
บทที่ 5

การออกแบบระบบการคิดค่าเวลามาตรฐาน
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เมือทำการเก็บข้อมูล (Data) ท่ีต้องการจนเป็นท่ีพอใจในระดับหน่ึงแล้ว ข้อมูลที่ใต้มาเหล่านั้นจะ 
นำมาผ่านกระบวนการกร่ันกรอง วิเคราะห์และดัดต่อ จนใต้ผลลัพธ์ออกมาเป็นสารสนเทศ (Information) ดัง 
รูปท่ี 5.1 ซึ่งสารสนเทศที่ไต้ออกมาเหล่านั้ยังยุ่งเหยิง ไมโต้รับการจัดระเบียบ ให้เห็นลักษณะ (Feature) 
ต่างๆของสารสนเทศอย่างชัดเจน ขั้นตอนนี้จึงเป็นการนำเอาสารสนเทศเหล่านี้มาจัดระบบ จัดระเบียบ ให้ดี 
ก่อนที่จะนำเอาไปใช้งานต่อไป

ฃ ้อย ูล

รูปท่ี 5.1 แสดงกระบวนการในการเปลี่ยนข้อมูลเป็นสารลนเทศ

1. การพฒนาโครงสร้างสารสนเทศด้านการหาค่าเวลามาตรฐาน

1.1 ภาพรวมของสารสนเทศที่ใชํในระบบ

1.1.1 ส่วนงานท่ีสารสนเทศในระบบเข้าไปฟินํปสนุน

สารสนเทศที่นำมาใช้ไนระบบการคิดค่าเวลามาตรฐานนี้ เป็นเพียงแนวทางเบื้องต้นใน
การดีกษา จึงยังไม่ครอบคลุมไปในวงกว้าง ส่วนงานในองค์กรที่สารสนเทศลามารถครอบคลุมไปถึงมีอยู่ 2 
ส่วนด้วยยัน ก็คือ 1.ส'วนงานการผลิต (Production Department) โดยเจาะจงลงไปที่ส่วนงานการเย็บ 
(Sewing) เท่าน้ัน กระบวนการท่ีอยู่ก่อนหน้า เช่น กระบวนการดัด กระบวนการทำแบบ เป็นต้น และ 
กระบวนการท่ีตามหลัง เช่น กระบวนการ Finishing เป็นต้น ไม,สามารถใช้สารสนเทศที่มีอยู่ในขณะนี้ไป 
แก้ป็ญหาไต้ ในส่วนงานนี้จะใช้ระบบสารสนเทศนี้ในการทำความเข้าใจกระบวนการผลิตในส่วนของท่าทาง 
การผลิต และลำดับขั้นตอนในการผลิต ใช้สำหรับปรับปรุงข้ันตอนในการผลิต ขั้นตอนในการทำงานของ 
พนักงาน ตลอดจนถึงปรับปรุงท่าทางในการทำงานของพนักงาน ให้มีส่วนที่เป็นการเคลื่อนที่ที่เกิดงาน
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(Productive Motion) มากกว่าส่วนที่เป็นการเคลื่อนที่ท่ีไม,เกิดงาน (Non-Productive Motion) 2.ส่วนงาน 
การวางแผนการผลิต (Planning Department) ในส่วนงานนีจะใช้สารสนเทศท่ีมีอยู'ในขณะน้ีไปใช้ในการวาง 
แผนการผลิต โดยใช้หาว่าการผลิตผลิตภัณฑ์ 1 ชิ้นน้ันจะใช้เวลาเท่าไร จากนั้นก็จะคำนวณได้ว่าในการผลิต 
ให้ลูกค้ารายนี้จะต้องใช้เวลาเท่าไร จะได้ทำการวางแผนการผลิตให้ตรงกับสภาพการทำงานจริง ๆ อีกท้ัง 
สารสนเทศกลุ่มนี้ยังเป็นพื้นฐานในการนำไปคิดค่าแรงและวางแผนการผลิตด้วย

รูปท่ี 5. 2 แสดงส่วนงานท่ีสารสนเทศเช้าไปสนับสนุน

1.1.2 ขอบเขตชองสารสนเทศหรือขอบเขตของโปรแกรม (Program Limitation)

สารสนเทศทีมีอยู่ในขณะนี ขึงเกิดฃึนมาจากข้อมูลที่ผ่านกรรมวิธีต่างๆมาแล้วนั้น มีขอบเขต 
จำกัดใน 2 แนว คือ

1. แนวด่ิง (แนวลึก) เป็นสารสนเทศที่มีพื้นฐานอยู่ในระบบการคิดค่าเวลาล่วงหน้า
(Pre-Determined Motion Time System, PMTS) แบบ MTM-2 (Motion Time System 2) ซ่ึง 
หมายความว่าสารสนเทศในระดับล่างสุด คือ ระดับ Micro Motion น้ัน เป็นระบบ MTM-2 ซ่ึงได้รับ 
การพัฒนาให้สามารถใช้งานได้ง่าย และเหมาะสมกับหลายๆอุตสาหกรรม โดยในการสร้าง
สารสนเทศในระดับที่สูงชิ้นไปที่เกิดจากการนำเอา Micro Motion มาเรียงกันนั้น จะกระทำตามกฎ 
ของ MTM-2 ซึ่งค่าเวลาที่ได้นั้นจะมีความถูกต้องมากขึ้นหากใช้ร่วมกับเล้นโค้งการเรียนรู้ (Learning 
Curve)

2. แนวราบ (แนวกว้าง) สารสนเทศกลุ่มนี้ครอบคลุมการใช้งานในกระบวนการเย็บ 
เท่าน้ัน (Sewing) โดยลามารถสนับลนุนได้ทุกขั้นตอนในการเย็บ ไม่ว่าจะเป็นจักรเย็บผ้าหรือ 
เครื่องจักรอ่ืนๆท่ีมีในกระบวนการเย็บ โดยแบ่งออกเป็น 2 กรณี คือ
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2.1 กรณีของท่าทางการทำงานที'เกิดจากการเคลื่อนที่ของพนักงานเอง

สารลนเทศในกลุ่มนีจะประกอบด้วย Micro Motion และค่าเวลาที'ได้ โดยในกรณีน้ี 
สารสนเทศเบืองด้นท่ีมีอยู่ในโปรแกรม และความสามารถในการสร้างสารลนเทศใหม่ของ 
โปรแกรมจะมีขอบเขตครอบคลุมทุกๆท่าทางการทำงานที่เกิดขึ้นในกระบวนการเย็บ ใน
อุตสาหกรรมเคร่ืองนุ่งห่ม

2.2 กรณีของท่าทางการทำงานที่เกิดจากการทำงานของเครื่องจักร ซ่ึงก็คือ 
เวลาที่เกิดหลังจากพนักงานเอาชินงานใส่ลงไปที่เครื่องจักร เช่น จักรเย็บผ้า เครื่องนาบ เป็น 
ต้น แล้วทำการเดินเครื่องจักรนัน ซ่ึงสารสนเทศที'มีอยู่ในโปรแกรมจะมีขอบเขตครอบคลุม 
เฉพาะจักรสำหรับเย็บผ้าที่มเึข็มสำหรับเย็บด้วยเท่าน้ัน เช่น จักรเข็มเดี่ยว จักร'โพง จักรลา 
เป็นต้น ส่วนพวกเคร่ืองจักรที่ใช้อ่ืนๆในกระบวนการเย็บ เช่น เครื่องนาบ เคร่ืองหนีบปก เป็น 
ด้น ผู้ใช้งานโปรแกรมจะต้องทำการสร้างท่าทางการทำงานนั้นๆขึ้นมาใหม่เอง โดยการจับ 
เวลาท่ีใช้สำหรับเคร่ืองจักรน้ัน แล้วนำมาสร้างเป็นท่าทางการทำงานสำหรับเครื่องจักรนั้น

1.2 ผ ู้ใช ้งานสารสนเทศแบบต่างๆ

การแบ่งประ๓ ทของผู้ใช้งานเป็นประ๓ ทต่างๆ จะใช้หลักเกณฑ์ไนการแบ่ง คือ ความรู้ความ 
เช้าใจในสารสนเทศที่มีในระบบและความชำนาญในการใช้งานสารสนเทศให้เป็นไปตามกฎเกณฑ์ที่วางไว้ 
ซึ่งทำให้สามารถแบ่งผู้ใช้งานสารสนเทศได้เป็น 3 ประ๓ ทด้วยกัน ดังน้ี

1.2.1 แบบท่ี 1 ให้ช่ือว่า “ผู้ดูแลสารสนเทศ”

เป็นผู้ใช้งานสารสนเทศที่มีความรู้ความเช้าใจในสารลนเทศกลุ่มนี้เป็นอย่างดี ไม่ว่าจะเป็น 
การสร้าง การลบ และการปรับปรุงสารสนเทศ มีความชำนาญในการใช้งานตั้งแต่สารสนเทศระดับล่างสุด ซ่ึง 
เป็นพ้ืนฐานของทุกๆระดับ ผู้ใช้งานในระดับนี้จะนำเอาสารสนเทศไปใชํในการปรับปรุงท่าทางการทำงาน หา 
ระยะเวลาในการผลิต ใช้เป็นองค์ประกอบในการคิดราคาและต้นทุนการผลิต และที่สำคัญคือ สามารถสร้าง 
พัฒนาและลบท่าทางในการทำงานได้ทุกๆระดับ ตั้งแต่ระดับล่างสุดคือ Micro Motion ไปจนถึงระดับสูงสุด 
คือ Product ตัวอย่างของผู้ใช้งานแบบท่ี 1 เช่น วิศวกรประจำลายการผลิต วิศวกรที่ได้รับมอบหมายให้มา 
ปรับปรุงผลผลิตให้กับโรงงาน Supervisor ท่ีได้รับมอบหมาย ฝ่ายวางแผนการผลิต แต่ท้ังน้ีบุคคลท่ี 
ยกตัวอย่างมาจะอยู่ในแบบที่ 1 ได้จะต้องมีความเช้าใจและความชำนาญที่ดีในสารสนเทศระดับล่างสุดคือ 
Micro Motion เป็นสำคัญ
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1.2.2 แบบที' 2 ให้ช่ือว่า ‘'ผู้ใช้งานสา?สนเทศ"

เป็นผู้ใช้งานสารสนเทศที่มีความรู้ความเช้าใจในสารลนเทศกลุ่มนี้เป็นอย่างดี ลามารถใช้
งานใต้เป็นอย่างดีในทุกๆระดับของสารลนเทศ ไม่ว่าจะเป็นการสร้าง การปรับปรุงสารสนเทศ แต่ยังขาด 
ความชำนาญในการใช้งานสารสนเทศในระดับล่างสุดชึ่งก็คือ ระดับ Micro Motion ซ่ึงเป็นพ้ืนฐานของทุกๆ 
ระดับ ทำให้ผู้ใช้งานในระดับนี้ต้องทำงานอยู่ภายใต้การดูแลและตรวจลอบจากผู้ใช้งานในระดับที่ 1 ผู้ใช้งาน 
ในระดับนี้จะนำเอาสารสนเทศไปใช้ในการปรับปรุงท่าทางการทำงาน หาระยะเวลาในการผลิต ใช้เป็น
องค์ประกอบในการคิดราคาและต้นทุนการผลิต และใช้สร้างและพัฒนาท่าทางในการทำงานไต้ทุกๆระดับ
แต่ต้องมีการควบคุมจากผู้ใช้งานในแบบที่ 1 ตัวอย่างของผู้ใช้งานในแบบที่ 2 น้ี ก็จะเหมือนกับในแบบที่ 1 
ต่างกันที่ความชำนาญในการใช้งานสารสนเทศในระดับ Micro Motion เท่าน้ัน

1 .2 .3แบบที่3 ให้ช่ือว่า “ผู้เยี่ยมชมสารสนเทศ”

ผู้ใช้งานสารสนเทศในแบบท่ี 3 นี้แบ่งย่อยไต้เป็น 2 ลักษณะ คือ ลักษณะที่ 1 เป็นผู้ใช้งานท่ี 
มีความรู้ความเช้าใจในเรื่องท่าทางและขั้นตอนในกระบวนการเย็บเป็นอย่างดี แต่ขาดความรู้ความเช้าใจใน 
การใช้งานสารสนเทศระดับล่างสุด ซึงก็คือ ระดับ Micro Motion และขาดความเช้าใจในวิธีการนำ 
สารลนเทศในระดับล่างมาเรียงต่อกันเป็นสารสนเทศในระดับสูงข้ึน ทำให้ผู้ใช้งานลักษณะนี้ไม่สามารถสร้าง 
พัฒนาและลบสารสนเทศในทุกระดับไต้ ผู้ใช้งานแบบท่ี 3 เป็นเพียงผู้เช้ามาดูรายละเอียดต่างๆที่ไต้มีการ 
สร้างเอาไว้แล้วเท่านั้น ผู้ใช้งานในลักษณะนี้อย่างเช่น พนักงานในลายการผลิต หัวหน้างาน Supervisor เป็น 
ต้น ลักษณะที่ 2 เป็นผู้ใช้งานที่มีความรู้ในเรื่องท่าทางและกระบวนการในการเย็บน้อยมาก และความรู ้
ความเช้าใจในการใช้งานสารสนเทศก็มีน้อยอีกด้วย ทำให้ผู้ใช้งานในลักษณะนี้ไม,สามารถที่จะสร้าง พัฒนา 
และลบสารลนเทศในทุกๆระดับไต้เลย เป็นเพียงผู้ใช้งานที่เช้ามาดูรายละเอียดการทำงานในระดับต่างๆ
เท่าน้ัน เช่น ดูสารสนเทศในระดับ Process ว่าใช้เวลาเท่าไร ถ้านำไปคิดต้นทุนจะเป็นเท่าไร เป็นต้น ผู้ใช้งาน 
ในลักษณะนี้อย่างเช่น ผู้บริหารในระดับสูง ลูกค้าที่เช้ามาเยี่ยมชมโรงงาน เป็นต้น

1.3 องค์ความรูในสารสนเทศ

1.3.1 ขนาดชององค์ความรู้

ในสารสนเทศที่จะนำมาใช้งานกลุ่มนี้ประกอบด้วยองค์ความรู้มากมายหลายระดับ แต่ท่ี
เป็นแกนกลางของสารลนเทศและเป็นหัวใจขององค์ความรู้ก็คือ ท่าทางการทำงานในระดับ Element ซ่ึง 
ประกอบขึ้นมาจากการเรียงกันของท่าทางการเคล่ือนไหวในระดับ Micro Motion และเปรียบเสมือนกับเป็น 
วัตถุดิบในการสร้างและพัฒนาท่าทางการทำงานในระดับสูงขึ้นต่อไป ในสารสนเทศกลุ่มน้ีประกอบด้วย
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ท่าทางในระดับ Element ท้ังหมด 135 Element เป็น Element ที่มีแต่ค่าเวลา โดยไม่มีรายละเอียดการ 
ท่าทางการทำงาน เพราะเป็นเวลาในการทำงานของเครื่องจักร 5 Element ที่เหลือเป็น Element ท่ีมี 
รายละเอียดท่าทางการทำงาน 130 Element โดย Element ท่ีมีในสารลนเทศในขณะนี เป็นเพียงค่าเริ่มต้น 
เท่าน้ัน ผูใช้งานสามารถสร้างข้ึนมาเองได้อีก เมื่อพบว่า Element ท่ีใช้อยู่ไม,เพียงพอต่อการใช้งาน ส่วนขนาด 
ของสารสนเทศในระดับ Micro Motion น้ันจะมีขนาดท่ีแน่นอนไม่สามารถเพิ่มเติมลงไปอีกได้ โดยมีจำนวน 
พีนฐานเท่ากับ 16 Micro Motion ซึงค่าเวลาของแ ต ่ละ Micro Motion จะมีการเปลี่ยนแปลงไปตามค่าของ 
น้ัาหนักที่ยก และระยะทางที่เคลื่อนที่ของมือ

1.3.2 ชนิดและความลืมพันธ์ขององค์ความรู้ 

การแบ ่งระด ับของท ่าทางการทำงาน

ท่าทางการทำงานทุกๆท่าทีเกิดขึนในอุตสาหกรรมนี ไม่ว่าจะใช้เวลามากหรือน้อยต่างกันแค่ 
ไหน ไม่ว่าจะซับช้อนหรือง่ายดายเพียงใด ต่างก็ประกอบขึ้นมาจากการท่าทางพื้นฐานที่เรืยกกันว่า “ Micro 
Motion “ ท่าทางพื้นฐานนี้ จะใช้ระยะเวลาในการเคล่ือนท่ีทั้นมาก  ๆ แต่จะสามารถใช้ได้กับท่าทางการ 
ทำงานทุก  ๆ ท่าทางที่มนุษย์สามารถทำได้ เมื่อนำเอาระดับ Micro Motion มารวมกัน ก็จะเกิดเป็นท่าทางที่มี 
ระยะเวลานานขึ้น มีความซับช้อนสูงข้ึน เป็นการเคลื่อนท่ีที่ทำให้เห็นได้ซัดว่าเป็นการเคลื่อนท่ีเพื่อทำงาน 
อะไร ซึ่งเรียกท่าทางในระดับนี้ว่า “ Element “ เม่ือนำท่าทางในระดับนี้มารวมกันก็จะได้เป็นท่าทาง
การทำงานที่มีความยาวมากขึ้น เป็นการทำงานที่มีผลลัพธ์เป็นข้ึนงานระหว่างผลิต (Work เท Process, 
WIP) ออกมา เรียกท่าทางระดับนี้ว่า “ Process ” ท่าทางในระดับสุดท้ายนี้เป็นการรวมกันของท่าทางใน 
ระดับ Process หลายอัน โดยผลลัพธ์สุดท้ายของท่าทางน้ีจะได้เป็นข้ึนส่วน (Part) หรือผลิตกัณฑ์ (Product) 
ออกมา โดยท่าทางในระดับน้ีมีชื่อเรียกว่า “ Part and Product " โครงสร้างของท่าทางระดับต่าง ๅดังกล่าว 
มาช้างต้น สามารถแสดงได้ดังรูปท่ี 5.3

รูปท่ี 5. 3 โครงสร้างของท่าทางในระดับต่างๆ
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Micro Motion

เป็นท่าทางการเคลื่อนที่ (เป็นท่าทางท่ีสันมาก จนไม่น่าที่จะเรียกว่าท่าทางการทำงานได้) 
พื้นฐานท่ีเล็กท่ีสุด ในท่าทางการเคลื่อนที่แต่ละอันก็จะประกอบด้วย 2 ส่วน คือ 1.) สัญลักษณ์สื่อถึง
ท่าทางการเคลื่อนที่นั้น  ๆ เช่น G (GET) ลื่อถึงท่าทางการหยิบ จับ วัตถุส่ิงของ P (PUT) สื่อถึงท่าทางการ 
เคลื่อนวัตถุไปยังจุดเป้าหมาย เป็นต้น 2.) ค่าเวลามาตรฐานที่ผูกติดกับท่าทางการเคลื่อนที่แต่ละอัน เป็นค่า 
เวลาที่มีค่าน้อยมาก ใช้หน่วยเวลาเป็น Tmus (Time Measurement Unit) ซึ่งมีค่าน้อยมากเมื่อเทียบกับ 
หน่วยเวลาอื่น  ๆ ดังตารางที่ 5.1 Micro Motion เป็นระบบการคิดค่าเวลาชนิดหนึ่ง ซึ่งให้ค่าความแม่นยำสูง 
มีชื่อเรียกว่าระบบการคิดค่าเวลาล่วงหน้า (Pre-Determined Motion Time System) โดยระบบการคิดค่า 
เวลาล่วงหน้าเองก็แบ่งออกเป็นระบบย่อยๆหลายระบบ ซึ่งเกิดขึ้นมาจากการพัฒนาเพื่อใช้งานให้เหมาะลม 
กับสภาพการณ์ที่แตกต่างกันออกไป โดย Micro Motion ท่ีจะใช้เป็นสารสนเทศในระบบ เป็นระบบย่อย 
MTM-2 ซึ่งเป็นพัฒนาการรุ่นท่ี 2 ของ MTM มีความซับช้อนน้อยกว่าในรุ่นแรก (MTM-1) ลามารถใช้งานได้ 
สะดวกและรวดเร็วกว่าMTM-1 ท่าทางการเคล่ือนท่ีในระดับ Micro Motion น้ี เป็นท่าทางพื้นฐานที่จะนำมา 
ประกอบกันเป็นท่าทางการทำงานในระดับท่ีสูงและซับช้อนข้ึนต่อไป Micro Motion ท่ีนำมาใช้ทั้งหมดแสดง 
ได้ดังตารางที่ 5.2

ตารางที่ 5. 1 แสดงการเปรียบเทียบค่าเวลาในหน่วย Tmus กับหน่วยอ่ืนๆ
หน่วย Tmus หน่วยอี่นๆ

1 TMU 0.00001 ช่ัวโมง

1 TMU 0.0006 นาที

1 TMU 0.036 วินาที

100000TMU 1 ช่ัวโมง

1667 TMU 1 นาที

27.8 TMU 1 วินาที
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ตารางที่ 5. 2 แสดง Micro Motion ทั้งหมดในระบบย่อย MTM-2

ท่าทาง สัญลักษณ์ คำอธิบาย .

GA เป็นท่าทางที่แสดงอาการหยิบวัตถุสิงของ สินสุดเมื่อวัตถุนั้นกำลัง
GET GB จะเริ่มเคลื่อนท่ี มีด้วยกัน 3 รูปแบบ คือ A (จับยาก) B (จับ

GC ธรรมดา) C (จับง่าย)
PA เป็นท่าทางที่แสดงอาการเคลื่อนย้ายวัตถุจากจุดหนึ่งใปยังอีกจุด

PUT PB หน่ึง มีด้วยกัน 3 รูปแบบ คือ A (เคลื่อนย้ายง่าย) B (เคลื่อนย้าย
PC ธรรมดา) C (เคลื่อนย้ายง่าย)

GET WEIGHT GW เป็นส่วนเพ่ิมเติมเม่ือหยิบวัตถุหนัก
PUT WEIGHT PW เป็นส่วนเพิ่มเติมเมื่อเคลื่อนย้ายวัตถุหนัก
APPLY
PRESSURE

A เป็นการออกแรงกระทำต่อวัตถุ หรือกดสวิทรัท่ีมีความแข็งสูง

REGRASP R เป็นอาการขยับนิ้วมือ เพื่อจุดประสงค์บางอย่าง
EYE ACTION E เป็นอาการใช้สายตาเพื่อตรวจสอบชิ้นงานหรือหน้าปัดเครื่องวัด 

ประกอบด้วย 2 ลักษณะ คือ EYE FOCUS และ EYE TRAVEL
CRANK c เป็นอาการเคลื่อนมือเป็นวงกลมเพื่อหมุนวงล้อ
FOOT F เป็นอาการเคลื่อนที่ของเท้าเพื่อจุดประสงค์บางอย่าง เช่น เหยียบ
MOTION ดันเร่ง เป็นต้น โดยเป็นการเคล่ือนท่ีไม่เกิน 30 เซนติเมตร
STEP ร เป็นการเคลื่อนท่ีของเท้า จุดประสงค์เพื่อเคลื่อนร่างกายไปยัง 

ตำแหน่งท่ีต้องการ เช่น การก้าวเท้าเพื่อเดิน เป็นต้น
BEND DOWN BD เป็นท่าทางการคุกเช่าลงกับพื้น
ARISE BEND AB เป็นท่าทางการลุกขึ้นจากอาการคุกเช่า

Element

เป็นท่าทางการทำงานในระดับท่ีสูงขึ้นมาอีกระดับ มีความรับซ้อนมากขึ้น เกิดขึ้นมาจาก 
การนำเอา Micro Motion มาเรียงกัน โดยมีกฎเกณฑํในการเรียงตามกฎของระบบย่อย MTM-2 อีกท้ังเม่ือทำ 
การเรียง Micro Motion จนเสร็จเรียบร้อยแล้ว ผูวิเคราะห์จะได้รับค่าเวลาการทำงานของท่าทางนั้นทันที 
เนื่องจากแต่ละ Micro Motion ที่นำมาเรียงกันนั้นมีค่าเวลาผูกติดมาด้วย ท่าทางการทำงานในระดับนี้ยังไม่
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ก่อให้เกิดผลผลิตเป็นช้ินเป็นอัน เนื่องจากเป็นท่าทางที่ลันมาก (แม้จะเกิดจากการเรียงตัวกันของ Micro 
Motion ก็ตาม) ใช้หน่วยเวลาเป็น Tmus หรือ วินาทีก็ได้ ขอบเขตที่จะกำหนดว่าท่าทางระดับไหนเป็น 
ELEMENT น้ัน ไม่มีการกำหนดไว้แน่ชัด ผู้วิเคราะห์ต้องใช้วิจารณญานและประสบการณ์เช้าช่วย โดยมีหลัก 
พิจารณาว่าท่าทางในระดับนี้เกิดจากการรวมกันของ ELEMENT แต่จะต้องมีความยาวไม่ถึงกับที่จะเป็น 
หน่วย (Station) การทำงานหน่ึงในโรงงานได้ ตัวอย่างการนำเอา Micro Motion มารวมกันเป็น ELEMENT 
แสดงในตารางท่ี 5.3

ตารางที่ 5. 3 ตัวอย่างของท่าทางในระดับ Element ที่เกิดจากการรวมกันของ Micro Motion

- ^ไ'’,I-ÎTT'V.1; ' . . .  ..ณ์ ' รุ..."โ โรี!: ■ .นั = i:' V - '
คำอธิบาย CODE Tmus CODE คำอธิบาย
1.เคลื่อนผ้าที่มีสติ๊กเกอรั 
เช้าหามือ

PA15 6 6 0 G- 1.เคลื่อนหาสติ๊กเกอร์

2.hold 0 14 14 GC5 2.จับที่สติ๊กเกอร์
3.hold 0 3 3 PA5 ร-แกะสติ๊กเกอร์
4.วางชิ้นงานลง PA30 11 19 19 PB30 4.เอาสติ๊กเกอร์ไปติดที่ 

จุดใหม่

Process

ท่าทางการทำงานในระดับนี้เกิดขึ้นมาจากการรวมกันของท่าทางในระดับ Element โดยการ 
นำเอา Element มาเรียงกันเป็น Process น ั้น  จะเรียงตามลำดับการเคลื่อนไห วของท่าทางการทำงาน ซ่ึง 
จะต้องลอดรับกันในแต่ละ Element ที่นำมาเรียงกันและจะต้องต่อเนื่องเป็นลำดับก่อนหลังท่ีลมจริง เช่น อัน 
แรกเป ็นท่าทางหยิบผ้ามาจากกองผ้า อ ันต่อมาก็ต้องเป็นการนำผ้าลอดเช้าใต้ต ีนผี ในกรณีที่จะทำการเย็บ 
เป็นต้น เมื่อนำมาเรียงกันเรียบร้อยแล้ว ผู้วิเคราะห์ก็จะได้รับค่าเวลาออกมาทันที เนื่องจากแต่ละ Element ก็ 
จะมีค่าเวลาผูกติดมาด้วยอยู่แล้ว แต่ก็มีกรณีพิเศษของการเกิดท่าทางระดับ Process อยู่อีก 2 รูปแบบ คือ
1. เกิดขึ้นมาจากการจับเวลาการทำงานจริงๆของพนักงานหรือใช่วิธีอื่นๆที่ลามารถหาค่าเวลาการทำงานได้ 
แล้วนำค่าเวลานั้นมาสร้างเป็น Process เลย โดยท่ีใน Process น้ันไม่มีรายละเอียดในระดับ Element เลย
2. เกิดขึ้นจากการใส่ค่าปัจจัยในการเย็บ (Machine Parameter) ลงในโปรแกรม แล้วโปรแกรมทำการคำนวณ



84
ค่าเวลาออกมาให้ แล้วก็นำค่าเวลานั้นมาสร้างเป็น Process จุดสังเกตหรือจะเรียกว่าเป็นขอบเขตของ 
ท่าทางในระดับนี้ก็คือ 1 Process จะมีความยาวอย่างน้อยต้องเท่ากับ 1 หน่วย (Station) การทำงานของ 
โรงงานเช่น หน่วยประกบปก หน่วยดัดพลิกอัดปกหน่วยนาบปก เป็นต้น ในความเป็นจริงโรงงานอาจทำการ 
ยุบเอา 2 หน่วยการทำงานมารวมเป็น 1 หน่วยก็ใต้ ก็จะทำให้ 1 Process ของโรงงานนั้นมีความยาวมากขึ้น 
ก็ได้ ผลลัพธ์จากท่าทางระดับนี้ จะออกมาเป็นขึ้นงานระหว่างผลิต (Work in Process) ตัวอย่างของการ 
นำเอา Element มารวมกันเป็น Process เป็นดังตารางที่ 5.4

ตารางที่ 5. 4 แสดงตัวอย่างของท่าทางในระดับ Process ที่เกิดจากการรวมกันของท่าทางในระดับ Element

f i l l

' : •- ’ ■ >*' รุ,

-rocess ทา๗ ระกบปก ■ 'ไ:pp เพํ! ; ะ ^ ^ ^ ^ ^  ฟ้ร!ร'

1

1 หยิบและประกบ2 ชิ้นเข้าด้วยกันระยะ 12”-18" 2.952
2 พับชั้นเดียวแบบง่ายๆ 1.044
3 จัดวางตำแหน่ง 1 ช้ินใต้ตีนผี 1.944
4 เย็บยํ้าผีเข็มกุญแจ 0.54
5 เย็บระยะ 3” 1.874
6 หมุนผ้า 90 องศา ขณะเข็มปักอยู่ 2.628
7 จัดแนวประกบผ้า 2 ช้ิน ระยะ 6"-12”ด้วย 2 มือจับไม่ 

พร้อมกัน
1.32

8 เย็บระยะ 16" 4.766
9 จัดตำแหน่งระหว่างเย็บไม่หยุดจักร 0.42
10 หมุนผ้า 90 องศา ขณะเข็มปักอยู่ 2.628
11 เย็บระยะ 3 น้ิว 1.874
12 เย็บยํ้าผีเข็มกุญแจ 0.54
13 ดึงผ้าออกจากตีนผี 7”-12” 1.044
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Product and Part

เป็นท่าทางการทำงานในระดับลูงที่สุด เกิดขึ้นมาจากการรวมกันของท่าทางในระดับ

Process เป็นการรวมในลักษณะที่เรียงกันตามลำดับการทำงานก่อนหลัง การเรียงท่าทางในระดับนี้จะแบ่ง 

ออกได้เป็น 2 วิธี คือ 1.) การเรียงแบบตารางธรรมดา โดยไม่คำนึงถึงวิธีในการทำงานจริงๆ วิธีน ี้จะมี 

ข้อลังเกต คือ Process ที่ต่อเนื่องกันจะนำมาเรียงต่อ ๆ กัน และในการเรียงจะต้องคำนึงถึงลำดับการทำงาน 

ก่อนหลังด้วย ดังตารางที่ 5.5.)การเรียงแบบแผนผังการผลิต (Diagram) การเรียงแบบนี้จะทำให้ดูง่าย และ 

ตรงกับวิธีในการทำงานจริง ๆ เพราะการเรียงแบบนี้จะคำนึงลำดับก่อนหลังและงานที่ทำไปพร้อม ๆ กันได้ 

การเรียงแบบนี้ยังแสดงถึงการไหลของงานอีกด้วย ดังรูปที่ 5.4 ซึ่งท่าทางระดับ Part and Product นี้ จะมี 

ผลลัพธ์ออกมาเป็นชิ้นส่วนหรือผลิตภัณฑ์ที่สำเร็จแล้ว เช่น ปกพร้อมประกอบ เสื้อเชิ้ต กางเกงขายาว เป็นต้น
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กระบวนการทำงานทีมแขนยาว

สาบแขนใหญ่ สาบแขนเลิก ตัวแขน

ติดสาบแขน

บาร์แทิก (BAR TAG)

ตรวจเจียนสาบ

เจาะรังดุมสาบ

ติดกระดุมสาบ

จับคุ'

รปที่ 5. 4 แลดงการเรียงท่าทางในระดับ Process โดยวิธีที่ 2
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ตารางที่ 5. 5 แสดงการเรียงท่าทางในระดับ Process โดยวิธีที่ 1

.ท»ะบวบทา8๓ งาบ«ปท...,.:'.; ,̂ 1. ___ ' • ' ' ' ^

1 ประกบปก 0.416

2 ตัดบุมปกและขลิบปก 0.237

3 พลิกอัดปก 0.377

4 รีดกลางปก 0.355

5 ซ้อนปก 0.425

6 ตัดฐานปก 0.272

7 เนาปก 0.172

8 พับผ้าคอ 0.222

9 ติดปกเข้าคอ 0.641

10 พลิกคอ 0.154

11 ซ้อนติดบ่าเข้าคอ 0.365

12 นาบปกครั้งละ 2 ปก 0.144

13 3 จุดเข็ม และ 3 จุดดินสอ 0.241

14 ตัดฐานปก 0.164

15 ติด CONTENT 0.418

16 เย็บชิ้นกุ้นคอ 0.297

17 เจาะรังดุมปลายปก 0.191

า.3.3 กา?นำเสนอองค์ความ;ของสารสนเทศออกมาใน?ปแบบต่างๆ

การแจกแจงการนำเสนอขององค์ความรู้ในรูปแบบต่างๆในระบบ จะอธิบายโดยแยกตาม

ระดับของท่าทางที่แบ่งออกเป็น 5 ระดับ คือ ระดับ Micro Motion, Element, Process, Part, Product ซึงใน 

สองระดับสุดท้ายนั้นมีลักษณะของสารลนเทศและลักษณะการนำเสนอที่เหมือนกัน ต่างกันตรงที่ระดับ Part 

มีผลลัพธ์ออกมาเป็นชิ้นงาน แต่ระดับ Product จะมีผลลัพธ์ออกมาเป็นผลิตภัณฑ์สำเร็จรูป ซึ่งแสดงให้เห็น 

ว่าท่าทางในระดับ Product เป็นกระบวนการในการประกอบ Part ขึนมา (Part Assembly) ซึงรายละเอียด 

ต่างๆลามารถแยกอธิบายได้ ดังนี
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Micro Motion

การนำเสนอขององค์ความรู้ในระดับแรกเลย เป็นสารสนเทศระดับล่างสุดของระบบชึ่งก็คือ 

ท่าทางการเคลื่อนไหวระดับ Micro Motion การนำเสนอในรูปแบบตัวอักษรจะอยู่ใน 2 รูปแบบ และการ 

นำเสนอในรูปแบบภาพนิ่งอีก 1 รูปแบบ ดังนี้

1. สัญลักษณ์แสดงท่าทางการเคล่ือนท่ี เป็นสัญลักษณ์สากลท่ีใช้กันท่ัวโลก มีลักษณะเป็น
ตัวอักษรภาษาอังกฤษพิมพํใหญ่ มีทังหมด 16 Micro Motion เช่น GA, GB, R, c , PC เป็นต้น (ค่าเวลาท่ีใช ้
สำหรับการเคล่ือนท่ีแต่ละท่าทางจะแปรผันไปตามระยะทางในการเคล่ือนท่ีของมือและน้ีาหนักท่ียก) โดยท่ี 
แต่ละ Micro Motion ก็จะมีค่าเวลาทีใช่ในการเคลือนทีของตัวเองผูกติดเอาไว้ ซ่ึงค่าเวลาน้ีได้มาจาก 
การคืกษๆการเคล่ือนท่ีของกลุ่มตัวอย่างจำนวนมาก และเป็นค่าท่ีใช้กันเป็นมาตรฐานท่ัวโลก Micro Motion 

เป็นลักษณะของท่าทางการเคล่ือนท่ีท่ีเป็นพ้ืนฐาน สามารถนำไปพัฒนาเป็นท่าทางการทำงานไต้ในหลาย
ลักษณะ หลายอุตสาหกรรม

2. คำอธิบายสัญลักษณ์แสดงท่าทางการเคลื่อนที่ เป็นสารสนเทศที่ไต้รับมาจากการคืกษา

และรวบรวมมาจากหลายแหล่งด้วยกัน ประกอบด้วยคำอธิบายท่าทางแต่ละท่าทาง พร้อมตัวอย่าง และ 

กฎเกณฑ์ที่ใช้ในการพัฒนา Micro Motion ขึ้นมาเป็นท่าทางในระดับที่สูงขึ้นมาคือระดับ Element 

คำอธิบายนี้จะช่วยให้เช้าใจท่าทางการเคลื่อนที่แต่ละอันได้ดียิ่งขึ้น และสามารถใช่ใต้อย่างถูกวิธี ตาม

กฎเกณฑ์

ร-ภาพนิ่งแสดงตัวอย่างของท่าทางการเคลื่อนที่แต่ละ Micro Motion มีล ักษณะเป็นภาพนิ่ง 

แสดงตัวอย่างท่าทางของ Micro Motion แต่ละอัน โดยท่าทางที่ยกมาเป็นตัวอย่างจะเน้นที่ท่าทางที่พบเจอ 

ได้บ่อยๆ ภาพนิ่งจะช่วยเสริมความเช้าใจจากการอ่านคำอธิบายเพียงอย่างเดียว

Element

ต่อมาเป็นสารลนเทศระดับที่ลองซึ่งก็คือ ท่าทางการทำงานระดับ Element การนำเสนอใน 

รูปแบบตัวอักษรจะอยู่ใน 4 รูปแบบ ดังนี

1.ชื่อทั่งในภาษาไทยและภาษาอังกฤษซึ่งเป็นสารลนเทศที่ได้รับมาจากมูลนิธิฯ มาในรูปของ 

ตารางรายชื่อ Element ดังตารางที่ ภาคผนวก โดยชื่อทั่งลองภาษานี้เมื่อนำไปใช้งานในภายหลังแล้วเห็นว่า 

ไม่ลอดคล้องกับสภาพแวดล้อมการทำงานของโรงงาน ก็สามารถที่จะทำการแก็ใข ปรับปรุงได้เองเพื่อให้มี 

ความลอดคล้องกับโรงงานของตัวเองมากขึ้น ชื่อของ Element ทั่งลองภาษามีความสำคัญต่อการใช้งาน
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สารสนเทศในระดับนี้ เพราะเป็นสิ่งแรกที่แสดงถึงท่าทางการทำงานใน Element แต่ละอันที่ผูใช้งานพบ 

และอาจจะใช้เป็นตัวตัดสินใจเลือกใช้งาน Element น่นๅ ทำให้ความลอดคล้องระหว่างชื่อและท่าทางที่จะ 

สื่อเป็นสิ่งสำคัญมาก

2. คำอธิบายท่าทางการทำงานของแต่ละ Element เป็นสารสนเทศที1ได้มาจากการ

ล้มภาษณ์วิศวกรที่ปรึกษาประจำมูลนิธิฯ โดยคำอธิบายจะอยู่ในรูปของ keyword ที่แสดงลักษณะเด่นของ 

ท่าทางการเคลื่อนที่นั้นๆ เป็นประโยคล้นๆ คำอธิบายนี้สามารถนำไปใช้ประโยชน์ในหลายลักษณะ คือ ใช้ 

เป็นแนวทางในการถ่ายทำภาพวิดีโอท่าทางการทำงานของแต่ละ Element โดยคำอธิบายนี้จะเป็นสิ่ง

เชื่อมโยงระหว่างชื่อ Element กับท่าทางที่แสดงในภาพวิดีโอ และยังนำมาเป็นคำอธิบาย เพ่ือช่วยให้เช้าใจ 

แต่ละ Element ได้ดีขึ้นอีกด้วย (ในกรณีของผู้ที่นำเอาสารสนเทศกลุ่มนี้ไปใช้ในภายหลัง)

3. ชื่อประเภทของท่าทางนัน เป็นสารสนเทศที่ได้มาจากมูลนิธิฯ โดยมาพร้อมกับตาราง

รายชื่อ Element โดยในตารางรายชื่อจะจัดกลุ่ม Element ไว้ตามประ๓ ท ซึ่งหลักในการแบ่งประ๓ ทของ 

Element ก็จะดูจากลักษณะในการทำท่าทางนั้นๆ ว่ามีจุดเด่นอะไรที่ลามารถยึดเป็นหลักได้หรือมีอุปกรณ์ 

อะไรที่เช้ามาเกี่ยวช้องแล้วสามารถใช้เป็นจุดลังเกตของประ๓ ทนี้ได้ และลักษณะหรืออุปกรณ์นั้นๆจะต้อง

เป็นเนื้อหาหลักของท่าทางที่ทำด้วย เช่น ประ๓ ทการหยิบขึ้นงาน (GET) มีลักษณะเป็นการหยิบขึ้นงานหรือ 

อุปกรณ์จากด้านช้างของจุดทำงาน นำมาเตรียมพร้อมที่จะทำงาน ประ๓ ทการทำงานเกี่ยวกับสายพาน 

(CONVEYOR) จะเป็นท่าทางการทำงานที่มีสายพานเช้ามาเกี่ยวช้องอยู่ตลอด เป็นด้น

4. รายละเอียดในระตับ Micro Motion ของแต่ละ Element เป็นสารสนเทศที่มาจากการ

พัฒนาขึ้นมาโดยใช้การวิเคราะห์ภาพวิดีโอแสดงท่าทางการเคลื่อนที่ โดยการวิเคราะห์จะกระทำตาม

หลักการของระบบ MTM-2 (Method Time Measurement 2) รายละเอียดที่แสดงจะอยู่ในรูปของใบ 

ว ิเคราะห ์ (Analysis Sheet) ภายในใบวิเคราะห์จะแสดงทั้งรายละเอียดท่าทางการทำงาน (Detail) ลำตับใน 

การทำท่าทาง (Sequence) และค่าเวลาที่ใช้ในการทำงาน ซึ่งมาจากการรวมค่าเวลาของ Micro Motion 

ย่อยๆทั้งหมดในท่าทางนั้น ตังตัวอย่างในตารางที่ 5.3 ซึ่งรายละเอียดในการวิเคราะห์นี้จะลามารถนำไปใช้ 

ประโยชน์ได้หลายอย่าง ตังนี้

4.1. เป็นข้อมูลเริ่มต้นในการทำการปรับปรุงวิธีการทำงานของพนักงาน โดยผู้ทำการ

ปรับปรุงจะสามารถคืกษาได้อย่างละเอียดจนถึงท่าทางในระตับ Micro Motion ทำให้การปรับปรุงมี

ประสิทธิภาพและประสิทธิผลสูงฃึน

4.2. เป็นสารสนเทศที่ใช่ในการลื่อสารให้พนักงานเช้าใจถึงท่าทางที่ใช่ในการทำงานใน 

ขั้นตอนนั้นๆ เป็นอุปกรณ์ที่ใช่ในการแกอบรมพนักงานใหม่
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4.3.สามารถนำค่าเวลามาใช้ประกอบในการคิดต้นทุนและแผนการจ่ายเงินจูงใจให้

พนักงาน

ร-ภาพวิดีโอแสดงท่าทางการทำงาน เป็นภาพวิดีโอที่ทำการถ่ายทำมาจากหลายที่ทั้ง

โรงงานและสถาบันการดีกษา โดยการถ่ายทำจะถ่ายโดยอ้างอิงตามตารางรายชื่อ Element ที่ผ่านการ 

แบ่งกลุ่มตามความถี่ในการใช้งานมาแล้ว และใช้คำอธิบายท่าทางเป็นตัวชี้นำในการถ่ายทำ ลักษณะของ 

ภาพจะเป็นวิดีโอ คลิป (vdo clip) ที่มีขนาดลัน (เห็นการทำท่าทางการทำงาน 1-2 รอบการทำงาน (cycle)) 

ภาพวิดีโอสามารถเล่นได้กับทุกโปรแกรมที่ใช้ลำหรับเล่นภาพเคลื่อนไหว ประโยชน์ที่เกิดชี้นจากภาพวิดีโอนี้มี 

หลายประการ คือ

5.1. เป็นสิ่งที่ช่วยอธิบายท่าทางแต่ละท่าทางได้อีกทางหนึ่ง แทนที่ผู้นำสารสนเทศไปใช้งาน 

จะยึดถือเพียงชื่อของท่าทางเพียงอย่างเดียวก็สามารถที่จะดูภาพวิดีโอช่วยในการตัดสินใจได้

5.2. ภาพวิดีโอนี้จะลามารถใช้เป็นอุปกรณ์รกอบรมพนักงานได้ดีที่ลุด เนื่องจากพนักงานจะ 

ไม่ต้องจินตนาการภาพท่าทางการทำงานเองในหัว แต่จะเห็นภาพตัวอย่างซึ่งเป็นภาพคนทำงานจริง ๆ ใน 

วิดีโอ

6.ภาพนึ่งแสดงท่าทางการทำงานของ Element นั้น ๆ เป็นภาพที่ช่วยให้เช้าใจ Element นั้น 

ได้ดียิ่งขึ้น อีกทั้งยังอาจจะใล่ภาพข้อควรระวังหรืออุปกรณ์ช่วยลงไปก็ได้

Process

ลำดับต่อมาเป็นท่าทางการทำงานในระดับ Process ซึ่งเกิดขึ้นจากการเรียงกันของ

สารสนเทศในระดับ Element การนำเสนอในรูปแบบตัวอักษรจะอยู่ใน 2 รูปแบบและการนำเสนอในรูปแบบ 

ภาพนึ่งอีก 1 รูปแบบ ดังนี้

1.ชื่อของท่าทางการทำงานระดับ Process นั้นๆ จากที่เคยอธิบายมาแล้วว่า 1 Process 

ของสารสนเทศมีค่าเท่ากับ 1 หน่วยการทำงาน (Station) ในโรงงาน ทำให้ชื่อของ Process หนึ่งๆแสดงถึงชื่อ 

ของหน่วยการทำงานหนึ่งในโรงงานด้วย ซึ่งในแต่ละโรงงานก็จะมีวิธีการแบ่งหน่วยการทำงานที่แตกต่างกัน 

มีกรรมวิธีในการผลิตที่แตกต่างกันออกไป อีกทั้งยังมีภาษาหรือดัพท์เทคนิคที่ใช้แตกต่างกันไปอีกด้วย ทำให้ 

ชื่อของ Process มีความหลากหลายออกไปในแต่ละโรงงาน ฉะนั้นชื่อที่ใช้อยู่ในสารลนเทศปัจจุบัน ก็จะเป็น 

เพียงแค,ตัวอย่างในการพัฒนาสารสนเทศระดับนี้ขึ้นมาและเป็น Process ตัวอย่างที่ใช่ในการพัฒนาท่าทาง 

ในระดับ Part และ Product โดยในการตั้งชื่อก็จะมีวิธีการที่แตกต่างกัน เช่น ตั้งชื่อตามอุปกรณ์หลักที่ใช้ ต้ัง
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ชื่อตามท่าทางที่ทำ ตั้งชื่อตามชิ้นงานที่ทำ เป็นต้น ลักษณะของชื่อนั้นก็จะมีทั้งยาวและสัน โดยอาจจะตั้ง 

เป็นภาษาไทยอย่างเดียวหรือมีภาษาอังกฤษด้วยก็ไต้

2.รายละเอียดของ Element ที่เรียงกันเป็น Process หนึ่งๆ สารลนเทศในส่วนนี้มาจากการ 

พัฒนาขึ้นมาโดยการวิเคราะห์จากชื่อและคำบรรยายถึงสิ่งที่ทำใน Process นัน อันประกอบด้วย 2 ส่วน 

ด้วยกัน คือ 1.ส่วนที่เป็นคำบรรยายการทำงานของพนักงาน ต้องมีรายละเอียดว่าการทำงานเริ่มต้นและเสร็จ 

สิ้นตรงไหน ต้องทำอะไรกับชิ้นงานบ้าง มีข้อกำหนดพิเศษอะไรบ้าง ชิ้นงานมีขนาดเท่าไร ใช้ผ้าอะไร 2.ส่วนที่ 

เป็นคำบรรยายการทำงานของเครื่องจักร ต้องบอกว่าใช้เครื่องจักรอะไร เย็บตรงไหนบ้าง เย็บยาวกี่นิ้ว มีเข็ม 

เท่าไร ความเร็วรอบจักรเท่าไร จากนั้นก็ใช้การจินตนาการว่าท่าทางที่จะเกิดขึ้นในการทำงานจริงๆของ

พนักงานควรที่จะเป็นเช่นไร ลักษณะของรายละเอียดจะอยู่ในรูปของตารางที่แสดงทั้งรายละเอียดและลำดับ 

ก่อนหลัง อีกทั้งยังแสดงค่าเวลาที่ใช้ในแต่ละ Element พร้อมทั้งค่าเวลารวมของการทำงานทั้งหมด

ประโยชน์ที่ได้จากรายละเอียดมีหลายอย่าง ดังนี้

1. เป็นสารสนเทศที่ใช้ในการสื่อสารให้พนักงานเช้าใจถึงท่าทางที่ใช้ในการทำงาน 

ในขั้นตอนนั้นๆ เป็นอุปกรณ์ที่ใช้ในการมีกอบรมพนักงานใหม่

2. เป็นข้อมูลตั้งต้นในการปรับปรุงวิธีการทำงานในขั้นตอนหนึ่งๆ โดยผู้ที่ทำการ 

ปรับปรุงจะสามารถจินตนาการถึงท่าทางที่ควรจะเป็น และทดลองปรับเปลี่ยนวิธีการทำงานให้เป็น 

อย่างที่ควรจะเป็น ซึ่งเมื่อปรับปรุงแล้วจะสามารถเปรียบเทียบผลการปรับปรุง คือเวลาที่ใช้ในการ 

ทำงานได้ทันที

ร-ภาพนึ่งแสดงท่าทางการทำงานในระดับ Process เนื่องจากท่าทางการทำงานใน 

ระดับ Process เป็นท่าทางการทำงานที่เกิดขึ้นมาจากการเรียงกันของท่าทางในระดับ Element ทำ 

ให้มีขนาดใหญ่ มีความยาวมาก ภาพนึ่งเพียงภาพเดียวจึงไม่ลามารถเก็บรายละเอียดได้ครบ ฉะนั้น 

ภาพนึ่งในระดับนี้ จึงเป็นภาพของอุปกรณ์ช่วยเย็บ จุดที่ควรระวัง ลักษณะของตะเข็บ เป็นส่วนใหญ่ 

ประโยชน์ที่ได้ส่วนใหญ่เป็นการช่วยอธิบายท่าทางในระดับนั้นให้ชัดเจนมากขึ้น

Part และ Product

ลำดับต่อมาเป็นท่าทางการทำงานในระดับ Part และ Product ซึ่งเกิดขึ้นมาจากการรวมกัน 

ของท่าทางการทำงานในระดับ Process โดยที่ทั้ง Part และ Product มีรูปแบบการนำเสนอที่เหมือนกัน แต่ 

จะมีรายละเอียดบางอย่างที่แตกต่างกัน รูปแบบในการนำเสนอของ Part และ Product มี 3 รูปแบบ ดังนี้
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1. ซื่อของท่าทางในระดับ Part และ Product เป็นซื่อที่สื่อถึงชิ้นส่วน (Part) หรือ 

ผลิตภัณฑ์ (Product) ที่จะทำการผลิต เช่น กระบวนการทำงานทีมปก กระบวนการทำงานทีมประกอบ เป็น 

ต้น ซื่งก็จะมีความหลากหลายไปในแต่ละโรงงาน โดยซื่อที่มีอยู่ในปัจจุบันเป็นเพียงสารสนเทศเบื้องต้น ท่ี 

เป็นตัวอย่างในการพัฒนาสารสนเทศในระดับนี้ขึ้นมาเท่านั้น ในแต่ละโรงงานสามารถที่จะพัฒนาสารสนเทศ 

ที่เหมาะสมกับตนเองขึ้นมาได้ในภายหลัง

2. แผนผังการผลิต (Diagram) เป็นสารสนเทศที่แสดงให้เห็นรายละเอียดทั้ง 3 รูปแบบ คือ 

1.แสดงให้เห็นวัตถุดิบ (Material) ซึ่งเป็นวัตถุดิบที่เตรียมพร้อมมาแล้วจากขั้นตอนการตัด (Cutting) เช่น ชิ้น 

ปกโชว์ชิ้นปกประกบ เป็นต้น ซึ่งจะใช้ลัญลักษณ์ลามเหลี่ยมหัวกลับ ( X / ) หรือชิ้นงาน (Part) เช่น ชิ้นปก 

ชิ้นแขน เป็นต้น ซึ่งจะใช้ลัญลักษณ์สามเหลี่ยมหัวกลับ( ) เช่นกัน แต่จะใช้สีที่แตกต่างกันเพื่อให้แยกกัน 

ชัดเจน 2.ท่าทางการทำงานในระดับ Process ที่นำมาประกอบกันขึ้นเป็นท่าทางการทำงานในระดับ Part 

และ Product โดยใช้ลัญลักษณ์วงกลม ( ( ฐ |  ) แทนท่าทางในระดับ Process นี้ ร-แสดงให้เห็นลำดับการ 

ทำงาน โดยแผนผังการผลิตจะเรียงลำดับ Process ที่ต้องทำก่อนไว้ด้านบนและอันไหนทำทีหลังก็จะอยู่ 

ด้านล่างลงมาเรื่อยๆ ส่วนอันที่ทำพร้อมกันก็จะอยู่ในระนาบเดียวกัน โดยจะลังเกตเห็นได้ว่าจุดเริ่มต้นของ 

แผนผังการผลิตในระดับ Part จะเป็นวัตถุดิบที่พร้อมจะเข้าส่กระบวนการแล้ว เช่น ชิ้นปกโชว์ ก็มาจากผ้าที่ 

ตัดมาเป็นรูปปกจากขั้นตอนการตัด (Cutting) เป็นต้นส่วนจุดเริ่มต้นของแผนผังการผลิตในระดับ Product 

โดยมากจะเป็นชิ้นงานที่ผ่านกระบวนการเย็บมาแล้ว เช่น ชิ้นปก เป็นชิ้นงานที่ผ่านขั้นตอนการประกอบปก 

มาแล้ว 1 ขั้นตอน เป็นต้น แต่ข้อลังเกตนี้ไม่ใช่ข้อสรุปที่เป็นจริงทุกครั้ง ในบางครั้งแผนผังการผลิตในระดับ 

Product ก็มีจุดเริ่มต้นทั้งเป็น Part และเป็นวัตถุดิบก็ได้ ประโยชน์ของแผนผังการผลิตนี้จะช่วยให้ผู้นำไปใช้ 

งานสามารถที่จะเช้าใจกระบวนการผลิตได้ง่าย เห็นรายละเอียดอย่างครบถ้วน เป็นข้อยูลประกอบในการจัด 

สายการผลิต (Line Balance) ได้อีกด้วย

ร-รูปภาพนิ่ง มีลักษณะเช่นเดียวกับรูปภาพนิ่งในระดับ Process ต่างกันตรงที่รูปภาพนิ่งใน 

ระดับนี้โดยส่วนใหญ่จะเป็นภาพชิ้นงาน เช่น แขน ลำตัว เป็นต้น หรือผลิตภัณฑ์ เช่น เสื้อ กางเกง เป็นต้น ซ่ึง 

จะช่วยให้ผู้ไช้งานสารสนเทศมีความเข้าใจในกระบวนการทำงานมากขึ้น เนื่องจากผู้ใช้งานมองเห็นผลลัพธ์ 

สุดท้ายของกระบวนการแล้วว่าจะออกมาเป็นอย่างไร

1.4 ความสามารถในการทำงานของสารสนเทศ

สารสนเทศที่มีอยู่ในระบบประกอบด้วยองค์ความรู้ทั้งหมด 5 ระดับด้วยกัน และมีการนำเสนอที่ 

หลากหลาย ดังที่ได้อธิบายไปแล้วข้างต้น จากองค์ความรู้ของสารลนเทศที่มีในระบบและรูปแบบการ

นำเสนอที่มีก่อให้เกิดความลามารถที่หลากหลายในการเข้าไปตอบโจทย์ความต้องการต่างๆของผู้ไช้งาน
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1.4.1 ความสามารถในการตรวจสอบความถูกต้องของการสร้างสา?สนเทศท่าทางการทำงาน

ในระดับ Element

ในการพัฒนาสารสนเทศท่าทางการทำงานในระดับ Element นั้น อยู่บนพื้นฐานของระบบ 

การคิดค่าเวลาล่วงหน้า (Pre-Determined Motion Time System, PMTS) แบบ MTM-2 ซึ่งมีกฎเกณฑ์ใน 

การพัฒนาอยู่หลายกฎด้วยกัน ผู้ใช้งานก็จะประกอบด้วยคนหลายกลุ่ม โดยที่แต่ละกลุ่มก็มีความชำนาญใน 

การใช้กฎเกณฑ์ที่แตกต่างกัน จึงอาจจะก่อให้เกิดอุปสรรคและความผิดพลาดในการใช้งานได้ในหลาย

ประเด็น ดังนี้

1. ความผิดพลาดอันเกิดขึ้นจากการไม,เช้าใจกฎเกณฑ์การใช้งาน MTM-2 อย่างแท้จริง ทำ 

ให้เกิดความผิดพลาดเวลาเลือก Micro Motion มาใช้ อีกทั้งกฎเกณฑ์ปลีกย่อยอีกหลายข้อ

2. ความผิดพลาดอันเกิดจากความประมาท คิดว่าชำนาญในการใช้งาน MTM-2 แล้ว จึงใช้ 

งานโดยไม่มีการดูทฤษฎีควบคู่กันไปด้วย เมื่อทำไปนานๆก็จะกลายเป็นความเคยชิน ซึ่งจะก่อผลเลียเป็น 

ความผิดพลาดอย่างต่อเนื่อง

3. อุปลรรคในการใช้งานอันเนื่องมาจากการที่ต้องคอยเปิดดูทฤษฎีการใช้งาน MTM-2 

ควบคู่ใปกับการวิเคราะห์ทำให้ใช้เวลาในการวิเคราะห์นานกว่าที่ควรจะเป็น

จากปัญหาที่พบทั้ง 3 ข้อ ทำให้เกิดแนวคิดที่จะบรรจุเอากฎเกณฑ์ต่างๆ ทั้งข้อหลักและ 

ข้อปลีกย่อยมาใส่ไวิในระบบลารลนเทศที่สร้างขึ้นมาด้วย โดยตัวระบบสารสนเทศจะสามารถตรวจสอบ

ข้อผิดพลาดในการใส่สัญลักษณ์ ในการใช้กฎเกณฑ์ข้อต่างๆ และเมื่อตรวจสอบแล้วจะส่งผลออกมา 2 

ลักษณะ คือ 1.มีช้อควรระวังเป็นคำเตือน เป็นคำแนะนำ แต่ให้ดำเนินการต่อใปใด้ 2.การใส่สัญลักษณ์และ 

การใช้กฎเกณฑ์ต่างๆมีความผิดพลาดไปจากหลักทฤษฎี จะมีคำเตือนและไม่สามารถดำเนินการต่อไปใต้ ซ่ึง 

ประโยชน์ทำให้ลดความผิดพลาดจากทั้ง 3 ข้อข้างต้นลงไปได้ และทำให้สารสนเทศที่พัฒนาขึ้นมามีความ 

แม่นยำ ความน่าเชื่อถือเพิ่มมากขึ้น

า .4.2 ความสามารถในทา?ตรวจสอบระดับของผู้ใช้งาน

จากที่ได้อธิบายมาแล้วในหัวข้อ 1.2 ผู้ใช้งานสารลนเทศแบบต่างๆ จะเห็นว่าผู้ใช้งาน 

สารสนเทศใต้ถูกแบ่งออกเป็น 3 กลุ่ม ตามความรู้และความเข้าใจในระบบการคิดค่าเวลาล่วงหน้าแบบ 

MTM-2 ซึ่งจะเห็นว่าเป็นการดัดกรองเอาผู้ใช้งานที่มีโอกาสจะสร้างความเลียหายให้กับระบบสารสนเทศให้มี 

อำนาจในการใช้งานสารสนเทศน้อยลงตามลำดับของความรู้ โดยให้ผู้ใช้งานในระดับที่ 1 มีอำนาจในการใช้ 

งานสารลนเทศอย่างเต็มที่ ทั้งยังเป็นผู้ดูแลระบบสารสนเทศโดยรวม เพื่อคอยตรวจลอบระบบสารสนเทศที่
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พ ัฒ น า ข ึ้น ม า ให ม ่ว ,า ม ีค ว า ม ถ ูก ต ้อ ง แ ล ะ ส ม บ ูร ณ ์ห ร ือ ไ ม ่ ผ ู้ไ ช ้ง า น ใน ร ะ ด ับ ท ี่ 1 จ ะ ส า ม า ร ถ แ ก ้1 ข  ป ร ับ ป ร ุง  

ส า ร ส น เท ศ ใน ร ะ บ บ ไ ต ้ท ุก ต ัว  ผ ู้ใช ้ง า น ใน ร ะ ด ับ ท ี่ 2 จ ะ ม ีค ว า ม ช ำ น า ญ ใน ร ะ บ บ  MTM-2 น ้อ ย ก ว ่า ผ ู้ใ ช ้ง า น ใน  

ร ะ ด ับ ท ี่ 1 ท ำ ใ ห โ อ ก า ส ท ี่จ ะ เก ิด ค ว า ม ผ ิด พ ล า ด ใ น ก า ร ใ ช ้ง า น ส า ร ส น เท ศ ม ีม า ก ข ึ้น  ซ ึ่ง ท ำ ให ้ผ ู้ใช ้ง า น ใน ร ะ ด ับ ท ี่ 

2  ต ้อ ง ถ ูก ค ว บ ค ุม โ ด ย ผ ู้ใช ้ง า น ใน ร ะ ด ับ ท ี่ 1 แ ล ะ ไ ม ่ส า ม า ร ถ ใช ้ง า น ร ะ บ บ ส า ร ส น เท ศ ไ ต ้ค ร บ ท ุก ส ่ว น ก า ร ท ำ ง า น  

แ ล ะ ผ ู้ใช ้ง า น ใน ร ะ ด ับ ท ี่ 3 ซ ึ่ง ส า ม า ร ถ ใช ้ง า น ไ ต ้เพ ีย ง แ ค ่เช ้า ม า ด ูร า ย ล ะ เอ ีย ด ข อ ง ส า ร ส น เท ศ เท ่า น ั้น  แต ่ไม ่ 

ส า ม า ร ถ พ ัฒ น า แ ล ะ ล บ ส า ร ส น เท ศ ไ ต ้ โด ย ร ะ บ บ ส า ร ส น เท ศ จ ะ ส า ม า ร ถ ต ร ว จ ส อ บ ร ะ ด ับ ข อ ง ผ ู้ใช ้ง า น ไ ด ้ ซ ึ่งจะ  

เช ื่อ ม โย ง โด ย ต ร ง ไ ป ถ ึง ค ว า ม ม ั่น ค ง ข อ ง ส า ร ส น เท ศ ใน ร ะ บ บ โด ย ร ว ม

1.4.3 ความสามารถในกา?สร้างแผนผังการผลิต (Diagram)

ในระบบสารสนเทศส่วนของท่าทางการทำงานในระดับ Part และ Product จะสามารถสร้าง 

เป็นแผนผังการผลิตไต้ซึ่งในแผนผังนี้จะบรรจุรายละเอียดเกี่ยวกับการผลิตเอาไว้ทั้งวัสดุที่ใช้

เต้นทางการไหลของงาน รวมถึงลำดับก่อนหลังในการทำงาน ซึ่งในการใส่รายละเอียดลงไป 

ในแผนผังก็จะต้องมีกฎเกณฑ์ในการใส่ และลัญลักษณ์ที่ใช้ในแผนผัง จากการเก็บข้อบูลของผูวิจัยได้พบว่า 

ในอุตสาหกรรมการผลิตเสื้อผ้า เครื่องนุ่งห่มนั้น มีการนำแผนผังการผลิตมาใช้งานอย่างกว้างขวาง แต่จะใช้ 

งานแยกกับระบบการคิดค่าเวลามาตรฐาน ทำให้ผูวิจัยมีแนวคิดในการสร้างสารสนเทศที่ครอบคลุมการใช้ 

งานทั้งแผนผังการผลิตและการคิดค่าเวลามาตรฐานด้วย เพื่อความสะดวกและตรงตามการใช้งานจริงๆของ 

ผู้ไซ้-งาน'ไน'อุตสาหกรรม

2. กระบวนการในการหาคา่เวลามาตรฐาน

2.1 กระบวนการหลักของโปรแกรม (Core Process)

กระบวนการหลักของโปรแกรมไต้แบ่งออกเป็น 3 ส่วน ที่สำคัญ คือ า.ส่วนของช้อบูลนำเช้า 

(Input) ในส่วนนี้ก็คือ ส่วนที่ผู้ไซ้งานใส่ข้อมูลที่เกี่ยวช้องกับกระบวนการทำงาน เซ่น รายละเอียดของท่าทาง 

การทำงานในระดับต่างๆ เป็นต้น และข้อมูลอื่นๆแวดล้อมที่จำเป็นในการคำนวณค่าที่เกี่ยวช้อง เซ่น ค่า 

ปัจจัยที่ใช้ในการคำนวณค่าเวลาในการทำงานของเครืองจักร (Machine Parameter) เป็นต้น 2.ส่วนการ 

คำนวณ (Operation) เป็นส่วนที่บรรจุสมการที่ใช้ในการคำนวณค่าต่างๆ เซ่น ค่าเผื่อ ค่าเวลาการทำงานของ 

เครื่องจักร เป็นต้น 3.ส่วนของผลลัพธ์ (Output) เป็นส่วนที่แสดงผลการคำนวณจากลมการ แสดงผลการใส่ 

ข้อมูลนำเข้าลงไปในโปรแกรม รวมถึงส่วนของรายงานที่สามารถพิมพ์ออกมาไต้ โดยทั้ง 3 ส่วนนี้จะทำงาน 

สอดรับและเชื่อมโยงกัน ดังรูปที่ 5.5
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ร ูปท ี่ 5 . 5  แ ส ด ง ก า ร เช ื่อ ม โย ง ก ัน ข อ ง ส ่ว น ง า น ห ล ัก ใน โป ร แ ก ร ม

2.1.1 INPUT

เป็นส่วนของข้อมูลนำเข้าซึ่งประกอบข้อมูลใน 2 ลักษณะ คือ

1.) เป็นข้อมูลเรื่องกระบวนการในการทำงานในแต่ละระดับของท่าทาง ซึ่งผู้ไข้งานจะต้องใส่ 

ลงใปในโปรแกรม โดยการใส่ข้อมูลในส่วนนี้จะเป็นการดึงข้อมูลมาจากฐานข้อมูลท่าทางการทำงานในระดับ 

ที่อยู่ล่างลงไปแล้วนำมาประกอบกันตามกรรมวิธีหรือกฎเกณฑ์จนกลายเป็นท่าทางการทำงานในระดับที่สูง 

ขึ้นมา เช่น การใส่ข้อมูลเรื่องกระบวนการทำงานในระดับที่ 2 ผู้ไข้งานก็จะดึงข้อมูลเรื่องท่าทางการทำงานใน 

ระดับที่ 1 มาจากฐานข้อมูลท่าทางการทำงานในระดับที่ 1 มาใส่ เป็นต้น หรือจะอธิบายให้เข้าใจง่ายก็คือ 

ท่าทางในระดับล่างจะประกอบกันขึ้นเป็นท่าทางในระดับที่สูงขึ้นใปนั่นเอง หากเปรียบกับการต่อตัวต่อแล้ว 

ท่าทางในระดับล่างซึ่งมีความยาวและความซับช้อนน้อยกว่าก็จะเปรียบเสมือนตัวต่อตัวเล็กๆ เมื่อนำมาต่อ 

กันจำนวนมากๆก็จะกลายเป็นวัตถุขึ้นมาขึ้นหนึ่ง ชื่งก็เปรียบเสมือนกับท่าทางในระดับที่สูงขึ้นมานั่นเอง

ข้อมูลนำเข้าในลักษณะที่ 1 นี้ จะแบ่งออกเป็นลักษณะย่อยๆใต้อีก 3 ลักษณะ คือ

1.การนำข้อมูลท่าทางการทำงานเข้าโปรแกรมแบบมีกฎเกณฑ์และแบบแผนที่ 

ซับช้อน มืลัญลักษณ์ที่ใข้ที่แน่นอนจำนวนหนึ่ง ซ่ึงไม,สามารถสร้างเพิ่มขึ้นได้ การนำเข้าในลักษณะนี้จะเป็น 

การสร้างท่าทางการทำงานขึ้นมาจากข้อมูลมาตรฐานในระดับล่างสุด ซึ่งการนำเข้าในลักษณะนี ผู้นำเข้า 

จะต้องเข้าใจในทฤษฎีการใช้งานเสียก่อน จึงจะลามารถเข้ามาใช้งานได้อย่างถูกต้อง ทำให้การนำเข้าข้อมูล 

ในลักษณะนี้จะต้องจำกัดจำนวนผู้ไข้งานเพื่อป้องกันความผิดพลาดที่อาจจะเกิดขืนกับฐานข้อมูล อันเกิด
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จากผู้ใช้งานที่ไมมความรู้หรือไม่ชำนาญเข้ามาใช้งานอย่างผิดๆ โดยโปรแกรมจะทำการรวมค่าเวลาใน

การทำงานทั้งหมดให้

2.การนำข้อมูลท่าทางการทำงานเช้าโปรแกรมแบบง่าย โดยการนำเช้าในรูปแบบนี้ 

ผู้ใช้งานจะสามารถนำข้อมูลเช้าระบบได้อย่างอิสระ ไม่มีกฎเกณฑ์บังคับว่าจะต้องใส่อะไรก่อน อะไรหลัง 

อะไรห้ามใส่พร้อมกัน โดยกฎเกณฑ์ทุกอย่างจะขนอยู่กับผู้ใช้งานเอง เซ่น ท่าทางการทำงานจะต้อง

เรียงลำดับจากสิ่งที่ทำก่อนไปบังสิ่งที่ทำทีหลัง กฎเกณฑ์เซ่นนี้ผู้ใช้งานจะต้องคอยระวังเองในระหว่างการใช้ 

งาน เป็นต้น โดยโปรแกรมจะทำการรวมค่าเวลาทั้งหมดที่ใข้ในการทำงานให้เท่านั้น

ร -ก า ร น ำ ข ้อ ม ูล เช ้า แ บ บ แ ผ น ผ ัง ก า ร ผ ล ิต  (Diagram) เป ็น ว ิธ ีก า ร ใน ก า ร น ำ เช ้า ข ้อ ม ูล  

แ บ บ ห น ึ่ง  โด ย ก า ร น ำ เช ้า ข ้อ ม ูล จ ะ ด ำ เน ิน ก า ร บ น ต า ร า ง ท ี่ม ีล ัก ษ ณ ะ เป ็น ซ ่อ ง ส ี่เห ล ี่ย ม จ ต ุร ัส ฃ น า ด เท ่า ๆ ก ัน  ส ่วน  

ด ้า น ซ ้า ย ข อ ง ต า ร า ง จ ะ เป ็น ซ ่อ ง ส ำ ห ร ับ บ ร ร จ ุล ัญ ล ัก ษ ณ ์ท ี่ใช ้ส ร ้า ง ท ่า ท า ง ท ั้ง ห ม ด  ซ ึ่ง จ ะ ม ีท ั้ง ท ี่เป ็น ล ัญ ล ัก ษ ณ ์ 

แ ท น ก า ร ท ำ ง า น ข ั้น ต อ น ห น ึ่ง  แ ล ะ ล ัญ ล ัก ษ ณ ์แ ท น เต ้น ท า ง ก า ร ไ ห ล ข อ ง ง า น  โ ด ย ล ัญ ล ัก ษ ณ ์ใน โ ป ร แ ก ร ม จ ะ แ บ ่ง  

อ อ ก เป ็น  2  แ บ บ  ค ือ  1 .ล ัญ ล ัก ษ ณ ์ท ี่ส า ม า ร ถ ใ ส ่ข ้อ ม ูล ล ง ไ ป ไ ด ้ จ ะ เป ็น ส ัญ ล ัก ษ ณ ์แ ส ด ง ข ั้น ต อ น ก า ร ท ำ ง า น ห ร ือ  

เป ็น จ ุด เร ิ่ม ต ้น ข อ ง แ ผ น ผ ัง  2 -ล ัญ ล ัก ษ ณ ์ท ี่ไ ม ่ส า ม า ร ถ ใส ่ข ้อ ม ูล ล ง ไ ป  จ ะ เป ็น ล ัญ ล ัก ษ ณ ์แ ส ด ง เต ้น ท า ง ก า ร

ท ำ ง า น ข อ ง แ ผ น ผ ัง ก า ร ผ ล ิต น ั้น ๆ  ส ่ว น ก า ร ด ำ เน ิน ก า ร จ ะ ใ ช ้ว ิธ ีก า ร ล า ก ล ัญ ล ัก ษ ณ ์จ า ก ซ ้า ย ม า ข ว า  แต ้ว

โป ร แ ก ร ม ก ็จ ะ ม ี Pop Up ข ึ้น ม า ให ้ผ ู้ใช ้ง า น เล ือ ก ใส ่ข ้อ ม ูล ล ง ไ ป ใน ส ัญ ล ัก ษ ณ ์ช น ิด ท ี่ส า ม า ร ถ ใส ่ข ้อ ม ูล ล ง ไ ป ไ ด  ้

โ ด ย โ ป ร แ ก ร ม จ ะ ให ้ผ ู้ใช ้ง า น เล ือ ก ต ั้ง แ ต ่ต อ น แ ร ก ว ่า  ท ่า ท า ง ก า ร ท ำ ง า น ท ี่ส ร ้า ง ข ึ้น ม า ใน แ ผ น ผ ัง น ั้น อ ย ู่ใน ร ะ ด ับ ใด

2.) เป็นการใส่ข้อมูลอื่นๆที่เกี่ยวช้องกับการทำงาน โดยบางส่วนอาจส่งผลถึงเวลารวมใน 

การทำงานด้วย เนื่องจากในการทำงานจริงบังมีปัจจัยอื่นๆที่เช้ามาเกี่ยวช้องอีกมาก ทั้งกับผู้ปฏิบ ัติงาน กับ 

เครื่องจักร อ ุปกรณ ์ และเกี่ยวกับงานที่ทำโดยภาพรวม ซึ่งสามารถจำแนกข้อมูลนำเช้าในส่วนนี้ออกได้เป็น 3 

กลุ่มใหญ่ คือ 1.เป็นภาพเคลื่อนไหว 2-เป็นภาพนึ่ง 3.เป็นตัวอักษรหรือตัวเลข ซึ่งใช้ลักษณะของข้อมูลเป็นตัว 

จำแนก โดยใน 3 กลุ่มนี้ กลุ่มที่ 3.ตัวอักษรหรือตัวเลข บังลามารถแยกย่อยลงไปได้อีกเป็น5 กลุ่มย่อย คือ 1. 

ข้อมูลค่าเผื่อ 2.ข้อมูลใช้คำนวณเวลาเครื่องจักรทำงาน ร-ข้อมูลที่ใช้ไนการคำนวณต้นทุน 4-ฃ้อมูลค่าเวลาที่ 

นำมาใช้สร้างท่าทางการทำงานแบบไม่มีรายละเอียดการเคลื่อนไหว ร-ตัวขึ้บ่งท่าทางการทำงานนั้น ๆ ซ่ึง 

ทั้งหมดมีรายละเอียดดังนี

ก ล ุ่ม ท ี่ 1 ภ า พ เ ค ล ื่อ น ไ ห ว

เป็นข้อมูลภาพเคลื่อนไหวที่แสดงท่าทางการทำงานของพนํกงาน โดยภาพที่ใส่ลงใน 

โปรแกรมจะเป็นแบบหนึ่งต่อหนึ่ง คือ ท่าทางการทำงานตั้งแต่ระดับ 2 ขึ้นมา (เซ่น มีท่าทางการทำงานอยู่ 5 

ระดับ Micro Motion, Element, Process, Part, Product ตั้งแต่ระดับ 2 ขึ้นมา ก็หมายความว่าตั้งแต่ระดับ
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Element ขึ้นมานั่นเอง ซึ่งเป็นระดับที่เกิดขึ้นจากการรวมกันของ Micro Motion นั่นเอง) ก็จะมีช่องให้ 

ผู้ให้งานสามารถใส่ภาพเคลื่อนไหวลงไปได้ ซึ่งหนึ่งภาพก็จะผูกเอาไว้กับหนึ่งท่าทาง (แต่ภาพเคลื่อนไหว 1 

ภาพ อาจจะให้กับหลายท่าทางการทำงานได้ ซึ่งจะเกิดขึ้นในกรณีที่ท่าทางการทำงานหลายๆอันนั้นมีการทำ 

ท่าทางที่เหมือนกัน แตกต่างกันตรงระยะทางการเคลื่อนที่ของมือหรือเท้าเท่านั้น เช่น การหยิบชิ้นงานจาก 

กองผ้าซึ่งห่างออกไป 15 ชม. กับการหยิบชิ้นงานจากกองผ้าซึ่งห่างออกไป 30 ซม. จะมีท่าทางที่เหมือนกัน 

ต่างกันที่ระยะของมือเท่านั้น) ฉะนั้นภาพเคลื่อนไหวที่ใส่ลงไปจะต้องลื่อถึงท่าทางการทำงานนั้นๆ ซึ่งภาพนี้ 

จะมืประโยชน์ต่อทั้งผู้พ้ฒนาท่าทางนั้นขึ้นมา ผู้ที่นำลารลนเทศนี้ไปให้ในภายหลัง และผู้ที่มาเปิดดูเพื่อทำ 

ความเข้าใจ โดยภาพเคลื่อนไหวที่ใส่ลงไปจะสามารถอธิบายท่าทางการทำงานได้ดีกว่าคำบรรยายหรือ

รายละเอียดอื่นๆ เนื่องจากผู้ไห้งานจะสามารถเห็นภาพที่เป็นรูปธรรม ไม่ต้องจินตนาการเองจากคำบรรยาย 

ซึ่งอาจผิดพลาดจากท่าทางที่ควรจะเป็นได้ ภาพที่นำมาใส่นั้นควรที่จะตรวจสอบความชัดเจน ความถ ูก ต้อง 

ของท่าทาง ตรวจสอบว่าภาพนั้นตรงกับท่าทางที่ต้องการจะสื่อหรือไม่เสืยก่อนที่จะใส่ลงในโปรแกรม แต่ 

ผู้ให้งานก็สามารถที่จะเปลี่ยนแปลงภาพไดีในภายหลังเพื่อความเหมาะลมในการให้งาน โดยโปรแกรมจะ

รองรับไฟล์ภาพได้ทุกชนิด ไม่ว่าจะเป็น .WAV, .DAT เป็นต้น

ก ล ุ่ม ท ี่ 2  ภ า พ น ิ่ง

เป็น'ข้อมูลที่เป็นภาพนึ่ง เพื่อช่วยอธิบายรายละเอียดบางอย่างในการทำงาน ไม่ว่า 

จะเป ็น อุปกรณ์ช่วยเย็บ ตัวอย่างชนิดของผ้า ลักษณะของการจัดวางจุดทำงาน เป็นต้น ด้วยลักษณะที่เป็น 

ภาพนึ่งทำให้สิ,งที่จะลื่อออกมาจากภาพจะต้องให้รายละเอียดครบลมบูรณ์ในภาพเดียว และโปรแกรมได้

กำหนดให้ภาพนึ่งที่ใส่ลงในโปรแกรมจะมืลักษณะแบบหนึ่งต่อหนึ่ง คือ ท่าทางการทำงานตั้งแต่ระดับ 2 ข้ึน 

ไปหนึ่งภาพ จะสามารถใส่ภาพนึ่งลงไปได้เพียงภาพเดียว โปรแกรมก็จะทำการผูกติดภาพที่ใส่ลงไปนั้นกับ 

ท่าทางการทำงาน แต่ผู้ไห้งานสามารถที่จะทำการปรับเปลี่ยนภาพนึ่งได้เพื่อความเหมาะสมในภายหลัง โดย 

โปแกรมจะสามารถรองรับไฟล์ภาพได้ทุกชนิด ไม่ว่าจะเป็น .JPG, .BMP, .GIF เป็นต้น ถ้าผู้ไห้งานใส่ภาพที่มื 

ค ุณภาพและมีรายละเอียดครบถ้วนบริบ ูรณ์ ภาพนึ่งที่ใส่ลงไปก็จะมืประโยชน์มาก เนื่องจากรายละเอียด 

บางอย่างภาพนึ่งจะลื่อสารได้ดีกว่าลื่อชนิดอื่น เช่น ภาพอุปกรณ์ช่วยเย็บ ภาพของรอยตะเข็บ เป็นต้น

ก ล ุ่ม ท ี่ 3  ต ัว อ ัก ษ ร ห ร ือ ต ัว เ ล ข

ในกลุ่มที่ 3 นี้เป็นข้อมูลนำเข้าโปรแกรม ที่ครอบคลุมอาณาบริเวณการทำงาน 

หลายๆส่วนของโปรแกรม ซึ่งลามารถแบ่งออกเป็นกลุ่มย่อยได้อีก 5 กลุ่ม ดังนี้

1 .ข้อมูลค่าเผื่อ เป็นการนำเข้าข้อมูลดัวเลขที่เกี่ยวห้องกับค่าเผื่อสำหรับพนักงานแต่ 

ละคน โดยการใส่ค่าเผื่อลงในโปรแกรมนั้น จะเป็นการใส,ค่าเผื่อสำหรับหน่วยการทำงาน (Station) หนึ่งๆ คือ
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เป็นการใส่ค่าเผื่อลงไปสำหรับท่าทางการทำงานในระดับที่ใหญ่และซับซ้อนจนถึงขั้นเป็นหน่วยการทำงาน 

หนึ่งในโรงงานได้ เช่น ท่าทางการทำงานในระดับที่ Process เป็นต้น ค่าเผื่อที่ใส่ลงไปจะอยู่ในรูปของ 

เปอรัเซ็นต์ฃองเวลาพื้นฐาน (Normal Time) ซึ่งโปรแกรมจะทำการคำนวณออกมาเป็นค่าเวลาในหน่วยนาที 

และวินาทีให้อีกทีหนึ่ง โดยหลักเกณฑ์และค่าที่ใซ้จะอ้างอิงตามมาตรฐานของ ILO (International Labor 

Organization) ซึ่งผู้วิจัยได้นำเอาทั้งหลักเกณฑ์และค่าที่ใช้ใส่ลงใวิในโปรแกรม ผู้ใซ้งานลามารถเลือกใต้ว่า 

ค่าเผื่อตัวไหนที่จะใช้และดัวใหนที่ไม่ใช้ จากนั้นโปรแกรมจะทำการคำนวณค่าเวลาเผื่อออกมาให้และจะส่ง 

ต่อค่าเผื่อไปรวมกับค่าเวลาพื้นฐาน เพื่อรวมออกมาเป็นค่าเวลามาตรฐาน (Standard Time) ต่อไป โดยค่า 

เผื่อที่มีใช้ทั้งหมดในโปรแกรมสามารถดูได้จากตารางที่ ก.1 ในภาคผนวก ก.

2.ข้อมูลใช้คำนวณเวลาเครื่องจักรทำงาน เป็นข้อมูลเกี่ยวกับปัจจัยต่างๆที่มีผลต่อ 

เวลาที่ใช้ในการทำงานของเครื่องจักร โดยในโครงสร้างของโปรแกรมจะบรรจุค่าปัจจัยต่างๆและโครงลร้าง

สมการที่ใช้ในการคำนวณค่าเวลาการทำงานของเครื่องจักรเอาไว้ให้ โดยผู้ใช้งานสามารถเลือกได้ว่าจะใช้ค่า 

ใดบ้าง ซึ่งค่าที่จะนำมาใส่ลงในโปรแกรมเพื่อคำนวณนั้นจะมีที่มาจากหลากหลายที,ด้วยกัน ทั้งจากการวัด 

จากมอเตอร์ฃอง'จักร จากข้อกำหนดของงาน เป็นต้น ขอบเขตในการใช้งานของสมการการคำนวณค่าเวลานี้ 

ก็คือ ใช้ได้กับจักรเย็บผ้าเท่านั้น ไม่ว่าจะเป็นจักรโพ้ง จักรลา จักรเข็มเดี่ยว จักรเข็มคู่ เป็นต้น โดยค่าปัจจัยที่ 

ใช้จะมีอยู่ 5 ปัจจัยด้วยกัน ซึ่งจะครอบคลุมทั้งเรื่องของจักรที่ใช้เย็บ ชนิดของผ้า ความประณีตของงาน ดัง 

ตารางที่ 5.6

ตารางที่ 5. 6 แสดงปัจจัยที่ใช้ในการคำนวณเวลาทีเครื่องจักรใช้ในการทำงาน

RPM (Rev per Minute) ค่าความเร็วรอบ/นาทีของ 

มอเตอร์ของจักรที่ใช้ในการเย็บ 

ซึ่งจะลัมพันธ์กับอายุการใช้งาน 

ของจักร คืออายุของจักรยิ่งมาก 

ความเร็วรอบสูงสุดยิ่งตก นิยม 

ใช้ค่าสูงสุดของมอเตอร์ในการ 

คำนวณค่าเวลา

ถ้าเป็นจักรที่มีอายุ 

การใช้งานตั้งแต่ 0-1 

ปีจะใช้ค่าสูงสุดซึ่ง 

ระบุมากับตัวเครื่อง 

แต่ถ้าอายุมากกว่า 1 

ปีข้ึนไป จะต้องใช้ 

มิเตอร์วัดจาก 

มอเตอร์โดยตรง

รอบ/นาที

Length of Sew ระยะในการเย็บ เป็นระยะของ 

ตะเข็บต่างๆบนตัวชิ้นงาน

วัดจากชิ้นงาน 

ตัวอย่าง ซึ่งมาจาก 

ห้องตัวอย่าง โดยใน 

การวัดจะต้องเผื่อ

น้ิว
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จำนวน!!!เข็มต,อนิว คือความถี่ใน 

การลงเข็มของจักรในระยะ 1 น้ิว 

อันหมายถึงความละเอียดของ 

ตะเข็บ

ความยาวส่วนที่ถูก 

พับไว้ข้างในด้วย

สามารถตังใด้ที่จักร 

ตามความเหมาะสม 

ของแต่ละงาน

แเข็ม/นิวStitch per Inch

Add-on for 

Completion

Seam เป็นค่าเวลาที่บวกเพิ่มลงไปตาม 

ความประณีตของงานที่ทำ 

เนื่องจากงานยิ่งประณีตมาก 

เท่าไรการหยุดที่จุดลิ้นสุดของแต่ 

ละตะเข็บก็จะยิ่งต้องชะลอ 

ความเร็วของจักรลงมากเท่านั้น 

ท่าให้การท่างานข้าลงไป โดยใน 

โครงลร้างที่โปรแกรมเตรียมไว้ให้ 

จะแนะนำค่าที่ควรใช้เอาไว้ 4

ระดับ แต่ผู้ใซ้งานสามารถใส่ค่า 

อื่นๆลงไปเองได้ตามความ 

เหมาะสม

มาจากข้อกำหนด 

ด้านคุณภาพของ 

งานที่ลูกค้าต้องการ 

แล้วผู้ไข้งาน 

โปรแกรมนำมา 

ตีความเป็นค่าเวลาที่ 

บวกเพิ่มลงไปอีกที 

หน่ึง

Tmu’s

Degree of Control per 

Tension

เป็นค่าความยากง่ายในการ 

ประคองชิ้นงานเวลาเย็บ อัน

เป็นผลสืบเนื่องมาจากชนิดของ 

ผ้าที่ใช้ในการผลิต เช่น ผ้าไหม 

จะมีการประคองที่ยากกว่าผ้า 

ลินิน เป็นต้น ค่าที่ใส่จะอยู่ในรูป 

ของเปอร์เซ็นต์ ซึ่งจะต้องนำไป 

คำนวณค่าเวลาเป็นนาทีและ

มาจากการประมาณ 

ของผู้ไข้งาน 

โปรแกรม โดยดูจาก 

ลักษณะของผ้าที่ใซ้

เปอร์เซ็นต์

วินาทีอีกครั้ง-หนึ่ง

3.ข ้อม ูลท ี่ใช ้ใน การคำน วณ ต ้น ท ุน  ต ้น ท ุน ใน ท ี่น ิ้จ ะม ีฃ อ บ เข ต ค รอ บ ค ล ุม เฉ พ าะต ้น ท ุน

ท ี่เก ิด จาก แ รงงาน ท างต รง  ใน ก ระบ วน ก าร เย ็บ  ใ น ท ่าท างก ารท ่างาน ระด ับ ท ี่ม ีค ว าม ให ญ ่แ ล ะซ ับ ช ้อ น จ น
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สามารถเรียกว่าเป็นหน่วยการทำงาน (Station) หนึ่งในโรงงานได้ เช่นท่าทางการทำงานระดับ Process 

หรือระดับที่ 2 นั่นเอง เป็นต้น ซึ่งต้นทุนในส่วนนี้เชื่อมโยงโดยตรงกับค่าเวลามาตรฐาน (Standard Time) ท่ี 

พนักงานใช้ในการทำงานในแต่ละงาน ซึ่งเวลามาตรฐานนี้จะเป็นผลลัพธ์ที่ได้จากโปรแกรม (Output) โดยใน 

การคำนวณต้นทุนนี้จะต้องมีข้อมูลนำเข้าเพื่อประกอบในการคำนวณอีก 3 ตัว คือ 1.จำนวนตัว/ล๊อต เป็น 

ข้อมูลที่ฝ่ายวางแผนการผลิตต้องแจ้งมาให้กับฝ่ายผลิต ซึ่งจะอยู่ในใบลังผลิต 2.ค่าแรงเป้าหมาย/คน/วัน ซ่ึง 

เป็นนโยบายของแต่ละบริษัท โดยจะต้องมีค่าไม่น้อยใปกว่าค่าแรงงานขั้นตํ่าที่รัฐบาลกำหนดไว้ ร-จำนวน 

ชั่วโมงทำงานของพนักงา'น/วัน บางโรงงานก็ใข้ 8 ช่ัวโมง บางโรงงานก็ใข้ 10 ชั่วโมงโดยรวมเอาเวลา OT เข้า 

ไปด้วย

4. ข้อมูลค่าเวลาที่นำมาใช้สร้างท่าทางการทำงานแบบไม่มีรายละเอียดการ

เคลื่อนไหว ท่าทางการทำงานในระดับนี้เป็นระดับที่ 2 ที่เกิดขึ้นมาจากการรวมกันของท่าทางการเคลื่อนไหว 

พื้นฐาน เช่น ท่าทางในระดับ Element เป็นต้น โดยเป็นท่าทางที่ใข้แทนการทำงานของเครื่องจักรอัตโนมติ ซ่ึง 

จะมีเฉพาะค่าเวลาแต่ไม่มีรายละเอียดของท่าทางเลย เช่น เครื่องตอกลแน็ป จักรกักรังดุม จักรติดกระดุม 

เป็นต้น ซึ่งข้อมูลเวลานี้จะได้มาโดยวิธีการจับเวลาจากการทำงานจริงของเครื่องจักร โดยใช้หลักสถิติ

ประกอบในการจับเวลา เหตุที่ต้องใช้วิธีการจับเวลาแล้วนำมาสร้างเป็นท่าทางการทำงานชนิดนี้ก็เพราะว่า

เครื่องจักรอัตโนม่ติเหล่านี้ไม่มีลมการที่ใช้ในการคำนวณค่าเวลาการทำงานเหมือนกับลมการที่ใช้กับจักรเย็บ 

ผ้า ดังที่ได้อธิบายไปแล้ว

5. ตัวขึ้บ่งท่าทางการทำงานนั้นๆ ข้อมูลนำเข้าในกลุ่มนี้จะเป็นข้อมูลตัวอักษรที่ไม่ 

ต้องนำไปคำนวณอะไรต่ออีก ข้อมูลนำเข้าในกลุ่มนี้จะเกี่ยวข้องกับรายละเอียดที่ใข้สำหรับบ่งขึ้ว่าท่าทางการ 

ทำงานนั้น ทำอะไร ใช้อุปกรณ์อะไร โดยรายละเอียดปลีกย่อยที่ต้องใส่ในกลุ่มนี้ คือ

• ช่ือ (ภาษาไทยและภาษาอังกฤษ) เป็นตัวบ่งบอกว่าท่าทางนั้นทำอะไรและ

เป็นสิ่งแรกที่ผู้ไซ้งานใช้ในการตัดสินใจว่าจะเลือกใช้ท่าทางนั้นหรือไม่ จึงต้องตั้งชื่อให้ชัดเจนและสื่อถึง

ท่าทางได้ลมบูรณ์

• คำอธิบายท่าทางการทำงาน เป็นส่วนขยายเพิ่มความเข้าใจในท่าทางการ 

ทำงานโดยคำอธิบายจะขยายความจากชื่อท่าทางอีกทีหนึ่ง

• หมายเหตุของแต่ละท่าทาง เป็นข้อกำหนดพิเศษเกี่ยวกับท่าทางหรือ 

อาจจะเป็นการบ่งบอกถึงจุดลังเกตบางอย่างในท่าทางนั้น

• ประ๓ ทของท่าทาง ท่าทางการทำงานแต่ละท่าทางก็จะมีประ๓ ทของ 

ตัวเอง ซึ่งเป็นการจัดกลุ่มท่าทางที่มีลักษณะคล้ายกันเอาไว้ด้วยกัน เพื่อประโยชน์ในการง่ายต่อการค้นหา
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นำมาใช้ การจัดระเบียบสารสนเทศ ซึ่งโครงสร้างของโปรแกรมจะสนับลนุนให้ผู้ใช้งานสามารถสร้าง 

ประ๓ ทได้เองตามความต้องการ โดยที่แต่ละประ๓ ทของท่าทางจะมีลักษณะเฉพาะของตัว ซึ่งสามารถ 

ลังเกตเห็นได้ง่าย ซึ่งข้อมูลในเรื่องประ๓ ทนี้จะมีเฉพาะท่าทางในระตับที่ไม1ใหญ่และขับช้อน คือไม่ถึงกับ 

เป็นหน่วยการทำงาน (Station) หนึ่งในโรงงานได้ เช่น ท่าทางการทำงานในระดับ Element โดยที่ท่าทางใน 

ระดับ Process ซึงเกิดฃึนจากการรวมกันของท่าทางในระดับ Element จะไม่สามารถแบ่งเป็นประเภทได้ 

เน ื่องจากมีประ๓ ทของท่าทางจากระดับ Element มารวมกันมากมาย ทำให้ท่าทางมีความขับช้อนมาก 

เกินไป เป็นต้น

• เครืองจักรท่ีใช้ เป็นข้อมูลนำเช้าเร่ืองเคร่ืองจักรท่ีใช้ประกอบในการทำท่า

ทางการทำงานน้ัน โดยท่ีโปรแกรมจะมีโครงสร้างของฐานข้อมูลเร่ืองเคร่ืองจักรให้ผู้ใช้งานลามารถสร้างเป็น 

คลังข้อมูลเร่ืองเคร่ืองจักรได้ ข้อมูลในเร่ืองเคร่ืองจักรน้ีจะให้ใส่เฉพาะท่าทางท่ีมีเคร่ืองจักรท่ีใช้ทำงานชนิด

เดียว ซ่ึงก็ตรงกับท่าทางในระดับท่ี 3 ซ่ึงเป็นท่าทางท่ีเทียบเท่ากับหน่วยการทำงาน (Station) หน่ึงในโรงงาน 

เช่น ท่าทางในระดับ Process เป็นด้น โดยรายละเอียดของเคร่ืองจักรท่ีใส่ก็อย่างเช่น ย่ีห้อ รุ่น ชนิด เป็นต้น

• ประเภทของผลิตภัณฑ์ เป็นข้อมูลนำเช้าที่จะบ่งบอกว่าผลิตภัณฑ์ที่นำมา 

วิเคราะห์นั้นเป็นอะไร เช่น เสื้อกีฬา กางเกงขายาว เป็นต้น โดยการใส่ข้อมูลในเรื่องนี้จะมีเฉพาะท่าทางใน 

ระดับที่เป็นการสร้างผลิตภัณฑ์หรือชินงาน เนื่องจากท่าทางในระดับนี้จะมีความจำเพาะเจาะจงแล้วว่าจะทำ 

การผลิตอะไร เช่น ท่าทางการทำงานในระดับ Part และ ท่าทางในระดับ Product เป็นต้น ซึ่งประ๓ ทของ 

ผลิตภัณฑ์จะมีประโยชน์ในการแบ่งกลุ่มของผลิตภัณฑ์เพื่อความเป็นระเบียบของสารสนเทศและง่ายต่อการ 

ค้นหามาใช้งาน •

• สไตล์ของผลิตภัณฑ์ ข้อมูลนำเช้าในส่วนนี้จะบ่งบอกว่าผลิตภัณฑ์ที่ทำการ

วิเคราะห์นั้นมีสไตล์แบบไหน ซึ่งบางครั้งเสื้อเหมือนกันแต่ก็มีสไตล์ที่แตกต่างกัน เช่น เสื้อเชิ้ตแขนยาวสไตล์ 

A เสื้อเชิ้ตแขนยาวสไตล์ B ซึ่งต่างก็เป็นเสื้อเชิ้ตแขนยาวเหมือนกันแตกต่างกันตรงสไตล์ ซึ่งก็มีผลให้ 

รูปลักษณ์ภายนอกของเสื้อแตกต่างกันออกไปด้วย เป็นต้น โดยการใส่ข้อมูลในเรื่องผลิตภัณฑ์นี้ก็

เช่นเดียวกับเรื่องประเภทของผลิตภัณฑ์ คือ จะใส่เฉพาะท่าทางในระดับที่เป็นการสร้างผลิตภัณฑ์หรือ

ชิ้นงาน ด้วยเหตุผลแบบเดียวกันคือ มีความขัดเจนแล้วว่าจะทำการผลิตอะไร ซึ่งก็ตรงกับท่าทางการทำงาน 

ในระดับ Part และ Product นั่นเอง
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2.1.2 OPERATION

เป็นส'วนของสมการที่ใช้ในการคำนวณค่าต่างๆในโปรแกรม ซึ่งจะบรรจุเอาไวในโปรแกรม 

เปรียบเสมือนเป็นโครงสร้างหนึ่งของโปรแกรม ประกอบด้วยสมการทั้งหมด 17 สมการ ซึ่งมืรายละเอียด 

ต่างๆ ดังนี้

ส ม ก า ร ท ั่ว ไ ป

• ลมการที่ใช้ไนการเปลี่ยนค่าเวลาจากวินาทีเป็นนาที 

ค่าเวลาเป็นนาที = ค่าเวลาเป็นวินาที/60

• สมการที่ใช้ในการเปลี่ยนค่าเวลาจาก Tmus เป็น วินาที 

ค่าเวลาเป็นวินาที = ค่าเวลาเป็น Tmus *0.036

• ลมการที่ใช้ไนการรวมค่าเวลา (เป็น Tmus)

ค่าเวลาเป็น Tmus = ค่าเวลาของทุกๆท่าทางการทำงานที่นำมาเรียงกัน 

ส ม ก า ร ท ี่ใ ช ้ส ำ ห ร ับ ห า ค ่า เ ว ล า ม า ต ร ฐ า น

• สมการทีใช้ไนการหาค่า SAMs (Standard Allowance Minutes, ค่าเวลา 

มาตรฐาน)ต่อตัว (หน่วยวินาที)

ค่า SAMs ต่อตัว = ค่าเวลาพื้นฐานเป็นวินาที/หน่วย ( Normal Time) +

ค่าเวลาเผื่อ (วินาที)

• สมการที่ใช้ไนการหาค่า SAMs ต่อล๊อต (หน่วยวินาที)

ค่า SAMs ต่อล๊อต = SAMs ต่อตัว * จำนวนตัว ต่อล๊อต

ส ม ก า ร ท ี่ใ ช ้ส ำ ห ร ับ ห า ค ่า ก ำ ล ัง ก า ร ผ ล ิต

• ลมการที่ใช้ไนการหาจำนวนดัวที่สามารถผลิตได้ต่อชั่วโมง 

จำนวนตัวต่อชั่วโมง = 3600/( SAMs เป็นวินาทีต่อหน่วย)

• สมการที่ใช้ไนการหาจำนวนล๊อตที่ลามารถผลิตได้ต่อชั่วโมง



จำนวนล๊อตต่อชั่วโมง = 3600/(SAMs เป็นวินาทีต่อล,อต)

ส ม ก า ร ท ี่ใ ช ้ส ำ ห ร ับ ห า ต ้น ท ุน ส ่ว น ท ี่เ ก ิด จ า ก แ ร ง ง า น ท า ง ต ร ง

• ลมการที่ใชในการหาต้นทุนต่อหน่วย

ต้นทุนต่อหน่วย = ค่าแรงเป้าหมาย/{ชั่วโมงทำงานต่อวัน/(SAMs/ตัว)}

• ลมการที่ใช้ในการหาต้นทุนต่อล๊อต

ต้น'ทุนต่อล๊อต = ต้นทุนต่อหน่วย * จำนวนตัวต่อล๊อต 

ส ม ก า ร ท ี่ใ ช ้ส ำ ห ร ับ ค ำ น ว ณ ค ่า เ ผ ื่อ  ( A l l o w a n c e )

• ลมการที่ใช้คำนวณเปอร์เซ็นต์ค่าเผื่อ

เปอร์เซ็นต์ค่าเผื่อ = (เวลาที่สูญเสียไปต่อครั้งเป็นนาที * จำนวนครั้งที่เสีย 

ต่อวัน)/(เวลาทำงานต่อวันเป็นนาที)

• ลมการที่ใช้คำนวณค่าเผื่อมัด (หน่วย นาทีต่อชิ้น)

ค่าเผื่อมัด = ค่าเผื่อมัดหน่วยเป็นนาทีต่อชิ้น + {ผลรวมค่าเผื่อมัดที่หน่วย 

เป็นนาทีต่อมัด/(จำนวนชิ้นต่อมัด)}

• ลมการที่ใช้หาค่าเปอร์เซ็นต์ค่าเผื่อรวม

เปอร์เซ็นต์ค่าเผื่อรวม = ผลรวมของเปอร์เซ็นต์ค่าเผื่อทั้งหมด

• สมการที่ใช้หาค่าเวลาเผื่อ (ยกเว้นค่าเผื่อมัด) (หน่วย วินาที)

เวลาเผื่อ = เปอร์เซ็นต์ค่าเผื่อรวม * (SAMswอตัวเป็น'วินาที)

• สมการที่ใช้หาค่าเวลาเผื่อทั้งหมด (โดยรวม)

เวลาเผื่อรวม = เวลาเผื่อมัดเป็นวินาที + เวลาเผื่อเป็นวินาที 

ส ม ก า ร ท ี่ใ ช ้ส ำ ห ร ับ ห า ค ่า เ ว ล า ร ว ม ใ น แ ผ น ผ ง ก า ร ผ ล ิต  ( D i a g r a m )

• สมการที่ใช้หาค่าเวลารวมทั้งหมดทุกจุด (All Node)
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เวลารวม = ผลรวมของเวลาของท่าทางการทำงานที่ทำให้เกิดเวลาขึ้นใน

แผนผังการผลิตนี้

• สมการที่ใช้หาค่าเวลารวมเฉพาะจุดที่เลือก (Selected Node)

เวลารวมเฉพาะจุดที่เลือก = ผลรวมของเวลาของท่าทางการทำงานที่ทำให้เกิด 

เวลาขึ้นในแผนผังการผลิตนี้และถูกเลือกให้นำมาคำนวณด้วย

สมการที่ใช้สำหรับหาค่าเวลาที่เครื่องจักรทำงาน (เฉพาะจักรที่ใช้ในการเย็บเท่านั้น)

• สมการที่ใช้หาค่าเวลาในการทำงานของเครื่องจักร

เวลาที่เครื่องจักรใช้ทำงาน = {(1666.67 * SPI * Length of Sew)/RPM} +

{(1666.67 * SPI * Length of Sew * Degree of Control/Tension)/RPM} + Add on for Seam 

Completion + 8.5

2.1.3 OUTPUT

เป็นผลลัพธ์ที่ได้ออกมาจากโปรแกรม ซึ่งเกิดขึ้นมาจาก 2 ลักษณะคือ 1.การนำเอาข้อมูล 

นำเช้าไปผ่านกระบวนการคำนวณแล้วจึงได้ผลออกมาเป็นผลลัพธ์ ซึ่งแบ่งได้เป็น 3 กลุ่ม 2.เทิดจากการ 

พัฒนาขึ้นมาเองของผู้ใช้งาน ซึ่งมีรายละเอียดดังนี้

ล ัก ษ ณ ะ ท ี่ 1

ค่าเวลาต่าง ๆ

1.ค่าเวลาพื้นฐาน (Normal Time) ในหน่วยนาที วินาทีและ TMUs ต่อ 

หน่วย

2. ค่าเวลามาตรฐาน (SAMs) ในหน่วยวินาทีและนาทีต่อหน่วย

3. ค่าเวลามาตรฐาน (SAMs) ในหน่วยวินาทีต่อล๊อต

4. เวลาเผื่อรวม (ไม่รวมค่าเผื่อมัด) ในหน่วยเปอร์เซ็นต์และวินาที 

ร-เวลาเผื่อมัดในหน่วยนาทีและวินาที



ธ-เวลาเผื่อรวม (เวลาเผื่อ + เวลาเผื่อมัด) ในหน่วยวินาที

7.เวลาที่เครื่องจักรใช้ไนการทำงานในหน่วยวินาที นาที และ TMUs 

กำลังการผลิต

1 .กำลังการผลิตในหน่วยตัวต่อชั่วโมง 

2.กำลังการผลิตในหน่วยล๊อตต่อชั่วโมง
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ต้นทุน

1.ต้นทุนในหน่วยราคาต่อหน่วย

2-ต้นทุนในหน่วยราคาต่อล๊อต 

ล ัก ษ ณ ะ ท ี่ 2

ผลลัพธ์ที่ใต้จากโปรแกรมยังมีอีกรูปแบบหนึ่งคือ เป็นผลลัพธ์ที่ไม่ไต้ผ่านการ

คำนวณของโปรแกรม แต่ได้มาจากผูใซ้งานทำการพัฒนาขึ้นมาเอง มี 2 ลักษณะ ตังนี้

1.ตารางแสดงการเรียงกันของท่าทางการทำงาน ทั้งแบบที่เรียงกันอย่างมีกฎเกณฑ์

และเรียงอย่างอิสระ

ผลิตภัณฑ์

2.แผนผังการผลิต (Diagram) ทั้งที่แสดงการผลิตชิ้นส่วนและแสดงการผลิต

2.2 การแบ ่งระด ้บของท ่าทางการทำงาน

ท่าทางการทำงานในกระบวนการต่างๆที่เกิดขึ้นในอุตสาหกรรมการผลิตเสื้อผ้า เครื่องนุ่งห่มนี้

(Garment Industry) จะมีความแตกต่างกันไปตามเนื้อหาของงานในแต่ละกระบวนการ แต่เมื่อนำท่าทาง 

ต่างๆเหล่านั้นมาแยกย่อยให้ลึกลงไปในรายละเอียดแล้วละก็ จะเห็นว่าท่าทางทั้งหลายเหล่านั้นประกอบด้วย 

การเคลื่อนไหวพื้นฐาน (Basic Motion) ลันๅจำนวนมากมาย ซึ่งแสดงให้เห็นว่าท่าทางการทำงานที่มีความ 

ยาวมากๆเหล่านั้นต่างก็เกิดขึ้นมาจากการนำเอาการเคลื่อนไหวพื้นฐานมารวมกัน จำนวนมากบ้าง น้อยบ้าง 

แล้วแต่ความยาวของแต่ละท่าทาง
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จากการลงพื้นที่เก็บข้อมูลและคืกษๆกระบวนการทำงานในอุตสาหกรรมนี้ ทำให้พบว่า

ทำทางการทำงานที่เกิดขึ้นในกระบวนการเย็บ (Sewing) ทั้งหมด ลามารถนำมาแยกย่อยออกไปได้เป็น 

ท่าทางการทำงานทั้งหมด 5 ระดับ ซึ่งในแต่ละระดับก็จะมีรายละเอียดและความยาวของเวลาที่ใช้ที่แตกต่าง 

กันไป โครงสร้างของโปรแกรมจะถูกออกแบบให้รองรับท่าทางการทำงานทั้ง 5 ระดับ โดยมีการสร้างโมดุล 

(Module) เอาไว้สำหรับการดำเนินการที่เกี่ยวข้องกับท่าทางทั้ง 5 ระดับซึ่งในแต่ละโมดุลก็จะมีคุณสมบัติ 

และความสามารถในการใช้งานที่แตกต่างกันออกไป ในการอธิบายจะเรียงลำดับจากการโมดุลที่ใข้

ดำเนินการเกี่ยวกับท่าทางเคลื่อนที่ในระดับพื้นฐาน ซึ่งทั้นที่สุดไปหาท่าทางในระดับที่สูงขึ้นและยาวขึ้น

ตามลำดับ ดังนี้

2.2.1 โมดุลสำหรับท่าทางการทำงานระดับที่ 1

เป็นโมดุลที่ใข้สำหรับดำเนินการใดๆที่เกี่ยวข้องกับท่าทางการเคลื่อนไหวในระดับพื้นฐาน 

หรือที่เรียกว่าเป็นระดับที่ 1 ซึ่งท่าทางในระดับนี้เป็นกฎเกณฑ์พื้นฐานของโปรแกรม ซึ่งจะประกอบด้วย 3 

สํวน คือ 1.สัญลักษณ์แทนท่าทางการเคลื่อนไหวแต่ละอย่าง ซึ่งเป็นสัญลักษณ์มาตรฐานที่ใข้ได้กับทุกๆ 

กระบวนการ 2.ค่าเวลาในการเคลื่อนไหวแต่ละท่าทาง ซึ่งเป็นข้อมูลมาตรฐาน 3.กฎเกณฑ์ที่ใช้ในการ 

ดำเนินการต่างๆ ที่เกี่ยวข้องกับท่าทางการเคลื่อนไหวในระดับพื้นฐานนี้ โดยส่วนประกอบทั้ง 3 ส่วนจะเป็น 

กฎเกณฑ์พื้นฐานของระบบที่ตายตัว ไม่ลามารถเพิ่มเติม ลบ หรือแกไขอะไรได้ การเปลี่ยนแปลงรายละเอียด 

ปลีกย่อยของท่าทางพื้นฐานนี้ไม่สามารถทำได้ แต่ถ้าจะทำการเปลี่ยนแปลงจะต้องเปลี่ยนทั้งหมด คือใช้ 

ท่าทางพื้นฐานระบบอื่นๆมาแทนที่เลย ทำให้สามารถสรุปได้ว่าโมดุลนี้ไม่มีการดำเนินใดๆที่ผู้ไข้งานทั่วไปจะ 

ลงมาทำ เป็นเหมือนคลังของข้อมูลเรื่องท่าทางการเคลื่อนไหวในระดับกฎเกณฑ์พื้นฐานที่เป็นพื้นฐานให้กับ 

ท่าทางในระดับที่สูงขึ้นไป ตัวอย่างเช่น ในตอนแรกใช้ท่าทางพื้นฐานในระบบการคิดค่าเวลาล่วงหน้า (Pre- 

Determined Motion Time System, PMTS) แบบ MTM-1 ซึ่งม ีลัญลักษณ์ ค่าเวลาและกฎเกณฑ์ที่ตายตัว 

ไม'สามารถแก็ใขเพิ่มเติมได้ ถ้าจะเปลี่ยนแปลงก็จะต้องเปลี่ยนไปใช้แบบ MTM-2 หรือ แบบ MTM-3 ไปเลย 

เป็นต้น ท่าทางการเคลื่อนที่ในระดับนีจะสามารถเรียกได้อีกซื่อหนึ่งว่า Micro Motion

2.2.2 โมดุลสำหรับท่าทางกา?ทำงานระดับที่ 2

เป็นโมดุลที่ใช้ดำเนินการเกี่ยวกับท่าทางการทำงานในระดับที่สูงขึ้นมาจากระดับที่ 1 เกิด 

ขึ้นมาจากการเรียงกันอย่างมีกฎเกณฑ์ของท่าทางในระดับที่ 1 (ซึ่งเป็นท่าทางพื้นฐาน เป็นกฎเกณฑ์พื้นฐาน 

ของท่าทาง) ค่าเวลาที่ได้ของท่าทางในระดับนี้ก็เกิดขึ้นมาจากการรวมกันของเวลาของท่าทางพื้นฐานแต่ละ 

อันที่นำมาเรียงกันนั่นเอง ซึ่งในการเรียงกันนั้นผู้ไข้งานก็จะต้องรู้ทฤษฎีที่เป็นหลักในการเรียงกันของท่าทาง
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พื้นฐาน (Basic Motion) ด้วย ตัวอย่างของท่าทางในระดับนี้เช่น ท่าทางการทำงานในระดับ Element 

เป็นต้น โมดุลที่ใช้สำหรับดำเนินการต่างๆเกี่ยวกับท่าทางในระดับนี้นั้นจะแบ่งออกเป็น 3 สํวนด้วยกัน คือ

1. ส่วนที่เป็นตัวเบ่งว่าท่าทางนี้ทำอะไร ซึ่งจะมีข้อมูลต่างๆ เช่น ระยะทางเท่าใร มี 

ข้อกำหนดพิเศษอะใรบ้าง มีอุปกรณ์ช่วยเย็บอะใร ชื่อของท่าทางทั้งในภาษาใทยและภาษาอังกฤษ และที่ 

สำคัญคือเป็นส่วนที่แสดงภาพวิดีโอแสดงท่าทางการทำงานและภาพนิ่งช่วยความเช้าใจด้วย เป็นต้น ในส่วน 

นี้จะเป็นส่วนที่ใช้แสดงผลการคำนวณค่าต่างๆที่เป็นผลลัพธ์(Output) ของโปรแกรมอีกด้วย

2. ส่วนที่เป็นลัญลักษณ์ของท่าทางในระดับพ้ืนฐาน เป็นส่วนที่รวบรวมลัญลักษณ์ของ 

ท่าทางพื้นฐานเอาไว้ เพื่อให้ผู้ใช้งานโปรแกรมมาเลือกเอาไปใช้ในการสร้างท่าทางการทำงานในระดับที่ 2 นี้ 

ซึ่งผู้วิจัยได้ออกแบบให้ลัญลักษณ์ต่างๆแสดงอยู่ในรูปของแผนผังต้นไม้ (Tree Diagram) ผู้ใช้งานโปรแกรม 

สามารถกดที่ลัญลักษณ์แล้วลากเอามาใช้งานตามต้องการ ดังตัวอย่างรูปที่ 5.6

+ P
+ Q A

AB :BD
cE
F
R
รPT___________

รูปที่ 5. 6 แสดงตัวอย่างแผนผังต้นไม้ (Tree Diagram) ท่ีใช้ในโปรแกรม

3.ส่วนที่ใช้ในการดำเนินการ โดยการดำเนินการจะแบ่งเป็น 3 แบบ คือ 1.นำเอาท่าทางการ 

เคลื่อนไหวพื้นฐานมาจัดเรียงอย่างมีกฎเกณฑ์ 2.ลบท่าทางที่พัฒนาขึ้นมา และร.แกํใขปรับปรุงท่าทางใน 

บางส่วน ซึ่งการดำเนินการจะกระทำบนตารางที่ใส่กฎเกณฑ์ในการวิเคราะหํใช้งานท่าทางพื้นฐานเอาไว้แล้ว 

เมื่อผู้ใช้งานทำอะไรที่ผิดไปจากกฎเกณฑ์พื้นฐาน โปรแกรมจะมีข้อความขึ้นมาเตือนหรือแนะนำ ซึ่งเมื่อมี 

ข้อความขึ้นมาเตือนหรือแนะนำแล้ว การดำเนินการต่อไปของโปรแกรมจะแบ่งออกเป็น 2 กรณี คือ

1.กรณีที่สิ่งที่ผู้ใช้งานทำนั้นไม,ผิดจากกฎเกณฑ์ไนการใช้งาน แต่การจัดเรียงท่าทางการทำงาน 

ตามนั้นมีฃ้อควรพิจารณาถึงหรือข้อควรระวัง โปรแกรมจึงเตือนให้ผู้ใช้งานรับรู้ เสร็จแล้วก็จะปล่อยให้

ผู้ใช้งานดำเนินการนั้นๆต่อไป



2.กรณีทีลิงทีผู้ใช้งานทำมันผิดไปจากกฎเกณฑ์ในการใช้งาน โปรแกรมจะส่งคำเตือนและ

ข้อแนะนำขึ้นมาให้ผู้ใช้งาน! จากนั้นก็จะลบการดำเนินการที่ผิดนั้นออก (Roll Back) ก่อนที่จะปล่อยให้

ผู้ใช้งานดำเนินการต่อไป ซึ่งเป็นการป้องกันความผิดพลาดที่เกิดจากการใช้งานอย่างไม่ถูกต้อง

«(ทนะ LH TL
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0

0 0 0

H i  1 l i l l i l i l i 0 0 0

รูปที่ 5. 7 แสดงตัวอย่างตารางที่ใช้ในการวิเคราะห์ทำทางในระดับที่ 2

ส่วนท่ี 2

ส่วนท่ี 1

รูปที่ 5. 8 แลดงการแบ่งโมดุลสำหรับดำเนินการเกี่ยวกับท่าทางในระตับที่ 2 ออกเป็น 3 ส่วน

2.2.3 โมดุลสำหรับท่าทางการทำงานระดับที่ 3

เป็นโมดุลที่ใช้ในการดำเนินการที่เกี่ยวกับท่าทางในระดับที่ 3 ชงเป็นท่าทางในระดับที่สูง 

ขึ้นมา เกิดขึ้นจากการเรียงกันของท่าทางในระดับที่ 2 โดยในการเรียงของท่าทางในระดับนี จะไม่มีกฎเกณฑ์ 

หรือหลักเกณฑ์ในการจัดเรียงใดๆ ผู้ใช้งานลามารถที่จะใส่ท่าทางอะไรลงไป ยังไงก็ได้ สิ่งที่คำนึงถึงเพียง 

อย่างเดียวของการเรียงกันในระดับนึก็คือ ลำดับก่อนหลังของท่าทางที่ใส่ลงไป ซึ่งโปรแกรมจะไม่ลามารถ 

ตรวจลอบในเรื่องนี้ได้ ผู้ใช้งานจะต้องตรวจลอบและระมัดระวังในการใช้งานเอง แลดง'ไห้เห็น'ว่าผู้ท่ี'จะ
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ดำเนินการในระดับนี้ได้อย่างเต็มประสิทธิภาพ จะต้องมีความรู้ในเรื่องของท่าทางการเย็บแบบต่างๆใน 

อุตสาหกรรม ต้องเคยเห็นท่าทางการทำงานหรือเคยผ่านการทำงานการเย็บมาแล้ว จนสามารถจินตนาการ 

ไต้ว่าในขั้นตอนที่จะพัฒนาจะประกอบด้วยท่าทางการทำงานอะไรบ้าง ตัวอย่างของท่าทางการทำงานระดับ 

ท่ี 3 เซ่น ท่าทางการทำงานระดับ Process เป็นต้น โดยโมดุลสำหรับท่าทางการทำงานระดับที่ 3 นี้ จะแบ่ง 

ออกเป็น 3 ส่วนด้วยกัน คือ

1. ส่วนท่ีเป็นตัวช้ีบ่งว่าท่าทางน้ีทำอะไร เป็นส่วนท่ีให้ผู้ใข้งานนำเข้าข้อมูลต่างๆ
ประกอบด้วยข้อมูล 4 ชนิด คือ 1.ข้อมูลท่ีเป็นตัวอักษร ใช้เพ่ือการช้ีบ่งว่าท่าทางน้ันทำงานอะไร เซ่น ช่ือของ 
ท่าทางการทำงานน้ัน มีข้อกำหนดพิเศษอะไรบ้าง ใช้เคร่ืองจักรอะไร เป็นการทำงานประ๓ทไหน เป็นต้น 2. 
ข้อมูลท่ีเป็นตัวเลข เป็นข้อมูลนำเข้าเพ่ือนำไปคำนวณค่าผลลัพธ์ต่างๆ เซ่น ค่าแรง ช่ัวโมงการทำงาน จำนวน 
ตัวต่อล๊อต เป็นต้น ในส่วนข้อมูลท่ีเป็นตัวเลขน้ีมีข้อมูลนำเข้า2 กลุ่มท่ีสำคัญคือ ค่าเผ่ือ และค่าปัจจัยในการ 
คำนวณเวลาการทำงานของเคร่ืองจักร ร-ข้อมูลท่ีเป็นภาพน่ิง เพ่ือช่วยอธิบายท่าทางหรือการจัดวางสถานท่ี 
ทำงานหรืออุปกรณ์ท่ีเข้ามาเก่ียวข้องกับการทำงาน 4-ข้อมูลภาพเคล่ือน1ไหว เป็นภาพท่ีแสดงให้เห็นท่าทาง 
การทำงานในระดับน้ีแบบต่อเน่ือง เป็นรูปธรรม ช่วยให้ผู้ใข้งานเข้าใจท่าทางการทำงานมากข้ึน ในส่วนน้ียัง 
เป็นส่วนท่ีใข้ในการแสดงผลลัพธ์ (Output) จากการโปรแกรมอีกด้วย เซ่น ภาพน่ิง ภาพเคล่ือนไหว ค่าเวลา 
มาตรฐาน ค่าเผ่ือท่ีคำนวณไต้ ค่ากำลังการผลิต ต้นทุนท้ังต่อหน่วย (ข้ึน) และต่อล๊อต เป็นต้น

โดยในส่วนการทำงานนี้จะมีความสามารถพิเศษของโปรแกรมเพิ่มขึ้นมา 1 อย่าง คือ 

สามารถที่จะเล่นไฟล์วิดีโอหลายไฟล์ต่อเนื่องกันไต้ เนื่องจากท่าทางการทำงานในระดับนี้เป็นการนำท่าทาง 

ในระดับที่ตํ่ากว่า คือ ระดับที่ 1 มาเรียงต่อกันจนกลายเป็นท่าทางในระดับนี้ เซ่น การนำท่าทางในระดับ 

Element มาเรียงต่อกันจนกลายเป็นท่าทางในระดับ Process เป็นต้น และท่าทางในระดับที่ 1 ทุกอันก็จะมี 

ภาพวิดีโอเป็นของตนเองอยู่แล้ว เมื่อนำมาเรียงกันก็จะทำให้เห็นภาพรวมของการทำงานทั้งหมด ซ่ึงให้

ประโยชน์กับผู้ใช้งานอย่างมาก ในการที่จะสามารถตรวจสอบไต้ว่าท่าทางที่นำมาเรียงกันนั้นถูกต้องตามที่

ต้องการจริงๆหรือไม่

2. ส่วนที่เป็นคลังของท่าทาง ในส่วนนี้จะรวบรวมท่าทางในระดับที่ 1 เอาไว้ เพ่ือ'ให้ผู้ใช้'งาน

โปรแกรมเข้ามาเลือกเอาไปใช้งาน โดยจะจัดทำไว้ในรูปของตาราง เรียงลำดับตามเลข เอ ของแต่ละท่าทาง 

ซึ่งเมื่อปริมาณของท่าทางมีมากขึ้นเรื่อยๆแล้ว จะทำให้การต้นหาและนำมาใช้งานยากขึน โปรแกรมจึง

อำนวยความสะดวกให้กับผู้ใข้งานโดยมีระบบการค้นหา (Search) ท่าทางที่ต้องการ โดยสามารถเลือกไต้ว่า 

จะค้นหาโดยยึดจากอะไรเป็นหลัก ซึ่งลามารถเลือกไต้3 อย่าง คือ 1.ต้นหาโดยเลข ID ของท่าทาง 2.ต้นหา 

โดยประเภทของท่าทาง 3.ค้นหาโดยคำที่เป็น Keyword ในชื่อของท่าทาง หรือผู้ใช้งานจะค้นหาโดยใช้
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หลายๆอย่างเป็นหลักพร้อมกันก็ได้ การเลือกท่าทางท่ีต้องการผู้ใช้งานสามารถกดเลือกท่ีตารางได้ทันที 
ถ้าผู้ใช้งานไม่แน่ใจในท่าทางน้ันก็ลามารถกดดูรายละเอียดของท่าทางน้ันที,ส่วนน้ีได้ ดังตัวอย่างรูปท่ี 5.9

Element ID โ ~  I 

Sal™ r  I

r  I

fiwi Element I faimtwia I

Eid fiai*ร Saa-sntp

รูปท่ี 5. 9 ตัวอย่างของหน้าจอส่วนท่ีเป็นคลังของท่าทาง

3. ส่วน'ที่ใช้ในการดำเนินการ เป็นส่วนที,ผู้ใช้งานใช้ในการดำเนินการต่างๆ มีล ักษณะเป็น 

ตาราง ซึ่งแบ่งออกเป็น 3 อย่าง คือ 1.พัฒนาท่าทางการทำงานในระดับนี้ขึ้นมาใหม่ เป็นการนำท่าทางใน 

ระดับที่ 1 จากคลังท่าทางมาจัดเรียงตามความต้องการในตาราง 2.ลบท่าทางการทำงานที่เคยสร้างเอาไว้ 

แล้ว 3.แก็ใข ปรับปรุงท่าทางการทำงานที่เคยสร้างไว้แล้ว โดยการสร้างท่าทางในส่วนนี้จะไม่มีกฎเกณฑ์ 

บังดับ ผู้ใช้งานลามารถที่จะเลือกเรียงท่าทางอย่างไรก็ได้ตามความต้องการ ซึ่งโปรแกรมจะทำหน้าที่เพียง 

รวมค่าเวลาให้เท่านั้น

I Process ID .
Element ID Thai Name English Name NT Detail Remark

0001 À 1.404
► 0002 ธ 1 404

0002 B 1.404
0001 A 1.404
0003 c 0.756*

รูปท่ี 5. 10 แสดงตัวอย่างตารางท่ีใชในการดำเนินการเก่ียวกับท่าทางในระดับท่ี 3
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ร ูป ท ี่5. 11 แสดงการแบ่งโมดุลสำหรับดำเนินการเกี่ยวกับท่าทางในระดับที่3 ออกเป ็น3 ส่วน

2.2.4 โมดุลสำหรับท่าทางการทำงานระดับที่ 4

เป็นโมดุลท่ีใช้สำหรับดำเนินการเก่ียวกับท่าทางการทำงานในระดับท่ี 4 ท่ีเกิดข้ึนมาจากการ 
เรียงกันของท่าทางในระดับท่ี 3 โดยการเรียงกันจะดำเนินการบนตารางช่องส่ีเหล่ียมท่ีเรียกว่า “แผนผังการ 
ผลิต,, ในการเรียงบนแผนผังการผลิตน้ีจะใม่มีกฎเกณฑ์หรือหลักการใดๆท่ีโปรแกรมสามารถตรวจลอบให้ได้ 
ผู้ใช้งานลามารถท่ีจะเลือกเอาลัญลักษณ์ต่างๆท่ีมีให้มาใส่ในตารางได้อย่างอิสระ โดยกฎเกณฑ์ท่ีต้องใช้
ต่างๆ ผู้ใช้งานจะต้องทำการระมัดระวังและตรวจลอบเอง ซ่ึงกฎเกณฑ์ท่ีใช้มีดังน้ี

1. ลำดับก่อนหลังของท่าทางการทำงาน ซึ่งในกรณีของท่าทางการทำงานในระดับนี้จะมีทั้ง

ท่าทางที่ทำก่อนหน้า ท่าทางที่ทำทีหลังและท่าทางที่ทำพร้อมกัน

2. ลักษณะการไหล (Flow) ของงานท่ีทำ ผู้ใช้งานต้องรู้ว่างานที่นำมาวิเคราะหํในระดับนี้นั้น

มีเลันทางการไหลของงานเป็นเช่นไร ซึ่งเลันทางการไหลของงานที่เลือกใช่ในแผนผังอาจจะเป็นเลันทางที่

เกิดขึ้นจริงในโรงงานหรือเป็นเลันทางที่ผู้ใช้งานโปรแกรมทำการปรับปรุงขึ้นจากเลันทางที่เป็นอยู่ปัจจุบันใน 

โรงงานก็ได้ ดังดัวอย่างในรูปภาพที่ 5.12
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รูปที่ 5. 12 แสดงตัวอย่างแสดงการไหลรองงานในรูปแบบต่าง ๆ

จากรูปจะเห็นว่างาน A ทั้งสองซ่องมีขั้นตอน (ท่าทางการทำงาน) ที่เหมือนกันและได้ 

ผลผลิตสุดท้ายออกมาเหมือนกัน แต่ทั้งลองซ่องมืเท้นทางการไหลของงานที่แตกต่างกัน ซึ่งผู้สร้างแผนผัง 

การผลิตจะต้องรู้ว่าจะใช้เท้นทางการไหลแบบไหนก่อนที่จะลงมือสร้างแผนผังการผลิต

จุดสังเกตสำคัญที่บอกว่าเป็นท่าทางการทำงานในระดับที่ 4 ก็คือ ท่าทางในระตับนี้จะ 

เริ่มต้นด้วยวัตถุดิบ (Material) ที่ผ่านกระบวนการตัด (Cutting) จนพร้อมที่จะทำการเย็บ มาผ่านขั้นตอน 

ต่างๆจนผลลัพธ์ออกมาเป็นชิ้นสํวน (Part) หนึ่งของผลิตภัณฑ์ เซ่น การประกอบปก การทำแขน เป็นต้น 

ตัวอย่างของท่าทางการทำงานในระตับนี้ เซ่น ท่าทางการทำงานในระตับ Part เป็นต้น โดยโมดุลที่ใช้ในการ

ดำเนินการกับท่าทางระดับที่ 4 นี้ จะแบ่งออกเป็น 3 ส่วน ดังนี้

1. ส่วนที่เป็นตัวเบ่งท่าทางการทำงาน ในส่วนนี้จะเป็นส่วนที่ให้ผู้ใช้งานโปรแกรมใส่ข้อมูล 

นำเช้า (Input) เกี่ยวกับ ชื่อของท่าทาง สไตล์ของชิ้นงาน ข้อกำหนดพิเศษในการผลิต ประ๓ ทของชิ้นงาน 

และรูปภาพนึ่งช่วยอธิบายท่าทาง เป็นต้น ซึ่งจะเป็นข้อมูลที่ชิ้บ่งว่าท่าทางนั้นทำอะไร โดยในท่าทางระดับนี้ 

จะไม,มีซ่องสำหรับให้ผู้ไช้งานใส่ภาพวิดีโอ เนื่องจากท่าทางระดับที่ 4 นีจะยาวมากจนภาพวิดีโอไม่สามารถ 

เก็บรายละเอียดได้ครบถ้วน อีกทั้งเมื่อเก็บได้ครบถ้วนก็จะยาวมากจนโปรแกรมไม่สามารถรองรับได้ และใน 

ส่วนนี้ก ็จะแสดงผลลัพธ์ (Output) ของโปรแกรม คือเวลามาตรฐานที่ใช้ในการทำงานและภาพนึ่งที่ใส่ลงไป 

ในเรื่องของการคำนวณเวลามาตรฐานนั้น โปรแกรมได้จัดเตรียมระบบการคำนวณเอาไว้ 2 แบบ คือ 1.
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คำนวณเวลาท้ังหมดท่ีใช้ในการทำงานน้ี ใน้ช่ือว่า “รนกา All Node” 2.คำนวณเวลาเฉพาะจุดการทำงาน 
ทีเลือก ให้ชือว่า “รนกา Selected Node"

2. ส่วนท่ีเป็นคลังของสัญลักษณ์ต่างๆท่ีใช้ในการสร้างแผนผังการผลิต สัญลักษณ์เหล่าน้ี 
เป็นสัญลักษณ์ท่ีเป็นทางการท่ีใช้กันท้ัวใปในการสร้างแผนผังการผลิต ไม่ว่าจะเป็นในอุตสาหกรรมการผลิต 
หรือในสถานคืกษา สัญลักษณ์ท่ีใช้แบ่งเป็น 2 ลักษณะ คือ

1.สัญลักษณ์แทนเลันทางการไหลของงาน เป็นสัญลักษณ์ท่ีมีลักษณะเป็นเลัน ซ่ึง 
จะประกอบด้วยเลันท่ีแสดงทิศทางต่างๆกัน บางอันอาจจะเป็นทิศทางเดียว บางอันอาจจะมีหลายทิศทาง 
ตัวอย่างของเลัน ตังรูปท่ี 5.13

รูปท่ี 5. 13 แสดงตัวอย่างของสัญลักษณ์แทนเลันทางการไหลของงาน

2.สัญลักษณ์อื่นๆ มีสัญลักษณ์ที่ใช้สำหรับแทนความหมายต่างๆหลายอย่าง ตังนี้

2.1 แทนท่าทางการทำงานในระตับต่างๆที่ปรากฏบนแผนผังการผลิต ซึ่งประกอบด้วยระตับ 

ท่ี 3 และ 4 สำหรับท่าทางการทำงานในระตับที่ 3 จะมีสัญลักษณ์เป็นวงกลมสีเขียว เมื่อผู้ใช้งานลากไปลง 

บนตารางที่ใช้สร้างแผนผังการผลิตแล้ว จะมีหน้าจอคลังของท่าทางในระตับที่ 3 ขึ้นมา ให้ผู้ใช้งานเลือกมา 

ใส่ไว้สำหรับสัญลักษณ์วงกลม (ท่าทางระตับที่ 3) นั้น สำหรับท่าทางการทำงานในระตับที่ 4 นั้น ส ัญลักษณ ์ 

จะเป็นลามเหลี่ยมหัวกลับสีน ั้าเงิน ซึ่งก็เหมือนกับท่าทางระตับที่ 3 คือ เมื่อลากสัญลักษณ์มาลงในตาราง 

แล้ว ก็จะมีหน้าจอคลังท่าทางระตับที่ 4 ฃึนมา ให้ผู้ใช้งานเลือกมาใส่ไว้สำหรับสัญลักษณ์สามเหลี่ยม 

(ท่าทางระดับที่ 4) นั้น

2.2 สัญลักษณ์แทนวัตถุดิบที่เตรียมพร้อมผลิต เป็นสัญลักษณ์ลามเหลี่ยมหัวกลับสีเหลือง 

เมื่อผู้ใช้งานเลือกมาใส่ลงในตารางแล้ว ก็จะปรากฏหน้าจอคลังข้อมูลเรื่องวัตถุดิบขึ้นมาให้ผู้ใช้งานเลือกมา 

ใส,ไว้สำหรับสัญลักษณ์สามเหลี่ยมนั้น
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2.3 สัญลักษณ์แทนจุดสินสุดของงาน มีลักษณะเป็นสามเหล่ียมหัวต้ังสีชมพู มี 
ความหมายว่า งานน้ันได้ส้ินสุดลงแล้วท่ีระดับหน่ึง คือ อาจจะจบเป็นช้ินส่วน ซ่ึงยังไม,สำเร็จเป็นผลิตภัณฑ์ 
ยังต้องนำไปผ่านกระบวนการต่ออีก แต่บนแผนผังการผลิตน้ี งานน้ีได้สำเร็จลงแล้ว

2.4 สัญลักษณ์แทนการตรวจสอบ (Check) งานระหว่างผลิต มีลักษณะเป็นล่ีเหล่ียมจัตุรัส 
ประกอบด้วย 2 สี คือ ม่วงและม,วงอ่อน เม่ือผู้ใช้งานลากสัญลักษณ์มาใส่ลงในตารางแล้ว ก็จะปรากฏ 
หน้าจอข้ึนมาให้ผู้ใช้งานใส่ค่าเวลาท่ีใ1!ในการตรวจสอบลงไป เพ่ือนำไปรวมในเวลาการทำงานท้ังหมดด้วย

3.ส่วนท่ีเป็นตารางเปล่าสำหรับใช้ดำเนินการเก่ียวกับแผนผังการผลิต มีลักษณะเป็นตาราง 
ทรงล่ีเหล่ียมผืนผ้าว่างๆ สำหรับให้ผู้ใช้งานลากเอาสัญลักษณ์จากคลังของสัญลักษณ์มาใส่ เพ่ือสร้างเป็น 
แผนผังการผลิต หรือผู้ใช้งานจะเรียกเอาแผนผังการผลิตท่ีเคยสร้างไว้แล้วมาแก็ใขหรือลบท้ิงก็ได้ ตาราง 
เปล่าน้ีจะไม่จำกัดความยาวของตารางในแนวต้ังผู้ใช้งานลามารถจะเพ่ิมความยาวของตารางในแนวต้ังได้ 
เร่ือยๆ แต่ความกว้างของตารางจะจำกัดอยู่ท่ี 10 ช่องของตาราง ซ่ึงเกิดข้ึนจากข้อจำกัดทางด้านเทคนิค

รูปที่ 5. 14 แสดงการแบ่งโมดุลสำหรับดำเนินการเกี่ยวกับท่าทางในระดับที่ 4 ออกเป็น 3 ส่วน

2.2.5 โมดุลสำหรับท่าทางการทำงานระดับที่ 5

เป็นโมดุลที่ใช้สำหรับการดำเนินการต่างๆ อันประกอบด้วย การพัฒนา การลบ การแกไข 

ท่าทางการทำงานในระดับที่ 5 ซึ่งเกิดขึ้นมาจากการรวมกันของท่าทางใน 2 ระดับ คือ ในระดับที่ 3 และ 

ระดับที่ 4 โดยในการรวมกันนั้นจะใช่วิธีการเรียงที่มีกฎเกณฑ์โนการเรียง แต่โปรแกรมจะไม่ลามารถ

ตรวจลอบกฎเกณฑ์ต่าง ๆ ในการเรียงให้ได้ ฉะนั้นผู้ใช้งานจะต้องทำการตรวจสอบและระมัดระวังความ
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ถูกต้องจากกฎเกณฑ์ต่าง  ๆ เอาเอง กฎเกณฑ์ต่าง ๆ ท่ีใช้ในการพัฒนาท่าทางในระดับน้ีจะเหมือนกับ 
กฎเกณฑ์ท่ีใช้ในการพัฒนาท่าทางในระดับท่ี 4 ทุกประการ อีกท้ังหน้าจอการทำงานก็จะมืลักษณะท่ี 
เหมือนกันทุกประการ เพราะว่าลักษณะการทำงานทุกอย่างมีความเหมือนกัน ต่างกันท่ีความใหญ่และ
ซับช้อนของท่าทางเท่าน้ัน ด้วยเหตุน้ีคำอธิบายต่างๆท่ีเก่ียวช้องกับท่าทางการทำงานในระดับท่ี 5 สามารถดู 
ได้จากคำอธิบายของท่าทางการทำงานในระดับท่ี 4

2.3 ฐานข้อมูล (Database)

เป็นส่วนท่ีมืความสำคัญมากส่วนหน่ึงในโปรแกรม เพราะฐานข้อมูลน้ันได้เช่ือมโยงเก่ียวข้องกับ 
ส่วนการทำงานทุก  ๆ ส่วนในโปรแกรม โปรแกรมน้ีได้เลือกใช้ฐานข้อมูลเป็น Microsoft Access ช่ืงเป็นท่ีนิยม 
ใช้กันอย่างแพร่หลาย ลามารถเข้าไปปรับแก้ในระดับฐานข้อมูลได้สะดวกและง่ายดาย โดยฐานข้อมูลของ 
โปรแกรมได้ถูกแบ่งออกเป็น 8 กลุ่ม ซ่ึงใน 8 กลุ่มน้ีแต่ละกลุ่มก็จะสามารถจำแนกย่อยลงไปได้อีก เม่ือรวม 
แล้วจะได้ท้ังหมด 17 ตาราง ดังน้ี

2.3.1 กลุ่มของตารางเร่ืองค่าเผ่ือ (Allowance)

ประกอบด้วย 4 ตาราง ดังน้ี

• ตารางค่าเผ่ือท่ีมืใช้ในโปรแกรมท้ังหมด (ยกเว้นค่าเผ่ือมัด) เป็นตารางท่ีบรรจุค่า 
เผ่ือและช่ือชนิดของค่าเผ่ือท่ีมืในโปรแกรมท้ังหมดเอาไว้ ในส่วนน้ีถือเป็นโครงสร้างท่ีเตรียมไว้อยู่ในโปรแกรม 
แล้ว เพ่ืออำนวยความสะดวกให้กับผู้ใช้งานสามารถใช้งานได้โดยไม่ต้องเปิดคู่มือดูตารางสำหรับใส่ค่าเผ่ือ
โดยตารางค่าเผ่ือท่ีมืใข้ในโปรแกรมน้ีจะแบ่งออกเป็น 5 คอลัมน์ ดังตารางท่ี 5.7
ตารางที่ 5. 7 แสดงตารางค ่า เผื่อทั้งหมดในโปรแกรมที่อยู่ในฐานข้อมูล

ID ช่ือ ประ๓ ทของค่าเผื่อ ลักษณะของเวลาที่เกิด เปอร์เซ็นต์

คอลัมน์ที่ 1 คือเลขประจำตัว (เอ) ของแต่ละค่าเผื่อ ซึ่งจะมีประโยชน์เวลาที่ผู้ใช้งานเลือก 

เอาค่าเผื่อแต่ละค่าไปใช้โปรแกรมจะเชื่อมโยงกับฐานข้อมูลจากเลข ID นี้เอง

คอลัมน์ที่ 2 คือชื่อของค่าเผื่อแต่ละตัว เช่น Two trips to rest room per day (เข้าห้องนํ้า 2 

ครั้งต่อวัน + ดื่มนํ้า) เป็นด้น
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คอลัมน์ที่ 3 ค ือประ๓ ทของค่าเผื่อ เป็นการแบ่งกลุ่มค่าเผื่อออกเป็นกลุ่มๆ ตาม 

ลักษณะเฉพาะของค่าเผื่อแต่ละค่า เช่น ประเภท Fatigue, ประ๓ ท Delay, ประ๓ ท Personal เป็นต้น

คอลัมน์ที่ 4 คือลักษณะของค่าเวลาที่เกิด เป็นคอลัมน์ที่แสดงถึงค่าเวลาที่เกิดขึ้นในการ 

ทำงานจริงๆ ซึ่งจะนำไปลุ่เปอร์เซ็นต์ค่าเผื่อที่จะต้องให้กับพนักงาน เช่น 4 ครั้งต่อชั่วโมง ใช้เวลา 1 นาทีต่อ 

คร้ัง เป็นต้น

คอลัมน์ที่ 5 คือค่าเปอร์เซ็นต์ เป็นเปอร์เซ็นต์ค่าเผื่อที่ให้กับพนักงานอันเนื่องมาจากค่าเวลา 

ที่เกิดในคอลัมน์ที่ 4

• ตารางค่าเผื่อนัด เป็นตารางที่บรรจุรายละเอียดเกี่ยวกับค่าเผื่อนัดที่ใช้ใน

โปรแกรมเอาไว้ทั้งหมด ซึ่งตารางค่าเผื่อนัดนี้จะประกอบด้วย 9 คอลัมน์ด้วยกัน ดังตารางที่ 5.8

ตารางที่ 5. 8 แสดงตารางค่าเผื่อนัดที่อยู่ในฐานช้อยูล

J. M y* เแฒฒเแ;

«Miพ®®®S P i

ร{.ะ ft* i

คอลัมน์ที่ 1 เป็น CODE ที่ใช้เชื่อมโยงเวลาใช้งานค่าเผื่อนัดแต่ละตัว

คอลัมน์ที่ 2 เป็นชื่อของค่าเผื่อนัดแต่ละตัว ซึ่งจะแสดงว่าค่าเผื่อนัดตัวนั้นมีลักษณะอยู่ใน 

กลุ่มใด เช่น หยิบนัดงานจากที่เก็บและจัดวางตำแหน่ง (Get Bundle or Tote Box From Storage,position) 

เป็นต้น

คอลัมน์ที่ 3 เป็นลักษณะปลีกย่อยของค่าเผื่อนัดแต่ละ CODE ซึ่งจะมีผลให้ค่าที่นำไปใช้ใน 

โปรแกรมแตกต่างกัน เช่น นั่ง-หยิบนัดงานจากที่เก็บและจัดวางตำแหน่ง (Sit - Get Bundle from 

Storage,position) เป็นต้น

คอลัมน์ที่ 4 ถึงคอลัมน์ที่ 7 เป็นค่าเผื่อนัดที่ให้ผู้ไช้งานเลือกนำไปใช้ในโปรแกรม แบ่งออก 

ตามขนาดของชิ้นงานได้เป็น 4 คอลัมน์

คอลัมน์ที่ 8 เป ็นประ๓ ทของค่าเผื่อนัด ในตารางนี้จะมีเพียงประ๓ ทเดียวคือ ประ๓ ทค่า

เผือนัด
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คอลัมน์ที่ 9 เป็นเลขประจำตัว (เอ) ของค่าเผื่อมัดแต่ละตัว ซึ่งจะใช้เชื่อมโยงระหว่าง 

โปรแกรมกับฐานข้อมูล ร่วมกับคอลัมน์ที่ 1 (CODE)

• ตารางชนิดของมัดงาน (Bundle Type) เป็นตารางที่เก็บข้อมูลเรื่องชนิดของ 

ชิ้นงานในมัด ซึ่งแบ่งใต้เป็น 4 ชนิด คือ ชิ้นเล็ก ชิ้นกลาง ชิ้นใหญ่ ชิ้นงานแบบ Joined โดยขนาดของชิ้นงาน 

ทั้ง 4 ชนิด จะมีผลต่อค่าเวลาที่พน์กงานใช้ในการจัดการต่างๆเกี่ยวกับมัดงาน ตารางชนิดของมัดงานแสดง 

ตังตารางที่ 5.9

ตารางที่ 5. 9 แสดงตารางชนิดของมัดงาน (Bundle Type)

เอ ซ่ือ

• ตารางสำหรับใล็ซุดค่าเผื่อทุกตัวจากโปรแกรม เป็นตารางที่สร้างขึ้นมาเพื่อรองรับ 

การทำงานของโปรแกรม โดยตารางนี้จะเป็นเหมือนกล่องเปล่าสำหรับเก็บชุดของค่าเผื่อ (รวมค่าเผื่อมัดด้วย) 

ที่ไต้สร้างขึ้นในขณะใช้งานโปรแกรม เมื่อผู้ใข้งานเรียกดูชุดค่าเผื่อที่เคยสร้างไว้ โปรแกรมก็จะมาดึงเอาข้อมูล 

จากตารางนี้ ตารางเปล่าสำหรับใส,ค่าเผื่อแสดงตังตารางที, 5.10

ตารางที่ 5. 10 แสดงตารางเปล่าสำหรับใล่ค่าเผื่อที่สร้างจากโปรแกรม

เอ ช่ือ ประ๓ ท คอลัมน์ที่ 4-26 เป็นคอลัมน์ค่าเผื่อทุกค่า

2.3.2 กลุ่มของตารางที่เกี่ยวข้องกับผู้ใช้งาน 

ประกอบด้วย 2 ตาราง ตังนี้
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• ตารางชนิดของผู้ใซ้งาน เป็นตารางที่เก็บข้อมูลชนิดของผู้ใช้งาน ซึงโปรแกรม 

เริ่มต้นจะมีชนิดของผู้ใช้งานอยู่ 3 ชนิด คือ 1.ผู้ใช้'งาน 2.ผู้ดูแล 3.ผู้เยี่ยม'ชม โดยตารางชนิดของผู้ใข้งานจะมี 

ลักษณะดังตารางที่ 5.11

ตารางที่ 5. 11 แสดงตารางชนิดของผู้ใข้งาน

ID ช่ือชนิดของผู้ใข้งาน-

คอลัมน์ที่ 1 เก็บข้อมูลเลข เอ ของชื่อชนิดแต่ละชนิด ซ่ึงเลข ID นี้เป็นส่วนที่เชื่อมโยงกับ 

ตารางเก็บข้อมูลเกี่ยวกับผู้ใข้งานแต่ละคน

คอลัมน์ที่ 2 เป็นข้อมูลชื่อชนิดของผู้ใข้งาน รึ่งแบ่งออกเป็น 3 ชนิด

• ตารางเก็บข้อมูลเกี่ยวกับผู้ใข้งานแต่ละคน เป็นตารางที่ใข้บันทึกข้อมูลผู้ที่มีสิทธิ้ 

เข้ามาใช้งานโปรแกรมแต่ละคน รวมถึงระดับของลิทธี้ที่ใด้รับด้วย ตอนเริ่มต้นที่ผู้ใช้งานเข้ามาใช้โปรแกรม 

จะต้องใส่ Username และ Password ก่อน ซึ่งเมื่อผู้ใข้งานใส่ข้อมูลแล้ว โปรแกรมจะเชื่อมโยงมายังตารางนี้ 

เพื่อตรวจสอบข้อมูลผู้ใข้งานตามตารางนี้ ซึ่งตารางเก็บข้อมูลเกี่ยวกับผู้ใข้งานแต่ละคน แสดงดังตารางที่

5.12

ตารางที่ 5. 12 แสดงตารางเก็บข้อมูลเกี่ยวกับผู้ใข้งานแต่ละคน

Username ช่ือ Password ระดับของสิทธ้ิ

คอลัมน์ที่ 1 เป็นคอลัมน์ที่เก็บข้อมูลเรื่อง Username ของผู้ใข้งานแต่ละคน
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คอลัมน์ที่ 2 เป็นคอลัมน์ที่เก็บข้อมูลเรื่องชื่อของผู้ใช้งานที่มีสิทธี้เข้ามาใช้งานโปรแกรม 

ได้ ซึ่งจะเชื่อมโยงกับอีก 3 คอลัมน์ที่เหลือ

คอลัมน์ที่ 3 เป็นคอลัมน์ที่เก็บข้อมูลเรื่อง Password ของผู้ใช้งานแต่ละคน

คอลัมน์ที่ 4 เป็นคอลัมน์ที่เก็บข้อมูลเรื่องลิทธิ้ของผู้ใช้งานที่สามารถเข้ามาใช้งานได้แต่ล ะ  

คน ซึ่งจะเชื่อมโยงกับตารางชนิดของผู้ใช้งานด้วยเลข ID ของชื่อชนิดของผู้ใช้งาน

2.3.3 กลุ่มชองตารางที่เกี่ยวกับท่าทางการทำงานในระด้บที่ 1 

ประกอบด้วย 2 ตาราง ดังนี้

• ตารางที่เป็นคลังของท่าทางการทำงานระดับที่ 1 เป็นตารางที่เอาไว้เก็บท่าทาง 

การทำงานในระดับที่ 1 ที่เป็นกฎเกณฑ์พื้นฐานที่ใข้ในโปรแกรม ซึ่งจะไม่มีการลดหรือเพิ่มเติมไปจากนี้ โดย 

ในตารางนี้จะบอกแค'รายละเอียดในภาพรวมเท่านั้น ยังไม่เจาะลึกลงไปถึงการเปลี่ยนแปลงของค่าเวลาของ 

แต่ละท่าทางไปตามปัจจัยต่างๆ ตารางคลังของท่าทางระดับที่ 1 แสดงดังตารางที่ 5.13

ตารางที่ 5. 13 แสดงตารางที่เป็นคลังของท่าทางในระดับที่ 1

i l l ช่ือชองท่าทาง

• ตารางแจกแจงค่าเวลาของท่าทางในระดับที่ 1 ตามปัจจัยต่างๆ เป็นตารางที่ทำการแจก 

แจงแต่ละท่าทางตามปัจจัยต่างๆที่มีผลให้ค่าเวลาที่ใช้เปลี่ยนแปลงไป โดยตารางนี้จะเชื่อมโยงกับตารางคลัง 

ของท่าทางระดับที่ 1 ด้วย เอ ของแต่ละท่าทาง ตารางแจกแจงค่าเวลาของท่าทางในระดับที่ 1 ลามารถแสดง 

ได้ดังตารางที่ 5.14



ตารางท่ี 5. 14 แสดงตารางแจกแจงค่าเวลาของท่าทางในระดับท่ี 1 ตามปัจจัยต่างๆ
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เอ ลัญลักษณ์ ค่าเวลา

2.3.4 กลุ่มของตารางท่ีเก่ียวกับท่าทางกา?ทำงานในระดับท่ี 2 

ประกอบด้วย 2 ตาราง ดังน้ี

• ตารางที่เป็นคลังของท่าทางในระดับที่ 2 เป็นตารางที่เก็บรวบรวมท่าทางในระดับ 

ท่ี 2 ที่ได้ถูกพัฒนาขึ้นมา ซึ่งเวลาผู้ใช้งานเลือกท่าทางในระดับที่ 2 โปรแกรมก็จะเชื่อมโยงมายังตารางนี้ ซ่ึง 

ลามารถแสดงได้ดังตารางที่ 5.15 เนื่องจากตารางมีความยาวมาก ทำใหพ้ ื้นที่กระดาษไม่เพียงพอ ฉะนั้นที่หัว 
ตารางจะใส่เพียงตัวเลข 1-13ชื่อของแต่ละคอลัมน์สามารถดูได้จากคำอธิบายด้านล่าง

ตารางท่ี 5. 15 แสดงตารางท่ีเป็นคลังของท่าทางในระดับท่ี 2

แ r i.'.i
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คอลัมน์ที่ 1 เป็นคอลัมน์ที่เก็บ ID ของแต่ละท่าทาง เพื่อใช้เชื่อมโยงกับโปรแกรมเวลา 

ผู้ใช้งานเลือกใช้ท่าทางนั้นๆ

คอลัมน์ที่ 2 เป็นคอลัมน์ที่เก็บซื่อภาษาไทยของท่าทางในระดับที่ 2 โดยไม่จำกัดความยาว

ของซึ่อที่ใส่

คอลัมน์ที่ 3 เป็นคอลัมน์ที่เก็บชื่อภาษาอังกฤษของท่าทางในระดับที่ 2 โดยไม่จำกัดความ 

ยาวของชื่อที่ใส่เช่นกัน
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คอลัมน์ที่ 4 เป็นคอลัมน์ที่เก็บชื่อประเภทของท่าทางแต่ละอัน เพราะว่าท่าทางในระดับ 

น ี้แต ่ละอันจะมีประ๓ ทของตัวเองอยู่ เหมือนกับการจัดกลุ่มเพื่อให้ง่ายต่อการค้นหานั่นเอง

คอลัมน์ที่ 5 เป็นคอลัมน์ที่เก็บรายละเอียดปลีกย่อย ที่เป็นคำบรรยายเกี่ยวกับท่าทางการ

ทำงานนั้น

คอลัมน์ที่ 6 เป็นคอลัมน์ที่เก็บ เอ ของภาพวิดีโอ

คอลัมน์ที่ 7 เป็นคอลัมน์ที่เก็บชนิดของภาพวิดีโอนั้น ว่าเป็นใฟล์แบบไหน เช่น WMV เป็น 

ต้น

คอลัมน์ที่ 8 เป็นคอลัมน์ที่เก็บ ID ของภาพนิ่ง

คอล ัมน ์ท ี่9 เป็นคอลัมน์ที่เก็บชนิดของภาพนิ่งนั้น ว่าเป็นใฟล์แบบไหนเช่น JPG เป็นต้น

คอลัมน์ที่ 10 เป็นคอลัมน์ที่เก็บเวลาที่ใช้ของท่าทางแต่ละท่าทาง

คอลัมน์ที่ 11 เป็นคอลัมน์ที่เก็บชื่อของผู้พัฒนาท่าทางนั้นๆขึ้นมา

คอลัมน์ที่ 12 เป็นคอลัมน์ที่เก็บชื่อของผู้แก็ใขท่าทางนั้นๆรายล่าสุด

คอลัมน์ที่ 13 เป็นคอลัมน์ที่เก็บเกี่ยวกับข้อกำหนดพิเศษของท่าทางนั้นๆ

• ตารางที่เก็บรายละเอียดการเรียงท่าทางในระดับที่ 1 ขึ้นมาเป็นท่าทางในระดับที ่

2 ซ่ึงก็คือ ตารางที่บรรจุเอาข้อมูลการวิเคราะห์ท่าทางในระดับที, 2 เอาไว้ โดยตารางนี้จะเชื่อมโยงกับตาราง 

คลังของท่าทางในระดับที่ 2 ด้วย ID ตารางลามารถแสดงได้ดังตารางที่ 5.16 เนื่องจากตารางมีรายละเอียด 

มากทำให้พื้นที่ไม่พอ ฉะน้ันท่ีหัวตาราง'จะ'ไล่เพียงตัวเลข 1-11 ชื่อของแต่ละคอลัมน์สามารถดูได้จาก

คำอธิบายด้านล่าง



ตารางท่ี 5. 16 แสดงตารางรายละเอียดในการเรียงท่าทางในระดับที่ 1 ขึ้นมาเป็นท่าทางในระดับท่ี 2
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1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11

คอลัมน์ที่ 1 แสดงเอของท่าทางนั้นซึ่งจะเชื่อมโยงกับตารางคลังของท่าทาง

คอลัมน์ที่ 2 แสดงลำดับที่ (Step) ของท่าทางในระดับที่ 1 ว่าเป็นลำดับที่เท่าไหร่ในท่าทาง 

ระดับที่ 2 ที่พัฒนาขึ้นมานั้น

คอลัมน์ที่ 3 แสดงรายละเอียดของท่าทางในระดับที่ 1 แต่ละอัน ที่มาเรียงกันเป็นท่าทางใน 

ระดับที่ 2 นั้นๆ เฉพาะการทำงานของมือขวา

คอลัมน์ที่ 4 แสดงว่าท่าทางในลำดับนั้นมืการ Combine กันหรือไม่ ซึ่งเป็นกฎหนึ่งของการ 

พัฒนาท่าทางในระดับที่ 1 เฉพาะการทำงานของมือขวา

คอลัมน์ที่ 5 แสดงลัญลักษณ์ที่ใช้แทนท่าทางการทำงานในระดับที่ 1 ของมือขวา

คอลัมน์ที่ 6 แสดงค่าเวลาที่เกิดขึ้นจากท่าทางการทำงานของมือขวา

คอล ัมน ์ท ี่7 แสดงค่าเวลาที่นำมาใช้เป็นตัวกำหนดเวลาที่ใช้ไนการเคลื่อนที่ลำดับนั้นซึ่ง 

ได้มาจากการนำเอาเวลาที่ใช้ในการเคลื่อนที่ของทั้งมือซ้ายและขวามาเปรียบเทียบกัน (คอลัมน์ที่ 6 กับ 

คอลัมน์ที่ 8) และเลือกเอาค่าที่มากสุดมาใช้

คอลัมน์ที่ 8 แสดงค่าเวลาที่เกิดขึ้นจากท่าทางการทำงานของมือซ้าย

คอลัมน์ที่ 9 แสดงสัญลักษณ์ที่ใช้แทนท่าทางการทำงานในระดับที่ 1 ของมือซ้าย

คอลัมน์ที่ 10 แสดงรายละเอียดของท่าทางในระดับที่ 1 แต่ละอัน ที่มาเรียงกันเป็นท่าทางใน 

ระดับที่ 2 นั้นๆ เฉพาะการทำงานของมือซ้าย

คอลัมน์ที่ 11 แสดงว่าท่าทางในลำดับนั้นมืการ Combine กันหรือไม่ซึ่งเป็นกฎหนึ่งของการ 

พัฒนาท่าทางในระดับที่ 1 เฉพาะการทำงานของมือซ้าย
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2.3.5 กลุ่มของตารางที่เกี่ยวข้องกับเครื่องจักร 

มี 1 ตาราง ดังน้ี

• ตารางลำหรับเก็บข้อมูลเรื่องเครื่องจักร เป็นตารางที่มีลักษณะเป็นกล่องเปล่าใน 

ตอนเริ่มต้นมีประโยชน์เพื่อใช้เก็บข้อมูลเรื่องเครื่องจักรที่ผู้ใช้งานสร้างจากหน้าจอโปรแกรมโดยฐานข้อมูล 

เรื่องเครื่องจักรจะเชื่อมโยงกับโปรแกรมใน 2 ล่วน คือ 1.ล่วนงานลำหรับสร้างฐานข้อมูลเรื่องเครื่องจักร และ 

2.โมดุลลำหรับดำเนินการเกี่ยวกับท่าทางในระดับที่ 3 ลักษณะของตารางลามารถแสดงได้ดังตารางที่ 5.17

ตารางท่ี 5. 17 แสดงตารางเก็บข้อมูลเรื่องเครื่องจักร

คอลัมน์ที่ 1 เป็นคอลัมน์ที่ใข้เก็บเลขประจำตัว (เอ) ของเครื่องแต่ละอันที่ถูกบันทึกลงใน

ฐานข้อมูล

คอลัมน์ที่ 2 เป็นคอลัมน์ที่ใข้เก็บชื่อหรือยี่ห้อของเครื่องจักรแต่ละเครื่อง

คอลัมน์ที่ 3 เป็นคอลัมน์ที่ใข้เก็บชนิดของเครื่องจักรแต่ละเครื่อง ซึ่งชนิดของเครื่องจักรก็คือ 

การแบ่งเครื่องจักรออกเป็นกลุ่มต่างๆ ตามลักษณะการทำงานและจุดเด่นของเครื่องจักรนั้น เซ่น จักรเข็ม

เดี่ยว จักรเข็มคู่ จักร'โพ'ง เป็นต้น

คอลัมน์ที่ 4 เป็นคอลัมน์ที่เอาไว้ใส,รายละเอียดปลีกย่อยของเครื่องจักร ลักษณะพิเศษของ 

รุ่นนี้ที่ใช้ซึ่งต่างจากรุ่นอื่น ข้อควรระวังในการใช้งานเครื่องจักรอันนี้ เป็นต้น

คอลัมน์ที่ 5 เป็นคอลัมน์ที่ใช้เก็บความเร็วรอบสูงสุดของเครื่องจักรที่เป็นไปได้ ซึ่งค่านี้ 

จะต้องมีการตรวจลอบความถูกต้องอยู่เสมอ เนื่องจากความเร็วรอบของเครื่องจักรจะลดลงไปตามอายุการ 

ใช้งานของเครื่องจักรอันนั้น

คอลัมน์ที่ 6 เป็นคอลัมน์ที่ใช้เก็บชื่อของผู้ใช้งานที่เป็นผู้สร้างชุดของข้อมูลเครื่องจักรอันนั้น

เอาไว้
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คอลัมน์ท่ี 7 เป็นคอลัมน์ท่ีใข้เก็บช่ือของผู้ไข้งานท่ีเป็นผู้แก้ไขชุดของข้อมูลเคร่ืองจักรอัน

น้ันเป็นคนล่าสุด

2.3.6 กลุ่มของตารางท่ีเก่ียวข้องทับวัตถุดิบ 

มี 1 ตาราง ดังน้ี

• ตารางลำหรับเก็บข้อมูลเรื่องวัตถุดิบ เป็นตารางที่มีลักษณะเป็นกล่องเปล่าใน 

ตอนเริ่มต้น เอาไว้เก็บข้อมูลเกี่ยวทับวัตถดุ ิบ ท่ีใข้ในการผลิต ซึ่งตารางน้ีจะเชื่อมโยงทับโปรแกรมใน 2 ล่วน 

คือ 1 .ล ่วนงานลำหรับสร้างฐานข้อมูลเรื่องวัตถุดิบ 2.โมดุลลำหรับการดำเนินงานท ี่เกี่ยวข้องทับท่าทางใน 

ระดับที่ 4 และ 5 ตารางลำหรับเก็บข้อมูลเรื่องวัตถุดิบแสดงดังตารางที่ 5.18 เนื่องจากตารางมีจำนวน 

คอลัมน์มาก ทำให้พื้นที่ของหน้ากระดาษไม่พอที่จะแสดงชื่อของคอลัมน์ จึงแสดงไว้แค่ตัวเลข โดยคำอธิบาย 

จะอยู่ต่อท้ายจากตาราง

ตารางที่ 5. 18 แสดงตารางลำหรับเก็บข้อมูลเรื่องวัตถุดิบ

1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12
, - 
13

คอลัมน์ที่ 1 เป็น ID ของวัตถุดิบแต่ละอันที่บันทึกลงไปในฐานข้อมูล

คอลัมน์ที่ 2 เป็นชื่อของวัตถุดิบชนิดนั้น เช่น ผ้าไนลอน กระดุมวงกลมสี่ร ู เป็นต้น 

คอลัมน์ที่ 3 เป็น เอ ของรูปที่นำมาใล่ในตารางข้อมูลเรื่องวัตถุดิบนี้

คอลัมน์ที่ 4 เป็นชนิดของไฟล์รูปที่นำมาใส่ในตาราง ซึ่งจะลอดคล้องทับคอลัมน์ที่ 3 คือ 

ชนิดของไฟล์รูปนี้จะต้องเชื่อมโยงทับ เอ ในคอลัมน์ที่ 3

คอลัมน์ที่ 5 เป็นคอลัมน์ที่เก็บข้อมูลเรื่องเวลาที่ใข้ในการเตรียมวัตถุดิบชิ้นนี้ ก่อนที่จะนำมา 

ผลิตในกระบวนการเย็บ ซึ่งก็คือ เวลาที่ใข้ไนกระบวนการดัด (Cutting)
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คอลัมน์ที่ 6 เป็นชนิดของวัตถุดิบที่นำมาใช้ในการผลิต เซ่น ผ้าลัก ผ้าทอ กระดุม

พลาสติก เป็นต้น

คอลัมน์ที่ 7 เป็นคอลัมน์ที่เก็บข้อมูลเรื่องราคาต่อหน่วยของวัตถุดิบชนิดน ั้น ๆ  ซึ่งจะใช้หน่วย 

เงินอะไรก็ไต้ แล้วแต่ผู้ไข้'งานต้องการ

คอลัมน์ที่ 8 เป็นที่เก็บข้อมูลเรื่องหน่วยนับของวัตถุดิบชนิดนี้ที่ผู้ใช้งานเลือกใช้ ซึ่งจะเป็น 

หน่วยแบบไหนก็ได้

คอลัมน์ที่ 9 เป็นชื่อ Supplier ที่ส่งวัตถุดิบให้ลับโรงงาน

คอลัมน์ที่ 10 เป็นรายละเอียดบางอย่างของ Supplier ที่ใส่ไว้เพื่อเตือนความจำของผู้ใช้งาน 

เอง

คอลัมน์ที 11 เป็นรายละเอียดเรืองทีอยู่ของ Supplier เซ่น บ้านเลขที่ ถนน เขต จังหวัด

แขวง เป็นต้น

คอลัมน์ที่ 12 เป็นข้อมูลซื่อของผู้สร้างชุดข้อมูลเรื่องวัตถุดิบนี้ 

คอลัมน์ที่ 13 เป็นข้อมูลชื่อของผู้แก็ไขชุดข้อมูลเรื่องวัตถุดิบเป็นคนส่าสุด

2.3.7 กลุ่มของตารางที่เกี่ยวลับท่าทางการทำงานในระดับที่ 3 

ประกอบด้วย 2 ตาราง ดังนี้

• ตารางคลังข้อมูลเรื่องท่าทางการทำงานในระดับที่ 3 เป็นตารางที่มีลักษณะ

เหมือนกล่องเปล่าในตอนเริ่มต้น ซึ่งเมื่อผู้ใช้งานเข้าไปดำเนินการพัฒนาท่าทางในโมดุลของท่าทางในระดับที่ 

4 และทำการบันทึก ข้อมูลในส่วนที่เป็นภาพรวม (ดัดตารางการวิเคราะห์ออก) ไม่ว่าจะเป็นข้อมูลนำเข้าหรือ 

ข้อมูลผลลัพธ์ จะถูกส่งมาเก็บไว้ที่ตารางนี้ ตารางนี้จะเชื่อมโยงลับโปรแกรมใน 2 ส่วน คือ 1.เชื่อมโยงลับ 

โมดุลของท่าทางในระดับที่ 3 เอง และ 2.เชื่อมโยงลับโมดุลของท่าทางในระดับที่ 4 และ 5 โดยตาราง 

คลังข้อมูลเรื่องท่าทางในระดับที่ 3 จะมืจำนวนคอลัมน์เท่าลับ 51 คอลัมน ์ ซึ่งไม่สามารถแสดงเป็นรูป 

ตัวอย่างได้ คอลัมน์ต่างๆมีรายละเอียด ดังนี้

คอลัมน์ที่ 1 เป็น ID ของท่าทางในระดับที่ 3 แต่ละอัน ซึ่งใช้ไนการเชื่อมโยงลับโปรแกรม
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คอลัมน์ที่ 2 เป็นชื่อของท่าทางในระดับที่ 3 ซึ่งจะสื่อว่าท่าทางนั้นทำอะไร ชึ่งผู้ใช้งาน 

สามารถใส่ใต้ทั้งภาษาไทยและภาษาอังกฤษ

คอลัมน์ท่ี 3 เป็นคอลัมน์ท่ีเก็บข้อมูลเร่ืองจำนวนช้ินต่อล๊อต ซ่ึงตัวเลขท่ีจะใส่ในคอลัมน์น้ีจะ 
ไต้มาจาก 2 วิธีการ คือ 1.เป็นจำนวนช้ินต่อล๊อตเฉล่ีย ท่ีเป็นตัวแทนของจำนวนช้ินต่อล๊อตทุกๆค่าท่ีเกิดข้ึน 
จริง เพราะว่าค่าน้ัLนความเป็นจริงจะมีความแปรปวนสูงมาก ไม่เท่ากันในแต่ละล๊อต จึงต้องใช้ค่าเฉล่ียเป็น 
ตัวแทน 2.เป็นจำนวนช้ินต่อล๊อตท่ีเป็นค่าฐานนิยม หมายความว่า ตัวเลขท่ีใส่โดยวิธีการน้ีเป็นค่าจำนวนตัว 
ต่อล๊อตท่ีมีความถ่ีในการเกิดข้ึนสูงท่ีสุด ซ่ึงการจะใช้ค่าไหนข้ึนอยู่กับการพิจารณาของผู้ใช้งานโปรแกรม

คอลัมน์ที่ 4 เป็นคอลัมน์ค่าแรงต่อวันต่อคน ซึ่งเป็นข้อมูลในระดับนโยบายว่า จะ 

ตั้งเป้าหมายให้พนักงานในส่วนนี้ไต้รับค่าแรงต่อวันต่อคนเท่าไหร่

คอลัมน์ที่ 5 เป็นคอลัมน์เก็บค่าเวลาปกติในหน่วย Tmus (Time Measurement Units) ซ่ึง 

เป็นผลลัพธ์ (Output) จากการคำนวณ

คอลัมน์ที่ 6 เป็น ID ของจุดค่าเผื่อที,สร้างเอาไว้และเลือกเอามาผูกกับท่าทางการทำงานนี้

คอลัมน์ที่ 7 เป็นชื่อของชุดค่าเผื่อนั้น ซึ่งจะสอดคล้องกับ ID ในคอลัมน ์ท ี่6

คอลัมน์ที่ 8 เป ็นประ๓ ทของชุดค่าเผื่อนั้นเซ่น ชุดค่าเผื่อในกระบวนการผลิตเชิ้ต เป็นต้น

คอลัมน์ที่ 9 เป็นคอลัมน์ที่เก็บค่าเวลาปกติในหน่วยวินาที

คอลัมน์ที่ 10 เป็นค่า SAMs ต่อหน่วย ของกระบวนการทำงานนั้น ซึ่งเกิดจากการรวมกัน 

ของค่าเวลาปกติและค่าเวลาเผื่อ

คอลัมน์ที่ 11 เป็นค่า SAMs ต่อล๊อตของกระบวนการทำงานนั้น

คอลัมน์ที่ 12 เป็นค่าจำนวนชิ้นงานที่ผลิตไต้ในเวลาหนึ่งชั่วโมง

คอลัมน์ที่ 13 เป็นค่าจำนวนล๊อตของชิ้นงานที่ผลิตไต้ในเวลาหนึ่งชั่วโมง

คอลัมน์ที่ 14-39 เป็นคอลัมน์เกี่ยวกับค่าเผื่อ (รวมค่าเผื่อมัดด้วย) ซึ่งมีทั้งส่วนที่เป็นข้อมูล 

นำเช้าและผลลัพธ์จากการคำนวณ โดยจะมีการเก็บข้อมูลเรื่องค่าเผื่อที่ผู้ใช้งานเลือกใช้แยกเป็นค่าเผื่อแต่ละ 

ชนิดไว้ด้วย เพื่อผู้ใช้งานจะไต้สามารถลอบกลับไต้ในภายหลัง
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คอลัมน์ที่ 40 เป็นข้อมูลต้นทุนค่าแรงทางตรงในกระบวนการเย็บขั้นตอนนี้ต่อชิ้นงาน 

หนึ่งหน่วยที่ทำการผลิต

คอลัมน์ที่ 41 เป็นข้อมูลต้นทุนค่าแรงทางตรงในกระบวนการเย็บขั้นตอนนี้ต่อชิ้นงานหนึ่ง 

ล๊อตที่ทำการผลิต ซึ่งจะลัมพันธ์กับข้อมูลในคอลัมน์ที่ 40

คอลัมน์ที่ 42 เป็นข้อมูล ID ของวิดีโอที่ใส่ให้กับท่าทางการทำงานนี้

คอลัมน์ที่ 43 เป็นชนิดของไฟลํวิดีโอที่ใส่ให้กับท่าทางการทำงานนี้ เช่น WMV เป็นต้น ซึ่งจะ 

สอดคล้องกับ เอ ในคอลัมน์ที่ 42

คอลัมน์ที่ 44 เป็น ID ของภาพนึ่งที่ใส่ให้กับท่าทางการทำงานนี้

คอลัมน์ที่ 45 เป็นชนิดของไฟล์ภาพนึ่งที่ใส่ให้กับท่าทางการทำงานนี้ เช่น JPG GIF เป็นต้น 

ซึ่งจะลอดคล้องกับ ID ในคอลัมน์ที, 44

คอลัมน์ที่ 46 เป็นข้อมูลซื่อผู้ใช้งาน ที่เป็นผู้แก้ใขปรับปรุงรายละเอียดต่างๆของท่าทางการ 

ทำงานนี้เป็นคนล่าสุด

คอลัมน์ที่ 47 เป็น'ข้อมูล1ซ่ือผู้ใช้-งาน ที่เป็นผู้พัฒนาท่าทางการทำงานนี้ชิ้นมา

คอล ัมน ์ท ี่4 8 เป็นข้อกำหนดพิเศษ ข้อควรระวัง ต่างๆ เกี่ยวกับท่าทางการทำงานนี้

คอลัมน์ที่ 49 เป็นข้อมูลเรื่องประ๓ ทของท่าทางการทำงานนี้ ซึ่งแลดงให้รู้ว่าท่าทางการ 

ทำงานนี้เป็นส่วนหนึ่งของการผลิตอะใรนั่นเอง เช่น เช้ิต กางเกงขายาว เป็นต้น

คอลัมน์ที่ 50 เป็นคอลัมน์ที่เก็บเรื่อง ID ของเครื่องจักรที่ใช่ในการผลิตขั้นตอนนี้

คอลัมน์ที่ 51 เป็นข้อมูลนำเข้าเรื่องเวลาทำงานของพนักงานในส่วนงานเย็บในหนึ่งวัน ซ่ึง 

ตัวเลขที่ใส่ในคอลัมน์นี้จะมาจาก 2 วิธีการ โดยเหมือนกับวิธีการใส่ตัวเลขในคอลัมน์ที่ 3 (จำนวนชิ้นงาน 

ต่อล๊อตทผลต)

• ตารางที่เก็บรายละเอียดการเรียงท่าทางในระตับที่ 2 ขึ้นมาเป็นท่าทางในระตับที่ 

3 ซึ่งก็คือ รายละเอียดในการวิเคราะห์ท่าทางการทำงานในระตับที่ 3 นั่นเอง โดยตารางนี้จะเชื่อมโยงกับ 

ตารางคลังข้อมูลท่าทางในระตับที่ 3 ด้วย ID ของแต่ละท่าทาง ตารางนี้จะเปรียบเสมือนเป็นรายละเอียดใน 

เชิงลึกของตารางคลังข้อมูลท่าทาง เนื่องจากตารางนี้มืจำนวนคอลัมน์อยู่มาก ตัวอย่างของตารางจึงไม‘แลดง
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หัวของคอลัมน์เอาไว้ ซ่ึงสามารถดูได้ไนคำอธิบายคอลัมน์ด้านล่าง ตารางรายละเอียดการเรียงท่าทางใน 
ระดับท่ี 2 แสดงดังตารางท่ี 5.19

ตารางท่ี 5. 19 แสดงตารางรายละเอียดการเรียงท่าทางระดับท่ี 2 เป็นท่าทางระดับท่ี 3

คอลัมน์ที่ 1 เอ ของท่าทางในระดับที่ 3 ซึ่งสอดคล้องดับเลข ID จากตารางคลังของท่าทาง

ระดับที่ 3

คอลัมน์ที่ 2 เก็บข้อมูลลำดับที่ของท่าทางในระดับที่ 2 ที่มาเรียงดันเป็นท่าทางในระดับที่ 3

คอลัมน์ที่ 3 เป็น เอ ของท่าทางในระดับที่ 2 แต่ละอัน ซึ่งจะสอดคล้องดับเลข เอ จากตาราง 

คลังข้อมูลท่าทางในระดับที่ 2

คอลัมน์ที่ 4 และ 5 เป็นข้อมูลซื่อของท่าทางในระดับที่ 2 แต่ละดัวที่นำมาเรียงดัน ซึ่งเป็น 

ภาษาไทยและภาษาอังกฤษคนละคอลัมน์

คอลัมน์ที่ 6 เก็บข้อมูลเวลาปกติ (Normal Time) ของท่าทางในระดับที่ 2 แต่ละอัน ใน

หน่วยวินาที

คอลัมน์ที่ 7 เก็บข้อมูลเวลาปกติ (Normal Time) ของท่าทางในระดับที่ 2 แต่ละอัน ใน 

หน่วย Tmus (Time Measurement Units)

คอลัมน์ที่ 8-12 เป็นคอลัมน์ที่ใช้เก็บข้อมูลเรื่องค่าปัจจัยของเครื่องจักรแต่ละตัวเป็นชุดๆ ซ่ึง 

จะเก็บแยก 5 ปัจจัย ใน 5 คอลัมน ์ โดยในการใช้งานเครื่องจักรทุกครั้งก็จะเกิดค่าปัจจัยชุดใหม่ขึ้นมา 

เพราะว่าในการเย็บแต่ละครั้งพนักงานอาจใช้ค่าปัจจัยไม่เท่าดันก็ได้ เช่น ใช้ความเร็วรอบไม่เท่าดัน ระยะเย็บ 

ยาวไม่เท่าดัน เป็นต้น

คอลัมน์ที่ 13 เป็นข้อมูลเรื่องข้อกำหนดพิเศษ ข้อควรระวัง หรืออะไรก็ได้ที่ผู้ใข้งานโปรแกรม 

ต้องการใส'ลงไป เพื่อให้เข้าใจท่าทางการทำงานในระดับที่ 2 แต่ละอันที่เอามาเรียงดันมากขึ้น
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2.3.8 กลุ่มของตารางที่เกี่ยวทับท่าทางการทำงานในระดับที่ 4 และ 5 

ประกอบด้วย 3 ตาราง ดังนี้

• ตารางคลังข้อมูลของท่าทางการทำงานในระดับที่ 4 และ 5 มีลักษณะเป็นตาราง 

เปล่าในตอนเริ่มต้นของโปรแกรม มีหน้าที่เก็บรวบรวมท่าทางในระดับที่ 4 และ 5 ที่ถูกพัฒนาขึ้นมาโดย 

ผู้ใข้งาน'โปรแกรม โดยข้อมูลในตารางนี้จะเป็นข้อมูลในภาพรวมของท่าทางในระดับที่ 4 และ 5 ตาราง 

คลังข้อมูลท่าทางระดับนี้จะเชื่อมโยงทับโปรแกรมใน 2 ล่วน คือ 1.โมดุลสำหรับดำเนินการเกี่ยวทับท่าทางใน 

ระดับที, 4 และ 2.โมดุลสำหรับดำเนินการเกี่ยวทับท่าทางในระดับที่ 5 ซึ่งท้ัง 2 โมดุลใข้หน้าจอเดียวทันในการ 

ดำเนินการ ตารางคลังข้อมูลของท่าทางระดับที่ 4 และ 5 แสดงได้ดังตารางที่ 5.20

ตารางที่ 5. 20 แสดงตารางคลังของท่าทางในระดับที่ 4 และ 5

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

คอลัมน์ที่ 1 ID ของท่าทางแต่ละอัน โดยไม่มีการแยกเก็บระหว่าง ID ของท่าทางในระดับที่ 

4 ทับ ID ของท่าทางในระดับที่ 5

คอลัมน์ที่ 2 ชื่อของท่าทาง จะเป็นภาษาอังกฤษหรือภาษาไทยก็ได้ และจะไม่มีการแยก 

ระหว่างท่าทางระดับที่ 4 และ 5

คอลัมน์ที่ 3 เป็นข้อกำหนดพิเศษของท่าทาง หรืออาจจะเป็นข้อควรระวัง

คอลัมน์ที่ 4 เป็น ID ของภาพนิ่งที่ใล่ให้ทับท่าทางแต่ละอัน

คอลัมน์ที่ 5 เป็นชนิดของไฟล์ภาพนิ่งแต่ละ ID ที่ใส่'ในคอลัมน์ฅี่ 4

คอลัมน์ที่ 6 เวลามาตรฐาน (Standard Time) หรือจะเรียกว่า SAMs ก็ได้ ที่ใช้ในแต่ละ 

ท่าทางการทำงาน ทั้งระดับที่ 4 และ 5
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คอลัมน์ที่ 7 ชนิดของเวลามาตรฐานซึ่งจะลอดคล้องกับเวลามาตรฐานในคอลัมน์ที่ 6 

โดยจะแบ่งเป็น 2 ชนิด คือ ชนิดที่ 1 เวลารวมทั้งหมดทุกจุด (รนทา All Node) 2.เวลารวมเฉพาะจุดที่เลือก 

(รนกา Selected Node) โดยในคอลัมน์นี้จะบันทึกเพียงเลข 1 หรือ 2 เท่านั้น

คอลัมน์ที่ 8 เป็นข้อมูลชื่อของผู้ใข้งานที่พัฒนาท่าทางการทำงานนี้ขึ้นมา

คอลัมน์ที่ 9 เป็นชื่อของผู้ใช้งานที่แกใฃ ปรับปรูงท่าทางการทำงานนี้เป็นคนล่าสุด

คอลัมน์ที่ 10 เป็นคอลัมน์ที่เก็บข้อมูลว่าท่าทางในแถวนี้เป็นระดับที่ 4 หรือระดับที่ 5

คอลัมน์ที่ 11 ข้อมูลประ๓ ทของท่าทางทั้งระดับที่ 4 และ 5 เช่น เช้ิต กางเกงฟุตบอล เป็น 

ต้น

คอลัมน์ที่ 12 เป็นสไตล์ (Style) ของชิ้นล่วนหรือผลิตภัณฑ์ที่ทำการผลิตหรือที่น์ามาลร้าง 

แผนผังการผลิตนั้นๆ

• ตารางรายละเอียดของแผนผังการผลิตที่พัฒนาขึ้นมา เนื่องจากท่าทางการ

ทำงานในระดับที่ 4 และ 5 นี้ได้ถูกออกแบบให้พัฒนาขึ้นมาในรูปแบบแผนผังการผลิต ตารางนี้จะเก็บข้อมูล 

ของแผนผังการผลิตทั้งหมด ทั้งท่าทางในระดับล่างที่นำมาเรียงเป็นท่าทางในระดับที่ 4 และ 5 และลำดับการ 

เรียงกันในแผนผังการผลิต โดยตารางนี้จะเชื่อมโยงกับตารางคลังท่าทางในระดับที, 4 และ 5 ด้วยเลข ID ของ 

ท่าทางแต่ละอัน ตัวอย่างตารางแสดงได้ดังตารางที่ 5.21

ตารางที่ 5. 21 แสดงตารางรายละเอียดของแผนผังการผลิต

ID แกนX แกน Y ชนิดของท่าทาง ID ของท่าทาง รายละเอียด SAMs Check

คอลัมน์ที่ 1 เอ ของท่าทางในระดับที่ 4 หรือ 5 แต่ละอัน ซึ่งจะเชื่อมโยงกับ ID ในตารางคลัง

ของท่าทาง

คอลัมน์ที่ 2 และ 3 เป็นพิกัดของท่าทางนั้นๆบนตารางที่ใข้ในการสร้างแผนผังการผลิต
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ค อ ล ัม น ์ท ี่ 4  เป ็น ช น ิด ข อ ง ท ่า ท า ง ใน ร ะ ด ับ ท ี่ต ํ่า ก ว ่า ท ี่น ำ ม า เร ีย ง ก ัน เป ็น ท ่า ท า ง ก า ร ท ำ ง า น  

ใน ร ะ ด ับ ท ี่ 4  แ ล ะ  5  ซ ึ่ง ก ็ค ือ  ท ่า ท า ง ใน ร ะ ด ับ ท ี่ 3 แ ล ะ  4  ห ร ือ  อ า จ จ ะ เป ็น ว ัต ถ ุด ิบ เร ิ่ม ต ้น ท ี่พ ร ้อ ม จ ะ ท ำ ก า ร ผ ล ิต  

ก ็ได้

ค อ ล ัม น ์ท ี่ 5  เอ  ข อ ง ท ่า ท า ง ก า ร ท ำ ง า น ห ร ือ ว ัต ถ ดิุบใน ค อ ล ัม น ์ท ี่ 4

ค อ ล ัม น ์ท ี่ 6  เป ็น ร า ย ล ะ เอ ีย ด ข อ ง ท ่า ท า ง ก า ร ท ำ ง า น ห ร ือ ว ัต ถ ุด ิบ ใน ค อ ล ัม น ์ท ี่ 4

ค อ ล ัม น ์ท ี่ 7 เป ็น ค ่า เว ล า ม า ต ร ฐ า น  ห ร ือ ค ่า  SAMs ข อ ง ท ่า ท า ง ก า ร ท ำ ง า น ใน ค อ ล ัม น ์ท ี่ 4

ค อ ล ัม น ์ท ี่ 8  ค อ ล ัม น ์ท ี่เก ็บ ข ้อ ม ูล ว ่า ท ่า ท า ง ก า ร ท ำ ง า น ท ี่พ ัฒ น า ข ึ้น ม า น ั้น  เป ็น ท ่า ท า ง ใน ร ะ ด ับ

ท ี่ 4  หร ือ  5

• ตารางเก็บข้อมูลเร่ืองวิธีการคำนวณเวลาของแผนผังการผลิต มีอยู่ 2 วิธีด้วยกัน 
คือ 1.คำนวณเวลารวมทุกจุด (รนทา All Node) คือ การคำนวณเวลาทุกจุดบนแผนผังการผลิต ยกเว้น เวลาท่ี 
เกิดจากการเตรียมวัตถุดิบก่อนท่ีจะนำมาผ่านกระบวนการเย็บ และ2.คำนวณเวลาเฉพาะจุดท่ีถูกเลือก
โปรแกรมจะคำนวณค่าเวลาเฉพาะจุดท่ีผู้ใช้งานทำสัญลักษณ์เลือกเอาไว้เท่าน้ัน ซ่ึงการคำนวณท้ัง 2 วิธีจะ 
ใช้กับท่าทางการทำงานท้ังในระดับท่ี 4 และ 5 ตัวอย่างของตารางแลดงดังตารางท่ี 5.22

ตารางท่ี 5. 22 แสดงตารางเก็บข้อมูลวิธีการคำนวณเวลาของแผนผังการผลิต

ID ฒ ร ฒ

คอลัมน์ท่ี 1 เป็น เอ ของวิธีการคำนวณ ซ่ึงจะเช่ือมโยงกับคอลัมน์ท่ี 7 ของตารางคลัง 
ท่าทางในระดับท่ี 4 และ 5

คอลัมน์ท่ี 2 เป็นวิธีการคำนวณเวลาแผนผังการผลิต ซ่ึงมีอยู่ 2 แบบ ดังได้อธิบายไปแล้ว
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2.4 การแบ่งผู้ใช้งานออกเป็นระดับต่างๆ

จากธรรมชาติของโปรแกรมท่ีต้องพบกับผู้ใช้งานท่ีผ่านเช้ามาใช้งานในหลายรูปแบบ ต้ังแต่ระดับ 
ผู้บริหารจนถึงระดับปฎิบ้ติการ ซ่ึงแต่ละคนก็จะมีความรู้ ความชำนาญในแต่ละต้านแตกต่างกันออกไป ตาม 
พ้ืนฐานความรู้และประสบการณ์ในการทำงาน (ท้ังระยะเวลาในการทำงานและเน้ือหาของงานท่ีทำ) ทำให้ 
ความสามารถและประสิทธิภาพในการใข้งานโปรแกรมมีใม่เท่ากัน ส่งผลให้มีโอกาสท่ีจะเกิดความผิดพลาด 
ได้ ซ่ึงความผิดพลาดในการใช้งานของบุคคลหน่ึงท่ีเกิดข้ึนก็มีโอกาสท่ีจะส่งผลให้บุคคลอ่ีนท่ีมาใช้งาน
ผิดพลาดตามไปด้วย จะเห็นว่าขอบเขตความผิดพลาดไม่ไต้จบอยู่แค,ผู้ท่ีทำผิด แต่จะส่งผลสะเทือนไปถึง 
ผู้อ่ืนท่ีมาใช้งานด้วย เชํน ผู้ใช้งานคนหน่ึงสร้างท่าทางการทำงานในระดับท่ี 2 เอาไว้ แต่ปรากฏว่าเน้ือหาของ 
ท่าทางผิด ต่อมามีผู้ใช้งานคนอ่ืนมาใช้งานโปรแกรมและนำเอาท่าทางการทำงานในระดับท่ี 2 อันน้ันไปใช้ 
สร้างเป็นท่าทางในระดับท่ี 3 โดยไม่ไต้ตรวจสอบให้ดีเสียก่อน ก็จะเกิดท่าทางการทำงานในระดับท่ี 3 ท่ีผิด 
ข้ึนมา'ในฐาน'ข้อยูล และต่อมาเม่ือมีผู้นำเอาท่าทางในระดับท่ี 3 อันน้ันไปใช้งานก็จะเกิดความผิดพลาดข้ึน 
อีก จะเห็นได้ว่าเกิดความผิดพลาดต่อเน่ืองกันไป สร้างความเสียหายให้เกิดข้ึนอย่างมากมาย เป็นต้น ดังน้ัน 
การจำกัดจำนวนผู้เช้ามาใช้งานโปรแกรม และจำกัดสิทธิ,ในการใช้งานส่วนการทำงาน (Function) ต่างๆของ 
ผู้เช้ามาใช้งานโปรแกรม จึงเป็นส่ิงท่ีมีความจำเป็นต่อความม่ันคงและถูกต้องของฐานข้อมูลในโปรแกรม
อย่างมาก

จ า ก แ น ว ค ิด ช ้า ง ต ้น ท ำ ใ ห ้ล า ม า ร ถ แ บ ่ง ผ ู้ใ ช ้ง า น ไ ด ้เป ็น  3 ร ะ ด ับ  โ ด ย ใช้ค ว า ม ร ู้ในเร ื่อ ง ก า ร ใช้ง า น  

ท ่า ท า ง ก า ร ท ำ ง า น พ ื้น ฐ า น  (Basic Motion) เป ็น เก ณ ฑ ไ น ก า ร แ บ ่ง  ซ ึ่ง ผ ู้ใช ้ง า น ท ี่ถ ูก แ บ ่ง อ อ ก เป็น 3 ร ะ ด ับ น ื้จ ะ ม ี 

ส ิท ธ ิ้ใน ก า ร ใช ้ง า น ส ่ว น ก า ร ท ำ ง า น  (Function) ต ่า ง ๆ ใน โ ป ร แ ก ร ม ท ี่แ ต ก ต ่า ง ก ัน ไ ป  โป ร แ ก ร ม จ ะ จ ำ แ น ก ผ ู้ใช ้ง า น  

แ ต ่ล ะ ค น ว ่า อ ย ู่ใน ร ะ ด ับ ไ ห น  โ ด ย ด ูจ า ก  Password แ ล ะ  Username ท ี่ใส ่ต อ น  Log ซ ึ่งท ั้ง  Password แ ล ะ  

Username ไ ด ้ถ ูก ป ัน ท ึก ไ ว ้แ ล ้ว ใน ฐ า น ข ้อ ม ูล ข อ ง โป ร แ ก ร ม  ร ว ม ท ั้ง ไ ด ้ป ัน ท ึก ไ ว ้แ ล ้ว ว ่า เป็นผ ู้ใช ้ง า น ท ี่อ ย ู่ใน  

ร ะ ด ับ ใด  ผ ู้ใช ้ง า น โป ร แ ก ร ม ท ั้ง  3 ร ะ ด ับ  ม ีส ิทธิ,ใน ก า ร ใช ้ง า น ส ่ว น ก า ร ท ำ ง า น ต ่า ง ๆ ใน โ ป ร แ ก ร ม  แ ต ก ต ่า ง ก ัน ไ ป  

ด ังน ื้

2.4.1 ผู้ใช้งานแบบที่ 1

เป็นผู้ใช้งานที่มีสิทธิ้ใช้ทุกส่วนการทำงาน (Function) ในโปรแกรม เป็นผู้ใช้งานที่สามารถ 

รับผิดชอบดูแลฐานข้อมูลทุกๆอันในโปรแกรมได้ จะต้องเป็นผู้ท ี่ม ีความรู้เรื่องกฎในการใช้งานท่าทางการ

ทำงานในระดับพื้นฐานเป็นอย่างดี สามารถที่จะสร้างเองได้ และตรวจลอบท่าทางที่ผู้อื่นสร้างขึ้นมาได้ โดย 

ผู้ใช้งานแบบที่ 1 จะมีสิทธิ้ในการใช้งานโปรแกรม ดังนื้
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ตารางท่ี 5. 23 แสดงสิทธิ7ทรใช้งานโปรแกรมของผูใข้งานแบบท่ี 1

โมดุลลำหรับท่าทางในระดับที่ 1 ท่าทางในระดับนี้เป็นกฎเกณฑ์ที่ตายตัว ไม่ลามารถ 

ปรับปรุง แก้ไข เพ่ิมเติมได้ ทำให้ในส่วนนี้ไม่มีการ 

ดำเนินการใดๆ นอกจากจะเปลี่ยนข้อมูลพื้นฐานทั้งหมด ซ่ึง 

ต้องลงไปแก้ไขในตารางคลังท่าทางระดับที่ 1 โดยการ 

เปลี่ยนใหม่ทั้งหมด

โมดุลลำหรับท่าทางในระดับที่ 2 สามารถพัฒนาท่าทางขึ้นมาใหม่ได้อย่างอิสระ แก้ไขท่าทาง 

ได้ทุกๆท่าทาง ลบท่าทางที่ผิดพลาดออกได้ทุกท่าทางที่มีอยู่

โมดุลสำหรับท่าทางในระดับที่ 3 สามารถที,จะพัฒนาท่าทางขึ้นมาใหม่ได้อย่างอิสระ แก้ไข 

ปรับปรุงท่าทางการทำงานได้ทุกท่าทาง ลบท่าทางที่มีใน 

โปรแกรมได้ทุกท่าทาง

โมดุลลำหรับท่าทางในระดับที่ 4 สามารถที่จะพัฒนาท่าทางขึ้นมาใหม่ได้อย่างอิสระ แก้ไข 

ท่าทางการทำงานได้ทุกท่าทาง ลบท่าทางที่มีอยู่ใน 

โปรแกรมได้ทุกท่าทาง

โมดุลลำหรับท่าทางในระดับที่ 5 ลามารถที่จะพัฒนาท่าทางขึ้นมาใหม่ได้อย่างอิสระ แก้ไข 

ท่าทางการทำงานได้ทุกท่าทาง ลบท่าทางที่มีอยู่ใน 

โปรแกรมได้ทุกท่าทาง

ส่วนงานกำหนดสิทธิไผู้ใช้งาน ลามารถเข้ามากำหนดสิทธี้ เปลี่ยนแปลงสิทธิ้ และยกเลิก 

สิทธิ้การใช้งานของทุกคนได้

ส่วนงานค่าเผื่อ ลามารถเข้ามาสร้าง แก้ไข ลบ ชุดค่าเผื่อได้ทุกๆชุด โดยไม่ 

สนใจว่าชุดค่าเผื่อนั้นใครจะเป็นคนมาสร้างเอาไว้

ส่วนงานงานเครื่องจักร ลามารถเข้ามาสร้าง แก้ไข ลบ ค่าของเครื่องจักรได้ทุกๆค่า 

โดยไม่สนใจว่าค่าของเครื่องจักรนั้น ใครจะเป็นคนมาสร้าง 

เอาไว้
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ส่วนงานวัตถุดิบ ลามารถเช้ามาสร้าง แก้[ข ลบ ค่าของวัตถุดิบได้ทุกๆค่า 

โดยไม่สนใจว่าค่าวัตถุดิบนั้นใครจะเป็นคนมาสร้างเอาไว้

2.4.2 ผู้,[ชู้-งานแบบที่ 2

เป็นผู้ใช้งานที่มีสิทธิ,ในการใช้งานโปรแกรมที่ลดลงไป ลามารถใช้งานโปรแกรมได้เพียง

บางส่วน มีความรุ้ในเรื่องท่าทางการทำงานพื้นฐาน (Basic Motion) บ้าง แต่ยังใช้งานไม่คล่อง ไม่สามารถ 

รับผิดชอบดูแลโปรแกรมได้ทุกส่วน จึงเป็นเพียงผู้ใชู้งานโปรแกรมซึ่งต้องอยู่ภายใต้การดูแลของผู้ดูแล

โปรแกรม ผู้ใชู้งานแบบที่ 2 จะมีสิทธิ,ในการใช้งานโปรแกรม ดังนี้

ตารางที่ 5. 24 แสดงสิทธิ,ในการใช้งานโปรแกรมของผู้ใชู้งานแบบที่ 2

ส่วนการทำงาน สิทธิ,การใช้งาน

โมดุลสำหรับท่าทางในระดับที่ 1 ท่าทางในระดับนี้เป็นกฎเกณฑ์ที่ตายตัว ไม,สามารถ 

ปรับปรุง แก้[ข เพิ่มเติมได้ ทำใหในส่วนนี้ไม่มีการ 

ดำเนินการใดๆ นอกจากจะเปลี่ยนข้อมูลพื้นฐานทั้งหมด ซ่ึง 

ต้องลงไปแก้[ขในตารางคลังท่าทางระดับที่ 1 โดยการ 

เปลี่ยนใหม่ทั้งหมด

โมดุลสำหรับท่าทางในระดับที่ 2 สามารถที่จะพัฒนาท่าทางการทำงานขึ้นมาใหม่ได้แต่ต้อง 

ได้รับการตรวจลอบจากผู้ใช้งานแบบที่ 1 แก้[ขและลบ 

ท่าทางที่ตนเองเป็นคนสร้างเอาไว้และยังไม่ได้รับการ 

ตรวจสอบจากผู้ใช้งานแบบที่ 1 ได้

โมดุลสำหรับท่าทางในระดับที่ 3 ลามารถที่จะพัฒนาท่าทางการทำงานขึ้นมาใหม่ได้แต่ต้อง 

ได้รับการตรวจลอบจากผู้ใช้งานแบบที่ 1 แก้[ขและลบ 

ท่าทางที่ตนเองเป็นคนสร้างเอาไว้และยังไม,ได้รับการ
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ส่วนการทำงาน สิทธิ,การใช้งาน

ตรวจลอบจากผู้ใช้งานแบบที่ 1 ได้

โมดุลลำหรับท่าทางในระดับที่ 4 สามารถที่จะพัฒนาท่าทางการทำงานขึ้นมาใหม่ได้แต่ต้อง 

ได้รับการตรวจลอบจากผู้ใช้งานแบบที่ 1 แกใ'ขและลบ 

ท่าทางที่ตนเองเป็นคนสร้างเอาไว้และยังไม่ได้รับการ 

ตรวจสอบจากผู้ใช้งานแบบที่ 1 ได้

โมดุลลำหรับท่าทางในระดับที่ 5 เช่นเดียวกับโมดุลสำหรับท่าทางในระดับที่ 4

ส่วนงานกำหนดสิทธิ้ผู้ใช้งาน ไม่สามารถเช้ามาใช้งานได้ เนื่องจากจะทำให้ผู้ใช้งานแต่ละ 

คนกำหนดลิทธี้กันเองจนโปรแกรมไม่มั่นคง

ส่วนงานค่าเผื่อ ลามารถเช้ามาสร้างชุดค่าเผื่อได้แต่ต้องผ่านการตรวจสอบ 

จากผู้ใช้งานแบบที่ 1 และสามารถลบชุดค่าเผื่อได้เฉพาะชุด 

ที่ตัวเองสร้างขึ้นมาและผู้ใช้งานแบบที่ 1 ยังไม่ได้ตรวจลอบ  

ความถูกต้อง ทังนีเพื่อป้องกันการสะสมของชุดข้อมูลที่ใม่ 

ถูกต้องในโปรแกรม (โดยปกติชุดค่าเผื่อที่ยันทึกเอาไว้ จะไม่ 
ลามารถแกํใขได้)

ส่วนงานงานเครื่องจักร เช่นเดียวกับส่วนงานชุดค่าเผื่อ

ส่วนงานวัตถุดิบ เช่นเดียวกับส่วนงานชุดค่าเผื่อ

2.4.3 ผู้ใช้งานแบบที่ 3

เป็นผู้ใช้งานโปรแกรมที่แทบจะไม่มีความรู้ในเรื่องท่าทางการทำงานพื้นฐาน (Basic

Motion) เลย การเช้ามาใช้งานโปรแกรมก็เพียงเพื่อเช้ามาดูข้อมูล มาดูรายละเอียดบางอย่าง ผู้ใช้งานแบบที่ 

3 นี้ ไม่ลามารถดำเนินการพัฒนา แกไข หรือลบ ท่าทางใดๆได้เลย ผู้ใช้งานในแบบที่ 3 จะมีสิทธิ,'โนการ'ไซ้

งานโปรแกรม ดังนี้



ตารางท่ี 5. 25 แสดงสิทธิ,ในการใช้งานโปรแกรมของผใช้งานแบบท่ี 3
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ส่วนการทำงาน สิทธิ,การใช้งาน

โมดุลสำหรับท่าทางในระดับที่ 1 เรียกดูได้อย่างเดียว ซึ่งโดยปกติก็ไม่สามารถแกไขได้อยู่แล้ว

โมดุลสำหรับท่าทางในระดับที่ 2 สามารถเรียกดูรายละเอียดของท่าทางได้ สํงพิมพ์ได้ทุก 

รูปแบบของรายงาน

โมดุลสำหรับท่าทางในระดับที่ 3 สามารถเรียกดูรายละเอียดของท่าทางได้ สํงพิมพ์ได้ทุก 

รูปแบบของรายงาน

โมดุลสำหรับท่าทางในระดับที่ 4 สามารถเรียกดูรายละเอียดของท่าทางได้ สํงพิมพ์ได้ทุก 

รูปแบบของรายงาน

โมดุลสำหรับท่าทางในระดับที่ 5 เช้นเดียวกับโมดุลสำหรับท่าทางในระดับที่ 4

ส่วน'งานกำหนดสิทธิ้ผู้ใช้-งาน ไม่สามารถเช้ามาใช้งานได้

ส่วนงานค่าเผื่อ สามารถเช้ามาเรียกดูรายละเอียดของชุดค่าเผื่อได้แต่ไม่ 

ลามารถดำเนินการสร้างหรือลบได้

ส่วนงานงานเครื่องจักร สามารถเช้ามาเรียกดูรายละเอียดของเครื่องจักรที่บันทึกไว้ 

ได้ แต่ไม่สามารถสร้างและลบได้

ส่วนงานว้ตถุดิบ สามารถเช้ามาเรียกดูรายละเอียดของวัตถุดิบที่บันทึกไว้ได้ 

แต่ไม่ลามารถสร้างและลบได้
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