวินาที/หนวย+
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ตัวเลขในชอง Allowance Time (s)+ตัวเลขในชองเวลาปจจัยที่มีผลตอเวลา
มาตรฐาน(s)+ตัวเลขในชอง Machine time (s)) และ SAMs/Unit(min) (นํา
ตัวเลขในชอง SAMs/Unit(s)หาร 60) และยังสามารถแสดงขอมูลอีกมากมาย
ดังน้ี จํานวนชิ้นงาน/ชม. (3600/ SAMs/Unit(s)) ราคาตอหนวย (บาท) (คาแรง 
x ชั่วโมงทํางานตอวัน / จํานวนชิ้นตอชม.) และ Machine Time (s) (รวมตัว
เลขที่อยูในแถว Time(s) ในตารางสราง Sub-process ในสวนของ ID ที่ขึ้นตน
ดวย MC) ขอมูลดังกลาวมาขางตนจะเกิดขึ้นเม่ือผูใชงานใสขอมูลเวลาเผื่อ 
ปจจัยที่มีผลตอเวลา เวลาการทํางานของเครื่องจักร คาแรง (บาท/คน/ชม.) และ
ชั่วโมงการทํางานตอวัน รวมดวย 

• การสรางขอมูลใหม  :  สามารถสรางโดยกดปุมสราง ผูใชงานจะไดรับ Sub-
process ID โดยอัตโนมัติบนหนาจอ จากน้ันตองทําการกําหนดชื่อไทย ชื่อ
อังกฤษ หรือ Sub-process Group คาแรง (บาท/คน/ชม.)   ชั่วโมงการทํางาน
ตอวัน และอุปกรณ แลวจึงเร่ิมสรางทาทางการทํางานในระดับ Sub-process 
ในสวนของตารางสราง Sub-process ตามวิธีการที่ไดกลาวไวในขอ 1.1 

2. ในการสรางทาทางการทํางานในระดับ Sub-process นั้นผูสรางตองทําการพิจารณา
เวลาเผื่อ ปจจัยที่มีผลตอเวลาและเวลาการทํางานของเครื่องจักรรวมดวย โดยในการใสคา
เหลานี้ผูใชงานจะตองเลือกสรางจากปุมคาเผื่อ ปุมปจจัย และปุมเครื่องจักรที่ปรากฏบนหนาจอ 
เม่ือผูใชงานกดปุมเหลานี้แลวหนาจอจะปรากฏ Pop-up เพ่ือใหผูใชงานเลือกขอมูลเหลานี้มาใส
ในหนาจอหลัก 

3. การสรางทาทางการทํางานในระดับ Sub-process นั้นยังมีการสรางเพ่ือใหเกิด
ทาทางการทํางานในระดับ Sub-process (พิเศษ) ซึ่งเกิดจากการสราง Element พิเศษ โดยการ
สรางนั้นสามารถสรางโดยกดปุม สราง Element พิเศษ เม่ือกดปุมน้ีแลวหนาจอจะปรากฏ Pop-
up เพ่ือใหคนหา Element พิเศษที่มีอยูในฐานขอมูล หรือสรางขอมูลใหมขึ้นมาใชงาน ซึ่งในการ
คนหานั้นผูใชงานตองทําการเลือกขอมูลหลักโดยการกดปุม (Radio Button) เลือกขอมูล 
Machine’s element (เปนขอมูลเวลาของทาทางการทํางานที่เคลื่อนที่ไปพรอมกับการทํางาน
ของเครื่องจักร จะมีสัญลักษณ MC ขึ้นตน ID) Idle time’s element (เปนขอมูลเวลาของการ
ทํางานที่เกิดจากการรองานเพื่อทํางานตอไป จะมีสัญลักษณ IE ขึ้นตน ID)  หรือ Special 
element (เปนขอมูลเวลาของทาทางการทํางานที่เกิดจาการจับเวลาโดยตรงไมสามารถวิเคราะห
การทํางานตามหลักการของ MTM-2 ได จะมีสัญลักษณ SC ขึ้นตน ID)  เม่ือเลือกขอมูลในสวน
นี้แลว ตารางคนหาจะแสดงเพียงขอมูลที่ผูใชงานเลือกจากการกดปุม (Radio Button) จากนั้น
ทําการคนหาขอมูลที่ปรากฏใน Combo box ซึ่งประกอบดวย ID ชื่อไทย และชื่ออังกฤษ เม่ือทํา
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การเลือกขอมูลแลวทําการใส Key word ลงบนหนาจอ ขอมูลของ Element พิเศษ ที่มีอยูใน
ฐานขอมูลจะปรากฏขึ้นตาม Key word นั้นๆ จากนั้นผูใชงานจะทราบขอมูลของ Element 
พิเศษ ที่ตองการคนหา ซึ่งจะปรากฏในตาราง และทําการตกลงเพื่อเลือกมาใชงานในหนาจอ
หลัก สําหรับการสราง Element พิเศษขึ้นมาใหมนั้น ผูสรางสามารถเลือก Tab menu เปน สราง 
Element พิเศษ จากนั้นเลือกประเภทการสราง Element พิเศษ ผูใชงานจะไดรับ ID ของ 
Element พิเศษ โดยอัตโนมัติบนหนาจอ จากนั้นตองทําการกําหนดชื่อไทย ชื่ออังกฤษ และ 
Normal time (s) รวมถึง รายละเอียด หรือ หมายเหตุ (ถามี) จากนั้นทําการบันทึกเพื่อใหขอมูล
ที่สรางขึ้นเขาไปในฐานขอมูล และทําการคนหาเพื่อเลือกขอมูลมาใชในหนาจอหลัก 

 
สราง Element พิเศษสราง Element พิเศษ

สราง Element พิเศษคนหา Element พิเศษ

คนหา

ตารางคนหา Element พิเศษ

ID Thai Name English Name ปะเภทการใชงาน เวลาการทํางาน (S) หมายเหตุ

ID
ชื่อไทย
ชื่ออังกฤษ

Machine’s Element

Idle Time’s Element

Special Element

ตกลง ออก

 
 

รูปที่ จ.4 Pop-up การคนหา Element พิเศษ 
 



 
 
 
 

 

309 

สราง Element พิเศษสราง Element พิเศษ

คนหา สราง ลางหนาจอ บันทึก บันทึกเปน ออก ผูสราง ผูแกไข

คนหา Element พิเศษ สราง Element พิเศษ

 ID

ช่ือไทย

ช่ืออังกฤษ

Normal Time (s)

รายละเอียด

หมายเหตุ

 
 

รูปที่ จ.5 Pop-up การสราง Element พิเศษ 
 

4. โปรแกรมนี้ผูใชงานสามารถเลือกดูภาพเคลื่อนไหว หรือ ใสภาพเคลื่อนไหวลงไปใน
ฐานขอมูลขณะทําการสรางโดยใสในสวนดานขวามือของผูใชงาน ซึ่งทําใหผูใชงานเขาใจทาทาง
การทํางานที่เรียกดูมากยิ่งขึ้น 

5. หลังจากการสรางทาทางการทํางานในระดับ Sub-process แลว ผูใชงานสามารถ
ทําการบันทึกขอมูลที่ไดสรางขึ้นเขาไปในฐานขอมูลของโปรแกรมไดโดยกดปุมบันทึก หรือ
บันทึกเปน 
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รูปที่ จ.6 หนาจอ Sub-process 

 
จ.3 หนาจอ Process 
 
Objective 

1. สรางและคนหาทาทางการทํางานในระดับ Process 

2. คํานวณเวลาและตนทุนในการทํางานของทาทางการทํางานในระดับ Process 
 
Feature 

1. เม่ือผูใชงานตองการคนหาขอมูลทาทางการทํางานในระดับ Process สามารถใส 
Process ID ชื่อไทย ชื่ออังกฤษ และ Process Group ของทาทางการทํางานในระดับ Process 
ที่ตองการคนหาจากนั้น โปรแกรมจะแสดงขอมูลที่ตองการทราบบนหนาจอ 
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2. ในการสรางขอมูลทาทางการทํางานในระดับ Process ผู ใชงานสามารถใส
รายละเอียดของทาทางการทํางานโดยเลือกทาทางการทํางานในระดับ Sub-process ที่อยู
ทางดานซายมือ ของผูใชงานมาใสในตารางสราง Process โดยทาทางการทํางานในระดับ Sub-
process ที่นํามาใสในตารางนั้นก็จะมีเวลาผูกติดมาดวยทําใหเม่ือนํามาใสในตารางแลว 
โปรแกรมจะสามารถคํานวณเวลามาตรฐาน (Standard time) ในการทํางานออกมาไดเลยซึ่งมา
จากการรวมเวลาการทํางานของทาทางการทํางานในระดับ Sub-process ที่นํามารวมกัน 

3. เม่ือผูใชงานใสขอมูลของทาทางการทํางานในระดับ Process แลวหนาจอก็จะแสดง
คาเวลามาตรฐาน และตนทุนการผลิตในสวนของแรงงาน ขึ้นโดยอัตโนมัติ 
อธิบายปุม 

  ปุมคนหา  ใชเม่ือตองการคนหาทาทางการทํางานในระดับ Sub-
process เม่ือกดปุมน้ีแลวหนาจอจะแสดง Pop-up ดังรูปที่ 7 เพ่ือใหผูใชงานทําการคนหาขอมูล
หลักที่ปรากฏใน Combo box ซึ่งประกอบดวย Process ID ชื่อไทย ชื่ออังกฤษ และ Process 
Group เม่ือทําการใสขอมูลหลักและ key word แลว ผูใชงานจะทราบขอมูลทาทางการทํางานใน

ระดับ Process ที่ตองการคนหา โดยผูใชงานสามารถกดปุมตกลง  เม่ือตองการ

ใหขอมูลนั้นแสดงบนหนาจอหลัก หรือกดปุมออก    เม่ือตองการออกจาก
หนาจอ Pop-up 
 

 
รูปที่ จ.7 Pop-up การคนหา Process 
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    ปุมสราง  ใชเ ม่ือตองการสรางทาทางการทํางานในระดับ 
Process เม่ือกดปุมน้ีแลวผูใชงานจะสามารถใสขอมูล หรือแกไขขอมูลใน Text box ได (ยกเวน
ในสวนของ ID) โดยเริ่มจากการกําหนดชื่อไทย ชื่ออังกฤษ Process Group และ ชั่วโมงทํางาน/
วัน แลวจึงเริ่มสรางทาทางการทํางานในระดับ Process ในสวนของตารางสราง Process 

  ปุมบันทึก  ใชเม่ือตองการบันทึกทาทางการทํางานในระดับ 
Process ที่สรางขึ้นใหมหรือที่ทําการแกไข เม่ือกดปุมน้ีแลวผูใชงานจะไดรับ Process ID โดย
อัตโนมัติบนหนาจอ (ในกรณีที่ไมมีขอมูลเดิมอยูใน Text box ในสวนของ ID) 

  ปุมบันทึกเปน  ใชเม่ือตองการบันทึกทาทางการทํางานในระดับ 
Process ที่สรางขึ้นใหมหรือที่ทําการแกไขดวยชื่อใหม โดยที่ไมบันทึกทับลงไปบนทาทางการ
ทํางานเดิม เม่ือกดปุมน้ีแลวผูใชงานจะไดรับ Process ID โดยอัตโนมัติบนหนาจอ 

 ปุมลบทั้งหมด ใชเม่ือตองการลบขอมูลชุดที่ปรากฏบนหนาจอออก
จากฐานขอมูล 

  ปุมลางหนาจอ ใชเม่ือตองการลบขอมูลที่กําลังทําการสรางอยูบน
หนาจอทั้งหมด 

  ปุมพิมพ  ใชเม่ือตองการพิมพรายละเอียดของทาทางการทํางานใน
ระดับ Process ที่ปรากฏขึ้นบนหนาจอออกมา 

  ปุมสราง Process พิเศษ ใชเม่ือตองการสราง 
Process ที่มาจากการจับเวลาโดยใชนาฬิกา ซึ่งตางจาก Process ที่ทําการสรางขึ้นมาจาก
ระบบ MTM-2 

  ปุมทําซ้ําขั้นตอนเดิม  ใชเม่ือตองการสรางขั้นตอนที่มีการ
ทํางานเหมือนขั้นตอนเดิมในตารางสราง Process 

  ปุมแทรกแถว  ใชเม่ือตองการเพิ่มแถวระหวางบรรทัดในตาราง
สราง Process 
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  ปุมลบแถว  ใชเม่ือตองการลบแถวระหวางบรรทัดในตารางสราง 
Process 

  ปุมลางขอมูล  ใชเม่ือตองการลบขอมูลที่กําลังทําการสรางใน
ตารางสราง Process ทั้งหมด 
 
อธิบายฟงกชั่นการทํางานของหนาจอ 
 
การคนหาทาทางการทํางานในระดับ Process 

1. เร่ิมการใชงานโดยกดปุมคนหา จากนั้นหนาจอจะแสดง Pop-up คนหา Process 
เพ่ือใหผูใชงานทําการคนหาขอมูลหลักที่ปรากฏใน Combo box ซึ่งประกอบดวย Process ID 
ชื่อไทย ชื่ออังกฤษ และ Process Group เม่ือทําการเลือกขอมูลหลักแลวทําการใส Key word 
ลงบนหนาจอ ขอมูลของ Process ที่มีอยูในฐานขอมูลจะปรากฏขึ้นบนตารางตาม Key word 
นั้นๆ โดย Run ตาม Key word ที่ใสลงไปเรื่อยๆ จากนั้นผูใชงานจะทราบขอมูลทาทางการ
ทํางานในระดับ Process ที่ตองการคนหา ซึ่งจะปรากฏในตาราง 

2.  หลังจากใชเมาสกดเลือกขอมูลแลว ผูใชงานสามารถกดปุมตกลงบนหนาจอ Pop-
up  เม่ือตองการใหขอมูลน้ันแสดงบนหนาจอหลัก หรือกดปุมออก    เม่ือตองการออกจาก
หนาจอ Pop-up เม่ือขอมูลที่ตองการทราบปรากฏบนหนาจอแลวในกรณีที่ผูใชงานตองการ
ทราบเวลาหรือราคาของการทํางานนั้นๆซ้ํากันมากกวา 2 ครั้งขึ้นไป ผูใชงานสามารถกดปุม 
(Radio Button) ที่อยูดานหนาขอความจํานวน (ครั้ง) จากนั้น Combo box ก็จะสามารถใชงาน
ได ผูใชงานสามารถเลือกจํานวนครั้งของการทํางานที่ตองการทราบ จะทําใหชองที่ทําการ
คํานวณเวลาและราคาโดยอัตโนมัติแปรผันตาม นั่นคือจะทําการนําตัวเลขในชองน้ันคูณจํานวน
ครั้งของการทํางานที่เลือก 
 
การสรางทาทางการทํางานในระดับ Process 

1. กอนทําการสรางผูใชงานจะตองทราบกอนวา จะสรางโดยการนําขอมูลเดิมมาแกไข 
หรือสรางขอมูลขึ้นมาใหม 

• การสรางโดยการนําขอมูลเดิมมาแกไข : สามารถสรางโดยการคนหาขอมูลเดิม
ในฐานขอมูลจากการกดปุมคนหา เม่ือดําเนินการคนหาเรียบรอยแลวทําการตก
ลงเพ่ือใหขอมูลที่คนหาแสดงบนหนาจอหลัก จากนั้นกดปุมสราง ผูใชงานจะ
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สามารถแกไขขอมูลนั้นได โดยการใสรายละเอียดที่ตองการแกไขลงไป และนํา
ทาทางการทํางานในระดับ Sub-process ที่อยูดานซายมือมาใสในตาราง การ
นําทาทางการทํางานในระดับ Sub-process มาใชงานนั้นสามารถทําโดยการ
กดปุม (Radio Button) เพ่ือเลือกขอมูลหลักของระดับ Sub-process จากนั้นใส 
Key word ของขอมูลที่ตองการคนหาลงไป แลวทําการเลือกขอมูลที่ปรากฏบน
ตาราง Sub-process ใสลงไปใน ตารางสราง Process ก็จะทําใหไดรายละเอียด
ของทาทางการทํางานในระดับ Process รวมถึงเวลามาตรฐานในการทํางานซึ่ง
แสดงในชอง SAMs/Unit(s) (ผลรวมของตัวเลขที่อยูในชอง Time (s) ในตาราง
สราง Process) และ SAMs/Unit(min) (นําตัวเลขในชอง SAMs/Unit(s)หาร 
60)  และยังสามารถแสดงขอมูลอีกมากมายดังน้ี จํานวนชิ้นงาน/ชม. (3600/ 
SAMs/Unit(s)) และราคาตอหนวย (บาท) (ผลรวมคาแรงใน Sub-process x 
ชั่วโมงทํางานตอวัน / จํานวนชิ้นตอชม.)  

• การสรางขอมูลใหม  :  สามารถสรางโดยกดปุมสราง ผูใชงานจะไดรับ Process 
ID โดยอัตโนมัติบนหนาจอ จากนั้นตองทําการกําหนดชื่อไทย ชื่ออังกฤษ หรือ 
Process Group   รวมถึงชั่วโมงการทํางาน/วัน ซึ่งในสวนนี้จะตองมีคาเทากับ
ชั่วโมงทํางาน/วันของแตละ Sub-process ที่นํามารวมกัน (Sub-process ที่
นํามารวมกันในการสราง Process นี้ตองมีชั่วโมงทํางาน/วันเทากัน) แลวจึงเริ่ม
สรางทาทางการทํางานในระดับ Process ในสวนของตารางสราง Process 
ตามวิธีการที่ไดกลาวไวในขอ 1.1 

2. การสรางทาทางการทํางานในระดับ Process นั้นยังมีการสรางเพื่อใหเกิดทาทาง
การทํางานในระดับ Process (พิเศษ) ซึ่งเกิดจากการสราง Sub-process พิเศษ โดยการสราง
นั้นสามารถสรางโดยกดปุม สราง Sub-process พิเศษ เม่ือกดปุมน้ีแลวหนาจอจะปรากฏ Pop-
up เพ่ือใหคนหา Sub-process พิเศษที่มีอยูในฐานขอมูล หรือสรางขอมูลใหมขึ้นมาใชงาน ซึ่งใน
การคนหานั้นผูใชงานตองทําการคนหาขอมูลที่ปรากฏใน Combo box ซึ่งประกอบดวย ID ชื่อ
ไทย และชื่ออังกฤษ เม่ือทําการเลือกขอมูลแลวทําการใส Key word ลงบนหนาจอ ขอมูลของ 
Sub-process พิเศษ ที่มีอยูในฐานขอมูลจะปรากฏขึ้นตาม Key word นั้นๆ จากนั้นผูใชงานจะ
ทราบขอมูลของ Sub-process พิเศษ ที่ตองการคนหา ซึ่งจะปรากฏในตาราง และทําการตกลง
เพ่ือเลือกมาใชงานในหนาจอหลัก สําหรับการสราง Sub-process พิเศษขึ้นมาใหมนั้น ผูสราง
สามารถเลือก Tab menu เปน สราง Sub-process พิเศษ ผูใชงานจะไดรับ ID ของ Sub-
process พิเศษ โดยอัตโนมัติบนหนาจอ จากนั้นตองทําการกําหนดชื่อไทย ชื่ออังกฤษ และ 
Normal time (s) รวมถึง รายละเอียด หรือ หมายเหตุ (ถามี) และทําการบันทึกเพื่อใหขอมูลที่
สรางขึ้นเขาไปในฐานขอมูล และทําการคนหาเพื่อเลือกขอมูลมาใชในหนาจอหลัก 
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รูปที่ จ.8 Pop-up การคนหา Sub-process พิเศษ 

 

 
รูปที่ จ.9 Pop-up การสราง Sub-process พิเศษ 
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3. โปรแกรมนี้ผูใชงานสามารถเลือกดูภาพเคลื่อนไหว หรือ ใสภาพเคลื่อนไหวลงไปใน
ฐานขอมูลขณะทําการสรางโดยใสในสวนดานขวามือของผูใชงาน ซึ่งทําใหผูใชงานเขาใจทาทาง
การทํางานที่เรียกดูมากยิ่งขึ้น 

4. หลังจากการสรางทาทางการทํางานในระดับ Process แลว ผูใชงานสามารถทําการ
บันทึกขอมูลที่ไดสรางขึ้นเขาไปในฐานขอมูลของโปรแกรมไดโดยกดปุมบันทึก หรือบันทึกเปน 
 

ProcessProcess

Sub-process

Sub-process ID

ชื่อไทย

ช่ืออังกฤษ

Sub-process Group

คนหา สราง ลบท้ังหมดบันทึกเปนบันทึก ลางหนาจอ พิมพ

รายละเอียด Process

Process ID

ชื่อไทย

ชื่ออังกฤษ

Process Group

TMUs/หนวย

วินาที/หนวย

นาที/หนวย

SAMs / Unit (s) SAMs / Unit (min)

ช่ัวโมงทํางาน/วัน

จํานวนชิ้น/ชม.

ราคา/หนวย (บาท)

ราคา/ชม. (บาท)

ตารางสราง Process

ทําซ้ําขั้นตอนเดิม

ผูสราง ผูแกไข

VIDEO

SAMs G-4SAMs G-4

Main Menu

Element

Sub-process
Process

Sub-process
Process

Standard Time

Element

Part/Product

Skills Matrix

Aiiowance
Factor
Machine

Cutting

Assembly

ID Thai Name Eng Name

Enter Text
Enter More Text

Sub-process ID Thai Name English Name Time (s)

จํานวน (ครั้ง)

สราง Sub-process พิเศษ แทรกแถว ลบแถว ลางขอมูล

 
รูปที่ จ.10 หนาจอ Process 

 
จ.4  หนาจอ Part/Product 
 
Objective 

1. สรางและคนหาทาทางการทํางานในระดับ Part/Product 

2. คํานวณเวลาที่ใชในทาทางการทํางานระดับ Part/Product 
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Feature 

1. หนาจอนี้จะแสดงหนาจอหลักสองหนาจอคือหนาจอ Part และหนาจอ Product โดย
เม่ือผูใชงานตองการใชงานสองหนาจอนี้ระบบจะมี Pop-up ถามวาตองการสราง Part หรือ 
Product เม่ือเลือกแลวหนาจอหลักของ Part หรือ Product ก็จะปรากฏขึ้น 

2. เม่ือผูใชงานตองการคนหาขอมูลทาทางการทํางานในระดับ Part/Product สามารถ
ใส  Part ID ชื่อไทย และชื่ออังกฤษ ของทาทางการทํางานในระดับ Part ที่ตองการคนหาใน
หนาจอ Part หรือ รหัสผลิตภัณฑ (Style No.) ผลิตภัณฑ (Collection) และประเภทผลิตภัณฑ  
ที่ตองการคนหาในหนาจอ Product จากนั้น โปรแกรมจะแสดงขอมูลที่ตองการทราบบนหนาจอ 
ในรูปแบบของ Diagram 

3. ในการสรางขอมูลทาทางการทํางานในระดับ Part/Product ผูใชงานสามารถเลือก
สัญลักษณในการทํางาน จากทางซายมือมาใสใน Grid ในสวนของ Diagram โดยสัญลักษณ
ดังกลาวจะประกอบดวย 

• สัญลักษณ   Material     ใชแทน Material ที่ใชในการในการผลิต Part หรือ 
Product  

• สัญลักษณ        ใชแทนทาทางการทํางานในระดับ Process ที่ใช
ในการในการผลิต Part หรือ Product 

• สัญลักษณ   WIP   ใชแทนชิ้นงานที่เปนผลมาจากการประกอบชิ้นงาน
ดวย Raw material เปนชิ้นงานยอยที่ไมถือเปน Part  

• สัญลักษณ       ใชแทน Part ซึ่งเปนผลลัพธของหนาจอ Part และ
เปนสวนหนึ่งในการสราง Product 

• สัญลักษณ     ใชแทน Product ซึ่งเปนผลลัพธสูงสุดของหนาจอ 
Product 
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• สัญลักษณ   Finish   ใชแทนการสิ้นสุดการทํางานโดยใชเม่ือตองการจบ
การทํางานนั้นๆของทั้งหนาจอ Part และ Product 

• นอกจากนี้ยังมีสัญลักษณที่เปน เสนเพื่อบอกเสนทางของการประกอบเพื่อใหได
ชิ้นงาน (Part) หรือ ผลิตภัณฑ (Product) 

4. ในหนาจอนี้จะมีสวนที่ทําการแสดงภาพของ ชิ้นงาน (Part) หรือ ผลิตภัณฑ 
(Product) ซึ่งมาจากการบันทึกภาพลงในโปรแกรมในขั้นตอนการสราง 

5. ในการแสดงผลบนหนาจอนอกจาก Diagram แลว ผูใชงานยังไดทราบถึงเวลาใน
การผลิต และตนทุนการผลิตทางดานแรงงานอีกดวย 
 
อธิบายปุม  

  ปุมคนหา  ใชเม่ือตองการคนหาทาทางการทํางานในระดับ 
Part/Product เม่ือกดปุมน้ีจากหนาจอ Part แลวหนาจอจะแสดง Pop-up ดังรูปที่ 11 และกดปุม
นี้จากหนาจอ Product แลวหนาจอจะแสดง Pop-up ดังรูปที่ 12  จากนั้นทําการคนหาขอมูลที่
ปรากฏใน Combo box ซึ่งประกอบดวย Part ID ชื่อไทย และชื่ออังกฤษ ในหนาจอ Pop-up 
ของ Part และหรือ รหัสผลิตภัณฑ (Style No.) ผลิตภัณฑ (Collection) และประเภทผลิตภัณฑ  
ในหนาจอ Pop-up ของ Product  เม่ือทําการใสขอมูลและ key word แลว ผูใชงานจะทราบ
ขอมูลทาทางการทํางานในระดับ Part/Product ที่ตองการคนหา โดยผูใชงานสามารถกดปุมตก

ลง   เ ม่ื อตองการให ข อ มูล น้ันแสดงบนหน าจอหลัก  หรือกดปุ มออก 

   เม่ือตองการออกจากหนาจอ Pop-up 
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รูปที่ จ.11 Pop-up การคนหา Part 

 
 

รูปที่ จ.12  Pop-up การคนหา Product 
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    ปุมสราง  ใชเ ม่ือตองการสรางทาทางการทํางานในระดับ 
Part/Product เม่ือกดปุมน้ีแลวผูใชงานจะสามารถใสขอมูล หรือแกไขขอมูลใน Text box ได 
(ยกเวนในสวนของ ID) โดยเริ่มจากการกําหนดชื่อไทย ชื่ออังกฤษ และชั่วโมงทํางาน/วัน แลว
จึงเริ่มสรางทาทางการทํางานในระดับ Part ในสวนของ Diagram และเม่ือกดปุมน้ีในหนาจอ 
Product แลวจะปรากฏหนาจอของผลิตภัณฑเพ่ือใหผูใชงานทําการเลือก Product ที่ตองการจะ
สราง เม่ือทําการเลือก Product แลว หนาจอจะแสดงขอมูล รหัสผลิตภัณฑ (Style No.) 
ผลิตภัณฑ (Collection) และประเภทผลิตภัณฑ  แลวจึงเร่ิมสรางทาทางการทํางานในระดับ 
Product ในสวนของ Diagram 

  ปุมบันทึก  ใชเมื่อตองการบันทึกทาทางการทํางานในระดับ Part ที่
สรางขึ้นใหมหรือที่ทําการแกไข เม่ือกดปุมน้ีแลวผูใชงานจะไดรับ Part ID โดยอัตโนมัติบน
หนาจอ (ในกรณีที่ไมมีขอมูลเดิมอยูใน Text box ในสวนของ ID) 

  ปุมบันทึกเปน  ใชเม่ือตองการบันทึกทาทางการทํางานในระดับ 
Part ที่สรางขึ้นใหมหรือที่ทําการแกไขดวยชื่อใหม โดยที่ไมบันทึกทับลงไปบนทาทางการทํางาน
เดิม เม่ือกดปุมน้ีแลวผูใชงานจะไดรับ Part ID โดยอัตโนมัติบนหนาจอ 

 ปุมลบทั้งหมด ใชเม่ือตองการลบขอมูลชุดที่ปรากฏบนหนาจอออก
จากฐานขอมูล 

  ปุมลางหนาจอ ใชเม่ือตองการลบขอมูลที่กําลังทําการสรางอยูบน
หนาจอทั้งหมด 

  ปุมพิมพ Diagram ใชเ ม่ือตองการพิมพรายละเอียดของ
ทาทางการทํางานในระดับ Part/Product ที่ปรากฏขึ้นบนหนาจอออกมา 

  ปุมเรียกดูรายละเอียดเพิ่มเติม ใชเม่ือตองการเรียกดู
รายละเอียดของทาทางการทํางานในระดับ Part/Product เพ่ิมเติม โดยเม่ือกดปุมน้ีแลว 
โปรแกรมจะแสดงหนาจอ Pop-up รายละเอียด Part/Product ดังรูปที่ 13 และ 14 ตามลําดับ 
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รูปที่ จ.13 Pop-up รายละเอียดของ Part 

 

 
รูปที่ จ.14 Pop-up รายละเอียดของ Product 



 
 
 
 

 

322 

  ปุมกลับไปหนา Diagram ใชเม่ือตองการ
กลับไปหนาหลักของหนาจอ Part/Product 

  ปุมพิมพ ใชเม่ือตองการพิมพรายละเอียดของทาทางการทํางานใน
ระดับ Part/Product ที่ปรากฏขึ้นบนหนาจอออกมา 

 
อธิบายฟงกชั่นการทํางานของหนาจอ 
 
การคนหาทาทางการทํางานในระดับ Part/Product 

1. เร่ิมการใชงานโดยกดปุมคนหา จากนั้นหนาจอจะแสดง Pop-up คนหา 
Part/Product เพ่ือใหผูใชงานทําการคนหาขอมูลหลักที่ปรากฏใน Combo box ซึ่งประกอบดวย 
Part ID ชื่อไทย และชื่ออังกฤษ ในหนาจอ Pop-up ของ Part และหรือ รหัสผลิตภัณฑ (Style 
No.) ผลิตภัณฑ (Collection) และประเภทผลิตภัณฑ  ในหนาจอ Pop-up ของ Product เม่ือทํา
การเลือกขอมูลหลักแลวทําการใส Key word ลงบนหนาจอ หนาจอ ขอมูลของ Part/Product ที่
มีอยูในฐานขอมูลจะปรากฏขึ้นบนตารางตาม Key word นั้นๆ โดย Run ตาม Key word ที่ใสลง
ไปเร่ือยๆ จากนั้นผูใชงานจะทราบขอมูลทาทางการทํางานในระดับ Part/Product ที่ตองการ
คนหา ซึ่งจะปรากฏในตาราง  

2. หลังจากใชเมาสกดเลือกขอมูลแลว ผูใชงานสามารถกดปุมตกลงบนหนาจอ Pop-
up  เม่ือตองการใหขอมูลน้ันแสดงบนหนาจอหลัก หรือกดปุมออก    เม่ือตองการออกจาก
หนาจอ Pop-up 

 
การสรางทาทางการทํางานในระดับ Part/Product 

1. กอนทําการสรางผูใชงานจะตองทราบกอนวา จะสรางโดยการนําขอมูลเดิมมาแกไข 
หรือสรางขอมูลขึ้นมาใหม 

• การสรางโดยการนําขอมูลเดิมมาแกไข : สามารถสรางโดยการคนหาขอมูลเดิม
ในฐานขอมูลจากการกดปุมคนหา เม่ือดําเนินการคนหาเรียบรอยแลวทําการตก
ลงเพ่ือใหขอมูลที่คนหาแสดงบนหนาจอหลัก จากนั้นกดปุมสราง ผูใชงานจะ
สามารถแกไขขอมูลนั้นได โดยการใสรายละเอียดที่ตองการแกไขลงไป และนํา
สัญลักษณในการทํางาน จากทางซายมือมาใสใน Grid ในสวนของ Diagram 
โดยสัญลักษณดังกลาวจะประกอบดวย  
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สัญลักษณ   Material     ใชแทน Material ที่ใชในการในการผลิต Part หรือ 
Product  เม่ือเลือกมาใชงานแลวหนาจอจะแสดง Pop-up ใหคนหา Material ที่ตองการ ซึ่งจะ
แสดงดังรูปที่ 22 จากนั้นผูใชงานตองเลือก Material เพ่ือใหแสดงชื่อ Material ใตสัญลักษณนี้ 

สัญลักษณ        ใชแทนทาทางการทํางานในระดับ Process ที่ใช
ในการในการผลิต Part หรือ Product โดยเม่ือเลือกสัญลักษณนี้แลวหนาจอจะแสดง Pop-up ให
คนหา Process ที่ตองการ ซึ่งเปนหนาจอดังรูปที่ 7 จากนั้นผูใชงานตองเลือก Process เพ่ือให
แสดงชื่อ Process และเวลามาตรฐานใตสัญลักษณนี้ 

สัญลักษณ  WIP   ใชแทนชิ้นงานที่เปนผลมาจากการประกอบชิ้นงาน
ดวย Raw material เปนชิ้นงานยอยที่ไมถือเปน Part เม่ือเลือกมาใชงานแลวตองตั้งชื่อให 
สัญลักษณดวยโดยเมื่อวางบน Grid จะขึ้นตัวใหพิมพชื่อ 

สัญลักษณ       ใชแทน Part ซึ่งเปนผลลัพธของหนาจอ Part และ
เปนสวนหนึ่งในการสราง Productโดยเมื่อเลือกสัญลักษณนี้แลวหนาจอจะแสดง Pop-up ให
คนหา Part ที่ตองการ ซึ่งเปนหนาจอดังรูปที่ 11 จากนั้นผูใชงานตองเลือก Part เพ่ือใหแสดงชื่อ 
Part และเวลามาตรฐานใตสัญลักษณนี้ หรือเม่ือใชสัญลักษณนี้ในการสรางในหนาจอ Part เม่ือ
เลือกมาใชงานแลวตองตั้งชื่อให สัญลักษณดวยโดยเมื่อวางบน Grid จะขึ้นตัวใหพิมพชื่อ 

สัญลักษณ     ใชแทน Product ซึ่งเปนผลลัพธสูงสุดของหนาจอ 
Product เม่ือเลือกมาใชงานแลวตองตั้งชื่อให สัญลักษณดวยโดยเม่ือวางบน Grid จะขึ้นตัวให
พิมพชื่อ 
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สัญลักษณ   Finish   ใชแทนการสิ้นสุดการทํางานโดยใชเม่ือตองการจบ
การทํางานนั้นๆของทั้งหนาจอ Part และ Product 

นอกจากนี้ยังมีสัญลักษณที่เปน เสนเพื่อบอกเสนทางของการประกอบเพื่อใหได
ชิ้นงาน (Part) หรือ ผลิตภัณฑ 

เม่ือทําการสราง Diagram เสร็จแลวก็จะทําใหไดรายละเอียดของการทํางานใน
ระดับ Part/Product รวมถึงเวลามาตรฐานในการทํางานซึ่งแสดงในชอง SAMs/Unit(s) (ผลรวม
ของเวลาที่ใชในการทํางานของ Process หรือ Part (s) ที่ดึงขอมูลมาวางบน Grid) 
SAMs/Unit(min) (นําตัวเลขในชอง SAMs/Unit(s)หาร 60)  และ SAMs/Unit of Assembly (s) 
(ผลรวมของเวลาที่ใชในการทํางานของ Process (s) ที่ดึงขอมูลมาวางบน Grid) บนหนาจอหลัก 

 
• การสรางขอมูลใหม  :  สามารถสรางโดยเมื่อกดปุมสรางหนาจอ Part ผูใชงาน

จะไดรับ Part ID โดยอัตโนมัติบนหนาจอ จากนั้นตองทําการกําหนดชื่อไทย 
ชื่ออังกฤษ และชั่วโมงทํางาน/วัน แลวจึงเริ่มสรางทาทางการทํางานในระดับ 
Part ในสวนของ Diagram และเม่ือกดปุมน้ีในหนาจอ Product แลวจะปรากฏ
หนาจอของผลิตภัณฑเพ่ือใหผูใชงานทําการเลือก Product ที่ตองการจะสราง 
เม่ือทําการเลือก Product แลว หนาจอจะแสดงขอมูล รหัสผลิตภัณฑ (Style 
No.) ผลิตภัณฑ (Collection)  จากนั้นผูใชงานจึงตองทําการใสชั่วโมงทํางาน/
วัน แลวจึงเริ่มสรางทาทางการทํางานในระดับ Product ในสวนของ Diagram 
ตามวิธีการที่ไดกลาวไวในขอ 1.1 

2. โปรแกรมนี้ผูใชงานสามารถเลือกดูรูปภาพของ Part และ Product หรือ ใสรูปภาพ
ลงไปในฐานขอมูลขณะทําการสรางโดยใสในสวนดานขวามือของผูใชงาน  

3. หลังจากการสรางทาทางการทํางานในระดับ Part/Product แลว ผูใชงานสามารถทํา
การบันทึกขอมูลที่ไดสรางขึ้นเขาไปในฐานขอมูลของโปรแกรมไดโดยกดปุมบันทึก หรือบันทึก
เปน 

4. ขอมูลที่ทําการบันทึกนั้นจะถูกสงมาสรางขอมูลในหนาจอ รายละเอียด Part และ 
รายละเอียด Product ซึ่งจะบอกรายละเอียดของขอมูลเพิ่มเติมในสวนของจํานวนชิ้นงาน/ชม. 
(3600/ SAMs/Unit(s)) และราคาตอหนวย (บาท) (ผลรวมคาแรงของ Process หรือ Part ที่
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นํามาสราง x ชั่วโมงทํางานตอวัน / จํานวนชิ้นตอชม.) รวมถึงขอมูลที่ปรากฏในตาราง
รายละเอียดของ Part และตารางรายละเอียดของ Product ซึ่งเปนการนําขอมูล ID ชื่อไทย ชื่อ
อังกฤษ เวลา และจํานวนชิ้นงานที่นํามาใชตอครั้ง ในหนา Diagram มาใสไว 

5. ในกรณีที่ผูใชงานตองการทราบเวลาหรือราคาของการทํางานนั้นๆซ้ํากันมากกวา 2 
ครั้งขึ้นไป ผูใชงานสามารถกดปุม (Radio Button) ที่อยูดานหนาขอความจํานวน (ชิ้น) จากนั้น 
Combo box ก็จะสามารถใชงานได ผูใชงานสามารถเลือกจํานวนครั้งของการทํางานที่ตองการ
ทราบ จะทําใหชองที่ทําการคํานวณเวลาและราคาโดยอัตโนมัติแปรผันตาม นั่นคือจะทําการนํา
ตัวเลขในชองนั้นคูณจํานวนครั้งของการทํางานที่เลือก 
 

PartPartSAMs G-4SAMs G-4

Main Menu

Element

Sub-process
Process

Sub-process
Process

Standard Time

Element

Part/Product

Skills Matrix

Allowance
Factor
Machine

Cutting

Assembly

สัญลักษณ
คนหา สราง ลบท้ังหมดบันทึกเปนบันทึก ลางหนาจอ

รายละเอียด Part

Part ID

ช่ือไทย

ชื่ออังกฤษ

SAMs / Unit (s)

SAMs / Unit (min)

ประเภท

Diagram

Picture

พิมพ Diagram

ผูสราง ผูแกไข

Material

Process

WIP

Part 

เรียกดูรายละเอียดเพ่ิมเติมชั่วโมงทํางาน/วัน

Product

Finish

 
รูปที่ จ.15 หนาจอ Part 
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ProductProduct

สัญลักษณ
คนหา สราง ลบทั้งหมดบันทึกเปนบันทึก ลางหนาจอ

รายละเอียด Product

รหัสผลิตภัณฑ (Style No.)

ช่ือผลิตภัณฑ (Collection)

ประเภทผลิตภัณฑ

SAMs / Unit (s)

SAMs / Unit (min)

ประเภท

Diagram

Picture

พิมพ Diagram

ผูสราง ผูแกไข

Material

Process

WIP

Part 

เรียกดูรายละเอียดเพิ่มเติม

ช่ัวโมงทํางาน/วัน

Product

Finish

SAMs G-4SAMs G-4

Main Menu

Element

Sub-process
Process

Sub-process
Process

Standard Time

Element

Part/Product

Skills Matrix

Allowance
Factor
Machine

Cutting

Assembly

Material

SAMs / Unit of Assembly (s)

 
 

รูปที่ จ.16 หนาจอ Product 
 
จ.5 หนาจอ Allowance 
 
Objective 

1. ตรวจสอบคาเผื่อที่ใชในการคิดคาเวลามาตรฐานในทาทางการทํางานระดับ Sub-
process 

2. สรางคาเผื่อที่ใชในการคิดคาเวลามาตรฐานในทาทางการทํางานระดับ Sub-
process 
 
Feature 

1. ขณะที่ผูใชงานใชงานในหนาจอ Sub-process จะมีสวนของคาเผื่อปรากฏในหนาจอ
นั้น ซึ่งจะบอกเพียงรายละเอียดของเวลาเผื่อในการทํางานสําหรับทาทางการทํางานในระดับ 
Sub-process ที่เรียกดู ณ ขณะนั้นออกมาในสวนของ Allowance time (s) ซึ่งถาผูใชงาน
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ตองการทราบรายละเอียดของคาเผื่อน้ันก็สามารถกดปุมคาเผื่อ จากนั้นโปรแกรมจะแสดงขอมูล
รายละเอียดของคาเผื่อน้ันบนหนาจอ 

2. ในการสรางขอมูลคาเผื่อ ผูใชงานสามารถสรางโดยการเลือกหนาจอการสรางขอมูล
แลวทําการใสรายละเอียดของคาเผื่อที่ตองการสรางตามหัวขอที่ปรากฏบนหนาจอจากนั้นทําการ
บันทึกเพื่อเก็บไวในฐานขอมูล โดยคาเผื่อนี้จะแสดงเปน % คาเผื่อ ซึ่งเม่ือผูใชงานนําไปใชงาน
กับทาทางการทํางานในระดับ Sub-process โปรแกรมก็จะแสดงคาโดยการคํานวณจาก % คา
เผื่อที่ใชเทียบกับเวลาปกติ (Normal time) ของทาทางนั้นๆ 
 
อธิบายปุม 

  ปุมคนหา  ใชเม่ือตองการคนหาขอมูลคาเผื่อ เม่ือกดปุมนี้แลว
หนาจอจะแสดง Pop-up ดังรูปที่ 17 เพ่ือใหผูใชงานทําการคนหาขอมูลหลักที่ปรากฏใน Combo 
box ซึ่งประกอบดวย Allowance ID ชื่อไทย และชื่ออังกฤษ เม่ือทําการใสขอมูลหลักและ key 
word แลว ผูใชงานจะทราบขอมูลคาเผื่อที่ตองการคนหา โดยผูใชงานสามารถกดปุมตกลง 

 เม่ือตองการใหขอมูลน้ันแสดงบนหนาจอหลัก หรือกดปุมออก    
เม่ือตองการออกจากหนาจอ Pop-up 

 
รูปที่ จ.17  การคนหา Allowance 
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  ปุมเลือก  จะอยูในสวนของหนาจอการตรวจสอบคา ใชเม่ือตองการ
เลือกขอมูลคาเผื่อที่ปรากฏบนหนาจอ ใหแสดงบนหนาจอ Sub-process 

    ปุมสราง  ใชเม่ือตองการสรางขอมูลคาเผื่อเม่ือกดปุมนี้แลว
ผูใชงานจะสามารถใสขอมูล หรือแกไขขอมูลใน Text box ได (ยกเวนในสวนของ ID) โดยเริ่ม
จากการกําหนดชื่อไทย และชื่ออังกฤษ แลวจึงเริ่มสรางขอมูลคาเผื่อในสวนของรายละเอียด 
Allowance 

  ปุมบันทึก  ใชเม่ือตองการบันทึกขอมูลคาเผื่อ ที่สรางขึ้นใหมหรือที่
ทําการแกไข เม่ือกดปุมน้ีแลวผูใชงานจะไดรับ Allowance ID โดยอัตโนมัติบนหนาจอ (ในกรณี
ที่ไมมีขอมูลเดิมอยูใน Text box ในสวนของ ID) 

  ปุมบันทึกเปน  ใชเม่ือตองการบันทึกขอมูลคาเผื่อ ที่สรางขึ้นใหม
หรือที่ทําการแกไขดวยชื่อใหม โดยที่ไมบันทึกทับลงไปบนทาทางการทํางานเดิม เม่ือกดปุมน้ี
แลวผูใชงานจะไดรับ Allowance ID โดยอัตโนมัติบนหนาจอ 

  ปุมลางหนาจอ ใชเม่ือตองการลบขอมูลที่กําลังทําการสรางอยูบน
หนาจอทั้งหมด 
 
อธิบายฟงกชั่นการทํางานของหนาจอ 
 
การตรวจสอบคาเผ่ือที่ใชในการคิดคาเวลามาตรฐานในทาทางการทํางานระดับ Sub-
process 

1. ในการตรวจสอบคาเผื่อน้ันจะมีการใชงานรวมกับหนาจอ Sub-process โดยบน
หนาจอ Sub-process  จะมีสวนที่สามารถเชื่อมโยงกับหนาจอ Allowance คือสวนของ 
Allowance time(s) จะบอกเวลาเผื่อในการทํางานสําหรับทาทางการทํางานในระดับ Sub-
process ที่เรียกดู ณ ขณะนั้นบนหนาจอ Sub-process (Allowance time (s) เทากับการนํา
ตัวเลขในชองวินาที/หนวย  x  การนําตัวเลขในชองรวมเวลาเผื่อ (%) ในหนาจอคาเผื่อ) และ
ผูใชงานสามารถกดปุมคาเผื่อ เพ่ือใหปรากฏหนาจอตรวจสอบคา ของหนาจอ Allowance บน
หนาจอนี้จะบอกรายละเอียดของคาเผื่อที่ใชงานใน Sub-process นั้น ซึ่งจะประกอบดวย เวลา
เผ่ือคงที่ เวลาเผื่อแปรผัน และเวลาเผื่อความลาชา โดยจะแสดงในรูปของ %คาเผื่อ นั่นคือ ใน
ชองเวลาเผื่อคงที่ (%) (ผลรวมของตัวเลขที่อยูในสวนเวลาเผื่อคงที่)  ชองเวลาเผื่อแปรผัน (%) 
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(ผลรวมของตัวเลขที่อยูในสวนเวลาเผื่อแปรผัน) ชองเวลาเผื่อความลาชา (%) (ตัวเลขที่อยูใน
สวนความลาชา (%)) และขอมูลที่นะไปใชในหนาจอ Sub-process ก็คือ ชองรวมเวลาเผื่อ (%) 
(ผลรวมของเวลาเผื่อคงที่ แปรผัน และความลาชา) ในการนําเสนอเปนรูปแบบ % เพ่ือให
สามารถนําไปใชงานใน Sub-process ไดหลากหลาย 

2. เม่ือผูใชงานทําการสรางทาทางการทํางานในระดับ Sub-process และตองการสราง
ขอมูลคาเผื่อ ผูใชงานก็สามารถคนหาขอมูลคาเผื่อที่ตองการจากการกดปุมคาเผื่อ เพ่ือให
ปรากฏหนาจอตรวจสอบคา และทําการคนหาคาเผื่อ โดยการกดปุมคนหาแลวเลือกขอมูลที่
ตองการเพื่อใหปรากฏบนหนาจอหลัก 
 

AllowanceAllowance

สรางขอมูล

คนหา

รายละเอียด Allowance

ความเมื่อยลา (%)

เวลาสวนตัว (%)

ทาทางที่ผิดปกติ (%)

การยืน (%)

ความเอาใจใส (%)

แสงสวาง (%)

ความเครียด (%)

ระดับเสียง (%)

ความนาเบ่ือ (%)

ความซ้ําซาก (%)

เคร่ืองปองกัน (%)

การใชสายตา (%)

สรุปเวลาเผื่อ

ความลาชา (%)

เวลาเผื่อแปรผัน (%)

เวลาเผ่ือคงที่ (%)

เวลาเผื่อความลาชา (%)

รวมเวลาเผื่อ (%)

เลือก ออก

SAMs G-4SAMs G-4

Main Menu

Element

Sub-process
Process

Sub-process
Process

Standard Time

Element

Part/Product

Skills Matrix

Allowance
Factor
Machine

Cutting

Assembly

ตรวจสอบคา

เวลาเผื่อคงที่

เวลาเผื่อแปรผัน

Allowance ID

ช่ือไทย

ชื่ออังกฤษ

ผูสราง ผูแกไข

 
 

รูปที่ จ.18 หนาจอตรวจสอบคาAllowance 
 
สรางคาเผื่อที่ใชในการคิดคาเวลามาตรฐานในทาทางการทํางานระดับ Sub-process 

1. กอนทําการสรางในหนาจอสรางขอมูลผูใชงานจะตองทราบกอนวา จะสรางโดยการ
นําขอมูลเดิมมาแกไข หรือสรางขอมูลขึ้นมาใหม 
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• การสรางโดยการนําขอมูลเดิมมาแกไข : สามารถสรางโดยการคนหาขอมูลเดิม
ในฐานขอมูลจากการกดปุมคนหา เม่ือดําเนินการคนหาเรียบรอยแลวทําการตก
ลงเพ่ือใหขอมูลที่คนหาแสดงบนหนาจอหลัก จากนั้นกดปุมสราง ผูใชงานจะ
สามารถแกไขขอมูลน้ันได โดยการใสรายละเอียดที่ตองการแกไขลงไป ในสวน
ของรายละเอียด Allowance และระบบจะทําการคํานวณ % คาเผื่อใหโดย
อัตโนมัติ ในสวนของสรุปเวลาเผื่อ   

• การสรางขอมูลใหม  :  สามารถสรางโดยกดปุมสราง ผูใชงานจะไดรับ 
Allowance ID โดยอัตโนมัติบนหนาจอ จากนั้นตองทําการกําหนดชื่อไทย และ
ชื่ออังกฤษ แลวจึงเริ่มสรางขอมูลคาเผื่อ โดยใสรายละเอียดลงไปในในสวนของ
รายละเอียด Allowance ตามวิธีการที่ไดกลาวไวในขอ 1.1 

2. หลังจากการสรางขอมูลคาเผื่อแลว ผูใชงานสามารถทําการบันทึกขอมูลที่ไดสราง
ขึ้นเขาไปในฐานขอมูลของโปรแกรมไดโดยกดปุมบันทึก หรือบันทึกเปน 
 

AllowanceAllowance

คนหา

รายละเอียด Allowance

ความเมื่อยลา (%)

เวลาสวนตัว (%)

ทาทางที่ผิดปกติ (%)

การยืน (%)

ความเอาใจใส (%)

แสงสวาง (%)

ความเครียด (%)

ระดับเสียง (%)

ความนาเบ่ือ (%)

ความซ้ําซาก (%)

เคร่ืองปองกัน (%)

การใชสายตา (%)

สรุปเวลาเผื่อ

ความลาชา (%)

เวลาเผื่อแปรผัน (%)

เวลาเผ่ือคงที่ (%)

เวลาเผื่อความลาชา (%)

รวมเวลาเผื่อ (%)

สราง ลางหนาจอ

SAMs G-4SAMs G-4

Main Menu

Element

Sub-process
Process

Sub-process
Process

Standard Time

Element

Part/Product

Skills Matrix

Allowance
Factor
Machine

Cutting

Assembly

ตรวจสอบคา

เวลาเผื่อคงที่

เวลาเผื่อแปรผัน

สรางขอมูล

Allowance ID

ช่ือไทย

ชื่ออังกฤษ

บันทึก บันทึกเปน ออก ผูสราง ผูแกไข

 
 

รูปที่ จ.19 หนาจอสรางขอมูล Allowance 
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จ.7 หนาจอ Factor 
 
Objective 

1. สรางและคนหาปจจัยการทํางานที่มีผลตอคาเวลามาตรฐาน 

2. คํานวณเวลาของปจจัยการทํางานที่มีผลตอคาเวลามาตรฐาน 
Feature 

1. เม่ือผูใชงานตองการคนหาขอมูลปจจัยการทํางานที่มีผลตอคาเวลามาตรฐาน
สามารถใส ID ชื่อไทย และชื่ออังกฤษ ของปจจัยการทํางานที่มีผลตอคาเวลามาตรฐานที่
ตองการคนหา จากนั้น โปรแกรมจะแสดงขอมูลที่ตองการทราบบนหนาจอ 

2. ในการสรางขอมูลของปจจัยการทํางานที่มีผลตอคาเวลามาตรฐานผูใชงานสามารถ
ใสรายละเอียดของทาทางการทํางานของมือซายและมือขวา จากนั้นทํางานเลือกสัญลักษณที่อยู
ดานซายมือ มาใสใหตรงตามรายละเอียดของทาทางที่สรางขึ้นมา โปรแกรมจะคํานวณเวลาการ
ทํางานที่ใชในทาทาง  นั้นๆ ออกมาในหนวยวินาที โดยเปนการรวมเวลาของทาทางการทํางาน
ที่สรางขึ้นจากสัญลักษณที่นํามาใสในตาราง 

3. วิธีการในการสรางขอมูลของปจจัยการทํางานที่มีผลตอคาเวลามาตรฐานอีกวิธีหน่ึง
คือการใสคาเวลาที่ไดจากการจับเวลาโดยตรงเขาไปบันทึกในฐานขอมูลโดยไมมีรายละเอียด
ขอมูลของระบบ MTM-2 

4. ในหนาจอนี้จะมีสวนที่ทําการแสดงภาพเคลื่อนไหวของทาทางการทํางานของปจจัย
การทํางานที่มีผลตอคาเวลามาตรฐานบางขอมูลดวย ซึ่งมาจากการบันทึกภาพลงในโปรแกรมใน
ขั้นตอนการสราง 
 
อธิบายปุม  

  ปุมคนหา  ใชเม่ือตองการคนหาปจจัยการทํางานที่มีผลตอคาเวลา
มาตรฐานเมื่อกดปุมน้ีแลวหนาจอจะแสดง Pop-up ดังรูปที่ 11 เพ่ือใหผูใชงานทําการคนหา
ขอมูลหลักที่ปรากฏใน Combo box ซึ่งประกอบดวย Factor ID ชื่อไทย และชื่ออังกฤษ เม่ือทํา
การใสขอมูลหลักและ key word แลว ผูใชงานจะทราบขอมูลของปจจัยการทํางานที่มีผลตอคา

เวลามาตรฐานที่ตองการคนหา โดยผูใชงานสามารถกดปุมตกลง  เม่ือตองการ
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ใหขอมูลนั้นแสดงบนหนาจอหลัก หรือกดปุมออก    เม่ือตองการออกจาก
หนาจอ Pop-up 
 

คนหา (Factor)คนหา (Factor)

ตกลง

VIDEO

ID Thai Name English Name รายละเอียดTMU Time (s)

ออก

ตารางคนหา Factor

คนหา

Factor ID
ช่ือไทย
ช่ืออังกฤษ

 
รูปที่ จ.20  Pop-up การคนหา Factor 

    ปุมสราง  ใชเม่ือตองการสรางปจจัยการทํางานที่มีผลตอคาเวลา
มาตรฐานเมื่อกดปุมน้ีแลวผูใชงานจะสามารถใสขอมูล หรือแกไขขอมูลใน Text box ได (ยกเวน
ในสวนของ ID) โดยเริ่มจากการกําหนดชื่อไทย ชื่ออังกฤษ และรายละเอียด หรือหมายเหตุ (ถา
มี) แลวจึงเร่ิมสรางปจจัยการทํางานที่มีผลตอคาเวลามาตรฐาน ในสวนของตารางวิเคราะห 
Factor 

  ปุมบันทึก  ใชเม่ือตองการบันทึกปจจัยการทํางานที่มีผลตอคาเวลา
มาตรฐานที่สรางขึ้นใหมหรือที่ทําการแกไข เม่ือกดปุมน้ีแลวผูใชงานจะไดรับ Factor ID โดย
อัตโนมัติบนหนาจอ (ในกรณีที่ไมมีขอมูลเดิมอยูใน Text box ในสวนของ ID) 
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  ปุมบันทึกเปน  ใชเม่ือตองการบันทึกปจจัยการทํางานที่มีผลตอคา
เวลามาตรฐานที่สรางขึ้นใหมหรือที่ทําการแกไขดวยชื่อใหม โดยที่ไมบันทึกทับลงไปบนขอมูล
เดิม แกไข เม่ือกดปุมน้ีแลวผูใชงานจะไดรับ Factor ID โดยอัตโนมัติบนหนาจอ  

 ปุมลบทั้งหมด ใชเม่ือตองการลบขอมูลชุดที่ปรากฏบนหนาจอออก
จากฐานขอมูล 

  ปุมลางหนาจอ ใชเม่ือตองการลบขอมูลที่กําลังทําการสรางอยูบน
หนาจอทั้งหมด 

  ปุมพิมพ  ใชเม่ือตองการพิมพรายละเอียดของปจจัยการทํางานที่มี
ผลตอคาเวลามาตรฐาน ที่ปรากฏขึ้นบนหนาจอออกมา 

  ปุมแทรกแถว  ใชเม่ือตองการเพิ่มแถวระหวางบรรทัดในตาราง
วิเคราะห Factor 

  ปุมลบแถว  ใชเม่ือตองการลบแถวระหวางบรรทัดในตารางวิเคราะห 
Factor 

  ปุมลางขอมูล  ใชเม่ือตองการลบขอมูลที่กําลังทําการสรางใน
ตารางวิเคราะห Factor ทั้งหมด 

คําสั่ง Special Time ใชเม่ือตองการใสคาเวลาที่ไดจากการจับเวลาโดยตรงเขา
ไปบันทึกในฐานขอมูลโดยไมมีรายละเอียดขอมูลของระบบ MTM-2 
 
อธิบายฟงกชั่นการทํางานของหนาจอ 
 
การคนหาปจจัยการทํางานที่มีผลตอคาเวลามาตรฐาน 

1. เริ่มการใชงานโดยกดปุมคนหา จากนั้นหนาจอจะแสดง Pop-up คนหา Factor
เพ่ือใหผูใชงานทําการคนหาขอมูลหลักที่ปรากฏใน Combo box ซึ่งประกอบดวย Factor ID ชื่อ
ไทย และชื่ออังกฤษ เม่ือทําการเลือกขอมูลหลักแลวทําการใส Key word ลงบนหนาจอ ขอมูล
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ของFactor ที่มีอยูในฐานขอมูลจะปรากฏขึ้นตาม Key word นั้นๆ จากนั้นผูใชงานจะทราบ
ขอมูลปจจัยการทํางานที่มีผลตอคาเวลามาตรฐานที่ตองการคนหา ซึ่งจะปรากฏในตาราง  

2. ผูใชงานสามารถกดปุมตกลงบนหนาจอ Pop-up  เม่ือตองการใหขอมูลน้ันแสดงบน
หนาจอหลัก หรือกดปุมออก    เม่ือตองการออกจากหนาจอ Pop-up 

 
 
การสรางปจจัยการทํางานที่มีผลตอคาเวลามาตรฐาน 

1. กอนทําการสรางผูใชงานจะตองทราบกอนวา จะสรางโดยการนําขอมูลเดิมมาแกไข 
หรือสรางขอมูลขึ้นมาใหม 

• การสรางโดยการนําขอมูลเดิมมาแกไข : สามารถสรางโดยการคนหาขอมูลเดิม
ในฐานขอมูลจากการกดปุมคนหา เม่ือดําเนินการคนหาเรียบรอยแลวทําการตก
ลงเพ่ือใหขอมูลที่คนหาแสดงบนหนาจอหลัก จากนั้นกดปุมสราง ผูใชงานจะ
สามารถแกไขขอมูลนั้นได โดยการใสรายละเอียดที่ตองการแกไขลงไป และนํา
สัญลักษณของระบบ MTM-2 ที่อยูดานซายมือมาใสในตาราง ก็จะทําใหได
รายละเอียดของปจจัยการทํางานที่มีผลตอคาเวลามาตรฐานรวมถึงเวลาในการ
ทํางานนั้นออกมาซึ่งระบบจะทําการคํานวณใหโดยอัตโนมัติ 

• การสรางขอมูลใหม  :  สามารถสรางโดยกดปุมสราง ผูใชงานจะไดรับ Factor 
ID โดยอัตโนมัติบนหนาจอ จากน้ันตองทําการกําหนดชื่อไทย ชื่ออังกฤษ และ
รายละเอียด หรือหมายเหตุ (ถามี) แลวจึงเริ่มสรางปจจัยการทํางานที่มีผลตอ
คาเวลามาตรฐานในสวนของตารางวิเคราะห Factor ตามวิธีการที่ไดกลาวไวใน
ขอ 1.1 หรือใสคาเวลาโดยตรงในชอง Special time (s) ไดเลย 

2. โปรแกรมนี้ผูใชงานสามารถเลือกดูภาพเคลื่อนไหว หรือ ใสภาพเคลื่อนไหวลงไปใน
ฐานขอมูลขณะทําการสรางโดยใสในสวนดานขวามือของผูใชงาน ซึ่งทําใหผูใชงานเขาใจทาทาง
การทํางานที่เรียกดูมากยิ่งขึ้น 

3. หลังจากการสรางปจจัยการทํางานที่มีผลตอคาเวลามาตรฐานแลว ผูใชงานสามารถ
ทําการบันทึกขอมูลที่ไดสรางขึ้นเขาไปในฐานขอมูลของโปรแกรมไดโดยกดปุมบันทึก หรือ
บันทึกเปน 
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Enter Text

SAMs G-4SAMs G-4

Main Menu

Element

Sub-process
Process

Sub-process
Process

Standard Time

Element

Part/Product

Skills Matrix

Aiiowance
Factor
Machine

Cutting

Assembly

FactorFactor

คนหา สราง ลบท้ังหมดบันทึกเปนบันทึก ลางหนาจอ พิมพ

รายละเอียด Factor

Symbol
P

P-

G
A
AB

รายละเอียด

หมายเหตุ

Normal Time (s)

ตารางวิเคราะห Factor

Factor ID

ชื่อไทย

ชื่ออังกฤษ

ผูสราง ผูแกไขรวม TMU

VIDEO
PA05
PA15
PA30
PA45
PA80
PB05
PB15
PB30
PB45
PB80
PC05
PC15
PC30
PC45
PC80
PW03
PW04
PW05
PW06
PW07
PW08
PW09
PW10
PW11
PW12
PW13
PW14
PW15
PW16
PW17
PW18
PW19
PW20

BD

C

E

F

R

S

PT

การทํางานของมือซาย LH การทํางานของมือขวาTL TMU TR RH

Special Time (s)

แทรกแถว ลบแถว ลางขอมูล

 
 

รูปที่ จ.21 หนาจอ Factor 
 
จ. 8 หนาจอ Skills Matrix 
 
Objective 

เรียกดูทักษะความชํานาญในการทํางานของพนักงาน และพัฒนาการในการ
ทํางาน ในแตละ Sub-process ที่อยูในความรับผิดชอบของทีมที่พนักงานปฏิบัติงานอยู 
 
Feature 

เม่ือผูใชงานตองการคนหาขอมูลทักษะความชํานาญในการทํางานของพนักงาน 
ผูใชงานสามารถเลือกขอมูล รหัสของพนักงาน ชื่อของพนักงาน หรือ ทีมของพนักงานเพื่อให
แสดงขอมูลทักษะความชํานาญ จากนั้นโปรแกรมจะแสดงขอมูลที่ตองการทราบบนหนาจอ 
อธิบายปุม 

  ปุมพิมพ  ใชเม่ือตองการพิมพขอมูลที่ปรากฏขึ้นบนหนาจอออกมา 
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อธิบายฟงกชั่นการทํางานของหนาจอ 

1. เร่ิมการใชงานโดยการคนหาขอมูลหลักที่ปรากฏใน Combo box ซึ่งประกอบดวย 
Employee ID Name และ Team เม่ือทําการเลือกขอมูลหลักแลวทําการใส Key word ลงบน
หนาจอ ขอมูลที่มีอยูในฐานขอมูลจะปรากฏขึ้นตาม Key word นั้นๆ จากนั้นผูใชงานจะทราบ
ขอมูลที่ตองการคนหา ซึ่งจะปรากฏในตาราง  ขอมูลในตารางนั้นจะประกอบดวยขอมูลที่รับมา
จากฐานขอมูลพนักงาน (ID Employee’s name และ team) และ ฐานขอมูล Sub-process  
(Sub-process ID และ Sub-process Group)  โดยในสวนของคา % Efficiency นั้นจะเปนคาที่
ไดมาจากการ นําขอมูลจํานวนชิ้นงานที่พนักงานแตคนทําไดในชวงเวลาหนึ่งที่ฝายวางแผนการ
ผลิตทําการเก็บขอมูล มาแปลงอยูในรูปของสมการ  (เวลาการทํางานจริงของพนักงาน (ชม./
ชิ้น)  = ชวงเวลาที่ทําการเก็บขอมูล (ชม.) / จํานวนชิ้นงานที่พนักงานทําไดในชวงเวลานั้น (ชิ้น) 
และ เวลาการทํางานจริงของพนักงาน (วินาที/ชิ้น)  =  เวลาการทํางานจริงของพนักงาน (ชม./
ชิ้น)  x  3600) ฝายวางแผนการผลิตจะตองเก็บขอมูลการทํางานอยางนอย 4 ครั้งเพื่อนํามาทํา
การหาคาเฉลี่ย แบบ Moving Average เม่ือไดขอมูลคาเฉลี่ยออกมาแลว จะทําการนําขอมูลที่
ไดมาหาคา %Efficiency เพ่ือใหแสดงผลในตาราง โดยนําคาเฉลี่ยที่ไดมาคํานวณในสมการ ( % 
Efficiency = เวลาเฉลี่ยการทํางานจริงของพนักงาน (วินาที/ชิ้น) x 100 / เวลามาตรฐานในการ
ทํางาน) 

2. ในสวนของตารางจะแสดงสีของทักษะความชํานาญของพนักงานดังนี้ 
• ชองสีเทา  หมายถึง เปนขอมูลตั้งตนจากโปรแกรม 
• ชองสีเขียว หมายถึง พนักงานมีทักษะในการทํางานใน Sub-process นี้สูง

สามารถทํางานไดอยางรวดเร็ว 
• ชองสีเหลือง หมายถึง พนักงานมีทักษะในการทํางานใน Sub-process นี้ปาน

กลางสามารถทํางานไดตามมาตรฐาน 
• ชองสีแดง หมายถึง พนักงานอยูระหวางการเรียนรูการทํางานใน Sub-process 

นี้ หรือสามารถทํางานใน Sub-process นี้ไดแตยังไมมีความชํานาญ 
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Skills MatrixSkills Matrix

Skills Matrix

รายละเอียดพนักงาน พิมพ

Updated Date
มีความรูและทักษะในงานอยูในระดับสูง สามารถทํางานไดอยางรวดเร็ว

มีความรูและทักษะในงานอยูในระดับปานกลาง สามารถทํางานไดตามมาตราฐาน
อยูระหวางการฝกฝนเรียนรูงาน หรือ สามารถทําไดแตยังไมชํานาญ

คนหา

Employee ID
Name
Team

SAMs G-4SAMs G-4

Main Menu

Element

Sub-process
Process

Sub-process
Process

Standard Time

Element

Part/Product

Skills Matrix

Allowance
Factor
Machine

Cutting

Assembly

Material

 
รูปที่ จ.22 หนาจอ Skills Matrix 

 
จ.9 หนาจอ Material 
 
Objective 

1. คนหาวัสดุที่ใชในการผลิต 

2. สรางขอมูลวัสดุที่ใชในการผลิต 
Feature 

1. ขณะที่ผูใชงานใชงานในหนาจอ Part และ Product จะมีสวนของวัสดุ (Material) ซึ่ง

แสดงดวยสัญลักษณ  Material  ปรากฏบนหนาจอ เพ่ือใหผูใชงานเลือกวัสดุที่ใชในการผลิต
ได 

2. ในการสรางขอมูลวัสดุผูใชงานสามารถสรางโดยการเลือกหนาจอการสรางขอมูล
แลวทําการใสรายละเอียดของวัสดุที่ตองการสรางจากนั้นทําการบันทึกเพื่อเก็บไวในฐานขอมูล  
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อธิบายปุม 

  ปุมคนหา  ใชเม่ือตองการคนหาขอมูลวัสดุ เม่ือกดปุมน้ีแลวหนาจอ
จะแสดง Pop-up ดังรูปที่ 17 เพ่ือใหผูใชงานทําการคนหาขอมูลหลักที่ปรากฏใน Combo box 
ซึ่งประกอบดวย Material ID ชื่อไทย ชื่ออังกฤษ และประเภทของวัตถุดิบ เม่ือทําการใสขอมูล
หลัก และ key word แลว ผูใชงานจะทราบขอมูลวัสดุที่ตองการคนหา โดยผูใชงานสามารถกด

ปุมตกลง  เม่ือตองการใหขอมูลน้ันแสดงบนหนาจอหลัก หรือกดปุมออก 

   เม่ือตองการออกจากหนาจอ Pop-up 

 
รูปที่ จ.23 Pop-up การคนหา Material 

    ปุมสราง  ใชเม่ือตองการสรางขอมูลวัสดุ เม่ือกดปุมน้ีแลวผูใชงาน
ตองทําการเลือกวัตถุดิบเปนอันดับแรก เม่ือเลือกแลวหนาจอจะปรากฏขอมูลของวัตถุดิบ 
(อางอิงหมายเลขวัถุดิบ ชื่อวัตถุดิบ ประเภท สี) จากนั้นผูใชงานจะสามารถใสขอมูล หรือแกไข
ขอมูลใน Text box ได (ยกเวนในสวนของ ID) โดยเริ่มจากจากนั้นตองทําการกําหนดชื่อไทย 
และชื่ออังกฤษ แลวจึงเริ่มสรางขอมูลวัสดุในสวนของรายละเอียด Material 
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  ปุมบันทึก  ใชเม่ือตองการบันทึกขอมูลวัสดุที่สรางขึ้นใหมหรือที่ทํา
การแกไขเม่ือกดปุมน้ีแลวผูใชงานจะไดรับ Material ID โดยอัตโนมัติบนหนาจอ (ในกรณีที่ไมมี
ขอมูลเดิมอยูใน Text box ในสวนของ ID) 

  ปุมบันทึกเปน  ใชเม่ือตองการบันทึกขอมูลวัสดุที่สรางขึ้นใหมหรือ
ที่ทําการแกไขดวยชื่อใหม โดยที่ไมบันทึกทับลงไปบนทาทางการทํางานเดิม เม่ือกดปุมน้ีแลว
ผูใชงานจะไดรับ Material ID โดยอัตโนมัติบนหนาจอ 

 ปุมลบทั้งหมด ใชเม่ือตองการลบขอมูลชุดที่ปรากฏบนหนาจอออก
จากฐานขอมูล 

  ปุมลางหนาจอ ใชเม่ือตองการลบขอมูลที่กําลังทําการสรางอยูบน
หนาจอทั้งหมด 

  ปุมพิมพ  ใชเม่ือตองการพิมพรายละเอียดของวัสดุที่ปรากฏขึ้นบน
หนาจอออกมา 

  ปุมเลือกวัตถุดิบ ใชเม่ือตองการเลือกวัตถุดิบของ Material ที่
นํามาทําการผลิต เม่ือกดปุมน้ีแลวหนาจอจะแสดง Pop-up ในการเลือกวัตถุดิบขึ้นมา 
อธิบายฟงกชั่นการทํางานของหนาจอ 
การคนหาขอมูลวัสดุที่ใชในการผลิต 

1. เร่ิมการใชงานโดยกดปุมคนหา จากนั้นหนาจอจะแสดง Pop-up คนหา Material 
เพ่ือใหผูใชงานทําการคนหาขอมูลหลักที่ปรากฏใน Combo box ซึ่งประกอบดวย Material ID 
ชื่อไทย ชื่ออังกฤษ และ ประเภท เม่ือทําการเลือกขอมูลหลักแลวทําการใส Key word ลงบน
หนาจอ ขอมูลของ Material ที่มีอยูในฐานขอมูลจะปรากฏขึ้นบนตารางตาม Key word นั้นๆ 
โดย Run ตาม Key word ที่ใสลงไปเรื่อยๆ จากนั้นผูใชงานจะทราบขอมูล Material ที่ตองการ
คนหา ซึ่งจะปรากฏในตาราง  

2. หลังจากใชเมาสกดเลือกขอมูลแลว ผูใชงานสามารถกดปุมตกลงบนหนาจอ Pop-
up  เม่ือตองการใหขอมูลนั้นแสดงบนหนาจอหลัก หรือกดปุมออก เม่ือตองการออกจากหนาจอ 
Pop-up 
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การสรางขอมูลวัสดุที่ใชในการผลิต 

1. กอนทําการสรางในหนาจอสรางขอมูลผูใชงานจะตองทราบกอนวา จะสรางโดยการ
นําขอมูลเดิมมาแกไข หรือสรางขอมูลขึ้นมาใหม 

• การสรางโดยการนําขอมูลเดิมมาแกไข : สามารถสรางโดยการคนหาขอมูลเดิม
ในฐานขอมูลจากการกดปุมคนหา เม่ือดําเนินการคนหาเรียบรอยแลวทําการตก
ลงเพ่ือใหขอมูลที่คนหาแสดงบนหนาจอหลัก จากนั้นกดปุมสราง ผูใชงานจะ
สามารถแกไขขอมูลน้ันได โดยการใสรายละเอียดที่ตองการแกไขลงไป ในสวน
ของรายละเอียด Material  

• การสรางขอมูลใหม  :  สามารถสรางโดยกดปุมสราง เม่ือกดปุมน้ีแลวหนาจอจะ
แสดง Pop-up ใหผูใชงานเลือกหมายเลขอางอิงวัตถุดิบ เม่ือเลือกแลวหนาจอ
จะปรากฏขอมูลของวัตถุดิบ (อางอิงหมายเลขวัถุดิบ ชื่อวัตถุดิบ ประเภท สี) 
จากนั้นผูใชงานจะสามารถใสขอมูล หรือแกไขขอมูลใน Text box ได (ยกเวนใน
สวนของ ID) โดยเริ่มจากจากนั้นตองทําการกําหนดชื่อไทย และชื่ออังกฤษ 
แลวจึงเริ่มสรางขอมูลคาเผื่อ โดยใสรายละเอียดลงไปในในสวนของรายละเอียด 
Material ตามวิธีการที่ไดกลาวไวในขอ 1.1 

2. หลังจากการสรางขอมูลวัสดุแลว ผูใชงานสามารถทําการบันทึกขอมูลที่ไดสรางขึ้น
เขาไปในฐานขอมูลของโปรแกรมไดโดยกดปุมบันทึก หรือบันทึกเปน 
 

  
 

รูปที่ จ.24 หนาจอสรางขอมูล Material 



 

 

341 

ภาคผนวก ฉ 
 

ขอมูลเวลาการทํางานของทาทางการทํางานในระดับตางๆที่เกิดจากการสราง
ฐานขอมูลของระบบ 

 



 

 

342 

ตารางที ่ ฉ.1 ขอมูลทาทางการทํางานระดับ Element 
 

Element ID ชื่อกลุม ชื่อไทย 
เวลา 

(TMU) 
เวลา 

(วินาที) 

0001 การเตรียมการทํางาน นําแผนชิ้นงานมาที่หนาเครื่องจักร 16 0.576 

0002 การเตรียมการทํางาน นําอุปกรณและชิ้นงานมาบริเวณพื้นที่ทํางาน 25 0.9 

0003 การเตรียมการทํางาน นําแผนหนังมาใสเครื่อง ระยะทาง 46-80 cm. 64 2.304 

0004 การเตรียมการทํางาน นํามีดตัดมาวางบนแผนหนังขณะเริ่มตัด 44 1.584 

0005 การเตรียมการทํางาน นํามีดตัดมาวางบนแผนหนังขณะตัด 31 1.116 

0006 การเตรียมการทํางาน เตรียมการทาสีขอบ 31 1.116 

0007 การเตรียมการทํางาน นําชิ้นงานเขาเครื่อง STAMP 36 1.296 

0008 การเตรียมการทํางาน นําชิ้นงานเขาเครื่องทากาว 17 0.612 

0009 การเตรียมการทํางาน เตรียมติดติดซับใน 45 1.62 

0010 การเตรียมการทํางาน เตรียมการทากาว 31 1.116 

0011 การเตรียมการทํางาน หยิบแผนชิ้นงานใสแทนพับริมเมื่อเริ่มพับ 36 1.296 

0012 การเตรียมการทํางาน หยิบแผนชิ้นงานใสแทนพับริมขณะพับ 28 1.008 

0013 การเตรียมการทํางาน นําลูกกลิ้งวางบนชิ้นงาน 20 0.72 
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Element ID ชื่อกลุม ชื่อไทย 
เวลา 

(TMU) 
เวลา 

(วินาที) 

0014 การเตรียมการทํางาน เตรียมการประกอบชิ้นชั้น 25 0.9 

0015 การเตรียมการทํางาน เตรียมการเย็บประกอบชิ้นงาน 36 1.296 

0016 การเตรียมการทํางาน เตรียมการตัดดาย 42 1.512 

0017 การเตรียมการทํางาน  เตรียมการติดประกอบชิ้นเต็มและชิ้นชองกระจก 44 1.584 

0018 การเตรียมการทํางาน เตรียมการติดประกอบชิ้นลวง 40 1.44 

0019 การเตรียมการทํางาน เตรียมการบาก/ปาดหนังขณะเริ่มทํางาน 36 1.296 

0020 การเตรียมการทํางาน เตรียมการบาก/ปาดหนังขณะทํางานชิ้นงานขนาด 1-5 cm. 21 0.756 

0021 การเตรียมการทํางาน เตรียมการบาก/ปาดหนังขณะทํางานชิ้นงานขนาด 6-15 cm. 26 0.936 

0022 การเตรียมการทํางาน เตรียมการบาก/ปาดหนังขณะทํางานชิ้นงานขนาด 16-30 cm. 30 1.08 

0023 การเตรียมการทํางาน เตรียมการบาก/ปาดหนังขณะทํางานชิ้นงานขนาด 31-45 cm. 36 1.296 

0024 การเตรียมการทํางาน เตรียมการบาก/ปาดหนังขณะทํางานชิ้นงานขนาด 46-80 cm. 41 1.476 

0025 การเตรียมการทํางาน เตรียมการตัดขอบชิ้นงานขณะเริ่มทํางาน 36 1.296 

0026 การเตรียมการทํางาน เตรียมการตัดขอบชิ้นงานขณะทํางานชิ้นงานขนาด 1-5 cm. 21 0.756 

0027 การเตรียมการทํางาน เตรียมการตัดขอบชิ้นงานขณะทํางานชิ้นงานขนาด 6-15 cm. 26 0.936 

0028 การเตรียมการทํางาน เตรียมการตัดขอบชิ้นงานขณะทํางานชิ้นงานขนาด16-30 cm. 30 1.08 
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Element ID ชื่อกลุม ชื่อไทย 
เวลา 

(TMU) 
เวลา 

(วินาที) 

0029 การเตรียมการทํางาน เตรียมการตัดขอบชิ้นงานขณะทํางานชิ้นงานขนา 31-45 cm. 36 1.296 

0030 การเตรียมการทํางาน เตรียมการตัดขอบชิ้นงานขณะทํางานชิ้นงานขนาด46-80 cm. 41 1.476 

0031 การเตรียมการทํางาน เตรียมการติดวัสดุเสริม 46 1.656 

0032 การเตรียมการทํางาน เคลื่อนหยิบแผนหนังมาวางบนโตะวัดหนัง 53 1.908 

0033 การเตรียมการทํางาน การปรับระดับเครื่องซอย 17 0.612 

0034 การเตรียมการทํางาน เตรียมการประกอบสาย 44 1.584 

0035 การเตรียมการทํางาน นําสายหนังเขาเครื่อง 33 1.188 

0036 การเตรียมการทํางาน นําสายหนังใส JIGมนปลายสาย 40 1.44 

0037 การเตรียมการทํางาน ติดอุปกรณชวยติดสายกระเปา 21 0.756 

0038 การเจียรตรงขอบหนัง เจียรตรงขอบหนังขนาด 1-5 cm.  45 1.62 

0039 การเจียรตรงขอบหนัง เจียรตรงขอบหนังขนาด 6-15 cm.  50 1.8 

0040 การเจียรตรงขอบหนัง เจียรตรงขอบหนังขนาด 16-30 cm.  54 1.944 

0041 การเจียรตรงขอบหนัง เจียรตรงขอบหนังขนาด 31-45 cm.  60 2.16 

0042 การเจียรตรงขอบหนัง เจียรตรงขอบหนังขนาด 46-80 cm.  65 2.34 

0043 การทาสีตรงขอบหนัง ทาสีแนวเสนตรงขอบแผนหนังขนาด 1-5 cm. 27 0.972 
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Element ID ชื่อกลุม ชื่อไทย 
เวลา 

(TMU) 
เวลา 

(วินาที) 

0044 การทาสีตรงขอบหนัง ทาสีแนวเสนตรงขอบแผนหนังขนาด 6-15 cm. 32 1.152 

0045 การทาสีตรงขอบหนัง ทาสีแนวเสนตรงขอบแผนหนังขนาด 16-30 cm. 36 1.296 

0046 การทาสีตรงขอบหนัง ทาสีแนวเสนตรงขอบแผนหนังขนาด 31-45 cm. 42 1.512 

0047 การทาสีตรงขอบหนัง ทาสีแนวเสนตรงขอบแผนหนังขนาด 46-80 cm. 47 1.692 

0048 การทาสีตรงขอบหนัง ทาสีรอบปลายสายหนัง 63 2.268 

0049 การทากาวชิ้นงาน นําแผนชิ้นงานขนาด 1-5 cm.เขาเครื่องทากาว  40 1.44 

0050 การทากาวชิ้นงาน นําแผนชิ้นงานขนาด 6-15 cm.เขาเครื่องทากาว  45 1.62 

0051 การทากาวชิ้นงาน นําแผนชิ้นงานขนาด 16-30 cm.เขาเครื่องทากาว  49 1.764 

0052 การทากาวชิ้นงาน นําแผนชิ้นงานขนาด 31-45 cm.เขาเครื่องทากาว  55 1.98 

0053 การทากาวชิ้นงาน นําแผนชิ้นงานขนาด 46-80 cm.เขาเครื่องทากาว  50 1.8 

0054 การทากาวชิ้นงาน ทากาวริมชิ้นงานขนาด 1-5 cm. เปนเสนตรง 24 0.864 

0055 การทากาวชิ้นงาน ทากาวริมชิ้นงานขนาด 6-15 cm. เปนเสนตรง 29 1.044 

0056 การทากาวชิ้นงาน ทากาวริมชิ้นงานขนาด 16-30 cm. เปนเสนตรง 33 1.188 

0057 การทากาวชิ้นงาน ทากาวริมชิ้นงานขนาด 31-45 cm. เปนเสนตรง 39 1.404 

0058 การทากาวชิ้นงาน ทากาวริมชิ้นงานขนาด 46-80 cm. เปนเสนตรง 44 1.584 
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Element ID ชื่อกลุม ชื่อไทย 
เวลา 

(TMU) 
เวลา 

(วินาที) 

0059 การทําชิ้นงานใหเรียบในแนวเสนตรง กลิ้งเรียบแนวเสนตรงชิ้นงานขนาด 1-5 cm. 23 0.828 

0060 การทําชิ้นงานใหเรียบในแนวเสนตรง กลิ้งเรียบแนวเสนตรงชิ้นงานขนาด 6-15 cm. 33 1.188 

0061 การทําชิ้นงานใหเรียบในแนวเสนตรง กลิ้งเรียบแนวเสนตรงชิ้นงานขนาด 16-30 cm. 41 1.476 

0062 การทําชิ้นงานใหเรียบในแนวเสนตรง กลิ้งเรียบแนวเสนตรงชิ้นงานขนาด 31-45 cm. 51 1.836 

0063 การทําชิ้นงานใหเรียบในแนวเสนตรง กลิ้งเรียบแนวเสนตรงชิ้นงานขนาด 46-80 cm. 63 2.268 

0064 การทําชิ้นงานใหเรียบในแนวเสนตรง ปาดเรียบชิ้นงานขนาด 1-5 cm. 6 0.216 

0065 การทําชิ้นงานใหเรียบในแนวเสนตรง ปาดเรียบชิ้นงานขนาด 6-15 cm. 9 0.324 

0066 การทําชิ้นงานใหเรียบในแนวเสนตรง ปาดเรียบชิ้นงานขนาด 16-30 cm. 14 0.504 

0067 การทําชิ้นงานใหเรียบในแนวเสนตรง ปาดเรียบชิ้นงานขนาด 31-45 cm. 18 0.648 

0068 การทําชิ้นงานใหเรียบในแนวเสนตรง ปาดเรียบชิ้นงานขนาด 46-80 cm. 23 0.828 

0069 การทําชิ้นงานใหเรียบในแนวเสนตรง กรีดเรียบชิ้นงานขนาด 1-5 cm. 13 0.468 

0070 การทําชิ้นงานใหเรียบในแนวเสนตรง กรีดเรียบชิ้นงานขนาด 6-15 cm. 18 0.648 

0071 การทําชิ้นงานใหเรียบในแนวเสนตรง กรีดเรียบชิ้นงานขนาด 16-30 cm. 22 0.792 

0072 การทําชิ้นงานใหเรียบในแนวเสนตรง กรีดเรียบชิ้นงานขนาด 31-45 cm. 27 0.972 

0073 การทําชิ้นงานใหเรียบในแนวเสนตรง กรีดเรียบชิ้นงานขนาด 46-80 cm. 33 1.188 
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Element ID ชื่อกลุม ชื่อไทย 
เวลา 

(TMU) 
เวลา 

(วินาที) 

0074 การทําชิ้นงานใหเรียบในแนวเสนตรง  ตบขอบริมชิ้นงานขนาด 1-5 cm. เปนเสนตรง 13 0.468 

0075 การทําชิ้นงานใหเรียบในแนวเสนตรง  ตบขอบริมชิ้นงานขนาด 6-15 cm. เปนเสนตรง 18 0.648 

0076 การทําชิ้นงานใหเรียบในแนวเสนตรง  ตบขอบริมชิ้นงานขนาด 16-30 cm. เปนเสนตรง 22 0.792 

0077 การทําชิ้นงานใหเรียบในแนวเสนตรง  ตบขอบริมชิ้นงานขนาด 31-45 cm. เปนเสนตรง 27 0.972 

0078 การทําชิ้นงานใหเรียบในแนวเสนตรง  ตบขอบริมชิ้นงานขนาด 46-80 cm. เปนเสนตรง 33 1.188 

0079 การเย็บเสนตรงชิ้นงาน เย็บเสนตรงชิ้นสวนขนาด 1-5 cm. 30 1.08 

0080 การเย็บเสนตรงชิ้นงาน เย็บเสนตรงชิ้นสวนขนาด 6-15 cm. 35 1.26 

0081 การเย็บเสนตรงชิ้นงาน เย็บเสนตรงชิ้นสวนขนาด 16-30 cm. 39 1.404 

0082 การเย็บเสนตรงชิ้นงาน เย็บเสนตรงชิ้นสวนขนาด 31-45 cm. 45 1.62 

0083 การเย็บเสนตรงชิ้นงาน เย็บเสนตรงชิ้นสวนขนาด 46-80 cm. 50 1.8 

0084 การติดชิ้นงาน ติดประกอบชิ้นสวนหลักกับชิ้นสวนยอย 36 1.296 

0085 การติดชิ้นงาน ติดแผนหนังกับซับในขนาด 1-5 cm. 6 0.216 

0086 การติดชิ้นงาน ติดแผนหนังกับซับในขนาด  6-15 cm. 9 0.324 

0087 การติดชิ้นงาน ติดแผนหนังกับซับในขนาด  16-30 cm. 14 0.504 

0088 การติดชิ้นงาน ติดแผนหนังกับซับในขนาด 31-45 cm. 18 0.648 
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Element ID ชื่อกลุม ชื่อไทย 
เวลา 

(TMU) 
เวลา 

(วินาที) 

0089 การติดชิ้นงาน ติดแผนหนังกับซับในขนาด  46-80 cm. 23 0.828 

0090 การติดชิ้นงาน ติดชิ้นชั้นขนาด 1-5 cm. บน JIG 24 0.864 

0091 การติดชิ้นงาน ติดชิ้นชั้นขนาด 6-15 cm. บน JIG 32 1.152 

0092 การติดชิ้นงาน ติดชิ้นชั้นขนาด 16-30 cm. บน JIG 41 1.476 

0093 การติดชิ้นงาน ติดชิ้นเต็มและชิ้นชองกระจก 31 1.116 

0094 การติดชิ้นงาน ติดชิ้นลวงขนาด 1-5 x 1-5 cm. 42 1.512 

0095 การติดชิ้นงาน ติดชิ้นลวงขนาด 6-15 x 1-5 cm. 47 1.692 

0096 การติดชิ้นงาน ติดชิ้นลวงขนาด 16-30 x 1-5 cm. 51 1.836 

0097 การติดชิ้นงาน ติดชิ้นลวงขนาด 6-15 x 6-15 cm. 56 2.016 

0098 การติดชิ้นงาน ติดชิ้นลวงขนาด 6-15 x 16-30 cm. 56 2.016 

0099 การติดชิ้นงาน ติดชิ้นกลางขนาด 1-5 x 1-5 cm. 47 1.692 

0100 การติดชิ้นงาน ติดชิ้นกลางขนาด 6-15 x 1-5 cm. 51 1.836 

0101 การติดชิ้นงาน ติดชิ้นกลางขนาด 16-30 x 1-5 cm. 56 2.016 

0102 การติดชิ้นงาน ติดชิ้นซาย/ขวาขนาด 1-5 x 1-5 cm. 47 1.692 

0103 การติดชิ้นงาน ติดชิ้นซาย/ขวาขนาด 6-15 x 1-5 cm. 51 1.836 
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เวลา 

(TMU) 
เวลา 

(วินาที) 

0104 การติดชิ้นงาน ติดชิ้นซาย/ขวาขนาด 16-30 x 1-5 cm. 56 2.016 

0105 การติดชิ้นงาน ติดชิ้นซาย/ขวาขนาด 6-15 x 6-15 cm. 56 2.016 

0106 การติดชิ้นงาน ติดชิ้นซาย/ขวาขนาด 6-15 x 16-30 cm. 56 2.016 

0107 การติดชิ้นงาน ติดชิ้นสวนยอยเขากับชิ้นสวนหลักตั้งแตชิ้นที่ 2 ขึ้นไป 36 1.296 

0108 การติดชิ้นงาน ติดแผนกาววัสดุเสริมขนาด 1-5 cm. 49 1.764 

0109 การติดชิ้นงาน ติดแผนกาววัสดุเสริมขนาด 6-15 cm. 54 1.944 

0110 การติดชิ้นงาน ติดแผนกาววัสดุเสริมขนาด 16-30 cm. 58 2.088 

0111 การติดชิ้นงาน ติดแผนกาววัสดุเสริมขนาด 31-45 cm. 64 2.304 

0112 การติดชิ้นงาน ติดแผนกาววัสดุเสริมขนาด 46-80 cm. 69 2.484 

0113 การติดชิ้นงาน ติดสายชิ้นงานขนาด 80 cm. 101 3.636 

0114 การติดชิ้นงาน สวมหัวเข็มขัดเขากับปลายสายหนัง 66 2.376 

0115 การติดชิ้นงาน ติดสายกระเปา 68 2.448 

0116 การติดเทปกาวบนชิ้นงาน ติดเทปกาวบนแผนชิ้นงานขนาด 1-5 cm. 42 1.512 

0117 การติดเทปกาวบนชิ้นงาน ติดเทปกาวบนแผนชิ้นงานขนาด 6-15 cm. 47 1.692 

0118 การติดเทปกาวบนชิ้นงาน ติดเทปกาวบนแผนชิ้นงานขนาด 16-30 cm. 51 1.836 
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Element ID ชื่อกลุม ชื่อไทย 
เวลา 

(TMU) 
เวลา 
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0119 การติดเทปกาวบนชิ้นงาน ติดเทปกาวบนแผนชิ้นงานขนาด 31-45 cm. 57 2.052 

0120 การติดเทปกาวบนชิ้นงาน ติดเทปกาวบนแผนชิ้นงานขนาด 46-80 cm. 62 2.232 

0121 การลอกเทปกาว ลอกเทปกาวชิ้นสวนขนาด 1-5 cm 24 0.864 

0122 การลอกเทปกาว ลอกเทปกาวชิ้นสวนขนาด 6-15 cm 29 1.044 

0123 การลอกเทปกาว ลอกเทปกาวชิ้นสวนขนาด 16-30 cm 33 1.188 

0124 การลอกเทปกาว ลอกเทปกาวชิ้นสวนขนาด 31-45 cm 38 1.368 

0125 การลอกเทปกาว ลอกเทปกาวชิ้นสวนขนาด 46-80 cm 44 1.584 

0126 การตัดขอบชิ้นงานในแนวเสนตรง ตัดขอบริมชิ้นงานขนาด 1-5 cm. เปนเสนตรง 24 0.864 

0127 การตัดขอบชิ้นงานในแนวเสนตรง ตัดขอบริมชิ้นงานขนาด 6-15 cm. เปนเสนตรง 29 1.044 

0128 การตัดขอบชิ้นงานในแนวเสนตรง ตัดขอบริมชิ้นงานขนาด 16-30 cm. เปนเสนตรง 33 1.188 

0129 การตัดขอบชิ้นงานในแนวเสนตรง ตัดขอบริมชิ้นงานขนาด 31-45 cm. เปนเสนตรง 39 1.404 

0130 การตัดขอบชิ้นงานในแนวเสนตรง ตัดขอบริมชิ้นงานขนาด 46-80 cm. เปนเสนตรง 44 1.584 

0131 การเสร็จสิ้นการทํางาน เก็บอุปกรณ 20 0.72 

0132 การเสร็จสิ้นการทํางาน นําชิ้นงานออกจากบริเวณพื้นที่ทํางาน 12 0.432 

0133 การเสร็จสิ้นการทํางาน หยิบชิ้นงานออกจาก JIG 13 0.468 

350



 

 

351 

Element ID ชื่อกลุม ชื่อไทย 
เวลา 

(TMU) 
เวลา 

(วินาที) 

0134 การเสร็จสิ้นการทํางาน หยิบแผนหนังออกหลังจากการทํางาน 30 1.08 

0135 การเสร็จสิ้นการทํางาน นําชิ้นงานออกจากเครื่องเย็บ 31 1.116 

0136 การเสร็จสิ้นการทํางาน  เคลื่อนเก็บแผนหนัง 30 1.08 

0137 การเสร็จสิ้นการทํางาน รับสายหนังที่ออกจากเครื่องซอย 10 0.36 

0138 การเสร็จสิ้นการทํางาน เก็บสายหนัง 21 0.756 

0139 การเสร็จสิ้นการทํางาน เก็บสายหลังจากการมนปลายสาย 36 1.296 

0140 อื่นๆ ตัดแผนหนัง 42 1.512 

0141 อื่นๆ นําแผนหนังใสเครื่องผา 21 0.756 

0142 อื่นๆ STAMP ชิ้นงานบนเครื่อง 11 0.396 

0143 อื่นๆ นําแผนหนังเขาเครื่องอัดเสน 24 0.864 

0144 อื่นๆ พับริมชิ้นงาน 24 0.864 

0145 อื่นๆ ติดแผนกันยืด 34 1.224 

0146 อื่นๆ เจาะรูโลโก 36 1.296 

0147 อื่นๆ  ใสโลโก 46 1.656 

0148 อื่นๆ ยึดตัวโลโก 36 1.296 
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เวลา 

(TMU) 
เวลา 

(วินาที) 

0149 อื่นๆ บากหนัง 17 0.612 

0150 อื่นๆ ปาดมุมหนัง  24 0.864 

0151 อื่นๆ ตัดมุมหนัง 13 0.468 

0152 อื่นๆ พับถุงซิบ 51 1.836 

0153 อื่นๆ วัดขนาด 87 3.132 

0154 อื่นๆ จดบันทึก 31 1.116 

0155 อื่นๆ ปอนแผนหนังขนาด 80 cm. เขาเครื่องซอย 36 1.296 

0156 อื่นๆ นําสายชิ้นงานขนาด 80 cm. เขาเครื่อง 31 1.116 

0157 อื่นๆ กรีดปลายสายหนังบน JIG มนปลาย 77 2.772 

0158 อื่นๆ ตัดดาย 24 0.864 
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353 
ตารางที ่ ฉ.2 ขอมูลทาทางการทํางานระดับ Sub-process 
 

Sub-Process 
ID ชื่อกลุม ชื่อไทย 

เวลา 
(TMU) 

เวลา 
(วินาที) 

0001 การ STAMP ชิ้นงาน STAMP แผนหนัง 47 1.692 

0002 การ STAMP ชิ้นงาน STAMP ปลายสาย 64 2.304 

0003 การเจียรขอบ เจียรขอบแผนหนังขนาด 1-5 x 1-5 cm. 208 7.488 

0004 การเจียรขอบ เจียรขอบแผนหนังขนาด 1-5 x 6-15 cm. 218 7.848 

0005 การเจียรขอบ เจียรขอบแผนหนังขนาด 1-5 x 16-30 cm. 226 8.136 

0006 การเจียรขอบ เจียรขอบแผนหนังขนาด 1-5 x 31-45 cm. 238 8.568 

0007 การเจียรขอบ เจียรขอบแผนหนังขนาด 1-5 x 46-80 cm. 248 8.928 

0008 การเจียรขอบ เจียรขอบแผนหนังขนาด 6-15 x 6-15 cm. 228 8.208 

0009 การเจียรขอบ เจียรขอบแผนหนังขนาด 6-15 x 16-30 cm. 236 8.496 

0010 การเจียรขอบ เจียรขอบแผนหนังขนาด 6-15 x 31-45 cm. 248 8.928 

0011 การเจียรขอบ เจียรขอบแผนหนังขนาด 6-15 x 46-80 cm. 258 9.288 

0012 การเจียรขอบ เจียรขอบแผนหนังขนาด 16-30 x 16-30 cm. 244 8.784 

0013 การเจียรขอบ เจียรขอบแผนหนังขนาด 16-30 x 31-45 cm. 256 9.216 

0014 การเจียรขอบ เจียรขอบแผนหนังขนาด 16-30 x 46-80 cm. 266 9.576 
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Sub-Process 

ID ชื่อกลุม ชื่อไทย 
เวลา 

(TMU) 
เวลา 

(วินาที) 

0015 การเจียรขอบ เจียรขอบแผนหนังขนาด 31-45 x 31-45 cm. 268 9.648 

0016 การเจียรขอบ เจียรขอบแผนหนังขนาด 31-45 x 46-80 cm. 278 10.008 

0017 การเย็บชิ้นงานในแนวเสนตรง เย็บประกอบชิ้นสวนขนาด 1-5 cm. 97 3.492 

0018 การเย็บชิ้นงานในแนวเสนตรง เย็บประกอบชิ้นสวนขนาด 6-15 cm. 102 3.672 

0019 การเย็บชิ้นงานในแนวเสนตรง เย็บประกอบชิ้นสวนขนาด 16-30 cm. 106 3.816 

0020 การเย็บชิ้นงานในแนวเสนตรง เย็บประกอบชิ้นสวนขนาด 31-45 cm. 112 4.032 

0021 การเย็บชิ้นงานในแนวเสนตรง เย็บประกอบชิ้นสวนขนาด 46-80 cm. 117 4.212 

0022 การเย็บชิ้นงาน 3 ดาน เย็บรอบใบกระเปาขนาด 1-5 x 6-15 cm. 3 ดาน 162 5.832 

0023 การเย็บชิ้นงาน 3 ดาน เย็บรอบใบกระเปาขนาด 1-5 x 16-30 cm. 3 ดาน 166 5.976 

0024 การเย็บชิ้นงาน 3 ดาน เย็บรอบใบกระเปาขนาด 1-5 x 31-45 cm. 3 ดาน 172 6.192 

0025 การเย็บชิ้นงาน 3 ดาน เย็บรอบใบกระเปาขนาด 1-5 x 46-80 cm. 3 ดาน 177 6.372 

0026 การเย็บชิ้นงาน 3 ดาน เย็บรอบใบกระเปาขนาด 6-15 x 6-15 cm. 3 ดาน 172 6.192 

0027 การเย็บชิ้นงาน 3 ดาน เย็บรอบใบกระเปาขนาด 6-15 x 16-30 cm. 3 ดาน 176 6.336 

0028 การเย็บชิ้นงาน 3 ดาน เย็บรอบใบกระเปาขนาด 6-15 x 31-45 cm. 3 ดาน 182 6.552 

0029 การเย็บชิ้นงาน 3 ดาน เย็บรอบใบกระเปาขนาด 6-15 x 46-80 cm. 3 ดาน 187 6.732 
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Sub-Process 

ID ชื่อกลุม ชื่อไทย 
เวลา 

(TMU) 
เวลา 

(วินาที) 

0030 การเย็บชิ้นงาน 3 ดาน เย็บรอบใบกระเปาขนาด 16-30 x 16-30 cm. 3 ดาน 223 8.028 

0031 การเย็บชิ้นงาน 3 ดาน เย็บรอบใบกระเปาขนาด 16-30 x 31-45 cm. 3 ดาน 190 6.84 

0032 การเย็บชิ้นงาน 3 ดาน เย็บรอบใบกระเปาขนาด 16-30 x 46-80 cm. 3 ดาน 195 7.02 

0033 การเย็บชิ้นงาน 3 ดาน เย็บรอบใบกระเปาขนาด 31-45 x 31-45 cm. 3 ดาน 202 7.272 

0034 การเย็บชิ้นงาน 3 ดาน เย็บรอบใบกระเปาขนาด 31-45 x 46-80 cm. 3 ดาน 207 7.452 

0035 การเย็บรอบชิ้นงาน เย็บรอบใบกระเปาขนาด 1-5 x 6-15 cm. 197 7.092 

0036 การเย็บรอบชิ้นงาน เย็บรอบใบกระเปาขนาด 1-5 x 16-30 cm. 205 7.38 

0037 การเย็บรอบชิ้นงาน เย็บรอบใบกระเปาขนาด 1-5 x 31-45 cm. 217 7.812 

0038 การเย็บรอบชิ้นงาน เย็บรอบใบกระเปาขนาด 1-5 x 46-80 cm. 227 8.172 

0039 การเย็บรอบชิ้นงาน เย็บรอบใบกระเปาขนาด 6-15 x 6-15 cm. 207 7.452 

0040 การเย็บรอบชิ้นงาน เย็บรอบใบกระเปาขนาด 6-15 x 16-30 cm. 215 7.74 

0041 การเย็บรอบชิ้นงาน เย็บรอบใบกระเปาขนาด 6-15 x 31-45 cm. 227 8.172 

0042 การเย็บรอบชิ้นงาน เย็บรอบใบกระเปาขนาด 6-15 x 46-80 cm. 237 8.532 

0043 การเย็บรอบชิ้นงาน เย็บรอบใบกระเปาขนาด 16-30 x 16-30 cm. 223 8.028 

0044 การเย็บรอบชิ้นงาน เย็บรอบใบกระเปาขนาด 16-30 x 31-45 cm. 235 8.46 
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Sub-Process 

ID ชื่อกลุม ชื่อไทย 
เวลา 

(TMU) 
เวลา 

(วินาที) 

0045 การเย็บรอบชิ้นงาน เย็บรอบใบกระเปาขนาด 16-30 x 46-80 cm. 245 8.82 

0046 การเย็บรอบชิ้นงาน เย็บรอบใบกระเปาขนาด 31-45 x 31-45 cm. 247 8.892 

0047 การเย็บรอบชิ้นงาน เย็บรอบใบกระเปาขนาด 31-45 x 46-80 cm. 257 9.252 

0048 การกลิ้งเรียบชิ้นงาน กลิ้งเรียบชิ้นงานขนาด 1-5 cm. 1 ครั้ง 63 2.268 

0049 การกลิ้งเรียบชิ้นงาน กลิ้งเรียบชิ้นงานขนาด 6-15 cm. 1 ครั้ง 73 2.628 

0050 การกลิ้งเรียบชิ้นงาน กลิ้งเรียบชิ้นงานขนาด 16-30 cm. 1 ครั้ง 81 2.916 

0051 การกลิ้งเรียบชิ้นงาน กลิ้งเรียบชิ้นงานขนาด 31-45 cm. 1 ครั้ง 91 3.276 

0052 การกลิ้งเรียบชิ้นงาน กลิ้งเรียบชิ้นงานขนาด 46-80 cm. 1 ครั้ง 103 3.708 

0053 การกลิ้งเรียบชิ้นงาน กลิ้งเรียบชิ้นงานขนาด 6-15 x 6-15 cm. 106 3.816 

0054 การกลิ้งเรียบชิ้นงาน กลิ้งเรียบชิ้นงานขนาด 6-15 x 16-30 cm. 122 4.392 

0055 การกลิ้งเรียบชิ้นงาน กลิ้งเรียบชิ้นงานขนาด 6-15 x 31-45 cm. 142 5.112 

0056 การกลิ้งเรียบชิ้นงาน กลิ้งเรียบชิ้นงานขนาด 6-15 x 46-80 cm. 166 5.976 

0057 การกลิ้งเรียบชิ้นงาน กลิ้งเรียบชิ้นงานขนาด 16-30 x 16-30 cm. 163 5.868 

0058 การกลิ้งเรียบชิ้นงาน กลิ้งเรียบชิ้นงานขนาด 16-30 x 31-45 cm. 193 6.948 

0059 การกลิ้งเรียบชิ้นงาน กลิ้งเรียบชิ้นงานขนาด 16-30 x 46-80 cm. 229 8.244 
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Sub-Process 

ID ชื่อกลุม ชื่อไทย 
เวลา 

(TMU) 
เวลา 

(วินาที) 

0060 การกลิ้งเรียบชิ้นงาน กลิ้งเรียบชิ้นงานขนาด 31-45 x 31-45 cm. 244 8.784 

0061 การกลิ้งเรียบชิ้นงาน กลิ้งเรียบชิ้นงานขนาด 31-45 x 46-80 cm. 292 10.512 

0062 การกลิ้งเรียบชิ้นงาน กลิ้งเรียบชิ้นงานขนาด 1-5 cm. 2 ดาน 86 3.096 

0063 การกลิ้งเรียบชิ้นงาน กลิ้งเรียบชิ้นงานขนาด 6-15 cm. 2 ดาน 106 3.816 

0064 การกลิ้งเรียบชิ้นงาน กลิ้งเรียบชิ้นงานขนาด 16-30 cm. 2 ดาน 122 4.392 

0065 การกลิ้งเรียบชิ้นงาน กลิ้งเรียบชิ้นงานขนาด 31-45 cm. 2 ดาน 142 5.112 

0066 การกลิ้งเรียบชิ้นงาน กลิ้งเรียบชิ้นงานขนาด 46-80 cm. 2 ดาน 166 5.976 

0067 การตกแตงขอบริมชิ้นงาน ตกแตงขอบริมชิ้นงานขนาด 1-5 cm. 58 2.088 

0068 การตกแตงขอบริมชิ้นงาน ตกแตงขอบริมชิ้นงานขนาด 6-15 cm. 63 2.268 

0069 การตกแตงขอบริมชิ้นงาน ตกแตงขอบริมชิ้นงานขนาด 16-30 cm. 67 2.412 

0070 การตกแตงขอบริมชิ้นงาน ตกแตงขอบริมชิ้นงานขนาด 31-45 cm. 72 2.592 

0071 การตกแตงขอบริมชิ้นงาน ตกแตงขอบริมชิ้นงานขนาด 46-80 cm. 78 2.808 

0072 การตบขอบริมชิ้นงาน  ตบขอบริมชิ้นงานขนาด 1-5 cm. 58 2.088 

0073 การตบขอบริมชิ้นงาน  ตบขอบริมชิ้นงานขนาด 6-15 cm. 63 2.268 

0074 การตบขอบริมชิ้นงาน  ตบขอบริมชิ้นงานขนาด 16-30 cm. 67 2.412 
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Sub-Process 

ID ชื่อกลุม ชื่อไทย 
เวลา 

(TMU) 
เวลา 

(วินาที) 

0075 การตบขอบริมชิ้นงาน  ตบขอบริมชิ้นงานขนาด 31-45 cm. 72 2.592 

0076 การตบขอบริมชิ้นงาน  ตบขอบริมชิ้นงานขนาด 46-80 cm. 78 2.808 

0077 การตบขอบริมชิ้นงาน ตบขอบริมชิ้นงานขนาด 1-5 x 1-5 cm. 97 3.492 

0078 การตบขอบริมชิ้นงาน ตบขอบริมชิ้นงานขนาด 1-5 x 6-15 cm. 107 3.852 

0079 การตบขอบริมชิ้นงาน ตบขอบริมชิ้นงานขนาด 1-5 x 16-30 cm. 115 4.14 

0080 การตบขอบริมชิ้นงาน ตบขอบริมชิ้นงานขนาด 1-5 x 31-45 cm. 125 4.5 

0081 การตบขอบริมชิ้นงาน ตบขอบริมชิ้นงานขนาด 1-5 x 46-80 cm. 137 4.932 

0082 การตบขอบริมชิ้นงาน ตบขอบริมชิ้นงานขนาด 6-15 x 6-15 cm. 117 4.212 

0083 การตบขอบริมชิ้นงาน ตบขอบริมชิ้นงานขนาด 6-15 x 16-30 cm. 125 4.5 

0084 การตบขอบริมชิ้นงาน ตบขอบริมชิ้นงานขนาด 6-15 x 31-45 cm. 135 4.86 

0085 การตบขอบริมชิ้นงาน ตบขอบริมชิ้นงานขนาด 6-15 x 46-80 cm. 147 5.292 

0086 การตบขอบริมชิ้นงาน ตบขอบริมชิ้นงานขนาด 16-30 x 16-30 cm. 133 4.788 

0087 การตบขอบริมชิ้นงาน ตบขอบริมชิ้นงานขนาด 16-30 x 31-45 cm. 143 5.148 

0088 การตบขอบริมชิ้นงาน ตบขอบริมชิ้นงานขนาด 16-30 x 46-80 cm. 147 5.292 

0089 การตัดขอบชิ้นงาน ตัดขอบริมชิ้นงานขนาด 1-5 x 1-5 cm. 215 7.74 
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Sub-Process 

ID ชื่อกลุม ชื่อไทย 
เวลา 

(TMU) 
เวลา 

(วินาที) 

0090 การตัดขอบชิ้นงาน ตัดขอบริมชิ้นงานขนาด 1-5 x 6-15 cm. 235 8.46 

0091 การตัดขอบชิ้นงาน ตัดขอบริมชิ้นงานขนาด 1-5 x 16-30 cm. 251 9.036 

0092 การตัดขอบชิ้นงาน ตัดขอบริมชิ้นงานขนาด 1-5 x 31-45 cm. 275 9.9 

0093 การตัดขอบชิ้นงาน ตัดขอบริมชิ้นงานขนาด 1-5 x 46-80 cm. 295 10.62 

0094 การตัดขอบชิ้นงาน ตัดขอบริมชิ้นงานขนาด 6-15 x 6-15 cm. 250 9 

0095 การตัดขอบชิ้นงาน ตัดขอบริมชิ้นงานขนาด 6-15 x 16-30 cm. 266 9.576 

0096 การตัดขอบชิ้นงาน ตัดขอบริมชิ้นงานขนาด 6-15 x 31-45 cm. 290 10.44 

0097 การตัดขอบชิ้นงาน ตัดขอบริมชิ้นงานขนาด 6-15 x 46-80 cm. 310 11.16 

0098 การตัดขอบชิ้นงาน ตัดขอบริมชิ้นงานขนาด 16-30 x 16-30 cm. 278 10.008 

0099 การตัดขอบชิ้นงาน ตัดขอบริมชิ้นงานขนาด 16-30 x 31-45 cm. 302 10.872 

0100 การตัดขอบชิ้นงาน ตัดขอบริมชิ้นงานขนาด 16-30 x 46-80 cm. 322 11.592 

0101 การตัดขอบชิ้นงาน ตัดขอบริมชิ้นงานขนาด 31-45 x 31-45 cm. 320 11.52 

0102 การตัดขอบชิ้นงาน ตัดขอบริมชิ้นงานขนาด 31-45 x 46-80 cm. 340 12.24 

0103 การตัดมุมชิ้นงาน ตัดมุมชิ้นงาน 3 มุม 84 3.024 

0104 การตัดมุมชิ้นงาน ตัดมุมชิ้นงาน 4 มุม 97 3.492 
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Sub-Process 

ID ชื่อกลุม ชื่อไทย 
เวลา 

(TMU) 
เวลา 

(วินาที) 

0105 การตัดมุมชิ้นงาน ตัดมุมชิ้นงาน 5 มุม 110 3.96 

0106 การตัดหนัง ตัดหนังขนาด 1-5 x 1-5 cm. 80 2.86875 

0107 การตัดหนัง ตัดหนังขนาด 1-5 x 6-15 cm. 80 2.86875 

0108 การตัดหนัง ตัดหนังขนาด 1-5 x 16-30 cm. 80 2.86875 

0109 การตัดหนัง ตัดหนังขนาด 1-5 x 31-45 cm. 80 2.86875 

0110 การตัดหนัง ตัดหนังขนาด 1-5 x 46-80 cm. 80 2.86875 

0111 การตัดหนัง ตัดหนังขนาด 6-15 x 6-15 cm. 193 6.9552 

0112 การตัดหนัง ตัดหนังขนาด 6-15 x 16-30 cm. 193 6.9552 

0113 การตัดหนัง ตัดหนังขนาด 6-15 x 31-45 cm. 193 6.9552 

0114 การตัดหนัง ตัดหนังขนาด 6-15 x 46-80 cm. 193 6.9552 

0115 การตัดหนัง ตัดหนังขนาด 16-30 x 16-30 cm. 213 7.668 

0116 การตัดหนัง ตัดหนังขนาด 16-30 x 31-45 cm. 213 7.668 

0117 การตัดหนัง ตัดหนังขนาด 16-30 x 46-80 cm. 213 7.668 

0118 การตัดหนัง ตัดหนังขนาด 31-45 x 31-45 cm. 213 7.668 

0119 การตัดหนัง ตัดหนังขนาด 31-45 x 46-80 cm. 213 7.668 
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ID ชื่อกลุม ชื่อไทย 
เวลา 

(TMU) 
เวลา 

(วินาที) 

0120 การติดประกอบเทปกาวชิ้นงาน ติดประกอบเทปกาวขนาด 1-5 cm. 87 3.132 

0121 การติดประกอบเทปกาวชิ้นงาน ติดประกอบเทปกาวขนาด 6-15 cm. 92 3.312 

0122 การติดประกอบเทปกาวชิ้นงาน ติดประกอบเทปกาวขนาด 16-30 cm. 96 3.456 

0123 การติดประกอบเทปกาวชิ้นงาน ติดประกอบเทปกาวขนาด 31-45 cm. 102 3.672 

0124 การติดประกอบเทปกาวชิ้นงาน ติดประกอบเทปกาวขนาด 46-80 cm. 107 3.852 

0125 การติดประกอบเทปกาวชิ้นงาน ติดประกอบเทปกาวขนาด 1-5 cm. 2 ดาน 129 4.644 

0126 การติดประกอบเทปกาวชิ้นงาน ติดประกอบเทปกาวขนาด 6-15 cm. 2 ดาน 139 5.004 

0127 การติดประกอบเทปกาวชิ้นงาน ติดประกอบเทปกาวขนาด 16-30 cm. 2 ดาน 147 5.292 

0128 การติดประกอบเทปกาวชิ้นงาน ติดประกอบเทปกาวขนาด 31-45 cm. 2 ดาน 159 5.724 

0129 การติดประกอบเทปกาวชิ้นงาน ติดประกอบเทปกาวขนาด 46-80 cm. 2 ดาน 169 6.084 

0130 การลอกเทปกาวชิ้นงานเตรียมประกอบ ลอกเทปกาวชิ้นสวนขนาด  1-5 cm. เตรียมประกอบ 36 1.296 

0131 การลอกเทปกาวชิ้นงานเตรียมประกอบ ลอกเทปกาวชิ้นสวนขนาด  6-15 cm.เตรียมประกอบ 41 1.476 

0132 การลอกเทปกาวชิ้นงานเตรียมประกอบ ลอกเทปกาวชิ้นสวนขนาด  16-30 cm.เตรียมประกอบ 45 1.62 

0133 การลอกเทปกาวชิ้นงานเตรียมประกอบ ลอกเทปกาวชิ้นสวนขนาด  31-45 cm.เตรียมประกอบ 50 1.8 

0134 การลอกเทปกาวชิ้นงานเตรียมประกอบ ลอกเทปกาวชิ้นสวนขนาด  46-80 cm.เตรียมประกอบ 56 2.016 
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0135 การลอกเทปกาวชิ้นงานเตรียมประกอบ ลอกเทปกาวชิ้นสวนขนาด  1-5 cm. 2 ดาน เตรียมประกอบ 60 2.16 

0136 การลอกเทปกาวชิ้นงานเตรียมประกอบ ลอกเทปกาวชิ้นสวนขนาด  6-15 cm. 2 ดาน เตรียมประกอบ 70 2.52 

0137 การลอกเทปกาวชิ้นงานเตรียมประกอบ ลอกเทปกาวชิ้นสวนขนาด  16-30 cm. 2 ดาน เตรียมประกอบ 78 2.808 

0138 การลอกเทปกาวชิ้นงานเตรียมประกอบ ลอกเทปกาวชิ้นสวนขนาด  31-45 cm. 2 ดาน เตรียมประกอบ 88 3.168 

0139 การลอกเทปกาวชิ้นงานเตรียมประกอบ ลอกเทปกาวชิ้นสวนขนาด  46-80 cm. 2 ดาน เตรียมประกอบ 100 3.6 

0140 การติดซับในแนวเสนตรง ติดซับในขนาด 1-5 cm. 63 2.268 

0141 การติดซับในแนวเสนตรง ติดซับในขนาด 6-15 cm. 66 2.376 

0142 การติดซับในแนวเสนตรง ติดซับในขนาด 16-30 cm. 71 2.556 

0143 การติดซับในแนวเสนตรง ติดซับในขนาด 31-45 cm. 75 2.7 

0144 การติดซับในแนวเสนตรง ติดซับในขนาด 46-80 cm. 80 2.88 

0145 การติดประกอบ Co-frame 2 ดาน ติดประกอบ Co-frame ขนาด 1-5 x 1-5 cm. 2 ดาน 132 4.752 

0146 การติดประกอบ Co-frame 2 ดาน ติดประกอบ Co-frame ขนาด 1-5 x 16-30 cm. 2 ดาน 164 5.904 

0147 การติดประกอบ Co-frame 2 ดาน ติดประกอบ Co-frame ขนาด 6-15 x 6-15 cm. 2 ดาน 156 5.616 

0148 การติดประกอบ Co-frame 2 ดาน ติดประกอบ Co-frame ขนาด 6-15 x 16-30 cm. 2 ดาน 176 6.336 

0149 การติดประกอบ Co-frame แนวเสนตรง ติดประกอบ Co-frame ขนาด 1-5 cm. 54 1.944 
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0150 การติดประกอบ Co-frame แนวเสนตรง ติดประกอบ Co-frame ขนาด 6-15 cm. 57 2.052 

0151 การติดประกอบ Co-frame แนวเสนตรง ติดประกอบ Co-frame ขนาด 16-30 cm. 62 2.232 

0152 การติดประกอบ Co-frame แนวเสนตรง ติดประกอบ Co-frame ขนาด 31-45 cm. 66 2.376 

0153 การติดประกอบ Co-frame แนวเสนตรง ติดประกอบ Co-frame ขนาด 46-80 cm. 71 2.556 

0154 การติดประกอบกระเปาสตางค ติดประกอบกระเปาขนาด 1-5 x 6-15 cm. 78 2.808 

0155 การติดประกอบกระเปาสตางค ติดประกอบกระเปาขนาด 1-5 x 16-30 cm. 88 3.168 

0156 การติดประกอบกระเปาสตางค ติดประกอบกระเปาขนาด 6-15 x 6-15 cm. 84 3.024 

0157 การติดประกอบกระเปาสตางค ติดประกอบกระเปาขนาด 6-15 x 16-30 cm. 94 3.384 

0158 การติดประกอบกระเปาสตางค ติดประกอบกระเปาขนาด 6-15 x 31-45 cm. 102 3.672 

0159 การติดประกอบชิ้นคั่นแบงค ติดประกอบชิ้นคั่นแบงคขนาด 1-5 x 6-15 cm. 69 2.484 

0160 การติดประกอบชิ้นคั่นแบงค ติดประกอบชิ้นคั่นแบงคขนาด 1-5 x 16-30 cm. 74 2.664 

0161 การติดประกอบชิ้นคั่นแบงค ติดประกอบชิ้นคั่นแบงคขนาด 6-15 x 6-15 cm. 75 2.7 

0162 การติดประกอบชิ้นคั่นแบงค ติดประกอบชิ้นคั่นแบงคขนาด 6-15 x 16-30 cm. 80 2.88 

0163 การติดประกอบชิ้นชั้น ติดประกอบชิ้นชั้นขนาด 1-5 cm. 68 2.448 

0164 การติดประกอบชิ้นชั้น ติดประกอบชิ้นชั้นขนาด 6-15 cm. 79 2.844 
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0165 การติดประกอบชิ้นชั้น ติดประกอบชิ้นชั้นขนาด 16-30 cm. 93 3.348 

0166 การติดประกอบชิ้นลวง ติดประกอบชิ้นลวงขนาด 1-5 x 1-5 cm. 102 3.672 

0167 การติดประกอบชิ้นลวง ติดประกอบชิ้นลวงขนาด 1-5 x 6-15 cm. 107 3.852 

0168 การติดประกอบชิ้นลวง ติดประกอบชิ้นลวงขนาด 1-5 x 16-30 cm. 111 3.996 

0169 การติดประกอบชิ้นลวง ติดประกอบชิ้นลวงขนาด 6-15 x 6-15 cm. 116 4.176 

0170 การติดประกอบชิ้นลวง ติดประกอบชิ้นลวงขนาด 6-15 x 16-30 cm. 116 4.176 

0171 การติดประกอบชิ้นสวนหลักของกระเปาสตางค ติดประกอบชิ้นสวนหลักขนาด 6-15 x 6-15 cm.  162 5.832 

0172 การติดประกอบชิ้นสวนหลักของกระเปาสตางค ติดประกอบชิ้นสวนหลักขนาด 6-15 x 16-30 cm.  176 6.336 

0173 การติดประกอบสายชิ้นงาน ประกบสายกระเปาขนาด 16-30 cm. 62 2.232 

0174 การติดประกอบสายชิ้นงาน ประกบสายกระเปาขนาด 31-45 cm. 66 2.376 

0175 การติดประกอบสายชิ้นงาน ประกบสายกระเปาขนาด 46-80 cm. 71 2.556 

0176 การติดประกอบวัสดุเสริม ติดประกอบวัสดุเสริมขนาด 1-5 cm. 107 3.852 

0177 การติดประกอบวัสดุเสริม ติดประกอบวัสดุเสริมขนาด 6-15 cm. 112 4.032 

0178 การติดประกอบวัสดุเสริม ติดประกอบวัสดุเสริมขนาด 16-30 cm. 116 4.176 

0179 การติดประกอบวัสดุเสริม ติดประกอบวัสดุเสริมขนาด 31-45 cm. 122 4.392 
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0180 การติดประกอบวัสดุเสริม ติดประกอบวัสดุเสริมขนาด 46-80 cm. 127 4.572 

0181 การทากาวชิ้นงานเตรียมประกอบ ทากาวริมชิ้นงานขนาด 1-5 cm. 75 2.7 

0182 การทากาวชิ้นงานเตรียมประกอบ ทากาวริมชิ้นงานขนาด 6-15 cm. 80 2.88 

0183 การทากาวชิ้นงานเตรียมประกอบ ทากาวริมชิ้นงานขนาด 16-30 cm. 84 3.024 

0184 การทากาวชิ้นงานเตรียมประกอบ ทากาวริมชิ้นงานขนาด 31-45 cm. 90 3.24 

0185 การทากาวชิ้นงานเตรียมประกอบ ทากาวริมชิ้นงานขนาด 46-80 cm. 95 3.42 

0186 การทากาวชิ้นงานเตรียมประกอบ ทากาวริมทั้ง 2 ดานของชิ้นงานขนาด 1-5 cm. 99 3.564 

0187 การทากาวชิ้นงานเตรียมประกอบ ทากาวริมทั้ง 2 ดานของชิ้นงานขนาด 6-15 cm. 109 3.924 

0188 การทากาวชิ้นงานเตรียมประกอบ ทากาวริมทั้ง 2 ดานของชิ้นงานขนาด 16-30 cm. 117 4.212 

0189 การทากาวชิ้นงานเตรียมประกอบ ทากาวริมทั้ง 2 ดานของชิ้นงานขนาด 31-45 cm. 129 4.644 

0190 การทากาวชิ้นงานเตรียมประกอบ ทากาวริมทั้ง 2 ดานของชิ้นงานขนาด 46-80 cm. 139 5.004 

0191 การทากาวชิ้นงานเตรียมประกอบ ทากาวริมทั้ง 3 ดานของชิ้นงานขนาด 1-5 x 1-5 cm. 123 4.428 

0192 การทากาวชิ้นงานเตรียมประกอบ ทากาวริมทั้ง 3 ดานของชิ้นงานขนาด 1-5 x 6-15 cm. 128 4.608 

0193 การทากาวชิ้นงานเตรียมประกอบ ทากาวริมทั้ง 3 ดานของชิ้นงานขนาด 1-5 x 16-30 cm. 132 4.752 

0194 การทากาวชิ้นงานเตรียมประกอบ ทากาวริมทั้ง 3 ดานของชิ้นงานขนาด 1-5 x 31-45 cm. 138 4.968 
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0195 การทากาวชิ้นงานเตรียมประกอบ ทากาวริมทั้ง 3 ดานของชิ้นงานขนาด 1-5 x 46-80 cm. 143 5.148 

0196 การทากาวชิ้นงานเตรียมประกอบ ทากาวริมทั้ง 3 ดานของชิ้นงานขนาด 6-15 x 6-15 cm. 138 4.968 

0197 การทากาวชิ้นงานเตรียมประกอบ ทากาวริมทั้ง 3 ดานของชิ้นงานขนาด 6-15 x 16-30 cm. 142 5.112 

0198 การทากาวชิ้นงานเตรียมประกอบ ทากาวริมทั้ง 3 ดานของชิ้นงานขนาด 6-15 x 31-45 cm. 148 5.328 

0199 การทากาวชิ้นงานเตรียมประกอบ ทากาวริมทั้ง 3 ดานของชิ้นงานขนาด 6-15 x 46-80 cm. 153 5.508 

0200 การทากาวชิ้นงานเตรียมประกอบ ทากาวริมทั้ง 3 ดานของชิ้นงานขนาด 16-30 x 16-30 cm. 150 5.4 

0201 การทากาวชิ้นงานเตรียมประกอบ ทากาวริมทั้ง 3 ดานของชิ้นงานขนาด 16-30 x 31-45 cm. 156 5.616 

0202 การทากาวชิ้นงานเตรียมประกอบ ทากาวริมทั้ง 3 ดานของชิ้นงานขนาด 16-30 x 46-80 cm. 161 5.796 

0203 การทากาวชิ้นงานเตรียมประกอบ ทากาวริมทั้ง 3 ดานของชิ้นงานขนาด 31-45 x 31-45 cm. 168 6.048 

0204 การทากาวชิ้นงานเตรียมประกอบ ทากาวริมทั้ง 3 ดานของชิ้นงานขนาด 31-45 x 46-80 cm. 173 6.228 

0205 การทากาวชิ้นงานเตรียมประกอบ ทากาวริมทั้ง 4 ดานของชิ้นงานขนาด 1-5 x 1-5 cm. 147 5.292 

0206 การทากาวชิ้นงานเตรียมประกอบ ทากาวริมทั้ง 4 ดานของชิ้นงานขนาด 1-5 x 6-15 cm. 157 5.652 

0207 การทากาวชิ้นงานเตรียมประกอบ ทากาวริมทั้ง 4 ดานของชิ้นงานขนาด 1-5 x 16-30 cm. 165 5.94 

0208 การทากาวชิ้นงานเตรียมประกอบ ทากาวริมทั้ง 4 ดานของชิ้นงานขนาด 1-5 x 31-45 cm. 177 6.372 

0209 การทากาวชิ้นงานเตรียมประกอบ ทากาวริมทั้ง 4 ดานของชิ้นงานขนาด 1-5 x 46-80 cm. 187 6.732 
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0210 การทากาวชิ้นงานเตรียมประกอบ ทากาวริมทั้ง 4 ดานของชิ้นงานขนาด 6-15 x 6-15 cm. 167 6.012 

0211 การทากาวชิ้นงานเตรียมประกอบ ทากาวริมทั้ง 4 ดานของชิ้นงานขนาด 6-15 x 16-30 cm. 175 6.3 

0212 การทากาวชิ้นงานเตรียมประกอบ ทากาวริมทั้ง 4 ดานของชิ้นงานขนาด 6-15 x 31-45 cm. 187 6.732 

0213 การทากาวชิ้นงานเตรียมประกอบ ทากาวริมทั้ง 4 ดานของชิ้นงานขนาด 6-15 x 46-80 cm. 197 7.092 

0214 การทากาวชิ้นงานเตรียมประกอบ ทากาวริมทั้ง 4 ดานของชิ้นงานขนาด 16-30 x 16-30 cm. 183 6.588 

0215 การทากาวชิ้นงานเตรียมประกอบ ทากาวริมทั้ง 4 ดานของชิ้นงานขนาด 16-30 x 31-45 cm. 195 7.02 

0216 การทากาวชิ้นงานเตรียมประกอบ ทากาวริมทั้ง 4 ดานของชิ้นงานขนาด 16-30 x 46-80 cm. 205 7.38 

0217 การทากาวชิ้นงานเตรียมประกอบ ทากาวริมทั้ง 4 ดานของชิ้นงานขนาด 31-45 x 31-45 cm. 207 7.452 

0218 การทากาวชิ้นงานเตรียมประกอบ ทากาวริมทั้ง 4 ดานของชิ้นงานขนาด 31-45 x 46-80 cm. 217 7.812 

0219 การทากาวชิ้นงานดวยเครื่องทากาว ทากาวชิ้นงานขนาด 1-5 cm. ดวยเครื่องทากาว 45 1.62 

0220 การทากาวชิ้นงานดวยเครื่องทากาว ทากาวชิ้นงานขนาด 6-15 cm. ดวยเครื่องทากาว 45 1.62 

0221 การทากาวชิ้นงานดวยเครื่องทากาว ทากาวชิ้นงานขนาด 16-30 cm. ดวยเครื่องทากาว 45 1.62 

0222 การทากาวชิ้นงานดวยเครื่องทากาว ทากาวชิ้นงานขนาด 31-45 cm. ดวยเครื่องทากาว 45 1.62 

0223 การทากาวชิ้นงานดวยเครื่องทากาว ทากาวชิ้นงานขนาด 46-80 cm. ดวยเครื่องทากาว 45 1.62 

0224 การทากาวชิ้นงานดวยเครื่องทากาว ทากาวแผนซับในขนาด 1-5 cm.ดวยเครื่องทากาว 56 2.016 
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Sub-Process 

ID ชื่อกลุม ชื่อไทย 
เวลา 

(TMU) 
เวลา 

(วินาที) 

0225 การทากาวชิ้นงานดวยเครื่องทากาว ทากาวแผนซับในขนาด 6-15 cm.ดวยเครื่องทากาว 61 2.196 

0226 การทากาวชิ้นงานดวยเครื่องทากาว ทากาวแผนซับในขนาด 16-30 cm.ดวยเครื่องทากาว 65 2.34 

0227 การทากาวชิ้นงานดวยเครื่องทากาว ทากาวแผนซับในขนาด 31-45 cm.ดวยเครื่องทากาว 71 2.556 

0228 การทากาวชิ้นงานดวยเครื่องทากาว ทากาวแผนซับในขนาด 46-80 cm.ดวยเครื่องทากาว 66 2.376 

0229 การทาสีขอบ ทาสีขอบแผนหนังขนาด 1-5 x 1-5 cm. 159 5.724 

0230 การทาสีขอบ ทาสีขอบแผนหนังขนาด 1-5 x 6-15 cm. 169 6.084 

0231 การทาสีขอบ ทาสีขอบแผนหนังขนาด 1-5 x 16-30 cm. 177 6.372 

0232 การทาสีขอบ ทาสีขอบแผนหนังขนาด 1-5 x 31-45 cm. 189 6.804 

0233 การทาสีขอบ ทาสีขอบแผนหนังขนาด 1-5 x 46-80 cm. 199 7.164 

0234 การทาสีขอบ ทาสีขอบแผนหนังขนาด 6-15 x 6-15 cm. 179 6.444 

0235 การทาสีขอบ ทาสีขอบแผนหนังขนาด 6-15 x 16-30 cm. 187 6.732 

0236 การทาสีขอบ ทาสีขอบแผนหนังขนาด 6-15 x 31-45 cm. 199 7.164 

0237 การทาสีขอบ ทาสีขอบแผนหนังขนาด 6-15 x 46-80 cm. 209 7.524 

0238 การทาสีขอบ ทาสีขอบแผนหนังขนาด 16-30 x 16-30 cm. 195 7.02 

0239 การทาสีขอบ ทาสีขอบแผนหนังขนาด 16-30 x 31-45 cm. 207 7.452 
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Sub-Process 

ID ชื่อกลุม ชื่อไทย 
เวลา 

(TMU) 
เวลา 

(วินาที) 

0240 การทาสีขอบ ทาสีขอบแผนหนังขนาด 16-30 x 46-80 cm. 217 7.812 

0241 การทาสีขอบ ทาสีขอบแผนหนังขนาด 31-45 x 31-45 cm. 219 7.884 

0242 การทาสีขอบ ทาสีขอบแผนหนังขนาด 31-45 x 46-80 cm. 229 8.244 

0243 การทาสีขอบ ทาสีปลายสายหนัง 115 4.14 

0244 การนําสายหนังเขาเครื่อง เจียรสายหนังขนาด 80 cm. 64 2.304 

0245 การนําสายหนังเขาเครื่อง ทาสีขอบสายหนังขนาด 80 cm. 64 2.304 

0246 การนําสายหนังเขาเครื่อง ทากาวสายหนังขนาด 80 cm. 64 2.304 

0247 การนําสายหนังเขาเครื่อง กลิ้งเรียบ/นูน สายหนังขนาด 80 cm. 64 2.304 

0248 การนําสายหนังเขาเครื่อง ซอยขอบสายหนังขนาด 80 cm. 69 2.484 

0249 การบากชิ้นงาน บากหนัง 4 ครั้งชิ้นงานขนาด 1-5 x 6-15 cm. 197 7.092 

0250 การบากชิ้นงาน บากหนัง 4 ครั้งชิ้นงานขนาด 1-5 x 16-30 cm. 205 7.38 

0251 การบากชิ้นงาน บากหนัง 4 ครั้งชิ้นงานขนาด 1-5 x 31-45 cm. 217 7.812 

0252 การบากชิ้นงาน บากหนัง 4 ครั้งชิ้นงานขนาด 1-5 x 46-80 cm. 227 8.172 

0253 การบากชิ้นงาน บากหนัง 4 ครั้งชิ้นงานขนาด 6-15 x 6-15 cm. 202 7.272 

0254 การบากชิ้นงาน บากหนัง 4 ครั้งชิ้นงานขนาด 6-15 x 16-30 cm. 210 7.56 
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Sub-Process 

ID ชื่อกลุม ชื่อไทย 
เวลา 

(TMU) 
เวลา 

(วินาที) 

0255 การบากชิ้นงาน บากหนัง 4 ครั้งชิ้นงานขนาด 6-15 x 31-45 cm. 222 7.992 

0256 การบากชิ้นงาน บากหนัง 4 ครั้งชิ้นงานขนาด 6-15 x 46-80 cm. 232 8.352 

0257 การบากชิ้นงาน บากหนัง 4 ครั้งชิ้นงานขนาด 16-30 x 16-30 cm. 214 7.704 

0258 การบากชิ้นงาน บากหนัง 4 ครั้งชิ้นงานขนาด 16-30 x 31-45 cm. 226 8.136 

0259 การบากชิ้นงาน บากหนัง 4 ครั้งชิ้นงานขนาด 16-30 x 46-80 cm. 236 8.496 

0260 การบากชิ้นงาน บากหนัง 4 ครั้งชิ้นงานขนาด 31-45 x 31-45 cm. 232 8.352 

0261 การบากชิ้นงาน บากหนัง 4 ครั้งชิ้นงานขนาด 31-45 x 46-80 cm. 242 8.712 

0262 การปาดมุมชิ้นงาน ปาดมุมหนัง 4 ครั้งชิ้นงานขนาด 1-5 x 6-15 cm. 225 8.1 

0263 การปาดมุมชิ้นงาน ปาดมุมหนัง 4 ครั้งชิ้นงานขนาด 1-5 x 16-30 cm. 233 8.388 

0264 การปาดมุมชิ้นงาน ปาดมุมหนัง 4 ครั้งชิ้นงานขนาด 6-15 x 6-15 cm. 230 8.28 

0265 การปาดมุมชิ้นงาน ปาดมุมหนัง 4 ครั้งชิ้นงานขนาด 6-15 x 16-30 cm. 238 8.568 

0266 การพับริมชิ้นงาน พับริมชิ้นงาน 1 ดาน 72 2.592 

0267 การพับริมชิ้นงาน พับริมชิ้นงาน 2 ดาน 124 4.464 

0268 การพับริมชิ้นงาน พับริมชิ้นงาน 3 ดาน 176 6.336 

0269 การพับริมชิ้นงาน พับริมชิ้นงาน 4 ดาน 228 8.208 
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Sub-Process 

ID ชื่อกลุม ชื่อไทย 
เวลา 

(TMU) 
เวลา 

(วินาที) 

0270 การพับริมชิ้นงาน พับริมชิ้นงาน 5 ดาน 280 10.08 

0271 การพับริมชิ้นงาน พับริมชิ้นงาน 6 ดาน 332 11.952 

0272 การพับริมชิ้นงาน พับริมชิ้นงาน 7 ดาน 384 13.824 

0273 การพับริมชิ้นงาน พับริมชิ้นงาน 8 ดาน 436 15.696 

0274 การอัดเสนชิ้นงาน อัดเสนแผนหนัง 52 1.872 

0275 การอัดเสนชิ้นงาน อัดเสนแผนหนัง 2 ดาน 76 2.736 

0276 การอัดเสนชิ้นงาน อัดเสนแผนหนัง 3 ดาน 100 3.6 

0277 อื่นๆ ติดหนังหุมซิบ 84 3.024 

0278 อื่นๆ ติดหวงเหล็กคลองสาย 84 3.024 

0279 อื่นๆ ติดแปนคลองสายเขากับสายกระเปา 84 3.024 

0280 อื่นๆ ติดอุปกรณชวยติดสายกระเปา 61 2.196 

0281 อื่นๆ ติดประกอบสายกระเปา 81 2.916 

0282 อื่นๆ ติดประกอบตัวกระเปา 120 4.32 

0283 อื่นๆ ติดประกอบกนกระเปา 48 1.728 

0284 อื่นๆ ติดประกอบกระเปา 48 1.728 
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Sub-Process 

ID ชื่อกลุม ชื่อไทย 
เวลา 

(TMU) 
เวลา 

(วินาที) 

0285 อื่นๆ ติดประกอบชิ้นเต็มและชิ้นชองกระจก 95 3.42 

0286 อื่นๆ ติดสาย Co-frame ขนาด 80 cm. 145 5.22 

0287 อื่นๆ ติดประกบสายหนังขนาด 80 cm. 145 5.22 

0288 อื่นๆ ประกอบหัวเข็มขัด 66 2.376 

0289 อื่นๆ ซอยสายหนังขนาด 80 cm. 84 3.024 

0290 อื่นๆ ผาหนัง 49 1.764 

0291 อื่นๆ พับถุงซิบเตรียมประกอบ 63 2.268 

0292 อื่นๆ ทาสีชองรูโลโก 78 2.808 

0293 อื่นๆ ใสโลโก 172 6.192 

0294 อื่นๆ วัดขนาดแผนหนัง 201 7.236 

0295 อื่นๆ มนปลายสาย 153 5.508 

0296 อื่นๆ ขัดขอบสายหนังขนาด 80 cm. 64 2.304 

0297 อื่นๆ ตัดดาย 86 3.096 
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ตารางที ่ ฉ.3 ขอมูลทาทางการทํางานระดับ Process 
 

Process ID ชื่อกลุม ชื่อไทย 
เวลา 

(TMU) 
เวลา 

(วินาที) 

0001 การเตรียมแผนหนังเพื่อทําการประกอบ เตรียมแผนหนังเพื่อทําการประกอบขนาด 1-5 x 1-5 cm. 635 22.84875 

0002 การเตรียมแผนหนังเพื่อทําการประกอบ เตรียมแผนหนังเพื่อทําการประกอบขนาด 1-5 x 6-15 cm. 655 23.56875 

0003 การเตรียมแผนหนังเพื่อทําการประกอบ เตรียมแผนหนังเพื่อทําการประกอบขนาด 1-5 x 16-30 cm. 671 24.14475 

0004 การเตรียมแผนหนังเพื่อทําการประกอบ เตรียมแผนหนังเพื่อทําการประกอบขนาด 1-5 x 31-45 cm. 695 25.00875 

0005 การเตรียมแผนหนังเพื่อทําการประกอบ เตรียมแผนหนังเพื่อทําการประกอบขนาด 1-5 x 46-80 cm. 715 25.72875 

0006 การเตรียมแผนหนังเพื่อทําการประกอบ เตรียมแผนหนังเพื่อทําการประกอบขนาด 6-15 x 6-15 cm. 788 28.3752 

0007 การเตรียมแผนหนังเพื่อทําการประกอบ เตรียมแผนหนังเพื่อทําการประกอบขนาด 6-15 x 16-30 cm. 804 28.9512 

0008 การเตรียมแผนหนังเพื่อทําการประกอบ เตรียมแผนหนังเพื่อทําการประกอบขนาด 6-15 x 31-45 cm. 828 29.8152 

0009 การเตรียมแผนหนังเพื่อทําการประกอบ เตรียมแผนหนังเพื่อทําการประกอบขนาด 6-15 x 46-80 cm. 848 30.5352 

0010 การเตรียมแผนหนังเพื่อทําการประกอบ เตรียมแผนหนังเพื่อทําการประกอบขนาด 16-30 x 16-30 cm. 840 30.24 

0011 การเตรียมแผนหนังเพื่อทําการประกอบ เตรียมแผนหนังเพื่อทําการประกอบขนาด 16-30 x 31-45 cm. 864 31.104 

0012 การเตรียมแผนหนังเพื่อทําการประกอบ เตรียมแผนหนังเพื่อทําการประกอบขนาด 16-30 x 46-80 cm. 884 31.824 

0013 การเตรียมแผนหนังเพื่อทําการประกอบ เตรียมแผนหนังเพื่อทําการประกอบขนาด 31-45 x 31-45 cm. 888 31.968 

0014 การเตรียมแผนหนังเพื่อทําการประกอบ เตรียมแผนหนังเพื่อทําการประกอบขนาด 31-45 x 46-80 cm. 908 32.688 
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Process ID ชื่อกลุม ชื่อไทย 
เวลา 

(TMU) 
เวลา 

(วินาที) 

0015 การเย็บประกอบชิ้นงานแนวเสนตรง เย็บประกอบชิ้นงานขนาด 1-5 cm. 1 ครั้ง 183 6.588 

0016 การเย็บประกอบชิ้นงานแนวเสนตรง เย็บประกอบชิ้นงานขนาด 6-15 cm. 1 ครั้ง 188 6.768 

0017 การเย็บประกอบชิ้นงานแนวเสนตรง เย็บประกอบชิ้นงานขนาด 16-30 cm. 1 ครั้ง 192 6.912 

0018 การเย็บประกอบชิ้นงานแนวเสนตรง เย็บประกอบชิ้นงานขนาด 31-45 cm. 1 ครั้ง 198 7.128 

0019 การเย็บประกอบชิ้นงานแนวเสนตรง เย็บประกอบชิ้นงานขนาด 46-80 cm. 1 ครั้ง 203 7.308 

0020 การเย็บประกอบชิ้นงานแนวเสนตรง เย็บประกอบชิ้นงานขนาด 1-5 cm. 2 ครั้ง 322 11.592 

0021 การเย็บประกอบชิ้นงานแนวเสนตรง เย็บประกอบชิ้นงานขนาด 6-15 cm. 2 ครั้ง 332 11.952 

0022 การเย็บประกอบชิ้นงานแนวเสนตรง เย็บประกอบชิ้นงานขนาด 16-30 cm. 2 ครั้ง 340 12.24 

0023 การเย็บประกอบชิ้นงานแนวเสนตรง เย็บประกอบชิ้นงานขนาด 31-45 cm. 2 ครั้ง 352 12.672 

0024 การเย็บประกอบชิ้นงานแนวเสนตรง เย็บประกอบชิ้นงานขนาด 46-80 cm. 2 ครั้ง 362 13.032 

0025 การเย็บประกอบชิ้นงานแนวเสนตรง เย็บประกอบชิ้นงานขนาด 6-15 cm. 4 ครั้ง 536 19.296 

0026 การเย็บประกอบชิ้นงานแนวเสนตรง เย็บประกอบชิ้นงานขนาด 16-30 cm. 4 ครั้ง 552 19.872 

0027 การเย็บประกอบชิ้นงานแนวเสนตรง เย็บประกอบชิ้นงานขนาด 31-45 cm. 4 ครั้ง 576 20.736 

0028 การเย็บประกอบชิ้นงานแนวเสนตรง เย็บประกอบชิ้นงานขนาด 46-80 cm. 4 ครั้ง 596 21.456 

0029 การเย็บประกอบชิ้นงานแนวเสนตรง เย็บประกอบชิ้นชั้นขนาด 1-5 cm. จํานวน 4 ชั้น 474 17.064 
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Process ID ชื่อกลุม ชื่อไทย 
เวลา 

(TMU) 
เวลา 

(วินาที) 

0030 การเย็บประกอบชิ้นงานแนวเสนตรง เย็บประกอบชิ้นชั้นขนาด 6-15 cm. จํานวน 4 ชั้น 494 17.784 

0031 การเย็บประกอบชิ้นงานแนวเสนตรง เย็บประกอบชิ้นชั้นขนาด 16-30 cm. จํานวน 4 ชั้น 510 18.36 

0032 การเย็บประกอบถุงซับใน เย็บประกอบถุงซับในขนาด 6-15 x 6-15 x 1-5 cm. 512 18.432 

0033 การเย็บประกอบถุงซับใน เย็บประกอบถุงซับในขนาด 6-15 x 16-30 x 1-5 cm. 520 18.72 

0034 การเย็บประกอบถุงซับใน เย็บประกอบถุงซับในขนาด 6-15 x 31-45 x 1-5 cm. 532 19.152 

0035 การเย็บประกอบถุงซับใน เย็บประกอบถุงซับในขนาด 6-15 x 46-80 x 1-5 cm. 542 19.512 

0036 การเย็บประกอบถุงซับใน เย็บประกอบถุงซับในขนาด 16-30 x 6-15 x 1-5 cm. 516 18.576 

0037 การเย็บประกอบถุงซับใน เย็บประกอบถุงซับในขนาด 16-30 x 16-30 x 1-5 cm. 524 18.864 

0038 การเย็บประกอบถุงซับใน เย็บประกอบถุงซับในขนาด 16-30 x 31-45 x 1-5 cm. 536 19.296 

0039 การเย็บประกอบถุงซับใน เย็บประกอบถุงซับในขนาด 16-30 x 46-80 x 1-5 cm. 546 19.656 

0040 การเย็บประกอบถุงซับใน เย็บประกอบถุงซับในขนาด 31-45 x 6-15 x 1-5 cm. 522 18.792 

0041 การเย็บประกอบถุงซับใน เย็บประกอบถุงซับในขนาด 31-45 x 16-30 x 1-5 cm. 530 19.08 

0042 การเย็บประกอบถุงซับใน เย็บประกอบถุงซับในขนาด 31-45 x 31-45 x 1-5 cm. 542 19.512 

0043 การเย็บประกอบถุงซับใน เย็บประกอบถุงซับในขนาด 31-45 x 46-80 x 1-5 cm. 552 19.872 

0044 การเย็บประกอบถุงซับใน เย็บประกอบถุงซับในขนาด 46-80 x 6-15 x 1-5 cm. 527 18.972 
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Process ID ชื่อกลุม ชื่อไทย 
เวลา 

(TMU) 
เวลา 

(วินาที) 

0045 การเย็บประกอบถุงซับใน เย็บประกอบถุงซับในขนาด 46-80 x 16-30 x 1-5 cm. 535 19.26 

0046 การเย็บประกอบถุงซับใน เย็บประกอบถุงซับในขนาด 46-80 x 31-45 x 1-5 cm. 547 19.692 

0047 การเย็บประกอบถุงซับใน เย็บประกอบถุงซับในขนาด 46-80 x 46-80 x 1-5 cm. 557 20.052 

0048 การเย็บประกอบถุงซับใน เย็บประกอบถุงซับในขนาด 6-15 x 6-15 x 6-15 cm. 532 19.152 

0049 การเย็บประกอบถุงซับใน เย็บประกอบถุงซับในขนาด 6-15 x 16-30 x 6-15 cm. 540 19.44 

0050 การเย็บประกอบถุงซับใน เย็บประกอบถุงซับในขนาด 6-15 x 31-45 x 6-15 cm. 552 19.872 

0051 การเย็บประกอบถุงซับใน เย็บประกอบถุงซับในขนาด 6-15 x 46-80 x 6-15 cm. 562 20.232 

0052 การเย็บประกอบถุงซับใน เย็บประกอบถุงซับในขนาด 16-30 x 6-15 x 6-15 cm. 536 19.296 

0053 การเย็บประกอบถุงซับใน เย็บประกอบถุงซับในขนาด 16-30 x 16-30 x 6-15 cm. 544 19.584 

0054 การเย็บประกอบถุงซับใน เย็บประกอบถุงซับในขนาด 16-30 x 31-45 x 6-15 cm. 556 20.016 

0055 การเย็บประกอบถุงซับใน เย็บประกอบถุงซับในขนาด 16-30 x 46-80 x 6-15 cm. 566 20.376 

0056 การเย็บประกอบถุงซับใน เย็บประกอบถุงซับในขนาด 31-45 x 6-15 x 6-15 cm. 542 19.512 

0057 การเย็บประกอบถุงซับใน เย็บประกอบถุงซับในขนาด 31-45 x 16-30 x 6-15 cm. 550 19.8 

0058 การเย็บประกอบถุงซับใน เย็บประกอบถุงซับในขนาด 31-45 x 31-45 x 6-15 cm. 562 20.232 

0059 การเย็บประกอบถุงซับใน เย็บประกอบถุงซับในขนาด 31-45 x 46-80 x 6-15 cm. 572 20.592 
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Process ID ชื่อกลุม ชื่อไทย 
เวลา 

(TMU) 
เวลา 

(วินาที) 

0060 การเย็บประกอบถุงซับใน เย็บประกอบถุงซับในขนาด 46-80 x 6-15 x 6-15 cm. 547 19.692 

0061 การเย็บประกอบถุงซับใน เย็บประกอบถุงซับในขนาด 46-80 x 16-30 x 6-15 cm. 555 19.98 

0062 การเย็บประกอบถุงซับใน เย็บประกอบถุงซับในขนาด 46-80 x 31-45 x 6-15 cm. 567 20.412 

0063 การเย็บประกอบถุงซับใน เย็บประกอบถุงซับในขนาด 46-80 x 46-80 x 6-15 cm. 577 20.772 

0064 การเย็บประกอบรอบชิ้นงาน เย็บรอบใบกระเปาขนาด 1-5 x 6-15 cm. 283 10.188 

0065 การเย็บประกอบรอบชิ้นงาน เย็บรอบใบกระเปาขนาด 1-5 x 16-30 cm. 291 10.476 

0066 การเย็บประกอบรอบชิ้นงาน เย็บรอบใบกระเปาขนาด 1-5 x 31-45 cm. 303 10.908 

0067 การเย็บประกอบรอบชิ้นงาน เย็บรอบใบกระเปาขนาด 1-5 x 46-80 cm. 313 11.268 

0068 การเย็บประกอบรอบชิ้นงาน เย็บรอบใบกระเปาขนาด 6-15 x 6-15 cm. 293 10.548 

0069 การเย็บประกอบรอบชิ้นงาน เย็บรอบใบกระเปาขนาด 6-15 x 16-30 cm. 301 10.836 

0070 การเย็บประกอบรอบชิ้นงาน เย็บรอบใบกระเปาขนาด 6-15 x 31-45 cm. 313 11.268 

0071 การเย็บประกอบรอบชิ้นงาน เย็บรอบใบกระเปาขนาด 6-15 x 46-80 cm. 323 11.628 

0072 การตกแตงชิ้นงาน ตกแตงขอบริมชิ้นงานขนาด 1-5 cm. 116 4.176 

0073 การตกแตงชิ้นงาน ตกแตงขอบริมชิ้นงานขนาด 6-15 cm. 126 4.536 

0074 การตกแตงชิ้นงาน ตกแตงขอบริมชิ้นงานขนาด 16-30 cm. 134 4.824 
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Process ID ชื่อกลุม ชื่อไทย 
เวลา 

(TMU) 
เวลา 

(วินาที) 

0075 การตกแตงชิ้นงาน ตกแตงขั้นสุดทายของชิ้นงานขนาด 6-15 x 6-15 cm. 623 22.428 

0076 การตกแตงชิ้นงาน ตกแตงขั้นสุดทายของชิ้นงานขนาด 6-15 x 16-30 cm. 655 23.58 

0077 การตกแตงชิ้นงาน ตกแตงสายเข็มขัด 526 26.386 

0078 การติดประกอบซับในถุง ติดซับในถุงขนาด 1-5 cm. 411 14.796 

0079 การติดประกอบซับในถุง ติดซับในถุงขนาด 6-15 cm. 434 15.624 

0080 การติดประกอบซับในถุง ติดซับในถุงขนาด 16-30 cm. 455 16.38 

0081 การติดประกอบซับในถุง ติดซับในถุงขนาด 31-45 cm. 482 17.352 

0082 การติดประกอบซับในถุง ติดซับในถุงขนาด 46-80 cm. 508 18.288 

0083 การติดถุงซิบกับซับใน ติดถุงซิบขนาด 6-15 x 6-15 cm.กับซับใน 107 3.852 

0084 การติดถุงซิบกับซับใน ติดถุงซิบขนาด 6-15 x 16-30 cm.กับซับใน 116 4.176 

0085 การติดประกอบ Co-frame ติดประกอบ Co-frame ขนาด 1-5 cm. 129 4.644 

0086 การติดประกอบ Co-frame ติดประกอบ Co-frame ขนาด 6-15 cm. 137 4.932 

0087 การติดประกอบ Co-frame ติดประกอบ Co-frame ขนาด 16-30 cm. 146 5.256 

0088 การติดประกอบ Co-frame ติดประกอบ Co-frame ขนาด 31-45 cm. 156 5.616 

0089 การติดประกอบ Co-frame ติดประกอบ Co-frame ขนาด 46-80 cm. 166 5.976 
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Process ID ชื่อกลุม ชื่อไทย 
เวลา 

(TMU) 
เวลา 

(วินาที) 

0090 การติดประกอบ Co-frame ติดประกอบ Co-frame ขนาด 1-5 x 1-5 cm. 348 12.528 

0091 การติดประกอบ Co-frame ติดประกอบ Co-frame ขนาด 1-5 x 6-15 cm. 371 13.356 

0092 การติดประกอบ Co-frame ติดประกอบ Co-frame ขนาด 1-5 x 16-30 cm. 392 14.112 

0093 การติดประกอบ Co-frame ติดประกอบ Co-frame ขนาด 1-5 x 31-45 cm. 420 15.12 

0094 การติดประกอบ Co-frame ติดประกอบ Co-frame ขนาด 1-5 x 46-80 cm. 445 16.02 

0095 การติดประกอบ Co-frame ติดประกอบ Co-frame ขนาด 6-15 x 6-15 cm. 391 14.076 

0096 การติดประกอบ Co-frame ติดประกอบ Co-frame ขนาด 6-15 x 16-30 cm. 412 14.832 

0097 การติดประกอบ Co-frame ติดประกอบ Co-frame ขนาด 6-15 x 31-45 cm. 440 15.84 

0098 การติดประกอบ Co-frame ติดประกอบ Co-frame ขนาด 6-15 x 46-80 cm. 465 16.74 

0099 การติดประกอบ Co-frame ติดประกอบ Co-frame ขนาด 16-30 x 16-30 cm. 428 15.408 

0100 การติดประกอบ Co-frame ติดประกอบ Co-frame ขนาด 16-30 x 31-45 cm. 456 16.416 

0101 การติดประกอบ Co-frame ติดประกอบ Co-frame ขนาด 16-30 x 46-80 cm. 481 17.316 

0102 การติดประกอบ Co-frame ติดประกอบ Co-frame ขนาด 31-45 x 31-45 cm. 480 17.28 

0103 การติดประกอบ Co-frame ติดประกอบ Co-frame ขนาด 31-45 x 46-80 cm. 505 18.18 

0104 การติดประกอบ Co-frame ติดประกอบ Co-frame ขนาด 1-5 x 1-5 cm. 2 ดาน 426 15.336 
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Process ID ชื่อกลุม ชื่อไทย 
เวลา 

(TMU) 
เวลา 

(วินาที) 

0105 การติดประกอบ Co-frame ติดประกอบ Co-frame ขนาด 1-5 x 16-30 cm. 2 ดาน 494 17.784 

0106 การติดประกอบ Co-frame ติดประกอบ Co-frame ขนาด 6-15 x 6-15 cm. 2 ดาน 490 17.64 

0107 การติดประกอบ Co-frame ติดประกอบ Co-frame ขนาด 6-15 x 16-30 cm. 2 ดาน 526 18.936 

0108 การติดประกอบกระเปาถือ ติดประกอบตัวกระเปาขนาด 6-15 cm. 633 22.788 

0109 การติดประกอบกระเปาถือ ติดประกอบตัวกระเปาขนาด 16-30 cm. 665 23.94 

0110 การติดประกอบกระเปาถือ ติดประกอบตัวกระเปาขนาด 31-45 cm. 713 25.668 

0111 การติดประกอบกระเปาถือ ติดประกอบตัวกระเปาขนาด 46-80 cm. 753 27.108 

0112 การติดประกอบกระเปาถือ ติดประกอบชิ้นโชวดานลางกระเปาขนาด 1-5 x 6-15 cm. 605 21.78 

0113 การติดประกอบกระเปาถือ ติดประกอบชิ้นโชวดานลางกระเปาขนาด 1-5 x 16-30 cm. 613 22.068 

0114 การติดประกอบกระเปาถือ ติดประกอบชิ้นโชวดานลางกระเปาขนาด 1-5 x 31-45 cm. 625 22.5 

0115 การติดประกอบกระเปาถือ ติดประกอบชิ้นโชวดานลางกระเปาขนาด 1-5 x 46-80 cm. 635 22.86 

0116 การติดประกอบกระเปาถือ ติดประกอบชิ้นโชวดานลางกระเปาขนาด 6-15 x 6-15 cm. 615 22.14 

0117 การติดประกอบกระเปาถือ ติดประกอบชิ้นโชวดานลางกระเปาขนาด 6-15 x 16-30 cm. 623 22.428 

0118 การติดประกอบกระเปาถือ ติดประกอบชิ้นโชวดานลางกระเปาขนาด 6-15 x 31-45 cm. 635 22.86 

0119 การติดประกอบกระเปาถือ ติดประกอบชิ้นโชวดานลางกระเปาขนาด 6-15 x 46-80 cm. 645 23.22 
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Process ID ชื่อกลุม ชื่อไทย 
เวลา 

(TMU) 
เวลา 

(วินาที) 

0120 การติดประกอบกระเปาถือ ติดประกอบกระเปาขนาด 1-5 x 6-15 cm. 1009 36.324 

0121 การติดประกอบกระเปาถือ ติดประกอบกระเปาขนาด 1-5 x 16-30 cm. 1033 37.188 

0122 การติดประกอบกระเปาถือ ติดประกอบกระเปาขนาด 1-5 x 31-45 cm. 1069 38.484 

0123 การติดประกอบกระเปาถือ ติดประกอบกระเปาขนาด 1-5 x 46-80 cm. 1099 39.564 

0124 การติดประกอบกระเปาถือ ติดประกอบกระเปาขนาด 6-15 x 6-15 cm. 1039 37.404 

0125 การติดประกอบกระเปาถือ ติดประกอบกระเปาขนาด 6-15 x 16-30 cm. 1063 38.268 

0126 การติดประกอบกระเปาถือ ติดประกอบกระเปาขนาด 6-15 x 31-45 cm. 1099 39.564 

0127 การติดประกอบกระเปาถือ ติดประกอบกระเปาขนาด 6-15 x 46-80 cm. 1129 40.644 

0128 การติดประกอบชิ้นเต็ม/ชิ้นชองกระจก ติดชิ้นเต็ม/ชิ้นชองกระจกขนาด 1-5 x 1-5 cm. 242 8.712 

0129 การติดประกอบชิ้นเต็ม/ชิ้นชองกระจก ติดชิ้นเต็ม/ชิ้นชองกระจกขนาด 1-5 x 6-15 cm. 252 9.072 

0130 การติดประกอบชิ้นเต็ม/ชิ้นชองกระจก ติดชิ้นเต็ม/ชิ้นชองกระจกขนาด 1-5 x 16-30 cm. 260 9.36 

0131 การติดประกอบชิ้นเต็ม/ชิ้นชองกระจก ติดชิ้นเต็ม/ชิ้นชองกระจกขนาด 6-15 x 6-15 cm. 262 9.432 

0132 การติดประกอบชิ้นคั่นแบงค ติดประกอบชิ้นคั่นแบงคขนาด 1-5 x 6-15 cm. 325 11.7 

0133 การติดประกอบชิ้นคั่นแบงค ติดประกอบชิ้นคั่นแบงคขนาด 1-5 x 16-30 cm. 338 12.168 

0134 การติดประกอบชิ้นคั่นแบงค ติดประกอบชิ้นคั่นแบงคขนาด 6-15 x 6-15 cm. 351 12.636 

381



 

 

382 

Process ID ชื่อกลุม ชื่อไทย 
เวลา 

(TMU) 
เวลา 

(วินาที) 

0135 การติดประกอบชิ้นคั่นแบงค ติดประกอบชิ้นคั่นแบงคขนาด 6-15 x 16-30 cm. 364 13.104 

0136 การติดประกอบชิ้นคาดปาก ติดประกอบชิ้นคาดปากขนาด 6-15 x 6-15 cm. 441 15.876 

0137 การติดประกอบชิ้นคาดปาก ติดประกอบชิ้นคาดปากขนาด 6-15 x 16-30 cm. 485 17.46 

0138 การติดประกอบชิ้นชั้น ติดประกอบชิ้นชั้นขนาด 1-5 x 1-5 cm. 488 17.568 

0139 การติดประกอบชิ้นชั้น ติดประกอบชิ้นชั้นขนาด 1-5 x 6-15 cm. 534 19.224 

0140 การติดประกอบชิ้นชั้น ติดประกอบชิ้นชั้นขนาด 6-15 x 6-15 cm. 576 20.736 

0141 การติดประกอบชิ้นสวนหลักของกระเปาสตางค ติดประกอบชิ้นสวนหลักขนาด 6-15 x 6-15 cm.  720 25.92 

0142 การติดประกอบชิ้นสวนหลักของกระเปาสตางค ติดประกอบชิ้นสวนหลักขนาด 6-15 x 16-30 cm.  760 27.36 

0143 การติดประกอบชิ้นสวนหลักของกระเปาสตางค ติดประกอบชิ้นโชวขนาด 6-15 x 6-15 cm. 459 16.524 

0144 การติดประกอบชิ้นสวนหลักของกระเปาสตางค ติดประกอบชิ้นโชวขนาด 6-15 x 16-30 cm. 493 17.748 

0145 การติดประกอบชิ้นสวนหลักของกระเปาสตางค ติดประกอบกระเปาขนาด 6-15 x 6-15 cm. 733 26.388 

0146 การติดประกอบชิ้นสวนหลักของกระเปาสตางค ติดประกอบกระเปาขนาด 6-15 x 16-30 cm. 759 27.324 

0147 การติดประกอบซับใน ติดซับในขนาด 1-5 cm. 164 5.904 

0148 การติดประกอบซับใน ติดซับในขนาด 6-15 cm. 172 6.192 

0149 การติดประกอบซับใน ติดซับในขนาด 16-30 cm. 181 6.516 
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Process ID ชื่อกลุม ชื่อไทย 
เวลา 

(TMU) 
เวลา 

(วินาที) 

0150 การติดประกอบซับใน ติดซับในขนาด 1-5 x 1-5 cm. 357 12.852 

0151 การติดประกอบซับใน ติดซับในขนาด 1-5 x 6-15 cm. 380 13.68 

0152 การติดประกอบซับใน ติดซับในขนาด 1-5 x 16-30 cm. 401 14.436 

0153 การติดประกอบซับใน ติดซับในขนาด 1-5 x 31-45 cm. 429 15.444 

0154 การติดประกอบซับใน ติดซับในขนาด 6-15 x 6-15 cm. 454 16.344 

0155 การติดประกอบซับใน ติดซับในขนาด 6-15 x 16-30 cm. 388 13.968 

0156 การติดประกอบซับใน ติดซับในขนาด 6-15 x 31-45 cm. 407 14.652 

0157 การติดประกอบชิ้นลวง ติดประกอบชิ้นลวงขนาด 1-5 x 1-5 cm. 348 12.528 

0158 การติดประกอบชิ้นลวง ติดประกอบชิ้นลวงขนาด 1-5 x 6-15 cm. 363 13.068 

0159 การติดประกอบชิ้นลวง ติดประกอบชิ้นลวงขนาด 1-5 x 16-30 cm. 375 13.5 

0160 การติดประกอบชิ้นลวง ติดประกอบชิ้นลวงขนาด 6-15 x 6-15 cm. 392 14.112 

0161 การติดประกอบวัสดุเสริม ติดวัสดุเสริมขนาด 1-5 x 1-5  cm. 170 6.12 

0162 การติดประกอบวัสดุเสริม ติดวัสดุเสริมขนาด 1-5 x 6-15 cm. 185 6.66 

0163 การติดประกอบวัสดุเสริม ติดวัสดุเสริมขนาด 1-5 x 16-30 cm. 197 7.092 

0164 การติดประกอบวัสดุเสริม ติดวัสดุเสริมขนาด 1-5 x 31-45 cm. 213 7.668 
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Process ID ชื่อกลุม ชื่อไทย 
เวลา 

(TMU) 
เวลา 

(วินาที) 

0165 การติดประกอบวัสดุเสริม ติดวัสดุเสริมขนาด 1-5 x 46-80 cm. 230 8.28 

0166 การติดประกอบวัสดุเสริม ติดวัสดุเสริมขนาด  6-15 x 6-15 cm. 218 7.848 

0167 การติดประกอบวัสดุเสริม ติดวัสดุเสริมขนาด  6-15 x 16-30 cm. 238 8.568 

0168 การติดประกอบวัสดุเสริม ติดวัสดุเสริมขนาด  6-15 x 31-45 cm. 264 9.504 

0169 การติดประกอบวัสดุเสริม ติดวัสดุเสริมขนาด  6-15 x 46-80 cm. 293 10.548 

0170 การติดประกอบวัสดุเสริม ติดวัสดุเสริมขนาด  16-30 x 16-30 cm. 244 8.784 

0171 การติดประกอบวัสดุเสริม ติดวัสดุเสริมขนาด  16-30 x 31-45 cm. 284 10.224 

0172 การติดประกอบวัสดุเสริม ติดวัสดุเสริมขนาด  16-30 x 46-80 cm. 332 11.952 

0173 การติดประกอบวัสดุเสริม ติดวัสดุเสริมขนาด  31-45 x 31-45 cm. 335 12.06 

0174 การติดประกอบวัสดุเสริม ติดวัสดุเสริมขนาด  31-45 x 46-80 cm. 395 14.22 

0175 การติดประกอบสาย ประกบสายกระเปาขนาด 16-30 cm. 288 10.368 

0176 การติดประกอบสาย ประกบสายกระเปาขนาด 31-45 cm. 304 10.944 

0177 การติดประกอบสาย ประกบสายกระเปาขนาด 46-80 cm. 319 11.484 

0178 การติดประกอบหนังหุมซับใน ติดหนังหุมซับในขนาด 1-5 cm. 369 13.284 

0179 การติดประกอบหนังหุมซับใน ติดหนังหุมซับในขนาด 6-15 cm. 387 13.932 
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Process ID ชื่อกลุม ชื่อไทย 
เวลา 

(TMU) 
เวลา 

(วินาที) 

0180 การติดประกอบหนังหุมซับใน ติดหนังหุมซับในขนาด 16-30 cm. 404 14.544 

0181 การติดประกอบหนังหุมซับใน ติดหนังหุมซับในขนาด 31-45 cm. 425 15.3 

0182 การติดประกอบหนังหุมซับใน ติดหนังหุมซับในขนาด 46-80 cm. 446 16.056 

0183 การทําขอบชิ้นงาน ทําขอบเแผนหนังขนาด 1-5 cm. 262 9.432 

0184 การทําขอบชิ้นงาน ทําขอบเแผนหนังขนาด 6-15 cm. 277 9.972 

0185 การทําขอบชิ้นงาน ทําขอบเแผนหนังขนาด 16-30 cm. 289 10.404 

0186 การทําขอบชิ้นงาน ทําขอบเแผนหนังขนาด 31-45 cm. 305 10.98 

0187 การทําขอบชิ้นงาน ทําขอบเแผนหนังขนาด 46-80 cm. 322 11.592 

0188 การทําขอบชิ้นงาน ทําขอบแผนหนังขนาด 1-5 cm. 2 ดาน 385 13.86 

0189 การทําขอบชิ้นงาน ทําขอบแผนหนังขนาด 6-15 cm. 2 ดาน 415 14.94 

0190 การทําขอบชิ้นงาน ทําขอบแผนหนังขนาด 16-30 cm. 2 ดาน 439 15.804 

0191 การทําขอบชิ้นงาน ทําขอบแผนหนังขนาด 31-45 cm. 2 ดาน 471 16.956 

0192 การทําขอบชิ้นงาน ทําขอบแผนหนังขนาด 46-80 cm. 2 ดาน 505 18.18 

0193 การทําขอบชิ้นงาน ทําขอบรอบกระเปาขนาด 6-15 x 6-15 cm. 3 ดาน 447 16.092 

0194 การทําขอบชิ้นงาน ทําขอบรอบกระเปาขนาด 6-15 x 16-30 cm. 3 ดาน 451 16.236 
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Process ID ชื่อกลุม ชื่อไทย 
เวลา 

(TMU) 
เวลา 

(วินาที) 

0195 การทําขอบชิ้นงาน ทําขอบปากเแผนหนังขนาด 1-5 cm. 210 7.56 

0196 การทําขอบชิ้นงาน ทําขอบปากเแผนหนังขนาด 6-15 cm. 225 8.1 

0197 การทําขอบชิ้นงาน ทําขอบปากเแผนหนังขนาด 16-30 cm. 237 8.532 

0198 การทําขอบชิ้นงาน ทําขอบปากเแผนหนังขนาด 31-45 cm. 253 9.108 

0199 การทําขอบชิ้นงาน ทําขอบปากเแผนหนังขนาด 46-80 cm. 270 9.72 

0200 การทําขอบชิ้นงาน ทําขอบแผนหนังขนาด 1-5 x 1-5 cm. 4 ดาน 622 22.392 

0201 การทําขอบชิ้นงาน ทําขอบแผนหนังขนาด 1-5 x 6-15 cm. 4 ดาน 632 22.752 

0202 การทําขอบชิ้นงาน ทําขอบแผนหนังขนาด 1-5 x 16-30 cm. 4 ดาน 640 23.04 

0203 การทําขอบชิ้นงาน ทําขอบแผนหนังขนาด 1-5 x 31-45 cm. 4 ดาน 652 23.472 

0204 การทําขอบชิ้นงาน ทําขอบแผนหนังขนาด 1-5 x 46-80 cm. 4 ดาน 662 23.832 

0205 การทําขอบชิ้นงาน ทําขอบแผนหนังขนาด 6-15 x 6-15 cm. 4 ดาน 642 23.112 

0206 การทําขอบชิ้นงาน ทําขอบแผนหนังขนาด 6-15 x 16-30 cm. 4 ดาน 650 23.4 

0207 การทําขอบชิ้นงาน ทําขอบแผนหนังขนาด 6-15 x 31-45 cm. 4 ดาน 662 23.832 

0208 การทําขอบชิ้นงาน ทําขอบแผนหนังขนาด 6-15 x 46-80 cm. 4 ดาน 672 24.192 

0209 การทําขอบชิ้นงาน ทําขอบแผนหนังขนาด 16-30 x 16-30 cm. 4 ดาน 658 23.688 
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Process ID ชื่อกลุม ชื่อไทย 
เวลา 

(TMU) 
เวลา 

(วินาที) 

0210 การทําขอบชิ้นงาน ทําขอบแผนหนังขนาด 16-30 x 31-45 cm. 4 ดาน 670 24.12 

0211 การทําขอบชิ้นงาน ทําขอบแผนหนังขนาด 16-30 x 46-80 cm. 4 ดาน 680 24.48 

0212 การทําขอบชิ้นงาน ทําขอบแผนหนังขนาด 31-45 x 31-45 cm. 4 ดาน 682 24.552 

0213 การทําขอบชิ้นงาน ทําขอบแผนหนังขนาด 31-45 x 46-80 cm. 4 ดาน 692 24.912 

0214 การพับถุง พับถุงขนาด 6-15 x 6-15 cm. 513 18.468 

0215 การพับถุง พับถุงขนาด 6-15 x 16-30 cm. 553 19.908 

0216 อื่นๆ ติดหนังหุมซิบ 514 18.504 

0217 อื่นๆ ติดหวงคลองสาย 183 6.588 

0218 อื่นๆ ติดแปนคลองสายเขากับสายกระเปา 236 8.496 

0219 อื่นๆ ติดสายกระเปา 697 25.092 

0220 อื่นๆ ติดโลโก 250 9 

0221 อื่นๆ เตรียมการประกอบ 413 14.868 

0222 อื่นๆ ประกอบสายเข็มขัด 674 24.264 
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ตารางที ่ ฉ.4 ขอมูลทาทางการทํางานระดับ Part 

 

Part ID ชื่อไทย 
เวลา 

(วินาที) 

0001 ชิ้นชั้นขนาด 1-5 cm. 15.336 

0002 ชิ้นชั้นขนาด 6-15 cm. 16.164 

0003 ชิ้นชั้นขนาด 16-30 cm. 16.92 

0004 ชิ้นบนขนาด 1-5 cm. 5.904 

0005 ชิ้นบนขนาด 6-15 cm. 6.192 

0006 ชิ้นบนขนาด 16-30 cm. 6.516 

0007 ชิ้นลวงขนาด 1-5 cm. 15.336 

0008 ชิ้นลวงขนาด 6-15 cm. 16.164 

0009 ชิ้นลวงขนาด 16-30 cm. 16.92 

0010 ชิ้นชองกระจกขนาด 1-5 x 1-5 cm. 22.284 

0011 ชิ้นชองกระจกขนาด 6-15 x 1-5 cm. 23.652 

0012 ชิ้นชองกระจกขนาด 6-15 x 6-15 cm. 26.748 

0013 ชิ้นเต็มขนาด 1-5 x 1-5 cm. 22.284 

0014 ชิ้นเต็มขนาด 6-15 x 1-5 cm. 23.652 

0015 ชิ้นเต็มขนาด 6-15 x 6-15 cm. 26.748 

0016 ชิ้นคั่นแบงคขนาด 6-15 cm. 16.164 

0017 ชิ้นคั่นแบงคขนาด 16-30 cm. 16.92 

0018 ชิ้นกลางขนาด 1-5 cm. 5.904 

0019 ชิ้นกลางขนาด 6-15 cm. 6.192 

0020 ชิ้นกลางขนาด 16-30 cm. 6.516 

0021 ชิ้นโชวขนาด 6-15 x 6-15 cm. 72.756 

0022 ชิ้นโชวขนาด 6-15 x 16-30 cm. 76.284 

0023 ชิ้นคาดปากขนาด 6-15 cm. 16.164 
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Part ID ชื่อไทย 
เวลา 

(วินาที) 

0024 ชิ้นคาดปากขนาด 16-30 cm. 16.92 

0025 แปนคลองสายกระเปาขนาด 1-5 cm. 13.86 

0026 แปนคลองสายกระเปาขนาด 6-15 cm. 14.94 

0027 ชิ้นตัวซับในดานขางขนาด 1-5 cm. 25.488 

0028 ชิ้นตัวซับในดานขางขนาด 6-15 cm. 26.964 

0029 ชิ้นตัวซับในดานหนาขนาด 6-15 cm. 26.964 

0030 ชิ้นตัวซับในดานหนาขนาด 16-30 cm. 28.332 

0031 ชิ้นตัวซับในดานหนาขนาด 31-45 cm. 30.024 

0032 ชิ้นสวนหนังชิ้นโชวดานขาง 1-5 x 6-15 cm. 33.804 

0033 ชิ้นสวนหนังชิ้นโชวดานขาง 1-5 x 16-30 cm. 35.1 

0034 ชิ้นสวนหนังชิ้นโชวดานขาง 1-5 x 31-45 cm. 36.828 

0035 ชิ้นสวนหนังชิ้นโชวดานขาง 1-5 x 46-80 cm. 38.664 

0036 ชิ้นสวนหนังชิ้นโชวดานขาง 6-15 x 6-15 cm. 35.82 

0037 ชิ้นสวนหนังชิ้นโชวดานขาง 6-15 x 16-30 cm. 37.404 

0038 ชิ้นสวนหนังชิ้นโชวดานขาง 6-15 x 31-45 cm. 39.492 

0039 ชิ้นสวนหนังชิ้นโชวดานขาง 6-15 x 46-80 cm. 41.76 

0040 ชิ้นสวนหนังชิ้นโชวดานลาง 1-5 x 6-15 cm. 36.108 

0041 ชิ้นสวนหนังชิ้นโชวดานลาง 1-5 x 16-30 cm. 37.152 

0042 ชิ้นสวนหนังชิ้นโชวดานลาง 1-5 x 31-45 cm. 38.592 

0043 ชิ้นสวนหนังชิ้นโชวดานลาง 6-15 x 6-15 cm. 37.188 

0044 ชิ้นสวนหนังชิ้นโชวดานลาง 6-15 x 16-30 cm. 38.232 

0045 ชิ้นสวนหนังชิ้นโชวดานลาง 6-15 x 31-45 cm. 39.672 

0046 ชิ้นสวนหนังชิ้นโชวดานหนา 6-15 x 6-15 cm. 35.82 

0047 ชิ้นสวนหนังชิ้นโชวดานหนา 6-15 x 16-30 cm. 37.296 

0048 ชิ้นสวนหนังชิ้นโชวดานหนา 6-15 x 31-45 cm. 39.168 

0049 ชิ้นสวนหนังชิ้นโชวดานหนา 16-30 x 16-30 cm. 38.376 
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Part ID ชื่อไทย 
เวลา 

(วินาที) 

0050 ชิ้นสวนหนังชิ้นโชวดานหนา 16-30 x 31-45 cm. 40.752 

0051 ชิ้นสวนหนังชิ้นโชวดานหนา 16-30 x 46-80 cm. 43.452 

0052 ชิ้นสวนหนังชิ้นโชวดานหนา 31-45 x 31-45 cm. 43.74 

0053 ชิ้นสวนหนังชิ้นโชวดานหนา 31-45 x 46-80 cm. 46.872 

0054 ชิ้นสวนหนังชิ้นโชวดานหลัง 6-15 x 6-15 cm. 35.82 

0055 ชิ้นสวนหนังชิ้นโชวดานหลัง 6-15 x 16-30 cm. 37.296 

0056 ชิ้นสวนหนังชิ้นโชวดานหลัง 6-15 x 31-45 cm. 39.168 

0057 ชิ้นสวนหนังชิ้นโชวดานหลัง 16-30 x 16-30 cm. 38.376 

0058 ชิ้นสวนหนังชิ้นโชวดานหลัง 16-30 x 31-45 cm. 40.752 

0059 ชิ้นสวนหนังชิ้นโชวดานหลัง 16-30 x 46-80 cm. 43.452 

0060 ชิ้นสวนหนังชิ้นโชวดานหลัง 31-45 x 31-45 cm. 43.74 

0061 ชิ้นสวนหนังชิ้นโชวดานหลัง 31-45 x 46-80 cm. 46.872 

0062 ถุงซิบขนาด 6-15 x 6-15 cm.  80.316 

0063 ถุงซิบขนาด 6-15 x 16-30 cm.  82.512 

0064 สายกระเปาขนาด 16-30 cm.  32.76 

0065 สายกระเปาขนาด 31-45 cm.  34.488 

0066 สายกระเปาขนาด 46-80 cm.  36.252 
 

ตารางที ่ ฉ.5 ขอมูลทาทางการทํางานระดับ Product 
 

Product 
ID ชื่อไทย 

เวลา 
(วินาที) 

0001 เข็มขัดขนาด 80 cm. 94.656 

0002 กระเปาสตางคขนาด 6-15 x 16-30 cm. 582.794 

0003 กระเปาถือขนาด 16-30 x 16-30 x 6-15 cm. 753.859 

0004 กระเปาถือขนาด 31-45 x 46-80 x 6-15 cm. 794.467 
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ภาคผนวก ช 
 

ตัวอยางแบบฟอรมใบประเมินผลการทดสอบหนาจอการทํางาน 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 



 
 
 
 

 

392 

ช.1 แบบฟอรมใบประเมินผลการทดสอบหนาจอ Element 
 

ใบประเมินผลการทดสอบหนาจอการทํางาน 
 
ชื่อ-นามสกุล : ……………………………………………… ตําแหนง: ………………………… 
ชื่อหนาจอที่ทดสอบ : หนาจอ Element 
 

User Interface  ควรปรับปรุง พอใช   ปานกลาง   ดี       ดีมาก 

1. จากการดูหนาจอ คุณสามารถจะเขาใจวัตถุประสงคของ
หนาจอไดดีเพียงใด 

  

2. เวลาที่ผูใชงานใชในการเรียนรูวิธีการใชงานของหนาจอนี้ 
โดยเริ่มวัดตั้งแตผูใชงานเริ่มใชงานในครั้งแรกจนสามารถใชงาน
ไดตามวัตถุประสงคของหนาจอนี้ ใชเวลาในการเรียนรูทั้งหมด
............................. 

  

3. ความพึงพอใจที่มีตอหนาจอนี้ 
    ขอเสนอแนะ : ……………………………………………… 

  

 
ความสอดคลองกับการใชงานจริง 
1. ความครบถวนของขอมูล 
    ขอเสนอแนะ : ……………………………………………… 

  
 
 
 
 

2. ความครบถวนของฟงกชั่นการใชงาน 
    ขอเสนอแนะ : ……………………………………………… 

  

3. คุณคิดวาหนาจอนี้สามารถใชงานจริงไดดีเพียงไร 
    ขอเสนอแนะ : ……………………………………………... 

  

 
ปญหาที่พบในการทดสอบระบบ 
………………………………………………………………………………………………………
………………………………………………………………………………………………… 
ขอเสนอแนะ 
………………………………………………………………………………………………………
………………………………………………………………………………………………… 
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ช.2 แบบฟอรมใบประเมินผลการทดสอบหนาจอ Sub-process 
 

ใบประเมินผลการทดสอบหนาจอการทํางาน 
 
ชื่อ-นามสกุล : ……………………………………………… ตําแหนง: ………………………… 
ชื่อหนาจอที่ทดสอบ : หนาจอ Sub-process 
 

User Interface  ควรปรับปรุง พอใช   ปานกลาง   ดี       ดีมาก 

1. จากการดูหนาจอ คุณสามารถจะเขาใจวัตถุประสงคของ
หนาจอไดดีเพียงใด 

  

2. เวลาที่ผูใชงานใชในการเรียนรูวิธีการใชงานของหนาจอนี้ 
โดยเริ่มวัดตั้งแตผูใชงานเริ่มใชงานในครั้งแรกจนสามารถใชงาน
ไดตามวัตถุประสงคของหนาจอนี้ ใชเวลาในการเรียนรูทั้งหมด
............................. 

  

3. ความพึงพอใจที่มีตอหนาจอนี้ 
    ขอเสนอแนะ : ……………………………………………… 

  

 
ความสอดคลองกับการใชงานจริง 
1. ความครบถวนของขอมูล 
    ขอเสนอแนะ : ……………………………………………… 

  
 
 
 
 

2. ความครบถวนของฟงกชั่นการใชงาน 
    ขอเสนอแนะ : ……………………………………………… 

  

3. คุณคิดวาหนาจอนี้สามารถใชงานจริงไดดีเพียงไร 
    ขอเสนอแนะ : ……………………………………………... 

  

 
ปญหาที่พบในการทดสอบระบบ 
………………………………………………………………………………………………………
………………………………………………………………………………………………… 
ขอเสนอแนะ 
………………………………………………………………………………………………………
………………………………………………………………………………………………… 
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ช.3 แบบฟอรมใบประเมินผลการทดสอบหนาจอ Process 
 

ใบประเมินผลการทดสอบหนาจอการทํางาน 
 
ชื่อ-นามสกุล : ……………………………………………… ตําแหนง: ………………………… 
ชื่อหนาจอที่ทดสอบ : หนาจอ Process 
 

User Interface  ควรปรับปรุง พอใช   ปานกลาง   ดี       ดีมาก 

1. จากการดูหนาจอ คุณสามารถจะเขาใจวัตถุประสงคของ
หนาจอไดดีเพียงใด 

  

2. เวลาที่ผูใชงานใชในการเรียนรูวิธีการใชงานของหนาจอนี้ 
โดยเริ่มวัดตั้งแตผูใชงานเริ่มใชงานในครั้งแรกจนสามารถใชงาน
ไดตามวัตถุประสงคของหนาจอนี้ ใชเวลาในการเรียนรูทั้งหมด
............................. 

  

3. ความพึงพอใจที่มีตอหนาจอนี้ 
    ขอเสนอแนะ : ……………………………………………… 

  

 
ความสอดคลองกับการใชงานจริง 
1. ความครบถวนของขอมูล 
    ขอเสนอแนะ : ……………………………………………… 

  
 
 
 
 

2. ความครบถวนของฟงกชั่นการใชงาน 
    ขอเสนอแนะ : ……………………………………………… 

  

3. คุณคิดวาหนาจอนี้สามารถใชงานจริงไดดีเพียงไร 
    ขอเสนอแนะ : ……………………………………………... 

  

 
ปญหาที่พบในการทดสอบระบบ 
………………………………………………………………………………………………………
………………………………………………………………………………………………… 
ขอเสนอแนะ 
………………………………………………………………………………………………………
………………………………………………………………………………………………… 
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ช.4 แบบฟอรมใบประเมินผลการทดสอบหนาจอ Part 
 

ใบประเมินผลการทดสอบหนาจอการทํางาน 
 
ชื่อ-นามสกุล : ……………………………………………… ตําแหนง: ………………………… 
ชื่อหนาจอที่ทดสอบ : หนาจอ Part 
 

User Interface  ควรปรับปรุง พอใช   ปานกลาง   ดี       ดีมาก 

1. จากการดูหนาจอ คุณสามารถจะเขาใจวัตถุประสงคของ
หนาจอไดดีเพียงใด 

  

2. เวลาที่ผูใชงานใชในการเรียนรูวิธีการใชงานของหนาจอนี้ 
โดยเริ่มวัดตั้งแตผูใชงานเริ่มใชงานในครั้งแรกจนสามารถใชงาน
ไดตามวัตถุประสงคของหนาจอนี้ ใชเวลาในการเรียนรูทั้งหมด
............................. 

  

3. ความพึงพอใจที่มีตอหนาจอนี้ 
    ขอเสนอแนะ : ……………………………………………… 

  

 
ความสอดคลองกับการใชงานจริง 
1. ความครบถวนของขอมูล 
    ขอเสนอแนะ : ……………………………………………… 

  
 
 
 
 

2. ความครบถวนของฟงกชั่นการใชงาน 
    ขอเสนอแนะ : ……………………………………………… 

  

3. คุณคิดวาหนาจอนี้สามารถใชงานจริงไดดีเพียงไร 
    ขอเสนอแนะ : ……………………………………………... 

  

 
ปญหาที่พบในการทดสอบระบบ 
………………………………………………………………………………………………………
………………………………………………………………………………………………… 
ขอเสนอแนะ 
………………………………………………………………………………………………………
………………………………………………………………………………………………… 
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ช.5 แบบฟอรมใบประเมินผลการทดสอบหนาจอ Product 
 

ใบประเมินผลการทดสอบหนาจอการทํางาน 
 
ชื่อ-นามสกุล : ……………………………………………… ตําแหนง: ………………………… 
ชื่อหนาจอที่ทดสอบ : หนาจอ Product 
 

User Interface  ควรปรับปรุง พอใช   ปานกลาง   ดี       ดีมาก 

1. จากการดูหนาจอ คุณสามารถจะเขาใจวัตถุประสงคของ
หนาจอไดดีเพียงใด 

  

2. เวลาที่ผูใชงานใชในการเรียนรูวิธีการใชงานของหนาจอนี้ 
โดยเริ่มวัดตั้งแตผูใชงานเริ่มใชงานในครั้งแรกจนสามารถใชงาน
ไดตามวัตถุประสงคของหนาจอนี้ ใชเวลาในการเรียนรูทั้งหมด
............................. 

  

3. ความพึงพอใจที่มีตอหนาจอนี้ 
    ขอเสนอแนะ : ……………………………………………… 

  

 
ความสอดคลองกับการใชงานจริง 
1. ความครบถวนของขอมูล 
    ขอเสนอแนะ : ……………………………………………… 

  
 
 
 
 

2. ความครบถวนของฟงกชั่นการใชงาน 
    ขอเสนอแนะ : ……………………………………………… 

  

3. คุณคิดวาหนาจอนี้สามารถใชงานจริงไดดีเพียงไร 
    ขอเสนอแนะ : ……………………………………………... 

  

 
ปญหาที่พบในการทดสอบระบบ 
………………………………………………………………………………………………………
………………………………………………………………………………………………… 
ขอเสนอแนะ 
………………………………………………………………………………………………………
………………………………………………………………………………………………… 



 
 
 
 

 

397 

ช.6 แบบฟอรมใบประเมินผลการทดสอบหนาจอ Skills Matrix 
 

ใบประเมินผลการทดสอบหนาจอการทํางาน 
 
ชื่อ-นามสกุล : ……………………………………………… ตําแหนง: ………………………… 
ชื่อหนาจอที่ทดสอบ : หนาจอ Skills Matrix 
 

User Interface  ควรปรับปรุง พอใช   ปานกลาง   ดี       ดีมาก 

1. จากการดูหนาจอ คุณสามารถจะเขาใจวัตถุประสงคของ
หนาจอไดดีเพียงใด 

  

2. เวลาที่ผูใชงานใชในการเรียนรูวิธีการใชงานของหนาจอนี้ 
โดยเริ่มวัดตั้งแตผูใชงานเริ่มใชงานในครั้งแรกจนสามารถใชงาน
ไดตามวัตถุประสงคของหนาจอนี้ ใชเวลาในการเรียนรูทั้งหมด
............................. 

  

3. ความพึงพอใจที่มีตอหนาจอนี้ 
    ขอเสนอแนะ : ……………………………………………… 

  

 
ความสอดคลองกับการใชงานจริง 
1. ความครบถวนของขอมูล 
    ขอเสนอแนะ : ……………………………………………… 

  
 
 
 
 

2. ความครบถวนของฟงกชั่นการใชงาน 
    ขอเสนอแนะ : ……………………………………………… 

  

3. คุณคิดวาหนาจอนี้สามารถใชงานจริงไดดีเพียงไร 
    ขอเสนอแนะ : ……………………………………………... 

  

 
ปญหาที่พบในการทดสอบระบบ 
………………………………………………………………………………………………………
………………………………………………………………………………………………… 
ขอเสนอแนะ 
………………………………………………………………………………………………………
………………………………………………………………………………………………… 
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ประวัติผูเขียนวิทยานพินธ 

นางสาวศรญา ปงกาวี เกิดเม่ือวันที่ 10 พฤศจิกายน พุทธศักราช 2526 ที่โรงพยาบาล
ลําปาง จังหวัดลําปาง สําเร็จการศึกษาปริญญาวศิวกรรมศาสตรบัณฑิต ภาควิชาวิศวกรรม
อุตสาหการ คณะวศิวกรรมศาสตร มหาวิทยาลัยเกษตรศาสตรกรุงเทพมหานคร ในปการศึกษา 
2545 และเขารับการศึกษาตอในระดับปริญญามหาบัณฑิต ภาควชิาวิศวกรรมอตุสาหการ คณะ
วิศวกรรมศาสตร จุฬาลงกรณมาวิทยาลยั ในปการศึกษา 2550 ภาคเรียนที่ 1 
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