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บทที่ 1                                                              

บทนํา 

1.1 ความเปนมาและความสําคัญของปญหา 

อุตสาหกรรมเครื่องหนังจัดเปนอุตสาหกรรมการเกษตร (Agro-industry) ที่มี

ความสําคัญตอระบบเศรษฐกิจของประเทศเปนอยางมากประเภทหนึ่ง โดยเปนอุตสาหกรรมที่

สรางมูลคาเพิ่มใหกับหนังสัตว โดยนําหนังดิบซึ่งเปนผลพลอยไดจากการปศุสัตวมาสราง

มูลคาเพิ่มโดยนํามาผลิตเปนหนังประเภทตาง ๆ เกิดเปนอุตสาหกรรมตอเนื่อง ทั้งอุตสาหกรรม

หนังดิบ อุตสาหกรรมหนังฟอกและอุตสาหกรรมเครื่องหนังหลากหลายประเภท เชน รองเทาหนัง 

กระเปาหนัง เส้ือหนัง ถุงมือหนัง สายนาฬิกาหนัง เฟอรนิเจอรหนัง และอื่น ๆ โดยผลผลิตมีทั้ง

จําหนายในประเทศและสงออก เปนแหลงรายไดและสามารถนําเงินตราตางประเทศเขามาปละ

ประมาณ 20,000 ลานบาท นอกจากนี้สวนใหญยังเปนอุตสาหกรรมที่ใชแรงงานมาก (Labor 

Intensive) ชวยสรางงานจํานวนไมนอยกวา 200,000 คน ในภาคอุตสาหกรรมนี้ ดังนั้น 

อุตสาหกรรมเครื่องหนังจึงถือเปนอุตสาหกรรมที่มีบทบาทสําคัญทั้งตอการจางงานและระบบ

เศรษฐกิจของประเทศ 

อุตสาหกรรมเครื่องหนัง เปนอุตสาหกรรมที่มีโครงสรางการผลิตที่ไมยุงยาก

ซับซอนมากนัก การผลิตยังคงอาศัยแรงงานและทักษะความชํานาญของแรงงานอยูมาก ข้ันตอน

การผลิตหลายขั้นตอนยังไมสามารถนําเทคโนโลยีมาใชในการผลิตได เนื่องจากสินคามีการ

เปลี่ยนแปลงรูปแบบบอยตามแฟชั่น ทําใหยากตอการนําเครื่องจักรมาใชในการผลิต เชน 

อุตสาหกรรมกระเปาหนัง อุตสาหกรรมรองเทาหนัง และอุตสาหกรรมของเลนสําหรับสัตวเลี้ยง 

เปนตน 

จากเหตุผลและขอจํากัดดังกลาว ทําใหโครงสรางการผลิตของอุตสาหกรรมนี้ มี

โครงสรางการผลิตที่ใกลเคียงกันในแตละประเทศ แตอยางไรก็ดี ความไดเปรียบโดยเปรียบเทียบ

ดานตนทุนการผลิตในแตละประเทศนั้น ยังขึ้นอยูกับปจจัยพื้นฐานหลายประการที่สําคัญไดแก 

ฝมือแรงงาน ความสามารถในการออกแบบผลิตภัณฑ ความสามารถในการพัฒนาคุณภาพสินคา 

คาจางแรงงาน ความสามารถในการไดมาหรือการมีแหลงวัตถุดิบราคาถูก ความพรอมดานวัสดุ 

อุปกรณ และตนทุนการดําเนินการในแตละประเทศที่แตกตางกัน เชน อัตราภาษีนําเขา-สงออก 



 

 

2 

ภาษีการคา ระเบียบขั้นตอนของราชการ และระบบสาธารณูปโภค ซึ่งประเทศที่มีความพรอมในสิ่ง

ตาง ๆ เหลานี้มากกวา ก็จะเปนผูที่มีศักยภาพในการแขงขันที่สูงกวา 

การผลิตเครื่องหนังของไทยในปจจุบัน ไดมีการพัฒนาทั้งดานคุณภาพและ

รูปแบบ โดยมีการนําเครื่องจักรและเทคโนโลยีใหม ๆ มาใชในการผลิตมากขึ้น รวมทั้งการคัดเลือก

วัตถุดิบ หนังดิบและหนังฟอกที่มีคุณภาพสูงโดยนําเขาจากตางประเทศมาผลิต นอกจากนี้ใน

อุตสาหกรรมเครื่องหนังที่มีเครื่องหมายการคาชั้นนําจากตางประเทศ ยังสามารถผลิตสินคาที่

สนองตอบความตองการของตลาดไดทั้งภายในประเทศและตางประเทศ แตจะเปนสินคาในตลาด

ระดับกลาง-ลาง จึงยังมีการนําเขาเครื่องหนังจากตางประเทศ โดยเฉพาะเครื่องหนังที่มีชื่อเสียง

ของผูผลิตชั้นนําของโลก เพื่อสนองความตองการของผูบริโภคที่มีรายไดสูง และมีรสนิยมในสินคา

ตางประเทศโดยนําเขาจากประเทศไตหวัน สาธารณรัฐเกาหลี ญี่ปุน อิตาลี ฝร่ังเศส เยอรมนี และ

สหรัฐอเมริกา 

อุตสาหกรรมเครื่องหนังของไทย มีความไดเปรียบโดยเปรียบเทียบดานตนทุนการ

ผลิตในหลายประการ โดยเฉพาะฝมือแรงงานที่มีคุณภาพในการผลิต ระบบการจัดการที่ดี มี

บรรยากาศการลงทุนที่เอ้ืออํานวยตอนักลงทุนตางชาติ ทําใหประเทศไทยในปจจุบันมีความ

ไดเปรียบดานศักยภาพการผลิตเหนือกวาหลาย ๆ ประเทศ เชน อินโดนีเซีย สาธารณรัฐประชาชน

จีน เวียดนาม และอินเดีย แตไทยมีความดอยกวาประเทศเหลานี้ในดานตนทุนวัตถุดิบ คาจาง

แรงงาน และคาใชจายในการดําเนินการ ในขณะที่ประเทศผูผลิตสินคาเครื่องหนังคุณภาพสูงที่

สําคัญ เชน อิตาลี ฝร่ังเศส เยอรมนี ฮองกง ไตหวัน และสาธารณรัฐเกาหลี มีศักยภาพการผลิตใน

ดานความสามารถในการออกแบบผลิตภัณฑ การพัฒนาคุณภาพสินคา การมี Brand Name เปน

ของตนเองและมีการเคลื่อนยายฐานการผลิตไปยังประเทศที่มีตนทุนวัตถุดิบและคาจางแรงงานถูก 

ดังนั้นแนวทางการพัฒนาเพื่อปรับปรุง รักษา หรือเพิ่มขีดความสามารถในการ

แขงขันโดยการปรับปรุงขอบกพรองและเสริมสรางจุดเดนที่อุตสาหกรรมนี้มีอยูใหเขมแข็งยิ่งขึ้นจึง

เปนประเด็นที่มีความสําคัญยิ่งตอการพัฒนาการสงออกเครื่องหนังไทย ใหขยายตัวเพิ่มข้ึนและ

สามารถแขงขันได ภายใตสถานการณการคาโลกที่ปรับตัวเขาสูระบบเสรีอยางมาก โดยแนวทาง

การปรับตัวที่สําคัญที่ควรเรงดําเนินการเพื่อเพิ่มขีดความสามารถในการแขงขัน ไดแก ความพรอม

ทางดานวัตถุดิบ ระดับเทคโนโลยี การพัฒนาแรงงาน ความสามารถในการบริหารจัดการ การ

พัฒนาระบบพื้นฐาน เสถียรภาพทางเศรษฐกิจ รวมทั้งการวิจัยและพัฒนา ที่เอ้ืออํานวยตอการ

ขยายการผลิตและการลงทุน รวมทั้งตองคํานึงถึงความสามารถในการแขงขันระหวางประเทศ โดย

มุงผลิตสินคาคุณภาพสูงใหตนทุนต่ําเพื่อสรางความไดเปรียบในการแขงขันในตลาดระดับบน ซึ่ง
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จะเปนการสรางมูลคาเพิ่มของสินคาใหมากขึ้น รวมถึงความเหมาะสมในการวางตัวสินคาในตลาด 

แสวงหาตลาดใหม ๆ และการเจรจาการคาเพื่อลดขอกีดกันทางการคา และสรางความไดเปรียบ

ดานการแขงขันในตลาดโลก 

จากที่มาของสถานการณทางเศรษฐกิจขางตนพบวาผูประกอบการอุตสาหกรรม

เคร่ืองหนังของไทยสวนใหญเปนผูประกอบการขนาดเล็กและขนาดกลางที่มีตนทุนการ

ประกอบการคอนขางจํากัดทําใหไมสามารถใชเงินลงทุนสูงแขงกับคูแขงจากตางประเทศได ดังนั้น

ส่ิงหนึ่งที่ควรทําคือ มุงเนนพัฒนาในเรื่องของการวางแผนและควบคุมการผลิตซึ่งมีดวยกัน 2 สวน 

คือกระบวนการทางธุรกิจและกระบวนการผลิต ซึ่งงานในสวนของกระบวนการทางธุรกิจจะ

ประกอบไปดวยการบริหารการรับคําสั่งซื้อ การวางแผน การจัดซื้อ การจัดการคลังสินคา การจดัสง

ใหกับลูกคา และงานทางดานบัญชีการเงิน และสวนที่สอง คือสวนกระบวนการผลิต จะเปนเรื่อง

ของการวางแผนและควบคุมการผลิตในระดับปฏิบัติการ (Shop-floor Planning and Controlling 

System) ซึ่งเปนการจัดวางทรัพยากรของการผลิตที่มีอยูเดิมใหมีประสิทธิภาพมากยิ่งขึ้นและยัง

ชวยลดเวลาสูญเปลาที่เกิดข้ึนไดอีกดวย โดยในงานวิจัยนี้จะศึกษางานในสวนกระบวนการผลิต

ของอุตสาหกรรมเครื่องหนังโดยมุงเนนไปที่ ข้ันตอนในกระบวนการผลิตตั้งแตรับคําสั่งผลิต

จนกระทั่งบรรจุ พบวาปญหาหลักที่เกิดขึ้นเกิดจากระบบบริหารงานในแตละขั้นตอนไมมีความ

สอดคลองกัน ไมมีการพิจารณาเวลาในการทํางานของสถานีงานกอนหนาและสถานีหลัง ทําให

การทํางานเปนไปในเชิงเดี่ยว ดังนั้นจึงมีแนวความคิดที่จะออกแบบซอฟตแวรสําหรับการวางแผน

และควบคุมการผลิตในโรงงานเครื่องหนัง (Software Design for Production Planning and 

Control in a Leatherware Factory) ที่มีขอบเขตการดําเนินงานแบบองครวมที่ครอบคลุมข้ันตอน

การทํางานในระดับปฏิบัติการตั้งแตรับคําสั่งผลิตจนกระทั่งบรรจุเสร็จ โดยมีการแบงงานวางแผนที่

จะทําการพัฒนานี้ออกเปน 4 สวน อันประกอบไปดวย 1. สวนการวางแผนการปมหนัง ซึ่งจะระบุ

ถึงการจัดกลุมชิ้นสวนผลิตภัณฑที่สามารถปฏิบัติงานในขั้นตอนปมตัดหนังรวมกันได 2. สวนการ

สรางโครงสรางการผลิตและทีมการผลิตเบื้องตน ซึ่งจะระบุถึงการจัดสรรทีมการผลิตที่เหมาะสม

กับโครงสรางการผลิตสําหรับใบสั่งผลิตตาง ๆ 3. สวนการจัดสมดุลการผลิต (Line Balancing) 

และจัดสรรทรัพยากรบุคคล โดยมีระบบการคํานวณเวลามาตรฐานและทักษะการทํางานของ

พนักงานชวยในการวางแผนการผลิต  และ 4. สวนการเก็บขอมูลการผลิต ที่มีหนาที่ในการเก็บ

ขอมูลและควบคุมการผลิตในสายการผลิต ซึ่งผลลัพธที่เกิดขึ้นจะทําใหการดําเนินงานเปนการ

ดําเนินงานที่เชื่อมโยงกัน สงผลถึงการเพิ่มข้ึนของประสิทธิภาพและความสอดคลองในการ

ดําเนินงาน อันจะนําไปสูการเพิ่มขีดความสามารถในการแขงขันในตลาดการคาโลก 
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1.2 วัตถุประสงคของการวิจัย 

ออกแบบซอฟตแวรสําหรับการวางแผนและควบคุมการผลิตในโรงงานเครื่องหนัง 

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

 
1.3 ขอบเขตของการวิจัย 

1. สวนงานที่จะเขาไปทําการศึกษาและเก็บขอมูลจะประกอบไปดวย 

• สวนการวางแผนการผลิตในระดับปฏิบัติการ 

• สวนการผลิต 

2. แผนการผลิตที่ทําการศึกษาจะเปนแผนในระดับปฏิบัติการเทานั้นซึ่งมีขอบเขต
ครอบคลุมต้ังแตข้ันตอนการรับคําสั่งผลิตจากสวนงานกระบวนการธุรกิจในรูปของใบสั่งผลิต 

จนกระทั่งบรรจุเสร็จเปนผลิตภัณฑ โดยใบสั่งผลิตที่ไดรับจะเปนใบสั่งผลิตที่ไดรับการยืนยัน

วัตถุดิบแลว 

3. ซอฟตแวรที่ออกแบบเปนระบบที่ชวยสนับสนุนการทํางานของการวางแผนการผลิต
และการควบคุมการผลิตเทานั้น ไมไดใหผลลัพธที่ดีที่สุดแกผูใชงาน 

4. การจัดสรรทรัพยากรจะเปนการจัดสรรทรัพยากรบุคคลเทานั้น ไมรวมถึงเครื่องจักรที่

ใชงาน โดยมีสมมติฐานวามีจํานวนเครื่องจักรเพียงพอ 

5. การเก็บรวบรวมขอมูลจะมาจากหลายทาง ดังนี้ 
• ขอมูลภาคสนามจะมาจากโรงงานตัวอยาง 

• ขอมูลเชิงทฤษฎีจะมาจากหลายสวนอันประกอบดวย หนังสือ บทความวิชาการ 

Internet และงานวิจัยที่เกี่ยวของ 

 
1.4 ผลลัพธที่ไดรับ 

ซอฟตแวรสําหรับการวางแผนและควบคุมการผลิตในโรงงานเครื่องหนัง 

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

ความสามารถดังนี้ 
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1. ชวยจัดกลุมชิ้นสวนผลิตภัณฑที่สามารถปฏิบัติงานรวมกันในขั้นตอนปมตัดหนังกอน
จะเขาสูสายการผลิตจริง โดยเปนระบบที่ชวยสนับสนุนในการตัดสินใจเทานั้น 

2. ชวยสนับสนุนการปฏิบัติงานของพนักงานสําหรับการวางแผนการผลิตของทุกขั้นตอน
การผลิต ซึ่งประกอบดวยการจัดสมดุลการผลิตและจัดสรรทรัพยากรการผลิต และแสดงผลการ

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

3. การแสดงผลการติดตามการผลิต ซึ่งแสดงออกมาในรูปของเสนกราฟติดตามการผลิต 

(Line of Balance : LOB) 

 
1.5 ประโยชนที่ไดรับ 

1. เพื่อชวยใหการทํางานในแตละขั้นตอนมีความสอดคลองกัน 

2. เพื่อใหพนักงานสามารถตรวจสอบ ติดตามการผลิตในทุกขั้นตอนของผลิตภัณฑแตละ

ชนิดไดอยางสะดวก รวดเร็ว 

3. เพื่อให ผูบ ริหารสามารถตรวจสอบและตัดสินใจในการวางแผนการผลิตใน
กระบวนการผลิตไดอยางมีประสิทธิภาพ 

 
1.6 ขั้นตอนการดําเนินงานวิจัย 

ตารางที่ 1.1 ขั้นตอนการดําเนินงานวิจัย 

การดําเนินงาน วิธีการทาํงาน ระยะเวลา ผลลัพธ 

1. ศึกษาและเก็บขอมูลที่

เกี่ยวของกับกระบวนการ

ผลิตในโรงงานเครื่องหนัง  

- ติดตอโรงงานตัวอยาง 

- เขาศึกษาและสัมภาษณ

วิศวกรฝายผลิตในโรงงาน 

หั ว ห น า ง า น  ร ว มทั้ ง ผู ที่

เกี่ยวของ 

- สรุปผลการเก็บขอมูล 

3 เดือน - ภาพของโรงงานเครื่องหนัง

โดยรวม กระบวนการในการ

ทํ า ง านตั้ ง แต รั บ ใบสั่ ง ซื้ อ 

จนกระทั่งเริ่มตนการผลิตโดย

จะ เนน ไปที่ ร ะบบการวาง

แ ผ น ก า ร ผ ลิ ต ใ น ร ะ ดั บ

ปฏิบัติการ 
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การดําเนินงาน วิธีการทาํงาน ระยะเวลา ผลลัพธ 

2. รวบรวมผลงานวิชาการ 

เ อกสา ร วิ จั ย  เ อ กสา ร

ความรู ที่ เ กี่ ย ว ข อ งกั บ

โรงงานเครื่องหนัง  และ

ระบบที่ใชในการบริหาร

การผลิต 

- มีการดําเนินงานที่ควบคู 

ไ ป กั บ ก า ร เ ก็ บ ข อ มู ล ใ น  

ภาคสนาม 

- คนหาผลงานวิชาการ  

เอกสารตาง ๆ จาก Internet 

หนังสือ และตําราวิชาการ

จากสถาบันการศึกษาตาง ๆ 

3 เดือน - แนวทางในการพัฒนาระบบ

การวางแผนและควบคุมการ

ผลิตของโรงงานเครื่องหนัง 

โดยมุงเนนที่ข้ันตอนการผลิต

ใ น ร ะ ดั บ ป ฏิ บั ติ ก า ร  ซึ่ ง

ประกอบดวยขั้นตอนการตัด 

การเย็บ และ Finishing 

3. การตรวจสอบความ

ถูกตองและจัดระเบียบ

ของขอมูล 

- นําขอมูลที่ได รับมาจัดให

เปนระ เบียบตามหัวขอที่  

ตองการ 

- นําขอมูลที่จัดเปนระเบียบ

แลวไปตรวจสอบกับโรงงาน

ตัวอยางอีกคร้ังหนึ่ง 

1 เดือน - ขอมูลที่ผานการตรวจสอบ

ความถูกตองแลว 

4. การออกแบบ 

Conceptual Design ของ

ระบบ 

- ออกแบบ Concept ของ

ระบบซึ่ ง เปนการสรุปรวม

จากข อมู ลที่ ไ ด ผ า นก า ร

ตรวจสอบแลวและสอดคลอง

กับระบบการวางแผนและ

ควบคุมการผลิตที่ออกแบบ

ในขั้นตอนที่แลว  

6 สัปดาห - Concept ของระบบ ซึ่งจะ

ทําใหมองเห็นภาพในเบื้องตน

ของระบบ 

- ผลลัพธของโปรแกรม  

- โครงสรางหลักของโปรแกรม

ซึ่งแสดงการเชื่อมโยงกันของ

สวนตาง ๆ ในโปรแกรม 

5. การออกแบบ Detailed 

Design ของระบบ 

- ออกแบบลงลึ ก ใน ร าย 

ล ะ เ อี ย ด ข อ ง ร ะ บบ ก า ร

วางแผนและควบคุมการผลิต

ที่จะพัฒนาขึ้น 

 

2 เดือน - รายละเอียด องคประกอบ 

โ ม ดุ ล ที่ มี ข อ ง ร ะ บ บ ก า ร

วางแผนและควบคุมการผลิต

ที่ พั ฒ น า ขึ้ น ม า  ร ว ม ทั้ ง

รายละเอียดของส วนที่ จะ

นําไปสรางเปนโปรแกรม 
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การดําเนินงาน วิธีการทาํงาน ระยะเวลา ผลลัพธ 

6. ทําการ Run through 

test กับระบบ 

- จัดทํา Detailed Design 

ของระบบใหเปนระเบียบ 

- นําเอา Detailed Design 

ขางตนไปทําการตรวจสอบ

ค ว า ม เ ห ม า ะ สม ใ น ก า ร

นํ า ไป ใช ง านกั บ โ ร ง ง าน

ตัวอยาง โดยใชหนาจอที่ได

ทํ า ก า ร ออกแบบ ไ ว แ ล ว

ทดลองทําเสมือนใชงานจริง  

1 เดือน - Detailed Design ที่ผานการ

ตรวจสอบความเหมาะสมและ

ทําการปรับแกใหตรงตามการ

ใช งานจริ ง ในโรงงานและ

พรอมที่จะนําไปพัฒนาเปน

โปรแกรมตอไป 

7. พัฒนาโปรแกรมและ

ทํ า ก า ร ต ร ว จ ส อ บ

ขอผิดพลาดของโปรแกรม 

 

 

- ดําเนินการพัฒนาโปรแกรม 

- ตรวจสอบขอผิดพลาดของ

โปรแกรม 

- แกไขขอผิดพลาดตามที่

ตรวจสอบพบ 

 

 

6 สัปดาห - โปรแกรมเบื้องตนที่ผานการ

ตรวจสอบขอผิดพลาดแลว 

8. จัดทํา User-test ใน 3 

รูปแบบ คือ  

     1. User-interface 

     2. ความถูกตองของ

ผลลัพธ 

      3. ความสอดคลองกับ

การนําไปใชจริงในโรงงาน 

- ทํ า ก า ร ท ด ส อ บ ทั้ ง  3 

รูปแบบที่โรงงานตัวอยาง  

- เก็บขอมูลตาง ๆ ที่ไดจาก

ก า ร ท ด ส อ บ เ พื่ อ นํ า ไ ป

พิจารณาปรับแกโปรแกรม 

1 เดือน - ขอมูลจากการทดสอบทั้ง 3  

รูปแบบ 

9. ปรับแกและทดสอบ

โปรแกรมขั้นสุดทาย 

- ปรับแกโปรแกรมบางสวน

ตามผลจากการทํา User-

test 

- ทดสอบโปรแกรมทั้งหมด

อีกครั้งหนึ่ง 

 

1 เดือน - โปรแกรมที่ผานการปรับแก

ข้ันสุดทายแลว 
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การดําเนินงาน วิธีการทาํงาน ระยะเวลา ผลลัพธ 

10. จัดทําคูมือการใชงาน

โปรแกรม 

- การดําเนินงานจะทําควบคู

ไ ป กั บ ก า ร ป รั บ แ ก แ ล ะ

ทดสอบในขั้นสุดทาย 

- จัดทําคูมือของโปรแกรม 

6 สัปดาห - คูมือการใชงานของ

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

1.ศึกษาภาคทฤษฎี

2.เก็บขอมูลภาคสนาม

3.ตรวจสอบความถูกตองของ

  ขอมูลที่เก็บมา

4.ออกแบบConceptual Design

5.ออกแบบDetailed Design

6.ทําการ Run Through Test

กับระบบ

7.พัฒนาโปรแกรมและตรวจสอบ

ขอผิดพลาด

8.ทํา User-test 3 แบบ

9.ปรับแกและทดสอบขั้น

  สุดทาย

10.จัดทําคูมือการใชงาน

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

ทฤษฎีและผลงานวิจัยที่เก่ียวของ 

โรงงานที่ผูวิจัยเขาไปทําการศึกษานี้เปนโรงงานการผลิตเครื่องหนัง โดยมี

ผลิตภัณฑ คือ กระเปาถือ กระเปาสตางค และเข็มขัด เปนตน ซึ่งเปนโรงงานที่มีการผลิตแบบตาม

ส่ัง และสามารถผลิตผลิตภัณฑหลายอยางไดในเวลาเดียวกัน โดยจะพบวาจํานวนและรูปแบบใน

การสั่งในแตละคร้ังไมเทากันและไมแนนอน และงานที่เขามาจะมีความแตกตางกันในเรื่องของ

ข้ันตอนการทํางานทําใหการทํางานมีความซับซอนและสายการผลิตตองรองรับการทํางานที่หลาย

หลาย ดังนั้น จึงควรมีระบบที่สามารถชวยวางแผนการผลิตใหกับพนักงาน และเครื่องจักร เพื่อให

พนักงานสามารถปฏิบัติงานและติดตามการดําเนินการผลิตใหเปนไปตามแผนอยางมีสิทธิภาพ ซึ่ง

ทฤษฎีที่เกี่ยวของในการวิจัยครั้งนี้ มีดังนี้ 

 
2.1 แนวคิดและทฤษฎี 

2.1.1 ความรูเบ้ืองตนเรื่องการจัดการการผลิตในอุตสาหกรรมเครื่องหนัง     
(จรินทร เจริญศรีวัฒนกุล, 2539) 

อุตสาหกรรมเครื่องหนังเปนอุตสาหกรรมการเกษตรประเภทหนึ่งที่มีความสําคัญ

ตอระบบเศรษฐกิจของประเทศ โดยเปนอุตสาหกรรมที่สรางมูลคาเพิ่มใหกับหนังสัตวไมวาจะเปน

อุตสาหกรรมที่ผลิตเพื่อขายในประเทศหรือเพื่อสงออก ความสําคัญของอุตสาหกรรมเครื่องหนัง

เปนการนําสัตวซึ่งเปนวัตถุพลอยไดจากการฆาสัตวเพื่อบริโภคมาทําใหมีคุณคา นอกจากนี้ยังเปน

อุตสาหกรรมที่ทําใหมีอุตสาหกรรมตอเนื่องไดอีกมากมาย เชน อุตสาหกรรมเคมี เปนตน อันเปน

การชวยสรางงานใหแกแรงงานฝมือจํานวนมาก ซึ่งอยูในภาคอุตสาหกรรมเครื่องหนังนี้ทั้งทางตรง

และทางออมอีกดวย 

2.1.1.1 วิวัฒนาการของอุตสาหกรรมเครื่องหนัง 

อุตสาหกรรมเครื่องหนังเปนอุตสาหกรรมตอเนื่องจากอุตสาหกรรมหนัง โดยใช

หนังฟอกจากอุตสาหกรรมฟอกหนัง เปนวัตถุดิบสําคัญในการผลิตเครื่องหนังชนิดตาง ๆ ซึ่งในชวง 

20 ปที่ผานมา อุตสาหกรรมเครื่องหนังของไทย ไดวิวัฒนาการจากอุตสาหกรรมในครัวเรือนที่ใช
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แรงงานจํานวนมาก มาเปนโรงงานอุตสาหกรรมที่นําเทคโนโลยีทันสมัย ชวยเพิ่มประสิทธิภาพใน

การผลิตจนสามารถพัฒนารูปแบบและฝมือการตัดเย็บทัดเทียมประเทศตาง ๆ ไดอยางรวดเร็ว 

และเริ่มสงออกไดในป พ.ศ.2521 ประกอบกับในระยะแรก ๆ เปนจังหวะของการถายเทตลาดที่

ยายฐานการผลิตจากยุโรปเขามาสูภูมิภาคเอเชีย ทําใหประเทศไทยไดรับความสนใจเปนอยางมาก 

จากผูซื้อทั้งในยุโรป สหรัฐอเมริกา และเอเชีย เนื่องจากสามารถซื้อผลิตภัณฑหนังที่มีคุณภาพปาน

กลางจากไทยไดในราคาถูก ซึ่งในอดีตผูผลิตของไทยจะพึ่งวัตถุดิบในประเทศเปนหลัก ประกอบ

กับคาจางแรงงานต่ําทําใหตนทุนต่ําและสามารถแขงขันในตลาดตางประเทศได 

ผลิตภัณฑหนังสงออกของไทยที่สําคัญไดแก รองเทาหนัง เครื่องใชในการเดินทาง 

เชน กระเปาเดินทาง กระเปาถือ ของเลนสําหรับสัตวเลี้ยง และผลิตภัณฑหนังอ่ืน ๆ เปนตน ทั้งนี้

ในชวงป พ.ศ.2530-2532 ถือไดวาเปนยุคทองของอุตสาหกรรมเครื่องหนังของไทย การสงออก

ขยายตัวในอัตราสูง สามารถนําเงินตราตางประเทศเขามาปละหลายหมื่นลานบาท 

แตในชวงป พ.ศ.2534-2535 ภาวการณแขงขันในเอเชียเริ่มเปลี่ยนไป ประเทศ

คูแขงหลายประเทศในโลก มองเห็นอุตสาหกรรมเครื่องหนังเปนอุตสาหกรรมสําคัญ จึงมีการ

สงเสริมและพัฒนาเพื่อการสงออกมากขึ้น เชน อินเดีย จีน (ผานฮองกง) อินโดนีเซีย และฟลิปปนส 

ประกอบกับผลกระทบจากภาวะสงครามกอการรายและภาวะเศรษฐกิจโลกถดถอยในปจจุบัน 

และคูแขงขันสําคัญ คือ จีน เขาเปนสมาชิกองคการการคาโลก ขณะเดียวกันภาวะคาแรงงานใน

ประเทศไทยไดถีบตัวสูงขึ้นอยางรวดเร็ว ทําใหสถานการณแขงขันของประเทศไทยเริ่มยากขึ้น 

รวมทั้งเกิดภาวะขาดแคลนวัตถุดิบเปนผลจากการเติบโตอยางรวดเร็วของอุตสาหกรรมเครื่องหนัง 

ทําใหผูประกอบการในประเทศไทยไมสามารถขยายกําลังการผลิต เพื่อรองรับความตองการของ

ตลาดได ตลาดบางสวนจึงถูกถายเทไปใหประเทศคูแขง รวมทั้งการยายฐานการผลิตไปประเทศที่

มีคาแรงและตนทุนต่ําในสินคาคุณภาพระดับกลางถึงตอโดยเฉพาะจีน 

ภาวการณดังกลาว ทําใหผูผลิตในประเทศไทยตองเปลี่ยนนโยบายการผลิตและ

การตลาดเพื่อรักษาสวนแบงตลาดเครื่องหนังไว โดยสรรหาวัตถุดิบใหม ๆ จากทั้งในและ

ตางประเทศมาแทน และพัฒนาดานรูปแบบผลิตภัณฑใหทันสมัย เนนการออกแบบและตัดเย็บ

ดวยฝมือประณีตใหตรงกับความตองการของตลาดในระดับสูงขึ้น รวมทั้งมีการใชเครื่องจักรที่มี

เทคโนโลยีสูงเขามาชวยในกระบวนการผลิตมากขึ้น อันจะสงผลใหการสงออกของไทยมีแนวโนมดี

ข้ึน 
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2.1.1.2 อุตสาหกรรมการผลิตเครื่องหนัง 

การผลิตเครื่องหนังในประเทศไทยสวนมากจะทําดวยมือ การใชเครื่องจักรหรือ

การผลิตขนาดใหญมีนอย สวนมากยังเปนอุตสาหกรรมในครอบครัว วิธีการผลิตยอมดําเนินไป

ตามวิธีการที่นักออกแบบไดจัดสรรกําหนดไว ซึ่งมีวิธีการและองคประกอบในการผลิตยากงาย

แตกตางกันออกไปตามรูปแบบและลักษณะของสินคานั้น ๆ สามารถแบงองคประกอบในการผลิต

เครื่องหนังเปน 3 แบบ ดังนี้ 

1. อุตสาหกรรมรองเทาและชิ้นสวน ประกอบดวย วัตถุดิบในการผลิต คาแรงงาน และ

คาใชจายอื่น ๆ โดยมีการนําเขาในสวนของวัตถุดิบหลัก เชน ยางสังเคราะห ไนลอน หุนรองเทา 

เปนตน สวนใหญจะนําเขาจาก ไตหวัน เกาหลีใต และสหรัฐอเมริกา 

2. อุตสาหกรรมเครื่องใชสําหรับเดินทาง ประกอบดวย หนังฟอก แรงงาน วัสดุประกอบ 

และคาใชจายอื่น ๆ โดยมีการนําเขาในสวนของหนังฟอกที่มีคุณภาพดี 

3. อุตสาหกรรมหนังและผลิตภัณฑหนังฟอกและหนังอัด วัตถุดิบประกอบดวย หนังดิบ 

เคมีภัณฑ แรงงาน และคาใชจายอื่น ๆ โดยเคมีภัณฑตองนําเขาทั้งหมด หนังดิบมีการนําเขา

บางสวนเนื่องจากความตองการหนังที่แตกตางกัน และหนังดิบภายในประเทศไมเพียงพอ 

เมื่อกลาวถึงบทบาทของวัสดุ สามารถแบงออกเปน 2 สวน คือ การผลิตวัสดุและ

การนําวัสดุไปประยุกตใช บทบาทในการผลิตวัสดุจะเกี่ยวกับการผลิตวัสดุสําหรับใชใน

อุตสาหกรรม ซึ่งจะรวมถึงการบดและการยอยวัตถุดิบจากวัสดุที่ใชแลวหรือการผลิตวัสดุพื้นฐาน 

สวนการนําวัสดุไปใชงานนั้น โดยวิธีการทางวิศวกรรมและกระบวนการแปรรูปวัสดุตาง ๆ ใหเปน

ผลิตภัณฑสําเร็จรูป นั่นคือ 

1. การออกแบบและพัฒนารูปแบบ 

2. กระบวนการผลิตและการประดิษฐ 

3. การวิจัยและการพัฒนา 

ข้ันตอนการออกแบบตองคํานึงถึงตัวผลิตภัณฑและการวางแผนเพื่อใหได

ผลิตภัณฑตามที่ตองการ วัสดุที่จะใชผลิตก็เพื่อใหไดรูปรางตามแนวความคิดของการออกแบบ 
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ข้ันตอนการผลิตผลิตภัณฑอาจจะมีกรรมวิธีที่สลับซับซอน ซึ่งทั้งสองขั้นตอนจะเกี่ยวกับการ

ตัดสินใจเลือกใชชนิดของวัสดุ รวมทั้งปริมาณความตองการของผลิตภัณฑประกอบอีกดวย 

สําหรับอุตสาหกรรมหนังและเครื่องหนัง จําแนกประเภทวัตถุดิบที่ใชในการผลิต

ตามลักษณะได 4 ชนิด ดังนี้ 

1. หนังสด (Fresh Hides and Skins) หมายถึง หนังสัตวที่ชําแหละ 

2. หนังดิบ (Raw Hides and Skins) หมายถึง หนังสัตวที่ไดจากโรงงานฆาสตัว หรอืหนงั

สดที่ยังไมไดผานกรรมวิธีการฟอกหนัง แตจะผานกรรมวิธีการเก็บรักษาในลักษณะตาง ๆ คือ หนัง

แชน้ําเกลือ (Grin Cure) หนังหมักเกลือ (Wet Salted Hide) หนังตากแหง (Dried Hides) หนัง

อาบน้ํายา (Arsenic Ted Hide) หนังหมักเกลือตากแหง (Dry salted Hide) 

3. หนังฟอกกึ่งสําเร็จรูป (Wet Blue) หมายถึง หนังที่ยังฟอกไมเสร็จสมบูรณยังขาด

กรรมวิธีการผลิตอีก 1 ชวง ทั้งนี้ข้ึนอยูกับกรรมวิธีการผลิตของแตละโรงงานที่มีความชํานาญ

ตางกัน เพื่อผลิตเปนหนังฟอกสําเร็จรูปตอไป 

4. หนังฟอกสําเร็จรูป (Leather) หมายถึง หนังดิบที่นําไปแชในน้ําเปลือกไมหรือน้ํายา

เคมี เพื่อเปลี่ยนแปลงคุณสมบัติภายในของหนังสัตว ใหปราศจากการเนาเปอยและสามารถนํามา

ดัดแปลง (ยอมสี อัดลาย) เปนผลิตภัณฑหนังตาง ๆ ได โดยเฉลี่ยหนังดิบหนัก 4 กิโลกรัม เมื่อผาน

กระบวนการฟอกแลว จะมีการสูญเสียน้ําหนักเพราะหนังจะแหง เหลือหนังฟอกประมาณ 1 

กิโลกรัม นอกจากนี้ หนังฟอกยังแบงออกเปน หนังทรงหรือหนังชั้นนอก (Upper Leather) ซึง่มกัจะ

นํามาผลิตรองเทา เข็มขัดเฟอรนิเจอร และหนังทองหรือหนังชั้นใน (Side Leather) ซึ่งมักจะนํามา

ทําถุงมือและหนังซับใน (Lining Leather) ตาง ๆ เชน ซับในรองเทา กระเปา เสื้อหนัง เปนตน 

ขณะที่อุตสาหกรรมหนังแทกําลังขาดแคลนหนังสัตว (หนังดิบ) ที่จะนํามาฟอก 

ทําใหหนังแทมีราคาสูงขึ้นนั้น อุตสาหกรรมหนังเทียม (Artificial Leather) จึงเริ่มเขามามีบทบาท

ในอุตสาหกรรมเครื่องหนังเพิ่มมากข้ึน ซึ่งหนังเทียมจัดเปนผลิตภัณฑพลาสติก (Polyvinyl 

Chloride) สําเร็จรูปชนิดหนึ่ง นิยมใชทําเบาะรถยนต กระเปา เข็มขัด รองเทา เครื่องเรือน และ

ผลิตภัณฑอ่ืน ๆ ปจจุบันอุตสาหกรรมหนังเทียมกําลังเปนที่นิยมของตลาด โดยเฉพาะตลาด

ภายในประเทศ นิยมใชหนังเทียมผลิตผลิตภัณฑเครื่องหนังแทนหนังแท เพราะมีคุณสมบัติและ

คุณภาพที่ใกลเคียงแตมีราคาถูกกวา อีกทั้งยังมีสีและลวดลายตาง ๆ ใหเลือกไดมากกวา สามารถ
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นํามาใชทดแทนกันไดอยางดี ทั้งยังสามารถปรับปรุงคุณภาพใหดีข้ึนหรือนํามาดัดแปลงให

เหมาะสมกับการใชไดมากกวาหนังแท ดังนั้นตลาดหนังเทียมจึงมีแนวโนมสูงขึ้นตามลําดับ 

การเลือกใชหนังเพื่อนําไปผลิตผลิตภัณฑนั้น ผูผลิตควรจะคํานึงถึงหนาที่การใช

สอยประกอบในการพิจารณาคุณสมบัติของหนังแตละชนิดนั้นไมเหมือนกัน ดังนั้นในการเลือกใช

วัสดุหนังแตละชนิดควรที่จะตองศึกษาในรายละเอียดตอไป เพื่อการใชหนังไดอยางเหมาะสมตาม

ความตองการและคุมคาทางเศรษฐกิจ 

2.1.2 ขั้นตอนการผลิตกระเปาหนัง 

จากการศึกษาและเก็บขอมูลการผลิตกระเปาหนังจากโรงงานตัวอยาง สามารถ

แบงประเภทของผลิตภัณฑไดเปน 3 ชนิด คือ กระเปาสตางค กระเปาถือ และเข็มขัด ซึ่งผลิตภัณฑ

ทั้งหมดมีสวนงานที่เกี่ยวของและขั้นตอนการผลิต แสดงไดดังรูปที่ 2.1 
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ลําดับความตองการ
ของลูกคา By Week

ส่ังวัตถุดิบ

เข็คความ
พรอม RM

QC
จาย RM

แผนการสงสินคา
- แผนการตัด
- แผนการเย็บ

ปม/ผา/เจียน
Stamp/ทาขอบ

ประกอบ/เย็บ

QC กอนเย็บ

ทําความสะอาด

QC กอน Pack

Pack/สงสินคา
บันทึกการสง

จัดเก็บ/จัดสง
สินคา

NO

YES

NO

YES

NO

YES

NO

YES

NO

YES

Business Stock RM Production Stock FG

 
รูปที่ 2.1 กระบวนการผลิตโดยรวมของโรงงานตัวอยาง 

สวนงานที่เกี่ยวของกับการปฏิบัติงานในระดับปฏิบัติการประกอบดวย 3 สวนงาน

หลัก ดังนี้ 
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2.1.2.1 สวนงานตัด มีหนาที่จัดเตรียมชิ้นสวนผลิตภัณฑสําหรับผลิตภัณฑ

กระเปาสตางค และกระเปาถือ ซึ่งประกอบดวยขั้นตอนตาง ๆ ดังรูปที่ 

2.2 และมีรายละเอียดของขั้นตอนการทํางาน ดังนี้ 

• ปมตัดหนังทีละชิ้นตามรูปแบบของกระเปาในแตละใบสั่งผลิต โดยในใบสั่งผลิต

จะระบุรุนกระเปา รูปแบบชิ้นสวนกระเปาที่ตองปม สีของหนัง และจํานวน

ผลิตภัณฑที่ตองการ พนักงานจะทําการวางใบมีดเพื่อปมตัดหนังทีละชิ้นใหได

รูปแบบและขนาดหนังตามที่กําหนด 

• ผาหนังเพื่อใหไดความหนาตามที่ตองการ ความหนาจะขึ้นอยูกับรูปแบบของ

กระเปาแตละแบบเนื่องจากหนังแตละแผนจะมีความหนาไมเทากัน 

• เจียรขอบ เพื่อลดความหนาในสวนที่เปนขอบ เพื่อทําใหงายตอการพับริม เมื่อนํา

ชิ้นสวนไปประกอบ 

• ขัดขอบ โดยใชกระดาษทรายในการขัดเพื่อใหขอบเรียบสวยงาม และแตงขอบ 

โดยใชความรอนเพื่อใหขอบเรียบและเปนการปองกันไมใหสีที่จะทาซึมเขาไปใน

ชิ้นหนังมากเกินไป 

• ทาสีขอบชิ้นงานในสวนที่เปนขอบของกระเปา เพื่อความสวยงาม (ใชกับช้ินสวนที่

ไมมีการพับริม) โดยขั้นตอนนี้เปนขั้นตอนที่ใชเวลามากที่สุด และตองทําซ้ําหลาย

คร้ังสลับกับการขัดขอบ 

• ประทับตราสินคา (STAMP) โดยใชความรอนอัดเปนตราสินคา 

• ตรวจสอบชิ้นงาน (QC) กอนนําไปสูข้ันตอนการเย็บ ตรวจดูตําหนิ การผา การ

เจียร และนับจํานวนชิ้นหนัง 
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รูปที่ 2.2 ขั้นตอนการผลิตของสวนงานตัด 

นอกจากนี้ สวนงานตัดยังมีความความสัมพันธกับสวนงานอื่น ๆ ดังแสดงในรูปที่ 

2.3 
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Flow Process Chart หนวยงานตัด

ประกอบ QCStockตัดPPC

ออกแผนการผลิต
ประจําสัปดาห

แจงการเบิกวัตถุดิบไปที่
เจาหนาที่ Stock

ออกใบสั่งผลิต

ออกใบเบิก
วัตถุดิบ

Stock จายวัตถุดิบ
ตามใบเบิก

รับวัตถุดิบและตรวจเช็ค
จํานวนความถูกตอง

ตัดช้ินงานตามใบสั่งผลิต
หรือใบแจงซอม

ช้ินงานตองพิมพ
ลายหนัง (Stamp)

หรือไม

พิมพลายหนัง 
(Stamp) 

ลงบนชิ้นงาน

ผาหนังตามมาตรฐาน

ทาสี ขัดขอบ 
หรือไม

ทาสี ขัดขอบเจียนชิ้นงาน

ตรวจสอบความ
สมบูรณครั้งสุดทาย

Yes

No

YesNo

ออกแบบแจงซอมชิ้นงาน

No

ตรวจสอบและ
บันทึกการตรวจสอบ

Yes

No

บันทึกการตรวจสอบ

Yes

จัดสงสินคาใหหนวยงาน
ประกอบ

A

a

 
รูปที่ 2.3 กระบวนการผลิตของสวนงานตัด 

2.1.2.2 สวนงานประกอบ มีหนาที่นําชิ้นสวนผลิตภัณฑตาง ๆ รวมทั้งวัสดุเสริม 

มาเย็บประกอบเปนผลิตภัณฑ ซึ่งขั้นตอนในการประกอบจะแตกตางกัน

ออกไปสําหรับผลิตภัณฑชนิดตาง ๆ โดยสวนงานประกอบแบงเปนการ

ประกอบชิ้นสวน และการประกอบผลิตภัณฑ และมีการปฏิบัติงาน
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แยกกันระหวางผลิตภัณฑกระเปาสตางคและกระเปาถือ ตัวอยาง

ข้ันตอนการทํางานแสดงไวในภาคผนวก ก นอกจากนี้สวนงานประกอบ

ยังมีความความสัมพันธกับสวนงานอื่น ๆ ดังแสดงในรูปที่ 2.4 

 

Flow Process Chart หนวยงานประกอบ

QCStockประกอบตัดPPC

ออกใบส่ังผลิต

ออกแผนการผลิต
ประจําสัปดาห

ออกใบเบิก
วัตถุดิบ

รับวัตถุดิบและ
ตรวจเช็คจํานวน
ความถูกตอง

Stock จายวัตถุดิบ
ตามใบเบิก

แจงการเบิกวัตถุดิบไปท่ี
เจาหนาท่ี Stock

A

รับงานจากหนวย
งานตัดและ

ตรวจเช็คจํานวน
ความถูกตอง

เย็บ/ประกอบเปนผลิตภัณฑ

ตรวจสอบคุณภาพ
การเย็บ/ประกอบ

ตรวจสอบและ
บันทึกการตรวจสอบ

No

บันทึกการตรวจสอบ

Yes

Yes

หัวหนาพิจารณา
การตัดซอม/ตกแตง

แกไขตามจุดเสียท่ีถูกระบุ

ตกแตง

ตัดซอม

ออกใบแจงซอมและแกไข
ตามจุดบกพรอง

No

a

B

จัดสงสินคาใหหนวยงาน
Finishing

 
รูปที่ 2.4 กระบวนการผลิตของสวนงานประกอบ 
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2.1.2.3 สวนงาน Finishing มีหนาที่ทําความสะอาด ตกแตงผลิตภัณฑตรวจสอบ

คุณภาพ และบรรจุหีบหอเพื่อจัดเตรียมสงผลิตภัณฑใหกับลูกคา ซึ่ง

ประกอบดวยขั้นตอนตาง ๆ ดังรูปที่ 2.5 และมีรายละเอียดของขั้นตอน

การทํางาน ดังนี้ 

• ทําความสะอาดคราบกาวโดยใชน้ํายาเช็ดและใชเครื่องปนกาวเพื่อทําความ

สะอาดบริเวณซอกหนังที่ยากจะเขาถึง 

• ตรวจระยะการเย็บใหไดขนาดตามที่กําหนดไว 

• บรรจุใสกลอง 

 

ทําความสะอาด

บรรจุ

ตรวจ 100%

 
รูปที่ 2.5 ขั้นตอนการผลิตของสวนงาน Finishing 

นอกจากนี้สวนงาน Finishing มีความความสัมพันธกับสวนงานอื่น ๆ ดังแสดงใน

รูปที่ 2.6 
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Flow Process Chart หนวยงาน Finishing

Stock QCFinishingประกอบPPC

ออกใบเบิก
วัตถุดิบ

ออกใบสั่งผลิต

ออกแผนการผลิต
ประจําสัปดาห

B
รับวัตถุดิบและ
ตรวจเช็คจํานวน
ความถูกตอง

รับงานจากหนวย
งานประกอบและ
ตรวจเช็คจํานวน
ความถูกตอง

แจงการเบิกวัตถุดิบไปที่
เจาหนาที่ Stock

Stock จายวัตถุดิบ
ตามใบเบิก

ทําความสะอาดและตกแตงสินคา

ตรวจสอบคุณภาพ

ทําเอกสารใบสรุปของเสีย

No

Yes

หัวหนาหนวยประกอบ
และ Finishing

พิจารณาวา Rework
ไดหรือไม

ทําสินคา Rework

Yes

หัวหนาหนวยประกอบ
และ Finishing

พิจารณาลดเกรดหรือไม

No
Pack สินคาสําเร็จรูป

ดําเนินการตามแผน

No

แสดงสถานะที่
ผลิตภัณฑ

ออกใบรายงาน
สินคาเกรด B

ตรวจสอบและ
บันทึกการ
ตรวจสอบ

สงมอบสินคาสําเร็จรูป
เขา Stock

Yes

Yes

ควบคุมและดําเนิน
การตามแผน

No

 
รูปที่ 2.6 กระบวนการผลิตของสวนงาน Finishing 
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2.1.3 การบริหารการผลิตและการปฏิบัติการ (รัชตวรรณ กาญจนปญญาคม) 

การบริหารการผลิตและการปฏิบัติการ คือ การจัดการใหกระบวนการผลิตและ

แปลงสภาพสามารถดําเนินการผลิตและแปลงสภาพใหเปนสินคาหรือบริการที่ตองการไดอยางมี

ประสิทธิภาพ กิจกรรมการบริหารการผลิตประกอบดวย 5 ข้ันตอน 

1. การวางแผน เกี่ยวของกับการตัดสินใจ กําหนดวัตถุประสงค และเปาหมาย ตลอดจน

วางนโยบายแผนงานและวิธีปฏิบัติ เพื่อใหบรรลุวัตถุประสงคตามที่ตองการ การวางแผนเปนการ

กําหนดแนวทางและแผนงานสําหรับอนาคต เชน กําหนดวาจะทําอะไร อยางไร ที่ไหน และเมื่อไร 

กิจกรรมการวางแผนเพื่อการผลิต และการปฏิบัติการประกอบดวย การวางแผนผลิตภัณฑ การ

ออกแบบกระบวนการผลิตและการใหบริการตลอดจนแผนการใชทรัพยากรสําหรับการผลิตตาง ๆ 

2. การจัดองคกร เกี่ยวของกับการกําหนดโครงสรางและบทบาท ตลอดจนความสัมพันธ

ของหนวยงาน และกิจกรรมตาง ๆ ภายในองคกรเพื่อใหดําเนินการตามวัตถุประสงคที่ตั้งไว เชน 

กําหนดผูรับผิดชอบตําแหนงงานตาง ๆ กําหนดอํานาจหนาที่ของบุคคลตาง ๆ และกําหนดรูปแบบ

ของการประสานงานในองคกร 

3. การจัดกําลังคน เกี่ยวของกับการจัดคนที่มีคุณสมบัติที่เหมาะสม เพื่อเขาทํางานใน

ตําแหนงตาง ๆ ที่กําหนดในโครงสรางขององคกร นอกจากนี้ยังรวมถึงการวางแผนความตองการ

กําลังคน การจัดสรรกําลังคน และการคัดเลือกบุคคลใหเหมาะสมกับตําแหนงงาน การฝกอบรม

พนักงานใหม การพัฒนาพนักงานเดิม การกําหนดผลตอบแทนและสวัสดิการ ตลอดจนการ

ประเมินผลงานของพนักงาน 

4. การสั่งการ เกี่ยวของกับการกําหนดวิธีการและแนวทางเพื่อใหผูใตบังคับบัญชา

รวมมือรวมใจกันทํางาน เพื่อใหบรรลุวัตถุประสงคขององคกร 

5. การควบคุม เกี่ยวของกับการติดตาม การประเมินผล และการดําเนินงาน แลวนํามา

เปรียบเทียบกับแผนงานที่วางไว การกําหนดมาตรการในการแกปญหาที่เกิดขึ้น 

2.1.4 การวางแผนการผลิต (พงษธิวา พงษพานิช, 2536) 

งานดานการวางแผนการผลิต เปนขั้นตอนที่เกิดขึ้นภายหลังจากการที่ไดมีการ

พยากรณปริมาณความตองการของผลิตภัณฑไวแลว โดยฝายวางแผนและควบคุมการผลิตจะเปน

ผูวางแผนการผลิต โดยจะกําหนดวาจะทําการผลิตอะไร ดวยปริมาณเทาไร จะถูกผลิตเมื่อไร ใช
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ทรัพยากรอะไร และจัดสรรทรัพยากรการผลิตที่มีอยูอยางจํากัดใหสอดคลองกับความตองการที่ข้ึน 

ๆ ลง ๆ ในแตละชวงเวลา ซึ่งอาจจะเปนรายวัน รายสัปดาห หรือรายเดือน และแผนการผลิตนั้น

จะตองถูกกําหนดขึ้นในชวงเวลาที่เหมาะสมทันตอการนําไปใชประโยชน 

ในปจจุบันงานดานการผลิตไดมีการพัฒนาไปอยางรวดเร็ว จนทําใหระบบของ

การผลิตไดขยายวงกวางออกไป และมีความซับซอนมากยิ่งขึ้น ฝายบริหารไดเร่ิมใหความสนใจ

และเห็นความสําคัญของงานดานการวางแผนการผลิตมากยิ่งขึ้นกวาเดิม ไดมีการแบงแผนการ

ผลิตออกเปนหลาย ๆ ระดับ เพื่อใหการทํางานสอดคลองกันเปนระบบกับเปาหมายขององคกร ซึ่ง

ในการวางแผนการผลิตนี้โดยทั่วไปแลวสามารถจําแนกออกได 3 ประเภท ตามลักษณะของ

ระยะเวลาที่ใชในการวางแผนที่แตกตางกันไดดังนี้ 

1. การวางแผนในระยะยาว (Long-term Planning) เปนการวางแผนในชวงเวลาที่นาน

กวา 1 ป โดยทั่ว ๆ ไปแลวจะอยูระหวาง 3-5 ป จุดประสงคของการทําแผนนี้ก็เพื่อสําหรับการ

ตัดสินใจในอนาคตเกี่ยวกับการสรางโรงงาน การขยายโรงงาน การเพิ่มกําลังการผลิต การซื้อ

เครื่องจักร และการอบรมบุคลากร ซึ่งทั้งนี้จะขึ้นอยูกับเวลา อันจะมีผลตอการเปลี่ยนแปลงของ

บริษัทในแงของความสามารถในการผลิต 

2. การวางแผนในระยะกลาง (Intermediate-term Planning) เปนการวางแผนที่มี

ระยะเวลาคอนขางยาว โดยทั่ว ๆ ไปจะคลอบคลุมในชวงเวลา 1 ป หรือนอยกวา แผนที่ไดสวน

ใหญเปนแผนที่ใชกําหนดกําลังการผลิตของโรงงานในปจจุบัน ซึ่งแสดงในรูปของแผนการผลิตรวม 

(Aggregate Plan) หรืออาจเปนแผนความตองการของตลาด เปนตน 

3. การวางแผนในระยะสั้น (Short-term Planning) เปนการวางแผนการจัดกําหนดการ

ผลิต (Production Schedule) แผนกําหนดการสั่งซื้อและการสั่งผลิต ณ สถานีงานหรือเครื่องจักร

ตาง ๆ ซึ่งอยูในชวงระยะเวลาเปนรายวันหรือรายสัปดาห 

 
ข้ันตอนการวางแผน 

1. กําหนดเปาหมายหรือวัตถุประสงค ซึ่งเปนแนวทางในการปฏิบัติงาน 

2. ประเมินสถานะของหนวยงานปจจุบัน โดยเปรียบเทียบกับเปาหมายที่กําหนดไวเพื่อดู

วาในความเปนจริงหนวยงานนั้นยังอยูหางจากเปาหมายมากนอยเพียงใด ประเมินจุดออน จุดแข็ง

ของหนวยงานและความสามารถในการบรรลุเปาหมายที่กําหนดไว 
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3. กําหนดหนทางในการทํางาน ซึ่งจะทําใหบรรลุเปาหมายโดยหนทางเลือกนั้นควรไดมี

การประเมินสภาวการณตาง ๆ ดวย และควรหาทางเลือกเผื่อไวในกรณีที่มีการเปลี่ยนแปลง

เคลื่อนไหว 

4. ปฏิบัติการและประเมินผล หลังจากที่ไดลงมือปฏิบัติแลว ควรมีการกําหนดวิธีการ

ติดตามประเมินผลเพื่อแกไข หากมีการคลาดเคลื่อนไปจากแผนที่กําหนด 

2.1.5 การวางแผนและควบคุมการผลิต (ชุมพล ศฤงคารศิริ, 2550) 

การวางแผนและควบคุมการผลิต เปนเครื่องมือในการจัดการที่นํามาใชเพื่อเปน

แนวทางในการตัดสินใจเกี่ยวกับความตองการทรัพยากร (คน เครื่องจักร วัตถุดิบ) ในอนาคต 

สําหรับการดําเนินการผลิต การจัดสรรทรัพยากร และการจัดตารางการผลิต ทั้งนี้เพื่อใหไดผลผลิต

เปนไปตามที่ไดวางแผนไว ทั้งในเชิงคุณภาพ ปริมาณ และเวลา โดยมีตนทุนการผลิตต่ําสุด 

2.1.5.1 ระบบการผลิต 

การผลิตเปนกระบวนการที่ทําใหเกิดการสรางสิ่งหนึ่งสิ่งใดขึ้นมา จากการใช

ทรัพยากรหรือปจจัยการผลิตที่มีอยู การดําเนินการผลิตจะเปนไปตามลําดับข้ันตอนของการ

กระทํากอนหลัง กลาวคือ จากวัตถุดิบที่มีอยูจะถูกแปลงสภาพใหเปนผลผลิตที่อยูในรูปของระบบ

การผลิต ซึ่งประกอบไปดวยสวนที่สําคัญ 3 สวน คือ ปจจัยการผลิต (Input) กระบวนการแปลง

สภาพ (Conversion Process) และผลผลิต (Output) ที่อาจเปนสินคาและบริการ ดังรูป 2.7 

 
 
 
 

รูปที่ 2.7 กระบวนการแปลงสภาพวัตถุดิบใหเปนผลผลิต 

การผลิตที่มีประสิทธิภาพนั้น จะตองคํานึงถึงปจจัยดานปริมาณ คุณภาพ เวลา 

และราคา ซึ่งทั้งหมดนี้จะตองนํามารวมไวในระบบการผลิต โดยมีการวางแผนและควบคมุการผลติ

เปนแกนกลาง กิจกรรมตาง ๆ ที่อยูในระบบกระบวนการผลิตนั้นสามารถจัดจําแนกไดเปน 3 

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

1. การวางแผน เปนขั้นตอนของการวิเคราะหขอมูลที่มีอยูและการวางแผนการใช

ทรัพยากรใหตรงเปาหมายที่ตองการและเปนไปอยางมีประสิทธิภาพ ในการผลิตจะกําหนด

ปจจัยการผลิต 

Input 

ผลผลิต 

Output 

กระบวนการแปลงสภาพ 

Conversion Process 
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เปาหมายยอยไวในแผนกตาง ๆ ในเทอมของเวลาที่กําหนดไวกอนลวงหนา และจากเปาหมายยอย 

ๆ ที่ถูกกําหนดขึ้นเหลานี้ ถาประสบผลสําเร็จก็จะสงผลไปยังเปาหมายหลักที่ตองการ 

2. การดําเนินงาน เปนขั้นตอนการดําเนินการ จะเริ่มตนไดก็ตอเมื่อมีรายละเอียดตาง ๆ 

ในขั้นตอนการวางแผนไดถูกกําหนดไวในแผนการผลิตเรียบรอยแลว 

3. การควบคุม เปนขั้นตอนของการตรวจตราใหคําแนะนําและติดตามผลเกี่ยวกับการ

ดําเนินงาน โดยใชการปอนกลับของขอมูล (Feed Back Information) ในทุก ๆ ขณะทีง่านกาวหนา

ไป ผานกลไกการควบคุม (Control Mechanism) โดยที่กลไกนี้จะทําหนาที่ปรับปรุงแผนงาน และ

เปาหมายเพื่อใหเปนที่เชื่อแนไดวาจะบรรลุเปาหมายหลัก 

2.1.5.2 ประเภทของสินคา 

ประเภทของสินคาที่จะรับการทําการผลิต ยอมมีผลตอการวางแผนและควบคุม

การผลิต รวมทั้งการสนองตอบความตองการของลูกคา เนื่องจากความชํานาญและขอจํากัดของ

โรงงาน ซึ่งควรตองพิจารณาถึงเรื่องตาง ๆ เหลานี้ดวย 

• กลุมผลิตภัณฑ เชน พลาสติก ฟลมพลาสติก เปนตน 

• เครื่องมือหรืออุปกรณพิเศษที่มีอยู 

• กําลังการผลิต 

• มาตรฐานคุณภาพและขั้นตอนการควบคุมคุณภาพ 

• ประเภทของวัตถุดิบที่ตองการใช 

• ที่ตั้งของโรงงานกับแหลงวัตถุดิบ 

• ที่ตั้งของโรงงานกับลูกคา 

นอกจากนั้น การทําตัวอยางโดยหองตัวอยางมีความจําเปนและสําคัญยิ่ง เพื่อ

ยืนยันวาประเภทของสินคาที่จะผลิตนั้นถูกตองตามความตองการของลูกคา และฝายผลิตสามารถ

ผลิตได 

2.1.5.3 ปจจัยที่ใชในการผลิต 

                        ดานเทคนิคของงาน 

o รูปแบบ โครงสราง คุณสมบัติของผลิตภัณฑ (Production Design and 

Structure) 

o กระบวนการผลิตสินคา (Product Process) 
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o มาตรฐานวิธีทํางาน (Job Standard) 

o เวลามาตรฐาน Main and Allowance (Standard Time) 

o ทิศทางการไหลของงาน (Process Flow) 

                        ดานการบริหาร 

o กําลังการผลิต 

o การจัดลําดับข้ันตอนของการผลิต 

2.1.5.4 ขอมูลพื้นฐานที่มีความจําเปนตอการวางแผนการผลิต 

                   สถานภาพของทรัพยากร 

o คน เครื่องมือ เครื่องจักร อุปกรณตาง ๆ 

                              - มีอะไรอยูบาง 

                              - อยูในสภาพพรอมระดับใด หรือไม 

                              - มีความสามารถหรือขีดจํากัดอยางไร 

o วัสดุ 

                              - วัสดุ ชิ้นสวน งานระหวางผลิต 

                              - มีชนิดใด อยูในสภาพใด หรือสถานะใด 

                              - มีจํานวนเทาไร 

                              - อยูที่ไหน เก็บลักษณะใด 

                              - ถูกตอง หรือ Allocated แลวเทาไร 

                              - อยูในระหวางการจัดสงเทาไร 

                              - ยังไมไดจัดสงอีกเทาไร และเมื่อไรถึงกําหนดการจัดสง 

                         สถานภาพของงาน 

                        - ใบส่ังใดยังไมไดบรรจุเขาตารางการผลิต 

                        - ใบส่ังใดอยูในขั้นตอนการผลิตใด คืบหนาแลวมากนอยแคไหน จะเสร็จเมื่อไร 

                        - ข้ันตอนใดยังมีกําลังการผลิตเหลืออยู มากนอยแคไหน จะรับงานไดอีกเทาไร 

                        - การจัดลําดับการผลิตติดขัดหรือไม อยางไร 

2.1.6 การจัดตารางการผลิต (ปารเมศ ชุติมา, 2546) 

การจัดตาราง หมายถึง การจัดสรรทรัพยากร (Resource) ที่มีอยูอยางจํากัด

ใหกับภารกิจ (Task) จํานวนหนึ่งภายใตระยะเวลาที่กําหนดให เพื่อที่จะทําใหองคกรสามารถบรรลุ

ถึงเปาหมาย (Goal) หรือวัตถุประสงค (Objective) สูงสุดที่องคกรกําหนดเอาไวที่เวลานั้นได คําวา 
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ทรัพยากร หมายถึง คนหรือส่ิงของที่มีอยูเปนจํานวนจํากัด ซึ่งสามารถนํามาใชในการทําใหเกิดผล

ผลิตที่ตองการขึ้นได 

2.1.6.1 ข้ันตอนการจัดตารางการผลิต (สมปอง วรรธนะถาวรเดช, 2540) 

ข้ันตอนที่ 1 การกําหนดงานหรือชนิดของงานใหกับหนวยผลิต (Job 

Assignment)  

เปนการกําหนดวางานใด หรือใบส่ังผลิตใดจะทําโดยหนวยผลิตใดบาง ซึ่งเทคนิค

ตาง ๆ ที่ไดมีการนํามาใชชวยใหการกําหนดงานงายขึ้น ไดแก 

• แผนภูมิภาระงาน (Loading Chart) 

• แผนภูมิแกนต (Gantt’s Chart) 

• การใชตัวแบบการมอบงาน (Assignment Model) 

• การใชวิธีกําหนดดัชนี 

สําหรับจุดประสงคของการกําหนดงานโดยทั่ว ๆ ไปก็เพื่อจะทําใหเราสามารถ

ทราบไดวาหนวยผลิตหนวยใดบางที่จะตองกระทํา และมีภาระงานรวมทั้งหมดคิดเปนเวลาที่ตอง

ใชทั้งหมดเปนจํานวนเทาไร อยางไรก็ตาม ในขั้นตอนของการกําหนดงานนี้ยังไมสามารถทราบได

วางานตาง ๆ นั้นจะเริ่มตนเมื่อไร และจะเสร็จส้ินไดเมื่อไร และยังไมไดแสดงถึงลําดับการทํางาน

ของงานแตละงานในหนวยตาง ๆ ในกรณีที่มีเครื่องจักรใหเลือกมากกวา 1 เครื่อง การพิจารณา

กําหนดงานใหกับเครื่องจักรอาจจะพิจารณาจากคุณภาพ คาใชจายในการเตรียมงาน คาซอม

บํารุง หรือความพรอมของคนงาน ถาทุกอยางที่กลาวมาทั้งหมดนี้มีคาเทากัน วิธีการที่ดีที่สุดคือ 

การทํางานใหกับเครื่องจักรที่มีภาระงานนอยที่สุด ดังนั้น ในการกําหนดงานใหกับเครื่องจักร

จะตองประมาณเวลาที่ใชในการผลิต ลงในใบสั่งงานดวย เพื่อใหเขาใจเนื้อหาสาระที่กลาวมาไดดี

ยิ่งขึ้น 

ข้ันตอนที่ 2 การประเมินปริมาณของงาน (Evaluate Work Load) 

หลังจากที่ไดกําหนดลงไปแลววา หนวยงานใดบางจําเปนตองใชไปในการผลิต ก็

จะตองศึกษารายละเอียดวางานที่กําหนดใหแตละหนวยงานจะตองใชแรงงานเทาไร ใชเวลาของ

เครื่องจักรเทาไร และจะตองใชวัสดุชนิดใดบางเปนจํานวนเทาไร จากนั้นก็จะตองเปรียบเทียบกับ

ความสามารถของหนวยงานนั้นวา สามารถทํางานที่กําหนดใหนั้นไดหรือไม ถาทําไมไดควรจะทํา

อยางไรจึงจะทําใหงานที่ผานหนวยงานนั้นสําเร็จลงได ซึ่งการศึกษาและคํานวณถึงปริมาณของ
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การทํางานนี้มีความจําเปนอยางยิ่งที่จะตองทํากับทุกหนวยงานที่ไดกําหนดไว วัตถุดิบและชิ้นสวน

ประกอบยอยตาง ๆ ที่ตองใชจะตองมีการตรวจสอบอยูตลอดเวลา ถาปริมาณของชิ้นสวนเหลานั้น

มีไมเพียงพอก็จะตองมีการตัดสินใจวาจะสั่งซื้อหรือหามาเพิ่มไดอยางไร หลักจากนั้นก็จะตอง

กําหนดวาวัตถุดิบหรือช้ินสวนประกอบยอยดังกลาวนั้นจะนําไปใชกับงานอื่น ๆ ไมได 

ข้ันตอนที่ 3 การจัดลําดับการผลิต (Sequencing) 

เนื่องจากทางโรงงานมิไดรับใบส่ังผลิตเพียงใบเดียว ดังนั้นจึงมักจะมีงานหลาย ๆ 

งาน หรือใบส่ังผลิตหลาย ๆ ใบมารออยูที่หนวยงานหรือหนวยผลิต ซึ่งจะมีลักษณะปญหา

เหมือนกับแถวคอย (Waiting Line) ดังนั้นจึงตองมีการจัดลําดับวา งานใดควรจะทํากอนและงาน

ใดควรจะทําหลัง หลักจากการจัดลําดับงานใหกับหนวยผลิตแลว หนวยผลิตแตละหนวยก็จะ

ทํางานตาง ๆ ตามลําดับที่จัดไว ดังนั้น งานตาง ๆ ที่ยังไมไดทําการผลิตก็จะคอยอยูหนาหนวยผลติ

หรืออยูในระบบ การจัดลําดับกอนหลังของงานหรือใบส่ังผลิตมักจะขึ้นอยูกับวัตถุประสงคที่

ตองการ และหลักเกณฑที่ใชในการตัดสินใจ วัตถุประสงคในการกําหนดตารางการผลิตที่สําคัญ

คือ ลดการสะสมของงานในระหวางหนวยงานตอหนวยงาน (In Process Inventory) ซึ่งหมายถึง

พยายามลดจํานวนงานโดยเฉลี่ยที่คอยอยูในคิวในขณะที่งานนั้นกําลังทํางานอื่นอยู ถาชวงกวาง

ของเวลาการทํางานทั้งหมดคงที่ วิธีการจัดลําดับที่ลดเวลาเฉลี่ยของงานที่อยูในระบบจะสามารถ

ลดคาเฉลี่ยของงานที่รออยูระหวางหนวยงาน 

วัตถุประสงคสุดทายสําหรับการกําหนดตารางการผลิต คือ ลดจํานวนงานที่เสร็จ

ชากวากําหนด หรือพยายามทําใหใบส่ังงานทุกใบเสร็จในเวลาที่กําหนดไว 

ในหลาย ๆ สถานการณ ใบส่ังผลิตทุกใบหรือบางใบ จะกําหนดเวลาสงงาน (Due 

Date) และคาปรับที่จะเกิดขึ้นถางานเสร็จหลังวันกําหนดสง ในโรงงานทั่ว ๆ ไป เสนตาย 

(Deadline) ก็เปรียบเสมือนเปนสิ้นสุดของชวงเวลาในการกําหนดตารางการผลิต (อาจเปนวันหรือ

สัปดาห) และความผิดพลาดในการทําชิ้นสวนแตละชิ้นใหเสร็จส้ินภายในชวงเวลาที่กําหนดจะทํา

ใหตารางการผลิตหลัก (Master Schedule) ไมถูกตองตามไปดวย มีหลายวิธีที่จะเขาสู

วัตถุประสงคดังกลาวนี้ได บางวิธีสามารถลดเวลาสูงสุดของการสงงานไมทันกําหนด และบางวิธีก็

สามารถลดจํานวนของงานที่สงไมทันกําหนด (Mean Tardiness) แตมีวิธีการสุมอยางมีเหตุผล 

(Heuristic) ที่มแีนวโนมที่จะใหผลลัพธที่ดีในวัตถุประสงคที่กลาวมานี้ 

 



 

 

29 

หลักเกณฑพื้นฐานในการตัดสินใจจัดตารางการผลิต 

1. รับกอนทํากอน (First Come First Served – FCFS / First In First Out – FIFO) งาน

ที่รับเขามาที่หนวยงานหรือเครื่องจักร จะเขาแถวคอยบริการตามลําดับกอนหลังของการมาถึงที่

หนวยงาน 

2. ทํางานที่ใชเวลานอยที่สุดกอน (Shortest Processing Time – SPT) งานใดที่ใชเวลา

ทํานอยที่สุดจะไดรับการจัดเขาเครื่องจักรเปนอันดับแรก 

3. ทํางานที่ใชเวลานานที่สุดกอน (Longest Processing Time – LPT) งานใดที่ใชเวลา

ทํามากที่สุดจะไดรับการจัดเขาเครื่องจักรเปนอันดับแรก 

4. ทํางานที่จะถึงวันกําหนดสงเร็วที่สุดกอน (Earliest Due Date – EDD) 

5. ทํางานที่มีเวลาเหลือสําหรับการทํางานที่นอยที่สุดกอน (Minimum Slack Time – 

MST / Least Slack First – LSF) 

6. เขาที่หลังทํากอน (Last Come First Served – LCFS / Last In First Out – LIFO) 

งานที่เขามาในหนวยงานหลังสุดจะไดรับการจัดเขาเครื่องจักรกอนงานอื่น 

หลักเกณฑตาง ๆ ที่กลาวมาขางตนนี้มีผลดีผลเสียแตกตางกันออกไปตามสภาพ

ของเงื่อนไขและสภาพแวดลอมของการผลิต ในบางสถานการณหลักเกณฑหนึ่งอาจจะใหผลลัพธ

ที่ดีในวัตถุประสงคหนึ่ง แตอาจจะมีผลเสียในอีกวัตถุประสงคหนึ่ง ดังนั้น กอนที่จะนําหลักเกณฑนี้

ไปใช ควรที่จะศึกษาวาวิธีการใดจะใหผลลัพธอยางไร และเหมาะสมกับวัตถุประสงคของงานที่จะ

ทําหรือไม 

ข้ันตอนที่ 4 การจัดทํารายละเอียดตารางการผลิต (Detail Scheduling) 

เปนการจัดทําตารางเวลาเพื่อแสดงวางานใดจะตองเริ่มตนเมื่อไร และควรจะเสรจ็

เมื่อไร บนหนวยผลิตตาง ๆ การจัดทํารายละเอียดของตารางการผลิตมักจะทําไปพรอม ๆ กับการ

จัดลําดับการผลิต และจะตองคํานึงถึงเวลาซอมบํารุงเครื่องจักร เวลาหยุดงานของพนักงาน การ

หยุดชะงักของเครื่องจักรเนื่องจากเครื่องเสีย หรือมีความเสียหายเกิดขึ้น กลาวคือ มีความยืดหยุน

เพียงพอ การจัดแสดงรายละเอียดของตารางการผลิตอาจแสดงไดทั้งในรูปของตารางและแผนภูมิ

แกนต 
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2.1.6.2 ขอจํากัดในการจัดตารางการผลิต (Constrain) (ปารเมศ ชุติมา, 2546) 

ขอจํากัดในการจัดตารางการผลิต คือ เงื่อนไขที่ตองพิจารณาในการจัดตารางการ

ผลิตอันประกอบดวย 

1. ขอจํากัดดานทรัพยากร (Resource Constrain) จะเกี่ยวของกับการที่ทรัพยากรมี

ความสามารถในการทํางานอยางจํากัดที่ขณะใดขณะหนึ่ง เชน เครื่องจักรเครื่องหนึ่งสามารถ

ทํางานไดกับช้ินงานเพียงชิ้นงานเดียวเทานั้นที่เวลาใดเวลาหนึ่ง 

2. ขอจํากัดดานเทคโนโลยี (Technological Constrain) จะเกี่ยวของกับความจํากัดใน

ดานลําดับกอนหลังของการทํางาน (Precedence Constraint) เชน เราจะตองทํางานแรกบน

ชิ้นงานชิ้นหนึ่งใหแลวเสร็จกอนที่จะเริ่มคนทํางานที่ 2 บนชิ้นงานชิ้นเดียวกันนั้นได 

2.1.6.3 การควบคุมตารางการผลิต 

การควบคุมตารางการผลิต คือ การติดตามผลและรายงานความกาวหนาของ

งานเพื่อใหเจาของหรือผูควบคุม สามารถมองเห็นไดอยางแจมแจงถึงผลงานที่ทําไดจะไดทราบถึง

อัตราความกาวหนาของงานที่ทําไดเมื่อเทียบกับงานที่ไดวางแผนไว การควบคุมปริมาณการผลิต

เปนกิจกรรมที่เกิดขึ้นหลังจากที่ไดทําการวางแผนการผลิตเรียบรอยแลว และอยูในชวงที่การผลิต

กําลังดําเนินอยูจนกระทั่งเสร็จเรียบรอยตามแผน การที่จะทําใหกิจกรรมดานการควบคุมตาราง

การผลิตไดผลสําเร็จตามเปาหมาย จะตองประกอบดวยขั้นตอนสําคัญดังนี้ 

1. การบันทึกและรวบรวมขอมูลที่เกี่ยวของกับความกาวหนาของงาน 

2. วิเคราะหความกาวหนาของงาน โดยเปรียบเทียบกับแผนงานที่ไดวางไว สําหรับ

เทคนิคที่ใชในการวิเคราะหความกาวหนาของงานมีดวยกันหลายวิธี เชน แผนภูมิของแกนต เปน

ตน 

3. ดําเนินการเปลี่ยนแปลงการผลิต หรือปรับปรุงตารางการผลิตตามความจําเปน ซึ่งจะ

นําไปสูเปาหมายที่ตองการ 

4. วิเคราะหขอมูลตาง ๆ หลังจากเสร็จส้ินงานการผลิตแตละครั้ง เพื่อใชในการพัฒนา

และปรับปรุงการวางแผนและควบคุมการผลิตใหมีประสิทธิภาพสูงยิ่งขึ้น 
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2.1.6.4 แผนภูมิแกนต (Larry P. Ritzman and Lee J. Krajewskit, 2003) 

แผนภูมิแกนต (Gantt’s chart) เปนแผนภูมิจัดลําดับการใชงานเครื่องจักรและ

ติดตามความคืบหนาของงาน สามารถจัดทําได 2 รูปแบบ คือ แผนภูมิติดตามความคืบหนา 

(Progress chart) และแผนภูมิเครื่องจักร (Machine chart) ซึ่งแผนภูมิแกนตทั้งสองรูปแบบแสดง

การใชทรัพยากรที่ตองการและการใชทรัพยากรจริงระยะเวลาเดียวกัน โดยแผนภูมิติดตามความ

คืบหนาใชแสดงผลการทํางานในปจจุบันเทียบกับกําหนดการที่ตองทํางานเสร็จ สวนแผนภูมิ

เครื่องจักรเปนแผนภาพแสดงลําดับการทํางานของเครื่องจักรและยังใชตรวจสอบความคืบหนา

ของงานได 

2.1.6.5 วัตถุประสงคและตัววัดสมรรถนะของตารางการผลิต (ปารเมศ ชุติมา, 

2546) 

ตัววัดสมรรถนะหมายความถึงผลรวมของขอมูลที่เกี่ยวของกับงานทั้งหมด สวน

คําวาวัตถุประสงคของการจัดตารางจะหมายถึง เปาหมายของตัววัดสมรรถภาพที่ผูจัดตาราง

ตองการที่จะใหเกิดข้ึน เชน การหาคาที่มากที่สุด หรือการหาคาที่นอยที่สุดของตัววัดสมรรถภาพ 

โดยตัวอยางของวัตถุประสงคที่มีความสําคัญตอการจัดตาราง มีดังนี้ 

1. วัตถุประสงคดานปริมาณผลผลิต (Throughput Related Objective) เชน เวลาปด

งานของระบบ (Makespan) เวลาปดงานจะมีความสําคัญเมื่องานที่นํามาจัดตารางมีจํานวนจํากัด 

เขียนแทนดวย Cmax (หรือ M) = max (C1,C2,…,Cn) ซึ่งหมายความถึงเวลาที่ระบบทํางานชิ้น

สุดทายเสร็จส้ิน เวลาปดงานมีความสัมพันธอยางใกลชิดกับวัตถุประสงคดานปริมาณผลผลิต นั่น

คือ การจัดตารางเพื่อทําใหเวลาปดงานของระบบมีคานอยที่สุดจะสงผลใหเกิดการทํางานที่

กอใหเกิดปริมาณผลผลิตมากที่สุดดวย 

2. วัตถุประสงคดานกําหนดสงมอบ (Due-Date Related Objective) เชน เวลาสาย 

(Lateness) โดยเวลาสายของงานเขียนแทนดวย Lj = Cj – dj ถางานใดมีคา Lj เปนบวก 

หมายความวางานนั้นสาย (เสร็จหลังกําหนดเวลา Cj – dj > 0) แตถางานใดมีคา Lj เปนลบ แสดง

วางานนั้นทําเสร็จกอนกําหนด (เสร็จกอนกําหนดเวลา Cj – dj < 0) และถางานใดมีคา Lj เทากับ 0 

หมายความวา งานนั้นทําเสร็จตามกําหนดสงมอบพอดี (เสร็จตรงตามกําหนดเวลาพอดี Cj – dj = 

0) 
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3. วัตถุประสงคดานคาใชจาย (Cost Related Objectives) เชน งานระหวาง

กระบวนการ (Work-in-Process) ขอเสียของการมีงานระหวางกระบวนการในระบบมาก คือ ทําให

เกิดเงินจม เพิ่มคาใชจายดานการขนถายวัสดุ หรือเกิดความเสียหายหรือความความเสื่อมงาน

ระหวางกระบวนการที่เก็บไวนาน เปนตน ดังนั้นการทําใหงานระหวางกระบวนการมีคานอยที่สุด 

จะทําใหคาใชจายที่เกี่ยวของกับงานระหวางกระบวนการมีคานอยที่สุดอีกดวย 

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

การจัดสมดุลสายการผลิต เปนปญหาการกําหนดงานใหกับหนวยผลิตแบบหนึ่ง 

ซึ่งเปนลักษณะของการผลิตสินคาปริมาณมาก ๆ และคอนขางสม่ําเสมอไมคอยมีการฝนแปรมาก

นัก เครื่องจักรที่ใชสวนมากเปนเครื่องจักรชนิดพิเศษเพื่อผลิตสินคาเฉพาะอยาง ตําแหนงของ

ข้ันตอนการทํางานตาง ๆ สวนใหญจะถูกกําหนดแนนอนตามลําดับข้ันเปนสายการผลิต ซึ่งใน

สายการผลิตจะถูกแบงออกเปนสถานีงาน (Work Station) หลาย ๆ สถานีตอเนื่องกัน ดังแสดงใน

รูปที่ 2.8 ปญหาการจัดสมดุลสายการผลิตจึงเปนเรื่องการพิจารณากําหนดงานหรือข้ันงานตาง ๆ 

ที่ใชในการประกอบสินคาใหกับสถานีงานหรือหนวยผลิต โดยพยายามใหสถานีงานตาง ๆ มีภาระ

งานที่สมดุลกัน ขณะเดียวกันก็สามารถผลิตสินคาไดตามอัตราความตองการ 

 

 
รูปที่ 2.8 รูปแบบของสายการผลิตแบบหนึ่ง 

การจัดสายการผลิตแบบตอเนื่องนี้ ถาสามารถจัดใหสถานีทํางานแตละสถานีมี

ความสมดุลกัน เวลาวางเปลาในแตละสถานีก็จะมีนอย เมื่อเวลาวางในสถานีงานมีนอย ก็แสดงวา

ประสิทธิภาพของสายการผลิตสูง 

การแบงสายการผลิตออกเปนสถานีงานสามารถกระทําไดโดยการนําสินคา

สําเร็จรูปมาวิเคราะหแยกออกเปนสวน ๆ และศึกษาขั้นตอนในการประกอบชิ้นสวนยอย ๆ นั้นเขา

เปนสินคาสําเร็จรูป ตอจากนั้นจึงศึกษาเวลาที่ใชในการทํางานแตละขั้นตอน แลวจึงนําขั้นตอนของ

งานเหลานั้นมาแบงในสถานีงานใหถูกตองตามลําดับข้ัน โดยใหสายการผลิตนั้นมีความสมดุลดวย 
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การจัดสายงานการผลิตในโรงงานที่มีการผลิตแบบตอเนื่อง นับวามีความสําคัญ

มากในดานการออกแบบโรงงาน โรงงานที่มีการจัดสายการผลิตอยางมีประสิทธิภาพ จะตอง

พยายามจัดสายการผลิตใหมีความสมดุล ซึ่งตามความหมายของการจัดสมดุลของสายการผลิต 

(Production Line Balancing) ก็คือการพยายามที่จะจัดใหสถานีงานตาง ๆ มีอัตราการทํางาน

หรือเวลาที่ใชเทา ๆ กัน แตถาหากเวลาที่ใชในแตละสถานีงานไมเทากันแลว อัตราการผลิตของ

สินคานั้นจะถูกกําหนดโดยเวลาการทํางานของสถานีงานที่ใชเวลามากที่สุด ซึ่งเวลาที่ใชในสถานี

งานที่เปนตัวกําหนดอัตราการผลิตของสินคานี้ เราเรียกวารอบเวลาการผลิต (Cycle Time) ซึ่ง

หมายถึง เวลาระหวางที่สินคาเสร็จออกมาแตละชิ้นจะเทากับเวลาของสถานีที่ชาที่สุด ดังนั้น จะ

เห็นวาจะเกิดการรอคอยขึ้นในสถานีงานที่ใชเวลานอยกวา (ซึ่งเราจะตองพยายามทําใหเกิดขึ้น

นอยที่สุด) ตามปกติในการจัดสายการผลิต จะเร่ิมดวยการกําหนดรอบเวลาการผลิตลําดับข้ันงาน

ตาง ๆ และเวลาเฉลี่ยหรือเวลามาตรฐานของการทํางานแตละชิ้นนั้น จากนั้นก็พยายามรวมขัน้งาน

เขาดวยกันใหเปนสถานีทํางานโดยพยายามใหเกิดความแตกตางของเวลาที่ใชในแตละสถานีนอย

ที่สุด ในกรณีที่สถานีทํางานมีมากหรือนอยไปก็อาจจะจัดใหม โดยใหรอบเวลาผลิตมากขึ้นหรือ

นอยลงตามลําดับ นอกจากการพิจารณารอบเวลาการผลิตแลว ยังตองพิจารณาถึงเวลาทีใ่ชในการ

ผลิตสินคาจํานวน 1 ชิ้น ซึ่งเรียกวาแท็กไทม (Takt Time) โดยสามารถคํานวณไดจากเวลาการ

ผลิตตอวันหารดวยจํานวนชิ้นงานที่ลูกคาตองการตอวัน (Rotaru Ana, 2008) 

ปญหาที่เกิดขึ้นในการจัดสถานีงานก็คือ การคํานวณซึ่งอาจจะตองใชเวลามาก 

เชน สมมติวามีงานอยู N ข้ัน ในกรณีที่ไมมีการกําหนดลําดับกอนหลังของขั้นงาน จะสามารถ

จัดลําดับขั้นงานได N! แบบ แตเนื่องจากงานบางขั้นถูกกําหนดลําดับกอนหลังงานขั้นอื่น ๆ ไว 

จํานวนการจัดจะลดลงเหลือ (N!)/(2)r โดย r เปนจํานวนของการกําหนดกอนหลังของขั้นงาน 2 ข้ัน 

(Precedence Relationships) อยางไรก็ตามถา N มีคาสูงก็จะมีคําตอบมากมายที่เปนไปได ซึ่ง

เราไมสามารถทดลองจัดแบงสถานีตามทุกคําตอบได หรือหากทําไดก็จะตองใชเวลานานมาก จึง

ไดมีผูคิดคนวิธีตาง ๆ ในการจัดสมดุลของสายงานการผลิตขึ้น โดยวิธีที่ใชในการจัดสมดุลสายงาน

ผลิต จะมี 2 แบบ คือ วิธีการจัดสมดุลสายการผลิตโดยการคํานวณดวยมือ ซึ่งเหมาะสมกับการจัด

สมดุลใหกับสายงานผลิตขนาดเล็กเทานั้น และวิธีการสุมอยางมีหลักเกณฑ (Heuristic) ซึ่งตองใช

คอมพิวเตอรเขาชวยในการจัดสมดุลสายการผลิต เหมาะสมกับการจัดสมดุลใหกับสายการผลิต

ขนาดใหญ มีข้ันตอนเปนจํานวนมาก สําหรับวิธีทาง Heuristic นี้ ไมอาจจะรับประกันไดวาจะให

คําตอบที่ดีที่สุด แตจะใหคําตอบที่พอใชได แตสามารถหาคําตอบไดรวดเร็วและเปนไปไดในทาง

ปฏิบัติ ซึ่งโดยปกติแลวเราตองการคําตอบที่ดีที่สุด แตสาเหตุที่ตองเลือกเอาวิธีการ Heuristic ก็พอ

สรุปไดดังนี้คือ 
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1. เกิดความยุงยากในการใชทฤษฎีทางคณิตศาสตร หรือวิธีอ่ืน ๆ และไมอาจหาคําตอบ

ที่เปนไปไดในทางปฏิบัติ 

2. Heuristic ใหคําตอบที่ดีพอสมควร สามารถนําไปใชในทางปฏิบัติได คําตอบที่ไดไม

จําเปนตองดีที่สุด 

3. ในบางกรณี การใชวิธี Heuristic ก็เพียงเพื่อหาแนวทางเริ่มที่จะแกปญหานั้น ๆ ใน

ปจจุบันโรงงานอุตสาหกรรมที่จัดการผลิตประเภทนี้ไดแก โรงงานประกอบวิทยุ โทรทัศน ตูเย็น 

และอุปกรณเครื่องใชไฟฟาตาง ๆ ตลอดจนโรงงานขนาดใหญ ๆ ที่มีสายงานการผลิตประกอบดวย

งานยอยตาง ๆ เปนจํานวนมาก และมีสายงานการผลิตซับซอน ซึ่งลักษณะของการผลิตนี้สวน

ใหญจะเปนการนําชิ้นสวนตาง ๆ มาประกอบเปนผลิตภัณฑ โดยผานสถานีงานการประกอบตาง ๆ 

(Work Stations) ซึ่งเรียกวาสายงานประกอบ (Assembly Line) การประกอบนี้อาจจะเปนการ

ทํางานของคน หรือเครื่องจักรก็ได 

เนื่องจากลักษณะการผลิตดังกลาวนี้ สวนใหญเปนลักษณะของการจัดสมดุลของ

สายงานผลิตแบบประกอบ ดังนั้น ในการจัดสมดุลของสายงานการผลิตบางครั้งจึงมีชื่อเรียกอีกชื่อ

หนึ่งวา การจัดสมดุลของสายงานประกอบ (Assembly Line Balancing) ซึ่งหมายถึง การจัดหรือ

แบงกลุมของงานประกอบตาง ๆ ใหแตละสถานีทํางาน เพื่อใหการผลิตตอเนื่องกันอยางสม่ําเสมอ 

และใหเกิดการรอหรือการตกคางของชิ้นสวนในตําแหนงงานตาง ๆ นอยที่สุด 

จากที่กลาวมาขางตน พอจะสรุปเปาหมายของการจัดสมดุลของสายงานผลิตได

ดังนี้ 

1. ตองการหาจํานวนตําแหนงงานที่นอยที่สุด โดยจํานวนการผลิตคงที่ (Fixed 

Production for Optimum Operators) 

2. ตองการผลผลิตมากที่สุด โดยใชคนงานเทาเดิม (Fixed Operators for Maximum 

Production) 

2.1.8 ระบบสารสนเทศ (วีรพันธ จึงเกียรติขจร, 2549) 

สารสนเทศ (Information) หมายถึง ขาวสารที่ไดจากการนําขอมูลดิบ (raw data) 

มาคํานวณทางสถิติหรือประมวลผลอยางใดอยางหนึ่ง ซึ่งขาวสารที่ไดนั้นจะมีอยูในรูปที่สามารถ
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ขอมูล สารสนเทศ ประมวลผลขอมูล 

นําไปใชงานไดทันที ทั้งนี้ความสัมพันธระหวางขอมูล และสารสนเทศ จะมีลักษณะรูปแบบ

ความสัมพันธ ซึ่งแสดงไดดังรูปที่ 2.9 

 
 
 

รูปที่ 2.9 แสดงระบบสารสนเทศ 

สารสนเทศที่มีคุณภาพ ควรมีคุณสมบัติดังตอไปนี้ 

• ทันตอเวลาเมื่อตองการเรียกใช 

• อยูในรูปแบบที่ดูงาย และส่ือความหมาย 

• มีประโยชนและตรงตามความตองการของผูใช 

• มีความถูกตองเชื่อถือได 

• คุมคาแกการนําไปใช 

ระบบสารสนเทศ (Information System) คือ ระบบที่ประกอบดวยคน เครื่อง

คอมพิวเตอร และอุปกรณตาง ๆ ที่ทํางานประสานกัน เพื่อจัดทําสารสนเทศสําหรับสนับสนุนการ

ปฏิบัติงาน การจัดการ และการตัดสินใจในหนวยงานหรือองคกร 

2.1.8.1 แหลงขอมูล 

ขอมูลที่จะนํามาใชประมวลผลเพื่อเปนสารสนเทศ เกิดขึ้นมาจาก 2 แหลง คือ 

แหลงขอมูลภายในองคกร และแหลงขอมูลภายนอกองคกร โดย 1. แหลงขอมูลภายในองคกร 

ประกอบดวยแหลงขอมูลจากพนักงานภายในองคกรและจากหนวยงานตาง ๆ ขององคกร 

แหลงขอมูลนี้จะใหขอมูลที่เกี่ยวของกับขอเท็จจริงตาง ๆ 2. แหลงขอมูลภายนอกองคกร เปน

แหลงขอมูลซึ่งเปนแหลงกําเนิดขอมูลเองหรือแหลงกระจายขอมูลที่มีในสังคม แหลงขอมูลเหลานี้ 

ไดแก ตัวลูกคา บริษัทขายสินคา บริษัทคูแขง หนังสือ วารสารทางธุรกิจ สมาคมตาง ๆ หรือ

หนวยงานของรัฐบาล เปนตน 

2.1.8.2 กิจกรรมระบบสารสนเทศ (Information Systems Activities) 

กิจกรรมของระบบสารสนเทศ ไดแก กระบวนการตาง ๆ ที่เกิดขึ้นในระบบ

สารสนเทศ ซึ่งมีตั้งแตการนําเขาขอมูล การประมวลผล การนําออกขอมูล การจัดเก็บ และการ

ควบคุมกิจกรรมตาง ๆ ซึ่งสามารถจําแนกรายละเอียดไดดังนี้ คือ 1. หนวยนําเขาของทรัพยากร
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ขอมูล (Input of Data Resources) คือ การนําเอาขอมูลตาง ๆ ปอนเขาไปสูคอมพิวเตอร สวน

ใหญเปนขอมูลการประมวลผลรายการ ขอมูลที่ปอนเขาเหลานั้น มักจะถูกจัดเก็บเอาไวในลักษณะ

ของเอกสารตนฉบับ (Source document) 2. การประมวลผลขอมูลสารสนเทศ (Processing of 

Data into Information) คือ การเปลี่ยนขอมูลนําเขาของทรัพยากรขอมูลใหเปนสารสนเทศที่มี

ประโยชนตามที่ผูใชตองการ 3. หนวยนําออกของการผลิตภัณฑสารสนเทศ (Output of 

Information Products) ไดแก สารสนเทศประเภทตาง ๆ ที่ถูกสงมายังผูใช เปาหมายของระบบ

สารสนเทศ คือ การสรางผลิตภัณฑสารสนเทศ (Information Products) ใหมีความสะดวก

เหมาะสมกับผูใช ผลิตภัณฑสารสนเทศที่รูจักกันโดยทั่วไป คือ ขอความ รายงาน แบบฟอรม ภาพ

กราฟฟกสหรืออาจแสดงออกมาในลักษณะของวิดีโอ เสียงเพลง ผลิตภัณฑกระดาษ และ

มัลติมีเดีย สวนอีกเรื่องหนึ่งที่ตองคํานึง คือ คุณภาพสารสนเทศ (Information Quality) ตองมี

ความถูกตองแนนอน เชื่อถือได เปนประโยชน และเขาใจไมยากสําหรับผูใช 4. การจัดเก็บ

ทรัพยากรขอมูล (Storage of Data Resources) การจัดเก็บขอมูลทางคอมพิวเตอรนั้น จะมีการ

จัดเก็บขอมูลเปนกลุมของตัวอักษร (Field) ระเบียน (record) แฟมขอมูล (File) และฐานขอมูล 

(Database) ทั้งนี้ เพื่อใหเกิดความสะดวกตอการประมวลผลและการเรียกออกมาใช 5. การ

ควบคุมระบบการทํางาน (Control of System Performance) คือ มีกระบวนการควบคุมการ

ปฏิบัติงานใหดีนั่นเอง เพื่อใหผลยอนกลับ (Feedback) ออกมาในทางที่ดี ผลยอนกลับนี้ ชวยใน

เร่ืองของการติดตามงาน การประเมินผลความตองการได 

2.1.8.3 คุณสมบัติของสารสนเทศ 

สารสนเทศที่มีคุณภาพจะตองมีคุณสมบัติดั งนี้  คือ  1 .  ความเที่ยงตรง 

(Accuracy) กลาวคือ สารสนเทศจะตองไมทําใหเกิดความเขาใจผิด (Mistake) และมีความ

ผิดพลาด (Error) สารสนเทศนั้นจะตองชัดเจน เที่ยงตรง และจะตองถายทอดเปนภาพที่ถูกตอง

ใหกับผูรับ 2. ทันตอการใชงาน (Timeliness) กลาวคือผูรับสามารถหาสารสนเทศที่ตองการได

ทันเวลา หรือในชวงเวลาที่กําหนด และ 3. ตรงตอความตองการ (Relevancy) หรือเปนสารสนเทศ

ที่มีความหมาย กลาวคือ สารสนเทศนั้นสามารถจะตอบคําถามที่ผูรับเจาะจง เชน อะไร ทําไม ที่

ไหน เมื่อไร ใคร และอยางไร ไดตรงประเด็นหรือไม นอกจากนี้ ยังมีคุณสมบัติที่แอบแฝงของ

สารสนเทศอีกบางลักษณะที่สัมพันธกับระบบสารสนเทศและวิธีการดําเนินงานของระบบ

สารสนเทศ ไดแก สมบูรณครบถวน ความเชื่อถือได สะดวกตอการเรียกใช ความปลอดภัย ความ

คุมคา เพียงพอตอความตองการ ความยืดหยุน ตรวจสอบได เปนตน 
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2.1.8.4 เปาหมายของระบบสารสนเทศ 

เปาหมายของระบบสารสนเทศ มีดังนี้ 1. เพิ่มประสิทธิภาพในการทํางาน 

(Operational Efficiency) เปนการชวยใหงานที่ทําอยูนั้นสามารถทําไดเร็วขึ้น มีความถูกตองมาก

ข้ึน ทําใหพนักงานมีเวลาในการเรียนรูงานใหม ๆ เพื่อเพิ่มประสิทธิภาพในการทํางาน 2. เพิ่ม

ประสิทธิภาพของหนาที่งาน (Functional Effectiveness) เปนการชวยใหผูบริหารมีมุมมองที่มาก

ข้ึนและกวางขึ้น ไดรับทราบถึงขอมูลที่หลากหลาย ชวยในการตัดสินใจ รวมทั้งสามารถบริหาร

ควบคุมหนวยงานไดดีข้ึน 3. เพิ่มคุณประโยชนในเชิงการแขงขัน (Competitive Advantage) เปน

การสรางความไดเปรียบในการแขงขันเมื่อเทียบกับคูแขง ไมวาจะเปนในเรื่องของการตอบสนอง

ความตองการของลูกคา การผลิตสินคาใหม ๆ เขาสูตลาด การสรางโอกาสทางธุรกิจ เปนตน 

2.1.8.5 ระบบสารสนเทศเพื่อการจัดการ 

ระบบสารสนเทศเพื่อการจัดการเปนระบบซึ่งรวมความสามารถของผูใชงานและ

คอมพิวเตอรเขาดวยกัน โดยมีจุดมุงหมายเพื่อใหไดมาซึ่งสารสนเทศเพื่อการดําเนินงานการจัดการ

และการตัดสินใจในองคกร โดยที่ในแตละองคกรอาจจัดแบงการบริหารเปนระดับตาง ๆ คือ ระดับ

ปฏิบัติการ ระดับวางแผนการปฏิบัติ ระดับวางแผนกลยุทธ และระดับวางแผนระยะยาว ซึ่งการ

บริหารในแตละระดับนั้น มีความตองการสารสนเทศที่แตกตางกันทั้งในสาระและรายละเอียด 

องคประกอบปฏิบัติการของสารสนเทศเพื่อการจัดการ สามารถแยกกลาวไดใน 3 ลักษณะ คือ 

สวนประกอบทางกายภาพ หนาที่ในการประมวลผล และผลลัพธสําหรับผูใช 

• สวนประกอบทางกายภาพ (Physical Components) ประกอบไปดวย 

o ฮารดแวร (Hardware) ไดแก อุปกรณคอมพิวเตอรที่ทําหนาที่ตั้งแต รับขอมูล 

รายงานผล เก็บขอมูลและชุดคําสั่ง เปนหนวยประมวลผลกลางและสื่อสาร

ขอมูล 

o ซอฟตแวร (Software) คือชุดคําสั่งที่จะสั่งการใหคอมพิวเตอรทํางาน ซึ่งจะมี

ทั้งชุดคําสั่งที่ควบคุมการทํางานของเครื่องและชุดคําสั่งประยุกตใชงาน 

o ฐานขอมูล (Database) คือแหลงรวบรวมขอมูลที่ใชในองคกรทั้งหมดไวเปน

สวนกลางในลักษณะที่สามารถนําไปใชไดโดยชุดคําสั่งประยุกตใชงาน 

o กระบวนการ (Procedures) เปนขั้นตอนเกี่ยวกับการประมวลผลและการใช

ขอมูลในรูปของคูมือการใชระบบ 
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o บุคลากรคอมพิวเตอร ไดแก เจาหนาที่ควบคุมคอมพิวเตอร เจาหนาที่
วิเคราะหระบบ ผูเขียนชุดคําสั่ง เจาหนาที่เตรียมขอมูล และผูบริหารระบบ

สารสนเทศ 

• หนาที่การประมวลผล (Processing Function) 

เนื่องจากสวนประกอบเชิงกายภาพ ไมสามารถบอกไดวาระบบสามารถทําอะไร

ไดบาง จึงจําเปนตองอธิบายองคประกอบในลักษณะของหนาที่การประมวลผลซึ่งสามารถ

แบงเปนหนาที่การประมวลผลหลัก ไดดังนี้ 

o ประมวลผลการเปลี่ยนแปลง (Process Transaction) ทําการประมวลผล

รายการเปลี่ยนแปลงที่เกิดจากกิจกรรมขององคกร เชน การประมวลผลการ

ผลิตประจําวัน เปนตน 

o ปรับปรุงแฟมขอมูลหลัก (Maintain Master Files) ในการประมวลผลรายการ

เปลี่ยนแปลง จะตองมีการสรางและการปรับปรุงแฟมขอมูลหลักเพื่อเก็บไว

เปนหลักฐานการดําเนินงานขององคกร 

o ผลิตรายงาน (Production Report) รายงานเปนผลผลิตที่สําคัญของการ

ประมวลผลสารสนเทศ โดยมีรายงานตามหมายกําหนดเปนรายงานพื้นฐาน 

นอกจากนั้นระบบอาจสามารถผลิตรายงานเฉพาะนอกเหนือจากที่กําหนดไว

ไดอยางรวดเร็วเมื่อมีการรองขอ 

o ประมวลผล (Process Inquiries) ผลลัพธอีกแบบหนึ่งของการประมวลผล

สารสนเทศคือการสนองตอบการสอบถามโดยใชฐานขอมูล โดยอาจเปนการ

สอบถามปกติดวยรูปแบบที่ไดกําหนดไวกอนหรือการสอบถามที่เพิ่มข้ึน

ภายหลัง หนาที่ที่สําคัญของการประมวลผลการสอบถามคือ ตองสามารถทํา

ใหทุกหนวยขอมูลในฐานขอมูลสามารถเขาถึงไดโดยงายจากผูมีสิทธิหนาที่ 

o ประมวลผลชุดคําสั่งประยุกตที่สนับสนุนการทํางานอยางทันที (Process 

Interactive Support Application) ในการประมวลผลสารสนเทศจะมี

ชุดคําสั่งประยุกตที่ออกแบบมาเพื่อสนับสนุนระบบสําหรับการวางแผน การ

วิเคราะห และการตัดสินใจ โดยใชคอมพิวเตอรทําการประมวลผล บน

พื้นฐานของแบบจําลอง เชน แบบจําลองการวางแผน หรือแบบจําลองการ

ตัดสินใจ เปนตน 
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• ผลลัพธสําหรับผูใช (Output for Users) 

ผลลัพธที่ผูใชงานจะไดรับจากระบบสารสนเทศเพื่อการจัดการสามารถแบง

ออกเปน 5 ประเภทใหญ ๆ คือ 

o ผลลัพธทางจอภาพหรือทางเอกสารของการประมวลผลรายการเปลี่ยนแปลง 
o รายงานที่กําหนดรูปแบบไวลวงหนา 

o การสนองตอบการสอบถามที่มีการกําหนดรูปแบบไวลวงหนา 

o รายงานหรือการสนองตอบการสอบถามที่มีเพิ่มข้ึนภายหลัง 
o ผลลัพธจากบทสนทนาระหวางผูใชงานกับระบบที่มีการสรางไว 

2.1.9 ระบบฐานขอมูล 

ฐานขอมูล คือ การรวบรวมขอมูลที่สัมพันธกัน และกําหนดรูปแบบการจัดเก็บ

อยางเปนระบบ การจัดเก็บฐานขอมูลมักจะจัดเก็บไวที่หนวยศูนยกลาง ทั้งนี้เพื่อใหผูใชในหลาย ๆ 

หนวยงานในองคกรสามารถเรียกใชขอมูลที่จัดเก็บไวไดตามตองการของแตละหนวยงาน 

2.1.9.1 ความสําคัญของระบบฐานขอมูล 

การจัดขอมูลใหเปนระบบฐานขอมูลทําใหขอมูลมีสวนดีกวาการเก็บขอมูลในรูป

ของแฟมขอมูล เพราะการจัดเก็บขอมูลในระบบฐานขอมูลมีสวนที่สําคัญกวาการจัดเก็บขอมูลใน

รูปของแฟมขอมูลดังนี้ 1. ลดการเก็บขอมูลที่ซ้ําซอน กลาวคือ ขอมูลบางชุดที่อยูในรูปของ

แฟมขอมูลอาจมีปรากฏอยูหลาย ๆ แหง เพราะมีผูใชขอมูลชุดนี้หลายคน เมื่อใชระบบฐานขอมูล

แลวจะชวยใหความซ้ําซอนของขอมูลลดนอยลง 2. รักษาความถูกตองของขอมูล เนื่องจาก

ฐานขอมูลมีเพียงฐานขอมูลเดียว ในกรณีที่มีขอมูลชุดเดียวกันปรากฏอยูหลายแหงในฐานขอมูล 

ขอมูลเหลานี้จะตองตรงกัน ถามีการแกไขขอมูลนี้ทุก ๆ แหงที่ขอมูลปรากฏอยูจะแกไขใหถูกตอง

ตามกันหมดโดยอัตโนมัติดวยระบบจัดการฐานขอมูล 3. การปองกันและรักษาความปลอดภัย

ใหกับขอมูลทําไดอยางสะดวก กลาวคือ การปองกันและรักษาความปลอดภัยกับขอมูลระบบ

ฐานขอมูลจะใหเฉพาะผูที่เกี่ยวของเทานั้นจึงจะมีสิทธิ์เขาไปใชฐานขอมูลไดเรียกวามีสิทธิสวน

บุคคล (Privacy) ซึ่งกอใหเกิดความปลอดภัย (Security) ของขอมูลดวย ฉะนั้นผูใดจะมีสิทธิ์ที่จะ

เขาถึงขอมูลไดจะตองมีการกําหนดสิทธิ์กันไวกอนและเมื่อเขาไปใชขอมูลนั้น ๆ ผูใชจะเห็นขอมูลที่

ถูกเก็บไวในฐานขอมูลในรูปแบบที่ผูใชออกแบบไว 4. สามารถใชขอมูลรวมกันไดโดยมีการควบคุม

จากศูนยกลาง เนื่องจากในระบบฐานขอมูลจะเปนที่เก็บรวบรวมขอมูลทุกอยางไว ผูใชแตละคนจึง

สามารถที่จะใชขอมูลในระบบไดทุกขอมูล ซึ่งถาขอมูลไมไดถูกจัดใหเปนระบบฐานขอมูลแลว ผูใช
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ก็จะใชไดเพียงขอมูลของตนเองเทานั้น 5. มีความเปนอิสระของขอมูล กลาวคือ เมื่อผูใชตองการ

เปลี่ยนแปลงขอมูลหรือนําขอมูลมาประยุกตใชใหเหมาะสมกับโปรแกรมที่เขียนขึ้นมา จะสามารถ

สรางขอมูลนั้นขึ้นมาใชใหมได โดยไมมีผลกระทบตอระบบฐานขอมูล เพราะขอมูลที่ผูใชนํามา

ประยุกตใชใหมนั้นจะไมกระทบตอโครงสรางที่แทจริงของการจัดเก็บขอมูล นั่นคือ การใชระบบ

ฐานขอมูลจะทําใหเกิดความเปนอิสระระหวางการจัดเก็บขอมูลและการประยุกตใช 6. สามารถ

ขยายงานไดงาย กลาวคือ เมื่อตองการจัดเพิ่มเติมขอมูลที่เกี่ยวของจะสามารถเพิ่มไดอยางงายไม

ซับซอน เนื่องจากมีความเปนอิสระของขอมูล จึงไมมีผลกระทบตอขอมูลเดิมที่มีอยู 7. ทําใหขอมูล

บูรณะกลับสูสภาพปกติไดเร็วและมีมาตรฐาน เนื่องจากการจัดพิมพขอมูลในระบบที่ไมไดใช

ฐานขอมูล ผูเขียนโปรแกรมแตละคนมีแฟมขอมูลของตนเองเฉพาะ ฉะนั้นแตละคนจึงตางก็สราง

ระบบการบูรณะขอมูลใหกลับสูสภาพปกติในกรณีที่ขอมูลเสียหายดวยตนเองและดวยวิธีการของ

ตนเอง จึงขาดประสิทธิภาพและมาตรฐาน แตเมื่อมาเปนระบบฐานขอมูลแลว การบูรณะขอมูลให

กลับคืนสูสภาพปกติจะมีโปรแกรมชุดเดียวและมีผูดูแลเพียงคนเดียวที่ดูแลทั้งระบบ ซึ่งยอมตองมี

ประสิทธิภาพและเปนมาตรฐานเดียวกันแนนอน 

2.1.9.2 ระบบการจัดการฐานขอมูล (Data Base Management System, 

DBMS) 

หนาที่ของระบบการจัดการฐานขอมูล มีดังนี้ 1. ดูแลการใชงานใหกับผูใช 

กลาวคือ ชวยในการติดตอกับตัวจัดการระบบแฟมขอมูลได ในระบบฐานขอมูลนี้ขอมูลจะมีขนาด

ใหญ ซึ่งจะถูกจัดเก็บไวในหนวยความจําสํารองเมื่อผูใชตองการจะใชฐานขอมูล ระบบการจัดการ

ฐานขอมูลจะทําหนาที่ติดตอกับระบบแฟมขอมูลซ่ึงเสมือนเปนผูจัดการแฟมขอมูล (File 

Manager) นําขอมูลจากหนวยความจําสํารองเขาสูหนวยความจําหลักเฉพาะสวนที่ตองการใชงาน 

และทําหนาที่ประสานกับตัวจัดการระบบแฟมขอมูลในการจัดเก็บ เรียกใช และแกไขขอมูล 2. 

ควบคุมระบบความปลอดภัยของขอมูลโดยปองกันไมใหผูที่ไมไดรับอนุญาตเขามาเรียกใชหรือ

แกไขขอมูลในสวนปองกันเอาไว พรอมทั้งสรางฟงกชันในการจัดทําขอมูลสํารอง โดยเมื่อเกิดมี

ความขัดของของระบบแฟมขอมูลหรือของเครื่องคอมพิวเตอรเกิดการเสียหายนั้น ฟงกชันนี้จะ

สามารถทําการฟนสภาพของระบบขอมูลกลับเขาสูสภาพที่ถูกตองสมบูรณได 3. ควบคุมการใช

ขอมูลในสภาพที่มีผูใชพรอม ๆ กันหลายคน โดยจัดการเมื่อมีขอผิดพลาดของขอมูลเกิดขึ้น 
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2.1.9.3 การจัดการแฟมขอมูลที่อยูในระบบฐานขอมูล 

ฟลด คือ กลุมของอักขระที่สัมพันธกัน ตั้งแต 1 ตัวขึ้นไปที่นํามารวมกันแลวแสดง

ลักษณะหรือความหมายอยางใดอยางหนึ่ง หรือก็คือ หนวยขอมูลยอยแตละตัวที่จัดเก็บไวภายใน

เรคคอรด ฟลดแตละฟลด ยังแยกออกเปนประเภทขอมูล ซึ่งจะบงบอกวาในเขตฟลดนั้นบรรจุ

ขอมูลประเภทใดไว สามารถแยกประเภทของฟลดไดเปน 3 ประเภท คือ 1. ฟลดตัวเลข (Numeric 

Field) ประกอบดวย อักขระที่เปนตัวเลข  ซึ่งอาจเปนเลขจํานวนเต็มหรือทศนิยมและอาจมี

เครื่องหมายลบหรือบวก เชน ยอดคงเหลือในบัญชีเปนกลุมของตัวเลข 2. ฟลดตัวอักษร 

(Alphabetic Field) ประกอบดวย อักขระที่เปนตัวอักษรหรือชองวาง (Blank) เชน ชื่อลูกคาเปน

กลุมของตัวอักษร 3. ฟลดอักขระ (Character Field หรือ Alphanumeric Field) ประกอบดวย 

อักขระซึ่งอาจจะเปนตัวเลขหรือตัวอักษรก็ได เชน ที่อยูของลูกคา 

ระเบียน หรือ เรคคอรด (Record) คือ กลุมของฟลดที่สัมพันธกัน ประกอบขึ้นมา

จากขอมูลพื้นฐานตางประเภทกันรวมขึ้นมาเปน 1 ระเบียน ระเบียนจะประกอบดวยฟลดตาง

ประเภทกันอยูรวมกันเปนชุด หรือก็คือ หนวยหลักที่กําหนดการจัดเก็บขอมูลใหเปนหมวดหมู เชน 

ระเบียนของเช็คแตละระเบียน จะประกอบดวยฟลด ชื่อธนาคาร เช็คเลขที่ วันที่ส่ังจาย จํานวนเงิน 

สาขาเลขที่ เลขที่บัญชี ขอมูลเช็คธนาคารประกอบดวยฟลดตาง ๆ เปนตน 

กิจกรรมที่เกี่ยวของกับการจัดการแฟมขอมูล (File Manipulation) จะแตกตางกัน

ออกไปในแตละระบบงาน แตจะมีกิจกรรมหลักในการใชขอมูล ไดแก 1. การสรางแฟมขอมูล (File 

Creating) คือ การสรางแฟมขอมูลเพื่อนํามาใชในการประมวลผล สวนใหญจะสรางจากเอกสาร

เบื้องตน (Source Document) การสรางแฟมขอมูลจะตองเริ่มจากการพิจารณากําหนดสื่อขอมูล

การออกแบบฟอรมของระเบียน การกําหนดโครงสรางการจัดเก็บแฟมขอมูล (File Organization) 

บนสื่ออุปกรณ 2. การปรับปรุงรักษาแฟมขอมูลแบงออกได 2 ประเภท คือ 2.1 การคนคืนระเบียน

ในแฟมขอมูล (Retrieving) คือ การคนหาขอมูลที่ตองการหรือเลือกขอมูลบางระเบียนมาใชเพื่อ

งานใดงานหนึ่ง การคนหาระเบียนจะทําได ดวยการเลือกคียฟลด เปนตัวกําหนดเพื่อที่จะนําไป

คนหาระเบียนที่ตองการในแฟมขอมูล ซึ่งอาจจะมีการกําหนเงื่อนไขของการคนหา เชน ตองการหา

วาพนักงานที่ชื่อสมชายมีอยูกี่คน 2.2 การปรับเปลี่ยนขอมูล (Updating) คือ เมื่อมีแฟมขอมูลที่จะ

นํามาใชในการประมวลผลก็จําเปนที่จะตองทําหรือรักษาแฟมขอมูลนั้นใหทันสมัยอยูเสมอ อาจจะ

ตองมีการเพิ่มบางระเบียนเขาไป (Adding) แกไขเปลี่ยนแปลงคาฟลดใดฟลดหนึ่ง (Changing) 

หรือลบบางระเบียนออกไป (Deleting) 
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2.1.9.4 ชนิดของขอมูลที่สามารถจัดเก็บไดในระบบฐานขอมูล 

ขอมูลที่ตองการจัดเก็บนั้นอาจจะมีรูปแบบไดหลายอยาง รูปแบบสําคัญ ๆ ไดแก 

1. ขอมูลแบบรูปแบบ (Formatted Data) เปนขอมูลที่รวมอักขระซึ่งอาจหมายถึงตัวอักษร ตัวเลข 

ซึ่งเปนรูปแบบที่แนนอน ในแตละระเบียนทุกระเบียนที่อยูในแฟมขอมูลจะมีรูปแบบที่เหมือนกัน

หมด ขอมูลที่เก็บนั้นอาจเก็บในรูปของรหัส โดยเมื่ออานขอมูลออกมาอาจจะตองนํารหัสนั้นมา

ตีความหมายอีกครั้ง  2. ขอมูลแบบขอความ (Text) เปนขอมูลที่เปนอักขระในแบบขอความ ซึ่ง

อาจหมายถึงตัวอักษร ตัวเลข สมการ แตไมรวมภาพตาง ๆ นํามารวมกันโดยไมมีรูปแบบที่แนนอน

ในแตละระเบียน เชน ระบบการจัดเก็บขอความตาง ๆ ลักษณะการจัดเก็บแบบนี้จะไมตองนํา

ขอมูลที่เก็บมาตีความหมายอีก ความหมายจะถูกกําหนดแลวในขอความ 3. ขอมูลแบบ

ภาพลักษณ (Images) เปนขอมูลที่เปนภาพ ซึ่งอาจเปนภาพกราฟที่ถูกสรางขึ้นจากขอมูลแบบ

รูปแบบรูปภาพ  หรือภาพวาด คอมพิวเตอรสามารถเก็บภาพและจัดสงภาพเหลานี้ไปยัง

คอมพิวเตอรอ่ืนได เหมือนกับการสงขอความ โดยคอมพิวเตอรจะทําการแปลงภาพเหลานี้ ซึ่งจะ

ทําใหคอมพิวเตอรสามารถที่จะปรับขยายภาพและเคลื่อนยายภาพเหลานั้นไดเหมือนกับขอมูล

แบบขอความ 4. ขอมูลแบบเสียง (Audio) เปนขอมูลที่เปนเสียง ลักษณะของการจัดเก็บก็จะ

เหมือนกับการจัดเก็บขอมูลแบบภาพ คือ คอมพิวเตอรจะทําการแปลงเสียงเหลานี้ใหคอมพิวเตอร

สามารถนําไปเก็บได ตัวอยางไดแก การตรวจคลื่นหัวใจ จะเก็บเสียงเตนของหัวใจ 5. ขอมูลแบบ

ภาพและเสียง (Video) เปนขอมูลที่เปนเสียงและรูปภาพ ที่ถูกจัดเก็บไวดวยกัน เปนการผสมผสาน

รูปภาพและเสียงเขาดวยกัน ลักษณะของการจัดเก็บขอมูล คอมพิวเตอรจะทําการแปลงเสียงและ

รูปภาพนี้ เชนเดียวกับขอมูลแบบเสียงและขอมูลแบบภาพลักษณะซึ่งจะนํามารวมเก็บไวใน

แฟมขอมูลเดียวกัน 

2.1.10 วิธีการวิเคราะหและออกแบบระบบ (กิตติ ภักดีวัฒนะกุล และ พนิดา 
พานิชกุล, 2546) 

วิธีการวิเคราะหและออกแบบระบบ  สามารถทําโดยใชวิธีการพัฒนาระบบแบบ

วงจรการพัฒนาระบบ (System Development Life cycle : SDLC) เปนการใช Methodology 

แบบ Structured System Analysis and Design (SSADM) เพื่อการพัฒนาระบบในวงจรแบบ 

SDLC แบบ Adapted Waterfall โดยแบงขั้นตอนการพัฒนาระบบออกเปน 7 ข้ันตอนดวยกันดังนี้ 
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รูปที่ 2.10 ขั้นตอนการพัฒนาระบบในวงจรแบบ SDLC แบบ Adapted Waterfall 

สวนหลักของการวิเคราะหและออกแบบระบบแบงไดเปน 3 สวน คือ Analysis, 

Logical Design และ Physical Design โดยมีข้ันตอนในการวิเคราะหและออกแบบระบบ อยู 7 

สวนดังนี้ 1. การกําหนดความตองการของระบบ (System Requirements Determination) 2. 

แบบจําลองขั้นตอนการทํางานของระบบ (Process Modeling) 3. คําอธิบายขั้นตอนการทํางาน

ของระบบ (Logic of Process/Logic Modeling) 4. แบบจําลองขอมูล (Data Modeling) 5. การ

ออกแบบ แบบฟอรม และรายงาน (Form/Report Design) 6. การออกแบบหนาจอการทํางาน 

(User Interface Design) 7. การออกแบบโครงสรางฐานขอมูล (Database Design) 

2.1.10.1 การกําหนดความตองการของระบบ 

การกําหนดความตองการของระบบ คือ การวิเคราะหการทํางานของระบบเดิม

เพื่อหาปญหาที่เกิดขึ้นจริง เพื่อนําไปสูแนวทางในการแกไขปญหาตอไป ดังนั้นจึงตองมีการเก็บ

รวบรวมขอมูลและขอเท็จจริงของระบบเดิม จากผูที่ใชระบบนั้นภายในองคกรเพื่อใหไดขอมูลที่

ถูกตอง ส่ิงที่ไดจากการรวบรวมขอมูลคือ แบบฟอรม รายงาน รายละเอียดในการทํางาน และ 

เอกสารตางที่เกี่ยวของ โดยขอมูลที่ไดรวบรวมอาจจะมีรายละเอียดคอนขางมากและซับซอน ยาก

แกการเขาใจ รวมถึงการมองเห็นภาพรวมของระบบ ดังนั้นจึงตองมีการจําลองความตองการตาง ๆ 

ดวยแผนภาพขอมูลดวยวิธีการตาง ๆ เพื่อใหเขาใจภาพรวมของการทํางานระบบไดชัดเจน และ 

รวดเร็วขึ้น ซึ่งกระบวนการในการเก็บรวบรวมขอเท็จจริงทั้งหมดของระบบที่ตองการพัฒนา (Fact- 

Finding) สามารถใชวิธีการตาง ๆ ไดดังตอไปนี้ 
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1. ตัวอยางเอกสาร แบบฟอรม และฐานขอมูลที่ใชงานในปจจุบัน  

โดยทั่วไปนักวิเคราะหระบบควรเร่ิมจากการศึกษา หรือหาขอมูลจากสิ่งที่มีอยู

แลว เชน เอกสารตาง ๆ เพื่อทําความเขาใจเกี่ยวกับระบบที่จะทําการศึกษาในเบื้องตนกอนทีจ่ะเขา

ไปทําการเขาไปสัมภาษณ ทําแบบสอบถาม หรือคนหวาหารายละเอียดจากแหลงขอมูลอ่ืน  

ในการเก็บรวบรวมขอเท็จจริงจากเอกสารที่มีอยูแลว อาจทําได 2 วิธี ดังนี้ 1. การ

รวบรวมขอเท็จจริงจากเอกสารที่มีอยู เอกสารตาง ๆ ที่ควรศึกษา เชน แผนภูมิองคกร บันทึกตาง ๆ 

คําแนะนํา แบบแสดงความคิดเห็นจากลูกคา นโยบายองคกร แผนกลยุทธการดําเนินธุรกิจ 

แบบฟอรมตาง ๆ ที่มีการกรอกขอมูลเรียบรอยแลวสามารถใชแสดงเปนตัวอยางในการดําเนินการ

จริงได คูมือการใชงานจอภาพ เปนตน นอกจากนี้ผูวิเคราะหระบบควรตรวจสอบเอกสารของระบบ

สารสนเทศที่เคยดําเนินการมากอนหนานี้ดวย ไดแก ผังงาน (Flow Chart) และแผนภาพ 

(Diagrams) พจนานุกรม หรือแหลงเก็บขอมูลของโครงการ (Dictionary or Repository) เอกสาร

การออกแบบ เชน ขอมูลนําเขา ขอมูลผลลัพธและฐานขอมูล เอกสารการเขียนโปรแกรม และคูมือ

การใชงานและการอบรม 2. การสุมตัวอยาง คือ กระบวนการรวบรวมขอมูลโดยการเลือกตัวอยาง

เอกสาร แบบฟอรม หรือแหลงขอมูลอ่ืน ๆ เพียงบางสวนจากทั้งหมดที่มีในองคกร ซึ่งควรมีขนาด 

หรือจํานวนของตัวอยางมากพอที่จะทําใหทราบถึงขั้นตอนและเงื่อนไขในการดําเนินงานได 

2. การคนควาขอมูล 

นักวิเคราะหระบบสามารถคนควาขอมูลของหนวยงานหรือองคกรอ่ืนที่ประสบ

ปญหาการดําเนินงานเชนเดียวกันหรือมีความตองการตรงกันได เพื่อใหทราบถึงแนวทางการแกไข

ปญหาได แลวนํามาวิเคราะหหรือเปรียบเทียบกับปญหาหรือความตองการขององคกรตัวเองวา 

สามารถนํามาประยุกตใชไดหรือไม เชน หาขอมูลจากอินเตอรเน็ต นิตยสาร หนังสือพิมพธุรกิจตาง 

ๆ เปนตน นอกจากนี้นักวิเคราะหระบบยังสามารถคนควาขอมูลของเทคโนโลยีคอมพิวเตอร 

ซอฟตแวรสําเร็จรูปสําหรับธุรกิจตาง ๆ ไดจากเครือขายอินเตอรเน็ต เพื่อนําขอมูลมาประยุกตใชใน

การพัฒนาระบบตอไป 

3. การสังเกตการณ 

นักวิเคราะหระบบสามารถหาขอมูลไดโดยการสังเกตการณเจาหนาที่ผูมีสวน

เกี่ยวของในการดําเนินการหรือกิจกรรมตาง ๆ ของระบบ การหาขอมูลดวยวิธีการนี้มักใชเมือ่ขอมลู

ที่นักวิเคราะหระบบรวบรวมมาไดยังไมละเอียดเพียงพอ ซึ่งขอมูลที่ไดจากการใชวิธีการนี้มีความ



 

 

45 

นาเชื่อถือคอนขางสูง ครบถวน และถูกตอง ในการสังเกตการณนั้นผูวิเคราะหระบบควรใชวิธีการ

ของ Work Sampling กลาวคือในการหาขอมูลการดําเนินงาน ควรจะมีการสุมชวงเวลาใด ๆ เพื่อ

สังเกตการณการปฏิบัติงานของเจาหนาที่ โดยการสุมตัวอยางการดําเนินการนี้จะทําใหเจาหนาที่

ไมรูสึกกดดันขณะทํางาน เนื่องจากไมถูกจับตามองตลอดเวลา 

4. การจัดทําแบบสอบถาม 

แบบสอบถาม คือ เอกสารที่สรางขึ้นเพื่อรวบรวมขอเท็จจริงหรือสารสนเทศของ

ระบบจากผูตอบแบบสอบถาม ซึง่จะทําใหนักวิเคราะหระบบสามารถวิเคราะหหาความตองการใน

ระบบใหมของผูใชได  

ประเภทของแบบสอบถาม แบงไดดังนี้ 1. Free Format เปนแบบสอบถามอิสระ

ในการตอบ โดยผูตอบแบบสอบถามเขียนคําตอบเอง แบบสอบถามประเภทนี้คอนขางจะทําการ

ประมวลผลไดยาก เนื่องจากผูตอบคําถามตอบไมตรงตามวัตถุประสงค 2. Fixed Format คําถาม

ในแบบสอบถามประเภทนี้ตองการคําตอบที่เจาะจงลงไป โดยจะมีคําตอบใหผูตอบเลือก 

แบบสอบถามประเภทนี้ประมวลผลไดงาย แตไมสามารถเสนอขอมูลหรือขอคิดเห็นใดเพิ่มเติมได 

นอกเหนือไปจากคําตอบที่เตรียมไว แบบสอบถามประเภทนี้สามารถจําแนกยอยได 3 ประเภท 

ไดแก 1) Multiple Choices คือ คําถามประเภทนี้จะมีคําตอบใหเลือกไดหลายขอ และผูตอบ

สามารถเลือกคําตอบไดมากกวา 1 ขอ หรือมีตัวเลือกใหผูตอบสามารเพิ่มเติมขอความไดบาง

เล็กนอย 2) Rating Question คือ มีคําตอบเปนตัวเลือกเพื่อใหแสดงความคิดเห็น โดยการกําหนด

ระดับความคิดเห็นของผูตอบในแตละขอวามากเพียงใด เชน ดีมาก ดี ปานกลาง แย และ แยมาก 

เปนตน 3) Ranking Question เปนการจัดลําดับความสําคัญของคําตอบตาง ๆ ในแตละคําถาม 

5. การสัมภาษณ 

การสัมภาษณเปนการรวบรวมขอมูลจากบุคคลตาง  ๆ ที่ เกี่ยวของในการ

ดําเนินงานของระบบแบบตัวตอตัว จากการสัมภาษณจะทําใหนักวิเคราะหระบบไดรับขอเท็จจริง

สามารถตรวจสอบขอเท็จจริงได มีความเขาใจกันมากขึ้น และรับทราบความตองการที่แทจริงของ

ผูใชงาน รวมทั้งความคิดเห็นตาง ๆ ได 

ประเภทของการสัมภาษณ แบงไดดังนี้ 1. การสัมภาษณแบบไมมีโครงสราง เปน

ลักษณะการสัมภาษณในหัวขอทั่ว ๆ ไปเกี่ยวกับองคกร ไมเจาะจงหัวขอของการสัมภาษณ การ

สัมภาษณประเภทนี้ไมเหมาะสมกับการวิเคราะหและการออกแบบระบบสารสนเทศ 2. การ
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สัมภาษณแบบมีโครงสราง ผูสัมภาษณจะตองเตรียมขอมูล และคําถามเพื่อสอบถามขอเท็จจริง

ตาง ๆ จากผูสัมภาษณ โดยสามารถสอบถามขอสงสัยตาง ๆ เพิ่มเติมได เพื่อตรวจสอบความ

เขาใจของผูสัมภาษณวาถูกตองหรือไม 

เทคนิคในการสัมภาษณ 

• การเลือกบุคคลผูใหสัมภาษณ ในการเลือกบุคคลที่จะทําการสัมภาษณควรศึกษา

จากแผนภูมิโครงสรางขององคกร เพื่อใหทราบถึงถึงหนาที่ความรับผิดชอบของ

บุคคลตาง ๆ ในองคกร และควรศึกษาทัศนคติตาง ๆ ของผูใหสัมภาษณลวงหนา 

• การเตรียมการสัมภาษณ ในการสัมภาษณผูสัมภาษณควรจะมีการเตรียมตัวไว

ลวงหนา และควรจัดทําคูมือการสัมภาษณ (Interview Guide) ไวดวย ซึ่ง 

Interview Guide เปนคูมือประกอบการสัมภาษณ โดยบันทึกรายการคําถามที่

ตองสัมภาษณ หรืออาจประกอบดวยคําถามที่ตองการตรวจสอบ และติดตาม

ขอมูลเพิ่มเติม โดยที่คําถามที่ใชในการสัมภาษณควรมีลักษณะกระชับ เขาใจงาย 

ไมเสนอความคิดเห็นสวนตัวแฝงในคําถาม หลีกเลี่ยงคําถามที่ซับซอนหรือยาว

เกินไป และหลีกเลี่ยงการใชถอยคําในลักษณะคุกคามหรือขมขู 

• การดําเนินการสัมภาษณ ในการสัมภาษณสามารถจําแนกออกไดเปน 3 ข้ันตอน

ดังนี้ 1) เปดสัมภาษณ เปนการชักจูง โนมนาว กระตุนผูถูกสัมภาษณใหมีความ

กระตือรือรนในการใหความรวมมือ และควรบอกวัตถุประสงค ระยะเวลาในการ

สัมภาษณรวมทั้งอธิบายวิธีการรวบรวมขอมูลวาเปนเชนไร และขอมูลที่ไดรับมา

จะนําไปใชไดอยางไร 2) สัมภาษณ เปนชวงที่ใชเวลามากที่สุด ในชวงนี้ผู

สัมภาษณจะไดรับคําตอบตามคําถามที่ไดเตรียมเอาไวลวงหนา โดยผูสัมภาษณ

สามารถปรับเปล่ียนหรือขามคําถามไดตามความเหมาะสมของสถานการณ 3) 

ปดสัมภาษณ ผูสัมภาษณควรจะแสดงความขอบคุณตอผูใหสัมภาษณที่ได

เสียสละเวลาอันมีคา เพื่อรักษาความสัมพันธอันดี สรางความพึงพอใจ และ

ไววางใจ 

• การติดตามผลการสัมภาษณ เพื่อการรักษาสัมพันธอันดี สรางความเชื่อมั่น และ

ความไววางใจ ผูใหสัมภาษณควรสงผลสรุปที่ไดจากการสัมภาษณกลับไปยังผูให

สัมภาษณ เพื่อเปดโอกาสใหผูสัมภาษณไดทราบวาผูสัมภาษณมีความเขาใจ

ถูกตองหรือไม และผูใหสัมภาษณสามารถใหขอมูลเพิ่มเติมกลับมาไดเชนกัน 
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2.1.10.2 แบบจําลองขั้นตอนการทํางานของระบบ (Process Modeling) 

เมื่อเก็บรวมรวมขอเท็จจริงและสารสนเทศที่จําเปนตอความตองการของระบบ

แลว ส่ิงที่ไดคือขอเท็จจริงและสารสนเทศของระบบเดิม และความตองการของระบบใหม (เพื่อ

แกปญหาที่เกิดจากระบบเดิม) ซึ่งขอมูลตาง ๆ ของระบบใหมมักมีเปนจํานวนมาก เชน ขอมูลที่

นําเขาระบบ ขอมูลขาออกและรายงานที่ไดจากการประมวลผลในแตละขั้นตอน บุคคลที่เกี่ยวของ

กับระบบ แหลงจัดเก็บขอมูล เปนตน ดังนั้นในการวิเคราะหระบบอาจจะทําไดยาก ดังนั้นจึงตองใช

การจําลองขอเท็จจริงใหอยูในรูปแบบที่เขาใจงาย โดยการใชแผนภาพชนิดตาง ๆ ในการจําลอง ซึ่ง

จะชวยใหผูใช และเจาของระบบสามารถทําความเขาใจไดงายขึ้น ในการจําลองขอเท็จจริงที่ได 

อาจจะเริ่มตนจากการจําลองขั้นตอนการทํางานของระบบ โดยในที่นี้จะใชเครื่องมือที่เรียกวา 

แผนภาพกระแสขอมูล (Data Flow Diagram: DFD) โดยแผนภาพนี้จะแสดงใหเห็นถึงขั้นตอนการ

ทํางานของระบบ ขอมูลที่เขา และออกจากระบบ รวมถึงขอมูลที่ไหลอยูภายในระบบจากขั้นตอน

หนึ่งไปยังอีกขั้นตอน 

 
• สัญลักษณที่ใชในแผนภาพกระแสขอมูล 

ในที่นี้จะใชมาตรฐานสัญลักษณที่ใชในแผนภาพกระแสขอมูลที่พัฒนาโดย Gane 

and Sarson (1979) โดยมีสัญลักษณดังตอไปนี้ 

 

       เปนสัญลักษณแสดงถึง Process หรือข้ันตอนการทํางานภายในระบบ 

 

  เปนสัญลักษณแสดงถึง Data Store หรือแหลงขอมูลสามารถเปนไดทั้ง

ไฟลขอมูลหรือฐานขอมูล 

  เปนสัญลักษณแสดงถึง External Agent เปนปจจัยหรือสภาพแวดลอมที่

มีผลกระทบตอระบบ 
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  เปนสัญลักษณแสดงถึง Data Flows หรือเสนทางการไหลของขอมูล 

แสดงทิศทางของขอมูลจากทิศทางการทํางานจากขั้นตอนการทํางานหนึ่งไปยังอีกขั้นตอนหนึ่ง 

โดยหัวลูกศรตรงปลายบอกทิศทางการเดินทางหรือการไหลของขอมูล 

 
• แนวคิดของแบบจําลองขั้นตอนการทํางานของระบบ 

การสรางแบบจําลองขั้นตอนการทํางานของระบบโดยใชแผนภาพกระแสขอมูล 

(Data Flow Diagram) มีแนวคิดตาง ๆ ดังนี้ 1. ข้ันตอนการทํางานของระบบ (Process) 2. 

เสนทางการไหลของขอมูล (Data Flow) 3. ตัวแทนขอมูล (External Agent) 4. แหลงจัดเก็บขอมูล 

(Data Store) 

o ข้ันตอนการทํางานของระบบ (Process)  

ข้ันตอนการดําเนินงาน (Process) คืองานที่ดําเนินการ/ตอบสนองขอมูลที่รับเขา 

หรือดําเนินการ/ตอบสนองตอเงื่อนไข/สภาวะใด ๆ ที่เกิดขึ้น ไมวาขั้นตอนการดําเนินงานนั้นจะทํา

โดยบุคคล หนวยงาน หุนยนต เครื่องจักร หรือเครื่องคอมพิวเตอรก็ตาม จะสังเกตเห็นวาขั้นตอน

การทํางานที่เกิดขึ้นในระบบนั้น มีวัตถุประสงคเพื่อเปล่ียนแปลง หรือประมวลผลขอมูลที่เขาสู

ระบบใหกลายเปนสารสนเทศที่นําไปใชประโยชนได เปนการตอบสนองตอการดําเนินงานที่มี

เงื่อนไข และเหตุการณตาง ๆ เกิดขึ้นมากมาย หรือเรียกวาเปนการตอบสนองตอการดําเนินงาน

นั่นเอง 

กฎของ Process มีดังนี้ 1. ตองไมมีขอมูลรับเขาเพียงอยางเดียว โดยไมมีการสง

ขอมูลออกจากขั้นตอนการทํางาน หรือเปนความผิดพลาดเนื่องจากขอมูลที่ไดรับเขามาเกิดการ

สูญหายนั่นเอง 2. ตองไมมีขอมูลออกเพียงอยางเดียว โดยไมมีขอมูลเขาสูข้ันตอนการทํางานเลย 

3. ขอมูลรับเขาจะตองเพียงพอกับการสรางขอมูลสงออก อาจเกิดจากการรวบรวมขอมูลที่ไม

สมบูรณ ไมครบ หรือใชชื่อขอมูลรับเขาหรือขอมูลสงออกผิด 4. การตั้งชื่อ Process ตองใชคํากริยา 

o เสนทางการไหลของขอมูล (Data Flow) 

เสนทางการไหลของขอมูล (Data Flow) เปนการสื่อสารระหวางขั้นตอนการ

ทํางานตาง ๆ และสภาพแวดลอมภายในหรือภายนอกระบบ โดยแสดงถึงขอมูลที่นําเขาหรือ

สงออกจาก Process ใชในการแสดงถึงการบันทึกขอมูล การลบขอมูล การแกไขขอมูลตาง ๆ ใน

ไฟลหรือฐานขอมูล ซึ่งใน Data Flow Diagram เรียกวา Data Store 
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กฎของ Data Flow มีดังนี้ 1. ชื่อของ Data Flow ควรเปนชื่อของขอมูลที่สง โดยที่

ไมตองอธิบายวาสงอยางไร ทํางานอยางไร 2. Data Flow ตองมีจุดเริ่มตนและสิ้นสุดที่ Process 

เพราะ Data Flow คือ ขอมูลนําเขา (Input) และขอมูลสงออก (Output) จาก Process 3. Data 

Flow จะเดินทางระหวาง External Agent กับ External Agent ไมได 4. Data Flow จะเดินทาง

จาก Data Store ไป External Agent ไมได 5. Data Flow จะเดินทางจาก External Agent ไป 

Data Store ไมได 6. Data Flow จะเดินทางจาก Data Store ไป Data Store ไมได 7. การตั้งชื่อ

ของ Data Flow จะตองใชคํานาม 

ชนิดของ Data Flow แบงไดดังนี้ 1. Composite Flow คือ เสนทางการไหลของ

ขอมูลที่ประกอบดวยเสนทางอื่น ๆ เพื่อรวบรวมขอมูลที่เหมือนกัน ไปในเสนทางเดียวกันใน Data 

Flow Diagram ระดับบน 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

รูปที่ 2.11 ตัวอยางของ Composite Flow 
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2. Control Flow ใชแสดงทิศทางการสงเงื่อนไขโดยจะไมมีการสงขอมูลไปดวย การสงเงื่อนไขมี

จุดประสงคเพื่อกระตุนกระบวนการใหมีการทํางาน 

 
 
 
 
 
 

รูปที่ 2.12 แสดงตัวอยางของ Control Flow 

 

o ตัวแทนขอมูล (External Agent) 

ตัวแทนขอมูล (External Agent) หมายถึงบุคคล หนวยงานในองคกรอื่น ๆ หรือ

ระบบงานอื่น ๆ ที่อยูภายนอกขอบเขตของระบบ แตมีความสัมพันธกับระบบ โดยมีการสงขอมูล

เขาสูระบบเพื่อดําเนินงาน และรับขอมูลที่ผานการดําเนินงานเรียบรอยแลวจากระบบ  

กฎของ External Agent มีดังนี้ 1. ขอมูลจาก External Agent จะวิ่งไปสูอีก 

External Agent ไมได จะตองผาน Process กอน เพื่อประมวลผลขอมูลนั้น จึงจะไดขอมูลออก

ไปสูอีก External Agent และอยูภายนอกขอบเขตระบบ เปนตน 2. การตั้งชื่อ External Agent 

ตองใชคํานาม 

o แหลงจัดเก็บขอมูล (Data Store) 

แหลงจัดเก็บขอมูล (Data Store) เปนแหลงเก็บบันทึกขอมูล เปรียบเหมือน

คลังขอมูล โดยอธิบายรายละเอียดและคุณสมบัติเฉพาะตัวของสิ่งที่ตองการเก็บหรือบันทึก 

กฎของ Data Store มีดังนี้ 1. ขอมูลจาก Data Store หนึ่งจะวิ่งไปสูอีก Data 

Store ไมได จะตองผานการประมวลผลจาก Process กอน 2. ขอมูลจาก External Agent จะวิ่ง

เขาสู External Agent โดยตรงไมได 3. การตั้งชื่อ Data Store จะตองใชคํานาม 

 

• วิธีการสรางแบบจําลองขั้นตอนการทํางานของระบบดวยDFD 

วิธีการสรางแบบจําลองขั้นตอนการทํางานของระบบดวย DFD สามารถทําตาม

ข้ันตอนไดดังนี้ 1. สรางแผนภาพของบริบท (Context Diagram) 2. สรางแผนภาพระดับ 0 (Level-
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0 Diagram) 3. แบงยอยแผนภาพ (Decomposition of DFD) 4. ตรวจสอบความสมดุลของ DFD 

(Balancing DFD) 

o สรางแผนภาพของบริบท (Context Diagram)  

สรางแผนภาพของบริบท (Context Diagram) คือแผนภาพกระแสขอมูลระดับ

บนสุดที่แสดงภาพรวมการทํางานของระบบที่มีความสัมพันธกับสภาพแวดลอมภายนอกระบบ ทั้ง

ยังแสดงใหเห็นถึงขอบเขต และเสนแบงขอบเขตของระบบที่ศึกษาและพัฒนา ซึ่งการสรางสราง

แผนภาพของบริบทนี้จะชวยใหเขาใจภาพรวมของระบบไดดียิ่งขึ้น 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

รูปที่ 2.13 ตัวอยาง Context diagram 

 

o สรางแผนภาพระดับ 0 (Level-0 Diagram) 

สรางแผนภาพระดับ 0 (Level-0 Diagram) คือแผนภาพกระแสขอมูลในระดับที่

แสดงขั้นตอนการทํางานหลัก (Process หลัก) ของระบบ แสดงทิศทางการไหลของ Data Flow 

และแสดงรายละเอียดของแหลงจัดเก็บขอมูล (Data Store) 

Data Flow Diagram Level-0 เปนการแสดงใหเห็นถึงรายละเอียดของ Process 

การทํางานหลักๆ ที่มีอยูในภาพรวมของระบบ (Context Diagram) วามีข้ันตอนใดบาง 
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รูปที่ 2.14 ตัวอยาง DFD Level 0 

 
o แบงยอยแผนภาพ (Decomposition of DFD) 

แบงยอยแผนภาพ (Decomposition of DFD) ถาระบบใดมีความซับซอนมาก 

นักวิเคราะหระบบไมสามารถอธิบายขั้นตอนการทํางานทั้งหมดไดภายในขั้นตอนเดียวใน Context 

Diagram ดังนั้นในการวิเคราะหระบบจึงสามารถจําแนกระบบใหญหนึ่งระบบ ออกเปนระบบ

ยอยๆไดหลายระบบโดยแบงใหเปนระบบยอยเล็กลงเรื่อย ๆ จนสามารถอธิบายการทํางานทั้งหมด 

เรียกวา Decomposition 

Decomposition คือการแบง/แยก/ยอยระบบและขั้นตอนการทํางานออกเปน

สวนยอย โดยในแตละขั้นตอนที่แยกออกมา จะแสดงใหเห็นถึงรายละเอียดในการทํางานที่เพิ่ม

มากขึ้น 

การแบงยอย Process สามารถแบงยอยลงไปไดเร่ือยๆจนไมสามารถแบงยอยได

อีกแลว เรียกแผนภาพที่ไมสามารถแบงยอย Process ไดอีกแลววา Primitive DFD โดยในการ

แบงยอย Process จะสามารถทราบวาเมื่อไรควรหยุดการแบงยอย Process ไดเมื่อ 1. เมื่อ
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แบงยอยแลวปรากฏวามี Process นอยกวา 2 Process 2. เมื่อมี Process ที่เปนการดําเนินการใด 

ๆ กับขอมูลเพื่อบํารุงรักษาขอมูล เชน การลบ เพิ่ม แกไข ปรับปรุงขอมูล เปนตน กรณีดังกลาว

นักวิเคราะหระบบอาจจะไมจําเปนตองแบงยอยแผนภาพอีกก็เปนได 3. เมื่อผูใชระบบเห็นวาไมมี

รายละเอียดใด ๆ ที่จําเปนตอการทํางานของระบบแลว 4. เมื่อแตละ Data Store ที่ใชในการ

จัดเก็บขอมูล มีการจัดเก็บขอมูลเพียงไฟลเดียว 

ถึงแมวาจะมีแผนภาพกี่ Level ก็ตาม ในแตละ Level ควรจะอยูในหนึ่ง

หนากระดาษ และในแตละ Level ไมควรมีมากกวาเจ็ด Process เพราะจะทําใหข้ันตอนการ

ทํางานดูซับซอนและยากแกการทําความเขาใจ 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

รูปที่ 2.15 แสดงตัวอยาง DFD Level 4 

 
o ตรวจสอบความสมดุลของ DFD (Balancing DFD) 

การแบงยอยแผนภาพจากระดับบนลงไประดับลางจะตองมีการตรวจสอบความ

สมดุลของแผนภาพ (Balancing DFD) ดวย 
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Balancing DFD คือความ สมดุลของแผนภาพกระแสขอมูลที่จะตองมี Input 

Data Flow ที่เขาสูระบบ และ Output Data Flow ที่ออกจากระบบใน DFD ระดับลางครบทุก 

Input Data Flow และ Output Data Flow ที่ปรากฏอยูใน DFD ระดับบน แตในระดับลางอาจจะมี

มากกวาได โดยมีเงื่อนไขวา Input Data Flow และ Output Data Flow นั้นจะตองเกิดจาก 

Process ในระดับลางเทานั้น และจะนําไปใชในการตรวจความสมดุลของแผนภาพอีกระดบั หากมี

การแบงยอยแผนภาพในระดับลางลงไปอีก 

• แนวทางในการสรางแผนภาพกระแสที่สมบูรณ 

o มีความสมบูรณ โดยมีส่ิงสําคัญคือ หากมีการเพิ่มเติมรายละเอียดใด ๆ เขา

มาในระบบ นักวิเคราะหระบบจะตองเพิ่มเติมรายละเอียดเหลานั้นลงใน 

DFD ดวยเสมอ และหาก External Agent, Data Store, Data Flow และ 

Process บนแผนภาพ DFD ไมเชื่อมตออยูกับส่ิงใด แสดงวา DFD นั้นไม

สมบูรณ 

o มีความสอดคลอง กลาวคือ ส่ิงที่ปรากฏอยูบน DFD ระดับบน เมื่อมีการ

แบงยอย Process หรือแผนภาพลงมาในระดับลางจะตองมีส่ิงที่ปรากฏอยูใน

ระดับบนนั้นดวยเสมอ จึงจะถือวา DFD นั้นมีความสอดคลอง 

o การทําซ้ํา กลาวคือ การสราง DFD ในรอบแรกมักจะไมถูกตองและสมบูรณ 

จึงตองมีการตรวจสอบและปรับปรุงแผนภาพเพื่อให DFD มีความถูกตอง

มากขึ้น 

2.1.10.3 คําอธิบายขั้นตอนการทํางานของระบบ (Logic of Process หรือ 

Logic Modeling) 

คําอธิบายขั้นตอนการทํางานของระบบ (Logic of Process หรือ Logic 

Modeling) นั้นเปนการแสดงใหเห็นถึงโครงสราง หนาที่ และลักษณะการทํางานของ Process ที่

ปรากฏในแผนภาพกระแสขอมูล (Data Flow Diagram หรือ DFD) เพราะวาถึงแมแผนภาพกระแส

ขอมูล จะสามารถอธิบายขั้นตอนการทํางานทั้งหมดของระบบ รวมถึงยังแสดงขอมูลที่วิ่งอยูภายใน

ระบบดวย Data Flow อีกทั้งทําใหทราบถึงแหลงที่จัดเก็บขอมูล แตถึงกระนั้น DFD ยังไมสามารถ 

อธิบายการทํางานของ Process การประมวลผลขอมูล และวิธีการตรวจสอบขอมูลที่รับเขามา 

ดังนั้นจึงมีเทคนิคในการจําลองวิธีการทํางานและประมวลผลของ Process ใหผูพัฒนาระบบ

สามารถทราบไดวาแตละระบบมี Process ในการทํางานเชนไร ซึ่งประโยชนของคําอธิบายขั้นตอน

การทํางานของระบบนั้น คือ สามารถชวยในการสื่อสารกับนักออกแบบระบบและโปรแกรมเมอรได
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ดีข้ึน โดยนักออกแบบระบบและโปรแกรมเมอรสามารถนําไปใชดูประกอบกับแผนภาพชนิดตาง ๆ 

ที่ไดจากขั้นตอนการวิเคราะหระบบ เชน แผนภาพกระแสขอมูล (DFD)  เพื่อนําไปออกแบบไดงาย

ข้ึน นอกจากนั้นยังชวยในการกําหนดตัวแปรตาง ๆ ที่จะใชในโปรแกรมไดงายขึ้นอีกดวย 

 

• เทคนิคที่ใชในการอธิบาย Logic of Process 

โดยทั่วไปแลวขั้นตอนการทํางานของระบบ (Logic of Process) ไมจําเปนจะตอง

มีในทุกระดับของแผนภาพกระแสขอมูล แตการอธิบายข้ันตอนการทํางานควรจะมีการอธิบาย 

Process อยูบนแผนภาพกระแสขอมูล (DFD) ในระดับสุดทาย หรือลางสุด (Primitive DFD) หรือ

ควรจะมีอธิบายไวใน Process ที่คิดวามีการคํานวณ หรือการทํางานที่ซับซอน ซึ่งนักวิเคราะห

ระบบอาจจะไมสามารถเขาใจไดเพียงแคอานจาก DFD ซึ่งเทคนิคที่ใชในการอธิบาย Process มี

ดังตอไปนี้ 

o ภาษาอังกฤษแบบโครงสราง (Structured English) 

เทคนิคการอธิบายโดยภาษาอังกฤษแบบโครงสราง (Structured English) คือ 

การนําภาษาอังกฤษมาเขียนเพื่อบงบอกรายละเอียดการทํางานของ Process ที่ปรากฏอยูบน 

DFD โดยจะมีลักษณะคลายกับรูปแบบของการเขียนโปรแกรมแบบโครงสราง  (Structured 

Programming) ซึ่งเทคนิคการอธิบายโดยภาษาอังกฤษแบบโครงสราง (Structured English) 

สามารถจําแนกการทํางานของโปรแกรมได 3 ลักษณะ ไดแก 1. แบบตามลําดับ (Sequence) 2. 

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

Repetition) 

o ตารางการตัดสินใจ (Decision Table) 

ตารางการตัดสินใจ (Decision Table) คือ แผนภาพที่ใชการอธิบายการทํางาน

ของ Process ที่มีเงื่อนไขการตัดสินใจที่ซับซอน โดยแสดงเงื่อนไข (Conditions) การกระทํา 

(Action) และกิจกรรมที่เปนไปไดตามกฎเกณฑ (Rules) ของเงื่อนไขนั้นอยูในรูปตาราง ซึ่งการ

อธิบายโดยเทคนิคการอธิบายโดยภาษาอังกฤษแบบโครงสราง (Structured English) อาจทําให

ซับซอนและดูยากเกินไป 

o การตัดสินใจแบบตนไม (Decision Tree) 

การตัดสินใจแบบตนไม (Decision Tree) คือแผนภาพที่ใชในการอธิบายการ

ทํางานของ Process ที่มีเงื่อนไขการตัดสินใจแสดงอยูในรูปแบบของโหนด (Node) แลวเชื่อมตอ
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กับเงื่อนไขการตัดสินใจดวยเสนตรง โดยเสนทางการตัดสินใจในแตละเงื่อนไขจะสิ้นสุดลงที่

กิจกรรมซึ่งแสดงอยูในรูปวงรี 

สวนประกอบของการตัดสินใจแบบตนไม มีดังนี้ 1. Decision Points เปนจุดของ

เงื่อนไขการตัดสินใจ ซึ่งแสดงอยูในรูปของโหนด (Nodes) 2. Actions เปนการกระทําที่อยูภายใต

จุดเงื่อนไขการตัดสินใจ ซึ่งจะแสดงอยูในรูปวงรี (Oval) โดยเชื่องตอกับ (Nodes) ดวยเสนตรง  

ข้ันตอนการสรางแผนภูมิการตัดสินใจแบบตนไม (Decision Tree) เร่ิมดวยการ

แสดงเงื่อนไขการตัดสินใจแตละเงื่อนไขดวยโหนด โดยอาจแสดงคําอธิบายแตละโหนดตางหาก 

(Legends) และโหนดแรกจะเรียกวา “Root Nodes” ซึ่งการแตกของเงื่อนไขสามารถมีไดมากกวา 

2 เสนทาง และการกระทําของแตละเสนทางจะแสดงอยูในรูปวงรี 

 
• ขอเปรียบเทียบเทคนิคในการเขียนคําอธิบาย Process 

แตละเทคนิคอาจมีขอไดเปรียบเสียเปรียบตางกันทั้งนี้อาจขึ้นอยูกับความซับซอน

ของโปรแกรม ซึ่งจากการวิเคราะหตามสถานการณของโปรแกรมที่ออกแบบนี้แลว สามารถสรุปได

ดังตารางขางลางตอไปนี้ 

ตารางที่ 2.1 ตารางการเปรียบเทียบเทคนิคในการเขียนคําอธิบาย Process 

เงื่อนไข 
Structured 

English 

Decision 

Tables 
Decision Trees 

การแยกแยะเงื่อนไขการ 

ตัดสินใจและการกระทํา 
ดี พอใช ดีมาก 

การตรวจสอบเงื่อนไขและการ

กระทําอยางเปนลําดับข้ันตอน 
ดีมาก พอใช ดีมาก 

การตรวจสอบความ 

สมบูรณและความสอดคลอง 
พอใช ดีมาก ดีมาก 

ดังนั้นจึงสรุปไดวาเทคนิคการตัดสินใจแบบตนไม (Decision Tree) เปนเทคนิคที่

เหมาะสมที่สุดสําหรับโปรแกรมซึ่งสามารถจะทําใหโปรแกรมเมอรสามารถเขาใจ Process ที่มี

ความซับซอนมากในบางจุดไดดีที่สุด 
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2.1.10.4 การออกแบบแบบฟอรมและรายงาน (Form/Report Design) 

แบบฟอรมและรายงาน (Form/Report Design) ถือเปนแหลงเอกสาร (Source 

Document) ที่สําคัญของบริษัทซึ่งไวใชในการที่จะนําขอมูลกลับเขาสูระบบอีกครั้งหนึ่ง หรือรวมทั้ง

เปนขอมูลที่พิมพออกมาเพื่อชวยใหผูบริหารไดเห็นขอมูลและทําการตัดสินใจไดอยางถูกตอง 

ดังนั้นการนําเสนขอมูลสารสนเทศนั้นจึงจําเปนอยางยิ่งที่ตองเหมาะสมกับบุคคลที่ตองการใชงาน 

ดวยรูปแบบที่ใชงานงาย และเวลาในการทํางานที่รวดเร็ว 

ในระบบนั้นเมื่อมีการดําเนินงานยอมมีขอมูลที่จะไหลเขาระบบ (Input) เพื่อ

ประมวลผลและสงเปนขอมูลที่ไดออกจากระบบ (Output) ซึ่งขอมูลเขาและออกนั้นจะสามารถ

วิเคราะหไดจากแผนภาพกระแสขอมูล (DFD) ที่จะแสดงใหทราบถึงขอมูลที่ไหลเขาและออกในแต

ละ Process และทําใหผูออกแบบไดทราบวารายงานที่ตนกําลังออกแบบนั้นควรจะมีขอมูลอะไร

แสดงบาง 

• กระบวนการออกแบบแบบฟอรมและรายงาน 

การออกแบบแบบฟอรมและรายงานนั้นควรออกแบบโดยมีข้ันตอนเปนระบบ 

เพื่อใหขอมูลที่ไดนั้นครบถวนและมีความนาเชื่อถือ โดยขั้นตอนมีดังตอไปนี้ 1. เก็บรวบรวมขอมูล

การใชงานแบบฟอรมและรายงาน ซึ่งผูออกแบบควรศึกษาใหรอบคอบเกี่ยวกับสวนที่กําลัง

ออกแบบ เชน วัตถุประสงค ระดับทักษะของผูใช ผูใดใชและสงตอใหฝายใด และขอมูลรวมทั้ง

ความละเอียดที่ผูใชตองการ 2. รางแบบของแบบฟอรมและรายงาน กลาวคือ หลังจากรวบรวม

ขอมูลตองการไดครบแลว ผูออกแบบระบบควรที่จะรางแบบของแบบฟอรมและรายงานแบบคราว 

ๆ เสียกอนที่จะนําไปสรางตัวตนแบบ (Prototype) และนําไปสอบถามกับผูใช (User) วาถูกตอง

หรือไม ควรแกไขหรือเพิ่มเติมสวนใดหรือไม จนผูใชพอใจกับแบบนั้น ๆ 3. สรางตัวตนแบบ 

(Prototyping) ซึ่งการสรางตัวตนแบบ เดิมทีจะทําดวยการรางลงบนกระดาษที่เรียกวา “Coding 

Sheets” แตในปจจุบันมี Software “Case Tools” ตาง ๆ มากมายที่ชวยสนับสนุนผูออกแบบ เชน 

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

สรางจอภาพงายอยาง Visual Basic เปนตน 

o การจัดรูปแบบของฟอรมและรายงาน 

การจัดรูปแบบของแบบฟอรมและรายงานนั้น เปนสวนที่สําคัญ เนื่องจากหากนัก

ออกแบบออกแบบไมคํานึงถึงรูปแบบที่ดี สงผลใหแบบฟอรมนั้น ๆ ใชยากเกินไป อาจสงผลใหผู

กรอกแบบฟอรมนั้นเขาใจผิดไดงายและทําการกรอกขอมูลผิดและกอใหเกิดความเสียหาย ใน
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ลักษณะเดียวกัน หากรายงานนั้นถูกออกแบบมาโดยไมคํานึงถึงผูอาน ทําใหผูอานสับสนและอาน

ลําบาก ซึ่งอาจสงผลกระทบไปยังการตัดสินใจที่ผิดพลาดอีกดวย 

o ส่ือที่ใชในการแสดงผล 

ส่ือที่ใชในการแสดงผมแบงไดเปน 2 แบบ หลักคือ 1. ทางกระดาษ (Hard Copy) 

2. ทางจอคอมพิวเตอร (Soft Copy) ซึ่งผูออกแบบควรคํานึงถึงผูใชวาแบบฟอรมแบบใดเหมาะสม

กับการใชงานมากกวากัน 

o หลักในการจัดรูปแบบการแสดงผลขอมูลบนแบบฟอรมและรายงาน 

แบบฟอรมและรายงานนั้นควรถูกออกแบบมาใหดูงาย และถูกตองแมนยํา เพื่อที่

กันความผิดพลาดในการกรอกขอมูล หรืออานเพื่อตัดสินใจ โดยหลักการออกแบบควรคํานึงถึง

ปจจัยดังตอไปนี้ 1. หัวเรื่องมีเครื่องหมายชัดเจน กลาวคือ หัวเรื่องควรชัดเจนและสื่อวัตถุประสงค

ของแบบฟอรมและรายงานนั้นไดอยางถูกตอง และจะตองแสดงวันที่จัดทํารายงานกํากับไวเสมอ 

2. มีขอมูลที่จําเปนครบถวน กะทัดรัด กลาวคือ ตองมีขอมูลที่สําคัญครบถวน และพยายามตัด

ขอมูลที่ไมจําเปนเพราะอาจทําใหดูลายตา 3. มีการจัดวางที่สมดุล กลาวคือ ระยะหางของการวาง

บนกระดาษหรือหนาจอควรมีความสมดุล และมีการแสดงชองที่ตองปอนขอมูลชัดเจน 4. ใชงาน

งาย กลาวคือ ควรออกแบบใหงายตอการอาน เชน หากสามารถทําเปนตารางหรือกราฟไดจะ

ดีกวาแสดงขอมูลเปนตัวอักษร และกรณีที่มีเอกสารหลายหนาควรมีเลขหนากํากับไวดวย 5. เนน

ขอความที่สมควรเนน กลาวคือ การเนนขอความที่สมควรเนนชวยปองกันความผิดพลาดของผู

ปอนและผูอาน โดยอาจใชลักษณะการเนนดังตอไปนี้ ไดแก สี อักษรกระพริบ อักษรหนา ขีดเสนใต 

ตัวเอียง ตัวพิมพใหญ วางตําแหนงใหเดน 

o สีที่แสดงบนแบบฟอรมและรายงาน 

โดยทั่วไปแลวสีที่ใชแสดงผลมักจะถูกแบงออกหลัก ๆ เปน 2 แบบ คือ แบบมีสี 

และแบบขาว-ดํา โดยขอดีและขอเสียของทั้ง 2 แบบมีดังตารางขางลางนี้ 
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ตารางที่ 2.2 ขอดีและขอเสียของสีที่ใชแสดงผลทั้ง 2 แบบ 

                  แบบมีสี                แบบขาว-ดํา 

                     ขอดี 

- ออนโยนกับสายตา 

- สามารถใชสีเนนขอความได 

- ทําใหเอกสารที่ซับซอนดูงายขึ้น 

                     ขอดี 

- ประหยัดตนทุน 

- ความคลาดเคลื่อนของสีมีนอย 

- ผูที่ตาบอดสีสามารถใชได 

                    ขอเสีย 

- เปนปญหากับผูที่ตาบอดสี 

- สีอาจเปลี่ยนแปลงไดงายถา

อุปกรณ ตางกัน 

- ตนทุนสูงกวาแบบขาว-ดํา 

                    ขอเสีย 

-ไมสามารถแสดงขอมูลที่ซับซอน

ได ชัดเจน 

- ดูลายตาถาขอมูลเยอะ 

- เนนขอมูลไดไมเดนชัด 

 
o รูปแบบการแสดงผลแบบขอความ (Text) 

การแสดงแบบขอความนั้นนิยมใชในสวนแสดงความชวยเหลือ (Help) เสีย

โดยมากเพราะถาเปนการแสดงแบบตารางและกราฟจะสามารถดูงายและสบายตากวา แตทั้งนี้

บางสวนของรายงานผูใชอาจจําเปนตองการขอมูลแบบขอความมากกวา โดยวิธีการแสดงผลแบบ

ขอความใหดูงายขึ้น อาจมีจําแนกดังตอไปนี้ 1. ใชตัวพิมพใหญเมื่อข้ึนประโยค และเครื่องหมาย

วรรคตอน (Punctuation) ที่ถูกตอง 2. ควรเวนระยะหางระหวางยอหนา 3. ควรจัดอักษรใหชนขอบ

พอสวยงาม 4. ใชคํายอสําหรับคําที่ยาวเกินไป 

o รูปแบบการแสดงแบบตารางและรายการ (Table/List) 

การแสดงแบบตารางและรายการ (Table/List) สามารถแสดงขอมูลไดงายและ

ปองกันการปอนหรืออานผิดไดดีที่สุด โดยหลักการออกแบบโดยสังเขปมีดังตอไปนี้ 1. เนนหัวขอ

ตารางใหเดนชัดจากขอมูลธรรมดา 2. ควรมีการแสดงหัวตารางทุกครั้งที่มีการขึ้นหนาใหม 3. ชื่อ

คอลัมน และแถวควรสื่อความหมายไดดี 4. มีการเรียงลําดับที่ดี เชน จากนอยไปมากหรือมากไป

นอย 5. เวนระยะหางระหวางคอลัมนพอสมควร 6. ไมควรใชแบบตัวอักษร (Fonts) หลายแบบบน

เอกสารเดียวกัน 7. สําหรับตัวเลขควรจัดใหชิดขวาและจุดทศนิยมควรตรงกันทุกบรรทัด 

o รูปแบบการแสดงแบบกราฟ (Graph) 

รูปแบบการแสดงแบบกราฟก็เปนอีกรูปแบบหนึ่งที่นิยม เพราะสามารถอานได

งาย และรวดเร็ว แตทั้งนี้ก็ควรคํานึงถึงตัวเลขที่แสดงดวย เพราะการอานคาจากกราฟอาจเพียงได



 

 

60 

ขอมูลคราว ๆ โดยที่ไมสามารถรูตัวเลขที่แมนยําได ดังนั้นหากผูออกแบบควรคํานึงถึงลักษณะของ

ขอมูลที่ผูใชตองการ ซึ่งหากผูใชตองการขอมูลที่แมนยํา แนนอน การแสดงผลแบบตารางจะมี

ประสิทธิภาพที่สูงกวา แตในขณะเดียวกันถาผูใชตองการการแสดงขอมูลที่อานไดรวดเร็ว สามารถ

เห็นแนวโนม และเขาใจไดงาย การแสดงผลแบบกราฟจะมีประสิทธิภาพที่ดีกวา 

o การประเมินผลแบบฟอรมและรายงาน 

หลังจากที่ไดออกแบบ แบบฟอรมและรายงานเปนที่เรียบรอยแลว ผูออกแบบควร

ที่จะประเมินผลกับผูใชวาผูใชพอใจหรือไม ควรปรับปรุงหรือแกไขสวนใดหรือไม โดยการ

ประเมินผลสามารถจําแนกได 3 ประการดังนี้ 1. ความรวดเร็ว (Speed) คือ แบบฟอรมและ

รายงานตองไมใชเวลานานเกินไปในการเรียกใชหรือพิมพ 2. ความถูกตอง (Accuracy) คือ มี

ความถูกตองไมคลาดเคลื่อนและผูใชไมสับสน 3. ความพึงพอใจ (Satisfaction) คือ ผูใชพอใจกับ

แบบฟอรมและรายงานที่ไดออกแบบไป 

2.1.10.5 การออกแบบ User Interface 

การออกแบบ User Interface หมายถึง การออกแบบสวนติดตอระหวางผูใชกับ

ระบบ เพื่อการเตรียมสารสนเทศและการนําสารสนเทศนั้นไปใชดวยการโตตอบกับคอมพิวเตอร 

หรือเรียกอีกอยางหนึ่งวา การออกแบบจอภาพ (Screen Design) 

• กระบวนการในการออกแบบ User Interface 

กระบวนการในการออกแบบ User Interface มีข้ันตอน ดังนี้ 1. เก็บรวบรวม

ขอมูลการใชงานหนาจอการทํางานสวนตาง ๆ 2. รางแบบของหนาจอการทํางานสวนตาง ๆ 3. 

สรางตัวตนแบบ (Prototype) กระบวนการในการออกแบบ User Interface จะคลายกับการ

ออกแบบแบบฟอรมและรายงาน โดยจะมีสวนที่แตกตางกันคือ ตองออกแบบลําดับการเชื่อมโยง

จอภาพ หรือการออกแบบ Dialogue ซึ่งเปนการออกแบบลําดับการเชื่อมโยงจากจอภาพหนึ่งไปยัง

อีกจอภาพหนึ่ง ที่จะทําใหซอฟตแวรของระบบสามารถใชงานไดงายและสะดวกที่สุด 

• รูปแบบของ User Interface 

การออกแบบสวนติดตอกับผูใช (User Interface Design) เปนการออกแบบ

จอภาพเพื่อใหผูใชงานสามารถโตตอบกับระบบไดตามความตองการอยางมีประสิทธิภาพ แตเดิม

สวนติดตอกับผูใชมีอยูหลายรูปแบบดวยกัน ซึ่งแตกตางกันไปตามความเหมาะสม ในปจจุบันนิยม

ใชการออกแบบสวนติดตอกับผูใชแบบกราฟก (Graphic User Interface) ซึ่งสามารถสื่อสารกับ

ผูใชในรูปแบบขอความและรูปภาพตาง ๆ ทําใหใชงานงาย และเรียนรูไดรวดเร็ว 
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รูปแบบการออกแบบสวนติดตอกับผูใชมีหลายประเภท แตละประเภทจะถูก

นํามาทํางานรวมกัน ซึ่งผูใชงานแตละคนอาจจะมีพื้นฐานการใชงานคําสั่งหรือยังไมเคยมีพื้นฐาน

มากอนก็สามารถเรียนรูการใชงานนั้นไดอยางรวดเร็ว สําหรับรูปแบบการออกแบบสวนติดตอกับ

ผูใชแสดงไดดังตอไปนี้ 

1. การโตตอบดวยคําสั่ง (Command Language Interaction) เปนการโตตอบกับระบบ

โดยผูใชจะตองพิมพคําสั่งลงในชองปอนคําสั่ง เพื่อกระตุนใหเกิดการทํางานในระบบ  

2. การโตตอบดวยเมนูคําสั่ง (Manu Interaction) เปนการโตตอบกับระบบดวยการแสดง

เมนูคําสั่งใหผูใชเลือกคําสั่งใด ๆ เพื่อติดตอกับระบบ โดยผูใชไมตองปอนคําสั่งเอง การออกแบบ

ระบบจะตองมีการเลือกใชการโตตอบกับระบบดวยเมนูคําส่ัง ดังนั้นจึงควรมีหลักเกณฑในการ

ออกแบบเมนูคําสั่ง เพื่อใหเปนเมนูคําสั่งที่สามารถสื่อสารกับผูใชเพื่อการทํางานไดอยางมี

ประสิทธิภาพ หลักเกณฑในการออกแบบเมนูคาํสั่งมีดังตอไปนี้ 1. แตละเมนูคําสั่งควรเลือกใชคําที่

สามารถสื่อความหมายไดชัดเจน 2. ควรมีการใชตัวอักษรพิมพใหญหรือตัวพิมพเล็กตามความ

เหมาะสม 3. ควรมีการจัดกลุมคําสั่งที่มีความเกี่ยวของกันไวในกลุมเดียวกัน 4. ไมควรมีเมนูคําสั่ง

มากเกินไป 5. ควรมีเมนูยอยสําหรับเมนูคําสั่งที่มีการทํางานยอยภายในมากเกินไป 6. เมื่อมีการ

เลือกเมนูคําสั่ง ควรออกแบบใหมีแถบสีปรากฏที่เมนูคําสั่งที่ถูกเลือก 

3. การโตตอบดวยแบบฟอรม (Form Interaction) เปนการโตตอบที่ผูใชระบบจะตอง

ปอนขอมูลลงในชองวางที่อยูในแบบฟอรมที่แสดงทางหนาจอคอมพิวเตอร ซึ่งมีลักษณะคลายกับ

การกรอกแบบฟอรมลงในกระดาษ 

4. การโตตอบเชิงวัตถุ (Object-Based Interaction) เปนการโตตอบกับระบบที่ใช

สัญลักษณ เปนตัวแทนคําสั่งที่ใชในการปฏิบัติงาน เชน ใชสัญลักษณรูปภาพแทนคําสั่งการทํางาน

หรือที่เรียกวาไอคอน (Icon) โดยผูใชสามารถคลิกเมาสที่ไอคอนเพื่อส่ังใหโปรแกรมทํางานตาม

ตองการได 

5. การโตตอบดวยภาษามนุษย (Natural Language Interaction) เปนการโตตอบกับ

ระบบดวยการใชเสียงพูดของผูใชระบบ ไมวาจะเปนการนําขอมูลเขาหรือออกจากระบบ ภาษาทีใ่ช

เชน ภาษาอังกฤษ เปนตน 
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• การออกแบบ Interface 

จากแบบฟอรมและรายงานที่เกี่ยวของ นักวิเคราะหและออกแบบระบบจะนํา

เอกสารตาง ๆ เหลานั้นมาออกแบบ Interfaces สําหรับระบบที่อาศัยคอมพิวเตอรในการทํางาน 

เพื่อใหผูใชสามารถใชงานแบบฟอรมนั้นบนเครื่องคอมพิวเตอรได ซึ่งมีรายละเอียดและขั้นตอนใน

การออกแบบ ดังตอไปนี้ 

1. การออกแบบ Layouts ของหนาจอ 

การออกแบบ Layouts ของแบบฟอรมและรายงานสําหรับการทํางานดวย

คอมพิวเตอร หรือเรียกอีกอยางหนึ่งวาการออกแบบหนาจอของแบบฟอรมและรายงาน ซึ่งจะตอง

มีการจัดวางดวยรูปแบบเดียวกันกับที่ปรากฏอยูบนเอกสารใชงานจริง ทั้งนี้เพื่อใหผูใชเรียนรู

ระบบงานใหมไดอยางรวดเร็วและงายในการปอนขอมูลเขาสูคอมพิวเตอร เนื่องจากแบบฟอรม

ดังกลาวมีรูปแบบที่คุนเคย โดยแบบฟอรมหรือรายงานโดยสวนใหญมีรูปแบบการจัดวางแบงเปน

สวน ๆ ดังนี้ 1. สวนหัวเรื่องของแบบฟอรม (Header Information) ใชแสดงชื่อของเอกสารหรือ

แบบฟอรมนั้น ๆ 2. สวนแสดงลําดับแบบฟอรม และแสดงวันเวลาที่ใชแบบฟอรม (Sequence and 

Time-Related Information) ใชแสดงเลขลําดับของแบบฟอรมและแสดงวันที่หรือเวลาในการออก

เอกสารหรือแบบฟอรมนั้น 3. สวนแนะนําหรือแนวทางในการใชแบบฟอรม (Instruction or 

Formatting Information) ใชอธิบายขอแนะนําการใชแบบฟอรม 4. สวนรายละเอียดของขอมูล   

(Body or Data Details) ใชแสดงสาระสําคัญของสารสนเทศบนเอกสารหรือแบบฟอรม 5. สวน

แสดงผลรวมของสารสนเทศ (Totals or Data Summary) ใชแสดงคาผลรวมของสารสนเทศ กรณี

ที่เปนตัวเลข ยอดเงินหรือยอดขาย เปนตน 6. สวนการลงนามผูมีอํานาจ (Authorization or 

Signatures) ใชแสดงนามของผูมีอํานาจในการออกแบบฟอรมหรือเอกสารฉบับนั้น 7. สวนแสดง

ความคิดเห็น (Comments) ใชในการเขียนขอความที่เปนความคิดเห็นบางประการ ในสวนนี้

เอกสารหรือแบบฟอรมบางอยางไมอนุญาตใหแสดงลงบนเอกสาร 

2. โครงสรางของการปอนขอมูล (Structure Data Entry) 

การออกแบบโครงสรางของการปอนขอมูลเขาสูระบบ ดวยเครื่องคอมพิวเตอร 

เปนการออกแบบเพื่อกําหนดรูปแบบ หรือลักษณะของชองที่จะใชในการปอนขอมูล เชน ควร

ออกแบบชองปอนขอมูลในลักษณะใดใหเหมาะสมกับชนิดของขอมูลรวมทั้งเปนการกําหนด

ลักษณะตางๆที่เกี่ยวของกับชองปอนขอมูล เพื่อเตรียมความสะดวกแกผูใชในระหวางการทํางาน 

โดยมีหลักเกณฑในการออกแบบดังนี้ 1. การปอนขอมูล (Entry) กลาวคือ สําหรับขอมูลที่มีอยูใน
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ฐานขอมูลแลวไมตองทําการปอนใหม ควรจะดึงขอมูลสวนนั้นมาจากฐานขอมูล จะทําใหลดความ

ผิดพลาดอันเนื่องมาจากเจาหนาที่ปอนขอมูล และลดระยะเวลาในการปอนขอมูลได เชน ขอมูลช่ือ

ที่อยูของลูกคา ซึ่งไดรับการเก็บบันทึกไวในฐานขอมูลแลว เปนตน 2. คาเริ่มตน (Default) กลาวคอื 

กรณีที่ชองปอนขอมูลนั้นสามารถกําหนดคาเร่ิมตนใหกับ Fields ได ระบบควรแสดงคาเร่ิมตนนั้น

ทันที เพื่อความสะดวกตอผูใชงาน เชน วันที่ปจจุบันที่ออกเอกสาร เปนตน นอกจากนี้ควร

กําหนดการทํางานที่ชวยลดระยะเวลาใหกับผูใชงาน 3. หนวยของขอมูล (Unit) กลาวคือ ควรระบุ

หนวยของขอมูลใหชัดเจน สําหรับชองปอนขอมูลที่จําเปนตองระบุ เชน บาท ดอลลาร กิโลกรัม 

กลอง เปนตน ทั้งนี้เพื่อใหผูใชไดมีการตรวจสอบหนวยขอมูลที่จะปอนเขาสูระบบวาถูกตองหรือไม 

สงผลใหลดความผิดพลาดของขอมูลได 4. คําอธิบาย Fields หรือคําอธิบายชองปอนขอมูล 

(Caption) กลาวคือ การแสดงคําอธิบาย Fields ควรเลือกรูปแบบใหเหมาะสมกับลักษณะการจัด

วาง Layoutsโดยรูปแบบ Caption จะไดแก Line Caption, Drop Caption, Boxed Caption, 

Delimited Caption และ Check-off Boxes 5. รูปแบบของขอมูล (Format) กลาวคือ รูปแบบของ

ขอมูลที่จะตองมีสัญลักษณพิเศษตาง ๆ ปรากฏรวมอยูดวย นักวิเคราะหและออกแบบระบบควร

กําหนดใหโปรแกรมเตรียมสัญลักษณพิเศษเหลานั้นอัตโนมัติ เชน เครื่องหมายทางการเงิน หรือ

เครื่องหมายจุดทศนิยม เปนตน 6. การจัดวางขอมูล (Justify) กลาวคือ ควรออกแบบใหมีการจัด

วางขอมูลโดยอัตโนมัติ สําหรับทุกขอมูลที่ผูใชปอนเขาสูระบบ 7. การติดตอกับผูใชในการปอน

ขอมูลดวยกราฟก (Graphic User Interface : GUI) กลาวคือ นักวิเคราะหและออกแบบระบบไดมี

การนําเทคโนโลยีการติดตอกับผูใชแบบกราฟก (Graphic User Interface : GUI) มาใชในการ

ออกแบบการปอนขอมูลเขาสูระบบที่เรียกวา GUI Input Control ซึ่งปจจุบันเปนที่นิยมใชกันมาก

เนื่องจากชวยใหผูใชสามารถใชงานระบบไดงายขึ้น อีกทั้งยังชวยใหขอมูลที่นําเขาสูระบบนั้นมี

รูปแบบเดียวกันทําใหสามารถปองกันความผิดพลาดในระหวางการปอนขอมูลไดในระดับหนึ่ง  

รูปแบบของ GUI Input Control มีดังตอไปนี้ 1. Text Box มีลักษณะเปนกลอง

ส่ีเหลี่ยมสําหรับปอนขอมูล โดยมีขอความ (Caption/Label) อยูดานหนากลอง เพื่อส่ือความหมาย

ของขอมูลที่จะปอนลงไป สําหรับการใชงาน Text Box จะเหมาะสําหรับขอมูลนําเขาที่เปน

ตัวอักษรที่มีความยาวมาก ไมสามารถจํากัดความยาวได ไมสามารถกําหนดคาของขอมูลหรือ

รายละเอียดใด ๆ ที่ส่ือความหมายหรือจําเพาะเจาะจงใหผูใชเลือกคําตอบได 2. Radio Button มี

ลักษณะเปนวงกลมเล็ก ๆ ดานซายมือและมีคําอธิบายวางอยูทางดานขวามือซึ่งมีความหมาย

สอดคลองกับคาของคําตอบที่ตองการใหผูใชเลือกตอบ วงกลมแตละวงจะมีคาของขอมูลแตกตาง

กัน ผูใชสามารถเลือกตอบไดดวยการคลิก (Click) ที่คําตอบที่ผูใชตองการโดยเลือกไดเพียง

คําตอบเดียวเทานั้น เมื่อเลือกคําตอบใดแลว สถานะของวงกลมจะกลายเปนเปด (On) สวน



 

 

64 

วงกลมที่ไมไดเลือกจะกลายเปนปด (Off) 3. Check Box มีลักษณะคลายกับ Radio Button แต 

Check Box ใชส่ีเหลี่ยมจัตุรัสเล็กแทนวงกลม และตามดวยขอความอธิบาย (Caption/Label) ที่มี

ความหมายสอดคลองกับคาของคําตอบที่ตองการใหผูใชเลือกคําตอบ ของคําตอบจะแตกตางกัน

ในแตละสี่เหลี่ยม ผูใชสามารถเลือกตอบไดมากกวา 1 คําตอบ ถาผูใชเลือกคําตอบใดจะปรากฏ

เครื่องหมายถูกที่ Check Box นั้น 4. List Box มีลักษณะเปนกลองสี่เหลี่ยมมุมฉากที่บรรจุคําตอบ

ที่เปนไปไดมากกวา 1 คําตอบ ปรากฏแถบเลื่อน (Scroll Bar) ทางดานขวาของกลอง เพื่อเคลื่อนดู

คําตอบทั้งหมดขึ้น-ลงได ผูใชสามารถเลือกคําตอบไดเพียงคําตอบเดียวเทานั้น (สําหรับการ

เลือกใชงาน Input Control ระหวาง Check Box กับ List Box นั้นขึ้นอยูกับจํานวนคําตอบที่

เปนไปไดและพื้นของจอภาพวามีมากนอยเพียงใด โดยทั่วไปแลวนิยมใช List Box ในกรณีคําตอบ

ที่เปนไปไดมีจํานวนมากและมีพื้นที่ของจอภาพจํากัด) 5. Drop-Down List Box มีลักษณะ

ใกลเคียงกับ List Box แต Drop-Down List Box จะปรากฏคําตอบใหเห็นในกลองคําตอบเดียว 

สวนคําตอบที่เหลือจะใหผูใชคลิกเมาสที่ปุมดานขวา (แสดงสัญลักษณดวยรูปลูกศรชี้ลง) เพื่อ

แสดงใหเห็นคําตอบทั้งหมด โดยมีแถบเลื่อนใหผูใชสามารถดูคําตอบทั้งหมดไดโดยสะดวก การใช 

Drop-Down List Box ผูใชสามารถเลือกคําตอบไดเพียงคําตอบเดียว 6. Combination (Combo) 

Box หรือเรียกอีกอยางหนึ่งวา Combo Box เปนการนํารูปแบบการทํางานของ Text Box และ List 

Box มารวมกัน ลักษณะของ Combo Box จะคลายกับ Drop-Down List Box คือภายในกลอง 

Combo จะสามารถบรรจุคําตอบที่เปนไปไดจํานวนมาก แตจะปรากฏใหผูใชเห็นคําตอบเดียว 

สวนคําตอบที่เหลือผูใชสามารถคลิกที่ปุมดานขวามือ เพื่อแสดงรายการคําตอบทั้งหมดได ซึ่งจะมี

แถบเลื่อนใหสามารถเลื่อนคําตอบดูไดโดยสะดวก โดยผูใชสามารถเลือกตอบไดเพียงคําตอบเดียว 

แตลักษณะพิเศษของ Combo Box คือผูใชสามารถปอนคาคําตอบนอกเหนือจากที่มีในกลองได 

สําหรับการใชงาน Combo Box เหมาะสําหรับการปอนขอมูลที่มีคําตอบที่เปนไปไดจํานวนมาก 

และจอภาพมีพื้นที่จํากัด 7. Spin (Spinner) Box มีลักษณะเปนกลองสี่เหลี่ยม (แสดงขอความได

เพียงแถวเดียว) และปุมรูปลูกศรชี้ข้ึน-ลง ทางดานขวามือ เพื่อเปลี่ยนคาขอมูลที่เปนตัวเลขเพิ่มข้ึน

หรือลดคาลงไดตามหนวยวัด ในบางครั้งผูใชสามารถปอนขอมูลลงในกลองไดโดยตรง สําหรับการ

ใชงาน Spin Box เหมาะสําหรับการปอนขอมูลที่มีพื้นที่ของจอภาพจํากัด และสามารถ

เปล่ียนแปลงคาคําตอบไดจากการปอนขอมูลของผูใชได 

3. การควบคุมความถูกตองในระหวางปอนขอมูล (Controlling Data Input) 

เปาหมายที่สําคัญอยางหนึ่งของการออกแบบ Interface คือ ลดขอผิดพลาดอัน

อาจจะเกิดขึ้นได เนื่องจากผูใชระบบในระหวางการปอนขอมูล เนื่องจากขอมูลที่นําเขาสูระบบนั้น 
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จะตองผานการประมวลผลใหเปนขอมูลที่จะตองนํามาใชในการบริหารงานของระบบ ไมวาจะเปน

ขอมูลยอดขายเพื่อการพยากรณ หรือขอมูลยอดสั่งซื้อ เปนตน ลวนแลวแตมีความสําคัญตอผล

การทํางานของระบบ ดังนั้นหากสามารถลดขอผิดพลาดจากกระบวนการนําขอมูลเขาสูระบบได 

จะทําใหการดําเนินงานเต็มไปดวยประสิทธิภาพ 

ตัวอยางของหลักเกณฑที่ใชในการควบคุมความถูกตองของขอมูล กอนที่จะทํา

การบันทึกขอมูลเหลานั้นลงในฐานขอมูล มีดังตอไปนี้ 1. ควรมีการตรวจสอบขอมูลที่ผูใชปอนลง

ไปวามีชนิดของขอมูลถูกตองหรือไม 2. ควรมีการตรวจสอบเพื่อปองกันการปอนขอมูลไมครบทุก 

Fields ที่จําเปนตองมีในแบบฟอรม 3. ควรตรวจสอบรูปแบบของขอมูลที่ปอนลงบนแบบฟอรม วา

ตรงตามที่กําหนดไวหรือไม 4. ควรตรวจสอบวาขอมูลนั้นมีคาเกินคาสูงสุด หรือตํ่ากวาคาต่ําสุดที่

กําหนดไวหรือไม 5. สามารถตรวจสอบความสมเหตุสมผลของขอมูลได 6. ควรมีการตรวจสอบ

ความครบถวนของขอมูลในแตละ Fields  

4. การตอบสนองระบบ (Providing Feedback) 

การตอบสนองระบบ (System Feedback) มีอยูดวยกัน 3 ชนิดดังนี้ 1. แจง

สถานะ การทํางาน (Status Information) เปนการออกแบบการตอบสนองของระบบที่มีตอผูใช 

ดวยการแจงสถานะ การทํางานของระบบใหผูใชทราบความเปนไป 2. แสดงความพรอมในการรับ

คําสั่ง (Prompting Cues) เปนการออกแบบเพื่อแจงสถานะในความพรอมเพื่อรอรับคําสั่ง และ

หากเลือกใช Prompt ในการแจงสถานะ ระบบสามารถบอกสิ่งที่ตองการรับคําส่ังไดในเวลา

เดียวกันกับการแสดง Prompt 3. ขอความแจงหรือเตือนเมื่อมีขอผิดพลาด (Error/Warning 

Messages) เปนการแสดงขอความเพื่อแจงหรือเตือนผูใชเมื่อมีขอผิดพลาดเกิดขึ้น โดยในการ

แสดงขอความนั้นควรเปนการแจงขอผิดพลาดและแนะนําแนวทางในการแกไขดวย ซึ่งการแสดง

ขอความแจงเตือนเปนอีกวิธีหนึ่งที่ชวยแกไขปญหาเบื้องตนที่เกิดขึ้นในระหวางการทํางานของผูใช

ระบบได เนื่องจากขอความที่ใชในการแจงเตือนนั้นมีการแนะนําแนวทางแกไขขอผิดพลาดที่

เกิดขึ้นดวย 

• ออกแบบการควบคุมการเขาถึงขอมูลของผูใช 

ในการออกแบบ Interfaces จะรวมไปถึงการออกแบบเพื่อควบคุมการนําขอมูล

เขาสูระบบในระหวางการปอนขอมูลและยังรวมไปถึงการออกแบบเพื่อควบคุมการเขาถึงขอมูล

ของผูใชระบบอีกดวย การออกแบบในสวนนี้เพื่อเปนการปองกันการเขาถึงขอมูลหรือการเขาถึง

แบบฟอรมซ่ึงเปนแหลงเอกสารของสารสนเทศที่เกิดจากการประมวลผลของระบบ จากผูใชงานที่
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ไมไดรับอนุญาตใหใชขอมูลเหลานั้น เนื่องจากผูใชบางคนอาจตองการนําขอมูลดังกลาวไปใช

ในทางที่ผิดได 

 
2.2 เอกสารและงานวิจัยที่เกี่ยวของ 

จากการศึกษางานวิจัยที่ผานมาพบวา มีงานวิจัยจํานวนมากที่เกี่ยวของกับระบบ

การวางแผนและควบคุมการผลิต ซึ่งระบบดังกลาวนั้นมีทั้งระบบที่ถูกออกแบบมาเพื่อใหรองรับกับ

การผลิตทั่วไป และการผลิตในอุตสาหกรรมเฉพาะอยาง โดยในป 2540 สมปอง วรรธนะถาวรเดช 

ไดเสนองานวิจัยเพื่อการพัฒนาระบบการวางแผนการผลิตในงานปฏิบัติการของโรงงานผลิตเบาะ

รถยนตใหสอดคลองกับปริมาณความตองการของลูกคา ผลของการศึกษาพบวา ปญหาที่เกิดขึ้น 

คือ ขอมูลตาง ๆ ที่จําเปนไมไดนํามาใชประโยชน แผนการผลิตไมมีรูปแบบกฎเกณฑและการ

วางแผนที่แนนอน ผูวิจัยจึงไดเสนอแนะระบบการวางแผนการผลิตในงานปฏิบัติการและระบบการ

จัดเก็บขอมูลและเอกสารทางการผลิตเพื่อใชในการวางแผนและควบคุมการผลิตในงานปฏิบัติการ 

เพื่อใหระบบการทํางานของโรงงานสอดคลองกับปริมาณสั่งซื้อ และสอดคลองกับการปฏิบัติงาน 

ซึ่งผลลัพธจากการทดสอบระบบ พบวาระยะเวลาที่งานเสร็จใกลเคียงกับกําหนดวันสงมากขึ้นและ

เร็วกวาการวางแผนแบบเดิม ป 2543 ฉัตรทิพย กาญจนโภคิน ไดเสนองานวิจัยเพื่อสรางระบบ

สนับสนุนการตัดสินใจในการวางแผนและควบคุมการผลิต โดยเริ่มจากการศึกษาขั้นตอนการผลิต 

การวางแผนและควบคุมการผลิต เวลามาตรฐานในการผลิต รวมทั้งรวบรวมปญหาที่เกิดขึ้นหรือ

ปจจัยที่เกี่ยวของกับการสนับสนุนการวางแผนและควบคุมการผลิต เพื่อใชในการวางแผนการ

ตัดสินใจที่มีประสิทธิภาพและใชในการสรางระบบสนับสนุนการตัดสินใจในการวางแผนและ

ควบคุมการผลิต ซึ่งสามารถทําการวางแผนการผลิตประจําเดือน การวางแผนการผลิตประจํา

สัปดาห และการรายงานผลการผลิตประจําวัน ไดอยางมีประสิทธิภาพ รวมทั้งสามารถนําเวลา

มาตรฐานในการผลิตไปใชในการวางแผนไดอีกดวย ในป 2547 จินตสิทธ แซเฮี้ย ไดเสนองานวิจัย

ที่เกี่ยวของกับระบบควบคุมระดับปฏิบัติการในอุตสาหกรรมการผลิต โดยกระบวนงานที่ออกแบบ

ไดจะครอบคลุมตั้งแตการรับขอมูลในรูปเอกสารคําสั่งผลิตจากฝายวางแผนผลิตเพื่อมาจัดตาราง

การผลิตระยะสั้น การออกเอกสารคําสั่งปฏิบัติงาน การเบิก/คืนวัตถุดิบ การเบิก/คืนเครื่องมือตาง 

ๆ รวมไปถึงการเก็บขอมูลในระดับปฏิบัติการเพื่อนํามาประเมินผลการทํางาน และจัดทําเปน

รายงานสําหรับผูบริหาร โดยระบบโปรแกรมคอมพิวเตอรที่พัฒนาข้ึนมาเพื่อรองรับกระบวนงานที่

ออกแบบไว จะประกอบดวย สวนบันทึกคาเริ่มตนการทํางาน สวนการปฏิบัติงาน และสวนของการ

ออกเอกสารและรายงานที่เกี่ยวของในการกระบวนงาน รวมถึงรายงานสําหรับฝายบริหาร สําหรับ

งานวิจัยที่มีการมุงเนนการวางแผนและควบคุมการผลิตของอุตสาหกรรมเฉพาะอยางมีจํานวน
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มาก ยกตัวอยางเชน ในอุตสาหกรรมเครื่องนุงหมซ่ึงเปนอุตสาหกรรมที่มีกระบวนการผลิตที่

หลากหลาย สงผลใหตารางการผลิตมีความซับซอน จึงทําใหในป 1996 Nikos I. Karacapilidis 

และ Costas P. Pappis ไดเสนอระบบแบบจําลองเพื่อแกปญหาการจัดตารางการผลิตหลักของ

อุตสาหกรรมเครื่องนุงหมนี้ โดยระบบที่ไดจะแสดงโครงสรางของขอมูล ข้ันตอนการทํางานของการ

จัดตารางการผลิตหลัก และฐานขอมูลที่เกี่ยวของ ตอมาในป 2549 วรพรรณ นีรนาถภูวดล ได

ออกแบบระบบการติดตามแผนการผลิต ในกระบวนการเย็บของอุตสาหกรรมเครื่องนุงหมโดยมี

วัตถุประสงคเพื่อใหสามารถแสดงกําหนดการผลิตในปจจุบันและอนาคต ที่ใชชวยในการตัดสินใจ

รับคําสั่งซื้อจากลูกคา และสามารถติดตามการดําเนินงานในสายการผลิตได โดยจะมีการแสดงผล

ในรูปแบบของกําหนดการผลิตรายเดือน (Visual Monthly Schedule/Capacity) และการติดตาม

แผนการผลิตรายวัน (Visual Daily Schedule/Capacity) โดยสามารถรับขอมูลจากระบบควบคุม

การผลิต เพื่อนํามาแสดงผลการติดตามแผนการผลิตรายวันแบบแยกเปนรายบุคคล รายทีม ราย

แผนก หรือตามคําสั่งซื้อได ซึ่งผลลัพธจากการออกแบบนี้สามารถชวยใหการทํางานเปนไปอยางมี

ระบบ เพิ่มประสิทธิภาพในการดําเนินงาน และยังสามารถเชื่อมโยงขอมูลตาง ๆ ไดอยางถูกตอง

และแมนยํา ป 2007 Kejia Chen และ Ping Ji ไดเสนอการใชแบบจําลอง Mixed Integer 

Programming (MIP) ซึ่งนํามาใชในระบบเพื่อชวยจัดการปญหาการวางแผนการผลิตและปญหา

การจัดตารางในระดับปฏิบัติการได แบบจําลองนี้จะพิจารณาในเรื่องของขอจํากัดดานทรัพยากร 

ลําดับการทํางาน เวลานํา และกําหนดเสร็จงาน โดยมีวัตถุประสงคเพื่อลดคาใชจายทั้งในดานของ

เวลาเดินเปลาและคาปรับที่เกิดขึ้นจากงานที่เสร็จไมตรงตามกําหนด ผลลัพธที่ไดจากแบบจําลอง

นี้ คือตารางการปฏิบัติงานที่มีเวลาเริ่มตนและสิ้นสุดของงาน ซึ่งเปนตารางที่ใหผลลัพธที่ดีที่สุด 

ตอมาในป 2009 Ling-Chieh Kung และ Ching-Chin Chern ไดนําแบบจําลองฮิวริสติกส 

(Heuristic) มาใชในการวางแผนการผลิตและจัดตารางการผลิตที่ไมสามารถแกปญหาไดดวย

แบบจําลอง Mixed Integer Programming โดยเปนการมุงเนนเพื่อแกปญหาในโรงงานที่มี

ผลิตภัณฑหลายอยางและกําลังการผลิตของโรงงานมีอยางจํากัด ซึ่งวัตถุประสงคของงานวิจัยนี้

เพื่อวิเคราะหการวางแผนการผลิตของงานทั้งหมด ลดเวลาสายและรอบเวลาการผลิต โดยใช

แบบจําลองฮิวริสติกสเพื่อแกปญหาอยางมีประสิทธิภาพและประสิทธิผล ข้ันตอนในการปฏิบตังิาน 

คือ ระบุคอขวดของกระบวนการผลิต และจัดกลุมสถานีงานตามคาภาระงาน ซึ่งผลลัพธของ

แบบจําลองนี้สามารถแกไขปญหาไดอยางมีประสิทธิภาพและประสิทธิผล ในสวนของระบบการ

วางแผนการผลิตรายวัน พงษธิวา พงษพานิช ไดนําเสนองานวิจัยนี้ในป 2536 เปนระบบการวาง

แผนการผลิตรายวันสําหรับการขึ้นรูปชิ้นงานโลหะแผน ในอุตสาหกรรมการผลิตเครื่องปรับอากาศ

เพื่อใชเปนแนวทางในการตัดสินใจเกี่ยวกับการใชทรัพยากรการผลิตอยางมีประสิทธิภาพ โดยการ
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ประยุกตใชระบบงานคอมพิวเตอรที่มีชื่อวา Shop Floor Control (SFC) บนเครื่อง

ไมโครคอมพิวเตอร โดยใชหลักการยอนเวลากลับของกําหนดการในใบสั่งผลิต โดยใชเวลาคิว

มาตรฐานของศูนยงานที่ใบสั่งผลิตจะตองทําการผลิตที่ศูนยงานนั้น หรือชวงเวลานําการผลิตของ

ใบส่ังผลิตนั้น ซึ่งระบบที่ไดนี้สามารถชวยลดภาระงานของหัวหนาหนวยผลิตในดานการวาง

แผนการผลิต ชวยใหการควบคุมและการติดตามงานสามารถทําไดดีข้ึน และยังไดแผนการผลิต

รายวันที่ถูกตองแมนยําซึ่งสอดคลองกับกําหนดการผลิตหลัก ภายใตขอจํากัดตาง ๆ ในการผลิต 
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บทที่ 3                                                              

แนวคิดการออกแบบระบบ (Conceptual Design) 

3.1 สภาพปญหาของการวางแผนและควบคุมการผลิตในปจจุบัน 

จากการสัมภาษณและเก็บขอมูลจากโรงงานตัวอยาง ไดพบถึงปญหาและ

อุปสรรคในการวางแผนและควบคุมการผลิตในระดับปฏิบัติการ ดังนี้คือ 

1. การวางแผนการผลิตในระดับปฏิบัติการในปจจุบันจะเริ่มจากการที่มีใบสั่งผลิตและ
แผนการผลิตรายสัปดาหจากสวนงานวางแผนการผลิตของกระบวนการธุรกิจ ซึ่งประกอบดวย

รายละเอียดของใบสั่งผลิตทั้งหมดที่ตองทําการผลิตในสัปดาหนั้น ๆ พรอมทั้งระบุวันที่เร่ิมตนผลิต

และกําหนดเสร็จงานสําหรับสวนงานตาง ๆ ซึ่งจํานวนวันที่ใชปฏิบัติงานในสวนงานตาง ๆ ของแต

ละใบส่ังผลิตจะถูกกําหนดไวเทากัน เชน สวนงานตัดใชเวลา 1 สัปดาห สวนงานประกอบใชเวลา 2 

สัปดาห สวนงาน Finishing ใชเวลา 1 สัปดาห ดังนั้นภายในสายการผลิตจึงตองมีการวางแผนการ

ผลิตแยกสวนกันในแตละสวนงาน ทําใหไมมีความเชื่อมโยงในการปฏิบัติงาน และถามีการสาย

ของงานเกิดขึ้นที่ตนกระบวนการจะสงผลไปตลอดทั้งกระบวนการผลิต จึงอาจกอใหเกิดปญหา

ความลาชาหรืองานเสร็จกอนกําหนด ซึ่งสงผลใหทางโรงงานสงสินคาใหกับลูกคาลาชากวาวันที่

กําหนดไวและเพิ่มตนทุนการผลิตจากการทํางานลวงเวลา หรือตนทุนการผลิตดานการเก็บรักษา

สินคา  

2. การปฏิบัติงานในสายการผลิตจะตองมีการควบคุมการปฏิบัติงานโดยหัวหนางาน
ตลอดเวลา เนื่องจากไมมีการนําขอมูลเวลามาตรฐานมาคํานวณเพื่อใชในการจัดสมดุลการผลติใน

ทุกขั้นตอนการผลิตกอนการทํางาน ทําใหหัวหนาทีมจะตองควบคุมการทํางานของพนักงานในทีม

ตลอดเวลาเพื่อสังเกตและปรับเปล่ียนการทํางานของพนักงานใหเกิดความสมดุลข้ึนในการผลิต 

ตามสภาพการณที่เกิดขึ้นในเวลานั้น อีกทั้งการจัดตําแหนงหนาที่ของพนักงานจะขึ้นอยูกับการ

ตัดสินใจของหัวหนางานวาพนักงานคนใดเหมาะกับหนาที่การทํางานใดเทานั้น ไมมีการพิจารณา

ทักษะการทํางานของพนักงานออกเปนคาประสิทธิภาพสะสม เนื่องจากพนักงานมีจํานวนมาก 

และมีอัตราการเขา-ออกงานสูง 

3. มีการเก็บขอมูลความกาวหนาทางการผลิตสําหรับการทํางานในแตวัน เพื่อตรวจสอบ

จํานวนความถูกตองของการสงมอบงานระหวางสวนงาน แตไมมีการนํามาวิเคราะหดูจํานวนงาน
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ระหวางกระบวนการที่เกิดขึ้นหรือแสดงผลวาผลการผลิตนั้นผลิตไดตามเปาหมายที่ตั้งไวหรือไม 

และการเก็บขอมูลความกาวหนาทางการผลิตนั้นจะทําเพียงแค 1 คร้ังในตอนสิ้นสุดวัน ทําใหเกิด

ความลาชาในการแกปญหาที่เกิดขึ้นในสายการผลิต โดยที่หากมีความผิดพลาดเกิดขึ้นภายใน

สายการผลิตที่ตองไดรับการแกไขหรือปรับปรุง จะทําใหเวลาที่ใชในการผลิตผลิตภัณฑเพิ่มข้ึน 

และอาจสงผลใหผลิตผลิตภัณฑไดลาชาเกินกําหนดสงสินคาใหกับลูกคาได 

จากปญหาที่กลาวมาขางตน เพื่อใหการปฏิบัติงานเปนไปอยางราบรื่น จึงควรมี

การวางแผนการผลิต การปฏิบัติงานในสายการผลิต และการควบคุมการผลิตที่ดี ดังนั้น ระบบที่

พัฒนาขึ้นจะสามารถรองรับการปฏิบัติงานและสามารถแกไขปญหาที่เกิดขึ้นได 

 
3.2 การกําหนดความตองการของระบบ (System Requirements Determination) 

กอนที่จะมีการออกแบบระบบนั้น ตองเริ่มจากการวิเคราะหถึงความตองการของ

ผูใชระบบกอน เพื่อระบุถึงความสามารถและหนาที่การทํางานของระบบโดยมีวิธีในการเก็บขอมูล

ความตองการของผูใชระบบ ดังนี้ 

1. การสังเกตการณ เปนการศึกษาขั้นตอนการวางแผนและควบคุมการผลิต โดยการ

สังเกต การปฏิบัติงานในดานการวางแผนการผลิต การปฏิบัติงานในสายการผลิต และการเก็บ

ขอมูลการผลิตในสวนงานวางแผน และสวนงานการผลิต จากการสังเกตการณทําใหทราบถึง

ข้ันตอนในการปฏิบัติงานของหัวหนางาน พนักงาน และผูที่มีสวนเกี่ยวของในสายการผลิต ทําให

ผูวิจัยไดทราบถึงขั้นตอนการปฏิบัติงานจริง ยกตัวอยางเชน การปฏิบัติงานในขั้นตอนปมตัดหนัง 

เปนตน 

2. การสัมภาษณ รวบรวมขอเท็จจริงตาง ๆ จากผูบริหาร วิศวกร หัวหนางาน รวมทั้งผูที่

เกี่ยวของในการวางแผนการผลิต การควบคุมการผลิต และการเก็บขอมูลการผลิต ซึ่งขอมูลการ

สัมภาษณประกอบดวย สภาพการวางแผนการผลิตของหัวหนางาน วิธีการวางแผนการผลิต 

ธรรมชาติของงานในอุตสาหกรรมการผลิตเครื่องหนัง และการแกไขปญหาตาง ๆ ที่เกิดขึ้นจากการ

วางแผนการผลิต จากการสัมภาษณนี้ทําใหผูวิจัยไดเขาใจถึงความตองการของผูใชงานระบบมาก

ข้ึน ไดคําแนะนํา และแนวคิดในการออกแบบระบบหลายอยาง เชน ปจจัยที่นํามาใชในการรวม

ชิ้นสวนผลิตภัณฑในขั้นตอนการปมตัดหนัง การควบคุมการผลิตของหัวหนางาน และวิธีการเก็บ

ขอมูลการผลิตของสวนงานตาง ๆ เปนตน 
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3. ตัวอยางเอกสาร แบบฟอรม และขอมูลที่ใชงานในปจจุบัน โดยการรวบรวมขอเท็จจริง

จากเอกสารที่มีใชอยูจริงในโรงงานเครื่องหนัง ตัวอยางเอกสารที่เกี่ยวของกับการวางแผนผลิต เชน 

ใบส่ังผลิต แผนการผลิตรายสัปดาห Flow Diagram และใบรายงานผลผลิตประจําวัน เปนตน ซึ่ง

ขอมูลจากตัวอยางเอกสาร แบบฟอรม และขอมูลที่ใชงานในปจจุบันเหลานี้ไดชวยทําใหผูวิจัยได

เขาใจถึงความเชื่อมโยงของขอมูลจากสวนงานหนึ่งไปยังอีกสวนงานหนึ่งมากยิ่งขึ้น 

การสังเกตการณ การสัมภาษณ และตัวอยางเอกสาร แบบฟอรมตาง ๆ เหลานี้จะ

เปนขอมูลเบื้องตนที่จะนําไปสูแนวความคิดที่จะชวยแกปญหาที่เกิดขึ้นทั้งในดานการวางแผนการ

ผลิต การผลิตและการควบคุมการผลิต 

 
3.3 แนวคิดในการออกแบบระบบ (Conceptual Design) 

การวางแผนและควบคุมการผลิตในโรงงานเครื่องหนังสามารถแบงออกไดเปน 2 

สวน คือ สวนกระบวนการทางธุรกิจและสวนกระบวนการผลิต ซึ่งงานในสวนของกระบวนการทาง

ธุรกิจจะประกอบไปดวยการบริหารการรับคําสั่งซื้อ การวางแผน การจัดซื้อ การจัดการคลังสินคา 

การจัดสงใหกับลูกคา และงานทางดานบัญชีการเงิน และสวนที่สอง คือ สวนกระบวนการผลิต จะ

เปนเรื่องของการวางแผนและควบคุมการผลิตในระดับปฏิบัติการ (Shop-floor Planning and 

Controlling System) ซึ่งเปนการจัดวางทรัพยากรของการผลิตที่มีอยูเดิมใหมีประสิทธิภาพมาก

ยิ่งขึ้นและยังชวยลดเวลาสูญเปลาที่เกิดขึ้นไดอีกดวย โดยในงานวิจัยนี้จะศึกษางานการวางแผน

และควบคุมการผลิตในสวนการผลิตในระดับปฏิบัติการของโรงงานเครื่องหนังโดยมุงเนนไปที่

ข้ันตอนในกระบวนการผลิตตั้งแตรับคําสั่งผลิตจนกระทั่งบรรจุ 

จากสภาพปญหาที่พบจากการศึกษาการปฏิบัติงานในระดับปฏิบัติการของ

โรงงานตัวอยางจะพบวาขั้นตอนการวางแผนการผลิตนั้นทําไดยาก เนื่องจากมีปจจัยตาง ๆ ที่ตอง

นํามาพิจารณาโดยแบงออกเปน 2 กลุม คือ 1. ปจจัยคงที่ เชน ข้ันตอนการปฏิบัติงาน เวลาในการ

ปฏิบัติงาน พนักงาน และ 2. ปจจัยที่เปนขอมูลที่เปลี่ยนแปลงตามเวลา เชน ความสามารถในการ

ปฏิบัติงานของพนักงาน กําลังการผลิต เปนตน ดังนั้น แนวความคิดของระบบวางแผนและควบคุม

การผลิตในระดับปฏิบัติการในโรงงานเครื่องหนังนั้น จะชวยอํานวยความสะดวกในการวาง

แผนการผลิต การจัดสมดุลการผลิต และการควบคุมการผลิต  

การออกแบบซอฟตแวรสําหรับการวางแผนและควบคุมการผลิตในโรงงานเครื่อง

หนังในที่นี้จะเนนขอบเขตการทํางานในสวนการผลิตระดับปฏิบัติการเทานั้น และเนื่องจากระบบที่



 

 

72 

ทําการศึกษามีขนาดใหญ ดังนั้นเพื่อใหงายตอการเก็บขอมูลและออกแบบระบบ จึงมีการแบงงาน

ออกเปน 4 สวนยอย ดังนี้ 

1. สวนการวางแผนการปมหนัง 

2. สวนการสรางโครงสรางการผลิตและทีมการผลิตเบื้องตน 

3. สวนการจัดสมดุลการผลิตและจัดสรรทรัพยากรบุคคล 

4. สวนการเก็บขอมูลการผลิต 

3.3.1 สวนการวางแผนการปมหนัง 

เนื่องจากขั้นตอนการตัดชิ้นสวนผลิตภัณฑในอุตสาหกรรมเครื่องหนังนั้นมีความ

แตกตางจากขั้นตอนการตัดชิ้นสวนผลิตภัณฑในอุตสาหกรรมเครื่องนุมหม คือ ไมสามารถตัด

ชิ้นสวนไดหลายชิ้นภายในเวลาเดียวกัน และในการตัดชิ้นสวนที่เปนหนังแทพนักงานจะตอง

พิจารณาในเรื่องรูปทรง สี และรอยตําหนิของหนัง และเพื่อใหเกิดการใชพื้นที่หนังไดอยางคุมคา 

ทําใหพนักงานตองนําชิ้นสวนที่มีขนาดแตกตางกันมาวางตัดแทรกกันบนช้ินหนัง ดังนั้นในขั้นตอน

นี้จะตองใชพนักงานที่มีประสบการณในการตัด รวมทั้งตองทราบรายละเอียดตาง ๆ ของชิน้งาน วา

ชิ้นงานใดสามารถใชวัตถุดิบหนังรวมกันได  

แนวคิดที่ใชในสวนการวางแผนการปมตัดหนังนี้จะมีขอบเขตมุงเนนไปที่ข้ันตอน

การปมตัดหนังเพียงขั้นตอนเดียวเทานั้น มีแนวคิดคือการจัดทํากลุมช้ินสวนแบบอัตโนมัติ หรือ

แสดงขอมูลเพื่อสนับสนุนการจัดกลุมชิ้นสวนจากผูใชงาน และกลุมชิ้นสวนที่เกิดขึ้นจะถูกนําไป

มอบหมายใหกับพนักงานปมตัดหนังเพื่อปฏิบัติงานตอไป โดยการจัดทํากลุมชิ้นสวนนี้จะเปนเพียง

ขอมูลที่ชวยสนับสนุนการตัดสินใจของผูใชงานเทานั้น ไมไดใหผลลัพธของการจัดกลุมที่ดีที่สุด ซึ่ง

แนวคิดการจัดทํากลุมช้ินสวนนี้จะชวยลดความผิดพลาดอันเกิดการตัดสินใจของพนักงาน และยัง

ชวยใหเกิดความครบถวนของขอมูลในกรณีที่ตองผลิตผลิตภัณฑเปนจํานวนมาก เนื่องจากระบบ

สามารถแสดงจํานวนชิ้นสวนผลิตภัณฑทั้งหมด จํานวนที่ตองผลิต ชนิดและสีของวัตถุดิบหนังที่

ใชไดอยางครบถวน 

3.3.2 สวนการสรางโครงสรางการผลิตและทีมการผลิตเบ้ืองตน 

โครงสรางการผลิต คือ ข้ันตอนการผลิตตาง ๆ ที่เปนวิธีการทํางานมาตรฐานของ

โรงงานเครื่องหนัง ที่ถูกนํามาจัดลําดับและแสดงผลในรูปแบบของแผนภูมิตนไม (Tree Diagram) 
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โดยขั้นตอนการผลิตที่กลาวถึงในงานวิจัยนี้จะประกอบดวยขั้นตอนการผลิตใน 2 ระดับ คือ 

ข้ันตอนการผลิตในระดับ Process Diagram และขั้นตอนการผลิตในระดับ Sub-process 

Diagram ซึ่งมีความหมายที่แตกตางกัน ดังนี้  

ข้ันตอนการผลิตระดับ Process Diagram เปนขั้นตอนการผลิตระดับใหญซึ่ง

ประกอบดวยขั้นตอนการผลิตระดับ Sub-process Diagram หลายขั้นตอน ซึ่งในงานวิจัยนี้

ข้ันตอนการผลิตระดับ Sub-process Diagram 1 ข้ันตอน จะถูกมอบหมายใหกับพนักงาน 1 คน 

และขั้นตอนการผลิตระดับ Process Diagram 1 ข้ันตอน จะถูกมอบหมายใหกับทีมการผลิต 1 ทีม 

ตัวอยางของขั้นตอนการผลิตระดับ Process Diagram เชน การพับริม ซึ่งประกอบดวยขั้นตอนการ

ผลิตระดับ Sub-process Diagram คือ การอัดเสน การทากาว การพับริม และการกลิ้งพับริม เปน

ตน 

โครงสรางการผลิตของโรงงานเครื่องหนังมีโครงสรางการผลิตที่มีขนาดใหญที่

ประกอบดวยขั้นตอนการผลิตเปนจํานวนมาก อีกทั้งรูปแบบการผลิตผลิตภัณฑมีความหลากหลาย

ทําใหสายการผลิตตองมีทีมการผลิตขนาดใหญที่สามารถรองรับการปฏิบัติงานที่หลากหลาย

รูปแบบได ดังนั้น แนวคิดที่ใชในสวนงานการสรางระบบการสรางโครงสรางการผลิตนี้ คือ การนํา

ข้ันตอนการผลิตจากวิธีทํางานมาตรฐานของโรงงานมาจัดลําดับและแสดงผลในรูปแบบของ

แผนภูมิตนไม (Tree Diagram) นอกจากนี้ยังมีแนวคิดการรวมกลุมขั้นตอนการผลิตระดับ 

Process Diagram เขาไวดวยกัน โดยพิจารณาจากลําดับการปฏิบัติงาน และความสอดคลองใน

การทํางาน ยกตัวอยาง เชน ข้ันตอนการทาสีและขัดขอบในสวนงานตัดจะมีลําดับการปฏิบัติงานที่

ตอเนื่องกัน อีกทั้งยังมีการปฏิบัติงานสลับกันไปมาหลายรอบ เพื่อใหเกิดความสะดวกและรวดเร็ว

ในการปฏิบัติงานจึงสามารถรวมขั้นตอนการผลิตทั้ง 2 ข้ันตอนนี้เขาไวดวยกันได เปนตน 

3.3.3 สวนการจัดสมดุลการผลิตและจัดสรรทรัพยากรบุคคล 

ในปจจุบันการวางแผนการผลิตในระดับปฏิบัติการมีการวางแผนการผลิตแยก

สวนกันในแตละสวนงาน ทําใหไมมีความเชื่อมโยงในการปฏิบัติงาน อีกทั้งการพึ่งพาประสบการณ

ทํางานของหัวหนางานที่มากเกินไปทําใหเกิดปญหาขึ้นในสวนของการจัดสมดุลการผลิตและการ

จัดสรรทรัพยากรบุคคลในสายการผลิต 

แนวคิดที่ใชในการแกปญหาดานการจัดสมดุลการผลิต คือ การรวมขั้นตอนการ

ผลิตระดับ Sub-process Diagram โดยพิจารณาจากขั้นตอนการผลิตที่มีคาภาระงานนอย ลําดับ

การปฏิบัติงาน และความสอดคลองในการทํางาน ยกตัวอยางเชน ข้ันตอนการพับริม และกลิ้งพับ
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ริม เปนขั้นตอนที่มีคาภาระงานนอย มีลําดับการปฏิบัติงานตอเนื่องกัน รวมทั้งการปฏิบัติงาน

รวมกันยังชวยใหงานมีความตอเนื่อง จึงสามารถรวมขั้นตอนการผลิตเขาดวยกันเพื่อมอบหมาย

ใหกับพนักงาน 1 คนปฏิบัติงานได 

การคํานวณหาคาภาระงานที่เกิดขึ้นในขั้นตอนการผลิตระดับ Sub-process 

diagram จะใชเวลามาตรฐานของการทํางานในขั้นตอนนั้น ๆ ในการคํานวณคาภาระงานนี้ โดยมี

สูตรการคํานวณคือ 

 
คาภาระงาน = เวลามาตรฐานของขั้นตอนนั้น ๆ x จํานวนพนักงานในทีมการผลิตนัน้ 

                                         เวลามาตรฐานรวมของทุกขัน้ตอนการผลตินั้น 

 
โดยที่ คาภาระงาน คือ จํานวนพนักงานที่ตองใชในขั้นตอนการผลิตระดับ Sub-process diagram

ที่สนใจ  

เวลามาตรฐานของขั้นตอนนั้น ๆ คือ เวลามาตรฐานของขั้นตอนการผลิตระดับ Sub-process 

diagram ที่ตองการหาคาภาระงาน 

จํานวนพนักงานในทีมการผลิตนั้น คือ จํานวนพนักงานทั้งหมดที่ใชสําหรับข้ันตอนการผลิตระดับ 

Process diagram 

เวลามาตรฐานรวมของทุกข้ันตอนการผลิตนั้น คือ เวลามาตรฐานของขั้นตอนการผลิตระดับ 

Process diagram 

แนวคิดที่ใชในการแกปญหาดานการจัดสรรทรัพยากรบุคคล คือ การนําขอมูล

ทักษะการทํางานที่เกิดจากการเก็บขอมูลการผลิตจริงของพนักงานทุกคนมาแสดงเพื่อใหผูใชงาน

สามารถเลือกพนักงานที่เหมาะสมในการปฏิบัตงิานในขั้นตอนตาง ๆ โดยขอมูลทักษะการทํางานนี้

สามารถคํานวณรวมหลายขั้นตอนการผลิตเขาดวยกัน เพื่อใหสอดคลองกับการรวมขั้นตอนการ

ผลิตในขั้นตอนกอนหนานี้ ทั้งนี้การนําขอมูลทักษะการทํางานมาใชในการกําหนดหนาที่ของ

พนักงานจะชวยลดการใชประสบการณของหัวหนางาน และทําใหสามารถกําหนดหนาที่ใหกับ

พนักงานไดตรงตามความสามารถที่มีอยูจริง 

3.3.4 สวนการเก็บขอมูลการผลิต 

ปญหาหลักของสวนการเก็บขอมูลการผลิต คือ ไมมีการนําขอมูลการผลิตที่เก็บ

มาวิเคราะหการปฏิบัติงานหรือปญหาที่เกิดขึ้น ทําใหการเก็บขอมูลเปนเพียงขอมูลที่ใชในการสง
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มอบงานระหวางสวนงานในแตละวันเทานั้น ดังนั้น แนวคิดที่ใชในสวนวางแผนการเก็บขอมูลการ

ผลิตจะมีขอบเขตมุงเนนไปที่การนําขอมูลการผลิตจากสายการผลิตไปวิเคราะหและควบคุมการ

ปฏิบัติงาน รวมทั้งนําขอมูลการผลิตไปคํานวณปรับคาทักษะการทํางาน ซึ่งสามารถอธิบายแนวคดิ

การทํางาน ดังนี้ 

1. การวิเคราะหและควบคุมการผลิตจะใชแผนภาพเสนกราฟ Line of Balance (LOB) 

เพื่อแสดงจํานวนงานระหวางกระบวนการ ซึ่งจะชวยใหผูวางแผนสามารถมองเห็นแนวโนมตาง ๆ 

ที่เกิดขึ้นในสายการผลิต เพื่อทําการปรับแกไดทันเวลา รวมทั้งแสดงผลผลิตจริงเปรียบเทียบกับ

เปาหมายที่วางไว 

2. การเก็บขอมูลการทํางานของพนักงานทุกคนในทุกขั้นตอนการผลิต เพื่อสงขอมูลนี้ไป

การคํานวณทักษะการทํางานของพนักงาน เพื่อเปนการปรับปรุงขอมูลใหใหมอยูเสมอ ซึ่งจะถูก

นํามาใชในการวางแผนการผลิตครั้งตอไป 

 
3.4 ขั้นตอนการทํางานของระบบ (Process description) 

จากปญหาที่พบจากโรงงานตัวอยางและแนวคิดที่ใชในการแกปญหา ผูวิจัยได

ออกแบบขั้นตอนการทํางานของสวนงานหลักทั้ง 4 โดยมีข้ันตอนรายละเอียดการทํางานของระบบ 

ดังตอไปนี้ 

3.4.1 ขั้นตอนการทํางานของสวนการวางแผนการปมหนัง 

ข้ันตอนการปมหนังในโรงงานเครื่องหนัง เปนขั้นตอนที่พนักงานจะตองทําการปม

ตัดหนังทีละชิ้นสวน แตจะแตกตางจากการปฏิบัติงานในขั้นตอนอื่น ๆ คือ สามารถปมตัดหนังของ

ชิ้นสวนที่มาจากหลายใบสั่งผลิตไดในคราวเดียวกัน ถาชิ้นสวนนั้น ๆ ใชวัตถุดิบหนังชนิดเดียวกัน 

ทั้งนี้เพื่อเปนการประหยัดวัตถุดิบและเปนการใชประโยชนจากพื้นที่หนังใหไดมากที่สุด ดังนั้น จึง

ตองมีการพิจารณาถึงชิ้นสวนที่สามารถนํามาปฏิบัติงานรวมกันได โดยการวางแผนการปมหนัง

ประกอบดวยขั้นตอน ดังนี้ 

1. จัดกลุมใบส่ังผลิต เปนขั้นตอนที่ใชสําหรับเลือกใบสั่งผลิตจากแผนการผลิตรายเดือน

ข้ึนมาเพื่อรวมกลุมใบส่ังผลิตที่มีระยะเวลาในการปฏิบัติงานใกลเคียงกัน เพื่อนําไปพิจารณาใน

เร่ืองการปมชิ้นสวนหนังรวมกันตอไป โดยการจัดกลุมจะขึ้นอยูกับผูใชงานในการพิจารณาถึง
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กําหนดเสร็จงานของใบสั่งผลิตในกลุมใหมีกําหนดเสร็จงานที่ใกลเคียงกัน เพื่อใหข้ันตอนการปม

ตัดหนังมีกําหนดเสร็จงานใกลเคียงกันดวย 

2. จัดกลุมชิ้นสวนผลิตภัณฑ เปนขั้นตอนการนําใบสั่งผลิตแตละใบในกลุมมาพิจารณา
ถึงวัตถุดิบหนังที่ใชทําชิ้นสวนผลิตภัณฑ ทั้งนี้เพื่อใหผูใชงานสามารถจัดกลุมชิน้สวนผลติภณัฑทีใ่ช

วัตถุดิบหนังแบบเดียวกันเขาไวดวยกัน เพื่อใหสามารถปฏิบัติงานในขั้นตอนการปมตัดหนังรวมกัน

ได 

3. กําหนดพนักงาน ในขั้นตอนนี้จะเปนการกําหนดพนักงานปมตัดหนัง ใหกับกลุมของ

ชิ้นสวนผลิตภัณฑที่ไดจัดไว โดยพิจารณาจากทักษะการทํางานของพนักงานในระดับ Sub-

process diagram ในดานการปมตัดหนัง 

3.4.2 ขั้นตอนการทํางานของสวนการสรางโครงสรางการผลิตและทีมการผลิต
เบื้องตน 

เปนระบบที่นําขอมูลข้ันตอนการทํางานจากกระบวนการทางธุรกิจในระดับ Sub-

process diagram ข้ึนไปมาสรางเปนโครงสรางการผลิตเพื่อนําไปใชในขั้นตอนตอ ๆ ไปของระบบ 

และกําหนดทีมการผลิตเบื้องตนใหกับข้ันตอนการทํางาน ซึ่งขั้นตอนการสรางโครงสรางการผลิต

และทีมการผลิตเบื้องตน มีรายละเอียดดังนี้ 

1. เลือกใบสั่งผลิต เนื่องจากระบบการวางแผนและควบคุมการผลิตในโรงงานเครื่องหนัง

นี้จะมีการปฏิบัติงานครั้งละ 1 ใบส่ังผลิต ดังนั้นในขั้นตอนแรกจึงเปนขั้นตอนการเลือกใบส่ังผลิตที่

ตองการขึ้นมาครั้งละใบสั่งผลิต 

2. สรางโครงสรางการผลิต ทําโดยการดึงขอมูลข้ันตอนการผลิตจากกระบวนการทาง

ธุรกิจซ่ึงถูกเรียกวาแผนภาพการผลิต ซึ่งเปนขอมูลที่ไมสามารถแกไขได ดังนั้นจึงนําขอมูล

แผนภาพการผลิตมาบันทึกในอีกรูปแบบหนึ่งสําหรับนําไปใชงานในขั้นตอนตอ ๆ ไป โดยเรียกวา

โครงสรางการผลิต 

3. รวมโครงสรางการผลิตระดับ Process diagram เนื่องจากขั้นตอนการผลิตผลิตภัณฑ

ของโรงงานเครื่องหนังประกอบดวย Process diagram จํานวนมาก และทีมการผลิต 1 ทีม 

สามารถปฏิบัติงานได 1 Process diagram เทานั้น ดังนั้นจึงจําเปนอยางยิ่งที่ตองมีการรวม 

Process diagram ที่มีข้ันตอนงานที่สอดคลองและตอเนื่องเขาไวดวยกัน เพื่อใหทีมการผลิต

เดียวกันสามารถทํางานไดอยางสะดวกและรวดเร็ว หลักเกณฑการรวม Process diagram คือ 
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• ความสอดคลองในการปฏิบัติงาน คือการรวม Process diagram ที่มีลักษณะ

การปฏิบัติงานแบบเดียวกัน เชน มีการใชเครื่องจักรหรือสถานีงานเดียวกัน 

• ความตอเนื่องในการปฏิบัติงาน คือการรวม Process diagram ที่มีข้ันตอนงานที่

ตอเนื่องกัน หรือมีข้ันตอนงานที่ตองทําสลับกันไปมา เชน ข้ันตอนการทาสีและขัด

ขอบเปนตน 

4. กําหนดทีมการผลิตใหกับโครงสรางการผลิต เปนขั้นตอนการจัดสรรทีมการผลิตให

ปฏิบัติงาน โดยที่ทีมการผลิต 1 ทีม สามารถปฏิบัติงานได 1 Process diagram เทานั้น และทีมที่

ไดรับมอบหมายใหปฏิบัติงานไปแลวจะไมสามารถปฏิบัติงานอื่นไดอีกในเวลาเดียวกัน ตาม

ขอจํากัดดานทรัพยากร (Resource constraint) 

5. คํานวณคาภาระงาน เปนขั้นตอนที่ใชสําหรับแสดงคาภาระงานที่เกิดขึ้นในแตละ

ข้ันตอนการทํางานในระดับ Sub-process diagram เพื่อใหผูวางแผนการผลิตทราบถึงภาระงานที่

เกิดขึ้น เพื่อเตรียมพรอมสําหรับการจัดสรรหนาที่การปฏิบัติงานรายบุคคล โดยสูตรการคํานวณคา

ภาระงาน คือ 

 

คาภาระงาน = เวลามาตรฐานของขั้นตอนนั้น ๆ x จาํนวนพนักงานในทีมการผลิตนัน้ 

                                         เวลามาตรฐานรวมของทุกขัน้ตอนการผลตินั้น 

 

โดยที่ คาภาระงาน คือ จํานวนพนักงานที่ตองใชในขั้นตอนการผลิตระดับ Sub-process diagram

ที่สนใจ  

เวลามาตรฐานของขั้นตอนนั้น ๆ คือ เวลามาตรฐานของขั้นตอนการผลิตระดับ Sub-process 

diagram ที่ตองการหาคาภาระงาน 

จํานวนพนักงานในทีมการผลิตนั้น คือ จํานวนพนักงานทั้งหมดที่ใชสําหรับข้ันตอนการผลิตระดับ 

Process diagram 

เวลามาตรฐานรวมของทุกข้ันตอนการผลิตนั้น คือ เวลามาตรฐานของขั้นตอนการผลิตระดับ 

Process diagram  
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3.4.3 ขั้นตอนการทํางานของสวนการจัดสมดุลการผลิตและจัดสรรทรัพยากร
บุคคล 

หลังจากที่ไดมีการสรางโครงสรางการผลิตและกําหนดทีมการผลิตเบื้องตนใน

หัวขอหนากอนนี้แลว จึงเขาสูระบบการจัดสมดุลการผลิตและจัดสรรทรัพยากรบุคคล ซึ่งมีข้ันตอน

การทํางาน ดังนี้ 

1. กําหนดขั้นตอนการทํางานลงบนแผนผังการผลิต เปนการกําหนดขั้นตอนการทํางาน

ในระดับ Sub-process diagram ลงบนแผนผังการผลิตของแตละทีมการผลิต ซึ่งสัญลักษณ

เครื่องจักรที่ใชในแผนผังการผลิต 1 สัญลักษณจะใชแทนขั้นตอนการทํางานระดับ Sub-process 

diagram เพียง 1 Sub-process เทานั้น ซึ่งแผนผังการผลิตจะเปนภาพจําลองของแผนผังการผลิต

จริงในโรงงาน ซึ่งขั้นตอนนี้จะชวยใหผูปฏิบัติงานไดมองเห็นภาพการทํางานไดชัดเจนมากยิ่งขึ้น 

2. รวมขั้นตอนการทํางานระดับ Sub-process diagram โดยพิจารณาจากคาภาระงาน

ที่ไดคํานวณไวในขั้นตอนกอนหนานี้ โดยมีหลักเกณฑในการรวม Sub-process diagram คือ 

• รวม Sub-process diagram ที่มีคาภาระงานนอย ๆ คือไมถึง 1 เขาไวดวยกัน 

• ความตอเนื่องในการปฏิบัติงาน คือการรวม Sub-process diagram ที่มีข้ันตอน

งานที่ตอเนื่องกัน หรือมีสถานีงานใกลกัน 

3. จัดสรรทรัพยากรบุคคล เปนขั้นตอนการจัดสรรพนักงานใหปฏิบัติงาน โดยที่ พนักงาน 

1 คน สามารถปฏิบัติงานได 1 Sub-process diagram หรือ 1 กลุม Sub-process diagram ทีร่วม

ไวเทานั้น และพนักงานที่ไดรับมอบหมายใหปฏิบัติงานไปแลวจะไมสามารถปฏิบัติงานอื่นไดอีกใน

เวลาเดียวกัน ตามขอจํากัดดานทรัพยากร (Resource constraint) โดยการกําหนดพนักงานจะ

พิจารณาจากทักษะการทํางานของ Sub-process diagram หรือกลุมของ Sub-process 

diagram นั้น ๆ 

4. วัดผลการจัดสมดุลการผลิต เปนขั้นตอนที่ชวยประเมินเบื้องตนใหผูวางแผนการผลิต

ทราบถึงผลลัพธของการวางแผนการผลิตที่จัดไว ซึ่งสามารถพิจารณาไดหลายดาน เชน ดาน

ปริมาณผลผลิต ดานกําหนดสงมอบ และดานคาใชจาย โดยมีตัวชี้วัด คือ เวลาปดงานของระบบ 

(Makespan) เวลาสายของงาน (Lateness) งานระหวางกระบวนการ (Work-in-Process) และคอ

ขวดของกระบวนการ (Bottle neck) โดยตัวชี้วัดทั้ง 4 มีรายละเอียดและสูตรในการคํานวณ ดังนี้ 
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• เวลาปดงานของระบบ  (Makespan) สูตรที่ ใชคํานวณ  คือ                     

M  =  max(C1,C2,…,Cn) โดยที่ M คือ เวลาปดงานของระบบ C คือเวลาเสรจ็งาน 

ซึ่งจะถูกคํานวณจากวันที่เร่ิมผลิตรวมกับจํานวนวันปฏิบัติงานจากเวลามาตรฐาน 

ไดเปนวัน เดือน และปที่ผลิตเสร็จ และ 1,2,…,n คือข้ันตอนงานที่ 1,2 จนถึงงาน

ที่ n โดยการจัดสมดุลการผลิตที่ทําใหเกิดวัน เดือน และปที่ผลิตเสร็จกอนจะเปน

การจัดสมดุลที่ดีกวา 

• เวลาสายของงาน (Lateness) สามารถคํานวณไดจาก Lj  =  Cj - dj โดยที่ L คือ 

เวลาสายของงาน C คือเวลาเสร็จงาน ซึ่งเปนวัน เดือนและปที่ผลิตเสร็จ d คือวัน 

เดือนและปที่เปนกําหนดสงมอบ ไดรับมาจากกระบวนการทางธุรกิจ และ j คือ

งาน ถางานใดมีคา L เปนบวก หมายความวา งานนั้นทําเสร็จกอนกําหนด ถา

งานใดมีคา L เปนศูนย หมายความวา งานนั้นทําเสร็จตามกําหนดสงมอบพอดี 

และ ถางานใดมีคา L เปนลบ หมายความวางานนั้นสาย 

• งานระหวางกระบวนการ (Work-in-Process) มีสูตรในการคํานวณดังตอไปนี้ 

   จาํนวนชิ้นงานที่ผลิตไดในชวงเวลา =  ชวงเวลาการผลิต 

                                                                                    เวลามาตรฐานของขั้นตอนนั้น ๆ                               

สูตรนี้จะเปนการกําหนดชวงเวลาการผลิตขึ้นมาเพื่อพิจารณาขั้นตอนที่เปนคอ    

ขวดของกระบวนการ ซึ่งตองมีการปรับจํานวนพนักงานใหเหมาะสมกับจํานวน

งานที่มีเพื่อใหเกิดความสมดุลของกระบวนการมากที่สุด 

• คอขวดของกระบวนการ (Bottle neck) จะพิจารณาจากขั้นตอนที่ทําใหเกิดงาน

ระหวางกระบวนการมากที่สุด 

5. สรางตารางการผลิต เปนขั้นตอนการกําหนดวันผลิตที่แนนอนของใบสั่งผลิตที่ไดผาน

กระบวนการจัดสมดุลการผลิตและจัดสรรทรัพยากรการผลิตแลว โดยเปนการกําหนดตารางวัน

ทํางานใหกับทีมการผลิตแตละทีม ซึ่งจะตองเปนไปตามขอจํากัด 2 ขอ คือ 

• ขอจํากัดดานทรัพยากร (Resource constraint) เกี่ยวของกับการที่ทรัพยากรมี

ความสามารถในการทํางานอยางจํากัดที่ขณะใดขณะหนึ่ง เชน ทีมการผลิต 1 

ทีมสามารถทํางานไดเพียงชิ้นงานเดียวเทานั้นที่เวลาใดเวลาหนึ่ง 

• ขอจํากัดดานเทคโนโลยี (Technological Constraint) เกี่ยวของกับความจํากัดใน

ดานลําดับกอนหลังของการทํางาน (Precedence Constraint) เชน จะตอง
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ทํางานแรกบนชิ้นงานชิ้นหนึ่งใหแลวเสร็จกอนที่จะเริ่มตนทํางานที่ 2 บนชิ้นงาน

ชิ้นเดียวกันนั้นได 

6. การออกแผนปฏิบัติการ เปนขั้นตอนสุดทายของการจัดสมดุลการผลิต คือการออก

แผนปฏิบัติการซึ่งประกอบดวยรายละเอียดแผนผังการผลิตและหนาที่ของพนักงานในทีมการผลิต

ตาง ๆ ที่ไดจัดสรรไว จากนั้นจึงสงแผนปฏิบัติการนี้ใหกับสายการผลิต เพื่อนําไปปฏิบัติงานตอไป 

3.4.4 ขั้นตอนการทํางานของสวนการเก็บขอมูลการผลิต 

การเก็บขอมูลการผลิตจะเกิดขึ้นก็ตอเมื่อไดมีการเริ่มปฏิบัติงานจริงใน

สายการผลิต และผูปฏิบัติงานจะเปนผูบันทึกขอมูลการผลิตเอง โดยการเก็บขอมูลการผลิตมี

ประโยชนเพื่อเก็บขอมูลการทํางานของพนักงานเพื่อนําไปพัฒนาในเรื่องขอมูลทักษะการทํางาน

ของพนักงาน นอกจากนี้ยังชวยใหทราบถึงจํานวนงานที่เกิดขึ้นระหวางวันและกระบวนการที่เปน

คอขวด (Bottle neck) ของระบบ โดยขั้นตอนการเก็บขอมูลการผลิต มีดงันี้ 

1. กําหนดจุดตรวจ เปนขั้นตอนกอนการเก็บขอมูลการผลิตจริง เนื่องจากการผลิต

ผลิตภัณฑเครื่องหนังมีข้ันตอนเปนจํานวนมาก ดังนั้น จึงตองมีการเลือกจุดที่ตองการเก็บขอมูล ซึ่ง

ในที่นี้เรียกวาจุดตรวจ รวมทั้งชวงเวลาที่ตองการเก็บขอมูลดวย โดยจุดตรวจจะเปนขั้นตอนการ

ทํางานในระดับ Sub-process diagram 

2. เก็บขอมูลการทํางานของพนักงาน เปนขั้นตอนการเก็บขอมูลการทํางานจริงของ

พนักงานในสายการผลิตจากจุดตรวจที่ไดเลือกได และขอมูลที่เก็บจะเปนจํานวนของชิ้นงานที่

พนักงานทําไดในระดับ Sub-process diagram ภายในชวงเวลาที่กําหนดไวจากขั้นตอนกําหนด

จุดตรวจ 

3. สรางเสนกราฟ Line of Balance (LOB) เปนเสนกราฟที่ใชแสดงจํานวนชิ้นงานที่

พนักงานผลิตไดจากขั้นตอนการทํางานในระดับ Sub-process เพื่อใหหัวหนางานสามารถ

วิเคราะหการปฏิบัติงานของพนักงานในชวงเวลาตาง ๆ ทําใหสามารถคนพบปญหาและชวยให

ทราบถึงจุดที่เปนคอขวดของระบบในเวลานั้น เพื่อหาทางแกไขไดอยางทันเวลา 

4. เก็บขอมูลการดําเนินงาน เปนขอมูลที่สรุปผลการปฏิบัติงาน จะเก็บเมื่อเสร็จส้ิน

กระบวนการทํางานทั้งหมดแลว โดยขอมูลที่เก็บ คือ จํานวนผลผลิตที่ได วันและเวลาเสร็จงาน 

และจํานวน OT ที่ใช เปนตน 
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3.5 แบบจําลองขั้นตอนการทํางานของระบบ (Process Modeling) 

จากการเก็บรวมรวมขอมูลที่จําเปนตอความตองการของระบบฐานขอมูลสําหรับ

การวางแผนและควบคุมการผลิตในโรงงานเครื่องหนังแลว ทําใหสามารถกําหนดความตองการ

ของระบบ โดยขอมูลตาง ๆ ของระบบมีเปนจํานวนมาก เชน ขอมูลที่นําเขาระบบ ขอมูลขาออก

และรายงานที่ไดจากการประมวลผลในแตละขั้นตอน บุคคลที่เกี่ยวของกับระบบ แหลงจัดเก็บ

ขอมูล เปนตน ทําใหทําการวิเคราะหและออกแบบระบบไดยาก ดังนั้น จึงทําการจําลองขอเท็จจริง

ใหอยูในรูปแบบที่เขาใจงาย โดยการใชแผนภาพกระแสขอมูล (Data Flow Diagram: DFD) โดย

แผนภาพนี้จะแสดงใหเห็นถึงขั้นตอนการทํางานของระบบ ขอมูลที่เขา และออกจากระบบ ฟงกชั่น

การทํางานที่มีในระบบ รวมถึงขอมูลที่ไหลอยูภายในระบบจากขั้นตอนหนึ่งไปยังอีกขั้นตอน เพือ่ให

งายตอการทําความเขาใจ 

ในการสรางแผนภาพกระแสขอมูล (Data Flow Diagram: DFD) เพื่อการ

วิเคราะหและออกแบบระบบฐานขอมูลสําหรับการจัดการการผลิตในอุตสาหกรรมเครื่องนุงหม มี

ดังนี้ 

3.5.1 การสรางแผนภาพระดับ 0 (Level-0 Diagram) 
 สรางแผนภาพระดับ 0 ถูกนํามาใชในการแสดงถึงรายละเอียดขั้นตอนการทํางานหลักของ

ระบบ แสดงทิศทางการไหลของขอมูล และแสดงรายละเอียดของแหลงจัดเก็บขอมูล 

 แผนภาพระดับ 0 ของระบบวางแผนและควบคุมการผลิตในโรงงานเครื่องหนัง แสดงไดดัง

รูปที่ 3.1 
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รูปที่ 3.1 แผนภาพกระแสขอมูลระดับ 0 (DFD Level-0) 

จากแผนภาพระดับ 0 ของระบบวางแผนและควบคุมการผลิตในโรงงานเครื่อง

หนัง สามารถแบงขั้นตอนการทํางานออกเปน 4 สวนหลัก คือ 1. การวางแผนการปมหนัง 2. การ

สรางโครงสรางการผลิตและทีมการผลิตเบื้องตน 3. การจัดสมดุลการผลิตและจัดสรรทรัพยากร

บุคคล และ 4. การเก็บขอมูลการผลิต และมีการรับ-สงขอมูลจากระบบภายนอกอันไดแก 

กระบวนการทางธุรกิจ การหาคาเวลามาตรฐานและทักษะการทํางาน และสายการผลิต โดย

รายละเอียดการทํางานของแตละสวนงานหลักจะแสดงในแผนภาพระดับถัดไป 

นอกจากนี้ภายในแผนภาพยังแสดงใหเห็นถึงภาพรวมกวาง ๆ ของการทํางานของ

ระบบนี้ ความสัมพันธเกี่ยวของกับระบบในสวนอื่น ๆ การไหลของขอมูลเขาและออกระหวางระบบ

กับระบบภายนอก รวมทั้งฐานขอมูลที่ใช ซึ่งสามารถอธิบายไดดังนี้ 

 
ระบบภายนอก 

1. กระบวนการทางธุรกิจ 

• มีการสงขอมูลใบส่ังผลิตและแผนการผลิตรายเดือน 
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o ใบส่ังผลิต คือ ขอมูลของผลิตภัณฑโดยละเอียด ไดแก จํานวน สี รูปแบบ 

ขนาดผลิตภัณฑ  ขนาดชิ้นสวน  และวัสดุที่ ใช  พรอมทั้งมี รูปภาพของ

ผลิตภัณฑสําเร็จรูป โดย 1 คําสั่งผลิต ประกอบดวย 1 ผลิตภัณฑ เทานั้น 

o แผนการผลิตรายเดือน ประกอบดวยรายชื่อของผลิตภัณฑทั้งหมดที่ตองผลิต

ในเดือนนั้น ๆ โดยระบุรายละเอียดคราว ๆ ของผลิตภัณฑ เชน จํานวนวัน

ทํางาน กําหนดเสร็จงาน และเปาหมายการผลิต เปนตน 

• มีการขอใชขอมูลการผลิตตาง ๆ ประกอบดวย 

o ขอมูลเวลาทํางานของทีมผลิต เปนขอมูลเวลาทํางานของทีมการผลิตที่ผาน

การวางแผนในระดับปฏิบัติการแลวแสดงบนตารางเวลา (Gantt’s Chart) 

เพื่อใหทราบถึงกําลังการผลิตที่มีอยู 

o ขอมูลผลการผลิต เปนขอมูลจํานวนผลิตภัณฑที่ผลิตไดเมื่อเสร็จส้ิน

กระบวนการทํางาน 

o ขอมูลวัน-เวลาเสร็จงาน เปนขอมูลที่เกิดขึ้นจริง เพื่อนําไปเปนขอมูลพื้นฐาน

ในการวางแผนการผลิตตอไป 

o ขอมูลจํานวน OT ที่ใช เปนขอมูลที่นําไปใชในการคิดอัตราผลตอบแทนใหกับ

พนักงานตอไป  

2. ระบบการคิดคาเวลามาตรฐาน 

• มีการสงขอมูลวิธีทํางานมาตรฐาน (Standard Method) เวลาทํางานมาตรฐาน 

(Standard Time) และทักษะการทํางาน (Skill Matrix) เพื่อใชในขั้นตอนการจัด

สมดุลทางการผลิตและการจัดสรรทรัพยากรบุคคล ซึ่งไมไดเปนการสงขอมูล

ระหวางกันโดยตรง แตเปนการสงขอมูลไปเก็บไวที่ฐานขอมูลที่มีสวนเกี่ยวของ 

คือ ฐานขอมูลใบส่ังผลิตและฐานขอมูลพนักงาน 

o วิธีทํางานมาตรฐาน (Standard Method) เปนขอมูลวิธีการทํางานในทุก ๆ 

ข้ันตอนการผลิตผลิตภัณฑในแตละชนิด 

o เวลามาตรฐาน (Standard Time) เปนเวลามาตรฐานของทุกข้ันตอนใน

กระบวนการผลิตผลิตภัณฑในแตละชนิด 

o ทักษะการทํางาน (Skill Matrix) เปนขอมูลทักษะการทํางานของพนักงานแต

ละคนในการทํางานแตละประเภท ซึ่งแสดงผลเปนเปอรเซ็นตประสิทธิภาพ

สะสมของพนักงานแตละคนในทุกกระบวนการผลิต แยกตามทีมการผลิต 

• มีการขอใชขอมูลจํานวนชิ้นงานที่พนักงานผลิตได 
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o ขอมูลจํานวนชิ้นงานที่พนักงานผลิตไดจะเปนขอมูลการทํางานของพนักงาน
แตละคนซึ่งจะถูกนําไปคํานวณเปนขอมูลทักษะการทํางานของพนักงาน

ตอไป 

3. สายการผลิต 

• มีการสงขอมูลการผลิต ซึ่งประกอบดวย  

o ขอมูลจํานวนชิ้นงานที่พนักงานผลิตไดจะเปนขอมูลการทํางานของพนักงาน
แตละคนซึ่งจะถูกนําไปคํานวณเปนขอมูลทักษะการทํางานของพนักงาน

ตอไป 

o ขอมูลผลการผลิต เปนขอมูลจํานวนผลิตภัณฑที่ผลิตไดเมื่อเสร็จส้ิน

กระบวนการทํางาน 

o ขอมูลวัน-เวลาเสร็จงาน เปนขอมูลที่เกิดขึ้นจริง เพื่อนําไปเปนขอมูลพื้นฐาน

ในการวางแผนการผลิตตอไป 

o ขอมูลจํานวน OT ที่ใช เปนขอมูลที่นําไปใชในการคิดอัตราผลตอบแทนใหกับ

พนักงานตอไป 

• มีการขอใชขอมูลแผนปฏิบัติการ 

o ขอมูลแผนปฏิบัติการ คือ รายละเอียดของการจัดสมดุลการผลิตและการ

จัดสรรทรัพยากรการผลิต ซึ่งมีขอมูลเกี่ยวกับแผนผังการผลิตของทุกขั้นตอน

การทํางาน รวมถึงตําแหนงหนาที่ของพนักงานแตละคน 

 
ฐานขอมูล  

1. ฐานขอมูลใบสั่ งผลิต  เปนฐานขอมูลที่ เก็บขอมูลของใบสั่ งผลิตทั้ งหมด  ซึ่ ง

ประกอบดวยรายละเอียดของหมายเลขใบสั่งผลิต รหัส ชื่อผลิตภัณฑ จํานวนสั่งผลิต วันเริ่มตน

ผลิต กําหนดวันผลิตเสร็จ กําหนดสงสินคา และขอมูลกําลังการผลิต โดยในสวนงานนี้จะดึงขอมูล

เกี่ยวกับรายละเอียดของใบสั่งผลิต กําหนดเสร็จงาน และรหัสของชิ้นสวนผลิตภัณฑตาง ๆ เพื่อ

นํามาใชในการจัดกลุมชิ้นสวน 

2. ฐานขอมูลกลุมใบส่ังผลิต เปนฐานขอมูลที่ใชเก็บขอมูลกลุมใบส่ังผลิตที่ผูใชงานจัด

กลุมข้ึน ซึ่งเปนกลุมใบสั่งผลิตที่พรอมเขาสูสายการผลิต แตจะถูกนํามาพิจารณาการจัดกลุม

ชิ้นสวนผลิตภัณฑกอน 
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3. ฐานขอมูลกลุมชิ้นสวนผลิตภัณฑ เปนฐานขอมูลที่ใชเก็บขอมูลกลุมชิ้นสวนผลิตภณัฑ
ที่ผูใชงานจัดกลุมข้ึน เพื่อนําไปใชในการมอบหมายหนาที่ใหกับพนักงานปมตัดหนัง กอนสงขอมูล

เขาสูสายการผลิตซึ่งจะชวยใหผูปฏิบัติงานสามารถปฏิบัติงานไดสะดวก รวดเร็ว และถูกตองมาก

ข้ึน 

4. ฐานขอมูลแผนผังการผลิต เปนฐานขอมูลที่ผูใชงานสามารถกําหนดแผนผังการผลิต

ในระดับปฏิบัติการ โดยมีการจัดวางสถานีงาน รวมทั้งเครื่องจักร ซึ่งแผนผังการผลิตจะเปนการ

จําลองมาจากสถานที่จริง มีสัญลักษณแสดงเครื่องจักร แผนผังการผลิตที่ถูกสรางขึ้นแลวสามารถ

ทําการแกไข ลบ หรือสรางใหม เพื่อนําไปใชในหนาจออื่น ๆ ตอไป 

5. ฐานขอมูลเครื่องจักร ฐานขอมูลเครื่องจักรนี้จะเหมือนกับการทําบัญชีของเครื่องจักร
ทุกเครื่องที่มีในโรงงาน เพื่อที่จะบริหารจัดการเครื่องจักรทุกเครื่องได โดยในหนาจอแผนผังการ

ผลิต ผูใชงานสามารถลงรายละเอียดของเครื่องจักรที่มีอยู เพื่อแสดงสถานีงานในแผนผังการผลิต

ได ซึ่งสัญลักษณเครื่องจักรในแผนผังการผลิตจะเหมือนกันทุกเครื่อง แตผูใชงานตองเปนผูกําหนด

เครื่องจักรลงบนแผนผังการผลิตเอง 

6. ฐานขอมูลโครงสรางการผลิต เปนฐานขอมูลที่ใชเก็บขอมูลโครงสรางการผลิตเบือ้งตน 

ซึ่งโครงสรางการผลิตเบื้องตนนี้ ก็คือ ขอมูลแผนภาพการผลิตที่มาจากกระบวนการทางธุรกิจ ซึ่ง

เปนขอมูลที่ไมสามารถแกไขได ดังนั้นจึงตองนํามาบันทึกใหมเปนโครงสรางการผลิตเบื้องตนเพื่อ

นําไปใชในการดําเนินการขั้นตอนตอไป โดยโครงสรางการผลิตจะแสดงในรูปของแผนผังตนไม 

(Tree Diagram) ซึ่งประกอบดวย 1. ขอมูลข้ันตอนการปฏิบัติงานในระดับ Process และ Sub-

process และ 2. ทีมผลิต และโครงสรางการผลิตจะมีสถานะบงชี้การทํางานของผูใชงาน ดังนี้ 1. 

กําหนดทีม 2. กําหนดพนักงาน 3. กําหนดวันผลิต 4. กําหนดจุดตรวจ และ 5. เขาสูสายการผลิต 

7. ฐานขอมูลพนักงาน ฐานขอมูลพนักงานนี้ จะทําการรวบรวมขอมูลพนักงานลง

ละเอียดถึงระดับรายบุคคล โดยมีการใหสถานะกับแตละบุคคลดวยวาอยูในตําแหนงใดในโรงงาน 

เชน หัวหนาทีม พนักงานเย็บ เปนตน ขอมูลเร่ืองพนักงานนี้จะมีการจัดเก็บแบบแบงแยกออกเปน

ทีมผลิต เนื่องจากการมอบหมายงานใหผลิตจะมอบหมายงานใหกับหนวยผลิตในระดับทีมกอน 

จากนั้นในสวนของการจัดสมดุลและจัดสรรทรัพยากรการผลิต จะมีการมอบหมายงานในระดับ 

Sub-process ใหกับพนักงานแตละคน โดยพิจารณาจากทักษะการทํางานของพนักงานแตละคน 

ในฐานขอมูลนี้จะมีการระบุทั้งชื่อพนักงาน รหัสพนักงาน ตําแหนง สวนงานหรือทีมที่สังกัด อายุ
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งานสะสม ที่อยูและเบอรโทรศัพท โดยในสวนงานนี้จะใชฐานขอมูลพนักงานเพื่อมอบหมายหนาที่

ใหกับพนักงานปมตัดหนัง สําหรับปฏิบัติงานในกลุมชิ้นสวนตาง ๆ ที่จัดไว 

8. ฐานขอมูลผลการจัดสมดุล ภายในฐานขอมูลนี้จะมีผลการจัดสมดุล  ซึ่งสามารถ

พิจารณาในดานของปริมาณผลผลิต ดานกําหนดสงมอบ และดานคาใชจายโดยมีตัวชี้วัด คอื เวลา

ปดงานของระบบ (Makespan) เวลาสายของงาน (Lateness) งานระหวางกระบวนการ (Work-in-

Process) และคอขวดของกระบวนการ (Bottle neck) โดยตัวชี้วัดทั้ง 4 มีรายละเอียดและสูตรใน

การคํานวณ ดังนี้ 

• เวลาปดงานของระบบ  (Makespan) สูตรที่ ใชคํานวณ  คือ                         

M =  max(C1,C2,…,Cn) โดยที่ M คือ เวลาปดงานของระบบ C คือเวลาเสร็จงาน 

ซึ่งจะถูกคํานวณจากวันที่เร่ิมผลิตรวมกับจํานวนวันปฏิบัติงานจากเวลามาตรฐาน 

ไดเปนวัน เดือน และปที่ผลิตเสร็จ และ 1,2,…,n คือข้ันตอนงานที่ 1,2 จนถึงงาน

ที่ n โดยการจัดสมดุลการผลิตที่ทําใหเกิดวัน เดือน และปที่ผลิตเสร็จกอนจะเปน

การจัดสมดุลที่ดีกวา 

• เวลาสายของงาน (Lateness) สามารถคํานวณไดจาก Lj  =  Cj - dj โดยที่ L คือ 

เวลาสายของงาน C คือเวลาเสร็จงาน ซึ่งเปนวัน เดือนและปที่ผลิตเสร็จ d คือวัน 

เดือนและปที่เปนกําหนดสงมอบ ไดรับมาจากกระบวนการทางธุรกิจ และ j คือ

งาน ถางานใดมีคา L เปนบวก หมายความวา งานนั้นทําเสร็จกอนกําหนด ถา

งานใดมีคา L เปนศูนย หมายความวา งานนั้นทําเสร็จตามกําหนดสงมอบพอดี 

และ ถางานใดมีคา L เปนลบ หมายความวางานนั้นสาย 

• งานระหวางกระบวนการ (Work-in-Process) มีสูตรในการคํานวณดังตอไปนี้ 

                        จํานวนชิ้นงานที่ผลิตไดในชวงเวลา =  ชวงเวลาการผลิต 

                                                                                    เวลามาตรฐานของขั้นตอนนั้น ๆ                               

สูตรนี้จะเปนการกําหนดชวงเวลาการผลิตขึ้นมาเพื่อพิจารณาขั้นตอนที่เปนคอ    

ขวดของกระบวนการ ซึ่งตองมีการปรับจํานวนพนักงานใหเหมาะสมกับจํานวน

งานที่มีเพื่อใหเกิดความสมดุลของกระบวนการมากที่สุด 

• คอขวดของกระบวนการ (Bottle neck) จะพิจารณาจากขั้นตอนที่ทําใหเกิดงาน

ระหวางกระบวนการมากที่สุด 
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9. ฐานขอมูล LOB เปนฐานขอมูลที่เกิดจากการนําขอมูลการผลิตจริงที่ถูกเก็บขอมูล

จากจุดตรวจตาง ๆ ตามชวงเวลามาทําเปนเสนกราฟ โดยแสดงในระดับ Sub-process โดยที่

ขอมูล LOB จะสามารถเพิ่มหรือลบออกไปจากฐานขอมูลได แตจะไมสามารถแกไขได 

10. ฐานขอมูลจุดตรวจ ผูใชงานจะสามารถสราง แกไขหรือลบจุดตรวจที่มีอยูได และมี

การกําหนดความถี่ของชวงเวลาการตรวจ โดยในคาเริ่มตนระบบจะตั้งใหจุดตรวจมีทุกขั้นตอนการ

ปฏิบัติงานในระดับ Sub-process ซึ่งผูใชงานสามารถแกไข ลดจุดตรวจได 

คําอธิบายขอมูลและฐานขอมูลที่เกี่ยวของภายในแผนภาพระดับตาง ๆ แสดงไว

ในภาคผนวก ข 

3.5.2 การสรางแผนภาพระดับ 1 (Level-1 Diagram) 

3.5.2.1 แผนภาพระดับ 1 ระบบการวางแผนการปมหนัง 

 

1.1
จัดกลุมใบสั่งผลิต

กระบวนการ
ทางธุรกิจ

1.2
จัดกลุม

ช้ินสวนผลิตภัณฑ

3.กลุมใบสั่งผลิต

1.ขอมูล
ใบส่ังผลิต

2.ใบส่ังผลิต

1.แผนการผลิต
รายเดือน

3.กลุมใบส่ังผลิต

2.ใบสั่งผลิต
3.ขอมูลกลุมช้ิน
สวนผลิตภัณฑ

4.กลุมชิ้นสวน

2.ขอมูลกลุม
ใบสั่งผลิต

1.3
กําหนดพนักงาน

7.ขอมูล
พนักงาน

10.ขอมูล
พนักงาน

ดึงขอมูล
ใบส่ังผลิต

3.9
สรางตาราง

การผลิตและออก
แผนปฏิบัติการ

4.กลุมชิ้นสวน

4.กลุมชิ้นสวน

4.กลุมชิ้นสวน

4.กลุมชิ้นสวน

 
รูปที่ 3.2  แผนภาพกระแสขอมูลระดับ 1 (DFD Level-1) ระบบการวางแผนการปมหนัง 

จากแผนภาพระดับ 1 ของระบบการวางแผนการปมหนัง จะพบวาประกอบดวย

ข้ันตอนทํางานของระบบหลายขั้นตอน ซึ่งสามารถอธิบายได ดังแสดงตอไปนี้ 

1. จัดกลุมใบส่ังผลิต ในขั้นตอนนี้จะเริ่มตนจากการรับแผนการผลิตรายเดือนจากสวน

งานกระบวนการทางธุรกิจ จากนั้นจึงดึงขอมูลใบสั่งผลิตจากฐานขอมูลใบส่ังผลิต เพื่อใหผูใชงาน
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ไดพิจารณาในเรื่องของวันเริ่มตนผลิต และกําหนดวันผลิตเสร็จ จากนั้นจึงเลือกใบสั่งผลิตที่

ตองการมารวมกลุมเพื่อเตรียมปฏิบัติงานกอน โดยขอมูลการจัดกลุมใบส่ังผลิตนี้จะถูกสงไปเก็บไว

ที่ฐานขอมูลกลุมใบส่ังผลิต 

2. จัดกลุมชิ้นสวนผลิตภัณฑ ข้ันตอนนี้จะดึงขอมูลช้ินสวนผลิตภัณฑที่เปนของใบสัง่ผลติ
ในกลุมที่จัดไว มาพิจารณาในเรื่องชนิดและสีของวัตถุดิบหนังที่ใชทําชิ้นสวน จากนั้นผูใชงาน

สามารถจัดกลุมชิ้นสวนที่ใชวัตถุดิบหนังชนิดเดียวกัน เพื่อนํามาปฏิบัติงานรวมกัน หรือใหระบบจัด

กลุมชิ้นสวนโดยอัตโนมัติใหก็ได ขอมูลกลุมชิ้นสวนผลิตภัณฑที่จัดไวจะถูกสงไปเก็บไวที่ฐานขอมูล

กลุมชิ้นสวนผลิตภัณฑ 

3. กําหนดพนักงาน ในขั้นตอนนี้จะเริ่มตนจากการเรียกขอมูลกลุมชิ้นสวนผลิตภัณฑที่

จัดไวข้ึนมา จากนั้นจึงกําหนดพนักงานปมตัดหนังใหกับกลุมชิ้นสวนผลิตภัณฑนั้น โดยการเลือก

พนักงานจะพิจารณาจากทักษะการทํางานของพนักงานในดานการปมตัดหนัง โดยผูใชงานจะเปน

ผูเลือกพนักงานเอง ขอมูลกลุมชิ้นสวนและพนักงานปฏิบัติงานจะถูกสงกลับไปเก็บที่ฐานขอมูล

กลุมชิ้นสวนผลิตภัณฑ เพื่อนําไปสรางตารางการผลิตและออกแผนปฏิบัติการตอไป 

3.5.2.2 แผนภาพระดับ 1 ระบบการสรางโครงสรางการผลิตและทีมการผลิต

เบื้องตน 

 

2.2
บันทึก

โครงสรางการผลิต

6.โครงสราง
การผลิต

2.1
เลือกใบสั่งผลิต

1.ขอมูล
ใบส่ังผลิต

8.แผนภาพการผลิต

ดึงขอมูลเพ่ือ
สรางแผนภาพ
การผลิต

7.โครงสรางการผลิต

2.6
คํานวณคา
ภาระงาน

2.4
รวมโครงสราง
การผลิตระดับ

Process

22.โครงสรางการผลิต
ท่ีผานการรวมขั้นตอน
ระดับ Process

2.3
เลือกโครงสราง

การผลิต

2.5
กําหนดทีมใหกับ
โครงสรางการผลิต

23.โครงสรางการผลิต
และทีมผลิต

7.ขอมูล
พนักงาน

9.ทีม

7.โครงสรางการผลิต

7.โครงสรางการผลิต

7.โครงสรางการผลิต

21.โครงสรางการผลิต
เบื้องตน

24.โครงสรางการผลิต
และคาภาระงาน

 
รูปที่ 3.3 แผนภาพกระแสขอมูลระดับ 1 (DFD Level-1) ระบบการสรางโครงสรางการผลิตและทีมการผลิตเบื้องตน 
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จากแผนภาพระดับ 1 ของระบบการสรางโครงสรางการผลิตและทีมการผลิต

เบื้องตน จะพบวาประกอบดวยขั้นตอนทํางานของระบบหลายขั้นตอน ซึ่งสามารถอธิบายได ดังนี้ 

1. เลือกใบสั่งผลิต ผูใชงานตองเลือกใบส่ังผลิตที่ตองการปฏิบัติงานเพื่อดึงขอมูลวิธี

ทํางานมาตรฐานจากฐานขอมูลใบส่ังผลิตขึ้นมาเพื่อสรางเปนโครงสรางการผลิตเบื้องตน 

2. บันทึกโครงสรางการผลิต เปนขั้นตอนการบันทึกโครงสรางการผลิตเบื้องตนลงใน

ฐานขอมูลโครงสรางการผลิต เพื่อเตรียมที่จะนําไปใชในขั้นตอนอื่น ๆ ตอไป 

3. เลือกโครงสรางการผลิต เปนขั้นตอนการเลือกโครงสรางการผลิตเบื้องตนที่มีอยูจาก

ฐานขอมูลโครงสรางการผลิต เพื่อนําไปใชในขั้นตอนถัดไป 

4. รวมโครงสรางการผลิตระดับ Process diagram เพื่อใหมีจํานวนที่เหมาะสมกับทีม

การผลิตที่มีอยู 

5. กําหนดทีมใหกับโครงสรางการผลิต ในข้ันตอนนี้จะดึงขอมูลทีมการผลิตขึ้นมาจาก

ฐานขอมูลพนักงาน โดยทีมการผลิต 1 ทีมการผลิต จะถูกจัดสรรใหกับโครงสรางการผลิตในระดับ 

Process diagram 1 โครงสรางการผลิตเทานั้น 

6. คํานวณคาภาระงาน ระบบจะคํานวณและแสดงคาภาระงานของขั้นตอนการทํางาน

ระดับ Sub-process diagram และขอมูลทั้งหมดจะถูกสงกลับไปเก็บไวที่ฐานขอมูลโครงสรางการ

ผลิต และสถานะของใบสั่งผลิตนั้นจะถูกเปลี่ยนไปตามการทํางาน 

3.5.2.3 แผนภาพระดับ 1 ระบบการจัดสมดุลการผลิตและจัดสรรทรัพยากร

บุคคล 
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11.ผลการจัดสมดุล

สายการผลิต

3.4
วัดผลการจัด
สมดุลการผลิต

27.แผนการจัดสรร
ทรัพยากร

8.ผลการจัดสมดุล

7.ขอมูล
พนักงาน

6.โครงสราง
การผลิต

3.3
จัดสรรทรัพยากร

บุคคล

10.ขอมูล
พนักงาน

26.โครงสรางการผลิต
ที่ผานการรวมขั้นตอน
ระดับ Sub-process

3.2
รวมข้ันตอนการ
ทํางานระดับ
Sub-process

24.โครงสรางการผลิต
และคาภาระงาน

กระบวนการ
ทางธุรกิจ

14.สถานะการจัด
สรรทรัพยากร

3.1
กําหนดขั้นตอน
งานบนแผนผัง
การผลิต

3.5
สรางตาราง

การผลิตและออก
แผนปฏิบัติการ

25.ข้ันตอนงานบน
แผนผังการผลิต

4.ขอมูลแผน
ผังการผลิต

1.ขอมูล
ใบสั่งผลิต

14.สถานะการจัด
สรรทรัพยากร

3.ขอมูลกลุมช้ิน
สวนผลิตภัณฑ

4.กลุมช้ินสวน

5.แผนผังการผลิต

27.แผนการจัดสรร
ทรัพยากร

13.แผนปฏิบัติการ
12.เวลาทํางานของ

ทีมผลิต (Gantt’s chart)

5.ขอมูลเครื่องจักร6.ขอมูลเครื่องจักร

 
รูปที่ 3.4 แผนภาพกระแสขอมูลระดับ 1 (DFD Level-1) ระบบการจัดสมดุลการผลิตและจัดสรรทรัพยากรบุคคล 

จากแผนภาพระดับ 1 ของระบบการจัดสมดุลการผลิตและจัดสรรทรัพยากร

บุคคล จะพบวาประกอบดวยขั้นตอนทํางานของระบบหลายขั้นตอน ซึ่งสามารถอธิบายได ดังนี้ 

1. กําหนดขั้นตอนงานลงบนแผนผังการผลิต ในขั้นตอนนี้จะมีฐานขอมูลที่เกี่ยวของ

หลายฐานขอมูล โดยเริ่มตนจากการเรียกขอมูลโครงสรางการผลิตที่ไดผานการคํานวณคาภาระ

งานในระบบกอนหนานี้จากฐานขอมูลโครงสรางการผลิต จากนั้นผูใชงานจะตองกําหนดขั้นตอน

งานตาง ๆ ลงบนแผนผังการผลิต ซึ่งอาจเปนแผนผังการผลิตที่มีอยูเดิมในฐานขอมูลแผนผังการ

ผลิต หรืออาจเปนแผนผังการผลิตที่ผูใชงานสรางขึ้นมาก็ได โดยจะมีการเรียกใชขอมูลเครื่องจักร

จากฐานขอมูลเครื่องจักร 

2. รวมขั้นตอนการทํางานระดับ Sub-process diagram เพื่อใหการปฏิบัติงานเปนไปได

อยางรวดเร็ว ลดเวลาในการเคลื่อนยายงานระหวางกระบวนการ และเพื่อใหงานมีจํานวนที่

เหมาะสมกับจํานวนพนักงานในทีมการผลิต 

3. จัดสรรทรัพยากรบุคคล ในขั้นตอนนี้จะดึงขอมูลพนักงานขึ้นมาจากฐานขอมูล

พนักงาน โดยพนักงาน 1 คน จะถูกจัดสรรใหกับข้ันตอนการทํางานในระดับ Sub-process 

diagram 1 ข้ันตอนหรือกลุมเทานั้น และการเลือกพนักงานผูใชงานจะเปนผูพิจารณาเลือกเองตาม
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ความเหมาะสม โดยระบบจะแสดงทักษะการทํางานของพนักงานแตละคนสําหรับแตละ Sub-

process diagram เพื่อเปนแนวทางในการพิจารณาเลือกพนักงานปฏิบัติหนาที่ และขอมูลทักษะ

การทํางานของพนักงานจะเปนขอมูลที่มีการปรับแกใหใหมอยูเสมอ เมื่อเสร็จส้ินขั้นตอนนี้แลว

ระบบจะสงขอมูลกลับไปปรับสถานะของใบสั่งผลิตที่ฐานขอมูลใบส่ังผลิต เพื่อใหผูใชงานทราบวา

ใบส่ังผลิตนั้น ๆ อยูในขั้นตอนใดของกระบวนการแลว 

4. วัดผลการจัดสมดุลการผลิต ในขั้นตอนนี้เปนการประเมินการปฏิบัติงานเริ่มตน วา

การจัดสมดุลการผลิตและจัดสรรทรัพยากรบุคคลที่ผานมา ใหผลลัพธเปนอยางไร ซึ่งตัวชี้วัดใน

ดานตาง ๆ ไดแสดงไวในหัวขอกอนหนานี้แลว และผลลัพธจะถูกบันทึกเก็บไวที่ฐานขอมูลผลการ

จัดสมดุล และถาผูใชงานไมพอใจผลลัพธก็สามารถกลับไปแกไขไดตามความตองการ 

5. สรางตารางการผลิตและออกแผนปฏิบัติการ เมื่อผูใชงานไดผลลัพธเปนที่นาพอใจ
แลว ในขั้นตอนนี้เปนขั้นตอนการกําหนดวันผลิตและออกแผนปฏิบัติการเพื่อสงใหกับสายการผลิต 

โดยจะมีการนําขอมูลกลุมชิ้นสวนและพนักงานปมหนังที่ไดจัดไวในขั้นตอนแรกมารวมเขาไว

ดวยกัน สําหรับเวลาทํางานที่ไดจัดไวแลวจะถูกสงไปใหกับระบบกระบวนการทางธุรกิจ สวนแผน

ปฏิบัติการจะถูกสงใหกับสายการผลิต และเมื่อสงแผนปฏิบัติการไปแลว สถานะของใบสั่งผลิตนั้น

จะถูกเปลี่ยนสถานะเปนเขาสูกระบวนการผลิตแลวที่ฐานขอมูลใบส่ังผลิต 

3.5.2.4 แผนภาพระดับ 1 ระบบการเก็บขอมูลการผลิต 

 

4.1
กําหนดจุดตรวจ

6.โครงสราง
การผลิต

7.โครงสรางการผลิต

สายการผลิต

4.2
เก็บขอมูลการทํางาน

ของพนักงาน

15.จํานวนชิ้นงานท่ี
พนักงานผลิตได

10.ขอมูล
จุดตรวจ

20.จุดตรวจ

20.จุดตรวจ

4.3
สรางเสน LOB

15.จํานวนชิ้นงานท่ี
พนักงานผลิตได

9.LOB

19.LOB 19.LOB

16.ผลการผลิต

17.วัน-เวลาเสร็จงาน

18.จํานวน OT ที่ใช

4.4
เก็บขอมูลการ
ดําเนินงาน

Std.time and 
Skill metrix

15.จํานวนชิ้นงานที่
พนักงานผลิตได

กระบวนการ
ทางธุรกิจ

16.ผลการผลิต

17.วัน-เวลาเสร็จงาน

18.จํานวน OT ท่ีใช  
รูปที่ 3.5 แผนภาพกระแสขอมูลระดับ 1 (DFD Level-1) ระบบการเก็บขอมูลการผลิต 
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จากแผนภาพระดับ 1 ของระบบการเก็บขอมูลการผลิต จะพบวาประกอบดวย

ข้ันตอนทํางานของระบบหลายขั้นตอน ซึ่งสามารถอธิบายได ดังนี้ 

1. กําหนดจุดตรวจ การกําหนดจุดตรวจทําโดยการเรียกขอมูลโครงสรางการผลิตจาก

ฐานขอมูลโครงสรางการผลิตขึ้นมาเพื่อแสดงขั้นตอนการทํางานในระดับ Sub-process diagram 

ของใบสั่งผลิตนั้น ๆ จากนั้นผูใชงานจึงเลือกขั้นตอนที่ตองการเก็บขอมูลเปนจุดตรวจ พรอมทั้ง

ชวงเวลาในการเก็บขอมูล แลวบันทึกจุดตรวจทั้งหมดที่เลือกไวที่ฐานขอมูลจุดตรวจ 

2. เก็บขอมูลการทํางานของพนักงาน ในขั้นตอนนี้ผูเก็บขอมูลจะดึงขอมูลจุดตรวจของ

ใบส่ังผลิตขึ้นมาจากฐานขอมูลจุดตรวจ จากนั้นจึงเก็บขอมูลในสายการผลิตตามจุดตรวจและ

ชวงเวลาที่กําหนดไว โดยขอมูลจํานวนชิ้นงานที่พนักงานผลิตไดจะถูกสงไป 2 สวนงาน คือ สวน

งานระบบเวลามาตรฐานและทักษะการทํางานเพื่อนําไปปรับแกทักษะการทํางานของพนักงาน 

สวนที่สองคือการนําไปสรางเสนกราฟ LOB 

3. สรางเสนกราฟ LOB ในขั้นตอนนี้จะนําขอมูลจํานวนชิ้นงานที่พนักงานผลิตไดมา

สรางเปนเสนกราฟ LOB ตามชวงเวลา เพื่องายตอการสังเกตและวิเคราะหการทํางานใน

สายการผลิต 

4. เก็บขอมูลการดําเนินงาน เปนขั้นตอนสุดทายของการเก็บขอมูล จะเก็บขอมูลนี้ก็

ตอเมื่องานของใบสั่งผลิตนั้นไดเสร็จส้ินแลว โดยขอมูลที่เก็บประกอบดวย ผลการผลิต วันและ

เวลาเสร็จงาน และจํานวน OT ที่ใชไป ซึ่งขอมูลทั้งหมดนี้จะถูกสงไปใหระบบกระบวนการทาง

ธุรกิจเพื่อเก็บขอมูลและดําเนินงานตอไป 
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บทที่ 4                                                              

การออกแบบรายละเอียด (Detail Design) 

หลังจากที่ไดมีการจําลองขั้นตอนการทํางานของระบบโดยใช Data Flow 

Diagram (DFD) แลว ทําใหไดทราบถึงขั้นตอนการทํางานของระบบ การไหลของขอมูล และ

แหลงขอมูลที่จําเปนของระบบแลว เพื่อเปนการอธิบายวิธีการทํางานของระบบ การประมวลผล

ขอมูล และการตรวจสอบขอมูลที่ไดรับมา ผูวิจัยจึงไดอธิบายขั้นตอนการทํางานของระบบ (Logic 

of Process/Logic Modeling) โดยใช Flow Chart เนื่องจากการใช Flow Chart มีขอดี คือ ทําให

เขาใจการทํางานของระบบไดงาย มีการตรวจสอบเงื่อนไขการทํางานอยางเปนขั้นตอน อีกทั้งยัง

ชวยใหการตรวจสอบความถูกตองของระบบทําไดงายและมีประสิทธิภาพ 

 
4.1 ขั้นตอนการทํางานของระบบ (Logic of Process/Logic Modeling) 

การทํางานของระบบการวางแผนและควบคุมการผลิตในโรงงานเครื่องหนัง จะ

เร่ิมตนดวยขั้นตอนการตั้งคาตาง ๆ ของระบบ จากนั้นจึงเชื่อมโยงตอไปยังหนาจอสวนอืน่ ๆ โดยใน

การออกแบบหนาจอจะใชแผนภูมิตนไมเพื่อแสดงเมนูหนาจอหลัก และหนาจอยอย ดังรูป 4.1 และ 

Flow Chart ในรูป 4.2 แสดงการเขาถึงหนาจอตาง ๆ  
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MenuMenu

Main Menu

Set up

สรางโครงสรางโรงงาน

พนักงาน

ต้ังคาตําแหนงของพนักงาน

ขอมูลพนักงาน

เครื่องจักร

ต้ังคาชนิดเครื่องจักร

เครื่องจักร

วางแผนการปมหนัง

วันและเวลาทํางาน

ต้ังคาชวงการทํางาน

ปอนวันหยุดโรงงาน

ต้ังคาช่ัวโมงทํางาน

จัดกลุมใบสั่งผลิต

จัดกลุมช้ินสวนและกําหนดพนักงาน

สรางแผนผังการผลิต

จัดสมดุลการผลิตและจัดสรรทรัพยากร

รวม Process Diagram และ

กําหนดทีมการผลิต
กําหนดงานบนแผนผังการผลิตและ

รวม Sub-process Diagram

ขอมูลการผลิต

กําหนดจุดตรวจ

สราง LOB

เก็บขอมูลการผลิต

กําหนดวันผลิต

 
รูปที่ 4.1 แผนภูมิตนไมแสดงกิจกรรมทั้งหมดของระบบการวางแผนและควบคุมการผลิตในโรงงานเครื่องหนัง 
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EndNo
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การผลิตและรวม

Sub-process Diagram
No กําหนดวันผลิตNo EndNo
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ขอมูลการผลิต
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กําหนดจุดตรวจ
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รูปที่ 4.2 Flow Chart แสดงขั้นตอนการทํางานของระบบการวางแผนและควบคุมการผลิตในโรงงานเครื่องหนัง 

4.1.1 ขั้นตอนการตั้งคาของระบบ 

เปนขั้นตอนแรกกอนการใชงาน ซึ่งเปนการตั้งคาที่เกี่ยวกับโรงงาน ซึ่งผูใชงาน

สามารถเลือกตั้งคาใดกอนก็ได โดยการเลือกจากแผนภูมิตนไมที่แสดงเมนูกิจกรรมตาง ๆ โดยแยก

เปนหัวขอตาง ๆ ทั้งหมด 4 หัวขอ ดังนี้ 
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4.1.1.1  สรางโครงสรางโรงงาน 

ผูใชงานสามารถสรางโครงสรางโรงงานขึ้นมาใหม หรือแกไขโครงสรางโรงงานที่มี

อยูเดิม หรือลบโครงสรางโรงงานที่มีอยูได โดยโครงสรางโรงงานจะถูกกําหนดไว 4 ระดับ คือ 1.

ระดับโรงงาน 2.ระดับ Plant 3.ระดับกลุมของทีม และ 4.ระดับทีม ซึ่งขั้นตอนการทํางานในหนา

การสรางโครงสรางโรงงานสามารถแสดงไดดวย Flow Chart ดังรูปที่ 4.3 

4.1.1.2 พนักงาน 

การตั้งคาขอมูลที่เกี่ยวของกับพนักงานจะแบงออกเปนการตั้งคาตําแหนงของ

พนักงาน และการตั้งคาขอมูลของพนักงาน ซึ่งมีข้ันตอนในการทํางานดังนี้ 

• การตั้งคาตําแหนงของพนักงานจะขึ้นอยูกับผูใชงานในการตั้งคาตําแหนงตาง ๆ 

ที่มีอยูภายในโรงงาน โดยสามารถตั้งคาตําแหนงและลงรายละเอียดเกี่ยวกับ

ตําแหนงงานนั้น ๆ ได ซึ่งขั้นตอนการทํางานในหนาการตั้งคาตําแหนงของ

พนักงานสามารถแสดงไดดวย Flow Chart ดังรูปที่ 4.4  

• การตั้งคาขอมูลพนักงานเปนการเก็บขอมูลสวนตัวของพนักงานทุกคนซึ่ง

ประกอบดวยชื่อ-สกุล ตําแหนงงาน ที่อยู เบอรโทรศัพท และวันที่เร่ิมงาน เปนตน 

ผูใชงานสามารถตรวจสอบเวลาในการปฏิบัติงานของพนักงานไดและยังเชื่อมโยง

กับระบบการคํานวณทักษะการทํางานของพนักงานอีกดวย ซึ่งขั้นตอนการทาํงาน

ในหนาการตั้งคาขอมูลพนักงานสามารถแสดงไดดวย Flow Chart ดังรูปที่ 4.5  

นอกจากนี้ภายในหนาจอนี้ยังสามารถเรียกดูตารางเวลาทํางานของพนักงานได 

โดย Flow Chart การทํางานสามารถแสดงได ดังรูปที่ 4.6 
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รูปที่ 4.3 Flow Chart  แสดงขั้นตอนการสรางโครงสรางโรงงาน 
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รูปที่ 4.4 Flow Chart แสดงขั้นตอนการตั้งคาตําแหนงของพนักงาน 
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รูปที่ 4.5 Flow Chart แสดงขั้นตอนการตั้งคาขอมูลพนักงาน 
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รูปที่ 4.6 Flow Chart แสดงเวลาทํางาน
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4.1.1.3  เครื่องจักร 

การตั้งคาขอมูลที่เกี่ยวของกับเครื่องจักรจะแบงออกเปนการตั้งคาชนิดเครื่องจักร 

และการตั้งคาขอมูลเครื่องจักร ซึ่งมีข้ันตอนในการทํางานดังนี้ 

• การตั้งคาชนิดเครื่องจักรจะขึ้นอยูกับผูใชงานในการตั้งคาตําแหนงชนิดเครื่องจักร

ตาง ๆ ที่มีอยูภายในโรงงาน โดยสามารถตั้งคาชนิดเครื่องจักรและลงรายละเอียด

เกี่ยวกับชนิดเครื่องจักรนั้น ๆ ได ซึ่งขั้นตอนการทํางานในหนาการตั้งคาชนิด

เครื่องจักรสามารถแสดงไดดวย Flow Chart ดังรูปที่ 4.7 

• การตั้งคาขอมูลเครื่องจักรเปนการเก็บขอมูลของเครื่องจักรทุกตัวที่มีอยูในโรงงาน

ซึ่งประกอบดวยรายละเอียดของหมายเลขเครื่องจักร ชนิดเครื่องจักร ยี่หอ 

สถานการณใชงาน และรูปภาพเครื่องจักรจริง ซึ่งขั้นตอนการทํางานในหนาการ

ตั้งคาขอมูลเครื่องจักรสามารถแสดงไดดวย Flow Chart ดังรูปที่ 4.8 

4.1.1.4 วันและเวลาทํางาน 

เปนการตั้งคาขอมูลวันและเวลาทํางานของโรงงานและพนักงาน โดยในหัวขอนี้

จะประกอบดวยการตั้งคาชวงการทํางาน วันหยุดโรงงาน และชั่วโมงทํางาน ซึ่งมีข้ันตอนในการ

ทํางานดังนี้ 

• การตั้งคาชวงการทํางานเปนการกําหนดชวงระยะเวลาทํางานเพื่อนําไปใชในการ

กําหนดวันหยุดและชั่วโมงทํางานของโรงงาน เนื่องจากงานในโรงงานประเภทนี้

เปนงานที่ไมมีความแนนอนของชั่วโมงทํางาน บางชวงอาจตองกาํหนดใหมชีัว่โมง

การทํางานที่เยอะกวา ดังนั้นจึงตองมีการกําหนดชวงการทํางานไว ซึ่งขั้นตอนการ

ทํางานในหนาการตั้งคาชวงการทํางานสามารถแสดงไดดวย Flow Chart ดังรูปที่ 

4.9 

• การตั้งคาวันหยุดโรงงานเปนการกําหนดวันหยุดของโรงงานซึ่งในแตละปจะมี

วันหยุดที่แตกตางกันออกไปจึงตองมีการกําหนดวันหยุดขึ้นและนําไปใชกับชวง

การทํางานที่กําหนดไว ซึ่งขั้นตอนการทํางานในหนาการตั้งคาวันหยุดโรงงาน

สามารถแสดงไดดวย Flow Chart ดังรูปที่ 4.10 

• การตั้งคาชั่วโมงทํางานเปนการทํางานชั่วโมงทํางานและชั่วโมงพักในแตละวัน

เพื่อนําไปใชกับชวงการทํางานที่กําหนดไว ซึ่งขั้นตอนการทํางานในหนาการตั้งคา

ชั่วโมงทํางานสามารถแสดงไดดวย Flow Chart ดังรูปที่ 4.11 



 

 

102 

 
รูปที่ 4.7 Flow Chart แสดงขั้นตอนการตั้งคาชนิดเครื่องจักร 
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ตั้งคา
ขอมูลเครื่องจักร
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สรางขอมูลเครื่องจักรYes บันทึก Yes บันทึกขอมูล End
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รูปที่ 4.8 Flow Chart แสดงขั้นตอนการตั้งคาขอมูลเครื่องจักร 
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ตั้งคาชวง
การทํางาน

ตั้งคาชวงการทํางานYes บันทึก Yes บันทึกขอมูล End
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การทํางาน

แกไขชวงการทํางานYes บันทึก Yes บันทึกขอมูล End
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ถูกใชงานอยู

End
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F
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รูปที่ 4.9 Flow Chart แสดงขั้นตอนการตั้งคาชวงการทํางาน 
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รูปที่ 4.10 Flow Chart แสดงขั้นตอนการตั้งคาวันหยุดโรงงาน 
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ตั้งคาชั่วโมงทํางาน ตั้งคาชั่วโมงทํางานYes บันทึก Yes บันทึกขอมูล End

No

แกไขชั่วโมงทํางาน แกไขชั่วโมงทํางานYes บันทึก Yes บันทึกขอมูล End

No

ชั่วโมงทํางาน
ถูกใชงานอยู

End

Yes

No

No

No

กําหนดชวงการทํางาน

End

ชั่วโมงทํางาน

ชั่วโมงทํางาน

H

 
รูปที่ 4.11 Flow Chart แสดงขั้นตอนการตั้งคาชั่วโมงทํางาน
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4.1.2 ขั้นตอนการวางแผนการปมหนัง 

ข้ันตอนการวางแผนการปมหนังเปนขั้นตอนการจัดกลุมช้ินสวนผลิตภัณฑและ

กําหนดพนักงานสําหรับปฏิบัติงาน ซึ่งผูใชงานสามารถเลือกเมนูนี้ไดจากแผนภูมิตนไมที่แสดงเมนู

กิจกรรมตาง ๆ โดยในขั้นตอนนี้แยกเปนหัวขอทั้งหมด 2 หัวขอ ดังนี้ 

4.1.2.1  จัดกลุมใบส่ังผลิต 

การจัดกลุมใบส่ังผลิตเปนขั้นตอนเริ่มตนกอนที่จะจัดกลุมชิ้นสวนผลิตภัณฑ โดย

ผูใชงานสามารถจัดกลุมใบส่ังผลิตที่ไดรับมาจากกระบวนการทางธุรกิจ หรือถามีการจัดกลุมใบส่ัง

ผลิตไวแลวสามารถขามขั้นตอนนี้เพื่อไปจัดกลุมชิ้นสวนผลิตภัณฑไดเลย อีกทั้งภายในหนานี้ยัง

สามารถเชื่อมโยงไปยังหนาจอแสดงแผนการผลิตรายเดือนจากกระบวนการทางธุรกิจที่อยูในรูป

แผนภูมิแกนตไดอีกดวย ซึ่งขั้นตอนการทํางานในหนาการจัดกลุมใบส่ังผลิตสามารถแสดงไดดวย 

Flow Chart ดงัรูปที่ 4.12 

จัดกลุมใบส่ังผลิต จัดกลุมใบสั่งผลิตYes

No

บันทึก Yes บันทึกขอมูล End

No

ดึงขอมูลใบส่ังผลิต

แสดง Gantt’s chart
แผนการผลิต
รายเดือน

No

Yes

เชื่อมตอไปยังหนาจอ
Gantt’s chart 

แผนการผลิตรายเดือน
End

พิมพรายงาน
กลุมใบสั่งผลิต

พิมพรายงาน
กลุมใบส่ังผลิต

EndYes

No

กลุมใบส่ังผลิต

I

End

รายงานกลุม
ใบส่ังผลิต

 
รูปที่ 4.12 Flow Chart แสดงขั้นตอนการจัดกลุมใบส่ังผลิต 
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4.1.2.2  จัดกลุมชิ้นสวนและกําหนดพนักงาน 

เมื่อผานขั้นตอนการจัดกลุมใบสั่งผลิตเรียบรอยแลว ในขั้นตอนถัดมาคือการจัด

กลุมชิ้นสวนและกําหนดพนักงาน โดยการจัดกลุมช้ินสวนผลิตภัณฑจะจัดกลุมช้ินสวนที่ใชวัตถุดิบ

หนังชนิดและสีเดียวกันทั้งนี้เพื่อใหสามารถทํางานพรอมกันในขณะปมตัดหนัง สวนการกําหนด

พนักงาน คือ การมอบหมายกลุมชิ้นสวนผลิตภัณฑที่ไดจัดไวใหกับพนักงานที่มีหนาที่ปมตัดหนัง 

ซึ่งขั้นตอนการทํางานในหนาการจัดกลุมชิ้นสวนและกําหนดพนักงานสามารถแสดงไดดวย Flow 

Chart ดังรูปที่ 4.13 
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รูปที่ 4.13 Flow Chart แสดงขั้นตอนการจัดกลุมชิ้นสวนและกําหนดพนักงาน 
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4.1.3 ขั้นตอนการสรางแผนผังการผลิต 

ข้ันตอนการจําลองแผนผังการผลิตจริงที่มีอยูในโรงงานเพื่อนําไปใชในขั้นตอนตอ 

ๆ ไป โดยจะมีการใชขอมูลเครื่องจักรในการสรางแผนผังการผลิต ซึ่งขั้นตอนการทํางานในหนาการ

สรางแผนผังการผลิตสามารถแสดงไดดวย Flow Chart ดังรูปที่ 4.14 

4.1.4 ขั้นตอนการจัดสมดุลการผลิตและจัดสรรทรัพยากร 

ข้ันตอนการจัดสมดุลการผลิตและจัดสรรทรัพยากรเปนขั้นตอนที่สําคัญอยางยิ่ง 

โดยในการจัดสมดุลการผลิตจะตองใชขอมูลเวลามาตรฐานเพื่อหาคาภาระงานของแตละขั้นตอน

สําหรับการจัดสมดุลการผลิต สวนการจัดสรรทรัพยากรจะตองใชขอมูลทักษะการทํางานในการ

พิจารณามอบหมายหนาที่ใหกับพนักงาน ผูใชงานสามารถเลือกเมนูนี้ไดจากแผนภูมิตนไมที่แสดง

เมนูกิจกรรมตาง ๆ โดยในขั้นตอนนี้แยกเปนหัวขอทั้งหมด 3 หัวขอ ดังนี้ 

4.1.4.1  รวม Process Diagram และกําหนดทีมการผลิต 

ข้ันตอนการรวม Process Diagram คือการรวมขั้นตอนการทํางานระดับ 

Process Diagram ที่มีความตอเนื่องในการทํางานหรือสามารถทํางานรวมกันไดเขาไวดวยกัน 

จากนั้นจึงกําหนดทีมการผลิตสําหรับ Process Diagram นั้น โดยใชขอมูลทีมการผลิต ซึ่งขั้นตอน

การทํางานในหนาการรวม Process Diagram และกําหนดทีมการผลิตสามารถแสดงไดดวย Flow 

Chart ดงัรูปที่ 4.15 

4.1.4.2 กําหนดงานบนแผนผังการผลิตและรวม Sub-process Diagram 

ข้ันตอนการกําหนดงานระดับ Sub-process Diagram บนแผนผังการผลิตเพื่อ

ชวยใหเห็นความชัดเจนของกระบวนการทํางานและเขาใจงาย ข้ันตอนการรวม Sub-process 

Diagram โดยพิจารณาจากคาภาระงานในแตละขั้นตอน ทั้งนี้เพื่อรวมขั้นตอนที่มีภาระงานนอย ๆ 

เขาไวดวยกันเพื่อมอบหมายใหกับพนักงาน ซึ่งขั้นตอนการทํางานในหนาการกําหนดงานบน

แผนผังการผลิตและรวม Sub-process Diagram สามารถแสดงไดดวย Flow Chart ดังรูปที่ 4.16 
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รูปที่ 4.14 Flow Chart แสดงขั้นตอนการสรางแผนผังการผลิต 
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รูปที่ 4.15 Flow Chart แสดงขั้นตอนการรวม Process Diagram และกําหนดทีมการผลิต 
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รูปที่ 4.16 Flow Chart แสดงขั้นตอนการกําหนดงานบนแผนผังการผลิตและรวม Sub-process Diagram
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4.1.4.3  กําหนดวันผลิต 

ข้ันตอนกําหนดวันผลิตผูใชงานจะตองกําหนดวันผลิตใหกับทีมการผลิตแตละทีม

ที่มีหนาที่ปฏิบัติงานของใบสั่งผลิตนั้น ซึ่งขั้นตอนการทํางานในหนาการกําหนดวันผลิต สามารถ

แสดงไดดวย Flow Chart ดังรูปที่ 4.17 

 

 
รูปที่ 4.17 Flow Chart แสดงขั้นตอนการกําหนดวันผลิต 

เมื่อผูใชงานไดกําหนดวันผลิตเปนที่เรียบรอยแลว ภายในหนาจอนี้ผูใชงานยัง

สามารถเรียกดูตารางเวลาทํางาน ผลการจัดสมดุล และแผนปฏิบัติการไดอีกดวย โดยมี Flow 

Chart การทํางาน ดังรูปที่ 4.18 - 4.20 
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รูปที่ 4.18 Flow Chart แสดงเวลาทํางาน
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รูปที่ 4.19 Flow Chart แสดงผลการจัดสมดุล 
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รูปที่ 4.20 Flow Chart แสดงแผนปฏิบัติการ 
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4.1.5 ขั้นตอนการจัดการขอมูลการผลิต 

ข้ันตอนเกี่ยวของกับการจัดการขอมูลการผลิต เชน ขอมูลการปฏิบัติงานของ

พนักงาน จํานวนชิ้นงานที่ผลิตได วันที่ผลิตเสร็จ และจํานวน OT ที่ใช เปนตน ผูใชงานสามารถ

เลือกเมนูนี้ไดจากแผนภูมิตนไมที่แสดงเมนูกิจกรรมตาง ๆ โดยในขั้นตอนนี้แยกเปนหัวขอทั้งหมด 

3 หัวขอ ดังนี้ 

4.1.5.1  กําหนดจุดตรวจ 

โดยปกติระบบจะกําหนดใหทุกขั้นตอนงานในระดับ Sub-process Diagram เปน

จุดตรวจ ซึ่งผูใชงานสามารถเลือกเฉพาะขั้นตอนที่ตองการใหเปนจุดตรวจได จุดตรวจที่กําหนดจะ

ถูกนําไปใชเก็บขอมูลการผลิตเพื่อนําไปวิเคราะหการปฏิบัติงาน ซึ่งขั้นตอนการทํางานในหนาการ

กําหนดจุดตรวจ สามารถแสดงไดดวย Flow Chart ดังรูปที่ 4.21 
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รูปที่ 4.21 Flow Chart แสดงขั้นตอนการกําหนดจุดตรวจ 
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4.1.5.2  เก็บขอมูลการผลิต 

เปนขั้นตอนการเก็บขอมูลการผลิตที่เกิดขึ้นจริงในสายการผลิต ขอมูลที่เก็บ

ประกอบดวย ขอมูลการปฏิบัติงานของพนักงาน จํานวนชิ้นงานที่ผลิตได วันที่ผลิตเสร็จ และ

จํานวน OT ที่ใช ซึ่งขั้นตอนการทํางานในหนาการเก็บขอมูลการผลิต สามารถแสดงไดดวย Flow 

Chart ดังรูปที่ 4.22 

4.1.5.3 สราง LOB 

ข้ันตอนการสรางเสนกราฟ LOB สําหรับแสดงจํานวนชิ้นงานที่พนักงานทําไดใน

ข้ันตอนการทํางานระดับ Sub-process Diagram ซึ่งขั้นตอนการทํางานในหนาการสรางและแสดง 

LOB สามารถแสดงไดดวย Flow Chart ดังรูปที่ 4.23 และ 4.24 
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รูปที่ 4.22 Flow Chart แสดงขั้นตอนการเก็บขอมูลการผลิต 
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รูปที่ 4.23 Flow Chart แสดงขั้นตอนการสราง LOB 
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รูปที่ 4.24 Flow Chart  แสดงขั้นตอนการแสดง LOB
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4.2 การออกแบบหนาจอการทํางาน (Graphic User Interface) 

การออกแบบหนาจอการทํางานเปนขั้นตอนที่จะขาดไมได เนื่องจากหนาจอการ

ทํางานเปนสวนที่ติดตอกับผูใชงาน เพื่อรับขอมูลนําเขา แสดงขอมูลตาง ๆ ที่มีในระบบ รวมถึงการ

บันทึกขอมูลลงสูฐานขอมูลของระบบ ในการออกแบบหนาจอการทํางานของระบบมีแนวคิดที่ใชใน

การออกแบบดังนี้ 

1. เนื่องจากระบบที่ออกแบบมีจํานวนหนาจอการทํางานหลายสวน ดังนั้นจึงตองมีการ

ออกแบบหนาจอใหเขาถึงหนาจอยอยไดงาย และเพื่อความสะดวกในการใชงาน ดังนั้นจึงไดใชการ

ออกแบบเมนูหลักดวยแผนภูมิตนไม เพื่อใชในการเขาถึงหนาจอยอยโดยตรง ซึ่งแผนภูมิตนไมจะสราง

ข้ึนโดยนําหนาจอการทํางานที่มีทั้งหมดมาแบงกลุมตามฟงกชันการทํางาน และ ประเภทของขอมูลที่

เกี่ยวของ 

2. ลําดับการทํางานในแตละหนาจอจะพิจารณาถึงลําดับการปฏิบัติงาน โดยจะใหการ

ปฏิบัติงานที่มากอนอยูดานบนเรียงลงมาดานลาง เชน การตั้งคาชนิดเครื่องจักรจะอยูกอนการตั้งคา

เครื่องจักร เนื่องจากการตั้งคาเครื่องจักรจะตองดึงขอมูลชนิดเครื่องจักรจากการตั้งคาชนิดเครื่องจักร

มาใชงาน เปนตน 

3. การแบงหนาจอการทํางาน เนื่องจากขั้นตอนบางขั้นตอนมีขอมูลที่จําเปนในการ

ปฏิบัติงานเปนจํานวนมากเกินกวาที่จะแสดงอยูในหนาจอเดียวได จะใชการแบงหนาจอ โดยมี

ลักษณะการแบงหนาจออยู 2 แบบ คือ แบบแถบการทํางาน (Tab) จะใชแบงตามลําดับการทํางาน

โดยแถบการทํางานที่อยูดานหนาเปนหนาจอที่ควรจะทํางานกอนแถบที่อยูตามมา และแบบหนาจอ

การทํางานใหม (Pop-up User Interface) จะใชสําหรับขอมูลเพิ่มเติม หรือขอมูลที่ไมจําเปนตอง

นํามาพิจารณาพรอมกัน 

4. การจัดวางหนาจอการทํางาน ตองมีการออกแบบใหมีรูปแบบหนาจอคลายกันในทุก

หนาจอการทํางานของระบบ เชน บริเวณที่ใชในการนําเสนอหรือจัดการกับขอมูลใหอยูบริเวณ

สวนกลางถึงลางของหนาจอ ตําแหนงของปุมคําสั่งตาง ๆ ที่ใชในการควบคุมการทํางานของหนาจอ

การทํางานวางไวในสวนบนสุดของหนาจอการทํางาน สวนที่ใชในการคนหาขอมูลวางไวระหวางสวน

ที่ใชในการนําเสนอขอมูลกับปุมคําสั่ง เพื่อใหผูใชงานระบบสามารถเรียนรูระบบงานใหมไดอยาง

รวดเร็ว เกิดความเคยชินในการทํางาน และงายในการปอนขอมูลเขาสูระบบ โดยตองออกแบบการ

ปอนขอมูลแตละรายการ ใหคลายกับการกรอกขอมูลลงบนเอกสารจริง กลาวคือ จากซายไปขวา และ

จากบนลงลาง เพื่อใหงายตอการใชงานระบบ 
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5. ความตอเนื่องกันของการทํางาน พิจารณาถึงลําดับการทํางานที่ตอเนื่องกัน เพื่อให

เปนไปตามลําดับการทํางานของผูใช โดยการวิเคราะหถึงการไหลของหนาจอการทํางานทั้งหมดใน

ระบบ ซึ่งแสดงในหัวขอกอนหนานี้ 

6. การออกแบบการปอนขอมูลเขาสูระบบถาขอมูลที่มีอยูในฐานขอมูลแลวไมตองทําการ
ปอนใหม ควรจะดึงขอมูลสวนนั้นมาจากฐานขอมูล จะทําใหลดความผิดพลาดอันเนื่องมาจาก

เจาหนาที่ปอนขอมูล และลดระยะเวลาในการปอนขอมูลได เชน การใสตําแหนงของพนักงาน 

สามารถเลือกตําแหนงของพนักงาน ไดโดยการดึงขอมูลมาจากฐานขอมูลที่เก็บบันทึกขอมูลในสวนนี้ 

โดยไมจําเปนตองกรอกขอมูลใหม เปนตน นอกจากนี้ ในการออกแบบการปอนขอมูลเขาสูระบบมีการ

นํา Graphic User Interface(GUI) มาใชในการออกแบบการปอนขอมูลเขาสูระบบเพื่อชวยใหผูใช

สามารถใชงานระบบไดงายขึ้น อีกทั้งยังชวยใหขอมูลที่นําเขาสูระบบนั้นมีรูปแบบเดียวกัน ทําให

สามารถปองกันความผิดพลาดในระหวางการปอนขอมูลไดในระดับหนึ่ง และงายตอการใชงานระบบ 

ตัวอยางของ GUI Input Control ที่นํามาใช เชน Text Box, Combo Box, Radio Button และ Drop-

Down List Boxเปนตน 

หนาจอการทํางานของระบบวางแผนและควบคุมการผลิตในโรงงานเครื่องหนัง 

สามารถแบงออกได 2 สวนหลัก คือ สวนตั้งคาเริ่มตนรวมกับสวนปฏิบัติการ (Setup and Operation) 

และ สวนรายงาน (Report) 

เมนูของหนาจอการทํางานตาง ๆ ของระบบวางแผนและควบคุมการผลิตในโรงงาน

เครื่องหนัง สามารถอธิบายโครงสรางของเมนูหลักการใชงานหนาจอดวยแผนผังตนไม ไดดังนี้ 



 

 

126 

 
รูปที่ 4.25 หนาจอเมนูกิจกรรมของระบบวางแผนและควบคุมการผลิตในโรงงานเครื่องหนัง 

หนาจอการทํางานในสวนตั้งคาเร่ิมตนรวมกับสวนปฏิบัติการของระบบวางแผนและ

ควบคุมการผลิตในโรงงานเครื่องหนัง มีรายละเอียด ดังนี้ 
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4.2.1 สวนการตั้งคาเริ่มตน (Setup) 

ผูใชงาน คือ วิศวกรหรือหัวหนางานสวนงานวางแผนการผลิตในระดับปฏิบัติการ 

สวนการตั้งคากอนการใชงาน เปนสวนที่ตั้งคาขอมูลตาง ๆ กอนที่จะเริ่มใชระบบการ

วางแผนและควบคุมการผลิตในโรงงานเครื่องหนัง โดยสวนการตั้งคากอนการใชงานจะประกอบดวย

การตั้งคาโครงสรางโรงงาน พนักงาน เครื่องจักร และวันและเวลาทํางาน โดยมีรายละเอียดหนาจอ

การทํางาน ดังนี้ 

4.2.1.1 หนาจอสรางโครงสรางโรงงาน 

การตั้งคาโครงสรางโรงงานเปนการตั้งคาภายในระดับชั้นของโครงสรางโรงงาน ซึ่ง

กําหนดไวที่ 4 ระดับชั้น คือ โรงงาน Plant กลุมของทีม และทีม ซึ่งในระดับชั้นกลุมของทีมจะสามารถ

กําหนดได 8 ประเภท คือ 1) กลุมของทีมตัด 2) กลุมของทีมชิ้นสวนกระเปาสตางค 3) กลุมของทีม

ชิ้นสวนกระเปาถือ 4) กลุมของทีมช้ินสวนเข็มขัด 5) กลุมของทีมประกอบกระเปาสตางค 6) กลุมของ

ทีมประกอบกระเปาถือ 7) กลุมของทีมประกอบเข็มขัด และ 8) กลุมของทีม Finishing 

 

 
รูปที่ 4.26 หนาจอสรางโครงสรางโรงงาน 
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วัตถุประสงคการใชงานหนาจอ 

ใชในการสรางและแสดงขอมูลเกี่ยวกับโครงสรางของโรงงาน 

 
รายละเอียดการทํางานของหนาจอ 
- การสรางโครงสรางโรงงาน 

1. เร่ิมตนดวยการกดปุมสราง จากนั้นใสรหัสโครงสรางโรงงาน ชื่อโครงสรางโรงงาน ชื่อ

โรงงาน ที่ตั้ง และคําอธิบายโครงสรางโรงงาน 

2. สรางโครงสรางโรงงานโดยคลิกขวาที่โรงงาน เลือกเพิ่ม Plant จากนั้นใสรายละเอียดชื่อ 

Plant และคําอธิบายที่ตารางคําอธิบายโครงสรางโรงงาน ถาตองการเพิ่มกลุมของทีมใหคลิกขวาที่ 

Plant เลือกเพิ่มกลุมของทีม จะปรากฏหนาตางเฉพาะกลุมของทีมใหเลือกชื่อกลุมของทีม ซึ่ง

ประกอบดวย 1) กลุมของทีมตัด 2) กลุมของทีมชิ้นสวนกระเปาสตางค 3) กลุมของทีมช้ินสวนกระเปา

ถือ 4) กลุมของทีมช้ินสวนเข็มขัด 5) กลุมของทีมประกอบกระเปาสตางค 6) กลุมของทีมประกอบ

กระเปาถือ 7) กลุมของทีมประกอบเข็มขัด และ 8) กลุมของทีม Finishing 

 
- การลบโครงสรางโรงงาน 

1. เร่ิมตนดวยการเลือกโครงสรางโรงงาน โดยการกดปุมเลือกโครงสรางโรงงาน จะปรากฏ

หนาจอเฉพาะแสดงโครงสรางโรงงานทั้งหมด ใหผูใชงานกดเลือกโครงสรางโรงงานที่ตองการจากนั้น

กดปุมเลือกหรือกดปุมยกเลิกเพื่อออกจากหนาจอเฉพาะ 

2. เมื่อไดโครงสรางโรงงานที่ตองการลบแลว ใหกดปุมลบทั้งหมดเพื่อลบโครงสรางโรงงานนี้

ออกจากฐานขอมูล 

 
- การแกไขโครงสรางโรงงาน 

ข้ันตอนและวิธีการแกไขโครงสรางโรงงานนั้น ทําแบบเดียวกันกับการลบโครงสราง

โรงงาน ตางกันที่ข้ันตอนสุดทาย เมื่อผูใชงานทําการแกไขจนเปนที่พอใจแลวใหกดปุมบันทึกหรือ

บันทึกเปนแทนการกดปุมลบทั้งหมด 
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4.2.1.2 หนาจอพนักงาน 

หนาจอการตั้งคาพนักงาน สามารถแบงเปนหนาจอยอยไดอีก 2 หนาจอ คือ หนาจอ

ตั้งคาตําแหนงของพนักงาน และขอมูลพนักงาน 

• หนาจอตั้งคาตําแหนงของพนักงาน 

หนาจอตั้งคาตําแหนงของพนักงาน เปนหนาจอที่ใชตั้งคาตําแหนงของพนักงาน

ทั้งหมดที่มีอยูในโรงงาน เพื่อนําไปใชในหนาจอขอมูลพนักงาน ซึ่งจะชวยลดความผิดพลาดจากการ

พิมพของพนักงาน และขอมูลที่เกี่ยวกับตําแหนงงานทั้งหมดจะถูกแสดงในตารางแสดงผล 

 

 
รูปที่ 4.27 หนาจอตั้งคาตําแหนงของพนักงาน 

 
วัตถุประสงคการใชงานหนาจอ 

1. ใชสําหรับคนหาและตั้งคาตําแหนงของพนักงาน 

2. ตําแหนงของพนักงานจะถูกเรียกไปใชในหนาจอขอมูลพนักงานเพื่อปองกันการปอน
ขอมูลตําแหนงงานผิด 
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รายละเอียดการทํางานของหนาจอ 
- การคนหาตําแหนงของพนักงาน 

ผูใชงานสามารถคนหาขอมูลตําแหนงของพนักงานได โดยการเลือกประเภทของ

ขอมูลที่ผูใชงานสนใจในชองหัวขอ ซึ่งประเภทขอมูลมีใหเลือกดังนี้ รหัสตําแหนงงาน ตําแหนงงาน 

และคําอธิบายตําแหนงงาน แลวทําการพิมพขอมูลที่ตองการคนหาลงในชองรายละเอียด ผลลัพธจาก

การคนหาจะถูกแสดงในตารางแสดงผล  

 
- การเพิ่ม แกไข หรือลบตําแหนงของพนักงาน 

1. เร่ิมตนดวยการกดปุมเพิ่ม/แกไข/ลบ จากนั้นเพิ่ม แกไข หรือลบรายละเอียดตาง ๆ ซึ่ง

ประกอบดวยรหัสตําแหนงงาน ตาํแหนงงาน และคําอธิบายตําแหนงงาน 

2. เมื่อทําการเพิ่ม แกไข หรือลบรายละเอียดจนเปนที่พอใจแลวผูใชงานตองทําการบันทึก

โดยการกดปุมบันทึก 

 
• หนาจอขอมูลพนักงาน 

หนาจอขอมูลพนักงาน  เปนหนาจอที่ ใชตั้ งคาขอมูลพนักงานแตละคน  ซึ่ ง

ประกอบดวยรายละเอียดขอมูลสวนตัวตาง ๆ ซึ่งขอมูลเกี่ยวกับตําแหนงงานจะสามารถเลือกไดจาก

ตําแหนงงานที่ไดตั้งคาไวในหนาจอตั้งคาตําแหนงของพนักงาน ขอมูลของพนักงานทั้งหมดจะถูก

แสดงในตารางแสดงผล และภายในหนาจอนี้ยังมีปุมที่เชื่อมโยงไปยังหนาจอทักษะการทํางาน เพื่อดู

คาทักษะการทํางานของพนักงานแตละคนได รวมทั้งมีปุมที่เชื่อมโยงไปยังหนาจอตารางเวลาทํางาน 

ซึ่งจะแสดงผลในรูปของตาราง Gantt’s chart 
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พนักงานพนักงานMenuMenu

Main Menu
ตั้งคาตําแหนงของพนักงาน

บันทึก พิมพ

ขอมูลพนักงาน

ชื่อ
สกุล
รหัสพนักงาน
ตําแหนงงาน

หัวขอ

โครงสรางโรงงาน

โรงงาน

Plant

ทีม 1

ทีม 2

ชื่อระดับ

โรงงาน

A0143

A0056

รหัสพนักงาน คํานําหนาชื่อ

นาย

นส. สมหญิง

สมชาย

ชื่อ

สกุลดี

งามเลิศ

สกุล ตําแหนงงาน

หัวหนาทีม

พนักงานทีม 20/5/2545

3/7/2530

วันที่เร่ิมงาน

943/23...

51/4...

ที่อยู

081-324-5501

086-224-5678

เบอรโทรศัพท

Enter Text

คนหา

Enter Text

ทักษะการทํางาน เวลาทํางาน

Set up

สรางโครงสรางโรงงาน

พนักงาน

ตั้งคาตําแหนงของพนักงาน

ขอมูลพนักงาน

เครื่องจักร

วางแผนการปมหนัง

วันและเวลาทํางาน

สรางแผนผังการผลิต

จัดสมดุลการผลิตและจัดสรรทรัพยากร

เก็บขอมูลการผลิต

เพิ่ม/แกไข/ลบ

ประวัติการฝกอบรม

กลุมของทีมตัด

 
รูปที่ 4.28 หนาจอขอมูลพนักงาน 

 
วัตถุประสงคการใชงานหนาจอ 

1. ใชสําหรับคนหาและบันทึกขอมูลพนักงาน 

2. ขอมูลพนักงานจะถูกเรียกไปใชในหนาจออื่น ๆ เพื่อปองกันการปอนขอมูลพนักงานผิด 

 
รายละเอียดการทํางานของหนาจอ 

ในขั้นแรกผูใชงานจะตองเลือกทีมการผลิตที่ตองการจากเมนูแผนผังตนไมของ

โครงสรางโรงงาน โดยคลิกเพื่อเลือกทีมที่ตองการ ขอมูลพนักงานที่เกิดขึ้นในตารางแสดงผลจะเปน

ขอมูลพนักงานของทีมการผลิตที่เลือกเทานั้น 

- การคนหาพนักงาน 

ผูใชงานสามารถคนหาขอมูลพนักงานได โดยการเลือกประเภทของขอมูลที่ผูใชงาน

สนใจในชองหัวขอ ซึ่งประเภทขอมูลมีใหเลือกดังนี้ ชื่อ สกุล รหัสพนักงาน และตําแหนงงาน แลวทํา

การพิมพขอมูลที่ตองการคนหาลงในชองรายละเอียด ผลลัพธจากการคนหาจะถูกแสดงในตาราง

แสดงผล 
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- การเพิ่ม แกไข หรือลบพนักงาน 

1. เร่ิมตนดวยการกดปุมเพิ่ม/แกไข/ลบ จากนั้นเพิ่ม แกไข หรือลบรายละเอียดตาง ๆ ซึ่ง

ประกอบดวยรหัสพนักงาน คํานําหนาชื่อ ชื่อ สกุล ตําแหนงงาน ที่อยู เบอรโทรศัพท วันที่เร่ิมงาน และ

ประวัติการฝกอบรม 

2. เมื่อทําการเพิ่ม แกไข หรือลบรายละเอียดจนเปนที่พอใจแลวผูใชงานตองทําการบันทึก

โดยการกดปุมบันทึก 

 

- เรียกดูทักษะการทํางานพนักงาน 

เมื่อผูใชงานกดปุมทักษะการทํางานจะแสดงหนาตางเฉพาะแสดงขอมูลทักษะการ

ทํางานของพนักงานแตละคน 

 

- เรียกดูเวลาทํางานของพนักงาน 

เมื่อผูใชงานกดปุมเวลาทํางานจะแสดงหนาตางเฉพาะแสดงเวลาทํางานของทีมบน

ตารางเวลา ซึ่งหนาตางเฉพาะนี้จะแสดงในมุมมองทีม หรือในมุมมองใบสั่งผลิตก็ได และยังสามารถ

คนหาชวงเวลาทํางานที่ตองการใหแสดงผลได 

4.2.1.3 หนาจอเครื่องจักร 

หนาจอการตั้งคาเครื่องจักร สามารถแบงเปนหนาจอยอยไดอีก 2 หนาจอ คือ 

หนาจอตั้งคาชนิดเครื่องจักร และขอมูลเครื่องจักร 

• หนาจอตั้งคาชนิดเครื่องจักร 

หนาจอตั้งคาชนิดเครื่องจักร เปนหนาจอที่ใชตั้งคาชนิดเครื่องจักรทั้งหมดที่มีอยูใน

โรงงาน เพื่อนําไปใชในหนาจอขอมูลเครื่องจักร ซึ่งจะชวยลดความผิดพลาดจากการพิมพของ

พนักงาน และขอมูลที่เกี่ยวกับชนิดเครื่องจักรทั้งหมดจะถูกแสดงในตารางแสดงผล 
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รูปที่ 4.29 หนาจอตั้งคาชนิดเครื่องจักร 

 
วัตถุประสงคการใชงานหนาจอ 

1. ใชสําหรับคนหาและตั้งคาชนิดเครื่องจักร 

2. ชนิดเครื่องจักรจะถูกเรียกไปใชในหนาจอขอมูลเครื่องจักรเพื่อปองกันการปอนขอมูลชนิด
เครื่องจักรผิด 

 
รายละเอียดการทํางานของหนาจอ 
- การคนหาชนิดเครื่องจักร 

ผูใชงานสามารถคนหาขอมูลชนิดเครื่องจักรได โดยการเลือกประเภทของขอมูลที่

ผูใชงานสนใจในชองหัวขอ ซึ่งประเภทขอมูลมีใหเลือกดังนี้ รหัสชนิดเครื่องจักร ชนิดเครื่องจักร และ

คําอธิบายชนิดเครื่องจักร แลวทําการพิมพขอมูลที่ตองการคนหาลงในชองรายละเอียด ผลลัพธจาก

การคนหาจะถูกแสดงในตารางแสดงผล  
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- การเพิ่ม แกไข หรือลบชนิดเครื่องจักร 

1. เร่ิมตนดวยการกดปุมเพิ่ม/แกไข/ลบ จากนั้นเพิ่ม แกไข หรือลบรายละเอียดตาง ๆ ซึ่ง

ประกอบดวยรหัสชนิดเครื่องจักร ชนิดเครื่องจักร และคําอธิบายชนิดเครื่องจักร 

2. เมื่อทําการเพิ่ม แกไข หรือลบรายละเอียดจนเปนที่พอใจแลวผูใชงานตองทําการบันทึก

โดยการกดปุมบันทึก 

 
• หนาจอเครื่องจักร 

หนาจอขอมูลเครื่องจักร  เปนหนาจอที่ ใชตั้ งคาขอมูลเครื่องจักรทุกตัว  ซึ่ ง

ประกอบดวยรายละเอียดของเครื่องจักร ซึ่งขอมูลเกี่ยวกับชนิดเครื่องจักรจะสามารถเลือกไดจากชนิด

เครื่องจักรที่ไดตั้งคาไวในหนาจอตั้งคาชนิดเครื่องจักร ขอมูลของเครื่องจักรทั้งหมดจะถูกแสดงใน

ตารางแสดงผล 

 
เคร่ืองจักรเครื่องจักร

ตั้งคาชนิดเครื่องจกัร

เพิ่ม/แกไข/ลบ บันทึก พิมพ

ชนิดเครื่องจักร

1200

1101

1100

หมายเลขเครื่องจักร

หัวขอ

หมายเลขเครื่องจักร
ชนิดเครื่องจักร
ยี่หอ

เครื่องจักร

สถานะ

ใชได

เสีย

ยี่หอ รูป

รูป

รูป

ใชได รูป

เครื่องปม

เครื่องเจียร

เครื่องปม

Enter Text

คนหา

MenuMenu

Main Menu

Set up

สรางโครงสรางโรงงาน

พนักงาน

ตั้งคาตําแหนงของพนักงาน

ขอมูลพนักงาน

เครื่องจักร

ตั้งคาชนิดเครื่องจักร

เครื่องจักร

วางแผนการปมหนัง

วันและเวลาทํางาน

ตั้งคาชวงการทํางาน

ปอนวันหยุดโรงงาน

ตั้งคาชั่วโมงทํางาน

จัดกลุมใบสั่งผลิต

จัดกลุมชิ้นสวนและกําหนดพนักงาน

สรางแผนผังการผลิต

จัดสมดุลการผลิตและจัดสรรทรัพยากร

รวม Process Diagram และ

กําหนดทีมการผลิต
กําหนดงานบนแผนผังการผลิตและ

รวม Sub-process Diagram

ขอมูลการผลิต

กําหนดจุดตรวจ

สราง LOB

เก็บขอมูลการผลิต

กําหนดวันผลิต

 
รูปที่ 4.30 หนาจอเครื่องจักร 
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วัตถุประสงคการใชงานหนาจอ 

1. ใชสําหรับคนหาและบันทึกขอมูลเครื่องจักร 

2. ขอมูลเครื่องจักรจะถูกเรียกไปใชในหนาจออื่น ๆ เพื่อปองกันการปอนขอมูลพนักงานผิด 

 
รายละเอียดการทํางานของหนาจอ 
- การคนหาเครื่องจักร 

ผูใชงานสามารถคนหาขอมูลเครื่องจักรได โดยการเลือกประเภทของขอมูลที่ผูใชงาน

สนใจในชองหัวขอ ซึ่งประเภทขอมูลมีใหเลือกดังนี้ หมายเลขเครื่องจักร ชนิดเครื่องจักร และยี่หอ แลว

ทําการพิมพขอมูลที่ตองการคนหาลงในชองรายละเอียด ผลลัพธจากการคนหาจะถูกแสดงในตาราง

แสดงผล 

 

- การเพิ่ม แกไข หรือลบเครื่องจักร 

1. เร่ิมตนดวยการกดปุมเพิ่ม/แกไข/ลบ จากนั้นเพิ่ม แกไข หรือลบรายละเอียดตาง ๆ ซึ่ง

ประกอบดวยหมายเลขเครื่องจักร ชนิดเครื่องจักร ยี่หอ สถานะ และรูปภาพ การเพิ่มรูปภาพทําโดยกด

ปุมรูป จะแสดงหนาตางเฉพาะ กดปุมเพิ่มเพื่อใสรูปภาพ กดปุมลบเพื่อลบรูปภาพ หรือกดปุมปดเพื่อ

ออกจากหนาตางเฉพาะ 

2. การใสรูปภาพใหกดปุมเพิ่ม จะแสดงหนาตางเฉพาะใหคนหารูปภาพที่มีอยู เมื่อทําการ

เพิ่ม แกไข หรือลบรายละเอียดจนเปนที่พอใจแลวผูใชงานตองทําการบันทึกโดยการกดปุมบันทึก 

4.2.1.4 หนาจอวันและเวลาทํางาน 

หนาจอการตั้งคาวันและเวลาทํางาน สามารถแบงเปนหนาจอยอยไดอีก 3 หนาจอ 

คือ หนาจอตั้งคาชวงการทํางาน ปอนวันหยุดโรงงาน และต้ังคาชั่วโมงทํางาน 

• หนาจอตั้งคาชวงการทํางาน 

หนาจอต้ังคาชวงการทํางาน เปนหนาจอที่ใชสําหรับต้ังคาชวงการทํางาน เพื่อ

นําไปใชในหนาจอปอนวันหยุดโรงงานและตั้งคาชั่วโมงทํางาน เนื่องจากการทํางานในโรงงานไมไดมี

การทํางานอยางสม่ําเสมอตลอดทั้งป จึงตองแบงการทํางานออกเปนชวง ๆ เพื่อใหเกิดความสะดวก

ในการตั้งคาตาง ๆ 
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รูปที่ 4.31 หนาจอตั้งคาชวงการทํางาน 

 
วัตถุประสงคการใชงานหนาจอ 

1. ใชสําหรับต้ังคาชวงการทํางาน เพื่อนําไปใชในการตั้งคาวันทํางานและชั่วโมงทํางาน 

2. ชวงการทํางานจะถูกนําไปใชในหนาจอปอนวันหยุดโรงงานและตั้งคาชั่วโมงทํางาน 

 
รายละเอียดการทํางานของหนาจอ 
- ชวงการทํางานที่ใชกับวันทํางานของโรงงาน 

ผูใชงานสามารถเลือกชวงการทํางานไดจากปฏิทินที่เปน Combo box 

 

- ชวงการทํางานที่ใชกับช่ัวโมงทํางาน 

ผูใชงานสามารถเลือกชวงการทํางานไดจากปฏิทินที่เปน Combo box 
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• หนาจอปอนวันหยุดโรงงาน 

หนาจอปอนวันหยุดโรงงาน สามารถเลือกกําหนดวันหยุดปกติของโรงงาน และ

วันหยุดพิเศษดังแสดงในตาราง ซึ่งวันหยุดที่กําหนดนี้จะตองเลือกชวงการทํางานตามที่ไดกําหนดไว

ในหนาจอตั้งคาชวงการทํางาน 

 
วันและเวลาทํางานวันและเวลาทํางาน

ตั้งคาชั่วโมงทํางานตั้งคาชวงการทํางาน บันทึกปอนวันหยุดโรงงาน แกไข

วันหยุดปกติ

วันจันทร

วันอังคาร

วันพุธ

วันพฤหัสบดี

วันศุกร

วันเสาร

วันอาทิตย

วันหยุดพิเศษ

วันปใหม

ชื่อวันหยุดพิเศษ

01/01/2551

วัน เดือน ป

ใชกับ : ชวงการทํางาน

MenuMenu

Main Menu

Set up

สรางโครงสรางโรงงาน

พนักงาน

ตั้งคาตําแหนงของพนักงาน

ขอมูลพนักงาน

เครื่องจักร

ตั้งคาชนิดเครื่องจักร

เครื่องจักร

วางแผนการปมหนัง

วันและเวลาทํางาน

ตั้งคาชวงการทํางาน

ปอนวันหยุดโรงงาน

ตั้งคาชั่วโมงทํางาน

จัดกลุมใบสั่งผลิต

จัดกลุมช้ินสวนและกําหนดพนักงาน

สรางแผนผังการผลิต

จัดสมดุลการผลิตและจัดสรรทรัพยากร

รวม Process Diagram และ

กําหนดทีมการผลิต

กําหนดงานบนแผนผังการผลิตและ

รวม Sub-process Diagram

ขอมูลการผลิต

กําหนดจุดตรวจ

สราง LOB

เก็บขอมูลการผลิต

กําหนดวันผลิต

 
รูปที่ 4.32 หนาจอปอนวันหยุดโรงงาน 

 
วัตถุประสงคการใชงานหนาจอ 

1. ใชสําหรับต้ังคาวันหยุดปกติ และวันหยุดพิเศษ 

2. วันหยุดของโรงงานจะถูกนําไปใชในหนาจออื่น ๆ 

 
รายละเอียดการทํางานของหนาจอ 
- กําหนดวันหยุดปกติ 

ผูใชงานสามารถเลือกวันหยุดปกติไดจาก Check box 
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- กําหนดวันวันหยุดพิเศษ 

ผูใชงานสามารถกําหนดวันหยุดพิเศษไดโดยการใสชื่อวันหยุดพิเศษ และวัน เดือน ป 

• หนาจอตั้งคาชั่วโมงทํางาน 

หนาจอตั้งคาชั่วโมงทํางาน ใชสําหรับต้ังคาชั่วโมงการทํางานและชวงพักในแตละวัน 

เชน กําหนดใหชวงเชา เร่ิมทํางานตั้งแต 8.00 น. ถึง 12.00 น. และชวงบายเริ่มทํางานตั้งแต 13.01 น. 

ถึง 17.00 น. ชวงพักเที่ยง เร่ิมต้ังแต 12.00 น. ถึง 13.00 น. นอกจากนี้ยังสามารถกําหนดจํานวน OT 

สูงสุดที่สามารถใชไดใน 1 วัน และเลือกชวงการทํางานที่ตองการกําหนดคาทั้งหมดนี้ 

 
วันและเวลาทํางานวันและเวลาทํางาน

ตั้งคาชวงการทํางาน ปอนวันหยุดโรงงาน ตั้งคาชั่วโมงทํางาน

เลือกวันที่ตองการตั้งคาชั่วโมงทํางาน

บันทึกแกไข

วันจันทร วันอังคาร วันพุธ วันพฤหัสบดี วันศุกร วันเสาร วันอาทิตย วันหยุดพิเศษ

ตกลง

ชวงการทํางาน เร่ิม ถึง

เวลาทํางาน

เวลา

เวลา

เวลา

เวลา เวลา

เวลา

เวลา

เวลา

ชวงทํางาน

ชวงพัก เร่ิม ถึง

เวลาพัก

เวลา

เวลา

เวลา

เวลา เวลา

เวลา

เวลา

เวลา

ชวงพัก

ใชกับ : ชวงการทํางาน

ชั่วโมง  OT ท่ีสามารถใชไดใน 1 วัน (Maximum OT) :                     Enter Text ชั่วโมง

MenuMenu

Main Menu
Set up

สรางโครงสรางโรงงาน

พนักงาน

ตั้งคาตําแหนงของพนักงาน

ขอมูลพนักงาน

เครื่องจักร

ตั้งคาชนิดเครื่องจักร

เครื่องจักร

วางแผนการปมหนัง

วันและเวลาทํางาน

ตั้งคาชวงการทํางาน

ปอนวันหยุดโรงงาน

ตั้งคาชั่วโมงทํางาน

จัดกลุมใบส่ังผลิต

จัดกลุมช้ินสวนและกําหนดพนักงาน

สรางแผนผังการผลิต

จัดสมดุลการผลิตและจัดสรรทรัพยากร

รวม Process Diagram และ

กําหนดทีมการผลิต

กําหนดงานบนแผนผังการผลิตและ

รวม Sub-process Diagram

ขอมูลการผลิต

กําหนดจุดตรวจ

สราง LOB

เก็บขอมูลการผลิต

กําหนดวันผลิต

 
รูปที่ 4.33 หนาจอตั้งคาชั่วโมงทํางาน 

 
วัตถุประสงคการใชงานหนาจอ 

1. ใชสําหรับต้ังคาชั่วโมงทํางานของชวงการทํางาน 

2. ชั่วโมงทํางานจะถูกนําไปใชในหนาจออื่น ๆ 
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รายละเอียดการทํางานของหนาจอ 
- เลือกวันที่ตองการตั้งคาชั่วโมงทํางาน 

ผูใชงานสามารถเลือกวันที่ตองการตั้งคาชั่วโมงทํางานจาก Radio button 

 

- เลือกชวงเวลาทํางานและเวลาพัก 

ผูใชงานสามารถเลือกชวงเวลาทํางานและเวลาพักจาก Combo box 

4.2.2 วางแผนการปมหนัง 

ผูใชงาน คือ วิศวกรหรือหัวหนางานสวนงานวางแผนการผลิตในระดับปฏิบัติการ 

สวนการวางแผนการปมหนังประกอบดวยหนาจอจัดกลุมใบส่ังผลิต และหนาจอจัด

กลุมชิ้นสวนและกําหนดพนักงาน โดยมีรายละเอียดหนาจอการทํางาน ดังนี้ 

4.2.2.1 หนาจอจัดกลุมใบส่ังผลิต 

หนาจอจัดกลุมใบส่ังผลิตจะแสดงรายละเอียดของใบสั่งผลิตทั้งหมดที่ไดรับมาจาก

กระบวนการทางธุรกิจ จากนั้นผูใชงานจะตองจัดกลุมใบส่ังผลิตที่ตองการจะผลิตกอน เพื่อนํากลุม

ใบส่ังผลิตนี้ไปจัดกลุมชิ้นสวนผลิตภัณฑตอไป โดยรายละเอียดและการปฏิบัติงานทั้งหมดจะแสดงใน

ตารางแสดงผล นอกจากนี้ยังมีปุมที่เชื่อมโยงไปยังแผนการผลิตรายเดือนซึ่งแสดงในรูปตาราง 

Gantt’s chart 
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วางแผนการปมหนังวางแผนการปมหนังMenuMenu

ใบส่ังผลิต

0003

0002

0001

หมายเลขใบสั่งผลิต

พรอม

ความพรอมวัตถุดิบ กําหนดวันสั่งผลิต กําหนดวันผลิตเสร็จ

พิมพบันทึก

หัวขอ

หมายเลขใบสั่งผลิต
รหัสผลิตภัณฑ
สถานะการใบสั่งผลิต
กลุมใบส่ังผลิต

Enter Text

คนหา

รหัสผลิตภัณฑ

จัดกลุมชิ้นสวนและกําหนดพนักงานจัดกลุมใบสั่งผลิต

Gantt’s chart : Plant

กลุมท่ี

Main Menu
Set up

สรางโครงสรางโรงงาน

พนักงาน

ต้ังคาตําแหนงของพนักงาน

ขอมูลพนักงาน

เคร่ืองจักร

ต้ังคาชนิดเครื่องจักร

เครื่องจักร

วางแผนการปมหนัง

วันและเวลาทํางาน

ต้ังคาชวงการทํางาน

ปอนวันหยุดโรงงาน

ต้ังคาช่ัวโมงทํางาน

จัดกลุมใบสั่งผลิต

จัดกลุมช้ินสวนและกําหนดพนักงาน

สรางแผนผังการผลิต

จัดสมดุลการผลิตและจัดสรรทรัพยากร

รวม Process Diagram และ

กําหนดทีมการผลิต

กําหนดงานบนแผนผังการผลิตและ

รวม Sub-process Diagram

ขอมูลการผลิต

กําหนดจุดตรวจ

สราง LOB

เก็บขอมูลการผลิต

แยกกลุมใบส่ังผลิต
รวมกลุมใบสั่งผลิต

ยังไมจัด

สถานะใบส่ังผลิต

กําหนดวันผลิต

 
รูปที่ 4.34 หนาจอจัดกลุมใบส่ังผลิต 

 
วัตถุประสงคการใชงานหนาจอ 

ใชสําหรับเลือกใบสั่งผลิตและจัดเปนกลุมเพื่อนําไปใชในหนาจอจัดกลุมชิ้นสวน 

 
รายละเอียดการทํางานของหนาจอ 
- การคนหาใบสั่งผลิต 

ผูใชงานสามารถคนหาใบสั่งผลิต โดยการเลือกประเภทของขอมูลที่ผูใชงานสนใจใน

ชองหัวขอ ซึ่งประเภทขอมูลมีใหเลือกดังนี้ หมายเลขใบสั่งผลิต รหัสผลิตภัณฑ สถานะการจัดสรร

ทรัพยากร และกลุมใบส่ังผลิต แลวทําการพิมพขอมูลที่ตองการคนหาลงในชองรายละเอียด ผลลัพธ

จากการคนหาจะถูกแสดงในตารางแสดงผล 

 

- การจัดกลุมใบส่ังผลิต 

ผูใชงานตองเลือกใบส่ังผลิตที่ตองการรวมกลุมโดยการกดปุม Ctrl พรอมกับการคลิก

ที่หมายเลขใบสั่งผลิตแตละใบ จากนั้นคลิกขวาเลือกคําสั่งรวมกลุมใบส่ังผลิต จะปรากฏหนาตาง
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เฉพาะใหใสชื่อกลุมใบสั่งผลิต จากนั้นกดปุมตกลง ชื่อกลุมจะแสดงในตารางแสดงผล หรือกดปุม

ยกเลิกเพื่อออกจากหนาตางเฉพาะ 

 
- การแยกกลุมใบส่ังผลิต 

ผูใชงานตองเลือกกลุมใบส่ังผลิตที่ตองการโดยคลิกที่หมายเลขใบสั่งผลิตใบใดใบ

หนึ่งในกลุม จากนั้นคลิกขวาเลือกคําสั่งแยกกลุมใบส่ังผลิต กดปุม Ctrl พรอมกับคลิกหมายเลขใบสั่ง

ผลิตที่ตองการแยกกลุมออก หรือ คลิกที่สวนอื่น ๆ ของหนาจอเพื่อแยกใบสั่งผลิตทุกใบที่อยูในกลุม

ออก ใบส่ังผลิตที่ถูกแยกออกจากกลุมแลวจะสามารถนําไปรวมกับใบส่ังผลิตอื่น ๆ ที่ยังไมมีการ

รวมกลุมใบส่ังผลิตได 

 

- การเรียกดู Gantt’s chart ของ Plant 

ผูใชงานสามารถเรียกดู Gantt’s chart ของ Plant ไดโดยกดปุม Gantt’s chart : 

Plant จะปรากฏหนาตางเฉพาะ Gantt’s chart ข้ึนมา ซึ่งไมสามารถแกไขรายละเอียดใด ๆ ได 

4.2.2.2 หนาจอจัดกลุมชิ้นสวนและกําหนดพนักงาน 

หนาจอจัดกลุมช้ินสวนและกําหนดพนักงานจะแสดงรายละเอียดของชิ้นสวน

ผลิตภัณฑของกลุมใบส่ังผลิตที่เลือกไว จากนั้นผูใชงานจะตองจัดกลุมช้ินสวนผลิตภัณฑโดยสามารถ

จัดกลุมไดเอง หรือเลือกจัดกลุมอัตโนมัติ เพื่อนํากลุมชิ้นสวนผลิตภัณฑนี้ไปกําหนดพนักงาน ในการ

กําหนดพนักงานจะพิจารณาเฉพาะพนักงานที่มีหนาที่ปมตัดหนังและพิจารณาเลือกพนักงานจาก

ทักษะการทํางาน โดยรายละเอียดและการปฏิบัติงานทั้งหมดจะแสดงในตารางแสดงผล 
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รูปที่ 4.35 หนาจอจัดกลุมชิ้นสวนและกําหนดพนักงาน 

 
วัตถุประสงคการใชงานหนาจอ 

ใชสําหรับจัดกลุมชิ้นสวนและกําหนดพนักงานปมหนัง 

 
รายละเอียดการทํางานของหนาจอ 
- การคนหากลุมใบส่ังผลิต 

ผูใชงานสามารถคนหากลุมใบส่ังผลิต โดยการกดปุมคนหากลุมใบส่ังผลิต จะปรากฏ

หนาตางเฉพาะใหคนหากลุมใบสั่งผลิตที่จัดไว จากนั้นเลือกกลุมใบสั่งผลิตที่ตองการ จากนั้นกดปุม

เลือก หรือกดปุมปดเพื่อออกจากหนาตางเฉพาะ 

 
- การจัดกลุมชิ้นสวน สามารถทําได 2 วิธี คือ 

1. จัดกลุมแบบอัตโนมัติ ผูใชงานตองกดปุมจัดกลุมอัตโนมัติ ระบบจะทําการจัดกลุมให
แบบอัตโนมัติ โดยพิจารณาจากรหัสวัตถุดิบหนังรหัสเดียวกัน 
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2. ผูใชงานจัดกลุมเอง คือ ผูใชงานตองเลือกชิ้นสวนที่ตองการรวมกลุมโดยการกดปุม Ctrl 

พรอมกับการคลิกที่รหัสชิ้นสวนแตละชิ้น จากนั้นคลิกขวาเลือกคําสั่งรวมกลุมชิ้นสวน จะปรากฏ

หนาตางเฉพาะใหใสชื่อกลุมชิ้นสวน จากนั้นกดปุมตกลง ชื่อกลุมจะแสดงในตารางแสดงผล หรือกด

ปุมยกเลิกเพื่อออกจากหนาตางเฉพาะ 

 
- การแยกกลุมชิ้นสวน 

ผูใชงานตองเลือกกลุมชิ้นสวนที่ตองการโดยคลิกที่รหัสช้ินสวนใดก็ไดในกลุม จากนั้น

คลิกขวาเลือกคําสั่งแยกกลุมชิ้นสวน กดปุม Ctrl พรอมกับคลิกรหัสชิ้นสวนที่ตองการแยกกลุมออก 

หรือ คลิกที่สวนอื่น ๆ ของหนาจอเพื่อแยกชิ้นสวนทุกชิ้นที่อยูในกลุมออก ชิ้นสวนที่ถูกแยกออกจาก

กลุมแลวจะสามารถนําไปรวมกับช้ินสวนอื่น ๆ ได 

 

- การกําหนดพนักงาน 

หลังจากที่ผูใชงานรวมกลุมช้ินสวนแลว ตองเลือกพนักงานเพื่อมาปฏิบัติงานขั้นตอน

ปมหนัง โดยคลิกขวาที่ชองชื่อ-สกุลแถวเดียวกับชิ้นสวนหรือกลุมชิ้นสวนที่ตองการจะปรากฏคําสั่ง

เลือกพนักงาน เมื่อคลิกเลือกพนักงานแลวจะปรากฏหนาตางเฉพาะของพนักงาน ผูใชงานตอง

พิจารณาทักษะการปมหนังของพนักงานและเลือกพนักงานที่ตองการจาก Radio Button จากนั้นกด

ปุมตกลงเพื่อเลือก หรือกดปุมยกเลิกเพื่อออกจากหนาตาง 

 

- การลบพนักงาน 

คําสั่งลบพนักงานจะปรากฏเมื่อคลิกขวาที่ชื่อพนักงานที่เลือกไว เมื่อเลือกคําสั่ง ชื่อ

พนักงานจะถูกลบออกจากแถวของชิ้นสวนหรือกลุมช้ินสวน ในกรณีที่ยังไมมีการเลือกพนักงาน จะไม

สามารถเลือกคําส่ังนี้ได 

 

- การบันทึก 

เมื่อผูใชงานเลือกพนักงานเพื่อปฏิบัติงานปมหนังครบทุกชิ้นสวนและกลุมช้ินสวน

แลว จะตองกดปุมบันทึกเพื่อบันทึกการวางแผนการปมหนังทั้งหมดที่เกิดขึ้นในตารางแสดงผล เพื่อ

การออกแผนปฏิบัติการสงใหสายการผลิตตอไป 
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- การแกไขกลุมชิ้นสวน 

1. ผูใชงานสามารถแกไขกลุมชิ้นสวนที่ไดถูกรวมกลุมไปแลว โดยการกดปุมคนหากลุม

ชิ้นสวน จะปรากฏหนาตางเฉพาะใหคนหากลุมชิ้นสวนที่จัดไว จากนั้นเลือกกลุมชิ้นสวนที่ตองการ 

จากนั้นกดปุมเลือก หรือกดปุมปดเพื่อออกจากหนาตางเฉพาะ 

2. แกไขกลุมชิ้นสวนตามที่ตองการ ดังที่ไดกลาวมาในขั้นตอนกอนหนา 

4.2.3 หนาจอสรางแผนผังการผลิต 

ผูใชงาน คือ วิศวกรหรือหัวหนางานสวนงานวางแผนการผลิตในระดับปฏิบัติการ 

หนาจอสรางแผนผังการผลิต เปนหนาจอที่ใชสรางแผนผังการผลิต ซึ่งเปนแผนผังที่

จําลองมาจากแผนผังการผลิตจริงในโรงงาน เพื่อนําไปใชในขั้นตอนอื่น ๆ ตอไป 

ผูใชงานสามารถนําสัญลักษณแทนเครื่องจักรมาวางในตารางแสดงผล จากนั้นจึง

กําหนดชื่อเคร่ืองจักรใหกับสัญลักษณ สวนสัญลักษณแทน QC และลูกศรแสดงทิศทาง จะเปน

สัญลักษณที่ชวยใหแผนผังการผลิตมีความสมบูรณมากขึ้น ซึ่งจะไมมีผลการตอปฏิบัติงานอื่น ๆ โดย

แผนผังการผลิต 1 ภาพ จะใชสําหรับทีมการผลิต 1 ทีมเทานั้น 

 
รูปที่ 4.36 หนาจอสรางแผนผังการผลิต 
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วัตถุประสงคการใชงานหนาจอ 

ใชสําหรับสราง แกไข หรือลบแผนผังการผลิตเพื่อนําไปใชในหนาจออื่น ๆ 

 
รายละเอียดการทํางานของหนาจอ 
- การคนหาแผนผังการผลิต 

ผูใชงานสามารถคนหาแผนผังการผลิต โดยการกดปุมคนหาแผนผังการผลิต จะ

ปรากฏหนาตางเฉพาะใหคนหาแผนผังการผลิต จากนั้นเลือกแผนผังการผลิตที่ตองการ จากนั้นกดปุม

เลือก หรือกดปุมปดเพื่อออกจากหนาตางเฉพาะ 

 
- การสรางแผนผังการผลิต 

1. เร่ิมตนดวยการกดปุมสราง จากนั้นใสรหัสแผนผังการผลิต ชื่อแผนผังการผลิต และทีม

การผลิต 

2. ลากสัญลักษณเครื่องจักร QC หรือลูกศรมาวางในตาราง (สัญลักษณ QC และลูกศรเปน

เพียงสัญลักษณที่ชวยใหแผนผังการผลิตสมบูรณข้ึนเทานั้น ซึ่งผูใชงานจะใสหรือไมใสก็ได)  

3. คลิกขวาที่สัญลักษณเครื่องจักรจะปรากฏคําสั่งลบและใสเคร่ืองจักร เลือกคําสั่งลบเพื่อ
ลบสัญลักษณเครื่องจักรนั้น หรือเลือกคําส่ังใสเครื่องจักรจะแสดงหนาตางเฉพาะแสดงเครื่องจักร

ทั้งหมด เลือกเครื่องจักรที่ตองการ จากนั้นกดปุมตกลงหรือกดปุมปดเพื่อออกจากหนาตางเฉพาะ 

4. เมื่อสรางแผนผังการผลิตและใสเครื่องจักรทั้งหมดแลว ใหกดปุมบันทึกเพื่อบันทึกแผนผัง

การผลิตลงในฐานขอมูล 

 

- การเพิ่ม แกไข หรือลบแผนผังการผลิต 

1. เร่ิมตนดวยการคนหาแผนผังการผลิตที่มีอยู จากนั้นกดปุมเพิ่ม/แกไข/ลบ เพื่อเพิ่ม แกไข 

หรือลบรายละเอียดตาง ๆ ซึ่งประกอบดวยรหัสตําแหนงงาน ตําแหนงงาน และคําอธิบายตําแหนงงาน 

2. เมื่อทําการเพิ่ม แกไข หรือลบรายละเอียดจนเปนที่พอใจแลวผูใชงานตองทําการบันทึก

โดยการกดปุมบันทึก 
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4.2.4 หนาจอจัดสมดุลการผลิตและจัดสรรทรัพยากรบุคคล 

ผูใชงาน คือ วิศวกรหรือหัวหนางานสวนงานวางแผนการผลิตในระดับปฏิบัติการ 

สวนการจัดสมดุลการผลิตและจัดสรรทรัพยากรบุคคลประกอบดวยหนาจอรวม 

Process Diagram หนาจอกําหนดงานบนแผนผังการผลิตและรวม Sub-process Diagram และ

หนาจอกําหนดวันผลิต โดยมีรายละเอียดหนาจอการทํางาน ดังนี้ 

4.2.4.1 หนาจอรวม Process Diagram และกําหนดทีมการผลิต 

หนาจอรวม Process Diagram และกําหนดทีมการผลิต ประกอบดวยการทํางาน 2 

สวนหลัก คือ 1.รวม Process Diagram เพื่อใหมีความเหมาะสมกับจํานวนทีมการผลิตที่สามารถ

ปฏิบัติงานได รวมทั้งกอใหเกิดความตอเนื่องในการทํางาน และ 2.กําหนดทีมการผลิต ใหกับ 

Process Diagram ใหครบ โดยทีมการผลิต 1 ทีมจะถูกกําหนดใหกับ Process Diagram 1 Process 

Diagram เทานั้น 

 
จัดสมดุลการผลิตและจัดสรรทรัพยากรบุคคลจัดสมดุลการผลิตและจัดสรรทรัพยากรบุคคล

หมายเลขใบส่ังผลิต

Process Diagram : ทีม 1

Process Diagram

Process Diagram

Process Diagram
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รูปที่ 4.37 หนาจอรวม Process Diagram และกําหนดทีมการผลิต 
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วัตถุประสงคการใชงานหนาจอ 

ใชสําหรับรวม Process diagram และกําหนดทีมการผลิตสําหรับใบส่ังผลิตแตละใบ 

 
รายละเอียดการทํางานของหนาจอ 
- การรวม Process diagram 

1. ผูใชงานจะตองกดปุมเลือกใบสั่งผลิต จากนั้นจะปรากฏหนาตางเฉพาะใหคนหาและ

เลือกใบสั่งผลิต เลือกใบสั่งผลิตที่ตองการ (ใบส่ังผลิตที่มีสถานะยังไมถูกดําเนินการ) จากนั้นกดปุม

เลือก หรือกดปุมยกเลิกเพื่อออกจากหนาตางเฉพาะ 

2. ผูใชงานตองใสรหัสและชื่อโครงสรางการผลิตในกรณีที่ใบส่ังผลิตนั้น ยังไมเคยถูกบันทึก

ในฐานขอมูลโครงสรางการผลิตมากอน 

3. กระบวนการทํางานจะถูกแสดงในรูปแผนผังตนไม ผูใชงานสามารถรวม Process 

diagram ไดโดยคลิกเลือก Process diagram ที่ตองการรวมโดยการกดปุม Ctrl พรอมกับการคลิกที่ 

Process diagram แตละ Process จากนั้นคลิกขวาเลือกคําสั่งรวม Process ชื่อ Process diagram 

จะถูกรวมมาอยูบนบรรทัดเดียวกัน และ Sub-process diagram จะถูกนํามาตอกันตามลําดับ 

 

- การแยก Process diagram  

ผูใชงานตองเลือกกลุม Process diagram ที่ตองการโดยคลิกที่กลุม Process 

diagram จากนั้นคลิกขวาเลือกคําสั่งแยก Process ระบบจะแยก Process diagram ทุก Process 

ออกจากกัน ในกรณีที่ยังไมมีการรวม Process diagram จะไมสามารถเลือกคําส่ังนี้ได 

 

- การเลือกทีมการผลิต 

หลังจากที่ผูใชงานรวม Process diagram แลวจะตองกําหนดทีมการผลิตใหกับทุก 

Process diagram โดยคลิกขวาที่ Process diagram หรือกลุม Process diagram เลือกคําสั่งเลือก

ทีม จะปรากฏหนาตางเฉพาะทีมการผลิต ใหเลือกทีมการผลิตที่ตองการจากนั้นกดปุมตกลงหรือกด

ปุมยกเลิกเพื่อออกจากหนาตาง ชื่อทีมการผลิตที่เลือกจะถูกระบุไวดานหลังชื่อ Process diagram 
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- การลบทีมการผลิต 

ผูใชงานสามารถลบทีมการผลิตที่กําหนดไวไดโดยคลิกขวาที่ Process diagram 

หรือกลุม Process diagram เลือกคําสั่งลบทีม ทีมการผลิตที่เลือกไวจะถูกลบออกไป ในกรณีทีย่งัไมมี

การเลือกทีมการผลิต จะไมสามารถเลือกคําส่ังนี้ได 

 

- การบันทึกโครงสรางการผลิต 

กดปุมบันทึก เพื่อบันทึกโครงสรางการผลิตที่ไดรวม Process diagram และกําหนด

ทีมการผลิตแลว โดยที่ Process Diagram ทุก Process จะตองถูกกําหนดทีมการผลิตแลวเทานั้น จึง

จะสามารถกดปุมเพื่อบันทึกโครงสรางการผลิตนี้ได 

 

- การ Reset โครงสรางการผลิต 

ผูใชงานสามารถกดปุม Reset เพื่อยกเลิกการรวม Process หรือการกําหนดทีมการ

ผลิตทั้งหมด เพื่อกลับไปสูขอมูลลาสุดที่ถูกบันทึกในฐานขอมูล 

 

- การแกไขโครงสรางการผลิต 

1. กดปุมเลือกโครงสรางการผลิต จะปรากฏหนาตางเฉพาะโครงสรางการผลิตขึ้นมาเพื่อ

คนหาหรือเลือกโครงสรางการผลิตที่ตองการ คลิกที่รหัสหรือช่ือโครงสรางการผลิตที่ตองการ กดปุม

เลือกเพื่อเลือกหรือกดปุมยกเลิกเพื่อออกจากหนาตางเฉพาะ (โครงสรางการผลิตที่สามารถนํามา

แกไขไดจะเปนโครงสรางการผลิตที่มีสถานะยังไมเขาสูสายการผลิตเทานั้น) 

2. ผูใชงานสามารถแกไขโครงสรางการผลิตไดดวยคําสั่งตาง ๆ ดังที่กลาวมา 

3. กดปุมบันทึกเพื่อบันทึกโครงสรางการผลิตที่ไดรับการแกไข ซึ่งจะเปนการบันทึกทับ

โครงสรางการผลิตเดิม และโครงสรางการผลิตเดิมจะหายไป จะปรากฏหนาตางเฉพาะเพื่อยืนยันการ

บันทึก 

4.2.4.2 หนาจอกําหนดงานบนแผนผังการผลิตและรวม Sub-process Diagram 

หนาจอกําหนดงานบนแผนผังการผลิตและรวม Sub-process Diagram 

ประกอบดวยการทํางาน 2 สวนหลัก คือ 1.กําหนดงานบนแผนผังการผลิตใหครบถวนตามจํานวนงาน
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ที่มี และ 2.รวม Sub-process Diagram เพื่อใหมีความเหมาะสมกับจํานวนพนักงานในทีมการผลิตที่

สามารถปฏิบัติงานได รวมทั้งกอใหเกิดความตอเนื่องและลดเวลาในการทํางาน โดยพนักงาน 1 คนจะ

ถูกกําหนดใหกับ Sub-process Diagram 1 Sub-process Diagram เทานั้น และการเลือกพนักงาน

จะใชทักษะการทํางานในการพิจารณาตามความเหมาะสม 
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รูปที่ 4.38 หนาจอกําหนดงานบนแผนผังการผลิตและรวม Sub-process Diagram 

 
วัตถุประสงคการใชงานหนาจอ 

ใชสําหรับกําหนดงานลงบนแผนผังการผลิต รวม Sub-process diagram และ

กําหนดหนาที่ของพนักงานในทีมการผลิต 

 
รายละเอียดการทํางานของหนาจอ 
- การกําหนดงานบนแผนผังการผลิต 

1. ผูใชงานจะตองกดปุมเลือกโครงสรางการผลิต จากนั้นจะปรากฏหนาตางเฉพาะใหคนหา

และเลือกโครงสรางการผลิต เลือกโครงสรางการผลิตที่ตองการ (โครงสรางการผลิตที่มีสถานะกําหนด

ทีมแลว) จากนั้นกดปุมเลือก หรือกดปุมยกเลิกเพื่อออกจากหนาตางเฉพาะ 
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2. โครงสรางการผลิตจะแสดงในหนาจอดานซายลาง ผูใชงานตองคลิกที่ชื่อทีมในโครงสราง
การผลิต จากนั้นแผนผังการผลิตของทีมที่เลือกจะแสดงในหนาจอ 

3. กําหนดงานบนแผนผังการผลิตโดยคลิกที่ชื่อ Sub-process diagram จากนั้นลากมาวาง

บนสัญลักษณเครื่องจักรที่ตองการ 

4. กําหนดงานใหครบทุก Sub-process diagram (สามารถใสลูกศรเพิ่มเติมเพื่อแสดง

ความเชื่อมโยงการงานได เปนการแสดงผลเทานั้น ไมมีผลกระทบใด ๆ เกี่ยวกับการคํานวณของ

ระบบ) 

 

- การลบงานบนแผนผังการผลิต 

ผูใชงานสามารถลบ Sub-process diagram ที่กําหนดไวไดโดยคลิกขวาที่

สัญลักษณเคร่ืองจักร จากนั้นเลือก คําสั่งลบ  Sub-process ในกรณีที่สัญลักษณเครื่องจักรยังไมมี

การเลือก Sub-process จะไมสามารถเลือกคําส่ังนี้ได 

 

- การรวม Sub-process 

1. ผูใชงานตองกดปุมคํานวณคาภาระงาน ระบบจะแสดงคาภาระงานไวหลังชื่อ Sub-

process ในโครงสรางการผลิต เพื่อใชสําหรับพิจารณารวมกลุม Sub-process ที่มีคาภาระงานนอย ๆ 

เขาไวดวยกัน 

2. การรวม Sub-process ทําไดโดยการกดปุม Ctrl พรอมกับการคลิกที่สัญลักษณ

เครื่องจักรแตละเครื่อง จากนั้นคลิกขวาเลือกคําสั่งรวม Sub-process ระบบจะนับจํานวน Sub-

process ที่รวมกันทั้งหมดเปน 1 Sub-process ทั้งนี้ ผูใชงานจะตองรวม Sub-process ใหมีจํานวน

นอยกวาหรือเทากับจํานวนพนักงานในทีมนั้น ๆ โดยจะมีตัวเลขแสดงในดานลางของหนาจอการ

ทํางาน 

 

- การแยก Sub-process 

ผูใชงานสามารถแยก Sub-process ที่รวมกลุมไวโดยการคลิกขวาที่ Sub-process 

จากนั้นเลือกคําสั่ง แยก Sub-process กดปุม Ctrl พรอมกับคลิกสัญลักษณเครื่องจักรที่ตองการแยก 
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Sub-process ออก หรือ คลิกที่สวนอื่น ๆ ของหนาจอเพื่อแยก Sub-process ทุก Sub-process ออก

จากกัน Sub-process ที่ถูกแยกออกจากกันแลวจะสามารถนําไปรวมกับ Sub-process อ่ืน ๆ ได 

 

- การเลือกพนักงาน 

หลังจากที่ผูใชงานรวม Sub-process diagram แลวจะตองกําหนดพนักงานใหกับ

ทุก Sub-process diagram โดยคลิกขวาที่สัญลักษณเครื่องจักรเลือกคําสั่งเลือกพนักงาน จะปรากฏ

หนาตางเฉพาะพนักงาน ใหเลือกพนักงานที่ตองการจากนั้นกดปุมตกลงหรือกดปุมยกเลิกเพื่อออก

จากหนาตาง ชื่อพนักงานที่เลือกจะถูกระบุไวที่สัญลักษณเครื่องจักรบนแผนผังการผลิต (ในกรณี 

Sub-process ที่ถูกรวมกัน การเลือกพนักงานที่ Sub-process ใด Sub-process หนึ่ง จะเปนการ

กําหนดพนักงานใหกับ Sub-process อ่ืน ๆ ดวย) ทั้งนี้ ผูใชงานจะตองกําหนดพนักงานใหครบตาม

จํานวน Sub-process ทั้งหมด โดยจะมีตัวเลขแสดงในดานลางของหนาจอการทํางาน 

 

- การลบพนักงาน 

ผูใชงานสามารถลบพนักงานที่กําหนดไวไดโดยคลิกขวาที่สัญลักษณเครื่องจักรเลือก

คําสั่งลบพนักงาน รายชื่อพนักงานที่เลือกไวจะถูกลบออกไป ในกรณีที่ยังไมมีการเลือกพนักงานจะไม

สามารถเลือกคําสั่งนี้ได (ในกรณี Sub-process ที่ถูกรวมกัน การลบพนักงานที่ Sub-process ใด 

Sub-process หนึ่ง จะเปนการลบพนักงานออกจาก Sub-process อ่ืน ๆ ดวย) 

 

- การบันทึกโครงสรางการผลิต 

กดปุมบันทึก เพื่อบันทึกโครงสรางการผลิตที่ไดกําหนดงานลงบนแผนผังการผลิต 

รวม Sub-process diagram และกําหนดพนักงานแลว โดยที่ทุก Sub-process Diagram ของทุกทีม

การผลิต และจะตองถูกกําหนดพนักงานแลวเทานั้น จึงจะสามารถกดปุมเพื่อบันทึกโครงสรางการ

ผลิตนี้ได 

 

- การ Reset โครงสรางการผลิต 

ผูใชงานสามารถกดปุม Reset เพื่อยกเลิกการกําหนดงานลงบนแผนผังการผลิต การ

รวม Sub-process หรือการกําหนดพนักงานทั้งหมด เพื่อกลับไปสูขอมูลลาสุดที่ถูกบันทึกใน

ฐานขอมูล 
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- การแกไขโครงสรางการผลิต 

1. กดปุมเลือกโครงสรางการผลิต จะปรากฏหนาตางเฉพาะโครงสรางการผลิตขึ้นมาเพื่อ

คนหาหรือเลือกโครงสรางการผลิตที่ตองการ คลิกที่รหัสหรือช่ือโครงสรางการผลิตที่ตองการ กดปุม

เลือกเพื่อเลือกหรือกดปุมยกเลิกเพื่อออกจากหนาตางเฉพาะ (โครงสรางการผลิตที่สามารถนํามา

แกไขไดจะเปนโครงสรางการผลิตที่มีสถานะยังไมเขาสูสายการผลิตเทานั้น) 

2. ผูใชงานสามารถแกไขโครงสรางการผลิตไดดวยคําสั่งตาง ๆ ดังที่กลาวมา 

3. กดปุมบันทึกเพื่อบันทึกโครงสรางการผลิตที่ไดรับการแกไข ซึ่งจะเปนการบันทึกทับ

โครงสรางการผลิตเดิม และโครงสรางการผลิตเดิมจะหายไป จะปรากฏหนาตางเฉพาะเพื่อยืนยันการ

บันทึก 

4.2.4.3 หนาจอกําหนดวันผลิต 

เมื่อผานขั้นตอนการจัดสมดุลการผลิตและจัดสรรทรัพยากรบุคคลแลว ข้ันตอน

สุดทายคือการกําหนดวันผลิต  

ในตารางแสดงผลจะแสดงทีมการผลิตที่ถูกเลือกใหปฏิบัติงานโดยเรียงตามลําดับ

ข้ันตอนการทํางาน ผูใชงานจะตองเลือกกําหนดวันผลิตใหกับแตละทีม โดยจะมีความสัมพันธกัน เชน 

เมื่อกําหนดวันผลิตใหทีมที่ 1 กอน ทีมที่ 2 จะถูกจํากัดเงื่อนไขการกําหนดวันใหกําหนดวันผลิตได

หลังจากวันที่ทีมที่ 1 ปฏิบัติงานเสร็จเปนตนไป เทานั้น และทีมอ่ืน ๆ ก็จะถูกจํากัดเงื่อนไขในกรณี

เดียวกัน เปนตน นอกจากนี้ภายในหนาจอนี้ยังมีปุมที่เชื่องโยงไปยังหนาจอแสดงเวลาทํางาน ผลการ

จัดสมดุล และแผนปฏิบัติการ อีกดวย 
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กําหนดวันผลิตกําหนดวันผลิต

กําหนดวันผลิต

MenuMenu

Main Menu

Set up

สรางโครงสรางโรงงาน

พนักงาน

ต้ังคาตําแหนงของพนักงาน

ขอมูลพนักงาน

เครื่องจักร

ต้ังคาชนิดเครื่องจักร

เครื่องจักร

วางแผนการปมหนัง

วันและเวลาทํางาน

ต้ังคาชวงการทํางาน

ปอนวันหยุดโรงงาน

ต้ังคาชั่วโมงทํางาน

จัดกลุมใบสั่งผลิต

จัดกลุมช้ินสวนและกําหนดพนักงาน

สรางแผนผังการผลิต

จัดสมดุลการผลิตและจัดสรรทรัพยากร

รวม Process Diagram และ

กําหนดทีมการผลิต
กําหนดงานบนแผนผังการผลิตและ

รวม Sub-process Diagram

ขอมูลการผลิต

กําหนดจุดตรวจ

สราง LOB

เก็บขอมูลการผลิต

เลือกวันที่เร่ิมผลิต

วันเริ่มผลิตที่เหมาะสม

เลือกโครงสรางการผลิต

รหัสโครงสรางการผลิต : ชื่อโครงสรางการผลิต :

หมายเลขใบส่ังผลิต : รหัสผลิตภัณฑ :

กําหนดวันเริ่มผลิต

เลือกวัน (ปฏิทิน)

เลือกวัน (ปฏิทิน)

เลือกวัน (ปฏิทิน)

เลือกวัน (ปฏิทิน)5

4

3

2

1

ทีมการผลิต

เลือกวัน (ปฏิทิน)

บันทึก

เวลาทํางาน

แกไข

ผลการจัดสมดุล แผนปฏิบัติการ

กําหนดวันผลิต

วันที่ผลิตเสร็จ กําหนดเสร็จงาน

 
รูปที่ 4.39 หนาจอกําหนดวันผลิต 

 
วัตถุประสงคการใชงานหนาจอ 

ใชสําหรับกําหนดวันผลิตใหกับทีมการผลิต 

 
รายละเอียดการทํางานของหนาจอ 
- การกําหนดวันผลิต 

1. ผูใชงานจะตองกดปุมเลือกโครงสรางการผลิต จากนั้นจะปรากฏหนาตางเฉพาะใหคนหา

และเลือกโครงสรางการผลิต เลือกโครงสรางการผลิตที่ตองการ (โครงสรางการผลิตที่มีสถานะกําหนด

พนักงานแลว) จากนั้นกดปุมเลือก หรือกดปุมยกเลิกเพื่อออกจากหนาตางเฉพาะ 

2. หลังจากเลือกโครงสรางการผลิตแลว ในตารางแสดงผล ในชองแรกจะแสดงรายชื่อทีม

การผลิตทั้งหมดที่ถูกจัดสรรสําหรับโครงสรางการผลิตนั้น ๆ เรียงตามลําดับการปฏิบัติงาน ชองที่สอง

เปนวันเร่ิมผลิตที่ระบบเสนอใหกับผูใชงาน และในชองที่หาเปนกําหนดเสร็จงานที่ทีมการผลิตใน

ขั้นตอนสุดทายตองปฏิบัติงานใหทัน 
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3. ผูใชงานตองกําหนดวันผลิตในตารางแสดงผลในชองที่สาม โดยสามารถกําหนดวันผลิต

ของทีมการผลิตใดกอนก็ได แตจะมีผลกับกําหนดวันผลิตของทีมการผลิตอื่น ๆ เชน จากรูปหนาจอ

กําหนดวันผลิต ถาผูใชงานกําหนดวันผลิตของทีมที่ 3 กอนเปนวันที่ 20 และทีมที่ 3 ใชเวลาปฏบิตังิาน 

5 วัน จะสงผลใหผูใชงานตองกําหนดวันผลิตของทีมที่ 4 เปนวันที่ 25 เปนตนไป และในทางเดียวกัน 

ถาทีมที่ 2 ใชเวลาปฏิบัติงาน 3 วัน ก็จะทําใหผูใชงานสามารถกําหนดวันผลิตของทีมที่ 2 ไดไมเกิน

วันที่ 17 เปนตน ซึ่งเปนเงื่อนไขในดานลําดับการปฏิบัติงาน 

4. เมื่อกําหนดวันผลิตในตารางแสดงผลชองที่สามเรียบรอยแลว ระบบจะแสดงวันที่ผลิต

เสร็จในชองที่ส่ีของทุกทีมการผลิต ทั้งนี้ผูใชงานตองพิจารณาวาวันที่ผลิตเสร็จของงานในขั้นตอน

สุดทาย เสร็จทันกําหนดเสร็จงานหรือไม ถาไมทันจะตองเพิ่ม OT การทํางานหรือกําหนดวันเริ่มผลิต

ใหม 

 
- การบันทึกโครงสรางการผลิต 

กดปุมบันทึก เพื่อบันทึกโครงสรางการผลิตที่ไดกําหนดวันผลิตแลว โดยที่ทุกทีมการ

ผลิตจะตองถูกกําหนดพนักงานแลวเทานั้น จึงจะสามารถกดปุมเพื่อบันทึกโครงสรางการผลิตนี้ได 

 
- การแกไขวันผลิต 

1. ผูใชงานจะตองกดปุมเลือกโครงสรางการผลิต จากนั้นจะปรากฏหนาตางเฉพาะใหคนหา

และเลือกโครงสรางการผลิต เลือกโครงสรางการผลิตที่ตองการ (โครงสรางการผลิตที่มีสถานะกําหนด

วันผลิตแลว) จากนั้นกดปุมเลือก หรือกดปุมยกเลิกเพื่อออกจากหนาตางเฉพาะ 

2. กดปุมแกไขเพื่อกําหนดวันผลิตในตารางแสดงผลใหม จากนั้นกดปุมบันทึก โดยจะเปน

การบันทึกทับโครงสรางการผลิตเดิม และโครงสรางการผลิตเดิมจะหายไป จะปรากฏหนาตางเฉพาะ

เพื่อยืนยันการบันทึก 

 

- เรียกดูเวลาทํางานของพนักงาน 

เมื่อผูใชงานกดปุมเวลาทํางานจะแสดงหนาตางเฉพาะแสดงเวลาทํางานของทีมบน

ตารางเวลา ซึ่งหนาตางเฉพาะนี้จะแสดงทีมการผลิตทุกทีม และสามารถคนหาชวงเวลาทํางานที่

ตองการใหแสดงผลได 
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- เรียกดูผลการจัดสมดุล 

เมื่อผูใชงานกดปุมผลการจัดสมดุลจะแสดงหนาตางเฉพาะผลการจัดสมดุลการผลิต

ของโครงสรางการผลิตนั้น ๆ เพื่อใหผูใชงานทราบถึงวันที่ปดงาน จํานวนวันสาย และงานระหวาง

กระบวนการ เพื่อพิจารณาแกไขการจัดสมดุลการผลิตใหมได 

 

- เรียกดูแผนปฏิบัติการ 

เมื่อผูใชงานกดปุมแผนปฏิบัติการจะแสดงหนาตางเฉพาะแผนปฏิบัติการที่จะถูกสง

ใหสายการผลิตปฏิบัติงาน 

4.2.5 หนาจอขอมูลการผลิต 

ผูใชงาน คือ วิศวกรหรือหัวหนางานสวนงานวางแผนการผลิตในระดับปฏิบัติการ 

สําหรับหนาจอกําหนดจุดตรวจ และหัวหนางานสวนงานการผลิตสําหรับหนาจอเก็บขอมูลการผลิต

และหนาจอสราง LOB 

หนาจอที่เกี่ยวกับขอมูลการผลิตประกอบดวยหนาจอกําหนดจุดตรวจ หนาจอเก็บ

ขอมูลการผลิต และหนาจอการสรางเสนกราฟ LOB โดยมีรายละเอียดหนาจอการทํางาน ดังนี้ 

4.2.5.1 หนาจอกําหนดจุดตรวจ 

หนาจอกําหนดจุดตรวจ มีไวสําหรับเลือกข้ันตอนการทํางานที่ตองการพิจารณาให

เปนจุดตรวจเพื่อใชในการเก็บขอมูลการผลิต ภายในหนาจอจะประกอบดวยตารางการทํางาน 2 

ตาราง ตารางแรกแสดงแผนผังการผลิต สวนตารางที่สองจะแสดงจุดตรวจที่เลือกไว ซึ่งในขั้นตอน

เร่ิมตนของระบบ ข้ันตอนการทํางานทุกขั้นตอนจะถูกกําหนดใหเปนจุดตรวจอยูแลว นอกจากนี้ยัง

สามารถเลือกความถี่ในการเก็บขอมูลไดอีกดวย 
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ขอมูลการผลิตขอมูลการผลิตMenuMenu

กําหนดจุดตรวจ

เลือกโครงสรางการผลิต

เลือกจุดตรวจ

หมายเลขใบส่ังผลิต

Process Diagram : ทีม 1

Process Diagram : ทีม 2

Process Diagram : ทีม 3

โครงสรางการผลิต

Sub-process Diagram

Process Diagram : ทีม 4

Process Diagram : ทีม 5

Sub-process Diagram 

1 2 3 4

5

4

3

2

1

5

เจียร
สมหญิง สกุลดี

จุดตรวจที่เลือก

Sub-process Diagramทีม

บันทึกแสดงจุดตรวจทั้งหมด

รหัสโครงสรางการผลิต : ช่ือโครงสรางการผลิต :

Main Menu

Set up
วางแผนการปมหนัง

สรางแผนผังการผลิต

จัดสมดุลการผลิตและจัดสรรทรัพยากร

ขอมูลการผลิต

กําหนดจุดตรวจ

สราง LOB

เก็บขอมูลการผลิต ความถี่ของการตรวจ : เลือกความถี่

ทุก 1 ช่ัวโมง
ทุก 2 ช่ัวโมง
ทุก 3 ช่ัวโมง
ทุกครึ่งวัน
ทุกสิ้นวัน

หมายเลขใบสั่งผลิต : รหัสผลิตภัณฑ :  

รหัสผลิตภัณฑ

ช่ือ-สกุล

ลบ

ลบ

แกไข

 
รูปที่ 4.40 หนาจอกําหนดจุดตรวจ 

 
วัตถุประสงคการใชงานหนาจอ 

ใชสําหรับกําหนดจุดตรวจสําหรับเก็บขอมูลในสายการผลิตของใบสั่งผลิตแตละใบ 

 
รายละเอียดการทํางานของหนาจอ 
- การกําหนดจุดตรวจ 

1. ผูใชงานจะตองกดปุมเลือกโครงสรางการผลิต จากนั้นจะปรากฏหนาตางเฉพาะใหคนหา

และเลือกโครงสรางการผลิต เลือกโครงสรางการผลิตที่ตองการ (โครงสรางการผลิตที่มีสถานะกําหนด

วันผลิตแลว) จากนั้นกดปุมเลือก หรือกดปุมยกเลิกเพื่อออกจากหนาตางเฉพาะ 

2. โครงสรางการผลิตจะแสดงในหนาจอดานซายลาง ผูใชงานตองคลิกที่ชื่อทีมในโครงสราง
การผลิต จากนั้นแผนผังการผลิตของทีมที่เลือกจะแสดงในหนาจอ สวนในตารางแสดงผลจะแสดงชื่อ

ทีม ชื่อ Sub-process diagram ที่เปนจุดตรวจ และชื่อพนักงานที่ปฏิบัติหนาที่ในขั้นตอนนั้น ๆ โดย

ขอมูลพื้นฐานระบบจะกําหนดใหทุก Sub-process diagram เปนจุดตรวจทุกจุด ดังนั้น ผูใชงาน

จะตองลบ Sub-process diagram ที่ไมตองการใหเปนจุดตรวจ โดยการคลิกขวาที่ชื่อ Sub-process 

diagram ในตารางแสดงผล หรือที่สัญลักษณเครื่องจักร จากนั้นเลือกคําสั่งลบ Sub-process 
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diagram นั้นจะไมถูกกําหนดใหเปนจุดตรวจ (ในกรณีที่มีการรวมกลุม Sub-process diagram การ

ลบ Sub-process diagram จะเปนการลบจุดตรวจทั้งกลุม) 

3. เลือกชวงความถี่ในการเก็บขอมูลการผลิต 

 

- การบันทึกโครงสรางการผลิต 

กดปุมบันทึก เพื่อบันทึกโครงสรางการผลิตที่ไดกําหนดจุดตรวจ โดยจะตองกําหนด

จุดตรวจใหครบทุกทีมการผลิตกอน จึงจะสามารถกดปุมเพื่อบันทึกโครงสรางการผลิตนี้ได 

 

- การแกไขจุดตรวจ 

1. ผูใชงานจะตองกดปุมเลือกโครงสรางการผลิต จากนั้นจะปรากฏหนาตางเฉพาะใหคนหา

และเลือกโครงสรางการผลิต เลือกโครงสรางการผลิตที่ตองการ (โครงสรางการผลิตที่มีสถานะกําหนด

จุดตรวจแลว) จากนั้นกดปุมเลือก หรือกดปุมยกเลิกเพื่อออกจากหนาตางเฉพาะ 

2. กดปุมแกไขเพื่อกําหนดจุดตรวจวันผลิตในตารางแสดงผลใหม โดยผูใชงานสามารถกด
ปุมแสดงจุดตรวจทั้งหมด เพื่อทําการกําหนดจุดตรวจใหม จากนั้นกดปุมบันทึก โดยจะเปนการบันทึก

ทับโครงสรางการผลิตเดิม และโครงสรางการผลิตเดิมจะหายไป จะปรากฏหนาตางเฉพาะเพื่อยืนยัน

การบันทึก 

4.2.5.2 หนาจอเก็บขอมูลการผลิต 

หนาจอเก็บขอมูลการผลิต เปนหนาจอที่ใชสําหรับเก็บขอมูลการผลิตจริงจาก

สายการผลิต โดยผูใชงานสามารถใสขอมูลการผลิตที่เกิดขึ้นตามจุดตรวจและความถี่ในการเก็บขอมลู

ตามที่ไดกําหนดไวในหนาจอกําหนดจุดตรวจ และสามารถลงจํานวน OT ที่ใช โดยการกดปุมเพื่อ

เชื่อมโยงไปยังหนาจอเวลาทํางานที่แสดงในตาราง Gantt’s chart เพื่อใสขอมูลจํานวน OT ที่ใชงาน 

 



 

 

158 

ขอมูลการผลิตขอมูลการผลิต

เก็บขอมูลการผลิต

ชวงเวลา

ใสขอมูลการผลิต

Sub-processทีม

เลือกโครงสรางการผลิต บันทึก OT

รหัสโครงสรางการผลิต : ชื่อโครงสรางการผลิต :

ชื่อ-สกุล จํานวนที่ผลิตได

วันที่เก็บขอมูล :

หมายเลขใบสั่งผลิต : รหัสผลิตภัณฑ :

MenuMenu

Main Menu

Set up

สรางโครงสรางโรงงาน

พนักงาน

ตั้งคาตําแหนงของพนักงาน

ขอมูลพนักงาน

เครื่องจักร

ตั้งคาชนิดเครื่องจักร

เครื่องจักร

วางแผนการปมหนัง

วันและเวลาทํางาน

ตั้งคาชวงการทํางาน

ปอนวันหยุดโรงงาน

ตั้งคาชั่วโมงทํางาน

จัดกลุมใบส่ังผลิต

จัดกลุมช้ินสวนและกําหนดพนักงาน

สรางแผนผังการผลิต

จัดสมดุลการผลิตและจัดสรรทรัพยากร

รวม Process Diagram และ

กําหนดทีมการผลิต
กําหนดงานบนแผนผังการผลิตและ

รวม Sub-process Diagram

ขอมูลการผลิต

กําหนดจุดตรวจ

สราง LOB

เก็บขอมูลการผลิต

กําหนดวันผลิต

พิมพ

วันเสร็จงาน : เลือกวัน (ปฏิทิน)

เลือกวัน (ปฏิทิน)

 
รูปที่ 4.41 หนาจอเก็บขอมูลการผลิต 

 
วัตถุประสงคการใชงานหนาจอ 

ใชสําหรับใหพนักงานในสายการผลิตเก็บขอมูลการผลิตจริง 

 
รายละเอียดการทํางานของหนาจอ 
- การเก็บขอมูลการผลิต 

1. ผูใชงานจะตองกดปุมเลือกโครงสรางการผลิต จากนั้นจะปรากฏหนาตางเฉพาะใหคนหา

และเลือกโครงสรางการผลิต เลือกโครงสรางการผลิตที่ตองการ (โครงสรางการผลิตที่มีสถานะกําหนด

เขาสูสายการผลิตแลว) จากนั้นกดปุมเลือก หรือกดปุมยกเลิกเพื่อออกจากหนาตางเฉพาะ 

2. ในตารางแสดงผลจะแสดงชวงเวลา ทีม ชื่อ Sub-process และชื่อของพนักงาน ซึ่งจะ

เปนไปตามที่ผูใชงานไดกําหนดจุดตรวจไวในหนาจอกอนหนานี้ 

3. ผูใชงานตองเลือกวันที่ที่เก็บขอมูล และใสจํานวนชิ้นงานที่ผลิตไดของแตละ Sub-

process ตามชวงเวลาใหถูกตอง ในกรณีที่งานนั้นเสร็จแลวใหเลือกวัน 

4. ตรวจสอบการกรอกขอมูลใหถูกตองกอนกดปุมบันทึก 
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- การบันทึกการเก็บขอมูลการผลิต 

เมื่อผูใชงานกรอกขอมูลจํานวนชิ้นงานที่ผลิตไดหมดแลว ใหกดปุมบันทึก เพื่อบันทึก

ลงในฐานขอมูล โดยระบบจะแสดงหนาตางเฉพาะเพื่อยืนยันการบันทึก เนื่องจากเปนขอมูลการผลติที่

สามารถนําไปวิเคราะหตอจึงตองตรวจสอบความถูกตองกอน 

 

- การบันทึกจํานวนชั่วโมง OT 

1. ผูใชงานจะตองกดปุมเลือกโครงสรางการผลิต จากนั้นจะปรากฏหนาตางเฉพาะใหคนหา

และเลือกโครงสรางการผลิต เลือกโครงสรางการผลิตที่ตองการ (โครงสรางการผลิตที่มีสถานะกําหนด

เขาสูสายการผลิตแลว) จากนั้นกดปุมเลือก หรือกดปุมยกเลิกเพื่อออกจากหนาตางเฉพาะ 

2. กดปุม OT ระบบจะแสดงหนาตางเฉพาะเวลาทํางาน โดยที่หนาตางเฉพาะนี้จะสามารถ

ใสจํานวนชั่วโมง OT ที่ใชไปไดโดยผูใชงานตองคนหาวันที่ตองการ จากนั้นคลิกขวาทีแ่ถวของเวลา OT 

ของทีมการผลิตใด ๆ จากนั้นเลือกคําสั่งเพิ่ม OT จะแสดงหนาตางเฉพาะใหเลือกชั่วโมง OT ซึ่งมี

คาสูงสุดไมเกินจํานวนชั่วโมง OT ที่กําหนดไว จากนั้นกดปุมตกลง หรือกดปุมยกเลิกเพื่อออกจาก

หนาตางเฉพาะ จํานวนชั่วโมง OT ที่บันทึกจะแสดงเปนแทงกราฟภายในวันที่เลือก  ในกรณีที่ตองการ

ลบ ใหคลิกขวาที่แทงกราฟ OT จากนั้นเลือกคําสั่งลบ OT (การเพิ่มหรือลบ OT จะไมสามารถทํา

ยอนหลังได) กดปุมบันทึกเพื่อบันทึกจํานวนชั่วโมง OT ที่ใชไปลงในฐานขอมูล หรือกดปุมปดเพื่อออก

จากหนาตางเฉพาะ 

4.2.5.3 หนาจอสราง LOB 

หนาจอสราง LOB เปนหนาจอที่ใชสําหรับสรางเสนกราฟ LOB เพื่อแสดงจํานวน

ชิ้นงานที่พนักงานผลิตไดในรูปเสนกราฟ เพื่อใหงายตอการวิเคราะห และสามารถแกไขปญหาที่

เกิดขึ้นในสายการผลิตไดทันเวลา ภายในหนาจอนี้จะประกอบดวยตารางการทํางาน 2 ตาราง ตาราง

แรกแสดงจุดตรวจทั้งหมดที่มีอยู ซึ่งผูใชงานสามารถเลือกใหแสดงเฉพาะจุดตรวจที่ตองการได สวน

ตารางที่สองเปนการนําจุดตรวจที่เลือกไวมาเรียงลําดับการแสดงผลบนเสนกราฟ ซึ่งลําดับจุดตรวจที่

อยูดานบนลงไปดานลางจะแสดงอยูบนเสนกราฟ LOB เรียงลําดับจากซายไปขวา ตามลําดับ 
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ขอมูลการผลิตขอมูลการผลิต

เลือกทั้งหมด

สราง LOB

เลือก Sub-process

Sub-process Diagram ทีม

ลําดับท่ี

เรียงลําดับ Sub-process

Sub-process Diagram ทีม

เลื่อนลําดับขึ้น เลื่อนลําดับลง

เลือกโครงสรางการผลิต LOBบันทึก

รหัสโครงสรางการผลิต : ชื่อโครงสรางการผลิต :

หมายเลขใบสั่งผลิต : รหัสผลิตภัณฑ :

MenuMenu

Main Menu
Set up

สรางโครงสรางโรงงาน

พนักงาน

ตั้งคาตําแหนงของพนักงาน

ขอมูลพนักงาน

เครื่องจักร

ตั้งคาชนิดเครื่องจักร

เครื่องจักร

วางแผนการปมหนัง

วันและเวลาทํางาน

ตั้งคาชวงการทํางาน

ปอนวันหยุดโรงงาน

ตั้งคาชั่วโมงทํางาน

จัดกลุมใบสั่งผลิต

จัดกลุมช้ินสวนและกําหนดพนักงาน

สรางแผนผังการผลิต

จัดสมดุลการผลิตและจัดสรรทรัพยากร

รวม Process Diagram และ

กําหนดทีมการผลิต

กําหนดงานบนแผนผังการผลิตและ

รวม Sub-process Diagram

ขอมูลการผลิต

กําหนดจุดตรวจ

สราง LOB

เก็บขอมูลการผลิต

กําหนดวันผลิต

 
รูปที่ 4.42 หนาจอสราง LOB 

 
วัตถุประสงคการใชงานหนาจอ 

ใชสําหรับสรางเสนกราฟ LOB เพื่อติดตามการทํางานของพนักงาน 

 
รายละเอียดการทํางานของหนาจอ 
- การเลือก Sub-process 

1. ผูใชงานจะตองกดปุมเลือกโครงสรางการผลิต จากนั้นจะปรากฏหนาตางเฉพาะใหคนหา

และเลือกโครงสรางการผลิต เลือกโครงสรางการผลิตที่ตองการ (โครงสรางการผลิตที่มีสถานะกําหนด

เขาสูสายการผลิตแลว) จากนั้นกดปุมเลือก หรือกดปุมยกเลิกเพื่อออกจากหนาตางเฉพาะ 

2. ภายในตารางแสดงผลตารางแรกจะแสดงชื่อ Sub-process ทั้งหมดที่ถูกเลือกเปนจุด

ตรวจจากหนาจอกําหนดจุดตรวจ โดยผูใชงานตองเลือกจุดตรวจที่จะนํามาแสดงบนกราฟ LOB โดย

เลือกที่หนาชื่อ Sub-process หรือเลือกทั้งหมด 
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- การเรียงลําดับ Sub-process 

1. ชื่อ Sub-process ทั้งหมดที่ถูกเลือกจะแสดงในตารางแสดงผลที่สอง ผูใชงานตอง

เรียงลําดับชื่อ Sub-process ใหสอดคลองกับการไหลของงานในสายการผลิต โดยการกดปุมเลื่อน

ลําดับข้ึนหรือเลือกลําดับลง ซึ่งชื่อ Sub-process ที่อยูดานบนจะแสดงอยูที่ดานซายมือของเสนกราฟ 

LOB  

2. กดปุมบันทึก เพื่อบันทึกขอมูลและลําดับของ Sub-process ที่ใชในการสรางเสนกราฟ 

LOB ลงในฐานขอมูล LOB 

 

- การเรียกดูเสนกราฟ LOB 

เมื่อผูใชงานกดปุม LOB จะแสดงหนาตางเฉพาะ LOB ตามชื่อ Sub-process ที่ได

กําหนดไว โดยเสนกราฟ LOB จะแสดงได 2 แบบ คือ แสดงเฉพาะวันปจจุบัน และแสดงตั้งแตเริ่ม

ผลิต ผูใชงานสามารถกดปุมพิมพ เพื่อพิมพหนาจอ หรือกดปุมปดเพื่อออกจากหนาตางเฉพาะ 

การออกแบบหนาจอหลักและหนาจอยอยทั้งหมด รวมทั้งรูปแบบการทํางาน ข้ันตอน

การปฏิบัติงานภายในหนาจอโดยละเอียด แสดงอยูในภาคผนวก ค 

หนาจอการทํางานในสวนของการพิมพ ใชในการพิมพขอมูลในสวนที่ผูใชงานสนใจ 

การแสดงรายงานในบางหนาจอการทํางาน สามารถที่จะเลือกรูปแบบของเอกสารใหเหมาะกับความ

ตองการของผูใชงานได เชน ในหนาจอรายงานพนักงาน สามารถเลือกรูปแบบรายงานไดเปน 2 

ลักษณะ คือ รายงานแบบรายละเอียด ที่แสดงขอมูลเครื่องจักรแบบรายละเอียดทีละเครื่อง ทําใหดูได

งาย ใชในกรณีที่ไมตองการเปรียบเทียบความแตกตางของเครื่องจักรแตละเครื่อง และ รายงานแบบ

ตาราง ที่ชวยใหเห็นความแตกตางในเชิงเปรียบเทียบของแตละเครื่องจักร ในการใชงานหนาจอการ

ทํางานใหมของการพิมพทําไดโดยกดปุมพิมพ ในหนาจอการทํางานที่ตองการออกรายงาน โดย

ลักษณะของหนาจอการทํางานใหมของการพิมพมีลักษณะดังนี้ 

 
• หนาจอการพิมพแบบที่ 1 

หนาจอการพิมพแบบนี้ ใชกับการพิมพรายงานที่ตองการใหแสดงตามที่ปรากฏอยูใน

หนาจอการทํางาน จะปรากฏขึ้นเมื่อกดปุมพิมพในหนาจอการทํางาน 
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รูปที่ 4.43 หนาจอการพิมพแบบที่ 1 

 

• หนาจอการพิมพแบบที่ 2 

หนาจอการพิมพแบบนี้ ใชกับหนาจอการทํางานของขอมูลเคร่ืองจักรและขอมูล

พนักงาน โดยในการพิมพรายงานสามารถเลือกรูปแบบรายงานได 2 ลักษณะ คือ แบบ List รายชื่อ 

และแบบรายละเอียด หนาจอการทํางานใหมของการพิมพแบบที่ 2 แสดงดังรูป 

 

 
รูปที่ 4.44 หนาจอการพิมพแบบที่ 2 
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4.3 การออกแบบฟอรมและรายงาน (Form/Report Design) 

ข้ันตอนหลังจากออกแบบหนาจอการทํางานของระบบ คือ การออกแบบฟอรม

รายงาน ซึ่งในการทํางานนอกจากจะทํางานผานทางคอมพิวเตอร (Soft Copy) แลวระบบควรจะ

สามารถที่จะออกเอกสาร ฟอรม และรายงาน ได เพื่อใหในการทํางานภายนอกระบบ ในการ

ติดตอส่ือสาร หรือ เปนขอมูลสํารองในรูปแบบเอกสาร (Hard Copy) ในกรณีที่ระบบเกิดความ

ผิดพลาด ในการออกแบบฟอรม และ รายงานของระบบมีแนวคิดที่ใชในการออกแบบดังนี้ 

1. การออกแบบแบบฟอรม และรายงานสามารถนํามาใชประโยชนได ทั้งในดานความ

ถูกตองตามความตองการ ความคาดหวังของผูใชงานระบบ ความพึงพอใจในรูปแบบของแบบฟอรม 

และรายงานของผูใชงานระบบ โดยใชขอมูลการออกแบบจากขั้นตอนการกําหนดความตองการของ

ระบบ 

2. การออกแบบแบบฟอรมและรายงานมีความสอดคลองกัน ทั้งในเรื่องคําศัพท คํายอ การ

จัดรูปแบบ หัวเรื่อง และสวนนํารองในระหวางการใชงาน จะตองมีความสอดคลองกับงานในสวนที่ทํา 

3. การออกแบบแบบฟอรมและรายงานมีประสิทธิภาพ งายตอการอาน กลาวคือ การ

แสดงผลตองสามารถสรางความเขาใจในสารสนเทศผูใชงานระบบ โดยตองมีการเรียงลําดับขอมูลบน

เอกสารที่ดี เขาใจไดงาย และการแสดงผลในรูปตารางจะตองทําใหงายตอการเขาใจของผูใชงาน

ระบบ เชน ในตารางจะตองมีชื่อตารางหรือการอธิบาย Labels อยางชัดเจน เปนตน 

4. รูปแบบของแบบฟอรมและรายงานจะตองมีความสอดคลองกับหนาจอการทํางานของ
ระบบ เพื่อใหงายตอความเขาใจของผูใชงานระบบ รูปแบบของแบบฟอรมและรายงานจะตองมีความ

สอดคลองกับการนําไปใชงานของผูใชงานระบบ โดยรูปแบบการแสดงผลของแบบฟอรมและรายงาน

มี 2 รูปแบบตามความตองการในการนําขอมูลไปใชงาน คือ แบบรายละเอียด (ขอความ ; Text) และ

แบบตาราง (Table) ลักษณะตาง ๆ เชน ในหนาจอรายงานขอมูลพนักงานสามารถเลือกรูปแบบ

รายงานไดเปน 2 ลักษณะ คือ รายงานแบบตาราง ที่ชวยใหเห็นความแตกตางในเชิงเปรียบเทียบของ

พนักงานแตละคน และรายงานแบบรายละเอียด ที่แสดงขอมูลพนักงานแบบรายละเอียดทีละคน ทํา

ใหดูไดงาย ใชในกรณีที่ไมตองการเปรียบเทียบความแตกตางของพนักงานแตละคน 

แบบฟอรมและรายงานของระบบวางแผนและควบคุมการผลิตในโรงงานเครื่องหนัง 

แบงไดเปน 7 ประเภทดังนี้ 
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ตารางที่ 4.1 รายงานที่มีทั้งหมด 

ลําดับ รายงาน 

1 รายงานโครงสรางโรงงาน 

2 รายงานพนกังาน 

3 รายงานเครื่องจักร 

4 รายงานวางแผนการปมหนงั 

5 รายงานแผนผงัการผลิต 

6 รายงานจัดสมดุลการผลิตและจัดสรรทรัพยากร 

7 รายงานขอมูลการผลิต 

ในสวนของรายงานพนักงาน รายงานเครื่องจักร รายงานวางแผนการปมหนัง 

รายงานจัดสมดุลการผลิตและจัดสรรทรัพยากร และรายงานขอมูลการผลิต ยังประกอบไปดวย

รายงานอีกหลายประเภท มีรายละเอียดแสดงไดดังตอไปนี้ 

ตารางที่ 4.2 รายงานพนักงาน 

ลําดับ รายงาน 

1 รายงานตาํแหนงของพนักงาน 

2 รายงานขอมูลพนกังาน 

3 รายงานทักษะการทาํงาน 

4 รายงานเวลาทํางาน 

ตารางที่ 4.3 รายงานเครื่องจักร 
ลําดับ รายงาน 

1 รายงานชนิดเครื่องจักร 

2 รายงานขอมูลเครื่องจักร 

ตารางที่ 4.4 รายงานวางแผนการปมหนัง 
ลําดับ รายงาน 

1 รายงานกลุมใบสั่งผลิต 

2 รายงานแผนการผลิตรายเดอืน 

3 รายงานกลุมชิน้สวนผลิตภัณฑ 
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ตารางที่ 4.5 รายงานจัดสมดุลการผลิตและจัดสรรทรัพยากร 
ลําดับ รายงาน 

1 รายงานผลการจัดสมดุลการผลิต 

2 รายงานแผนปฏิบัติการ 

ตารางที่ 4.6 รายงานขอมูลการผลิต 

ลําดับ รายงาน 

1 รายงานขอมูลการผลิต 

2 รายงานเสนกราฟ LOB 

รายงานตาง ๆ ของระบบวางแผนและควบคุมการผลิตในโรงงานเครื่องหนังไดทําการ

ออกแบบ และแสดงรายละเอียดทั้งหมดในภาคผนวก ง 
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บทที่ 5                                                              

การทดสอบการใชงานเบื้องตน 

5.1 รายละเอียดในการทดสอบระบบ 

จากการวิเคราะหและออกแบบระบบดังที่ไดกลาวไปแลวจะไดผลลัพธออกมาเปน

ระบบเบื้องตน ซึ่งกอนที่จะเขียนโปรแกรมจริงจะตองทําการทดสอบระบบเสียกอน โดยการนําเอา

หนาจอการทํางานของระบบวางแผนและควบคุมการผลิตในโรงงานเครื่องหนัง (Graphical User 

Interface) และตรรกะการทํางานของระบบ (Logic) มาทดสอบหาขอผิดพลาดที่อาจเกิดขึ้น รวมทั้ง

ความเชื่อมโยงกับระบบอื่นที่เกี่ยวของ ซึ่งวิธีการทดสอบในขั้นตอนนี้ จะมีรายละเอียดที่รวมไปถึงผู

ทดสอบ สถานที่ทดสอบ วิธีการในการทดสอบ และตัวอยางของแบบประเมินผลการทดสอบ ซึ่งมี

รายละเอียดดังนี้ 

ผูทดสอบ 

ผูทดสอบจะเปนวิศวกร หัวหนางาน และผูที่เกี่ยวของกับการดําเนินงานของระบบ

ทั้งหมด ที่ถูกเลือกมาจากโรงงานตัวอยางในอุตสาหกรรมการผลิตสินคาเครื่องหนังซึ่งจะแบงออกเปน 

2 กลุมดวยกัน ดังนี้ 

1. กลุมวิศวกรและหัวหนางาน ที่มีการทํางานเกี่ยวเนื่องกับขั้นตอนวางแผนการผลิต และ

ข้ันตอนการผลิตผลิตภัณฑทั้งหมด 6 คน 

2. กลุมหัวหนางานและพนักงานที่มีความชํานาญและเชี่ยวชาญ ในขั้นตอนการปมตัดแผน

หนังทั้งหมด 2 คน 

สถานที่ทดสอบ 

สถานที่ทดสอบจะกระทําที่โรงงานอุตสาหกรรมการผลิตสินคาเครื่องหนังตัวอยาง 

หรือที่หองวิจัยของคณะผูวิจัย 

วิธีการทดสอบ 

1. ผูวิจัยจะใชการสัมภาษณผูทดสอบในเรื่องการใชงานระบบ โดยการนําเอาหนาจอการ

ทํางานที่จะใชในการดําเนินงานในรูปแบบ Hard Copy และตรรกะการทํางานของระบบในสวนของ
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การคํานวณ และใชใบประเมินผลเพื่อเก็บขอมูลการทดสอบการใชงานระบบของผูทดสอบ โดยมี

หนาจอที่ตองทําการประเมินทั้งสิ้น 17 หนาจอ แบงเปนหนาจอการตั้งคา 8 หนาจอ หนาจอการวาง

แผนการปมหนัง 2 หนาจอ หนาจอสรางแผนผังการผลิต 1 หนาจอ หนาจอการจัดสมดุลการผลิตและ

จัดสรรทรัพยากร 3 หนาจอ และหนาจอเก็บขอมูลการผลิต 3 หนาจอ และภายในใบประเมินผลการ

ทดสอบระบบ มีระดับการประเมิน 5 ระดับ คือ ควรปรับปรุง พอใช ปานกลาง ดี และดีมาก ซึ่ง

ตัวอยางของใบประเมินผลไดแสดงไวในภาคผนวก จ 

2. โรงงานอุตสาหกรรมการผลิตสินคาเครื่องหนังตัวอยาง จะคัดเลือกวิศวกรหรือพนักงานที่
จะเปนผูทดสอบการใชงานระบบ ซึ่งจะตองมีคุณสมบัติ คือ มีความรูเร่ืองกระบวนการผลิตและการ

วางแผนการผลิตในทุก ๆ ข้ันตอน รวมทั้งผูเชี่ยวชาญในขั้นตอนการปมตัดแผนหนัง 

3. บรรยายการใชงานหนาจอการทํางานของระบบและตรรกะการทํางานของระบบใหผู
ทดสอบฟง จนมีความเขาใจรายละเอียดในการดําเนินงานและสามารถที่จะใชงานหนาจอตาง ๆ ไดใน

ระดับหนึ่ง โดยในการบรรยายจะมีการใสขอมูลจริงลงไปเพื่อทดลองใชงานหนาจอตาง ๆ ใหกับผู

ทดสอบดูดวย 

4. เมื่อเสร็จส้ินการบรรยายแลวใหผูทดสอบทําการกรอกขอมูลในใบประเมินผลระบบ  

5. ผูวิจัยเก็บเอาใบประเมินผลมารวบรวมขอมูล และ ประมวลผลออกมาเปนขอสรุป ปญหา 

และขอแนะนําในการปรับปรุงระบบ 

ใบประเมินผลการทดสอบโปรแกรม 

ใบประเมินผลการทดสอบนี้จะแบงขอมูลออกเปน 2 สวน คือ  

สวนที่ 1 เปนสวนของขอมูลสวนบุคคล โดยขอมูลในสวนนี้มีประโยชนเพื่อการสอบ

กลับไดวาใครเปนผูทดสอบ มีชื่อ – นามสกุล อางอิงที่ชัดเจน ตําแหนงของผูทําการทดสอบ โรงงานที่

ผูทําการทดสอบสังกัดอยู (ชื่อของโรงงาน) 

สวนที่ 2 เปนสวนของขอมูลที่ใชในการประเมินระบบ เปนขอมูลเกี่ยวกับผลจากการ

ใชงานระบบที่ผูทดสอบประเมินออกมา โดยแบบทดสอบมีลักษณะเปน Rating Question คือ มี

คําตอบเปนตัวเลือกเพื่อใหแสดงความคิดเห็น โดยการกําหนดระดับความคิดเห็นของผูตอบในแตละ

ขอวามากเพียงใด เชน ดีมาก ดี ปานกลาง พอใช และควรปรับปรุง ขอมูลที่ไดจะถูกนํามาวิเคราะห

และจัดระเบียบขอมูลอีกครั้งหนึ่ง ประกอบดวยสาระสําคัญ 4 สวนคือ  
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1. ลักษณะหนาจอการทํางาน ประกอบดวยความเขาใจในวัตถุประสงคของหนาจอ เวลาที่

ใชในการเรียนรู และความพึงพอใจที่มีตอการใชงานหนาจอ 

2. ความสอดคลองกับการใชงานจริง ประกอบดวยความครบถวนของขอมูล ความครบถวน

ของฟงกชั่นการใชงาน และความเปนไปไดในการนําไปใชงานจริง 

3. ปญหาในการใชงานระบบ 

4. ขอเสนอแนะในการปรับปรุงระบบ 

 
5.2 สรุปผลการทดสอบการใชงานของระบบ 

จากการทดสอบการใชงานของระบบวางแผนและควบคุมการผลิตในโรงงาน

อุตสาหกรรมเครื่องหนังตัวอยาง สามารถสรุปผลการใชงานไดดังนี้ 

5.2.1 ลักษณะหนาจอการทํางาน 

ลักษณะหนาจอการทํางาน ประกอบดวยความเขาใจในวัตถุประสงคของหนาจอ 

เวลาที่ใชในการเรียนรู และความพึงพอใจที่มีตอการใชงานหนาจอ จากการทดสอบระบบกับโรงงาน

อุตสาหกรรมเครื่องหนังตัวอยาง พบวา ผูทดสอบมีความเขาใจในวัตถุประสงคของหนาจอ เนื่องจาก

ชื่อของหนาจอมีความชัดเจนและแสดงใหทราบถึงวัตถุประสงคการทํางานของหนาจอไดด ีจงึชวยใหผู

ทดสอบใชเวลาในการเรียนรูไดเร็ว และผูทดสอบมีความพึงพอใจในการใชงาน โดยมีผลการประเมิน

ลักษณะหนาจอการทํางานในระดับดีมากคิดเปน 21.3 เปอรเซ็นต ระดับดี 65.8 เปอรเซ็นต และระดับ

ปานกลาง 12.9 เปอรเซ็นต เนื่องจากระบบวางแผนและควบคุมการผลิตนั้นสามารถรองรับการ

ดําเนินงานตั้งแตการรับคําสั่งผลิตจนกระทั่งบรรจุเสร็จ สงผลใหการทํางานมีความตอเนื่องและ

เชื่อมโยงกัน จากเดิมที่มีการวางแผนการทํางานแบบเชิงเดี่ยว คือแยกกันวางแผนการผลิตมีเพียง

กําหนดเสร็จงานในแตละขั้นตอนเทานั้น และเมื่อพิจารณาในระบบยอยทั้ง 4 สวนจะพบวา ในสวน

ระบบการวางแผนการปมหนัง ผูทดสอบมีความพึงพอใจในเรื่องการจัดกลุมช้ินสวนผลิตภัณฑ 

เนื่องจากเปนการสนับสนุนการทํางานของพนักงานปมตัดหนังใหปฏิบัติงานไดอยางมีประสิทธิภาพ

มากขึ้น และลดความผิดพลาดอันเกิดจากพนักงานลง ในสวนของระบบการสรางโครงสรางการผลิต

และทีมการผลิตเบื้องตนและระบบการจัดสมดุลการผลิตและจัดสรรทรัพยากรบุคคล ระบบทั้ง 2 สวน

นี้จะทํางานรวมกันในการวางแผนและจัดสมดุลการผลิตซึ่งผูทดสอบคอนขางพึงพอใจเนื่องจากมีการ

นําคาเวลามาตรฐานในการทํางานแตละขั้นตอนมาใชในการวางแผน สงผลใหการวางแผน การจัด
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วางพนักงานมีความถูกตองและเหมาะสมยิ่งขึ้น และในสวนสุดทายเปนระบบการเก็บขอมูลการผลิต 

ผูทดสอบมีความพึงพอใจในดานการแสดงผลการปฏิบัติงานบนเสนกราฟ เนื่องจากที่ผานมาโรงงาน

จะมีการเก็บขอมูลการผลิตประจําวันอยูแลว แตไมสามารถนํามาวิเคราะหผลใหเห็นภาพไดอยาง

ชัดเจน แตระบบนี้จะนําขอมูลผลผลิตที่ไดมาแสดงบนเสนกราฟเพื่อใหผูใชงานสามารถวิเคราะหผล

การผลิต รวมทั้งแกปญหาที่เกิดขึ้นไดอยางรวดเร็ว 

5.2.2 ความสอดคลองกับการใชงานจริง 

ความสอดคลองกับการใชงานจริง ประกอบดวยความครบถวนของขอมูล ความ

ครบถวนของฟงกชั่นการใชงาน และความเปนไปไดในการนําไปใชงานจริง จากการทดสอบระบบกับ

โรงงานอุตสาหกรรมเครื่องหนังตัวอยาง มีผลการประเมินความสอดคลองกับการใชงานจริงในระดับดี

มากคิดเปน 25.5 เปอรเซ็นต ระดับดี 61.8 เปอรเซ็นต และระดับปานกลาง 12.7 เปอรเซ็นต โดยผู

ทดสอบเห็นวาขอมูลมีความครบถวนในระดับที่สามารถใชงานได รองรับการดําเนินงานตั้งแตการรับ

คําสั่งผลิตจนกระทั่งบรรจุเสร็จทั้งในดานการวางแผนการผลิต การจัดสมดุลการผลิต และการควบคุม

การผลิต โดยมีความเปนไปไดในการนําไปใชงานจริง แตเนื่องจากระบบวางแผนและควบคุมการผลิต

ในโรงงานเครื่องหนังนี้มีความเกี่ยวของและขอใชขอมูลจากระบบภายนอก จึงควรมีความระมัดระวัง

ในเรื่องของการเชื่อมโยงระบบเขากับระบบอื่น ๆ เพื่อใหระบบสามารถใชงานไดอยางมีประสิทธิภาพ 

5.2.3 ปญหาจากการทดสอบระบบ 

ปญหาที่พบจากการทดสอบการใชงานระบบกับโรงงานอุตสาหกรรมเครื่องหนัง

ตัวอยาง คือ เร่ืองการเชื่อมโยงระบบเขากับระบบภายนอก เนื่องจากระบบนี้มีความเชื่อมโยงระหวาง

ขอมูลกับระบบภายนอกทําใหการทดสอบระบบทําไดไมสมบูรณ จึงอาจทําใหไมพบปญหาที่อาจ

เกิดขึ้นของการเชื่อมโยงระบบ ปญหาตอมาคือ ผูทดสอบระบบมาจากหลายสวนงาน และมี

ประสบการณการทํางานแตกตางกัน จึงตองมีการอธิบายเพื่อทําความเขาใจในระบบที่ไดออกแบบ

ข้ึนมานี้อยางคราว ๆ กอนที่จะมีการประเมินระบบ 

5.2.4 ขอเสนอแนะในการนําระบบไปใชงานจริง 

ขอมูลที่นําเขาสูระบบควรเปนขอมูลที่มีการปรับใหมีความถูกตองและใหมอยูเสมอ 

เชน ขอมูลเคร่ืองจักร ขอมูลพนักงาน และขอมูลทักษะการทํางานเปนตน  เปนใหการใชงานระบบมี

ความแมนยํา ถูกตอง และตรงตามความเปนจริงมากที่สุด 



 

 

170 

การใชงานระบบนี้มีผูใชงานจากหลายสวนงานรวมกัน เชน สวนการวางแผนการ

ผลิต และสวนการผลิต ดังนั้น จึงควรมีการตั้งคาการเขาถึงหนาจอตาง ๆ เพื่อใหผูใชงานสามารถ

เขาถึงหนาจอที่ตองการปฏิบัติงานไดสะดวก และเปนการปองกันการแกไขขอมูลไดอีกดวย 
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บทที่ 6                                                              

สรุปผลการวิจัยและขอเสนอแนะ 

6.1 สรุปผลการวิจัย 

วิทยานิพนธฉบับนี้เปนงานวิจัยที่เกี่ยวกับการออกแบบระบบวางแผนและควบคุม

การผลิตในโรงงานเครื่องหนัง เพื่อชวยสนับสนุนการปฏิบัติงานของพนักงานดานการวางแผนและ

ควบคุมในระดับปฏิบัติการ ซึ่งการออกแบบสามารถแบงระบบออกเปน 4 สวนหลัก คือ ระบบการวาง

แผนการปมหนัง ระบบการสรางโครงสรางการผลิตและทีมการผลิตเบื้องตน ระบบการจัดสมดุลการ

ผลิตและจัดสรรทรัพยากรบุคคล และระบบการเก็บขอมูลการผลิต โดยมีความเชื่อมโยงกับระบบ

ภายนอก อันไดแก ระบบชวยการคํานวณคาเวลามาตรฐาน (Standard Time calculation) และระบบ

การบริหารขอมูลสารสนเทศในสวนงานธุรกิจ 

การออกแบบระบบวางแผนและควบคุมการผลิตในโรงงานเครื่องหนังนี้ไดใชแนวคิด

เชิงโครงสราง (Structure) และเลือกวิธีในการวิเคราะหและออกแบบระบบ โดยใชวิธีการพัฒนาระบบ

แบบวงจรการพัฒนาระบบ (System Development Life cycle : SDLC) แบบ Adapted Waterfall 

ซึ่งเปนการใช กระบวนวิธีการ (Methodology) แบบ Structured System Analysis and Design 

(SSADM) การดําเนินงานวิจัยเริ่มจากการศึกษาและเก็บขอมูลเกี่ยวกับการวางแผนการผลิต การจัด

สมดุลการผลิต และการควบคุมการผลิต ในทุกขั้นตอนการผลิตระดับปฏิบัติการจากโรงงาน

อุตสาหกรรมเครื่องหนังตัวอยาง จากนั้นทําการวิเคราะหปญหาและความตองการของระบบ เพื่อ

นําไปออกแบบระบบใหสามารถรองรับการจัดการการผลิตและการบริหารขอมูลไดตามที่กลาวมา

ขางตน ซึ่งไดใชเครื่องมือการออกแบบที่ประกอบไปดวย 1.แผนภาพกระแสขอมูล (Data Flow 

Diagram: DFD) พรอมทั้ง Data Dictionary ,Process description ,Data store description ซึ่ง

แสดงใหเห็นถึงกระบวนการที่มีการดําเนินการ ขอมูลที่ไหลเวียนภายในระบบ และฐานขอมูลที่

เกี่ยวเนื่องภายในระบบ 2.ตรรกะ (Logic) การทํางานของระบบซึ่งจะแสดงใหเห็นกระบวนการและ

วิธีการในการคํานวณหรือประมวลผลลัพธตาง ๆ 3.หนาจอการทํางานสําหรับติดตอกับผูใชงาน (User 

Interface) 4.รายงาน (Report) ซึ่งแสดงถึงผลลัพธสุดทาย (Final Output) ที่จะไดออกมาจากระบบ 

จากนั้นนําไปตรวจสอบความถูกตองและประเมินผลระบบโดยการจําลองสถานการณตาง ๆ ผานการ

ทํางานของระบบ และสัมภาษณผูที่รับผิดชอบหรือทํางานในดานการวางแผนการผลิต การจัดสมดุล
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การผลิตและการควบคุมการผลิต ในดานความเปนไปได และประโยชนการใชงานของระบบที่

ออกแบบ 

จากผลการวิเคราะหขอมูลและปญหาเพื่อออกแบบระบบที่ใชในการวางแผนและ

ควบคุมการผลิตในโรงงานเครื่องหนัง ไดมีแนวคิดในการออกแบบระบบที่ใชในการบริหารและจัดการ

การผลิต เพื่อใหสามารถสนองตอบตอปญหาที่เกิดขึ้น ซึ่งแนวคิดหลักในการออกแบบระบบประกอบ

ไปดวย 

1. แนวคิดในการจัดกลุมช้ินสวนผลิตภัณฑที่สามารถปฏิบัติงานในขั้นตอนปมตัดหนัง
รวมกันได โดยผูใชงานจะกําหนดกลุมชิ้นสวนใหกับพนักงานปมตัดหนัง เพื่อความสะดวกในการ

ปฏิบัติงานและลดความผิดพลาดอันเกิดจากการตัดสินใจของพนักงาน 

2. แนวคิดการวางแผนการผลิตใหกับฝายผลิตอยางละเอียด โดยการวางแผนการผลิตจะลง

รายละเอียดในระดับปฏิบัติการ ซึ่งฝายวางแผนการผลิตจะกําหนดรายละเอียดใหกับระดับปฏิบัติการ

ทุกอยาง ทั้งในเรื่องของพนักงาน เครื่องจักร การกําหนดขั้นตอนการทํางานมาตรฐาน (Standard 

Procedure) และการกําหนดเวลามาตรฐาน ซึ่งจะเชื่อมโยงไปถึงการกําหนดเปาหมายในการทํางาน

ในแตละขั้นตอนของพนักงานแตละคนหรือแตละทีมโดยที่ขอมูลที่เกี่ยวของในการวางแผนตาง ๆ จะ

ถูกดึงเอาไปทําเปนฐานขอมูลเอาไวในระบบ และตองมีการเตรียมขอมูลลวงหนากอนที่จะทําการวาง

แผนการผลิต 

3. แนวคิดการตรวจติดตามการผลิต โดยการออกแบบหนาจอการทํางานที่รองรับการเก็บ

ขอมูลการผลิตจากสายการผลิต ขอมูลที่ไดจะถูกสงกลับมายังฝายวางแผนการผลิต และหนาจอ

เสนกราฟ LOB จะถูกสรางขึ้นเพื่อใหฝายวางแผนการผลิตใชวิเคราะหเปรียบเทียบจํานวนที่ผลิตไดกบั

คาเปาหมายจากแผนการผลิต 

นอกจากนี้ระบบที่ออกแบบจะตองมีความยืดหยุนตอการนําไปใชงานจริงใน

อุตสาหกรรมเครื่องนุงหม และ สามารถ ปรับแก ตามลักษณะการทํางาน พื้นฐานของโรงงาน

อุตสาหกรรมเครื่องนุงหมที่นําไปประยุกตใชไดดวย 

โดยสามารถสรุป ผลที่ไดจากการดําเนินงานวิจัยในครั้งนี้ ประกอบไปดวย 

1. แบบจาํลองขั้นตอนการทํางานของระบบ นําเสนอโดยแผนภาพกระแสขอมูล (Data Flow 

Diagram: DFD) 
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2. ข้ันตอนการทํางานของระบบหรือตรรกะการทํางานของระบบนําเสนอ โดย Flow Chart 

3. หนาจอแสดงผลสําหรับการทํางาน นําเสนอโดยหนาจอการทํางาน (Graphic User 

Interface) โดยมีหนาจอการทํางานของระบบดังนี้ 

• หนาจอการตั้งคา (Set up) 

o หนาจอสรางโครงสรางโรงงาน 

o หนาจอพนักงาน 

 หนาจอตั้งคาตําแหนงของพนักงาน 

 หนาจอขอมูลพนักงาน 

o หนาจอเครื่องจักร 
 หนาจอตั้งคาชนิดเครื่องจักร 

 หนาจอเครื่องจักร 

o หนาจอวันและเวลาทํางาน 

 หนาจอตั้งคาชวงการทํางาน 

 หนาจอปอนวันหยุดโรงงาน 

 หนาจอตั้งคาชั่วโมงทํางาน 

• หนาจอวางแผนการปมหนัง 

o หนาจอจัดกลุมใบส่ังผลิต 

o หนาจอจัดกลุมชิ้นสวนและกําหนดพนักงาน 

• หนาจอสรางแผนผังการผลิต 

• หนาจอจัดสมดุลการผลิตและจัดสรรทรัพยากร 

o หนาจอรวม Process Diagram และกําหนดทีมการผลิต 

o หนาจอกําหนดงานบนแผนผังการผลิตและรวม Sub-process Diagram 

o หนาจอกําหนดวันผลิต 

• หนาจอขอมูลการผลิต 

o หนาจอกําหนดจุดตรวจ 

o หนาจอเก็บขอมูลการผลิต 

o หนาจอสราง LOB 

4. แบบฟอรมและรายงานที่ไดจากระบบ 
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6.2 การประเมินผลการออกแบบระบบ 

การประเมินผลการออกแบบระบบวางแผนและควบคุมการผลิตในโรงงานเครื่องหนัง

ไดทําการประเมินผลระบบที่ไดโดยวิธีการสัมภาษณและใชแบบสอบถามกับวิศวกรฝายวางแผนการ

ผลิตจํานวน 2 คน และหัวหนางานของสวนงานตัด สวนงานประกอบ และสวนงาน Finishing สวน

งานละ 2 คน  โดยนําระบบที่ออกแบบไวในรูปแบบของหนาจอการทํางานในขั้นตอนตาง ๆ และ 

ตรรกะที่ใชในการคํานวณไปแสดงเพื่อสอบถามและประเมินความเปนไปไดของระบบ ซึ่งในงานวิจัยนี้

ไดประเมินผลระบบจากโรงงานอุตสาหกรรมเครื่องหนังตัวอยาง 

จากการสัมภาษณและการทําแบบสอบถามความคิดเห็นของพนักงานในโรงงาน

ตัวอยาง ซึ่งประกอบดวยวิศวกรและหัวหนางานไดผลการประเมินระบบแยกตามหัวขอได ดังนี้ 

6.2.1 ความเปนไปไดในการนําไปใชงานจริง  

ความเปนไปไดในการนําไปใชงานจริงเปนการพิจารณาภาพรวมของความครบถวน

ของขอมูล ฟงกชั่นการใชงาน รวมถึงความพึงพอใจที่มีตอการใชงานหนาจอ ซึ่งระบบที่ออกแบบนี้ทาง

ผูทดสอบเห็นวาระบบนี้สามารถนําไปใชงานไดจริง โดยมีผลการประเมินการนําไปใชงานจริงคิดเปน

ระดับดีมาก 27.9 เปอรเซ็นต ระดับดี 64.7 เปอรเซ็นต และระดับปานกลาง 7.4 เปอรเซ็นต เนื่องจาก

ระบบสามารถรองรับการปฏิบัติงานตั้งแตรับคําสั่งผลิตจนกระทั่งบรรจุผลิตภัณฑ โดยระบบมีความ

ครอบคลุมการปฏิบัติงานในดานการวางแผนการผลิต การจัดสมดุลการผลิต การผลิต และการเก็บ

ขอมูลการผลิต อีกทั้งหนาจอการทํางานสามารถเขาใจไดงาย มีการเชื่อมโยงหนาจอและขอมูลตาง ๆ 

ไดดี และมีระบบปองกันความผิดพลาดในการทํางาน 

6.2.2 ขอจํากัดของระบบ 

ขอจํากัดที่พบของการใชงานระบบกับโรงงานอุตสาหกรรมเครื่องหนังตัวอยาง คือ 

ระบบวางแผนและควบคุมการผลิตในโรงงานเครื่องหนังนี้ เปนระบบที่ชวยสนับสนุนการปฏิบัติงาน

เทานั้น ซึ่งจะรับและจัดเก็บขอมูลที่มีความจําเปนกับการใชงานระบบ จากนั้นเมื่อผูใชงานตองการที่

จะใชงานในฟงกชั่นใด ระบบก็จะประมวลผลและนําเสนอขอมูลที่จําเปนใหกับผูใชงาน เพื่อสนับสนุน

ใหการตัดสินใจของผูใชงานมีความแมนยําและสอดคลองกับการดําเนินงานจริงมากยิ่งขึ้น 

ยกตัวอยางเชน การกําหนดวันผลิตใหกับทีมการผลิต ผูใชงานจะตองเปนผูเลือกวันผลิตใหกับทีมการ

ผลิตเอง โดยที่ระบบจะกําหนดลําดับการปฏิบัติงานกอน หลังของทีมการผลิตแตละทีมใหเทานั้น ทํา
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ใหผลลัพธโดยรวมที่ไดจากระบบยังไมใชผลลัพธที่ดีที่สุดหรืออยางนอยเปนผลลัพธที่มีการประมวลผล

อยางมีตรรกะโดยระบบ 

6.2.3 ประโยชนจากการใชงานระบบ 
• การตั้งคาขอมูลตาง ๆ เชน ขอมูลโครงสรางโรงงาน เครื่องจักร พนักงาน วันและเวลา

ทํางานสามารถทําไดครบถวน และนําไปใชในขั้นตอนอื่น ๆ ได 

• ชวยลดความผิดพลาดที่เกิดจากการตัดสินใจของพนักงานในสวนการปฏิบัติงานใน

ข้ันตอนปมตัดหนัง เนื่องจากมีการแบงหนาที่ของพนักงานแตละคนตอกลุมชิ้นสวน

ผลิตภัณฑอยางชัดเจน ทําใหไมเกิดการทํางานซ้ําซอน 

• การจําลองแผนผังการผลิตจากโรงงานมาไวในระบบ สงผลใหสามารถแสดง

แผนปฏิบัติการในลักษณะรูปภาพ ทําใหมีความชัดเจนและเขาใจงาย 

• ระบบสามารถเชื่อมโยงขอมูล เพื่อออกรายงานที่เปนประโยชนตอหนวยงานได เชน 

มีการเชื่อมโยงขอมูลกับระบบชวยคํานวณคาเวลามาตรฐานและทักษะการทํางาน 

ซึ่งเปนขอมูลที่เปนประโยชนตอการวางแผนการผลิต เปนตน 

• การแสดงตารางการทํางานของพนักงานมีลักษณะเปนแผนภาพ Gantt’s Chart ทํา

ใหงายตอการทําความเขาใจ 

• การแสดงขอมูลการผลิตบนเสนกราฟ LOB ทําใหงายตอการทําความเขาใจและการ

วิเคราะหผลการปฏิบัติงาน  

6.2.4 ปญหาในการใชงานระบบ 
• การแสดงขอมูลเกี่ยวกับตารางการทํางานของพนักงานซึ่งมีลักษณะเปนแผนภาพ 

Gantt’s Chart สามารถแสดงเวลาละเอียดไดถึงระดับช่ัวโมงเทานั้น 

• การแกไขขอมูลบางสวนในระบบอาจทําไดยากในบางกรณี เชน การแกไขทีมการ

ผลิต ในกรณีที่ทีมการผลิตนั้นยังมีงานคางอยู ระบบจะไมอนุญาตใหมีการแกไขทีม

การผลิตได 

• การทํางานในบางสวนของระบบ เชน ตารางแผนการผลิตรายเดือน และการคํานวณ

เวลามาตรฐานและทักษะการทํางาน มีการทํางานที่ตองเชื่อมโยงกับระบบอ่ืน ดังนั้น 

หากนําเอาระบบวางแผนและควบคุมการผลิตในโรงงานเครื่องหนังไปใชเพียงสวน

เดียวจะทําใหไมสามารถใชฟงกชั่นการทํางานในสวนนี้ได 
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6.2.5 ขอเสนอแนะในการปรับปรุงระบบ 

เนื่องจากระบบนี้มีสวนงานที่เกี่ยวของคือ สวนงานวางแผนการผลิต และสวนงาน

การผลิต ดังนั้น เพื่อปองกันความผิดพลาดของระบบ และปองกันการเขามาใชขอมูล แกไขขอมูลแบบ

ผิดวัตถุประสงคการใชงานระบบ จึงควรสรางระบบการกําหนดอํานาจในการเขาถึงการใชงานในสวน

ตาง ๆ ของระบบ เพื่อใหสามารถกําหนดอํานาจ หนาที่ ของแตละบุคลากรที่สามารถเขาใชงานได 

 
6.3 ปญหาและอุปสรรคในการทําวิจัย 

1. การเก็บขอมูลบางสวนที่เกี่ยวกับการวางแผนการผลิตไมสามารถทําไดโดยตรง เนื่องจาก
เปนขอมูลที่เปนความลับของโรงงาน ทําใหตองใชการสอบถามความคิดเห็นจากผูเชี่ยวชาญแทน 

2. การเก็บขอมูลในสวนการผลิตตองอาศัยการสัมภาษณจากผูเชี่ยวชาญหลายคน ที่มี

ประสบการณแตกตางกัน ทั้งนี้เพื่อใหการออกแบบระบบใกลเคียงกับการปฏิบัติงานจริงของพนักงาน

สวนใหญ 

3. ลักษณะการปฏิบัติงานจริงมีความยืดหยุนในดานขั้นตอนการปฏิบัติงาน ทําใหตองมีการ

กําหนดขั้นตอนการปฏิบัติงานอยางชัดเจนกอนที่จะออกแบบระบบ 

4. ขอมูลตาง ๆ ที่ถูกนํามาใชงานในระบบ ผูใชงานตองใหความสําคัญในเรื่องของความ

ถูกตอง และตองคอยปรับปรุงขอมูลใหทันสมัยและตรงกับความเปนจริงอยูเสมอ เพื่อใหผลของการใช

งานระบบมีความถูกตองและแมนยํามากที่สุด 

5. การใชงานระบบในชวงแรกอาจทําไดยาก เนื่องจากความเคยชินในการทํางานในรูป

แบบเดิม ดังนั้นจึงตองอาศัยเวลาเพื่อใหผูใชงานเคยชินกับระบบที่ไดออกแบบไว 

6. ในการวิเคราะหและออกแบบระบบใหมีประสิทธิภาพ และสื่อสารกับผูเขียนโปรแกรมได

จริงนั้น ตองอาศัยประสบการณในการทํางาน รวมทั้งความรูพื้นฐานเกี่ยวกับวิธีการพัฒนาระบบแบบ

วงจรการพัฒนาระบบ (System Development Life Cycle : SDLC) แบบ Adapted Waterfall และ 

ความรูเกี่ยวกับเครื่องมือที่ใชในการอธิบายงานในสวนตาง ๆ อยางมาก เชน แผนภาพกระแสขอมูล 

(Data Flow Diagram: DFD) เพื่อจําลองขั้นตอนการทํางานของระบบใหงายตอการทําความเขาใจ

ของผูออกแบบระบบ และ ผูเขียนโปรแกรม เปนตน ทําใหการวิเคราะหและออกแบบระบบในงานวิจัย

นี้ ตองใชเวลาในการศึกษามาก 
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6.4 ขอเสนอแนะในการทํางานวิจัย 

เนื่องจากระบบวางแผนและควบคุมการผลิตในโรงงานเครื่องหนังนี้เปนเพียงระบบที่

ชวยสนับสนุนการปฏิบัติงานของพนักงานเทานั้น ไมไดใหผลลัพธที่ดีที่สุดแกผูใชงาน ดังนั้นจึงควร

พัฒนาใหระบบสามารถใหผลลัพธที่ดีที่สุดแกผูใชงานได เพื่อใหระบบวางแผนและควบคุมการผลิตใน

โรงงานเครื่องหนังนี้มีประสิทธิภาพมากยิ่งขึ้น   
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ภาคผนวก ก. 

ขั้นตอนการปฏิบัติงาน (สวนงานประกอบ) 
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ภาคผนวก ก. 

ขั้นตอนการปฏิบัติงาน (สวนงานประกอบ) 

สวนงานการประกอบจะแบงเปนการประกอบชิ้นสวน  และการประกอบ

ผลิตภัณฑ โดยมีการปฏิบัติงานแยกกันระหวางผลิตภัณฑกระเปาสตางคและกระเปาถือ ขอมูล

เกี่ยวกับข้ันตอนการปฏิบัติงาน สามารถแสดงไดดังนี้ 

 

กระเปาสตางค 

ข้ันตอนการประกอบกระเปาสตางคแสดงไวในรูป ก.1 ซึ่งประกอบดวยชิ้นสวน

ตาง ๆ ดังนี้ 

A 

A01 : แผนหนังชิ้นชั้น  

A02 : แผนหนังชิ้นเต็ม 

A03 : แผนหนังชิ้นชองกระจก 

A04 : แผนหนังชิ้นบน 

A05 : แผนหนังชิ้นลวง 

A06 : แผนหนังชิ้นกลาง 

A07 : แผนหนังชิ้นคั่นธนบัตร 

A08 : แผนหนังชิ้นโชวดานหนา 

A09 : แผนหนังชิ้นคาดปาก 

A10 : แผนหนังชิ้นโชวดานหลัง 

A11 : แผนหนังกลางชิ้นโชว 

 

AP 

AP01 : พลาสติกปดชิ้นชองกระจก 

AP02 : โลโก 
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AP03 : ตราเหล็กโลโก 

AP04 : แผนหนังกั้นโลโก 

AP05 : พลาสติกหุมโลโกกันรอย 

 

B 

B01 : ซับในชิ้นชั้น ชิ้นเต็ม และชิ้นกระจก 

B02 : ซับในชิ้นบน 

B03 : ซับในชิ้นลวง 

B04 : ซับในชิ้นกลาง 

B05 : ซับในชิ้นค่ันธนบัตร 

B06 : ซับในชิ้นคาดปาก 

 

C 

C01 : Co-frame ชิ้นโชว 

 

P 

P01 : ชิ้นใน 

P02 : ชิ้นโชว 

 

SP 

SP01 : ชิ้นชั้น 

SP02 : ชิ้นเต็ม 

SP03 : ชิ้นชองกระจก 

SP04 : ชิ้นบน 
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SP05 : ชิ้นลวง 

SP06 : ชิ้นกลาง 

SP07 : ชิ้นคั่นธนบัตร 

SP08 : ชิ้นโชวดานหนา 

SP09 : ชิ้นคาดปาก 

SP10 : ชิ้นโชวดานหลัง 
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รูปที่ ก.1 ชิ้นสวนที่ใชในการผลิตกระเปาสตางค 
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สวนงานประกอบชิ้นสวนกระเปาสตางค 

เปนสวนงานที่ประกอบชิ้นสวนยอยเพื่อนําไปประกอบเปนกระเปาสตางค เร่ิม

จากการรับช้ินสวนจากแผนกตัด ซึ่งประกอบดวยแผนหนังชิ้นชั้น(A01) แผนหนังชิ้นเต็ม(A02) แผน

หนังชิ้นชองกระจก(A03) แผนหนังชิ้นบน(A04) แผนหนังชิ้นลวง(A05) แผนหนังชิ้นกลาง(A06) 

แผนหนังชิ้นคั่นธนบัตร(A07) และแผนหนังชิ้นคาดปาก(A09) โดยกระบวนการผลิตของสวนงาน

ประกอบชิ้นสวนจะแสดงในรูปที่ ก.2 และมีรายละเอียดของแตละขั้นตอนดังนี้ 

 ข้ันตอนการผลิตของสวนงานประกอบชิ้นสวน 

1. ทาสีขอบของแผนหนังเพื่อความสวยงาม 

2. ทากาวแผนหนังเพื่อนําไปติดกับซับใน 

3. ทากาวซับใน 

4. ติดแผนหนังเขากับซับใน 

5. อัดเสนแผนหนังที่ทําการติดซับในเรียบรอยแลวเพื่อเปนแนวเสนสําหรับการนําไปพับ
ขอบริม 

6. ทากาวแผนหนังดานบนเพื่อพับริมขอบหนัง 

7. พับริมโดยพับขอบริมดานบนของแผนหนังตรงขามกับดานที่ติดซับใน 

8. กลิ้งเรียบโดยใชลูกกลิ้งเหล็กกลิ้งทับแผนหนังที่ทําการพับริม 2 รอบ 

9. ตรวจสอบ โดยตรวจสอบคราบกาวและแนวการติดกาว 

หมายเหตุ : ชิ้นสวนของชิ้นกลาง ทําตามชั้นตอนที่ 2-4 
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รูปที่ ก.2 ขั้นตอนการผลิตของสวนงานประกอบชิ้นสวนกระเปาสตางค 

 

สวนงานประกอบผลิตภัณฑกระเปาสตางค 

เปนสวนงานที่นําชิ้นสวนทั้งหมด (ชิ้นสวนจากสวนงานประกอบชิ้นสวน แผนหนัง

ชิ้นโชวดานหนา แผนหนังชิ้นโชวดานหลัง แผนหนังชิ้นโชวชิ้นกลาง และอุปกรณประดับตางๆ) มา

ประกอบเขาดวยกัน โดยการติดกาว และเย็บประกอบใหไดรูปทรงตามแบบ 
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 ข้ันตอนการผลิตของสวนงานประกอบผลิตภัณฑ 

สําหรับข้ันตอนการผลิตของสวนงานประกอบผลิตภัณฑจะแสดงใน Assembly 

Process Chart  ดังรูปที่ ก.3-ก.4 และตัวเลขที่แสดงในรูปมีความหมายและรายละเอียดดังตอไปนี้ 

• การประกอบชิ้นในดานซาย และดานขวา 

1. ทากาวชิ้นชั้น(SP01) จํานวน 8 ชิ้น และชิ้นบน(SP04) จํานวน 2 ชิ้น  

2. ติดประกอบชิ้นชั้น(SP01) และชิ้นบน(SP04) โดยเรียงกันดานละ 4 ชิ้น 

3. เย็บช้ินสวนที่ติดกันแลวตามแนวการติด 

4. ตัดดายหลังจากการเย็บ 

5. ทากาวชิ้นเต็ม(SP02) และชิ้นกระจก(SP03)  

6. ติดชิ้นเต็มที่ดานหนาชิ้นชั้นดานซาย และติดชิ้นชองกระจกที่ดานหนาชิ้นชั้นดานขวา 

7. อัดเสนแผนหนังหลังจากที่ทําการติดชิ้นเต็ม และติดชิ้นชองกระจกเรียบรอยแลวเพื่อ

เปนแนวเสนสําหรับการนําไปพับขอบริม 

8. ทากาวขอบริมรอบแผนหนังเพื่อพับริมขอบหนัง 

9. พับริมรอบชิ้นสวน 

10. กลิ้งเรียบโดยใชลูกกลิ้งเหล็กกลิ้งทับแผนหนังที่ทําการพับริม 2 รอบ 

11. ตกแตงขอบริมโดยใชไมรีดขอบริมใหเรียบ 

12. ตกแตงขอบริมดวยความรอนเพื่อทําใหขอบริมเรียบ 

13. เย็บขอบริมดานซายและขวาของชิ้นสวน 

14. ตัดดายหลังจากการเย็บ 

15. ตรวจสอบโดยตรวจดูคราบกาว 

16. ทากาวชิ้นลวง(SP05)  



 

 

189 

17. ติดชิ้นลวง(SP05) ดานหลังของชิ้นสวนทั้งดานซายและดานขวา 

• การประกอบชิ้นใน 

18. ทากาวชิ้นกลาง(SP06)  

19. ติดประกอบชิ้นกลาง(SP06) ชิ้นสวนในดานซาย และชิ้นสวนในดานขวาเขาดวยกัน 

20. อัดเสนแผนหนังหลังจากการประกอบ 

21. ทากาวขอบริมรอบแผนหนังเพื่อพับริมขอบหนัง 

22. พับริมรอบชิ้นสวน 

23. ตกแตงขอบริมดวยความรอนเพื่อทําใหขอบริมเรียบ 

24. เย็บรอบชิ้นสวนที่ทําการประกอบแลว 

25. ตัดดายหลังจากการเย็บ 

26. เจียรขอบเพื่อตกแตงขอบในใหเรียบยิ่งขึ้น 

27. ทากาวขอบรอบใบ 

28. ทากาวชิ้นคั่นธนบัตร(SP07) 

29. ติดชิ้นคั่นธนบัตร(SP07) ดานหลังของชิ้นสวนทําให ไดชิ้นใน(P01) 

• ประกอบตัวกระเปาสตางค 

30. ทากาวรอบขอบแผนหนัง A08 และ A10 

31. พับริมรอบแผนหนัง 

32. กลิ้งเรียบโดยใชลูกกลิ้งเหล็กกลิ้งทับแผนหนังที่ทําการพับริม 2 รอบ 

33. ทากาวขอบรอบแผนหนัง A11 

34. ติดประกอบแผนหนัง A08, A10 และ A11 เขาดวยกัน โดยติดแผนหนัง A08 ไว

ดานซาย และติดแผนหนัง A10 ไวดานขวา 
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35. เย็บประกอบตรงจุดที่ติดประกอบ 

36. ตัดดายหลังจากการเย็บ 

37. ทาสีชองรูโลโกตรงขอบหนังดานใน 

38. ติดแผนกันยืดหลังรูโลโก 

39. ใสโลโกลงไปในชองรูโลโก 

40. ทากาวขอบริม co-frame 

41. ติด co-frame ลงบนชิ้นสวนดานหลังของหนังชิ้นโชว 

42. ทากาวขอบรอบชิ้นคาดปาก(SP09)  

43. ติดชิ้นคาดปากทับบน co-frame ที่ติดประกอบบนแผนหนัง 

44. ทุบรอบขอบของชิ้นสวนที่ประกอบ 

45. บากหนังชิ้นโชวเพื่อเตรียมการพับริม 

46. ทากาวขอบริมของชิ้นโชว 

47. พับริมรอบชิ้นสวน 

48. กล้ิงเรียบโดยใชลูกกลิ้งเหล็กกลิ้งทับแผนหนังที่ทําการพับริม 2 รอบ ทําใหไดชิ้นโชว

(P02) 

49. ทากาวชิ้นโชว(P02) และชิ้นใน(P01) 

50. ติดประกอบชิ้นโชว(P02) และชิ้นใน(P01) โดยติดชิ้นโชว(P02) ไวดานหลังของชิ้นใน

(P01) 

51. ทุบรอบขอบกระเปา 

52. ปาดมุมของชิ้นสวนประกอบทั้งสี่มุมใหโคง 

53. ทากาวขอบริมกระเปา 
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54. พับริมรอบกระเปา 

55. จับจีบที่มุมของกระเปาทั้งสี่ดาน 

56. ตกแตงขอบริมดวยความรอนเพื่อทําใหขอบริมเรียบ 

57. เย็บรอบใบกระเปา 

58. ตัดดายหลังจากการเย็บ 

59. ตัดขอบดานในเพื่อตกแตงใหขอบเรียบสวยงาม 

60. ทาสีตกแตงตรงขอบรอบใบ 

61. ตรวจสอบคราบกาวที่ติดกระเปาพรอมทําความสะอาด 



 

 

192 

กระบวนการประกอบกระเปาสตางค (Wallet)

ชิ้นในช้ินสวนในดานซาย กระเปาสตางคช้ินสวนในดานขวา

1

2

3

4

5

8

9

6

12

10

7

11

13

14

17

16

15

30

37

38

35

33

31

40

32

39

36

34

5

7

10

16

11

4

12

17

14

6

13

2

1

3

15

8

9

21

19

22

18

20

41

 
รูปที่ ก.3 ขั้นตอนการผลิตของสวนงานประกอบผลิตภัณฑกระเปาสตางค 
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กระบวนการประกอบกระเปาสตางค (Wallet)

กระเปาสตางคชิ้นในช้ินสวนในดานขวาช้ินสวนในดานซาย

49

43

50

47

46

48

52

53

42

45

51

44

54

29

26

28

24

23

27

25

58

57

56

59

55

60

61

 
รูปที่ ก.4 ขั้นตอนการผลิตของสวนงานประกอบผลิตภัณฑกระเปาสตางค (ตอ) 
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กระเปาถือ 

ข้ันตอนการประกอบกระเปาสตางคแสดงไวในรูป ก.5 ซึ่งประกอบดวยชิ้นสวน

ตาง ๆ ดังนี้ 

A 

A01 : แผนหนังชิ้นโชวหนา/หลัง 

A02 : แผนหนังชิ้นโชวดานขาง 

A03 : แผนหนังชิ้นโชวดานลาง 

A04 : แผนหนังชิ้นสายกระเปา 

A05 : แผนหนังชิ้นแปนคลองสาย 

A06 : แผนหนังหุมซับในดานหนา/หลัง 

A07 : แผนหนังหุมซับในดานขาง 

A08 : แผนหนังหุมซิบ 

 

AP 

AP01 : หวงเหล็กคลองสาย 

AP02 : สายซิบ 

 

ASP 

ASP01 : ชิ้นสวนประกอบชิ้นโชวดานหนา/หลังกระเปา 

ASP02 : ชิ้นสวนประกอบซับในดานหลัง 

 

B 

B01 : แผนซับในชิ้นหนา/หลัง 

B02 : แผนซับในชิ้นขาง 
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B03 : แผนซับในถุง 

 

C 

C01 : Co-frame ชิ้นตัว(ดานหนา/ดานหลัง) 

C02 : Co-frame ชิ้นขาง 

C03 : Co-frame ชิ้นลาง 

C04 : Co-frame ซับในหนา/หลัง 

 

P 

P01 : ชิ้นหนังโชวดานนอก 

P02 : ซับใน 

 

S 

S01 : วัสดุเสริมชิ้นตัว 

S02 : วัสดุเสริมชิ้นขาง 

 

SP 

SP01 : ชิ้นสวนหนังชิ้นโชวดานหนา/หลังกระเปา 

SP02 : ชิ้นสวนหนังชิ้นโชวดานขางกระเปา 

SP03 : ชิ้นสวนหนังชิ้นโชวดานลางกระเปา 

SP04 : สายกระเปา 

SP05 : แปนคลองสายกระเปา 

SP06 : ชิ้นตัวซับในดานหลัง 

SP07 : ถุงซิบ 
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SP08 : ชิ้นตัวซับในดานหนา 

SP09 : ชิ้นตัวซับในดานขาง 

SP10 : ชิ้นซิบ 
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รูปที่ ก.5 ชิ้นสวนที่ใชในการผลิตกระเปาถือ 
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แผนกผลิตกระเปาถือประกอบดวยแผนกยอย 4 แผนกดวยกันคือ แผนกชิ้นสวนตัวหนังชิ้นโชว, 

แผนกซับใน, แผนกสายกระเปา และแผนกประกอบ ซึ่งมีรายละเอียดแตละแผนกดังนี้ 

 

สวนงานประกอบชิ้นสวนตัวหนังชิ้นโชวของกระเปาถือ 

เปนสวนงานที่ผลิตชิ้นสวนยอยเพื่อจะนําไปประกอบเปนหนังที่โชวดานนอกของ

กระเปาถือ เร่ิมจากการรับชิ้นสวนจากแผนกตัด ซึ่งประกอบดวยแผนหนังชิ้นโชวหนา/หลัง(A01) 

แผนหนังชิ้นโชวดานขาง(A02) แผนหนังชิ้นโชวดานลาง(A03) แผนหนังชิ้นแปนคลองสาย(A05) 

โดยกระบวนการผลิตของแผนกชิ้นสวนตัวหนังชิ้นโชวจะแยกเปนกระบวนการยอยตาง ๆ ดังนี้  

กระบวนการผลิตชิ้นสวนหนังชิ้นโชวดานหนา/หลังกระเปา(SP01) กระบวนการผลิตชิ้นสวนหนัง

ชิ้นโชวดานขางกระเปา(SP02) กระบวนการผลิตชิ้นสวนหนังชิ้นโชวดานลางกระเปา(SP03) และ 

กระบวนการผลิตแปนคลองสายกระเปา(SP05) ซึ่งกระบวนการเหลานี้จะแสดงดังรูป ที่ ก.6-ก.9 

ตามลําดับ และมีรายละเอียดของแตละขั้นตอนดังนี้ 

 ข้ันตอนการผลิตชิ้นสวนหนังชิ้นโชวดานหนา/หลังกระเปา(SP01) 

1. ลอกแผนกาววัสดุเสริมชิ้นตัว(S01)  

2. ติดวัสดุเสริมชิ้นตัว(S01) กับแผนหนังชิ้นโชวหนา/หลัง(A01) โดยติดที่ดานหลังของ

แผนหนัง 

3. กลิ้งเรียบโดยใชลูกกลิ้งเหล็กกลิ้งทับแผนหนังที่ทําการติดวัสดุเสริมไป-กลับ 1 รอบ ทั่ว

แผนหนัง 

4. ทากาวขอบริมแผนหนังชิ้นโชวหนา/หลัง(A01) 

5. พับริมดานซายและดานขวาของแผนหนังชิ้นโชวหนา/หลัง(A01) 

6. ทากาว Co-frame ชิ้นตัว(ดานหนา/ดานหลัง)(C01) 

7. ติด Co-frame ชิ้นตัว(ดานหนา/ดานหลัง)(C01) กับแผนหนังชิ้นโชวหนา/หลัง(A01) 

โดยติดปลายดานบนของแผนหนัง 

8. พับริมดานบนแผนหนังชิ้นโชวหนา/หลัง(A01) ปดปลายดานบน Co-frame 
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9. กลิ้งเรียบโดยใชลูกกลิ้งเหล็กกลิ้งทับแผนหนังที่ทําการพับริม 2 รอบ 

10. เก็บช้ินสวนหนังชิ้นโชวดานหนา/หลังกระเปา(SP01) รอการประกอบ 

 

กลิ้งเรียบ

ทากาวขอบริมแผนหนัง (A01)

ติดCo-frame  (C01) ปลายแผนหนัง (A 01)

พับริม

พับริมปาก

ติดวัสดุเสริมกับแผนหนังช้ินโชวหนา/หลัง (A01) 

กลิ้งเรียบ

ทากาว Co-frame  (C01)

ลอกแผนกาววัสดุเสริมชิ้นตัว (S01)

เก็บช้ินสวนรอการประกอบ
 

รูปที่ ก.6 ขั้นตอนการผลิตชิ้นสวนหนังชิ้นโชวดานหนา/หลังกระเปา(SP01) 

 



 

 

200 

 ข้ันตอนการผลิตชิ้นสวนหนังชิ้นโชวดานขางกระเปา(SP02) 

1. ลอกแผนกาววัสดุเสริมชิ้นตัว(S02) 

2. ติดวัสดุเสริมช้ินตัว(S02) กับแผนหนังชิ้นโชวดานขาง(A02) โดยติดที่ดานหลังของ

แผนหนัง 

3. กลิ้งเรียบโดยใชลูกกลิ้งเหล็กกลิ้งทับแผนหนังที่ทําการติดวัสดุเสริมไป-กลับ 1 รอบ ทั่ว

แผนหนัง 

4. ทากาวขอบริมแผนหนังชิ้นโชวดานขาง(A02) 

5. พับริมดานซายและดานขวาของแผนหนังชิ้นโชวดานขาง(A02) 

6. ทากาว Co-frame ชิ้นขาง(C02) 

7. ติด Co-frame ชิ้นตัวขาง(C02) กับแผนหนังชิ้นโชวดานขาง(A02) โดยติดปลาย

ดานบนของแผนหนัง 

8. พับริมดานบนแผนหนังชิ้นโชวดานขาง(A02) ปดปลายดานบน Co-frame 

9. กลิ้งเรียบโดยใชลูกกลิ้งเหล็กกลิ้งทับแผนหนังที่ทําการพับริม 2 รอบ 

10. เก็บชิ้นสวนหนังชิ้นโชวดานขาง(SP02) รอการประกอบ 
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กลิ้งเรียบ

ทากาวขอบริมแผนหนัง (A02)

ติดCo-frame  (C02) ปลายแผนหนัง (A 02)

พับริม

พับริมปาก

ติดวัสดุเสริมกับแผนหนังชิ้นโชวดานขาง (A02) 

กลิ้งเรียบ

ทากาว Co-frame  (C02)

ลอกแผนกาววัสดุเสริมชิ้นขาง (S02)

เก็บช้ินสวนรอการประกอบ
 

รูปที่ ก.7 ขั้นตอนการผลิตชิ้นสวนหนังชิ้นโชวดานขาง(SP02) 

 

 ข้ันตอนการผลิตชิ้นสวนหนังชิ้นโชวดานลางกระเปา(SP03) 

1. ทากาวขอบริมแผนหนังชิ้นโชวดานลาง(A03) 

2. ทากาวขอบริม Co-frame ชิ้นลาง(C03) 
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3. ติด Co-frame ชิ้นลาง(C03) กับแผนหนังชิ้นโชวดานลาง(A03) โดยติดลงในอุปกรณ

ชวย ทําให Co-frame อยูกึ่งกลางดานหลังของแผนหนัง 

4. พับริมรอบดานของแผนหนัง 

5. ทุบขอบริมรอบดาน 

6. ตัดมุมหนังที่เกินออกมาทั้งสี่มุม  

7. เก็บช้ินสวนหนังชิ้นโชวดานลางกระเปา(SP03) รอการประกอบ 

 

ทากาวขอบริม Co-frame  (C03)

ติด Co-frame (C03) กับแผนหนัง(A03)

พับริม

ตัดมุม

ทากาวขอบริมแผนหนัง A 03

ทุบขอบริม

เก็บช้ินสวนรอการประกอบ
 

รูปที่ ก.8 ขั้นตอนการผลิตชิ้นสวนหนังชิ้นโชวดานลาง(SP03) 
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ข้ันตอนการผลิตแปนคลองสายกระเปา(SP05) 

1. ทากาวขอบริมแผนหนังชิ้นแปนคลองสาย(A05) 

2. พับริมดานซายและดานขวาของแผนหนัง 

3. กลิ้งเรียบโดยใชลูกกลิ้งเหล็กกลิ้งทับแผนหนังที่ทําการพับริม 2 รอบ 

4. เก็บช้ินสวนแปนคลองสายกระเปา(SP05) รอการประกอบ 

 

พับริม

ทากาวแผนหนัง A 05

กล้ิงเรียบ

เก็บช้ินสวนรอการประกอบ
 

รูปที่ ก.9 ขั้นตอนการผลิตชิ้นแปนคลองสายกระเปา(SP05) 

 

สวนงานประกอบชิ้นสวนซับใน 

เปนสวนงานที่ทําการผลิตซับใน ซึ่งมีลักษณะเปนถุงที่เปนสวนประกอบของ

กระเปาดานใน ซับในนี้ประกอบดวย ถุงซับใบเล็กที่ติดอยูกับซับในดานหลัง และซับในดานตาง ๆ 

ที่ประกอบเปนถุงซับในใบใหญ โดยรับชิ้นสวนแผนหนังและแผนซับในมาจากแผนกตัด แผนหนังที่

รับมาคือ แผนหนังหุมซับในดานหนา/หลัง(A06) แผนหนังหุมซับในดานขาง(A07) และแผนหนัง

หุมซิบ(A08) ในสวนของซับในที่รับมาคือ แผนซับในชิ้นหนา/หลัง(B01) แผนซับในชิ้นขาง(B02) 

และแผนซับในถุงซิบ(B03) สําหรับข้ันตอนการผลิตของแผนกซับในจะแสดงใน Assembly 

Process Chart  ดังรูปที่ ก.10-ก.11 และตัวเลขที่แสดงในรูปมีความหมายและรายละเอียด

ดังตอไปนี้ 
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 ข้ันตอนการประกอบชิ้นตัวซับในดานหลัง(SP06) 

1. ทากาวแผนหนังหุมซิบ(A08) จํานวน 2 ชิ้น 

2. พับริมแผนหนังหุมซิบ(A08) 

3. กลิ้งเรียบโดยใชลูกกลิ้งเหล็กกลิ้งทับแผนหนังที่ทําการพับริม 2 รอบ 

4. ทากาวแผนหนังที่ทําการพับริมเรียบรอยแลว 

5. ติดหนังหุมซิบกับสายซิบ(AP02) ตรงปลายทั้งสองดาน 

6. เย็บช้ินสวนที่ติดกันแลว ตามแนวการติด 

7. ทําการตัดดายหลังจากการเย็บ ทําใหไดชิ้นซิบ(SP10) 

8. ติดเทปกาวแผนซับในถุง(B03) บริเวณดานบนของแผนซับใน 

9. ลอกเทปกาวที่ทําการติดบนแผนซับในถุง(B03) 

10. ติดแผนซับในถุง(B03) กับช้ินซิบ(SP10)  

11. เย็บช้ินสวนที่ติดกันแลว ตามแนวการติด 

12. ตัดดายหลังจากการเย็บ 

13. ทากาวดานขางและดานลางของแผนซับในถุง(B03) 

14. พับแผนซับในถุง(B03) ใหเปนถุงรูปทรงสี่เหลี่ยม 

15. เย็บรอบใบตามแนวที่ทากาว 

16. ตัดดายหลังจากการเย็บ ทําใหไดถุงซิบ(SP07) 

17. ติดเทปกาวถุงซิบ(S07) บริเวณดานบนของถุงดานหลังซิบ 

18. ติดเทปกาวแผนหนังหุมซับในดานหลัง(A06) บริเวณปลายดานลาง 

19. ลอกเทปกาวที่ทําการติดบนถุงซิบ(S07) 
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20. ติดแผนซับในชิ้นหลัง(B01) กับถุงซิบ(SP07) 

21. ลอกเทปกาวที่ทําการติดบนแผนหนังหุมซับในดานหลัง(A06) 

22. ติดแผนหนังหุมซับในดานหลัง(A06) ทับบนถุงซิบ(SP07) ที่ติดกับแผนซับในช้ินหลัง

(B01) 

23. เย็บช้ินสวนที่ติดกันแลว ตามแนวการติด 

24. ตัดดายหลังจากการเย็บ 

25. ทากาว Co-frame ซับในดานหลัง(C04) โดยทาบริเวณปลายดานบน 

26. ติด Co-frame ซับในดานหลัง(C04) กับแผนซับในดานหลัง หลังจากการเย็บโดยติด

บริเวณปลายดานลาง 

27. ทากาวขอบริมแผนหนังหุมซับในดานหลัง(A06) ดานบน 

28. พับริมแผนหนังหุมซับในดานหลัง(A06) 

29. กลิ้งเรียบโดยใชลูกกลิ้งเหล็กกลิ้งทับแผนหนังที่ทําการพับริม 2 รอบ ทําใหไดชิ้นตัวซับ

ในดานหลัง(SP06) 

 

ข้ันตอนการประกอบชิ้นตัวซับในดานขาง(SP09) 

30. ติดเทปกาวแผนหนังหุมซับในดานขาง(A07) บริเวณปลายดานลาง 

31. ลอกเทปกาวที่ทําการติดบนแผนหนังหุมซับในดานขาง(A07) 

32. ติดแผนหนังหุมซับในดานขาง(A07) กับแผนซับในชิ้นขาง(B02) 

33. เย็บช้ินสวนที่ติดกันแลว ตามแนวการติด 

34. ตัดดายหลังจากการเย็บ 

35. ทากาวขอบริมแผนหนังหุมซับในดานขาง(A07) ดานบน 
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36. พับริมแผนหนังหุมซับในดานขาง(A07) 

37. กลิ้งเรียบโดยใชลูกกลิ้งเหล็กกลิ้งทับแผนหนังที่ทําการพับริม 2 รอบ ทําใหไดชิ้นตัวซับ

ในดานขาง(SP09) 

 

ข้ันตอนการประกอบตัวซับใน(P02) 

38. ติดเทปกาวแผนหนังหุมซับในดานหนา(A06) บริเวณปลายดานลาง 

39. ลอกเทปกาวที่ทําการติดบนแผนหนังหุมซับในดานหนา(A06) 

40. ติดแผนหนังหุมซับในดานหนา(A06) กับแผนซับในชิ้นหนา(B01) 

41. เย็บช้ินสวนที่ติดกันแลว ตามแนวการติด 

42. ตัดดายหลังจากการเย็บ 

43. ทากาว Co-frame ซับในดานหนา(C04) โดยทาบริเวณปลายดานบน 

44. ติด Co-frame ซับในดานหนา(C04) กับแผนซับในดานหนา หลังจากการเย็บโดยติด

บริเวณปลายดานลาง 

45. ทากาวขอบริมแผนหนังหุมซับในดานหนา(A06) ดานบน 

46. พับริมแผนหนังหุมซับในดานหนา (A06) 

47. กลิ้งเรียบโดยใชลูกกลิ้งเหล็กกลิ้งทับแผนหนังที่ทําการพับริม 2 รอบ ทําใหไดชิ้นตัวซับ

ในดานหนา(SP08) 

48. นําชิ้นตัวซับในดานหลัง(SP06) มาเย็บติดกับช้ินตัวซับในดานหนา(SP08) บริเวณ

ปลายดานลางของแผนซับในทั้งสองแผน 

49. ตัดดายหลังจากการเย็บ 

50. นําชิ้นตัวซับในดานขาง(SP09) ทั้งสองช้ินมาเย็บประกอบกับช้ินตัวซับในดานหลัง

(SP06) และชิ้นตัวซับในดานหนา(SP08) ที่ทําการเย็บเสร็จแลว 
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51. ตัดดายหลังจากการเย็บ ทําใหไดตัวซับใน(P02) 

 

 
รูปที่ ก.10 ขั้นตอนการผลิตซับใน 
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กระบวนการผลิตซับใน (P02) (ตอ)

ซับใน (P02)ชิ้นตัวซับในดานขาง (SP09)ชิ้นตัวซับในดานหลัง (SP06)ถุงซิบ (SP07)ชิ้นซิบ (SP10)

27

29

35

26

3628

37

34

49

47

43

46

48

51

44

45

42

50

 

รูปที่ ก.11 ขั้นตอนการผลิตซับใน (ตอ) 
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สวนงานประกอบสายกระเปา 

เปนสวนงานที่ผลิตสายกระเปา โดยรับชิ้นสวนหนังมาจากแผนกตัด แผนหนังที่

รับมาคือ แผนหนังชิ้นสายกระเปา(A04) ซึ่งจะนํามาประกอบเขากลับหวงเหล็กคลองสาย(AP01) 

โดยกระบวนการผลิตจะแสดงดังรูปที่ ก.12 และมีรายละเอียดของแตละขั้นตอนดังนี้ 

 

 ข้ันตอนการผลิตสายกระเปา (SP04) 

1. ทากาวขอบริมแผนหนังชิ้นสายกระเปา(A04) จํานวน 4 ชิ้น 

2. พับริมดานซายและดานขวาของแผนหนังชิ้นสายกระเปา(A04) 

3. กลิ้งเรียบโดยใชลูกกลิ้งเหล็กกลิ้งทับแผนหนังที่ทําการพับริม 2 รอบ 

4. ทากาวปลายสายทั้งสองดานของสายที่ทําการพับริมแลว 

5. ติดหวงเหล็กคลองสาย(AP01) ที่ปลายสายทั้งสองขางแลวพับปลายสายยึดหวงเหล็ก

คลองสาย 

6. ทากาวสายอีกเสนหนึ่งเพื่อเตรียมนําไปประกบ 

7. ตกแตงมุมสายที่ทากาวใหเรียบ 

8. ประกบสายกระเปา 

9. ตรวจสอบเช็ดคราบกาว 

10. จัดเก็บรอการประกอบ 
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พับริม

กล้ิงเรียบ

ทากาวสายประกบ A 04

ทากาวปลายสาย

ตบมุมสายกระเปา

ประกบสายกระเปา

ทากาวแผนหนัง A 04

ติดหวงคลองสาย

ตรวจสอบ

จัดเก็บ
 

รูปที่ ก.12 ขั้นตอนการผลิตสายกระเปา(SP04) 
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สวนงานประกอบผลิตภัณฑกระเปาถือ 

เปนสวนงานที่ทําการประกอบชิ้นสวนตาง ๆ ที่รับมาจากสวนงานผลติสวนตวัหนงั

ชิ้นโชว ซับใน และสายกระเปาเขาดวยกัน โดยการติดกาว และเย็บประกอบใหไดรูปทรงตามแบบ 

โดยกระบวนการผลิตของแผนกประกอบจะแสดงใน Assembly Process Chart ดังรูปที่ ก.13 และ

ตัวเลขที่แสดงในรูปมีความหมายและรายละเอียดดังตอไปนี้ 

 

 ข้ันตอนการผลิตของสวนงานประกอบผลิตภัณฑ 

1. ทากาวปลายสายชิ้นสวนแปนคลองสายกระเปา(SP05) 

2. ติดชิ้นสวนแปนคลองสายกระเปา(SP05) เขากับสายกระเปา(SP04) 

3. ทุบช้ินสวนใหติดกันแนนยิ่งขึ้น 

4. แตงขอบเพื่อความสวยงาม 

5. นําชิ้นสวนหนังชิ้นโชวดานหนา/หลังกระเปา(SP01) มาติดกับอุปกรณชวยติดสาย

กระเปา  

6. ทากาวบริเวณที่จะทําการติดแปนคลองสายกระเปาที่มีสายกระเปาติดอยู 

7. ทากาวแปนคลองสายกระเปาที่มีสายกระเปาติดอยู 

8. ติดแปนคลองสายกระเปาที่มีสายกระเปาติดอยู 

9. ทุบช้ินสวนใหติดกันแนนยิ่งขึ้น 

10. เย็บช้ินสวนที่ติดกันแลว ตามแนวการติด 

11. ตัดดายหลังจากการเย็บ ทําใหไดชิ้นสวนประกอบชิ้นโชวดานหนา/หลังกระเปา

(ASP01) 

12. ทากาวขอบริมดานขางของชิ้นสวนหนังชิ้นโชวดานขางกระเปา(SP02) 

13. ทากาวขอบริมดานขางของชิ้นสวนประกอบชิ้นโชวดานหนา/หลังกระเปา(ASP01) 
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14. ติดประกอบชิ้นสวนหนังชิ้นโชวดานขางกระเปา(SP02) เขากับ ชิ้นสวนประกอบชิ้น

โชวดานหนา/หลังกระเปา(ASP01) 

15. ทุบรอบใบใหชิ้นสวนติดกันแนนยิ่งขึ้น 

16. เย็บช้ินสวนที่ติดกันแลว ตามแนวการติด 

17. ตัดดายหลังจากการเย็บ 

18. พลิกกลับกระเปาใหดานในกลับออกมาอยูดานนอก 

19. ทากาวขอบริมชิ้นสวนหนังชิ้นโชวดานลางกระเปา(SP03) 

20. ติดชิ้นสวนหนังชิ้นโชวดานลางกระเปา(SP03) กับชิ้นสวนหนังชิ้นโชวดานขางกระเปา

(SP02) ที่ติดกับช้ินสวนประกอบชิ้นโชวดานหนา/หลังกระเปา(ASP01) เรียบรอยแลว 

21. พลิกกระเปาเอาสวนดานนอกออกโชว 

22. ตรวจสอบบริเวณที่ทําการติดชิ้นสวนหนังชิ้นโชวดานลางกระเปา(SP03) 

23. เย็บช้ินสวนที่ติดกันแลว ตามแนวการติด 

24. ตัดดายหลังจากการเย็บ ทําใหไดชิ้นหนังโชวดานนอก(P01) 

25. ทากาวปลายปากชิ้นหนังโชวดานนอก(P01) 

26. ทากาวปลายปากซับใน(P02) 

27. ติดชิ้นหนังโชวดานนอก(P01) เขากับซับใน(P02) 

28. หนีบรอบใบใหชิ้นสวนติดกันแนนยิ่งขึ้น 

29. ทุบบริเวณที่ติดแปนคลองสายใหชิ้นสวนติดกันแนนยิ่งขึ้น 

30. เย็บปากใบใหชิ้นหนังโชวดานนอก(P01) ติดกับซับใน(P02) 

31. ตัดดายหลังจากการเย็บ 

32. ตรวจสอบและทําความสะอาดรอบใบ 
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กระบวนการผลิตแผนกประกอบ

ชิ้นสวนประกอบชิ้นโชวดานหนา/หลังกระเปา (ASP01)การประกอบสายกระเปา ถุงซิบ (SP07)
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รูปที่ ก.13 ขั้นตอนการผลิตของสวนงานประกอบผลิตภัณฑกระเปาถือ 
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ภาคผนวก ข. 

พจนานกุรมของ Data Flow Diagram (Data Flow Dictionary) 
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ภาคผนวก ข. 
พจนานกุรมของ Data Flow Diagram (Data Flow Dictionary) 

 

จากสราง Data Flow Diagram เพื่อแสดงฟงกชั่นการทํางาน หรือข้ันตอนการการ

ทํางานของระบบวางแผนและควบคุมการผลิตในโรงงานเครื่องหนัง ทําใหทราบไดวามีขอมูลกลุม

ใดที่ถูกสงผานระหวางกระบวนการ และเพื่อเปนการอธิบายรายละเอียดของขอมูลเพิ่มเติม จึงตอง

ใชพจนานุกรมของ Data Flow Diagram (Data Flow Dictionary) ซึ่งใชในการอธิบายวาในแตละ

ชื่อของ Data Flow Diagram มีการสงผานขอมูลอะไร ประเภทไหนบาง รวมทั้งฐานขอมูลที่ใช โดย

มีรายละเอียดเกี่ยวกับ Data Flow Dictionary แสดงไดดังนี้ 
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ตารางที่ ข.1 ขอมูลที่อยูใน Data Flow Diagram 
 

หมายเลข ชื่อขอมูล ระดับ คําอธิบาย 

1 แผนการผลิตรายเดือน DFD 0 

DFD 1-1 

แผนการผลิตรายเดือนจะแสดงอยูในรูป

ของใบสั่งผลิตบนตารางเวลา  (Gantt’s 

chart) ซึ่งประกอบดวยรายชื่อใบส่ังผลิต 

กําหนดเริ่มผลิตและกําหนดเสร็จงาน 

รวมทั้งจํานวนที่ตองผลิต 

2 ใบส่ังผลิต DFD 0 

DFD 1-1 

ประกอบดวยขอมูลของผลิตภัณฑโดย

ละเอียด  คือ  จํานวน  สี  รูปแบบ  ขนาด 

วัตถุดิบที่ใช และเวลามาตรฐานในการ

ผลิต พรอมทั้งมี รูปภาพของผลิตภัณฑ

สําเร็จรูป โดย 1 คําสั่งผลิต จะมี 1 ชนิด

และรูปแบบผลิตภัณฑ เทานั้น 

3 กลุมใบส่ังผลติ DFD 0 

DFD 1-1 

กลุ ม ใบ ส่ังผลิตที่ จะถู กนํ า ไปจัดกลุ ม

ชิ้นสวนตอไป 

4 กลุมชิ้นสวน DFD 0 

DFD 1-1 

กลุมช้ินสวนอันเกิดจากการจัดกลุมตาม

วัตถุดิบหนังที่มีชนิดและสีเดียวกันเพื่อ

นําไปปฏิบัติงานรวมกันในขั้นตอนปมตัด

หนัง 

5 แผนผังการผลิต DFD 0 

DFD 1-2 

DFD 1-3 

ขอมูลแผนผังการผลิตที่ผูวางแผนสามารถ

สราง แกไขหรือลบ ไดตามความตองการ 

โดยตองเปนแผนผังการผลิตที่ยังไมถูก

นําไปใชงานเทานั้นจึงจะสามารถแกไขหรือ

ลบได 

6 ขอมูลเครื่องจักร DFD 0 

DFD 1-2 

ขอมูลเครื่องจักรจะถูกนําไปใชในหนาจอ

แผนผังการผลิต 

7 โครงสรางการผลิต DFD 0 

DFD 1-2 

DFD 1-4 

โครงสรางการผลิตที่แสดงในรูปแผนผัง

ตนไม (Tree Diagram) อันประกอบดวย 

ใบส่ังผลิต แผนภาพการผลิต และทีมผลิต 
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หมายเลข ชื่อขอมูล ระดับ คําอธิบาย 

8 แผนภาพการผลิต DFD 0 

DFD 1-2 

ขอมูลข้ันตอนการทํางานในระดับ Process 

และ Sub-process ของผลิตภัณฑแตละ

ชนิดซึ่งถูกตั้งมาพรอมกับผลิตภัณฑแลว 

9 ทีม DFD 0 

DFD 1-3 

ขอมูลทีมผลิตในสายการผลิตซึ่งจะถูก

มอบหมายใหปฏิบัติงานในระดับ Process 

10 ขอมูลพนักงาน DFD 0 

DFD 1-1 

DFD 1-3 

ประกอบดวยรายชื่อ ทีม และทักษะการ

ทํางานในระดับ Sub-process ซึ่งจะถูก

มอบหมายใหปฏิบัติงานในระดับ Sub-

process 

11 ผลการจัดสมดุล DFD 0 

DFD 1-3 

ผลของการจัดสมดุลและจัดสรรทรัพยากร

ทั้ งหมด  ซึ่ งประกอบด วย  วันปดงาน 

จํ านวนวันสาย  จํ านวนงานระหว า ง

กระบวนการ และคอขวดของกระบวนการ 

12 เวลาทํางานของทีมผลิต 

(Gantt’s chart) 

DFD 0 

DFD 1-3 

เวลาทํางานของทีมผลิต  จะแสดงถึง

ช ว ง เ วลาที่ ที มผ ลิตถู กมอบหมายให

ปฏิบัติงาน (ทั้งที่ปฏิบัติงานไปแลว และ

กําลังจะปฏิบัติงาน) และใชสําหรับบันทึก 

OT จากสายการผลิตดวย โดยจะแสดง

สัญลักษณตาง ๆ บน Gantt’s chart 

13 แผนปฏิบัติการ DFD 0 

DFD 1-3 

แผนปฏิบัติการเปนแผนการผลิตที่ผานการ

วัดผลการจัดสมดุลและปรับแกจนเปนที่

พอใจแลว ซึ่งประกอบดวย การจัดสรร

ทรัพยากรบุคคล การจัดสมดุลการผลิต 

โดยสายการผลิตสามารถนําแผนนี้ ไป

ปฏิบัติไดเลย 
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หมายเลข ชื่อขอมูล ระดับ คําอธิบาย 

14 สถานะ การจดัสรร

ทรัพยากร 

DFD 0 

DFD 1-3 

สถานะ การจัดสรรทรัพยากรใชสําหรับ

ตรวจสอบวาใบสั่งผลิตมีสถานะอยูใน

ข้ันตอนใด ซึ่งสถานะของใบสั่งผลิตมีดังนี้  

1. รวม Process แลว 2. กําหนดทีมแลว 

3. รวม Sub-processแลว  และ  4. เขาสู

สายการผลิตแลว 

15 จํานวนชิน้งานที่พนักงาน

ผลิตได 

DFD 0 

DFD 1-4 

ขอมูลจํานวนชิ้นงานที่พนักงานผลิตไดใน

ชวงเวลา ตามขั้นตอนการทํางานระดับ 

Sub-process ซึ่งขอมูลนี้จะถูกนําไป

ป รับป รุ ง เ รื่ อ งทั กษะการทํ า งานของ

พนักงาน 

16 ผลการผลิต DFD 0 

DFD 1-4 

ขอมูลจํานวนชิ้นงานที่แผนกผลิตไดใน

ชวงเวลาสิ้นสุดของแตละวัน 

17 วัน-เวลาเสร็จงาน  ขอมูลวันปดงานของใบสั่ งผลิต  เพื่ อ

ตรวจสอบจํานวนวันสาย 

18 จํานวน OT ทีใ่ช DFD 0 

DFD 1-4 

จํานวน OT ที่เกิดขึ้นนอกเหนือจากแผนที่

กําหนดไว ซึ่งสายการผลิตจะระบุจํานวน 

OT ที่เกิดขึ้นในตารางเวลาทํางานของทีม

ผลิต (Gantt’s chart) 

19 LOB DFD 0 

DFD 1-4 

ขอมูล Line of Balance ซึ่งจะถูกปรับให

ใหมอยูเสมอ เปนกราฟที่นําขอมูลจํานวน

ชิ้นงานที่พนักงานผลิตไดในแตละขั้นตอน

ในชวงเวลาหนึ่ง ๆ มาเปรียบเทียบกับคา

เปาหมายการผลิต เพื่อใหทราบถึงจุดที่

ตองเรงหรือชะลองาน 
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หมายเลข ชื่อขอมูล ระดับ คําอธิบาย 

20 จุดตรวจ DFD 0 

DFD 1-4 

จุดตรวจในขั้นเริ่มตนจะเปนทุกข้ันตอนใน

การปฏิบัติงานในระดับ Sub-process ซึ่ง

ผูใชงานสามารถเลือกเฉพาะจุดตรวจที่

ตองการได 

21 โครงสรางการผลิตเบื้องตน DFD 1-2 เปนแผนภาพการผลิตซึ่งถูกกําหนดมาจาก

กระบวนการทางธุรกิจ ไมสามารถแกไขได 

จึงตองนํามาบันทึกใหม  และเก็บไวใน

ฐานขอมูลโครงสรางการผลิต เพื่อใชงาน

ในขั้นตอนอื่น ๆ ตอไป 

22 โครงสรางการผลิตที่ผาน

การรวมขั้นตอนระดับ 

Process 

DFD 1-2 โครงสรางการผลิตที่ผานการรวมขั้นตอน

การปฏิบัติงานในระดับ Process แลว 

23 โครงสรางการผลิต และทีม

ผลิต 

DFD 1-2 โครงสรางการผลิตที่ไดกําหนดทีมผลิต

ใหกับ ข้ันตอนการปฏิบัติงานในระดับ 

Process แลว 

24 โครงสรางการผลิต และคา

ภาระงาน 

DFD 1-2 

DFD 1-3 

โครงสรางการผลิตไดที่คํานวณคาภาระ

งานจากเวลามาตรฐานแลว 

25 ข้ันตอนงานบนแผนผงัการ

ผลิต 

DFD 1-3 แผนผังการผลิตที่กําหนดขั้นตอนงานแลว 

26 โครงสรางการผลิตที่ผาน

การรวมขั้นตอนระดับ 

Sub-process 

DFD 1-3 โครงสรางการผลิตที่ผานการรวมขั้นตอน

การปฏิบัติงานในระดับ Sub-process แลว 

27 แผนการจัดสรรทรัพยากร DFD 1-3 แผนการจัดสมดุลและจัดสรรทรัพยากร

ทางการผลิตที่เสร็จส้ิน พรอมที่จะวัดผล

และนําไปออกแผนปฏิบัติการตอไป 
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คําอธิบายฐานขอมูลทีใ่ชใน Data Flow Diagram  

1. ฐานขอมูลใบสั่ งผลิต  เปนฐานขอมูลที่ เก็บขอมูลของใบสั่ งผลิตทั้ งหมด  ซึ่ ง

ประกอบดวยรายละเอียดของหมายเลขใบสั่งผลิต รหัส ชื่อผลิตภัณฑ จํานวนสั่งผลิต วันเริ่มตน

ผลิต กําหนดวันผลิตเสร็จ กําหนดสงสินคา และขอมูลกําลังการผลิต โดยในสวนงานนี้จะดึงขอมูล

เกี่ยวกับรายละเอียดของใบสั่งผลิต กําหนดเสร็จงาน และรหัสของชิ้นสวนผลิตภัณฑตาง ๆ เพื่อ

นํามาใชในการจัดกลุมชิ้นสวน 

2. ฐานขอมูลกลุมใบส่ังผลิต เปนฐานขอมูลที่ใชเก็บขอมูลกลุมใบส่ังผลิตที่ผูใชงานจัด

กลุมข้ึน ซึ่งเปนกลุมใบสั่งผลิตที่พรอมเขาสูสายการผลิต แตจะถูกนํามาพิจารณาการจัดกลุม

ชิ้นสวนผลิตภัณฑกอน 

3. ฐานขอมูลกลุมชิ้นสวนผลิตภัณฑ เปนฐานขอมูลที่ใชเก็บขอมูลกลุมชิ้นสวนผลิตภณัฑ
ที่ผูใชงานจัดกลุมข้ึน เพื่อนําไปใชในการมอบหมายหนาที่ใหกับพนักงานปมตัดหนัง กอนสงขอมูล

เขาสูสายการผลิตซึ่งจะชวยใหผูปฏิบัติงานสามารถปฏิบัติงานไดสะดวก รวดเร็ว และถูกตองมาก

ข้ึน 

4. ฐานขอมูลแผนผังการผลิต เปนฐานขอมูลที่ผูใชงานสามารถกําหนดแผนผังการผลิต

ในระดับปฏิบัติการ โดยมีการจัดวางสถานีงาน รวมทั้งเครื่องจักร ซึ่งแผนผังการผลิตจะเปนการ

จําลองมาจากสถานที่จริง มีสัญลักษณแสดงเครื่องจักร แผนผังการผลิตที่ถูกสรางขึ้นแลวสามารถ

ทําการแกไข ลบ หรือสรางใหม เพื่อนําไปใชในหนาจออื่น ๆ ตอไป 

5. ฐานขอมูลเครื่องจักร ฐานขอมูลเครื่องจักรนี้จะเหมือนกับการทําบัญชีของเครื่องจักร
ทุกเครื่องที่มีในโรงงาน เพื่อที่จะบริหารจัดการเครื่องจักรทุกเครื่องได โดยในหนาจอแผนผังการ

ผลิต ผูใชงานสามารถลงรายละเอียดของเครื่องจักรที่มีอยู เพื่อแสดงสถานีงานในแผนผังการผลิต

ได ซึ่งสัญลักษณเครื่องจักรในแผนผังการผลิตจะเหมือนกันทุกเครื่อง แตผูใชงานตองเปนผูกําหนด

เครื่องจักรลงบนแผนผังการผลิตเอง 

6. ฐานขอมูลโครงสรางการผลิต เปนฐานขอมูลที่ใชเก็บขอมูลโครงสรางการผลิตเบือ้งตน 

ซึ่งโครงสรางการผลิตเบื้องตนนี้ ก็คือ ขอมูลแผนภาพการผลิตที่มาจากกระบวนการทางธุรกิจ ซึ่ง

เปนขอมูลที่ไมสามารถแกไขได ดังนั้นจึงตองนํามาบันทึกใหมเปนโครงสรางการผลิตเบื้องตนเพื่อ

นําไปใชในการดําเนินการขั้นตอนตอไป โดยโครงสรางการผลิตจะแสดงในรูปของแผนผังตนไม 

(Tree Diagram) ซึ่งประกอบดวย 1. ขอมูลข้ันตอนการปฏิบัติงานในระดับ Process และ Sub-
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process และ 2. ทีมผลิต และโครงสรางการผลิตจะมีสถานะบงชี้การทํางานของผูใชงาน ดังนี้ 1. 

กําหนดทีม 2. กําหนดพนักงาน 3. กําหนดวันผลิต 4. กําหนดจุดตรวจ และ 5. เขาสูสายการผลิต 

7. ฐานขอมูลพนักงาน ฐานขอมูลพนักงานนี้ จะทําการรวบรวมขอมูลพนักงานลง

ละเอียดถึงระดับรายบุคคล โดยมีการใหสถานะกับแตละบุคคลดวยวาอยูในตําแหนงใดในโรงงาน 

เชน หัวหนาทีม พนักงานเย็บ เปนตน ขอมูลเร่ืองพนักงานนี้จะมีการจัดเก็บแบบแบงแยกออกเปน

ทีมผลิต เนื่องจากการมอบหมายงานใหผลิตจะมอบหมายงานใหกับหนวยผลิตในระดับทีมกอน 

จากนั้นในสวนของการจัดสมดุลและจัดสรรทรัพยากรการผลิต จะมีการมอบหมายงานในระดับ 

Sub-process ใหกับพนักงานแตละคน โดยพิจารณาจากทักษะการทํางานของพนักงานแตละคน 

ในฐานขอมูลนี้จะมีการระบุทั้งชื่อพนักงาน รหัสพนักงาน ตําแหนง สวนงานหรือทีมที่สังกัด อายุ

งานสะสม ที่อยูและเบอรโทรศัพท โดยในสวนงานนี้จะใชฐานขอมูลพนักงานเพื่อมอบหมายหนาที่

ใหกับพนักงานปมตัดหนัง สําหรับปฏิบัติงานในกลุมชิ้นสวนตาง ๆ ที่จัดไว 

8. ฐานขอมูลผลการจัดสมดุล ภายในฐานขอมูลนี้จะมีผลการจัดสมดุล  ซึ่งสามารถ

พิจารณาในดานของปริมาณผลผลิต ดานกําหนดสงมอบ และดานคาใชจายโดยมีตัวชี้วัด คอื เวลา

ปดงานของระบบ (Makespan) เวลาสายของงาน (Lateness) งานระหวางกระบวนการ (Work-in-

Process) และคอขวดของกระบวนการ (Bottle neck) โดยตัวชี้วัดทั้ง 4 มีรายละเอียดและสูตรใน

การคํานวณ ดังนี้ 

• เวลาปดงานของระบบ  (Makespan) สูตรที่ ใชคํ านวณ  คือ                         

M =  max(C1,C2,…,Cn) โดยที่ M คือ เวลาปดงานของระบบ C คือเวลาเสร็จงาน 

ซึ่งจะถูกคํานวณจากวันที่เร่ิมผลิตรวมกับจํานวนวันปฏิบัติงานจากเวลามาตรฐาน 

ไดเปนวัน เดือน และปที่ผลิตเสร็จ และ 1,2,…,n คือข้ันตอนงานที่ 1,2 จนถึงงาน

ที่ n โดยการจัดสมดุลการผลิตที่ทําใหเกิดวัน เดือน และปที่ผลิตเสร็จกอนจะเปน

การจัดสมดุลที่ดีกวา 

• เวลาสายของงาน (Lateness) สามารถคํานวณไดจาก Lj  =  Cj - dj โดยที่ L คือ 

เวลาสายของงาน C คือเวลาเสร็จงาน ซึ่งเปนวัน เดือนและปที่ผลิตเสร็จ d คือวัน 

เดือนและปที่เปนกําหนดสงมอบ ไดรับมาจากกระบวนการทางธุรกิจ และ j คือ

งาน ถางานใดมีคา L เปนบวก หมายความวา งานนั้นทําเสร็จกอนกําหนด ถา

งานใดมีคา L เปนศูนย หมายความวา งานนั้นทําเสร็จตามกําหนดสงมอบพอดี 

และ ถางานใดมีคา L เปนลบ หมายความวางานนั้นสาย 
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• งานระหวางกระบวนการ (Work-in-Process) มีสูตรในการคํานวณดังตอไปนี้ 

   จาํนวนชิ้นงานที่ผลิตไดในชวงเวลา =  ชวงเวลาการผลิต 

                                                                                    เวลามาตรฐานของขั้นตอนนั้น ๆ                               

สูตรนี้จะเปนการกําหนดชวงเวลาการผลิตขึ้นมาเพื่อพิจารณาขั้นตอนที่เปนคอ    

ขวดของกระบวนการ ซึ่งตองมีการปรับจํานวนพนักงานใหเหมาะสมกับจํานวน

งานที่มีเพื่อใหเกิดความสมดุลของกระบวนการมากที่สุด 

• คอขวดของกระบวนการ (Bottle neck) จะพิจารณาจากขั้นตอนที่ทําใหเกิดงาน

ระหวางกระบวนการมากที่สุด 

9. ฐานขอมูล LOB เปนฐานขอมูลที่เกิดจากการนําขอมูลการผลิตจริงที่ถูกเก็บขอมูล

จากจุดตรวจตาง ๆ ตามชวงเวลามาทําเปนเสนกราฟ โดยแสดงในระดับ Sub-process โดยที่

ขอมูล LOB จะสามารถเพิ่มหรือลบออกไปจากฐานขอมูลได แตจะไมสามารถแกไขได 

10. ฐานขอมูลจุดตรวจ ผูใชงานจะสามารถสราง แกไขหรือลบจุดตรวจที่มีอยูได และมี

การกําหนดความถี่ของชวงเวลาการตรวจ โดยในคาเริ่มตนระบบจะตั้งใหจุดตรวจมีทุกขั้นตอนการ

ปฏิบัติงานในระดับ Sub-process ซึ่งผูใชงานสามารถแกไข ลดจุดตรวจได 
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ภาคผนวก ค. 
คําอธิบายหนาจอการทํางาน 

 
ค.1 ต้ังคาการทํางาน (Set up) 

ค.1.1 หนาจอสรางโครงสรางโรงงาน 
 

สรางโครงสรางโรงงานสรางโครงสรางโรงงาน

ระดับโครงสรางโรงงาน

โครงสรางโรงงาน คําอธิบายโครงสรางโรงงาน

ธนูลักษณ จํากัด

โรงงาน คําอธิบาย

บันทึก ลบท้ังหมด แกไข พิมพสราง

รหัสโครงสรางโรงงาน : Enter Text ช่ือโรงงาน : Enter Text

ท่ีตั้ง : Enter Text

คําอธิบาย : Enter Text

เลือกโครงสรางโรงงาน

ชื่อโครงสรางโรงงาน : Enter Text

MenuMenu

Main Menu

Set up

สรางโครงสรางโรงงาน

พนักงาน

ตั้งคาตําแหนงของพนักงาน

ขอมูลพนักงาน

เคร่ืองจักร

ตั้งคาชนิดเคร่ืองจักร

เคร่ืองจักร

วางแผนการปมหนัง

วันและเวลาทํางาน

ตั้งคาชวงการทํางาน

ปอนวันหยุดโรงงาน

ตั้งคาช่ัวโมงทํางาน

จัดกลุมใบสั่งผลิต

จัดกลุมช้ินสวนและกําหนดพนักงาน

สรางแผนผังการผลิต

จัดสมดุลการผลิตและจัดสรรทรัพยากร

รวม Process Diagram และ

กําหนดทีมการผลิต
กําหนดงานบนแผนผังการผลิตและ

รวม Sub-process Diagram

ขอมูลการผลิต

กําหนดจุดตรวจ

สราง LOB

เก็บขอมูลการผลิต

กําหนดวันผลิต

3
2
1
0

ระดับโครงสรางของโรงงาน

ทีม
กลุมของทีม

Plant
โรงงาน

ช่ือระดับโครงสรางโรงงาน

โรงงาน

Plant

ทีม 1

ทีม 2

Plant

เพิ่ม Plant

ลบทีม

กลุมของทีมช้ินสวนกระเปาสตางค

กลุมของทีมตัด
ลบ Plant

เพิ่มกลุมของทีม

ลบกลุมของทีม
เพิ่มทีม

กลุมของทีมช้ินสวนกระเปาถือ

กลุมของทีมประกอบกระเปาสตางค

กลุมของทีมประกอบกระเปาถือ

 
รูปที่ ค.1 หนาจอสรางโครงสรางโรงงาน 

 
ผูใชงาน 

วิศวกรหรือหัวหนางานสวนงานวางแผนการผลิตในระดับปฏิบัติการ 

 
Objective 

ใชในการสรางและแสดงขอมูลเกี่ยวกับโครงสรางของโรงงาน 
 
Feature 

ผูใชงานจะสรางโครงสรางโรงงานในรูปแบบแผนผังตนไม ซึ่งประกอบดวย

โครงสรางโรงงาน 4 ระดับ คือ ระดับโรงงาน Plant กลุมของทีม และทีม 
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อธิบายปุม 

 ปุมสราง กดเมื่อตองการที่จะเร่ิมสรางโครงสรางโรงงานขึ้นมาใหม เมื่อกดแลว

ผูใชงานจะตองกําหนดรหัสโครงสรางโรงงาน ชื่อโครงสรางโรงงาน ชื่อโรงงาน ที่ตั้ง และคําอธิบาย

เกี่ยวกับโครงสรางโรงงานที่สรางใหมนั้น 

 ปุมเลือกโครงสรางโรงงาน กดเมื่อตองการเลือกโครงสรางโรงงานที่มีอยูแลว

ข้ึนมาแสดงหรือแกไขขอมูลตาง ๆ โดยจะแสดงหนาตางเฉพาะ (Pop up) เพื่อใชคนหาหรือเลือก

โครงสรางโรงงานที่ตองการ 

 ปุมบันทึก กดเมื่อตองการที่จะบันทึกโครงสรางโรงงานที่สรางใหมหรือแกไขดวยชื่อ

โครงสรางโรงงานเดิม 

 ปุมลบทั้งหมด กดเมื่อตองการที่จะลบโครงสรางโรงงานที่กําลังแสดงอยูในหนาจอ 

ทั้งนี้ตองเปนโครงสรางโรงงานที่ไมมีการนําไปใชงานอยูในขณะนั้น 

 ปุมแกไข กดเมื่อตองการที่จะแกไขโครงสรางโรงงานที่กําลังแสดงอยูในหนาจอ ทั้งนี้

ตองเปนโครงสรางโรงงานที่ไมมีการนําไปใชงานอยูในขณะนั้น 

 ปุมพิมพ กดเมื่อตองการที่จะพิมพรายละเอียดของโครงสรางโรงงานที่แสดงอยูใน

หนาจอ 

คําสั่ง เพิ่ม Plant จะปรากฏขึ้นมาเมื่อกดคลิกขวาที่ชื่อโรงงานที่แผนผังตนไมโครงสรางโรงงาน 

คําสั่ง เพิ่มกลุมของทีม จะปรากฏขึ้นมาเมื่อกดคลิกขวาที่ชื่อ Plant ที่แผนผังตนไมโครงสราง

โรงงาน 

คําสั่ง ลบ Plant จะปรากฏขึ้นมาเมื่อกดคลิกขวาที่ชื่อ Plant ที่แผนผังตนไมโครงสรางโรงงาน 

คําสั่ง เพิ่มทีม จะปรากฏขึ้นมาเมื่อกดคลิกขวาที่ชื่อ Plant ที่แผนผังตนไมโครงสรางโรงงาน 

คําสั่ง ลบกลุมของทีม จะปรากฏขึ้นมาเมื่อกดคลิกขวาที่ชื่อกลุมของทีมที่แผนผังตนไมโครงสราง

โรงงาน 

คําสั่ง ลบทีม จะปรากฏขึ้นมาเมื่อกดคลิกขวาที่ชื่อทีมที่แผนผังตนไมโครงสรางโรงงาน 
 
อธิบายฟงกชั่นการทํางานของหนาจอ 
- การสรางโครงสรางโรงงาน 

1. เร่ิมตนดวยการกดปุมสราง จากนั้นใสรหัสโครงสรางโรงงาน ชื่อโครงสรางโรงงาน ชื่อ

โรงงาน ที่ตั้ง และคําอธิบายโครงสรางโรงงาน 
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2. สรางโครงสรางโรงงานโดยคลิกขวาที่โรงงาน เลือกเพิ่ม Plant จากนั้นใสรายละเอียด

ชื่อ Plant และคําอธิบายที่ตารางคําอธิบายโครงสรางโรงงาน ถาตองการเพิ่มกลุมของทีมใหคลิก

ขวาที่ Plant เลือกเพิ่มกลุมของทีม จะปรากฏหนาตางเฉพาะกลุมของทีมใหเลือกชื่อกลุมของทีม 

ซึ่งประกอบดวย 1)กลุมของทีมตัด 2)กลุมของทีมชิ้นสวนกระเปาสตางค 3)กลุมของทีมช้ินสวน

กระเปาถือ 4)กลุมของทีมช้ินสวนเข็มขัด 5)กลุมของทีมประกอบกระเปาสตางค 6)กลุมของทีม

ประกอบกระเปาถือ 7)กลุมของทีมประกอบเข็มขัด และ 8)กลุมของทีม Finishing  
 

 
รูปที่ ค.2 หนาตางเฉพาะกลุมของทีม 

ในกรณีที่ตองการลบกลุมของทีมใหคลิกขวาที่ชื่อกลุมของทีมเลือกลบกลุมของ

ทีม (กลุมของทีมที่มีการปฏิบัติงานอยูจะไมสามารถลบได) ถาตองการลบ Plant ใหคลิกขวาที่ 

Plant เลือกลบ Plant จะปรากฏหนาตางเฉพาะเตือนวาทีมการผลิตจะถูกลบดวย ถาตองการเพิ่ม

ทีมใหคลิกขวาที่ชื่อกลุมของทีม เลือกเพิ่มทีม และใสรายละเอียดที่ตารางคําอธิบายโครงสราง

โรงงาน ในกรณีที่ตองการลบทีมใหคลิกขวาที่ชื่อทีมเลือกลบทีม (ทีมที่มีการปฏิบัติงานอยูจะไม

สามารถลบได) 
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ลบ Plantลบ Plant

ตกลง ยกเลิก

ทีมการผลิตจะถูกลบดวย

 
รูปที่ ค.3 หนาตางเฉพาะลบ Plant 

3. เมื่อทําการสรางโครงสรางโรงงานจนพอใจแลวผูใชงานตองทําการบันทึกโดยการกด
ปุมบันทึก 

 

- การลบโครงสรางโรงงาน 

1. เร่ิมตนดวยการเลือกโครงสรางโรงงาน โดยการกดปุมเลือกโครงสรางโรงงาน จะ

ปรากฏหนาจอเฉพาะแสดงโครงสรางโรงงานทั้งหมด ใหผูใชงานกดเลือกโครงสรางโรงงานที่

ตองการจากนั้นกดปุมเลือกหรือกดปุมยกเลิกเพื่อออกจากหนาจอเฉพาะนี้ 
 

 
รูปที่ ค.4 หนาตางเฉพาะโครงสรางโรงงาน 
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2. เมื่อไดโครงสรางโรงงานที่ตองการลบแลว ใหกดปุมลบทั้งหมดเพื่อลบโครงสราง

โรงงานนี้ออกจากฐานขอมูล 
 
- การแกไขโครงสรางโรงงาน 

ข้ันตอนและวิธีการแกไขโครงสรางโรงงานนั้น ทําแบบเดียวกันกับการลบ

โครงสรางโรงงาน ตางกันที่ข้ันตอนสุดทาย เมื่อผูใชงานทําการแกไขจนเปนที่พอใจแลวใหกดปุม

บันทึกหรือบันทึกเปนแทนการกดปุมลบทั้งหมด 
 

ค.1.2 หนาจอพนักงาน 

ค.1.2.1 หนาจอตั้งคาตําแหนงของพนักงาน 

 

 
รูปที่ ค.5 หนาจอตั้งคาตําแหนงของพนักงาน 

 
ผูใชงาน 

วิศวกรหรือหัวหนางานสวนงานวางแผนการผลิตในระดับปฏิบัติการ 
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Objective 

1. ใชสําหรับคนหาและตั้งคาตําแหนงของพนักงาน 

2. ตําแหนงของพนักงานจะถูกเรียกไปใชในหนาจอขอมูลพนักงานเพื่อปองกันการปอน
ขอมูลตําแหนงงานผิด 

 
Feature 

1. ผูใชงานจะลงรายละเอียดของรหัสตําแหนงงาน ชื่อตําแหนงงาน และคําอธิบาย

ตําแหนงงานบนตาราง  

2.  ตารางใชสําหรับแสดงผลการคนหา รวมทั้งการแกไขขอมูลตาง ๆ 
 

อธิบายปุม 

 ปุมเพิ่ม/แกไข/ลบ กดเมื่อตองการเพิ่ม แกไข หรือลบขอมูลตาง ๆ ที่อยูในตาราง

แสดงผล 

 ปุมบันทึก กดเมื่อตองการที่จะบันทึกการตั้งคาตําแหนงพนักงาน 

 ปุมพิมพ กดเมื่อตองการที่จะพิมพรายละเอียดตําแหนงของพนักงานที่แสดงอยูใน

หนาจอ 
 
อธิบายฟงกชั่นการทํางานของหนาจอ 
- การคนหาตําแหนงของพนักงาน 

ผูใชงานสามารถคนหาขอมูลตําแหนงของพนักงานได โดยการเลือกประเภทของ

ขอมูลที่ผูใชงานสนใจในชองหัวขอ ซึ่งประเภทขอมูลมีใหเลือกดังนี้ รหัสตําแหนงงาน ตําแหนงงาน 

และคําอธิบายตําแหนงงาน แลวทําการพิมพขอมูลที่ตองการคนหาลงในชองรายละเอียด ผลลัพธ

จากการคนหาจะถูกแสดงในตารางแสดงผล  
 

- การเพิ่ม แกไข หรือลบตําแหนงของพนักงาน 

1. เร่ิมตนดวยการกดปุมเพิ่ม/แกไข/ลบ จากนั้นเพิ่ม แกไข หรือลบรายละเอียดตาง ๆ ซึ่ง

ประกอบดวยรหัสตําแหนงงาน ตําแหนงงาน และคําอธิบายตําแหนงงาน 
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2. เมื่อทําการเพิ่ม แกไข หรือลบรายละเอียดจนเปนที่พอใจแลวผูใชงานตองทําการ

บันทึกโดยการกดปุมบันทึก 

ค.1.2.2 หนาจอขอมูลพนักงาน 

 
พนักงานพนักงานMenuMenu

Main Menu
ตั้งคาตําแหนงของพนักงาน

บันทึก พิมพ

ขอมูลพนักงาน

ชื่อ
สกุล
รหัสพนักงาน
ตําแหนงงาน

หัวขอ

โครงสรางโรงงาน

โรงงาน

Plant

ทีม 1

ทีม 2

ชื่อระดับ

โรงงาน

A0143

A0056

รหัสพนักงาน คํานําหนาชื่อ

นาย

นส. สมหญิง

สมชาย

ชื่อ

สกุลดี

งามเลิศ

สกุล ตําแหนงงาน

หัวหนาทีม

พนักงานทีม 20/5/2545

3/7/2530

วันที่เร่ิมงาน

943/23...

51/4...

ที่อยู

081-324-5501

086-224-5678

เบอรโทรศัพท

Enter Text

คนหา

Enter Text

ทักษะการทํางาน เวลาทํางาน

Set up

สรางโครงสรางโรงงาน

พนักงาน

ตั้งคาตําแหนงของพนักงาน

ขอมูลพนักงาน

เครื่องจักร

วางแผนการปมหนัง

วันและเวลาทํางาน

สรางแผนผังการผลิต

จัดสมดุลการผลิตและจัดสรรทรัพยากร

เก็บขอมูลการผลิต

เพิ่ม/แกไข/ลบ

ประวัติการฝกอบรม

กลุมของทีมตัด

 
รูปที่ ค.6 หนาจอขอมูลพนักงาน 

 
ผูใชงาน 

วิศวกรหรือหัวหนางานสวนงานวางแผนการผลิตในระดับปฏิบัติการ 
 
Objective 

1. ใชสําหรับคนหาและบันทึกขอมูลพนักงาน 

2. ขอมูลพนักงานจะถูกเรียกไปใชในหนาจออื่น ๆ เพื่อปองกันการปอนขอมูลพนักงาน

ผิด 
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Feature 

1. ผูใชงานจะลงรายละเอียดรหัสพนักงาน คํานําหนาชื่อ ชื่อ สกุล ตําแหนงงาน ที่อยู 

เบอรโทรศัพท วันที่เร่ิมงาน และประวัติการฝกอบรม  

2. ตารางใชสําหรับแสดงผลการคนหา รวมทั้งการแกไขขอมูลตาง ๆ 
 
อธิบายปุม 

 ปุมเพิ่ม/แกไข/ลบ กดเมื่อตองการเพิ่ม แกไข หรือลบขอมูลตาง ๆ ที่อยูในตาราง

แสดงผล 

 ปุมบันทึก กดเมื่อตองการที่จะบันทึกขอมูลพนักงาน 

 ปุมพิมพ กดเมื่อตองการที่จะพิมพรายละเอียดขอมูลพนักงานที่แสดงอยูในหนาจอ 

 ปุมทักษะการทํางาน กดเมื่อตองการเรียกดูขอมูลทักษะการทํางานของพนักงาน

แตละคน 

 ปุมเวลาทํางาน กดเมื่อตองการเรียกดูเวลาทํางานของทีมที่แสดงบนตารางเวลา 
 

อธิบายฟงกชั่นการทํางานของหนาจอ 

ในขั้นแรกผูใชงานจะตองเลือกทีมการผลิตที่ตองการจากแผนผังตนไมของ

โครงสรางโรงงาน โดยคลิกเพื่อเลือกทีมที่ตองการ ขอมูลพนักงานที่เกิดขึ้นในตารางแสดงผลจะ

เปนขอมูลพนักงานของทีมการผลิตที่เลือกเทานั้น 
 

- การคนหาพนักงาน 

ผูใชงานสามารถคนหาขอมูลพนักงานได โดยการเลือกประเภทของขอมูลที่

ผูใชงานสนใจในชองหัวขอ ซึ่งประเภทขอมูลมีใหเลือกดังนี้ ชื่อ สกุล รหัสพนักงาน และตําแหนง

งาน แลวทําการพิมพขอมูลที่ตองการคนหาลงในชองรายละเอียด ผลลัพธจากการคนหาจะถูก

แสดงในตารางแสดงผล 
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- การเพิ่ม แกไข หรือลบพนักงาน 

1. เร่ิมตนดวยการกดปุมเพิ่ม/แกไข/ลบ จากนั้นเพิ่ม แกไข หรือลบรายละเอียดตาง ๆ ซึ่ง

ประกอบดวยรหัสพนักงาน คํานําหนาชื่อ ชื่อ สกุล ตําแหนงงาน ที่อยู เบอรโทรศัพท วันที่เร่ิมงาน 

และประวัติการฝกอบรม 

2. เมื่อทําการเพิ่ม แกไข หรือลบรายละเอียดจนเปนที่พอใจแลวผูใชงานตองทําการ

บนัทึกโดยการกดปุมบันทึก 
 

- เรียกดูทักษะการทํางานพนักงาน 

เมื่อผูใชงานกดปุมทักษะการทํางานจะแสดงหนาตางเฉพาะแสดงขอมูลทักษะ

การทํางานของพนักงานแตละคน 
 

 
รูปที่ ค.7 หนาตางเฉพาะทักษะการทํางาน 
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- เรียกดูเวลาทํางานของพนักงาน 

เมื่อผูใชงานกดปุมเวลาทํางานจะแสดงหนาตางเฉพาะแสดงเวลาทํางานของทีม

บนตารางเวลา ซึ่งหนาตางเฉพาะนี้จะแสดงในมุมมองทีม หรือในมุมมองใบสั่งผลิตก็ได และยัง

สามารถคนหาชวงเวลาทํางานที่ตองการใหแสดงผลได  
 

 
รูปที่ ค.8 หนาตางเฉพาะเวลาทํางาน : มุมมองทีม 

 

 
รูปที่ ค.9 หนาตางเฉพาะเวลาทํางาน : มุมมองใบส่ังผลิต 
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ค.1.3 หนาจอเครื่องจักร 

ค.1.3.1 หนาจอตั้งคาชนิดเครื่องจักร 
 

เคร่ืองจักรเครื่องจักร

เครื่องจักรตั้งคาชนิดเครื่องจักร

บันทึก พิมพ

C003

C002

C001

รหัสชนิดเครื่องจักร

หัวขอ

รหัสชนิดเครื่องจักร
ชนิดเครื่องจักร
คําอธิบายชนิดเครื่องจักร

ผาแผนหนังใหไดความหนาตามตองการ

เจียรหนังบางสวนที่ไมตองการออกไป

ตัดแผนหนังใหไดชิ้นงานที่มีขนาดและรูปรางตามตองการ

คําอธิบาย

-

-

-

R.P.M.
รอบ/นาที

เครื่องผา

เครื่องเจียร

เครื่องปม

ชนิดเครื่องจักร

Enter Text

คนหา

เพิ่ม/แกไข/ลบ

MenuMenu

Main Menu

Set up

สรางโครงสรางโรงงาน

พนักงาน

ตั้งคาตําแหนงของพนักงาน

ขอมูลพนักงาน

เครื่องจักร

ตั้งคาชนิดเครื่องจักร

เครื่องจักร

วางแผนการปมหนัง

วันและเวลาทํางาน

ตั้งคาชวงการทํางาน

ปอนวันหยุดโรงงาน

ตั้งคาชั่วโมงทํางาน

จัดกลุมใบสั่งผลิต

จัดกลุมชิ้นสวนและกําหนดพนักงาน

สรางแผนผังการผลิต

จัดสมดุลการผลิตและจัดสรรทรัพยากร

รวม Process Diagram และ

กําหนดทีมการผลิต

กําหนดงานบนแผนผังการผลิตและ

รวม Sub-process Diagram

ขอมูลการผลิต

กําหนดจุดตรวจ

สราง LOB

เก็บขอมูลการผลิต

กําหนดวันผลิต

 
รูปที่ ค.10 หนาจอตั้งคาชนิดเครื่องจักร 

 
ผูใชงาน 

วิศวกรหรือหัวหนางานสวนงานวางแผนการผลิตในระดับปฏิบัติการ 

 
Objective 

1. ใชสําหรับคนหาและตั้งคาชนิดเครื่องจักร 

2. ชนิดเครื่องจักรจะถูกเรียกไปใชในหนาจอขอมูลเครื่องจักรเพื่อปองกันการปอนขอมูล
ชนิดเครื่องจักรผิด 
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Feature 

1. ผูใชงานจะลงรายละเอียดของรหัสชนิดเครื่องจักร ชนิดเครื่องจักร คําอธิบายชนิด
เครื่องจักร  

2. ตารางใชสําหรับแสดงผลการคนหา รวมทั้งการแกไขขอมูลตาง ๆ 
 

อธิบายปุม 

 ปุมเพิ่ม/แกไข/ลบ กดเมื่อตองการเพิ่ม แกไข หรือลบขอมูลตาง ๆ ที่อยูในตาราง

แสดงผล 

 ปุมบันทึก กดเมื่อตองการที่จะบันทึกการตั้งคาชนิดเครื่องจักร 

 ปุมพิมพ กดเมื่อตองการที่จะพิมพรายละเอียดการตั้งคาชนิดเครื่องจักรที่แสดงอยูใน

หนาจอ 
 
อธิบายฟงกชั่นการทํางานของหนาจอ 
- การคนหาชนิดเครื่องจักร 

ผูใชงานสามารถคนหาขอมูลชนิดเครื่องจักรได โดยการเลือกประเภทของขอมูลที่

ผูใชงานสนใจในชองหัวขอ ซึ่งประเภทขอมูลมีใหเลือกดังนี้ รหัสชนิดเครื่องจักร ชนิดเครื่องจักร 

และคําอธิบายชนิดเครื่องจักร แลวทําการพิมพขอมูลที่ตองการคนหาลงในชองรายละเอียด 

ผลลัพธจากการคนหาจะถูกแสดงในตารางแสดงผล  
 

- การเพิ่ม แกไข หรือลบชนิดเครื่องจักร 

1. เร่ิมตนดวยการกดปุมเพิ่ม/แกไข/ลบ จากนั้นเพิ่ม แกไข หรือลบรายละเอียดตาง ๆ ซึ่ง

ประกอบดวยรหัสชนิดเครื่องจักร ชนิดเครื่องจักร และคําอธิบายชนิดเครื่องจักร 

2. เมื่อทําการเพิ่ม แกไข หรือลบรายละเอียดจนเปนที่พอใจแลวผูใชงานตองทําการ

บันทึกโดยการกดปุมบันทึก 
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ค.1.3.2 หนาจอเครื่องจักร 
 

 
รูปที่ ค.11 หนาจอเครื่องจักร 

 
ผูใชงาน 

วิศวกรหรือหัวหนางานสวนงานวางแผนการผลิตในระดับปฏิบัติการ 

 
Objective 

1. ใชสําหรับคนหาและบันทึกขอมูลเครื่องจักร 

2. ขอมูลเครื่องจักรจะถูกเรียกไปใชในหนาจออื่น ๆ เพื่อปองกันการปอนขอมูลพนักงาน

ผิด 
 
Feature 

1. ผูใชงานจะลงรายละเอียดหมายเลขเครื่องจักร ชนิดเครื่องจักร ยี่หอ สถานะ และ

รูปภาพ  

2. ตารางใชสําหรับแสดงผลการคนหา รวมทั้งการแกไขขอมูลตาง ๆ 
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อธิบายปุม 

 ปุมเพิ่ม/แกไข/ลบ กดเมื่อตองการเพิ่ม แกไข หรือลบขอมูลตาง ๆ ที่อยูในตาราง

แสดงผล 

 ปุมบันทึก กดเมื่อตองการที่จะบันทึกขอมูลเครื่องจักร 

 ปุมพิมพ กดเมื่อตองการที่จะพิมพรายละเอียดขอมูลเครื่องจักรที่แสดงอยูในหนาจอ 
 

อธิบายฟงกชั่นการทํางานของหนาจอ 
- การคนหาเครื่องจักร 

ผูใชงานสามารถคนหาขอมูลเคร่ืองจักรได โดยการเลือกประเภทของขอมูลที่

ผูใชงานสนใจในชองหัวขอ ซึ่งประเภทขอมูลมีใหเลือกดังนี้ หมายเลขเครื่องจักร ชนิดเครื่องจักร 

และยี่หอ แลวทําการพิมพขอมูลที่ตองการคนหาลงในชองรายละเอียด ผลลัพธจากการคนหาจะ

ถูกแสดงในตารางแสดงผล 
 

- การเพิ่ม แกไข หรือลบเครื่องจักร 

1. เร่ิมตนดวยการกดปุมเพิ่ม/แกไข/ลบ จากนั้นเพิ่ม แกไข หรือลบรายละเอียดตาง ๆ ซึ่ง

ประกอบดวยหมายเลขเครื่องจักร ชนิดเครื่องจักร ยี่หอ สถานะ และรูปภาพ การเพิ่มรูปภาพทาํโดย

กดปุมรูป จะแสดงหนาตางเฉพาะ กดปุมเพิ่มเพื่อใสรูปภาพ กดปุมลบเพื่อลบรูปภาพ หรือกดปุม

ปดเพื่อออกจากหนาตางเฉพาะ 
 

 
รูปที่ ค.12 หนาตางเฉพาะรูปภาพเครื่องจักร 
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2. การใสรูปภาพใหกดปุมเพิ่ม จะแสดงหนาตางเฉพาะใหคนหารูปภาพที่มีอยู เมื่อทํา

การเพิ่ม แกไข หรือลบรายละเอียดจนเปนที่พอใจแลวผูใชงานตองทําการบันทึกโดยการกดปุม

บันทึก 
 

 
รูปที่ ค.13 หนาตางเฉพาะเพิ่มรูปภาพ 

 

ค.1.4 หนาจอวันและเวลาทํางาน 

ค.1.4.1  หนาจอตั้งคาชวงการทํางาน 

 

 
รูปที่ ค.14 หนาจอตั้งคาชวงการทํางาน 
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ผูใชงาน 

วิศวกรหรือหัวหนางานสวนงานวางแผนการผลิตในระดับปฏิบัติการ 

 
Objective 

1. ใชสําหรับต้ังคาชวงการทํางาน เพื่อนําไปใชในการตั้งคาวันทํางานและชั่วโมงทํางาน 

2. ชวงการทํางานจะถูกนําไปใชในหนาจอปอนวันหยุดโรงงานและตั้งคาชั่วโมงทํางาน 
 

Feature 

1. ผูใชงานสามารถเลือกชวงการทํางานที่ใชกับวันทํางานของโรงงานโดยเลือกจาก
ปฏิทินที่เปน Combo box 

2. ผูใชงานสามารถเลือกชวงการทํางานที่ใชกับช่ัวโมงทํางานโดยเลือกจากปฏิทินที่เปน 

Combo box 
 

อธิบายปุม 

 ปุมแกไข กดเมื่อตองการแกไขชวงการทํางาน โดยชวงการทํางานที่แกไขไดจะเปน

ชวงการทํางานที่ยังไมถูกนําไปใชงานเทานั้น  

 ปุมบันทึก กดเมื่อตองการที่จะบันทึกชวงการทํางาน 
 

อธิบายฟงกชั่นการทํางานของหนาจอ 
- ชวงการทํางานที่ใชกับวันทํางานของโรงงาน 

ผูใชงานสามารถเลือกชวงการทํางานไดจากปฏิทินที่เปน Combo box 

 

- ชวงการทํางานที่ใชกับช่ัวโมงทํางาน 

ผูใชงานสามารถเลือกชวงการทํางานไดจากปฏิทินที่เปน Combo box 
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ค.1.4.2  หนาจอปอนวันหยุดโรงงาน 

 

 
รูปที่ ค.15 หนาจอปอนวันหยุดโรงงาน 

 
ผูใชงาน 

วิศวกรหรือหัวหนางานสวนงานวางแผนการผลิตในระดับปฏิบัติการ 

 
Objective 

1. ใชสําหรับต้ังคาวันหยุดปกติ และวันหยุดพิเศษ 

2. วันหยุดของโรงงานจะถูกนําไปใชในหนาจออื่น ๆ 
 

Feature 

1. ผูใชงานสามารถเลือกวันหยุดปกติไดจาก Check box 

2. ผูใชงานสามารถกําหนดวันหยุดพิเศษไดโดยใสชื่อและวันเดือนปของวันหยุดเศษใน
ตารางแสดงผล 
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อธิบายปุม 

 ปุมแกไข กดเมื่อตองการแกไขวันหยุด โดยวันหยุดที่แกไขไดจะเปนวันหยุดที่อยู

ในชวงการทํางานที่ยังไมถูกนําไปใชงานเทานั้น  

 ปุมบันทึก กดเมื่อตองการที่จะบันทึกวันหยุด 
 

อธิบายฟงกชั่นการทํางานของหนาจอ 
- กําหนดวันหยุดปกติ 

ผูใชงานสามารถเลือกวันหยุดปกติไดจาก Check box 
 

- กําหนดวันวันหยุดพิเศษ 

ผูใชงานสามารถกําหนดวันหยุดพิเศษไดโดยการใสชื่อวันหยุดพิเศษ และวัน 

เดือน ป 

ค.1.4.3  หนาจอตั้งคาชั่วโมงทํางาน 

 

 
รูปที่ ค.16 หนาจอตั้งคาชั่วโมงทํางาน 
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ผูใชงาน 

วิศวกรหรือหัวหนางานสวนงานวางแผนการผลิตในระดับปฏิบัติการ 

 
Objective 

1. ใชสําหรับต้ังคาชั่วโมงทํางานของชวงการทํางาน 

2. ชั่วโมงทํางานจะถูกนําไปใชในหนาจออื่น ๆ 
 
Feature 

1. ผูใชงานสามารถเลือกวันที่ตองการตั้งคาชั่วโมงทํางานจาก Radio button 

2. ผูใชงานสามารถตั้งคาเวลาทํางานและเวลาพักไดจาก Combo box 

3. ผูใชงานสามารถตั้งคาชั่วโมง OT สูงสุดที่สามารถใชไดใน 1 วัน เพื่อนําไปใชใน

หนาจอใสจํานวนชั่วโมง OT 
 

อธิบายปุม 

 ปุมแกไข กดเมื่อตองการแกไขเวลาทํางานและเวลาพัก โดยเวลาทํางานและเวลาพัก

ที่แกไขไดจะอยูในชวงการทํางานที่ยังไมถูกนําไปใชงานเทานั้น  

 ปุมบันทึก กดเมื่อตองการที่จะบันทึกเวลาทํางาน 

 ปุมตกลง กดหลังจากที่เลือกวันที่ตองการตั้งคาชั่วโมงทํางานแลว 
 
อธิบายฟงกชั่นการทํางานของหนาจอ 
- เลือกวันที่ตองการตั้งคาชั่วโมงทํางาน 

ผูใชงานสามารถเลือกวันที่ตองการตั้งคาชั่วโมงทํางานจาก Radio button 
 

- เลือกชวงเวลาทํางานและเวลาพัก 

ผูใชงานสามารถเลือกชวงเวลาทํางานและเวลาพักจาก Combo box 
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ค.2 วางแผนการปมหนัง 

ค.2.1 หนาจอจัดกลุมใบสั่งผลิต 
 

วางแผนการปมหนังวางแผนการปมหนังMenuMenu

ใบส่ังผลิต

0003

0002

0001

หมายเลขใบสั่งผลิต

พรอม

ความพรอมวัตถุดิบ กําหนดวันสั่งผลิต กําหนดวันผลิตเสร็จ

พิมพบันทึก

หัวขอ

หมายเลขใบสั่งผลิต
รหัสผลิตภัณฑ
สถานะการใบสั่งผลิต
กลุมใบส่ังผลิต

Enter Text

คนหา

รหัสผลิตภัณฑ

จัดกลุมชิ้นสวนและกําหนดพนักงานจัดกลุมใบสั่งผลิต

Gantt’s chart : Plant

กลุมท่ี

Main Menu
Set up

สรางโครงสรางโรงงาน

พนักงาน

ต้ังคาตําแหนงของพนักงาน

ขอมูลพนักงาน

เคร่ืองจักร

ต้ังคาชนิดเครื่องจักร

เครื่องจักร

วางแผนการปมหนัง

วันและเวลาทํางาน

ต้ังคาชวงการทํางาน

ปอนวันหยุดโรงงาน

ต้ังคาช่ัวโมงทํางาน

จัดกลุมใบสั่งผลิต

จัดกลุมช้ินสวนและกําหนดพนักงาน

สรางแผนผังการผลิต

จัดสมดุลการผลิตและจัดสรรทรัพยากร

รวม Process Diagram และ

กําหนดทีมการผลิต

กําหนดงานบนแผนผังการผลิตและ

รวม Sub-process Diagram

ขอมูลการผลิต

กําหนดจุดตรวจ

สราง LOB

เก็บขอมูลการผลิต

แยกกลุมใบส่ังผลิต
รวมกลุมใบสั่งผลิต

ยังไมจัด

สถานะใบส่ังผลิต

กําหนดวันผลิต

 
รูปที่ ค.17 หนาจอจัดกลุมใบส่ังผลิต 

 
ผูใชงาน 

วิศวกรหรือหัวหนางานสวนงานวางแผนการผลิตในระดับปฏิบัติการ 

 
Objective 

ใชสําหรับเลือกใบสั่งผลิตและจัดเปนกลุมเพื่อนําไปใชในหนาจอจัดกลุมชิ้นสวน 
 
Feature 

1. ผูใชงานสามารถพิจารณารายละเอียดของใบสั่งผลิตทั้งหมด และเปนผูตัดสินใจ

รวมกลุมใบส่ังผลิตดวยตนเอง 

2. ตารางใชสําหรับแสดงใบสั่งผลิตทั้งหมดจากกระบวนการทางธุรกิจ ผลการคนหา 

รวมทั้งการจัดกลุมใบส่ังผลิต 
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อธิบายปุม 

 ปุม Gantt’s chart : Plant กดเมื่อตองการพิจารณาใบสั่งผลิตบนตารางเวลา 

ซึ่งแสดงวันที่เร่ิมผลิตและกําหนดเสร็จจากกระบวนการทางธุรกิจ 

 ปุมบันทึก กดเมื่อตองการที่จะบันทึกการจัดกลุมทั้งหมดที่เกิดขึ้นในตารางแสดงผล 

 ปุมพิมพ กดเมื่อตองการที่จะพิมพรายละเอียดใบสั่งผลิตในตารางแสดงผล 

คําสั่ง รวมกลุมใบสั่งผลิต จะปรากฏขึ้นมาเมื่อกดคลิกขวาหลังจากเลือกใบสั่งผลิตที่ตองการ

รวมกลุม 

คําสั่ง แยกกลุมใบสั่งผลิต จะปรากฏขึ้นมาเมื่อกดคลิกขวาหลังจากเลือกกลุมใบส่ังผลิตที่

ตองการแยกกลุม 
 

อธิบายฟงกชั่นการทํางานของหนาจอ 
- การคนหาใบสั่งผลิต 

ผูใชงานสามารถคนหาใบสั่งผลิต โดยการเลือกประเภทของขอมูลที่ผูใชงานสนใจ

ในชองหัวขอ ซึ่งประเภทขอมูลมีใหเลือกดังนี้ หมายเลขใบสั่งผลิต รหัสผลิตภัณฑ สถานะการ

จัดสรรทรัพยากร และกลุมใบส่ังผลิต แลวทําการพิมพขอมูลที่ตองการคนหาลงในชองรายละเอียด 

ผลลัพธจากการคนหาจะถูกแสดงในตารางแสดงผล 
 
- การจัดกลุมใบส่ังผลิต 

ผูใชงานตองเลือกใบสั่งผลิตที่ตองการรวมกลุมโดยการกดปุม Ctrl พรอมกับการ

คลิกที่หมายเลขใบสั่งผลิตแตละใบ จากนั้นคลิกขวาเลือกคําสั่งรวมกลุมใบสั่งผลิต จะปรากฏ

หนาตางเฉพาะใหใสชื่อกลุมใบส่ังผลิต จากนั้นกดปุมตกลง ชื่อกลุมจะแสดงในตารางแสดงผล 

หรือกดปุมยกเลิกเพื่อออกจากหนาตางเฉพาะ 
 

กลุมใบสั่งผลิตกลุมใบสั่งผลิต

Enter Text

ตกลง

กลุมใบสั่งผลิต :

ยกเลิก

 
รูปที่ ค.18 หนาตางเฉพาะชื่อกลุมใบส่ังผลิต 
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- การแยกกลุมใบส่ังผลิต 

ผูใชงานตองเลือกกลุมใบส่ังผลิตที่ตองการโดยคลิกที่หมายเลขใบสั่งผลิตใบใดใบ

หนึ่งในกลุม จากนั้นคลิกขวาเลือกคําสั่งแยกกลุมใบส่ังผลิต กดปุม Ctrl พรอมกับคลิกหมายเลข

ใบสั่งผลิตที่ตองการแยกกลุมออก หรือ คลิกที่สวนอื่น ๆ ของหนาจอเพื่อแยกใบสั่งผลิตทุกใบที่อยู

ในกลุมออก ใบสั่งผลิตที่ถูกแยกออกจากกลุมแลวจะสามารถนําไปรวมกับใบส่ังผลิตอ่ืน ๆ ที่ยังไม

มีการรวมกลุมใบส่ังผลิตได 
 

- การเรียกดู Gantt’s chart ของ Plant 

ผูใชงานสามารถเรียกดู Gantt’s chart ของ Plant ไดโดยกดปุม Gantt’s chart : 

Plant จะปรากฏหนาตางเฉพาะ Gantt’s chart ข้ึนมา ซึ่งไมสามารถแกไขรายละเอียดใด ๆ ได 
 

 
รูปที่ ค.19 หนาตางเฉพาะ Gantt’s chart สําหรับแผนรายเดือน 
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ค.2.2 หนาจอจัดกลุมชิ้นสวนและกําหนดพนักงาน 
 

 
รูปที่ ค.20 หนาจอจัดกลุมชิ้นสวนและกําหนดพนักงาน 

 
ผูใชงาน 

วิศวกรหรือหัวหนางานสวนงานวางแผนการผลิตในระดับปฏิบัติการ 

 
Objective 

ใชสําหรับจัดกลุมชิ้นสวนและกําหนดพนักงานปมหนัง 
 
Feature 

1. ผูใชงานสามารถพิจารณารายละเอียดของชิ้นสวนทั้งหมด และเปนผูตัดสินใจ

รวมกลุมชิ้นสวนดวยตนเองหรือจัดกลุมชิ้นสวนแบบอัตโนมัติ 

2. ตารางใชสําหรับแสดงชิ้นสวนทั้งหมดของใบสั่งผลิตในกลุมจากการคนหา รวมทั้งการ

จัดกลุมชิ้นสวน 

3. ผูใชงานสามารถพิจารณาเลือกพนักงานเพื่อปฏิบัติงานในขั้นตอนปมหนัง 
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อธิบายปุม 

 ปุมคนหากลุมใบส่ังผลิต กดเมื่อตองการเลือกกลุมใบส่ังผลิตที่จัดไวแลว โดย

จะแสดงหนาตางเฉพาะ เพื่อใชคนหาหรือเลือกกลุมใบส่ังผลิตที่ตองการ 

 ปุมคนหากลุมชิ้นสวน กดเมื่อตองการเลือกกลุมช้ินสวนที่จัดไวแลวมาแกไข โดย

จะแสดงหนาตางเฉพาะ เพื่อใชคนหาหรือเลือกกลุมชิ้นสวนที่ตองการ 

 ปุมจัดกลุมอัตโนมัติ กดเมื่อตองการใหระบบจัดกลุมชิ้นสวนใหแบบอัตโนมัติ ซึ่ง

ระบบจะจัดกลุมชิ้นสวนโดยพิจารณาจากรหัสวัตถุดิบของหนังที่เหมือนกัน 

 ปุมบันทึก กดเมื่อตองการที่จะบันทึกการวางแผนการปมที่เกิดขึ้นในตารางแสดงผล 

ซึ่งตองมีการเลือกพนักงานครบทุกชิ้นสวนและกลุมชิ้นสวนแลวเทานั้นจึงจะสามารถกดปุมนี้ได 

 ปุมพิมพ กดเมื่อตองการที่จะพิมพรายละเอียดชิ้นสวนในตารางแสดงผล 

คําสั่ง รวมกลุมชิ้นสวน จะปรากฏขึ้นมาเมื่อกดคลิกขวาหลังจากเลือกชิ้นสวนที่ตองการรวมกลุม 

คําสั่ง แยกกลุมชิ้นสวน จะปรากฏขึ้นมาเมื่อกดคลิกขวาหลังจากเลือกกลุมชิ้นสวนทีต่องการแยก

กลุม 

คําสั่ง ดูรายละเอียดชิ้นสวน จะปรากฏขึ้นมาเมื่อกดคลิกขวาที่ชองรหัสช้ินสวนเพื่อดูรายละเอยีด

ของชิ้นสวนนั้น ๆ 

คําสั่ง เลือกพนักงาน จะปรากฏขึ้นมาเมื่อคลิกขวาที่ชองชื่อ-สกุล ในแถวของชิ้นสวนหรือกลุม

ชิ้นสวน 

คําสั่ง ลบพนักงาน จะปรากฏขึ้นมาเมื่อคลิกขวาที่ชื่อ-สกุลของพนักงาน ในแถวของชิ้นสวนหรือ

กลุมชิ้นสวน และจะเลือกไดก็ตอเมื่อมีการกําหนดชื่อ-สกลุของพนักงานไวแลวเทานั้น 
 
อธิบายฟงกชั่นการทํางานของหนาจอ 
- การคนหากลุมใบส่ังผลิต 

ผูใชงานสามารถคนหากลุมใบส่ังผลิต โดยการกดปุมคนหากลุมใบสั่งผลิต จะ

ปรากฏหนาตางเฉพาะใหคนหากลุมใบสั่งผลิตที่จัดไว จากนั้นเลือกกลุมใบสั่งผลิตที่ตองการ 

จากนั้นกดปุมเลือก หรือกดปุมปดเพื่อออกจากหนาตางเฉพาะ 
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รูปที่ ค.21 หนาตางเฉพาะกลุมใบส่ังผลิต 

 

- การจัดกลุมชิ้นสวน สามารถทําได 2 วิธี คือ 

1. จัดกลุมแบบอัตโนมัติ ผูใชงานตองกดปุมจัดกลุมอัตโนมัติ ระบบจะทําการจัดกลุมให
แบบอัตโนมัติ โดยพิจารณาจากรหัสวัตถุดิบหนังรหัสเดียวกัน 

2. ผูใชงานจัดกลุมเอง คือ ผูใชงานตองเลือกชิ้นสวนที่ตองการรวมกลุมโดยการกดปุม 

Ctrl พรอมกับการคลิกที่รหัสชิ้นสวนแตละชิ้น จากนั้นคลิกขวาเลือกคําสั่งรวมกลุมชิ้นสวน จะ

ปรากฏหนาตางเฉพาะใหใสชื่อกลุมชิ้นสวน จากนั้นกดปุมตกลง ชื่อกลุมจะแสดงในตาราง

แสดงผล หรือกดปุมยกเลิกเพื่อออกจากหนาตางเฉพาะ 
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กลุมช้ินสวนกลุมช้ินสวน

Enter Text

ตกลง

กลุมชิ้นสวน :

ยกเลิก

 
รูปที่ ค.22 หนาตางเฉพาะชื่อกลุมชิ้นสวน 

 
- การแยกกลุมชิ้นสวน 

ผูใชงานตองเลือกกลุมชิ้นสวนที่ตองการโดยคลิกที่รหัสชิ้นสวนใดก็ไดในกลุม 

จากนั้นคลิกขวาเลือกคําสั่งแยกกลุมช้ินสวน กดปุม Ctrl พรอมกับคลิกรหัสช้ินสวนที่ตองการแยก

กลุมออก หรือ คลิกที่สวนอื่น ๆ ของหนาจอเพื่อแยกชิ้นสวนทุกชิ้นที่อยูในกลุมออก ชิ้นสวนที่ถูก

แยกออกจากกลุมแลวจะสามารถนําไปรวมกับช้ินสวนอื่น ๆ ได 
 

- การกําหนดพนักงาน 

หลังจากที่ผูใชงานรวมกลุมชิ้นสวนแลว ตองเลือกพนักงานเพื่อมาปฏิบัติงาน

ข้ันตอนปมหนัง โดยคลิกขวาที่ชองชื่อ-สกุลแถวเดียวกับชิ้นสวนหรือกลุมชิ้นสวนที่ตองการจะ

ปรากฏคําส่ังเลือกพนักงาน เมื่อคลิกเลือกพนักงานแลวจะปรากฏหนาตางเฉพาะของพนักงาน 

ผูใชงานตองพิจารณาทักษะการปมหนังของพนักงานและเลือกพนักงานที่ตองการจาก Radio 

Button จากนั้นกดปุมตกลงเพื่อเลือก หรือกดปุมยกเลิกเพื่อออกจากหนาตาง 
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รูปที่ ค.23 หนาตางเฉพาะเลือกพนักงานปมหนัง 

 
- การลบพนักงาน 

คําสั่งลบพนักงานจะปรากฏเมื่อคลิกขวาที่ชื่อพนักงานที่เลือกไว เมื่อเลือกคําสั่ง 

ชื่อพนักงานจะถูกลบออกจากแถวของชิ้นสวนหรือกลุมช้ินสวน ในกรณีที่ยังไมมีการเลือกพนักงาน 

จะไมสามารถเลือกคําส่ังนี้ได 
 
- การบันทึก 

เมื่อผูใชงานเลือกพนักงานเพื่อปฏิบัติงานปมหนังครบทุกชิ้นสวนและกลุมช้ินสวน

แลว จะตองกดปุมบันทึกเพื่อบันทึกการวางแผนการปมหนังทั้งหมดที่เกิดขึ้นในตารางแสดงผล 

เพื่อการออกแผนปฏิบัติการสงใหสายการผลิตตอไป 
 
- การแกไขกลุมชิ้นสวน 

1. ผูใชงานสามารถแกไขกลุมชิ้นสวนที่ไดถูกรวมกลุมไปแลว โดยการกดปุมคนหากลุม

ชิ้นสวน จะปรากฏหนาตางเฉพาะใหคนหากลุมช้ินสวนที่จัดไว จากนั้นเลือกกลุมช้ินสวนที่ตองการ 

จากนั้นกดปุมเลือก หรือกดปุมปดเพื่อออกจากหนาตางเฉพาะ 
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กลุมชิ้นสวนกลุมช้ินสวน

กลุมชิ้นสวนทั้งหมด

กลุมที่ รหัสชิ้นสวน กําหนดวันส่ังผลิต กําหนดวันผลิตเสร็จชื่อชิ้นสวน

ปดเลือก

หัวขอ Enter Text

คนหา

กลุมชิ้นสวน

หมายเลขใบสั่งผลิต รหัสหนัง จํานวน

 
รูปที่ ค.24 หนาตางเฉพาะกลุมชิ้นสวน 

2. แกไขกลุมชิ้นสวนตามที่ตองการ ดังที่ไดกลาวมาในขั้นตอนกอนหนา 
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ค.3 หนาจอสรางแผนผังการผลิต 
 

 
รูปที่ ค.25 หนาจอสรางแผนผังการผลิต 

 
ผูใชงาน 

วิศวกรหรือหัวหนางานสวนงานวางแผนการผลิตในระดับปฏิบัติการ 

 
Objective 

ใชสําหรับสราง แกไข หรือลบแผนผังการผลิตเพื่อนําไปใชในหนาจออื่น ๆ 
 

Feature 

1. ผูใชงานสามารถสราง แกไข หรือลบแผนผังการผลิตเพื่อนําไปใชในหนาจออื่น ๆ 

2. ผูใชงานจะตองลาก (Drag and drop) สัญลักษณตาง ๆ ที่อยูดานขางมาวางบน

ตาราง 
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อธิบายปุม 

 ปุมคนหาแผนผังการผลิต กดเมื่อตองการเลือกแผนผังการผลิตที่จัดไวแลว 

โดยจะแสดงหนาตางเฉพาะ เพื่อใชคนหาแผนผังการผลิตที่ตองการ 

 ปุมสราง กดเมื่อตองการที่จะเริ่มสรางแผนผังการผลิตขึ้นมาใหม เมื่อกดแลวผูใชงาน

จะตองกําหนดรหัสแผนผังการผลิต ชื่อแผนผังการผลิตและทีมการผลิต 

 ปุมบันทึก กดเมื่อตองการที่จะบันทึกขอมูลแผนผังการผลิต 

 ปุมเพิ่ม/แกไข/ลบ กดเมื่อตองการเพิ่ม แกไข หรือลบขอมูลตาง ๆ ของแผนผังการ

ผลิต 

 ปุมพิมพ กดเมื่อตองการที่จะพิมพรายละเอียดขอมูลแผนผังการผลิตที่แสดงอยูใน

หนาจอ 

คําสั่ง ลบ จะปรากฏขึ้นมาเมื่อกดคลิกขวาที่สัญลักษณของเครื่องจักรที่ถูกลากมาวาง 

คําสั่ง ใสเครื่องจักร จะปรากฏขึ้นมาเมื่อกดคลิกขวาที่สัญลักษณของเครื่องจักรที่ถูกลากมาวาง 
 

อธิบายฟงกชั่นการทํางานของหนาจอ 
- การคนหาแผนผังการผลิต 

ผูใชงานสามารถคนหาแผนผังการผลิต โดยการกดปุมคนหาแผนผังการผลิต จะ

ปรากฏหนาตางเฉพาะใหคนหาแผนผังการผลิต จากนั้นเลือกแผนผังการผลิตที่ตองการ จากนั้นกด

ปุมเลือก หรือกดปุมปดเพื่อออกจากหนาตางเฉพาะ 
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รูปที่ ค.26 หนาตางเฉพาะแผนผังการผลิต 

 
- การสรางแผนผังการผลิต 

1. เร่ิมตนดวยการกดปุมสราง จากนั้นใสรหัสแผนผังการผลิต ชื่อแผนผังการผลิต และ

ทีมการผลิต 

2. ลากสัญลักษณเครื่องจักร QC หรือลูกศรมาวางในตาราง (สัญลักษณ QC และลูกศร

เปนเพียงสัญลักษณที่ชวยใหแผนผังการผลิตสมบูรณข้ึนเทานั้น ซึ่งผูใชงานจะใสหรือไมใสก็ได)  

3. คลิกขวาที่สัญลักษณเครื่องจักรจะปรากฏคําสั่งลบและใสเครื่องจักร เลือกคําสั่งลบ
เพื่อลบสัญลักษณเครื่องจักรนั้น หรือเลือกคําส่ังใสเครื่องจักรจะแสดงหนาตางเฉพาะแสดง

เครื่องจักรทั้งหมด เลือกเครื่องจักรที่ตองการ จากนั้นกดปุมตกลงหรือกดปุมปดเพื่อออกจาก

หนาตางเฉพาะ 
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รูปที่ ค.27 หนาตางเฉพาะเครื่องจักร 

4. เมื่อสรางแผนผังการผลิตและใสเครื่องจักรทั้งหมดแลว ใหกดปุมบันทึกเพื่อบันทึก

แผนผังการผลิตลงในฐานขอมูล 
 

- การเพิ่ม แกไข หรือลบแผนผังการผลิต 

1. เร่ิมตนดวยการคนหาแผนผังการผลิตที่มีอยู จากนั้นกดปุมเพิ่ม/แกไข/ลบ เพื่อเพิ่ม 

แกไข หรือลบรายละเอียดตาง ๆ ซึ่งประกอบดวยรหัสตําแหนงงาน ตําแหนงงาน และคําอธิบาย

ตําแหนงงาน 

2. เมื่อทําการเพิ่ม แกไข หรือลบรายละเอียดจนเปนที่พอใจแลวผูใชงานตองทําการ

บันทึกโดยการกดปุมบันทึก 
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ค.4 หนาจอจัดสมดุลการผลิตและจัดสรรทรัพยากรบุคคล 

ค.4.1 หนาจอรวม Process diagram และกําหนดทีมการผลิต 
 

จัดสมดุลการผลิตและจัดสรรทรัพยากรบุคคลจัดสมดุลการผลิตและจัดสรรทรัพยากรบุคคล

หมายเลขใบส่ังผลิต

Process Diagram : ทีม 1

Process Diagram

Process Diagram

Process Diagram

โครงสรางการผลิต

หมายเลขใบสั่งผลิต : รหัสผลิตภัณฑ :

Sub-process Diagram : คาภาระงาน

Sub-process Diagram : คาภาระงาน

ลบทีม
เลือกทีม

แยก Process
รวม Process

เลือกใบสั่งผลิต Resetบันทึก

รวม Process Diagram และกําหนดทีมการผลิต

รวมแผนภาพการผลิตระดับ Process

Process Diagram

Sub-process Diagram : คาภาระงาน

Sub-process Diagram : คาภาระงาน

รหัสโครงสรางการผลิต : ชื่อโครงสรางการผลิต :Enter Text Enter Text

MenuMenu

Main Menu

Set up

สรางโครงสรางโรงงาน

พนักงาน

ต้ังคาตําแหนงของพนักงาน

ขอมูลพนักงาน

เครื่องจักร

ต้ังคาชนิดเครื่องจักร

เครื่องจักร

วางแผนการปมหนัง

วันและเวลาทํางาน

ต้ังคาชวงการทํางาน

ปอนวันหยุดโรงงาน

ต้ังคาชั่วโมงทํางาน

จัดกลุมใบสั่งผลิต

จัดกลุมช้ินสวนและกําหนดพนักงาน

สรางแผนผังการผลิต

จัดสมดุลการผลิตและจัดสรรทรัพยากร

รวม Process Diagram และ

กําหนดทีมการผลิต
กําหนดงานบนแผนผังการผลิตและ

รวม Sub-process Diagram

ขอมูลการผลิต

กําหนดจุดตรวจ

สราง LOB

เก็บขอมูลการผลิต

เลือกโครงสรางการผลิต

จํานวนทีมการผลิตท่ีกําหนดแลว / จํานวน Process Diagram : /

กําหนดวันผลิต

 
รูปที่ ค.28 หนาจอรวม Process diagram และกําหนดทีมการผลิต 

 
ผูใชงาน 

วิศวกรหรือหัวหนางานสวนงานวางแผนการผลิตในระดับปฏิบัติการ 

 
Objective 

ใชสําหรับรวม Process diagram และกําหนดทีมการผลิตสําหรับใบสั่งผลิตแต

ละใบ 
 

Feature 

1. ผูใชงานสามารถรวม Process diagram และกําหนดทีมการผลิตสําหรับใบส่ังผลิตแต

ละใบ 

2. ทีมการผลิต 1 ทีม จะสามารถกําหนดใหกับ Process diagram 1 Process เทานั้น 
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อธิบายปุม 

 ปุมเลือกใบส่ังผลิต กดเพื่อเลือกใบสั่งผลิตขึ้นมาแสดงกระบวนการทํางานในรูป

ของแผนผังตนไม โดยจะแสดงหนาตางเฉพาะเพื่อใชคนหาหรือเลือกใบส่ังผลิตที่ตองการ 

 ปุมเลือกโครงสรางการผลิต กดเพื่อเลือกโครงสรางการผลิตที่มีอยูข้ึนมา

แกไข โดยจะแสดงหนาตางเฉพาะเพื่อใชคนหาหรือเลือกโครงสรางการผลิตที่ตองการ 

 ปุมบันทึก กดเมื่อตองการที่จะบันทึกขอมูลโครงสรางการผลิตที่ไดผานการรวม 

Process diagram และกําหนดทีมการผลิตครบแลว (ถายังกําหนดทีมการผลิตไมครบตามจํานวน 

Process diagram จะไมสามารถกดปุมบันทึกได 

 ปุม Reset กดเมื่อตองการยกเลิกการรวม Process diagram และการกําหนดทีม

การผลิตทั้งหมด เพื่อกลับไปสูคาเริ่มตน 

คําสั่ง รวม Process จะปรากฏขึ้นมาเมื่อคลิกขวาหลังจากเลือก Process diagram มากกวา 1 

Process 

คําสั่ง แยก Process จะปรากฏขึ้นมาเมื่อคลิกขวาที่ Process diagram ที่ไดรวมกลุมแลว 

คําสั่ง เลือกทีม จะปรากฏขึ้นมาเมื่อคลิกขวาที่ Process diagram หรือกลุมของ Process 

diagram 

คําสั่ง ลบทีม จะปรากฏขึ้นมาเมื่อคลิกขวาที่ Process diagram หรือกลุมของ Process diagram 

ที่ไดกําหนดทีมการผลิตแลว 

 
อธิบายฟงกชั่นการทํางานของหนาจอ 
- การรวม Process diagram 

1. ผูใชงานจะตองกดปุมเลือกใบสั่งผลิต จากนั้นจะปรากฏหนาตางเฉพาะใหคนหาและ

เลือกใบสั่งผลิต เลือกใบสั่งผลิตที่ตองการ (ใบสั่งผลิตที่มีสถานะยังไมถูกดําเนินการ) จากนั้นกด

ปุมเลือก หรือกดปุมยกเลิกเพื่อออกจากหนาตางเฉพาะ 
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ใบสั่งผลิตใบส่ังผลิต

หมายเลขใบสั่งผลิต ความพรอมวัตถุดิบ กําหนดวันสั่งผลิต กําหนดวันผลิตเสร็จรหัสผลิตภัณฑ

ใบส่ังผลิตทั้งหมด

เลือก ยกเลิก

หัวขอ Enter Text

คนหา

หมายเลขใบสั่งผลิต
รหัสผลิตภัณฑ
สถานะใบสั่งผลิต

สถานะใบสั่งผลิต

 
รูปที่ ค.29 หนาตางเฉพาะใบสั่งผลิต 

2. ผูใชงานตองใสรหัสและชื่อโครงสรางการผลิตในกรณีที่ใบสั่งผลิตนั้น ยังไมเคยถูก

บันทึกในฐานขอมูลโครงสรางการผลิตมากอน 

3. กระบวนการทํางานจะถูกแสดงในรูปแผนผังตนไม ผูใชงานสามารถรวม Process 

diagram ไดโดยคลิกเลือก Process diagram ที่ตองการรวมโดยการกดปุม Ctrl พรอมกับการคลิก

ที่ Process diagram แตละ Process จากนั้นคลิกขวาเลือกคําสั่งรวม Process ชื่อ Process 

diagram จะถูกรวมมาอยูบนบรรทัดเดียวกัน และ Sub-process diagram จะถูกนํามาตอกัน

ตามลําดับ 
 

- การแยก Process diagram  

ผูใชงานตองเลือกกลุม Process diagram ที่ตองการโดยคลิกที่กลุม Process 

diagram จากนั้นคลิกขวาเลือกคําส่ังแยก Process ระบบจะแยก Process diagram ทุก Process 

ออกจากกัน ในกรณีที่ยังไมมีการรวม Process diagram จะไมสามารถเลือกคําส่ังนี้ได 
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- การเลือกทีมการผลิต 

หลังจากที่ผูใชงานรวม Process diagram แลวจะตองกําหนดทีมการผลิตใหกับ

ทุก Process diagram โดยคลิกขวาที่ Process diagram หรือกลุม Process diagram เลือกคําสั่ง

เลือกทีม จะปรากฏหนาตางเฉพาะทีมการผลิต ใหเลือกทีมการผลิตที่ตองการจากนั้นกดปุมตกลง

หรือกดปุมยกเลิกเพื่อออกจากหนาตาง ชื่อทีมการผลิตที่เลือกจะถูกระบุไวดานหลังชื่อ Process 

diagram 
 

ทีมการผลิตทีมการผลิต

จํานวนพนักงานทีมการผลิต

ทีมการผลิต

ตกลง ยกเลิก

ทีม 1

ทีม 2

ทีม 3

ทีม 4

ทีม 5

ทีม 6

ทีม 7

วันวางเริ่ม เวลาวางเริ่ม วันวางสิ้นสุด

 
รูปที่ ค.30 หนาตางเฉพาะทีมการผลิต 

 
- การลบทีมการผลิต 

ผูใชงานสามารถลบทีมการผลิตที่กําหนดไวไดโดยคลิกขวาที่ Process diagram 

หรือกลุม Process diagram เลือกคําสั่งลบทีม ทีมการผลิตที่เลือกไวจะถูกลบออกไป ในกรณีที่ยัง

ไมมีการเลือกทีมการผลิต จะไมสามารถเลือกคําส่ังนี้ได 
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- การบันทึกโครงสรางการผลิต 

กดปุมบันทึก เพื่อบันทึกโครงสรางการผลิตที่ไดรวม Process diagram และ

กําหนดทีมการผลิตแลว โดยที่ Process Diagram ทุก Process จะตองถูกกําหนดทีมการผลิตแลว

เทานั้น จึงจะสามารถกดปุมเพื่อบันทึกโครงสรางการผลิตนี้ได 
 

- การ Reset โครงสรางการผลิต 

ผูใชงานสามารถกดปุม Reset เพื่อยกเลิกการรวม Process หรือการกําหนดทีม

การผลิตทั้งหมด เพื่อกลับไปสูขอมูลลาสุดที่ถูกบันทึกในฐานขอมูล 
 

- การแกไขโครงสรางการผลิต 

1. กดปุมเลือกโครงสรางการผลิต จะปรากฏหนาตางเฉพาะโครงสรางการผลิตขึ้นมาเพื่อ

คนหาหรือเลือกโครงสรางการผลิตที่ตองการ คลิกที่รหัสหรือช่ือโครงสรางการผลิตที่ตองการ กดปุม

เลือกเพื่อเลือกหรือกดปุมยกเลิกเพื่อออกจากหนาตางเฉพาะ (โครงสรางการผลิตที่สามารถนํามา

แกไขไดจะเปนโครงสรางการผลิตที่มีสถานะยังไมเขาสูสายการผลิตเทานั้น) 
 

โครงสรางการผลิตโครงสรางการผลิต

รหัสโครงสรางการผลิต ชื่อโครงสรางการผลิต

โครงสรางการผลิตทั้งหมด

เลือก ยกเลิก

หัวขอ Enter Text

คนหา

รหัสโครงสรางการผลิต
ชื่อโครงสรางการผลิต
หมายเลขใบส่ังผลิต
รหัสผลิตภัณฑ
สถานะ

เขาสูสายการผลิต

กําหนดจุดตรวจ

กําหนดวันผลิต

กําหนดพนักงาน

กําหนดทีม

สถานะ

 
รูปที่ ค.31 หนาตางเฉพาะโครงสรางการผลิต 
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2. ผูใชงานสามารถแกไขโครงสรางการผลิตไดดวยคําสั่งตาง ๆ ดังที่กลาวมา 

3. กดปุมบันทึกเพื่อบันทึกโครงสรางการผลิตที่ไดรับการแกไข ซึ่งจะเปนการบันทึกทับ

โครงสรางการผลิตเดิม และโครงสรางการผลิตเดิมจะหายไป จะปรากฏหนาตางเฉพาะเพื่อยืนยัน

การบันทึก 
 

 
รูปที่ ค.32  หนาตางเฉพาะยืนยันการบันทึก 

 

ค.4.2 หนาจอกําหนดงานบนแผนผังการผลิตและรวม Sub-process diagram  
 

จัดสมดุลการผลิตและจัดสรรทรัพยากรบุคคลจัดสมดุลการผลิตและจัดสรรทรัพยากรบุคคลMenuMenu

หมายเลขใบสั่งผลิต

Process Diagram : ทีม 1

Process Diagram : ทีม 2

Process Diagram : ทีม 3

โครงสรางการผลิต

Sub-process Diagram : คาภาระงาน

รหัสโครงสรางการผลิต : ช่ือโครงสรางการผลิต :

กําหนดงานบนแผนผังการผลิตและรวม Sub-process Diagram

จัดสรรทรัพยากรบุคคล

Process Diagram : ทีม 4

Process Diagram : ทีม 5

Sub-process Diagram : คาภาระงาน

1 2 3 4

5

4

3

2

1

5

Resetบันทึก

รหัสแผนผังการผลิต : ช่ือแผนผังการผลิต :

Sub-process Diagram : คาภาระงาน

Sub-process Diagram : คาภาระงาน

เลือกโครงสรางการผลิต

Main Menu

Set up
วางแผนการปมหนัง

สรางแผนผังการผลิต

จัดสมดุลการผลิตและจัดสรรทรัพยากร

รวม Process Diagram และ

กําหนดทีมการผลิต
กําหนดงานบนแผนผังการผลิตและ

รวม Sub-process Diagram

เก็บขอมูลการผลิต

ช่ือ Sub-process ช่ือ Sub-process ช่ือ Sub-process

ลบพนักงาน
เลือกพนักงาน

แยก Sub-process
รวม Sub-process
ลบ Sub-process

จํานวน Sub-process Diagram / จํานวนพนักงานในทีม : /

รหัสผลิตภัณฑ

หมายเลขใบสั่งผลิต : รหัสผลิตภัณฑ :

จํานวน Sub-process Diagram ท่ีตองเลือกพนักงาน :

กําหนดวันผลิต

คํานวณคาภาระงาน

 
รูปที่ ค.33 หนาจอกําหนดงานบนแผนผังการผลิตและรวม Sub-process diagram 
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ผูใชงาน 

วิศวกรหรือหัวหนางานสวนงานวางแผนการผลิตในระดับปฏิบัติการ 

 
Objective 

ใชสําหรับกําหนดงานลงบนแผนผังการผลิต รวม Sub-process diagram และ

กําหนดหนาที่ของพนักงานในทีมการผลิต 
 

Feature 

1. ผูใชงานสามารถกําหนดงานลงบนแผนผังการผลิต โดยการลากชื่อ Sub-process 

จากดานซายมือมาวางบนแผนผังการผลิต จากนั้นจึงรวม Sub-process diagram ตามคาภาระ

งาน และกําหนดหนาที่พนักงานในทีมการผลิต 

2. ผูใชงานจะตองรวม Sub-process diagram ใหมีจํานวนนอยกวาหรือเทากับจํานวน

พนักงานในทีมการผลิต และจะตองกําหนดพนักงานใหครบตามจํานวน Sub-process diagram 

ที่มีอยู 
 
อธิบายปุม 

 ปุมเลือกโครงสรางการผลิต กดเพื่อเลือกโครงสรางการผลิตที่มีอยูข้ึนมา

แกไข โดยจะแสดงหนาตางเฉพาะเพื่อใชคนหาหรือเลือกโครงสรางการผลิตที่ตองการ 

 ปุมคํานวณคาภาระงาน กดเพื่อใหระบบคํานวณคาภาระงานและแสดงตอทาย

ชื่อ Sub-process diagram  

 ปุมบันทึก กดเมื่อตองการที่จะบันทึกขอมูลโครงสรางการผลิตที่ไดผานการกําหนด

งานลงบนแผนผังการผลิต รวม Sub-process diagram และกําหนดพนักงานครบแลว (ถายัง

กําหนดพนักงานไมครบตามจํานวน Sub-process diagram จะไมสามารถกดปุมบันทึกได 

 ปุม Reset กดเมื่อตองการยกเลิกการกําหนดงานทั้งหมด อันประกอบดวย การ

กําหนดงานลงบนแผนผังการผลิต การรวม Sub-process diagram และการกําหนดพนักงาน เพื่อ

กลับไปสูคาเร่ิมตน 

คําสั่ง ลบ Sub-process จะปรากฏขึ้นมาเมื่อคลิกขวาที่สัญลักษณเครื่องจักรที่ไดมีการกําหนด

งานแลว 
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คําสั่ง รวม Sub-process จะปรากฏขึ้นมาเมื่อคลิกขวาที่ชื่อ Sub-process diagram  

คําสั่ง แยก Sub-process จะปรากฏขึ้นมาเมื่อคลิกขวาที่ชื่อ Sub-process diagram  

คําสั่ง เลือกพนักงาน จะปรากฏขึ้นมาเมื่อคลิกขวาที่ Sub-process diagram  

คําสั่ง ลบพนักงาน จะปรากฏขึ้นมาเมื่อคลิกขวาที่ Sub-process diagram ที่ไดเลือกพนักงาน

แลว 

 
อธิบายฟงกชั่นการทํางานของหนาจอ 
- การกําหนดงานบนแผนผังการผลิต 

1. ผูใชงานจะตองกดปุมเลือกโครงสรางการผลิต จากนั้นจะปรากฏหนาตางเฉพาะให

คนหาและเลือกโครงสรางการผลิต เลือกโครงสรางการผลิตที่ตองการ (โครงสรางการผลิตที่มี

สถานะกําหนดทีมแลว) จากนั้นกดปุมเลือก หรือกดปุมยกเลิกเพื่อออกจากหนาตางเฉพาะ 
 

โครงสรางการผลิตโครงสรางการผลิต

รหัสโครงสรางการผลิต ชื่อโครงสรางการผลิต

โครงสรางการผลิตทั้งหมด

เลือก ยกเลิก

หัวขอ Enter Text

คนหา

รหัสโครงสรางการผลิต
ชื่อโครงสรางการผลิต
หมายเลขใบสั่งผลิต
รหัสผลิตภัณฑ
สถานะ

เขาสูสายการผลิต

กําหนดจุดตรวจ

กําหนดวันผลิต

กําหนดพนักงาน

กําหนดทีม

สถานะ

 
รูปที่ ค.34 หนาตางเฉพาะโครงสรางการผลิต 
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2. โครงสรางการผลิตจะแสดงในหนาจอดานซายลาง ผูใชงานตองคลิกที่ชื่อทีมใน

โครงสรางการผลิต จากนั้นแผนผังการผลิตของทีมที่เลือกจะแสดงในหนาจอ 

3. กําหนดงานบนแผนผังการผลิตโดยคลิกที่ชื่อ Sub-process diagram จากนั้นลากมา

วางบนสัญลักษณเครื่องจักรที่ตองการ 

4. กําหนดงานใหครบทุก Sub-process diagram (สามารถใสลูกศรเพิ่มเติมเพื่อแสดง

ความเชื่อมโยงการงานได เปนการแสดงผลเทานั้น ไมมีผลกระทบใด ๆ เกี่ยวกับการคํานวณของ

ระบบ) 
 

- การลบงานบนแผนผังการผลิต 

ผูใชงานสามารถลบ Sub-process diagram ที่กําหนดไวไดโดยคลิกขวาที่

สัญลักษณเครื่องจักร จากนั้นเลือก คําสั่งลบ  Sub-process ในกรณีที่สัญลักษณเครื่องจักรยังไมมี

การเลือก Sub-process จะไมสามารถเลือกคําส่ังนี้ได 
 

- การรวม Sub-process 

1. ผูใชงานตองกดปุมคํานวณคาภาระงาน ระบบจะแสดงคาภาระงานไวหลังชื่อ Sub-

process ในโครงสรางการผลิต เพื่อใชสําหรับพิจารณารวมกลุม Sub-process ที่มีคาภาระงาน

นอย ๆ เขาไวดวยกัน 

2. การรวม Sub-process ทําไดโดยการกดปุม Ctrl พรอมกับการคลิกที่สัญลักษณ

เครื่องจักรแตละเครื่อง จากนั้นคลิกขวาเลือกคําสั่งรวม Sub-process ระบบจะนับจํานวน Sub-

process ที่รวมกันทั้งหมดเปน 1 Sub-process ทั้งนี้ ผูใชงานจะตองรวม Sub-process ใหมี

จํานวนนอยกวาหรือเทากับจํานวนพนักงานในทีมนั้น ๆ โดยจะมีตัวเลขแสดงในดานลางของ

หนาจอการทํางาน 
 
- การแยก Sub-process 

ผูใชงานสามารถแยก Sub-process ที่รวมกลุมไวโดยการคลิกขวาที่ Sub-

process จากนั้นเลือกคําสั่ง แยก Sub-process กดปุม Ctrl พรอมกับคลิกสัญลักษณเครื่องจักรที่

ตองการแยก Sub-process ออก หรือ คลิกที่สวนอื่น ๆ ของหนาจอเพื่อแยก Sub-process ทุก 
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Sub-process ออกจากกัน Sub-process ที่ถูกแยกออกจากกันแลวจะสามารถนําไปรวมกับ Sub-

process อ่ืน ๆ ได 
 

- การเลือกพนักงาน 

หลังจากที่ผูใชงานรวม Sub-process diagram แลวจะตองกําหนดพนักงาน

ใหกับทุก Sub-process diagram โดยคลิกขวาที่สัญลักษณเครื่องจักรเลือกคําสั่งเลือกพนักงาน 

จะปรากฏหนาตางเฉพาะพนักงาน ใหเลือกพนักงานที่ตองการจากนั้นกดปุมตกลงหรือกดปุม

ยกเลิกเพื่อออกจากหนาตาง ชื่อพนักงานที่เลือกจะถูกระบุไวที่สัญลักษณเครื่องจักรบนแผนผังการ

ผลิต (ในกรณี Sub-process ที่ถูกรวมกัน การเลือกพนักงานที่ Sub-process ใด Sub-process 

หนึ่ง จะเปนการกําหนดพนักงานใหกับ Sub-process อ่ืน ๆ ดวย) ทั้งนี้ ผูใชงานจะตองกําหนด

พนักงานใหครบตามจํานวน Sub-process ทั้งหมด โดยจะมีตัวเลขแสดงในดานลางของหนาจอ

การทํางาน 

 

พนักงานพนักงาน

เลือก ทักษะการทํางาน 1ช่ือ-สกุล

เลือกพนักงาน

ตกลง ยกเลิก

ทักษะการทํางาน 2 ทักษะการทํางาน 3 ทักษะการทํางาน 4

เปอรเซ็นตประสิทธิภาพสะสม

ทักษะการทํางานรวม

หัวขอ Enter Text

คนหา

ชื่อ-สกุล
รหัสพนักงาน

รหัสพนักงาน

 
รูปที่ ค.35 หนาตางเฉพาะพนักงาน 

หนาตางเฉพาะพนักงาน ผูใชงานสามารถเลือกใหระบบคํานวณเปอรเซ็นต

ทักษะการทํางานรวมได ในกรณีที่ตองการจัดสรรใหพนักงานปฏิบัติงานหลายอยาง 
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- การลบพนักงาน 

ผูใชงานสามารถลบพนักงานที่กําหนดไวไดโดยคลิกขวาที่สัญลักษณเครื่องจักร

เลือกคําส่ังลบพนักงาน รายชื่อพนักงานที่เลือกไวจะถูกลบออกไป ในกรณีที่ยังไมมีการเลือก

พนักงานจะไมสามารถเลือกคําสั่งนี้ได (ในกรณี Sub-process ที่ถูกรวมกัน การลบพนักงานที่ 

Sub-process ใด Sub-process หนึ่ง จะเปนการลบพนักงานออกจาก Sub-process อ่ืน ๆ ดวย) 
 

- การบันทึกโครงสรางการผลิต 

กดปุมบันทึก เพื่อบันทึกโครงสรางการผลิตที่ไดกําหนดงานลงบนแผนผังการผลิต 

รวม Sub-process diagram และกําหนดพนักงานแลว โดยที่ทุก Sub-process Diagram ของทุก

ทีมการผลิต และจะตองถูกกําหนดพนักงานแลวเทานั้น จึงจะสามารถกดปุมเพื่อบันทึกโครงสราง

การผลิตนี้ได 
 

- การ Reset โครงสรางการผลิต 

ผูใชงานสามารถกดปุม Reset เพื่อยกเลิกการกําหนดงานลงบนแผนผังการผลิต 

การรวม Sub-process หรือการกําหนดพนักงานทั้งหมด เพื่อกลับไปสูขอมูลลาสุดที่ถูกบันทึกใน

ฐานขอมูล 
 

- การแกไขโครงสรางการผลิต 

1. กดปุมเลือกโครงสรางการผลิต จะปรากฏหนาตางเฉพาะโครงสรางการผลิตขึ้นมาเพื่อ

คนหาหรือเลือกโครงสรางการผลิตที่ตองการ คลิกที่รหัสหรือช่ือโครงสรางการผลิตที่ตองการ กดปุม

เลือกเพื่อเลือกหรือกดปุมยกเลิกเพื่อออกจากหนาตางเฉพาะ (โครงสรางการผลิตที่สามารถนํามา

แกไขไดจะเปนโครงสรางการผลิตที่มีสถานะยังไมเขาสูสายการผลิตเทานั้น) 
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โครงสรางการผลิตโครงสรางการผลิต

รหัสโครงสรางการผลิต ช่ือโครงสรางการผลิต

โครงสรางการผลิตท้ังหมด

เลือก ยกเลิก

หัวขอ Enter Text

คนหา

รหัสโครงสรางการผลิต
ช่ือโครงสรางการผลิต
หมายเลขใบสั่งผลิต
รหัสผลิตภัณฑ
สถานะ

เขาสูสายการผลิต

กําหนดจุดตรวจ

กําหนดวันผลิต

กําหนดพนักงาน

กําหนดทีม

สถานะ

 
รูปที่ ค.36 หนาตางเฉพาะโครงสรางการผลิต 

2. ผูใชงานสามารถแกไขโครงสรางการผลิตไดดวยคําสั่งตาง ๆ ดังที่กลาวมา 

3. กดปุมบันทึกเพื่อบันทึกโครงสรางการผลิตที่ไดรับการแกไข ซึ่งจะเปนการบันทึกทับ

โครงสรางการผลิตเดิม และโครงสรางการผลิตเดิมจะหายไป จะปรากฏหนาตางเฉพาะเพื่อยืนยัน

การบันทึก 
 

Process Diagram : ทีม 3

Process Diagram : ทีม 4

Process Diagram : ทีม 5

ยืนยันการบันทึกยืนยันการบันทึก

ตกลง

บันทึกทับโครงสรางการผลิตเดิม

ยกเลิก

 
รูปที่ ค.37 หนาตางเฉพาะยืนยันการบันทึก 
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ค.4.3 หนาจอกําหนดวันผลิต  
 

กําหนดวันผลิตกําหนดวันผลิต

กําหนดวันผลิต

MenuMenu

Main Menu

Set up

สรางโครงสรางโรงงาน

พนักงาน

ต้ังคาตําแหนงของพนักงาน

ขอมูลพนักงาน

เครื่องจักร

ต้ังคาชนิดเครื่องจักร

เครื่องจักร

วางแผนการปมหนัง

วันและเวลาทํางาน

ต้ังคาชวงการทํางาน

ปอนวันหยุดโรงงาน

ต้ังคาชั่วโมงทํางาน

จัดกลุมใบสั่งผลิต

จัดกลุมช้ินสวนและกําหนดพนักงาน

สรางแผนผังการผลิต

จัดสมดุลการผลิตและจัดสรรทรัพยากร

รวม Process Diagram และ

กําหนดทีมการผลิต
กําหนดงานบนแผนผังการผลิตและ

รวม Sub-process Diagram

ขอมูลการผลิต

กําหนดจุดตรวจ

สราง LOB

เก็บขอมูลการผลิต

เลือกวันที่เร่ิมผลิต

วันเริ่มผลิตที่เหมาะสม

เลือกโครงสรางการผลิต

รหัสโครงสรางการผลิต : ชื่อโครงสรางการผลิต :

หมายเลขใบส่ังผลิต : รหัสผลิตภัณฑ :

กําหนดวันเริ่มผลิต

เลือกวัน (ปฏิทิน)

เลือกวัน (ปฏิทิน)

เลือกวัน (ปฏิทิน)

เลือกวัน (ปฏิทิน)5

4

3

2

1

ทีมการผลิต

เลือกวัน (ปฏิทิน)

บันทึก

เวลาทํางาน

แกไข

ผลการจัดสมดุล แผนปฏิบัติการ

กําหนดวันผลิต

วันที่ผลิตเสร็จ กําหนดเสร็จงาน

 
รูปที่ ค.38 หนาจอกําหนดวันผลิต 

 
ผูใชงาน 

วิศวกรหรือหัวหนางานสวนงานวางแผนการผลิตในระดับปฏิบัติการ 

 
Objective 

ใชสําหรับกําหนดวันผลิตใหกับทีมการผลิต 
 
Feature 

1. ระบบจะแสดงวันผลิตที่เหมาะสมที่สุดใหกับผูใชงาน 

2. ผูใชงานสามารถกําหนดวันผลิตใหกับทีมการผลิตไดตามความตองการ โดยจะตองไม
ขัดกับเงื่อนไขในการทํางาน 

3. ตารางใชสําหรับแสดงผล รวมทั้งการแกไขขอมูลตาง ๆ 
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อธิบายปุม 

 ปุมเลือกโครงสรางการผลิต กดเพื่อเลือกโครงสรางการผลิตที่มีอยูข้ึนมา

แกไข โดยจะแสดงหนาตางเฉพาะเพื่อใชคนหาหรือเลือกโครงสรางการผลิตที่ตองการ 

 ปุมแกไข กดเมื่อตองการแกไขกําหนดวันผลิตที่ไดกําหนดไวแลว  

 ปุมบันทึก กดเมื่อตองการที่จะบันทึกขอมูลโครงสรางการผลิตที่ไดผานการกําหนด

วันผลิต (ถายังกําหนดวันผลิตไมครบตามจํานวนทีมการผลิตจะไมสามารถกดปุมบันทึกได 

 ปุมเวลาทํางาน กดเมื่อตองการเรียกดูเวลาทํางานของทีมที่แสดงบนตารางเวลา 

 ปุมผลการจัดสมดุล กดเมื่อตองการเรียกดูผลของการจัดสมดุล 

 ปุมแผนปฏิบัติการ กดเมื่อตองการเรียกดูแผนปฏิบัติการที่จะสงไปใหสายการผลิต 
 

อธิบายฟงกชั่นการทํางานของหนาจอ 
- การกําหนดวันผลิต 

1. ผูใชงานจะตองกดปุมเลือกโครงสรางการผลิต จากนั้นจะปรากฏหนาตางเฉพาะให

คนหาและเลือกโครงสรางการผลิต เลือกโครงสรางการผลิตที่ตองการ (โครงสรางการผลิตที่มี

สถานะกําหนดพนักงานแลว) จากนั้นกดปุมเลือก หรือกดปุมยกเลิกเพื่อออกจากหนาตางเฉพาะ 
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โครงสรางการผลิตโครงสรางการผลิต

รหัสโครงสรางการผลิต ชื่อโครงสรางการผลิต

โครงสรางการผลิตทั้งหมด

เลือก ยกเลิก

หัวขอ Enter Text

คนหา

รหัสโครงสรางการผลิต
ชื่อโครงสรางการผลิต
หมายเลขใบสั่งผลิต
รหัสผลิตภัณฑ
สถานะ

เขาสูสายการผลิต

กําหนดจุดตรวจ

กําหนดวันผลิต

กําหนดพนักงาน

กําหนดทีม

สถานะ

 
รูปที่ ค.39 หนาตางเฉพาะโครงสรางการผลิต 

2. หลังจากเลือกโครงสรางการผลิตแลว ในตารางแสดงผล ในชองแรกจะแสดงรายชื่อ

ทีมการผลิตทั้งหมดที่ถูกจัดสรรสําหรับโครงสรางการผลิตนั้น ๆ เรียงตามลําดับการปฏิบัติงาน ชอง

ที่สองเปนวันเริ่มผลิตที่ระบบเสนอใหกับผูใชงาน และในชองที่หาเปนกําหนดเสร็จงานที่ทีมการ

ผลิตในข้ันตอนสุดทายตองปฏิบัติงานใหทัน 

3. ผูใชงานตองกําหนดวันผลิตในตารางแสดงผลในชองที่สาม โดยสามารถกําหนดวัน

ผลิตของทีมการผลิตใดกอนก็ได แตจะมีผลกับกําหนดวันผลิตของทีมการผลิตอื่น ๆ เชน จากรูป

หนาจอกําหนดวันผลิต ถาผูใชงานกําหนดวันผลิตของทีมที่ 3 กอนเปนวันที่ 20 และทมีที ่3 ใชเวลา

ปฏิบัติงาน 5 วัน จะสงผลใหผูใชงานตองกําหนดวันผลิตของทีมที่ 4 เปนวันที่ 25 เปนตนไป และ

ในทางเดียวกัน ถาทีมที่ 2 ใชเวลาปฏิบัติงาน 3 วัน ก็จะทําใหผูใชงานสามารถกําหนดวันผลิตของ

ทีมที่ 2 ไดไมเกินวันที่ 17 เปนตน ซึ่งเปนเงื่อนไขในดานลําดับการปฏิบัติงาน 

4. เมื่อกําหนดวันผลิตในตารางแสดงผลชองที่สามเรียบรอยแลว ระบบจะแสดงวันที่ผลิต

เสร็จในชองที่ส่ีของทุกทีมการผลิต ทั้งนี้ผูใชงานตองพิจารณาวาวันที่ผลิตเสร็จของงานในขั้นตอน



 271 

สุดทาย เสร็จทันกําหนดเสร็จงานหรือไม ถาไมทันจะตองเพิ่ม OT การทํางานหรือกําหนดวันเริ่ม

ผลิตใหม 
 

- การบันทึกโครงสรางการผลิต 

กดปุมบันทึก เพื่อบันทึกโครงสรางการผลิตที่ไดกําหนดวันผลิตแลว โดยที่ทุกทีม

การผลิตจะตองถูกกําหนดพนักงานแลวเทานั้น จึงจะสามารถกดปุมเพื่อบันทึกโครงสรางการผลิต

นี้ได 
 

- การแกไขวันผลิต 

1. ผูใชงานจะตองกดปุมเลือกโครงสรางการผลิต จากนั้นจะปรากฏหนาตางเฉพาะให

คนหาและเลือกโครงสรางการผลิต เลือกโครงสรางการผลิตที่ตองการ (โครงสรางการผลิตที่มี

สถานะกําหนดวันผลิตแลว) จากนั้นกดปุมเลือก หรือกดปุมยกเลิกเพื่อออกจากหนาตางเฉพาะ 
 

โครงสรางการผลิตโครงสรางการผลิต

รหัสโครงสรางการผลิต ชื่อโครงสรางการผลิต

โครงสรางการผลิตทั้งหมด

เลือก ยกเลิก

หัวขอ Enter Text

คนหา

รหัสโครงสรางการผลิต
ชื่อโครงสรางการผลิต
หมายเลขใบสั่งผลิต
รหัสผลิตภัณฑ
สถานะ

เขาสูสายการผลิต

กําหนดจุดตรวจ

กําหนดวันผลิต

กําหนดพนักงาน

กําหนดทีม

สถานะ

 
รูปที่ ค.40 หนาตางเฉพาะโครงสรางการผลิต 
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2. กดปุมแกไขเพื่อกําหนดวันผลิตในตารางแสดงผลใหม จากนั้นกดปุมบันทึก โดยจะ

เปนการบันทึกทับโครงสรางการผลิตเดิม และโครงสรางการผลิตเดิมจะหายไป จะปรากฏหนาตาง

เฉพาะเพื่อยืนยันการบันทึก 
 

 
รูปที่ ค.41 หนาตางเฉพาะยืนยันการบันทึก 

 
- เรียกดูเวลาทํางานของพนักงาน 

เมื่อผูใชงานกดปุมเวลาทํางานจะแสดงหนาตางเฉพาะแสดงเวลาทํางานของทีม

บนตารางเวลา ซึ่งหนาตางเฉพาะนี้จะแสดงทีมการผลิตทุกทีม และสามารถคนหาชวงเวลาทํางาน

ที่ตองการใหแสดงผลได 
 

 
รูปที่ ค.42 หนาตางเฉพาะเวลาทํางาน : มุมมองทีม 
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รูปที่ ค.43 หนาตางเฉพาะเวลาทํางาน : มุมมองใบสั่งผลิต 

 
- เรียกดูผลการจัดสมดุล 

เมื่อผูใชงานกดปุมผลการจัดสมดุลจะแสดงหนาตางเฉพาะผลการจัดสมดุลการ

ผลิตของโครงสรางการผลิตนั้น ๆ เพื่อใหผูใชงานทราบถึงวันที่ปดงาน จํานวนวันสาย และงาน

ระหวางกระบวนการ เพื่อพิจารณาแกไขการจัดสมดุลการผลิตใหมได 
 



 274 

ผลการจัดสมดุลการผลิตผลการจัดสมดุลการผลิต

ผลการจัดสมดุลการผลิต

วันเร่ิมผลิต : กําหนดวันผลิตเสร็จ :

รหัสโครงสรางการผลิต : ช่ือโครงสรางการผลิต :

เวลาปดงาน

จํานวนสั่งผลิต :

วันที่ปดงาน :

จํานวนวันสาย :

งานระหวางกระบวนการ

ช่ือ Sub-process งานระหวางกระบวนการ คอขวดของกระบวนการ

พิมพ ปด

หมายเลขใบสั่งผลิต : รหัสผลิตภัณฑ :

 
รูปที่ ค.44 หนาตางเฉพาะผลการจัดสมดุล 

 

- เรียกดูแผนปฏิบัติการ 

เมื่อผูใชงานกดปุมแผนปฏิบัติการจะแสดงหนาตางเฉพาะแผนปฏิบัติการที่จะถูก

สงใหสายการผลิตปฏิบัติงาน 
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รูปที่ ค.45 หนาตางเฉพาะแผนปฏิบัติการ 

 
ค.5 หนาจอขอมูลการผลิต 

ค.5.1 หนาจอกําหนดจุดตรวจ 
 

 
รูปที่ ค.46 หนาจอกําหนดจุดตรวจ 
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ผูใชงาน 

วิศวกรหรือหัวหนางานสวนงานวางแผนการผลิตในระดับปฏิบัติการ 

 
Objective 

ใชสําหรับกําหนดจุดตรวจสําหรับเก็บขอมูลในสายการผลิตของใบสั่งผลิตแตละ

ใบ 
 

Feature 

1. ผูใชงานจะตองเลือกจุดที่ตองการตรวจสําหรับทีมการผลิตทุกทีม รวมทั้งชวงเวลาใน

การเก็บขอมูล 

2. ขอมูลจุดตรวจพื้นฐานของระบบจะกําหนดใหทุก Sub-process เปนจุดตรวจทุกจุด

ของระบบ 

3. ตารางใชสําหรับแสดงผล รวมทั้งการแกไขขอมูลตาง ๆ 
 
อธิบายปุม 

 ปุมเลือกโครงสรางการผลิต กดเพื่อเลือกโครงสรางการผลิตที่มีอยูข้ึนมา

แกไข โดยจะแสดงหนาตางเฉพาะเพื่อใชคนหาหรือเลือกโครงสรางการผลิตที่ตองการ 

 ปุมแสดงจุดตรวจทั้งหมด กดเมื่อตองการใหระบบแสดงจุดตรวจทั้งหมด 

เพื่อใหผูใชงานไดกําหนดจุดตรวจใหม 

 ปุมบันทึก กดเมื่อตองการที่จะบันทึกขอมูลโครงสรางการผลิตที่ไดผานการกําหนด

จุดตรวจแลว 

 ปุมแกไข กดเมื่อตองการแกไขกําหนดจุดตรวจที่ไดกําหนดไวแลว  

 ปุมพิมพ กดเมื่อตองการที่จะพิมพรายละเอียดขอมูลจุดตรวจที่แสดงอยูในหนาจอ 

คําสั่ง ลบ จะปรากฏขึ้นมาเมื่อคลิกขวาที่ตารางแสดงผลในชอง Sub-process diagram  
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อธิบายฟงกชั่นการทํางานของหนาจอ 
- การกําหนดจุดตรวจ 

1. ผูใชงานจะตองกดปุมเลือกโครงสรางการผลิต จากนั้นจะปรากฏหนาตางเฉพาะให

คนหาและเลือกโครงสรางการผลิต เลือกโครงสรางการผลิตที่ตองการ (โครงสรางการผลิตที่มี

สถานะกําหนดวันผลิตแลว) จากนั้นกดปุมเลือก หรือกดปุมยกเลิกเพื่อออกจากหนาตางเฉพาะ 

 

โครงสรางการผลิตโครงสรางการผลิต

รหัสโครงสรางการผลิต ชื่อโครงสรางการผลิต

โครงสรางการผลิตทั้งหมด

เลือก ยกเลิก

หัวขอ Enter Text

คนหา

รหัสโครงสรางการผลิต
ชื่อโครงสรางการผลิต
หมายเลขใบสั่งผลิต
รหัสผลิตภัณฑ
สถานะ

เขาสูสายการผลิต

กําหนดจุดตรวจ

กําหนดวันผลิต

กําหนดพนักงาน

กําหนดทีม

สถานะ

 
รูปที่ ค.47 หนาตางเฉพาะโครงสรางการผลิต 

2. โครงสรางการผลิตจะแสดงในหนาจอดานซายลาง ผูใชงานตองคลิกที่ชื่อทีมใน

โครงสรางการผลิต จากนั้นแผนผังการผลิตของทีมที่เลือกจะแสดงในหนาจอ สวนในตาราง

แสดงผลจะแสดงชื่อทีม ชื่อ Sub-process diagram ที่เปนจุดตรวจ และชื่อพนักงานที่ปฏิบตัหินาที่

ในขั้นตอนนั้น ๆ โดยขอมูลพื้นฐานระบบจะกําหนดใหทุก Sub-process diagram เปนจุดตรวจทุก

จุด ดังนั้น ผูใชงานจะตองลบ Sub-process diagram ที่ไมตองการใหเปนจุดตรวจ โดยการคลิก

ขวาที่ชื่อ Sub-process diagram ในตารางแสดงผล หรือที่สัญลักษณเครื่องจักร จากนั้นเลือก
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คําสั่งลบ Sub-process diagram นั้นจะไมถูกกําหนดใหเปนจุดตรวจ (ในกรณีที่มีการรวมกลุม 

Sub-process diagram การลบ Sub-process diagram จะเปนการลบจุดตรวจทั้งกลุม) 

3. เลือกชวงความถี่ในการเก็บขอมูลการผลิต 
 

- การบันทึกโครงสรางการผลิต 

กดปุมบันทึก เพื่อบันทึกโครงสรางการผลิตที่ไดกําหนดจุดตรวจ โดยจะตอง

กําหนดจุดตรวจใหครบทุกทีมการผลิตกอน จึงจะสามารถกดปุมเพื่อบันทึกโครงสรางการผลิตนี้ได 
 

- การแกไขจุดตรวจ 

1. ผูใชงานจะตองกดปุมเลือกโครงสรางการผลิต จากนั้นจะปรากฏหนาตางเฉพาะให

คนหาและเลือกโครงสรางการผลิต เลือกโครงสรางการผลิตที่ตองการ (โครงสรางการผลิตที่มี

สถานะกําหนดจุดตรวจแลว) จากนั้นกดปุมเลือก หรือกดปุมยกเลิกเพื่อออกจากหนาตางเฉพาะ 
 

โครงสรางการผลิตโครงสรางการผลิต

รหัสโครงสรางการผลิต ช่ือโครงสรางการผลิต

โครงสรางการผลิตท้ังหมด

เลือก ยกเลิก

หัวขอ Enter Text

คนหา

รหัสโครงสรางการผลิต
ช่ือโครงสรางการผลิต
หมายเลขใบสั่งผลิต
รหัสผลิตภัณฑ
สถานะ

เขาสูสายการผลิต

กําหนดจุดตรวจ

กําหนดวันผลิต

กําหนดพนักงาน

กําหนดทีม

สถานะ

 
รูปที่ ค.48 หนาตางเฉพาะโครงสรางการผลิต 
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2. กดปุมแกไขเพื่อกําหนดจุดตรวจวันผลิตในตารางแสดงผลใหม โดยผูใชงานสามารถ
กดปุมแสดงจุดตรวจทั้งหมด เพื่อทําการกําหนดจุดตรวจใหม จากนั้นกดปุมบันทึก โดยจะเปนการ

บันทึกทับโครงสรางการผลิตเดิม และโครงสรางการผลิตเดิมจะหายไป จะปรากฏหนาตางเฉพาะ

เพื่อยืนยันการบันทึก 
 

 
รูปที่ ค.49 หนาตางเฉพาะยืนยันการบันทึก 

 

ค.5.2 หนาจอเก็บขอมูลการผลิต 
 

ขอมูลการผลิตขอมูลการผลิต

เก็บขอมูลการผลิต

ชวงเวลา

ใสขอมูลการผลิต

Sub-processทีม

เลือกโครงสรางการผลิต บันทึก OT

รหัสโครงสรางการผลิต : ชื่อโครงสรางการผลิต :

ชื่อ-สกุล จํานวนที่ผลิตได

วันที่เก็บขอมูล :

หมายเลขใบสั่งผลิต : รหัสผลิตภัณฑ :

MenuMenu

Main Menu

Set up

สรางโครงสรางโรงงาน

พนักงาน

ตั้งคาตําแหนงของพนักงาน

ขอมูลพนักงาน

เครื่องจักร

ตั้งคาชนิดเครื่องจักร

เครื่องจักร

วางแผนการปมหนัง

วันและเวลาทํางาน

ตั้งคาชวงการทํางาน

ปอนวันหยุดโรงงาน

ตั้งคาชั่วโมงทํางาน

จัดกลุมใบส่ังผลิต

จัดกลุมช้ินสวนและกําหนดพนักงาน

สรางแผนผังการผลิต

จัดสมดุลการผลิตและจัดสรรทรัพยากร

รวม Process Diagram และ

กําหนดทีมการผลิต
กําหนดงานบนแผนผังการผลิตและ

รวม Sub-process Diagram

ขอมูลการผลิต

กําหนดจุดตรวจ

สราง LOB

เก็บขอมูลการผลิต

กําหนดวันผลิต

พิมพ

วันเสร็จงาน : เลือกวัน (ปฏิทิน)

เลือกวัน (ปฏิทิน)

 
รูปที่ ค.50 หนาจอเก็บขอมูลการผลิต 
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ผูใชงาน 

หัวหนางานสวนงานการผลิต 

 
Objective 

ใชสําหรับใหพนักงานในสายการผลิตเก็บขอมูลการผลิตจริง 
 
Feature 

1. ผูใชงานจะตองบันทึกจํานวนชิ้นงานที่ผลิตไดตามชวงเวลาที่กําหนดไว  

2. ตารางใชสําหรับแสดงผล และบันทึกขอมูล 
 
อธิบายปุม 

 ปุมเลือกโครงสรางการผลิต กดเพื่อเลือกโครงสรางการผลิตที่มีอยูข้ึนมา

แกไข โดยจะแสดงหนาตางเฉพาะเพื่อใชคนหาหรือเลือกโครงสรางการผลิตที่ตองการ 

 ปุมบันทึก กดเมื่อตองการที่จะบันทึกขอมูลโครงสรางการผลิตที่ไดผานการกําหนด

จุดตรวจแลว 

 ปุม OT กดเมื่อตองการบันทึกจํานวนชั่วโมง OT ที่ใช 

 ปุมพิมพ กดเมื่อตองการที่จะพิมพรายละเอียดขอมูลจุดตรวจที่แสดงอยูในหนาจอ 
 

อธิบายฟงกชั่นการทํางานของหนาจอ 
- การเก็บขอมูลการผลิต 

1. ผูใชงานจะตองกดปุมเลือกโครงสรางการผลิต จากนั้นจะปรากฏหนาตางเฉพาะให

คนหาและเลือกโครงสรางการผลิต เลือกโครงสรางการผลิตที่ตองการ (โครงสรางการผลิตที่มี

สถานะกําหนดเขาสูสายการผลิตแลว) จากนั้นกดปุมเลือก หรือกดปุมยกเลิกเพื่อออกจากหนาตาง

เฉพาะ 
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โครงสรางการผลิตโครงสรางการผลิต

รหัสโครงสรางการผลิต ชื่อโครงสรางการผลิต

โครงสรางการผลิตทั้งหมด

เลือก ยกเลิก

หัวขอ Enter Text

คนหา

รหัสโครงสรางการผลิต
ชื่อโครงสรางการผลิต
หมายเลขใบสั่งผลิต
รหัสผลิตภัณฑ
สถานะ

เขาสูสายการผลิต

กําหนดจุดตรวจ

กําหนดวันผลิต

กําหนดพนักงาน

กําหนดทีม

สถานะ

 
รูปที่ ค.51 หนาตางเฉพาะโครงสรางการผลิต 

2. ในตารางแสดงผลจะแสดงชวงเวลา ทีม ชื่อ Sub-process และชื่อของพนักงาน ซึ่งจะ

เปนไปตามที่ผูใชงานไดกําหนดจุดตรวจไวในหนาจอกอนหนานี้ 

3. ผูใชงานตองเลือกวันที่ที่เก็บขอมูล และใสจํานวนชิ้นงานที่ผลิตไดของแตละ Sub-

process ตามชวงเวลาใหถูกตอง ในกรณีที่งานนั้นเสร็จแลวใหเลือกวัน 

4. ตรวจสอบการกรอกขอมูลใหถูกตองกอนกดปุมบันทึก 
 

- การบันทึกการเก็บขอมูลการผลิต 

เมื่อผูใชงานกรอกขอมูลจํานวนชิ้นงานที่ผลิตไดหมดแลว ใหกดปุมบันทึก เพื่อ

บันทึกลงในฐานขอมูล โดยระบบจะแสดงหนาตางเฉพาะเพื่อยืนยันการบันทึก เนื่องจากเปนขอมูล

การผลิตที่สามารถนําไปวิเคราะหตอจึงตองตรวจสอบความถูกตองกอน 
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Process Diagram : ทีม 4

Process Diagram : ทีม 5

ยืนยันการบันทึกยืนยันการบันทึก

ตกลง

กรุณาตรวจสอบความถูกตอง
ตองการบันทึกขอมูลหรือไม

ยกเลิก

 
รูปที่ ค.52 หนาตางเฉพาะยืนยันการบันทึก 

 
- การบันทึกจาํนวนชัว่โมง OT 

1. ผูใชงานจะตองกดปุมเลือกโครงสรางการผลิต จากนั้นจะปรากฏหนาตางเฉพาะให

คนหาและเลือกโครงสรางการผลิต เลือกโครงสรางการผลิตที่ตองการ (โครงสรางการผลิตที่มี

สถานะกําหนดเขาสูสายการผลิตแลว) จากนั้นกดปุมเลือก หรือกดปุมยกเลิกเพื่อออกจากหนาตาง

เฉพาะ 
 

โครงสรางการผลิตโครงสรางการผลิต

รหัสโครงสรางการผลิต ชื่อโครงสรางการผลิต

โครงสรางการผลิตทั้งหมด

เลือก ยกเลิก

หัวขอ Enter Text

คนหา

รหัสโครงสรางการผลิต
ชื่อโครงสรางการผลิต
หมายเลขใบสั่งผลิต
รหัสผลิตภัณฑ
สถานะ

เขาสูสายการผลิต

กําหนดจุดตรวจ

กําหนดวันผลิต

กําหนดพนักงาน

กําหนดทีม

สถานะ

 
รูปที่ ค.53 หนาตางเฉพาะโครงสรางการผลิต 
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2. กดปุม OT ระบบจะแสดงหนาตางเฉพาะเวลาทํางาน โดยที่หนาตางเฉพาะนี้จะ

สามารถใสจํานวนชั่วโมง OT ที่ใชไปไดโดยผูใชงานตองคนหาวันที่ตองการ จากนั้นคลิกขวาที่แถว

ของเวลา OT ของทีมการผลิตใด ๆ จากนั้นเลือกคําสั่งเพิ่ม OT จะแสดงหนาตางเฉพาะใหเลือก

ชั่วโมง OT ซึ่งมีคาสูงสุดไมเกินจํานวนชั่วโมง OT ที่กําหนดไว จากนั้นกดปุมตกลง หรือกดปุม

ยกเลิกเพื่อออกจากหนาตางเฉพาะ จํานวนชั่วโมง OT ที่บันทึกจะแสดงเปนแทงกราฟภายในวันที่

เลือก  ในกรณีที่ตองการลบ ใหคลิกขวาที่แทงกราฟ OT จากนั้นเลือกคําสั่งลบ OT (การเพิ่มหรือ

ลบ OT จะไมสามารถทํายอนหลังได) กดปุมบันทึกเพื่อบันทึกจํานวนชั่วโมง OT ที่ใชไปลงใน

ฐานขอมูล หรือกดปุมปดเพื่อออกจากหนาตางเฉพาะ 
 

 
รูปที่ ค.54 หนาตางเฉพาะเวลาทํางาน 

 

ชั่วโมง OTชั่วโมง OT

ตกลง

เลือกช่ัวโมง OT :

ยกเลิก

ช่ัวโมง

 
รูปที่ ค.55 หนาตางเฉพาะชั่วโมง OT 
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ค.5.3 หนาจอสราง LOB 
 

ขอมูลการผลิตขอมูลการผลิต

เลือกทั้งหมด

สราง LOB

เลือก Sub-process

Sub-process Diagram ทีม

ลําดับท่ี

เรียงลําดับ Sub-process

Sub-process Diagram ทีม

เลื่อนลําดับขึ้น เลื่อนลําดับลง

เลือกโครงสรางการผลิต LOBบันทึก

รหัสโครงสรางการผลิต : ชื่อโครงสรางการผลิต :

หมายเลขใบสั่งผลิต : รหัสผลิตภัณฑ :

MenuMenu

Main Menu
Set up

สรางโครงสรางโรงงาน

พนักงาน

ตั้งคาตําแหนงของพนักงาน

ขอมูลพนักงาน

เครื่องจักร

ตั้งคาชนิดเครื่องจักร

เครื่องจักร

วางแผนการปมหนัง

วันและเวลาทํางาน

ตั้งคาชวงการทํางาน

ปอนวันหยุดโรงงาน

ตั้งคาชั่วโมงทํางาน

จัดกลุมใบสั่งผลิต

จัดกลุมช้ินสวนและกําหนดพนักงาน

สรางแผนผังการผลิต

จัดสมดุลการผลิตและจัดสรรทรัพยากร

รวม Process Diagram และ

กําหนดทีมการผลิต

กําหนดงานบนแผนผังการผลิตและ

รวม Sub-process Diagram

ขอมูลการผลิต

กําหนดจุดตรวจ

สราง LOB

เก็บขอมูลการผลิต

กําหนดวันผลิต

 
รูปที่ ค.56 หนาจอสราง LOB 

 
ผูใชงาน 

หัวหนางานสวนงานการผลิต 

 
Objective 

ใชสําหรับสรางเสนกราฟ LOB เพื่อติดตามการทํางานของพนักงาน 
 

Feature 

1. ผูใชงานจะตองเลือกจุดตรวจที่จะนํามาแสดงบนเสนกราฟ LOB  

2. ตารางใชสําหรับแสดงผล และบันทึกขอมูล 
 

อธิบายปุม 
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 ปุมเลือกโครงสรางการผลิต กดเพื่อเลือกโครงสรางการผลิตที่มีอยูข้ึนมา

แกไข โดยจะแสดงหนาตางเฉพาะเพื่อใชคนหาหรือเลือกโครงสรางการผลิตที่ตองการ 

 ปุมบันทึก กดเมื่อตองการที่จะบันทึกขอมูลจุดตรวจที่ใชในการสรางเสนกราฟ LOB 

ลงในฐานขอมูล LOB 

 ปุม LOB กดเมื่อตองการเรียกดูเสนกราฟ LOB จากจุดตรวจตาง ๆ ที่เลือกไว 
 

อธิบายฟงกชั่นการทํางานของหนาจอ 
- การเลือก Sub-process 

1. ผูใชงานจะตองกดปุมเลือกโครงสรางการผลิต จากนั้นจะปรากฏหนาตางเฉพาะให

คนหาและเลือกโครงสรางการผลิต เลือกโครงสรางการผลิตที่ตองการ (โครงสรางการผลิตที่มี

สถานะกําหนดเขาสูสายการผลิตแลว) จากนั้นกดปุมเลือก หรือกดปุมยกเลิกเพื่อออกจากหนาตาง

เฉพาะ 
 

โครงสรางการผลิตโครงสรางการผลิต

รหัสโครงสรางการผลิต ชื่อโครงสรางการผลิต

โครงสรางการผลิตทั้งหมด

เลือก ยกเลิก

หัวขอ Enter Text

คนหา

รหัสโครงสรางการผลิต
ชื่อโครงสรางการผลิต
หมายเลขใบสั่งผลิต
รหัสผลิตภัณฑ
สถานะ

เขาสูสายการผลิต

กําหนดจุดตรวจ

กําหนดวันผลิต

กําหนดพนักงาน

กําหนดทีม

สถานะ

 
รูปที่ ค.57 หนาตางเฉพาะโครงสรางการผลิต 
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2. ภายในตารางแสดงผลตารางแรกจะแสดงชื่อ Sub-process ทั้งหมดที่ถูกเลือกเปนจุด

ตรวจจากหนาจอกําหนดจุดตรวจ โดยผูใชงานตองเลือกจุดตรวจที่จะนํามาแสดงบนกราฟ LOB 

โดยเลือกที่หนาชื่อ Sub-process หรือเลือกทั้งหมด 
 

- การเรียงลําดับ Sub-process 

1. ชื่อ Sub-process ทั้งหมดที่ถูกเลือกจะแสดงในตารางแสดงผลที่สอง ผูใชงานตอง

เรียงลําดับช่ือ Sub-process ใหสอดคลองกับการไหลของงานในสายการผลิต โดยการกดปุมเลื่อน

ลําดับขึ้นหรือเลือกลําดับลง ซึ่งชื่อ Sub-process ที่อยูดานบนจะแสดงอยูที่ดานซายมือของ

เสนกราฟ LOB  

2. กดปุมบันทึก เพื่อบันทึกขอมูลและลําดับของ Sub-process ที่ใชในการสราง

เสนกราฟ LOB ลงในฐานขอมูล LOB 
 
- การเรียกดูเสนกราฟ LOB 

เมื่อผูใชงานกดปุม LOB จะแสดงหนาตางเฉพาะ LOB ตามชื่อ Sub-process ที่

ไดกําหนดไว โดยเสนกราฟ LOB จะแสดงได 2 แบบ คือ แสดงเฉพาะวันปจจุบัน และแสดงตั้งแต

เร่ิมผลิต ผูใชงานสามารถกดปุมพิมพ เพื่อพิมพหนาจอ หรือกดปุมปดเพื่อออกจากหนาตางเฉพาะ 
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LOBLOB

LOB

กราฟแสดง LOB ต้ังแตเริ่มผลิต

Sub-process 1

ปริมาณสะสม

กิจกรรม

วันที่ 1/5 ของการผลิต (วันท่ี 01/01/2008)

กราฟแสดง LOB เฉพาะวันปจจุบัน
ปริมาณสะสม

กิจกรรม

Target

Sub-process 2

Sub-process 1
Sub-process 2

พิมพ ปด

หมายเลขใบสั่งผลิต : รหัสผลิตภัณฑ :

รหัสโครงสรางการผลิต : ช่ือโครงสรางการผลิต :

 
รูปที่ ค.58 หนาตางเฉพาะ LOB 
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ภาคผนวก ง. 

รายงาน (Report) 
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ภาคผนวก ง.                                                                      

รายงาน (Report) 
 

รายละเอียดเกี่ยวกับการออกแบบรายงานของระบบวางแผนและควบคุมการผลิต

ในโรงงานเครื่องหนังแสดงไดดังนี้ 
 
ง.1    รายงานโครงสรางโรงงาน 

วันที่พิมพ XX XX XXXX

ปรับปรุงขอมูลลาสุด XX XX XXXX

รายงาน โครงสรางโรงงาน
หนาที่…/...

กลุมของทีม A2ก กลุมของทีม A2ขกลุมของทีม A1ก

ทีม A1ก1

ทีม A1ก2

กลุมของทีม A1ข

ทีม A1ข2

ทีม A1ข1

Plant A1 Plant A2 Plant A3

กลุมของทีม A3ก

โรงงาน AA

โรงงาน..............................

ที่ตั้ง..............................

 
รูปที่ ง.1  ตัวอยางรายงานโครงสรางโรงงาน 
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ง.2   รายงานตําแหนงของพนักงาน 

รหัสตําแหนงงาน ตําแหนงงาน คําอธิบายตําแหนงงาน

วันที่พิมพ XX XX XXXX

ปรับปรุงขอมูลลาสุด XX XX XXXX

รายงาน ตําแหนงพนักงาน

หนาที่…/...

โรงงาน..............................

 
รูปที่ ง.2  ตัวอยางรายงานตําแหนงพนักงาน 
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ง.3   รายงานขอมูลพนักงาน 

1. โรงงาน...................Plant….....…………กลุมของทีม...............................ทีม............

มีพนักงานดังนี้

1. ชื่อ-สกุล...................................................................................เพศ................

ตําแหนงงาน.......................................................วันที่เริ่มงาน...............................

ที่อยู...................................................................................................................

.........................................................................................................................

เบอรโทรศัพท........................................ประวัติการฝกอบรม...................................

2. ชื่อ-สกุล...................................................................................เพศ................

ตําแหนงงาน.......................................................วันที่เริ่มงาน...............................

ที่อยู...................................................................................................................

.........................................................................................................................

เบอรโทรศัพท........................................ประวัติการฝกอบรม...................................

3. ชื่อ-สกุล...................................................................................เพศ................

ตําแหนงงาน.......................................................วันที่เริ่มงาน...............................

ที่อยู...................................................................................................................

.........................................................................................................................

เบอรโทรศัพท........................................ประวัติการฝกอบรม...................................

วันที่พิมพ XX XX XXXX

ปรับปรุงขอมูลลาสุด XX XX XXXX

รายงาน พนักงาน
หนาที่…/...

โรงงาน..............................

 
รูปที่ ง.3 ตัวอยางรายงานพนักงานแบบรายละเอียด 
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รหัสพนักงาน ชื่อ-สกุล เพศ ทีม ตําแหนงงาน วันที่เริ่มงาน

วันที่พิมพ XX XX XXXX

ปรับปรุงขอมูลลาสุด XX XX  XXXX

รายงาน พนกังาน
หนาที่…/...

โรงงาน..............................

 
รูปที่ ง.4 ตัวอยางรายงานพนักงานแบบ List รายชื่อพนักงาน 
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ง.4   รายงานทักษะการทํางาน 

โรงงาน................................Plant…………………...กลุมของทีม....................................ทีม...................................

รหัสพนักงาน ชื่อ-สกุล ทักษะการทํางาน1 ทักษะการทํางาน2 ทักษะการทํางาน3 ทักษะการทํางาน4 ทักษะการทํางาน5

รายงาน ทักษะการทํางาน
หนาที่…/...

วันที่พิมพ XX XX XXXX

ปรับปรุงขอมูลลาสุด XX XX

 
รูปที่ ง.5 ตัวอยางรายงานทักษะการทํางาน 
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ง.5   รายงานเวลาทํางาน : มุมมองทมี 

หนาที่…/...

รายงานเวลาทํางาน

วัน/เดือน/ป วัน/เดือน/ป วัน/เดือน/ป วัน/เดือน/ป วัน/เดือน/ป วัน/เดือน/ป วัน/เดือน/ป 

เวลาทํางานพนักงาน
Plant กลุมของทีม ชื่อ-สกุลทีม

โรงงาน..............................

วันที่พิมพ XX XX XXXX

ปรับปรุงขอมูลลาสุด XX XX
 

รูปที่ ง.6  ตัวอยางรายงานเวลาทํางานแบบตาราง Gantt’s chart : มุมมองทีม 
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ง.6   รายงานเวลาทํางาน : มุมมองใบสั่งผลิต 

หนาที่…/...

วัน/เดือน/ป วัน/เดือน/ป วัน/เดือน/ป วัน/เดือน/ป วัน/เดือน/ป วัน/เดือน/ป วัน/เดือน/ป วัน/เดือน/ป วัน/เดือน/ป 

รายงานเวลาทํางาน

เวลาทํางานพนักงาน
Plant หมายเลขใบสั่งผลิต

โรงงาน..............................

วันที่พิมพ XX XX XXXX

ปรับปรุงขอมูลลาสุด XX XX

 
รูปที่ ง.7 ตัวอยางรายงานเวลาทํางานแบบตาราง Gantt’s chart : มุมมองใบสั่งผลิต 
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ง.7   รายงานชนิดเครื่องจักร 

RPM รอบ/นาทีรหัสชนิดเครื่องจักร ชนิดเครื่องจักร คําอธิบายชนิดเครื่องจักร

วันที่พิมพ XX XX XXXX

ปรับปรุงขอมูลลาสุด XX XX XXXX

รายงาน ชนิดเคร่ืองจักร

หนาที่…/...

โรงงาน..............................

 
รูปที่ ง.8 ตัวอยางรายงานชนิดเครื่องจักร 
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ง.8   รายงานขอมูลเครื่องจักร 

1.หมายเลขเครื่องจักร..........................

ชนิดของเครื่องจักร..............................

R.P.M................................(รอบ/นาที)

ยี่หอ/บริษัทที่ซื้อเครื่องจักร....................

สถานะเครื่องจักร................................

2.หมายเลขเครื่องจักร..........................

ชนิดของเครื่องจักร..............................

R.P.M................................(รอบ/นาที)

ยี่หอ/บริษัทที่ซื้อเครื่องจักร....................

สถานะเครื่องจักร................................

3.หมายเลขเครื่องจักร..........................

ชนิดของเครื่องจักร..............................

R.P.M................................(รอบ/นาที)

ยี่หอ/บริษัทที่ซื้อเครื่องจักร....................

สถานะเครื่องจักร................................

รูปภาพ

รูปภาพ

รูปภาพ

วันที่พิมพ XX XX XXXX

ปรับปรุงขอมูลลาสุด XX XX XXXX

รายงาน เคร่ืองจักร
หนาที่…/...

โรงงาน..............................

 
รูปที่ ง.9  ตัวอยางรายงานเครื่องจักรแบบรายละเอียด 
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หมายเลขเครื่องจักร ชนิดเครื่องจักร RPM รอบ/นาที ยี่หอ สถานะ

วันที่พิมพ XX XX XXXX

ปรับปรุงขอมูลลาสุด XX XX

รายงาน เคร่ืองจักร
หนาที่…/...

โรงงาน..............................

 
รูปที่ ง.10  ตัวอยางรายงานเครื่องจักรแบบ List รายชื่อเครื่องจักร 
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ง.9   รายงานกลุมใบสั่งผลิต 

หนาที่…/...

กลุมที่ หมายเลขใบสั่งผลิต รหัสผลิตภัณฑ สถานะใบสั่งผลิต ความพรอมวัตถุดิบ กําหนดวันสั่งผลิต กําหนดวันผลิตเสร็จ

รายงาน กลุมใบสั่งผลิต

วันที่พิมพ XX XX XXXX

ปรับปรุงขอมูลลาสุด XX XX XXXX

โรงงาน..............................

 
รูปที่ ง.11  ตัวอยางรายงานกลุมใบสั่งผลิต 
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ง.10   รายงานกลุมชิ้นสวนผลิตภัณฑ 

หนาที่…/...

กลุมที่ รหัสชิ้นสวน ชื่อชิ้นสวน หมายเลขใบสั่งผลิต รหัสหนัง จํานวน กําหนดวันสั่งผลิต กําหนดวันผลิตเสร็จ ชื่อ-สกุล

รายงาน กลุมชิ้นสวนผลิตภัณฑ

วันที่พิมพ XX XX XXXX

ปรับปรุงขอมูลลาสุด XX XX XXXX

โรงงาน..............................

 
รูปที่ ง.12  ตัวอยางรายงานกลุมชิ้นสวนผลิตภัณฑ



 

 

301 

ง.11   รายงานแผนผังการผลิต 

รูปแผนผังการผลิต

วันที่พิมพ XX XX XXXX

ปรับปรุงขอมูลลาสุด XX XX XXXX

รายงาน แผนผังการผลิต

หนาที่…/...

โรงงาน...................Plant….....…………กลุมของทีม..........................ทีม............

 
รูปที่ ง.13  ตัวอยางรายงานแผนผังการผลิต 
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ง.12   รายงานผลการจัดสมดุลการผลิต 

ชื่อ Sub-process จํานวนงานระหวางกระบวนการ คอขวดของกระบวนการ

วันที่พิมพ XX XX XXXX

ปรับปรุงขอมูลลาสุด XX XX XXXX

รายงาน ผลการจัดสมดุลการผลิต

หนาที่…/...

โรงงาน.........................

หมายเลขใบสั่งผลิต.........................จํานวนสั่งผลิต.........................................

วันเริ่มผลิต.....................................กําหนดผลิตเสร็จ......................................

วันที่ปดงาน....................................จํานวนวันสาย.........................................

 
รูปที่ ง.14  ตัวอยางรายงานผลการจัดสมดุลการผลิต 
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ง.13   รายงานแผนปฏิบัติการ 

ชื่อ Sub-process จํานวนงานระหวางกระบวนการ คอขวดของกระบวนการ

รูปแผนผังการผลิต

วันที่พิมพ XX XX XXXX

ปรับปรุงขอมูลลาสุด XX XX XXXX

รายงาน แผนปฏิบัติการ

หนาที่…/...

โรงงาน...................Plant….....…………กลุมของทีม..........................ทีม............

หมายเลขใบสั่งผลิต.........................จํานวนสั่งผลิต.........................................

วันเริ่มผลิต.....................................กําหนดผลิตเสร็จ......................................

 
รูปที่ ง.15  ตัวอยางรายงานแผนปฏิบัติการ 
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ง.14   รายงานขอมูลการผลิต 

ชวงเวลา ทีม Sub-process ชื่อ-สกุล จํานวนที่ผลิตได

วันที่พิมพ XX XX XXXX

ปรับปรุงขอมูลลาสุด XX XX XXXX

รายงาน ขอมูลการผลิต

โรงงาน.................................

หมายเลขใบสั่งผลิต.........................วันเสร็จงาน................................................

วันที่เก็บขอมูล.....................................

หนาที่…/...

 
รูปที่ ง.16  ตัวอยางรายงานขอมูลการผลิต 
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ง.15   รายงานเสนกราฟ LOB 

รูปเสนกราฟ LOB

วันที่พิมพ XX XX XXXX

ปรับปรุงขอมูลลาสุด XX XX XXXX

รายงาน เสนกราฟ LOB

หนาที่…/...

โรงงาน................................

หมายเลขใบสั่งผลิต.........................เสนกราฟ LOB ของวันที่..................................

 
รูปที่ ง.17  ตัวอยางรายงานเสนกราฟ LOB 
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ภาคผนวก จ. 

ตัวอยางใบประเมินผลการทดสอบระบบ 
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ใบประเมินผลการทดสอบระบบ 
 
ชื่อ-นามสกุล : ……………………………………………… ตําแหนง: ………………………… 

ชื่อหนาจอทีท่ดสอบ : หนาจอ Set up สรางโครงสรางโรงงาน 
 

User Interface  ควรปรับปรุง พอใช   ปานกลาง      ดี         ดีมาก 

1. จากการดหูนาจอ คุณสามารถจะเขาใจวัตถุประสงคของ

หนาจอไดดีเพยีงใด 

  

2. เวลาที่ผูใชงานใชในการเรยีนรูวธิีการใชงานของหนาจอนี้ โดย

เร่ิมวัดตั้งแตผูใชงานเริ่มใชงานในครั้งแรกจนสามารถใชงานได

ตามวัตถุประสงคของหนาจอนี ้ใชเวลาในการเรียนรูทั้งหมด

............................. 

  

3. ความพงึพอใจที่มีตอหนาจอนี ้

    ขอเสนอแนะ : ……………………………………………… 

  

ความสอดคลองกับการใชงานจริง   

1. ความครบถวนของขอมูล 

    ขอเสนอแนะ : ……………………………………………… 

  

 

 

2. ความครบถวนของฟงกชัน่การใชงาน 

    ขอเสนอแนะ : ……………………………………………… 

  

3. คุณคิดวาหนาจอนี้สามารถใชงานจริงไดดีเพียงไร 

    ขอเสนอแนะ : ……………………………………………... 

  

 
ปญหาที่พบในการทดสอบระบบ 
 ……………………………………………………………………………………………………

…………………………………………………………………………………………………… 
 

ขอเสนอแนะ 
 ……………………………………………………………………………………………………

…………………………………………………………………………………………………… 
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ใบประเมินผลการทดสอบระบบ 
 
ชื่อ-นามสกุล : ……………………………………………… ตําแหนง: ………………………… 

ชื่อหนาจอทีท่ดสอบ : หนาจอ Set up พนกังาน (ตั้งคาตําแหนงของพนักงาน) 
 

User Interface  ควรปรับปรุง พอใช   ปานกลาง      ดี         ดีมาก 

1. จากการดหูนาจอ คุณสามารถจะเขาใจวัตถุประสงคของ

หนาจอไดดีเพยีงใด 

  

2. เวลาที่ผูใชงานใชในการเรยีนรูวธิีการใชงานของหนาจอนี้ โดย

เร่ิมวัดตั้งแตผูใชงานเริ่มใชงานในครั้งแรกจนสามารถใชงานได

ตามวัตถุประสงคของหนาจอนี ้ใชเวลาในการเรียนรูทั้งหมด

............................. 

  

3. ความพงึพอใจที่มีตอหนาจอนี ้

    ขอเสนอแนะ : ……………………………………………… 

  

ความสอดคลองกับการใชงานจริง   

1. ความครบถวนของขอมูล 

    ขอเสนอแนะ : ……………………………………………… 

  

 

 

2. ความครบถวนของฟงกชัน่การใชงาน 

    ขอเสนอแนะ : ……………………………………………… 

  

3. คุณคิดวาหนาจอนี้สามารถใชงานจริงไดดีเพียงไร 

    ขอเสนอแนะ : ……………………………………………... 

  

 
ปญหาที่พบในการทดสอบระบบ 
 ……………………………………………………………………………………………………

…………………………………………………………………………………………………… 
 

ขอเสนอแนะ 
 ……………………………………………………………………………………………………

…………………………………………………………………………………………………… 
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ใบประเมินผลการทดสอบระบบ 
 
ชื่อ-นามสกุล : ……………………………………………… ตําแหนง: ………………………… 

ชื่อหนาจอทีท่ดสอบ : หนาจอ Set up พนกังาน (ขอมูลพนกังาน) 
 

User Interface  ควรปรับปรุง พอใช   ปานกลาง      ดี         ดีมาก 

1. จากการดหูนาจอ คุณสามารถจะเขาใจวัตถุประสงคของ

หนาจอไดดีเพยีงใด 

  

2. เวลาที่ผูใชงานใชในการเรยีนรูวธิีการใชงานของหนาจอนี้ โดย

เร่ิมวัดตั้งแตผูใชงานเริ่มใชงานในครั้งแรกจนสามารถใชงานได

ตามวัตถุประสงคของหนาจอนี ้ใชเวลาในการเรียนรูทั้งหมด

............................. 

  

3. ความพงึพอใจที่มีตอหนาจอนี ้

    ขอเสนอแนะ : ……………………………………………… 

  

ความสอดคลองกับการใชงานจริง   

1. ความครบถวนของขอมูล 

    ขอเสนอแนะ : ……………………………………………… 

  

 

 

2. ความครบถวนของฟงกชัน่การใชงาน 

    ขอเสนอแนะ : ……………………………………………… 

  

3. คุณคิดวาหนาจอนี้สามารถใชงานจริงไดดีเพียงไร 

    ขอเสนอแนะ : ……………………………………………... 

  

 
ปญหาที่พบในการทดสอบระบบ 
 ……………………………………………………………………………………………………

…………………………………………………………………………………………………… 
 

ขอเสนอแนะ 
 ……………………………………………………………………………………………………

…………………………………………………………………………………………………… 
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ใบประเมินผลการทดสอบระบบ 
 
ชื่อ-นามสกุล : ……………………………………………… ตําแหนง: ………………………… 

ชื่อหนาจอทีท่ดสอบ : หนาจอ Set up เครื่องจักร (ตั้งคาชนิดเครื่องจักร) 
 

User Interface  ควรปรับปรุง พอใช   ปานกลาง      ดี         ดีมาก 

1. จากการดหูนาจอ คุณสามารถจะเขาใจวัตถุประสงคของ

หนาจอไดดีเพยีงใด 

  

2. เวลาที่ผูใชงานใชในการเรยีนรูวธิีการใชงานของหนาจอนี้ โดย

เร่ิมวัดตั้งแตผูใชงานเริ่มใชงานในครั้งแรกจนสามารถใชงานได

ตามวัตถุประสงคของหนาจอนี ้ใชเวลาในการเรียนรูทั้งหมด

............................. 

  

3. ความพงึพอใจที่มีตอหนาจอนี ้

    ขอเสนอแนะ : ……………………………………………… 

  

ความสอดคลองกับการใชงานจริง   

1. ความครบถวนของขอมูล 

    ขอเสนอแนะ : ……………………………………………… 

  

 

 

2. ความครบถวนของฟงกชัน่การใชงาน 

    ขอเสนอแนะ : ……………………………………………… 

  

3. คุณคิดวาหนาจอนี้สามารถใชงานจริงไดดีเพียงไร 

    ขอเสนอแนะ : ……………………………………………... 

  

 
ปญหาที่พบในการทดสอบระบบ 
 ……………………………………………………………………………………………………

…………………………………………………………………………………………………… 
 

ขอเสนอแนะ 
 ……………………………………………………………………………………………………

…………………………………………………………………………………………………… 
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ใบประเมินผลการทดสอบระบบ 
 
ชื่อ-นามสกุล : ……………………………………………… ตําแหนง: ………………………… 

ชื่อหนาจอทีท่ดสอบ : หนาจอ Set up เครื่องจักร (เครื่องจักร) 
 

User Interface  ควรปรับปรุง พอใช   ปานกลาง      ดี         ดีมาก 

1. จากการดหูนาจอ คุณสามารถจะเขาใจวัตถุประสงคของ

หนาจอไดดีเพยีงใด 

  

2. เวลาที่ผูใชงานใชในการเรยีนรูวธิีการใชงานของหนาจอนี้ โดย

เร่ิมวัดตั้งแตผูใชงานเริ่มใชงานในครั้งแรกจนสามารถใชงานได

ตามวัตถุประสงคของหนาจอนี ้ใชเวลาในการเรียนรูทั้งหมด

............................. 

  

3. ความพงึพอใจที่มีตอหนาจอนี ้

    ขอเสนอแนะ : ……………………………………………… 

  

ความสอดคลองกับการใชงานจริง   

1. ความครบถวนของขอมูล 

    ขอเสนอแนะ : ……………………………………………… 

  

 

 

2. ความครบถวนของฟงกชัน่การใชงาน 

    ขอเสนอแนะ : ……………………………………………… 

  

3. คุณคิดวาหนาจอนี้สามารถใชงานจริงไดดีเพียงไร 

    ขอเสนอแนะ : ……………………………………………... 

  

 
ปญหาที่พบในการทดสอบระบบ 
 ……………………………………………………………………………………………………

…………………………………………………………………………………………………… 
 

ขอเสนอแนะ 
 ……………………………………………………………………………………………………

…………………………………………………………………………………………………… 
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ใบประเมินผลการทดสอบระบบ 
 
ชื่อ-นามสกุล : ……………………………………………… ตําแหนง: ………………………… 

ชื่อหนาจอทีท่ดสอบ : หนาจอ Set up วนัและเวลาทาํงาน (ตั้งคาชวงการทํางาน) 
 

User Interface  ควรปรับปรุง พอใช   ปานกลาง      ดี         ดีมาก 

1. จากการดหูนาจอ คุณสามารถจะเขาใจวัตถุประสงคของ

หนาจอไดดีเพยีงใด 

  

2. เวลาที่ผูใชงานใชในการเรยีนรูวธิีการใชงานของหนาจอนี้ โดย

เร่ิมวัดตั้งแตผูใชงานเริ่มใชงานในครั้งแรกจนสามารถใชงานได

ตามวัตถุประสงคของหนาจอนี ้ใชเวลาในการเรียนรูทั้งหมด

............................. 

  

3. ความพงึพอใจที่มีตอหนาจอนี ้

    ขอเสนอแนะ : ……………………………………………… 

  

ความสอดคลองกับการใชงานจริง   

1. ความครบถวนของขอมูล 

    ขอเสนอแนะ : ……………………………………………… 

  

 

 

2. ความครบถวนของฟงกชัน่การใชงาน 

    ขอเสนอแนะ : ……………………………………………… 

  

3. คุณคิดวาหนาจอนี้สามารถใชงานจริงไดดีเพียงไร 

    ขอเสนอแนะ : ……………………………………………... 

  

 
ปญหาที่พบในการทดสอบระบบ 
 ……………………………………………………………………………………………………

…………………………………………………………………………………………………… 
 

ขอเสนอแนะ 
 ……………………………………………………………………………………………………

…………………………………………………………………………………………………… 
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ใบประเมินผลการทดสอบระบบ 
 
ชื่อ-นามสกุล : ……………………………………………… ตําแหนง: ………………………… 

ชื่อหนาจอทีท่ดสอบ : หนาจอ Set up วนัและเวลาทาํงาน (ปอนวนัหยุดโรงงาน) 
 

User Interface  ควรปรับปรุง พอใช   ปานกลาง      ดี         ดีมาก 

1. จากการดหูนาจอ คุณสามารถจะเขาใจวัตถุประสงคของ

หนาจอไดดีเพยีงใด 

  

2. เวลาที่ผูใชงานใชในการเรยีนรูวธิีการใชงานของหนาจอนี้ โดย

เร่ิมวัดตั้งแตผูใชงานเริ่มใชงานในครั้งแรกจนสามารถใชงานได

ตามวัตถุประสงคของหนาจอนี ้ใชเวลาในการเรียนรูทั้งหมด

............................. 

  

3. ความพงึพอใจที่มีตอหนาจอนี ้

    ขอเสนอแนะ : ……………………………………………… 

  

ความสอดคลองกับการใชงานจริง   

1. ความครบถวนของขอมูล 

    ขอเสนอแนะ : ……………………………………………… 

  

 

 

2. ความครบถวนของฟงกชัน่การใชงาน 

    ขอเสนอแนะ : ……………………………………………… 

  

3. คุณคิดวาหนาจอนี้สามารถใชงานจริงไดดีเพียงไร 

    ขอเสนอแนะ : ……………………………………………... 

  

 
ปญหาที่พบในการทดสอบระบบ 
 ……………………………………………………………………………………………………

…………………………………………………………………………………………………… 
 

ขอเสนอแนะ 
 ……………………………………………………………………………………………………

…………………………………………………………………………………………………… 
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ใบประเมินผลการทดสอบระบบ 
 
ชื่อ-นามสกุล : ……………………………………………… ตําแหนง: ………………………… 

ชื่อหนาจอทีท่ดสอบ : หนาจอ Set up วนัและเวลาทาํงาน (ตั้งคาชั่วโมงทํางาน) 
 

User Interface  ควรปรับปรุง พอใช   ปานกลาง      ดี         ดีมาก 

1. จากการดหูนาจอ คุณสามารถจะเขาใจวัตถุประสงคของ

หนาจอไดดีเพยีงใด 

  

2. เวลาที่ผูใชงานใชในการเรยีนรูวธิีการใชงานของหนาจอนี้ โดย

เร่ิมวัดตั้งแตผูใชงานเริ่มใชงานในครั้งแรกจนสามารถใชงานได

ตามวัตถุประสงคของหนาจอนี ้ใชเวลาในการเรียนรูทั้งหมด

............................. 

  

3. ความพงึพอใจที่มีตอหนาจอนี ้

    ขอเสนอแนะ : ……………………………………………… 

  

ความสอดคลองกับการใชงานจริง   

1. ความครบถวนของขอมูล 

    ขอเสนอแนะ : ……………………………………………… 

  

 

 

2. ความครบถวนของฟงกชัน่การใชงาน 

    ขอเสนอแนะ : ……………………………………………… 

  

3. คุณคิดวาหนาจอนี้สามารถใชงานจริงไดดีเพียงไร 

    ขอเสนอแนะ : ……………………………………………... 

  

 
ปญหาที่พบในการทดสอบระบบ 
 ……………………………………………………………………………………………………

…………………………………………………………………………………………………… 
 

ขอเสนอแนะ 
 ……………………………………………………………………………………………………

…………………………………………………………………………………………………… 
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ใบประเมินผลการทดสอบระบบ 
 
ชื่อ-นามสกุล : ……………………………………………… ตําแหนง: ………………………… 

ชื่อหนาจอทีท่ดสอบ : หนาจอวางแผนการปมหนัง (จดักลุมใบส่ังผลิต) 
 

User Interface  ควรปรับปรุง พอใช   ปานกลาง      ดี         ดีมาก 

1. จากการดหูนาจอ คุณสามารถจะเขาใจวัตถุประสงคของ

หนาจอไดดีเพยีงใด 

  

2. เวลาที่ผูใชงานใชในการเรยีนรูวธิีการใชงานของหนาจอนี้ โดย

เร่ิมวัดตั้งแตผูใชงานเริ่มใชงานในครั้งแรกจนสามารถใชงานได

ตามวัตถุประสงคของหนาจอนี ้ใชเวลาในการเรียนรูทั้งหมด

............................. 

  

3. ความพงึพอใจที่มีตอหนาจอนี ้

    ขอเสนอแนะ : ……………………………………………… 

  

ความสอดคลองกับการใชงานจริง   

1. ความครบถวนของขอมูล 

    ขอเสนอแนะ : ……………………………………………… 

  

 

 

2. ความครบถวนของฟงกชัน่การใชงาน 

    ขอเสนอแนะ : ……………………………………………… 

  

3. คุณคิดวาหนาจอนี้สามารถใชงานจริงไดดีเพียงไร 

    ขอเสนอแนะ : ……………………………………………... 

  

 
ปญหาที่พบในการทดสอบระบบ 
 ……………………………………………………………………………………………………

…………………………………………………………………………………………………… 
 

ขอเสนอแนะ 
 ……………………………………………………………………………………………………

…………………………………………………………………………………………………… 
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ใบประเมินผลการทดสอบระบบ 
 
ชื่อ-นามสกุล : ……………………………………………… ตําแหนง: ………………………… 

ชื่อหนาจอทีท่ดสอบ : หนาจอวางแผนการปมหนัง (จดักลุมชิ้นสวนและกําหนดพนักงาน) 
 

User Interface  ควรปรับปรุง พอใช   ปานกลาง      ดี         ดีมาก 

1. จากการดหูนาจอ คุณสามารถจะเขาใจวัตถุประสงคของ

หนาจอไดดีเพยีงใด 

  

2. เวลาที่ผูใชงานใชในการเรยีนรูวธิีการใชงานของหนาจอนี้ โดย

เร่ิมวัดตั้งแตผูใชงานเริ่มใชงานในครั้งแรกจนสามารถใชงานได

ตามวัตถุประสงคของหนาจอนี ้ใชเวลาในการเรียนรูทั้งหมด

............................. 

  

3. ความพงึพอใจที่มีตอหนาจอนี ้

    ขอเสนอแนะ : ……………………………………………… 

  

ความถูกตองของผลลพัธ   

1. การจัดกลุมชิ้นสวนอัตโนมัติ   

ความสอดคลองกับการใชงานจริง  ควรปรับปรุง พอใช   ปานกลาง      ดี         ดีมาก 

1. ความครบถวนของขอมูล 

    ขอเสนอแนะ : ……………………………………………… 

  

 

 

2. ความครบถวนของฟงกชัน่การใชงาน 

    ขอเสนอแนะ : ……………………………………………… 

  

3. คุณคิดวาหนาจอนี้สามารถใชงานจริงไดดีเพียงไร 

    ขอเสนอแนะ : ……………………………………………... 

  

 
ปญหาที่พบในการทดสอบระบบ 
 ……………………………………………………………………………………………………

…………………………………………………………………………………………………… 
 

ขอเสนอแนะ 
 ……………………………………………………………………………………………………

…………………………………………………………………………………………………… 

ถูกตอง ไมถูกตอง 
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ใบประเมินผลการทดสอบระบบ 
 
ชื่อ-นามสกุล : ……………………………………………… ตําแหนง: ………………………… 

ชื่อหนาจอทีท่ดสอบ : หนาจอสรางแผนผังการผลิต 
 

User Interface  ควรปรับปรุง พอใช   ปานกลาง      ดี         ดีมาก 

1. จากการดหูนาจอ คุณสามารถจะเขาใจวัตถุประสงคของ

หนาจอไดดีเพยีงใด 

  

2. เวลาที่ผูใชงานใชในการเรยีนรูวธิีการใชงานของหนาจอนี้ โดย

เร่ิมวัดตั้งแตผูใชงานเริ่มใชงานในครั้งแรกจนสามารถใชงานได

ตามวัตถุประสงคของหนาจอนี ้ใชเวลาในการเรียนรูทั้งหมด

............................. 

  

3. ความพงึพอใจที่มีตอหนาจอนี ้

    ขอเสนอแนะ : ……………………………………………… 

  

ความสอดคลองกับการใชงานจริง   

1. ความครบถวนของขอมูล 

    ขอเสนอแนะ : ……………………………………………… 

  

 

2. ความครบถวนของฟงกชัน่การใชงาน 

    ขอเสนอแนะ : ……………………………………………… 

  

3. คุณคิดวาหนาจอนี้สามารถใชงานจริงไดดีเพียงไร 

    ขอเสนอแนะ : ……………………………………………... 

  

 
ปญหาที่พบในการทดสอบระบบ 
 ……………………………………………………………………………………………………

…………………………………………………………………………………………………… 
 

ขอเสนอแนะ 
 ……………………………………………………………………………………………………

…………………………………………………………………………………………………… 
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ใบประเมินผลการทดสอบระบบ 
 
ชื่อ-นามสกุล : ……………………………………………… ตําแหนง: ………………………… 

ชื่อหนาจอทีท่ดสอบ : หนาจอจัดสมดุลการผลิตและจดัสรรทรัพยากร (รวม Process Diagram 

และกําหนดทมีการผลิต) 
 

User Interface  ควรปรับปรุง พอใช   ปานกลาง      ดี         ดีมาก 

1. จากการดหูนาจอ คุณสามารถจะเขาใจวัตถุประสงคของ

หนาจอไดดีเพยีงใด 

  

2. เวลาที่ผูใชงานใชในการเรยีนรูวธิีการใชงานของหนาจอนี้ โดย

เร่ิมวัดตั้งแตผูใชงานเริ่มใชงานในครั้งแรกจนสามารถใชงานได

ตามวัตถุประสงคของหนาจอนี ้ใชเวลาในการเรียนรูทั้งหมด

............................. 

  

3. ความพงึพอใจที่มีตอหนาจอนี ้

    ขอเสนอแนะ : ……………………………………………… 

  

ความสอดคลองกับการใชงานจริง   

1. ความครบถวนของขอมูล 

    ขอเสนอแนะ : ……………………………………………… 

  

 

 

2. ความครบถวนของฟงกชัน่การใชงาน 

    ขอเสนอแนะ : ……………………………………………… 

  

3. คุณคิดวาหนาจอนี้สามารถใชงานจริงไดดีเพียงไร 

    ขอเสนอแนะ : ……………………………………………... 

  

 
ปญหาที่พบในการทดสอบระบบ 
 ……………………………………………………………………………………………………

…………………………………………………………………………………………………… 
 

ขอเสนอแนะ 
 ……………………………………………………………………………………………………

…………………………………………………………………………………………………… 
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ใบประเมินผลการทดสอบระบบ 
 
ชื่อ-นามสกุล : ……………………………………………… ตําแหนง: ………………………… 

ชื่อหนาจอทีท่ดสอบ : หนาจอจัดสมดุลการผลิตและจดัสรรทรัพยากร (กําหนดงานบนแผนผงั

การผลิตและรวม Sub-process Diagram) 
 

User Interface  ควรปรับปรุง พอใช   ปานกลาง      ดี         ดีมาก 

1. จากการดหูนาจอ คุณสามารถจะเขาใจวัตถุประสงคของ

หนาจอไดดีเพยีงใด 

  

2. เวลาที่ผูใชงานใชในการเรยีนรูวธิีการใชงานของหนาจอนี้ โดย

เร่ิมวัดตั้งแตผูใชงานเริ่มใชงานในครั้งแรกจนสามารถใชงานได

ตามวัตถุประสงคของหนาจอนี ้ใชเวลาในการเรียนรูทั้งหมด

............................. 

  

3. ความพงึพอใจที่มีตอหนาจอนี ้

    ขอเสนอแนะ : ……………………………………………… 

  

ความสอดคลองกับการใชงานจริง   

1. ความครบถวนของขอมูล 

    ขอเสนอแนะ : ……………………………………………… 

  

 

 

2. ความครบถวนของฟงกชัน่การใชงาน 

    ขอเสนอแนะ : ……………………………………………… 

  

3. คุณคิดวาหนาจอนี้สามารถใชงานจริงไดดีเพียงไร 

    ขอเสนอแนะ : ……………………………………………... 

  

 
ปญหาที่พบในการทดสอบระบบ 
 ……………………………………………………………………………………………………

…………………………………………………………………………………………………… 
 

ขอเสนอแนะ 
 ……………………………………………………………………………………………………

…………………………………………………………………………………………………… 
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ใบประเมินผลการทดสอบระบบ 
 

ชื่อ-นามสกุล : ……………………………………………… ตําแหนง: ………………………… 

ชื่อหนาจอทีท่ดสอบ : หนาจอจัดสมดุลการผลิตและจดัสรรทรัพยากร (กําหนดวนัผลิต) 
 

User Interface  ควรปรับปรุง พอใช   ปานกลาง      ดี         ดีมาก 

1. จากการดหูนาจอ คุณสามารถจะเขาใจวัตถุประสงคของ

หนาจอไดดีเพยีงใด 

  

2. เวลาที่ผูใชงานใชในการเรยีนรูวธิีการใชงานของหนาจอนี้ โดย

เร่ิมวัดตั้งแตผูใชงานเริ่มใชงานในครั้งแรกจนสามารถใชงานได

ตามวัตถุประสงคของหนาจอนี ้ใชเวลาในการเรียนรูทั้งหมด

............................. 

  

3. ความพงึพอใจที่มีตอหนาจอนี ้

    ขอเสนอแนะ : ……………………………………………… 

  

ความถูกตองของผลลพัธ   

1. การคํานวณวันเริ่มผลิตของทีมการผลติอื่น ๆ เมื่อมกีารกําหนด

วันผลิตของทมีใดทีมหนึง่ 

  

ความสอดคลองกับการใชงานจริง  ควรปรับปรุง พอใช   ปานกลาง      ดี         ดีมาก 

1. ความครบถวนของขอมูล 

    ขอเสนอแนะ : ……………………………………………… 

  

 

 

2. ความครบถวนของฟงกชัน่การใชงาน 

    ขอเสนอแนะ : ……………………………………………… 

  

3. คุณคิดวาหนาจอนี้สามารถใชงานจริงไดดีเพียงไร 

    ขอเสนอแนะ : ……………………………………………... 

  

 

ปญหาที่พบในการทดสอบระบบ 
 ……………………………………………………………………………………………………

…………………………………………………………………………………………………… 
ขอเสนอแนะ 
 ……………………………………………………………………………………………………

…………………………………………………………………………………………………… 

ถูกตอง ไมถูกตอง 
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ใบประเมินผลการทดสอบระบบ 
 
ชื่อ-นามสกุล : ……………………………………………… ตําแหนง: ………………………… 

ชื่อหนาจอทีท่ดสอบ : หนาจอขอมูลการผลิต (กําหนดจุดตรวจ) 
 

User Interface  ควรปรับปรุง พอใช   ปานกลาง      ดี         ดีมาก 

1. จากการดหูนาจอ คุณสามารถจะเขาใจวัตถุประสงคของ

หนาจอไดดีเพยีงใด 

  

2. เวลาที่ผูใชงานใชในการเรยีนรูวธิีการใชงานของหนาจอนี้ โดย

เร่ิมวัดตั้งแตผูใชงานเริ่มใชงานในครั้งแรกจนสามารถใชงานได

ตามวัตถุประสงคของหนาจอนี ้ใชเวลาในการเรียนรูทั้งหมด

............................. 

  

3. ความพงึพอใจที่มีตอหนาจอนี ้

    ขอเสนอแนะ : ……………………………………………… 

  

ความสอดคลองกับการใชงานจริง   

1. ความครบถวนของขอมูล 

    ขอเสนอแนะ : ……………………………………………… 

  

 

 

2. ความครบถวนของฟงกชัน่การใชงาน 

    ขอเสนอแนะ : ……………………………………………… 

  

3. คุณคิดวาหนาจอนี้สามารถใชงานจริงไดดีเพียงไร 

    ขอเสนอแนะ : ……………………………………………... 

  

 
ปญหาที่พบในการทดสอบระบบ 
 ……………………………………………………………………………………………………

…………………………………………………………………………………………………… 
 

ขอเสนอแนะ 
 ……………………………………………………………………………………………………

…………………………………………………………………………………………………… 
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ใบประเมินผลการทดสอบระบบ 
 
ชื่อ-นามสกุล : ……………………………………………… ตําแหนง: ………………………… 

ชื่อหนาจอทีท่ดสอบ : หนาจอขอมูลการผลิต (เก็บขอมูลการผลิต) 
 

User Interface  ควรปรับปรุง พอใช   ปานกลาง      ดี         ดีมาก 

1. จากการดหูนาจอ คุณสามารถจะเขาใจวัตถุประสงคของ

หนาจอไดดีเพยีงใด 

  

2. เวลาที่ผูใชงานใชในการเรยีนรูวธิีการใชงานของหนาจอนี้ โดย

เร่ิมวัดตั้งแตผูใชงานเริ่มใชงานในครั้งแรกจนสามารถใชงานได

ตามวัตถุประสงคของหนาจอนี ้ใชเวลาในการเรียนรูทั้งหมด

............................. 

  

3. ความพงึพอใจที่มีตอหนาจอนี ้

    ขอเสนอแนะ : ……………………………………………… 

  

ความสอดคลองกับการใชงานจริง   

1. ความครบถวนของขอมูล 

    ขอเสนอแนะ : ……………………………………………… 

  

 

 

2. ความครบถวนของฟงกชัน่การใชงาน 

    ขอเสนอแนะ : ……………………………………………… 

  

3. คุณคิดวาหนาจอนี้สามารถใชงานจริงไดดีเพียงไร 

    ขอเสนอแนะ : ……………………………………………... 

  

 
ปญหาที่พบในการทดสอบระบบ 
 ……………………………………………………………………………………………………

…………………………………………………………………………………………………… 
 

ขอเสนอแนะ 
 ……………………………………………………………………………………………………

…………………………………………………………………………………………………… 
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ใบประเมินผลการทดสอบระบบ 
 
ชื่อ-นามสกุล : ……………………………………………… ตําแหนง: ………………………… 

ชื่อหนาจอทีท่ดสอบ : หนาจอขอมูลการผลิต (สราง LOB) 
 

User Interface  ควรปรับปรุง พอใช   ปานกลาง      ดี         ดีมาก 

1. จากการดหูนาจอ คุณสามารถจะเขาใจวัตถุประสงคของ

หนาจอไดดีเพยีงใด 

  

2. เวลาที่ผูใชงานใชในการเรยีนรูวธิีการใชงานของหนาจอนี้ โดย

เร่ิมวัดตั้งแตผูใชงานเริ่มใชงานในครั้งแรกจนสามารถใชงานได

ตามวัตถุประสงคของหนาจอนี ้ใชเวลาในการเรียนรูทั้งหมด

............................. 

  

3. ความพงึพอใจที่มีตอหนาจอนี ้

    ขอเสนอแนะ : ……………………………………………… 

  

ความสอดคลองกับการใชงานจริง   

1. ความครบถวนของขอมูล 

    ขอเสนอแนะ : ……………………………………………… 

  

 

 

2. ความครบถวนของฟงกชัน่การใชงาน 

    ขอเสนอแนะ : ……………………………………………… 

  

3. คุณคิดวาหนาจอนี้สามารถใชงานจริงไดดีเพียงไร 

    ขอเสนอแนะ : ……………………………………………... 

  

 
ปญหาที่พบในการทดสอบระบบ 
 ……………………………………………………………………………………………………

…………………………………………………………………………………………………… 
 

ขอเสนอแนะ 
 ………………………………………………………………………………………………

……………………………………………………………………………………………………….. 
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  ประวัติผูเขียนวิทยานิพนธ 
 

นางสาวเกษณีย เอ่ียมรักษาเกียรติ เกิดเมื่อวันที่ 27 เมษายน พุทธศักราช 2526 ที่จังหวัด

กรุงเทพมหานคร สําเร็จการศึกษาปริญญาวิศวกรรมศาสตรบัณฑิต ภาควิชาวิศวกรรมเคมี คณะ

วิศวกรรมศาสตร มหาวิทยาลัยเกษตรศาสตร ในปการศึกษา 2548 และเขารับการศึกษาตอใน

หลักสูตรวิศวกรรมศาสตรมหาบัณฑิต ภาควิชาวิศวกรรมอุตสาหการ คณะวิศวกรรมศาสตร 

จุฬาลงกรณมหาวิทยาลัย ในปการศึกษา 2550  

 ในระหวางศึกษาในหลักสูตรวิศวกรรมศาสตรมหาบัณฑิต ไดรับหนาที่เปนผูชวยวิจัยใน

ศูนยวิจัย ROM (Resource and Operation Management) ของภาควิชาวิศวกรรมอุตสาหการ 

คณะวิศวกรรมศาสตร ซึ่งเปนหนวยพัฒนาศักยภาพและสมรรถนะการบริหารทรัพยากรและ

ระบบงานเชิงบูรณาการสําหรับหนวยงานภาคอุตสาหกรรมการผลิตและการบริการและภาครัฐ 
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