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

manufacturing processes in leatherware factories. The research begins with studying 

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

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

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

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

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

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

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

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

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

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

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

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

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

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

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

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

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

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

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

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

 

บทนํา 
 
1.1 ความเปนมาและความสําคัญของปญหา 

อุตสาหกรรมและเครื่องหนัง เปนอุตสาหกรรมที่มีความสําคัญตอระบบ
เศรษฐกิจของประเทศประเภทหนึ่ง ซึ่งเปนอุตสาหกรรมที่มีโครงสรางการผลิตที่ไมยุงยาก
ซับซอน โดยการผลิตสวนใหญยังคงอาศัยแรงงานและทักษะความชํานาญของแรงงานเปนหลัก 
รวมถึงขั้นตอนการผลิตหลายขั้นตอนยังไมสามารถนําเทคโนโลยีมาใชในการผลิตได อัน
เน่ืองมาจากสินคามีการเปลี่ยนแปลงรูปแบบบอยตามแฟชั่น ทําใหยากตอการนําเครื่องจักรมา
ใชในกระบวนการผลิต 

ในปจจุบันการสงออกหนังและผลิตภัณฑหนังฟอกของประเทศไทยมีแนวโนม
ลดลง เน่ืองจากภาวะเศรษฐกิจโลกที่ชะลอตัว ประกอบกับสินคาตองเผชิญกับการแขงขันที่สูงทัง้
จากจีนและประเทศอื่นๆ ซึ่งไดมีการพัฒนาผลิตภัณฑที่มีคุณภาพและความประณีตขึ้นอยาง
ตอเนื่อง ลวนสงผลกระทบตอการสงออกของไทยทั้งสิ้น ดังน้ันในดานของผูประกอบการจึงมี
ความจําเปนตองมีการพัฒนาและออกแบบผลิตภัณฑใหมีความทันสมัย โดยเนนรูปแบบแฟชั่น
และการควบคุมคุณภาพใหไดมาตรฐาน เปนที่ตองการของตลาด และที่สําคัญอีกประการหนึ่งก็
คือ จําเปนตองมีการเพิ่มศักยภาพในการแขงขัน ในดานการปรับปรุงประสิทธิภาพการผลิต และ
พัฒนาระบบการทํางานใหอยูในรูปแบบมาตรฐานโดยใชทรัพยากรที่มีอยูใหเกิดประสิทธิภาพ
อยางสูงสุด 

ดวยสภาวการณดังกลาวขางตน  การเพิ่มประสิทธิภาพในการผลิตจึงเปนสิ่ง
สําคัญอยางยิ่งในการพัฒนาศักยภาพการผลิตของอุตสาหกรรมเครื่องหนังของไทยใหมีความ
เขมแข็งเพียงพอที่จะแขงขันในตลาดโลกได ซึ่งประเด็นสําคัญที่สามารถทําการเชื่อมโยงไปถึง
การเพิ่มประสิทธิภาพในการผลิตไดก็คือ การสรางเวลามาตรฐาน (Standard time) และวิธีการ
มาตรฐานในการทํางาน (Standard method) จากที่ไดกลาวไวในขางตน อุตสาหกรรมเครื่อง
หนังเปนอุตสาหกรรมที่ตองอาศัยทักษะและความชํานาญของแรงงาน ดังน้ันจึงมีการให
ความสําคัญในประเด็นหลักๆ อยู 3 ประเด็น ดวยกัน คือ คน, คุณภาพ และ วัตถุดิบ กลาวคือ 
คนตองมีทักษะความชํานาญในการผลิตตามหนาที่ที่ตนไดรับผิดชอบ จะเปนการนําไปสูการ
ไดมาซึ่งผลผลิตที่มีคุณภาพ และลดของเสียที่เกิดขึ้นจากการทํางาน ทําใหตนทุนในการผลิต
ลดลง เนื่องจากมีการใชวัตถุดิบนอยลง ซึ่งวัตถุดิบที่ใชในการผลิตในอุตสาหกรรมเครื่องหนังมี
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ราคาคอนขางสูง ดังนั้นการที่สามารถทําการผลิตโดยใชวัตถุดิบใหเกิดคุณคามากที่สุดนั้นจึงเปน
สิ่งที่ผูประกอบการในอุตสาหกรรมนี้ควรคํานึงถึงเปนอยางมาก จากแนวโนมและลักษณะที่
ปรากฏในขางตน ทําใหเกิดแนวคิดในการที่จะพัฒนาระบบสําหรับการคิดคาเวลามาตรฐานใน
การทํางานสําหรับอุตสาหกรรมเครื่องหนังขึ้นมาโดยเฉพาะ ซึ่งระบบที่สรางขึ้นมานี้จะสนับสนุน
ในสวนของการวิเคราะหเพ่ือหาวิธีการในการคํานวณคาเวลามาตรฐาน เพ่ือใหมีความแมนยําใน
การนําไปใชงานมากยิ่งขึ้น และสรางฐานขอมูลเบื้องตนในเรื่องของทาทางการทํางานที่เปน
มาตรฐานสําหรับพนักงาน โดยที่ผูใชงานสามารถทําการเพิ่มเติมขอมูลเขาไปไดดวยตนเองใน
ภายหลัง และแนวคิดอีกประการหนึ่งคือการจัดทํา Skills matrix เพ่ือจัดกลุมทักษะความชํานาญ
ของพนักงานใหตรงตามหนาที่ที่พนักงานแตละคนไดรับผิดชอบ แนวคิดดังกลาวนี้เปนแนวทาง
ที่นําไปสูการวางแผนการผลิตที่มีความแมนยํา และสอดคลองกับการทํางานจริง อีกทั้งยังเปน
แนวทางหนึ่งในการเพิ่มประสิทธิภาพการผลิตใหกับอุตสาหกรรมเครื่องหนังดวย 

จากแนวคิดในการที่จะพัฒนาระบบสําหรับการคิดคาเวลามาตรฐานในการ
ทํางานสําหรับอุตสาหกรรมเครื่องหนังซ่ึงเปนอุตสาหกรรมที่ตองอาศัยทักษะและความชํานาญ
ของแรงงานเปนหลัก วิธีการหนึ่งที่เหมาะสมสําหรับการคิดคาเวลามาตรฐานในอุตสาหกรรมนี้
คือ วิธีการคิดคาเวลาลวงหนา (Pre-determined Motion Time System, PMTS) แบบ MTM-2 
โดยการนําระบบการคิดคาเวลาลวงหนานี้มาใชในการคํานวณเวลามาตรฐาน เน่ืองจากวิธีการน้ี
สามารถกําหนดขั้นตอนวิธีการทํางานลวงหนาไดกอนที่งานจะเริ่ม, ไมตองนําคา Rating การ
ทํางานเขามาเกี่ยวของในการคํานวณ และการปรับปรุงขั้นตอนบางขั้นตอนสามารถทําไดงาย
กวาวิธีอ่ืน รวมถึงคาเวลามาตรฐานที่ไดมีความนาเชื่อถือมากกวาการคํานวณโดยวิธีอ่ืนอีกดวย 

ทั้งนี้นอกจากการนําคาเวลามาตรฐานที่ได มาใชในการวางแผนการผลิตแลว 
ยังสามารถใชในการกําหนดตนทุนในการผลิตสินคา และใชเปนเกณฑในการกําหนดอัตราคาจาง
แรงงานสําหรับพนักงาน ซึ่งในเรื่องของคาจางแรงงานนั้นมีความสําคัญมากเน่ืองจากมี
ผลกระทบตออัตราการ เขา – ออก ของพนักงาน ซึ่งจะสงผลใหเกิดตนทุนที่เพ่ิมขึ้นจากการผลิต
สินคาที่ไมไดคุณภาพ และตองลงทุนในการฝกทักษะใหแกพนักงานเกิดความชํานาญพรอม
สําหรับการปฏิบัติงาน โดยการนําคาเวลามาตรฐานเขามาใชในสวนนี้ จะใชในลักษณะของการ
ตั้งเปาหมายในการทํางานใหกับพนักงาน  และมีคาตอบแทนใหแกพนักงานเมื่อพนักงาน
สามารถทํางานไดตามเปาหมายที่กําหนดไว เปนการใหคาแรงจูงใจ และสรางกําลังใจที่ดีแก
พนักงาน อีกทั้งยังเปนตัวอยางที่ดีแกพนักงานคนอื่น ๆ อีกดวย และเม่ือมีการใหคาแรงจูงใจจะ
ทําใหพนักงานมีความตั้งใจทํางานมากขึ้น  ทางองคกรก็จะไดรับผลประโยชนจากการที่ผลผลิต
เพ่ิมขึ้น และคุณภาพสินคาที่ผลิตก็ดีขึ้นดวย 
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1.2 วัตถุประสงคของการวิจัย 

พัฒนาระบบที่สรางวิธีการทํางานมาตรฐานและคิดคาเวลามาตรฐานสําหรับ
กระบวนการผลิตในโรงงานเครื่องหนัง โดยใชวิธีการคิดคาเวลาลวงหนา (Pre-determined 
Motion Time System, PMTS) แบบ MTM-2  
 
1.3 ขอบเขตของการวิจัย 

1. นิยามระบบที่จะทําการวิจัย โดยมีแหลงขอมูลหลายสวน คือ โรงงานเครื่องหนัง
ตัวอยางที่เขาไปศึกษา หนวยงานวิชาการและสถาบันการศึกษา รวมถึงขอมูลในสวนทฤษฎีและ
หลักการจาก บทความวิชาการ หนังสือวิชาการ ผลงานวิจัย และ INTERNET 

2. การสรางฐานขอมูลวิธีการทํางานมาตรฐาน ซึ่งเปนฐานขอมูลที่แสดงลักษณะของ
ทาทางการทํางานแตละขั้นตอนของระดับพ้ืนฐานในการทํางานสวนของการผลิตในโรงงาน
เครื่องหนัง โดยทาทางการเคลื่อนไหวน้ีเปนกฎเกณฑที่ตายตัว ไมสามารถเปลี่ยนแปลงได ซึ่ง
เปนขอมูลพ้ืนฐานในการนําไปคํานวณเวลามาตรฐานดวยระบบที่เรียกวา ระบบการคิดคาเวลา
ลวงหนา (Pre-Determined Motion Time System) แบบ MTM-2 (Method Time 
Measurement-2)  ขอมูลพ้ืนฐานนี้จะแสดงในลักษณะทาทางการเคลื่อนไหวของพนักงานที่ทํา
การผลิตผลิตภัณฑ ตั้งแตเร่ิมกระบวนการผลิตจนถึงการไดผลิตภัณฑแตละตัวออกมา ซึ่งจะ
แสดงฐานขอมูลของผลิตภัณฑตัวอยางที่มีการผลิตคอนขางมากและใชทาทางการทํางานที่เปน
มาตรฐานสามารถประยุกตใชไดกับผลิตภัณฑที่หลากหลาย รวมถึงผูใชงานยังสามามารถสราง
ทาทางการทํางานของตนเองขึ้นมาใหมได เน่ืองจากฐานขอมูลนี้จะแสดงทาทางการทํางานที่ใช
บอยครั้งในการทํางานแตละกระบวนการเทานั้น ซึ่งถาหากมีผลิตภัณฑที่ตองอาศัยทาทาง
เฉพาะการทํางานนั้นๆผูใชงานก็สามารถเพิ่มขอมูลทาทางการทํางานเขาไปในฐานขอมูลน้ีได 
เปนการสรางความยืดหยุนใหกับการทํางานใหสอดคลองกับสภาพการทํางานจริง 

3. การสรางวิธีการคิดคาเวลามาตรฐานของกระบวนการผลิตในโรงงานเครื่องหนัง
ตัวอยางจะแสดงคาเวลามาตรฐาน ครอบคลุมถึงโครงสรางของเวลามาตรฐานซึ่งประกอบดวย 3 
สวนดวยกัน คือ 1. เวลาพื้นฐาน (Normal Time) 2. เวลาเผื่อ (Allowance Time) 3. เวลาที่
เครื่องจักรทํางาน (Machine Time) โดยงานวิจัยฉบับนี้จะเนนการศึกษาในสวนของเวลาพื้นฐาน 
(Normal time) ซึ่งจะมีพ้ืนฐาน มาจาก MTM-2 โดยในสวนของการคิดคาเวลาของเครื่องจักร
และคาเผื่อสําหรับคนงานจะอางอิงถึงวิธีการที่มีใชเปนมาตรฐานที่มีอยูแลวมาใชงาน  

4. การสรางโครงสรางของความชํานาญในการทํางานของพนักงาน อาศัยขอมูลของ
กระบวนการผลิตจากโรงงานอุตสาหกรรมเครื่องหนังตัวอยางเปนหลัก ซึ่งเปนโครงสราง
เบื้องตนในการจัดกลุมความชํานาญของพนักงาน ทําใหไดมาซึ่งวิธีการที่ใชในการกําหนดหนาที่
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และความรับผิดชอบของพนักงานใหเหมาะสมกับงานที่ทําได เพ่ือเปนตัวอยางใหผูใชงานของ
ระบบสามารถนําไปประยุกตใชกับการแบงกลุมความชํานาญของพนักงาน และสามารถเพิ่มเติม
ขอมูลในการทํางานเขาไปไดดวยตนเองในภายหลัง  
 
1.4 คําจํากัดความที่ใชในการวิจัย 

1. Micro motion หมายถึง ทาทางการทํางานในระดับ Micro motion ซึ่งเปนทาทาง
การทํางานพื้นฐาน โดยอาศัยขอมูลจากสัญลักษณการไหวของรางกายในระบบการคิดคาเวลา
ลวงหนา (Pre-Determined Motion Time System) แบบ MTM-2 (Method Time 
Measurement-2) 

2. Element หมายถึง ทาทางการทํางานในระดับ Element  

3. Sub-process หมายถึง ทาทางการทํางานในระดับ Sub-process 

4. Process หมายถึง ทาทางการทํางานในระดับ Process 

5. Part หมายถึง ทาทางการทํางานในระดับ Part 

6. Product หมายถึง ทาทางการทํางานในระดับ Product 

7. ระดับทาทางการทํางาน หมายถึง กลุมของทาทางการทํางานที่แบงออกเปนกลุม
ยอยเพ่ือบอกลักษณะทาทางการทํางานเฉพาะกลุม โดยมีขอบเขตการแบงกลุมการทํางานที่
เปนไปในทางเดียวกัน 

8. SAMs หมายถึง เวลามาตรฐานที่ไดจากการคํานวณของระบบ 

9. Factor หมายถึง ปจจัยที่มีผลตอเวลาในการทํางานของกระบวนการผลิต 
 
1.5 ผลที่คาดวาจะไดรับจากการวิจัย 

1. ระบบการคํานวณคาเวลามาตรฐาน และสรางวิธีการทํางานมาตรฐานที่สามารถ
รองรับทุกกระบวนการในสวนของกระบวนการผลิตของโรงงานเครื่องหนังตัวอยาง 

2. ฐานขอมูลเบื้องตนเกี่ยวกับวิธีการทํางานมาตรฐาน ที่ประยุกตใชกับระบบ MTM-2
โดยอิงกับโรงงานอุตสาหกรรมเครื่องหนังตัวอยาง  
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3. วิธีการพิจารณาการจัดกลุมความชํานาญในการปฏิบัติงานของพนักงาน ที่
สอดคลองกับวิธีการทํางานในโรงงานตัวอยาง 
 
1.6 ประโยชนที่คาดวาจะไดรับ 

1. กําหนดเวลามาตรฐานในการทํางานใหกับแตละขั้นตอนของกระบวนการผลิต ซึ่งคา
เวลามาตรฐานมีความละเอียดถึงระดับการเคลื่อนไหว (Motion) และไดตามมาตรฐานสากล 
(MTM-2) 

2. พนักงานเขาใจทาทางและวิธีการทํางานมากขึ้น สามารถลดความผิดพลาดในการ
ทํางาน  

3. สามารถกําหนดคาตัวเลขเปาหมายในการทํางานใหแกพนักงานได 

4.  ประมาณตนทุนการผลิตเพื่อกําหนดราคาสินคา โดยจะเปนตนทุนทางดานแรงงาน 
ซึ่งสามารถคํานวณไดจากคาเวลาการทํางานมาตรฐานที่ไดจัดทําขึ้นมา 
 
1.7 วิธีการดําเนินการวิจัย 

1. ศึกษาปญหาและความรูที่ใชในการแกไขปญหา 
• ศึกษาทฤษฎี บทความวิชาการ และงานวิจัยที่เกี่ยวของ 
• ศึกษากระบวนการผลิตในอุตสาหกรรมเครื่องหนังจากโรงงานตัวอยางรวมทั้ง

รวบรวมประเด็นปญหาที่เกิดขึ้นในการผลิต  
• ศึกษาการใชงานระบบการคิดคาเวลาลวงหนา (PMTS) ระบบ MTM2 
• ศึกษาเกณฑในการจัดกลุมของพนักงานในโรงงานตัวอยาง 
• ศึกษาวิธีการในการแบงกลุม Skill  

2. วิเคราะหและออกแบบการเก็บขอมูล 
• วิเคราะหหาชนิดของขอมูลที่จะตองเก็บ 
• การออกแบบวิธีการในการเก็บขอมูล 
• กําหนดสถานที่และอุปกรณที่ใชในการเก็บขอมูล 
• วางกําหนดการในการเก็บขอมูล 

3. เก็บรวบรวมขอมูลเบื้องตนเพ่ือชวยในการวิเคราะหขั้นตอนการทํางาน โดยการ
สัมภาษณหัวหนางานและบุคคลที่มีความเกี่ยวของ ตลอดจนพนักงานที่ทําการผลิต รวมถึงการ
ถายวิดีโอการทํางานของพนักงาน และการเก็บรวบรวมเอกสารที่เกี่ยวของ เปนตน 
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4. วิเคราะหและทวนสอบขอมูล 
• คัดเลือกขอมูลที่มีประโยชนในการทํางาน 
• นําขอมูลที่ไดคัดเลือกมาจัดระเบียบตามหัวขอที่ตองการ โดยจัดแยกไวตาม

แหลงที่มาของขอมูล 
• ดําเนินการวิเคราะหและทวนสอบขอมูล 

5. จัดทําโครงสรางของกระบวนการผลิตทุกขั้นตอนของการทํางาน โดยจัดทําเปน
แผนภาพของกระบวนการผลิตของแตละขั้นตอน 

6. วิเคราะหหาวิธีการคํานวณคาเวลามาตรฐานในทุกขั้นตอนการผลิต โดยวิเคราะห
ความเหมาะสมในวิธีการหาคาเวลามาตรฐานในกระบวนการแตละขั้นตอน 

7. การวิเคราะหหาโครงสรางที่ใชในการคิดคามาตรฐานแบบ PMTS ในแตละขั้นตอน            
( เฉพาะขั้นตอนที่ใชวิธีการแบบ PMTS )  

• นําขอมูลที่ไดจากการจัดเก็บมาวิเคราะห โดยแยกสวนที่ใชในการคิดคาเวลา
มาตรฐานแบบ PMTS ออกมาทําการวิเคราะห 

• วิเคราะหและออกแบบโครงสรางในการคิดคาเวลามาตรฐาน แบบ PMTS โดย
สังเกตจากทาทางการเคลื่อนไหวของพนักงานเพื่อนําไปวิเคราะหการหาคา
เวลามาตรฐาน 

8. วิเคราะหปจจัยที่มีผลตอการหาคาเวลามาตรฐานและคาเผื่อตางๆ  

9. พัฒนาขอมูลพ้ืนฐานสําหรับระบบ 
• รวบรวมขอมูลทั้งหมดที่ใชในการออกแบบขอมูลพื้นฐานสําหรับระบบการ

ทํางาน 
• ทําการพัฒนาขอมูลพ้ืนฐานสําหรับระบบ 

10. วิเคราะหทักษะการทํางานของพนักงาน  
• วิเคราะหทักษะที่ตองใชในการทํางานของพนักงาน 
• สรางตาราง Skills Matrix 
• จัดกลุมทักษะการทํางาน 

11. ออกแบบรายละเอียดของระบบที่จะนําไปสรางโปรแกรมสําหรับการใชงาน 
• รายละเอียด องคประกอบโมดูลที่มีของระบบที่พัฒนาขึ้นมา รวมทั้งรายละเอียด

ของสวนที่จะนําไปสรางเปนโปรแกรม 
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• Diagram ที่แสดงถึง UI  (User Interface) ทั้งหมดของโปรแกรมโดยแบง
ออกเปน 2 กลุมงาน 

o UI (User Interface) ของโปรแกรม 

o DFD (Data Flow Diagram) ทุก level ของระบบ 

12. ทดสอบการใชงานของระบบและปรับแกระบบ 
• นําระบบไปทดสอบกับการใชงานจริงในอุตสาหกรรมเครื่องหนัง 
• ปรับปรุงแกไขระบบตามความเหมาะสมกับอุตสาหกรรม 

13. จัดทําคูมือการใชงานของระบบ 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 



 
 

 

 
8 

 
 

 
รูปที่ 1.1 แผนการดําเนินงานวิจัย
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บทที่ 2                                                                

 

ทฤษฎีและงานวิจัยที่เก่ียวของ 
 
2.1 แนวคิดและทฤษฎี 

อุตสาหกรรมเครื่องหนังไทยเปนอุตสาหกรรมที่ตองอาศัยแรงงานและทักษะ
ความชํานาญของแรงงานอยูมาก อีกทั้งขั้นตอนการผลิตหลายขั้นตอนยังไมสามารถนํา
เทคโนโลยีมาใชในการผลิตได อันเน่ืองมาจากสินคามีการเปลี่ยนแปลงรูปแบบบอยตามแฟชั่น 
ทําใหยากตอการนําเครื่องจักรมาใชในกระบวนการผลิต จากลักษณะเบื้องตนของอุตสาหกรรม
เครื่องหนังนี้ ทําใหเกิดแนวคิดในการวิเคราะหหาวิธีการทํางานที่เปนมาตรฐาน และการคิดเวลา
มาตรฐานขึ้นเพ่ือใหเปนประโยชนในการวางแผนการผลิตและการปรับปรุงประสิทธิภาพในการ
ทํางาน ซึ่งวิธีการที่ใชในการหาเวลามาตรฐานที่เหมาะสมและแมนยําสําหรับกระบวนการผลิตที่
ตองอาศัยแรงงานเปนหลักคือ วิธีการคิดคาเวลาลวงหนา (Pre-determined Motion Time 
System, PMTS) แบบ MTM-2 ซึ่ง MTM-2 เปน MTM ที่มีการพัฒนามาจาก MTM-1 เน่ืองจาก
วิธีการคิดแบบ MTM-1 ใชเวลาในการวิเคราะหทาทางการทํางานสูงและมีความละเอียดมาก 
ดังน้ันเพื่อลดเวลาที่ใชในการวิเคราะหการทํางานจึงเลือกวิธีการแบบ MTM-2 ซึ่งเหมาะสมกับ
การนํามาใชในการวิเคราะหการทํางานในการวิจัยนี้ แนวคิดอีกประการหนึ่งในการวิจัยครั้งน้ี คือ 
การนําโครงสรางของ Skills Matrix มาประยุกตใชในการแบงงานที่ทําในสายการผลิตทั้งหมด
ออกเปนกลุมของความชํานาญของพนักงาน เพ่ือใหพนักงานไดรับงานที่ตรงกับความชํานาญ
ของตนเอง ซึ่งจะทําใหพนักงานสามารถทํางานไดอยางมีประสิทธิภาพยิ่งขึ้น 

2.1.1 ทฤษฎีบท MTM-2 (Barnes,1980) 

2.1.1.1 พัฒนาการของ MTM-2 

MTM-2 เปน MTM ที่มีการพัฒนามาจาก MTM-1 โดยการรวมการเคลื่อนที่
พ้ืนฐานจาก MTM-1 เขาดวยกันเพ่ือลดเวลาที่ใชในการวิเคราะหการทํางาน โดยมีหลักการ
พ้ืนฐานในการพัฒนาจาก MTM-1 มาเปน MTM-2 ดังนี้ 
 

• การเคลื่อนที่พ้ืนฐานตัวใดมีความเหมาะสมแลวก็จะคงไวเชนเดิม 
• มีการรวมการเคลื่อนที่พ้ืนฐานบางตัวเขาดวยกันเพ่ือความคลองตัวในการเลือก

นํามาใช  ดังตัวอยางในรูปที่ 2.1 
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        MTM-1                                   MTM-2 
 
 
 
 

 

 

 

 

 
 

รูปที่ 2.1 ตัวอยางการรวมการเคลื่อนที่พ้ืนฐานจาก MTM-1 มาเปน MTM-2 

2.1.1.2 หนวยเวลาพื้นฐานที่ใชใน MTM-2 

ประกอบดวย 39 คาเวลามาตรฐาน โดยมีหนวยเวลาเปนแบบ TMU คือคาของ
หนวยเวลาที่ใชในระบบ MTM และมีคาเทียบเทาหนวยเวลามาตรฐานตาง ๆ ดังนี้ 
 

TMU  = Time Measurement Unit 

1 TMU  = 0.00001 ชั่วโมง 

1 TMU  = 0.0006  นาที 

1 TMU  = 0.036  วินาที 

1 ชั่วโมง = 100000  TMU 

1 นาที  = 1667  TMU 

1 วินาที  = 27.8  TMU 

 

RELEASE 

REACH 

GRASP 

GET 

MOVE 

POSITION 
PUT 
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2.1.1.3 บัตรขอมูล (MTM CARD) ที่ใชประกอบในการวิเคราะหการทํางาน 

บัตรขอมูล MTM-2 ประกอบดวยสัญลักษณบอกประเภทของการเคลื่อนไหว, 
ระยะทางการเคลื่อนไหว และคาเวลาการเคลื่อนไหวแสดงในหนวย TMU ดังรูปที่ 2.2 

 

รูปที่ 2.2 คาเวลาที่ใชในระบบ MTM-2 ทั้งหมด 
 
หมายเหตุ : หนวยที่ใชในการวัดระยะทาง คือ เซนติเมตร (CM) 

ในสวนของสัญลักษณที่ใชแสดงคาเวลาในระบบ MTM-2 แบงเปน 3 สวน ดังนี้ 

1. Part A เปนสัญลักษณการเคลื่อนไหวดวยมือประเภทการเคลื่อนไหว GA, GB, 
GC, PA, PB และ PC  โดยจะแสดงอยูในหัวตารางดานบนของบัตรขอมูล  สวนระยะทางจะ
บอกเปนรหัสอยูในแนวตั้งดานซายสุดของบัตรเปน _5, _15,_30,_45 และ _80  ซึ่งสัญลักษณ
ของระยะทางทั้ง 5 ระยะนี้มีความหมายถึงชวงของระยะทางที่มือของผูกระทําทาทางนั้นทําการ
เคลื่อนที่ไป ซึ่งจะแบงออกเปน 5 ชวงดวยกัน ดังนี้ 

• ระยะที่ 1 (สัญลักษณ _5) มีความหมายถึง ระยะทางที่มือเคลื่อนที่อยูระหวาง 
มากกวา 0 เซนติเมตร ถึง 5 เซนติเมตร ซึ่งสามารถสังเกตไดคือ เปนการ
เคลื่อนที่ในการทํางานโดยใชขอน้ิวมือขอที่ 2 ของผูที่เราไปสังเกต (1st 
Knuckle) 

• ระยะที่ 2 (สัญลักษณ _15) มีความหมายถึง ระยะทางที่มือเคลื่อนที่อยูระหวาง 
มากกวา 5 เซนติเมตร ถึง 15 เซนติเมตร ซึ่งสามารถสังเกตไดคือ เปนการ
เคลื่อนที่ในการทํางานโดยใชขอน้ิวมือขอที่ 1 ของผูที่เราไปสังเกต (2nd 
Knuckle)  

CODE GA GB GC PA PB PC

_5 3 7 14 3 10 21

PART A _15 6 10 19 6 15 26

_30 9 14 23 11 19 30

_45 13 18 27 15 24 36

_80 17 23 32 20 30 41

PART B                       GW1-1Kg       PW1-5Kg

      A        R E C S F BD AB

    14             6 7 15 18 9 29 32

PART C 
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• ระยะที่ 3 (สัญลักษณ _30) มีความหมายถึง ระยะทางที่มือเคลื่อนที่อยูระหวาง
มากกวา 15 เซนติเมตร ถึง 30 เซนติเมตร ซึ่งสามารถสังเกตไดคือ เปนการ
เคลื่อนที่ในการทํางานโดยใชขอมือของผูที่เราไปสังเกต (Wrist) 

• ระยะที่ 4 (สัญลักษณ _45) มีความหมายถึง ระยะทางที่มือเคลื่อนที่อยูระหวาง
มากกวา 30 เซนติเมตร ถึง 45 เซนติเมตร ซึ่งสามารถสังเกตไดคือ เปนการ
เคลื่อนที่ในการทํางานโดยใชขอพับในสวนขอศอกของผูที่เราไปสังเกต (Elbow) 

• ระยะที่ 5 (สัญลักษณ _80) มีความหมายถึง ระยะทางที่มือเคลื่อนที่ มากกวา 
45 เซนติเมตร ขึ้นไป ซึ่งสามารถสังเกตไดคือ เปนการเคลื่อนที่ในการทํางาน
โดยใชหัวไหลของผูที่เราไปสังเกต (Shoulder) โดยมีขอสังเกตวา การที่ใช
สัญลักษณเปน _80 เพราะวาจากงานวิจัยของผูที่คิดคนระบบนี้ขึ้นมาพบวา 
ระยะที่แขนของมนุษยเคลื่อนที่ไดไกลที่สุดโดยไมใชการขยับลําตัว (Body 
Assistant) เขาชวย คือ 80 เซนติเมตรโดยประมาณ  

ในการอานคาเวลาจะตองเลือกประเภทของการเคลื่อนไหวในหัวตารางและ
เลือกระยะทางการเคลื่อนไหวในแนวตั้งดานซาย ก็จะไดเวลาที่ใชในการเคลื่อนไหวเปนหนวย 
TMU เชน ถาการเคลื่อนไหวประเภท GB ที่ระยะการเคลื่อนไหว 20 เซนติเมตร คาเวลาที่ไดคือ 
14 TMU 

2. Part B เปนสัญลักษณของการเคลื่อนไหวดวยมือที่มีน้ําหนัก หรือแรงตานเขามา
เกี่ยวของโดยสัญลักษณ GW 1 – 1 Kg  หมายถึง  จะตองเพ่ิมคาเวลาในการวิเคราะหอีก 1 
TMU ในกรณีที่มีน้ําหนักหรือแรงตานที่เขามาเกี่ยวของในทุก ๆ 1 กิโลกรัม ที่เพ่ิมขึ้น และ PW 
1 – 5 Kg  หมายถึง จะเพ่ิมคาเวลาอีก 1 TMU ในทุกๆ 5 กิโลกรัมของแรงตานหรือนํ้าหนักที่
เพ่ิมขึ้น ซึ่งจะพูดถึงรายละเอียดอีกครั้งในหัวขอ Get Weight และ Put Weight 

3. Part C เปนสัญลักษณของการเคลื่อนไหวดวยอวัยวะอ่ืน ๆ ซึ่งไมจําเปนตองใช
สัญลักษณบอกระยะการเคลื่อนไหวประกอบ ดังน้ันคาเวลาในหนวย TMU จึงแสดงอยูดานลาง
ของตัวอักษรบอกสัญลักษณ เชน ประเภทการเคลื่อนไหว S คาเวลาที่ไดคือ 18 TMU 

ในระบบ MTM-2 นั้นจะไมไดกลาวถึงระยะทางจริงในการเคลื่อนไหวเอาไว แต
จะกลาวไวเปน Code ซึ่งไดแสดงรายละเอียดการเปรียบเทียบไวใหเห็นในตารางที่ 2.1 
เรียบรอยแลว จะเห็นวาระยะทางไกลสุดของการเคลื่อนไหวดวยมือน้ันคือ 80 เซนติเมตร หาก
ระยะมากกวานี้จะไมสะดวกเวลาทํางาน หากตองเคลื่อนไหวเกิน 80 เซนติเมตร จะมีการ
เคลื่อนไหวแบบอ่ืนเขามาชวยดวย เชน อาจเกิดการเดิน (STEP) เกิดการใชรางกายเขาชวย 
(BODY ASSIST) เปนตน 
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ตารางที ่2.1 ความหมายของ CODE ที่ใชในการบอกระยะทาง 
 

หนวยนิ้ว หนวยเซนตเิมตร 
ตั้งแต ถึง ตั้งแต ถึง 

CODE 

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

18 ขึ้นไป 45 ขึ้นไป 80 
 

2.1.1.4 การเคลื่อนไหวแบบตางๆใน MTM-2 

GET 

คือ การเคลื่อนที่ดวยมือหรือน้ิวเพ่ือไปถึงวัตถุ  โดยมีวัตถุประสงคเพ่ือจับและ
รวมไปถึงการปลอย  โดยสัญลักษณที่ใชคือ G 

• ขอบขาย 

 เริ่มดวยการไปถึงวัตถุที่จะจับ และสามารถจับควบคุมวัตถุไดเปนการ
ออกแรงแบบ STATIC คือวัตถุที่จับกําลังจะเคลื่อนที่ 

• ตัวแปร 

 ตัวแปรที่มีผลตอการพิจารณาเลือกกรณีของ GET มี 3 ตัวแปร 

กริยาของการจับที่ใชในการจับ  มีทั้งหมด 3 กรณี GA, GB และ GC จะ
พิจารณาใหเปนกรณีใดนั้นจะขึ้นอยูกับจํานวนครั้งของลักษณะการจับที่เรียกวา GRASPING ซึ่ง
กริยาการจับนี้เปนลักษณะการเคลื่อนไหวสั้นๆของน้ิว เพ่ือวัตถุประสงคใหสามารถสงแรงความ
คุมวัตถุที่จะยกได 

กรณี GA ไมมี GRASPING MOTION เปนลักษณะการเคลื่อนมือ หรือน้ิวไป
เพ่ือแตะสัมผัสวัตถุแบบงายๆมักเกิดในกรณีที่วัตถุวางอยูในสภาพที่สามารถจับไดสะดวกพรอม
ที่จะยกหรือเคลื่อนที่ นอกจากนี้กรณี GA ยังหมายถึงการเคลื่อนมือเพ่ือให เกิดความสมดุลของ
รางกาย หรือเปนการเคลื่อนที่เพ่ือเตรียมการเคลื่อนไหวชนิดอ่ืนตอไป  
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รูปที่ 2.3 ตัวอยางการเคลื่อนไหวแบบ GA 

กรณี GB ใชเม่ือมีกริยา GRASPING MOTION หน่ึงครั้ง เปนการจับวัตถุแบบ
งาย ๆ ปกติทั่วไปมักจะใชกรณีนี้ในการจับหรือหยิบวัตถุขนาดเล็ก, กลาง หรือใหญ ที่งายตอ
การจับ ในกรณีนี้จะเปนกรณีที่ใชมาก โดยทั่วไปของสัญลักษณ GET 
 

     
 

รูปที่ 2.4 ตัวอยางการเคลื่อนไหวแบบ GB 

กรณี GC ใชเม่ือกริยา GRASPING MOTION มากกวาหนึ่งครั้งเปนการจับ
วัตถุที่ซับซอน วางซอนกัน ไมสามารถถูกจับไดโดยงาย เม่ือมือเขาไปถึงจําเปนตองมี 
GRASPING MOTION หลายครั้ง จึงจะสามารถจับควบคุมวัตถุนั้นได สวนใหญใชในกรณีที่จับ
วัตถุที่มีขนาดเล็กมาก, เปนแผนเรียบวางซอนกัน, กระดาษวางซอนกัน หรือวัตถุเล็กที่ถูกนํามา
วางกองรวมกับวัตถุชนิดอ่ืน ๆ หรือ ชนิดเดียวกัน 
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รูปที่ 2.5 ตัวอยางการเคลื่อนไหวแบบ GC 

การตัดสินใจวาจะใชสัญลักษณ GET กรณีใดสําหรับการเคลื่อนไหวหนึ่ง ๆ 
สามารถอาศัยรูปที่ 2.6 เพ่ือชวยใหการตัดสินใจงายขึ้น 

 

 
 

รูปที่ 2.6 แผนภาพการพิจารณาการเคลื่อนไหวแบบ GET 
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ระยะทาง  ระยะทางเปนตัวแปรสําคัญที่ตองนําเอามาพิจารณาตัวหนึ่ง  แบง
ออกเปนชวงทั้งหมด 5 ชวง  โดยจะดูจากระยะทางที่มากที่สุดในแตละชวงมาเปนเลขตัวแทน
ของระยะทางที่อยูในชวงนั้น ๆ สัญลักษณในแตละชวงเปนดังนี้ 5, 15, 30, 45 และ 80 ในหนวย
เซนติเมตร สําหรับหนวยที่เปนน้ิวจะเปน 2, 6, 12, 18 และมากกวา 18 โดยจะนําคาระยะทาง
ในหนวยเมตริกมาใชในการวิเคราะห 

ในการวิเคราะหระยะทางในการเคลื่อนไหวน้ี  จะถูกประมาณจากระยะการ
เคลื่อนไหวของมือ  โดยที่มีการเคลื่อนที่ของสวนลําตัวนอยที่สุด หรือไมมีการขยับตัวเพ่ือใหได
ระยะทาง  สําหรับผูที่ยังไมชํานาญควรจะมีการวัดระยะทางเคลื่อนที่จริงเพ่ือใหไดความถูกตอง
แมนยํามากที่สุด ซึ่งถาการเคลื่อนไหวน้ันมีการเคลื่อนในลักษณะโคง(Arc Distance) การ
ประมาณระยะทางจะตองบวกเพิ่มอีก ดังสมการ 
 
 

ระยะทางในแนวตรง + 10%  =  ระยะทางในแนวโคง 
 

 

 
 

รูปที่ 2.7 ความสัมพันธของการเคลื่อนที่ในแนวตรงและการเคลือ่นที่ในแนวโคง 
 

นํ้าหนัก  ในกรณีที่มีน้ําหนักเขามาเกี่ยวของจะตองไปพิจารณาเปนสัญลักษณ 
GET WEIGHT 

GET WEIGHT 

คือ  กริยาที่ตองการกลามเน้ือมือและแขนในการที่จะยกน้ําหนักของวัตถุที่จะ
ยกขึ้นโดยสัญลักษณที่ใช คือ GW 
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• ขอบขาย 

เม่ือการจับวัตถุอยางสมบูรณแลว  รวมถึงแรงที่จําเปนของกลามเนื้อที่จะตองใช
เพ่ือใหสามารถควบคุมและยกน้ําหนักของวัตถุได หมายถึงวัตถุพรอมที่จะถูกยกแลว 

• ขอกําหนด 

GET WEIGHT จะเกิดขึ้นหลังจากนิ้วมือไดจับบนตัววัตถุเต็มที่ หลังจากเกิด
กริยา GET กอนหนานั้น และจะถือวาเสร็จสิ้นกริยา GET WEIGHT กอนที่การเคลื่อนไหวที่จริง
ใด ๆ จะเกิดขึ้น 

เม่ือน้ําหนักหรือแรงตานทานนอยกวา 2 กิโลกรัม (4 ปอนด) ไมจําเปนตองมี
การเผื่อ GW แตถาน้ําหนักหรือแรงตานเกิน 2 กิโลกรัม จะตองใหเวลา 1 TMU ในทุก ๆ 
กิโลกรัมที่มากกวา และตองรวมเอา 2 TMU สําหรับ 2 กิโลกรัมแรกไวดวยหากไมทราบน้ําหนัก
หรือแรงตานทานที่แนนอน ก็ควรมีการประมาณคาไดโดยเศษสวนของกิโลกรัมควรปดขึ้นเปน
จํานวนเต็ม และใหทําการประมาณไดวา 1 กิโลกรัมมีคาเทากับ 2 ปอนด 

สําหรับกรณีที่ใชมือเดียวในการทํากริยา GW น้ําหนักที่พิจารณาคือ น้ําหนัก
จริงของวัตถุนั้น แตถาเปนกรณีที่ใชมือทั้งสองขาง น้ําหนักที่พิจารณาคือ ครึ่งหน่ึงของนํ้าหนัก
จริงของวัตถุนั้น ๆถาเปนการลื่นไถลหรือผลักวัตถุใหเคลื่อนที่ไปบนพื้นใชมือขางเดียวใหใช 
40% ของน้ําหนักจริงของวัตถุ หากเปนการใชสองมือใหใช 20% ของน้ําหนักจริง 

PUT 

คือ กริยาที่มีวัตถุประสงคเพ่ือเคลื่อนยายวัตถุไปยังจุดหมายดวยมือหรือน้ิว  
โดยสัญลักษณที่ใชคือ P 

• ขอบขาย 

เม่ือวัตถุถูกจับและอยูภายใตการควบคุม ณ จุดเริ่มตน เตรียมพรอมที่จะ เ ริ่ ม
การเคลื่อนที่ไดทันที ตลอดจนวัตถุเคลื่อนที่ไปถึงจุดหมายที่ตองการแตยังอยูภายใตการควบคุม
ของมือหรือน้ิว ตัวแปร ที่มีผลตอการพิจารณาเลือกกรณีของ  PUT มี 3 ตัวแปร 

ความยากงายของการเคลื่อนไหว พิจารณาจากจํานวนของการเคลื่อนไหวที่
เรียกวา CORRECTION MOTION ซึ่งมีความหมายวา การเคลื่อนไหวท่ีเกิดความลังเล ตอง
เปลี่ยนทิศทางหรือการหยุดโดยไมตั้งใจเม่ือถึงจุดหมาย มีดวยกันหมด 3 กรณี 
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กรณี PA ไมมี CORRECTION MOTION เปนการเคลื่อนที่แบบราบเรียบ 
ตั้งแตเริ่มตนจนถึงจุดสิ้นสุดวางวัตถุ โดยมีตัวหยุดกําหนด หรือจุดหยุดโดยประมาณ กรณีนี้เปน
กรณีธรรมดาสวนใหญของ PUT 
 

       
รูปที่ 2.8 ตัวอยางการเคลื่อนไหวแบบ PA 

 

กรณี PB มี CORRECTION MOTION หน่ึงครั้ง กรณีนี้เกิดขึ้นบอย ๆในการ
นําวัตถุไปวาง ณ ตําแหนงใด ๆ ที่กําหนดไมยากนักตอการวาง เปนลักษณะการวางในตําแหนง
ที่ไมตองการความพอดีมาก 
 

 
รูปที่ 2.9 ตัวอยางการเคลื่อนไหวแบบ PB 
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กรณี PC มี CORRECTION MOTION มากกวาหนึ่งครั้ง สังเกตไดจากมีการ
เคลื่อนที่ที่ไมไดตั้งใจเกิดขึ้นหลายครั้งสั้น ๆ เน่ืองจากความยากในการวางวัตถุตรงจุดที่กําหนด
ที่ตองการความแนนอนสูง อาจจะเกิดจากความยากในการเคลื่อนยาย ความไมสมมาตรของ
ชิ้นสวนที่ตองนํามาประกอบกัน หรือความไมสะดวกสบายของตําแหนงการทํางาน 

 
รูปที่ 2.10 ตัวอยางการเคลื่อนไหวแบบ PC 

 

การตัดสินใจวาจะใชสัญลักษณ PUT กรณีใดสําหรับการเคลื่อนไหวหน่ึง ๆ 
สามารถอาศัยรูปที่ 2.11 เพ่ือชวยใหการตัดสินใจงายขึ้น 

 

 
รูปที่ 2.11 แผนภาพพิจารณาการเคลื่อนไหวแบบ PUT 
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ระยะทาง ระยะทางเปนตัวแปรสําคัญที่ตองนําเอามาพิจารณาตัวหนึ่งแบง
ออกเปนชวงทั้งหมด 5 ชวง  โดยจะดูจากระยะทางที่มากที่สุดในแตละชวงมาเปนเลขตัวแทน
ของระยะทางที่อยูในชวงนั้น ๆ สัญลักษณในแตละชวงเปนดังน้ี  5, 15, 30, 45 และ 80 ใน
หนวยเซนติเมตร สําหรับหนวยที่เปนนิ้วจะเปน 2, 6, 12, 18 และมากกวา 18 โดยจะนําคา
ระยะทางในหนวยเมตริกมาในการวิเคราะห 

ในการวิเคราะหระยะทางในการเคลื่อนไหวน้ี  จะถูกประมาณจากระยะการ
เคลื่อนไหวของมือโดยที่มีการเคลื่อนที่ของสวนลําตัวนอยที่สุด หรือไมมีการขยับตัวเพ่ือใหได
ระยะทาง  สําหรับผูที่ยังไมชํานาญควรจะมีการวัดระยะทางเคลื่อนที่จริงเพ่ือใหไดความถูกตอง
แมนยํามากที่สุด 

ในกรณีที่มีการสวมชิ้นงานหนึ่งลงในอีกชิ้นงานหนึ่ง  โดยมีการลังเลและ
ระยะทางในการสวมมากกวา 2.5 เซนติเมตร หรือ 1 นิ้ว จําเปนตองเพ่ิม PUT เขาไปดวย เชน 
การเสียบปากกาลงในชองเสียบที่เล็ก และลึก 5 เซนติเมตร ตองเพ่ิม “PA5” เขาไปในการ
วิเคราะหดวย 

นํ้าหนัก กรณีที่มีน้ําหนักเขามาเกี่ยวของ  จะตองไปพิจารณาเปนสัญลักษณ 
PUT WEIGHT 

PUT WEIGHT 

คือ  สวนเพิ่มเติมสําหรับ PUT ซึ่งจะขึ้นอยูกับนํ้าหนักของวัตถุที่ถูกเคลื่อนที่ 
โดยสัญลักษณที่ใชคือ PW 

• ขอบขาย 

เม่ือเร่ิมมีการเคลื่อนที่ จากจุดหนึ่งและสิ้นสุดเม่ือวางวัตถุลงที่จุดหมายแตยัง
ไมไดปลอยมือออกจากวัตถุนั้น สําหรับเวลาที่เพ่ิมเขาไปนั้นเพ่ือชดเชยใหกับความแตกตางของ
เวลาที่ตองการใชในการเคลื่อนวัตถุที่มีน้ําหนักตางกันในระยะทางที่เทากัน ใหมีความแตกตาง
กัน โดย PW จะใหเพ่ิมหลังจากการให P ไปแลว 

• ขอกําหนด 

จะไมมีการเพิ่ม PW ใหในกรณีที่วัตถุหนักนอยกวา 2 กิโลกรัม หรือ 4 ปอนด 
จะพิจารณาใหมี PW เม่ือนํ้าหนักหรือแรงตานทานการเคลื่อนที่ตั้งแต 2 กิโลกรัมตอมือขึ้นไป 
น้ําหนักถูกคํานวณในลักษณะเดียวกับ GET WEIGHT คือ น้ําหนักตั้งแต 2 กิโลกรัมถึง 5 
กิโลกรัม จะเพ่ิมเวลาให 1 TMU และใชสัญลักษณ PW5 น้ําหนักตั้งแต 5 กิโลกรัมถึง 10 
กิโลกรัม จะเพ่ิมเวลาให 2 TMU และใชสัญลักษณ PW10 ซึ่งตารางสําเร็จรูปที่ใชพิจารณา
สําหรับใสคาเวลาทั้ง GW (Get Weight) และ PW (Put Weight) จะแสดงดังตารางที่ 2.2 
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ตารางที ่2.2 ตารางสําเร็จรูปสําหรับพิจารณาใสคา GW และ PW 
 

NT         GET  WEIGHT         PUT  WEIGHT 

Kgs SYMBOL TMU SYMBOL TMU 

1         
2         
3 GW3 3     
4 GW4 4 PW5 1 

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

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

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

19 GW19 19    
20 GW20 20     

  
 
 
 
 



   
 

 

22 

REGRASP 

คือ  กริยาของมือโดยมีวัตถุประสงคเพ่ือเปลี่ยนการจับบนวัตถุ  โดยสัญลักษณ
ที่ใชคือ R 

• ขอบขาย 

เม่ือวัตถุอยูในมือ รวมถึงลักษณะการใชกลามเน้ือ เพ่ือขยับใหมีการจับบนวัตถุ 
หรือ กระชับมือเพ่ือเปลี่ยนตําแหนงจับเล็กนอยเพ่ือใหจับไดถนัด 

• ขอกําหนด 

o การมี REGRASP 1 ครั้ง ตองไมเกิน 1 ใน 3 สวนของการเคลื่อนที่ 

o การปรับเปลี่ยนกระชับกลามเ น้ือ ในขณะที่กําลังทํากริยา  APPLY 
PRESSURE อยูนั้นถูกรวมไวใน APPLY PRESSURE อยูแลว  ไมควรให 
REGRASP ซ้ําเขาไปอีก 

o เม่ือมือมีการปลอยหรือละจากการควบคุมวัตถุแลวใหจับวัตถุใหมอีกครั้ง  
จะเปนกริยา GET ไมใช REGRASP ตองระวัง และไมสับสนในการใช 

APPLY PRESSURE 

คือ กริยาที่มีวัตถุประสงคเพ่ือใสความพยายามของแรงจากกลามเนื้อลงบนวัตถุ 
โดยสัญลักษณที่ใชคือ A 

• ขอบขาย 

เม่ือสวนของรางกายสัมผัสกับวัตถุ และเริ่มนับจากการเริ่มใชแรงจากกลามเนื้อ
ตอวัตถุ จนกระทั่งแรงจากกลามเน้ือถูกผอนแรงลง  แตสวนของรางกายยังคงสัมผัสวัตถุอยู 

• ขอกําหนด 

o กริยาที่เปนการจับยึดวัตถุโดยใชแรงอยูนาน ๆ ควรจะแยกกรณีเพ่ือทําการ
ประเมินสําหรับการทําการ APPLY PRESSURE  เปนเหมือนกับชวงเวลา
สั้น ๆ 

o APPLY PRESSURE  ใชเพ่ือใสแรงของกลามเนื้อลงบนวัตถุเพ่ือให
ควบคุมได หรือชนะแรงตานทานเทานั้น  ดังน้ันวัตถุไมควรเคลื่อนที่
มากกวา 6 มิลลิเมตร หรือ ¼ นิ้ว ในระหวางที่มีกริยา APPLY 
PRESSURE 
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EYE ACTION 

คือ กริยาที่ทําเพื่อวัตถุประสงคจดจําสังเกต มองดูความเรียบรอย ลักษณะของ
วัตถุ และยังรวมถึงการเปลี่ยนตําแหนงของการมองไปยังตําแหนงใหม  โดยสัญลักษณที่ใชคือ E 

• ขอบขาย 

เม่ือกริยาอ่ืน ๆ หยุดเพราะวาเปนการมองเพื่อจดจํา และสังเกตลักษณะของ
วัตถุและยังรวมถึงขบวนการที่เลนสของตาปรับโฟกัสเพื่อมองลักษณะของวัตถุโดยอัตโนมตั ิและ
การเคลื่อนยายตาเพื่อปรับเปลี่ยนจุด หรือพ้ืนที่ในการมอง จนเม่ือกริยาอ่ืนเริ่มกระทําไดอีกครั้ง 

• ขอกําหนด 

ตาขางหนึ่ งจะครอบคลุมพ้ืนที่การมองในขนาดเสนผานศูนยกลาง 10 
เซนติเมตร หรือ 4 นิ้ว และจุดที่มองอยูหางจากตาที่ระยะ 40 เซนติเมตร หรือ 16 นิ้ว ดังรูปที่ 
2.12 และเวลาที่ใหสําหรับ EYE ACTION นั้นเพียงพอสําหรับการมองที่ตัดสินใจในลักษณะงาย 
ๆ เทานั้นไมใชเปนลักษณะการมองที่ซับซอน 
 

 
 

รูปที่ 2.12 ระยะและพื้นที่การมองของตา 
 

การมองจะเกิดขึ้นใน 2 ลักษณะ คือ การเพงไปที่จุดใดจุดหนึ่ง (EYE FOCUS) 
ซึ่งจะมีลักษณะเปนการตัดสินใจใน 2 ลักษณะ เชน ใชหรือไมใช ดีหรือไมดี เปนตน และการ
กวาดตามอง (EYE TRAVEL) ในระยะที่กําหนด ดังรูปที่ 2.13 
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รูปที่ 2.13 การเห็น (Eye Focus) และการกวาดตามอง (Eye Travel) 
 

FOOT MOTION 

คือ การเคลื่อนไหวของเทาในระยะสั้น ๆ หรือ การเคลื่อนไหวของขา โดยที่
วัตถุประสงคไมใชเพ่ือการเคลื่อนยายลําตัว  โดยสัญลักษณที่ใชคือ F 

• ขอบขาย 

เทาหรือขาอยู ในตําแหนงพักปกติ และการเคลื่อนไหวไมเกินระยะ 30 
เซนติเมตร หรือ 12 นิ้ว ในทิศทางใดจากจุดสะโพกหัวเขาจนกระทั่งเม่ือเทาอยูในตําแหนงใหม 

STEP 

คือ การเคลื่อนที่ของขาเพื่อวัตถุประสงคในการเคลื่อนยายลําตัว หรือคือ การ
เคลื่อนที่ของขาหรือเทาที่ระยะมากกวา 30 เซนติเมตร หรือ 12 นิ้ว โดยสัญลักษณที่ใชคือ S 

• ขอบขาย 

เม่ือขาอยูในตําแหนงปกติ  รวมถึงการเคลื่อนที่ของขาเพื่อเคลื่อนยายตําแหนง
ของลําตัวไปยังที่ใหม จนกระทั่งเม่ือขาอยูในตําแหนงใหม 
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รูปที่ 2.14 แผนภาพการพิจารณาการเคลื่อนที่ของขา 
 

BEND AND ARISE 

คือ  การลดลงของลําตัวใหต่ํา ตามดวยการยืดลําตัวขึ้น  โดยสัญลักษณที่ใชคือ 
BD (BEND DOWN) กับ AB (ARISE BEND) 

• ขอบขาย 

เม่ือลําตัวเคลื่อนไปทางดานหนาจากตําแหนงทาตั้งตรง รวมถึงการเคลื่อนไหว
ของลําตัวและรางกายสวนอ่ืน เพ่ือเปลี่ยนตําแหนงในแนวตั้ง เพ่ือใหมือสามารถลงไปถึงใน
ตําแหนงที่ต่ํากวาหัวเขาและหลังจากนั้นก็ลุกขึ้นหรือเคลื่อนขึ้นจากตําแหนงที่ลงไปนั้น 
จนกระทั่งเม่ือรางกายกลับมาอยูในทาตั้งตรง 

• ขอกําหนด 

o BEND AND ARISE  เปนลักษณะที่คนพยายามที่จะไปถึง หรือลดต่ําลง
กวาหัวเขา 

o การคุกเขาทั้ง 2 ขาง ควรวิเคราะหใหเปน 2BD 
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CRANK 

คือ ลักษณะการเคลื่อนไหวโดยมีวัตถุประสงคเพ่ือเคลื่อนยายวัตถุในเสนทาง
เปนวงกลม  ในลักษณะโคงมากกกวาครึ่งหนึ่งของรอบวงกลม  โดยใชมือหรือน้ิว  โดย
สัญลักษณที่ใชคือ C 

CRANK ยังไมถูกจัดเปนการเคลื่อนไหวที่เปนทางการ และไดมีการทําวิจัย
เพ่ิมเติมอยูอยางไรก็ตามในการวิเคราะหระบบ MTM-2 ในปจจุบันก็มีการใช CRANK อยาง
กวางขวางทั่วโลก และยังจัดรวม CRANK เขาอยูในขอมูลของ MTM-2 ดวย 
 

• ขอบขาย 

เม่ือมืออยูที่วัตถุรวมถึงการเคลื่อนไหวเพื่อเคลื่อนยายวัตถุในลักษณะเปน
เสนทางในวงกลม จนกระทั่งเม่ือการหมุนครบหนึ่งรอบและมือยังอยูบนวัตถุ 

CRANK ที่ มีเกิดขึ้นนั้นมีอยู 2 ชนิดดวยกัน คือ แบบขาดชวง 
(INTERMITTENT) และ แบบ (CONTINUOUS) ตัวแปรที่มีผลตอการพิจารณา CRANK มีอยู 2 
ตัวดังนี้ 

1. จํานวนรอบของการหมุน  ซึ่งการหมุน 1 รอบ จะใหคาเวลา 15 TMU ไมวาจะ
หมุนดวนขนาดเสนผานศูนยกลางขนาดเทาใด  และ สามารถใชไดกับการหมุนแบบตอเน่ือง 
หรือการหมุนเปนจังหวะไมตอเนื่อง  จํานวนรอบนั้นควรจะถูกนับและปดใหเปนจํานวนเต็มให
ใกลเคียงกับจํานวนรอบแทจริงมากที่สุด 

2. นํ้าหนักหรือความตานทาน  จะมีอิทธิพลตอการเคลื่อนยายวัตถุ  สามารถใชกฎ
ของการเพิ่ม GW ใน GET และ PW ใน PUT  สามารถนํามาใชใน CRANK ดวย 

PW จะสามารถเพิ่มเขาไปในทุกรอบของการหมุน ไมวาจะเปนการหมุน
แบบตอเน่ือง หรือหมุนแบบเปนจังหวะ 

GW จะถูกเพิ่มเขาไปหนึ่งครั้งเฉพาะการหมุนแบบตอเน่ือง แตถาเปนการหมุน
แบบเปนจังหวะสามารถจะเพิ่มเขาไปในแตละรอบได 
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• ขอกําหนด 

ไมมีการเคลื่อนไหวแกไข (CORRECTION MOTION) เหมือนอยางที่ใชใน 
PUT ถูกรวมอยูใน CRANK ดังน้ัน ถามีการเคลื่อนไหวแกไขเกิดขึ้น ในกรณีที่เคลื่อนวัตถุไปยัง
บริเวณที่ตองการ การเพิ่ม PUT เขาไปสามารถทําได 

2.1.1.5 กฎเกณฑสําคัญที่มีในการประยุกตใช MTM-2 

SIMULTANEOUS MOTION 

เปนกฎเกณฑที่ใชเม่ือเกิดการเคลื่อนที่พรอมกันของ 2 มือ การทํางานของสอง
มือพรอมกันจะตองตรวจเช็คจาก SIMULTANEOUS MOTION CARD (รูปที่ 2.15) วาสามารถ
เกิดขึ้นไดหรือไม ซึ่งจากกฎขอน้ีเราจะพบประเด็น 3 อยาง ที่ตองคํานึงถึง คือ  

1. การทํางานของสองมือที่ไมสามารถเกิดขึ้นพรอมกันได จะตองเกิดการOVERLAP 
กันของงาน เปนเหมือนการชะลอมือขางหนึ่งเอาไวกอน โดยปลอยให อีกมือทํางานไปกอน 
ซึ่งใชสัญลักษณ G- หรือ P- 

2. Limited out motion และ Limiting motion ทั้งสองอยางนี้จะเกิดพรอมกันเปนคู โดย 
Limited out motion จะเปนการเคลื่อนที่ที่ใชเวลานอยกวาสวน  Limiting motion จะเปนการ
เคลื่อนที่ที่ใชเวลามากกวา ซึ่งในการคิดคาเวลานั้น จะคิดเฉพาะการเคลื่อนที่ที่ใชเวลามากกวา
เทานั้น 

COMBINED MOTIONS 

คือ การที่การเคลื่อนที่ตั้งแต 2 อยางเกิดขึ้นตอเน่ืองกันโดยมือขางเดียวกัน 
หรือเกิดจากการเคลื่อนที่ของรางกายคนละสวนกัน เชน มือกับเทา เปนตน และที่สําคัญการ
เคลื่อนที่คูที่เปน Combined Motions กันจะเปน Limiting Motion  ด ว ย  โดยกา ร  Combined 
Motion จะใชสัญลักษณ และการ Combined Motion จะเกิด Limited out Motion ขึ้นรวมดวย 

CONSECUTIVE MOTION 

เปนกฎเกณฑที่บงบอกวาการเคลื่อนที่จะดําเนินตอเน่ืองกันไปเปนลําดับ โดย
ไมมีการหยุดและจะเกิดการ OVERLAP และ COMBINATION กันระหวางการเคลื่อนที่ 
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COMPOUND MOTIONS 

การเคลื่อนที่ระหวางสวนของรางกายที่เปนคนละสวนกัน เชน มือ กับ เทา เปน
ตน จะเปนอิสระจากกัน สามารถทํางานพรอมกันได อีกทั้งกฎในขอน้ียังเปนการบอกวา กฎใน
ขอ 1-3 ขางตนน้ันสามารถเกิดขึ้นพรอมกันไดในการวิเคราะหทาทางการทํางาน 1 ครั้ง 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

รูปที่ 2.15 การเคลื่อนไหวท่ีทําพรอมกนัไดและไมไดตามกฎ Simultaneous Motion 
 

2.1.2 แนวคิดเรื่อง Skills Matrix 

ในยุคของการแขงขัน แมแตชีวิตประจําวันของคนตองการความสะดวกสบาย
มากขึ้น ขาวของเครื่องใชตางๆ มีการออกแบบใหเหมาะสมกับสถานการณที่เปลี่ยนแปลงไป 
บางอยางถูกออกแบบใหสามารถใชงานไดหลากหลาย (Multi-Functions) มากยิ่งขึ้น เชน 
ปากกาดามเดียวแตมีหลายสี เครื่องถายเอกสารสามารถถายเอกสารได สงแฟกสไดและใชเปน
เครื่องพริ้นเตอรได โทรศัพทมือถือสามารถพูดได สงขอความได สามารถเลนอินเตอรเน็ตไดและ
ถายภาพได ยาสระผมและครีมนวดผมอยูในขวดเดียวกัน 

การเปลี่ยนแปลงนอกจากจะมีการเพิ่มเติมฟงกชั่นการทํางานใหมากขึ้นแลว
สิ่งของตางๆยังถูกออกแบบใหมีความยืดหยุน (Flexible) มากขึ้นกวาเดิมดวย เชน เฟอรนิเจอร
ตางๆ ก็ถูกออกแบบใหเปนแบบ "นอคดาวน" ที่สามารถประกอบไดงาย เคลื่อนยายไดสะดวก 

                    SIMULTANEOUS ACTIONS

GA GB GC PA PB PC S&B CODE

P P GA

P P GB

P GC

P P W PA

Always Simo VP PB

P Simo with practice PC

VP Simo with practice within 

the area of normal vision

Never Simo : add overlap

W Simo without weight
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รถยนตถูกออกแบบใหเปนรถ "อเนกประสงค" สามารถปรับเปลี่ยนพ้ืนที่การใชสอยภายในให
สอดคลองกับการใชงานในแตละประเภท ของเลนของเด็กๆถูกออกแบบไปสูของเลนที่เปนชิ้น
เดียวแบบเดียวไปเปนของเลนที่สามารถถอดชิ้นสวนและ ประกอบเปนรูปอ่ืนๆได ซึ่งจะทําให
เด็กๆสามารถตอของเลนไดตามที่ตองการมากขึ้น 

เราจะเห็นวาในโลกปจจุบันและอนาคต ทุกสิ่งทุกอยางจะตองถูกออกแบบให
สามารถใชงานไดมากกวาหนึ่งอยางและในขณะเดียวกันการใชงานจะตองสามารถปรับเปลี่ยน
ไดตามสถานการณ  

การจัดโครงสรางองคกรก็เชนเดียวกัน จําเปนอยางยิ่งที่จะตองอาศัยหลักของ
การจัดองคกรที่เรียกวา Multi-Flex Structure ซึ่งหมายถึงกลยุทธการจัดโครงสรางองคกรแบบ
พหุฟงกชั่นและมีความยืดหยุนเพ่ือรองรับสถานการณที่เปลี่ยนแปลงไปเพื่อใหการจัดโครงสราง
องคกรยุคใหมสามารถแขงขันได จึงมีตัวอยางแนวคิดในการจัดโครงสรางองคกรแบบ Multi-
Flex Structure ในดานตางๆ ดังนี้ 

1. Matrix Structure หมายถึงการออกแบบโครงสรางการบริหารงานแบบไขวกัน
ระหวางหนวยงานตางๆ (ฝายการตลาด ฝายบัญชี ฝายผลิต ฝายจัดซื้อ ฯลฯ) กับโครงการหรือ
คณะกรรมการชุดตางๆ ในองคกร ทั้งน้ีเพ่ือใหบุคลากรในหนวยงานตางๆ ไดมีโอกาสทํางานได
มากกวาหนึ่งหนาที่  

2. Skills Matrix หมายถึงการออกแบบระบบการพัฒนาทักษะของบุคลากรใหมี
มากกวาหนึ่งทักษะ เปนการออกแบบตารางไขวระหวางตําแหนงงานกับทักษะที่จําเปนใน
หนวยงานหรือองคกร โครงสรางแบบนี้จะชวยใหบุคลากรแตละคนมีการพัฒนาทักษะที่
หลากหลายมากขึ้น เราจะเห็นไดชัดในอุตสาหกรรมที่ตองการความยืดหยุนในการทํางาน 

3. Network/Process Structure หมายถึงการจัดโครงสรางการบริหารงานโดย
มุงเนนกระบวนการหรือเครือขายมากกวาตามหนาที่งาน เพราะแตเดิมเรามักจะใหความสําคัญ
กับฟงกชั่นงานที่เปนฝายเปนสวนหรือเปนแผนกตางๆ มากเกินไป ทุกคนก็จะคํานึงถึงฝาย สวน
หรือแผนกของตัวเอง โดยมองขามผลลัพธสุดทายขององคกรไป แตถาเราจัดโครงสรางแบบใหม
โดยหันไปเนนที่กระบวนการหรือเครือขายแทน (เครือขายหมายถึงการที่บุคลากรจากทุก
หนวยงานเขามามีสวนรวมในกระบวนการใดกระบวนการหนึ่ง ในขณะเดียวกันก็ยังสังกัดอยูกับ
ฝายงานเดิม) จะทําใหคนจากทุกหนวยงานหันมาใหความสําคัญกับกระบวนการหรือเครือขายที่
ตัวเองเกี่ยวของมากกวาผลงานของหนวยงาน แตการจัดโครงสรางองคกรแบบนี้ จะตอง
ออกแบบระบบการประเมินผลงานใหสอดคลองกันไปดวย เชน แทนที่จะวัดวาแตละคนทํางาน
ประจําในหนวยงานของตัวเองเพียงอยางเดียว อาจจะตองกําหนดตัวชี้วัดผลงานซึ่งเปนผลงาน
รวมของกระบวนการหรือเครือขายที่ตัวเองเขาไปมีสวนรวมมากขึ้น 
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ลักษณะขององคกรยุคใหมตามหลักของพหุฟงกชั่นน้ันสามารถเอื้อประโยชน
ตอการพัฒนาองคกรและบุคคลไดเน่ืองจากเปนการเพิ่มทักษะความสามารถใหแกทรัพยากร
มนุษยและเม่ือทรัพยากรมนุษยมีทักษะที่หลากหลาย มีศักยภาพมากก็จะทําใหองคกร หรือ
สังคมนั้นพัฒนาไดมากขึ้นและเมื่อสังคมมีการพัฒนาประเทศก็สามารถพัฒนาไดเพราะ
ทรัพยากรมนุษยเปนทรัพยากรที่สําคัญที่สุดในการพัฒนา 

หลักการในการทํา Skills Matrix 

Skills matrix เปนหลักการที่สามารถทําไดงายที่สุด แตมีประสิทธิภาพสูง และ
เปนเครื่องมือที่จะเปนในการประเมินการฝกฝนการทํางาน รวมถึงงายตอการ ทวนสอบ และ
ปรับปรุงใหทันสมัย โดยสามารถแสดงทักษะของสมาชิกในกลุม ไดในแผนภูมิเดียว 
 
ประโยชนของ Skills Matrix 

1. ทวนสอบทักษะและความสามารถที่ตองการสําหรับหนาที่ที่ตองทําในกลุม 

2. ประเมินความตองการในการฝกฝน 

3. บงชี้ความแตกตางของทักษะในกลุม 

4. สรางการพัฒนาทักษะใหม  
 
ขั้นตอนในการเตรียมการจัดทํา Skills Matrix 

1. บงชี้หนาที่ของงาน 

จัดทําบัญชีรายชื่อของสมาชิกภายในกลุมและบงชี้หนาที่และความรับผิดชอบ
ของแตละคนเพื่อจะนําไปสูเปาหมายที่มีประสิทธิภาพ โดยมีวิธการดังน้ี 

o ถามตนเอง และสมาชิกในกลุมวา “ อะไรเปนสิ่งที่สําคัญที่ตองทํา และ
สามารถทําได “ 

o ใช  Job descriptions ในการอางอิง 

o ใช National Vocational Qualification standards (NVQs) ชวยในการ
รวบรวมขอมูลของทักษะ ซึ่งเปนแนวทางในการเลือกทักษะที่ตองการใน
การทํางาน 

o พิจารณาแนวทางและทักษะใหมๆ ที่อาจตองการในอนาคต 
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o ถามีการยากในการจัดทํา ใหทําการลดจํานวนหนาที่ลง และสราง Skills 
Matrix เพ่ิม 

2. ใสรหัสในระดับของการกระทําที่เปนมาตรฐาน 

ใชรหัสในการแสดงวา “ใครมีทักษะอะไรที่กลุมตองการ“ และ “ใครตองการรับ
การฝกฝน” ซึ่งมีวิธีที่หลากหลายในการแสดงผลในตาราง โดยวิธีที่งายที่สุดคือ การใส
เครื่องหมายกากบาทในชองที่บุคคลที่ถูกประเมินมีความสัมพันธกับทักษะที่กําลังทําการประเมิน 
และปลอยใหปนชองวางหากไมมีทักษะน้ัน  โดยการใชรหัสนั้นควรขึ้นอยูกับสภาพของการ
ฝกฝน ทางเลือกหนึ่งในการใสรหัส คือการใชสี เชน 

สีแดง คือ ไมมีทักษะในการทํางานนั้นเลย 

สีเหลือง คือ ไดรับการฝกฝนทักษะนั้นมาแลวบางสวน 

สีเขียว คือ ไดรับการฝกฝนทักษะนั้นอยางสมบูรณ 

หมายเหตุ : -   หลีกเลี่ยงการทําซ้ําของทักษะตางๆ และการที่มีคนจํานวนมาก
ตองการรับการฝกฝน โดยแสดงจํานวนสูงสุดของคนที่ตองการรับการฝกฝนในชองลางสุดของ
แตละทักษะ 

• ทําการปรับขอมูลใหทันตอสถานการณ 
• เม่ือไดรับการฝกฝนเรียบรอยแลวทําการตองปรับขอมูลใหทันตอเหตุการณ 

3. ประเมินความตองการในการฝกฝนทักษะ 

เม่ือมีขอมูลในการหาความตองการในดานทักษะในการทํางานแลว ทําการ
ฝกอบรมทักษะ และติดตามผล ใหไดตรงตามความตองการ 

2.1.3 แนวคิดเรื่องการวิเคราะหและการออกแบบระบบ (Systems Analysis and 
Design)  

เม่ือทําการพิจารณาระบบที่ใชกันอยูในปจจุบันซ่ึงบางระบบนั้นไมสามารถใช
งานไดอยางมีประสิทธิภาพ และไมตรงกับความตองการในการใชงาน ทั้งนี้อาจเปนอัน
เน่ืองมาจากสภาพแวดลอมที่เกี่ยวของกับระบบงานไดเปลี่ยนแปลงไปซึ่งรวมถึงเทคโนโลยี 
ดังนั้นจึงตองมีการวิเคราะหระบบเพื่อ พัฒนาและปรับปรุงแกไขใหระบบทํางานในทิศทางที่ดีขึ้น 

การวิเคราะหระบบงานที่มีอยูในปจจุบันนั้นนอกจากจะเปนการพัฒนาระบบใหมี
ความสมบูรณแบบในการใชงานมากกวาเดิมแลว ยังเปนการวิเคราะหเพ่ือทําการออกแบบ
ระบบงานใหมเพ่ือเปนทางเลือกตอผูใชงานอีกดวย 
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ในการวิ เคราะหระบบเพ่ือพัฒนาระบบใหมทดแทนระบบงานเดิม จะ
ประกอบดวยเหตุผลสําคัญตางๆดังตอไปน้ี (โอภาส เอ่ียมสิริวงศ, 2549) 

1. ปรับปรุงบริการแกลูกคา จุดประสงคคือ ตองการอํานวยความสะดวกแกลูกคาที่จะ
มาติดตอใชบริการ และรวมถึงการบริการสิ่งอํานวยความสะดวกใหมๆใหแกลูกคา 

2. เพ่ิมประสิทธิภาพการทํางาน เน่ืองจากระบบงานที่ดําเนินอยูในปจจุบัน อาจมีความ
บกพรองหลายสวนดวยกันทําใหการดําเนินงานตางๆ เปนไปดวยความลาชา หรือเทคโนโลยีที่
ใชอยูในปจจุบันนั้นลาสมัยไมสามารถรองรับกับการขยายตัวของธุรกิจได 

3. เ พ่ิมกระบวนการควบคุมการทํางาน ระบบงานที่ ดีควรมีระบบควบคุมที่ มี
ประสิทธิภาพเพื่อใหมีความมั่นใจไดวาขอมูลที่จัดเก็บน้ันมีความถูกตอง และจัดเก็บไวอยาง
ปลอดภัย การควบคุมมีหลายรูปแบบดวยกัน เชน การใชรหัสผาน ซึ่งผูใชจะมีรหัสผานในการ
เขาถึงระบบเพื่อใชงาน และผูใชแตละคนก็จะมีสิทธิการใชงานเพื่อเขาถึงขอมูลในระดับแตกตาง
กัน นอกจากนี้อาจมีการเขารหัสขอมูลเพ่ือเพิ่มความปลอดภัยในขอมูลย่ิงขึ้นหากมีผูใดไดนํา
ขอมูลสําคัญไปใชงานโดยมิชอบก็ไมสามารถเปดอานไดอยางเขาใจ แตอยางไรก็ตามนโยบาย
ของระบบควบคุมการทํางานและปลอดภัยน้ัน จําเปนตองอยูในระดับที่เพียงพอ มีความ
เหมาะสม และเปนที่ยอมรับ เน่ืองมาจากการมีระบบควบคุมที่มากเกินความจําเปน ยอมสราง
ความยุงยากตอขั้นตอนการทํางานมากยิ่งขึ้น 

4. ลดตนทุนการดําเนินงาน เน่ืองจากระบบงานเดิมที่ดําเนินการอยูนั้น อาจมีคาใชจาย
ที่คอนขางสูง ยกตัวอยางเชน บางหนวยงานไดมีการใชระบบงานคอมพิวเตอรระบบเกาอยู ซึ่ง
จําเปนตองมีคาใชจายเกี่ยวกับการบํารุงรักษาคอนขางสูง ดังน้ัน แนวทางในการปรับปรุงระบบ
ใหมก็จะชวยลดคาใชจายดังกลาวลงไดในระยะยาว 

5. ตองการสารสนเทศมากขึ้น คงปฏิเสธไมได กับธุรกิจที่ดําเนินการอยูในปจจุบัน 
ขอมูลที่จัดเก็บลงในคอมพิวเตอร เม่ือนํามาประมวลเปนสารสนเทศแลว ยอมกอใหเกิดประโยชน
ตอผูใชงานระดับตางๆทําใหมีความตองการสารสนเทศมากขึ้นตามลําดับ ดังนั้นการมีเทคโนโลยี
ที่ดี มีระบบการควบคุมที่ดี ขอมูลที่ปอนสูระบบยอมมีอัตราการผิดพลาดต่ํา ดังน้ัน รายงาน
สารสนเทศที่ไดก็จะมีความนาเชื่อถือยิ่งขึ้น สามารถนําไปใชประกอบการตัดสินใจไดทันที 
ทันเวลา และสะดวกยิ่งขึ้น นอกจากนี้ยังสามารถนําเสนอสารสนเทศในรูปแบบตางๆที่ตองการ
ไดมากยิ่งขึ้น 

ในการพัฒนาระบบสามารถนําแบบจําลองชนิดตางๆมาประยุกตใชกับงาน
พัฒนาระบบได และแบบจําลองที่นํามาใชในงานวิจัยน้ีคือ แผนภาพกระแสขอมูล (Data flow 
diagram) ซึ่งเปนแบบจําลองกระบวนการที่ใชกรรมวิธีเชิงโครงสรางที่เปนที่นิยมใชในปจจุบัน 
ซึ่งแผนภาพดังกลาวจะแสดงถึงกระบวนการ หรือกิจกรรมที่ปฏิบัติการ รวมถึงการแสดงการ
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เคลื่อนไหวของขอมูลในระบบโดยแผนภาพกระแสขอมูลสามารถนํามาประยุกตใชกับระบบงาน
เดิม หรือระบบงานใหมก็ได 

แผนภาพกระแสขอมูล (Data Flow Diagram: DFD) 

เปนแบบจําลองกระบวนการที่นํามาใชกับการวิเคราะหและออกแบบระบบเชิง
โครงสราง โดยแผนภาพกระแสขอมูลจะแสดงความสัมพันธระหวางกระบวนการทํางาน 
(Process) กับขอมูล (Data) ที่เกี่ยวของ ซึ่งจะแสดงภาพรวมของระบบ และรายละเอียดที่
เกี่ยวของกับกระบวนการทํางานและขอมูล 

ข้ันตอนในการวิเคราะหเพื่อสรางแผนภาพกระแสขอมูล ประกอบดวย 

1. ศึกษารูปแบบการทํางานทาง Physical-DFD ของระบบงานเดิม 

2. วิเคราะหเพ่ือใหไดมาซึ่งแบบจําลองทาง Logical-DFD ของระบบงานเดิม 

3. นํา Logical-DFD ที่ไดจากขั้นตอนที่ 2 มาเพิ่มเติมความตองการใหมเขาไป ดวย
การปรับปรุงเพ่ือเปนแบบจําลอง Logical-DFD ของระบบงานใหม 

4. พัฒนาระบบงานใหมในรูปแบบของแบบจําลอง Physical-DFD ของระบบงานใหม 

วัตถุประสงคของแผนภาพกระแสขอมูล 

1. เปนแผนภาพที่สรุปรวบรวมขอมูลทั้งหมดที่ไดจากการวิเคราะหในรูปแบบของการ
พัฒนาเชิงโครงสราง 

2. เปนขอตกลงรวมกันระหวางนักวิเคราะหระบบกับผูใชงาน 

3. เปนแผนภาพที่นําไปใชประโยชนตอไปในขั้นตอนการออกแบบระบบ 

4. เปนแผนภาพที่ใชในการอางอิง หรือเพ่ือใชสําหรับการปรับปรุงในอนาคต 

5. ทราบที่มาและที่ไปของขอมูลที่ไหลไปยังกระบวนการตางๆ 
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2.1.4 แนวคิดที่ไดจากการศึกษาโปรแกรม SAM-G1 

SAM G-1 เปนโปรแกรมที่ชวยในการคํานวณคาเวลามาตรฐานโดยใชขอมูล
จากการคิดคาเวลาลวงหนาลวงหนา (Pre-determined Motion Time System, PMTS) ระบบ 
MTM-2 มาประยุกตใชในระบบการผลิตจริงสําหรับอุตสาหกรรมเครื่องนุงหม โดยหนาจอหลัก
ของโปรแกรมจะแสดงดังรูปที่ 2.16และจากการศึกษาโครงสรางของ SAM G-1 สามารถสรุปได
ดังนี้ 
 

 
 

รูปที่ 2.16 ตัวอยางหนาจอหลักของ SAM G-1 

สวนที่ 1 (ระบบ): เปนสวนที่จัดทําไวใหผูใชงานใชงานเมื่อตองการออกจาก
โปรแกรม 

สวนที่ 2 (ขอมูลหลัก): เปนสวนที่จัดทําไวใหผูใชงานใชงานเมื่อตองการทราบ
ขอมูลคาเวลามาตรฐานของระดับตางๆที่ผูสรางไดกําหนดไว รวมถึงผูใชงานสามารถสรางขอมูล
เวลาและวิธีการที่เปนมาตรฐานขึ้นได โดยสวนของขอมูลในการทํางานนั้นประกอบดวย ทาทาง
ในระดับ Element Process และ Part & Product รวมถึงปจจัยตางๆที่มีผลตอเวลามาตรฐาน 
คือ คาเผื่อ ระดับทักษะ วัตถุดิบ และ เครื่องจักร โดยรายละเอียดของขอมูลตางๆมีดังนี้ 

• การดําเนินการในระดับ Element แบงออกเปน 3 สวนคือ 1. สวนที่ใชในการหา
ขอมูลที่มีอยูในฐานขอมูลแลว ผูใชงานจะตองทําการระบุทาทางในระดับ 
Element ที่ตองการทราบกอน เม่ือระบุทาทางแลว โปรแกรมจะแสดง
รายละเอียดใน ระดับ Micro motion ที่ประกอบเปนระดับ Element และ
คํานวณคาเวลาที่อยูในระดับ Element นั้นๆออกมา 2. สวนที่ใชในการสราง 

Shortcut Menu 
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Element ขึ้นมาใหมโดยนําขอมูลในระดับ Micro Motion ที่อยูทางดานซายมือ
ของหนาจอมาสรางใหเปนขอมูลในระดับ Element และทําการบันทึกไวใน
ฐานขอมูล และ 3. สวนที่ใชในการแกไขขอมูลที่มีอยูเดิม ในสวนนี้ผูใชงาน
สามารถเรียกขอมูลที่มีอยูเดิมมาแกไขหรือปรับปรุงใหสอดคลองกับการทํางาน
ได โดยใชขอมูลในระดับ Micro Motion มาทําการแกไข และบันทึกเปน
ฐานขอมูล ทั้ง 3 สวนน้ีจะทําใหผูใชงานทราบเวลาในการทํางานของระดับ 
Element  ซึ่งจะแสดงในหนวย TMU และ วินาที ตัวอยางหนาจอของขอมูล
ระดับ Element จะแสดงดังรูปที่ 2.17 

 

 
 

รูปที่ 2.17 ตัวอยางหนาจอในระดับ Element 
 

• การดําเนินการในระดับ Process แบงออกเปน 3 สวนคือ 1. สวนที่ใชในการหา
ขอมูลที่มีอยูในฐานขอมูลแลว ผูใชงานจะตองทําการระบุทาทางในระดับ 
Process ที่ตองการทราบกอน เม่ือระบุทาทางแลว โปรแกรมจะแสดง
รายละเอียดใน ระดับ Element ที่ประกอบเปนระดับ Process และคาเวลาที่อยู
ในระดับ Process นั้นๆออกมา นอกจากนี้โปรแกรมยังสามารถแสดงขอมูลของ
จํานวนของชิ้นงาน คาแรง เครื่องจักร ชั่วโมงการทํางาน เวลาเผื่อ เวลาการ
ผลิตตอชิ้น จํานวนชิ้นตอชั่วโมง และราคาตอหนวย ใน Process นั้นๆออกมา

ขอมูลในระดับ Element 
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ดวย2. สวนที่ใชในการสราง Process ขึ้นมาใหมโดยนําขอมูลในระดับ Element 
ที่อยูทางดานซายมือของหนาจอมาสรางใหเปนขอมูลในระดับ Process และทํา
การบันทึกไวในฐานขอมูล ในการสรางนั้นผูใชงานสามารถสรางคาเผื่อ เวลา
การทํางานของเครื่องจักร และระดับทักษะในการทํางานรวมดวย เพ่ือใหคา
เวลามาตรฐานที่ไดมีความแมนยํามากขึ้น 3. สวนที่ใชในการแกไขขอมูลที่มีอยู
เดิม ในสวนนี้ผูใชงานสามารถเรียกขอมูลที่มีอยูเดิมมาแกไขหรือปรับปรุงให
สอดคลองกับการทํางานได โดยใชขอมูลในระดับ Element มาทําการแกไข 
และบันทึกเปนฐานขอมูล ทั้ง 3 สวนนี้จะทําใหผูใชงานทราบเวลาในการทํางาน
ของระดับ Process  ซึ่งจะแสดงในหนวย TMU และ วินาที ตัวอยางหนาจอของ
ขอมูลระดับ Process จะแสดงดังรูปที่ 2.18 

 

 
 

รูปที่ 2.18 ตัวอยางหนาจอในระดับ Process 
 

• การดําเนินการในระดับ Part & Product แบงออกเปน 3 สวนคือ 1. สวนที่ใชใน
การหาขอมูลที่มีอยูในฐานขอมูลแลว ผูใชงานจะตองทําการระบุทาทางในระดับ 
Part & Product ที่ตองการทราบกอน เม่ือระบุทาทางแลว โปรแกรมจะแสดง
รายละเอียดในการประกอบเพื่อใหได มาซึ่ง Part หรือ Product ที่ตองการ
ทราบออกมาในรูปของแผนภาพที่แสดงถึงการไหลของงานนั้นๆ และคํานวณ

ขอมูลในระดับ Process 
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คาเวลาที่อยูในระดับ Part & Product นั้นๆออกมา รวมถึงแสดงราคาตอหนวย
ออกมาดวย 2. สวนที่ใชในการสราง Part & Product ขึ้นมาใหมโดยนําขอมูล
สัญลักษณในการสรางแผนภาพที่อยูทางดานซายของหนาจอ มาสรางใหมี
ความเชื่อมตอกันเพ่ือใหไดขอมูลในระดับ Part & Product ออกมา และทําการ
บันทึกไวในฐานขอมูล ซึ่งสัญลักษณที่อยูทางดานซายของหนาจอ ประกอบดวย 
Material Part Process Finishing Check และเสนเชื่อมโยงสัญลักษณตางๆ 
โดยผูใชงานสามารถนําสัญลักษณเหลานี้มาสรางในตารางไดเลย และ 3. สวนที่
ใชในการแกไขขอมูลที่มีอยูเดิม ในสวนนี้ผูใชงานสามารถเรียกขอมูลที่มีอยูเดิม
มาแกไขหรือปรับปรุงใหสอดคลองกับการทํางานได โดยใชขอมูลสัญลักษณใน
การสรางแผนภาพที่อยูทางดานซายของหนาจอ มาทําการแกไข และบันทึก
เปนฐานขอมูล ทั้ง 3 สวนนี้จะทําใหผูใชงานทราบเวลาในการทํางานของระดับ 
Part & Product  ซึ่งจะแสดงในหนวยวินาที ตัวอยางหนาจอของขอมูลระดับ 
Part & Product จะแสดงดังรูปที่ 2.19 

 

 
 

รูปที่ 2.19 ตัวอยางหนาจอในระดับ Part & Product 
 

• การดําเนินการในสวนของคาเผื่อ แบงออกเปน 3 สวนคือ 1. สวนที่ใชในการหา
ขอมูลที่มีอยูในฐานขอมูลแลว ผูใชงานจะตองทําการระบุคาเผื่อของงานที่
ตองการทราบกอน เม่ือระบุคาเผื่อแลว โปรแกรมจะแสดงรายละเอียดของคา
เผ่ือประเภทตางๆ รวมถึงผูใชงานสามารถเลือกไดวาคาเผื่อตัวไหนที่จะใชและ

ขอมูลในระดับ Part & Product 
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ตัวไหนที่ไมใช จากนั้นโปรแกรมจะทําการคํานวณคาเวลาเผื่อออกมาใหและจะ
สงตอคาเผื่อไปรวมกับคาเวลาพื้นฐานในขอมูลระดับ Process เพ่ือรวมออกมา
เปนคาเวลามาตรฐาน (Standard Time) ตอไป 2. สวนที่ใชในการสรางคาเผื่อ
ขึ้นมาใหมโดยสรางเวลาของคาเผื่อในแตละประเภทที่เปนองคประกอบในคา
เผ่ือที่สรางขึ้นมา และบันทึกเปนฐานขอมูล ซึ่งในการสรางนั้นเปนการใสคาเผื่อ
สําหรับหนวยการทํางาน (Station) หน่ึงๆ คือ เปนการใสคาเผื่อลงไปสําหรับ
ทาทางการทํางานในระดับที่ใหญและซับซอนจนถึงขั้นเปนหนวยการทํางาน
หน่ึงในโรงงานได เชน ทาทางการทํางานในระดับที่ Process เปนตน คาเผื่อที่
ใสลงไปจะอยูในรูปของเปอรเซ็นตของเวลาพื้นฐาน (Normal Time) ซึ่ง
โปรแกรมจะทําการคํานวณออกมา และ 3. สวนที่ใชในการแกไขขอมูลที่มีอยู
เดิม ในสวนนี้ผูใชงานสามารถเรียกขอมูลที่มีอยูเดิมมาแกไขหรือปรับปรุงให
สอดคลองกับการทํางานได โดยคาเผื่อที่มีใชทั้ง 3 สวนนี้จะทําใหผูใชงานทราบ
เวลาเผื่อในการทํางานซึ่งจะแสดงในหนวยนาทีและวินาที สวนองคประกอบของ
คาเผื่อที่กลาวมาขางตนประกอบดวย เวลาเผื่อสวนบุคคล เวลาเผื่อมัด และ
เวลาเผื่อเฉพาะในอุตสาหกรรมเครื่องนุงหม (สวนการเย็บ) เชน เวลาสวนตัว 
ความเมื่อยลา เวลารองาน เวลาพัก ดายขาด เปลี่ยนแบบ อุปกรณชวยเย็บ 
เครื่องจักรขัดของ เปลี่ยนหลอดดาย และเบ็ดเตล็ด 1 ,2 เปนตน เวลาทั้งหมดนี้
จะถูกรวมอยูในขอมูลคาเผื่อของโปรแกรม ตัวอยางหนาจอของขอมูลคาเผื่อจะ
แสดงดังรูปที่ 2.20 

 
 



   
 

 

39 

 
 

รูปที่ 2.20 ตัวอยางหนาจอของคาเผื่อ 
 

• การดําเนินการในสวนของระดับทักษะ แบงออกเปน 3 สวนคือ 1. สวนที่ใชใน
การหาขอมูลที่มีอยูในฐานขอมูลแลว ผูใชงานจะตองทําการระบุระดับทักษะของ
งานที่ตองการทราบกอน เ ม่ือระบุระดับทักษะแลว โปรแกรมจะแสดง
รายละเอียดของระดับทักษะนั้นๆออกมาบนหนาจอ ซึ่งประกอบดวย ระดับ
ความยาก-งาย จํานวนชิ้นตอล็อต ประสิทธิภาพสะสม คา SAM Adjust ตอชิ้น 
จํานวนชิ้นตอชั่วโมง เวลาตอล็อต ราคาตอชิ้น ประสิทธิภาพสูงสุดที่ทําได และ
ความแตกตางของราคา ในสวนนี้จะถูกนําไปใชงานในสวนของการสรางขอมูล
ในระดับ Process 2. สวนที่ใชในการสรางระดับทักษะขึ้นมาใหมโดยใสขอมูล
ระดับทักษะและตัวเลขลงในสมการที่แสดงไวบนหนาจอ และบันทึกเปน
ฐานขอมูล และ 3. สวนที่ใชในการแกไขขอมูลที่มีอยูเดิม ในสวนนี้ผูใชงาน
สามารถเรียกขอมูลที่มีอยูเดิมมาแกไขหรือปรับปรุงใหสอดคลองกับการทํางาน
ได ตัวอยางหนาจอของขอมูลระดับทักษะจะแสดงดังรูปที่ 2.21  
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รูปที่ 2.21 ตัวอยางหนาจอของระดับทักษะ 
 

• การดําเนินการในสวนของวัตถุดิบ แบงออกเปน 3 สวนคือ 1. สวนที่ใชในการ
หาขอมูลที่มีอยูในฐานขอมูลแลว เม่ือผูใชงานเขาไปในสวนนี้โปรแกรมจะแสดง
รายละเอียดของวัตถุดิบที่ใชในการผลิตบนหนาจอ ในสวนน้ีจะถูกนําไปใชงาน
ในสวนของการสรางขอมูลในระดับ Part & Product ขอมูลวัตถุดิบที่แสดงใน
โปรแกรมนี้ จะเปนวัตถุดิบที่ผานกระบวนการตัดเปนรูปรางของชิ้นงานแลว 
โดยสามารถนําไปใชในการผลิตหรือการประกอบเปนชิ้นงานไดเลย 2. สวนที่ใช
ในการสรางขอมูลวัตถุดิบขึ้นมาใหม โดยสรางชื่อของวัตถุดิบ เวลาในการผลิต 
และตนทุนของวัตถุดิบน้ันๆ รวมถึง สรางขอมูลในดานของผูผลิต และสถานที่
ผลิตดวย จากนั้นทําการบันทึกเพื่อเก็บไวในฐานขอมูล และ 3. สวนที่ใชในการ
แกไขขอมูลที่มีอยูเดิม ในสวนน้ีผูใชงานสามารถเรียกขอมูลที่มีอยูเดิมมาแกไข
หรือปรับปรุงใหสอดคลองกับการทํางานได ตัวอยางหนาจอของขอมูลวัตถุดิบ
จะแสดงดังรูปที่ 2.22 
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รูปที่ 2.22 ตัวอยางหนาจอของวัตถุดิบ 
 

• การดําเนินการในสวนของเครื่องจักร แบงออกเปน 3 สวนคือ 1. สวนที่ใชใน
การหาขอมูลที่มีอยูในฐานขอมูลแลว เม่ือผูใชงานเขาไปในสวนนี้โปรแกรมจะ
แสดงรายละเอียดของเครื่องจักรที่ใชในการผลิตบนหนาจอ ซึ่งประกอบดวย 
รหัสเครื่องจักร ยี่หอ ประเภท และชื่อยอประเภท รวมถึงปจจัยตางๆที่มีผลตอ
เวลาที่ใชในการทํางานของเครื่องจักร โดยในโครงสรางของโปรแกรมจะบรรจุ
คาปจจัยตางๆและโครงสรางสมการที่ใชในการคํานวณคาเวลาการทํางานของ
เครื่องจักรบางชนิดเอาไว โดยผูใชงานสามารถเลือกไดวาจะใชคาใดบาง ใน
สวนนี้จะถูกนําไปใชงานในสวนของการสรางขอมูลในระดับ Process 2. สวนที่
ใชในการสรางขอมูลเครื่องจักรขึ้นมาใหม โดยสรางรหัสของเครื่องจักร ยี่หอ 
ประเภท ชื่อยอประเภท รายละเอียด และความเร็วจักร รวมถึง ผูใชงาน
สามารถสรางขอมูลคาจักรแบบคํานวณคาได จากนั้นทําการบันทึกเพื่อเก็บไว
ในฐานขอมูลฐานขอมูล และ 3. สวนที่ใชในการแกไขขอมูลที่มีอยูเดิม ในสวนนี้
ผูใชงานสามารถเรียกขอมูลที่มีอยูเดิมมาแกไขหรือปรับปรุงใหสอดคลองกับการ
ทํางานได ตัวอยางหนาจอของขอมูลเครื่องจักรจะแสดงดังรูปที่ 2.23 
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รูปที่ 2.23 ตัวอยางหนาจอของเครื่องจักร 

สวนที่ 3 (ผูดูแลระบบ): เปนสวนที่จัดทําไวใหผูใชงานใชงานเม่ือตองการ
กําหนด หรือแกไขขอมูลของผูใชงาน โดยสามารถสรางผูใชงานใหมขึ้นมา หรือ เปลี่ยนแปลง
ขอมูลของผูใชงานเดิมได ตัวอยางหนาจอของผูดูแลระบบจะแสดงดังรูปที่ 2.24 
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รูปที่ 2.24 ตัวอยางหนาจอของผูดูแลระบบ 

สวนที่ 4 (ชวยเหลือ): เปนสวนที่จัดทําไวใหผูใชงานใชงานเมื่อตองการขอมูล
ชวยในการใชงานของโปรแกรม 

จากการศึกษาการทํางานของโปรแกรม SAMs G-1 ทําใหเกิดแนวคิดในการ
พัฒนาระบบในการคํานวณคาเวลามาตรฐานที่สามารถประยุกตใชในอุตสาหกรรมเครื่องหนัง
โดยเฉพาะ ซึ่งอุตสาหกรรมเครื่องหนังน้ีมีลักษณะการทํางานที่คลายคลึงกับอุตสาหกรรม
เครื่องนุงหม กลาวคือ การผลิตอาศัยทักษะและความชํานาญของพนักงานเปนหลักแตยังมี
ลักษณะเฉพาะของอุตสาหกรรมที่แตกตางกันอยูบาง ซึ่งสามารถแยกเปน 2 ประเด็นดังน้ี 

1. วิธีการและขั้นตอนการทํางาน โดยวิธีการและขั้นตอนการทํางานในอุตสาหกรรม
เครื่องหนังนั้นมีความซับซอน และมีรายละเอียดในเรื่องการผลิตชิ้นสวนที่นําไปประกอบเปน
ผลิตภัณฑมากกวาอุตสาหกรรมเครื่องนุงหม  

2. วัตถุดิบและอุปกรณที่ใชในการทํางาน ซึ่งในสวนนี้จะเปนสวนที่สรางความแตกตาง
ในดานทาทางและกระบวนการทํางานในการผลิตขึ้น ซึ่งจะมีผลตอลักษณะการเคลื่อนไหวของ
รางกายของพนักงานรวมถึงคาเวลามาตรฐานที่มีความแตกตางจากอุตสาหกรรมเครื่องนุงหม
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2.2 เอกสารและงานวิจัยที่เก่ียวของ 

งานวิจัยบับนี้มีแนวคิดเบื้องตนมาจากงานวิจัยเรื่องการพัฒนาระบบการคํานวณ
เวลามาตรฐานจากขอมูล MTM-2 สําหรับอุตสาหกรรมตัดเย็บเสื้อผา เครื่องนุงหม (กฤษดา พัว
สกุล ,2548) ซึ่งกลาวถึงแนวคิดในการพัฒนาระบบสําหรับคิดคาเวลามาตรฐานในการทํางาน 
สําหรับอุตสาหกรรมเครื่องนุงหม ซึ่งเปนระบบที่สนับสนุนในสวนของการวิเคราะหเพ่ือหาคา
เวลาที่เปนมาตรฐานไดแมนยํามากขึ้น และเปนฐานขอมูลเบื้องตนในเรื่องของทาทางการทํางาน
ที่เปนมาตรฐาน โดยที่ผูใชงานสามารถเพิ่มเติมขอมูลเขาไปไดดวยตนเองในภายหลัง โดยระบบ
ที่พัฒนาขึ้นมาใหมนั้น จะลดความซับซอนของขอมูลการผลิตที่ใชในระบบลง เพ่ือใหผูใชงานแต
ละคน สามารถที่จะใชงานระบบการคิดคาเวลามาตรฐานไดอยางเต็มประสิทธิภาพมากยิ่งขึ้น ซึ่ง
วิธีการดําเนินงาน คือ การนําเอาระบบการคิดคาเวลามาตรฐานแบบ MTM-2 มาประยุกตใช มี
การนําเอาภาพวิดีโอแสดงทาทางการเคลื่อนไหวมาชวยอธิบายทาทางการทํางานของพนักงาน 
เพ่ือลดปญหาที่เกิดจากการเลือกใชทาทางการทํางานผิดพลาดในการคิดคาเวลามาตรฐานตอ
หนวย ผลลัพธสุดทายที่ไดมาจากงานวิจัยนี้ คือ 

1. โปรแกรมคอมพิวเตอรสําหรับคํานวณคาเวลามาตรฐานในการทํางาน  รองรับระบบ 
MTM-2 พรอมคูมือการใชงาน  

2. ฐานขอมูลเรื่องวิธีการทํางานที่อิงกับอุตสาหกรรมเครื่องนุงหม ที่ ประยุกตใช
กับระบบ MTM-2  

3. คูมือการใชงานโปรแกรม (MANUAL) ซึ่งอธิบายวิธีการในการใชงานในทุก ๆ สวน
การทํางาน (FUNCTION) ของโปรแกรม 

4. หลักการ / เกณฑในการพิจารณาการจัดกลุมงานในแผนกเย็บ ตามลําดับความ
ยาก--งาย ของงาน ที่สอดคลองกับลักษณะการทํางานในโรงงานจริง 

โดยผลลัพธดังกลาวจะนํามาสู แนวทางและตัวอยางในการนําระบบการคิดคา
เวลาลวงหนา (Pre-determined Motion Time System) มาประยุกตใชในระบบการผลิต ใหกับ
อุตสาหกรรมอื่น ๆ ที่มีธรรมชาติพ้ืนฐานในการผลิตคลาย ๆ กับอุตสาหกรรมเครื่องนุงหม และ
สามารถกําหนดคาตัวเลขเปาหมายในการทํางานใหพนักงานไดใกลเคียงกับสภาพการทํางาน
จริงมากที่สุด สรางความพึงพอใจทั้งผูบริหารและพนักงาน รวมถึงชวยใหผูบริหารมีความมั่นใจ
ในการตัดสินใจในการวางแผนกําลังการผลิต จากงานวิจัยดังกลาว ทําใหเกิดแนวคิดในการ
พัฒนาระบบเวลามาตรฐานแบบ MTM-2 สําหรับกระบวนการผลิตในอุตสาหกรรมเครื่องหนัง ซึ่ง
เปนอุตสาหกรรมที่มีความคลายคลึงกับอุตสาหกรรมเครื่องนุงหมในดานการใชแรงงานในการ
ผลิตเปนหลัก เพ่ือพัฒนาศักยภาพในการผลิตของอุตสาหกรรมเครื่องหนังใหสามารถแขงขันกับ
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ตลาดโลกได จากนั้นผูวิจัยไดทําการศึกษางานวิจัยเรื่องการประยุกตใชระบบ MTM-2 ในการ
ผลิตหัวอานและบันทึกของฮารดดิสกไดร (อาสา คิมหะจันทร ,2539) เพ่ือศึกษาแนวทางในการ
นําระบบ MTM - 2 มาประยุกตในอุตสาหกรรมตางๆ ซึ่งในงานวิจัยนี้กลาวถึงการนําระบบ 
MTM - 2 มาประยุกตในอุตสาหกรรมการผลิตหัวอานและบันทึกของฮารดดิสกไดรฟ ซึ่งใช
แรงงานคนในการผลิตเปนหลักเพื่อหาเวลามาตรฐานการทํางานแทน วิธีนาฬิกาจับเวลาและ
ชวยลดการสูญเสียของการผลิต วัตถุประสงคของงานวิจัยคือ เพ่ือลดการแปรเปลี่ยนของเวลา
มาตรฐานในการทํางาน และเพ่ิมเปาหมายการผลิตจากระดับปจจุบันจนถึงระดับสูงสุดที่สามารถ
ผลิตได ซึ่งการวิจัยนี้ศึกษาในขั้นตอนการผลิตที่ใชแรงงานคนเปนหลัก โดยใชกลองวีดีโอเปน
อุปกรณชวยในการวิเคราะห คาเวลามาตรฐานจากวิธี MTM - 2 ไดถูกทดสอบความถูกตองที่
ระดับ 95% และ +/- 5% ความคลาดเคลื่อน โดยเปรียบเทียบกับวิธีนาฬิกาจับเวลาภายใต
เง่ือนไขและสภาพแวดลอม การทํางานเดียวกัน ผลการวิจัยทําใหไดคาเวลามาตรฐานการ
ทํางานจากวิธี MTM - 2 ที่มีความแมนยํา โดยมีความถูกตองและนําไปใชในทางปฏิบัติได 
นอกจากนั้นยังสามารถจัดสรรกําลังคนที่เหมาะสมที่ระดับการผลิตตาง ๆ ทําใหสามารถเพิ่ม
เปาหมายการผลิตของสายการผลิตขึ้นจากระดับปจจุบันได งานวิจัยอีกงานหนึ่งซ่ึงมีการนํา
วิธีการคิดคาเวลาลวงหนา (Pre-determined Motion Time System, PMTS) มาประยุกตใชให
สอดคลองกับการดําเนินงานในอุตสาหกรรม ก็คืองานวิจัยเรื่องการประยุกตใชระบบเวลาที่
กําหนดไวกับอุตสาหกรรมเครื่องประดับ (ศักรินทร นาครทรรพ ,2535) งานวิจัยนี้กลาวถึง การ
นําวิธีการคิดคาเวลาลวงหนา (Pre-determined Motion Time System, PMTS) มาประยุกตใช
ใหสอดคลองกับการดําเนินงานในอุตสาหกรรมอัญมณีที่มีรูปแบบที่หลากหลาย และขาดการ
วางแผนในการผลิต ซึ่งวัตถุประสงคของการศึกษานี้คือ สรางขอมูลที่เปนมาตรฐาน และเวลา
มาตรฐานที่ใชในอุตสาหกรรมอัญมณีดวยระบบ MTM และเพื่อใหสามารถประยุกตใชกับ
อุตสาหกรรมที่มีความคลายคลึงกันได การสรางขอมูลมาตรฐานดวยวิธีการคิดคาเวลาลวงหนา
ในงานวิจัยยนี้มี 7 ขั้นตอนดังน้ี 1) สํารวจวิธีการและการกําหนดมาตรฐานการทํางานเบื้องตน 
2) กําหนดขอบเขตของการทํางาน 3) แยกสวนประกอบของงาน 4) อธิบายสวนของเวลาตางๆ, 
พัฒนาขั้นตอนของเวลาสวนตางๆ และรวบรวมขอมูลในการวิเคราะหงานทั้งหมด 5) อธิบายและ
ใหสัญลักษณในสวนงานตางๆ 6) ทดสอบความถูกตองของขอมูล 7) ดําเนินงานโดยใช
โปรแกรมคอมพิวเตอร และเตรียมรายงานผล ซึ่งผลของงานวิจัยนี้ทําใหไดเวลาและการทํางานที่
เปนมาตฐานสามารถนําไปใชในอุตสาหกรรมอัญมณี และสามารถนําไปประยุกตใชกับ
อุตสาหกรรมอื่นๆได จากการที่ไดศึกษางานวิจัยขางตนไดทราบวามีการนําระบบ MTM - 2 มา
ประยุกตในอุตสาหกรรมตางๆจํานวนมาก ผูวิจัยจึงไดทําการศึกษาเพิ่มเติมในเรื่องประโยชน 
และความเหมาะสมในการนําระบบ MTM - 2 มาประยุกตใชในการหาคาเวลามาตรฐาน จึงได
ทําการศึกษางานวิจัยเร่ืองการศึกษาแนวทางการกําหนดเวลามาตรฐานในการทํางานสําหรับ
อุตสาหกรรมเครื่องนุงหม กรณีศึกษา บริษัท ที วี อาร อินเตอรเนชั่นแนล จํากัด (อารียา ตงสาลี 
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,2545) งานวิจัยน้ีกลาวถึงการเปรียบเทียบการกําหนดเวลามาตรฐานในการทํางานสําหรับ
อุตสาหกรรมเครื่องนุงหม ในผลิตภัณฑกางเกงกีฬาขาสั้น  ระหวางวิธีการใชนาฬิกาจับเวลา กับ
วิธีการวิเคราะหจากฐานขอมูล MTM – 2  (Method Time Measurement – 2) โดยเลือก
วิเคราะหจากคนงานที่ทํางานในสถานีงานน้ัน ๆ แลวอยางนอย 3 เดือนขึ้นไป เพ่ือเปนการ
หลีกเลี่ยงความผิดพลาดของเวลาที่ได เน่ืองจากคนงานผานพนชวงเรียนรูงาน สามารถทํางาน
ดวยความเร็วปกติ และถือวาถึงรอยเปอรเซ็นตของการเรียนรูงานแลว พบวา ทั้งสองวิธีการให
คาที่ใกลเคียงกัน ในขณะที่ วิธี MTM – 2 ใชเวลาในการวิเคราะหนอยกวา ดังน้ันจึงสามารถสรุป
ไดวา วิธีการ MTM – 2 มีความถูกตองและนําไปใชในทางปฏิบัติได เชน คาดหมายตนทุนการ
ผลิต ระยะเวลาการผลิต คาแรงงาน และการวางแผนการผลิตลวงหนากอนการผลิตจริง ไดอยาง
แมนยํายิ่งขึ้น ในการวิเคราะหนี้จะเห็นวาการเปรียบเทียบคาเวลาที่ไดจากวิธี MTM -2 
เปรียบเทียบกับการใชนาฬิกาจับเวลา จากพนักงานที่ผานพนชวงการเรียนรูไปแลว โดยเลือก
จากพนักงานที่ทํางานมานาน 3 เดือนขึ้น ไป ดังน้ันในความเปนจริง เม่ือนําคาเวลามาตรฐาน
ดังกลาวมาใชงานในชวงตนจึงยังใหคาที่ไมใกลเคียงกัน  เนื่องจากมีปจจัยเร่ืองการเรียนรูงาน
ของพนักงานเขามาเกี่ยวของดวย จากงานวิจัยนี้ไดกลาวถึงประเด็นหนึ่งที่เปนปจจัยในการคิด
วาเวลามาตรฐานที่ควรพิจารณาคือปจจัยเรื่องการเรียนรูงานของพนักงาน ดังน้ันจึงไดมี
การศึกษาประเด็นน้ีในงานวิจัยการศึกษาผลกระทบการเรียนรูงานในการกําหนดเวลามาตรฐาน
ในขั้นตอนการเย็บเสื้อผา (เขมสินี รุกขจินดา ,2548) งานวิจัยน้ีกลาวถึง แนวทางในการนํา
ปจจัยเรื่อง ผลกระทบการเรียนรูงานของพนักงาน (LEARNING EFFECT) เขามาใชในการปรับ
คาเวลามาตรฐานของกระบวนการเย็บในอุตสาหกรรมเครื่องนุงหม ใหมีคาเวลาที่ใกลเคียงกับ
คาที่เกิดขึ้นจากการทํางานจริงมากที่สุด โดยมีวิธีการดําเนินการวิจัยดังน้ี 1) ศึกษาภาพรวมของ
อุตสาหกรรมเครื่องนุงหม 2) ศึกษาวิธีการคิดคาเวลามาตรฐานในการเย็บ ปญหาที่เกิดขึ้น การ
กําหนดเปาหมายในการทํางาน และการปรับคาเวลามาตรฐานดวยระดับทักษะ (LEARNING 
EFFECT) ของพนักงาน ที่เกิดขึ้นจริงในปจจุบัน 3) เก็บขอมูล ที่เกี่ยวของกับการวิเคราะหอัตรา
การเรียนรูงาน เพ่ือประเมินระดับทักษะของพนักงานในแตละขั้นตอนงานที่มีความยากแตกตาง
กัน และ 4) วิเคราะหผล และนําคาที่ไดจาก learning effect มาทดลองปรับคาเวลามาตรฐานใน
การเย็บ 5) จัดทําแนวทางในการเก็บขอมูลระดับทักษะของพนักงานวิธีการวิเคราะหขอมูลแบง
ออกเปน 2 ประเภทหลัก คือ การวิเคราะหกราฟระหวางเวลาเฉลี่ย / ชิ้น กับ จํานวนชิ้นสะสม 
และกราฟระหวาง % ประสิทธิภาพ กับ จํานวนชิ้นสะสม ใน 3 แนวทางดวยกัน คือ คาเฉลี่ย
เฉพาะมัด, คาเฉลี่ยสะสม และคาเฉลี่ยเคลื่อนที่ พบวา วิธีการวิเคราะหแบบคาเฉลี่ยสะสมในทั้ง 
2 ประเภท เปนวิธีการที่ดีที่สุด ซึ่งสามารถกําหนดสมการ Learning effect จากการ plot กราฟ
ระหวางจํานวนชิ้นสะสม และ % ประสิทธิภาพสะสม เพ่ือใชในการคํานวณคาเวลามาตรฐาน 
(ใหม) และ ราคา / ชิ้น (ใหม) ที่เหมาะกับปริมาณการสั่งผลิต โดยแสดงตัวอยางจากการเก็บ
ขอมูลจากพนักงานในโรงงานตัวอยาง 3 คน ในกระบวนการเย็บ 3 กระบวนการ และในระดับ
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ความยากของงาน 2 ระดับ ผลที่ไดจากงานวิจัยนี้ คือ 1.) สามารถกําหนดคาตัวเลขเปาหมายใน
การทํางานใหพนักงาน ใกลเคียงกับสภาพการทํางานจริงมากที่สุด โดยการเปรียบเทียบเวลา
มาตรฐาน(ปรับใหม) ของลอตขนาดเล็กและขนาดใหญ 2) แนวทางในการเก็บขอมูลระดับทักษะ
ของพนักงาน (Learning effect) 3) ชวยใหผูบริหารมีความมั่นใจในการตัดสินใจในการวางแผน
กําลังการผลิต ที่แมนยํามากขึ้น 4) สามารถระบุ / กําหนดสงงานกับลูกคาไดรวดเร็วแมนยํา และ 
5) ผูบริหารสามารถคาดการณตนทุนการผลิตที่จะเกิดขึ้นได ใกลเคียงกับความเปนจริงมากที่สุด 
จาการศึกษางานวิจัยทั้งหมดที่กลาวมาขางตนทําใหผูจัดทําไดรับความรูเกี่ยวกับแนวทางในการ
พัฒนาระบบการคํานวณเวลามาตรฐานจากขอมูล MTM-2 สําหรับอุตสาหกรรมเครื่องหนัง ทั้งใน
ดานการนําระบบ MTM-2 มาประยุกตใช รวมถึงปจจัยตางๆที่ควรพิจารณาในการพัฒนาระบบ
ในการคิดคาเวลามาตรฐานตอไป  

นอกจากนี้งานวิจัยฉบับบน้ีมียังมีแนวคิดในการจัดทําโครงสรางของความ
ชํานาญในการทํางานของพนักงาน โดยอาศัยขอมูลจาก Skills matrix ที่จัดทําขึ้น จึงมีการศึกษา
บทความและงานวิจัยที่เกี่ยวของกับเรื่อง Skills matrix ซึ่งบทความที่ทําการศึกษาคือ Teaching 
and learning clinical skills, Part 1 - Development of a multidisciplinary skills centre 
(Susan J Studdy, Magaret J Nicol and Andrea Fox-Hiley,1994) บทความนี้กลาวถึง
การศึกษาทางดานการแพทย และการพยาบาล ในการบริการดานสุขภาพ โดยมีการประเมิน
ความสามารถในดานการแพทยของนักศึกษา เพ่ือใหนักศึกษาที่สําเร็จการศึกษาออกไปมีทักษะ
และความสามารถในดานการแพทยอยางครบถวน การเพิ่มความสําคัญในการดูแลดานสุขภาพ
ของชุมชน และคนไขนอก รวมถึงปริมาณการใชบริการของคนไขภายใน ทําใหเพ่ิมความยาก
ใหแกนักศึกษา ในการเรียนรูและการฝกอบรม ในดานของการสื่อสารและความสามารถในทาง
การแพทยจากสภาวการณดังกลาว จึงมีการจัดตั้งโครงการพัฒนาความสามารถในดาน
การแพทยของนักศึกษา โดยมีหนวยงาน The skills centre ซึ่งเปนหนวยงานในการฝกอบรม
ทักษะการเรียนรูดวยตัวเอง โดยหนวยงานนี้ไดมีการใหความสําคัญในดานความสามารถ และ
ทักษะการเรียนรูและการประเมิน รวมถึงการสื่อสารในสภาพแวดลอมที่หลากหลาย โดยมีการ
จัดทํา The clinical skills matrix ในดานการสอน, การจัดตารางสําหรับการสอนและการประเมิน
การเรียนรูความสามารถทางดานการแพทย และรวบรวมรูปแบบการสอนการเรียนรูดานทักษะ 
และความชํานาญของนักศึกษา โดยผลของงานวิจัยน้ีเปนการสรางแหลงสําหรับการฝกฝน
ทักษะทางดานการแพทยและการพยาบาล ใหมีทักษะตรงตามความตองการของโรงพยาบาล 
และในการทํา Skills Matrix นั้น ประกอบดวยการรวบรวมความตองการทักษะที่ใชในการศึกษา
ดานการแพทย และการพยาบาล โดยมีการจัดหมวดหมูเปน 2 สวนดวยกันคือ ความสามารถใน
การติดตอสื่อสาร และความสามารถในดานการแพทย ในการเตรียม Matrix นั้นมีการแสดง
ทักษะ ในชวงที่กวาง ทั้งดานการพยาบาลและการแพทย และตองครอบคลุมถึงภาระที่ตอง
รับผิดชอบซึ่งนําไปสูการเริ่มตนในการพัฒนาการทํางานอื่นๆ และผูจัดทําไดทําการศึกษา
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บทความเรื่อง A Curriculum Skills Matrix for Development and Assessment of 
Undergraduate Biochemistry and Molecular Biology Laboratory Program (Caldwell, B., 
Rohlman, C., Benore-Parsons, M. ,2004) ซึ่งกลาวถึงการออกแบบ Skills Matrix เพ่ือใชในการ
พัฒนา และประเมินนักศึกษาสาขาวิชาชีวเคมีและ โมเลกุลทางชีววิทยา โดย Skills matrix นี้
ชวยในการประเมินประเภทของทักษะในหองปฏิบัติการระหวางชวงการเรียนการสอน ซึ่ง
สามารถนําไปสรางความเชื่อมโยงระหวางสาขาวิชาเคมี, ชีววิทยา, คณิตศาสตร และ ฟสิกส ได
เน่ืองจากมีการใชขอมูลเดียวกัน และ Skills Matrix ยังชวยในการสํารวจทักษะการใชเครื่องมือ
ในหองปฏิบัติการของนักศึกษาอีกดวย บทความทั้งสองนี้ไดใหประโยชนตองานวิจัยในดานการ
ใหแนวคิดตั้งตนในการจัดทํา Skills matrix และประโยชนในการจัดทํา Skills matrix จาก
แนวคิดขางตนผูจัดทําจึงไดทําการศึกษาการนํา Skills matrix มาประยุกตใชในอุตสาหกรรมที่
ใกลเคียงกับอุตสากรรมเครื่องหนังจึงไดทําการศึกษางานวิจัยการออกแบบฐานขอมูลสําหรับการ
จัดการการผลิตในอุตสาหกรรมเครื่องนุงหม (วีรพันธ จึงเกียรติขจร ,2549) งานวิจัยนี้กลาวถึง
การออกแบบฐานขอมูลสําหรับการจัดการการผลิตในกระบวนการเย็บในอุตสาหกรรมเครื่องหนุ
งหม โดยมีการนําแนวคิดเรื่อง Skills Matrix มาประยุกตใชในการวางแผนการผลิต โดยการ
รวบรวมขั้นตอนการทํางานที่มีลักษณะคลายคลึงกันใหมารวมอยูในกลุมเดียวกันเพ่ือใหงายตอ
การนําไปใชงาน ในการแบงระดับความสามารถของพนักงาน จะตองแบงใหสอดคลองกับการ
ทํางานจริงในอุตสาหกรรม โดยในการทําระบบฐานขอมูลในเรื่องน้ี ไดมีการจัดทํา Man 
Database ซึ่งประกอบดวยฐานขอมูลทั่วไปที่เกี่ยวกับพนักงาน, ความชํานาญในดานตางๆของ
พนักงาน, ขอมูลเรื่องเวลาการทํางานของพนักงาน และขอมูลเรื่องการปรับเปลี่ยนความชํานาญ
ในดานตางของพนักงาน และจัดทําเปนฐานขอมูลเรื่อง Skills Matrix ขึ้นมา ซึ่งขอมูลที่ไดนี้จะ
ถูกนํามาประยุกตในการวางแผนการผลิต ในกระบวนการเย็บของอุตสาหกรรมเครื่องหนุงหม
ตอไป จากการศึกษาบทความและงานวิจัยที่เกี่ยวของกับเร่ือง Skills matrix ขางตนผูจัดทํา
ไดรับความรูและแนวคิดเพื่อจัดทําโครงสรางของความชํานาญในการทํางานของพนักงานใน
อุตสาหกรรมเครื่องหนังตอไป 
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การวิเคราะหและเก็บรวบรวมขอมูล 

ในการพัฒนาระบบการคํานวณคาเวลามาตรฐาน  สิ่งสําคัญที่ใชในการ
ดําเนินงานสิ่งแรกคือ ขอมูลที่ใชในการวิเคราะหและออกแบบระบบ เพ่ือที่จะทําใหไดมาซึ่งระบบ
ที่ มีความสอดคลองกับลักษณะการทํางานจริงในอุตสาหกรรมที่ทําการศึกษา ดังน้ันจึง
จําเปนตองทําการวิเคราะหความตองการขอมูลของระบบกอนที่จะทําการออกแบบการเก็บ
ขอมูลตอไป 
 
3.1 ความตองการขอมูลของระบบ 

จากการที่ระบบเวลามาตรฐานที่จะทําการพัฒนาขึ้นมาใหมเปนระบบที่นําเอา
ระบบการคิดคาเวลาลวงหนา (Pre-Determined Motion Time System) แบบ MTM-2 (Method 
Time Measurement-2) มาใชในการดําเนินงาน จึงตองทําการศึกษาถึงวิธีการในการใชงานของ
วิธีการนี้ซึ่งทําใหทราบถึงขอมูลที่จําเปนตองใชในการคํานวณเวลามาตรฐานในระบบการคิดคา
เวลาลวงหนา (Pre-Determined Motion Time System) แบบ MTM-2 (Method Time 
Measurement-2) ดังตอไปน้ี 

• โครงสรางการทํางานของโรงงานเครื่องหนังตัวอยาง ซึ่งเปนโครงสรางการ
ทํางานโดยรวมของทั้งโรงงานที่เกี่ยวของกับกระบวนการผลิตทั้งหมด 

• ขั้นตอนการทํางานของกระบวนการผลิตของโรงงานเครื่องหนังตัวอยาง โดย
เก็บขอมูลตั้งแตกระบวนการตัดหนัง จนถึงกระบวนการในการบรรจุหีบหอ 

• ทาทางการทํางานของพนักงานในแตละขั้นตอนการผลิตโดยละเอียด ซึ่งเปน
ขอมูลการเคลื่อนไหวของพนักงานที่ใชในการทํางาน 

• ปจจัยตางๆที่มีผลตอความลาชาของการทํางาน 
• สภาพพื้นที่การทํางานและลักษณะความยาก-งายของงาน 
• อุปกรณและเครื่องมือที่ใชในการทํางาน 
• เวลาและลักษณะการทํางานของเครื่องจักร 
• ขอมูลวิธีการในการจับเวลาที่ใชอยูในปจจุบัน 

นอกจากนี้ยังทําการพิจารณาถึงขอมูลที่จะนํามาใชในการจัดทําโครงสรางของ
การจัดกลุมความชํานาญในการทํางานของพนักงานโดยตองอาศัยขอมูลเพิ่มเติมดังตอไปน้ี 

• ทีมงานในการทํางานของพนักงานในแตละสวนของการผลิต  
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• ลักษณะการแบงกลุมความชํานาญและการแบงกลุมความสามารถในการทํางาน
ของพนักงานในปจจุบัน 

• ลักษณะความยาก-งายของงานที่ทําในกระบวนการผลิต 
3.2 การออกแบบการเก็บขอมูล 

หลังจากการกําหนดความตองการขอมูลของระบบแลว ทําใหทราบขอมูลที่
ระบบตองการซึ่งเปนประโยชนตอการเก็บขอมูล โดยกอนทําการเก็บขอมูลไดมีการจัดทําการ
ออกแบบการเก็บขอมูล เพ่ือใหไดขอมูลที่ตองการอยางแทจริง และครอบคลุมขอมูลที่ระบบ
ตองการอยางครบถวนสมบูรณ โดยการออกแบบการเก็บขอมูลกอนทําการเก็บขอมูลจริงน้ันยัง
ชวยในการจัดการเวลาที่ทําการเก็บขอมูลใหอยูในขอบเขตของการทํางานอีกดวย  ในการ
ออกแบบการเก็บขอมูลน้ันมีการดําเนินงานดังตอไปน้ี 

1. รวบรวมขอมูลที่ตองการ และตรวจสอบความถูกตอง และความครบถวนของขอมูล 

2. กําหนดวิธีการดําเนินงาน และสถานที่ในการจัดเก็บขอมูล ดังตารางที่ 3.1 

3. จัดเตรียมอุปกรณ และเอกสารตางๆที่ชวยในการเก็บขอมูล ดังตอไปน้ี 
• แบบฟอรมในการจับเวลา 
• แบบฟอรมในการวิเคราะหคาเผื่อในการทํางาน 
• แบบฟอรมในการเก็บขอมูลเวลาการทํางานของเครื่องจักร 
• เอกสารที่ชวยในการบันทึกคําถามและคําตอบในการสัมภาษณ 
• อุปกรณที่ใชในการบันทึก ( ดินสอ,ปากกา,ยางลบ) 
• กลองถายวีดีโอ 
• นาฬิกาจับเวลา 

4. ดําเนินการเก็บขอมูล 
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ตารางที ่3.1 รายละเอียดในการเก็บขอมูล 
 

No. สวนงาน ชนิดของขอมูล รายละเอียด เอกสารที่เกี่ยวของ วิธีเกบ็ขอมูล อุปกรณ 
1 - Production 

line 
- Planning 

- แผนผังการผลิต - กระบวนการทํางานทุกขั้นตอนของการ
ผลิต ซึ่งเริ่มจากกระบวนการตัดหนังและ
สิ้นสุดที่กระบวนการบรรจุหีบหอโดย
ครอบคลุมผลิตภัณฑทุกประเภท 

- Flow process 
chart 
- Assembly 
process chart 
- เอกสารอื่นๆที่
เกี่ยวของ 

- สัมภาษณ 
- จดบันทึก 

- ใบคําถาม 
- อุปกรณบันทึก 

2 - Production 
line (Wallet) 

- ทาทางการทํางาน 
- ขั้นตอนการทํางาน 

-  ทาทางการทํางานของพนักงาน.ในแต
ละขั้นตอนงานที่รับผิดชอบในการผลิต
อยางละเอียดอยางนอย 1 ผลิตภัณฑ 

- Work Instruction 
- Flow process 
chart 

- สัมภาษณ 
- จดบันทึก 
- ถายวีดีโอ 

- ใบคําถาม 
- อุปกรณบันทึก 
- กลองถายวดีีโอ 

3 - Production 
line (Hand 
Bag) 

- ทาทางการทํางาน 
- ขั้นตอนการทํางาน 

-  ทาทางการทํางานของพนักงาน.ในแต
ละขั้นตอนงานที่รับผิดชอบในการผลิต
อยางละเอียดอยางนอย 1 ผลิตภัณฑ 

- Work Instruction 
- Flow process 
chart 

- สัมภาษณ 
- จดบันทึก 
- ถายวีดีโอ 

- ใบคําถาม 
- อุปกรณบันทึก 
- กลองถายวดีีโอ 

4 - Production 
line(Belt) 

- ทาทางการทํางาน 
- ขั้นตอนการทํางาน 

-  ทาทางการทํางานของพนักงาน.ในแต
ละขั้นตอนงานที่รับผิดชอบในการผลิต
อยางละเอียดอยางนอย 1 ผลิตภัณฑ 

- Work Instruction 
- Flow process 
chart 

- สัมภาษณ 
- จดบันทึก 
- ถายวีดีโอ 

- ใบคําถาม 
- อุปกรณบันทึก 
- กลองถายวดีีโอ 

 

nkam
Typewritten Text
51



   
 

 

52 

ตารางที ่3.2 รายละเอียดในการเก็บขอมูล (ตอ) 
 

No. สวนงาน ชนิดของขอมูล รายละเอียด เอกสารที่เกี่ยวของ วิธีเกบ็ขอมูล อุปกรณ 
5 - Production 

line 
- เวลาการทํางานของ
เครื่องจักร 

-  เวลาการทาํงานของเครื่องจักรใน
กระบวนการผลิตของผลิตภัณฑทุก
ประเภท 

- เอกสารบันทึกเวลา
ในการทํางานของ
เครื่องจักร 

- จับเวลา 
- จดบันทึก 

- ใบจับเวลา 
- อุปกรณบันทึก 
- นาฬิกาจับเวลา 

6 - Production 
line 

- คาเผื่อการทํางาน -  ลักษณะการทํางานและสภาพการ
ทํางานเพื่อนําไปวิเคราะหการทํางานและ
วิเคราะหคาเผื่อในการทํางาน 

- เอกสารเวลา
มาตรฐาน 
- เอกสารอื่นๆที่
เกี่ยวของ 

- สัมภาษณ 
- จดบันทึก 
- สังเกต 

- ใบคําถาม 
- อุปกรณบันทึก 
 

7 - Production 
line 

- ปจจัยที่มีผลตอการ
ทํางานของพนักงาน 

-  ลักษณะการทํางานและสภาพการ
ทั่วไปโดยเนนงานที่ทําใหเกดิความลาชา
ที่ไมรวมในขัน้ตอนการทํางาน 

- เอกสารอื่นๆที่
เกี่ยวของ 

- สัมภาษณ 
- จดบันทึก 
- สังเกต 

- ใบคําถาม 
- อุปกรณบันทึก 
 

8 - Production 
line 
- Planning 

- เวลามาตรฐานที่ใช
ในปจจุบัน 

- ขอมูลและวธิีการที่ใชในการสรางเวลา
มาตรฐานในปจจุบัน 

- เอกสารเวลา
มาตรฐาน 
- เอกสารอื่นๆที่
เกี่ยวของ 

- สัมภาษณ 
- จดบันทึก 

- ใบคําถาม 
- อุปกรณใช
บันทึก 

9 - Production 
line 

 

- อุปกรณที่ใชในการ
ทํางาน 

- รายละเอียดอุปกรณและเครื่องใชที่ชวย
ในการทํางานในกระบวนการผลิต 

- เอกสารที่เกี่ยวของ - สังเกต 
- จดบันทึก 

- อุปกรณใช
บันทึก 
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ตารางที ่3.3 รายละเอียดในการเก็บขอมูล (ตอ) 
 

No. สวนงาน ชนิดของขอมูล รายละเอียด เอกสารที่เกี่ยวของ วิธีเกบ็ขอมูล อุปกรณ 
10 - Production 

line 
- Planning 

- วิธีการในการ
แบงกลุมการทํางาน
ของพนักงานใน
ปจจุบัน 

- ลักษณะการแบงกลุมการทํางาน และ
การแบงกลุมความสามารถของพนักงาน
ที่ใชในปจจุบัน 

- เอกสารที่เกี่ยวของ - สัมภาษณ 
- จดบันทึก 

- ใบคําถาม 
- อุปกรณใช
บันทึก 

11 - Production 
line 

 

- ความชํานาญในการ
ทํางานของพนักงาน 

- รูปแบบความยาก-งายในการทํางาน
ของพนักงาน 
- ทักษะที่ตองใชในการทํางานแตละงาน 

- เอกสารที่เกี่ยวของ - สัมภาษณ 
- จดบันทึก 
- สังเกต 

- ใบคําถาม 
- อุปกรณใช
บันทึก 
 

12 - Production 
line 
- Planning  

- ขอมูลทั่วไปที่เปน
ประโยชนตอการ
วิเคราะหขอมูล 

-  พื้นที่การทํางาน และลักษณะการจัด
วางอุปกรณที่ใชในการทํางาน 
- ขอมูลการนําเวลามาตรฐานไปใช
ประโยชนในปจจุบัน 
- Production Plan and Actual 

- เอกสารที่เกี่ยวของ - สัมภาษณ 
- จดบันทึก 
- สังเกต 

- ใบคําถาม 
- อุปกรณใช
บันทึก 
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3.3 การเก็บรวบรวมขอมูล 

เม่ือทําการออกแบบรายละเอียดในการเก็บขอมูลแลว จึงทําการเก็บขอมูลโดยมี
ขั้นตอนในการดําเนินงานดังตอไปน้ี 

1. กอนที่จะทําการเก็บขอมูล จะตองทําการศึกษาขอมูลเบื้องตนของโรงงานที่จะเขาไป
ทําการเก็บขอมูล เพ่ือดูวาสามารถเก็บขอมูลอะไรไดบาง มีอุปกรณและเครื่องจักรอะไรบาง 
รวมถึงโครงสรางของกระบวนการผลิตในเบื้องตน 

2. วิเคราะหวิธีการในการเก็บขอมูลที่ไดเลือกใชในการดําเนินงาน 
• การสัมภาษณ เปนการเก็บขอมูลเรื่องรายละเอียดในการทํางานของโรงงาน 

รวมถึงขอมูลการทํางานของพนักงาน จะตองดําเนินการเก็บขอมูลเปนอันดับ
แรก เพ่ือนําขอมูลไปใชรวมกับวิธีการเก็บขอมูลอ่ืน โดยจะเปนขอมูลตั้งตนกอน
เร่ิมทําการเก็บขอมูลตอไป ซึ่งในการสัมภาษณนี้จะทําใหทราบถึงขอมูลของ
กระบวนการผลิต สภาพการทํางานและทาทางการเคลื่อนไหวของพนักงาน 
รวมถึงรายละเอียดของการทํางานตางๆที่ไมไดมีการบันทึกเปนเอกสาร วิธีการ
สัมภาษณนี้ทําใหทราบขอมูลที่ตรงประเด็น และสอดคลองกับการทํางานจริง
ไดมาก 

• การถายวีดีโอ เปนวิธีการที่สําคัญมากสําหรับงานวิจัยนี้เน่ืองจากจะทําใหทราบ
ถึงทาทางการทํางานของพนักงานอยางละเอียด และสอดคลองกับความเปน
จริงมากที่สุด นอกจากผูวิจัยจะทราบถึงทาทางการทํางานของพนักงานจาก
วิธีการนี้แลว ยังทราบถึงสภาพแวดลอมในการทํางาน อุปกรณและเครื่องจักรที่
ใชในการทํางาน รวมถึงเวลาการทํางานของงานบางกระบวนการที่ไมเหมาะสม
กับการนําวิธีการวิเคราะหทาทางการทํางานแบบ MTM-2 มาใช อีกดวย 

• การจับเวลา เปนการเก็บขอมูลของกระบวนการที่ไมเหมาะสมกับการนําวิธีการ
วิเคราะหทาทางการทํางานแบบ MTM-2 มาใช ซึ่งจะใชวิธีการจับเวลามาทํา
การวิเคราะหเวลามาตรฐานแทน 

3. ดําเนินการเก็บขอมูล โดยมีขั้นตอนตอไปน้ี 

ขั้นที่ 1 สัมภาษณพนักงานที่มีประสบการณ และมีหนาที่รับผิดชอบในดานการ
จัดทําขั้นตอนของกระบวนการผลิตทั้งหมด รวมถึง การสัมภาษณขอมูลวิธีการที่ใชในการจัดทํา
คาเวลามาตรฐานของโรงงาน ในสวนนี้จะทําใหทราบขอมูลการทํางานเบื้องตนของโรงงาน เชน 
Flow process chart, Assembly process chart, ขอมูลเวลามาตรฐาน รวมถึงขอมูลการทํางาน
ทั่วไปของโรงงาน 
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ขั้นที่ 2 ทําการศึกษาขั้นตอนการทํางานในกระบวนการผลิต เพ่ือที่จะ
วางเปาหมายและกําหนดสถานที่ในการเก็บขอมูลเรื่องทาทางการทํางานของพนักงานตอไป 

ขั้นที่ 3 ถายวีดีโอ โดยเรียงลําดับการถายตามขั้นตอนการทํางานที่ไดจาก Flow 
process chart เพ่ือนําไปวิเคราะหทาทางในการทํางานของพนักงานอยางละเอียด โดยในการ
ถายวีดีโอนี้ควรคํานึงถึงความครบถวนของกระบวนการผลิตเปนหลัก เพ่ือใหไดขอมูลที่ใกลเคียง
กับความเปนจริงมากที่สุด 

ขั้นที่ 4 ตรวจสอบความครบถวนของทาทางการทํางานในกระบวนการผลิต 
โดยทําการตัดตอภาพ เพ่ือใหไดภาพที่เปนขอมูลของกระบวนการผลิตทุกขั้นตอนที่เกิดขึ้นใน
กระบวนการผลิต จากนั้นทําการตรวจสอบความชัดเจนและความครบถวนของภาพที่ทําการถาย
วีดีโอ โดยจัดทํา Check list ตาม Flow process Chart ที่ไดรับมา เม่ือมีขอมูลไมครบถวน
หรือไมชัดเจน จึงทําการถายวีดีโอเพ่ิมเติมเพ่ือใหไดขอมูลที่สมบูรณ 

ขั้นที่ 5 ตั้งชื่อภาพใหสอดคลองกับกระบวนการผลิตทุกขั้นตอน โดยเรียงลําดับ
ภาพตามขั้นตอนในกระบวนการผลิตที่ไดทําการเก็บขอมูลมาในเบื้องตน และทําการจัดเก็บ
ขอมูลอยางเปนระบบเพื่อใหงายตอการนําไปใชงานตอไป 

ขั้นที่ 6 เก็บขอมูลทางดานอุปกรณ และเครื่องจักรที่ใชในกระบวนการผลิต 
รวมถึงสภาพแวดลอมและกระบวนการทํางานตางๆที่เกิดขั้นในกระบวนการผลิต เพ่ือนําไปใชใน
การวิเคราะหคาเผื่อ และปจจัยที่มีผลตอเวลามาตรฐานตอไป 

ขั้นที่ 7 ศึกษา สัมภาษณและเก็บขอมูลในดานการแบงกลุมการทํางานของ
พนักงานในปจจุบัน รวมถึงความยาก-งายของงานที่พนักงานรับผิดชอบเพ่ือเปนขอมูลตั้งตนใน
การจัดทําโครงสรางการจัดกลุมความชํานาญของพนักงานในการทํางานในกระบวนการผลิต 

ขั้นที่ 8 ทําการจัดเก็บขอมูลที่ไดรับมาโดยแยกเปนหมวดหมูตามประเภทของ
ขอมูลที่นําไปใชงาน และตรวจสอบความถูกตองของขอมูลรวมกับพนักงานที่มีประสบการณใน
การทํางาน เพ่ือใหงายตอการนําไปใชงานและถูกตองสอดคลองกับความเปนจริง 
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3.4 การวิเคราะหขอมูลจากสภาพการณในปจจุบัน 

3.4.1 โครงสรางของกระบวนการผลิตในโรงงานเครื่องหนังตัวอยาง 

จากการเก็บขอมูลทําใหทราบขอมูลที่จะนําไปสรางในสวนของโครงสรางของ
กระบวนการผลิตในโรงงานเครื่องหนังตัวอยาง ซึ่งประกอบดวยกระบวนการหลัก 3 
กระบวนการ ดังนี้ 

1. กระบวนการตัด (Cutting) 

2. กระบวนการประกอบ (Assembly) 

3. กระบวนการบรรจุหีบหอ (Finishing) 

กระบวนการทั้ง 3 นี้สามารถแยกเปนแผนกยอยได 5 แผนกซึ่งมีความสัมพันธ
ดังรูปที่ 3.1 โดยเริ่มจากแผนกตัด (Cutting) สงชิ้นหนังที่ผานกระบวนการตัดเรียบรอยแลวเขาสู 
แผนกประกอบกระเปาสตางค (Wallet) และแผนกประกอบกระเปาถือ (Hand Bag) โดยแผนก
สายเข็มขัด (Belt) นั้นจะมีกระบวนการตัดหนังแยกออกมาไมขึ้นกับแผนกตัด เม่ือสิ้นสุดการ
ทํางานของแผนกทั้ง 3 ในกระบวนการประกอบแลวทุกผลิตภัณฑจะถูกนําเขาสูแผนกบรรจุหีบ
หอเพ่ือทําการบรรจุและสงใหกับลูกคาตอไป 
 

 
 

รูปที่ 3.1 แสดงความสัมพันธของแผนกตางๆที่อยูในโครงสรางของกระบวนการผลิตในโรงงานเครื่องหนัง
ตัวอยาง 
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ในสวนของรายละเอียดของกระบวนการทํางานในแผนกตางๆที่เกิดขึ้นใน
โครงสรางของกระบวนการผลิตในโรงงานเครื่องหนังตัวอยางมีดังตอไปน้ี 

แผนกตัด (Cutting) 

เปนกระบวนการเริ่มตนของกระบวนการผลิตกระเปาสตางค (Wallet) และ
กระเปาถือ (Hand Bag) ซึ่งกระบวนการนี้มีขั้นตอนการผลิตทั้งหมด 7 ขั้นตอน โดยแตละ
ขั้นตอนจะทําการผลิตตามใบสั่งผลิตเม่ือไดรับใบสั่งผลิต หัวหนาแผนกตัดหนังจะตองเบิก
วัตถุดิบที่ตองใชในการตัดผลิตภัณฑรุนนั้น หลังจากนั้นหัวหนาแผนกตัดหนังจะทําการแจก
ใบมีดตัดใหพนักงานตัดโดยพิจารณาถึงประสบการณในการทํางานของพนักงานตัด และความ
ชํานาญของพนักงานตัดในงานตัดผลิตภัณฑที่ มีการใชใบมีดลักษณะคลายๆกัน โดย
กระบวนการทํางานในแผนกตัดจะแสดงดังรูปที่ 3.2 ซึ่งการตัดชิ้นสวนมีรูปแบบ และขนาดที่
หลากหลาย ในที่นี้จะจําแนกออกเปน 2 กลุม คือ การตัดวัตถุดิบที่เปนชิ้นสวนของกระเปา
สตางค (Wallet) และ การตัดวัตถุที่เปนชิ้นสวนของกระเปาถือ (Hand Bag) โดยสามารถแสดง
ขั้นตอนการผลิตของแผนกตัดไดดังนี้ 

1. ปมตัดทีละชิ้นตาม Pattern ของกระเปาแตละรุน โดยในใบสั่งผลิตจะระบุรุนกระเปา 
ชนิดของ Pattern ของกระเปาที่ตองปม สีของวัถุดิบ และจํานวนกระเปาที่ตองการ พนักงานจะ
ทําการวาง Pattern เพ่ือปมใหไดรูปแบบและขนาดชิ้นสวนตามตองการโดยในระหวางการตัด
พนักงานจะเปนคนพิจารณาเรื่องตําหนิ สีและวิธีการตัดเพื่อใหไดจํานวนมากที่สุดเอง พนักงาน
จะเลือกตัดชิ้นสวนที่มีขนาดใหญกอน เพ่ือใหสามารถใชวัตถุดิบไดคุมคาที่สุด ซึ่งกอนที่วัตถุดิบ
ที่ถูกตัดจะออกจากแผนกตัดจะมีการตรวจสอบตําหนิกอน 

2. ผาหนังเพ่ือใหไดความหนาตามที่ตองการ ความหนาจะขึ้นอยูกับรูปแบบของ
กระเปาแตละแบบเนื่องจากหนังแตละแผนจะมีความหนาไมเทากัน  

3. เจียรขอบ เพ่ือลดความหนาในสวนที่เปนขอบ เพ่ืองายตอการพับริม  

4. ขัดขอบ โดยใชกระดาษทรายในการขัดเพื่อใหขอบเรียบสวยงาม 

5. ทาสีขอบชิ้นงานในสวนที่เปนขอบของกระเปา เพ่ือความสวยงาม (ใชกับชิ้นสวนที่
ไมมีการพับริม) ซึ่งจุดนี้จะเปนสวนที่เสียเวลามากที่สุด 

6. ประทับตราสินคา (STAMP) โดยใชความรอนอัดเปนตราสินคา 

7. ตรวจสอบชิ้นงาน (QC) กอนนําไปสูขั้นตอนการเย็บ ตรวจดูตําหนิ การผา การเจียร 
และนับจํานวนชิ้นงาน 
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กระบวนการผลิตของแผนกตัด 
 

 

 
 

 
รูปที่ 3.2 กระบวนการผลิตของแผนกตัด 
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แผนกประกอบกระเปาสตางค (Wallet) 

เปนแผนกที่ทําการประกอบกระเปาสตางค โดยชิ้นสวนที่นํามาประกอบเปน
กระเปาสตางคนั้นจะแสดงใน Bill of materials (BOM) ดังรูปที่ ก.1 ในภาคผนวก ก ซึ่งในสวน
ของแผนกประกอบกระเปาสตางคนี้ประกอบดวยแผนกยอย 2 แผนกดวยกันคือ แผนกชิ้นสวน
กระเปาสตางค และ แผนกประกอบกระเปาสตางค ซึ่งสามารถอธิบายขั้นตอนการทํางานของแต
ละแผนกไดดังนี้ 

แผนกชิ้นสวนกระเปาสตางค 

เปนแผนกที่ผลิตชิ้นสวนยอยเพื่อจะนําไปประกอบเปนกระเปาสตางค เริ่มจาก
การรับชิ้นสวนจากแผนกตัด ซึ่งประกอบดวยแผนหนังชิ้นชั้น (WL01), แผนหนังชิ้นเต็ม 
(WL02), แผนหนังชิ้นชองกระจก (WL03), แผนหนังชิ้นบน (WL04), แผนหนังชิ้นลวง (WL05), 
แผนหนังชิ้นกลาง (WL06) , แผนหนังชิ้นคั่นแบงค (WL07) และแผนหนังชิ้นคาดปาก (WL09) 
โดยกระบวนการผลิตของแผนกชิ้นสวนจะแสดงในรูป ที่ 3.3 และมีรายละเอียดของแตละขั้นตอน
ดังนี้ 

1. ทําการทาสีขอบของแผนหนังเพ่ือความสวยงาม 

2. ทากาวแผนหนังเพ่ือนําไปติดกับซับใน 

3. ทากาวซับใน 

4. ทําการติดแผนหนังเขากับซับใน 

5. อัดเสนแผนหนังที่ทําการติดซับในเรียบรอยแลวเพ่ือเปนแนวสําหรับการนําไปพับ
ขอบริม 

6. ทากาวแผนหนังดานบนเพื่อพับริมขอบหนัง 

7. พับริมโดยพับขอบริมดานบนของแผนหนังตรงขามกับดานที่ติดซับใน 

8. กลิ้งเรียบโดยใชลูกกลิ้งเหล็กกลิ้งทับแผนหนังที่ทําการพับริม 2 รอบ 

9. ตรวจสอบ โดยตรวจสอบคราบกาวและแนวการติดกาว 
 
หมายเหตุ : ชิ้นสวนของชิ้นกลาง ทําตามชั้นตอนที่ 2-4 
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กระบวนการผลิตแผนกชิน้สวนกระเปาสตางค 
 

 
 

 
รูปที่ 3.3 กระบวนการผลิตแผนกชิ้นสวนของกระเปาสตางค 
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แผนกประกอบกระเปาสตางค 

เปนแผนกที่นําชิ้นสวนทั้งหมด (ชิ้นสวนจากแผนกชิ้นสวน, แผนหนังชิ้นโชว
ดานหนา (WL08), แผนหนังชิ้นโชวดานหลัง (WL09), แผนหนังชิ้นโชวชิ้นกลาง (WL11) และ
อุปกรณประดับตางๆ) มาประกอบเขาดวยกัน โดยการติดกาว และเย็บประกอบใหไดรูปทรง
ตามแบบ ในขั้นตอนน้ีจะตองใชพนักงานที่มีความชํานาญในการเย็บสูง เพราะเปนสวนที่อยูดาน
นอกของผลิตภัณฑ 

สําหรับขั้นตอนการผลิตของแผนกประกอบจะแสดงใน Assembly Process 
Chart  ดังรูปที่ 3.4 และตัวเลขที่แสดงในรูปมีความหมายและรายละเอียดดังตอไปน้ี 

1. ทากาวชิ้นชั้น (SPW01) จํานวน 3 ชิ้น และชิ้นบน (SPW04) จํานวน 1 ชิ้นที่รับจาก
แผนกชิ้นสวน  

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

3. เย็บชิ้นสวนที่ติดกันแลว ตามแนวที่ทําการติด 

4. ทําการตัดดายหลังจากการเย็บ 

5. ทากาวชิ้นเต็ม (SPW02) หรือ ชิ้นกระจก (SPW03) ที่รับจากแผนกชิ้นสวน 

6. ติดชิ้นเต็มที่ดานหนาชิ้นชั้นดานซาย หรือติดชิ้นชองกระจกที่ดานหนาชิ้นชั้น
ดานขวา 

7. อัดเสนแผนหนังหลังจากที่ทําการติดชิ้นเต็ม หรือติดชิ้นชองกระจกเรียบรอยแลว
เพ่ือเปนแนวเสนสําหรับการนําไปพับขอบริม 

8. ทากาวขอบริมรอบแผนหนังเพ่ือพับริมขอบหนัง 

9. พับริมรอบชิ้นสวน 

10. กลิ้งเรียบโดยใชลูกกลิ้งเหล็กกลิ้งทับแผนหนังที่ทําการพับริม 2 รอบ 

11. ตกแตงขอบริมโดยใชไมรีดขอบริมใหเรียบ 

12. ตบขอบริมดวยความรอนเพ่ือทําใหขอบริมเรียบ 

13. เย็บขอบริมดานซายและขวาของชิ้นสวน 
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14. ทําการตัดดายหลังจากการเย็บ 

15. ตรวจสอบโดยตรวจดูคราบกาว 

16. ทากาวชิ้นลวง (SP05) ที่รับจากแผนกชิ้นสวน 

17. ติดชิ้นลวง (SP05) ดานหลังของชิ้นสวน 

18. ทากาวชิ้นกลาง (SPW06) ที่รับจากแผนกชิ้นสวน 

19. ติดประกอบชิ้นกลาง (SPW06), ชิ้นสวนในดานซาย และชิ้นสวนในดานขวา เขา
ดวยกัน 

20. อัดเสนแผนหนังหลังจากการประกอบ 

21. ทากาวขอบริมรอบแผนหนังเพ่ือพับริมขอบหนัง 

22. พับริมรอบชิ้นสวน 

23. ตบขอบริมดวยความรอนเพ่ือทําใหขอบริมเรียบ 

24. เย็บรอบชิ้นสวนที่ทําการประกอบแลว 

25. ทําการตัดดายหลังจากการเย็บ 

26. เจียรขอบเพื่อตกแตงขอบในเรียบยิ่งขึ้น 

27. ทากาวขอบรอบใบ 

28. ทากาวชิ้นคั่นแบงค (SPW07) 

29. ติดชิ้นคั่นแบงค (SPW07) ดานหลังของชิ้นสวนมําให ไดชิ้นใน (PW01) 

30. ทากาวรอบขอบแผนหนังชิ้นโชวดานหนา (WL08) และแผนหนังชิ้นโชวดานหลัง 
(WL10) 

31. พับริมรอบแผนหนัง 

32. กลิ้งเรียบโดยใชลูกกลิ้งเหล็กกลิ้งทับแผนหนังที่ทําการพับริม 2 รอบ 

33. ทากาวขอบรอบแผนหนังชิ้นโชวชิ้นกลาง (WL11) 
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34. ติดประกอบแผนหนังชิ้นโชวดานหนา (WL08) แผนหนังชิ้นโชวดานหลัง (WL10) 
และ แผนหนังชิ้นโชวชิ้นกลาง (WL11) เขาดวยกัน โดยติดแผนหนังชิ้นโชวดานหนา (WL08) 
ไวดานซาย และติดแผนหนังชิ้นโชวดานหลัง (WL10) ไวดานขวา 

35. เย็บประกอบตรงจุดที่ทําการติดประกอบ 

36. ทาํการตัดดายหลังจากการเย็บ 

37. ทาสีชองรูโลโกตรงขอบหนังดานใน 

38. ติดแผนกันยืดหลังรูโลโก 

39. ใสโลโกลงไปในชองรูโลโก 

40. ทากาวขอบริม Co-frame (CW01) 

41. ติด Co-frame (CW01) ลงบนชิ้นสวนดานหลังของหนังชิ้นโชว 

42. ทากาวขอบรอบชิ้นคาดปาก (SPW09) ที่รับจากแผนกชิ้นสวน 

43. ติดชิ้นคาดปากทับบน Co-frame (CW01) ที่ติดประกอบบนแผนหนัง 

44. ทุบรอบขอบของชิ้นสวนที่ประกอบ 

45. บากหนังชิ้นโชว (PW02) เพ่ือเตรียมการพับริม 

46. ทากาวขอบริมของชิ้นโชว (PW02) 

47. พับริมรอบชิ้นสวน 

48. กลิ้งเรียบโดยใชลูกกลิ้งเหล็กกลิ้งทับแผนหนังที่ทําการพับริม 2 รอบ ทําใหไดชิ้น
โชว (PW02) ที่สมบูรณ 

49. ทากาวชิ้นโชว (PW02) และ ชิ้นใน (PW01) 

50. ติดประกอบชิ้นโชว (PW02) และ ชิ้นใน (PW01) โดยติดชิ้นโชว (PW02) ไว
ดานหลังของชิ้นใน (PW01) 

51. ทุบรอบขอบกระเปา 
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52. ปาดมุมของชิ้นสวนประกอบทั้งสี่มุมใหโคง 

53. ทากาวขอบริมกระเปา 

54. พับริมรอบกระเปา 

55. จับจีบที่มุมของกระเปาทั้งสี่ดาน 

56. ตบขอบริมดวยความรอนเพ่ือทําใหขอบริมเรียบ 

57. เย็บรอบใบกระเปา 

58. ตัดดายหลังจากการเย็บ 

59. ตัดขอบดานในเพื่อตกแตงใหขอบเรียบสวยงาม 

60. ทาสีตกแตงตรงขอบรอบใบ 

61. ตรวจสอบคราบกาวที่ติดกระเปาพรอมทําความสะอาด 
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กระบวนการผลิตแผนกประกอบกระเปาสตางค 
 

 
รูปที่ 3.4 กระบวนการผลิตแผนกประกอบกระเปาสตางค 
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จากรูปที่ 3.4 มีสัญลักษณที่ใชในสรางกระบวนการผลิตดังนี้ 
 

   หมายถึง กระบวนการทํางาน 
 

    หมายถึง ชิ้นสวนที่รับมาจากแผนกชิ้นสวน 
 

   หมายถึง วัตถุดิบที่รับมาจาก แผนกตัดและคลังสินคา 
 

  หมายถึง ชิ้นสวนหลักที่ไดจากการประกอบ 
 

  หมายถึง กระบวนการตรวจสอบ 
 

แผนกประกอบกระเปาถือ (Hand Bag) 

เปนแผนกที่ทําการประกอบกระเปาถือ โดยชิ้นสวนที่นํามาประกอบเปนกระเปา
ถือนั้นจะแสดงใน Bill of materials (BOM) ดังรูปที่ ก.2 ในภาคผนวก ก ซึ่งในสวนของแผนก
ประกอบกระเปาถือนี้ประกอบดวยแผนกยอย 4 แผนกดวยกันคือ แผนกชิ้นสวนตัวหนังชิ้นโชว, 
แผนกซับใน, แผนกสายกระเปา และแผนกประกอบกระเปาถือ ซึ่งมีรายละเอียดแตละแผนกดังนี้ 

แผนกชิ้นสวนตัวหนังชิ้นโชวกระเปาถือ 

เปนแผนกที่ผลิตชิ้นสวนยอยเพื่อจะนําไปประกอบเปนหนังที่โชวดานนอกของ
กระเปาถือ เริ่มจากการรับชิ้นสวนจากแผนกตัด ซึ่งประกอบดวยแผนหนังชิ้นโชวหนา/หลัง 
(HL01), แผนหนังชิ้นโชวดานขาง (HL02), แผนหนังชิ้นโชวดานลาง (HL03), แผนหนังชิ้นแปน
คลองสาย (HL05) โดยกระบวนการผลิตของแผนกชิ้นสวนตัวหนังชิ้นโชวจะแยกเปน
กระบวนการยอยตางๆดังน้ี  กระบวนการผลิตชิ้นสวนหนังชิ้นโชวดานหนา/หลังกระเปา 
(SPH01), กระบวนการผลิตชิ้นสวนหนังชิ้นโชวดานขางกระเปา (SPH02), กระบวนการผลิต
ชิ้นสวนหนังชิ้นโชวดานลางกระเปา (SPH03) และ กระบวนการผลิตแปนคลองสายกระเปา 
(SPH05) ซึ่งกระบวนการเหลานี้จะแสดงดังรูป ที่ 3.5-3.8 ตามลําดับ และมีรายละเอียดของแต
ละขั้นตอนดังนี้ 
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ขั้นตอนการผลิตชิ้นสวนหนังชิ้นโชวดานหนา/หลังกระเปา (SPH01) 

1. ลอกแผนกาววัสดุเสริมชิ้นตัว (SH01)  

2. ติดวัสดุเสริมชิ้นตัว (SH01) กับแผนหนังชิ้นโชวหนา/หลัง (HL01) โดยติดดานหลัง
ของแผนหนัง 

3. กลิ้งเรียบโดยใชลูกกลิ้งเหล็กกลิ้งทับแผนหนัง ไป-กลับ 1 รอบ ทั่วแผน 

4. ทากาวขอบริมแผนหนังชิ้นโชวหนา/หลัง (HL01) 

5. พับริมดานซายและดานขวาของแผนหนังชิ้นโชวหนา/หลัง (HL01) 

6. ทากาว Co-frame ชิ้นตัว(ดานหนา/ดานหลัง) (CH01) 

7. ติด Co-frame ชิ้นตัว(ดานหนา/ดานหลัง) (CH01) กับแผนหนังชิ้นโชวหนา/หลัง 
(HL01) โดยติดปลายดานบนของแผนหนัง 

8. พับริมดานบนแผนหนังชิ้นโชวหนา/หลัง (HL01) ปดปลายดานบน Co-frame 

9. กลิ้งเรียบโดยใชลูกกลิ้งเหล็กกลิ้งทับแผนหนังที่ทําการพับริม 2 รอบ 

10. เก็บชิ้นสวนหนังชิ้นโชวดานหนา/หลังกระเปา (SPH01) รอการประกอบ 
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กระบวนการผลิตชิ้นสวนหนังชิ้นโชวดานหนา/หลังกระเปา(SPH01) 
 
 

กล้ิงเรียบ

ทากาวขอบริมแผนหนัง

ติดCo-frame  ปลายแผนหนัง

พับริม

พับริมปาก

ติดวัสดุเสริมกับแผนหนังชิ้นโชวหนา/หลัง

กล้ิงเรียบ

ทากาว Co-frame 

ลอกแผนกาววัสดุเสริมชิ้นตัว

เก็บชิ้นสวนรอการประกอบ
 

 
 

รูปที่ 3.5 กระบวนการผลิตชิ้นสวนหนังช้ินโชวดานหนา/หลังกระเปา (SPH01) 
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ขั้นตอนการผลิตชิ้นสวนหนังชิ้นโชวดานขางกระเปา(SPH02) 

1. ลอกแผนกาววัสดุเสริมชิ้นตัว (SH02) 

2. ติดวัสดุเสริมชิ้นตัว (SH02) กับแผนหนังชิ้นโชวดานขาง (HL02) โดยติดดานหลัง
ของแผนหนัง 

3. กลิ้งเรียบโดยใชลูกกลิ้งเหล็กกลิ้งทับแผนหนังที่ทําการติดวัสดุเสริม ไป-กลับ 1 รอบ 
ทั่วแผน 

4. ทากาวขอบริมแผนหนังชิ้นโชวดานขาง (HL02) 

5. พับริมดานซายและดานขวาของแผนหนังชิ้นโชวดานขาง (HL02) 

6. ทากาว Co-frame ชิ้นขาง (CH02) 

7. ติด Co-frame ชิ้นตัวขาง (CH02) กับแผนหนังชิ้นโชวดานขาง (HL02) โดยติด
ปลายดานบนของแผนหนัง 

8. พับริมดานบนแผนหนังชิ้นโชวดานขาง (HL02) ปดปลายดานบน Co-frame 

9. กลิ้งเรียบโดยใชลูกกลิ้งเหล็กกลิ้งทับแผนหนังที่ทําการพับริม 2 รอบ 

10. เก็บชิ้นสวนหนังชิ้นโชวดานขาง (SPH02) รอการประกอบ 
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กระบวนการผลิตชิ้นสวนหนังชิ้นโชวดานขางกระเปา(SPH02) 
 

กล้ิงเรียบ

ทากาวขอบริมแผนหนัง

ติดCo-frame  ปลายแผนหนัง

พับริม

พับริมปาก

ติดวัสดุเสริมกับแผนหนังชิ้นโชวดานขาง

กล้ิงเรียบ

ทากาว Co-frame  

ลอกแผนกาววัสดุเสริมชิ้นขาง

เก็บชิ้นสวนรอการประกอบ
 

 
 

รูปที่ 3.6 กระบวนการผลิตชิ้นสวนหนังช้ินโชวดานขาง (SPH02) 
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ขั้นตอนการผลิตชิ้นสวนหนังชิ้นโชวดานลางกระเปา (SPH03) 

1. ทากาวขอบริมแผนหนังชิ้นโชวดานลาง (HL03) 

2. ทากาวขอบริม Co-frame ชิ้นลาง (HL03) 

3. ติด Co-frame ชิ้นลาง (CH03) กับแผนหนังชิ้นโชวดานลาง (HL03) โดยติดลงใน
อุปกรณชวย ทําให Co-frame อยูกึ่งกลางดานหลังของแผนหนัง 

4. พับริมรอบดานของแผนหนัง 

5. ทุบขอบริมรอบดาน 

6. ตัดมุมหนังที่เกินออกมาทั้งสี่มุม  

7. เก็บชิ้นสวนหนังชิ้นโชวดานลางกระเปา (SPH03) รอการประกอบ 
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กระบวนการผลิตชิ้นสวนหนังชิ้นโชวดานลางกระเปา (SPH03) 
 
 

ทากาวขอบริม Co-frame 

ติด Co-frame กับแผนหนัง

พับริม

ตัดมุม

ทากาวขอบริมแผนหนัง

ทุบขอบริม

เก็บชิ้นสวนรอการประกอบ
 

 
รูปที่ 3.7 กระบวนการผลิตชิ้นสวนหนังช้ินโชวดานลาง (SPH03) 
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ขั้นตอนการผลิตแปนคลองสายกระเปา (SPH05) 

1. ทากาวขอบริมแผนหนังชิ้นแปนคลองสาย (HL05) 

2. พับริมดานซายและดานขวาของแผนหนัง 

3. กลิ้งเรียบโดยใชลูกกลิ้งเหล็กกลิ้งทับแผนหนังที่ทําการพับริม 2 รอบ 

4. เก็บชิ้นสวนแปนคลองสายกระเปา (SPH05) รอการประกอบ 
 
 

กระบวนการผลิตแปนคลองสายกระเปา (SPH05) 
 
 

 

 
 
 

รูปที่ 3.8 แสดงกระบวนการผลิตชิ้นแปนคลองสายกระเปา (SPH05) 
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แผนกซับใน 

เปนแผนกที่ทําการผลิตซับใน ซึ่งมีลักษณะเปนถุงที่เปนสวนประกอบของ
กระเปาดานใน ซับในนี้ประกอบดวย ถุงซับใบเล็กที่ติดอยูกับซับในดานหลัง และซับในดาน
ตางๆที่ประกอบเปนถุงซับในใบใหญ โดยรับชิ้นสวนแผนหนังและแผนซับในมาจากแผนกตัด 
แผนหนังที่รับมาคือ แผนหนังหุมซับในดานหนา/หลัง (HL06), แผนหนังหุมซับในดานขาง 
(HL07) และ แผนหนังหุมซิบ (HL08) ในสวนของซับในที่รับมาคือ แผนซับในชิ้นหนา/หลัง 
(BH01), แผนซับในชิ้นขาง (BH02) และแผนซับในถุงซิบ (BH03) สําหรับขั้นตอนการผลิตของ
แผนกซับในจะแสดงใน Assembly Process Chart  ดังรูปที่ 3.9 และตัวเลขที่แสดงในรูปมี
ความหมายและรายละเอียดดังตอไปน้ี 

1. ทากาวแผนหนังหุมซิบ (HL08) จํานวน 2 ชิ้น ที่รับจากแผนกตัด 

2. พับริมแผนหนังหุมซิบ (HL08) 

3. กลิ้งเรียบโดยใชลูกกลิ้งเหล็กกลิ้งทับแผนหนังที่ทําการพับริม 2 รอบ 

4. ทากาวแผนหนังที่ทําการพับริมเรียบรอยแลว 

5. ติดหนังหุมซิบกับสายซิบ (HL02) ตรงปลายทั้งสองดาน 

6. เย็บชิ้นสวนที่ติดกันแลว ตามแนวที่ทําการติด 

7. ทําการตัดดายหลังจากการเย็บ ทําใหไดชิ้นซิบ (SPH10) 

8. ติดเทปกาวแผนซับในถุง (BH03) บริเวณดานบนของแผนซับใน 

9. ลอกเทปกาวที่ทําการติดบนแผนซับในถุง (B0H3) 

10. ติดแผนซับในถุง (BH03) กับชิ้นซิบ (SPH10)  

11. เย็บชิ้นสวนที่ติดกันแลว ตามแนวที่ทําการติด 

12. ทําการตัดดายหลังจากการเย็บ 

13. ทากาวดานขางและดานลางของแผนซับในถุง (BH03) 

14. พับแผนซับในถุง (BH03)ใหเปนถุงรูปทรงสี่เหลี่ยม 

15. เย็บรอบใบตามแนวที่ทากาว 
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16. ทําการตัดดายหลังจากการเย็บ ทําใหไดถุงซิบ (SPH07) 

17. ติดเทปกาวถุงซิบ (SPH07) บริเวณดานบนของถุงดานหลังซิบ 

18. ติดเทปกาวแผนหนังหุมซับในดานหลัง (HL06) บริเวณปลายดานลาง 

19. ลอกเทปกาวที่ทําการติดบนถุงซิบ (SPH07) 

20. ติดแผนซับในชิ้นหลัง (BH01)  กับถุงซิบ (SPH07) 

21. ลอกเทปกาวที่ทําการติดบนแผนหนังหุมซับในดานหลัง (HL06) 

22. ติดแผนหนังหุมซับในดานหลัง (HL06)  ทับบนถุงซิบ (SPH07) ที่ติดกับแผน
ซับในชิ้นหลัง (BH01) 

23. เย็บชิ้นสวนที่ติดกันแลว ตามแนวที่ทําการติด 

24. ทําการตัดดายหลังจากการเย็บ 

25. ทากาว Co-frame ซับในดานหลัง (CH04) โดยทาบริเวณปลายดานบน 

26. ติด Co-frame ซับในดานหลัง (CH04) กับแผนซับในดานหลัง หลังจากการย็บโดย
ติดบริเวณปลายดานลาง 

27. ทากาวขอบริมแผนหนังหุมซับในดานหลัง (HL06) ดานบน 

28. พับริมแผนหนังหุมซับในดานหลัง (HL06) 

29. กลิ้งเรียบโดยใชลูกกลิ้งเหล็กกลิ้งทับแผนหนังที่ทําการพับริม 2 รอบ ทําใหไดชิ้นตัว
ซับในดานหลัง (SPH06) 

30. ติดเทปกาวแผนหนังหุมซับในดานขาง (HL07) บริเวณปลายดานลาง 

31. ลอกเทปกาวที่ทําการติดบนแผนหนังหุมซับในดานขาง(HL07) 

32. ติดแผนหนังหุมซับในดานขาง (HL07) กับแผนซับในชิ้นขาง (BH02) 

33. เย็บชิ้นสวนที่ติดกันแลว ตามแนวที่ทําการติด 

34. ทําการตัดดายหลังจากการเย็บ 
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35. ทากาวขอบริมแผนหนังหุมซับในดานขาง (HL07) ดานบน 

36. พับริมแผนหนังหุมซับในดานขาง (HL07) 

37. กลิ้งเรียบโดยใชลูกกลิ้งเหล็กกลิ้งทับแผนหนังที่ทําการพับริม 2 รอบ ทําใหไดชิ้นตัว
ซับในดานขาง(SPH09) 

38. ติดเทปกาวแผนหนังหุมซับในดานหนา (HL06) บริเวณปลายดานลาง 

39. ลอกเทปกาวที่ทําการติดบนแผนหนังหุมซับในดานหนา (HL06) 

40. ติดแผนหนังหุมซับในดานหนา (HL06) กับแผนซับในชิ้นหนา (BH01) 

41. เย็บชิ้นสวนที่ติดกันแลว ตามแนวที่ทําการติด 

42. ทําการตัดดายหลังจากการเย็บ 

43. ทากาว Co-frame ซับในดานหนา (CH04) โดยทาบริเวณปลายดานบน 

44. ติด Co-frame ซับในดานหนา (CH04) กับแผนซับในดานหนา หลังจากการย็บโดย
ติดบริเวณปลายดานลาง 

45. ทากาวขอบริมแผนหนังหุมซับในดานหนา (HL06) ดานบน 

46. พับริมแผนหนังหุมซับในดานหนา (HL06) 

47. กลิ้งเรียบโดยใชลูกกลิ้งเหล็กกลิ้งทับแผนหนังที่ทําการพับริม 2 รอบ ทําใหไดชิ้นตัว
ซับในดานหนา (SPH08) 

48. นําชิ้นตัวซับในดานหลัง (SPH06) มาเย็บติดกับ ชิ้นตัวซับในดานหนา (SPH08) 
บริเวณปลายดานลางของแผนซับในทั้งสองแผน 

49. ทําการตัดดายหลังจากการเย็บ 

50. นําชิ้นตัวซับในดานขาง(SPH09) ทั้งสองชิ้นมาเย็บประกอบกับชิ้นตัวซับในดานหลัง 
(SPH06) และ ชิ้นตัวซับในดานหนา (SPH08) ที่ทําการเย็บเสร็จแลว 

51. ทําการตัดดายหลังจากการเย็บ ทําใหไดตัวซับใน (PH02) 
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แผนกสายกระเปา 

เปนแผนกที่ผลิตสายกระเปา โดยรับชิ้นสวนหนังมาจากแผนกตัด แผนหนังที่
รับมาคือ แผนหนังชิ้นสายกระเปา (HL04) ซึ่งจะนํามาประกอบเขากลับหวงเหล็กคลองสาย 
(APH01) โดยกระบวนการผลิตจะแสดงดังรูปที่ 3.10 และมีรายละเอียดของแตละขั้นตอนดังนี้ 

1. ทากาวขอบริมแผนหนังชิ้นสายกระเปา (HL04) จํานวน 4 ชิ้น 

2. พับริมดานซายและดานขวาของแผนหนังชิ้นสายกระเปา (HL04) 

3. กลิ้งเรียบโดยใชลูกกลิ้งเหล็กกลิ้งทับแผนหนังที่ทําการพับริม 2 รอบ 

4. ทากาวปลายสายทั้งสองดานของสายที่ทําการพับริมแลว 

5. ติดหวงเหล็กคลองสาย (APH01) ที่ปลายสายทั้งสองขางแลวพับปลายสายยึดหวง
เหล็กคลองสาย 

6. ทากาวสายอีกเสนหน่ึงเพ่ือเตรียมนําไปประกบ 

7. ตบมุมสายที่ทากาวใหเรียบ 

8. ประกบสายกระเปา 

9. ตรวจสอบเช็ดคราบกาว 

10. จัดเก็บรอการประกอบ 
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กระบวนการผลิตแผนกซบัใน 
 

 
 

รูปที่ 3.9 กระบวนการผลิตแผนกซบัใน 
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กระบวนการผลิตสายกระเปา (SPH04) 
 

พับริม

กล้ิงเรียบ

ทากาวสายประกบ

ทากาวปลายสาย

ตบมุมสายกระเปา

ประกบสายกระเปา

ทากาวแผนหนัง

ติดหวงคลองสาย

ตรวจสอบ

จัดเก็บ
 

 
 

รูปที่ 3.10  กระบวนการผลิตสายกระเปา (SPH04) 
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แผนกประกอบกระเปาถือ 

เปนแผนกที่ทําการประกอบชิ้นสวนตางๆที่รับมาจาก แผนกผลิตสวนตัวหนัง
ชิ้นโชว, แผนกซับใน และแผนกสายกระเปาเขาดวยกัน โดยการติดกาว และเย็บประกอบใหได
รูปทรงตามแบบ ในขั้นตอนนี้จะตองใชพนักงานที่มีความชํานาญในการเย็บสูง เพราะเปนสวนที่
อยูดานนอกของผลิตภัณฑ โดยกระบวนการผลิตของแผนกประกอบจะแสดงในAssembly 
Process Chart  ดังรูปที่ 3.11 และตัวเลขที่แสดงในรูปมีความหมายและรายละเอียดดังตอไปน้ี 

1. ทากาวปลายสายชิ้นสวนแปนคลองสายกระเปา (SPH05) 

2. ติดชิ้นสวนแปนคลองสายกระเปา (SPH05) เขากับสายกระเปา (SPH04) 

3. ทุบชิ้นสวนใหติดกันแนนยิ่งขึ้น 

4. แตงขอบเพ่ือความสวยงาม 

5. นําชิ้นสวนหนังชิ้นโชวดานหนา/หลังกระเปา (SPH01) มาติดกับอุปกรณชวยติด
สายกระเปา  

6. ทากาวบริเวณที่จะทําการติดแปนคลองสายกระเปาที่มีสายกระเปาติดอยู 

7. ทากาวแปนคลองสายกระเปาที่มีสายกระเปาติดอยู 

8. ติดแปนคลองสายกระเปาที่มีสายกระเปาติดอยู 

9. ทุบชิ้นสวนใหติดกันแนนยิ่งขึ้น 

10. เย็บชิ้นสวนที่ติดกันแลว ตามแนวที่ทําการติด 

11. ทําการตัดดายหลังจากการเย็บ ทําใหไดชิ้นสวนประกอบชิ้นโชวดานหนา/หลัง
กระเปา (ASPH01) 

12. ทากาวขอบริมดานขางของชิ้นสวนหนังชิ้นโชวดานขางกระเปา (SPH02) 

13. ทากาวขอบริมดานขางของชิ้นสวนประกอบชิ้นโชวดานหนา /หลังกระเปา 
(ASPH01) 

14. ติดประกอบชิ้นสวนหนังชิ้นโชวดานขางกระเปา (SPH02) เขากับ ชิ้นสวนประกอบ
ชิ้นโชวดานหนา/หลังกระเปา (ASPH01) 
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15. ทุบรอบใบใหชิ้นสวนติดกันแนนยิ่งขึ้น 

16. เย็บชิ้นสวนที่ติดกันแลว ตามแนวที่ทําการติด 

17. ทําการตัดดายหลังจากการเย็บ 

18. พลิกกลับกระเปาใหดานในกลับออกมาอยูดานนอก 

19. ทากาวขอบริมชิ้นสวนหนังชิ้นโชวดานลางกระเปา (SPH03) 

20. ติดชิ้นสวนหนังชิ้นโชวดานลางกระเปา (SPH03) กับชิ้นสวนหนังชิ้นโชวดานขาง
กระเปา (SPH02) ที่ติดกับกับ ชิ้นสวนประกอบชิ้นโชวดานหนา/หลังกระเปา (ASPH01) 
เรียบรอยแลว 

21. พลิกกระเปาเอาสวนดานนอกออกโชว 

22. ตรวจสอบบริเวณที่ทําการติดชิ้นสวนหนังชิ้นโชวดานลางกระเปา (SPH03) 

23. เย็บชิ้นสวนที่ติดกันแลว ตามแนวที่ทําการติด 

24. ทําการตัดดายหลังจากการเย็บ ทําใหไดชิ้นหนังโชวดานนอก (PH01) 

25. ทากาวปลายปากชิ้นหนังโชวดานนอก (PH01) 

26. ทากาวปลายปากซับใน (PH02) 

27. ติดชิ้นหนังโชวดานนอก (PH01) เขากับซับใน (PH02) 

28. หนีบรอบใบใหชิ้นสวนติดกันแนนยิ่งขึ้น 

29. ทุบบริเวณที่ติดแปนคลองสายใหชิ้นสวนติดกันแนนยิ่งขึ้น 

30. เย็บปากใบใหชิ้นหนังโชวดานนอก (PH01) ติดกับซับใน (PH02) 

31. ทําการตัดดายหลังจากการเย็บ 

32. ตรวจสอบและทําความสะอาดรอบใบ 
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กระบวนการผลิตแผนกประกอบกระเปาถือ 
 

                     

1

2

3

4

5

ชิ้นแปนคลองสาย

ชิ้นสวนหนังชิ้นโชวดานหนา

สายกระเปา

6

ตัวซับใน

7

9

10

8

16

11

12

13

14

17

18

19

21

20

24

25

26

27

29

28

30

31

1

2

3

4

5

ชิ้นแปนคลองสาย

ชิ้นสวนหนังชิ้นโชวดานหลัง

สายกระเปา

6

7

9

10

8

11

ชิ้นโชวดานหนา ชิ้นโชวดานหลังชิ้นโชวดานขาง

15

ชิ้นโชวดานขาง

23

22

32  
 

รูปที่ 3.11 กระบวนการผลิตแผนกประกอบกระเปาถือ 
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แผนกผลิตสายเข็มขัด (Belt) 

เปนแผนกที่ทําการผลิตสายเข็มขัด (Belt) ซึ่งแยกสวนออกมาอยางชัดเจนไม
ขึ้นกับแผนกอ่ืน ยกเวนแผนกบรรจุ เน่ืองจากมีกระบวนการในการตัดหนัง และอุปกรณที่ใชใน
การผลิตแตกตางจากผลิตภัณฑอ่ืน โดยกระบวนการผลิตจะแสดงดังรูปที่ 3.12 โดยมี
รายละเอียดของแตละกระบวนการดังนี้ 

1. วัดขนาดความกวางของแผนหนังเพ่ือกําหนดระยะในการตั้งเครื่องซอย 

2. ปรับเครื่องซอยตามขนาดของสายเข็มขัดที่ตองการ 

3. นําแผนหนังเขาเครื่องซอยหนัง เพ่ือทําการซอยแผนหนัง 

4. ทําการ Stamp ปลายสายโดยการนําเขาเครื่อง Stamp ตราสินคา 

5. เจียรขอบสายหนังเพ่ือเตรียมการประกบสาย 

6. ทากาวสายหนังเพ่ือเตรียมการประกบสาย 

7. ทากาวตัวเสริมเพ่ือติดตรงกลางสาย 

8. ติดตัวเสริมเขากับสายหนัง 

9. ทากาวสายหนังที่ทําการติดตัวเสริมเรียบรอยแลว 

10. ทากาวสายหนังอีกเสนเพื่อเตรียมการประกบสาย 

11. ประกบสายหนังเขาดวยกัน 

12. กลิ้งเรียบเพ่ือใหสายหนังเรียบติดกัน 

13. กลิ้งนูนเพื่อใหสายหนังมีความนูนตรงกลาง 

14. ปรับเครื่องซอยขางใหไดขนาดพอเหมาะกับขนาดสายเข็มขัด 

15. ซอยขางเพ่ือตกแตงขอบสายเข็มขัด 

16. มนปลายสายเพื่อทําใหปลายสายที่ลักษณะโคงสวยงาม 

17. ทาสีขอบหนังดวยเครื่องทาสี 
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18. ขัดขอบสายเข็มขัดดวยเครื่องขัด 

19. ขัดขอบสายเข็มขัดดวยมือ 

20. ทาสีตกแตงขอบหนังดวยมือ 

21. ประกอบหัวเข็มขัด โดยนําหัวเข็มขัดใสลงไปตรงปลายสายเข็มขัดดานที่ไมไดทํา
การมนปลายสาย 

22. ทําความสะอาดและตรวจสอบ 100%  
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กระบวนการผลิตสายเข็มขัด 
 

 
 

รูปที่ 3.12 กระบวนการผลิตสายเข็มขัด 
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แผนกบรรจุหีบหอ (Finishing) 

เปนขั้นตอนการทํางานสุดทายของทุกผลิตภัณฑกลาวคือ เม่ือผลิตภัณฑผาน
กระบวนการผลิตในแตละแผนก (แผนกประกอบกระเปาสตางค (Wallet), แผนกประกอบ
กระเปาถือ (Hand Bag), แผนกผลิตสายเข็มขัด (Belt)) จะเขาสูแผนกนี้เพ่ือทําการตวรจสอบ 
และทําความสะอาด รวมถึงการบรรจุใสกลองเพ่ือเตรียมสงเขาคลังสินคา โดยกระบวนการผลิต
จะแสดงดังรูปที่ 3.13 และมีรายละเอียดของขั้นตอนการทํางานดังนี้ 

1. ทําความสะอาดโดยเช็ดกาวที่เลอะออกมารอบผลิตภัณฑ รวมถึงมีการใชเครื่องปน
กาวเพื่อทําความสะอาดบริเวณซอกหนังที่ยากจะเขาถึง 

2. ตรวจระยะการเย็บใหไดขนาดตามที่กําหนดไว 

3. บรรจุใสกลอง 
 
 

กระบวนผลติของแผนกบรรจุหีบหอ 
 

 

 
 

 
รูปที่ 3.13 กระบวนผลติของแผนกบรรจุหีบหอ 
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จากโครงสรางกระบวนการผลิตของโรงงานตัวอยางในเบื้องตนทําใหสามารถ
จําแนกลักษณะการทํางานในแตละกระบวนการผลิตได ดังน้ันขั้นตอนตอไปจึงทําการวิเคราะห
วิธีการคํานวณคาเวลามาตรฐานที่เหมาะสมกับกระบวนการผลิตที่ไดจัดทํามาขางตน ดังนี้ 

3.4.2 วิธีที่ใชในการคิดคาเวลามาตรฐาน (STANDARD TIME) ที่ใชกัน
โดยทั่วไปในอุตสาหกรรม 

1. การคํานวณหาคาเฉลี่ยอยางงายๆ ( Simple Mathematical Computation ) เปน
การคํานวณโดยอาศัยขอมูลการผลิต หรือปริมาณงานที่เคยทําไดในอดีต แลวนําไปหารเวลาที่มี
ในการทํางานทั้งหมดก็จะไดเวลามาตรฐานของการปฎิบัติงานน้ัน วิธีนี้ทําไดงายและรวดเร็ว
เหมาะสําหรับงานที่นับจํานวนได แตมีขอเสียตรงที่ผูศึกษาไมสามารถประเมินประสิทิภาพการ
ทํางานที่แทจริงได รวมทั้งสัดสวนของเวลาทํางานนั้นๆในกรณีที่พนักงานทํางานรวมกันหลาย
อยาง ตัวอยางเชน ปริมาณที่ใชในการตรวจสอบเอกสารที่ผานเขามาในหนวยงาน เวลาของการ
ใหบริการตอจํานวนผูมาใชบริการ เปนตน เวลามาตรฐานที่ไดในลักษณะนี้ จะใหแตตัวเลขเฉลี่ย
และเหมาะกับงานที่ไมตองการความละเอียดในการกําหนดเวลามาตรฐาน 

2. การคาดคะเน (Professional Estimate) เปนการคาดคะเนหรือประมาณการโดยผู
เชื่ยวชาญหนึ่งคนหรือมากกวาหนึ่งคนขึ้นไป โดยอาจกําหนดองคประกอบของงานหรืองานยอย
ตางๆ และประมาณการในการทํางานนั้นๆ โดยมาตรฐานที่ไดตองสมเหตุสมผลพอสมควร ซึ่งผู
ที่เหมาะสมจะทําการประเมินงานควรเปนผุที่เคยมีประสบการณเกี่ยวกับงานในลักษณะนั้นมา
กอน แตถึงกระนั้นก็มีโอกาสที่จะคลาดเคลื่อนไปจากความเปนจริงไดมาก ซึ่งทั้งน้ีเปนที่ยอมรับ
ทั้งผูปฏิบัติ งาน และผูกําหนด เชน การประมาณเวลาของนักวิจัยในโครงการตางๆ การ
ประมาณเวลาทํางานของโครงการกอสรางบางประเภท เปนตน เวลาที่ไดสวนใหญเพ่ือใชในการ
ควบคุมโครงการแตไมสามารถใชในการคํานวณประสิทธิภาพการทํางานได 

3. การสุมตัวอยางงาน (Direct Time Study – Extensive Sample) คือ เทคนิคของ
การศึกษาเพื่อหาเวลามาตรฐานโดยการสุมตัวอยางงานเปนชวงๆและทําการบันทึกเหตุการณ
ของกิจกรรมนั้นๆ เชน มีการทํางาน มีการรับคําสั่งเกิดขึ้นหรือไม จากนั้นทําการคํานวณหา
อัตราสวนของการเกิดเหตุการณนั้นๆ เนื่องจากการบันทึกขอมูลแบบน้ีกระทําเปนชวงๆไม
ตอเนื่องกัน ดังนั้นปริมาณงานที่ไดจึงตองมีการติดตามบันทึกไวเพ่ือนําไปคํานวณเวลา
มาตรฐาน เทคนิคนี้เหมาะสมอยางยิ่งสําหรับการกําหนดเวลามาตรฐานของงาน ซึ่งเกิดแบบไม
ตอเนื่อง หรืองานที่เปนสวนหนึ่งของกิจกรรมหลายอยางที่พนักงานกลุมนั้นตองรับผิดชอบอยู 
อยางไรก็ตามเทคนิคนี้ตองอาศัยการเก็บขอมูลเปนระยะเวลานานพอสมควร ซึ่งอาจไมเหมาะ
กับงานในบางลักษณะ 
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4. ระบบการคิดคาเวลาลวงหนา (Predetermined Motion Time System) ระบบนี้แบง
ออกเปน 2 ระบบยอย ดวยกัน คือ  

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

o MTM-1 

o MTM-2 

o MTM-3 

o OTHER VERSION OF MTM 

ซึ่งแตละระบบยอย มีลักษณะเฉพาะ  ขอดี และขอเสีย ที่แตกตางกัน โดยปจจัย
สําคัญที่บงบอกถึงความเหมาะสมของระบบยอยแตละระบบกับงานที่จะนําไปใช คือ เวลาที่ใชใน
การวิเคราะหงานของแตละระบบยอยและระยะเวลา NRT (Non-repetitive cycle time, เวลาทีใ่ช
ในการผลิตผลิตภัณฑแตละชิ้น) ของแตละงาน ปญหาที่สําคัญที่พบในปจจุบันของการนําระบบ 
MTM มาประยุกตใช คือ ความยุงยากในการใชงาน อันเนื่องมาจากการใชระบบ MTM-1 ซึ่งมี
ความละเอียดและความซับซอนคอนขางสูง ทําใหใชเวลาในการวิเคราะหทาทางในการทํางานสูง
มาก ดังนั้นจึงมีการหาคาเวลาพื้นฐานโดยระบบ MTM-2 ซึ่งมีความสะดวกและรวดเร็วกวาระบบ 
MTM-1 ถึง 2 เทา คือ ใชเวลาในการวิเคราะหเพียงครึ่งเดียวของการใชระบบ MTM-1 สวน
วิธีการหาคาเวลาพื้นฐานระบบ MTM-3 จะใชเวลาเพียง หนึ่งในสามของระบบ MTM-1 แตสิ่ง
หน่ึงที่ตองตระหนักถึง คือ ในแตละระบบจะมีความเหมาะสมกับงานที่มีลักษณะที่แตกตางกัน 
ดังนั้นการเลือกระบบ MTM ไปใชงานนั้นจึงจําเปนตองพิจารณาลักษณะของงานที่กําลังจะ
วิเคราะหเขารวมดวย 

5. การศึกษาเวลาโดยตรง (Direct Time Study-Intensive Sampling) เปนเทคนิคการ
วัดโดยอาศัยการสังเกตการณจากเหตุการณจริงอยางตอเน่ือง และใชนาฬิกาจับเวลาบันทึกเวลา
ไว เทคนิคนี้บางครั้งเราเรียกวา การศึกษาเวลาโดยตรง หรือ การศึกษาโดยใชนาฬิกาจับเวลา 
เปนวิธีการกําหนดเวลามาตรฐานที่ไดรับความนิยมมากที่สุด แตรายละเอียดที่จําเปนตองศึกษา
เพ่ือใหไดขอมูลที่ถูกตอง 
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3.4.3 เกณฑในการเลือกวิธีการที่ใชในการคํานวณเวลามาตรฐาน 

วิธีที่เลือกใชในการคํานวณหาคาเวลามาตรฐานในการดําเนินงานวิจัยนี้คือ
วิธีการคิดคาเวลาลวงหนา (Pre-determined Motion Time System, PMTS) แบบ MTM-2 และ
การศึกษาเวลาโดยตรง (Direct Time Study) เน่ืองจากเปนวิธีการที่เหมาะสมสําหรับการคิดคา
เวลามาตรฐานในอุตสาหกรรมเครื่องหนังซึ่งเปนอุตสาหกรรมที่ตองอาศัยทักษะและความ
ชํานาญของแรงงานเปนหลัก โดยจะเนนในสวนของวิธีการคิดคาเวลาลวงหนา (Pre-determined 
Motion Time System, PMTS) แบบ MTM-2 ซึ่งนอกจากจะเปนวิธีการที่เหมาะสมสําหรับ
อุตสาหกรรมเครื่องหนังแลว วิธีการนี้ยังสามารถทําการจําลองการทํางานลวงหนากอนที่จะทํา
การผลิตจริงซ่ึงจะเปนประโยชนตอการวางแผนการผลิตตอไป อีกทั้งยังไมจําเปนตองนําคา 
Rating การทํางานเขามาเกี่ยวของในการคํานวณ รวมถึงการปรับปรุงขั้นตอนการทํางานบาง
ขั้นตอนสามารถทําไดงายกวาวิธีอ่ืนสรางความยืดยุนในการใชงานในระบบได สําหรับเกณฑใน
การเลือกใชวิธีการทั้งสองดังนี้ 

1. วิธีการคิดคาเวลาลวงหนา (Pre-determined Motion Time System, PMTS) แบบ 
MTM-2 จะใชในงานที่มีการปฏิบัติงานของมือเปนหลัก สามารถสังเกตการเคลื่อนไหวของ
อวัยวะตางๆของรางกายไดงาย, มีวิธีการทํางานที่เปนมาตรฐานคงที่ และมีผลผลิตเพียง 1 ชิ้น
ในรอบการทํางานแตละครั้ง เชน การพับริมขอบหนัง การทากาวดวยมือ เปนตน 

2. วิธีการศึกษาเวลาโดยตรง ( Direct Time Study ) จะใชในงานที่มีการเคลื่อนไหว
ของรางกายที่ไมชัดเจน, สังเกตการเคลื่อนไหวไดยาก, มีวิธีการทํางานที่เปนไมเปนมาตรฐาน, 
มีทาทางการทํางานที่ไมคงที่ในแตละรอบการผลิต และอาจมีผลผลิตเพียง 1 ชิ้นหรือหลายชิ้นใน
รอบการทํางานแตละครั้ง เชน การตรวจสอบและการนับจํานวนชิ้นงาน เปนตน 

จากการวิเคราะหโครงสรางของกระบวนการผลิตทุกขั้นตอนของการทํางานใน
โรงงานเครื่องหนังตัวอยางพบวาวิธีการคิดคาเวลาลวงหนา (Pre-determined Motion Time 
System, PMTS) แบบ MTM-2 เหมาะสมกับกระบวนการผลิตในแผนกตางๆดังนี้ 

• แผนกตัด (Cutting) 
• แผนกประกอบกระเปาสตางค (Wallet) 
• แผนกประกอบกระเปาถือ(Hand Bag) 
• แผนกผลิตสายเข็มขัด (Belt) 

หมายเหตุ : ขั้นตอนการผลิตทุกขั้นตอนในแผนกเหลานี้ใชวิธีการคิดคาเวลา
ลวงหนา (Pre-determined Motion Time System, PMTS) แบบ MTM-2 เพ่ือคํานวณหาคา
เวลามาตรฐาน ยกเวน ขั้นตอนการขัดขอบ ในแผนกตัด และขั้นตอนการตรวจสอบ ในทุกแผนก
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เน่ืองจากลักษณะของงานในขั้นตอนนี้เหมาะสมกับการใชวิธีการศึกษาเวลาโดยตรง (Direct 
Time Study)   

จากการวิเคราะหโครงสรางของกระบวนการผลิตในแผนกบรรจุหีบหอ 
(Finishing) พบวากระบวนการนี้เหมาะสมกับการใชวิธีการศึกษาเวลาโดยตรง (Direct Time 
Study) ซึ่งสามารถจัดกลุมวิธีการที่ใชในการหาคาเวลามาตรฐานตามเกณฑในการเลือกวิธีการที่
ใชในการคํานวณเวลามาตรฐาน ไดดังแสดงในตารางที่ 3.4 

ตารางที ่3.4 วิธีการทีใ่ชในการหาคาเวลามาตรฐานในแตละแผนก 
 

วิธีการทีใ่ชในการหาคาเวลามาตรฐาน 
แผนกที่ กระบวนการผลิต 

ใชระบบ MTM-2 ใชการจับเวลา 

1  แผนกตัด (Cutting)    

2 แผนกผลิตกระเปาสตางค (Wallet)    

3 แผนกผลิตกระเปาถือ(Hand Bag)    

4 แผนกผลิตสายเข็มขัด (Belt)    

5 แผนกบรรจุ (Finishing)     

หมายเหตุ : ขั้นตอนการตรวจสอบของแผนกตัด (Cutting), แผนกผลิตกระเปาสตางค 
(Wallet)และ แผนกผลิตสายเข็มขัด (Belt)เหมาะสมกับการใชวิธีการศึกษาเวลาโดยตรง ( 
Direct Time Study )   

 

จากการศึกษาโครงสรางของเวลามาตรฐานพบวาเวลามาตรฐานประกอบดวย
เวลา 4 สวนที่ตองทําการพิจารณารวมกัน คือ  

1. เวลาพื้นฐาน (Normal Time)  

2. เวลาเผื่อ (Allowance Time) 

3. เวลาที่เครื่องจักรทํางาน (Machine Time) 

4. เวลของปจจัยที่มีผลตอคาเวลามาตรฐาน 
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ซึ่งในสวนของงานวิจัยน้ีจะเนนในสวนของเวลาพื้นฐาน (Normal Time) เปน
หลัก แตยังตองคํานึงถึงเวลาอีกสามสวนที่เหลือดวยโดยจะพิจารณาจากขอมูลที่ไดทําการ
จัดเก็บมาเบื้องตน ซึ่งจะมีวิธีการในการพิจารณา เวลาเผื่อ (Allowance Time) และ เวลาที่
เครื่องจักรทํางาน (Machine Time) ดังนี้ 

3.4.4 วิธีการที่ใชในการพิจารณาคาเผ่ือ ปจจัยที่มีผลตอเวลามาตรฐาน และ
เวลาการทํางานของเครื่องจักร 

จากที่กลาวมาในขางตนเวลามาตรฐานประกอบดวยเวลา 3 สวนดวยกัน คือ 1.
เวลาพื้นฐาน (Normal Time) 2. เวลาเผ่ือ (Allowance Time) 3. เวลาที่เครื่องจักรทํางาน 
(Machine Time) โดยงานวิจัยฉบับนี้จะเนนการศึกษาในสวนของเวลาพื้นฐาน (Normal time) 
เปนหลัก และเวลาในสวนที่เหลือน้ันไดทําการพิจารณาในสวนประกอบตางๆดังตอไปน้ี  

ขอมูลเร่ืองคาเผื่อที่จะใชในระบบเปนองคประกอบสําคัญที่จะสงผลใหคาเวลาที่
ไดมีความแมนยําสูงหรือต่ําได โดยคาเผื่อ (Allowance) ที่มีในระบบแบงออกเปน 3 ประเภท คือ 
1.คาเผื่อสวนบุคคล (Personal Allowance) 2.คาเผื่อความเครียด (Fatigue Allowance) 3.คา
เผ่ือลาชา (Delay Allowance) การเก็บขอมูลเรื่องคาเผื่อน้ีจะเปนเพียงการเก็บรวบรวมและนํา
โครงสรางการใหคามาใชงานเลยโดยไมมีการทดลองหาโครงสรางการใหคาที่เหมาะสมใหม 
เน่ืองจากงานวิจัยมีจุดมุงหมายหลักไปที่สวนของคาเวลาปกติ (Normal Time) เปนหลัก ซึ่ง
ตัวอยางของตารางที่ใชในการวิเคราะหคาเผื่อน้ันไดแสดงไวในรูปที่ 3.14-3.15  

นอกจากขอมูลเรื่องคาเผื่อแลว ยังมีปจจัยอ่ืนๆที่มีผลตอเวลามาตรฐานอีก นั่น
คือ คาเวลาการทํางานของเครื่องจักร รวมถึงปจจัยภายนอกที่ไมทําใหเกิดงานแตมีความสําคัญ
ตอกระบวนการผลิต โดยขอมูลเหลานี้ผูวิจัยไดทําการเก็บรวบรวมขอมูลโดยการสังเกตการ
ทํางานของกระบวนการผลิตทั้งหมด รวมถึงสัมภาษณพนักงาน และหัวหนาสายการผลิตที่
เกี่ยวของกับขั้นตอนการทํางานตางๆ  จากนั้นไดทําการจับเวลาและหาคาเฉลี่ยของการทํางาน
นั้นๆออกมาทําการบันทึกเปนขอมูล คาเวลาการทํางานของเครื่องจักร และเวลาของปจจัยที่มี
ผลตอเวลามาตรฐาน ซึ่งคาเวลาทั้งสองนี้จะถูกนําไปรวมกับ คาเวลาปกติ (Normal Time) และ
คาเผื่อ (Allowance Time) ที่สรางขึ้นในระบบ โดยตัวอยางของตารางที่ใชในการเก็บขอมูลคา
เวลาการทํางานของเครื่องจักรและเวลาของปจจัยที่มีผลตอเวลามาตรฐาน นั้นไดแสดงไวในรูปที่ 
3.16 และ 3.17 ตามลําดับ 

จากการศึกษาทาทางการทํางานและสัมภาษณผูปฏิบัติงานพบวาปจจัยที่มีผล
ตอเวลามาตรฐานนั้นสามารถจําแนกออกเปน 2 ประเภท ซึ่งใชวิธีการคิดคาเวลามาตรฐานเปน
เกณฑในการแบงดังนี้  
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1. ในกรณีที่ทาทางการทํางานนั้นสามารถสังเกตการณเคลื่อนไหวของอวัยวะตางๆ
ของรางกายไดงาย, มีวิธีการทํางานที่เปนมาตรฐานคงที่ จะทําการวิเคราะหเวลาดวยวิธีการคิด
คาเวลาลวงหนา (Pre-determined Motion Time System, PMTS) แบบ MTM-2  

2. ในกรณีที่ทาทางการทํางานนั้นมีการเคลื่อนไหวของรางกายที่ไมชัดเจน, สังเกตการ
เคลื่อนไหวไดยาก, มีวิธการทํางานที่เปนไมเปนมาตรฐาน, มีทาทางการทํางานที่ไมคงที่ในแตละ
รอบการผลิตคงที่ จะทําการวิเคราะหเวลาดวยวิธีการการศึกษาเวลาโดยตรง (Direct Time 
Study) 
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ผูวิเคราะห :

แผนก :

1 เวลาสวนเผื่อคงที่ เปอรเซ็นต

1.1  เวลาสวนเผื่อสําหรับทํากิจสวนตัว 5

1.2 เวลาสวนเผื่อสําหรับความเมื่อยลาเบื้องตน 4

2 เวลาสวนเผื่อแปรผัน

2.1 เวลาสวนเผื่อสําหรับการยืน 2

2.2 เวลาสวนเผื่อสําหรับทาทางที่ผิดปกติ

2.2.1 ชนิดเบา 0

2.2.2 ตองงอตัวหรือแอน 2

2.2.3 ตองนอนลง ยืดตัว 7

2.3 ใชแรง กลามเนื้อ เกี่ยวกับน้ําหนัก (ยก ลาก ผลัก)

5 ปอนด 0

10 ปอนด 1

15 ปอนด 2

20 ปอนด 3

25 ปอนด 4

30 ปอนด 5

35 ปอนด 7

40 ปอนด 9

45 ปอนด 11

50 ปอนด 13

60 ปอนด 17

70 ปอนด 22

2.4 แสงสวาง

2.4.1 สลัวนอยต่ํากวากําหนด 0

2.4.2 สลัวมาก 2

2.4.3 ไมเพียงพอ 5

2.5 สภาพอากาศรอน และชื้น แปรปรวนมาก 0-10

2.6 งานที่ตองการความเอาใจใส

2.6.1 เล็กนอย 0

2.6.2 ปานกลาง 2

2.6.3 ตองการมาก 5

ตารางวิเคราะหเวลาเผื่อของการทํางาน

วันที่ :  

กระบวนการ : 

 
 

รูปที่ 3.14 แบบฟอรมในการวิเคราะหคาเผื่อในการทํางาน 
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2.7 ระดับเสียง

2.7.1 เบา และตอเน่ืองอยูในระดับเดียว 0

2.7.2 ดัง และเปนจังหวะชวง 2

2.7.3 ดังมาก และเปนจังหวะชวง 5

2.7.4 เสียงดังมาก และรุนแรง 5

2.8 สภาพความตึงเครียดทางจิตใจ

2.8.1 งานเบาและซับซอนเล็กนอย 1

2.8.2 งานซับซอน และตองการความเอาใจใส 4

2.8.3 งานยุงยากซับซอนมาก 8

2.9 ความซ้ําซาก

2.9.1 นอย 0

2.9.2 ปานกลาง 1

2.9.3 มาก 4

2.10 ความนาเบื่อ

2.10.1 คอนขางนาเบื่อ 0

2.10.2 นาเบื่อหนาย 2

2.10.3 นาเบื่อหนายมาก 5

2.11 การใชสายตา

2.11.1 ปกติกับงานไมยุงยาก 0

2.11.2 ปกติกับงานที่ยุงยาก 2

2.11.3 เพงสายตากับงานปกติไมยุงยาก 4

2.11.4 เพงสายตากับงานที่ยุงยาก 10

2.12 เครื่องปองกันอันตราย

2.12.1 ไมมีหรือมีแตผากันเปอน 0

2.12.2 ถุงมือ 1-3

2.12.3 ชุดปฏิบัติการที่มีนํ้าหนักมาก 10-20

2.12.4 หนากาก 10-20

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

สรุป 1.เวลาสวนเผื่อคงที่

- เวลาสวนเผื่อสําหรับทําธุรกิจสวนตัว

- เวลาสวนเผื่อสําหรับความเมื่อยลาเบื้องตน

2. เวลาสวนเผื่อแปรผัน

3. เวลาเผื่อสําหรับความลาชา

TOTAL PERCENTAGE

เปอรเซ็นต

คาเผื่อของ                                                        =              %  
 

รูปที่ 3.15 แบบฟอรมในการวิเคราะหคาเผื่อในการทํางาน (ตอ) 
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Operation: 
Study No. 
Date: 
Analyst: 

Remark: 

No. Name of Machine Function Time (s) 
    
    
    
    
    
    
    
    
    
    
    
    
    
    
    
    
    
    
    
    
    
    
    
    
    
 

รูปที่ 3.16 แบบฟอรมในการเก็บขอมูลเวลาการทํางานของเครื่องจักร 
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Operation: 
Study No. 
Date: 
Analyst: 

Remark: 

No. Name of Factor Detail Time (s) 
    
    
    
    
    
    
    
    
    
    
    
    
    
    
    
    
    
    
    
    
    
    
    
    
    
 

รูปที่ 3.17 แบบฟอรมในการเก็บขอมูลปจจัยที่มีผลตอเวลามาตรฐาน 
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3.4.5 วิธีการนําคาเวลามาตรฐานไปใชงาน 

ในอุตสาหกรรมที่ตองใชแรงงานคนเปนหลักมักจะมีเรื่องของการจายคาแรงเปน
ปญหาหลักของโรงงาน เนื่องจากเปนตนทุนอันดับรองลงมาจากตนทุนวัตถุดิบ หรือในบาง
อุตสาหกรรมก็เปนตนทุนสวนใหญของผลิตภัณฑ ดังน้ันเม่ือผูผลิตสามารถหาคาเวลามาตรฐาน
ในการทํางานไดแลว จึงควรนําคาเวลามาตรฐานดังกลาว ไปใชใหเปนประโยชน ดังน้ัน คาเวลา
มาตรฐานจึงมีประโยชนเปนอยางมาก ถาผูบริหารมองเห็นความสําคัญ และนําไปใชงานอยางมี
ประสิทธิภาพ ซึ่งสามารถใชประกอบการตัดสินใจในเรื่องตาง ๆ ตอไปน้ี 

1. ใชกําหนดคาแรงพนักงานงาน 

ในสวนของการจายคาแรงนี้จะแบงออกเปน 4 ประเภทดวยกัน คือ 

การจายคาแรงรายวัน 

พนักงานจะไดคาแรงขั้นต่ําตามที่รัฐบาลกําหนดไว โดยทางบริษัทจะไมคํานึงวา
พนักงานทํางานไดมากนอยแคไหน วิธีการจายคาแรงลักษณะนี้ มักใชกับพนักงานใหม ที่ยังไม
มีความชํานาญในงาน ซึ่งทางบริษัทถือวายังอยูในชวงฝกหัด 

การจายคาแรงรายชิ้น 

เปนลักษณะของการจายคาแรงที่นิยมใชกันทั่วไป โดยทางบริษัทจะกําหนด
ราคาของขั้นตอนงานสําหรับงานแตละชิ้นเอาไวลวงหนาแลว พนักงานแตละคนทําไดกี่ชิ้น ก็รับ
เงินไปตามจํานวนชิ้นที่ทําได ในบางบริษัทจะมีการตั้งเปาหมาย เปนจํานวนชิ้นตอวัน เม่ือ
พนักงานสามารถทําจํานวนชิ้นไดตามเปา  ราคารายชิ้นก็จะถูกปรับขึ้นเปนอีกราคาหนึ่ง 
ซึ่งเปนวิธีการจูงใจใหพนักงานทํางานไดมากขึ้น การจายคาแรงลักษณะนี้มักใชกับพนักงานที่
ผานพนชวงของการฝกอบรมมาแลว 

การจายคาแรงเปนทีม 

การจายคาแรงเปนทีมน้ี ทางาบริษัทจะกําหนดคาแรงใหพนักงาน เปนจํานวน
ตัว โดยพนักงานจะถูกจับกลุมใหทํางานดวยกันเปนทีม ตั้งแตขั้นตอนแรก จนกระทั้งเสร็จ เปน
ตัว โดยเปาหมายที่ตั้งไวจะเปนเปาหมายสําหรับทุก ๆ คนที่อยูในทีมเดียวกัน และทุก ๆ คนใน
ทีมจะไดรับคาแรงเทากัน ตามจํานวนตัวที่ทําไดในแตละวัน วิธีการน้ีจะชวยสงเสริมใหพนักงาน
มีความสามัคคีในการทํางาน ชวยเหลือซ่ึงกันและกัน การจายคาแรงลักษณะนี้มักใชกับพนักงาน
ที่มีความเชี่ยวชาญในงานเปนอยางดีแลว 
 



                                                                                  
                                                                               

 

 

98 

2. ใชกําหนดราคากับลูกคา 

คาเวลามาตรฐานในแตละขั้นตอนการทํางาน จะทําใหผูบริหารสามารถ
ประมาณตนทุนคาจางแรงงานในแผนกตางๆได ซึ่งถือเปนคาจางสวนใหญของการผลิตไดอยาง
คราว ๆ และเม่ือนํามารวมกับคาวัตถุดิบ คาโสหุย คาขนสง ฯ แลวจะทําใหบริษัทสามารถ
ประเมิน ตนทุนในการผลิตได ทําใหสามารถกําหนดราคากับลูกคาไดอยางถูกตองแมนยํา 
รวมถึงการตอรองราคากับลูกคาดวยวา ราคาต่ําสุดที่เราสามารถรับไดโดยไมทําใหบริษัท
ขาดทุน และสามารถอยูได อยูที่เทาไหร 

3. ใชในการวางแผนการผลิต 

หลังจากที่รับ Order จากลูกคามาแลว ลูกคาตองการทราบวาบริษัทสามารถสง
ของให ตามเวลาที่กําหนดหรือไม และถาไมไดจะสามารถสงของใหไดเม่ือไหร  

สําหรับบริษัทขนาดเล็ก  คาเวลามาตรจะทําใหผูบริหารทราบไดวาในแตละ
วันบริษัทมีความสามารถในการผลิตสินคาไดกี่ชิ้น และตามจํานวนที่ลูกคาสั่งไวจะสามารถสง
ของใหไดวันไหน การที่บริษัทสามารถใหคําตอบกับลูกคาไดวาสามารถทํางานที่สั่งไวใหเสร็จได
เม่ือไหร และสามารถสงของไดตามนัด ก็จะเปนการสรางความพึงพอใจใหกับลูกคา และสราง
ความสัมพันธที่ดีไดดวย 

สําหรับบริษัทขนาดใหญ อาจจะรับงานจากลูกคาหลายรายดวยกัน ดังน้ัน
บริษัทมีกําลังการผลิตมากพอที่จะสนองตอบความตองการของลูกคาไดมากกวาบริษัทขนาดเล็ก 
โดยเมื่อผูบริหารทราบกําลังการผลิตของแตละรายการผลิต และทราบวา สินคาแตละชนิดที่
รับเขามาใชเวลาในการทําเทาไหร ลูกคาแตละเจา ตองการสินคาเมื่อไหร สินคาอันไหนเรง อัน
ไหนไมเรง ทําใหผูบริหารสามารถ วางแผนการผลิตโดยการสลับสับเปลี่ยน ลําดับการทํางาน
เพ่ือสนองตอบความตองการของลูกคาใหไดมากที่สุด หรือแมกระทั่งสามารถเรียงลําดับงาน
อยางไร เพ่ือใหเกิดตนทุนในการผลิตงานต่ําที่สุดก็ยอมทําได 

3.4.6 ปญหาของการนําคาเวลามาตรฐานไปใชงาน 

การคํานวณคาเวลามาตรฐานที่ใชอยูในโรงงานอุตสาหกรรมเครื่องหนังตัวอยาง 
ในปจจุบันคาที่คํานวณไดนั้นคอนขางแตกตางจากสภาพการทํางานจริงที่เกิดขึ้น ดังน้ันคา
เปาหมายที่จะกําหนดใหพนักงานนั้น ผูที่ทําการวิเคราะหจะทําการยืดหยุนคาเวลา มาตรฐานที่
คํานวณไดดังกลาว โดยลดคาเปาหมายลงในกรณีที่เปนผลิตภัณฑใหมที่พนักงานไมเคยทํามา
กอน แตก็มักจะพบปญหาในกรณีที่ปริมาณการสั่งสินคาชนิดเดียวกันมีจํานวนมาก เม่ือทําการ
ผลิตไปไดระยะเวลาหนึ่ง พบวาตัวเลขเปาหมายที่ตั้งไวต่ําเกินไป  เน่ืองจากพนักงานเกิดความ
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ชํานาญในงานเพิ่มมากขึ้น ซึ่งผลของการกําหนดเปาหมายการ ทํางานที่ผิดพลาดจากความ
เปนจริงน้ันสงผลใหเกิดผลเสียตาง ๆ ตามมาได เชน การคาดการณคาจางแรงงานที่ผิดพลาด 
ขวัญและกําลังใจของพนักงานเสียไป การวางแผนกําลังการผลิตผิดพลาด การจัดสมดุล
สายการผลิตไมเหมาะสม  ฯ 

จากขอมูลดังกลาวในขางตนพบวา คาเวลามาตรฐานนั้นมีความสําคัญตอการ
ดําเนินกิจการในอุตสาหกรรมเครื่องหนังเปนอยางมาก ดังน้ันระบบที่จะนํามาใชในการคํานวณ
คาเวลามาตรฐาน จะตองมีความแมนยํา และสอดคลองกับลักษณะของอุตสาหกรรมที่
ทําการศึกษา รวมถึงสามารถนําไปใชงานไดจริง และงายตอการนําไปใชงาน หลังจากการเก็บ
ขอมูล และวิเคราะหความตองการของระบบแลว ผูวิจัยจึงดําเนินการวิเคราะหและออกแบบ
วิธีการในการคํานวณคาเวลามาตรฐานที่จะสามารถตอบสนองความตองการของระบบ ซึ่งใน
สวนของดําเนินการออกแบบระบบในเบื้องตนน้ันจะดําเนินงานในบทที่ 4 การออกแบบแนวคิด
หลักของระบบ (Conceptual Design) ตอไป 

3.4.7 วิธีการวิเคราะหทักษะความชํานาญในการทํางานของพนักงานที่ใชใน
ปจจุบัน 

นอกจากการวิเคราะหถึงความสําคัญในเรื่องของเวลามาตรฐานแลว งานวิจัย
ฉบับน้ียังครอบคลุมถึงพิจารณาในดานทักษะความชํานาญในการทํางานของพนักงาน ซึ่งเปน
สวนสําคัญสวนหนึ่งในอุตสาหกรรมที่อาศัยแรงงานคนเปนหลัก และจากการเก็บขอมูลใน
โรงงานอุตสากรรมเครื่องหนังตัวอยางพบวา ไดมีการจัดทําโครงสรางของทักษะความชํานาญ
ของพนักงานขึ้นดังนี้ 

1. เร่ิมจากการจัดทําตารางในการแยกกระบวนการผลิตแตละกระบวนการในแตละ
แผนก ซึ่งในตารางนี้จะบงชี้ถึง กระบวนการหลัก และกระบวนการยอยที่เกิดขึ้นจากการทํางาน
ในแตละแผนก รวมถึงทําการจัดระดับของงานที่เกิดขึ้นในกระบวนการยอยเพื่อใหเห็นถึงความ
ยาก-งาย ของงานที่พนักงานแตละคนตองรับผิดชอบในกระบวนการยอยเหลานั้น ซึ่งตัวอยาง
ของตารางจะแสดงดังตารางที่ 3.5 

2. จากนั้นทําการประเมินในสวนของทักษะความชํานาญของพนักงานแตละคนใน
แผนก โดยใหคะแนนพนักงานในสวนของกระบวนการยอยที่พนักงานแตละคนนั้นทําได สวน
ของการใหคะแนนนั้นจะมีชวงคะแนนระหวาง 0-3 ซึ่งมีความหมายดังนี้ 
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0   หมายถึง ยังไมไดเรียนรู ไมสามารถทําได 
1   หมายถึง อยูระหวางการเรียนรูงาน หรือ สามารถทําไดแตยังไมชํานาญ 
2   หมายถึง มีความรูและทักษะในงานพอสมควร ทํางานไดตามมาตราฐาน 
3   หมายถึง มีความรูและทักษะในงานสูง สามารถทํางานไดอยางรวดเร็ว 

การประเมินน้ีจะแสดงในรูปแบบของตารางประเมินผลการทํางานของพนักงาน 
ซึ่งจะเปนขอมูลการทํางานของพนักงานทุกคนในแผนก โดยตัวอยางของตารางการประเมินผล
ทักษะและความชํานาญของพนักงงานนั้นจะแสดงในตารางที่ 3.6 

3. การประเมินดังกลาวเปนหนาที่ของหัวหนาแผนกทุกแผนกที่ เกี่ยวของกับ
กระบวนการผลิตในโรงงานอุตสาหกรรมเครื่องหนังตัวอยาง และผลจากการประเมินนั้นหัวหนา
แผนกก็จะเปนผูนําไปวิเคราะหการทํางานของพนักงานในแผนกตอไป 

ตารางที ่3.5 ตัวอยางตารางในการแยกกระบวนการผลติในแตละแผนกและการประเมินระดับงานที่
ใชในโรงงานอุตสาหกรรมเครื่องหนังตัวอยาง 
 

PROCESS 
กระบวนการ

ยอย 
ประเมิน
คางาน 

ระดับ
คางาน 

ขอบขายงานที่เกี่ยวของใน
กระบวนการ 

CL01 1 L1 ตรวจสอบมีดปม 
CL02 2 L2 ตรวจเช็ควัตถุดิบ 
CL03 3 L3 ปมชิ้นงานดานในกระเปา 
CL04 3 L3 เทียบเฉดสีหนัง และลายหนัง 

ปม 

CL05 4 L4 ปมงานชิ้นหลัง , ชิ้นโชวสําคัญ 
CS01 2 L2 ปรับตั้งเครื่องผา 
CS02 3 L3 ผาชิ้นงาน ผา 

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

STAMP 

CS07 1 L1 ตรวจสอบวัด Spec. การ STAMP 
เจียร CS08 3 L3 เจียรขอบ 
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ตารางที ่3.6 ตัวอยางตารางในการประเมินผลทักษะและความชํานาญของพนักงงานที่ใชในโรงงาน
อุตสาหกรรมเครื่องหนังตัวอยาง 
 

 

จากการเก็บขอมูลในเบื้องตนโดยวิธีการสัมภาษณหัวหนาแผนก พบวามีการ
จัดทําโครงสรางของทักษะความชํานาญของพนักงานในแตละแผนก แตโครงสรางเหลานี้ยัง
ไมไดถูกนํามาใชประโยชนเทาที่ควร และในบางแผนกยังละเลยการ Update ขอมูลทําใหขอมูลที่
จักทําขึ้นไมสามารถนํามาใชประโยชนกับการทํางานไดจริง อีกทั้งในสวนของการประเมินผล
ทักษะความชํานาญของพนักงานนั้น จะถูกประเมินโดยการสังเกตของหัวหนาแผนก ซึ่งสิ่งน้ีอาจ
เปนสาเหตุใหเกิดการประเมินที่ผิดพลาด หรือไมตรงกับความเปนจริง เน่ืองจากเปนการประเมิน
ที่ไดมาจากความรูสึกของบุคคลซึ่งมีความไมแนนอน และไมมีหลักการที่ตรวจสอบการประเมิน
ได  

หลังจากการวิเคราะหขอมูลทั้งหมดที่ไดรับมาแลว ทําใหเกิดแนวคิดในการ
พัฒนาระบบที่ชวยในการจัดกลุมทักษะความชํานาญของพนักงานใหมีความนาเชื่อถือ สามารถ
นําไปใชงานไดจริงกับทุกกระบวนการผลิต และควรสอดคลองกับระบบการคิดคาเวลามาตรฐาน
ที่จะจัดทําขึ้นมาเพื่อใหเกิดการทํางานอยางมีระบบและเกิดความตอเนื่องกันในการทํางาน โดย

ปม 
LV1 LV2 LV3 LV4 รหัส ชื่อ-สกุล Team 

CL01 CL02 CL03 CL04 CL05 
L8012 นายสุจิตร สุภากาศ ปม 3 3 3 3 3 
L8014 นายสมพงษ มาตุทาวรรณ ปม 2 3 3 2 3 

L8037 นายสมชาย นามแสง ปม 3 3 2 3 1 
L8102 นายปราโมทย คนเกง ปม 3 3 2 2 1 
L8105 นายเอกชัย สารกาศ ปม 2 2 2 2 1 
L0613 นางผุสรัตนน ปนจ้ี ผา 3 2 0 0 0 
L1221 นางมาลี ปางนิเวศน ผา 3 2 0 0 0 
L2747 นางพุทธชาด ชัยมาสพงค เจียร 0 0 0 0 0 
L2753 น.ส.วิไลพร ขนาดกําจาย เจียร 0 0 0 0 0 
L2844 น.ส.วิชญาพร ตุยใหม เจียร 0 0 0 0 0 
L0613 น.ส.วันเพ็ญ นทีแดงสกุล เจียร 0 0 0 0 0 
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แนวคิดในการออกแบบระบบจะทําการนําเสนอในบทตอไป ซึ่งประโยชนในการจัดทําระบบที่
ชวยในการจัดกลุมทักษะความชํานาญของพนักงาน มีดังตอไปน้ี 
 

• ทําใหเกิดการวางแผนการผลิตในดานการจัดสรรทรัพยากรบุคคลอยางมร
ประสิทธิภาพ 

• ทําใหทราบถึงขอมูลทางดานทักษะและความชํานาญในการทํางานของ
พนักงานในแผนกของตน เพ่ือที่จะทําการเลือกงานที่เหมาะสมกับพนักงาน  

• สรางความยืดหยุนในการทํางานของพนักงาน 
• ประเมินความตองการในการฝกฝน  
• สรางการพัฒนาทักษะใหม 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 
 



บทที่ 4  

                                                                                      
การออกแบบแนวคดิหลักของระบบ (Conceptual Design) 

จากการเก็บและวิเคราะหขอมูลที่ไดจากโรงงานอุตสาหกรรมเครื่องหนัง
ตัวอยาง ทําใหทราบถึงความตองการของระบบที่จะทําการพัฒนาขึ้น ซึ่งทําใหเกิดแนวคิดในการ
ออกแบบระบบเพื่อพัฒนาการคํานวณคาเวลามาตรฐาน รวมถึงระบบการจัดกลุมทักษะความ
ชํานาญในการทํางานของพนักงาน ซึ่งในสวนน้ีจะเร่ิมจากการพิจารณาขอมูลที่ไดออกมาจาก
การเก็บและวิเคราะหขอมูลในบทที่ 3 ทําใหพบวาขอมูลที่ไดรับมายังไมไดรับการจัดระเบียบ
อยางชัดเจน ขั้นตอนนี้จึงเปนการนําเอาขอมูลเหลานี้มาทําการเรียบเรียงการเชื่อมตอของขอมูล
ในสวนตางๆของกระบวนการผลิต กอนที่จะนําเอาไปใชงานตอไป  

จากเหตุผลดังกลาวทําใหตองมีการออกแบบแนวคิดหลักของระบบ โดยแนวคิด
เหลานี้จะชวยในการจัดระเบียบขอมูลใหสอดคลองกับความตองการของระบบ ซึ่งแนวคิดหลักใน
งานวิจัยฉบับน้ีจะเปนในสวนของกระบวนการในการคํานวณคาเวลามาตรฐานโดยใชวิธีการคิด
คาเวลาลวงหนา (Pre-determined Motion Time System, PMTS) แบบ MTM-2  ซึ่งวิธีการนี้
จะพิจารณาถึงทาทางการคลื่อนไหวของพนักงานเปนหลัก เปนผลทําใหแนวคิดหลักในการ
ออกแบบระบบนี้ตองคํานึงถึงการพิจารณาทาทางการทํางาน และวิธีในการคํานวณคาเวลา
มาตรฐานเพื่อใหไดมาซึ่งเวลามาตรฐานที่มีความแมนยํา และมีความยืดหยุนในการใชงาน อีก
ทั้งตองมีเหมาะสมกับลักษณะของอุตสาหกรรมที่นําไปใชงานดวย ซึ่งนอกจากแนวคิดหลักใน
สวนของการคํานวณคาเวลามาตรฐานแลว ระบบยังควรมีการพิจารณาถึงทักษะและความ
ชํานาญในการทํางานของพนักงานรวมดวย เน่ืองจากในสวนนี้มีความสัมพันธกับคาเวลา
มาตรฐานโดยตรง ซึ่งจะทําใหผูใชงานสามารถพิจารณาถึงประสิทธิภาพในการทํางานของ
พนักงาน รวมถึงจะเปนประโยชนตอการจัดสรรพนักงานในกระบวนการผลิตตอไป 

การออกแบบแนวคิดหลักของระบบ (Conceptual Design) ที่กลาวมาในขางตน
สามารถแยกเปนแนวคิดตางๆไดดังตอไปน้ี 

• แนวคิดในการแบงระดับทาทางการทํางาน 
• แนวคิดในการออกแบบกระบวนการคํานวณคาเวลามาตรฐาน 
• แนวคิดในการจัดกลุมความชํานาญในการปฏิบัติงานของพนักงาน 
• แนวคิดในการออกแบบแผนผังการไหลของขอมูล (Data Flow Diagram) 
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4.1 แนวคิดในการแบงระดับของทาทางการทํางาน 

แนวคิดในการแบงระดับทาทางการทํางานจัดทําขึ้นมาเพื่อใหผูใชงานสามารถ
เลือกใช และแกไขขอมูลในการทํางานไดสะดวกยิ่งขึ้น ซึ่งทาทางการทํางานที่เกิดขึ้น ไมวาจะใช
เวลามากหรือนอยตางกันแคไหน ไมวาจะซับซอนหรืองายดายเพียงใด ตางก็ประกอบขึ้นมาจาก
การทาทางพื้นฐานที่เรียกกันวา “ Micro Motion “ ทาทางพื้นฐานนี้ จะใชระยะเวลาในการ
เคลื่อนที่สั้นมาก ๆ แตจะสามารถใชไดกับทาทางการทํางานทุก ๆ ทาทางที่มนุษยสามารถทําได 
เม่ือนําเอาระดับ Micro Motion มารวมกัน ก็จะเกิดเปนทาทางที่มีระยะเวลานานขึ้น มีความ
ซับซอนสูงขึ้น เปนการเคลื่อนที่ที่ทําใหเห็นไดชัดวาเปนการเคลื่อนที่เพ่ือทํางานอะไร ซึ่งเรียก
ทาทางในระดับนี้วา “Element“ เม่ือนําทาทางในระดับนี้มารวมกันก็จะไดเปนทาทางการทํางาน
ที่มีความยาวมากขึ้น และเปนการทํางานที่ชัดเจนมากขึ้น ซึ่งเรียกระดับน้ีวา “Sub-process” 
และเม่ือนําทาทางในระดับ “Sub-process” มาเรียงตอกันจะทําใหเกิดการทํางานที่มีผลลัพธเปน
ชิ้นงานระหวางผลิต (Work In Process, WIP) ออกมา เรียกทาทางระดับนี้วา “ Process ” และ
เม่ือนําทาทางระดับ Process มาเรียงตอกันเพ่ือใหไดผลลัพธออกมาเปนชิ้นสวน ที่สามารถ
นําไปประกอบเปนผลิตภัณฑไดในระดับตอไป เรียกทาทางระดับน้ีวา “ Part ” และทาทางใน
ระดับสุดทายนี้เปนการรวมกันของทาทางในระดับ Part เขาดวยกัน โดยผลลัพธสุดทายของ
ทาทางนี้จะไดเปนผลิตภัณฑ (Product) ออกมา โดยทาทางในระดับนี้มีชื่อเรียกวา “Product ” 
โครงสรางของทาทางระดับตาง ๆดังกลาวมาขางตน สามารถแสดงไดดังรูปที่ 4.1 
 

 
 

รูปที่ 4.1 โครงสรางของทาทางระดับตาง ๆ 
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4.1.1 Micro Motion 

เปนทาทางการเคลื่อนที่พ้ืนฐานที่เล็กที่สุดในทาทางการเคลื่อนที่แตละชนิด 
ประกอบดวย 2 สวน คือ 1) สัญลักษณสื่อถึงทาทางการเคลื่อนที่นั้น ๆ เชน G (GET) สื่อถึง
ทาทางการหยิบ จับ วัตถุสิ่งของ P (PUT) สื่อถึงทาทางการเคลื่อนวัตถุไปยังจุดเปาหมาย เปน
ตน 2) คาเวลามาตรฐานที่ผูกติดกับทาทางการเคลื่อนที่แตละอัน เปนคาเวลาที่มีคานอยมาก ใช
หนวยเวลาเปน Tmus (Time Measurement Units) ซึ่งมีคานอยมากเมื่อเทียบกับหนวยเวลาอื่น 
ๆ ดังตารางที่ 4.1 Micro Motion เปนระบบการคิดคาเวลาชนิดหนึ่ง ซึ่งใหคาความแมนยําสูง มี
ชื่อเรียกวาระบบการคิดคาเวลาลวงหนา (Pre-Determined Motion Time System) โดยระบบ
การคิดคาเวลาลวงหนาสามารถแบงออกเปนระบบยอยๆหลายระบบ ซึ่งเกิดขึ้นมาจากการ
พัฒนาเพื่อใชงานใหเหมาะสมกับสภาพการณที่แตกตางกันออกไป โดย Micro Motion ที่จะใช
เปนสารสนเทศในระบบ เปนระบบยอย MTM-2 ซึ่งเปนพัฒนาการรุนที่ 2 ของ MTM มีความ
ซับซอนนอยกวาในรุนแรก (MTM-1) สามารถใชงานไดสะดวกและรวดเร็วกวา MTM-1 ทาทาง
การเคลื่อนที่ในระดับ Micro Motion นี้ เปนทาทางพื้นฐานที่จะนํามาประกอบกันเปนทาทางการ
ทํางานในระดับที่สูงและซับซอนขึ้นตอไป Micro Motion ที่นํามาใชทั้งหมดจะแสดงดังตารางที่ 
4.2 

 

ตารางที ่4.1 การเปรียบเทยีบคาเวลาในหนวย Tmus กับหนวยอ่ืนๆ 
 

หนวย Tmus หนวยอ่ืนๆ 
1 TMU 0.00001 ชั่วโมง 
1 TMU 0.0006 นาที 
1 TMU 0.036 วินาที 
100000 TMU 1 ชั่วโมง  
1667 TMU 1 นาที 
27.8 TMU  1 วินาที 
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ตารางที ่4.2 สัญลักษณ Micro Motion ทั้งหมดในระบบยอย MTM-2 
 
ชื่อทาทาง สัญลักษณ คําอธิบาย 

 
GET 

GA 
GB 
GC 

เปนทาทางที่แสดงอาการหยิบวัตถุสิ่งของ สิ้นสุดเม่ือวัตถุนั้น
กําลังจะเร่ิมเคลื่อนที่ มีดวยกัน 3 รูปแบบ คือ A (จับยาก) B (จับ
ธรรมดา) C (จับงาย) 

 
PUT 

PA 
PB 
PC 

เปนทาทางที่แสดงอาการเคลื่อนยายวัตถุจากจุดหนึ่งไปยังอีกจุด
หน่ึง มีดวยกัน 3 รูปแบบ คือ A (เคลื่อนยายงาย) B (เคลื่อนยาย
ธรรมดา) C (เคลื่อนยายงาย) 

GET 
WEIGHT 

GW เปนสวนเพิ่มเติมเม่ือหยิบวัตถุหนัก 

PUT WEIGHT PW เปนสวนเพิ่มเติมเม่ือเคลื่อนยายวัตถุหนัก 
APPLY 

PRESSURE 
A เปนการออกแรงกระทําตอวัตถุ หรือกดสวิทชที่มีความแข็งสูง 

REGRASP R เปนอาการขยับนิ้วมือ เพ่ือจุดประสงคบางอยาง 
EYE ACTION E เปนอาการใชสายตาเพื่อตรวจสอบชิ้นงานหรือหนาปดเครื่องวัด 

ประกอบดวย 2 ลักษณะ คือ EYE FOCUS และ EYE TRAVEL 
CRANK C เปนอาการเคลื่อนมือเปนวงกลมเพื่อหมุนวงลอ  
FOOT 

MOTION 
F เปนอาการเคลื่อนที่ของเทาเพื่อจุดประสงคบางอยาง เชน 

เหยียบคันเร ง  เปนตน  โดยเปนการเคลื่ อนที่ ไม เกิน  30 
เซนติเมตร 

STEP S เปนการเคลื่อนที่ของเทา จุดประสงคเพ่ือเคลื่อนรางกายไปยัง
ตําแหนงที่ตองการ เชน การกาวเทาเพ่ือเดิน เปนตน 

BEND DOWN BD เปนทาทางการคุกเขาลงกับพื้น 
ARISE BEND AB เปนทาทางการลุกขึ้นจากอาการคุกเขา 
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4.1.2 Element 

เปนระดับที่เปนตัวเชื่อมความสัมพันธระหวางทาทางการทํางานและเวลาที่เกิด
จากการเคลื่อนไหวของรางกาย ดังน้ันการสรางทาทางในระดับน้ีควรเปนทาทางที่สามารถ
ประยุกตใชกับการทํางานไดหลายๆงาน เพ่ือลดความซ้ําซอนของการทํางานในระบบ จาก
เหตุผลดังกลาวจึงทําใหระดับ Element นั้นควรเปนทาทางการทํางานในระยะเวลาสั้นๆ ที่สื่อให
ผูใชงานเห็นวามีการเคลื่อนไหวเพื่อทํางานอะไร แตไมสามารถไดผลลัพธเปน งานระหวางการ
ผลิต (Work in process) ในการทํางานนั้นๆ เพ่ือที่จะทําใหงายตอการนําไปประยุกตใชกับงาน
อ่ืนๆได ดังน้ันทาทางในระดับน้ีจึงเปนทาทางการทํางานในระดับที่สูงขึ้นมาอีกระดับหนึ่ง จาก
ระดับ Micro Motion มีความซับซอนมากขึ้น เกิดขึ้นมาจากการนําเอา Micro Motion มาเรียง
โดยมีกฎเกณฑในการเรียงตามกฎของระบบยอย MTM-2 อีกทั้งเม่ือทําการเรียง Micro Motion 
จนเสร็จเรียบรอยแลว ผูวิเคราะหจะไดรับคาเวลาการทํางานของทาทางนั้นทันที เน่ืองจากแตละ 
Micro Motion ที่นํามาเรียงกันนั้นมีคาเวลาผูกติดมาดวยทาทางการทํางานในระดับน้ียังไม
กอใหเกิดผลผลิตที่มีลักษณะสมบูรณ เน่ืองจากเปนกลุมทาทางที่สั้น (แมจะเกิดจากการเรียงตัว
กันของ Micro Motion ก็ตาม) ใชหนวยเวลาเปน Tmus หรือ วินาทีก็ได ขอบเขตที่จะกําหนดวา
ทาทางระดับไหนเปน Element นั้นมีหลักพิจารณาวาทาทางในระดับน้ีเกิดจากการรวมกันของ 
Micro Motion และมีความยาวไมถึงกับเปนหนวย (Station) การทํางานหนึ่งในโรงงานได 
ตัวอยางการนําเอา Micro Motion มารวมกันเปน Element จะแสดงในตารางที่ 4.3-4.5 

ตารางที ่4.3 ตัวอยางของทาทางในระดับ Element ในแผนกตัดหนัง 
 
Element : การตัดแผนหนัง 

คําอธิบาย CODE  TMU  CODE คําอธิบาย 

1.เคลื่อนจับ Handle 
ดานซายของเครื่องตัด 

GA30 9 9 9 GA30 1.เคลื่อนจับ Handle 
ดานขวา 

2.เคลื่อน Handle ดานซาย
มาบนแผนหนัง 

PB30 19 19 0  2.จับยึด 

3.กดปุมที่อยูบน Handle 
ดานซาย 

GA5 3 3 3 GA5 3.กดปุมที่อยูบน 
Handle ดานขวา 

4.เคลื่อน Handle ออก PA30 11 11 11 PA30 4.เคลื่อน Handle 
ออก  
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ตารางที ่4.4 ตัวอยางของทาทางในระดับ Element ในแผนกผลิตสายเข็มขัด 
 
Element : การนําสายหนังเขาเครื่อง 

คําอธิบาย CODE  TMU  CODE คําอธิบาย 

1.เคลื่อนหยิบสายหนัง GB30 14 14 0  1.ปลอยเฉย 

2.นําสายหนังเขาเครื่อง PB30 19 19 0  2.ปลอยเฉย 

 

ตารางที ่4.5 ตัวอยางของทาทางในระดับ Element ในแผนกผลิตกระเปาสตางค (Wallet) และ
กระเปาถือ (Hand Bag) 
 
Element : การเตรียมการทากาว 

คําอธิบาย CODE  TMU  CODE คําอธิบาย 

1.เคลื่อนหยิบชิ้นงาน GB30 14 14 14 GB30 1.เคลื่อนหยิบไมทากาว 
2.วางชิ้นงานลง PA30 11 11 6 PA15 2.นําไมจุมกาว 
3.จับชิ้นงาน  0 6 6 PA15 3.นําไมทากาวมาใกล

แผนชิ้นงาน 
 

4.1.3 Sub-process 

เปนระดับทาทางการทํางานที่จัดทําขึ้นมาเพื่อรวบรวมทาทางในระดับ Element 
เพ่ือใหเกิดงานที่สามารถเห็นไดชัดเจนยิ่งขึ้นวาเปนการเคลื่อนที่ไปเพ่ือทํางานอะไร โดยเปน
ทาทางที่มีความตอเน่ืองกัน 1 สถานีการทํางาน ซึ่งทาทางการทํางานในระดับน้ีจะทําใหเกิด 
งานระหวางการผลิต (Work in process) ในทาทางการทํางานสั้นๆ ซึ่งเปนทาทางที่จําเปนตอง
มีความตอเนื่องกันในการทํางานนั้นๆ ดังน้ันทาทางการทํางานในระดับน้ีจึงเกิดขึ้นมาจากการ
รวมกันของทาทางในระดับ Element โดยการนําเอา Element มาเรียงกันเปน Sub-process นั้น 
จะเรียงตามลําดับการเคลื่อนไหวของทาทางการทํางาน ซึ่งจะตองสอดรับกันในแตละ Element 
ที่นํามาเรียงกันและจะตองตอเนื่องเปนลําดับกอนหลังตามสภาพการทํางานจริง เชน เร่ิมจาก
การเตรียมการทาสี ตอมาทําการทาสีชิ้นงาน เปนตน เม่ือนํามาเรียงกันเรียบรอยแลว ผู
วิเคราะหก็จะไดรับคาเวลาออกมาทันที เน่ืองจากทาทางในแตละ Element ก็จะมีคาเวลาผูกติด
มาดวยอยูแลว และขอบเขตที่จะกําหนดวาทาทางระดับไหนเปน Sub-process นั้นมีหลัก
พิจารณาวาทาทางในระดับนี้เกิดจากการรวมกันของ Element และมีความยาวไมเกิน 1 หนวย 
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(Station) การทํางานหนึ่งในโรงงาน เม่ือทําการรวม Element ใหเปน Sub-process แลวจะได
ชิ้นงานระหวางผลิต (Work in Process) ที่มีการหยุดรอเปนระยะเวลาสั้นๆ หรือมีการ
เคลื่อนยายชิ้นสวนเพื่อที่จะทํางานในขั้นตอนตอไป ทาทางในระดับ Sub-Process นี้ยังมีการ
แยกเปนกรณีพิเศษ โดยเปน Sub-Process ที่มาจากการจับเวลาการทํางานของพนักงาน แลว
จัดทําเปนคาเวลามาตรฐานขึ้น โดยไมมีการนําทาทางการทํางานมาพิจารณา เชน การ
ตรวจสอบของแตละแผนก เปนตน ตัวอยางของการนําเอา Element มารวมกันเปน Sub-
process แสดงดังตารางที่ 4.6-4.8 

ตารางที ่4.6 ตัวอยางของทาทางในระดับ Sub-process ที่เกิดจากการรวมกันของทาทางใน
ระดับ Element ของแผนกผลิตสายเข็มขัด 
 

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

(วินาที) (ครั้ง) 
1 การปรับระดับเครื่องซอย 0.612 1 
2 ปอนแผนหนังขนาด 80 cm. เขาเครื่องซอย 1.296 1 
3 รับสายหนังที่ออกจากเครื่องซอย 0.36 1 
4 เก็บสายหนัง 0.756 1 

 

ตารางที ่4.7 ตัวอยางของทาทางในระดับ Sub-process ที่เกิดจากการรวมกันของทาทางใน
ระดับ Element ของแผนกผลิตกระเปาสตางค 
 

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

(วินาที) (ครั้ง) 
1 นําชิ้นงานมาที่หนาเครื่องจักร 0.576 1 
2 เจียรขอบหนังขนาด 1-5 cm. 1.62 2 
3 เจียรขอบหนังขนาด 6-15 cm. 1.8 2 
4 นําชิ้นงานออกจากบริเวณพื้นที่ทํางาน 0.432 1 



                                                                                  
                                                                               

 

 

110 

ตารางที ่4.8 ตัวอยางของทาทางในระดับ Sub-process ที่เกิดจากการรวมกันของทาทางใน
ระดับ Element ของแผนกผลิตกระเปาถอื 
 

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

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

 

4.1.4 Process 

เปนระดับทาทางการทํางานที่ จัดทําขึ้นมาเพื่อจัดกลุมลําดับการทํางานที่
จําเปนตองมีความตอเนื่องกัน เพ่ือใหไดมาซึ่งกระบวนการทํางานกระบวนการหนึ่งที่มี งาน
ระหวางการผลิต (Work in process) ที่เห็นไดชัดเจนขึ้น ดังน้ันทาทางการทํางานในระดับนี้จึง
เกิดขึ้นมาจากการรวมกันของทาทางในระดับ Sub-process โดยการนําทาทางมาเรียงกันเปน
ระดับ Process นั้น จะเรียงตามลําดับการเคลื่อนไหวของทาทางการทํางาน ซึ่งจะตองสอดรับ
กันในแตละ Sub-process ที่นํามาเรียงกันและจะตองตอเน่ืองเปนลําดับกอนหลังตามสภาพการ
ทํางานจริง เชน เร่ิมจากการทากาวขอบริม ตอมาทําการพับขอบริม ในกรณีที่จะทําการผลิต
ขอบของกระเปา เปนตน เม่ือนํามาเรียงกันเรียบรอยแลว ผูวิเคราะหก็จะไดรับคาเวลาออกมา
ทันที เน่ืองจากแตละ Sub-process ก็จะมีคาเวลาผูกติดมาดวยอยูแลว ในกรณีพิเศษของการ
เกิดทาทางระดับ Process จะเกิดขึ้นมาจากการจับเวลาการทํางานจริงของพนักงานหรือใชวิธี
อ่ืนๆที่สามารถหาคาเวลาการทํางานได แลวนําคาเวลานั้นมาสรางเปน Process โดยที่ใน 
Process นั้นจะไมมีรายละเอียดในระดับ Sub-process เลย เชน กระบวนการบรรจุ (Finishing) 
เปนตนจุดสังเกตหรือจะเรียกวาเปนขอบเขตของทาทางในระดับนี้ก็คือ Process ใดๆจะมีความ
ยาวอยางนอยเทากับ 2 หนวย (Station) การทํางานของโรงงานเพื่อทําใหเห็นถึงลําดับในการ
ทํางานในกระบวนการทํางานนั้นๆ เชน กระบวนการติดประกอบซับใน และกระบวนการทําขอบ
ชิ้นงาน เปนตน โดยหลักในการรวมกลุมนั้นจะไมมีกฏเกณฑตายตัว ซึ่งจะขึ้นอยูกับการ
พิจารณาของผูสรางวา Process ที่สรางขึ้นน้ันจะประกอบดวย Sub-process อะไรบาง ในความ
เปนจริงโรงงานอาจทําการยุบเอา 2 หนวยการทํางานมารวมเปน 1 หนวยก็ได ก็จะทําให 
Process ของโรงงานนั้นมีความยาวมากขึ้นได ผลลัพธจากทาทางระดับน้ี คือ ชิ้นงานระหวาง
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ผลิต (Work in Process) ตัวอยางของการนําเอา Sub-process มารวมกันเปน Process เปนดัง
ตารางที่ 4.9-4.11 

ตารางที ่4.9 ตัวอยางของทาทางในระดับ Process ที่เกิดจากการรวมกันของทาทางในระดับ 
Sub-process ของแผนกผลิตสายเข็มขดั 
 

Process  : ประกอบสาย 
ลําดับ ชื่อ Sub-process เวลา 

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

  

ตารางที ่4.10 ตัวอยางของทาทางในระดับ Process ที่เกิดจากการรวมกันของทาทางในระดับ 
Sub-process ของแผนกผลิตกระเปาสตางค (Wallet)  
 

 Process : ทําขอบแผนหนังขนาด 6-15 cm. 
ลําดับ ชื่อ Sub-process เวลา 

(วินาที) 
1 อัดเสนแผนหนัง 1.872 
2 ทากาวริมชิ้นงานขนาด 6-15 cm. 2.88 
3 พับริมชิ้นงาน 1 ดาน 2.592 
4 กลิ้งเรียบชิ้นงานขนาด 6-15 cm. 2.628 
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ตารางที ่4.11 ตัวอยางของทาทางในระดับ Process ที่เกิดจากการรวมกันของทาทางในระดับ 
Sub-process ของแผนกผลิตกระเปาถือ (Hand Bag) 
 

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

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

4.1.5 Part  

เปนระดับทาทางการทํางานที่จัดทําขึ้นมาเพื่อทําใหเห็นถึงการทํางานที่ไดมาซึ่ง
ชิ้นสวนยอยของการผลิตที่มีลักษณะที่ชัดเจนมากยิ่งขึ้นเพ่ือนําไปประกอบเปนผลิตภัณฑ ดังน้ัน
ทาทางการทํางานในระดับน้ีจึงเปนทาทางการทํางานที่เกิดจากการรวมกันของทาทางในระดับ
Process โดยเปนการรวมในลักษณะที่เรียงกันตามลําดับการทํางานกอนหลัง และการรวมกัน
นั้นยังเปนการจัดกลุมเพื่อใหไดผลลัพธเปนชิ้นสวน (Part) เพ่ือนําไปประกอบเปนผลิตภัณฑ 
(Product) ตอไป ซึ่ง ชิ้นสวนนั้นจะถูกประกอบขึ้นโดยการประกอบจากวัสดุ (Material) โดยตรง 
เชน การประกอบชิ้นชั้นในแผนกผลิตกระเปาสตางค และถุงซิบในแผนกผลิตกระเปาถือ เปนตน 
การเรียงทาทางในระดับนี้จะแบงออกไดเปน 2 วิธี คือ 1) การเรียงแบบตารางธรรมดา โดยเปน
การเรียง Process ที่ตอเนื่องกันนํามาเรียงตอกัน และในการเรียงจะตองคํานึงถึงลําดับการ
ทํางานกอนหลังดวย 2) การเรียงแบบแผนผังการผลิต (Diagram) การเรียงแบบน้ีจะทําใหดูงาย 
และตรงกับวิธีในการทํางานจริง เพราะการเรียงแบบนี้จะคํานึงลําดับกอนหลังและงานที่ทําไป
พรอม ๆ กันได การเรียงแบบนี้ยังแสดงถึงการไหลของงานอีกดวย ซึ่งตัวอยางของการนําเอา
ทาทางในระดับ Process มารวมกันเปนทาทางในระดับ Part โดยวิธีที่ 1 จะแสดงดังตารางที่ 
4.12-4.13 และ วิธีที่ 2 จะแสดงดังรูปที่ 4.3-4.4 ในการนําเสนอแผนผังการผลิต (Diagram) โดย
วิธีที่ 2 นั้นมีสัญลักษณที่ใชแสดงดังรูปที่ 4.2 
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Material คือ วัตถุดิบที่พรอมนํามาทําการประกอบเปนผลิตภัณฑ

Work in process (WIP) คือ ช้ินงานที่เกิดข้ึนระหวางการทํางาน

Part คือ ชิ้นสวนของผลิตภัณฑ หรือ ทาทางการทํางานในระดับ Part

Process คือ กระบวนการทํางาน หรือ ทาทางการทํางานในระดับ Process

Product คือ ผลิตภัณฑ

Finish คือ สัญลักษณที่แสดงถึงการจบการทํางาน
 

 
รูปที่ 4.2 สัญลักษณที่ใชในการสรางแผนผังการผลิต 

 

ตารางที ่4.12 ตัวอยางทาทางในระดับ Part โดยวิธีที่ 1 ของแผนกผลิตกระเปาสตางค 
(Wallet) 
 

Part : ชิ้นโชวขนาด 6-15 x 16-30 cm. 
เวลา จํานวน ลําดับ ชื่อ Process 

(วินาที) (ครั้ง) 
1 ทําขอบเแผนหนังขนาด 6-15 cm. 9.972 2 
2 ติดประกอบชิ้นโชวขนาด 6-15 x 16-30 cm. 17.748 1 
3 เย็บประกอบชิ้นงานขนาด 6-15 cm. 2 ครั้ง 11.952 1 
4 ติดโลโก 9 1 
5 ติดประกอบ Co-frame ขนาด 6-15 x 6-15 cm. 2 ดาน 17.64 1 
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แผนหนังชิ้นโชวดานหนา
ขนาด 6-15 x 6-15 cm.

ติดประกอบชิ้นโชวขนาด 6-15 x 16-30 cm.

ทําขอบแผนหนังขนาด 6-15 cm. (2)

ชิ้นโชวขนาด 6-15 x 16-30 cm.

แผนหนังชิ้นกลางชิ้นโชว
ขนาด 6-15 x 1-5 cm.

แผนหนังชิ้นโชวดานหลัง
ขนาด 6-15 x 6-15 cm.

เย็บประกอบชิ้นงานขนาด 6-15 cm. 2 คร้ัง

ติดโลโก

โลโก

ติดประกอบ Co-frame ขนาด 6-15 x 6-15 cm. 2 ดาน

Co-frame ชิ้นโชว
ขนาด 6-15 x 6-15 cm.

 
 

รูปที่ 4.3 ตัวอยางทาทางในระดับ Part โดยวิธีที่ 2 ของแผนกผลิตกระเปาสตางค (Wallet) 
 

ตารางที ่4.13 ตัวอยางทาทางในระดับ Part โดยวิธีที่ 1 ของแผนกผลิตกระเปาถือ (Hand 
Bag) 

 

Part : ชิ้นสวนชิ้นโชวดานหนาขนาด 31-45 x 46-80 cm. 
เวลา จํานวน ลําดับ ชื่อ Process 

(วินาที) (ครั้ง) 
1 ติดวัสดุเสริมขนาด 31-45 x 46-80 cm. 14.22 1 
2 ทําขอบแผนหนังขนาด 31-45 cm. 2 ดาน 16.956 1 
3 ติดประกอบ Co-frame ขนาด 46-80 cm. 5.976 1 
4 ทําขอบปากแผนหนังขนาด 46-80 cm. 9.72 1 
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รูปที่ 4.4 ตัวอยางทาทางในระดับ Part โดยวิธีที่ 2 ของแผนกผลิตกระเปาถือ (Hand Bag) 
 

4.1.6 Product  

เปนระดับทาทางการทํางานที่จัดทําขึ้นมาเพื่อทําใหเห็นถึงการประกอบชิ้นสวน
เพ่ือใหไดมาซึ่งผลิตภัณฑ ทาทางในระดับน้ีเปนทาทางที่เกิดจากการประกอบทาทางในระดับ 
Part เขาดวยกัน โดยการประกอบนั้นจะมีทาทางในระดับ Process แทรกอยู โดยผลลัพธของ
ทาทางในระดับน้ีคือ ผลิตภัณฑ ดังน้ันทาทางการทํางานในระดับน้ีจึงเปนทาทางการทํางานใน
ระดับสูงที่สุดที่เกิดจากการรวมกันของทาทางในระดับ Part และในระหวางการรวมทาทางใน
ระดับ Part นี้จะมีทาทางในระดับ Process แทรกอยูดวย ยกเวนในแผนกผลิตสายเข็มขัดจะเปน
การรวมกันของทาทางในระดับ Process เลย โดยเปนการรวมในลักษณะที่เรียงกันตามลําดับ
การทํางานกอนหลัง และการรวมกันนั้นยังถือเปนการประกอบเพื่อใหไดผลลัพธเปนผลิตภัณฑ 
(Product) เชน การประกอบกระเปาสตางค และการประกอบกระเปาถือ เปนตน การเรียง
ทาทางในระดับนี้จะแบงออกไดเปน 2 วิธี คือ 1) การเรียงแบบตารางธรรมดา โดยเปนการเรียง 
Part ที่ตอเนื่องกันนํามาเรียงตอกัน และในการเรียงจะตองคํานึงถึงลําดับการทํางานกอนหลัง
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ดวย 2) การเรียงแบบแผนผังการผลิต (Diagram) การเรียงแบบนี้จะทําใหดูงาย และตรงกับวิธี
ในการทํางานจริง เพราะการเรียงแบบนี้จะคํานึงลําดับกอนหลังและงานที่ทําไปพรอม ๆ กันได 
การเรียงแบบนี้ยังแสดงถึงการไหลของงานอีกดวย ซึ่งตัวอยางของการนําเอาทาทางในระดับ 
Part (หรือ Process ในแผนกผลิตสายเข็มขัด) มารวมกันเปนทาทางในระดับ Product โดยวิธีที่ 
1 จะแสดงดังตารางที่ 4.14-4.16 และ วิธีที่ 2 จะแสดงดังรูปที่ 4.5-4.7  

ตารางที ่4.14 ตัวอยางทาทางในระดับ Product โดยวิธทีี่ 1 ของแผนกผลิตสายเขม็ขัด 
 

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

(วินาที) (ชิ้น) 
1 เตรียมการประกอบสาย 14.868 1 
2 ประกอบสายเข็มขัด 24.264 1 
3 ตกแตงสายเข็มขัด 26.386 1 
4 บรรจุหีบหอ 28.75 1 

 

 
 

รูปที่ 4.5 ตัวอยางทาทางในระดับ Product โดยวิธทีี่ 2 ของแผนกผลิตสายเขม็ขัด 
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ตารางที ่4.15 ตัวอยางทาทางในระดับ Product โดยวิธทีี่ 1 แผนกผลติกระเปาสตางค (Wallet) 
 
Product : กระเปาสตางคขนาด 6-15 x 16-30 cm. 

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

1 ชิ้นชั้นขนาด 6-15 cm. 16.164 6 
2 ชิ้นบนขนาด 6-15 cm. 6.192 2 
3 ติดประกอบชิ้นชั้นขนาด 6-15 cm. 20.736 2 
4 ชิ้นชองกระจกขนาด 6-15 x 6-15 cm. 26.748 1 
5 ชิ้นเต็มขนาด 6-15 x 6-15 cm. 26.748 1 
6 ติดชิ้นเต็ม/ชิ้นชองกระจกขนาด 6-15 x 6-15 cm. 9.432 2 
7 ทําขอบเแผนหนังขนาด 6-15 cm.  9.972 2 
8 ตกแตงขอบริมชิ้นงานขนาด 6-15 cm. 4.536 2 
9 เย็บประกอบชิ้นงานขนาด 6-15 cm. 1 ครั้ง 6.768 2 
10 ชิ้นลวงขนาด 6-15 cm. 16.164 2 
11 ติดชิ้นลวงขนาด 6-15 x 6-15 cm. 14.112 2 
12 ชิ้นกลางขนาด 6-15 cm. 6.192 1 
13 ติดประกอบชิ้นสวนหลักขนาด 6-15 x 16-30 cm. 27.36 1 
14 ทําขอบปากแผนหนังขนาด 16-30 cm. 8.532 1 
15 เย็บประกอบชิ้นงานขนาด 16-30 cm. 1 ครั้ง 6.912 1 
16 ชิ้นคั่นแบงคขนาด 16-30 cm. 16.92 1 
17 ติดประกอบชิ้นคั่นแบงคขนาด 6-15 x 16-30 cm. 13.104 1 
18 ชิ้นโชวขนาด 6-15 x 16-30 cm. 17.748 1 
19 ชิ้นคาดปากขนาด 16-30 cm. 16.92 1 
20 ติดประกอบชิ้นคาดปากขนาด 6-15 x 16-30 cm. 26.316 1 
21 ทําขอบปากแผนหนังขนาด 16-30 cm. 8.532 1 
22 ติดประกอบกระเปาขนาด 6-15 x 16-30 m. 27.324 1 
23 ทําขอบรอบกระเปาขนาด 6-15 x 16-30 cm. 3 ดาน 16.236 1 
24 ตกแตงขั้นสุดทายของชิ้นงานขนาด 6-15 x 16-30 cm. 23.58 1 
25 เย็บรอบชิ้นงานขนาด 6-15 x 16-30 cm. 10.836 1 
26 บรรจุหีบหอ 29.978 1 
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รูปที่ 4.6 ตัวอยางทาทางในระดับ Product โดยวิธทีี่ 2 ของแผนกผลิตกระเปาสตางค (Wallet) 
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ตารางที ่4.16 ตัวอยางทาทางในระดับ Product โดยวิธทีี่ 1 ของแผนกผลิตกระเปาถือ (Hand Bag) 
 
Product : กระเปาถือขนาด 31-45 x 46-80 x 6-15 cm. 

เวลา จํานวน ลําดับ ชื่อ Process 

(วินาที) (ชิ้น) 
1 สายกระเปาขนาด 46-80 cm. 36.252 2 
2 แปนคลองสายกระเปาขนาด 1-5 cm. 13.86 4 
3 ติดแปนคลองสายเขากับสายกระเปา 8.496 2 
4 ชิ้นสวนชิ้นโชวดานหนาขนาด 31-45 x 46-80 cm. 46.872 1 
5 ชิ้นสวนชิ้นโชวดานหลังขนาด 31-45 x 46-80 cm. 46.872 1 
6 ติดสายกระเปา 25.092 2 
7 เย็บประกอบชิ้นงานขนาด 1-5 cm. 1 ครั้ง 6.588 4 
8 ชิ้นสวนชิ้นโชวดานขาง 6-15 x 46-80 cm. 41.76 2 
9 ติดประกอบตัวกระเปาขนาด 46-80 cm. 27.108 1 
10 เย็บประกอบชิ้นงานขนาด 46-80 cm. 4 ครั้ง 21.456 1 
11 ชิ้นสวนชิ้นโชวดานลาง 6-15 x 31-45 cm. 39.672 1 
12 ติดประกอบชิ้นโชวดานลางกระเปาขนาด 6-15 x 31-45 cm. 22.86 1 
13 เย็บรอบชิ้นงานขนาด 6-15 x 31-45 cm. 11.268 1 
14 ถุงซิบขนาด 6-15 x 6-15 cm. 80.316 1 
15 ติดถุงซิบขนาด 6-15 x 6-15 cm.กับซับใน 3.852 1 
16 ติดหนังหุมซับในขนาด 31-45 cm. 15.3 1 
17 ติดประกอบ Co-frame ขนาด 31-45 cm. 5.616 1 
18 ทําขอบปากแผนหนังขนาด 31-45 cm. 9.108 1 
19 ชิ้นตัวซับในดานหนาขนาด 31-45 cm. 30.024 1 
20 ชิ้นตัวซับในดานขางขนาด 6-15 cm. 26.964 1 
21 เย็บประกอบถุงซับในขนาด 31-45 x 46-80 x 6-15 cm. 20.592 1 
22 ติดประกอบกระเปาขนาด 6-15 x 31-45 cm. 39.564 1 
23 เย็บรอบชิ้นงานขนาด 6-15 x 31-45 cm. 11.268 1 
24 บรรจุหีบหอ 30.763 1 
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รูปที่ 4.7 ตัวอยางทาทางในระดับ Product โดยวิธทีี่ 2 ของแผนกผลิตกระเปาถือ (Hand Bag) 
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4.2 แนวคิดในการออกแบบกระบวนการคํานวณคาเวลามาตรฐานของระบบ 

กระบวนการในการคํานวณคาเวลามาตรฐานของระบบแบงออกเปน 3 สวน
หลัก คือ 1.สวนของขอมูลนําเขา (Input) ในสวนนี้ก็คือ สวนที่ผูใชงานใสขอมูลที่เกี่ยวของกับ
กระบวนการทํางาน เชน รายละเอียดของทาทางการทํางานในระดับตางๆ คาเผื่อในการทํางาน 
และเวลาการทํางานของเครื่องจักร รวมถึง คาปจจัยที่มีผลตอเวลามาตรฐานในการทํางาน เปน
ตน 2.สวนการคํานวณ (Operation) เปนสวนที่บรรจุสมการที่ใชในการคํานวณคาตางๆ เชน คา
เวลามาตรฐาน คาเผื่อ คาตนทุนดานแรงงาน เปนตน 3.สวนของผลลัพธ (Output) เปนสวนที่
แสดงผลการคํานวณจากสมการ แสดงผลการใสขอมูลนําเขาลงไปในโปรแกรม รวมถึงสวนของ
รายงานที่สามารถพิมพออกมาได โดยทั้ง 3 สวนนี้จะมีความสัมพันธกัน ดังรูปที่ 4.8 
 
 

 
 

รูปที่ 4.8 แสดงความสัมพันธของสวนงานหลักในระบบ 

4.2.1 สวนของขอมูลนําเขา (Input) 

เปนสวนของขอมูลนําเขาซึ่งประกอบขอมูลใน 2 ลักษณะ คือ  

1. ขอมูลเรื่องทาทางการทํางานในระดับตางๆ ซึ่งผูใชงานจะตองใสขอมูลน้ีลงไปใน
ระบบ โดยการใสขอมูลในสวนนี้จะเปนการดึงขอมูลมาจากฐานขอมูลทาทางการทํางานในระดับ
ที่อยูลางลงไปแลวนํามาประกอบกันตามวิธีการในการสรางทาทางในระดับตางๆ จนกลายเปน
ทาทางการทํางานในระดับที่สูงขึ้นมา เชน การใสขอมูลเร่ืองทาทางการทํางานในระดับ Sub-
process ผูใชงานก็จะดึงขอมูลเรื่องทาทางการทํางานในระดับ Element  มาจากฐานขอมูล
ทาทางการทํางานในระดับ Element มาใส เปนตน หรือจะอธิบายใหเขาใจงายก็คือ ทาทางการ
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ทํางานในระดับลางจะประกอบกันขึ้นเปนทาทางการทํางานในระดับที่สูงขึ้นไปนั่นเอง ขอมูล
นําเขาในลักษณะที่ 1 นี้ จะแบงออกเปนลักษณะยอยๆไดอีก 3 ลักษณะ คือ  

• การนําขอมูลทาทางการทํางานเขาในระบบแบบมีกฎเกณฑและ มีสัญลักษณที่
ใชแนนอนจํานวนหนึ่ง ซึ่งไมสามารถสรางเพิ่มขึ้นได การนําเขาในลักษณะนี้จะ
เปนการสรางทาทางการทํางานขึ้นมาจากขอมูลมาตรฐานในระดับลางสุด 
(Micro motion) ซึ่งการนําเขาขอมูลในลักษณะนี้ ผูใชงานจะตองเขาใจในทฤษฎี
การใชงานของระบบ จึงจะสามารถใชงานไดอยางถูกตอง ทําใหการนําเขา
ขอมูลในลักษณะนี้จะตองจํากัดจํานวนผูใชงานเพื่อปองกันความผิดพลาดที่
อาจจะเกิดขึ้นกับฐานขอมูล อันเกิดจากผูใชงานที่ไมมีความรูหรือไมชํานาญเขา
มาใชงานอยางผิดๆ โดยระบบจะทําการรวมคาเวลาในการทํางานจากทาทาง
การทํางานที่สรางขึ้นทั้งหมดแลวแสดงออกมาเปนผลลัพธตอไป 

• การนําขอมูลทาทางการทํางานเขาระบบแบบงาย โดยการนําเขาในรูปแบบนี้
ผูใชงานจะสามารถนําขอมูลเขาระบบไดอยางอิสระ โดยกฎเกณฑทุกอยางจะ
ขึ้นอยูกับผูใชงานเอง เชน ทาทางการทํางานจะตองเรียงลําดับจากสิ่งที่ทํากอน
ไปยังสิ่งที่ทําทีหลัง กฎเกณฑเชนนี้ผูใชงานจะตองคอยระวังเองในระหวางการ
ใชงาน เปนตน โดยระบบจะทําการรวมคาเวลาทั้งหมดที่ใชในการทํางาน 
รวมถึงคาของขอมูลตางที่เกียวของใหเทานั้น 

• การนําขอมูลเขาแบบแผนผังการผลิต (Diagram) เปนวิธีการในการนําเขา
ขอมูลแบบหนึ่ง โดยการนําเขาขอมูลจะดําเนินการบนตารางที่มีลักษณะเปน
ชองสี่เหลี่ยมจตุรัสขนาดเทาๆกัน สวนดานซายของตารางจะเปนชองสําหรับ
บรรจุสัญลักษณที่ใชสรางทาทางทั้งหมด ซึ่งจะมีทั้งที่เปนสัญลักษณแทนการ
ทํางานขั้นตอนหนึ่ง และสัญลักษณแทนเสนทางการไหลของงาน โดย
สัญลักษณในระบบจะแบงออกเปน 2 แบบ คือ  

o สัญลักษณที่สามารถใสขอมูลลงไปได จะเปนสัญลักษณแสดงขั้นตอนการ
ทํางานหรือเปนจุดเร่ิมตนและจุดสิ้นสุดของแผนผัง  

o สัญลักษณที่ไมสามารถใสขอมูลลงไป จะเปนสัญลักษณแสดงเสนทางการ
ทํางานของแผนผังการผลิตนั้นๆ 

สวนการดําเนินการจะใชวิธีการลากสัญลักษณจากซายมาขวา แลวระบบก็จะ
แสดงขอมูลจากสัญลักษณที่เลือกขึ้นมาใหผูใชงานเลือกใสขอมูลลงไปในสัญลักษณชนิดที่
สามารถใสขอมูลลงไปได โดยระบบในสวนนี้จะอยูในสวนของทาทางการทํางานในระดับ Part 
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และ Product ซึ่งจะชวยใหผูใชงานสามารถเขาในถึงลําดับการทํางานของกระบวนการผลิตได
ชัดเจนยิ่งขึ้น 

2. ขอมูลอ่ืนๆที่เกี่ยวของกับการทํางาน ขอมูลสวนนี้จะเปนขอมูลที่สงผลถึงเวลารวม
ในการทํางาน เน่ืองจากในการทํางานจริงจะมีปจจัยอ่ืนๆที่เขามาเกี่ยวของกับการทํางาน ทั้งกับ
ผูปฏิบัติงานเอง เครื่องจักร อุปกรณ และสภาพแวดลอมตางๆซ่ึงสามารถจําแนกขอมูลนําเขาใน
สวนนี้ออกไดเปน 3 กลุมใหญ คือ 1. กลุมภาพเคลื่อนไหว 2. กลุมภาพนิ่ง และ 3. กลุมตัวอักษร
หรือตัวเลข ซึ่งใชลักษณะของขอมูลเปนตัวจําแนก ซึ่งทั้งหมดจะมีรายละเอียดดังนี้ 

• กลุมที่ 1 ภาพเคลื่อนไหว  เปนขอมูลภาพเคลื่อนไหวที่แสดงทาทางการทํางาน
ของพนักงาน โดยจะเปนภาพเคลื่อนไหวแบบหนึ่งตอหน่ึง ซึ่งสามารถแสดงได
ตั้งแตทาทางการทํางานในระดับ Element ขึ้นไป ผูใชงานสามารถใส
ภาพเคลื่อนไหวลงไปในระบบได ซึ่งหน่ึงภาพก็จะผูกเอาไวกับหนึ่งทาทางการ
ทํางาน (แตภาพเคลื่อนไหว 1 ภาพ อาจจะใชกับหลายทาทางการทํางานได ซึ่ง
จะเกิดขึ้นในกรณีที่มีทาทางการทํางานที่เหมือนกัน แตกตางกันตรงระยะ
ทางการเคลื่อนที่ของมือหรือเทาเทานั้น เชน การเย็บเสนตรงชิ้นสวนขนาด 1-5 
cm.กับการเย็บเสนตรงชิ้นสวนขนาด 6-15 cm.จะมีทาทางที่เหมือนกันตางกันที่
ระยะการเคลื่อนไหวของมือเทานั้น) ฉะนั้นภาพเคลื่อนไหวที่ใสลงไปจะตองสื่อ
ถึงทาทางการทํางานนั้นๆ ซึ่งภาพนี้จะมีประโยชนตอทั้งผูพัฒนาทาทางนั้น
ขึ้นมา ผูที่นําขอมูลนี้ไปใชงาน และผูที่มาเปดดูเพ่ือทําความเขาใจ โดย
ภาพเคลื่อนไหวที่ใสลงไปจะสามารถอธิบายทาทางการทํางานไดดีกวาคํา
บรรยายหรือรายละเอียดอ่ืนๆ เน่ืองจากผูใชงานจะสามารถเห็นภาพที่เปน
รูปธรรม ขอที่ควรคํานึงถึงในการแสดงภาพเคลื่อนไหว คือ ภาพที่นํามาใสนั้น
ควรที่จะถูกตรวจสอบความชัดเจน และความถูกตองของทาทางการทํางานนั้น
กอนที่จะนําเขาสูระบบ แตผูใชงานก็สามารถที่จะเปลี่ยนแปลงภาพไดใน
ภายหลังเพื่อความเหมาะสมในการใชงาน โดยระบบจะรองรับไฟลภาพไดทุก
ชนิด ไมวาจะเปน .WAV, .DAT เปนตน 

• กลุมที่ 2 ภาพนิ่ง เปนขอมูลภาพนิ่ง เพ่ือชวยแสดงลักษณะของชิ้นงานในสวน
ของ ชิ้นสวนตางๆในระดับ Part หรือ ผลิตภัณฑในระดับ Product ใหมีความ
ชัดเจน และเปนรูปธรรมยิ่งขึ้น โดยระบบจะกําหนดใหภาพนิ่งที่ใสลงในระบบ
นั้นมีลักษณะแบบหนึ่งตอหน่ึง คือ จะสามารถใสภาพนิ่งเพียงภาพเดียวตอ
ทาทางการทํางาน 1 ทาทาง ในสวนของระดับ Part และระดับ Product  แต
ผูใชงานสามารถที่จะทําการปรับเปลี่ยนภาพนิ่งไดเพ่ือความเหมาะสมใน
ภายหลัง โดยโปแกรมจะสามารถรองรับไฟลภาพไดทุกชนิด ไมวาจะเปน 
.JPG, .BMP, .GIF เปนตน ขอที่ควรคํานึงถึงในการใสภาพนิ่ง ผูใชงานควรใส
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ภาพที่มีคุณภาพและมีรายละเอียดครบถวน ซึ่งจะทําใหภาพนิ่งมีประโยชนตอ
การใชงานตอไป 

• กลุมที่ 3 ตัวอักษรหรือตัวเลข ในกลุมที่ 3 นี้เปนขอมูลที่ครอบคลุมการทํางาน
หลายๆสวนของระบบ ซึ่งสามารถแบงออกเปนกลุมยอย ดังนี้ 

1. ขอมูลคาเผ่ือ เปนขอมูลตัวเลขที่เกี่ยวของกับคาเผื่อสําหรับการทํางานของ
พนักงาน โดยการใสคาเผื่อลงไปในระบบนั้น ระบบจะทําการบรรจุสวนที่ใชในการสรางคาเผื่อ 
โดยคาเผื่อที่ใสลงไปจะอยูในรูปของเปอรเซ็นตของเวลาพื้นฐาน (Normal Time) ซึ่งระบบจะทํา
การคํานวณออกมาเปนคาเวลาในหนวยวินาที โดยหลักเกณฑและคาที่ใชจะอางอิงตาม
มาตรฐานของ ILO (International Labor Organization) และเม่ือทําการสรางคาเผื่อแลวขอมูลก็
จะถูกจัดเก็บไวในระบบ สําหรับการนําไปใชงานนั้นระบบจะมีขอมูลในสวนนี้ปรากฏอยูในทาทาง
การทํางานในระดับ Sub-process เพ่ือใหผูใชงานสามารถเลือกคาเผื่อไปใชงานไดอยาง
เหมาะสมกับ Sub-process ที่เกิดขึ้นในการทํางาน จากนั้นระบบจะทําการคํานวณคาเวลาเผื่อ
และจะสงตอคาเผื่อไปรวมกับคาเวลาพื้นฐาน เพ่ือรวมออกมาเปนคาเวลามาตรฐาน (Standard 
Time) ตอไป ซึ่งจากการวิเคราะหขอมูลที่ไดจากการเก็บขอมูลพบวา ขอมูลบางคาที่แสดงในใบ
เก็บขอมูลคาเผื่อ ดังรูปที่ 3.14-3.15 นั้นไมเหมาะสมกับการนํามาใชวิเคราะหในโรงงานเครื่อง
หนังตัวอยาง ดังน้ันจึงมีการคัดเลือกขอมูลที่นํามาใชงานใหสอดคลองกับการผลิตในโรงงาน
เครื่องหนังขางตนขึ้น โดยตัวอยางการนําคาเผื่อมาใชในระบบจะแสดงในภาคผนวก ข ซึ่งกอนที่
ผูใชงานจะทําการสรางคาเผื่อขึ้นน้ันจําเปนตองศึกษาการใหคาเผื่อจากหลักเกณฑตามมาตรฐาน
ของ ILO (International Labor Organization) กอนการทํางาน เพ่ือใหขอมูลคาเผื่อที่ไดนั้นมี
ความถูกตองและเหมาะสมกับการใชงาน 

2. ขอมูลเวลาการทํางานของเคร่ืองจักร เปนขอมูลเกี่ยวกับเวลาที่เครื่องจักรใชใน
การทํางาน ซึ่งขณะนั้นพนักงานจะตองรองานจากการทํางานของเครื่องจักร โดยระบบจะมีสวน
ที่ใหผูใชงานเลือกเครื่องจักรที่ใชในการทํางาน ซึ่งจะปรากฏอยูในสวนของทาทางการทํางานใน
ระดับ Sub-process และเม่ือผูใชงานทําการเลือกเครื่องจักรแลวเวลาในการทํางานของ
เครื่องจักรก็จะผูกติดมาตรงสวนนี้ดวย ซึ่งคาที่ปรากฏในระบบนั้นจะมีที่มาจากหลากหลายที่
ดวยกัน ทั้งจากการวัดจากมอเตอรของจักร จากขอกําหนดของงาน เปนตน จากนั้นระบบจะทํา
การสงตอคาเวลาการทํางานของเครื่องจักรไปรวมกับคาเวลาพื้นฐานและคาเผื่อ เพ่ือรวมออกมา
เปนคาเวลามาตรฐาน (Standard Time) ตอไป (ในกรณีนี้จะใชใน Sub-process  ที่มีการ
พิจารณาเวลาการทํางานของเครื่องจักรเทานั้น) 
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3. ขอมูลเวลาปจจัยที่มีผลตอเวลามาตรฐาน เปนขอมูลในสวนของคาปจจัย
ภายนอกตางๆ ที่ไมทําใหเกิดงาน แตมีความสําคัญตอกระบวนการผลิต ดังน้ันเม่ือตองการ
ขอมูลที่มีความแมนยํา และสอดคลองกับความเปนจริงมากที่สุด จึงตองทําการพิจารณาคาเวลา
ในสวนนี้รวมดวย โดยเวลาในสวนนี้จะประกอบดวย 1. เวลาที่ไดจากการวิเคราะหทาทางการ
ทํางานดวยวิธีการคิดคาเวลาลวงหนา (Pre-determined Motion Time System, PMTS) แบบ 
MTM-2 ซึ่งระบบจะบรรจุสวนในการสรางทาทางในสวนของคาปจจัยที่มีผลตอเวลามาตรฐาน
ขึ้นมาโดยเฉพาะ เพ่ือใหผูใชงานสามารถสราง และเพิ่มเติมขอมูลไดภายหลัง 2. เวลาที่ไดมา
จากการจับเวลาโดยตรง ในการจับเวลานี้จะใชในกรณีที่งานที่ทํามีการเคลื่อนไหวของรางกายที่
ไมชัดเจน, สังเกตการเคลื่อนไหวไดยาก, มีวิธการทํางานที่เปนไมเปนมาตรฐานและมีทาทาง
การทํางานที่ไมคงที่ และสําหรับการนําไปใชงานในระบบจะมีขอมูลน้ีปรากฏอยูในสวนของ
ทาทางการทํางานระดับ Sub-process โดยผูใชงานสามารถเลือกคาเวลาปจจัยที่มีผลตอเวลา
มาตรฐานไปใชงานใหเหมาะสมกับการทํางาน จากนั้นระบบจะสงตอคาเวลาปจจัยที่มีผลตอเวลา
มาตรฐานรวมกับคาเวลาพื้นฐาน คาเผื่อ และคาเวลาการทํางานของเครื่องจักร เพ่ือรวมออกมา
เปนคาเวลามาตรฐาน (Standard Time) ตอไป (ในกรณีนี้จะใชใน Sub-process  ที่เกิดปจจัยที่
มีผลตอการทํางานเทานั้น) 

4. ขอมูลที่ใชในการคํานวณตนทุน ตนทุนในที่นี้จะมีขอบเขตครอบคลุมเฉพาะ
ตนทุนที่เกิดจากแรงงานทางตรง ในกระบวนการผลิต ตั้งแตทาทางในระดับ Sub-process ขึ้น
ไป ซึ่งตนทุนในสวนนี้เชื่อมโยงโดยตรงกับคาเวลามาตรฐาน (Standard Time) ที่พนักงานใชใน
การทํางานในแตละงาน ซึ่งเวลามาตรฐานนี้จะเปนผลลัพธที่ไดจากระบบ (Output) โดยในการ
คํานวณตนทุนน้ีจะตองมีขอมูลนําเขาเพื่อประกอบในการคํานวณอีก 3 ตัว คือ 1.จํานวนชิ้น/
ชั่วโมง เปนขอมูลที่ไดจากการคํานวณจากเวลามาตรฐานที่ไดจากระบบ 2.คาแรงเปาหมาย 
(บาท/คน/วัน) ซึ่งเปนนโยบายของแตละบริษัท โดยจะตองมีคาไมนอยไปกวาคาแรงงานขั้นต่ําที่
รัฐบาลกําหนดไว 3.จํานวนชั่วโมงทํางานของพนักงาน/วัน บางโรงงานก็ใช 8 ชั่วโมง บาง
โรงงานก็ใช 10 ชั่วโมงโดยรวมเอาเวลา OT เขาไปดวย  

5. ขอมูลคาเวลาที่นํามาใชสรางทาทางการทํางานแบบไมมีรายละเอียดการ
เคลื่อนไหวของทาทางการทํางาน ซึ่งจะปรากฏในขอมูลระดับ Sub-process ขึ้นไป โดยจะมี
เฉพาะคาเวลาแตไมมีรายละเอียดของทาทางเลย เชน การตรวจสอบ การบรรจุหีบหอ และ
ปจจัยที่มีผลตอเวลามาตรฐานบางปจจัย เปนตน ซึ่งขอมูลเวลานี้จะไดมาโดยวิธีการจับเวลาจาก
การทํางานจริง โดยใชหลักสถิติประกอบในการจับเวลา เหตุที่ตองใชวิธีการจับเวลาแลวนํามา
สรางเปนทาทางการทํางานชนิดนี้ก็เพราะวางานที่ทําการพิจารณานี้เปนงานที่มีการเคลื่อนไหว
ของรางกายที่ไมชัดเจน, สังเกตการเคลื่อนไหวไดยาก, มีวิธการทํางานที่เปนไมเปนมาตรฐาน
และมีทาทางการทํางานที่ไมคงที่ จึงไมเหมาะสมกับการนํามาวิเคราะหทาทางการทํางาน 
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6. ตัวชี้บงทาทางการทํางานน้ันๆ เปนขอมูลตัวเลขและตัวอักษรที่ไมมีความ
เกี่ยวของกับการคํานวณในแผนกอื่นๆ โดยขอมูลนําเขาในกลุมน้ีจะเกี่ยวของกับรายละเอียดที่ใช
สําหรับการบงชี้ทาทางการทํางาน หรือขอมูลหลักตางๆที่ปรากฏในระบบ โดยรายละเอียด
ปลีกยอยที่ตองใสในกลุมน้ี คือ  

• ชื่อ (ภาษาไทยและภาษาอังกฤษ) เปนขอมูลที่บงชี้ถึงทาทางการทํางาน หรือ
ขอมูลหลักของระบบ และเปนสิ่งแรกที่ผูใชงานใชในการตัดสินใจวาจะเลือกใช
ขอมูลน้ันหรือไม จึงตองตั้งชื่อใหชัดเจนและสื่อถึงขอมูลไดสมบูรณ 

• รหัส เปนขอมูลเชิงตัวเลขที่บงชี้ถึงทาทางการทํางาน หรือขอมูลหลักของระบบ 
และเปนอีกสิ่งหนึ่งที่ผูใชงานใชในการตัดสินใจวาจะเลือกใชขอมูลน้ันหรือไม 

• ชื่อกลุม เปนขอมูลที่ปรากฏในสวนของทาทางการทํางานในระดับตางๆ ซึ่งจะ
เปนขอมูลที่บงชี้ถึงกลุมของทาทางการทํางานในระดับน้ันๆ โดยจะเปนการจัด
กลุมทาทางที่มีลักษณะคลายกันเอาไวดวยกัน เพ่ือประโยชนในการงายตอการ
คนหาและนําไปใชงาน อีกในหนึ่งจะเปนการจัดระเบียบสารสนเทศ ซึ่ง
โครงสรางของระบบจะสนับสนุนใหผูใชงานสามารถสรางกลุมไดเองตามความ
ตองการ  

• คําอธิบายทาทางการทํางาน (รายละเอียด) เปนสวนขยายเพิ่มความเขาใจใน
ทาทางการทํางาน โดยคําอธิบายจะขยายความจากชื่อทาทางอีกทีหนึ่ง 

• หมายเหตุของแตละทาทาง เปนขอกําหนดพิเศษเกี่ยวกับทาทางหรืออาจจะ
เปนการบงบอกถึงจุดสังเกตบางอยางในทาทางนั้นๆ 

• เครื่องจักร เปนขอมูลเกี่ยวกับเครื่องจักรที่ใชในการทํางานในสวนของทาทาง
การทํางานระดับ Sub-process โดยที่ระบบจะมีโครงสรางของฐานขอมูลเรื่อง
เครื่องจักรใหผูใชงานสามารถสรางเปนคลังขอมูลเรื่องเครื่องจักรได ขอมูลใน
เร่ืองเครื่องจักรนี้จะใหใสเฉพาะทาทางที่มีเครื่องจักรที่ใชทํางานชนิดเดียว โดย
รายละเอียดของเครื่องจักรเชน ยี่หอ รุน ชนิด เปนตน 

• อุปกรณ เปนขอมูลเกี่ยวกับอุปกรณที่ใชในการทํางานในสวนของทาทางการ
ทํางานระดับ Sub-process โดยรายละเอียดของอุปกรณ คือ ชื่อของอุปกรณที่
ใช  

• รหัส ชื่อ และ ประเภทของผลิตภัณฑ เปนชุดขอมูลที่รับมาจากสวนของขอมูล
ผลิตภัณฑในสวนงาน Order Handing โดยขอมูลเหลานี้ผูใชงานจะตองทําการ
เลือกขอมูลกอนการสรางขอมูลระดับ Product เพ่ือใหงาย และลดความสับสน
ในการเลือกใชงานในหลายๆสวนงาน ซึ่งขอมูลเหลานี้จะเปนตัวบงชี้ถึง
ผลิตภัณฑ ที่ทําการสรางขอมูลในระดับ Product ณ เวลานั้นๆ 
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4.2.2 สวนการคํานวณ (Operation) 

ในสวนของการคํานวณนี้จะแสดงรายละเอียดของสมการที่ใชในการคํานวณคา
ตางๆที่เกิดขึ้นในระบบ ซึ่งจะถูกบรรจุเอาไวในระบบเปรียบเสมือนเปนโครงสรางหน่ึงของระบบ
ประกอบดวยสมการทั้งหมด 17 สมการ ซึ่งมีรายละเอียดของสมการตางๆมี ดังนี้ 
 

สมการทั่วไป 
 

• สมการที่ใชในการเปลี่ยนคาเวลาจากวินาทีเปนนาที 
 
 

• สมการที่ใชในการเปลี่ยนคาเวลาจาก Tmus เปน วินาที 
 
 

• สมการที่ใชในการรวมคาเวลา (เปน Tmus) 
 
 
 
 

สมการที่ใชในการคํานวณคาเวลามาตรฐาน 
 

• สมการที่ใชในการหาคาเวลาพื้นฐาน (Normal Time) (วินาทีตอหนวย)  
 
 
 
 

• สมการที่ใชในการหาคา SAMs (Standard Allowance Minutes, คาเวลา
มาตรฐาน) ตอ ชิ้น (หนวยวินาที) ในทาทางระดับ  Sub-process 

 
 
 

เวลา (นาที)  =  เวลา (วินาที) / 60 

เวลา (วินาที)  =  เวลา (Tmus) X 0.036 

เวลา (Tmus)  = เวลารวมของทุกทาทางการทํางานในระดับ Micro 
motion ที่นํามาเรียงกันในระดับ Element 

SAMs ตอ ชิ้น (วินาทีตอหนวย) = เวลาพื้นฐาน (Normal Time) (วินาที/
หนวย) + เวลาเผื่อ (วินาที) + เวลการทํางานของเครื่องจักร (s) (ถามี) + 
เวลาปจจัยที่มีผลตอเวลามาตรฐาน (s) (ถามี) 
 

เวลาพื้นฐาน (วินาทีตอหนวย) = ผลรวมเวลาของทาทางการทํางานในระดับ 
Element ที่นํามาสรางทาทางในระดับ Sub-process 



                                                                                  
                                                                               

 

 

128 

• สมการที่ใชในการหาคา SAMs (Standard Allowance Minutes, คาเวลา
มาตรฐาน) ตอ ชิ้น (หนวยวินาที) ในทาทางระดับ  Process ขึ้นไป 

 
 
 
 

• สมการที่ใชในการหาคา SAMs / Unit of assembly (s) (คาเวลามาตรฐาน ตอ 
หนวยการประกอบ (วินาที) ในทาทางระดับ  Product 

 
 
 
 
 

สมการที่ใชสําหรับหาคากําลังการผลิต 
 

• สมการที่ใชในการหาจํานวนชิ้นงานที่สามารถผลิตไดตอชั่วโมง 
 
 
 

• สมการที่ใชในการหาราคาตอหนวย (บาท/หนวย) 
 
 
 
 

สมการที่ใชสําหรับคํานวณคาเผ่ือ (Allowance) 
 

• สมการที่ใชคํานวณเปอรเซ็นตคาเผื่อคงที่ 
 
 
 

• สมการที่ใชคํานวณเปอรเซ็นตคาเผื่อแปรผัน  
 

SAMs ตอ ชิ้น (วินาทีตอหนวย) = ผลรวมเวลาของทาทางการทํางานระดับ
ต่ํากวาที่นํามาสรางทาทางการทํางานในระดับนั้นๆ 
 

จํานวนชิ้นตอชั่วโมง (หนวยตอชั่วโมง)  =  3600 / SAMs (วินาทีตอหนวย) 
 

ราคาตอหนวย (บาท /หนวย)  =  คาแรง / {ชั่วโมงทํางานตอวัน / 
(SAMs/ชิ้น)} 

คาเผื่อคงที่ (%) = ผลรวมเปอรเซ็นตในสวนคาเผื่อคงที่ในระบบ 
 

คาเผื่อแปรผัน (%) = ผลรวมเปอรเซ็นตในสวนคาเผื่อแปรผันในระบบ 
 

SAMs / Unit of assembly (s) = ผลรวมเวลาของทาทางการทํางานระดับ 
Processที่นํามาสรางทาทางการทํางานในระดับ Product 
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• สมการที่ใชคํานวณเปอรเซ็นตคาเผื่อความลาชา 
 
 
 

• สมการที่ใชคํานวณเปอรเซ็นตคาเผื่อรวม 
 
 
 

สมการที่ใชสําหรับคํานวณคาประสิทธิภาพในการทํางานของพนักงาน  

และการ Update ขอมูลใน Skills Matrix 

 
• สมการที่ใชคํานวณเปอรเซ็นตประสิทธิภาพในการทํางานของพนักงาน 

 
 
 
 

• สมการที่ใชคํานวณเวลาการทํางานจริงของพนักงาน(ชม./ชิ้น)   
 
 
 
 

• สมการที่ใชคํานวณเวลาการทํางานจริงของพนักงาน(วินาที/ชิ้น)   
 
 
 
 

• สมการที่ใชคํานวณเวลาการทํางานจริงของพนักงาน(วินาที/ชิ้น)   
 
 
 
 

คาเผื่อความลาชา (%) = ผลรวมเปอรเซ็นตในสวนคาเผื่อความลาชาใน
ระบบ 

คาเผื่อรวม (%) = คาเผื่อคงที่ (%) + คาเผื่อแปรผัน (%) + คาเผื่อความ
ลาชา (%) 

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

เวลาการทํางานจริงของพนักงาน (ชม./ชิ้น)  = ชวงเวลาที่ทําการเก็บ
ขอมูล (ชม.) / จํานวนชิ้นงานที่พนักงานทําไดในชวงเวลานั้น (ชิ้น) 

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

เวลาเฉลี่ยการทํางานจริงของพนักงาน (วินาที/ชิ้น) = เวลาการทํางาน
จริงของพนักงาน (วินาที/ชิ้น) 4 ขอมูลลาสุด / 4 
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4.2.3 สวนของผลลัพธ (Output) 

ในสวนนี้จะแสดงถึงผลลัพธที่ไดจากระบบ ซึ่งแยกออกเปน 2 ลักษณะคือ  

4.2.3.1 ผลลัพธที่เกิดจากการนําเอาขอมูลนําเขาไปผานกระบวนการคํานวณ
แลวจึงไดออกมาเปนผลลัพธของระบบ แบงออกเปน 4 ประเภท ดังนี้ 

1. ผลลัพธในสวนของคาเวลาตางๆ 
• คาเวลาพื้นฐาน (Normal Time) ในหนวยนาที วินาที และ TMUs ตอหนวย 
• คาเวลามาตรฐาน (SAMs) ในหนวยนาที และวินาทีตอหนวย 
• คาเวลามาตรฐาน (SAMs) ในหนวยวินาทีตอหนวยการประกอบ 
• เวลาเผื่อรวมในหนวยเปอรเซ็นตและวินาที 
• เวลาเผื่อคงที่ในหนวยเปอรเซ็นต 
• เวลาเผื่อแปรผันในหนวยเปอรเซ็นต 
• เวลาเผื่อความลาชาในหนวยเปอรเซ็นต 
• เวลาที่เครื่องจักรใชในการทํางานในหนวยวินาที 
• เวลาปจจัยที่มีผลตอเวลามาตรฐานในหนวยวินาที 

2. ผลลัพธในสวนของกําลังการผลิต 
• กําลังการผลิตในหนวยชิ้นตอชั่วโมง 

3. ผลลัพธในสวนของตนทุนทางดานแรงงาน 
• ตนทุนในหนวยราคาตอหนวย 

4. ผลลัพธในสวนของประสิทธิภาพในการทํางานของพนักงาน (%Efficiency) 
• ประสิทธิภาพในการทํางานของพนักงานแตละคน (%Efficiency) ในแตละ Sub-

process  
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4.2.3.2 ผลลัพธที่เกิดจากการพัฒนาขึ้นมาเองของผูใชงาน ซึ่งมีรายละเอียด
ดังนี้ 

1. ตารางแสดงการเรียงลําดับของทาทางการทํางานในระดับตางๆ ทั้งแบบที่ทําการ
เรียงลําดับการทํางานอยางมีกฎเกณฑและเรียงลําดับการทํางานอยางอิสระ 

2. แผนผังการผลิต (Diagram) ทั้งที่แสดงการผลิตชิ้นสวนในทาทางการทํางานระดับ 
Part และแสดงการผลิตผลิตภัณฑในทาทางการทํางานระดับ Product 

ในสวนของผลลัพธที่ไดจากระบบนี้ จะถูกนําเสนอในรูปแบบของใบรายงานผล
ขอมูล เพ่ือแสดงผลลัพธที่ไดจากระบบใหมีความชัดเจนและเปนรูปธรรมมากยิ่งขึ้น โดยจะ
รายงานผลลัพธของขอมูลการทํางานทุกๆสวนที่เกิดขึ้นในระบบ ซึ่งมีรายละเอียดดังนี้  

1. ใบรายงานขอมูล Element 

2. ใบรายงานขอมูล Sub-process 

3. ใบรายงานขอมูล Process 

4. ใบรายงานขอมูล Part ในสวนนี้จะแบงเปน 2 ประเภทคือ 
• ใบรายงานขอมูล Part ในสวนของ Diagram 
• ใบรายงานขอมูล Part ในสวนของตารางทาทางการทํางาน 

5. ใบรายงานขอมูล Product ในสวนนี้จะแบงเปน 2 ประเภทคือ 
• ใบรายงานขอมูล Product ในสวนของ Diagram 
• ใบรายงานขอมูล Part ในสวนของตารางทาทางการทํางาน 

6. ใบรายงานขอมูลปจจัยที่มีผลตอเวลามาตรฐาน 

7. ใบรายงานขอมูล Material 

8. ใบรายงานขอมูล Skills Matrix 

ใบรายงานเหลานี้ ผูใชงานสามารถสั่งพิมพไดจากระบบในสวนที่ตองการใชงาน
ได ซึ่งตัวอยางของใบรายงานเหลานี้จะแสดงในภาคผนวก ค  
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4.3 แนวคิดในการสราง Skills Matrix 

ในการพิจารณาการจัดกลุมความชํานาญของพนักงาน จะเริ่มตนการทํางาน
ตั้งแต การพิจารณากลุมของ Sub-process เนื่องจากการทํางานในแตละ Sub-process นั้น
เปรียบเสมือนกับเปนการทํางานในหนึ่งสถานีงาน ซึ่งแตละงานนั้นจะมีพนักงานทําเพียงหน่ึงคน
เทานั้น โดยยึดหลักการในการสรางทาทางการทํางานระดับ Sub-process ที่ไดกลาวมาใน
ขางตน สําหรับการพิจารณากลุมของ Sub-process นั้นจะมีหลักในการพิจารณาเพื่อชวยในการ
ตัดสินใจ ซึ่งจะแสดงใหเห็นในแผนภาพการตัดสินใจดังรูปที่ 4.9  
 

รับขอมูล Sub-process

พิจารณาทาทางการทํางานวา
คลายกับกลุมงานที่มีอยูหรือไม

เพ่ิมขอมูลเขาในกลุมเดิม

สรางกลุมใหม

YES

NO

สรางขอมูลทาทางการทํางาน
ในระดับ Sub-process

ต้ังช่ือกลุมใหสอดคลองกับ
ทาทางการทํางาน

START

END
  

 
รูปที่ 4.9 แผนภาพการพิจารณาการสรางกลุม Sub-process 
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จากรูปที่ 4.9 จะแสดงใหเห็นถึงขั้นตอนที่ใหผูใชงานใชในการตัดสินใจเพื่อทํา
การสรางกลุม Sub-process ซึ่งเปนการเตรียมขอมูลสําหรับการนําไปใชในสวนของการทํางาน
ใน Skills Matrix ตอไป ในสวนของการพิจารณานี้ผูสรางตองมีความรูในทาทางการทํางานของ
พนักงานพอสมควร เน่ืองจากกลุมของ Sub-process ที่สรางขึ้นน้ีจะถือวาเปนทักษะความ
ชํานาญในการทํางานของพนักงานที่ใชระบบโดยตรง จึงถือไดวาการทํางานในสวนน้ีเปนการ
พิจารณาการจัดกลุมของความชํานาญของระบบ แตในการพิจารณานี้จะมีขอสังเกตในสวนของ
บางทาทางการทํางานที่มีความแตกตางกันเพียงแคระยะในการเคลื่อนไหวของรางกาย ซึ่งในที่นี้
จะถือวาเปนทาทางที่ใชทักษะเดียวกันทั้งหมดถึงแมเวลาที่ใชจะมีความแตกตางกันก็ตาม การที่
กําหนดใหผูที่มีความรูในทาทางการทํางานของพนักงานทําการพิจารณากลุมขึ้นมาเองนั้น 
เน่ืองจากทาทางการทํางานมีจํานวนมาก และมีทาทางการทํางานใหมๆเขามาตามลักษณะของ
ผลิตภัณฑที่มีการเปลี่ยนแปลงอยูตลอดเวลา ดังน้ันผูที่เหมาะสมที่จะทําการพิจารณากลุมของ
ทาทางการทํางานนั้นจึงควรเปนผูที่ทํางานในสวนนั้นตลอดเวลา และทราบถึงวิธีการทํางาน
อยางแทจริง จึงเปนผูที่เหมาะสมที่สุดในการจัดกลุมทักษะการทํางาน เพ่ือใหไดมาซึ่งขอมูลที่
สอดคลองตอการทํางานที่มีการเปลี่ยนแปลงอยูตลอดเวลาดังเชนอุตสาหกรรมเครื่องหนัง  

เม่ือไดกลุมของ Sub-process แลวจะนําขอมูลในสวนนี้ไปใชในการจัดทํา
โครงสรางของ Skills Matrix ตอไป ซึ่งไดจัดทําแผนภาพของกระบวนการในการจัดทําโครงสราง
ของ Skills Matrix โดยจะแสดงดังรูปที่ 4.9 สําหรับโครงสรางของ Skills Matrix นี้เปนโครงสราง
ที่แสดงใหเห็นถึงทักษะในการทํางานของพนักงานทั้งในทีมและตัวบุคคล ในสวนนี้จะมีประโยชน
อยางมากในการนําไปใชในการจัดทําแผนการผลิตในดานการจัดสรรรทรัพยากรบุคคลที่มีอยูให
มีประสิทธิภาพในการทํางาน รวมถึงพนักงานจะไดรับงานที่เหมาะสมกับทักษะการทํางานของ
ตัวเองซ่ึงจะสามารถทํางานนั้นไดอยางมีประสิทธิภาพเชนเดียวกัน 
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รับขอมูล Sub-process

พิจารณาทาทางการทํางานวา
คลายกับกลุมงานที่มีอยูหรือไม

เพ่ิมขอมูลเขาในกลุมเดิม

หาคาเฉลี่ยของเวลาเปนตัวแทนกลุม

สรางกลุมใหม

แปลงคาขอมูลที่รับมาเปนเวลาที่ใชในการทํางานจริง

ขอมูลจํานวนชิ้นงานที่พนักงาน
ทําไดจริงในชวงเวลาหน่ึง

นําเวลาเฉลี่ยที่เปนตัวแทนกลุมและที่ไดจาก
ขอมูลจริงมาคิด Efficiency

รับขอมูลจํานวนชิ้นงานที่พนักงาน
ทําไดจริงในชวงเวลาหน่ึง

รับขอมูลมา 4 คาแลวหรือไม

นําเวลาที่ไดมาหาคาเฉลี่ยแบบ Moving Average

YES

NO

YES

NO

แสดงคาใน Skills Matrix

 
 

รูปที่ 4.10 แผนภาพของกระบวนการในการจัดทําโครงสรางของ Skills Matrix 
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จากรูปที่ 4.10 แสดงถึงกระบวนการทํางานตางๆที่เกิดขึ้นในการทํางานของ
ระบบในสวนของการจัดทําโครงสราง Skills Matrix ของพนักงานแตละคน ซึ่งการจัดทํา
โครงสรางนี้จะตองรับขอมูลจาก 3 สวนงานคือ 

1. สวนการสรางทาทางการทํางานระดับ Sub-process โดยขอมูลที่นํามาใชคือ ขอมูล 
Sub-process ขอมูลกลุม Sub-process และขอมูลเวลาในการทํางานของแตละ Sub-process 

2. สวนการวางแผนการผลิต โดยขอมูลที่นํามาใชคือ ขอมูลจํานวนชิ้นงานที่พนักงาน
แตละคนทําไดจริงในชวงเวลาหนึ่ง 

3. สวนทรัพยากรบุคคล โดยขอมูลที่นํามาใชคือ ขอมูลพนักงาน และทีมของพนักงาน 

สําหรับหลักการในการพิจารณากระบวนการทํางานในสวนตางๆที่เกิดขึ้นในการจัดทํา
โครงสราง Skills Matrix หลังจากไดรับขอมูลจากทั้ง 3 สวนงานมีรายละเอียดดังตอไปน้ี 

4.3.1 การใชคาเฉลี่ยเพื่อเปนตัวแทนกลุมขอมูล 

วิธีการนี้จะใชในการหาคาตัวแทนกลุม เน่ืองจากภายในกลุมของ Sub-process 
นั้นจะประกอบดวยจํานวน Sub-process ตั้งแต 1 จํานวนขึ้นไป ดังน้ันเม่ือจะนําขอมูลกลุมของ 
Sub-process ในดานของเวลามาตรฐานในการทํางานมาใชงานนั้นจึงจําเปนตองหาคาของเวลา
มาตรฐานที่เปนตัวแทนกลุมมาใชงานดวย ในที่นี้จึงไดนําวิธีการหาคาเฉลี่ยมาใชงาน เน่ืองจาก
วิธีการนี้เปนวิธีการหนึ่งที่ใชในการหาคาตัวแทนขอมูลที่เปนคาของตัวเลขโดยตรง และเปน
วิธีการที่เหมาะสมกับการนํามาใชงานในรูปแบบการหาตัวแทนกลุมของเวลามาตรฐานของแตละ 
Sub-process ที่มีอยูในระบบ และสําหรับหลักการในการเลือกวิธีการมาใชงานในการหาคาตัว
แทนกลุม ดังนี้ 

การหาคากลางขอมูลที่นิยมใชมี 3 ชนิด 

1. คาเฉลี่ยเลขคณิต  (Arithmetic  mean ) เปนการวัดแนวโนมเขาสูสวน 
กลางที่ใชกันมากที่สุด  คาเฉลี่ยเลขคณิตจะหาไดจาก  คาที่หาไดจากผลรวมของขอมูลทั้งหมด
หารดวยจํานวนขอมูลทั้งหมดของขอมูลชุดน้ัน 

2. คามัธยฐาน (Median ) เปนคาที่อยูกึ่งกลางของชุดขอมูล ซึ่งแสดงวา มีขอมูล
จํานวนครึ่งหน่ึงหรือ  50%  ของขอมูลทั้งหมดมีคาสูงสุดกวาคาที่เปนมัธยฐาน  และมีขอมูล
จํานวนอีกครึ่งหนึ่งหรือ  50%  ของขอมูลชุดเดียวกัน  มีคาต่ํากวาคาที่เปนมัธยฐาน 
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3. ฐานนิยม (Mode)  เปนคาของขอมูลที่มีความถี่สูงสุด  ใชเปนคากลางขอมูลอีกชนิด
หน่ึงนอกเหนือจากคาเฉลี่ยเลขคณิต  และมัธยฐาน  สวนมากฐานนิยมจะใชกับขอมูลเชิง
คุณภาพมากกวาขอมูลเชิงปริมาณ 

หลักเกณฑการเลือกใชคากลางของขอมูล  

การเลือกใชคากลางสําหรับขอมูลแตละชุด  จะขึ้นอยูกับลักษณะของขอมูลที่
กําหนดให และขอดีขอเสียของคากลางแตละชนิดดังนี้ 

1. บทบาทของคาแตละคาของขอมูล 

• คาเฉลี่ย  เปนคากลางที่ไดจากการนําคาทุกคาในขอมูลมาเฉลี่ย จึงถือวา
คาเฉลี่ยเปนคากลางที่ใหความสําคัญแกคาทุกคาในขอมูล 

• มัธยฐาน และฐานนิยม  เปนคากลางที่ใชคาบางคาในขอมูลมาคํานวณเทานั้น 
จึงถือวาไมไดใหความสําคัญแกคาทุกคาในขอมูล 

2. มีคาบางคาในขอมูลที่มีคาสูงสุดหรือต่ํากวาคาอ่ืนๆมาก 
• คาเฉลี่ย  เปนคากลางที่ไมถือวาเปนตัวแทนที่ดี เพราะคาที่สูงหรือต่ํากวาคา

อ่ืนๆมาก จะทําใหคากลางที่ไดมีคาสูงหรือต่ํากวาคาอ่ืนๆในขอมูลมาก 
• มัธยฐาน และฐานนิยม   เปนคากลางที่ถือเปนตัวแทนไดดีกวาคาเฉลี่ย  เพราะ

คาสูงหรือคาต่ํากวาคาอ่ืนๆมาก  จะไมมีผลกระทบกระเทือนตอมัธยฐาน  หรือ
ฐานนิยม 

3. เวลาที่ใชในการหาคากลางของขอมูล 
• คาเฉลี่ย  เปนคากลางที่ไดจากการคํานวณเสมอ  ไมวาขอมูลนั้นเปนแบบไม

เปนหมวดหมู หรือเปนหมวดหมูก็ตาม 
• มัธยฐานและฐานนิยม  สามารถหาไดรวดเร็วกวาคาเฉลี่ยในกรณีที่ขอมูลน้ัน

ไมไดจัดเปนหมวดหมูเพราะไมตองคํานวณ 

4. การนําไปใชในทางสถิติขั้นสูง 
• คาเฉลี่ย   เปนคากลางที่เหมาะในการนําไปใชในทางสถิติขั้นสูง เชน  การ

วิเคราะหหาสวนเบี่ยงเบนมาตรฐาน  ความแปรปรวน  คามาตรฐาน เปนตน 
• มัธยฐานและฐานนิยม  เปนคากลางที่ไมเหมาะในการนําไปใชในทางสถิติขั้นสูง 

5. ขอมูลประเภทคุณภาพ 
• คาเฉลี่ยและมัธยฐาน  ไมสามารถหาไดจากขอมูลประเภทคุณภาพ 
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• ฐานนิยม  สามารถหาไดจากขอมูลประเภทคุณภาพ 

6. การแบงขอมูลเปนกลุมยอยๆ 
• คาเฉลี่ย  สามารถไดจากการแบงขอมูลออกเปนกลุมยอยๆ 
• มัธยฐานและฐานนิยม   ไมสามารถหาไดจากการแบงขอมูลเปนกลุมยอยๆ 

จากการวิเคราะหจุดประสงคในการนําขอมูลไปใชงาน โดยเทียบกับหลักการ
เลือกใชคากลางของขอมูล จึงเลือกคาเฉลี่ยมาเปนคากลางที่เหมาะสมกับการนํามาใชงานใน
ระบบ เน่ืองจากเปนคาที่ใหความสําคัญแกคาทุกคาในขอมูล และเปนคากลางที่เหมาะในการ
นําไปใชในทางสถิติขั้นสูงตอไป 

4.3.2 การใชวิธีการหาคาเฉลี่ยเคลื่อนที่ (Moving Average – M.A.) เพื่อเปนคา
พยากรณเวลามาตรฐานของขอมูลการทํางานของพนักงาน 

วิธีการหาคาเฉลี่ยเคลื่อนที่ (Moving Average) เปนการพยากรณแบบหน่ึงที่ใช
ขอมูลปจจุบัน หรือใกลเคียงกับปจจุบันโดยเปนตัวเลขที่เปนจริง (Actual Data) มาใชสําหรับ
การพยากรณ (Forecast) และเปนเครื่องมือทางเทคนิคที่ใชกันแพรหลายวิธีหน่ึง เน่ืองจากใชได
งาย และสามารถนําไปใชประกอบกับเครื่องมือทางเทคนิคตาง ๆ ได นอกจากนั้น เสนคาเฉลี่ย
เคลื่อนที่ (Moving Average) ยังใหขอมูลที่ไมคลุมเครือซ่ึงตางจากเครื่องมือทางเทคนิคอ่ืน ๆ 
งายตอความเขาใน และยังใหความสําคัญกับทุกขอมูลเทากันตรงกับความตองการในการนํา
เครื่องมือการพยากรณมาใชงานในสวนนี้ และจากเหตุผลดังกลาวจึงทําการเลือกวิธีการหา
คาเฉลี่ยเคลื่อนที่ (Moving Average) มาใชในการประมาณหรือพยากรณคาเวลามาตรฐานของ
ขอมูลการทํางานของพนักงานที่ใชในระบบ  

เม่ือกลาวถึงเครื่องมือที่ใชในการพยากรณคาขอมูลตางๆนั้น มีอยูจํานวณมาก 
เชน วิธีการหาคาแบบตรงตัว (Naive Approach) วิธีหาคาเฉลี่ยเคลื่อนที่แบบถวงน้ําหนัก 
(Weight Moving Average) วิธีการปรับเรียบแบบเอ็กซโปเนนเชียล (Exponential Smoothing)
เปนตน ซึ่งจากการวิเคราะหวิธีการเหลานี้พบวาไมเหมาะสมตอการนํามาใชในการพยากรณคา
ขอมูลในระบบที่ตองการ จึงไมขอกลาวถึงไว ณ ที่นี้ และสําหรับเหตุผลในการนําคาเฉลี่ยแบบ
เคลื่อนที่มาใชงานน้ัน เน่ืองจากเมื่อเวลาเปลี่ยนไปทักษะความชํานาญในการทํางานของ
พนักงานก็เปลี่ยนไป ทําใหเวลาที่ใชในการทํางานเปลี่ยนไปดวย ดังนั้นจึงตองเลือกใชการหา
คาเฉลี่ยแบบเคลื่อนที่เพ่ือใหเหมาะสมและสอดคลองกับขอมูลที่เปลี่ยนแปลงไป  

สําหรับการเลือกใชจํานวนชวงเวลาในการหาคาเฉลี่ยน้ันจะข้ึนอยูกับผูที่นํา
เครื่องมือน้ีไปใชงานเปนผูกําหนด ซึ่งในที่นี้จะใชทั้งหมด 4 ขอมูลลาสุด เน่ืองจากผลการเก็บ
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ขอมูลในโรงงานตัวอยางพบวาพนักงานมีชวงเวลาการทํางาน 4 ชวงเวลาดังรูปที่ 4.11 โดยจะมี
ชวงเวลาในการพัก 3 ชวงคือ เวลาพักชวงเชา เวลาพักกลางวัน และ เวลาพักชวงบาย 
นอกจากนี้ในการเก็บขอมูลกําลังการผลิตของฝายวางแผนการผลิตนั้นก็จะเกิดขึ้นในชวงเวลา
การทํางานทั้ง 4 ชวง ดังน้ันผูวิจัยจึงนําชวงเวลาการทํางานของพนักงานนี้มาทําการคิดคาเวลา
การทํางานจริง ซึ่งจะสอดคลองกับชวงเวลาที่มีการเก็บขอมูลกําลังการผลิตที่เกิดขึ้นจริงใน 1 วัน
ทํางาน และไมทําใหเกิดภาระงานที่เพ่ิมขึ้นจากการเก็บขอมูลเพ่ือนํามาทําการประมวลผลใน
ระบบอีกดวย และนอกจากการเลือกใชจํานวนชวงเวลาในการหาคาเฉลี่ย โดยยึดหลักของ
ชวงเวลาการทํางานที่ไดกลาวมาแลว ยังมีการพิจารณาถึงจํานวนขอมูลที่จะใชในการหาคาเฉลี่ย 
ซึ่งโดยปกติแลวยิ่งใชจํานวนขอมูลมากเทาไหรก็จะทําใหขอมูลมีความแมนยําขึ้นเทานั้น แตใน
ความเปนจริงเรายังตองพิจารณาถึงระยะเวลาในการจัดเก็บขอมูลดวย เนื่องจากการเก็บขอมูล
นั้นจะตองไมกระทบกับการทํางานหลักของพนักงาน และตองสามารถตอบสนองความตองการ
ในการใชขอมูลไดอยางรวดเร็ว ซึ่งจํานวนขอมูลที่พนักงานตองทําการเก็บในระบบนี้ก็สามารถ
ตอบสนองขอจํากัดในสวนนี้ของโรงงานตัวอยางได และขอมูลที่ควรพิจารณาอีกขอมูลหนึ่งคือ 
ความถี่ของการเก็บขอมูล กลาวคือ เม่ือมีความถี่ในการเก็บขอมูลมากเกินไปจะทําใหไดขอมูลที่
มากเกินความจําเปน แตในทางกลับกันเม่ือมีความถี่ในการเก็บขอมูลนอยเกินไปจะทําใหเกิดผล
กระทบจากการเรียนรูการทํางานของพนักงานขึ้น ซึ่งในสวนนี้จะมีผลกระทบในการวิเคราะหการ
ทํางานของพนักงาน รวบถึงเวลามาตรฐานที่นําไปใชเกิดความคลาดเคลื่อนได ดังน้ันกอนที่จะ
นําระบบไปใชงาน จึงจําเปนตองศึกษาสภาพการทํางานของแตละโรงงานกอนที่จะเลือกใช
จํานวนชวงเวลาในการหาคาเฉลี่ย เพ่ือใหไดขอมูลที่สอดคลองกับการทํางานจริง และไมเพ่ิม
ภาระงานใหแกพนักงานที่ทํางานอยูเดิม 
 
 
 

 
รูปที่ 4.11 ชวงเวลาการทํางานของพนักงานใน 1 วันทํางาน 

 
 

พัก พัก พักกลางวัน 

ทํางาน ทํางาน ทํางาน ทํางาน ทํางาน 
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4.4 แนวคิดในการออกแบบแผนภาพกระแสขอมูล (Data Flow Diagram) 

จากแนวคิดที่ผานมาขางตนจะเปนแนวคิดในการจัดระบบขอมูล ซึ่งยังไม
สามารถแสดงใหเห็นถึงความสัมพันธของขอมูลในระบบอยางชัดเจน ในสวนนี้จึงเปนในแนวคิด
การออกแบบแผนภาพกระแสขอมูล (Data Flow Diagram: DFD) เพ่ือแสดงใหเห็นถึงภาพรวม
ของระบบ ทําใหเห็นถึงรายละเอียดการทํางานของระบบ โดยแสดงการไหลของขอมูลที่มี
ความสัมพันธกัน ในสวนนี้จะทําใหผูที่ทําการศึกษาระบบ หรือโปรแกรมเมอรทราบถึง
รายละเอียดการสงผานขอมูลไดชัดเจนมากยิ่งขึ้น ซึ่งจะแบงแผนภาพกระแสขอมูลออกเปน 2 
ระดับดังนี้ 

4.4.1 แผนภาพกระแสขอมูลระดับ 0 (DFD Level 0) 

แผนภาพในระดับน้ีจะแสดงใหเห็นถึงภาพรวมของการดําเนินงานในระบบ ซึ่ง
ประกอบดวยระบบในการคํานวณคาเวลามาตรฐาน และระบบในการจัดทํา Skills Matrix โดยจะ
แสดงถึงรายละเอียดของขอมูลตางๆที่มีความสัมพันธกันในระบบ ดังแสดงในรูปที่ 4.12  
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รูปที่ 4.12 รายละเอียดของขอมูลตางๆที่มีความสัมพันธกันในระบบ 
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จากรูปที่ 4.12 แสดงใหเห็นถึงภาพรวมของการดําเนินงานในระบบ โดยระบบ
ทั้งหมดจะมีพ้ืนฐานขอมูลมาจากขอมูลในระดับ Micro motion ซึ่งจะถูกบรรจุในระบบในรูปของ
สัญลักษณ และเวลาที่ผูกติดมากับสัญลักษณนั้นๆ ซึ่งในสวนน้ีจัดทําขึ้นมาเพื่อใหผูใชงานเลือก
ขอมูลไปใชในสวนของการสรางขอมูลในระดับ Element ตอไป สําหรับการทํางานของระบบที่
แทจริงน้ันจะเริ่มตนจาก ผูใชงานทําการสรางขอมูลในระดับ Element โดยการนําขอมูลในระดับ  
Micro motion จากฐานขอมูล Micro motion มาสรางเปนขอมูลในระดับ Element เม่ือเสร็จสิ้น
การสรางผูใชงานจะตองทําการบันทึกขอมูล จากนั้นระบบจะทําการจัดเก็บขอมูลระดับ Element 
ไวในฐานขอมูล Element และเม่ือผูใชงานตองการทราบหรือแกไขขอมูลในระดับ Element ก็
สามารถเรียกใชขอมูลจากฐานขอมูล Element ได สําหรับขอมูลจากฐานขอมูล Element นั้นจะ
ถูกนําไปสรางเปนขอมูลในระดับ Sub-process และในการสรางขอมูลระดับ Sub-process นั้น
ผูสรางจะตองนําขอมูลคาเผื่อในการทํางาน เวลาการทํางานของเครื่องจักร และปจจัยที่มีผลตอ
เวลามาตรฐาน มาพิจารณาประกอบการสรางดวย ซึ่งขอมูลเหลานี้สามารถเรียกใชจาก
ฐานขอมูล Allowance ขอมูล Machine จากฝายวางแผนการผลิต และฐานขอมูลปจจัยที่มีผลตอ
เวลามาตรฐาน ตามลําดับ เม่ือเสร็จสิ้นการสรางผูใชงานจะตองทําการบันทึกขอมูล จากนั้น
ระบบจะทําการจัดเก็บขอมูลระดับ Sub-process ไวในฐานขอมูล Sub-process และเมื่อผูใชงาน
ตองการทราบหรือแกไขขอมูลในระดับ Sub-process ก็สามารถเรียกใชขอมูลจากฐานขอมูล 
Sub-process ได จากนั้นขอมูลจากฐานขอมูล Sub-process จะถูกนําไปสรางเปนขอมูลในระดับ 
Process และ ถูกนําไปประมวลผลขอมูลในสวนของ Skills Matrix ซึ่งการนําขอมูล Sub-
process ไปสรางเปนขอมูลในระดับ Process นั้นผูสรางจะตองทําการเลือกใชขอมูลจาก
ฐานขอมูล Sub-process มาเรียงตอกันตามหลักกการสรางขอมูลระดับ Process เม่ือเสร็จสิ้น
การสรางผูสรางจะตองทําการบันทึกขอมูล จากนั้นระบบจะทําการจัดเก็บขอมูลระดับ Process 
ไวในฐานขอมูล Process และเม่ือผูใชงานตองการทราบหรือแกไขขอมูลในระดับ Process ก็
สามารถเรียกใชขอมูลจากฐานขอมูล Process ได และสําหรับขอมูล Sub-process ที่ถูกนําไปใช
ในสวนการประมวลผล Skills Matrix คือ สวนของชื่อและกลุมของ Sub-process รวมถึงเวลา
มาตรฐานในระดับ Sub-process โดยระบบจะนําขอมูลเหลานี้ไปประมวลผลเพื่อใหไดออกมา
เปนคาประสิทธิภาพในการทํางานของพนักงานใน Skills Matrix และจะถูกจัดเก็บโดยอัตโนมัติ
ในฐานขอมูล Skills matrix เม่ือผูใชงานตองการทราบขอมูล Skills Matrix ก็สามารถเรียกดู
ขอมูลจากฐานขอมูล Skills Matrix ได แตสําหรับขอมูลจากฐานขอมูล Process นั้นจะถูกนําไป
สรางเปนขอมูลในระดับ Part และ Product โดยผูสรางที่จะทําการสรางขอมูลในระดับ Part 
จะตองทําการเลือกใชขอมูลจากฐานขอมูล Process มาเรียงตอกันตามหลักการสรางขอมูลระดับ 
Part และเลือกขอมูลวัสดุที่ใชในการผลิตจากฐานขอมูล Material มาประกอบการสรางเม่ือเสร็จ
สิ้นการสรางผูสรางจะตองทําการบันทึกขอมูล จากนั้นระบบจะทําการจัดเก็บขอมูลระดับ Part ไว
ในฐานขอมูล Part และสําหรับการสรางขอมูลในระดับ Product ผูสรางจะตองทําการเลือกใช
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ขอมูลจากฐานขอมูล Process ฐานขอมูล Part และฐานขอมูล Material มาสรางเปนขอมูลใน
ระดับ Product นอกจากนี้ยังตองเรียกใชขอมูลผลิตภัณฑ จากสวน Order handing 
management รวมดวย และเม่ือเสร็จสิ้นการสรางผูสรางจะตองทําการบันทึกขอมูล จากนั้น
ระบบจะทําการจัดเก็บขอมูลระดับ Product ไวในฐานขอมูล Product ตอไป และเม่ือผูใชงาน
ตองการทราบหรือแกไขขอมูลในระดับ Part หรือ Product ก็สามารถเรียกใชขอมูลจาก
ฐานขอมูล Part หรือ Product ได ซึ่งขอมูลในระดับ Product นั้น ถือเปนสวนสุดทายของการ
ทํางานในระบบนี้ นอกจากนี้ระบบในการคํานวณเวลามาตรฐานนั้นยังตองอาศัยขอมูลปจจัยที่มี
ผลตอเวลามาตรฐานในสวนของการสรางขอมูลในระดับ Sub-process ที่ไดกลาวมาขางตน ซึ่ง
สวนน้ีจะเปนสวนที่สรางโดยอาศัยขอมูลจากฐานขอมูล Micro motion เชนเดียวกับขอมูลใน
ระดับ Element และนําผลลัพธจากการสรางนั้นไปใชงานในระดับ Sub-process ขึ้นมา เม่ือเสร็จ
สิ้นการสรางผูสรางจะตองทําการบันทึกขอมูล จากนั้นระบบจะทําการจัดเก็บขอมูลปจจัยที่มีผล
ตอเวลามาตรฐาน ไวในฐานขอมูลปจจัยที่มีผลตอเวลามาตรฐาน เพ่ือนําไปใชงานตอไป 

4.4.2 แผนภาพกระแสขอมูลระดับ 1 (DFD Level 1) 

แผนภาพในระดับนี้จะแสดงใหเห็นถึงการดําเนินงานในกระบวนการทํางานหลัก 
ของระบบโดยเปนการอธิบายหลักในการทํางานอยางระเอียดเพ่ือใหผูใชงานไดเห็นถึงขั้นตอนใน
การทํางานของระบบไดชัดเจนมากยิ่งขึ้น และในระบบนี้สามารถแยกกระบวนการทํางานใน
แผนภาพกระแสขอมูลระดับ 1 ได 7 สวนดังนี้ 

1. แผนภาพกระแสขอมูลระดับ 1 : สรางขอมูลในระดับ Element 

2. แผนภาพกระแสขอมูลระดับ 1 : สรางขอมูลในระดับ Sub-process 

3. แผนภาพกระแสขอมูลระดับ 1 : สรางขอมูลในระดับ Process 

4. แผนภาพกระแสขอมูลระดับ 1 : สรางขอมูลในระดับ Part 

5. แผนภาพกระแสขอมูลระดับ 1 : สรางขอมูลในระดับ Product 

6. แผนภาพกระแสขอมูลระดับ 1 : สรางขอมูลของปจจัยที่มีผลตอคาเวลามาตรฐาน 
(Factor) 

7. แผนภาพกระแสขอมูลระดับ 1 : ประมวลผลขอมูล Skills Matrix 

สําหรับกระบวนการทํางานทั้งหมดนี้สามารถแสดงแผนภาพกระแสขอมูลระดับ
ที่ 1 ไดดังตอไปน้ี 
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1.1 
สรางทาทางการทํางาน

ระดับ Element

1.3 พิมพ

1.2 
แกไขทาทางการทํางาน

ระดับ Element

User

1 ฐานขอมูล Micro Motion

1 ขอมูล Micro Motion

2 ฐานขอมูล Element2 ขอมูล Element

2 ขอมูล Element

13 รายงานขอมูล Element

2 ขอมูล Element

2 ขอมูล Element

DFD Level 1 (Element)

2 ขอมูล Element

1 ขอมูล Micro Motion

 
 

รูปที่ 4.13 แผนภาพกระแสขอมูลระดบั 1 : สรางขอมูลในระดับ Element
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จากรูปที่ 4.13 แสดงใหเห็นถึงกระบวนการในการดําเนินงานของการสราง
ขอมูลในระดับ Element ซึ่งเร่ิมตนการทํางานจากการที่ผูใชงานพิจารณาความตองการวา
ตองการ สรางขอมูล แกไขขอมูลหรือเรียกดูขอมูล โดยแตละสวนมีกระบวนการทํางานดังนี้ 

• การสรางขอมูลในระดับ Element เปนการเลือกขอมูลจากฐานขอมูล Micro 
Motion มาเรียงตอกันตามหลักการในการสรางทาทางการทํางานระดับ 
Element 

• การแกไขขอมูลในระดับ Element เปนนําขอมูลจากฐานขอมูล Element ที่มีอยู
ในระบบมาทําการแกไข และสามารถเพิ่มเติมขอมูลของทาทางการทํางานได
โดยการเลือกขอมูลจากฐานขอมูล Micro Motion มาใชในการแกไขขอมูล 

• การเรียกดูขอมูลในระดับ Element เปนการเรียกดูขอมูลในฐานขอมูล Element 
ที่มีอยูในระบบเพื่อนําไปใชงานตอไป 

หลังจากการสราง และแกไขขอมูลแลวผูสรางจะตองทําการบันทึกขอมูล 
จากนั้นระบบจะทําการจัดเก็บขอมูลระดับ Element ไวในฐานขอมูล Element ซึ่งผูใชงาน
สามารถเรียกดู และทําการพิมพขอมูลจากฐานขอมูล Element เปนใบรายงานขอมูล Element 
จากระบบได 
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2.1 
สรางทาทางการทํางาน

ระดับ Sub-process

2.3 พิมพUser

2 ฐานขอมูล
Element

3 ฐานขอมูล
Sub-Process

3 ขอมูล Sub-Process

14 รายงานขอมูล Sub-Process

3 ขอมูล Sub-Process

3 ขอมูล Sub-Process

2 ขอมูล Element

DFD Level 1 (Sub-Process)

2.2
แกไขทาทางการทํางาน

ระดับ Sub-process

3 ขอมูล Sub-Process

2 ขอมูล Element

9 ฐานขอมูล Allowance

7 ฐานขอมูลเรื่องปจจัย
ที่มีผลตอ Standard Time

9 ขอมูล Allowance
7 ขอมูลปจจัย

11 ขอมูล Machine

9 ขอมูล Allowance

7 ขอมูลปจจัย

3 ขอมูล Sub-process

11 ขอมูล Machine

1 สวนวางแผนการผลิต

 
 

รูปที่ 4.14 แผนภาพกระแสขอมูลระดบั 1 : สรางขอมูลในระดับ Sub-process
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จากรูปที่ 4.14 แสดงใหเห็นถึงกระบวนการในการดําเนินงานของการสราง
ขอมูลในระดับ Sub-process ซึ่งเริ่มตนการทํางานจากการที่ผูใชงานพิจารณาความตองการวา
ตองการ สรางขอมูล แกไขขอมูลหรือเรียกดูขอมูล โดยแตละสวนมีกระบวนการทํางานดังนี้ 

• การสรางขอมูลในระดับ Sub-process เปนการเลือกขอมูลจากฐานขอมูล 
Element มาเรียงตอกันตามหลักการในการสรางทาทางการทํางานระดับ Sub-
process นอกจากนี้จะตองนํา ขอมูลคาเผื่อในการทํางาน เวลาการทํางานของ
เครื่องจักร และปจจัยที่มีผลตอเวลามาตรฐาน มาพิจารณาประกอบการสราง
ดวย ซึ่งขอมูลเหลานี้สามารถเรียกใชจากฐานขอมูล Allowance ขอมูล 
Machine จากฝายวางแผนการผลิต และฐานขอมูลปจจัยที่มีผลตอเวลา
มาตรฐาน ตามลําดับ 

• การแกไขขอมูลในระดับ Sub-process เปนนําขอมูลจากฐานขอมูล Sub-
process ที่มีอยูในระบบมาทําการแกไข และสามารถเพิ่มเติมขอมูลของทาทาง
การทํางานไดโดยการเลือกขอมูลจากฐานขอมูล Element มาใชในการแกไข
ขอมูล และในสวนนี้ก็สามารถเลือกใชขอมูลตางๆไดเชนเดียวกับการสรางขอมูล
ในระดับ Sub-process  

• การเรียกดูขอมูลในระดับ Sub-process เปนการเรียกดูขอมูลในฐานขอมูล 
Sub-process ที่มีอยูในระบบเพื่อนําไปใชงานตอไป 

หลังจากการสราง และแกไขขอมูลแลวผูสรางจะตองทําการบันทึกขอมูล 
จากนั้นระบบจะทําการจัดเก็บขอมูลระดับ Sub-process ไวในฐานขอมูล Sub-process ซึ่ง
ผูใชงานสามารถเรียกดู และทําการพิมพขอมูลจากฐานขอมูล Sub-process เปนใบรายงาน
ขอมูล Sub-process จากระบบได 
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3.1 
สรางทาทางการทํางานระดับ

Process

3.3 พิมพ

3.2 
แกไขทาทางการทํางานระดับ

Process

1 User

3 ฐานขอมูล Sub-Process

3 ขอมูล Sub-process

4 ฐานขอมูล Process

4 ขอมูล Process

15 รายงานขอมูล Process

4 ขอมูล Process

4 ขอมูล Process

4 ขอมูล Process

DFD Level 1 (Process)

3 ขอมูล Sub-process

4 ขอมูล Process

 
 

รูปที่ 4.15 แผนภาพกระแสขอมูลระดบั 1 : สรางขอมูลในระดับ Process
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จากรูปที่ 4.15 แสดงใหเห็นถึงกระบวนการในการดําเนินงานของการสราง
ขอมูลในระดับ Process ซึ่งเริ่มตนการทํางานจากการที่ผูใชงานพิจารณาความตองการวา
ตองการ สรางขอมูล แกไขขอมูลหรือเรียกดูขอมูล โดยแตละสวนมีกระบวนการทํางานดังนี้ 

• การสรางขอมูลในระดับ Process เปนการเลือกขอมูลจากฐานขอมูล Sub-
process มาเรียงตอกันตามหลักการในการสรางทาทางการทํางานระดับ 
Process 

• การแกไขขอมูลในระดับ Process เปนนําขอมูลจากฐานขอมูล Process ที่มีอยู
ในระบบมาทําการแกไข และสามารถเพิ่มเติมขอมูลของทาทางการทํางานได
โดยการเลือกขอมูลจากฐานขอมูล Sub-process มาใชในการแกไขขอมูล 

• การเรียกดูขอมูลในระดับ Process เปนการเรียกดูขอมูลในฐานขอมูล Process 
ที่มีอยูในระบบเพื่อนําไปใชงานตอไป 

หลังจากการสราง และแกไขขอมูลแลวผูสรางจะตองทําการบันทึกขอมูล 
จากนั้นระบบจะทําการจัดเก็บขอมูลระดับ Process ไวในฐานขอมูล Process ซึ่งผูใชงาน
สามารถเรียกดู และทําการพิมพขอมูลจากฐานขอมูล Process เปนใบรายงานขอมูล Process 
จากระบบได 
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รูปที่ 4.16 แผนภาพกระแสขอมูลระดบั 1 : สรางขอมูลในระดับ Part 
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จากรูปที่ 4.16 แสดงใหเห็นถึงกระบวนการในการดําเนินงานของการสราง
ขอมูลในระดับ Part ซึ่งเริ่มตนการทํางานจากการที่ผูใชงานพิจารณาความตองการวาตองการ 
สรางขอมูล แกไขขอมูลหรือเรียกดูขอมูล โดยแตละสวนมีกระบวนการทํางานดังนี้ 

• การสรางขอมูลในระดับ Part  เปนการเลือกขอมูลจากฐานขอมูล Process มา
เรียงตอกันตามหลักการในการสรางทาทางการทํางานระดับ Part และในการ
สราง Diagram ระดับ Part นี้ผูสรางจะตองทําการเลือกขอมูล Material มาใช
งานดวยโดยสามารถเลือกไดจากฐานขอมูล Material  

• การแกไขขอมูลในระดับ Part เปนนําขอมูลจากฐานขอมูล Part ที่มีอยูในระบบ
มาทําการแกไข และสามารถเพิ่มเติมขอมูลของทาทางการทํางานไดโดยการ
เลือกขอมูลจากฐานขอมูล Process มาใชในการแกไขขอมูล 

• การเรียกดูขอมูลในระดับ Part เปนการเรียกดูขอมูลในฐานขอมูล Part ที่มีอยู
ในระบบเพื่อนําไปใชงานตอไป 

หลังจากการสราง และแกไขขอมูลแลวผูสรางจะตองทําการบันทึกขอมูล 
จากนั้นระบบจะทําการจัดเก็บขอมูลระดับ Part ไวในฐานขอมูล Part ซึ่งผูใชงานสามารถเรียกดู 
และทําการพิมพขอมูลจากฐานขอมูล Part เปนใบรายงานขอมูล Part จากระบบได 
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รูปที่ 4.17 แผนภาพกระแสขอมูลระดบั 1 : สรางขอมูลในระดับ Product

nkam
Typewritten Text
151



                                                                                  
                                                                               

 

 

152 

จากรูปที่ 4.17 แสดงใหเห็นถึงกระบวนการในการดําเนินงานของการสราง
ขอมูลในระดับ Product ซึ่งเริ่มตนการทํางานจากการที่ผูใชงานพิจารณาความตองการวา
ตองการ สรางขอมูล แกไขขอมูลหรือเรียกดูขอมูล โดยแตละสวนมีกระบวนการทํางานดังนี้ 

• การสรางขอมูลในระดับ Product  เปนการเลือกขอมูลจากฐานขอมูล Part และ 
Processมาเรียงตอกันตามหลักการในการสรางทาทางการทํางานระดับ 
Product และในการสราง Diagram ระดับ Product นี้ผูสรางจะตองทําการเลือก
ขอมูล Material มาใชงานดวยโดยสามารถเลือกไดจากฐานขอมูล Material 
นอกจากนี้ยังมีสวนที่ใหผูสรางเลือกผลิตภัณฑที่จะทําการสราง จากขอมูล
ผลิตภัณฑที่ไดรับมาจากสวนของ Order Handing Management กอนที่จะทํา
การสรางดวย 

• การแกไขขอมูลในระดับ Product เปนนําขอมูลจากฐานขอมูล Product ที่มีอยู
ในระบบมาทําการแกไข และสามารถเพิ่มเติมขอมูลของทาทางการทํางานได
โดยการเลือกขอมูลจากฐานขอมูล Part และProcess มาใชในการแกไขขอมูล 
และในสวนน้ีก็สามารถเลือกใชขอมูลตางๆไดเชนเดียวกับการสรางขอมูลใน
ระดับ Product 

• การเรียกดูขอมูลในระดับ Product เปนการเรียกดูขอมูลในฐานขอมูล Product 
ที่มีอยูในระบบเพื่อนําไปใชงานตอไป 

หลังจากการสราง และแกไขขอมูลแลวผูสรางจะตองทําการบันทึกขอมูล 
จากนั้นระบบจะทําการจัดเก็บขอมูลระดับ Product ไวในฐานขอมูล Product ซึ่งผูใชงานสามารถ
เรียกดู และทําการพิมพขอมูลจากฐานขอมูล Product เปนใบรายงานขอมูล Product จากระบบ
ได 
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รูปที่ 4.18 แผนภาพกระแสขอมูลระดบั 1 : สรางขอมูลของปจจัยที่มีผลตอคาเวลามาตรฐาน (Factor)
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จากรูปที่ 4.18 แสดงใหเห็นถึงกระบวนการในการดําเนินงานของการสราง
ขอมูลของปจจัยที่มีผลตอคาเวลามาตรฐาน (Factor) ซึ่งเร่ิมตนการทํางานจากการที่ผูใชงาน
พิจารณาความตองการวาตองการ สรางขอมูล แกไขขอมูลหรือเรียกดูขอมูล โดยแตละสวนมี
กระบวนการทํางานดังนี้ 

• การสรางขอมูล Factor เปนการเลือกขอมูลจากฐานขอมูล Micro Motion มา
เรียงตอกันโดยมีหลักการในการสรางเหมือนการสรางทาทางการทํางานระดับ 
Element 

• การแกไขขอมูล Factor เปนนําขอมูลจากฐานขอมูล Factor ที่มีอยูในระบบมา
ทําการแกไข และสามารถเพิ่มเติมขอมูลของทาทางการทํางานไดโดยการเลือก
ขอมูลจากฐานขอมูล Micro Motion มาใชในการแกไขขอมูล 

• การเรียกดูขอมูล Factor เปนการเรียกดูขอมูลในฐานขอมูล Factor ที่มีอยูใน
ระบบเพื่อนําไปใชงานตอไป 

หลังจากการสราง และแกไขขอมูลแลวผูสรางจะตองทําการบันทึกขอมูล 
จากนั้นระบบจะทําการจัดเก็บขอมูลระดับ Factor ไวในฐานขอมูล Factor ซึ่งผูใชงานสามารถ
เรียกดู และทําการพิมพขอมูลจากฐานขอมูล Factor เปนใบรายงานขอมูล Factor จากระบบได 
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รูปที่ 4.19 แผนภาพกระแสขอมูลระดบั 1 : ประมวลผลขอมูล Skills Matrix
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จากรูปที่ 4.19 แสดงใหเห็นถึงกระบวนการในการดําเนินงานของการ
ประมวลผลขอมูล Skills Matrix ซึ่งในสวนของกระบวนการทํางานของการประมวลผลขอมูล 
Skills Matrix นี้ผูใชงานจะไมสามารถทําการสรางหรือแกไขขอมูลในระบบ เน่ืองจากระบบจะทํา
การประมวลผลขอมูลที่รับมาโดยอัตโนมัติ โดยขอมูลที่รับเขามาคือ ขอมูลระดับ Sub-process 
จากฐานขอมูล Sub-process ขอมูลรายชื่อและทีมของพนักงานจากสวนงาน Human Resource 
และขอมูลจํานวนชิ้นงานที่พนักงานทําไดจริงจากสวนวางแผนการผลิต เม่ือรับขอมูลทั้งหมด
มาแลวระบบจะทําการประมวลผลตามหลักการสราง Skills Matrix ที่จัดทําขึ้นในระบบ โดย
ผลลัพธที่ไดคือ คาเปอรเซ็นตประสิทธิภาพในการทํางานของพนักงานแตละคนในแตละกลุม 
Sub-process ซึ่งคาเหลานี้จะถูกบันทึก และ Update เม่ือมีขอมูลใหมเขามาสูระบบเสมอ และ
เม่ือขอมูลที่ระบบประมวลขึ้นถูกบันทึกในระบบเรียบรอยแลว ขอมูลเหลานั้นจะถูกสงไปในสวน
ของการสงขอมูลใหกับสวนของการวางแผนการผลิตเพ่ือนําไปใชงานตอไป โดยผูใชงาน
สามารถเรียกดูขอมูล Skills Matrix และทําการพิมพขอมูลจากฐานขอมูล Skills Matrix Factor 
เปนใบรายงานขอมูล Skills Matrix จากระบบได 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 



บทที่ 5    

                                                                                      
การออกแบบรายละเอียดของระบบ (Detailed Design) 

การออกแบบรายละเอียดของระบบ (Detailed Design) เปนขั้นตอนสุดทายใน
การสรางระบบ โดยในสวนนี้จะกลาวถึงตรรกะในการทํางานของระบบ ซึ่งเปนการอธิบายถึง
กระบวนการทํางานตางๆที่เกิดขึ้นในระบบตั้งแตการเริ่มตนตั้งคาการทํางาน ตลอดถึงการ
ทํางานหลักที่เกิดขึ้นเพ่ือใหไดมาซึ่งระบบในการคิดคาเวลามาตรฐาน ในที่นี้จะแสดงการทํางาน
ในรูปของการออกแบบขั้นตอนการทํางานของระบบ (Logic of process) และการออกแบบ
หนาจอการใชงาน (User Interface) ซึ่งเปนสวนสําคัญในการเชื่อมโยงระบบตอผูใชงานโดย การ
ทํางานในสวนของการออกแบบรายละเอียดของระบบ (Detailed Design) มีรายละเอียด
ดังตอไปน้ี 

 
5.1 การออกแบบขั้นตอนการทํางานของระบบ (Logic of process) 

จากแผนภาพกระแสขอมูล (Data Flow Diagram) ในบทที่ 4 ทําใหทราบถึง
ขั้นตอนการทํางานของระบบ รวมถึงการสงผานขอมูลในแตละกระบวนการทํางานตางๆ แตยัง
ไมสามารถแสดงใหเห็นถึงรายละเอียดการทํางานในแตละกระบวนการทํางานของระบบ ซึ่ง
เทคนิคที่จะชวยในการอธิบายการทํางานในสวนนี้ก็คือ การอธิบายขั้นตอนการทํางานของระบบ 
(Logic of process) 

การอธิบายขั้นตอนการทํางานของระบบ (Logic of process) เปนสวนที่แสดง
ใหเห็นถึงโครงสราง หนาที่ และลักษณะการทํางานของกระบวนการตางๆที่ปรากฏอยูบน
แผนภาพกระแสขอมูล (DFD) ในสวนนี้จะชวยใหนักออกแบบระบบ และ โปรแกรมเมอร 
สามารถเขาใจกระบวนการทํางานของระบบไดโดยงาย ดังน้ันจึงมีการจัดทําการออกแบบ
ขั้นตอนการทํางานของระบบ (Logic of process) ขึ้นกอนที่จะทําการออกแบบหนาจอการ
ทํางานตอไป 

สําหรับระบบในการคํานวณคาเวลามาตรฐาน และระบบในการจัดทํา Skills 
Matrix ที่ไดจัดทําขึ้น ประกอบดวยการทํางาน 2 สวนใหญ คือ  

1. สวนของการตั้งคาขอมูล คือ สวนที่ผูใชงานจะตองทําการสรางขอมูลตั้งตน ซึ่งเปน
ขอมูลที่จะถูกนําไปใชในการสรางขอมูลหลักของระบบ โดยผูใชงานจะตองทําการสรางขอมูลใน
สวนน้ีกอนที่จะทําการสรางขอมูลหลักของระบบ เน่ืองจากในสวนน้ีจะมีผลตอการเรียกใชขอมูล
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เม่ือทําการสรางขอมูลทาทางการทํางานในระดับตางๆ ซึ่งเปนขอมูลหลักของระบบ เชน ขอ
มูลคาเผื่อ ขอมูลปจจัยที่มีผลตอเวลามาตรฐาน และขอมูลเครื่องจักร ที่จะนําไปใชในการสราง
ขอมูลการทํางานในระดับ Sub-process เปนตน 

2. สวนของการทํางานหลักของระบบ คือ สวนการทํางานที่ผูใชงานจะตองดําเนินการ
สรางขอมูลตามขั้นตอนการสรางขอมูลในการทํางานระดับตางๆ เพ่ือใหไดมาซึ่งผลลัพธของ
ระบบโดยตรง โดยขอมูลในสวนนี้จะครอบคลุมถึงแนวคิดหลักของระบบการคํานวณคาเวลา
มาตรฐาน และระบบในการจัดทํา Skills Matrix ที่จัดทําขึ้น ซึ่งขอมูลในสวนของการทํางานหลัก
ของระบบประกอบดวย ขอมูล Element ขอมูล Sub-process ขอมูล Process ขอมูล Part 
ขอมูล Product และ ขอมูล Skills Matrix โดยขอมูลเหลานี้จะมีความสัมพันธกันในการเชื่อมโยง
ขอมูลทาทางการทํางานจากระดับลางไปจนถึงระดับสุดทายซึ่งมีผลลัพธเปนผลิตภัณฑ 

สําหรับขั้นตอนการทํางานโดยรวมของระบบเมื่อเริ่มตนใชงานนั้น จะแสดงใน
รูปที่ 5.1 และจากรูปนี้จะมีสวนที่เชื่อมโยงไปสูขั้นตอนการทํางานโดยละเอียดของระบบตอไป 
โดยในการสรางขั้นตอนการทํางานของระบบนั้น จะมีการใชสัญลักษณตางๆดังตอไปน้ี 
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สัญลักษณแสดงการเริ่มตน และการสิ้นสุดการทํางาน

สัญลักษณแสดงการตัดสินใจเลือกขั้นตอนการทํางานโดยเปนสัญลักษณ
ที่สื่อความหมายวาผูใชงานจะเลือกทําข้ันตอนการทํางานนั้นๆหรือไม

สัญลักษณแสดงกระบวนการทํางาน

สัญลักษณแสดงการเชื่อมโยงขอมูลไปยังแผนภาพอื่น

สัญลักษณแสดงการจัดเก็บขอมูลของระบบ
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รูปที่ 5.1 ขั้นตอนการทาํงานโดยรวมของระบบเมื่อเริ่มตนการใชงาน
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5.1.1 สวนของการตั้งคาขอมูล ประกอบดวยขอมูลหลัก 3 สวน ดังน้ี 

1. ขอมูลคาเผ่ือ (Allowance) เปนขอมูลตัวเลขที่เกี่ยวของกับคาเผื่อสําหรับการ
ทํางานของพนักงาน ซึ่งคาเผื่อที่จัดทําขึ้นมาในระบบนั้นจะอยูในรูปของเปอรเซ็นตของเวลา
พ้ืนฐาน (Normal Time) โดยหลักเกณฑและคาที่ใชจะอางอิงตามมาตรฐานของ ILO 
(International Labor Organization)  ซึ่งในสวนของคาเผื่อที่ใชในระบบนั้น จําเปนตองมีการตั้ง
คาขอมูลกอนที่จะนําขอมูลน้ีไปใชงานได เน่ืองจากในสวนนี้จะเปนสวนหนึ่งในการสรางเวลา
มาตรฐานของขอมูลระดับ Sub-process ซึ่งเปนขอมูลหลักของระบบดังที่ไดอธิบายไวในบทกอน
หนานี้ และสําหรับขั้นตอนการทํางานในสวนของขอมูลคาเผื่อน้ันจะเริ่มจากการที่ผูใชงานตอง
สรางขอมูลคาเผื่อไวในฐานขอมูลของระบบโดยใสคาขอมูลคาเผื่อตางๆที่เกิดขึ้นในการทํางานลง
ในสวนของคาเผื่อสวนบุคคล (Personal Allowance) คาเผื่อความเครียด (Fatigue Allowance) 
และคาเผื่อลาชา (Delay Allowance) ที่ปรากฏอยูในระบบตามหลักการสรางคาเผื่อ จากนั้นจึง
ทําการบันทึกขอมูลที่สรางไวลงในฐานขอมูลคาเผื่อ และเม่ือผูใชงานตองการคนหาหรือ
ตรวจสอบขอมูลคาเผื่อ ระบบก็จะเชื่อมตอไปยังสวนที่ทําการคนหาขอมูล จากน้ันผูใชงานจึงทํา
การคนหาขอมูลที่ตองการ นอกจากผูใชงานจะทําการคนหาขอมูลเพ่ือใหทราบขอมูลคาเผื่อแลว 
ยังสามารถนําขอมูลที่ทําการคนหานี้มาแกไขและทําการบันทึกเพื่อจัดเก็บเปนขอมูลใหมใน
ฐานขอมูลของระบบไดอีกดวย สําหรับขั้นตอนการทํางานของขอมูลคาเผื่อ (Allowance) จะ
แสดงไวในรูปที่ 5.2  

2. ขอมูลเวลาปจจัยที่มีผลตอคาเวลามาตรฐาน (Factor) เปนขอมูลในสวนของคา
ปจจัยภายนอกตางๆ ที่ไมทําใหเกิดงาน แตมีความสําคัญตอกระบวนการผลิตและเวลาในการ
ทํางานของพนักงาน ในสวนนี้จะมีหนาที่คลายกับสวนของขอมูลคาเผื่อ นั้นคือจําเปนตองมีการ
ตั้งคาขอมูลกอนที่จะนําขอมูลนี้ไปใชงานได เน่ืองจากขอมูลน้ีเปนอีกสวนหนึ่งในการสรางเวลา
มาตรฐานของขอมูลระดับ Sub-process ซึ่งเปนขอมูลหลักของระบบ สําหรับขั้นตอนการทํางาน
จะเริ่มจากการที่ผูใชงานตองสรางขอมูลปจจัยไวในฐานขอมูลของระบบ โดยใสรายละเอียดของ
ปจจัย และเลือกสัญลักษณที่ใชในการแสดงทาทางการทํางานที่อยูในฐานขอมูล Micro motion 
มาสรางทาทางการเคลื่อนไหวของพนักงานขึ้นมาเมื่อใสคาขอมูลแลวระบบจะทําการคํานวณ
เวลาที่ใชออกมาตามหลักการของการสรางทาทางการทํางานในระบบ MTM-2  หรืออีกวิธีการ
หน่ึงคือการใสคาเวลาที่ใชในการทํางานโดยตรงลงในสวนการสรางเวลาโดยตรงของระบบ 
จากนั้นจึงทําการบันทึกขอมูลที่สรางไวลงในฐานขอมูลปจจัยที่มีผลตอคาเวลามาตรฐาน และเม่ือ
ผูใชงานตองการคนหาขอมูล ระบบก็จะทําการเชื่อมตอไปยังสวนการคนหาขอมูล จากนั้น
ผูใชงานจึงทําการคนหาขอมูลที่ตองการ นอกจากผูใชงานจะทําการคนหาขอมูลเพ่ือใหทราบ
ขอมูลปจจัยที่มีผลตอคาเวลามาตรฐานแลว ยังสามารถนําขอมูลที่ทําการคนหานี้มาแกไข และ
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ทําการบันทึกเพื่อจัดเก็บเปนขอมูลใหมในฐานขอมูลของระบบไดอีกดวย สําหรับขั้นตอนการ
ทํางานของขอมูลปจจัยที่มีผลตอคาเวลามาตรฐาน (Factor) จะแสดงไวในรูปที่ 5.3  

3. ขอมูลวัสดุ (Material) เปนวัสดุที่ใชในการผลิตทั้งหมด ซึ่งจะอยูในรูปแบบของ
วัสดุสําเร็จรูปที่พรอมจะทําการประกอบเปนชิ้นงาน ในสวนของขอมูลวัสดุที่ใชในระบบนั้น 
จําเปนอยางยิ่งที่จะตองมีการตั้งคาขอมูลกอนที่จะนําขอมูลน้ีไปใชงานได เนื่องจากในสวนนี้จะ
เปนสวนตั้งตนและสวนประกอบในการสรางขอมูลระดับ Part และ Product ซึ่งเปนขอมูลที่ถือได
วาเปนหนึ่งในผลลัพธของระบบ ดังที่ไดอธิบายไวในบทกอนหนานี้ และสําหรับขั้นตอนการ
ทํางานในสวนของขอมูลวัสดุนั้นจะเริ่มจากการที่ผูใชงานตองสรางขอมูลวัสดุไวในฐานขอมูลของ
ระบบโดยรายละเอียดตางๆที่เกี่ยวของกับวัสดุลงไปในระบบ ซึ่งประกอบดวยชื่อของวัสดุ ขนาด 
และ จํานวน Safety stock รวมถึงรูปภาพ และขอมูลวัตถุดิบใชงานดวย จากนั้นจึงทําการบันทึก
ขอมูลที่สรางไวลงในฐานขอมูลวัสดุ และเม่ือผูใชงานตองการคนหาขอมูลวัสดุ ระบบก็จะทําการ
เชื่อมตอไปสวนการคนหาขอมูล จากนั้นผูใชงานจึงทําการคนหาขอมูลตามลําดับ นอกจาก
ผูใชงานจะทําการคนหาขอมูลเพ่ือใหทราบขอมูลวัสดุเพื่อนําไปใชงานแลว ยังสามารถนําขอมูลที่
ทําการคนหาน้ีมาแกไขและทําการบันทึกเพื่อจัดเก็บเปนขอมูลใหมในฐานขอมูลของระบบไดอีก
ดวย สําหรับขั้นตอนการทํางานของขอมูลวัสดุ (Material) จะแสดงไวในรูปที่ 5.4 

จากสวนของการตั้งคาขอมูลทั้ง 3 สวนนี้ ผูใชงานสามารถดําเนินการเขาสูการ
สรางขอมูลโดยตรง และสามารถเขาสูการสรางการทํางานโดยการเชื่อมตอจากสวนของการ
ทํางานหลักของระบบที่เกี่ยวของได โดยเม่ือผูใชงานทําการเชื่อมตอจากสวนของการทํางาน
หลักของระบบ จะเปนการเลือกโดยการคนหาขอมูลมาใชงาน และสามารถสรางขอมูลในขณะที่
เลือกขอมูลมาใชงานไดในกรณีที่ขอมูลนั้นไมตรงตามความตองการ ยกเวนขอมูลวัสดุ 
(Material) ในสวนนี้จะตองทําการตั้งคาไวกอนที่จะเลือกมาใชงานที่หนาจอ Part และหนาจอ 
Product เน่ืองจากจะไมสามารถแกไขในขณะที่เลือกขอมูลมาใชงานได 
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B

ตรวจสอบคา
Allowance NO

YES

สรางขอมูล
Allowance

เชื่อมตอหนาจอ
คนหา Allowance

คนหาขอมูล
Allowance

YES

NOEnd

คนหาขอมูล

แสดงขอมูล
Allowance

พบขอมูล
Allowance

YES

NO

YES

NO End

คนหาขอมูล
Allowance NO

แกไขขอมูล
Allowance

YES

สรางขอมูล
Allowance ใหม

YES

NO End

NO End

เชื่อมตอหนาจอ
คนหาAllowance

คนหาขอมูล

แสดงขอมูล
Allowance

พบขอมูล
Allowance

YES

แกไขขอมูล
Allowance

YES

บันทึกขอมูล
Allowance

จัดเก็บขอมูล
Allowance

End

สรางขอมูล
Allowance

End

 
 

รูปที่ 5.2 ขั้นตอนการทาํงานของขอมูลคาเผื่อ (Allowance) 
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C

NO
สรางขอมูล

Factor

เชื่อมตอหนาจอ
คนหา Factor

YES

คนหาขอมูล

แสดงขอมูล
Factor

พบขอมูล
Factor

YES

NO

NO End

แกไขขอมูล
Factor

YES

NO

ปอนขอมูล
รายละเอียด Factor

คนหาขอมูล
Factor

ปอนขอมูลใน
ตารางวิเคราะห

YES

NO

ปอนขอมูลทาทางการทํางาน
ในตารางวิเคราะห Factor

YES

ปอนขอมูล
Special time

ปอนขอมูล
Special time

YES

บันทึกขอมูล
Factor

จัดเก็บขอมูล
Factor

เพ่ิมขอมูล
VIDEO

เพ่ิมขอมูล
VIDEO

YES

NO

เวลาการทํางาน
มือซายมากกวา

มือขวา

แสดงเวลาการทํางาน
มือซายในตาราง

NO
แสดงเวลาการทํางาน

มือขวาในตาราง

YES

คํานวณคาตางๆ

NO

End พิมพขอมูลNO

พิมพขอมูล

End

YES

 
 
รูปที่ 5.3 ขั้นตอนการทาํงานของขอมูลเวลาปจจัยทีมี่ผลตอคาเวลามาตรฐาน (Factor) 
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D

NO
สรางขอมูล

Material

เชื่อมตอหนาจอ
คนหา Material

YES

คนหาขอมูล

แสดงขอมูล
Material

พบขอมูล
Material

YES

NO

NO End

แกไขขอมูล
Material

YES

NO

ปอนขอมูล
รายละเอียด Material

คนหาขอมูล
Material

YES

บันทึกขอมูล
Material

จัดเก็บขอมูล
Material

เพิ่มขอมูล
รูปภาพ

เพ่ิมขอมูล
รูปภาพ

YES

NO

End พิมพขอมูลNO

พิมพขอมูล

End

YES

 
 

รูปที่ 5.4 ขั้นตอนการทาํงานของขอมูลวัสดุ (Material) 
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5.1.2 สวนของการทํางานหลักของระบบ ประกอบขอมูล 6 สวนดังน้ี 

1. ขอมูลระดับ Element เปนขั้นตอนแรกในสวนของการทํางานหลักของระบบ ซึ่งจะ
เปนสวนที่ผูใชงานจะตองสรางทาทางการทํางานขึ้นมาเองตามหลักการวิเคราะหทาทางการ
ทํางานในระบบ MTM-2 สําหรับขั้นตอนการทํางานจะเริ่มจากการที่ผูใชงานจะตองทราบความ
ตองการวาจะทําการสรางขอมูลหรือคนหาขอมูล ถาตองการคนหาขอมูลจะตองเปนขอมูลที่มีอยู
ในฐานขอมูลเทานั้น เม่ือคนหาแลวไมพบขอมูลก็ตองทําการสรางขอมูลขึ้นมาใหมเพ่ือบันทึกไว
ในฐานขอมูลของระบบ โดยเริ่มจากการใสรายละเอียดของ Element และเลือกสัญลักษณที่ใชใน
การสรางทาทางการทํางานที่อยูในฐานขอมูล Micro motion มาสรางทาทางการเคลื่อนไหวของ
พนักงาน เม่ือใสคาขอมูลแลวระบบจะทําการคํานวณเวลาที่ใชออกมาตามหลักการของการสราง
ทาทางการทํางานในระบบ MTM-2 จากน้ันจึงทําการบันทึกขอมูลที่สรางไวลงในฐานขอมูล 
Element และเม่ือผูใชงานตองการคนหาขอมูล ระบบก็จะทําการเชื่อมตอไปยังสวนการคนหา
ขอมูล จากนั้นผูใชงานจึงทําการคนหาขอมูลที่ตองการ นอกจากผูใชงานจะทําการคนหาขอมูล
เพ่ือใหทราบขอมูล Element แลว ยังสามารถนําขอมูลที่ทําการคนหานี้มาแกไขและทําการ
บันทึกเพื่อจัดเก็บเปนขอมูลใหมในฐานขอมูลของระบบไดอีกดวย สําหรับขั้นตอนการทํางาน
ของขอมูลระดับ Element จะแสดงในรูปที่ 5.5  
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E

NO
สรางขอมูล

Element

เช่ือมตอหนาจอ
คนหา Element

YES

คนหาขอมูล

แสดงขอมูล
Element

พบขอมูล
Element

YES

NO

NO End

แกไขขอมูล
Element

YES

NO

ปอนขอมูล
รายละเอียด Element

คนหาขอมูล
Element

ปอนขอมูลใน
ตารางวิเคราะห

YES

ปอนขอมูลทาทางการทํางาน
ในตารางวิเคราะห Element

YES

บันทึกขอมูล
Element

จัดเก็บขอมูล
Element

เพิ่มขอมูล
VIDEO

เพิ่มขอมูล
VIDEO

YES

NO

เวลาการทํางาน
มือซายมากกวา

มือขวา

แสดงเวลาการทํางาน
มือซายในตาราง

NO
แสดงเวลาการทํางาน

มือขวาในตาราง

YES

คํานวณคาตางๆ

NO

End พิมพขอมูลNO

พิมพขอมูล

End

YES

 
 

รูปที่ 5.5 ขั้นตอนการทาํงานของขอมูลระดับ Element 
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2. ขอมูลระดับ Sub-process เปนขั้นตอนของการรวมทาทางการทํางานจากขอมูล 
Element โดยเริ่มจากการที่ผูใชงานตองจะตองทราบความตองการวาจะทําการสรางขอมูลหรือ
คนหาขอมูล ถาตองการคนหาขอมูลจะตองเปนขอมูลที่มีอยูในฐานขอมูลเทานั้น เม่ือคนหาแลว
ไมพบขอมูลก็ตองทําการสรางขอมูลขึ้นมาใหมเพ่ือบันทึกไวในฐานขอมูลของระบบ โดยเริ่มจาก
การใสรายละเอียดของ Sub-process ซึ่งจะรวมถึงการเลือกใชขอมูลคาเผื่อ (Allowance) ขอมูล
ปจจัยที่มีผลตอคาเวลามาตรฐาน และเวลาการทํางานของเครื่องจักร โดยขอมูลเหลานี้ผูใชงาน
จะตองเลือกจากสวนของการตั้งคาขอมูลในขางตน  จากนั้นจึงทําการเลือกทาทางการทํางาน
จากฐานขอมูล Element มาสรางทาทางการทํางานในระดับ Sub-process ซึ่งในสวนนี้ผูใชงาน
จะตองพิจารณาวาจําเปนตองใชขอมูล Element พิเศษหรือไม ถาตองการใชขอมูลนี้ก็จะตองทํา
การสรางขอมูล Element พิเศษ ซึ่งมีขั้นตอนการทํางานดังแสดงในรูปที่ 5.7 และจากนั้นจึงเลือก
ขอมูล Element พิเศษที่สรางไวมาสรางทาทางการทํางานในระดับ Sub-process ตอไป เม่ือ
สรางขอมูลทั้งหมดเรียบรอยแลวระบบจะทําการคํานวณคาตางๆและแสดงคาใหแกผูใชงานได
ทราบ จากนั้นจึงทําการบันทึกขอมูลที่สรางไวลงในฐานขอมูล Sub-process และเม่ือผูใชงาน
ตองการคนหาขอมูล ระบบก็จะทําการเชื่อมตอไปสวนการคนหาขอมูล จากนั้นผูใชงานจึงทําการ
คนหาขอมูลที่ตองการ นอกจากผูใชงานจะทําการคนหาขอมูลเพ่ือใหทราบขอมูล Sub-process 
แลว ยังสามารถนําขอมูลที่ทําการคนหานี้มาแกไขและทําการบันทึกเพื่อจัดเก็บเปนขอมูลใหมใน
ฐานขอมูลของระบบไดอีกดวย สําหรับขั้นตอนการทํางานของขอมูลระดับ Sub-process จะ
แสดงในรูปที่ 5.6 
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F

NO
สรางขอมูล

Sub-process

เช่ือมตอหนาจอ
คนหา Sub-process

YES

คนหาขอมูล

แสดงขอมูล
Sub-process

พบขอมูล
Sub-process

YES

NO

NO End

แกไขขอมูล
Sub-process

YES

NO

ปอนขอมูล
รายละเอียด Sub-process

คนหาขอมูล
Sub-process

YES

บันทึกขอมูล
Sub-process

จัดเก็บขอมูล
Sub-process

เพิ่มขอมูล
VIDEO

เพิ่มขอมูล
VIDEO

YES

NO

คํานวณคาตางๆ

ปอนขอมูล
Allowance

เชื่อมตอหนาจอ
Allowance

YES

NO

ปอนขอมูล
Factor

NO

เชื่อมตอหนาจอ
FactorYES

ปอนขอมูล
เครื่องจักร

เชื่อมตอหนาจอ
MachineYES

B

C

ปอนขอมูลใน
ตารางสราง

Sub-process

NO

ปอนขอมูลในตารางสราง Sub-process

สราง Element
พิเศษ

เชื่อมตอหนาจอ
สราง Element พิเศษ

YES

NO

J

NO

เลือก Element พิเศษ

End พิมพขอมูลNO

พิมพขอมูล

End

YES

YES

 
 

รูปที่ 5.6 ขั้นตอนการทาํงานของขอมูลระดับ Sub-process 
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J

NO
สรางขอมูล

Element พิเศษ

เชื่อมตอหนาจอคนหา
Element พิเศษ

YES

คนหาขอมูล

แสดงขอมูล
Element พิเศษ

พบขอมูล
Element พิเศษ

YES

NO

NO End

เลือกขอมูล
Element พิเศษ

YES

NOEnd

ปอนขอมูลรายละเอียด
Element พิเศษ

คนหาขอมูล
Element พิเศษ

บันทึกขอมูล
Element พิเศษ

จัดเก็บขอมูล
Element 
พิเศษ

สงคาไปยังหนาจอ
Sub-process

YES

End  
 

รูปที่ 5.7 ขั้นตอนการทาํงานของขอมูล Element พิเศษ 
 
 
 
 
 
 



                                                                                  
                                                                               

 

 

171 

3. ขอมูลระดับ Process เปนขั้นตอนของการรวมทาทางการทํางานจากขอมูล Sub-
process โดยเริ่มจากการที่ผูใชงานตองจะตองทราบความตองการวาจะทําการสรางขอมูลหรือ
คนหาขอมูล ถาตองการคนหาขอมูลจะตองเปนขอมูลที่มีอยูในฐานขอมูลเทานั้น เม่ือคนหาแลว
ไมพบขอมูลก็ตองทําการสรางขอมูลขึ้นมาใหมเพ่ือบันทึกไวในฐานขอมูลของระบบ โดยเริ่มจาก
การใสรายละเอียดของ Process จากน้ันทําการเลือกทาทางการทํางานจากฐานขอมูล Sub-
process มาใสในสวนการสรางทาทางการทํางานระดับ Process ซึ่งในสวนน้ีผูใชงานจะตอง
พิจารณาวาจําเปนตองใชขอมูล Sub-process พิเศษหรือไม ถาตองการใชขอมูลนี้ก็จะตองทํา
การสรางขอมูล Sub-process พิเศษขึ้นมา ซึ่งมีขั้นตอนการทํางานดังแสดงในรูปที่ 5.9 จากนั้น
จึงเลือกมาใชงานในการสรางทาทางการทํางานระดับ Process ตอไป เม่ือสรางขอมูลทั้งหมด
เรียบรอยแลวระบบจะทําการคํานวณคาตางๆเพื่อแสดงใหผูใชงานไดรับทราบ จากนั้นจึงทําการ
บันทึกขอมูลที่สรางไวลงในฐานขอมูล Process และเม่ือผูใชงานตองการคนหาขอมูล ระบบก็จะ
ทําการเชื่อมตอไปยังสวนการคนหาขอมูล จากนั้นผูใชงานจึงทําการคนหาขอมูลที่ตองการ 
นอกจากผูใชงานจะทําการคนหาขอมูลเพ่ือใหทราบขอมูล Process แลว ยังสามารถนําขอมูลที่
ทําการคนหาน้ีมาแกไขและทําการบันทึกเพื่อจัดเก็บเปนขอมูลใหมในฐานขอมูลของระบบไดอีก
ดวย สําหรับขั้นตอนการทํางานของขอมูลระดับ Process จะแสดงในรูปที่ 5.8 
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รูปที่ 5.8 ขั้นตอนการทาํงานของขอมูลระดับ Process 
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NO End
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รูปที่ 5.9 ขั้นตอนการทาํงานของขอมูล Sub-process พิเศษ 
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4. ขั้นตอนการทํางานของขอมูลระดับ Part เปนขั้นตอนของการรวมทาทางการทํางาน
จากขอมูล Process ซึ่งการรวมทาทางการทํางานนั้นจะอยูในรูปของแผนภาพ (Diagram) โดย
การทํางานจะเริ่มจากการที่ผูใชงานตองจะตองทราบความตองการวาจะทําการสรางขอมูลหรือ
คนหาขอมูล ถาตองการคนหาขอมูลจะตองเปนขอมูลที่มีอยูในฐานขอมูลเทานั้น เม่ือคนหาแลว
ไมพบขอมูลก็ตองทําการสรางขอมูลขึ้นมาใหมเพ่ือบันทึกไวในฐานขอมูลของระบบ สําหรับการ
สรางขอมูลระดับ Part นั้นจะเริ่มจากการใสรายละเอียดของ Part จากนั้นทําการเลือกสัญลักษณ
สําหรับการสรางแผนภาพ (Diagram) มาใสในสวนของการสรางแผนภาพ (Diagram) ซึ่งในสวน
นี้ผูใชงานจะตองทราบขอมูลวัสดุ (Material) ที่จะนํามาทําการสรางแผนภาพดวย และเม่ือนํา
สัญลักษณของวัสดุมาใชงานระบบก็จะทําการเชื่อมตอไปยังฐานขอมูลวัสดุ (Material) โดยอัติ
โนมัติเพ่ือใหผูใชงานเลือกวัสดุมาใชงานได เม่ือสรางขอมูลทั้งหมดเรียบรอยแลวระบบจะทําการ
คํานวณคาตางๆเพื่อใหผูใชงานทราบ จากนั้นจึงทําการบันทึกขอมูลที่สรางไวลงในฐานขอมูล 
Part และเม่ือผูใชงานตองการคนหาขอมูล ระบบก็จะทําการเชื่อมตอไปยังสวนการคนหาขอมูล 
จากนั้นผูใชงานจึงทําการคนหาขอมูลที่ตองการ นอกจากผูใชงานจะทําการคนหาขอมูลเพ่ือให
ทราบขอมูล Part แลว ยังสามารถนําขอมูลที่ทําการคนหานี้มาแกไขและทําการบันทึกเพื่อ
จัดเก็บเปนขอมูลใหมในฐานขอมูลของระบบไดอีกดวย การทํางานของระบบในสวนนี้จะมีอีก
ขั้นตอนหนึ่งซ่ึงจะเปนขั้นตอนของการสงคาจากสวนที่ผูใชงานทําการสรางแผนภาพ (Diagram) 
ไปในสวนของการบันทึกคาลงในตาราง โดยผูใชงานสามารถเรียกดูสวนน้ีจากระบบไดโดยการ
เชื่อมตอไปยังสวนของรายละเอียด Part สําหรับขั้นตอนการทํางานของขอมูลระดับ Part จะ
แสดงในรูปที่ 5.10 
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รูปที่ 5.10 ขั้นตอนการทาํงานของขอมูลระดับ Part 
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5. ขั้นตอนการทํางานของขอมูลระดับ Product เปนขั้นตอนของการรวมทาทางการ
ทํางานจากขอมูล Process และ Part ซึ่งการรวมทาทางการทํางานนั้นจะอยูในรูปของแผนภาพ 
(Diagram) โดยการทํางานจะเริ่มจากการที่ผูใชงานตองจะตองทราบความตองการวาจะทําการ
สรางขอมูลหรือคนหาขอมูล ถาตองการคนหาขอมูลจะตองเปนขอมูลที่มีอยูในฐานขอมูลเทานั้น 
เม่ือคนหาแลวไมพบขอมูลก็ตองทําการสรางขอมูลขึ้นมาใหมเพ่ือบันทึกไวในฐานขอมูลของ
ระบบ สําหรับการสรางขอมูลระดับ Product นั้นจะเริ่มจากการใสรายละเอียดของ Product โดย
การเลือกขอมูลผลิตภัณฑจากหนาจอผลิตภัณฑ ซึ่งไดรับมาจากสวน Business Process รวม
ดวยการใสรายละเอียดอ่ืนๆที่เกี่ยวของกับผลิตภัณฑลงในระบบ จากนั้นทําการเลือกสัญลักษณ
สําหรับการสรางแผนภาพ (Diagram) มาใสในสวนของการสรางแผนภาพ (Diagram) ซึ่งในสวน
นี้ผูใชงานจะตองทราบขอมูลวัสดุ (Material) และขอมูล Part ที่จะนํามาทําการสรางแผนภาพ 
และเม่ือนําสัญลักษณของวัสดุ และชิ้นสวนมาใชงานระบบก็จะทําการเชื่อมตอไปยังฐานขอมูล
วัสดุ (Material)  และสวนคนหา Part โดยอัติโนมัติเพ่ือใหผูใชงานเลือกวัสดุและชิ้นสวนมาใช
งานได เม่ือสรางขอมูลทั้งหมดเรียบรอยแลวระบบจะทําการคํานวณคาตางๆเพื่อแสดงให
ผูใชงานทราบ จากนั้นจึงทําการบันทึกขอมูลที่สรางไวลงในฐานขอมูล Product และเม่ือผูใชงาน
ตองการคนหาขอมูล ระบบก็จะทําการเชื่อมตอไปยังสวนการคนหาขอมูล จากนั้นผูใชงานจึงทํา
การคนหาขอมูลที่ตองการ นอกจากผูใชงานจะทําการคนหาขอมูลเพ่ือใหทราบขอมูล Product 
แลว ยังสามารถนําขอมูลที่ทําการคนหานี้มาแกไขและทําการบันทึกเพื่อจัดเก็บเปนขอมูลใหมใน
ฐานขอมูลของระบบไดอีกดวย การทํางานของระบบในสวนน้ีจะมีอีกขั้นตอนหนึ่งซ่ึงจะเปนการ
สงคาจากสวนที่ผูใชงานทําการสรางแผนภาพ (Diagram) ไปในสวนของการบันทึกคาลงใน
ตาราง โดยผูใชงานสามารถเรียกดูสวนนี้จากระบบโดยการเชื่อมตอไปยังสวนของรายละเอียด 
Product ได สําหรับขั้นตอนการทํางานของขอมูลระดับ Product จะแสดงในรูปที่ 5.11 
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รูปที่ 5.11 ขั้นตอนการทาํงานในสวนของขอมูล Product 
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6. ขอมูล Skills Matrix ในสวนนี้จะเปนขอมูลที่จะนําเสนอใหผูใชงานเห็นถึงทักษะการ
ทํางานของพนักงานโดยจะแสดงออกมาในรูปของ Skills Matrix การทํางานในสวนนนี้จะไมมี
การสรางขอมูลขึ้นมาใหมโดยผูใชงาน เน่ืองจากจะเปนกระบวนการทํางานที่อาศัยการ
ประมวลผลขอมูลที่ไดรับมาจากสวนตางๆ คือ ขอมูลพนักงาน ขอมูล Sub-process และขอมูล
กําลังการผลิตที่พนักงานแตละคนสามารถทําไดจริง โดยการทํางานจะเริ่มจากการรับขอมูล
พนักงานในสวนของการผลิต และรับขอมูล Sub-process โดยในสวนขอมูล Sub-process นี้
ระบบจะนํามาหาคาเฉลี่ยเพ่ือหาตัวแทนกลุมของ Sub-process มาใชงาน จากนั้นก็จะทําการรับ
ขอมูลขอมูลกําลังการผลิตที่พนักงานแตละคนสามารถทําไดจริงเพ่ือนํามาหาคาเวลาที่พนักงาน
แตละคนนั้นสามารถทํางานไดจริง โดยจะรับมาทั้งหมด 4 คาตามหลักการที่ไดกลาวไวในบทที่ 
4 เม่ือไดรับครบ 4 คาแลวก็ทําการหาคาเฉลี่ยเพ่ือนําคาเฉลี่ยที่ไดนั้นไปคํานวณหาประสิทธิภาพ
ในการทํางานของพนักงานแตละคน และแสดงขอมูลออกมาใหผูใชงานทราบ ตอไป และเม่ือ
ผูใชงานตองการคนหาขอมูล ระบบก็จะทําการคนหาขอมูลโดยจะคนหาตามหัวขอที่ผูใชงาน
ตองการทราบ และจะแสดงผลเหลานั้นขึ้นมา สําหรับขั้นตอนการทํางานของขอมูล Skills Matrix 
จะแสดงในรูปที่ 5.12 
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รูปที่ 5.12 ขั้นตอนการทาํงานของขอมูล Skills Matrix 
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5.2 การออกแบบสวนตอประสานกับผูใชงาน (User Interface) 

จากการออกแบบขั้นตอนการทํางานของระบบ(Logic of Process) ที่ไดกลาว
มาในขางตน จะทําใหทราบถึงขั้นตอนการทํางานของระบบในทุกสวน โดยขอมูลสวนนี้จะตอง
นํามาสรางสวนที่จะใชในการเชื่อมตอกับผูใชงานโดยตรงตอไป นั้นคือ สวนตอประสานกับ
ผูใชงาน (User Interface) ซึ่งในที่นี้จะแสดงเปนขอมูลของหนาจอการทํางานของระบบ และใน
สวนของหนาจอกการทํางานของระบบนี้จะแยกออกเปน 2 สวน เชนเดียวกับการออกแบบ
ขั้นตอนการทํางานของระบบ (Logic of Process) นั้นคือ 

1. สวนของการตั้งคาขอมูล  

2. สวนของการทํางานหลักของระบบ 

สําหรับในที่นี้จะทําการอธิบายถึงการทํางานของหนาจอตางๆที่ปรากฏอยูใน
ระบบ โดยในสวนของรายละเอียดการใชงานของหนาจอทุกหนาจอจะทําการแสดงไวใน
ภาคผนวก จ 

 

5.2.1 หนาจอสวนการตั้งคาขอมูล 

หนาจอ Allowance 

เปนหนาจอที่ใชในการตรวจสอบและสรางคาเผื่อที่ใชในการคิดคาเวลา
มาตรฐานในทาทางการทํางานระดับ Sub-process ในสวนนี้จะประกอบดวยหนาจอการทํางาน
อยู 3 สวนคือ หนาจอตรวจสอบคา Allowance ดังรูปที่ 5.13 เปนหนาจอที่เชื่อมตอจากหนาจอ 
Sub-process โดยตรงจะปรากฏขึ้นหลังจากที่ผูใชงานกดปุมเชื่อมตอขอมูลจากหนาจอ Sub-
process สวนที่ 2 คือหนาจอสรางขอมูล Allowance ดังรูปที่ 5.14 เปนหนาจอที่ใชทําการสราง
หรือ แกไขขอมูลคาเผื่อในระบบ และสวนสุดทายคือ หนาจอคนหา Allowance ดังรูปที่ 5.15 
เปนหนาจอที่ชวยในการคนหาขอมูลคาเผื่อที่มีอยูในระบบ 
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รูปที่ 5.13 หนาจอตรวจสอบคาAllowance 
 

  
 

รูปที่ 5.14 หนาจอสรางขอมูล Allowance 
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รูปที่ 5.15  Pop-up การคนหา Allowance 
 

หนาจอ Factor 

เปนหนาจอที่ใชในการสรางและคนหาปจจัยการทํางานที่มีผลตอคาเวลา
มาตรฐาน รวมถึงคํานวณเวลาของปจจัยการทํางานที่มีผลตอคาเวลามาตรฐาน เพ่ือนําไปใชงาน
ตอไปในหนาจอ Sub-process สําหรับการทํางานในสวนนี้จะประกอบดวยสวนของการคนหา
ขอมูลปจจัยการทํางานที่มีผลตอคาเวลามาตรฐาซึ่งแสดงดังรูปที่ 5.16 โดยผูใชงานสามารถใส
ขอมูลของปจจัยการทํางานที่มีผลตอคาเวลามาตรฐานที่ตองการคนหา จากนั้นโปรแกรมจะ
แสดงขอมูลที่ตองการทราบขึ้นบนหนาจอ และสวนการทํางานอีกสวนหนึ่งก็คือ สวนของการ
สรางขอมูลของปจจัยการทํางานที่มีผลตอคาเวลามาตรฐาน ซึ่งแสดงดังรูปที่ 5.17 จะเปนสวน
ของการสรางขอมูลของปจจัยการทํางานที่มีผลตอคาเวลามาตรฐาน โดยวิธีการสรางเวลาการ
ทํางานจากระบบ MTM-2 และ วิธีการใสคาเวลาโดยตรง ซึ่งจะถูกบรรจุอยูในหนาจอเดียวกัน 
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รูปที่ 5.16  Pop-up การคนหา Factor 
 

Enter Text

SAMs G-4SAMs G-4

Main Menu

Element

Sub-process
Process

Sub-process
Process

Standard Time

Element

Part/Product

Skills Matrix

Aiiowance
Factor
Machine

Cutting

Assembly

FactorFactor

คนหา สราง ลบท้ังหมดบันทึกเปนบันทึก ลางหนาจอ พิมพ

รายละเอียด Factor

Symbol
P

P-

G
A
AB

รายละเอียด

หมายเหตุ

Normal Time (s)

ตารางวิเคราะห Factor

Factor ID

ชื่อไทย

ชื่ออังกฤษ

ผูสราง ผูแกไขรวม TMU

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

BD

C

E

F

R

S

PT

การทํางานของมือซาย LH การทํางานของมือขวาTL TMU TR RH

Special Time (s)

แทรกแถว ลบแถว ลางขอมูล

  
 

รูปที่ 5.17 หนาจอ Factor 



                                                                                  
                                                                               

 

 

184 

หนาจอ Material 

เปนหนาจอที่ใชในการคนหาและสรางวัสดุที่ใชในการผลิต โดยจะเขาสูหนาจอนี้
ได 2 วิธีคือ การเขาหนาจอจากระบบโดยตรงซึ่งถือเปนการตั้งคาขอมูลของระบบ และการเขา
หนาจอขณะที่ผูใชงานใชงานในหนาจอ Part และ Product ซึ่งจะมีสวนของวัสดุ (Material) ซึ่ง
แสดงดวยสัญลักษณ Material ปรากฏบนหนาจอ เพื่อใหผูใชงานเลือกวัสดุที่ใชในการผลิตได 
สําหรับการทํางานในสวนนนี้จะประกอบดวยหนาจอการทํางาน 2 สวนดวยกันคือ หนาจอสวนที่
ใชในการคนหาขอมูลซ่ึงจะแสดงดังรูปที่ 5.18 และหนาจอสวนที่ใชในการสรางขอมูลซ่ึงจะแสดง
ดังรูปที่ 5.19  
 

 
 

รูปที่ 5.18 Pop-up การคนหา Material 
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MaterialMaterial

คนหา สราง ลบทั้งหมดบันทึกเปนบันทึก ลางหนาจอ พิมพ

รายละเอียด

หมายเหตุ

Material ID

ช่ือไทย

ช่ืออังกฤษ

ประเภท

ขนาด (Size) หนวย

สี (Color)

จํานวน Safety Stock หนวยการจัดเก็บ

รายละเอียด Material

Picture

SAMs G-4SAMs G-4

Main Menu

Element

Sub-process
Process

Sub-process
Process

Standard Time

Element

Part/Product

Skills Matrix

Allowance
Factor
Machine

Cutting

Assembly

Material

อางอิงหมายเลขวัตถุดิบ

ช่ือวัตถุดิบ

เลือกวัตถุดิบ

  
 

รูปที่ 5.19 หนาจอสรางขอมูล Material 
 

5.2.2 หนาจอสวนการทํางานหลักของระบบ 

หนาจอ Element 

เปนหนาจอที่ใชในการสรางและคนหาขอมูลทาทางการทํางานในระดับ 
Element รวมถึงคํานวณเวลาการทํางานที่ใชในแตละทาทางการทํางาน เพ่ือแสดงขอมูลตอ
ผู ใชงานและนําไปใชงานตอไปในหนาจอ Sub-process สําหรับการทํางานในสวนนี้จะ
ประกอบดวยสวนของการคนหาขอมูลทาทางการทํางานในระดับ Element ซึ่งแสดงดังรูปที่ 
5.20 โดยผูใชงานสามารถใสขอมูลทาทางการทํางานในระดับ Element ที่ตองการคนหา จากนั้น
โปรแกรมจะแสดงขอมูลที่ตองการทราบขึ้นบนหนาจอ และอีกสวนการทํางานหนึ่งก็คือ สวนของ
การสรางขอมูลทาทางการทํางานในระดับ Element ซึ่งแสดงดังรูปที่ 5.21 จะเปนสวนของการ
สรางขอมูลทาทางการทํางานในระดับ Element โดยวิธีการสรางเวลาการทํางานจากระบบ 
MTM-2  
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รูปที่ 5.20 Pop-up การคนหา Element 
 

Enter Text

SAMs G-4SAMs G-4

Main Menu

Element

Sub-process
Process

Sub-process
Process

Standard Time

Element

Part/Product

Skills Matrix

Aiiowance
Factor
Machine

Cutting

Assembly

ElementElement

คนหา สราง ลบท้ังหมดบันทึกเปนบันทึก ยอนกลับ พิมพ

รายละเอียด Element

Symbol
P

P-

G
A
AB

รายละเอียด

หมายเหตุ

Element Group

Normal Time (s)

ตารางวิเคราะห Element

Element ID

ช่ือไทย

ช่ืออังกฤษ

ผูสราง ผูแกไขรวม TMU

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

BD

C

E

F

R

S

PT

แทรกแถว ลบแถว

การทํางานของมือซาย LH การทํางานของมือขวาTL TMU TR RH

ลางขอมูล

  
 

รูปที่ 5.21 หนาจอ Element 
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หนาจอ Sub-process 

เปนหนาจอที่ใชในการสรางและคนหาขอมูลทาทางการทํางานในระดับ Sub-
process รวมถึงคํานวณเวลาการทํางานที่ใชในแตละทาทางการทํางาน เพ่ือแสดงขอมูลตอ
ผูใชงานและนําไปใชงานตอไปในหนาจอ Process ตอไป สําหรับการทํางานในสวนนี้จะ
ประกอบดวยสวนของการคนหาขอมูลทาทางการทํางานในระดับ Sub-process ซึ่งแสดงดังรูปที่ 
5.22 โดยผูใชงานสามารถใสขอมูลทาทางการทํางานในระดับ Sub-process ที่ตองการคนหา 
จากนั้นโปรแกรมจะแสดงขอมูลที่ตองการทราบขึ้นบนหนาจอ สวนที่ 2 คือ สวนการสรางขอมูล
ทาทางการทํางานในระดับ Sub-process ซึ่งแสดงดังรูปที่ 5.23 จะเปนสวนของการสรางขอมูล
ทาทางการทํางานในระดับ Sub-process ที่เกิดจากการรวมการทํางานของทาทางการทํางานใน
ระดับ Element ที่อยูทางดานซายมือของผูใชงาน และในสวนน้ียังมีสวนของหนาจอการสราง 
Element พิเศษ ซึ่งเปน Element ที่ไดมาจากการจับเวลาโดยตรง ในสวนนี้จะแสดงหนาจอใน
การคนหา Element พิเศษในรูปที่ 5.24 และหนาจอในการสราง Element พิเศษในรูปที่ 5.25 
ตามลําดับ นอกจากนี้สวนของการสรางขอมูลยังมีสวนที่เชื่อมตอไปยังหนาจอเวลาเผื่อ ปจจัยที่มี
ผลตอเวลามาตรฐาน และเครื่องจักร อีกดวย เม่ือทําการสรางขอมูลเรียบรอยแลวโปรแกรมจะ
แสดงขอมูลในสวนของการคํานวณปรากฏขึ้นบนหนาจอ โดยอัตโนมัติ 
 

  
 

รูปที่ 5.22 Pop-up การคนหา Sub-process 



                                                                                  
                                                                               

 

 

188 

 

  
รูปที่ 5.23 หนาจอ Sub-process 
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สราง Element พิเศษสราง Element พิเศษ

สราง Element พิเศษคนหา Element พิเศษ

คนหา

ตารางคนหา Element พิเศษ

ID Thai Name English Name ปะเภทการใชงาน เวลาการทํางาน (S) หมายเหตุ

ID
ชื่อไทย
ชื่ออังกฤษ

Machine’s Element

Idle Time’s Element

Special Element

ตกลง ออก

 
 

รูปที่ 5.24 Pop-up การคนหา Element พิเศษ 
 

 
 

รูปที่ 5.25 Pop-up การสราง Element พิเศษ 
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หนาจอ Process 

เปนหนาจอที่ใชในการสรางและคนหาขอมูลทาทางการทํางานในระดับ 
Process รวมถึงคํานวณเวลาการทํางานที่ใชในแตละทาทางการทํางาน เพ่ือแสดงขอมูลตอ
ผูใชงานและนําไปใชงานตอไปในหนาจอ Part และ Product ตอไป สําหรับการทํางานในสวนนี้
จะประกอบดวยสวนของการคนหาขอมูลทาทางการทํางานในระดับ Process ซึ่งแสดงดังรูปที่ 
5.26 โดยผูใชงานสามารถใสขอมูลทาทางการทํางานในระดับ Process ที่ตองการคนหา จากนั้น
โปรแกรมจะแสดงขอมูลที่ตองการทราบขึ้นบนหนาจอ สวนที่ 2 คือ สวนการสรางขอมูลทาทาง
การทํางานในระดับ Process ซึ่งแสดงดังรูปที่ 5.27 จะเปนสวนของการสรางขอมูลทาทางการ
ทํางานในระดับ Process ที่เกิดจากการรวมการทํางานของทาทางการทํางานในระดับ Sub-
process ที่อยูทางดานซายมือของผูใชงาน และในสวนนี้ยังมีสวนของหนาจอการสราง Sub-
process พิเศษ ซึ่งเปน Sub-process ที่ไดมาจากการจับเวลาโดยตรง ในสวนนี้จะแสดงหนาจอ
ในการคนหา Sub-process พิเศษในรูปที่ 5.28 และหนาจอในการสราง Sub-process พิเศษใน
รูปที่ 5.29 ตามลําดับ เม่ือทําการสรางขอมูลเรียบรอยแลวโปรแกรมจะแสดงขอมูลในสวนของ
การคํานวณปรากฏขึ้นบนหนาจอ โดยอัตโนมัติ 
 

คนหา (Process)คนหา (Process)

ตกลง

VIDEO

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

ออก

ตารางคนหา Process

คนหา

Process ID
ชื่อไทย
ชื่ออังกฤษ
Process Group

 
 

รูปที่ 5.26 Pop-up การคนหา Process 
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รูปที่ 5.27 Pop-up การคนหา Sub-process พิเศษ 
 

สราง Sub-process พิเศษสราง Sub-process พิเศษ

คนหา สราง ลางหนาจอ บันทึก บันทึกเปน ออก ผูสราง ผูแกไข

คนหา Sub-process พิเศษ สราง Sub-process พิเศษ

 ID

ช่ือไทย

ช่ืออังกฤษ

Normal Time (s)

รายละเอียด

หมายเหตุ

 
 

รูปที่ 5.28 Pop-up การสราง Sub-process พิเศษ 



                                                                                  
                                                                               

 

 

192 

ProcessProcess

Sub-process

Sub-process ID

ชื่อไทย

ช่ืออังกฤษ

Sub-process Group

คนหา สราง ลบท้ังหมดบันทึกเปนบันทึก ลางหนาจอ พิมพ

รายละเอียด Process

Process ID

ชื่อไทย

ชื่ออังกฤษ

Process Group

TMUs/หนวย

วินาที/หนวย

นาที/หนวย

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

ช่ัวโมงทํางาน/วัน

จํานวนชิ้น/ชม.

ราคา/หนวย (บาท)

ราคา/ชม. (บาท)

ตารางสราง Process

ทําซ้ําขั้นตอนเดิม

ผูสราง ผูแกไข

VIDEO

SAMs G-4SAMs G-4

Main Menu

Element

Sub-process
Process

Sub-process
Process

Standard Time

Element

Part/Product

Skills Matrix

Aiiowance
Factor
Machine

Cutting

Assembly

ID Thai Name Eng Name

Enter Text
Enter More Text

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

จํานวน (ครั้ง)

สราง Sub-process พิเศษ แทรกแถว ลบแถว ลางขอมูล

 
รูปที่ 5.29 หนาจอ Process 

 

หนาจอ Part/Product 

เปนหนาจอที่ใชในการสรางและคนหาขอมูลทาทางการทํางานในระดับ Part 
และ Product รวมถึงคํานวณเวลาการทํางานที่ใชในแตละทาทางการทํางาน เพ่ือแสดงขอมูลตอ
ผูใชงานและนําไปใชงานตอไป กอนเร่ิมการทํางานของหนาจอนี้ระบบจะมี Pop-up แสดงขึ้นมา
เพ่ือถามวาตองการสราง Part หรือ Product เม่ือเลือกแลวหนาจอหลักของ Part หรือ Product 
ก็จะปรากฏขึ้น สําหรับการทํางานในสวนน้ีจะประกอบดวยสวนของการคนหาขอมูลทาทางการ
ทํางานในระดับ Part หรือ Product ซึ่งแสดงดังรูปที่ 5.30 และ 5.31 ตามลําดับ โดยผูใชงาน
สามารถใสขอมูลทาทางการทํางานในระดับ Part หรือ Product ที่ตองการคนหา จากนั้น
โปรแกรมจะแสดงขอมูลที่ตองการทราบขึ้นบนหนาจอ สวนที่ 2 คือ สวนการสรางขอมูลทาทาง
การทํางานในระดับ Part หรือ Product ซึ่งแสดงดังรูปที่ 5.32 และ 5.33 ตามลําดับ จะเปนสวน
ของการสรางขอมูลทาทางการทํางานในระดับ Part หรือ Product ที่เกิดจากการรวมทาทางการ
ทํางานในระดับ Process (กรณีสรางขอมูลทาทางการทํางานในระดับ Part) และ การรวมทาทาง
การทํางานในระดับ Process และ Part (กรณีสรางขอมูลทาทางการทํางานในระดับ Product) ที่
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อยูทางดานซายมือของผูใชงาน ซึ่งจะเปนสัญลักษณในการสราง Diagram ตางๆ โดยให
ผูใชงานเลือกสัญลักษณเหลานี้มาทําการสราง Diagram สําหรับขอมูล Part หรือ Product และ
ในสวนน้ียังมีสวนที่เชื่อมตอไปยังหนาจอวัสดุ เพ่ือใหผูใชงานเลือกวัสดุมาทําการสรางขอมูลอีก
ดวย เม่ือทําการสรางขอมูลเรียบรอยแลวโปรแกรมจะแสดงขอมูลในสวนของการคํานวณปรากฏ
ขึ้นบนหนาจอ โดยอัตโนมัติ นอกจากการทํางานในสวนของหนาจอสรางขอมูลทาทางการ
ทํางานในระดับ Part หรือ Product ในรูปแบบ Diagram แลว ระบบจะทําการสงผานขอมูล ซึ่ง
จะแปลงขอมูลจาก Diagram ใหอยูในสวนของตาราง โดยจะแสดงตารางและรายละเอียดตางๆ
ของขอมูลที่สรางขึ้นในหนาจอรายละเอียด Part หรือ Product ซึ่งจะแสดงในรูปที่ 5.34 และ 
5.35 ตามลําดับ 
 

 
 

รูปที่ 5.30 Pop-up การคนหา Part 
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รูปที่ 5.31 Pop-up การคนหา Product 
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PartPartSAMs G-4SAMs G-4

Main Menu

Element

Sub-process
Process

Sub-process
Process

Standard Time

Element

Part/Product

Skills Matrix

Allowance
Factor
Machine

Cutting

Assembly

สัญลักษณ
คนหา สราง ลบทั้งหมดบันทึกเปนบันทึก ลางหนาจอ

รายละเอียด Part

Part ID

ชื่อไทย

ชื่ออังกฤษ

SAMs / Unit (s)

SAMs / Unit (min)

ประเภท

Diagram

Picture

พิมพ Diagram

ผูสราง ผูแกไข

Material

Process

WIP

Part 

เรียกดูรายละเอียดเพ่ิมเติมช่ัวโมงทํางาน/วัน

Product

Finish

  
 

รูปที่ 5.32 หนาจอ Part 
 

 
 

รูปที่ 5.33  หนาจอ Product 
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รูปที่ 5.34 Pop-up รายละเอียดของ Part 
 

 
 

รูปที่ 5.35 Pop-up รายละเอียดของ Product 
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หนาจอ Skills Matrix 

เปนหนาจอที่ใชในการเรียกดูทักษะความชํานาญในการทํางานของพนักงานใน
แตละกลุมทักษะการทํางานที่ไดรับมาจากขอมูลกลุมของ Sub-process เม่ือผูใชงานตองการ
คนหาขอมูลทักษะความชํานาญในการทํางานของพนักงาน ผูใชงานสามารถเลือกขอมูลที่
ตองการคนหา ซึ่งปรากฏบนหนาจอ เพ่ือใหแสดงขอมูลทักษะความชํานาญ จากนั้นโปรแกรมจะ
แสดงขอมูลที่ตองการทราบบนหนาจอ โดยจะแสดงหนาจอ Skills Matrix ดังรูปที่ 5.36 
 

 
 

รูปที่ 5.36 หนาจอ Skills Matrix 
 
 
 
 
 
 
 
 



บทที่ 6  

                                                                                      
การทดสอบการใชงานของระบบ 

จากการวิเคราะหและการออกแบบระบบการคิดคาเวลามาตรฐานสําหรับ
กระบวนการผลิตในโรงงานเครื่องหนังที่ไดกลาวมาในบทตางๆ ขางตน ทําใหเกิดระบบในการ
คิดคาเวลามาตรฐานขึ้นมา ซึ่งระบบที่เกิดขึ้นมานั้นยังไมมีการนําไปทําการทดสอบความถูกตอง 
และความครบถวนของขอมูลในระบบ ดังน้ันในบทนี้จึงเปนการทดสอบการใชงานเบื้องตนของ
ระบบโดยจะเปนการทดสอบความครบถวน และความถูกตองของฐานขอมูลตางๆที่ปรากฏขึ้น
ในระบบ และในการทดสอบนี้ผูวิจัยไดทําการทดสอบความถูกตองของหนาจอการทํางาน และ
การประมวลของขอมูลในระบบเบื้องตน และทําการปรับปรุงแกไขกอนที่จะนําระบบไปทําการ
ทดสอบจริงในโรงงานเครื่องหนังตัวอยาง  

สําหรับการทดสอบการใชงานระบบในโรงงานเครื่องหนังตัวอยางจะมีการแบง
การดําเนินงานออกเปน 2 สวนดวยกันคือ สวนการทดสอบความถูกตองของฐานขอมูลในระบบ 
และสวนการทดสอบหนาจอการใชงาน โดยมีรายละเอียดดังตอไปน้ี 

 
6.1 สวนการทดสอบความถูกตองของฐานขอมูลในระบบ 

ระบบการคิดคาเวลามาตรฐานที่ไดจัดทําขึ้นมานี้ ผูวิจัยไดทําการสรางขอมูลตั้ง
ตนในการทํางานไวในฐานขอมูลของระบบ เพ่ือทําการทดสอบการทํางานของระบบ และเปน
ขอมูลตั้งตนในการใชงานจริงในโรงงานเครื่องหนังตัวอยางตอไป ซึ่งขอมูลตั้งตนนี้ไดจัดทําขึ้น
จากการเก็บขอมูลการทํางานในรูปแบบของการสังเกต สัมภาษณ และการถายภาพเคลื่อนไหว
ของพนักงาน แลวนํามาทําการวิเคราะหทาทางการทํางาน และปจจัยอ่ืนๆที่เกี่ยวของกับการ
ทํางาน เพ่ือนํามาสรางขอมูลทาทางการทํางานใหเกิดขึ้นในระบบ ซึ่งการทดสอบในสวนนี้จะเปน
การทดสอบความถูกตองของขอมูลที่ไดจัดทําขึ้น และใหผูทดสอบทําการประเมินวาฐานขอมูลที่
สรางขึ้นสามารถนําไปใชงานไดจริงหรือไม โดยวิธีการทดสอบมีดังตอไปน้ี 

1. จัดทําเอกสารที่แสดงถึงรายละเอียดของทาทางการทํางานที่เกิดขึ้นในระดับตางๆ 
ซึ่งขอมูลเหลานี้จะถูกนําไปบรรจุอยูในฐานขอมูลของระบบตอไป เอกสารนี้จะอยูในรูปของใบ
บันทึกเวลาและวิธีการทํางานซึ่งใชสําหรับขอมูล Element Sub-process และ Process ดัง
ตัวอยางในรูปที่ 6.1-6.3 และใบแสดงแผนภาพกระบวนการทํางานของทาทางระดับ Part และ 
Product ดังตัวอยางในรูปที่ 6.4-6.5 
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2. อธิบายหลักการสรางขอมูลในระบบ และการสรางทาทางการทํางานในระดับตางๆ 
รวมถึงการทํางานของระบบใหแกผูทดสอบ ใหเกิดความเขาใจถึงวัตถุประสงคในการทดสอบ 

3.  นําเอกสารเหลานี้แจกใหแกผูทดสอบ โดยผูทดสอบจะแบงเปน 2 สวนดวยกันคือ 

• ผูทดสอบฐานขอมูล Element เปนผูที่มีความชํานาญในการวิเคราะหทาทาง
การทํางานดวยวิธีการคิดคาเวลาลวงหนา (Pre-determined Motion Time 
System, PMTS) แบบ MTM-2 มาทําการทดสอบ ซึ่งการทดสอบในสวนนี้เปน
การทดสอบที่ตองการความถูกตองของขอมูลสูง เพ่ือใหไดฐานขอมูลที่สามารถ 
นําไปใชงานไดครอบคลุมถึงผลิตภัณฑมาตรฐานที่มีอยูในกระบวนการผลิตของ
โรงงานเครื่องหนังตัวอยาง โดยฐานขอมูลในสวนนี้จะถือเปนฐานขอมูลหลักใน
การนําไปเลือกใชงานในสวนของการสรางทาทางการทํางาน และถูกสรางขึ้น
เพ่ือรองรับกระบวนการผลิตที่ทําใหเกิดผลิตภัณฑหลักขึ้น โดยที่ผูใชงานไม
จําเปนตองทําการสรางขอมูลในสวนน้ีเพ่ิมอีก แตอยางไรก็ตามในสวนของการ
สรางทาทางการทํางานในระดับ Element ของระบบนี้ ผูใชงานยังสามารถสราง
ทาทางการทํางานขึ้นมาใหมตามความตองการได ซึ่งสวนนี้จะเปนสวนที่ชวยให
ระบบมีความยืดยุนในการทํางาน เพ่ือใหเกิดกระบวนการผลิต และคาเวลา
มาตรฐานที่สอดคลองกับสภาพการทํางานจริง 

• ผูทดสอบฐานขอมูลอ่ืนๆ ซึ่งเปนวิศวกร หัวหนางาน และผูที่เกี่ยวของกับการ
ทํางานในกระบวนการผลิตในโรงงานตัวอยาง โดยผูทดสอบน้ีจะตองเปนผูที่
เขาใจลักษณะทาทางการทํางานของการผลิตในสวนตางๆเปนอยางดี ซึ่ง
ฐานขอมูลในสวนนี้สรางขึ้นมาเพื่อทําการทดสอบการทํางานของระบบ รวมถึง
เปนฐานขอมูลตั้งตนสําหรับการใชงานระบบ แตไมคํานึงถึงความครอบคลุมใน
การสรางผลิตภัณฑ เน่ืองจากในสวนนี้จะเปรียบเสมือนเปนตัวอยางในการสราง
ทาทางการทํางาน ซึ่งเม่ือผูใชงานมาใชงานจริงในระบบก็จะตองทําการสราง
ทาทางการทํางานขึ้นดวยตนเอง หรือสามารถเรียกใชงานในฐานขอมูลไดบาง
ขอมูล ซึ่งการสรางทาทางการทํางานเหลานี้ผูสรางจะตองทําการสรางให
สอดคลองกับกระบวนการผลิตที่มีอยูจริง 

4. ใหผูทดสอบดูภาพเคลื่อนไหวที่ไดจัดทําขึ้นและเปรียบเทียบทาทางการทํางานที่อยู
ในเอกสารกับทาทางการทํางานจริงที่เกิดขึ้นในภาพเคลื่อนไหว โดยวิธีการนี้จะทําการทดสอบ
กับขอมูล Sub-process และ Process สวนขอมูล Part และ Product นั้นจะทําการทดสอบโดย
ใหผูทดสอบพิจารณาลําดับการทํางานที่สรางขึ้นวาตรงกับความเปนจริงหรือไม ซึ่งในสวนของ
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การทดสอบขอมูลทั้ง 4 นี้จะใหผูทดสอบวิเคราะหวาทาทางการทํางานที่จัดทําขึ้นมาน้ันมีความ
ครบถวน และถูกตองเหมาะกับการนําไปใชงานไดจริงหรือไม 

5. ผูทดสอบทําการประเมินผลในใบประเมินความถูกตองของขอมูลตั้งตนในฐานขอมูล
ที่สรางขึ้น โดยจะมีการประเมินผลของขอมูลตั้งแตระดับ Sub-process เปนตนไป สําหรับ
ตัวอยางของใบประเมินความถูกตองของขอมูลตั้งตนน้ันจะแสดงในตารางที่ 6.1-6.4 

6. ทําการเก็บรวบรวมใบประเมินผล และทําการแกไขขอมูลตามคําแนะนํา เพ่ือทําให
ระบบที่สรางขึ้นเหมาะสมกับการทํางานจริงตอไป 

หมายเหตุ: สําหรับการทดสอบความถูกตองของขอมูลตั้งตนในสวนของขอมูล
ระดับ Element นั้นผูวิจัยไดทําการทดสอบโดยใหผูที่มีความชํานาญในการวิเคราะหทาทางการ
ทํางานวิธีการคิดคาเวลาลวงหนา (Pre-determined Motion Time System, PMTS) แบบ 
MTM-2 มาทําการประเมินความถูกตองโดยการใหเปรียบเทียบทาทางการทํางานที่สรางขึ้นโดย
ใชหลักการของระบบ MTM-2 ที่ใชในการสรางขอมูลระดับ Element กับภาพถายเคลื่อนไหววา
มีความถูกตองหรือไม และเม่ือผูเชี่ยวชาญทําการประเมินแลวผูวิจัยจึงไดทําการแกไขขอมูลตาม
คําแนะนําตอไป 
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Page NO. ใบบันทึกเวลาและวธิีการในการทํางาน 
OBSERVATION SHEET     

ชื่อผลิตภัณท :กระเปาสตางค วันที่   

รุน : GW5080 
  
  เวลาเริ่ม สิ้นสุด 

ขนาดการผลิต    ผูปฏิบัติงาน  

แผนก : ผลิตกระเปาสตางค 
ขั้นตอน : ประกอบ 
  

  
ชาย   หญิง อายุงาน  

ระดับ : Element 
ชื่อระดับ : เตรียมการทา
กาว ผูวิเคราะห :  

เครื่องจักร :  รายงานสถานที่ทํางาน     
  อุปกรณ : ไมทากาว,กาว 

คําอธิบาย CODE  Tmus  CODE คําอธิบาย 

1.เคลื่อนหยิบชิ้นงาน GB30 14 14 14 GB30 1.เคลื่ อนหยิบไมทา
กาว 

2.วางชิ้นงานลง PA30 11 11 6 PA15 2.นําไมจุมกาว 

3.จับชิ้นงาน  0 6 6 PA15 3.นําไมทากาวมาใกล
แผนชิ้นงาน 

       

       

       

       

       

       

       

       

       

 
รูปที่ 6.1 ตัวอยางใบบนัทึกเวลาและวิธีการทํางานของขอมูลระดับ Element 
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Page NO.  ใบบันทึกเวลาและวธิีการในการทํางาน 
OBSERVATION SHEET     

ชื่อผลิตภัณท : กระเปาสตางค วันที่   

รุน : GW5080 
  
  เวลาเริ่ม สิ้นสุด 

ขนาดการผลิต    ผูปฏิบัติงาน  

แผนก : ผลิตกระเปาสตางค 
ขั้นตอน : ประกอบ 
  ชาย   หญิง 

   
อายุงาน  

ระดับ : Sub-Process 
ชื่อระดับ : ทากาวริมชิ้นงาน
ขนาด 1-5 cm. ผูวิเคราะห :  

เครื่องจักร :  รายงานสถานที่ทํางาน     
  อุปกรณ : ไมทากาว,กาว 
ลําดับ ชื่อ Element เวลา 

(วินาที) 
จํานวน 
(ครั้ง) 

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

 
รูปที่ 6.2 ตัวอยางใบบนัทึกเวลาและวิธีการทํางานของขอมูลระดับ Sub-process 
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Page NO.  ใบบันทึกเวลาและวธิีการในการทํางาน 
OBSERVATION SHEET     

ชื่อผลิตภัณท : กระเปาสตางค วันที่   

รุน : GW5080 
  
  เวลาเริ่ม สิ้นสุด 

ขนาดการผลิต    
 
แผนก : ผลิตกระเปาสตางค 

ขั้นตอน : ประกอบ 
  

ระดับ : Process 
ชื่อระดับ : ทําขอบเแผนหนัง 
ขนาด 6-15 cm. 

รายงานสถานที่ทํางาน     
   
ลําดับ ชื่อ Sub-process เวลา 

(วินาที) 
1 อัดเสนแผนหนัง 2.20 
2 ทากาวริมชิ้นงานขนาด 6-15 cm. 1.62 
3 พับริมชิ้นงาน 1 ดาน 2.70 
4 กลิ้งเรียบชิ้นงานขนาด 6-15 cm. 2.59 

   
   
   
   
   
   
   
   
   
   
   
   
   

 
รูปที่ 6.3 ตัวอยางใบบนัทึกเวลาและวิธีการทํางานของขอมูลระดับ Process 



                                                                                  
                                                                               

 

 

204 

 
       ใบแสดงแผนภาพกระบวนการทํางานของทาทางระดับ Part (Diagram) 

 
 ชื่อผลิตภัณฑ: ……กระเปาสตางค……………………… 
 รุน: ………………GW5080……………………………. 

  
 
 

 
 
 

รูปที่ 6.4 ตัวอยางใบแสดงแผนภาพกระบวนการทํางานของขอมูลระดับ Part  
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       ใบแสดงแผนภาพกระบวนการทํางานของทาทางระดับ Product (Diagram) 
 
 ชื่อผลิตภัณฑ: ……กระเปาสตางค……………………… 
 รุน: ………………GW5080……………………………. 
  

 
 

รูปที่ 6.5 ตัวอยางใบแสดงแผนภาพกระบวนการทํางานของขอมูลระดับ Product



                                                                                                                    
                                                                                                                  

 

 

206 

ตารางที ่6.1 ใบประเมินความถูกตองของขอมูลตั้งตนระดับ Element 
 

ลําดับที ่ ชื่อ Element ชื่อกลุม Element ถูกตอง ไมถูกตอง คําแนะนํา 
1 นําแผนชิ้นงานมาที่หนาเครื่องจักร การเตรียมการทํางาน    
2 นําอุปกรณและชิ้นงานมาบริเวณพื้นที่ทํางาน การเตรียมการทํางาน    
3 เจียรตรงขอบหนังขนาด 1-5 cm.  การเจียรตรงขอบหนัง    
4 เจียรตรงขอบหนังขนาด 6-15 cm.  การเจียรตรงขอบหนัง    
5 ทากาวริมชิ้นงานขนาด 1-5 cm. เปนเสนตรง การทากาวชิ้นงาน    
6 ทากาวริมชิ้นงานขนาด 6-15 cm. เปนเสนตรง การทากาวชิ้นงาน    
7 กลิ้งเรียบแนวเสนตรงชิ้นงานขนาด 1-5 cm. การทําชิ้นงานใหเรียบ    
8 กลิ้งเรียบแนวเสนตรงชิ้นงานขนาด 6-15 cm. การทําชิ้นงานใหเรียบ    
9 เย็บเสนตรงชิ้นสวนขนาด 1-5 cm. การเย็บเสนตรงชิ้นงาน    
10 เย็บเสนตรงชิ้นสวนขนาด 6-15 cm. การเย็บเสนตรงชิ้นงาน    
11 ติดประกอบชิ้นสวนหลักกับชิ้นสวนยอย การติดชิ้นงาน    
12 ติดแผนหนังกับซับในขนาด 1-5 cm. การติดชิ้นงาน    
13 เก็บอุปกรณ การเสร็จสิ้นการทํางาน    
14 นําชิ้นงานออกจากบริเวณพื้นที่ทํางาน การเสร็จสิ้นการทํางาน    
15 หยิบชิ้นงานออกจาก JIG การเสร็จสิ้นการทํางาน    
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ตารางที ่6.2 ใบประเมินความถูกตองของขอมูลตั้งตนระดับ Sub-process 
 

ลําดับที ่ ชื่อ Sub-process ชื่อกลุม Sub-process ถูกตอง ไมถูกตอง คําแนะนํา 
1 เจียรขอบแผนหนังขนาด 1-5 x 1-5 cm. การเจียรขอบ    
2 เจียรขอบแผนหนังขนาด 1-5 x 6-15 cm. การเจียรขอบ    
3 เย็บรอบใบกระเปาขนาด 1-5 x6-15 cm.3 ดาน การเย็บชิ้นงาน 3 ดาน    
4 เย็บรอบใบกระเปาขนาด 1-5x16-30cm.3 ดาน การเย็บชิ้นงาน 3 ดาน    
5 เย็บรอบใบกระเปาขนาด 1-5 x 31-45 cm. การเย็บรอบชิ้นงาน    
6 เย็บรอบใบกระเปาขนาด 1-5 x 46-80 cm. การเย็บรอบชิ้นงาน    
7 กลิ้งเรียบชิ้นงานขนาด 1-5 cm. 1 ครั้ง การกลิ้งเรียบชิ้นงาน    
8 กลิ้งเรียบชิ้นงานขนาด 6-15 cm. 1 ครั้ง การกลิ้งเรียบชิ้นงาน    
9 ตกแตงขอบริมชิ้นงานขนาด 1-5 cm. การตกแตงขอบริมชิ้นงาน    
10 ตกแตงขอบริมชิ้นงานขนาด 6-15 cm. การตกแตงขอบริมชิ้นงาน    
11 ตัดหนังขนาด 1-5 x 1-5 cm. การตัดหนัง    
12 ตัดหนังขนาด 1-5 x 6-15 cm. การตัดหนัง    
13 ติดประกอบกระเปาขนาด 1-5 x 6-15 cm. การติดประกอบกระเปาสตางค    
14 ติดประกอบกระเปาขนาด 1-5 x 16-30 cm. การติดประกอบกระเปาสตางค    
15 พับริมชิ้นงาน 2 ดาน การพับริมชิ้นงาน    
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ตารางที ่6.3 ใบประเมินความถูกตองของขอมูลตั้งตนระดับ Process 

 
ลําดับที ่ ชื่อ Process ชื่อกลุม Process ถูกตอง ไมถูกตอง คําแนะนํา 

1 เย็บรอบใบกระเปาขนาด 1-5 x 31-45 cm. การเย็บประกอบรอบชิ้นงาน    
2 เย็บรอบใบกระเปาขนาด 1-5 x 46-80 cm. การเย็บประกอบรอบชิ้นงาน    
3 ติดซับในถุงขนาด 1-5 cm. การติดประกอบซับในถุง    
4 ติดซับในถุงขนาด 6-15 cm. การติดประกอบซับในถุง    
5 ติดถุงซิบขนาด 6-15 x 6-15 cm.กับซับใน การติดถุงซิบกับซับใน    
6 ติดถุงซิบขนาด 6-15 x 16-30 cm.กับซับใน การติดถุงซิบกับซับใน    
7 ติดประกอบ Co-frame ขนาด 1-5 cm. การติดประกอบ Co-frame    
8 ติดประกอบ Co-frame ขนาด 6-15 cm. การติดประกอบ Co-frame    
9 ติดประกอบชิ้นชั้นขนาด 1-5 x 1-5 cm. การติดประกอบชิ้นชั้น    
10 ติดประกอบชิ้นชั้นขนาด 1-5 x 6-15 cm. การติดประกอบชิ้นชั้น    
11 ติดซับในขนาด 6-15 cm. การติดประกอบซับใน    
12 ติดซับในขนาด 16-30 cm. การติดประกอบซับใน    
13 ทําขอบเแผนหนังขนาด 6-15 cm. การทําขอบชิ้นงาน    
14 ทําขอบเแผนหนังขนาด 16-30 cm. การทําขอบชิ้นงาน    
15 พับถุงขนาด 6-15 x 6-15 cm. การพับถุง    
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ตารางที ่6.4 ใบประเมินความถูกตองของขอมูลตั้งตนระดับ Part 
 

ลําดับที ่ ชื่อ Part ถูกตอง ไมถูกตอง คําแนะนํา 
1 ชิ้นชั้นขนาด 6-15 cm.    
2 ชิ้นบนขนาด 6-15 cm.    
3 ชิ้นลวงขนาด 6-15 cm.    
4 ชิ้นชองกระจกขนาด 6-15 x 6-15 cm.    
5 ชิ้นเต็มขนาด 6-15 x 6-15 cm.    
6 ชิ้นคั่นแบงคขนาด 16-30 cm.    
7 ชิ้นกลางขนาด 16-30 cm.    
8 ชิ้นโชวขนาด 6-15 x 16-30 cm.    
9 ชิ้นคาดปากขนาด 16-30 cm.    
10 แปนคลองสายกระเปาขนาด 1-5 cm.    
11 ชิ้นตัวซับในดานหนาขนาด 16-30 cm.    
12 ชิ้นสวนหนังชิ้นโชวดานขาง 6-15 x 16-30 cm.    
13 ชิ้นสวนหนังชิ้นโชวดานหนา 16-30 x 16-30 cm.    
14 ชิ้นสวนหนังชิ้นโชวดานหลัง 16-30 x 16-30 cm.    
15 ถุงซิบขนาด 6-15 x 16-30 cm.    
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ตารางที ่6.5 ใบประเมินความถูกตองของขอมูลตั้งตนระดับ Product 
 

ลําดับที ่ ชื่อ Product ถูกตอง ไมถูกตอง คําแนะนํา 
1 เข็มขัดขนาด 80 cm.    
2 กระเปาสตางคขนาด 6-15 x 16-30 cm.    
3 กระเปาถือขนาด 16-30 x 16-30 x 6-15 cm.    
4 กระเปาถือขนาด 31-45 x 31-45 x 6-15 cm.    
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ผลการทดสอบ 

ไดทําการทดสอบขอมูลเปนจํานวนมาก ดังน้ันจึงไดสรุปผลการทดสอบซึ่งจะ
แสดงไวในตารางที่ 6.6 ดังตอไปน้ี 
 

ตารางที ่6.6 สรุปผลการทดสอบฐานความถูกตองของฐานขอมูลในระบบ 

 
ขอมูลระดับ จํานวนขอมูลที่ทํา

การทดสอบ 
จํานวนขอมูลที่ทํา

การแกไข 
เปอรเซ็นขอมูลที่ทํา

การแกไข 
Element 158 15 9.49 % 

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

Part 66 5 7.58 % 
Product 4 0 0 % 

 

จากตารางที่ 6.6 พบวามีขอมูลที่ตองทําการแกไขทั้งหมดคือ 37 ขอมูลจาก
ขอมูลที่ทําการทดสอบทั้งหมด 747 ขอมูล คิดเปนรอยละ 4.95 ของขอมูลทั้งหมดที่ทําการ
ทดสอบ และเม่ือทราบขอมูลที่ตองทําการแกไขแลว ผูวิจัยจึงไดทําการแกไขขอมูลทุกระดับตาม
คําแนะนําที่ไดจากผูทดสอบ เพ่ือใหไดฐานขอมูลตั้งตนของระบบตอไป 

 
6.2 สวนการทดสอบหนาจอการทํางาน 

การทํางานในสวนนี้จะเปนการทดสอบหนาจอการทํางานของระบบ โดยการนํา
รูปแบบหนาจอที่ทําการออกแบบไวในขั้นตอนการออกแบบรายละเอียดของระบบ (Detailed 
Design) มาทดสอบกับผูใชงานจริง โดยใหผูใชงานจริงทําการประเมินหนาจอการทํางานที่ได
ออกแบบไววามีความครบถวน งายตอการใชงาน สอดคลองกับการใชงานจริง และมีความพึง
พอใจในการใชงานหรือไม เพ่ือรวบรวมขอมูลการใชงาน ปญหา และขอเสนอแนะจากผูใชงาน
โดยตรง ซึ่งขอมูลในสวนน้ีจะถูกนํามาประมวลผลเพื่อใหไดขอมูลที่เปนประโยชนในการแกไข
ระบบใหมีความสอดคลองกับการทํางานจริงตอไป สําหรับขอมูลที่ใชในการทดสอบ จะมี
รายละเอียดดังตอไปน้ี 
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ผูทดสอบ 

ผูที่ทําการทดสอบคือ วิศวกร หัวหนางาน และผูที่เกี่ยวของกับการทํางานใน
กระบวนการผลิต ซึ่งจะตองเปนผูที่เขาใจลักษณะทาทางการทํางานของการผลิตในสวนตางๆ
เปนอยางดี  

สถานที่ทดสอบ 

สถานที่สําหรับการทดสอบ คือ โรงงานเครื่องหนังตัวอยาง 

วิธีการทดสอบ 

1. คัดเลือกพนักงานที่จะเปนผูทดสอบการใชงานระบบซึ่งประกอบดวยวิศวกร 2 คน 
หัวหนางาน 8 คน 

2. เม่ือคัดเลือกผูที่จะทําการทดสอบแลว ผูวิจัยจะทําการอธิบายถึงขั้นตอนการใชงาน
ของระบบ และแสดงหนาจอการทํางานของระบบที่ไดออกแบบไว เพ่ือใหผูทดสอบทําการ
ประเมินความเหมาะสมในการใชงานของหนาจอการทํางาน 

3. ผูทดสอบทําการประเมินผลหนาจอการทํางานของระบบในใบประเมินผลการ
ทดสอบหนาจอการทํางาน   

4. เม่ือเสร็จสิ้นการประเมินแลว ผูวิจัยจะทําการเก็บใบประเมินผลมารวบรวมขอมูล
และประมวลผลออกมาเปนขอสรุป ปญหา และขอเสนอแนะในการทดสอบระบบ เพ่ือนําไป
ปรับปรุงระบบใหสามารถใชงานไดจริงตอไป 

ใบประเมินผลการทดสอบหนาจอการทํางาน 

ใบประเมินผลการทดสอบจะแบงสวนของขอมูลออกเปน 2 สวน คือ  

สวนที่ 1 เปนสวนของขอมูลสวนบุคคล โดยขอมูลในสวนนี้มีประโยชนเพ่ือการ
สอบกลับไดวาใครเปนผูทดสอบ มีชื่อ – นามสกุล และตําแหนงของผูทําการทดสอบ อางอิง
ชัดเจน  

 สวนที่ 2 เปนสวนของขอมูลที่ใชในการประเมินระบบ เปนขอมูลเกี่ยวกับผล
จากการใชงานระบบที่ผูทดสอบประเมินออกมา โดยแบบทดสอบมีลักษณะเปนอัตนัย กลาวคือ 
เปนสวนที่ใหผูทดสอบทําการกรอกขอมูลแบบอิสระตามผลที่ออกมาจากการทดสอบการใชงาน
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ระบบ ขอมูลที่ไดจะอยูในรูปขอความที่ตองนํามาวิเคราะหและจัดระเบียบโครงสรางอีกครั้งหนึ่ง 
ประกอบดวยสาระสําคัญ 4 สวนคือ  

1. การประเมินการใชงานในสวนของหนาจอการทํางาน (User Interface) ซึ่ง
ครอบคลุมถึงความเขาใจในการใชงานของหนาจอ ความยากงายในการใชงาน และความพึง
พอใจในการใชงาน 

1. ความสอดคลองกับการใชงานจริง ซึ่งครอบคลุมถึงความครบถวนของขอมูล ความ
ครบถวนของฟงกชันการใชงาน และความสามารถในการนําไปใชในการทํางานจริง 

2. ปญหาที่พบในการใชงานระบบ 

3. ขอเสนอแนะเพื่อนําระบบไปทําการปรับปรุง 

ผลการทดสอบ 

สําหรับตัวอยางใบประเมินผลการทดสอบโปรแกรมจะแสดงไวในภาคผนวก ช 
และจากการทดสอบหนาจอการทํางาน สามารถสรุปผลการทดสอบไดเปนหัวขอตางๆดังนี้ 

1. ความยาก-งายในการใชงานหนาจอการทํางาน 

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

100%

ควรปรับปรุง พอใช ปานกลาง ดี ดีมาก  
 

รูปที่ 6.6 ผลการทดสอบความยาก-งายในการใชงานหนาจอการทํางาน 

จากรูปที่ 6.6 สามารถสรุปไดวาผูใชงานสามารถทําความเขาใจในการใชงาน
ระบบไดดี แตอาจมีบางสวนที่ยังใหผูใชงานเกิดความสับสนในการสรางขอมูล โดยเฉพาะสวน
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ของการสรางขอมูล Element ซึ่งเปนสวนที่ยากตอความเขาใจ เน่ืองจากตองทําการศึกษา
วิธีการคิดคาเวลาลวงหนา (Pre-determined Motion Time System, PMTS) แบบ MTM-2 ใหมี
ความเขาใจอยางแทจริงกอนทําการสรางขอมูล 

2. ความพึงพอใจในการใชงานหนาจอการทํางาน 
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ควรปรับปรุง พอใช ปานกลาง ดี ดีมาก
 

 
รูปที่ 6.7 ผลการทดสอบความพึงพอใจในการใชงานหนาจอการทํางาน 

จากรูปที่ 6.7 สามารถสรุปไดวาผูใชงานมีความพึงพอใจในการใชงานหนาจอ
การทํางานอยูในเกณฑดี   
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3. ความครบถวนของขอมูล 
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ควรปรับปรุง พอใช ปานกลาง ดี ดีมาก
 

 
รูปที่ 6.8 ผลการทดสอบความครบถวนของขอมูล  

จากรูปที่ 6.8 สามารถสรุปไดวาขอมูลในระบบมีความครบถวนตรงกับความ
ตองการในการใชงานของผูใชงานในโรงงานอุตสาหกรรมตัวอยาง 

4. ความครบถวนของฟงกชั่นการใชงาน 
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ควรปรับปรุง พอใช ปานกลาง ดี ดีมาก
 

 
รูปที่ 6.9 ผลการทดสอบความครบถวนของฟงกชัน่การใชงาน 

จากรูปที่ 6.9 สามารถสรุปไดวาฟงกชั่นการใชงานในระบบมีความครบถวน 
และมีการเชื่อมโยงขอมูลที่ดี ตรงกับความตองการในการใชงาน 
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5. ความสามารถในการนําไปใชในการทํางานจริง 
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ควรปรับปรุง พอใช ปานกลาง ดี ดีมาก
 

 
รูปที่ 6.10 ผลการทดสอบความสามารถในการนําไปใชงานจริง 

จากรูปที่ 6.10 สามารถสรุปไดระบบที่พัฒนาขึ้นมาน้ีสามารถนําไปใชงานได
จริงในโรงงานอุตสาหกรรมตัวอยาง 
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6.3 การเปรียบเทียบเวลาที่ไดจากฐานขอมูลระบบกับเวลาที่ไดจากการทํางานจริง 

จากการนําฐานขอมูลที่สรางขึ้น มาทําการทดสอบความถูกตองแลว ผูวิจัยไดทํา
การแกไขขอมูลตางๆตามที่ผูทําการทดสอบไดแนะนํา และจัดทําเปนฐานขอมูลของระบบขึ้น ซึ่ง
เม่ือไดฐานขอมูลของระบบแลว ผูวิจัยไดนําคาเวลาที่ไดจากการคํานวณเวลาการทํางานใน
ฐานขอมูลของระบบ มาทําการเปรียบเทียบกับเวลาที่ไดจากการทํางานจริง เพ่ือใหผูใชงานได
ทําความเขาใจถึงสาเหตุของความแตกตางของเวลาที่เกิดขึ้น โดยมีวิธีการดังนี้ 

1. จัดทําฐานขอมูลของระบบ และรวบรวมเวลาในการทํางานในทุกระดับการทํางาน  

2. คัดเลือกตัวแทนของพนักงานเพื่อมาทําการแสดงการเคลื่อนไหวในการทํางาน โดย
พนังงานที่คัดเลือกมานั้นตองมีคุณสมบัติคือ สามารถทํางานไดครอบคลุมการทํางานใน
กระบวนการผลิต และเปนผูที่มีการทํางานอยูในเกณฑมาตรฐานโดยสังเกตจากการทํางานที่ไม
เร็วหรือชาเกินกวามาตรฐานที่โรงงานตัวอยางตั้งไวอยูเดิม 

3. ทําการถายภาพเคลื่อนไหวในการทํางานของพนักงานเพื่อนํามาวิเคราะหเวลาใน
การทํางาน 

4. ตัดตอภาพการทํางานของพนักงานใหสอดคลองกับทาทางการทํางานในระดับตางๆ
ที่จัดทําขึ้นในระบบ 

5. ทําการจับเวลาการทํางานที่เกิดขึ้นในภาพถายเคลื่อนไหวที่ไดทําการตัดตอภาพ
ตามระดับทาทางการทํางานตางๆ และบันทึกเปนเวลาที่ไดจากการทํางานจริง ในการจับเวลา
นั้นผูวิจัยไดทําการจับเวลาการทํางานของพนักงานในเบื้องตนจํานวน 5 ขอมูล และทําการหา
จํานวนรอบในการจับเวลาขึ้นโดยใชตารางของ Maytag (รัชตวรรณ กาญจนปญญาคม, 
2550:263) พบวาจํานวนรอบที่เหมาะสมโดยประมาณสําหรับคาความคลาดเคลื่อน ±5% ภายใน 
95% ของความเชื่อม่ันคือ 3 จํานวน ดังน้ันขอมูลที่มําการจับเวลามาจึงเพียงพอที่จะนําไปทํา
การวิเคราะหคาเวลาการทํางานตอไป 

6. นําเวลาที่ไดจากการคํานวณจากฐานขอมูลของระบบ มาทําการเปรียบเทียบกับ
เวลาที่ไดจากการทํางานจริง ดังแสดงในตารางที่ 6.7-6.11 

7. นําผลของความแตกตางของเวลาที่ไดมาคํานวณรอยละผลตาง 

8. ทําการสรุปผลความแตกตางระหวางเวลาที่ไดจากการคํานวณจากฐานขอมูลของ
ระบบ กับเวลาที่ไดจากการทํางานจริง 
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ตารางที ่6.7 ผลการเปรียบเทียบเวลาที่ไดจากการทดสอบระบบกบัเวลาที่ไดจากการทํางานจริงของขอมูลระดับ Element 
 
ลําดับที ่ ชื่อ Element เวลาจากระบบ 

(วินาที) 
เวลาจากการทํางานจริง 

(วินาที) 
ผลตางเวลา 

(วินาที) 
รอยละ
ผลตาง 

1 นําแผนชิ้นงานมาที่หนาเครื่องจักร 0.57 0.62 0.05 8.06 
2 นําอุปกรณและชิ้นงานมาบริเวณพื้นที่ทํางาน 0.90 1.00 0.1 10.00 
3 เจียรตรงขอบหนังขนาด 16-30 cm.  1.94 2.05 0.11 5.37 
4 ทาสีแนวเสนตรงขอบแผนหนังขนาด 16-30 cm. 1.29 1.34 0.05 3.73 
5 นําแผนชิ้นงานขนาด 16-30 cm.เขาเครื่องทากาว 1.76 1.89 0.13 6.88 
6 ทากาวริมชิ้นงานขนาด 16-30 cm. เปนเสนตรง 1.18 1.21 0.03 2.48 
7 กลิ้งเรียบแนวเสนตรงชิ้นงานขนาด 16-30 cm. 1.47 1.58 0.11 6.96 
8 เย็บเสนตรงชิ้นสวนขนาด 6-15 cm. 1.26 1.33 0.07 5.26 
9 ติดประกอบชิ้นสวนหลักกับชิ้นสวนยอย 1.29 1.30 0.01 0.77 
10 ติดเทปกาวบนแผนชิ้นงานขนาด 6-15 cm. 1.69 1.72 0.03 1.74 
11 นําชิ้นงานออกจากบริเวณพื้นที่ทํางาน 0.43 0.45 0.02 4.44 
12 พับริมชิ้นงาน 0.86 0.94 0.08 8.51 
13 หยิบแผนหนังออกหลังจากการทํางาน 1.08 1.13 0.05 4.42 
14 นําชิ้นงานออกจากเครื่องเย็บ 1.11 1.14 0.03 2.63 
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ตารางที ่6.8 ผลการเปรียบเทียบเวลาที่ไดจากการทดสอบระบบกบัเวลาที่ไดจากการทํางานจริงของขอมูลระดับ Sub-process 
 
ลําดับที ่ ชื่อ Sub-process เวลาจากระบบ 

(วินาที) 
เวลาจากการทํางานจริง 

(วินาที) 
ผลตางเวลา 

(วินาที) 
รอยละ
ผลตาง 

1 เจียรขอบแผนหนังขนาด 6-15 x 16-30 cm. 8.50 8.55 0.05 0.63 
2 เย็บชิ้นสวนขนาด 6-15 cm. 3.67 3.81 0.14 3.62 
3 เย็บรอบใบกระเปาขนาด 6-15 x 16-30 cm. 7.74 8.04 0.30 3.73 
4 กลิ้งเรียบชิ้นงานขนาด 6-15 cm. 1 ครั้ง 2.63 2.73 0.10 3.74 
5 ตัดหนังขนาด 6-15 x 16-30 cm. 6.96 7.11 0.16 2.18 
6 ติดประกอบเทปกาวขนาด 16-30 cm. 3.46 3.55 0.09 2.65 
7 ติดซับในขนาด 16-30 cm. 2.56 3.03 0.47 15.64 
8 ติดประกอบ Co-frame ขนาด 6-15 cm. 2.05 2.07 0.02 0.87 
9 ติดประกอบกระเปาขนาด 6-15 x 16-30 cm. 3.38 3.46 0.08 2.20 
10 ทากาวริมชิ้นงานขนาด 16-30 cm. 3.02 3.17 0.15 4.61 
11 ทากาวริมทั้ง 4 ดานของชิ้นงานขนาด 6-15 x 6-15 cm. 6.01 6.06 0.05 0.79 
12 พับริมชิ้นงาน 1 ดาน 2.59 3.00 0.41 13.60 
13 อัดเสนแผนหนัง 2 ดาน 2.74 2.81 0.07 2.63 
14 ผาหนัง 1.76 1.85 0.09 4.65 
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ตารางที ่6.9 ผลการเปรียบเทียบเวลาที่ไดจากการทดสอบระบบกบัเวลาที่ไดจากการทํางานจริงของขอมูลระดับ Process 
 
ลําดับที ่ ชื่อ Process เวลาจากระบบ 

(วินาที) 
เวลาจากการทํางานจริง 

(วินาที) 
ผลตางเวลา 

(วินาที) 
รอยละ
ผลตาง 

1 เตรียมแผนหนังเพื่อทําการประกอบขนาด 6-15 x 16-30 cm. 28.95 30.05 1.10 3.66 
2 เย็บประกอบชิ้นงานขนาด 16-30 cm. 1 ครั้ง 6.91 7.45 0.54 7.22 
3 เย็บประกอบรอบใบกระเปาขนาด 6-15 x 16-30 cm. 10.84 11.27 0.43 3.85 
4 ตกแตงขั้นสุดทายของชิ้นงานขนาด 6-15 x 16-30 cm. 23.58 24.34 0.76 3.12 
5 ติดซับในถุงขนาด 6-15 cm. 15.62 17.00 1.38 8.09 
6 ติดประกอบ Co-frame ขนาด 6-15 cm. 4.93 5.79 0.86 14.82 
7 ติดประกอบตัวกระเปาขนาด 16-30 cm. 23.94 25.05 1.11 4.43 
8 ติดประกอบชิ้นโชวดานลางกระเปาขนาด 6-15 x 16-30 cm. 22.43 23.25 0.82 3.54 
9 ติดประกอบกระเปาขนาด 6-15 x 16-30 cm. 38.27 40.10 1.83 4.57 
10 ติดซับในขนาด 16-30 cm. 6.52 7.35 0.83 11.35 
11 ทําขอบเแผนหนังขนาด 16-30 cm. 10.40 11.27 0.87 7.68 
12 ทําขอบแผนหนังขนาด 6-15 cm. 2 ดาน 14.94 15.48 0.54 3.49 
13 พับถุงขนาด 6-15 x 16-30 cm. 19.91 20.08 0.17 0.86 
14 ติดสายกระเปา 25.09 25.56 0.47 1.83 
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ตารางที ่6.10 ผลการเปรียบเทียบเวลาที่ไดจากการทดสอบระบบกบัเวลาที่ไดจากการทํางานจริงของขอมูลระดับ Part 
 
ลําดับที ่ ชื่อ Part เวลาจากระบบ 

(วินาที) 
เวลาจากการทํางานจริง 

(วินาที) 
ผลตางเวลา 

(วินาที) 
รอยละ
ผลตาง 

1 ชิ้นชั้นขนาด 6-15 cm. 16.16 18.02 1.86 10.30 
2 ชิ้นบนขนาด 6-15 cm. 6.19 7.11 0.92 12.91 
3 ชิ้นชองกระจกขนาด 6-15 x 1-5 cm. 23.65 24.14 0.49 2.02 
4 ชิ้นคั่นแบงคขนาด 16-30 cm. 16.92 19.00 2.08 10.95 
5 ชิ้นกลางขนาด 6-15 cm. 6.19 7.13 0.94 13.16 
6 ชิ้นโชวขนาด 6-15 x 16-30 cm. 76.28 78.34 2.06 2.62 
7 แปนคลองสายกระเปาขนาด 1-5 cm. 13.86 14.89 1.03 6.92 
8 ชิ้นตัวซับในดานขางขนาด 6-15 cm. 26.96 28.21 1.25 4.42 
9 ชิ้นตัวซับในดานหนาขนาด 16-30 cm. 28.33 29.15 0.82 2.81 
10 ชิ้นสวนหนังชิ้นโชวดานขาง 6-15 x 16-30 cm. 37.30 37.48 0.18 0.49 
11 ชิ้นสวนหนังชิ้นโชวดานลาง 6-15 x 16-30 cm. 38.23 40.23 2.00 4.97 
12 ชิ้นสวนหนังชิ้นโชวดานหนา 16-30 x 16-30 cm. 38.38 39.49 1.11 2.82 
13 ถุงซิบขนาด 6-15 x 16-30 cm. 82.51 83.42 0.91 1.09 
14 สายกระเปาขนาด 31-45 cm. 34.49 35.45 0.96 2.71 
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ตารางที ่6.11 ผลการเปรียบเทียบเวลาที่ไดจากการทดสอบระบบกบัเวลาที่ไดจากการทํางานจริงของขอมูลระดับ Product 
 
ลําดับที ่ ชื่อ Part เวลาจากระบบ 

(วินาที) 
เวลาจากการทํางานจริง 

(วินาที) 
ผลตางเวลา 

(วินาที) 
รอยละ
ผลตาง 

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

 

หมายเหตุ : เวลาที่นํามาเปรียบเทียบนี้เปนเวลาที่ไดจาการเคลื่อนไหวของพนักงานเพื่อใหไดงานหลักเทานั้น ไมนําเวลาเผื่อการทํางาน 
เวลาการทํางานของเครื่องจักร และเวลาของปจจัยที่มีผลตอการทํางานมาใชในการพิจารณาในสวนนี้ 
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สรุปผลการเปรียบเทียบเวลาที่ไดจากฐานขอมูลของระบบกับเวลาที่ได
จากการทํางานจริง 

จากผลการเปรียบเทียบเวลาที่ไดจากฐานขอมูลของระบบกับเวลาที่ไดจากการ
ทํางานจริงพบวา เวลาที่ไดมีคาแตกตางกันกลาวคือ เวลาที่ไดจากการคํานวณจากฐานขอมูล
ของระบบมีคานอยกวาเวลาที่ไดจากการทํางานจริง โดยในการทดสอบบนี้จะแสดงผลออกมาใน
รูปของรอยละผลตางเฉลี่ย ของเวลาการทํางานในแตละระดับทาทางการทํางาน ดังตารางที่ 
6.12 

ตารางที ่6.12 ตารางแสดงคารอยละผลตางเฉลี่ยของแตละระดับทาทางการทํางาน 
 

ระดับ ชวงของรอยละผลตาง รอยละผลตางเฉลี่ย 
Element 0.31-11.11 5.06 

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

Part 0.49-15.15 6.14 
Product 1.85-4.99 4.31 

 

จากตารางที่ 6.6 สามารถสรุปผลการเปรียบเทียบเวลาการทํางานซึ่งมีความ
แตกตางกันในประเด็นตางๆดังตอไปน้ี 

• เวลาที่ไดจากฐานขอมูลของระบบมีคาแตกตางจากเวลาที่ไดจากการทํางานจริง 
เนื่องจากเวลาที่ไดจากระบบนั้นเปนเวลาที่รวบรวมมาจากเวลามาตรฐานของ
หนวยพื้นฐานยอย ที่เปนตัวแทนของการปฏิบัติงานมาตรฐานในระดับสากล ซึ่ง
อาจจะมีความแตกตางจากการทํางานของพนักงานที่ไดเลือกมาทําการทดสอบ 
กลาวคือ พนักงานที่เลือกมาทําการทดสอบอาจมีทาทางการเคลื่อนไหวท่ีไม
สอดคลองกับการเคลื่อนไหวในระดับสากลได 

• ตารางพื้นฐานของ MTM ยังไมสามารถครอบคลุมการเคลื่อนไหวทั้งหมดในการ
ปฏิบัติงานได ทําใหการสรางทาทางการทํางานในระบบ ไมสอดคลองกับการ
ทํางานจริงของพนักงานอยูบางเล็กนอย เปนเหตุทําใหเกิดความคลาดเคลื่อด
ทางดานเวลาการทํางาน 
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• ในสภาพการทํางานจริงจะมีสวนของเวลาคาเผื่อ และปจจัยอ่ืนๆที่มีผลตอเวลา
การทํางาน ซึ่งจากที่กลาวมาในขางตนคือ งานวิจัยฉบับนี้จะเนนในสวนของ
เวลาพื้นฐาน (Normal Time) โดยในสวนของเวลาคาเผื่อ และปจจัยอ่ืนๆที่มีผล
ตอเวลาการทํางานนั้น จะอางอิงถึงวิธีการที่เปนมาตรฐานที่มีอยูแลวมาใชงาน
เลย จากสาเหตุนี้จึงทําใหเกิดความแตกตางของเวลาการทํางานขึ้น 

• พนักงานที่คัดเลือกมาทําการทดสอบอาจมีความอึดอัด และเกิดความประหมา
ในการทํางานที่ตองมีคนสังเกตอยูตลอดเวลา และตองทํางานหนากลองถาย
วีดีโอ ทําใหเวลาการทํางานนั้นเกิดคลาดเคลื่อนขึ้นได 

• ผูวิเคราะหมีเวลาจํากัดสําหรับการฝกฝนการวิเคราะหทาทางการทํางานใน
ระบบ MTM-2 จึงมีผลทําใหเกิดความคลาดเคลื่อนทางดานเวลา เน่ืองจาก
วิธีการนี้ผูวิเคราะหตองอาศัยเวลาในการฝกฝน และทําความเขาใจกับวิธีการใช
งานอยางถูกตองและชัดเจน จึงจะสามารถประยุกตใชตารางของ MTM-2 ได
อยางแมนยํา 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 



บทท่ี 7  

                                                                                      
สรปุผลการวิจยั และข้อเสนอแนะ 

 
7.1 สรปุผลการวิจยั 

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

7.1.1 ส่วนการทํางานเพ่ือให้ได้มาซ่ึงค่าเวลามาตรฐานสําหรบักระบวนการ
ผลิตในโรงงานเครื่องหนัง  

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

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

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

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

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

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

7.1.2 ส่วนการทาํงานเพ่ือให้ได้มาซ่ึงวิธีการพิจารณาการจดักลุ่มความชาํนาญ
ในการปฏิบติังานของพนักงาน ท่ีสอดคล้องกบัวิธีการทํางานใน
โรงงานตวัอย่าง 

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

การทดสอบการทํางานของระบบมกีารดําเนินงานโดยการนําระบบไปทดสอบ
กบัผูเ้ชีย่วชาญ และผูใ้ชง้านจรงิ จากนัน้จงึใหผู้ท้ดสอบทําการประเมนิการทํางานของระบบใน
แบบสอบถามขอ้มูลเกี่ยวกบัการทํางานของระบบที่จดัทําขึ้น ซึ่งการทดสอบการทํางานของ
ระบบน้ีสามารถสรปุไดเ้ป็นหวัขอ้ต่างๆ ดงัน้ี 

1. ความครบถว้นของขอ้มลูในระบบ 

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

2. ลาํดบัขัน้ตอนการทาํงานของระบบ 

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

3. สรปุคา่ผลต่างของเวลาจากระบบกบัเวลาในการทาํงานจรงิ 

จากการเปรยีบเทยีบคา่เวลาระหวา่งงานทีเ่กดิขึน้จากการทาํงานของระบบ และ
งานที่เกดิขึน้จากการทํางานจรงิพบว่ามผีลต่างเพยีงเลก็น้อย โดยขอ้มูลเวลาจากการคํานวณ
ของระบบสว่นใหญ่จะมคีา่น้อยกวา่เวลาการทาํงานจรงิ 

4. ประโยชน์การใชง้านระบบ  

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

5. ความพงึพอใจในการใชง้านของระบบ 

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

1. ปญัหาดา้นผูว้จิยั 

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

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

3. ปญัหาดา้นการออกแบบ และการใชง้านหน้าจอการทาํงาน 

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

4. ปญัหาจากการทดสอบระบบ 

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

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

 
7.5 ข้อเสนอแนะ  

1. ขอ้เสนอแนะในการปรบัปรงุระบบ 

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

2. ขอ้เสนอแนะในการประยกุตใ์ช ้
 ในการนําระบบไปใช้งานควรมกีารตัง้ระดบัของผูใ้ช้งาน เพื่อแสดงถึงสทิธใิน

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

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

3. ขอ้เสนอแนะในการพฒันา 
 ระบบการคดิค่าเวลามาตรฐานทีจ่ดัทําขึน้มาน้ีควรมกีารเชื่อมต่อกบัระบบอื่นๆ 

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

 ควรมีการศึกษาทางด้านผลกระทบการเรียนรู้งานของพนักงาน (Learning 
effect) เพิม่เตมิ เน่ืองจากในส่วนน้ีจะมผีลต่อค่าเวลามาตรฐานของพนักงาน
โดยตรงเมื่อพนกังานทํางานไดใ้นระยะหน่ึง ซึง่ถา้ทําการศกึษาในส่วนน้ีแลว้จะ
ทาํใหไ้ดค้า่เวลาทีใ่กลเ้คยีงกบัคา่ทีเ่กดิขึน้จรงิในการทาํงานมากยิง่ขึน้ 

 แม้ว่างานวิจยัฉบบัน้ีเป็นงานวิจยัเพื่อให้ได้มาซึ่งระบบคิดค่าเวลามาตรฐาน
สาํหรบักระบวนการผลติในโรงงานเครื่องหนงั แต่ในความเป็นจรงิแลว้หลกัการ 
และแนวคดิน้ียงัสามารถนําไปประยุกต์ใช้ในอุตสาหกรรมอื่นๆที่มสีภาพการ
ทํางานที่มคีวามใกล้เคยีงกบัอุตสาหกรรมเครื่องหนังได้ เช่น อุตสาหกรรมที่
ต้องอาศยัแรงงานเป็นหลกั เน่ืองจากงานวจิยัน้ีไดท้ําการวเิคราะหภ์ายใต้การ
ทาํงานของพนกังานเป็นหลกั 

 ควรมีการศึกษาเรื่องของข้อมูลค่าเผื่อ เวลาการทํางานของเครื่องจกัร และ
ปจัจยัทีม่ผีลต่อเวลามาตรฐานทีเ่ป็นขอ้มลูเฉพาะของโรงงานเครือ่งหนงัเพิม่เตมิ 
เพื่อใหร้ะบบมคีวามถูกตอ้งแม่นยาํ และสอดคลอ้งกบัสภาพการทาํงานจรงิมาก
ยิง่ขึน้ 

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

สัญลักษณที่ใชในการสราง Bill of materials (BOM)  
 

ก.1 สัญลักษณที่ใชในการสราง Bill of materials (BOM) เพื่อแสดงชิ้นสวนในการผลิต
ของผลิตภัณฑตัวอยาง 

สัญลักษณเหลานี้จัดทําขึ้นมาเพื่อสรางความเขาใจสําหรับผูที่สนใจศึกษา
เกี่ยวกับกระบวนการผลิตในโรงงานเครื่องหนังตัวอยางเพื่อใหเกิดความเขาในใหมากยิ่งขึ้น โดย
เปนการแสดงขอมูลของชิ้นสวนตางๆที่ถูกนํามาผลิตเปนผลิตภัณฑตัวอยางซึ่งในที่นี้ก็คือ 
กระเปาสตางค (Wallet) และกระเปาถือ (Hand Bag) 
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A 
A01 : แผนหนังชิ้นชั้น  
A02 : แผนหนังชิ้นเต็ม 
A03 : แผนหนังชิ้นชองกระจก 
A04 : แผนหนังชิ้นบน 
A05 : แผนหนังชิ้นลวง 
A06 : แผนหนังชิ้นกลาง 
A07 : แผนหนังชิ้นคั่นแบงค 
A08 : แผนหนังชิ้นโชวดานหนา 
A09 : แผนหนังชิ้นคาดปาก 
A10 : แผนหนังชิ้นโชวดานหลัง 
A11 : แผนหนังกลางชิ้นโชว 
 
AP 
AP01 : พลาสติกปดชิ้นชองกระจก 
AP02 : โลโก 
AP03 : ตราเหล็กโลโก 
AP04 : แผนหนังกั้นโลโก 
AP05 : พลาสติกหุมโลโกกันรอย 
 
B 
B01 : ซับในชิ้นชั้นและชิ้นเต็ม  
B02 : ซับในชิ้นบน 
B03 : ซับในชิ้นลวง 
B04 : ซับในชิ้นกลาง 
B05 : ซับในชิ้นคั่นแบงค 
B06 : ซับในชิ้นคาดปาก 
 
C 
C01 : Co-frame ชิ้นโชว 
 
P 
P01 : ชิ้นใน 
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P02 : ชิ้นโชว 
SP 
SP01 : ชิ้นชั้น 
SP02 : ชิ้นเต็ม 
SP03 : ชิ้นชองกระจก 
SP04 : ชิ้นบน 
SP05 : ชิ้นลวง 
SP06 : ชิ้นกลาง 
SP07 : ชิ้นคั่นแบงค 
SP08 : ชิ้นโชวดานหนา 
SP09 : ชิ้นคาดปาก 
SP10 : ชิ้นโชวดานหลัง
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รูปที่ ก.1 ชิ้นสวนทีใ่ชในการผลิตกระเปาสตางค
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A 
A01 : แผนหนังชิ้นโชวหนา/หลัง 
A02 : แผนหนังชิ้นโชวดานขาง 
A03 : แผนหนังชิ้นโชวดานลาง 
A04 : แผนหนังชิ้นสายกระเปา 
A05 : แผนหนังชิ้นแปนคลองสาย 
A06 : แผนหนังหุมซับในดานหนา/หลัง 
A07 : แผนหนังหุมซับในดานขาง 
A08 : แผนหนังหุมซิบ 
 
AP 
AP01 : หวงเหล็กคลองสาย 
AP02 : สายซิบ 
 
ASP 
ASP01 : ชิ้นสวนประกอบชิ้นโชวดานหนา/หลังกระเปา 
ASP02 : ชิ้นสวนประกอบซับในดานหลัง 
 
B 
B01 : แผนซับในชิ้นหนา/หลัง 
B02 : แผนซับในชิ้นขาง 
B03 : แผนซับในถุง 
 
 
C 
C01 : Co-frame ชิ้นตัว (ดานหนา/ดานหลัง) 
C02 : Co-frame ชิ้นขาง 
C03 : Co-frame ชิ้นลาง 
C04 : Co-frame ซับในหนา/หลัง 
 
P 
P01 : ชิ้นหนังโชวดานนอก 
P02 : ซับใน 
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S 
S01 : วัสดุเสริมชิ้นตัว 
S02 : วัสดุเสริมชิ้นขาง 
 
SP 
SP01 : ชิ้นสวนหนังชิ้นโชวดานหนา/หลังกระเปา 
SP02 : ชิ้นสวนหนังชิ้นโชวดานขางกระเปา 
SP03 : ชิ้นสวนหนังชิ้นโชวดานลางกระเปา 
SP04 : สายกระเปา 
SP05 : แปนคลองสายกระเปา 
SP06 : ชิ้นตัวซับในดานหลัง 
SP07 : ถุงซิบ 
SP08 : ชิ้นตัวซับในดานหนา 
SP09 : ชิ้นตัวซับในดานขาง 
SP10 : ชิ้นซิบ
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รูปที่ ก.2 ชิ้นสวนทีใ่ชในการผลิตกระเปาถือ
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ภาคผนวก ข 
 

ตัวอยางตารางการวิเคราะหเวลาเผื่อของการทํางาน 

ตารางการวิเคราะหเวลาเผื่อของการทํางานในกลุม Sub-process เปนตารางที่
ใชในการวิเคราะหเวลาเผื่อในสวนของ เวลาเผื่อคงที่ เวลาเผื่อแปรผัน และเวลาเผื่อสําหรับความ
ลาชา ในการทํางานในกระบวนการผลิต โดยขอมูลเหลานี้จะไดมาจากการเก็บขอมูลของการ
ทํางานในกระบวนการผลิต และทําการวิเคราะหออกมาเปนตัวเลขเปอรเซ็นของเวลาในการ
ทํางาน 
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ผูวิเคราะห :

1 เวลาสวนเผื่อคงที่ เปอรเซ็นต

1.1  เวลาสวนเผื่อสําหรับทํากิจสวนตัว 5

1.2 เวลาสวนเผ่ือสําหรับความเม่ือยลาเบื้องตน 4

2 เวลาสวนเผื่อแปรผัน

2.1 เวลาสวนเผ่ือสําหรับการยืน 2

2.2 เวลาสวนเผ่ือสําหรับทาทางที่ผิดปกติ

2.2.1 ชนิดเบา 0

2.2.2 ตองงอตัวหรือแอน 2

2.2.3 ตองนอนลง ยืดตัว 7

2.3 แสงสวาง

2.3.1 สลัวนอยต่ํากวากําหนด 0

2.3.2 สลัวมาก 2

2.3.3 ไมเพียงพอ 5

2.4 งานที่ตองการความเอาใจใส

2.4.1 เล็กนอย 0

2.4.2 ปานกลาง 2

2.4.3 ตองการมาก 5

2.5 ระดับเสียง

2.5.1 เบา และตอเน่ืองอยูในระดับเดียว 0

2.5.2 ดัง และเปนจังหวะชวง 2

2.5.3 ดังมาก และเปนจังหวะชวง 5

2.5.4 เสียงดังมาก และรุนแรง 5

2.6 สภาพความตึงเครียดทางจิตใจ

2.6.1 งานเบาและซับซอนเล็กนอย 1

2.6.2 งานซับซอน และตองการความเอาใจใส 4

2.6.3 งานยุงยากซับซอนมาก 8

ตารางวิเคราะหเวลาเผ่ือของการทํางาน

วันท่ี :  

Sub-process : การ STAMP ช้ินงาน

5

4

0

0

0

2

0

1
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2.7 ความซํ้าซาก

2.7.1 นอย 0

2.7.2 ปานกลาง 1

2.7.3 มาก 4

2.8 ความนาเบื่อ

2.8.1 คอนขางนาเบื่อ 0

2.8.2 นาเบ่ือหนาย 2

2.8.3 นาเบ่ือหนายมาก 5

2.9 การใชสายตา

2.9.1 ปกติกับงานไมยุงยาก 0

2.9.2 ปกติกับงานที่ยุงยาก 2

2.9.3 เพงสายตากับงานปกติไมยุงยาก 4

2.9.4 เพงสายตากับงานที่ยุงยาก 10

2.10 เคร่ืองปองกันอันตราย

2.10.1 ไมมีหรือมีแตผากันเปอน 0

2.10.2 ถุงมือ 1-3

2.10.3 ชุดปฏิบัติการที่มีนํ้าหนักมาก 10-20

2.10.4 หนากาก 10-20

1 2 3 4 5 6 7 8 9 10

0 0 0 2 0 1 1 0 0 0

สรุป 1.เวลาสวนเผื่อคงที่

- เวลาสวนเผ่ือสําหรับทําธุรกิจสวนตัว

- เวลาสวนเผ่ือสําหรับความเม่ือยลาเบื้องตน

2. เวลาสวนเผื่อแปรผัน

3. เวลาเผื่อสําหรับความลาชา

4

4

0

คาเผื่อของ                                                        =      13        %

เปอรเซ็นต

5

TOTAL PERCENTAGE

4

1

0

0

0

 
 

รูปที่ ข.1 ตารางการวิเคราะหเวลาเผื่อของการทํางานของ Sub-process การ Stamp ชิ้นงาน 
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ผูวิเคราะห :

1 เวลาสวนเผื่อคงที่ เปอรเซ็นต

1.1  เวลาสวนเผื่อสําหรับทํากิจสวนตัว 5

1.2 เวลาสวนเผ่ือสําหรับความเม่ือยลาเบื้องตน 4

2 เวลาสวนเผื่อแปรผัน

2.1 เวลาสวนเผ่ือสําหรับการยืน 2

2.2 เวลาสวนเผ่ือสําหรับทาทางที่ผิดปกติ

2.2.1 ชนิดเบา 0

2.2.2 ตองงอตัวหรือแอน 2

2.2.3 ตองนอนลง ยืดตัว 7

2.3 แสงสวาง

2.3.1 สลัวนอยต่ํากวากําหนด 0

2.3.2 สลัวมาก 2

2.3.3 ไมเพียงพอ 5

2.4 งานที่ตองการความเอาใจใส

2.4.1 เล็กนอย 0

2.4.2 ปานกลาง 2

2.4.3 ตองการมาก 5

2.5 ระดับเสียง

2.5.1 เบา และตอเน่ืองอยูในระดับเดียว 0

2.5.2 ดัง และเปนจังหวะชวง 2

2.5.3 ดังมาก และเปนจังหวะชวง 5

2.5.4 เสียงดังมาก และรุนแรง 5

2.6 สภาพความตึงเครียดทางจิตใจ

2.6.1 งานเบาและซับซอนเล็กนอย 1

2.6.2 งานซับซอน และตองการความเอาใจใส 4

2.6.3 งานยุงยากซับซอนมาก 8

ตารางวิเคราะหเวลาเผ่ือของการทํางาน

วันท่ี :  

Sub-process : การเจียรขอบ

5

4

0

0

0

2

0

1
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2.7 ความซํ้าซาก

2.7.1 นอย 0

2.7.2 ปานกลาง 1

2.7.3 มาก 4

2.8 ความนาเบื่อ

2.8.1 คอนขางนาเบื่อ 0

2.8.2 นาเบ่ือหนาย 2

2.8.3 นาเบ่ือหนายมาก 5

2.9 การใชสายตา

2.9.1 ปกติกับงานไมยุงยาก 0

2.9.2 ปกติกับงานที่ยุงยาก 2

2.9.3 เพงสายตากับงานปกติไมยุงยาก 4

2.9.4 เพงสายตากับงานที่ยุงยาก 10

2.10 เคร่ืองปองกันอันตราย

2.10.1 ไมมีหรือมีแตผากันเปอน 0

2.10.2 ถุงมือ 1-3

2.10.3 ชุดปฏิบัติการที่มีนํ้าหนักมาก 10-20

2.10.4 หนากาก 10-20

1 2 3 4 5 6 7 8 9 10

0 0 0 2 0 1 1 0 4 0

สรุป 1.เวลาสวนเผื่อคงที่

- เวลาสวนเผ่ือสําหรับทําธุรกิจสวนตัว

- เวลาสวนเผ่ือสําหรับความเม่ือยลาเบื้องตน

2. เวลาสวนเผื่อแปรผัน

3. เวลาเผื่อสําหรับความลาชา

เปอรเซ็นต

5

TOTAL PERCENTAGE

8

4

8

0

คาเผื่อของ                                                        =      17        %

1

0

4

0

 
 
รูปที่ ข.2 ตารางการวิเคราะหเวลาเผื่อของการทํางานของ Sub-process การเจียรขอบ 
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ผูวิเคราะห :

1 เวลาสวนเผื่อคงที่ เปอรเซ็นต

1.1  เวลาสวนเผื่อสําหรับทํากิจสวนตัว 5

1.2 เวลาสวนเผ่ือสําหรับความเม่ือยลาเบื้องตน 4

2 เวลาสวนเผื่อแปรผัน

2.1 เวลาสวนเผ่ือสําหรับการยืน 2

2.2 เวลาสวนเผ่ือสําหรับทาทางที่ผิดปกติ

2.2.1 ชนิดเบา 0

2.2.2 ตองงอตัวหรือแอน 2

2.2.3 ตองนอนลง ยืดตัว 7

2.3 แสงสวาง

2.3.1 สลัวนอยต่ํากวากําหนด 0

2.3.2 สลัวมาก 2

2.3.3 ไมเพียงพอ 5

2.4 งานที่ตองการความเอาใจใส

2.4.1 เล็กนอย 0

2.4.2 ปานกลาง 2

2.4.3 ตองการมาก 5

2.5 ระดับเสียง

2.5.1 เบา และตอเน่ืองอยูในระดับเดียว 0

2.5.2 ดัง และเปนจังหวะชวง 2

2.5.3 ดังมาก และเปนจังหวะชวง 5

2.5.4 เสียงดังมาก และรุนแรง 5

2.6 สภาพความตึงเครียดทางจิตใจ

2.6.1 งานเบาและซับซอนเล็กนอย 1

2.6.2 งานซับซอน และตองการความเอาใจใส 4

2.6.3 งานยุงยากซับซอนมาก 8

ตารางวิเคราะหเวลาเผ่ือของการทํางาน

วันท่ี :  

Sub-process : การเย็บช้ินงาน

5

4

0

0

0

5

0

4
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2.7 ความซํ้าซาก

2.7.1 นอย 0

2.7.2 ปานกลาง 1

2.7.3 มาก 4

2.8 ความนาเบื่อ

2.8.1 คอนขางนาเบื่อ 0

2.8.2 นาเบ่ือหนาย 2

2.8.3 นาเบ่ือหนายมาก 5

2.9 การใชสายตา

2.9.1 ปกติกับงานไมยุงยาก 0

2.9.2 ปกติกับงานที่ยุงยาก 2

2.9.3 เพงสายตากับงานปกติไมยุงยาก 4

2.9.4 เพงสายตากับงานที่ยุงยาก 10

2.10 เคร่ืองปองกันอันตราย

2.10.1 ไมมีหรือมีแตผากันเปอน 0

2.10.2 ถุงมือ 1-3

2.10.3 ชุดปฏิบัติการที่มีนํ้าหนักมาก 10-20

2.10.4 หนากาก 10-20

1 2 3 4 5 6 7 8 9 10

0 0 0 5 0 4 1 0 4 0

สรุป 1.เวลาสวนเผื่อคงที่

- เวลาสวนเผ่ือสําหรับทําธุรกิจสวนตัว

- เวลาสวนเผ่ือสําหรับความเม่ือยลาเบื้องตน

2. เวลาสวนเผื่อแปรผัน

3. เวลาเผื่อสําหรับความลาชา

4

14

2

คาเผื่อของ                                                        =      25        %

เปอรเซ็นต

5

TOTAL PERCENTAGE

14

1

0

4

0

 
 

รูปที่ ข.3 ตารางการวิเคราะหเวลาเผื่อของการทํางานของ Sub-process การเย็บชิ้นงาน 
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ผูวิเคราะห :

1 เวลาสวนเผื่อคงที่ เปอรเซ็นต

1.1  เวลาสวนเผื่อสําหรับทํากิจสวนตัว 5

1.2 เวลาสวนเผ่ือสําหรับความเม่ือยลาเบื้องตน 4

2 เวลาสวนเผื่อแปรผัน

2.1 เวลาสวนเผ่ือสําหรับการยืน 2

2.2 เวลาสวนเผ่ือสําหรับทาทางที่ผิดปกติ

2.2.1 ชนิดเบา 0

2.2.2 ตองงอตัวหรือแอน 2

2.2.3 ตองนอนลง ยืดตัว 7

2.3 แสงสวาง

2.3.1 สลัวนอยต่ํากวากําหนด 0

2.3.2 สลัวมาก 2

2.3.3 ไมเพียงพอ 5

2.4 งานที่ตองการความเอาใจใส

2.4.1 เล็กนอย 0

2.4.2 ปานกลาง 2

2.4.3 ตองการมาก 5

2.5 ระดับเสียง

2.5.1 เบา และตอเน่ืองอยูในระดับเดียว 0

2.5.2 ดัง และเปนจังหวะชวง 2

2.5.3 ดังมาก และเปนจังหวะชวง 5

2.5.4 เสียงดังมาก และรุนแรง 5

2.6 สภาพความตึงเครียดทางจิตใจ

2.6.1 งานเบาและซับซอนเล็กนอย 1

2.6.2 งานซับซอน และตองการความเอาใจใส 4

2.6.3 งานยุงยากซับซอนมาก 8

ตารางวิเคราะหเวลาเผ่ือของการทํางาน

วันท่ี :  

Sub-process : การตัดขอบช้ินงาน

5

4

0

0

0

5

0

4
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2.7 ความซํ้าซาก

2.7.1 นอย 0

2.7.2 ปานกลาง 1

2.7.3 มาก 4

2.8 ความนาเบื่อ

2.8.1 คอนขางนาเบื่อ 0

2.8.2 นาเบ่ือหนาย 2

2.8.3 นาเบ่ือหนายมาก 5

2.9 การใชสายตา

2.9.1 ปกติกับงานไมยุงยาก 0

2.9.2 ปกติกับงานที่ยุงยาก 2

2.9.3 เพงสายตากับงานปกติไมยุงยาก 4

2.9.4 เพงสายตากับงานที่ยุงยาก 10

2.10 เคร่ืองปองกันอันตราย

2.10.1 ไมมีหรือมีแตผากันเปอน 0

2.10.2 ถุงมือ 1-3

2.10.3 ชุดปฏิบัติการที่มีนํ้าหนักมาก 10-20

2.10.4 หนากาก 10-20

1 2 3 4 5 6 7 8 9 10

0 0 0 5 0 4 1 0 4 0

สรุป 1.เวลาสวนเผื่อคงที่

- เวลาสวนเผ่ือสําหรับทําธุรกิจสวนตัว

- เวลาสวนเผ่ือสําหรับความเม่ือยลาเบื้องตน

2. เวลาสวนเผื่อแปรผัน

3. เวลาเผื่อสําหรับความลาชา

เปอรเซ็นต

5

TOTAL PERCENTAGE

14

4

14

0

คาเผื่อของ                                                        =      23        %

1

0

4

0

 
 
รูปที่ ข.4 ตารางการวิเคราะหเวลาเผื่อของการทํางานของ Sub-process การตดัขอบชิ้นงาน 
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ผูวิเคราะห :

1 เวลาสวนเผื่อคงที่ เปอรเซ็นต

1.1  เวลาสวนเผื่อสําหรับทํากิจสวนตัว 5

1.2 เวลาสวนเผ่ือสําหรับความเม่ือยลาเบื้องตน 4

2 เวลาสวนเผื่อแปรผัน

2.1 เวลาสวนเผ่ือสําหรับการยืน 2

2.2 เวลาสวนเผ่ือสําหรับทาทางที่ผิดปกติ

2.2.1 ชนิดเบา 0

2.2.2 ตองงอตัวหรือแอน 2

2.2.3 ตองนอนลง ยืดตัว 7

2.3 แสงสวาง

2.3.1 สลัวนอยต่ํากวากําหนด 0

2.3.2 สลัวมาก 2

2.3.3 ไมเพียงพอ 5

2.4 งานที่ตองการความเอาใจใส

2.4.1 เล็กนอย 0

2.4.2 ปานกลาง 2

2.4.3 ตองการมาก 5

2.5 ระดับเสียง

2.5.1 เบา และตอเน่ืองอยูในระดับเดียว 0

2.5.2 ดัง และเปนจังหวะชวง 2

2.5.3 ดังมาก และเปนจังหวะชวง 5

2.5.4 เสียงดังมาก และรุนแรง 5

2.6 สภาพความตึงเครียดทางจิตใจ

2.6.1 งานเบาและซับซอนเล็กนอย 1

2.6.2 งานซับซอน และตองการความเอาใจใส 4

2.6.3 งานยุงยากซับซอนมาก 8

ตารางวิเคราะหเวลาเผ่ือของการทํางาน

วันท่ี :  

Sub-process : การตัดมุมช้ินงาน

5

4

0

0

0

2

0

1

 
 
 
 
 



 
 
 
 

 

253 

2.7 ความซํ้าซาก

2.7.1 นอย 0

2.7.2 ปานกลาง 1

2.7.3 มาก 4

2.8 ความนาเบื่อ

2.8.1 คอนขางนาเบื่อ 0

2.8.2 นาเบ่ือหนาย 2

2.8.3 นาเบ่ือหนายมาก 5

2.9 การใชสายตา

2.9.1 ปกติกับงานไมยุงยาก 0

2.9.2 ปกติกับงานที่ยุงยาก 2

2.9.3 เพงสายตากับงานปกติไมยุงยาก 4

2.9.4 เพงสายตากับงานที่ยุงยาก 10

2.10 เคร่ืองปองกันอันตราย

2.10.1 ไมมีหรือมีแตผากันเปอน 0

2.10.2 ถุงมือ 1-3

2.10.3 ชุดปฏิบัติการที่มีนํ้าหนักมาก 10-20

2.10.4 หนากาก 10-20

1 2 3 4 5 6 7 8 9 10

0 0 0 2 0 1 1 0 0 0

สรุป 1.เวลาสวนเผื่อคงที่

- เวลาสวนเผ่ือสําหรับทําธุรกิจสวนตัว

- เวลาสวนเผ่ือสําหรับความเม่ือยลาเบื้องตน

2. เวลาสวนเผื่อแปรผัน

3. เวลาเผื่อสําหรับความลาชา

4

4

0

คาเผื่อของ                                                        =      13        %

เปอรเซ็นต

5

TOTAL PERCENTAGE

4

1

0

0

0

 
 
รูปที่ ข.5 ตารางการวิเคราะหเวลาเผื่อของการทํางานของ Sub-process การตดัมุมชิ้นงาน 
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ผูวิเคราะห :

1 เวลาสวนเผื่อคงที่ เปอรเซ็นต

1.1  เวลาสวนเผื่อสําหรับทํากิจสวนตัว 5

1.2 เวลาสวนเผ่ือสําหรับความเม่ือยลาเบื้องตน 4

2 เวลาสวนเผื่อแปรผัน

2.1 เวลาสวนเผ่ือสําหรับการยืน 2

2.2 เวลาสวนเผ่ือสําหรับทาทางที่ผิดปกติ

2.2.1 ชนิดเบา 0

2.2.2 ตองงอตัวหรือแอน 2

2.2.3 ตองนอนลง ยืดตัว 7

2.3 แสงสวาง

2.3.1 สลัวนอยต่ํากวากําหนด 0

2.3.2 สลัวมาก 2

2.3.3 ไมเพียงพอ 5

2.4 งานที่ตองการความเอาใจใส

2.4.1 เล็กนอย 0

2.4.2 ปานกลาง 2

2.4.3 ตองการมาก 5

2.5 ระดับเสียง

2.5.1 เบา และตอเน่ืองอยูในระดับเดียว 0

2.5.2 ดัง และเปนจังหวะชวง 2

2.5.3 ดังมาก และเปนจังหวะชวง 5

2.5.4 เสียงดังมาก และรุนแรง 5

2.6 สภาพความตึงเครียดทางจิตใจ

2.6.1 งานเบาและซับซอนเล็กนอย 1

2.6.2 งานซับซอน และตองการความเอาใจใส 4

2.6.3 งานยุงยากซับซอนมาก 8

ตารางวิเคราะหเวลาเผ่ือของการทํางาน

วันท่ี :  

Sub-process : การตัดหนัง

5

4

2

0

0

2

2

4
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2.7 ความซํ้าซาก

2.7.1 นอย 0

2.7.2 ปานกลาง 1

2.7.3 มาก 4

2.8 ความนาเบื่อ

2.8.1 คอนขางนาเบื่อ 0

2.8.2 นาเบ่ือหนาย 2

2.8.3 นาเบ่ือหนายมาก 5

2.9 การใชสายตา

2.9.1 ปกติกับงานไมยุงยาก 0

2.9.2 ปกติกับงานที่ยุงยาก 2

2.9.3 เพงสายตากับงานปกติไมยุงยาก 4

2.9.4 เพงสายตากับงานที่ยุงยาก 10

2.10 เคร่ืองปองกันอันตราย

2.10.1 ไมมีหรือมีแตผากันเปอน 0

2.10.2 ถุงมือ 1-3

2.10.3 ชุดปฏิบัติการที่มีนํ้าหนักมาก 10-20

2.10.4 หนากาก 10-20

1 2 3 4 5 6 7 8 9 10

2 0 0 2 2 4 1 0 2 2

สรุป 1.เวลาสวนเผื่อคงที่

- เวลาสวนเผ่ือสําหรับทําธุรกิจสวนตัว

- เวลาสวนเผ่ือสําหรับความเม่ือยลาเบื้องตน

2. เวลาสวนเผื่อแปรผัน

3. เวลาเผื่อสําหรับความลาชา

เปอรเซ็นต

5

TOTAL PERCENTAGE

15

4

15

6

คาเผื่อของ                                                        =      30        %

1

0

2

2

 
 
รูปที่ ข.6 ตารางการวิเคราะหเวลาเผื่อของการทํางานของ Sub-process การตดัหนัง 
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ผูวิเคราะห :

1 เวลาสวนเผื่อคงที่ เปอรเซ็นต

1.1  เวลาสวนเผื่อสําหรับทํากิจสวนตัว 5

1.2 เวลาสวนเผ่ือสําหรับความเม่ือยลาเบื้องตน 4

2 เวลาสวนเผื่อแปรผัน

2.1 เวลาสวนเผ่ือสําหรับการยืน 2

2.2 เวลาสวนเผ่ือสําหรับทาทางที่ผิดปกติ

2.2.1 ชนิดเบา 0

2.2.2 ตองงอตัวหรือแอน 2

2.2.3 ตองนอนลง ยืดตัว 7

2.3 แสงสวาง

2.3.1 สลัวนอยต่ํากวากําหนด 0

2.3.2 สลัวมาก 2

2.3.3 ไมเพียงพอ 5

2.4 งานที่ตองการความเอาใจใส

2.4.1 เล็กนอย 0

2.4.2 ปานกลาง 2

2.4.3 ตองการมาก 5

2.5 ระดับเสียง

2.5.1 เบา และตอเน่ืองอยูในระดับเดียว 0

2.5.2 ดัง และเปนจังหวะชวง 2

2.5.3 ดังมาก และเปนจังหวะชวง 5

2.5.4 เสียงดังมาก และรุนแรง 5

2.6 สภาพความตึงเครียดทางจิตใจ

2.6.1 งานเบาและซับซอนเล็กนอย 1

2.6.2 งานซับซอน และตองการความเอาใจใส 4

2.6.3 งานยุงยากซับซอนมาก 8

ตารางวิเคราะหเวลาเผ่ือของการทํางาน

วันท่ี :  

Sub-process : การติดและลอกเทปกาวเตรียมประกอบชิ้นงาน

5

4

0

0

0

2

0

1
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2.7 ความซํ้าซาก

2.7.1 นอย 0

2.7.2 ปานกลาง 1

2.7.3 มาก 4

2.8 ความนาเบื่อ

2.8.1 คอนขางนาเบื่อ 0

2.8.2 นาเบ่ือหนาย 2

2.8.3 นาเบ่ือหนายมาก 5

2.9 การใชสายตา

2.9.1 ปกติกับงานไมยุงยาก 0

2.9.2 ปกติกับงานที่ยุงยาก 2

2.9.3 เพงสายตากับงานปกติไมยุงยาก 4

2.9.4 เพงสายตากับงานที่ยุงยาก 10

2.10 เคร่ืองปองกันอันตราย

2.10.1 ไมมีหรือมีแตผากันเปอน 0

2.10.2 ถุงมือ 1-3

2.10.3 ชุดปฏิบัติการที่มีนํ้าหนักมาก 10-20

2.10.4 หนากาก 10-20

1 2 3 4 5 6 7 8 9 10

0 0 0 2 0 1 1 0 4 0

สรุป 1.เวลาสวนเผื่อคงที่

- เวลาสวนเผ่ือสําหรับทําธุรกิจสวนตัว

- เวลาสวนเผ่ือสําหรับความเม่ือยลาเบื้องตน

2. เวลาสวนเผื่อแปรผัน

3. เวลาเผื่อสําหรับความลาชา

4

8

0

คาเผื่อของ                                                        =      17        %

เปอรเซ็นต

5

TOTAL PERCENTAGE

8

1

0

4

0

 
 
รูปที่ ข.7 ตารางการวิเคราะหเวลาเผื่อของการทํางานของ Sub-process การตดิและลอกเทปกาว

เตรียมประกอบชิ้นงาน 
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ผูวิเคราะห :

1 เวลาสวนเผื่อคงที่ เปอรเซ็นต

1.1  เวลาสวนเผื่อสําหรับทํากิจสวนตัว 5

1.2 เวลาสวนเผ่ือสําหรับความเม่ือยลาเบื้องตน 4

2 เวลาสวนเผื่อแปรผัน

2.1 เวลาสวนเผ่ือสําหรับการยืน 2

2.2 เวลาสวนเผ่ือสําหรับทาทางที่ผิดปกติ

2.2.1 ชนิดเบา 0

2.2.2 ตองงอตัวหรือแอน 2

2.2.3 ตองนอนลง ยืดตัว 7

2.3 แสงสวาง

2.3.1 สลัวนอยต่ํากวากําหนด 0

2.3.2 สลัวมาก 2

2.3.3 ไมเพียงพอ 5

2.4 งานที่ตองการความเอาใจใส

2.4.1 เล็กนอย 0

2.4.2 ปานกลาง 2

2.4.3 ตองการมาก 5

2.5 ระดับเสียง

2.5.1 เบา และตอเน่ืองอยูในระดับเดียว 0

2.5.2 ดัง และเปนจังหวะชวง 2

2.5.3 ดังมาก และเปนจังหวะชวง 5

2.5.4 เสียงดังมาก และรุนแรง 5

2.6 สภาพความตึงเครียดทางจิตใจ

2.6.1 งานเบาและซับซอนเล็กนอย 1

2.6.2 งานซับซอน และตองการความเอาใจใส 4

2.6.3 งานยุงยากซับซอนมาก 8

ตารางวิเคราะหเวลาเผ่ือของการทํางาน

วันท่ี :  

Sub-process : การทากาวชิ้นงาน

5

4

0

0

0

2

0

1
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2.7 ความซํ้าซาก

2.7.1 นอย 0

2.7.2 ปานกลาง 1

2.7.3 มาก 4

2.8 ความนาเบื่อ

2.8.1 คอนขางนาเบื่อ 0

2.8.2 นาเบ่ือหนาย 2

2.8.3 นาเบ่ือหนายมาก 5

2.9 การใชสายตา

2.9.1 ปกติกับงานไมยุงยาก 0

2.9.2 ปกติกับงานที่ยุงยาก 2

2.9.3 เพงสายตากับงานปกติไมยุงยาก 4

2.9.4 เพงสายตากับงานที่ยุงยาก 10

2.10 เคร่ืองปองกันอันตราย

2.10.1 ไมมีหรือมีแตผากันเปอน 0

2.10.2 ถุงมือ 1-3

2.10.3 ชุดปฏิบัติการที่มีนํ้าหนักมาก 10-20

2.10.4 หนากาก 10-20

1 2 3 4 5 6 7 8 9 10

0 0 0 2 0 1 1 0 4 0

สรุป 1.เวลาสวนเผื่อคงที่

- เวลาสวนเผ่ือสําหรับทําธุรกิจสวนตัว

- เวลาสวนเผ่ือสําหรับความเม่ือยลาเบื้องตน

2. เวลาสวนเผื่อแปรผัน

3. เวลาเผื่อสําหรับความลาชา

เปอรเซ็นต

5

TOTAL PERCENTAGE

8

4

8

0

คาเผื่อของ                                                        =      17        %

1

0

4

0

 
 
รูปที่ ข.8 ตารางการวิเคราะหเวลาเผื่อของการทํางานของ Sub-process การทากาวชิ้นงาน 
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ผูวิเคราะห :

1 เวลาสวนเผื่อคงที่ เปอรเซ็นต

1.1  เวลาสวนเผื่อสําหรับทํากิจสวนตัว 5

1.2 เวลาสวนเผ่ือสําหรับความเม่ือยลาเบื้องตน 4

2 เวลาสวนเผื่อแปรผัน

2.1 เวลาสวนเผ่ือสําหรับการยืน 2

2.2 เวลาสวนเผ่ือสําหรับทาทางที่ผิดปกติ

2.2.1 ชนิดเบา 0

2.2.2 ตองงอตัวหรือแอน 2

2.2.3 ตองนอนลง ยืดตัว 7

2.3 แสงสวาง

2.3.1 สลัวนอยต่ํากวากําหนด 0

2.3.2 สลัวมาก 2

2.3.3 ไมเพียงพอ 5

2.4 งานที่ตองการความเอาใจใส

2.4.1 เล็กนอย 0

2.4.2 ปานกลาง 2

2.4.3 ตองการมาก 5

2.5 ระดับเสียง

2.5.1 เบา และตอเน่ืองอยูในระดับเดียว 0

2.5.2 ดัง และเปนจังหวะชวง 2

2.5.3 ดังมาก และเปนจังหวะชวง 5

2.5.4 เสียงดังมาก และรุนแรง 5

2.6 สภาพความตึงเครียดทางจิตใจ

2.6.1 งานเบาและซับซอนเล็กนอย 1

2.6.2 งานซับซอน และตองการความเอาใจใส 4

2.6.3 งานยุงยากซับซอนมาก 8

ตารางวิเคราะหเวลาเผ่ือของการทํางาน

วันท่ี :  

Sub-process : การทาสีขอบ

5

4

0

0

0

2

0

1

 
 



 
 
 
 

 

261 

2.7 ความซํ้าซาก

2.7.1 นอย 0

2.7.2 ปานกลาง 1

2.7.3 มาก 4

2.8 ความนาเบื่อ

2.8.1 คอนขางนาเบื่อ 0

2.8.2 นาเบ่ือหนาย 2

2.8.3 นาเบ่ือหนายมาก 5

2.9 การใชสายตา

2.9.1 ปกติกับงานไมยุงยาก 0

2.9.2 ปกติกับงานที่ยุงยาก 2

2.9.3 เพงสายตากับงานปกติไมยุงยาก 4

2.9.4 เพงสายตากับงานที่ยุงยาก 10

2.10 เคร่ืองปองกันอันตราย

2.10.1 ไมมีหรือมีแตผากันเปอน 0

2.10.2 ถุงมือ 1-3

2.10.3 ชุดปฏิบัติการที่มีนํ้าหนักมาก 10-20

2.10.4 หนากาก 10-20

1 2 3 4 5 6 7 8 9 10

0 0 0 2 0 1 1 0 4 0

สรุป 1.เวลาสวนเผื่อคงที่

- เวลาสวนเผ่ือสําหรับทําธุรกิจสวนตัว

- เวลาสวนเผ่ือสําหรับความเม่ือยลาเบื้องตน

2. เวลาสวนเผื่อแปรผัน

3. เวลาเผื่อสําหรับความลาชา

4

8

0

คาเผื่อของ                                                        =      17        %

เปอรเซ็นต

5

TOTAL PERCENTAGE

8

1

0

4

0

 
 

รูปที่ ข.9 ตารางการวิเคราะหเวลาเผื่อของการทํางานของ Sub-process การทาสีขอบชิ้นงาน 
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ผูวิเคราะห :

1 เวลาสวนเผื่อคงที่ เปอรเซ็นต

1.1  เวลาสวนเผื่อสําหรับทํากิจสวนตัว 5

1.2 เวลาสวนเผ่ือสําหรับความเม่ือยลาเบื้องตน 4

2 เวลาสวนเผื่อแปรผัน

2.1 เวลาสวนเผ่ือสําหรับการยืน 2

2.2 เวลาสวนเผ่ือสําหรับทาทางที่ผิดปกติ

2.2.1 ชนิดเบา 0

2.2.2 ตองงอตัวหรือแอน 2

2.2.3 ตองนอนลง ยืดตัว 7

2.3 แสงสวาง

2.3.1 สลัวนอยต่ํากวากําหนด 0

2.3.2 สลัวมาก 2

2.3.3 ไมเพียงพอ 5

2.4 งานที่ตองการความเอาใจใส

2.4.1 เล็กนอย 0

2.4.2 ปานกลาง 2

2.4.3 ตองการมาก 5

2.5 ระดับเสียง

2.5.1 เบา และตอเน่ืองอยูในระดับเดียว 0

2.5.2 ดัง และเปนจังหวะชวง 2

2.5.3 ดังมาก และเปนจังหวะชวง 5

2.5.4 เสียงดังมาก และรุนแรง 5

2.6 สภาพความตึงเครียดทางจิตใจ

2.6.1 งานเบาและซับซอนเล็กนอย 1

2.6.2 งานซับซอน และตองการความเอาใจใส 4

2.6.3 งานยุงยากซับซอนมาก 8

ตารางวิเคราะหเวลาเผ่ือของการทํางาน

วันท่ี :  

Sub-process : การทําช้ินงานใหเรียบ

5

4

0

0

0

2

0

1

 
 
 



 
 
 
 

 

263 

2.7 ความซํ้าซาก

2.7.1 นอย 0

2.7.2 ปานกลาง 1

2.7.3 มาก 4

2.8 ความนาเบื่อ

2.8.1 คอนขางนาเบื่อ 0

2.8.2 นาเบ่ือหนาย 2

2.8.3 นาเบ่ือหนายมาก 5

2.9 การใชสายตา

2.9.1 ปกติกับงานไมยุงยาก 0

2.9.2 ปกติกับงานที่ยุงยาก 2

2.9.3 เพงสายตากับงานปกติไมยุงยาก 4

2.9.4 เพงสายตากับงานที่ยุงยาก 10

2.10 เคร่ืองปองกันอันตราย

2.10.1 ไมมีหรือมีแตผากันเปอน 0

2.10.2 ถุงมือ 1-3

2.10.3 ชุดปฏิบัติการที่มีนํ้าหนักมาก 10-20

2.10.4 หนากาก 10-20

1 2 3 4 5 6 7 8 9 10

0 0 0 2 0 1 1 0 0 0

สรุป 1.เวลาสวนเผื่อคงที่

- เวลาสวนเผ่ือสําหรับทําธุรกิจสวนตัว

- เวลาสวนเผ่ือสําหรับความเม่ือยลาเบื้องตน

2. เวลาสวนเผื่อแปรผัน

3. เวลาเผื่อสําหรับความลาชา

4

4

0

คาเผื่อของ                                                        =      13        %

เปอรเซ็นต

5

TOTAL PERCENTAGE

4

1

0

0

0

 
 

รูปที่ ข.10 ตารางการวิเคราะหเวลาเผื่อของการทํางานของ Sub-process การทําชิ้นงานใหเรียบ 
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ผูวิเคราะห :

1 เวลาสวนเผื่อคงที่ เปอรเซ็นต

1.1  เวลาสวนเผื่อสําหรับทํากิจสวนตัว 5

1.2 เวลาสวนเผ่ือสําหรับความเม่ือยลาเบื้องตน 4

2 เวลาสวนเผื่อแปรผัน

2.1 เวลาสวนเผ่ือสําหรับการยืน 2

2.2 เวลาสวนเผ่ือสําหรับทาทางที่ผิดปกติ

2.2.1 ชนิดเบา 0

2.2.2 ตองงอตัวหรือแอน 2

2.2.3 ตองนอนลง ยืดตัว 7

2.3 แสงสวาง

2.3.1 สลัวนอยต่ํากวากําหนด 0

2.3.2 สลัวมาก 2

2.3.3 ไมเพียงพอ 5

2.4 งานที่ตองการความเอาใจใส

2.4.1 เล็กนอย 0

2.4.2 ปานกลาง 2

2.4.3 ตองการมาก 5

2.5 ระดับเสียง

2.5.1 เบา และตอเน่ืองอยูในระดับเดียว 0

2.5.2 ดัง และเปนจังหวะชวง 2

2.5.3 ดังมาก และเปนจังหวะชวง 5

2.5.4 เสียงดังมาก และรุนแรง 5

2.6 สภาพความตึงเครียดทางจิตใจ

2.6.1 งานเบาและซับซอนเล็กนอย 1

2.6.2 งานซับซอน และตองการความเอาใจใส 4

2.6.3 งานยุงยากซับซอนมาก 8

ตารางวิเคราะหเวลาเผ่ือของการทํางาน

วันท่ี :  

Sub-process : การบากชิ้นงาน

5

4

0

0

0

2

0

1
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2.7 ความซํ้าซาก

2.7.1 นอย 0

2.7.2 ปานกลาง 1

2.7.3 มาก 4

2.8 ความนาเบื่อ

2.8.1 คอนขางนาเบื่อ 0

2.8.2 นาเบ่ือหนาย 2

2.8.3 นาเบ่ือหนายมาก 5

2.9 การใชสายตา

2.9.1 ปกติกับงานไมยุงยาก 0

2.9.2 ปกติกับงานที่ยุงยาก 2

2.9.3 เพงสายตากับงานปกติไมยุงยาก 4

2.9.4 เพงสายตากับงานที่ยุงยาก 10

2.10 เคร่ืองปองกันอันตราย

2.10.1 ไมมีหรือมีแตผากันเปอน 0

2.10.2 ถุงมือ 1-3

2.10.3 ชุดปฏิบัติการที่มีนํ้าหนักมาก 10-20

2.10.4 หนากาก 10-20

1 2 3 4 5 6 7 8 9 10

0 0 0 2 0 1 1 0 4 0

สรุป 1.เวลาสวนเผื่อคงที่

- เวลาสวนเผ่ือสําหรับทําธุรกิจสวนตัว

- เวลาสวนเผ่ือสําหรับความเม่ือยลาเบื้องตน

2. เวลาสวนเผื่อแปรผัน

3. เวลาเผื่อสําหรับความลาชา

เปอรเซ็นต

5

TOTAL PERCENTAGE

8

4

8

0

คาเผื่อของ                                                        =      17        %

1

0

4

0

 
 
รูปที่ ข.11 ตารางการวิเคราะหเวลาเผื่อของการทํางานของ Sub-process การบากชิ้นงาน 
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ผูวิเคราะห :

1 เวลาสวนเผื่อคงที่ เปอรเซ็นต

1.1  เวลาสวนเผื่อสําหรับทํากิจสวนตัว 5

1.2 เวลาสวนเผ่ือสําหรับความเม่ือยลาเบื้องตน 4

2 เวลาสวนเผื่อแปรผัน

2.1 เวลาสวนเผ่ือสําหรับการยืน 2

2.2 เวลาสวนเผ่ือสําหรับทาทางที่ผิดปกติ

2.2.1 ชนิดเบา 0

2.2.2 ตองงอตัวหรือแอน 2

2.2.3 ตองนอนลง ยืดตัว 7

2.3 แสงสวาง

2.3.1 สลัวนอยต่ํากวากําหนด 0

2.3.2 สลัวมาก 2

2.3.3 ไมเพียงพอ 5

2.4 งานที่ตองการความเอาใจใส

2.4.1 เล็กนอย 0

2.4.2 ปานกลาง 2

2.4.3 ตองการมาก 5

2.5 ระดับเสียง

2.5.1 เบา และตอเน่ืองอยูในระดับเดียว 0

2.5.2 ดัง และเปนจังหวะชวง 2

2.5.3 ดังมาก และเปนจังหวะชวง 5

2.5.4 เสียงดังมาก และรุนแรง 5

2.6 สภาพความตึงเครียดทางจิตใจ

2.6.1 งานเบาและซับซอนเล็กนอย 1

2.6.2 งานซับซอน และตองการความเอาใจใส 4

2.6.3 งานยุงยากซับซอนมาก 8

ตารางวิเคราะหเวลาเผ่ือของการทํางาน

วันท่ี :  

Sub-process : การปาดมุมช้ินงาน

5

4

0

0

0

2

0

1
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2.7 ความซํ้าซาก

2.7.1 นอย 0

2.7.2 ปานกลาง 1

2.7.3 มาก 4

2.8 ความนาเบื่อ

2.8.1 คอนขางนาเบื่อ 0

2.8.2 นาเบ่ือหนาย 2

2.8.3 นาเบ่ือหนายมาก 5

2.9 การใชสายตา

2.9.1 ปกติกับงานไมยุงยาก 0

2.9.2 ปกติกับงานที่ยุงยาก 2

2.9.3 เพงสายตากับงานปกติไมยุงยาก 4

2.9.4 เพงสายตากับงานที่ยุงยาก 10

2.10 เคร่ืองปองกันอันตราย

2.10.1 ไมมีหรือมีแตผากันเปอน 0

2.10.2 ถุงมือ 1-3

2.10.3 ชุดปฏิบัติการที่มีนํ้าหนักมาก 10-20

2.10.4 หนากาก 10-20

1 2 3 4 5 6 7 8 9 10

0 0 0 2 0 1 1 0 4 0

สรุป 1.เวลาสวนเผื่อคงที่

- เวลาสวนเผ่ือสําหรับทําธุรกิจสวนตัว

- เวลาสวนเผ่ือสําหรับความเม่ือยลาเบื้องตน

2. เวลาสวนเผื่อแปรผัน

3. เวลาเผื่อสําหรับความลาชา

4

8

0

คาเผื่อของ                                                        =      17        %

เปอรเซ็นต

5

TOTAL PERCENTAGE

8

1

0

4

0

 
 
รูปที่ ข.12 ตารางการวิเคราะหเวลาเผื่อของการทํางานของ Sub-process การปาดมุมชิ้นงาน 
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ผูวิเคราะห :

1 เวลาสวนเผื่อคงที่ เปอรเซ็นต

1.1  เวลาสวนเผื่อสําหรับทํากิจสวนตัว 5

1.2 เวลาสวนเผ่ือสําหรับความเม่ือยลาเบื้องตน 4

2 เวลาสวนเผื่อแปรผัน

2.1 เวลาสวนเผ่ือสําหรับการยืน 2

2.2 เวลาสวนเผ่ือสําหรับทาทางที่ผิดปกติ

2.2.1 ชนิดเบา 0

2.2.2 ตองงอตัวหรือแอน 2

2.2.3 ตองนอนลง ยืดตัว 7

2.3 แสงสวาง

2.3.1 สลัวนอยต่ํากวากําหนด 0

2.3.2 สลัวมาก 2

2.3.3 ไมเพียงพอ 5

2.4 งานที่ตองการความเอาใจใส

2.4.1 เล็กนอย 0

2.4.2 ปานกลาง 2

2.4.3 ตองการมาก 5

2.5 ระดับเสียง

2.5.1 เบา และตอเน่ืองอยูในระดับเดียว 0

2.5.2 ดัง และเปนจังหวะชวง 2

2.5.3 ดังมาก และเปนจังหวะชวง 5

2.5.4 เสียงดังมาก และรุนแรง 5

2.6 สภาพความตึงเครียดทางจิตใจ

2.6.1 งานเบาและซับซอนเล็กนอย 1

2.6.2 งานซับซอน และตองการความเอาใจใส 4

2.6.3 งานยุงยากซับซอนมาก 8

ตารางวิเคราะหเวลาเผ่ือของการทํางาน

วันท่ี :  

Sub-process : การพับริมช้ินงาน

5

4

0

0

0

2

0

1
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2.7 ความซํ้าซาก

2.7.1 นอย 0

2.7.2 ปานกลาง 1

2.7.3 มาก 4

2.8 ความนาเบื่อ

2.8.1 คอนขางนาเบื่อ 0

2.8.2 นาเบ่ือหนาย 2

2.8.3 นาเบ่ือหนายมาก 5

2.9 การใชสายตา

2.9.1 ปกติกับงานไมยุงยาก 0

2.9.2 ปกติกับงานที่ยุงยาก 2

2.9.3 เพงสายตากับงานปกติไมยุงยาก 4

2.9.4 เพงสายตากับงานที่ยุงยาก 10

2.10 เคร่ืองปองกันอันตราย

2.10.1 ไมมีหรือมีแตผากันเปอน 0

2.10.2 ถุงมือ 1-3

2.10.3 ชุดปฏิบัติการที่มีนํ้าหนักมาก 10-20

2.10.4 หนากาก 10-20

1 2 3 4 5 6 7 8 9 10

0 0 0 2 0 1 1 0 4 0

สรุป 1.เวลาสวนเผื่อคงที่

- เวลาสวนเผ่ือสําหรับทําธุรกิจสวนตัว

- เวลาสวนเผ่ือสําหรับความเม่ือยลาเบื้องตน

2. เวลาสวนเผื่อแปรผัน

3. เวลาเผื่อสําหรับความลาชา

เปอรเซ็นต

5

TOTAL PERCENTAGE

8

4

8

0

คาเผื่อของ                                                        =      17        %

1

0

4

0

 
 
รูปที่ ข.13 ตารางการวิเคราะหเวลาเผื่อของการทํางานของ Sub-process การพับริมชิ้นงาน 
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ผูวิเคราะห :

1 เวลาสวนเผื่อคงที่ เปอรเซ็นต

1.1  เวลาสวนเผื่อสําหรับทํากิจสวนตัว 5

1.2 เวลาสวนเผ่ือสําหรับความเม่ือยลาเบื้องตน 4

2 เวลาสวนเผื่อแปรผัน

2.1 เวลาสวนเผ่ือสําหรับการยืน 2

2.2 เวลาสวนเผ่ือสําหรับทาทางที่ผิดปกติ

2.2.1 ชนิดเบา 0

2.2.2 ตองงอตัวหรือแอน 2

2.2.3 ตองนอนลง ยืดตัว 7

2.3 แสงสวาง

2.3.1 สลัวนอยต่ํากวากําหนด 0

2.3.2 สลัวมาก 2

2.3.3 ไมเพียงพอ 5

2.4 งานที่ตองการความเอาใจใส

2.4.1 เล็กนอย 0

2.4.2 ปานกลาง 2

2.4.3 ตองการมาก 5

2.5 ระดับเสียง

2.5.1 เบา และตอเน่ืองอยูในระดับเดียว 0

2.5.2 ดัง และเปนจังหวะชวง 2

2.5.3 ดังมาก และเปนจังหวะชวง 5

2.5.4 เสียงดังมาก และรุนแรง 5

2.6 สภาพความตึงเครียดทางจิตใจ

2.6.1 งานเบาและซับซอนเล็กนอย 1

2.6.2 งานซับซอน และตองการความเอาใจใส 4

2.6.3 งานยุงยากซับซอนมาก 8

ตารางวิเคราะหเวลาเผ่ือของการทํางาน

วันท่ี :  

Sub-process : การอัดเสนช้ินงาน

5

4

0

0

0

2
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2.7 ความซํ้าซาก

2.7.1 นอย 0

2.7.2 ปานกลาง 1

2.7.3 มาก 4

2.8 ความนาเบื่อ

2.8.1 คอนขางนาเบื่อ 0

2.8.2 นาเบ่ือหนาย 2

2.8.3 นาเบ่ือหนายมาก 5

2.9 การใชสายตา

2.9.1 ปกติกับงานไมยุงยาก 0

2.9.2 ปกติกับงานที่ยุงยาก 2

2.9.3 เพงสายตากับงานปกติไมยุงยาก 4

2.9.4 เพงสายตากับงานที่ยุงยาก 10

2.10 เคร่ืองปองกันอันตราย

2.10.1 ไมมีหรือมีแตผากันเปอน 0

2.10.2 ถุงมือ 1-3

2.10.3 ชุดปฏิบัติการที่มีนํ้าหนักมาก 10-20

2.10.4 หนากาก 10-20

1 2 3 4 5 6 7 8 9 10

0 0 0 2 0 1 1 0 4 0

สรุป 1.เวลาสวนเผื่อคงที่

- เวลาสวนเผ่ือสําหรับทําธุรกิจสวนตัว

- เวลาสวนเผ่ือสําหรับความเม่ือยลาเบื้องตน

2. เวลาสวนเผื่อแปรผัน

3. เวลาเผื่อสําหรับความลาชา

4

8

0

คาเผื่อของ                                                        =      17        %

เปอรเซ็นต

5

TOTAL PERCENTAGE

8

1

0

4

0

 
 
รูปที่ ข.14 ตารางการวิเคราะหเวลาเผื่อของการทํางานของ Sub-process การอัดเสนชิ้นงาน 
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ภาคผนวก ค 
 

ตัวอยางใบรายงานขอมูลของระบบ 
 

ค.1 ใบรายงานขอมูลระดับ Element 

ใบรายงานขอมูลระดับ Element เปนใบแสดงผลของขอมูลระดับ Element ของ
ระบบ ซึ่งประกอบดวย รายละเอียดของ Element ขอมูลทางดานเวลาการทํางาน และขอมูล
ทาทางการทํางานในระดับ Element ซึ่งจะแสดงในตารางวิเคราะหทาทางการทํางานในระดับ 
Element  
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รูปที่ ค.1 ใบรายงานขอมูลระดับ Element 
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ค.2 ใบรายงานขอมูลระดับ Sub-process 

ใบรายงานขอมูลระดับ Sub-process เปนใบแสดงผลของขอมูลระดับ Sub-
process ของระบบ ซึ่งประกอบดวย รายละเอียดของ Sub-process ขอมูลทางดานเวลาการ
ทํางาน ขอมูลเวลาเผื่อในการทํางาน ขอมูลเวลาการทํางานของเครื่องจักร ขอมูลเวลาของปจจัย
ที่มีผลตอคาเวลามาตรฐาน ขอมูลกําลังการผลิต ขอมูลตนทุนทางดานแรงงาน และขอมูลทาทาง
การทํางานในระดับ Sub-process ซึ่งจะแสดงในตารางขอมูลทาทางการทํางานในระดับ Sub-
process 
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รูปที่ ค.2 ใบรายงานขอมูลระดับ Sub-process 
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ค.3 ใบรายงานขอมูลระดับ Process 

ใบรายงานขอมูลระดับ Process เปนใบแสดงผลของขอมูลระดับ Process ของ
ระบบ ซึ่งประกอบดวย รายละเอียดของ Process ขอมูลทางดานเวลาการทํางาน ขอมูลกําลัง
การผลิต ขอมูลตนทุนทางดานแรงงาน และขอมูลทาทางการทํางานในระดับ Process ซึ่งจะ
แสดงในตารางขอมูลทาทางการทํางานในระดับ Process 
 



 
 
 
 

 

277 

 
 

รูปที่ ค.3 ใบรายงานขอมูลระดับ Process 
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ค.4 ใบรายงานขอมูลระดับ Part 

ใบรายงานขอมูลระดับ Part เปนใบแสดงผลของขอมูลระดับ Part ของระบบ ซึ่ง
ประกอบดวย รายละเอียดของ Part ขอมูลทางดานเวลาการทํางาน ขอมูลกําลังการผลิต ขอมูล
ตนทุนทางดานแรงงาน รูปภาพแสดงชิ้นสวน และขอมูลทาทางการทํางานในระดับ Part  ซึ่งจะ
ถูกแสดงไวในสวนดวยกันคือ สวนของแผนภาพแสดงกระบวนการทํางานของทาทางระดับ Part 
ซึ่งแสดงในรูปแบบของ Diagram และสวนของตารางขอมูลทาทางการทํางานในระดับ Part   
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รูปที่ ค.4 ใบรายงานขอมูลระดับ Part (Diagram) 
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รูปที่ ค.5 ใบรายงานขอมูลระดับ Part 
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ค.5 ใบรายงานขอมูลระดับ Product 

ใบรายงานขอมูลระดับ Product เปนใบแสดงผลของขอมูลระดับ Product ของ
ระบบ ซึ่งประกอบดวย รายละเอียดของ Product ขอมูลทางดานเวลาการทํางาน ขอมูลกําลัง
การผลิต ขอมูลตนทุนทางดานแรงงาน รูปภาพแสดงชิ้นสวน และขอมูลทาทางการทํางานใน
ระดับ Product  ซึ่งจะถูกแสดงไวในสวนดวยกันคือ สวนของแผนภาพแสดงกระบวนการทํางาน
ของทาทางระดับ Product ซึ่งแสดงในรูปแบบของ Diagram และสวนของตารางขอมูลทาทาง
การทํางานในระดับ Product  
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รูปที่ ค.6 ใบรายงานขอมูลระดับ Product (Diagram) 
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รูปที่ ค.7 ใบรายงานขอมูลระดับ Product 
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ค.6 ใบรายงานขอมูลปจจัยที่มีผลตอคาเวลามาตรฐาน 

ใบรายงานขอมูลปจจัยที่มีผลตอคาเวลามาตรฐาน เปนใบแสดงผลของขอมูล
ปจจัยที่มีผลตอคาเวลามาตรฐานของระบบ ซึ่งประกอบดวย รายละเอียดของปจจัยที่มีผลตอคา
เวลามาตรฐาน ขอมูลทางดานเวลาการทํางาน และขอมูลทาทางการทํางานของปจจัยที่มีผลตอ
คาเวลามาตรฐาน ซึ่งจะแสดงในตารางวิเคราะหทาทางการทํางานปจจัยที่มีผลตอคาเวลา
มาตรฐาน 
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รูปที่ ค.8 ใบรายงานขอมูลปจจัยที่มีผลตอคาเวลามาตรฐาน 
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ค.7 ใบรายงานขอมูล Material 

ใบรายงานขอมูล Material เปนใบแสดงผลของขอมูล Material ของระบบ ซึ่ง
ประกอบดวย รายละเอียดของ Material ขอมูลอางอิงวัตถุดิบ และรูปภาพแสดง Material  
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รูปที่ ค.9 ใบรายงานขอมูล Material 
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ภาคผนวก ง 
 

คําอธิบายขอมูลใน Data Flow Diagram (DFD) 
 

ง.1 Data Dictionary หรือ พจนานุกรมขอมูล  

เปนสวนที่ชวยในการอธิบายขอมูลที่มีการสงผานระหวาง Process โดยในสวน
นี้จะเปนการอธิบายถึงรายละเอียดของขอมูลวาประกอบดวยขอมูลยอยอะไรบางที่จะเปนขอมูล
ที่ระบบตองการสงผานไปในสวนการทํางานตางๆของระบบ 
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ลําดับ ชื่อขอมูล ระดับ คําอธิบาย ตัวอยาง 
1 ขอมูล Micro motion DFD 

0,1 
ประกอบดวยชื่อสัญลักษณที่ใชบอก
ประเภทของการเคลื่อนไหว ,ระยะ
ทางการเคลื่ อนไหวและเวลาการ
เคลื่อนไหวแสดงในหนวย TMU 

 

2 ขอมูล Element DFD 
0,1 

ประกอบดวย Element ID ชื่อไทย ชื่อ
อังกฤษ Element Group ทาทางการ
ทํางานและ เวลาในการทํางาน (s) 

 

3 ขอมูล Sub-process DFD 
0,1 

ประกอบดวย  Sub-process  ID ชื่อ
ไทย ชื่ออังกฤษ  Sub-process Group 
ทาทางในการทํางาน เวลามาตรฐานใน
การทํางาน  และราคาตอหนวย (บาท) 

 

4 ขอมูล Process DFD 
0,1 

ประกอบดวย  Process ID ชื่อไทย ชื่อ
อังกฤษ  Process Group ทาทางใน
การทํางาน  เวลามาตรฐานในการ
ทํางาน  และราคาตอหนวย (บาท) 

 

5 ขอมูล Part DFD 
0,1 

ประกอบดวย  Part ID ชื่อไทย ชื่อ
อังกฤษ  ทาทางในการทํางาน เวลา
มาตรฐานในการทํางาน  ราคาตอ
หนวย (บาท) และ Diagram 

 

6 ขอมูล Product DFD 
0,1 

ประกอบดวย  รหัสผลิตภัณฑ (Style 
No.) ผลิตภัณฑ (Collection) ประเภท
ผลิตภัณฑ ทาทางในการทํางาน เวลา
มาตรฐานในการทํางาน  ราคาตอ
หนวย (บาท) และ Diagram 

 

7 ขอมูลปจจัย DFD 
0,1 

ประกอบดวย Factor ID ชื่อไทย ชื่อ
อังกฤษ ทาทางในการทํางาน และ 
เวลาในการทํางาน (s) 

 

8 ขอมูล Skills Matrix DFD 
0,1 

ประกอบดวยขอมูลทักษะในการทํางาน
ของพนักงาน ในแตละ Sub-process 
ในทีมที่ตนรับผิดชอบ (% efficiency) 

 

ลําดับ ชื่อขอมูล ระดับ คําอธิบาย ตัวอยาง 
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ลําดับ ชื่อขอมูล ระดับ คําอธิบาย ตัวอยาง 
9 ขอมูล Allowance 

 
 
 

DFD 
0,1 

ประกอบดวย Allowance ID ชื่อไทย 
ชื่ อ อั ง ก ฤ ษ  ร า ย ล ะ เ อี ย ด ข อ ง 
Allowance และ เวลาเผื่อ (%) 

 

10 ขอมูล Material  DFD 
0,1 

ประกอบดวย Material ID ชื่อไทย ชื่อ
อังกฤษ รายละเอียดของ Material ซึ่ง
เปนขอมูลวัสดุที่ใชในการผลิต 

 

11 ขอมูล Machine DFD 
0,1 

ประกอบดวย Machine ID ชื่อ
เ ค รื่ อ ง จั ก ร แ ล ะ จํ า น วน ร อบขอ ง
เครื่องจักร   

 

12 ขอมูลผลิตภัณฑ DFD 
0,1 

เ ป น ข อ มู ล ร หั ส ผ ลิ ต ภั ณ ฑ  ชื่ อ
ผลิตภัณฑ และประเภทของผลิตภัณฑ 

 

13 รายงานขอมูล Element DFD 1 เปนขอมูล Element ID ชื่อไทย ชื่อ
อังกฤษ Element Group ทาทางการ
ทํางาน และ เวลาในการทํางาน (s) 

 

14 รายงานขอมูล Sub-process DFD 1 เปนขอมูล Sub-process  ID ชื่อไทย 
ชื่ออังกฤษ  Sub-process Group 
ทาทางในการทํางาน เวลาปกติ เวลา
มาตรฐานในการทํางาน  จํานวนชิ้นตอ
ชั่วโมง ราคาตอหนวย (บาท) 
Allowance time (s) เวลาปจจัยที่มีผล
ตอเวลามาตรฐาน (s) ชื่อเครื่องจักร 
และ Machine Time (s) 

 

15 รายงานขอมูล Process DFD 1 เปนขอมูล Process  ID ชื่อไทย ชื่อ
อังกฤษ  Process Group ทาทางใน
การทํางาน  เวลามาตรฐานในการ
ทํางาน  จํานวนชิ้นตอชั่วโมง ราคาตอ
หนวย (บาท) 
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ลําดับ ชื่อขอมูล ระดับ คําอธิบาย ตัวอยาง 
16 รายงานขอมูล Part DFD 1 เปนขอมูล Part  ID ชื่อไทย ชื่อ

อั ง ก ฤ ษ  ท า ท า ง ใ น ก า ร ทํ า ง า น 
Diagram เวลามาตรฐานในการทํางาน  
จํานวนชิ้นตอชั่วโมง  และราคาตอ
หนวย (บาท) 

 

17 รายงานขอมูล Product DFD 1 เปนขอมูล Product  ID ชื่อไทย ชื่อ
อั ง ก ฤ ษ  ท า ท า ง ใ น ก า ร ทํ า ง า น 
Diagram เวลามาตรฐานในการทํางาน  
จํานวนชิ้นตอชั่วโมง  และราคาตอ
หนวย (บาท) 

 

18 รายงานขอมูลปยจัย DFD 1 เปนขอมูล Factor ID ชื่อไทย ชื่อ
อังกฤษ ทาทางการทํางาน และ เวลา
ในการทํางาน (s) 
 

 

19 ข อ มู ล จํ า น วนชิ้ น ง า นที่
พนักงาน 
ทํางานไดจริง 
 

DFD 1 เปนขอมูลจํานวนชิ้นงานที่พนักงาน 
ทํางานไดจริงจากการเก็บขอมูลการ
ทํางานในระดับ Sub-process ในหนึ่ง
ชวงเวลา 

 

20 ขอมูลรายชื่อและทีมของ
พนักงาน 

DFD 1 เป นข อ มูลร หัสของพนักงาน  ชื่ อ
พนักงาน และทีมของพนักงาน 

 

21 รายงานขอมูล Skills matrix DFD 1 ประกอบดวยขอมูล รหัส ชื่อ และทีม
ของพนักงาน รวมถึงทักษะในการ
ทํางานของพนักงาน ในแตละ Sub-
process ในทีมที่ตนรับผิดชอบ (% 
efficiency)  
 

 

22 ขอมูลเวลาในการประกอบ DFD 1 ประกอบดวยขอมูลเวลาที่อยูในทาทาง
การทํางานในระดับ Process ที่นํามา
ประกอบเปนผลิตภัณฑ เทานั้น 
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ง.2  Data Store 

เปนสวนของการอธิบายขอมูลที่ถูกจัดเก็บในระบบวามีขอมูลอะไรบางที่อยูใน
ฐานขอมูลของระบบ โดยจะแสดงในรูปของฐานขอมูลใน Data Flow Diagram  
 
คําอธิบาย Data Store 
1. ฐานขอมูล Micro Motion ประกอบดวยขอมูล 
 1.1  สัญลักษณทาทางการเคลื่อนไหวในระบบ MTM-2 
 1.2  เวลาของสัญลักษณการเคลื่อนไหว 
2. ฐานขอมูล Element ประกอบดวยขอมูล 
 2.1 รหัสของ Element (Element ID) 
 2.2 ชื่อไทยของ Element (Thai Name) 
 2.3 ชื่ออังกฤษของ Element (English Name) 
 2.4 ชื่อกลุมของ Element (Element Group) 
 2.5 รายละเอียดของ Element 
 2.6 ทาทางการทํางานของ Element 
 2.7 เวลาในการทํางานของ Element 
  2.7.1 เวลาในการทํางานของ Element ในหนวย TMU 
  2.7.2 เวลาในการทํางานของ Element ในหนวย วินาที 
3. ฐานขอมูล Sub-process ประกอบดวยขอมูล 
 3.1 รหัสของ Sub-process (Sub-process ID) 
 3.2 ชื่อไทยของ Sub-process (Thai Name) 
 3.3 ชื่ออังกฤษของ Sub-process (English Name) 
 3.4 ชื่อกลุมของ Sub-process (Sub-process Group) 
 3.5 คาแรง (บาท/คน/วัน) 
 3.6 ชั่วโมงทํางานตอวัน 
 3.7 ทาทางการทํางานของ Sub-process 
 3.8 เวลาปกติในการทํางานของ Sub-process 
  3.8.1 เวลาปกติในการทํางานของ Sub-process ในหนวย วินาที 
  3.8.2 เวลาปกติในการทํางานของ Sub-process ในหนวย นาที 
 3.9 เวลามาตรฐานในการทํางานของ Sub-process (SAMs/Unit) 
  3.9.1 เวลามาตรฐานในการทํางานของ Sub-process (SAMs/Unit) ในหนวย 
   วินาที 
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  3.9.2 เวลามาตรฐานในการทํางานของ Sub-process (SAMs/Unit)ในหนวย 
   นาที 
 
 3.10 อุปกรณในการทํางาน 
 3.11 ตนทุนในดานแรงงานบาทตอหนวย  
 3.12 จํานวนชิ้นงานที่ผลิตไดตอชั่วโมง 
 3.13 เวลาเผื่อในการทํางาน (Allowance time (s)) 
 3.14 เวลาปจจัยที่มีผลตอเวลามาตรฐาน 
 3.15 ชื่อเคร่ืองจักรที่ใชในการทํางาน 
 3.16 เวลาการทํางานของเครื่องจักร (Machine time (s)) 
4. ฐานขอมูล Process ประกอบดวยขอมูล 
 4.1 รหัสของ Process (Process ID) 
 4.2 ชื่อไทยของ Process (Thai Name) 
 4.3 ชื่ออังกฤษของ Process (English Name) 
 4.4 ชื่อกลุมของ Process (Process Group) 
 4.5 ชั่วโมงทํางานตอวัน 
 4.6 ทาทางการทํางานของ Process 
 4.7 เวลามาตรฐานในการทํางานของ Process (SAMs/Unit) 
  4.7.1 เวลามาตรฐานในการทํางานของ Process (SAMs/Unit) ในหนวย  
   วินาที 
  4.7.2 เวลามาตรฐานในการทํางานของ Process (SAMs/Unit)ในหนวย  
   นาที 
 4.8 ตนทุนในดานแรงงานบาทตอหนวย  
 4.9 จํานวนชิ้นงานที่ผลิตไดตอชั่วโมง 
5. ฐานขอมูล Part ประกอบดวยขอมูล 
 5.1 รหัสของ Part (Part ID) 
 5.2 ชื่อไทยของ Part (Thai Name) 
 5.3 ชื่ออังกฤษของ Part (English Name) 
 5.4 ชั่วโมงทํางานตอวัน 
 5.5 ทาทางการทํางานของ Part 
 5.6 เวลามาตรฐานในการทํางานของ Part (SAMs/Unit) 
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  5.6.1 เวลามาตรฐานในการทํางานของ Part (SAMs/Unit) ในหนวย  
   วินาที 
  5.6.2 เวลามาตรฐานในการทํางานของ Part (SAMs/Unit)ในหนวย  
   นาที 
 5.7 ตนทุนในดานแรงงานบาทตอหนวย  
 5.8 จํานวนชิ้นงานที่ผลิตไดตอชั่วโมง 
 5.9 Diagram ของ Part 
6. ฐานขอมูล Product ประกอบดวยขอมูล 
 6.1 รหัสผลิตภัณฑ (Style No.) 
 6.2 ชื่อผลิตภัณฑ (Collection) 
 6.3 ประเภทของผลิตภัณฑ 
 6.4 ชั่วโมงทํางานตอวัน 
 6.5 ทาทางการทํางานของ Product 
 6.6 เวลามาตรฐานในการทํางานของ Product (SAMs/Unit) 
  6.6.1 เวลามาตรฐานในการทํางานของ Product (SAMs/Unit) ในหนวย  
   วินาที 
  6.6.2 เวลามาตรฐานในการทํางานของ Product (SAMs/Unit)ในหนวย  
   นาที 
 6.7 ตนทุนในดานแรงงานบาทตอหนวย  
 6.8 จํานวนชิ้นงานที่ผลิตไดตอชั่วโมง 
 6.9 Diagram ของ Product 
7. ฐานขอมูลปจจัยที่มีผลตอเวลามาตรฐาน ประกอบดวยขอมูล 
 7.1 รหัสของ Factor (Factor ID) 
 7.2 ชื่อไทยของ Factor (Thai Name) 
 7.3 ชื่ออังกฤษของ Factor (English Name) 
 7.4 รายละเอียดของ Factor 
 7.5 ทาทางการทํางานของ Factor 
 7.6 เวลาในการทํางานของ Factor 
  7.6.1 เวลาในการทํางานของ Factor ในหนวย TMU 
  7.6.2 เวลาในการทํางานของ Factor ในหนวย วินาที 
8. ฐานขอมูล Skills Matrix ประกอบดวยขอมูล 
 8.1 รหัสพนักงาน (Employee ID) 
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 8.2 ชื่อพนักงาน 
 8.3 ทีม 
 8.4 % Efficiency ของทักษะการทํางานของพนักงาน 
9. ฐานขอมูล Allowance ประกอบดวยขอมูล 
 9.1 รหัสของ Allowance (Allowance ID) 
 9.2 ชื่อไทยของ Allowance (Thai Name) 
 9.3 ชื่ออังกฤษของ Allowance (English Name) 
 9.4 รายละเอียดของ Allowance 
  9.4.1 เวลาเผื่อคงที่ (%) 
  9.4.2 เวลาเผื่อแปรผัน (%) 
  9.4.2 เวลาเผื่อความลาชา (%) 
 9.5 เวลาเผื่อในการทํางาน (%) 
10. ฐานขอมูล Material ประกอบดวยขอมูล 
 10.1 รหัสของ Material (Material ID) 
 10.2 ชื่อไทยของ Material (Thai Name) 
 10.3 ชื่ออังกฤษของ Material (English Name) 
 10.4 ขนาดของ Material 
 10.5  จํานวน Safety stock 
 10.6 รายละเอียดของ Material 
 10.7 ประเภทของวัตถุดิบ 
 10.8  สีของวัตถุดิบ 
 10.9   หมายเลขอางอิงวัตถุดิบ 
 10.10  ชื่อวัตถุดิบ 
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ง.2  Process Description หรือ คําอธิบายการประมวลผล 

จากแผนภาพกระแสขอมูลซ่ึงเปนแผนภาพที่สามารถแสดงใหเห็นถึงภาพรวม
ของการทํางานของระบบ แตไมสามารถแสดงรายละเอียดภายใน process ดังน้ันจึงตองมีสวน
ของ Process Description เพ่ือเปนสวนที่ชวยในการอธิบายรายละเอียดการทํางานในแตละ 
Process เพ่ือใหผูใชงานเรียนรูกระบวนการทํางานที่เกิดขึ้นในระบบ และเขาใจในวัตถุประสงค
การทํางานของระบบอยางแทจริง  
 
กิจกรรมในการสรางระบบการคํานวณเวลามาตรฐาน และ ประมวลผล Skills Matrix 

1. กระบวนการสรางระบบการคํานวณเวลามาตรฐาน 
 ประกอบดวยกิจกรรมยอยดังนี้ 

• การสรางฐานขอมูล Element เปนกิจกรรมในการสราง คนหา และ แกไข ขอมูล 
Element ID ชื่อไทย ชื่ออังกฤษ Element Group ทาทางการทํางานและ เวลา
ในการทํางาน ในสวนของทาทางการทํางานในระดับ Element 

• การสรางฐานขอมูล Sub-process เปนกิจกรรมในการสราง คนหา และ แกไข 
ขอมูล Sub-process ID ชื่อไทย ชื่ออังกฤษ Sub-process Group ขั้นตอนการ
ทํางาน จํานวนชิ้นงานตอชั่วโมง ตนทุนในดานของคาแรงงานตอหนวย เวลา
การทํางานของเครื่องจักร (s) เวลาเผื่อในการทํางาน (s) เวลาปจจัยที่มีผลตอ
เวลามาตรฐาน (s) และ เวลาในการทํางานทั้งเวลาปกติ (Normal time) และ 
เวลามาตรฐาน (Standard time) ในสวนของทาทางการทํางานในระดับ Sub-
process 

• การสรางฐานขอมูล Process เปนกิจกรรมในการสราง คนหา และ แกไข ขอมูล 
Process ID ชื่อไทย ชื่ออังกฤษ Process Group ขั้นตอนการทํางาน จํานวน
ชิ้นงานตอชั่วโมง ตนทุนในดานของคาแรงงานตอหนวย และ เวลามาตรฐาน 
(Standard time) ในสวนของทาทางการทํางานในระดับ Process 

• การสรางฐานขอมูล Part เปนกิจกรรมในการสราง คนหา และ แกไข ขอมูล 
Part ID ชื่อไทย ชื่ออังกฤษ Diagram ของลําดับการทํางาน ขั้นตอนการทํางาน 
จํานวนชิ้นงานตอชั่วโมง ตนทุนในดานของคาแรงงานตอหนวย และ เวลา
มาตรฐาน (Standard time) ในสวนของทาทางการทํางานในระดับ Part 

• การสรางฐานขอมูล Product เปนกิจกรรมในการสราง คนหา และ แกไข 
Diagram ของลําดับการทํางาน ขั้นตอนการทํางาน จํานวนชิ้นงานตอชั่วโมง 
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ตนทุนในดานของคาแรงงานตอหนวย และ เวลามาตรฐาน (Standard time) ใน
สวนของทาทางการทํางานในระดับ Product 

• การสรางฐานขอมูล Factor เปนกิจกรรมในการสราง คนหา และ แกไข ขอมูล 
Factor ID ชื่อไทย ชื่ออังกฤษ ทาทางการทํางานและ เวลาในการทํางาน ใน
สวนของปจจัยที่มีผลตอเวลามาตรฐาน 

• การสรางฐานขอมูล Allowance เปนกิจกรรมในการสราง คนหา และ แกไข 
ขอมูล Allowance ID ชื่อไทย ชื่ออังกฤษ เวลาเผื่อในการทํางานซึ่งจะแสดงเปน
ขอมูลเปอรเซ็นตของคาเผื่อ 

• การสรางฐานขอมูล Material เปนกิจกรรมในการสราง คนหา และ แกไข ขอมูล 
Material ID ชื่อไทย ชื่ออังกฤษ และรายละเอียดตางๆของผลิตภัณฑที่ใชใน
การผลิต  

2. กระบวนการสรางระบบประมวลผล Skills Matrix 

เปนกระบวนในการประมวลผล และ Update ขอมูลทักษะความชํานาญในการ
ทํางานของพนักงาน เพ่ือใหผูใชงานทราบถึงทักษะในการทํางานของพนักงานแตละคนใน Sub-
process ที่รับผิดชอบ โดยจะแสดงอยูในรูป % Efficiency ของการทํางานของพนักงาน และมี
การ Update ขอมูลไดเรื่อยๆโดยผานการประมวลผลของระบบ 
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ภาคผนวก จ 
 

การอธิบายการทํางานของหนาจอที่ปรากฏในโปรแกรม 
 
จ.1 หนาจอ Element 
 
Objective 

1. สรางและคนหาทาทางการทํางานในระดับ Element 

2. คํานวณเวลาที่ใชในทาทางการทํางานระดับ Element 
 
Feature 

1. เม่ือผูใชงานตองการคนหาขอมูลทาทางการทํางานในระดับ Element สามารถใส ID 
ชื่อไทย และชื่ออังกฤษ ของทาทางการทํางานในระดับ Element ที่ตองการคนหา จากนั้น 
โปรแกรมจะแสดงขอมูลที่ตองการทราบบนหนาจอ 

2. ในการสรางขอมูลทาทางการทํางานในระดับ Element ผู ใชงานสามารถใส
รายละเอียดของทาทางการทํางานของมือซายและมือขวา จากนั้นทํางานเลือกสัญลักษณที่อยู
ดานซายมือ มาใสใหตรงตามรายละเอียดของทาทางที่สรางขึ้นมา โปรแกรมจะคํานวณเวลาการ
ทํางานที่ใชในทาทาง  นั้นๆ ออกมาในหนวยวินาที โดยเปนการรวมเวลาของทาทางการทํางาน
ที่สรางขึ้นจากสัญลักษณที่นํามาใสในตาราง 

3. ในหนาจอน้ีจะมีสวนที่ทําการแสดงภาพเคลื่อนไหวของทาทางการทํางานในระดับ 
Element บางขอมูลดวย ซึ่งมาจากการบันทึกภาพลงในโปรแกรมในขั้นตอนการสราง 
 
อธิบายปุม  

  ปุมคนหา  ใชเม่ือตองการคนหาทาทางการทํางานในระดับ 
Element เม่ือกดปุมน้ีแลวหนาจอจะแสดง Pop-up ดังรูปที่ 1 เพ่ือใหผูใชงานทําการคนหาขอมูล
หลักที่ปรากฏใน Combo box ซึ่งประกอบดวย Element ID ชื่อไทย ชื่ออังกฤษ และ Element 
Group เม่ือทําการใสขอมูลหลักและ key word แลว ผูใชงานจะทราบขอมูลทาทางการทํางานใน
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ระดับ Element ที่ตองการคนหา โดยผูใชงานสามารถกดปุมตกลง  เม่ือตองการ

ใหขอมูลนั้นแสดงบนหนาจอหลัก หรือกดปุมออก    เม่ือตองการออกจาก
หนาจอ Pop-up 

คนหา (Element)คนหา (Element)

ตกลง

VIDEO

ออก

ตารางคนหา Element

ID Thai Name English Name Group TMU Time (s)

Element ID
ช่ือไทย
ช่ืออังกฤษ
Element Group

คนหา

 
 

รูปที่ จ.1  Pop-up การคนหา Element 

    ปุมสราง  ใชเ ม่ือตองการสรางทาทางการทํางานในระดับ 
Element เม่ือกดปุมน้ีแลวผูใชงานจะสามารถใสขอมูล หรือแกไขขอมูลใน Text box ได (ยกเวน
ในสวนของ ID) โดยเริ่มจากการกําหนดชื่อไทย ชื่ออังกฤษ หรือ Element Group และ
รายละเอียด หรือหมายเหตุ (ถามี) แลวจึงเริ่มสรางทาทางการทํางานในระดับ Element ในสวน
ของตารางวิเคราะห Element 

  ปุมบันทึก  ใชเม่ือตองการบันทึกทาทางการทํางานในระดับ 
Element ที่สรางขึ้นใหมหรือที่ทําการแกไข เม่ือกดปุมน้ีแลวผูใชงานจะไดรับ Element ID โดย
อัตโนมัติบนหนาจอ (ในกรณีที่ไมมีขอมูลเดิมอยูใน Text box ในสวนของ ID) 



 
 
 
 

 

300 

  ปุมบันทึกเปน  ใชเม่ือตองการบันทึกทาทางการทํางานในระดับ 
Element ที่สรางขึ้นใหมหรือที่ทําการแกไขดวยชื่อใหม โดยที่ไมบันทึกทับลงไปบนทาทางการ
ทํางานเดิม เม่ือกดปุมน้ีแลวผูใชงานจะไดรับ Element ID โดยอัตโนมัติบนหนาจอ 

 ปุมลบทั้งหมด ใชเม่ือตองการลบขอมูลชุดที่ปรากฏบนหนาจอออก
จากฐานขอมูล 

  ปุมลางหนาจอ ใชเม่ือตองการลบขอมูลที่กําลังทําการสรางอยูบน
หนาจอทั้งหมด 

  ปุมพิมพ  ใชเม่ือตองการพิมพรายละเอียดของทาทางการทํางานใน
ระดับ Element ที่ปรากฏขึ้นบนหนาจอออกมา 

  ปุมแทรกแถว  ใชเม่ือตองการเพิ่มแถวระหวางบรรทัดในตาราง
วิเคราะห Element 

  ปุมลบแถว  ใชเม่ือตองการลบแถวระหวางบรรทัดในตารางวิเคราะห 
Element 

  ปุมลางขอมูล  ใชเม่ือตองการลบขอมูลที่กําลังทําการสรางใน
ตารางวิเคราะห Element ทั้งหมด 

คําสั่ง Element Group ใชเม่ือตองการเลือกกลุมสําหรับทาทางการทํางานใน
ระดับ Element ที่สรางขึ้นใหมหรือที่ทําการแกไข 
 
อธิบายฟงกชั่นการทํางานของหนาจอ 
 
การคนหาทาทางการทํางานในระดับ Element 

1. เร่ิมการใชงานโดยกดปุมคนหา จากนั้นหนาจอจะแสดง Pop-up คนหา Element 
เพ่ือใหผูใชงานทําการคนหาขอมูลหลักที่ปรากฏใน Combo box ซึ่งประกอบดวย Element ID 
ชื่อไทย ชื่ออังกฤษ และ Element Group เม่ือทําการเลือกขอมูลหลักแลวทําการใส Key word 
ลงบนหนาจอ ขอมูลของ Element ที่มีอยูในฐานขอมูลจะปรากฏขึ้นบนตารางตาม Key word 
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นั้นๆ โดย Run ตาม Key word ที่ใสลงไปเรื่อยๆ จากนั้นผูใชงานจะทราบขอมูลทาทางการ
ทํางานในระดับ Element ที่ตองการคนหา ซึ่งจะปรากฏในตาราง  

2. หลังจากใชเมาสกดเลือกขอมูลแลว ผูใชงานสามารถกดปุมตกลงบนหนาจอ Pop-
up  เม่ือตองการใหขอมูลนั้นแสดงบนหนาจอหลัก หรือกดปุมออก เม่ือตองการออกจากหนาจอ 
Pop-up 
การสรางทาทางการทํางานในระดับ Element 

1. กอนทําการสรางผูใชงานจะตองทราบกอนวา จะสรางโดยการนําขอมูลเดิมมาแกไข 
หรือสรางขอมูลขึ้นมาใหม 

• การสรางโดยการนําขอมูลเดิมมาแกไข : สามารถสรางโดยการคนหาขอมูลเดิม
ในฐานขอมูลจากการกดปุมคนหา เม่ือดําเนินการคนหาเรียบรอยแลวทําการตก
ลงเพ่ือใหขอมูลที่คนหาแสดงบนหนาจอหลัก จากนั้นกดปุมสราง ผูใชงานจะ
สามารถแกไขขอมูลนั้นได โดยการใสรายละเอียดที่ตองการแกไขลงไป และนํา
สัญลักษณของระบบ MTM-2 ที่อยูดานซายมือมาใสในตาราง ก็จะทําใหได
รายละเอียดของทาทางการทํางานในระดับ Element รวมถึงเวลาในการทํางาน
นั้นออกมาซึ่งระบบจะทําการคํานวณใหโดยอัตโนมัติในชองรวม TMU (รวมตัว
เลขที่อยูในชอง TMU ในตารางทั้งหมด) และชอง Normal time (s) (นําตัวเลข
ที่อยูในชอง รวม TMU x 0.036) 

• การสรางขอมูลใหม  :  สามารถสรางโดยกดปุมสราง ผูใชงานจะไดรับ Element 
ID โดยอัตโนมัติบนหนาจอ จากนั้นตองทําการกําหนดชื่อไทย ชื่ออังกฤษ หรือ 
Element Group และรายละเอียด หรือหมายเหตุ (ถามี) แลวจึงเร่ิมสรางทาทาง
การทํางานในระดับ Element ในสวนของตารางวิเคราะห Element ตามวิธีการ
ที่ไดกลาวไวในขอ 1.1 

2. โปรแกรมนี้ผูใชงานสามารถเลือกดูภาพเคลื่อนไหว หรือ ใสภาพเคลื่อนไหวลงไปใน
ฐานขอมูลขณะทําการสรางโดยใสในสวนดานขวามือของผูใชงาน ซึ่งทําใหผูใชงานเขาใจทาทาง
การทํางานที่เรียกดูมากยิ่งขึ้น 

3. หลังจากการสรางทาทางการทํางานในระดับ Element แลว ผูใชงานสามารถทําการ
บันทึกขอมูลที่ไดสรางขึ้นเขาไปในฐานขอมูลของโปรแกรมไดโดยกดปุมบันทึก หรือบันทึกเปน 
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รูปที่ จ.2 หนาจอ Element 

 
จ.2  หนาจอ Sub-process 
 
Objective 

1. สรางและคนหาทาทางการทํางานในระดับ Sub-process 

2. คํานวณเวลาและตนทุนในการทํางานของทาทางการทํางานในระดับ Sub-process 

 
Feature 

1. เม่ือผูใชงานตองการคนหาขอมูลทาทางการทํางานในระดับ Sub-process สามารถ
ใส ID ชื่อไทย และชื่ออังกฤษ ของทาทางการทํางานในระดับ Sub-process ที่ตองการคนหา
จากนั้น โปรแกรมจะแสดงขอมูลที่ตองการทราบบนหนาจอ 
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2. ในการสรางขอมูลทาทางการทํางานในระดับ Sub-process ผูใชงานสามารถใส
รายละเอียดของทาทางการทํางานโดยเลือกทาทางการทํางานในระดับ Element ที่อยูทางดาน
ซายมือ ของผูใชงานมาใสในตารางสราง Sub-process โดยทาทางการทํางานในระดับ Element 
ที่นํามาใสในตารางนั้นก็จะมีเวลาผูกติดมาดวยทําใหเม่ือนํามาใสในตารางแลว โปรแกรมจะ
สามารถคํานวณเวลาปกติ (Normal time) ในการทํางานออกมาไดเลย 

3. ในการสรางขอมูลในหนาจอนี้ผูใชงานยังตองคํานึงถึง เวลาเผื่อ ปจจัยที่มีผลตอเวลา
และเวลาการทํางานของเครื่องจักรรวมดวย โดยการใสคาเหลานี้ผูใชงานจะตองเลือกสรางจาก
ปุมคาเผื่อ ปุมปจจัย และปุมเครื่องจักรที่ปรากฏบนหนาจอ 

4. เม่ือผูใชงานใสคาเวลาเผื่อ ปจจัยที่มีผลตอเวลาและเวลาการทํางานของเครื่องจักร 
แลวหนาจอก็จะแสดงคาเวลามาตรฐาน และตนทุนการผลิตในสวนของแรงงาน ขึ้นโดยอัตโนมัติ 
 
อธิบายปุม 

  ปุมคนหา  ใชเม่ือตองการคนหาทาทางการทํางานในระดับ Sub-
process เม่ือกดปุมน้ีแลวหนาจอจะแสดง Pop-up ดังรูปที่ 3 เพ่ือใหผูใชงานทําการคนหาขอมูล
หลักที่ปรากฏใน Combo box ซึ่งประกอบดวย Sub-process ID ชื่อไทย ชื่ออังกฤษ และ Sub-
process Group เม่ือทําการใสขอมูลหลักและ key word แลว ผูใชงานจะทราบขอมูลทาทางการ
ทํางานในระดับ Sub-process ที่ตองการคนหา โดยผูใชงานสามารถกดปุมตกลง 

 เม่ือตองการใหขอมูลน้ันแสดงบนหนาจอหลัก หรือกดปุมออก    
เม่ือตองการออกจากหนาจอ Pop-up 
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รูปที่ จ.3 Pop-up การคนหา Sub-process 

    ปุมสราง  ใชเม่ือตองการสรางทาทางการทํางานในระดับ Sub-
process เม่ือกดปุมน้ีแลวผูใชงานจะสามารถใสขอมูล หรือแกไขขอมูลใน Text box ได (ยกเวน
ในสวนของ ID) โดยเริ่มจากการกําหนดชื่อไทย ชื่ออังกฤษ Sub-process Group คาแรง (บาท/
คน/ชม.) ชั่วโมงทํางาน/วัน และอุปกรณที่ใชในการทํางาน (ถามี) แลวจึงเริ่มสรางทาทางการ
ทํางานในระดับ Sub-process ในสวนของตารางสราง Sub-process 

  ปุมบันทึก  ใชเม่ือตองการบันทึกทาทางการทํางานในระดับ Sub-
process ที่สรางขึ้นใหมหรือที่ทําการแกไข เม่ือกดปุมน้ีแลวผูใชงานจะไดรับ Sub-process ID 
โดยอัตโนมัติบนหนาจอ (ในกรณีที่ไมมีขอมูลเดิมอยูใน Text box ในสวนของ ID) 

  ปุมบันทึกเปน  ใชเม่ือตองการบันทึกทาทางการทํางานในระดับ 
Sub-process ที่สรางขึ้นใหมหรือที่ทําการแกไขดวยชื่อใหม โดยที่ไมบันทึกทับลงไปบนทาทาง
การทํางานเดิม เม่ือกดปุมน้ีแลวผูใชงานจะไดรับ Sub-process ID โดยอัตโนมัติบนหนาจอ 

 ปุมลบทั้งหมด ใชเม่ือตองการลบขอมูลชุดที่ปรากฏบนหนาจอออก
จากฐานขอมูล 
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  ปุมลางหนาจอ ใชเม่ือตองการลบขอมูลที่กําลังทําการสรางอยูบน
หนาจอทั้งหมด 

  ปุมพิมพ  ใชเม่ือตองการพิมพรายละเอียดของทาทางการทํางานใน
ระดับ Element ที่ปรากฏขึ้นบนหนาจอออกมา 

 ปุมคาเผื่อ ใชเม่ือตองการทราบรายละเอียดของคาเผื่อที่ปรากฏเวลา
บนหนาจอ และใชเม่ือตองการสรางคาเผื่อเพ่ือใหแสดงคาในหนาจอ 

  ปุมปจจัย  ใชเม่ือตองการทราบรายละเอียดของปจจัยที่ปรากฏเวลา
บนหนาจอ และใชเม่ือตองการสรางคาเวลาของปจจัยที่มีผลตอเวลามาตรฐานเพื่อใหแสดงคาใน
หนาจอ 

  ปุมเครื่องจักร ใชเม่ือตองการทราบรายละเอียดของเครื่องจักรที่
ปรากฏชื่อและเวลาบนหนาจอ และใชเม่ือตองการสรางขอมูลและเวลาของเครื่องจักรที่ใชในการ
ทํางานใน Sub-process ที่สรางขึ้นเพื่อใหแสดงคาในหนาจอ 

  ปุมสราง Element พิเศษ ใชเม่ือตองการสราง Element 
ที่มาจากการจับเวลาโดยใชนาฬิกา ซึ่งตางจาก Element ที่ทําการสรางขึ้นมาจากระบบ MTM-2 

  ปุมทําซ้ําขั้นตอนเดิม  ใชเม่ือตองการสรางขั้นตอนที่มีการ
ทํางานเหมือนขั้นตอนเดิมในตารางสราง Sub-process 

  ปุมแทรกแถว  ใชเม่ือตองการเพิ่มแถวระหวางบรรทัดในตาราง
สราง Sub-process 

  ปุมลบแถว  ใชเม่ือตองการลบแถวระหวางบรรทัดในตารางสราง 
Sub-process 

  ปุมลางขอมูล  ใชเม่ือตองการลบขอมูลที่กําลังทําการสรางใน
ตารางสราง Sub-process ทั้งหมด 
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อธิบายฟงกชั่นการทํางานของหนาจอ 
 
การคนหาทาทางการทํางานในระดับ Sub-process 

1. เร่ิมการใชงานโดยกดปุมคนหา จากนั้นหนาจอจะแสดง Pop-up คนหา Sub-
process เพ่ือใหผูใชงานทําการคนหาขอมูลหลักที่ปรากฏใน Combo box ซึ่งประกอบดวย Sub-
process ID ชื่อไทย ชื่ออังกฤษ และ Sub-process Group เม่ือทําการเลือกขอมูลหลักแลวทํา
การใส Key word ลงบนหนาจอ หนาจอ ขอมูลของ Sub-process ที่มีอยูในฐานขอมูลจะปรากฏ
ขึ้นบนตารางตาม Key word นั้นๆ โดย Run ตาม Key word ที่ใสลงไปเร่ือยๆ จากนั้นผูใชงาน
จะทราบขอมูลทาทางการทํางานในระดับ Sub-process ที่ตองการคนหา ซึ่งจะปรากฏในตาราง  

2. หลังจากใชเมาสกดเลือกขอมูลแลว ผูใชงานสามารถกดปุมตกลงบนหนาจอ Pop-
up  เม่ือตองการใหขอมูลน้ันแสดงบนหนาจอหลัก หรือกดปุมออก    เม่ือตองการออกจาก
หนาจอ Pop-up 

 
การสรางทาทางการทํางานในระดับ Sub-process 

1. กอนทําการสรางผูใชงานจะตองทราบกอนวา จะสรางโดยการนําขอมูลเดิมมาแกไข 
หรือสรางขอมูลขึ้นมาใหม 

• การสรางโดยการนําขอมูลเดิมมาแกไข : สามารถสรางโดยการคนหาขอมูลเดิม
ในฐานขอมูลจากการกดปุมคนหา เม่ือดําเนินการคนหาเรียบรอยแลวทําการตก
ลงเพ่ือใหขอมูลที่คนหาแสดงบนหนาจอหลัก จากนั้นกดปุมสราง ผูใชงานจะ
สามารถแกไขขอมูลนั้นได โดยการใสรายละเอียดที่ตองการแกไขลงไป และนํา
ทาทางการทํางานในระดับ Element ที่อยูดานซายมือมาใสในตาราง การนํา
ทาทางการทํางานในระดับ Element มาใชงานนั้นสามารถทําโดยการกดปุม 
(Radio Button) เพ่ือเลือกขอมูลหลักของระดับ Element จากนั้นใส Key word 
ของขอมูลที่ตองการคนหาลงไป แลวทําการเลือกขอมูลที่ปรากฏบนตาราง 
Element ใสลงไปใน ตารางสราง Sub-process ก็จะทําใหไดรายละเอียดของ
ทาทางการทํางานในระดับ Sub-process รวมถึงเวลาในการทํางานนั้นออกมา
ซึ่งระบบจะทําการคํานวณใหโดยอัตโนมัติ ในสวนของ วินาที/หนวย(ผลรวม
ของตัวเลขที่อยูในแถว Time(s) ในตารางสราง Sub-process) นาที/หนวย(นํา
ตัวเลขในชองวินาที/หนวยหาร 60) นอกจากนี้โปรแกรมยังสามารถแสดงเวลา
มาตรฐานในการทํางานในชอง SAMs/Unit(s) (นําตัวเลขในชองวินาที/หนวย+
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ตัวเลขในชอง Allowance Time (s)+ตัวเลขในชองเวลาปจจัยที่มีผลตอเวลา
มาตรฐาน(s)+ตัวเลขในชอง Machine time (s)) และ SAMs/Unit(min) (นํา
ตัวเลขในชอง SAMs/Unit(s)หาร 60) และยังสามารถแสดงขอมูลอีกมากมาย
ดังน้ี จํานวนชิ้นงาน/ชม. (3600/ SAMs/Unit(s)) ราคาตอหนวย (บาท) (คาแรง 
x ชั่วโมงทํางานตอวัน / จํานวนชิ้นตอชม.) และ Machine Time (s) (รวมตัว
เลขที่อยูในแถว Time(s) ในตารางสราง Sub-process ในสวนของ ID ที่ขึ้นตน
ดวย MC) ขอมูลดังกลาวมาขางตนจะเกิดขึ้นเม่ือผูใชงานใสขอมูลเวลาเผื่อ 
ปจจัยที่มีผลตอเวลา เวลาการทํางานของเครื่องจักร คาแรง (บาท/คน/ชม.) และ
ชั่วโมงการทํางานตอวัน รวมดวย 

• การสรางขอมูลใหม  :  สามารถสรางโดยกดปุมสราง ผูใชงานจะไดรับ Sub-
process ID โดยอัตโนมัติบนหนาจอ จากน้ันตองทําการกําหนดชื่อไทย ชื่อ
อังกฤษ หรือ Sub-process Group คาแรง (บาท/คน/ชม.)   ชั่วโมงการทํางาน
ตอวัน และอุปกรณ แลวจึงเร่ิมสรางทาทางการทํางานในระดับ Sub-process 
ในสวนของตารางสราง Sub-process ตามวิธีการที่ไดกลาวไวในขอ 1.1 

2. ในการสรางทาทางการทํางานในระดับ Sub-process นั้นผูสรางตองทําการพิจารณา
เวลาเผื่อ ปจจัยที่มีผลตอเวลาและเวลาการทํางานของเครื่องจักรรวมดวย โดยในการใสคา
เหลานี้ผูใชงานจะตองเลือกสรางจากปุมคาเผื่อ ปุมปจจัย และปุมเครื่องจักรที่ปรากฏบนหนาจอ 
เม่ือผูใชงานกดปุมเหลานี้แลวหนาจอจะปรากฏ Pop-up เพ่ือใหผูใชงานเลือกขอมูลเหลานี้มาใส
ในหนาจอหลัก 

3. การสรางทาทางการทํางานในระดับ Sub-process นั้นยังมีการสรางเพ่ือใหเกิด
ทาทางการทํางานในระดับ Sub-process (พิเศษ) ซึ่งเกิดจากการสราง Element พิเศษ โดยการ
สรางนั้นสามารถสรางโดยกดปุม สราง Element พิเศษ เม่ือกดปุมน้ีแลวหนาจอจะปรากฏ Pop-
up เพ่ือใหคนหา Element พิเศษที่มีอยูในฐานขอมูล หรือสรางขอมูลใหมขึ้นมาใชงาน ซึ่งในการ
คนหานั้นผูใชงานตองทําการเลือกขอมูลหลักโดยการกดปุม (Radio Button) เลือกขอมูล 
Machine’s element (เปนขอมูลเวลาของทาทางการทํางานที่เคลื่อนที่ไปพรอมกับการทํางาน
ของเครื่องจักร จะมีสัญลักษณ MC ขึ้นตน ID) Idle time’s element (เปนขอมูลเวลาของการ
ทํางานที่เกิดจากการรองานเพื่อทํางานตอไป จะมีสัญลักษณ IE ขึ้นตน ID)  หรือ Special 
element (เปนขอมูลเวลาของทาทางการทํางานที่เกิดจาการจับเวลาโดยตรงไมสามารถวิเคราะห
การทํางานตามหลักการของ MTM-2 ได จะมีสัญลักษณ SC ขึ้นตน ID)  เม่ือเลือกขอมูลในสวน
นี้แลว ตารางคนหาจะแสดงเพียงขอมูลที่ผูใชงานเลือกจากการกดปุม (Radio Button) จากนั้น
ทําการคนหาขอมูลที่ปรากฏใน Combo box ซึ่งประกอบดวย ID ชื่อไทย และชื่ออังกฤษ เม่ือทํา
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การเลือกขอมูลแลวทําการใส Key word ลงบนหนาจอ ขอมูลของ Element พิเศษ ที่มีอยูใน
ฐานขอมูลจะปรากฏขึ้นตาม Key word นั้นๆ จากนั้นผูใชงานจะทราบขอมูลของ Element 
พิเศษ ที่ตองการคนหา ซึ่งจะปรากฏในตาราง และทําการตกลงเพื่อเลือกมาใชงานในหนาจอ
หลัก สําหรับการสราง Element พิเศษขึ้นมาใหมนั้น ผูสรางสามารถเลือก Tab menu เปน สราง 
Element พิเศษ จากนั้นเลือกประเภทการสราง Element พิเศษ ผูใชงานจะไดรับ ID ของ 
Element พิเศษ โดยอัตโนมัติบนหนาจอ จากนั้นตองทําการกําหนดชื่อไทย ชื่ออังกฤษ และ 
Normal time (s) รวมถึง รายละเอียด หรือ หมายเหตุ (ถามี) จากนั้นทําการบันทึกเพื่อใหขอมูล
ที่สรางขึ้นเขาไปในฐานขอมูล และทําการคนหาเพื่อเลือกขอมูลมาใชในหนาจอหลัก 

 
สราง Element พิเศษสราง Element พิเศษ

สราง Element พิเศษคนหา Element พิเศษ

คนหา

ตารางคนหา Element พิเศษ

ID Thai Name English Name ปะเภทการใชงาน เวลาการทํางาน (S) หมายเหตุ

ID
ชื่อไทย
ชื่ออังกฤษ

Machine’s Element

Idle Time’s Element

Special Element

ตกลง ออก

 
 

รูปที่ จ.4 Pop-up การคนหา Element พิเศษ 
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สราง Element พิเศษสราง Element พิเศษ

คนหา สราง ลางหนาจอ บันทึก บันทึกเปน ออก ผูสราง ผูแกไข

คนหา Element พิเศษ สราง Element พิเศษ

 ID

ช่ือไทย

ช่ืออังกฤษ

Normal Time (s)

รายละเอียด

หมายเหตุ

 
 

รูปที่ จ.5 Pop-up การสราง Element พิเศษ 
 

4. โปรแกรมนี้ผูใชงานสามารถเลือกดูภาพเคลื่อนไหว หรือ ใสภาพเคลื่อนไหวลงไปใน
ฐานขอมูลขณะทําการสรางโดยใสในสวนดานขวามือของผูใชงาน ซึ่งทําใหผูใชงานเขาใจทาทาง
การทํางานที่เรียกดูมากยิ่งขึ้น 

5. หลังจากการสรางทาทางการทํางานในระดับ Sub-process แลว ผูใชงานสามารถ
ทําการบันทึกขอมูลที่ไดสรางขึ้นเขาไปในฐานขอมูลของโปรแกรมไดโดยกดปุมบันทึก หรือ
บันทึกเปน 
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รูปที่ จ.6 หนาจอ Sub-process 

 
จ.3 หนาจอ Process 
 
Objective 

1. สรางและคนหาทาทางการทํางานในระดับ Process 

2. คํานวณเวลาและตนทุนในการทํางานของทาทางการทํางานในระดับ Process 
 
Feature 

1. เม่ือผูใชงานตองการคนหาขอมูลทาทางการทํางานในระดับ Process สามารถใส 
Process ID ชื่อไทย ชื่ออังกฤษ และ Process Group ของทาทางการทํางานในระดับ Process 
ที่ตองการคนหาจากนั้น โปรแกรมจะแสดงขอมูลที่ตองการทราบบนหนาจอ 
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2. ในการสรางขอมูลทาทางการทํางานในระดับ Process ผู ใชงานสามารถใส
รายละเอียดของทาทางการทํางานโดยเลือกทาทางการทํางานในระดับ Sub-process ที่อยู
ทางดานซายมือ ของผูใชงานมาใสในตารางสราง Process โดยทาทางการทํางานในระดับ Sub-
process ที่นํามาใสในตารางนั้นก็จะมีเวลาผูกติดมาดวยทําใหเม่ือนํามาใสในตารางแลว 
โปรแกรมจะสามารถคํานวณเวลามาตรฐาน (Standard time) ในการทํางานออกมาไดเลยซึ่งมา
จากการรวมเวลาการทํางานของทาทางการทํางานในระดับ Sub-process ที่นํามารวมกัน 

3. เม่ือผูใชงานใสขอมูลของทาทางการทํางานในระดับ Process แลวหนาจอก็จะแสดง
คาเวลามาตรฐาน และตนทุนการผลิตในสวนของแรงงาน ขึ้นโดยอัตโนมัติ 
อธิบายปุม 

  ปุมคนหา  ใชเม่ือตองการคนหาทาทางการทํางานในระดับ Sub-
process เม่ือกดปุมน้ีแลวหนาจอจะแสดง Pop-up ดังรูปที่ 7 เพ่ือใหผูใชงานทําการคนหาขอมูล
หลักที่ปรากฏใน Combo box ซึ่งประกอบดวย Process ID ชื่อไทย ชื่ออังกฤษ และ Process 
Group เม่ือทําการใสขอมูลหลักและ key word แลว ผูใชงานจะทราบขอมูลทาทางการทํางานใน

ระดับ Process ที่ตองการคนหา โดยผูใชงานสามารถกดปุมตกลง  เม่ือตองการ

ใหขอมูลนั้นแสดงบนหนาจอหลัก หรือกดปุมออก    เม่ือตองการออกจาก
หนาจอ Pop-up 
 

 
รูปที่ จ.7 Pop-up การคนหา Process 
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    ปุมสราง  ใชเ ม่ือตองการสรางทาทางการทํางานในระดับ 
Process เม่ือกดปุมน้ีแลวผูใชงานจะสามารถใสขอมูล หรือแกไขขอมูลใน Text box ได (ยกเวน
ในสวนของ ID) โดยเริ่มจากการกําหนดชื่อไทย ชื่ออังกฤษ Process Group และ ชั่วโมงทํางาน/
วัน แลวจึงเริ่มสรางทาทางการทํางานในระดับ Process ในสวนของตารางสราง Process 

  ปุมบันทึก  ใชเม่ือตองการบันทึกทาทางการทํางานในระดับ 
Process ที่สรางขึ้นใหมหรือที่ทําการแกไข เม่ือกดปุมน้ีแลวผูใชงานจะไดรับ Process ID โดย
อัตโนมัติบนหนาจอ (ในกรณีที่ไมมีขอมูลเดิมอยูใน Text box ในสวนของ ID) 

  ปุมบันทึกเปน  ใชเม่ือตองการบันทึกทาทางการทํางานในระดับ 
Process ที่สรางขึ้นใหมหรือที่ทําการแกไขดวยชื่อใหม โดยที่ไมบันทึกทับลงไปบนทาทางการ
ทํางานเดิม เม่ือกดปุมน้ีแลวผูใชงานจะไดรับ Process ID โดยอัตโนมัติบนหนาจอ 

 ปุมลบทั้งหมด ใชเม่ือตองการลบขอมูลชุดที่ปรากฏบนหนาจอออก
จากฐานขอมูล 

  ปุมลางหนาจอ ใชเม่ือตองการลบขอมูลที่กําลังทําการสรางอยูบน
หนาจอทั้งหมด 

  ปุมพิมพ  ใชเม่ือตองการพิมพรายละเอียดของทาทางการทํางานใน
ระดับ Process ที่ปรากฏขึ้นบนหนาจอออกมา 

  ปุมสราง Process พิเศษ ใชเม่ือตองการสราง 
Process ที่มาจากการจับเวลาโดยใชนาฬิกา ซึ่งตางจาก Process ที่ทําการสรางขึ้นมาจาก
ระบบ MTM-2 

  ปุมทําซ้ําขั้นตอนเดิม  ใชเม่ือตองการสรางขั้นตอนที่มีการ
ทํางานเหมือนขั้นตอนเดิมในตารางสราง Process 

  ปุมแทรกแถว  ใชเม่ือตองการเพิ่มแถวระหวางบรรทัดในตาราง
สราง Process 
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  ปุมลบแถว  ใชเม่ือตองการลบแถวระหวางบรรทัดในตารางสราง 
Process 

  ปุมลางขอมูล  ใชเม่ือตองการลบขอมูลที่กําลังทําการสรางใน
ตารางสราง Process ทั้งหมด 
 
อธิบายฟงกชั่นการทํางานของหนาจอ 
 
การคนหาทาทางการทํางานในระดับ Process 

1. เร่ิมการใชงานโดยกดปุมคนหา จากนั้นหนาจอจะแสดง Pop-up คนหา Process 
เพ่ือใหผูใชงานทําการคนหาขอมูลหลักที่ปรากฏใน Combo box ซึ่งประกอบดวย Process ID 
ชื่อไทย ชื่ออังกฤษ และ Process Group เม่ือทําการเลือกขอมูลหลักแลวทําการใส Key word 
ลงบนหนาจอ ขอมูลของ Process ที่มีอยูในฐานขอมูลจะปรากฏขึ้นบนตารางตาม Key word 
นั้นๆ โดย Run ตาม Key word ที่ใสลงไปเรื่อยๆ จากนั้นผูใชงานจะทราบขอมูลทาทางการ
ทํางานในระดับ Process ที่ตองการคนหา ซึ่งจะปรากฏในตาราง 

2.  หลังจากใชเมาสกดเลือกขอมูลแลว ผูใชงานสามารถกดปุมตกลงบนหนาจอ Pop-
up  เม่ือตองการใหขอมูลน้ันแสดงบนหนาจอหลัก หรือกดปุมออก    เม่ือตองการออกจาก
หนาจอ Pop-up เม่ือขอมูลที่ตองการทราบปรากฏบนหนาจอแลวในกรณีที่ผูใชงานตองการ
ทราบเวลาหรือราคาของการทํางานนั้นๆซ้ํากันมากกวา 2 ครั้งขึ้นไป ผูใชงานสามารถกดปุม 
(Radio Button) ที่อยูดานหนาขอความจํานวน (ครั้ง) จากนั้น Combo box ก็จะสามารถใชงาน
ได ผูใชงานสามารถเลือกจํานวนครั้งของการทํางานที่ตองการทราบ จะทําใหชองที่ทําการ
คํานวณเวลาและราคาโดยอัตโนมัติแปรผันตาม นั่นคือจะทําการนําตัวเลขในชองน้ันคูณจํานวน
ครั้งของการทํางานที่เลือก 
 
การสรางทาทางการทํางานในระดับ Process 

1. กอนทําการสรางผูใชงานจะตองทราบกอนวา จะสรางโดยการนําขอมูลเดิมมาแกไข 
หรือสรางขอมูลขึ้นมาใหม 

• การสรางโดยการนําขอมูลเดิมมาแกไข : สามารถสรางโดยการคนหาขอมูลเดิม
ในฐานขอมูลจากการกดปุมคนหา เม่ือดําเนินการคนหาเรียบรอยแลวทําการตก
ลงเพ่ือใหขอมูลที่คนหาแสดงบนหนาจอหลัก จากนั้นกดปุมสราง ผูใชงานจะ
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สามารถแกไขขอมูลนั้นได โดยการใสรายละเอียดที่ตองการแกไขลงไป และนํา
ทาทางการทํางานในระดับ Sub-process ที่อยูดานซายมือมาใสในตาราง การ
นําทาทางการทํางานในระดับ Sub-process มาใชงานนั้นสามารถทําโดยการ
กดปุม (Radio Button) เพ่ือเลือกขอมูลหลักของระดับ Sub-process จากนั้นใส 
Key word ของขอมูลที่ตองการคนหาลงไป แลวทําการเลือกขอมูลที่ปรากฏบน
ตาราง Sub-process ใสลงไปใน ตารางสราง Process ก็จะทําใหไดรายละเอียด
ของทาทางการทํางานในระดับ Process รวมถึงเวลามาตรฐานในการทํางานซึ่ง
แสดงในชอง SAMs/Unit(s) (ผลรวมของตัวเลขที่อยูในชอง Time (s) ในตาราง
สราง Process) และ SAMs/Unit(min) (นําตัวเลขในชอง SAMs/Unit(s)หาร 
60)  และยังสามารถแสดงขอมูลอีกมากมายดังน้ี จํานวนชิ้นงาน/ชม. (3600/ 
SAMs/Unit(s)) และราคาตอหนวย (บาท) (ผลรวมคาแรงใน Sub-process x 
ชั่วโมงทํางานตอวัน / จํานวนชิ้นตอชม.)  

• การสรางขอมูลใหม  :  สามารถสรางโดยกดปุมสราง ผูใชงานจะไดรับ Process 
ID โดยอัตโนมัติบนหนาจอ จากนั้นตองทําการกําหนดชื่อไทย ชื่ออังกฤษ หรือ 
Process Group   รวมถึงชั่วโมงการทํางาน/วัน ซึ่งในสวนนี้จะตองมีคาเทากับ
ชั่วโมงทํางาน/วันของแตละ Sub-process ที่นํามารวมกัน (Sub-process ที่
นํามารวมกันในการสราง Process นี้ตองมีชั่วโมงทํางาน/วันเทากัน) แลวจึงเริ่ม
สรางทาทางการทํางานในระดับ Process ในสวนของตารางสราง Process 
ตามวิธีการที่ไดกลาวไวในขอ 1.1 

2. การสรางทาทางการทํางานในระดับ Process นั้นยังมีการสรางเพื่อใหเกิดทาทาง
การทํางานในระดับ Process (พิเศษ) ซึ่งเกิดจากการสราง Sub-process พิเศษ โดยการสราง
นั้นสามารถสรางโดยกดปุม สราง Sub-process พิเศษ เม่ือกดปุมน้ีแลวหนาจอจะปรากฏ Pop-
up เพ่ือใหคนหา Sub-process พิเศษที่มีอยูในฐานขอมูล หรือสรางขอมูลใหมขึ้นมาใชงาน ซึ่งใน
การคนหานั้นผูใชงานตองทําการคนหาขอมูลที่ปรากฏใน Combo box ซึ่งประกอบดวย ID ชื่อ
ไทย และชื่ออังกฤษ เม่ือทําการเลือกขอมูลแลวทําการใส Key word ลงบนหนาจอ ขอมูลของ 
Sub-process พิเศษ ที่มีอยูในฐานขอมูลจะปรากฏขึ้นตาม Key word นั้นๆ จากนั้นผูใชงานจะ
ทราบขอมูลของ Sub-process พิเศษ ที่ตองการคนหา ซึ่งจะปรากฏในตาราง และทําการตกลง
เพ่ือเลือกมาใชงานในหนาจอหลัก สําหรับการสราง Sub-process พิเศษขึ้นมาใหมนั้น ผูสราง
สามารถเลือก Tab menu เปน สราง Sub-process พิเศษ ผูใชงานจะไดรับ ID ของ Sub-
process พิเศษ โดยอัตโนมัติบนหนาจอ จากนั้นตองทําการกําหนดชื่อไทย ชื่ออังกฤษ และ 
Normal time (s) รวมถึง รายละเอียด หรือ หมายเหตุ (ถามี) และทําการบันทึกเพื่อใหขอมูลที่
สรางขึ้นเขาไปในฐานขอมูล และทําการคนหาเพื่อเลือกขอมูลมาใชในหนาจอหลัก 
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รูปที่ จ.8 Pop-up การคนหา Sub-process พิเศษ 

 

 
รูปที่ จ.9 Pop-up การสราง Sub-process พิเศษ 
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3. โปรแกรมนี้ผูใชงานสามารถเลือกดูภาพเคลื่อนไหว หรือ ใสภาพเคลื่อนไหวลงไปใน
ฐานขอมูลขณะทําการสรางโดยใสในสวนดานขวามือของผูใชงาน ซึ่งทําใหผูใชงานเขาใจทาทาง
การทํางานที่เรียกดูมากยิ่งขึ้น 

4. หลังจากการสรางทาทางการทํางานในระดับ Process แลว ผูใชงานสามารถทําการ
บันทึกขอมูลที่ไดสรางขึ้นเขาไปในฐานขอมูลของโปรแกรมไดโดยกดปุมบันทึก หรือบันทึกเปน 
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Sub-process

Sub-process ID

ชื่อไทย

ช่ืออังกฤษ

Sub-process Group

คนหา สราง ลบท้ังหมดบันทึกเปนบันทึก ลางหนาจอ พิมพ
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ทําซ้ําขั้นตอนเดิม

ผูสราง ผูแกไข
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SAMs G-4SAMs G-4

Main Menu

Element

Sub-process
Process

Sub-process
Process

Standard Time

Element

Part/Product

Skills Matrix

Aiiowance
Factor
Machine

Cutting

Assembly

ID Thai Name Eng Name

Enter Text
Enter More Text

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

จํานวน (ครั้ง)

สราง Sub-process พิเศษ แทรกแถว ลบแถว ลางขอมูล

 
รูปที่ จ.10 หนาจอ Process 

 
จ.4  หนาจอ Part/Product 
 
Objective 

1. สรางและคนหาทาทางการทํางานในระดับ Part/Product 

2. คํานวณเวลาที่ใชในทาทางการทํางานระดับ Part/Product 
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Feature 

1. หนาจอนี้จะแสดงหนาจอหลักสองหนาจอคือหนาจอ Part และหนาจอ Product โดย
เม่ือผูใชงานตองการใชงานสองหนาจอนี้ระบบจะมี Pop-up ถามวาตองการสราง Part หรือ 
Product เม่ือเลือกแลวหนาจอหลักของ Part หรือ Product ก็จะปรากฏขึ้น 

2. เม่ือผูใชงานตองการคนหาขอมูลทาทางการทํางานในระดับ Part/Product สามารถ
ใส  Part ID ชื่อไทย และชื่ออังกฤษ ของทาทางการทํางานในระดับ Part ที่ตองการคนหาใน
หนาจอ Part หรือ รหัสผลิตภัณฑ (Style No.) ผลิตภัณฑ (Collection) และประเภทผลิตภัณฑ  
ที่ตองการคนหาในหนาจอ Product จากนั้น โปรแกรมจะแสดงขอมูลที่ตองการทราบบนหนาจอ 
ในรูปแบบของ Diagram 

3. ในการสรางขอมูลทาทางการทํางานในระดับ Part/Product ผูใชงานสามารถเลือก
สัญลักษณในการทํางาน จากทางซายมือมาใสใน Grid ในสวนของ Diagram โดยสัญลักษณ
ดังกลาวจะประกอบดวย 

• สัญลักษณ   Material     ใชแทน Material ที่ใชในการในการผลิต Part หรือ 
Product  

• สัญลักษณ        ใชแทนทาทางการทํางานในระดับ Process ที่ใช
ในการในการผลิต Part หรือ Product 

• สัญลักษณ   WIP   ใชแทนชิ้นงานที่เปนผลมาจากการประกอบชิ้นงาน
ดวย Raw material เปนชิ้นงานยอยที่ไมถือเปน Part  

• สัญลักษณ       ใชแทน Part ซึ่งเปนผลลัพธของหนาจอ Part และ
เปนสวนหนึ่งในการสราง Product 

• สัญลักษณ     ใชแทน Product ซึ่งเปนผลลัพธสูงสุดของหนาจอ 
Product 
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• สัญลักษณ   Finish   ใชแทนการสิ้นสุดการทํางานโดยใชเม่ือตองการจบ
การทํางานนั้นๆของทั้งหนาจอ Part และ Product 

• นอกจากนี้ยังมีสัญลักษณที่เปน เสนเพื่อบอกเสนทางของการประกอบเพื่อใหได
ชิ้นงาน (Part) หรือ ผลิตภัณฑ (Product) 

4. ในหนาจอนี้จะมีสวนที่ทําการแสดงภาพของ ชิ้นงาน (Part) หรือ ผลิตภัณฑ 
(Product) ซึ่งมาจากการบันทึกภาพลงในโปรแกรมในขั้นตอนการสราง 

5. ในการแสดงผลบนหนาจอนอกจาก Diagram แลว ผูใชงานยังไดทราบถึงเวลาใน
การผลิต และตนทุนการผลิตทางดานแรงงานอีกดวย 
 
อธิบายปุม  

  ปุมคนหา  ใชเม่ือตองการคนหาทาทางการทํางานในระดับ 
Part/Product เม่ือกดปุมน้ีจากหนาจอ Part แลวหนาจอจะแสดง Pop-up ดังรูปที่ 11 และกดปุม
นี้จากหนาจอ Product แลวหนาจอจะแสดง Pop-up ดังรูปที่ 12  จากนั้นทําการคนหาขอมูลที่
ปรากฏใน Combo box ซึ่งประกอบดวย Part ID ชื่อไทย และชื่ออังกฤษ ในหนาจอ Pop-up 
ของ Part และหรือ รหัสผลิตภัณฑ (Style No.) ผลิตภัณฑ (Collection) และประเภทผลิตภัณฑ  
ในหนาจอ Pop-up ของ Product  เม่ือทําการใสขอมูลและ key word แลว ผูใชงานจะทราบ
ขอมูลทาทางการทํางานในระดับ Part/Product ที่ตองการคนหา โดยผูใชงานสามารถกดปุมตก

ลง   เ ม่ื อตองการให ข อ มูล น้ันแสดงบนหน าจอหลัก  หรือกดปุ มออก 

   เม่ือตองการออกจากหนาจอ Pop-up 
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รูปที่ จ.11 Pop-up การคนหา Part 

 
 

รูปที่ จ.12  Pop-up การคนหา Product 
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    ปุมสราง  ใชเ ม่ือตองการสรางทาทางการทํางานในระดับ 
Part/Product เม่ือกดปุมน้ีแลวผูใชงานจะสามารถใสขอมูล หรือแกไขขอมูลใน Text box ได 
(ยกเวนในสวนของ ID) โดยเริ่มจากการกําหนดชื่อไทย ชื่ออังกฤษ และชั่วโมงทํางาน/วัน แลว
จึงเริ่มสรางทาทางการทํางานในระดับ Part ในสวนของ Diagram และเม่ือกดปุมน้ีในหนาจอ 
Product แลวจะปรากฏหนาจอของผลิตภัณฑเพ่ือใหผูใชงานทําการเลือก Product ที่ตองการจะ
สราง เม่ือทําการเลือก Product แลว หนาจอจะแสดงขอมูล รหัสผลิตภัณฑ (Style No.) 
ผลิตภัณฑ (Collection) และประเภทผลิตภัณฑ  แลวจึงเร่ิมสรางทาทางการทํางานในระดับ 
Product ในสวนของ Diagram 

  ปุมบันทึก  ใชเมื่อตองการบันทึกทาทางการทํางานในระดับ Part ที่
สรางขึ้นใหมหรือที่ทําการแกไข เม่ือกดปุมน้ีแลวผูใชงานจะไดรับ Part ID โดยอัตโนมัติบน
หนาจอ (ในกรณีที่ไมมีขอมูลเดิมอยูใน Text box ในสวนของ ID) 

  ปุมบันทึกเปน  ใชเม่ือตองการบันทึกทาทางการทํางานในระดับ 
Part ที่สรางขึ้นใหมหรือที่ทําการแกไขดวยชื่อใหม โดยที่ไมบันทึกทับลงไปบนทาทางการทํางาน
เดิม เม่ือกดปุมน้ีแลวผูใชงานจะไดรับ Part ID โดยอัตโนมัติบนหนาจอ 

 ปุมลบทั้งหมด ใชเม่ือตองการลบขอมูลชุดที่ปรากฏบนหนาจอออก
จากฐานขอมูล 

  ปุมลางหนาจอ ใชเม่ือตองการลบขอมูลที่กําลังทําการสรางอยูบน
หนาจอทั้งหมด 

  ปุมพิมพ Diagram ใชเ ม่ือตองการพิมพรายละเอียดของ
ทาทางการทํางานในระดับ Part/Product ที่ปรากฏขึ้นบนหนาจอออกมา 

  ปุมเรียกดูรายละเอียดเพิ่มเติม ใชเม่ือตองการเรียกดู
รายละเอียดของทาทางการทํางานในระดับ Part/Product เพ่ิมเติม โดยเม่ือกดปุมน้ีแลว 
โปรแกรมจะแสดงหนาจอ Pop-up รายละเอียด Part/Product ดังรูปที่ 13 และ 14 ตามลําดับ 
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รูปที่ จ.13 Pop-up รายละเอียดของ Part 

 

 
รูปที่ จ.14 Pop-up รายละเอียดของ Product 
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  ปุมกลับไปหนา Diagram ใชเม่ือตองการ
กลับไปหนาหลักของหนาจอ Part/Product 

  ปุมพิมพ ใชเม่ือตองการพิมพรายละเอียดของทาทางการทํางานใน
ระดับ Part/Product ที่ปรากฏขึ้นบนหนาจอออกมา 

 
อธิบายฟงกชั่นการทํางานของหนาจอ 
 
การคนหาทาทางการทํางานในระดับ Part/Product 

1. เร่ิมการใชงานโดยกดปุมคนหา จากนั้นหนาจอจะแสดง Pop-up คนหา 
Part/Product เพ่ือใหผูใชงานทําการคนหาขอมูลหลักที่ปรากฏใน Combo box ซึ่งประกอบดวย 
Part ID ชื่อไทย และชื่ออังกฤษ ในหนาจอ Pop-up ของ Part และหรือ รหัสผลิตภัณฑ (Style 
No.) ผลิตภัณฑ (Collection) และประเภทผลิตภัณฑ  ในหนาจอ Pop-up ของ Product เม่ือทํา
การเลือกขอมูลหลักแลวทําการใส Key word ลงบนหนาจอ หนาจอ ขอมูลของ Part/Product ที่
มีอยูในฐานขอมูลจะปรากฏขึ้นบนตารางตาม Key word นั้นๆ โดย Run ตาม Key word ที่ใสลง
ไปเร่ือยๆ จากนั้นผูใชงานจะทราบขอมูลทาทางการทํางานในระดับ Part/Product ที่ตองการ
คนหา ซึ่งจะปรากฏในตาราง  

2. หลังจากใชเมาสกดเลือกขอมูลแลว ผูใชงานสามารถกดปุมตกลงบนหนาจอ Pop-
up  เม่ือตองการใหขอมูลน้ันแสดงบนหนาจอหลัก หรือกดปุมออก    เม่ือตองการออกจาก
หนาจอ Pop-up 

 
การสรางทาทางการทํางานในระดับ Part/Product 

1. กอนทําการสรางผูใชงานจะตองทราบกอนวา จะสรางโดยการนําขอมูลเดิมมาแกไข 
หรือสรางขอมูลขึ้นมาใหม 

• การสรางโดยการนําขอมูลเดิมมาแกไข : สามารถสรางโดยการคนหาขอมูลเดิม
ในฐานขอมูลจากการกดปุมคนหา เม่ือดําเนินการคนหาเรียบรอยแลวทําการตก
ลงเพ่ือใหขอมูลที่คนหาแสดงบนหนาจอหลัก จากนั้นกดปุมสราง ผูใชงานจะ
สามารถแกไขขอมูลนั้นได โดยการใสรายละเอียดที่ตองการแกไขลงไป และนํา
สัญลักษณในการทํางาน จากทางซายมือมาใสใน Grid ในสวนของ Diagram 
โดยสัญลักษณดังกลาวจะประกอบดวย  
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สัญลักษณ   Material     ใชแทน Material ที่ใชในการในการผลิต Part หรือ 
Product  เม่ือเลือกมาใชงานแลวหนาจอจะแสดง Pop-up ใหคนหา Material ที่ตองการ ซึ่งจะ
แสดงดังรูปที่ 22 จากนั้นผูใชงานตองเลือก Material เพ่ือใหแสดงชื่อ Material ใตสัญลักษณนี้ 

สัญลักษณ        ใชแทนทาทางการทํางานในระดับ Process ที่ใช
ในการในการผลิต Part หรือ Product โดยเม่ือเลือกสัญลักษณนี้แลวหนาจอจะแสดง Pop-up ให
คนหา Process ที่ตองการ ซึ่งเปนหนาจอดังรูปที่ 7 จากนั้นผูใชงานตองเลือก Process เพ่ือให
แสดงชื่อ Process และเวลามาตรฐานใตสัญลักษณนี้ 

สัญลักษณ  WIP   ใชแทนชิ้นงานที่เปนผลมาจากการประกอบชิ้นงาน
ดวย Raw material เปนชิ้นงานยอยที่ไมถือเปน Part เม่ือเลือกมาใชงานแลวตองตั้งชื่อให 
สัญลักษณดวยโดยเมื่อวางบน Grid จะขึ้นตัวใหพิมพชื่อ 

สัญลักษณ       ใชแทน Part ซึ่งเปนผลลัพธของหนาจอ Part และ
เปนสวนหนึ่งในการสราง Productโดยเมื่อเลือกสัญลักษณนี้แลวหนาจอจะแสดง Pop-up ให
คนหา Part ที่ตองการ ซึ่งเปนหนาจอดังรูปที่ 11 จากนั้นผูใชงานตองเลือก Part เพ่ือใหแสดงชื่อ 
Part และเวลามาตรฐานใตสัญลักษณนี้ หรือเม่ือใชสัญลักษณนี้ในการสรางในหนาจอ Part เม่ือ
เลือกมาใชงานแลวตองตั้งชื่อให สัญลักษณดวยโดยเมื่อวางบน Grid จะขึ้นตัวใหพิมพชื่อ 

สัญลักษณ     ใชแทน Product ซึ่งเปนผลลัพธสูงสุดของหนาจอ 
Product เม่ือเลือกมาใชงานแลวตองตั้งชื่อให สัญลักษณดวยโดยเม่ือวางบน Grid จะขึ้นตัวให
พิมพชื่อ 
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สัญลักษณ   Finish   ใชแทนการสิ้นสุดการทํางานโดยใชเม่ือตองการจบ
การทํางานนั้นๆของทั้งหนาจอ Part และ Product 

นอกจากนี้ยังมีสัญลักษณที่เปน เสนเพื่อบอกเสนทางของการประกอบเพื่อใหได
ชิ้นงาน (Part) หรือ ผลิตภัณฑ 

เม่ือทําการสราง Diagram เสร็จแลวก็จะทําใหไดรายละเอียดของการทํางานใน
ระดับ Part/Product รวมถึงเวลามาตรฐานในการทํางานซึ่งแสดงในชอง SAMs/Unit(s) (ผลรวม
ของเวลาที่ใชในการทํางานของ Process หรือ Part (s) ที่ดึงขอมูลมาวางบน Grid) 
SAMs/Unit(min) (นําตัวเลขในชอง SAMs/Unit(s)หาร 60)  และ SAMs/Unit of Assembly (s) 
(ผลรวมของเวลาที่ใชในการทํางานของ Process (s) ที่ดึงขอมูลมาวางบน Grid) บนหนาจอหลัก 

 
• การสรางขอมูลใหม  :  สามารถสรางโดยเมื่อกดปุมสรางหนาจอ Part ผูใชงาน

จะไดรับ Part ID โดยอัตโนมัติบนหนาจอ จากนั้นตองทําการกําหนดชื่อไทย 
ชื่ออังกฤษ และชั่วโมงทํางาน/วัน แลวจึงเริ่มสรางทาทางการทํางานในระดับ 
Part ในสวนของ Diagram และเม่ือกดปุมน้ีในหนาจอ Product แลวจะปรากฏ
หนาจอของผลิตภัณฑเพ่ือใหผูใชงานทําการเลือก Product ที่ตองการจะสราง 
เม่ือทําการเลือก Product แลว หนาจอจะแสดงขอมูล รหัสผลิตภัณฑ (Style 
No.) ผลิตภัณฑ (Collection)  จากนั้นผูใชงานจึงตองทําการใสชั่วโมงทํางาน/
วัน แลวจึงเริ่มสรางทาทางการทํางานในระดับ Product ในสวนของ Diagram 
ตามวิธีการที่ไดกลาวไวในขอ 1.1 

2. โปรแกรมนี้ผูใชงานสามารถเลือกดูรูปภาพของ Part และ Product หรือ ใสรูปภาพ
ลงไปในฐานขอมูลขณะทําการสรางโดยใสในสวนดานขวามือของผูใชงาน  

3. หลังจากการสรางทาทางการทํางานในระดับ Part/Product แลว ผูใชงานสามารถทํา
การบันทึกขอมูลที่ไดสรางขึ้นเขาไปในฐานขอมูลของโปรแกรมไดโดยกดปุมบันทึก หรือบันทึก
เปน 

4. ขอมูลที่ทําการบันทึกนั้นจะถูกสงมาสรางขอมูลในหนาจอ รายละเอียด Part และ 
รายละเอียด Product ซึ่งจะบอกรายละเอียดของขอมูลเพิ่มเติมในสวนของจํานวนชิ้นงาน/ชม. 
(3600/ SAMs/Unit(s)) และราคาตอหนวย (บาท) (ผลรวมคาแรงของ Process หรือ Part ที่
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นํามาสราง x ชั่วโมงทํางานตอวัน / จํานวนชิ้นตอชม.) รวมถึงขอมูลที่ปรากฏในตาราง
รายละเอียดของ Part และตารางรายละเอียดของ Product ซึ่งเปนการนําขอมูล ID ชื่อไทย ชื่อ
อังกฤษ เวลา และจํานวนชิ้นงานที่นํามาใชตอครั้ง ในหนา Diagram มาใสไว 

5. ในกรณีที่ผูใชงานตองการทราบเวลาหรือราคาของการทํางานนั้นๆซ้ํากันมากกวา 2 
ครั้งขึ้นไป ผูใชงานสามารถกดปุม (Radio Button) ที่อยูดานหนาขอความจํานวน (ชิ้น) จากนั้น 
Combo box ก็จะสามารถใชงานได ผูใชงานสามารถเลือกจํานวนครั้งของการทํางานที่ตองการ
ทราบ จะทําใหชองที่ทําการคํานวณเวลาและราคาโดยอัตโนมัติแปรผันตาม นั่นคือจะทําการนํา
ตัวเลขในชองนั้นคูณจํานวนครั้งของการทํางานที่เลือก 
 

PartPartSAMs G-4SAMs G-4

Main Menu

Element

Sub-process
Process

Sub-process
Process

Standard Time

Element

Part/Product

Skills Matrix

Allowance
Factor
Machine

Cutting

Assembly

สัญลักษณ
คนหา สราง ลบท้ังหมดบันทึกเปนบันทึก ลางหนาจอ

รายละเอียด Part

Part ID

ช่ือไทย

ชื่ออังกฤษ

SAMs / Unit (s)

SAMs / Unit (min)

ประเภท

Diagram

Picture

พิมพ Diagram

ผูสราง ผูแกไข

Material

Process

WIP

Part 

เรียกดูรายละเอียดเพ่ิมเติมชั่วโมงทํางาน/วัน

Product

Finish

 
รูปที่ จ.15 หนาจอ Part 
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ProductProduct

สัญลักษณ
คนหา สราง ลบทั้งหมดบันทึกเปนบันทึก ลางหนาจอ

รายละเอียด Product

รหัสผลิตภัณฑ (Style No.)

ช่ือผลิตภัณฑ (Collection)

ประเภทผลิตภัณฑ

SAMs / Unit (s)

SAMs / Unit (min)

ประเภท

Diagram

Picture

พิมพ Diagram

ผูสราง ผูแกไข

Material

Process

WIP

Part 

เรียกดูรายละเอียดเพิ่มเติม

ช่ัวโมงทํางาน/วัน

Product

Finish

SAMs G-4SAMs G-4

Main Menu

Element

Sub-process
Process

Sub-process
Process

Standard Time

Element

Part/Product

Skills Matrix

Allowance
Factor
Machine

Cutting

Assembly

Material

SAMs / Unit of Assembly (s)

 
 

รูปที่ จ.16 หนาจอ Product 
 
จ.5 หนาจอ Allowance 
 
Objective 

1. ตรวจสอบคาเผื่อที่ใชในการคิดคาเวลามาตรฐานในทาทางการทํางานระดับ Sub-
process 

2. สรางคาเผื่อที่ใชในการคิดคาเวลามาตรฐานในทาทางการทํางานระดับ Sub-
process 
 
Feature 

1. ขณะที่ผูใชงานใชงานในหนาจอ Sub-process จะมีสวนของคาเผื่อปรากฏในหนาจอ
นั้น ซึ่งจะบอกเพียงรายละเอียดของเวลาเผื่อในการทํางานสําหรับทาทางการทํางานในระดับ 
Sub-process ที่เรียกดู ณ ขณะนั้นออกมาในสวนของ Allowance time (s) ซึ่งถาผูใชงาน
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ตองการทราบรายละเอียดของคาเผื่อน้ันก็สามารถกดปุมคาเผื่อ จากนั้นโปรแกรมจะแสดงขอมูล
รายละเอียดของคาเผื่อน้ันบนหนาจอ 

2. ในการสรางขอมูลคาเผื่อ ผูใชงานสามารถสรางโดยการเลือกหนาจอการสรางขอมูล
แลวทําการใสรายละเอียดของคาเผื่อที่ตองการสรางตามหัวขอที่ปรากฏบนหนาจอจากนั้นทําการ
บันทึกเพื่อเก็บไวในฐานขอมูล โดยคาเผื่อนี้จะแสดงเปน % คาเผื่อ ซึ่งเม่ือผูใชงานนําไปใชงาน
กับทาทางการทํางานในระดับ Sub-process โปรแกรมก็จะแสดงคาโดยการคํานวณจาก % คา
เผื่อที่ใชเทียบกับเวลาปกติ (Normal time) ของทาทางนั้นๆ 
 
อธิบายปุม 

  ปุมคนหา  ใชเม่ือตองการคนหาขอมูลคาเผื่อ เม่ือกดปุมนี้แลว
หนาจอจะแสดง Pop-up ดังรูปที่ 17 เพ่ือใหผูใชงานทําการคนหาขอมูลหลักที่ปรากฏใน Combo 
box ซึ่งประกอบดวย Allowance ID ชื่อไทย และชื่ออังกฤษ เม่ือทําการใสขอมูลหลักและ key 
word แลว ผูใชงานจะทราบขอมูลคาเผื่อที่ตองการคนหา โดยผูใชงานสามารถกดปุมตกลง 

 เม่ือตองการใหขอมูลน้ันแสดงบนหนาจอหลัก หรือกดปุมออก    
เม่ือตองการออกจากหนาจอ Pop-up 

 
รูปที่ จ.17  การคนหา Allowance 
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  ปุมเลือก  จะอยูในสวนของหนาจอการตรวจสอบคา ใชเม่ือตองการ
เลือกขอมูลคาเผื่อที่ปรากฏบนหนาจอ ใหแสดงบนหนาจอ Sub-process 

    ปุมสราง  ใชเม่ือตองการสรางขอมูลคาเผื่อเม่ือกดปุมนี้แลว
ผูใชงานจะสามารถใสขอมูล หรือแกไขขอมูลใน Text box ได (ยกเวนในสวนของ ID) โดยเริ่ม
จากการกําหนดชื่อไทย และชื่ออังกฤษ แลวจึงเริ่มสรางขอมูลคาเผื่อในสวนของรายละเอียด 
Allowance 

  ปุมบันทึก  ใชเม่ือตองการบันทึกขอมูลคาเผื่อ ที่สรางขึ้นใหมหรือที่
ทําการแกไข เม่ือกดปุมน้ีแลวผูใชงานจะไดรับ Allowance ID โดยอัตโนมัติบนหนาจอ (ในกรณี
ที่ไมมีขอมูลเดิมอยูใน Text box ในสวนของ ID) 

  ปุมบันทึกเปน  ใชเม่ือตองการบันทึกขอมูลคาเผื่อ ที่สรางขึ้นใหม
หรือที่ทําการแกไขดวยชื่อใหม โดยที่ไมบันทึกทับลงไปบนทาทางการทํางานเดิม เม่ือกดปุมน้ี
แลวผูใชงานจะไดรับ Allowance ID โดยอัตโนมัติบนหนาจอ 

  ปุมลางหนาจอ ใชเม่ือตองการลบขอมูลที่กําลังทําการสรางอยูบน
หนาจอทั้งหมด 
 
อธิบายฟงกชั่นการทํางานของหนาจอ 
 
การตรวจสอบคาเผ่ือที่ใชในการคิดคาเวลามาตรฐานในทาทางการทํางานระดับ Sub-
process 

1. ในการตรวจสอบคาเผื่อน้ันจะมีการใชงานรวมกับหนาจอ Sub-process โดยบน
หนาจอ Sub-process  จะมีสวนที่สามารถเชื่อมโยงกับหนาจอ Allowance คือสวนของ 
Allowance time(s) จะบอกเวลาเผื่อในการทํางานสําหรับทาทางการทํางานในระดับ Sub-
process ที่เรียกดู ณ ขณะนั้นบนหนาจอ Sub-process (Allowance time (s) เทากับการนํา
ตัวเลขในชองวินาที/หนวย  x  การนําตัวเลขในชองรวมเวลาเผื่อ (%) ในหนาจอคาเผื่อ) และ
ผูใชงานสามารถกดปุมคาเผื่อ เพ่ือใหปรากฏหนาจอตรวจสอบคา ของหนาจอ Allowance บน
หนาจอนี้จะบอกรายละเอียดของคาเผื่อที่ใชงานใน Sub-process นั้น ซึ่งจะประกอบดวย เวลา
เผ่ือคงที่ เวลาเผื่อแปรผัน และเวลาเผื่อความลาชา โดยจะแสดงในรูปของ %คาเผื่อ นั่นคือ ใน
ชองเวลาเผื่อคงที่ (%) (ผลรวมของตัวเลขที่อยูในสวนเวลาเผื่อคงที่)  ชองเวลาเผื่อแปรผัน (%) 
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(ผลรวมของตัวเลขที่อยูในสวนเวลาเผื่อแปรผัน) ชองเวลาเผื่อความลาชา (%) (ตัวเลขที่อยูใน
สวนความลาชา (%)) และขอมูลที่นะไปใชในหนาจอ Sub-process ก็คือ ชองรวมเวลาเผื่อ (%) 
(ผลรวมของเวลาเผื่อคงที่ แปรผัน และความลาชา) ในการนําเสนอเปนรูปแบบ % เพ่ือให
สามารถนําไปใชงานใน Sub-process ไดหลากหลาย 

2. เม่ือผูใชงานทําการสรางทาทางการทํางานในระดับ Sub-process และตองการสราง
ขอมูลคาเผื่อ ผูใชงานก็สามารถคนหาขอมูลคาเผื่อที่ตองการจากการกดปุมคาเผื่อ เพ่ือให
ปรากฏหนาจอตรวจสอบคา และทําการคนหาคาเผื่อ โดยการกดปุมคนหาแลวเลือกขอมูลที่
ตองการเพื่อใหปรากฏบนหนาจอหลัก 
 

AllowanceAllowance

สรางขอมูล

คนหา

รายละเอียด Allowance

ความเมื่อยลา (%)

เวลาสวนตัว (%)

ทาทางที่ผิดปกติ (%)

การยืน (%)

ความเอาใจใส (%)

แสงสวาง (%)

ความเครียด (%)

ระดับเสียง (%)

ความนาเบ่ือ (%)

ความซ้ําซาก (%)

เคร่ืองปองกัน (%)

การใชสายตา (%)

สรุปเวลาเผื่อ

ความลาชา (%)

เวลาเผื่อแปรผัน (%)

เวลาเผ่ือคงที่ (%)

เวลาเผื่อความลาชา (%)

รวมเวลาเผื่อ (%)

เลือก ออก
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รูปที่ จ.18 หนาจอตรวจสอบคาAllowance 
 
สรางคาเผื่อที่ใชในการคิดคาเวลามาตรฐานในทาทางการทํางานระดับ Sub-process 

1. กอนทําการสรางในหนาจอสรางขอมูลผูใชงานจะตองทราบกอนวา จะสรางโดยการ
นําขอมูลเดิมมาแกไข หรือสรางขอมูลขึ้นมาใหม 
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• การสรางโดยการนําขอมูลเดิมมาแกไข : สามารถสรางโดยการคนหาขอมูลเดิม
ในฐานขอมูลจากการกดปุมคนหา เม่ือดําเนินการคนหาเรียบรอยแลวทําการตก
ลงเพ่ือใหขอมูลที่คนหาแสดงบนหนาจอหลัก จากนั้นกดปุมสราง ผูใชงานจะ
สามารถแกไขขอมูลน้ันได โดยการใสรายละเอียดที่ตองการแกไขลงไป ในสวน
ของรายละเอียด Allowance และระบบจะทําการคํานวณ % คาเผื่อใหโดย
อัตโนมัติ ในสวนของสรุปเวลาเผื่อ   

• การสรางขอมูลใหม  :  สามารถสรางโดยกดปุมสราง ผูใชงานจะไดรับ 
Allowance ID โดยอัตโนมัติบนหนาจอ จากนั้นตองทําการกําหนดชื่อไทย และ
ชื่ออังกฤษ แลวจึงเริ่มสรางขอมูลคาเผื่อ โดยใสรายละเอียดลงไปในในสวนของ
รายละเอียด Allowance ตามวิธีการที่ไดกลาวไวในขอ 1.1 

2. หลังจากการสรางขอมูลคาเผื่อแลว ผูใชงานสามารถทําการบันทึกขอมูลที่ไดสราง
ขึ้นเขาไปในฐานขอมูลของโปรแกรมไดโดยกดปุมบันทึก หรือบันทึกเปน 
 

AllowanceAllowance

คนหา

รายละเอียด Allowance

ความเมื่อยลา (%)

เวลาสวนตัว (%)

ทาทางที่ผิดปกติ (%)

การยืน (%)

ความเอาใจใส (%)

แสงสวาง (%)

ความเครียด (%)

ระดับเสียง (%)

ความนาเบ่ือ (%)

ความซ้ําซาก (%)

เคร่ืองปองกัน (%)

การใชสายตา (%)

สรุปเวลาเผื่อ

ความลาชา (%)

เวลาเผื่อแปรผัน (%)

เวลาเผ่ือคงที่ (%)

เวลาเผื่อความลาชา (%)

รวมเวลาเผื่อ (%)

สราง ลางหนาจอ

SAMs G-4SAMs G-4

Main Menu

Element

Sub-process
Process

Sub-process
Process

Standard Time

Element

Part/Product

Skills Matrix

Allowance
Factor
Machine

Cutting

Assembly

ตรวจสอบคา

เวลาเผื่อคงที่

เวลาเผื่อแปรผัน

สรางขอมูล

Allowance ID

ช่ือไทย

ชื่ออังกฤษ

บันทึก บันทึกเปน ออก ผูสราง ผูแกไข

 
 

รูปที่ จ.19 หนาจอสรางขอมูล Allowance 
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จ.7 หนาจอ Factor 
 
Objective 

1. สรางและคนหาปจจัยการทํางานที่มีผลตอคาเวลามาตรฐาน 

2. คํานวณเวลาของปจจัยการทํางานที่มีผลตอคาเวลามาตรฐาน 
Feature 

1. เม่ือผูใชงานตองการคนหาขอมูลปจจัยการทํางานที่มีผลตอคาเวลามาตรฐาน
สามารถใส ID ชื่อไทย และชื่ออังกฤษ ของปจจัยการทํางานที่มีผลตอคาเวลามาตรฐานที่
ตองการคนหา จากนั้น โปรแกรมจะแสดงขอมูลที่ตองการทราบบนหนาจอ 

2. ในการสรางขอมูลของปจจัยการทํางานที่มีผลตอคาเวลามาตรฐานผูใชงานสามารถ
ใสรายละเอียดของทาทางการทํางานของมือซายและมือขวา จากนั้นทํางานเลือกสัญลักษณที่อยู
ดานซายมือ มาใสใหตรงตามรายละเอียดของทาทางที่สรางขึ้นมา โปรแกรมจะคํานวณเวลาการ
ทํางานที่ใชในทาทาง  นั้นๆ ออกมาในหนวยวินาที โดยเปนการรวมเวลาของทาทางการทํางาน
ที่สรางขึ้นจากสัญลักษณที่นํามาใสในตาราง 

3. วิธีการในการสรางขอมูลของปจจัยการทํางานที่มีผลตอคาเวลามาตรฐานอีกวิธีหน่ึง
คือการใสคาเวลาที่ไดจากการจับเวลาโดยตรงเขาไปบันทึกในฐานขอมูลโดยไมมีรายละเอียด
ขอมูลของระบบ MTM-2 

4. ในหนาจอนี้จะมีสวนที่ทําการแสดงภาพเคลื่อนไหวของทาทางการทํางานของปจจัย
การทํางานที่มีผลตอคาเวลามาตรฐานบางขอมูลดวย ซึ่งมาจากการบันทึกภาพลงในโปรแกรมใน
ขั้นตอนการสราง 
 
อธิบายปุม  

  ปุมคนหา  ใชเม่ือตองการคนหาปจจัยการทํางานที่มีผลตอคาเวลา
มาตรฐานเมื่อกดปุมน้ีแลวหนาจอจะแสดง Pop-up ดังรูปที่ 11 เพ่ือใหผูใชงานทําการคนหา
ขอมูลหลักที่ปรากฏใน Combo box ซึ่งประกอบดวย Factor ID ชื่อไทย และชื่ออังกฤษ เม่ือทํา
การใสขอมูลหลักและ key word แลว ผูใชงานจะทราบขอมูลของปจจัยการทํางานที่มีผลตอคา

เวลามาตรฐานที่ตองการคนหา โดยผูใชงานสามารถกดปุมตกลง  เม่ือตองการ
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ใหขอมูลนั้นแสดงบนหนาจอหลัก หรือกดปุมออก    เม่ือตองการออกจาก
หนาจอ Pop-up 
 

คนหา (Factor)คนหา (Factor)

ตกลง

VIDEO

ID Thai Name English Name รายละเอียดTMU Time (s)

ออก

ตารางคนหา Factor

คนหา

Factor ID
ช่ือไทย
ช่ืออังกฤษ

 
รูปที่ จ.20  Pop-up การคนหา Factor 

    ปุมสราง  ใชเม่ือตองการสรางปจจัยการทํางานที่มีผลตอคาเวลา
มาตรฐานเมื่อกดปุมน้ีแลวผูใชงานจะสามารถใสขอมูล หรือแกไขขอมูลใน Text box ได (ยกเวน
ในสวนของ ID) โดยเริ่มจากการกําหนดชื่อไทย ชื่ออังกฤษ และรายละเอียด หรือหมายเหตุ (ถา
มี) แลวจึงเร่ิมสรางปจจัยการทํางานที่มีผลตอคาเวลามาตรฐาน ในสวนของตารางวิเคราะห 
Factor 

  ปุมบันทึก  ใชเม่ือตองการบันทึกปจจัยการทํางานที่มีผลตอคาเวลา
มาตรฐานที่สรางขึ้นใหมหรือที่ทําการแกไข เม่ือกดปุมน้ีแลวผูใชงานจะไดรับ Factor ID โดย
อัตโนมัติบนหนาจอ (ในกรณีที่ไมมีขอมูลเดิมอยูใน Text box ในสวนของ ID) 
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  ปุมบันทึกเปน  ใชเม่ือตองการบันทึกปจจัยการทํางานที่มีผลตอคา
เวลามาตรฐานที่สรางขึ้นใหมหรือที่ทําการแกไขดวยชื่อใหม โดยที่ไมบันทึกทับลงไปบนขอมูล
เดิม แกไข เม่ือกดปุมน้ีแลวผูใชงานจะไดรับ Factor ID โดยอัตโนมัติบนหนาจอ  

 ปุมลบทั้งหมด ใชเม่ือตองการลบขอมูลชุดที่ปรากฏบนหนาจอออก
จากฐานขอมูล 

  ปุมลางหนาจอ ใชเม่ือตองการลบขอมูลที่กําลังทําการสรางอยูบน
หนาจอทั้งหมด 

  ปุมพิมพ  ใชเม่ือตองการพิมพรายละเอียดของปจจัยการทํางานที่มี
ผลตอคาเวลามาตรฐาน ที่ปรากฏขึ้นบนหนาจอออกมา 

  ปุมแทรกแถว  ใชเม่ือตองการเพิ่มแถวระหวางบรรทัดในตาราง
วิเคราะห Factor 

  ปุมลบแถว  ใชเม่ือตองการลบแถวระหวางบรรทัดในตารางวิเคราะห 
Factor 

  ปุมลางขอมูล  ใชเม่ือตองการลบขอมูลที่กําลังทําการสรางใน
ตารางวิเคราะห Factor ทั้งหมด 

คําสั่ง Special Time ใชเม่ือตองการใสคาเวลาที่ไดจากการจับเวลาโดยตรงเขา
ไปบันทึกในฐานขอมูลโดยไมมีรายละเอียดขอมูลของระบบ MTM-2 
 
อธิบายฟงกชั่นการทํางานของหนาจอ 
 
การคนหาปจจัยการทํางานที่มีผลตอคาเวลามาตรฐาน 

1. เริ่มการใชงานโดยกดปุมคนหา จากนั้นหนาจอจะแสดง Pop-up คนหา Factor
เพ่ือใหผูใชงานทําการคนหาขอมูลหลักที่ปรากฏใน Combo box ซึ่งประกอบดวย Factor ID ชื่อ
ไทย และชื่ออังกฤษ เม่ือทําการเลือกขอมูลหลักแลวทําการใส Key word ลงบนหนาจอ ขอมูล
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ของFactor ที่มีอยูในฐานขอมูลจะปรากฏขึ้นตาม Key word นั้นๆ จากนั้นผูใชงานจะทราบ
ขอมูลปจจัยการทํางานที่มีผลตอคาเวลามาตรฐานที่ตองการคนหา ซึ่งจะปรากฏในตาราง  

2. ผูใชงานสามารถกดปุมตกลงบนหนาจอ Pop-up  เม่ือตองการใหขอมูลน้ันแสดงบน
หนาจอหลัก หรือกดปุมออก    เม่ือตองการออกจากหนาจอ Pop-up 

 
 
การสรางปจจัยการทํางานที่มีผลตอคาเวลามาตรฐาน 

1. กอนทําการสรางผูใชงานจะตองทราบกอนวา จะสรางโดยการนําขอมูลเดิมมาแกไข 
หรือสรางขอมูลขึ้นมาใหม 

• การสรางโดยการนําขอมูลเดิมมาแกไข : สามารถสรางโดยการคนหาขอมูลเดิม
ในฐานขอมูลจากการกดปุมคนหา เม่ือดําเนินการคนหาเรียบรอยแลวทําการตก
ลงเพ่ือใหขอมูลที่คนหาแสดงบนหนาจอหลัก จากนั้นกดปุมสราง ผูใชงานจะ
สามารถแกไขขอมูลนั้นได โดยการใสรายละเอียดที่ตองการแกไขลงไป และนํา
สัญลักษณของระบบ MTM-2 ที่อยูดานซายมือมาใสในตาราง ก็จะทําใหได
รายละเอียดของปจจัยการทํางานที่มีผลตอคาเวลามาตรฐานรวมถึงเวลาในการ
ทํางานนั้นออกมาซึ่งระบบจะทําการคํานวณใหโดยอัตโนมัติ 

• การสรางขอมูลใหม  :  สามารถสรางโดยกดปุมสราง ผูใชงานจะไดรับ Factor 
ID โดยอัตโนมัติบนหนาจอ จากน้ันตองทําการกําหนดชื่อไทย ชื่ออังกฤษ และ
รายละเอียด หรือหมายเหตุ (ถามี) แลวจึงเริ่มสรางปจจัยการทํางานที่มีผลตอ
คาเวลามาตรฐานในสวนของตารางวิเคราะห Factor ตามวิธีการที่ไดกลาวไวใน
ขอ 1.1 หรือใสคาเวลาโดยตรงในชอง Special time (s) ไดเลย 

2. โปรแกรมนี้ผูใชงานสามารถเลือกดูภาพเคลื่อนไหว หรือ ใสภาพเคลื่อนไหวลงไปใน
ฐานขอมูลขณะทําการสรางโดยใสในสวนดานขวามือของผูใชงาน ซึ่งทําใหผูใชงานเขาใจทาทาง
การทํางานที่เรียกดูมากยิ่งขึ้น 

3. หลังจากการสรางปจจัยการทํางานที่มีผลตอคาเวลามาตรฐานแลว ผูใชงานสามารถ
ทําการบันทึกขอมูลที่ไดสรางขึ้นเขาไปในฐานขอมูลของโปรแกรมไดโดยกดปุมบันทึก หรือ
บันทึกเปน 
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Enter Text
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รูปที่ จ.21 หนาจอ Factor 
 
จ. 8 หนาจอ Skills Matrix 
 
Objective 

เรียกดูทักษะความชํานาญในการทํางานของพนักงาน และพัฒนาการในการ
ทํางาน ในแตละ Sub-process ที่อยูในความรับผิดชอบของทีมที่พนักงานปฏิบัติงานอยู 
 
Feature 

เม่ือผูใชงานตองการคนหาขอมูลทักษะความชํานาญในการทํางานของพนักงาน 
ผูใชงานสามารถเลือกขอมูล รหัสของพนักงาน ชื่อของพนักงาน หรือ ทีมของพนักงานเพื่อให
แสดงขอมูลทักษะความชํานาญ จากนั้นโปรแกรมจะแสดงขอมูลที่ตองการทราบบนหนาจอ 
อธิบายปุม 

  ปุมพิมพ  ใชเม่ือตองการพิมพขอมูลที่ปรากฏขึ้นบนหนาจอออกมา 
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อธิบายฟงกชั่นการทํางานของหนาจอ 

1. เร่ิมการใชงานโดยการคนหาขอมูลหลักที่ปรากฏใน Combo box ซึ่งประกอบดวย 
Employee ID Name และ Team เม่ือทําการเลือกขอมูลหลักแลวทําการใส Key word ลงบน
หนาจอ ขอมูลที่มีอยูในฐานขอมูลจะปรากฏขึ้นตาม Key word นั้นๆ จากนั้นผูใชงานจะทราบ
ขอมูลที่ตองการคนหา ซึ่งจะปรากฏในตาราง  ขอมูลในตารางนั้นจะประกอบดวยขอมูลที่รับมา
จากฐานขอมูลพนักงาน (ID Employee’s name และ team) และ ฐานขอมูล Sub-process  
(Sub-process ID และ Sub-process Group)  โดยในสวนของคา % Efficiency นั้นจะเปนคาที่
ไดมาจากการ นําขอมูลจํานวนชิ้นงานที่พนักงานแตคนทําไดในชวงเวลาหนึ่งที่ฝายวางแผนการ
ผลิตทําการเก็บขอมูล มาแปลงอยูในรูปของสมการ  (เวลาการทํางานจริงของพนักงาน (ชม./
ชิ้น)  = ชวงเวลาที่ทําการเก็บขอมูล (ชม.) / จํานวนชิ้นงานที่พนักงานทําไดในชวงเวลานั้น (ชิ้น) 
และ เวลาการทํางานจริงของพนักงาน (วินาที/ชิ้น)  =  เวลาการทํางานจริงของพนักงาน (ชม./
ชิ้น)  x  3600) ฝายวางแผนการผลิตจะตองเก็บขอมูลการทํางานอยางนอย 4 ครั้งเพื่อนํามาทํา
การหาคาเฉลี่ย แบบ Moving Average เม่ือไดขอมูลคาเฉลี่ยออกมาแลว จะทําการนําขอมูลที่
ไดมาหาคา %Efficiency เพ่ือใหแสดงผลในตาราง โดยนําคาเฉลี่ยที่ไดมาคํานวณในสมการ ( % 
Efficiency = เวลาเฉลี่ยการทํางานจริงของพนักงาน (วินาที/ชิ้น) x 100 / เวลามาตรฐานในการ
ทํางาน) 

2. ในสวนของตารางจะแสดงสีของทักษะความชํานาญของพนักงานดังนี้ 
• ชองสีเทา  หมายถึง เปนขอมูลตั้งตนจากโปรแกรม 
• ชองสีเขียว หมายถึง พนักงานมีทักษะในการทํางานใน Sub-process นี้สูง

สามารถทํางานไดอยางรวดเร็ว 
• ชองสีเหลือง หมายถึง พนักงานมีทักษะในการทํางานใน Sub-process นี้ปาน

กลางสามารถทํางานไดตามมาตรฐาน 
• ชองสีแดง หมายถึง พนักงานอยูระหวางการเรียนรูการทํางานใน Sub-process 

นี้ หรือสามารถทํางานใน Sub-process นี้ไดแตยังไมมีความชํานาญ 
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รายละเอียดพนักงาน พิมพ

Updated Date
มีความรูและทักษะในงานอยูในระดับสูง สามารถทํางานไดอยางรวดเร็ว

มีความรูและทักษะในงานอยูในระดับปานกลาง สามารถทํางานไดตามมาตราฐาน
อยูระหวางการฝกฝนเรียนรูงาน หรือ สามารถทําไดแตยังไมชํานาญ

คนหา

Employee ID
Name
Team

SAMs G-4SAMs G-4

Main Menu

Element

Sub-process
Process

Sub-process
Process

Standard Time

Element

Part/Product

Skills Matrix

Allowance
Factor
Machine

Cutting

Assembly

Material

 
รูปที่ จ.22 หนาจอ Skills Matrix 

 
จ.9 หนาจอ Material 
 
Objective 

1. คนหาวัสดุที่ใชในการผลิต 

2. สรางขอมูลวัสดุที่ใชในการผลิต 
Feature 

1. ขณะที่ผูใชงานใชงานในหนาจอ Part และ Product จะมีสวนของวัสดุ (Material) ซึ่ง

แสดงดวยสัญลักษณ  Material  ปรากฏบนหนาจอ เพ่ือใหผูใชงานเลือกวัสดุที่ใชในการผลิต
ได 

2. ในการสรางขอมูลวัสดุผูใชงานสามารถสรางโดยการเลือกหนาจอการสรางขอมูล
แลวทําการใสรายละเอียดของวัสดุที่ตองการสรางจากนั้นทําการบันทึกเพื่อเก็บไวในฐานขอมูล  
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อธิบายปุม 

  ปุมคนหา  ใชเม่ือตองการคนหาขอมูลวัสดุ เม่ือกดปุมน้ีแลวหนาจอ
จะแสดง Pop-up ดังรูปที่ 17 เพ่ือใหผูใชงานทําการคนหาขอมูลหลักที่ปรากฏใน Combo box 
ซึ่งประกอบดวย Material ID ชื่อไทย ชื่ออังกฤษ และประเภทของวัตถุดิบ เม่ือทําการใสขอมูล
หลัก และ key word แลว ผูใชงานจะทราบขอมูลวัสดุที่ตองการคนหา โดยผูใชงานสามารถกด

ปุมตกลง  เม่ือตองการใหขอมูลน้ันแสดงบนหนาจอหลัก หรือกดปุมออก 

   เม่ือตองการออกจากหนาจอ Pop-up 

 
รูปที่ จ.23 Pop-up การคนหา Material 

    ปุมสราง  ใชเม่ือตองการสรางขอมูลวัสดุ เม่ือกดปุมน้ีแลวผูใชงาน
ตองทําการเลือกวัตถุดิบเปนอันดับแรก เม่ือเลือกแลวหนาจอจะปรากฏขอมูลของวัตถุดิบ 
(อางอิงหมายเลขวัถุดิบ ชื่อวัตถุดิบ ประเภท สี) จากนั้นผูใชงานจะสามารถใสขอมูล หรือแกไข
ขอมูลใน Text box ได (ยกเวนในสวนของ ID) โดยเริ่มจากจากนั้นตองทําการกําหนดชื่อไทย 
และชื่ออังกฤษ แลวจึงเริ่มสรางขอมูลวัสดุในสวนของรายละเอียด Material 
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  ปุมบันทึก  ใชเม่ือตองการบันทึกขอมูลวัสดุที่สรางขึ้นใหมหรือที่ทํา
การแกไขเม่ือกดปุมน้ีแลวผูใชงานจะไดรับ Material ID โดยอัตโนมัติบนหนาจอ (ในกรณีที่ไมมี
ขอมูลเดิมอยูใน Text box ในสวนของ ID) 

  ปุมบันทึกเปน  ใชเม่ือตองการบันทึกขอมูลวัสดุที่สรางขึ้นใหมหรือ
ที่ทําการแกไขดวยชื่อใหม โดยที่ไมบันทึกทับลงไปบนทาทางการทํางานเดิม เม่ือกดปุมน้ีแลว
ผูใชงานจะไดรับ Material ID โดยอัตโนมัติบนหนาจอ 

 ปุมลบทั้งหมด ใชเม่ือตองการลบขอมูลชุดที่ปรากฏบนหนาจอออก
จากฐานขอมูล 

  ปุมลางหนาจอ ใชเม่ือตองการลบขอมูลที่กําลังทําการสรางอยูบน
หนาจอทั้งหมด 

  ปุมพิมพ  ใชเม่ือตองการพิมพรายละเอียดของวัสดุที่ปรากฏขึ้นบน
หนาจอออกมา 

  ปุมเลือกวัตถุดิบ ใชเม่ือตองการเลือกวัตถุดิบของ Material ที่
นํามาทําการผลิต เม่ือกดปุมน้ีแลวหนาจอจะแสดง Pop-up ในการเลือกวัตถุดิบขึ้นมา 
อธิบายฟงกชั่นการทํางานของหนาจอ 
การคนหาขอมูลวัสดุที่ใชในการผลิต 

1. เร่ิมการใชงานโดยกดปุมคนหา จากนั้นหนาจอจะแสดง Pop-up คนหา Material 
เพ่ือใหผูใชงานทําการคนหาขอมูลหลักที่ปรากฏใน Combo box ซึ่งประกอบดวย Material ID 
ชื่อไทย ชื่ออังกฤษ และ ประเภท เม่ือทําการเลือกขอมูลหลักแลวทําการใส Key word ลงบน
หนาจอ ขอมูลของ Material ที่มีอยูในฐานขอมูลจะปรากฏขึ้นบนตารางตาม Key word นั้นๆ 
โดย Run ตาม Key word ที่ใสลงไปเรื่อยๆ จากนั้นผูใชงานจะทราบขอมูล Material ที่ตองการ
คนหา ซึ่งจะปรากฏในตาราง  

2. หลังจากใชเมาสกดเลือกขอมูลแลว ผูใชงานสามารถกดปุมตกลงบนหนาจอ Pop-
up  เม่ือตองการใหขอมูลนั้นแสดงบนหนาจอหลัก หรือกดปุมออก เม่ือตองการออกจากหนาจอ 
Pop-up 
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การสรางขอมูลวัสดุที่ใชในการผลิต 

1. กอนทําการสรางในหนาจอสรางขอมูลผูใชงานจะตองทราบกอนวา จะสรางโดยการ
นําขอมูลเดิมมาแกไข หรือสรางขอมูลขึ้นมาใหม 

• การสรางโดยการนําขอมูลเดิมมาแกไข : สามารถสรางโดยการคนหาขอมูลเดิม
ในฐานขอมูลจากการกดปุมคนหา เม่ือดําเนินการคนหาเรียบรอยแลวทําการตก
ลงเพ่ือใหขอมูลที่คนหาแสดงบนหนาจอหลัก จากนั้นกดปุมสราง ผูใชงานจะ
สามารถแกไขขอมูลน้ันได โดยการใสรายละเอียดที่ตองการแกไขลงไป ในสวน
ของรายละเอียด Material  

• การสรางขอมูลใหม  :  สามารถสรางโดยกดปุมสราง เม่ือกดปุมน้ีแลวหนาจอจะ
แสดง Pop-up ใหผูใชงานเลือกหมายเลขอางอิงวัตถุดิบ เม่ือเลือกแลวหนาจอ
จะปรากฏขอมูลของวัตถุดิบ (อางอิงหมายเลขวัถุดิบ ชื่อวัตถุดิบ ประเภท สี) 
จากนั้นผูใชงานจะสามารถใสขอมูล หรือแกไขขอมูลใน Text box ได (ยกเวนใน
สวนของ ID) โดยเริ่มจากจากนั้นตองทําการกําหนดชื่อไทย และชื่ออังกฤษ 
แลวจึงเริ่มสรางขอมูลคาเผื่อ โดยใสรายละเอียดลงไปในในสวนของรายละเอียด 
Material ตามวิธีการที่ไดกลาวไวในขอ 1.1 

2. หลังจากการสรางขอมูลวัสดุแลว ผูใชงานสามารถทําการบันทึกขอมูลที่ไดสรางขึ้น
เขาไปในฐานขอมูลของโปรแกรมไดโดยกดปุมบันทึก หรือบันทึกเปน 
 

  
 

รูปที่ จ.24 หนาจอสรางขอมูล Material 
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ภาคผนวก ฉ 
 

ขอมูลเวลาการทํางานของทาทางการทํางานในระดับตางๆที่เกิดจากการสราง
ฐานขอมูลของระบบ 
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ตารางที ่ ฉ.1 ขอมูลทาทางการทํางานระดับ Element 
 

Element ID ชื่อกลุม ชื่อไทย 
เวลา 

(TMU) 
เวลา 

(วินาที) 

0001 การเตรียมการทํางาน นําแผนชิ้นงานมาที่หนาเครื่องจักร 16 0.576 

0002 การเตรียมการทํางาน นําอุปกรณและชิ้นงานมาบริเวณพื้นที่ทํางาน 25 0.9 

0003 การเตรียมการทํางาน นําแผนหนังมาใสเครื่อง ระยะทาง 46-80 cm. 64 2.304 

0004 การเตรียมการทํางาน นํามีดตัดมาวางบนแผนหนังขณะเริ่มตัด 44 1.584 

0005 การเตรียมการทํางาน นํามีดตัดมาวางบนแผนหนังขณะตัด 31 1.116 

0006 การเตรียมการทํางาน เตรียมการทาสีขอบ 31 1.116 

0007 การเตรียมการทํางาน นําชิ้นงานเขาเครื่อง STAMP 36 1.296 

0008 การเตรียมการทํางาน นําชิ้นงานเขาเครื่องทากาว 17 0.612 

0009 การเตรียมการทํางาน เตรียมติดติดซับใน 45 1.62 

0010 การเตรียมการทํางาน เตรียมการทากาว 31 1.116 

0011 การเตรียมการทํางาน หยิบแผนชิ้นงานใสแทนพับริมเมื่อเริ่มพับ 36 1.296 

0012 การเตรียมการทํางาน หยิบแผนชิ้นงานใสแทนพับริมขณะพับ 28 1.008 

0013 การเตรียมการทํางาน นําลูกกลิ้งวางบนชิ้นงาน 20 0.72 
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Element ID ชื่อกลุม ชื่อไทย 
เวลา 

(TMU) 
เวลา 

(วินาที) 

0014 การเตรียมการทํางาน เตรียมการประกอบชิ้นชั้น 25 0.9 

0015 การเตรียมการทํางาน เตรียมการเย็บประกอบชิ้นงาน 36 1.296 

0016 การเตรียมการทํางาน เตรียมการตัดดาย 42 1.512 

0017 การเตรียมการทํางาน  เตรียมการติดประกอบชิ้นเต็มและชิ้นชองกระจก 44 1.584 

0018 การเตรียมการทํางาน เตรียมการติดประกอบชิ้นลวง 40 1.44 

0019 การเตรียมการทํางาน เตรียมการบาก/ปาดหนังขณะเริ่มทํางาน 36 1.296 

0020 การเตรียมการทํางาน เตรียมการบาก/ปาดหนังขณะทํางานชิ้นงานขนาด 1-5 cm. 21 0.756 

0021 การเตรียมการทํางาน เตรียมการบาก/ปาดหนังขณะทํางานชิ้นงานขนาด 6-15 cm. 26 0.936 

0022 การเตรียมการทํางาน เตรียมการบาก/ปาดหนังขณะทํางานชิ้นงานขนาด 16-30 cm. 30 1.08 

0023 การเตรียมการทํางาน เตรียมการบาก/ปาดหนังขณะทํางานชิ้นงานขนาด 31-45 cm. 36 1.296 

0024 การเตรียมการทํางาน เตรียมการบาก/ปาดหนังขณะทํางานชิ้นงานขนาด 46-80 cm. 41 1.476 

0025 การเตรียมการทํางาน เตรียมการตัดขอบชิ้นงานขณะเริ่มทํางาน 36 1.296 

0026 การเตรียมการทํางาน เตรียมการตัดขอบชิ้นงานขณะทํางานชิ้นงานขนาด 1-5 cm. 21 0.756 

0027 การเตรียมการทํางาน เตรียมการตัดขอบชิ้นงานขณะทํางานชิ้นงานขนาด 6-15 cm. 26 0.936 

0028 การเตรียมการทํางาน เตรียมการตัดขอบชิ้นงานขณะทํางานชิ้นงานขนาด16-30 cm. 30 1.08 

343



 

 

344 

Element ID ชื่อกลุม ชื่อไทย 
เวลา 

(TMU) 
เวลา 

(วินาที) 

0029 การเตรียมการทํางาน เตรียมการตัดขอบชิ้นงานขณะทํางานชิ้นงานขนา 31-45 cm. 36 1.296 

0030 การเตรียมการทํางาน เตรียมการตัดขอบชิ้นงานขณะทํางานชิ้นงานขนาด46-80 cm. 41 1.476 

0031 การเตรียมการทํางาน เตรียมการติดวัสดุเสริม 46 1.656 

0032 การเตรียมการทํางาน เคลื่อนหยิบแผนหนังมาวางบนโตะวัดหนัง 53 1.908 

0033 การเตรียมการทํางาน การปรับระดับเครื่องซอย 17 0.612 

0034 การเตรียมการทํางาน เตรียมการประกอบสาย 44 1.584 

0035 การเตรียมการทํางาน นําสายหนังเขาเครื่อง 33 1.188 

0036 การเตรียมการทํางาน นําสายหนังใส JIGมนปลายสาย 40 1.44 

0037 การเตรียมการทํางาน ติดอุปกรณชวยติดสายกระเปา 21 0.756 

0038 การเจียรตรงขอบหนัง เจียรตรงขอบหนังขนาด 1-5 cm.  45 1.62 

0039 การเจียรตรงขอบหนัง เจียรตรงขอบหนังขนาด 6-15 cm.  50 1.8 

0040 การเจียรตรงขอบหนัง เจียรตรงขอบหนังขนาด 16-30 cm.  54 1.944 

0041 การเจียรตรงขอบหนัง เจียรตรงขอบหนังขนาด 31-45 cm.  60 2.16 

0042 การเจียรตรงขอบหนัง เจียรตรงขอบหนังขนาด 46-80 cm.  65 2.34 

0043 การทาสีตรงขอบหนัง ทาสีแนวเสนตรงขอบแผนหนังขนาด 1-5 cm. 27 0.972 
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Element ID ชื่อกลุม ชื่อไทย 
เวลา 

(TMU) 
เวลา 

(วินาที) 

0044 การทาสีตรงขอบหนัง ทาสีแนวเสนตรงขอบแผนหนังขนาด 6-15 cm. 32 1.152 

0045 การทาสีตรงขอบหนัง ทาสีแนวเสนตรงขอบแผนหนังขนาด 16-30 cm. 36 1.296 

0046 การทาสีตรงขอบหนัง ทาสีแนวเสนตรงขอบแผนหนังขนาด 31-45 cm. 42 1.512 

0047 การทาสีตรงขอบหนัง ทาสีแนวเสนตรงขอบแผนหนังขนาด 46-80 cm. 47 1.692 

0048 การทาสีตรงขอบหนัง ทาสีรอบปลายสายหนัง 63 2.268 

0049 การทากาวชิ้นงาน นําแผนชิ้นงานขนาด 1-5 cm.เขาเครื่องทากาว  40 1.44 

0050 การทากาวชิ้นงาน นําแผนชิ้นงานขนาด 6-15 cm.เขาเครื่องทากาว  45 1.62 

0051 การทากาวชิ้นงาน นําแผนชิ้นงานขนาด 16-30 cm.เขาเครื่องทากาว  49 1.764 

0052 การทากาวชิ้นงาน นําแผนชิ้นงานขนาด 31-45 cm.เขาเครื่องทากาว  55 1.98 

0053 การทากาวชิ้นงาน นําแผนชิ้นงานขนาด 46-80 cm.เขาเครื่องทากาว  50 1.8 

0054 การทากาวชิ้นงาน ทากาวริมชิ้นงานขนาด 1-5 cm. เปนเสนตรง 24 0.864 

0055 การทากาวชิ้นงาน ทากาวริมชิ้นงานขนาด 6-15 cm. เปนเสนตรง 29 1.044 

0056 การทากาวชิ้นงาน ทากาวริมชิ้นงานขนาด 16-30 cm. เปนเสนตรง 33 1.188 

0057 การทากาวชิ้นงาน ทากาวริมชิ้นงานขนาด 31-45 cm. เปนเสนตรง 39 1.404 

0058 การทากาวชิ้นงาน ทากาวริมชิ้นงานขนาด 46-80 cm. เปนเสนตรง 44 1.584 

345



 

 

346 

Element ID ชื่อกลุม ชื่อไทย 
เวลา 

(TMU) 
เวลา 

(วินาที) 

0059 การทําชิ้นงานใหเรียบในแนวเสนตรง กลิ้งเรียบแนวเสนตรงชิ้นงานขนาด 1-5 cm. 23 0.828 

0060 การทําชิ้นงานใหเรียบในแนวเสนตรง กลิ้งเรียบแนวเสนตรงชิ้นงานขนาด 6-15 cm. 33 1.188 

0061 การทําชิ้นงานใหเรียบในแนวเสนตรง กลิ้งเรียบแนวเสนตรงชิ้นงานขนาด 16-30 cm. 41 1.476 

0062 การทําชิ้นงานใหเรียบในแนวเสนตรง กลิ้งเรียบแนวเสนตรงชิ้นงานขนาด 31-45 cm. 51 1.836 

0063 การทําชิ้นงานใหเรียบในแนวเสนตรง กลิ้งเรียบแนวเสนตรงชิ้นงานขนาด 46-80 cm. 63 2.268 

0064 การทําชิ้นงานใหเรียบในแนวเสนตรง ปาดเรียบชิ้นงานขนาด 1-5 cm. 6 0.216 

0065 การทําชิ้นงานใหเรียบในแนวเสนตรง ปาดเรียบชิ้นงานขนาด 6-15 cm. 9 0.324 

0066 การทําชิ้นงานใหเรียบในแนวเสนตรง ปาดเรียบชิ้นงานขนาด 16-30 cm. 14 0.504 

0067 การทําชิ้นงานใหเรียบในแนวเสนตรง ปาดเรียบชิ้นงานขนาด 31-45 cm. 18 0.648 

0068 การทําชิ้นงานใหเรียบในแนวเสนตรง ปาดเรียบชิ้นงานขนาด 46-80 cm. 23 0.828 

0069 การทําชิ้นงานใหเรียบในแนวเสนตรง กรีดเรียบชิ้นงานขนาด 1-5 cm. 13 0.468 

0070 การทําชิ้นงานใหเรียบในแนวเสนตรง กรีดเรียบชิ้นงานขนาด 6-15 cm. 18 0.648 

0071 การทําชิ้นงานใหเรียบในแนวเสนตรง กรีดเรียบชิ้นงานขนาด 16-30 cm. 22 0.792 

0072 การทําชิ้นงานใหเรียบในแนวเสนตรง กรีดเรียบชิ้นงานขนาด 31-45 cm. 27 0.972 

0073 การทําชิ้นงานใหเรียบในแนวเสนตรง กรีดเรียบชิ้นงานขนาด 46-80 cm. 33 1.188 
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Element ID ชื่อกลุม ชื่อไทย 
เวลา 

(TMU) 
เวลา 

(วินาที) 

0074 การทําชิ้นงานใหเรียบในแนวเสนตรง  ตบขอบริมชิ้นงานขนาด 1-5 cm. เปนเสนตรง 13 0.468 

0075 การทําชิ้นงานใหเรียบในแนวเสนตรง  ตบขอบริมชิ้นงานขนาด 6-15 cm. เปนเสนตรง 18 0.648 

0076 การทําชิ้นงานใหเรียบในแนวเสนตรง  ตบขอบริมชิ้นงานขนาด 16-30 cm. เปนเสนตรง 22 0.792 

0077 การทําชิ้นงานใหเรียบในแนวเสนตรง  ตบขอบริมชิ้นงานขนาด 31-45 cm. เปนเสนตรง 27 0.972 

0078 การทําชิ้นงานใหเรียบในแนวเสนตรง  ตบขอบริมชิ้นงานขนาด 46-80 cm. เปนเสนตรง 33 1.188 

0079 การเย็บเสนตรงชิ้นงาน เย็บเสนตรงชิ้นสวนขนาด 1-5 cm. 30 1.08 

0080 การเย็บเสนตรงชิ้นงาน เย็บเสนตรงชิ้นสวนขนาด 6-15 cm. 35 1.26 

0081 การเย็บเสนตรงชิ้นงาน เย็บเสนตรงชิ้นสวนขนาด 16-30 cm. 39 1.404 

0082 การเย็บเสนตรงชิ้นงาน เย็บเสนตรงชิ้นสวนขนาด 31-45 cm. 45 1.62 

0083 การเย็บเสนตรงชิ้นงาน เย็บเสนตรงชิ้นสวนขนาด 46-80 cm. 50 1.8 

0084 การติดชิ้นงาน ติดประกอบชิ้นสวนหลักกับชิ้นสวนยอย 36 1.296 

0085 การติดชิ้นงาน ติดแผนหนังกับซับในขนาด 1-5 cm. 6 0.216 

0086 การติดชิ้นงาน ติดแผนหนังกับซับในขนาด  6-15 cm. 9 0.324 

0087 การติดชิ้นงาน ติดแผนหนังกับซับในขนาด  16-30 cm. 14 0.504 

0088 การติดชิ้นงาน ติดแผนหนังกับซับในขนาด 31-45 cm. 18 0.648 
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Element ID ชื่อกลุม ชื่อไทย 
เวลา 

(TMU) 
เวลา 

(วินาที) 

0089 การติดชิ้นงาน ติดแผนหนังกับซับในขนาด  46-80 cm. 23 0.828 

0090 การติดชิ้นงาน ติดชิ้นชั้นขนาด 1-5 cm. บน JIG 24 0.864 

0091 การติดชิ้นงาน ติดชิ้นชั้นขนาด 6-15 cm. บน JIG 32 1.152 

0092 การติดชิ้นงาน ติดชิ้นชั้นขนาด 16-30 cm. บน JIG 41 1.476 

0093 การติดชิ้นงาน ติดชิ้นเต็มและชิ้นชองกระจก 31 1.116 

0094 การติดชิ้นงาน ติดชิ้นลวงขนาด 1-5 x 1-5 cm. 42 1.512 

0095 การติดชิ้นงาน ติดชิ้นลวงขนาด 6-15 x 1-5 cm. 47 1.692 

0096 การติดชิ้นงาน ติดชิ้นลวงขนาด 16-30 x 1-5 cm. 51 1.836 

0097 การติดชิ้นงาน ติดชิ้นลวงขนาด 6-15 x 6-15 cm. 56 2.016 

0098 การติดชิ้นงาน ติดชิ้นลวงขนาด 6-15 x 16-30 cm. 56 2.016 

0099 การติดชิ้นงาน ติดชิ้นกลางขนาด 1-5 x 1-5 cm. 47 1.692 

0100 การติดชิ้นงาน ติดชิ้นกลางขนาด 6-15 x 1-5 cm. 51 1.836 

0101 การติดชิ้นงาน ติดชิ้นกลางขนาด 16-30 x 1-5 cm. 56 2.016 

0102 การติดชิ้นงาน ติดชิ้นซาย/ขวาขนาด 1-5 x 1-5 cm. 47 1.692 

0103 การติดชิ้นงาน ติดชิ้นซาย/ขวาขนาด 6-15 x 1-5 cm. 51 1.836 
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Element ID ชื่อกลุม ชื่อไทย 
เวลา 

(TMU) 
เวลา 

(วินาที) 

0104 การติดชิ้นงาน ติดชิ้นซาย/ขวาขนาด 16-30 x 1-5 cm. 56 2.016 

0105 การติดชิ้นงาน ติดชิ้นซาย/ขวาขนาด 6-15 x 6-15 cm. 56 2.016 

0106 การติดชิ้นงาน ติดชิ้นซาย/ขวาขนาด 6-15 x 16-30 cm. 56 2.016 

0107 การติดชิ้นงาน ติดชิ้นสวนยอยเขากับชิ้นสวนหลักตั้งแตชิ้นที่ 2 ขึ้นไป 36 1.296 

0108 การติดชิ้นงาน ติดแผนกาววัสดุเสริมขนาด 1-5 cm. 49 1.764 

0109 การติดชิ้นงาน ติดแผนกาววัสดุเสริมขนาด 6-15 cm. 54 1.944 

0110 การติดชิ้นงาน ติดแผนกาววัสดุเสริมขนาด 16-30 cm. 58 2.088 

0111 การติดชิ้นงาน ติดแผนกาววัสดุเสริมขนาด 31-45 cm. 64 2.304 

0112 การติดชิ้นงาน ติดแผนกาววัสดุเสริมขนาด 46-80 cm. 69 2.484 

0113 การติดชิ้นงาน ติดสายชิ้นงานขนาด 80 cm. 101 3.636 

0114 การติดชิ้นงาน สวมหัวเข็มขัดเขากับปลายสายหนัง 66 2.376 

0115 การติดชิ้นงาน ติดสายกระเปา 68 2.448 

0116 การติดเทปกาวบนชิ้นงาน ติดเทปกาวบนแผนชิ้นงานขนาด 1-5 cm. 42 1.512 

0117 การติดเทปกาวบนชิ้นงาน ติดเทปกาวบนแผนชิ้นงานขนาด 6-15 cm. 47 1.692 

0118 การติดเทปกาวบนชิ้นงาน ติดเทปกาวบนแผนชิ้นงานขนาด 16-30 cm. 51 1.836 
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Element ID ชื่อกลุม ชื่อไทย 
เวลา 

(TMU) 
เวลา 

(วินาที) 

0119 การติดเทปกาวบนชิ้นงาน ติดเทปกาวบนแผนชิ้นงานขนาด 31-45 cm. 57 2.052 

0120 การติดเทปกาวบนชิ้นงาน ติดเทปกาวบนแผนชิ้นงานขนาด 46-80 cm. 62 2.232 

0121 การลอกเทปกาว ลอกเทปกาวชิ้นสวนขนาด 1-5 cm 24 0.864 

0122 การลอกเทปกาว ลอกเทปกาวชิ้นสวนขนาด 6-15 cm 29 1.044 

0123 การลอกเทปกาว ลอกเทปกาวชิ้นสวนขนาด 16-30 cm 33 1.188 

0124 การลอกเทปกาว ลอกเทปกาวชิ้นสวนขนาด 31-45 cm 38 1.368 

0125 การลอกเทปกาว ลอกเทปกาวชิ้นสวนขนาด 46-80 cm 44 1.584 

0126 การตัดขอบชิ้นงานในแนวเสนตรง ตัดขอบริมชิ้นงานขนาด 1-5 cm. เปนเสนตรง 24 0.864 

0127 การตัดขอบชิ้นงานในแนวเสนตรง ตัดขอบริมชิ้นงานขนาด 6-15 cm. เปนเสนตรง 29 1.044 

0128 การตัดขอบชิ้นงานในแนวเสนตรง ตัดขอบริมชิ้นงานขนาด 16-30 cm. เปนเสนตรง 33 1.188 

0129 การตัดขอบชิ้นงานในแนวเสนตรง ตัดขอบริมชิ้นงานขนาด 31-45 cm. เปนเสนตรง 39 1.404 

0130 การตัดขอบชิ้นงานในแนวเสนตรง ตัดขอบริมชิ้นงานขนาด 46-80 cm. เปนเสนตรง 44 1.584 

0131 การเสร็จสิ้นการทํางาน เก็บอุปกรณ 20 0.72 

0132 การเสร็จสิ้นการทํางาน นําชิ้นงานออกจากบริเวณพื้นที่ทํางาน 12 0.432 

0133 การเสร็จสิ้นการทํางาน หยิบชิ้นงานออกจาก JIG 13 0.468 
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Element ID ชื่อกลุม ชื่อไทย 
เวลา 

(TMU) 
เวลา 

(วินาที) 

0134 การเสร็จสิ้นการทํางาน หยิบแผนหนังออกหลังจากการทํางาน 30 1.08 

0135 การเสร็จสิ้นการทํางาน นําชิ้นงานออกจากเครื่องเย็บ 31 1.116 

0136 การเสร็จสิ้นการทํางาน  เคลื่อนเก็บแผนหนัง 30 1.08 

0137 การเสร็จสิ้นการทํางาน รับสายหนังที่ออกจากเครื่องซอย 10 0.36 

0138 การเสร็จสิ้นการทํางาน เก็บสายหนัง 21 0.756 

0139 การเสร็จสิ้นการทํางาน เก็บสายหลังจากการมนปลายสาย 36 1.296 

0140 อื่นๆ ตัดแผนหนัง 42 1.512 

0141 อื่นๆ นําแผนหนังใสเครื่องผา 21 0.756 

0142 อื่นๆ STAMP ชิ้นงานบนเครื่อง 11 0.396 

0143 อื่นๆ นําแผนหนังเขาเครื่องอัดเสน 24 0.864 

0144 อื่นๆ พับริมชิ้นงาน 24 0.864 

0145 อื่นๆ ติดแผนกันยืด 34 1.224 

0146 อื่นๆ เจาะรูโลโก 36 1.296 

0147 อื่นๆ  ใสโลโก 46 1.656 

0148 อื่นๆ ยึดตัวโลโก 36 1.296 
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Element ID ชื่อกลุม ชื่อไทย 
เวลา 

(TMU) 
เวลา 

(วินาที) 

0149 อื่นๆ บากหนัง 17 0.612 

0150 อื่นๆ ปาดมุมหนัง  24 0.864 

0151 อื่นๆ ตัดมุมหนัง 13 0.468 

0152 อื่นๆ พับถุงซิบ 51 1.836 

0153 อื่นๆ วัดขนาด 87 3.132 

0154 อื่นๆ จดบันทึก 31 1.116 

0155 อื่นๆ ปอนแผนหนังขนาด 80 cm. เขาเครื่องซอย 36 1.296 

0156 อื่นๆ นําสายชิ้นงานขนาด 80 cm. เขาเครื่อง 31 1.116 

0157 อื่นๆ กรีดปลายสายหนังบน JIG มนปลาย 77 2.772 

0158 อื่นๆ ตัดดาย 24 0.864 
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ตารางที ่ ฉ.2 ขอมูลทาทางการทํางานระดับ Sub-process 
 

Sub-Process 
ID ชื่อกลุม ชื่อไทย 

เวลา 
(TMU) 

เวลา 
(วินาที) 

0001 การ STAMP ชิ้นงาน STAMP แผนหนัง 47 1.692 

0002 การ STAMP ชิ้นงาน STAMP ปลายสาย 64 2.304 

0003 การเจียรขอบ เจียรขอบแผนหนังขนาด 1-5 x 1-5 cm. 208 7.488 

0004 การเจียรขอบ เจียรขอบแผนหนังขนาด 1-5 x 6-15 cm. 218 7.848 

0005 การเจียรขอบ เจียรขอบแผนหนังขนาด 1-5 x 16-30 cm. 226 8.136 

0006 การเจียรขอบ เจียรขอบแผนหนังขนาด 1-5 x 31-45 cm. 238 8.568 

0007 การเจียรขอบ เจียรขอบแผนหนังขนาด 1-5 x 46-80 cm. 248 8.928 

0008 การเจียรขอบ เจียรขอบแผนหนังขนาด 6-15 x 6-15 cm. 228 8.208 

0009 การเจียรขอบ เจียรขอบแผนหนังขนาด 6-15 x 16-30 cm. 236 8.496 

0010 การเจียรขอบ เจียรขอบแผนหนังขนาด 6-15 x 31-45 cm. 248 8.928 

0011 การเจียรขอบ เจียรขอบแผนหนังขนาด 6-15 x 46-80 cm. 258 9.288 

0012 การเจียรขอบ เจียรขอบแผนหนังขนาด 16-30 x 16-30 cm. 244 8.784 

0013 การเจียรขอบ เจียรขอบแผนหนังขนาด 16-30 x 31-45 cm. 256 9.216 

0014 การเจียรขอบ เจียรขอบแผนหนังขนาด 16-30 x 46-80 cm. 266 9.576 
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Sub-Process 

ID ชื่อกลุม ชื่อไทย 
เวลา 

(TMU) 
เวลา 

(วินาที) 

0015 การเจียรขอบ เจียรขอบแผนหนังขนาด 31-45 x 31-45 cm. 268 9.648 

0016 การเจียรขอบ เจียรขอบแผนหนังขนาด 31-45 x 46-80 cm. 278 10.008 

0017 การเย็บชิ้นงานในแนวเสนตรง เย็บประกอบชิ้นสวนขนาด 1-5 cm. 97 3.492 

0018 การเย็บชิ้นงานในแนวเสนตรง เย็บประกอบชิ้นสวนขนาด 6-15 cm. 102 3.672 

0019 การเย็บชิ้นงานในแนวเสนตรง เย็บประกอบชิ้นสวนขนาด 16-30 cm. 106 3.816 

0020 การเย็บชิ้นงานในแนวเสนตรง เย็บประกอบชิ้นสวนขนาด 31-45 cm. 112 4.032 

0021 การเย็บชิ้นงานในแนวเสนตรง เย็บประกอบชิ้นสวนขนาด 46-80 cm. 117 4.212 

0022 การเย็บชิ้นงาน 3 ดาน เย็บรอบใบกระเปาขนาด 1-5 x 6-15 cm. 3 ดาน 162 5.832 

0023 การเย็บชิ้นงาน 3 ดาน เย็บรอบใบกระเปาขนาด 1-5 x 16-30 cm. 3 ดาน 166 5.976 

0024 การเย็บชิ้นงาน 3 ดาน เย็บรอบใบกระเปาขนาด 1-5 x 31-45 cm. 3 ดาน 172 6.192 

0025 การเย็บชิ้นงาน 3 ดาน เย็บรอบใบกระเปาขนาด 1-5 x 46-80 cm. 3 ดาน 177 6.372 

0026 การเย็บชิ้นงาน 3 ดาน เย็บรอบใบกระเปาขนาด 6-15 x 6-15 cm. 3 ดาน 172 6.192 

0027 การเย็บชิ้นงาน 3 ดาน เย็บรอบใบกระเปาขนาด 6-15 x 16-30 cm. 3 ดาน 176 6.336 

0028 การเย็บชิ้นงาน 3 ดาน เย็บรอบใบกระเปาขนาด 6-15 x 31-45 cm. 3 ดาน 182 6.552 

0029 การเย็บชิ้นงาน 3 ดาน เย็บรอบใบกระเปาขนาด 6-15 x 46-80 cm. 3 ดาน 187 6.732 

354



 

 

355 
Sub-Process 

ID ชื่อกลุม ชื่อไทย 
เวลา 

(TMU) 
เวลา 

(วินาที) 

0030 การเย็บชิ้นงาน 3 ดาน เย็บรอบใบกระเปาขนาด 16-30 x 16-30 cm. 3 ดาน 223 8.028 

0031 การเย็บชิ้นงาน 3 ดาน เย็บรอบใบกระเปาขนาด 16-30 x 31-45 cm. 3 ดาน 190 6.84 

0032 การเย็บชิ้นงาน 3 ดาน เย็บรอบใบกระเปาขนาด 16-30 x 46-80 cm. 3 ดาน 195 7.02 

0033 การเย็บชิ้นงาน 3 ดาน เย็บรอบใบกระเปาขนาด 31-45 x 31-45 cm. 3 ดาน 202 7.272 

0034 การเย็บชิ้นงาน 3 ดาน เย็บรอบใบกระเปาขนาด 31-45 x 46-80 cm. 3 ดาน 207 7.452 

0035 การเย็บรอบชิ้นงาน เย็บรอบใบกระเปาขนาด 1-5 x 6-15 cm. 197 7.092 

0036 การเย็บรอบชิ้นงาน เย็บรอบใบกระเปาขนาด 1-5 x 16-30 cm. 205 7.38 

0037 การเย็บรอบชิ้นงาน เย็บรอบใบกระเปาขนาด 1-5 x 31-45 cm. 217 7.812 

0038 การเย็บรอบชิ้นงาน เย็บรอบใบกระเปาขนาด 1-5 x 46-80 cm. 227 8.172 

0039 การเย็บรอบชิ้นงาน เย็บรอบใบกระเปาขนาด 6-15 x 6-15 cm. 207 7.452 

0040 การเย็บรอบชิ้นงาน เย็บรอบใบกระเปาขนาด 6-15 x 16-30 cm. 215 7.74 

0041 การเย็บรอบชิ้นงาน เย็บรอบใบกระเปาขนาด 6-15 x 31-45 cm. 227 8.172 

0042 การเย็บรอบชิ้นงาน เย็บรอบใบกระเปาขนาด 6-15 x 46-80 cm. 237 8.532 

0043 การเย็บรอบชิ้นงาน เย็บรอบใบกระเปาขนาด 16-30 x 16-30 cm. 223 8.028 

0044 การเย็บรอบชิ้นงาน เย็บรอบใบกระเปาขนาด 16-30 x 31-45 cm. 235 8.46 
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ID ชื่อกลุม ชื่อไทย 
เวลา 

(TMU) 
เวลา 

(วินาที) 

0045 การเย็บรอบชิ้นงาน เย็บรอบใบกระเปาขนาด 16-30 x 46-80 cm. 245 8.82 

0046 การเย็บรอบชิ้นงาน เย็บรอบใบกระเปาขนาด 31-45 x 31-45 cm. 247 8.892 

0047 การเย็บรอบชิ้นงาน เย็บรอบใบกระเปาขนาด 31-45 x 46-80 cm. 257 9.252 

0048 การกลิ้งเรียบชิ้นงาน กลิ้งเรียบชิ้นงานขนาด 1-5 cm. 1 ครั้ง 63 2.268 

0049 การกลิ้งเรียบชิ้นงาน กลิ้งเรียบชิ้นงานขนาด 6-15 cm. 1 ครั้ง 73 2.628 

0050 การกลิ้งเรียบชิ้นงาน กลิ้งเรียบชิ้นงานขนาด 16-30 cm. 1 ครั้ง 81 2.916 

0051 การกลิ้งเรียบชิ้นงาน กลิ้งเรียบชิ้นงานขนาด 31-45 cm. 1 ครั้ง 91 3.276 

0052 การกลิ้งเรียบชิ้นงาน กลิ้งเรียบชิ้นงานขนาด 46-80 cm. 1 ครั้ง 103 3.708 

0053 การกลิ้งเรียบชิ้นงาน กลิ้งเรียบชิ้นงานขนาด 6-15 x 6-15 cm. 106 3.816 

0054 การกลิ้งเรียบชิ้นงาน กลิ้งเรียบชิ้นงานขนาด 6-15 x 16-30 cm. 122 4.392 

0055 การกลิ้งเรียบชิ้นงาน กลิ้งเรียบชิ้นงานขนาด 6-15 x 31-45 cm. 142 5.112 

0056 การกลิ้งเรียบชิ้นงาน กลิ้งเรียบชิ้นงานขนาด 6-15 x 46-80 cm. 166 5.976 

0057 การกลิ้งเรียบชิ้นงาน กลิ้งเรียบชิ้นงานขนาด 16-30 x 16-30 cm. 163 5.868 

0058 การกลิ้งเรียบชิ้นงาน กลิ้งเรียบชิ้นงานขนาด 16-30 x 31-45 cm. 193 6.948 

0059 การกลิ้งเรียบชิ้นงาน กลิ้งเรียบชิ้นงานขนาด 16-30 x 46-80 cm. 229 8.244 
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เวลา 

(TMU) 
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0060 การกลิ้งเรียบชิ้นงาน กลิ้งเรียบชิ้นงานขนาด 31-45 x 31-45 cm. 244 8.784 

0061 การกลิ้งเรียบชิ้นงาน กลิ้งเรียบชิ้นงานขนาด 31-45 x 46-80 cm. 292 10.512 

0062 การกลิ้งเรียบชิ้นงาน กลิ้งเรียบชิ้นงานขนาด 1-5 cm. 2 ดาน 86 3.096 

0063 การกลิ้งเรียบชิ้นงาน กลิ้งเรียบชิ้นงานขนาด 6-15 cm. 2 ดาน 106 3.816 

0064 การกลิ้งเรียบชิ้นงาน กลิ้งเรียบชิ้นงานขนาด 16-30 cm. 2 ดาน 122 4.392 

0065 การกลิ้งเรียบชิ้นงาน กลิ้งเรียบชิ้นงานขนาด 31-45 cm. 2 ดาน 142 5.112 

0066 การกลิ้งเรียบชิ้นงาน กลิ้งเรียบชิ้นงานขนาด 46-80 cm. 2 ดาน 166 5.976 

0067 การตกแตงขอบริมชิ้นงาน ตกแตงขอบริมชิ้นงานขนาด 1-5 cm. 58 2.088 

0068 การตกแตงขอบริมชิ้นงาน ตกแตงขอบริมชิ้นงานขนาด 6-15 cm. 63 2.268 

0069 การตกแตงขอบริมชิ้นงาน ตกแตงขอบริมชิ้นงานขนาด 16-30 cm. 67 2.412 

0070 การตกแตงขอบริมชิ้นงาน ตกแตงขอบริมชิ้นงานขนาด 31-45 cm. 72 2.592 

0071 การตกแตงขอบริมชิ้นงาน ตกแตงขอบริมชิ้นงานขนาด 46-80 cm. 78 2.808 

0072 การตบขอบริมชิ้นงาน  ตบขอบริมชิ้นงานขนาด 1-5 cm. 58 2.088 

0073 การตบขอบริมชิ้นงาน  ตบขอบริมชิ้นงานขนาด 6-15 cm. 63 2.268 

0074 การตบขอบริมชิ้นงาน  ตบขอบริมชิ้นงานขนาด 16-30 cm. 67 2.412 
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ID ชื่อกลุม ชื่อไทย 
เวลา 

(TMU) 
เวลา 

(วินาที) 

0075 การตบขอบริมชิ้นงาน  ตบขอบริมชิ้นงานขนาด 31-45 cm. 72 2.592 

0076 การตบขอบริมชิ้นงาน  ตบขอบริมชิ้นงานขนาด 46-80 cm. 78 2.808 

0077 การตบขอบริมชิ้นงาน ตบขอบริมชิ้นงานขนาด 1-5 x 1-5 cm. 97 3.492 

0078 การตบขอบริมชิ้นงาน ตบขอบริมชิ้นงานขนาด 1-5 x 6-15 cm. 107 3.852 

0079 การตบขอบริมชิ้นงาน ตบขอบริมชิ้นงานขนาด 1-5 x 16-30 cm. 115 4.14 

0080 การตบขอบริมชิ้นงาน ตบขอบริมชิ้นงานขนาด 1-5 x 31-45 cm. 125 4.5 

0081 การตบขอบริมชิ้นงาน ตบขอบริมชิ้นงานขนาด 1-5 x 46-80 cm. 137 4.932 

0082 การตบขอบริมชิ้นงาน ตบขอบริมชิ้นงานขนาด 6-15 x 6-15 cm. 117 4.212 

0083 การตบขอบริมชิ้นงาน ตบขอบริมชิ้นงานขนาด 6-15 x 16-30 cm. 125 4.5 

0084 การตบขอบริมชิ้นงาน ตบขอบริมชิ้นงานขนาด 6-15 x 31-45 cm. 135 4.86 

0085 การตบขอบริมชิ้นงาน ตบขอบริมชิ้นงานขนาด 6-15 x 46-80 cm. 147 5.292 

0086 การตบขอบริมชิ้นงาน ตบขอบริมชิ้นงานขนาด 16-30 x 16-30 cm. 133 4.788 

0087 การตบขอบริมชิ้นงาน ตบขอบริมชิ้นงานขนาด 16-30 x 31-45 cm. 143 5.148 

0088 การตบขอบริมชิ้นงาน ตบขอบริมชิ้นงานขนาด 16-30 x 46-80 cm. 147 5.292 

0089 การตัดขอบชิ้นงาน ตัดขอบริมชิ้นงานขนาด 1-5 x 1-5 cm. 215 7.74 
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ID ชื่อกลุม ชื่อไทย 
เวลา 

(TMU) 
เวลา 

(วินาที) 

0090 การตัดขอบชิ้นงาน ตัดขอบริมชิ้นงานขนาด 1-5 x 6-15 cm. 235 8.46 

0091 การตัดขอบชิ้นงาน ตัดขอบริมชิ้นงานขนาด 1-5 x 16-30 cm. 251 9.036 

0092 การตัดขอบชิ้นงาน ตัดขอบริมชิ้นงานขนาด 1-5 x 31-45 cm. 275 9.9 

0093 การตัดขอบชิ้นงาน ตัดขอบริมชิ้นงานขนาด 1-5 x 46-80 cm. 295 10.62 

0094 การตัดขอบชิ้นงาน ตัดขอบริมชิ้นงานขนาด 6-15 x 6-15 cm. 250 9 

0095 การตัดขอบชิ้นงาน ตัดขอบริมชิ้นงานขนาด 6-15 x 16-30 cm. 266 9.576 

0096 การตัดขอบชิ้นงาน ตัดขอบริมชิ้นงานขนาด 6-15 x 31-45 cm. 290 10.44 

0097 การตัดขอบชิ้นงาน ตัดขอบริมชิ้นงานขนาด 6-15 x 46-80 cm. 310 11.16 

0098 การตัดขอบชิ้นงาน ตัดขอบริมชิ้นงานขนาด 16-30 x 16-30 cm. 278 10.008 

0099 การตัดขอบชิ้นงาน ตัดขอบริมชิ้นงานขนาด 16-30 x 31-45 cm. 302 10.872 

0100 การตัดขอบชิ้นงาน ตัดขอบริมชิ้นงานขนาด 16-30 x 46-80 cm. 322 11.592 

0101 การตัดขอบชิ้นงาน ตัดขอบริมชิ้นงานขนาด 31-45 x 31-45 cm. 320 11.52 

0102 การตัดขอบชิ้นงาน ตัดขอบริมชิ้นงานขนาด 31-45 x 46-80 cm. 340 12.24 

0103 การตัดมุมชิ้นงาน ตัดมุมชิ้นงาน 3 มุม 84 3.024 

0104 การตัดมุมชิ้นงาน ตัดมุมชิ้นงาน 4 มุม 97 3.492 
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ID ชื่อกลุม ชื่อไทย 
เวลา 

(TMU) 
เวลา 

(วินาที) 

0105 การตัดมุมชิ้นงาน ตัดมุมชิ้นงาน 5 มุม 110 3.96 

0106 การตัดหนัง ตัดหนังขนาด 1-5 x 1-5 cm. 80 2.86875 

0107 การตัดหนัง ตัดหนังขนาด 1-5 x 6-15 cm. 80 2.86875 

0108 การตัดหนัง ตัดหนังขนาด 1-5 x 16-30 cm. 80 2.86875 

0109 การตัดหนัง ตัดหนังขนาด 1-5 x 31-45 cm. 80 2.86875 

0110 การตัดหนัง ตัดหนังขนาด 1-5 x 46-80 cm. 80 2.86875 

0111 การตัดหนัง ตัดหนังขนาด 6-15 x 6-15 cm. 193 6.9552 

0112 การตัดหนัง ตัดหนังขนาด 6-15 x 16-30 cm. 193 6.9552 

0113 การตัดหนัง ตัดหนังขนาด 6-15 x 31-45 cm. 193 6.9552 

0114 การตัดหนัง ตัดหนังขนาด 6-15 x 46-80 cm. 193 6.9552 

0115 การตัดหนัง ตัดหนังขนาด 16-30 x 16-30 cm. 213 7.668 

0116 การตัดหนัง ตัดหนังขนาด 16-30 x 31-45 cm. 213 7.668 

0117 การตัดหนัง ตัดหนังขนาด 16-30 x 46-80 cm. 213 7.668 

0118 การตัดหนัง ตัดหนังขนาด 31-45 x 31-45 cm. 213 7.668 

0119 การตัดหนัง ตัดหนังขนาด 31-45 x 46-80 cm. 213 7.668 
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0120 การติดประกอบเทปกาวชิ้นงาน ติดประกอบเทปกาวขนาด 1-5 cm. 87 3.132 

0121 การติดประกอบเทปกาวชิ้นงาน ติดประกอบเทปกาวขนาด 6-15 cm. 92 3.312 

0122 การติดประกอบเทปกาวชิ้นงาน ติดประกอบเทปกาวขนาด 16-30 cm. 96 3.456 

0123 การติดประกอบเทปกาวชิ้นงาน ติดประกอบเทปกาวขนาด 31-45 cm. 102 3.672 

0124 การติดประกอบเทปกาวชิ้นงาน ติดประกอบเทปกาวขนาด 46-80 cm. 107 3.852 

0125 การติดประกอบเทปกาวชิ้นงาน ติดประกอบเทปกาวขนาด 1-5 cm. 2 ดาน 129 4.644 

0126 การติดประกอบเทปกาวชิ้นงาน ติดประกอบเทปกาวขนาด 6-15 cm. 2 ดาน 139 5.004 

0127 การติดประกอบเทปกาวชิ้นงาน ติดประกอบเทปกาวขนาด 16-30 cm. 2 ดาน 147 5.292 

0128 การติดประกอบเทปกาวชิ้นงาน ติดประกอบเทปกาวขนาด 31-45 cm. 2 ดาน 159 5.724 

0129 การติดประกอบเทปกาวชิ้นงาน ติดประกอบเทปกาวขนาด 46-80 cm. 2 ดาน 169 6.084 

0130 การลอกเทปกาวชิ้นงานเตรียมประกอบ ลอกเทปกาวชิ้นสวนขนาด  1-5 cm. เตรียมประกอบ 36 1.296 

0131 การลอกเทปกาวชิ้นงานเตรียมประกอบ ลอกเทปกาวชิ้นสวนขนาด  6-15 cm.เตรียมประกอบ 41 1.476 

0132 การลอกเทปกาวชิ้นงานเตรียมประกอบ ลอกเทปกาวชิ้นสวนขนาด  16-30 cm.เตรียมประกอบ 45 1.62 

0133 การลอกเทปกาวชิ้นงานเตรียมประกอบ ลอกเทปกาวชิ้นสวนขนาด  31-45 cm.เตรียมประกอบ 50 1.8 

0134 การลอกเทปกาวชิ้นงานเตรียมประกอบ ลอกเทปกาวชิ้นสวนขนาด  46-80 cm.เตรียมประกอบ 56 2.016 
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0135 การลอกเทปกาวชิ้นงานเตรียมประกอบ ลอกเทปกาวชิ้นสวนขนาด  1-5 cm. 2 ดาน เตรียมประกอบ 60 2.16 

0136 การลอกเทปกาวชิ้นงานเตรียมประกอบ ลอกเทปกาวชิ้นสวนขนาด  6-15 cm. 2 ดาน เตรียมประกอบ 70 2.52 

0137 การลอกเทปกาวชิ้นงานเตรียมประกอบ ลอกเทปกาวชิ้นสวนขนาด  16-30 cm. 2 ดาน เตรียมประกอบ 78 2.808 

0138 การลอกเทปกาวชิ้นงานเตรียมประกอบ ลอกเทปกาวชิ้นสวนขนาด  31-45 cm. 2 ดาน เตรียมประกอบ 88 3.168 

0139 การลอกเทปกาวชิ้นงานเตรียมประกอบ ลอกเทปกาวชิ้นสวนขนาด  46-80 cm. 2 ดาน เตรียมประกอบ 100 3.6 

0140 การติดซับในแนวเสนตรง ติดซับในขนาด 1-5 cm. 63 2.268 

0141 การติดซับในแนวเสนตรง ติดซับในขนาด 6-15 cm. 66 2.376 

0142 การติดซับในแนวเสนตรง ติดซับในขนาด 16-30 cm. 71 2.556 

0143 การติดซับในแนวเสนตรง ติดซับในขนาด 31-45 cm. 75 2.7 

0144 การติดซับในแนวเสนตรง ติดซับในขนาด 46-80 cm. 80 2.88 

0145 การติดประกอบ Co-frame 2 ดาน ติดประกอบ Co-frame ขนาด 1-5 x 1-5 cm. 2 ดาน 132 4.752 

0146 การติดประกอบ Co-frame 2 ดาน ติดประกอบ Co-frame ขนาด 1-5 x 16-30 cm. 2 ดาน 164 5.904 

0147 การติดประกอบ Co-frame 2 ดาน ติดประกอบ Co-frame ขนาด 6-15 x 6-15 cm. 2 ดาน 156 5.616 

0148 การติดประกอบ Co-frame 2 ดาน ติดประกอบ Co-frame ขนาด 6-15 x 16-30 cm. 2 ดาน 176 6.336 

0149 การติดประกอบ Co-frame แนวเสนตรง ติดประกอบ Co-frame ขนาด 1-5 cm. 54 1.944 
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0150 การติดประกอบ Co-frame แนวเสนตรง ติดประกอบ Co-frame ขนาด 6-15 cm. 57 2.052 

0151 การติดประกอบ Co-frame แนวเสนตรง ติดประกอบ Co-frame ขนาด 16-30 cm. 62 2.232 

0152 การติดประกอบ Co-frame แนวเสนตรง ติดประกอบ Co-frame ขนาด 31-45 cm. 66 2.376 

0153 การติดประกอบ Co-frame แนวเสนตรง ติดประกอบ Co-frame ขนาด 46-80 cm. 71 2.556 

0154 การติดประกอบกระเปาสตางค ติดประกอบกระเปาขนาด 1-5 x 6-15 cm. 78 2.808 

0155 การติดประกอบกระเปาสตางค ติดประกอบกระเปาขนาด 1-5 x 16-30 cm. 88 3.168 

0156 การติดประกอบกระเปาสตางค ติดประกอบกระเปาขนาด 6-15 x 6-15 cm. 84 3.024 

0157 การติดประกอบกระเปาสตางค ติดประกอบกระเปาขนาด 6-15 x 16-30 cm. 94 3.384 

0158 การติดประกอบกระเปาสตางค ติดประกอบกระเปาขนาด 6-15 x 31-45 cm. 102 3.672 

0159 การติดประกอบชิ้นคั่นแบงค ติดประกอบชิ้นคั่นแบงคขนาด 1-5 x 6-15 cm. 69 2.484 

0160 การติดประกอบชิ้นคั่นแบงค ติดประกอบชิ้นคั่นแบงคขนาด 1-5 x 16-30 cm. 74 2.664 

0161 การติดประกอบชิ้นคั่นแบงค ติดประกอบชิ้นคั่นแบงคขนาด 6-15 x 6-15 cm. 75 2.7 

0162 การติดประกอบชิ้นคั่นแบงค ติดประกอบชิ้นคั่นแบงคขนาด 6-15 x 16-30 cm. 80 2.88 

0163 การติดประกอบชิ้นชั้น ติดประกอบชิ้นชั้นขนาด 1-5 cm. 68 2.448 

0164 การติดประกอบชิ้นชั้น ติดประกอบชิ้นชั้นขนาด 6-15 cm. 79 2.844 
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0165 การติดประกอบชิ้นชั้น ติดประกอบชิ้นชั้นขนาด 16-30 cm. 93 3.348 

0166 การติดประกอบชิ้นลวง ติดประกอบชิ้นลวงขนาด 1-5 x 1-5 cm. 102 3.672 

0167 การติดประกอบชิ้นลวง ติดประกอบชิ้นลวงขนาด 1-5 x 6-15 cm. 107 3.852 

0168 การติดประกอบชิ้นลวง ติดประกอบชิ้นลวงขนาด 1-5 x 16-30 cm. 111 3.996 

0169 การติดประกอบชิ้นลวง ติดประกอบชิ้นลวงขนาด 6-15 x 6-15 cm. 116 4.176 

0170 การติดประกอบชิ้นลวง ติดประกอบชิ้นลวงขนาด 6-15 x 16-30 cm. 116 4.176 

0171 การติดประกอบชิ้นสวนหลักของกระเปาสตางค ติดประกอบชิ้นสวนหลักขนาด 6-15 x 6-15 cm.  162 5.832 

0172 การติดประกอบชิ้นสวนหลักของกระเปาสตางค ติดประกอบชิ้นสวนหลักขนาด 6-15 x 16-30 cm.  176 6.336 

0173 การติดประกอบสายชิ้นงาน ประกบสายกระเปาขนาด 16-30 cm. 62 2.232 

0174 การติดประกอบสายชิ้นงาน ประกบสายกระเปาขนาด 31-45 cm. 66 2.376 

0175 การติดประกอบสายชิ้นงาน ประกบสายกระเปาขนาด 46-80 cm. 71 2.556 

0176 การติดประกอบวัสดุเสริม ติดประกอบวัสดุเสริมขนาด 1-5 cm. 107 3.852 

0177 การติดประกอบวัสดุเสริม ติดประกอบวัสดุเสริมขนาด 6-15 cm. 112 4.032 

0178 การติดประกอบวัสดุเสริม ติดประกอบวัสดุเสริมขนาด 16-30 cm. 116 4.176 

0179 การติดประกอบวัสดุเสริม ติดประกอบวัสดุเสริมขนาด 31-45 cm. 122 4.392 
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0180 การติดประกอบวัสดุเสริม ติดประกอบวัสดุเสริมขนาด 46-80 cm. 127 4.572 

0181 การทากาวชิ้นงานเตรียมประกอบ ทากาวริมชิ้นงานขนาด 1-5 cm. 75 2.7 

0182 การทากาวชิ้นงานเตรียมประกอบ ทากาวริมชิ้นงานขนาด 6-15 cm. 80 2.88 

0183 การทากาวชิ้นงานเตรียมประกอบ ทากาวริมชิ้นงานขนาด 16-30 cm. 84 3.024 

0184 การทากาวชิ้นงานเตรียมประกอบ ทากาวริมชิ้นงานขนาด 31-45 cm. 90 3.24 

0185 การทากาวชิ้นงานเตรียมประกอบ ทากาวริมชิ้นงานขนาด 46-80 cm. 95 3.42 

0186 การทากาวชิ้นงานเตรียมประกอบ ทากาวริมทั้ง 2 ดานของชิ้นงานขนาด 1-5 cm. 99 3.564 

0187 การทากาวชิ้นงานเตรียมประกอบ ทากาวริมทั้ง 2 ดานของชิ้นงานขนาด 6-15 cm. 109 3.924 

0188 การทากาวชิ้นงานเตรียมประกอบ ทากาวริมทั้ง 2 ดานของชิ้นงานขนาด 16-30 cm. 117 4.212 

0189 การทากาวชิ้นงานเตรียมประกอบ ทากาวริมทั้ง 2 ดานของชิ้นงานขนาด 31-45 cm. 129 4.644 

0190 การทากาวชิ้นงานเตรียมประกอบ ทากาวริมทั้ง 2 ดานของชิ้นงานขนาด 46-80 cm. 139 5.004 

0191 การทากาวชิ้นงานเตรียมประกอบ ทากาวริมทั้ง 3 ดานของชิ้นงานขนาด 1-5 x 1-5 cm. 123 4.428 

0192 การทากาวชิ้นงานเตรียมประกอบ ทากาวริมทั้ง 3 ดานของชิ้นงานขนาด 1-5 x 6-15 cm. 128 4.608 

0193 การทากาวชิ้นงานเตรียมประกอบ ทากาวริมทั้ง 3 ดานของชิ้นงานขนาด 1-5 x 16-30 cm. 132 4.752 

0194 การทากาวชิ้นงานเตรียมประกอบ ทากาวริมทั้ง 3 ดานของชิ้นงานขนาด 1-5 x 31-45 cm. 138 4.968 
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0195 การทากาวชิ้นงานเตรียมประกอบ ทากาวริมทั้ง 3 ดานของชิ้นงานขนาด 1-5 x 46-80 cm. 143 5.148 

0196 การทากาวชิ้นงานเตรียมประกอบ ทากาวริมทั้ง 3 ดานของชิ้นงานขนาด 6-15 x 6-15 cm. 138 4.968 

0197 การทากาวชิ้นงานเตรียมประกอบ ทากาวริมทั้ง 3 ดานของชิ้นงานขนาด 6-15 x 16-30 cm. 142 5.112 

0198 การทากาวชิ้นงานเตรียมประกอบ ทากาวริมทั้ง 3 ดานของชิ้นงานขนาด 6-15 x 31-45 cm. 148 5.328 

0199 การทากาวชิ้นงานเตรียมประกอบ ทากาวริมทั้ง 3 ดานของชิ้นงานขนาด 6-15 x 46-80 cm. 153 5.508 

0200 การทากาวชิ้นงานเตรียมประกอบ ทากาวริมทั้ง 3 ดานของชิ้นงานขนาด 16-30 x 16-30 cm. 150 5.4 

0201 การทากาวชิ้นงานเตรียมประกอบ ทากาวริมทั้ง 3 ดานของชิ้นงานขนาด 16-30 x 31-45 cm. 156 5.616 

0202 การทากาวชิ้นงานเตรียมประกอบ ทากาวริมทั้ง 3 ดานของชิ้นงานขนาด 16-30 x 46-80 cm. 161 5.796 

0203 การทากาวชิ้นงานเตรียมประกอบ ทากาวริมทั้ง 3 ดานของชิ้นงานขนาด 31-45 x 31-45 cm. 168 6.048 

0204 การทากาวชิ้นงานเตรียมประกอบ ทากาวริมทั้ง 3 ดานของชิ้นงานขนาด 31-45 x 46-80 cm. 173 6.228 

0205 การทากาวชิ้นงานเตรียมประกอบ ทากาวริมทั้ง 4 ดานของชิ้นงานขนาด 1-5 x 1-5 cm. 147 5.292 

0206 การทากาวชิ้นงานเตรียมประกอบ ทากาวริมทั้ง 4 ดานของชิ้นงานขนาด 1-5 x 6-15 cm. 157 5.652 

0207 การทากาวชิ้นงานเตรียมประกอบ ทากาวริมทั้ง 4 ดานของชิ้นงานขนาด 1-5 x 16-30 cm. 165 5.94 

0208 การทากาวชิ้นงานเตรียมประกอบ ทากาวริมทั้ง 4 ดานของชิ้นงานขนาด 1-5 x 31-45 cm. 177 6.372 

0209 การทากาวชิ้นงานเตรียมประกอบ ทากาวริมทั้ง 4 ดานของชิ้นงานขนาด 1-5 x 46-80 cm. 187 6.732 
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0210 การทากาวชิ้นงานเตรียมประกอบ ทากาวริมทั้ง 4 ดานของชิ้นงานขนาด 6-15 x 6-15 cm. 167 6.012 

0211 การทากาวชิ้นงานเตรียมประกอบ ทากาวริมทั้ง 4 ดานของชิ้นงานขนาด 6-15 x 16-30 cm. 175 6.3 

0212 การทากาวชิ้นงานเตรียมประกอบ ทากาวริมทั้ง 4 ดานของชิ้นงานขนาด 6-15 x 31-45 cm. 187 6.732 

0213 การทากาวชิ้นงานเตรียมประกอบ ทากาวริมทั้ง 4 ดานของชิ้นงานขนาด 6-15 x 46-80 cm. 197 7.092 

0214 การทากาวชิ้นงานเตรียมประกอบ ทากาวริมทั้ง 4 ดานของชิ้นงานขนาด 16-30 x 16-30 cm. 183 6.588 

0215 การทากาวชิ้นงานเตรียมประกอบ ทากาวริมทั้ง 4 ดานของชิ้นงานขนาด 16-30 x 31-45 cm. 195 7.02 

0216 การทากาวชิ้นงานเตรียมประกอบ ทากาวริมทั้ง 4 ดานของชิ้นงานขนาด 16-30 x 46-80 cm. 205 7.38 

0217 การทากาวชิ้นงานเตรียมประกอบ ทากาวริมทั้ง 4 ดานของชิ้นงานขนาด 31-45 x 31-45 cm. 207 7.452 

0218 การทากาวชิ้นงานเตรียมประกอบ ทากาวริมทั้ง 4 ดานของชิ้นงานขนาด 31-45 x 46-80 cm. 217 7.812 

0219 การทากาวชิ้นงานดวยเครื่องทากาว ทากาวชิ้นงานขนาด 1-5 cm. ดวยเครื่องทากาว 45 1.62 

0220 การทากาวชิ้นงานดวยเครื่องทากาว ทากาวชิ้นงานขนาด 6-15 cm. ดวยเครื่องทากาว 45 1.62 

0221 การทากาวชิ้นงานดวยเครื่องทากาว ทากาวชิ้นงานขนาด 16-30 cm. ดวยเครื่องทากาว 45 1.62 

0222 การทากาวชิ้นงานดวยเครื่องทากาว ทากาวชิ้นงานขนาด 31-45 cm. ดวยเครื่องทากาว 45 1.62 

0223 การทากาวชิ้นงานดวยเครื่องทากาว ทากาวชิ้นงานขนาด 46-80 cm. ดวยเครื่องทากาว 45 1.62 

0224 การทากาวชิ้นงานดวยเครื่องทากาว ทากาวแผนซับในขนาด 1-5 cm.ดวยเครื่องทากาว 56 2.016 
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0225 การทากาวชิ้นงานดวยเครื่องทากาว ทากาวแผนซับในขนาด 6-15 cm.ดวยเครื่องทากาว 61 2.196 

0226 การทากาวชิ้นงานดวยเครื่องทากาว ทากาวแผนซับในขนาด 16-30 cm.ดวยเครื่องทากาว 65 2.34 

0227 การทากาวชิ้นงานดวยเครื่องทากาว ทากาวแผนซับในขนาด 31-45 cm.ดวยเครื่องทากาว 71 2.556 

0228 การทากาวชิ้นงานดวยเครื่องทากาว ทากาวแผนซับในขนาด 46-80 cm.ดวยเครื่องทากาว 66 2.376 

0229 การทาสีขอบ ทาสีขอบแผนหนังขนาด 1-5 x 1-5 cm. 159 5.724 

0230 การทาสีขอบ ทาสีขอบแผนหนังขนาด 1-5 x 6-15 cm. 169 6.084 

0231 การทาสีขอบ ทาสีขอบแผนหนังขนาด 1-5 x 16-30 cm. 177 6.372 

0232 การทาสีขอบ ทาสีขอบแผนหนังขนาด 1-5 x 31-45 cm. 189 6.804 

0233 การทาสีขอบ ทาสีขอบแผนหนังขนาด 1-5 x 46-80 cm. 199 7.164 

0234 การทาสีขอบ ทาสีขอบแผนหนังขนาด 6-15 x 6-15 cm. 179 6.444 

0235 การทาสีขอบ ทาสีขอบแผนหนังขนาด 6-15 x 16-30 cm. 187 6.732 

0236 การทาสีขอบ ทาสีขอบแผนหนังขนาด 6-15 x 31-45 cm. 199 7.164 

0237 การทาสีขอบ ทาสีขอบแผนหนังขนาด 6-15 x 46-80 cm. 209 7.524 

0238 การทาสีขอบ ทาสีขอบแผนหนังขนาด 16-30 x 16-30 cm. 195 7.02 

0239 การทาสีขอบ ทาสีขอบแผนหนังขนาด 16-30 x 31-45 cm. 207 7.452 
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Sub-Process 

ID ชื่อกลุม ชื่อไทย 
เวลา 

(TMU) 
เวลา 

(วินาที) 

0240 การทาสีขอบ ทาสีขอบแผนหนังขนาด 16-30 x 46-80 cm. 217 7.812 

0241 การทาสีขอบ ทาสีขอบแผนหนังขนาด 31-45 x 31-45 cm. 219 7.884 

0242 การทาสีขอบ ทาสีขอบแผนหนังขนาด 31-45 x 46-80 cm. 229 8.244 

0243 การทาสีขอบ ทาสีปลายสายหนัง 115 4.14 

0244 การนําสายหนังเขาเครื่อง เจียรสายหนังขนาด 80 cm. 64 2.304 

0245 การนําสายหนังเขาเครื่อง ทาสีขอบสายหนังขนาด 80 cm. 64 2.304 

0246 การนําสายหนังเขาเครื่อง ทากาวสายหนังขนาด 80 cm. 64 2.304 

0247 การนําสายหนังเขาเครื่อง กลิ้งเรียบ/นูน สายหนังขนาด 80 cm. 64 2.304 

0248 การนําสายหนังเขาเครื่อง ซอยขอบสายหนังขนาด 80 cm. 69 2.484 

0249 การบากชิ้นงาน บากหนัง 4 ครั้งชิ้นงานขนาด 1-5 x 6-15 cm. 197 7.092 

0250 การบากชิ้นงาน บากหนัง 4 ครั้งชิ้นงานขนาด 1-5 x 16-30 cm. 205 7.38 

0251 การบากชิ้นงาน บากหนัง 4 ครั้งชิ้นงานขนาด 1-5 x 31-45 cm. 217 7.812 

0252 การบากชิ้นงาน บากหนัง 4 ครั้งชิ้นงานขนาด 1-5 x 46-80 cm. 227 8.172 

0253 การบากชิ้นงาน บากหนัง 4 ครั้งชิ้นงานขนาด 6-15 x 6-15 cm. 202 7.272 

0254 การบากชิ้นงาน บากหนัง 4 ครั้งชิ้นงานขนาด 6-15 x 16-30 cm. 210 7.56 
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Sub-Process 

ID ชื่อกลุม ชื่อไทย 
เวลา 

(TMU) 
เวลา 

(วินาที) 

0255 การบากชิ้นงาน บากหนัง 4 ครั้งชิ้นงานขนาด 6-15 x 31-45 cm. 222 7.992 

0256 การบากชิ้นงาน บากหนัง 4 ครั้งชิ้นงานขนาด 6-15 x 46-80 cm. 232 8.352 

0257 การบากชิ้นงาน บากหนัง 4 ครั้งชิ้นงานขนาด 16-30 x 16-30 cm. 214 7.704 

0258 การบากชิ้นงาน บากหนัง 4 ครั้งชิ้นงานขนาด 16-30 x 31-45 cm. 226 8.136 

0259 การบากชิ้นงาน บากหนัง 4 ครั้งชิ้นงานขนาด 16-30 x 46-80 cm. 236 8.496 

0260 การบากชิ้นงาน บากหนัง 4 ครั้งชิ้นงานขนาด 31-45 x 31-45 cm. 232 8.352 

0261 การบากชิ้นงาน บากหนัง 4 ครั้งชิ้นงานขนาด 31-45 x 46-80 cm. 242 8.712 

0262 การปาดมุมชิ้นงาน ปาดมุมหนัง 4 ครั้งชิ้นงานขนาด 1-5 x 6-15 cm. 225 8.1 

0263 การปาดมุมชิ้นงาน ปาดมุมหนัง 4 ครั้งชิ้นงานขนาด 1-5 x 16-30 cm. 233 8.388 

0264 การปาดมุมชิ้นงาน ปาดมุมหนัง 4 ครั้งชิ้นงานขนาด 6-15 x 6-15 cm. 230 8.28 

0265 การปาดมุมชิ้นงาน ปาดมุมหนัง 4 ครั้งชิ้นงานขนาด 6-15 x 16-30 cm. 238 8.568 

0266 การพับริมชิ้นงาน พับริมชิ้นงาน 1 ดาน 72 2.592 

0267 การพับริมชิ้นงาน พับริมชิ้นงาน 2 ดาน 124 4.464 

0268 การพับริมชิ้นงาน พับริมชิ้นงาน 3 ดาน 176 6.336 

0269 การพับริมชิ้นงาน พับริมชิ้นงาน 4 ดาน 228 8.208 
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Sub-Process 

ID ชื่อกลุม ชื่อไทย 
เวลา 

(TMU) 
เวลา 

(วินาที) 

0270 การพับริมชิ้นงาน พับริมชิ้นงาน 5 ดาน 280 10.08 

0271 การพับริมชิ้นงาน พับริมชิ้นงาน 6 ดาน 332 11.952 

0272 การพับริมชิ้นงาน พับริมชิ้นงาน 7 ดาน 384 13.824 

0273 การพับริมชิ้นงาน พับริมชิ้นงาน 8 ดาน 436 15.696 

0274 การอัดเสนชิ้นงาน อัดเสนแผนหนัง 52 1.872 

0275 การอัดเสนชิ้นงาน อัดเสนแผนหนัง 2 ดาน 76 2.736 

0276 การอัดเสนชิ้นงาน อัดเสนแผนหนัง 3 ดาน 100 3.6 

0277 อื่นๆ ติดหนังหุมซิบ 84 3.024 

0278 อื่นๆ ติดหวงเหล็กคลองสาย 84 3.024 

0279 อื่นๆ ติดแปนคลองสายเขากับสายกระเปา 84 3.024 

0280 อื่นๆ ติดอุปกรณชวยติดสายกระเปา 61 2.196 

0281 อื่นๆ ติดประกอบสายกระเปา 81 2.916 

0282 อื่นๆ ติดประกอบตัวกระเปา 120 4.32 

0283 อื่นๆ ติดประกอบกนกระเปา 48 1.728 

0284 อื่นๆ ติดประกอบกระเปา 48 1.728 
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372 
Sub-Process 

ID ชื่อกลุม ชื่อไทย 
เวลา 

(TMU) 
เวลา 

(วินาที) 

0285 อื่นๆ ติดประกอบชิ้นเต็มและชิ้นชองกระจก 95 3.42 

0286 อื่นๆ ติดสาย Co-frame ขนาด 80 cm. 145 5.22 

0287 อื่นๆ ติดประกบสายหนังขนาด 80 cm. 145 5.22 

0288 อื่นๆ ประกอบหัวเข็มขัด 66 2.376 

0289 อื่นๆ ซอยสายหนังขนาด 80 cm. 84 3.024 

0290 อื่นๆ ผาหนัง 49 1.764 

0291 อื่นๆ พับถุงซิบเตรียมประกอบ 63 2.268 

0292 อื่นๆ ทาสีชองรูโลโก 78 2.808 

0293 อื่นๆ ใสโลโก 172 6.192 

0294 อื่นๆ วัดขนาดแผนหนัง 201 7.236 

0295 อื่นๆ มนปลายสาย 153 5.508 

0296 อื่นๆ ขัดขอบสายหนังขนาด 80 cm. 64 2.304 

0297 อื่นๆ ตัดดาย 86 3.096 
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373 
ตารางที ่ ฉ.3 ขอมูลทาทางการทํางานระดับ Process 
 

Process ID ชื่อกลุม ชื่อไทย 
เวลา 

(TMU) 
เวลา 

(วินาที) 

0001 การเตรียมแผนหนังเพื่อทําการประกอบ เตรียมแผนหนังเพื่อทําการประกอบขนาด 1-5 x 1-5 cm. 635 22.84875 

0002 การเตรียมแผนหนังเพื่อทําการประกอบ เตรียมแผนหนังเพื่อทําการประกอบขนาด 1-5 x 6-15 cm. 655 23.56875 

0003 การเตรียมแผนหนังเพื่อทําการประกอบ เตรียมแผนหนังเพื่อทําการประกอบขนาด 1-5 x 16-30 cm. 671 24.14475 

0004 การเตรียมแผนหนังเพื่อทําการประกอบ เตรียมแผนหนังเพื่อทําการประกอบขนาด 1-5 x 31-45 cm. 695 25.00875 

0005 การเตรียมแผนหนังเพื่อทําการประกอบ เตรียมแผนหนังเพื่อทําการประกอบขนาด 1-5 x 46-80 cm. 715 25.72875 

0006 การเตรียมแผนหนังเพื่อทําการประกอบ เตรียมแผนหนังเพื่อทําการประกอบขนาด 6-15 x 6-15 cm. 788 28.3752 

0007 การเตรียมแผนหนังเพื่อทําการประกอบ เตรียมแผนหนังเพื่อทําการประกอบขนาด 6-15 x 16-30 cm. 804 28.9512 

0008 การเตรียมแผนหนังเพื่อทําการประกอบ เตรียมแผนหนังเพื่อทําการประกอบขนาด 6-15 x 31-45 cm. 828 29.8152 

0009 การเตรียมแผนหนังเพื่อทําการประกอบ เตรียมแผนหนังเพื่อทําการประกอบขนาด 6-15 x 46-80 cm. 848 30.5352 

0010 การเตรียมแผนหนังเพื่อทําการประกอบ เตรียมแผนหนังเพื่อทําการประกอบขนาด 16-30 x 16-30 cm. 840 30.24 

0011 การเตรียมแผนหนังเพื่อทําการประกอบ เตรียมแผนหนังเพื่อทําการประกอบขนาด 16-30 x 31-45 cm. 864 31.104 

0012 การเตรียมแผนหนังเพื่อทําการประกอบ เตรียมแผนหนังเพื่อทําการประกอบขนาด 16-30 x 46-80 cm. 884 31.824 

0013 การเตรียมแผนหนังเพื่อทําการประกอบ เตรียมแผนหนังเพื่อทําการประกอบขนาด 31-45 x 31-45 cm. 888 31.968 

0014 การเตรียมแผนหนังเพื่อทําการประกอบ เตรียมแผนหนังเพื่อทําการประกอบขนาด 31-45 x 46-80 cm. 908 32.688 
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Process ID ชื่อกลุม ชื่อไทย 
เวลา 

(TMU) 
เวลา 

(วินาที) 

0015 การเย็บประกอบชิ้นงานแนวเสนตรง เย็บประกอบชิ้นงานขนาด 1-5 cm. 1 ครั้ง 183 6.588 

0016 การเย็บประกอบชิ้นงานแนวเสนตรง เย็บประกอบชิ้นงานขนาด 6-15 cm. 1 ครั้ง 188 6.768 

0017 การเย็บประกอบชิ้นงานแนวเสนตรง เย็บประกอบชิ้นงานขนาด 16-30 cm. 1 ครั้ง 192 6.912 

0018 การเย็บประกอบชิ้นงานแนวเสนตรง เย็บประกอบชิ้นงานขนาด 31-45 cm. 1 ครั้ง 198 7.128 

0019 การเย็บประกอบชิ้นงานแนวเสนตรง เย็บประกอบชิ้นงานขนาด 46-80 cm. 1 ครั้ง 203 7.308 

0020 การเย็บประกอบชิ้นงานแนวเสนตรง เย็บประกอบชิ้นงานขนาด 1-5 cm. 2 ครั้ง 322 11.592 

0021 การเย็บประกอบชิ้นงานแนวเสนตรง เย็บประกอบชิ้นงานขนาด 6-15 cm. 2 ครั้ง 332 11.952 

0022 การเย็บประกอบชิ้นงานแนวเสนตรง เย็บประกอบชิ้นงานขนาด 16-30 cm. 2 ครั้ง 340 12.24 

0023 การเย็บประกอบชิ้นงานแนวเสนตรง เย็บประกอบชิ้นงานขนาด 31-45 cm. 2 ครั้ง 352 12.672 

0024 การเย็บประกอบชิ้นงานแนวเสนตรง เย็บประกอบชิ้นงานขนาด 46-80 cm. 2 ครั้ง 362 13.032 

0025 การเย็บประกอบชิ้นงานแนวเสนตรง เย็บประกอบชิ้นงานขนาด 6-15 cm. 4 ครั้ง 536 19.296 

0026 การเย็บประกอบชิ้นงานแนวเสนตรง เย็บประกอบชิ้นงานขนาด 16-30 cm. 4 ครั้ง 552 19.872 

0027 การเย็บประกอบชิ้นงานแนวเสนตรง เย็บประกอบชิ้นงานขนาด 31-45 cm. 4 ครั้ง 576 20.736 

0028 การเย็บประกอบชิ้นงานแนวเสนตรง เย็บประกอบชิ้นงานขนาด 46-80 cm. 4 ครั้ง 596 21.456 

0029 การเย็บประกอบชิ้นงานแนวเสนตรง เย็บประกอบชิ้นชั้นขนาด 1-5 cm. จํานวน 4 ชั้น 474 17.064 
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Process ID ชื่อกลุม ชื่อไทย 
เวลา 

(TMU) 
เวลา 

(วินาที) 

0030 การเย็บประกอบชิ้นงานแนวเสนตรง เย็บประกอบชิ้นชั้นขนาด 6-15 cm. จํานวน 4 ชั้น 494 17.784 

0031 การเย็บประกอบชิ้นงานแนวเสนตรง เย็บประกอบชิ้นชั้นขนาด 16-30 cm. จํานวน 4 ชั้น 510 18.36 

0032 การเย็บประกอบถุงซับใน เย็บประกอบถุงซับในขนาด 6-15 x 6-15 x 1-5 cm. 512 18.432 

0033 การเย็บประกอบถุงซับใน เย็บประกอบถุงซับในขนาด 6-15 x 16-30 x 1-5 cm. 520 18.72 

0034 การเย็บประกอบถุงซับใน เย็บประกอบถุงซับในขนาด 6-15 x 31-45 x 1-5 cm. 532 19.152 

0035 การเย็บประกอบถุงซับใน เย็บประกอบถุงซับในขนาด 6-15 x 46-80 x 1-5 cm. 542 19.512 

0036 การเย็บประกอบถุงซับใน เย็บประกอบถุงซับในขนาด 16-30 x 6-15 x 1-5 cm. 516 18.576 

0037 การเย็บประกอบถุงซับใน เย็บประกอบถุงซับในขนาด 16-30 x 16-30 x 1-5 cm. 524 18.864 

0038 การเย็บประกอบถุงซับใน เย็บประกอบถุงซับในขนาด 16-30 x 31-45 x 1-5 cm. 536 19.296 

0039 การเย็บประกอบถุงซับใน เย็บประกอบถุงซับในขนาด 16-30 x 46-80 x 1-5 cm. 546 19.656 

0040 การเย็บประกอบถุงซับใน เย็บประกอบถุงซับในขนาด 31-45 x 6-15 x 1-5 cm. 522 18.792 

0041 การเย็บประกอบถุงซับใน เย็บประกอบถุงซับในขนาด 31-45 x 16-30 x 1-5 cm. 530 19.08 

0042 การเย็บประกอบถุงซับใน เย็บประกอบถุงซับในขนาด 31-45 x 31-45 x 1-5 cm. 542 19.512 

0043 การเย็บประกอบถุงซับใน เย็บประกอบถุงซับในขนาด 31-45 x 46-80 x 1-5 cm. 552 19.872 

0044 การเย็บประกอบถุงซับใน เย็บประกอบถุงซับในขนาด 46-80 x 6-15 x 1-5 cm. 527 18.972 
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Process ID ชื่อกลุม ชื่อไทย 
เวลา 

(TMU) 
เวลา 

(วินาที) 

0045 การเย็บประกอบถุงซับใน เย็บประกอบถุงซับในขนาด 46-80 x 16-30 x 1-5 cm. 535 19.26 

0046 การเย็บประกอบถุงซับใน เย็บประกอบถุงซับในขนาด 46-80 x 31-45 x 1-5 cm. 547 19.692 

0047 การเย็บประกอบถุงซับใน เย็บประกอบถุงซับในขนาด 46-80 x 46-80 x 1-5 cm. 557 20.052 

0048 การเย็บประกอบถุงซับใน เย็บประกอบถุงซับในขนาด 6-15 x 6-15 x 6-15 cm. 532 19.152 

0049 การเย็บประกอบถุงซับใน เย็บประกอบถุงซับในขนาด 6-15 x 16-30 x 6-15 cm. 540 19.44 

0050 การเย็บประกอบถุงซับใน เย็บประกอบถุงซับในขนาด 6-15 x 31-45 x 6-15 cm. 552 19.872 

0051 การเย็บประกอบถุงซับใน เย็บประกอบถุงซับในขนาด 6-15 x 46-80 x 6-15 cm. 562 20.232 

0052 การเย็บประกอบถุงซับใน เย็บประกอบถุงซับในขนาด 16-30 x 6-15 x 6-15 cm. 536 19.296 

0053 การเย็บประกอบถุงซับใน เย็บประกอบถุงซับในขนาด 16-30 x 16-30 x 6-15 cm. 544 19.584 

0054 การเย็บประกอบถุงซับใน เย็บประกอบถุงซับในขนาด 16-30 x 31-45 x 6-15 cm. 556 20.016 

0055 การเย็บประกอบถุงซับใน เย็บประกอบถุงซับในขนาด 16-30 x 46-80 x 6-15 cm. 566 20.376 

0056 การเย็บประกอบถุงซับใน เย็บประกอบถุงซับในขนาด 31-45 x 6-15 x 6-15 cm. 542 19.512 

0057 การเย็บประกอบถุงซับใน เย็บประกอบถุงซับในขนาด 31-45 x 16-30 x 6-15 cm. 550 19.8 

0058 การเย็บประกอบถุงซับใน เย็บประกอบถุงซับในขนาด 31-45 x 31-45 x 6-15 cm. 562 20.232 

0059 การเย็บประกอบถุงซับใน เย็บประกอบถุงซับในขนาด 31-45 x 46-80 x 6-15 cm. 572 20.592 
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Process ID ชื่อกลุม ชื่อไทย 
เวลา 

(TMU) 
เวลา 

(วินาที) 

0060 การเย็บประกอบถุงซับใน เย็บประกอบถุงซับในขนาด 46-80 x 6-15 x 6-15 cm. 547 19.692 

0061 การเย็บประกอบถุงซับใน เย็บประกอบถุงซับในขนาด 46-80 x 16-30 x 6-15 cm. 555 19.98 

0062 การเย็บประกอบถุงซับใน เย็บประกอบถุงซับในขนาด 46-80 x 31-45 x 6-15 cm. 567 20.412 

0063 การเย็บประกอบถุงซับใน เย็บประกอบถุงซับในขนาด 46-80 x 46-80 x 6-15 cm. 577 20.772 

0064 การเย็บประกอบรอบชิ้นงาน เย็บรอบใบกระเปาขนาด 1-5 x 6-15 cm. 283 10.188 

0065 การเย็บประกอบรอบชิ้นงาน เย็บรอบใบกระเปาขนาด 1-5 x 16-30 cm. 291 10.476 

0066 การเย็บประกอบรอบชิ้นงาน เย็บรอบใบกระเปาขนาด 1-5 x 31-45 cm. 303 10.908 

0067 การเย็บประกอบรอบชิ้นงาน เย็บรอบใบกระเปาขนาด 1-5 x 46-80 cm. 313 11.268 

0068 การเย็บประกอบรอบชิ้นงาน เย็บรอบใบกระเปาขนาด 6-15 x 6-15 cm. 293 10.548 

0069 การเย็บประกอบรอบชิ้นงาน เย็บรอบใบกระเปาขนาด 6-15 x 16-30 cm. 301 10.836 

0070 การเย็บประกอบรอบชิ้นงาน เย็บรอบใบกระเปาขนาด 6-15 x 31-45 cm. 313 11.268 

0071 การเย็บประกอบรอบชิ้นงาน เย็บรอบใบกระเปาขนาด 6-15 x 46-80 cm. 323 11.628 

0072 การตกแตงชิ้นงาน ตกแตงขอบริมชิ้นงานขนาด 1-5 cm. 116 4.176 

0073 การตกแตงชิ้นงาน ตกแตงขอบริมชิ้นงานขนาด 6-15 cm. 126 4.536 

0074 การตกแตงชิ้นงาน ตกแตงขอบริมชิ้นงานขนาด 16-30 cm. 134 4.824 
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Process ID ชื่อกลุม ชื่อไทย 
เวลา 

(TMU) 
เวลา 

(วินาที) 

0075 การตกแตงชิ้นงาน ตกแตงขั้นสุดทายของชิ้นงานขนาด 6-15 x 6-15 cm. 623 22.428 

0076 การตกแตงชิ้นงาน ตกแตงขั้นสุดทายของชิ้นงานขนาด 6-15 x 16-30 cm. 655 23.58 

0077 การตกแตงชิ้นงาน ตกแตงสายเข็มขัด 526 26.386 

0078 การติดประกอบซับในถุง ติดซับในถุงขนาด 1-5 cm. 411 14.796 

0079 การติดประกอบซับในถุง ติดซับในถุงขนาด 6-15 cm. 434 15.624 

0080 การติดประกอบซับในถุง ติดซับในถุงขนาด 16-30 cm. 455 16.38 

0081 การติดประกอบซับในถุง ติดซับในถุงขนาด 31-45 cm. 482 17.352 

0082 การติดประกอบซับในถุง ติดซับในถุงขนาด 46-80 cm. 508 18.288 

0083 การติดถุงซิบกับซับใน ติดถุงซิบขนาด 6-15 x 6-15 cm.กับซับใน 107 3.852 

0084 การติดถุงซิบกับซับใน ติดถุงซิบขนาด 6-15 x 16-30 cm.กับซับใน 116 4.176 

0085 การติดประกอบ Co-frame ติดประกอบ Co-frame ขนาด 1-5 cm. 129 4.644 

0086 การติดประกอบ Co-frame ติดประกอบ Co-frame ขนาด 6-15 cm. 137 4.932 

0087 การติดประกอบ Co-frame ติดประกอบ Co-frame ขนาด 16-30 cm. 146 5.256 

0088 การติดประกอบ Co-frame ติดประกอบ Co-frame ขนาด 31-45 cm. 156 5.616 

0089 การติดประกอบ Co-frame ติดประกอบ Co-frame ขนาด 46-80 cm. 166 5.976 
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Process ID ชื่อกลุม ชื่อไทย 
เวลา 

(TMU) 
เวลา 

(วินาที) 

0090 การติดประกอบ Co-frame ติดประกอบ Co-frame ขนาด 1-5 x 1-5 cm. 348 12.528 

0091 การติดประกอบ Co-frame ติดประกอบ Co-frame ขนาด 1-5 x 6-15 cm. 371 13.356 

0092 การติดประกอบ Co-frame ติดประกอบ Co-frame ขนาด 1-5 x 16-30 cm. 392 14.112 

0093 การติดประกอบ Co-frame ติดประกอบ Co-frame ขนาด 1-5 x 31-45 cm. 420 15.12 

0094 การติดประกอบ Co-frame ติดประกอบ Co-frame ขนาด 1-5 x 46-80 cm. 445 16.02 

0095 การติดประกอบ Co-frame ติดประกอบ Co-frame ขนาด 6-15 x 6-15 cm. 391 14.076 

0096 การติดประกอบ Co-frame ติดประกอบ Co-frame ขนาด 6-15 x 16-30 cm. 412 14.832 

0097 การติดประกอบ Co-frame ติดประกอบ Co-frame ขนาด 6-15 x 31-45 cm. 440 15.84 

0098 การติดประกอบ Co-frame ติดประกอบ Co-frame ขนาด 6-15 x 46-80 cm. 465 16.74 

0099 การติดประกอบ Co-frame ติดประกอบ Co-frame ขนาด 16-30 x 16-30 cm. 428 15.408 

0100 การติดประกอบ Co-frame ติดประกอบ Co-frame ขนาด 16-30 x 31-45 cm. 456 16.416 

0101 การติดประกอบ Co-frame ติดประกอบ Co-frame ขนาด 16-30 x 46-80 cm. 481 17.316 

0102 การติดประกอบ Co-frame ติดประกอบ Co-frame ขนาด 31-45 x 31-45 cm. 480 17.28 

0103 การติดประกอบ Co-frame ติดประกอบ Co-frame ขนาด 31-45 x 46-80 cm. 505 18.18 

0104 การติดประกอบ Co-frame ติดประกอบ Co-frame ขนาด 1-5 x 1-5 cm. 2 ดาน 426 15.336 
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เวลา 
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0105 การติดประกอบ Co-frame ติดประกอบ Co-frame ขนาด 1-5 x 16-30 cm. 2 ดาน 494 17.784 

0106 การติดประกอบ Co-frame ติดประกอบ Co-frame ขนาด 6-15 x 6-15 cm. 2 ดาน 490 17.64 

0107 การติดประกอบ Co-frame ติดประกอบ Co-frame ขนาด 6-15 x 16-30 cm. 2 ดาน 526 18.936 

0108 การติดประกอบกระเปาถือ ติดประกอบตัวกระเปาขนาด 6-15 cm. 633 22.788 

0109 การติดประกอบกระเปาถือ ติดประกอบตัวกระเปาขนาด 16-30 cm. 665 23.94 

0110 การติดประกอบกระเปาถือ ติดประกอบตัวกระเปาขนาด 31-45 cm. 713 25.668 

0111 การติดประกอบกระเปาถือ ติดประกอบตัวกระเปาขนาด 46-80 cm. 753 27.108 

0112 การติดประกอบกระเปาถือ ติดประกอบชิ้นโชวดานลางกระเปาขนาด 1-5 x 6-15 cm. 605 21.78 

0113 การติดประกอบกระเปาถือ ติดประกอบชิ้นโชวดานลางกระเปาขนาด 1-5 x 16-30 cm. 613 22.068 

0114 การติดประกอบกระเปาถือ ติดประกอบชิ้นโชวดานลางกระเปาขนาด 1-5 x 31-45 cm. 625 22.5 

0115 การติดประกอบกระเปาถือ ติดประกอบชิ้นโชวดานลางกระเปาขนาด 1-5 x 46-80 cm. 635 22.86 

0116 การติดประกอบกระเปาถือ ติดประกอบชิ้นโชวดานลางกระเปาขนาด 6-15 x 6-15 cm. 615 22.14 

0117 การติดประกอบกระเปาถือ ติดประกอบชิ้นโชวดานลางกระเปาขนาด 6-15 x 16-30 cm. 623 22.428 

0118 การติดประกอบกระเปาถือ ติดประกอบชิ้นโชวดานลางกระเปาขนาด 6-15 x 31-45 cm. 635 22.86 

0119 การติดประกอบกระเปาถือ ติดประกอบชิ้นโชวดานลางกระเปาขนาด 6-15 x 46-80 cm. 645 23.22 
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Process ID ชื่อกลุม ชื่อไทย 
เวลา 

(TMU) 
เวลา 
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0120 การติดประกอบกระเปาถือ ติดประกอบกระเปาขนาด 1-5 x 6-15 cm. 1009 36.324 

0121 การติดประกอบกระเปาถือ ติดประกอบกระเปาขนาด 1-5 x 16-30 cm. 1033 37.188 

0122 การติดประกอบกระเปาถือ ติดประกอบกระเปาขนาด 1-5 x 31-45 cm. 1069 38.484 

0123 การติดประกอบกระเปาถือ ติดประกอบกระเปาขนาด 1-5 x 46-80 cm. 1099 39.564 

0124 การติดประกอบกระเปาถือ ติดประกอบกระเปาขนาด 6-15 x 6-15 cm. 1039 37.404 

0125 การติดประกอบกระเปาถือ ติดประกอบกระเปาขนาด 6-15 x 16-30 cm. 1063 38.268 

0126 การติดประกอบกระเปาถือ ติดประกอบกระเปาขนาด 6-15 x 31-45 cm. 1099 39.564 

0127 การติดประกอบกระเปาถือ ติดประกอบกระเปาขนาด 6-15 x 46-80 cm. 1129 40.644 

0128 การติดประกอบชิ้นเต็ม/ชิ้นชองกระจก ติดชิ้นเต็ม/ชิ้นชองกระจกขนาด 1-5 x 1-5 cm. 242 8.712 

0129 การติดประกอบชิ้นเต็ม/ชิ้นชองกระจก ติดชิ้นเต็ม/ชิ้นชองกระจกขนาด 1-5 x 6-15 cm. 252 9.072 

0130 การติดประกอบชิ้นเต็ม/ชิ้นชองกระจก ติดชิ้นเต็ม/ชิ้นชองกระจกขนาด 1-5 x 16-30 cm. 260 9.36 

0131 การติดประกอบชิ้นเต็ม/ชิ้นชองกระจก ติดชิ้นเต็ม/ชิ้นชองกระจกขนาด 6-15 x 6-15 cm. 262 9.432 

0132 การติดประกอบชิ้นคั่นแบงค ติดประกอบชิ้นคั่นแบงคขนาด 1-5 x 6-15 cm. 325 11.7 

0133 การติดประกอบชิ้นคั่นแบงค ติดประกอบชิ้นคั่นแบงคขนาด 1-5 x 16-30 cm. 338 12.168 

0134 การติดประกอบชิ้นคั่นแบงค ติดประกอบชิ้นคั่นแบงคขนาด 6-15 x 6-15 cm. 351 12.636 
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เวลา 
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เวลา 

(วินาที) 

0135 การติดประกอบชิ้นคั่นแบงค ติดประกอบชิ้นคั่นแบงคขนาด 6-15 x 16-30 cm. 364 13.104 

0136 การติดประกอบชิ้นคาดปาก ติดประกอบชิ้นคาดปากขนาด 6-15 x 6-15 cm. 441 15.876 

0137 การติดประกอบชิ้นคาดปาก ติดประกอบชิ้นคาดปากขนาด 6-15 x 16-30 cm. 485 17.46 

0138 การติดประกอบชิ้นชั้น ติดประกอบชิ้นชั้นขนาด 1-5 x 1-5 cm. 488 17.568 

0139 การติดประกอบชิ้นชั้น ติดประกอบชิ้นชั้นขนาด 1-5 x 6-15 cm. 534 19.224 

0140 การติดประกอบชิ้นชั้น ติดประกอบชิ้นชั้นขนาด 6-15 x 6-15 cm. 576 20.736 

0141 การติดประกอบชิ้นสวนหลักของกระเปาสตางค ติดประกอบชิ้นสวนหลักขนาด 6-15 x 6-15 cm.  720 25.92 

0142 การติดประกอบชิ้นสวนหลักของกระเปาสตางค ติดประกอบชิ้นสวนหลักขนาด 6-15 x 16-30 cm.  760 27.36 

0143 การติดประกอบชิ้นสวนหลักของกระเปาสตางค ติดประกอบชิ้นโชวขนาด 6-15 x 6-15 cm. 459 16.524 

0144 การติดประกอบชิ้นสวนหลักของกระเปาสตางค ติดประกอบชิ้นโชวขนาด 6-15 x 16-30 cm. 493 17.748 

0145 การติดประกอบชิ้นสวนหลักของกระเปาสตางค ติดประกอบกระเปาขนาด 6-15 x 6-15 cm. 733 26.388 

0146 การติดประกอบชิ้นสวนหลักของกระเปาสตางค ติดประกอบกระเปาขนาด 6-15 x 16-30 cm. 759 27.324 

0147 การติดประกอบซับใน ติดซับในขนาด 1-5 cm. 164 5.904 

0148 การติดประกอบซับใน ติดซับในขนาด 6-15 cm. 172 6.192 

0149 การติดประกอบซับใน ติดซับในขนาด 16-30 cm. 181 6.516 
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เวลา 
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0150 การติดประกอบซับใน ติดซับในขนาด 1-5 x 1-5 cm. 357 12.852 

0151 การติดประกอบซับใน ติดซับในขนาด 1-5 x 6-15 cm. 380 13.68 

0152 การติดประกอบซับใน ติดซับในขนาด 1-5 x 16-30 cm. 401 14.436 

0153 การติดประกอบซับใน ติดซับในขนาด 1-5 x 31-45 cm. 429 15.444 

0154 การติดประกอบซับใน ติดซับในขนาด 6-15 x 6-15 cm. 454 16.344 

0155 การติดประกอบซับใน ติดซับในขนาด 6-15 x 16-30 cm. 388 13.968 

0156 การติดประกอบซับใน ติดซับในขนาด 6-15 x 31-45 cm. 407 14.652 

0157 การติดประกอบชิ้นลวง ติดประกอบชิ้นลวงขนาด 1-5 x 1-5 cm. 348 12.528 

0158 การติดประกอบชิ้นลวง ติดประกอบชิ้นลวงขนาด 1-5 x 6-15 cm. 363 13.068 

0159 การติดประกอบชิ้นลวง ติดประกอบชิ้นลวงขนาด 1-5 x 16-30 cm. 375 13.5 

0160 การติดประกอบชิ้นลวง ติดประกอบชิ้นลวงขนาด 6-15 x 6-15 cm. 392 14.112 

0161 การติดประกอบวัสดุเสริม ติดวัสดุเสริมขนาด 1-5 x 1-5  cm. 170 6.12 

0162 การติดประกอบวัสดุเสริม ติดวัสดุเสริมขนาด 1-5 x 6-15 cm. 185 6.66 

0163 การติดประกอบวัสดุเสริม ติดวัสดุเสริมขนาด 1-5 x 16-30 cm. 197 7.092 

0164 การติดประกอบวัสดุเสริม ติดวัสดุเสริมขนาด 1-5 x 31-45 cm. 213 7.668 
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0165 การติดประกอบวัสดุเสริม ติดวัสดุเสริมขนาด 1-5 x 46-80 cm. 230 8.28 

0166 การติดประกอบวัสดุเสริม ติดวัสดุเสริมขนาด  6-15 x 6-15 cm. 218 7.848 

0167 การติดประกอบวัสดุเสริม ติดวัสดุเสริมขนาด  6-15 x 16-30 cm. 238 8.568 

0168 การติดประกอบวัสดุเสริม ติดวัสดุเสริมขนาด  6-15 x 31-45 cm. 264 9.504 

0169 การติดประกอบวัสดุเสริม ติดวัสดุเสริมขนาด  6-15 x 46-80 cm. 293 10.548 

0170 การติดประกอบวัสดุเสริม ติดวัสดุเสริมขนาด  16-30 x 16-30 cm. 244 8.784 

0171 การติดประกอบวัสดุเสริม ติดวัสดุเสริมขนาด  16-30 x 31-45 cm. 284 10.224 

0172 การติดประกอบวัสดุเสริม ติดวัสดุเสริมขนาด  16-30 x 46-80 cm. 332 11.952 

0173 การติดประกอบวัสดุเสริม ติดวัสดุเสริมขนาด  31-45 x 31-45 cm. 335 12.06 

0174 การติดประกอบวัสดุเสริม ติดวัสดุเสริมขนาด  31-45 x 46-80 cm. 395 14.22 

0175 การติดประกอบสาย ประกบสายกระเปาขนาด 16-30 cm. 288 10.368 

0176 การติดประกอบสาย ประกบสายกระเปาขนาด 31-45 cm. 304 10.944 

0177 การติดประกอบสาย ประกบสายกระเปาขนาด 46-80 cm. 319 11.484 

0178 การติดประกอบหนังหุมซับใน ติดหนังหุมซับในขนาด 1-5 cm. 369 13.284 

0179 การติดประกอบหนังหุมซับใน ติดหนังหุมซับในขนาด 6-15 cm. 387 13.932 
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Process ID ชื่อกลุม ชื่อไทย 
เวลา 

(TMU) 
เวลา 

(วินาที) 

0180 การติดประกอบหนังหุมซับใน ติดหนังหุมซับในขนาด 16-30 cm. 404 14.544 

0181 การติดประกอบหนังหุมซับใน ติดหนังหุมซับในขนาด 31-45 cm. 425 15.3 

0182 การติดประกอบหนังหุมซับใน ติดหนังหุมซับในขนาด 46-80 cm. 446 16.056 

0183 การทําขอบชิ้นงาน ทําขอบเแผนหนังขนาด 1-5 cm. 262 9.432 

0184 การทําขอบชิ้นงาน ทําขอบเแผนหนังขนาด 6-15 cm. 277 9.972 

0185 การทําขอบชิ้นงาน ทําขอบเแผนหนังขนาด 16-30 cm. 289 10.404 

0186 การทําขอบชิ้นงาน ทําขอบเแผนหนังขนาด 31-45 cm. 305 10.98 

0187 การทําขอบชิ้นงาน ทําขอบเแผนหนังขนาด 46-80 cm. 322 11.592 

0188 การทําขอบชิ้นงาน ทําขอบแผนหนังขนาด 1-5 cm. 2 ดาน 385 13.86 

0189 การทําขอบชิ้นงาน ทําขอบแผนหนังขนาด 6-15 cm. 2 ดาน 415 14.94 

0190 การทําขอบชิ้นงาน ทําขอบแผนหนังขนาด 16-30 cm. 2 ดาน 439 15.804 

0191 การทําขอบชิ้นงาน ทําขอบแผนหนังขนาด 31-45 cm. 2 ดาน 471 16.956 

0192 การทําขอบชิ้นงาน ทําขอบแผนหนังขนาด 46-80 cm. 2 ดาน 505 18.18 

0193 การทําขอบชิ้นงาน ทําขอบรอบกระเปาขนาด 6-15 x 6-15 cm. 3 ดาน 447 16.092 

0194 การทําขอบชิ้นงาน ทําขอบรอบกระเปาขนาด 6-15 x 16-30 cm. 3 ดาน 451 16.236 
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Process ID ชื่อกลุม ชื่อไทย 
เวลา 

(TMU) 
เวลา 

(วินาที) 

0195 การทําขอบชิ้นงาน ทําขอบปากเแผนหนังขนาด 1-5 cm. 210 7.56 

0196 การทําขอบชิ้นงาน ทําขอบปากเแผนหนังขนาด 6-15 cm. 225 8.1 

0197 การทําขอบชิ้นงาน ทําขอบปากเแผนหนังขนาด 16-30 cm. 237 8.532 

0198 การทําขอบชิ้นงาน ทําขอบปากเแผนหนังขนาด 31-45 cm. 253 9.108 

0199 การทําขอบชิ้นงาน ทําขอบปากเแผนหนังขนาด 46-80 cm. 270 9.72 

0200 การทําขอบชิ้นงาน ทําขอบแผนหนังขนาด 1-5 x 1-5 cm. 4 ดาน 622 22.392 

0201 การทําขอบชิ้นงาน ทําขอบแผนหนังขนาด 1-5 x 6-15 cm. 4 ดาน 632 22.752 

0202 การทําขอบชิ้นงาน ทําขอบแผนหนังขนาด 1-5 x 16-30 cm. 4 ดาน 640 23.04 

0203 การทําขอบชิ้นงาน ทําขอบแผนหนังขนาด 1-5 x 31-45 cm. 4 ดาน 652 23.472 

0204 การทําขอบชิ้นงาน ทําขอบแผนหนังขนาด 1-5 x 46-80 cm. 4 ดาน 662 23.832 

0205 การทําขอบชิ้นงาน ทําขอบแผนหนังขนาด 6-15 x 6-15 cm. 4 ดาน 642 23.112 

0206 การทําขอบชิ้นงาน ทําขอบแผนหนังขนาด 6-15 x 16-30 cm. 4 ดาน 650 23.4 

0207 การทําขอบชิ้นงาน ทําขอบแผนหนังขนาด 6-15 x 31-45 cm. 4 ดาน 662 23.832 

0208 การทําขอบชิ้นงาน ทําขอบแผนหนังขนาด 6-15 x 46-80 cm. 4 ดาน 672 24.192 

0209 การทําขอบชิ้นงาน ทําขอบแผนหนังขนาด 16-30 x 16-30 cm. 4 ดาน 658 23.688 
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Process ID ชื่อกลุม ชื่อไทย 
เวลา 

(TMU) 
เวลา 

(วินาที) 

0210 การทําขอบชิ้นงาน ทําขอบแผนหนังขนาด 16-30 x 31-45 cm. 4 ดาน 670 24.12 

0211 การทําขอบชิ้นงาน ทําขอบแผนหนังขนาด 16-30 x 46-80 cm. 4 ดาน 680 24.48 

0212 การทําขอบชิ้นงาน ทําขอบแผนหนังขนาด 31-45 x 31-45 cm. 4 ดาน 682 24.552 

0213 การทําขอบชิ้นงาน ทําขอบแผนหนังขนาด 31-45 x 46-80 cm. 4 ดาน 692 24.912 

0214 การพับถุง พับถุงขนาด 6-15 x 6-15 cm. 513 18.468 

0215 การพับถุง พับถุงขนาด 6-15 x 16-30 cm. 553 19.908 

0216 อื่นๆ ติดหนังหุมซิบ 514 18.504 

0217 อื่นๆ ติดหวงคลองสาย 183 6.588 

0218 อื่นๆ ติดแปนคลองสายเขากับสายกระเปา 236 8.496 

0219 อื่นๆ ติดสายกระเปา 697 25.092 

0220 อื่นๆ ติดโลโก 250 9 

0221 อื่นๆ เตรียมการประกอบ 413 14.868 

0222 อื่นๆ ประกอบสายเข็มขัด 674 24.264 
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ตารางที ่ ฉ.4 ขอมูลทาทางการทํางานระดับ Part 

 

Part ID ชื่อไทย 
เวลา 

(วินาที) 

0001 ชิ้นชั้นขนาด 1-5 cm. 15.336 

0002 ชิ้นชั้นขนาด 6-15 cm. 16.164 

0003 ชิ้นชั้นขนาด 16-30 cm. 16.92 

0004 ชิ้นบนขนาด 1-5 cm. 5.904 

0005 ชิ้นบนขนาด 6-15 cm. 6.192 

0006 ชิ้นบนขนาด 16-30 cm. 6.516 

0007 ชิ้นลวงขนาด 1-5 cm. 15.336 

0008 ชิ้นลวงขนาด 6-15 cm. 16.164 

0009 ชิ้นลวงขนาด 16-30 cm. 16.92 

0010 ชิ้นชองกระจกขนาด 1-5 x 1-5 cm. 22.284 

0011 ชิ้นชองกระจกขนาด 6-15 x 1-5 cm. 23.652 

0012 ชิ้นชองกระจกขนาด 6-15 x 6-15 cm. 26.748 

0013 ชิ้นเต็มขนาด 1-5 x 1-5 cm. 22.284 

0014 ชิ้นเต็มขนาด 6-15 x 1-5 cm. 23.652 

0015 ชิ้นเต็มขนาด 6-15 x 6-15 cm. 26.748 

0016 ชิ้นคั่นแบงคขนาด 6-15 cm. 16.164 

0017 ชิ้นคั่นแบงคขนาด 16-30 cm. 16.92 

0018 ชิ้นกลางขนาด 1-5 cm. 5.904 

0019 ชิ้นกลางขนาด 6-15 cm. 6.192 

0020 ชิ้นกลางขนาด 16-30 cm. 6.516 

0021 ชิ้นโชวขนาด 6-15 x 6-15 cm. 72.756 

0022 ชิ้นโชวขนาด 6-15 x 16-30 cm. 76.284 

0023 ชิ้นคาดปากขนาด 6-15 cm. 16.164 
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Part ID ชื่อไทย 
เวลา 

(วินาที) 

0024 ชิ้นคาดปากขนาด 16-30 cm. 16.92 

0025 แปนคลองสายกระเปาขนาด 1-5 cm. 13.86 

0026 แปนคลองสายกระเปาขนาด 6-15 cm. 14.94 

0027 ชิ้นตัวซับในดานขางขนาด 1-5 cm. 25.488 

0028 ชิ้นตัวซับในดานขางขนาด 6-15 cm. 26.964 

0029 ชิ้นตัวซับในดานหนาขนาด 6-15 cm. 26.964 

0030 ชิ้นตัวซับในดานหนาขนาด 16-30 cm. 28.332 

0031 ชิ้นตัวซับในดานหนาขนาด 31-45 cm. 30.024 

0032 ชิ้นสวนหนังชิ้นโชวดานขาง 1-5 x 6-15 cm. 33.804 

0033 ชิ้นสวนหนังชิ้นโชวดานขาง 1-5 x 16-30 cm. 35.1 

0034 ชิ้นสวนหนังชิ้นโชวดานขาง 1-5 x 31-45 cm. 36.828 

0035 ชิ้นสวนหนังชิ้นโชวดานขาง 1-5 x 46-80 cm. 38.664 

0036 ชิ้นสวนหนังชิ้นโชวดานขาง 6-15 x 6-15 cm. 35.82 

0037 ชิ้นสวนหนังชิ้นโชวดานขาง 6-15 x 16-30 cm. 37.404 

0038 ชิ้นสวนหนังชิ้นโชวดานขาง 6-15 x 31-45 cm. 39.492 

0039 ชิ้นสวนหนังชิ้นโชวดานขาง 6-15 x 46-80 cm. 41.76 

0040 ชิ้นสวนหนังชิ้นโชวดานลาง 1-5 x 6-15 cm. 36.108 

0041 ชิ้นสวนหนังชิ้นโชวดานลาง 1-5 x 16-30 cm. 37.152 

0042 ชิ้นสวนหนังชิ้นโชวดานลาง 1-5 x 31-45 cm. 38.592 

0043 ชิ้นสวนหนังชิ้นโชวดานลาง 6-15 x 6-15 cm. 37.188 

0044 ชิ้นสวนหนังชิ้นโชวดานลาง 6-15 x 16-30 cm. 38.232 

0045 ชิ้นสวนหนังชิ้นโชวดานลาง 6-15 x 31-45 cm. 39.672 

0046 ชิ้นสวนหนังชิ้นโชวดานหนา 6-15 x 6-15 cm. 35.82 

0047 ชิ้นสวนหนังชิ้นโชวดานหนา 6-15 x 16-30 cm. 37.296 

0048 ชิ้นสวนหนังชิ้นโชวดานหนา 6-15 x 31-45 cm. 39.168 

0049 ชิ้นสวนหนังชิ้นโชวดานหนา 16-30 x 16-30 cm. 38.376 
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Part ID ชื่อไทย 
เวลา 

(วินาที) 

0050 ชิ้นสวนหนังชิ้นโชวดานหนา 16-30 x 31-45 cm. 40.752 

0051 ชิ้นสวนหนังชิ้นโชวดานหนา 16-30 x 46-80 cm. 43.452 

0052 ชิ้นสวนหนังชิ้นโชวดานหนา 31-45 x 31-45 cm. 43.74 

0053 ชิ้นสวนหนังชิ้นโชวดานหนา 31-45 x 46-80 cm. 46.872 

0054 ชิ้นสวนหนังชิ้นโชวดานหลัง 6-15 x 6-15 cm. 35.82 

0055 ชิ้นสวนหนังชิ้นโชวดานหลัง 6-15 x 16-30 cm. 37.296 

0056 ชิ้นสวนหนังชิ้นโชวดานหลัง 6-15 x 31-45 cm. 39.168 

0057 ชิ้นสวนหนังชิ้นโชวดานหลัง 16-30 x 16-30 cm. 38.376 

0058 ชิ้นสวนหนังชิ้นโชวดานหลัง 16-30 x 31-45 cm. 40.752 

0059 ชิ้นสวนหนังชิ้นโชวดานหลัง 16-30 x 46-80 cm. 43.452 

0060 ชิ้นสวนหนังชิ้นโชวดานหลัง 31-45 x 31-45 cm. 43.74 

0061 ชิ้นสวนหนังชิ้นโชวดานหลัง 31-45 x 46-80 cm. 46.872 

0062 ถุงซิบขนาด 6-15 x 6-15 cm.  80.316 

0063 ถุงซิบขนาด 6-15 x 16-30 cm.  82.512 

0064 สายกระเปาขนาด 16-30 cm.  32.76 

0065 สายกระเปาขนาด 31-45 cm.  34.488 

0066 สายกระเปาขนาด 46-80 cm.  36.252 
 

ตารางที ่ ฉ.5 ขอมูลทาทางการทํางานระดับ Product 
 

Product 
ID ชื่อไทย 

เวลา 
(วินาที) 

0001 เข็มขัดขนาด 80 cm. 94.656 

0002 กระเปาสตางคขนาด 6-15 x 16-30 cm. 582.794 

0003 กระเปาถือขนาด 16-30 x 16-30 x 6-15 cm. 753.859 

0004 กระเปาถือขนาด 31-45 x 46-80 x 6-15 cm. 794.467 



 
 
 
 

 

391 

ภาคผนวก ช 
 

ตัวอยางแบบฟอรมใบประเมินผลการทดสอบหนาจอการทํางาน 
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ช.1 แบบฟอรมใบประเมินผลการทดสอบหนาจอ Element 
 

ใบประเมินผลการทดสอบหนาจอการทํางาน 
 
ชื่อ-นามสกุล : ……………………………………………… ตําแหนง: ………………………… 
ชื่อหนาจอที่ทดสอบ : หนาจอ Element 
 

User Interface  ควรปรับปรุง พอใช   ปานกลาง   ดี       ดีมาก 

1. จากการดูหนาจอ คุณสามารถจะเขาใจวัตถุประสงคของ
หนาจอไดดีเพียงใด 

  

2. เวลาที่ผูใชงานใชในการเรียนรูวิธีการใชงานของหนาจอนี้ 
โดยเริ่มวัดตั้งแตผูใชงานเริ่มใชงานในครั้งแรกจนสามารถใชงาน
ไดตามวัตถุประสงคของหนาจอนี้ ใชเวลาในการเรียนรูทั้งหมด
............................. 

  

3. ความพึงพอใจที่มีตอหนาจอนี้ 
    ขอเสนอแนะ : ……………………………………………… 

  

 
ความสอดคลองกับการใชงานจริง 
1. ความครบถวนของขอมูล 
    ขอเสนอแนะ : ……………………………………………… 

  
 
 
 
 

2. ความครบถวนของฟงกชั่นการใชงาน 
    ขอเสนอแนะ : ……………………………………………… 

  

3. คุณคิดวาหนาจอนี้สามารถใชงานจริงไดดีเพียงไร 
    ขอเสนอแนะ : ……………………………………………... 

  

 
ปญหาที่พบในการทดสอบระบบ 
………………………………………………………………………………………………………
………………………………………………………………………………………………… 
ขอเสนอแนะ 
………………………………………………………………………………………………………
………………………………………………………………………………………………… 
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ช.2 แบบฟอรมใบประเมินผลการทดสอบหนาจอ Sub-process 
 

ใบประเมินผลการทดสอบหนาจอการทํางาน 
 
ชื่อ-นามสกุล : ……………………………………………… ตําแหนง: ………………………… 
ชื่อหนาจอที่ทดสอบ : หนาจอ Sub-process 
 

User Interface  ควรปรับปรุง พอใช   ปานกลาง   ดี       ดีมาก 

1. จากการดูหนาจอ คุณสามารถจะเขาใจวัตถุประสงคของ
หนาจอไดดีเพียงใด 

  

2. เวลาที่ผูใชงานใชในการเรียนรูวิธีการใชงานของหนาจอนี้ 
โดยเริ่มวัดตั้งแตผูใชงานเริ่มใชงานในครั้งแรกจนสามารถใชงาน
ไดตามวัตถุประสงคของหนาจอนี้ ใชเวลาในการเรียนรูทั้งหมด
............................. 

  

3. ความพึงพอใจที่มีตอหนาจอนี้ 
    ขอเสนอแนะ : ……………………………………………… 

  

 
ความสอดคลองกับการใชงานจริง 
1. ความครบถวนของขอมูล 
    ขอเสนอแนะ : ……………………………………………… 

  
 
 
 
 

2. ความครบถวนของฟงกชั่นการใชงาน 
    ขอเสนอแนะ : ……………………………………………… 

  

3. คุณคิดวาหนาจอนี้สามารถใชงานจริงไดดีเพียงไร 
    ขอเสนอแนะ : ……………………………………………... 

  

 
ปญหาที่พบในการทดสอบระบบ 
………………………………………………………………………………………………………
………………………………………………………………………………………………… 
ขอเสนอแนะ 
………………………………………………………………………………………………………
………………………………………………………………………………………………… 
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ช.3 แบบฟอรมใบประเมินผลการทดสอบหนาจอ Process 
 

ใบประเมินผลการทดสอบหนาจอการทํางาน 
 
ชื่อ-นามสกุล : ……………………………………………… ตําแหนง: ………………………… 
ชื่อหนาจอที่ทดสอบ : หนาจอ Process 
 

User Interface  ควรปรับปรุง พอใช   ปานกลาง   ดี       ดีมาก 

1. จากการดูหนาจอ คุณสามารถจะเขาใจวัตถุประสงคของ
หนาจอไดดีเพียงใด 

  

2. เวลาที่ผูใชงานใชในการเรียนรูวิธีการใชงานของหนาจอนี้ 
โดยเริ่มวัดตั้งแตผูใชงานเริ่มใชงานในครั้งแรกจนสามารถใชงาน
ไดตามวัตถุประสงคของหนาจอนี้ ใชเวลาในการเรียนรูทั้งหมด
............................. 

  

3. ความพึงพอใจที่มีตอหนาจอนี้ 
    ขอเสนอแนะ : ……………………………………………… 

  

 
ความสอดคลองกับการใชงานจริง 
1. ความครบถวนของขอมูล 
    ขอเสนอแนะ : ……………………………………………… 

  
 
 
 
 

2. ความครบถวนของฟงกชั่นการใชงาน 
    ขอเสนอแนะ : ……………………………………………… 

  

3. คุณคิดวาหนาจอนี้สามารถใชงานจริงไดดีเพียงไร 
    ขอเสนอแนะ : ……………………………………………... 

  

 
ปญหาที่พบในการทดสอบระบบ 
………………………………………………………………………………………………………
………………………………………………………………………………………………… 
ขอเสนอแนะ 
………………………………………………………………………………………………………
………………………………………………………………………………………………… 
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ช.4 แบบฟอรมใบประเมินผลการทดสอบหนาจอ Part 
 

ใบประเมินผลการทดสอบหนาจอการทํางาน 
 
ชื่อ-นามสกุล : ……………………………………………… ตําแหนง: ………………………… 
ชื่อหนาจอที่ทดสอบ : หนาจอ Part 
 

User Interface  ควรปรับปรุง พอใช   ปานกลาง   ดี       ดีมาก 

1. จากการดูหนาจอ คุณสามารถจะเขาใจวัตถุประสงคของ
หนาจอไดดีเพียงใด 

  

2. เวลาที่ผูใชงานใชในการเรียนรูวิธีการใชงานของหนาจอนี้ 
โดยเริ่มวัดตั้งแตผูใชงานเริ่มใชงานในครั้งแรกจนสามารถใชงาน
ไดตามวัตถุประสงคของหนาจอนี้ ใชเวลาในการเรียนรูทั้งหมด
............................. 

  

3. ความพึงพอใจที่มีตอหนาจอนี้ 
    ขอเสนอแนะ : ……………………………………………… 

  

 
ความสอดคลองกับการใชงานจริง 
1. ความครบถวนของขอมูล 
    ขอเสนอแนะ : ……………………………………………… 

  
 
 
 
 

2. ความครบถวนของฟงกชั่นการใชงาน 
    ขอเสนอแนะ : ……………………………………………… 

  

3. คุณคิดวาหนาจอนี้สามารถใชงานจริงไดดีเพียงไร 
    ขอเสนอแนะ : ……………………………………………... 

  

 
ปญหาที่พบในการทดสอบระบบ 
………………………………………………………………………………………………………
………………………………………………………………………………………………… 
ขอเสนอแนะ 
………………………………………………………………………………………………………
………………………………………………………………………………………………… 
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ช.5 แบบฟอรมใบประเมินผลการทดสอบหนาจอ Product 
 

ใบประเมินผลการทดสอบหนาจอการทํางาน 
 
ชื่อ-นามสกุล : ……………………………………………… ตําแหนง: ………………………… 
ชื่อหนาจอที่ทดสอบ : หนาจอ Product 
 

User Interface  ควรปรับปรุง พอใช   ปานกลาง   ดี       ดีมาก 

1. จากการดูหนาจอ คุณสามารถจะเขาใจวัตถุประสงคของ
หนาจอไดดีเพียงใด 

  

2. เวลาที่ผูใชงานใชในการเรียนรูวิธีการใชงานของหนาจอนี้ 
โดยเริ่มวัดตั้งแตผูใชงานเริ่มใชงานในครั้งแรกจนสามารถใชงาน
ไดตามวัตถุประสงคของหนาจอนี้ ใชเวลาในการเรียนรูทั้งหมด
............................. 

  

3. ความพึงพอใจที่มีตอหนาจอนี้ 
    ขอเสนอแนะ : ……………………………………………… 

  

 
ความสอดคลองกับการใชงานจริง 
1. ความครบถวนของขอมูล 
    ขอเสนอแนะ : ……………………………………………… 

  
 
 
 
 

2. ความครบถวนของฟงกชั่นการใชงาน 
    ขอเสนอแนะ : ……………………………………………… 

  

3. คุณคิดวาหนาจอนี้สามารถใชงานจริงไดดีเพียงไร 
    ขอเสนอแนะ : ……………………………………………... 

  

 
ปญหาที่พบในการทดสอบระบบ 
………………………………………………………………………………………………………
………………………………………………………………………………………………… 
ขอเสนอแนะ 
………………………………………………………………………………………………………
………………………………………………………………………………………………… 
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ช.6 แบบฟอรมใบประเมินผลการทดสอบหนาจอ Skills Matrix 
 

ใบประเมินผลการทดสอบหนาจอการทํางาน 
 
ชื่อ-นามสกุล : ……………………………………………… ตําแหนง: ………………………… 
ชื่อหนาจอที่ทดสอบ : หนาจอ Skills Matrix 
 

User Interface  ควรปรับปรุง พอใช   ปานกลาง   ดี       ดีมาก 

1. จากการดูหนาจอ คุณสามารถจะเขาใจวัตถุประสงคของ
หนาจอไดดีเพียงใด 

  

2. เวลาที่ผูใชงานใชในการเรียนรูวิธีการใชงานของหนาจอนี้ 
โดยเริ่มวัดตั้งแตผูใชงานเริ่มใชงานในครั้งแรกจนสามารถใชงาน
ไดตามวัตถุประสงคของหนาจอนี้ ใชเวลาในการเรียนรูทั้งหมด
............................. 

  

3. ความพึงพอใจที่มีตอหนาจอนี้ 
    ขอเสนอแนะ : ……………………………………………… 

  

 
ความสอดคลองกับการใชงานจริง 
1. ความครบถวนของขอมูล 
    ขอเสนอแนะ : ……………………………………………… 

  
 
 
 
 

2. ความครบถวนของฟงกชั่นการใชงาน 
    ขอเสนอแนะ : ……………………………………………… 

  

3. คุณคิดวาหนาจอนี้สามารถใชงานจริงไดดีเพียงไร 
    ขอเสนอแนะ : ……………………………………………... 

  

 
ปญหาที่พบในการทดสอบระบบ 
………………………………………………………………………………………………………
………………………………………………………………………………………………… 
ขอเสนอแนะ 
………………………………………………………………………………………………………
………………………………………………………………………………………………… 
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ประวัติผูเขียนวิทยานพินธ 

นางสาวศรญา ปงกาวี เกิดเม่ือวันที่ 10 พฤศจิกายน พุทธศักราช 2526 ที่โรงพยาบาล
ลําปาง จังหวัดลําปาง สําเร็จการศึกษาปริญญาวศิวกรรมศาสตรบัณฑิต ภาควิชาวิศวกรรม
อุตสาหการ คณะวศิวกรรมศาสตร มหาวิทยาลัยเกษตรศาสตรกรุงเทพมหานคร ในปการศึกษา 
2545 และเขารับการศึกษาตอในระดับปริญญามหาบัณฑิต ภาควชิาวิศวกรรมอตุสาหการ คณะ
วิศวกรรมศาสตร จุฬาลงกรณมาวิทยาลยั ในปการศึกษา 2550 ภาคเรียนที่ 1 
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