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บทที่ 1  
บทนํา 

 

1.1 ที่มาและความสําคัญ 
ปจจุบันการจัดทําเขตการคาเสรี (Free Trade Agreement) หรือ FTA กับประเทศตางๆ 

เพื่อเปดโอกาส และลดอุปสรรคตางๆในการสงออกอันจะนํามาซึ่งสิทธิประโยชนตางๆ ไดถูก

นํามาใชกับระบบการคาระหวางประเทศเกือบทั่วทุกมุมโลก ทําใหการแขงขันทางดานธุรกิจทวี

ความรุนแรงมากขึ้น ดังนั้นธุรกิจการคาของไทยจึงตองเผชิญกับแรงกดดันจากประเทศคูแขงที่

ไดเปรียบดานตนทุนการผลิตที่ต่ํากวา โดยเฉพาะจีน นอกจากตองแขงขันกันในตลาดตางประเทศ

แลว การเปดตลาดการคาเสรี ที่คอย ๆ ขยายขอบเขตกวางขวางขึ้น ทําใหอุตสาหกรรมของประเทศ

มีความจําเปนตองแขงขันกับอุตสาหกรรมทั่วโลก สงผลใหธุรกิจตางๆภายในทุกประเทศตองมีการ

ปรับตัว เพื่อเพิ่มขีดความสามารถในการแขงขันกับสินคาตางประเทศซึ่งสินคาภายในประเทศอาจ

มีความเสียเปรียบในเรื่องของคุณภาพหรือราคาในการแขงขัน โดยธุรกิจเครื่องนุงหมเปน

อุตสาหกรรมหนึ่งที่ตองเผชิญกับปญหาดังกลาวนี้ดวยเชนกัน   

จากภาวการณดังกลาวทําใหรัฐบาลไทยไดมีการเตรียมความพรอม โดยมุงพัฒนา

บุคลากรแฟชั่น และพัฒนาสินคาแฟชั่น 3 สวนหลัก อันไดแก เสื้อผาส่ิงทอ เครื่องหนัง และ       

อัญมณีเครื่องประดับ เพราะฉะนั้นเครื่องนุงหมจึงเปนหนึ่งในอุตสาหกรรมเปาหมายที่ไทยจะ

ผลักดันอยางเปนรูปธรรม เพื่อใหไทยไดเปนศูนยกลางแฟชั่นในระดับภูมิภาคและระดับโลก และถงึ

เวลาแลวที่ผูประกอบการไทยจะตองหันมามุงมั่นพัฒนาศักยภาพในการผลิตเพื่อสามารถแขงขัน

อยูในตลาดโลกได จึงทําใหอุตสาหกรรมเครื่องนุงหมไทยตองเรงพัฒนาศักยภาพในการผลิตอยาง

รีบดวน  ซึ่งสิ่งที่สําคัญอยางหนึ่งที่ชวยเพิ่มประสิทธิภาพในการผลิต นั่นก็คือระบบการวางแผนการ

ผลิตที่มีประสิทธิภาพ และ สอดคลองกับปจจัยและสภาพแวดลอมตางๆในการผลิต แตเนื่องจาก

ธรรมชาติของอุตสาหกรรมเครื่องนุงหมมีความซับซอนสูงมาก เพราะมีปจจัยหลายเรื่องที่เขามามี

ผลตอการตัดสินใจในการวางแผนการผลิต อาทิเชน จํานวนของเครื่องจักร ชนิดของเครื่องจักร 

ประสิทธิภาพของเครื่องจักร จํานวนพนักงาน ความสามารถของพนักงานที่แตกตางกัน วิธีการ

ทํางานที่หลากหลาย และขอจํากัดในดานตางๆเชน การเขามาของวัตถุดิบ ขอจํากัดดานพื้นที่ และ

สถานีการทํางาน เปนตน ทําใหการวางแผนการผลิตไดอยางมีประสิทธิภาพเปนเรื่องที่ทําไดยาก

ในทางปฏิบัติ 

อุตสาหกรรมเครื่องนุงหมมีการผลิตชิ้นสวนตางๆ (Part) กอนนําเขามารวมเปนผลิตภัณฑ

เครื่องนุงหม โดยสายการประกอบ (Assembly Line) ซึ่งในแตละสวนของการผลิต ประกอบไป
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ดวยขั้นตอนการทํางาน และอัตราการผลิตที่แตกตางกันออกไป ดังนั้นการจัดสมดุลการผลติเปนสิง่

ที่มีความจําเปน เพื่อทําใหเกิดความแนใจวาเราไดทําการเลือกพนักงาน และเครื่องจักรไดถูกตอง 

และเหมาะสมกับงานนั้นๆ  โดยในภาวการณปจจุบันนี้การวางแผนการผลิต การจัดสมดุลการผลิต 

และการควบคุมการผลิตขึ้นอยูกับหัวหนางานในระดับตางๆ เชน วิศวกร หัวหนาหมวด สําหรับการ

ประเมิน และคาดการณสมรรถนะของสายการผลิต  ซึ่งประสิทธิภาพของสายการผลิตนั้นขึ้นอยูกับ

ความสามารถและประสบการณของหัวหนางาน โดยมีความไมแนนอนรวมอยูดวยเสมอ ดังนั้นจึง

เกิดความคิดที่จะสรางระบบการวางแผนและควบคุมการผลิตขึ้นมา เพื่อชวยในการตัดสินใจ,การ

วางแผน และการควบคุมการผลิตของหัวหนางานใหมีประสิทธิภาพมากขึ้น  

ระบบการคํานวณหาคาเวลามาตรฐาน (Sam-G1) ใชในการคํานวณหาคาเวลามาตรฐาน 

ของการทํางานในแตละขั้นตอน และเปนคลังขอมูลเร่ืองวิธีการทํางานในขั้นตอนตางๆ ซึ่งผลลัพธที่

ไดจากระบบการคํานวณหาคาเวลามาตรฐาน นั้นยังไมครอบคลุมกับความตองการในการวาง

แผนการผลิตของหัวหนางาน ดังนั้นจึงเกิด ความคิดที่จะสรางระบบการวางแผน และควบคุมการ

ผลิต (Sam-G2) ข้ึนมา 

Sam-G2 เปนระบบที่ใชชวยอํานวยความสะดวกในการวางแผน และควบคุมการผลิตใน

อุตสาหกรรมเครื่องนุงหม ซึ่ง Sam-G2 จะมีการดึงขอมูลเร่ืองวิธีการทํางานในขั้นตอนตางๆและคา

เวลามาตรฐาน (คาSAM หรือ คา Standard Allowance Minute) จาก Sam-G1 เพื่อที่จะนําไปใช

ในการวางแผนและจัดสมดุลสายการผลิตของหัวหนางานใหมีประสิทธิภาพมากยิ่งขึ้น 

 

1.2 แนวคิดในการออกแบบระบบโดยรวม (Conceptual Design) 
ระบบวางแผนและควบคุมการผลิต (Sam-G2) เปนระบบที่ใชชวยในการวางแผน และ

ควบคุมการผลิตในอุตสาหกรรมเครื่องนุงหม ซึ่งจากการสัมภาษณเก็บขอมูลจากโรงงานตัวอยาง 

แลวนํามาทําการวิเคราะห จัดรูปแบบขอมูลจะสามารถสรางเปนแผงผังการไหลของงาน (Work 

Flow) ไดดังรูปที่ 1.1 
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รูปที่ 1.1 แสดง Flow Diagram ภาพรวมของ Sam-g2 

 

โดยแผงผังนี้จะทําการตัดตอนมาเฉพาะขั้นตอนที่สําคัญในอุตสาหกรรมการผลิต

เครื่องนุงหมและอยูภายในขอบเขตของเนื้อหาที่จะทําการศึกษา ซึ่งจะเริ่มตนที่ขั้นตอนการรับคํา

สั่งซื้อจากลูกคา จนกระทั่งถึงขั้นตอนของการนําแผนการผลิตไปประยุกตใช แลวรับผลของการ

ดําเนินการจริงๆนั้นสงกลับมายังสวนของการแสดงผล ขั้นตอนตางๆที่ไดทําการศึกษาสามารถ

อธิบายแยกสวนได ดังนี้ 

1.ขั้นตอนการเจรจารายละเอียดเบื้องตนกับลูกคา ในขั้นตอนนี้จะเปนหนาที่ของ

ฝายขาย เร่ิมตนดวยการที่ลูกคาเขามาติดตอกับฝายขาย โดยในขั้นตอนนี้ฝายขายจะรับเอา

รายละเอียดตางๆเกี่ยวกับผลิตภัณฑเอาไวกอน จะยังไมตอบตกลงหรือปฏิเสธในทันที  

2.ข้ันตอนการตรวจสอบกําลังการผลิตของโรงงาน ในขั้นตอนนี้ฝายขายจะทํา

การขอขอมูลเร่ืองกําลังการผลิตที่ยังเหลืออยูของโรงงานมายังฝายผลิตหรือฝายวางแผนการผลิต 

3.ข้ันตอนการรับคําสั่งซื้อจากลูกคา ในขั้นตอนนี้ฝายขายจะทําการตอบยืนยัน

รับคําสั่งซื้อจากลูกคาแตอาจจะมีการเจรจาเพื่อปรับเปลี่ยนรายละเอียดบางอยางบาง โดย

รายละเอียดของคําส่ังซื้อจะประกอบดวย หมายเลขคําส่ังซื้อ ผลิตภัณฑ สไตล ลักษณะของ
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ผลิตภัณฑ ตัวอยางของผลิตภัณฑ วัตถุดิบที่ใช จํานวนผลิตที่ตองการ ลักษณะของการบรรจุหีบ

หอและกําหนดเสร็จของผลิตภัณฑ (Due Date)  

4.ขั้นตอนการกําหนดวิธีและคาเวลาที่ใชในการทํางาน (SAM) ขั้นตอนนี้จะเปน

ความรับผิดชอบของฝายวางแผนการผลิต ฝายวิศวกรรม โดยเนื้องานหลักจะอยูที่การกําหนด

กระบวนการตางๆตามลําดับที่จะใชในการผลิต วิธีการที่ใชในกระบวนการนั้นๆ เวลาที่เปน

มาตรฐานสําหรับแตละกระบวนการ อุปกรณชวยเย็บที่ใช เครื่องจักรที่ใช ตลอดจนวัตถุดิบที่ใชใน

การผลิต 

5.ขั้นตอนการจัดสมดุลสายการผลิตและการวัดผลการจัดสมดุล ในขั้นตอนนี้ฝาย

วางแผนการผลิตจะนําเอารายละเอียดตางๆที่เปนผลลัพธจากการขั้นตอนการกําหนดวิธีและคา

เวลาที่ใชในการทํางาน (SAM) มาทําการวิเคราะหหาคาภาระงานที่เกิดขึ้นในแตละกระบวนการ

ทํางาน โดยใชสมการในการคํานวณ ดังนี้  

 

                   เวลามาตรฐานของขั้นตอนนัน้ๆ  ×    จาํนวนพนักงานในหมวดนั้น 

                                    เวลามาตรฐานรวมของทุกขัน้ตอนในผลิตภัณฑนี ้

 

เมื่อทําการคํานวณภาระงานเรียบรอยแลว ก็จะทําการรวมขั้นตอนงานบาง

ขั้นตอนที่มีภาระงานนอยๆ คือไมถึง 1 เขาดวยกัน โดยมีหลักในการรวมคือ พยายามที่จะทําให

สายการผลิตมีความสมดุลมากที่สุด ซึ่งในขั้นตอนนี้ก็จะตองมีการมอบหมายงานในกระบวนการ

ตางๆใหกับพนักงานแตละคนในทีมนั้นๆดวย เมื่อทําการจัดสมดุลจนเปนที่พอใจแลวก็จะนําเอา

ผลลัพธที่ไดนี้ไปทําการวัดผลการจัดสมดุล ซึ่งถาผูจัดสมดุลไมพอใจก็สามารถที่จะยอนกลับไปทํา

การจัดสมดุลสายการผลิตใหมได  

6.ข้ันตอนการติดตามผลการดําเนินงานแบบรายวัน ในขั้ นตอนนี้ จ ะ รับ

ขอมูลมาจากสองสวนคือ 1.ขอมูลเกี่ยวกับเปาหมายในการผลิตในแตละคาบเวลา ขอมูลในสวนนี้

จะไดรับมาจากขั้นตอนการจัดสมดุลสายการผลิต 2.ขอมูลเกี่ยวกับผลการดําเนินงานจริงๆใน

สายการผลิต ขอมูลในสวนนี้ จะมาจากการกรอกเขามา โดยตรงของพนักงาน ที่ทํางานใน

สายการผลิตนั้นๆ และ ในสวนนี้ยังมีการนําเอาปญหาที่เกิดในสายการผลิตมาวิเคราะหดวย

หลักการทางสถิติเพื่อหาทางแกไขตามความเหมาะสม 

7.ขั้นตอนการติดตามผลการดําเนินงานแบบรายเดือน ในขั้นตอนนี้จะนําเอา

กําลังการผลิต (Capacity) ที่มีทั้งหมดในโรงงานออกมาแสดง เปรียบเทียบกับกําลังการผลิตที่ถูก

ใชไปสําหรับแตละคําสั่งการผลิต เพื่อดูกําลังการผลิตที่มีเหลืออยู ซึ่งใชเปนขอมูลสนับสนนุในการ
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ตัดสินที่จะรับหรือไมรับงานจากลูกคา ขอมูลที่ใชในการประมวลในขั้นตอนนี้จะมาจาก 3 ทาง คือ 

1.มาจากคําสั่งผลิตของลูกคา 2.มาจากผลลัพธของขั้นตอนการจัดสมดุล และ 3.มาจากขั้นตอน

การติดตามผลการดําเนินงานแบบรายวัน  

8.ขั้นตอนการผลิตและการติดตามการผลิต จากการศึกษากระบวนการ

ผลิตทั้งหมดในอุตสาหกรรมการผลิต  เครื่องนุงหม  พบวาสวนงานที่ เปนแกนหลักและมี

ความสําคัญที่สุด ก็คือ สวนงานเย็บ (Sewing) สวนงานอื่นๆนั้นจะเปนเสมือนสวนที่เขาเพื่อ

สนับสนุนงานการเย็บใหเปนไปตามแผน และกําหนดเวลาที่ไดวางเอาไวเทานั้น โดยที่การวาง

แผนการผลิตภายในขอบเขตที่ทําการศึกษานี้จะเนนมาที่การผลิตในสวนงานเย็บเปนหลัก ฉะนั้น

การติดตามการผลิตจะเจาะลงไปที่การติดตามการผลิตในข้ันตอนการเย็บ  

9.ข้ันตอนการสรางเสน Line of Balance (LOB) ในขั้นตอนนี้จะเปนขั้นตอนที่ใช

ในการตรวจติดตามการดําเนินงานในสายการผลิตวาเปนไปตามแผนที่กําหนดไวหรือไม และมี

ความเบี่ยงเบนไปในทางใด อีกทั้งยังสามารถที่จะบอกถึงแนวโนมของปญหาที่กําลังจะเกิดขึ้นใน

สายการผลิตไดอีกดวย ทั้งนี้การที่จะเกิดเสน LOB ได จะตองมีขอมูลมาจาก 2 สวน คือ สวนที่ 1 

รับขอมูลมาจากขั้นตอนการจัดสมดุล และ สวนที่ 2 รับขอมูลมาจากขั้นตอนการผลิตและการ

ติดตามการผลิต  

10.ขั้นตอนการสรางเสนโคงการเรียนรูของพนักงาน ในขั้นตอนนี้จะนําเอา

กระบวนวิธีการในการทํางานตางๆมาจัดรวมกันเปนกลุมตามเกณฑที่ไดตั้งไว แลวทําการศึกษาถึง

อัตราการเรียนรูงานของพนักงาน และการเรียนรูงานของพนักงาน (%Efficiency) สะสม

เปรียบเทียบกับจํานวนชิ้นงานสะสม จากนั้นนําขอมูลทั้ง 3 มาเขียนเปนเสนโคงการเรียนรูงานของ

พนักงานสําหรับกลุมของกระบวนการทํางานแตละแบบ ซ่ึงผลลัพธที่ไดจากขั้นตอนนี้จะถูก

เชื่อมโยงไปใชในสวนของขั้นตอนการกําหนดวิธีและคาเวลาที่ใชในการทํางาน (SAM   )เพื่อใชใน

การปรับคาเวลา (SAM) ใหมีความเหมาะสมกับการดําเนินงานจริงมากขึ้น  

เพื่อใหงายตอการเก็บขอมูลและออกแบบระบบ ดังนั้นจึงมีการแบงงานออกเปน 4  สวน 

ดังนี้   

1. ระบบฐานขอมูลสําหรับการจัดการการผลิตในอุตสาหกรรมเครื่องนุงหม 

2. ระบบที่ใชควบคุม และติดตามแผนการผลิต  

3. ระบบที่ใชควบคุม และติดตามพื้นที่การผลิต 

4. ระบบวางแผนการผลิต 

งานทั้ง 4  สวนนี้จะตองดําเนินงานไปพรอมๆกัน จึงจะไดเปนระบบวางแผนและควบคุม

การผลิต (Sam-G2)  ซึ่งจาก Flow Diagram ภาพรวมของ Sam-g2  งานวิจัยฉบับนี้จะ
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ทําการศึกษาเกี่ยวกับระบบฐานขอมูลสําหรับการจัดการการผลิตในอุตสาหกรรมเครื่องนุงหม ซึ่ง

จะเกี่ยวของกับขอมูลในเรื่องพนักงาน   ,เครื่องจักร   ,Attachment, Material and Accessory และ

ขอมูลเกี่ยวกับ Skill เชื่อมโยงกับวิธีการทํางาน 

ในการออกแบบระบบฐานขอมูลสําหรับการจัดการการผลิตในอุตสาหกรรมเครื่องนุงหมใน

ประเทศไทย นี้จะมีภาพรวมการเชื่อมโยงกับระบบสวนอื่นดังรูปที่ 1.2 

 
รูปที่ 1.2 แสดงภาพรวมของระบบฐานขอมูลสําหรับการจัดการการผลิตสําหรับกระบวนการการเย็บที่เชื่อมโยง

กับระบบสวนอื่น 

 

ฐานขอมูลสําหรับการจัดการการผลิตในอุตสาหกรรมเครื่องนุงหมจะเกี่ยวของกับขอมูลใน

เร่ืองพนักงาน   ,เครื่องจักร   ,Attachment, Material and Accessory และขอมูลเกี่ยวกับ Skill 

เชื่อมโยงกับวิธีการทํางาน โดยที่ฐานขอมูลในเรื่องตางๆเหลานี้จะถูกนําไปใชในขั้นตอนการวาง
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แผนการผลิตในสวนขั้นตอนการเย็บเปนหลัก และสนับสนุนขอมูลเกี่ยวกับพนักงานในโรงงานแก

ระบบที่ใชควบคุม และติดตามพื้นที่การผลิต  

 

1.3 การศึกษาสภาพปญหาของการวางแผนการผลิต การจัดสมดลุการผลิต และการ
ควบคุมการผลิต 

จากการเขาไปสํารวจและสัมภาษณผูบริหาร วิศวกร หัวหนางาน และผูที่เกี่ยวของกับการ

วางแผนการผลิต การจัดสมดุลการผลิต และการควบคุมการผลิต จะไดขอสังเกตคือ 

1.  ประสิทธิภาพของสายการผลิตนั้น มักจะขึ้นอยูกับความสามารถ และ 

ประสบการณของหัวหนางาน โดยเฉพาะหัวหนาหมวดจัดพนักงานลงทํางานบนเครื่องจักรโดย

อาศัยความเคยชิน และประสบการณ  ซึ่งมักจะมีความไมแนนอนรวมอยูดวยเสมอ  

ตัวอยางเชน บางครั้งหัวหนาหมวดทําการจัดพนักงานใหลงทํางานในตําแหนง

งานโดยอาศัยประสบการณ และความคุนเคยกับพนักงานคนนั้นเทานั้น ซึ่งอาจมีการประเมิน

ความสามารถของพนักงานคนนั้นคาดเคลื่อนไปจากความเปนจริง ทําใหการผลิตไมเปนไปตาม

เปาหมาย เกิดงานรอในระหวางกระบวนการผลิต (WIP หรือ Work In Process) ขึ้น มีผลทําให

ตองวางแผนการผลิตใหมและแกปญหาเฉพาะหนาบอยครั้ง นอกจากนี้ยังทําใหตนทุนการผลิต

สูงขึ้นอีกดวย เปนตน  

2. การวางแผนการผลิตมีปจจัยที่ตองพิจารณามากมาย อาทิเชน จํานวนของ

เครื่องจักร ชนิดของเครื่องจักร ประสิทธิภาพของเครื่องจักร ชนิดของ Attachment จํานวน

พนักงาน ความสามารถของพนักงานที่แตกตางกัน วิธีการทํางานที่หลากหลาย เปนตน แต

ฐานขอมูลในเรื่องเหลานี้มักอยูกันอยางกระจัดกระจาย ไมเปนระบบ และไมสะดวกตอการ

นํามาใชงาน 

ตัวอยาง เชน ในการวางแผนการผลิตของวิศวกรจะไมสามารถระบุชื่อพนักงานลง

ในขั้นตอนงานได เนื่องจากไมมีขอมูลเร่ืองความสามารถของพนักงานในแตละหมวด แตขอมูล

เร่ืองความสามารถของพนักงานในแตละหมวดมักจะอยูที่หัวหนาหมวด และไมมีการเก็บเปน

ฐานขอมูลดวย เปนตน 

ดังนั้น ฐานขอมูล และ ระบบฐานขอมูลเกี่ยวกับส่ิงเหลานี้จึงมีความสําคัญ และชวย

อํานวยความสะดวกตอการวางแผนการผลิตของหัวหนางาน  โดยการออกแบบระบบฐานขอมูลใน

เร่ืองตางๆใหเพียงพอตอการวางแผน, งายและมีความสะดวกตอการนําไปใชในการวางแผน, 

สามารถรองรับกับความเปลี่ยนแปลงที่มักเกิดขึ้นเสมอในสวนของฐานขอมูล อาทิเชน ระดับ

ความสามารถของพนักงานที่สามารถเปลี่ยนแปลงได,  สามารถรองรับการเก็บขอมูลไดหลาย
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รูปแบบ และมีความยืดหยุนในการใชงานกับโรงงานในอุตสาหกรรมเครื่องนุงหม ในประเทศไทย 

จึงเปนสิ่งที่สําคัญ และ เปนที่มาของการออกแบบระบบฐานขอมูลสําหรับการจัดการการผลิตใน

อุตสาหกรรมเครื่องนุงหมเพื่อใหมีขอมูลรองรับกับการตัดสินใจจัดการการผลิตที่มีประสิทธิภาพ  

 

1.4 หลักการและแนวคิด 
 จากปญหาและสิ่งที่เกิดข้ึนดังที่ไดกลาวไปแลว จะเห็นวาถาเรามีระบบฐานขอมูลที่ดีจะ

ชวยอํานวยความสะดวก และสรางความมั่นใจใหแกหัวหนางานในการวางแผนการผลิตใน

อุตสาหกรรมเครื่องนุงหมไดเปนอยางดี และ แนวทางที่จะชวยในเรื่องการออกแบบระบบ

ฐานขอมูลที่ดีนี้สามารถนําแนวคิดเรื่อง ระบบฐานขอมูล (Database) และ การจัด Skill Matrix มา

ประยุกตใชได  โดยที่ ระบบฐานขอมูล เปนระบบการจัดเก็บ รวบรวมขอมูล ที่มีอยูใน

ระบบปฏิบัติการตางๆ ขององคกร  โดยขอมูลเหลานั้นมักเปนขอมูลกระจัดกระจาย ใหมารวมไว

เปนศูนยกลางขอมูล ขององคกร เพื่อใชเปนขอมูลชวยสนับสนุนการตัดสินใจ (Decision Support 

Information) หรือใชในการวิเคราะหขอมูล ที่ถูกตอง และมีประสิทธิภาพ ซึ่งระบบฐานขอมูล จะ

สนับสนุนการออกแบบระบบฐานขอมูลในเรื่องตางๆ   สวน การจัด Skill Matrix เปนการรวบรวม

ขั้นตอนการทํางานที่มีลักษณะคลายกันใหมารวมอยูในกลุมเดียวกันเพื่อใหงายตอการนําไปใชงาน 

ในการแบงระดับความสามารถของพนักงาน และมีความสอดคลองกับสภาพการทํางานจริงใน

อุตสาหกรรมเครื่องนุงหม เพื่อเพิ่มประสิทธิภาพในการจัดการการผลิต 

  เนื่องจากระบบฐานขอมูลนี้ถูกออกแบบใหใชกับโรงงานในอุตสาหกรรมเครื่องนุงหม ใน

ประเทศไทย ดังนั้น การออกแบบระบบฐานขอมูลในเรื่องตางๆจึงตองเพียงพอตอการวางแผน, งาย

และมีความสะดวกตอการนําไปใชในการวางแผน, สามารถรองรับกับความเปลี่ยนแปลงที่มัก

เกิดขึ้นเสมอในสวนของฐานขอมูล อาทิเชน ระดับความสามารถของพนักงานที่สามารถ

เปลี่ยนแปลงได,  สามารถรองรับการเก็บขอมูลไดหลายรูปแบบ, เปนแนวทางใหทราบวาควรเก็บ

ขอมูลใดบางที่มีผลตอการจัดการการผลิต และตองมีความยืดหยุนในการใชงานกับโรงงานใน

อุตสาหกรรมเครื่องนุงหม ในประเทศไทยดวย 

 

1.5 วัตถุประสงคของงานวิจัย 
ออกแบบฐานขอมูลสําหรับการจัดการการผลิตในอุตสาหกรรมเครื่องนุงหม  ในประเทศ

ไทย  เพื่อใหมีขอมูลรองรับกับการตัดสินใจจัดการการผลิตในระบบวางแผนและควบคุมการผลิต 

(Sam-G2) ในกระบวนงานเย็บที่มีประสิทธิภาพ 
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1.6 ขอบเขตการดําเนินการ 
1. การรวบรวมขอมูล โดยอาศัยแหลงขอมูลจาก ฝายวางแผนและผูที่เกี่ยวของกับการ

วางแผนในโรงงานอุตสาหกรรมเครื่องนุงหม 5 แหง, หนวยงานวิชาการและสถาบันการศกึษาอกี 1 

หนวยงาน เพื่อใหระบบระบบฐานขอมูลสําหรับการจัดการการผลิตในอุตสาหกรรมเครื่องนุงหม มี

ความสอดคลองกับการนําไปใชงานจริงในโรงงานอุตสาหกรรมเครื่องนุงหม  

2. ศึกษากระบวนการผลิตของโรงงานอุตสาหกรรมเสื้อผาสําเร็จรูป โดยจะครอบคลุมทุก

กระบวนการในการผลิต แตจะมีการเนนศึกษาและเก็บขอมูลเฉพาะในขั้นตอนการเย็บ(Sewing) 

ในโรงงานอุตสาหกรรมเสื้อผาสําเร็จรูป กลาวคือ ในอุตสาหกรรมเสื้อผาสําเร็จรูป คอขวดในการ

ผลิตจะอยูที่ข้ันตอนการเย็บ เนื่องจาก ขอจํากัดดานกําลังการผลิต (Capacity Constrain)  ดังนั้น

ในสวนของการวางแผนการผลิตจะพิจารณาขั้นตอนการเย็บเปนหลัก โดยที่กระบวนการผลิตใน

ข้ันตอนอื่นเปนสวนสนับสนุนใหขั้นตอนการเย็บเปนไปอยางสะดวก 

3. ระบบฐานขอมูลสําหรับการจัดการการผลิตในอุตสาหกรรมเครื่องนุงหม  ไดถูก

ออกแบบข้ึนจากพื้นฐานของโรงงานอุตสาหกรรมเครื่องนุงหมตัวอยางแค  5  แหงเทานั้น ดังนั้นใน

การนําไปใชงานจริง ในบางโรงงานอาจจะตองปรับเปล่ียนขอมูล การเก็บขอมูล บางอยางเพื่อให

เหมาะสมกับระบบฐานขอมูลสําหรับการจัดการการผลิตในอุตสาหกรรมเครื่องนุงหม 

4. ระบบฐานขอมูล จะสนับสนุนขอมูลพื้นฐานเกี่ยวกับ 

4.1 Man Database ประกอบไปดวยฐานขอมูลทั่วไปเกี่ยวกับพนักงาน (Human 

Resource), Skill Matrix (ความชํานาญในงานดานตางๆของพนักงาน), ขอมูลเร่ืองเวลาการ

ทํางานของพนักงาน, ขอมูลการ Update Skill (ขอมูลการปรับเปลี่ยนความชํานาญในงานดาน

ตางๆของพนักงาน) 

4.2 Machine Database ประกอบไปดวยฐานขอมูลทั่วไปเกี่ยวกับเครื่องจักร, 

ขอมูลเร่ืองเวลาการทํางานและการใชงานเครื่องจักร, Database Machine Requirement 

Planning (ขอมูลการใชงานเครื่องจักรในแตละหมายเลขคําสั่งซื้อของลูกคา หรือ P/O หรือ

Purchase Order Number) 

4.3 Attachment Database ประกอบไปดวยฐานขอมูลทั่วไปเกี่ยวกับ 

Attachment หรืออุปกรณที่ใชชวยอํานวยความสะดวกในการทํางานในขั้นตอนการทํางานตางๆ

ใหแกพนักงาน เพื่อใหฝายวางแผนไดรูวามี Attachment อะไรใหเลือกใชไดบางในการผลิต 

4.4 Material and Accessory Database ประกอบไปดวยฐานขอมูลทั่วไป

เกี่ยวกับ Material (ผาจากฝาย Cutting) และ Accessory (วัตถุดิบอ่ืนๆที่ไมใชผาที่นํามาใชในการ
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ผลิตผลิตภัณฑ เชน กระดุม ซิป เปนตน) เพื่อใหฝายวางแผนไดรูวามี Material and Accessory 

อะไรใหเลือกใชไดบางในการผลิต 

4.5 ขอมูลเกี่ยวกับ Skill เชื่อมโยงกับวิธีการทํางาน  

ซึ่งฐานขอมูลในเรื่องตางเหลานี้จะถูกนําไปใชในขั้นตอนการวางแผนการผลิตในสวน

ขั้นตอนการเย็บเปนหลัก, สนับสนุนขอมูลเกี่ยวกับพนักงานในโรงงานแกระบบที่ใชควบคุม และ

ติดตามพื้นที่การผลิต และตองมีขอมูลเพียงพอในการทํางานของระบบวางแผนและควบคุมการ

ผลิต (Sam-G2) 

5. ระบบฐานขอมูลสําหรับการจัดการการผลิตในอุตสาหกรรมเครื่องนุงหมนี้ เปนการ

ออกแบบ System Analysis, ระบบฐานขอมูล รูปแบบหนาจอแสดงผลในโปรแกรม (User 

Interface), Data Validation, Data Storage รวมถึงขั้นตอนวิธีการ (Algorithm) ในการคดิคาํนวณ 

ทั้งนี้ไมรวมถึงการเขียนโปรแกรม และการนําไปติดตั้งเพื่อใชงานจริง (Implementation) 

1.7 ขั้นตอนการดําเนินการ 

1.7.1 ศึกษาภาพรวมของกระบวนการเย็บในอุตสาหกรรมเครื่องนุงหม  ใน
เบ้ืองตน 

ศึกษาภาพรวมของกระบวนการเย็บในอุตสาหกรรมเครื่องนุงหม โดยการเขาเยี่ยมชม

กระบวนการเย็บจากโรงงานตัวอยางทั้งหมด  5 โรงงาน โดยใชวิธีที่ใชในการรวบรวมขอมูล คือ   ใช

ตัวอยางเอกสาร แบบฟอรม ฐานขอมูลที่ใชงานในปจจุบัน ใชการสังเกตุการทํางานของพนกังานใน

สายการผลิต และ วิศวกรฝายวางแผนการผลิต ใชการสัมภาษณ, รวบรวมประเด็นปญหาและ

ปจจัยที่ตองพิจารณาในการวางแผนการผลิตจากฝายวางแผนการผลิต ในสวนขั้นตอนการเย็บ 

(Sewing) ทั้งหมด  

1.7.2 ศึกษาและรวบรวมขอมูลจากบทความทางวิชาการและงานวิจัยที่เกี่ยวของ 
ศึกษาขอมูลในสวนทฤษฎีและหลักการจาก  บทความวิชาการ  หนังสือวิชาการ  ผลงาน 

วิจัย  และ INTERNET โดยศึกษาในเรื่องเกี่ยวกับเร่ืองการวางแผนการผลิต  การจัดสมดุลการผลิต 

และการควบคุมการผลิตรวมถึงภาพรวมของกระบวนการเย็บในอุตสาหกรรมเครื่องนุงหม 

 

1.7.3 เก็บรวบรวมขอมูล และออกแบบผลลัพธที่ได (Output) จากระบบฐานขอมลู
สําหรับการจัดการการผลิตในอุตสาหกรรมเครื่องนุงหมใหรองรับกับ
ความตองการของโรงงานในอุตสาหกรรมเครื่องนุงหม และปรับแก
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ผลลัพธที่ได (Output) ใหรองรับกับความตองการของโรงงานใน
อุตสาหกรรมเครื่องนุงหม  

เก็บรวมรวมขอมูลจากโรงงานตัวอยางทั้งหมด 5   โรงงาน และ ออกแบบ Output ที่จะได

จากระบบฐานขอมูลสําหรับการจัดการการผลิตในอุตสาหกรรมเครื่องนุงหมในเรื่องเกี่ยวกับวาง

แผนการผลิต  การจัดสมดุลการผลิต  การควบคุมการผลิต และ ทําการสัมภาษณและรวบรวม

ประเด็นที่เกี่ยวของกับ Output ที่จะไดจากระบบ ดังกลาวจากโรงงานตัวอยางทั้งหมด  5 โรงงาน 

เพื่อใหเกิดการปรับแกจนนําไปสู Output ที่สามารถรองรับกับความตองการของโรงงานใน

อุตสาหกรรมเครื่องนุงหมได 

1.7.4 การวิเคราะหและเก็บรวบรวมขอมูล  
วิเคราะหหาชนิดของขอมูลที่จะตองเก็บ, ออกแบบวิธีการในการเก็บขอมูล, กําหนด

สถานที่และอุปกรณที่ใชในการเก็บขอมูล,  วางกําหนดการในการเก็บขอมูล, เก็บรวบรวมขอมูล

จากโรงงานตัวอยางทั้งหมด  5โรงงาน เพื่อใชในการออกแบบระบบฐานขอมูลสําหรับการจัดการ

การผลิตในอุตสาหกรรมเครื่องนุงหม, ออกแบบวิธีการที่จะทําใหซึ่ง Output ของระบบฐานขอมลู ที่

ตองการ โดยพิจารณาจาก Output ที่จะไดจากระบบที่ทํามากอนแลวในขั้นตอนที่ 3 

1.7.5 การวิเคราะหและออกแบบระบบฐานขอมูลสําหรับการจัดการการผลิตใน
อุตสาหกรรมเครื่องนุงหม 

ออกแบบระบบฐานขอมูลสําหรับการจัดการการผลิตในอุตสาหกรรมเครื่องนุงหมโดยใช

เครื่องมือการพัฒนาระบบตามหลักการของวงจรการพัฒนาระบบ (System Development Life 

Cycle, SDLC) ซึ่งเปนการใช Methodology แบบ Structured System Analysis and Design 

(SSADM) เพื่อการพัฒนาระบบในวงจรแบบ SDLC แบบ Adapted Waterfall คือออกแบบแนวคดิ

ในการออกแบบระบบ ออกแบบแบบจําลองขั้นตอนการทํางาน และ คําอธิบายขั้นตอนการทํางาน

ของระบบ, ออกแบบวิธีการที่จะทําใหได Output ที่ตองการของระบบฐานขอมูล และปรบัแกวธิกีาร

ที่จะทําใหซึ่ง Output ของระบบฐานขอมูล ที่ตองการ รวมถึงเก็บรวบรวมขอมูลเพิ่มเติมจากโรงงาน

ตัวอยางทั้งหมด   5 โรงงาน  เพื่อปรับปรุงระบบฐานขอมูลสําหรับการจัดการการผลิตใน

อุตสาหกรรมเครื่องนุงหมใหดีข้ึน 

1.7.6 ออกแบบรายละเอียด (Detailed Design) ของระบบฐานขอมูลสําหรับการ
จัดการการผลิตในอุตสาหกรรมเครื่องนุงหม 

ออกแบบรายละเอียด (Detailed Design) ของระบบฐานขอมูลสําหรับการจัดการการผลิต

ในอุตสาหกรรมเครื่องนุงหม คือ ออกแบบหนาจอการทํางาน รายงานที่ไดจากระบบ ฐานขอมูล 
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แบบจําลองขอมูล, ทําการจัดแตง, ปรับแกใหระบบฐานขอมูล  ดังกลาวใหสามารถใชงานไดงาย 

และ ความสอดคลองกับการนําไปใชจริง 

1.7.7 ตรวจสอบความถูกตองของระบบฐานขอมูลสําหรับการจัดการการผลิตใน
อุตสาหกรรมเครื่องนุงหม (System Verification) 

ตรวจสอบความถูกตองของระบบฐานขอมูล โดยการทดสอบความถูกตองของการ

ดําเนินการของระบบฐานขอมูลโดยพจิารณาจากหนาจอแสดงผล (User Interface) Algorithm 

การคํานวณ และ แผนผังการทํางาน (Flow Diagram) ไปสัมภาษณและประเมินความเปนไปได

ของระบบ โดยผูเชี่ยวชาญในโรงงานอุตสาหกรรมเครื่องนุงหม 2 แหง 

1.7.8 สรุปผล/ประเมินการดําเนินการวิจัย และจัดทํารูปเลมวิทยานิพนธ 

1.8 ผลลัพธที่ไดรับ 
1. ระบบฐานขอมูลสําหรับการจัดการการผลิตในอุตสาหกรรมเครื่องนุงหม 

2. ฐานขอมูลของความสามารถในการเย็บของพนักงาน (Skill Matrix) ในสวนของขั้นตอน

การเย็บ (Sewing) ของอุตสาหกรรม 

1.9 ประโยชนที่ไดรับ 
1. ชวยใหผูใชงานมีความมั่นใจในการตัดสินใจในการวางแผนการผลิต  

2. ผูใชงานไดรับความสะดวกสบายในการตัดสินใจวางแผนการผลิตและมีขอมูลที่ชวยใน

การวางแผนการผลิตที่เพียงพอ  และถูกตองตรงกับสภาวการณในการทํางานที่เปนจริง ณ ขณะใด

ขณะหนึ่ง 

3. สามารถใชเปนแนวทางในการประยุกตระบบฐานขอมูลใหสามารถใชกับอุตสาหกรรม

หรืองานชนิดอื่นได 

4. ผูใชงานสามารถคาดการณสายการผลิตที่จะเกิดขึ้นได  ใกลเคียงกับความเปนจริงมาก

ขึ้น 

5. ผูใชงานสามารถกําหนดคาตัวเลขเปาหมายในการทํางาน ใหพนักงาน ไดใกลเคียงกับ

สภาพการทํางานจริงไดดีขึ้น สรางความพึงพอใจทั้งผูบริหารและพนักงาน 



บทที่ 2  
ทฤษฎีและงานวิจัยที่เกี่ยวของ 

 

2.1 ทฤษฎทีี่เกีย่วของ 

2.1.1 ความรูเบ้ืองตนเรื่องการจัดการการผลิตในอุตสาหกรรมเครื่องนุงหม 
 (กมล พรหมหลาวรรณ, 2534) 

2.1.1.1 วิธีการบริหารในโรงงานอุตสาหกรรมเสื้อผาสําเร็จรูป 

การบริหารงานตองทันตอเทคโนโลยี  โดยการบริหารการผลิต ในอุตสาหกรรม 

แบบ 7 Ms ก็คือ Input หรือปจจัยสําคัญในการบริหารการผลิตมีดังนี้ ปจจัยที่ 1 พนักงาน 

กลาวคือโรงงานจําเปนตองมีพนักงานที่มีความรู ความสามารถในหารทํางาน หากพนักงานมี

ความรูความสามารถไมพียงพอก็ตองใหการฝกอบรม และสอนงานเพิ่มเติมจนพนักงานมีความรู

ความสามารถ และตองมีการเสริมสรางขวัญกําลังใจ ทัศนคติในทางที่ดี จิตสํานึกในความ

รับผิดชอบใหแกพนักงานดวย นอกจากนั้นยังตองคํานึงถึงการใหพนักงานไดรับผลประโยชนตอบ

แทนที่คุมคา มีสวัสดิการที่ดี และมีความมั่นใจในสวัสดิการความปลอดภัย ปจจัยที่ 2 เงิน 

กลาวคือ เงินเปนปจจัยที่สําคัญในการจัดหาทรัพยากรมาใชในการทํากิจกรรมตางๆในองคกร 

ปจจัยที่ 3 วัตถุดิบ กลาวคือ วัตถุดิบที่นํามาใชในการผลิต จะตองตรงตามสเปคที่กําหนด มี

คุณภาพดี ปจจัยที่ 4 วิธีการหรือเทคโนโลยี กลาวคือ จะตองมีการนําเทคโนโลยีใหม มา

ประยุกตใชกับการทํางาน เพื่อเพิ่มประสิทธภิาพในการผลิต ใหประสบผลสําเร็จ ปจจัยที่ 5 ตลาด 

กลาวคือ การดําเนินงานที่เนนที่ ลูกคา หรือ ตลาด เปนสิ่งสําคัญประกอบไปดวยความตองการ

ของลูกคา การแจงบอกประโยชนของลูกคา และ การผลิตผลิตภัณฑออกจําหนายยังตลาดที่

เหมาะสม ปจจัยที่ 6 เครื่องจักร กลาวคือ เครื่องจักรที่ใชในการผลิตจะตองมีความเหมาะสมตอ

การผลิต มีประสิทธิภาพสูง แข็งแรงทนทาน งายตอการบํารุงรักษาและการซอมแซม โดยตองมี

ระบบบํารุงรักษาที่ดีดวย เพื่อใหเครื่องจักรอยูในสภาพสมบูรณพรอมทํางานตลอดเวลา ซึ่งจะ

สงผลใหการผลิตสินคาเปนไปอยางตอเนื่อง ปจจัยที่ 7 ขวัญและกําลังใจของพนักงาน 

กลาวคือ เนื่องจากในโรงงานมีการบริหารที่ดี ทําใหพนักงานมีขวัญและกําลังใจที่ดีในการทํางาน 

ทําใหพนักงานเกิดความรูสึกรักงานซึ่งก็จะมีผลทําใหไดกําลังการผลิตที่มีประสิทธิภาพและไดผล

ผลิตที่มีคุณภาพที่ดีได 

ข้ันตอนตอไปที่ผูบริหารตองคํานึงถึง นอกเหนือจาก Input ทั้ง 7 M ก็คือ Output 

ผลผลิต โดยที่ Output หรือ ผลผลิต ในการบริหารการผลิตในโรงงานอุตสาหกรรม มีดังนี้  1. 
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ผลิตภัณฑ กลาวคือ ผูบริหารจะตองรูวาโรงงานมีกําลังการผลิตเปนอยางไร เพื่อใหสามารถวาง

แผนการผลิต และ รูไดวาโรงงานสามารถผลิตไดตามเปาหมายที่กําหนดไวได 2. คุณภาพ

ผลิตภัณฑ กลาวคือ จะตองมีการควบคุมคุณภาพ โดยการกําหนดขั้นตอนและวิธีการควบคุมการ

ผลิตอยางตอเนื่องเปนระบบ และมีประสิทธิภาพ เพื่อใหผลิตภัณฑที่ไดออกมามีคุณภาพตามที่

กําหนดไว 3. การตรวจสอบ กลาวคือ ในดานการตรวจสอบ พนักงานตรวจสอบ ควรใช Check 

Sheet หรือจดบันทึกการตรวจสอบในทุกขั้นตอน เพื่อใหงายตอการนําไปวิเคราะห สรุปผล และ

ดําเนินการปรับปรุงในสวนตางๆ 4. การสงมอบสินคา กลาวคือ ในการสงมอบผลิตภัณฑตองตรง

เวลา ตามที่ไดมีการตกลงกันไว 5. ความปลอดภัย กลาวคือ ผูบริหารจะตองคํานึงถึงความ

ปลอดภัย สภาพแวดลอม หรือ มลภาวะ เชน ความรอน แสง สี เสียง ควัน และ ฝุนละอองใน

โรงงาน ตลอดจนความปลอดภัยในการใชเครื่องจักรอุปกรณดวย   

2.1.1.2 การออกแบบการวางผงัจักรอุตสาหกรรมเสื้อผาสําเร็จรูป (Lay Out) 

เนื่องจากภาวการณแขงขันทางการคาในอุตสาหกรรมเครื่องนุงหมมีความรุนแรง

เพิ่มข้ึนตามลําดับ ดังนั้นการลดตนทุนเพื่อเพิ่มประสิทธิภาพในการแขงขันจึงเปนสิ่งที่จําเปน โดย

การวางผังจักรเปนสิ่งที่สามารถชวยเพิ่มประสิทธิภาพในการผลิตใหดีขึ้นได 

ถามีการวางจักรที่ดี การควบคุมจะเปนระเบียบมากขึ้น ผลผลิตจะไดจํานวนมาก

ขึ้น ทําใหตนทุนถูกลง สามารถสงสินคาไดเร็วขึ้น แตการวางผังจักรใหไดประสิทธิภาพสูงสุดตาม

หลักวิชาการ คอนขางซับซอนโดยหลักการวางผังจักรมี 2 รูปแบบดังนี้ รูปแบบ 1 เปนการจัดกลุม

ตามประเภทเครื่องจักร สามารถจัดไดงาย แตรูปแบบนี้เร่ิมเสื่อมความนิยมลง เพราะทําใหงานชา 

ยากตอการควบคุม รูปแบบ 2 เปนจัดวางจักรเรียงลําดับข้ันตอนการทํางาน รูปแบบนี้ทําใหการ

ทํางานงายขึ้น เพราะ แบงเปนสาย (Line) และการควบคุมงาย แตการจัดผังจักรยากกวารูปแบบ

แรก 

สาเหตุที่ตองมีการวางแผนงานวางผังจักรในรูปแบบใหมในอุตสาหกรรม

เครื่องนุงหม เนื่องจาก ลักษณะของการสั่งซื้อไดเปลี่ยนรูปแบบไป จํานวนตัวที่ตองผลิตตอแบบ

ลดลง และ มีแบบหลากหลายที่ตองทํา ดังนั้นจึงมีความจําเปนที่จะตองมีการวางผังจักรให

สอดคลองกัน และเหมาะสมกับรูปแบบที่จะดองผลิตใหมอยูเสมอ นอกจากนี้การผลิตในแต

รูปแบบของการเมนทอาจใชเครื่องจักรที่แตกตางกัน จึงเปนอีกเหตุผลหนนึ่งที่จะตองวางผังจักรกัน

ใหม 

รูปแบบของการวางผังที่ดี มีองคประกอบดังนี้ 1. สามารถทําใหงานการผลิตไหล

ตอเนื่องไปตามลําดับข้ันตอนอยางราบรื่น 2. มีการเคลื่อนยาย และ เคลื่อนไหวของคน และ วัสดุ
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นอยที่สุดเทาที่จําเปน และ ควบคุมใหอยูในระยะทางที่สั้นที่สุด 3. ดูมีระเบียบ สะอาดตา เขาใจ

งาย ควบคุมงาย 4. มีความปลอดภัย และ งายตอการเคลื่อนยาย 5. มีความสมดุลในการทํางาน 

6. ใชเนื้อที่ในการทํางานอยางมีประสิทธิภาพ 

หากมีการจัดวางผังไดอยางมีประสิทธิภาพแลว ผลที่จะได คือ              1. 

พนักงานทํางานไดงายขึ้น 2. ใชเวลาทํางานนอยลง คือ ผลผลิตเสร็จเร็วขึ้น เพิ่มผลผลิตมากขึ้น 

และลดคาใชจายลง 3. การควบคุมทําไดงายขึ้น 4. การติดตามศึกษาวิเคราะห เพื่อปรับปรุงใหดี

จะทําไดงายขึ้น 5. จะไมเกิดการรองาน หรืองานคางคา (WIP) มาก 

การดําเนินงานเพื่อจัดวางผังจักรนี้ จําเปนจะตองมีขอมูลดังนี้ 1. เปาหมายการ

ผลิตตอวัน 2. จํานวนพนักงานเย็บ 3. ใบวิเคราะหงาน ซึ่งใหขอมูล ขั้นตอนตามลําดับ, ผลผลิตตอ

ขั้นตอน หรือ เวลา, ชนิดของเครื่องจักร 4. ผังการทํางานตอเนื่อง (Work Flow Diagram) 5. 

จํานวนจักรทั้งหมด และชนิดของจักร 6. ลักษณะพื้นที่ของการทํางาน 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

รูปแบบการจัดผังจักร มีหลายลักษณะดังนี้ 1. แบบเสนตรง 2. แบบขั้น บันได 

3. แบบเฉลียง 4. แบบเรียงหนากระดาน 5. แบบหันหนาชนกัน (หันหนาเขาหากัน 2 คน, หันหนา

เขาหากัน 3 คน, หันหนาเขาหากัน 4 คน และ หันหนาเขาหากัน 6 คน) 6. แบบ 2 คน สงให 1 คน 

หรือ 1 คน สงให 2 คน 7. แบบ 1 คน ทํางาน 2 อยาง หรือ คน 2 คนทํางาน 2 อยาง 

การจัดวางผงั 

Line Balance Work Flow 

ใบวิเคราะหงาน 
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2.1.1.3 วิธีการผลิตเสื้อผาสําเร็จรูปแบบจํานวนมาก 

การผลิตแบบจํานวนมาก เปนแบบดั้งเดิม เปนรูปแบบที่ใชมากในปจจุบัน 

โดยทั่วไประบบการผลิตในกลุมนี้ จะเหมาะสมกับการผลิตแบบจํานวนมากตอแบบ และ ไมคอยมี

การเปลี่ยนผลิตภัณฑ 

การผลิตแบบจํานวนมากสามารถแบงตามลักษณะการผลิตไดดังตอนี้ 

1. การทําตลาดทั้งตัว (Make Through) 

การผลิตเสื้อผาแบบนี้เปนแบบดั้งเดิมโดยใชพนกังานเยบ็คนเดียวตอตัว คือ พนักงานหนึง่คนจะทํา

เสื้อผาตามขั้นตอนตางๆจนเสร็จสิ้น ดังนั้นการทาํตลอดทั้งตัวเสื้อเหมาะสําหรับเย็บเสื้อตัวเดียว 

หรือเสื้อตัวอยางมากกวาการผลิตจํานวนมากตอแบบ โดยมี ขอดี ดังนี้ 1. ลงทุนนอย 2. งายตอ

การควบคุม และ จัดการ 3. การขาดงานไมทําใหเสียงานมาก เพราะ ตางคนตางทําคนละตัว 4. 

งานรอในระหวางกระบวนการผลิต (WIP) ต่ํา งานตอช้ินเสร็จเร็ว 5. พนกังานมีความสามารถสงู 

และมี ขอเสีย ดังนี ้1. ตองการพนกังานทีม่ีความสามารถเฉพาะตัวสงู การฝกฝนพนกังานใช

เวลานานสําหรับพนักงานใหมที่ไมมีประสบการณ ดังนัน้คาใชจายตอพนกังานจงึสูง 2. ผลผลิตต่ํา 

3. จากเหต ุจากขอ 1 และ 2 ขางตน ตนทุนของสินคาจงึสงู 4. รักษามาตรฐานของสนิคาใหอยูใน

ระดับเดียวกนัยาก 

2. ระบบมดั (Bundle System) 

Bundle System มี ขอดี ดังนี้ 1. เปนระบบที่ใชกันอยูทั่วไป และสามารถ

พลิกแพลงการจายงานใหแกพนักงานไดสะดวก 2. การขาดงานไมทําใหเสียหายมาก 3. สามารถ

ผลิตงานไดทุกรูปแบบ และ ทุกขนาด 4. สามารถผลิตในเวลาเดียวกันไดหลายแบบ และแมกระทั่ง

สินคาตางชนิดกัน โดยไมสูญเสียการควบคุมทั้งนี้ เพราะมัดงานมีบัตรคุมในแตละขั้นตอนการผลิต 

5. สามารถพัฒนาไปเปนแบบจัดสงงานผลิตแบบจัดอันดับข้ันตอน ของสายการผลิต หรือ วางจักร

ตามสะดวกก็ได 6. สามารถสงงานไปคานหนา หรือ ดานขางก็ได  7. จัดระบบการจายรายชิ้น 

(Piece-Rate) ไดงาย และมี ขอเสีย ดังนี้ 1. ผลิตไดชา เพราะ พนักงานงานเย็บตองเสียเวลาใน

การเดินรับ และ สง มัดงาน 2. ควบคุมงานรอในระหวางกระบวนการผลิต (WIP)ไดยาก เพราะ ถูก

บดบังอยูในสวนรับ และ จายงาน 3. หากมีชิ้นงานหลงหายไป จะทําใหเกิดปญหามาก 

3. ระบบมัดกาวหนา (Progressive Bundle System) 

มักเรียกยอๆวา PBS ซึ่งพัฒนามาจากระบบมัด เปนแบบการผลิตที่

กําหนดใหจํานวน 1 มัดเปน 1 หนวยงาน แตตางจากระบบมัดในลักษณะที่พนักงานเย็บไมตองไป

รับ และ สงมัดงาน โดยจัดใหมีพนักงานอื่นมาคอยปอนงานใหจากจุดหนึ่งไปยังอีกจุดหนึ่ง ซึ่งใน

ระบบนี้จะทํางานงานไดเร็ว และ สะดวกขึ้น หากจัดสายการผลิตใหอยูในรูปแบบตอเนื่องกัน ถา
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หากชิ้นงานมีขนาดใหญ หรือ มีน้ําหนักมาก อาจใชกระบะเคลื่อนที่ (Truck) ชวยพัก และ ลําเลียง

ชิ้นงาน 

การผลิตแบบมัดกาวหนา แบงยอยออกเปน 2 ระบบ คือ 3.1 ระบบแบบ

ไมตอเนื่อง เปนการวางผัง และ การวางจักรไมอยูในลักษณะที่เปนขั้นตอนตอเนื่อง ดังนั้นจึง

อาศัยพนักงานทั่วไปจัดสงงานตอ (หมายเหตุ 1. ตองทําบัตรควบคุมข้ันตอนการผลิต 2. การจัด

วางจักร จัดในลักษณะตามกลุมประเภทจักร) 3.2 ระบบตอเนื่อง Synchro System ซึ่งพนักงาน

เย็บรับงานเปนมัดจากการสงงานของพนักงานที่เย็บในขั้นตอนกอนหนานี้ โดยอาศัยการรับจาก

โตะ หรือ กระบะใกลตัว (แกมัด-เย็บ-มัดใหม) แลวผลัก หรือ สงตอไปใหพนักงานในขั้นตอนตอไป 

โดยใหพนักงานในขั้นตอนตอไปเห็น และรับไดโดยสะดวก ถามัดมีขนาดใหญ หรือ ระยะหาง

ระหวางพนักงานเย็บมีมากก็ใชพนักงานทั่วไปจัดสงงานตอ (หมายเหตุ 1. ตองทําบัตรควบคุม

ข้ันตอนการผลิต 2. การจัดวางจักร จัดในลักษณะเรียงตามขั้นตอนการผลิต) โดยมี ขอดี ดังนี้ 1. 

ใชพนักงานที่มีประสิทธิภาพสูง (Sewing Time & Idle Time)  2. ตรวจขั้นตอนของแตละคนงาย

สามารถจัดการจายเงินแบบรายชิ้นไดงาย 3. เปนระบบที่จัดการงาย และ การขาดงานก็ไมกอ

ปญหาใหญ 4. มาตรฐานของงานสม่ําเสมอ 5. สามารถใชคนงาน Semi-Skill ได และมี ขอเสีย 

ดังนี้ 1. ไมเหมาะกับงานที่เปลี่ยนแปลงรูปแบบบอย 2. งานรอในระหวางกระบวนการผลิต (WIP) 

คอนขางสูง 3. ระบบการจัดการตองดี มีการจัด Work Flow และ Lay-Out 

4. ระบบสายตรง (Line System หรือ Straight Line) 

ในชวงเวลาระยะแรกที่ระบบสายตรง ถูกคิดคนขึ้นมา ระบบนี้พยายามที่

จะจัดสมดุลของสายการผลติ (Line Balance) ใหมีการไหลของงานจากพนักงานเย็บคนหนึ่งไปยัง

พนักงานเย็บอีกคนหนึ่งในแบบตอชิ้น แตลักษณะของงานโดยทั่วไปคอนขางทําใหสมบูรณไดยาก 

ตั้งแตขั้นตอนแรกจนถึงขั้นตอนสุดทาย ระบบนี้มักจะถูกนํามาใชในชวงระยะเวลาสั้นๆ ของแตละ

กลุมที่สามารถจัดความสมดุลแบบสงชิ้นได อุปสรรคของระบบนี้โดยทั่วไปแลวเกิดจากการขาด

พนักงาน หรือ ความสามารถของพนักงานที่ไมเทากัน โดยเฉพาะอยางยิ่งเมื่อมีการเปลี่ยน

พนักงานเย็บ ลักษณะการสงตอชิ้นงาน แบงได 2 ลักษณะ คือ ก. การสงเปนสาย เปนการ

ประหยัดเวลาตัดดายของพนักงานที่ทํามากอน ลักษณะ คือ 1. สามารถสงตอโดยตรงจาก

พนักงานคนหนึ่งใหคนตอไปโดยอาจสงบน โตะเชื่อม (โตะตอ) หรือ พื้นที่ลาดเทลงกระบะคนตอไป 

และอยูใกลคนตอไปที่จะหยิบไดสะดวก โดยใหตัดขั้นตอนการพักงาน หรือ เก็บงานในระหวาง

สายการผลิต 2. สงตอใหพนักงานคนตอไป โดยอาจจะเคลื่อนที่กระบะ (หรือ รถเข็น ฯลฯ) ใหอยูใน

ตําแหนงที่พนักงานคนตอไปจะหยิบไดโดยงาย พนักงานคนตอไปเพียงหาชิ้นงานแรก และคอยๆ

ลําเลียงไปเย็บ การที่ชิ้นสวนถูกเย็บเปนสายยาวทําใหประหยัดเวลาในการหยิบทีละชิ้น ข. การสง
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โดยตรงเปนชิ้นเดียว หรือ ในรูปของการประกอบยอย ลักษณะ คือ 1. สงทางพื้นราบ เชน สง

ทางโตะเชื่อม (โตะตอ) 2. สงทางพื้นลาด หรือ กระบะ 3. สงในกระบะใหญ หรือ ใชรถเข็นในกรณทีี่

ชิ้นงานใหญ 4. สงโดยระบบสายพานลําเลียง ซึ่งในระบบนี้จะตองมีการจัดความสมดุลของ

สายการผลิต 

ระบบนี้ตองมีการจัดสายงานการผลิตที่สมดุลระหวางพนักงานเย็บต้ังแต 

2 คน หรือ มากกวา 2 คน ทั้งนี้เพื่อการผลิตที่ตอเนื่องจะไดผลที่สมบูรณ (จากกลุมหนึ่งไปยังกลุม

ตอไป จํานวนตอกลุมไมเทากัน ข้ึนอยูกับความยากงายของขั้นตอน เนนภายในกลุมการสงตอแบบ 

1 ตอ 1) โดยมี ขอดี ดังนี้ 1. งานรอในระหวางกระบวนการผลิต (WIP)ต่ํา การเสร็จตอช้ินเร็ว 2. ใช

พื้นที่ทํางานนอย 3. ไมตองเสียเวลาในการ แกมัดงาน 4. ไมมีความผิดพลาดในการสง – รับงาน 5. 

ควบคุมงาย 6. ทําใหเกิดบรรยากาศของ Team Work และการกระตุนในการทํางาน และมี ขอเสยี 

ดังนี้ 1. เปนระบบที่ไมยืดหยุน และ ทําไดคร้ังละแบบเดียว 2. ผลผลิตที่ออกมาเปนเปนเวลาของ

พนักงานที่ทํางานไดชาที่สุด ดังนั้น อาจจะเปนผลใหคนที่ทํางานเร็วกวาทํางานชาลง 3. ตองมี

ระบบการควบคุม และ วางแผนลวงหนาที่สมบูรณมาก 4. การลงทุนเครื่องจักรสูง เพราะจะตองมี

การใชเคร่ืองจักรซ้ําซอน 5. หากมีการขัดของ เชน จักรเสีย ขาดงาน หรือมาสายทําให

ขบวนการผลิตสะดุด 

5. ระบบผสม (Combination System) 

ระบบนี้พัฒนามาจากระบบสายตรง สําหรับผลิตภัณฑที่ไมอาจจัดความ

สมดุลไดตั้งแตขั้นตอนแรก ถึงขั้นตอนสุดทายดังนั้นจึงนําเอาการทําชิ้นสวนเล็กๆ หรือ การ

ประกอบชิ้นสวนยอย (Subassemble) ไปในระบบมัดกาวหนา และขั้นตอนประกอบเปนตัว 

(ข้ันตอนสุดทาย) ในระบบสายการประกอบ (Integrated System) ระบบนี้เปนระบบที่แพรหลาย

ที่สุดในปจจุบัน 

6. ระบบสายตรงรวม (Integrated System) 

เปนระบบที่พัฒนามาจากระบบสายตรง แตมีลักษณะเดนชัดที่การจัด

วางจักรใหเปนไปตามความสมดุลของขั้นตอนการผลิต โดยไมจําเปนตองเปนการสงแบบ 1 ตอ 1 

และจัดวางจักรอยูในกลุมส้ันๆ เชน 2 3 หรือ 4 จักร และพนักงานเย็บอาจสงแบบ 1 ตอ 2 หรือ 1 

ตอ 3 หรือ 2 สงให 1 เปนตน 

7. ระบบสายพาน (Interflow System)  

เปนระบบที่อาศัยระบบมัด แตพัฒนาการรับ-สงมัดงานดวยเทคโนโลยี

ใหม เชน ใชสายพานลําเลียง อยางไรก็ดีระบบนี้มีการลงทุนสูง จึงไมเปนที่นิยม ที่สําคัญ ระบบนี้

ตองทราบจํานวนเวลาผลิตตอมัดที่แนนอน และ ความเร็วของสายพานลําเลียงจะตองตั้งให
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พอเหมาะกับจํานวนเวลาที่เย็บตอมัดการผลิตดวย ระบบสายพานลําเลียงในสายการผลิตที่ส้ันจะ

ใหประสิทธิภาพที่มากกวาระบบสายพานลําเลียงที่ยาว ดังนั้นจํานวนผลผลิตของสายการผลิต

ชนิดนี้ จึงถูกควบคุมโดยระบบของสายพานลําเลียงมากกวาพนักงานเย็บ อยางไรก็ตาม การผลิต

โดยใชสายพานลําเลียงนี้เหมาะสําหรับการผลิตจํานวนนอย และชวงเวลาในการผลิตสั้น 

2.1.1.4 วิธีการการผลติเสื้อผาสําเร็จรูปแบบตอบสนองที่รวดเร็ว 

การผลิตแบบตอบสนองที่รวดเร็ว เปนแบบใหมที่เพิ่งเกิดขึ้น เพื่อตอบสนอง

ภาวการณเปลี่ยนแปลงในปจจุบัน เชน ผลิตจํานวนนอยตอแบบ มีการเปลี่ยนแปลงหลายรูปแบบ

ของผลิตภัณฑ ภายในโรงงานเดียว ใชพนักงานเย็บนอยลง เนื่องจากประสบปญหาการขาดแคลน

แรงงาน โดยลักษณะของการผลิตแบบตอบสนองที่รวดเร็ว ตั้งแตปจจุบันจนถึงอนาคตมีระบบการ

ผลิตพอสรุปไดดังตอไปนี้ 

1. การทําทีละตัว 

A ระบบ TSS (Toyota Sewing System) ระบบ TSS อาศัย

ระบบ Just-In-Time (JIT) เขามาประยุกตใช ลักษณะที่เดนชัด คือ 1. พนักงานเย็บยืนทํางาน2. ใช

พนักงาน 1 คนตอ จักรหลายคัน (2-3 คัน) ในขั้นตอนที่ตอเนื่องกัน 3. ทําเสรจ็ทีละตัว (Single Unit 

Processing) จึงสามารถทําเสร็จ (ทีละตัว) ไดอยางรวดเร็ว 4. ไมมีงานคางในสายงาน 5. พนกังาน

เย็บตองไดรับการฝกฝนใหใชจักรไดหลายแบบ (Multi-Skill) 

B ระบบ Responsive/Modular หัวใจของระบบ คือ JIT + 

ความคุณภาพรวมรวมมือพนักงาน + คุณภาพรวม ลักษณะที่เดนชัด คือ 1. พนักงานเย็บยืน

ทํางาน2. จัดขบวนการเย็บที่สมดุล 3. ใชพนักงาน 1 คนตอ จักรหลายคัน (2-3 คัน) และเย็บหลาย

ขบวนการที่ตอเนื่อง 4. เปนระบบโรงงานยอยหลายหนวยในหนึ่งโรงงานใหญ 5. เปนระบบที่ให

ประสิทธิภาพดีในการผลิตจํานวนนอยตอแบบ 

C ระบบ QRS-JUKI คลาย TSS แตจะจัดจักรในสายงานมาก

คันกวาทําใหเสียเวลาเปลี่ยนแบบการผลิต ไมตองเสียเวลาเปลี่ยนจักรเขาออก เพราะ ไดเตรียม

จักรไวในสายการผลิตแลว และ อาจมีสายพานลําเลียง หรือ Conveyor (แบบแขวน) + Work 

Station-Iron (เครื่องรีดในสายการผลิต)  

D ระบบ Total Apparel System (TAS) Brother คลาย TSS 

แตไดรวมไปถึงแผนกทําแบบ (Pattern) วาง Mark และตัด โดยผนวกกับ Lectra System และ

ขยายไปถึงการรีด และทําสําเร็จดวย 
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E ระบบ Shop Production System (SPS) Brother 
แนวความคิดใหมสําหรับอนาคต โดยไดคํานึงถึงจุดขาย POS (Point Of Sale) การผลิตภายใน

อาคารเดียวกัน ในระบบนี้ชั้นลางของอาคารจะเปนลักษณะคลายกับ บูติค ซึ่งมีตัวอยางเสื้อผาที่

สําเร็จแลวใหลูกคาเสื้อแบบผา และสี หลังจากนั้นแลวพนักงานจะทําการวัดตัว ขอมูลทั้งหมดจะ

ถูกปอนเขาคอมพิวเตอรซึ่งตอเชื่อมฝายผลิตในชั้นบนของอาคารที่ทําการตัดเย็บทันที ลูกคาจะ

สามารถทําการรับเสื้อผาไดภายในระยะเวลาไมกี่ชั่วโมง 

F ระบบ UPS (Unit Production System) คลาย TSS แตได

นําเอาสายพานการลําเลียง (Conveyor) แบบแขวนเขามาใชในการผลิต 

2. มัดจํานวนนอย 

A Modular ใหม ลักษณะที่เดนชัด คือ 1. ทําจํานวนมัดเล็กๆ 2. 

จัดกลุมในสายการผลิต 3. นั่งเย็บ 4. จัดสายการผลิตเปนรูปแบบตัวยู หรือ เกือกมา       5. 

พนักงานเย็บ 1 คน ตอจักรหลายคัน 6. เปนระบบโรงงานยอยใน 1 โรงงานใหญ 7. เหมาะสําหรับ

การผลิตจํานวนนอยตอแบบ 8. การจัดการคาจางแรงงานเปนแบบรายวัน, รายเดือน หรือ ราย

กลุม 

B USPS (Unit Syschro Production System) ลักษณะที่

เดนชัด คือ 1. ทําจํานวนมัดเล็กๆ (5-10 ชิ้นตอมัด) 2. จัดกลุม และ จัดสมดุลในสายการผลิต 3. 

นั่งเย็บ 4. พนักงานเย็บมีทักษะสูงสามารถเย็บไดในหลายขั้นตอน 5. มีการทํางานกลุมอยางมี

ประสิทธิภาพ และ ตองคํานึงถึงคุณภาพ 6. ชวงเวลาในการผลิตสั้น 7. WIP ต่ํา 8. สามารถ

ควบคุมคุณภาพไดตามตองการ 9. สามารถปรับเปลี่ยนรูปแบบการผลิตไดงาย 10. การจูงใจใน

การทํางานเปนทีมสูง 

C Single TBS และ T&C สามารถแบงไดเปน 2 ขั้นตอนใน

ขั้นตอนแรกเรียกวา Time Bundle System (TBS) เปนการรวมแนวคิดที่เปนประโยชนจากหลายๆ

ระบบเขาดวยกัน ดังตอไปนี้ ขั้นตอนที่ 1 ใชแนวคิดของระบบ Modular (Modular Concept) 

คือ เปนระบบโรงงานยอยหลายหนวยในหนึ่งโรงงานใหญ, มีการจัดขบวนการเย็บที่สมดุล, ใช

พนักงานที่เย็บ 1 คนตอจักร แตมีจักรสํารองในแตละกลุม และ เปนระบบที่ใชประสิทธิภาพสูงใน

การผลติจํานวนนอยตอแบบ ใชแนวคิด QCC หรือ (Quality Control Concept) คือมีการจัดเปน

กลุมยอย กลุมละ 3-4 คน, สรางความรูสึกรวมกันในความรับผิดชอบ, มีการทํางานเปนทีม, ลด

การขาดงาน และ มีการรวมกันใชความคิดเพื่อปรับปรุงคุณภาพ และ เพิ่มผลผลิต รวมทั้ง

แกปญหา ใชแนวคิดแบบมัดผนวกเวลา (Time Bundle Concept) คือ มีการใชระบบแบงเปน 

30 นาที ตอ 1 หนวยมัด (Bundle), สามารถยนระยะเวลาสงงาน (เพราะไดแบงออกเปน 30 นาที), 
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สามารถลดงานที่คางบนสายงาน, สามารถพบปญหาที่เกิดขึ้นไดอยางรวดเร็ว, ใหผลผลิตที่มี

ประสิทธิภาพดีกวาระบบตั้งเปาตอวัน และ สามารถวางแผนการผลิต และ รับการสั่งซื้อ รวมทั้ง

การกําหนดการมอบสงสินคาไดแมนยํา ใชแนวคิดแบบภาพที่มองเห็น (Visual Concept) คือ 

ปญหาที่เกิดขึ้นในสายการผลิตสามารถมองเห็นไดชัดเจน และเขาใจงายสําหรับทุกคนในโรงงาน 

และ สามารถชวยกระตุนพนักงานได ขั้นตอนที่ 2 ไดทําการผนวกคอมพิวเตอรเขามาใชเพื่อใหได

ขอมูลแบบทันเวลา (Real Time Information) สรุปโดยยอไดดังนี้ 1. ใชคอมพิวเตอรส่ือสารใน

สายการผลิต เพื่อใหทราบขอมูลในทุกเวลาที่ตองการ 2. เปนการสื่อสารแบบ 2 ทางเพื่อการ

ปรับปรุง หรือ แกขอขัดของในทันที 3. สามารถเชื่อมโยงเขากับระบบการคิดจายเงินรายชิ้นตอ

พนักงาน 4. ชวยใหการควบคุมการบริหารโรงงานที่มีหลายแหงไดดียิ่งขึ้น 5. ชวยใหสามารถวาง

แผนการผลิตและรับใบส่ังซื้อ รวมทั้งการกําหนดการสงมอบสินคาไดแมนยํา และ มีประสิทธิภาพ

ไดดีขึ้น 

ระบบการผลิตเสื้อผาสําเร็จรูปนอกจากที่ไดกลาวมาแลวยังมีระบบผลิตในแบบ 

Quick Response นี้ในชื่อตางๆ กันอีกหลายบริษัท แตลักษณะโดยรวมแลวมีจุดประสงคและ

รูปแบบคลายคลึงกัน ระบบการผลิตแบบใหมนี้ทุกบริษัทไดคิดคนขึ้นมาทั้งในรูปแบบ Software 

และ Hardware (เครื่องมือ หรือ เครื่องจักร)  

2.1.1.5 วิธีการผลิตเสื้อผาสําเร็จรูปแบบโมดูลลาร (Modular Manufacturing) 

วิธีการผลิตเสื้อผาสําเร็จรูปแบบโมดูลลาร สามารถสรุปไดดังนี้ 

1. การออกแบบการผลิตเสื้อผาสําเร็จรูปแบบโมดูลาร 

ในระบบนี้พนักงานจะจัดระบบการทํางานเปนกลุมๆ โดยในแตละกลุม

จะมีหนาที่และความรับผิดชอบในการผลิตเสื้อผาตั้งแตข้ันตอนแรกของการผลิตจนออกมาเปน

เส้ือผาสําเร็จรูป โดยในการออกแบบโครงสรางของกลุมโมดูลลารใหสัมพันธกับการไหลของงาน

โดยมีขั้นตอนดังนี้ 1. การแยกขั้นตอนงาน (Operation Breakdown) 2. กําหนดจํานวนพนักงานที่

จะรวมเปนกลุมโมดูลลาร 3. จัดงานในกลุมโมดูลลารใหสมดุลย 4. เลือกพนักงานที่มีความ

ชํานาญและความสามารถใกลเคียงกันเขากลุม 

ข้ันตอนการออกแบบโมดูลลาร มีรายละเอียดดังนี้ 

1. การแยกขั้นตอนงาน (Operation Breakdown) เร่ิมจาก 1.1 

รวบรวมขอมูลประกอบไปดวย รายละเอียดของโครงสราง, การสังเกตแบบเสื้อที่คลายกัน, การ

กําหนดคุณภาพและขอควรระวัง และ การหาพนักงานที่มีความชํานาญในแตละจุดงาน 1.2 

กําหนดคุณภาพและขอควรระวัง ในขั้นตอนแยกชิ้นสวนหลักในการประกอบเปนตัวเสื้อ และ ใน



 

 

22 

ขั้นตอนการประกอบหรือเย็บช้ินสวนหลัก 1.3 การเรียงหรือลําดับข้ันตอนงานใหไหลตอเนื่อง เชน 

การรวบรวมขั้นตอนงานใหไหลตอเนื่อง และ กําหนดขั้นตอนงานลงในจักรประเภทเดียวกันเพื่อ

งายแกการฝกและจัดงาน 1.4 วิเคราะหและหาวิธีการทํางานที่เหมาะสมและรวดเร็วในแตละ

ขั้นตอน 1.5 เลือกเครื่องมือและอุปกรณที่เหมาะสม 

2. การกําหนดจํานวนพนักงานที่รวมเปนกลุมโมดูลลารที่ดีควร

คํานึงถึง 2.1 จํานวนพนักงานที่จะรองรับงานไดครบทุกขั้นตอน 2.2 ขนาดของโมดูลลารที่ดีควรอยู

ที่จํานวนระหวาง 6-14 คน 2.3 จํานวนขั้นตอนงานที่เหมาะสมตอพนักงาน 1 คนควรไมเกิน 3 

ข้ันตอน 2.4 ในจุดที่เปนขั้นตอนยากควรเลือกพนักงานที่มีความชํานาญ 2.5 ความสัมพันธระหวาง

จํานวนพนักงาน สถานที่ทํางานเครื่องจักร และพื้นที่ในการทํางาน ควรสอดคลองกันและใช

ประโยชนใหมากที่สุด 

3. จัดงานในกลุมโมดูลลารใหสมดุลย โดย 

3.1 สมมุติให พนักงานทุกคนมีประสิทธิภาพ 100% 3.2 รวม

ขั้นตอนการเย็บแบบที่คลายกันไวดวยกัน 3.3 รวมขั้นตอนการเย็บใชเครื่องจักรประเภทเดียวกันไว

ดวยกัน 3.4 จัดลําดับงานใหไหลอยางตอเนื่อง 3.5จัดแบงเวลาทํางานใหกับพนักงานทุกคนทํา

ประมาณ 8 ชั่วโมงเทาๆกัน 3.6 กําหนดขั้นตอนการเย็บใหพนักงานตอคนไมควรเกิน 3 ขั้นตอน

และตองขึ้นอยูกับความยากงายและเวลาที่ใชในขั้นตอนนั้นๆ 

4. การเลือกพนักงานที่มีความชํานาญ และ ความสามารถ

ใกลเคียงกันเขากลุมโดยพิจารณาจาก 4.1ศึกษารายละเอียดของขั้นตอนงานที่เย็บวามีอะไรบาง

โดยเฉพาะจุดยากหรือจุดสําคัญๆ 4.2 เลือกพนักงานที่มีทักษะความชํานาญในจุดงานยากหรือ

จุดสําคัญๆกอน และตองคํานึงถึงประสิทธิภาพในการทํางานที่ใกลเคียงกัน เพื่อลดปญหาความไม

สมดุลของงานในกลุม 4.3 สํารวจวาพนักงานที่เลือกมามี ความชํานาญในอันดับตอมาอะไรบาง 

เพื่อจะไดวางแผนงานลวงหนาในกรณีที่มีพนักงานขาดงาน 4.4จากการสํารวจในขอ 3.ควรมีการ

ฝกพนักงานใหมีความชํานาญในจุดอื่นๆเพิ่มเติมอีก 

ขอควรระวัง เมื่อกําหนดงานใหกับพนักงานแลวไมควรเปลี่ยนแปลงใน

ภายหลัง เพราะทําใหกําลังใจในการทํางานของทีมเสียไป 

2. กําหนดโครงสราง ของกลุมโมดูลลาร (Module Configulation) 

 คือ การหาคาตัวแปรตางๆ ที่จะนํามาใชในการกําหนดโครงสรางกลุม

โมดูลลาร คาตัวแปรที่ตองหา คือ 1. จํานวนพนักงานในกลุมโมดูลลาร 2. อัตราการผลิตตอวันของ

กลุมโมดูลลาร มีสูตรดังนี้ อัตราการผลิต (ตัว/วัน/กลุม)      =    เวลาทั้งหมดของกลุมโมดูลลาร 

(นาที)/จํานวนรวมของ SAM 3. เวลาที่ใชในแตละขั้นตอน มีหนวยเปนชั่วโมงตออัตราการผลิตตอ
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วันตอกลุมโมดูลลาร (SAH หรือ Standard Allowances Per Hour) มีสูตรดังนี้  SAH = (อัตราการ

ผลิต × SAM)/60 นาที  4. ประเภทเครื่องจักร และ จํานวน 5. จํานวนสถานที่ทํางาน (Work 

Place) 6. ประสิทธิภาพการใชเครื่องจักร มีสูตรดังนี้  ประสิทธิภาพการใชเครื่องจักร = เวลารวม

ของเครื่องจักรทั้งหมดที่ใชจริง / (จํานวนเครื่องจักรที่ใช × 8 ชั่วโมง) 

ในการปฏิบัติงานจริงๆในพื้นที่การผลิตนั้นโดยมากแลวคาเวลาที่ปฏิบัติ

ไดจริงกับเวลามาตรฐานนั้นจะแตกตางกันพอสมควร โดยปจจัยที่สงผลกระทบอาจขึ้นอยูกับปจจัย

ดังตอไปนี้ 1. ความชํานาญของพนักงานในขั้นตอนนั้นๆ เพราะแตละคนยอมจะมีความสามารถที่

ไมเทากัน 2. ขั้นตอนความยากงายของงาน กลาวคือยิ่งงานขั้นตอนยากและซับซอนมากเทาไร

โอกาสที่เวลาที่ปฏิบัติจริงกับเวลามาตรฐานจะแตกตางกันก็มีมากขึ้นดวย ดังนั้นการหา

ประสิทธิภาพในการทํางานของพนักงานเพื่อใชในการวางแผนและจัดสายการผลิตจึงเปนสวน

สําคัญ ซึ่งโดยทั่วไปแลวระดับการทํางานที่ 85% ข้ึนไป เปนประสิทธิภาพในการทํางานที่จัดอยูใน

เกณฑมีเทคนิค หรือ มีความชํานาญในขั้นตอนนั้นๆ พนักงานกลุมนี้หัวหนางานไมจําเปนตองคุม

งานใกลชิด สามารถใหพนักงานรับผิดชอบงานดวยตนเองได โดยที่ระดับการทํางานที่ต่ํากวา 85% 

ลงมาจะจัดอยูในเกณฑที่ตองปรับปรุง ตัวพนักงานเองไมมีความชํานาญในขั้นตอนนั้นๆ ซึ่งในจุดนี้

หัวหนางานอาจตองมีควบคุมอยางใกลชิด และมีการอบรมพนักงานจนใหถึงระดับประสิทธิภาพใน

การทํางานที่ 85% ขึ้นไป ดังนั้น เมื่อทราบประสิทธิภาพการทํางานของพนักงานทุกคนแลว ผู

วางแผนก็สามารถจัดสายการผลิตใหมีความสมดุลโดยการวางพนักงานแตละตําแหนงไดอยาง

ถูกตอง ซึ่งสงผลใหการทํางานแบบโมดูลลารนี้บรรลุเปาหมายไดเร็วขึ้น 

3. ปญหาที่เกิดขึ้นและแนวทางในการแกไขในการผลิตเสื้อผาสําเร็จรูป

แบบโมดูลลาร 

ปญหาที่เกิดขึ้นจากการปฏิบัติงานจริง เชน 1. เมื่อมีการเปลี่ยนแปลง 

Order จะเสียเวลามากเพราะจะตองมีการเคลื่อนยายเครื่องจักรตามลําดับข้ันตอนการทํางานใหม 

2. เวลาลงปฏิบัติงานหรือเวลาเย็บงานไมอยูในระดับควบคุม 3. ประสิทธิภาพในการทํางานของ

พนักงานลดลงเนื่องจากเมื่อยลา 4. เสียเวลาในการฝกงานใหมใหกับพนักงาน 

แนวทางแกไขปญหาที่เกิดขึ้นจากการปฏิบัติงานจริง เชน 1. พยายาม

จัดลําดับการทํางานใหใกลเคียงกับคําสั่งผลิต หรือ Order เดิมที่สุด 2. เวลาลงปฏิบัติหรือเวลาเย็บ

งานจะตองพยายามใหอยูในระดับควบคุม 3. ใหมีการพักเพื่อผอนคลายความเมื่อยลาอยางนอย 2 

ชวง เชน เชาและบาย 4. พยายามใชเทคนิคการสอนที่เขาใจงายที่สุด 

4. การจัดแผนผังการทํางานของระบบโมดูลลาร 
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การจัดแผนผังการทํางานของกลุมโมดูลลาร (Layout) เพื่อใหการไหล

ของงานคลองตัวมีวิธีการหลักๆ ดังนี้ 1. จัดใหอยูในรูปการไหลของงานที่สะดวก เชน รูปตัว U 2. 

ลดระยะหางระหวางพนักงาน หรือจัดใหนั่งชิดกัน ตามการไหลของงานเพื่อลดเวลาการลุกเดินไป

หยิบงาน 3. วางตําแหนงชิ้นงานใหเหมาสม กลาวคือตําแหนงการวางชิ้นงานนั้นควรสะดวกตอ

พนักงานผูที่อยูถัดไปสามารถหยิบงานไปทําตอไดอยางสะดวกและรวดเร็ว โดยไมตองมาเสียเวลา

ในการคนหางาน  สวนในเรื่องของอุปกรณและการจัดสถานที่ทํางานงานนั้นควรคํานึงถึง 1. ตัว

รองรับงานหรือใสงาน (Kanban) 2. อุปกรณชวยที่ลดการหยิบจับ ไดแกชั้นวางงาน กลองใสของ

ตางๆ 3. อุปกรณชวยในการเย็บตางๆ โดย ขอดี มีดังนี้ 1. เวลาในการเย็บตอชิ้นเสร็จเร็วขึ้น 2. 

กลุมของงานจะรับผิดชอบชิ้นงานทั้งหมดรวมกัน ตั้งแตขั้นตอนแรกจนเปนเสื้อผาสําเร็จรูป ทําให

คุณภาพงานเพิ่มข้ึน 3. บรรยากาศในการทํางานเปนลักษณะ Team Work และมีการกระตุนใน

การปฏิบัติงาน 4. มีความยืดหยุนสูง 5. สามารถลดพนักงานชั่วคราวลงได และมี ขอเสีย ดังนี้ 1. 

ถามีการเปลี่ยนแปลงการผลิตหลัก จําเปนตองใชระบบพิเศษมาควบคุม 2. พนักงานตองชวยกัน

มากขึ้น 3. ตองพึ่งระบบการจัดการที่ดี เชนการวางพนักงาน และการไหลของงาน 4. ตองมีการ

กระตุนเพื่อใหงานดีขึ้นในบางกลุม 5. ถามีปญหาเครื่องจักรขัดของ จะสงผลกระทบอยางมากตอ

ระบบการผลิต 6. พนักงานตองเรียนรูทักษะใหมๆ สม่ําเสมอ 

2.1.1.6 การจัดสมดุลสายการผลิตเสื้อผาสําเร็จรูป 

ยุทย กัยวรรณ ไดกลาวถึงระบบการผลิตและการจัดทําสายการผลิตไดสมดุลไว

วา ในระบบการผลิตโดยทั่วไป มีกลไกพื้นฐานเหมือนกับระบบทั่วๆไป จะประกอบไปดวย 3 สวน

ดวยกัน คือปจจัยการผลิต (Input) ไดแก คน (Man) วัตถุดิบตางๆ (Materials) เครื่องจักร 

(Machines) พลังงาน (Energy) เงิน (Money) ขาวสารขอมูล (Information) สวนกระบวนการผลิต

(Process) ไดแก การเตรียมวัตถุดิบตางๆ การนําสวนประกอบตางๆเขาดวยกัน การตกแตงรูปทรง 

ตลอดทั้งการบรรจุภัณฑเพื่อการจําหนาย และสวนที่เปนผลผลิต (Output) ไดแก ผลิตภัณฑ

สําเร็จรูป ดังตัวอยางระบบการผลิต สินคาเสื้อผาสําเร็จรูป 

ความหมายของคําศัพทบางคําที่ควรทําความเขาใจสําหรับในหนวยนี้มีคําตอไปนี้

คือ รอบเวลาการผลติ (Cycle  Time)     คือ เวลาซึ่งชิ้นสวนตางๆจะถูกปฏิบัติจนแลวเสร็จบน

สายการผลิตโดยทั่วไปรอบ เวลาการผลิตจะขึ้นอยูกับอัตราการผลิต ยกตัวอยางเชน ถาอัตราการ

ผลิต คือ  10 หนวยตอชั่วโมง นั่นคือ รอบเวลาการผลิตจะเทากับ 6 นาทีตอหนวย สถานีการผลิต 

(Production Station) คือ กลุมของงานกลุมหนึ่งในสายการผลิตซึ่งอาจจะตองการความชํานาญ

ในลักษณะคลายๆกัน ซึ่งสามารถทําใหแลวเสร็จภายในรอบเวลาที่โดยพนักงานเพียงคนเดียว  
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หรือ  อุปกรณอัตโนมัติชุดเดียว สมดุลสายการผลิต (Line  Balance) เปนการกําหนดงานตางๆ

ในสายการผลิตที่ทําใหภาระงานในสถานีการผลิตตางๆ มีความสมดุล การจัดสมดุลสายการผลิต 

อาจจะพยายามทําใหมีจํานวนสถานีการผลิตนอยที่สุด ภายใตรอบการผลิตที่กําหนดให  หรือ 

อาจจะพยายามทาํใหรอบเวลาผลิตนอยที่สุด (อัตราการผลิตสูงที่สุด) เมื่อกําหนดสถานีการผลิต

มาให 

ซึ่งการจัดสายงานการผลิตในโรงงานที่มีการผลิตแบบตอเนื่อง   นับวามี

ความสําคัญมาก ในดานการออกแบบโรงงาน   โรงงานที่มีการจัดการสายการผลิต อยางมี

ประสิทธิภาพ  จะตองพยายามจัดสายการผลิตใหมีความสมดุล  ซึ่งตามความหมายของการจัด

สมดุลสายการผลิต  (Production  Line  Balancing) คือ การพยายามที่จะจัดใหสถานีงานตางๆ 

มีอัตราการทํางานหรือเวลาที่ใชเทาๆกัน แตหากเวลาที่ใชในแตละสถานีงานไมเทากันแลว  อัตรา

การผลิตของสินคานั้นจะถูกกําหนดโดยเวลาการทํางานของสถานีงานที่ใชเวลามากที่สุด  ซึ่งเวลา

ที่ใชในสถานีงานที่เปนตัวกําหนดอัตราการผลิตของสินคานี้เรา เรียกรอบเวลาการผลิต (Cycle 

Time) ซึ่งหมายถึง  เวลาระหวางที่สินคาเสร็จออกมาแตละชิ้นจะเทากับเวลาของสถานีที่ชาที่สุด  

ดังนั้น จะเห็นวาจะเกิดการรอคอยขึ้นในสถานีงานที่ใชเวลานอยกวา (ซึ่งเราจะตองพยายามทําให

เกิดขึ้นนอยที่สุด)  ตามปกติในการจัดสายการผลิต  จะเริ่มดวยการกําหนดรอบเวลาการผลิต  

ลําดับข้ึนงานตางๆ  และเวลาเฉลี่ยหรือเวลามาตรฐานของการทํางานแตละชิ้นนั้น  จากนั้นก็

พยายามรวมขั้นงานเขาดวยกันใหเปนสถานีทํางาน  โดยพยายามใหเกิดความแตกตางของเวลาที่

ใชในแตละสถานีนอยที่สุด  ในกรณีท่ีสถานีทํางานมีมากหรือนอยไปก็อาจจะจัดใหม  โดยใหรอบ

เวลาการผลิตมากขึ้นหรือนอยลงตามลําดับ 

จากที่กลาวมาขางตน พอจะสรุปเปาหมายของการจัดสมดุลของสายการผลิตได

ดังนี้ คือ 1. ตองการหาจํานวนตําแหนงงานใหนอยที่สุด  โดยจํานวนการผลิตคงที่  (Fixed  

Production for Optimum  Operations) 2. ตองการผลผลิตมากที่สุด   โดยใชคนงานเทาเดิม   

(Fixed  Operators  for  Maximum Production) 3. กําหนดรอบเวลาการผลิต 

ในการกําหนดรอบเวลาการผลิตโดยปกติจะขึ้นอยูกับ ปริมาณความตองการของ

ตลาด  ซึ่งจะกําหนดเปนอัตราการผลิตตอป  ตอวัน  หรือตอช่ัวโมง  จากนั้นเราจึงมาหาวาใน 1 ชิ้น  

ควรจะใชเวลาเทาใดถึงจะผลิตไดตามปริมาณที่ตองการ  เชน ตลาดมีความตองการ 367 เครื่องตอ

วัน โดยมีเวลาทํางานวันละ 8 ชั่วโมง  ดังนั้น  รอบเวลาการผลิตจะเทากับ  8/367  ชั่วโมง/หนวย  

หรือ 480/367  นาที/หนวย  หรือ  1.3นาที/หนวย  ซึ่งหมายถึงในทุกๆเวลา1.3นาที  จะตองผลิต

สินคาออกมาใหได 1 หนวย  นั่นหมายถึงในแตละสถานีทํางานใชเวลาเกิน 1.3 นาทีไมได  ซึ่งคา

ของรอบเวลาการผลิตนี้จะมีประโยชนอยางมากตอการออกแบบโรงงานหรือวางผังโรงงานและ
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ติดตั้งเครื่องจักร  และยังมีประโยชนในกรณีทีที่มีการปรับปรุงประสิทธิภาพการผลิตใหพอเพียงกับ

ความตองการที่เปลี่ยนไป  บางกรณีรอบเวลาการผลิตอาจจะถูกกําหนดโดยจํานวนสถานีทํางาน  

ยกตัวอยางเชน งานที่สามารถแบงออกเปน 16 ข้ันตอนการทํางาน  และเวลาที่ใชในแตละขั้นตอน

การทํางาน เวลารวมทั้งหมดของงานเทากับ 600 นาที  ซึ่งอาจจะจัดใหพนักงานคนเดียวทํางานทั้ง 

16 ข้ันได  ซึ่งหมายถึงมีสถานีทํางานสถานีเดียวและมีรอบเวลาทํางานในแตละสถานีในกรณที่

สมดุลจะเทากับ 600/7 = 86 ฉะนั้นรอบเวลาการผลิตจึงเทากับ 86 นาที  หรือ อัตราการผลิต1ชิ้น

ตอ86นาที 

ประโยชนของสายการผลิตที่มีความสมดุล มีดังนี้ 1. ขจัดเวลาสูญเสีย  และลด

คาใชจายจากการรองานของพนักงาน 2. ผลผลิตจะออกจากสายการผลิตไดอยางรวดเร็วและ

สม่ําเสมอ  (Reduce Throughput Time) 3. ลดชิ้นงานระหวางทําในสายการผลิต (WIP) จึงทําให

งายสําหรับการติดตาม และ ควบคุมผลผลิตใหเปนไปตามแผนที่กําหนด 4. สงเสริมใหระบบ

แรงจูงใจการจายคาแรงแบบเหมาใหมีประสิทธิผล เนื่องจากพนักงานสามารถปฏิบัติงานไดอยาง

ตอเนื่องเต็มที่ตลอดวันทํางาน 

หลักการจัดสมดุลการผลิตมีดังนี้ 1. การทํางานของพนักงานแตละคนในแตละ

ข้ันตอนใดๆก็ตาม  ตองมีผลรวมขั้นตอนที่ทํางานเทากับ1 2. ใหคํานึงถึงขบวนการที่ทําตอเนื่องกัน  

และ  ใชเครื่องจักรประเภทเดียวกันตลอดจนอุปกรณที่ชวยเย็บ  เชน  ตีนผี  ซองกุนตางๆสีดายที่ใช

เย็บ 3. การจัดสมดุลการผลิตดวยเวลา  ตองใหพนักงานมีเวลาขั้นตอนทํางานเทากันหรือใกลเคียง

เพื่อสามารถผลิตงานไดสมดุลกัน 4. จัดพนักงาน ใหเหมาะสมกับความตองการของการทํางาน 

และ ในการจัดสมดุลของสายการผลิต  ขอมูลที่เราจําเปนตองรู คือ 1. ขอมูลแสดงขั้นตอนการ

ทํางานตางๆ 2. ขอมูลแสดงเวลาที่ใชในการทํางานตางๆ ซึ่งควรจะตองเปนเวลามาตราฐาน

(Standard  Time) งานนั้นๆ (เวลามาตราฐานของงานในแตละขั้นตอน) 2. ขอจํากัดในการ

ปฏิบัติงานรวมกัน 3. อัตราการผลิตที่ตองการ 4. จํานวนพนักงานที่ใชในการผลิต 5. เปาหมายการ

ผลิต (จํานวนชิ้นงาน) 6. จํานวนวันที่ใชในการผลิต 

2.1.1.7 การคํานวณหาเปาหมายการผลติเสื้อผาสําเร็จรูป 

1. สูตร การหาเปาหมายการผลิต / คน / วัน คือ 

 

 

 

 



 

 

27 

                            480 นาท ี          หรือ                            480 × 60นาท ี

           เวลามาตรฐานรวมทกุขั้นตอน (นาท)ี         เวลามาตรฐานรวมทุกข้ันตอน (วินาท)ี 

2. สูตร การหาเปาหมายการผลิต / ทีม / วัน คือ 

                                      เปาหมายการผลติ / คน / วนั × จํานวนพนักงานทั้งทีม 

3. สูตร การหาจํานวนพนักงานที่ใชในการผลิต คือ 

                                              เปาหมายการผลิต (Order) 

                                     จาํนวนวนัที่ใช × เปาหมายการผลิต / วัน 

4. สูตรการหาเปาหมายผลผลิตในชวงทํางานลวงเวลา (O.T.) คือ 

[เปาหมายผลผลิตที่กําหนดตอ1ชม.×ประสิทธิภาพคาดหวงั(โดยเฉลี่ยจะอยูที่60%ของเวลาทาํงาน

ปกติ)]/100 

5. สูตร การหาจํานวนพนักงานที่ใชในการผลิตแตละขั้นตอน คือ 

                                      มาตรฐานของงานในขั้นตอนนั้น × จํานวนพนกังานที่ใชในการผลิต 

                                                       เวลามาตรฐานของงานรวมทุกขั้นตอน 

6. การหาเปาหมายการผลิตโดยใชราคา   

6.1 สูตร การคํานวณหาเวลาในการผลิต คือ 

                                                   เวลาผลติ / บาท× ราคา /ข้ันตอนการผลิต 

6.2 สูตร การคํานวณหาจํานวนตัว / 8 ชม. คือ 

                                                  เวลาทาํงาน 8 ชัว่โมง (หัก%Allowance) 

     เวลาผลิต / ขัน้ตอน 

6.3 สูตร การคํานวณหาจํานวนคน / ขั้นตอน คือ 

                                                           เปาหมายการผลติ / วัน 

     จํานวนตวั /ขัน้ตอน 

 

 

 

 

 

 

 



 

 

28 

2.1.1.8 สรุปกระบวนการทํางานของหนวยงานการผลิตเสื้อผาสําเร็จรูป 

 

 

 
 

 
รูปที่ 2.1 แสดงกระบวนการทํางานของหนวยงานการผลิตเสื้อผาสําเร็จรูป 
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2.1.1.8.1 ขั้นตอนการทํางานของหนวยวางแผนการผลิตเสื้อผาสําเร็จรูป 

มีดังนี้ 

 
รูปที่ 2.2 แสดงขั้นตอนการทํางานของหนวยวางแผนการผลิตเสื้อผาสําเร็จรูป 
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รับขอมูลกอนวางแผน เพื่อตรวจ 1. ทุกใบสั่งผลิต (หมายเลขคําสั่งซื้อ) 

ที่ไดรับการยืนยันจากลูกคา 2. รายละเอียดเกี่ยวกับวัตถุดิบของแตละใบสั่งผลิต ตองกาํหนดวนัเขา

วัตถุดิบ จากหนวยจัดซื้อ 3. ตองทราบวาตัวอยางแตละใบสั่งซื้อ ไดรับการ Approve จากลูกคา

หรือยัง 
เตรียมขอมูล และ กําหนดการประชุมในการวางแผน การผลิต 

เกี่ยวกับ 1. หนวยงานเย็บตองศึกษาแบบ และวิเคราะหข้ันตอนการเย็บคํานวณเวลาในแตละใบสั่ง

ซื้อ ชี้แจงงานเกาที่อยูในสายการผลิต 2. หนวยงานตัด ศึกษาแบบและระยะเวลาการตัดแตละ

ใบส่ังซื้อ 3. หนวยวิศวกรฝายวางแผน ตองศึกษาแบบแตละใบสั่งซื้อ เกี่ยวกับอุปกรณชวยเย็บ หรือ

เวลาในการผลิต 4. หนวยงานวางแผนตองรูกําลังการผลิตในแตละวัน/เดือน/ป 5. หนวยงาน

การตลาดตองรูถึงความตองการของลูกคาในแตละใบสั่งซื้อ 

การประชุม ประกอบไปดวย หัวขอ 1. งานเกาที่อยูในสายการผลิต มีอีก 

หมายเลขคําสั่งซื้อจํานวนเทาไหร คาดวาจะเสร็จเมื่อไหร 2. กําลังการผลิตของแตละเดือนใหม 3. 

ความพรอมของขอมูลอ่ืนๆ           4. จําเปนตองใช Sub Contractor หรือไม อยางไร 5. ระยะเวลา

การผลิตของแตละหมายเลขคําสั่งซื้อเมื่อเทียบแผนของลูกคา 

แจงการผลิตใหทุกหนวยที่เกี่ยวของ เชน หนวยการตลาดเพื่อสรุปกับ

ลูกคา ,หนวยจัดซื้อเพื่อตามวัตถุเขา ,หนวยเย็บเพื่อเตรียมการผลิตใหไดตามแผนที่กําหนด ,Stock 

เพื่อตรวจรับ-จายวัตถุดิบ , วิศวกรฝายวางแผน เพื่อเตรียมอุปกรณชวยเย็บ วิเคราะหข้ันตอนการ

เย็บ เปนตน 

ติดตามแผนการผลิตวาสามารถปฏิบัติตามแผนไดหรือไม ถาไมไดตอง

ปรับเปลี่ยนแผน และวิธีปองกันแกไขใหม ใหกับทุกหนวยที่เกี่ยวของพรอมใหขอมูลเกี่ยวกับเหตุที่

ไมเปนไปตามที่วางใหหนวยการตลาดเพื่อช้ีแจงกับลูกคา 

เก็บขอมูลเกี่ยวกับยอดการผลิตในแตละวัน /เดือน /ป ของแตละ 

หมายเลขคําสั่งซื้อเพื่อเปนขอมูลเปรียบเทียบในการจัดแผนการผลิตครั้งตอไป 

 

การทํางานของหนวยวิศวกรอุตสาหการ มีดังนี้ 
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รูปที่ 2.3 แสดงการทํางานของหนวยวิศวกรอุตสาหการ 
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รับแผนการผลิตจากหนวยงานแผนการผลิต 

รับใบสั่ งผลิต และ  ตัวอยาง  จากหนวยการตลาด  และศึกษา

รายละเอียดเกี่ยวกับใบสั่งผลิต พรอมดูตัวอยางประกอบใหตรวจสอบกับหนวยการตลาด กรณีมี

ขอสงสัย 

วางแผนการตรวจ จัดลําดับการปฏิบัติงาน และกระจายงานใหกับทีม 

โดยแบง1. หนวย STOCK   2. หนวยตัวอยาง    3. หนวยตัด 4. หนวยเย็บ          5. หนวยตกแตง

สําเร็จรูป 

เลือกแบบผลิตภัณฑ กรณีที่ยังไมมีเวลามาตรฐานของโรงงาน กําหนด

แบบและทําการศึกษาเวลาในการทํางานจากแผนการผลิตโดยดูแบบที่ไมไดศึกษาเวลาในการ

ทํางานมากอน ถามีหลายแบบในเวลาเดียวกันใหเลือกแบบที่มีระยะเวลาในการศึกษามากกวา 

โดยดูจากกาํหนดงานจบของแผนกเย็บ 

ศึกษา และ ปรับปรุงวิธีการทํางาน 1. จากแบบที่เลือกในการศึกษา

เวลาการทํางาน เพื่อใหเกิดความสะดวกรวดเร็วยิ่งขึ้น ระหวางการศึกษาเวลา ใหสังเกตการณ

ปฏิบัติ งานของพนักงานวาถูกตองหรือไม และทําการปรับปรุง พรอมประเมินคา GF (ระดับ

ประสิทธภิาพ) เครื่องจักรที่ใช และสรุปคาคาเวลาที่ใชในการทํางาน (SAM) ตอชิ้น 2. การศึกษา

เวลาในการทํางานแตละขั้นตอนไมควรต่ํากวา 15 คร้ัง เพื่อใหเกิดความแมนยําและควรศึกษาทุก

ขั้นตอนของแบบ 

คิดราคารายชิ้นจากคาคาเวลาที่ใชในการทํางาน (SAM) ที่ได พรอมสรุป

เปรียบเทียบประสิทธิภาพในการทํางานของพนักงานตามที่กําหนดไว และนําไปใชสําหรับการ

วางแผนและเปนแนวทางในการทํางานครั้งตอไป 

จัดสมดุลการผลิต โดยนําคาคาเวลาที่ใชในการทํางาน (SAM) ที่

คํานวณมาจัดสมดุลการผลิต และสงใหผูมีอํานาจอนุมัติ 

ประชุม และ สรุปผลการจัดสมดุล ใหกับหนวยงานที่เกี่ยวของ เชน 

เย็บ วางแผนการผลิตโดยมีขอมูลการจัดลําดับข้ันตอนการเย็บ , เวลามาตรฐานคาเวลาที่ใชในการ

ทํางาน (SAM), เปาหมายการผลิตตอวัน และ งานคางระหวางขั้นตอนการผลิต 

ประเมินประสิทธิภาพ โดยศึกษาความสามารถของพนักงานเย็บตาม

ข้ันตอนตางๆ เพื่อประเมินประสิทธิภาพการผลิตของบริษัท 

บันทึกขอมูล ระหวางการนําสมดุลการผลิตไปใช ควรเก็บขอมูลการ

ผลิตโดยดูจากจํานวนคน/ชม./วัน เชน งานเขา งานออก งานคาง และสรุปปญหาที่เกิดจากจัด
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สมดุลการผลิตแตละแบบ เพื่อเปนขอมูลในการจัดสมดุลการผลิต และ ประเมินสถานการณครั้ง

ตอไป (การกําหนดราคาควรเลือกตามระบบ) 

2.1.1.8.2 หลักการทํางานของหนวยการตลาดเสื้อผาสําเร็จรูป 

 
 

รูปที่ 2.4 แสดงหลักการทํางานของหนวยการตลาดเสื้อผาสําเร็จรูป 
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รูปที่ 2.5 แสดงหลักการทํางานของหนวยการตลาดเสื้อผาสําเร็จรูป (ตอ) 

รับลูกคา ประสานงานกับลูกคาเพื่อ 1. รับใบรายละเอียดสินคาจาก

ลูกคา ตรวจเช็ครายละเอียด เกี่ยวกับใบส่ังซื้อและตัวอยาง หรือรูป พรอมขอตัวอยาง Accessory 

ของแตละใบสั่งซื้อ (ถามี) 2. ตรวจดูลักษณะผา ลายผา สี จํานวนการสั่งซื้อแตละใบ รายละเอียด

สินคา และอ่ืนๆ  3. เช็คราคาของวัตถุดิบที่ใชในแตละใบรายละเอียดสินคาจากหนวยจัดซื้อ เพื่อ

ประมาณการราคาขายใหกับลูกคาในเบื้องตน 

ประสานงานกับหนวยอื่นๆ เพื่อดําเนินการ รับใบรายละเอียดสินคา

จากลูกคา เชน 1. หนวยจัดซื้อ ดูรายละเอียดเกี่ยวกับใบรายละเอียดสนิคา เพื่อหาแหลงซื้อวัตถุดิบ

ที่ตรงกับความตองการของลูกคา มีคุณภาพ ราคาถูก สงของตรงเวลา ละบริการดี 2. หนวยการ

ผลิตหรือหนวยวางแผนการผลิต เพื่อเช็คความสามารถของการบริหารกําลังการผลิต 3. หนวย

ตัวอยาง และหนวย Pattern ดูรายละเอียดเกี่ยวกับใบรายละเอียดสินคา หาเทคนคิการเย็บแตละ

ขั้นตอน เพื่อทําตัวอยางสงใหลูกคา 4. ผูมีอํานาจสูงสุด 

ทํารายละเอียดใบส่ังผลิต 1. แปลรายละเอียด ใบรายละเอียดสินคา 

ใหกับหนวยงานที่เกี่ยวของ 2. ทํา Art Work ตัวปก/ตัวสกรีน พรอมคัดเลือก ประเมินผลผูขาย สรุป

ราคาขอตัวอยางสงใหลูกคา สรุปตัวอยาง สั่งผลิต(ปก/ตัวสกรีน) 

สั่งทําตัวอยาง สงรายละเอียดใหหนวย Pattern และหนวยตัวอยาง เพื่อ

ทําตัวอยางตัวแรกใหลูกคา Approve วาจะสั่งผลิตหรือไม 

ตรวจตัวอยาง รับตัวอยางตัวแรกจากหนวยตัวอยาง พรอมตรวจดู

รายละเอียดใหตรงกับใบรายละเอียดสินคาและตัวอยางของลูกคา 

สั่งตัวอยาง สงตัวอยางใหกับลูกคา เพื่อสรุปตัวอยาง พรอมระบุขนาด

ของผลิตภัณฑ หรือ Size ที่ตองการ, จํานวนตัวในแตละใบสั่งซื้อ, สั่งตัวอยางขนาดของผลิตภัณฑ 

หรือ Size และขอราคาขาย 

ราคาขาย คํานวณราคาขายตามวัตถุดิบจริง เสนอใหกับลูกคา 

เจรจาตอรอง ถาลูกคาขอตอราคา อาจตองมีการเจรจาตอรองราคา 

หรือเปลี่ยนวัตถุดิบบางตัว ข้ึนอยูกับสถานการณนั้นๆ และตองคํานึงถึงวัตถุดิบ วิธีการเย็บ 

เครื่องจักรที่มีอยู 

ทําตัวอยาง Size Set แจงหนวย Pattern และหนวยตัวอยางเกี่ยวกับ

ผลสรุปของลูกคา เพื่อปรับปรุงแกไข พรอมทําตัวอยาง Size Set ที่ลูกคาตองการ 

ตรวจตัวอยาง Size Set รับตัวอยาง Size Set จากหนวยตัวอยาง 

พรอมตรวจรายละเอียดใหตรงกับ Size Set ที่ลูกคาตองการ 
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สงตัวอยาง Size Set ใหกับลูกคา เพื่อสรุปตัวอยาง และสั่งตัวอยางขาย 

(ถามี) 

สงใบแผนการผลิต ใหกับลูกคา เพื่อพิจารณาความเปนไปไดของวัน

กําหนดสงสินคา หรือ Shipment 

ติดตามผลการดําเนินงาน จากทุกหนวยที่เกี่ยวของจนสงสินคาถึงมือ

ลูกคา และแกไขปญหาตางๆ พรอมแจงใหลูกคาทราบ 

สรุปรายการ ทํารายการสงออก ใหกับผูมีอํานาจสูงสุด 

2.1.1.8.3 การทํางานของหนวยตัวอยาง 

 
รูปที่ 2.6 แสดงการทํางานของหนวยตัวอยาง 
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รับใบสั่งผลิต ทําการศึกษารายละเอียดการผลิต 

วางแผนทําตัวอยาง จัดลําดับการปฏิบัติงาน สั่งผลิตตัวอยาง และ

กระจายงานใหกับทีมโดย 1. การวิเคราะหขั้นตอนการเย็บที่รับมาจากแผนกทําแบบตัด 2. แนะนํา

การใชอุปกรณชวยเย็บ 

รับแบบตัด 1. ทํารายการตรวจสอบความถูกตองของแบบที่ตัด ที่รับมา

จากหนวยตัดวาตรงตามรายละเอียดใบส่ังผลิต เชน ชื่อใบส่ังผลิต ชื่อรหัส ชื่อแบบตัด จํานวนชิ้น

ตัด และชนิดผาที่ใช เปนตน 2. ทําการตรวจสอบรายละเอียดขั้นตอนการเย็บที่หนวยทําแบบตัด

ระบุมาให 

รับแบบตัด เขียนใบเบิกวัสดุ สงใหหนวย Stock เพื่อเบิกวัตถุดิบไปผลิต

ตัวอยาง 

ตัดชิ้นงานตัวอยางตามจํานวนตัวที่สั่งเย็บตัวอยาง จากหนวยการตลาด

หรือลูกคา หมายเหตุ ถาเปนตัวอยาง Size Set, Preproduction ใหแผนกตัดทําการตัดชิ้นงาน 

เย็บตัวอยาง ทําการเย็บตัวอยาง ตามวิธีการเย็บของหนวยทําแบบตัด 

หรือลูกคาระบุ หรือออกแบบการเย็บที่สะดวกกับสายการผลิต 

ตรวจตัวอยาง ตรวจความเรียบรอย ของตัวอยาง เกี่ยวกับขนาด 

ลักษณะ รูปราง วิธีการเย็บ วัสดุที่ใช เชน ผา ดายเย็บ วัสดุตกแตง จุดตัดตอ การปกพิมพ อ่ืนๆ ให

ตรงกับความตองการของลูกคา 

เก็บขอมูล บันทึกผล และ ขอเสนอแนะเพิ่มเติมที่จําเปนตองแกไข เพื่อ

แจงตอหนวยทําแบบตัดและหนวยที่เกี่ยวของ 

สงตัวอยาง นําตัวอยาง ที่ผานการตรวจ จากหนวยตัวอยาง สงใหหนวย

ทําแบบตัดตรวจอีกครั้ง ถามีการแกไขทําการแกไขใหเรียบรอย 

สรุปผลและรายงานผลการทํางานตอหัวหนาหนวยการตลาดและ

ลูกคา หรือตามระบบสานงานของบริษัท 
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2.1.1.8.4 การทํางานของหนวยเย็บ 
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รูปที่ 2.7 แสดงการทํางานของหนวยเย็บ 

รับแผนการผลิตจากหนวยวางแผนการผลิต 

รับใบสั่งผลิต และ ตัวอยาง จากหนวยการตลาด และทําการศึกษา

ขั้นตอนการเย็บพรอมดูตัวอยางประกอบใหตรงกับใบส่ังผลิต ถามีปญหาใหสงกลับหนวย

การตลาด 

ปรึกษาชางจักรเตรียมอุปกรณการเย็บและเขียนขั้นตอนการเย็บ ใหผูมี

อํานาจในการเซ็นอนุมัติขั้นตอนการเย็บ 

เบิกวัตถุดิบ เขียนใบเบิกวัตถุดิบใหกับแผนก Stock เพื่อรับวัตถุดิบมา

เตรียมผลิต พรอมตรวจสอบจํานวน 

กําหนดราคาขั้นตอน กําหนดราคาจากเจาหนาที่ที่กําหนดในแตละ

ขั้นตอน และสงใหผูมีอํานาจในการอนุมัติกําหนดราคาของขั้นตอนการเย็บใหกับหนวยเย็บ เพื่อ

แจงใหกับพนักงานเย็บ หรือทําคูปองใหพนักงานเย็บ 

รับชิ้นงานจากหนวยตัด โดยเช็คตามใบรายการการตัด 

ปฏิบัติการเย็บ 1. จัดสายการผลิต 2. สอนงานใหพนักงานเย็บพรอมจุด

ตรวจคุณภาพ ถาผานใหพนักงานเย็บตอไป แตถาไมผานทําการสอนใหอีกครั้ง 3. ปฏิบัติการเยบ็

ตามขั้นตอนจนจบขบวนการ 

ตรวจสอบคุณภาพระหวางกระบวนการ โดยใหหนวยตรวจสอบ

คุณภาพในสายการผลิต หรือโดยตัวแทนตรวจคุณภาพของลูกคา ถาไมไดคุณภาพใหสงซอมทันที 

ถาซอมไมไดตองแยกงานเสียออกหรือถามีงานเสียที่ยอมรับโดยไมแกไขและเก็บรวบรวมตัวเลข

จํานวนที่ซอมไมไดหรือยอมรับได 

สรุปยอดการผลิต ทํารายงาน สรุปยอดการผลิตทั้งหมดวางานดี

เทาไหร งานซอมเทาไหร งานเสียที่ยอมรับไดเทาไหร แจงยอดใหหนวยตกแตงสําเร็จรูป เพื่อทําการ

พับ บรรจุ 

รับงานซอมที่สงกลับมาจากหนวยตกแตงสําเร็จรูป 
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การทํางานของหนวยตกแตงสําเร็จ 

 
รูปที่ 2.8 แสดงการทํางานของหนวยตกแตงสําเร็จ 
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รูปที่ 2.9 แสดงการทํางานของหนวยตกแตงสําเร็จ (ตอ) 
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รับใบแผนการผลิต รับแผนการผลิต จากหนวยวางแผนการผลิต และ

รับใบส่ังผลิต เพื่อเตรียมอุปกรณ วัสดุในการตกแตงตามขั้นตอนการรีด พับ บรรจุ 

วางแผนการผลิต จัดลําดับการปฏิบัติงาน ตกแตงสําเร็จรูป และ

กระจายงานใหกับทีม โดยแบงออกเปน 4 สวน คือ 1. ติดกระดุม 2. ตกแตงชิ้นงาน เชนตัดเศษดาย  

ซกั-อบ เปนตน 3. รีด 4. พับ บรรจุ 

เบิก Accessory ทําการเบิกวัสดุอุปกรณในการตกแตง รีด-ซัก-อบ พับ 

บรรจุ ผลิตภัณฑสําเร็จรูป 

รับงานเสร็จ 1. รับงานสําเร็จจากหนวยเย็บตามใบสั่งผลิต พรอม

ตรวจเช็คจํานวนชิ้นงาน 2.  นําชิ้นงานสงไปติดกระดุม (ถามี) 3. สงชิ้นงานผานเขาเครื่องตรวจ

โลหะ (ถามี) 

ตัดเศษดาย สงชิ้นงานไปตัดเศษดาย ถามีงานซอมสงกลับหนวยเย็บ 

ซัก-อบ กรณีมีการซัก-อบ ใหติดกระดุมหลังการซัก-อบแลว เพราะ

ตําแหนงกระดุมอาจคลาดเคลื่อนไดเนื่องจากผาหดในระหวางการซัก-อบ 

รีด สงชิ้นงานมารีดตามขั้นตอนการรีดของผลติภัณฑแตละชนิด 

ตรวจสอบคุณภาพ 1. สงใหหนวยตรวจสอบคุณภาพผลิตภัณฑ

สําเร็จรูป ตรวจรายละเอียด เชนวิธีการเย็บ สี ตําหนิของผลิตภัณฑ รูปแบบของผลิตภัณฑเมื่อ

เทียบกับตัวอยาง Approve แลว 2. ถาพบวามีผลิตภัณฑไมไดคุณภาพใหสงซอม และนํากลับมา

ตรวจอีกครั้ง 

พับ บรรจุ นําผลิตภัณฑสําเร็จรูปมาพับ บรรจุ ตามรายละเอียดใบสั่ง

ผลิต 

ตัวแทนคุณภาพของลูกคา นัดตัวแทนคุณภาพของลูกคาเขามาสุม

ตรวจผลิตภัณฑกอนสงออก ถาพบผลิตภัณฑที่ไมไดคุณภาพ สั่งร้ือและตัดงานที่ดีเพื่อบรรจุ สวนที่

ไมไดคุณภาพสงซอม และตรวจใหมอีกครั้ง 

สรุปยอดงานออก ทําการสรุปยอดงานออกจริง สงใหกับผูมีอํานาจ

อนุมัติ ตรวจสอบอีกครั้ง 

ทําการ Load ผลิตภัณฑ ทําการสงออกผลิตภัณฑตามวัน-เวลาที่

กําหนดสง พรอมทั้งทําเอกสารเบิกผลิตภัณฑออกจริง และสงเอกสารใหกับหนวยงานที่เกี่ยวของ 

เชนการตลาด อิมปอรต เอกซปอรต และบัญชี/การเงิน 

สงอุปกรณคืน อุปกรณที่เหลือจะสงคืนให Stock Accessory หลังจาก

วันออกของ 
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2.1.2 การวางเปาหมายการผลิต 
(วันชัย ริจิรวนิช, 2543) 

เปาหมายโดยกลยุทธของการบริหารงานโดยวัตถุประสงคประกอบดวย 1. เปา 

หมายประจํา 2. เปาหมายเพื่อแกไขปญหาที่เกิดขึ้น 3. เปาหมายเพื่อการเปลี่ยนแปลง 4. 

เปาหมายเพื่อการพัฒนาการ และ ขอควรระวังในการกําหนดเปาหมาย คือ 1. กําหนดเปาหมาย

เรียบงายเกินไปจนไมชดัเจน 2. กําหนดเปาหมายโดยไมมีขอมูลเพียงพอ 3. กําหนดเปาหมายที่ตึง

เกินไป ทําใหเกิดความขัดของใจ 

การบริหารโดยวัตถุประสงค จะชวยใหเกิดการทํางานเปนทีมโดยมีเปาหมาย

รวมกัน เพื่อใหสอดคลองกับวัตถุประสงคขององคกร เปาหมายที่ตั้งขึ้นจึงมักจะยุติธรรมและเปนที่

ยอมรับไดของพนักงานในองคกร นอกจากนี้ เรายังสามารถใชเปาหมายเปนเครื่องมือในการ

ควบคุมกิจกรรม ซึ่งจะครอบคลุมไปถึงระบบการประเมินผลงาน เปนการผลักดันใหเกิดความ

พยายามในการเพิ่มผลผลิต กอนที่จะมาเปนการบริหารโดยวัตถุประสงคและเปาหมาย ไปใน

แนวทางเดียวกับนโยบายขององคกร 

2.1.3 ระบบสารสนเทศ (Information System) 

2.1.3.1 นิยาม 

ชุมพล ศฤงคารศิริ (2538 : 55) ใหความหมายของคําวาสารสนเทศไววา 

สารสนเทศ คือ  ขอมูลที่ไดผานการประมวลผล และถูกจัดใหอยูในในรูปที่มีความหมาย และเปน

ประโยชนตอการตัดสินใจของผูรับ 

วีระ สุภากิจ (2539 : 7) ใหความหมายของคําวา ระบบสารสนเทศไววา ระบบ

สารสนเทศ คือ  ระบบการเก็บรวบรวม ขอมูล และ ดําเนินการประมวลผลใหเปนสารสนเทศ เพื่อ

สนองความตองการของหนวยงานสวนตางๆ 

ในระบบสารสนเทศ จะเกี่ยวของกับ ขอมูล สารสนเทศ และระบบสารสนเทศ 

(ณัฏฐพันธ เขจรนันทร และไพบูลย เกียรติโกมล, 2542) 

ขอมูล (Data) คือ ขอเท็จจริงตาง ๆ ที่มีอยูในธรรมชาติของสิ่งที่ไดรับการสนใจ ไม

วาจะเปนบุคคล สัตว ผลิตภัณฑ สถานการณ เหตุการณ เปนตน โดยอาจจะอยูในรูปแบบที่เปน

ตัวเลข ขอความ หรือ รายละเอียดในรูปแบบตาง ๆ ซึ่งใชแทนขอเท็จจริงนั้น 

สารสนเทศ (Information) คือ เร่ืองราวตาง ๆ ที่ไดจากการนําขอมูลมา

ประมวลผลดวยวิธีการใด ๆ ใหเกิดเปนความรูที่ตองการสําหรับนําไปใชประโยชน ทั้งนี้
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ขอมูล สารสนเทศ ประมวลผลขอมูล 

ความสัมพันธระหวางขอมูล และสารสนเทศ จะมีลักษณะรูปแบบความสัมพันธ ซึ่งแสดงออกไดดัง

รูปที่ 2.10 

 

 

 

 
รูปที่ 2.10 แสดงระบบสารสนเทศ 

ระบบสารสนเทศ (Information System) คือ ระบบที่ประกอบดวยคน เครื่อง

คอมพิวเตอร และอุปกรณตาง ๆ ที่ทํางานประสานกัน เพื่อจัดทําสารสนเทศสําหรับสนับสนุนการ

ปฏิบัติงาน การจัดการ และการตัดสินใจในหนวยงาน หรือ องคกร 

2.1.3.2 แหลงขอมูล 

ขอมูลที่จะนํามาใชประมวลผลเพื่อเปนสารสนเทศ เกิดขึ้นมาจาก 2 แหลง คือ 

แหลงขอมูลภายในองคกร และแหลงขอมูลภายนอกองคกร โดย  1. แหลงขอมูลภายในองคกร 

ประกอบดวยแหลงขอมูลจากพนักงานภายในองคกร และจากหนวยงานตาง ๆ ขององคกร 

แหลงขอมูลนี้จะใหขอมูลที่เกี่ยวของกับขอเท็จจริงตาง ๆ ของ 2. แหลงขอมูลภายนอกองคกร เปน

แหลงขอมูลซึ่งเปนแหลงกําเนิดขอมูลเอง หรือ แหลงกระจายขอมูลที่มีในสังคม แหลงขอมูลเหลานี้ 

ไดแก ตัวลูกคา บริษัทขายสินคา บริษัทคูแขง หนังสือ วารสารทางธุรกิจ สมาคมตาง ๆ หรือ

หนวยงานของรัฐ เปนตน 

2.1.3.3 กิจกรรมระบบสารสนเทศ (Information Systems Activities) 

กิจกรรมของระบบสารสนเทศ ไดแก กระบวนการตางๆ ที่เกิดขึ้นในระบบ

สารสนเทศ ซึ่งมีตั้งแตการนําเขาขอมูล, การประมวลผล, การนําออกขอมูล, การจัดเก็บ และ การ

ควบคุมกิจกรรม ตางๆ  ซึ่งสามารถจําแนกรายละเอียด ไดดังนี้ คือ1.หนวยนําเขาของทรัพยากร

ขอมูล (Input of Data Resources) คือ การนําเอาขอมูลตางๆ ปอนเขาไปสูคอมพิวเตอรสวน

ใหญเปนขอมูลการประมวลผลรายการ ขอมูลที่ปอนเขาเหลานั้น มักจะถูกจัดเก็บเอาไวในลักษณะ

ของเอกสารตนฉบับ (Source document) 2.การประมวลผลขอมูลสารสนเทศ (Processing of 

Data into Information) คือ การเปลี่ยนขอมูลนําเขาของทรัพยากรขอมูลใหเปนสารสนเทศที่มี

ประโยชนตามที่ผูใชตองการ 3.หนวยนําออกของการผลิตภัณฑสารสนเทศ (Output of 

Information Products) ไดแก สารสนเทศประเภทตางๆ ที่ถูกสงมายังผูใช เปาหมายของระบบ

สารสนเทศ คือ การสรางผลิตภัณฑสารสนเทศ (Information Products) ใหมีความสะดวก
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เหมาะสมกับผูใช ผลิตภัณฑสารสนเทศที่รูจักกันโดยทั่วไป คือ ขอความ, รายงาน, แบบฟอรม, 

ภาพกราฟกส หรืออาจแสดงออกมาในลักษณะของวิดีโอ, เสียงเพลง, ผลิตภัณฑกระดาษ และ

มัลติมีเดีย สวนอีกเรื่องหนึ่งที่ตองคํานึง คือ คณุภาพสารสนเทศ (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 เพื่อใหเกิดความสะดวกตอการประมวลผล และ การเรียกออกมาใช 5.การ

ควบคุมระบบการทํางาน (Control of System Performance) คือ มีกระบวนการควบคุมการ

ปฏิบัติงานใหดีนั่นเอง เพื่อใหผลยอนกลับ (Feedback) ออกมาในทางที่ดี ผลยอนกลับนี้ ชวยใน

เร่ืองของการติดตามงาน, การประเมินผลความตองการได 

2.1.3.4 คุณสมบัติของสารสนเทศ 

ชุมพล ศฤงคารศิริ (2538) กลาวถึงลักษณะของสารสนเทศไววา สารสนเทศที่มี

คุณภาพจะตองมีคุณสมบัติดังนี้ คือ 1.ความเที่ยงตรง (Accuracy) กลาวคือ สารสนเทศจะตอง

ไมทําใหเกิดความเขาใจผิด (Mistake) และมีความผิดพลาด (Error) สารสนเทศนั้นจะตองชัดเจน, 

เที่ยงตรง และ จะตองถายทอดเปนภาพที่ถูกตองใหกับผูรับ 2.ทันตอการใชงาน (Timeliness) 

กลาวคือผูรับสามารถหาสารสนเทศที่ตองการไดทันเวลา หรือ ในชวงเวลาที่กําหนด และ 3.ตรงตอ

ความตองการ (Relevancy) หรือเปนสารสนเทศที่มีความหมาย กลาวคือ สารสนเทศนั้นสามารถ

จะตอบคําถามที่ผูรับเจาะจง เชน อะไร ทําไม ที่ไหน เมื่อไร ใคร และอยางไร ไดตรงประเด็นหรือไม 

นอกจากนี้ ยังมีคุณสมบัติที่แอบแฝงของสารสนเทศอีกบางลักษณะที่สัมพันธกับระบบสารสนเทศ

และวิธีการดําเนินงานของระบบสารสนเทศ ไดแก สมบูรณครบถวน ความเชื่อถือได สะดวกตอการ

เรียกใช ความปลอดภัย ความคุมคา เพียงพอตอความตองการ ความยืดหยุน ตรวจสอบได เปนตน 

2.1.3.5 เปาหมายของระบบสารสนเทศ 

ประสงค ปราณีตพลกรัง และคณะ (2541) กลาวถึงเปาหมายของระบบ

สารสนเทศ ดังน้ี 1.เพิ่มประสิทธิภาพในการทํางาน (Operational Efficiency) เปนการชวยให

งานที่ทําอยูนั้นสามารถทําไดเร็วขึ้น มีความถูกตองมากขึ้น ทําใหพนักงานมีเวลาในการเรียนรูงาน

ใหม ๆ เพื่อเพิ่มประสิทธิภาพในการทํางาน 2.เพิ่มประสิทธิภาพของหนาที่งาน (Functional 

Effectiveness) เปนการชวยใหผูบริหารมีมุมมองที่มากขึ้นและกวางขึ้น ไดรับทราบถึงขอมูลที่

หลากหลาย ชวยในการตัดสินใจ รวมทั้งสามารถบริหารควบคุมหนวยงานไดดีข้ึน 3.เพิ่ม

คุณประโยชนในเชิงการแขงขัน (Competitive Advantage) เปนการสรางความไดเปรียบใน
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การแขงขันเมื่อเทียบกับคูแขง ไมวาจะเปนในเรื่องของการตอบสนองความตองการของลูกคา การ

ผลิตสินคาใหม ๆ เขาสูตลาด การสรางโอกาสทางธุรกิจ เปนตน 

2.1.3.6 ระบบสารสนเทศเพื่อการบริหาร 
ณัฏฐพันธ เขจรนันทร และไพบูลย เกียรติโกมล (2542) กลาวไววา ระบบ

สารสนเทศเพื่อการบริหาร (Management Information System) หรือ MIS คือ ระบบที่มีการจัด

อยางเปนระเบียบ และรวมเขาเปนกลุมโครงสรางที่ประกอบขึ้นมาจากบุคคลจํานวนมาก เครื่องมือ 

และระเบียบวิธีการตาง ๆ ที่ชวยใหมีขอมูลที่ถูกตองทั้งจากแหลงภายในและภายนอก กลาวคือ 

ระบบสารสนเทศเพื่อการบริหารเปนระบบที่รวม (Integrate) ผูใชและเครื่อง (User-Machine) เขา

ไวดวยกัน โดยทําหนาที่ในการจัดหาสารสนเทศ หรือขาวสารเพื่อชวยในการตัดสินใจของผูบริหาร

ใหสามารถดําเนินการไปตามวัตถุประสงคที่ตั้งไว 

หนาที่หลักของเพื่อการบริหาร ประกอบดวย 1. ใหสารสนเทศเพื่อชวยในการ

ตัดสินใจของผูบริหาร 2. ใหสารสนเทศแกผูบริหารทุกระดับได 3. ใหสารสนเทศเพื่อชวยในการ

แกไขปญหาทุกรูปแบบของปญหา 4. ใหสารสนเทศที่รวดเร็วและเหมาะสมกับการใชงาน 

ประโยชนที่ผูบริหารจะไดรับจากระบบสารสนเทศเพื่อการบริหาร สามารถสรุปได

ดังนี้ 1. ชวยใหผูบริหารมองเห็นปญหาและโอกาสไดรวดเร็วขึ้น 2. ชวยใหผูบริหารมีเวลาสําหรับ

การวางแผนไดมากขึ้น 3. ชวยใหผูบริหารใชเวลาในการพิจารณาปญหาที่มีความซับซอนไดมาก

ข้ึน 4. ชวยใหผูบริหารควบคุมการดําเนินการไดดีข้ึน 

การออกแบบระบบสารสนเทศเพื่อการบริหาร ประกอบไปดวยขั้นตอนที่สําคัญ

ดังนี้  

1. การออกแบบรายงาน คือ รายงานเปนสวนที่สําคัญสําหรับผูบริหาร

ที่จะไปใชประโยชน ดังนั้น รายงานควรจะตรงตามความตองการของผูบริหารโดยละเอียดของการ

ออกแบบรายงาน จะประกอบดวย 1.1 การกําหนดรายงานที่ตองการ ทําโดยนาํผลจากขั้นตอน

การศึกษาและวิเคราะหระบบมาพิจารณา รวมถึงตองพิจารณารวมกับความตองการของผูบริหาร

และผูปฏิบัติงาน หลักที่ใชในการพิจารณารายงานที่ตองการจากระบบ ไดแก รายงานนั้นยังมี

ความตองการหรือไม รายงานนั้นมีความซ้ําซอนกับรายงานอื่น ๆ หรือไม 1.2 การกําหนด

สารสนเทศในรายงาน ภายหลังจากที่ไดมีการกําหนดรายงานที่ตองการแลว จะตองมีการ

วิเคราะหรวมกับผูบริหารและผูปฏิบัติงาน เพื่อกําหนดรายละเอียดของสารสนเทศที่ตองการใน

รายงาน 1.4 การออกแบบรูปแบบรายงาน ควรจะมีรูปแบบที่เปนไปตามวัตถุประสงคของ

ผูใชงาน และ งายตอการทําความเขาใจเนื้อหาของรายงาน 1.4 การจัดระบบในการออก
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รายงาน นอกเหนือจากการออกแบบรูปแบบรายงานแลว จะตองคํานึงถึงระบบในการออก

รายงานดวย เชน จํานวนชุดของรายงานที่ตองการ การไหลของรายงานถึงผูรับสารสนเทศ และ

ความถี่ในการออกรายงาน เปนตน 

2. การออกแบบขอมูลเพื่อนําเขาระบบประมวลผล  เปนการ

พิจารณาลักษณะขอมูลที่นําเขาสูระบบประมวลผล เพื่อใหไดรายงานจากระบบตามที่ตองการ ซึ่ง

ในขั้นตอนนี้มีส่ิงที่ตองพิจารณา คือ 2.1 ขอมูลนําเขาที่ตองการควรมีอะไรบาง ข้ึนกับรายงานที่

ไดออกแบบไว ซึ่งงานในขั้นตอนนี้จะนําเอาผลการวิเคราะหรายงานที่ไดออกแบบไว มาพิจารณา

ถึงชนิด และขนาดของขอมูลที่ใชเปนขอมูลนําเขา 2.2 แหลงขอมูลนําเขา ในการวิเคราะห

จําเปนตองหาแหลงขอมูลที่จําเปนตองใช เพื่อกําหนดแหลงขอมูลนําเขาของระบบ โดย

แหลงขอมูลที่ใชอาจจะมาจาก  แหลงขอมูลจากเอกสาร แหลงขอมูลที่เกิดจากการคํานวณ 

แหลงขอมูลหลายแหลง และแหลงขอมูลจากตารางที่ไดกําหนดขึ้น 2.3 การกําหนดระยะเวลา

ของขอมูลนําเขา เปนการกําหนดระยะเวลาและความถี่ของขอมูลนําเขา ทั้งนี้เพื่อใหทันตอความ

ตองการใชในการประมวลผลใหไดเปนรายงานตามที่ตองการ 

3. การออกแบบระบบประมวลผล จะครอบคลุมต้ังแต การเก็บ

รวบรวมขอมูล การจดบันทึก การเก็บรักษา การคํานวณ การประมวลผล การวิเคราะห และการ

เรียกกลับมาใชในภายหลัง ทั้งนี้เพ่ือที่จะประมวลผลขอมูลใหไดเปนสารสนเทศและรายงานตามที่

ตองการ 

2.1.4 ระบบฐานขอมูล 

2.1.4.1 นิยาม 

จรณิต แกวกังวาล (2521 : 14) ใหความหมายของคําวาฐานขอมูลไววา 

ฐานขอมูล คือ การรวบรวมขอมูลที่สัมพันธกัน และกําหนดรูปแบบการจัดเก็บอยางเปนระบบ การ

จัดเก็บฐานขอมูลมักจะจัดเก็บไวที่หนวยศูนยกลางทั้งนี้เพื่อใหผูใชในหลายๆหนวยงานในองคกร 

สามารถเรียกใชขอมูลที่จัดเก็บไวไดตามตองการของแตละหนวยงาน 

 กิตติ ภักดีวัฒนะกุล และ จําลอง ครูอุตสาหะ (2544 : 7) ใหความหมายของคํา

วาฐานขอมูลไววา ฐานขอมูล คือ การนาํแฟมขอมูลที่มีความเกี่ยวของกัน มาจัดเก็บรวมกันไวใน

ฐานขอมูลเดียวกัน และ ฐานขอมูลที่จัดทําขึ้นเพื่อสนับสนุนการดําเนินงานอยางใดอยางหนึ่ง 

เรียกวา ระบบฐานขอมูล 

สัมฤทธิ์ วงศเดนดวง (2547 : 7) ใหความหมายของคําวาฐานขอมูลไววา 

ฐานขอมูล คือ กลุมของแฟมขอมูลที่มีความเกี่ยวของกัน และ ถูกนํามารวมกัน 
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2.1.4.2 ความสาํคัญของระบบฐานขอมูล 

การจัดขอมูลใหเปนระบบฐานขอมูลทําใหขอมูลมีสวนดีกวาการเก็บขอมูลในรูป

ของแฟมขอมูล เพราะการจัดเก็บขอมูลในระบบฐานขอมูล จะมีสวนที่สําคัญกวาการจัดเก็บขอมูล

ในรูปของแฟมขอมูลดังนี้ 1. ลดการเก็บขอมูลที่ซํ้าซอน 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 ผูใชจะเห็นขอมลูที่

ถูกเก็บไวในฐานขอมูลในรูปแบบที่ผูใชออกแบบไว 4. สามารถใชขอมูลรวมกันไดโดยมีการ

ควบคุมจากศูนยกลาง เนื่องจากในระบบฐานขอมูลจะเปนที่เก็บรวบรวมขอมูลทุกอยางไว ผูใช

แตละคนจึงสามารถที่จะใชขอมูลในระบบไดทุกขอมูล ซึ่งถาขอมูลไมไดถูกจัดใหเปนระบบ

ฐานขอมูลแลว ผูใชก็จะใชไดเพียงขอมูลของตนเองเทานั้น 5. มีความเปนอิสระของขอมูล 

กลาวคือ เมื่อผูใชตองการเปลี่ยนแปลงขอมูลหรือนําขอมูลมาประยุกตใชใหเหมาะสมกับโปรแกรม

ที่เขียนขึ้นมา จะสามารถสรางขอมูลนั้นขึ้นมาใชใหมได โดยไมมีผลกระทบตอระบบฐานขอมูล 

เพราะขอมูลที่ผูใชนํามาประยุกตใชใหมนั้นจะไมกระทบตอโครงสรางที่แทจริงของการจดัเกบ็ขอมลู 

นั่นคือ การใชระบบฐานขอมูลจะทําใหเกิดความเปนอิสระระหวางการจัดเก็บขอมูลและการ

ประยุกตใช 6. สามารถขยายงานไดงาย กลาวคือ เมื่อตองการจัดเพิ่มเติมขอมูลที่เกี่ยวของจะ

สามารถเพิ่มไดอยางงายไมซับซอน เนื่องจากมีความเปนอิสระของขอมูล จึงไมมีผลกระทบตอ

ขอมูลเดิมที่มีอยู 7. ทําใหขอมูลบูรณะกลับสูสภาพปกติไดเรว็และมีมาตรฐาน เนื่องจากการ

จัดพิมพขอมูลในระบบที่ไมไดใชฐานขอมูล ผูเขียนโปรแกรมแตละคนมีแฟมขอมูลของตนเอง

เฉพาะ ฉะนั้นแตละคนจึงตางก็สรางระบบการบูรณะขอมูลใหกลับสูสภาพปกติในกรณีที่ขอมูล

เสียหายดวยตนเองและดวยวิธีการของตนเอง จึงขาดประสิทธภิาพและมาตรฐาน แตเมื่อมาเปน

ระบบฐานขอมูลแลว การบูรณะขอมูลใหกลับคืนสูสภาพปกติจะมีโปรแกรมชุดเดียวและมีผูดูแล

เพียงคนเดียวที่ดูแลทั้งระบบ ซึ่งยอมตองมีประสิทธิภาพและเปนมาตรฐานเดียวกันแนนอน 
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2.1.4.3 ระบบการจัดการฐานขอมูล (Database 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  

2.1.4.4 การจัดการแฟมขอมูลที่อยูในระบบฐานขอมูล 

ฟลด คือ กลุมของอักขระทีสัมพันธกัน ตั้งแต 1 ตัวขึ้นไปที่นํามารวมกันแลวแสดง

ลักษณะ หรือ ความหมายอยางใดอยางหนึ่ง  หรือก็คือ หนวยขอมูลยอยแตละตัวที่จัดเก็บไว

ภายในเรคอรด ฟลดแตละฟลด ยังแยกออกเปนประเภทขอมลู ซึ่งจะบงบอกวาในเขตฟลดนั้นบรรจุ

ขอมูลประเภทใดไว สามารถแยกประเภทของฟลดไดเปน 3 ประเภท คือ 1. ฟลดตัวเลข 

(Numeric field) ประกอบดวย อักขระที่เปนตัวเลข  ซึ่งอาจเปนเลขจํานวนเต็มหรือทศนิยมและ

อาจมีเครื่องหมายลบหรือบวก เชน ยอดคงเหลือในบัญชีเปนกลุมของตัวเลข 2. ฟลดตัวอักษร 

(Alphabetic Field) ประกอบดวย อักขระที่เปนตัวอักษรหรือชองวาง (Blank) เชน ชื่อลูกคาเปน

กลุมของตัวอักษร 3. ฟลดอักขระ (Character Field หรือ Alphanumeric Field) ประกอบ ดวย 

อักขระซึ่งอาจจะเปนตัวเลขหรือตัวอักษรก็ได เชน ที่อยูของลูกคา 

ระเบียน หรือ เรคอรด (Record) คือ กลุมของฟลดที่สัมพันธกัน ประกอบขึ้นมา

จากขอมูลพื้นฐานตางประเภทกันรวมขึ้นมาเปน 1 ระเบียน ระเบียนจะประกอบดวย ฟลด ตาง

ประเภทกันอยูรวมกันเปนชุด หรือก็คือ หนวยหลักที่กําหนดการจัดเก็บขอมูลใหเปนหมวดหมู เชน 

ระเบียนของเช็คแตละระเบียน จะประกอบดวยฟลด ชื่อธนาคาร เช็คเลขที่ วันที่ สั่งจาย จํานวนเงิน 

สาขาเลขที่ เลขที่บัญชี ขอมูลเช็คธนาคารประกอบดวยฟลดตาง ๆ เปนตน 
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กิจกรรมที่เกี่ยวของกับการจัดการแฟมขอมูล (File Manipulation) จะแตกตางกัน

ออกไปในแตละระบบงาน แตจะมีกิจกรรมหลักในการใชขอมูล ไดแก 1. การสรางแฟมขอมูล 

(File Creating) คือ การสรางแฟมขอมูลเพื่อนํามาใชในการประมวลผล สวนใหญจะสรางจาก

เอกสารเบื้องตน (Source Document) การสรางแฟมขอมลูจะตองเริ่มจากการพิจารณากําหนด

สื่อขอมูลการออกแบบฟอรมของระเบียน การกําหนดโครงสรางการจัดเก็บแฟมขอมูล (File 

Organization) บนสื่ออุปกรณ 2. การปรับปรุงรักษาแฟมขอมูลแบงออกได 2 ประเภท คือ     

2.1 การคนคืนระเบียนในแฟมขอมูล (Retrieving) คือ การคนหาขอมูลที่ตองการหรือเลือก

ขอมูลบางระเบียนมาใชเพื่องานใดงานหนึ่ง การคนหาระเบียนจะทําได ดวยการเลือกคียฟลด เปน

ตัวกําหนดเพื่อที่จะนําไปคนหาระเบียนที่ตองการในแฟมขอมูล ซึ่งอาจจะมีการกําหนดเงื่อนไขของ

การคนหา เชน ตองการหาวา พนักงานที่ชื่อสมชายมีอยูกี่คน 2.2 การปรับเปลี่ยนขอมูล 

(Updating) คือ เมื่อมีแฟมขอมูลที่จะนํามาใชในการประมวลผลก็จําเปนที่จะตองทําหรือรักษา

แฟมขอมูลนั้นใหทันสมัยอยูเสมอ อาจจะตองมีการเพิ่มบางระเบียนเขาไป (Adding) แกไข

เปลี่ยนแปลงคาฟลดใดฟลดหนึ่ง (Changing) หรือลบบางระเบียนออกไป (Deleting) 

2.1.4.5 ชนิดของขอมลูที่สามารถจดัเก็บไดในระบบฐานขอมูล 

ขอมูลที่ตองการจัดเก็บนั้นอาจจะมีรูปแบบไดหลายอยาง รูปแบบสําคัญ ๆ ไดแก 

1.ขอมูลแบบรูปแบบ (Formatted Data) เปนขอมูลที่รวมอักขระซึ่งอาจหมายถึงตัวอักษร ตัวเลข 

ซึ่งเปนรูปแบบที่แนนอน ในแตละระเบียน ทุกระเบียนที่อยูในแฟมขอมูลจะมีรูปแบบท่ีเหมือนกัน

หมด ขอมูลที่เก็บนั้นอาจเก็บในรูปของรหัส โดยเมื่ออานขอมูลออกมาอาจจะตองนํารหัสนั้นมา

ตีความหมายอีกครั้ง  2. ขอมูลแบบขอความ (Text) เปนขอมูลที่เปนอักขระในแบบขอความ ซึ่ง

อาจหมายถึงตัวอักษร ตัวเลข สมการฯ แตไมรวมภาพตาง ๆ นํามารวมกันโดยไมมีรูปแบบที่

แนนอนในแตละระเบียน เชน ระบบการจัดเก็บขอความตาง ๆ ลักษณะการจัดเก็บแบบนี้จะไมตอง

นําขอมูลที่เก็บมาตีความหมายอีก 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
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ภาพและเสียง (Video) เปนขอมูลที่เปนเสียงและรูปภาพ ที่ถูกจัดเก็บไวดวยกัน เปนการ

ผสมผสานรูปภาพและเสียงเขาดวยกัน ลักษณะของการจัดเก็บขอมูล คอมพิวเตอรจะทําการแปลง

เสียงและรูปภาพนี้ เชนเดียวกับขอมูลแบบเสียงและขอมูลแบบภาพลักษณะซึ่งจะนํามารวมเก็บไว

ในแฟมขอมูลเดียวกัน 

2.1.5 ระบบคลังขอมูล (Data Warehouse) 
ระบบคลังขอมูล (Data Warehouse) เปนระบบการจัดเก็บ รวบรวมขอมูล ที่มีอยู

ในระบบปฏิบัติการตางๆ ขององคกร  โดยขอมูลเหลานั้นมักเปนขอมูลกระจัดกระจาย ใหมารวมไว

เปนศูนยกลางขอมูล ขององคกร เพื่อใชเปนขอมูลชวยสนับสนุนการตัดสินใจ (Decision Support 

System) หรือใชในการวิเคราะหขอมูล ที่ถูกตอง และมีประสิทธิภาพ 

องคประกอบสําคัญระบบคลังขอมูล มีดังนี้ 1. เคร่ืองมือในการดึงขอมูล (Data 

Extract/Cleansing) จากแหลงขอมูลที่เก็บอยูใน ระบบปฏิบัติการตางๆ ขององคกร เพื่อจัดสราง

คลังขอมูล 2. เครื่องมือในการเขาไปเรียกคนขอมลูเชิงวิเคราะห (Front End Tool)           3.

โครงสรางของ Hardware Platform, Database, Networks, Implement Teams  

เปาหมายในการสรางระบบคลังขอมูล มีดังนี้ 1. คลังขอมูลทําใหสามารถเขาถึง

ขอมูลขององคกรได ผูจัดการและนักวิเคราะหขององคกรสามารถเชื่อมตอเขาไปยังคลังขอมูลจาก

เครื่องคอมพิวเตอรของตนได ซึ่งการเชื่อมตอสามารถทําไดทันทีตามความตองการและดวย

ประสิทธิภาพสูง เครื่องมือที่มีใหกับผูจัดการและนักวิเคราะหใชงานงาย สามารถออกรายงานได

ดวยการคลิกปุมเดียว 2. ขอมูลในคลังขอมูลมีความถูกตองตรงกันหมด คําถามเดียวกันตองไดรับ

คําตอบที่เหมือนกันเสมอ ไมวาผูถามจะเปนใคร ถามเวลาใด 3. ขอมูลในคลังขอมูลสามารถถูก

วิเคราะหจากหัวขอในธุรกิจประเภทนั้น โดยแบงขอมูลหรือรวมขอมูลมาวิเคราะหตามความ

ตองการ 4. คลังขอมูลเปนสวนที่ผลิตขอมูลจาก OLTP ขอมูลไมเพียงแตถูกรวบรวมมาไวที่

ศูนยกลางอยางเดียว แตจะถูกรวบรวมอยางระมัดระวัง จากแหลงขอมูลหลายๆแหงนอกองคกร

ดวย แลวมาปรับปรุงใหเหมาะสมกับการใชงานเทานั้น ถาขอมูลเชื่อถือไมได หรือ ไมสมบูรณ จะ

ไมถูกอนุญาตใหนําไปใช  5. คุณภาพของขอมูลในคลังขอมูลเปนตัวผลักดันใหสามารถทําการ 

Reengineering ธุรกิจได 

สําหรับซอฟตแวรระบบวิเคราะหขอมูล ที่ใชงานในปจจุบัน เรียกวา ซอฟตแวร

ระบบวิเคราะหขอมูลแบบ On Line Analytical Processing (OLAP) ซึ่งปจจัยที่ตองคํานึงถึงใน

การเลือก OLAP ไดแก  1. ความสามารถในการวิเคราะหขอมูลแบบหลายมิติ (Multidimensional 

Analysis) 2. สถาปตยกรรมแบบ Client/Server  3. ความสามารถในการจัดเก็บขอมูล และ

ความเร็วในการเขาถึงขอมูลขนาดใหญ (Performance Data Access)  4. เครื่องมือในการพัฒนา
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ระบบ (Application Development Tools)  5. การดึงขอมูล (transformation) จากแหลงตางๆ 

เชน ระบบคลังขอมูล, Flat File, Spreadsheet  6. ความสามารถในการจัดลําดับช้ันของขอมูล 

(Hierarchy)        7. เครื่องมือในการวิเคราะหขอมูล เชน Forecasting, Statistic, Data Mining 

มีเครื่องมือ 2  ตัวที่ชวย ในการจัดการทํา  Data Warehouse คือ (Data 

Transformation, Data Cleaning) และ End User Data Access  เครื่องมือเหลานี้จะทําใหมั่นใจ

วา Data Warehouse จะมีความ ถูกตองของขอมูล แมนยํา มีประสิทธิภาพ  ขอมูลจะมี Missing 

Value  นอย และ มีตนทุนในการบริหาร ต่ํา      

2.1.6 วิธีการวิเคราะหและออกแบบระบบ 
วิธีการวิเคราะหและออกแบบระบบ (กิตติ ภักดีวัฒนะกุล และ พนิดา พานิชกุล, 

2546) สามารถทําโดยใชวิธีการพัฒนาระบบแบบวงจรการพัฒนาระบบ (System Development 

Life cycle : SDLC) เปนการใช Methodology แบบ Structured System Analysis and Design 

(SSADM) เพื่อการพัฒนาระบบในวงจรแบบ SDLC แบบ Adapted Waterfall โดยแบงขั้นตอน

การพัฒนาระบบออกเปน 7 ขั้นตอนดวยกันดังนี้ 

 

 

 

 

  

 

 

 

 
รูปที่ 2.11 แสดงขั้นตอนการพัฒนาระบบในวงจรแบบ 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
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ออกแบบ แบบฟอรม และรายงาน (Form/Report Design) 6. การออกแบบหนาจอการทํางาน 

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

2.1.6.1 การกําหนดความตองการของระบบ 

การกําหนดความตองการของระบบ คือ การวิเคราะหการทํางานของระบบเดิม

เพื่อหาปญหาที่เกิดขึ้นจริงๆ เพื่อนําไปสูแนวทางในการแกไขปญหาตอไป ดังนั้นจึงตองมีการเก็บ

รวบรวมขอมูลและขอเท็จจริงของระบบเดิม จากผูที่ใชระบบนั้นภายในองคกรเพื่อใหไดขอมูลที่

ถูกตอง  

สิ่งที่ไดจากการรวบรวมขอมูลคือ แบบฟอรม รายงาน รายละเอียดในการทํางาน 

และ เอกสารตางที่เกี่ยวของ โดยขอมูลที่ไดรวบรวมอาจจะมีรายละเอียดคอนขางมาก และ 

ซับซอน ยากแกการเขาใจ รวมถึงการมองเห็นภาพรวมของระบบ ดังนั้นจึงตองมีการจําลองความ

ตองการตางๆ ดวยแผนภาพขอมูลดวยวิธีการตางๆ เพื่อใหเขาใจภาพรวมของการทํางานระบบได

ชัดเจน และ รวดเร็วขึ้น ซึ่งกระบวนการในการเก็บรวบรวมขอเท็จจริงทั้งหมดของระบบที่ตองการ

พัฒนา (Fact- Finding) สามารถใชวิธีการตางๆไดดังตอไปนี้ 

2.1.6.1.1 ตัวอยางเอกสาร แบบฟอรม และ ฐานขอมูลที่ใชงานใน

ปจจุบัน 

โดยทั่วไปนักวิเคราะหระบบควรเริ่มจากการศึกษา หรือ หาขอมูลจากสิ่ง

ที่มีอยูแลว เชน เอกสารตางๆ เพื่อทําความเขาใจเกี่ยวกับระบบที่จะทําการศึกษาในเบื้องตนกอนที่

จะเขาไปทําการเขาไปสัมภาษณ ทําแบบสอบถาม หรือ คนหวาหารายละเอียดจากแหลงขอมูลอ่ืน  

ในการเก็บรวบรวมขอเท็จจริงจากเอกสารท่ีมีอยูแลว อาจทําได 2 วิธี 

ดังนี้ 1. การรวบรวมขอเท็จจริงจากเอกสารที่มีอยู เอกสารตางๆที่ควรศึกษา เชน แผนภูมิ

องคกร, บันทึกตางๆ, คําแนะนํา, แบบแสดงความคิดเห็นจากลูกคา, นโยบายองคกร, แผนกลยุทธ

การดําเนินธุรกิจ, แบบฟอรมตางๆที่มีการกรอกขอมูลเรียบรอยแลวสามารถใชแสดงเปนตัวอยาง

ในการดําเนินการจริงได, คูมือการใชงานจอภาพ เปนตน นอกจากนี้ผูวิเคราะหระบบควรตรวจสอบ

เอกสารของระบบสารสนเทศที่เคยดําเนินการมากอนหนานี้ดวย  ไดแก ผังงาน (Flow Chart) และ 

แผนภาพ (Diagrams), พจนานุกรม หรือ แหลงเก็บขอมูลของโครงการ (Dictionary or 

Repository), เอกสารการออกแบบ เชนขอมูลนําเขา, ขอมูลผลลัพธ และฐานขอมูล, เอกสารการ

เขียนโปรแกรม และ คูมือการใชงาน และ การอบรม 2. การสุมตัวอยาง คือ กระบวนการรวบรวม

ขอมูลโดยการเลือกตัวอยางเอกสาร แบบฟอรม หรือ แหลงขอมูลอ่ืนๆเพียงบางสวนจากทั้งหมดทีม่ี
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ในองคกร ซึ่งควรมีขนาด หรือ จํานวนของตัวยางมากพอที่จะทําใหทราบถึงขั้นตอน และ เงื่อนไข

ในการดําเนินงานได 

2.1.6.1.2 การคนควาขอมูล 

นักวิเคราะหระบบสามารถคนควาขอมูลของหนวยงาน หรือ องคกรอื่นที่

ประสบปญหาการดําเนินงานเชนเดียวกัน หรือ มีความตองการตรงกันได เพื่อใหทราบถึงแนว

ทางการแกไขปญหาได แลวนํามาวิเคราะห หรือ เปรียบเทียบกับปญหา หรือ ความตองการของ

องคกรตัวเองวา สามารถนํามาประยุกตใชไดหรือไม เชนหาขอมูลจากอินเตอรเน็ต, นิตยสาร, 

หนังสือพิมพธุรกิจตางๆ เปนตน นอกจากนี้นักวิเคราะหระบบ ยังสามารถคนควาขอมูลของ

เทคโนโลยีคอมพิวเตอร ซอฟตแวรสําเร็จรูปสําหรับธุรกิจตางๆ ไดจากเครือขายอินเตอรเน็ต เพื่อนํา

ขอมูลมาประยุกตใชในการพัฒนาระบบตอไป 

2.1.6.1.3 การสังเกตการณ 

นักวิเคราะหระบบสามารถหาขอมูลไดโดยการสังเกตการณเจาหนาที่ผูมี

สวนเกี่ยวของในการดําเนินการ หรือ กิจกรรมตางๆของระบบ การหาขอมูลดวยวิธีการนี้มักใชเมื่อ

ขอมูลที่นักวิเคราะหระบบรวบรวมมาไดยังไมละเอียดเพียงพอ ซึ่งขอมูลที่ไดจากการใชวิธีการนี้มี

ความนาเชื่อถือคอนขางสูง ครบถวน และ ถกูตอง 

ในการสังเกตการณนั้นผูวิ เคราะหระบบควรใชวิธีการของ  Work 

Sampling กลาวคือในการหาขอมูลการดําเนินงาน ควรจะมีการสุมชวงเวลาใดๆ เพื่อสังเกตการณ

การปฏิบัติงานของเจาหนาที่ โดยการสุมตัวอยางการดําเนินการนี้จะทําใหเจาหนาที่ไมรูสึกกดดัน

ขณะทํางาน เนื่องจากไมถกูจับตามองตลอดเวลา 

2.1.6.1.4 การจัดทําแบบสอบถาม 

แบบสอบถาม คือ เอกสารที่สรางขึ้นเพื่อรวบรวมขอเท็จจริง หรือ

สารสนเทศของระบบ จากผูตอบแบบสอบถาม ซึ่งจะทําใหนักวิเคราะหระบบสามารถวิเคราะหหา

ความตองการในระบบใหมของผูใชได  

โดยทั่วไปนักวิเคราะหระบบไมคอยใชแบบสอบถาม เนื่องจาก ขอมูลที่ได

มีความนาเชื่อถือนอยหรือแทบไมมีเลย และ มักไดขอมูลที่ไมคอยมีประโยชนมากนัก  

ประเภทของแบบสอบถาม แบงไดดังนี้ 1. Free Format เปน

แบบสอบถามอิสระในการตอบ โดยผูตอบแบบสอบถามเขียนคําตอบเอง แบบสอบถามประเภทนี้

คอนขางจะทําการประมวลผลไดยาก เนื่องจากผูตอบคําถามตอบไมตรงตามวัตถุประสงค 2. 

Fixed Format คําถามในแบบสอบถามประเภทนี้ตองการคําตอบที่เจาะจงลงไป โดยจะมีคําตอบ

ใหผูตอบเลือก แบบสอบถามประเภทนี้ประมวลผลไดงาย แตไมสามารถเสนอขอมูลหรือขอคิดเห็น
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ใดเพิ่มเติมได นอกเหนือไปจากคําตอบที่เตรียมไว แบบสอบถามประเภทนี้สามารถจําแนกยอยได 

3 ประเภท ไดแก 2.1 Multiple Choices คือ คําถามประเภทนี้จะมีคําตอบใหเลือกไดหลายขอ และ

ผูตอบสามารถเลือกคําตอบไดมากกวา 1 ขอ หรือมีตัวเลือกใหผูตอบสามารเพิ่มเติมขอความได

บางเล็กนอย 2.2 Rating Question คือ มคีวามตอบเปนตัวเลือกเพื่อใหแสดงความคิดเห็น โดย

การกําหนดระดับความคิดเห็นของผูตอบในแตละขอวามากเพียงใด เชน ดีมาก, ดี, ปานกลาง, แย 

และ แยมาก เปนตน 2.3 Ranking Question เปนการจัดลําดับความสําคัญของคําตอบตางๆใน

แตละคําถาม 

2.1.6.1.5 การสัมภาษณ 

การสัมภาษณเปนการรวบรวมขอมูลจากบุคคลตางๆที่เกี่ยวของในการ

ดําเนินงานของระบบ แบบตัวตอตัว จากการสัมภาษณจะทําใหนักวิเคราะหระบบไดรับขอเท็จจริง 

สามารถตรวจสอบขอเท็จจริงได มีความเขาใจกันมากขึ้น และรับทราบความตองการที่แทจริงของ

ผูใชงาน รวมทั้งความคิดเห็นตางๆได 

ประเภทของการสัมภาษณ แบงไดดังนี้ 1. การสัมภาษณแบบไมมี

โครงสราง เปนลักษณะการสัมภาษณในหัวขอทั่วๆไปเกี่ยวกับองคกร ไมเจาะจงหัวขอของการ

สัมภาษณ การสัมภาษณประเภทนี้ไมเหมาะสมกับการวิเคราะหและการออกแบบระบบ

สารสนเทศ 2. การสัมภาษณแบบมีโครงสราง ผูสัมภาษณจะตองเตรียมขอมูล และคําถามเพื่อ

สอบถามขอเท็จจริงตางๆจากผูสัมภาษณ โดยสามารถสอบถามขอสงสัยตางๆเพิ่มเติมได เพื่อ

ตรวจสอบความเขาใจของผูสัมภาษณวาถูกตองหรือไม 

เทคนิคในการสัมภาษณ  

1. การเลือกบุคคลผูใหสัมภาษณ ในการเลือกบุคคลที่จะทํา

การสัมภาษณควรศึกษาจากแผนภูมิโครงสรางขององคกร เพื่อใหทราบถึงถึงหนาที่ความ

รับผิดชอบของบุคคลตางๆในองคกร และควรศกึษาทัศนคติตางๆของผูใหสัมภาษณลวงหนา 

2. การเตรียมการ สัมภาษณ ในการสัมภาษณผูสัมภาษณ

ควรจะมีการเตรียมตัวไวลวงหนา และควรจัดทําคูมือการสัมภาษณ (Interview Guide) ไวดวย    

Interview Guide เปนคูมือประกอบการสัมภาษณ โดยบันทึก

รายการคําถามที่ตองสัมภาษณ หรือ อาจประกอบดวยคําถามที่ตองการตรวจสอบ และติดตาม

ขอมูลเพิ่มเติม โดยที่คําถามที่ใชในการสัมภาษณควรมีลักษณะดังนี้ กระชับ และ เขาใจงาย, ไม

เสนอความคิดเห็นสวนตัวแฝงในคําถาม, หลีกเลี่ยงคําถามที่ซับซอนหรือยาวเกินไป, หลีกเลี่ยงการ

ใชถอยคําในลักษณะคุกคาม หรือ ขมขู 
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3. การดําเนินการสัมภาษณ ในการสัมภาษณสามารถจําแนก

ออกไดเปน 3 ขั้นตอนดังนี้ 3.1 เปดสัมภาษณ เปนการชักจูง โนมนาว กระตุนผูถูกสัมภาษณใหมี

ความกระตือรือรนในการใหความรวมมือ และควรบอกวัตถุประสงค ระยะเวลาในการสัมภาษณ 

รวมทั้งอธิบายวิธีการรวบรวมขอมูลวาเปนเชนไร และขอมูลที่ไดรับมาจะนําไปใชไดอยางไร 3.2 

สัมภาษณ เปนชวงที่ใชเวลามากที่สุด ในชวงนี้ผูสัมภาษณจะไดรับคําตอบตามคําถามที่ไดเตรียม

เอาไวลวงหนา โดยผูสัมภาษณสามารถปรับเปล่ียน หรือ ขางคําถามไดตามความเหมาะสมของ

สถานการณ 3.3 ปดสัมภาษณ ผูสัมภาษณควรจะแสดงความขอบคุณตอผูใหสัมภาษณ ที่ได

เสียสละเวลาอันมีคา เพื่อรักษาความสัมพันธอันดี สรางความพึงพอใจ และ ไววางใจ 

4. การติดตามผลการสัมภาษณ เพื่อการรักษาสัมพันธอันดี 

สรางความเชื่อมั่น และความไววางใจ ดังนั้น ผูใหสัมภาษณควรสงผลสรุปที่ไดจากการสัมภาษณ 

กลับไปยังผูใหสัมภาษณ เพื่อเปดโอกาสใหผูสัมภาษณไดทราบวาผูสัมภาษณมีความเขาใจถูกตอง

หรือไม และผูใหสัมภาษณสามารถใหขอมูลเพิ่มเติมกลับมาไดเชนกัน 

2.1.6.2 แบบจําลองขัน้ตอนการทาํงานของระบบ (Process Modeling) 

เมื่อเก็บรวมรวมขอเท็จจริงและสารสนเทศที่จําเปนตอความตองการของระบบ

แลว สิ่งท่ีไดคือขอเท็จจริงและสารสนเทศของระบบเดิม และ ความตองการของระบบใหม (เพื่อ

แกปญหาที่เกิดจากระบบเดิม) ซึ่งขอมูลตางๆของระบบใหมมักมีเปนจํานวนมาก เชน ขอมูลที่

นําเขาระบบ, ขอมูลขาออกและรายงานที่ไดจากการประมวลผลในแตละขั้นตอน บุคคลที่เกี่ยวของ

กับระบบ แหลงจัดเก็บขอมูล เปนตน ดังนั้นในการวิเคราะหระบบอาจจะทําไดยาก ดังนั้นจึงตองใช

การจําลองขอเท็จจริงใหอยูในรูปแบบที่เขาใจงาย โดยการใชแผนภาพ ชนิดตางๆในการจําลอง ซึ่ง

จะชวยใหผูใช และ เจาของระบบสามารถทําความเขาใจไดงายขึ้น 

ในการจําลองขอเท็จจริงที่ได อาจจะเริ่มตนจากการจําลองขั้นตอนการทํางานของ

ระบบ โดยในที่นี้จะใชเครื่องมือที่เรียกวา แผนภาพกระแสขอมูล (Data Flow Diagram: DFD) โดย

แผนภาพนี้จะแสดงใหเห็นถึงขั้นตอนการทํางานของระบบ, ขอมูลที่เขา และ ออกจากระบบ รวมถึง

ขอมูลที่ไหลอยูภายในระบบจากขั้นตอนหนึ่งไปยังอีกขั้นตอน 
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2.1.6.2.1 แนะนําแบบจําลองขั้นตอนการพัฒนาระบบ 

แบบจําลองขั้นตอนการพัฒนาระบบ คือ เทคนิคที่ใชในการรวบรวม 

บันทึก สรางโครงสราง และแสดงทิศทางของขอมูลในการดําเนินงานในขั้นตอนตางๆ โดยในที่นี้จะ

ใชเครื่องมือที่เรียกวา แผนภาพกระแสขอมูล (Data Flow Diagram: DFD) 

แผนภาพกระแสขอมูล คือ แผนภาพที่แสดงใหเห็นถึงทิศทางการไหล

ของขอมูลที่มีอยูในระบบและการดําเนินงานที่เกิดขึ้นในระบบ 

2.1.6.2.2 สญัลักษณที่ใชในแผนภาพกระแสขอมูล 

ในที่นี้จะใชมาตรฐานสัญลักษณที่ใชในแผนภาพกระแสขอมูลที่พัฒนา

โดย Gane and Sarson (1979) โดยมีสัญลักษณดังตอไปนี้ 

 

      เปนสัญลักษณแสดงถึง Process หรือ ข้ันตอนการทาํงานภายในระบบ 

 

 เปนสัญลักษณแสดงถึง Data Store หรือ แหลงขอมูลสามารถเปนไดทั้ง

ไฟลขอมูล หรือ ฐานขอมูล 

 เปนสัญลักษณแสดงถึง External Agent เปน ปจจัย หรือ 

สภาพแวดลอมที่มีผลกระทบตอระบบ 

 เปนสัญลักษณแสดงถึง Data Flows หรือ เสนทางการไหลของขอมูล 

แสดงทิศทางของขอมูลจากทิศทางการทาํงานจากขั้นตอนการทํางานหนึ่งไปยงัอีกขั้นตอนหนึ่ง 

โดยหวัลูกศรตรงปลายบอกทิศทางการเดนิทางหรือการไหลของขอมูล 

2.1.6.2.3 แนวคิดของแบบจําลองขั้นตอนการทํางานของระบบ 

การสรางแบบจําลองขั้นตอนการทํางานของระบบโดยใชแผนภาพกระแส

ขอมูล (Data Flow Diagram) มีแนวคิดตางๆดังนี้ 1. ข้ันตอนการทํางานของระบบ (Process) 2. 
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เสนทางการไหลของขอมูล (Data Flow) 3. ตัวแทนขอมูล (External Agent) 4. แหลงจัดเก็บขอมูล 

(Data Store) 

1. ข้ันตอนการทํางานของระบบ (Process)  

ขั้นตอนการดําเนินงาน (Process) คืองานที่ดําเนินการ/

ตอบสนองขอมูลที่รับเขา หรือดําเนินการ/ ตอบสนองตอเงื่อนไข/ สภาวะใดๆที่เกิดขึ้น ไมวาขั้นตอน

การดําเนินงานนั้นจะทําโดยบุคคล หนวยงาน หุนยนต เครื่องจักร หรือ เครื่องคอมพิวเตอรก็ตาม 

จะสังเกตเห็นวาขั้นตอนการทํางานที่เกิดขึ้นในระบบนั้น มี

วัตถุประสงคเพื่อเปล่ียนแปลง หรือ ประมวลผลขอมูลที่เขาสูระบบใหกลายเปนสารสนเทศที่

นําไปใชประโยชนได เปนการตอบสนองตอการดําเนินงานที่มีเงื่อนไข และเหตุการณตางๆ เกิดขึ้น

มากมาย หรือเรียกวาเปนการตอบสนองตอการดําเนินงานนั่นเอง 

กฎของ Process มีดังนี้ 1. ตองไมมีขอมูลรับเขาเพียงอยาง

เดียว โดยไมมีการสงขอมูลออกจากขั้นตอนการทํางาน หรือเปนความผิดพลาดเนื่องจากขอมลูทีไ่ด

รับเขามาเกิดการสูญหายนั่นเอง 2. ตองไมมีขอมูลออกเพียงอยางเดียว โดยไมมีขอมูลเขาสู

ขั้นตอนการทํางานเลย 3. ขอมูลรับเขาจะตองเพียงพอกับการสรางขอมูลสงออก อาจเกิดจากการ

รวบรวมขอมูลที่ไมสมบูรณ ไมครบ หรือใชชื่อขอมูลรับเขา หรือ ขอมูลสงออกผิด 4. การตั้งชื่อ 

Process ตองใชคํากริยา  

2. เสนทางการไหลของขอมูล (Data Flow) 

เสนทางการไหลของขอมูล (Data Flow) เปนการสื่อสาร

ระหวางขั้นตอนการทํางานตางๆ และสภาพแวดลอมภายในหรือภายนอกระบบ โดยแสดงถึงขอมูล

ที่นําเขา หรือ สงออกจาก Process ใชในการแสดงถึงการบันทึกขอมูล การลบขอมูล การแกไข

ขอมูลตางๆในไฟล หรือ ฐานขอมูล ซึ่งใน Data Flow Diagram เรียกวา Data Store 

กฎของ Data Flow มีดังนี้ 1. ชื่อของ Data Flow ควรเปนชื่อ

ของขอมูลที่สง โดยที่ไมตองอธิบายวาสงอยางไร ทํางานอยางไร 2. Data Flow ตองมีจุดเริ่มตน 

และ ส้ินสุดที่ Process เพราะ Data Flow คือ ขอมูลนําเขา (Input) และ ขอมูลสงออก (Output) 

จาก Process 3. Data Flow จะเดินทางระหวาง External Agent กับ External Agent ไมได 4. 

Data Flow จะเดินทางจาก 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. การตั้งชื่อของ Data Flow จะตองใชคํานาม 
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ชนิดของ Data Flow แบงไดดังนี้ 1. Composite Flowคือ 

เสนทางการไหลของขอมูลที่ประกอบดวยเสนทางอื่นๆเพื่อรวบรวมขอมูลที่เหมือนกัน ไปในเสนทาง

เดียวกันใน Data Flow Diagram ระดับบน 

 

 

 

 

 

 

 

 

   

 

 

 

 

 

 

 

 
รูปที่ 2.12 แสดงตัวอยางของ Composite Flow 

 

2. Control Flow ใชแสดงทศิทางการสงเงือ่นไขโดยจะไมมีการสงขอมลูไปดวย การสงเงื่อนไขมี

จุดประสงคเพือ่กระตุนกระบวนการใหมกีารทํางาน 

 

 

 

 

 
รูปที่ 2.13 แสดงตัวอยางของ Control Flow 
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3. ตัวแทนขอมูล (External Agent) 

ตัวแทนขอมูล (External Agent) หมายถึงบุคคล หนวยงานใน

องคกร องคกรอื่นๆ หรือ ระบบงานอื่นๆ ที่อยูภายนอกขอบเขตของระบบ แตมีความสัมพันธของ

ระบบ โดยมีการสงขอมูลเขาสูระบบเพื่อดําเนินงาน และรับขอมูลผานการดําเนินงานเรียบรอยแลว

จากระบบ  

กฎของ External Agent มีดังนี้ 1. ขอมูลจาก External Agent 

จะวิ่งไปสูอีก External Agent ไมได จะตองผาน Process กอน เพื่อประมวลผลขอมูลนั้น จึงจะได

ขอมูลออกไปสูอีก External Agent และอยูภายนอกขอบเขตระบบ เปนตน 2. การตั้งชื่อ External 

Agent ตองใชคํานาม 

4. แหลงจัดเก็บขอมูล (Data Store) 

แหลงจัดเก็บขอมูล (Data Store) เปนแหลงเก็บ บันทึกขอมูล 

เปรียบเหมือนคลังขอมูล โดยอธิบายรายละเอียด และ คุณสมบัติเฉพาะตัวของสิ่งที่ตองการเก็บ 

หรือ บันทึก 

กฎของ Data Store มีดังนี้ 1. ขอมูลจาก Data Store หนึ่งจะ

วิ่งไปสูอีก Data Store ไมได จะตองผานการประมวลผลจาก Process กอน 2. ขอมูลจาก 

External Agent จะว่ิงเขาสู External Agent โดยตรงไมได 3. การตั้งชื่อ Data Store จะตองใช

คํานาม 

2.1.6.2.4 วิธีการสรางแบบจําลองขั้นตอนการทํางานของระบบดวยDFD 

วิธีการสรางแบบจําลองขั้นตอนการทํางานของระบบดวย DFD สามารถ

ทําตามขั้นตอนไดดังนี้ 1. สรางแผนภาพของบริบท (Context Diagram) 2. สรางแผนภาพระดับ 0 

(Level-0 Diagram) 3. แบงยอยแผนภาพ (Decomposition of DFD) 4. ตรวจสอบความสมดุล

ของ DFD (Balancing DFD) 

1. สรางแผนภาพของบริบท (Context Diagram)  

สรางแผนภาพของบริบท (Context Diagram) คือแผนภาพ

กระแสขอมูลระดับบนสุดที่แสดงภาพรวมการทํางานของระบบที่มีความสัมพันธกับสภาพแวดลอม

ภายนอกระบบ ทั้งยังแสดงใหเห็นถึงขอบเขต และเสนแบงขอบเขตของระบบที่ศึกษา และ พัฒนา 

ซึ่งการสรางสรางแผนภาพของบริบทนี้จะชวยใหเขาใจภาพรวมของระบบไดดียิ่งขึ้น 
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รูปที่ 2.14 แสดงตัวอยาง Context diagram 

2. สรางแผนภาพระดับ 0 (Level-0 Diagram) 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 
รูปที่ 2.15 แสดงตัวอยาง DFD Level 0 
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สรางแผนภาพระดับ 0 (Level-0 Diagram) คือแผนภาพ

กระแสขอมูลในระดับที่แสดงขั้นตอนการทํางานหลัก (Process หลัก) ของระบบ แสดงทิศทางการ

ไหลของ Data Flow และแสดงรายละเอียดของแหลงจัดเก็บขอมูล (Data Store) 

Data Flow Diagram Level-0 เปนการแสดงใหเห็นถึง

รายละเอียดของ Process การทํางานหลักๆ ที่มีอยูในภาพรวมของระบบ (Context Diagram) วามี

ข้ันตอนใดบาง  

3. แบงยอยแผนภาพ (Decomposition of DFD) 

แบงยอยแผนภาพ (Decomposition of DFD) ถาระบบใดมี

ความซับซอนมาก นักวิเคราะหระบบไมสามารถอธิบายขั้นตอนการทํางานทั้งหมดไดภายใน

ข้ันตอนเดียวใน Context Diagram ดังนั้นในการวิเคราะหระบบจึงสามารถจําแนกระบบใหญหนึ่ง

ระบบ ออกเปนระบบยอยๆไดหลายระบบโดยแบงใหเปนระบบยอยเล็กลงเรื่อยๆ จนสามารถ

อธิบายการทํางานทั้งหมด เรียกวา Decomposition 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 
รูปที่ 2.16 แสดงตัวอยาง DFD Level 4 
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Decomposition คือการแบง/แยก/ยอยระบบและขั้นตอนการ

ทํางานออกเปนสวนยอย โดยในแตละขั้นตอนที่แยกออกมา จะแสดงใหเห็นถึงรายละเอียดในการ

ทํางานที่เพิ่มมากขึ้น 

การแบงยอย Process สามารถแบงยอยลงไปไดเร่ือยๆจนไม

สามารถแบงยอยไดอีกแลว เรียกแผนภาพที่ไมสามารถแบงยอย Process ไดอีกแลววา Primitive 
DFD  

โดยในการแบงยอย Process จะสามารถทราบไดวาเมื่อไรควร

หยุดการแบงยอย Process ไดเมื่อ 1. เมื่อแบงยอยแลวปรากฏวามี Process นอยกวา 2 Process 

2. เมื่อมี Process ที่เปนการดําเนินการใดๆ กับขอมูลเพื่อบํารุงรักษาขอมูล เชน การลบ เพิ่ม แกไข 

ปรับปรุงขอมูล เปนตน กรณีดังกลาวนักวิเคราะหระบบอาจจะไมจําเปนตองแบงยอยแผนภาพอกีก็

เปนได 3. เมื่อผูใชระบบเห็นวาไมมีรายละเอียดใดๆที่จําเปนตอการทํางานของระบบแลว 4. เมือ่แต

ละ Data Store ที่ใชในการจัดเก็บขอมูล มีการจัดเก็บขอมูลเพียงไฟลเดียว 

ถึงแมวาจะมีแผนภาพกี่ Level ก็ตาม ในแตละ Level ควรจะอยู

ในหนึ่งหนากระดาษ และในแตละ Level ไมควรมีมากกวาเจ็ด Process เพราะจะทําใหข้ันตอน

การทํางานดูซับซอนและยากแกการทําความเขาใจ 

4. ตรวจสอบความสมดุลของ DFD (Balancing DFD) 

การแบงยอยแผนภาพจากระดับบนลงไประดับลางจะตองมีการ

ตรวจสอบความสมดุลของแผนภาพ (Balancing DFD) ดวย 

Balancing DFD คือความ สมดุลของแผนภาพกระแสขอมูลที่

จะตองมี Input Data Flow ที่เขาสูระบบ และ Output Data Flow ที่ออกจากระบบใน DFD ระดับ

ลางครบทุก Input Data Flow และ Output Data Flow ที่ปรากฏอยูใน DFD ระดับบน แตในระดับ

ลางอาจจะมีมากกวาได โดยมีเงื่อนไขวา Input Data Flow และ Output Data Flow นั้นจะตอง

เกิดจาก Process ในระดับลางเทานั้น และจะนําไปใชในการตรวจความสมดุลของแผนภาพอีก

ระดับ หากมีการแบงยอยแผนภาพในระดับลางลงไปอีก 

2.1.6.2.5 แนวทางในการสรางแผนภาพกระแสที่สมบูรณ 

1. มีความสมบูรณ โดยมีสิ่งสําคัญคือ หากมีการเพิ่มเติม

รายละเอียดใดๆเขามาในระบบ นักวิเคราะหระบบจะตองเพิ่มเติมรายละเอียดเหลานั้นลงใน DFD 

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

ไมเชื่อมตออยูกับส่ิงใด แสดงวา DFD นั้นไมสมบูรณ 
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2. มีความสอดคลอง กลาวคือ สิ่งที่ปรากฎอยูบน DFD 

ระดับบน เมื่อมีการแบงยอย Process หรือแผนภาพลงมาในระดับลางจะตองมีสิ่งที่ปรากฏอยูใน

ระดับบนนั้นดวยเสมอ จึงจะถือวา DFD นั้นมีความสอดคลอง 

3. การทําซํ้า กลาวคือ การสราง DFD ในรอบแรกมักจะไม

ถูกตองและสมบูรณ จึงตองมีการตรวจสอบและปรับปรุงแผนภาพเพื่อให DFD มีความถูกตองมาก

ขึ้น 

2.1.6.3 คําอธิบายขัน้ตอนการทํางานของระบบ (Logic of Process หรือ Logic 

Modeling) 

2.1.6.3.1 แนะนํา Logic of Process 

คําอธิบายขั้นตอนการทํางานของระบบ (Logic of Process หรือ Logic 

Modeling) นั้นเปนการแสดงใหเห็นถึงโครงสราง หนาที่ และลักษณะการทํางานของ Process ที่

ปรากฎในแผนภาพกระแสขอมูล (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

ดีขึ้น โดยนักออกแบบระบบและโปรแกรมเมอรสามารถนําไปใชดูประกอบกับแผนภาพชนิดตางๆที่

ไดจากขั้นตอนการวิเคราะหระบบ เชน แผนภาพกระแสขอมูล (DFD)  เพื่อนําไปออกแบบไดงาย

ขึ้น นอกจากนั้นยังชวยในการกําหนดตัวแปรตางๆที่จะใชในโปรแกรมไดงายขึ้นอีกดวย 

2.1.6.3.2 เทคนคิที่ใชในการอธิบาย Logic of Process 

โดยทั่วไปแลวขั้นตอนการทํางานของระบบ (Logic of Process) ไม

จําเปนจะตองมีในทุกระดับของแผนภาพกระแสขอมูล แตการอธิบายขั้นตอนการทํางานควรจะมี

การอธิบาย Process อยูบนแผนภาพกระแสขอมูล (DFD) ในระดับสุดทาย หรือลางสุด (Primitive 

DFD) หรือควรจะมีอธิบายไวใน Process ที่คิดวามีการคํานวณ หรือ การทํางานที่ซับซอน ซึ่ง

นักวิเคราะหระบบอาจจะไมสามารถเขาใจไดเพียงแคอานจาก DFD ซึ่งเทคนิคที่ใชในการอธิบาย 

Process มีดังตอไปนี้ 
1. ภาษาอังกฤษแบบโครงสราง (Structured English) 
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เทคนิคการอธิบายโดยภาษาอังกฤษแบบโครงสราง (Structured 

English) คือ การนําภาษอังกฤษมาเขียนเพื่อบงบอกรายละเอียดการทํางานของ Process ที่

ปรากฏอยูบน 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) 

 

 

 

 

 

 

 

 

 
รูปที่ 2.17 แสดงตัวอยาง คําส่ัง If-Then-Else และ Case ในการเขียนลักษณะแบบมีเงื่อนไข 

 
2. ตารางการตัดสินใจ (Decision Table) 
ตารางการตัดสินใจ (Decision Table) คือ แผนภาพที่ใชการ

อธิบายการทํางานของ Process ที่มีเงื่อนไขการตัดสินใจที่ซับซอน โดยแสดงเงื่อนไข (Conditions) 

การกระทํา (Action) และกิจกรรมที่เปนไปไดตามกฎเกณฑ (Rules) ของเงื่อนไขนั้นอยูในรูปตาราง 

ซึ่งการอธิบายโดยเทคนิคการอธิบายโดยภาษาอังกฤษแบบโครงสราง (Structured English) อาจ

ทําใหซับซอนและดูยากเกินไป 

 

 

 

 

 

 

If Accept_Applicant 
    Then 
        Print Accepted Letters 
        Record Applicant_Data in Applicant_File 
    else 
        Print Reject Letters 
End If  

   

Select CASE (Item) 
     CASE 1 : If Grade <= 2.00 then 
 Reject Applicant 
     CASE 2 : If Grade > 2.00 and Grade <= 3.50 then  
 Print Interview Letters 
     CASE 3 : If Grade > 3.50 then 
 Record Applicant_Data 
End CASE 
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                         Rules Conditions/Cause of Action 

 1 2 3 4 5 6 

Employee type S H S H S H 

Hours worked <40 <40 40 40 >40 >40 

       
 

Pay base salary   ×    ×    ×  

Calculate hourly wage   ×   ×    × 

Calculate overtime       
Produce Absence Report   ×     

รูปที่ 2.18 แสดงตัวอยาง ตารางการตัดสินใจ (Decision Table) 

 
3. การตัดสินใจแบบตนไม (Decision Tree) 
การตัดสินใจแบบตนไม (Decision Tree) คือแผนภาพที่ใชใน

การอธิบายการทํางานของ Process ที่มีเงื่อนไขการตัดสินใจแสดงอยูในรูปแบบของโหนด (Node) 

แลวเชื่อมตอกับเงื่อนไขการตัดสินใจดวยเสนตรง โดยเสนทางการตัดสินใจในแตละเงื่อนไขจะ

สิ้นสุดลงที่กิจกรรมซึ่งแสดงอยูในรูปวงรี 

สวนประกอบของการตัดสินใจแบบตนไม มีดังนี้          1. 

Decision Points เปนจุดของเงื่อนไขการตัดสินใจ ซึ่งแสดงอยูในรูปของโหนด (Nodes) 2.Actions 

เปนการกระทําที่อยูภายใตจุดเงื่อนไขการตัดสินใจ ซึ่งจะแสดงอยูในรูปวงรี (Oval) โดยเชื่องตอกับ 

(Nodes) ดวยเสนตรง  
ขั้นตอนการสร างแผนภูมิการ ตัดสินใจแบบตนไม 

(Decision Tree) เร่ิมดวยการแสดงเงื่อนไขการตัดสินใจแตละเงื่อนไขดวยโหนด โดยอาจแสดง

คําอธิบายแตละโหนดตางหาก (Legends) และโหนดแรกจะเรียกวา “Root Nodes” ซึ่งการแตก

ของเงื่อนไขสามารถมีไดมากกวา 2 เสนทาง และการกระทําของแตละเสนทางจะแสดงอยูในรูป

วงรี 

2.1.6.3.3 ขอเปรียบเทียบเทคนิคในการเขียนคําอธิบาย Process 

แตละเทคนิคอาจมีขอไดเปรียบเสียเปรียบตางกันทั้งนี้อาจขึ้นอยูกับ

ความซับซอนของโปรแกรม ซึ่งจากการวิเคราะหตามสถานการณของโปรแกรมที่ออกแบบนี้แลว 

สามารถสรุปไดดังตารางขางลางตอไปนี้ 
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ตารางที่ 2.1 แสดงการเปรียบเทียบเทคนิคในการเขียนคําอธิบาย Process 

เงื่อนไข Structured English Decision Tables Decision Trees 
การแยกแยะเงื่อนไขการ 
ตัดสินใจและการกระทํา 

ดี พอใช ดีมาก 

การตรวจสอบเงื่อนไขและการ

กระทาํอยางเปนลําดับข้ันตอน 
ดีมาก พอใช ดีมาก 

การตรวจสอบความ 
สมบูรณและความสอดคลอง 

พอใช ดีมาก ดีมาก 

ดังนั้นจึงสรุปไดวาเทคนิคการตัดสินใจแบบตนไม (Decision Tree) เปน

เทคนิคที่เหมาะสมที่สุดสําหรับโปรแกรมซึ่งสามารถจะทําใหโปรแกรมเมอรสามารถเขาใจ 

Process ที่มีความซับซอนมากในบางจุดไดดีที่สุด 

2.1.6.4 แบบจําลองขอมูล (Data Modeling) 

นอกจากจะมี DFD ที่แสดงการไหลของขอมูลที่เขาและออกแลว นักออกแบบและ

วิเคราะหขอมูลควรที่จะสราง แผนภาพแสดงความสัมพันธระหวางขอมูล (Entity Relationship 

Diagram หรือ E-R Diagram) เพื่อแสดงความสัมพันธของขอมูล (Relationship) ที่เกิดระหวาง

ขอมูลทั้งหมดในระบบ ซึ่งแบบ E-R diagram นี้สามารถนําไปใชประโยชนในการออกแบบ

รายละเอียดระบบ (Detail Design) ตอไป 

2.1.6.4.1 แผนภาพแสดงความสั มพั น ธ ร ะหว า ง ข อมู ล  (Entity 

Relationship Diagram หรือ E-R Diagram) 

แผนภาพ แสดงความสัมพันธ ระหวางขอมูล (Entity Relationship 

Diagram หรือ E-R Diagram) คือ แผนภาพจําลองขอมูลที่ประกอบไปดวย Entity ที่แทนกลุม

ขอมูลที่คือกลุมเดียว เร่ืองเดียวกัน และ Entity นี้ จะมีขอมูลหรือคุณสมบัติของ Entity ที่เรียกวา 

Attribute หรือ Property อยูขางใน Entity อีกทีหนึ่ง โดยจะมีเสนเชื่อมความสัมพันธ 

(Relationship Line) ที่แสดงการเชื่องโยงระหวาง Entity เพื่อแสดงความสัมพันธของขอมูลตางๆ  

ซึ่งวิธีที่ใชในการเขียน E-R diagram นั้นมีหลากหลายรูปแบบ เชน การเขียนในแบบ Chen Model 

และ Crow’s Foot Model ซึ่งการนําไปใชนั้นแตกตางกันเพียงเล็กนอย และในที่นี้เลือกใชแบบ 

Crow’s Foot Model ในการออกแบบเพราะจํานวน Attribute ในแตบาง Entity นั้นมีจํานวนมาก

และการแสดงแบบ Crow’s Foot Model นั้นจะสามารถทําใหดูไดงายกวาการแสดงแบบ Chen 

Model ซึ่งสัญลักษณที่ใชใน Crow’s Foot Model มีดังตารางตอไปนี้ 
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ตารางที่ 2.2 แสดงสัญลักษณตางๆของ E-R Diagram 

 
Crow’s Foot Model ความหมาย 

 

                 Entity  

ใชแสดงชื่อของแตละ Entity 

รวมทัง้Attribute ที่อยูขางใน 

 

        Relationship Line 

เสนเชื่องความสัมพนัธระหวาง 

Entity ที่ใชแสดงความเชื่องโยง

ระหวางขอมูล 

 
 

                Attribute 

ใชแสดงขอมูลหรือคุณสมบัติ

ของ Entityนัน้ๆ 

 

               Identifier 

ใชแสดงคียหลกั 

 

       Associative Entity 

 

             Weak Entity 

2.1.6.4.2 คีย (key) 

คุณสมบัติหนึ่งที่สําคัญของความสัมพันธ ก็คือ ความเปนเอกลักษณ 

(Uniqueness property) สิ่งที่ใชกําหนดความเปนเอกลักษณของแถวในความสัมพันธ เรียกวา คีย 

(key) 

ฐานขอมูลหนึ่งๆ จะมีขอมูลอยูมากมาย ยิ่งฐานขอมูลมีขนาดใหญขึ้นก็

จะมีขอมูลจํานวนมากขึ้นเปนเงาตามตัวขอมูลเหลานี้อาจมีคาแตกตางกัน คลายกัน หรอืแมกระทัง่

เหมือนกัน ทําใหการแยกแยะโดยอาศัยเพียงตัวขอมูลอยางเดียวทําไดอยางยากลําบาก ดังนั้นจึงมี

การกําหนดคา Keys ประจําขอมูลเพื่อทําใหการแยกแยะขอมูลในฐานขอมูลเปนไปอยางถูกตอง 

Entity Name 
Identifier 

Attribute 1 

Entity Name 
Attribute 1 

Attribute 2 

Entity Name 
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ซึ่งคียมีหลายประเภท ไดแก 1.คียหลัก (Primary key) คือ Key หลักที่ใชในการอางถึง Entity ใน

ฐานขอมูล การเลือกคียหลักสามารถเลือกไดจากRecord ใดๆ ก็ไดที่ไมมีโอกาสซ้ําซอนกันบน

ฐานขอมูลนั้น 2.คียรอง (Secondary Key) คือ คียเดี่ยว หรือ คียผสม (Single or Composite 

key) ซึ่งเมื่อใชในการคนหาขอมูลจากความสัมพันธจะไดมากกวาหนึ่งเรคอรด ตางจากคียหลักที่

ทําใหขอมูลในตารางไมซ้ํากัน ดังนั้นคียรองจึงไมจําเปนจะตองเปนเอกลักษณ 3.คียนอก 

(Foreign key) คือ คียเดี่ยว หรือ คียผสม ซึ่งปรากฏเปนคียทั่วไปของความสัมพันธหนึ่ง แตไป

ปรากฏเปนอีกคียหลักในอีกความสัมพันธหนึ่ง คียนอกเปนอีกคียหนึ่งที่มีความสําคัญมากใน

ฐานขอมูลเชิงสัมพันธ เนื่องจากเปนตัวที่ใชสรางการเชื่อมตอระหวางความสัมพันธ การ

เปลี่ยนแปลงคาของคียนอกจะตองอาศัยความระมัดระวังเปนอยางมากเนื่องจากจะมีผลกระทบ

โดยตรงตอขอมูลในความสัมพันธอ่ืนที่มีการอางอิงถึงคียนอกตัวนี้ จึงมีกฎและเงื่อนไขที่บงัคับใช

เพื่อทําใหขอมูลมีความถูกตองอยูเสมอ ซึ่งการกําหนดคาใหกับคียนอกของความสัมพันธที่อางอิง

ถึงจะตองกําหนดคาของคียใหอยูในโดเมนเดียวกันกับความสัมพันธที่คียนอกนั้นเปนคียหลัก แต

คียนอกนั้นไมจําเปนจะตองเปนสวนหนึ่งในคียหลักของความสัมพันธ อ่ืน 4.ซุปเปอรคีย 

(Superkey) คือ กลุมของ       แอททริบิว ที่สามารถนําไปใชในการคนหาขอมูลที่เปนเอกลักษณได 

5.คียแขงขัน (Candidate key) คือ ซุปเปอรคีย และไมมีกลุมยอยของคียใดในคียแขงขันที่จะ

สามารถเปนซุปเปอรคียไดอีก  

2.1.6.5 การออกแบบ แบบฟอรมและรายงาน (Form/Report Design) 

แบบฟอรมและรายงาน (Form/Report Design) ถือเปนแหลงเอกสาร (Source 

Document) ที่สําคัญของบริษัทซึ่งไวใชในการที่จะนําขอมูลกลับเขาสูระบบอีกครั้งหนึ่ง   หรือ 

รวมทั้งเปนขอมูลที่พิมพออกมาเพื่อชวยใหผูบริหารไดเห็นขอมูลและทําการตัดสินใจไดอยาง

ถูกตอง ดังนั้นการนําเสนขอมูลสารสนเทศนั้นจึงจําเปนอยางยิ่งที่ตองเหมาะสมกับบุคคลที่ตองการ

ใชงาน ดวยรูปแบบที่ใชงานงาย และเวลาในการทํางานที่รวดเร็ว 

ในระบบนั้นเมื่อมีการดําเนินงานยอมมีขอมูลที่จะไหลเขาระบบ (Input) เพื่อ

ประมวลผลและสงเปนขอมูลที่ไดออกจากระบบ (Output) ซึ่งขอมูลเขาและออกนั้นจะสามารถ

วิเคราะหไดจากแผนภาพกระแสขอมูล (DFD) ที่จะแสดงใหทราบถึงขอมูลที่ไหลเขาและออกในแต

ละ Process และทําใหผูออกแบบไดทราบวารายงานที่ตนกําลังออกแบบนั้นควรจะมีขอมูลอะไร

แสดงบาง 

2.1.6.5.1 กระบวนการออกแบบ แบบฟอรมและรายงาน 
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การออกแบบ แบบฟอรมและรายงานนั้นควรออกแบบโดยมีขั้นตอนเปน

ระบบ เพื่อใหขอมูลที่ไดนั้นครบถวนและมีความนาเชื่อถือ โดยขั้นตอนมีดังตอไปนี้    1.เก็บ

รวบรวมขอมูลการใชงานแบบฟอรมและรายงาน ซึ่งผูออกแบบควรศึกษาใหรอบคอบเกี่ยวกับ

สวนที่กําลังออกแบบ เชน วัตถุประสงค ระดับทักษะของผูใช ผูใดใชและสงตอใหฝายใด และขอมูล

รวมท้ังความระเอียดที่ผูใชตองการ 2.รางแบบของแบบฟอรมและรานงาน กลาวคือ หลังจาก

รวบรวมขอมูลตองการไดครบแลว ผูออกแบบระบบควรที่จะรางแบบของแบบฟอรมและรายงาน

แบบคราวๆเสียกอนที่จะนําไปสรางตัวตนแบบ (Prototype) และนําไปสอบถามกับผูใช (User) วา

ถูกตองหรือไม ควรแกไขหรือเพิ่มเติมสวนใดหรือไม จนผูใชพอใจกับแบบนั้นๆ 3.สรางตัวตนแบบ 

(Prototyping) ซึ่งการสรางตัวตนแบบเดิมทีจะทําดวยการรางลงบนกระดาษที่เรียกวา “Coding 

Sheets” แตในปจจุบันมี Software “Case Tools” ตางๆมากมายที่ชวยสนับสนุนผูออกแบบ เชน 

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

สรางจอภาพงายอยาง Visual Basic เปนตน 

2.1.6.5.2 การจัดรูปแบบของฟอรมและรายงาน 

การจัดรูปแบบของแบบฟอรมและรายงานนั้น เปนสวนที่สําคัญเนื่องจาก

หากนักออกแบบออกแบบไมคํานึงถึงรูปแบบที่ดี สงผลใหแบบฟอรมนั้นๆใชยากเกินไป อาจสงผล

ใหผูกรอกแบบฟอรมนั้นเขาใจผิดไดงายและทําการกรอกขอมูลผิดและกอใหเกิดความเสียหาย ใน

ลักษณะเดียวกัน หากรายงานนั้นถูกออกแบบมาโดยไมคาํนึงถึงผูอาน ทําใหผูอานสับสนและอาน

ลําบาก ซึ่งอาจสงผลกระทบไปยังการตัดสินใจที่ผิดพลาดอีกดวย 

2.1.6.5.2.1 ชนิดของสารสนเทศ 

ทั้งนี้การออกแบบฟอรมและรายงานที่ดีผูออกแบบจึงควรเขาใจชนิดของ

สารสนเทศนั้นๆ กอน ซึ่งจะนําไปสูการการเขาใจถึงขอมูลที่สมควรแสดงในฟอรมและรายงานที่

ครบถวนและถูกตอง ชนิดของสารสนเทศหลักๆอาจถูกแบงไดดังนี้  1.สารสนเทศภายในองคกร 

(Internal Information) หมายถึง สารสนเทศที่ใชกันเพียงแคภายในองคกรไดแก รายงานสรุปผล

การดําเนินงาน รายงานกําลังผลิตของเครื่องจักร เปนตน 2.สารสนเทศภายนอกองคกร 

(External Information) หมายถึง สารสนเทศที่ใชกระจายสูภายนอกองคกร ไดแก ลูกคา ผูจัด

จําหนาย ซึ่งตัวอยางขอมูลภายนอนองคกร เชน ใบเสร็จรับเงิน ใบแสดงรายการสินคา   3.

สารสนเทศแบบผสม (Hybrid Information) หมายถึง สารสนเทศที่อาจจะใชผสมระหวางภายใน

และภายนอกองคกร หรือเรียกอีกชื่อหนึ่งวา เอกสารสงกลับ (Turnaround Document) เชน 

เอกสารที่ตองออกใหผูจายเงินและใหผูจายเงินลงชื่อและสงกลับมา 
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2.1.6.5.2.2 สื่อที่ใชในการแสดงผล 

สื่อที่ใชในการแสดงผมแบงไดเปน 2 แบบ หลักคือ      1. ทางกระดาษ 

(Hard Copy) 2. ทางจอคอมพิวเตอร (Soft Copy) ซึ่งผูออกแบบควรคํานึงถึงผูใชวาแบบฟอรม

แบบใดเหมาะสมกับการใชงานมากกวากัน 

2.1.6.5.2.3 การประมวลผลแบบฟอรมและรายงาน 

กอนที่จะมีการสั่งพิมพหรือแสดงบนหนาจอ ระบบตองมีการประมวลผล

ขอมูลจากฐานขอมูล (Database) เพื่อนําขอมูลมาแสดงตามที่ไดถูกออกแบบมา แตทั้งนี้การประ

ผลยังสามารถถูกแบงได เปน  2  แบบ  คือ  1.การประมวลผลแบบออนไลน  (On-line 

Processing) เปนการประมวลผลจากขอมูลที่มีอยูทันที โดยนําขอมูลลาสุด ณ เวลานั้นๆจาก

ฐานขอมูลมาแสดง 2.การประมวลผลแบบกลุม (Batch Processing) เปนการประมวลผลจาก

ขอมูล ณ ชวงเวลาหนึ่ง ซึ่งขอมูลลาสุดอาจจะยังไมนํามาใชในการประมวลก็ได เพราะตองรอให

ครบชวงเวลาที่ไดตั้งไวกอนจึงนํากลุมของขอมูลมาใชได เชน ขอมูลไตรมาส 

2.1.6.5.2.4 หลักในการจัดรูปแบบการแสดงผลขอมูลบนแบบฟอรมและ

รายงาน 

แบบฟอรมและรายงานนั้นควรถูกออกแบบมาใหดูงาย และถูกตอง

แมนยํา เพื่อที่กันความผิดพลาดในการกรอกขอมูล หรืออานเพื่อตัดสินใจ โดยหลักการออกแบบ

ควรคํานึงถึงปจจัยดังตอไปนี้ 1.หัวเรื่องมีเครื่องหมายชัดเจน กลาวคือ หัวเรื่องควรชัดเจนและ

สื่อวัตถุประสงคของแบบฟอรมและรายงานนั้นไดอยางถูกตอง และจะตองแสดงวันทีจ่ดัทาํรายงาน

กํากับไวเสมอ 2.มีขอมูลที่จําเปนครบถวน กะทัดรัด กลาวคือ ตองมีขอมูลที่สําคัญครบถวน 

และพยายามตัดขอมูลที่ไมจําเปนเพราะอาจทําใหดูลายตา 3.มีการจัดวางที่สมดุล กลาวคือ 

ระยะหางของการวางบนกระดาษหรือหนาจอควรมีความสมดุล และมีการแสดงชองที่ตองปอน

ขอมูลชัดเจน4.ใชงานงาย กลาวคือ ควรออกแบบใหงายตอการอาน เชนหากสามารถทําเปน

ตารางหรือกราฟไดจะดีกวาแสดงขอมูลเปนตัวอักษร และกรณีที่มีเอกสารหลายหนาควรมีเลขหนา

กํากับไวดวย 5.เนนขอความที่สมควรเนน กลาวคือ การเนนขอความที่สมควรเนนชวยกันความ

ผิดพลาดของผูปอนและผูอาน โดยอาจใชลักษณะการเนนดังตอไปนี้ ไดแก สี อักษรกระพริบ 

อักษรหนา ขีดเสนใต ตัวเอียง ตัวพิมพใหญ วางตําแหนงใหเดน 

2.1.6.5.2.5 สีที่แสดงบนแบบฟอรมและรายงาน 

โดยทั่วไปแลวสีที่ใชแสดงผลมักจะถูกแบงออกหลักๆ เปน 2 แบบ คือ 

แบบมีสี และ แบบขาว-ดํา โดยขอดีและขอเสียของทั้ง 2 แบบมีดังตารางขางนี้ 
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ตารางที่ 2.3 แสดงขอดีและขอเสียของสีที่ใชแสดงผลทั้ง 2 แบบ 

                  แบบมีสี 

 

               แบบขาว-ดํา 

 
                     ขอดี 

- ออนโยนกับสายตา 
- สามารถใชสีเนนขอความได 

- ทําใหเอกสารที่ซับซอนดงูายขึ้น 

                     ขอดี 

- ประหยัดตนทุน 
- ความคลาดเคลื่อนของสีมนีอย 

- ผูที่ตาบอดสสีามารถใชได 

                    ขอเสีย 

- เปนปญหากบัผูที่ตาบอดส ี
- สีอาจเปลี่ยนแปลงไดงายถา

อุปกรณ ตางกนั 
- ตนทนุสูงกวาแบบขาว-ดํา 

                    ขอเสีย 

-ไมสามารถแสดงขอมูลที่ซบัซอน

ได ชัดเจน 
- ดูลายตาถาขอมูลเยอะ 
- เนนขอมูลไดไมเดนชัด 

2.1.6.5.2.6 รูปแบบการแสดงผลแบบขอความ (Text) 

การแสดงแบบขอความ นั้นนิยมใชในสวนแสดงความชวยเหลือ (Help) 

เสียโดยมากเพราะถาเปนการแสดงแบบตารางและกราฟจะสามารถดูงายและสบายตากวา แต

ทั้งนี้บางสวนของรายงานผูใชอาจจําเปนตองการขอมูลแบบขอความมากกวา โดยวิธีการแสดงผล

แบบขอความใหดูงายขึ้น อาจมีจําแนกดังตอไปนี้ 1.ใชตัวพิมพใหญเมื่อข้ึนประโยค และ

เครื่องหมายวรรคตอน (Punctuation) ที่ถูกตอง 2.ควรเวนระยะหางระหวางยอหนา 3.ควรจัด

อักษรใหชนขอบพอสวยงาม 4.ใชคํายอสําหรับคําที่ยาวเกินไป 

2.1.6.5.2.7 รูปแบบการแสดงแบบตาราง และ รายการ (Table/List) 

การแสดงแบบตารางและรายการ (Table/List) สามารถแสดงขอมูลได

งายและปองกันการปอนหรืออานผิดไดดีที่สุด โดยหลักการออกแบบโดยสังเขปมีดังตอไปน้ี 1.เนน

หัวขอตารางใหเดนชัดจากขอมูลธรรมดา 2.ควรมีการแสดงหัวตารางทุกครั้งที่มีการขึ้นหนาใหม 3.

ชื่อคอลัมน และ แถวควรสื่อความหมายไดดี 4.มีการเรียงลําดับที่ดี เชน จากนอยไปมาก หรือ มาก

ไปนอย 5.เวนระยะหางระหวางคอลัมนพอสมควร 6.ไมควรใชแบบตัวอักษร (Fonts) หลายแบบ

บนเอกสารเดียวกัน 7.สําหรับตัวเลขควรจัดใหชิดขวาและจุดทศนิยมควรตรงกันทุกบรรทัด 
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2.1.6.5.2.8 รูปแบบการแสดงแบบกราฟ (Graph) 

รูปแบบการแสดงแบบกราฟก็เปนอีกรูปแบบหนึ่งที่นิยม เพราะสามารถ

อานไดงาย และรวดเร็ว แตทั้งนี้ก็ควรคํานึงถึงตัวเลขที่แสดงดวย เพราะการอานคาจากกราฟอาจ

เพียงไดขอมูลคราวๆ โดยที่ไมสามารถรูตัวเลขที่แมนยําได ดังนั้นหากผูออกแบบควรคํานึงถึง

ลักษณะของขอมูลที่ผูใชตองการ ซึ่งหากผูใชตองการขอมูลที่แมนยํา แนนอน การแสดงผลแบบ

ตารางจะมีประสิทธิภาพที่สูงกวา แตในขณะเดียวกันถาผูใชตองการการแสดงขอมูลที่อานได

รวดเร็ว สามารถเห็นแนวโนม และเขาใจไดงาย การแสดงผลแบบกราฟจะมีประสิทธิภาพที่ดีกวา 

2.1.6.5.3 การประเมินผลแบบฟอรมและรายงาน 

หลังจากที่ไดออกแบบ แบบฟอรมและรายงานเปนที่ เรียบรอยแลว 

ผูออกแบบควรที่จะประเมินผลกับผูใชวาผูใชพอใจหรือไม ควรปรับปรุงหรือแกไขสวนใดหรือไม 

โดยการประเมินผลสามารถจําแนกได 3 ประการดังนี้ 1.ความรวดเร็ว (Speed) คือ แบบฟอรม

และรายงานตองไมใชเวลานานเกินไปในการเรียกใช หรือ พิมพ 2.ความถูกตอง (Accuracy) คือ 

มีความถูกตองไมคลาดเคลื่อน และ ผูใชไมสับสน 3.ความพึงพอใจ (Satisfaction) คือ ผูใชพอใจ

กับแบบฟอรมและรายงาน ที่ไดออกแบบไป  

2.1.6.6 การออกแบบ User Interface 

การออกแบบ User Interface หมายถึง การออกแบบสวนติดตอระหวางผูใชกับ

ระบบ เพื่อการเตรียมสารสนเทศและการนําสารสนเทศนั้นไปใชดวยการโตตอบกับคอมพิวเตอร 

หรือเรียกอีกอยางหนึ่งวา การออกแบบจอภาพ (Screen Design) 

2.1.6.6.1กระบวนการในการออกแบบ User Interface 

กระบวนการในการออกแบบ User Interface มีข้ันตอน ดังนี้      1.เก็บ

รวบรวมขอมูลการใชงานหนาจอการทํางานสวนตางๆ 2.รางแบบของหนาจอการทํางานสวนตางๆ 

3.สรางตัวตนแบบ (Prototype) 

กระบวนการในการออกแบบ User Interface จะคลายกับการออกแบบ 

Forms และ Reports โดยจะมีสวนที่แตกตางกันคือ ตองออกแบบลําดับการเชื่อมโยงจอภาพ หรือ

การออกแบบ Dialogue ซึ่งเปนการออกแบบลําดับการเชื่อมโยงจากจอภาพหนึ่งไปยังอีกจอภาพ

หนึ่ง ที่จะทําใหซอฟตแวรของระบบสามารถใชงานไดงายและสะดวกที่สุด 

2.1.6.6.2 รูปแบบของ User Interface 

การออกแบบสวนติดตอกับผูใช (User Interface Design) เปนการ

ออกแบบจอภาพเพื่อให ผู ใชงานสามารถโตตอบกับระบบไดตามความตองการอยางมี
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ประสิทธิภาพ แตเดิมสวนติดตอกับผูใชมีอยูหลายรูปแบบดวยกัน ซึ่งแตกตางกันไปตามความ

เหมาะสม ในปจจุบันนิยมใชการออกแบบสวนติดตอกับผูใชแบบกราฟก (Graphic User 

Interface) ซึ่งสามารถสื่อสารกับผูใชในรูปแบบขอความและรูปภาพตางๆ ทําใหใชงานงาย และ

เรียนรูไดรวดเร็ว 

รูปแบบการออกแบบสวนติดตอกับผูใชมีหลายประเภท แตละประเภทจะ

ถูกนํามาทํางานรวมกัน ซึ่งผูใชงานแตละคนอาจจะมีพื้นฐานการใชงานคําสั่งหรือยังไมเคยมี

พื้นฐานมากอนก็สามารถเรียนรูการใชงานนั้นไดอยางรวดเร็ว สําหรับรูปแบบการออกแบบสวน

ติดตอกับผูใชแสดงไดดังตอไปนี้ 
1.การโตตอบดวยคําสั่ง (Command Language Interaction) 

เปนการโตตอบกับระบบโดยผูใชจะตองพิมพคําสั่งลงในชองปอนคําสั่ง เพื่อกระตุนใหเกิดการ

ทํางานในระบบ  

2.การโตตอบดวยเมนูคําสั่ง (Manu Interaction) เปนการ

โตตอบกับระบบดวยการแสดงเมนูคําสั่งใหผูใชเลือกคําสั่งใดๆ เพื่อติดตอกับระบบ โดยผูใชไมตอง

ปอนคําสั่งเอง ซึ่งในปจจุบันไดมีการพัฒนาการออกแบบสวนการติดตอกับผูใชดวยเมนูคําสั่งแบบ

กราฟก (GUI Manu) ซึ่งเปนการพัฒนาดวยภาษาโปรแกรมในยุคที่ 4 (4GLs) และภาษาเชิงวัตถุ 

(Objected-Oriented Language) ที่สามารถทํางานไดบนพื้นฐานระบบปฏิบัติการวินโดว โดยมี

รูปแบบของเมนูดังตอไปนี้ 1.Pull-Down Manu เปนเมนูที่แสดงตัวเลือกของรายการคําสั่ง โดย

รายการคําสั่งจะปรากฏทันทีที่ผูใชงานไดเลือกจากแถบเมนู ซึ่งตัวเลือกนั้นจะเรียงจากบนลงลาง

2.Pop-Up Manu เปนเมนูคําสั่งอีกชนิดหนึ่งที่แสดงรายการคําสั่ง โดยที่ผูใชเปนผูทําใหเกิดขึ้น โดย

การนําเมาสไปวางที่ขอความออบเจ็กต หรือบริเวณใดก็ไดที่ผูใชสนใจในจอภาพ จากนั้นคลิดเมาส

ขวาจะปรากฏ Pop-up Manu ซึ่งภายในจะประกอบดวยคําสั่งและคุณสมบัติที่เกี่ยวกับขอความ

หรือออบเจ็กตที่ผูใชตองการทํางาน 

การออกแบบระบบจะตองมีการเลือกใชการโตตอบกับระบบ

ดวยเมนูคําสั่ง ดังนั้นจึงควรมีหลักเกณฑในการออกแบบเมนูคําสั่ง เพื่อใหเปนเมนูคาํสั่งที่สามารถ

ส่ือสารกับผูใชเพื่อการทํางานไดอยางมีประสิทธิภาพ หลักเกณฑในการออกแบบเมนูคําสั่งมี

ดังตอไปนี้ 1.แตละเมนูคําสั่งควรเลือกใชคําที่สามารถสื่อความหมายไดชัดเจน 2.ควรมีการใช

ตัวอักษรพิมพใหญหรือตัวพิมพเล็กตามความเหมาะสม 3.ควรมีการจัดกลุมคําสั่งที่มีความ

เกี่ยวของกันไวในกลุมเดียวกัน 4.ไมควรมีเมนูคําสั่งมากเกินไป 5.ควรมีเมนูยอยสําหรับเมนูคําสั่งที่

มีการทํางานยอยภายในมากเกินไป 6.เมื่อมีการเลือกเมนูคําสั่ง ควรออกแบบใหมีแถบสีปรากฏที่

เมนูคําสั่งที่ถูกเลือก 
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3. การโตตอบดวยแบบฟอรม (Form Interaction) เปนการ

โตตอบที่ ผู ใชระบบจะตองปอนขอมูลลงในชองวางที่อยู ในแบบฟอรมที่แสดงทางหนา

จอคอมพิวเตอร ซึ่งมีลักษณะคลายกับการกรอกแบบฟอรมลงในกระดาษ 

การโตตอบประเภทนี้เปนแบบฟอรมเพื่อการนําขอมูลเขาสูระบบ

หรือเพื่อการนําเสนอสารสนเทศที่ไดจากระบบ การออกแบบแบบฟอรมที่ดี ควรจะมีชื่อของชอง

ปอนขอมูลที่สื่อความหมายชัดเจน มีการแบงสวนของขอมูลบนแบบฟอรม ควรแสดงคาขอมูล

เร่ิมตนใหกับชองปอนขอมูลที่ตองใชขอมูลนั้นบอยครั้ง ชองปอนขอมูลของแบบฟอรมไมควรมี

ความยาวมากเกินไป 

4. การโตตอบเชิงวัตถุ (Object-Based Interaction) เปนการ

โตตอบกับระบบที่ใชสัญลักษณ เปนตัวแทนคําสั่งที่ใชในการปฏิบัติงาน เชน ใชสัญลักษณรูปภาพ

แทนคําสั่งการทํางานหรือที่เรียกวา ไอคอน (Icon) โดยผูใชสามารถคลิกเมาสที่ Icon เพื่อสั่งให

โปรแกรมทํางานตามตองการได 
5. การโตตอบดวยภาษามนุษย (Natural Language 

Interaction) เปนการโตตอบกับระบบดวยการใชเสียงพูดของผูใชระบบ ไมวาจะเปนการนําขอมูล

เขาหรือออกจากระบบ ภาษาที่ใชเชน ภาษาอังกฤษ เปนตน 

2.1.6.6.3 การออกแบบ Interface 

จากแบบฟอรมและรายงานที่เกี่ยวของ นักวิเคราะหและออกแบบระบบ

จะนําเอกสารตางๆเหลานั้นมาออกแบบ Interfaces สําหรับระบบที่อาศัยคอมพิวเตอรในการ

ทํางาน เพื่อใหผูใชสามารถใชงานแบบฟอรมนั้นบนเครื่องคอมพิวเตอรได ซึ่งมีรายละเอียดและ

ข้ันตอนในการออกแบบ ดังตอไปนี้ 

1. การออกแบบ Layouts ของหนาจอ 

การออกแบบ Layouts ของแบบฟอรมและรายงานสําหรับการ

ทํางานดวยคอมพิวเตอร หรือเรียกอีกอยางหนึ่งวาการออกแบบหนาจอของแบบฟอรมและรายงาน 

ซึ่งจะตองมีการจัดวางดวยรูปแบบเดียวกันกับที่ปรากฏอยูบนเอกสารใชงานจริง ทั้งนี้เพื่อใหผูใช

เรียนรูระบบงานใหมไดอยางรวดเร็วและงายในการปอนขอมูลเขาสูคอมพิวเตอร เนื่องจาก

แบบฟอรมดังกลาวมีรูปแบบที่คุนเคย โดยแบบฟอรมหรือรายงานโดยสวนใหญมีรูปแบบการจัด

วางแบงเปนสวนๆ ดังนี้ 1.สวนหัวเรื่องของแบบฟอรม (Header Information) ใชแสดงชื่อของ 

เอกสารหรือแบบฟอรมนั้นๆ 2.สวนแสดงลําดับแบบฟอรม และ แสดงวันเวลาที่ใชแบบฟอรม 

(Sequence and Time-Related Information) ใชแสดงเลขลําดับของแบบฟอรมและแสดงวันที่

หรือเวลาในการออกเอกสารหรือแบบฟอรมนั้น 3.สวนแนะนําหรือแนวทางในการใชแบบฟอรม    
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(Instruction or Formatting Information) ใชอธิบายขอแนะนําการใชแบบฟอรม 4.สวน

รายละเอียดของขอมูล   (Body or Data Details) ใชแสดงสาระสําคัญของสารสนเทศบนเอกสาร

หรือแบบฟอรม 5.สวนแสดงผลรวมของสารสนเทศ (Totals or Data Summary) ใชแสดงคา

ผลรวมของสารสนเทศ กรณีที่เปนตัวเลข ยอดเงินหรือยอดขาย เปนตน 6.สวนการลงนามผูมี

อํานาจ (Authorization or Signatures) ใชแสดงนามของผูมีอํานาจในการออกแบบฟอรมหรือ

เอกสารฉบับนั้น 7.สวนแสดงความคิดเห็น (Comments) ใชในการเขียนขอความที่เปนความ

คิดเห็นบางประการ ในสวนนี้เอกสารหรือแบบฟอรมบางอยางไมอนุญาตใหแสดงลงบนเอกสาร 

ในระหว า งการออกแบบการ เชื่ อม โยงการป อนข อมู ล 

นักวิเคราะหระบบควรคํานึงถึงความยืดหยุนและความสอดคลองในการทํางาน โดยในระหวางการ

ปอนขอมูล ผูใชจะตองสามารถยาย Cursor ไปมาระหวาง Fields ที่ตองการแกไขหรือตองการ

ปอนขอมูลได รวมทั้งความสามารถอื่นๆ ในระหวางการปอนขอมูลลงบนแบบฟอรมที่แสดงทาง

หนาจอ ซึ่งนักวิเคราะหและออกแบบระบบจะตองเตรียมความสามารถของหนาจอปอนขอมูลไว

ดวย 

2. โครงสรางของการปอนขอมูล (Structure Data Entry) 

การออกแบบโครงสรางของการปอนขอมูลเขาสูระบบ ดวย

เครื่องคอมพิวเตอร เปนการออกแบบเพื่อกําหนดรูปแบบ หรือลักษณะของชองที่จะใชในการปอน

ขอมูล เชน ควรออกแบบชองปอนขอมูลในลักษณะใดใหเหมาะสมกับชนิดของขอมูลรวมทั้งเปน

การกําหนดลักษณะตางๆที่เกี่ยวของกับชองปอนขอมูล เพื่อเตรียมความสะดวกแกผูใชในระหวาง

การทํางาน โดยมีหลักเกณฑในการออกแบบดังนี้ 1.การปอนขอมูล (Entry) กลาวคือ สําหรับขอมูล

ที่มีอยูในฐานขอมูลแลวไมตองทําการปอนใหม ควรจะดึงขอมูลสวนนั้นมาจากฐานขอมูล จะทําให

ลดความผิดพลาดอันเนื่องมาจากเจาหนาที่ปอนขอมูล และลดระยะเวลาในการปอนขอมูลได เชน

ขอมูลชื่อที่อยูของลูกคา ซึ่งไดรับการเก็บบันทึกไวในฐานขอมูลแลว เปนตน2.คาเริ่มตน (Default) 

กลาวคือ กรณีที่ชองปอนขอมูลนั้นสามารถกําหนดคาเร่ิมตนใหกับ Fields ได ระบบควรแสดงคา

เร่ิมตนนั้นทันที เพื่อความสะดวกตอผูใชงาน เชนวันที่ปจจุบันที่ออกเอกสาร 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 , 
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Delimited Caption และ Check-off Boxes 5.รูปแบบของขอมูล (Format) กลาวคือ รูปแบบของ

ขอมูลที่จะตองมีสัญลักษณพิเศษตางๆ ปรากฏรวมอยูดวย นักวิเคราะหและออกแบบระบบควร

กําหนดใหโปรแกรมเตรียมสัญลักษณพิเศษเหลานั้นอัตโนมัติ เชน เครื่องหมายทางการเงิน หรือ

เครื่องหมายจุดทศนิยม เปนตน 6.การจัดวางขอมูล (Justify)กลาวคือ ควรออกแบบใหมีการจัดวาง

ขอมูลโดยอัตโนมัติ สําหรับทุกขอมูลที่ผูใชปอนเขาสูระบบ  7.การติดตอกับผูใชในการปอนขอมูล

ดวยกราฟก (Graphic User Interface : GUI) กลาวคือ นักวิเคราะหและออกแบบระบบไดมีการ

นําเทคโนโลยีการติดตอกับผูใชแบบกราฟก  (Graphic User Interface : GUI) มาใชในการ

ออกแบบการปอนขอมูลเขาสูระบบที่เรียกวา GUI Input Control ซึ่งปจจุบันเปนที่นิยมใชกันมาก

เนื่องจากชวยใหผูใชสามารถใชงานระบบไดงายขึ้น อีกทั้งยังชวยใหขอมูลที่นําเขาสูระบบนั้นมี

รูปแบบเดียวกันทําใหสามารถปองกนัความผิดพลาดในระหวางการปอนขอมูลไดในระดับหนึ่ง  

รูปแบบของ GUI Input Control มีดังตอไปนี้ 1.Text Box มี

ลักษณะเปนกลองสี่เหลี่ยมสําหรับปอนขอมูล โดยมีขอความ (Caption/Label) อยูดานหนากลอง 

เพื่อสื่อความหมายของขอมูลที่จะปอนลงไป สําหรับการใชงาน Text Box จะเหมาะสําหรับขอมูล

นําเขาที่เปนตัวอักษรที่มีความยาวมาก ไมสามารถจํากัดความยาวได ไมสามารถกําหนดคาของ

ขอมูลหรือรายละเอียดใดๆ ที่ส่ือความหมาย หรือ จําเพาะเจาะจงใหผูใชเลือกคําตอบได 2.Radio 

Button มีลักษณะเปนวงกลมเล็กๆ ดานซายมือและมีคําอธิบายวางอยูทางดานขวามือซึ่งมี

ความหมายสอดคลองกับคาของคําตอบที่ตองการใหผูใชเลือกตอบ วงกลมแตละวงจะมีคาของ

ขอมูลแตกตางกัน ผูใชสามารถเลือกตอบไดดวยการคลิก (Click) ที่คําตอบที่ผูใชตองการโดยเลือก

ไดเพียงคําตอบเดียวเทานั้น เมื่อเลือกคําตอบใดแลว สถานะของวงกลมจะกลายเปนเปด (On) 

สวนวงกลมที่ไมไดเลือกจะกลายเปนปด (Off)  3.Check Box มีลักษณะคลายกับ Radio Button 

แต Check Box ใชสี่เหลี่ยมจัตุรัสเล็กแทนวงกลม และตามดวยขอความอธิบาย (Caption/Label) 

ที่มีความหมายสอดคลองกับคาของคําตอบที่ตองการใหผูใชเลือกคําตอบ ของคําตอบจะแตกตาง

กันในแตละสี่เหลี่ยม ผูใชสามารถเลือกตอบไดมากกวา 1 คําตอบ ถาผูใชเลือกคําตอบใดจะ

ปรากฏเครื่องหมายถูกที่ Check Box นั้น 4.List Box มีลักษณะเปนกลองสี่เหลี่ยมมุมฉากที่บรรจุ

คําตอบที่เปนไปไดมากกวา 1 คําตอบ ปรากฏแถบเลื่อน (Scroll Bar) ทางดานขวาของกลอง เพื่อ

เคลื่อนดูคําตอบทั้งหมดขึ้น-ลงได ผูใชสามารถเลือกคําตอบไดเพียงคําตอบเดียวเทานั้น (สําหรับ

การเลือกใชงาน 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 จะปรากฏคาํตอบใหเห็นในกลองคําตอบเดียว 
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สวนคําตอบที่เหลือจะใหผูใชคลิกเมาสที่ปุมดานขวา (แสดงสัญลักษณดวยรูปลูกศรชี้ลง) เพื่อ

แสดงใหเห็นคําตอบทั้งหมด โดยมีแถบเลื่อนใหผูใชสามารถดูคําตอบทั้งหมดไดโดยสะดวก การใช 

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

Box หรือเรียกอกีอยางหนึ่งวา 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 

และจอภาพมีพื้นที่จํากดั 7.Spin (Spinner) Box มีลักษณะเปนกลองสี่เหลี่ยม (แสดงขอความได

เพียงแถวเดียว) และปุมรูปลูกศรชี้ข้ึน-ลง ทางดานขวามือ เพื่อเปลี่ยนคาขอมูลที่เปนตัวเลขเพิ่มข้ึน

หรือลดคาลงไดตามหนวยวัด ในบางครั้งผูใชสามารถปอนขอมูลลงในกลองไดโดยตรง สําหรับการ

ใชงาน Spin Box เหมาะสําหรับการปอนขอมูลที่มีพื้นที่ของจอภาพจํากัด และสามารถ

เปลี่ยนแปลงคาคําตอบไดจากการปอนขอมูลของผูใชได 

 

3. การควบคุมความถูกตอง ในระหวาง ปอนขอมูล (Controlling 

Data Input) 

เปาหมายที่สําคัญอยางหนึ่งของการออกแบบ Interface คือลด

ขอผิดพลาดอันอาจจะเกิดข้ึนได เนื่องจากผูใชระบบในระหวางการปอนขอมูล เนื่องจากขอมูลที่

นําเขาสูระบบนั้น จะตองผานการประมวลผลใหเปนขอมูลที่จะตองนํามาใชในการบริหารงานของ

ระบบ ไมวาจะเปนขอมูลยอกขายเพื่อการพยากรณ หรือขอมูลยอดสั่งซื้อ เปนตน ลวนแลวแตมี

ความสําคัญตอผลการทํางานของระบบ ดังนั้นหากสามารถลดขอผิดพลาดจากกระบวนการนํา

ขอมูลเขาสูระบบได จะทําใหการดําเนินงานเต็มไปดวยประสิทธิภาพ 

ตัวอยางของหลักเกณฑที่ใชในการควบคุมความถูกตองของ

ขอมูล กอนที่จะทําการบันทึกขอมูลเหลานั้นลงในฐานขอมูล มีดังตอไปนี้ 1.ควรมีการตรวจสอบ

ขอมูลที่ผูใชปอนลงไปวามีชนิดของขอมูลถูกตอง หรือไม 2.ควรมีการตรวจสอบเพื่อปองกันการ

ปอนขอมูลไมครบทุก Fields ที่จําเปนตองมีในแบบฟอรม 3.ควรตรวจสอบรูปแบบของขอมูลที่ปอน

ลงบนแบบฟอรม วาตรงตามที่กําหนดไวหรือไม 4.ควรตรวจสอบวาขอมูลนั้นมีคาเกินคาสูงสุด หรือ
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ต่ํากวาคาต่ําสุดที่กําหนดไวหรือไม 5.สามารถตรวจสอบความสมเหตุสมผลของขอมูลได 6.ควรมี

การตรวจสอบความครบถวนของขอมูลในแตละ Fields  

4. การตอบสนองระบบ (Providing Feedback) 

การตอบสนองระบบ (System Feedback) มีอยูดวยกัน 3 ชนิด

ดังนี้ 1.แจงสถานะ การทํางาน (Status Information) เปนการออกแบบการตอบสนองของระบบที่

มีตอผูใช ดวยการแจงสถานะ การทํางานของระบบใหผูใชทราบความเปนไป 2.แสดงความพรอม

ในการรับคําสั่ง (Prompting Cues) เปนการออกแบบเพื่อแจงสถานะในความพรอมเพื่อรอรับ

คําสั่ง และหากเลือกใช Prompt ในการแจงสถานะ ระบบสามารถบอกสิ่งที่ตองการรับคําสั่งไดใน

เวลาเดียวกันกับการแสดง Prompt 3.ขอความแจงหรือเตือนเมื่อมีขอผิดพลาด (Error/Warning 

Messages) เปนการแสดงขอความ เพื่อแจงหรือเตือนผูใชเมื่อมีขอผิดพลาดเกิดขึ้น โดยในการ

แสดงขอความนั้นควรเปนการแจงขอผิดพลาดและแนะนําแนวทางในการแกไขดวย ซึ่งการแสดง

ขอความแจงเตือน เปนอีกวิธีหนึ่งที่ชวยแกไขปญหาเบื้องตนที่เกิดขึ้นในระหวางการทํางานของผูใช

ระบบได เนื่องจากขอความที่ใชในการแจงเตือนนั้น มีการแนะนําแนวทางแกไขขอผิดพลาดที่

เกิดขึ้นดวย 

2.1.6.6.4 ออกแบบการควบคุมการเขาถึงขอมูลของผูใช 

ในการออกแบบ Interfaces จะรวมไปถึงการออกแบบเพื่อควบคุมการนํา

ขอมูลเขาสูระบบในระหวางการปอนขอมูลและยังรวมไปถึงการออกแบบเพื่อควบคุมการเขาถึง

ขอมูลของผูใชระบบอีกดวย 

การออกแบบในสวนนี้ เพื่อเปนการปองกันการเขาถึงขอมูลหรือการ

เขาถึงแบบฟอรมซึ่งเปนแหลงเอกสารของสารสนเทศที่เกิดจากการประมวลผลของระบบ จาก

ผูใชงานที่ไมไดรับอนุญาตใหใชขอมูลเหลานั้น เนื่องจากผูใชบางคนอาจตองการนําขอมูลดังกลาว

ไปใชในทางที่ผิดได  

2.1.6.6.5 การออกแบบลําดับการเชื่อมโยงจอภาพ 

การออกแบบลําดับการเชื่อมโยงจอภาพ (Dialogue Design) เปนการ

ออกแบบลําดับของการแสดงสวนติดตอกับผูใชของโปรแกรม หรือลําดับของการแสดงสวน User 

Interface ทางหนาจอคอมพิวเตอร พรอมการเชื่อมโยงระหวาง User Interface เพ่ือนําเสนอ

สารสนเทศหรือเพื่อการเรียกใชงานสารสนเทศของผูใชนั่นเอง 

กอนที่จะมีการออกแบบ Dialogue ในการแสดงจอภาพ Interface หรือ

จอภาพการทํางานตางๆ ของระบบ นักวิเคราะหหรือออกแบบระบบควรศึกษาและทําความเขาใจ

เกี่ยวกับการใชงานของผูใช ข้ันตอนการทํางานตางๆ ใหละเอียด แลวจึงรางเปนแผนภาพแสดง
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ลําดับการเชื่อมโยงของจอภาพ เรียกแผนภาพดังกลาววา Dialogue Diagram โดยมีสัญลักษณที่

ใชดังรูป 

 

 

 

 

 

 

 
รูปที่ 2.19 แสดงสัญลักษณของ Dialogue Diagram 

 

จากสัญลักษณของ Dialogue Diagram มีรายละเอียดดังตอไปนี้ 1.Top

ใชแสดงหมายเลขลําดับเพื่ออางอิงจากหนาจออื่น หมายเลขลําดับในสวนบนนี้จะตองไมซ้ํากันเลย 

2.Middle ใชแสดงชื่อหนาจอการทํางานหรือขอความแสดงรายละเอียดการทํางาน เพื่อใหทราบวา

หนาจอหมายเลขดังกลาวใชทํางานใด 3.Bottom ใชแสดงหมายเลขของหนาจอที่อางอิงมา 

(เชื่อมโยง) คั่นดวยเครื่องหมายจุลภาค (,) ตามดวยหมายเลขหนาจอตอไปหรือหนาจอยอนกลับ

เมื่อเสร็จส้ินการทํางานแลว 

หลังจากกําหนดลําดับการแสดงหนาจอ Interfaces หรือหนาจอการ

ทํางานของระบบเรียบรอยแลว ควรจะมีการประเมินผลวา Dialogues ที่ออกแบบมานั้นถูกตอง

หรือไม ตรงตามการทํางานจริงหรือไม และผูใชพอใจหรือไมอยางไร โดยอาจออกแบบสอบถาม 

หรือแบบประเมินดวยการใหคะแนน ใหผูใชลงความเห็น สงผลใหนักวิเคราะหและออกแบบระบบ

ทราบวา User Interface ที่ออกแบบมานั้นควรไดรับการแกไขในสวนใดบาง เพื่อใหถูกตองกอนสง

มอบไปยังขั้นตอนการเขียนโปรแกรมตอไป 

2.1.6.7 การออกแบบฐานขอมูลในระดับกายภาพ (Physical Database 

Design) 

การออกแบบฐานขอมูลในระดับกายภาพ (Physical Database Design) มี

วัตถุประสงคเพื่อนําโครงสรางของฐานขอมูลที่ไดออกแบบไวในขั้นตอนการออกแบบฐานขอมูลใน

ระดับ Logical มากําหนดรูปแบบตางๆ ทางกายภาพใหกับฐานขอมูลที่จะสรางขึ้น เชน การ

เลขลําดับหนาจอ 

ชื่อหนาจอการทํางาน 

เลขลําดับหนาจอที่อางอิงมา 
เลขลําดับหนาจอตอไปหรือ 

ยอนกลับ 

Top 
Middle 

Bottom 



 

 

81 

กําหนดประเภทของขอมูลใหกับแตละ Attribute เปนตน ซึ่งรูปแบบทางกายภาพเหลานี้ จะมี

รูปแบบและวิธีการกําหนดที่แตกตางกันไปตามแตผลิตภัณฑทางดานฐานขอมูลที่เลือกใช 

การออกแบบฐานขอมูลในระดับกายภาพ เปนการออกแบบเพื่อกําหนดโครงสราง

ทางกายภาพของฐานขอมูล จากโครงสรางที่ไดรับการออกแบบมาแลวในระดับ Logical โดย

กําหนดรูปแบบทางกายภาพตางๆ ใหกับฐานขอมูล 

โครงสรางทางกายภาพของฐานขอมูล ไดแก 

2.1.6.7.1 ฟลด (Fields) คือ หนวยเล็กที่สุดของขอมูล เปนกลุมของ

ตัวอักษรที่ใชแทนความหมายของขอมูล ซึ่งใน E-R Diagram จะพบฟลดไดจาก Attributes ที่

ปรากฏบนแผนภาพ 

ในการออกแบบฐานขอมูล เนื่องจากใน E-R Model ที่ถูกแปลงใหเปน 

Relational Model แลวนั้นจะประกอบไปดวย Attributes (ฟลด) ที่อยูเปนจํานวนมาก และในการ

เก็บขอมูลฟลดตางๆ ลงฐานขอมูลของระบบนั้นจําเปนตองมีการออกแบบสวนตางๆ ที่เกีย่วของกบั

ฟลด ดังตอไปนี้ 1.ชนิดของขอมูล (Data Types) กลาวคือ การเลือกใชชนิดของขอมูล จะตอง

เลือกชนิดของขอมูลที่ตองการเก็บอยูในฟลดเดียวกัน ใหเปนขอมูลชนิดเดียวกันและมีรูปแบบ

เหมือนกัน ทั้งนี้จะตองกําหนดหรือระบุขนาดของขอมูลดวย ซึ่งชนิดของขอมูลโดยทั่วไปมีดังตาราง

ตอไปนี 

ตารางที่ 2.4 แสดงชนิดของขอมูล 

Data Types Description 

DECIMAL(m,n) ตัวเลขทางการเงิน โดยที ่m คือจํานวนตําแหนงตัวเลข

ทั้งหมดและ n คือจํานวนตาํแหนงทศนิยม 

INTEGER ขอมูลที่เปนตวัเลขจํานวนเต็มบวกและลบ 

SMALLINT ขอมูลที่เปนตวัเลขจํานวนเต็มบวกและลบ ตองการเนื้อที่

ของหนวยความจํานอยกวา INTEGER 

FLOAT(m,n) ขอมูลที่เปนตวัเลขทศนยิมและยกกาํลัง โดยที่ m คือจํานวน

ตําแหนงเลขทัง้หมด สวน n คือจํานวนตําแหนงทศนิยม 

CHAR(n) ขอมูลที่เปนตวัอักษรและตัวเลขที่ไมใชคํานวณ n คือขนาด

ของจํานวนอักษร 

DATE ขอมูลที่เปนวนัที ่

LOGICAL ขอมูลที่เปน True และ False 
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2.หนวยวัด (Unit of Measure) กลาวคือ ในการออกแบบจะตองกาํหนดหนวยของขอมูลที่จะ

จัดเก็บลงใน ฟลดตางๆ เชน นิ้ว (Inches), บาท (Baht), ดอลลาร (Dollars), ตนั (Ton) หรือ โหล 

(Dozens) เปนตน 3.กฎความถูกตองของขอมูล (Data Integrity Rules) เชนการกําหนด

ขอบเขตของคาที่ปอน การกาํหนดคาสูงสดุ-ต่ําสุด เปนตน เพื่อไมใหมีการปอนขอมูลนอยกวาหรือ

มากกวาขอบเขตที่กําหนด 4.กฎการอางถงึขอมูล (Referential Integrity) กลาวคือ กําหนดการ

อางถงึขอมูลระหวาง Relation ที่มี Key ที่ใชในการอางถึงขอมูลซึ่งกนัและกนั ซึง่ Key นัน้จะตอง

ตรงกันจงึจะสามารถปรับปรุงขอมูลฟลดใดๆ ได 

2.1.6.7.2 เรคคอรด (Record) คือ กลุมของฟลดที่ใชในการเก็บขอมูลที่

เกี่ยวของกันไวดวยกันในตําแหนงของหนวยความจําติดตอกัน 

การออกแบบฐานขอมูลในสวนของ Records จะหมายถึงออกแบบ

โครงสรางของ Record อยางไรใหสามารถคนหาขอมูลไดเร็ว และประหยัดเนื้อที่ในการจัดเก็บลง

ในหนวยความจําใหมากที่สุด  

2.1.6.7.3 ไฟล (Files) คือ ขอมูลที่เกิดจาก Record หลาย Record มา

รวมกัน  

2.1.6.7.4 Database ซึ่ง Database เกิดจากการนําไฟลที่เกี่ยวของกัน

มาจัดเก็บไวที่เดียวกันอยางมีระบบ เพื่อสามารถเรียกใชและจัดการขอมูลไดอยางมีประสิทธิภาพ 

ในกรณีที่เปนฐานขอมูลเชิงสัมพันธ (Relational Database) จะเรียกไฟลเหลานี้วา Relations หรือ 

Tables 

 

2.2 งานวจิัยที่เกีย่วของ 
การพัฒนาประสิทธิภาพการผลิตในอุตสาหกรรมเสื้อผา ไดมีการวิจัยศึกษาการเพิ่ม

ประสิทธิภาพอยางตอเนื่องเริ่มจากในป 1989ไดมีการศึกษาเรื่อง Joint Relationships of Task 

Proficiency With Aptitude, Experience, and Task Dificulty (Charles E. Lance, Jerry W. 

Hedge, William E. Alley ) โดยในงานวิจัยนี้ไดศึกษาความสัมพันธของ ความถนัด ประสบการณ 

และความยากของงาน ที่มีผลตอประสิทธิภาพการทํางาน โดยอางอิงวิธีการวัด ประสิทธิภาพงาน 

(Task Proficiency), ความยากของงาน (Task Difficulty) และประสบการณในงาน (Task 

Experience)  จาก Walk – Through Performance Testing (WTPT) พบวาไมมีความสัมพันธ

ระหวางความยากของงาน (Task Difficulty) กับความถนัดในงาน  ที่มีผลตอ ประสิทธิภาพการ

ทํางาน , ประสบการณทํางานมีผลตอความสัมพันธของประสิทธิภาพการทํางาน ที่มีเร่ืองของ

ความถนัดและความยากของงาน เขามาเกี่ยวของเล็กนอย, ระดับของประสบการณทํางาน ไมมผีล
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ตอประสิทธิภาพการทํางานถาพิจารณาในเรื่องของความถนัด และความยากของงานเขามา

เกี่ยวของดวย , ความถนัดและความยากของงานมีความสัมพันธตอประสิทธิภาพการทํางานนอย

มากถางานนั้นถาพนักงานมีประสบการณในการทํางานนั้นเพิ่มมากขึ้น ผูวิจัยไดใหคําแนะนําไววา

ถาจะวิจัยในเรื่องปจจัยที่มีผลตอประสิทธิภาพการทํางานในอนาคตนาจะทําการศึกษาในเรื่องของ

ประสบการณการทํางานใหละเอียดขึ้นกวานี้อีก ซึ่งจากงานวิจัยนี้พบวาการแบงงาน / จัดกลุมงาน

ตามความยาก – งาย นั้นมีผลตอประสิทธิภาพในการทํางานนั้น  โดยที่ผูวิจัยไดเสนอให

ทําการศึกษาในเรื่องของประสบการณในการทํางานเพิ่มข้ึนดวย เนื่องจากเชื่อวามีผลตอ

ประสิทธิภาพการทํางาน ซึ่งสอดคลองกับแนวคิดในการทําการแบงระดับSkill ของพนักงาน ในป 

1997 ไดมีการศึกษาเรื่อง Handling The Assembly Line Balancing Problem In The Clothing 

Industy Using A Genetic Algorithm (Keith C.C. Chan, Patrick C.L. Hui, K.W. Yeung and 

Frency S.F. Ng) โดยใน งานวิจัยฉบับนี้จะศึกษาเกี่ยวของกับการจัด Assembly Line Balancing 

ในอุตสาหกรรมเสื้อผา โดยใชวิธี GA เพื่อเพิ่มประสิทธิภาพของสายการผลิตใหสูงที่สุด โดยตัวแปร

ที่ถูกนํามาพิจารณาคือ จํานวนขั้นตอนในแตละงานและเวลาในการทําเสร็จ ลําดับกอนหลังของ

งาน Cycle Time โดยที่ในทางปฏิบัติหัวหนางานจะเขามาจัดสรรคนงาน เครื่องจักร เพื่อทํางานใน

ขั้นตอนตางๆ  เพื่อใหประสิทธิภาพของสายการผลิตใหสูงที่สุด และไมผิดกับลําดับกอนหลังของ

งาน เวลาการทํางานเสร็จนอยที่สุดและไมเกิน Cycle Time ที่กําหนดเอาไว จํานวนสถานีการ

ทํางานนอยที่สุด และทําให Total Slack Time นอยที่สุด (ความแตกตางระหวาง Cycle Time กับ 

Sum of Slack Time)  ซึ่งในความเปนจริงตามธรรมชาติของโรงงานนั้น Layout และจํานวนสถานี

การทํางาน มักจะคงที่ ไมมีการเปลี่ยนแปลงบอยครั้งนัก ดังนั้นจึงตองวางมากกวา 1 งาน ลงใน1

สถานีการทํางาน โดยไมผิดกับลําดับกอนหลังของงาน ซึ่งมันจะมีผลตอเนื่องไปถึง Total Slack 

Time และการลด Total Slack Time ดวย และมีผลตอการลดคาคาเวลาที่ใชในการทํางาน (SAM) 

ดวย นอกจากนี้การลด Total Slack Time ยังทําไดจากการเพิ่ม ความสามารถของพนักงานให

สูงขึ้น และลดเวลาในการจัดการกับวัตถุดิบ ซึ่งหลักการเหลานี้นําไปสูการสรางและนํา GA มาชวย

ในการจัด Assembly Line Balancing ซึ่งใน GA จะอาศัยหลักการที่วา ในยีนสของมนุษยนั้นจะมี

การถายทอดพันธุกรรมไปยังลูกหลานได  ซึ่งทําโดยการเริ่มจากจับคูพนักงาน กับข้ันตอนการ

ทํางาน แบบสุม สรางเปน Initial Solution และแสดงออกมาในรูปยีนสของมนุษยและมีการ

ถายทอดพันธุกรรมไปยังลูกหลานได โดยสราง  Solution ใหมๆขึ้นมาจาก Initial Solution คูเดิม 

โดยจะมีการสุมตามหลักของวงลอรูเล็ต และทําการตรวจสอบจนไดเปนคําตอบของการจัด 

Assembly Line Balancing ที่ดีที่สุด โดยมี Objective Function คือ Total Slack Time ที่นอย

ที่สุด และจากการนําไปทดสอบประสิทธิภาพการจัด Assembly Line Balancing ระหวาง GA กับ 
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Agreedy Algorithm พบวา GAใหประสิทธิภาพการจัด Assembly Line Balancing ที่ดีกวา ทั้งใน

แง ใชเวลาประมวลผลนอยกวา และเวลาทั้งหมดที่ใชในการทํางานเสร็จ นอยกวา นอกจากนี้ GA 

ยังใชแกปญหา Dynamic และปญหา Non-Linear Complex Production Environment  ใน

อุตสาหกรรมเสื้อผา ไดเปนอยางดี ในป1999 ไดมีการศึกษาเรื่อง A Study Of The Effect Of Time 

Variation For Assembly Line Balancing In The Clothing Industry (Chi Leung Patrick Hui 

and Sau Fun Frency Ng) โดยในงานวิจัยฉบับนี้จะศึกษาเกี่ยวของกับผลของความผันแปรของ

เวลา สําหรับ Assembly Line Balancing ในอุตสาหกรรมเสื้อผา ซึ่งในการการจัด Assembly 

Line Balancing นั้นจะตองมีการประเมินเวลาในการทํางานในแตละข้ันตอน โดยใช Standard 

Minute Value(SMV) หรือ MTM เขามาชวยในการประเมินเวลาในการทํางานในแตละขั้นตอน แต

การประเมินเวลาในการทํางานก็ยังไมไดสะทอนใหเห็นถึงสภาวการณในการผลิตที่เปนจริงมากนัก

เนื่อง จากมีหลายปจจัยเขามาเกี่ยวของคุณสมบัติและคุณภาพของผา วัตถุดิบ ประสิทธิภาพ

เครื่องจักร สภาพแวดลอมการทํางาน คุณภาพผลิตภัณฑ เปนตนซึ่งเปนผลทําใหเวลาที่ใชในการ

ทํางานในแตละขั้นตอนมีความผันแปร ไมแนนอน จึงเริ่มสนใจที่ศึกษาวาความผันแปรของเวลาใน

การทํางานในแตละขั้นตอนมีผลตอประสิทธิภาพการจัด Assembly Line Balancing อยางไร โดย

ที่ในงานวิจัยนี้ไดมีการนํา Smoothness Index(SI) ซึ่งพัฒนาขึ้นมาโดย Moodi and Young 

(1965,pp.23-9) มาใชในการวัด ประสิทธิภาพการจัด Assembly Line Balancing โดยถาคา SI 

นอยกวาประสิทธิภาพการจัด Assembly Line Balancing จะสูงกวา ซึ่งจากผลการทดลองพบวา 

SI  Time Variation นอยกวา SI Without Time Variation ดังนั้นจึงสามารถสรปุไดวาความผันแปร

ของเวลาในการทํางานในการผลิตผลิตภัณฑเส้ือผามีผลตอการจัด Assembly Line Balancing 

อยางมีนัยสําคัญ ดังนั้นความผันแปรของเวลาในการทํางาน ควรถูกนํามาพิจารณาเพื่อเพิ่ม

ประสิทธิภาพการจัด Assembly Line Balancing และจากการศึกษาพบวาควรจะใชคาความผัน

แปรของเวลาในการทํางาน ในแตละสถานีการทํางาน ดีกวาใชคาความผันแปรของเวลาในการ

ทํางานในแตละงาน ซึ่งจะชวยเพิ่มประสิทธิภาพการจัด Assembly Line Balancing ใน

อุตสาหกรรมเสื้อผาไดมากยิ่งขึ้น ในป2002 ไดมีการศึกษาเรื่อง การศึกษาแนวทางการ

กําหนดเวลามาตรฐาน ในการทํางาน สําหรับอุตสาหกรรมเครื่องนุงหม,วิทยานิพนธสาขา

วิศวกรรมการจัดการอุตสาหกรรม (อารียา ตงสาลี ) งานวิจัยนี้ไดทําการศึกษาเกี่ยวกับการ

เปรียบเทียบการกําหนดเวลามาตรฐานในการทํางานสําหรับอุตสาหกรรมเครื่องนุงหม ใน

ผลิตภัณฑกางเกงกีฬาขาสั้น  ระหวางวิธีการใชนาฬิกาจับเวลา กับวิธีการวิเคราะหจากฐานขอมูล 

MTM – 2  (Method Time Measurement – 2) โดยเลือกวิเคราะหจากคนงานที่ทํางานในสถานี

งานนั้น ๆ แลวอยางนอย 3 เดือนขึ้นไป เพื่อเปนการหลีกเลี่ยงความผิดพลาดของเวลาที่ได 
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เนื่องจากคนงานผานพนชวงเรียนรูงาน สามารถทํางานดวยความเร็วปกติ และถือวาถึงรอย

เปอรเซ็นตของการเรียนรูงานแลว พบวา ทั้งสองวิธีการใหคาที่ใกลเคียงกัน ในขณะที่ วิธี MTM – 2 

ใชเวลาในการวิเคราะหนอยกวา ดังนั้นจึงสามารถสรุปไดวา วิธีการ MTM – 2 มีความถูกตองและ

นําไปใชในทางปฏิบัติได เชน คาดหมายตนทุนการผลิต ระยะเวลาการผลิต คาแรงงาน และการ

วางแผนการผลิตลวงหนากอนการผลิตจริง ไดอยางแมนยํายิ่งขึ้น ซึ่งในงานวิเคราะหนี้จะเห็นวา

การเปรียบเทียบคาเวลาที่ไดจากวิธี MTM -2 จะ   เปรียบเทียบกับการใชนาฬิกาจับเวลา จาก

พนักงานที่ผานพนชวงการเรียนรูไปแลว โดยเลือกจากพนักงานที่ทํางานมานาน 3 เดือนขึ้น ไป 

ดังนั้นในความเปนจริง เมื่อนําคาเวลามาตรฐานดังกลาวมาใชงานในชวงตนจึงยังใหคาที่ไม

ใกลเคียงกัน  เนื่องจากมีปจจยัเรื่องการเรียนรูงานของพนักงานเขามาเกี่ยวของดวย 

 



บทที่ 3  
การออกแบบระบบ (System Design) 

 

3.1 แนวคิดในการออกแบบระบบโดยรวม (Conceptual Design) 
จากการศึกษาการทํางานผลิตสินคาเสื้อผาเครื่องนุ งหมในขั้นตอนการเย็บของ

อุตสาหกรรมเครื่องนุงหมจะพบวาการวางแผนการผลิตในข้ันตอนการเย็บนั้นทําไดยาก เนื่องจาก 

ในการวางแผนการผลิตมีปจจัยตางๆที่ตองนํามาใชในการพิจารณาเปนจํานวนมาก เชน พนักงาน 

เครื่องจักร Attachment (อุปกรณชวยอํานวยความสะดวกในการทํางานของพนักงาน) ชนิดของ

วัตถุดิบที่ใชในการผลิตสินคาเสื้อผาเครื่องนุงหม เปนตน และ ปจจัยบางประเภทที่นํามาใชในการ

พิจารณาวางแผนการผลิตเปนขอมูลที่ไมนิ่ง หรือ สามารถเปลี่ยนแปลงไปตามเวลา  และ 

สถานการณตางๆได เชน ขอมูลความสามารถของพนักงาน สภาพความพรอมในการทํางานของ

พนักงานในแตละวัน เปนตน ซึ่งปจจัยตางๆนี้ก็มีผลอยางมากตอการวางแผนการผลิต จึงเกิด

ความคิดที่จะสรางระบบวางแผนและควบคุมการผลิต (Sam-G2) เพื่อชวยอํานวยความสะดวกใน

การบริหารจัดการการผลิต การวางแผน การจัดสมดุลสายการผลิต และควบคุมการผลิตใน

ขั้นตอนการเย็บของอุตสาหกรรมเครื่องนุงหม 

Sam-G2 เปนระบบที่ ใชชวยอํานวยความสะดวกในการวางแผน  การจัดสมดุล

สายการผลิต และควบคุมการผลิตในอุตสาหกรรมเครื่องนุงหม ซึ่ง Sam-G2 จะมีการดึงขอมูลเร่ือง

วิธีการทํางานในขั้นตอนตางๆและคาเวลามาตรฐานในการทํางาน (คาSAM) จาก Sam-G1 

เพื่อที่จะนําไปใชในการวางแผนและจัดสมดุลสายการผลิตของหัวหนางานใหมีประสิทธิภาพมาก

ยิ่งขึ้น 

ระบบการคํานวณหาคาเวลามาตรฐาน (Sam-G1) ใชในการคํานวณหาคาเวลามาตรฐาน 

ของการทํางานในแตละขั้นตอน และ เปนคลังขอมูลเร่ืองวิธีการทํางานในขั้นตอนตางๆ 

จากการสัมภาษณเก็บขอมูลจากโรงงานตัวอยางพบวาโรงงานสวนใหญมีการแบงหนาที่

ในการวางแผนการผลิตของโรงงานออกเปน 2 สวน คือ 1.สวนของฝายวางแผนการผลิต 

(Production Planning) มีหนาที่หลักในการวางแผนการผลิต จัดตารางกําหนดการผลิต และ

กาํหนดทรัพยากร (Resource) ในการผลิต (เชน หมวดหรือทีมที่จะมาทําการผลิต จํานวนวัตถุดิบ

ที่ตองใชในการผลิต และเวลาที่มีใหในการผลิต เปนตน) ของทุกๆหมายเลขคําสั่งซื้อ (Purchase 

Order Number) ซึ่งการวางแผนการผลิตของฝายวางแผนนี้จะไมลงลึกในรายละเอียดของแผน

มากนัก คือ จะกําหนดทีมที่เขามารบัผิดชอบในการผลิต เปาหมายในการผลิต ระยะเวลาที่มีใหใน

การผลิต และจุดเริ่มตนในการผลิต โดยจะใหฝายผลิตเปนผูกําหนดรายละเอียดในระดับที่ลึกลงไป
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กวานี้ รายละเอียดที่เกิดจากการวางแผนของฝายวางแผนการผลิตนี้จะอยูในใบที่เรียกวา ใบส่ัง

ผลิต (Production Order) ซึ่งจะถูกสงไปยังฝายผลิตเพื่อใหฝายผลิตทําการผลิตตามแผนนี้ 2.สวน

ของฝายผลิต (Production) มีหนาที่อยู 3 ประการ คือ 1.การกําหนดรายละเอียดของทรัพยากรที่

จะใชในการผลิต อันประกอบดวย การวางแผนผัง (lay out) ของพื้นที่การผลิต การวางตําแหนง

ทางการผลิตของพนักงานแตละคน ซึ่งจะตองพิจารณาถึงความเหมาะสมกับงานของแตละบุคคล 

ซึ่งในปจจุบันความเหมาะสมนี้จะขึ้นอยูกับหัวหนางานใชประสบการณและความเคยชิน เปน

ตัวกําหนดตําแหนงในการเย็บใหกับพนักงานแตละคน 2.การลงมือผลิตตามแผนที่ไดกําหนดเอาไว 

และ 3.การตรวจติดตามการผลิต (Controlling) และการรายงานผลการผลิต(Reporting) ในแตละ

ชวงเวลาใหกบัทางฝายวางแผนการผลิต  

จะเห็นวาการวางแผนการผลิตในลักษณะนี้ จะสงผลใหเกิดปญหาตางๆในการดําเนินการ

หลายขอ ดังนี้  

1.การวางแผนการผลิตและจัดการการผลิตในลักษณะนี้ จะตองพึ่งพาความ

ชํานาญและประสบการณที่ส่ังสมมานานของหัวหนาหมวดหรือหัวหนาทีมเปนหลัก เพราะวา

หัวหนาทีมจะเปนผูที่ทําการจัดวางทรัพยากรทางการผลิตตางๆทั้งหมด ไมวาจะเปนเครื่องจักร 

และ พนักงาน ถาหัวหนางานผูที่มีความชํานาญไมมาหรือเกิดลาออก จะกระทบตอการจัดวาง

ทรัพยากรทางการผลิตและการควบคุมการผลิตอยางมาก  

2.การพึ่งพาความชํานาญและประสบการณของหัวหนางานในการจัดนั้น ใน

บางครั้งหัวหนางานเองก็ไมสามารถที่จะติดตามความเคลื่อนไหวของพนักงานที่ทําการเย็บใน

หมวดหรือทีมของตัวเองไดอยางทั่วถึงและทันตอการเปลี่ยนแปลง ทําใหหัวหนาหมวดเองไม

สามารถที่จะตามทันความชํานาญหรือประสบการณที่เพิ่มมากขึ้นของพนักงานทุกคน สงผลให

การจัดวางทรัพยากรในการผลิตมีความผิดพลาดไปจากความเปนจริง อีกทั้งยังสงผลไปยังผลการ

ผลิตที่เบี่ยงเบนออกไปจากคาเปาหมายที่ตั้งเอาไว  

นอกจากนี้ในการจัดการการผลิต และ วางแผนการผลิตมีปจจัยที่ตองพิจารณามากมาย 

อาทิเชน จํานวนของเครื่องจักร ชนิดของเครื่องจักร ประสิทธิภาพของเครื่องจักร ชนิดของ 

Attachment จํานวนพนักงาน  ความสามารถของพนักงานที่แตกตางกัน  วิธีการทํางานที่

หลากหลาย เปนตน ดังนั้นจึงยากในการจัดการผลิต และวางแผนการผลิตใหมีประสิทธิภาพ 

ดังนั้นจึงเกิดแนวความคิดที่จะสรางระบบ Sam-G2 ซึ่งเปนระบบที่ใชชวยอํานวยความสะดวกใน

การวางแผน การจัดสมดุลสายการผลิต และควบคุมการผลิตในอุตสาหกรรมเครื่องนุงหม และใน

การตรวจติดตามการผลิต (Controlling) และการรายงานผลการผลิต(Reporting) ในแตละ

ชวงเวลาใหกับทางฝายวางแผนการผลิต เพื่อที่จะไดทราบสถานะของ แผนการผลิตนั้นๆวาบรรลุ
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ประสิทธิผลเพียงใด เนื่องจากในการผลิตนั้น อาจจะมีความผิดพลาดเกิดขึ้นได ดวยสาเหตุ

นานาประการ เชน 1.สภาวการณในขณะที่ทําการผลิตไดเปลี่ยนแปลงและแตกตางไปจาก

สภาวการณ ในขณะที่วางแผนการผลิต ไมวาจะเปนความชํานาญในงานที่เพิ่มข้ึนของพนักงาน

เย็บ การลาออกของพนักงาน 2.การขาดงานของพนักงานเย็บที่มีความชํานาญในการทํางานสูง 

ทําใหประสิทธิภาพในการเย็บลดลง 3.เกิดจากอุบัติเหตุที่ไมคาดคิด ไมวาจะเปนจักรเสีย พนักงาน

เย็บบาดเจ็บ ผาที่มีไมไดคุณภาพ เปนตน ซึ่งในปจจุบันการรายงานผลยอนกลับจากฝายผลิตยังไม

สามารถทําไดอยางมีประสิทธิภาพ ในบางครั้งกวาที่ฝายวางแผนการผลิตจะทราบวาการผลิตมี

ความเบี่ยงเบนไปจากแผนการผลิตอาจจะตองทําการผลิตไปแลวถึง 3-4 วัน ซึ่งระยะเวลาที่ผานไป

นี้ไดกอใหเกิดความเสียหายขึ้นมากมายตอการผลิต ไมวาจะเปนเรื่องของตนทุน เวลาที่มีในการ

ผลิตอาจจะไมพอ เปนตน ดังนั้นจึงเกิดแนวความคิดที่จะสรางระบบในการติดตามแผนการผลิต 

และ ติดตามพื้นที่การผลิต (Shop-Floor Control) ข้ึนมาเปนเนื้อหาสวนหนึ่งในระบบ    Sam-G2 

เพื่อใหการรายงานผลยอนกลับจากฝายผลิตไปยังฝายวางแผนการผลิตสามารถทําไดอยางมี

ประสิทธิภาพมากขึ้น 

และจากการศึกษาในอุตสาหกรรมการผลิตเสื้อผา เครื่องนุงหม จะพบวาคาเวลา

มาตรฐาน (Standard Time) มีความสําคัญและสงผลกระทบตอการดําเนินการในสวนอื่นๆหลาย

สวนอยางมีนัยสําคัญ ดังนั้นความถูกตองของคาเวลามาตรฐานจึงมีความสําคัญตอการดาํเนนิงาน

จัดการผลิต และ วางแผนการผลิตของโรงงานเปนอยางมาก สงผลยอนกลับไปยังวิธีการหาคา

เวลามาตรฐานซึ่งจะตองมีความแมนยําและสอดรับกับการดําเนินการของโรงงาน ดังนั้นในระบบ 

Sam-G2 จึงมีการดึงขอมูลเร่ืองวิธีการทํางานในขั้นตอนตางๆ และ คาเวลามาตรฐานในการ

ทํางาน (คาSAM) จากระบบ Sam-G1 ซึ่งระบบ Sam-G1 นั้นใชในการคํานวณหาคาเวลา

มาตรฐาน ของการทํางานในแตละขั้นตอน และ เปนคลังขอมูลเรื่องวิธีการทํางานในขั้นตอนตางๆ 

โดยมีจุดเดน คือ เนนความยืดหยุน และ ความสอดคลองกับการดําเนินงานของโรงงานแตละ

โรงงานเปนหลัก กลาวคือ ระบบการคํานวณคาเวลามาตรฐานในการทํางาน (คาSAM) ในลกัษณะ

นี้จะเปดโอกาสใหผูใชงานสรางขอมูลพื้นฐานในเรื่องทาทางการทํางาน วิธีการทํางานของแตละ

โรงงานในระบบขึ้นมาไดอยางอิสระ เพื่อใหสอดคลองกับวิธีการทํางานของโรงงาน ซึ่งจะทําให

มาตรฐานที่เกิดขึ้นของแตละโรงงานมีความแตกตางกันออกไปตามธรรมชาติในการผลิตของ

โรงงาน 

จากการสัมภาษณเก็บขอมูลจากโรงงานตัวอยาง แลวนํามาทําการวิเคราะห จัดรูปแบบ

ขอมูลจะสามารถสรางเปนแผงผังการไหลของงาน (Work Flow) ไดดังรูปที่ 3.1 
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รูปที่ 3.1 แสดง Flow Diagram ภาพรวมของ Sam-g2 

 

โดยแผงผังนี้จะทําการตัดตอนมาเฉพาะขั้นตอนที่สําคัญในอุตสาหกรรมการผลิต

เครื่องนุงหมและอยูภายในขอบเขตของเนื้อหาที่จะทําการศึกษา ซึ่งจะเริ่มตนที่ขั้นตอนการรับคํา

สั่งซื้อจากลูกคา จนกระทั่งถึงขั้นตอนของการนําแผนการผลิตไปประยุกตใช แลวรับผลของการ

ดําเนินการจริงๆนั้นสงกลับมายังสวนของการแสดงผล ขั้นตอนตางๆที่ไดทําการศึกษาสามารถ

อธิบายแยกสวนได ดังนี้ 

1.ขั้นตอนการเจรจารายละเอียดเบื้องตนกับลูกคา ในขั้นตอนนี้จะเปนหนาที่ของ

ฝายขาย ซึ่งในแตละโรงงานจะมีชื่อเรียกที่แตกตางกันไป เชน ฝายการตลาด (Marketing), ฝาย 

Merchandise, ฝายขาย, ฝายธุรกิจ เปนตน เร่ิมตนดวยการที่ลูกคาเขามาติดตอกับฝายขาย โดย

สิ่งที่ลูกคานํามาดวยอาจจะเปนผลิตภัณฑตัวอยาง แบบเสื้อที่รางเอาไว หรืออาจจะเปนแคแบบ

เสื้อที่คิดเอาไวในใจ โดยในขั้นตอนนี้ฝายขายจะรับเอารายละเอียดตางๆเหลานี้เอาไวกอน จะยังไม

ตอบตกลงหรือปฏิเสธในทันที  
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2.ขั้นตอนการตรวจสอบกําลังการผลิตของโรงงาน ในขั้นตอนนี้ฝายขายจะทํา

การขอขอมูลเร่ืองกําลังการผลิตที่ยังเหลืออยูของโรงงานมายังฝายผลิตหรือฝายวางแผนการผลิต 

ซึ่งกําลังการผลิตนี้ในแตละโรงงานก็จะใชหนวยในการชี้วัดไมเหมือนกัน เชน 1.ใชคาเวลาเปนตัว

วัด 2.ใชผลิตภัณฑพื้นฐานของโรงงาน (Basic Product) เปนตน  

3.ขั้นตอนการรับคําส่ังซื้อจากลูกคา ในขั้นตอนนี้ฝายขายจะทําการตอบยืนยัน

รับคําส่ังซื้อจากลูกคาแตอาจจะมีการเจรจาเพื่อปรับเปลี่ยนรายละเอียดบางอยางบาง โดย

รายละเอียดของคําส่ังซื้อจะประกอบดวย หมายเลขคําส่ังซื้อ ผลิตภัณฑ สไตล ลักษณะของ

ผลิตภัณฑ ตัวอยางของผลิตภัณฑ วัตถุดิบที่ใช จํานวนผลิตที่ตองการ ลักษณะของการบรรจุหีบ

หอและกําหนดเสร็จของผลิตภัณฑ (Due Date)  

4.ขั้นตอนการกําหนดวิธีและคาเวลาที่ใชในการทํางาน (SAM) ขั้นตอนนี้จะเปน

ความรับผิดชอบของฝายวางแผนการผลิต ฝายวิศวกรรมฝายวางแผน โดยเนื้องานหลักจะอยูที่การ

กําหนดกระบวนการตางๆตามลําดับที่จะใชในการผลิต วิธีการที่ใชในกระบวนการนั้นๆ เวลาที่เปน

มาตรฐานสําหรับแตละกระบวนการ อุปกรณชวยเย็บที่ใช เครื่องจักรที่ใช ตลอดจนวัตถุดิบที่ใชใน

การผลิต ซึ่งทําใหในการทําขั้นตอนนี้จะตองมีฐานขอมูลที่สําคัญๆเขามาเกี่ยวของ คือ 1.ฐานขอมลู

เร่ืองเครื่องจักร 2.ฐานขอมูลเรื่องอุปกรณชวยเย็บ 3.ฐานขอมูลเรื่องวัตถุดิบ ผลลัพธที่ไดจาก

ขั้นตอนนี้จะมีความสําคัญมากและถูกนําเอาไปใชในการกําหนดจุดตรวจที่จะใชในการติดตามการ

ดําเนินการจริงและนําเอาไปใชในการจัดสมดุลสายการผลิตในข้ันตอนตอไป 

5.ข้ันตอนการจัดสมดุลสายการผลิตและการวัดผลการจัดสมดุล ในขั้นตอนนี้ฝาย

วางแผนการผลิตจะนําเอารายละเอียดตางๆที่เปนผลลัพธจากการขั้นตอนการกําหนดวิธีและคา

เวลาที่ใชในการทํางาน (SAM) มาทําการวิเคราะหหาคาภาระงานที่เกิดขึ้นในแตละกระบวนการ

ทํางาน โดยใชสมการในการคํานวณ ดังนี้  

 

                                  เวลามาตรฐานของขั้นตอนนัน้ๆ  ×    จาํนวนพนักงานในหมวดนั้น 

                        เวลามาตรฐานรวมของทกุขั้นตอนในผลติภัณฑนี ้

 

เมื่อทําการคํานวณภาระงานเรียบรอยแลว ก็จะทําการรวมขั้นตอนงานบาง

ข้ันตอนที่มีภาระงานนอยๆ คือไมถึง 1 หนวยเขาดวยกัน โดยมีหลักในการรวมคือ พยายามที่จะทํา

ใหสายการผลิตมีความสมดุลมากที่สุด  ซึ่งในขั้นตอนนี้ก็จะตองมีการมอบหมายงานใน

กระบวนการตางๆใหกับพนักงานแตละคนในทีมนั้นๆดวย ซึ่งพนักงานแตละคนนั้นก็จะมีความ

ชํานาญในการทํางานแตละอยางที่แตกตางกันออกไป ทําใหในขั้นตอนนี้จะตองเชื่อมโยงเขากับ
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ฐานขอมูลในเรื่อง Skill Matrix ซึ่งฐานขอมูลในเรื่อง Skill Matrix นี้จะเก็บขอมูลเกี่ยวกับความ

ชํานาญในงานแตละอยางของพนักงาน  คาในตาราง  จะมีลักษณะ  เปนเปอร เซ็นตของ 

ประสิทธิภาพสะสม  (% Cumulative Efficiency)  ซึ่งคานี้ จะถูกปรับแตง (Update) โดยขอมูลที่

ใชในการปรับแตงนี้จะไดมาจากการเก็บขอมูล Feedback มาจากสวนการผลิตจริง เมื่อทําการจัด

สมดุลจนเปนที่พอใจแลวก็จะนําเอาผลลัพธที่ไดนี้ไปทําการวัดผลการจัดสมดุล ซึ่งถาผูจัดสมดุลไม

พอใจก็สามารถที่จะยอนกลับไปทําการจัดสมดุลสายการผลิตใหมได  

6.ขั้นตอนการติดตามผลการดําเนินงานแบบรายวัน  ในขั้นตอนนี้จะรับขอมูลมา

จากสองสวนคือ 1.ขอมูลเกี่ยวกับเปาหมายในการผลิตในแตละคาบเวลา ขอมูลในสวนนี้จะได

รับมาจากขั้นตอนการจัดสมดุลสายการผลิต 2.ขอมูลเกี่ยวกับผลการดําเนินงานจริงๆใน

สายการผลิต ขอมูลในสวนนี้ จะมาจากการกรอกเขามา โดยตรงของพนักงาน ที่ทํางานใน

สายการผลิตนั้นๆ โดยในขั้นตอนนี้จะมีการเปรียบเทียบกันระหวางเปาหมายและสิ่งที่ทําไดจริง

ออกมาเปนเปอรเซ็นตประสิทธิภาพสะสมดวย อีกทั้งในสวนนี้ ยังมีการนําเอาปญหา ที่เกิดใน

สายการผลิตมาวิเคราะหดวยหลักการทางสถิติเพื่อหาทางแกไขตามความเหมาะสม 

7.ขั้นตอนการติดตามผลการดําเนินงานแบบรายเดือน ในขั้นตอนนี้จะนําเอา

กําลังการผลิต (Capacity) ที่มีทั้งหมดในโรงงานออกมาแสดง เปรียบเทียบกับกําลังการผลิตท่ีถูก

ใชไปสําหรับแตละคําสั่งการผลิต เพื่อดูกําลังการผลิตที่มีเหลืออยู ซึ่งใชเปนขอมูลสนับสนุนในการ

ตัดสินที่จะรับหรือไมรับงานจากลูกคา โดยกําลังการผลิตทั้งหลายเหลานี้จะถูกแสดงอยูบน

ตารางเวลาที่มีความละเอียดถึงระดบัสัปดาห ขอมูลที่ใชในการประมวลในขั้นตอนนี้จะมาจาก 3 

ทาง คือ 1.มาจากคําสั่งผลิตของลูกคา 2.มาจากผลลัพธของขั้นตอนการจัดสมดุล และ 3.มาจาก

ข้ันตอนการติดตามผลการดําเนินงานแบบรายวัน  

8.ขั้นตอนการผลิตและการติดตามการผลิต จากการศึกษากระบวนการ

ผลิตทั้งหมดในอุตสาหกรรมการผลิต  เครื่องนุงหม  พบวาสวนงานที่ เปนแกนหลักและมี

ความสําคัญที่สุด ก็คือ สวนงานเย็บ (Sewing) สวนงานอื่นๆนั้นจะเปนเสมือนสวนที่เขาเพื่อ

สนับสนุนงานการเย็บใหเปนไปตามแผน และกําหนดเวลาที่ไดวางเอาไวเทานั้น โดยที่การวาง

แผนการผลิตภายในขอบเขตที่ทําการศึกษานี้จะเนนมาที่การผลิตในสวนงานเย็บเปนหลัก ฉะนั้น

การติดตามการผลิตจะเจาะลงไปที่การติดตามการผลิตในข้ันตอนการเย็บ  

9.ขั้นตอนการสรางเสน Line of Balance (LOB) ในขั้นตอนนี้จะเปนขั้นตอนที่ใช

ในการตรวจติดตามการดําเนินงานในสายการผลิตวาเปนไปตามแผนที่กําหนดไวหรือไม และมี

ความเบี่ยงเบนไปในทางใด อีกทั้งยังสามารถที่จะบอกถึงแนวโนมของปญหาที่กําลังจะเกิดขึ้นใน

สายการผลิตไดอีกดวย ทั้งนี้การที่จะเกิดเสน LOB ได จะตองมีขอมูลมาจาก 2 สวน คือ สวนที่ 1 
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รับขอมูลมาจากขั้นตอนการจัดสมดุล และ สวนที่ 2 รับขอมูลมาจากขั้นตอนการผลิตและการ

ติดตามการผลิต  

10.ขั้นตอนการสรางเสนโคงการเรียนรูของพนักงาน ในขั้นตอนนี้จะนําเอา

กระบวนวิธีการในการทํางานตางๆมาจัดรวมกันเปนกลุมตามเกณฑที่ไดตั้งไว ซึ่งอาจจะเปนความ

ยากของงานหรือความคลายกันของงานก็ได เมื่อจัดรวมกระบวนวิธีการทํางานเปนกลุมเรียบรอย

แลวก็จะทําการศึกษาถึ งอัตราการ เรียนรู งานของพนักงาน  และการเรี ยนรู งานของ

พนักงาน(%Efficiency) สะสมเปรียบเทียบกับจํานวนชิ้นงานสะสม จากนั้นนําขอมูลทั้ง 3 มาเขียน

เปนเสนโคงการเรียนรูงานของพนักงานสําหรับกลุมของกระบวนการทํางานแตละแบบ ซึง่ผลลพัธที่

ไดจากข้ันตอนนี้จะถูกเช่ือมโยงไปใชในสวนของขั้นตอนการกําหนดวิธีและคาเวลาที่ใชในการ

ทํางาน (SAM   )เพื่อใชในการปรับคาเวลา (SAM) ใหมีความเหมาะสมกับการดําเนินงานจริงมาก

ขึ้น  

จากขอบเขตของเนื้อหาที่จะทําการศึกษาจะพบวาระบบมีขนาดใหญ ยากแกการศึกษา 

และ ออกแบบระบบ ดังนั้นเพื่อใหงายตอการเก็บขอมูลและออกแบบระบบ ดังนั้นจึงมีการแบงงาน

ออกเปน 4  สวน ดังนี้ 

1   ระบบฐานขอมูลสําหรับการจัดการการผลิตในอุตสาหกรรมเครื่องนุงหม 

2.  ระบบที่ใชควบคุม และติดตามแผนการผลิต  

3.  ระบบที่ใชควบคุม และติดตามพื้นที่การผลิต 

4.  ระบบวางแผนการผลิต 

งานทั้ง 4   สวนนี้จะตองดําเนินงานไปพรอมๆกัน จึงจะไดเปนระบบวางแผนและควบคุม

การผลิต (Sam-G2) ซึ่งจาก Flow Diagram ภาพรวมของ Sam-G2  งานวิจัยฉบับนี้จะ

ทําการศึกษาเกี่ยวกับระบบฐานขอมูลสําหรับการจัดการการผลิตในอุตสาหกรรม โดยงานสวน

ระบบฐานขอมูลสําหรับการจัดการการผลิตในอุตสาหกรรมเครื่องนุงหมจะมีความสัมพันธกับอีก 3 

ระบบในลักษณะที่เปนฐานขอมูล และ เปนสวนสนับสนุนขอมูลใหแกระบบตางๆ โดยเฉพาะระบบ

วางแผนการผลิต 

จากการสัมภาษณและเขาไปเก็บขอมูลจากโรงงานตัวอยางเพื่อศึกษางานทั้ง 4 ระบบ ได

พบถึงปญหาและอุปสรรคในการทํางานในองคกรตัวอยาง ดังนี้คือ 

3.1.1 ระบบการจัดการขอมูล สนับสนุนการบริหารจัดการการผลิต 
จากการสัมภาษณและเขาไปเก็บขอมูลจากโรงงานตัวอยาง ไดพบปญหาที่เกี่ยวของกับ

การจัดการขอมูลสนับสนุนการบริหารจัดการการผลิต หรือ ระบบฐานขอมูลสําหรับการจัดการการ

ผลิตในอุตสาหกรรมเครื่องนุงหม ดังนี้  
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1. ในกลุมของโรงงานที่ไมมีระบบการจัดการขอมูลหรือมีเพียงบางสวน การ

วางแผนการผลิตจะตองทําการดึงขอมูลจากเอกสาร ซึ่งยากในการคนหาอีกทั้งยังเสียเวลาในการ

คนหา การใสขอมูล ทําใหโรงงานในกลุมนี้ไมคอยทําการวางแผนการผลิต หรือ มีการวางแผนการ

ผลิตอยางไมมีประสิทธิภาพนัก  

2. ในกลุมของโรงงานที่มีระบบการจัดเก็บขอมูลอยางเปนระบบ การวางแผนการ

ผลิตจะตองเผชิญกับปญหาในเรื่องการดึงขอมูลสงผานกันจากคนละโปรแกรม เพื่อมาทําการวาง

แผนการผลิต ซึ่งจะทําใหเสียเวลาทั้งในการคนหาขอมูลและในการดึงขอมูลจากโปรแกรม

ฐานขอมูลหลายๆโปรแกรม  

3. ปญหาที่สําคัญในประการสุดทายก็คือ การที่ขอมูลที่มีการจัดเก็บเอาไว ไมวา

จะอยูในรูปแบบของโปรแกรมหรือเอกสารก็ตาม มีคุณสมบัติหรือรายละเอียดไมตรงตามความ

ตองการของผูใชงานในการวางแผนการผลิต 

ซึ่งจากการสัมภาษณเจาหนาที่ที่เกี่ยวของ พบวาผลลัพธที่ตองการจากระบบการจัดการ

ขอมูลสนับสนุนการบริหารจัดการการผลิต คือ 

1. ตองการระบบฐานขอมูลเกี่ยวกับพนักงาน, เครื่องจักร, อุปกรณชวยเย็บ 

(Attachment), วัตถุดิบและวัสดุประกอบการเย็บ (Material and Accessory) และขอมูลเกี่ยวกับ 

Skill เชื่อมโยงกับวิธีการทํางาน 

2. ระบบฐานขอมูลตองเพียงพอตอการวางแผน, งายและมีความสะดวกตอการ

นําไปใชในการวางแผน, สามารถรองรับกับความเปลี่ยนแปลงที่เกิดขึ้นเสมอในสวนของฐานขอมูล, 

สามารถรองรับการเกบ็ขอมูลไดหลายรูปแบบ และตองมีความยืดหยุนในการใชงาน 

ซึ่งจากการศึกษา พบวาแนวคิดที่ตองใชในการแกปญหา ไดแก 

1. การจัดการขอมูลโดยใชแนวคิดของ ระบบฐานขอมูล เพื่อจัดเก็บ รวบรวม

ขอมูล ที่มีอยูในระบบปฏิบัติการตางๆ ขององคกร แตมีผลตอการวางแผนการผลิตใหมารวมไวใน

ศูนยกลางขอมลูของระบบองคกร เพื่อใชเปนขอมูลชวยสนับสนุนการตัดสินใจ (Decision Support 

Information) หรือใชในการวิเคราะหขอมูล ที่ถูกตอง และมีประสิทธิภาพ ของฝายวางแผนการ

ผลิต 

2. การจัดทํา Skill Matrix เพื่อใหงายตอการนําไปใชงาน ในการแบงระดับ

ความสามารถของพนักงาน และมีความสอดคลองกับสภาพการทํางานจริงในอุตสาหกรรม

เครื่องนุงหมเพื่อเพิ่มประสิทธิภาพในการวางแผนการผลิต 

3. การปรับปรุงขอมูลความสามารถในการเย็บของพนักงานใน Skill Matrix 

เพื่อใหไดขอมูลความ สามารถในการเย็บของพนักงานที่ใกลเคียงความเปนจริงในปจจุบันมากขึ้น 
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3.1.2 ระบบติดตามภาระงานและกําลังการผลิต เพื่อสนับสนุนการรับคําสั่งซ้ือและ
กําหนดงานผลิต  

จากการสัมภาษณและเขาไปเก็บขอมูลจากโรงงานตัวอยาง ไดพบปญหาที่เกี่ยวของกับ

การติดตามภาระงานและกําลังการผลิต เพื่อสนับสนุนการรับคําสั่งซื้อและกําหนดงานผลิต หรือ 

ระบบที่ใชควบคุม และติดตามแผนการผลิต ดังนี้ 

1. ในอุตสาหกรรมเสื้อผา เคร่ืองนุงหม มีคําสั่งซื้อที่รับมาจากลูกคาเปนจํานวน

มากและแตละคําสั่งซื้อมีรายละเอียดที่แตกตางกัน เชน รายละเอียดของผลิตภัณฑ จํานวนสัง่ และ

วันที่สงสินคา เปนตน ทําใหยากในการคนหาขอมูล, ทําใหไมสามารถนําขอมูลที่มีอยูไปใช

ประโยชนไดอยางมีประสิทธิภาพและทันการณ 

2. กําหนดการผลิตของทางโรงงานโดยทั่วๆ ไปนั้นมีความลาชาในการรายงาน

แผนการผลิต ทําใหฝายขายและเจาหนาที่ที่เกี่ยวของ ที่ติดตอรับคําสั่งซื้อจากลูกคา มีความ

ลําบากในการตัดสินใจรับคําสั่งซื้อ สงผลใหทําใหไมสามารถใหคําตอบกับลูกคาไดทันการณ และ

อาจทําใหโรงงานเสียโอกาสที่จะรับคําสั่งซื้อนั้นๆ อีกดวย 

3. เนื่องจากการติดตามงานในสายการผลิตของโรงงานอุตสาหกรรมเสื้อผา 

เครื่องนุงหมสวนใหญมีความลาชา โดยที่หากมีความผิดพลาดเกิดขึ้นภายในสายการผลิตที่ตอง

ไดรับการแกไขหรือปรับปรุง จะทําใหเวลาที่ใชในการผลิตสินคานั้นๆเพิ่มข้ึน และอาจสงผลใหผลิต

สินคาไดลาชาเกินกําหนดสงสินคาใหกับลูกคาได 

ซึ่งจากการศึกษาและการสัมภาษณเจาหนาที่ที่เกี่ยวของ พบวาผลลัพธที่ตองการจาก

ระบบติดตามภาระงานและกําลังการผลิต เพื่อสนับสนุนการรับคําสั่งซื้อและกําหนดงานผลิต คือ 

1. ตองการระบบที่สามารถรวบรวมและจัดเก็บขอมูลรายละเอียดของคําสั่งซื้อ 

เพื่อสนับสนุนการดําเนินงานของฝายตางๆ ภายในองคกรได   

2. ตองการระบบที่สามารถติดตามภาระงาน และกําลังการผลิตของโรงงานได

ถูกตองและรวดเร็วมากขึ้น เนื่องจากฝายขายและเจาหนาที่ที่เกี่ยวของมีปญหาในการตัดสินใจรับ

งานจากลูกคา  

3. ตองการระบบที่สะดวก และงายในการติดตามการดําเนินงานในสายการผลิต 

เพื่อนําไปใชในการติดตามการดําเนินงานในสายการผลิต วาเปนไปตามเปาหมายที่ไดวางไว

หรือไม ซึ่งหากเกิดปญหาหรือความผิดพลาดขึ้นในสายการผลิตจะไดทําการปรับปรุงและแกไขได

อยางทันทวงที  

ซึ่งจากการศึกษา พบวาแนวคิดที่ตองใชในการแกปญหา ไดแก 
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1. แนวคิดที่จะใหมีการทํางานลวงเวลา (Over Time; OT) เพื่อใชชวยแกปญหา

กรณีเรงงาน หรือตองการแทรกงานได 

2. แนวคิดที่จะใหมีการเก็บรวบรวมสาเหตุความผิดพลาดที่เคยเกิดขึ้นใน

สายการผลิตในแตละชวงเวลาเอาไว เพื่อใชชวยสนับสนุนการทํางานของเจาหนาที่ที่เกี่ยวของ ใน

การประเมินหาสาเหตุหลักหรือสาเหตุที่เกิดขึ้นบอยคร้ังหรือรุนแรง ที่ควรจะไดรับการแกไขมาก

ที่สุด 

3. อาศัยหลักการของการออกแบบหนาจอแสดงผลในสวนที่ติดตอกับผูใช (User 

Interface Design) เพื่อใหผูใชงานสามารถโตตอบกับระบบไดตามความตองการอยางมี

ประสิทธิภาพ โดยในการออกแบบระบบนี้จะมีการใชรูปแบบหนาจอและสัญลักษณตางๆ ใน

รูปแบบเดียวกันทั้งระบบ 

3.1.3 ระบบวางแผน และติดตามพื้นที่การผลิต 
จากการสัมภาษณและเขาไปเก็บขอมูลจากโรงงานตัวอยาง พบวาในการดําเนินการผลิต

จริงนั้น มีโอกาสอยางมากที่ผลผลิตหรือผลการดําเนินการมีความเบี่ยงเบนและคลาดเคลื่อนไป

จากคาเปาหมายที่ตั้งเอาไว สงผลสืบเนื่องใหเกิดปญหาหลายอยาง อาทิเชน  

1.สงผลใหกําหนดเวลาในการผลิตที่ต้ังเอาไวมีความคลาดเคลื่อน ไมสามารถที่

จะผลิตไดเสร็จตามกําหนดเวลา อาจจะตองทําการเลื่อนกําหนดสงงานกับลูกคา ถาสามารถทําได 

หรือถาไมสามารถเลื่อนกําหนดสงกับลูกคาไดก็อาจจะตองเพิ่มเวลาการทํางานลวงเวลาใหกับ

สายการผลิตนั้น  

2.การเพิ่มการทํางานลวงเวลาใหกับสายการผลิตหนึ่งๆหมายถึงตนทุนทางการ

ผลิตที่เพิ่มสูงขึ้น ซึ่งจะไปกระทบกับโครงสรางตนทุนที่ฝายขายไดตั้งเอาไวในคราวที่ตกลงราคากับ

ทางลูกคา สงผลตอเนื่องไปยังรายรับโดยรวมของโรงงาน  

3.หากวาหมายเลขคําสั่งซื้อที่มีการดําเนินการที่ผิดพลาดนั้น อยูในชวงที่โรงงานมี

กําหนดการผลิตที่หนาแนนมีงานเรียงตอกันอยางตอเนื่อง ถาสามารถที่จะนําเอาเวลาการทํางาน

ลวงเวลามาชวยไดก็จะแกไขปญหาไปไดระดับหนึ่ง แตถาเกิดการใชเวลาการทํางานลวงเวลาแลว

ก็ยังไมเพียงพอตอความเบี่ยงเบนที่เกิดขึ้น เวลาที่ใชในการผลิตตองเลื่อนออกไป ผลที่ตามมาก็คือ 

จะไปกระทบกับเวลาของงานที่อยูถัดไป ทําใหงานอื่นๆตองนําเอาการทํางานลวงเวลามาใชหรือ

อาจจะตองทําการเลื่อนเวลาในการผลิตออกไปอีก 

ถึงแมปญหาการผลิตที่ไมเปนไปตามแผนที่ไดวางเอาไวจะมีผลกระทบตอโรงงานอยาง

มาก แตก็ยังพบวาในหลายโรงงานไมไดใหความสําคัญกับการจัดการกับปญหานี้อยางจริงจัง มี

โรงงานบางสวนที่พยายามจะแกไขปญหานี้ โดยการตรวจติดตามผลการผลิตที่ไดในแตละ
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ชวงเวลา แตผลที่ไดรับก็ยังไมสัมฤทธิ์ผลมากนัก โดยในหลายโรงงานกวาที่จะรับรูถึงความ

เบี่ยงเบนไปของผลผลิตอาจตองใชเวลาถึง 3-4 วัน ซึ่งถาการผลิตนั้นเปนการผลิตสินคาที่มีจํานวน

มาก ตองใชเวลาในการผลิตหลายวันดวยกัน การปรับแกเปาหมาย การปรับแกแผนการผลิต 

แผนการจัดทรัพยากร ก็ยังสามารถทําไดทันกอนที่จะทําการผลิตเสร็จ และ คุมคากับระยะเวลา

การทํางานที่เหลือ ผลตอการผลิตก็ยังไมรุนแรงมากนัก แตถาการผลิตนั้นเปนการผลิตผลิตสินคาที่

มีขนาดเล็ก การปรับเปล่ียนก็จะไมสามารถทําไดทันและไมคุมคาตอการปรับเปลี่ยน ซึ่งจากการ

เก็บขอมูลพบวา ในปจจุบัน หลายโรงงานมีการผลิตที่เปนผลิตสินคาขนาดเล็กอยูเสมอ และมี

แนวโนมที่จะตองผลิตผลิตสินคาขนาดเล็กแตหลายๆ ผลิตสินคาติดๆกันมากขึ้น ฉะนั้นการปรับตัว

ใหรับกับขนาดของผลิตสินคาที่เล็กลงจึงเปนสิ่งที่นาจะใหผลที่คุมคา  

ปญหาตอมาที่พบกค็ือในหลายๆโรงงานไมมีการเก็บขอมูลเร่ืองปญหาที่เกิดขึ้นในการผลติ 

ซึ่งทําใหปญหาที่เคยเกิดขึ้นมาแลว ก็จะวนเวียนกลับมาเกิดขึ้นอีกในภายหลัง เมื่อโรงงานไมมีการ

เก็บขอมูลในเรื่องปญหาที่เกิดข้ึนเอาไวเลย การจะทําการวิเคราะหเพื่อหาสาเหตุของปญหา การ

แกไขปญหาอยางตรงจุด ก็ไมสามารถที่จะทําได ในหลายโรงงานมีการบันทึกขอมลูปญหาทีเ่กดิขึน้

เอาไวแตไมไดทําการแบงกลุมของปญหาออกเปนกลุมๆใหชัดเจน เชน ปญหาเรื่องเครื่องจักร 

ปญหาเรื่องพนักงานขาดงานจากสาเหตุตาง อาจจะปวย ลากิจ ปญหาเรื่องวัตถุดิบ เปนตน เมื่อไม

เคยแบงกลุมหรือจัดระเบียบขอมูลเลย การจะนําไปใชประโยชนหรือนําไปวิเคราะหหาทางแกไขก็

เปนเรื่องที่ยากหรืออาจจะไมสามารถทําไดเลย  

ซึ่งจากการศึกษาและการสัมภาษณเจาหนาที่ที่เกี่ยวของ พบวาผลลัพธที่ตองการจาก

ระบบการวางแผนและติดตามพื้นที่การผลิต คือ 

1. ตองการระบบที่ใชควบคุมการทํางานในกระบวนการผลิต เพื่อเพิ่ม

ประสิทธิภาพในการทํางานในกระบวนการผลิต 

2.  ตองการระบบที่สามารถตรวจสอบหรือแจงเตือนถึงขอผิดพลาดที่เกิดขึ้นใน

กระบวนการผลิต 

3.  ตองการระบบที่สามารถจัดทําและปรับปรุงขอมูล Learning Curve ของ

พนักงานใหทันสมัยอยูเสมอ 

และจากการศึกษา พบวาแนวคิดที่ตองใชในการแกปญหา ไดแก 

1.  ใชทฤษฎีหรือแนวคิดของการควบคุม และ ติดตามกระบวนการผลิต เพื่อมาใช

เพิ่มประสิทธิภาพการทํางานของกระบวนการผลิต 

2.  ออกแบบระบบที่สามารถใชตรวจสอบ หรือ แจงเตือนถึงขอผิดพลาดที่เกิดขึ้น

ในกระบวนการผลิตได 
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3.  ออกแบบระบบที่งายตอการติดตามการทํางานในกระบวนการผลิต 

4.  ใชทฤษฎีหรือแนวคิดในการจัดทํา Learning Curve ของพนักงาน เพื่อ

นํามาใชจัดทําและปรับปรุงขอมูล Learning Curve ของพนักงานใหทันสมัยอยูเสมอ 

3.1.4 ระบบวางแผนการผลิต 
จากการสัมภาษณและเขาไปเก็บขอมูลจากโรงงานตัวอยาง ไดพบปญหาที่เกี่ยวของกับ

การวางแผนการผลิต ดังนี้ 

1. การวางแผนการผลิตและจัดการการผลิตในโรงงานตัวอยาง จะตองพึ่งพา

ความชํานาญและประสบการณที่สั่งสมมานานของหัวหนาหมวด หรือหัวหนาทีมเปนหลัก 

เพราะวาหัวหนาทีมจะเปนผูที่ทําการจัดวางทรัพยากรทางการผลิตตางๆทั้งหมด ไมวาจะเปน

เครื่องจักรและพนักงาน ถาหัวหนางานผูที่มีความชํานาญไมมาหรือเกิดลาออก จะกระทบตอการ

จัดวางทรัพยากรทางการผลิตและการควบคุมการผลิตอยางมาก  

2. การพึ่งพาความชํานาญและประสบการณของหัวหนางานในการจัดนั้น ใน

บางครั้งหัวหนางานเองก็ไมสามารถที่จะติดตามความเคลื่อนไหวของพนักงานที่ทําการเย็บใน

หมวดหรือทีมของตัวเองไดอยางทั่วถึงและทันตอการเปลี่ยนแปลง  

ซึ่งจากการศึกษาและการสัมภาษณเจาหนาที่ที่เกี่ยวของ พบวาผลลัพธที่ตองการจาก

ระบบวางแผนการผลิต คือ 

1. ระบบการวางแผนการผลิตที่สะดวกและงายตอการใชงาน เพื่อที่การทํางานจะ

ไดไมอยูที่บุคคลใดบุคคลหนึ่ง 

2. แผนการผลิตที่ไดจากระบบตองดีและเชื่อถือได 

และจากการศึกษา พบวาแนวคิดที่ตองใชในการแกปญหา ไดแก 

1. อาศัยหลักการและทฤษฏีของการวางแผนการผลิต 

2. อาศัยหลักการออกแบบหนาจอที่งายตอการใชงาน 

3. อาศัยหลักการการจัดสมดุลการผลิตแบบจํากัดทรัพยากร 

4. อาศัยหลักการการจัดวางตําแหนงของพนักงานดวย Skill Matrix 

และจากแผนภาพในรูปที่ 3.1 จะเห็นวามีฐานขอมูลเขามาเกี่ยวของดวยหลายเรื่อง ดังนี้ 

1.ฐานขอมูลเร่ืองอุปกรณชวยเย็บ (Attachment) อุปกรณชวยเย็บนี้เปนสิ่งที่ชวย

ใหการเย็บแตละขั้นตอนมีความสะดวกและรวดเร็วมากยิ่งขึ้น โรงงานสวนใหญจะมีอุปกรณชวย

เย็บประจําใหแตละจักร เชน ซองพับหนึ่งชั้น ซองพับสองชั้น เปนตน โดยที่ขอมูลในสวนนี้จะ

เชื่อมโยงไปใชในสวนของการคิดคาเวลามาตรฐาน (Standard Time) ดวย สืบเนื่องมาจากการใช

อุปกรณชวยเย็บนี้จะมีผลใหวิธีการทํางานและทาทางในการทํางานเปลี่ยนแปลงไปจากเดิม มีผล
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ตอเนื่องใหเวลามาตรฐานที่เกิดจากการทํางานนั้นเปลี่ยนแปลงตามไปดวย ฉะนั้นในการวิเคราะห

หาคาเวลามาตรฐานจะตองมีการคํานึงถึงการมีและไมมีอุปกรณชวยเย็บดวย โดยอุปกรณชวยเย็บ

นี้จะมีความแตกตางกันหรือเหมือนกันขึ้นอยูกับการออกแบบของแตละโรงงาน อุปกรณชวยเย็บนี้

สามารถที่จะจําแนกไดเปน 2 กลุม คือ  

กลุมที่ 1 อุปกรณชวยเย็บแบบสําเร็จรูปที่มาพรอมกับจักรหรือทาง

โรงงานซื้อมาแบบสําเร็จรูปใชงานไดทันที  

กลุมที่ 2 อุปกรณชวยเย็บแบบที่แตละโรงงานทําการออกแบบและสราง

ข้ึนมาเองเฉพาะของโรงงานตนเอง อุปกรณในกลุมนี้จะมีความเหมาะสมกับการดําเนินการของ

โรงงานสูง 

2.ฐานขอมูลเร่ืองวัตถุดิบและวัสดุประกอบการเยบ็ (Material and Accessory) 

โดยวัตถุดิบในสวนนี้จะเปนสวนที่ผานการแปรรูปมาจากฝายตัด (Cutting) และพรอมที่จะทําการ

เย็บแลว เชน ปกประกบ ปกโชว สาบหนา ชิ้นหนา ชิ้นหลัง เปนตน สวนวัสดุประกอบการเย็บก็คือ 

พวกวัสดุอ่ืนๆที่นอกเหนือจากผา ที่พรอมจะนํามาใชในการผลิตไดทันที เชน กระดุม ซิป เวลโกเทป 

เปนตน ขอมูล Material and Accessory นี้นํามาใชในสวนของการสรางวิธีการทํางาน และ เปน

ตัวสนับสนุนใหการวิเคราะหทาทางการทํางานเพื่อหาคาเวลามาตรฐาน (Standard Time) จาก

ระบบ Sam-G1 ใหมีความสมบูรณมากยิ่งขึ้น  

3.ฐานขอมูลเร่ืองเครื่องจักร (Machine) ขอมูลนี้นํามาใชในสวนของการสราง

วิธีการทํางานและหาคาเวลามาตรฐาน (Sam-G1) ฐานขอมูลในสวนนี้จะเหมือนกับการทําบัญชี

ของเครื่องจักรทุกเครื่องที่มีในโรงงาน เพื่อที่จะบริหารจัดการและตรวจสอบสถานะของเครื่องจักร

ทุกเครื่องได โดยที่เครื่องจักรในที่นี้ไดมีความหมายครอบคลุมไปถึงเครื่องจักรทุกชนิดในโรงงานไม

เจาะจงเอาแคจักรอยางเดียว เชน เครื่องกลับปก เครื่องหนีบปก (Fuse Machine) เปนตน ขอมูล

เร่ืองเครื่องจักรนี้จะมีความสําคัญในลักษณะเดียวกันกับขอมูลเร่ืองอุปกรณชวยเย็บ (Attachment) 

เพราะวาเครื่องจักรที่ใชก็จะสงผลไปยังวิธีและทาทางการทํางานที่แตกตางกัน โดยการเก็บขอมูล

จะเก็บแบบแยกเปนรายเครื่อง เพ่ือใหสามารถทําการบริหารจัดการไดละเอียดลงถึงรายเครื่อง 

4.ฐานขอมูลเร่ืองการใชงานเครื่องจักร เปนตารางขอมูลที่มีความสัมพันธกับ

ขอมูลเร่ืองเครื่องจักร เพราะเปนการนําเอาขอมูลเร่ืองเครื่องจักรมาทําการตอยอด โดยการเพิ่ม

ขอมูลที่เปนตารางกําหนดการทํางาน (Gantt’s Chart) ลงไปใหกับเคร่ืองจักรแตละเครื่อง เพื่อ

แสดงกําหนดการทํางานในแตละวันของเครื่องจักรแตละเครื่องในโรงงาน ซึ่งตารางกําหนดการนี้

จะไดรับการ Update ขอมูลทุกครั้งที่มีการวางกําหนดการผลิตหรือมีการแกไขกําหนดการผลิต

ใหกับแตละคําสั่งซื้อ (Purchase Order) แ ละ ขอมูลเร่ืองการใชงานเครื่องจักรจะเปนตัวชวยบอก
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วาเครื่องจักรที่กําลังจะเลือกมาใสในชวงที่ตองการจัดแผนผังการวางเครื่องจักร (Layout ของ

เครื่องจักร) นั้นมีตารางการทํางาน (Gantt’s Chart) เปนอยางไรบาง มีเวลาวางอยูในชวงใดบาง 

และมีเวลาที่พรอมจะทํางานในชวงใดบาง 

5.ฐานขอมูลเร่ืองพนักงาน โดยที่ขอมูลพนักงานนี้ จะทําการรวบรวมขอมูล

พนักงานละเอียดลงถึงระดับรายบุคคล โดยมีการใหสถานะกับแตละบุคคลดวยวาอยูในตําแหนง

ใดในโรงงาน เชน หัวหนาหมวด พนักงานเย็บ เปนตน ขอมูลเร่ืองพนักงานนี้จะมีการจัดเก็บแบบ

แบงแยกออกเปนหนวยผลิตยอยๆ ซึ่งจะมีกี่ระดับก็ขึ้นอยูกับการแบงของแตละโรงงาน เชน บาง

โรงงานมี 3 ระดับ คือ 1.โรงงานยอย 2.แผนก 3.ทีม เปนตน ซึ่งการแบงระดับของการจัดเก็บขอมูล

พนักงานตรงนี้จะมีผลตอการวางแผนการผลิตของโรงงาน เนื่องจากการมอบหมายงานใหผลิต จะ

มอบหมายงานใหกับหนวยผลิตในระดับยอยสุดทีละหนวยๆ โดยจะไมมีการมอบหมายงานใหแบบ

เปนรายบุคคล สรุปก็คือ ขอมูลนี้จะนําไปใชในสวนของการวางแผนการผลิต (Line Balance) ซึ่ง

ในสวนนี้จะมีการมอบหมายงานในแตละขั้นตอน (Process) ใหกับพนักงานแตละคน โดย

พิจารณาจากความชํานาญสะสมของแตละคนใน Skill Matrix ในฐานขอมูลนี้จะมีการระบุทั้งชื่อ

พนักงาน หมายเลขประจําตัว ตําแหนง สวนงานหรือหมวดที่สังกัด อายุงานสะสม ที่อยูและเบอร

โทรศัพท  

6.ฐานขอมูลเร่ืองเวลาการทํางานของพนักงาน โดยที่ขอมูลเร่ืองเวลาการทํางาน

ของพนักงานนี้ มีลักษณะคลายกับขอมูลเร่ืองเวลาการทํางานของเครื่องจักรแตละเครื่อง คือ มี

ลักษณะเปนตารางกําหนดการทํางาน (Gantt’s Chart) ที่แสดงกําหนดการทํางานของพนักงานแต

ละคน ซึ่งจากลักษณะของการมอบหมายงานที่ระบบมีการมอบหมายงานใหกับแตละหนวยผลิต 

โดยไมมองเปนรายบุคคล สงผลใหพนักงานแตละคนในหนวยผลิตเดียวกันมีตารางกําหนดการ

ผลิตเดียวกัน ซึ่งขอมูลนี้ก็จะมีการ Update ทุกครั้งที่มีการวางแผนการผลิตหรือมีการแกไข

แผนการผลิตเชนเดียวกับขอมูลเร่ืองเวลาการทํางานของเครื่องจักร สรุปก็คือ ขอมูลนี้จะเปนตัว

ชวยสนับสนุนใหผูวางแผนการผลิตในการที่จะตัดสินใจเลือกพนักงานคนใดมาทํางาน ตามเวลาที่

พรอมจะทํางานในชวงตางๆ ซึ่งแตละงานก็จะมีกําหนดเวลาในการทํางานที่แตกตางกันไป 

7.ฐานขอมูลเร่ือง Skill Matrix ในสวนนี้จะเปนการเก็บขอมูลเกี่ยวกับ

ความสามารถและความชํานาญในงานแตละชนิดของพนักงาน โดยแสดงคาความชํานาญออกมา

ในรูปของคาประสิทธิภาพสะสมหรือ % Efficiency (%Eff) ของพนักงานแตละคนในสายการผลิต 

โดยจะมีการแบงงานที่ทําในสายการผลิตทั้งหมดออกเปนความกลุมของความชํานาญตางๆ 

(เรียกวา Skill) ซึ่งขึ้นอยูกับการแบงของแตละโรงงานเอง จากนั้นเมื่อพนักงานรายนั้นๆไดมีการ

ทํางานในกลุมของความชํานาญใด (Skill ใด) คา %Efficiency ที่ทําไดในงานนั้นตอชวงเวลาหนึ่งๆ



 

 

100 

ก็จะถูกสงกลับมา Update คาที่มีอยูแลวในตาราง ซึ่งคา %Efficiency ของพนักงานแตละคนนี้จะ

มีผลตอการตัดสินใจเลือกพนักงานมาทํางานใหเหมาะสมกับแตละงาน โดยการเลือกใหพนักงาน

ทํางานตามความถนัดของแตละบุคคล สวนคา %Efficiency ที่จะนํามาใสในตาราง Skill Matrix นี้

จะคํานวณมาจากสมการดังนี้  

 

 %Efficiency = ผลผลิตที่พนักงานทาํไดจริง 

   ผลผลิตเปาหมายที่กาํหนดใหพนักงานแตละคน 

   

8.ฐานขอมูลเร่ืองความเชื่อมโยงระหวาง Skill กับวิธีการทํางานในระดับ Process 

หรือ ขอมูลเร่ือง Skill-Process โดยฐานขอมูลในสวนนี้จะเปนการแสดงใหเห็นวาวิธีการทํางานใน

ระดับ Process แตละอันอยูในชนิดความชํานาญ (Skill) ใด หรือก็คือ ตารางขอมูลแสดงถึงความ

เชื่อมโยงกันระหวางกลุมของความชํานาญ (Skill) กับทาทางการทํางานของพนักงานในระดับ 

Process โดยผูใชงานระบบจะตองเปนผูที่ทําการเชื่อมโยงความสัมพันธนี้เอง ซึ่งขอมูลในสวนนี้จะ

เชื่อมโยงไปสูการเก็บขอมูลยอนกลับมาจากการผลิตจริงวาขอมูลการผลิตใดจะเขาไป Update ที่

ความชํานาญ (Skill) ใด เพื่อใหระบบสามารถทําการ Update ขอมลู %Efficiency ของพนักงาน

แตละคนไดถูกตองลงใน Skill ตางๆ ตามลักษณะการทํางานของแตละโรงงาน  

จากกลุมของขอมูลทั้ง 8 กลุมขางตน จะเห็นวาในการวางแผนการผลิตนั้นจะตองอาศัย

ขอมูลพื้นฐานที่เกี่ยวของหลายกลุม และในแตละกลุมเองก็ยังประกอบดวยรายละเอียดปลีกยอย

อีกมากมาย สงผลใหในการที่จะทําการวางแผนการผลิตนั้น ผูทําการวางแผนจะตองดึงขอมูลมา

จากหลายสวนทั้งที่เปนขอมูลเชิง Static คือ ขอมูลที่ไมมีการเปลี่ยนแปลงหรือมีการเปลี่ยนแปลงที่

นอยมากตอชวงความถี่หนึ่งๆ ประกอบดวย  

1.ขอมูลเร่ืองพนักงาน  

2.ขอมูลเร่ืองเครื่องจักร (Machine) 

3.ขอมูลเร่ืองอุปกรณชวยเย็บ (Attachment) 

4.ขอมูลเร่ือง Skill-Process  

และขอมูลเชิง Dynamic คือ ขอมูลที่มกีารเปลี่ยนแปลงอยูตลอดเวลาตอชวงความถี่หนึ่งๆ 

ประกอบดวย  

1.คา %Efficiency ของพนักงานแตละคนในตาราง Skill Matrix  

2.ขอมูลเวลาการทํางานของพนักงานแตละคน  ที่แสดงในรูปของตาราง

กําหนดการผลิต (Gantt’s Chart) 
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3.ขอมูลเวลาการทํางานของเครื่องจักรแตละเครื่อง ซึ่งแสดงอยูในรูปของตาราง

กําหนดการผลิตเชนกัน 

4.ขอมูลเร่ืองวัตถุดิบและวัสดุประกอบการเย็บ (Material & Accessory) เหตุที่

ขอมูลในเรื่องนี้จัดเปนขอมูลแบบ Dynamic เพราะวาในปจจุบันลูกคาจะมีการปรับปรุงและ

เปลี่ยนแปลงวัตถุดิบที่ใชอยูเสมอในชวงความถี่ที่สั้นมาก  

ดังนั้นงานวิจัยฉบับนี้จะทําการศึกษาเกี่ยวกับระบบฐานขอมูลสําหรับการจัดการการผลิต

ในอุตสาหกรรมเครื่องนุงหมเพื่อสนับสนุนขอมูลในเรื่องตางๆทั้ง 8 เร่ืองดังที่ไดกลาวไปแลว 

 

3.2 แนวคิดในการออกแบบระบบขอมูล 
จากการเขาไปสํารวจและสัมภาษณผูบริหาร วิศวกร หัวหนางาน และผูที่เกี่ยวของกับการ

วางแผนการผลิต การจัดสมดุลการผลิต และการควบคุมการผลิต ในขั้นตอนการเย็บ ของ

อุตสาหกรรมเครื่องนุงหม จะพบวาขอมูลที่เกี่ยวของกับการวางแผนการผลิตในข้ันตอนการเย็บจะ

เกี่ยวของกับขอมูล 8 เร่ือง คือ 

1.ขอมูลเร่ืองวัตถุดิบและวัสดุประกอบการเย็บ (Material & Accessory) 

2.ขอมูลเร่ืองอุปกรณชวยเย็บ (Attachment) 

3.ขอมูลเร่ืองเครื่องจักร (Machine) 

4.ขอมูลเร่ืองการใชงานเครื่องจักร 

5.ขอมูลเร่ืองพนักงาน 

6.ขอมูลเร่ืองเวลาการทํางานของพนักงาน 

7. ขอมูลเร่ือง Skill Matrix 

8.ขอมูลเร่ือง Skill-Process 

โดยที่แตเดิมในโรงงานตัวอยางที่เขาไปศึกษาและเก็บขอมูลนั้นจะแบงการดําเนินการกับ

ขอมูลออกเปน 3 ลักษณะ ตามนโยบายของแตละโรงงาน ดังนี้  

1.ไมมีการเก็บขอมูลใดๆที่เกี่ยวของกับการดําเนินงานของโรงงานเลย ทั้งในสวน

การผลิต การวางแผน ฯลฯ ขอมูลที่ไหลเวียนอยูในโรงงานแตละวันจะเปนเพียงขอมูลที่ใชแลวก็

ปลอยทิ้งไป ไมมีการจัดเก็บ การเรียกดูยอนหลังไมสามารถทําได สวนมากจะเปนพวกโรงงาน

ขนาดเล็กหรือโรงงานหองแถว ซึ่งมีการดําเนินการแบบรับเหมาชวงมาอีกทีหนึ่ง  

2.มีการเก็บขอมูลที่เกี่ยวของกับการดําเนินงานของโรงงานบางสวน ขอมูลที่

จําเปนตองใชประจําวัน เชน รายชื่อพนักงาน คาแรงทั้งตอชิ้นงาน และคาแรงรวมของพนักงานแต

ละคน เปนตน จะถูกจัดเก็บไว ซึ่งมีทั้งจัดเก็บเปนเอกสารและการจัดเก็บลงบนโปรแกรม
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คอมพิวเตอรการเรียกดูขอมูลยอนหลังจะสามารถทําไดในบางสวน แตการคนหาจะยุงยากและ

ขอมูลทั้งหมดจะไมเชื่อมตอกัน เปนลักษณะของโรงงานอุตสาหกรรมขนาดกลางที่กําลังพัฒนา

ตนเองเพื่อเพิ่มมาตรฐานและประสิทธิภาพในการดําเนินงาน  

3.มีการเก็บขอมูลที่เกี่ยวของกับการดําเนินงานอยางเปนระบบและมีมาตรฐาน 

ขอมูลที่ไหลเวียนอยูในระบบทุกๆขอมูลจะถูกจัดเก็บเอาไว โดยโรงงานสามารถที่จะนําเอากลับมา

วิเคราะหเพื่อพัฒนาการดําเนินงานของตนได การจัดเก็บแบบนี้สวนใหญจะนําเอาโปรแกรม

คอมพิวเตอรทั้งแบบสําเร็จรูปและแบบสั่งทําเฉพาะ (Customize) เขามาชวยในการจัดเก็บแทน

การจัดเก็บในรูปแบบเอกสาร ซึ่งจะทําใหงายตอการเรียกดูยอนหลัง การคนหา และการนํากลับมา

วิเคราะหขอมูลในภายหลัง การจัดเก็บแบบนี้สวนใหญจะเปนโรงงานขนาดใหญที่มีกําลังบุคลากร

และกําลังทุนที่สูงมากพอ  

และจากการศึกษา และ เก็บขอมูลจากโรงงานตัวอยางพบวาในเรื่องของขอมูลที่ใชในการ

วางแผนการผลิตนี้จะเกิดปญหาขึ้นหลายประการ ดังนี้  

1.ในกลุมของโรงงานที่ไมมีระบบการจัดการขอมูลหรือมีเพียงบางสวน การ

วางแผนการผลิตจะตองทําการดึงขอมูลจากเอกสาร ซึ่งยากในการคนหาอีกทั้งยังเสียเวลาในการ

คนหา การใสขอมูล ทําใหโรงงานในกลุมนี้ไมคอยทําการวางแผนการผลิตหรือมีการวางแผนการ

ผลิตอยางไมมีประสิทธิภาพนัก  

2.ในกลุมของโรงงานที่มีระบบการจัดเก็บขอมูลอยางเปนระบบ การวางแผนการ

ผลิตจะตองเผชิญกับปญหาในเรื่องการดึงขอมูลสงผานกันจากคนละโปรแกรม เพื่อมาทําการวาง

แผนการผลิต ซึ่งจะทําใหเสียเวลาทั้งในการคนหาขอมูลและในการดึงขอมูลจากโปรแกรม

ฐานขอมูลหลายๆโปรแกรม  

3.ปญหาที่สําคัญในประการสุดทายก็คือ การที่ขอมูลที่มีการจัดเก็บเอาไว ไมวา

จะอยูในรูปแบบของโปรแกรมหรือเอกสารก็ตาม มีคุณสมบัติหรือรายละเอียดไมตรงตามความ

ตองการของผูใชงานในการวางแผนการผลิต 

ดังนั้นจากปญหาและอุปสรรคในการจัดการขอมูล และ การนําขอมูลไปใชประโยชนใน

การวางแผนการผลิต ของโรงงานอุตสาหกรรมเครื่องนุงหมตัวอยางที่ผูวิจัยไดศึกษาพบ เพือ่ทีจ่ะให

สามารถตอบสนองตอการทํางานพื้นฐานในการจัดการขอมูลอยางเปนระบบในการนําขอมูลไปใช

ในการจัดการการผลิตในสวนตางๆ  รวมถึงสามารถแกไขปญหาตางๆที่พบได ผูวิจัยจึงไดเสนอ

แนวคิดในการออกแบบระบบฐานขอมูลสําหรับการจัดการการผลิตในอุตสาหกรรมเครื่องนุงหม

ดังนี้ 
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3.2.1 การจัดการขอมูลโดยใชแนวคิดของ ระบบฐานขอมูล (Database) 
ในสภาพการทํางานปกติของโรงงานอุตสาหกรรมเครื่องนุมหม มีการแบงเปนหลาย

หนวยงาน เชน ฝายวางแผนการผลิตในข้ันตอนการเย็บ, ฝายบํารุงรักษา (Maintenance), ฝายตัด 

(Cutting) เปนตน และในแตละหนวยงานก็จะมีการเก็บขอมูลที่เกี่ยวของกับหนวยงานตัวเองเอาไว 

โดยในบางครั้งฝายวางแผนการผลิตในข้ันตอนการเย็บก็ไมทราบขอมูลบางอยางที่ใชในการวาง

แผนการผลิต เชนขอมูลพื้นฐานบางอยางของเครื่องจักร ทําใหตองไปขอขอมูลจากหนวยงานที่เก็บ

ขอมูลนั้นโดยตรง ซึ่งทําใหเสียเวลา และ เกิดอุปสรรคทําใหการวางแผนการผลิตลาชา และ โดย

ปกติการวางแผนการผลิตในข้ันตอนการเย็บของอุตสาหกรรมเครื่องนุมหม นั้นมีปจจัยที่ตอง

พิจารณามากมาย อาทิเชน จํานวนของเครื่องจักร ชนิดของเครื่องจักร ประสิทธิภาพของเครื่องจักร 

ชนิดของ attachment   จํานวนพนักงาน ความสามารถของพนักงานที่แตกตางกัน วิธีการทํางานที่

หลากหลาย เปนตน แตฐานขอมูลในเรื่องเหลานี้มักอยูกันอยางกระจัดกระจาย ไมเปนระบบ ดังที่

ไดกลาวไปแลว ทําใหไมสะดวกตอการนํามาใชในการวางแผนการผลิต  

จากสาเหตุที่ไดกลาวมาแลวจะเห็นไดวาปญหาของการไมมีระบบการจัดการขอมูลที่ดีพอ

สงผลตอประสิทธิภาพในการวางแผนการผลิตในขั้นตอนการเย็บ  ดังนั้นผูวิจัยจึงไดนํา

แนวความคิดเกี่ยวกับระบบฐานขอมูลในใชในการออกแบบฐานขอมูลสําหรับการจัดการการผลิต

ในอุตสาหกรรมเครื่องนุงหม เพื่อจัดเก็บ รวบรวมขอมูล ที่มีอยูในระบบปฏิบัติการตางๆ ขององคกร 

แตมีผลตอการวางแผนการผลิตใหมารวมไวในศูนยกลางขอมูลของระบบองคกร เพื่อใชเปนขอมูล

ชวยสนับสนุนการตัดสินใจ (Decision Support Information) หรือใชในการวิเคราะหขอมูล ที่

ถูกตอง และมีประสิทธิภาพ ของฝายวางแผนการผลิต 

3.2.2 การจัดทํา Skill Matrix 
จากการศึกษาสภาพการทํางานและการวางแผนการผลิตในข้ันตอนการเย็บ จะพบวา 

ฝายวางแผนการผลิตในขั้นตอนการเย็บ จะวางแผนการผลิตแบบหยาบเทานั้น กลาวคือ ฝายวาง

แผนการผลิตจะวางแผนเฉพาะวางานจะถูกสงใหหนวยการผลิตไหนทํา ทําชวงเวลาไหน ใชเวลา

ทั้งหมดในการทําประมาณเทาไร โดยไมสามารถทราบไดวาใหพนักงานคนไหน ทําในข้ันตอนใด 

เนื่องจากฝายวางแผนการผลิตไมมีขอมูลความสามารถในการเย็บของพนักงาน  ดังนั้น 

ประสิทธิภาพของสายการผลิต จะขึ้นอยูกับความสามารถและประสบการณของหัวหนางานเปน

หลัก โดยเฉพาะหัวหนาหมวดจัดพนักงานลงทํางานบนเครื่องจักรโดยอาศัยความเคยชิน และ

ประสบการณ ซึ่งมีความไมแนนอนรวมอยูดวยเสมอ เชน บางครั้งหัวหนาหมวดทําการจัดพนักงาน

ใหลงทํางานในตําแหนงงานโดยอาศัยประสบการณ และความคุนเคยกับพนักงานคนนั้นเทานั้น 

ซึ่งอาจมีการประเมินความสามารถของพนักงานคนนั้นคาดเคลื่อนไปจากความเปนจริง ทําใหการ
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ผลิตไมเปนไปตามเปาหมาย เกิดงานรอในระหวางกระบวนการผลิต (WIP) ขึ้น มีผลทําใหตองวาง

แผนการผลิตใหมและแกปญหาเฉพาะหนาบอยครั้ง นอกจากนี้ยังทําใหตนทุนการผลิตสูงขึ้นอีก

ดวย เปนตน  

จากสาเหตุที่ไดกลาวมาแลวจะเห็นไดวาปญหาของการไมมีระบบการจัดการขอมูล

เกี่ยวกับความสามารถของพนักงานที่ดี จะมีผลตอการวางแผนการผลิต ดังนั้นผูวิจัยจึงไดนํา

แนวความคิดเกี่ยวกับ การจัดทํา Skill Matrix มาประยุกตใช โดยจากการศึกษาเกี่ยวกับข้ันตอน

การทํางานจะพบวาขั้นตอนในการทํางานในอุตสาหกรรมเครื่องนุงหมมีจํานวนมาก ดังนั้นในการ

จัดทํา Skill Matrix จะทําการรวบรวมขั้นตอนการทํางานที่มีลักษณะคลายกันใหมารวมอยูในกลุม

เดียวกันเพื่อใหงายตอการนําไปใชงาน ในการแบงระดับความสามารถของพนักงาน และมีความ

สอดคลองกับสภาพการทํางานจริงในอุตสาหกรรมเครื่องนุงหม เพื่อเพิ่มประสิทธิภาพในการวาง

แผนการผลิต  

3.2.3 การปรับปรุงขอมูลความสามารถในการเย็บของพนักงานใน Skill Matrix 
โดยธรรมชาติของมนุษยความสามารถในการทํางานของมนุษยมักจะมีมากขึ้น หรือ มี

ความชํานาญสูงขึ้น เมื่อมีการทํางานซ้ําๆ และ ความสามารถในการทํางานของมนุษยมักจะมี

ลดลง หรือ มีความชํานาญลดลง เมื่อไมไดทํางานนั้นๆ เปนเวลานาน และ จากการศึกษาขอมูล

การปรับปรุงความสามารถในการเย็บของพนักงานในโรงงานอุตสาหกรรมเครื่องนุงหมตัวอยาง 

พบวาบางโรงงานจะใชการทดสอบ ปละครั้งหรือ สองครั้งเพื่อใหเกรด หรือ คะแนนความสามารถ

ในการเย็บของพนักงาน และบางโรงงานจะไมมีการทดสอบความสามารถในการเย็บของพนักงาน 

(ความสามารถในการเย็บของพนักงานจะทราบโดยความคุนเคยในตัวพนักงานของหัวหนางาน) 

ซึ่งจากเหตุผลดังกลาวจะเห็นวาขอมูลความสามารถของพนักงานที่นําไปใชในการวางแผนการ

ผลิต อาจคาดเคลื่อนไปจากความจริงในปจจุบันได ทําใหการวางแผนการผลิตไมเปนไปตาม

เปาหมายที่ไดกําหนดเอาไว และอาจมีผลทําใหตองวางแผนการผลิตใหมและแกปญหาเฉพาะหนา

บอยครั้งขึ้น  

จากสาเหตุที่ไดกลาวมาแลวจะเห็นไดวาปญหาของการไมมีระบบการปรับปรุงขอมูล

ความสามารถในการเย็บของพนักงานที่ดีพอ จะมีผลตอการวางแผนการผลิต ดังนั้นผูวิจัยจึงไดทํา

การจัดทําระบบการปรับปรุงขอมูลความสามารถในการเย็บของพนักงาน โดยการเก็บขอมูลการ

เย็บที่ไดจากสายการผลิต (ขอมูลเหลานี้มีการเก็บรวบรวมอยูแลวในโรงงานอุตสาหกรรม

เครื่องนุงหม แตไมไดมีการนํามาใชประโยชนอยางคุมคาเทาที่ควร) นํามาใชในการคํานวณ เพือ่ทาํ

การปรับปรุงขอมูลความสามารถในการเย็บของพนักงาน ใน Skill Matrix เพื่อใหไดขอมูลความ 

สามารถในการเย็บของพนักงานที่ใกลเคียงความเปนจริงในปจจุบันมากขึ้น 
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การคํานวณ % Efficiency ในแตละ Skill ของพนักงานแตละคน (คาความสามารถในการ

เย็บแบบตางๆของพนักงานแตละคนใน Skill Matrix) ใชสูตรดังนี้ 

   S t+1    =     {(S t * a) + (A t * [100-a])}/100  

โดยที่ 

   S t+1   คือ ขอมูล % Efficiency ความสามารถในการเย็บของพนักงาน

ใน Skill นั้นๆที่ไดใหม (จะนาํไปปรับปรุงขอมูลความสามารถในการเย็บของพนักงานใน Skill 

Matrix) 

   S t       คือ ขอมูล % Efficiency ความสามารถในการเย็บของพนักงาน

ใน Skill Matrix ปจจุบัน (เปนขอมูล % Efficiency ของพนักงานใน ฐานขอมูล Skill Matrix แบบ 

Buffer ; ฐานขอมูล S t)  

   a        คือ คาน้ําหนกัของขอมูล % Efficiency ใน Skill Matrix ปจจุบนั  

   A t      คือ ขอมูล % Efficiency ความสามารถในการเยบ็ของพนักงาน

ใน Skill นั้นๆที่ไดจากสายการผลิตเทียบกบั 100 % มาตรฐานเปาหมาย 

   a-1     คือ คาน้ําหนกัของขอมูล % Efficiency ที่ไดจากสายการผลิต 

  การคํานวณคา A t ใชสูตรดังนี ้

   A t       =      (Ac * Sp) / 100                                         โดยที ่

   Ac     คือ ขอมูล % Efficiency ความสามารถในการเย็บของพนักงานใน 

Skill นั้นๆที่ไดจากสายการผลิตจริงๆ 

   Sp     คือ ขอมูล % Efficiency ความสามารถในการเย็บของพนักงานใน 

Skill Matrix ทีน่ํามาใชในการคํานวณหาคาเปาหมายในการทาํงานใหแกพนกังาน 

อนึ่ง สูตรที่ใชนี้มีความเหมาะสมกับการคํานวณขอมูล % Efficiency ที่ไดจาก

สายการผลิตในอุตสาหกรรมเครื่องนุงหม เนื่องจาก มีขอมูลที่เขามาแบบไมสม่ําเสมอ และ ไม

ตอเนื่อง  

 เมื่อไดทําการศึกษากระบวนงานในการวางแผนการผลิตในข้ันตอนการเย็บของ

อุตสาหกรรมเครื่องนุงหมจนไดแนวคิดในการออกแบบระบบมากพอแลว ก็จะเร่ิมทําการพัฒนา

ระบบโดยใชวงจรการพัฒนาระบบ (System Development Life Cycle : SDLC) ซึ่งจะกลาวถึงใน

หัวขอถัดไป 
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3.3 การวิเคราะหและออกแบบระบบ 
จากการศึกษากระบวนงานในการวางแผนการผลิตในขั้นตอนการเย็บของอุตสาหกรรม

เครื่องนุงหมรวมถึงแนวคิดตางๆที่ไดออกแบบไวก็จะเริ่มทําการพัฒนาระบบ โดยในงานวิจัยนี้ได

ทําการเลือกวิธีในการวิเคราะหและออกแบบระบบ โดยใชวิธีการพัฒนาระบบโดยใชวงจรการ

พัฒนาระบบ (System Development Life Cycle : SDLC) ซึ่งเปนการใช Methodology แบบ 

Structured System Analysis and Design (SSADM) เพื่อการพัฒนาระบบในวงจรแบบ SDLC 

แบบ Adapted Waterfall โดยแบงขั้นตอนการพัฒนาระบบออกเปน 7 ข้ันตอนดวยกันดังนี้ 

 

 

 

 

 

 

 

 
รูปที่ 3.2 แสดงขั้นตอนการพัฒนาระบบในวงจรแบบ SDLC แบบ Adapted Waterfall 

 

โดยในงานวิจัยนี้จะทําการศึกษาเนนไปที่ 3 สวน คือ Analysis, Logical Design และ 

Physical Design ซึ่ง 3 สวนที่ไดกลาวไปนี้เปนสวนหลักของการวิเคราะหและออกแบบระบบ ใน

งานวิจัยฉบับนี้มีขั้นตอนในการวิเคราะหและออกแบบระบบ อยู 7 สวนดังนี้ 

1. การกําหนดความตองการของระบบ (System Requirements Determination) 

2. แบบจําลองขั้นตอนการทํางานของระบบ (Process Modeling) 

3. คําอธิบายขั้นตอนการทํางานของระบบ (Logic of Process/Logic Modeling) 

4. การออกแบบหนาจอการทํางาน (User Interface Design) 

5. การออกแบบ แบบฟอรม และรายงาน (Form/Report Design) 

6. การออกแบบโครงสรางฐานขอมูล (Database Design) 

7. แบบจําลองขอมูล (Data Modeling) 

การวิเคราะหและออกแบบระบบทั้ง 7 สวนจะกลาวถึงในหัวขอถัดไป 
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3.4 การกาํหนดความตองการของระบบ (System Requirements Determination) 
การวิเคราะห และ ออกแบบระบบนั้นเริ่มจากการวิเคราะหความตองการของผูใชระบบ 

และจากแนวคิดในการแกไขปญหา เพื่อระบุถึงความสามารถ และ หนาที่การทํางานของระบบ 

โดยในงานวิจัยฉบับนี้ใชวิธีในการกําหนดความตองการของระบบ ดังนี้ 

3.4.1 ตัวอยางเอกสาร แบบฟอรม และ ฐานขอมูลที่ใชงานในปจจุบัน 
ผูวิจัยทําการศึกษาการวางแผนการผลิตในข้ันตอนการเย็บโดยการรวบรวมขอเท็จจริงจาก

เอกสารที่มีใชอยูในโรงงานอุตสาหกรรมเครื่องนุงหม ตัวอยางเอกสารที่เกี่ยวของกับการวางแผน

ผลิต เชน ใบจัดกลุมงานในกระบวนการผลิต, Flow Diagram, ผังการตั้งเครื่องจักร, กราฟเวลา, 

ใบวิเคราะหขั้นตอนการผลิต, ตารางคาเผื่อในการทํางาน, รายชื่อประเภทเครื่องจักร, ใบสมดุลการ

ผลิต, Daily Incentive Report, ใบรายงานผลผลิตประจําวัน เปนตน ซึ่งขอมูลจากตัวอยางเอกสาร 

แบบฟอรม และ ฐานขอมูลที่ใชงานในปจจุบัน เหลานี้ไดชวยทําใหผูวิจัยไดเขาใจถึงความตองการ

ของผูใชงานระบบมากขึ้น 

3.4.2 การสังเกตการณ 
ผูวิจัยทําการศึกษาการวางแผนการผลิตในข้ันตอนการเย็บโดยการรวบรวมขอเท็จจริงจาก

การสังเกตการณการทํางานของพนักงานในสายการผลิต ทําใหผูวิจัยไดเขาใจถงึสภาพการทํางาน 

และ ธรรมชาติของงานในอุตสาหกรรมเครื่องหมมากขึ้น 

3.4.3 การสัมภาษณ 
ผูวิจัยทําการศึกษาการวางแผนการผลิตในข้ันตอนการเย็บโดยการรวบรวมขอเท็จจริงจาก

การผูบริหาร วิศวกร หัวหนางาน และผูที่เกี่ยวของกับการวางแผนการผลิต การจัดสมดุลการผลิต 

และการควบคุมการผลิต ทําใหผูวิจัยไดเขาใจถึงความตองการของผูใชงานระบบ, สภาพการวาง

แผนการผลิตของหัวหนา, วิธีการวางแผนการผลิต, การแกไขปญหาตางๆที่เกิดจากการวาง

แผนการผลิต และ ธรรมชาติของงานในอุตสาหกรรมเครื่องหมมากขึ้น รวมถึงไดคําแนะนํา และ 

แนวคิดในการออกแบบระบบหลายอยาง เชน ปจจัยที่นํามาใชในการ group รวมข้ันตอนการ

ทํางาน ในการวางแผนการผลิต เปนตน 

จากการศึกษาการกําหนดความตองการของระบบ ในโรงงานอุตสาหกรรมเครื่องนุงหม

ตัวอยาง ทําใหผูวิจัยแบงเนื้อหาที่จะทําการวิเคราะหและออกแบบระบบฐานขอมูลสําหรับการ

จัดการการผลิตในอุตสาหกรรมเครื่องนุงหม ไดเปน 7 สวน เพื่อเปนขอมูลสนับสนุนการตัดสินใจใน

การวางแผนการผลิตในข้ันตอนการเย็บ และการบริหารจัดการการผลิต ดังนี้ 
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1. ขอมูลเกี่ยวกับ Supplier 

2. ขอมูลเกี่ยวกับ โรงงาน 

3. ขอมูลเกี่ยวกับ พนักงาน 

4. ขอมูลเกี่ยวกับ skill 

5. ขอมูลเกี่ยวกับ Machine 

6. ขอมูลเกี่ยวกับ Material and Accessory 

7. ขอมูลเกี่ยวกับ ตั้งคาผลิตภัณฑ 

โดยขอมูลทั้ง 7 สวน ในระบบฐานขอมูลสําหรับการจัดการการผลิตในอุตสาหกรรม

เครื่องนุงหม ยังไดแบงยอยไดเปนขอมูลอีกหลายประเภท เพื่อใหเกิดความเปนระเบียบของระบบ, 

เหมาะสมกับการนําไปใชงานทั้งในดานการตั้งคาขอมูล และ การคนหาขอมูลที่ตองการ โดย

แนวคิดที่นํามาใชในการรวมขอมูลใหมาอยูในกลุมเดียวกัน คือ ขอมูลประเภทใดที่มีความ

เกี่ยวของกันก็จะทําการจัดใหมาอยูในกลุมเดียวกัน เชน ขอมูลเกี่ยวกับเครื่องจักร จะมีขอมูลที่

เกี่ยวของหลายขอมูล คือ ตั้งคา Stitch Type, ตั้งคา ชนิดเครื่องจักร, เครื่องจักร, เวลาทํางาน

เครื่องจักร, Attachment,  Machine Requirement Planning หรือ ขอมูลเกี่ยวกับ Skill จะมีขอมูล

ที่เกี่ยวของหลายขอมูล คือ วิธีแบงระดับ Skill, Skill-Process, Skill Matrix, พัฒนาการของ Skill 

เปนตน  

 

ฐานขอมูลสําหรับการจัดการการผลิตในอุตสาหกรรมเครื่องนุงหมโดยละเอียดแสดงได

ดังนี้ 
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รูปที่ 3.3 แสดงฐานขอมูลทั้งหมดที่เกี่ยวของกับการจัดการการผลิตในอุตสาหกรรมเครื่องนุงหม 
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แตละฟงกชั่นการทํางานของระบบฐานขอมูลสําหรับการจัดการการผลิตในอุตสาหกรรม

เครื่องนุงหมจะแสดงอยางละเอียดในหัวขอถัดไป 

เพื่อใหสะดวกในการบริหารจัดการขอมูลที่มีความจําเปนตอการใชงานในการบริหาร

จัดการการผลิตโดยตรง จึงควรที่จะตองทําการวิเคราะหในสวนของการจัดการการผลิต โดยในการ

จัดการการผลิต และ วางแผนการผลิต ในระบบวางแผนและควบคุมการผลิต (Sam-G2) ประกอบ

ไปดวยเนื้องานหลักอยู 2 สวน กลาวคือ 1.ในสวนของการกําหนดวิธีการทํางานที่ใชในการผลิต

สินคาเครื่องนุงหมในหมายเลขคําสั่งซื้อที่กําหนด และ คาเวลามาตรฐานที่ใชในการทํางาน 2.ใน

สวนของการจัดสมดุล (Line Balance) สายการผลิตและการวัดผลการจัดสมดุลสายการผลิต โดย

มีรายละเอียดในแตละสวนดังตอไปนี้ 

1.ในสวนของการกําหนดวิธีการทํางานที่ใชในการผลิตสินคาเครื่องนุงหมใน

หมายเลขคําสั่งซื้อที่กําหนด และ คาเวลามาตรฐานที่ใชในการทํางาน โดยเนื้องานในสวนนี้เปน

สวนงานหนี่งในระบบการคํานวณหาคาเวลามาตรฐาน  ในขั้นตอนนี้จะเปนการกําหนด

กระบวนการตางๆตามลําดับที่จะใชในการผลิตสินคาเครื่องนุงหม วิธีการที่ใชในกระบวนการนั้นๆ 

ซึ่งเมื่อกําหนดวิธีการทํางานแลวจะทําใหผูใชงานทราบถึงเวลาที่เปนมาตรฐานสําหรับแตละ

กระบวนการ และเวลารวมที่ใชในการผลิตสินคาเครื่องนุงหมนั้นๆ ผลลัพธที่ไดจากขั้นตอนนี้นําเอา

ไปใชในการจัดสมดุล (Line Balance) สายการผลิตในข้ันตอนตอไป โดยปจจัยหลักที่มีผลในการ

ใชงานระบบการคํานวณหาคาเวลามาตรฐานประกอบไปดวย 

1.1 ขอมูลเกี่ยวกับชนิดของเครื่องจักร ที่ใชในผลิตสินคาเครื่องนุงหม 

เนื่องจากในการกําหนดวิธีการทํางานที่ใชในการผลิตสินคาเครื่องนุงหม จะตองทําการเลือกวาจะ

ใชเครื่องจักรชนิดไหนในการผลิต เนื่องจากชนิดของเครื่องจักรมีผลตอทาทางการทํางาน และ วิธีที่

ใชในการทํางานของพนักงาน หรือกลาวอีกนัยหนึ่งก็คือมีผลตอคาเวลามาตรฐานในขั้นตอนการ

ทํางานตางๆ กลาวคือ วิธีการทํางานเปลี่ยน จะมีผลทําใหคาเวลามาตรฐานในการทํางานเปลี่ยน 

1.2 ขอมูลเกี่ยวกับ Attachment หรือ ขอมูลเกี่ยวกับอุปกรณที่ใชชวย

อํานวยความสะดวกในการทํางานของพนักงาน เนื่องจากในการกําหนดวิธีการทํางานที่ใชในการ

ผลิตสินคาเครื่องนุงหม จะตองทําการกําหนดวามีการใช Attachment แบบไหนในการผลิตสินคา

เครื่องนุงหม เนื่องจากในการผลิตสินคาเครื่องนุงหมอาจจะใช หรือ ไมใช Attachment ก็สามารถ

ผลิตสินคาเครื่องนุงหมไดเหมือนกัน แตวิธีการที่ใชในการทํางานจะแตกตางกันไปตามชนิดของ 

Attachment ที่ใช และ มีผลตอคาเวลามาตรฐานในขั้นตอนการทํางานตางๆ 

1.3 ขอมูลเกี่ยวกับ Material and Accessory โดย Material หมายถึง 

วัตถุดิบที่ใชในการเย็บ หรือ ผลิตสินคาเครื่องนุงหม โดยในระบบจะหมายถึงผาที่มาจากฝายตัด 
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(Cutting) และ Accessory หมายถึงวัตถุดิบอ่ืนๆที่ไมใชผาที่นํามาใชในการผลิตสินคาเครื่องนุงหม 

เชน กระดุม ซิป ดาย ยางยืด เปนตน เนื่องจากในการสรางแผนผังการผลิตที่ใชในการผลิตสินคา

เครื่องนุงหม จะมีการกําหนดวัตถุดิบที่ใชเร่ิมตนกอนการเย็บ กลาวคือ ในขั้นตอนการเย็บงานใน

สวนตางๆจะตองใชวัตถุดิบในการเย็บแบบไหน หรือ มีการดึงวัตถุดิบเขามาใชในการเย็บที่ข้ันตอน

การทํางานไหน ซึ่งขอมูลเกี่ยวกับ Material and Accessory นั้นจะมีสวนชวยใหแผนผังการผลิตมี

ความครบถวนสมบูรณมากขึ้น แตไมไดมีผลตอวิธีการทํางานที่ใชในการผลิตสินคาเครื่องนุงหม 

และ ไมมีผลตอคาเวลามาตรฐานในการทํางาน 

2.ในสวนของการจัดสมดุล (Line Balance) สายการผลิตและการวัดผลการจัด

สมดุลสายการผลิต โดยเนื้องานในสวนนี้เปนขั้นตอนในการนําเอารายละเอียดตางๆ ที่เปนผลลัพธ

จากขั้นตอนการกําหนดวิธีและคาเวลามาตรฐานที่ใชในการทํางาน (SAM) มาทําการวิเคราะหหา

คาภาระงานที่เกิดข้ึนในแตละกระบวนการทํางาน (Process) เพื่อใหทราบวาแตละข้ันตอนการ

ทํางานควรใชพนักงานกี่คน โดยมีสมการคํานวณคาภาระงานในแตละขั้นตอนการทํางาน (มีหนวย

เปนจํานวนคน) ดังนี้ 

                           เวลามาตรฐานของขัน้ตอนนัน้ๆ  ×    จาํนวนพนักงานในหมวดนั้น 

                 เวลามาตรฐานรวมของทุกขั้นตอนในผลิตภัณฑนี ้

เมื่อทําการคํานวณภาระงานเรียบรอยแลว ก็จะทําการรวมขั้นตอนงานบาง

ขั้นตอนที่มีภาระงานนอยๆ คือไมถึง 1 เขาดวยกัน โดยมีหลักในการรวมคือ พยายามที่จะทําให

สายการผลิตมีความสมดุลมากที่สุด ซึ่งในขั้นตอนนี้ก็จะตองมีการมอบหมายงานในกระบวนการ

ตางๆใหกับพนักงานแตละคนในทีมนั้นๆดวย เมื่อทําการจัดสมดุลสายการผลิตเสร็จแลวก็จะ

นําเอาผลลัพธที่ไดนี้ไปทําการวัดผลการจัดสมดุล ซึ่งถาผูจัดสมดุลไมพอใจก็สามารถที่จะยอนกลับ

ไปทําการจัดสมดุลสายการผลิตใหมได และ เนื้องานอีกสวนคือ การสรางแผนผังการจัดวาง

เครื่องจักร (Layout) ที่ใชในการผลิตสินคาเครื่องนุงหม ดังนั้นขอมูลสําคัญที่มีผลตอการทํางานใน

ขั้นตอนนี้ประกอบไปดวย 

2.1 ขอมูลเกี่ยวกับหนวยการผลิตระดับลางสุดของแผนผังโครงสราง

หนวยการผลิตของโรงงาน โดยในสวนของการจัดสมดุล (Line Balance) สายการผลิตนั้นจะตองมี

การกําหนดชื่อของหนวยการผลิตที่ใชในการผลิตสินคาเครื่องนุงหมในหมายเลขคําสั่งซื้อที่กําหนด 

ซึ่งจะทําใหฝายวางแผนการผลิตทราบถึงจํานวนพนักงานในหมวดนั้น หรือ หนวยการผลิตนั้นมี

จํานวนกี่คน ทําใหสามารถคํานวณคาภาระงานในแตละขั้นตอนการทํางานได โดยขอมูล

ประกอบการตัดสินใจในการเลือกหนวยการผลิตเพื่อผลิตสินคาเครื่องนุงหมจะเกี่ยวของกับขอมูล

เกี่ยวกับความชํานาญในงานของหนวยการผลิต 
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2.2 ขอมูลเกี่ยวกับความชํานาญในงานของหนวยการผลิต เนื่องจาก

ธรรมชาติในการวางแผนการผลิตของอุตสาหกรรมเครื่องนุงหมนั้น จะทําการเลือกหนวยการผลิตที่

ตองรับผิดชอบในการผลิตสินคาเครื่องนุงหมในหมายเลขคําสั่งซื้อที่กําหนดจากความชํานาญ หรือ 

ความถนัดของแตละหนวยการผลิต กลาวคือ หนวยการผลิตไหนเคยผลิตสินคาเครื่องนุงหม

ประเภทไหนหลายๆครั้ง เวลามีคําสั่งผลิตในสินคาเครื่องนุงหมประเภทนั้น หนวยการผลิตดังกลาว

จะไดรับการรับเลือกใหผลิตเสมอ และถาหนวยการผลิตดังกลาวไมวางก็จะทําการเลือกหนวยการ

ผลิตอื่นที่มีความเหมาะสมตอไป รายละเอียดที่สําคัญของขอมูลเกี่ยวกับความชํานาญในงานของ

หนวยการผลิต คือ ชนิดผลิตภณัฑที่แตละหนวยการผลิตชํานาญ 

2.3 ขอมูลเกี่ยวกับพนักงาน โดยในสวนของการจัดสมดุล (Line 

Balance) สายการผลิตนั้นจะตองมีการกําหนดชื่อ-นามสกุลของพนักงานที่จะไปทํางานในขั้นตอน

การทํางานตางๆตามที่ผูใชงานตองการ โดยขอมูลประกอบการตัดสินใจในการเลือกพนักงานไป

ทํางานจะเกี่ยวของกับขอมูลเกี่ยวกับ Skill Matrix  

2.4 ขอมูลเกี่ยวกับ Skill Matrix หรือ ขอมูลเกี่ยวกับความชํานาญในการ

เย็บงานแตละแบบของพนักงานแตละคน  คาในตารางจะมีลักษณะเปนเปอร เซ็นตของ

ประสิทธิภาพสะสม (% Cumulative Efficiency) เนื่องจากในการจัดสมดุล (Line Balance) 

สายการผลิตจะตองมีการกําหนดพนักงานที่จะใชในการทํางานในขั้นตอนการทํางานตางๆ ซึ่ง

ความสามารถ หรือ ความชํานาญในการเย็บงานแตละแบบของพนักงานจะมีผลตอการกําหนด

เปาหมายที่ใชในการทํางานในแตละขั้นตอนการทํางาน รวมถึงมีผลตอเวลารวมที่ใชในการผลิต

สินคาเครื่องนุงหม  

2.5 ขอมูลเกี่ยวกับตารางเวลาทํางานพนักงาน เพื่อใหผูใชงานมั่นใจไดวา

พนักงานวางสามารถไปทํางานเย็บ ในชวงเวลาที่ผูใชงานตองการได โดยในการกําหนดพนักงานที่

จะใชในการทํางานในขั้นตอนการทํางานตางๆในหมายเลขคําสั่งซื้อที่กําหนดจะไมสามารถทําได

ถาพนักงานคนดังกลาวมีหนาที่ที่จะตองไปทําการผลิตสินคาในหมายเลขคําสั่งซื้ออ่ืนในชวงเวลา

ดังกลาว 

2.6 ขอมูลเกี่ยวกับเครื่องจักร เนื่องจากในการสรางแผนผังการจัดวาง

เครื่องจักร (Layout) ที่ใชในการผลิตสินคาเครื่องนุงหม จะตองกําหนดวาจะใชเคร่ืองจักรเคร่ือง

ไหน วางที่ตําแหนงใดในแผนผังการผลิต โดยการจัดวางเครื่องจักรลงในแผนผังการผลิตตอง

สอดคลองกับข้ันตอนการทํางานที่ไดกําหนดไวกอนแลว ในขั้นตอนของการกําหนดวิธีการทํางานที่

ใชในการผลิตสินคาเครื่องนุงหมในหมายเลขคําสั่งซื้อที่กําหนด และ คาเวลามาตรฐานที่ใชในการ

ทํางาน  
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2.7 ขอมูลเกี่ยวกับตารางเวลาการใชงานเครื่องจักร เพื่อใหผูใชงานมั่นใจ

ไดวาเครื่องจักรวางสามารถนําไปทํางานเย็บ ในชวงเวลาที่ผูใชงานตองการได 

ดังนั้นผูวิจัยสามารถสรุปการจัดแบงขอมูลตามความจําเปนตอการใชงานในการบริหาร

จัดการการผลิต ไดเปน 2 ประเภทดังนี้ 

 1. ขอมูลที่มีความจําเปนตอการทํางานในระบบระบบวางแผนและควบคุมการ

ผลิต (Sam-G2) กลาวคือ ถาขาดขอมูลในกลุมนี้ระบบระบบวางแผนและควบคุมการผลิต(Sam-

G2) ไมสามารถใชงานได ซึ่งประกอบไปดวยขอมูลดังนี้ 

1.1 ขอมูลเกี่ยวกับชนิดของเครื่องจักร 

1.2 ขอมูลเกี่ยวกับ Attachment 

1.3 ขอมูลเกี่ยวกับ Material and Accessory 

1.4 ขอมูลเกี่ยวกับหนวยการผลิตระดับลางสุดของแผนผังโครงสราง

หนวยการผลิตของโรงงาน 

1.5 ขอมูลเกี่ยวกับความชํานาญในงานของหนวยการผลติ 

1.6 ขอมูลเกี่ยวกับพนักงาน 

1.7 ขอมูลเกี่ยวกับ Skill Matrix 

1.8 ขอมูลเกี่ยวกับตารางเวลาทํางานพนักงาน 

1.9 ขอมูลเกี่ยวกับเครื่องจักร 

1.10 ขอมูลเกี่ยวกับตารางเวลาการใชงานเครื่องจักร 

2. ขอมูลทั่วไปที่ใชประกอบการทํางานในระบบระบบวางแผนและควบคุมการ

ผลิต (Sam-G2) กลาวคือ เปนขอมูลที่มีข้ึนเพื่อใหการทํางานในการจัดการการผลิตทําไดดีมากขึ้น 

แตไมไดมีผลตอการทํางานของระบบระบบวางแผนและควบคุมการผลิต (Sam-G2) โดยตรง หรือ 

เปนขอมูลที่มีเพื่อเพิ่มความครบถวนของขอมูลที่ใชในการจัดการการผลิต ซึ่งประกอบไปดวยขอมลู

ดังนี้ 

2.1 ขอมูลเกี่ยวกับ Supplier 

2.2 ขอมูลเกี่ยวกับแผนผังโครงสรางหนวยการผลิตของโรงงาน 

2.3 ขอมูลเกี่ยวกับการตั้งคาตําแหนงงานพนักงาน 

2.4 ขอมูลเกี่ยวกับวิธีการแบงระดับ Skill 

2.5 ขอมูลเกี่ยวกับ Skill-Process 

2.6 ขอมูลเกี่ยวกับพัฒนาการของ Skill 

2.7 ขอมูลเกี่ยวกับการตั้งคา Stitch Type 
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2.8 ขอมูลเกี่ยวกับ Machine Requirement Planning 

2.9 ขอมูลเกี่ยวกับการตั้งคาโทนสีผลิตภัณฑ 

2.10 ขอมูลเกี่ยวกับการตั้งคาสีผลิตภัณฑ 

2.11 ขอมูลเกี่ยวกับการตั้งคากลุมของขนาดผลิตภัณฑ 

2.12 ขอมูลเกี่ยวกับการตั้งคาขนาดผลิตภัณฑ 

 

3.5 แบบจําลองขั้นตอนการทํางานของระบบ (Process Modeling) 
จากการเก็บรวมรวมขอเท็จจริงที่จําเปนตอความตองการของระบบฐานขอมูลสําหรับการ

จัดการการผลิตในอุตสาหกรรมเครื่องนุงหมแลว ทําใหผูวิจัยสามารถกําหนดความตองการของ

ระบบใหม  โดยขอมูลตางๆของระบบใหมมีเปนจํานวนมาก เชน ขอมูลที่นําเขาระบบ, ขอมูลขา

ออกและรายงานที่ไดจากการประมวลผลในแตละขั้นตอน บุคคลที่เกี่ยวของกับระบบ แหลงจัดเก็บ

ขอมูล เปนตน ทําใหทําการวิเคราะหและออกแบบระบบไดยาก ดังนั้น ผูวิจัยจึงทําการจําลอง

ขอเท็จจริงใหอยูในรูปแบบที่เขาใจงาย โดยการใชแผนภาพกระแสขอมูล (Data Flow Diagram: 

DFD) โดยแผนภาพนี้จะแสดงใหเห็นถึงขั้นตอนการทํางานของระบบ, ขอมูลที่เขา และ ออกจาก

ระบบ ฟงกชั่นการทํางานที่มีในระบบ รวมถึงขอมูลที่ไหลอยูภายในระบบจากขั้นตอนหนึ่งไปยังอีก

ขั้นตอน เพื่อใหงายตอการทําความเขาใจ 

ในการจําลองขั้นตอนการทํางานของระบบ ผูวิเคราะหมีแนวคิดในการออกแบบฟงกชั่นใน

การทํางานคือ 1. กําหนดขอบเขต และ คําอธิบายที่ชัดเจนของแตละฟงกชั่นการทํางาน (Process) 

ในระบบฐานขอมูลสําหรับการจัดการการผลิตในอุตสาหกรรมเครื่องนุงหม 2.  พิจารณาถึงฟงกชั่น

การทํางาน (Process) ของแตละสวนของระบบ มีความสัมพันธกับระบบในสวนอื่นอยางไร การ

ไหลของขอมูลภายในระบบ รวมถึงผูใชงานที่มีสวนเกี่ยวของกับฟงกชั่นการทํางานนั้นๆ 3. 

พิจารณาถึงฟงกชั่นการทํางานยอย ที่มีผลตอการทํางานของฟงกชั่นการทํางานหลัก 

ในการสรางแผนภาพกระแสขอมูล (Data Flow Diagram: DFD) เพื่อการวิเคราะหและ

ออกแบบระบบฐานขอมูลสําหรับการจัดการการผลิตในอุตสาหกรรมเครื่องนุงหม มีดังนี้ 

3.5.1 การสรางแผนภาพของบริบท (Context Diagram) 
การสรางแผนภาพของบริบทของระบบฐานขอมูลสําหรับการจัดการการผลิตใน

อุตสาหกรรมเครื่องนุงหมนี้ ทําขึ้นเพื่อชวยใหผูวิจัยเขาใจถึงภาพรวมของการออกแบบระบบมาก

ยิ่งขึ้น รวมถึงขอบเขต และเสนแบงขอบเขตของระบบที่ศึกษา แผนภาพของบริบทของระบบ

ฐานขอมูลสําหรับการจัดการการผลิตในอุตสาหกรรมเครื่องนุงหม แสดงไดดังนี้ 
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รูปที่ 3.4 แสดง Context Diagram ของระบบฐานขอมูล 

 

จาก Context Diagram ของระบบฐานขอมูลสําหรับการจัดการการผลิตในอุตสาหกรรม

เครื่องนุงหม จะพบวาผูที่มีสวนเกี่ยวของกับระบบนี้ (External Agent) ประกอบไปดวย 4 สวน

ใหญๆ คือ  

1. ระบบที่ใชควบคุม และติดตามแผนการผลิต  

2. ระบบที่ใชควบคุม และติดตามพื้นที่การผลิต 

3. ระบบวางแผนการผลิต และ ระบบ Sam-G1 

4. ผูใชงานระบบตางๆ เชน พนักงานในสายการผลิต ผูบริหารระดับตางๆ เปนตน 

นอกจากนี้ยังทําใหเห็นถึงภาพรวมกวางๆของการทํางานระบบนี้ ความสัมพันธเกี่ยวของ

กับระบบในสวนอื่นๆ รวมถึงผูที่มีสวนในการใชงานระบบ และ สามารถอธิบายการไหลของขอมูล

เขาและออก ระหวาง External Agent และ ระบบไดดังนี้ 
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1. ระบบที่ใชควบคุม และติดตามแผนการผลิต  

- มีการขอใช ขอมูลโครงสรางของโรงงาน วามีการแบงโครงสรางของ

องคกร หรือ โครงสรางของหนวยการผลิตวาเปนอยางไร 

- มีการสงขอมูลเกี่ยวกับชนิดผลิตภัณฑ เชน ชื่อของ ชนิดผลิตภัณฑ เปน

ตนใหแกระบบฐานขอมูลสําหรับการจัดการการผลิตในอุตสาหกรรมเครื่องนุงหม 

- มีการขอใชเกี่ยวกับขอมูลการตั้งคาผลิตภัณฑ เชน การตั้งคาสี

ผลิตภัณฑ การตั้งคา Size ผลิตภัณฑ 

2. ระบบที่ใชควบคุม และติดตามพื้นที่การผลิต 

- มีการขอใชขอมูลเกี่ยวกับพนักงานวาในแตละหนวยการผลิตมีพนักงาน

คนใดสังกัดอยูบาง เพื่อนําไปใชในการวางแผนติดตามการทํางานของพนักงานในสายการผลิต 

- มีการขอใชขอมูลเกี่ยวกับ Skill วามีการแบงระดับ Skill หรือ มีวิธีการ

แบงระดับความสามารถในการเย็บของพนักงานเปนอยางไร เพื่อนําไปใชในการสราง Learning 

Curve (เสนโคงการเรียนรูในงานของพนักงาน) 

- มีการสงขอมูลเกี่ยวกับสถานะของ Learning Curve วาใน Skill ใดมี

การศึกษา Learning Curve บาง ใหแกระบบฐานขอมูลสําหรับการจัดการการผลิตในอุตสาหกรรม

เครื่องนุงหม 

- มีการสงขอมูลเกี่ยวกับ Skill ใน Line การผลิต ใหแกระบบฐานขอมูล

สําหรับการจัดการการผลิตในอุตสาหกรรมเครื่องนุงหม เพื่อใชในการปรับปรุงขอมูลความสามารถ

ในการเย็บของพนักงานใน Skill Matrix 

3. ระบบวางแผนการผลิต และ ระบบ Sam-G1   

- มีการขอใชขอมูลของโรงงาน คือ ชื่อหมวด ความชํานาญในงานของ

หมวด เพื่อนําไปใชในการเลือกหนวยการผลิตที่ใชในการผลิตสินคาในหมายเลขคําสั่งซื้อ หรือ P/O 

(Purchase Order) ที่กําหนดไว 

- มีการขอใชขอมูล Skill คือ Skill Matrix เพื่อนําไปใชในการวางแผน

เลือกพนักงานใหไปทําในข้ันตอนการทํางานตางๆ และ ระดับ Skill เพื่อนําไปใชในการกําหนดวา

ขั้นตอนการทํางานตางๆ ถูกรวมกลูมอยูใน Skill ใด 

- มีการขอใชขอมูลพนักงาน คือ เวลาทํางานหมวดเพื่อนําไปใชในการ

เลือกหนวยการผลิตที่ใชในการผลิตสินคาในหมายเลขคําสั่งซื้อ หรือ P/O (Purchase Order) ที่

กําหนดไว 
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- มีการขอใชขอมูล Machine คือ เครื่องจักร และ เวลาการทํางาน

เครื่องจักร เพื่อใชในการจัดเครื่องจักรสังกัดในแผนผัง (Layout) ของสายการผลิต และ 

Attachment เพื่อใชในการคํานวณคาเวลามาตรฐานของการทํางานในระบบ Sam-G1  

- มีการขอใชขอมูล Material and Accessory เพื่อใชในการคํานวณคา

เวลามาตรฐานของการทํางานในระบบ Sam-G1  

- มีการสงขอมูลเกี่ยวกับ วางแผนการผลิตในหมายเลขคําสั่งซื้อ หรือ 

P/O และ เวลาทํางาน, หมายเลขคําสั่งซื้อ หรือ P/Oและแผนกที่ใชงานเครื่องจักรใหแกระบบ

ฐานขอมูลสําหรับการจัดการการผลิตในอุตสาหกรรมเครื่องนุงหม เพื่อใชในการปรับปรุงขอมูล

เวลาการใชงานเครื่องจักร 

- มีการสงขอมูล เกี่ยวกับ แผนผังการวางเครื่องจักร (Machine Layout) 

ใหแก ระบบฐานขอมูลสําหรับการจัดการการผลิตในอุตสาหกรรมเครื่องนุงหม 

- มีการสงขอมูลเกี่ยวกับ เวลาทํางาน, หมายเลขคําสั่งซื้อ หรือ P/O, 

แผนกที่ใชพนักงานใหแกระบบฐานขอมูลสําหรับการจัดการการผลิตในอุตสาหกรรมเครื่องนุงหม 

เพื่อใชในการปรับปรุงขอมูลเวลาทํางานพนักงาน 

- มีการสงขอมูลเกี่ยวกับ Skill-Process ใหแกระบบฐานขอมูลสําหรับ

การจัดการการผลิตในอุตสาหกรรมเครื่องนุงหม 

4. ผูใชงานระบบตางๆ 

- มีการจัดการขอมูลในสวนตางๆทั้ง 7 สวน คือ ขอมูลเกี่ยวกับ Supplier, 

ขอมูลเกี่ยวกับ โรงงาน, ขอมูลเกี่ยวกับ พนักงาน, ขอมูลเกี่ยวกบั Skill, ขอมูลเกี่ยวกับ เครื่องจักร, 

ขอมูลเกี่ยวกับ Material and Accessory และ ขอมูลเกี่ยวกับ ตั้งคาผลิตภัณฑ โดยการจัดการ

ขอมูลในสวนตางๆประกอบไปดวยการตั้งคาขอมูล เชน เพิ่มขอมูล แกไขขอมูล ลบขอมูลเปนตน  

- มีการขอเรียกดูขอมูลในสวนตางๆทั้ง 7 สวน คือ ขอมูลเกี่ยวกับ 

Supplier, ขอมูลเกี่ยวกับ โรงงาน, ขอมูลเกี่ยวกับ พนักงาน, ขอมูลเกี่ยวกับ Skill, ขอมูลเกี่ยวกับ 

เครื่องจักร, ขอมูลเกี่ยวกับ Material and Accessory และ ขอมูลเกี่ยวกับ ตั้งคาผลิตภัณฑ โดยไม

สามารถจัดการใดๆกับขอมูลในระบบได 

3.5.2 การสรางแผนภาพระดับ 0 (Level-0 Diagram) 
สรางแผนภาพระดับ 0 (Level-0 Diagram) ถูกนํามาใชในการแสดงเห็นถึงรายละเอียด

ขั้นตอนการทํางานหลัก (Process หลัก) ของระบบ แสดงทิศทางการไหลของขอมูล และ แสดง

รายละเอียดของแหลงจัดเก็บขอมูล (Data Store) 
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แผนภาพ Data Flow Diagram (DFD) ระดับ 0 ของระบบฐานขอมูลสําหรับการจัดการ

การผลิตในอุตสาหกรรมเครื่องนุงหม แสดงไดดังนี้ 

3.5.2.1 Data Flow Diagram Level 0(ขอมูลเกี่ยวกับ Supplier) 

 
รูปที่ 3.5 แสดง Data Flow Diagram Level 0(ขอมูลเกี่ยวกับ Supplier)  

 

จาก Data Flow Diagram Level 0(ขอมูลเกี่ยวกับ Supplier) ของระบบ

ฐานขอมูลสําหรับการจัดการการผลิตในอุตสาหกรรมเครื่องนุงหม ผูวิจัยสามารถแบงขั้นตอนการ

ทํางานภายในระบบนี้ได เปน 5 ขั้นตอน (Process) คือ เพิ่ม แกไข ลบ พิมพ และคนหาขอมูลที่

เกี่ยวกับ Supplier โดยจะแสดงรายละเอียดใน Data Flow Diagram Level ถัดไป 

 

 

 

 

 



 

 

119 

3.5.2.2 Data Flow Diagram Level 0(ขอมูลเกี่ยวกับ โรงงาน) 

 
รูปที่ 3.6 แสดง Data Flow Diagram Level 0(ขอมูลเกี่ยวกับ โรงงาน) 

 
รูปที่ 3.7 แสดง Data Flow Diagram Level 1 (ขอมูลเกี่ยวกับ โรงงาน) 
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จาก Data Flow Diagram Level 0 and 1(ขอมูลเกี่ยวกับโรงงาน) ของระบบ

ฐานขอมูลสําหรับการจัดการการผลิตในอุตสาหกรรมเครื่องนุงหม จะเห็นวามีฐานขอมูลที่สําคัญ

อยู 2 สวน คือ โครงสรางของโรงงาน และ ความชํานาญในงานของหมวด 

โครงสรางของโรงงาน เปนการตั้งคาขอมูลพื้นฐานเกี่ยวกับ การจัดแบงระดับ

โครงสรางของโรงงาน เชนมีการแบงหนวยการผลิตเปนกี่ลําดับชั้น แตละลําดับช้ันแบงเปนหนวย

การผลิตยอยอยางไร โดยผูวิจัยสามารถแบงขั้นตอนการทํางานภายในระบบนี้ได เปน 8 ขั้นตอน 

(Process) คือ รับ–สงขอมูลเกี่ยวกับโครงสรางของโรงงาน, กําหนดจํานวนชั้นของโครงสรางของ

โรงงาน, เพิ่ม แกไข ลบ พิมพ และคนหาขอมูลโครงสรางของโรงงาน โดยจะแสดงรายละเอียดใน 

Data Flow Diagram Level ถัดไป 

ความชํานาญในงานของหมวด เปนการตั้งคาขอมูลพื้นฐานเกี่ยวกับ ความ

ชํานาญหรือความถนัดในการผลิตสินคาเครื่องนุงหมชนิดตางๆของหนวยการผลิตระดับชั้นลางสุด

ของโครงสรางโรงงาน โดยผูวิจัยสามารถแบงขั้นตอนการทํางานภายในระบบนี้ได เปน 4 ขั้นตอน 

(Process) คือ รับ–สงขอมูลเกี่ยวกับความชํานาญในงานของหมวด, แกไข พิมพ และคนหาขอมูล

ความชํานาญในงานของหมวด โดยจะแสดงรายละเอียดใน Data Flow Diagram Level ถัดไป 

3.5.2.3 Data Flow Diagram Level 0(ขอมูลเกี่ยวกับ พนักงาน) 

 
รูปที่ 3.8 แสดง Data Flow Diagram Level 0(ขอมูลเกี่ยวกับ พนักงาน) 
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รูปที่ 3.9 แสดง Data Flow Diagram Level 1 (ขอมูลเกี่ยวกับ พนักงาน) 

 

จาก Data Flow Diagram Level 0 and 1 (ขอมูลเกี่ยวกับพนักงาน) ของระบบ

ฐานขอมูลสําหรับการจัดการการผลิตในอุตสาหกรรมเครื่องนุงหม จะเห็นวามีฐานขอมูลที่สําคัญ

อยู 3 สวน คือ ตั้งคาตําแหนงงานพนักงาน ขอมูลพนักงาน และ เวลาทํางานพนักงาน 

ตั้งคาตําแหนงงานพนักงาน เปนการตั้งคาขอมูลพื้นฐานเกี่ยวกับ ตําแหนงงาน

พนักงานที่เกี่ยวของกับหนวยการผลิตที่มีหนาที่ในการผลิตสินคาเครื่องนุงหม โดยผูวิจัยสามารถ

แบงขั้นตอนการทํางานภายในระบบนี้ได  5 ขั้นตอน (Process) คือ เพิ่ม แกไข ลบ พิมพ และ

คนหาขอมูลตําแหนงงานพนักงาน โดยจะแสดงรายละเอียดใน Data Flow Diagram Level ถัดไป 

ขอมูลพนักงาน เปนการตั้งคาขอมูลพื้นฐานเกี่ยวกับพนักงานที่เกี่ยวของกับหนวย

การผลิตที่มีหนาที่ในการผลิตสินคาเครื่องนุงหม โดยผูวิจัยสามารถแบงขั้นตอนการทํางานภายใน

ระบบนี้ได เปน 7 ขั้นตอน (Process) คือ รับ–สงขอมูลเกี่ยวกับพนักงาน, เพิ่ม แกไข ลบ พิมพ และ
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คนหาขอมูลพนักงาน และ การยายหมวดพนักงาน โดยจะแสดงรายละเอียดใน Data Flow 

Diagram Level ถัดไป 

เวลาทํางานพนักงาน เปนการเก็บขอมูลพื้นฐานเกี่ยวกับตารางเวลาในการผลิต

สินคา P/O ตางๆของพนักงานแตละคน หรือ ตารางเวลาทํางานพนักงาน โดยผูวิจัยสามารถแบง

ขั้นตอนการทํางานภายในระบบนี้ได เปน 3 ข้ันตอน (Process) คือ รับ–สงขอมูลเกี่ยวกับเวลา

ทํางานพนักงาน, พิมพ และคนหาขอมูลเวลาทํางานพนักงาน โดยจะแสดงรายละเอียดใน Data 

Flow Diagram Level ถัดไป 

3.5.2.4 Data Flow Diagram Level 0(ขอมูลเกี่ยวกับ Skill) 

 
 

รูปที่ 3.10 แสดง Data Flow Diagram Level 0 (ขอมูลเกี่ยวกับ Skill) 
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รูปที่ 3.11 แสดง Data Flow Diagram Level 1 (ขอมูลเกี่ยวกับ Skill) 

 

จาก Data Flow Diagram Level 0 and 1 (ขอมูลเกี่ยวกับ Skill) ของระบบ

ฐานขอมูลสําหรับการจัดการการผลิตในอุตสาหกรรมเครื่องนุงหม จะเห็นวามีฐานขอมูลที่สําคัญ

อยู 4 สวน คือ วิธีแบงระดับ Skill, Skill-Process, Skill Matrix และ พัฒนาการของ Skill 

วิธีแบงระดับ Skill เปนการตั้งคาขอมูลพื้นฐานเกี่ยวกับ วิธีแบงระดับ Skill ซึ่งการ

แบงระดับ Skill เปนการรวมกลุมของ Process ที่มีบางสิ่งคลายกัน เชน ลักษณะวิธีการทํางานที่

คลายกัน หรือ คาเวลามาตรฐานในการทํางาน (คา SAM) ที่ใกลเคียงกัน เปนตน เนื่องจากใน
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ธรรมชาติของอุตสาหกรรมเครื่องนุงหม มี Process ที่ใชในการทํางานจํานวนมาก ดังนั้นควรนํามา

รวมกลุมเขาดวยกัน เพื่อใหงายตอการจัดการในการจัดทํา Skill Matrix ของพนักงาน, การวางแผน

การผลิตและการเก็บขอมูลจากสายการผลิต โดยผูวิจัยสามารถแบงขั้นตอนการทํางานภายใน

ระบบนี้ได 5 ขั้นตอน (Process) คือ รับ–สงขอมูลเกี่ยวกับวิธีแบงระดบั Skill เพิ่ม แกไข พิมพ และ

คนหาขอมูลวิธีแบงระดับ Skill โดยจะแสดงรายละเอียดใน Data Flow Diagram Level ถัดไป 

Skill-Process เปนการเก็บขอมูลพื้นฐานเกี่ยวกับ Skill ที่สนใจมี Processใดบาง 

หรือคนหา Process อยูใน Skill ใด โดยผูวิจัยสามารถแบงขั้นตอนการทํางานภายในระบบนี้ได 

เปน 2 ข้ันตอน (Process) คือ พิมพ และคนหาขอมูล Skill-Process โดยจะแสดงรายละเอียดใน 

Data Flow Diagram Level ถัดไป 

Skill Matrix เปนการตั้งขอมูลพื้นฐานเกี่ยวกับ Skill Matrix ของพนักงานที่

เกี่ยวของกับหนวยการผลิตที่มีหนาที่ในการผลิตสินคาเครื่องนุงหม หรือ การตั้งคาความสามารถ

ในการเย็บของพนักงานในแตละ Skill โดยผูวิจัยสามารถแบงขั้นตอนการทํางานภายในระบบนี้ได 

เปน 4 ขั้นตอน (Process) คือ รับ–สงขอมูลเกี่ยวกับ Skill Matrix, แกไข พิมพ และคนหาขอมูล 

Skill Matrix โดยจะแสดงรายละเอียดใน Data Flow Diagram level ถัดไป 

พัฒนาการของ Skill เปนการตั้งขอมูลพื้นฐานเกี่ยวกับ พัฒนาการของSkill ของ

พนักงานแตละคนที่เกี่ยวของกับหนวยการผลิตที่มีหนาที่ในการผลิตสินคาเครื่องนุงหม เนื่องจาก

ความสามารถในการเย็บของพนักงานแตละคน แตละ Skill มีการเปลี่ยนแปลงไดตามปจจัยตาง 

เชน ความถี่ในการเย็บงานแบบนั้นๆ เปนตน พัฒนาการของ Skill ของพนักงานไดรับขอมูลจาก

ระบบการคํานวณ %efficiency ในแตละ Skill ของพนักงานแตละคน โดยใชขอมูลจริงที่ไดมาจาก

สายการผลิต นํามาใชในการคํานวณ โดยผูวิจัยสามารถแบงขั้นตอนการทํางานภายในระบบนี้ได 

เปน 5 ขั้นตอน (Process) คือ รับ–สงขอมูลเกี่ยวกับ พัฒนาการของSkill, ตั้งคาวิธีการคํานวณ 

%Efficiency, คํานวณ %Efficiency จากสายการผลิต, พิมพ และคนหาขอมูล พฒันาการของ 

Skill โดยจะแสดงรายละเอียดใน Data Flow Diagram Level ถัดไป 
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3.5.2.5 Data Flow Diagram level 0(ขอมูลเกี่ยวกับ เครื่องจักร) 

 
รูปที่ 3.12 แสดง Data Flow Diagram Level 0 (ขอมูลเกี่ยวกับเครื่องจักร) 

 
รูปที่ 3.13 แสดง Data Flow Diagram Level 1 (ขอมูลเกี่ยวกับเครื่องจักรสวน 1) 
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รูปที่ 3.14 แสดง Data Flow Diagram Level 1 (ขอมูลเกี่ยวกับเครื่องจักรสวน 2) 

 

จาก Data Flow Diagram Level 0 and 1 (ขอมูลเกี่ยวกับเครื่องจักร) ของระบบ

ฐานขอมูลสําหรับการจัดการการผลิตในอุตสาหกรรมเครื่องนุงหม จะเห็นวามีฐานขอมูลที่สําคัญ

อยู 6 สวน คือ ตั้งคา Stitch Type, ตั้งคา ชนิดเครื่องจักร, เครื่องจักร, เวลาทํางานเครื่องจักร, 

Attachment และ Machine Requirement Planning 

ตั้งคา Stitch type เปนการตั้งคาขอมูลพื้นฐานเกี่ยวกับ Stitch Type หรือ 

ลักษณะของตะเข็บการเย็บที่มีใชในโรงงานอุตสาหกรรมเครื่องนุงหม โดยผูวิจัยสามารถแบง

ขั้นตอนการทํางานภายในระบบนี้ได เปนเปน 5 ข้ันตอน (Process) คือ เพิ่ม แกไข ลบ พิมพ และ

คนหาขอมูลที่เกี่ยวกับต้ังคา Stitch Type โดยจะแสดงรายละเอียดใน Data Flow Diagram Level 

ถัดไป 

ตั้งคา ชนิดเครื่องจักร เปนการตั้งคาขอมูลพื้นฐานเกี่ยวกับ ชนิดเครื่องจักรที่มีใช

ในโรงงานอุตสาหกรรมเครื่องนุงหม โดยผูวิจัยสามารถแบงขั้นตอนการทํางานภายในระบบนี้ได 
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เปนเปน 5 ขั้นตอน (Process) คือ เพิ่ม แกไข ลบ พิมพ และคนหาขอมูลที่เกี่ยวกับต้ังคา ชนิด

เครื่องจักร โดยจะแสดงรายละเอียดใน Data Flow Diagram Level ถัดไป 

เครื่องจักร เปนการตั้งขอมูลพื้นฐานเกี่ยวกับเครื่องจักร เชนหมายเลขเครื่องจักร, 

ชนิดของเครื่องจักร, ชื่อยอของเครื่องจักร, คําอธิบายเครื่องจักร, R.P.M. (รอบ/นาที) เปนตน ที่มีใช

ในโรงงานอุตสาหกรรมเครื่องนุงหม โดยผูวิจัยสามารถแบงขั้นตอนการทํางานภายในระบบนี้ได 

เปน 6 ขั้นตอน (Process) คือ รับ–สงขอมูลเกี่ยวกับ เครื่องจักร, เพิ่ม แกไข ลบ พิมพ และคนหา

ขอมูลที่เกี่ยวกับเครื่องจักรโดยจะแสดงรายละเอียดใน Data Flow Diagram Level ถัดไป 

เวลาทํางานเครื่องจักร เปนการเก็บขอมูลพื้นฐานเกี่ยวกับตารางเวลาในการใช

งานเครื่องจักร เพื่อนําไปใชในการผลิตสินคา P/O ตางๆ หรือ ตารางเวลาการใชงานเครื่องจักร

ตางๆที่มีใชในโรงงานอุตสาหกรรมเครื่องนุงหม โดยผูวจิัยสามารถแบงขั้นตอนการทํางานภายใน

ระบบนี้ได เปน 3 ข้ันตอน (Process) คือ รับ–สงขอมูลเกี่ยวกับเวลาทํางานเครื่องจักร, พิมพ และ

คนหาขอมูลเวลาทํางานเครื่องจักร โดยจะแสดงรายละเอียดใน Data Flow Diagram Level ถัดไป 

Attachment เปนการตั้งขอมูลพื้นฐานเกี่ยวกับอุปกรณที่ใชชวยอํานวยความ

สะดวกในการทํางานในขั้นตอนการทํางานตางๆใหแกพนักงาน (Attachment) ที่มีใชในโรงงาน

อุตสาหกรรมเครื่องนุงหม โดยผูวิจัยสามารถแบงขั้นตอนการทํางานภายในระบบนี้ได เปน 6 

ข้ันตอน (Process) คือ รับ–สงขอมูลเกี่ยวกับ Attachment, เพิ่ม แกไข ลบ พิมพ และคนหาขอมลูที่

เกี่ยวกับ Attachment โดยจะแสดงรายละเอียดใน Data Flow Diagram Level ถัดไป 

Machine Requirement Planning เปนการเก็บขอมูลพื้นฐานเกี่ยวกับขอมูล P/O 

ที่ผูใชงานสนใจมีการใชเครื่องจักรแบบใด เปนจํานวนเทาไร เพื่อผลิตสินคาเครื่องนุงหม โดยผูวิจัย

สามารถแบงขั้นตอนการทํางานภายในระบบนี้ได เปน 3 ขั้นตอน (Process) คือ รับ–สงขอมูล

เกี่ยวกับ Machine Requirement Planning, พิมพ และคนหาขอมูล Machine Requirement 

Planning โดยจะแสดงรายละเอียดใน Data Flow Diagram Level ถัดไป 
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3.5.2.6 Data Flow Diagram Level 0(ขอมูลเกี่ยวกับ Material and 

Accessory) 

 
รูปที่ 3.15 แสดง Data Flow Diagram Level 0 (ขอมูลเกี่ยวกับ Material and Accessory) 

 

จาก Data Flow Diagram Level 0 (ขอมูลเกี่ยวกับ Material and 

Accessory) ของระบบฐานขอมูลสําหรับการจัดการการผลิตในอุตสาหกรรมเครื่องนุงหม ผูวิจัย

สามารถแบงขั้นตอนการทํางานภายในระบบนี้ได เปน 6 ข้ันตอน (Process) คือ คือ รับ–สงขอมูล

เกี่ยวกับ Material and Accessory, เพิ่ม แกไข ลบ พิมพ และคนหาขอมูลที่เกี่ยวกับ Material and 

Accessory โดยจะแสดงรายละเอียดใน Data Flow Diagram Level ถัดไป 
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3.5.2.7 Data Flow Diagram Level 0(ขอมูลเกี่ยวกับต้ังคาผลิตภัณฑ) 

 
รูปที่ 3.16 แสดง Data Flow Diagram Level 0 (ขอมูลเกี่ยวกับ ตั้งคาผลิตภัณฑ) 

 
รูปที่ 3.17 แสดง Data Flow Diagram Level 1 (ขอมูลเกี่ยวกับ ตั้งคาผลิตภัณฑ) 
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รูปที่ 3.18 แสดง Data Flow Diagram Level 2 (ขอมูลเกี่ยวกับ ตั้งคาสีผลิตภัณฑ) 

 
รูปที่ 3.19 แสดง Data Flow Diagram Level 2 (ขอมูลเกี่ยวกับ ตั้งคา Size ผลิตภัณฑ) 
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จาก Data Flow Diagram Level 0, 1 and 2 (ขอมูลเกี่ยวกับต้ังคาผลิตภัณฑ) 

ของระบบฐานขอมูลสําหรับการจัดการการผลิตในอุตสาหกรรมเครื่องนุงหม จะเห็นวามีฐานขอมูล

ที่สําคัญอยู 2 สวน คือ ตั้งคาสีผลิตภัณฑ และ ตั้งคา Size ผลิตภัณฑ โดยในแตละฐานขอมูล

สามารถแบงเปนฐานขอมูลยอย 2 สวน กลาวคือ การตั้งคาสีผลิตภัณฑ สามารถแบงยอยไดเปน 

ตั้งคาโทนสี และ สีผลิตภัณฑ สวน การตั้งคา Size ผลิตภัณฑ สามารถแบงยอยไดเปน ตั้งคากลุม

ของ Size ผลิตภัณฑ และ Size ผลิตภัณฑ 

ตั้งคาโทนสี เปนการตั้งคาขอมูลพื้นฐานเกี่ยวกับ โทนสีของผลิตภัณฑ ที่มีใชใน

โรงงานอุตสาหกรรมเครื่องนุงหม ผูวิจัยสามารถแบงขั้นตอนการทํางานภายในระบบนี้ได เปน 5 

ขั้นตอน (Process) คือ คือ เพิ่ม แกไข ลบ พิมพ และคนหาขอมูลที่เกี่ยวกับต้ังคาโทนสีของ

ผลิตภัณฑ โดยจะแสดงรายละเอียดใน Data Flow Diagram Level ถัดไป 

สีผลิตภัณฑ เปนการตั้งคาขอมูลพื้นฐานเกี่ยวกับ สีของผลิตภัณฑ ที่มีใชใน

โรงงานอุตสาหกรรมเครื่องนุงหม ผูวิจัยสามารถแบงขั้นตอนการทํางานภายในระบบนี้ได เปน 6 

ขั้นตอน (Process) คือ คือ รับ–สงขอมูลเกี่ยวกับ สีผลิตภัณฑ, เพิ่ม แกไข ลบ พิมพ และคนหา

ขอมูลที่เกี่ยวกับ สีผลิตภัณฑ โดยจะแสดงรายละเอียดใน Data Flow Diagram Level ถัดไป 

ตั้งคากลุมของขนาด หรือ Size ผลิตภัณฑ เปนการตั้งคาขอมูลพื้นฐานเกี่ยวกับ 

กลุมของขนาด หรือ size ผลิตภัณฑ หรือ กลุมของขนาดผลิตภัณฑ ที่มีใชในโรงงานอุตสาหกรรม

เครื่องนุงหม ผูวิจัยสามารถแบงขั้นตอนการทํางานภายในระบบนี้ได เปน 5 ขั้นตอน (Process) คือ 

คือ เพิ่ม แกไข ลบ พิมพ และคนหาขอมลูที่เกี่ยวกับ ตั้งคากลุมของขนาด หรือ Size ผลิตภัณฑ โดย

จะแสดงรายละเอียดใน Data Flow Diagram Level ถัดไป 

ขนาด หรือ Size ผลิตภัณฑ เปนการตั้งคาขอมูลพื้นฐานเกี่ยวกับขนาด หรือ size 

ผลิตภัณฑ หรือ ขนาดผลิตภัณฑ ที่มีใชในโรงงานอุตสาหกรรมเครื่องนุงหม ผูวิจัยสามารถแบง

ขั้นตอนการทํางานภายในระบบนี้ได เปน 6 ข้ันตอน (Process) คือ คือ รับ–สงขอมูลเกี่ยวกับขนาด 

หรือ Size ผลิตภัณฑ, เพิ่ม แกไข ลบ พิมพ และคนหาขอมูลที่เกี่ยวกับขนาด หรือ Size ผลิตภัณฑ 

โดยจะแสดงรายละเอียดใน Data Flow Diagram Level ถัดไป 

รายละเอียดเกี่ยวกับ Data Flow Diagram Level ตางๆ ที่ถูกแบงยอยเพื่อแสดงฟงกชั่น

การทํางาน หรือ ข้ันตอนการการทํางานของระบบ จนไมสามารถแบงยอยไดอีกตอไป (เรียกวา

แผนภาพ Primitive DFD) แสดงไวในภาคผนวก ก. 

รายละเอียดเกี่ยวกับพจนานุกรมของ Data Flow (Data Flow Dictionary) ซึ่งใชในการ

อธิบาย วาในแตละชื่อของ Data Flow มีการสงผานขอมูลอะไร ประเภทไหนบาง จะแสดง

รายละเอียดทั้งหมดในภาคผนวก ข. 
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3.6 คําอธิบายขัน้ตอนการทาํงานของระบบ (Logic of Process/Logic Modeling) 
เมื่อจําลองขั้นตอนการทํางาน (Process) ที่มีของระบบโดยใช Data Flow Diagram 

(DFD) แลวจะทําใหผูวิจัยทราบถึงขั้นตอนการทํางานที่มีทั้งหมดภายในระบบ, ขอมูลที่วิ่งอยู

ภายในระบบ และ แหลงที่จัดเก็บขอมูลที่จําเปนระบบ แตจะเห็นไดวา Data Flow Diagram ที่

ผูวจิัยสรางขึ้นยังไมสามารถอธิบายวิธีการทํางานของ Process, การประมวลผลขอมูล และวิธีการ

ตรวจสอบขอมูลที่รับเขามา ดังนั้นผูวิจัยไดอธิบายขั้นตอนการทํางานของระบบ โดยใช Flow Chart 

เนื่องจาก Flow Chart มีขอดีหลายประการคือ 

1. Flow Chart ทําใหผูออกแบบระบบ และ โปรแกรมเมอรเขาใจการทํางานของ

ระบบไดงาย 

2. การตรวจสอบเงื่อนไขและการกระทําอยางเปนลําดับข้ันตอนของผูออกแบบ

ระบบทําไดงาย และมีประสิทธิภาพ 

3. การตรวจสอบความสมบูรณ, ความถูกตอง และ ความสอดคลองของ

ผูออกแบบระบบทําไดงาย และ มีประสิทธิภาพ 

ในการอธิบายขั้นตอนการทํางานของระบบ ผูวิจัยไดเลือกอธิบายขั้นตอนการทํางานอยาง

ละเอียดเฉพาะบาง Process ที่มีความซับซอน, ยากแกการทําความเขาใจในขั้นตอนการทํางาน

เมื่ออธิบายโดยใช Data Flow Diagram รายละเอียดในการใชวิธี Flow Chart เพื่ออธิบายขั้นตอน

การทํางานตางๆของระบบมีดังนี้ 

3.6.1 ขั้นตอนในการสรางแผนผังโครงสรางหนวยการผลิตของโรงงาน 
จากการศึกษาธรรมชาติการทํางานในโรงงานอุตสาหกรรมเครื่องนุงหมตัวอยาง ผูวิจัย

พบวาโครงสรางของหนวยการผลิต และ การเรียกชื่อหนวยการผลิต ของแตละโรงงานอุตสาหกรรม

เครื่องนุงหมตัวอยางมีความแตตางกัน ผูวิจัยจึงไดออกแบบการตั้งคาโครงสรางหนวยการผลิตของ

โรงงานใหเหมาะกับความเปนจริงเพ่ือปองกันความสับสนในการทํางาน ของผูใชงานระบบ โดยใน

การสรางแผนผังโครงสรางหนวยการผลิตของโรงงานทําไดดังนี้ 

1. เลือกจํานวนชั้นของโครงสรางของโรงงาน เพื่อใหทราบวาในโรงงานมีการแบง

ระดับของโครงรางหนวยการผลิตเปนกี่ระดับ 

2. เมื่อกําหนด จํานวนชั้นของ โครงสรางของโรงงาน แลวจะมีตาราง ระดับ

โครงสรางของโรงงานขึ้นมา เทากับ จํานวนชั้นโครงสรางของโรงงาน เพื่อใหทําการใสชื่อ ในแตละ

ระดับชั้นโครงสรางของโรงงาน  
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3. ทําการสรางหนวยการผลิตที่มีในโรงงานตามลักษณะของโครงสรางโรงงานที่

ไดทําการการกําหนดไวในขั้นตอนกอนหนานี้ 

สามารถสรุปการสรางแผนผังโครงสรางหนวยการผลิตของโรงงานเปน Flow Chart การ

สรางแผนผังโครงสรางของโรงงานไดดังนี้ 

เริ่มตน

ระบุจํานวนชั้นของโครง
สรางของโรงงาน

ระบุช่ือในแตละระดับ
โครงสรางของโรงงาน

สรางโครงสรางของโรงงาน

หยุด

ระดับ โครงสราง
ของโรงงาน

โครงสรางของโรงงาน

จํานวนช้ันของโครง
สรางของโรงงาน

 
รูปที่ 3.20 แสดง Flow Chart การสรางแผนผังโครงสรางของโรงงาน 

 

3.6.2 ขั้นตอนการทํางานของการปรับปรุงขอมูลในฐานขอมูล Skill Matrix และวิธี
ในการคํานวณ % Efficiency ในแตละ Skill ของพนักงานแตละคน (คา
ความสามารถในการเย็บแบบตางๆของพนักงานแตละคนใน Skill 
Matrix) 

ในขั้นตอนการปรับปรุงขอมูลในฐานขอมูล Skill Matrix สามารถทําได 2 วิธีดังนี้ 
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1. การปรับปรุงขอมูลในฐานขอมูล Skill Matrix โดยการตั้งคาขอมูล     % 

Efficiency ในแตละ Skill ของพนักงานแตละคน โดยผานหนาจอการทํางาน Skill Matrix โดย

ผูใชงานระบบโดยตรง 

2. การปรับปรุงขอมูลในฐานขอมูล Skill Matrix อยางอัตโนมัติโดยระบบ 

กลาวคือ จะมีการดึงขอมูลความสามารถในการทํางานของพนักงานเมื่อเทียบกับเปาหมายที่ได

กําหนดไว (% Efficiency จากสายการผลิต) เพื่อนํามาคํานวณเปนขอมูล % Efficiency ใหมในแต

ละ Skill ของพนักงานแตละคน แลวนําไปปรุงปรุงขอมูลในฐานขอมูล Skill Matrix ตอไป ตามเวลา

ที่ไดกําหนดไวโดยผูใชงานระบบ 

ในการคํานวณ % Efficiency ในแตละ Skill ของพนักงานแตละคน (คาความสามารถใน

การเย็บแบบตางๆของพนักงานแตละคนใน Skill Matrix) ใชสูตรดังนี้ 

   S t+1    =     {(S t * a) + (A t * [100-a])}/100  

  โดยที ่

   S t+1   คือ ขอมูล % Efficiency ความสามารถในการเย็บของพนักงาน

ใน Skill นั้นๆที่ไดใหม (จะนาํไปปรับปรุงขอมูลความสามารถในการเย็บของพนักงานใน Skill 

Matrix) 

   S t       คือ ขอมูล % Efficiency ความสามารถในการเย็บของพนักงาน

ใน Skill Matrix ปจจุบัน (เปนขอมูล % Efficiency ของพนักงานใน ฐานขอมูล Skill Matrix แบบ 

Buffer ; ฐานขอมูล S t)  

   a        คือ คาน้ําหนกัของขอมูล % Efficiency ใน Skill Matrix ปจจุบนั  

   A t      คือ ขอมลู % Efficiency ความสามารถในการเย็บของพนักงาน

ใน Skill นั้นๆที่ไดจากสายการผลิตเทียบกบั 100 % มาตรฐานเปาหมาย 

   a-1     คือ คาน้ําหนกัของขอมูล % Efficiency ที่ไดจากสายการผลิต 

  การคํานวณคา A t ใชสูตรดังนี ้

   A t       =      (Ac * Sp) / 100                                         โดยที ่

   Ac     คือ ขอมูล % Efficiency ความสามารถในการเย็บของพนักงานใน 

Skill นั้นๆที่ไดจากสายการผลิตจริงๆ 

   Sp     คือ ขอมูล % Efficiency ความสามารถในการเย็บของพนักงานใน 

Skill Matrix ทีน่ํามาใชในการคํานวณหาคาเปาหมายในการทาํงานใหแกพนกังาน 

การปรับปรุงขอมูลในฐานขอมูล Skill Matrix สามารถสรุปเปน Flow Chart ไดดังนี้ 
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รูปที่ 3.21 แสดง Flow Chart การปรับปรุงขอมูลในฐานขอมูล Skill Matrix 
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รูปที่ 3.22 แสดง Flow Chart การปรับปรุงขอมูลในฐานขอมูล Skill Matrix (ตอ1) 



 

 

137 

 
รูปที่ 3.23 แสดง Flow Chart การปรับปรุงขอมูลในฐานขอมูล Skill Matrix (ตอ2) 
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จากรูปที่ 3.21 เปน Flow Chart หลักในการปรับปรุงขอมูลในฐานขอมูล Skill Matrix โดย

ในแผนผังนี้จะอธิบายถึงความเชื่อมโยงในการปรับปรุงขอมูลขอมูลในฐานขอมูล Skill Matrix เมื่อ

เทียบกับเวลาเปนจํานวนวันที่ตองการปรับปรุงขอมูล %Efficiency ใน Skill Matrix และอธิบายถึง

การเขามาของขอมูล %Efficiency พนักงานที่มาจากการคํานวณโดยอัตโนมัติจากระบบ และ มา

จากการตั้งคาขอมูล %Efficiency พนักงานโดยผานทางหนาจอการทํางาน Skill Matrix โดย

ผูใชงานระบบ  

จากรูปที่ 3.22 เปน Flow Chart ที่อธิบายถึงวิธีการที่ใชในการคํานวณขอมูล %Efficiency 

จากสายการผลิต ที่สามารถทําไดโดยอัตโนมัติจากระบบ, อธิบายถึงวิธีที่ใชในการนําขอมูลเขาไป

ปรับปรุงขอมูลในฐานขอมูล Skill Matrix เมื่อถึงเวลาที่ไดกําหนดไว และ อธิบายถึงการนําเขามูล

เขาไปเก็บไวใน ฐานขอมูล Skill Matrix แบบ Buffer (ฐานขอมูล S t)  

จากรูปที่ 3.23 เปน Flow Chart ที่อธิบายถึงวิธีการที่ใชในการตั้งคาขอมูล %Efficiency 

พนักงานโดยผานทางหนาจอการทํางาน Skill Matrix โดยผูใชงานระบบ, อธิบายถึงวิธีที่ใชในการ

นําขอมูลเขาไปปรับปรุงขอมูลในฐานขอมูล Skill Matrix และ อธิบายถึงการนําเขามูลเขาไปเก็บไว

ใน ฐานขอมูล Skill Matrix แบบ Buffer (ฐานขอมูล S t)  

3.6.3 ขั้นตอนการทํางานของการเก็บขอมูลในฐานขอมูลพัฒนาการของ Skill 
วิธีที่ใชในการเก็บขอมูล %Efficiency ของพนักงานแตละคน ในแตละ Skill ลงใน

ฐานขอมูลพัฒนาการของ Skill และวิธีที่ใชในการดึงขอมูล %Efficiency พนักงานที่ตองการ จาก

ฐานขอมูล Skill Matrix แบบ Buffer (ฐานขอมูล S t) แสดงไดดังนี้ 
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รูปที่ 3.24 แสดง Flow Chart การปรับปรุงขอมูลในฐานขอมูลพัฒนาการของ Skill 
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3.6.4 ขั้นตอนในการสรางหนาจอการเลือกพนักงาน 
ในหนาจอการทํางานของการเลือกพนักงานเพื่อทํางานใน Workstation ตางๆที่กําหนดไว 

จะตองมีการดึงขอมูลพนักงาน ความสามารถในการทํางานของพนักงาน (ขอมูลจาก Skill Matrix) 

และ เวลาทํางานของพนักงาน โดยที่ในการเลือกพนักงานเพื่อทํางานในขั้นตอนการทํางานตางๆใน

การผลิตสินคานั้น ผูวางแผนการผลิตจะตองทําการเลือกพนักงานแตละคนใหเหมาะสมกับข้ันตอน

การทํางาน (Process) ตางๆเพื่อใหเกิดการทํางานที่มีประสิทธิภาพมากที่สุด โดยในที่นี้การเลือก

พนักงานใหเหมาะสมกับงาน สามารถพิจารณา ไดจากความสามารถในการทํางานของพนักงาน

ในขั้นตอนการทํางานตางๆ ดังนั้น ในการเลือกพนักงาน จึงตองพิจารณาความสามารถในการ

ทํางานของพนักงานในขั้นตอนการทํางานนั้นๆวา มีความเหมาะสมหรือไม ดังนั้นจึงตองมีแสดง

ขอมูลความสามารถในการทํางานของพนักงาน โดยในหนาจอการเลือกพนักงาน จะมีการขอมูล

ความสามารถในการทํางาน หรือ การเย็บในข้ันตอนตางๆ ทั้งหมดที่ตองใชในการผลิตสนิคาเสือ้ผา

เครื่องนุงหมใน หมายเลขคําสั่งซื้อที่กําหนด เพื่อเปนขอมูลประกอบการตัดสินใจในการเลือก

พนักงาน และ จะมีการเนนดวยสีสําหรับขอมูลความสามารถในการเย็บที่ตองใชใน Workstation 

ที่กําลังวางแผนการผลิต เพื่อเพิ่มความสะดวกในการวางแผนการผลิตของผูใชงานระบบ โดย 

Flow Chart ที่ใชในการแสดงประเภทของ Skill ที่ทําได (ขอมูลความสามารถในการเย็บของ

พนักงาน) ในหนาจอ Operate การเลือกพนักงาน แสดงไดดังรูปที่ 3.25 
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รูปที่ 3.25 แสดง Flow Chart การสรางหนาจอการเลือกพนักงาน



บทที่ 4  
การออกแบบรายละเอียด (Detail Design) 

 
4.1 การออกแบบหนาจอการทํางาน (Graphic User Interface) 

จากการเก็บรวมรวมขอมูล รวมถึงการวิเคราะหขอมูลในสวนตางจนสามารถกําหนดความ

ตองการของระบบ, จําลองขั้นตอนการทํางานที่มีของระบบ, จําลองฟงกชั่นการทํางานที่มีในระบบ 

และ สรางคําอธิบายการทํางานของระบบแลว ข้ันตอนตอไปคือการออกแบบหนาจอการทํางาน

ของระบบ ซึ่งเปนสวนสําคัญที่จะขาดไมได เนื่องจากหนาจอการทํางานนี้จะเปนสวนที่ปรากฏตอ

หนาผูใชงาน เพื่อรับขอมูลนําเขา หรือ แสดงขอมูลตางๆ ที่จําเปนตอการทํางานของระบบ รวมถึง

การบันทึกขอมูลลงสูฐานขอมูลของระบบ ในการออกแบบหนาจอการทํางานของระบบมีแนวคิดที่

ใชในการออกแบบดังนี้ 

1. ในระบบฐานขอมูลสําหรับการจัดการการผลิตในอุตสาหกรรมเครื่องนุงหม มี

หนาจอการทํางานหลายสวน ดังนั้นการเขาใชหนาจอการทํางานในสวนตางๆนั้น จะออกแบบให

สามารถเขาถึงหนาจอการทํางานในสวนนั้นๆไดอยางรวดเร็ว ดังนั้นเพื่อความสะดวกในการใชงาน

หนาจอการทํางานตางๆ ผูวิจัยจึงไดใชการออกแบบแผนภูมิตนไม (Function Tree) เพื่อใชในการ

เขาถึงหนาจอการทํางานนั้นๆไดโดยตรง โดยไมตองเสียเวลาผานการการเรียกจากหนาจอการ

ทํางานอื่น ซึ่งแผนภูมิตนไมจะสรางขึ้นโดยนําหนาจอการทํางานที่มีทั้งหมดมาแบงกลุมตาม

ฟงกชันการทํางาน และ ประเภทของขอมูลที่เกี่ยวของ 

2. การออกแบบหนาจอการทํางานจะตองมีความสัมพันธกับฟงกชั่นการทํางาน

ของระบบ, ลําดับข้ันตอน ตั้งคา (Set Up) ขอมูลใหแกระบบ จะตองมีความถูกตองตามขั้นตอน

การทํางานที่มีของระบบ (ทําไดโดยการพิจารณาจาก Data Flow Diagram) เชนกอนการตั้งคา

ขอมูลเกี่ยวกับ Material and Accessory ควรจะทําการตั้งคาขอมูลเกี่ยวกับ Supplier กอน 

เนื่องจากในการตั้งคาขอมูลเกี่ยวกับ Material and Accessory จะมีการดึงขอมูลบางสวนมาจาก

ฐานขอมูลเกี่ยวกับ Supplier มาใช เปนตน  

3. ในระบบฐานขอมูลสําหรับการจัดการการผลิตในอุตสาหกรรมเครื่องนุงหม มี

หนาจอการทํางานเปนจํานวนมาก เนื่องจากมีขอมูลที่เกี่ยวของการจัดการการผลิตเปนจํานวน

มาก ดังนั้นเพื่อใหงายตอการใชงานระบบ จึงทําการรวมกลุมหนาจอการทํางานบางสวนเขามาอยู

ดวยกัน ตามลักษณะของประเภทขอมูลที่เกี่ยวของซึ่งกันและกัน เชนหนาจอการทํางานของขอมูล

เครื่องจักร จะถูกนําไปรวมกลุมอยูกับหนาจอการทํางานเกี่ยวกับเวลาการใชงานเครื่องจักร เปนตน 

โดยที่การรวมกลุมหนาจอการทํางานตางๆทําไดดังนี้ 
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- แถบการทํางาน (Tab) ใชในการรวมกลุมหนาจอการทาํงานทีม่ลัีกษณะ

ของประเภทขอมูลที่เกี่ยวของกัน เขามาอยูดวยกัน โดยลําดับของแถบการทํางาน จะเปนไป

ตามลําดับการทํางานและความเหมาะสมของการใชงานระบบ ซึ่งโดยทั่วไปแลวแถบการทํางานนี้

จะเหมาะกับการใชงานหนาจอการทํางาน ในขั้นตอนการทํางานที่ไมไดกําหนดลําดับการทํางานที่

ตายตวั 

- หนาจอการทํางานใหม (Pop-Up User Interface) ใชเมื่อตองการ

นําเสนอขอมูลรายละเอียดเพิ่มเติม หรือ ฟงกชั่นการทํางานของระบบเพิ่มเติมจากหนาจอการ

ทํางานหลัก ซึ่งหนาจอการทํางานใหมนี้จะใชไดกับข้ันตอนการทํางานที่มีการกําหนดลําดับการ

ทํางานที่แนนอน 

4. ในการออกแบบหนาจอการทํางานของระบบ จะตองสามารถเก็บขอมูลตางๆ

ไดครบ, มีความเพียงพอตอการตัดสินใจ หรือ การทํางานในแตละขั้นตอนการทํางานของระบบ 

โดยขอมูลเหลาไดมาจากการสัมภาษณผูใชงานระบบ ในชวงการกําหนดความตองการของระบบ 

รวมถึงการสัมภาษณผูวิเคราะหระบบในสวนอื่นๆ ถึงขอมูลที่มีผลตอการทํางานของระบบในสวน

อ่ืนๆ 

5. การวางแบบ (Layout) บนหนาจอการทํางาน ตองมีการแบงสวนของหนาจอ

การทํางาน และ ออกแบบใหมีรูปแบบหนาจอคลายกันในทุกหนาจอการทํางานของระบบ เชน 

บริเวณที่ใชในการนําเสนอหรือจัดการกับขอมูลใหอยูบริเวณสวนกลางถึงลางของหนาจอ, ตาํแหนง

การวางปุมคําสั่ง (Button) ตางๆทําใชในการควบคุมการทํางานของหนาจอการทํางานวางไวใน

สวนบนสุดของหนาจอการทํางาน, สวนที่ใชในการคนหาขอมูลวางไวระหวางสวนที่ใชในการ

นําเสนอขอมูล กับ ปุมคําสั่ง (Button) ตางๆ โดยถาเปนไดควรจะมีการวางแบบ (Layout) บน

หนาจอการทํางานในรูปแบบเดียวกันกับที่ปรากฏอยูบนเอกสารที่ใชงานจริง เพื่อใหผูใชงานระบบ

สามารถเรียนรูระบบงานใหมไดอยางรวดเร็ว, เกิดความเคยชินในการทํางาน และ งายในการปอน

ขอมูลเขาสูระบบ นอกจากนี้ตองออกแบบการเชื่อมโยงการปอนขอมูลแตละรายการหรือแตละ

ฟลด โดยออกแบบใหคลายกับการกรอกขอมูลลงบนเอกสารจริง กลาวคือ จากซายไปขวา และ 

จากบนลงลาง เพื่อใหงายตอการใชงานระบบ 

6. การออกแบบโครงสรางของการปอนขอมูลเขาสูระบบนั้น ถาขอมูลที่มีอยูใน

ฐานขอมูลแลวไมตองทําการปอนใหม ควรจะดึงขอมูลสวนนั้นมาจากฐานขอมูล จะทําใหลดความ

ผิดพลาดอันเนื่องมาจากเจาหนาที่ปอนขอมูล และลดระยะเวลาในการปอนขอมูลได เชน การใส

ขอมูลช่ือของ Supplier ที่สงกระดุมแบบตางๆใหแกโรงงาน สามารถเลือกชื่อของ Supplier ไดโดย

การดึงขอมูลมาจากฐานขอมูลที่เก็บบันทึกขอมูลในสวนนี้ โดยไมจําเปนตองกรอกขอมูลใหม เปน
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ตน นอกจากนี้ ในการออกแบบการปอนขอมูลเขาสูระบบผูวิจัยไดใช Graphic User Interface 

(GUI)มาใชในการออกแบบการปอนขอมูลเขาสูระบบเพื่อชวยใหผูใชสามารถใชงานระบบไดงาย

ขึ้น อีกทั้งยังชวยใหขอมูลที่นําเขาสูระบบนั้นมีรูปแบบเดียวกัน ทําใหสามารถ ปองกันความ

ผิดพลาดในระหวางการปอนขอมูลไดในระดับหนึ่ง และงายตอการใชงานระบบ ตัวอยางของ GUI 

Input Control ที่นํามาใช เชน Text Box, Combo Box, Radio Button, Drop-Down List Box 

เปนตน 

7. ในการออกแบบระบบจะตองมีการควบคุมความถูกตองในระหวางปอนขอมูล

เขาสูระบบ เนื่องจากขอมูลที่นําเขาสูระบบนั้น จะตองผานการประมวลผลใหเปนขอมูลที่จะตอง

นํามาใชในการบริหารงานของระบบ ซึ่งมีความสําคัญตอผลการทํางานของระบบ จึงควรที่จะ

ควบคุมถูกตองในระหวางปอนขอมูล ตัวอยางของการออกแบบระบบจะตองมีการควบคุมความ

ถูกตองในระหวางปอนขอมูลเชน 

- มีการตรวจสอบขอมูลที่ผูใชปอนลงไป วามีชนิดของขอมูล ถูกตอง 

หรือไม เชน ขอมูลวัน/เดือน/ป เกิดของพนักงาน จะไมสามารถใสขอมูลที่เปนตัวอักษรได เปนตน 

- มีการตรวจสอบ เพื่อปองกันการปอนขอมูลไมครบทุก Fields ที่

จําเปนตองใสขอมูล เนื่องจากมีผลตอการทํางานของระบบ เชน ขอมูลเครื่องจักร ตองมีการใส

ขอมูลชนิดของเครื่องจักร เนื่องจากมีผลตอการใชงานระบบ เปนตน 

- มีการตรวจสอบความสมเหตุสมผลของขอมูล เชน ปจจุบันป พ.ศ. 

2540 แตใสขอมูลวาพนักงานเกิดป พ.ศ. 2548 เปนตน 

8. ในการออกแบบระบบตองมีการออกแบบการตอบสนองของระบบ เชน มีการ

แสดงขอความ แจงหรือเตือนผูใชงานเมื่อมีขอผิดพลาดเกิดขึ้น โดยในการแสดงขอความนั้นควร

เปนการแจงขอผิดพลาดและแนะนําแนวทางในการแกไขดวย เพื่อใหงายตอการใชงานระบบ 

9. ในการออกแบบระบบตองมีการออกแบบเกี่ยวกับความตอเนื่องของการทาํงาน 

โดยพิจารณาถึงลําดับของการทํางานที่ตอเนื่องกัน เพื่อใหเปนไปตามลําดับการทํางานของผูใชงาน

ระบบ ซึ่งวิเคราะหถึงการไหลของหนาจอการทํางานทั้งหมดในระบบตามหนาที่การทาํงานจะแสดง

ในแผนภาพแสดงลําดับการเชื่อมโยงของจอภาพ (Dialogue Diagram) 

หนาจอการทํางานของระบบฐานขอมูลสําหรับการจัดการการผลิตในอุตสาหกรรม

เครื่องนุงหม สามารถแบงออกได 2 สวนหลัก คือ สวนตั้งคาเริ่มตนรวมกับสวนรายงาน (Setup 

and Report) และ สวนการปฏิบัติการ (Operation)  
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หนาจอการทํางานสวนตั้งคาเร่ิมตนรวมกับสวนรายงานที่มีทั้งหมดของระบบฐานขอมูล

สําหรับการจัดการการผลิตในอุตสาหกรรมเครื่องนุงหม สามารถอธิบายโครงสรางของการใชงาน

หนาจอดวยแผนผังตนไมฟงกชัน (Function Tree) ไดดังนี้ 

 
รูปที่ 4.1 แสดง Function Tree การใชงานหนาจอการทํางาน 
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หนาจอการทํางานสวนปฏิบัติการของระบบฐานขอมูลสําหรับการจัดการการผลิตใน

อุตสาหกรรมเครื่องนุงหม จะแสดงโดยใชรูปแบบของหนาจอการทํางานใหม (Pop-Up User 

Interface) โดยที่หนาจอการทํางานสวนปฏิบัติการประกอบไปดวย หนาจอการเลือกหมวด, 

หนาจอการเลือกพนักงาน, หนาจอการเลือกเครื่องจักร และ หนาจอการเลือก Material and 

Accessory 

หนาจอการทํางานของระบบฐานขอมูลสําหรับการจัดการการผลิตในอุตสาหกรรม

เครื่องนุงหม มีรายละเอียดดังนี้ 

4.1.1 หนาจอแสดง Supplier 
หนาจอแสดง Supplier ใชในการเก็บขอมูลพื้นฐานเกี่ยวกับ ผูแทนจัดจําหนายที่จัดหา

ทรัพยากรที่ใชในการผลิตสินคาเครื่องนุงหมในโรงงาน (Supplier) เชนรหัส Supplier, ชื่อ 

Supplier, ที่อยู Supplierและเบอรโทรศัพทติดตอของ Supplier เปนตน และขอมูลเกี่ยวกับ 

Supplier บางสวน (ชื่อ Supplier, ที่อยู Supplierและเบอรโทรศัพทติดตอของ Supplier)  จะถูก

นําไปใชในหนาจอสวนอื่นดวย เพื่อปองกันความความผิดพลาดแบบ Human Error เชน ผูใชงาน

พิมพขอมูลชื่อ Supplier ผิด เปนตน หนาจอ Supplier แสดงดังรูปที่ 4.2 

 
รูปที่ 4.2 แสดงหนาจอ Supplier 
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วัตถุประสงคการใชงาน เพื่อใชในการจัดการ,คนหา และแสดงขอมูลเกี่ยวกับ 

Supplier  

รายละเอียดการทํางาน   ผูใชงานสามารถเรียกหนาจอการทํางานนี้ไดจากการ

กดเลือกแผนผังตนไมดานขาง โดยมีรายละเอียดในหนาจอการทํางานดังนี้ 

1. ในหนาจอสวนบนสุดเปนสวนของปุมที่เกี่ยวของกับการใชงานหนาจอ

นี้ ประกอบไปดวยปุมเพิ่ม, แกไข, ลบ, บันทึก และพิมพ 

- สามารถเพิ่มชื่อ Supplier ใหมไดโดยการกดปุมเพิ่ม 

- สามารถแกไขและลบขอมูล Supplier ไดโดยการกดที่ขอมูล 

Supplier ในตาราง แลวกดปุมแกไขหรือลบตามลําดับ 

- สามารถบันทึกขอมูล Supplier ลงในฐานขอมูลไดโดยการกด

ปุมบันทึก 

- สามารถพิมพขอมูล Supplier ที่ตองการไดโดยการกดปุมพิมพ 

2. ในหนาจอสวนบนลําดับถัดไป เปนสวนที่ใชในการ คนหาขอมูล 

Supplierที่ผูใชงานสนใจ ทําไดโดยการระบุประเภทของขอมูลที่ผูใชงานสนใจในชอง Topic โดย

ประเภทขอมูลมีใหเลือกดังนี้ รหัส Supplier, ชื่อ Supplier, คําอธิบาย Supplier และ Supplier 

Rank แลวทําการพิมพขอมูลที่ตองการคนหาลงในชองรายละเอียดในแตละ Topic ผลลัพธจาก

การคนหาจะถูกแสดงในตาราง Supplier ในหนาจอสวนลาง 

3. ในหนาจอสวนลางจะเปนตารางแสดงขอมูลทั้งหมดเกี่ยวกับ Supplier 

หรือผลลัพธที่ไดจากการคนหาขอมูล Supplier 

4.1.2 หนาจอแสดง สรางโครงสรางของโรงงาน 
หนาจอแสดง สรางโครงสรางของโรงงานใชในการเก็บขอมูลพื้นฐานเกี่ยวกับ การจัดแบง

ระดับโครงสรางของโรงงาน เชนมีการแบงหนวยการผลิตเปนกี่ลําดับชั้น แตละลําดับชั้นแบงเปน

หนวยการผลิตยอยอยางไร เปนตน ซึ่งขอมูลโครงสรางของโรงงานที่ระดับช้ันลางสุดจะมีสวน

สําคัญในการนําไปใชวางแผนการผลิตสินคาเครื่องนุงหม และขอมูลบางสวนเกี่ยวกับโครงสราง

ของโรงงานจะถูกดึงขอมูลไปใชในหนาจอ อ่ืนๆดวย เชน หนาจอความชํานาญในงานของหมวด, 

หนาจอขอมูลพนักงาน, หนาจอ Skill Matrix และ หนาจอพัฒนาการของ Skill เพื่อใหการใชงาน

ระบบงาย โดยหนาจอสรางโครงสรางของโรงงาน แสดงดังรูปที่ 4.3 
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รูปที่ 4.3 แสดงหนาจอ สรางโครงสรางของโรงงาน 

 

วัตถุประสงคการใชงาน เพื่อใชในการจัดการ, คนหา และแสดงขอมูลเกี่ยวกับ

โครงสรางของโรงงาน  

รายละเอียดการทํางาน   ผูใชงานสามารถเรียกหนาจอการทํางานนี้ไดจากการ

กดเลือกแผนผังตนไมดานขาง โดยมีรายละเอียดในหนาจอการทํางานดังนี้ 

1. ในหนาจอสวนบนซายเปนสวนของการตั้งคาจํานวนชั้นของโครงสราง

ของโรงงาน  

2. ในหนาจอสวนกลางซาย เปนสวนของการตั้งคา ระดับโครงสรางของ

โรงงาน 

3. ในหนาจอสวนลางซาย เปนสวนของการตั้งคา โครงสรางของโรงงาน

โดยในสวนบนสุดของหนาจอนี้เปนสวนของปุมที่เกี่ยวของกับการใชงานหนาจอนี้ ประกอบไปดวย

ปุมเพิ่ม, ลบ, บันทึก 
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- สามารถเพิ่มหนวยการผลิตใหม ในแตละระดับชั้น  ของ 

โครงสรางโรงงานไดโดยการกดที่ชื่อของหนวยการผลิตพอใดๆในกรณีที่ตองการเพิ่มหนวยการผลิต

ลูก แลวทําการกดปุมเพิ่ม 

- สามารถลบขอมูลโครงสรางโรงงาน ไดโดยการกดที่ขอมูล 

หนวยการผลิตใดๆแลวกดปุมลบ 

- สามารถบันทึกขอมูล โครงสรางโรงงาน ลงในฐานขอมูลไดโดย

การกดปุมบันทึก 

ในสวนกลางของหนาจอนี้เปนแผนผังตนไม ที่แสดงแผนผังโครงสรางของ

โรงงาน 

และในสวนลางของหนาจอนี้เปนสวนที่ใชในการคนหาขอมูลโครงสราง

ของโรงงานไดอยางรวดเร็วทําไดโดยการระบุประเภทของขอมูลที่ผูใชงานสนใจในชอง ชื่อระดับ

ของโครงสรางโรงงานโดยประเภทขอมูลมีใหเลือกคือ ชื่อระดับของโครงสรางโรงงาน แลวทําการ

พิมพขอมูลที่ตองการคนหาลงในชองรายละเอียดในแตละ Topic ผลลัพธจากการคนหา แผนผัง

โครงสรางของโรงงานจะถูกเลื่อนไปแสดงยังตําแหนงขอมูลที่ผูใชงานสนใจ 

4. ในหนาจอสวนบนขวาเปนสวนของปุมที่เกี่ยวของกับการตั้งคาชื่อและ

คําอธิบายของหนวยการผลิตใดๆ ในหนาจอนี้ ประกอบไปดวยปุมแกไข, บันทึก และพิมพ 

- สามารถแกไขขอมูลชื่อและคําอธิบายของหนวยการผลิตใดๆ

ไดโดยการกดที่ขอมูล หนวยการผลิตใดๆในแผนผังของโครงสรางของโรงงานแลวกดปุมแกไข 

- สามารถบันทึกขอมูลช่ือและคําอธิบายของหนวยการผลิตใดๆ

ลงในฐานขอมูลไดโดยการกดที่ขอมูล หนวยการผลิตใดๆในแผนผังของโครงสรางของโรงงานแลว

กดปุมบันทึก 

- สามารถพิมพขอมูลโครงสรางของโรงงาน ที่ตองการไดโดยการ

กดปุมพิมพ 

4.1.3 หนาจอแสดง สรางความชํานาญในงานของหมวด (เปนระดับชั้นลางสุดของ
โครงสรางโรงงาน)  

หนาจอแสดง สรางความชํานาญในงานของหมวด (เปนระดับช้ันลางสุดของโครงสราง

โรงงาน) ใชในการเก็บขอมูลพื้นฐานเกี่ยวกับ ความชํานาญหรือความถนัดในการผลิตสินคา

เครื่องนุงหมชนิดตางๆ  ซึ่งขอมูลความชํานาญในงานของหมวด จะเปนขอมูลสนับสนุนการ

ตัดสินใจในการวางแผนผลิตสินคาเครื่องนุงหม โดยที่หนาจอนี้จะไดรับขอมูลแผนผังโครงสรางของ
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โรงงานมาจากหนาจอสรางโครงสรางของโรงงาน   หนาจอสรางความชํานาญในงานของหมวด 

แสดงดังรูปที่ 4.4 

 
รูปที่ 4.4 แสดงหนาจอ สรางความชํานาญในงานของหมวด 

 

วัตถุประสงคการใชงาน เพื่อใชในการจัดการ, คนหา และแสดงขอมูลเกี่ยวกับ

ความชํานาญในงานของหมวด (เปนระดับชั้นลางสุดของโครงสรางโรงงาน)   

  รายละเอียดการทํางาน   ผูใชงานสามารถเรียกหนาจอการทํางานนี้ไดจากการ

กดเลือกแผนผังตนไมดานขาง โดยมีรายละเอียดในหนาจอการทํางานดังนี้ 

1. ในหนาจอสวนบนซายเปนสวนที่ใชในการคนหาขอมูล หนวยการผลิต

ที่ผูใชงานสนใจจะดูความชํานาญในงาน ทําไดโดยการระบุประเภทของขอมูลที่ผูใชงานสนใจใน

ชอง ชื่อระดับของโครงสรางโรงงานโดยประเภทขอมูลมีใหเลือกคือ ชื่อระดับของโครงสรางโรงงาน 

แลวทําการพิมพขอมูลที่ตองการคนหาลงในชองรายละเอียดในแตละ Topic ผลลัพธจากการ

คนหา แผนผังโครงสรางของโรงงานจะถูกเลื่อนไปแสดงยังตําแหนงขอมูลที่ผูใชงานสนใจ 
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2. ในหนาจอสวนลางซายเปนแผนผังตนไม ที่แสดงแผนผังโครงสรางของ

โรงงาน 

3. ในหนาจอ สวนบนขวา เปนสวนของปุมที่เกี่ยวของกับ การใชงาน

หนาจอนี้ ประกอบไปดวยปุมแกไข และ บันทึก 

- สามารถแกไขขอมูลความชํานาญในงานของหมวด ไดโดยการ

กดที่ขอมูล หนวยการผลิตใดๆในแผนผังของโครงสรางของโรงงานแลวกดปุมแกไข 

- สามารถบันทึกขอมูลความชํานาญในงานของหมวด ลงใน

ฐานขอมูลไดโดยการกดที่ขอมูล หนวยการผลิตใดๆในแผนผังของโครงสรางของโรงงาน ใสขอมูล

แลวกดปุมบันทึก 

4. ในหนาจอ สวนกลางขวา เปนสวนที่ใชในการคนหาขอมูล ชนิด

ผลิตภัณฑที่ผูใชงานสนใจ 

5. ในหนาจอสวนลางขวา เปนตารางที่ใชในการใสขอมูลชนิดผลิตภัณฑ

ที่หนวยการผลิตนั้นๆชํานาญ ใชงานโดยกดเลือกชนิดผลิตภัณฑที่สนใจ โดยขอมูลชนิดผลิตภัณฑ

ถูกสงมาจากฐานขอมูลผลิตภัณฑ และ มีปุมเลือกทั้งหมด และ เอาออกทั้งหมด ในกรณีที่ตองการ

เลือกชนิดผลิตภัณฑที่มีทั้งหมด หรือไมตองการเลือกชนิดผลิตภัณฑที่มทีั้งหมด ตามลําดับ 

4.1.4 หนาจอแสดง ดูความชํานาญในงานของหมวด (เปนระดับชั้นลางสุดของ
โครงสรางโรงงาน)  

หนาจอแสดง ดูความชํานาญในงานของหมวด (เปนระดับช้ันลางสุดของโครงสราง

โรงงาน)  ใชในการคนหาขอมูลเกี่ยวกับ ความชํานาญหรือความถนัดในการผลิตสินคาเครือ่งนุงหม

ชนิดตางๆ ของหนวยการผลิตที่ผูใชงานสนใจ หนาจอดูความชํานาญในงานของหมวด แสดงดังรูป

ท่ี 4.5 
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รูปที่ 4.5 แสดงหนาจอ ดูความชํานาญในงานของหมวด 

 

วัตถุประสงคการใชงาน เพื่อใชในการคนหา และแสดงขอมูลเกี่ยวกับ ความ

ชํานาญในงานของหมวด (เปนระดับชั้นลางสุดของโครงสรางโรงงาน)   

  รายละเอียดการทํางาน   ผูใชงานสามารถเรียกหนาจอการทํางานนี้ไดจากการ

กดเลือกแผนผังตนไมดานขาง โดยมีรายละเอียดในหนาจอการทํางานดังนี้ 

1. ในหนาจอสวนบนสุดเปนสวนของปุมที่เกี่ยวของกับการใชงานหนาจอ

นี้ ประกอบไปดวยปุมพิมพ 

- สามารถพิมพขอมูล ความชํานาญในงานของหมวด ที่ตองการ

ไดโดยการกดปุมพิมพ 

2. ในหนาจอสวนบนลําดับถัดไปเปนสวนที่ใชในการคนหาขอมูล ความ

ชํานาญในงานของหมวด ที่ผูใชงานสนใจ ทําไดโดยการระบุประเภทของขอมูลที่ผูใชงานสนใจใน

ชอง Topic โดยประเภทขอมูลมีใหเลือกดังนี้ แผนก, หมวด และ ชนิดผลิตภัณฑ แลวทําการพิมพ
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ขอมูลที่ตองการคนหาลงในชองรายละเอียดในแตละ Topic ผลลัพธจากการคนหาจะถูกแสดงใน

ตาราง ความชํานาญในงานของหมวด ในหนาจอสวนลาง 

3. ในหนาจอสวนลางจะเปนตารางแสดงขอมูลทั้งหมดเกี่ยวกับ ความ

ชํานาญในงานของหมวดหรือผลลัพธที่ไดจากการคนหาขอมูล ความชํานาญในงานของหมวด 

4.1.5 หนาจอแสดง ต้ังคาตําแหนงงานพนักงาน 
หนาจอแสดง ตั้งคาตําแหนงงานพนักงาน ใชในการเก็บขอมูลพื้นฐานเกี่ยวกับ ตําแหนง

งานพนักงานที่เกี่ยวของกับหนวยการผลิตที่มีหนาที่ในการผลิตสินคาเครื่องนุงหม ขอมูลที่เก็บมี 

ตําแหนงงาน และ คําอธิบายตําแหนงงาน โดยที่ขอมูลตําแหนงงาน จะถูกนําไปใชในหนาจอขอมูล

พนักงาน เพื่อปองกันความความผิดพลาดแบบ Human Error เชน ผูใชงานพิมพขอมูลชื่อ 

ตําแหนงงาน ผิด เปนตน หนาจอ ตั้งคาตําแหนงงานพนักงาน แสดงดังรูปที่ 4.6 

 
รูปที่ 4.6 แสดงหนาจอ ตั้งคาตําแหนงงานพนักงาน 

 

วัตถุประสงคการใชงาน เพื่อใชในการจัดการ,คนหา และแสดงขอมูลเกี่ยวกับ 

ตําแหนงงานพนักงาน  
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รายละเอียดการทํางาน   ผูใชงานสามารถเรียกหนาจอการทํางานนี้ไดจากการ

กดเลือกแผนผังตนไมดานขาง โดยมีรายละเอียดในหนาจอการทํางานดังนี้ 

1. ในหนาจอสวนบนสุดเปนสวนของปุมที่เกี่ยวของกับการใชงานหนาจอ

นี้ ประกอบไปดวยปุมเพิ่ม, แกไข, ลบ, บันทึก และพิมพ 

- สามารถเพิ่มชื่อ ตําแหนงงานพนักงาน ใหมไดโดยการกดปุม

เพิ่ม 

- สามารถแกไขและลบขอมูล ตําแหนงงานพนักงาน ไดโดยการ

กดที่ขอมูล ตําแหนงงานพนักงาน ในตาราง แลวกดปุมแกไขหรือลบตามลําดับ 

- สามารถบันทึกขอมูล ตําแหนงงานพนักงาน ลงในฐานขอมูล

ไดโดยการกดปุมบันทึก 

- สามารถพิมพขอมูล ตําแหนงงานพนักงาน ที่ตองการไดโดย

การกดปุมพิมพ 

2. ในหนาจอ สวนบนลําดับถัดไป เปนสวนที่ใชในการคนหา ขอมูล 

ตําแหนงงานพนักงาน ที่ผูใชงานสนใจ ทําไดโดยการระบุประเภทของขอมูลที่ผูใชงานสนใจในชอง 

Topic โดยประเภทขอมูลมีใหเลือกดังนี้ ตําแหนงงาน และ คําอธิบายตําแหนงงาน แลวทําการ

พิมพขอมูลที่ตองการคนหาลงในชองรายละเอียดในแตละ Topic ผลลัพธจากการคนหาจะถูก

แสดงในตาราง ตําแหนงงานพนักงาน ในหนาจอสวนลาง 

3. ในหนาจอสวนลางจะเปนตารางแสดงขอมูลทั้งหมดเกี่ยวกับ ตําแหนง

งานพนักงาน หรือผลลัพธที่ไดจากการคนหาขอมูล ตําแหนงงานพนักงาน 

4.1.6 หนาจอแสดง ขอมูลพนักงาน 
หนาจอแสดง ขอมูลพนักงาน ใชในการเก็บขอมูลพื้นฐานเกี่ยวกับ พนักงานที่เกี่ยวของกับ

หนวยการผลิตที่มีหนาที่ในการผลิตสินคาเครื่องนุงหม  ซึ่งขอมูลพนักงานจะมีสวนสําคัญในการ

นําไปใชวางแผนการผลิตสินคาเครื่องนุงหม โดยขอมูลบางสวนเกี่ยวกับพนักงานจะถูกดึงขอมูลไป

ใชในหนาจอ อ่ืนๆดวย เชน หนาจอเวลาทํางานพนักงาน, หนาจอ Skill Matrix และ หนาจอ

พัฒนาการของ Skill เพื่อใหการใชงานระบบงาย และ หนาจอนี้จะไดรับขอมูลแผนผังโครงสราง

ของโรงงานมาจากหนาจอสรางโครงสรางของโรงงาน   หนาจอขอมูลพนักงาน แสดงดังรูปที่4.7  
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รูปที่ 4.7 แสดงหนาจอ ขอมูลพนักงาน 

 

วัตถุประสงคการใชงาน เพื่อใชในการจัดการ, คนหา และแสดงขอมูลเกี่ยวกับ

พนักงาน 

รายละเอียดการทํางาน   ผูใชงานสามารถเรียกหนาจอการทํางานนี้ไดจากการ

กดเลือกแผนผังตนไมดานขาง โดยมีรายละเอียดในหนาจอการทํางานดังนี้ 

1. ในหนาจอสวนบนซายเปนสวนที่ใชในการคนหาขอมูล หนวยการผลิต

ที่ผูใชงานสนใจจะจัดการกับขอมูลพนักงาน โดยการระบุประเภทของขอมูลที่ผูใชงานสนใจในชอง 

ชื่อระดับของโครงสรางโรงงานโดยประเภทขอมูลมีใหเลือกคือ ชื่อระดับของโครงสรางโรงงาน แลว

ทําการพิมพขอมูลที่ตองการคนหาลงในชองรายละเอียดในแตละ Topic ผลลัพธจากการคนหา 

แผนผังโครงสรางของโรงงานจะถูกเลื่อนไปแสดงยังตําแหนงขอมูลที่ผูใชงานสนใจ 

2. ในหนาจอสวนลางซายเปนแผนผังตนไม ที่แสดงแผนผังโครงสรางของ

โรงงาน 

3. ในหนาจอ สวนบนขวา เปนสวนของปุม ที่เกี่ยวของกับ การใชงาน

หนาจอนี้ ประกอบไปดวยปุมเพิ่ม, แกไข, ลบ, บันทึก, พิมพ และ ยายหมวดพนักงาน 
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- สามารถเพิ่มชื่อพนักงานใหมไดโดยการกดที่ขอมูล หนวยการ

ผลิตใดๆในแผนผังของโครงสรางของโรงงานที่ตองการใหพนักงานสังกัดแลวกดปุมเพิ่ม 

- สามารถแกไข และ ลบขอมูลพนักงาน ไดโดยการกดที่ขอมูล 

หนวยการผลิตใดๆในแผนผังของโครงสรางของโรงงานที่พนักงานคนนั้นสังกัด แลวทําการกดที่

ขอมูลพนักงานในตาราง แลวกดปุมแกไข และ ลบตามลําดับ 

- สามารถบันทึกขอมูลพนักงานลงในฐานขอมูลไดโดยการกดที่

ขอมูล หนวยการผลิตใดๆในแผนผังของโครงสรางของโรงงาน ใสขอมูล แลวกดปุมบันทึก 

- สามารถ พิมพขอมูลพนักงานที่ตองการไดโดยการกดที่ขอมูล 

หนวยการผลิตใดๆในแผนผังของโครงสรางของโรงงาน แลวกดปุมพิมพ 

- สามารถยายหนวยการผลิตที่พนักงานสังกัดอยูไดโดยการกดที่

ขอมูล หนวยการผลิตใดๆในแผนผังของโครงสรางของโรงงานที่พนักงานคนนั้นสังกัด แลวทําการ

กดที่ขอมูลพนักงานในตาราง แลวกดปุมยายหมวดพนักงาน จะเกิด หนาตางเฉพาะ (Pop Up) 

ขึ้นมาใหทําการยายหนวยการผลิตที่พนักงานสังกัดอยูได  

4. ในหนาจอสวนบนลําดับถัดไป เปนสวนที่ใช ในการคนหา ขอมูล 

พนักงานที่ผูใชงานสนใจ ทําไดโดยการระบุประเภทของขอมูลที่เราสนใจในชอง Topic โดย

ประเภทขอมูลมีใหเลือกดังนี้ ชื่อ, สกุล, หมายเลขพนักงาน และ ตําแหนงงาน แลวทําการพิมพ

ขอมูลที่ตองการคนหาลงในชองรายละเอียดในแตละ Topic ผลลัพธจากการคนหาจะถูกแสดงใน

ตาราง ขอมูลพนักงาน ในหนาจอสวนลาง 

5. ในหนาจอสวนลาง จะเปนตารางแสดงขอมูลทั้งหมด เกี่ยวกับ ขอมูล

พนักงาน หรือผลลัพธที่ไดจากการคนหาขอมูลพนักงาน 

6. ในการเพิ่ม และ แกไข ขอมูลเกี่ยวกับ คํานําหนาชื่อ, เพศ และ 

ตําแหนงงาน จะทําการเลือกจาก Drop Down ซึ่งมีการตั้งคาขอมูลมาไวกอนแลว เพื่อความ

สะดวก สบายในการใชงานระบบ และ ปองกันความความผิดพลาดแบบ Human Error เชน 

ผูใชงานพิมพขอมูลชื่อตําแหนงงานผิด เปนตน 

4.1.7 หนาจอแสดง เวลาทํางานพนักงาน 
หนาจอแสดง เวลาการทํางานพนักงาน ใชในการคนหาขอมูลเกี่ยวกับ ตารางเวลาในการ

ผลิตสินคาหมายเลขคําสั่งซื้อตางๆของพนักงานแตละคน ตามที่ผูใชงานสนใจ โดยหนาจอแสดง 

เวลาการทํางานพนักงานจะไดรับขอมูลมาจาก 2 สวน คือจากหนาจอขอมูลพนักงาน (ขอมูลที่

ไดรับคือแผนก, หมวด และ ชื่อ-สกุลของพนักงาน) และขอมูลการมอบหมายงานในหมายเลข
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คําสั่งซื้อตางๆใหแกพนักงานคนนั้นในชวงเวลาที่กําหนด จากสวนวางแผนการผลิตของระบบ 

หนาจอเวลาการทํางานพนักงาน แสดงดังรูปที่ 4.8 

 
รูปที่ 4.8 แสดงหนาจอ เวลาทํางานพนักงาน 

 

 

วัตถุประสงคการใชงาน เพื่อใชในการคนหา และแสดงขอมูลเวลาการทํางาน

พนักงาน 

รายละเอียดการทํางาน   ผูใชงานสามารถเรียกหนาจอการทํางานนี้ไดจากการ

กดเลือกแผนผังตนไมดานขาง โดยมีรายละเอียดในหนาจอการทํางานดังนี้ 

1. ในหนาจอสวนบนสุดเปนสวนของปุมที่เกี่ยวของกับการใชงานหนาจอ

นี้ ประกอบไปดวยปุมพิมพ 

  - สามารถพิมพขอมูล เวลาการทํางานพนักงานที่ตองการไดโดย

การกดปุมพิมพ 

2. ในหนาจอสวนบนลําดับถัดไป เปนสวนที่ใชในการคนหาขอมูล เวลา

การทํางานพนักงานคนที่ผูใชงานสนใจ ทําไดโดยการระบุประเภทของขอมูลที่ผูใชงานสนใจในชอง 
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Topic โดยประเภทขอมูลมีใหเลือกดังนี้ แผนก, หมวด และ ชื่อ-สกุลแลวทําการพิมพขอมูลที่

ตองการคนหาลงในชองรายละเอียดในแตละ Topic ผลลัพธจากการคนหาจะถูกแสดงในตาราง 

เวลาการทํางานพนักงาน ในหนาจอสวนลาง  

3. ในหนาจอสวนลางจะเปนตารางแสดงขอมูลทั้งหมดเกี่ยวกับ เวลาการ

ทํางานพนักงาน หรือผลลัพธที่ไดจากการคนหาขอมูล เวลาการทํางานพนักงาน โดยขอมูลเวลา

การทํางานพนักงานจะแสดงในรูป Gantt Chart และ มีตัวเลขคูอันดับแสดงหมายเลขคําสั่งซื้อ 

(P/O) กับหนวยการผลิตระดับชั้นลางสุดที่ผลิตสินคาในหมายเลขคําสั่งซื้อนั้นๆ  

4. ในหนาจอ สวนมุมขวาบนของตาราง แสดงขอมูลเวลาการทํางาน

พนักงาน เปนสวนที่ใชในการคนหาชวงเวลาที่สนใจจะดูขอมูลเวลาการทํางานพนักงาน โดยการ

เลือกชวงเวลาจะใชปฏิทินมาชวยในการคนหาชวงเวลาที่สนใจ 

4.1.8 หนาจอแสดง วิธีแบงระดับ Skill 
หนาจอแสดง วิธีแบงระดับ Skill ใชในการเก็บขอมูลพื้นฐานเกี่ยวกับ วิธีแบงระดับ Skill ซึ่ง

การแบงระดับ Skill เปนการรวมกลุมของ Process ที่มีบางสิ่งคลายกัน เชน ลักษณะวิธีการทํางาน

ที่คลายกัน หรือ คาเวลามาตรฐานในการทํางาน (คา SAM) ที่ใกลเคียงกัน เปนตน เนื่องจากใน

ธรรมชาติของอุตสาหกรรมเครื่องนุงหม มี Process ที่ใชในการทํางานจํานวนมาก ดังนั้นควรนํามา

รวมกลุมเขาดวยกัน เพื่อใหงายตอการจัดการในการจัดทํา Skill Matrix ของพนักงาน, การวางแผน

การผลิตและการเก็บขอมูลจากสายการผลิต และขอมูลช่ือ Skill  จะถูกนําไปใชในหนาจอสวนอื่น

ดวยเชนหนาจอ Skill Matrix, หนาจอพัฒนาการของ Skill, ในสวนของ Sam-G1 เปนตน เพื่อ

เพื่อใหการใชงานระบบงาย และ ปองกันความความผิดพลาดแบบ Human Error เชน ผูใชงาน

พิมพขอมูลชื่อ Skill ผิด เปนตน หนาจอ วิธีแบงระดับ Skill แสดงดังรูปที่ 4.9 
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รูปที่ 4.9 แสดงหนาจอ วิธีแบงระดับ Skill 

 

วัตถุประสงคการใชงาน เพื่อใชในการจัดการ,คนหา และแสดงขอมูลเกี่ยวกับ 

วิธีแบงระดับ Skill 

รายละเอียดการทํางาน   ผูใชงานสามารถเรียกหนาจอการทํางานนี้ไดจากการ

กดเลือกแผนผังตนไมดานขาง โดยมีรายละเอียดในหนาจอการทํางานดังนี้ 

1. ในหนาจอสวนบนสุดเปนสวนของปุมที่เกี่ยวของกับการใชงานหนาจอ

นี้ ประกอบไปดวยปุมเพิ่ม, แกไข, บันทึก และพิมพ 

- สามารถเพิ่มช่ือ Skill ใหมไดโดยการกดปุมเพิ่ม 

- สามารถแกไขขอมูล Skill ไดโดยการกดที่ขอมูล Skill ในตาราง 

แลวกดปุมแกไข 

- สามารถบันทึกขอมูล วิธีแบงระดับ Skill ลงในฐานขอมูลไดโดย

การกดปุมบันทึก 

- สามารถพิมพขอมูล วิธีแบงระดับ Skill ที่ตองการไดโดยการกด

ปุมพิมพ 
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2. ในหนาจอสวนบนลําดับถัดไปเปนสวนที่ใชในการคนหาขอมูล วิธีแบง

ระดับ Skill ที่ผูใชงานสนใจ ทําไดโดยการระบุประเภทของขอมูลที่ผูใชงานสนใจในชอง Topic โดย

ประเภทขอมูลมีใหเลือกดังนี้ หมายเลข Skill, Skill, คําอธิบาย Skill และ สถานะ Skill แลวทําการ

พิมพขอมลูที่ตองการคนหาลงในชองรายละเอียดในแตละ Topic ผลลัพธจากการคนหาจะถูก

แสดงในตาราง วิธีแบงระดับ Skill ในหนาจอสวนลาง 

3. ในหนาจอสวนลางจะเปนตารางแสดงขอมูลทั้งหมดเกี่ยวกับ วิธีแบง

ระดับ Skill หรือผลลัพธที่ไดจากการคนหาขอมูล วิธีแบงระดับ Skill 

4. ในการแกไข ขอมูลเกี่ยวกับ สถานะ Skill จะทําการเลือกจาก Drop 

Down ซึ่งมีการตั้งคาขอมูลมาไวกอนแลว เพื่อความสะดวกสบายในการใชงาน และในการเพิ่ม

หรือแกไขขอมูลรูปภาพ หรือ VDO ทําไดโดยกดปุมรูป หรือ VDO ตามลําดับ จะเกิด หนาตาง

เฉพาะ (Pop Up) ข้ึนมา เพื่อใหทําการเพิ่มหรือลบรูปภาพ หรือ VDO ได 

5. ขอมูลของ Learning Curve จะถูกสงมาจากระบบเก็บขอมูลจาก

สายการผลิต 

4.1.9 หนาจอแสดง Skill-Process 
หนาจอแสดง Skill-Process ใชในการคนหาขอมูลเกี่ยวกับ Skill ที่สนใจมี Processใดบาง 

หรือคนหา Process อยูใน Skill ใด โดยหนาจอ Skill-Process จะไดรับขอมูลทั้งหมดมาจากระบบ 

Sam-G1หนาจอ Skill-Process แสดงดังรูปที่ 4.10 
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รูปที่ 4.10 แสดงหนาจอ Skill-Process 

 

วัตถุประสงคการใชงาน เพื่อใชในการคนหา และ แสดงขอมูล เกี่ยวกับ

ความสัมพันธของ Skill กับ Process 

รายละเอียดการทํางาน   ผูใชงานสามารถเรียกหนาจอการทํางานนี้ไดจากการ

กดเลือกแผนผังตนไมดานขาง โดยมีรายละเอียดในหนาจอการทํางานดังนี้ 

1. ในหนาจอสวนบนสุดเปนสวนของปุมที่เกี่ยวของกับการใชงานหนาจอ

นี้ ประกอบไปดวยปุมพิมพ 

- สามารถพิมพขอมูล Skill-Process ที่ตองการไดโดยการกดปุม

พิมพ 

2. ในหนาจอสวนบนลําดับถัดไปเปนสวนที่ใชในการคนหาขอมูล Skill-

Process ที่ผูใชงานสนใจ ทําไดโดยการระบุประเภทของขอมูลที่ผูใชงานสนใจในชอง Topic โดย

ประเภทขอมูลมีใหเลือกดังนี้ หมายเลข Skill, Skill และ Process แลวทําการพิมพขอมูลที่ตองการ
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คนหาลงในชองรายละเอียดในแตละ Topic ผลลัพธจากการคนหาจะถูกแสดงในตาราง Skill-

Process ในหนาจอสวนลาง 

3. ในหนาจอสวนลางจะเปนตารางแสดงขอมูลทั้งหมดเกี่ยวกับ ความ 

Skill-Process หรือผลลัพธที่ไดจากการคนหาขอมูล Skill-Process 

4.1.10 หนาจอแสดง Skill Matrix 
หนาจอแสดง Skill Matrixใชในการเก็บขอมูลพื้นฐานเกี่ยวกับ Skill Matrix ของพนักงานที่

เกี่ยวของกับหนวยการผลิตที่มีหนาที่ในการผลิตสินคาเครื่องนุงหม ซึ่งขอมูล Skill Matrix จะมีสวน

สําคัญในการนําไปใชวางแผนการผลิตสินคาเครื่องนุงหม โดยหนาจอนี้จะไดรับขอมูลแผนผัง

โครงสรางของโรงงานมาจากหนาจอสรางโครงสรางของโรงงาน, ขอมูลพนักงาน (หมายเลข

พนักงาน และ ชื่อ-สกุล) จากหนาจอขอมูลพนักงาน, ชื่อ Skill และตัวเลขคา %Eff. พื้นฐานของ 

Skill (Null) จากหนาจอวิธีการแบงระดับ Skill และการเขาของขอมูลตัวเลข %Efficiency ในแตละ 

Skill ของพนักงานแตละคนไดมาจาก 2 ทาง คือ การใสขอมูลเขาไปโดยตรงในหนาจอนี้จาก

ผูใชงานระบบ และไดขอมูลมาจากหนาจอพัฒนาการของ Skill (ขอมูลมาจากระบบการคํานวณ 

%Efficiency ในแตละ Skill ของพนกังานแตละคน) หนาจอ Skill Matrix แสดงดังรูปที่ 4.11 

 
รูปที่ 4.11 แสดงหนาจอ Skill Matrix 
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วัตถุประสงคการใชงาน เพื่อใชในการจัดการ, คนหา และแสดงขอมูลเกี่ยวกับ

Skill Matrix ของพนักงานในสายการผลิต 

รายละเอียดการทํางาน   ผูใชงานสามารถเรียกหนาจอการทํางานนี้ไดจากการ

กดเลือกแผนผังตนไมดานขาง โดยมีรายละเอียดในหนาจอการทํางานดังนี้ 

1. ในหนาจอสวนบนซายเปนสวนที่ใชในการคนหาขอมูล หนวยการผลิต

ที่ผูใชงานสนใจจะจัดการกับขอมูลพนักงาน โดยการระบุประเภทของขอมูลที่ผูใชงานสนใจในชอง 

ชื่อระดับของโครงสรางโรงงานโดยประเภทขอมูลมีใหเลือกคือ ชื่อระดับของโครงสรางโรงงาน แลว

ทําการพิมพขอมูลที่ตองการคนหาลงในชองรายละเอียดในแตละ Topic ผลลัพธจากการคนหา 

แผนผังโครงสรางของโรงงานจะถูกเลื่อนไปแสดงยังตาํแหนงขอมูลที่ผูใชงานสนใจ 

2. ในหนาจอสวนลางซายเปนแผนผังตนไม ที่แสดงแผนผังโครงสรางของ

โรงงาน 

3. ในหนาจอ สวนบนขวา เปนสวนของปุมที่เกี่ยวของกับ การใชงาน

หนาจอนี้ ประกอบไปดวยปุม แกไข, บันทึก และ พิมพ  

- สามารถแกไขขอมูล Skill Matrix ของพนักงานไดโดยการกดที่

ขอมูล หนวยการผลิตใดๆในแผนผังของโครงสรางของโรงงานที่พนักงานคนนั้นสังกัด แลวทําการ

กดที่ขอมูลพนักงานในตาราง แลวกดปุมแกไข  

- สามารถ บันทึกขอมูล Skill Matrix ของพนักงาน ลงใน

ฐานขอมูลไดโดยการกดที่ขอมูล หนวยการผลิตใดๆในแผนผังของโครงสรางของโรงงาน ใสขอมูล 

แลวกดปุมบันทึก 

- สามารถพิมพขอมูล Skill Matrix ของพนักงานที่ตองการไดโดย

การกดที่ขอมูล หนวยการผลิตใดๆในแผนผังของโครงสรางของโรงงาน แลวกดปุมพิมพ 

4. ในหนาจอสวนบนลําดับถัดไปเปนสวนที่ใชในการคนหาขอมูล Skill 

Matrix ของพนักงานที่ผูใชงานสนใจ ทําไดโดยการระบุประเภทของขอมูลที่เราสนใจในชอง Topic 

โดยประเภทขอมูลมีใหเลือกดังนี้ ชื่อ-สกุล หรือ หมายเลขพนักงาน แลวทําการพิมพขอมูลที่

ตองการคนหาลงในชองรายละเอียดในแตละ Topic ผลลัพธจากการคนหาจะถูกแสดงในตาราง 

ขอมูล Skill Matrix ในหนาจอสวนลาง 

5. ในหนาจอสวนลางจะเปนตารางแสดงขอมูลทั้งหมดเกี่ยวกับ ขอมูล

Skill Matrix ของพนักงาน หรือผลลัพธที่ไดจากการคนหาขอมูล Skill Matrix ของพนักงาน 

6. ในการใสขอมูลตัวเลข %efficiency ในแตละ Skill ของพนักงานแตละ

คน ขอมูลใน Skill ใดของพนักงานคนนั้นที่ไมไดใสขอมูลหรือไมรูขอมูลในบาง Skill ของพนักงาน
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คนนั้น เมื่อบันทึก ขอมูลที่ไมไดใสนี้จะแสดงคาตัวเลข %Efficiency เทากับ ตัวเลขคา % 

Efficiency พื้นฐานของ Skill (Null) ที่ไดตั้งคาในหนาจอวิธีการแบงระดับ Skill 

4.1.11 หนาจอแสดง พัฒนาการของSkill 
หนาจอแสดง พัฒนาการของSkill ใชในการเก็บขอมูลเกี่ยวกับ พัฒนาการของSkill ของ

พนักงานแตละคนที่เก่ียวของกับหนวยการผลิตที่มีหนาที่ในการผลิตสินคาเครื่องนุงหม ซึ่งขอมูล 

พัฒนาการของSkill จะมีสวนสําคัญในการนําไปใชพัฒนาประสิทธิภาพ/ศักยภาพในการผลิตของ

พนักงาน หรือ พัฒนาการในการทํางานของพนักงาน ซึ่งหนาจอนี้จะไดรับขอมูลพนักงาน (คือ 

หมายเลขพนักงาน, แผนก, หมวด, ชื่อ-สกุล และตําแหนงงาน) มาจากหนาจอขอมูลพนักงาน และ 

ไดรับขอมูลจากระบบการคํานวณ %Efficiency ในแตละ Skill ของพนักงานแตละคน โดยใชขอมูล

จริงที่ไดมาจากสายการผลิต นํามาใชในการคํานวณ ในหนาจอจะแสดงขอมูลพัฒนาการของSkill 

สําหรับพนักงานได 1 คน โดยขอมูลจะถูกแสดงเปนตัวเลข%efficiency ในแตละ Skill ของ

พนักงานคนนั้นๆ หนาจอ พัฒนาการของSkill แสดงดังรูปที่ 4.12 

 
 

รูปที่ 4.12 แสดงหนาจอ พัฒนาการของSkill 
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วัตถุประสงคการใชงาน เพื่อใชในการจัดการ, คนหา และแสดงขอมูลเกี่ยวกับ

พัฒนาการของSkill ของพนักงานในสายการผลิต 

รายละเอียดการทํางาน   ผูใชงานสามารถเรียกหนาจอการทํางานนี้ไดจากการ

กดเลือกแผนผังตนไมดานขาง โดยมีรายละเอียดในหนาจอการทํางานดังนี้ 

1. ในหนาจอสวนบนสุดเปนสวนของปุมที่เกี่ยวของกับการใชงานหนาจอ

นี้ ประกอบไปดวยปุมพิมพ และ ตั้งคาวิธีการคํานวณ % Efficiency 

- สามารถพิมพขอมูล พัฒนาการของSkill ที่ตองการไดโดยการ

กดปุมพิมพ 

- สามารถตั้งคาวิธีการคํานวณ % Efficiency ที่ตองการไดโดย

การกดปุมต้ังคาวิธีการคํานวณ % Efficiency จะเกิด หนาตางเฉพาะ (Pop Up) ขึ้นมา ใหตั้งคา

ขอมูลที่จําเปนตอระบบการคํานวณ %Efficiency ในแตละ Skill ของพนักงานแตละคน 

2. ในหนาจอ สวนบนลําดับถัดไป เปนสวนที่ใชในการคนหา ขอมูล 

พัฒนาการของSkill ที่ผูใชงานสนใจ ทําไดโดยการระบุแผนกที่พนักงานคนที่สนใจสังกัดอยู แลวทํา

การระบุหมวดที่พนักงานคนที่สนใจสังกัดอยู แลวทําการระบุประเภทของขอมูลที่เราสนใจในชอง 

Topic โดยประเภทขอมูลมีใหเลือกดังนี้ ชื่อ-สกุล หรือ หมายเลขพนักงาน แลว ทําการพิมพขอมลูที่

ตองการคนหาลงในชองรายละเอียดในแตละ Topic ผลลัพธจากการคนหาจะถูกแสดงในตาราง 

พัฒนาการของSkill ในหนาจอสวนลาง 

3. ในหนาจอ สวนลาง จะเปนตารางแสดงขอมูลทั้งหมด เกี่ยวกับ 

พัฒนาการของSkillหรือผลลัพธที่ไดจากการคนหาขอมลู พัฒนาการของSkill 

4.1.12 หนาจอแสดง ต้ังคา Stitch Type 
หนาจอแสดง ตั้งคา Stitch Type ใชในการเก็บขอมูลพื้นฐานเกี่ยวกับ Stitch Type ขอมูล

ที่เก็บมีหมายเลข Stitch Type, คําอธิบาย Stitch Type และ รูปของ Stitch Type หนาจอ ตั้งคา 

Stitch Type แสดงดังรูปที่ 4.13 
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รูปที่ 4.13 แสดงหนาจอ ตั้งคา Stitch Type 

 

วัตถุประสงคการใชงาน เพื่อใชในการจัดการ,คนหา และแสดงขอมูลเกี่ยวกับ 

Stitch Type    

รายละเอียดการทํางาน   ผูใชงานสามารถเรียกหนาจอการทํางานนี้ไดจากการ

กดเลือกแผนผังตนไมดานขาง โดยมีรายละเอียดในหนาจอการทํางานดังนี้ 

1. ในหนาจอสวนบนสุดเปนสวนของปุมที่เกี่ยวของกับการใชงานหนาจอ

นี้ ประกอบไปดวยปุมเพิ่ม, แกไข, ลบ, บันทึก และพิมพ 

- สามารถเพิ่มหมายเลข Stitch Type ใหมไดโดยการกดปุมเพิ่ม 

- สามารถแกไขและลบขอมูล Stitch Type ไดโดยการกดที่ขอมูล 

Stitch Type ในตาราง แลวกดปุมแกไขหรือลบตามลําดับ 

- สามารถบันทึกขอมูล Stitch Type ลงในฐานขอมูลไดโดยการ

กดปุมบันทึก 

- สามารถพิมพขอมูล Stitch Type ที่ตองการไดโดยการกดปุม

พิมพ 
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2. ในหนาจอสวนบนลําดับถัดไปเปนสวนที่ใชในการคนหาขอมูล Stitch 

Type ที่ผูใชงานสนใจ ทําไดโดยการระบุประเภทของขอมูลที่ผูใชงานสนใจในชอง Topic โดย

ประเภทขอมูลมีใหเลือกดังนี้ หมายเลข Stitch Type และ คําอธิบาย Stitch Type แลวทําการพิมพ

ขอมูลที่ตองการคนหาลงในชองรายละเอียดในแตละ Topic ผลลัพธจากการคนหาจะถูกแสดงใน

ตาราง Stitch Type ในหนาจอสวนลาง 

3. ในหนาจอสวนลางจะเปนตารางแสดงขอมูลทั้งหมดเกี่ยวกับ Stitch 

Type หรือผลลัพธที่ไดจากการคนหาขอมูล Stitch Type 

4. ในการเพิ่ม หรือ แกไขขอมูลรูปภาพ ทําไดโดยกดปุมรูป จะเกิด 

หนาตางเฉพาะ (Pop Up) ข้ึนมา เพื่อใหทําการเพิ่มหรือลบรูปภาพได 

4.1.13 หนาจอแสดง ต้ังคาชนดิเครื่องจักร 
หนาจอแสดง ตั้งคาชนิดเครื่องจักร ใชในการเก็บขอมูลพื้นฐานเกี่ยวกับ ชนิดเครื่องจักร

ขอมูลที่เก็บมี ชนิดของเครื่องจักร, ชื่อยอของเครื่องจักร, คําอธิบายชนิดของเครื่องจักรและ  

R.P.M. (รอบ/นาที) โดยที่ขอมูลชนิดเครื่องจักร จะถูกนําไปใชในหนาจอเครื่องจักร เพื่อปองกัน

ความความผิดพลาดแบบ Human Error เชน ผูใชงานพิมพขอมูลช่ือชนิดเครื่องจักรผิด เปนตน 

หนาจอ ตั้งคาชนิดเครื่องจักร แสดงดังรูปที่ 4.14 

 
รูปที่ 4.14 แสดงหนาจอ ตั้งคาชนิดเครื่องจักร 
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วัตถุประสงคการใชงาน เพื่อใชในการจัดการ,คนหา และแสดงขอมูลเกี่ยวกับ

ชนิดเครื่องจักร 

รายละเอียดการทํางาน   ผูใชงานสามารถเรียกหนาจอการทํางานนี้ไดจากการ

กดเลือกแผนผังตนไมดานขาง โดยมีรายละเอียดในหนาจอการทํางานดังนี้ 

1. ในหนาจอสวนบนสุดเปนสวนของปุมที่เกี่ยวของกับการใชงานหนาจอ

นี้ ประกอบไปดวยปุมเพิ่ม, แกไข, ลบ, บันทึก และพิมพ 

- สามารถเพิ่มช่ือ ชนิดเครื่องจักร ใหมไดโดยการกดปุมเพิ่ม 

- สามารถแกไขและลบขอมูล ชนิดเครื่องจักร ไดโดยการกดที่

ขอมูล ชนิดเครื่องจักร ในตาราง แลวกดปุมแกไขหรือลบตามลําดับ 

- สามารถบันทึกขอมูล ชนิดเครื่องจักร ลงในฐานขอมูลไดโดย

การกดปุมบันทึก 

- สามารถพิมพขอมูล ชนิดเครื่องจักร ที่ตองการไดโดยการกด

ปุมพิมพ 

2. ในหนาจอสวนบนลําดับถัดไปเปนสวนที่ใชในการคนหาขอมูล ชนิด

เครื่องจักร ที่ผูใชงานสนใจ ทําไดโดยการระบุประเภทของขอมูลที่ผูใชงานสนใจในชอง Topic โดย

ประเภทขอมูลมีใหเลือกดังนี้ ชนิดของเครื่องจักร, ชื่อยอของเครื่องจักร และ คําอธิบายชนิดของ

เครื่องจักร แลวทําการพิมพขอมูลที่ตองการคนหาลงในชองรายละเอียดในแตละ Topic ผลลัพธ

จากการคนหาจะถูกแสดงในตาราง ชนิดเครื่องจักร ในหนาจอสวนลาง 

3. ในหนาจอสวนลางจะเปนตารางแสดงขอมูลทั้งหมดเกี่ยวกับ ชนิด

เครื่องจักร หรือผลลัพธที่ไดจากการคนหาขอมูล ชนิดเครื่องจักร 

4.1.14 หนาจอแสดง เครื่องจักร 
หนาจอแสดง เครื่องจักร ใชในการเก็บขอมูลพื้นฐานเกี่ยวกับเครื่องจักร เชนหมายเลข

เครื่องจักร, ชนิดของเครื่องจักร, ชื่อยอของเครื่องจักร, คําอธิบายเครื่องจักร, R.P.M. (รอบ/นาที) 

เปนตน ซึ่งขอมูลเครื่องจักรจะมีสวนสําคัญในการนําไปใชวางแผนการผลิตสินคาเครื่องนุงหม โดย

ขอมูลเครื่องจักร จะถูกนําไปใชในหนาจอเวลาทํางานเครื่องจักร เพื่อใหการใชงานระบบงาย และ 

ปองกันความความผิดพลาดแบบ Human Error เชน ผูใชงานพิมพขอมูลช่ือเครื่องจักรผิด เปนตน 

หนาจอเครื่องจักร แสดงดังรูปที่ 4.15 
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รูปที่ 4.15 แสดงหนาจอ เครื่องจักร 

 

วัตถุประสงคการใชงาน เพื่อใชในการจัดการ,คนหา และแสดงขอมูลเกี่ยวกับ

เครื่องจักร 

รายละเอียดการทํางาน   ผูใชงานสามารถเรียกหนาจอการทํางานนี้ไดจากการ

กดเลือกแผนผังตนไมดานขาง โดยมีรายละเอียดในหนาจอการทํางานดังนี้ 

1. ในหนาจอสวนบนสุดเปนสวนของปุมที่เกี่ยวของกับการใชงานหนาจอ

นี้ ประกอบไปดวยปุมเพิ่ม, แกไข, ลบ, บันทึก และพิมพ 

- สามารถเพิ่มหมายเลขเครื่องจักร ใหมไดโดยการกดปุมเพิ่ม 

- สามารถแกไขและลบขอมูลเครื่องจักร ไดโดยการกดที่ขอมูล 

เครื่องจักร ในตาราง แลวกดปุมแกไขหรือลบตามลําดับ 

- สามารถบันทึกขอมูลเครื่องจักร ลงในฐานขอมูลไดโดยการกด

ปุมบันทึก 

- สามารถพิมพขอมูลเครื่องจักร ที่ตองการไดโดยการกดปุมพิมพ 
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2. ในหนาจอ สวนบนลําดับถัดไป เปนสวนที่ใชในการคนหาขอมูล

เครื่องจักร ที่ผูใชงานสนใจ ทําไดโดยการระบุประเภทของขอมูลที่ผูใชงานสนใจในชอง Topic โดย

ประเภทขอมูลมีใหเลือกดังนี้ หมายเลขเครื่องจักร, ชนิดของเครื่องจักร, ชื่อยอของเครื่องจักร, 

สถานะของ เครื่องจักร ปจจุบัน และ คําอธิบายเครื่องจักร แลวทําการพิมพขอมูลที่ตองการคนหา

ลงในชองรายละเอียดในแตละ Topic ผลลัพธจากการคนหาจะถูกแสดงในตารางเครื่องจักร ใน

หนาจอสวนลาง 

3. ในหนาจอ สวนลาง จะเปนตารางแสดงขอมูลทั้งหมด เกี่ยวกับ

เครื่องจักร หรือผลลัพธที่ไดจากการคนหาขอมูลเครื่องจักร 

4. ในการเพิ่ม และ แกไข ขอมูลเกี่ยวกับ ชนิดของเครื่องจักร, ชื่อยอของ

เครื่องจักร, สถานะของ เครื่องจักร ปจจุบัน และ ยี่หอ/บริษัทที่ซื้อเครื่องจักร จะทําการเลือกจาก 

Drop Down ซึ่งมีการตั้งคาขอมูลมาไวกอนแลว เพื่อความสะดวกสบายในการใชงานระบบ และ 

ปองกันความความผิดพลาดแบบ Human Error เชน ผูใชงานพิมพขอมูลช่ือตําแหนงงานผิด เปน

ตน 

5. ในการเพิ่มหรือแกไขขอมูลรูปภาพของแตละหมายเลขเครื่องจักร ทํา

ไดโดยกดปุมรูป จะเกิด หนาตางเฉพาะ (Pop Up) ข้ึนมา เพื่อใหทําการเพิ่มหรือลบรูปภาพได 

6. ขอมูลของ R.P.M. (รอบ/นาที) และ แผนผัง (Layout) ที่เครื่องจักร

สังกัด จะถูกสงมาจากหนาจอตั้งคาชนิดเครื่องจักร และ ระบบวางแผนการผลิตสวนการจัดแผนผัง 

(Layout) ของเครื่องจักร ตามลําดับ 

4.1.15 หนาจอแสดง เวลาทํางานเครื่องจักร 
หนาจอแสดง เวลาการทํางานเครื่องจักร ใชในการคนหาขอมูล เกี่ยวกับ ตารางเวลาใน

การผลิตสินคาหมายเลขคําสั่งซื้อตางๆของเครื่องจักรแตละเครื่อง ตามที่ผูใชงานสนใจ โดยหนาจอ

แสดง เวลาการทํางานเครื่องจักรจะไดรับขอมูลมาจาก 2 สวน คือจากหนาจอเครื่องจักร (ขอมูลที่

ไดรับคือหมายเลขเครื่องจักร, ชนิดของเครื่องจักร, สถานะของ เคร่ืองจักร ปจจุบัน และ Layout ที่

เครื่องจักรสังกัด) และขอมูลการมอบหมายงานในหมายเลขคําสั่งซื้อตางๆใหแกเคร่ืองจักรเครื่อง

นั้นๆ ในชวงเวลาที่กําหนด จากสวนวางแผนการผลิตของระบบ หนาจอเวลาการทํางานเครื่องจักร 

แสดงดังรูปที่ 4.16 
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รูปที่ 4.16 แสดงหนาจอ เวลาทํางานเครื่องจักร 

 

วัตถุประสงคการใชงาน เพื่อใชในการคนหา และแสดงขอมูลเวลาการทํางาน/

การใชงานเครื่องจักร 

รายละเอียดการทํางาน   ผูใชงานสามารถเรียกหนาจอการทํางานนี้ไดจากการ

กดเลือกแผนผังตนไมดานขาง โดยมีรายละเอียดในหนาจอการทํางานดังนี้ 

1. ในหนาจอสวนบนสุดเปนสวนของปุมที่เกี่ยวของกับการใชงานหนาจอ

นี้ ประกอบไปดวยปุมพิมพ 

- สามารถพมิพขอมูล เวลาการใชงานเครื่องจักร ที่ตองการได

โดยการกดปุมพิมพ 

2. ในหนาจอ สวนบนลําดับถัดไป เปนสวนที่ใชในการคนหา ขอมูลเวลา

การใชงานเครื่องจักรเครื่องที่ผูใชงานสนใจ ทําไดโดยการระบุประเภทของขอมูลที่ผูใชงานสนใจใน

ชอง Topic โดยประเภทขอมูลมีใหเลือกดังนี้ หมายเลขเครื่องจักร, ชนิดของเครื่องจักร และ สถานะ

ของเครื่องจักรปจจุบัน แลวทําการพิมพขอมูลที่ตองการคนหาลงในชองรายละเอียดในแตละ 

Topic ผลลัพธจากการคนหาจะถูกแสดงในตาราง เวลาการทํางานเครื่องจักร ในหนาจอสวนลาง  
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3. ในหนาจอสวนลางจะเปนตารางแสดงขอมูลทั้งหมดเกี่ยวกับ เวลาการ

ใชงานเครื่องจักร หรือผลลัพธที่ไดจากการคนหาขอมูล เวลาการใชงานเครื่องจักรโดยขอมูลเวลา

การใชงานเครื่องจักรจะแสดงในรูป Gantt Chart และ มีตัวเลขคูอันดับแสดงหมายเลขคําสั่งซื้อ

(P/O) กับ แผนผัง (Layout) ที่เครื่องจักรสังกัดอยูจริง ณ ชวงเวลาที่ผลิตสินคาใน P/O นั้นๆ  

4. ในหนาจอ สวนมุมขวาบน ของตาราง แสดง ขอมูลเวลาการใชงาน

เครื่องจักร เปนสวนที่ใชในการคนหาชวงเวลาที่สนใจจะดูขอมูลเวลาการใชงานเครื่องจักรโดยการ

เลือกชวงเวลาจะใชปฏิทินมาชวยในการคนหาชวงเวลาที่สนใจ 

4.1.16 หนาจอแสดง Attachment  
หนาจอแสดง Attachment ใชในการเก็บขอมูลพื้นฐานเกี่ยวกับอุปกรณที่ใชชวยอํานวย

ความสะดวกในการทํางานในขั้นตอนการทํางานตางๆใหแกพนักงาน (Attachment) เชนหมายเลข 

Attachment, Attachment, ลักษณะการใชงาน เปนตน และขอมูลเกี่ยวกับ Attachment คือ ชื่อ 

Attachment จะถูกนําไปใชในระบบ Sam-G1 เพื่อชวยในการวางแผนการผลิต และ คํานวณคา

เวลามาตรฐานในการทํางาน (คา SAM) หนาจอ Attachment แสดงดังรูปที่ 4.17 

 
รูปที่ 4.17 แสดงหนาจอ Attachment 
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วัตถุประสงคการใชงาน เพื่อใชในการจัดการ,คนหา และแสดงขอมูลเกี่ยวกับ 

Attachment 

รายละเอียดการทํางาน   ผูใชงานสามารถเรียกหนาจอการทํางานนี้ไดจากการ

กดเลือกแผนผังตนไมดานขาง โดยมีรายละเอียดในหนาจอการทํางานดังนี้ 

1. ในหนาจอสวนบนสุดเปนสวนของปุมที่เกี่ยวของกับการใชงานหนาจอ

นี้ ประกอบไปดวยปุมเพิ่ม, แกไข, ลบ, บันทึก และพิมพ 

- สามารถเพิ่มชื่อ Attachment ใหมไดโดยการกดปุมเพิ่ม 

- สามารถ แกไข และ ลบขอมูล Attachment ไดโดยการกดที่

ขอมูล Attachment ในตาราง แลวกดปุมแกไขหรือลบตามลําดับ 

- สามารถบันทึกขอมูล Attachment ลงในฐานขอมูลไดโดยการ

กดปุมบันทึก 

- สามารถพิมพขอมูล Attachment ที่ตองการไดโดยการกดปุม

พิมพ 

2. ในหนาจอ สวนบนลําดับถัดไป เปนสวนที่ใชในการคนหา ขอมูล 

Attachment ที่ผูใชงานสนใจ ทําไดโดยการระบุประเภทของขอมูลที่ผูใชงานสนใจในชอง Topic 

โดยประเภทขอมูลมีใหเลือกหมายเลข Attachment, Attachment และคําอธิบาย Attachment 

แลวทําการพิมพขอมูลที่ตองการคนหาลงในชองรายละเอียดในแตละ Topic ผลลัพธจากการ

คนหาจะถูกแสดงในตาราง Attachment ในหนาจอสวนลาง 

3. ในหนาจอ สวนลาง จะเปนตารางแสดงขอมูลทั้งหมด เกี่ยวกับ 

Attachment หรือผลลัพธที่ไดจากการคนหาขอมูล Attachment 

4. ในการเพิ่ม และ แกไข ขอมูลเกี่ยวกับ ยี่หอ/บริษัทที่ซื้อ Attachment 

จะทําการเลือกจาก Drop Down ซึ่งมีการตั้งคาขอมูลมาไวกอนแลว เพื่อความสะดวกสบายในการ

ใชงานระบบและปองกันความความผิดพลาดแบบ Human Error เชน ผูใชงานพิมพขอมูลชื่อ 

Supplier ผิด เปนตน 

5.ขอมูลที่อยู Supplier และ เบอรโทรศัพท Supplier จะถูกสงมาจาก

หนาจอ Supplier 

6. ในการเพิ่ม หรือ แกไข ขอมูลรูปภาพของแตละหมายเลข Attachment 

ทําไดโดยกดปุมรูป จะเกิด หนาตางเฉพาะ (Pop Up) ข้ึนมา เพื่อใหทําการเพิ่มหรือลบรูปภาพได 
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4.1.17 หนาจอแสดง Machine Requirement Planning 
หนาจอแสดง Machine Requirement Planning ใชในการคนหาขอมูลหมายเลขคําสั่งซื้อ

ที่ผูใชงานสนใจมีการใชเครื่องจักรแบบใด เปนจํานวนเทาไร เพื่อผลิตสินคาเครื่องนุงหม หนาจอ 

Machine Requirement Planning จะไดรับขอมูลทั้งหมดมาจากระบบวางแผนการผลิตหนาจอ 

Machine Requirement Planning แสดงดังรูปที่ 4.18 

 
รูปที่ 4.18 แสดงหนาจอ Machine Requirement Planning 

 

วัตถุประสงคการใชงาน เพื่อใชในการคนหา และแสดงขอมูลเกี่ยวกับการใช

เครื่องจักรตางๆ ในการผลิตหมายเลขคําสั่งซื้อที่ผูใชงานสนใจ 

รายละเอียดการทํางาน   ผูใชงานสามารถเรียกหนาจอการทํางานนี้ไดจากการ

กดเลือกแผนผังตนไมดานขาง โดยมีรายละเอียดในหนาจอการทํางานดังนี้ 

1. ในหนาจอสวนบนสุดเปนสวนของปุมที่เกี่ยวของกับการใชงานหนาจอ

นี้ ประกอบไปดวยปุมพิมพ 
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- สามารถพิมพขอมูล Machine Requirement Planning ใน

หมายเลขคําสั่งซื้อที่ตองการไดโดยการกดปุมพิมพ 

2. ในหนาจอ สวนบนลําดับถัดไป เปนสวนที่ใชในการคนหา ขอมูล 

Machine Requirement Planning ในหมายเลขคําสั่งซื้อที่ผูใชงานสนใจ ทําไดโดยการระบุ

ประเภทของขอมูลที่ผูใชงานสนใจในชอง Topic โดยประเภทขอมูลมีใหเลือกดังนี้ Purchase 

Order Number, ชื่อของผลิตภัณฑ และ สไตลของผลิตภัณฑ แลวทําการพิมพขอมูลที่ตองการ

คนหาลงในชองรายละเอียดในแตละ Topic ผลลัพธจากการคนหาจะถูกแสดงในตาราง Machine 

Requirement Planning ในหนาจอสวนกลาง 

3. ในหนาจอ สวนกลาง จะเปนตารางแสดงขอมูลทั้งหมด เกี่ยวกับ 

Machine Requirement Planning หรือผลลัพธที่ไดจากการคนหาขอมูล Machine Requirement 

Planning 

4. ในหนาจอ สวนลาง จะเปนขอมูล บอกจํานวน ในการใชเครื่องจักร

ชนิดตางๆ และ จํานวนการใชเครื่องจักรรวม 

5. ในการดูรูปภาพของเครื่องจักร ทําไดโดยกดปุมรูป จะเกิด หนาตาง

เฉพาะ (Pop Up) ขึ้นมา ใหดูรูปภาพ 

4.1.18 หนาจอแสดง Material and Accessory 
หนาจอแสดง Material and Accessory ใชในการเก็บขอมูลพื้นฐานเกี่ยวกับ Material 

(ผาจากฝายตัด หรือ Cutting) และ Accessory (วัตถุดิบอ่ืนๆที่ไมใชผาที่นํามาใชในการผลิต

ผลิตภัณฑ เชน กระดุม ซิป เปนตน) เชนหมายเลข Material and Accessory, Material and 

Accessory, คําอธิบาย Material and Accessory เปนตน และขอมูลเกี่ยวกับ Material and 

Accessory คือ ชื่อ Material and Accessory จะถูกนําไปใชในระบบ Sam-G1 หนาจอ Material 

and Accessory แสดงดังรูปที่ 4.19 
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รูปที่ 4.19 แสดงหนาจอ Material and Accessory 

 

วัตถุประสงคการใชงาน เพื่อใชในการจัดการ,คนหา และแสดงขอมูลเกี่ยวกับ 

Material and Accessory 

รายละเอียดการทํางาน   ผูใชงานสามารถเรียกหนาจอการทํางานนี้ไดจากการ

กดเลือกแผนผังตนไมดานขาง โดยมีรายละเอียดในหนาจอการทํางานดังนี้ 

1. ในหนาจอสวนบนสุดเปนสวนของปุมที่เกี่ยวของกับการใชงานหนาจอ

นี้ ประกอบไปดวยปุมเพิ่ม, แกไข, ลบ, บันทึก และพิมพ 

- สามารถเพิ่มช่ือ Material and Accessory ใหมไดโดยการกด

ปุมเพิ่ม 

- สามารถแกไขและลบขอมูล Material and Accessory ไดโดย

การกดที่ขอมูล Material and Accessory ในตาราง แลวกดปุมแกไขหรือลบตามลําดับ 

- สามารถบันทึกขอมูล Material and Accessory ลงใน

ฐานขอมูลไดโดยการกดปุมบันทึก 
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- สามารถพิมพขอมูล Material and Accessory ที่ตองการได

โดยการกดปุมพิมพ 

2. ในหนาจอ สวนบนลําดับถัดไป เปนสวนที่ใชในการคนหา ขอมูล 

Material and Accessory ที่ผูใชงานสนใจ ทําไดโดยการระบุประเภทของขอมูลที่ผูใชงานสนใจใน

ชอง Topic โดยประเภทขอมูลมีใหเลือกดังนี้ หมายเลข Material and Accessory, Material and 

Accessory และคําอธิบาย Material and Accessory แลวทําการพิมพขอมูลที่ตองการคนหาลง

ในชองรายละเอียดในแตละ Topic ผลลัพธจากการคนหาจะถูกแสดงในตาราง Material and 

Accessory ในหนาจอสวนลาง 

3. ในหนาจอสวนลางจะเปนตารางแสดงขอมูลทั้งหมดเกี่ยวกับ Material 

and Accessory หรือผลลัพธที่ไดจากการคนหาขอมูล Material and Accessory  

4. ในการเพิ่ม และ แกไข ขอมูลเกี่ยวกับ Supplier จะทําการเลือกจาก 

Drop Down ซึ่งมีการตั้งคาขอมูลมาไวกอนแลว เพื่อความสะดวกสบายในการใชงานระบบและ

ปองกันความความผิดพลาดแบบ Human Error เชน ผูใชงานพิมพขอมูลชื่อ Supplier ผิด เปนตน 

5.ขอมูลที่อยู Supplier และ เบอรโทรศัพท Supplier จะถูกสงมาจาก

หนาจอ Supplier 

6. ในการเพิ่มหรือ แกไข ขอมูลรูปภาพของแตละหมายเลข Material and 

Accessory ทําไดโดยกดปุมรูป จะเกิด หนาตางเฉพาะ (Pop Up) ข้ึนมา เพื่อใหทําการเพิ่มหรือลบ

รูปภาพได 

4.1.19 หนาจอแสดง ต้ังคาโทนสี 
หนาจอแสดง ตั้งคาโทนสี ใชในการเก็บขอมูลพื้นฐานเกี่ยวกับ โทนสีของผลิตภัณฑที่มีใช

ในโรงงาน ขอมูลที่เก็บมี ชื่อโทนสีและ คําอธิบายโทนสีโดยที่ขอมูลชื่อโทนสี จะถูกนําไปใชใน

หนาจอสีผลิตภัณฑ และ หนาจอผลิตภัณฑ เพื่อปองกันความความผิดพลาดแบบ Human Error 

เชน ผูใชงานพิมพขอมูลชื่อโทนสีผิด เปนตน หนาจอ ตั้งคาโทนสี แสดงดังรูปที่ 4.20 
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รูปที่ 4.20 แสดงหนาจอ ตั้งคาโทนสี 

 

วัตถุประสงคการใชงาน เพื่อใชในการจัดการ,คนหา และแสดงขอมูลเกี่ยวกับ 

โทนสีของผลิตภัณฑที่มีใชในโรงงาน 

รายละเอียดการทํางาน   ผูใชงานสามารถเรียกหนาจอการทํางานนี้ไดจากการ

กดเลือกแผนผังตนไมดานขาง โดยมีรายละเอียดในหนาจอการทํางานดังนี้ 

1. ในหนาจอสวนบนสุดเปนสวนของปุมที่เกี่ยวของกับการใชงานหนาจอ

นี้ ประกอบไปดวยปุมเพิ่ม, แกไข, ลบ, บันทึก และพิมพ 

- สามารถเพิ่มช่ือโทนสีใหมไดโดยการกดปุมเพิ่ม 

- สามารถ แกไข และ ลบขอมูลโทนสีไดโดยการกดที่ขอมูลโทนสี

ในตาราง แลวกดปุมแกไขหรือลบตามลําดับ 

- สามารถ บันทึกขอมูลโทนสีลงในฐานขอมูลไดโดยการกดปุม

บันทึก 

- สามารถพิมพขอมูลโทนสีที่ตองการไดโดยการกดปุมพิมพ 
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2. ในหนาจอสวนบนลําดับถัดไปเปนสวนที่ใชในการคนหาขอมูลโทนสีที่

ผูใชงานสนใจ ทําไดโดยการระบุประเภทของขอมูลที่ผูใชงานสนใจในชอง Topic โดยประเภท

ขอมูลมีใหเลือกดังนี้ ชื่อโทนสีและ คําอธิบายโทนสี แลวทําการพิมพขอมูลที่ตองการคนหาลงใน

ชองรายละเอียดในแตละ Topic ผลลัพธจากการคนหาจะถูกแสดงในตารางโทนสีในหนาจอ

สวนลาง 

3. ในหนาจอ สวนลาง จะเปนตารางแสดงขอมูลทั้งหมด เกี่ยวกับโทนสี 

หรือผลลัพธที่ไดจากการคนหาขอมูลโทนสี 

4.1.20 หนาจอแสดง สีผลิตภัณฑ 
หนาจอแสดง สีผลิตภัณฑใชในการเก็บขอมูลพื้นฐานเกี่ยวกับ สีของผลิตภัณฑที่มีใชใน

โรงงาน ขอมูลที่เก็บมี โทนสี, รหัสสี, ชื่อสี, คําอธิบายสี และรูปสี โดยที่ขอมูลช่ือโทนสีและชื่อสี จะ

ถูกนําไปใชใน หนาจอผลิตภัณฑ เพื่อปองกันความความผิดพลาดแบบ Human Error เชน 

ผูใชงานพิมพขอมูลชื่อสีผิด เปนตน หนาจอสีผลิตภัณฑแสดงดังรูปที่ 4.21 

 
รูปที่ 4.21 แสดงหนาจอ สีผลิตภัณฑ 
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วัตถุประสงคการใชงาน เพื่อใชในการจัดการ,คนหา และแสดงขอมูลเกี่ยวกับสี

ของผลิตภัณฑที่มีใชในโรงงาน 

รายละเอียดการทํางาน   ผูใชงานสามารถเรียกหนาจอการทํางานนี้ไดจากการ

กดเลือกแผนผังตนไมดานขาง โดยมีรายละเอียดในหนาจอการทํางานดังนี้ 

1. ในหนาจอสวนบนสุดเปนสวนของปุมที่เกี่ยวของกับการใชงานหนาจอ

นี้ ประกอบไปดวยปุมเพิ่ม, แกไข, ลบ, บันทึก และพิมพ 

- สามารถเพิ่มช่ือสีผลิตภัณฑใหมไดโดยการกดปุมเพิ่ม 

- สามารถแกไขและลบขอมูลสีผลิตภัณฑไดโดยการกดที่ขอมูลสี

ผลิตภัณฑในตาราง แลวกดปุมแกไขหรือลบตามลําดับ 

- สามารถบันทึกขอมูลสีผลิตภัณฑลงในฐานขอมูลไดโดยการกด

ปุมบันทึก 

- สามารถ พิมพขอมูล สีผลิตภัณฑที่ตองการได โดยการกดปุม

พิมพ 

2. ในหนาจอ สวนบนลําดับถัดไป เปนสวนที่ใชในการคนหา ขอมูลสี

ผลิตภัณฑที่ผูใชงานสนใจ ทําไดโดยการระบุประเภทของขอมูลที่ผูใชงานสนใจในชอง Topic โดย

ประเภทขอมูลมีใหเลือกดังนี้ ชื่อโทนสี, รหัสสี, ชื่อสี และ คําอธิบายสี แลวทําการพิมพขอมูลที่

ตองการคนหาลงในชองรายละเอียดในแตละ Topic ผลลัพธจากการคนหาจะถูกแสดงในตารางสี

ผลิตภัณฑในหนาจอสวนลาง 

3. ในหนาจอ สวนลาง จะเปนตารางแสดงขอมูลทั้งหมด เกี่ยวกับสี

ผลิตภัณฑหรือผลลัพธที่ไดจากการคนหาขอมูลสีผลิตภัณฑ 

4. ในการเพิ่ม และ แกไข ขอมูลเกี่ยวกับโทนสี จะทําการเลือกจาก Drop 

Down ซึ่งมีการตั้งคาขอมูลมาไวกอนแลว เพื่อความสะดวกสบายในการใชงานระบบและปองกัน

ความความผิดพลาดแบบ Human Error เชน ผูใชงานพิมพขอมูลชื่อโทนสีผิด เปนตน 

5. ในการเพิ่มหรือแกไขขอมูลรูปภาพของแตละสี ทําไดโดยกดปุมรูป จะ

เกิด หนาตางเฉพาะ (Pop Up) ข้ึนมา เพื่อใหทําการเพิ่มหรือลบรูปภาพได 

4.1.21 หนาจอแสดง ต้ังคากลุมของขนาด หรือ Size ผลิตภัณฑ 
หนาจอแสดง ตั้งคากลุมของขนาด หรือ Size ผลิตภัณฑใชในการเก็บขอมูลพื้นฐาน

เกี่ยวกับ กลุมของขนาด หรือ Size ผลิตภัณฑที่มีใชในโรงงาน ขอมูลที่เก็บมี ชื่อของกลุมขนาด 

หรือ Size และ คําอธิบายกลุมของขนาด หรือ Size โดยที่ขอมูลช่ือของกลุมขนาด หรือ Size จะถูก

นําไปใชในหนาจอขนาด หรือ Size ผลิตภัณฑและ หนาจอผลิตภัณฑ เพื่อปองกันความความผิด
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พลาดแบบ Human Error เชน ผูใชงานพิมพขอมูลช่ือของกลุมขนาด หรือ Sizeผลิตภัณฑผิด เปน

ตน หนาจอ ตั้งคากลุมของขนาด หรือ size ผลิตภัณฑแสดงดังรูปที่ 4.22 

 
รูปที่ 4.22 แสดงหนาจอ ตั้งคากลุมของขนาด หรือ Size ผลิตภัณฑ 

 

วัตถุประสงคการใชงาน เพื่อใชในการจัดการ,คนหา และแสดงขอมูลเกี่ยวกับ 

กลุมของขนาด หรือ Size ผลิตภัณฑที่มีใชในโรงงาน 

รายละเอียดการทํางาน   ผูใชงานสามารถเรียกหนาจอการทํางานนี้ไดจากการ

กดเลือกแผนผังตนไมดานขาง โดยมีรายละเอียดในหนาจอการทํางานดังนี้ 

1. ในหนาจอสวนบนสุดเปนสวนของปุมที่เกี่ยวของกับการใชงานหนาจอ

นี้ ประกอบไปดวยปุมเพิ่ม, แกไข, ลบ, บันทึก และพิมพ 

- สามารถเพิ่มชื่อกลุมของขนาด หรือ Size ผลิตภัณฑใหมได

โดยการกดปุมเพิ่ม 

- สามารถแก ไขและลบขอมูลกลุมของขนาด  หรือ  Size 

ผลิตภัณฑไดโดยการกดที่ขอมูลกลุมของขนาด หรือ Size ผลิตภัณฑในตาราง แลวกดปุมแกไข

หรือลบตามลําดับ 
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- สามารถบันทึกขอมูลกลุมของขนาด หรือ Size ผลิตภัณฑลงใน

ฐานขอมูลไดโดยการกดปุมบันทึก 

- สามารถพิมพขอมูลกลุมของขนาด หรือ Size ผลิตภัณฑที่

ตองการไดโดยการกดปุมพิมพ 

2. ในหนาจอ สวนบนลําดับถัดไป เปนสวนที่ใชในการคนหา ขอมูลกลุม

ของขนาด หรือ Size ผลิตภัณฑ ที่ผูใชงานสนใจ ทําไดโดยการระบุประเภทของขอมูลที่ผูใชงาน

สนใจในชอง Topic โดยประเภทขอมูลมีใหเลือกดังนี้ ชื่อของกลุมขนาด หรือ Size และ คําอธิบาย

กลุมของขนาด หรือ Size แลวทําการพิมพขอมูลที่ตองการคนหาลงในชองรายละเอียดในแตละ 

Topic ผลลัพธจากการคนหาจะถูกแสดงในตารางกลุมของขนาด หรือ Size ผลิตภัณฑในหนาจอ

สวนลาง 

3. ในหนาจอ สวนลาง จะเปนตารางแสดงขอมูลทั้งหมด เกี่ยวกับกลุม

ของขนาด หรือ Size ผลิตภัณฑ หรือผลลัพธที่ไดจากการคนหาขอมูลกลุมของขนาด หรือ Size 

ผลิตภัณฑ 

4.1.22 หนาจอแสดงขนาด หรอื Size ผลิตภัณฑ 
หนาจอแสดงขนาด หรือ Size ผลิตภัณฑใชในการเก็บขอมูลพื้นฐานเกี่ยวกับขนาด หรือ 

Size ผลิตภัณฑที่มีใชในโรงงาน ขอมูลที่เก็บมี กลุมขนาด หรือ Size, ชนิดผลิตภัณฑ, ชื่อขนาด 

หรือ Size และ คําอธิบายขนาด หรือ Size โดยที่ขอมูลช่ือขนาด หรือ Size จะถูกนําไปใชใน

หนาจอผลิตภัณฑ เพื่อปองกันความความผิดพลาดแบบ Human Error เชน ผูใชงานพิมพขอมูล

ชื่อขนาด หรือ Sizeผลิตภัณฑผิด เปนตน หนาจอขนาด หรือ Size ผลิตภัณฑแสดงดังรูปที่ 4.23 
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รูปที่ 4.23 แสดงหนาจอขนาด หรือ Size ผลิตภัณฑ 

 

วัตถุประสงคการใชงาน เพื่อใชในการจัดการ,คนหา และแสดงขอมูลเกี่ยวกับ

ขนาด หรือ Size ผลิตภัณฑที่มีใชในโรงงาน 

รายละเอียดการทํางาน   ผูใชงานสามารถเรียกหนาจอการทํางานนี้ไดจากการ

กดเลือกแผนผังตนไมดานขาง โดยมีรายละเอียดในหนาจอการทํางานดังนี้ 

1. ในหนาจอสวนบนสุดเปนสวนของปุมที่เกี่ยวของกับการใชงานหนาจอ

นี้ ประกอบไปดวยปุมเพิ่ม, แกไข, ลบ, บันทึก และพิมพ 

- สามารถเพิ่มชื่อขนาด หรือ Size ผลิตภัณฑใหมไดโดยการกด

ปุมเพิ่ม 

- สามารถแกไข และลบขอมูลขนาด หรือ Size ผลิตภัณฑไดโดย

การกดที่ขอมูลขนาด หรือ Size ผลิตภัณฑในตาราง แลวกดปุมแกไขหรือลบตามลําดับ 

- สามารถบันทึกขอมูลขนาด หรือ Size ผลิตภัณฑลงใน

ฐานขอมูลไดโดยการกดปุมบันทึก 
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- สามารถพิมพขอมูลขนาด หรือ Size ผลิตภัณฑที่ตองการได

โดยการกดปุมพิมพ 

2. ในหนาจอ สวนบนลําดับถัดไป เปนสวนที่ใชในการคนหา ขอมูลขนาด 

หรือ Size ผลิตภัณฑ ที่ผูใชงานสนใจ ทําไดโดยการระบุประเภทของขอมูลที่ผูใชงานสนใจในชอง 

Topic โดยประเภทขอมูลมีใหเลือกดังนี้ กลุมขนาด หรือ Size, ชนิดผลิตภัณฑ, ชื่อขนาด หรือ Size 

และ คําอธิบายขนาด หรือ Size แลวทําการพิมพขอมูลที่ตองการคนหาลงในชองรายละเอียดในแต

ละ Topic ผลลัพธจากการคนหาจะถูกแสดงในตารางขนาด หรือ Size ผลิตภัณฑในหนาจอ

สวนลาง 

3. ในหนาจอ สวนลาง จะเปนตารางแสดงขอมูลทั้งหมด เกี่ยวกบัขนาด 

หรือ Size ผลิตภัณฑ หรือผลลัพธที่ไดจากการคนหาขอมูลขนาด หรือ Size ผลิตภัณฑ 

4. ในการเพิ่ม และ แกไข ขอมูลเกี่ยวกับกลุมขนาด หรือ Size และ ชนิด

ผลิตภัณฑ จะทําการเลือกจาก Drop Down ซึ่งมีการตั้งคาขอมูลมาไวกอนแลว เพื่อความ

สะดวกสบายในการใชงานระบบและปองกันความความผิดพลาดแบบ Human Error เชน ผูใชงาน

พิมพขอมูลชื่อกลุมขนาด หรือ Size หรือ ชื่อชนิดผลิตภัณฑผิด เปนตน 

4.1.23 หนาจอการทํางานใหม (Pop-Up User Interface) ของการยายหมวด
พนักงาน  

หนาจอการทํางานใหม (Pop-Up User Interface) ของการยายหมวดพนักงาน ใชในการ

ยายหนวย การผลิตของพนักงานแตละคนที่เกี่ยวของกับการผลิตสินคาเครื่องนุงหม ซึ่งหนาจอนีจ้ะ

ไดรับขอมูลพนักงาน (คือ หมายเลขพนักงาน, แผนก, หมวด, ชื่อ-สกุล, เพศ และ ตําแหนงงาน) มา

จากหนาจอขอมูลพนักงาน และ ไดรับขอมูลเวลาการทํางานของพนักงาน ณ ชวงเวลาตางๆ จาก 

หนาจอเวลาทํางานพนักงาน หนาจอ Pop - Up ของการยายหมวดพนักงาน แสดงดังรูปที่ 4.24 
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รูปที่ 4.24 แสดงหนาจอการทํางานใหม (Pop-Up User Interface) ของการยายหมวดพนักงาน 

 

วัตถุประสงคการใชงาน เพื่อใชในการ คนหา และแสดงขอมูลเกี่ยวกับเวลาการ

ทํางานของพนักงาน และ จัดการเกี่ยวกับการยายหนวย การผลิตที่พนักงานแตละคนสังกัด ในชวง

เวลาตางๆ 

รายละเอียดการทํางาน   ผูใชงานสามารถเรียกหนาจอการทํางานนี้ไดจากการ

กดปุมยายหมวดพนักงาน ในหนาจอขอมูลพนักงาน โดยมีรายละเอียดในหนาจอการทํางานดังนี้  

1. ในหนาจอสวนบนสุดเปนสวนของกลองขอความ (Text Box) ที่แสดง

ขอมูลพื้นฐานของพนักงานคนที่ผูใชงานสนใจ มีขอมูลดังนี้ หมายเลขพนักงาน, แผนก, หมวด, ชือ่-

สกุล, เพศ และ ตําแหนงงาน 

2. ในหนาจอสวนกลางเปนสวนที่ใชในแสดงเวลาทํางานของพนักงานใน

ชวงเวลาที่ผูใชงานสนใจ โดยขอมูลจะแสดงไดดังนี้ 

- ในสวนบนเปนสวนของตารางเวลาทํางานพนักงานในชวงเวลา

ที่สนใจ โดยขอมูลเวลาทํางานพนักงานจะแสดงในรูป Gantt Chart และ มีตัวเลขคูอันดับแสดง

หมายเลขคําสั่งซื้อ (P/O) กับหนวยการผลิตระดับชั้นลางสุดที่ผลิตสินคาในหมายเลขคําสั่งซื้อ นัน้ๆ 

และในบริเวณสวนมุมขวาบนของตารางแสดงเวลาทํางานพนักงานเปนสวนที่ใชในการคนหา
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ชวงเวลาที่สนใจจะดูขอมูลเวลาทํางานพนักงานโดยการเลือกชวงเวลาจะใชปฏิทินมาชวยในการ

คนหาชวงเวลาที่สนใจ 

- ในสวนลางเปนสวนของตารางแสดงเวลาทํางานพนักงานอีก

รูปแบบ เพื่อใหเห็นขอมูลเวลาทํางานของพนักงานไดชัดเจนและงายมากขึ้น โดยมีขอมูลดังนี้ P/O 

ที่ทํา, แผนกที่ทํางาน, หมวดที่ทํางาน, วันเริ่มทํางาน, เวลาเริ่มทํางาน, วันทํางานเสร็จ และ เวลา

ทํางานเสร็จ 

3. ในหนาจอ สวนลาง จะเปนสวนที่ใชในการกําหนดการยายหนวยการ

ผลิตที่พนักงานคนนั้นสังกัด มีขอมูลดังนี้ แผนกที่ยายไป, หมวดที่ยายไป, วันเริ่มยาย, เวลาเริ่ม

ยาย, วันยายกลับ และ เวลายายกลับ  

4. ในหนาจอ สวนมุมขวาลาง เปนสวนของปุมที่เกี่ยวของกับการใชงาน

หนาจอนี้ ประกอบไปดวยปุมตกลง และ ปด 

- สามารถยืนยันการยายหนวยการผลิตที่พนักงานคนนั้นสังกัด

ไดโดยการกดปุมตกลง 

- สามารถปดหนาจอแสดง หนาจอการทํางานใหม (Pop-Up 

User Interface) ของการยายหมวดพนักงาน โดยการกดปุมปด 

4.1.24 หนาจอการทํางานใหม (Pop-Up User Interface) ของรูป 
หนาจอการทํางานใหม (Pop-Up User Interface) ของรูป ใชในการเก็บขอมูลรูปภาพของ

ขอมูลตางๆ โดยหนาจอที่สามารถเพิ่มรูปไดมีดังนี้ หนาจอแสดง วิธีแบงระดับ Skill, หนาจอแสดง 

ตั้งคา Stitch Type, หนาจอแสดง เครื่องจักร, หนาจอแสดง Attachment, หนาจอแสดง Material 

and Accessory และ หนาจอแสดง สีผลิตภัณฑ หนาจอที่สามารถดูรูปไดอยางเดียว คือ หนาจอ

แสดง Machine Requirement Planning หนาจอ Pop - Up ของรูป แสดงดังรูปที่ 4.25 
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รูปที่ 4.25 แสดงหนาจอการทํางานใหม (Pop-Up User Interface) ของรูป 

 

วัตถุประสงคการใชงาน เพื่อใชในการจัดการ และ แสดงขอมูลเกี่ยวกับรูปภาพ 

รายละเอียดการทํางาน   ผูใชงานสามารถเรียกหนาจอการทํางานนี้ไดจากการ

กดปุมรูป โดยมีรายละเอียดในหนาจอการทํางานดังนี้ 

1. ในหนาจอสวนบนสุดเปนสวนแสดงรูปภาพ และ ตัวเลขแสดงรูปภาพ 

โดยเก็บรูปภาพไดมากสุด 3 รูปภาพ 

2. ในหนาจอสวนกลางเปนสวนของปุมที่เกี่ยวของกับการใชงานหนาจอนี ้

ประกอบไปดวยปุมดูภาพขยาย, เพิ่มรูป และ ลบรูป 

- สามารถดูภาพขยายไดโดยการกดปุมดูภาพขยาย 

- สามารถเพิ่มรูปไดโดยการกดปุมเพิ่มรูป 

- สามารถลบรูปไดโดยการกดที่ตัวเลขของรูปภาพที่ตองการลบ 

แลวกดปุมลบรูป 

3. ในหนาจอสวนมุมขวาลาง เปนสวนของปุมที่เกี่ยวของกับการใชงาน

หนาจอนี้ ประกอบไปดวยปุมบันทึก และ ปด 

- สามารถยืนยันการยายเพิ่มรูปภาพ หรือ ลบรูปภาพไดโดยการ

กดปุมบันทึก 

- สามารถปดหนาจอแสดง หนาจอการทํางานใหม (Pop-Up 

User Interface) ของรูปไดโดยการกดปุมปด 
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4.1.25 หนาจอการทํางานใหม (Pop-Up User Interface) ของ VDO 
หนาจอการทํางานใหม (Pop-Up User Interface) ของ VDO ใชในการเก็บขอมูล VDO 

หรือภาพเคลื่อนไหว ของขอมูลตางๆ โดยหนาจอที่สามารถเพิ่มรูปได คือ หนาจอแสดง วิธีแบง

ระดับ Skill หนาจอ Pop - Up ของ VDO แสดงดังรูปที่ 4.26 

 
รูปที่ 4.26 แสดงหนาจอการทํางานใหม (Pop-Up User Interface) ของ VDO 

 

วัตถุประสงคการใชงาน เพื่อใชในการจัดการ และ แสดงขอมูลเกี่ยวกับ VDO 

หรือ ภาพเคลื่อนไหว 

รายละเอียดการทํางาน   ผูใชงานสามารถเรียกหนาจอการทํางานนี้ไดจากการ

กดปุม VDO โดยมีรายละเอียดในหนาจอการทํางานดังนี้ 

1. ในหนาจอสวนบนสุดเปนสวนแสดง VDO และ ตัวเลขแสดง VDO โดย

เก็บ VDO ไดมากสุด 3 VDO 

2. ในหนาจอสวนกลางเปนสวนของปุมที่เกี่ยวของกับการใชงานหนาจอนี ้

ประกอบไปดวยปุมเปด-ปด VDO, เพิ่ม VDO และ ลบ VDO 

- สามารถดู VDO ไดโดยการกดปุมเปด-ปด VDO 

- สามารถเพิ่ม VDO ไดโดยการกดปุมเพิ่ม VDO 

- สามารถลบ VDO ไดโดยการกดที่ตัวเลขของ VDO ที่ตองการ

ลบ แลวกดปุมลบ VDO 

3. ในหนาจอสวนมุมขวาลาง เปนสวนของปุมที่เกี่ยวของกับการใชงาน

หนาจอนี้ ประกอบไปดวยปุมบันทึก และ ปด 
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- สามารถยืนยันการยายเพิ่ม VDO หรือ ลบ VDO ไดโดยการกด

ปุมบันทึก 

- สามารถปดหนาจอแสดง หนาจอการทํางานใหม (Pop-Up 

User Interface) ของ VDO ไดโดยการกดปุมปด 

4.1.26 หนาจอการทํางานใหม (Pop-Up User Interface) ของการตั้งคาวิธีการ
คํานวณ %Efficiency 

หนาจอการทํางานใหม (Pop-Up User Interface) ของ การตั้งคาวิธีการคํานวณ %Eff. ใช

ในการตั้งคาขอมูลที่จําเปนตอระบบการคํานวณ %Efficiency ในแตละ Skill ของพนักงานแตละ

คนโดยขอมูลที่จําเปนมี 2 ขอมูล คือ จํานวนวันที่ตองการจะปรับปรุง %Efficiency ของ Skill ใน

Skill Matrix และ % Residual (a) ของขอมูล skill ตัวเดิม หนาจอ Pop - Up ของการตั้งคาวิธีการ

คํานวณ %Eff. แสดงดังรูปที่ 4.27 

 
รูปที่ 4.27 แสดงหนาจอการทํางานใหม (Pop-Up User Interface) ของ การตั้งคาวิธีการคํานวณ %Efficiency 
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วัตถุประสงคการใชงาน เพื่อตั้งคา ขอมูลที่จําเปนตอระบบการคํานวณ 

%Efficiency ในแตละ Skill ของพนักงาน 

รายละเอียดการทํางาน   ผูใชงานสามารถเรียกหนาจอการทํางานนี้ไดจากการ

กดปุมเลือกตั้งคาวิธีการคํานวณ %Eff.  ในหนาจอพัฒนาการของ Skill โดยมีรายละเอียดใน

หนาจอการทํางานดังนี้  

1. ในหนาจอ สวนบน เปนสวนที่ใชในการตั้งคา จํานวนวันที่ตองการจะ

ปรับปรุง %Efficiency ของ Skill ใน Skill Matrix เลือกตั้งคาโดยการเลือกตัวเลขจํานวนวันจาก 

Radio Button และมีปุมตกลง ใชในกรณียืนยันการกําหนดจํานวนวันที่ตองการจะปรับปรุง 

%Efficiency ของ Skill ใน Skill Matrix 

 2. ในหนาจอ สวนลางเปนสวนที่ใชในการตั้งคา % Residual (a) ของ

ขอมูล Skill ตัวเดิม โดยการเลือกตัวเลขจํานวน% Residual (a) จาก Radio Button และมีปุมตก

ลง ใชในกรณียืนยันการกําหนดคา% Residual (a) ของขอมูล Skill ตัวเดิม 

4.1.27 หนาจอการทํางานใหม (Pop-Up User Interface) ของการเลือกหมวด 
 หนาจอการทํางานใหม (Pop-Up User Interface) ของการเลือกหมวด ใชในการเลือก

หนวย การผลิตที่ตองการมอบหมายงานการผลิตสินคาเครื่องนุงหมในหมายเลขคําสั่งซื้อนั้น ซึ่ง

หนาจอนี้จะไดรับขอมูลความชํานาญในงานของหมวด มาจากหนาจอหนาจอ ดูความชํานาญใน

งานของหมวด (เปนระดับชั้นลางสุดของโครงสรางโรงงาน) และ ไดรับขอมูลเวลาการทํางานของ

หมวด ณ ชวงเวลาตางๆ จาก ฐานขอมูลเวลาทํางานของหมวด หนาจอ Pop - Up ของการเลือก

หมวด แสดงดังรูปที่ 4.28 
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รูปที่ 4.28 แสดงหนาจอการทํางานใหม (Pop-Up User Interface) ของการเลือกหมวด 

 

วัตถุประสงคการใชงาน เพื่อใชในการ คนหา และแสดงขอมูลเกี่ยวกับเวลาการ

ทํางานของหมวด และ จัดการเกี่ยวกับการเลือกหนวย การผลิตเพื่อผลิตสินคาเครื่องนุงหมใน

หมายเลขคําสั่งซื้อที่ผูใชงานกําหนด 

รายละเอียดการทํางาน   ผูใชงานสามารถเรียกหนาจอการทํางานนี้ไดจากการ

กดปุมเลือกหมวด ในระบบการวางแผนการผลิต โดยมีรายละเอียดในหนาจอการทํางานดงันี้  

1. ในหนาจอ สวนมุมขวาบน เปนสวนที่ใชในการคนหาขอมูล หมวด ที่

ผูใชงานสนใจ ทําไดโดยการระบุหมวดที่ตองการ ผลลัพธจากการคนหาจะถูกแสดงในตาราง เวลา

ทํางานหมวด ในหนาจอสวนกลาง 

2. ในหนาจอ สวนกลาง เปนสวนที่ใชในแสดงเวลาทํางานของหมวดใน

ชวงเวลาที่ผูใชงานสนใจ โดยขอมูลจะแสดงไดดังนี้ 
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- ในสวนบนเปนสวนของตารางเวลาทํางานหมวดในชวงเวลาที่

สนใจ โดยขอมูลเวลาทํางานหมวดจะแสดงในรูป Gantt Chart และ มีตัวเลขคูอันดับแสดง

หมายเลขคําสั่งซื้อ (P/O) กับหนวยการผลิตระดับช้ันลางสุดที่ผลิตสินคาในหมายเลขคําสั่งซื้อนั้นๆ 

และในบริเวณสวนมุมขวาบนของตารางแสดงเวลาทํางานหมวดเปนสวนที่ใชในการคนหาชวงเวลา

ที่สนใจจะดูขอมูลเวลาทํางานหมวดโดยการเลือกชวงเวลาจะใชปฏิทินมาชวยในการคนหา

ชวงเวลาที่สนใจ  

- ในสวนลาง เปนสวนของ ตารางแสดงเวลาทํางานหมวดอีก

รูปแบบ เพื่อใหเห็นขอมูลเวลาทํางานของหมวดไดชัดเจน และ ใชในการระบุหมวด และ ชวงเวลาที่

จะใหเร่ิมทํางานแบบหยาบ โดยมีขอมูลดังนี้ หมวด, วันวางเริ่ม, เวลาวางเริ่ม, วันวางสิ้นสุด, เวลา

วางสิ้นสุด, จํานวนวันวาง (วัน) และ จํานวนชั่วโมงวาง (ชั่วโมง) 

3. ในหนาจอ สวนลาง จะเปนสวนที่ใชในการกําหนดการเลือกหนวยการ

ผลิตอยางละเอียด มีขอมูลหมวดที่เลือกไว, เวลาเริ่มทํางาน และ เวลาเริ่มทํางาน 

4. ในหนาจอ สวนมุมขวาลาง เปนสวนของปุมที่เกี่ยวของกับการใชงาน

หนาจอนี้ ประกอบไปดวยปุมตกลง  

- สามารถ  ยืนยันการเลือกหนวยการผลิต เพื่อผลิตสินคา

เครื่องนุงหมในหมายเลขคําสั่งซื้อที่ผูใชงานตองการไดโดยการกดปุมตกลง 

4.1.28 หนาจอการทํางานใหม (Pop-Up User Interface) ของการเลือกพนักงาน 
หนาจอการทํางานใหม (Pop-Up User Interface) ของการเลือกพนักงาน ใชในการเลือก

พนักงาน เพื่อไปทํางานในสถานีงานตางๆตามที่ผูใชงานตองการ ซึ่งหนาจอนี้จะไดรับขอมูลอายุ

การทํางาน (ป/เดือน) มาจากหนาจอหนาจอ ขอมูลพนักงาน, ไดรับขอมูลเวลาการทํางานของ

พนักงาน ณ ชวงเวลาตางๆ จาก หนาจอเวลาทํางานพนักงาน และไดรับขอมูลความชาํนาญในการ

ทํางานของพนักงาน มาจากหนาจอ Skill Matrix หนาจอ Pop - Up ของการเลือกพนักงาน แสดง

ดังรูปที่ 4.29 
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รูปที่ 4.29 แสดงหนาจอการทํางานใหม (Pop-Up User Interface) ของการเลือกพนักงาน 

 

วัตถุประสงคการใชงาน เพื่อใชในการ คนหา และแสดงขอมูลเกี่ยวกับเวลาการ

ทํางานของพนักงาน, ความชํานาญในการทํางานของพนักงาน และ จัดการเกี่ยวกับการเลือก

พนักงาน เพื่อไปทํางานในสถานีงานตางๆตามที่ผูใชงานตองการ 

รายละเอียดการทํางาน   ผูใชงานสามารถเรียกหนาจอการทํางานนี้ไดจากการ

กดปุมเลือกพนักงาน ในสถานีการทํางานที่ไดกําหนดไวในสวนของระบบการวางแผนการผลิต โดย

มีรายละเอียดในหนาจอการทํางานดังนี้  

1. ในหนาจอ สวนบน เปนสวนที่ใชในการคนหาขอมูลของพนักงานที่

ผูใชงานสนใจ ทําไดโดยการระบุประเภทของขอมูลที่เราสนใจในชอง Topic โดยประเภทขอมูลมีให

เลือกดังนี้ ชื่อ-สกุล และ หมวด แลวทําการพิมพขอมูลที่ตองการคนหาลงในชองรายละเอียดในแต

ละ Topic ผลลัพธจากการคนหาจะถูกแสดงในตารางเลอืกพนักงาน ในหนาจอสวนกลาง 

2. ในหนาจอสวนกลางเปนตารางที่ใชในแสดงขอมูล Skill Matrix และ 

เวลาทํางานของพนักงานในชวงเวลาที่ผูใชงานสนใจ หรือ ผลลัพธที่ไดจากการคนหาขอมูล

พนักงาน 
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3. ในหนาจอสวนมุมขวาบนของตารางเลือกพนักงานเปนสวนที่ใชในการ

คนหาชวงเวลาที่สนใจจะดูขอมูลเวลาทํางานของพนักงาน โดยการเลือกชวงเวลาจะใชปฏิทินมา

ชวยในการคนหาชวงเวลาที่สนใจ และมีปุมชวยในการใชงานหนาจอ 2 ปุม คือ ปุมวันที่หมวดเริ่ม

งาน และ ปุมดูขอมูล Skill 

- สามารถ คนหา ชวงเวลาทํางานของพนักงาน โดยใหแสดง

ในชวงที่หนวยการผลิตถูกกําหนดเริ่มทํางาน ไดโดยกดปุมวันที่หมวดเริ่มงาน 

- สามารถดูขอมูลวิธีการแบง Skill ไดโดยกดปุมดูขอมูล Skill 

4. ในหนาจอ สวนมุมขวาลาง เปนสวนของปุมที่เกี่ยวของกับการใชงาน

หนาจอนี้ ประกอบไปดวยปุมเลือก และ ปด 

- สามารถยืนยันการการเลือกพนักงาน เพื่อไปทํางานในสถานี

งานตางๆตามที่ผูใชงานกําหนด ไดโดยการกดปุมเลือก 

- สามารถปดหนาจอแสดง หนาจอการทํางานใหม (Pop-Up 

User Interface) ของการเลือกพนักงาน โดยการกดปุมปด 

4.1.29 หนาจอการทํางานใหม (Pop-Up User Interface) ของการเลือกเครื่องจักร 
หนาจอการทํางานใหม (Pop-Up User Interface) ของการเลือกเครื่องจักร ใชในการ

เลือกเครื่องจักรลงผัง Layout หรือ สถานีการทํางานตามที่ผูใชงานตองการ ซึ่งหนาจอนี้จะ ไดรับ

ขอมูลเวลาการใชงานของเครื่องจักร ณ ชวงเวลาตางๆ จาก หนาจอเวลาทํางานเครื่องจักร และ

ไดรับขอมูลเครื่องจักร มาจากหนาจอ เครื่องจักร หนาจอ Pop - Up ของการเลือกเครื่องจักร แสดง

ดังรูปที่ 4.30 
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รูปที่ 4.30 แสดงหนาจอการทํางานใหม (Pop-Up User Interface) ของการเลือกเครื่องจักร 

 

วัตถุประสงคการใชงาน เพื่อใชในการ คนหา และแสดงขอมูลเกี่ยวกับเวลาการ

ทํางานของเครื่องจักร, ขอมูลเคร่ืองจักรและ จัดการเกี่ยวกับการเลือกเครื่องจักรลงผัง Layout หรือ 

สถานีการทํางานตามที่ผูใชงานตองการ 

รายละเอียดการทํางาน   ผูใชงานสามารถเรียกหนาจอการทํางานนี้ไดจากการ

กดปุมเลือกเครื่องจักร ในผัง Layout หรือ สถานีการทํางานที่ไดกําหนดไวในสวนของระบบการวาง

แผนการผลิต โดยมีรายละเอียดในหนาจอการทํางานดังนี้  

1. ในหนาจอ สวนบน เปนสวนที่ใชในการคนหาขอมูลของเครื่องจักรที่

ผูใชงานสนใจ ทําไดโดยการระบุประเภทของขอมูลที่เราสนใจในชอง Topic โดยประเภทขอมูลมีให

เลือกดังนี้ หมายเลขเครื่องจักร, ชนิดของเครื่องจักร และ สถานะของเครื่งจักรปจจุบัน แลวทาํการ

พิมพขอมูลที่ตองการคนหาลงในชองรายละเอียดในแตละ Topic ผลลัพธจากการคนหาจะถูก

แสดงในตารางเลือกเครื่องจักร ในหนาจอสวนกลาง 
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2. ในหนาจอ สวนกลาง เปนตารางที่ใชในแสดงขอมูลเคร่ืองจักร และ 

เวลาทํางานของเครื่องจักรในชวงเวลาที่ผูใชงานสนใจ หรือ ผลลัพธที่ไดจากการคนหาขอมูล 

เครื่องจักร 

3. ในหนาจอ สวนมุมขวาบน ของตารางเลือกเครื่องจักรเปนสวนที่ใชใน

การคนหาชวงเวลาที่สนใจจะดูขอมูลเวลาการใชงานของเครื่องจักร โดยการเลือกชวงเวลาจะใช

ปฏิทินมาชวยในการคนหาชวงเวลาที่สนใจ  

4. ในหนาจอสวนมุมขวาลาง เปนสวนของปุมที่เกี่ยวของกับการใชงาน

หนาจอนี้ ประกอบไปดวยปุมเลือก และ ปด 

- สามารถยืนยันการการเลือกเครื่องจักรลงผัง Layout หรือ 

สถานีการทํางานตามที่ผูใชงานกําหนด ไดโดยการกดปุมเลือก 

- สามารถปดหนาจอแสดง หนาจอการทํางานใหม (Pop-Up 

User Interface) ของการเลือกเครื่องจักร โดยการกดปุมปด 

4.1.30 หนาจอการทํางานใหม (Pop-Up User Interface) ของการเลือก Material 
and Accessory 

หนาจอการทํางานใหม (Pop-Up User Interface) ของการเลือก Material and 

Accessory ใชในการเลือก Material and Accessory ในระบบ Sam-G1 ซึ่งหนาจอนี้จะไดรับ

ขอมูล Material and Accessory จาก หนาจอ Material and Accessory หนาจอ Pop - Up ของ

การเลือก Material and Accessory แสดงดังรูปที่ 4.31 
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รูปที่ 4.31 แสดงหนาจอการทํางานใหม (Pop-Up User Interface) ของการเลือก Material and Accessory 

 

วัตถุประสงคการใชงาน เพื่อใชในการ คนหา และ แสดงขอมูลเกี่ยวกับ 

Material and Accessory และ จัดการเกี่ยวกับการเลือก Material and Accessory ในสวนของ

ระบบ Sam-G1   

รายละเอียดการทํางาน   ผูใชงานสามารถเรียกหนาจอการทํางานนี้ไดจากการ

กดปุมเลือก Material and Accessory ในระบบ Sam-G1โดยมีรายละเอียดในหนาจอการทํางาน

ดังนี้  

1. ในหนาจอสวนบนเปนสวนท่ีใชในการคนหาขอมูลของ Material and 

Accessory ที่ผูใชงานสนใจ ทําไดโดยการระบุประเภทของขอมูลที่เราสนใจในชอง Topic โดย

ประเภทขอมูลมีใหเลือกดังนี้ หมายเลข Material and Accessory, Material and Accessory 

และคําอธิบาย Material and Accessory แลวทําการพิมพขอมูลที่ตองการคนหาลงในชอง

รายละเอียดในแตละ Topic ผลลัพธจากการคนหาจะถูกแสดงในตารางเลือก Material and 

Accessory ในหนาจอสวนกลาง 

2. ในหนาจอสวนกลางเปนตารางที่ใชในแสดงขอมูล Material and 

Accessory หรือ ผลลัพธที่ไดจากการคนหาขอมูล Material and Accessory  
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3. ในหนาจอสวนมุมขวาลาง เปนสวนของปุมที่เกี่ยวของกับการใชงาน

หนาจอนี้ ประกอบไปดวยปุมเลือก และ ปด 

- สามารถยืนยันการการเลือก Material and Accessory ใน

ระบบ Sam-G1 ไดโดยการกดปุมเลือก 

- สามารถปดหนาจอแสดง หนาจอการทํางานใหม (Pop-Up 

User Interface) ของการเลือก Material and Accessory โดยการกดปุมปด 

4.1.31 หนาจอการทํางานใหม (Pop-Up User Interface) ของการพิมพ 
หนาจอการทํางานใหม (Pop-Up User Interface) ของการเลือกพิมพ ใชในการพิมพ

ขอมูลในสวนที่ผูใชงานสนใจ โดยการพิมพขอมูลจะเลือกพิมพขอมูลเฉพาะในสวนที่แสดงผลอยู

บนหนาจอปจจุบัน และการแสดงรายงานในบางหนาจอการทํางาน สามารถที่จะเลือกรูปแบบของ

เอกสารใหเหมาะกับความตองการของผูใชงานได เชน ในหนาจอรายงานเครื่องจักร สามารถเลือก

รูปแบบรายงานไดเปน 2 ลักษณะ คือ รายงานแบบตาราง ที่ชวยใหเห็นความแตกตางในเชิง

เปรียบเทียบของแตละเครื่องจักร และ รายงานแบบรายละเอียด ที่แสดงขอมูลเครื่องจักรแบบ

รายละเอียดทีละเครื่อง ทําใหดูไดงาย ใชในกรณีที่ไมตองการเปรียบเทียบความแตกตางของ

เครื่องจักรแตละเครื่อง นอกจากนี้ในหนารายงานสวนนี้ สามารถเลือกแสดงขอมูลบางตัวไดดวย 

เชน ใหแสดงรูปเครื่องจักรหรือไม เปนตน ในการใชงานหนาจอการทํางานใหมของการพิมพทําได

โดยกดปุมพิมพ ในหนาจอการทํางานที่ตองการออกรายงาน โดยลักษณะของหนาจอการทํางาน

ใหมของการพิมพมีลักษณะดังนี้ 

4.1.31.1 หนาจอการทํางานใหมของการพิมพแบบที่ 1  

หนาจอการทํางานใหมของการพิมพแบบที่ 1 ใชกับหนาจอการทํางานของความ

ชํานาญในงานของหมวด, Skill-process, Machine Requirement Planning และ Size 

ผลิตภัณฑ โดยในการออกรายงานสามารถเลือกรูปแบบรายงานได 2 ลักษณะ คือ แบบตาราง 

และ แบบรายละเอียด หนาจอการทํางานใหมของการพิมพแบบที่ 1 แสดงดังรูป 4.32 
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พิมพ........................................

ปดตกลง

ตาราง

รายละเอียด

เลือกรูปแบบ

 
รูปที่ 4.32 แสดงหนาจอการทํางานใหม (Pop-Up User Interface) ของการพิมพแบบที่ 1 

 

4.1.31.2 หนาจอการทํางานใหมของการพิมพแบบที่ 2 

หนาจอการทํางานใหมของการพิมพแบบที่ 2 ใชกับหนาจอการทํางานของขอมูล

พนักงาน โดยในการออกรายงานสามารถเลือกรูปแบบรายงานได 2 ลักษณะ คือ แบบ List รายชื่อ

พนักงาน และ รายละเอียด หนาจอการทํางานใหมของการพิมพแบบที่ 2 แสดงดังรูป 4.33 

พิมพ........................................

ปดตกลง

List รายชื่อพนักงาน

รายละเอียด

เลือกรูปแบบ

 
รูปที่ 4.33 แสดงหนาจอการทํางานใหม (Pop-Up User Interface) ของการพิมพแบบที่ 2 

 

4.1.31.3 หนาจอการทํางานใหมของการพิมพแบบที่ 3 

หนาจอการทํางานใหมของการพิมพแบบที่ 3 ใชกับหนาจอการทํางานของเวลา

ทํางานพนักงาน และ เวลาทํางานเครื่องจักร โดยในการออกรายงานเลือกรูปแบบรายงานได 2 
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ลักษณะ คือ แบบ ตาราง Gantt Chart และ รายละเอียด หนาจอการทํางานใหมของการพิมพแบบ

ที่ 3 แสดงดังรูป 4.34 

พิมพ........................................

ปดตกลง

ตาราง Gantt Chart

รายละเอียด

เลือกรูปแบบ

 
รูปที่ 4.34 แสดงหนาจอการทํางานใหม (Pop-Up User Interface) ของการพิมพแบบที่ 3 

 

4.1.31.4 หนาจอการทํางานใหมของการพิมพแบบที่ 4 

หนาจอการทํางานใหมของการพิมพแบบที่ 4 ใชกับหนาจอการทํางานของตั้งคา 

Stitch Type, Attachment, Material and Accessory และ สีผลิตภัณฑโดยในการออกรายงาน

สามารถเลือกแสดงขอมูลบางตัวดวยหรือไม หนาจอการทํางานใหมของการพิมพแบบที่ 4 แสดง

ดังรูป 4.35 

 
รูปที่ 4.35 แสดงหนาจอการทํางานใหม (Pop-Up User Interface) ของการพิมพแบบที่ 4 
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4.1.31.5 หนาจอการทํางานใหมของการพิมพแบบที่ 5 

หนาจอการทํางานใหมของการพิมพแบบที่ 5 ใชกับหนาจอการทํางานของ

เครื่องจักร และ วิธีแบงระดับ Skill โดยในการออกรายงานสามารถเลือกรูปแบบรายงานได 2 

ลักษณะ คือ แบบ ตาราง และ รายละเอียด และ สามารถเลือกแสดงขอมูลบางตัวดวยหรือไม 

หนาจอการทํางานใหมของการพิมพแบบที่ 5 แสดงดังรูป 4.36  

 
รูปที่ 4.36 แสดงหนาจอการทํางานใหม (Pop-Up User Interface) ของการพิมพแบบที่ 5 

 

เมื่อเลือกรูปแบบของรายงานจะเกิดหนาจอการทํางานใหมของการพิมพแบบที่ 5 

ดังรูปที่ 4.37 

 
รูปที่ 4.37 แสดงหนาจอการทํางานใหม (Pop-Up User Interface) ของการพิมพแบบที่ 5 (ตอ) 
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เมื่อทําการออกแบบหนาจอการทํางานแลวจะทําการออกแบบลําดับการเชื่อมโยงจอภาพ 

(Dialogue Design) ที่จะแสดงถึงการเขาถึงหนาจอการทํางานในแตละหนาเพื่อใชในการทํางาน

ตางๆ หรือ ลําดับของการแสดงสวนหนาจอการทํางาน พรอมการเชื่อมโยงระหวางหนาจอการ

ทํางาน เพื่อนําเสนอขอมูลตางๆหรือเพื่อการเรียกใชงานขอมูลตางๆของผูใชงานระบบ โดยในการ

ออกแบบลําดับการเชื่อมโยงจอภาพ ผูวิจัยไดใชแผนภาพ Dialogue Diagram มาใชในการแสดง

ลําดับการเชื่อมโยงของจอภาพ Dialogue Diagram ของระบบฐานขอมูลสําหรับการจัดการการ

ผลิตในอุตสาหกรรมเครื่องนุงหม สามารถแบงออกได 2 สวนหลัก คือ สวนตั้งคาเริ่มตนรวมกับสวน

รายงาน (Setup and Report) และ สวนการปฏิบัติการ (Operation) โดยมีรายละเอียดดังตอไปนี้ 

1. Dialogue Diagram สวนตั้งคาเริ่มตนรวมกับสวนรายงาน รายละเอียดของ

การเชื่อมโยงจอภาพมีดังนี้ 

 
รูปที่ 4.38 แสดง Dialogue Diagram สวนตั้งคาเริ่มตนรวมกับสวนรายงาน 
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จากแผนภาพแสดง Dialogue Diagram สวนตั้งคาเริ่มตนรวมกับสวนรายงาน จะ

เห็นไดวาหนาจอการทํางานสวนตางๆของระบบจะสามารถเขาใชไดจากสวน Main Menu (Set 

Up) หรือ สามารถเขาใชงานหนาจอดวยแผนผังตนไมฟงกชัน (Function Tree) นั่นเอง และเมื่อปด

หนาจอการทํางานนั้นๆ ก็จะยอนกลับไปสูหนาจอสวน Main Menu (Set Up) เชนเดิม  

ลําดับการเชื่อมโยงของจอภาพในแตละของระบบมีรายละเอียดดังตอไปนี้ 

1.2
โรงงาน

1.0,1.0

1.2.1
สรางโครงสราง

ของโรงงาน

1.2,1.0

1.2.2
สรางความชํานาญ
ในงานของหมวด

1.2,1.0 

1.2.3
ดูความชํานาญ

ในงานของหมวด
1.2,1.0

1.2.2.1
ชนิดผลิตภัณฑ

1.2.2,1.2.2 

1.2.2.1
หนาจอการทํางานใหม
ของการพิมพแบบที่ 1 

1.2.3,1.2.3  
รูปที่ 4.39 แสดง Dialogue Diagram สวนโรงงาน 
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รูปที่ 4.40 แสดง Dialogue Diagram สวนพนักงาน 

 

 
 
รูปที่ 4.41 แสดง Dialogue Diagram สวน Skill 



 

 

205 

 
รูปที่ 4.42 แสดง Dialogue Diagram สวน Machine 

 

 
รูปที่ 4.43 แสดง Dialogue Diagram สวน Material and Accessory 
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รูปที่ 4.44 แสดง Dialogue Diagram สวนตั้งคาผลิตภัณฑ 

 

2. Dialogue Diagram สวนการปฏิบัติการ (Operation) รายละเอียดของการ

เชื่อมโยงจอภาพมีดังนี้ 
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รูปที่ 4.45 แสดง Dialogue Diagram สวนการปฏิบัติการ (Operation) 

 

จากแผนภาพแสดง Dialogue Diagram สวนการปฏิบัติการ (Operation) จะเห็น

ไดวาหนาจอการทํางานสวนตางๆของระบบจะสามารถเขาใชไดจากหนาจอของการวางแผนการ

ผลิตของระบบ โดยหนาจอการทํางานในสวนนี้จะมีลักษณะแบบหนาจอการทํางานใหม (Pop-Up 

User Interface) และ เมื่อปดหนาจอการทํางานใหมนั้นๆ ก็จะยอนกลับไปสูหนาจอของการวาง

แผนการผลิตของระบบเชนเดิม  

 

4.2 การออกแบบแบบฟอรมและรายงาน (Form/Report Design) 
จากการกําหนดความตองการของระบบ, จําลองขั้นตอนการทํางานที่มีของระบบ, จําลอง

ฟงกชั่นการทํางานที่มีในระบบ, สรางคําอธิบายการทํางานของระบบ และ ออกแบบหนาจอการ

ทํางานของระบบแลว ขั้นตอนตอไปคือการออกแบบฟอรม และ รายงานของระบบ ซึ่งในการ

ทํางานนอกจากจะทํางานโดยผานทางคอมพิวเตอร และ เก็บขอมูลในคอมพิวเตอร (Soft Copy) 

แลวระบบควรจะสามารถที่จะออกเอกสาร ฟอรม และ รายงาน ได เพื่อใหในการทํางานภายนอก

ระบบ ในการติดตอสื่อสาร หรือ เปนขอมูลสํารองในรูปแบบเอกสาร (Hard Copy) ในกรณีที่ระบบ

เกิดความผิดพลาด ในการออกแบบฟอรม และ รายงานของระบบมีแนวคิดที่ใชในการออกแบบ

ดังนี้ 
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1. การออกแบบแบบฟอรม และ รายงานสามารถนํามาใชประโยชนได ทั้งในดาน

ความถูกตองตามความตองการ และ ความคาดหวังของผูใชงานระบบ และ ในดานความพึงพอใจ

ในรูปแบบของแบบฟอรม และ รายงานของผูใชงานระบบ โดยใชขอมูลการออกแบบจากขั้นตอน

การกําหนดความตองการของระบบ 

2. การออกแบบแบบฟอรม และ รายงานมีความสอดคลองกัน ทั้งในเรื่องคําศัพท 

คํายอ การจัดรูปแบบ หัวเรื่อง และสวนนํารองในระหวางการใชงาน จะตองมีความสอดคลองกับ

งานในสวนที่ทํา 

3. การออกแบบแบบฟอรม และ รายงานมีประสิทธิภาพ และงายตอการอาน 

กลาวคือ การแสดงผลตองสามารถสรางความเขาใจในสารสนเทศผูใชงานระบบ โดยตองมีการ

เรียงลําดับขอมูลบนเอกสารที่ดี เขาใจไดงาย และในการแสดงผลในรูปตารางจะตองทําใหงายตอ

การเขาใจของผูใชงานระบบ เชน ในตารางจะตองมีชื่อตาราง หรือ การอธิบาย Labels อยาง

ชัดเจน เปนตน 

4. รูปแบบของแบบฟอรม และ รายงาน จะตองมีความสอดคลองกับหนาจอการ

ทํางานของระบบ เพื่อใหงายตอความเขาใจของผูใชงานระบบ และ รูปแบบของแบบฟอรม และ 

รายงาน จะตองมีความสอดคลองกับการนําไปใชงานของผูใชงานระบบ โดยรูปแบบการแสดงผล

ของแบบฟอรม และ รายงาน มี 2 รูปแบบตามความตองการในการนําขอมูลไปใชงาน คือ แบบ

รายละเอียด (ขอความ ; Text) และ แบบตาราง (Table) ลักษณะตางๆ เชน ในหนาจอรายงาน

เครื่องจักร สามารถเลือกรูปแบบรายงานไดเปน 2 ลักษณะ คือ รายงานแบบตาราง ที่ชวยใหเห็น

ความแตกตางในเชิงเปรียบเทียบของแตละเครื่องจักร และ รายงานแบบรายละเอียด ที่แสดงขอมูล

เครื่องจักรแบบรายละเอียดทีละเครื่อง ทําใหดูไดงาย ใชในกรณีที่ไมตองการเปรียบเทียบความ

แตกตางของเครื่องจักรแตละเครื่อง นอกจากนี้ในหนารายงาน สามารถเลือกแสดงขอมูลบางตัวได

ดวย เชน ใหแสดงรูปเครื่องจักรหรือไม เปนตน 

แบบฟอรม และ รายงานของระบบฐานขอมูลสําหรับการจัดการการผลิตในอุตสาหกรรม

เครื่องนุงหม แบงไดเปน 7 ประเภทดังนี้ 
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ตารางที่ 4.1 แสดงรายงานที่มีทั้งหมด 

ลําดับ รายงาน 

1 รายงาน Supplier 

2 รายงานโรงงาน 

3 รายงานพนักงาน 

4 รายงาน Skill 

5 รายงานเครื่องจักร 

6 รายงาน Material and Accessory 

7 รายงานตั้งคาผลิตภัณฑ 

ในสวนของรายงานโรงงาน, รายงานพนักงาน, รายงาน Skill, รายงาน Machine และ 

รายงานตั้งคาผลิตภัณฑ ยังประกอบไปดวยรายงานอีกหลายประเภท มีรายละเอียดแสดงได

ดังตอไปนี้ 

 

ตารางที่ 4.2 แสดงรายงานโรงงาน 

ลําดับ รายงาน 

1 รายงานโครงสรางของโรงงาน(แผนผังองคกร) 

2 รายงานความชํานาญในงานของหมวด 

 

ตารางที่ 4.3 แสดงรายงานพนักงาน 

ลําดับ รายงาน 

1 รายงานตําแหนงงาน 

2 รายงานขอมูลพนักงาน 

3 รายงานพนักงานเวลาทํางานพนักงาน 
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ตารางที่ 4.4 แสดงรายงาน Skill 

ลําดับ รายงาน 

1 รายงานวิธีแบงระดับ Skill 

2 รายงาน Skill-Process 

3 รายงาน Skill Matrix 

4 รายงานพัฒนาการของ Skill 

 

ตารางที่ 4.5 แสดงรายงานเครื่องจักร 
ลําดับ รายงาน 

1 รายงานตั้งคา Stitch Type 

2 รายงานตั้งคาชนิดเครื่องจักร                       

3 รายงานเครื่องจักร    

4 รายงานเวลาทํางานเครื่องจักร 

5 รายงาน Attachment 

6 รายงาน Machine Requirement Planning 

 

ตารางที่ 4.6 แสดงรายงานตั้งคาผลิตภัณฑ 
ลําดับ รายงาน 

1 รายงานตั้งคาสีผลิตภัณฑ 

2 รายงานตั้งคาขนาดของผลิตภัณฑ 

 

ในสวนของรายงานตั้งคาสีผลิตภัณฑ และ รายงานตั้งคาขนาดของผลิตภัณฑยังประกอบ

ไปดวยรายงานอีกหลายประเภท มีรายละเอียดแสดงไดดังตอไปนี้ 

 

ตารางที่ 4.7 แสดงรายงานตั้งคาสีผลิตภัณฑ 
ลําดับ รายงาน 

1 รายงานตั้งคาโทนสี 

2 รายงานสีผลิตภัณฑ 



 

 

211 

 

ตารางที่ 4.8 แสดงรายงานตั้งคาขนาดของผลิตภัณฑ 
ลําดับ รายงาน 

1 รายงานตั้งคากลุมของขนาดของผลิตภัณฑ 

2 รายงานขนาดของผลิตภัณฑ 

 

รายงานตางๆของระบบฐานขอมูลสําหรับการจัดการการผลิตในอุตสาหกรรมเครื่องนุงหม

ไดทําการออกแบบ และ แสดงรายละเอียดทั้งหมดในภาคผนวก ค. 

 

4.3 การออกแบบโครงสรางฐานขอมลูในระดับกายภาพ (Physical Database Design) 
จากการจําลองขั้นตอนการทํางานที่มีของระบบ, จําลองฟงกชั่นการทํางานที่มีในระบบ, 

สรางคําอธิบายการทํางานของระบบ และ ออกแบบหนาจอการทํางานของระบบแลว ขั้นตอน

ตอไปคือการออกแบบโครงสรางฐานขอมูลในระดับกายภาพ ใหเหมาะสมกับลักษณะของขอมูลที่

จะเก็บทั้งหมดในระบบฐานขอมูลสําหรับการจัดการการผลิตในอุตสาหกรรมเครื่องนุงหม 

รายละเอียดการออกแบบโครงสรางฐานขอมูลในระดับกายภาพทั้งหมด จะแสดงในภาคผนวก ง. 

 

4.4 แบบจําลองขอมูล (Data Modeling) 
หลังจากออกแบบโครงสรางฐานขอมูลในระดับกายภาพ แลวจะทําใหเราทราบวามี

ฐานขอมูลอะไรบาง มีการเก็บขอมูลอะไรบางในแตละฐานขอมูล ขั้นตอนตอไปเปนการสราง

ความสัมพันธระหวางขอมูลที่เกิดขั้นทั้งหมดในระบบ หรือการสรางแบบจําลองขอมูลโดยใช Entity 

Relationship Diagram (E-R Diagram) ซึ่งจะแสดงความสัมพันธระหวางตารางขอมูลใน

ฐานขอมูล ประกอบดวย ชื่อตาราง (Entity) หรือ รีเลชันตางๆในฐานขอมูล ชื่อแอททริบิวตในแตละ

ตาราง รวมถึงความสัมพันธระหวางตาราง (ความสัมพันธระหวางขอมูล) รายละเอียดของ E-R 

Diagram แสดงไดดังนี้ 
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รูปที่ 4.46 แสดงรายละเอียดของ E-R Diagram ของระบบฐานขอมูลสําหรับการจัดการการผลิตในอุตสาหกรรม

เครื่องนุงหม 
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รูปที่ 4.47 แสดงรายละเอียดของ E-R Diagram ของระบบฐานขอมูลสําหรับการจัดการการผลิตในอุตสาหกรรม

เครื่องนุงหม (ตอ) 



 

 

214 

 

4.5 การ Validation data 

4.5.1 รายละเอียดการ Validation data 
งานวิจัยฉบับนี้ ทําการ Validation data โดยพิจารณาในมุมของความเพียงพอของขอมูล

ที่มีในระบบฐานขอมูลสําหรับการจัดการการผลิตในอุตสาหกรรมเครื่องนุงหม เนื่องจากเนื้องาน

หลักของงานวิจัยฉบับนี้ คือ การจัดเตรียมขอมูลไวเพื่อใหระบบงานตางๆในระบบวางแผน และ 

ควบคุมการผลิต (Sam-G2) สามารถทํางานได ตามฟงกชั่นการทํางานตางๆที่มี โดยในการ

ทดสอบความเพียงพอของขอมูลไมไดทดสอบเพียงแคระบบงานสวนตางๆใชขอมูลกลุมไหน แต

จะตองทําการทดสอบละเอียดลงลึกถึงในระดับฟลดของขอมูล เพื่อใหมั่นใจไดวาระบบฐานขอมูล

สําหรับการจัดการการผลิตในอุตสาหกรรมเครื่องนุงหมมีขอมูลครบถวน และ เพียงพอตอการ

ทํางานในทุกฟงกชั่นการทํางานของระบบวางแผน และ ควบคุมการผลิต (Sam-G2) เชน ฝายวาง

แผนการผลิตตองการกําหนดชื่อ-นามสกุลของพนักงานที่จะไปทํางานในขั้นตอนการทํางานตางๆ 

หรือ ในสถานีการทํางานตางๆ เพื่อที่จะผลิตสินคาเครื่องนุงหมที่กําหนดไว จะตองมี ฟลดขอมูลทั้ง

ชื่อ และ นามสกุล ถามีขอมูลไมครบตามความตองการของฝายวางแผนการผลิต จะทําใหระบบ

การวางแผนการผลิตทําไมไดตามที่ผูใชงานตองการ เปนตน 

วิธีการทดสอบ Validation data ในขั้นตอนนี้ จะมีรายละเอียดที่รวมไปถึงผูทดสอบ 

สถานที่ทดสอบ และ วิธีการในการทดสอบ Validation data 
ผูทดสอบ 

1.ผูทดสอบจะเปนนักวิจัยในศูนยวิจัยภาควิชาวิศวกรรมอุตสาหการ 

คณะวิศวกรรมศาสตร (Resource and Operation Management, ROM) ในโครงการวิจัยและ

พัฒนาระบบการวางแผนและควบคุมการผลิต (Sam-g2) ประกอบไปดวยนักวิจัย 3 คนที่ทําการ

ออกแบบระบบ 3 สวน คือ 1.ระบบที่ใชควบคุม และติดตามแผนการผลิต 2.ระบบที่ใชควบคุม และ

ติดตามพื้นที่การผลิต 3.ระบบวางแผนการผลิต 
สถานที่ทดสอบ 

1.สถานที่ทดสอบจะกระทําที่ศูนยวิจัยภาควิชาวิศวกรรมอุตสาหการ 

คณะวิศวกรรมศาสตร (Resource and Operation Management, ROM) จุฬาลงกรณ

มหาวิทยาลัย 
วิธีการทดสอบ 

1.ผูวิจัยจะใชการสัมภาษณผูทดสอบในเรื่องขอมูลที่จําเปนตอการใชงาน

ฟงกชั่นการทํางานในสวนตางๆของระบบแบบละเอียดลงลึกถึงในระดับฟลดของขอมูล โดย
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พิจารณาจากหนาจอการทํางานสําหรับติดตอกับผูใชงานระบบฐานขอมูลสําหรับการจัดการการ

ผลิตในอุตสาหกรรมเครื่องนุงหม (Graphical User Interface) ในรูปแบบ Hard Copy, หนาจอ

การทํางานสําหรับติดตอกับผูใชงานระบบสวนอื่นๆ 3 ระบบ คือ 1.ระบบที่ใชควบคุม และติดตาม

แผนการผลิต  2.ระบบที่ใชควบคุม และติดตามพื้นที่การผลิต  3.ระบบวางแผนการผลิต รวมถึง 

ตรรกะการทํางานของระบบ (Logic) ของทั้ง 3 ระบบ โดยที่ Logic จะพิจารณาใน Algorithm การ

คํานวณวาตองใชขอมูลไหนบาง และ ใชใบสัมภาษณเพื่อเก็บขอมูลการทดสอบ Validation data 

ของผูทดสอบ ซึ่งรายละเอียดของหัวขอการสัมภาษณประกอบไปดวยคําถาม 2 สวน คือ 1.กลุม

ขอมูลที่ระบบตองการใชเพื่อใหฟงกชั่นการทํางานของระบบสามารถใชงานไดอยางครบถวน และ 

กลุมขอมูลที่ระบบตองการใชนั้นนําไปใชกับฟงกชั่นการทํางานสวนไหน 2.รายละเอียดในระดับ

ฟลดของขอมูลที่ตองการใชในแตละกลุม 

3. เก็บรวบรวมขอมูลความตองการใชขอมูล ในใบสัมภาษณ และ 

ประมวลผลออกมาเปนขอสรุปขอมูลที่จําเปนตอการใชงานฟงกชั่นการทํางานในสวนตางๆของแต

ละระบบ  

4. ทําการประเมินผล Validation data ในมุมของความเพียงพอของ

ขอมูลที่มีในระบบฐานขอมูลสําหรับการจัดการการผลิตในอุตสาหกรรมเครื่องนุงหมเทียบกับระบบ

สวนอื่นๆ 3 ระบบยอย ในระบบวางแผน และ ควบคุมการผลิต (Sam-G2) 

 

4.5.2 สรุปผลการรวบรวมขอมูลความตองการใชขอมูลของระบบงานสวนตางๆ 
จากการรวบรวมขอมูลความตองการใชขอมูลของระบบงาน 3 สวน คือ 1.ระบบที่ใช

ควบคุม และติดตามแผนการผลิต  2.ระบบที่ใชควบคุม และ ติดตามพื้นที่การผลิต  3.ระบบวาง

แผนการผลิต มีรายละเอียดดังตอไปนี้ 

4.5.2.1 ระบบที่ใชควบคุม และติดตามแผนการผลิต 

รายละเอียดความตองการใชขอมูลมีดังนี้ 

1.ใชขอมูลเกี่ยวกับโทนสี และ สีผลิตภัณฑ  เพื่อใชในการรับคําสั่งซื้อจาก

ลูกคา ในดานรายละเอียดเกี่ยวกับสีของผลิตภัณฑที่ลูกคาตองการใหสั่งผลิต เชน ตองการสีเขียวกี่

ตัว ตองการสีแดงกี่ตัวเปนตน ซึ่งมีขอมูลรายละเอียดในระดับฟลดของขอมูลที่ตองการใชในแตละ

กลุม คือ ช่ือโทนสี และ ชื่อสี 
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2.ใชขอมูลเกี่ยวกับกลุมของขนาดผลิตภัณฑ และ ขนาดผลิตภัณฑ เพื่อ

ใชในการรับคําสั่งซื้อจากลูกคา ในดานรายละเอียดเกี่ยวกับขนาดผลิตภัณฑที่ลูกคาตองการใหส่ัง

ผลิต เชน ตองการเสื้อคอกลมขนาด S กี่ตัว เส้ือคอกลมขนาด M กี่ตัว เส้ือคอกลมขนาด L กี่ตัว 

เสื้อคอกลมขนาด XL กี่ตัว เปนตน ซึ่งมีขอมูลรายละเอียดในระดับฟลดของขอมูลที่ตองการใชใน

แตละกลุม คือ ชื่อกลุมของขนาดผลิตภัณฑ และ ชื่อของขนาดผลิตภัณฑ เปนตน 

3.ใชขอมูลเกี่ยวกับแผนผังโครงสรางของหนวยการผลิตในโรงงาน เพื่อใช

เปนขอมูลตั้งตนในการเปรียบเทียบขอมูลดานกําลังการผลิตของโรงงานในแตละหนวยการผลิต ที่

ระดับชั้นแตละชั้นเปนอยางไร ในสวนเนื้องานของการติดตามผลการดําเนินงานแบบรายเดือน เพื่อ

ดูกําลังการผลิตที่มีเหลืออยูในแตละหนวยการผลิต ซึ่งใชเปนขอมูลสนับสนุนในการตัดสินที่จะรับ 

หรือ ไมรับงานจากลูกคา ซึ่งมีขอมูลรายละเอียดในระดับฟลดของขอมูลที่ตองการใชในแตละกลุม 

คือ ชื่อของหนวยการผลิต และ ชื่อของหนวยการผลิตในระดับชั้นที่สูงกวา 

4.ใชขอมูลเกี่ยวกับพนักงาน เพื่อใชเปนขอมูลตั้งตนในการติดตามงานที่

พนักงานแตละบุคคลตองทํา ตามที่ฝายวางแผนไดกําหนดไว ในสวนเนื้องานของการติดตามผล

การดําเนินงานแบบรายวันเพื่อทําการเปรียบเทียบขอมูลเกี่ยวกับเปาหมายในการผลิตในแตละ

คาบเวลาที่ไดมาจากฝายวางแผนการผลิต กับ ขอมูลเกี่ยวกับผลการดําเนินงานจริงที่พนักงานคน

ดังกลาวทําไดในสายการผลิต ซึ่งมีขอมูลรายละเอียดในระดับฟลดของขอมูลที่ตองการใชในแตละ

กลุม คือ ชื่อของพนักงาน นามสกุลของพนักงาน และ หนวยการผลิตที่พนักงานสังกัด 

4.5.2.2 ระบบที่ใชควบคุม และติดตามพืน้ทีก่ารผลิต 

รายละเอียดความตองการใชขอมูลมีดังนี้ 

1.ใชขอมูลเกี่ยวกับวิธีการแบงระดับ Skill เพื่อนําไปใชในการกําหนดกลุม

ความชํานาญในการเย็บงาน และ ศึกษาเกี่ยวกับการสรางเสนโคงการเรียนรูของพนักงาน หรือ 

อัตราการเรียนรูงานของพนักงาน รวมถึง การเรียนรูงานของพนักงาน (%Efficiency) สะสม

เปรียบเทียบกับจํานวนชิ้นงานสะสม ซึ่งผลลัพธที่ไดจากขั้นตอนนี้จะถูกเชื่อมโยงไปใชในสวนของ

ข้ันตอนการกําหนดวิธีและคาเวลามาตรฐานที่ใชในการทํางาน (SAM   )เพื่อใชในการปรับคาเวลา 

(SAM) ใหมีความเหมาะสมกับการดําเนินงานจริงมากขึ้น ซึ่งมีขอมูลรายละเอียดในระดับฟลดของ

ขอมูลที่ตองการใชในแตละกลุม คือ หมายเลข Skill และ ชื่อ Skill 

2.ใชขอมูลเกี่ยวกับ Skill – Process เพื่อนําไปใชในการกําหนด

ความสัมพันธระหวางกลุมความชํานาญในการเย็บงานกับวิธีการทํางาน และ ศึกษาเกี่ยวกับการ

สรางเสนโคงการเรียนรูของพนักงาน หรือ อัตราการเรียนรูงานของพนักงาน รวมถึง การเรียนรูงาน



 

 

217 

ของพนักงาน (%Efficiency) สะสมเปรียบเทียบกับจํานวนชิ้นงานสะสม ซึ่งมีขอมูลรายละเอียดใน

ระดับฟลดของขอมูลที่ตองการใชในแตละกลุม คือ หมายเลข Skill ชื่อ Skill และ ชื่อ Process 

3.ใชขอมูลเกี่ยวกับพนักงาน เพื่อใชเปนขอมูลตั้งตนในการกําหนดจุด

ตรวจ เพื่อการติดตามการผลิตของพนักงานในสายการผลิตสายการผลิต ซึ่งมีขอมลูรายละเอียดใน

ระดับฟลดของขอมูลที่ตองการใชในแตละกลุม คือ ชื่อของพนักงาน และ นามสกุลของพนักงาน 

4.5.2.3 ระบบวางแผนการผลิต 

รายละเอียดความตองการใชขอมูลมีดังนี้ 

1.ใชขอมูลเกี่ยวกับขอมูลเกี่ยวกับชนิดของเครื่องจักรที่ใชในผลิตสินคา

เครื่องนุงหม เนื่องจากในการกําหนดวิธีการทํางานที่ใชในการผลิตสินคาเครื่องนุงหม จะตองทํา

การเลือกวาจะใชเครื่องจักรชนิดไหนในการผลิต เนื่องจากมีผลตอวิธีการทํางานของพนักงาน และ 

มีผลตอคาเวลามาตรฐานในการทํางาน ซึ่งมีขอมูลรายละเอียดในระดับฟลดของขอมูลที่ตองการ

ใชในแตละกลุม คือ ชื่อของชนิดเครื่องจักร และ ชื่อของเครื่องจักร 

2.ใชขอมูลเกี่ยวกับ Attachment หรือ ขอมูลเกี่ยวกับอุปกรณที่ใชชวย

อํานวยความสะดวกในการทํางานของพนักงาน เนื่องจากในการกําหนดวิธีการทํางานที่ใชในการ

ผลิตสินคาเครื่องนุงหม จะตองทําการกําหนดวามีการใช Attachment แบบไหนในการผลิตสินคา

เครื่องนุงหม เนื่องจากมีผลตอวิธีการทํางานของพนักงาน และ มีผลตอคาเวลามาตรฐานในการ

ทํางาน ซึ่งมีขอมูลรายละเอียดในระดับฟลดของขอมูลที่ตองการใชในแตละกลุม คือ ชื่อของ 

Attachment 

3.ใชขอมูลเกี่ยวกับ Material and Accessory หรือ วัตถุดิบตางๆที่ใชใน

การผลิตสินคาเครื่องนุงหม เนื่องจากในการสรางแผนผังการผลิตที่ใชในการผลิตสินคา

เครื่องนุงหม จะมีการกําหนดวัตถุดิบที่ใชเร่ิมตนกอนการเย็บ โดยขอมูลเกี่ยวกับ Material and 

Accessory นั้นจะมีสวนชวยใหแผนผังการผลิตมีความครบถวนสมบูรณมากขึ้น ซึ่งมีขอมูล

รายละเอียดในระดับฟลดของขอมูลที่ตองการใชในแตละกลุม คือ หมายเลขของ Material and 

Accessory และ ชื่อของ Material and Accessory 

4.ใชขอมูลเกี่ยวกับหนวยการผลิตระดับลางสุดของแผนผังโครงสราง

หนวยการผลิตของโรงงาน โดยในสวนของการจัดสมดุล (Line Balance) สายการผลิตนั้นจะตองมี

การกําหนดชื่อของหนวยการผลิตที่ใชในการผลิตสินคาเครื่องนุงหมในหมายเลขคําสั่งซื้อที่กําหนด 

ซึ่งจะทําใหฝายวางแผนการผลิตทราบถึงจํานวนพนักงานใน หนวยการผลิตนั้น และ สามารถ

คํานวณคาภาระงานในแตละขั้นตอนการทํางานได ซึ่งมีขอมูลรายละเอียดในระดับฟลดของขอมูล
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ที่ตองการใชในแตละกลุม คือ ชื่อของหนวยการผลิตระดับลางสุดของแผนผังโครงสรางหนวยการ

ผลิตของโรงงาน 

5.ใชขอมูลเกี่ยวกับความชํานาญในงานของหนวยการผลิต เพื่อใชเปน

ขอมูลประกอบการตัดสินใจในการเลือกหนวยการผลิตเพื่อผลิตสินคาเครื่องนุงหมในหมายเลข

คําสั่งซื้อที่กําหนด รายละเอียดที่สําคัญของขอมูลเกี่ยวกับความชํานาญในงานของหนวยการผลิต 

คือ ชนิดผลิตภัณฑที่แตละหนวยการผลิตชํานาญ ซึ่งมีขอมูลรายละเอียดในระดับฟลดของขอมูลที่

ตองการใชในแตละกลุม คือ ชื่อของหนวยการผลิตระดับลางสุดของแผนผังโครงสรางหนวยการ

ผลิตของโรงงาน และ ชื่อของชนิดผลิตภัณฑที่หนวยการผลิตดังกลาวชํานาญ 

6.ใชขอมูลเกี่ยวกับพนักงาน เนื่องจากในสวนของการจัดสมดุล (Line 

Balance) สายการผลิตนั้นจะตองมีการกําหนดชื่อ - นามสกุลของพนักงานที่จะไปทํางานใน

ขั้นตอนการทํางานตางๆตามที่ผูใชงานตองการ ซึ่งมีขอมูลรายละเอียดในระดับฟลดของขอมูลที่

ตองการใชในแตละกลุม คือ ชื่อของพนักงาน และ นามสกุลของพนักงาน 

7.ใชขอมูลเกี่ยวกับ Skill Matrix หรือ ขอมูลเกี่ยวกับความชํานาญในการ

เย็บงานแตละแบบของพนักงานแตละคน เพื่อใชเปนขอมูลประกอบการตัดสินใจในการเลือก

พนักงานไปทํางานเย็บในสถานีการทํางานตางๆ โดยที่ความชํานาญในการเย็บงานแตละแบบของ

พนักงานจะมีผลตอการกําหนดเปาหมายที่ใชในการทํางานในแตละข้ันตอนการทํางาน รวมถึงมี

ผลตอเวลารวมที่ใชในการผลิตสินคาเครื่องนุงหม ซึ่งมีขอมูลรายละเอียดในระดับฟลดของขอมูลที่

ตองการใชในแตละกลุม คือ ชื่อของพนักงาน นามสกุลของพนักงาน และ คาความชํานาญในการ

เย็บงานในแตละรูปแบบเปนเปอรเซ็นตของประสิทธิภาพสะสม (% Cumulative Efficiency) ของ

พนักงานคนดังกลาว 

8.ใชขอมูลเกี่ยวกับตารางเวลาทํางานพนักงาน เพื่อใชเปนขอมูล

ประกอบการตัดสินใจในการเลือกพนักงานไปทํางานเย็บในสถานีการทํางานตางๆ โดยจะชวยให

ผูใชงานมั่นใจไดวาพนักงานคนดังกลาววางสามารถไปทํางานเย็บ ในชวงเวลาที่ผูใชงานตองการ

ได ซึ่งมีขอมูลรายละเอียดในระดับฟลดของขอมูลที่ตองการใชในแตละกลุม คือ ชื่อของพนักงาน 

นามสกุลของพนักงาน ชื่อหมายเลขคําสั่งซื้อที่ผลิต และ เวลาที่ผลิตสินคาในหมายเลขคําสั่งซื้อ

ดังกลาว 

9.ใชขอมูลเกี่ยวกับเครื่องจักร เนื่องจากในการสรางแผนผังการจัดวาง

เครื่องจักร (Layout) ที่ใชในการผลิตสินคาเครื่องนุงหม จะตองกําหนดวาจะใชเคร่ืองจักรเครื่อง

ไหน วางที่ตําแหนงใดในแผนผังการผลิต ซึ่งมีขอมูลรายละเอียดในระดับฟลดของขอมูลที่ตองการ

ใชในแตละกลุม คือ ชื่อของเครื่องจักร หมายเลขของเครื่องจักร และ ชนิดของเครื่องจักร 
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10.ใชขอมูลเกี่ยวกับตารางเวลาการใชงานเครื่องจักร เพื่อใชเปนขอมูล

ประกอบการตัดสินใจในการเลือกเครื่องจักรลงในแผนผังการจัดวางเครื่องจักร (Layout) โดยจะ

ชวยใหผูใชงานมั่นใจไดวาเครื่องจักรวางสามารถนําไปทํางานเย็บ ในชวงเวลาที่ผูใชงานตองการได 

ซึ่งมีขอมูลรายละเอียดในระดับฟลดของขอมูลที่ตองการใชในแตละกลุม คือ ชื่อของเครื่องจักร ชื่อ

หมายเลขคําสั่งซื้อที่ผลิต และ เวลาที่ผลิตสินคาในหมายเลขคําสั่งซื้อดังกลาว 

4.5.3 สรุปการประเมินผล Validation data ในมุมของความเพียงพอของขอมูลที่มี
ในระบบฐานขอมูลของงานวิจัย 

จากผลการรวบรวมขอมูลความตองการใชขอมูลของระบบงานตางๆ  3 สวน คือ 1.ระบบที่

ใชควบคุม และติดตามแผนการผลิต  2.ระบบที่ใชควบคุม และ ติดตามพื้นที่การผลิต  3.ระบบวาง

แผนการผลิต จะสามารถประเมินผล Validation data ในมุมของความเพียงพอของขอมูลที่มีใน

ระบบฐานขอมูลสําหรับการจัดการการผลิตในอุตสาหกรรมเครื่องนุงหม โดยทําการเปรียบเทียบ

ฟลดของขอมูลตางๆที่ระบบงานทั้ง 3 สวนตองการ กับ ฟลดของขอมูลท่ีเก็บในฐานขอมูลสวน

ตางๆของระบบฐานขอมูลสําหรับการจัดการการผลิตในอุตสาหกรรมเครื่องนุงหม สามารถสรุปได

วาขอมูลที่มีในระบบฐานขอมูลของงานวิจัยนี้ เพียงพอตอการทํางานของทุกฟงกชั่นการทํางานที่

ตองมีการดึงขอมูลจากระบบฐานขอมูลสําหรับการจัดการการผลิตในอุตสาหกรรมเครื่องนุงหม ใน

ระบบวางแผน และ ควบคุมการผลิต (Sam-G2) 



บทที่ 5  
การทดสอบการใชงานเบื้องตน 

 

จากการวิเคราะห และ ออกแบบระบบดังที่ไดกลาวไปแลวในบทที่ 3 และ บทที่ 4  ก็จะได

ผลลัพธออกมาเปนระบบเบื้องตน ซึ่งยังมีบางสวนไมเหมาะสมที่จะนําไปใชงานในสภาวะการ

ทํางานจริงๆ เนื่องจากระบบอาจจะยังมีขอผิดพลาดบางอยางซอนอยูในหลายรูปแบบ เชน 

1. สวนการทํางานบางสวนไมเหมาะสมที่จะใชในสภาวะการทํางานจริงในโรงงาน 

ซึ่งตองมีการปรับแกใหเหมาะสม 

2.สารสนเทศที่อยูในระบบ อาจจะยังไมครอบคลุมข้ันตอนการจัดการการผลิต 

และ การจัดสมดุลการผลิตมากเพียงพอ ทําใหไมสามารถใชงานระบบไดเต็มประสิทธิภาพ

เทาที่ควร 

จากขอผิดพลาดที่อาจจะเกิดขึ้นขางตน ขั้นตอนกอนที่จะเขียนโปรแกรมจริงจึงตองทําการ

ทดสอบระบบเสียกอน โดยการนําเอาหนาจอการทํางานสําหรับติดตอกับผูใชงานระบบฐานขอมูล

สําหรับการจัดการการผลิตในอุตสาหกรรมเครื่องนุงหม (Graphical User Interface) และ ตรรกะ

การทํางานของระบบ (Logic) โดยที่ Logic จะเนนไปที่ Algorithm การคํานวณ  

 

5.1 การทดสอบการใชงานของระบบ 

5.1.1 รายละเอียดในการทดสอบระบบ 
กอนที่จะทําการทดสอบระบบในขั้นตอนนี้ ผูวิจัยไดทําการทดสอบการใชงานดวยตนเอง

มากอนแลว ดวยการตรวจสอบความครบถวน และ ความถูกตองของการทํางานสวนตางๆภายใน

ระบบ รวมถึงความเชื่อมโยงกับระบบสวนอื่นๆที่เกี่ยวของทั้งหมดในระบบการวางแผนและควบคุม

การผลิต (Sam-g2) ในดานความถูกตอง และ ความครบถวนดวยเชนกัน และเมื่อพบขอผิดพลาด

ก็ไดทําการปรับปรุง แกไข ใหมีความถูกตองเหมาะสมมากยิ่งขึ้น การทดสอบโดยผูวิจัยนั้น เปนการ

ทดสอบแบบไมเปนทางการ ซึ่งไมมีการบันทึกผลการทดสอบเอาไว ผูวิจัยจึงไดละผลการทดลอง

เอาไว ไมอธิบายถึง จะอธิบายถึงแตการทดสอบแบบเปนทางการในขั้นตอนนี้เทานั้น  

วิธีการทดสอบในขั้นตอนนี้ จะมีรายละเอียดที่รวมไปถึงผูทดสอบ สถานที่ทดสอบ วิธีการ

ในการทดสอบ และแบบประเมินผลการทดสอบ ดังนี้  
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ผูทดสอบ 

1.ผูทดสอบจะเปน วิศวกร หัวหนางาน และผูที่เกี่ยวของกับการวาง

แผนการผลิต การจัดสมดุลการผลิต และการควบคุมการผลิต มาจากโรงงานอุตสากรรม

เครื่องนุงหมตัวอยาง 2 แหง 
สถานที่ทดสอบ 

1.สถานที่ทดสอบจะกระทําที่โรงงานอุตสากรรมเครื่องนุงหมตัวอยาง

นั้นๆ  
วิธีการทดสอบ 

1.ผูวิจัยจะใชการสัมภาษณผูทดสอบในเรื่องการใชงานระบบ โดยการ

นําเอาหนาจอการทํางานสําหรับติดตอกับผูใชงานระบบฐานขอมูลสําหรับการจัดการการผลิตใน

อุตสาหกรรมเครื่องนุงหม (Graphical User Interface) ในรูปแบบ Hard Copy และ ตรรกะการ

ทํางานของระบบ (Logic) โดยที่ Logic จะเนนไปที่ Algorithm การคํานวณ และ ใชใบประเมินผล

เพื่อเก็บขอมูลการทดสอบการใชงานระบบของผูทดสอบ 

2.โรงงานอุตสากรรมเครื่องนุงหมตัวอยาง จะตองคัดเลือกพนักงานที่จะ

เปนผูทดสอบการใชงานระบบ ซึ่งจะตองมีคุณสมบัติ คือ มีความรูเร่ืองกระบวนการในการเย็บ การ

วางแผนการผลิตในขั้นตอนการเย็บ การจัดสมดุลการผลิต และ มีความเขาใจเรื่องการใชงาน

แผนผังการผลิต (Diagram)   

3.ทําการบรรยายการใชงานหนาจอการทํางานสําหรับติดตอกับผูใชงาน

ระบบฐานขอมูลสําหรับการจัดการการผลิตในอุตสาหกรรมเครื่องนุงหม (Graphical User 

Interface) และ ตรรกะการทํางานของระบบ (Logic) 

4.เมื่อเสร็จส้ินการบรรยายแลว จะใหผูทดสอบทําการกรอกขอมูลในใบ

ประเมินผลระบบ  

5.ผูวิจัยเก็บเอาใบประเมินผลมารวบรวมขอมูล และ ประมวลผลออกมา

เปนขอสรุป ปญหา และ ขอแนะนําในการปรับปรุงระบบ 

5.1.2 ใบประเมินผลการทดสอบโปรแกรม 
ใบประเมินผลการทดสอบนี้จะแบงสวนของขอมูลออกเปน 2 สวน คือ  

สวนที่ 1 เปนสวนของขอมูลสวนบุคคล โดยขอมูลในสวนนี้มีประโยชนเพื่อการ

สอบกลับไดวาใครเปนผูทดสอบ มีชื่อ – นามสกุล อางอิงที่ชัดเจน ตําแหนงของผูทําการทดสอบ 

โรงงานที่ผูทําการทดสอบสังกัดอยู (ชื่อของโรงงาน) 
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 สวนที่ 2 เปนสวนของขอมูลที่ใชในการประเมินระบบ เปนขอมูลเกี่ยวกับผลจาก

การใชงานระบบที่ผูทดสอบประเมินออกมา โดยแบบทดสอบมีลักษณะเปนอัตนัย กลาวคือ เปน

สวนที่ใหผูทดสอบทําการกรอกขอมูลแบบอิสระตามผลที่ออกมาจากการทดสอบการใชงานระบบ

จริงๆ ขอมูลที่ไดจะอยูในรูปขอความที่ตองนํามาวิเคราะหและจัดระเบียบโครงสรางอีกครั้งหนึ่ง 

ประกอบดวยสาระสําคัญ 4 สวนคือ  

1. ความเปนไปไดในการนําไปใชงานจริง, มีความสอดคลองกับการ

นําไปใชงานจริงในอุตสาหกรรมเครื่องนุงหม, ความครบถวนของขอมูล, ความครบถวนของฟงกชั่น

การใชงาน รวมถึงความพึงพอใจที่มีตอการใชงานระบบ 

2. ประโยชนการใชงานระบบ 

3. ปญหาในการใชงานระบบ 

4. ขอเสนอแนะในการปรับปรุงระบบ 

 

5.2 สรุปผลการทดสอบการใชงานของระบบ 
จากการทดสอบการใชงานของระบบฐานขอมูลสําหรับการจัดการการผลิตในอุตสาหกรรม

เครื่องนุงหม ในโรงงานอุตสาหกรรมเครื่องนุงหมตัวอยาง สามารถสรุปผลการใชงานระบบไดดังนี้ 

5.2.1 ความพึงพอใจในการใชงานของระบบ 
จากการทดสอบระบบกับโรงงานอุตสาหกรรมเครื่องนุงหมตัวอยาง ผูใชระบบมีความพึง

พอใจในการใชงาน เนื่องจากระบบนั้นครอบคลุมการทํางานพื้นฐานของของการจัดการการผลิต 

และ การจัดสมดุลการผลิต  รวมถึงมีฐานขอมูลสําคัญในเรื่องตางๆ เชน ความสามารถพนักงาน 

เครื่องจักร Attachment เปนตน เพียงพอที่จะทําใหผูใชงานสามารถทํางานไดงายมากยิ่งขึ้น ระบบ

ที่ไดออกแบบไวมีความยืดหยุนในการนําไปใชงานไดดี และ มีการเชื่อมโยงขอมูลในสวนตางๆไดดี 

มีการปองกันความผิดพลาดในการทํางาน หรือ การใชงานระบบไดดีทําใหใชงานระบบไดงายขึ้น 

และ มีความถูกตองในการทํางานมากขึ้น นอกจากนี้ ในสวนของหนาจอการทํางานที่ไดออกแบบ

ไว สามารถเขาใจไดงาย ใชงานไดงาย และมีรูปแบบการแสดงผลผานหนาจอการทํางานที่ดี เขาใจ

งาย ทําให สะดวกในการทํางาน หรือ การใชงานระบบ เชน การแสดงตารางการทํางานของ

พนักงาน หนวยการผลิต และ เวลาการใชงานเครื่องจักร มีลักษณะเปนแผนภาพ Gantt Chart ทํา

ใหเขาใจขอมูลไดงาย เปนตน 
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5.2.2 ปญหาจากการทดสอบระบบ 
ปญหาที่พบจากการทดสอบการใชงานระบบกับโรงงานอุตสาหกรรมเครื่องนุงหมตัวอยาง 

คือ การตั้งคาเริ่มตนของขอมูลใชเวลามาก เนื่องจากมีขอมูลที่จําเปนในการตั้งคาเริ่มตนของระบบ

มีจํานวนมาก  บางฐานขอมูลของระบบที่มีนั้นเกินความจําเปนในการจัดสมดุลการผลิต เนื่องจาก

ระบบไดออกแบบใหมีความยืดหยุนคอนขางสูง จึงทําใหตองมีการตั้งคาเริ่มตนไว ถึงแมวาจะไมได

ใช เพื่อใหระบบสามารถทํางานได เชนฐานขอมูลเกี่ยวกับ Supplier, การตั้งคาตําแหนงงาน

พนักงาน, การตั้งคาชนิดเครื่องจักร, การตั้งคาโทนสีผลิตภัณฑ และ การตั้งคากลุมของขนาดของ

ผลิตภัณฑ ซึ่งฐานขอมูลในเรื่องที่กลาวไปแลวนี้ ผูทดสอบเห็นวา จะทําใหเกิดภาระเพิ่มขึ้นในการ

ตั้งคาการใชงานของระบบโดยไมจําเปน ซึ่งจะมีผลทําใหความสะดวกในการใชงานระบบลดลง  

5.2.3 ขอจํากัดของระบบ 
ขอจํากัดที่พบจากการทดสอบการใชงานระบบกับโรงงานอุตสาหกรรมเครื่องนุงหม

ตัวอยาง คือ การแสดงขอมูลเกี่ยวกับตารางการทํางานของพนักงาน หนวยการผลิต และ เวลาการ

ใชงานเครื่องจักร ซึ่งมีลักษณะเปนแผนภาพ Gantt Chart สามารถแสดงเวลาละเอียดไดถึงระดับ

ชั่วโมงเทานั้น ซึ่งทําใหการจัดการขอมูลบางเรื่องกระทําไดยาก เชน ในการยายตัวพนักงานบางคน

ที่ทํางานไดเร็วไปชวยงานในสวนอื่นๆ หรือ หนวยการผลิตอื่นๆ ไมสามารถทําได ถาการยาย

พนักงานเปนการยายในชวงเวลาสั้นๆ ไมถึงหนึ่งชั่วโมง เปนตน และ ในการยายหมวดพนักงาน ใน

ระบบนั้นทําไดยาก เนื่องจาก ระบบจะไมอนุญาตใหพนักงานยายหมวดได ในกรณีที่พนักงานยังมี

งานคางอยูในชวงที่เวลาที่ตองการยายหมวดนั้นๆ ซึ่งในความเปนจริงธรรมชาติของการวาง

แผนการผลิต ในขั้นตอนการเย็บ ของอุตสาหกรรมเครื่องนุงหม นั้นมกีารวางแผนลวงหนาเปนระยะ

เวลานาน เนื่องดวย ลูกคาหลักๆมักมีการสั่ง การผลิต (Order) เขามาลวงหนาเปนระยะเวลานาน 

ดังนั้นพนักงานแตละคนจึงอาจจะไมมีเวลาวางในการทํางานในชวงเวลาที่ตองการใหยายหนวย

การผลิตเลย ดังนั้นในทางปฏิบัติจริงอาจมีผลทําใหไมสามารถใชฟงกชั่นการยายหมวดพนักงานได  

5.2.4 ขอเสนอแนะในการนําระบบไปใชงานจรงิ 
เนื่องจากในการจะใชงานระบบนั้นจําเปนตองมีการตั้งคาเริ่มตนของขอมูลภายในระบบ

เปนจํานวนมาก ซึ่งจะทําใหเกิดภาระแกผูใชงานระบบอยางมาก ดังนั้น ผูทดสอบจึงไดเสนอวา 

ควรจะทําใหระบบสามารถ Import Data หรือ ดึงขอมูลที่ตองตั้งคากอนการใชงานระบบจาก

แหลงขอมูลอ่ืน เชน Excel File, Word File, PDF File เปนตนเพื่อใหงายตอการใชงานระบบ และ

ไมทําใหเกิดภาระงานกับผูใชในการนําเขาขอมูลสูระบบมากจนเกินไป และควรทําใหการใช

ฐานขอมูลในบางสวนสามารถแยกจากกันได เพื่อที่ลดการตั้งคาขอมูล ในบางสวนที่ไมจําเปนตอ
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การใชงานระบบโดยตรง หรือ ผูใชงานไมตองการใชงานในฟงกชั่นการทํางานบางอยาง เพื่อใหงาย

ตอการใชงานระบบของผูใชงาน และ ลดเวลาในการตั้งคาการใชงานระบบ เชน การตั้งคาตําแหนง

งานพนักงาน, การตั้งคาชนิดเครื่องจักร, การตั้งคาโทนสีผลิตภัณฑ, การตั้งคากลุมขนาดของ

ผลิตภัณฑ เปนตน 



บทที่ 6  
สรุปผลการวิจัยและขอเสนอแนะ 

 
6.1 สรุปผลการวจิัย 

วิทยานิพนธฉบับนี้เปนสวนขยายสวนหนึ่งในระบบการวางแผนและควบคุมการผลิต 

(Sam-g2) ซึ่งเปนระบบที่ใชชวยในการวางแผน และควบคุมการผลิตในอุตสาหกรรมเครื่องนุงหม 

ในสวนของกระบวนงานเย็บ ในการออกแบบระบบ Sam-g2 สามารถแบงออกไดเปน 4 สวนดังนี้  

1. ระบบฐานขอมูลสําหรับการจัดการการผลิตในอุตสาหกรรมเครื่องนุงหม 

2. ระบบที่ใชควบคุม และติดตามแผนการผลิต  

3. ระบบที่ใชควบคุม และติดตามพื้นที่การผลิต 

4. ระบบวางแผนการผลิต 

โดยวิทยานิพนธฉบับนี้เปนงานวิจัยเกี่ยวกับออกแบบฐานขอมูลสําหรับการจัดการการ

ผลิตในอุตสาหกรรมเครื่องนุงหม เพื่อใหมีขอมูลรองรับกับการตัดสินใจจัดการการผลิตที่มี

ประสิทธิภาพ ซึ่งการออกแบบฐานขอมูลครอบคลุมต้ังแต ฐานขอมูลเกี่ยวกับ Supplier, ฐานขอมลู

เกี่ยวกับ โรงงาน, ฐานขอมูลเกี่ยวกับ พนักงาน, ฐานขอมูลเกี่ยวกับ Skill, ฐานขอมูลเกี่ยวกับ

เครื่องจักร, ฐานขอมูลเกี่ยวกับ Material and Accessory และ ฐานขอมูลเกี่ยวกับ การตั้งคา

ผลิตภัณฑ โดยมีจุดมุงหมายเพื่อออกแบบฐานขอมูลที่เกี่ยวของกับการจัดการการผลิต ในกระบวน 

งานการเย็บ ในอุตสาหกรรมเคร่ืองนุงหมของระบบ Sam-g2  รวมถึงการสนับสนุนการทํางานของ

ระบบ Sam-g2 ในสวนที่เหลือ   

การออกแบบออกแบบฐานขอมูลสําหรับการจัดการการผลิตในอุตสาหกรรมเครื่องนุงหม

ไดใชแนวคิดเชิงโครงสราง (Structured) และ เลือกวิธีในการวิเคราะหและออกแบบระบบ โดยใช

วิธีการพัฒนาระบบแบบวงจรการพัฒนาระบบ (System Development Life Cycle : SDLC) แบบ 

Adapted Waterfall ซึ่งเปนการใช Methodology แบบ Structured System Analysis and 

Design (SSADM) การดําเนินงานวิจัย เร่ิมจากการศึกษาและเก็บขอมูลเกี่ยวกับการวางแผนการ

ผลิต การจัดสมดุลการผลิต และการควบคุมการผลิต ในขั้นตอนการเย็บ จากโรงงานอุตสาหกรรม

เครื่องนุงหมตัวอยาง 5  แหง จากนั้นทําการวิเคราะหปญหาและความตองการของระบบ เพือ่นาํไป

ออกแบบระบบใหสามารถรองรับการวางแผน และ การจัดการการผลิตในขั้นตอนงานเย็บ ซึ่ง

ประกอบไปดวย แผนภาพกระแสขอมูล (Data Flow Diagram: DFD) หรือ แบบจําลองขั้นตอนการ

ทํางานของระบบ Flow Chart อธิบายขั้นตอนการทํางานของระบบ หรือ ตรรกะการทํางานของ

ระบบ หนาจอการทํางานสําหรับติดตอกับผูใชงานระบบฐานขอมูลสําหรับการจัดการการผลิตใน
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อุตสาหกรรมเครื่องนุงหม (Graphical User Interface)  รายงานที่ไดจากระบบ โครงสราง

ฐานขอมูลของระบบ และ แผนภาพ Entity Relationship Diagram (E-R Diagram) หรือ แผนภาพ

แสดงความ สัมพันธระหวางขอมูลที่เกิดขั้นทั้งหมดในระบบ (แบบจําลองขอมูล) จากนั้นนําไป

ตรวจสอบความถูกตองและประเมินผลระบบโดยการจําลองสถานการณตางๆผานการทํางานของ

ระบบ และสัมภาษณผูที่รับผิดชอบหรือทํางานในดานการวางแผนการผลิต การจัดสมดุลการผลิต 

และการควบคุมการผลิต ในดานความเปนไปได และประโยชนการใชงานของระบบที่ออกแบบ 

จากผลการวิเคราะหขอมูลและปญหาเพื่อออกแบบระบบฐานขอมูลสําหรับการจัดการการ

ผลิต ในอุตสาหกรรมเครื่องนุงหม ผูวิจัยไดนําเสนอแนวคิดในการออกแบบระบบฐานขอมูลสําหรับ

การจัดการการผลิต ในอุตสาหกรรมเครื่องนุงหม เพื่อใหสามารถตอบสนองตอการวางแผนการ

ผลิต และการควบคุมการผลิต ซึ่งแนวคิดหลักในการออกแบบ ประกอบไปดวย 

 1. ทําการจัดเก็บ รวบรวมขอมูล ที่มีอยูในระบบปฏิบัติการตางๆ ขององคกร แตมี

ผลตอการวางแผนการผลิตใหมารวมไวในศูนยกลางขอมูลของระบบองคกร เพื่อใชเปนขอมูลชวย

สนับสนุนการตัดสินใจ (Decision Support Information) หรือใชในการวิเคราะหขอมูล ที่ถูกตอง 

และมีประสิทธิภาพ ของฝายวางแผนการผลิต 

2. จัดทํา Skill Matrixใหกับพนักงาน เพื่อใชเปนขอมูลชวยสนับสนุนการตัดสินใจ

ในการวางแผนเลือกพนักงานใหไปทํางานในขั้นตอนการทํางานตางๆ 

นอกจากนี้ระบบที่ออกแบบจะตองมีความยืดหยุนตอการนําไปใชงานจริงในอุตสาหกรรม

เครื่องนุงหม และ สามารถ ปรับแก ตามลักษณะการทํางาน พื้นฐานของโรงงานอุตสาหกรรม

เครื่องนุงหมที่นําไปประยุกตใชไดดวย  

โดยสามารถสรุป ผลที่ไดจากการดําเนินงานวิจัยในครั้งนี้ ประกอบไปดวย  

1. แบบจําลองขั้นตอนการทํางานของระบบ นําเสนอ โดยแผนภาพกระแสขอมูล 

(Data Flow Diagram: DFD)  

2. ขั้นตอนการทํางานของระบบ (Algorithm) หรือ ตรรกะการทํางานของระบบ

นําเสนอ โดย Flow Chart 

3. หนาจอแสดงผลสําหรับการทํางาน นําเสนอโดยหนาจอการทํางาน (Graphic 

User Interface) และ แผนภาพแสดงลําดับการเชื่อมโยงของจอภาพ (Dialogue Diagram) โดยมี

หนาจอการทํางานของระบบดงันี้ 

3.1 หนาจอ Supplier 

3.2 หนาจอโรงงาน 

3.2.1 หนาจอสรางโครงสรางของโรงงาน 
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3.2.2 หนาจอสรางความชํานาญในงานของหมวด 

3.2.3 หนาจอดูความชํานาญในงานของหมวด 

3.3 หนาจอพนักงาน 

3.3.1 หนาจอตั้งคาตําแหนงงานพนักงาน 

3.3.2 หนาจอขอมูลพนักงาน 

3.3.3 หนาจอเวลาทํางานพนักงาน 

3.4 หนาจอ Skill 

3.4.1 หนาจอวิธีการแบงระดับ Skill 

3.4.2 หนาจอ Skill-Process 

3.4.3 หนาจอ Skill Matrix 

3.4.4 หนาจอพัฒนาการของ Skill 

3.5 หนาจอ Machine 

3.5.1 หนาจอตั้งคา Stitch Type 

3.5.2 หนาจอตั้งคาชนิดเครื่องจักร 

3.5.3 หนาจอขอมูลเครื่องจักร 

3.5.4 หนาจอเวลาทํางานเครื่องจักร 

3.5.5 หนาจอ Attachment 

3.5.6 หนาจอ Machine Requirement Planning 

3.6 หนาจอ Material and Accessory 

3.7 หนาจอตั้งคาผลิตภัณฑ 

3.7.1 หนาจอตั้งคาสีผลิตภัณฑ 

   3.7.1.1 หนาจอตั้งคาโทนสีผลิตภัณฑ 

   3.7.1.2 หนาจอสีผลิตภัณฑ 

3.7.2 หนาจอตั้งคาขนาด หรือ Size ผลิตภัณฑ 

   3.7.2.1 หนาจอตั้งคากลุมของขนาด หรือ Size ผลิตภัณฑ 

   3.7.2.2 หนาจอ ขนาด หรือ Size ผลิตภัณฑ 

4. รายงานที่ไดจากระบบ 

5. โครงสรางฐานขอมูลของระบบ (Database) 

6. แบบจําลองขอมูล หรือ แบบจําลองแสดงความสัมพันธระหวางขอมูลที่เกิดขั้น

ทั้งหมดในระบบ นําเสนอ โดยแผนภาพ Entity Relationship Diagram (E-R Diagram) 
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6.2 การประเมินผลระบบ 
ในการประเมินผลการออกแบบระบบฐานขอมูลสําหรับการจัดการการผลิตใน

อุตสาหกรรมเครื่องนุงหมเบื้องตนจะทําการประเมินผลระบบที่ไดโดยการสัมภาษณและสอบถาม

ความคิดเห็นจากวิศวกรฝายวางแผน หัวหนางาน และผูที่เกี่ยวของกับการวางแผนการผลิต การ

จัดสมดุลการผลิต และการควบคุมการผลิต ทางผูวิจัยไดนําระบบที่ออกแบบ คือ หนาจอการ

ทํางานในขั้นตอนตางๆ และ Algorithm การคํานวณ ไปสัมภาษณและประเมินความเปนไปไดของ

ระบบ ซึ่งในงานวิจัยนี้ไดประเมินผลระบบจากโรงงานอุตสาหกรรมเครื่องนุงหมตัวอยางทั้งหมด 2 

แหง  

ในการสัมภาษณ และ สอบถามความคิดเห็นจากวิศวกรฝายวางแผน หัวหนางาน และผูที่

เกี่ยวของกับการวางแผนการผลิต การจัดสมดุลการผลิต และการควบคุมการผลิต เพื่อประเมินผล

ระบบที่ไดออกแบบมานั้น จะเปนการประเมินผลตามหัวขอตอไปนี้ 

1. ความเปนไปไดในการนําไปใชงานจริง, มีความสอดคลองกับการนําไปใชงาน

จริงในอุตสาหกรรมเครื่องนุงหม, ความครบถวนของขอมูล, ความครบถวนของฟงกชั่นการใชงาน 

รวมถึงความพึงพอใจที่มีตอการใชงานระบบ 

2. ประโยชนการใชงานระบบ 

3. ปญหาในการใชงานระบบ 

4. ขอเสนอแนะในการปรับปรุงระบบ 

จากการสัมภาษณ และ สอบถามความคิดเห็นจากผูที่เกี่ยวของไดผลประเมินดังนี้ 
1. ความเปนไปไดในการนําไปใชงานจริง, มีความสอดคลองกับการ

นําไปใชงานจริงในอุตสาหกรรมเครื่องนุงหม, ความครบถวนของขอมูล, ความครบถวน
ของฟงกชั่นการใชงาน รวมถึงความพึงพอใจที่มีตอการใชงานระบบ 

1.1 โดยทั่วไป ระบบที่ไดออกแบบมานี้ สามารถนําไปใชงานไดจริง 

เนื่องจากระบบฐานขอมูลที่ออกแบบมานั้น มีความครอบคลุม, ครบถวน และสอดคลองกับการ

วางแผนการผลิต การจัดสมดุลการผลิต และ การจัดการการผลิต นอกจากนี้ระบบที่ออกแบบมา

นั้นมีความยืดหยุนสามารถนําไปปรับใชใหเขากับโรงงานอุตสาหกรรมเครื่องนุงหมตางๆได 

1.2 หนาจอการทํางานที่ไดออกแบบไว สามารถเขาใจไดงาย ใชงานได

งาย มีการเชื่อมโยงขอมูลในสวนตางๆไดดี มีการปองกันความผิดพลาดในการทํางาน หรือ การใช
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งานระบบไดดี รวมถึงในแตละหนาจอการทํางานสามารถเก็บขอมูลไดเพียงพอตอการนําไปใชงาน

จริงในการตัดสินใจวางแผนการผลิต และ การจัดการการผลิตตางๆ 
2. ประโยชนการใชงานระบบ 

2.1 การเขาถึงขอมูลในสวนตางๆ เกี่ยวกับระบบฐานขอมูลสําหรับการ

จัดการการผลิตในอุตสาหกรรมเครื่องนุงหมทําไดงาย และรวดเร็วขึ้น รวมถึงมีการเชื่อมโยงกันของ

ขอมูลตางๆ เพื่อนําไปใชในแตละขั้นตอนการทํางานของระบบ เพื่อใหงายตอการทํางานจริง และ

ลดความผิดพลาดในการทํางานได 

2.2 การแกไขขอมูลในสวนตางๆ เชน ตั้งคาชนิดเครื่องจักร ขอมูล

เครื่องจักร เวลาทํางานเครื่องจักร เปนตน สามารถทําไดครบถวน ชวยลดความผิดพลาดของขอมูล

ที่เกิดจากขอมูลซํ้าซอน และสามารถดําเนินการไดงาย และ รวดเร็ว 

2.3 มีการรวมขอมูลในหลายๆสวน เชน ขอมูลพนักงาน ขอมูลเครื่องจักร 

Attachment เปนตน ใหเขามาอยูดวยกันในระบบฐานขอมูลสําหรับการจัดการการผลิตใน

อุตสาหกรรมเครื่องนุงหมทําใหสามารถสืบคนขอมูลในเรื่องตางๆไดอยางรวดเร็ว และ งายตอการ

นําไปใชงานในสวนตางๆของระบบ 

2.4 ระบบสามารถเชื่อมโยงขอมูล เพื่อออกรายงานสําคัญๆ และ เปน

ประโยชนตอหนวยงานได เชน ตารางการทํางานของพนักงาน ความสามารถในการทํางานของ

พนักงาน หรือ Skill Matrix เปนตน 

2.5 การแสดงตารางการทํางานของพนักงาน หนวยการผลิต และ เวลา

การใชงานเครื่องจักร มีลักษณะเปนแผนภาพ Gantt Chart ทําใหงายตอการทําความเขาใจ 

2.6 มีขอมูลสนับสนุนในสวนตางๆ เชน ขอมูลเครื่องจักร เวลาทํางาน

เครื่องจักร ขอมูลพนักงาน Skill Matrix เวลาทํางานของพนักงาน เปนตน เพียงพอตอการนําไปใช

ในการวางแผนการผลิต และ การจัดสมดุลการผลิต ของหัวหนางาน หรือ ผูที่เกี่ยวของ 

2.7 สามารถ เช่ือมโยง ระบบฐานขอมูลสําหรับการจัดการการผลิตใน

อุตสาหกรรมเครื่องนุงหม กับระบบงานในหนวยงานอื่นได เชน ขอมูลเกี่ยวกับเครื่องจักรของฝาย

ซอมบํารุง (Maintenance) ขอมูลเกี่ยวกับ Supplier ของฝายจัดซื้อ เปนตน 
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3. ปญหาในการใชงานระบบ 
3.1 การตั้งคาเริ่มตนของขอมูลในระบบฐานขอมูลสําหรับการจัดการการ

ผลิตในอุตสาหกรรมเครื่องนุงหมตองใชเวลาในการติดตั้งระบบนาน เนื่องจากขอมูลที่จําเปนใน

การตั้งคาเริ่มตนของระบบมีจํานวนมาก รวมถึงตองใชเวลาในการรวบรวมขอมูลที่จําเปน ดังนั้น

หากไมมีการเชื่อมโยงขอมูลจากแหลงขอมูลอ่ืน เชน Excel หรือ ระบบงานในสวนอื่นๆ แลวจะทํา

ใหเกิดภาระงานกับผูใชในการนําเขาขอมูลสูระบบ 

3.2 การแสดงขอมูลเกี่ยวกับตารางการทํางานของพนักงาน หนวยการ

ผลิต และ เวลาการใชงานเครื่องจักร ซึ่งมีลักษณะเปนแผนภาพ Gantt Chart สามารถแสดงเวลา

ละเอียดไดถึงระดับชั่วโมงเทานั้น 

3.3 ในการยายหมวดพนักงาน ในระบบอาจทําไดยาก ในบางกรณี 

เนื่องจาก ระบบจะไมอนุญาตใหพนักงานยายหมวดได ในกรณีที่พนักงานยังมีงานคางอยูในชวงที่

เวลาที่ตองการยายหมวดนั้นๆ 

3.4 การทํางานในบางสวนของระบบ เชน ตารางการทํางานของพนักงาน 

หนวยการผลิต และ เวลาการใชงานเครื่องจักร เปนตน มีลักษณะการทํางานที่ตองเช่ือมโยงกับ

ระบบอื่น ซึ่งในที่นี้คือ ระบบวางแผนการผลิต ดังนั้น หากนําเอาระบบฐานขอมูลสําหรับการจัดการ

การผลิตในอุตสาหกรรมเครื่องนุงหมไปใชเพียงสวนเดียวจะทําใหไมสามารถใชฟงกชั่นการทํางาน

ในสวนนี้ได  
4. ขอเสนอแนะในการปรับปรุงระบบ 

4.1 ควรจะทําใหระบบสามารถ Import Data หรือ ดึงขอมูลที่ตองตั้งคา

กอนการใชงานระบบจากแหลงขอมูลอ่ืน เชน Excel เพื่อใหงายตอการใชงานระบบ และไมทําให

เกิดภาระงานกับผูใชในการนําเขาขอมูลสูระบบมากจนเกินไป 

4.2 ลดการตั้งคาขอมูล ในบางสวนที่ไมจําเปน ตอการใชงานระบบ 

โดยตรง เพื่อใหงายตอการใชงานระบบของผูใชงาน และ ลดเวลาในการตั้งคาการใชงานระบบ เชน 

การต้ังคาตําแหนงงานพนักงาน เปนตน 

 

6.3 ปญหาและอปุสรรคในการทําวจิัย 
จากการดําเนินการวิจัย พบวามีปญหาและอุปสรรคในบางสวน ซึ่งตองมีการปรับปรุง และ

พัฒนาตอไป ดังนี้ 



 

 

231 

1. การสํารวจขอมูลในบางสวนไมสามารถทําไดโดยตรง จึงตองอาศัยการศึกษา

ขอมูล และ ความคิดเห็นของผูเชี่ยวชาญแทน และในการสํารวจขอมูลในบางสวนก็ไมสามารถทํา

ได เนื่องจากขอมูลเปนความลับของทางโรงงาน  

2. การเก็บขอมูลของโรงงาน สวนใหญมักจะเก็บขอมูลไวกับหนวยงานที่เปน

เจาของขอมูลนั้นโดยตรง ทําใหการสํารวจขอมูลในบางสวนไมสามารถทําไดยาก เชน ขอมูล

พื้นฐานบางสวนเกี่ยวกับเครื่องจักร ไมสามารถทราบไดจากวิศวกรฝายวางแผน ตองไปขอขอมูล

จากฝายซอมบํารุง (Maintenance) ของโรงงาน เปนตน 

3. ความถูกตองและความแมนยําของขอมูล และ การประมวลผลขอมูล ขึน้อยูกบั

ขอมูล input ที่ใสเขาไปวามีความถูกตองแมนยําแคไหน ดังนั้นในการบันทึกขอมูล ผูใชงานระบบ

ตองใหความสําคัญกับการบันทึกขอมูลใหถูกตอง และตองคอยปรับปรุงขอมูลใหทันสมัยตรงกับ

ความเปนจริงอยูเสมอ 

4. ในลักษณะการทํางานบางแบบที่อาจขึ้นในการทํางานจริง นอกเหนือไปจากที่

ออกแบบไว อาจจะตองมีการปรับเปลี่ยนบางสวนของระบบใหเหมาะกับการใชงาน เชน ในกรณีที่

มีการเก็บขอมูลความสามารถในการเย็บของพนักงานเปนรายหมวด ดังนั้นอาจจะทําไดโดยการ

กําหนดใหขอมูลความสามารถในการเย็บของพนักงานทุกคนในหมวดนั้นๆ มีคาความสามารถ

เทากันหมดในทุก Skill เปนตน  

5. ในการใชงานระบบในชวงแรกๆ อาจทําไดยาก เนื่องจาก ความเคยชินในการ

ทํางานรูปแบบเดิม ดังนั้นอาจจะตองอาศัยเวลาเพื่อใหผูใชงานเคยชินกับระบบที่ไดออกแบบไว 

6. ในการวิเคราะหและออกแบบระบบใหมีประสิทธิภาพ และสื่อสารกับผูเขียน

โปรแกรมไดจริงนั้น ตองอาศัยประสบการณในการทํางาน รวมทั้งความรูพื้นฐานเกี่ยวกับวิธีการ

พฒันาระบบแบบวงจรการพัฒนาระบบ (System Development Life Cycle : SDLC) แบบ 

Adapted Waterfall และ ความรูเกี่ยวกับเครื่องมือที่ใชในการอธิบายงานในสวนตางๆ อยางมาก 

เชน แผนภาพกระแสขอมูล (Data Flow Diagram: DFD) เพื่อจําลองขั้นตอนการทํางานของระบบ

ใหงายตอการทําความเขาใจของผูออกแบบระบบ และ ผูเขียนโปรแกรม เปนตน ทําใหการ

วิเคราะหและออกแบบระบบในงานวิจัยนี้ ตองใชเวลาในการศึกษามาก 

 

6.4 ขอเสนอแนะในการทํางานวิจัย 
ระบบที่ออกแบบมานั้น สามารถรองรับการทํางานพื้นฐาน และมีขอมูลพรอมสําหรับการ

พัฒนาระบบ ซึ่งทางผูวิจัยมีขอเสนอแนะในการทําวิจัย ดังนี้ 
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 1. วิจัยเชิงลึกในดานเกณฑในการแบงกลุมของ Skill หรือ เกณฑที่ใชในการ

รวบรวมขั้นตอนการทํางานที่มีลักษณะคลายกันใหมารวมอยูในกลุมเดียวกัน ในสวนของ Skill 

Matrix อยางละเอียด และมีความเหมาะสมตอการทํางานจริงในอุตสาหกรรมเครื่องนุงหม 

2. พัฒนาในสวนของสมการที่ใชในการคํานวณเพื่อปรับปรุงขอมูลความสามารถ

ในการเย็บของพนักงานในสวนของ Skill Matrix ใหมีความเหมาะสมตอการทํางานจริงใน

อุตสาหกรรมเครื่องนุงหม 

3. เพิ่มรายละเอียดบางสวน ในบางฐานขอมูล ใหมีความครบถวนมากยิ่งขึ้น 

เพื่อใหสามารถเชื่อมโยงระบบฐานขอมูลสําหรับการจัดการการผลิตในอุตสาหกรรมเครื่องนุงหม 

กับระบบงานในหนวยงานอื่นไดมีประสิทธิภาพมากยิ่งขึ้น เชน ขอมูลเกี่ยวกับเครื่องจักรของฝาย

ซอมบํารุง (Maintenance) ขอมูลเกี่ยวกับ Supplier ของฝายจัดซื้อ เปนตน 

4. เนื่องจาก ระบบฐานขอมูลสําหรับการจัดการการผลิต ในอุตสาหกรรม

เครื่องนุงหม ประกอบไปดวยฐานขอมูลเปนจํานวนมาก และ ฐานขอมูลในหลายๆสวนมี

ความสําคัญอยางมากตอการวางแผนการผลิต การจัดสมดุลการผลิต และ การจัดการการผลิต ใน

โรงงานอุตสาหกรรมเครื่องนุงหม ดังนั้นเพื่อปองกันความผิดพลาดของระบบ และ ปองกันการเขา

มาใชขอมูล แกไขขอมูล แบบผิดวัตถุประสงคการใชงานของระบบ ดังนั้นจึงควรที่จะตองสราง

ระบบการกําหนดอํานาจในการเขาถึงการใชงานในสวนตางๆของระบบ เพื่อใหสามารถกําหนด

อํานาจ หนาที่ ของแตละบุคลากรที่สามารถเขาใชงานได โดยการกําหนดอํานาจในการเขาถึงการ

ใชงานของแตละบุคลากรไดนั้น เปนสวนที่ตองพัฒนาตอของโปรแกรมภายหลังจากนํางานวิจัย

ฉบับนี้ไปเขียนเปนโปรแกรม Sam-g2 เสร็จเรียบรอยแลว ซึ่งงานวิจัยฉบับนี้จะเสนอเฉพาะในสวน

ฟงกชั่นการทํางานหลักที่สามารถดําเนินงานไดของระบบเทานั้น 



รายการอางอิง 
ภาษาไทย 
 
กมล พรหมหลาวรรณ . อุตสาหกรรมเสื้อผาสําเร็จรูปเบือ้งตน . พิมพคร้ังที่  1 . กรุงเทพมหานคร :  

สํานักพิมพโอเดียนสโตร, 2534 .  

 

กิตติ ภักดีวัฒนะกุล, จาํลอง ครูอุตสาหะ . คัมภีรระบบฐานขอมูล . พิมพคร้ังที ่1 : 

กรุงเทพมหานคร. หจก.ไทยเจริญการพิมพ, 2544 . 

 

กิตติ ภักดีวัฒนะกุล, พนิดา พานิชกุล. คัมภีรการวิเคราะห และ ออกแบบระบบ. พิมพคร้ังที ่1.

กรุงเทพมหานคร: หจก.ไทยเจริญการพิมพ, 2546 . 

 

จรณิต แกวกังวาล . การออกแบบ และ จดัการฐานขอมลู . กรุงเทพมหานคร : หจก.     เอช – เอน 

การพิมพ, 2521 .  

 

ชุมพล ศฤงคารศิริ. ระบบสารสนเทศเพื่อการจัดการ. กรุงเทพฯ : ป.สัมพันธพาณิชย, 2538. 

 

ณัฏฐพันธ เขจรนันทน และไพบูลย เกียรตโิกมล. ระบบสารสนเทศเพื่อการจัดการ. กรุงเทพฯ : โรง

พิมพแหงจฬุาลงกรณมหาวทิยาลยั, 2542 . 

 

ประสงค ปราณีตพลกรัง และคณะ. ระบบสารสนเทศเพื่อการจัดการ. กรุงเทพฯ : ธรีะฟลม และ   

ไซเทกซ, 2541. 

 

วันชยั ริจิรวนชิ . การเพิ่มผลผลิตในอุตสาหกรรม / เทคนิคและกรณีศึกษา . พิมพครั้งที่ 2 .  

กรุงเทพมหานคร : สํานักพิมพแหงจุฬาลงกรณมหาวิทยาลัย, 2543 . 

 



 

 

234 

ศรีกาญจนา พลอาสา . การจัดการสินคาเสื้อผา  พิมพคร้ังที่ 1 . กรุงเทพมหานคร : โรงพิมพเดือน

ตุลา, 2546 . 

 

สัมฤทธิ์ วงศเดนดวง . คัมภีรการออกแบบและพัฒนาระบบฐานขอมูลดวย Microsoft Access 

เลม 1. พิมพครั้งที่ 1 : กรุงเทพมหานคร. บริษัทดานสุทธาการพิมพ จํากัด, 2547 . 

 

อารียา ตงสาลี . การศึกษาแนวทางการกาํหนดเวลามาตรฐานในการทํางานสําหรับอุตสาหกรรม

เครื่องนุงหม . วิทยานิพนธปริญญามหาบณัฑิต . สาขาวิศวกรรมการจัดการอุตสาหกรรม 

(โครงการผูบริหาร) ภาควิชาวิศวกรรมอุตสาหการ คณะวศิวกรรมศาสตร จุฬาลงกรณ

มหาวิทยาลยั . 

 
ภาษาอังกฤษ 
 

Charles E. Lance, Jerry W. Hedge, William E. Alley, Joint Relationships of Task 

Proficiency With Aptitude, Experience, and Task Dificulty : A Cros – Level, 

Interactional Study, Human Performance. International Journal of Clothing 

Science and Technology 2 (4) (1989) : 249 – 272. 

 

Chi Leung Patrick Hui and Sau Fun Frency Ng, A study of the effect of time variation for 

assembly line balancing in the clothing industry. International Journal of Clothing 

Science and Technology 11 (4) (1999) : 181-188 

 

Keith C.C. Chan, Patrick C.L. Hui, K.W. Yeung and Frency S.F. Ng, Handling the 

assembly line balancing problem in the clothing industry using a genetic 

algorithm. International Journal of Clothing Science and Technology 10 (1) 

(1997) : 21-37. 



 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

ภาคผนวก 
 



 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

ภาคผนวก ก. 

Data Flow Diagram (DFD) 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 



 

 

237 

ภาคผนวก ก. 

Data Flow Diagram (DFD) 

 

จากการศึกษาการกําหนดความตองการของระบบ ในโรงงานอุตสาหกรรมเครื่องนุงหม

ตัวอยาง ทําใหผูวิจยัแบงเนือ้หาที่จะทําการวิเคราะหไดเปน 7 สวน คอื ขอมูลเกี่ยวกับ Supplier, 

ขอมูลเกี่ยวกับ โรงงาน, ขอมลูเกี่ยวกับ พนกังาน, ขอมูลเกี่ยวกับ Skill, ขอมูลเกี่ยวกับเครื่องจักร, 

ขอมูลเกี่ยวกับ Material and Accessory, ขอมูลเกี่ยวกับ ตั้งคาผลิตภณัฑ รายละเอยีดเกี่ยวกับ 

Data Flow Diagram แสดงไดดังนี้ 

 

ก.1 Data Flow Diagram (ขอมูลเกี่ยวกบั Supplier) 

 
 

รูปที่ ก.1 แสดง Data Flow Diagram Level 0(ขอมูลเกี่ยวกับ Supplier) 
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รูปที่ ก.2 แสดง Data Flow Diagram Level 1(ขอมูลเกี่ยวกับ Supplier) 

 
รูปที่ ก.3 แสดง Data Flow Diagram Level 1 ตอ (ขอมูลเกี่ยวกับ Supplier) 
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ก.2 Data Flow Diagram (ขอมูลเกี่ยวกบั โรงงาน) 

 
 

รูปที่ ก.4 แสดง Data Flow Diagram Level 1 (ขอมูลเกี่ยวกับ โรงงาน) 

 ประมวลผลโรงงานสามารถแบงไดเปน 2 ระบบยอย คือ ประมวลผลโครงสรางของ

โรงงาน และ ประมวลผลความชาํนาญในงานของหมวด มีรายละเอียดดังนี ้
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รูปที่ ก.5 แสดง Data Flow Diagram Level 2 (ขอมูลเกี่ยวกับสรางโครงสรางของโรงงาน) 

 
รูปที่ ก.6 แสดง Data Flow Diagram Level 2 ตอ (ขอมูลเกี่ยวกับสรางโครงสรางของโรงงาน) 
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รูปที่ ก.7 แสดง Data Flow Diagram Level 2 (ขอมูลเกี่ยวกับความชํานาญในงานของหมวด) 
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ก.3 Data Flow Diagram (ขอมูลเกี่ยวกบั พนักงาน) 

 

 
รูปที่ ก.8 แสดง Data Flow Diagram Level 1 (ขอมูลเกี่ยวกับพนักงาน) 

 

ประมวลผลพนักงานสามารถแบงไดเปน 3 ระบบยอย คือ ประมวลผลตั้งคาตําแหนงงาน

พนกังาน, ประมวลผลขอมลูพนกังาน และ ประมวลผลเวลาทํางานพนักงาน มีรายละเอียดดังนี ้
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รูปที่ ก.9 แสดง Data Flow Diagram Level 2 (ขอมูลเกี่ยวกับตั้งคาตําแหนงงานพนักงาน) 

 
รูปที่ ก.10 แสดง Data Flow Diagram Level 2 ตอ (ขอมูลเกี่ยวกับตั้งคาตําแหนงงานพนักงาน) 
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รูปที่ ก.11 แสดง Data Flow Diagram Level 2 (ขอมูลเกี่ยวกับพนักงาน) 
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รูปที่ ก.12 แสดง Data Flow Diagram Level 2 ตอ (ขอมูลเกี่ยวกับพนักงาน) 

 
รูปที่ ก.13 แสดง Data Flow Diagram Level 2 (ขอมูลเกี่ยวกับเวลาทํางานพนักงาน) 
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ก.4 Data Flow Diagram (ขอมูลเกี่ยวกบั Skill) 

 

 
รูปที่ ก.14 แสดง Data Flow Diagram Level 1 (ขอมูลเกี่ยวกับ Skill) 

 

ประมวลผล Skill สามารถแบงไดเปน 4 ระบบยอย คือ ประมวลผลวธิกีารแบงระดับ 

Skill, ประมวลผล Skill-Process, ประมวลผล Skill Matrix และ ประมวลผลพัฒนาการของ Skill 

มีรายละเอยีดดังนี ้
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รูปที่ ก.15 แสดง Data Flow Diagram Level 2 (ขอมูลเกี่ยวกับวิธีการแบงระดับ Skill) 

 
รูปที่ ก.16 แสดง Data Flow Diagram Level 2 ตอ (ขอมูลเกี่ยวกับวิธีการแบงระดับ Skill) 
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รูปที่ ก.17 แสดง Data Flow Diagram Level 2 (ขอมูลเกี่ยวกับ Skill-Process) 

 
รูปที่ ก.18 แสดง Data Flow Diagram Level 2 (ขอมูลเกี่ยวกับ Skill Matrix) 
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รูปที่ ก.19 แสดง Data Flow Diagram Level 2 (ขอมูลเกี่ยวกับ พัฒนาการของ Skill) 

 
รูปที่ ก.20 แสดง Data Flow Diagram Level 2 ตอ (ขอมูลเกี่ยวกับ พัฒนาการของ Skill) 
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ก.5 Data Flow Diagram (ขอมูลเกี่ยวกบัเครื่องจักร) 

 

 
 

รูปที่ ก.21 แสดง Data Flow Diagram Level 1 (ขอมูลเกี่ยวกับเครื่องจักร) 
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รูปที่ ก.22 แสดง Data Flow Diagram Level 1 ตอ (ขอมูลเกี่ยวกับเครื่องจักร) 

 

ประมวลผลเครื่องจักร สามารถแบงไดเปน 6 ระบบยอย คือ ประมวลผลตั้งคา Stitch 

type, ประมวลผลตั้งคาชนดิเครื่องจักร, ประมวลผลขอมูลเครื่องจักร, ประมวลผลเวลาทํางาน

เครื่องจักร, ประมวลผล Attachment และ ประมวลผล Machine Requirement Planning มี

รายละเอียดดงันี ้
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รูปที่ ก.23 แสดง Data Flow Diagram Level 2(ขอมูลเกี่ยวกับตั้งคา Stitch Type) 

 
รูปที่ ก.24 แสดง Data Flow Diagram Level 2 ตอ (ขอมูลเกี่ยวกับตั้งคา Stitch Type) 
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รูปที่ ก.25 แสดง Data Flow Diagram Level 2 (ขอมูลเกี่ยวกับตั้งคาชนิดเครื่องจักร) 

 
รูปที่ ก.26 แสดง Data Flow Diagram Level 2 ตอ (ขอมูลเกี่ยวกับตั้งคาชนิดเครื่องจักร) 
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รูปที่ ก.27 แสดง Data Flow Diagram Level 2 (ขอมูลเกี่ยวกับขอมูลเครื่องจักร) 
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รูปที่ ก.28 แสดง Data Flow Diagram Level 2 ตอ (ขอมูลเกี่ยวกับขอมูลเครื่องจักร) 

 
รูปที่ ก.29 แสดง Data Flow Diagram Level 2 (ขอมูลเกี่ยวกับเวลาทํางานเครื่องจักร) 
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รูปที่ ก.30 แสดง Data Flow Diagram Level 2 (ขอมูลเกี่ยวกับ Attachment) 

 
รูปที่ ก.31 แสดง Data Flow Diagram Level 2 ตอ (ขอมูลเกี่ยวกับ Attachment) 



 

 

257 

 
 

รูปที่ ก.32 แสดง Data Flow Diagram Level 2 (ขอมูลเกี่ยวกับ Machine Requirement Planning) 
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ก.6 Data Flow Diagram (ขอมูลเกี่ยวกบั Material and Accessory) 

 
 

รูปที่ ก.33 แสดง Data Flow Diagram Level 0 (ขอมูลเกี่ยวกับ Material and Accessory) 
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รูปที่ ก.34 แสดง Data Flow Diagram Level 1 (ขอมูลเกี่ยวกับ Material and Accessory) 

 
รูปที่ ก.35 แสดง Data Flow Diagram Level 1 ตอ (ขอมูลเกี่ยวกับ Material and Accessory) 



 

 

260 

ก.7 Data Flow Diagram (ขอมูลเกี่ยวกบั ต้ังคาผลิตภัณฑ) 

 

 
 

รูปที่ ก.36 แสดง Data Flow Diagram Level 1 (ขอมูลเกี่ยวกับ ตั้งคาผลิตภัณฑ) 

 

ประมวลผลตั้งคาผลิตภัณฑ สามารถแบงไดเปน 2 ระบบยอย คือ ประมวลผลตั้งคาสี

ผลิตภัณฑ และ ประมวลผลตั้งคาขนาดของผลิตภัณฑ มรีายละเอียดดงันี ้
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รูปที่ ก.37 แสดง Data Flow Diagram Level 2 (ขอมูลเกี่ยวกับ ตั้งคาสีผลิตภัณฑ) 

 

ประมวลผลตั้งคาสีผลิตภัณฑ สามารถแบงไดเปน 2 ระบบยอย คือ ประมวลผลตั้งคาโทน

สีผลิตภัณฑ และ ประมวลผลสีผลิตภัณฑ มีรายละเอยีดดังนี ้
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รูปที่ ก.38 แสดง Data Flow Diagram Level 3 (ขอมูลเกี่ยวกับ ตั้งคาโทนสี) 

 
รูปที่ ก.39 แสดง Data Flow Diagram Level 3 ตอ (ขอมูลเกี่ยวกับ ตั้งคาโทนสี) 
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รูปที่ ก.40 แสดง Data Flow Diagram Level 3 (ขอมูลเกี่ยวกับ สีผลิตภัณฑ) 

 
รูปที่ ก.41 แสดง Data Flow Diagram Level 3 ตอ (ขอมูลเกี่ยวกับ สีผลิตภัณฑ) 
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รูปที่ ก.42 แสดง Data Flow Diagram Level 2 (ขอมูลเกี่ยวกับ ตั้งคาขนาดของผลิตภัณฑ) 

 

ประมวลผลตั้งคาขนาดของผลิตภัณฑ สามารถแบงไดเปน 2 ระบบยอย คือ ประมวลผล

ตั้งคากลุมของขนาดผลิตภัณฑ และ ประมวลผลขนาดของผลิตภัณฑ มีรายละเอยีดดังนี ้
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รูปที่ ก.43 แสดง Data Flow Diagram Level 3 (ขอมูลเกี่ยวกับตั้งคากลุมของขนาดผลิตภัณฑ) 

 
รูปที่ ก.44 แสดง Data Flow Diagram Level 3 ตอ (ขอมูลเกี่ยวกับตั้งคากลุมของขนาดผลิตภัณฑ) 
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รูปที่ ก.45 แสดง Data Flow Diagram Level 3 (ขอมูลเกี่ยวกับขนาดของผลิตภัณฑ) 

 
รูปที่ ก.46 แสดง Data Flow Diagram Level 3 ตอ (ขอมูลเกี่ยวกับขนาดของผลิตภัณฑ) 



 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

ภาคผนวก ข. 

พจนานกุรมของ Data Flow (Data Flow Dictionary) 
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ภาคผนวก ข. 

พจนานกุรมของ Data Flow (Data Flow Dictionary) 

 

จากสราง Data Flow Diagram เพื่อแสดงฟงกชั่นการทํางาน หรือ ขั้นตอนการการทาํงาน

ระบบ ของระบบฐานขอมูลสําหรับการจัดการการผลิตในอุตสาหกรรมเครื่องนุงหม เราจะทราบวา

มีขอมูลกลุมใดที่ถูกสงผานระหวาง Process แตจะไมทราบวาในขอมูลกลุมนั้นมีการสงผาน

ขอมูลใดจริงๆบาง จึงตองใชพจนานุกรมของ Data Flow (Data Flow Dictionary) ซึ่งใชในการ

อธิบาย วาในแตละชื่อของ Data Flow มีการสงผานขอมูลอะไร ประเภทไหนบาง โดยมี

รายละเอียดเกี่ยวกับ Data Flow Dictionary แสดงไดดังนี้ 

 
ข.1 Dataflow : Rank 

ช่ือขอมูลยอย คําอธิบาย ลักษณะขอมูล

ช่ือ Rank ความนาเช่ือถือ/ช่ือเสียง/ระดับ/เกรด ของ Supplier นั้นๆ ตัวอักษรภาษาอังกฤษ

Dataflow : Rank

 
รูปที่ ข.1 แสดงขอมูลที่อยูใน Dataflow : Rank 

ข.2 Dataflow : หนวยของเงิน 

ช่ือขอมูลยอย คําอธิบาย ลักษณะขอมูล

ช่ือ หนวยของเงิน หนวยของเงินในประเทศตางๆเชนบาท,ปอนด,เยน เปนตน text

Dataflow : หนวยของเงิน

 
รูปที่ ข.2 แสดงขอมูลที่อยูใน Dataflow : หนวยของเงิน 

ข.3 Dataflow : หนวยของเวลา 

ช่ือขอมูลยอย คําอธิบาย ลักษณะขอมูล

ช่ือ หนวยของเวลา หนวยของเวลามี วัน สัปดาห เดือน ป text

Dataflow : หนวยของเวลา

 
รูปที่ ข.3 แสดงขอมูลที่อยูใน Dataflow : หนวยของเวลา 
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ข.4 Dataflow : Supplier 

ช่ือขอมูลยอย คําอธิบาย ลักษณะขอมูล

รหัส  Supplier ตัวอักษร/ตัวเลขแทนช่ือของ Supplier นั้นๆ เชน JC,TG เปนตน ตัวอักษร/ตัวเลข

ช่ือ Supplier ช่ือของตัวแทน/บริษัท ที่โรงงานตองติดตอเพื่อทําการซ้ือMaterial, Accessoryเปนตน text/ตัวอักษร/ตัวเลข

คําอธิบาย Supplier ขอความที่ใชอธิบายเพิ่มเติมเกี่ยวกับ Supplierนั้นๆเชน Supplierนั้นขายอะไรเปนตน text/ตัวอักษร/ตัวเลข

 Supplier Rank ช่ือ Rank โดยจะแสดงถึงความนาเช่ือถือ/ช่ือเสียง/ระดับ/เกรด ของ Supplier นั้นๆ ตัวอักษรภาษาอังกฤษ

 Supplier Credit Limit จํานวนเงินท่ี Supplier ให Credit แกโรงงานในการสั่งซ้ือสินคาตางๆ ตัวเลข

หนวย Supplier Credit Limit ช่ือ หนวยของเงิน โดยจะแสดงหนวยของเงินในประเทศตางๆเชนบาท,ปอนด เปนตน text

 Supplier Lead Time ระยะเวลาในการรอรับสินคาจาก Supplier นับต้ังแต Supplier ตกลงขายสินคา ตัวเลข

หนวย Lead Time ช่ือ หนวยของเวลา โดยจะแสดงถึงหนวยของเวลามี วัน สัปดาห เดือน ป text

ที่อยู ที่อยูของ Supplier ท่ีใชในการติดตอซ้ือขายสินคาจริงๆ text/ตัวเลข

เบอรโทรศพัท เบอรโทรศพัทของ Supplier ที่ใชในการติดตอซ้ือขายสินคาจริงๆ ตัวเลข

เบอรโทรศพัทเคลื่อนที่ เบอรโทรศพัทเดคลื่อนท่ีของ Supplier ที่ใชในการติดตอซ้ือขายสินคาจริงๆ ตัวเลข

E-Mail E-Mail ของ Supplier ท่ีใชในการติดตอซ้ือขายสินคาจริงๆ text/ตัวเลข

Fax Fax ของ Supplier ท่ีใชในการติดตอซ้ือขายสินคาจริงๆ ตัวเลข

คําอธิบายที่อยู ขอความที่ใชอธิบายเพิ่มเติมเกี่ยวกับที่อยูของ SupplierเชนหนาทางเขาซอยมีวัดAอยู text/ตัวอักษร/ตัวเลข

Dataflow : Supplier

 
รูปที่ ข.4 แสดงขอมูลที่อยูใน Dataflow : Supplier 

ข.5 Dataflow : จํานวนชั้นโครงสรางโรงงาน 

ช่ือขอมูลยอย คําอธิบาย ลักษณะขอมูล

 จํานวนช้ันโครงสรางโรงงาน ตัวเลขที่บอกวาในโรงงานมีการแบงโครงสรางของหนวยการผลิตเปนกี่ระดับ ตัวเลข

Dataflow : จํานวนช้ันโครงสรางโรงงาน

 
รูปที่ ข.5 แสดงขอมูลที่อยูใน Dataflow : จํานวนชั้นโครงสรางโรงงาน 

ข.6 Dataflow : ระดับโครงสรางโรงงาน 

ช่ือขอมูลยอย คําอธิบาย ลักษณะขอมูล

ระดับโครงสรางโรงงาน ช่ือเรียกกลุมของหนวยการผลิตของโรงงานในระดับช้ันตางๆของโครงสรางโรงงาน text

Dataflow : ระดับโครงสรางโรงงาน

 
รูปที่ ข.6 แสดงขอมูลที่อยูใน Dataflow : ระดับโครงสรางโรงงาน 
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ข.7 Dataflow : โครงสรางโรงงาน 

ช่ือขอมูลยอย คําอธิบาย ลักษณะขอมูล

ช่ือหนวยการผลิต เปนช่ือเรียกของหนวยการผลิตในโรงงานเชนหมวด ก, ทีมB, แผนกกางเกงกีฬาเปนตน text/ตัวอักษร/ตัวเลข

Parentของช่ือหนวยการผลิต หนวยการผลิตนั้นสังกัดหนวยการผลิตในระดับช้ันโครงสรางโรงงานที่สูงกวาใดบาง text/ตัวอักษร/ตัวเลข

คําอธิบาย ขอความที่ใชอธิบายเพิ่มเติมเกี่ยวกับช่ือหนวยการผลิตนั้นๆเชนหมวด ก เย็บแตเส้ือยืด text/ตัวอักษร/ตัวเลข

Dataflow : โครงสรางโรงงาน

 
รูปที่ ข.7 แสดงขอมูลที่อยูใน Dataflow : โครงสรางโรงงาน 

ข.8 Dataflow : โครงสรางโรงงานสวนSet Up 

ช่ือขอมูลยอย คําอธิบาย ลักษณะขอมูล

ช่ือหนวยการผลิต เปนช่ือเรียกของหนวยการผลิตในโรงงานเชนหมวด ก, ทีมB, แผนกกางเกงกีฬาเปนตน text/ตัวอักษร/ตัวเลข

Parentของช่ือหนวยการผลิต หนวยการผลิตนั้นสังกัดหนวยการผลิตในระดับช้ันโครงสรางโรงงานที่สูงกวาใดบาง text/ตัวอักษร/ตัวเลข

Dataflow : โครงสรางโรงงานสวนSet up

 
รูปที่ ข.8 แสดงขอมูลที่อยูใน Dataflow : โครงสรางโรงงานสวนSet Up 

ข.9 Dataflow : ชื่อหมวด 

ช่ือขอมูลยอย คําอธิบาย ลักษณะขอมูล

ช่ือหมวด ช่ือหนวยการผลิตระดับช้ันลางสุดในโครงสรางโรงงานซ่ึงจะนําไปใชในการassignงาน ตัวเลข/ตัวอักษร/text

Dataflow : ช่ือหมวด

 
รูปที่ ข.9 แสดงขอมูลที่อยูใน ชื่อหมวด 

ข.10 Dataflow : ชื่อชนิดผลิตภัณฑ 

ช่ือขอมูลยอย คําอธิบาย ลักษณะขอมูล

 ช่ือชนิดผลิตภัณฑ ช่ือของชนิดผลิตภัณฑที่มีท้ังหมดในโรงงาน เชนกางเกงบอล,shirt,เส้ือยืดเปนตน text

Dataflow : ช่ือชนิดผลิตภัณฑ

 
รูปที่ ข.10 แสดงขอมูลที่อยูใน Dataflow : ชื่อชนิดผลิตภัณฑ 

ข.11 Dataflow : ชนิดผลิตภัณฑ 

ช่ือขอมูลยอย คําอธิบาย ลักษณะขอมูล

 ช่ือชนิดผลิตภัณฑ ช่ือของชนิดผลิตภัณฑที่มีท้ังหมดในโรงงาน เชนกางเกงบอล,shirt,เส้ือยืดเปนตน text

 ขอมูลประกอบชนิดผลิตภัณฑ ขอมูลประกอบช่ือของชนิดผลิตภัณฑนั้นเชนคําอธิบายลักฃษณะผลิตภัณฑ เปนตน text

Dataflow :ชนิดผลิตภัณฑ

 
รูปที่ ข.11 แสดงขอมูลที่อยูใน Dataflow : ชนิดผลิตภัณฑ 
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ข.12 Dataflow : ความชํานาญในงานของหมวด 

ช่ือขอมูลยอย คําอธิบาย ลักษณะขอมูล

ช่ือหนวยการผลิต ช่ือหนวยการผลิตระดับช้ันลางสุดในโครงสรางโรงงาน ที่ตองนําไปassignงาน ตัวเลข/ตัวอักษร/text

ความชํานาญในงานของหมวด ชนิดผลิตภัณฑที่หนวยการผลิตนั้นๆถนัดหรือทําบอยเชนshirt,เส้ือยืดเปนตน text

Parentของช่ือหนวยการผลิต หนวยการผลิตนั้นสังกัดหนวยการผลิตในระดับช้ันโครงสรางโรงงานที่สูงกวาใดบาง text/ตัวอักษร/ตัวเลข

Dataflow :ความชํานาญในงานของหมวด

 
รูปที่ ข.12 แสดงขอมูลที่อยูใน Dataflow : ความชํานาญในงานของหมวด 

ข.13 Dataflow : ตําแหนงงานพนกังาน 

ช่ือขอมูลยอย คําอธิบาย ลักษณะขอมูล

ตําแหนงงานพนักงาน ตําแหนงงานของพนักงานท่ีเกี่ยวของกับการผลิตในขั้นตอนการเย็บของโรงงาน text

คําอธิบายตําแหนงงานพนักงาน ขอความที่ใชอธิบายเพิ่มเติมเกี่ยวกับตําแหนงงานของพนักงาน text/ตัวอักษร/ตัวเลข

Dataflow : ตําแหนงงานพนักงาน

 
รูปที่ ข.13 แสดงขอมูลที่อยูใน Dataflow : ตําแหนงงานพนักงาน 

ข.14 Dataflow : ชื่อตําแหนงงานพนักงาน 

ช่ือขอมูลยอย คําอธิบาย ลักษณะขอมูล

ช่ือตําแหนงงานพนักงาน ช่ือตําแหนงงานของพนักงานที่เกี่ยวของกับการผลิตในขั้นตอนการเย็บของโรงงาน text

Dataflow : ช่ือตําแหนงงานพนักงาน

 
รูปที่ ข.14 แสดงขอมูลที่อยูใน Dataflow : ชื่อตําแหนงงานพนักงาน 

ข.15 Dataflow : เพศ 

ช่ือขอมูลยอย คําอธิบาย ลักษณะขอมูล

เพศ เพศของพนักงาน มี 3 ประเภท คือ ชาย/หญิง/ไมระบุ text

Dataflow : เพศ

 
รูปที่ ข.15 แสดงขอมูลที่อยูใน Dataflow : เพศ 

ข.16 Dataflow : คํานําหนาชื่อ 

ช่ือขอมูลยอย คําอธิบาย ลักษณะขอมูล

คํานําหนาช่ือ คํานําหนาช่ือ มี 3 ประเภท คือ นาย/นาง/นางสาว text

Dataflow : คํานําหนาช่ือ

 
รูปที่ ข.16 แสดงขอมูลที่อยูใน Dataflow : คํานําหนาชื่อ 
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ข.17 Dataflow : พนักงาน 

ช่ือขอมูลยอย คําอธิบาย ลักษณะขอมูล

หมายเลขพนักงาน ตัวอักษร/ตัวเลขแทนชื่อ-นามสกุลพนักงาน เชน477 24658 21 ตัวอักษร/ตัวเลข

คํานําหนาช่ือ คํานําหนาช่ือ มี 3 ประเภท คือ นาย/นาง/นางสาว text

ช่ือ ช่ือของพนักงานที่เกี่ยวของกับการผลิตในขั้นตอนการเย็บของโรงงาน text

สกุล นามสกุลของพนักงานที่เกี่ยวของกับการผลิตในขั้นตอนการเย็บของโรงงาน text

เพศ เพศของพนักงาน มี 3 ประเภท คือ ชาย/หญิง/ไมระบุ text

ตําแหนงงาน ตําแหนงงาน เชนหัวหนาแผนก,หัวหนาหมวด text

วันที่เขาทํางาน วัน/เดือน/ป วัน/เดือน/ปท่ีเขาทํางานในโรงงานเชน 12/02/2548 ตัวเลข

ที่อยู ท่ีอยูของพนักงานที่เกี่ยวของกับการผลิตในขั้นตอนการเย็บของโรงงาน ตัวเลข/text

เบอร โทรศพัท เบอร โทรศพัทของพนักงานที่เกี่ยวของกับการผลิตในขั้นตอนการเย็บของโรงงาน ตัวเลข

เบอร โทรศพัทเคลื่อนที่ เบอร โทรศพัทเคลื่อนที่ของพนักงานที่เกี่ยวของกับการผลิตในขั้นตอนการเย็บ ตัวเลข

Dataflow : พนักงาน

 
รูปที่ ข.17 แสดงขอมูลที่อยูใน Dataflow : พนักงาน 

ข.18 Dataflow : พนักงานสวน set Up(1) 

ช่ือขอมูลยอย คําอธิบาย ลักษณะขอมูล

หมายเลขพนักงาน ตัวอักษร/ตัวเลขแทนชื่อ-นามสกุลพนักงาน เชน477 24658 21 ตัวอักษร/ตัวเลข

ช่ือ-สกุล ช่ือ-สกุลพนักงานเชน นาย ธีระ แซต้ัง text

แผนก กลุมรวมของหมวด เชนหมวด1,หมวด2,หมวด3 รวมเรียกวาแผนกA ตัวเลข/ตัวอักษร/text

หมวด กลุมรวมของพนักงาน เชนนาย ก,นาย ข,นาย ค อยูรวมในหมวด1 ตัวเลข/ตัวอักษร/text

ตําแหนงงาน ตําแหนงงาน เชนหัวหนาแผนก,หัวหนาหมวด text

Dataflow : พนักงานสวน set up(1)

 
รูปที่ ข.18 แสดงขอมูลที่อยูใน Dataflow : พนักงานสวน set Up(1) 

ข.19 Dataflow : พนักงานสวน set Up(2) 

ช่ือขอมูลยอย คําอธิบาย ลักษณะขอมูล

หมายเลขพนักงาน ตัวอักษร/ตัวเลขแทนชื่อ-นามสกุลพนักงาน เชน477 24658 21 ตัวอักษร/ตัวเลข

ช่ือ-สกุล ช่ือ-สกุลพนักงานเชน นาย ธีระ แซต้ัง text

แผนก กลุมรวมของหมวด เชนหมวด1,หมวด2,หมวด3 รวมเรียกวาแผนกA ตัวเลข/ตัวอักษร/text

หมวด กลุมรวมของพนักงาน เชนนาย ก,นาย ข,นาย ค อยูรวมในหมวด1 ตัวเลข/ตัวอักษร/text

Dataflow : พนักงานสวน set up(2)

 
รูปที่ ข.19 แสดงขอมูลที่อยูใน Dataflow : พนักงานสวน set Up(2) 
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ข.20 Dataflow : เวลาทํางานพนกังาน 

ช่ือขอมูลยอย คําอธิบาย ลักษณะขอมูล

หมายเลขพนักงาน ตัวอักษร/ตัวเลขแทนชื่อ-นามสกุลพนักงาน เชน477 24658 21 ตัวอักษร/ตัวเลข

แผนก กลุมรวมของหมวด เชนหมวด1,หมวด2,หมวด3 รวมเรียกวาแผนกA ตัวเลข/ตัวอักษร/text

หมวด กลุมรวมของพนักงาน เชนนาย ก,นาย ข,นาย ค อยูรวมในหมวด1 ตัวเลข/ตัวอักษร/text

ช่ือ-สกุล ช่ือ-สกุลพนักงานเชน นาย ธีระ แซตั้ง text

เวลาที่พนักงานถูกassign ให

ไปทํางาน

ชวงเวลาที่พนักงานถูกฝายวางแผนassign ใหไปทํางานตางๆโดยเวลาจะถูกแสดงใน

ลักษณะGantt chart(กราฟแทงโดยมีแกนแนวนอนแสดงชวงเวลาเปนวันหรือ weekหรือ 

เดือนก็ได)โดยจะแสดงวัน/เดือน/ปและเวลาเร่ิมตนในการทํางาน และ วัน/เดือน/ปและ

เวลาส้ินสุดในการทํางาน

Gantt chart

P/O ที่พนักงานถูกassign ให

ไปทํางาน

หมายเลขคําส่ังซ้ือของลูกคาท่ีพนักงานคนนั้นถูกassignใหไปทําการผลิต จะแสดงเปน

ตัวเลขคูอันดับบนGantt chart

ตัวเลขคูอันดับบนGantt 

chart

หมวดที่พนักงานถูกassign ให

ไปทํางาน

หมวดที่พนักงานถูกassign ใหไปทํางาน(ไมจําเปนตองเปนหมวดที่พนักงานคนนั้นสังกัด

อยูก็ได) โดยจะแสดงเปนตัวเลขคูอันดับบนGantt chart

ตัวเลขคูอันดับบนGantt 

chart

Dataflow : เวลาทํางานพนักงาน

 
รูปที่ ข.20 แสดงขอมูลที่อยูใน Dataflow : เวลาทํางานพนักงาน 

ข.21 Dataflow : เวลาทํางานหมวด 

ช่ือขอมูลยอย คําอธิบาย ลักษณะขอมูล

ช่ือหมวด ช่ือหนวยการผลิตระดับช้ันลางสุดในโครงสรางโรงงานซ่ึงจะนําไปใชในการassignงาน ตัวเลข/ตัวอักษร/text

เวลาที่หมวดถูกassign ใหไป

ทํางาน

ชวงเวลาท่ีพนักงานในหมวดนั้นๆถูกฝายวางแผนassign ใหไปทํางานตางๆโดยเวลาจะถูก

แสดงในลักษณะGantt chart(กราฟแทงโดยมีแกนแนวนอนแสดงชวงเวลาเปนวันหรือ 

weekหรือ เดือนก็ได)โดยจะแสดงวัน/เดือน/ปและเวลาเร่ิมตนในการทํางาน และ วัน/

เดือน/ปและเวลาส้ินสุดในการทํางาน ซ่ึงเวลาทํางานของพนักงานในหมวดนั้นจะแสดงถึง

เวลาทํางานหมวด

Gantt chart

P/O ที่หมวดถูกassign ใหไป

ทํางาน

หมายเลขคําส่ังซ้ือของลูกคาที่พนักงานในหมวดนั้นๆถูกassignใหไปทําการผลิต จะแสดง

เปนตัวเลขคูอันดับบนGantt chart ซ่ึงหมายเลขคําส่ังซ้ือของลูกคาที่พนักงานในหมวด

นั้นๆทํา จะเปนหมายเลขคําส่ังซ้ือท่ีหมวดทํา

ตัวเลขคูอันดับบนGantt 

chart

Dataflow : เวลาทํางานหมวด

 
รูปที่ ข.21 แสดงขอมูลที่อยูใน Dataflow : เวลาทํางานหมวด 
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ข.22 Dataflow : เวลาทํางาน,P/O,แผนกที่ใชพนักงาน 

ช่ือขอมูลยอย คําอธิบาย ลักษณะขอมูล

หมายเลขพนักงาน ตัวอักษร/ตัวเลขแทนช่ือ-นามสกุลพนักงาน  ที่ถูกassign ใหไปทํางานในP/Oที่กําหนด ตัวอักษร/ตัวเลข

แผนก กลุมรวมของหมวดของพนักงานคนนั้น ตัวเลข/ตัวอักษร/text

หมวด กลุมรวมของพนักงานของพนักงานคนนั้น ตัวเลข/ตัวอักษร/text

ช่ือ-สกุล ช่ือ-สกุลพนักงาน ที่ถูกassign ใหไปทําการผลิต ในP/Oท่ีกําหนด text

P/O ท่ีพนักงานทํา หมายเลขคําส่ังซ้ือที่พนักงานถูกassign ใหไปทําการผลิต ตัวเลข/ตัวอักษร/text

เวลาเร่ิมตนทํางาน เวลาเร่ิมตนในการทํางานP/Oที่กําหนดไว ตัวเลข

วันเร่ิมตนทํางาน วันเร่ิมตนในการทํางานP/Oท่ีกําหนดไว ตัวเลข

เวลาทํางานส้ินสุด เวลาส้ินสุดในการทํางานP/Oที่กําหนดไว ตัวเลข

วันทํางานส้ินสุด วันส้ินสุดในการทํางานP/Oที่กําหนดไว ตัวเลข

Dataflow : เวลาทํางาน,P/O,แผนกที่ใชพนักงาน

 
รูปที่ ข.22 แสดงขอมูลที่อยูใน Dataflow : เวลาทํางาน,P/O,แผนกที่ใชพนักงาน 

ข.23 Dataflow :  สถานะ Skill 

ช่ือขอมูลยอย คําอธิบาย ลักษณะขอมูล

 สถานะ Skill  สถานะ Skill แสดงถึงskillนั้นยังมีการนําไปใชหรือเลิกใช ในวันและเวลาปจจุบัน text

Dataflow :  สถานะ Skill

 
รูปที่ ข.23 แสดงขอมูลที่อยูใน Dataflow : สถานะ Skill 

ข.24 Dataflow :  รูป 

ช่ือขอมูลยอย คําอธิบาย ลักษณะขอมูล

รูป รูปที่ใช ส่ือ/แสดง ถึงลักษณะการทํางานของ skillท่ีกําหนด multimedia

Dataflow :  รูป

 
รูปที่ ข.24 แสดงขอมูลที่อยูใน Dataflow : รูป 

ข.25 Dataflow : VDO 

ช่ือขอมูลยอย คําอธิบาย ลักษณะขอมูล

VDO VDO ที่ใช ส่ือ/แสดง ถึงลักษณะการทํางานของ skillท่ีกําหนด multimedia

Dataflow : VDO

 
รูปที่ ข.25 แสดงขอมูลที่อยูใน Dataflow : VDO 
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ข.26 Dataflow : การแบงระดับ Skill 

ชื่อขอมูลยอย คําอธบิาย ลกัษณะขอมูล

หมายเลขskill ตัวอักษร/ตัวเลขแทนช่ือ-นามสกุลพนักงาน เชน477 24658 21 ตัวอักษร/ตัวเลข

skill กลุมรวมของProcess/วธิีการทํางานตางๆ เชน skillการเย็บกระเปา เปนตน text/ตัวอักษร/ตัวเลข

คําอธิบายskill ขอความที่ใชอธิบายเพิ่มเติมเกี่ยวกับ Supplierนั้นๆเชน Supplierนั้นขายอะไรเปนตน text/ตัวอักษร/ตวัเลข

รูปภาพ รูปที่ใช สื่อ/แสดง ถึงลักษณะการทํางานของ skillที่กําหนด multimedia

VDO VDO ที่ใช สื่อ/แสดง ถึงลักษณะการทํางานของ skillที่กําหนด multimedia

 สถานะ Skill  สถานะ Skill แสดงถึงskillนั้นยังมีการนําไปใชหรือเลิกใช ในวนัและเวลาปจจุบัน text

%Eff.พ้ืนฐานของskill(Null) คา%Eff.พ้ืนฐานของskillนั้นในตารางskill matrixใชในกรณีไมมีการใสคาขอมูล%Eff. ตัวเลข

Learning Curve สถานะของSkillวามีการสรางLearning Curveรึไม text

Dataflow : การแบงระดับskill

 
รูปที่ ข.26 แสดงขอมูลที่อยูใน Dataflow : การแบงระดับ Skill 

ข.27 Dataflow : ระดับ Skill 

ช่ือขอมูลยอย คําอธิบาย ลักษณะขอมูล

ช่ือ skill กลุมรวมของProcess/วิธีการทํางานตางๆ เชน skillการเย็บกระเปา เปนตน text/ตัวอักษร/ตัวเลข

Dataflow : ระดับskill

 
รูปที่ ข.27 แสดงขอมูลที่อยูใน Dataflow : ระดับ Skill 

ข.28 Dataflow : ระดับ Skill สวนSet Up 

ช่ือขอมูลยอย คําอธิบาย ลักษณะขอมูล

ช่ือ skill กลุมรวมของProcess/วิธีการทํางานตางๆ เชน skillการเย็บกระเปา เปนตน text/ตัวอักษร/ตัวเลข

Dataflow : ระดับskill สวนSet up

 
รูปที่ ข.28 แสดงขอมูลที่อยูใน Dataflow : ระดับ Skill สวนSet Up 

ข.29 Dataflow : Skill – Process 

ช่ือขอมูลยอย คําอธิบาย ลักษณะขอมูล

หมายเลขskill ตัวอักษร/ตัวเลขแทนชื่อ-นามสกุลพนักงาน เชน477 24658 21 ตัวอักษร/ตัวเลข

skill กลุมรวมของProcess/วิธีการทํางานตางๆ เชน skillการเย็บกระเปา เปนตน text/ตัวอักษร/ตัวเลข

Process วิธีการทํางานตางๆซ่ึงเกี่ยวของกับทาทางการทํางานในการผลิตสินคาในขั้นตอนตางๆ text

ชนิดของเคร่ืองจักร การแบงประเภทของเคร่ืองจักรเชนเปนจักรโพง เคร่ืองถักรังดุม text

ชนิดของ Attachment ช่ือชนิดของอุปกรณท่ีใชชวยอํานวยความสะดวกในการทํางานของพนักงานเชนซองพับ text

คา SAM คาเวลามาตรฐานของการทํางานใน Process ตางๆ ซ่ีงจะขึ้นกับปจจัยหลายอยาง ตัวเลข

Dataflow : skill - Process

 
รูปที่ ข.29 แสดงขอมูลที่อยูใน Dataflow : Skill – Process 
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ข.30 Dataflow :  Skill 

ช่ือขอมูลยอย คําอธิบาย ลักษณะขอมูล

หมายเลขพนักงาน ตัวอักษร/ตัวเลขแทนชื่อ-นามสกุลพนักงาน เชน477 24658 21 ตัวอักษร/ตัวเลข

แผนก กลุมรวมของหมวด เชนหมวด1,หมวด2,หมวด3 รวมเรียกวาแผนกA ตัวเลข/ตัวอักษร/text

หมวด กลุมรวมของพนักงาน เชนนาย ก,นาย ข,นาย ค อยูรวมในหมวด1 ตัวเลข/ตัวอักษร/text

ช่ือ-สกุล ช่ือ-สกุลพนักงานเชน นาย ธีระ แซตั้ง text

ช่ือ skill กลุมรวมของProcess/วิธีการทํางานตางๆ เชน skillการเย็บกระเปา เปนตน text/ตัวอักษร/ตัวเลข

ตัวเลข%efficiencyในskill ตัวเลข%eff.ของพนักงานในskillชนิดตางๆเชนนาย ก มีทักษะในskillเย็บกระเปา 89% ตัวเลข

%Eff.พื้นฐานของskill(Null) คา%Eff.พื้นฐานของskillนั้นในตารางskill matrixใชในกรณีไมมีการใสคาขอมูล%Eff. ตัวเลข

Dataflow :  skill

 
รูปที่ ข.30 แสดงขอมูลที่อยูใน Dataflow : Skill 

ข.31 Dataflow :  Skillสวน Set Up 

ช่ือขอมูลยอย คําอธิบาย ลักษณะขอมูล

หมายเลขพนักงาน ตัวอักษร/ตัวเลขแทนชื่อ-นามสกุลพนักงาน เชน477 24658 21 ตัวอักษร/ตัวเลข

แผนก กลุมรวมของหมวด เชนหมวด1,หมวด2,หมวด3 รวมเรียกวาแผนกA ตัวเลข/ตัวอักษร/text

หมวด กลุมรวมของพนักงาน เชนนาย ก,นาย ข,นาย ค อยูรวมในหมวด1 ตัวเลข/ตัวอักษร/text

ช่ือ-สกุล ช่ือ-สกุลพนักงานเชน นาย ธีระ แซตั้ง text

ช่ือ skill กลุมรวมของProcess/วิธีการทํางานตางๆ เชน skillการเย็บกระเปา เปนตน text/ตัวอักษร/ตัวเลข

ตัวเลข%efficiencyในskill ตัวเลข%eff.พนักงานในskillตางๆที่เกิดจากการใส/แกไขขอมูลในหนาจอskill matrix ตัวเลข

Dataflow :  skillสวนset up

 
รูปที่ ข.31 แสดงขอมูลที่อยูใน Dataflow : Skill สวน Set Up 
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ข.32 Dataflow :   Skill-Matrix 

ช่ือขอมูลยอย คําอธิบาย ลักษณะขอมูล

หมวด กลุมรวมของพนักงาน เชนนาย ก,นาย ข,นาย ค อยูรวมในหมวด1 ตัวเลข/ตัวอักษร/text

ช่ือ-สกุล ช่ือ-สกุลพนักงานเชน นาย ธีระ แซต้ัง text

ช่ือ skill กลุมรวมของProcess/วิธีการทํางานตางๆ เชน skillการเย็บกระเปา เปนตน text/ตัวอักษร/ตัวเลข

ตัวเลข%efficiencyในskill ตัวเลข%eff.ของพนักงานในskillชนิดตางๆเชนนาย ก มีทักษะในskillเย็บกระเปา 89% ตัวเลข

%Eff.พื้นฐานของskill(Null) คา%Eff.พื้นฐานของskillนั้นในตารางskill matrixใชในกรณีไมมีการใสคาขอมูล%Eff. ตัวเลข

เวลาที่พนักงานถูกassign ให

ไปทํางาน

ชวงเวลาที่พนักงานถูกฝายวางแผนassign ใหไปทํางานตางๆโดยเวลาจะถูกแสดงใน

ลักษณะGantt chart(กราฟแทงโดยมีแกนแนวนอนแสดงชวงเวลาเปนวันหรือ weekหรือ 

เดือนก็ได)โดยจะแสดงวัน/เดือน/ปและเวลาเร่ิมตนในการทํางาน และ วัน/เดือน/ปและ

เวลาส้ินสุดในการทํางาน

Gantt chart

P/O ที่พนักงานถูกassign ให

ไปทํางาน

หมายเลขคําส่ังซ้ือของลูกคาท่ีพนักงานคนนั้นถูกassignใหไปทําการผลิต จะแสดงเปน

ตัวเลขคูอันดับบนGantt chart

ตัวเลขคูอันดับบนGantt 

chart

หมวดที่พนักงานถูกassign ให

ไปทํางาน

หมวดที่พนักงานถูกassign ใหไปทํางาน(ไมจําเปนตองเปนหมวดที่พนักงานคนนั้นสังกัด

อยูก็ได) โดยจะแสดงเปนตัวเลขคูอันดับบนGantt chart

ตัวเลขคูอันดับบนGantt 

chart

Dataflow :   skill-Matrix

 
รูปที่ ข.32 แสดงขอมูลที่อยูใน Dataflow : Skill-Matrix 

ข.33 Dataflow :  พัฒนาการของ Skill 

ช่ือขอมูลยอย คําอธิบาย ลักษณะขอมูล

หมายเลขพนักงาน ตัวอักษร/ตัวเลขแทนชื่อ-นามสกุลพนักงาน เชน477 24658 21 ตัวอักษร/ตัวเลข

ช่ือ-สกุล ช่ือ-สกุลพนักงานเชน นาย ธีระ แซต้ัง text

แผนก กลุมรวมของหมวด เชนหมวด1,หมวด2,หมวด3 รวมเรียกวาแผนกA ตัวเลข/ตัวอักษร/text

หมวด กลุมรวมของพนักงาน เชนนาย ก,นาย ข,นาย ค อยูรวมในหมวด1 ตัวเลข/ตัวอักษร/text

ตําแหนงงาน ตําแหนงงาน เชนหัวหนาแผนก,หัวหนาหมวด text

ช่ือ skill กลุมรวมของProcess/วิธีการทํางานตางๆ เชน skillการเย็บกระเปา เปนตน text/ตัวอักษร/ตัวเลข

ตัวเลข%efficiencyในskill ตัวเลข%eff.ของพนักงานในskillชนิดตางๆ ในชวงเวลาตางๆท่ีมีการปรับปรุงขอมูล ตัวเลข

%Eff.พื้นฐานของskill(Null) คา%Eff.พื้นฐานของskillนั้นในตารางskill matrixใชในกรณีไมมีการใสคาขอมูล%Eff. ตัวเลข

Dataflow :  พฒันาการของ skill

 
รูปที่ ข.33 แสดงขอมูลที่อยูใน Dataflow : พัฒนาการของ Skill 
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ข.34 Dataflow :  Skill ใหม 

ช่ือขอมูลยอย คําอธิบาย ลักษณะขอมูล

หมายเลขพนักงาน ตัวอักษร/ตัวเลขแทนชื่อ-นามสกุลพนักงาน เชน477 24658 21 ตัวอักษร/ตัวเลข

แผนก กลุมรวมของหมวด เชนหมวด1,หมวด2,หมวด3 รวมเรียกวาแผนกA ตัวเลข/ตัวอักษร/text

หมวด กลุมรวมของพนักงาน เชนนาย ก,นาย ข,นาย ค อยูรวมในหมวด1 ตัวเลข/ตัวอักษร/text

ช่ือ-สกุล ช่ือ-สกุลพนักงานเชน นาย ธีระ แซตั้ง text

ช่ือ skill กลุมรวมของProcess/วิธีการทํางานตางๆ เชน skillการเย็บกระเปา เปนตน text/ตัวอักษร/ตัวเลข

ตัวเลข%efficiencyในskill ตัวเลข%eff.พนักงานในskillตางๆที่เกิดจากการคํานวณโดยใช%eff.จากสายการผลิต ตัวเลข

Dataflow :  skill ใหม

 
รูปที่ ข.34 แสดงขอมูลที่อยูใน Dataflow : Skill ใหม 

ข.35 Dataflow : Skillในlineผลิต 

ช่ือขอมูลยอย คําอธิบาย ลักษณะขอมูล

หมายเลขพนักงาน ตัวอักษร/ตัวเลขแทนชื่อ-นามสกุลพนักงาน เชน477 24658 21 ตัวอักษร/ตัวเลข

แผนก กลุมรวมของหมวด เชนหมวด1,หมวด2,หมวด3 รวมเรียกวาแผนกA ตัวเลข/ตัวอักษร/text

หมวด กลุมรวมของพนักงาน เชนนาย ก,นาย ข,นาย ค อยูรวมในหมวด1 ตัวเลข/ตัวอักษร/text

ช่ือ-สกุล ช่ือ-สกุลพนักงานเชน นาย ธีระ แซตั้ง text

ช่ือ skill กลุมรวมของProcess/วิธีการทํางานตางๆ เชน skillการเย็บกระเปา เปนตน text/ตัวอักษร/ตัวเลข

%efficiencyท่ีพนักงานทําได ตัวเลข%efficiencyท่ีพนักงานทําไดจริงในskillตางๆโดยไดขอมูลจากสายการผลิต ตัวเลข

Dataflow : skillในlineผลิต

 
รูปที่ ข.35 แสดงขอมูลที่อยูใน Dataflow : Skillในlineผลิต 

ข.36 Dataflow : ต้ังคาวิธกีารคํานวณ %Eff 

ช่ือขอมูลยอย คําอธิบาย ลักษณะขอมูล

จํานวนวันในการปรับปรุง

ขอมูล%efficiencyในskill 

matrix

จํานวนวันที่ตองการใหระบบทําการการปรับปรุงขอมูล%efficiencyในskill matrix ตัวเลข

 % Residual (a) ของขอมูล skill

 ตัวเดิม
ตัวเลขท่ีใชแสดงการใหความสําคัญ/น้ําหนักของขอมูล%eff.ตัวเดิมมากนอยคาไหน ตัวเลข

สูตรการคํานวณ สูตรท่ีใชในการคํานวณขอมูลตัวเลข%efficiencyตัวใหม เพื่อนําคาไปใชในskill matrix ตัวแปร/สูตรการคํานวณ

Dataflow : ต้ังคาวิธีการคํานวณ%eff

 
รูปที่ ข.36 แสดงขอมูลที่อยูใน Dataflow : ตั้งคาวิธีการคํานวณ %Eff 
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ข.37 Dataflow :  Stitch Type 

ช่ือขอมูลยอย คําอธิบาย ลักษณะขอมูล

หมายเลข Sticth type ตัวเลขมาตรฐานแทนลักษณะรูปแบบของตะเข็บในกระบวนการเย็บ ตัวเลข

คําอธิบาย  Sticth type ขอความท่ีใชอธิบายเพิ่มเติมเกี่ยวกับลักษณะการเย็บของ  Sticth type แบบนั้นๆ text/ตัวอักษร/ตัวเลข

รูปของ Sticth type รูปที่ใช ส่ือ/แสดง ถึงลักษณะการเย็บของ  Sticth type แบบนั้นๆ multimedia

Dataflow :  Sticth type

 
รูปที่ ข.37 แสดงขอมูลที่อยูใน Dataflow : Stitch Type 

ข.38 Dataflow :  ชนิดเครื่องจักร 

ช่ือขอมูลยอย คําอธิบาย ลักษณะขอมูล

ชนิดของเคร่ืองจักร การแบงประเภทของเคร่ืองจักรเชนเปนจักรโพง เคร่ืองถักรังดุม text

ช่ือยอของเคร่ืองจักร ตัวอักษรแทนช่ือยอของเคร่ืองจักร  เชน ov, sn, il, dn, asn, aov เปนตน ตัวอักษร/ตัวเลข

คําอธิบายชนิดของเคร่ืองจักร ขอความอธิบายเพิ่มเติมเกี่ยวกับชนิดของเคร่ืองจักรเชนจักรเข็มเดี่ยวอัตโนมัติรุนไหน text

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

Dataflow :  ชนิดเคร่ืองจักร

 
รูปที่ ข.38 แสดงขอมูลที่อยูใน Dataflow : ชนิดเครื่องจักร 

ข.39 Dataflow : ชื่อชนิดเครื่องจักร 

ช่ือขอมูลยอย คําอธิบาย ลักษณะขอมูล

ชนิดของเคร่ืองจักร การแบงประเภทของเคร่ืองจักรเชนเปนจักรโพง เคร่ืองถักรังดุม text

ช่ือยอของเคร่ืองจักร ตัวอักษรแทนช่ือยอของเคร่ืองจักร  เชน ov, sn, il, dn, asn, aov เปนตน ตัวอักษร/ตัวเลข

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

Dataflow : ช่ือชนิดเคร่ืองจักร

 
รูปที่ ข.39 แสดงขอมูลที่อยูใน Dataflow : ชื่อชนิดเครื่องจักร 
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ข.40 Dataflow :  M/C 

ช่ือขอมูลยอย คําอธิบาย ลักษณะขอมูล

หมายเลขเครื่องจักร ตัวอักษร/ตัวเลขแทนชื่อเคร่ืองจักร เชนov25645 ตัวอักษร/ตัวเลข

ช่ือยอของเคร่ืองจักร ตัวอักษรแทนช่ือยอของเคร่ืองจักร  เชน ov, sn, il, dn, asn, aov เปนตน ตัวอักษร/ตัวเลข

คําอธิบายเคร่ืองจักร ขอความที่ใชอธิบายเพิ่มเติมเกี่ยวกับเคร่ืองจักรนั้นๆ เชน ลักษณะการทํางานพิเศษ text/ตัวอักษร/ตัวเลข

ชนิดของเคร่ืองจักร การแบงประเภทของเครื่องจักรเชนเปนจักรโพง เคร่ืองถักรังดุม text

Machine Delay %
ความลาชาในการทํางานของจักรเชนเหยียบตีนผตีองใชเวลารอกวาเข็มจะเร่ิมเย็บได

ความเร็วตามท่ีกําหนดเอาไว ซ่ึงจะใชเวลาไมเทากันในแตละเคร่ืองจักร
ตัวเลข

ยี่หอ/บริษัทที่ซ้ือเคร่ืองจักร ยี่หอ/บริษัทท่ีซ้ือเคร่ืองจักร ซ่ึงก็คือ Supplier text

สถานะของ Machine ปจจุบัน สถานะของ Machine ปจจุบัน เชน เคร่ืองจักรใชงานไดหรือวากําลังซอมอยู text

รูปของเคร่ืองจักร รูปของเคร่ืองจักร multimedia

 layout ที่ m/c สังกัด บอกสถาที่ท่ีm/cตั้งอยูเพื่อใชงาน ณ เวลาปจจุบัน ซ่ึงจะไดขอมูลมาจากฝายวางแผน text/ตัวอักษร/ตัวเลข

Dataflow :  m/c

 
รูปที่ ข.40 แสดงขอมูลที่อยูใน Dataflow : M/C 

ข.41 Dataflow :  M/C Layout 

ช่ือขอมูลยอย คําอธิบาย ลักษณะขอมูล

หมายเลขเคร่ืองจักร ตัวอักษร/ตัวเลขแทนช่ือเคร่ืองจักร เชนov25645 ตัวอักษร/ตัวเลข

 layout ท่ี m/c สังกัด บอกสถาที่ท่ีm/cต้ังอยูเพ่ือใชงาน ณ เวลาตางๆซ่ึงจะไดขอมูลมาจากฝายวางแผน text/ตัวอักษร/ตัวเลข

Dataflow :  m/c layout

 
รูปที่ ข.41 แสดงขอมูลที่อยูใน Dataflow : M/C Layout 

ข.42 Dataflow :  ชื่อ Supplier 

ช่ือขอมูลยอย คําอธิบาย ลักษณะขอมูล

ช่ือ Supplier ช่ือของตัวแทน/บริษัท ที่โรงงานตองติดตอเพื่อทําการซ้ือเคร่ืองจักรตางๆ text/ตัวอักษร/ตัวเลข

Dataflow :  ช่ือsupplier

 
รูปที่ ข.42 แสดงขอมูลที่อยูใน Dataflow : ชื่อ Supplier 

ข.43 Dataflow :  สถานะ M/C 

ช่ือขอมูลยอย คําอธิบาย ลักษณะขอมูล

 สถานะ M/C สถานะของ Machine มี2สถานะคือเคร่ืองจักรใชงานไดหรือวากําลังซอมอยู text

Dataflow :  สถานะ M/C

 
รูปที่ ข.43 แสดงขอมูลที่อยูใน Dataflow : สถานะ M/C 
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ข.44 Dataflow :เวลาทาํงาน M/C 

ช่ือขอมูลยอย คําอธิบาย ลักษณะขอมูล

หมายเลขเคร่ืองจักร ตัวอักษร/ตัวเลขแทนช่ือเคร่ืองจักร เชนov25645 ตัวอักษร/ตัวเลข

ชนิดของเคร่ืองจักร การแบงประเภทของเคร่ืองจักรเชนเปนจักรโพง เคร่ืองถักรังดุม text

สถานะของ Machine ปจจุบัน สถานะของ Machine ปจจุบัน เชน เคร่ืองจักรใชงานไดหรือวากําลังซอมอยู text

 layout ท่ี m/c สังกัด บอกสถาที่ที่m/cต้ังอยูเพื่อใชงาน ณ เวลาปจจุบัน ซ่ึงจะไดขอมูลมาจากฝายวางแผน text/ตัวอักษร/ตัวเลข

เวลาที่เคร่ืองจักรถูกassign ให

ไปทํางาน

ชวงเวลาที่เคร่ืองจักรถูกฝายวางแผนassign ใหไปทํางานตางๆโดยเวลาจะถูกแสดงใน

ลักษณะGantt chart(กราฟแทงโดยมีแกนแนวนอนแสดงชวงเวลาเปนวันหรือ weekหรือ 

เดือนก็ได)โดยจะแสดงวัน/เดือน/ปและเวลาเร่ิมตนในการทํางาน และ วัน/เดือน/ปและ

เวลาส้ินสุดในการทํางาน

Gantt chart

P/O ที่เคร่ืองจักรถูกassign ให

ไปทํางาน

หมายเลขคําส่ังซ้ือของลูกคาที่เคร่ืองจักรเคร่ืองนั้นถูกassignใหไปทําการผลิต จะแสดง

เปนตัวเลขคูอันดับบนGantt chart

ตัวเลขคูอันดับบนGantt 

chart

 layout ที่ m/c สังกัดอยูใน P/O

 ที่เคร่ืองจักรถูกassign ใหไป

ทํางาน

 layout ที่ m/c สังกัดอยูเพื่อที่จะทําการผลิตใน P/O ที่ถูกassign ใหไปทํางาน โดยจะแสดง

เปนตัวเลขคูอันดับบนGantt chart

ตัวเลขคูอันดับบนGantt 

chart

Dataflow :เวลาทํางาน m/c

 
รูปที่ ข.44 แสดงขอมูลที่อยูใน Dataflow : เวลาทํางาน M/C 

ข.45 Dataflow :เวลาทาํงาน,P/O,แผนกที่ใช M/C 

ช่ือขอมูลยอย คําอธิบาย ลักษณะขอมูล

หมายเลขเคร่ืองจักร ตัวอักษร/ตัวเลขแทนช่ือเคร่ืองจักร เชนov25645 ตัวอักษร/ตัวเลข

 layoutที่m/cสังกัดอยูใน

ขณะท่ีทําการผลิตP/Oนั้น
 layout ที่ m/c สังกัดอยูในขณะที่ทําการผลิต P/O นั้น ณ ชวงเวลานั้น text/ตัวอักษร/ตัวเลข

P/O ท่ีเคร่ืองจักรทําการผลิต หมายเลขคําส่ังซ้ือที่เคร่ืองจักรถูกassign ใหไปทําการผลิต ตัวเลข/ตัวอักษร/text

เวลาเร่ิมตนทํางาน เวลาเร่ิมตนในการทํางานP/Oที่กําหนดไว ตัวเลข

วันเร่ิมตนทํางาน วันเร่ิมตนในการทํางานP/Oท่ีกําหนดไว ตัวเลข

เวลาทํางานส้ินสุด เวลาส้ินสุดในการทํางานP/Oที่กําหนดไว ตัวเลข

วันทํางานส้ินสุด วันส้ินสุดในการทํางานP/Oที่กําหนดไว ตัวเลข

Dataflow :เวลาทํางาน,P/O,แผนกที่ใชm/c

 
รูปที่ ข.45 แสดงขอมูลที่อยูใน Dataflow : เวลาทํางาน,P/O,แผนกที่ใช M/C 
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ข.46 Dataflow : M/C Set Up 

ช่ือขอมูลยอย คําอธิบาย ลักษณะขอมูล

หมายเลขเคร่ืองจักร ตัวอักษร/ตัวเลขแทนช่ือเคร่ืองจักร เชนov25645 ตัวอักษร/ตัวเลข

ชนิดของเคร่ืองจักร การแบงประเภทของเคร่ืองจักรเชนเปนจักรโพง เคร่ืองถักรังดุม text

สถานะของ Machine ปจจุบัน สถานะของ Machine ปจจุบัน เชน เคร่ืองจักรใชงานไดหรือวากําลังซอมอยู text

 layout ท่ี m/c สังกัด บอกสถาที่ที่m/cต้ังอยูเพื่อใชงาน ณ เวลาปจจุบัน ซ่ึงจะไดขอมูลมาจากฝายวางแผน text/ตัวอักษร/ตัวเลข

Dataflow :m/c set up

 
รูปที่ ข.46 แสดงขอมูลที่อยูใน Dataflow : M/C Set Up 

ข.47 Dataflow : Attachment 

ช่ือขอมูลยอย คําอธิบาย ลักษณะขอมูล

หมายเลข attachment ตัวอักษร/ตัวเลขแทนช่ือชนิดของ attachment เชน AT434, AT377 เปนตน ตัวอักษร/ตัวเลข

attachment ช่ือชนิดของอุปกรณท่ีใชชวยอํานวยความสะดวกในการทํางานของพนักงานเชนซองพับ text

คําอธิบาย attachment ขอความท่ีใชอธิบายเพิ่มเติมเกี่ยวกับ attachmentชนิดนั้นๆเชนลักษณะการทํางานพิเศษ text/ตัวอักษร/ตัวเลข

ลักษณะการใชงาน ลักษณะการทํางาน/การใชงานของAttachment text

ยี่หอ/บริษัทท่ีซ้ือ attachment ยี่หอ/บริษัทท่ีซ้ือ attachment ซ่ึงก็คือ Supplier text

ที่อยู Supplier ที่อยูของ Supplier ท่ีใชในการติดตอซ้ือขายสินคาจริงๆ text/ตัวเลข

เบอรโทรศพัท Supplier เบอรโทรศพัทของ Supplier ที่ใชในการติดตอซ้ือขายสินคาจริงๆ ตัวเลข

รูปของ attachment รูปของ attachment multimedia

Dataflow :attachment

 
รูปที่ ข.47 แสดงขอมูลที่อยูใน Dataflow :  Attachment 

ข.48 Dataflow :  ชื่อ Supplier 

ช่ือขอมูลยอย คําอธิบาย ลักษณะขอมูล

ช่ือ Supplier ช่ือของตัวแทน/บริษัท ที่โรงงานตองติดตอเพื่อทําการซ้ือattachmentตางๆ text/ตัวอักษร/ตัวเลข

Dataflow :  ช่ือsupplier

 
รูปที่ ข.48 แสดงขอมูลที่อยูใน Dataflow : ชื่อ Supplier 
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ข.49 Dataflow : M/C Requirement Planning 

ช่ือขอมูลยอย คําอธิบาย ลักษณะขอมูล

ช่ือขั้นตอน
ช่ือของวิธีการทํางานในการเย็บในสถานีการทํางานตาง เชนการพับขอบแขนเสื้อ+เย็บ

ตรงท่ีขอบแขนเส้ือ
text

ชนิดของเคร่ืองจักร การแบงประเภทของเคร่ืองจักรเชนเปนจักรโพง เคร่ืองถักรังดุม text

หมายเลขเคร่ืองจักร ตัวอักษร/ตัวเลขแทนช่ือเคร่ืองจักร เชนov25645 ตัวอักษร/ตัวเลข

ชนิดของ attachment ช่ือชนิดของอุปกรณท่ีใชชวยอํานวยความสะดวกในการทํางานของพนักงานเชนซองพับ text

หมวดที่เย็บ หมวดท่ีทาํการผลิต(เย็บ)ผลิตภัณฑในP/Oนั้นๆ ตัวเลข/ตัวอักษร/text

ระยะเวลาที่ใช วันและเวลาที่เร่ิมเย็บ , วันและเวลาที่เย็บเสร็จ ตัวเลข

รูปของเคร่ืองจักร รูปของเคร่ืองจักร multimedia

Dataflow :m/c requirement planning

 
รูปที่ ข.49 แสดงขอมูลที่อยูใน Dataflow : M/C Requirement Planning 

ข.50 Dataflow :วางแผนการผลิตใน P/O 

ช่ือขอมูลยอย คําอธิบาย ลักษณะขอมูล

ช่ือขั้นตอน
ช่ือของวิธีการทํางานในการเย็บในสถานีการทํางานตาง เชนการพับขอบแขนเสื้อ+เย็บ

ตรงท่ีขอบแขนเส้ือ
text

ชนิดของเคร่ืองจักร การแบงประเภทของเคร่ืองจักรเชนเปนจักรโพง เคร่ืองถักรังดุม text

หมายเลขเคร่ืองจักร ตัวอักษร/ตัวเลขแทนช่ือเคร่ืองจักร เชนov25645 ตัวอักษร/ตัวเลข

ชนิดของ attachment ช่ือชนิดของอุปกรณท่ีใชชวยอํานวยความสะดวกในการทํางานของพนักงานเชนซองพับ text

หมวดที่เย็บ หมวดท่ีทาํการผลิต(เย็บ)ผลิตภัณฑในP/Oนั้นๆ ตัวเลข/ตัวอักษร/text

เวลาเร่ิมตนทํางาน เวลาเร่ิมตนในการทํางานP/Oที่กําหนดไว ตัวเลข

วันเร่ิมตนทํางาน วันเร่ิมตนในการทํางานP/Oท่ีกําหนดไว ตัวเลข

เวลาทํางานส้ินสุด เวลาส้ินสุดในการทํางานP/Oที่กําหนดไว ตัวเลข

วันทํางานส้ินสุด วันส้ินสุดในการทํางานP/Oที่กําหนดไว ตัวเลข

Dataflow :วางแผนการผลิตใน P/O

 
รูปที่ ข.50 แสดงขอมูลที่อยูใน Dataflow : วางแผนการผลิตใน P/O 
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ข.51 Dataflow :Material.Accessory 

ช่ือขอมูลยอย คําอธิบาย ลักษณะขอมูล

หมายเลข Material and 

Accessory
ตัวอักษร/ตัวเลขแทนช่ือชนิดของMaterial และ Accessory เชน ACC423 เปนตน ตัวอักษร/ตัวเลข

 Material and Accessory ช่ือชนิดของMaterial และ Accessory เชน กระดุม, กระดุมสแนป, ซ๊ิป เปนตน text

คําอธิบาย  Material and 

Accessory
ขอความที่ใชอธิบายเพิ่มเติมเกี่ยวกับMaterial และ Accessoryชนิดนั้นๆ text/ตัวอักษร/ตัวเลข

Supplier ช่ือของตัวแทน/บริษัท ที่โรงงานตองติดตอเพื่อทําการซ้ือMaterial, Accessoryเปนตน text/ตัวอักษร/ตัวเลข

ที่อยู Supplier ที่อยูของ Supplier ท่ีใชในการติดตอซ้ือขายสินคาจริงๆ text/ตัวเลข

เบอรโทรศพัท Supplier เบอรโทรศพัทของ Supplier ที่ใชในการติดตอซ้ือขายสินคาจริงๆ ตัวเลข

รูปของ  Material and 

Accessory
รูปของ Material และ Accessory multimedia

Dataflow :Material.accessory

 
รูปที่ ข.51 แสดงขอมูลที่อยูใน Dataflow : Material.Accessory 

ข.52 Dataflow :  ชื่อ Supplier 

ช่ือขอมูลยอย คําอธิบาย ลักษณะขอมูล

ช่ือ Supplier ช่ือของตัวแทน/บริษัทที่โรงงานตองติดตอเพ่ือทําการซ้ือMaterial,Accessoryชนิดตางๆ text/ตัวอักษร/ตัวเลข

Dataflow :  ช่ือsupplier

 
รูปที่ ข.52 แสดงขอมูลที่อยูใน Dataflow : ชื่อ Supplier 

ข.53 Dataflow :  โทนส ี

ช่ือขอมูลยอย คําอธิบาย ลักษณะขอมูล

โทนสี การแบงประเภท/กลุมของสี เชน โทนสีฟา, โทนสีเขียว, โทนสีแดง เปนตน text

คําอธิบายโทนสี ขอความอธิบายเพิ่มเติมเกี่ยวกับโทนสี text

Dataflow :  โทนสี

 
รูปที่ ข.53 แสดงขอมูลที่อยูใน Dataflow : โทนสี 

ข.54 Dataflow : ชื่อโทนส ี

ช่ือขอมูลยอย คําอธิบาย ลักษณะขอมูล

โทนสี การแบงประเภท/กลุมของสี เชน โทนสีฟา, โทนสีเขียว, โทนสีแดง เปนตน text

Dataflow : ช่ือโทนสี

 
รูปที่ ข.54 แสดงขอมูลที่อยูใน Dataflow : ชื่อโทนสี 
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ข.55 Dataflow :  ส ี

ช่ือขอมูลยอย คําอธิบาย ลักษณะขอมูล

โทนสี การแบงประเภท/กลุมของสี เชน โทนสีฟา, โทนสีเขียว, โทนสีแดง เปนตน text

รหัสสี ตัวอักษร/ตัวเลขแทนช่ือของสี เชน G12, G13, G18, G20 เปนตน ตัวอักษร/ตัวเลข

ช่ือสี ช่ือของสีเชนเขียวออน, เขียวกรมทา, เขียวสะทอนแสง, เขียวเขม เปนตน text

คําอธิบายสี ขอความอธิบายเพิ่มเติมเกี่ยวกับสี text

รูปสี รูปตัวอยางของสีตางๆ multimedia

Dataflow :  สี

 
รูปที่ ข.55 แสดงขอมูลที่อยูใน Dataflow : สี 

ข.56 Dataflow :  กลุม Size 

ช่ือขอมูลยอย คําอธิบาย ลักษณะขอมูล

ช่ือของกลุม size การแบงประเภท/กลุมของsize เชนโซนอเมริกา, โซนยุโรป, ญ่ีปุน เปนตน text

คําอธิบาย กลุมของ size ขอความอธิบายเพิ่มเติมเกี่ยวกับ กลุมของ size text

Dataflow :  กลุม size

 
รูปที่ ข.56 แสดงขอมูลที่อยูใน Dataflow : กลุม Size 

ข.57 Dataflow : ชื่อของกลุม Size 

ช่ือขอมูลยอย คําอธิบาย ลักษณะขอมูล

ช่ือของกลุม size การแบงประเภท/กลุมของsize เชนโซนอเมริกา, โซนยุโรป, ญ่ีปุน เปนตน text

Dataflow : ชื่อของกลุม size

 
รูปที่ ข.57 แสดงขอมูลที่อยูใน Dataflow : ชื่อของกลุม Size 

ข.58 Dataflow :  Size 

ช่ือขอมูลยอย คําอธิบาย ลักษณะขอมูล

กลุม size การแบงประเภท/กลุมของsize เชนโซนอเมริกา, โซนยุโรป, ญ่ีปุน เปนตน text

ชนิดผลิตภัณฑ ช่ือของชนิดผลิตภัณฑ เชน Shirt, เส้ือยืดคอกลม, เส้ือโปโล เปนตน text

ช่ือ size ช่ือของ size เชนS, M, L, XL, XXL, XXXL, F เปนตน text/ตัวอักษร/ตัวเลข

คําอธิบาย  size ขอความอธิบายเพิ่มเติมเกี่ยวกับsizeเชนบอกขอมูลของsizeเชนความยาวรอบอกเปนตน text

Dataflow :  Size 

 
รูปที่ ข.58 แสดงขอมูลที่อยูใน Dataflow : Size 

 



 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

ภาคผนวก ค. 

รายงาน (Report) 
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ภาคผนวก ค. 

รายงาน (Report) 

จากออกแบบหนาจอทํางาน (Graphic User Interface) ของระบบฐานขอมูลสําหรับการ

จัดการการผลิตในอุตสาหกรรมเครื่องนุงหม ทําใหผูวิจัยแบงรายงานไดเปน 7 สวน คือ ขอมูล

เกี่ยวกับ Supplier, ขอมูลเกี่ยวกับ โรงงาน, ขอมูลเกี่ยวกับ พนักงาน, ขอมูลเกี่ยวกับ Skill, ขอมูล

เกี่ยวกับเครื่องจักร, ขอมูลเกี่ยวกับ Material and Accessory, ขอมูลเกี่ยวกับ ตั้งคาผลิตภัณฑ 

รายละเอียดเกี่ยวกับการออกแบบรายงานแสดงไดดังนี้ 

ค.1 รายงาน Supplier 

วันที่พิมพ XX  XX  XXXX                                                                                       หนาที่…/…                                                         

ปรับปรุงขอมูลลาสุด  XX  XX  XXXX 

โรงงาน...................... 

รายงาน supplier 

1. ชื่อSupplier…………………รหัส Supplier………………… 

คําอธิบาย Supplier………………………………………………………………………………… 

                              …………………………………………………………………………………. 

Supplier Rank……………………...    Supplier Credit Limit…….............................................. 

Supplier Lead Time..........................................................วัน 

ท่ีอยู.................................................................................................................................................... 

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

เบอรโทรศัพท...........................................   เบอรโทรศัพทเคล่ือนที่ ................................................. 

e-mail.......................................................................   Fax ............................................................... 

คําอธิบายที่อยู..................................................................................................................................... 

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

                                                                                                   ผูพิมพ............................................. 

 
รูปที่ ค.1 แสดง รายงาน Supplier 
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ค.2 รายงานโรงงาน 

รายงานโรงงานสามารถแบงไดเปน 2 รายงานยอย คือ รายงานโครงสรางของโรงงาน และ 

รายงานความชํานาญในงานของหมวด มีรายละเอียดดังนี้ 

 

วันที่พิมพ XX  XX  XXXX                                                                                       หนาที่…/…                                                         

ปรับปรุงขอมูลลาสุด  XX  XX  XXXX 

โรงงาน...................... 

รายงาน โครงสรางของโรงงาน(แผนผังองคกร) 

 

 
                                                                                                   ผูพิมพ............................................. 

 

 
รูปที่ ค.2 แสดง รายงานโครงสรางของโรงงาน 

 

โรงงาน AAA 

Plant A1 Plant A2 Plant A3 

แผนก A1ก แผนก A2ก แผนก A2ข แผนก A3ก 

หมวด A1ก1 

แผนก A1ข 

หมวด A1ก2 

หมวด A1ข1 

หมวด A1ข2 
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วันที่พิมพ XX  XX  XXXX                                                                                       หนาที่…/…                                                         

ปรับปรุงขอมูลลาสุด  XX  XX  XXXX 

โรงงาน...................... 

รายงาน ความชํานาญในงานของหมวด 

 

แผนก หมวด ความชํานาญในงานของหมวด 

   

   

   

   

   

   

   

   

   

   

   

   

 

                                                                                                   ผูพิมพ............................................. 

 

 

 
รูปที่ ค.3 แสดง รายงานความชํานาญในงานของหมวดแบบตาราง 
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วันที่พิมพ XX  XX  XXXX                                                                                       หนาที่…/…                                                         

ปรับปรุงขอมูลลาสุด  XX  XX  XXXX 

โรงงาน...................... 

รายงาน ความชํานาญในงานของหมวด 

1. โรงงาน...........................Plant…………….แผนก..........................หมวด................................... 

ชนิดของผลิตภัณฑท่ีชํานาญ 1......................................................................................................... 

                                         2......................................................................................................... 

                                           3......................................................................................................... 

                                         4......................................................................................................... 

                                               5......................................................................................................... 

                                         6......................................................................................................... 

                                               7......................................................................................................... 

                                         8......................................................................................................... 

2. โรงงาน...........................Plant…………….แผนก..........................หมวด................................... 

ชนิดของผลิตภัณฑท่ีชํานาญ 1......................................................................................................... 

                                         2......................................................................................................... 

                                           3......................................................................................................... 

                                         4......................................................................................................... 

                                               5......................................................................................................... 

                                         6......................................................................................................... 

                                               7......................................................................................................... 

                                         8......................................................................................................... 

                                                                                                   ผูพิมพ............................................. 

 
รูปที่ ค.4 แสดง รายงานความชํานาญในงานของหมวดแบบรายละเอียด 
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ค.3 รายงานพนักงาน 

รายงานพนักงานสามารถแบงไดเปน 3 รายงานยอย คือ รายงานตําแหนงงานพนักงาน, 

รายงานขอมูลพนักงาน และ รายงานเวลาทํางานพนักงาน มีรายละเอียดดังนี้ 

 

 

วันที่พิมพ XX  XX  XXXX                                                                                       หนาที่…/…                                                         

ปรับปรุงขอมูลลาสุด  XX  XX  XXXX 

โรงงาน...................... 

รายงาน ตําแหนงงาน 

 

ตําแหนงงาน คําอธิบายตําแหนงงาน 

  

  

  

  

  

  

  

  

  

  

  

 

                                                                                                   ผูพิมพ............................................. 

 

 
รูปที่ ค.5 แสดง รายงานตําแหนงงาน 
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วันที่พิมพ XX  XX  XXXX                                                                                       หนาที่…/…                                                         

ปรับปรุงขอมูลลาสุด  XX  XX  XXXX 

โรงงาน...................... 

รายงาน พนักงาน 

 

1. โรงงาน.....................Plant……………แผนก..................................หมวด................................... 

มีพนักงานดังนี้ 

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

                  ตําแหนงงาน............................................อายุการทํางาน (ป / เดือน)............................... 

                 ท่ีอยู................................................................................................................................... 

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

                เบอรโทรศัพท........................................เบอรโทรศัพทเคล่ือนที่........................................ 

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

                  ตําแหนงงาน............................................อายุการทํางาน (ป / เดือน)............................... 

                 ท่ีอยู................................................................................................................................... 

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

                เบอรโทรศัพท........................................เบอรโทรศัพทเคล่ือนที่........................................ 

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

                  ตําแหนงงาน............................................อายุการทํางาน (ป / เดือน)............................... 

                 ท่ีอยู................................................................................................................................... 

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

                เบอรโทรศัพท........................................เบอรโทรศัพทเคล่ือนที่........................................ 

                                                                                                   ผูพิมพ............................................. 

 
รูปที่ ค.6 แสดง รายงานพนักงานแบบรายละเอียด 
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วันที่พิมพ XX  XX  XXXX                                                                                       หนาที่…/…                                                         

ปรับปรุงขอมูลลาสุด  XX  XX  XXXX 

โรงงาน...................... 

รายงาน ชื่อ-สกุลพนักงาน 

 

ชื่อ-สกุล หมวด เพศ ตําแหนงงาน อายุการทํางาน (ป / เดือน) 

     

     

     

     

     

     

     

     

     

     

     

 

                                                                                                   ผูพิมพ............................................. 

 

 

 
รูปที่ ค.7 แสดง รายงานพนักงานแบบ List รายช่ือพนักงาน 
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วันที่พิมพ XX  XX  XXXX                                                                                                                                                                                                                   หนาที่…/…                                                

ปรับปรุงขอมูลลาสุด  XX  XX  XXXX 

โรงงาน...................... 

รายงาน เวลาทํางานพนักงาน 

เวลาทํางานพนักงาน 
แผนก หมวด ชื่อ-สกุล 

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 

            

            

            

            

            

            

            

                                                                                                                                                                                                                             ผูพิมพ............................................. 

 

รูปที่ ค.8 แสดง รายงานเวลาทํางานพนักงานแบบตาราง Gantt Chart 

train
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วันที่พิมพ XX  XX  XXXX                                                                                       หนาที่…/…                                                         

ปรับปรุงขอมูลลาสุด  XX  XX  XXXX 

โรงงาน...................... 

รายงาน เวลาทํางานพนักงาน 

1.ชื่อ-สกุล...........................หมายเลขพนักงาน ................... แผนก.................... หมวด......................  

งานที่ตอง 1. หมายเลขP/O………………วันที่เริ่มทํา..................เวลาที่เริ่มทํา................................... 

                      วันที่ทําเสร็จ...................เวลาที่ทําเสร็จ................................ 

                 2.หมายเลขP/O………………วันที่เริ่มทํา..................เวลาที่เริ่มทํา................................... 

                      วันที่ทําเสร็จ...................เวลาที่ทําเสร็จ................................. 

                 3.หมายเลขP/O………………วันที่เริ่มทํา..................เวลาที่เริ่มทํา................................... 

                      วันที่ทําเสร็จ...................เวลาที่ทําเสร็จ................................. 

                 4.หมายเลขP/O………………วันที่เริ่มทํา..................เวลาที่เริ่มทํา................................... 

                      วันที่ทําเสร็จ...................เวลาที่ทําเสร็จ................................. 

                 5.หมายเลขP/O………………วันที่เริ่มทํา..................เวลาที่เริ่มทํา................................... 
                      วันที่ทําเสร็จ...................เวลาที่ทําเสร็จ................................. 

2.ชื่อ-สกุล...........................หมายเลขพนักงาน ................... แผนก.................... หมวด......................  

งานที่ตอง 1. หมายเลขP/O………………วันที่เริ่มทํา..................เวลาที่เริ่มทํา................................... 

                      วันที่ทําเสร็จ...................เวลาที่ทําเสร็จ................................ 

                 2.หมายเลขP/O………………วันที่เริ่มทํา..................เวลาที่เริ่มทํา................................... 

                      วันที่ทําเสร็จ...................เวลาที่ทําเสร็จ................................. 

                 3.หมายเลขP/O………………วันที่เริ่มทํา..................เวลาที่เริ่มทํา................................... 

                      วันที่ทําเสร็จ...................เวลาที่ทําเสร็จ................................. 

                 4.หมายเลขP/O………………วันที่เริ่มทํา..................เวลาที่เริ่มทํา................................... 
                      วันที่ทําเสร็จ...................เวลาที่ทําเสร็จ................................. 

                                                                                                   ผูพิมพ............................................. 
 

รูปที่ ค.9 แสดง รายงานเวลาทํางานพนักงานแบบรายละเอียด 
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ค.4 รายงาน Skill 

รายงาน Skill สามารถแบงไดเปน 4 รายงานยอย คือ รายงานวิธีการแบงระดับ Skill, รายงาน Skill-Process, รายงาน Skill Matrix และ รายงานพัฒนาการ

ของ Skill มีรายละเอียดดังนี้ 

วันที่พิมพ XX  XX  XXXX                                                                                                                                                                                                                   หนาที่…/…                                                

ปรับปรุงขอมูลลาสุด  XX  XX  XXXX 

โรงงาน...................... 

รายงาน วิธีแบงระดับSkill 

หมายเลข Skill Skill คําอธิบาย Skill                  สถานะ Skill % Eff.พื้นฐานของSkill (Null) Learning Curve 

      

      

      

      

                                                                                                                                                                                                                             ผูพิมพ............................................. 

 

รูปที่ ค.10 แสดง รายงานวิธีแบงระดับ Skill แบบตาราง 

 

train
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วันที่พิมพ XX  XX  XXXX                                                                                       หนาที่…/…                                                         

ปรับปรุงขอมูลลาสุด  XX  XX  XXXX 

โรงงาน...................... 

รายงาน วิธีแบงระดับSkill 

1. หมายเลข Skill…………. Skill…………….......... 

     คําอธิบาย Skill………………………………….. 

     สถานะ…………………………………………. 

     % Eff.พื้นฐานของSkill(Null)………………….. 

     Learning Curve………………………………… 

2. หมายเลข Skill………….Skill…………….......... 

     คําอธิบาย Skill………………………………….. 

     สถานะ…………………………………………. 

     % Eff.พื้นฐานของSkill(Null)………………….. 

     Learning Curve………………………………… 

3. หมายเลข Skill…………. Skill…………….......... 

     คําอธิบาย Skill………………………………….. 

     สถานะ…………………………………………. 

     % Eff.พื้นฐานของSkill(Null)………………….. 

     Learning Curve………………………………… 

4. หมายเลข Skill…………. Skill…………….......... 

     คําอธิบาย Skill………………………………….. 

     สถานะ…………………………………………. 

     % Eff.พื้นฐานของSkill(Null)………………….. 

     Learning Curve………………………………… 

                                                                                                   ผูพิมพ............................................. 
 

รูปที่ ค.11 แสดง รายงานวิธีแบงระดับSkill แบบรายละเอียด 

ตําแหนง 

ของรูป 

ตําแหนง 

ของรูป 

ตําแหนง 

ของรูป 

ตําแหนง 

ของรูป 



 

 

298 

วันที่พิมพ XX  XX  XXXX                                                                                                                                                                                                                   หนาที่…/…                                                

ปรับปรุงขอมูลลาสุด  XX  XX  XXXX 

โรงงาน...................... 

รายงาน Skill-Process 

หมายเลข Skill Skill Process ชนิดเครื่องจักร ชนิด Attachment คา SAM 

      

    

    

    

  

    

      

 

 

                                                                                                                                                                                                              ผูพิมพ............................................. 

  

รูปที่ ค.12 แสดง รายงาน Skill-Process แบบตาราง 

train
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วันที่พิมพ XX  XX  XXXX                                                                                       หนาที่…/…                                                         

ปรับปรุงขอมูลลาสุด  XX  XX  XXXX 

โรงงาน...................... 

รายงาน Skill-process 

1.หมายเลข Skill………………….. Skill……………………………………… 

ประกอบไปดวย 1. Process………………………….ชนิดเครื่องจักร……………………………... 

                               ชนิด Attachment……………………….....คา SAM………………………….. 

                           2. Process………………………….ชนิดเครื่องจักร……………………………... 

                               ชนิด Attachment……………………….....คา SAM………………………….. 

                           3. Process………………………….ชนิดเครื่องจักร……………………………... 

                               ชนิด Attachment……………………….....คา SAM………………………….. 

                           4. Process………………………….ชนิดเครื่องจักร……………………………... 

                               ชนิด Attachment……………………….....คา SAM………………………….. 

                            5. Process………………………….ชนิดเครื่องจักร……………………………... 

                               ชนิด Attachment……………………….....คา SAM………………………….. 

2.หมายเลข Skill………………….. Skill……………………………………… 

ประกอบไปดวย 1. Process………………………….ชนิดเครื่องจักร……………………………... 

                               ชนิด Attachment……………………….....คา SAM………………………….. 

                           2. Process………………………….ชนิดเครื่องจักร……………………………... 

                               ชนิด Attachment……………………….....คา SAM………………………….. 

                           3. Process………………………….ชนิดเครื่องจักร……………………………... 

                               ชนิด Attachment……………………….....คา SAM………………………….. 

                           4. Process………………………….ชนิดเครื่องจักร……………………………... 

                               ชนิด Attachment……………………….....คา SAM………………………….. 

                                                                                                   ผูพิมพ............................................. 
 

รูปที่ ค.13 แสดง รายงาน Skill-Process แบบรายละเอียด 
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วันที่พิมพ XX  XX  XXXX                                                                                                                                                                                                                   หนาที่…/…                                                

ปรับปรุงขอมูลลาสุด  XX  XX  XXXX 

โรงงาน...................... 

รายงาน Skill Matrix 

1. โรงงาน................................Plant…………………...แผนก....................................หมวด................................... 

ประเภทของ Skill ที่ทําได (%Efficiency) หมายเลข 

พนักงาน 
ชื่อ-สกุล 

Skill.. Skill.. Skill.. Skill.. Skill.. Skill.. Skill.. Skill.. 

          

          

          

          

          

          

                                                                                                                                                                                                              ผูพิมพ............................................. 
รูปที่ ค.14 แสดง รายงาน Skill Matrix 
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วันที่พิมพ XX  XX  XXXX                                                                                                                                                                                                                   หนาที่…/…                                                

ปรับปรุงขอมูลลาสุด  XX  XX  XXXX 

โรงงาน...................... 

รายงาน พัฒนาการของSkill 

แผนก...................... หมวด............................. หมายเลขพนักงาน .................................. ชื่อ-สกุล....................................... ตําแหนงงาน .................................... 

ประเภทของ Skill ที่ทําได (%Efficiency) ขอมูล Skill Update 

ในชวงเวลาตางๆ Skill….. Skill….. Skill….. Skill….. Skill….. Skill….. Skill….. 

วัน/เดือน/ป (เวลาปจจุบัน)        

วัน/เดือน/ป        

วัน/เดือน/ป        

วัน/เดือน/ป        

วัน/เดือน/ป        

                                                                                                                                                                                                              ผูพิมพ............................................. 

 
รูปที่ ค.15 แสดง รายงานพัฒนาการของSkill
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302 
ค.5 รายงานเครื่องจักร 

รายงานเครื่องจักรสามารถแบงไดเปน 6 รายงานยอย คือ รายงาน Stitch Type, รายงาน

ชนิดเครื่องจักร, รายงานขอมูลเครื่องจักร, รายงานเวลาทํางานเครื่องจักร, รายงาน Attachment 

และ รายงาน Machine Requirement Planning มีรายละเอียดดังนี้ 

 

วันที่พิมพ XX  XX  XXXX                                                                                       หนาที่…/…                                                         

ปรับปรุงขอมูลลาสุด  XX  XX  XXXX 

โรงงาน...................... 

รายงาน Stitch Type 

1.หมายเลข Stitch Type......................... 

    

 

 

   คําอธิบาย Stitch Type.................................................................................................................... 

2.หมายเลข Stitch Type......................... 

    

 

 

   คําอธิบาย Stitch Type.................................................................................................................... 

3.หมายเลข Stitch Type......................... 

    

 

 

   คําอธิบาย Stitch Type.................................................................................................................... 

                                                                                                   ผูพิมพ............................................. 

 
รูปที่ ค.16 แสดง รายงาน Stitch Type 

ตําแหนง 

ของรูป 

ตําแหนง 

ของรูป 

ตําแหนง 

ของรูป 
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วันที่พิมพ XX  XX  XXXX                                                                                                                                                                                                                   หนาที่…/…                                                

ปรับปรุงขอมูลลาสุด  XX  XX  XXXX 

โรงงาน...................... 

รายงาน ชนิดเครื่องจักร          

ชนิดของเครื่องจักร ชื่อยอของเครื่องจักร คําอธิบายชนิดของเครื่องจักร R.P.M (รอบ/นาที) 

    

    

    

    

    

    

                                                                                                                                                                                                              ผูพิมพ............................................. 

 

รูปที่ ค.17 แสดง รายงานชนิดเครื่องจักร         
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วันที่พิมพ XX  XX  XXXX                                                                                       หนาที่…/…                                                         

ปรับปรุงขอมูลลาสุด  XX  XX  XXXX 

โรงงาน...................... 

รายงาน เคร่ืองจักร 

1.หมายเลขเคร่ืองจักร.......................... 

ชื่อยอของเครื่องจักร............................ 

คําอธิบายเครื่องจักร............................. 

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

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

Machine Delay..............................(%) 

ย่ีหอ/บริษัทท่ีซื้อเครื่องจักร........................................ 

สถานะของเครื่องจักรปจจุบัน.....................................Layoutท่ีM/Cสังกัด...................................... 

 

2.หมายเลขเคร่ืองจักร.......................... 

ชื่อยอของเครื่องจักร............................ 

คําอธิบายเครื่องจักร............................. 

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

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

Machine Delay..............................(%) 

ย่ีหอ/บริษัทท่ีซื้อเครื่องจักร........................................ 

สถานะของเครื่องจักรปจจุบัน.....................................Layoutท่ีM/Cสังกัด...................................... 

 

                                                                                                   ผูพิมพ............................................. 

 

 
รูปที่ ค.18 แสดง รายงานเครื่องจักรแบบรายละเอียด 

ตําแหนง 

ของรูป 

ตําแหนง 

ของรูป 
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วันที่พิมพ XX  XX  XXXX                                                                                                                                                                                                                   หนาที่…/…                                                

ปรับปรุงขอมูลลาสุด  XX  XX  XXXX 

โรงงาน...................... 

รายงานเครื่องจักร          

หมายเลข
เครื่องจักร 

ชื่อยอของ
เครื่องจักร 

คําอธิบาย
เครื่องจักร 

ชนิดของ 
เครื่องจักร 

R.P.M.  

(รอบ/นาที) 

Machine Delay 
(%) 

ยี่หอ/บริษัทที่ซื้อ
เครื่องจักร 

สถานะของ 
เครื่องจักร
ปจจุบัน 

Layout  

ที่ M/C สังกัด 

         

         

         

         

         

         

                                                                                                                                                                                                              ผูพิมพ............................................. 
รูปที่ ค.19 แสดง รายงานเครื่องจักรแบบตาราง 
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วันที่พิมพ XX  XX  XXXX                                                                                                                                                                                                                   หนาที่…/…                                                

ปรับปรุงขอมูลลาสุด  XX  XX  XXXX 

โรงงาน...................... 

รายงานเวลาทํางานเครื่องจักร     

เวลาทํางานเครื่องจักร 
หมายเลข
เครื่องจักร 

ชนิดของ 
เครื่องจักร 

สถานะของ 
เครื่องจักร
ปจจุบัน 

Layout  

ที่ M/C สังกัด 
วัน/เดือน/ป วัน/เดือน/ป 

 

วัน/เดือน/ป 

 

วัน/เดือน/ป 

 

วัน/เดือน/ป 

 

วัน/เดือน/ป 

 

          

          

          

          

          

          

                                                                                                                                                                                                                         ผูพิมพ............................................. 

 
รูปที่ ค.20 แสดง รายงานเวลาทํางานเครื่องจักรแบบตาราง Gantt Chart 
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วันที่พิมพ XX  XX  XXXX                                                                                       หนาที่…/…                                                         

ปรับปรุงขอมูลลาสุด  XX  XX  XXXX 

โรงงาน...................... 

รายงานเวลาทํางานเครื่องจักร 

1.หมายเลขเครื่องจักร…………………………ชนิดของ เคร่ืองจักร………………………………                  
สถานะของ เคร่ืองจักรปจจุบัน…………. Layout ท่ี M/C สังกัด…………………………………. 

งานที่ตอง 1. หมายเลขP/O……………วันที่เริ่มทํา..................เวลาที่เริ่มทํา.................................... 

                      วันที่ทําเสร็จ...................เวลาที่ทําเสร็จ................................ 

                 2.หมายเลขP/O………………วันที่เริ่มทํา..................เวลาที่เริ่มทํา................................. 

                      วันที่ทําเสร็จ...................เวลาที่ทําเสร็จ................................. 

                 3.หมายเลขP/O………………วันที่เริ่มทํา..................เวลาที่เริ่มทํา................................. 

                      วันที่ทําเสร็จ...................เวลาที่ทําเสร็จ................................. 

                4.หมายเลขP/O………………วันที่เริ่มทํา..................เวลาที่เริ่มทํา.................................. 

                      วันที่ทําเสร็จ...................เวลาที่ทําเสร็จ................................. 

                5.หมายเลขP/O………………วันที่เริ่มทํา..................เวลาที่เริ่มทํา.................................. 

                      วันที่ทําเสร็จ...................เวลาที่ทําเสร็จ................................. 

2.หมายเลขเครื่องจักร…………………………ชนิดของ เคร่ืองจักร………………………………                  
สถานะของ เคร่ืองจักรปจจุบัน…………. Layout ท่ี M/C สังกัด…………………………………. 

งานที่ตอง 1. หมายเลขP/O……………วันที่เริ่มทํา..................เวลาที่เริ่มทํา.................................... 

                      วันที่ทําเสร็จ...................เวลาที่ทําเสร็จ................................ 

                 2.หมายเลขP/O………………วันที่เริ่มทํา..................เวลาที่เริ่มทํา................................. 

                      วันที่ทําเสร็จ...................เวลาที่ทําเสร็จ................................. 

                 3.หมายเลขP/O………………วันที่เริ่มทํา..................เวลาที่เริ่มทํา................................. 

                      วันที่ทําเสร็จ...................เวลาที่ทําเสร็จ................................. 

                                                                                                   ผูพิมพ............................................. 

 
รูปที่ ค.21 แสดง รายงานเวลาทํางานเครื่องจักรแบบรายละเอียด 
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วันที่พิมพ XX  XX  XXXX                                                                                       หนาที่…/…                                                         

ปรับปรุงขอมูลลาสุด  XX  XX  XXXX 

โรงงาน...................... 

รายงาน Attachment 

1.หมายเลข Attachment.......................... 

Attachment............................................. 

คําอธิบายเครื่องจักร................................. 

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

ลักษณะการใช งาน.................................... 

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

ย่ีหอ/บริษัทท่ีซื้อ Attachment........................................ 

ท่ีอยู Supplier..................................... ..................... เบอรโทรศัพท Supplier.................................. 

 

2.หมายเลข Attachment.......................... 

Attachment............................................. 

คําอธิบายเครื่องจักร................................. 

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

ลักษณะการใช งาน.................................... 

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

ย่ีหอ/บริษัทท่ีซื้อ Attachment........................................ 

ท่ีอยู Supplier..................................... ..................... เบอรโทรศัพท Supplier.................................. 

 

                                                                                                   ผูพิมพ............................................. 

 

 

รูปที่ ค.22 แสดง รายงาน Attachment 

ตําแหนง 

ของรูป 

ตําแหนง 

ของรูป 
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วันที่พิมพ XX  XX  XXXX                                                                                                                                                                                                                   หนาที่…/…                                                

ปรับปรุงขอมูลลาสุด  XX  XX  XXXX 

โรงงาน...................... 

รายงาน M/C Requirement Planning 

Purchase Order No………….ผลิตภัณฑ…………สไตล…………..วันเริ่มเย็บ…………วันเสร็จสิ้น…………... 

ชื่อขั้นตอน ช นิดของเครื่องจักร หมายเลขเครื่องจักร ชนิดของ Attachment หมวดที่เย็บ ระยะเวลาที่ใช 

      

      

      

      

สรุป    รวมใชจักร……………………….เครื่อง    จักรเข็มเดี่ยว (SN) ………………..เครื่อง 

            จักรโพง ( OV)……………………เครื่อง    จักรอื่นๆ ………………………...เครื่อง 
                                                                                                                                                                                                                   ผูพิมพ............................................. 

 

รูปที่ ค.23 แสดงรายงาน Machine Requirement Planning แบบตาราง 

 

train
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วันที่พิมพ XX  XX  XXXX                                                                                       หนาที่…/…                                                             

ปรับปรุงขอมูลลาสุด  XX  XX  XXXX 

โรงงาน...................... 

รายงาน M/C Requirement Planning 

1. Purchase Order No……..ผลิตภัณฑ………สไตล………..วันเร่ิมเย็บ………วันเสร็จสิ้น………….. 

    ประกอบไปดวย 1.ช่ือขั้นตอน………………………หมายเลขเครื่องจักร…………………………… 

                                  ช นิดของเครื่องจักร…………………ชนิดของ Attachment……………………... 

            หมวดที่เย็บ…………………….ระยะเวลาที่ใช…………………………………... 

                              2.ช่ือขั้นตอน………………….……หมายเลขเครื่องจักร…………………………… 

                                  ช นิดของเครื่องจักร……………….ชนิดของAttachment………………………... 

             หมวดที่เย็บ…………………….ระยะเวลาที่ใช…………………………………... 

                              3.ช่ือขั้นตอน………………….……หมายเลขเครื่องจักร…………………………… 

                                  ช นิดของเครื่องจักร…………………ชนิดของ Attachment……………………... 

             หมวดที่เย็บ…………………….ระยะเวลาที่ใช…………………………………... 

2. Purchase Order No……..ผลิตภัณฑ………สไตล………..วันเร่ิมเย็บ………วันเสร็จสิ้น………….. 

    ประกอบไปดวย 1.ช่ือขั้นตอน………………………หมายเลขเครื่องจักร…………………………… 

                                  ช นิดของเครื่องจักร…………………ชนิดของ Attachment……………………... 

            หมวดที่เย็บ…………………….ระยะเวลาที่ใช…………………………………... 

                              2.ช่ือขั้นตอน………………….……หมายเลขเครื่องจักร…………………………… 

                                  ช นิดของเครื่องจักร……………….ชนิดของAttachment………………………... 

             หมวดที่เย็บ…………………….ระยะเวลาที่ใช…………………………………... 

สรุป    รวมใชจักร……………………….เครื่อง    จักรเข็มเดี่ยว (SN) ………………..เครื่อง 

            จักรโพง ( OV)……………………เครื่อง    จักรอื่นๆ ………………………...เครื่อง 

                                                                                                   ผูพิมพ............................................. 

 

รูปที่ ค.24 แสดงรายงาน Machine Requirement Planning แบบรายละเอียด 
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ค.6 รายงาน Material and Accessory 

 

วันที่พิมพ XX  XX  XXXX                                                                                       หนาที่…/…                                                             

ปรับปรุงขอมูลลาสุด  XX  XX  XXXX 

โรงงาน...................... 

รายงาน Material and Accessory 

1.หมายเลข  material and  Accessory.............................. 

 material and  Accessory................................................. 

คําอธิบาย  material and  Accessory................................. 

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

 ชื่อ Supplier..................................................................... 

ท่ีอยู Supplier........................................................................................................................................ 

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

เบอรโทรศัพท Supplier..................................................................... 

 

2.หมายเลข material and Accessory.............................. 

material and  Accessory................................................. 

คําอธิบาย material and  Accessory................................. 

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

 ชื่อ Supplier..................................................................... 

ท่ีอยู Supplier........................................................................................................................................ 

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

เบอรโทรศัพท Supplier..................................................................... 
 

                                                                                               ผูพิมพ............................................. 

 

รูปที่ ค.25 แสดงรายงาน Material and Accessory 

ตําแหนง 

ของรูป 

ตําแหนง 

ของรูป 
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ค.7 รายงานตั้งคาผลิตภณัฑ 

รายงานตั้งคาผลิตภัณฑ สามารถแบงไดเปน 4 รายงานยอย คือ รายงานโทนสีผลิตภัณฑ, 

รายงานสีผลิตภัณฑ, รายงานกลุมของขนาดผลิตภัณฑ และ รายงานขนาดของผลิตภัณฑ

Planning มีรายละเอียดดังนี้ 

 

วันที่พิมพ XX  XX  XXXX                                                                                       หนาที่…/…                                                         

ปรับปรุงขอมูลลาสุด  XX  XX  XXXX 

โรงงาน...................... 

รายงาน โทนส ี

ชื่อโทนสี คําอธิบายโทนสี 

  

  

  

  

  

  

  

  

  

  

  

 

                                                                                                   ผูพิมพ............................................. 

 

 
รูปที่ ค.26 แสดง รายงานโทนสี 
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วันที่พิมพ XX  XX  XXXX                                                                                       หนาที่…/…                                                         

ปรับปรุงขอมูลลาสุด  XX  XX  XXXX 

โรงงาน...................... 

รายงาน สีผลิตภัณฑ 

1.ชื่อสี................................................. 

รหัสสี................................................. 

โทนสี.................................................. 

คําอธิบายสี............................................................ 

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

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

2.ชื่อสี................................................. 

รหัสสี................................................. 

โทนสี.................................................. 

คําอธิบายสี............................................................ 

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

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

3.ชื่อสี................................................. 

รหัสสี................................................. 

โทนสี.................................................. 

คําอธิบายสี............................................................ 

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

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

 

                                                                                                   ผูพิมพ............................................. 

 
รูปที่ ค.27 แสดง รายงานสีผลิตภัณฑ 

ตําแหนง 

ของรูป 

ตําแหนง 

ของรูป 

ตําแหนง 

ของรูป 
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วันที่พิมพ XX  XX  XXXX                                                                                       หนาที่…/…                                                         

ปรับปรุงขอมูลลาสุด  XX  XX  XXXX 

โรงงาน...................... 

รายงานกลุมของ Size ผลิตภณัฑ 

ชื่อของกลุม Size คําอธิบายกลุมของ Size 

  

  

  

  

  

  

  

  

  

  

  

 

                                                                                                   ผูพิมพ............................................. 

 

 
รูปที่ ค.28 แสดง รายงานกลุมของขนาดผลิตภัณฑ 
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วันที่พิมพ XX  XX  XXXX                                                                                       หนาที่…/…                                                             

ปรับปรุงขอมูลลาสุด  XX  XX  XXXX 

โรงงาน...................... 

รายงาน Size ผลิตภณัฑ                                                                                                                                                   

กลุม Size ชนิดผลิตภัณฑ ชื่อ Size คําอธิบาย Size 

   

  

  

 

 

  

   

  

  

  

 

  

  

 

 

  

    

 

                                                                                                   ผูพิมพ............................................. 

 

 

รูปที่ ค.29 แสดง รายงานขนาดของผลิตภัณฑ แบบตาราง 
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วันที่พิมพ XX  XX  XXXX                                                                                       หนาที่…/…                                                             

ปรับปรุงขอมูลลาสุด  XX  XX  XXXX 

โรงงาน...................... 

รายงาน Size ผลิตภณัฑ                                                                                                                                                   

1. ชนิดผลิตภัณฑ……………………………กลุม Size………………………………..  

      ประกอบไปดวย 1. ช่ือ Size …………………………………  

                                 คําอธิบาย Size…………………………………………………………………   

                                 2. ช่ือ Size …………………………………  

                                 คําอธิบาย Size…………………………………………………………………                                                       

                                 3. ช่ือ Size …………………………………  

                                 คําอธิบาย Size…………………………………………………………………                                                       

                                 4. ช่ือ Size …………………………………  

                                 คําอธิบาย Size…………………………………………………………………                                                       

2. ชนิดผลิตภัณฑ……………………………กลุม Size………………………………..  

      ประกอบไปดวย 1. ช่ือ Size …………………………………  

                                 คําอธิบาย Size…………………………………………………………………   

                                 2. ช่ือ Size …………………………………  

                                 คําอธิบาย Size…………………………………………………………………                                                       

                                 3. ช่ือ Size …………………………………  

                                 คําอธิบาย Size…………………………………………………………………                                                       

                                 4. ช่ือ Size …………………………………  

                                 คําอธิบาย Size…………………………………………………………………                                                       

                                 5. ช่ือ Size …………………………………  

                                 คําอธิบาย Size…………………………………………………………………                                                       

                                                                                                   ผูพิมพ............................................. 

 
รูปที่ ค.30 แสดง รายงานขนาดของผลิตภัณฑ แบบรายละเอียด 



 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

ภาคผนวก ง. 

โครงสรางฐานขอมูลในระดับกายภาพ (Database) 
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ภาคผนวก ง. 

โครงสรางฐานขอมูลในระดับกายภาพ (Database) 
 

งานวิจัยนี้ไดเลือกใชฐานขอมูล MySQL เปนระบบการจัดการฐานขอมูล เนื่องจากเปน

ระบบการจัดการฐานขอมูล แบบ Open Source ที่ไดรับความนิยมมากที่สุด มีความเสถียรสูง  

และทํางานไดรวดเร็วมากกวา database server ตัวอื่น ๆ ที่อยูในกลุมเดียวกัน สามารถรับ

ปริมาณขอมูลไดจํานวนมากถึง 50 ลานเรคคอรดตอ 1 ฐานขอมูล ทําดัชนี (Index) ได 16 Index 

ตอหนึ่งตาราง 

ตาราง ง.1 ชนิดขอมูลที MySQL สนับสนุน 

 

ชนิดขอมูล ลักษณะ 

1. Tinyint (1 Byte) เก็บตัวเลข แบบคิดคาเครื่องหมาย(Signed) มีคาระหวาง -128 ถึง 

127 แบบไมคิดคาเครื่องหมาย(Unsigned) ระหวาง 0 ถึง 255 

2. Smallint (2 Bytes) เก็บตัวเลข signed ระหวาง -32768 ถึง 32767 Unsigned ระหวาง 

0 ถึง 65535  

3. Mediumint (3 Bytes) เก็บตัวเลข Signed ระหวาง-8388608 ถึง 8388607 Unsigned 

ระหวาง 0 ถึง16777215 

4. Int (4 Bytes) เก็บคาตัวเลข Signed ระหวาง -2147483648 ถึง 2147483647 

Unsigned ระหวาง0 ถึง 4294967295 

5. Bigint (8 Bytes) เก็บตัวเลข Signed ระหวาง -9223372036854775808ถึง 

9223372036854775807 Unsigned ระหวาง 0 ถึง 

18446744073709551615 

6. Float 

(Precision)  

 

(4 Bytes)ขอมูลชนิดนี้มีเพื่อใหใชไดกับ ODBC เก็บเลขทศนิยมนอยกวา หรือ

เทากับ 24 ตําแหนงในแบบ Single Precision และระหวาง 25 ถึง 53 ตําแหนง

สําหรับแบบ Double Precision (ควรศึกษาเอกสารของ MySQL รุนที่ใชงาน

รวมดวย) 
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ชนิดขอมูล ลักษณะ 

7. Float 

(Single 

Precision) 

(4 Bytes ) เก็บเลขทศนิยมระหวาง-3.402823466E+38 ถึง -1.175494351E-

38 และ 1.175494351E-38 ถึง 3.402823466E+38 

8. Double (8 Bytes - Double Precision) เก็บคาตัวเลขระหวาง -

1.7976931348623157E+308 ถึง -2.2250738585072014E-308และ 

2.2250738585072014E-308 ถึง 1.7976931348623157E+308 

9. Real (8 Bytes) เก็บขอมูลเชนเดียวกับ Double 

10. Decimal (Unpacked Floating Point Number) เปนตัวเลขที่เก็บแบบสตริง ตัวเลขชนิด

นี้ถาไมระบุคาจะมีคาโดยปริยายเปน 0 และถาไมèระบุจํานวนทศนิยมจะมีคา

ปริยายเปน 10 ตําแหนง 

11. Numeric เชนเดียวกับ Decimal 

12. Date (3 Bytes) เก็บวันที่ในรูปแบบ YYYY-MM-DDระหวาง 1000-01-01ถึง 9999-

12-31  

13. Datetime (8 Bytes) เก็บคาวันที่และเวลา 

14.Timestamp (4 Bytes) เก็บคาวันเวลาระหวาง 1970-01-01 00:00:00 จนถึงป ค.ศ. 2037 

15. Time (3 Bytes)เก็บคาเวลาระหวาง -838.59.59 ถึง 838.59.59  

16. Year (1 Byte) เก็บคาป ค.ศ. 2 หลักหรือ 4 หลัก คาที่รับไดอยูระหวาง 1901 ถึง 

2155 

17. Char (1 Byte Per 1 Character) เก็บขอความยาวระหวาง 1 ถึง 255 

18. Varchar เก็บขอความความยาวเทากับขอความที่มีอยูจริง(Variable-Length String) 

ความยาวของขอความสูงสุดเทากับ Char  

19.Tinyblob 

และ Tinytext 

 

เก็บขอความหรือ BLOB ขนาดความยาวไมเกิน255 อักษร 
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  ชนิดขอมูล 

20. Mendium 

Blob แ ล ะ 

Medium Text 

                                     ลักษณะ 

เก็บขอความหรือ BLOB ขนาดความยาวไมเกิน 16777215 ตัวอักษร 

 

21. Blob และ 

Text 

เก็บขอมูลชนิดขอความหรือ BLOB ขนาดไมเกิน 65535 ตัวอักษร 

22. Long Blob 

และ Long text 

เก็บขอความหรือ BLOB ขนาดความยาวไมเกิน 4294967295 อักษร 

 

23. Enum เก็บ String Object ซึ่งมีคาเปนอยางใดอยางหนึ่ง จากสมาชิกที่มีใหเลือก 

สามารถมีสมาชิกที่มีคาไมซ้ํากันไดมากถึง 65535 คา 

24. Set เก็บ String Object ที่มีคาเปน 0 หรือมีหลายคา(กลุม) เลือกจากสมาชิกที่

กําหนดเชนกัน สามารถมีสมาชิกไดสูงสุด 64 คา 

 

 

ฐานขอมูลพื้นฐานของระบบฐานขอมูลสําหรับการจัดการการผลิตในอุตสาหกรรม

เครื่องนุงหมนี้จะมีตารางของ Entity ที่เกี่ยวของกับการทํางานในโปรแกรมวางแผนการผลิต ดังรูป 
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รูปที่ ข.1 แสดงฐานขอมูลของระบบฐานขอมูลสําหรับ 

การจัดการการผลิตในอุตสาหกรรมเครื่องนุงหม 
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รูปที่ ข.2 แสดงฐานขอมูลของระบบฐานขอมูลสําหรับ 

การจัดการการผลิตในอุตสาหกรรมเครื่องนุงหม (ตอ) 
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รายละเอียดฐานขอมูลที่เกี่ยวของกับการทํางานในระบบฐานขอมูลสําหรับการจัดการ

การผลิตในอุตสาหกรรมเครื่องนุงหม มีดังนี้ 

1. Supplier 

 

เปนฐานขอมูลที่ใชในการเก็บขอมูลเกี่ยวกับ ผูแทนจัดจําหนายที่จัดหาทรัพยากรที่ใชใน

การผลิตสินคาเครื่องนุงหมในโรงงาน (Supplier) โดยมี Supplier Id เปน Primary Key หรือ PK 

(Primary Key คือ คียหลักที่ใชในการอางถึง Entity ในฐานขอมูล การเลือกคียหลักสามารถเลือก

ไดจากRecord ใดๆ ก็ไดที่ไมมีโอกาสซ้ําซอนกันบนฐานขอมูลนั้น ซึ่งคียหลักเปนขอมูลสําคัญที่จะ

ทําใหการเขาถึงขอมูลบนฐานขอมูลเปนไปไดอยางรวดเร็ว) มี Supplier Rank Id เปน Foreign 

Key ของฐานขอมูลอันดับความนาเชื่อถือของ Supplier มี Money Unit Id เปน Foreign Key 

ของฐานขอมูลหนวยทางการเงิน และ มี Time Unit Id เปน Foreign Key ของฐานขอมูลหนวย

ของเวลา โดยรายละเอียดของฐานขอมูลนี้ ไดแก 

 ความหมาย ชนิดขอมูล 

Id รหัสประจํา Supplier Varchar (100) 

Supplier Code Name ชื่อเรียกแทน Supplier Varchar (100) 

Supplier Name ชื่อ Supplier Varchar (1000) 

Supplier Description คําอธิบาย Supplier  Varchar (1000) 

Supplier Rank Id รหัสประจํา อันดับความนาเชื่อถือของ 

Supplier 

Varchar (100) 
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Supplier Credit Limit สินเชื่อทางการเงินที ่Supplierใหแก

โรงงาน 

Double 

Money Unit Id รหัสประจํา หนวยทางการเงนิ Varchar (100) 

Supplier Lead Time เวลานําในการสงของของ Supplier Double 

Time Unit Id รหัสประจํา หนวยของเวลา Varchar (100) 

Address ที่อยูของ Supplier Varchar (1000) 

Telephone เบอรโทรศัพท Supplier Varchar (100) 

Mobile เบอรโทรศัพทเคลื่อนที่ของ Supplier Varchar (100) 

Fax เบอร Fax ของ Supplier Varchar (100) 

Email E-mail ของ Supplier Varchar (100) 

Address Description คําอธิบายที่อยูของ Supplier Varchar (1000) 

Person Input Id รหัสประจําตัวพนกังานที่ใสขอมูล Varchar (100) 

 

2. โครงสรางของโรงงาน 

 

เปนฐานขอมูลที่ใชในการเก็บขอมูลเกี่ยวกับการจัดโครงสรางของหนวยการผลิตใน

โรงงานอุตสาหกรรมเครื่องนุงหม โดยมี Department Id เปน Primary Key และ มี Level Id เปน 

Foreign Key หรือ FK (คียนอก คือ คียเดี่ยวหรือคียผสม ซึ่งปรากฏเปนคียทั่วไปของ

ความสัมพันธหนึ่ง แตไปปรากฏเปนอีกคียหลักในอีกความสัมพันธหนึ่ง คียนอกเปนอีกคียหนึ่งที่มี

ความสําคัญมากใสฐานขอมูลเชิงสัมพันธ เนื่องจากเปนตัวที่ใชสรางการเชื่อมตอระหวาง

ความสัมพันธ การเปลี่ยนแปลงคาของคียนอกจะตองอาศัยความระมัดระวังเปนอยางมาก

เนื่องจากจะมีผลกระทบโดยตรงตอขอมูลในความสัมพันธอ่ืนที่มีการอางอิงถึงคียนอกตัวนี้ จึงมี
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กฎและเงื่อนไขที่บังคับใชเพื่อทําใหขอมูลมีความถูกตองอยูเสมอ) ของฐานขอมูลระดับของ

โรงงาน โดยรายละเอียดของฐานขอมูลนี้ ไดแก 

 

 ความหมาย ชนิดขอมูล 

Id รหัสประจําชื่อของหนวยการผลิต Varchar (100) 

Node Name ชื่อของหนวยการผลิต Varchar (1000) 

Level Id รหัสประจํา เลขระดับชั้นของหนวยการ

ผลิต 

Integer 

Description คําอธิบายของหนวยการผลติ Varchar (1000) 

Parent Node Id รหัสประจํา ระดับชั้นที่สงูกวาของหนวย

การผลิต 

Integer 

Person Input Id รหัสประจําตัวพนกังานที่ใสขอมูล Varchar (100) 

 

3. ระดับของโรงงาน 

 

เปนฐานขอมูลที่ใชในการเก็บขอมูลเกี่ยวกับการแบงระดับโครงสรางของหนวยการผลิต

ในโรงงานอุตสาหกรรมเครื่องนุงหม โดยมี Department Level Id เปน Primary Key โดย

รายละเอียดของฐานขอมูลนี้ ไดแก 
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 ความหมาย ชนิดขอมูล 

Id รหัสประจําระดับชั้นของหนวยการผลิต Varchar (100) 

Level Id รหัสประจําเลขระดับชั้นของหนวยการ

ผลิต 

Double 

Level Name ชื่อระดับชั้นของหนวยการผลิต Varchar (1000) 

Person Input Id รหัสประจําตัวพนกังานที่ใสขอมูล Varchar (100) 

 

4. ความชํานาญในงานของหมวด 

 

 เปนฐานขอมูลที่ใชในการเก็บขอมูลเกี่ยวกับความชํานาญหรือความถนัดในการ

ผลิตสินคาเครื่องนุงหมชนิดตางๆ  ของหนวยการผลิตตางๆ ในโรงงานอุตสาหกรรมเครื่องนุงหม 

โดยมี Department Expertise Id เปน Primary Key  มี Department Id เปน Foreign Key ของ

ฐานขอมูลโครงสรางของโรงงาน และ มี Product Id เปน Foreign Key ของฐานขอมลูผลิตภัณฑ

ของโรงงาน โดยรายละเอียดของฐานขอมูลนี้ ไดแก 

 ความหมาย ชนิดขอมูล 

Id รหัสประจําความชํานาญในงานของแต

ละหนวยการผลิต 

Varchar (100) 

Department Id รหัสประจําชื่อของหนวยการผลิต Varchar (100) 

Product Id รหัสประจําชื่อชนิดของผลิตภัณฑ Varchar (100) 

Person Input Id รหัสประจําตัวพนกังานที่ใสขอมูล Varchar (100) 

 



 

 

327 

5. ตําแหนงงานพนกังาน 

 

 เปนฐานขอมูลที่ใชในการเก็บขอมูลเกี่ยวกับตําแหนงงานพนักงานที่เกี่ยวของกับหนวย

การผลิตที่มีหนาที่ในการผลิตสินคาเครื่องนุงหม โดยมี Work Position Id เปน Primary Key โดย

รายละเอียดของฐานขอมูลนี้ ไดแก 

 ความหมาย ชนิดขอมูล 

Id รหัสประจําตําแหนงงานพนกังาน Varchar (100) 

Name ชื่อของตําแหนงงานพนักงาน Varchar (1000) 

Description คําอธิบายของตําแหนงงานพนกังาน Varchar (1000) 

Person Input Id รหัสประจําตัวพนกังานที่ใสขอมูล Varchar (100) 

 

6. ขอมูลพนกังาน 

 
เปนฐานขอมูลที่ใชในการเก็บขอมูลเกี่ยวกับพนักงานที่เกี่ยวของกับหนวยการผลิตที่มี

หนาที่ในการผลิตสินคาเครื่องนุงหม โดยมี Person Id เปน Primary Key มี Title Id เปน Foreign 
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Key ของฐานขอมูลคํานําหนาของชื่อ มี Gender Id เปน Foreign Key ของฐานขอมูลเพศของ

พนักงาน มี Department Id เปน Foreign Key ของฐานขอมูลโครงสรางของโรงงานและ มี Work 

Position Id เปน Foreign Key ของฐานขอมูลตําแหนงงานพนักงานโดยรายละเอียดของ

ฐานขอมูลนี้ไดแก 

 

 ความหมาย ชนิดขอมูล 

Id รหัสประจํา พนักงาน Varchar (100) 

Person Code Name หมายเลขประจําตัว พนักงาน Varchar (100) 

Title Id รหัสประจํา คาํนาํหนาของชือ่ Varchar (1000) 

Name ชื่อของพนกังาน Varchar (1000) 

Surname นามสกุลของพนกังาน Varchar (1000) 

Gender Id รหัสประจํา เพศของพนกังาน Varchar (100) 

Department Id รหัสประจําชื่อของหนวยการผลิต Varchar (100) 

Work Position Id รหัสประจําตําแหนงงานพนกังาน Varchar (100) 

Hire Date วันที่พนักงานเริ่มเขามาทํางานใน

ขั้นตอนงานเยบ็ของโรงงาน 

Date Time 

Address ที่อยูของพนกังาน Varchar (1000) 

Telephone เบอรโทรศัพท ของพนกังาน Varchar (100) 

Mobile เบอรโทรศัพทเคลื่อนที่ของพนักงาน Varchar (100) 

Person Input Id รหัสประจําตัวพนกังานที่ใสขอมูล Varchar (100) 
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7. เวลาทาํงานพนักงาน 

 

เปนฐานขอมูลที่ใชในการเก็บขอมูลเกี่ยวกับตารางเวลาในการผลิตสินคาในหมายเลข

คําสั่งซื้อตางๆของพนักงานแตละคน โดยมี Person Work Time Id เปน Primary Key มี Person 

Id เปน Foreign Key ของฐานขอมูลพนักงาน และ มี Person Work Date Id เปน Foreign Key 

ของฐานขอมูลการวางแผนการผลิต โดยรายละเอียดของฐานขอมูลนี้ไดแก 

 ความหมาย ชนิดขอมูล 

Id รหัสประจํา ขอมูลเวลาทํางานพนกังาน Varchar (100) 

Person Id หมายเลขประจําตัว พนักงาน Varchar (100) 

Person Work Date Id รหัสประจํา ขอมูลเวลาทํางานพนกังาน

จากฝายวางแผน 

Varchar (100) 

 

8. วธิีแบงระดับ Skill 

 

เปนฐานขอมูลที่ใชในการเก็บขอมูลเกี่ยวกับ วิธีแบงระดับ Skill ซึ่งการแบงระดับ Skill 

เปนการรวมกลุมของ Process ที่มีบางสิ่งคลายกัน โดยมี Expertise-Detail Id เปน Primary Key 
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และ มี Skill Status Id เปน Foreign Key ของฐานขอมูลสถานะของ Skill โดยรายละเอียดของ

ฐานขอมูลนี้ไดแก 

 ความหมาย ชนิดขอมูล 

Id รหัสประจํา Skill Varchar (100) 

Skill Code ชื่อเรียกแทนชือ่ของ Skill Varchar (100) 

Skill Name ชื่อของ Skill Varchar (1000) 

Description คําอธิบายของ Skill Varchar (1000) 

Skill Status Id รหัสประจํา สถานะของ Skill Varchar (100) 

Skill Basic Eff คาตัวเลขพืน้ฐานของความสามารถใน

การเย็บงานใน Skill แบบตางๆ 

Integer 

Learning Curve Status รหัสประจํา สถานะของ Learning 

Curve 

Varchar (100) 

Multimedia Name ชื่อของรูปภาพ หรือ VDO Varchar (1000) 

Type Of 

Multimedia(Pic.,VDO) 

ไฟลรูปภาพ หรือ VDO Blob 

Person Input Id รหัสประจําตัวพนกังานที่ใสขอมูล Varchar (100) 

 

9. Skill-Process 

 
 เปนฐานขอมูลที่ใชในการเก็บขอมูลเกี่ยวกับ Skill ตางๆที่มีความสัมพันธกับ 

Process หรือ วิธีการทํางานแบบตางๆ คลายกัน โดยมี Skill - Process Id เปน Primary Key  มี 



 

 

331 

Skill Id เปน Foreign Key ของฐานขอมูลวิธีแบงระดับ Skill และ มี Process Id เปน Foreign 

Key ของฐานขอมูล Sam – G2 โดยรายละเอียดของฐานขอมูลนี้ไดแก 

 ความหมาย ชนิดขอมูล 

Id รหัสประจํา Skill-Process Varchar (100) 

Expertise-Detail Id รหัสประจํา Skill Varchar (100) 

Process Id รหัสประจํา Process Varchar (1000) 

 

10. Skill Matrix 

 

 

เปนฐานขอมูลที่ใชในการเก็บขอมูลเกี่ยวกับ Skill Matrix หรือ ความสามารถในการ

ทํางานในการเย็บรูปแบบตางๆของพนักงานที่เกี่ยวของกับหนวยการผลิตที่มีหนาที่ในการผลิต

สินคาเครื่องนุงหม โดยมี Person-Expertise Id เปน Primary Key  มี Person Id เปน Foreign 

Key ของฐานขอมูลขอมูลพนักงาน และ มี Expertise-Detail Id เปน Foreign Key ของฐานขอมลู 

วิธีแบงระดับ Skill โดยรายละเอียดของฐานขอมูลนี้ไดแก 

 ความหมาย ชนิดขอมูล 

Id รหัสประจํา Skill Matrix Varchar (100) 

Person Id หมายเลขประจําตัว พนักงาน Varchar (100) 

Expertise-Detail Id รหัสประจํา Skill Varchar (100) 
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Initial Percentage 

Expertise 

ขอมูลตัวเลขความสามารถในการเย็บ

ของพนกังาน 

Integer 

Date Time วันที่ปรับปรุงขอมูล Skill Date Time 

Person Input Id รหัสประจําตัวพนกังานที่ใสขอมูล Varchar (100) 

 

11. พัฒนาการของSkill 

 

 เปนฐานขอมูลที่ใชในการเก็บขอมูลเกี่ยวกับพัฒนาการของ Skill ของพนักงานแตละคนที่

เกี่ยวของกับหนวยการผลิตที่มีหนาที่ในการผลิตสินคาเครื่องนุงหม หรือ ขอมูลเกาเกี่ยวกับSkill 

ของพนักงาน โดยมี Expertise Calculate Record Id เปน Primary Key  มี Experiment Id เปน 

Foreign Key ของฐานขอมูล Shop Floor Control มี Expertise-Detail Id เปน Foreign Key ของ

ฐานขอมูล วิธีแบงระดับ skill มี Person Id เปน Foreign Key ของฐานขอมูลขอมูลพนักงานและ 

มี Calculate Method Id เปน Foreign Key ของฐานขอมูลวิธีการคํานวณขอมูล % Efficiency 

ของพนักงาน โดยรายละเอียดของฐานขอมูลนี้ไดแก 

 ความหมาย ชนิดขอมูล 

Id รหัสประจํา ขอมูลพัฒนาการของ Skill 

ของพนกังาน 

Varchar (100) 

Experiment Id รหัสประจํา ขอมูลใน Shop Floor 

Control 

Varchar (100) 

Person Id หมายเลขประจําตัว พนักงาน Varchar (100) 
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Expertise-Detail Id รหัสประจํา Skill Varchar (100) 

Expertise Value ขอมูลตัวเลขความสามารถในการเย็บ

ของพนกังาน 

Integer 

Date Time วันที่ปรับปรุงขอมูล Skill Date Time 

Calculate Method Id รหัสประจําวิธกีารคํานวณขอมูล % 

Efficiency ของพนักงาน 

Varchar (100) 

 

12. Stitch Type 

 

 เปนฐานขอมลูที่ใชในการเก็บขอมูลเกี่ยวกับ รูปแบบของตะเข็บการเย็บที่มีใชในโรงงาน

อุตสาหกรรมเครื่องหม โดยมี Stitch Type Id เปน Primary Key โดยรายละเอยีดของฐานขอมลูนี ้

ไดแก 

 ความหมาย ชนิดขอมูล 

Id รหัสประจํา Stitch Type Varchar (100) 

Code Name หมายเลขประจํา Stitch Type Varchar (100) 

Description คําอธิบายของ Stitch Type Varchar (1000) 

Multimedia Name ชื่อของรูปภาพ  Varchar (1000) 

Type Of Multimedia 

(Pic.) 

ไฟลรูปภาพ  Blob 

Person Input Id รหัสประจําตัวพนกังานที่ใสขอมูล Varchar (100) 
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13. ชนิดเครือ่งจักร 

 

เปนฐานขอมูลที่ใชในการเก็บขอมูลเกี่ยวกับชนิดเครื่องจักรขอมูลที่มีใชในโรงงาน

อุตสาหกรรมเครื่องหมหม โดยมี Machine Type Id เปน Primary Key โดยรายละเอียดของ

ฐานขอมูลนี้ ไดแก 

 ความหมาย ชนิดขอมูล 

Id รหัสประจํา ชนิดของเครื่องจักร Varchar (100) 

Type Name  ชื่อชนิดของเครื่องจักร Varchar (1000) 

Type Name Code  ชื่อเรียกแทนชือ่ชนิดของเครื่องจักร Varchar (1000) 

Description คําอธิบายของ ชนิดของเครื่องจักร Varchar (1000) 

RPM ความเร็วรอบในการเย็บของเครื่องจักร 

มีหนวยเปน รอบ/นาท ี 

Integer 

Person Input Id รหัสประจําตัวพนกังานที่ใสขอมูล Varchar (100) 

 

14. เครื่องจกัร 
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เปนฐานขอมูลที่ใชในการเก็บขอมูลเกี่ยวกับเครื่องจักร โดยมี Machine Id เปน Primary 

Key  มี Machine Type Id เปน Foreign Key ของฐานขอมูล ชนิดเครื่องจักร มี Supplier Id เปน 

Foreign Key ของฐานขอมูล Supplier  มี Machine Status Id เปน Foreign Key ของฐานขอมูล

สถานะของเครื่องจักร และ มี Machine Layout Id เปน Foreign Key ของฐานขอมูลการจัด

แผนผัง Layout เครื่องจักร โดยรายละเอียดของฐานขอมูลนี้ไดแก 

 ความหมาย ชนิดขอมูล 

Id รหัสประจําเครื่องจักร Varchar (100) 

Code Name ชื่อเรียกแทน เครื่องจักร Varchar (1000) 

Machine Type Id รหัสประจํา ชนิดของเครื่องจักร Varchar (100) 

Description คําอธิบายเครื่องจักร Varchar (1000) 

Machine Delay ความลาชาของเครื่องจักรในการเริ่ม

ทํางาน 

Integer 

Supplier Id รหัสประจํา Supplier Varchar (100) 

Machine Status Id รหัสประจํา สถานะของเครือ่งจักร Varchar (100) 

Machine Layout Id รหัสประจํา แผนผังที่เครื่องจักรสังกัดอยู Varchar (100) 

Multimedia Name ชื่อของรูปภาพ  Varchar (1000) 

Type Of Multimedia 

(Pic) 
ไฟลรูปภาพ  Blob 

Person Input Id รหัสประจําตัวพนกังานที่ใสขอมูล Varchar (100) 

 

15. เวลาทํางานเครื่องจักร 
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เปนฐานขอมูลที่ใชในการเก็บขอมูลเกี่ยวกับตารางเวลาในการผลิตสินคาในหมายเลข

คําสั่งซื้อตางๆของเครื่องจักรแตละเครื่อง โดยมี Machine Work Time Id เปน Primary Key มี 

Machine Id เปน Foreign Key ของฐานขอมูลเครื่องจักร และ มี Machine Work Date Id เปน 

Foreign Key ของฐานขอมูลการวางแผนการผลิต โดยรายละเอียดของฐานขอมูลนี้ไดแก 

 ความหมาย ชนิดขอมูล 

Id รหัสประจํา ขอมูลการใชงานเครื่องจักร Varchar (100) 

Machine Id รหัสประจํา เครื่องจักร Varchar (100) 

Machine Work Date Id รหัสประจํา ขอมูลการใชงานเครื่องจักร

จากฝายวางแผน 

Varchar (100) 

 

16. Attachment 

 

เปนฐานขอมูลที่ใชในการเก็บขอมูลเกี่ยวกับอุปกรณที่ใชชวยอํานวยความสะดวกในการ

ทํางานในขั้นตอนการทํางานตางๆใหแกพนักงาน (Attachment) โดยมี Attachment Id เปน 

Primary Key และ มี Supplier Id เปน Foreign Key ของฐานขอมูล Supplier โดยรายละเอียด

ของฐานขอมูลนี้ ไดแก 

 ความหมาย ชนิดขอมูล 

Id รหัสประจํา Attachment Varchar (100) 

Type Name Code หมายเลขของชนิด Attachment Varchar (100) 
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Type Name ชื่อของชนิด Attachment Varchar (1000) 

Description คําอธิบายชนดิ Attachment Varchar (1000) 

Specific Function ลักษณะการใชงานของ Attachment Varchar (1000) 

Supplier Id รหัสประจํา Supplier Varchar (100) 

Multimedia Name ชื่อของรูปภาพ  Varchar (1000) 

Type Of Multimedia 

(Pic) 
ไฟลรูปภาพ  Blob 

Person Input Id รหัสประจําตัวพนกังานที่ใสขอมูล Varchar (100) 

 

17. Machine Requirement Planning 

 

เปนฐานขอมูลที่ใชในการเก็บขอมูลเกี่ยวกับขอมูลในหมายเลขคําสั่งซื้อที่ผูใชงานสนใจ มี

การใชเครื่องจักรแบบใด เปนจํานวนเทาไร เพื่อผลิตสินคาเครื่องนุงหม โดยมี Machine 

Requirement Planning Id เปน Primary Key มี Purchase order Id เปน Foreign Key ของ

ฐานขอมูลหมายเลขคําสั่งซื้อสินคาจากลูกคา และ มี Machine Id เปน Foreign Key ของ

ฐานขอมูลเครื่องจักร โดยรายละเอียดของฐานขอมูลนี้ ไดแก 

 ความหมาย ชนิดขอมูล 

Id รหัสประจํา Machine Requirement 

Planning 

Varchar (100) 

Purchase order Id รหัสประจํา หมายเลขคําสัง่ซื้อสินคา

จากลูกคา 

Varchar (100) 

Machine Id รหัสประจํา เครื่องจักร Varchar (100) 
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18. Material and Accessory 

 

เปนฐานขอมูลที่ใชในการเก็บขอมูลเกี่ยวกับ Material (ผาจากฝาย Cutting) and 

Accessory (วัตถุดิบอ่ืนๆที่ไมใชผาที่นํามาใชในการผลิตผลิตภัณฑ เชน กระดุม ซิป เปนตน) โดย

มี Material and Accessory Id เปน Primary Key และ มี Supplier Id เปน Foreign Key ของ

ฐานขอมูล Supplier โดยรายละเอียดของฐานขอมูลนี้ ไดแก 

 ความหมาย ชนิดขอมูล 

Id รหัสประจํา Material and Accessory Varchar (100) 

Type Name Code หมายเลขของชนิด Material and 

Accessory 

Varchar (100) 

Type Name ชื่อของชนิด Material and Accessory Varchar (1000) 

Description คําอธิบายชนดิ Material and 

Accessory 

Varchar (1000) 

Supplier Id รหัสประจํา Supplier Varchar (100) 

Multimedia Name ชื่อของรูปภาพ  Varchar (1000) 

Type Of Multimedia 

(Pic) 
ไฟลรูปภาพ  Blob 

Person Input Id รหัสประจําตัวพนกังานที่ใสขอมูล Varchar (100) 
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19. โทนส ี

 

เปนฐานขอมูลที่ใชในการเก็บขอมูลเกี่ยวกับโทนสีของผลิตภัณฑที่มีใชในโรงงาน

อุตสาหกรรมเครื่องนุงหม โดยมี Colour Tone Id เปน Primary Key โดยรายละเอียดของ

ฐานขอมูลนี้ ไดแก 

 ความหมาย ชนิดขอมูล 

Id รหัสประจํา โทนสีของผลิตภัณฑ Varchar (100) 

Colour Tone Name โทนสีของผลิตภัณฑ Varchar (1000) 

Description คําอธิบายโทนสีของผลิตภัณฑ Varchar (1000) 

Person Input Id รหัสประจําตัวพนกังานที่ใสขอมูล Varchar (100) 

 

20. สีผลิตภณัฑ 

 

เปนฐานขอมูลที่ใชในการเก็บขอมูลเกี่ยวกับสีของผลิตภัณฑที่มีใชในโรงงานอุตสาหกรรม

เครื่องนุงหม โดยมี Product Colour Id เปน Primary Key และ มี Colour Tone Id เปน Foreign 

Key ของฐานขอมูล โทนสีโดยรายละเอียดของฐานขอมูลนี้ ไดแก 

 ความหมาย ชนิดขอมูล 

Id รหัสประจํา สีของผลิตภัณฑ Varchar (100) 
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Name ชื่อของสีของผลิตภัณฑ Varchar (1000) 

Code Name ชื่อเรียกแทนสขีองผลิตภัณฑ Varchar (100) 

Colour Tone Id รหัสประจํา โทนสีของผลิตภัณฑ Varchar (100) 

Multimedia Name ชื่อของรูปภาพ Varchar (1000) 

Type Of Multimedia 

(Pic) 
ไฟลรูปภาพ Blob 

Person Input Id รหัสประจําตัวพนกังานที่ใสขอมูล Varchar (100) 

 

21. กลุมของขนาดผลิตภณัฑ 

 

เปนฐานขอมูลที่ใชในการเก็บขอมูลเกี่ยวกับกลุมของขนาดผลิตภัณฑที่มีใชในโรงงาน 

อุตสาหกรรมเครื่องนุงหม โดยมี Product Size Grouping  Id เปน Primary Key โดยรายละเอียด

ของฐานขอมูลนี้ ไดแก 

 ความหมาย ชนิดขอมูล 

Id รหัสประจํา กลุมของขนาดของ

ผลิตภัณฑ 

Varchar (100) 

Product Size Grouping  

Name 

กลุมของขนาดของผลิตภัณฑ Varchar (1000) 

Description คําอธิบายกลุมของขนาดของผลิตภัณฑ Varchar (1000) 

Person Input Id รหัสประจําตัวพนกังานที่ใสขอมูล Varchar (100) 
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22. ขนาดของผลิตภัณฑ 

 

เปนฐานขอมูลที่ใชในการเก็บขอมูลเกี่ยวกับขนาดของผลิตภัณฑที่มีใชในโรงงาน

อุตสาหกรรมเครื่องนุงหม โดยมี  Product Size Id เปน Primary Key และ มี Product Id เปน 

Foreign Key ของฐานขอมูล ผลิตภัณฑ โดยรายละเอียดของฐานขอมูลนี้ ไดแก 

 

 ความหมาย ชนิดขอมูล 

Id รหัสประจํา ขนาดของผลิตภัณฑ Varchar (100) 

Size Grouping Id รหัสประจํา กลุมของขนาดของ

ผลิตภัณฑ 

Varchar (100) 

Product Id รหัสประจําชื่อชนิดของผลิตภัณฑ Varchar (100) 

Name ชื่อของขนาดของผลิตภัณฑ Varchar (1000) 

Description คําอธิบายขนาดของผลิตภัณฑ Varchar (1000) 

Person Input Id รหัสประจําตัวพนกังานที่ใสขอมูล Varchar (100) 

 

23. คํานําหนาของชื่อ (Title) 
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เปนฐานขอมูลที่ใชในการเก็บขอมูลเกี่ยวกับคํานําหนาของชื่อโดยมี  Title Id เปน 

Primary Key โดยรายละเอียดของฐานขอมูลนี้ ไดแก 

 ความหมาย ชนิดขอมูล 

Id รหัสประจํา คํานาํหนาของชือ่ Varchar (100) 

Name ชื่อของคํานาํหนาของชื่อ Varchar (1000) 

Description คําอธิบายคาํนําหนาของชือ่ Varchar (1000) 

Person Input Id รหัสประจําตัวพนกังานที่ใสขอมูล Varchar (100) 

 

24. เพศของพนักงาน (Gender) 

 

เปนฐานขอมูลที่ใชในการเก็บขอมูลเกี่ยวกับเพศของพนักงาน โดยมี  Gender Id เปน 

Primary Key โดยรายละเอียดของฐานขอมูลนี้ ไดแก 

 ความหมาย ชนิดขอมูล 

Id รหัสประจํา เพศของพนกังาน Varchar (100) 

Name ชื่อของเพศของพนักงาน Varchar (1000) 

Description คําอธิบายเพศของพนกังาน Varchar (1000) 

Person Input Id รหัสประจําตัวพนกังานที่ใสขอมูล Varchar (100) 
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25. สถานะของ Skill (Skill Status) 

 

เปนฐานขอมูลที่ใชในการเก็บขอมูลเกี่ยวกับสถานะของ Skill โดยมี  Skill Status Id เปน 

Primary Key โดยรายละเอียดของฐานขอมูลนี้ ไดแก 

 ความหมาย ชนิดขอมูล 

Id รหัสประจํา สถานะของ Skill Varchar (100) 

Name ชื่อของสถานะของ Skill Varchar (1000) 

Description คําอธิบายสถานะของ Skill Varchar (1000) 

 

26. สถานะของเครื่องจักร (Machine Status) 

 

เปนฐานขอมูลที่ใชในการเก็บขอมูลเกี่ยวกับสถานะของเครื่องจักร โดยมี  Machine 

Status Id เปน Primary Key โดยรายละเอียดของฐานขอมูลนี้ ไดแก 

 ความหมาย ชนิดขอมูล 

Id รหัสประจํา สถานะของเครือ่งจักร Varchar (100) 

Name ชื่อของสถานะของเครื่องจักร Varchar (1000) 

Description คําอธิบายสถานะของเครื่องจักร Varchar (1000) 
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27. อันดับความนาเชื่อถือของ Supplier (Supplier Rank) 

 

 

เปนฐานขอมูลที่ใชในการเก็บขอมูลเกี่ยวกับอันดับความนาเชื่อถือของ Supplier โดยมี 

Supplier Rank Id เปน Primary Key โดยรายละเอียดของฐานขอมูลนี้ ไดแก 

 

 ความหมาย ชนิดขอมูล 

Id รหัสประจํา อันดับความนาเชื่อถือของ 

Supplier 

Varchar (100) 

Name ชื่อของอันดับความนาเชื่อถอืของ 

Supplier 

Varchar (1000) 

Description คําอธิบายอนัดับความนาเชือ่ถือของ 

Supplier 

Varchar (1000) 

 

28. หนวยทางการเงิน (Money Unit) 

 

เปนฐานขอมูลที่ใชในการเก็บขอมูลเกี่ยวกับ หนวยทางการเงิน โดยมี  Money Unit Id 

เปน Primary Key โดยรายละเอียดของฐานขอมูลนี้ ไดแก 
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 ความหมาย ชนิดขอมูล 

Id รหัสประจํา หนวยทางการเงนิ Varchar (100) 

Name ชื่อของหนวยทางการเงนิ Varchar (1000) 

Description คําอธิบายหนวยทางการเงิน Varchar (1000) 

Person Input Id รหัสประจําตัวพนกังานที่ใสขอมูล Varchar (100) 

 

29. หนวยของเวลา (Time Unit) 

 

เปนฐานขอมูลที่ใชในการเก็บขอมูลเกี่ยวกับ หนวยของเวลาโดยมี  Time Unit Id เปน 

Primary Key โดยรายละเอียดของฐานขอมูลนี้ ไดแก 

 ความหมาย ชนิดขอมูล 

Id รหัสประจํา หนวยของเวลา Varchar (100) 

Name ชื่อของหนวยของเวลา Varchar (1000) 

Description คําอธิบายหนวยของเวลา Varchar (1000) 

Person Input Id รหัสประจําตัวพนกังานที่ใสขอมูล Varchar (100) 

 

 

 



  ประวัติผูเขยีนวิทยานิพนธ 
 

นาย  วีรพันธ  จึงเกียรติขจร เกิดเมื่อวันที่  14 พฤศจิกายน  พ .ศ .  2525 ที่จังหวัด

กรุงเทพมหานคร สําเร็จการศึกษาปริญญาวิทยาศาสตรบัณฑิต สาขาวิชาเทคโนโลยีทางอาหาร 

ภาควิชาเทคโนโลยีทางอาหาร  คณะวิทยาศาสตร จุฬาลงกรณมหาวิทยาลัย ในปการศึกษา 

2547 และเขารับการศึกษาตอในหลักสูตรวิศวกรรมศาสตรมหาบัณฑิต ภาควิชาวิศวกรรม 

อุตสาหการ  คณะวิศวกรรมศาสตร จุฬาลงกรณมหาวิทยาลัย ในปการศึกษา 2548  

ระหวางศึกษาในหลักสูตรปริญญามหาบัณฑิต ไดรับหนาที่เปนผูชวยวิจัยใน ศูนยวิจัย

ภาควิชาวิศวกรรมอุตสาหการ คณะวิศวกรรมศาสตร (Resource and Operation 

Management, ROM) ซึ่งเปนหนวยพัฒนาศักยภาพ- สมรรถนะการบริหารทรัพยากรและ

ระบบงานเชิงบูรณาการสําหรับหนวยงานภาคอุตสาหกรรมการผลิตและการบริการและภาครัฐ 

ในโครงการวิจัยและพัฒนาระบบการวางแผนและควบคุมการผลิต ในกระบวนงานการเย็บ ใน

อุตสาหกรรมเครื่องนุงหม (Sam-g2) 
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