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Job dispatching for sewing staff is usually done by the supervisor based only 

on his/her experiences with no tools or systematic method for the dispatching 

decision. Therefore, the dispatching results can sometimes lead to the inefficiency 

and ineffectiveness in the job operation as the supervisor has to continuously 

monitor the production (sewing) line to maintain line balancing manually. If a bottle 

neck on the line is found, the supervisor needs to reassign some staffs keep line 

balanced. Thus, the objective of this research aims to design a decision support 

system for more effective job dispatching of sewing staffs to maintain line balancing. 

The developed decision support system comprises of two parts: the logical 

design and system design. The logical design includes three decision phases: 

grouping jobs in work station, job dispatching, and production line design by using 

the Heuristic method for the job balancing. The system design consists of three 

parts: data flow diagram (DFD), user interface (UI), and forms and reports. 

The evaluation of this research is done by the conference conducted for the 

supervisor, the engineers, and the apparel industry specialist whose approved that 

this research project could effectively supports job dispatching to the sewing staffs 

and helps supervising and monitoring the production line with more efficient. 
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บทท่ี 1                                                                            
บทนํา 

  
1.1 ความเป็นมาและความสาํคญัของปัญหา 

อุตสาหกรรมเครื่องนุ่งห่มเป็นอุตสาหกรรมหน่ึงทีม่กีารแขง่ขนักนัอย่างมาก ทัง้
จากผูผ้ลติรายใหญ่และผูผ้ลติรายเลก็  เพื่อทีจ่ะตอบสนองความตอ้งการและความพงึพอใจของ
ผูบ้รโิภค   เน่ืองจากเป็นสนิคา้แฟชัน่ความต้องการของผูบ้รโิภคจงึมลีกัษณะทีเ่ปลี่ยนแปลงไป
ทุกช่วงเวลา   จึงมีความจําเป็นที่จะต้องผลิตรูปแบบ รุ่น หรือขนาดต่าง ๆ ให้มีความ
หลากหลาย  แต่ทว่ากําลงัการผลติของผูผ้ลติค่อนขา้งคงที่ ดงันัน้จงึต้องใหค้วามสนใจในการ
จดัสรรกาํลงัการผลติทีม่อียูน้ี่ใหส้ามารถทาํงานไดอ้ยา่งมปีระสทิธภิาพมากทีส่ดุ 

 ลกัษณะของอุตสาหกรรมกระบวนการเยบ็(Sewing) ถอืเป็นกระบวนการหลกั
ของอุตสาหกรรม เน่ืองจากกระบวนการเยบ็นัน้เป็นกระบวนการทีใ่ชก้ําลงัการผลติมากทีสุ่ดและ
เป็นกระบวนการที่กําหนดระยะเวลาในการผลติ ดงันัน้กระบวนการเยบ็สามารถเปรยีบไดก้บั
ตวัแทนของการผลติสาํหรบัอุตสาหกรรมประเภทน้ี   

 กระบวนการเยบ็ เป็นกระบวนการทีนํ่าเอาชิน้สว่นทีเ่ตรยีมเอาไวพ้รอ้มแลว้จาก
ขัน้ตอนก่อนหน้ามาทาํการเยบ็ซึง่แบ่งออกเป็น 2 สว่นงาน คอื  

1. การเยบ็ชิน้สว่น เป็นการเตรยีมความพรอ้มของชิน้สว่นผลติภณัฑ ์เพื่อจะเขา้
สู่ข ัน้ตอนการประกอบ เช่น การเยบ็ขึน้รูปชิ้นส่วน ปกโชว์ ฐานปก และแขน 
เป็นตน้  

2. การเยบ็ประกอบเป็นผลติภณัฑ ์(Assembly line) เป็นการเยบ็ประกอบจาก
ชิน้สว่นใหเ้ป็นผลติภณัฑต์ามแบบทีล่กูคา้ตอ้งการ  

 กระบวนการเย็บยงัคงต้องอาศยัพนักงานที่มทีกัษะและความชํานาญในการ
ผลติ เน่ืองจากขัน้ตอนการเยบ็ยงัไม่สามารถนําเทคโนโลยมีาใชผ้ลติโดยปราศจากการควบคุม
ของพนักงานได ้ นอกจากนัน้สนิคา้มกีารเปลีย่นแปลงรปูแบบบ่อยตามแฟชัน่ จงึทําใหย้ากต่อ
การผลิตเครื่องจักรที่มีความเหมาะสมเฉพาะรูปแบบใดรูปแบบหน่ึงได้  แต่มีการพัฒนา
เทคโนโลยีจกัรในด้านความอตัโนมตัิในการตัง้ค่าแทน ซึ่งยงัคงอยู่ภายใต้การควบคุมของ
พนกังานเป็นหลกั 
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ดงันัน้การจดัสรรกาํลงัการผลติของอุตสาหกรรมน้ี  จงึเป็นเรื่องของการจ่ายงาน
ทีเ่หมาะสมใหก้บัพนกังาน  เน่ืองจากความสามารถในการปฏบิตังิานของพนกังานแต่ละบุคคลมี
ความแตกต่างกนัในแต่ละขัน้ตอนการผลติ  จากค่าทกัษะความสามารถของพนกังานทีป่ฏบิตัใิน
แต่ละขัน้ตอนการผลติที่แตกต่างกนั   ซึ่งทําใหเ้วลาในการปฏบิตังิานของพนักงานแต่ละคนมี
ความแตกต่างกนั  ซึ่งส่งผลต่อเวลาของสายการผลติ จากเวลาในการปฏบิตังิานจรงิ เวลาว่าง 
(Idle time) และจาํนวนงานคา้งในสายการผลติ (Work in process) ดงันัน้ในการพจิารณาจ่าย
งานใหพ้นักงานจงึต้องคํานึงถงึความสมดุลในสายการผลติ (Line balancing) ควบคู่ไปดว้ย 
เพื่อใหพ้นักงานแต่ละคนใชเ้วลาในการปฏบิตังิานที่ใกล้เคยีงกนั ซึ่งจะทําใหล้ดเวลาว่าง และ
จํานวนงานคา้งในระบบลงได ้  ซึง่มขีอ้จํากดัทีส่าํคญัทีต่อ้งคํานึงถงึในเรื่องของลําดบัก่อน-หลงั
ในการเยบ็ (Precedence relationship)  

 จากการศกึษาและเกบ็ขอ้มูลเบื้องต้นพบว่า  กระบวนการวางแผนในการจ่าย
งานใหพ้นกังาน ทาํโดยหวัหน้าทมีทีอ่าศยัประสบการณ์และวจิารณญาณของตนในการตดัสนิใจ
เลอืกพนักงานโดยพจิารณาจากความถนัดของพนักงานแต่ละคนและเมื่อพนักงานคนใดทํางาน
ในขัน้ตอนทีต่นไดร้บัมอบหมายเสรจ็สิน้ก่อนพนักงานคนอื่น ๆ กจ็ะมอบหมายงานใหพ้นักงาน
คนดงักล่าวไปชว่ยในขัน้ตอนทีม่งีานคา้ง เพื่อใหส้ายการผลติเกดิความสมดุลมากทีสุ่ด  และเมื่อ
เกดิปญัหาในสายการผลติอกีกจ็ะทาํการโยกยา้ยพนกังานหรอืหาพนกังานเพิม่ในตําแหน่งทีเ่กดิ
ปญัหานัน้ ๆ ดงันัน้จะเหน็ไดว้่าการตดัสนิใจในการจ่ายงานนัน้ไมม่มีาตรฐานทีแ่น่นอน  รวมถงึ
ขาดการคาํนึงถงึความสมดุลของสายการผลติในครัง้แรกของการพจิารณามอบหมายงาน  สง่ผล
ใหเ้กดิความไม่สมดุลในสายการผลติ  เกดิการรองาน  หรอืมงีานสะสมในกระบวนการมากและ
เวลาการผลิตมากขึ้น  เมื่อปญัหามากขึ้นทําให้การวางแผนไม่สามารถตอบสนองต่อความ
ตอ้งการตามคําสัง่ซือ้ได ้ ซึ่งจะเกดิผลเสยีหายกบับรษิทั  นอกจากไม่สามารถตอบสนองความ
ต้องการของลูกค้าได้แล้ว  ต้นทุนการผลิตจะก็สูงขึ้น  และยังส่งผลถึงชื่อเสียงและความ
น่าเชื่อถอืของบรษิทัอกีดว้ย  สิง่เหล่าน้ีเป็นผลกระทบหากการจดัการในดา้นการมอบหมายงาน
ไมม่ปีระสทิธภิาพ   

ดงันัน้ในงานวจิยัน้ีจงึมแีนวคดิทีจ่ะทาํการออกแบบระบบสนบัสนุนการตดัสนิใจ
เพื่อการจ่ายงานใหก้บัพนักงานในกระบวนการเยบ็ผา้   โดยการเสนอการจ่ายงานเบื้องต้นให ้
และบอกจํานวนชัว่โมงที่ใช้ในการผลิต หากผู้ใช้ระบบไม่พอใจในผลลัพธ์ที่ได้ก็สามารถ
ปรบัเปลีย่นคา่ปจัจยั  และระบบทาํการประมวลผลหาเวลาผลติ  จากการพจิารณาเลอืกพนกังาน
มาดําเนินการในแต่ละขัน้ตอนของกระบวนการเยบ็ที่สอดคล้องกบังานที่ต้องทําการผลิต สิง่
เหล่าน้ีเป็นขอ้มูลเบื้องต้นสําหรบัการตดัสนิใจในการจดัทําแผนการจ่ายงานให้สอดคล้องกบั
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ความเป็นไปได้ในสถานการณ์ปจัจุบนั เพื่อเพิม่ศกัยภาพในการวางแผนควบคุมการผลิตใน
ระดบัรายละเอยีดของการปฏบิตักิาร 

1.2 วตัถปุระสงคข์องการวิจยั 

เพือ่ออกแบบระบบสนบัสนุนการตดัสนิใจเพื่อการจ่ายงาน ใหก้บัพนกังานในงานเยบ็ผา้   
ใหม้ปีระสทิธภิาพมากขึน้ 

1.3 ขอบเขตของการศึกษาวิจยั 
 ขอบเขตของการศกึษาวจิยั มดีงัน้ี  

1. การออกแบบระบบสารสนเทศ  ครอบคลุมโครงสรา้งฐานขอ้มลู  รปูแบบหน้าจอ
โปรแกรม(User Interface) และขัน้ตอนวธิกีาร (Algorithm) ซึง่ไมร่วมถงึขัน้ตอน
การเขยีนโปรแกรม(Coding) และการนําไปตดิตัง้เพือ่ใชง้านจรงิ (Implementation) 

2. สว่นงานทีจ่ะเขา้ไปทาํการศกึษาและเกบ็ขอ้มลูจะประกอบไปดว้ย 

 สว่นการวางแผนการผลติในระดบัปฏบิตักิาร 
 สว่นการผลติในขัน้ตอนการเยบ็ 

3.   กระบวนเยบ็ทีค่รอบคลุมในการศกึษาคอื ผลติผลติภณัฑท์ีใ่ชร้ะบบการผลติแบบมดั 
(Bundle) และสายการผลติแบบไหลทางเดยีว (Flow shop) 

4.   กระบวนการของระบบเริม่จากการรบัตารางการผลติระดบัปฏบิตักิาร (Operation 
schedule) จากฝ่ายวางแผนการผลติ ที่มรีายละเอยีดถงึ วนัที่ผลติ, รหสัผลติ,  
จาํนวน , ชว่งเวลาและทมีงานในการผลติ  จากนัน้ระบบจะประมวลผลการจ่ายงาน
เบื้องต้นให ้  โดยมรีายละเอยีดถึงการขัน้ตอนที่พนักงานแต่ละคนได้รบัผดิชอบ 
เวลาที่ใช้ในการผลติ และมตีวัชี้วดัเป็นเวลาว่างของพนักงาน  หากผูใ้ช้ระบบไม่
พอใจในผลลพัธท์ีไ่ดก้ส็ามารถปรบัเปลีย่นการจ่ายงานได ้และระบบจะคํานวณหา
เวลาผลติ 

5.  การจ่ายงานใหพ้นักงาน พจิารณาจ่ายงานเฉพาะทมีไดร้บัตารางการผลติเท่านัน้ 
(Fix allocation) ไมม่กีารยา้ยหรอืแบ่งงานระหวา่งทมีผลติ 

6. สมมตฐิานในการออกแบบระบบคอื สายการผลติว่าง พนักงานว่างไม่มงีานคา้งใน
กระบวนการ และจาํนวนเครือ่งจกัรเพยีง 
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1.4 ผลลพัธท่ี์ได้ 
ระบบสนบัสนุนการตดัสนิใจจ่ายงานใหพ้นกังาน (Job dispatching) ในงานเยบ็

ผา้ ซึ่งได้ผลลพัธ์เป็นตําแหน่งการจดัวางพนักงานที่ทําการผลติในแต่ละขัน้ตอนของ
กระบวนการเยบ็ และชว่งเวลาในการผลติของแต่ละหน่วยผลติ  

 
1.5 ประโยชน์ท่ีได้รบั 

1. เพิม่ประสทิธภิาพในการตดัสนิใจของพนกังานใหอ้ยูบ่นพืน้ฐานของวธิกีาประมวลผล
ทีเ่ป็นระบบ   

2. เพิม่ประสทิธภิาพในการใชท้รพัยากรบุคคลอยา่งคุม้คา่มากขึน้ 

3. ลดการพึ่งพิงการใช้ประสบการณ์ของผู้วางแผน เน่ืองจากระบบจะแสดงผลที่จะ
เกดิขึน้จากการเลอืกคา่ของแต่ละปจัจยั   

4. ลดการควบคุมและเฝ้าระวงัระหวา่งการผลติของหวัหน้างาน 

5. สามารถทราบกําหนดการเริม่ตน้และวนัเวลาทําเสรจ็ของแต่ละใบสัง่ผลติ ซึง่จะช่วย
รกัษากาํหนดการสงมอบไดดขีึน้ 
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1.6 ขัน้ตอนการดาํเนินงานวิจยั 
ตารางที ่1.1 ขัน้ตอนการดาํเนินงานวจิยั 

ขัน้ตอนการดาํเนินงาน วิธีการทาํงาน ผลลพัธ ์
1. ศึกษาและเก็บข้อมูลของ
สภาพดําเนินงานในโรงงานทัง้
ในสว่นธรุกจิและสว่นการผลติ 

- เขา้ศกึษาและสมัภาษณ์ฝ่ายต่าง ๆ ที่
เกีย่วขอ้งในโรงานทัง้ 2 สว่น 
- เน้นเขา้ศกึษาและสมัภาษณ์หน่วยงานใน
การจดัตารางการผลติ 
-  สรปุผลการเกบ็ขอ้มลู 

- ภาพรวมของ
อุตสาหกรรมการผลติ
เครือ่งนุ่งหม่ 
- ไดก้ระบวนการใน
การพจิารณาจา่ยงาน
ใหพ้นกังาน 

2. รวบรวมงานวจิยั บทความ 
และทฤษฎีที่ เ กี่ ย ว ข้อ งกับ 
อุตสาหกรรมเครื่องนุ่มห่ม การ
จ่ายงาน  สมดุลการผลติ ระบบ
สนบัสนุนการตดัสนิใจ 

- ดําเนินการควบคู่ไปกบัการศกึษาและเกบ็
ขอ้มลูจากโรงงาน 
- ค้นหาและสรุปผลจากการรวบรวม
ผลงานวจิยั บทความ และทฤษฎทีีเ่กีย่วขอ้ง 

- แนวทางในการ
พฒันาระบบในการ
มอบหมายงาน 
- แนวทางในการ
จดัเกบ็ขอ้มลูการผลติ 

3.ระบุปญัหาและปจัจยัในการ
จา่ยงานใหพ้นกังาน 

- นําข้อมูลที่ได้จากการเก็บข้อมูลจาก
โรงงานมาประมวลผลในการระบุปญัญาและ
ปจัจยัทีม่ผีลต่อการพจิารณามอบหมายงาน 
- วิเคราะห์และแยกกลุ่มของปญัหาและ
ปจัจยัใหช้ดัเจน 

- โครงสรา้งของปญัหา
ทีพ่บและปจัจยัที่
เกีย่วขอ้งในการจา่ย
งานใหพ้นกังานวา่สง
ผลต่อการผลติอยา่งไร 

4.ทําการออกแบบระบบในการ
จา่ยงานใหพ้นกังาน 

- นําข้อมูลที่ได้ทัง้หมดมาทําการกําหนด
วตัถุประสงค์และเป้าหมายของระบบการ
จา่ยงานใหพ้นกังาน 

-ไดข้อบเขตของระบบ
แ ล ะ ภ าพ ร ว ม ข อ ง
ระบบ 

5. ทดสอบระบบทีพ่ฒันาขึน้ - นําระบบทีอ่อกไปไปทดสอบกบัขอ้มลูจรงิ - ผลการทดสอบของ
ระบบทีไ่ดอ้อกแบบ 

6. ตรวจสอบและแกไ้ขระบบ - ทดสอบความถกูตอ้งของระบบ - ร ะ บบที่ ผ่ า น ก า ร
แกไ้ข 

7. ออกแบบหน้าจอการทาํงาน
ของโปรแกรม (Graphical 
User Interface) และฐานขอ้มลู 

- ออกแบบ User Interface ทีเ่หมาะสมกบั
การทาํงานของผูใ้ชง้านระบบ 
- ออกแบบฐานขอ้มลูสาํหรบัเกบ็ขอ้มลูการ
จา่ยงานใหพ้นกังาน 

- รปูแบบ User 
Interface ทีเ่หมาะสม
กบัการทาํงานของผูใ้ช้
ระบบและรปูแบบของ
ขอ้มลูในระบบ 

8.ประมวลผลและสรุปผลการ
ดาํเนินงาน 

- ประมวลผลลพัธท์ีไ่ด้จากงานวจิยั ด้วยวธิี
วิเคราะห์จากแบบสอบถาม การประเมิน
ความพงึพอใจต่างๆ 

- ผลลพัธท์ีไ่ดจ้ากการ
ประมวลผลของ
งานวจิยั 

9. จดัทาํวทิยานิพนธ ์ -จดัทาํรายงานการวจิยัและนําเสนองานวจิยั - วทิยานิพนธ ์
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ตารางที ่1.2 แผนผงัการดาํเนินงาน (Gantt’s Chart) 

การดาํเนินงาน 
เดือน 

ก.พ. ม.ีค. เม.ย. พ.ค. ม.ิย. ก.ค. ส.ค. ก.ย. ต.ค. พ.ย. ธ.ค. ม.ค. 

1 ศกึษาและเกบ็ขอ้มลูของสภาพดาํเนินงานในโรงงานทัง้ในสว่นธุรกจิและสว่น
การผลติ                         

2 รวบรวมงานวจิยั บทความ และทฤษฎทีีเ่กีย่วขอ้งกบั อุตสาหกรรมเครื่องนุ่ม
หม่ การจา่ยงาน  สมดุลการผลติ ระบบสนบัสนุนการตดัสนิใจ                         

3 ระบุปญัหาและปจัจยัในการจา่ยงานใหพ้นกังาน                         

4 ทาํการออกแบบระบบในการจา่ยงานใหพ้นกังาน                         

5 ทดสอบระบบทีพ่ฒันาขึน้                         

6 ตรวจสอบและแกไ้ขระบบ                         

7 ออกแบบหน้าจอการทาํงานของโปรแกรม (Graphical User Interface) และ
ฐานขอ้มลู                         

8 สรปุผลการดาํเนินงาน                         

9 จดัทาํวทิยานิพนธ ์                         

nkam
Typewritten Text
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บทท่ี 2                                                                                      
ทฤษฎีและผลงานวิจยัทีเก่ียวข้อง 

 

ระบบสนบัสนุนการตดัสนิใจเพื่อการจ่ายงานใหพ้นักงานในงานเยบ็ผา้  เป็น
ระบบที่ช่วยเพิม่ความมัน่ใจใหแ้ก่ผูว้างแผนการผลติ  โดยมวีตัถุประสงค์เพื่อใหก้ารจ่ายงานมี
ประสิทธิภาพมากขึ้น จากการเลือกพนักงานที่เหมาะสมให้กับขัน้ตอนที่มีอยู่แล้วทําให้
สายการผลติสามารถรกัษาความสมดุลไวไ้ด ้ ดงันัน้การที่จะทําใหง้านวจิยัสมัฤทธิผ์ลผูว้จิยัจงึ
ตอ้งทาํการศกึษาทฤษฎแีละงานวจิยัเพื่อใชเ้ป็นแนวทางในการทาํวจิยัใหบ้รรลุตามวตัถุประสงค์
ทีไ่ดต้ัง้ไว ้

2.1 ทฤษฎีท่ีเก่ียวข้อง 

 การตัดสินใจของหวัหน้างานที่ทําหน้าที่จ่ายงานในปจัจุบัน พิจารณาโดย
ปราศจากหลักการที่แน่นอนและเครื่องมือสนับสนุนอย่างเป็นระบบ จึงเลือกที่จะนําระบบ
สนับสนุนการตัดสินใจที่ใช้ระบบสารสนเทศเข้ามาช่วยในการแสดงถึงผลที่ได้จากการ
ปรบัเปลี่ยนการจ่ายงาน  และในระบบมกีารประมวลผลการพจิารณาจ่ายงานเบื้องต้นให ้โดย
คาํนึงถงึความสมดุลในสายการผลติเป็นหลกั ดงันัน้สามารถสรุปสิง่ทีต่อ้งทาํการศกึษาแบบเป็น 
2 สว่น คอื 1. การออกแบบสารสนเทศ ซึง่ประกอบดว้ย 1)ระบบสารสนเทศ 2)ระบบสนบัสนุน
การตดัสนิใจ 3)วธิกีาวเิคราะหแ์ละออกแบบระบบ  2.การแกไ้ขปญัหา ซึง่ประกอบดว้ย 1)การจดั
สมดุลสายการผลติ และ2)ปญัหาการมอบหมายงาน  รายละเอยีดของแต่ละหวัขอ้ ดงัน้ี 

2.1.1 ระบบสารสนเทศ (ชวลติ ประภวานนท,์2541) 

 ระบบที่รวมความสามารถของผู้ใช้งานและคอมพิวเตอร์เข้าด้วยกนั  โดยมี
จุดมุ่งหมายเพื่อใหไ้ดม้าซึง่สารสนเทศเพื่อการดาํเนินงานการจดัการและการตดัสนิใจในองคก์ร 
โดยรายละเอยีดของแต่ละหวัขอ้เป็น ดงัน้ี    

1. ระบบสารสนเทศเพือ่การจดัการ 
  องคป์ระกอบของระบบสารสนเทศเพือ่การจดัการ สามารถแยกกล่าวได้ใน 3 
ลกัษณะ คอื สว่นประกอบทางกายภาพ หน้าทีใ่นการประเมนิผล ผลลพัธส์าํหรบัผูใ้ช ้ดงัน้ี 
  (1) สว่นประกอบทางกายภาพ (Physical components)  
  สว่นประกอบทางกายภาพ ประกอบดว้ย 5 สว่นคอื 1) ฮารด์แวร ์(Hardware) 
เป็นสว่นของภายนอกระบบเช่นอุปกรณ์คอมพวิเตอร ์ 2) ซอฟตแ์วร ์(Software) เป็นชุดคําสัง่
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ของระบบ 3) ฐานขอ้มลู (Database) 4) กระบวนการ (Procedures) หมายถงึการใชร้ะบบ 5) 
บุคลากรคอมพวิเตอร ์
  (2) หน้าทีก่ารประมวลผล (Processing function) 

 สว่นประกอบเชงิกายภาพไมส่ามารถบอกไดว้่าระบบสามารถทาํอะไรไดบ้า้งจงึ
จําเป็นตอ้งอธบิายองคป์ระกอบในลกัษณะของหน้าทีก่ารประมวลผลซึง่สามารถแบ่งเป็นหน้าที่
การประมวลผลหลกั ๆ ไดด้งัน้ี 1) ประมวลผลรายการเปลีย่นแปลง (Process transaction) เป็น
การประมวลผลตามทีร่ะบบออกแบบไว ้ 2) ปรบัปรุงแฟ้มขอ้มลูหลกั (Maintain master files) 
สนบัสนุนในกรณีมกีารปรบัปรุงฐานขอ้มลู 3) ผลติรายงาน (Production report) 4) ประมวลผล
การสอบถาม (Process inquiries) เป็นการตอบสนองในกรณีตอ้งการคน้หาขอ้มลูภายในระบบ 
5) ประมวลผลชุดคาํสัง่ประยุกตท์ีส่นบัสนุนการทาํงานอยา่งทนัท ี(Process interactive support 
application) เป็นชุดคาํสัง่ทีเ่ชื่อมกบัการประมวลผล 
  (3) ผลลพัธส์าํหรบัผูใ้ช ้(Output for users) 

 ผลลพัธ์ที่ผู้ใช้งานจะได้รบัจากระบบสารสนเทศเพื่อการจดัการสามารถแบ่ง
ออกเป็น 5 ประเภทใหญ่ ๆ คอื 1) ผลลพัธ์ทางจอภาพหรอืทางเอกสารของการประมวลผล
รายการเปลีย่นแปลง  2) รายงานทีม่กีําหนดรปูแบบไวล้่วงหน้า 3) การสนองตอบการสอบถาม
ที่มกีารกําหนดรูปแบบไว้ล่วงหน้า 4) รายงานหรอืการสนองตอบการสอบถามที่มเีพิม่ขึน้
ภายหลงั 5) ผลลพัธจ์ากบทสนทนาระหวา่งผูใ้ชง้านกบัระบบทีม่กีารสรา้งไว ้

2. ระบบสนบัสนุนการตดัสนิใจ  

ระบบสนับสนุนการตดัสนิใจ เป็นซอฟต์แวรท์ีช่่วยใหก้ารตดัสนิใจเกี่ยวกบัการ
จดัการ  การรวบรวมข้อมูล  การวิเคราะห์ข้อมูล  และการสร้างตัวแบบที่ซับซ้อน  ภายใต้
ซอฟตแ์วรเ์ดยีวกนั  สว่นประกอบของระบบสนบัสนุนการตดัสนิใจม ี3 สว่น ดงัน้ี 
  (1) ระบบฐานขอ้มลู (Data subsystem)  
  ระบบฐานข้อมูลที่ใช้รวบรวมข้อมูลพื้นฐานต่าง ๆ โดยจัดให้เป็นระเบียบ 
สามารถแกไ้ขเพิม่เตมิ เรยีกใชไ้ดส้ะดวกและรวดเรว็  แหล่งขอ้มลูสาํคญัสาํหรบัระบบสนับสนุน
การตดัสนิใจ แบ่งออกเป็น 
   (ก) ขอ้มลูพืน้ฐานภายในองคก์ร (Internal data) หมายถงึ ขอ้มลูทัว่ไป
ทีเ่ป็นปจัจยัสําคญัต่อการบรหิารงานภายในองค์กร เช่น กําลงัการผลติของเครื่องจกัร จํานวน
คนงาน เวลาการทาํงานเป็นตน้ 
   (ข) ขอ้มลูทีเ่ปลีย่นแปลง (Transaction data) หมายถงึ ขอ้มลูทีเ่กบ็
รวบรวมจากการทํางานเป็นประจําอาจมลีกัษณะประจําวนั ประจําคาบหรอืประจําสปัดาห ์เช่น 
ปรมิาณการผลติประจาํวนั ปรมิาณวตัถุดบิทีเ่บกิใชป้ระจาํวนั เป็นตน้ 
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   (ค) ขอ้มลูภายนอก (External data) หมายถงึ ขอ้มลูอื่น ๆ ภายนอก
องคก์รทีม่อีทิธพิลต่อระบบสนบัสนุนการตดัสนิใจ   
  ขอ้มูลทุกประเภทดงักล่าวมาขา้งต้นนัน้ จะต้องมกีารจดัเกบ็ขอ้มูลทีเ่ป็นระบบ 
กล่าวคอืมรีะบบการจดัการฐานขอ้มลู (Database management system) ทีด่ ีทัง้น้ีเพื่ออาํนวย
ความสะดวกในการนําขอ้มลูต่าง ๆ เหล่านัน้มาใชง้าน 

   (2) ระบบแบบจาํลอง (Model subsystem)  
  ระบบประกอบดว้ยแบบจําลองการตดัสนิใจ ช่วยในการใหค้วามคดิ หาผลลพัธ ์
และหาทางเลอืกทีเ่หมาะสม โดยอาศยัขอ้มลูจากระบบฐานขอ้มลูและฐานความรูท้ีถู่กสรา้งขึน้ 

 แบบจําลองการตดัสนิใจมหีลายชนิดขึน้กบั จุดประสงค ์ ความน่าจะเป็น  และ
การใชง้าน  แบบจําลองทีแ่บ่งตามจุดประสงคส์่วนใหญ่ม ี2 รปูแบบดว้ยกนั คอื Optimization 
model เป็นแบบจาํลองทีใ่ชห้าจุดสงูสุดหรอืตํ่าสุด เช่น ตอ้งการจะรูก้จิกรรมหรอืการกระทาํทีท่าํ
ใหอ้งค์กรได้รบักําไรสูงสุด หรอืทําใหต้้นทุนตํ่าที่สุด เป็นต้น ส่วนรูปแบบที่สองมลีกัษณะเป็น 
Descriptive model เป็นแบบจาํลองทีอ่ธบิายพฤตกิรรมของระบบ โดยแสดงใหเ้หน็พฤตกิรรมที่
มลีกัษณะเหมอืนจรงิและมเีหตุผล Descriptive model จะอธบิายพฤตกิรรมของระบบเท่านัน้ แต่
ไมส่ามารถแนะนํากจิกรรมหรอืการกระทาํทีด่ทีีส่ดุได ้

 แบบจําลองทีแ่บ่งตามลกัษณะความน่าจะเป็น แบ่งออกเป็น 2 รูปแบบ คอื 
แบบจาํลองสาํหรบัระบบทีไ่มแ่น่นอน หรอืทีเ่รยีกวา่ Probabilistic model เป็นแบบจาํลองทีส่รา้ง
ขึน้โดยคํานึงถึงลกัษณะความน่าจะเป็นของระบบ  โดยการนําเขา้ขอ้มูลในรูปของความน่าจะ
เป็นและสร้างผลลพัธ์ที่เป็นความน่าจะเป็นด้วย  ส่วนแบบจําลองสําหรบัระบบที่แน่นอนหรอื
เรยีกว่า Deterministic model ส่วนใหญ่อยู่ในรูปของแบบจําลองทางคณิตศาสตร ์ ปจัจุบนั
แบบจาํลองทีแ่น่นอนไดร้บัความสนใจมากกวา่แบบจาํลองในรปูแบบความน่าจะเป็น  ทัง้น้ีเพราะ
เขา้ใจงา่ย ใชเ้วลาสรา้งน้อย  และใหผ้ลลพัธท์ีส่ามารถสนับสนุนการตดัสนิใจไดอ้ย่างมแีระสทิธิ
ภาพ 

 แบบจาํลองแต่ละชนิดประกอบดว้ยลกัษณะสาํคญัต่าง ๆ ดงัน้ี 
 1. Strategic model เป็นแบบจาํลองสาํหรบัผูบ้รหิารระดบัสงู เพือ่ชว่ยในการหา

จุดประสงคข์ององคก์ร แบบจาํลองลกัษณะน้ีจะมรีะยะเวลาเป็นปี ทัง้น้ีขึน้กบัความรบัผดิชอบใน
การวางแผนกลยทุธ ์สาํหรบัผูบ้รหิารแต่ละคน 

 2. Tactical model เป็นแบบจาํลองสาํหรบัผูบ้รหิารระดบักลาง เพื่อช่วยในการ
กําหนดและควบคุมการใชท้รพัยากรขององคก์รอยา่งมปีระสทิธภิาพ แบบจําลองประเภทนี้ส่วน
ใหญ่มลีกัษณะ Deterministic model ซึง่มผีลลพัธใ์นลกัษณะการหาคา่ทีด่ทีีส่ดุ 
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 3. Operation model เป็นแบบจาํลองทีใ่ชส้าํหรบัการตดัสนิใจในระยะสัน้ ๆ 
แบ่งจาํลองน้ีสว่นใหญ่จะมลีกัษณะเป็นแบบ Deterministic model ซึง่ใหผ้ลลพัธใ์นลกัษณะการ
หาคา่ทีด่ทีีส่ดุ 

 4. Model building and subroutines เป็นขัน้ตอนยอ่ยทีช่่วยคาํนวณหรอื
วเิคราะห์ขอ้มูลซึ่งอาศยัวธิกีารทางคณิตศาสตร์ประยุกต์เขา้ช่วย อาทเิช่น การโปรแกรมเชงิ
เสน้ตรง การวเิคราะหเ์ชงิถดถอย เป็นตน้ 

  (3) ระบบประสานกบัผูใ้ช ้(User system interface)  
  ส่วนที่ผู้ใช้งานติดต่อกบัระบบการตัดสินใจ เช่นการนําเข้าข้อมูล การแก้ไข
ขอ้มลู การแสดงผลในลกัษะต่าง ๆ เป็นตน้  ซึง่แบ่งออกเป็น 3 สว่นยอ่ย ดงัน้ี 

  (ก) The action language เป็นสว่นทีร่ะบุวธิกีารทีผู่ใ้ชง้านหรอืตดิต่อ
กบัระบบ ประกอบดว้ยหลายวธิ ีเช่น การใชแ้ป้นพมิพป์กต ิการใช ้function key การใช ้joy 
stick การใชค้าํสัง่โดยเสยีง เป็นตน้ 

  (ข) The display or Presentation language เป็นสว่นแสดงผลจากการ
ทํางานของระบบ ประกอบดว้ยหลายลกัษณะ เช่น การแสดงผลทางจอภาพในรูปแบบ ตวัเลข 
ขอ้ความ ตารางหรอืกราฟ การแสดงผลทางเครือ่งพมิพ ์การแสดงผลโดยใชเ้สยีง เป็นตน้ 

  (ค) The knowledge base เป็นสว่นทีผู่ใ้ชค้วรทราบ ทัง้น้ีเพื่อใชใ้นการ
ตดิต่อกบัระบบอย่างมปีระสทิธภิาพ ส่วนน้ีจะอยู่ในรูปลกัษณะคู่มอืการใช ้หรอืการเรยีกคําสัง่
ชว่ยเหลอืในระหวา่งการตดิต่อกบัระบบสนบัสนุนการตดัสนิใจ 

 การออกแบบระบบการตดิต่อและการใชง้านตอ้งพจิารณาถงึ  ประเภทของผูใ้ช ้
ลกัษณะของงาน และรปูแบบของการตดัสนิใจ เป็นหลกั  

2.1.2 วิธีการวิเคราะหแ์ละออกแบบระบบ (กติต ิภกัดวีฒันะกุล,2551) 
 ขัน้ตอนในการวเิคราะหแ์ละออกแบบระบบ อยู ่7 สว่นดงัน้ี  

1. การกาํหนดความตอ้งการของระบบ (System Requirements Determination) 
 การกําหนดความตอ้งการของระบบ คอื การวเิคราะหก์ารทาํงานของระบบเดมิ

เพือ่หาปญัหาทีเ่กดิขึน้จรงิ เพื่อนําไปสูแ่นวทางในการแกไ้ขปญัหาต่อไป ดงันัน้จงึตอ้งมกีารเกบ็
รวบรวมขอ้มลูและขอ้เทจ็จรงิของระบบเดมิ จากผูท้ีใ่ชร้ะบบนัน้ภายในองคก์รเพื่อใหไ้ดข้อ้มลูที่
ถูกตอ้ง สิง่ทีไ่ดจ้ากการรวบรวมขอ้มลูคอื แบบฟอรม์ รายงาน รายละเอยีดในการทํางาน และ 
เอกสารต่างที่เกี่ยวขอ้ง โดยขอ้มูลทีไ่ดร้วบรวมอาจจะมรีายละเอยีดค่อนขา้งมากและซบัซ้อน 
ยากแก่การเข้าใจ รวมถึงการมองเห็นภาพรวมของระบบ ดงันัน้จึงต้องมีการจําลองความ
ต้องการต่าง ๆ ด้วยแผนภาพขอ้มูลด้วยวธิีการต่าง ๆ เพื่อให้เขา้ใจภาพรวมของการทํางาน
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ระบบไดช้ดัเจน และ รวดเรว็ขึน้ ซึง่กระบวนการในการเกบ็รวบรวมขอ้เทจ็จรงิทัง้หมดของระบบ
ทีต่อ้งการพฒันา (Fact- Finding) สามารถใชว้ธิกีารต่าง ๆ ไดด้งัต่อไปน้ี 

 (1) ตวัอยา่งเอกสาร แบบฟอรม์ และฐานขอ้มลูทีใ่ชง้านในปจัจุบนั  
 โดยทัว่ไปนักวเิคราะหร์ะบบควรเริม่จากการศกึษา หรอืหาขอ้มูลจากสิง่ทีม่อียู่

แลว้ เชน่ เอกสารต่าง ๆ เพือ่ทาํความเขา้ใจเกีย่วกบัระบบทีจ่ะทาํการศกึษาในเบือ้งตน้ก่อนทีจ่ะ
เขา้ไปทาํการเขา้ไปสมัภาษณ์ ทาํแบบสอบถาม หรอืคน้หวา้หารายละเอยีดจากแหล่งขอ้มลูอื่น  

 การเกบ็รวบรวมขอ้เทจ็จรงิจากเอกสารทีม่อียูแ่ลว้ อาจทาํได ้2 วธิ ีดงัน้ี 1. การ
รวบรวมขอ้เทจ็จรงิจากเอกสารที่มอียู่ เอกสารต่าง ๆ ที่ควรศกึษา  แบบฟอรม์ต่าง ๆ ที่มกีาร
กรอกขอ้มลูเรยีบรอ้ยแลว้สามารถใชแ้สดงเป็นตวัอยา่งในการดาํเนินการจรงิได ้ คู่มอืการใชง้าน
จอภาพ เป็นต้น นอกจากน้ีผูว้เิคราะหร์ะบบควรตรวจสอบเอกสารของระบบสารสนเทศทีเ่คย
ดําเนินการมาก่อนหน้าน้ีด้วย ได้แก่ ผงังาน (Flow Chart) และแผนภาพ (Diagrams) 
พจนานุกรม หรอืแหล่งเกบ็ขอ้มูลของโครงการ (Dictionary or Repository) เอกสารการ
ออกแบบ เช่น ขอ้มลูนําเขา้ ขอ้มลูผลลพัธแ์ละฐานขอ้มลู เอกสารการเขยีนโปรแกรม และคู่มอื
การใช้งานและการอบรม 2. การสุ่มตัวอย่าง คือ กระบวนการรวบรวมข้อมูลโดยการเลือก
ตวัอย่างเอกสาร แบบฟอรม์ หรอืแหล่งขอ้มูลอื่น ๆ เพยีงบางส่วนจากทัง้หมดทีม่ใีนองคก์ร ซึ่ง
ควรมีขนาด หรือจํานวนของตัวอย่างมากพอที่จะทําให้ทราบถึงขัน้ตอนและเงื่อนไขในการ
ดาํเนินงานได ้

 (2)  การคน้ควา้ขอ้มลู 
 นักวเิคราะหร์ะบบสามารถคน้ควา้ขอ้มูลของหน่วยงานหรอืองคก์รอื่นทีป่ระสบ

ปญัหาการดําเนินงานเช่นเดยีวกนัหรอืมคีวามต้องการตรงกนัได ้เพื่อใหท้ราบถงึแนวทางการ
แก้ไขปญัหาได้ แล้วนํามาวเิคราะห์หรอืเปรยีบเทยีบกบัปญัหาหรอืความต้องการขององค์กร
ตวัเองว่า สามารถนํามาประยุกต์ใช้ได้หรอืไม่ เช่น หาข้อมูลจากอนิเตอร์เน็ต นิตยสาร 
หนังสอืพมิพ์ธุรกิจต่าง ๆ เป็นต้น นอกจากน้ีนักวเิคราะห์ระบบยงัสามารถค้นคว้าขอ้มูลของ
เทคโนโลยคีอมพวิเตอร ์ซอฟต์แวรส์ําเรจ็รูปสําหรบัธุรกจิต่าง ๆ ไดจ้ากเครอืข่ายอนิเตอรเ์น็ต 
เพือ่นําขอ้มลูมาประยกุตใ์ชใ้นการพฒันาระบบต่อไป 

(3) การสงัเกตการณ์ 
 นักวเิคราะหร์ะบบสามารถหาขอ้มูลได้โดยการสงัเกตการณ์เจา้หน้าที่ผูม้สี่วน

เกี่ยวขอ้งในการดําเนินการหรอืกจิกรรมต่าง ๆ ของระบบ การหาขอ้มูลดว้ยวธิกีารน้ีมกัใชเ้มื่อ
ขอ้มลูทีน่ักวเิคราะหร์ะบบรวบรวมมาไดย้งัไมล่ะเอยีดเพยีงพอ ซึง่ขอ้มลูทีไ่ดจ้ากการใชว้ธิกีารน้ี
มคีวามน่าเชื่อถอืค่อนขา้งสงู ครบถว้น และถูกตอ้ง ในการสงัเกตการณ์นัน้ผูว้เิคราะหร์ะบบควร
ใชว้ธิกีารของ Work Sampling กล่าวคอืในการหาขอ้มลูการดาํเนินงาน ควรจะมกีารสุม่ช่วงเวลา
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ใด ๆ เพื่อสงัเกตการณ์การปฏบิตังิานของเจา้หน้าที ่โดยการสุ่มตวัอย่างการดําเนินการน้ีจะทํา
ใหเ้จา้หน้าทีไ่มรู่ส้กึกดดนัขณะทาํงาน เน่ืองจากไมถู่กจบัตามองตลอดเวลา 

 (4)  การจดัทาํแบบสอบถาม 
 แบบสอบถาม คอื เอกสารทีส่รา้งขึน้เพือ่รวบรวมขอ้เทจ็จรงิหรอืสารสนเทศของ

ระบบจากผูต้อบแบบสอบถาม ซึง่จะทําใหน้ักวเิคราะหร์ะบบสามารถวเิคราะหห์าความตอ้งการ
ในระบบใหม่ของผูใ้ชไ้ด ้ ประเภทของแบบสอบถาม แบ่งไดด้งัน้ี 1. Free Format เป็น
แบบสอบถามอสิระในการตอบ โดยผูต้อบแบบสอบถามเขยีนคาํตอบเอง แบบสอบถามประเภท
น้ีค่อนขา้งจะทําการประมวลผลไดย้าก เน่ืองจากผูต้อบคําถามตอบไม่ตรงตามวตัถุประสงค ์2. 
Fixed Format คาํถามในแบบสอบถามประเภทน้ีตอ้งการคาํตอบทีเ่จาะจงลงไป โดยจะมคีาํตอบ
ให้ผู้ตอบเลือก แบบสอบถามประเภทน้ีประมวลผลได้ง่าย แต่ไม่สามารถเสนอข้อมูลหรือ
ขอ้คดิเหน็ใดเพิม่เตมิได ้นอกเหนือไปจากคําตอบทีเ่ตรยีมไว ้แบบสอบถามประเภทน้ีสามารถ
จาํแนกยอ่ยได ้3 ประเภท ไดแ้ก่ 1) Multiple Choices คอื คาํถามประเภทน้ีจะมคีาํตอบใหเ้ลอืก
ได้หลายขอ้ และผูต้อบสามารถเลอืกคําตอบได้มากกว่า 1 ขอ้ หรอืมตีวัเลอืกใหผู้ต้อบสามาร
เพิม่เตมิขอ้ความไดบ้า้งเลก็น้อย 2) Rating Question คอื มคีาํตอบเป็นตวัเลอืกเพื่อใหแ้สดง
ความคดิเหน็ โดยการกําหนดระดบัความคดิเหน็ของผูต้อบในแต่ละขอ้ว่ามากเพยีงใด เช่น ดี
มาก ด ีปานกลาง แย ่และ แยม่าก เป็นตน้ 3) Ranking Question เป็นการจดัลําดบัความสาํคญั
ของคาํตอบต่าง ๆ ในแต่ละคาํถาม 

 (5)  การสมัภาษณ์ 
 การสมัภาษณ์เป็นการรวบรวมข้อมูลจากบุคคลต่าง ๆ ที่เกี่ยวข้องในการ

ดําเนินงานของระบบแบบตัวต่อตัว จากการสัมภาษณ์จะทําให้นักวิเคราะห์ระบบได้ร ับ
ขอ้เทจ็จรงิสามารถตรวจสอบขอ้เทจ็จรงิได ้มคีวามเขา้ใจกนัมากขึน้ และรบัทราบความตอ้งการ
ทีแ่ทจ้รงิของผูใ้ชง้าน รวมทัง้ความคดิเหน็ต่าง ๆ ไดป้ระเภทของการสมัภาษณ์ แบ่งไดด้งัน้ี 1. 
การสมัภาษณ์แบบไม่มโีครงสรา้ง เป็นลกัษณะการสมัภาษณ์ในหวัขอ้ทัว่ ๆ ไปเกี่ยวกบัองคก์ร 
ไมเ่จาะจงหวัขอ้ของการสมัภาษณ์ การสมัภาษณ์ประเภทน้ีไมเ่หมาะสมกบัการวเิคราะหแ์ละการ
ออกแบบระบบสารสนเทศ 2. การสมัภาษณ์แบบมโีครงสรา้ง ผูส้มัภาษณ์จะตอ้งเตรยีมขอ้มูล 
และคาํถามเพือ่สอบถามขอ้เทจ็จรงิต่าง ๆ จากผูส้มัภาษณ์ โดยสามารถสอบถามขอ้สงสยัต่าง ๆ 
เพิม่เตมิได ้เพือ่ตรวจสอบความเขา้ใจของผูส้มัภาษณ์วา่ถูกตอ้งหรอืไม ่

2. แบบจาํลองขัน้ตอนการทาํงานของระบบ (Process Modeling) 

เมื่อเกบ็รวมรวมขอ้เทจ็จรงิและสารสนเทศทีจ่ําเป็นต่อความต้องการของระบบ
แลว้ สิง่ทีไ่ดค้อืขอ้เทจ็จรงิและสารสนเทศของระบบเดมิ และความตอ้งการของระบบใหม่ (เพื่อ
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แกป้ญัหาทีเ่กดิจากระบบเดมิ) ซึง่ขอ้มลูต่าง ๆ ของระบบใหมม่กัมเีป็นจาํนวนมาก เช่น ขอ้มลูที่
นําเขา้ระบบ ขอ้มูลขาออกและรายงานที่ได้จากการประมวลผลในแต่ละขัน้ตอน บุคคลที่
เกี่ยวขอ้งกบัระบบ แหล่งจดัเก็บขอ้มูล เป็นต้น ดงันัน้ในการวเิคราะห์ระบบอาจจะทําได้ยาก 
ดงันัน้จงึต้องใชก้ารจําลองขอ้เทจ็จรงิใหอ้ยู่ในรูปแบบทีเ่ขา้ใจงา่ย โดยการใชแ้ผนภาพชนิดต่าง 
ๆ ในการจําลอง ซึ่งจะช่วยใหผู้ใ้ช ้และเจา้ของระบบสามารถทําความเขา้ใจไดง้่ายขึน้ ในการ
จาํลองขอ้เทจ็จรงิทีไ่ด ้อาจจะเริม่ตน้จากการจาํลองขัน้ตอนการทาํงานของระบบ โดยในทีน้ี่จะใช้
เครือ่งมอืทีเ่รยีกวา่ แผนภาพกระแสขอ้มลู (Data Flow Diagram: DFD) โดยแผนภาพน้ีจะแสดง
ใหเ้หน็ถงึขัน้ตอนการทํางานของระบบ ขอ้มลูทีเ่ขา้ และออกจากระบบ รวมถงึขอ้มลูทีไ่หลอยู่
ภายในระบบจากขัน้ตอนหน่ึงไปยงัอกีขัน้ตอน 
 
  (1) สญัลกัษณ์ทีใ่ชใ้นแผนภาพกระแสขอ้มลู 

พฒันาโดย Gane and Sarson (1979) โดยมสีญัลกัษณ์ดงัรปูที ่2.2  
 

 
รปูที ่2.1 สญัญาลกัษณ์ทีใ่ชใ้นแผนภาพกระแสขอ้มลู 

   (ก) ปจัจยัภายนอก (External entity) คอื สิง่ต่าง ๆ เช่น คน  องคก์ร  
ระบบ เป็นต้น ทีอ่ยู่ภายนอกระบบ แต่มคีวามเกี่ยวขอ้งกบัระบบในฐานะทีเ่ป็นผูส้่งขอ้มูลเขา้สู่
ระบบหรอืเป็นผูร้บัขอ้มลูจากระบบ     

   (ข) กระบวนการ (Process)  คอื กจิกรรมในการเปลีย่นรปูแบบของ
ข้อมูลจากแบบหน่ึงไปยงัอีกแบบหน่ึง   นัน่คือข้อมูลจะไหลเข้าสู่กระบวนการจะทําหน้าที่
เปลีย่นแปลงขอ้มลูเหล่านัน้ออกมาเป็นขอ้มลูลกัษณะใดลกัษณะหน่ึง ในการตัง้ชื่อกระบวนการ
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จะตอ้งสอดคลอ้งกบักจิกรรมทีท่าํและตอ้งตัง้ชื่อในลกัษณะของคาํกรยิา เช่น คํานวณเกรดเฉลีย่ 
คาํนวณภาษ ีพมิพใ์บแจง้เงนิเดอืน     

   (ค) แหล่งเกบ็ขอ้มลู (Data store) คอื ทีซ่ึง่จะเกบ็ขอ้มลูทีไ่ดจ้ากการ
ประมวลผลแลว้ ไวส้าํหรบัใชใ้นการผลติสารสนเทศต่อไป   ในการตัง้ชื่อแหล่งเกบ็ขอ้มลูจะตอ้ง
เป็นคาํนาม เชน่ พนกังาน  บญัชสีมาชกิ มคีวามหมายเหมอืนกบั แฟ้มขอ้มลู หรอืฐานขอ้มลู 

   (ง) กระแสขอ้มลู (Data flow)   คอื เสน้ทางทีแ่สดงการเคลื่อนทีข่อง
ขอ้มูล ซึ่งการเคลื่อนที่อาจจะเคลื่อนทีจ่ากแหล่งภายนอกไปสู่ส่วนประกอบของระบบ หรอื จะ
เคลื่อนจากส่วนประกอบของระบบไปยงัแหล่งภายนอก หรอืระหว่างส่วนประกอบของระบบ
ดว้ยกนั ใน การตัง้ชื่อกระแสขอ้มลู ชื่อกระแสขอ้มลูจะตอ้งตัง้ในลกัษณะคาํนาม เช่นใบสัง่ซือ้ ใบ
สง่ของ ใบสมคัรสมาชกิ 

  (2) แนวคดิของแบบจาํลองขัน้ตอนการทาํงานของระบบ 
 การสรา้งแบบจาํลองขัน้ตอนการทาํงานของระบบโดยใชแ้ผนภาพกระแสขอ้มลู 

(Data Flow Diagram) มแีนวคดิต่าง ๆ ดงัน้ี  
   (ก) ขัน้ตอนการทาํงานของระบบ (Process)  

  ขัน้ตอนที่ดําเนินการตอบสนองข้อมูลที่ร ับเข้า หรือดําเนินการ 
ตอบสนองต่อเงื่อนไขสภาวะใด ๆ ที่เกิดขึ้น ไม่ว่าขัน้ตอนการดําเนินงานนัน้จะทําโดยบุคคล 
หน่วยงาน หุ่นยนต์ เครื่องจกัร หรือเครื่องคอมพิวเตอร์ก็ตาม จะสงัเกตเห็นว่าขัน้ตอนการ
ทาํงานทีเ่กดิขึน้ในระบบนัน้ มวีตัถุประสงคเ์พื่อเปลีย่นแปลง หรอืประมวลผลขอ้มลูทีเ่ขา้สูร่ะบบ
ใหก้ลายเป็นสารสนเทศทีนํ่าไปใชป้ระโยชน์ได ้เป็นการตอบสนองต่อการดําเนินงานทีม่เีงือ่นไข 
และเหตุการณ์ต่าง ๆ เกดิขึน้มากมาย หรอืเรยีกวา่เป็นการตอบสนองต่อการดาํเนินงานนัน่เอง 

  กฎของขัน้ตอนการทํางานของระบบ มดีงัน้ี 1. ตอ้งไม่มขีอ้มลูรบัเขา้
เพยีงอย่างเดียว โดยไม่มกีารส่งข้อมูลออกจากขัน้ตอนการทํางาน หรอืเป็นความผิดพลาด
เน่ืองจากขอ้มลูทีไ่ดร้บัเขา้มาเกดิการสญูหายนัน่เอง 2. ตอ้งไมม่ขีอ้มลูออกเพยีงอยา่งเดยีว โดย
ไมม่ขีอ้มลูเขา้สูข่ ัน้ตอนการทาํงานเลย 3. ขอ้มลูรบัเขา้จะตอ้งเพยีงพอกบัการสรา้งขอ้มลูสง่ออก 
อาจเกดิจากการรวบรวมขอ้มลูทีไ่มส่มบูรณ์ ไมค่รบ หรอืใชช้ื่อขอ้มลูรบัเขา้หรอืขอ้มลูส่งออกผดิ 
4. การตัง้ชื่อขัน้ตอนการทาํงานตอ้งใชค้าํกรยิา 

  (ข) เสน้ทางการไหลของขอ้มลู (Data Flow) 
  การสื่อสารระหว่างขัน้ตอนการทํางานต่าง ๆ และสภาพแวดล้อม

ภายในหรอืภายนอกระบบ โดยแสดงถงึขอ้มลูทีนํ่าเขา้หรอืสง่ออกจากขัน้ตอน ใชใ้นการแสดงถงึ
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การบนัทกึขอ้มูล การลบขอ้มูล การแกไ้ขขอ้มูลต่าง ๆ ในไฟล์หรอืฐานขอ้มูล ซึ่งแผนภาพการ
ไหลของขอ้มลู เรยีกวา่แหล่งจดัเกบ็ขอ้มลู(Data Store) 

 กฎของเสน้ทางการไหลของขอ้มลู มดีงัน้ี 1. ชื่อของเสน้ทางการไหล
ของข้อมูลควรเป็นชื่อของข้อมูลที่ส่ง โดยที่ไม่ต้องอธิบายว่าส่งอย่างไร ทํางานอย่างไร            
2. เสน้ทางการไหลของขอ้มลู ตอ้งมจุีดเริม่ตน้และสิน้สุดทีข่ ัน้ตอน เพราะเสน้ทางการไหลของ
ขอ้มลู คอื ขอ้มลูนําเขา้ (Input) และขอ้มลูสง่ออก (Output) จากขัน้ตอนการทาํงานของระบบ 3. 
เสน้ทางการไหลของขอ้มลูจะเดนิทางระหว่างตวัแทนขอ้มลู กบัตวัแทนขอ้มลูไมไ่ด ้4. เสน้ทาง
การไหลของขอ้มลูจะเดนิทางจากแหล่งจดัเกบ็ขอ้มลูไปตวัแทนขอ้มลูไม่ได ้5. เสน้ทางการไหล
ของขอ้มลู จะเดนิทางจากตวัแทนขอ้มลู ไปเสน้ทางการไหลของขอ้มลูไมไ่ด ้6. เสน้ทางการไหล
ของขอ้มูลจะเดนิทางจาก แหล่งจดัเกบ็ขอ้มูล ไป แหล่งจดัเกบ็ขอ้มูล ไม่ได ้7. การตัง้ชื่อของ
เสน้ทางการไหลของขอ้มลูจะตอ้งใชค้าํนาม 

 
 (ค) ตวัแทนขอ้มลู (External Agent) 

 หมายถึงบุคคล หน่วยงานในองค์กรอื่น ๆ หรอืระบบงานอื่น ๆ ที่อยู่
ภายนอกขอบเขตของระบบ แต่มคีวามสมัพนัธ์กบัระบบ โดยมกีารส่งข้อมูลเข้าสู่ระบบเพื่อ
ดาํเนินงาน และรบัขอ้มลูทีผ่า่นการดาํเนินงานเรยีบรอ้ยแลว้จากระบบ  

 กฎของ ตวัแทนขอ้มูลมดีงัน้ี 1. ขอ้มูลจาก ตวัแทนขอ้มูลจะวิง่ไปสู่อกี 
ตวัแทนขอ้มลูไมไ่ด ้จะตอ้งผา่นขัน้ตอนการทาํงานก่อน เพื่อประมวลผลขอ้มลูนัน้ จงึจะไดข้อ้มลู
ออกไปสู่อกี ตวัแทนขอ้มูลและอยู่ภายนอกขอบเขตระบบ เป็นต้น 2. การตัง้ชื่อ ตวัแทนขอ้มูล
ตอ้งใชค้าํนาม 

 (ง) แหล่งจดัเกบ็ขอ้มลู (Data Store) 
   แหล่ง เก็บบันทึกข้อมูล  เปรียบเหมือนคลังข้อมูล  โดยอธิบาย
รายละเอยีดและคุณสมบตัเิฉพาะตวัของสิง่ทีต่อ้งการเกบ็หรอืบนัทกึ 

 กฎของแหล่งจดัเกบ็ขอ้มูล มดีงัน้ี 1. ขอ้มูลแหล่งจดัเกบ็ขอ้มูลหน่ึงจะ
วิง่ไปสูอ่กีแหล่งจดัเกบ็ขอ้มลูไม่ได ้จะตอ้งผา่นการประมวลผลจากขัน้ตอนการทาํงานของระบบ
ก่อน 2. ขอ้มูลจากตวัแทนขอ้มูล จะวิง่เขา้สู่ ตวัแทนขอ้มูลโดยตรงไม่ได้ 3. การตัง้ชื่อแหล่ง
จดัเกบ็ขอ้มลูจะตอ้งใชค้าํนาม 
 

(3) วธิกีารสรา้งแบบจาํลองขัน้ตอนการทาํงานของระบบดว้ย DFD 
วธิกีารสรา้งแบบจาํลองขัน้ตอนการทาํงานของระบบดว้ย DFD สามารถทาํตาม

ขัน้ตอนไดด้งัน้ี  
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   (ก) สรา้งแผนภาพของบรบิท (Context Diagram)  
 คอืแผนภาพกระแสขอ้มูลระดบับนสุดทีแ่สดงภาพรวมการทํางานของ

ระบบทีม่คีวามสมัพนัธก์บัสภาพแวดลอ้มภายนอกระบบ ทัง้ยงัแสดงใหเ้หน็ถงึขอบเขต และเสน้
แบ่งขอบเขตของระบบที่ศึกษาและพฒันา ซึ่งการสร้างสร้างแผนภาพของบรบิทน้ีจะช่วยให้
เขา้ใจภาพรวมของระบบไดด้ยีิง่ขึน้ 

 
รปูที ่2.2 ตวัอยา่ง Context diagram 

 
   (ข) สรา้งแผนภาพระดบั 0 (Level-0 Diagram) 

 คอื แผนภาพกระแสขอ้มลูในระดบัทีแ่สดงขัน้ตอนการทํางานหลกัของ
ระบบ ทีม่อียูใ่นภาพรวมของระบบ (Context Diagram) แสดงทศิทางการไหลของ Data Flow 
และแสดงรายละเอยีดของแหล่งจดัเกบ็ขอ้มลู (Data Store) 

 
รปูที ่2.3 ตวัอยา่ง DFD Level 0 

   (ค) แบ่งยอ่ยแผนภาพ (Decomposition of DFD) 
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 ถ้าระบบใดมคีวามซบัซ้อนมาก นักวเิคราะห์ระบบไม่สามารถอธบิาย
ขัน้ตอนการทาํงานทัง้หมดไดภ้ายในขัน้ตอนเดยีวใน Context Diagram ดงันัน้ในการวเิคราะห์
ระบบจงึสามารถจาํแนกระบบใหญ่หน่ึงระบบ ออกเป็นระบบยอ่ยๆไดห้ลายระบบโดยแบ่งใหเ้ป็น
ระบบยอ่ยเลก็ลงเรือ่ย ๆ จนสามารถอธบิายการทาํงานทัง้หมด เรยีกวา่ Decomposition 

 การแบ่งย่อยกระบวนการ สามารถแบ่งย่อยลงไปได้เรื่อยๆจนไม่
สามารถแบ่งย่อยไดอ้กีแล้ว เรยีกแผนภาพทีไ่ม่สามารถแบ่งย่อยกระบวนการ ไดอ้กีแลว้ว่า 
Primitive DFD โดยในการแบ่งยอ่ยกระบวนการ จะสามารถทราบวา่เมือ่ไรควรหยดุการแบ่งยอ่ย 
คอื 1) เมื่อแบ่งยอ่ยแลว้ปรากฏว่ามกีระบวนการ น้อยกว่า 2 กระบวรการ 2) เมื่อมกีระบวนการ
ที่เป็นการดําเนินการใด ๆ กบัขอ้มูลเพื่อบํารุงรกัษาขอ้มูล เช่น การลบ เพิม่ แก้ไข ปรบัปรุง
ขอ้มูล เป็นต้น  กรณีดงักล่าวนักวเิคราะห์ระบบอาจจะไม่จําเป็นต้องแบ่งย่อยแผนภาพอกีก็
เป็นได ้    3) เมื่อผูใ้ชร้ะบบเหน็ว่าไม่มรีายละเอยีดใด ๆ ทีจ่ําเป็นต่อการทํางานของระบบแลว้ 
4) เมือ่แต่ละ Data Store ทีใ่ชใ้นการจดัเกบ็ขอ้มลู มกีารจดัเกบ็ขอ้มลูเพยีงไฟลเ์ดยีว 

 ถงึแมว้่าจะมแีผนภาพกี ่Level กต็าม ในแต่ละ Level ควรจะอยูใ่นหน่ึง
หน้ากระดาษ และในแต่ละ Level ไม่ควรมมีากกว่าเจด็ Process เพราะจะทําใหข้ ัน้ตอนการ
ทาํงานดซูบัซอ้นและยากแก่การทาํความเขา้ใจ 

 
รปูที ่2.4 ตวัอยา่ง DFD Level 1 ของกระบวนการที ่1 

 
   (ง)  ตรวจสอบความสมดุลของ DFD (Balancing DFD) 

 สมดุลของแผนภาพกระแสขอ้มลูทีจ่ะตอ้งม ีInput Data Flow ทีเ่ขา้สู่
ระบบ และ Output Data Flow ทีอ่อกจากระบบใน DFD ระดบัล่างครบทุก Input Data Flow 
และ Output Data Flow ทีป่รากฏอยูใ่น DFD ระดบับน แต่ในระดบัล่างอาจจะมมีากกว่าได ้โดย
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มเีงือ่นไขว่า Input Data Flow และ Output Data Flow นัน้จะตอ้งเกดิจากขัน้ตอน ในระดบัล่าง
เท่านัน้ และจะนําไปใช้ในการตรวจความสมดุลของแผนภาพอีกระดบั หากมีการแบ่งย่อย
แผนภาพในระดบัล่างลงไปอกี 

3. คาํอธบิายขัน้ตอนการทาํงานของระบบ (Logic of Process/Logic Modeling) 
  เป็นการแสดงใหเ้หน็ถงึโครงสรา้ง หน้าที ่และลกัษณะการทาํงานของ Process 
ทีป่รากฏในแผนภาพกระแสขอ้มลู (Data Flow Diagram หรอื DFD) เพราะว่าถงึแมแ้ผนภาพ
กระแสขอ้มลู จะสามารถอธบิายขัน้ตอนการทาํงานทัง้หมดของระบบ รวมถงึยงัแสดงขอ้มลูทีว่ ิง่
อยูภ่ายในระบบดว้ย Data Flow อกีทัง้ทําใหท้ราบถงึแหล่งทีจ่ดัเกบ็ขอ้มลู แต่ถงึกระนัน้ DFD 
ยงัไมส่ามารถ อธบิายการทาํงานของขัน้ตอนการประมวลผลขอ้มลู และวธิกีารตรวจสอบขอ้มลูที่
รบัเขา้มา ดงันัน้จงึมเีทคนิคในการจําลองวธิกีารทํางานและประมวลผลของขัน้ตอนใหผู้พ้ฒันา
ระบบสามารถทราบไดว้่าแต่ละระบบมขีัน้ตอนในการทํางานเช่นไร ซึง่ประโยชน์ของคําอธบิาย
ขัน้ตอนการทํางานของระบบนัน้ คือ สามารถช่วยในการสื่อสารกับนักออกแบบระบบและ
โปรแกรมเมอรไ์ดด้ขีึน้ โดยนักออกแบบระบบและโปรแกรมเมอรส์ามารถนําไปใชดู้ประกอบกบั
แผนภาพชนิดต่าง ๆ ที่ไดจ้ากขัน้ตอนการวเิคราะหร์ะบบ เช่น แผนภาพกระแสขอ้มูล (DFD)  
เพื่อนําไปออกแบบได้ง่ายขึ้น นอกจากนัน้ยงัช่วยในการกําหนดตัวแปรต่าง ๆ ที่จะใช้ใน
โปรแกรมไดง้า่ยขึน้อกีดว้ย 
  การอธบิายขัน้ตอนการทาํงานของระบบไมจ่าํเป็นตอ้งทาํทุกระดบัของแผนภาพ
กระแสขอ้มูล แต่การอธบิายขัน้ตอนการทํางานควรจะมกีารอธบิายขัน้ตอน อยู่บนแผนภาพ
กระแสขอ้มลู (DFD) ในระดบัสุดทา้ย หรอืล่างสุด (Primitive DFD) หรอืควรจะมอีธบิายไวใ้น
ขัน้ตอนทีค่ดิวา่มกีารคาํนวณ หรอืการทาํงานทีซ่บัซอ้น  
 
  เทคนิคทีใ่ชใ้นการอธบิายขัน้ตอนการทาํงาน ม ี3 รปูแบบคอื  
  1. ภาษาองักฤษแบบโครงสรา้ง (Structured English) 

โดยจะมีลักษณะคล้ายกับรูปแบบของการเขียนโปรแกรมแบบโครงสร้าง 
(Structured Programming) ซึง่เทคนิคน้ีสามารถจาํแนกการทาํงานของโปรแกรมได ้3 ลกัษณะ 
ไดแ้ก่ แบบตามลําดบั(Sequence)  แบบมเีงือ่นไข (Conditional หรอื Decision Structure) และ
แบบการทาํซํ้า (Iteration หรอื Repetition) 

2. ตารางการตดัสนิใจ (Decision Table) 
แผนภาพที่ใชก้ารอธบิายการทํางานของขัน้ตอน ทีม่เีงื่อนไขการตดัสนิใจที่

ซบัซอ้น โดยแสดงเงื่อนไข (Conditions) การกระทํา (Action) และกจิกรรมทีเ่ป็นไปไดต้าม
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กฎเกณฑ ์(Rules) ของเงื่อนไขนัน้อยู่ในรูปตาราง ซึ่งการอธบิายโดยเทคนิคการอธบิายโดย
ภาษาองักฤษแบบโครงสรา้ง (Structured English) อาจทาํใหซ้บัซอ้นและดยูากเกนิไป 

3. การตดัสนิใจแบบตน้ไม ้(Decision Tree) 
คอื แผนภาพทีใ่ชใ้นการอธบิายการทาํงานของขัน้ตอน ทีม่เีงือ่นไขการตดัสนิใจ

แสดงอยู่ในรูปแบบของโหนด (Node) แลว้เชื่อมต่อกบัเงื่อนไขการตดัสนิใจดว้ยเสน้ตรง โดย
เสน้ทางการตดัสนิใจในแต่ละเงือ่นไขจะสิน้สดุลงทีก่จิกรรมซึง่แสดงอยูใ่นรปูวงร ี

4. การออกแบบแบบฟอรม์และรายงาน (Form/Report Design) 
แบบฟอรม์และรายงานถอืเป็นแหล่งเอกสาร (Source Document) ทีส่าํคญัของ

บรษิัทซึ่งไว้ใช้ในการที่จะนําข้อมูลกลบัเข้าสู่ระบบอีกครัง้หน่ึง หรอืรวมทัง้เป็นขอ้มูลที่พมิพ์
ออกมาเพื่อช่วยใหผู้บ้รหิารไดเ้หน็ขอ้มลูและทําการตดัสนิใจไดอ้ย่างถูกตอ้ง ดงันัน้การนําเสนอ
ขอ้มลูจงึจาํเป็นอยา่งยิง่ทีต่อ้งเหมาะสมกบับุคคลทีต่อ้งการใชง้าน ดว้ยรปูแบบทีใ่ชง้านงา่ย และ
เวลาในการทาํงานทีร่วดเรว็ 

5. การออกแบบ User Interface 
การออกแบบ User Interface หมายถงึ การออกแบบสว่นตดิต่อระหว่างผูใ้ชก้บั

ระบบ เพื่อการเตรยีมสารสนเทศและการนําสารสนเทศนัน้ไปใชด้ว้ยการโตต้อบกบัคอมพวิเตอร ์
หรอืเรยีกอกีอยา่งหน่ึงว่า การออกแบบจอภาพ (Screen Design) รายละเอยีดของขัน้ตอนการ
ออกแบบมดีงัน้ี 
  (ก) การออกแบบ Layouts ของหน้าจอ 

การออกแบบ Layouts ของแบบฟอร์มและรายงานสําหรบัการทํางานด้วย
คอมพวิเตอร์ หรอืเรยีกอีกอย่างหน่ึงว่าการออกแบบหน้าจอของแบบฟอร์มและรายงาน ซึ่ง
จะต้องมกีารจดัวางดว้ยรูปแบบเดยีวกนักบัที่ปรากฏอยู่บนเอกสารใชง้านจรงิ ทัง้น้ีเพื่อใหผู้ใ้ช้
เรยีนรูร้ะบบงานใหมไ่ดอ้ยา่งรวดเรว็และงา่ยในการป้อนขอ้มลูเขา้สูค่อมพวิเตอร ์
  (ข) โครงสรา้งของการป้อนขอ้มลู (Structure Data Entry) 
  การออกแบบโครงสรา้งของการป้อนขอ้มูลเขา้สูร่ะบบ ดว้ยเครื่องคอมพวิเตอร ์
เป็นการออกแบบเพื่อกําหนดรูปแบบ หรอืลกัษณะของช่องทีจ่ะใชใ้นการป้อนขอ้มูล เช่น ควร
ออกแบบช่องป้อนขอ้มูลในลกัษณะใดให้เหมาะสมกบัชนิดของขอ้มูลรวมทัง้เป็นการกําหนด
ลกัษณะต่างๆทีเ่กีย่วขอ้งกบัชอ่งป้อนขอ้มลู เพือ่เตรยีมความสะดวกแก่ผูใ้ช ้
  (ค) การควบคุมความถูกตอ้งในระหวา่งป้อนขอ้มลู (Controlling Data Input) 
  ขัน้ตอนน้ีเป็นจุดสําคญัอย่างหน่ึงของการออกแบบการตดิต่อกบัผูใ้ชง้าน คอื 
เป็นการลดข้อผิดพลาดอนัอาจจะเกิดขึ้นได้ เน่ืองจากผู้ใช้ระบบในระหว่างการป้อนข้อมูล 
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เน่ืองจากขอ้มูลทีนํ่าเขา้สู่ระบบนัน้ จะตอ้งผ่านการประมวลผลใหเ้ป็นขอ้มูลทีจ่ะต้องนํามาใชใ้น
การบรหิารงานของระบบ  
  (ง) การตอบสนองระบบ (Providing Feedback) 
  การตอบสนองระบบ (System Feedback) มอียูด่ว้ยกนั 3 ชนิดดงัน้ี 1) แจง้
สถานะ การทาํงาน (Status Information) เป็นการออกแบบการตอบสนองของระบบทีม่ต่ีอผูใ้ช ้
ดว้ยการแจง้สถานะ การทาํงานของระบบใหผู้ใ้ชท้ราบความเป็นไป 2) แสดงความพรอ้มในการ
รบัคําสัง่ (Prompting Cues) เป็นการออกแบบเพื่อแจง้สถานะในความพรอ้มเพื่อรอรบัคําสัง่ 
และหากเลอืกใช ้Prompt ในการแจง้สถานะ ระบบสามารถบอกสิง่ทีต่อ้งการรบัคาํสัง่ไดใ้นเวลา
เดยีวกนักบัการแสดง Prompt 3)ขอ้ความแจง้หรอืเตือนเมื่อมขีอ้ผดิพลาด (Error/Warning 
Messages) เป็นการแสดงขอ้ความเพือ่แจง้หรอืเตอืนผูใ้ชเ้มือ่มขีอ้ผดิพลาดเกดิขึน้ 
  (จ) ออกแบบการควบคุมการเขา้ถงึขอ้มลูของผูใ้ช ้

การออกแบบในส่วนน้ีเพื่อเป็นการป้องกันการเข้าถึงข้อมูลหรือการเข้าถึง
แบบฟอรม์ซึง่เป็นแหล่งเอกสารของสารสนเทศทีเ่กดิจากการประมวลผลของระบบ จากผูใ้ชง้าน
ทีไ่ม่ไดร้บัอนุญาตใหใ้ชข้อ้มลูเหล่านัน้ เน่ืองจากผูใ้ชบ้างคนอาจตอ้งการนําขอ้มลูดงักล่าวไปใช้
ในทางทีผ่ดิได ้
 

2.1.3 การจดัสมดลุสายการผลิต (พภิพ ลลติาภรณ์,2548)  
การจดัสมดุลสายการผลติ เป็นปญัหาการกาํหนดงานใหก้บัหน่วยผลติแบบหน่ึง ซึง่

เป็นลกัษณะของการผลติสนิคา้ปรมิาณมาก ๆ และค่อนขา้งสมํ่าเสมอไม่ค่อยมกีารฝนัแปรมาก
นัก เครื่องจกัรทีใ่ชส้่วนมากเป็นเครื่องจกัรชนิดพเิศษเพื่อผลติสนิคา้เฉพาะอย่าง ตําแหน่งของ
ขัน้ตอนการทํางานต่าง ๆ ส่วนใหญ่จะถูกกําหนดแน่นอนตามลําดบัขัน้เป็นสายการผลติ ซึ่งใน
สายการผลติจะถูกแบ่งออกเป็นสถานีงาน (Work Station) หลาย ๆ สถานีต่อเน่ืองกนั ดงัแสดง
ในรปูที ่2.5 ปญัหาการจดัสมดุลสายการผลติจงึเป็นเรื่องการพจิารณากําหนดงานหรอืขัน้งาน
ต่าง ๆ ทีใ่ชใ้นการประกอบสนิคา้ใหก้บัสถานีงานหรอืหน่วยผลติ โดยพยายามใหส้ถานีงานต่าง 
มภีาระงานทีส่มดุลกนั ขณะเดยีวกนักส็ามารถผลติสนิคา้ไดต้ามอตัราความตอ้งการ  

สถานีงานท่ี 1R
วัตถุดิบ

สถานีงานที่ 2

สถานีงานท่ี 3

สถานีงานท่ี 4

สถานีงานท่ี 5 สถานีงานที่ 6 F
ผลิตภัณฑ
สําเร็จรูป

 
 

รปูที ่2.5 รปูแบบของสายการผลติแบบหน่ึง 
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  การจดัสายการผลติแบบต่อเน่ืองน้ี ถา้สามารถจดัใหส้ถานีทํางานแต่ละสถานีมี
ความสมดุลกนั เวลาว่างเปล่าในแต่ละสถานีกจ็ะมน้ีอย เมื่อเวลาว่างในสถานีงานมน้ีอย กแ็สดง
วา่ประสทิธภิาพของสายการผลติสงู 

ความหมายของการจดัสมดุลของสายการผลติ (Production Line Balancing) ก็
คอืการพยายามที่จะจดัใหส้ถานีงานต่าง ๆ มอีตัราการทํางานหรอืเวลาที่ใช้เท่า ๆ กนั แต่ถ้า
หากเวลาที่ใช้ในแต่ละสถานีงานไม่เท่ากนัแล้ว อตัราการผลติของสนิค้านัน้จะถูกกําหนดโดย
เวลาการทาํงานของสถานีงานทีใ่ชเ้วลามากทีส่ดุ ซึง่เวลาทีใ่ชใ้นสถานีงานทีเ่ป็นตวักําหนดอตัรา
การผลติของสนิคา้น้ี เราเรยีกว่ารอบเวลาการผลติ (Cycle Time) ซึง่หมายถงึ เวลาระหว่างที่
สนิคา้เสรจ็ออกมาแต่ละชิน้จะเทา่กบัเวลาของสถานีทีช่า้ทีสุ่ด ดงันัน้ จะเหน็ว่าจะเกดิการรอคอย
ขึน้ในสถานีงานที่ใช้เวลาน้อยกว่า (ซึ่งจะต้องพยายามทําใหเ้กดิขึน้น้อยที่สุด) ปกติในการจดั
สายการผลติจะเริม่ดว้ยการกําหนดรอบเวลาการผลติ  ลําดบัขัน้งาน และเวลาเฉลี่ยหรอืเวลา
มาตรฐานของการทํางานแต่ละชิ้นนัน้ จากนัน้ก็พยายามรวมขัน้งานเขา้ด้วยกนัใหเ้ป็นสถานี
ทํางานโดยพยายามใหเ้กดิความแตกต่างของเวลาทีใ่ชใ้นแต่ละสถานีน้อยทีสุ่ด ในกรณีทีส่ถานี
ทาํงานมมีากหรอืน้อยไปกอ็าจจะจดัใหม ่โดยใหร้อบเวลาผลติมากขึน้หรอืน้อยลงตามลาํดบั 

ปญัหาทีเ่กดิขึน้ในการจดัสถานีงานกค็อื การคํานวณซึง่อาจจะตอ้งใชเ้วลามาก 
เช่น สมมตวิ่ามงีานอยู่ N ขัน้ ในกรณีทีไ่ม่มกีารกําหนดลําดบัก่อนหลงัของขัน้งาน จะสามารถ
จดัลาํดบัขัน้งานได ้N! แบบ แต่เน่ืองจากงานบางขัน้ตอนถูกกําหนดลําดบัก่อนหลงังานขัน้อื่น ๆ 
ไว ้จาํนวนการจดัจะลดลงเหลอื (N!)/(2)r โดย r เป็นจาํนวนของการกําหนดก่อนหลงัของขัน้งาน 
2 ขัน้ (Precedence Relationships) อยา่งไรกต็ามถา้ N มคี่าสงูกจ็ะมคีาํตอบมากมายทีเ่ป็นไป
ได ้ซึง่เราไมส่ามารถทดลองจดัแบ่งสถานีตามทุกคําตอบได ้หรอืหากทาํไดก้จ็ะตอ้งใชเ้วลานาน
มาก จงึได้มผีู้คดิค้นวธิต่ีาง ๆ ในการจดัสมดุลของสายงานการผลติขึน้ โดยวธิทีี่ใช้ในการจดั
สมดุลสายงานผลติ จะม ี2 แบบ คอื วธิกีารจดัสมดุลสายการผลติโดยการคํานวณดว้ยมอื ซึ่ง
เหมาะสมกบัการจดัสมดุลใหก้บัสายงานผลติขนาดเลก็เท่านัน้ และวธิกีารสุ่มอย่างมหีลกัเกณฑ ์
(Heuristic) ซึ่งต้องใชค้อมพวิเตอรเ์ขา้ช่วยในการจดัสมดุลสายการผลติ เหมาะสมกบัการจดั
สมดุลใหก้บัสายการผลติขนาดใหญ่ มขีัน้ตอนเป็นจํานวนมาก สาํหรบัวธิทีาง Heuristic น้ี ไม่
อาจจะรบัประกนัไดว้่าจะใหค้ําตอบทีด่ทีีสุ่ด แต่จะใหค้าํตอบทีพ่อใชไ้ด ้แต่สามารถหาคําตอบได้
รวดเรว็และเป็นไปไดใ้นทางปฏบิตั ิซึง่โดยปกตแิลว้เราตอ้งการคาํตอบทีด่ทีีสุ่ด แต่สาเหตุทีต่อ้ง
เลือกเอาวิธีการ Heuristic ก็พอสรุปได้ดงัน้ีคือ  เกิดความยุ่งยากในการใช้ทฤษฎีทาง
คณิตศาสตร ์หรอืวธิอีื่น ๆ และไมอ่าจหาคาํตอบทีเ่ป็นไปไดใ้นทางปฏบิตั ิ Heuristic ใหค้าํตอบ
ทีด่พีอสมควร สามารถนําไปใชใ้นทางปฏบิตัไิด ้คําตอบทีไ่ดไ้ม่จําเป็นต้องดทีีสุ่ด หรอืในบาง
กรณ ีการใชว้ธิ ีHeuristic กเ็พยีงเพือ่หาแนวทางเริม่ทีจ่ะแกป้ญัหานัน้ ๆ  
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เป้าหมายของการจดัสมดุลของสายงานผลติไดด้งัน้ี 
1. ตอ้งการหาจํานวนตําแหน่งงานทีน้่อยทีสุ่ด โดยจํานวนการผลติคงที ่ (Fixed 

Production for Optimum Operators) 
2. ตอ้งการผลผลติมากทีสุ่ด โดยใชค้นงานเท่าเดมิ (Fixed Operators for 

Maximum Production) 

2.1.4 ปัญหาการมอบหมายงาน (วภิาวรรณ สงิหพ์ริง้,2543)   
  การหาวธิทีีด่ทีีสุ่ดในการจดัคนใหเ้หมาะสมกบังาน โดยวตัถุประสงคเ์พื่อใหไ้ด้
เวลาทํางานรวมตํ่าที่สุด หรอืสามารถทํากําไรรวมได้สูงที่สุด  ลกัษณะปญัหาจะใกล้เคยีงกบั
ปญัหาการขนส่ง แต่แตกต่างกนัตรงที่ ในรูปแบบการจดัสรร จํานวนคนจะต้องเท่ากบัจํานวน
งาน และเมือ่จดัคนใดคนหน่ึงรบังานใดแลว้ จะไมส่ามารถรบังานอื่นไดอ้กี 
  ปญัหาการมอบหมาย หรอื อาจจะเรยีกว่าปญัหาการจดัสรรงาน สามารถเขยีน
ใหอ้ยูใ่นรปูแบบทางคณติศาสตรไ์ดด้งัน้ี 
  การพจิารณางาน m งาน โดยมพีนักงาน n คน ขอ้จํากดัเบื้องต้นของการ
แกป้ญัหาการมอบหมายงานคอื m = n เท่านัน้ ดงันัน้ ถา้ m น้อยกว่า n ตอ้งเพิม่งานหลอก ๆ 
(Dummy job) แต่ถา้ m มากกวา่ n ตอ้งเพิม่พนกังานหลอก ๆ ขึน้ 
 
  กาํหนดให ้ Cij = ตน้ทุนหรอืคา่ใชจ้า่ยในการจดัสรรคนที ่i ใหท้าํงานที ่j 
     ( หรอืเวลาในการทาํงานที ่j ของคนที ่i ) 
      Xij = การจดัคนที ่i ทาํงานที ่j มคีา่เทา่กบั 1 หรอื 0 
     ( หรอืเทา่กบัการจดั หรอื ไมจ่ดั ) 
      Z    = คา่ใชจ้า่ยทัง้หมด 
   
  ดงันัน้รปูแบบของปญัหาคอื 
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2.2 เอกสารและงานวิจยัท่ีเก่ียวข้อง 

 จากการศกึษางานวจิยัที่ผ่านมาพบว่า มงีานวจิยัจํานวนมากทีค่วามเกี่ยวขอ้ง
กับระบบสนับสนุนการตัดสินใจจ่ายงานให้พนักงาน  ซึ่งสามารถนํามาใช้เป็นแนวทางใน
การศกึษาโดยเริม่จากการศกึษาเรื่องระบบสนบัสนุนการตดัสนิใจ ดงัวทิยานิพนธข์องฉตัรทพิย ์
กาญจนโภคนิ(2543) ไดเ้สนองานวจิยัเพื่อสรา้งระบบสนบัสนุนการตดัสนิใจในการวางแผนและ
ควบคุมการผลติ สําหรบัโรงผลติธนบตัร โดยเริม่จากการศกึษาขัน้ตอนการผลติ การวางแผน
และควบคุมการผลิต เวลามาตรฐานในการผลิต รวมทัง้รวบรวมปญัหาที่เกดิขึ้นหรอืปจัจยัที่
เกีย่วขอ้งกบัการสนบัสนุนการวางแผนและควบคุมการผลติ เพือ่ใชใ้นการวางแผนการตดัสนิใจที่
มปีระสทิธภิาพและใช้ในการสรา้งระบบสนับสนุนการตดัสนิใจในการวางแผนและควบคุมการ
ผลติ ซึง่สามารถทําการวางแผนการผลติประจําเดอืน การวางแผนการผลติประจําสปัดาห ์และ
การรายงานผลการผลติประจําวนั ไดอ้ย่างมปีระสทิธภิาพ รวมทัง้สามารถนําเวลามาตรฐานใน
การผลติไปใชใ้นการวางแผนไดอ้กีดว้ย  และในวทิยานิพนธ์ของธนสาร ดสีุวรรณ(2545) ได้
นําเสนอการพฒันาระบบสนบัสนุนการตดัสนิใจ สาํหรบัการจดัตารางการผลติ ในแผนกป ัม้ขึน้รปู
โลหะแผ่น เน่ืองจากการวางแผนในปจัจุบนัพบว่าใชโ้ปรแกรม MRPII ซึง่ไมส่ามารถตอบสนอง
ไดต้รงกบัลกัษณะของการผลติไดอ้ย่างครบถ้วน เน่ืองจากออกแบบมาเพื่อใชใ้นองค์กรทัว่ไป 
ไม่ไดเ้ฉพาะเจาะจงองคก์รใด  ซึง่ผูท้ํางานวจิยัไดใ้หเ้หตุผลถงึลกัษณะของการผลติมผีลต่อการ
จดัทําโปรแกรมในการวางแผน เช่นระบบการผลติของหน่วยงานนัน้ๆ ใชร้ะบบการผลติแบบใด  
เช่น Job Shop System หรอื  Flow Shop System  เป็นตน้  และเลอืกวธิกีารจดัตารางให้
เหมาะสมกบัระบบการผลตินัน้ๆ  เพื่อนํามาเขยีนโปรแกรมต่อไป  และอกีเหตุผลหน่ึงคอืมกัมี
การเพิม่หรอืลดจํานวนการผลิตระหว่างสปัดาห์  จงึทําให้แผนกที่ทําการผลิตต้องทําการจดั
แผนการผลติเองโดยขาดการคํานึงถงึกําลงัการผลติทีม่อียู่ในสปัดาห ์ ผูท้ําการวจิยัจงึใชร้ะบบ
สนบัสนุนการตดัสนิใจเขา้มาช่วย โดยระบบประกอบดว้ยระบบฐานขอ้มลู ระบบจดัตวัแบบ และ
ระบบการตดิต่อผูใ้ช ้ซึง่ผลจากการพฒันาระบบทาํใหใ้ชเ้วลาในการวางแผนลดลงจดัตารางการ
ผลติ และผลการวางแผนการผลติสามารถปรบัปรุงงานล่าชา้ทีจ่ะเกดิขึน้ไดด้ขีึน้  เมื่อทราบถงึ
หลักการของระบบสนับสนุนการตัดสินใจแล้วนัน้จึงเริ่มเข้าสู่การศึกษาเรื่องการจัดสมดุล
สายการผลติ  เน่ืองจากวตัถุประสงค์ของการจดัสรรงานใหพ้นักงานนัน้ เพื่อใหเ้วลาผลติเสรจ็
เป็นไปตามแผนการผลิตที่ได้ร ับ ดังนัน้การจะทําให้การผลิตเป็นไปตามแผนการได้นัน้  
สายการผลิตเองต้องผลิตงานได้อย่างมปีระสทิธิภาพ  ซึ่งการทําสมดุลสายการผลิตและการ
มอบหมายงานใหพ้นักงานที่เหมาะสมจงึเป็นปจัจยัสําคญัที่จะทําใหบ้รรลุซึ่งวตัถุประสงค์  ดงั
วทิยานิพนธ์ของอุกฤษฎ์  อชัชโคสติ(2539) ไดนํ้าเสนอการปรบัปรุงสมดุลการผลติ สําหรบั
สายการผลิตยกทรง  เน่ืองจากปจัจุบันการจดัสมดุลการผลิตทําโดยหวัหน้าทีมโดยการใช้
ประสบการณ์ในการจดัจากการเลอืกพนกังานลงปฏบิตัใินขัน้ตอนการผลติต่าง ๆ  ผูท้ําการวจิยั
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จงึเสนอใหท้ําการเปรยีบเทยีบเทคนิคในการจดัสมดุลสายงานผลติ 4 เทคนิค คอื Hoffman , 
COMSOAL , Ranked position weight และการจดัสมดุลการผลติโดยหวัหน้าทมี เพื่อหาว่าวธิี
ใดทีท่ําใหส้ายการผลติเกดิเวลาว่างงานน้อยทีสุ่ดและทําใหก้ารผลติผลติไดอ้ย่างต่อเน่ือง  ไม่มี
งานค้างในสายการผลิตมาก  โดยผลการทดลองจากการพฒันาโปรแกรมขึ้นพบว่าเทคนิค 
Hoffman ใหผ้ลลพัธใ์นเรือ่งเวลาวา่งงานน้อยทีส่ดุ และเมือ่นําไปปฏบิตัจิรงิพบว่าผลผลติเพิม่ขึน้ 
และงานคา้งในกระบวนการลดลง  ซึง่ในต่างประเทศเองกม็กีารศกึษาถงึการนําหลกัเทคนิคของ
การจดัสมดุลการผลติทีม่อียูใ่นปจัจุบนัมาเปรยีบเทยีบเพื่อหาวธิทีีด่ใีนขอบเขตทีก่ําหนด เช่นใน
บทความของ Eryuruk S.H. , Kalaoglu F. และ Baskak M.(2008) ไดท้าํการศกึษาถงึการทาํ
สมดุลสายการประกอบ (Assembly line balancing) ในบรษิทัผลติเสือ้ผา้  โดยทาํการศกึษา
เปรยีบเทยีบเทคนิคการจดัสมดุลสายการประกอบ 2 เทคนิค คอื Ranked position weight 
technique และ Probabilistic line balancing technique ในการแกป้ญัหาสายการผลติหลายรุน่
(Multi-model) โดยเลอืกพจิารณาผลติภณัฑ ์2 รุ่น ซึง่ผลของการวจิยัพบว่าวธิกีารจดัโดยใช้
เทคนิค Ranked position weight technique ใหค้าํตอบทีด่กีว่าเน่ืองจากเป็นวธิทีีง่านในการ
นําไปประยุกต์ใชแ้ละใหค้่าประสทิธภิาพของสายการผลติสงูกว่า  และเมื่อพจิารณาถงึพนักงาน 
Racine R. Chen C. และ Swift F.(2007) ไดศ้กึษาถงึประสทิธภิาพของพนกังานทีส่ง่ผลต่อการ
วางแผนการผลติเสือ้ผา้สาํเรจ็รปู ซึง่กล่าวว่าประสทิธภิาพนัน้มาจากการฝึกฝนในขัน้ตอนนัน้ ๆ 
เป็นจํานวนหลายอาทติย ์และเมื่อมกีารเปลี่ยนขัน้ตอนการผลติย่อมส่งผลใหป้ระสทิธภิาพการ
ทํางานลดลงไป  จงึคดิวธิพียากรณ์การเพิม่ขึน้และลดลงของค่าประสทิธภิาพดงักล่าว  ซึ่ง
สามารถสรปุองคป์ระกอบทีส่ง่ผลต่อทกัษะของพนกังานไดด้งัน้ี 

- ความสามารถในการเรยีนรูข้องแต่ละบุคคล  เช่นในขัน้ตอนการผลติเดยีวกนั 
บางคนสามารถ  ผลติไดเ้รว็และสมบูรณ์ แต่อกีคนอาจจะตอ้งใชเ้วลาในการผลติมากเพื่อทีจ่ะได้
งานทีด่ ี

- ความยากของขัน้ตอนนัน้ ๆ เช่น ขัน้ตอนของการเยบ็โคง้ ยากกว่าขัน้ตอน
การเยบ็เดนิตรง เป็นตน้ 

- ความต่อเน่ืองในการฝึกฝน เช่น พนักงานเคยปฏบิตังิานในการเยบ็โคง้มาก
เป็นเวลา 2 อาทติย ์แต่หลงัจากนัน้ใหง้านเยบ็เดนิตรง 3 อาทติยต์ดิต่อกนั คา่ทกัษะของการเยบ็
โคง้จงึลดลง เน่ืองจากขาดการฝึกฝนทีต่่อเน่ือง จงึกล่าวไดว้่าทกัษะของพนักงานขึน้กบัเวลาใน
การฝึกฝนในขัน้ตอนนัน้ ๆ ซึง่สามารถเขยีนเป็นเสน้กราฟการเรยีนรู ้(Learning curve)ได ้

 และมงีานวิจยัที่ทําการศึกษาถึงการมอบหมายงานให้พนักงานเพื่อปรบัปรุง
ประสทิธภิาพของสายการผลติ ดงัในวทิยานิพนธข์องนิพนธ ์ บุญปสาท(2543) ไดเ้สนองานเรื่อง
การปรบัปรุงประสทิธิภาพการผลิตด้วยวธิีการมอบหมายงานเพื่อการสมดุลบนสายการผลิต 
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สําหรบัอุตสาหกรรมเสื้อผ้าสําเร็จรูป  โดยเริ่มจากการเก็บข้อมูลด้านเวลาการทํางานของ
พนักงาน  แล้วทําการคัดเลือกข้อมูลโดยใช้แผนภูมิควบคุมค่าเฉลี่ย  ซึ่งจะทําให้ได้ค่า
ความสามารถของพนักงานในขัน้ตอนต่าง ๆของงานนัน้ ๆ จากนัน้จงึเริม่พจิารณามอบหมาย
งาน โดยคํานวณจํานวนพนักงานที่ต้องการและจดัพนักงานเข้าทํางานซึ่งการพจิารณาม ี2 
ระดบั คือ สําหรบัพนักงานที่ทํางานขัน้ตอนเดียวและสําหรบัพนักงานที่ทํางานมากกว่า 1 
ขัน้ตอน  ในกรณีทีท่าํงานมากกว่า 1 ขัน้ตอนนัน้จะใชโ้ปรแกรมโซลเวอร ์(Solver) ใน Excel มา
เป็นเครื่องมอืในการช่วยคดิคํานวณ  แล้วจงึทําการเปรยีบเทยีบกบัวธิกีารจดัสายการผลติใน
ปจัจุบนั  ผลคอื ค่าประสทิธภิาพการผลติสูงขึน้ และในวทิยานิพนธ์ของอภสิรา  คงวชิญคุปต ์
(2549) ไดเ้สนองานเรื่องการพฒันาโปรแกรมคอมพวิเตอรส์าํหรบัจดัสมดุลยสายการผลติแบบ 
โมดูลาร ์สําหรบัอุตสาหกรรมเสือ้ผา้สําเรจ็รูป  ในขัน้ตอนการเยบ็  โดยการพฒันาอลักอรทึมึ
แบบฮวิรสิตกิสาํหรบัการจดัสายสมดุลการผลติ  ซึง่แบ่งออกเป็น 3 ขัน้ตอน คอื ขัน้ตอนที ่1 การ
จดัในแต่ละโมดูลารอ์อกเป็นสถานีงาน   ขัน้ตอนที ่2 การจดัพนกังานเขา้ในสถานีงานในแต่ละ
โมดูลาร ์ ซึง่พนักงาน 1 คนจะถูกจดัเขา้ทํางานใน 1 สถานีงาน และขัน้ตอนที ่3 การจดัสาย
สมดุลในระดบัโมดลูาร ์ ซึง่จะทาํใหเ้กดิการโยกยา้ยพนกังานโดยทีพ่นกังานจะไปช่วยทาํงานใน
สถานีงานทีเ่ป็นสถานีคอขวดของโมดูลารท์ีเ่ป็นคอขวด  ทําใหส้ามารถผลติชิน้งานไดใ้กลเ้คยีง
กนั  และ Song B.L, Wong W.K., Fan J. and Chan S.F.(2007)  ทีก่ล่าวถงึการมอบหมาย
งานเพื่อควบคุมความสมดุลของสายการผลิต ซึ่งผู้วิจัยมองว่าการวางแผนและการทําให้
สายการผลิตสมดุลในอุตสาหกรรมเสื้อผ้าสําเร็จรูปทําได้ยากเพราะการทํางานขึ้นอยู่กับ
ประสบการณ์ของพนักงาน ดงันัน้จงึทําการจดัมอบหมายงานใหพ้นักงานโดยดูการทกัษะของ
พนักงานเป็นหลกั โดยเริม่พจิารณาจากทกัษะพนักงานทีส่ามารถปฏบิตังิานไดเ้พยีงงานเดยีว 
(Single skill) และพนกังานทีม่ทีกัษะสามารถปฏบิตังิานไดห้ลายขัน้ตอน(Multi-skill)ต่อไป 

 

 

 

 

 

 

 



บทท่ี 3                                                                            
การศึกษาและวิเคราะหก์ารจ่ายงานในปัจจบุนั 

 

บทน้ีมรีายละเอยีดถงึการจ่ายงานในปจัจุบนัและสภาพปญัหาทีช่ดัเจนมากขึน้ 
จากทีไ่ดก้ล่าวมาแลว้บา้งสว่นในบทที ่1 และจากการศกึษาทฤษฎแีละงานวจิยัทีเ่กีย่วขอ้งในบท
ที ่2 กไ็ดนํ้าองคค์วามรูท้ีไ่ดม้าออกแบบแนวทางการแกไ้ขปญัหา โดยคาํนึงถงึวตัถุประสงคท์ีต่ ัง้
ไวเ้ป็นหลกัในการออกแบบ ซึง่รายละเอยีดของแต่ละหวัขอ้ ดงัน้ี     

3.1 การจ่ายงานให้พนักงานของกระบวนการเยบ็ในปัจจบุนั 

การจา่ยงาน คอื การทีห่วัหน้างานของแต่ละทมี พจิารณาเลอืกพนกังานทาํงาน
ในแต่ละขัน้ตอนการเยน็ของส่วนผลติหน่ึง ๆ ที่ไดร้บัตารางการผลติ  ซึ่งรายละเอยีดของการ
จา่ยงานในปจัจุบนั ดงัรปูที ่3.1 
 

หัวหน้างาน
ตารางการผลิตระดับปฏิบัติการ

ข้อมูล :
- รหัสผลิตภัณฑ์
- โรงงานที่ผลิต 
- ส่วนงานท่ีผลิต
- ทีมที่ผลิต
- จํานวนที่ต้องผลิต
- กําหนดการผลิต

ตารางการจ่ายงาน

ข้อมูล :
- ขั้นตอนที่พนักงานแต่ละคนได้รับ
- การวางข้ันตอนบนสายการผลิต

ข้อมูลที่ได้รับเพื่อการจ่ายงาน
ข้อมูลผลิตภัณฑ์ :
- แผนผังกระบวนการผลิต (Process chart)
ข้อมูลพนักงานในทีม :
- จํานวน และรายชื่อพนักงาน
ข้อมูลการจัดสมดุล :
- จํานวนพนักงานที่ใช้ในแต่ละข้ันตอน 

การตัดสินใจ :
จ่ายงานให้พนักงานที่เคยทําขั้นตอนนั้นเป}นขั้นตอนหลัก

 
รปูที ่3.1 ลกัษะการจา่ยงานในปจัจบุนั 

 
 จากรปูที ่3.1 สามารถอธบิายไดด้งัน้ี 

1. ขอ้มลูเขา้ระบบพจิารณา คอื ตารางการผลติ  ซึง่มขีอ้มลู โรงงานทีผ่ลติ สว่นงานที่
ผลติ ทมีงานผลติ รหสัผลติภณัฑ ์ จํานวนที่ต้องผลติ กําหนดการในการผลติ(วนั เวลาเริม่ ถงึ 
วนั เวลาผลติเสรจ็)   
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2. กระบวนการพจิารณาจา่ยงาน  
  (1) ขอ้มลูสนบัสนุนการตดัสนิใจจา่ยงาน  
   (ก) ขอ้มลูผลติภณัฑ ์ คอื ขอ้มลูจากแผนผงัการผลติของสว่นงานนัน้ ๆ 
 ซึง่จะทาํใหท้ราบถงึขัน้ตอนทีม่ ีลาํดบัการผลติ และเวลามาตรฐานของแต่ละขัน้ตอน 
   (ข) ขอ้มลูพนกังานในทมี คอื ขอ้มลูชื่อ-นาสกุล จาํนวนพนกังาน  
   (ค) ข้อมูลการจัดสมดุลการผลิต คือ ข้อมูลที่ฝ่ายวิศวกร หรือฝ่าย
 เทคนิคคํานวณจํานวนพนักงานที่ต้องใช้ในแต่ละขัน้ตอน ซึ่งจะได้จํานวนพนักงาน
 ออกเป็นเลขทศนิยม เชน่ 1.7 คน 0.3 คน เป็นตน้ สตูรการคาํนวณ ดงัน้ี 
 
 
 
  (2) เกณฑก์ารตดัสนิใจ ม ี2 วธิ ีคอื 
   (ก) จ่ายงานให้พนักงานที่เคยทําขัน้ตอนน้ีก่อน แล้วดูผลรวมของ
 จาํนวนคนทีไ่ดว้า่ใกลเ้คยีง 1 หรอืยงั ถา้ยงัจะรวมกบัขัน้ตอนอื่น ๆ ใหผ้ลรวมใกลเ้คยีง 
   (ข) จ่ายงานให้พนักงานที่เคยทําขัน้ตอนน้ีเป็นขัน้ตอนหลัก และ
 กาํหนดขัน้ตอนรองใหช้ว่ยในกรณีทีง่านหลกัเสรจ็แลว้ กใ็หไ้ปช่วยงานรอง โดยไมม่กีาร
 กาํหนดชดัเจนวา่ตอ้งไปชว่ยเมือ่ไร กีต่วั กีม่ดั เป็นตน้ 

3. ขอ้มูลออกจากระบบการพจิารณา คือ ตารางการจ่ายงาน ซึ่งมขี้อมูล ขัน้ตอนที่
พนกังานในทมีแต่ละคนตอ้งรบัผดิชอบ และรปูจาํลองการวา่งขัน้ตอนในสายการผลติ 
 

3.2 สภาพปัญหาของการจ่ายงานให้พนักงานของกระบวนการเยบ็ในปัจจบุนั 

จากการสมัภาษณ์และเก็บข้อมูลจากโรงงานตัวอย่าง ได้พบถึงปญัหาและ
อุปสรรคในการจา่ยงานใหพ้นกังานของกระบวนการเยบ็ ดงัน้ีคอื 

1. การพจิารณาจ่ายงานใหพ้นักงานทําโดยหวัหน้างานของแต่ละทมีเท่านัน้ เน่ืองจาก
ตอ้งใชก้ารคาดการณ์ของหวัหน้างานในเรื่องความสามารถในการผลติในขัน้ตอนทีห่วัหน้างาน
จะจา่ยให ้ 

2. จากผลจากการจ่ายงานทําให้หวัหน้างานต้องคอยควบคุมและเฝ้าระวงัปญัหาที่
เกดิขึน้ในสายการผลติ  จากการสงัเกตการพบวา่หวัหน้างานตอ้งปรบัสมดุลในสายการผลติบ่อย
โดยการโยกยา้ยพนกังานภายในทมี เพื่อไปช่วยในขัน้ตอนทีม่งีานคา้ง ซึง่การพจิารณาโยกยา้ย

จาํนวนพนกังานของขัน้ตอน  =   เวลามาตรฐานของขัน้ตอนนัน้ x จาํนวนพนกังานในทมี 
               เวลามาตรฐานรวมทุกขัน้ตอน 
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นัน้กใ็ชก้ารคาดการณ์จากหวัหน้างานวา่เมือ่โยกยา้ยพนกังานคนนัน้กล่าวไปชว่ยแลว้จะไมท่าํให้
สายการผลติเกดิปญัหาเพิม่ขึน้ 

3. สายการผลติมงีานคา้ง เน่ืองจากการจ่ายงานทีไ่ม่มปีระสทิธภิาพเน่ืองจากขาดการ
คํานึงถึงความสมดุลในครัง้แรกที่พจิารณา  ดงัสงัเกตได้จากขอ้มูลการจดัสมดุลแทบไม่ได้ถูก
นํามาใชใ้นการพจิารณาจ่ายงานเป็นหลกั เน่ืองจากหวัหน้างานอาจจะรูส้กึถงึความยากลําบาก
ในการรวมขัน้ตอนใหใ้กลเ้คยีง 1 หรอืจากทีท่ราบวา่ขัน้ตอนนัน้ตอ้งใชเ้วลาในการผลติมากกวา่ที่
กาํหนดให ้เพราะเป็นขัน้ตอนทีย่าก  ทาํใหส้ายการผลติเกดิความไมส่มดุลขึน้ ดงัสงัเกตไดจ้ากมี
งานค้างขึ้นระหว่างกระบวนการผลติ ดงัขอ้มูลที่ได้จากการเก็บขอ้มูลจํานวนมดังานสะสมใน
กระบวนการเยบ็ประกอบในขัน้ตอนทีผ่ลติต่อเน่ืองกนัของแต่ละใบสัง่งาน  ดงัรปูที ่3.2  

 
รปูที ่3.2 รอ้ยละจาํนวนมดังานคา้งในสายการผลติ 

จากรปูที ่3.2 เป็นขอ้มลูของใบสัง่งานที ่1-30 ทีม่จีาํนวนมดังานผลติไมเ่ท่ากนั 
การคาํนวณรอ้ยละจาํนวนมดังานคา้ง คอืเทยีบจาํนวนมดังานสะสมระหวา่งขัน้ตอนทีต่่อเน่ืองกนั
กบัจาํนวนมดังานทัง้หมดในใบสัง่ผลติ  ผลคอืพบว่างานคา้งในกระบวนการอยูท่ี ่10% ถงึ 54% 
ค่าเฉลี่ยอยู่ที่ 33.5% ดงันัน้แสดงว่าพนักงานว่างโดยเฉลี่ยอยู่ที่ 33.5% หรอืเทียบเป็น
ประสทิธภิาพการทาํงานของพนกังานเหลอือยูเ่พยีง 66.5% เทา่นัน้ 

4. การพจิารณาจ่ายงานใหพ้นักงานขาดขอ้มลูทีส่นบัสนุนอยา่งเพยีงพอ ในเรื่องขอ้มลู
ทกัษะของพนกังานแต่ละคน วา่มคีวามถนดัในขัน้ตอนมคี่าเป็นเท่าไร ซึง่ทาํใหก้ารพจิารณาจ่าย
งานต้องอาศยัความคาดการณ์ของหวัหน้างานมากขึน้ แต่หากมขีอ้มูลของพนักงานทุกคนและ
ทุกขัน้ตอนการทีจ่ะใหห้วัหน้างานพจิารณาจ่ายงานจากการดูขอ้มูลทัง้หมดและประมวลผลเอง
อาจตอ้งอาศยัเวลาในการเลอืกพนกังานมากขึน้  
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จากปญัหาทัง้หมดสามารถสรุปได้ว่าสายการผลิตเกิดความไม่สมดุล ทําให้
หวัหน้างานต้องค่อยเฝ้าระวงัและแกป้ญัหาในสายการผลติบ่อย เน่ืองจากหวัหน้างานจ่ายงาน
โดยไมส่ามารถคาดการณ์ไดว้า่ในการผลติจรงิจะเกดิปญัหาอะไรขึน้   
 

3.3 แนวทางการแก้ไขปัญหา 

จากปญัหาจึงออกแบบระบบสนับสนุนการตัดสินใจเพื่อการจ่ายงาน โดย
คํานึงถึงความสมดุลในสายการผลิตเป็นหลกัในแต่ละกระบวนการ ซึ่งระบบน้ีสามารถแสดง
สถานการณ์ที่เกิดจากการพิจารณาจ่ายงาน เพื่อให้ผู้ใช้ระบบตัดสินใจจ่ายงานได้อย่างมี
ประสทิธภิาพมากขึน้ ดงันัน้จงึแบ่งแนวทางการแกไ้ขปญัหาออกเป็น 3 สว่นคอื การศกึษาปจัจยั
ทีส่่งผลต่อความสมดุลและการจ่ายงาน แนวคดิการออกแบบกระบวนการประมวลผลของระบบ 
และแนวคดิการออกแบบระบบสารสนเทศ ซึง่แต่ละสว่นมรีายละเอยีดดงัน้ี 

3.3.1 การศึกษาปัจจยัท่ีส่งผลต่อความสมดลุและการจ่ายงาน 

การศกึษาถงึปจัจยัทีส่่งผลต่อความสมดุลของสายการผลติของขัน้ตอนการเยบ็
ผา้  ซึง่ประกอบดว้ย 3 ปจัจยัหลกัคอื 

1. ขัน้ตอนการผลติ เป็นปจัจยัทีส่าํคญัในการจดัสมดุลการผลติ เน่ืองจากขัน้ตอนการ
ผลติสง่ผลต่อเวลาในการผลติ ซึง่สามารถสรปุองคป์ระกอบทีส่ง่ผลต่อเวลาในการผลติไดด้งัน้ี 
   (1) จาํนวนขัน้ตอนในการผลติ นอกจากเวลาของแต่ละขัน้ตอนแลว้ ยงัมเีวลาใน
การเคลื่อนทีร่ะหวา่งขัน้ตอนทีเ่พิม่ขึน้มาดว้ย  
   (2) ลําดบัของการเยบ็ทีต่อ้งรอใหก้ระบวนการก่อนหน้าผลติใหเ้สรจ็ก่อนจงึจะ
เริม่กระบวนการต่อไปได ้ เช่น การเยบ็ประกอบลําตวั ต้องผ่านเยบ็ประกอบแขนก่อนจงึมา
เขา้ขา้งลาํตวัได ้เป็นตน้ 
   (3) ความยากงา่ยในการผลติของขัน้ตอนนัน้ ๆ เช่น เช่นการเยบ็โคง้ ต้องใช้
เวลามากกวา่การเยบ็เดนิตรง เป็นตน้ 

2. พนกังานในทมี  ถอืว่าเป็นปจัจยัหลกัของการผลติ เน่ืองจากอุตสาหกรรมประเภทน้ี
ทีต่อ้งอาศยัแรงงานฝีมอืในการผลติผลติภณัฑ ์ดงันัน้ทกัษะความสามารถของพนักงานในทมีจงึ
เป็นส่วนสาํคญัทีช่่วยใหก้ารผลติเป็นไปตามแผนทีก่ําหนด ดงังานวจิยัของ Racine R.,Chen 
C.and Swift F.,2007 ทีศ่กึษาผลกระทบของประสทิธภิาพพนักงานในการวางแผนการผลติ
เสื้อผ้าสําเรจ็รูป  ซึ่งกล่าวว่าประสทิธิภาพนัน้มาจากการฝึกฝนในขัน้ตอนนัน้ ๆ เป็นจํานวน
หลายอาทติย ์และเมื่อมกีารเปลีย่นขัน้ตอนการผลติย่อมส่งผลใหป้ระสทิธภิาพการทํางานลดลง
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ไป  จึงคิดวิธีพยากรณ์การเพิ่มขึ้นและลดลงของค่าประสิทธิภาพดงักล่าว ซึ่งสามารถสรุป
องคป์ระกอบทีส่ง่ผลต่อทกัษะของพนกังานไดด้งัน้ี 
   (1) ความสามารถในการเรยีนรูข้องแต่ละบุคคล  เช่นในขัน้ตอนการผลิต
เดยีวกนั บางคนสามารถผลติได้เรว็และสมบูรณ์ แต่อกีคนอาจจะต้องใชเ้วลาในการผลติมาก
เพือ่ทีจ่ะไดง้านทีด่ ี
   (2) ความยากของขัน้ตอนนัน้ ๆ เช่น ขัน้ตอนการเยบ็โคง้ ยากกว่าขัน้ตอนการ
เยบ็เดนิตรง เป็นตน้ 
   (3) ความต่อเน่ืองในการฝึกฝน เช่น พนกังานเคยปฏบิตังิานในการเยบ็โคง้มาก
เป็นเวลา 2 อาทติย ์แต่หลงัจากนัน้ใหง้านเยบ็เดนิตรง 3 อาทติยต์ดิต่อกนั คา่ทกัษะของการเยบ็
โคง้จงึลดลง เน่ืองจากขาดการฝึกฝนทีต่่อเน่ือง จงึกล่าวไดว้่าทกัษะของพนักงานขึน้กบัเวลาใน
การฝึกฝนในขัน้ตอนนัน้ ๆ ซึง่สามารถเขยีนเป็นเสน้กราฟการเรยีนรู ้(Learning curve)ได ้
   (4) ชนิดของจกัรทีใ่ช ้ เช่น จกัรชนิดเดยีวกนัแต่รุ่นต่างกนั  การปฏบิตังิาน
ร่วมกบัจกัรย่อมต่างกนั เช่นจกัรรุ่นใหม่จะมรีะบบการทํางานอตัโนมตัิเพิม่ขึน้มาทําให้ความ
ตอ้งการทกัษะในการทาํงานรว่มกบัเครือ่งจกัรน้ีลดลง  
   ดงันัน้หากสามารถฝึกฝนใหพ้นักงานมคีวามสามารถทีห่ลากหลาย(Multi-Skill) 
การพิจารณามอบหมายงานให้พนักงานจึงมีความยืดหยุ่นได้มาก การเฉพาะเจาะจงในตัว
พนกังานลดลง  

3. ขนาดมดั ส่งผลต่อเวลาเสรจ็ (Make span) เน่ืองจากในแต่ละขัน้ตอนการผลติใช้
เวลาในการทํางานที่แตกต่างกนัทําให้การจดัสถานีงานให้เกิดความสมดุลนัน้จึงเป็นเรื่องที่
ยากลําบากทีจ่ะใหทุ้กสถานีงานใชเ้วลาในการปฏบิตังิานเท่ากนั ส่วนต่างน้ีทําใหเ้กดิการรองาน
และงานคา้งในสายการผลติ ซึง่จะมากขึน้เมือ่ขนาดมดัมากขึน้ แต่ถา้ขนาดมดัเลก็ลงเวลาในการ
ผลิตต่อมดัก็จะลดลง จํานวนงานค้างในสายการผลิตลดลง แต่จะมเีวลาในการแก้มดั ผูกมดั
เพิม่ขึน้ พนกังานตอ้งเคลื่อนทีบ่่อยมากขึน้ 

จากปจัจยัทัง้ 3 พบว่าขอ้มลูทีม่คีวามแตกต่างกนัในระหว่างการผลติผลติภณัฑ์
รูปแบบหน่ึง คอืเวลาของแต่ละขัน้ตอน และค่าทกัษะของพนักงานทีไ่ม่เท่ากนัของแต่ละบุคคล
หรอืในแต่ละขัน้ตอนการผลติเอง   แต่ขนาดมดัจะถูกกําหนดใหเ้ท่ากนัตลอดตามใบสัง่งานของ
กระบวนการผลติผลติภณัฑร์ปูแบบหน่ึง ดงันัน้จงึนําปจัจยัทีใ่ชใ้นการพจิารณาจ่ายงานจงึคาํนึง
เฉพาะขัน้ตอนการผลติ และความสามารถของพนักงานมาพจิารณาเป็นหลกัในการสรา้งความ
สมดุลการในผลติ   สว่นปจัจยัเรือ่งขนาดมดัมาใชใ้นการคาํนวณหาเวลาผลติเสรจ็เทา่นัน้   
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3.3.2 แนวคิดการออกแบบกระบวนการแก้ไขปัญหา 

จากผลลพัธท์ีต่อ้งการคอื ตารางการจ่ายงาน ทีม่รีายละเอยีดถงึ การจ่ายงานให้
พนักงาน และการวางขัน้ตอนบนสายการผลติ และปญัหาของการจ่ายงานคอืสายการผลติเกดิ
ความไม่สมดุลขึ้น  ดงันัน้งานวจิยัน้ีจงึคดิออกแบบวธิีการลดความไม่สมดุลในการทํางานลง  
โดยการพจิารณาจ่ายงานใหพ้นักงานใหม้เีวลาทีใ่ชใ้นการปฏบิตังิานใกลเ้คยีงกนั โดยแบ่งการ
ประมวลผลออกเป็น 3 ขัน้ตอน คอืการรวมขัน้ตอนเป็นสถานีงาน และการจ่ายงานใหพ้นักงาน 
สําหรบัผลลัพธ์เรื่องการจ่ายงานให้พนักงาน และการวางขัน้ตอนบนสายการผลิต สําหรบั
ผลลพัธเ์รือ่งการวางขัน้ตอนบนสายการผลติ ดงัรปูที ่3.3  

 
รปูที ่3.3 ขัน้ตอนการประมวลผล 

เมื่อกล่าวถงึเรื่องการจ่ายงาน พบว่าการพจิารณาจ่ายงานทําไดห้ลายแบบตาม
จาํนวนขัน้ตอนและจาํนวนพนกังานทีม่ ีดงัรปูที ่3.4 การทีจ่ะพจิารณาเลอืกขัน้ตอนใหพ้นกังานที
ละคน แลว้ใหผ้ลลพัธข์องเวลาปฏบิตังิานใกลเ้คยีงกนันัน้เป็นเรื่องยากและใชเ้วลานาน ดงันัน้ใน
งานวจิยัน้ีจงึแบ่งกระบวนการจ่ายงานออกเป็น 2 ขัน้ตอน คอื การจดักลุ่มขัน้ตอนเป็นสถานีงาน 
และการจ่ายงานที่รวมเป็นสถานีงานแล้วนัน้ใหพ้นักงานในทมี โดยการพจิารณาค่าทกัษะร่วม
ดว้ย วตัถุประสงค ์คอืใหเ้วลาของพนักงานใกลเ้คยีงกนั แต่ตอ้งเป็นเวลาทีน้่อยกว่ารอบเวลาที่
ยอมรบัได ้(takt time) ซึง่เป็นเวลาทีไ่ดจ้ากตารางการผลติระดบัปฏบิตักิาร สุดทา้ยคอืขัน้ตอน
การวางขัน้ตอนบนสายการผลติ   

 
รปูที ่3.4 การจา่ยงานใหพ้นกังาน 
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เพื่อเป็นการเพิม่ความยดืหยุ่นของระบบจงึนําเสนอในรูปของระบบสนับสนุน
การตดัสนิใจ โดยเมือ่ผูใ้ชร้ะบบกําหนดสิง่ทีจ่ะพจิารณาแลว้นัน้ ระบบจะประมวลผลการจ่ายงาน
เบือ้งตน้ใหโ้ดยยดึหลกัการสรา้งความสมดุลระหว่างเวลาปฏบิตังิานของพนกังาน  จากนัน้จะนํา
คา่ขนาดมดัทีก่าํหนดใหม้าคาํนวณหาเวลาผลติเสรจ็ หากผลลพัธท์ีร่ะบบประมวลผลใหน้ัน้ยงัไม่
เป็นทีพ่อใจ ผูใ้ชร้ะบบสามารถปรบัเปลีย่นปจัจยัทัง้ 3 ขัน้ตอนได ้และระบบจะคํานวณหาเวลา
ผลิตเสร็จให้อีกครัง้หน่ึง   ซึ่งจากระบบสนุนการจ่ายงานให้พนักงานน้ีทําให้ผู้ใช้ระบบหรือ
หวัหน้างานรูว้า่สถานการณ์ในการผลติจรงิจะเป็นอยา่งไร จงึเป็นการลดเวลาในการเฝ้าระวงัและ
แกป้ญัหาเฉพาะหน้าของหวัหน้างานได ้ รายละเอยีดของแต่ละขัน้ตอนประมวลผลเป็นดงัน้ี 

1. การรวมขัน้ตอนเป็นสถานีงาน 
  วตัถุประสงค ์คอื เวลาของแต่ละสถานีงานตอ้งใกลเ้คยีงกนั และเป็นเวลาทีน้่อย 

ขัน้ตอนในการรวมขัน้ตอนเป็นสถานีงาน คอื 
  (1) สรา้งกรอบเวลาในการรวมขัน้ตอน  
  เป้าหมาย คอื กําหนดช่วงเวลาทีท่ําใหค้่าของเวลาแต่ละสถานีงานใกลเ้คยีงกบั
คา่ภาระงานเฉลีย่ โดยเวลามากสดุตอ้งน้อยกวา่รอบเวลาผลติ  

หลกัการและเหตุผล คอื การสรา้งกรอบเวลาในการรวมขัน้ตอนเป็นสถานีงาน
เป็นการทาํใหร้ะบบรูว้า่ชว่งเวลาไหนทีถ่อืวา่ยอมรบัได ้เน่ืองจากวตัถุประสงคค์อืตอ้งการใหเ้วลา
ในแต่ละสถานีงานใกล้เคยีงกนั ดงันัน้จงึนําค่าเวลามาตรฐานของขัน้ตอนทัง้หมดมาเฉลี่ยกบั
จาํนวนพนกังานในทมีทีพ่จิารณา ซึง่ในงานวจิยัน้ีเรยีกว่าค่าภาระงานเฉลีย่ หรอื Average load 
per unit,Al นัน้คอืเวลาเป้าหมายของขัน้ตอนน้ี  แต่เน่ืองจากการพจิารณารวมขัน้ตอนไล่
ตามลําดบัไปเรื่อยๆ จนไดเ้วลาทีใ่กลเ้คยีงกบัค่าภาระงานเฉลีย่มากทีสุ่ดตอ้งใชเ้วลานาน ดงันัน้
เพื่อลดเวลาในการรวมขัน้ตอนจงึกําหนดช่วงของเวลาทีย่อมรบัได ้โดยเวลาของสถานีงานมาก
สุดตอ้งไมเ่กนิรอบเวลาผลติต่อตวั หรอื Takt time ค่ารอบเวลาผลติ ปกตจิะหมายถงึเวลาทีไ่ด้
งานออกมาก แต่เน่ืองจากเป็นการผลติแบบมดั ดงันัน้เวลาทีอ่อกมาจะเป็นเวลาต่อมดังาน แต่
เน่ืองจากการรวมขัน้ตอนเป็นการนําเวลามาตรฐานของ 1  ตวัมาคดิ จงึนําค่าเวลาผลติทีไ่ดจ้าก
ตารางการผลติมาหารดว้ยจํานวนตวัทีต่อ้งผลติ กจ็ะไดเ้ป็นรอบเวลาต่อตวั  เหตุทีบ่อกว่าไม่ให้
มากกว่าเพราะถ้าเวลาของสถานีงานที่รวมมามากกว่าค่ารอบเวลาผลติ แสดงว่ามโีอกาสที่จะ
สถานีงานนัน้จะทําใหเ้กดิงานสายขึน้  ดงันัน้จงึใชค้่ารอบเวลาผลติเป็นกรอบนอกของการรวม
ขัน้ตอน ส่วนกรอบด้านน้อยนัน้กําหนดโดยการดูข ัน้ตอนที่มเีวลามาตรฐานมากสุดที่เป็นไป
ไดม้ารวมกบัขัน้ตอนทีม่เีวลามาตรฐานน้อยสุดแลว้ไดค้่าเท่ากบัค่าภาระงานเฉลี่ยนัน้ เมื่อได้
เวลามากสุดน้ีแสดงว่าเมื่อมเีวลาของขัน้ตอนหรอืผลรวมขัน้ตอนมคี่ามากกว่าเวลามากสุดทีไ่ด้
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แสดงว่าค่าเวลาของขัน้ตอนน้ีหรอืการรวมขัน้ตอนอยู่ในช่วงที่ยอมรบัไดแ้ล้ว เน่ืองจากเมื่อนํา
คา่ทีไ่ดไ้ปรวมกบัขัน้ตอนทีม่เีวลามาตรฐานน้อยสดุจะไดค้า่ใกลเ้คยีงกบัรอบเวลาผลติ   

 (2) เตรยีมความพรอ้มของขัน้ตอนทีจ่ะพจิารณารวมขัน้ตอน  
  เป้าหมาย คือ ทุกขัน้ตอนที่จะเข้าพิจารณาต้องมีเวลาน้อยกว่ารอบเวลาที่
ยอมรบัได ้

หลกัการและเหตุผล คอื  เป็นการตรวจสอบว่าเวลามาตรฐานของขัน้ตอนไหน
บ้างที่มเีวลามากกว่าค่ามากสุดของกรอบเวลาที่กําหนด หรอืค่ารอบเวลาผลติ เพราะถ้าเวลา
มากกวา่จะสง่ผลพนกังานทีไ่ดร้บัผดิชอบขัน้ตอนนัน้มโีอกาสทีจ่ะทาํใหเ้กดิงานสายขึน้ ดงันัน้จงึ
ต้องทําการแบ่งขัน้ตอนน้ีออกโดยใหเ้วลาของขัน้ตอนที่แบ่งใกล้เคยีงกบัค่ารอบเวลาผลติมาก
ทีส่ดุ โดยใชว้ธิลีดจาํนวนมดังานเทยีบเป็นเวลาของขัน้ตอนใหเ้วลาขัน้ตอนใกลเ้คยีงค่าภาระงาน
เฉลีย่มากทีส่ดุ   

(3) จา่ยงานใหพ้นกังานทีค่า่ทกัษะเฉลีย่ตํ่าก่อน 
  เป้าหมาย คอื เลอืกงานทีเ่หมาะสมใหก้บัพนกังานทีค่า่ทกัษะเฉลีย่ตํ่า  

หลกัการและเหตุผล คอื  การจ่ายงานใหพ้นักงานที่ค่าทกัษะตํ่าก่อนเพื่อเป็น
การป้องกนัการจ่ายงานทีพ่นักงานคนนัน้มทีกัษะตํ่าแลว้ทําใหเ้วลาปฏบิตังิานมากกว่ารอบเวลา
ผลติ ซึง่มโีอกาสทีจ่ะเกดิงานสายขึน้  โดยเมื่อไดพ้นักงานทีค่่าทกัษะเฉลีย่จากพนักงานทัง้หมด
ในทีมนัน้แล้ว ก็ทําการจ่ายงานในขัน้ตอนที่พนักงานถนัดมากที่สุดซึ่งดูได้จากค่าทกัษะของ
พนกังาน หากเวลาปฏบิตังิานยงัไมถ่งึชว่งทีย่อมรบัไดก้จ็ะรวมขัน้ตอนเพิม่จนไดเ้วลาปฏบิตังิาน
อยูใ่นชว่งเวลาทีก่าํหนด 

 (4) ตดัทนขัน้ตอนทีส่ามารถรวมไดอ้อกก่อน 
  เป้าหมาย คอื ลดเวลาในการรวมขัน้ตอนเป็นสถานีงาน  

หลกัการและเหตุผล คอื การตรวจสอบว่ามขี ัน้ตอนไหนบา้งทีเ่วลามาตรฐานอยู่
ในช่วงทีย่อมรบัได ้กนํ็าขัน้ตอนนัน้ออกมาจดัสถานีงานไวก่้อน เน่ืองจากผลการจดัเวลาของแต่
ละสถานีงานต้องอยู่ในช่วงน้ี ดงันัน้จงึดงึขัน้ตอนที่อยู่ในช่วงที่ยอมรบัได้มาจดัเป็นสถานีงาน
ก่อนเพือ่ลดเวลาในการพจิารณารวมขัน้ตอนเป็นสถานีงาน 

(5) รวมขัน้ตอนทีเ่หลอื 
  เป้าหมาย คอื เวลาในแต่ละสถานีงานตอ้งอยูใ่นชว่งทีย่อมรบัได ้
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หลกัการและเหตุผล คอื การรวมขัน้ตอนเป็นสถานีงานจะรวมตามลําดบัการ
ผลติ เน่ืองจากเป็นการลดการเคลื่อนทีข่องพนักงานทีจ่ะไดร้บัผดิชอบในสถานีงานนัน้ หากไม่
สามารถรวมในลําดบัขัน้ตอนทีต่ดิกนัได ้กใ็หข้า้มไปรวมในลําดบัถดัไปตามลําดบั โดยผลรวม
ของเวลาในสถานีงานตอ้งอยูใ่นชว่งทีย่อมรบัได ้

2. การจา่ยงานใหพ้นกังาน 
  วตัถุประสงค ์ คอื ค่าเวลาในการปฏบิตังิานของพนกังานใกลเ้คยีงกนั และเวลา
ปฏบิตังิานนัน้ตอ้งน้อยกวา่รอบเวลาผลติ 
 
  ขัน้ตอนการจา่ยงานใหพ้นกังาน มดีงัน้ี 
  (1) จา่ยงานใหพ้นกังานเบือ้งตน้  
  เป้าหมาย คอื เวลาปฏบิตังิานรวมน้อย 

หลักการและเหตุผล คือ ใช้หลักการของปญัหาการมอบหมายงาน หรือ 
Assignment model ในการเลอืกพนกังานใหแ้ต่ละสถานีงาน โดยจะมขีอ้มลูเวลาปฏบิตังิานของ
พนกังานทุกคน ทุกสถานีงาน และทาํการตดัตวัเลอืกทีใ่หค้่าเวลามากกว่ารอบเวลาผลติออก ซึง่
จะทําใหผ้ลการเลอืกพนักงานไดเ้วลาในแต่ละสถานีงานน้อยกว่ารอบเวลาผลติ แต่ผลการจ่าย
งานลกัษณะน้ีจะไมไ่ดค้าํนึงถงึความสมดุลของคาํตอบทีไ่ด ้ 
 
  (2) ปรบัความสมดุล 
  เป้าหมาย คอื  ใหค้า่เวลาปฏบิตังิานของพนกังานแต่ละคนใกลเ้คยีงกนั 

หลักการและเหตุผล คือ เน่ืองจากความสมดุลได้จากที่พนักงานแต่ละคน
ปฏบิตังิานโดยใชเ้วลาใกลเ้คยีงกนั แต่การทีจ่ะทาํใหเ้วลาเท่ากนัทุกคนเป็นเรื่องทีย่าก จงึมกีาร
กําหนดค่าความสมดุลที่ยอมรบัได ้เป็นค่ารอ้ยละความสมดุล ซึ่งหลกัการในการปรบัค่าความ
สมดุลคอื การสลบัพนกังาน การยา้ยขัน้ตอน และการแบ่งขัน้ตอน   

3. การวางขัน้ตอนบนสายการผลติ 
  วตัถุประสงค ์คอื การเคลื่อนทีข่องพนกังานน้อย 

ขัน้ตอนการวางขัน้ตอนบนสายการผลติ มดีงัน้ี 
  (1)  การรวมโต๊ะ 
  เป้าหมาย คอื จาํนวนโต๊ะน้อย 
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หลกัการและเหตุผล  คอื จะรวมขัน้ตอนทีไ่มใ่ชจ้กัรใหป้ฏบิตังิานบนโต๊ะงานอื่น
ได้ โดยตรวจสอบว่าในสถานีงานเดยีวกนัมขี ัน้ตอนที่อยู่ติดกนัหรอืไม่ จากนัน้ตรวจสอบว่ามี
ข ัน้ตอนอยา่งน้อย 1 ขัน้ตอนทีไ่มใ่ชจ้กัร  
      
  (2) การวางขัน้ตอนบนสายการผลติ 
  เป้าหมาย คอื  ใหก้ารเคลื่อนทีข่องพนกังานน้อย 

หลกัการและเหตุผล  คอื จะวางขัน้ตอนตามลาํดบัการผลติ โดยจะใหก้ารสง่งาน
ระหว่างกระบวนการสะดวกที่สุด และไม่มีการส่งงานย้อนหลงั  ดงันัน้ก่อนที่จะวางขัน้ตอน
จะตอ้งนําขอ้มลูการจดัสถานีงานมาเรยีงก่อน โดยเริม่จากเรยีงลําดบัขัน้ตอนในแต่ละสถานีงาน 
จากนัน้เรยีงลําดบัสถานีงานจากขัน้ตอนที่น้อยที่สุดตามลําดบั  จากนัน้วางขัน้ตอนตามลําดบั
สถานีงานโดยตอ้งคาํนึงถงึการสง่งานเป็นหลกั 

4. การคาํนวณหาเวลาผลติ จากผลการพจิารณาจา่ยงาน   
วตัถุประสงค ์ คอื เพือ่ประมวลผลหาเวลาผลติของจาํนวนตวัทัง้หมด 

หลกัการและเหตุผล คอื  ใชแ้ผนผงัการผลติ (Gantt chart) ในการหาเวลาผลติ 
โดยมสีมมติฐานว่าพนักงานสามารถเริม่งานไดโ้ดยไม่มงีานค้าง และสายการผลติว่าง วธิกีาร
วา่งงานบนแผนผงัการผลติ เริม่จากทีท่ราบว่าแต่ละขัน้ตอนจ่ายงานใหพ้นกังานคนใดใชเ้วลาใน
การปฏบิตังิานเป็นเท่าไร และทราบลําดบัการทํางาน แลว้นําเวลาปฏบิตังิานทีไ่ดว้างลงในแผง
ผงัและวางขัน้ตอนลําดบัต่อไปต่อจากขัน้ตอนลําดบัก่อนหน้า เมื่อทําครบทุกมดังานแล้ว กจ็ะ
ทราบเวลาทีใ่ชใ้นการผลติทัง้หมดและสามารถหาเวลาวา่งของพนกังานได ้

สรุปแนวทางการแก้ไขปญัหาประกอบด้วย 3 กระบวนการประมวลผลที่
ออกแบบตามหลกัการความสมดุลของสายการผลติ คอื การจดัขัน้ตอนเป็นสถานีงาน การจ่าย
งานให้พนักงาน และการวางขัน้ตอนบนสายการผลิต จากนัน้ประมวลผลหาเวลาผลิตจาก
คาํตอบทีไ่ดจ้ากการจา่ยงาน 
 

3.3.3 แนวคิดการออกแบบระบบสารสนเทศ 

ผลลพัธค์อื ระบบสนบัสนุนการตดัสนิใจเพื่อการจ่ายงานใหพ้นกังานในงานเยบ็
ผา้ ซึ่งประกอบดว้ย 2 ส่วนคอื การออกแบบกระบวนการของระบบ และการออกแบบการ
รายละเอยีดของระบบสารสนเทศ 
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1. การออกแบบกระบวนการของระบบ 
  โดยพืน้ฐานของระบบจะประกอบดว้ย ขอ้มลูนําเขา้ กระบวนการ ผลลพัธ ์และมี
ฐานขอ้มูลเป็นตวัสนับสนุนการทํางานของระบบ แต่เน่ืองจากระบบสนับสนุนการตดัสนิใจนัน้
ต้องออกแบบกระบวนการให้มคีวามยดืหยุ่นที่ผู้ใช้ระบบสามารถปรบัค่า และระบบสามารถ
ประมวลผลพรอ้มทัง้การเปรยีบเทยีบคา่ผลลพัธท์ีไ่ดจ้ากการปรบัแต่ละรปูแบบ เพื่อเป็นขอ้มลูใน
การสนับสนุนการตดัสนิใจ  ดงันัน้กระบวนการของระบบจงึประกอบดว้ย 5 ส่วน คอื 1) การ
บนัทกึขอ้มูลตัง้ต้น ซึง่เป็นขอ้มลูพืน้ฐานของระบบ 2) การเลอืกงานทีจ่ะเขา้พจิารณา 3) การ
ประมวลผลหาคําตอบเบือ้งตน้ 4) ผูใ้ชพ้จิารณาความพอใจของผลลพัธแ์ละทําการปรบัเปลีย่น
การจ่ายงาน ตามความเหมาะสม และระบบจะคํานวณหาเวลาผลติเสรจ็ให ้จากนัน้จะแสดงผล
การจ่ายงานเปรยีบเทยีบกบัที่ระบบประมวลใหแ้ละจากการปรบัเปลี่ยนของผูใ้ชร้ะบบ และทํา
การเลอืกวธิกีารจ่ายงาน 5) ออกตารางการจ่ายงาน ซึ่งตารางการจ่ายงานจะตอ้งแสดงขอ้มูล
เวลาเริ่มผลิตด้วย ดังนัน้จึงระบบจะออกตารางการจ่ายงานได้ก็ต่อเมื่อทุก ๆ งานหรือ 
Production batch ทีอ่ยูใ่นช่วงการพจิารณาตอ้งถูกพจิารณาจ่ายงานเรยีบรอ้ยแลว้ เมื่อทราบ
จาํนวนเวลาทีต่อ้งใชใ้นแต่ละงานแลว้ จงึสามารถกาํหนดเวลาเริม่และเวลาเสรจ็ของแต่ละงานได ้

2. การออกแบบรายละเอยีดของระบบสารสนเทศ 
  การออกแบบรายละเอยีดของระบบสารสนเทศ เป็นการนํากระบวนการที่ได้
ออกแบบเขยีนออกมาอยู่ในรปู แผนภาพการไหลของขอ้มลู (Data flow diagram) เพื่อให้
ผูเ้ขยีนโปรแกรมทราบถึงกระบวนการที่เกดิขึน้และขอ้มูลที่ใช้ในแต่ละกระบวนการ พรอ้มทัง้
อธบิายวธิทีํางานของแต่ละกระบวนการ จากนัน้จงึออกแบบหน้าจอการทํางานทีส่อดคล้องกบั
กระบวนการทีไ่ดอ้อกแบบ และออกแบบฟอรม์และรายงานทีจ่ะไดจ้ากระบบ 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 



บทท่ี 4                                                                            
รายละเอียดของแนวทางแก้ไขปัญหา 

 

จากบทที่ 3 ได้กล่าวถึงการออกแบบแนวคดิวธิีการแก้ไขปญัหา ซึ่งจะทําให้
มองเหน็ภาพรวมของระบบ ขอบเขตในการทํางาน และทศิทางทีร่ะบบจะมุ่งไป ในบทที ่4 น้ีจะ
เป็นความต่อเน่ืองจากบทที ่3 คอืการออกแบบลงลกึในรายละเอยีด (Detail) ของระบบ ซึง่จะ
ดําเนินการภายใตค้วามคดิทีไ่ดอ้อกแบบมาแลว้ในบทที ่3 โดยรายละเอยีดของแนวทางทีเ่สนอ
จะลงลกึในเรือ่งหลกัการและเหตุผล และวธิกีารคาํนวณในแต่ละกระบวนการ  

 
4.1 ระบบสนับสนุนการตดัสินใจเพ่ือการจ่ายงานให้พนักงาน 

การออกแบบระบบสนบัสนุนการจ่ายงานใหก้บัพนกังาน (Job dispatching) ใน
งานเยบ็ผา้ ประกอบดว้ย 5 สว่นหลกั คอื สว่นที ่1 ตดิตัง้ขอ้มลูตัง้ตน้ของระบบ สว่นที2่ กําหนด
ขอ้มลูเพือ่การพจิารณา สว่นที ่3 ระบบประมวลผลการจ่ายงานเบือ้งตน้ สว่นที ่4 ปรบัเปลีย่นค่า
ปจัจยั สว่นที ่5 ออกตารางการจา่ยงาน ดงัรปูที ่4.1  

จากรปูที ่4.1 มรีายละเอยีดของแต่ละสว่นงานดงัน้ี 

สว่นที ่1 คอื การบนัทกึของมลูตัง้ตน้ ซึง่เป็นขอ้มลูพืน้ฐานของระบบ ทีร่ะบบ
จําเป็นต้องมเีพื่อใชเ้ป็นส่วนหน่ึงสําหรบัเป็นตวัเลอืก หรอืใชใ้นการประมวลผลลพัธ์ ซึ่งจะเป็น
คา่คงที ่ไมม่กีารเปลีย่นแปลงตามการณ์เวลา (Static data) หรอืมกีารเปลีย่นแปลงน้อย 

สว่นที ่2 คอื การกาํหนดขอ้มลูเพื่อการพจิารณา เมื่อไดร้บัตารางการผลติระดบั
ปฏบิตัิการ ผูใ้ช้ระบบจะต้องกําหนดว่าจะพจิารณาทมีผลิตไหนก่อน แล้วจงึกําหนดขนาดมดั
ผลติ และลกัษณะของสายการผลติ เพือ่เป็นขอ้มลูในการประมวล 

ส่วนที่ 3 คอื ระบบทําการประมวลผลหาคําตอบเบื้องต้นโดยใช้ฮวิรสิติก 
(Heuristic) ในการแกป้ญัหาของการการจดัสถานีงาน การจ่ายงานใหพ้นกังาน การวางขัน้ตอน
ลงสายการผลติ ซึ่งจะแสดงผลลพัธ์เป็นเวลาในการปฏบิตัิงานของแต่ละงานที่นํามาพจิารณา 
โดยมวีตัถุประสงคเ์พื่อใหใ้ชเ้วลาในการผลติน้อย ซึง่คาํตอบทีไ่ดไ้มส่ามารถรบัประกนัไดว้่าเป็น
คาํตอบทีด่ทีีส่ ุ
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สว่นที ่ 4 คอื การนําคาํตอบจากการทีร่ะบบประมวลผลให ้มาทาํการปรบัปรุง
โดยผู้ใช้ระบบปรบัเปลี่ยนค่าของแต่ละกระบวนการ คือ การจดัสถานีงาน การจ่ายงานให้
พนกังาน การวางขัน้ตอนลงสายการผลติ จากนัน้ระบบทาํการประมวลผลแสดงผลลพัธเ์ป็นเวลา
ในการปฏบิตังิานของแต่ละงานทีนํ่ามาพจิารณา 

ส่วนที่ 5 คอื เมื่อทําการพจิารณาครบทุกงานในทมี กส็ามารถออกเอกสาร
ตารางการจ่ายงานใหใ้นแต่ละทมีได ้และเมื่อพจิารณาทุกงานใน Lot ผลติ กส็ามารถสรุปวนัปิด
งานของแต่ละ Lot ได ้

  
รปูท่ี 4.1 ภาพรวมของระบบ 
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4.2 ขัน้ตอนการทาํงานของระบบ (Process description) 

ขัน้ตอนการทาํงานของระบบสามารถอธบิายได ้ดงัน้ี 

4.1.2 การบนัทึกข้อมลูตัง้ต้น 

ขอ้มลูตัง้ตน้ ถอืวา่เป็นขอ้มลูพืน้ฐานของระบบ ซึง่ประกอบดว้ย 3 สว่น ดงัน้ี 
  สว่นที ่1  ขอ้มลูดา้นผลติภณัฑ ์คอื ขอ้มลูทีบ่อกถงึลกัษณะของผลติภณัฑต่์าง 
ๆ ซึ่งมขีอ้มูลดงัน้ี กลุ่มของผลติภณัฑ ์รหสัของผลติภณัฑแ์ต่ละกลุ่ม ขัน้ตอนการผลติของกลุ่ม
ผลติภณัฑน์ัน้ ๆ รวมถงึรายละเอยีดของแต่ละขัน้ตอนการทาํงานโดยใหข้อ้มลูดา้นขอ้จาํกดัของ
ลําดบัการดําเนินการ (Precedence relationships) ชนิดเครื่องจกัรทีใ่ชแ้ต่ละขัน้ตอน เวลา
มาตรฐานของขัน้ตอนนัน้ ๆ ซึ่งขอ้มูลเล่าน้ีไดจ้าก Flow chart ของผลติภณัฑน์ัน้ ๆ ดงัใน
ภาคผนวก ก.  
  ส่วนที่ 2 ข้อมูลพนักงาน คือ ข้อมูลที่มรีายละเอียดถึงชื่อ-นาสกุล รหสั 
หน่วยงานทีส่งักดั ค่าทกัษะในการปฏบิตังิานประจําขัน้ตอนต่าง ๆ ของพนักงานแต่ละบุคคลใน
แต่ละทีมผลิต ซึ่งค่าทกัษะน้ีได้จากการเก็บข้อมูลจากการปฏิบตัิงานจริง โดยค่าทกัษะของ
พนักงานคํานวณจากจํานวนที่พนักงานผลติได้ในช่วงเวลาหน่ึงแล้วหาเป็นเวลาการผลติเพื่อ
เปรยีบเทยีบกบัเวลามาตรฐาน   
  สว่นที ่3 ขอ้มลูการตัง้ค่าของระบบประมวลผล  เป็นการตัง้ค่าขอ้มลูทีใ่ชใ้นการ
ประมวลผลในขัน้ตอนต่าง ๆ โดยขัน้ตอนการจดัสถานีงานมกีารตัง้ค่าเผื่อ และค่าเฉลี่ยตํ่า 
ขัน้ตอนการจา่ยงาน ตัง้คา่รอ้ยละความสมดุลทีย่อมรบัได ้ 
  ขอ้มลูสนบัสนุนของระบบ 
  ข้อมูลเหล่าน้ีจะเป็นตัวเลือกที่ช่วยให้ผู้ใช้ระบบสะดวกมากขึ้นในการกรอก
ขอ้มลูต่างๆ หากตอ้งการกรอกหรอืแกไ้ขฐานขอ้มลูกส็ามารถเลอืกขอ้มลูจากขอ้มลูสนบัสนุน 
  1. รายชื่อพนกังาน 
        ประกอบดว้ยรายชื่อรหสัพนกังาน , ชื่อ-นาสกุล และทมีงานทีส่งักดั 
  2. รายชื่อผลติภณัฑ ์
       ประกอบดว้ยรหสัผลติภณัฑ ์ ชื่อผลติภณัฑภ์าษาไทย และภาษาองักฤษ  
  3. รายชื่อขัน้ตอนการผลติ 
        ประกอบดว้ยรายชื่อขัน้ตอนการทาํงานของแต่ละสว่นงาน 
  4. รายชื่อเครือ่งจกัร 
         ประกอบดว้ยรายชื่อเครือ่งจกัร  รหสัเครือ่งจกัร  ประเภทเครือ่งจกัร 
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4.1.3 การกาํหนดข้อมลูเพ่ือการพิจารณา 

การกําหนดขอ้มูลเพื่อการพจิารณา เป็นขัน้ตอนทีส่รุปขอ้มูลทัง้หมดในการใช้
พจิารณาจ่ายงาน ในรอบการพจิารณานัน้ ๆ  จากการทีไ่ดร้บัตารางการผลติมาจงึเริม่พจิารณา
จา่ยงาน  ซึง่ขอ้มลูทีต่อ้งกาํหนด ดงัน้ี 

            
รปูท่ี 4.2 การกาํหนดขอ้มลูเพือ่การพจิารณา 

1. ตารางการผลติระดบัปฏบิตักิาร (Operation schedule) ซึง่มรีายละเอยีด ดงัน้ี 
  (1) โรงงานทีผ่ลติ คอื โรงงงานทีต่อ้งผลติผลติภณัฑท์ีไ่ดร้บัมอบหมาย เช่น 
โรงงานสาขาที ่1 , โรงงานสาขาที ่2  เป็นตน้ 
  (2) ผลติภณัฑท์ีผ่ลติ คอื ชนิดของผลติภณัฑท์ีต่อ้งผลติ เช่น ชนิดที ่1, ชนิดที ่
2 เป็นตน้   
  (3) สว่นงานทีผ่ลติ คอื โดยแบ่งออกเป็น 2 สว่นงาน คอื สว่นงานทีผ่ลติชิน้สว่น 
ซึ่งประกอบด้วย ชิ้นส่วนปก ชิ้นส่วนแขน ชิ้นส่วนสาบ เป็นต้น และส่วนงานประกอบ 
  (4) ทมีทีผ่ลติ  คอื ทมีทีอ่ยู่ภายในของแต่ละส่วนงาน เช่น ในส่วนงานเยบ็ชิน้
ปก ประกอบไปดว้ยทมี ที1่ และ ทมีที ่2 เป็นตน้ สว่นงานเยบ็ประกอบ ประกอบดว้ยทมี
ที ่1, ทมีที ่2 และ ทมีที ่3 เป็นตน้ 
  (5) รหสั Production batch ทีผ่ลติ คอื รหสัทีบ่่งบอกถงึชนิดของผลติภณัฑ ์
รปูแบบ ชิน้สว่น ส ีและขนาดของผลติภณัฑ ์    
  (6) กําหนดการผลติ คอื วนัที ่และ ช่วงเวลาในการผลติ(เริม่ผลติ – ผลติเสรจ็) 
เวลาตดิตัง้เครือ่งจกัร ของแต่ละ Production batch  
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  (7) จาํนวนทีต่อ้งผลติ คอื จาํนวนทีต่อ้งผลติของแต่ละ Production batch   
  (8) ลําดบัการผลติของ Production batch คอื ลําดบั Production batch ทีต่อ้ง
ผลติในทมีนัน้   
  (9) ขอ้มลู Lot ผลติ คอื Lot น้ีประกอบดว้ย Production batch อะไรบา้ง  

2. เลอืก Production batch ทีจ่ะพจิารณา 

การทํางานของระบบนัน้เป็นการใส่รายละเอยีดของขอ้มลูทางการผลติ คอื การ
กําหนดงาน และการกําหนดตําแหน่งการนัง่ทํางานใหก้บัพนักงาน  ใหก้บัตารางการผลติระดบั
ปฏบิตักิาร(Operation schedule) ซึง่การใสร่ายละเอยีดจะทาํเพยีงครัง้ละ Production Batch 
หรอื กลุ่ม Production Batch* ทีม่รีปูแบบเดยีวกนัเท่านัน้ ดงันัน้การเลอืกพจิารณาจงึสามารถ
เลอืกทลีะ Production Batch หรอื ทุก Production Batch ทีอ่ยู่ใน Lot เดยีวกนัมาพจิารณา
พรอ้มกนักไ็ด ้  และ Production Batch ทีพ่จิารณาแลว้สามารถดงึขอ้มลูไปใชก้บั Production 
Batch อื่น ๆ ได ้ จากทีข่อ้มลูนําเขา้ระบบมหีลายโรงงาน หลายผลติภณัฑ ์หลายชิน้สว่น หลาย
ทมี จงึต้องทําการเลอืกทมีทีจ่ะพจิารณามอบหมายงานและเลอืก Production Batch ทีจ่ะ
พจิารณาต่อไป  

เงือ่นไขในการกาํหนดคอื จะตอ้งเริม่พจิารณาจากทมีชิน้สว่นก่อน เมื่อพจิารณา
ทมีชิ้นส่วนครบทุกทมีแล้วจงึสามารถเริม่พจิารณาทมีประกอบได้ เน่ืองจากต้องนําเวลาผลิต
เสรจ็ของทมีชิน้สว่นทีผ่ลติเสรจ็หลงัสดุมากาํหนดเวลาเริม่ผลติของทมีประกอบ 

ผลลพัธจ์ากการเลอืก Production batch ทีจ่ะพจิารณานัน้ ทาํใหท้ราบขอ้มลู
ของผลติภณัฑท์ีเ่ราจะเริม่พจิารณา โดยมรีายละเอยีดของ ขัน้ตอนการผลติ เวลามาตรฐาน ค่า
ทกัษะ เครือ่งจกัรในแต่ละขัน้ตอนการทาํงาน ซึง่จะเป็นขอ้มลูทีใ่ชใ้นการพจิารณาในสว่นต่อไป 
  หมายเหตุ  กลุ่ม Production batch* จะถูกกําหนดโดยผูใ้ชร้ะบบว่าในกลุ่มใหม้ ี
Production Batch อะไรบา้ง โดยจะกําหนดใหจ้ดักลุ่มไดเ้ฉพาะ Production Batch ทีม่าจาก
ผลติภณัฑร์ปูแบบและทมีผลติเดยีวกนัเทา่นัน้ 
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- ผลิตภัณฑอะไร 
- รูปแบบอะไร 
- จํานวนเทาไร 
- กําหนดการผลิต 
- ทีมไหนผลิต 

 
รปูท่ี 4.3 ลาํดบัการกาํหนดสิง่ทีพ่จิารณา 

3. กาํหนดขนาดมดั (Bundle size) 

ขนาดมดั หมายถึง  จํานวนตัวในการผลิตต่อครัง้ก่อนที่จะส่งงานต่อไปใน
ขัน้ตอนต่อไป  ซึ่งจํานวนตวัน้ีจะถูกมดัอยู่ในมดัผลติเดยีวกนั   ผูใ้ชร้ะบบสามารถเลอืกวธิกีาร
กาํหนดขนาดมดัได ้2 วธิ ีดงัน้ี  
   (1) กําหนดใหข้นาดมดัเท่ากบัความสามารถในการผลติของกระบวนการเยบ็
ประกอบ ซึง่เป็นกระบวนการทีใ่ชเ้วลามากทีสุ่ดเป็นหลกัในการคํานวณ   โดยระบบจะมชีัว่โมง
การทาํงานใหเ้ลอืก เช่น 1 ชัว่โมง , 30 นาท ีเป็นตน้  จากนัน้ระบบจะคาํนวณขนาดของมดังาน
ให้  โดยเศษของจํานวนตวัในมดั และจํานวนมดัจะปดัค่าตามน้ี คือ ถ้าค่าทศนิยมมากกว่า
เทา่กบั 5 ปดัขึน้ ถา้ค่าน้อยกว่า 5 ปดัลง ดงันัน้งานในมดัสุดทา้ยจะมกีรณีทีจ่าํนวนในมดังานไม่
เทา่กบัมดังานอื่น ๆ หรอืเรยีกวา่มดัเศษ  

สมมตฐิานในการคํานวณ คอื สายการผลติว่างทุกขัน้ตอน จงึทําใหใ้นการผลติ
งานตวัแรกจะตอ้งใชเ้วลาเท่ากบัเวลารวมทุกขัน้ตอน และจงึเกดิกระบวนการผลติแบบต่อเน่ือง
ในตวัทีส่อง  สตูรในการคาํนวณหาขนาดมดัดงัน้ี 
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       TkBStdT
n

j
j 1

1

 


 

      NOpTk  60  
      MtPOp  60  
 อธบิายสญัลกัษณ์ 
 ดชันี (Index)  
  j = ขัน้ตอนการผลติ     โดยที ่j = 1,...,n 
 ตวัแปร(Parameter) 
  T  =   เวลาผลติ  คอื เวลาทีเ่ลอืกมาพจิารณาวา่ตอ้งการให ้  
    ขนาดมดัเทา่กบัความสามารถในการผลติกีช่ ัว่โมง 
  Stdj   =   เวลามาตรฐานของขัน้ตอน j  หน่วยเป็น วนิาท ี   
  B =   ขนาดมดั คอื จาํนวนตวัในมดัผลติ   
  Tk  =   รอบเวลาทีย่อมรบัได ้(Takt time) หน่วยเป็น วนิาท ี  
  Op =  เวลาปฏบิตักิารจากตารางการผลติ หน่วยเป็น ชัว่โมง 
  P  = เวลาผลติ หน่วยเป็น ชัว่โมง     
  Mt  = เวลาตดิตัง้เครือ่งจกัร  หน่วยเป็น นาท ี
  N =   จาํนวนผลติ หน่วยเป็น ตวั 
  n =   จาํนวนขัน้ตอนการผลติ 
 
    (2)  ผูใ้ชร้ะบบทาํการใสต่วัเลขขนาดมดัไดเ้อง  

ตวัเลขทีก่ําหนดตอ้งเป็นค่าจาํนวนเตม็เท่านัน้ จากนัน้ระบบจะคาํนวณจาํนวน
มดังานให ้ โดยเศษของจาํนวนมดัจะปดัคา่ตามน้ี คอื ถา้คา่ทศนิยมมากกวา่เทา่กบั 5 ปดัขึน้ ถา้
คา่น้อยกวา่ 5 ปดัลง ดงันัน้งานในมดัสดุทา้ยจะงานไมเ่ทา่กบัมดังานอื่น ๆ หรอืเรยีกวา่มดัเศษ  

ผลจากการกําหนดขนาดมดัของ Production batch หน่ึงในชิน้สว่นใดชิน้หน่ึง
แลว้ขนาดมดัน้ีจะใชใ้นการพจิารณาจ่ายงานใหพ้นักงานในส่วนงานเยบ็ชิน้ส่วนอื่น ๆ และเยบ็
ประกอบดว้ยเชน่กนั  

4. กาํหนดลกัษณะสายการผลติ  

จากการศกึษาลกัษณะของสายการผลติ มกัมกีารจดัวาง 2 ลกัษณะดว้ยกนั 
ขึน้อยู่กบัจํานวนขัน้ตอนทีม่ ีลกัษณะของสายการผลติก่อนหน้า หรอืพืน้ทีโ่รงงาน ลกัษณะของ
สายการผลติมใีหผู้ใ้ชร้ะบบเลอืกดงัน้ี 
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    ก.    ข. 

รปูท่ี 4.4 ก.ขัน้ตอนการผลติเป็นแถวเดยีว  ข.ขัน้ตอนการผลติแบบ 2 แถว   

5. เลอืกวธิกีารจา่ยงาน  
  ระบบมใีหเ้ลอืก 2 วธิคีอื การพจิารณาครัง้น้ีจะเป็นการพจิารณาใหม่ของการ
จ่ายงาน ซึ่งอาจจะมปีจัจยับ้างประการที่ไม่เมื่อเดมิ เช่น ขนาดมดัเปลี่ยน พนักงานเปลี่ยนคน 
เป็นตน้ หรอืวธิกีารเลอืกการจ่ายงานจาก Production batch ตน้แบบ คอื Production batch 
รปูแบบเดยีวกนัทีเ่คยพจิารณาในทมีน้ีจะถูกบนัทกึไว ้และเราสามารถดงึการจ่ายงานในครัง้นัน้
มาใชใ้หมไ่ด ้โดยจะใชข้อ้มลูคา่ทกัษะทีไ่ดร้บัการปรบัปรงุแลว้คาํนวณหาเวลาผลติเสรจ็ 

6. กาํหนดพนกังานทีเ่ขา้พจิารณา  
  โดยระบบจะดงึขอ้มูลพนักงานของทมีที่พจิารณาขึน้มาก่อน จากนัน้สามารถ
กําหนดได้ว่าจะเลอืกพนักงานคนใดบ้าง โดยจํานวนพนักงานที่จะเขา้พจิารณาจะต้องเท่ากบั
จํานวนพนักงานที่ใช้ในการพจิารณาจดัตารางการผลิตระดบัปฏิบตัิการ หากพบว่า ณ วนัที่
พจิารณาจ่ายงานนัน้ทราบว่าในวนัผลติพนักงานแจง้หยุดงานจะต้องดงึพนักงานจากส่วนกลาง
เขา้มาช่วยเยบ็ เพื่อใหผ้ลติไดท้นัตามกําหนด หรอืในกรณีทีม่กีารเพิม่พนกังานเขา้มาในทมีกจ็ะ
มกีารแจ้งว่าพนักงานมากกว่าพนักงานที่ใช้ในการพจิารณาจดัตารางซึ่งจะทําให้เวลาผลิตมี
แนวโน้มทีด่ขี ึน้ 

4.1.4 ระบบทาํการประมวลผลหาคาํตอบเบือ้งต้น   
  การประมวลผลหาคาํตอบเบือ้งตน้ของแต่ละขัน้ตอน มวีตัถุประสงคเ์พื่อใหเ้วลา
ปฏบิตังิานรวมของพนักงานใกล้เคยีงกนั เพื่อแสดงถงึความสมดุลของสายการผลติที่จะไดร้บั 
ขัน้ตอนการประมวลผลดงัรปูที ่4.5 
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จัดข้ันตอนเป}นสถานีงาน

มอบหมายงานให้พนักงาน

คํานวณเวลาผลิตเสร็จ

กําหนดข้อมูลเพื่อประมวลผล

วางข้ันตอนลงบนสายการผลิต

1. ข้อมูลข้ันตอนการผลิต
- เวลาของแต่ละขั้นตอน
- ลําดับก่อน-หลังในการผลิต
2.ข้อมูลจํานวนพนักงานในทีมที่พิจารณา

1.ข้อมูลทักษะของพนักงานในการ
ปฏิบัติงานแต่ละขั้นตอน

1. ลําดับก่อน-หลังในการผลิต
2. แผนผังสายการผลิต

 
รปูท่ี 4.5 ขัน้ตอนการประมวลผลการจา่ยงานเบือ้งตน้ 

 
จากรปูที ่4.5 สามารถอธบิายแต่ละขัน้ตอนไดด้งัน้ี 

1. จดัขัน้ตอนเป็นสถานีงาน 

เป้าหมายคอื ใหเ้วลารวมของแต่ละสถานีงานมคี่าใกล้เคยีงกนัและต้องมเีวลา
ปฏบิตังิานรวมน้อย  

หลักการ คือ สร้างช่วงเวลาที่ยอมรับได้ โดยมีค่าภาระงานเฉลี่ยเป็นค่า
เป้าหมายของการรวมขัน้ตอน จากนัน้ทาํการรวมขัน้ตอนตามลาํดบัการผลติ โดยถา้ผลรวมเวลา
มาตรฐานของขัน้ตอนในลําดบัติดกนัไม่อยู่ในช่วงที่ยอมรบัได้ ก็ขา้มไปรวมขัน้ตอนในลําดบั
ต่อไป ถ้าสุดท้ายมีบ้างสถานีงานผลรวมเวลาไม่อยู่ในช่วงเวลาที่ยอมรบัได้ ให้ทําการแบ่ง
ขัน้ตอนโดยใหผ้ลของการแบ่งขัน้ตอนใกลเ้คยีงคา่ภาระงานเฉลีย่ 

เงือ่นไขในการจดักลุ่มขัน้ตอน คอื  
(1) จํานวนพนักงานที่ทํางานคํานวณต้องเท่ากบั จํานวนพนักงานที่ใช้คดิ

ความสามารถในการผลิตของการจัดตารางการผลิตระดับปฏิบัติการ เน่ืองจากในการคิด
ความสามารถในการผลติของการจดัตารางการผลติระดบัปฏบิตักิารใชข้อ้มลูจาํนวนพนกังานใน
การคาํนวณ ถา้จาํนวนพนกังานน้อยกวา่ทาํใหค้า่เวลาปฏบิตังิานเฉลีย่อาจจะสงูกว่าค่ารอบเวลา
ทีย่อมรบัได ้ซึง่ไดจ้ากเวลาผลติจากตารางการผลติทีไ่ดร้บั 

(2) พจิารณารวมขัน้ตอนตามลําดบัการทํางาน เน่ืองจากลกัษณะของ
อุตสาหกรรมเป็นการผลติแบบต่อเน่ืองการรวมแบบขา้มขัน้ตอนทาํใหพ้นกังานคนทีไ่ดร้บัสถานี
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งานน้ีไปทําจะต้องเคลื่อนที่มาก ดงัจงึพยายามรวมขัน้ตอนที่ตดิกนัก่อน ถ้าไม่ไดจ้งึขา้มไปยงั
ขัน้ตอนในลาํดบัต่อไป 

(3) ทุกขัน้ตอนการผลติตอ้งถูกจดัเขา้สถานีงาน  
 
ผลทีไ่ด ้คอื ขัน้ตอนและเวลามาตรฐานรวม (TS) ในแต่ละสถานีงาน 

ขอ้มลูทีต่อ้งใชใ้นการพจิารณา 
   1. ขอ้มลูขัน้ตอนการผลติผลติภณัฑ ์ 
   2. ขอ้มลูเวลาของแต่ละขัน้ตอน 
   3. ขอ้มลูเครือ่งจกัรทีใ่ชใ้นแต่ละขัน้ตอน 
   4. ขอ้มลูจาํนวนพนกังานในทมีทีพ่จิารณา 
   5. ขอ้มลูเวลาจากตารางการผลติ 
   6. จาํนวนมดังาน 
 
 อธบิายสญัลกัษณ์ 
 ดชันี (Index)  
  j = ขัน้ตอนการผลติ     โดยที ่j = 1,...,n 
 ตวัแปร(Parameter) 
  Al = คา่เฉลีย่เวลาผลติต่อตวั หน่วยเป็น วนิาท ี
  Stdj   =   เวลามาตรฐานของขัน้ตอน j หน่วยเป็น วนิาท ี
  Tk  =   รอบเวลาทีย่อมรบัได ้(Takt time) หน่วยเป็น วนิาท ี  
  Op =  เวลาปฏบิตักิารจากตารางการผลติ หน่วยเป็น ชัว่โมง 
  P  = เวลาผลติ หน่วยเป็น ชัว่โมง     
  Mt  = เวลาตดิตัง้เครือ่งจกัร นาท ี
  N =   จาํนวนผลติ หน่วยเป็น ตวั 
  n =   จาํนวนขัน้ตอนการผลติ 
  w =   จาํนวนพนกังานในทมี   
  At     =  ชว่งเวลาทีย่อมรบัได ้
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รปูท่ี 4.6 ขัน้ตอนการพจิารณาจดัขัน้ตอนเป็นสถานีงาน 

สรา้งกรอบเวลาสาํหรบัการพจิารณา 
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จากรปูที ่4.6 มรีายละเอยีดของแต่ละขัน้ตอน ดงัน้ี 
ขัน้ตอนที ่1 คาํนวณคา่ภาระงานเฉลีย่ หรอื Average load per unit, Al  
  ค่าภาระงานเฉลีย่เป็นของกระบวนการทีพ่จิารณา  จากทีท่ราบเวลามาตรฐาน
ของแต่ละขัน้ตอน และจํานวนพนักงานทีจ่ะพจิารณา กส็ามารถคํานวณไดว้่าพนักงานควรมคี่า
ภาระงานทีเ่ทา่ ๆ กนั คอืเทา่ไร ซึง่คา่ภาระงานคาํนวณไดด้งัสตูร 

w

Std
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ผลทีไ่ดค้อื เวลาในการผลติของพนกังานแต่ละคน , เวลาของแต่ละสถานีงาน 
หรอื เวลาของสายการผลติทีจ่ะไดผ้ลติภณัฑ ์1 ชิน้   
 
ขัน้ตอนที ่2 คาํนวณคา่รอบเวลาทีย่อมรบัได ้หรอื Takt time, Tk 
       NOpTk   

  ค่าเวลาทีย่อมรบัได ้(Takt time) คอื เวลาจากตารางการผลติทีพ่นกังานแต่ละ
คนควรปฏบิตังิานทีไ่ดร้บัมอบหมายเสรจ็สมบูรณ์ คอืถา้เวลาผลติของพนกังานมากกว่าค่าเวลา
ทีย่อมรบัไดจ้ะทาํใหไ้มส่ามารถผลติงานไดต้ามกาํหนดเวลาจากแผนหรอืตารางการผลติทีไ่ดร้บั 
 
ขัน้ตอนที ่3 คาํนวณชว่งเวลาทีย่อรบัได ้หรอื Acceptable time , At  
  เป็นการกําหนดกรอบเวลาในการรวมขัน้ตอนเป็นสถานีงาน โดยวตัถุประสงค์
ของการรวมขัน้ตอนคอื ตอ้งการใหเ้วลาแต่ละสถานีงานใกลเ้คยีงค่าภาระงานเฉลีย่มากทีสุ่ด แต่
เน่ืองจากการใหร้ะบบตรวจสอบการรวมขัน้ตอนทุกกรณีที่เป็นไปไดแ้ล้วเลอืกการรวมที่ใหค้่า
ใกล้เคยีงนัน้ต้องใช้เวลามาก ดงันัน้จงึออกแบบช่วงเวลาที่ยอมรบัได้มาเป็นกรอบในการรวม
ขัน้ตอน เพือ่ลดเวลาในการพจิารณารวมขัน้ตอนลง  ซึง่คา่แต่ละชว่งเวลาเป็นดงัน้ี 
 1. ดา้นคา่น้อย คอื เลอืกค่าน้อยระหว่าง ค่าภาระงานเฉลีย่ ลบ ค่าเวลามาตรฐานทีน้่อย
ทีส่ดุในกระบวนการทีพ่จิารณา หรอื คา่ภาระงานเฉลีย่ คณูคา่เผือ่  
  เหตุทีต่อ้งม ี2 ค่าเปรยีบเทยีบกนั เพื่อป้องกนัปญัหาช่วงเวลาทีย่อมรบัไดก้วา้ง 
จากขอ้มูลเวลามาตรฐานของขัน้ตอนทีน้่อยมคี่ามาก จงึออกแบบใหค้ดิเวลาจากค่าเผื่อทีร่ะบบ
ตัง้คา่ไวอ้กีคา่หน่ึง   
 2. ดา้นคา่มาก คอื  คา่รอบเวลาทีย่อมรบัได ้หรอื Takt time  
  เน่ืองจากค่า Takt time ทีไ่ดเ้ป็นการหาค่าเวลาต่อตวัทีค่วรผลติเสรจ็ ดงันัน้
เวลาในการรวมขัน้ตอนไมค่วรมากกว่าค่า Takt time น้ี เพราะถา้มากกว่ามโีอกาสทีส่ถานีงาน
นัน้จะเป็นคอขวดของกระบวนการและอาจจะทาํใหเ้กดิงานสายขึน้ 
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  ชว่งเวลาทีย่อมรบัได ้คอื   
  Min[(Al – Stdj(Min)),((1-%คา่เผอื)*Al))   At    Takt time  
 
ขัน้ตอนที ่4 ตรวจสอบเวลาในแต่ละขัน้ตอนทีม่ากกวา่รอบเวลาทีย่อมรบัไดห้รอืไม ่

เหตุทีต่อ้งทาํการตรวจสอบเวลาของแต่ละขัน้ตอน เน่ืองเวลาในแต่ละสถานีงาน
ตอ้งน้อยกว่าค่ารอบเวลาทีย่อมรบัได ้เพราะถ้ามากกว่าจะทําใหม้แีนวโน้มทีจ่ะไม่สามารถผลติ
งานทนัตามกําหนดเวลาได ้ จงึตอ้งทําการตรวจสอบและแบ่งเวลาของขัน้ตอนทีม่ากกว่าน้ี เพื่อ
ใชใ้นการจดัสมดุลของขัน้ตอนในแต่ละสถานีงาน ซึง่ในการปฏบิตังิานจรงิจะเป็นการแบ่งจาํนวน
มดังานทีพ่นกังานแต่ละคนจะไดร้บั   

วธิกีารแบ่งขัน้ตอน คอื จะทําการแบ่งใหเ้วลาของขัน้ตอนนัน้ออกเป็นขัน้ตอน
ยอ่ย โดยการแบ่งจะใหข้ ัน้ตอนแรกเป็นขัน้ตอนหลกั คอืเวลาใกลเ้คยีงกบัรอบเวลาผลติ และอกี
ขัน้ตอนหน่ึงเป็นขัน้ตอนเสรมิ รายละเอยีดของวธิกีารแบ่งขัน้ตอน(1) ดงัภาคผนวก ข 

ผลทีไ่ด ้คอื จาํนวนขัน้ตอนทีต่อ้งพจิารณา และเวลาในแต่ละขัน้ตอนทีม่คี่าน้อย
กวา่หรอืเทา่กบัคา่มากสดุทีย่อมรบัได ้
  
ขัน้ตอนที ่5 จา่ยงานใหพ้นกังานทีค่า่ทกัษะเฉลีย่ตํ่าก่อน* 

  เน่ืองจากพนกังานทีค่า่ทกัษะเฉลีย่ตํ่า ถา้ไดร้บัขัน้ตอนการผลติทีห่ลากหลาย ก็
มีโอกาสที่ทําให้เวลาปฏิบัติงานรวมสูง  ดังนัน้ในการพิจารณาจ่ายงาน  จะจ่ายงานไม่ให้
พนักงานทํางานหลากหลายมาก เพื่อเป็นการฝึกฝนทกัษะใหก้บัพนักงาน  วธิกีารจ่ายงานให้
พนกังานทีค่า่ทกัษะเฉลีย่ตํ่า มดีงัน้ี 
 อธบิายสญัลกัษณ์ 
 ดชันี (Index)  
  i = พนกังาน   โดยที ่i = 1,…w 
  j = ขัน้ตอนการผลติ      โดยที ่j = 1,...,n 
  s = สถานีงาน  โดยที ่s = 1,...,k 
 ตวัแปร(Parameter) 
  Skij =   คา่ทกัษะพนกังาน i ในขัน้ตอน j  
  Stdj   =   เวลามาตรฐานของขัน้ตอน j หน่วยเป็น วนิาท ี
  TOti =   คา่รวมเวลาปฏบิตังิานของพนกังาน i หน่วยเป็น วนิาท ี
  ASki   =   คา่ทกัษะเฉลีย่ของพนกังาน i หน่วยเป็น รอ้ยละ 
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  Otij =   คา่เวลาปฏบิตังิานของพนกังาน i ขัน้ตอน j หน่วยเป็น วนิาท ี
  At     =  ชว่งเวลาทีย่อมรบัได ้หน่วยเป็น วนิาท ี
  TSs = เวลามาตรฐานรวมของสถานีงาน ที ่s หน่วยเป็น วนิาท ี
  n =   จาํนวนขัน้ตอนการผลติ 
  w =   จาํนวนพนกังานในทมี   
  k = จาํนวนสถานีงาน 

 
รปูท่ี 4.7 ขัน้ตอนการจา่ยงานใหพ้นกังานทีค่า่ทกัษะเฉลีย่ตํ่า 
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 สตูรทีใ่ชใ้นการคาํนวณ มดีงัน้ี 
 1. คาํนวณหาคา่รอ้ยละของคา่ทกัษะเฉลีย่ทุกขัน้ตอน ของพนกังานแต่ละคน โดยวธิกีาร
ถ่วงน้ําหนกั 
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 2. คาํนวณคา่เวลาปฏบิตังิานของพนกังาน (Otij)  
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 หมายเหตุ ค่าพนักงานทีค่่าทกัษะเฉลี่ยตํ่า* เกดิจากผูใ้ชร้ะบบสามารถกําหนดค่าขึน้  
โดยการกําหนดค่าระบบจะแนะนําใหก้ําหนดค่าในช่วง 80 – 90% เท่านัน้ เน่ืองจากค่าทกัษะ
ของพนกังานจากการสมัภาษณ์พบวา่จะคา่ทกัษะของพนกังานเขา้ใหมจ่ะอยูใ่นชว่ง 60 – 75%    
 
ขัน้ตอนที ่6 ดงึขัน้ตอนทีอ่ยูใ่นชว่ง At ออกมาจดัสถานีงานก่อน 
  เน่ืองจากขัน้ตอนเหล่าน้ีมเีวลาที่ใกล้เคยีงกบัรอบเวลาผลติแล้ว จงึทําการดงึ
ขัน้ตอนเหล่าน้ีออกมาจดัเป็นสถานีงานละขัน้ตอน  เพื่อลดความยุ่งยากในการรวมขัน้ตอนเป็น
สถานีงานในขัน้ตอนต่อไป 
  
ขัน้ตอนที ่7 รวมขัน้ตอนเป็นสถานีงาน  

การรวมขัน้ตอนเป็นสถานีงานจะรวมขัน้ตอนในกลุ่มสายงานทีเ่ป็นงานรองก่อน 
(สายงานรอง คอื สายงานที่ไม่มผีลกระทบต่อค่าเวลาปฏิบตัิงาน สายงานหลกั คอื สายงาน
วกิฤตขิองกระบวนการ) แลว้จงึพจิารณารวมงานในสายงานหลกัของการผลติ โดยจะรวมเรยีง
ตามลําดบัขัน้ตอนการผลิต  ซึ่งในแต่ละกลุ่มขัน้ตอนที่รวมจะต้องให้ค่าเวลารวมเป็นไปตาม
เป้าหมายของการจดัสถานีงาน ถ้าการรวมขัน้ตอนแลว้พบว่าสุดทา้ยแลว้มสีถานีงานหน่ึงเวลา
ไม่อยู่ในช่วงทีย่อมรบัได ้ตอ้งทําการปรบัความสมดุลซึง่ม ี2 กรณี คอื ค่ามากกว่าช่วงเวลาที่
ยอมรบัได ้และคา่น้อยกวา่ชว่งเวลาทีย่อมรบัได ้  วธิกีารปรบัความสมดุล ดงัน้ี 
  1. คํานวณค่าส่วนต่างของสถานีงานที่จะพจิารณากบัค่าภาระงานเฉลี่ย ค่า 
ชว่งเวลาทีย่อมรบัได ้ทัง้ดา้นคา่น้อยและมากดงัสมการ ต่อไปน้ี 
    Al    = Al      –  TS(min) 
          At(min)   = At(min)  –  TS(min)  
              At(max)   = At(max) –  TS(min) 
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  2. กรณเีวลาของสถานีงานมากกวา่ At(max)   
   (1) เลอืกขัน้ตอนภายในสถานีงานทีม่เีวลามาตรฐานใกลเ้คยีงกบัค่า 
Al มากทีส่ดุ และตอ้งอยูใ่นชว่งของ At(min) ถงึ At(max)   
   (2) ถา้ไม่มเีวลามาตรฐานอยู่ในช่วงนัน้ ใหเ้ลอืกแบ่งขัน้ตอน โดยการ
เลอืกขัน้ตอนทีจ่ะแบ่งเลอืกจากเครือ่งจกัรทีใ่ช ้ลําดบัการเลอืกคอื ไมใ่ชจ้กัร จกัรธรรมดา อดั-รดี 
และจกัรพเิศษ โดยเวลาทีแ่บ่งจะแบ่งใหใ้กลเ้คยีงค่า Al มากที่สุด รายละเอยีดของการจดั
ขัน้ตอนเป็นสถานีงาน ดงัภาคผนวก ข. 

2. การจา่ยงานใหพ้นกังาน 

การพจิารณาจ่ายงาน จะคํานึงถงึทกัษะของพนักงานในงานทัง้หมดของแต่ละ
สถานีงาน  เริม่ดว้ยคํานวณหาค่าเวลาปฏบิตังิานของแต่ละสถานีงานของพนักงานในทมีทุกคน
จากที่มคี่าทกัษะแตกต่างกนัในแต่ละขัน้ตอนการผลิต  เพื่อพจิารณาว่าจ่ายงานให้พนักงาน
ต่อไป   

เป้าหมายคอื ใหเ้วลาปฏบิตังิานรวมของแต่ละสถานีงานต้องใกล้เคยีงกนัและ
ตอ้งเป็นเวลาน้อย 

เงือ่นไขในการมอบหมายงาน คอื จา่ยงานใหพ้นกังาน 1 คน ต่อ 1 สถานีงาน 

ขอ้มลูทีต่อ้งใชใ้นการพจิารณา 
  1. ขอ้มลูทกัษะของพนกังานในทมีงาน  
  2. ขอ้มลูการจดัสถานีงาน 

ผลลพัธ์ คอื ทราบรอบเวลาในการผลติของแต่ละสถานีงาน และอตัราการใช้
ประโยชน์ของพนกังาน 
 อธบิายสญัลกัษณ์ 
 ดชันี (Index)  
  i = พนกังาน   โดยที ่i = 1,…w 
  j = ขัน้ตอน   โดยที ่j = 1,…m 
  s = สถานีงาน      โดยที ่s = 1,...,k 
 ตวัแปร(Parameter) 
  TOtis =    เวลาปฏบิตังิานรวมของพนกังาน i สถานีงาน s หน่วย วนิาท ี
  Wis =    พนกังานคนที ่i ในสถานีงาน s 
  TOts = เวลาปฏบิตังิานรวมของสถานีงาน s หน่วยเป็น วนิาท ี
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  w =    จาํนวนพนกังานทีพ่จิารณา 
  m  =    จาํนวนขัน้ตอนในสถานีงาน  
  k =    จาํนวนสถานีงานทีพ่จิารณา  

    
 

รปูท่ี 4.8 ขัน้ตอนการจา่ยงานใหพ้นกังาน 

  
จากรปูที ่4.7 มรีายละเอยีดของแต่ละขัน้ตอน ดงัน้ี  
ขัน้ตอนที ่1 คาํนวณคา่รอบเวลาของพนกังาน 

นําค่าทกัษะของพนักงานที่เหลือจากการจดักลุ่มขัน้ตอนเป็นสถานีงานมา
คํานวณเวลาปฏบิตังิานของแต่ละสถานีงานของพนักงานแต่ละคน โดยขอ้มลูจะอยู่ในรปูตาราง
เมตรกิของแต่ละสถานีงาน 
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ขัน้ตอนที ่2 ตรวจสอบวา่ทุกสถานีงานสามารถจา่ยงานใหพ้นกังานได ้

โดยการตรวจค่าเวลาปฏบิตังิานรวมของทุกสถานีงานตอ้งมพีนกังานอยา่งน้อย 
1 คนทีค่่าเวลาปฏบิตังิานน้อยกว่าเท่ากบัรอบเวลาทีย่อมรบัได ้และทุกสถานีงานมพีนักงานที่
เลอืกไดไ้มซ่ํ้ากนัทุกคน หากพบว่ามคี่าเวลาปฏบิตังิานรวมของพนกังานทุกคนในสถานีงานใดมี
ค่ามากกว่าเวลาทีย่อมรบัได ้ตอ้งทําการปรบัปรุงค่ารอบเวลาใหม่ โดยการแบ่งขัน้ตอนในสถานี
งานนัน้ออกใหส้ถานีงานอื่น  
 
ขัน้ตอนที ่3  จา่ยงานใหพ้นกังานโดยใชว้ธิปีญัหาการมอบหมายงาน 

การหาคาํตอบเบือ้งตน้ จากทีไ่ดค้าํนวณค่าเวลาปฏบิตังิานของพนกังานแต่ละ
คนในแต่ละสถานีงาน และใชว้ธิกีารของปญัหาการมอบหมายงาน (Assignment model) โดยมี
เป้าหมายคอื ใหเ้วลาปฏบิตังิานรวมน้อย  

   Z     =  คา่เวลาปฏบิตังิานรวม 

    is

w

i

k

s
isWTOtMinZ 

 


1 1

    

    เงือ่นไข wiW
m

s
is ,....3,2,1,1     

    ksW
w

i
is ,....3,2,1,1

1




 

        10 orWis   
  
   
ขัน้ตอนที ่4  ปรบัคา่ความสมดุลระหวา่งสถานีงาน   

เน่ืองจากการพิจารณาจ่ายงานโดยวิธีปญัหาการมอบหมายงาน  จะไม่ได้
คาํนึงถงึความสมดุลระหว่างสถานีงาน ถงึแมว้่าผลรวมของทุกสถานีงานจะตํ่า  ดงันัน้จงึตอ้งทํา
การปรบัความสมดุลระหว่างสถานีงานอกีครัง้หน่ึง  เริม่การคํานวณค่าความสมดุลของแต่ละ
สถานีงานเทยีบกบัสถานีงานทีค่่าเวลาปฏบิตังิานมากสุด ถา้มสีถานีงานทีค่่าความสมดุลตํ่ากว่า 
80% จะเริม่ทาํการเลอืกสถานีงานทีใ่ชเ้วลามากทีสุ่ดมาพจิารณาแบ่งขัน้ตอน (3) ใหส้ถานีงานที่
เวลาน้อยทีส่ดุ โดยจะพจิารณาก่อนวา่ในสถานีงานนัน้มขี ัน้ตอนไหนทีส่ามารถยา้ยไปทัง้ข ัน้ตอน
หรอืไม่ ถ้าไม่ไดจ้งึพจิารณาแบ่งงาน และคํานวณค่าความสมดุลใหม่เพื่อทําการปรบัอกีครัง้ถ้า
ค่าความสมดุลยงัตํ่ากว่า 80% ซึ่งการปรบัค่าความสมดุลโดยการแบ่งงานนัน้จะส่งผลให้
พนกังานตอ้งมกีารเคลื่อนทีม่ากขึน้ และจาํนวนโต๊ะวางจกัรกม็ากขึน้ดว้ย 

1   ;   ถาเลือกพนักงาน i ใหสถานีงาน s 
0   ;   กรณีอื่น ๆ 
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3. การวางขัน้ตอนบนสายการผลติ 

หลกัการวางขัน้ตอนบนสายการผลติ  คอื วางขัน้ตอนตามลําดบัการผลติ  โดย
พยายามใหก้ารส่งงานสามารถเคลื่อนไปดา้นหน้า ดา้นขา้ง หรอืทแยงขึน้เท่านัน้  ดงันัน้จงึเริม่
พิจารณาจากสถานีงานที่ข ัน้ตอนแรกประจําอยู่ไล่ไปตามลําดบั  และเมื่อมีข ัน้ตอนที่ไม่ใช้
เครื่องจกัรจะพยายามจดัใหข้ ัน้ตอนดงักล่าวใชโ้ต๊ะจกัรของขัน้ตอนทีอ่ยู่ตดิกนั  เพื่อเป็นการลด
การเคลื่อนทีข่องพนกังาน 

เป้าหมายคอื ใหพ้นกังานเคลื่อนทีน้่อยทีส่ดุ 
  เงื่อนไขในการจดัขัน้ตอนบนสายการผลติ คอื การเคลื่อนของงานต้องเป็นไป
ตามลาํดบัการผลติ 

ผลลพัธ ์คอื ทราบตําแหน่งการทาํงานของพนกังานแต่ละคน 

 ขอ้มลูทีต่อ้งใชใ้นการพจิารณา 
  1. ขอ้มลูลาํดบัการผลติ 
  2. ลกัษณะสายการผลติ 
  3. ขอ้มลูการจดัสถานีงาน 
 
 อธบิายสญัลกัษณ์ 
 ดชันี (Index)  
  s = สถานีงาน      โดยที ่s = 1,...,k 
 ตวัแปร(Parameter) 
  or =    ลาํดบัการผลติ 
  k  =    จาํนวนสถานีงาน  
 
จากรปูที ่3.8 มรีายละเอยีดของแต่ละขัน้ตอน ดงัน้ี 
ขัน้ตอนที ่1 รวมโต๊ะการทาํงาน 

การรวมโต๊ะงานจะทําใหก้ารเคลื่อนทีข่องพนักงานลดลง  โดยการตรวจสอบว่า
ในสถานีงานหน่ึง ๆ มงีานทีล่ําดบัการผลติทีม่ลีําดบังานอยู่ตดิกนัและงานใดงานหนึ่งไม่ตอ้งใช้
จกัรกจ็ะทาํการรวมงานเหล่านัน้ในโต๊ะการทาํงานเดยีวกนั 
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 ขัน้ตอนที ่2 วางงานบนสายการผลติแบบ 1 แถว 

วางงานตามลําดบัการผลติ โดยเรยีงจากลําดบัทีน้่อย-มาก ถา้ขัน้ตอนไหนถูก
รวมไวใ้นโต๊ะงานเดยีวกข็า้มไปวางลาํดบังานต่อไปไดเ้ลย 

 
รปูท่ี 4.9 ขัน้ตอนการวางขัน้ตอนลงบนสายการผลติ 

 
วางงานบนสายการผลติแบบ 2 แถว 
ขัน้ตอนที ่3 วางงานในสถานีงานที ่1 ในแถวที ่1 ตามลาํดบัการผลติ  
 
ขัน้ตอนที ่4 วางงานในลาํดบัที ่or,or+1 ของสถานีงานที ่2 ในแถวที ่2 

ขัน้ตอนน้ีจะเลอืกใหง้านในสถานีงานที ่2 วางในแถวที ่2 เลย เพราะมโีอกาสให้
สายการผลติสัน้กวา่การเอางานในสถานีงานที ่2 ไปต่องานในสถานีงานที ่1 จากนัน้จงึพจิารณา
วา่แต่ละงานจะวางในตําแหน่งไหน โดยการพจิารณาจะพจิารณาจากลาํดบังานทีน้่อยทีส่ดุก่อน  
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ขัน้ตอนที ่5 วางงานในลาํดบัที ่or,or+1 ของสถานีงานที ่s 

ขัน้ตอนแรกจะนํางานในลําดบัแรกมาพจิารณาก่อนว่าจะวางงานในแถวใด ถ้า
งานในลําดบัแรกไม่สามารถสรุปใดจะดงึงานในลําดบัต่อไปมาพจิารณาแถวที่วางแล้วจะทําให้
การเคลื่อนทีข่องพนักงานน้อย  โดยจะมกีารพจิารณาเรื่องการแทรกวางงานของงานสถานีงาน
ก่อนหน้า รายละเอยีดดงัภาคผนวก ข. 

4. คาํนวณเวลาผลติเสรจ็ 

การคาํนวณหาเวลาผลติเสรจ็ของงานทัง้ Production batch จากการจาํลองการ
ผลติตามลําดบัการผลติทีม่กีารส่งต่อกนัของงาน ซึ่งพนักงานตอ้งทํางานในมดังานของขัน้ตอน
หน่ึงเสรจ็ก่อนถงึจะเคลื่อนไปทาํงานในอกีครัง้ตอนหน่ึงได ้หรอืสง่งานไปใหพ้นกังานคนอื่นๆได ้
ซึง่จากการจาํลองน้ีจะทาํใหเ้หน็วา่ชว่งเวลาไหนของพนกังานวา่งงาน หรอืมงีานทีร่อผลติ 

ขอ้มลูทีต่อ้งใชใ้นการคาํนวณเวลาผลติเสรจ็ ดงัน้ี 
  1. ขนาดผลติ 
  2. การมอบหมายงานใหพ้นกังานลงในแต่ละสถานีงาน ซึง่จะใหข้อ้มลูว่าแต่ละ
สถานีงานมขี ัน้ตอนอะไรบา้ง เวลาในการปฏบิตังิานของพนกังานทีไ่ดร้บัมอบหมายเป็นเทา่ไร 

ผลลพัธท์ีไ่ด ้คอื  
 เวลาผลติเสรจ็ (Completion time) ของ Production batch นัน้ ๆ หน่วย

เป็น ชัว่โมง 
 เวลาวา่งของพนกังานแต่ละบุคคล 
 อตัราการใชป้ระโยชน์ของพนกังาน  

 

4.1.5 ผูใ้ช้ระบบปรบัเปล่ียนค่าของปัจจยั 

ผูใ้ชร้ะบบพจิารณาผลลพัธจ์ากทีร่ะบบพจิารณาจ่ายงานเบือ้งตน้ให ้ถา้ไมพ่อใจ
ในผลลพัธด์งักล่าวกส็ามารถปรบัเปลีย่นคา่ปจัจยัต่าง ๆ ดงัน้ี 

1. จ่ายงานใหพ้นักงานใหม่ โดยใชว้ธิกีารเลอืกขัน้ตอนโดยจะแสดงขัน้ตอน
ทัง้หมดใหโ้ดยจะพจิารณาเลอืกงานใหพ้นกังานทลีะคน  

2. การกําหนดขนาดมดั โดยจะแสดงจํานวนมนังานเก่า และมชี่องใหก้รอก
จาํนวนมดังานใหมใ่ห ้
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3. การจดัสายการผลติ โดยระบบจะใหเ้ลอืกชนิดของสายการผลติ และแสดงรปู
จาํลองสายการผลติ และใหผู้ใ้ชร้ะบบกาํหนดทีล่ะโต๊ะงานวา่จะวางขัน้ตอนใด 

ขอ้เสนอแนะในการปรบัเปลีย่นคา่ คอื 
1. การจ่ายงานใหพ้นักงาน ถ้ามกีารแบ่งขัน้ตอนแลว้ผลของการแบ่งขัน้ตอน

เหลอืเพยีง 1 มดัผลติ จะไม่คุ้มค่าต่อการแบ่งขัน้ตอนนัน้ เพราะต้องมกีารเตรยีมเครื่องมอื 
เครือ่งจกัรเพิม่ 

2. การกําหนดขนาดมดั ถ้ากําหนดใหข้นาดมดัใหญ่กจ็ะส่งผลใหใ้นขัน้ตอน
ต่อไปตอ้งรอนานขึน้ แต่ถา้ขนาดมดัเลก็การสง่งานและการเคลื่อนทีข่องพนกังานกจ็ะเพิม่ขึน้  

4.1.6 สรปุผลการจ่ายงานให้พนักงาน และออกตารางการจ่ายงาน 

เมื่อทาํการพจิารณาครบทุก Production batch ในการสว่นการเยบ็ชิน้สว่น จงึ
เริม่พจิารณา Production batch ในสว่นงานเยบ็ประกอบ โดยเวลาเริม่ตน้การเยบ็จะเป็นเวลาที่
ชิน้สว่นของ Production batch นัน้เสรจ็ ซึง่หลกัการในการพจิารณาจ่ายงานใหพ้นกังานในสว่น
เยบ็ประกอบนัน้พจิารณาเชน่เดยีวกบัการเยบ็ชิน้สว่น และเมือ่การผลติครบทัง้ Lot การผลติแลว้
นัน้ ระบบจะสรปุเวลาปิดงานของ Lot ผลตินัน้ ๆ ซึง่เวลาปิดงานของ Lot คอื Production batch 
ทีม่เีวลาในการเยบ็ประกอบเสรจ็ชา้ทีส่ดุ จากนัน้จงึเปรยีบเทยีบกบัเวลาจากตารางการผลติ ว่าม ี
Lot ผลติไหนลาชา้กวา่ตารางการผลติ  

   bb EPaSAs   
      qbL EAsMaxM   
 อธบิายสญัลกัษณ์ 
 ดชันี (Index)  
  L =    ลอ็ตการผลติ  โดยที ่L = 1,…d 
  b  =    Production batch         โดยที ่b = 1,…q 
 ตวัแปร(Parameter) 
  SAsb   =   เวลาเริม่ผลติของสว่นเยบ็ประกอบของ Production batch ที ่b 
  EPab   =   เวลาผลติเสรจ็ของสว่นเยบ็ชิน้สว่นของ Production batch ที ่b 
  EAs    =   เวลาผลติเสรจ็ของสว่นงานเยบ็ประกอบ  
   ML      =   เวลาปิดงานของลอ็ต ที ่L 
  d = จาํนวนลอ็ต 
  q =   จาํนวน Production batch 
 



 
 

บทท่ี 5                                                                            
การออกแบบระบบสารสนเทศ  

จากบทที ่3 ไดก้ล่าวถงึแนวทางออกแบบระบบสารสนเทศ และจากบทที ่4 ได้
กล่าวถงึรายละเอยีดของระบบ ซึ่งจะทําใหม้องเหน็ภาพรวมของระบบ ขอบเขตในการทํางาน 
และทศิทางทีร่ะบบจะมุง่ไป ในบทที ่5 น้ีจะเป็นความต่อเน่ืองจากบทที ่5 คอืการออกแบบระบบ
สารสนเทศ ซึง่จะดาํเนินการภายใตค้วามคดิทีไ่ดอ้อกแบบมาแลว้ในบทที ่4 โดยในการออกแบบ
ระบบสารสนเทศน้ี จะเป็นการแผนภาพกระแสขอ้มูล (Data flow diagram) การออกแบบ
หน้าจอการใชง้าน (User interface) การออกแบบฟอรม์และรายงาน และการประเมนิการใชง้าน
เบือ้งตน้ ซึง่แต่ละสว่นมรีายละเอยีด ดงัน้ี 
 

5.1 แผนภาพกระแสข้อมลู (Data flow diagram: DFD) 

การใชแ้ผนภาพกระแสขอ้มลู (Data Flow Diagram: DFD) โดยแผนภาพน้ีจะ
แสดงใหเ้หน็ถงึขัน้ตอนการทาํงานของระบบ ขอ้มลูทีเ่ขา้ และออกจากระบบ ฟงักช์ัน่การทาํงาน
ทีม่ใีนระบบ รวมถงึขอ้มลูทีไ่หลอยูภ่ายในระบบจากขัน้ตอนหน่ึงไปยงัอกีขัน้ตอน เพื่อใหง้า่ยต่อ
การทาํความเขา้ใจ 

ในการสรา้งแผนภาพกระแสขอ้มลู (Data Flow Diagram: DFD) เพื่อการ
วเิคราะหแ์ละออกแบบระบบสนบัสนุนการตดัสนิใจจา่ยงานใหพ้นกังาน มดีงัน้ี 

กระบวนการของระบบสามารถแบ่งได ้4 กระบวนการ ดงัรปูที ่5.1  

1. กระบวนการกาํหนดขอ้มลูเพือ่พจิารณา 

2. กระบวนการประมวลผลหาคาํตอบเบือ้งตน้ 

3. กระบวนการปรบัเปลีย่นคา่ปจัจยั 

4. กระบวนการสรปุผลและออกตารางการจา่ยงาน 
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รปูที่ 5.1 แผนผงัการไหลของขอ้มลูสาํหรบัระบบสนบัสนุนการตดัสนิใจเพือ่การจา่ยงาน 
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รปูที่ 5.2 แผนผงัการไหลของขอ้มลูสาํหรบักระบวนการกาํหนดขอ้มลูเพือ่การพจิารณา
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จากรปูที ่5.2 อธบิายกระบวนการกาํหนดขอ้มลูเพือ่การพจิารณา ไดด้งัน้ี 

1. การกาํหนดขอ้มลูเพือ่การพจิารณา 

เป็นกระบวนการในการเลอืกงานทีจ่ะเขา้พจิารณา และการกําหนดขอบเขตของ
ขอ้มลูทีจ่ะใชใ้นการพจิารณาจา่ยงานใหพ้นกังาน ซึง่ประกอบ 4 สว่นคอื 
    
  1.1 การเลอืก Production batch ทีจ่ะพจิารณา เน่ืองจากระบบจะพจิารณาครัง้
ละรปูแบบ เพราะแต่ละรูปแบบมขีัน้ตอนหรอืเวลามาตรฐานทีต่่างกนั การพจิารณาการจดักลุ่ม
ขัน้ตอน การวางงานบนสายการผลติ และการจ่ายงานใหพ้นักงานจงึแตกต่างกนั การเลอืกจะ
เลอืกจากขอ้มลูโรงงาน ผลติภณัฑ ์สว่นผลติ ทมีผลติ และเลอืก Production batch หากเป็นงาน
ใหม่ทยีงัไม่ไดพ้จิารณาจะต้องพจิารณาทมีชิ้นส่วนก่อน เพื่อใหท้ราบเวลาผลติเสรจ็แลว้จงึเริม่
พจิารณาทมีประกอบได ้ 
 
  1.2 การกําหนขนาดมัด เป็นการกําหนดขนาดผลิตของแต่ละ Production 
batch เมื่อกําหนดขนาดมดัจากทมีชิน้ส่วนใดชิน้ส่วนหน่ึงแลว้ขนาดมดัน้ีจะใชใ้น Production 
batch เดยีวกนัในทมีชิน้สว่นอื่น ๆ และในทมีประกอบดว้ยเช่นกนั ซึง่สามารถเลอืกกําหนดได ้2 
วธิคีอื 
   (1)  กําหนดให้ขนาดมัดเท่ากับความสามารถในการผลิตของ
กระบวนการเย็บประกอบ จากตารางการผลิตทําให้ทราบข้อมูลเวลาในการผลิตของแต่ละ 
Production batch และเวลาในการตดิตัง้เครื่องจกัร จงึสามารถหาเวลาทีใ่ชใ้นการผลติต่อตวั 
จากนัน้คํานวณขนาดมดั จากเวลาผลติทีต่้องการพจิารณา เช่น 1 ชัว่โมงการผลติ ของทมีเยบ็
ประกอบว่าควรมกีี่ตวัในหน่ึงมดั ดงัสูตรบท 3 หน้า 41 ทําใหท้ราบขนาดมดัของ Production 
batch ทีพ่จิารณา และคํานวณจํานวนมดังานทัง้หมด โดยการนําจํานวนทีต่้องผลติหารดว้ย
ขนาดมดัทีไ่ด ้
   (2) ผูใ้ชร้ะบบกําหนดขนาดมดัเอง โดยเมื่อผูใ้ชก้ําหนดขนาดมดัแล้ว 
ระบบจะคาํนวณจาํนวนมดังานทัง้หมด โดยการนําจาํนวนทีต่อ้งผลติหารดว้ยขนาดมดัทีไ่ด ้
 
  1.3 เลอืกลกัษณะสายการผลติ  ม ี2 รปูแบบ คอื ผลติ 1 แถว และผลติ 2 แถว  
   
  1.4 เลอืกวธิกีารจ่ายงาน ระบบมใีหเ้ลอืก 2 วธิคีอื การพจิารณาครัง้น้ีจะเป็น
การพจิารณาใหม่ของการจ่ายงาน ซึ่งอาจจะมปีจัจยับ้างประการที่ไม่เมื่อเดมิ เช่น ขนาดมดั
เปลี่ยน พนักงานเปลี่ยนคน เป็นต้น หรอืวธิกีารเลอืกการจ่ายงานจาก Production batch 
ตน้แบบ คอื Production batch รปูแบบเดยีวกนัทีเ่คยพจิารณาในทมีน้ีจะถูกบนัทกึไว ้และเรา
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สามารถดงึการจ่ายงานในครัง้นัน้มาใชใ้หม่ได ้โดยจะใชข้อ้มลูค่าทกัษะทีไ่ดร้บัการปรบัปรุงแลว้
คาํนวณหาเวลาผลติเสรจ็ 
 
  1.5 กําหนดพนักงานที่เขา้พจิารณา โดยระบบจะดงึขอ้มูลพนักงานของทมีที่
พิจารณาขึ้นมาก่อน จากนัน้สามารถกําหนดได้ว่าจะเลือกพนักงานคนใดบ้าง โดยจํานวน
พนักงานทีจ่ะเขา้พจิารณาจะตอ้งเท่ากบัจํานวนพนักงานทีใ่ชใ้นการพจิารณาจดัตารางการผลติ 
หากพบว่า ณ วนัที่พจิารณาจ่ายงานนัน้ทราบว่าในวนัผลิตพนักงานแจ้งหยุดงานจะต้องดึง
พนักงานจากส่วนกลางเขา้มาช่วยเยบ็ เพื่อใหผ้ลติไดท้นัตามกําหนด หรอืในกรณีที่มกีารเพิม่
พนักงานเขา้มาในทมีกจ็ะมกีารแจง้ว่าพนักงานมากกว่าพนักงานทีใ่ชใ้นการพจิารณาจดัตาราง
ซึง่จะทาํใหเ้วลาผลติมแีนวโน้มทีด่ขี ึน้ 
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รปูที่ 5.3 แผนผงัการไหลของขอ้มลูสาํหรบักระบวนการประมวลผลหาคาํตอบเบือ้งตน้ 
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รปูที่ 5.4 แผนผงัการไหลของขอ้มลูสาํหรบักระบวนการจดัขัน้ตอนเป็นสถานีงาน
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รปูท่ี 5.5 แผนผงัการไหลของขอ้มลูสาํหรบักระบวนการเลอืกพนกังานประจาํสถานีงาน 

 
จากรปูที ่5.3 , 5.4 และ 5.5 อธบิายกระบวนการประมวลผลเพือ่หาคาํตอบเบือ้งตน้ ไดด้งัน้ี 

2. ระบบทาํการประมวลผลหาคาํตอบเบือ้งตน้   
 เมื่อทราบงานที่จะพิจารณาและข้อมูลที่ใช้ในการคํานวณทัง้หมด ระบบจะทําการ
พจิารณาตามหลกัวตัถุประสงคค์อื ใหม้เีวลาในการผลติน้อย  โดยแบ่งสว่นการพจิารณาออกเป็น 
4 สว่นดงัน้ี 
  
 2.1 การจดัขัน้ตอนเป็นสถานีงาน เป็นการนําขัน้ตอนที่มีในส่วนผลิตที่พิจารณามา
จดัเป็นกลุ่มขัน้ตอนเรยีกวา่ สถานีงาน วธิกีารจดัสถานีงานคอื 
  2.1.1 คํานวณค่าภาระงานเฉลีย่ (Average load per unit) จากนําเวลา
 มาตรฐานทุกขัน้ตอน รวมกนั หารดว้ยจาํนวนพนกังานทีพ่จิารณา 
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 2.1.2 คํานวณค่าเวลาที่ยอมรบัได้ (Takt time) จากการนําเวลาผลติที่ได้จาก
 ตารางการผลติระดบัปฏบิตักิาร หาร ดว้ยจาํนวนตวัทีต่อ้งผลติ  
  2.1.3 แบ่งเวลาของขัน้ตอนใหเ้วลาน้อยกว่ารอบเวลาผลติ เพื่อเป็นการเตรยีม
 ขัน้ตอนก่อนที่จะรวมกลุ่มขัน้ตอนเป็นสถานีงาน โดยการนําเวลามาตรฐานของแต่ละ
 ขัน้ตอนมาตรวจสอบ หากพบกวา่มากกวา่รอบเวลาผลติ จะทาํการแบ่งเวลาของขัน้ตอน
 นัน้ โดยคิดเป็นร้อยละของจํานวนมดัที่ต้องผลิตทัง้หมด แล้วจึงเทียบเป็นเวลาของ
 ขัน้ตอนทีต่อ้งแบ่ง 
  2.1.4 รวมขัน้ตอนเป็นสถานีงาน  จากที่ไดข้ ัน้ตอนที่มเีวลาน้อยกว่ารอบเวลา
 ผลติแลว้ จงึทาํการรวมขัน้ตอนเหล่านัน้เป็นกลุ่มขัน้ตอนเรยีกว่า สถานีงาน ใหใ้กลเ้คยีง
 กบัรอบเวลาผลติมากทีสุ่ด โดยการรวมจะรวมตามลําดบัขัน้ตอนการผลติ แต่ไม่จําเป็น
 ว่าในสถานีงานต้องเป็นขัน้ตอนตดิกนัอยู่ดว้ยกนัเสมอไป ขึน้อยู่กบัว่ารวมแลว้ไดเ้วลา
 ใกลเ้คยีงรอบเวลาผลติหรอืไม ่ หากพบวา่ไมส่ามารถรวมขัน้ตอนทีม่อียูแ่ลว้ใหเ้วลารวม
 น้อยกว่ารอบเวลาผลิตได้ต้องทําการแบ่งเวลาของในสถานีงานนัน้ โดยเลือกจาก
 ขัน้ตอนทีไ่มใ่ชจ้กัรก่อน แลว้จงึเลอืกขัน้ตอนทีใ่ชจ้กัรเขม็เดีย่ว จกัรพเิศษ และเครื่องมอื
 อดั-ความร้อน ตามลําดบั โดยการแบ่งใช้วธิีเดยีวกบัการแบ่งเวลาของขัน้ตอนในข้อ 
 2.1.3  
 
 2.2 การวางขัน้ตอนลงบนสายการผลติ จากทีท่ราบกลุ่มของขัน้ตอนทีพ่นักงานคนหน่ึง
ต้องปฏบิตัแิล้ว การวางขัน้ตอนลงบนสายการผลติจะคํานึงถงึความสะดวกและลดเวลาในการ
เคลื่อนทีข่องพนกังานใหม้ากทีส่ดุ โดยจะใหข้ ัน้ตอนทีอ่ยูใ่นสถานีงานเดยีวกนัอยูด่า้นเดยีวกนัใน
กรณีทีเ่ลอืกสายการผลติแบบ 2 แถว และการวางขัน้ตอนจะวางตามลําดบัการผลติเพื่อสะดวก
ต่อการส่งงานระหว่างการผลติ เมื่อวางขัน้ตอนลงบนสายการผลติครบทุกขัน้ตอนจะทําใหท้ราบ
เวลาในการเคลื่อนทีข่องพนกังานทีจ่ะไดร้บัมอบหมายในแต่ละสถานีงาน 
 2.3 การจ่ายงานใหพ้นักงาน เป็นการพจิารณาเลอืกพนักงานประจําสถานีงานทีไ่ดจ้ดั
กลุ่มขัน้ตอนไวต้ามขัน้ตอน 2.1 โดยวตัถุประสงคข์องการเลอืกพนักงานคอื ใหม้รีอบเวลาผลติ
น้อยทีส่ดุ ซึง่มขี ัน้ตอนในการพจิารณาจา่ยงานดงัน้ี 
  2.3.1 คาํนวณคา่รอบเวลาผลติของพนกังานในแต่ละสถานีงาน โดยการนําเวลา
 มาตรฐานของแต่ละขัน้ตอนในสถานีงาน หารกบัคา่ทกัษะพนกังาน และบอกเวลาในการ
 เคลื่อนที ่ซึง่ตอ้งคดิวา่รอบเวลาน้ีของพนกังานทุกคน ในทุกสถานีงาน 
  2.3.2 ปรบัปรุงค่ารอบเวลาและตดัตวัเลอืกพนักงาน จากการคํานวณรอบเวลา
 ของพนักงานแต่ละคนในแต่ละสถานีงานแลว้ หากพบว่าค่ารอบเวลาของพนักงานทุก
 คนในสถานีงานใดมคี่ามากกว่าเวลาที่ยอมรบัได ้ต้องทําการปรบัปรุงค่ารอบเวลาใหม ่
 โดยการแบ่งขัน้ตอนในสถานีงานนัน้ออกให้สถานีงานอื่น จากนัน้ทําการตดัตวัเลือก
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 พนักงานในแต่ละสถานีงานออก โดยการตดัค่ารอบเวลาของพนักงานคนที่ใหค้่าเกิน
 กวา่เวลาทีย่อมรบัไดอ้อก  
  2.3.3 เลอืกพนกังานประจาํสถานีงาน โดยการเลอืกพนกังานทีใ่หค้่ารอบเวลาที่
 น้อยที่สุดในสถานีงานนัน้ โดยจะดูเทียบกบัสถานีงานอื่นด้วยว่าจะส่งผลกระทบกบั
 สถานีงานอื่นอย่างไร เมื่อเลือกพนักงานแล้ว ทําให้ทราบเวลาในการผลิตของแต่ละ
 สถานีงานจากการรวมเวลามาตรฐานกบัคา่ทกัษะพนกังานและคา่เวลาการเคลื่อนที ่ 
 
 2.4 สรุปเวลาผลติเสรจ็ เป็นการหาเวลาผลติเสรจ็ของการผลติทัง้ Production batch 
จากการผลติงานทุกมดัในงานนัน้ โดยการจาํลองการผลติทีต่อ้งอาศยัขอ้มลูลําดบัการผลติก่อน-
หลงัของขัน้ตอนการผลติและการวางขัน้ตอนบนสายการผลติ  

3.การปรับเปล่ียนคาปจจัย

User

3.1 ปรับเปล่ียนปจจัย 3.2 ประมวลผล

28.ตัวเลือกแตละปจจัย
29.ปรับเปลี่ยนคาปจจัย

4.ฐานขอมูลทีมผลิต

14.คาทักษะพนักงาน

2.ฐานขอมูลเวลาเผ่ือ

17.เวลาเผื่อเคลื่อนที่

9.บันทึกผลการจายงาน
เบ้ืองตน

26.ผลการจายงานเบ้ืองตน

26.ผลการจายงานเบ้ืองตน26.ผลการจายงานเบ้ืองตน

27.พิจารณาผล

27

2.4

 
 

รปูท่ี 5.6 แผนผงัการไหลของขอ้มลูสาํหรบักระบวนการปรบัเปลีย่นคา่ปจัจยั 

 
จากรปูที ่5.6 อธบิายกระบวนการปรบัเปลีย่นคา่ปจัจยั ไดด้งัน้ี 

3. การปรบัเปลีย่นคา่ปจัจยั 
 จากการที่ระบบทําการประมวลผลหาคําตอบเบื้องต้นแล้ว หากผูใ้ช้ระบบไม่พอใจใน
คาํตอบทีไ่ดร้บั  กส็ามารถปรบัเปลีย่นคา่ปจัจยัได ้ดงัน้ี  
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 3.1 ปรบัเปลี่ยนปจัจยั เป็นการปรบัเปลี่ยนปจัจยัการจ่ายงานใหพ้นักงานจากคําตอบ
เบื้องต้นทีร่ะบบประมวลผลให ้โดยการยา้ยขัน้ตอนในสถานีงาน หรอืการสลบัพนักงานประจํา
สถานีงาน หรอืจะเป็นการปรบัเปลี่ยนตําแหน่งการวางขัน้ตอนบนสถานีงาน ซึ่งระบบจะแสดง
ขอ้มลูรายการทีส่ามารถปรบัเปลีย่นไดพ้รอ้มชอ่งในการปรบัเปลีย่นขอ้มลู 
  
 3.2 ประมวลผล ระบบจะทําการคํานวณหาเวลาผลติเสรจ็ใหผู้ใ้ชร้ะบบพจิารณาความ
พอใจ กระบวนกาของระบบประกอบดว้ย 2 กระบวนการ คอื 
  3.2.1 ประมวลผลหารอบเวลาของแต่ละสถานีงานตามขัน้ตอนที ่2.3.1  
  3.2.2 คาํนวณหาเวลาผลติเสรจ็ของงานตามขัน้ตอนที ่2.4 
 
จากรปูที ่5.7 อธบิายกระบวนการประมวลผลและจดัทาํตารางการมอบหมายงาน ไดด้งัน้ี 

4. สรปุผลและออกตารางการจา่ยงาน 

เน่ืองจากขอ้ 1.1 ทีผู่ใ้ชร้ะบบสามารถเลอืกงานทีพ่จิารณาไดห้ลาย Production 
batch นัน้ จากทีง่านเหล่านัน้มรีปูแบบเดยีวกนัจงึใชว้ธิกีารในการจ่ายงานไดเ้หมอืนกนั ซึง่ใน
การทาํงานของระบบจะประมวลผลหาคาํตอบในการจ่ายงานใหพ้นกังานจาก Production batch 
แรกก่อน แลว้จงึหาเวลาปิดงานของ Production batch ทีเ่หลอื ซึง่มขี ัน้ตอนดงัน้ี   
  
  4.1 ประมวลผล คอืการหาเวลาผลติเสรจ็ของงาน Production batch ทีเ่หลอื 
เน่ืองจากจาํนวนมดังานทีต่อ้งผลติอาจไมเ่ท่ากบั Production batch แรกทีด่งึมาพจิารณา จงึคดิ
เวลาปฏบิตังิานจากการเทยีบอตัราส่วนจํานวนมดังานทีแ่ตกต่างจากงานแรกที่ดงึมาพจิารณา 
และอาจมกีารรวมกบัเวลาในการตดิตัง้เครื่องจกัรในบาง Production batch เน่ืองจากการงาน
ก่อนหน้าเป็นงานทีต่่างกนัในเรื่องของส ีขนาด หรอืรปูแบบ จงึตอ้งใหต้อ้งมกีารตดิตัง้เครื่องจกัร
หรอือุปกรณ์เพิม่เขา้มา  
 
  4.2 จดัทาํตารางการจา่ยงาน เมือ่พจิารณาครบทุก Production batch ทีม่ใีนทมี 
ระบบจะอนุญาตใหเ้ลอืกการออกตารางการจ่ายงานได ้เน่ืองจากทราบเวลาในการเริม่และเสรจ็
ครบทุกงาน โดยขอ้มลูในตารางการจ่ายงานจะมรีายละเอยีดถงึ เวลาเริม่-เวลาเสรจ็ จํานวนมดั
งาน จํานวนตัวในมดั การจ่ายงาน และลกัษณะการจดัสายการผลิต ของแต่ละ Production 
batch 
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4.ประมวลผลและจัดทําตารางการมอบหมายงาน

User

4.1 ประมวลผล 4.2 จัดทําตารางการจายงาน

7.บันทึกขอมูลเพื่อการพิจารณา9.บันทึกผลการจายงาน
เบื้องตน

26.ผลการจายงานเบื้องตน

10.ฐานขอมูลโรงงาน

32.ขอมูลปฏิทินวันทํางาน

2 งานที่พิจารณา 7 จํานวนมัด
ของแตละงาน

30.สรุปผลการจายงาน

6.ฐานขอมูลตารางการจายงาน

30.สรุปผลการจายงาน

31.แจงรับตารางการจายงาน

31.แจงรับตารางการจายงาน
33.ตารางการจายงาน

30.สรุปผลการจายงาน

8.ฐานขอมูลตารางการผลิตระดับ
ปฏิบัติการ

8..สถานะการจายงาน

 
 
 

รปูที่ 5.7 แผนผงัการไหลของขอ้มลูสาํหรบักระบวนการประมวลผลและจดัทาํตารางการมอบหมายงาน
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5.2 การออกแบบหน้าจอการทาํงาน (User interface) 

หน้าจอการทํางานเป็นส่วนทีใ่ชใ้นการตดิต่อกบัผูใ้ชร้ะบบ เพื่อรบัขอ้มูลนําเขา้ 
แสดงขอ้มลูต่าง ๆ ทีม่ใีนระบบ รวมถงึการบนัทกึขอ้มลูลงสูฐ่านขอ้มลูของระบบ ในการออกแบบ
หน้าจอการทํางานของระบบสนับสนุนการตัดสินใจจ่ายงานให้พนักงานจะแบ่งออกเป็น 6 
หน้าจอหลกั ดงัน้ีรปูที ่5.8 
 

 
รปูท่ี 5.8 หน้าจอการทาํงานของระบบฯ 

 
จากรปูที ่5.8 สามารถอธบิายรายละเอยีด ไดด้งัน้ี 

1. หน้าจอบนัทกึฐานของมลูของระบบ   ซึง่ประกอบดว้ย 

 (1) หน้าจอผลติภณัฑ ์ ซึง่จะแสดงรายละเอยีดถงึการตัง้ค่าขัน้ตอนของ
การผลติและเวลามาตรฐานของแต่ละขัน้ตอน  รวมถงึจาํนวนชิน้สว่นทีใ่ชต่้อขัน้ตอน 
   (2) หน้าจอพนกังาน ซึง่จะแสดงรายละเอยีดในการตัง้ค่าพนกังานของ
แต่ละทมีในแต่ละสว่นงานผลติ  
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   (3) หน้าจอค่าตัง้ตน้ของระบบประมวลผล ซึง่แสดงรายละเอยีดถงึการ
กาํหนดคา่สาํหรบัในแต่ละขัน้ตอนการประมวลผล เชน่ กาํหนดคา่ทกัษะเฉลีย่ตํ่า เป็นตน้ 

2. หน้าจอขอ้มลูนําเขา้ หน้าจอน้ีแสดงรายละเอยีดทีไ่ดร้บัจากตารางการผลติ
ระดบัปฏิบตัิการ และใช้ในการกําหนดขอบเขตของขอ้มูลที่จะพจิารณา หน้าจอออกแบบให้
สามารถตรวจสอบสถานการณ์จ่ายงานว่า Production batch ไหนไดร้บัการพจิารณาแลว้ หรอื
จะตรวจสอบว่างานใน Lot ไดร้บัการพจิารณาแลว้หรอืยงั รวมถงึถา้พจิารณาครบทุกงานแลว้จะ
แสดงเวลาปิดงานทีไ่ดจ้ากการจา่ยงานของงานทัง้ Lot  

3. หน้าจอการกําหนดขอ้มูลเพื่อการพจิารณา เป็นหน้าจอในการกําหนด
รายละเอยีดของขอบเขตของแต่ละปจัจยัทีจ่ะใชใ้นการพจิารณา ซึง่ประกอบดว้ย 

 (1) การเลอืก Production batch ทีจ่ะพจิารณา 
   (2) การกาํหนดวธิทีีพ่จิารณา หมายถงึ งานทีเ่ลอืกมาพจิารณาในรอบน้ี
จะใหร้ะบบคํานวณการจ่ายงานใหม่ หรอื จะใชก้ารจ่ายงานเดมิที่เคยพจิารณาจ่ายงานในงาน
รูปแบบเดียวกันของทีมน้ี ซึ่งระบบจะแสดงรายละเอียดบ้างส่วนของงานเดิม เพื่อเป็น
องคป์ระกอบในการตดัสนิใจ 
   (3) จาํนวนพนกังาน เป็นการระบุพนกังานทีจ่ะเขา้พจิารณา โดยระบบ
จะแสดง จาํนวนพนกังานทีใ่ชใ้นการจดัตารางการผลติไว ้ผูใ้ชร้ะบบมหีน้าทีก่ําหนดพนกังานใหม้ี
จํานวนมากกว่าหรอืเท่ากบัจํานวนพนักงานดงักล่าว การเลอืกพนักงานระบบจะแสดงรายชื่อ
พนักงานในทมี พรอ้มแสดงทกัษะของพนักงานเมื่อนําเมาสไ์ปวางในชื่อของพนักงานคนใดคน
หน่ึง และการเพิม่พฒันาระบบจะมหีน้าPop-up ฐานขอ้มลูพนกังานสว่นกลางให ้
   (4) กําหนดลกัษณะสายการผลติ ระบบมลีกัษณะของสายการผลติให้
เลอืก 2  แบบ คอื แบบผลติ 1 แถว และ แบบผลติ 2 แถว  
   (5) กําหนดขนาดมดัผลติ  ผูใ้ชร้ะบบกําหนดว่าขนาดมดัเป็นจํานวนกี่
ตวัโดย สามารถเลอืกใหข้นาดมนัเท่ากบัความสามารถในการผลติเป็นจํานวนชัว่โมง หรอืจะ
กาํหนดเป็นตวัเลขเอง 

4. หน้าจอแสดงผลการจา่ยงาน เป็นหน้าจอทีแ่สดงถงึตวัชีว้ดัต่างๆ ของทุกงาน
ทีเ่ลอืกมาพจิารณาในรอบน้ี โดยจะสรุปค่ารอบเวลาของสายการผลติ ค่าเวลาทีย่อมรบัได ้และ
ขนาดมนัที่ใช ้จากนัน้ระบบจะแสดงเวลาจากตารางการผลติที่ไดร้บักบัเวลาจากการพจิารณา
จา่ยงานเปรยีบเทยีบกนัใหผู้ใ้ชร้ะบบใชเ้ป็นขอ้มลูในการเลอืกยอมรบังาน   

5. หน้าจอปรบัเปลีย่นคา่ปจัจยั ใหผู้ใ้ชร้ะบบปรบัเปลีย่นคา่แต่ละปจัจยั ดงัน้ี 
   (1) จ่ายงานใหพ้นักงานใหม่ โดยใชว้ธิกีารเลอืกขัน้ตอนโดยจะแสดง
ขัน้ตอน ทัง้หมดใหโ้ดยจะพจิารณาเลอืกงานใหพ้นกังานทลีะคน  
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   (2) การกําหนดขนาดมดั โดยจะแสดงจาํนวนมนังานเก่า และมชี่องให้
กรอกจาํนวนมดังานใหมใ่ห ้
   (3) การจดัสายการผลติ โดยระบบจะใหเ้ลอืกชนิดของสายการผลติ 
และแสดงรปูจาํลองสายการผลติ และใหผู้ใ้ชร้ะบบกาํหนดทีล่ะโต๊ะงานวา่จะวางขัน้ตอนใด 
 
  6.  หน้าจอตารางการจ่ายงานใหพ้นกังาน หน้าจอน้ีจะใชไ้ดต่้อเมื่องานในทมีที่
เลอืกจากช่วงเวลาหน่ึงไดร้บัการจ่ายงานหมด ซึง่จะแสดงรายละเอยีดของผลติภณัฑท์ีพ่จิารณา 
และทมีทีพ่จิารณา และรายละเอยีดว่ากลุ่ม Production batch ทีเ่ลอืกมาพจิารณาอยู่ใน Lot 
ผลติใดบา้ง จํานวนทีต่้องผลติเท่าใด มเีวลาเริม่ผลติ-ผลติเสรจ็ ขนาดมดั และการจ่ายงานเป็น
อยา่งไร รวมถงึแสดงรปูจาํลองสายการผลติพรอ้มตําแหน่งของแต่ละขัน้ตอน  
 

5.3 การออกแบบฟอรม์และรายงาน (Form/Report Design) 

สามารถทีจ่ะออกเอกสาร ฟอรม์ และรายงาน ขัน้ตอนหลงัจากออกแบบหน้าจอ
การทํางานของระบบ คอื การออกแบบฟอรม์รายงาน ซึ่งในการทํางานนอกจากจะทํางานผ่าน
ทางคอมพวิเตอร ์(Soft Copy) แลว้ระบบควรจะได ้เพื่อใหใ้นการทาํงานภายนอกระบบ ในการ
ตดิต่อสื่อสาร หรอื เป็นขอ้มลูสาํรองในรปูแบบเอกสาร (Hard Copy) ในกรณีทีร่ะบบเกดิความ
ผดิพลาด ในการออกแบบฟอรม์ และ รายงานของระบบมแีนวคดิทีใ่ชใ้นการออกแบบดงัน้ี 

1. การออกแบบแบบฟอร์ม และรายงานสามารถนํามาใช้ประโยชน์ได้ ทัง้ใน
ดา้นความถูกตอ้งตามความตอ้งการ ความคาดหวงัของผูใ้ชง้านระบบ ความพงึพอใจในรปูแบบ
ของแบบฟอร์ม และรายงานของผู้ใช้งานระบบ โดยใช้ข้อมูลการออกแบบจากขัน้ตอนการ
กาํหนดความตอ้งการของระบบ 

2. การออกแบบแบบฟอรม์และรายงานมคีวามสอดคลอ้งกนั ทัง้ในเรื่องคาํศพัท ์
คาํยอ่ การจดัรปูแบบ หวัเรื่อง และสว่นนํารอ่งในระหว่างการใชง้าน จะตอ้งมคีวามสอดคลอ้งกบั
งานในสว่นทีท่าํ 

3. การออกแบบแบบฟอร์มและรายงานมีประสิทธิภาพ ง่ายต่อการอ่าน 
กล่าวคอื การแสดงผลต้องสามารถสรา้งความเขา้ใจในสารสนเทศผูใ้ชง้านระบบ โดยตอ้งมกีาร
เรยีงลําดบัขอ้มูลบนเอกสารทีด่ ีเขา้ใจไดง้า่ย และการแสดงผลในรูปตารางจะต้องทําใหง้่ายต่อ
การเขา้ใจของผูใ้ชง้านระบบ เช่น ในตารางจะต้องมชีื่อตารางหรอืการอธบิาย Labels อย่าง
ชดัเจน เป็นตน้ 
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หน้า......./.......

โรงงาน...........................................................Plant………………………

กลุ่มผลติภณัฑ์............................................. ส่วนผลติ……………………………………ทมี………………………….

รูปแบบผลติภณัฑ์........................................

ออกโดย………………….. วนัท ี…่….../…..…../……….

ลําดบั

แผนผงัสายการผลิต :

ข ัน้ตอนการผลติ พนกังาน

แบบฟอรม์การจ่ายงาน

Production batch NO. หมายเหตุ

โต๊ะเคล่ือนงาน

4. รูปแบบของแบบฟอรม์และรายงานจะต้องมคีวามสอดคล้องกบัหน้าจอการ
ทํางานของระบบ เพื่อให้ง่ายต่อความเข้าใจของผู้ใช้งานระบบ รูปแบบของแบบฟอร์มและ
รายงานจะตอ้งมคีวามสอดคลอ้งกบัการนําไปใชง้านของผูใ้ชง้านระบบ  

แบบฟอรม์และรายงานของระบบการจา่ยงาน 

รปูท่ี 5.9 ตวัอยา่งแบบฟอรม์การจา่ยงาน 
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โรงงาน :  ABC Plan : 1 วนัท ีอ่อก : 1/2/2553

Product : Shirt ส่วนผลติ : แขน Team   :   P1 ออกโดย : XX

Manpower :  15 Bundle size: 10 ตวั/มดั

วนั เวลา วนั เวลา พนักงาน

AH2301-10-01 105 11 8/2/2553 8:00 8/2/2553 12:00 นส.ก 1.เยบ็พบัขอบแขน

AH2301-10-02 100 10 8/2/2553 13:00 8/2/2553 17:00

AH2301-10-03 200 20 9/2/2553 8:00 9/2/2553 14:00 3.พลกิขอบแขน

4.อัดขอบแขน

นส.ข

6.เจาะรงัดุมขอบแขน

7.ตดิกระดุมขอบแขน

นส.ค

9.เจาะรงัดุมแขน

1.เยบ็พบัขอบแขน งานรอง / PB1=3 PB2=3 PB3=6

นส.ง 10.ตดิกระดุมแขน

11.จบัคู่แขนซ้าย-ขวา

แผนผังสายการผลิต

การมอบหมายงาน

ขัน้ตอนการผลิต หมายเหตุ

2.เจยีนส่วนโค้ง

5.รดีขอบแขน

8.เยบ็จบี

ตารางการจ่ายงาน (Job Dispatching Table)

รูปตวัอย่างผลติภณัฑ์

Production batch NO. Q'ty
  Bundle  

Amount

Start Time Finish Time

โต๊ะเคลื่อนงาน

65

1098

41,2 3

1

7

11

หน้าที่ 1 / 1 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

รปูที่ 5.10 ตวัอยา่งการออกรายงานตารางการจา่ยงาน

nkam
Typewritten Text
75



76 

 

5.4 ประเมินการใช้งานเบือ้งต้น 

จากระบบทีไ่ดอ้อกแบบมาแลว้นัน้ เพื่อความเป็นไปไดใ้นการนําไปใชง้านจงึทาํ
การทดสอบการใชง้านเบื้องต้น โดยการจดัสมัมนาและใหผู้ร้่วมสมัมนาแสดงความคดิเหน็ ซึ่ง
รายละเอยีดของการจดัสมัมนา และการสรปุผล เป็นไปตามหวัขอ้ต่าง ๆ ดงัน้ี 

5.4.1 รายละเอียดของการประเมินระบบ 

การทดสอบของระบบจะแบบออกเป็น 2 สว่นคอื การทดสอบตรรกะการทาํงาน
ของระบบ (Logic) และการทดสอบความเป็นไปไดข้องหน้าจอการทาํงาน (User Interface) ว่ามี
ขอ้ผดิพลาดทีต่้องปรบัปรุงแกไ้ขอย่างไร ซึ่งวธิกีารทดสอบในขัน้ตอนน้ี จะมรีายละเอยีดทีถ่งึผู้
ทดสอบ สถานทีท่ดสอบ วธิกีารในการทดสอบ และตวัอยา่งของแบบประเมนิผลการทดสอบ ซึง่
มรีายละเอยีดดงัน้ี 
 

 ผูป้ระเมิน แบ่งออกเป็น 2 กลุ่ม คอื 
  1.  กลุ่มวศิวกรและหวัหน้างาน ที่มกีารทํางานเกี่ยวเน่ืองกบัขัน้ตอนวาง
แผนการผลติและการจา่ยงาน  
  2.  ผูเ้ชีย่วชาญในอุตสาหกรรมเครือ่งนุ่งหม่ 
   

 สถานท่ีทาํการประเมินระบบ 
  1. การจดัสมัมนา ณ โรงแรม มณเฑยีรรเีวอรไ์ซด ์กรงุเทพฯ 
  2. หอ้งประชุมของโรงงานตวัอยา่ง 
  3. หอ้งประชุมของมหาวทิยาลยัเทคโนโลยรีาชมงคลพระนคร  
   

 วิธีการประเมิน 
  1. ประเมินภาพรวมโดยผูเ้ข้าสมัมนา 

(1) เชญิผูท้ําการประเมนิต้องมคีวามรูค้วามเขา้ใจในเรื่องของการวาง
แผนการผลติ และการพจิารณาจา่ยงาน 

(2) ผูว้จิยัอธบิายตรรกะของการทํางานของระบบพรอ้มแสดงตวัอยา่งใน
การคํานวณในแต่ละขัน้ตอน และอธิบายวตัถุประสงค์ของแต่ละหน้าจอการ
ทาํงาน  

(3) ผูป้ระเมนิทําการประเมนิภาพรวมของระบบ โดยแบ่งออกเป็น 2 
หวัขอ้คอื ตรรกะของระบบ และหน้าจอการทํางานของระบบ ตวัอย่างใบ
ประเมนิ ดงัภาคผนวก จ. 

(4) ผูว้จิยัรวบรวมใบประเมนิ เพือ่ทาํการสรปุผล 
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  2. ประเมินตรรกะโดยการทาํการคาํนวณจริง 

ใบประเมินผลการประเมิน 
  จะแบบออกเป็น 2 สว่น 
  1. รายละเอยีดของผูก้รอกแบบประเมนิ ซึง่ทาํใหส้ามารถสอบกลบัไดว้า่ใครเป็น
ผูป้ระเมนิ โดยมขีอ้มลู ชื่อ-นามสกุล หน่วยงานตน้สงักดั ตําแหน่งงาน รว่มถงึอาํนาจหน้าที ่และ
ประสบการณ์ทาํงาน  
  2. การประเมนิผลการทดสอบระบบ โดยจะแบ่งเป็น 3 สว่นคอื สว่นของตรรกะ
ที่ใช้ ส่วนของหน้าจอการทํางาน และความสอดคล้องกบัการใช้งานจรงิ  โดยแบบทดสอบมี
ลกัษณะเป็น Rating Question คอื มคีําตอบเป็นตวัเลอืกเพื่อใหแ้สดงความคดิเหน็ โดยการ
กาํหนดระดบัความคดิเหน็ของผูต้อบในแต่ละขอ้วา่มากเพยีงใด เชน่ เหน็ดว้ยมากทีสุ่ด เหน็ดว้ย
มาก เหน็ดว้ยปานกลาง เหน็ดว้ยน้อย ไม่เหน็ดว้ย และมสี่วนของการใหข้อ้เสนอแนะปรบัปรุง
ของระบบ  
   

5.4.2 สรปุการประเมินการใช้ระบบ 

จากการทดสอบการใชง้านของระบบสนับสนุนการตดัสนิใจเพื่อการจ่ายงานให้
พนกังานในงานเยบ็ผา้ สามารถสรปุผลไดด้งัน้ี 

5.4.3 ความเหมาะสมของตรรกะท่ีใช้ 

ความเหมาะสมของตรรกะที่ใช้ ประกอบด้วย ความเหมาะสมของวิธีการที่
นํามาใช ้ความครบถ้วนของขอ้มูลที่พจิารณา และความเหมาะสมของเงื่อนไข ผลการทดสอบ
ตรรกะเป็นดงัน้ี 

1. จากผูป้ระเมนิ   ตรรกะทีอ่อกแบบขึน้มานัน้มคีวามเหมาะสมตามขอบเขตที่
กาํหนดไว ้และมคีวามน่าสนใจเน่ืองจากปจัจุบนัไมม่รีะบบมาสนบัสนุนการทาํงานสว่นน้ีเลย   

2. จากการทําการคํานวณจรงิ ขอ้มูลนําเขา้ที่กําหนดไว้เพยีงพอต่อการ
พจิารณาจ่ายงาน และในการพจิารณาแต่ละขัน้ตอนสามารถหาคาํตอบไดต้ามวตัถุประสงคท์ีต่ ัง้
ไว้ แต่ในขัน้ตอนการจําลองการผลิตพบว่าหากข้อมูลการผลิตที่เข้ามาให้พิจารณาจ่ายงาน
สาํหรบัการผลติแบบมดัไมม่กีารเผื่อค่าเสยีเวลาในการรองานระหว่างมดั กม็โีอกาสทีไ่มส่ามารถ
ผลติงานไดต้ามแผนทีก่าํหนด    
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5.4.4 การใช้งานของหน้าจอ  

การใช้งานของหน้าจอ ประกอบด้วย ความเขา้ใจในวตัถุประสงค์ของหน้าจอ 
ความพงึพอใจกบัหน้าจอ จากผลการทดสอบพบว่าผูท้ดสอบเขา้ในวตัถุประสงค์ของหน้าจอ
เพราะมชีื่อบอกทีช่ดัเจน  แต่มบีางขัน้ตอนทีต่้องใชค้วามเขา้ใจของระบบจงึจะสามารถกําหนด
ขอ้มลูไดถู้ก จงึแนะใหม้กีารเขยีนคาํบรรยายเพิม่เตมิ เพือ่สรา้งความเขา้ใจใหก้บัผูใ้ชง้าน  

5.4.5 ความสอดคล้องกบัการใช้งานจริง 

ความสอดคล้องกบัการใชง้านจรงิ ประกอบดว้ยขอ้มูลครบถ้วน ครอบคลุมทุก
ฟงัก์ชัน่การใช้งาน และมคีวามเป็นไปไดใ้นการนําไปใช้งานจรงิ จากการทดสอบระบบกบั
โรงงานอุตสาหกรรมเครื่องนุ่งห่มตวัอย่าง ผูท้ดสอบเหน็ว่าขอ้มูลส่วนใหญ่มคีวามครบถ้วน
เพราะเป็นข้อมูลพื้นฐานทางการผลิต  แต่จะขาดข้อมูลค่าทักษะการทํางานของพนักงาน 
เน่ืองจากไมม่กีารเกบ็คา่ทกัษะกนัอยา่งจรงิจงั 

5.4.6 คาํแนะนํา 
1. ตอ้งการใหร้ะบบมคีวามยดืหยุน่ในการทาํงาน เช่น ทุกขัน้ตอนสามารถให้

ผูใ้ชร้ะบบสามารถเลอืกไดว้่าจะนําขอ้มูลในช่วงเวลาใดมาใชใ้นการคํานวณ หรอืความสามารถ
ในการปรบัเปลีย่นคา่ตัง้ตน้แลว้ไมท่าํใหง้านทีพ่จิารณาแลว้ไมเ่ปลีย่นแปลง เป็นตน้ 

2. ระบบที่ออกแบบสามารถเชื่อมต่อกบัระบบที่โรงงานใช้อยู่ โดยการส่ง
ฐานขอ้มลูในระบบของโรงงานเขา้สูร้ะบบทีอ่อกแบบ โดยไมต่อ้งกรอกใหมท่ัง้หมด เพื่อป้องกนั
การผดิพลาดของขอ้มลู และความสะดวกในการใชง้าน 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 



บทท่ี 6                                                                            
สรปุผลการวิจยัและข้อเสนอแนะ 

 
6.1 สรปุผลการวิจยั 

งานวจิยัน้ีได้ทําการออกแบบระบบสนับสนุนการตดัสนิใจเพื่อการจ่ายงานให้
พนกังานในงานเยบ็ผา้  มจุีดประสงคเ์พื่อทาํใหก้ารทํางานของหวัหน้างานในการเลอืกพนกังาน
เขา้ทาํงานในแต่ละขัน้ตอนมคีวามเป็นระบบมากขึน้  อกีทัง้เป็นการลดเวลาในการทีห่วัหน้างาน
ตอ้งคอยควบคุมหรอืเฝ้าระวงัสายการผลติ   

การออกแบบระบบสนับสนุนการตดัสนิใจเพื่อการจ่ายงานใหพ้นักงานในงาน
เยบ็ผ้า เริม่จากการศึกษาและเก็บขอ้มูลในการตดัสนิใจจ่ายงานให้พนักงานของหวัหน้างาน 
ปจัจยัที่มผีลต่อปญัหาในสายการผลติทีส่อดคล้องกบัการจ่ายงาน จากนัน้วเิคราะหป์ญัหาและ
ความต้องการของระบบ  เพื่อนําไปออกแบบระบบใหส้ามารถรองรบัการพจิารณาจ่ายงานได ้ 
องคป์ระกอบของการออกแบบระบบ คอื 1) ตรรกะ (Logic) การทาํงานของระบบ ซึง่จะแสดงให้
เหน็กระบวนการและวธิกีารในการคาํนวณต่างๆ   2) แผนภาพการไหลของขอ้มลู (Data flow 
diagram) พรอ้มทัง้ Data Dictionary, Process description, Data store ซึง่แสดงใหเ้หน็ถงึ
กระบวนการที่มกีารดําเนินการ ขอ้มูลที่ไหลเวยีนภายในระบบ และฐานขอ้มูลทีใ่ชใ้นระบบ 3) 
หน้าจอการใชง้าน (User interface)   

แนวคดิของระบบในการพจิารณาจ่ายงานใหพ้นักงาน โดยคํานึงถงึความสมดุล
ของสายการผลติเป็นหลกั  ซึง่สามารถแบ่งงานออกเป็น 2 สว่นคอื 

1. การจดัขัน้ตอนเป็นสถานีงาน ซึง่ไดท้าํการออกแบบฮวิรสิตกิทีส่อดคลอ้งกบั
การพจิารณาจ่ายงานในปจัจุบนั คอืพยายามรวมขัน้ตอนทีอ่ยู่ใกลก้นัมากทีสุ่ดก่อน เพื่อลดการ
เคลื่อนทีข่องพนกังาน 

2. การจ่ายงานใหพ้นกังาน ซึง่ใชว้ธิขีองปญัหาการมอบหมายงาน ในการจ่าย
งานใหพ้นกังานเป็นคาํตอบเบือ้งตน้ จากนัน้ทาํงานพจิารณาแบ่งงานตามฮวิรสิตกิทีอ่อกแบบขึน้ 
ซึง่การแบ่งขัน้ตอนในระบบเปรยีบเสมอืนการโยกยา้ยพนกังานไปชว่ยในขัน้ตอนทีม่ปีญัหา  

ต่อจากการผลจากการพจิารณาจ่ายงานระบบจะทาํการประมวลผลหาเวลาผลติ
โดยนําลาํดบัการทาํงานและขนาดมดังาน มาใชเ้ป็นขอ้มลูในการสง่งานระหว่างขัน้ตอน ซึง่จะทาํ
ใหท้ราบเวลาผลติเสรจ็ของงานที่พจิารณา และระบบจะพจิารณาการวางงานบนสายการผลติ 
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โดยมวีตัถุประสงคค์อืใหพ้นกังานเคลื่อนทีน้่อยทีส่ดุ เพือ่เพิม่ความสมบรูณ์ในการออกตารางการ
จา่ยงานใหพ้นกังานในงานเยบ็ผา้ 

ผลจากกระบวนการทัง้ 3 คอื การจดัขัน้ตอนเป็นสถานีงาน การจ่ายงานให้
พนักงาน การวางขัน้ตอนบนสายการผลติ โดยมวีตัถุประสงคห์ลกัคอื เวลาปฏบิตังิานน้อยกว่า
รอบเวลาผลติและความสะดวกในการเคลื่อนทีข่องพนกังานภายใตก้ารคํานึงถงึความสมดุล แต่
เมื่อนําผลการจ่ายงานไปประมวลผลหาเวลาผลติพบว่าเวลาที่ใชใ้นการผลติมากกว่าเวลาจาก
ตารางการผลติ เน่ืองจากมกีารรองานระหว่างขัน้ตอนการผลติ ดงันัน้ถงึแมว้่าในกระบวนการที่
ออกแบบมานัน้จะอยู่ภายใตเ้วลาทีเ่หมาะสม แต่ในสถานการณ์การผลติทีไ่ดท้ําการประมวลผล
ขึน้กแ็สดงใหเ้หน็ว่ามโีอกาสทีจ่ะเกดิงานสายขึน้ การทีจ่ะลดงานสายทีจ่ะเกดิขึน้สามารถทําได้
โดยการแบ่งขัน้ตอนใหพ้นกังานคนอื่นชว่ย หรอืเพิม่คา่เพือ่สาํหรบักระบวนการผลติแบบมดัขึน้  

สรปุผลทีไ่ดจ้ากงานการดาํเนินงานวจิยั ประกอบดว้ย 

1.  ขัน้ตอนการทาํงานของระบบหรอืตรรกะการทาํงานของระบบนําเสนอโดย 
Flow Chart 

2. แบบจาํลองขัน้ตอนการทาํงานของระบบ นําเสนอโดยแผนภาพกระแสขอ้มลู 
(Data Flow Diagram: DFD) 

3. หน้าจอแสดงผลสําหรบัการทํางาน นําเสนอโดยหน้าจอการทํางาน (User 
Interface) โดยมหีน้าจอการทาํงานของระบบดงัน้ี 

 หน้าจอสาํหรบัฐานขอ้มลูของระบบ 
o หน้าจอผลติภณัฑ ์
o หน้าจอพนกังาน 
o หน้าจอตัง้คา่ของระบบประมวลผล 

 หน้าจอการขอ้มลูนําเขา้ระบบ 
o หน้าจอทมีผลติ 
o หน้าจอล๊อตผลติ 

 หน้าจอการกาํหนดขอ้มลูเพือ่การพจิารณา 
 หน้าจอแสดงผลการจา่ยงาน 
 หน้าจอสาํหรบัการปรบัเปลีย่นคา่ปจัจยั 

o การกาํหนดขนาดมดั 
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o การจดัสายการผลติ 
o การจา่ยงานใหพ้นกังาน 

 หน้าจอตารางการจา่ยงาน 
 

6.2 การประเมินผลการออกแบบระบบ 

จากการทดสอบระบบโดยการสมัภาษณ์ และประเมนิแบบสอบถามจากกลุ่ม
วศิวกรและหวัหน้างานในโรงงาน และผูเ้ชีย่วชาญทางดา้นอุตสาหกรรมเครื่องนุ่งห่ม และจาก
การทดสอบตรรกะโดยการคํานวณจรงิ พบว่าระบบที่ออกแบบมานัน้มคีวามเป็นไปได้ในการ
นําไปใชง้านจรงิ  หากขอ้มลูมคีวามครบถว้น  แต่จากการสมัภาษณ์จากโรงงานพบหาส่วนใหญ่
จะขาดขอ้มลูคา่ทกัษะพนกังาน  

 
6.3 ข้อจาํกดัของระบบ 
 1.  ขอ้จาํกดัทางดา้นการผลติ 

 การผลติผลติภณัฑจ์ะทาํการผลติใหเ้สรจ็ทลีะ 1 รปูแบบ  
 ระบบออกแบบสาํหรบัการผลติแบบมดั(Bundle) 
 ในการจาํลองการผลติไมไ่ดค้าํนึงถงึเวลาในการเคลื่อนทีข่องพนกังาน 
 ระบบออกแบบสาํหรบัการพจิารณาจา่ยงานใหพ้นกังานเยบ็      
  การจําลองการผลติ พนกังานตอ้งทาํงานตามขัน้ตอนทีก่ําหนดใหเ้สรจ็ครบมดั

แลว้จงึสามารถเปลีย่นขัน้ตอนการดาํเนินการได ้
 2.  ขอ้จาํกดัทางดา้นการจดัขัน้ตอนเป็นสถานีงาน 

  การจดัลําดบัจะต้องเป็นไปตามลําดบัของงาน เช่น ขัน้ตอนการเยบ็ประกอบ
ปก ตอ้งทาํการเยบ็ชิน้สว่นปกใหเ้สรจ็ก่อน  เป็นตน้ 

  จาํนวนขัน้ตอนการผลติตอ้งมากกว่าเท่ากบัจาํนวนพนกังานทีจ่ะพจิารณาจ่าย
งาน 

  จํานวนพนักงานต้องมากกว่าเท่ากบัจํานวนพนักงานที่ใช้คดิในจดัทําตาราง
การผลติระดบัปฏบิตักิาร 

 3.  ขอ้จาํกดัทางดา้นการจา่ยงานใหพ้นกังานผลติ 
  การจา่ยงานจะใหพ้นกังาน 1 คน ต่อ 1 สถานีงานเทา่นัน้   
  พิจารณาเฉพาะพนักงานในทีมเท่านัน้ ไม่มีการโยกย้ายทีมระหว่างการ

พจิารณา 



 

 

82

  ตอ้งมขีอ้มลูคา่ทกัษะของพนกังานครบทุกขัน้ตอนในสว่นงานทีป่ระจะอยู ่
 

6.4 ประโยชน์ท่ีได้รบัจากระบบ 
 1.  ระบบสามารถพจิารณาจ่ายงาน โดยใชห้ลกัการทีใ่กลเ้คยีงกบัการพจิารณาจ่ายงาน
จรงิของโรงงาน  
 2.  ระบบสามารถแสดงขอ้มลูเปรยีบเทยีบการจ่ายงานระหว่างทีร่ะบบพจิารณาใหก้บัที่
ผูใ้ชร้ะบบปรบัเปลีย่นการจ่ายงาน โดยจะแสดงค่ารอ้ยละความสมดุลระหว่างพนกังาน และเวลา
วา่งทีเ่กดิขึน้ในการผลติงาน ซึง่ทาํใหผู้ใ้ชส้ามารถประเมนิสถานการณ์ล่วงหน้าไดว้า่การจ่ายงาน
ในแต่ละลกัษณะจะทาํใหก้ารผลติใชเ้วลาเป็นเทา่ไร และความสมดุลของพนกังานเป็นอยา่งไร 
 3. ผูใ้ชส้ามารถทราบไดว้่าขัน้ตอนไหนตอ้งแบ่งไปกีม่ดังานและดว้ยช่วยเวลาผลติไหน 
จากแผงผงัการผลติทีร่ะบบประมวลผลหาเวลาผลติ 
 
6.5 ปัญหาและอปุสรรคในการทาํวิจยั 
 ระบบการจ่ายงานของแต่ละโรงงานตวัอย่างทีเ่ขา้ไปเกบ็ขอ้มูลมแีตกต่างกนั เน่ืองจาก
การพิจารณาจ่ายงาน ใช้วิจารญาณของหวัหน้างานเป็นหลัก ทําให้การเก็บข้อมูลในด้าน
หลกัการและเหตุผลมคีวามไม่แน่นอน บางท่านสามารถอธบิายเหตุผลไดอ้ย่างชดัเจน บางท่าน
ไมส่ามารถบอกถงึเหตุผลได ้ 
 
6.6 ข้อเสนอแนะในการทาํวิจยั 
 1. ควรมกีารศกึษาเรือ่งของการจาํลองสถานการณ์ทางการผลติทีม่คีวามละเอยีดมากขึน้ 
เพือ่ความแมน่ยาํในการหาเวลาผลติเสรจ็  
 2. การกําหนดค่าเวลาเผื่อทีใ่ชใ้นการออกตารางการผลติระดบัปฏบิตักิาร สง่ผลต่อการ
พจิารณาจ่ายงาน ซึ่งถ้าเวลาในการเผื่อน้อยจะทําใหค้่ารอบเวลาที่ยอมรบัได้ (Takt time) 
ใกลเ้คยีงค่าภาระงานเฉลีย่ (Average load per unit) มาก ทาํใหอ้าจมกีารแบ่งขัน้ตอนมากขึน้ 
เพือ่ป้องกนัเวลาของแต่ละสถานีงานเกนิค่ารอบเวลาทีย่อมรบัได ้ดงันัน้จงึควรมกีารศกึษาถงึค่า
เผือ่ทีเ่หมาะสมในการวางแผนการผลติ 
 3. ควรมกีารศกึษาถงึขนาดมดัทีเ่หมาะสมในการผลติ เพราะขนาดมดัสง่ผลต่อเวลาใน
การผลติในแต่ละขัน้ตอน  
 4.  ควรมกีารศกึษาเรือ่งระบบการผลติแบบผลติทีล่ะชิน้ เพราะเป็นอกีระบบหน่ึงทีไ่ดร้บั
ความนิยม ซึ่งผูว้จิยัมองว่าสามารถนําตรรกะที่ออกแบบไปประยุกต์ใชไ้ดใ้นบา้งส่วน หรอืเป็น
แนวทางในการออกแบบตรรกะ 
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ภาคผนวก ก. 

ระบบการผลิตของอตุสาหกรรมเส้ือผา้สาํเรจ็รปู 
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ภาคผนวก ก. 

ระบบการผลิตของอตุสาหกรรมเส้ือผา้สาํเรจ็รปู 
 
วิธีการผลิตเส้ือผา้สาํเรจ็รปูแบบจาํนวนมาก 

การผลติแบบจาํนวนมาก เป็นแบบดัง้เดมิ (TRADITIONAL) ซึง่ใชก้นัมาหลายสบิปีแลว้
และก็ยงัใช้แพร่หลายยู่ในปจัจุบนั โดยทัว่ไปแล้วระบบการผลิตในกลุ่มแรกน้ี จะเอื้ออํานวย           
การผลติแบบจํานวนมาก (MASS PRODUCTION) ต่อแบบและไม่ค่อยจะมกีารเปลี่ยน
ผลติภณัฑ ์ มกัจะถูกเรยีกคลุมไปวา่ ระบบ PROGRESSIVE BUNDLE SYSTEM (PBS) 

การผลติแบบจํานวนมาก ตัง้แต่อดตีจนถึงปจัจุบนั หรอื เรยีกว่าการผลติแบบดัง้เดมิ 
ระบบการผลติ ดงัต่อไปน้ี 

1. การทาํตลาดทัง้ตวั (MAKE THROUGH) 

การผลิตเสื้อผ้าแบบน้ีถือได้ว่าเป็นแบบดัง้เดิมซึ่งใช้พนักงานเยบ็คนเดยีวต่อตวั 
หมายถงึ พนกังานหน่ึงคนจะทาํเสือ้ผา้ตามขัน้ตอนต่าง ๆ จนเสรจ็สิน้  ดงันัน้การทาํตลอดทัง้ตวั
เสือ้น้ีเหมาะสาํหรบัเยบ็เสือ้ตวัเดยีว หรอืเสือ้ตวัอยา่งมากกวา่การผลติจาํนวนมากต่อแบบ 

ข้อดี 
1. ลงทุนน้อย 
2. งา่ยต่อการควบคุม  และจดัการ 
3. การขาดงานไมท่าํใหเ้สยีหายมาก  เพราะต่างคนต่างทาํคนละตวั 
4. WIP (WORK IN PROCESS) ตํ่างานต่อชิน้เสรจ็เรว็ 
5. พนกังานมคีวามสามารถสงู 

ข้อเสีย 
1. ตอ้งการพนักงานทีม่คีวามสามารถเฉพาะตวัสงู  การฝึกฝนใชเ้วลานานสาํหรบั

พนกังานใหมท่ีไ่มม่ปีระสบการณ์  ดงันัน้คา่ใชจ้า่ยต่อพนกังานจงึสงู 
2. ผลผลติตํ่า 
3. โดยเหตุจาก ขอ้ 1) และ 2) ขา้งตน้  ตน้ทุนของสนิคา้จงึสงู 
4. รกัษามาตรฐานของสนิคา้ใหอ้ยูใ่นระดบัเดยีวกนัไดย้าก 

 

 

 

 



 

 

88 

2. ระบบมดั (BUNDLE SYSTEM)  

ข้อดี 
1. เป็นระบบทีใ่ชอ้ยูท่ ัว่ไป  และสามารถทีจ่ะพลกิแพลงการจา่ยงานใหก้บัพนกังาน

เยบ็ไดส้ะดวก 
2. การขาดงานไมท่าํใหเ้สยีหายมาก 
3. สามารถผลติงานไดทุ้กรปูแบบ  และทุกขนาด 
4. สามารถผลติในเวลาเดยีวกนัหลายแบบ  และแมก้ระทัง่สนิคา้ต่างชนิดกนั  โดย

ไมส่ญูเสยีการควบคุมทัง้น้ี  เพราะมดังานมบีตัรคุมในแต่และขัน้ตอนการผลติ 
5. สามารถพัฒนาไปเป็นแบบจัดส่งงานผลิตแบบจัดอันดับขัน้ตอน  ของ

สายการผลติ  หรอื  วางจกัรตามสะดวกกไ็ด ้
6. สามารถสง่งานไปดา้นหน้า  หรอื  ดา้นขา้งได ้
7. จดัระบบการจา่ยรายชิน้ (PIECE – RATE) ไดง้า่ย 

     ข้อเสีย 
1. ผลติไดช้า้  เพราะพนกังานเยบ็ตอ้งเสยีเวลาในการเดนิรบั-สง่  มดังาน 
2. ควบคุม WIP ยาก  เพราะถูกบดบงัอยูใ่นสว่นรบั-จา่ยงาน 
3. หากมชีิน้งานหลงหายไป  จะทาํใหเ้กดิปญัหามาก 

 

 

 

 

 

 

 

 
รูปที่ ก.1 ระบบมดั (BUNDLE SYSTEM) 

                  ทีม่า : นิพนัธ ์ สมิะกรยั, รวมบทความทางวชิาการเครือ่งนุ่งห่ม,2539,26 
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3. ระบบมดัก้าวหน้า (PROGRESSIVE BUNDLE SYSTEM)  

มกัเรยีกย่อ ๆ PBS ซึง่พฒันามาจากระบบมดั เป็นแบบการผลติทีก่ําหนดใหจ้าํนวน 1 
มดั (BUNDLE) เป็นหน่ึงหน่วยงาน แต่ต่างจากระบบมดัในลกัษณะทีพ่นกังานเยบ็ไมต่อ้งไปรบั 
และ ส่งงาน โดยจดัใหม้พีนักงานอื่นคอยป้อนงานใหจ้ากจุดหน่ึงไปอกีจุดหน่ึง ซึ่งในระบบน้ีจะ
ทํางานไดง้่ายและสะดวกขึน้ หากจดัสายการผลติใหอ้ยู่ในรูปแบบต่อเน่ืองกนั ถา้หากชิน้งานที่
ทาํมขีนาดใหญ่มน้ํีาหนกัมากอาจใชก้ระบะเคลื่อนที ่(TRUCK) ชว่ยพกั และ ลาํเลยีง ชิน้งาน 

การผลติแบบมดักา้วหน้า แบ่งยอ่ยออกเป็น 2 ระบบ คอื ระบบไมต่่อเน่ือง และต่อเน่ือง 

ระบบแบบไม่ต่อเน่ือง 

 การวางผงั และ การวางจกัรไม่อยู่ในลกัษณะที่เป็นขัน้ตอนต่อเน่ือง ดงันัน้จึงอาศยั
พนกังานทัว่ไปจดัสง่งานต่อ 

 หมายเหต ุ
1. ตอ้งทาํบตัรควบคุมขัน้ตอนการผลติ 
2. การจดัวางจกัร  จดัในลกัษะตามกลุ่มประเภทจกัร 

ระบบต่อเน่ือง SYNCHRO SYSTEM 

พนกังานเยบ็รบังานเป็นมดัจากการสง่ของพนกังานทีเ่ยบ็ขัน้ตอนก่อนหน้าน้ีโดยอาจรบั
จากโต๊ะ หรอื กระบะใกลต้วั (แกม้ดั-เยบ็-มดัใหม)่ แลว้ผลกั หรอื สง่ต่อใหพ้นกังานทีท่าํข ัน้ตอน      
ต่อไปโดยใหพ้นักงานต่อไปเหน็ และรบัได้โดยสะดวก ถ้ามดัมขีนาดใหญ่ หรอืระยะห่างของ
พนกังานเยบ็มมีากกใ็ชพ้นกังานทัว่ไปจดัสง่งานต่อ 

 หมายเหต ุ
1. ตอ้งทาํบตัรควบคุมขัน้ตอนการผลติ 
2. การจดัวางจกัร จดัในลกัษณะเรยีงตามขัน้ตอนการผลติ 

ข้อดี 
1. ใชพ้นกังานพนกังานทีม่ปีระสทิธภิาพสงู  (SEWING TIME & IDLE TIME) 
2. ตรวจขัน้ตอนของแต่ละคนงา่ย สามารถจดัการจา่ยเงนิแบบรายชิน้ได ้
3. เป็นระบบทีจ่ดัการไดง้า่ย และ การขาดงานกไ็มก่่อปญัหาใหญ่ 
4. มาตรฐานของงานสมํ่าเสมอ 
5. สามารถใชค้นงาน SEMI – SKILL ได ้

ข้อเสีย 
1. ไมเ่หมาะกบังานทีเ่ปลีย่นแปลงรปูแบบบ่อย หรอื จาํนวนงานต่อแบบน้อย 
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2. WIP คอ่นขา้งสงู 
3. ระบบการจดัการตอ้งด ี มกีารจดั  WORK FLOW และ LAY – OUT 

 
4. ระบบสายตรง (LINE SYSTEM หรือ STRAIGHT LINE) 

เมื่อถูกคิดค้นขึ้นมาใหม่ ๆ ระบบน้ีพยายามที่จะจัดความสมดุลของสายการผลิต      
(LINE BALANCE) ใหม้กีารไหลของงานจากพนกังานเยบ็คนหน่ึงไปยงัอกีคนหน่ึงในแบบต่อชิน้  
(PLECE BY PIECE) แต่ลกัษณะงานทัว่ไปค่อนขา้งจะทาํใหส้มบูรณ์ไดย้าก ตัง้แต่ขัน้ตอนแรก
จนขัน้ตอนสุดทา้ย จงึมกัถูกนํามาใชใ้นช่วงสัน้ ๆ ของแต่ละกลุ่มทีส่ามารถจดัความสมดุลแบบ
สง่ชิน้ไดอุ้ปสรรคของระบบน้ีโดยทัว่ไปแลว้เกดิจากการขาดพนักงาน  หรอื  ความสามารถของ
พนกังานไมเ่ทา่กนัโดยเฉพาะอยา่งยิง่เมือ่มกีารเปลีย่นพนกังานเยบ็ 

 

 

 

 

 

 

 
รูปที่ ก.2 ระบบสายตรง Straight system 

ทีม่า : นิพนัธ ์ สมิะกรยั, รวมบทความทางวชิาการเครือ่งนุ่งห่ม,2539,29 

ลกัษณะการส่งต่อช้ินงาน 
ก) การส่งเป็นสาย  เป็นการประหยดัเวลาการตดัดา้ยของพนักงานที่ทํามา

ก่อน 
1. สามารถส่งต่อโดยตรงจากพนักงานคนหน่ึงใหค้นต่อไปโดยอาจส่งบน

โต๊ะเชื่อม (โต๊ะต่อ) หรอื พืน้ลาดเทลงกระบะคนต่อไป  และอยูใ่กลค้นต่อไปทีจ่ะหยบิไดส้ะดวก   
ทาํใหต้ดัขัน้ตอนการพกังาน  หรอื  เกบ็งานในระหวา่งสายการผลติ 

2. สง่ต่อใหพ้นักงานต่อไปโดยอาจจะเคลื่อนทีก่ระบะ (หรอื รถเขน็ ฯลฯ )  
ไปใหอ้ยูใ่นตําแหน่งทีพ่นกังานคนต่อไปจะหยบิไดโ้ดยงา่ยพนกังานคนต่อไปเพยีงหาชิน้แรกของ
สายงาน และค่อย ๆ ลําเลยีงไปเยบ็  การที่ชิ้นส่วนถูกเยบ็เป็นสายยาวทําใหป้ระหยดัเวลาใน
การกม้ หรอื หยบิทลีะชิน้ 

1.1.1 STRAIGHT LINE LAY-OUT 
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ข) การส่งโดยตรงเป็นช้ินเดียวหรือในรปูของการประกอบย่อย 
1. สง่ทางพืน้ราบ เชน่ ผา่นโต๊ะเชื่อม (โต๊ะต่อ) 
2. สง่ทางพืน้ลาด หรอื กระบะ 
3. สง่ในกระบะใหญ่ หรอื ใชร้ถเขน็ในกรณทีีง่านชิน้ใหญ่ 
4. สง่โดยระบบสายพานลาํเลยีง  ซึง่ในระบบน้ีจะตอ้งมกีารจดัความสมดุล

ของสายการผลติ 

  จะตอ้งมกีารจดัสายงานการผลติทีส่มดุลระหว่างพนกังานเยบ็ตัง้แต่ 2 คน หรอื 
มากกว่า  2  คนขึน้ไป ทัง้น้ีเพื่อการผลติทีต่่อเน่ืองจะไดผ้ลสมบูรณ์ (จากกลุ่มหน่ึงไปยงักลุ่ม
ต่อไป จํานวนต่อกลุ่มอาจไม่เท่ากนัขึน้อยู่กบัความยากง่ายของขัน้ตอนเน้นภายในกลุ่มการส่ง
ต่อ แบบ 1 ต่อ 1)   

ข้อดี  
1. WIP ตํ่า การเสรจ็ต่อชิน้เรว็ 
2. ใชพ้ืน้ทีท่าํงานน้อย 
3. ไมต่อ้งเสยีเวลากบัการแกม้ดังาน 
4. ไมม่กีารผดิพลาดในการสง่–รบังาน 
5. ควบคุมงา่ย 
6. ทาํใหเ้กดิบรรยากาศของ TEAM WORK และการกระตุน้ในการทาํงาน 

ข้อเสีย 
1. เป็นระบบทีไ่มย่ดืหยุน่ และ ทาํไดค้รัง้ละแบบเดยีว 
2. ผลผลติทีอ่อกมาเป็นเวลาของพนักงานทีท่ําไดช้า้ทีสุ่ด  ดงันัน้  อาจเป็นผลให้
คนทีเ่รว็กวา่ทาํชา้ลง 
3. ตอ้งมรีะบบการควบคุม  และวางแผนล่วงหน้าทีส่มบรูณ์มาก 
4. การลงทุนเครือ่งจกัรสงู  เพราะจะตอ้งมกีารใชเ้ครือ่งจกัรซํ้าซอ้น 
5. หากมกีารขดัขอ้ง  เช่น  จกัรเสยี  ขาดงาน  หรอื มาสายทําใหข้บวนการผลติ
สะดุด 
 

5.  ระบบผสม   (COMBINTION SYSTEM)  

ระบบน้ีพฒันามาจากระบบสายตรง (LINE SYSTEM) สาํหรบัผลติภณัฑท์ีไ่มอ่าจจดั
ความสมดุลได้ตัง้แต่ขัน้ตอนแรกจน ถึงขัน้ตอนสุดท้าย ดงันัน้จงึนําเอาการทําชิ้นส่วนเล็ก ๆ 
(PIECE WORK) หรอืการประกอบชิน้สว่นยอ่ย (SUBASSEMBLE) ไปทาํในระบบมดักา้วหน้า 
(PROGRESSIVE BUNDLE SYSTEM) และขัน้ตอนประกอบเป็นตวั (ขัน้ตอนสุดทา้ย) ทาํใน
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ระบบตรง (LINE SYSTEM หรอื INTEGRATED SYSTEM) ระบบน้ีเป็นระบบทีแ่พรห่ลายมาก
ทีส่ดุในปจัจุบนั 

 
6. ระบบสายตรงรวม (INTERGRATED UNIT SYSTEM) 

เป็นระบบทีพ่ฒันามาจากระบบสายตรง (LINE SYSTEM) เช่นเดยีวกบัระบบผสม 
(COMBINATION SYSTEM) แต่มลีกัษณะเด่นชดัทีก่ารจดัวางจกัรเป็นไปตามความสมดุลของ
ขัน้ตอนการผลติโดยไมจ่าํเป็นตอ้งเป็นการสง่แบบ 1 ต่อ 1 และจดัวางจกัรอยูใ่นกลุ่มสัน้ ๆ เช่น 
2 3 หรอื 4 จกัร และพนกังานเยบ็อาจสง่แบบ 1 ต่อ 2 หรอื 1 ต่อ 3 หรอื 2 สง่ให ้1 เป็นตน้ 

 

 

 

 
รูปที่ ก.3 ระบบสายตรงรวม Integrated unit system  

ทีม่า : นิพนัธ ์ สมิะกรยั, รวมบทความทางวชิาการเครือ่งนุ่งห่ม,2539,30 

 
7. ระบบสายพาน (INTERFLOW SYSTEM) 

เป็นระบบทีอ่าศยัระบบมดั แต่พฒันาการรบั-ส่งมดังานดว้ยเทคโนโลยใีหม่ เช่น ใช้
สายพานลําเลียง อย่างไรก็ดรีะบบน้ีมกีารลงทุนสูง จงึไม่เป็นที่นิยม ที่สําคญั ระบบน้ีจะต้อง
ทราบจาํนวนเวลาผลติต่อมดัทีแ่น่นอน และความเรว็ของสายพานลําเลยีงจะตอ้งตัง้ใหพ้อเหมาะ
กบัจํานวนเวลาที่เย็บต่อมดัการผลิตด้วย ระบบสายพานลําเลียงในสายการผลิตที่ส ัน้จะให้
ประสทิธภิาพทีส่งูกวา่ระบบสายพานลาํเลยีงทีย่าว  ดงันัน้จาํนวนผลผลติของสายการผลติชนิดน้ี 
จงึถูกควบคุมโดยระบบของสายพานลาํเลยีงมากกวา่พนกังานเยบ็ 

อย่างไรกต็าม การผลติโดยใชส้ายพานลําเลยีงน้ีเหมาะสาํหรบัการผลติจาํนวนน้อย 
และตอ้งการชว่งเวลาในการผลติสัน้ 
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ภาคผนวก ข. 
รายละเอียดวิธีการคาํนวณและตวัอย่าง 
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ภาคผนวก ข. 
รายละเอียดวิธีการคาํนวณและตวัอย่าง 

 
 

ข.1   รายละเอียดการคาํนวณ 

1. การคาํนวณขนาดมดัมดังาน 

 สตูรการคาํนวณขนาดมดั   TkBStdT
n

j
j 1

1

 


 

    NOpTk   
    MtPOp   
 อธบิายสญัลกัษณ์ 
 ดชันี (Index)  
  j = ขัน้ตอนการผลติ     โดยที ่j = 1,...,n 
 ตวัแปร(Parameter) 
  T  =   เวลาผลติ  คอื เวลาทีเ่ลอืกมาพจิารณาวา่ตอ้งการให ้  
    ขนาดมดัเทา่กบัความสามารถในการผลติกีช่ ัว่โมง 
  Stdj   =   เวลามาตรฐานของขัน้ตอน j   
  B =   ขนาดมดั คอื จาํนวนตวัในมดัผลติ   
  Tk  =   รอบเวลาทีย่อมรบัได ้(Takt time)   
  Op =  เวลาปฏบิตักิารจากตารางการผลติ หน่วยเป็น ชัว่โมง 
  P  = เวลาผลติ หน่วยเป็น ชัว่โมง     
  Mt  = เวลาตดิตัง้เครือ่งจกัร นาท ี
  N =   จาํนวนผลติ หน่วยเป็น ตวั 
  n =   จาํนวนขัน้ตอนการผลติ 
 
ตวัอยา่ง การคาํนวณหาขนาดมดัทีเ่ทา่กบัความสามารถในการผลติ 1 ชัว่โมง 
 ขอ้มลู  เวลาผลติจากแผน(P)   =   360000  s 
  ผลติทัง้หมด(N)   = 250    ตวั 
  เวลาเผือ่เครือ่งจกัร(Mt) =  3600  s 
  เวลารวมทุกขัน้ตอน(Std.) = 410.4  s 
  เวลาปฏบิตังิาน(Op)     =    360000 – 3600      =  32400 s 
  เวลาทีย่อมรบัได(้Tk)    =    32400/250    =   129.6 s 
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 หาขนาดมดั 
  3600 = 410.4 + (B-1)129.6 
  3600 = 410.4 + 129.6n – 129.6 
  B = 25.61    26 ตวั 

2. ขัน้ตอนการพิจารณาจดัขัน้ตอนเป็นสถานีงาน 
 จากรปูที ่4.6 มรีายละเอยีดของแต่ละขัน้ตอน ดงัน้ี 
 อธบิายสญัลกัษณ์ 
 ดชันี (Index)  
  j = ขัน้ตอนการผลติ     โดยที ่j = 1,...,n 
 ตวัแปร(Parameter) 
  Al = คา่เฉลีย่เวลาผลติ 
  Stdj   =   เวลามาตรฐานของขัน้ตอน j 
  Tk  =   รอบเวลาทีย่อมรบัได ้(Takt time)   
  Op =  เวลาปฏบิตักิารจากตารางการผลติ หน่วยเป็น ชัว่โมง 
  P  = เวลาผลติ หน่วยเป็น ชัว่โมง     
  Mt  = เวลาตดิตัง้เครือ่งจกัร นาท ี
  N =   จาํนวนผลติ หน่วยเป็น ตวั 
  n =   จาํนวนขัน้ตอนการผลติ 
  w =   จาํนวนพนกังานในทมี   
  At     =  ชว่งเวลาทีย่อมรบัได ้
 

ขัน้ตอนที ่1 คาํนวณคา่ภาระงานเฉลีย่ หรอื Average load per unit,Al  
  คา่ภาระงานเฉลีย่เป็นของกระบวนการทีพ่จิารณา  จากทีท่ราบเวลามาตรฐาน
ของแต่ละขัน้ตอน และจาํนวนพนกังานทีจ่ะพจิารณา กส็ามารถคาํนวณไดว้า่พนกังานควรมคีา่
ภาระงานทีเ่ทา่ ๆ กนั คอืเทา่ไร ซึง่คา่ภาระงานคาํนวณไดด้งัสตูร 

   
w

Std

Al

n

j
j

 1  

ผลทีไ่ดค้อื เวลาในการผลติของพนกังานแต่ละคน , เวลาของแต่ละสถานีงาน 
หรอื เวลาของสายการผลติทีจ่ะไดผ้ลติภณัฑ ์1 ชิน้   
 

ขัน้ตอนที ่2 คาํนวณคา่รอบเวลาทีย่อมรบัได ้หรอื Takt time,Tk 
       NOpTk   
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  ค่าเวลาทีย่อมรบัได ้(Takt time) คอื เวลาจากตารางการผลติทีพ่นกังานแต่ละ
คนควรปฏบิตังิานทีไ่ดร้บัมอบหมายเสรจ็สมบูรณ์ คอืถา้เวลาผลติของพนกังานมากกว่าค่าเวลา
ทีย่อมรบัไดจ้ะทาํใหไ้มส่ามารถผลติงานไดต้ามกาํหนดเวลาจากแผนหรอืตารางการผลติทีไ่ดร้บั 
 
ขัน้ตอนที ่3 คาํนวณชว่งเวลาทีย่อรบัได ้หรอื Acceptable time , At 
  เป็นการกําหนดกรอบเวลาในการรวมขัน้ตอนเป็นสถานีงาน โดยวตัถุประสงค์
ของการรวมขัน้ตอนคอื ตอ้งการใหเ้วลาแต่ละสถานีงานใกลเ้คยีงค่าภาระงานเฉลีย่มากทีสุ่ด แต่
เน่ืองจากการใหร้ะบบตรวจสอบการรวมขัน้ตอนทุกกรณีที่เป็นไปไดแ้ล้วเลอืกการรวมที่ใหค้่า
ใกล้เคยีงนัน้ต้องใช้เวลามาก ดงันัน้จงึออกแบบช่วงเวลาที่ยอมรบัได้มาเป็นกรอบในการรวม
ขัน้ตอน เพือ่ลดเวลาในการพจิารณารวมขัน้ตอนลง  ซึง่คา่แต่ละชว่งเวลาเป็นดงัน้ี 
  1. ดา้นค่าน้อย คอื เลอืกค่าน้อยระหว่าง ค่าภาระงานเฉลี่ย ลบ ค่าเวลา
มาตรฐานทีน้่อยทีส่ดุในกระบวนการทีพ่จิารณา หรอื คา่ภาระงานเฉลีย่ คณูคา่เผือ่  
  เหตุทีต่อ้งม ี2 ค่าเปรยีบเทยีบกนั เพื่อป้องกนัปญัหาช่วงเวลาทีย่อมรบัไดก้วา้ง 
จากขอ้มูลเวลามาตรฐานของขัน้ตอนทีน้่อยมคี่ามาก จงึออกแบบใหค้ดิเวลาจากค่าเผื่อทีร่ะบบ
ตัง้คา่ไวอ้กีคา่หน่ึง   
  2. ดา้นคา่มาก คอื  คา่รอบเวลาทีย่อมรบัได ้หรอื Takt time  
  เน่ืองจากคา่ Takt time ทีไ่ดเ้ป็นการหาคา่เวลาต่อตวัทีค่วรผลติเสรจ็ ดงันัน้
เวลาในการรวมขัน้ตอนไมค่วรมากกวา่คา่ Takt time น้ี เพราะถา้มากกวา่มโีอกาสทีส่ถานีงาน
นัน้จะเป็นคอขวดของกระบวนการและอาจจะทาํใหเ้กดิงานสายขึน้ 
  ชว่งเวลาทีย่อมรบัได ้คอื   
  Min[(Al – Stdj(Min)),((1-%คา่เผือ่)*Al))   At    Takt time  
 
ขัน้ตอนที ่4 ตรวจสอบเวลาในแต่ละขัน้ตอนทีม่ากกวา่ชว่งเวลาทีย่อมรบัไดห้รอืไม ่

เหตุทีต่อ้งทาํการตรวจสอบเวลาของแต่ละขัน้ตอน เน่ืองเวลาในแต่ละสถานีงาน
ตอ้งน้อยกว่าค่าเวลาทีย่อมรบัได ้เพราะถ้ามากกว่าจะทําใหม้แีนวโน้มทีจ่ะไม่สามารถผลติงาน
ทนัตามกาํหนดเวลาได ้ จงึตอ้งทาํการตรวจสอบและแบ่งเวลาของขัน้ตอนทีม่ากกว่าน้ี เพื่อใชใ้น
การจดัสมดุลของขัน้ตอนในแต่ละสถานีงาน ซึ่งในการปฏบิตังิานจรงิจะเป็นการแบ่งจํานวนมดั
งานทีพ่นกังานแต่ละคนจะไดร้บั   

ผลทีไ่ด ้คอื จาํนวนขัน้ตอนทีต่อ้งพจิารณา และเวลาในแต่ละขัน้ตอนทีม่คี่าน้อย
กวา่หรอืเทา่กบัคา่มากสดุทีย่อมรบัได ้
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วิธีการแบ่งขัน้ตอน(1) คือ จะทําการแบ่งให้เวลาของขัน้ตอนนัน้ออกเป็น 2 
ขัน้ตอนย่อย โดยการแบ่งจะให ้1 ขัน้ตอนย่อยเป็นขัน้ตอนหลกั คอืเวลาใกลเ้คยีงกบัรอบเวลา
ผลติ และอกีขัน้ตอนหน่ึงเป็นขัน้ตอนเสรมิ ขัน้ตอนในการตรวจสอบและแบ่งเวลามดีงัน้ี 
 1.  ตรวจสอบเวลาของขัน้ตอน j มากกวา่รอบเวลาทีย่อมรบัไดห้รอืไม ่

 ใช ่            ไปขัน้ตอนที ่2 
 ไมใ่ช ่           ไปขัน้ตอนที ่3 

 2.  แบ่งเวลาของขัน้ตอน j 
  2.1 ขัน้ตอน j.1 ใหม้เีวลาเทา่กบั Al  
  2.2 ขัน้ตอนที ่j.2 เป็นขัน้ตอนทีใ่ชเ้วลาในการผลติเทา่กบัเวลาทีเ่หลอืจาก
 ขัน้ตอนแรก คอื  Stdj – j.1  
  2.3 หาคา่รอ้ยละของของขัน้ตอนที ่j.1 เทยีบกบัคา่Al 
  2.4 นําคา่รอ้ยละทีไ่ดไ้ปคณูกบัจาํนวนมดังานทีต่อ้งผลติ เพือ่หาอตัราสว่น ของ
 จาํนวนมดั และปดัค่าจาํนวนมดัใหเ้ป็นจาํนวนเตม็ คอืถา้ทศนิยมมากกว่าหรอืเท่ากบั 5 
 ปดัขึน้ น้อยกว่า 5 ปดัลง เน่ืองจากการผลติพนกังานตอ้งผลติใหเ้สรจ็เป็นมดังานจงึส่ง
 งานน้ีใหข้ ัน้ตอนต่อไป หรอืเคลื่อนตวัไปทาํขัน้ตอนอื่น ๆ 
  2.5 นําจาํนวนมดัทีป่ดัคา่แลว้มาหาคา่รอ้ยละของเทยีบกบัจาํนวนมดัทัง้หมด  
  2.6 นําคา่รอ้ยละทีไ่ดม้าคณูกบัคา่ Stdj เพือ่หาคา่เวลาของขัน้ตอนที ่j.1  
  2.7 ตรวจสอบคา่เวลาของขัน้ตอน j.1 มากกวา่คา่ Atmax หรอืไม ่
   - ไมม่ากกวา่  ใหนํ้าเวลาน้ีไปใชไ้ด ้
   - มากกวา่ ใหล้ดจาํนวนมดังานลง 1 มดั แลว้ทาํซํ้าขัน้ตอนที ่2.5-2.7 
  2.8 นําคา่รอ้ยละของมดังานน้ีไปใชใ้นการหาจาํนวนมดังานทีแ่บ่งในทุก 
 Production Batch ทีพ่จิารณาในรอบน้ี 
 3.  ขัน้ตอนและเวลาของขัน้ตอนพรอ้มสาํหรบัจดัสถานีงาน 
 
 ตวัอยา่ง การแบ่งขัน้ตอน 
 ขอ้มลูทีใ่ชใ้นการแบ่งขัน้ตอน 

 คา่ภาระงานเฉลีย่ (Al)  =   6.63  นาท ี
 คา่มากสดุของ At   =   7.75  นาท ี
 จาํนวนมดัผลติ   =      14 มดั 
 เวลาของขัน้ตอน   =   8.00  นาท ี

 แบ่งขัน้ตอน 
 ขัน้ตอนที ่1 =  คา่ภาระงานเฉลีย่   = 6.63 นาท ี
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 ขัน้ตอนที ่2 =  เวลาทีเ่หลอื  = 1.38 นาท ี
 หารอ้ยละของเวลาขัน้ตอนที ่1 เทยีบกบัเวลาของขัน้ตอน = 6.63/ 8%   

        = 82.875 % 
 นําคา่รอ้ยละทีไ่ดไ้ปหาจาํนวนมดังานทีต่อ้งแบ่งให ้ = 14*82.875%   

        = 11.60 มดั  
 ปดัคา่จาํนวนมดั = 12 มดั 
 หารอ้ยละของจาํนวนมดัทีแ่บ่ง เทยีบกบัจาํนวนมดัทัง้หมด = 12/14% 

        = 85.714% 
 นําคา่รอ้ยละทีไ่ดไ้ปหาเวลาทีแ่บ่งออกจากเวลาของขัน้ตอน = 8*85.71% 

        = 6.86 นาท ี
 หาคา่เวลาของขัน้ตอนที ่2  = 8 – 6.86 = 1.14 นาท ี

 
ขัน้ตอนที ่5 จ่ายงานใหพ้นกังานทีค่า่ทกัษะเฉลีย่ตํ่าก่อน* 

เน่ืองจากพนกังานทีค่า่ทกัษะเฉลีย่ตํ่า ถา้ไดร้บัขัน้ตอนการผลติทีห่ลากหลาย ก็
มโีอกาสทีท่าํใหเ้วลาปฏบิตังิานรวมสงู  การพจิารณาจ่ายงาน คอื จะจ่ายงานใหจ้าํนวนงานน้อย
ไม่ใหพ้นักงานทํางานหลากหลายมาก เพื่อเป็นการฝึกฝนทกัษะใหก้บัพนักงาน  โดยจะรวม
ขัน้ตอนใหเ้วลาปฏบิตังิานใกลเ้คยีงกบัรอบเวลาผลติ ขัน้ตอนการพจิารณา ดงัน้ี 

หมายเหตุ คา่พนกังานทีค่า่ทกัษะเฉลีย่ตํ่า เกดิจากผูใ้ชร้ะบบสามารถกาํหนดคา่ 
โดยการกําหนดค่าระบบจะแนะนําใหก้ําหนดค่าในช่วง 80 – 90% เท่านัน้ เน่ืองจากค่าทกัษะ
ของพนกังานจากการสมัภาษณ์พบวา่จะคา่ทกัษะของพนกังานเขา้ใหมจ่ะอยูใ่นชว่ง 60 – 75%    
 อธบิายสญัลกัษณ์ 
 ดชันี (Index)  
  i = พนกังาน   โดยที ่i = 1,…w 
  j = ขัน้ตอนการผลติ      โดยที ่j = 1,...,n 
 ตวัแปร(Parameter) 
  Skij =   คา่ทกัษะพนกังาน i ในขัน้ตอน j 
  Stdj   =   เวลามาตรฐานของขัน้ตอน j 
  TOti =   คา่รวมเวลาปฏบิตังิานของพนกังาน i  
  ASki   =   คา่ทกัษะเฉลีย่ของพนกังาน i 
  Otij =   คา่เวลาปฏบิตังิานของพนกังาน i ในขัน้ตอน j  
  At     =  ชว่งเวลาทีย่อมรบัได ้



 99 

  n =   จาํนวนขัน้ตอนการผลติ 
  w =   จาํนวนพนกังานในทมี   
   
ขัน้ตอนในการจา่ยงานใหพ้นกังานทีค่า่ทกัษะเฉลีย่ตํ่า ดงัน้ี 
 1. หาคา่รอ้ยละของทกัษะเฉลีย่ทุกขัน้ตอน ของพนกังานแต่ละคน โดยวธิกีารถ่วง
น้ําหนกัจากคา่เวลามาตรฐานของแต่ละขัน้ตอน ดงัสตูรคาํนวณดงัน้ี 
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 2.  เรยีงลาํดบัคา่ทกัษะรวมพนกังานจากน้อย-มาก 
 3.  เลอืกพนกังานทีค่า่ทกัษะเฉลีย่ตํ่ากวา่ 80% (ระบบตัง้คา่ที ่80%) ในลาํดบัน้อยทีส่ดุ
มาพจิารณาจ่ายงาน 
 4.  เรยีงลาํดบัคา่ทกัษะของพนกังานคนทีพ่จิารณาจากมาก-น้อย 
 5.  คาํนวณคา่เวลาปฏบิตังิานของพนกังาน (Otij) ตามลาํดบัคา่ทกัษะทีเ่รยีงไว ้  

     
ij

ij
ij Sk

Std
Ot   

 6.  ตรวจสอบวา่ทีค่า่ทกัษะมากสดุนัน้คา่ Ot อยูใ่นชว่งเวลาทีย่อมรบัได ้(At) หรอืไม ่
 ใช ่            ไปขัน้ตอนที ่7 
 ไมใ่ช ่           ไปขัน้ตอนที ่8 

 7.  จา่ยงานนัน้ใหพ้นกังานคนทีพ่จิารณา 
 8.  ตรวจสอบวา่เวลาน้อยกวา่ชว่ง At หรอืไม ่

 ใช ่            ไปขัน้ตอนที ่9 
 ไมใ่ช ่           ไปขัน้ตอนที ่12 

 9.  คาํนวณหาคา่สว่นต่างระหวา่งขัน้ตอนกบัรอบเวลาผลติ 
 10.ตรวจสอบวา่เวลาปฏบิตังิานของพนกังาน ขัน้ตอนไหนทีใ่หค้า่ใกลเ้คยีงกบัเวลาสว่น
ต่างมากทีส่ดุ แลว้นําเวลาขัน้ตอนนัน้มารวม จากนัน้ตรวจสอบผลรวมวา่อยูใ่นชว่ง At หรอืไม ่

 ใช ่            ไปขัน้ตอนที ่7 
 ไมใ่ช ่           ไปขัน้ตอนที ่12 

 12. แบ่งเวลาของขัน้ตอน ใหเ้วลาของขัน้ตอนที ่j.1 ใกลเ้คยีงรอบเวลาผลติ  
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 การแบ่งขัน้ตอน(2) คอื 
  1. เทยีบบญัญตัไิตรยางศ ์หาคา่เวลาของขัน้ตอน j.1 ดงัสตูร      

              
ij

j

Ot

StdxAl
 

  2. หาคา่รอ้ยละของของขัน้ตอน j.1 เทยีบกบั Stdij 

  3. นําคา่รอ้ยละของทีไ่ด ้ไปคณูกบัจาํนวนมดัทีม่ ีเพือ่หาอตัราสว่นของจาํนวน
 มดั และปดัคา่จาํนวนมดัใหเ้ป็นจาํนวนเตม็  โดยปดัขึน้/ปดัลง  
  4.  นําจาํนวนมดัทีป่ดัคา่แลว้มาหาคา่รอ้ยละเทยีบกบัจาํนวนมดัทัง้หมด  
  5.  นํารอ้ยละทีไ่ดม้าคณูกบัคา่ Stdj เพือ่หาคา่เวลาของขัน้ตอน j.1 
  6.  ทาํซํ้าขอ้ 3-4 แต่ขอ้ 3 ใหป้ดัจาํนวนมดัลง 
  7.  เปรยีบเทยีบคา่สว่นต่างระหวา่งคา่เวลาของ lStdj – j.1l ระหว่างขอ้ที ่5 และ 
 6 ว่าเวลาอนัไหนมสี่วนต่างน้อยกเ็ลอืกเวลาของขัน้ตอนนัน้   ถา้ส่วนต่างเท่ากนั ให้
 เลือกค่าของขัน้ตอนที่ให้จํานวนมดัมาก เพราะเป็นการฝึกฝนทกัษะให้พนักงานใน
 ขัน้ตอนดงักล่าว 
 
ขัน้ตอนที ่6 รวมขัน้ตอนเป็นสถานีงาน  

การรวมขัน้ตอนเป็นสถานีงานจะรวมขัน้ตอนในกลุ่มสายงานทีเ่ป็นงานรองก่อน 
(งานรอง คอื งานที่ไม่มผีลกระทบต่อค่าเวลาปฏบิตัิงาน) แล้วจงึพจิารณารวมงานในสายงาน
หลกัของการผลติ ซึ่งในแต่ละกลุ่มขัน้ตอนที่รวมจะต้องให้ค่าเวลาปฏิบตัิงานรวมเป็นไปตาม
เป้าหมายของการจดัสถานีงาน รายละเอยีดของการจดัขัน้ตอนเป็นสถานีงาน ดงัน้ี 
  ขอ้มลูของขัน้ตอนทีเ่หลอืทีย่งัไมไ่ดร้บัการจา่ยงานหรอืดงึออกไปจดัสถานีงาน
ก่อนในขัน้ตอนก่อนหน้า  จะมเีวลามาตรฐานของขัน้ตอน้อยกวา่ คา่ Atmin   
 กาํหนดให ้  1. ESj  =   คา่เวลาเริม่ไดเ้รว็สดุของขัน้ตอนที ่j      
   2. EFor-1 =  คา่เวลาเสรจ็เรว็สดุของลาํดบัก่อนหน้า 
   3. LSj  =   คา่เวลาเริม่ไดช้า้สดุของขัน้ตอนที ่j  
   4. LFor+1 =  คา่เวลาเสรจ็ชา้สดุของงานลาํดบั 
   5. TFj   =   คา่เวลาทีเ่หลอืของขัน้ตอนที ่j 
   6. or    =   ลาํดบัการผลติ 
   7. p  =   ลาํดบัขัน้ตอนในสถานีงาน 
 1. คาํนวณคา่เวลาทีเ่ริม่ไดเ้รว็สดุ(ES) ของแต่ละขัน้ตอน 
   1 orj EFMaxES  
  jorj StdESEF  1  
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 2. คาํนวณคา่เวลาทีเ่ริม่ไดช้า้สดุ(LS) ของแต่ละขัน้ตอน 
  jorj StdLFLS  1  
  )( 1 orj LSMinLF  
 3. คาํนวณหาเวลาทีเ่หลอื(TF) ของแต่ละขัน้ตอน 
  jjj ESLSTF   
 4. ขัน้ตอนทีม่คี่า TF เป็น 0 และเรยีงสามารถเรยีงขัน้ตอนเป็นสายงานได ้แสดงว่าสาย
งานนัน้เป็นสายงานวกิฤติ จงึกําหนดให้สายงานน้ีเป็นสายหลกัของกระบวนการ กลุ่มงานที่
เหลอืใหเ้ป็นสายงานรอง 
 3. เริม่รวมขัน้ตอนในสายงานรองก่อน โดยจะรวมงานทีอ่ยู่ในกลุ่มเดยีวกนัก่อน (กลุ่ม
เดยีวกนั คอื เริม่จากงานทีส่ามารถเริม่ทําไดโ้ดยไม่มงีานก่อนหน้าหรอืงานก่อนหน้าอยู่ในสาย
งานหลกั จนถงึงานสุดทา้ยทีต่้องมกีารส่งไปยงัสายการผลติอื่น) โดยการรวมจะรวมตามลําดบั
การผลติ และใหค้า่เวลาปฏบิตักิารรวมอยูใ่นชว่ง At  
 4. หากในสายงานรองมงีานเหลอืจะทําการรวมงานระหว่างสายงานรองใหไ้ดค้่าเวลา
ปฏบิตังิานรวมอยูใ่นชว่ง At หากมขีัน้ตอนเหลอืจะนําไปพจิารณารวมกบัสายงานหลกั 
 5. รวมงานในสายการหลกั โดยการรวมจะรวมตามลาํดบัการผลติ ใหค้า่เวลาปฏบิตังิาน
รวมอยูใ่นชว่ง At  
 วธิกีารรวมขัน้ตอนเป็นสถานีงานมรีายละเอยีด ดงัน้ี 
  1.  ขัน้ตอนแรกทีจ่ะรวมตอ้งเป็นลาํดบังานทีน้่อยของสายการผลตินัน้ ๆ เสมอ 
  2.  เมือ่เลอืกขัน้ตอน j เป็นขัน้ตอนทีจ่ะรวมกบัขัน้ตอนอื่น ๆ จะตอ้งคาํนวณคา่
 ต่าง ๆ ดงัน้ี 
  -  คา่เวลาเริม่ไดข้องขัน้ตอน j 
   )( 1 orj EnMaxSt  

 หากงานก่อนหน้ายงัไม่ถูกพจิารณาลงสถานีงานเลย ในเวลาเริม่ต้นเท่ากบั
คา่ ESj  

 หากงานก่อนหน้ามหีลายงานแลว้งานถูกพจิารณาไปแล้วบา้งงาน ถ้าเวลา
เสรจ็ของงานนัน้มากกว่าค่า ESj ใหเ้วลาเริม่เท่ากบัค่าเวลาเสรจ็ของงาน
ก่อนหน้า 

 ถา้งานก่อนหน้าทีพ่จิารณาใหค้่าเวลาเสรจ็น้อยกว่า ESj ในเวลาเริม่เท่ากบั
คา่ ESj 

  -  คา่เวลาเสรจ็ของขัน้ตอน j 
   jjj StdStEn       
  -  คา่สว่นต่างกบัคา่ Al ของขัน้ตอน j 
      jj StdAlAl      
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  -  คา่สว่นต่างกบัคา่ Atmax ของขัน้ตอน j 
   jStdAtAt  max  
 
  2.  ตรวจดวูา่ขัน้ตอนไหนบา้งทีเ่วลาเริม่เรว็สดุ (ES) หรอืเวลาเริม่ชา้สดุ (LS) 
 มากกวา่เทา่กบัคา่เวลาเสรจ็ของขัน้ตอน j (Enj) และมเีวลาของขัน้ตอนน้อยกวา่เทา่กบั
 คา่ Cycle time หรอืไม ่

 ม ี                 ไปขัน้ตอนที ่3 
 ไมม่ ี             ไปขัน้ตอนที ่4 

  3.  นําขัน้ตอนทีม่ลีาํดบัอยูใ่กลข้ ัน้ตอน j มากรวมก่อน แลว้ทาํการคาํนวณคา่
 ต่างๆ ดงัขอ้ 1 ก่อนทีจ่ะหาขัน้ตอนทีจ่ะรวมต่อไป 

 หากรวมไปแลว้ผลพบว่าไมม่ขี ัน้ตอนทีค่่าน้อยกว่าหรอืเท่ากบัค่าAl ใหท้าํ
การตรวจสอบว่าค่าอยู่ในช่วงที่ยอมรับได้หรือยัง ถ้าได้สิ้นสุดการรวม
ขัน้ตอนในสถานีงานนัน้  

 ถ้าเวลาไม่อยู่ในช่วงทีย่อมรบัได ้ ใหท้ําการตรวจหาขัน้ตอนที่ค่าอยู่ในช่วง
มากกว่าค่าAl ถงึค่า Atmax แลว้เลอืกขัน้ตอนทีล่ําดบัอยูใ่กลม้ากทีสุ่ดมา
รวมกบัขัน้ตอนก่อนหน้า   

  4.  เมื่อเวลาปฏบิตังิานรวมของสถานีงานน้ีอยูใ่นช่วง At แลว้ใหห้ยุดการรวม
 ขัน้ตอนแลว้เริม่พจิารณารวมเริม่พจิารณารวมงานในสถานีงานต่อไป โดยเริม่จากงานที่
 ลําดบัน้อยทีสุ่ดของสายงานหลกั แลว้รวมขัน้ตอนตามขัน้ตอนที ่1-3  ทําซํ้าจนขัน้ตอน
 ถูกจดัเขา้สถานีงานทุกขัน้ตอน 

  5.  เมือ่พจิารณาครบทุกขัน้ตอนแลว้ทาํการตรวจสอบวา่ทุกสถานีงานเวลาอยู่
ในชว่งที ่At หรอืไม ่

 ใช ่                 ไปขัน้ตอนที ่6 
 ไมใ่ช ่             ไปขัน้ตอนที ่7 

  6. สิน้สดุการรวมขัน้ตอนเป็นสถานีงาน 
  7. นําสถานีงานทีไ่มอ่ยูใ่นชว่ง At ออกมาพจิารณา โดยเลอืกสถานีงานตาม
เงือ่นไขในการเลอืกขัน้ตอนสาํหรบัแบ่งขัน้ตอน จากนัน้ทาํการแบง่ขัน้ตอน  

  การแบ่งขัน้ตอน(3) คอื 
  1. คาํนวณหาคา่สว่นต่างระหวา่งเวลามาตรฐานรวมของสถานีงานกบัคา่รอบ
เวลาผลติ 
  2. หารอ้ยละของสว่นต่างนัน้ 
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  3. ทาํการแบ่งขัน้ตอน ดงัวธิกีารแบ่งขัน้ตอน (1) แต่เพิม่เรือ่งการปดัคา่จาํนวน
มดังาน  
  วธิทีี ่1 ปดัจาํนวนมดังานของสถานีงานทีม่เีวลาสว่นต่างมากขึน้ และปดัคา่
จาํนวนมดังานของสถานีงานทีม่สีว่นต่างน้อยสดุลง  
  วธิทีี ่2 ปดัจาํนวนมดังานของสถานีงานทีม่เีวลาสว่นต่างมากลง และปดัคา่
จาํนวนมดังานของสถานีงานทีม่สีว่นต่างน้อยสดุขึน้ 
  4. หาคา่ความแปรปรวน(Variance) ของคา่เวลามาตรฐานรวม(TS)ของทุก
สถานีงาน 

 

1
1
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 5. เปรยีบเทยีบคา่ความแปรปรวนของทัง้ 2 วธิวีา่วธิไีหนมคีา่ความแปรปรวน

น้อยจงึเหลอืแบ่งงานตามวธินีัน้ 
 

3. การจ่ายงานให้พนักงาน 
 จากรปูที ่3.7 มรีายละเอยีดของแต่ละขัน้ตอน ดงัน้ี 
 กาํหนดให ้  1. TOtis  =   เวลาปฏบิตังิานรวมของพนกังาน i ในสถานีงาน s 
   2. m   =   จาํนวนขัน้ตอนในสถานีงาน 
   3. Wis  =   พนกังานคนที ่i ในสถานีงาน s  
   4. w  =   จาํนวนพนกังานทีพ่จิารณา 
   5. k  =   จาํนวนสถานีงานทีพ่จิารณา  
 
ขัน้ตอนที ่1 คาํนวณคา่รอบเวลาของพนกังาน 

นําค่าทกัษะของพนักงานที่เหลือจากการจดักลุ่มขัน้ตอนเป็นสถานีงานมา
คํานวณเวลาปฏบิตังิานของแต่ละสถานีงานของพนักงานแต่ละคน โดยขอ้มลูจะอยู่ในรปูตาราง
เมตรกิของแต่ละสถานีงาน 

    
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
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is Sk
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ขัน้ตอนที ่2  ตรวจสอบวา่ทุกสถานีงานสามารถจา่ยงานใหพ้นกังานได ้

โดยการตรวจค่าเวลาปฏบิตังิานรวมของทุกสถานีงานตอ้งมพีนกังานอยา่งน้อย 
1 คนทีค่่าเวลาปฏบิตังิานน้อยกว่าเท่ากบัรอบเวลาทีย่อมรบัได ้และทุกสถานีงานมพีนักงานที่
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เลอืกไดไ้มซ่ํ้ากนัทุกคน หากพบว่ามคี่าเวลาปฏบิตังิานรวมของพนกังานทุกคนในสถานีงานใดมี
ค่ามากกว่าเวลาทีย่อมรบัได ้ตอ้งทําการปรบัปรุงค่ารอบเวลาใหม่ โดยการแบ่งขัน้ตอนในสถานี
งานนัน้ออกใหส้ถานีงานอื่น  
 
ขัน้ตอนที ่3  จา่ยงานใหพ้นกังานโดยใชว้ธิปีญัหาการมอบหมายงาน 

1. การหาคาํตอบเบือ้งตน้ จากทีไ่ดค้าํนวณค่าเวลาปฏบิตังิานของพนกังานแต่
ละคนในแต่ละสถานีงาน และใชว้ธิกีารของปญัหาการมอบหมายงาน (Assignment model) โดย
มเีป้าหมายคอื ใหเ้วลาปฏบิตังิานรวมน้อย  

   Z     =  คา่เวลาปฏบิตังิานรวมทุกสถานีงาน 
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        10 orWis   
  
  2. คาํนวณคา่เวลาปฏบิตังิานรวมของแต่ละสถานีงาน  
  3. คาํนวณคา่รอ้ยละความสมดุล  
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ขัน้ตอนที ่4  ปรบัคา่ความสมดุลระหวา่งสถานีงาน   
 การปรบัคา่ความสมดุลจะทาํเมือ่ระบบตรวจสอบพบวา่คา่รอ้ยละความสมดุลมคีา่น้อย
กวา่ทีร่ะบบตัง้คา่ไว ้ 
  1. เรยีงลาํดบัคา่เวลาปฏบิตังิานรวม(TOt) จากมาก-น้อย 
 2. นําสถานีงานทีค่า่ TOt มากสดุมาพจิารณาแบ่งขัน้ตอน โดยเริม่จากการตรวจอบวา่
ในสถานีงานมขี ัน้ตอนทีถ่กูแบ่งอยูแ่ลว้หรอืไม ่

 ม ี               ไปขัน้ตอนที ่3 
 ไมม่ ี                    ไปขัน้ตอนที ่4 

 3. ตรวจสอบวา่สถานีงานทีม่ขี ัน้ตอนทีถู่กแบ่งไวก่้อนหน้านัน้เป็นสถานีงานไหน แลว้ทาํ
การปรบัการแบ่งขัน้ตอน(4) เดมิใหม ่

1   ;   ถา้เลอืกพนกังาน i ใหส้ถานีงาน s 
0   ;   กรณอีื่น ๆ 
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 4. พจิารณาแบ่งขัน้ตอนในสถานีงานกบัสถานีงานทีค่่ารอ้ยละความสมดุลน้อย โดย
เลอืกขัน้ตอนทีแ่บ่งตามเงือ่นไข คอื แบ่งงานในขัน้ตอนทีไ่มใ่ช่จกัร จกัรธรรมดา อดั-รดี และจกัร
พเิศษ ตามลาํดบั 
 5. คาํนวณคา่รอ้ยละความสมดุลทุกสถานีงานอกีครัง้วา่ไดค้า่ตามเกณฑท์ีต่ ัง้ไวห้รอืไม ่

  ใช ่               ไปขัน้ตอนที ่6 
 ไมใ่ช ่                    ไปขัน้ตอนที ่7 

 6. สิน้สดุการปรบัความสมดุล 
 7. เริม่ปรบัความสมดุลอกีรอบ 
  การแบ่งขัน้ตอน(4) คอื 
  1. หาคา่สว่นต่างระหวา่งคา่เวลาปฏบิตังิานรวมของทัง้ 2 สถานีงาน 
  2. นําคา่สว่นต่างทีไ่ดม้าหาร 2  
  3. หารอ้ยละของคา่ทีแ่บ่งกบัเวลามาตรฐานของขัน้ตอนทีต่อ้งการแบ่ง 
  4 .เหมอืนการแบ่งขัน้ตอน(3) ตัง้แต่ขอ้ 3-5 
  

4. การวางขัน้ตอนลงบนสายการผลิต 
 จากรปูที ่3.8 มรีายละเอยีดของแต่ละขัน้ตอน ดงัน้ี 
  ก่อนเขา้สูก่ารวางขัน้ตอนบนสายการผลติ ตอ้งนําขอ้มลูการจดัสถานีงานมา
เรยีงลาํดบัตามขัน้ตอนการผลติ และเรยีงลาํดบัสถานีงานตามลาํดบัขัน้ตอนแรกของสถานีงาน
นัน้ ๆ  ดงัน้ี 
 
 
 
 
 
 
 

รปูที ่ข. 1 การเตรยีมขอ้มลูก่อนเขา้ระบบการวางขัน้ตอนบนสายการผลติ 

 
ขัน้ตอนที ่1 รวมโต๊ะงานในสายงานเดยีวกนั 
  1. ระบบทาํการตรวจสอบสถานีงานที ่s วา่มงีานมลีาํดบังานทีอ่ยูต่ดิกนัหรอืไม ่

 ม ี              ไปขัน้ตอนที ่2 
 ไมม่ ี             ไปขัน้ตอนที ่4 

Opertion No. Opertion No. Opertion No.
4 2 8
1 7 6
3 5 9

Opertion No. Opertion No. Opertion No.
1 2 6
4 5 8
3 7 9

Station 1 Station 2 Station 3
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  2. มงีานใดงานหน่ึงเป็นงานทีไ่มใ่ชจ่กัรหรอืไม ่
 ม ี              ไปขัน้ตอนที ่3 
 ไมม่ ี             ไปขัน้ตอนที ่4 

  3.  รวมขัน้ตอนไวใ้นโต๊ะงานเดยีวกนั 
  4.  ไมร่วมขัน้ตอนในโต๊ะงานเดยีวกนั 
การจดัวางขัน้ตอนบนสายการผลติแบบ 1 แถว 
 1. รวมขัน้ตอนทีอ่ยูใ่นสถานีงานเดยีวกนั โดยจะรวมไดถ้า้ขัน้ตอนใดขัน้ตอนหน่ึงไมใ่ช้
จกัรและขัน้ตอนในสถานีงานเดยีวกนันัน้เป็นงานทีก่ารทาํงานต่อเน่ืองกนั 
 2.  วางขัน้ตอนตามลาํดบัการไหลของงานจากขัน้ตอนที1่ จนถงึขัน้ตอนสดุทา้ย 
 
การจดัวางขัน้ตอนบนสายการผลติแบบ 2 แถว 
 

   
รปูที ่ข. 2 ลกัษณะของสายการผลติแบบ 2 แถว 

 
 1.  จากกลุ่มของขัน้ตอนทีถ่กูเรยีงลาํดบัไวแ้ลว้นัน้ จะทาํการรวมขัน้ตอนในสถานีงาน
เดยีวกนัก่อน โดยการตรวจสอบวา่ในสถานีงานมขี ัน้ตอนทีต่่อเน่ืองกนั และมขี ัน้ตอนใดขัน้ตอน
หน่ึงไมใ่ชจ้กัรหรอืไม ่  

 ม ี              ไปขัน้ตอนที ่2 
 ไมม่ ี             ไปขัน้ตอนที ่3 

 2.   รวมขัน้ตอนนัน้เป็นกลุม่ทีจ่ะวางบนโต๊ะการผลติเดยีวกนั รวมกบัโต๊ะไหน  
 3.   เริม่วา่งงานในสถานีงาน โดยเริม่จากวา่งงานของสถานีงานที ่1 ในแถวที ่1 และวา่ง
ขัน้ตอนในสถานีงานตามลาํดบัการผลติ ชดิทางดา้นซา้ยของแถว  
 4.   ตรวจสอบขัน้ตอน j ของสถานีงานที ่2 เป็นงานทีต่่อจากงานในแถวที ่1 หรอืไม ่

 ใช ่            ไปขัน้ตอนที ่5 
 ไมใ่ช ่           ไปขัน้ตอนที ่6 

 5.  วางขัน้ตอน j ในแถวที ่2 ตําแหน่งตรงขา้มกบังานก่อนหน้า 
 6.  วางขัน้ตอน j ในแถวที ่2 ชดิทางดา้นซา้ยของแถวและเรยีงตามลาํดบัขัน้ตอนการ
ผลติ 
 7.  วางขัน้ตอนในลาํดบัที ่j+1 โดยพจิารณาตามขัน้ตอนที ่4   

แถว 1 

แถว 2 
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 8.  ตรวจสอบวา่งานในสถานีงานที ่2 วางครบทุกขัน้ตอนหรอืไม ่
 ใช ่             ไปขัน้ตอนที ่9 
 ไมใ่ช ่            ไปขัน้ตอนที ่4 

 9.  ตรวจสอบขัน้ตอน j ของสถานีงานที ่j วา่มงีานก่อนหน้าทีว่างแลว้หรอืไม ่
 ม ี             ไปขัน้ตอนที ่10 
 ไมม่ ี            ไปขัน้ตอนที ่13 

 10. ตรวจสอบวา่งานตําแหน่งตรงขา้มงานของงานก่อนหน้าวา่งหรอืไม ่ 
 ใช ่             ไปขัน้ตอนที ่11 
 ไมใ่ช ่            ไปขัน้ตอนที ่12 

 11. วางงานขัน้ตอนที ่j ในแถวทีอ่ยูด่า้นตรงขา้มกบังานก่อนหน้า 
 12. ตรวจสอบลาํดบัของงานทีอ่ยูด่า้นตรงขา้มกบังานก่อนหน้าวา่เป็นงานลาํดบัน้อย
กวา่หรอืไม ่

 ใช ่             ไปขัน้ตอนที ่13 
 ไมใ่ช ่            ไปขัน้ตอนที ่14 

 13. ตรวจสอบวา่มแีถวใดแถวหน่ึงทีต่ําแหน่งดา้นขา้งของงานก่อนหน้า หรอืตําแหน่ง
ดา้นขา้งของดา้นตรงขา้มงานก่อนหน้าวา่ง หรอืไม ่ 

 ใช ่          ไปขัน้ตอนที ่13.1 
 ไมใ่ช ่         ไปขัน้ตอนที ่13.2 

  13.1 วางงานขัน้ตอนที ่j ต่อจากงานทีด่า้นขา้งวา่ง 
  13.2 เปรยีบเทยีบระยะหา่งของขัน้ตอนทีส่ามารถแทรกไดข้องทัง้ 2 แถว โดยดู
 วา่งานทีพ่จิารณากบังานถดัไประยะหา่งเป็นเทา่ไร และวางงานขัน้ตอน j ในดา้นที่
 ระยะหา่งมากก่อน  
 14.  ตรวจสอบวา่งานอยูห่ลงัขัน้ตอน i วางแลว้หรอืไม ่

 ใช ่          ไปขัน้ตอนที ่13.2 
 ไมใ่ช ่         ไปขัน้ตอนที ่15 

 15.  วางขัน้ตอน j ดา้นลาํดบัขัน้ตอนน้อยกวา่ ตอ้งอธบิายถงึการแทรกดว้ย 
 16.  วางขัน้ตอนที ่i+1 ในแถวเดยีวกบัขัน้ตอนที ่j โดยวางตามลาํดบัการผลติ ถา้มงีาน
ทีล่าํดบัขัน้ตอนก่อนหน้าวางแลว้ กใ็หข้า้มไปวางในตําแหน่งหนงัขัน้ตอนนัน้ (ดา้นขาว)  
 17.  พจิารณา j+1 ตามขัน้ตอนที ่9 
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ข.2 ตวัอย่างการคาํนวณ 

1. กาํหนดข้อมลูเพื่อพิจารณา 
ขอ้มลูตารางการผลติ 

ตารางที ่ข.1 ตารางการผลติระดบัปฏบิตักิาร 

รูปแบบ สี ขนาด ทมี # คน วัน ตน้ชั่วโมงที่ วัน ปลายชั่วโมงที RT OT
PB4 PT1 001 red M 315 1 15 3 1/18/2010 7 1/20/2010 0.5 9.66 32
PB4.1 PT1 001 red M 310 3 15 3 1/19/2010 5 1/20/2010 3 9.30 48
PB5 PT1 001 green M 375 2 12 4 1/18/2010 7 1/20/2010 4 13.51 14

เวลาทีใ่ช(้hr) setup 
(min)

หมายเหตุ

01SH001

ทมีผลติ ลําดับผลติ
ในทมี

วันเริ่มผลติ วันผลติเสร็จ
Lot PB

ลักษณะ จํานวน
(ตัว)

 
สรปุขอ้มลูทีไ่ดร้บั 
1. Lot no. หนึ่งประกอบดว้ย Production batch อะไรบา้ง 
 2. ขอ้มลูของผลติภณัฑท์ีผ่ลติ คอื รหสัรปูแบบ ส ีขนาด และจาํนวนผลติ 
3. ขอ้มลูการวางแผนการผลติ คอื มอบหมายในทมีไหนผลติ โดยมกีาํหนดชว่งเวลาเป็นอยา่งไร และมกีารสรปุเวลาทีใ่ชผ้ลติ(ชม.) กบัเวลาในการ

ตดิตัง้เครือ่งจกัร(ชม.) มาให ้
 

1.1 เลอืก Production batch 

 พจิารณางานสว่นงานประกอบ ทมี 1 
 Production batch no.PB4 

nkam
Typewritten Text
108
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1.2 กาํหนดขนาดมดั 

 กาํหนดใหข้นาดมดั =  10 ตวั/มดั 
1.3 เลอืกสายการผลติ 
 แบบ 2 แถว 

1.4 เลอืกวธิกีารจา่ยงาน 
 คาํนวณใหม ่

1.5 กาํหนดพนกังาน 
 พนักงานทุกคนในทมี ซึ่งมจีํานวนเท่ากบัพนักงานที่ใชค้ดิตาราง

การผลติระดบัปฏบิตักิาร 
1.6 ระบบประมวลผลหาคาํตอบเบือ้งตน้ 

2. จดัขัน้ตอนเป็นสถานีงาน 
NO. Std NO. Std

1 60.01 2 51.63

3 15.62
4 21.07
5 26.77
6 55.55 NO. Std
7 80.90 8 81.91

9 74.91
10 79.21
11 74.42
12 29.77
13 111.16
14 59.06
15 31.82
16 83.96
17 85.18
18 62.91

จักรธรรมดา 19 69.82
จักรพิเศษ 20 21.69
อัด-รีด 21 51.15
ไมใชจักร 22 76.36  

 
รปูที ่ข. 3 กระบวนการผลติของสว่นผลติทีพ่จิารณา 
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ขัน้ตอนที ่1  คาํนวณรอบเวลาในการผลติ หรอื Al ของกระบวนการทีพ่จิารณา จากกระบวนการ
ผลติดงัรปูที ่ข.3 

    
Wn

Std

Al

n

j
j

 1  

  ขอ้มลูในการคาํนวณ ดงัน้ี 
  1. จากขอ้มลูผลติภณัฑท์ีม่ขีอ้มลูเวลามาตรฐานของแต่ละขัน้ตอนการผลติ 

    sStd
n

j
j 88.1304

1




 

   
  2. ขอ้มลูจาํนวนพนกังานทีพ่จิารณาจากตารางการผลติระดบัปฏบิตักิาร 
           15Wn    คน 
 

   99.86
15

88.1304
Al วนิาท/ีตวั/คน 

 
ขัน้ตอนที ่2 คาํนวณคา่รอบเวลาทีย่อมรบัได ้หรอื Takt time,Tk 
       NOpTk   
         MtPOp   
 
  ขอ้มลูในการคาํนวณ ดงัน้ี 
  1.  ขอ้มลูเวลาผลติ(P) เวลาตดิตัง้เครือ่งจกัร(Mt) จากตารางการผลติระดบั
ปฏบิตักิาร 
   เวลาผลติ(P)   = 9.66 
   เวลาตดิตัง้เครือ่งจกัร(Mt) =  32  นาท ี
  2. ขอ้มลูจาํนวนตวัผลติ จากตารางการผลติระดบัปฏบิตักิาร 
   จาํนวนตวัผลติ  = 315 ตวั 
 

  Op = 9.66-(32/60)  =   9.12  ชม. 
  Tk = (9.12*60*60)/315   วนิาท/ีตวั 
   = 104.23 วนิาท/ีตวั 
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ขัน้ตอนที ่3 คาํนวณชว่งเวลาทีย่อรบัได ้หรอื Acceptable time , At 
  Min[(Al – Stdj(Min)),(1-%คา่เผือ่*Al)   At    Takt time  
  ขอ้มลูในการคาํนวณ ดงัน้ี 
  1. ขอ้มลูเวลามาตรฐานของแต่ละขัน้ตอน จากขอ้มลูผลติภณัฑ ์
   คา่ Stdj(Min) =  15.62 
 
     ดา้นน้อย ทีจ่ากคา่เวลามาตรฐานน้อย  
    = 86.99 – 15.62     
    =    71.37 วนิาท ี
           ดา้นน้อย จากคา่เผือ่ ระบบตัง้คา่ใหน้้อยกวา่ Al ที ่5% 
    =         86.99-(86.99 * 5%)  หรอื 86.99*95% 
    = 82.64  วนิาท ี
    ดา้นน้อย เลอืกคา่ทีม่เีวลาน้อย = 82.64 วนิาท ี
           ดา้นมาก เทา่กบัคา่ Takt time  
    = 104.28 วนิาท ี
    คา่ At อยูใ่นชว่ง   82.64  At  104.28   
 
ขัน้ตอนที ่4 ตรวจสอบเวลาในแต่ละขัน้ตอนทีม่ากกวา่ชว่งเวลาทีย่อมรบัไดห้รอืไม ่

 จากตารางที ่ข.2 พบวา่ ขัน้ตอนที ่13 มเีวลามากกวา่คา่มากสดุของ At 
ขอ้มลูในการคาํนวณ 
1. ขนาดมดั        =   10 ตวั/มดั 
2. จาํนวนผลติ    =   315  ตวั 
 ผลติทัง้หมด   =   315/10   =  31.5  =  32 มดั 
(ระบบตัง้คา่ใหค้า่ทศนิยมมากกวา่เทา่กบั 5 ปดัขึน้) 
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ตารางที ่ข.2 ขอ้มลูเวลามาตรฐานของแต่ละขัน้ตอน 

NO. Std NO. Std
1 60.01 12 29.77
2 51.63 13 111.16
3 15.62 14 59.06
4 21.07 15 31.82
5 26.77 16 83.96
6 55.55 17 85.18
7 80.90 18 62.91
8 81.91 19 69.82
9 74.91 20 21.69
10 79.21 21 51.15
11 74.42 22 76.36  

 
 แบ่งขัน้ตอน 

 ขัน้ตอนที ่13.1   =  Al   =  86.99  วนิาท ี
 หารอ้ยละของเวลาขัน้ตอนที ่1 เทยีบกบัเวลาของขัน้ตอน  

   = (86.99*100) / 111.16   
          = 78.26 % 

 นําคา่รอ้ยละทีไ่ดไ้ปหาจาํนวนมดังานทีต่อ้งแบ่งให ้ = 32 * 78.26%   
           = 25.04 มดั  

 ปดัคา่จาํนวนมดั =  25 มดั 
 หารอ้ยละของจาํนวนมดัทีแ่บ่ง เทยีบกบัจาํนวนมดัทัง้หมด  

   = (25*100)/32  =  78.125% 
 นําคา่รอ้ยละทีไ่ดไ้ปหาเวลาขัน้ตอนที ่13.1  = 111.16* 78.125% 

   =  86.84 วนิาท ี
 หาคา่เวลาของขัน้ตอนที ่13.2  = 111.16 – 86.84  = 24.32 วนิาท ี

 
ขัน้ตอนที ่5 จ่ายงานใหพ้นกังานทีค่า่ทกัษะเฉลีย่ตํ่าก่อน* 
 กาํหนดให ้  1. Skij  =  คา่ทกัษะพนกังาน i ในขัน้ตอน j 
     2. Stdj  =  คา่เวลามาตรฐานของขัน้ตอน j 
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     3. TOti  =  คา่รวมเวลาปฏบิตังิานของพนกังาน i  
     4. ASki  =  คา่ทกัษะเฉลีย่ของพนกังาน i 
   5. Otij  =  คา่เวลาปฏบิตังิานของพนกังาน i ในขัน้ตอน j 
   6. n  =  จาํนวนขัน้ตอนทัง้หมด 
 
 1. หาพนกังานทีค่า่ทกัษะฉลีย่อยูใ่นเกณฑต์ํ่า 

 หาคา่   



n

j ij

ij
i Sk

Std
TOt

1

   

ดงัคา่ในตารางที ่3 ทกัษะเฉลีย่นของพนกังานในทมี แถว Op time 

 หาคา่   



















 



100100
1

n

j
jii StdTOtTSk  

ดงัคา่ในตารางที ่3 ทกัษะเฉลีย่นของพนกังานในทมี แถว Avg. Skill  
 ตรวจสอบว่ามพีนกังานทีค่่าตํ่ากว่า 0.8 (80%) หรอืไม ่(ระบบตัง้ค่าทกัษะ

เฉลีย่ตํ่าที ่80%) 
 พบวา่พนกังานทีค่นที ่4 มคีา่ทกัษะเฉลีย่ = 0.76 (76%) 

 
 2. จา่ยงานใหพ้นกังานคนดงักล่าว 

 คาํนวณคา่เวลาปฏบิตังิาน (Ot) ของพนกังานทุกขัน้ตอน  

 
ij

ij
ij Sk

Std
Ot   

ดงัคา่ในตารางที ่4 คา่เวลาปฏบิตังิานของพนกังาน แถว Op time 
 จากทีไ่ดค้าํนวณคา่ Ot เรยีงคา่ทกัษะจาก มาก-น้อย 

ดงัคา่ในตารางที ่ข.3 
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ตารางที ่ข.3 คา่ทกัษะเฉลีย่ของพนกังานในทมี 

 
 

1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12 13 14 15 16 17 18 19 20 21 22 Op Time
Std. (วินาที) 60.01 51.63 15.62 21.07 26.77 55.55 80.90 81.91 74.91 79.21 74.42 29.77 111.16 59.06 31.82 83.96 85.18 62.91 69.82 21.69 51.15 76.36 1304.88

1 0.89 0.99 0.69 0.86 0.78 1.07 1.06 0.85 1.11 0.77 0.66 0.84 0.95 0.77 1.06 1.07 0.90 1.14 0.79 0.81 1.19 1.03 1430.92 0.90
2 1.17 1.12 1.03 0.95 0.69 0.91 0.76 0.68 0.99 0.87 0.91 0.94 0.92 1.02 0.80 0.96 1.10 0.92 0.66 0.73 1.10 1.04 1450.24 0.89
3 1.02 0.85 0.89 0.97 0.71 0.76 0.90 0.84 1.03 0.68 0.81 0.84 0.92 0.67 0.87 0.92 1.00 0.67 1.09 1.05 1.04 0.78 1519.52 0.84
4 0.79 0.95 1.16 0.99 0.90 0.90 1.01 0.67 0.79 0.68 0.67 1.08 0.66 0.89 0.66 1.18 0.66 0.95 0.81 1.17 0.73 0.90 1615.45 0.76
5 0.95 0.92 1.19 0.82 1.06 0.83 1.12 0.74 1.13 0.66 1.14 0.86 0.94 0.76 1.01 1.05 1.19 0.67 1.02 1.09 1.12 1.03 1400.14 0.93
6 0.88 0.92 0.75 0.96 0.71 0.95 0.84 0.83 1.05 0.94 1.17 0.75 0.75 1.16 0.89 0.84 0.72 1.20 0.79 0.79 1.12 0.97 1463.83 0.88
7 0.74 0.95 1.06 0.94 1.09 1.07 1.07 0.68 0.97 0.75 0.82 0.72 1.15 0.99 0.71 0.73 0.71 1.16 1.09 1.01 1.08 0.97 1461.35 0.88
8 0.90 0.91 0.72 1.13 0.74 0.85 1.16 1.09 0.80 1.17 1.05 1.04 0.78 0.93 1.13 0.67 0.75 1.19 0.83 1.04 1.11 1.04 1421.57 0.91
9 0.86 0.73 1.10 1.15 0.78 0.68 0.92 0.80 1.02 0.90 1.00 0.98 0.80 0.82 0.70 1.11 1.19 0.77 0.86 1.19 0.97 1.05 1456.84 0.88

10 0.79 0.67 1.19 0.81 0.85 0.96 0.83 1.09 1.08 0.85 1.12 1.17 0.76 1.05 1.15 0.88 1.06 0.68 0.94 1.19 1.03 0.73 1454.55 0.89
11 1.13 1.20 0.69 0.77 1.08 0.89 1.12 0.88 0.82 1.06 1.16 1.07 0.99 0.75 1.02 1.06 0.85 0.98 1.08 0.74 0.67 1.19 1356.60 0.96
12 0.80 1.17 0.78 1.01 0.71 0.75 1.04 0.91 0.81 0.97 0.81 1.00 1.09 0.72 0.73 0.90 0.99 1.19 0.95 0.76 0.77 0.77 1461.93 0.88
13 1.14 0.77 1.05 1.07 0.84 1.12 0.71 0.68 1.05 0.70 0.73 1.14 0.92 0.84 1.07 1.06 1.08 0.82 0.68 0.94 0.65 0.97 1521.12 0.83
14 0.81 0.67 0.89 0.70 1.19 0.89 1.02 0.88 1.03 1.00 0.69 1.18 1.10 0.67 0.73 0.69 0.77 1.10 1.18 0.85 0.85 1.18 1472.72 0.87
15 1.07 0.69 1.11 0.67 0.89 0.72 0.75 0.97 0.83 0.93 0.74 1.05 0.72 0.88 0.73 1.03 1.01 0.87 0.91 1.01 0.85 1.06 1514.80 0.84

ขั้นตอน Avg.
Skill 

พนักงาน

nkam
Typewritten Text
114
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No. Std. Sklii Op time
1 60.01 0.79 76.18
2 51.63 0.95 54.24
3 15.62 1.16 13.47
4 21.07 0.99 21.29
5 26.77 0.90 29.87
6 55.55 0.90 61.88
7 80.90 1.01 79.92
8 81.91 0.67 122.07
9 74.91 0.79 94.80

10 79.21 0.68 116.25
11 74.42 0.67 110.63
12 29.77 1.08 27.57

13.1 86.84 0.66 130.59
13.2 24.32 0.66 36.85

14 59.06 0.89 66.64
15 31.82 0.66 47.92
16 83.96 1.18 71.40
17 85.18 0.66 128.51
18 62.91 0.95 65.97
19 69.82 0.81 86.65
20 21.69 1.17 18.60
21 51.15 0.73 69.63
22 76.36 0.90 84.78

No. Std. Sklii Op time
16 83.96 1.18 71.40
20 21.69 1.17 18.60

3 15.62 1.16 13.47
12 29.77 1.08 27.57

7 80.90 1.01 79.92
4 21.07 0.99 21.29

18 62.91 0.95 65.97
2 51.63 0.95 54.24

22 76.36 0.90 84.78
6 55.55 0.90 61.88
5 26.77 0.90 29.87

14 59.06 0.89 66.64
19 69.82 0.81 86.65

9 74.91 0.79 94.80
1 60.01 0.79 76.18

21 51.15 0.73 69.63
10 79.21 0.68 116.25
11 74.42 0.67 110.63

8 81.91 0.67 122.07
13.1 86.84 0.66 130.59

15 31.82 0.66 47.92
17 85.18 0.66 128.51

13.2 24.32 0.66 36.85

ตารางที ่ข.4 คา่เวลาปฏบิตังิานของพนกังาน ก.เรยีงตามลาํดบัขัน้ตอน ข.เรยีงตามคา่ทกัษะ 

          ก.                     ข. 

     
 เลอืกขัน้ตอนทีค่า่ทกัษะมาก แลว้ตรวจสอบว่าเวลาปฏบิตังิานอยูใ่นช่วง At 

หรอืไม่ ซึง่พบว่าขัน้ตอนที ่16 มทีกัษะมากสุดและมคี่าปฏบิตังิาน 71.40 
ซึง่ยงัไมอ่ยูใ่นชว่ง At 
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 หาขัน้ตอนมารวมให้ค่าอยู่ในช่วงที่ยอมรบัได้ โดยนําค่าภาระงานเฉลี่ย-
เวลาปฏบิตังิานทีไ่ดใ้นขัน้ตอนแรก = (86.99 -71.40)  = 15.59 วนิาท ี

 พบวา่ขัน้ตอนที ่3 มเีวลาปฏบิตังิานใกลเ้คยีงคา่ทีต่อ้งการ   
  = 71.40 + 15.59 =  84.87  วนิาท ี

 รวมเวลาปฏบิตัิงานของ 2 ขัน้ตอน แล้วตรวจสอบว่าค่าอยู่ในช่วง At 
หรอืไม ่
คา่อยูใ่นชว่ง At แลว้ จงึจา่ยงาน 2 ขัน้ตอนน้ีใหพ้นกังานคนที ่4 

 
ขัน้ตอนที ่6 ดงึขัน้ตอนทีอ่ยูใ่นชว่ง At ออกมาจดัสถานีงานก่อน 

ตารางที ่ข.5 ขัน้ตอนทีเ่หลอืจากการจา่ยงานใหพ้นกังานทกัษะเฉลีย่ตํ่า 

NO. Std NO. Std
1 60.01 12 29.77
2 51.63 13.1 86.84
3 15.62 13.2 24.32
4 21.07 14 59.06
5 26.77 15 31.82
6 55.55 16 83.96
7 80.90 17 85.18
8 81.91 18 62.91
9 74.91 19 69.82
10 79.21 20 21.69
11 74.42 21 51.15

22 76.36
ถูกจายแลว  

 
 จากตารางที ่ข.5 พบว่า  ขัน้ตอนทีอ่ยูใ่นช่วง 82.64  At  104.28) ม ี2 

ขัน้ตอน คอื 
 ขัน้ตอนที ่13.1   =   86.84   วนิาท ี
 ขัน้ตอนที ่17      =   85.18 วนิาท ี

 
ขัน้ตอนที ่7 รวมขัน้ตอนเป็นสถานีงาน  
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 กาํหนดให ้  1. ESj  =   คา่เวลาเริม่ไดเ้รว็สดุของขัน้ตอนที ่j      
   2. EFor-1 =  คา่เวลาเสรจ็เรว็สดุของลาํดบัก่อนหน้า 
   3. LSj  =   คา่เวลาเริม่ไดช้า้สดุของขัน้ตอนที ่j  
   4. LFor+1 =  คา่เวลาเสรจ็ชา้สดุของงานลาํดบั 
   5. TFj   =   คา่เวลาทีเ่หลอืของขัน้ตอนที ่j 
   6. or    =   ลาํดบัการผลติ 
   7. p  =   ลาํดบัขัน้ตอนในสถานีงาน 
 

ตารางที ่ข.6 ขัน้ตอนทีเ่หลอืจากการดงึขัน้ตอนทีเ่วลามาตรฐานอยูใ่นชว่ง At ออก 

NO. Std NO. Std
1 60.01 12 29.77
2 51.63 13.1 86.84
3 15.62 13.2 24.32
4 21.07 14 59.06
5 26.77 15 31.82
6 55.55 16 83.96
7 80.90 17 85.18
8 81.91 18 62.91
9 74.91 19 69.82
10 79.21 20 21.69
11 74.42 21 51.15

22 76.36
ถูกจายแลว  

 
 คํานวณหาสายว่าหลกั ซึ่งกําหนดใหเ้ป็นสายงานวกิฤตขิองกระบวนการ 

ดงัตาราง ข.7 ซึง่ไดส้ายงานหลกั คอืขัน้ตอนทีค่า่ TF = 0 
สตูรคาํนวณ ดงัน้ี 

  1. คาํนวณคา่เวลาทีเ่ริม่ไดเ้รว็สดุ(ES) ของแต่ละขัน้ตอน 
    1 orj EFMaxES  
   jorj StdESEF  1  
  2. คาํนวณคา่เวลาทีเ่ริม่ไดช้า้สดุ(LS) ของแต่ละขัน้ตอน 
   jorj StdLFLS  1  
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   )( 1 orj LSMinLF  
  3. คาํนวณหาเวลาทีเ่หลอื(TF) ของแต่ละขัน้ตอน 
   jjj ESLSTF   

ตารางที ่ข.7 คาํนวณหาสายงานหลกั 

No Std. ES EF LS TF
1 60.01 0 60 0 0
2 51.63 0 52 8 8
3 15.62 60.01 76 60 0
4 21.07 76 97 76 0
5 26.77 97 123 97 0
6 55.55 123 179 123 0
7 80.90 179 260 179 0
8 81.91 0 82 178 178
9 74.91 260 335 260 0
10 79.21 335 414 335 0
11 74.42 414 488 414 0
12 29.77 488 518 488 0
13 111.16 518 629 518 0
14 59.06 629 688 629 0
15 31.82 688 720 688 0
16 83.96 720 804 720 0
17 85.18 804 889 804 0
18 62.91 889 952 889 0
19 69.82 952 1022 952 0
20 21.69 1022 1044 1022 0
21 51.15 1044 1095 1044 0
22 76.36 1095 1171 1095 0  

 
 รวมขัน้ตอนเป็นสถานีงานจํานวน 12 สถานีงาน เน่ืองจากขัน้ตอนก่อน

หน้าไดม้กีารดงึขัน้ตอนออกไปจดัก่อนแล้ว 3 สถานีงาน  โดยการรวม
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ขัน้ตอนจะรวมตามลําดบัการผลติ  ซึ่งเริม่พจิารณารวมสายงานรองก่อน  
แต่เวลาของสายงานรองไม่สามารถรวมได ้จงึเริม่รวมในสายงานหลกั ซึ่ง
ไดผ้ลการรวมขัน้ตอน ดงัน้ี 
 

ตารางที ่ข.8 การรวมขัน้ตอนเป็นสถานีงานเบือ้งตน้   

                
 จากตารางที ่ข.8 พบว่าเมื่อรวมขัน้ตอนแลว้เวลาของหลายสถานีไม่ถงึช่วง 

At จงึทาํใหจ้าํนวนสถานีงานมากกว่าทีก่ําหนดไว ้คอื 12 สถานีงาน ดงันัน้
จงึ จงึตอ้งทาํการพจิารณาแบ่งขัน้ตอน   ซึง่จากการจดัรอบแรกมสีถานีงาน
เกนิมา 1 สถานี ดงันัน้จงึทาํการเหลอืขัน้ตอนมา 1 ขัน้ตอนเพื่อทาํการแบ่ง
ใหก้ลุ่มงานต่าง ๆ   

Group No. Std TSS
1 60.01
5 26.77
2 51.63
15 31.82
4 21.07
7 80.90
6 55.55
12 29.77

5 8 81.91 81.91
9 74.91

13.2 24.32
10 79.21
20 21.69

8 11 74.42 74.42
9 14 59.06 59.06
10 18 62.91 62.91
11 19 69.82 69.82
12 22 76.36 76.36
13 21 51.15 51.15

1

2

3

4

6

7

86.78

83.45

101.97

85.32

99.23

100.90
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 โดยเริม่จากตรวจสอบว่าในกลุ่มทีเ่วลาไมถ่งึค่า At นัน้ มขีัน้ตอน
ใดที่ไม่ใช้จกัรหรอืไม่  ซึ่งจากการตรวจสอบพบว่าขัน้ตอนที่ 21 
ไมใ่ชจ่กัร  

 เลอืกกลุ่มทีเ่วลาน้อย 2 กลุ่ม คอื กลุ่มที ่9 และ 13  
 คํานวณหาค่าส่วนต่างระหว่างเวลารวมเวลามาตรฐานของสถานี

งานกบัคา่ภาระงานเฉลีย่ 
 หารอ้ยละของสว่นต่างนัน้ 
 ทาํการแบ่งขัน้ตอน ดงัวธิกีารแบ่งขัน้ตอน แบบที ่1 

แต่เพิม่เรือ่งการปดัคา่จาํนวนมดังาน  
วธิทีี ่1 ปดัจาํนวนมดังานของสถานีงานทีม่เีวลาสว่นต่างมากขึน้ 
และปดัคา่จาํนวนมดังานของสถานีงานทีม่สีว่นต่างน้อยสดุลง  
วธิทีี ่2 ปดัจาํนวนมดังานของสถานีงานทีม่เีวลาสว่นต่างมากลง 
และปดัคา่จาํนวนมดังานของสถานีงานทีม่สีว่นต่างน้อยสดุขึน้ 

 หาค่าความแปรปรวน(Variance) ของค่าเวลาปฏบิตังิานรวมของ
ทุกสถานีงาน 

 เปรยีบเทยีบค่าความแปรปรวนของทัง้ 2 วธิวี่าวธิไีหนมคี่าส่วน
ต่างน้อย จงึเหลอืแบ่งงานตามวธินีัน้ 
 

ตารางที ่ข.9 การแบง่ขัน้ตอน  

 
 

ตารางที ่ข.10 เปรยีบเทยีบเวลามาตรฐานรวมของแต่ละกลุ่มทีไ่ดจ้ากการแบง่ขัน้ตอน 

                        

14 59.06 18 69.82 14 59.06 18 69.82
21.1 28.77 21.2 22.38 21.1 27.17 21.2 23.98
TSS(s) 87.83 TSS(s) 92.20 TSS(s) 86.23 TSS(s) 93.80

Variance Variance9.53 28.60

Group 1 Group 2
วิธีท่ี 1 วิธีท่ี 2

Group 1 Group 2

วินาที % กอนปด ปดวิธีท่ี 1 % ปดวิธีท่ี 2 % วิธีท่ี 1 วิธีท่ี 2
Group 1 59.06 27.932 53.70 17.18 18 56.25 17 53.125 28.77 27.17
Group 2 62.91 24.082 46.30 14.82 14 43.75 15 46.875 22.38 23.98

52.014 100 32 32 100 32 100 51.15 51.15

แบงเวลาข้ันตอนท่ี 21

SUM

 Cycle time จํานวนมัด
TSS(s)
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 จากตารางที ่ข.10  สามารถสรุปการแบ่งขัน้ตอนตามวธิกีารที ่1 เพราะให้
คา่สว่นต่างระหวา่ง 2 สถานีงาน(คา่ความแปรปรวน,Variance)น้อยกวา่ 

สรุปการจดัขัน้ตอนเป็นสถานีงาน โดยการนําขัน้ตอนทีไ่ดจ้่ายใหก้บัพนักงานที่
ค่าทกัษะเฉลีย่ตํ่า การดงึขัน้ตอนทีเ่วลาอยูใ่นช่วง At ออกไปก่อน และการพจิารณารวมขัน้ตอน
ที่เหลอืมารวมกนัต้องได้เท่ากบัจํานวนพนักงานในทมีนัน้ จากนัน้ทําการเรยีงขัน้ตอนภายใน
สถานีงานจากน้อย-มาก และเรยีงลาํดบัสถานีงานตามงานแรกของแต่ละสถานีงาน  ดงัตางรางที ่
ข.11 

ตารางที ่ข.11 สรปุการจดัขัน้ตอนเป็นสถานีงาน 

 

3. จ่ายงานให้พนักงาน 
 

ขัน้ตอนที ่1 คาํนวณคา่เวลาปฏบิตังิานรวมของพนกังาน 





m

j ij

j
is Sk

Std
TOt

1

 

สถานีงานที ่3 ทีม่ขี ัน้ตอนที ่3,16 ไดพ้จิารณาจ่ายงานใหพ้นกังานคนที ่4 แลว้ 
ดงันัน้สถานีงานดงักล่าวไม่ตอ้งนํามาคดิอกี  ค่าเวลาปฏบิตังิานรวมของพนักงานดงัตารางที ่
ข.12 

Station No. Std TSS. Station No. Std TSS.
1 60.01 10 79.21
5 26.77 20 21.69
2 51.63 9 11 74.42 74.42
15 31.82 10 13.1 86.84 86.84
3 15.62 14 59.06
16 83.96 21.1 28.77
4 21.07 12 17 85.18 85.18
7 80.90 18 69.82
6 55.55 21.2 22.38
12 29.77 14 19 69.82 69.82

6 8 81.91 81.91 15 22 76.36 76.36
9 74.91

13.2 24.32

1

2

3

4

5

86.78

83.45

99.58

101.97

85.32

7 99.23

8 100.90

11 87.83

13 92.20
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ตารางที ่ข.12 คา่เวลาปฏบิตังิานรวมของพนกังานแต่ละคนทุกสถานีงาน 

สถานีงานที ่1-2 ,4-5 

 
 

สถานีงานที ่6-10 

8 9 13.2 10 20 11 13.1
81.91 74.91 24.32 79.21 21.69 74.42 86.84

1 0.85 95.99 1.11 0.95 93.31 0.77 0.81 130.45 0.66 113.33 0.95 91.52
2 0.68 120.72 0.99 0.92 102.34 0.87 0.73 120.27 0.91 81.94 0.92 94.88
3 0.84 97.43 1.03 0.92 98.85 0.68 1.05 137.33 0.81 92.14 0.92 93.96
5 0.74 110.68 1.13 0.94 91.96 0.66 1.09 139.92 1.14 65.18 0.94 92.12
6 0.83 98.53 1.05 0.75 103.56 0.94 0.79 111.35 1.17 63.35 0.75 115.94
7 0.68 119.89 0.97 1.15 98.68 0.75 1.01 126.50 0.82 90.71 1.15 75.64
8 1.09 75.05 0.80 0.78 125.00 1.17 1.04 88.72 1.05 70.99 0.78 111.44
9 0.80 102.42 1.02 0.80 103.73 0.90 1.19 106.16 1.00 74.67 0.80 108.57
10 1.09 75.32 1.08 0.76 100.98 0.85 1.19 111.30 1.12 66.32 0.76 113.79
11 0.88 93.42 0.82 0.99 115.58 1.06 0.74 103.58 1.16 63.92 0.99 88.07
12 0.91 89.75 0.81 1.09 115.21 0.97 0.76 110.10 0.81 91.43 1.09 79.90
13 0.68 121.29 1.05 0.92 97.68 0.70 0.94 136.63 0.73 102.44 0.92 94.03
14 0.88 93.10 1.03 1.10 94.68 1.00 0.85 104.62 0.69 108.60 1.10 78.70
15 0.97 84.74 0.83 0.72 123.84 0.93 1.01 106.52 0.74 101.13 0.72 120.46

Station 9
Total 
Op 

Station 10
Total 
Op พนักงาน

Total 
Op 

Total 
Op 

Total 
Op 

Station 7Station 6 Station 8

ขั้นตอน

1 5 2 15 4 7 6 12
60.01 26.77 51.63 31.82 21.07 80.90 55.55 29.77

1 0.89 0.78 101.80 0.99 1.06 82.22 0.86 1.06 100.80 1.07 0.84 87.55
2 1.17 0.69 90.24 1.12 0.80 85.98 0.95 0.76 128.26 0.91 0.94 93.11
3 1.02 0.71 96.12 0.85 0.87 96.86 0.97 0.90 111.77 0.76 0.84 108.20
5 0.95 1.06 88.37 0.92 1.01 87.39 0.82 1.12 97.98 0.83 0.86 101.71
6 0.88 0.71 105.69 0.92 0.89 92.21 0.96 0.84 118.55 0.95 0.75 98.37
7 0.74 1.09 105.41 0.95 0.71 98.96 0.94 1.07 97.62 1.07 0.72 93.75
8 0.90 0.74 102.62 0.91 1.13 84.54 1.13 1.16 88.33 0.85 1.04 94.31
9 0.86 0.78 104.66 0.73 0.70 116.58 1.15 0.92 106.36 0.68 0.98 112.43
10 0.79 0.85 107.33 0.67 1.15 105.20 0.81 0.83 123.66 0.96 1.17 83.46
11 1.13 1.08 77.58 1.20 1.02 74.19 0.77 1.12 99.66 0.89 1.07 90.64
12 0.80 0.71 112.69 1.17 0.73 87.91 1.01 1.04 98.84 0.75 1.00 103.42
13 1.14 0.84 84.67 0.77 1.07 96.82 1.07 0.71 133.08 1.12 1.14 75.66
14 0.81 1.19 96.59 0.67 0.73 120.33 0.70 1.02 109.57 0.89 1.18 87.43
15 1.07 0.89 86.20 0.69 0.73 118.26 0.67 0.75 139.60 0.72 1.05 105.21

พนักงาน

Total 
Op 

Total 
Op 

Total 
Op 

Total 
Op 

Station 1 Station 2 Station 4 Station 5
ขั้นตอน
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ตารางที ่ข.12 คา่เวลาปฏบิตังิานรวมของพนกัแต่ละคนทุกสถานีงาน (ต่อ)  

สถานีงานที ่11-15 

 
 
ขัน้ตอนที ่2  ตรวจสอบวา่ทุกสถานีงานสามารถจา่ยงานใหพ้นกังานได ้

โดยการนําค่าของเวลาปฏบิตังิานรวม(TOti) ของพนักงานแต่ะละคนในแต่ละ
สถานีงานมาเทยีบกบั Takt time ถา้ค่าน้อยว่าใหแ้สดงเลขเวลามาตรฐานรวมนัน้ ถา้มากกว่าให้
เป็นช่องว่าง แลว้ทาํการนบัค่าในแต่ละแถวของพนกังาน และหลกัของสถานีงาน ถา้ผลการนับ
ไมเ่ทา่กบั 0 ถอืวา่สามารถจา่ยงานได ้

 

 

 

 

 

 

14 21.1 17 18 21.2 19 22
59.06 28.77 85.18 69.82 22.38 69.82 76.36

1 0.77 1.19 101.27 0.90 94.69 1.14 1.19 80.25 0.79 88.41 1.03 74.01
2 1.02 1.10 83.76 1.10 77.43 0.92 1.10 96.22 0.66 105.89 1.04 73.62
3 0.67 1.04 116.40 1.00 84.94 0.67 1.04 125.09 1.09 63.94 0.78 98.04
5 0.76 1.12 103.60 1.19 71.77 0.67 1.12 124.72 1.02 68.28 1.03 73.85
6 1.16 1.12 76.62 0.72 119.04 1.20 1.12 78.16 0.79 88.40 0.97 78.57
7 0.99 1.08 86.35 0.71 119.55 1.16 1.08 80.87 1.09 64.01 0.97 78.99
8 0.93 1.11 89.22 0.75 113.51 1.19 1.11 78.70 0.83 84.62 1.04 73.40
9 0.82 0.97 101.91 1.19 71.58 0.77 0.97 113.57 0.86 80.74 1.05 72.62
10 1.05 1.03 84.18 1.06 80.45 0.68 1.03 124.64 0.94 74.35 0.73 104.94
11 0.75 0.67 122.05 0.85 100.14 0.98 0.67 104.62 1.08 64.77 1.19 63.91
12 0.72 0.77 118.65 0.99 86.35 1.19 0.77 87.60 0.95 73.45 0.77 99.20
13 0.84 0.65 114.39 1.08 79.02 0.82 0.65 119.56 0.68 102.05 0.97 78.38
14 0.67 0.85 122.55 0.77 110.40 1.10 0.85 89.56 1.18 59.08 1.18 64.51
15 0.88 0.85 100.46 1.01 84.51 0.87 0.85 106.67 0.91 76.97 1.06 72.26

Station 15
Total 
Op 

Station 14
Total 
Op 

Station 11 Station 12 Station 13

พนักงาน

Total 
Op 

Total 
Op 

Total 
Op 
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ตารางที ่ข.13 ตารางตรวจวา่ทุกสถานีงานสามารถจา่ยงานได ้

 
 

 พบวา่ทุกสถานีงานสามารถเลอืกพนกังานได ้เน่ืองจากไมม่ชีอ่งใดคา่เป็น 0 
 
ขัน้ตอนที ่3  จา่ยงานใหพ้นกังานโดยใชว้ธิปีญัหาการมอบหมายงาน 

การหาคาํตอบเบือ้งตน้ จากทีไ่ดค้าํนวณค่าเวลาปฏบิตังิานของพนกังานแต่ละ
คนในแต่ละสถานีงาน และใชว้ธิกีารของปญัหาการมอบหมายงาน (Assignment model) โดยมี
เป้าหมายคอื ใหเ้วลาปฏบิตังิานรวมน้อย  

   Z     =  คา่เวลาปฏบิตังิานรวม 

    is

w

i

k

s
isWTOtMinZ 

 


1 1

    

    เงือ่นไข wiW
m

s
is ,....3,2,1,1     

    ksW
w

i
is ,....3,2,1,1

1




 

        10 orWis   
  
 
 
 

1 101.80 82.22 100.80 87.55 95.99 93.31 91.52 101.27 94.69 80.25 88.41 74.01 12
2 90.24 85.98 93.11 102.34 81.94 94.88 83.76 77.43 96.22 73.62 10
3 96.12 96.86 97.43 98.85 92.14 93.96 84.94 63.94 98.04 9
5 88.37 87.39 97.98 101.71 91.96 65.18 92.12 103.60 71.77 68.28 73.85 11
6 92.21 98.37 98.53 103.56 63.35 76.62 78.16 88.40 78.57 9
7 98.96 97.62 93.75 98.68 90.71 75.64 86.35 80.87 64.01 78.99 10
8 102.62 84.54 88.33 94.31 75.05 88.72 70.99 89.22 78.70 84.62 73.40 11
9 102.42 103.73 74.67 101.91 71.58 80.74 72.62 7

10 83.46 75.32 100.98 66.32 84.18 80.45 74.35 7
11 77.58 74.19 99.66 90.64 93.42 103.58 63.92 88.07 100.14 64.77 63.91 11
12 87.91 98.84 103.42 89.75 91.43 79.90 86.35 87.60 73.45 99.20 10
13 84.67 96.82 75.66 97.68 102.44 94.03 79.02 102.05 78.38 9
14 96.59 87.43 93.10 94.68 78.70 89.56 59.08 64.51 8
15 86.20 84.74 101.13 100.46 84.51 76.97 72.26 7

Count 9 10 6 11 10 10 2 12 9 9 10 7 13 13

12 13 14 15 Count
พนักงาน

1 2 4 5 6 7 8 9 10 11
Station

1   ;   ถา้เลอืกพนกังาน i ใหส้ถานีงาน s 
0   ;   กรณอีื่น ๆ 



 125

ตารางที ่ข.14 ขอ้มลูทีพ่จิารณาจา่ยงาน   

 
 

ตารางที ่ข.15 ผลการจา่ยงานเบือ้งตน้ 

 
  
 สรปุผลการจา่ยงานใหพ้นกังาน ซึง่จะนําสถานีงานทีไ่ดพ้จิารณารวมไวใ้นขัน้ตอนการ
จา่ยงานใหพ้นกังานคา่ทกัษะเฉลีย่ตํ่า คอืสถานีงานที ่3 มารวม และทาํการคาํนวณคา่ความ
สมดุล โดยการเทยีบเวลาปฏบิตังิานรวมของแต่ละสถานีงานกบัสถานีงานทีค่า่เวลาปฏบิตังิาน
รวมมากสดุ ไดผ้ลดงัตารางที ่ข.16  
 

1 80.25
2 83.76
3 63.94
5 91.96
6 63.35
7 75.64
8 88.72
9 71.58

10 75.32
11 74.19
12 98.84
13 75.66
14 64.51
15 86.20

13 14 157 8 9 10 11 12
พนักงาน

1 2 4 5 6
Station

1 101.80 82.22 100.80 87.55 95.99 93.31 91.52 101.27 94.69 80.25 88.41 74.01
2 90.24 85.98 93.11 102.34 81.94 94.88 83.76 77.43 96.22 73.62
3 96.12 96.86 97.43 98.85 92.14 93.96 84.94 63.94 98.04
5 88.37 87.39 97.98 101.71 91.96 65.18 92.12 103.60 71.77 68.28 73.85
6 92.21 98.37 98.53 103.56 63.35 76.62 78.16 88.40 78.57
7 98.96 97.62 93.75 98.68 90.71 75.64 86.35 80.87 64.01 78.99
8 102.62 84.54 88.33 94.31 75.05 88.72 70.99 89.22 78.70 84.62 73.40
9 102.42 103.73 74.67 101.91 71.58 80.74 72.62
10 83.46 75.32 100.98 66.32 84.18 80.45 74.35
11 77.58 74.19 99.66 90.64 93.42 103.58 63.92 88.07 100.14 64.77 63.91
12 87.91 98.84 103.42 89.75 91.43 79.90 86.35 87.60 73.45 99.20
13 84.67 96.82 75.66 97.68 102.44 94.03 79.02 102.05 78.38
14 96.59 87.43 93.10 94.68 78.70 89.56 59.08 64.51
15 86.20 84.74 101.13 100.46 84.51 76.97 72.26

4 5 6 7 8 9 10 11 12 13 14 15
พนักงาน

1 2
Station
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ตารางที ่ข.16 ผลการจา่ยงานใหพ้นกังาน 

 
 
ขัน้ตอนที ่4  ปรบัคา่ความสมดุลระหวา่งสถานีงาน   

 เรยีงลําดบัค่าเวลาปฏิบตัิงานรวมจากมาก-น้อย ดงัตารางที่ ข.17 เพื่อใช้
เป็นขอ้มลูในการพจิารณาแบ่งขัน้ตอน พบว่าสถานีงานที ่4,7 ,8  อยูใ่น
เกณฑท์ีม่าก ส่วนสถานีงานที ่ 9,14,15 อยู่ในเกณฑท์ีน้่อย  จงึพจิารณา
แบ่งงานสถานีงานเหล่าน้ีก่อน  
 

 พจิารณาแบ่งขัน้ตอนของสถานีงานที ่4 ใหส้ถานีที ่9  เงือ่นไขในการเลอืก
แบ่งงาน คอื แบ่งงานในขัน้ตอนทีไ่ม่ใช่จกัร จกัรธรรมดา  อดั-รดี และจกัร
พเิศษ ตามลําดบั  ซึง่ผลจากการตรวจสอบขัน้ตอนในสถานีงานที ่4 พบว่า
ตอ้งแบ่งขัน้ตอนที ่7 ใหส้ถานีงานที ่9  การผลแบ่งขัน้ตอน ดงัตารางที ่31 
การแบ่งขัน้ตอน จะเริม่จากการหาส่วนต่างของทัง้ 2 สถานีงานแลว้นําค่า
สว่นต่างน้ีไปเทยีบกบัเวลาของขัน้ตอนที ่7 แลว้ใชห้ลกัการเดมิในการแบ่ง
ขัน้ตอน 

Station พนักงาน TOt % Balance
1 15 86.20 87.21
2 11 74.19 75.06
3 4 84.87 85.87
4 12 98.84 100.00
5 13 75.66 76.55
6 10 75.32 76.20
7 5 91.96 93.05
8 8 88.72 89.76
9 6 63.35 64.10
10 7 75.64 76.53
11 2 83.76 84.75
12 9 71.58 72.43
13 1 80.25 81.19
14 3 63.94 64.70
15 14 64.51 65.27
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ตารางที ่ข.17 เรยีงคา่เวลาปฏบิตังิานรวมจาก มาก-น้อย 

 
ตารางที ่ข.18 การแบง่ขัน้ตอนที ่7 เพือ่ปรบัความสมดุลจากการจา่ยงาน 

 
 

ตารางที ่ข.19 ผลการแบง่ขัน้ตอนที ่7  ก. วธิทีี ่1  ข.วธิทีี ่2 

ก. 

วินาที % กอนปด ปดวิธีท่ี 1 % ปดวิธีท่ี 2 % วิธีท่ี 1 วิธีท่ี 2
4 98.84
9 63.35

Station TOt(s) สวนตาง

17.7021.93

แบงข้ันตอนท่ี 7 จํานวนมัด แบงเวลาข้ันตอนท่ี 7

7.02 8 25 7 21.88 20.22535.49 17.74

Station พนักงาน TOt % Balance
4 12 98.84 100.00
7 5 91.96 93.05
8 8 88.72 89.76
1 15 86.20 87.21
3 4 84.87 85.87
11 2 83.76 84.75
13 1 80.25 81.19
5 13 75.66 76.55
10 7 75.64 76.53
6 10 75.32 76.20
2 11 74.19 75.06
12 9 71.58 72.43
15 14 64.51 65.27
14 3 63.94 64.70
9 6 63.35 64.10

No, Std (s) Skill Ot (s) No, Std (s) Skill Ot (s)
4 21.07 1.01 20.78 11 74.42 1.17 63.35

7.1 60.68 1.04 58.54 7.2 20.23 0.84 24.17
   TOt(s) 79.32    TOt(s) 87.52
   Variance 33.63

Station 4 Station 9
วิธีท่ี 1
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ข. 

 
 จากผลการแบ่งขัน้ตอนในตารางที ่ข.19 เลอืกคา่ของแต่ละขัน้ตอน

ดงัวธิกีารแบ่งแบบที ่2 เน่ืองจากคา่ความแปรปรวนระหวา่งผลรวม
เวลาปฏบิตังิานของทัง้ 2 สถานีงานน้อยกวา่ วธิทีี ่1 

 
 พจิารณาแบ่งงานในสถานีงานที ่7  จากการตรวจสอบขัน้ตอนภายในสถานี

งานที ่7 พบว่ามขี ัน้ตอนที ่13 ไดร้บัการแบ่งขัน้ตอนมาก่อนแลว้ จาก
ขัน้ตอนการแบ่งขัน้ตอนให้เวลาน้อยกว่าค่ามากสุดที่ยอมรบัได้  ซึ่งการ
พจิารณาในครัง้นัน้  ยงัไม่ทราบว่าขัน้ตอนน้ีจะถูกจ่ายให้พนักงานคนใด 
เมื่อมกีารจ่ายงานแลว้  ค่าทกัษะของพนักงานทีร่บัผดิชอบในขัน้ตอนจงึทํา
ใหค้่าเวลาเปลีย่นมากขึน้ น้อยลง ตามค่าทกัษะประจาํขัน้ตอนของพนกังาน 
ดงันัน้จงึทําการพจิารณาแบ่งขัน้ตอนใหม่ ซึง่ข ัน้ตอนที ่13 ถูกจดัใหอ้ยู่ใน
สถานีงานที ่7 และ 10  การแบ่งขัน้ตอน ดงัตารางที ่ข.20  

 
ตารางที ่ข.20 การแบง่ขัน้ตอนที ่13 เพือ่ปรบัความสมดุลจากการจา่ยงาน  

วินาที % กอนปด ปดวิธีท่ี 1 % ปดวิธีท่ี 2 % วิธีท่ี 1 วิธีท่ี 2
7 66.16
10 96.82

17.37 13.90

Station TOt(s) สวนตาง
แบงข้ันตอนท่ี 13 จํานวนมัด แบงเวลาข้ันตอนท่ี 13

30.66 15.33 13.79 4.41 5 15.625 4 12.50
 

 
 
 
 
 

No, Std (s) Skill Ot (s) No, Std (s) Skill Ot (s)
4 21.07 1.01 20.78 11 74.42 1.17 63.35

7.1 63.20 1.04 60.98 7.2 17.70 0.84 21.15
   TOt(s) 81.76    TOt(s) 84.50
   Variance 3.75

วิธีท่ี 2
Station 4 Station 9
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ตารางที ่ข.21 ผลการแบง่ขัน้ตอนที ่13  ก.วธิทีี ่1  ข.วธิทีี ่2 

ก. 

ข. 

 
 จากตารางที ่ข.21 เลอืกค่าของแต่ละขัน้ตอนดงัวธิกีารแบ่งแบบที ่

1 เน่ืองจากค่าความแปรปรวนระหว่างผลรวมเวลาปฏบิตังิานของ
ทัง้ 2 สถานีงานน้อยกวา่ วธิทีี ่2 
 

 แบ่งขัน้ตอนของสถานีงานที ่8 ใหส้ถานีงานที ่ 14 จากการตรวจสอบตาม
เงือ่นไขการแบ่งงาน ตอ้งแบ่งขัน้ตอนที ่10 ใหส้ถานีงานที ่14 การแบ่งดงั
ตารางที ่ข.22 และผลการแบ่งดงัตารางที ่ข.23  

 
 
 
 

 

No, Std (s) Skill Ot (s) No, Std (s) Skill Ot (s)
9 74.91 1.13 66.16 13.1 93.79 1.15 81.69

13.2 17.37 0.94 18.43
   TOt(s) 84.59    TOt(s) 81.69
   Variance 4.20

วิธีท่ี 1
Station 7 Station 10

No, Std (s) Skill Ot (s) No, Std (s) Skill Ot (s)
9 74.91 1.13 66.16 13.1 97.27 1.15 84.72

13.2 13.90 0.94 14.74
   TOt(s) 80.90    TOt(s) 84.72
   Variance 7.27

วิธีท่ี 2
Station 7 Station 10
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No, Std (s) Skill Ot (s) No, Std (s) Skill Ot (s)
10.1 64.36 1.17 55.18 10.2 14.85 0.68 21.88
20 21.69 1.04 20.80 19 69.82 1.09 63.94

   TOt(s) 75.98    TOt(s) 85.82
   Variance 48.40

Station 8 Station 14
วิธีท่ี 1

ตารางที ่ข.22 การแบง่ขัน้ตอนที ่10 เพือ่ปรบัความสมดุลจากการจา่ยงาน  

 
 

ตารางที ่ข.23 ผลการแบง่ขัน้ตอนที ่10  ก.วธิทีี ่1  ข.วธิทีี ่2 

ก. 
 

 
 
 
 
 
 
 

ข. 
 
 
 
 
 
 
 
 

 จากตารางที ่ข.23 เลอืกค่าของแต่ละขัน้ตอนดงัวธิกีารแบ่งแบบที ่
2 เน่ืองจากค่าความแปรปรวนระหว่างผลรวมเวลาปฏบิตังิานของ
ทัง้ 2 สถานีงานน้อยกวา่ วธิทีี ่1 
 

 แบ่งขัน้ตอนของสถานีงานที ่1 ใหส้ถานีงานที ่ 15 จากการตรวจสอบตาม
เงื่อนไขการแบ่งงาน ตอ้งแบ่งขัน้ตอนที ่5 ใหส้ถานีงานที ่14 การแบ่งดงั
ตารางที ่ข.24 และผลการแบ่งดงัตารางที ่ข.25 
 

วินาที % กอนปด ปดวิธีท่ี 1 % ปดวิธีท่ี 2 % วิธีท่ี 1 วิธีท่ี 2
8 88.72

14 63.94
5 15.63 14.85 12.3824.77 12.39 15.64 5.00 6 18.75

Station TOt(s) สวนตาง
แบงข้ันตอนท่ี 10 จํานวนมัด แบงเวลาข้ันตอนท่ี 10

No, Std (s) Skill Ot (s) No, Std (s) Skill Ot (s)
10.1 66.83 1.17 57.30 10.2 12.38 0.68 18.23
20 21.69 1.04 20.80 19 69.82 1.09 63.94

   TOt(s) 78.11    TOt(s) 82.18
   Variance 8.28

Station 8 Station 14
วิธีท่ี 2
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ตารางที ่ข.24 การแบง่ขัน้ตอนที ่5 เพือ่ปรบัความสมดุลจากการจา่ยงาน  

 
 

ตารางที ่ข.25 ผลการแบง่ขัน้ตอนที ่10  ก.วธิทีี ่1  ข.วธิทีี ่2 

ก. 
 
 
 
 
 
 
 

 
ข. 

 
 
 
 
 
 
 
 

 จากตารางที ่ข.25 เลอืกค่าของแต่ละขัน้ตอนดงัวธิกีารแบ่งแบบที ่
1 เน่ืองจากค่าความแปรปรวนระหว่างผลรวมเวลาปฏบิตังิานของ
ทัง้ 2 สถานีงานน้อยกวา่ วธิทีี ่2 

 
 สรุปการปรบัสมดุลการผลติจากการจ่ายงาน โดยคํานวณค่ารอ้ยละความ

ความสมดุล ซึง่ไดค้่า ดงัตารางที ่ข.26  ซึง่จะเหน็ว่าค่ามากกว่า 80% แลว้
ระบบจะหยุดการแบ่งขัน้ตอน  โดยค่ารอ้ยละความสมดุลระบบจะตัง้ค่าไวท้ี ่
80%  

วินาที % กอนปด ปดวิธีท่ี 1 % ปดวิธีท่ี 2 % วิธีท่ี 1 วิธีท่ี 2
1 86.20

15 64.51
12 37.50 10.88 10.0421.69 10.84 40.50 12.96 13 40.625

Station TOt(s) สวนตาง
แบงข้ันตอนท่ี 5 จํานวนมัด แบงเวลาข้ันตอนท่ี 5

No, Std (s) Skill Ot (s) No, Std (s) Skill Ot (s)
1 60.01 1.07 56.14 22 76.36 1.18 64.51

5.1 15.89 0.89 17.85 5.2 10.88 1.19 9.16
   TOt(s) 73.99    TOt(s) 73.68
   Variance 0.05

Station 1 Station 15
วิธีท่ี 1

No, Std (s) Skill Ot (s) No, Std (s) Skill Ot (s)
1 60.01 1.07 56.14 22 76.36 1.18 64.51

5.1 16.73 0.89 18.79 5.2 10.04 1.19 8.46
   TOt(s) 74.93    TOt(s) 72.97
   Variance 1.91

Station 1 Station 15
วิธีท่ี 2



 132

ตารางที ่ข.26 ผลการจดัสมดุลจากผลจา่ยงานใหพ้นกังาน 

 

 
 

4. วางงานบนสายการผลิต 

ขอ้มลูทีใ่ช ้คอื   

1. ขัน้ตอนในแต่ละสถานีงาน ซึง่จะไดจ้ากการจดัขัน้ตอนเป็นสถานีงานและจาก
การแบ่งขัน้ตอนเพือ่ปรบัความสมดุลระหวา่งคา่เวลาปฏบิตังิานรวมของแต่ละสถานีงาน 

2.  ลาํดบัขัน้ตอนการผลติ  

3.  ลกัษณะสายการผลติทีถู่กเลอืก 

 นําขอ้มูลสถานีงานมาเรยีงลําดบั โดยเรยีงลําดบัขัน้ตอนภายในสถานีงาน
จากลาํดบัน้อย-มาก จากนัน้เรยีงลาํดบั ดงัตารางที ่40 

Station พนักงาน TOt % Balance
1 15 73.99 87.18
2 11 74.19 87.41
3 4 84.87 100.00
4 12 81.76 96.34
5 13 75.66 89.15
6 10 75.32 88.75
7 5 84.59 99.67
8 8 78.11 92.04
9 6 84.50 99.57

10 7 81.69 96.25
11 2 83.76 98.70
12 9 71.58 84.35
13 1 80.25 94.56
14 3 73.68 86.82
15 14 73.68 86.82
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ตารางที ่ข.27 เรยีงสถานีงานเพือ่เป็นขอ้มลูในการวางขัน้ตอนบนสายการผลติ 

 
 
ขัน้ตอนที ่1 รวมโต๊ะการทาํงาน 

ไมม่ขี ัน้ทีส่ามารถรวมได ้
ขัน้ตอนที ่2 วางงานในสถานีงานที ่1 ในแถวที ่1 ตามลาํดบัการผลติ  

 
 
ขัน้ตอนที ่3 วางงานในลาํดบัที ่or,or+1 ของสถานีงานที ่2 ในแถวที ่2 

 
 
ขัน้ตอนที ่4 วางงานในลาํดบัที ่or,or+1 ของสถานีงานที ่s 

 หลกัในการวางคอื   
 วางเรยีงตามลาํดบัการผลติ  
 สถานีงานเดยีวกนัจะวางอยูแ่ถวเดยีวกนั 
 ลําดบัที่อยู่ด้านตรงข้ามต้องมลีําดบังานเดยีวกนั  น้อยกว่าหรอื

มากกวา่ 1 ลาํดบัเทา่นัน้ 
 การแทรกงาน จะแทรกในแถวที่ทําให้ส่งผลกระทบเรื่องการ

เคลื่อนทีน้่อย จากการเปรยีบเทยีบการวางทัง้ 2 แถว  
 วางงานสถานีงานที ่3 ขัน้ตอนที ่3 และ 16 

 

Station 
No. 1 5.1 2 15 3 16 4 7,1 5.2 22 6 12 7.2 11

Station 8 12 14
No. 8 9 13.2 10.1 20 10.2 19 13.1 14 21.1 17 18 21.2

4 6

10 11 13 159

5 71 2 3
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 วางงานสถานีงานที ่4 ขัน้ตอนที ่4 และ 7.1 

 
 วางงานสถานีงานที ่5 ขัน้ตอนที ่5.2 และ 22 

 
 วางงานสถานีงานที ่6 ขัน้ตอนที ่6 และ 12 

 
 วางงานสถานีงานที ่7 ขัน้ตอนที ่7.2 และ 11 

 
 วางงานสถานีงานที ่8 ขัน้ตอนที ่8 

 
 วางงานสถานีงานที ่9 ขัน้ตอนที ่9 และ 13.2 

 
 วางงานสถานีงานที ่10 ขัน้ตอนที ่10.1 และ 20 

 
 วางงานสถานีงานที ่11 ขัน้ตอนที ่10.1 และ 19 
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 วางงานสถานีงานที ่12 ขัน้ตอนที ่13.1 

 
 วางงานสถานีงานที ่13 ขัน้ตอนที ่14 และ 21.1 

1 5.1

2 15

โตะเคลื่อนงาน

3 16

4 7.1

5.2 226 12

7.2 11

8

9 13.2

10.1 20

10.2 19

13.1

14 21.1

 
 วางงานสถานีงานที ่14 ขัน้ตอนที ่17 

1 5.1

2 15

โตะเคลื่อนงาน

3 16

4 7.1

5.2 226 12

7.2 11

8

9 13.2

10.1 20

10.2 19

13.1

14 21.117

 
 วางงานสถานีงานที ่15 ขัน้ตอนที ่18 และ 21.2 

1 5.1

2 15

โตะเคลื่อนงาน

3 16

4 7.1

5.2 226 12

7.2 11

8

9 13.2

10.1 20

10.2 19

13.1

14 21.117 18 21.2

X X X
 

5. จาํลองการผลิต 

การจําลองการผลิต เพื่อเป็นการหาเวลาผลิตเสร็จของงานทัง้หมดใน 
Production batch นัน้ ๆ หลกัการในการจําลองคอื พนกังานคนทีไ่ดร้บัการจ่ายงานในแต่ละ
ขัน้ตอนจะเริม่ทาํขัน้ตอนใดไดล้าํดบังานก่อนหน้าจะตอ้งทาํเสรจ็อยา่งน้อย 1 มดั 

ขอ้มลูทีใ่ช ้คอื   

1. ขอ้มลูการจา่ยงานใหพ้นกังานแต่ละคน 

2.  ลาํดบัขัน้ตอนการผลติ  



 

 

136 

5 10 15 20 25 30 35 40 45 50 55 60 65 70 75 80 85 90 95 100 105 110 115 120 125 130 135 140 145 150 155 160
2 2 2

2 2 2 2 2

2 2

2

2

2

2

5 550 555 560 565 570 575 580 585 590 595 600 605 610 615 620 625 630 635 640 645 650 655 660 665 670 675 680

4 4 4 4 4

4 4 4 4 4 4

3 3 4 4 4 4 4 4 4

4 4 4

4 4 4
4

4 4
3 4 4 4 4 4 4 4

4 4 4 4 4 4 4
4 4 4 4
4 4 4 4 4

4 4 4 4 4 4
4 4 4 4 4 4

4 4 4 4 4 4 4
3 4

Station No. Std(s) Skill
Ot/ตัว 

(s)
Ot/มัด 
(min)

1 81.91 1.07 76.63 12.77
5.1 21.07 0.89 23.66 3.94
2 60.01 1.20 50.08 8.35

15 31.82 1.02 31.10 5.18
3 51.63 1.16 44.51 7.42

16 83.96 1.18 71.40 11.90
4 15.62 1.01 15.40 2.57

7.1 55.55 1.04 53.60 8.93
5.2 31.82 1.19 26.80 4.47
22 76.36 1.18 64.51 10.75
6 26.77 1.12 23.85 3.98

12 29.77 1.14 26.16 4.36
7.2 55.55 0.84 66.39 11.07
11 74.42 1.17 63.35 10.56

8 8 80.90 1.09 74.39 12.40
9 74.91 1.13 66.16 11.03

13.2 111.16 0.94 117.92 19.65
10.1 79.21 1.17 67.91 11.32
20 21.69 1.04 20.80 3.47

10.2 79.21 0.68 116.69 19.45
19 69.82 1.09 63.94 10.66

12 13.1 111.16 1.15 96.82 16.14
14 59.06 1.02 57.68 9.61

21.1 51.15 1.10 46.37 7.73
14 17 85.18 1.19 71.58 11.93

18 62.91 1.14 55.38 9.23
21.2 51.15 1.19 42.95 7.16

11

13

15

4

5

6

7

9

10

1

2

3

 
ตารางที ่ข.28 การจาํลองการผลติ 

Station No. Std(s) Skill
Ot/ตัว 

(s)
Ot/มัด 
(min) 5 10 15 20 25 30 35 40 45 50 55 60 65 70 75 80 85 90 95 100 105 110 115 120 125 130 135 140 145 150 155 160 165 170 175 180 185 190 195 200 205 210 215 220 225 230 235 240 245 250 255 260 265 270 275 280 285 290 295 300 305 310 315 320 325 330 335 340 345 350 355 360 365 370 375 380 385 390 395 400 405 410 415 420 425 430 435 440 445 450 455 460 465 470 475 480 485 490 495 500 505 510 515 520 525 530 535 540 545 550 555 560 565 570 575 580 585 590 595 600 605 610 615 620 625 630 635 640 645 650 655 660 665 670 675 680

1 81.91 1.07 76.63 12.77 2 2 2 2 2 2 2 2 3 3 3 3 3 3 3 3 4 4 4 4 4 4 4
5.1 21.07 0.89 23.66 3.94 2 2 3 4 4

2 60.01 1.20 50.08 8.35 2 2 2 2 2 2 2 2 3 3 3 3 3 3 3 3 4 4 4 4 4 4 4

15 31.82 1.02 31.10 5.18 2 2 2 2 2 2 2 2 3 3 3 3 3 3 3 3 4 4 4 4 4 4 4

3 51.63 1.16 44.51 7.42 2 2 2 2 2 2 2 2 3 3 3 3 3 3 3 3 4 4 4 4 4 4 4

16 83.96 1.18 71.40 11.90 2 2 2 2 2 2 2 2 3 3 3 3 3 3 3 3 4 4 4 4 4 4 4

4 15.62 1.01 15.40 2.57 2 2 2 2 2 2 2 2 3 3 3 3 3 3 3 3 4 4 4 4 4 4

7.1 55.55 1.04 53.60 8.93 2 2 2 2 2 2 2 3 3 3 3 3 3 3 4 4 4 4 4 4 4

5.2 31.82 1.19 26.80 4.47 2 2 2 2 2 2 3 3 3 3 3 3 3 4 4 4 4 4 4

22 76.36 1.18 64.51 10.75 2 2 2 2 2 2 2 2 3 3 3 3 3 3 3 3 4 4 4 4 4 4 4

6 26.77 1.12 23.85 3.98 2 2 2 2 2 2 2 2 3 3 3 3 3 3 3 3 4 4 4 4 4 4 4

12 29.77 1.14 26.16 4.36 2 2 2 2 2 2 2 2 3 3 3 3 3 3 3 3 4 4 4 4 4 4 4

7.2 55.55 0.84 66.39 11.07 2 3

11 74.42 1.17 63.35 10.56 2 2 2 2 2 2 2 2 3 3 3 3 3 3 3 3 4 4 4 4 4 4 4

9 74.91 1.13 66.16 11.03 2 2 2 2 2 2 2 2 3 3 3 3 3 3 3 3 4 4 4 4 4 4 4

13.2 111.16 0.94 117.92 19.65 3

10.1 79.21 1.17 67.91 11.32 2 2 2 2 2 2 2 2 3 3 3 3 3 3 3 3 4 4 4 4 4 4 4
20 21.69 1.04 20.80 3.47 2 2 2 2 2 2 2 2 3 3 3 3 3 3 3 3 4 4 4 4 4 4 4

10.2 79.21 0.68 116.69 19.45
19 69.82 1.09 63.94 10.66 2 2 2 2 2 2 2 2 3 3 3 3 3 3 3 3 4 4 4 4 4 4 4

12 13.1 111.16 1.15 96.82 16.14 2 2 2 2 2 2 2 2 3 3 3 3 3 3 3 4 4 4 4 4 4 4
14 59.06 1.02 57.68 9.61 2 2 2 2 2 2 2 2 3 3 3 3 3 3 3 3 4 4 4 4 4 4 4

21.1 51.15 1.10 46.37 7.73 2 2 2 2 2 3 3 4 4 4 4 4 4
14 17 85.18 1.19 71.58 11.93 2 2 2 2 2 2 2 2 3 3 3 3 3 3 3 3 4 4 4 4 4 4 4

18 62.91 1.14 55.38 9.23 2 2 2 2 2 2 2 2 3 3 3 3 3 3 3 3 4 4 4 4 4 4 4
21.2 51.15 1.19 42.95 7.16 2 2 2 3 3 3 3 3 3 4

11

13

15

4

5

6

7

9

10

1

2

3
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จากตารางที ่ข.28 อธบิายไดด้งัน้ี 

สว่นที ่1 แสดงเวลาในการปฏบิตังิานของแต่ละสถานีงานโดยใชค้่าทกัษะของ
พนกังานทีไ่ดร้บัการจา่ยงานในสถานีมาคาํนวณหาเวลาในการปฏบิตังิานต่อมดั 

ส่วนที ่2 แสดงลําดบัการทํางาน ของพนักงานแต่ละคนในแต่ละขัน้ตอนการ
ผลติ และเวลาในการผลติ 

สรุปเวลาปฏบิตังิาน Production batch 4 ในทมีเยบ็ประกอบที ่1 ใชเ้วลา 680 
นาท ีหรอื 11.33 ชม.  

สรปุเวลาในการผลติ คอื เวลาปฏบิตังิาน รวมกบัเวลาตดิตัง้เครือ่งจกัร ทีไ่ดจ้าก
ตารางการผลติระดบัปฏบิตังิาน  รวมเวลาได ้12.08 ชม. 

 จากตารางการผลติระดบัปฏบิตักิาร  เวลาในการผลติ = 9.66 ชม.  ดงันัน้
จากการจา่ยงานใหพ้นกังานในครัง้น้ี ทาํใหง้านน้ีสาย 2.42 ชม.  
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ภาคผนวก ค. 
พจนานุกรมของ Data Flow Diagram  
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ภาคผนวก ค. 
พจนานุกรมของ Data Flow Diagram  

 

จากสรา้ง Data Flow Diagram เพื่อแสดงฟงักช์ัน่การทาํงาน หรอืขัน้ตอนการ
การทาํงานของระบบวางแผนและควบคุมการผลติในโรงงานเครือ่งหนงั ทาํใหท้ราบไดว้่ามขีอ้มลู
กลุ่มใดทีถู่กสง่ผา่นระหว่างกระบวนการ และเพื่อเป็นการอธบิายรายละเอยีดของขอ้มลูเพิม่เตมิ 
จงึตอ้งใชพ้จนานุกรมของ Data Flow Diagram (Data Flow Dictionary) ซึง่ใชใ้นการอธบิายว่า
ในแต่ละชื่อของ Data Flow Diagram มกีารส่งผ่านขอ้มลูอะไร ประเภทไหนบา้ง รวมทัง้
ฐานขอ้มลูทีใ่ช ้โดยมรีายละเอยีดเกีย่วกบั Data Flow Dictionary แสดงไดด้งัน้ี 

อธิบายข้อมูลท่ีส่งผา่นระหว่างกนั (Data Dictionary) สาํหรบัระบบสนับสนุนการ
ตดัสินใจจ่ายงานให้พนักงาน 

1. ขอ้มลูแผนการผลติระดบัปฏบิตักิาร 

               ทีม่าของขอ้มลู คอื 

 1. ฝา่ยวางแผนการผลติ  

สว่นทีนํ่าขอ้มลูไปใช ้ไดแ้ก่ 
 1. กาํหนดขอ้มลูเพือ่การพจิารณา 

ตารางที ่ค.1 รายละเอยีดของขอ้มลูแผนการผลติระดบัปฏบิตักิาร 

รายละเอยีดขอ้มลู คาํอธบิาย ลกัษณะขอ้มลู ตวัอยา่งขอ้มลู 
1.  รหสั Lot รหสัของ Lot ทีเ่ป็นผลติภณัฑ์

รปูแบบเดยีว มกีาํหนดสง่มอบ
เดยีวกนั และถูกสัง่ซือ้ในคราว
เดยีวกนั  

ตวัอกัษรภาษาองักฤษ และ 
ตวัเลข แสดงรายละเอยีดของ
ขอ้มลู ไมม่กีารนําไปคาํนวณ  
รวมกนัไมเ่กนิ 30 ตวั 

  001ARSHA31 

2.  รหสั Production 
Batch  

รหสัของงานทีถู่กสัง่ผลติในคราว
เดยีวกนั ซึง่มาจาก รหสั Lot หน่ึง 

  ตวัอกัษรภาษาองักฤษ และ 
ตวัเลข แสดงรายละเอยีดของ
ขอ้มลู ไมม่กีารนําไปคาํนวณ  
รวมกนัไมเ่กนิ 30 ตวั 

  001ARSHA3-
01 

3.  จาํนวนตวัผลติ ขอ้มลูจาํนวนทีผ่ลติใน 
Production batch หน่วยเป็น ตวั 

ตวัเลขไมเ่กนิ 10 ตวั สามารถ
นําไปคาํนวณได ้

  1000 
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4.  รหสัสว่นผลติ รหสัของสว่นผลติ เชน่ เยบ็
ชิน้สว่น สว่นปก เป็นตน้ 

ตวัอกัษรภาษาองักฤษ และ 
ตวัเลข แสดงรายละเอยีดของ
ขอ้มลู ไมม่กีารนําไปคาํนวณ  
รวมกนัไมเ่กนิ 30 ตวั 

  P1 

5.  วนัเริม่ผลติ แสดงวนั/เดอืน/ปี เริม่ผลติ  ตวัเลข วนั เดอืน ปี 10/11/2552 

6.  วนัผลติเสรจ็ แสดงวนั / เดอืน / ปี ผลติเสรจ็  ตวัเลข วนั เดอืน ปี 11/11/2552 

7.  เวลาเริม่ผลติ แสดงชัว่โมงและนาททีีเ่ริม่ผลติ ตวัเลข เวลา 9:30 

8.  เวลาผลติเสรจ็ แสดงชัว่โมงและนาททีีเ่ริม่ผลติ ตวัเลข เวลา 10:30 
9.  หมายเหตุ แสดง วนัและจาํนวนชัว่โมงทีท่าํ

ล่วงเวลา  
ตวัเลขไมเ่กนิ 10 ตวั ทศนิยม 
2 ตําแหน่ง นําไปคาํนวณได ้

2.00 

10. รวมเวลาผลติ 
(นาท)ี 

เป็นการนําเอาวนั(6.)และเวลา
ผลติเสรจ็(8.) ลบกบัวนั(5.)และ
เวลาเริม่ผลติ(7.)  

ตวัเลขไมเ่กนิ 10 ตวั ทศนิยม 
2 ตําแหน่ง สามารถนําไป
คาํนวณได ้

660.30 

11. เวลาตดิตัง้
เครือ่งจกัร 

แสดงชัว่โมงและนาทใีนการตดิตัง้
เครือ่งจกัร 

ตวัเลข เวลา 0:30 

12. รหสัทมีผลติ ขอ้มลูทมีทีท่าํการผลติ ตวัเลข ไมม่กีารนําไปคาํนวณ  
รวมกนัไมเ่กนิ 10 ตวั 

01 

13. จาํนวนพนกังาน ขอ้มลูจาํนวนพนกังานทีใ่ชใ้นการ
คาํนวณกาํลงัการผลติ 

ตวัเลข ไมม่กีารนําไปคาํนวณ  
รวมกนัไมเ่กนิ 10 ตวั 

10 

2. ขอ้มลูงานทีพ่จิารณา 

ทีม่าของขอ้มลู คอื 

      1. ผูใ้ชร้ะบบเป็นผูก้าํหนดงานทจีะเขา้มาพจิารณาในรอบน้ี 

สว่นทีนํ่าขอ้มลูไปใช ้ไดแ้ก่ 

 1. กาํหนดขอ้มลูเพือ่การพจิารณา 

เหมอืนขอ้มลูขอ้ 1.ขอ้มลูแผนการผลติ 

               3.วธิกีารพจิารณา 
               ทีม่าของขอ้มลู คอื 

          1. ผูใ้ชร้ะบบเป็นผูก้าํหนดวธิกีารพจิารณา 

สว่นทีนํ่าขอ้มลูไปใช ้ไดแ้ก่ 



 141

          1. กาํหนดขอ้มลูเพือ่ประมวลผล 

ตารางที ่ค.2 รายละเอยีดของขอ้มลูวธิกีารพจิารณา 

รายละเอยีดขอ้มลู คาํอธบิาย ลกัษณะขอ้มลู ตวัอยา่งขอ้มลู 
1.เลอืกวธิกีาร
พจิารณา 

วธิกีารจา่ยงานมใีหเ้ลอืก 2 วธิคีอื  ตวัอกัษรภาษาไทย  รวมกนั
ไมเ่กนิ 30 ตวั 

1.คาํนวณใหม ่
2. เลอืกตน้แบบ 

               4.พนกังานทีพ่จิารณา 
               ทีม่าของขอ้มลู คอื 

 1. ผูใ้ชร้ะบบเป็นผูก้าํหนดพนกังานทีจ่ะพจิารณา 

 2. ฐานขอ้มลูทมีผลติ 

สว่นทีนํ่าขอ้มลูไปใช ้ไดแ้ก่ 
 1. กาํหนดขอ้มลูเพือ่การพจิารณา 

ตารางที ่ค.3 รายละเอยีดของขอ้มลูพนกังานทีพ่จิารณา 

รายละเอยีดขอ้มลู คาํอธบิาย ลกัษณะขอ้มลู ตวัอยา่งขอ้มลู 
1.  รหสัสว่นผลติ รหสัของสว่นผลติ เชน่ เยบ็

ชิน้สว่น สว่นปก เป็นตน้ 
ตวัอกัษรภาษาองักฤษ และ 
ตวัเลข แสดงรายละเอยีดของ
ขอ้มลู ไมม่กีารนําไปคาํนวณ  
รวมกนัไมเ่กนิ 30 ตวั 

P1 

2. รหสัทมีผลติ ขอ้มลูทมีทีท่าํการผลติ ตวัเลข แสดงรายละเอยีดของ
ขอ้มลู ไมม่กีารนําไปคาํนวณ  
รวมกนัไมเ่กนิ 10 ตวั 

01 

3. รหสัพนกังาน รหสัของพนกังาน ประจาํสาขา
โรงงาน 

ตวัเลข แสดงรายละเอยีดของ
ขอ้มลู ไมม่กีารนําไปคาํนวณ  
รวมกนัไมเ่กนิ 10 ตวั 

01000001 

4. ชื่อ - นามสกุล ชื่อ-นามสกุลของพนกังาน ตวัอกัษรภาษาไทย  รวมกนั
ไมเ่กนิ 30 ตวั 

นางสาวงามตา  
ขยนัด ี

5. จาํนวนพนกังาน ผลรวมจาํนวนพนกังาน ตวัเลข ไมม่กีารนําไปคาํนวณ  18 
 
               5.ลกัษณะสายการผลติ 
               ทีม่าของขอ้มลู คอื 

   1. ผูใ้ชร้ะบบเป็นผูก้าํหนดพนกังานทีจ่ะพจิารณา 
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 2. ฐานขอ้มลูแผงผงัการผลติ 

สว่นทีนํ่าขอ้มลูไปใช ้ไดแ้ก่ 
 1. กาํหนดขอ้มลูเพือ่การพจิารณา 

ตารางที ่ค.4 รายละเอยีดของขอ้มลูลกัษณะสายการผลติ 

รายละเอยีดขอ้มลู คาํอธบิาย ลกัษณะขอ้มลู ตวัอยา่งขอ้มลู 
1. ชื่อสายการผลติ ลกัษณะของสายการผลติ ตวัอกัษร และตวัเลข  รวมกนั

ไมเ่กนิ 30 ตวั 
ผลติ 2 แถว 

2. รปูสายการผลติ รปูภาพ แสดงลกัษณะของ
สายการผลติ 

รปูภาพ   

6.กาํหนดขนาดมดั 
ทีม่าของขอ้มลู คอื 

 1. ผูใ้ชร้ะบบเป็นผูก้าํหนดขนาดมดั 

สว่นทีนํ่าขอ้มลูไปใช ้ไดแ้ก่ 
 1. กาํหนดขอ้มลูเพือ่การพจิารณา 

ตารางที ่ค.5 รายละเอยีดของขอ้มลูกาํหนดขนาดมดั 

ชื่อขอ้มลู คาํอธบิาย ลกัษณะขอ้มลู ตวัอยา่งขอ้มลู 
1. ขนาดมดั ขอ้มลูจาํนวนตวัในการผลติต่อมดั

งาน  
ตวัเลขไมเ่กนิ 10 ตวั สามารถ
นําไปคาํนวณได ้

10 

 7.จาํนวนมดัของแต่ละงาน     
               ทีม่าของขอ้มลู คอื    

  1.ระบบคาํนวณหาขนาดมดัของแต่ละงาน    

 สว่นทีนํ่าขอ้มลูไปใช ้ไดแ้ก่    

  1. กาํหนดขอ้มลูเพือ่การพจิารณา 

ตารางที ่ค.6 รายละเอยีดของขอ้มลูจาํนวนมดัของแต่ละงาน 

    

รายละเอยีดขอ้มลู คาํอธบิาย ลกัษณะขอ้มลู ตวัอยา่งขอ้มลู 
1.  รหสั Production 
Batch  

รหสัของงานทีถู่กสัง่ผลติในคราว
เดยีวกนั ซึง่มาจาก รหสั Lot หน่ึง 

ตวัอกัษรภาษาองักฤษ และ 
ตวัเลข แสดงรายละเอยีดของ
ขอ้มลู ไมม่กีารนําไปคาํนวณ  
รวมกนัไมเ่กนิ 30 ตวั 

001ARSHA3-01 
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2.  จาํนวนตวัผลติ ขอ้มลูจาํนวนทีผ่ลติใน 
Production batch หน่วยเป็น ตวั 

ตวัเลขไมเ่กนิ 10 ตวั สามารถ
นําไปคาํนวณได ้

1000 

3. ขนาดมดั ขอ้มลูจาํนวนตวัในการผลติต่อมดั
งาน หน่วยเป็นตวั 

ตวัเลขไมเ่กนิ 10 ตวั สามารถ
นําไปคาํนวณได ้

10 

4. จาํนวนมดังาน ขอ้มลูจาํนวนมดังานใน 
Production Batch โดยการเอา
จาํนวนตวัผลติ(1.) หารตวั ขนาด
มดั(2.) หน่วยเป็น มดั 

ตวัเลขไมเ่กนิ 10 ตวั ไมม่ี
ทศนิยม ปดัคา่ทศนิยม 
มากกวา่เทา่กบั 5 ปดัขึน้ น้อย
กวา่ 5 ปดัลง สามารถนําไป
คาํนวณได ้

84 

 8.ขอ้มลูเพือ่การพจิารณา   

               ทีม่าของขอ้มลู คอื   

  1. บนัทกึขอ้มลูเพือ่การพจิารณา    

 สว่นทีนํ่าขอ้มลูไปใช ้ไดแ้ก่   

  2. การประมวลผลหาคาํตอบเบือ้งผล    

 3. การปรบัเปลีย่นคา่ปจัจยั 

เหมอืนขอ้มลูขอ้ 2.ขอ้มลูงานทีพ่จิารณา 
       3. วธิกีารจา่ยงาน   

      4. พนกังานทีพ่จิารณา  

      5. ลกัษณะสายการผลติ  

     7. จาํนวนมดัของแต่ละงาน 

9.ขอ้มลูการจา่ยงานใหพ้นกังาน 
               ทีม่าของขอ้มลู คอื   
  1. ฐานขอ้มลูตารางการจา่ยงาน    
 สว่นทีนํ่าขอ้มลูไปใช ้ไดแ้ก่   

 2. การประมวลผลหาคาํตอบเบือ้งผล 

 4. สรปุผลและออกตารางการจา่ยงาน 

เหมอืนขอ้มลูขอ้ 3. วธิกีารจา่ยงาน 
      4. พนกังานทีพ่จิารณา  

      5. ลกัษณะสายการผลติ  
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      6. กาํหนดขนาดมดั  

เพิม่ขอ้มลูขอ้  การจา่ยงานใหพ้นกังาน 

ตารางที ่ค.7 รายละเอยีดเพิม่เตมิของขอ้มลูการจา่ยงานใหพ้นกังาน 

รายละเอยีดขอ้มลู คาํอธบิาย ลกัษณะขอ้มลู ตวัอยา่งขอ้มลู 
1.  การจา่ยงานให้
พนกังาน 

บ่งบอกถงึพนกังานแต่ละคน
ปฏบิตังิานในขัน้ตอนอะไรบา้ง 

 รหสัพนกังาน และรหสั
ขัน้ตอนการผลติ ไมม่กีาร
นําไปคาํนวณ  รวมกนัไมเ่กนิ 
30 ตวั 

01000001-
000305 

10.ขอ้มลูพนกังานในทมี  เหมอืนขอ้มลูขอ้ 4. พนกังานทีพ่จิารณา 

ทีม่าของขอ้มลู คอื 

 1. ฐานขอ้มลูทมีผลติ 

สว่นทีนํ่าขอ้มลูไปใช ้ไดแ้ก่ 

 1. กาํหนดขอ้มลูเพือ่การพจิารณา 

11.ขอ้มลูพนกังานสว่นกลาง  เหมอืนขอ้มลูขอ้ 4. พนกังานทีพ่จิารณา 

               ทีม่าของขอ้มลู คอื 

 1. ฐานขอ้มลูทมีผลติ 

สว่นทีนํ่าขอ้มลูไปใช ้ไดแ้ก่ 

 1. กาํหนดขอ้มลูเพือ่การพจิารณา 

12.ขอ้มลูเวลาผลติในกระบวนการเยบ็ 

ทีม่าของขอ้มลู คอื 

 1. ฐานขอ้มลูผลติภณัฑ ์

สว่นทีนํ่าขอ้มลูไปใช ้ไดแ้ก่ 
 2. การประมวลผลหาคาํตอบเบือ้งผล  

ตารางที ่ค.8 รายละเอยีดของขอ้มลูเวลาผลติในกระบวนการเยบ็ 

รายละเอยีดขอ้มลู คาํอธบิาย ลกัษณะขอ้มลู ตวัอยา่งขอ้มลู 
1.  เวลามาตรฐานใน
ขัน้ตอนการเยบ็
ประกอบ 

ขอ้มลูเวลามาตรฐานในขัน้ตอน
การเยบ็ประกอบของรปูแบบ
ผลติภณัฑท์ีพ่จิารณา 

ตวัเลข เวลา หน่วยเป็น วนิาท ี380 
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13.ขอ้มลูแผนผงัการวางจกัร 

               ทีม่าของขอ้มลู คอื 

 1. ฐานขอ้มลูแผงผงัการผลติ 

สว่นทีนํ่าขอ้มลูไปใช ้ไดแ้ก่ 

 1. กาํหนดขอ้มลูเพือ่การพจิารณา 

เหมอืนขอ้มลูขอ้ 5. ลกัษณะสายการผลติ 

14.ขอ้มลูคา่ทกัษะพนกังาน 

               ทีม่าของขอ้มลู คอื 

 1. ฐานขอ้มลูทมีผลติ 

สว่นทีนํ่าขอ้มลูไปใช ้ไดแ้ก่ 

 2. การประมวลผลหาคาํตอบเบือ้งผล  

เหมอืนขอ้มลูขอ้ 4. พนกังานทีพ่จิารณา 
เพิม่ขอ้มลูคา่ทกัษะพนกังาน 

ตารางที ่ค.9 รายละเอยีดเพิม่เตมิของขอ้มลูคา่ทกัษะพนกังาน 

รายละเอยีดขอ้มลู คาํอธบิาย ลกัษณะขอ้มลู ตวัอยา่งขอ้มลู 
1.  คา่ทกัษะ ขอ้มลูรอ้ยละของเวลามาตรฐาน

ในแต่ละขัน้ตอนทีพ่นกังานแต่ละ
คนสามารถผลติได ้

ตวัเลข มหีน่อยเป็น 
เปอรเ์ซน็ต ์

98% , 116% 

15.ขอ้มลูขัน้ตอนการผลติ 

ทีม่าของขอ้มลู คอื 

 1. ฐานขอ้มลูผลติภณัฑ ์

สว่นทีนํ่าขอ้มลูไปใช ้ไดแ้ก่ 
 2. การประมวลผลหาคาํตอบเบือ้งผล  

ตารางที ่ค.10   รายละเอยีดของขอ้มลูขัน้ตอนการผลติ 

รายละเอยีดขอ้มลู คาํอธบิาย ลกัษณะขอ้มลู ตวัอยา่งขอ้มลู 
1.  รหสัขัน้ตอน รหสัของขัน้ตอนการผลติ  ตวัเลข แสดงรายละเอยีดของ

ขอ้มลู ไมม่กีารนําไปคาํนวณ  
รวมกนัไมเ่กนิ 10 ตวั 

001 



 146

2.  ชื่อขัน้ตอน อธบิายการปฏบิตังิานในขัน้ตอน ตวัอกัษร รวมกนัไมเ่กนิ30 ตวั พบัรมิ 

3.  เวลามาตรฐาน
ของขัน้ตอน 

คา่เวลามาตรฐานในการ
ปฏบิตังิานในแต่ละขัน้ตอน หน่วย
เป็น วนิาท ี

ตวัเลข เวลา หน่วยเป็น วนิาท ี45 

4.  รหสัจกัรทีใ่ชใ้น
ขัน้ตอน 

รหสัของเครือ่งจกัรทีใ่ชใ้นการ
ปฏบิตังิานในแต่ละขัน้ตอน  

ตวัอกัษรภาษาองักฤษและ
ตวัเลข รวมกนัไมเ่กนิ 30 ตวั 

OL.1 

5.  ลาํดบัก่อน-หลงั
ในการผลติ 

อธบิายลาํดบัการปฏบิตังิานของ
แต่ละขัน้ตอน  

ตวัเลข แสดงรายละเอยีดของ
ขอ้มลู ไมม่กีารนําไปคาํนวณ  
รวมกนัไมเ่กนิ 10 ตวั 

1 

               16.ขอ้มลูเครือ่งจกัร 

               ทีม่าของขอ้มลู คอื 

 1. ฐานขอ้มลูผลติภณัฑ ์

สว่นทีนํ่าขอ้มลูไปใช ้ไดแ้ก่ 
 2. การประมวลผลหาคาํตอบเบือ้งผล  

ตารางที ่ค.11   รายละเอยีดของขอ้มลูเครือ่งจกัร 

รายละเอยีดขอ้มลู คาํอธบิาย ลกัษณะขอ้มลู ตวัอยา่งขอ้มลู 
1.  รหสัจกัร รหสัของเครือ่งจกัรแต่ละชนิด ตวัอกัษรภาษาองักฤษและ

ตวัเลข รวมกนัไมเ่กนิ 30 ตวั 
AN 

2.  ชื่อจกัร ชื่อของจกัรทีบ่อกถงึคุณสมบตัิ
หลกัในการใชป้ฏบิตังิาน 

ตวัอกัษร รวมกนัไมเ่กนิ 30 
ตวั 

จกัรเขม็เดีย่ว
อตัโนมตั ิ

17.ขอ้มลูเวลาเผือ่เคลื่อนที ่

ทีม่าของขอ้มลู คอื 

 1. ฐานขอ้มลูเวลาเผือ่ 

สว่นทีนํ่าขอ้มลูไปใช ้ไดแ้ก่ 
 2. การประมวลผลหาคาํตอบเบือ้งผล  

ตารางที ่ค.12   รายละเอยีดของขอ้มลูเวลาเผือ่เคลือ่นที ่

รายละเอยีดขอ้มลู คาํอธบิาย ลกัษณะขอ้มลู ตวัอยา่งขอ้มลู 
1.  เวลาเผือ่เคลื่อนที ่เวลาการเคลื่อนทีจ่ากโต๊ะหน่ึงไป

อกีโต๊ะหน่ึง 
ตวัเลข เวลา หน่วยเป็น วนิาท ี5 
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18.ขอ้มลูคา่ภาระงานเฉลีย่ 

ทีม่าของขอ้มลู คอื 

 1. กระบวนการคาํนวณคา่รอบเวลาผลติ 

สว่นทีนํ่าขอ้มลูไปใช ้ไดแ้ก่ 
 2.1.3 แบ่งเวลาของขัน้ตอนทีเ่วลา
มากกวา่รอบเวลาผลติ 
 2.1.4 รวมขัน้ตอนเป็นสถานีงาน 

ตารางที ่ค.13   รายละเอยีดของขอ้มลูคา่รอบเวลาผลติ 

รายละเอยีดขอ้มลู คาํอธบิาย ลกัษณะขอ้มลู ตวัอยา่งขอ้มลู 
1.  คา่ภาระงาน
เฉลีย่ (Average 
load per unit) 

เป็นการนําคา่เวลามาตรฐานรวม
(15.3) หารดว้ยจาํนวนพนกังานที่
พจิารณา(4.5) 

ตวัเลข เวลา หน่วยเป็น 
วนิาท/ีตวั 

64 

19.ขอ้มลูคา่เวลาทีย่อมรบัได ้

ทีม่าของขอ้มลู คอื 

 1. กระบวนการคาํนวณคา่เวลาทีย่อมรบัได ้

สว่นทีนํ่าขอ้มลูไปใช ้ไดแ้ก่ 
 2.1.4 รวมขัน้ตอนเป็นสถานีงาน 

ตารางที ่ค.14   รายละเอยีดของขอ้มลูคา่เวลาทีย่อมรบัได ้

  

รายละเอยีดขอ้มลู คาํอธบิาย ลกัษณะขอ้มลู ตวัอยา่งขอ้มลู 
1.  คา่เวลาทีย่อมรบั
ได ้(Takt time) 

เป็นการนําคา่รวมเวลาผลติ(1.10) 
หารดว้ยจาํนวนตวัทีผ่ลติ(1.3) 

ตวัเลข เวลา หน่วยเป็น 
วนิาท/ีตวั 

70 

 
20.ขอ้มลูขัน้ตอนรอจดัสถานีงาน 

              ทีม่าของขอ้มลู คอื 

 1. กระบวนการแบ่งเวลาของขัน้ตอนทีเ่วลามากกวา่รอบเวลาผลติ 

สว่นทีนํ่าขอ้มลูไปใช ้ไดแ้ก่ 

 2.1.4 รวมขัน้ตอนเป็นสถานีงาน   

เหมอืนขอ้มลูขอ้ 15.ขอ้มลูขัน้ตอนการผลติ แต่เวลามาตรฐานจะถกูแบ่ง
ออกใหน้้อยกวา่รอบเวลาผลติ เพือ่รอรวมขัน้ตอนเป็นสถานีงาน 
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21.ขอ้มลูขัน้ตอนของแต่ละจดัสถานีงาน 

ทีม่าของขอ้มลู คอื 

 1. กระบวนการรวมขัน้ตอนเป็นสถานีงาน 

สว่นทีนํ่าขอ้มลูไปใช ้ไดแ้ก่ 
 2.2 วางขัน้ตอนลงบนสายการผลติ 

ตารางที ่ค.15   รายละเอยีดของขอ้มลูขัน้ตอนของแต่ละสถานีงาน 

 

รายละเอยีดขอ้มลู คาํอธบิาย ลกัษณะขอ้มลู ตวัอยา่งขอ้มลู 
1.  เลขสถานีงาน เลขประจาํแต่ละสถานีงาน ตวัอกัษร และ ตวัเลข แสดง

รายละเอยีดของขอ้มลู ไมม่ี
การนําไปคาํนวณ  รวมกนัไม่
เกนิ 30 ตวั 

Station 1 

2.  ขัน้ตอนของแต่
ละสถานีงาน 

อธบิายวา่กลุม่ของขัน้ตอนทีใ่ห้
พนกังานคนเดยีวปฏบิตั ิ

ตวัอกัษร และ ตวัเลข แสดง
รายละเอยีดของขอ้มลู ไมม่ี
การนําไปคาํนวณ  รวมกนัไม่
เกนิ 30 ตวั 

Station 1 : 1 4 5 
(เลขสถานีงาน : 
ลาํดบัขัน้ตอน) 

22.ขอ้มลูตําแหน่งของแต่ละขัน้ตอนและเวลาเคลื่อนที ่

               ทีม่าของขอ้มลู คอื 

 1. กระบวนการวางขัน้ตอนลงบนสายการผลติ 

สว่นทีนํ่าขอ้มลูไปใช ้ไดแ้ก่ 
 2.3 เลอืกพนกังานประจาํสถานีงาน 
เหมอืนขอ้มลูขอ้ 21.ขอ้มลูขัน้ตอนของแต่ละจดัสถานีงาน แต่เพิม่ขอ้มลู
ตําแหน่งของแต่ละขัน้ตอนบนสายการผลติ 

ตารางที ่ค.16   รายละเอยีดของขอ้มลูตาํแหน่งของแต่ละขัน้ตอนและเวลาเคลื่อนที ่

 

รายละเอยีดขอ้มลู คาํอธบิาย ลกัษณะขอ้มลู ตวัอยา่งขอ้มลู 
1.  ตําแหน่งของแต่
ละขัน้ตอน 

ตําแหน่งของแต่ละขัน้ตอนบน
สายการผลติ 

รปูภาพ   

2.  เวลาเคลื่อนที่
ของแต่ละสถานีงาน 

จาํนวนโต๊ะทีต่อ้งเคลื่อนทีไ่ป คณู 
กบัคา่เผือ่การเคลื่อนที ่(17.1) 

ตวัเลข เวลา หน่วยเป็น วนิาท ี2 
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23.ขอ้มลูพนกังานและรอบเวลาของแต่ละสถานีงาน 

ทีม่าของขอ้มลู คอื 
 1. กระบวนการเลอืกพนกังานประจาํสถานีงาน 
สว่นทีนํ่าขอ้มลูไปใช ้ไดแ้ก่ 
 2.3 เลอืกพนกังานประจาํสถานีงาน 

ตารางที ่ค.17   รายละเอยีดของขอ้มลูพนกังานและรอบเวลาของแต่ละสถานีงาน 

 

รายละเอยีดขอ้มลู คาํอธบิาย ลกัษณะขอ้มลู ตวัอยา่งขอ้มลู 
1.  พนกังานประจาํ
แต่ละสถานีงาน 

การมอบหมายใหพ้นกังานปฏบิตัิ
ในสถานีงานใดสถานีงานหน่ึง 

ตวัอกัษร และ ตวัเลข แสดง
รายละเอยีดของขอ้มลู ไมม่ี
การนําไปคาํนวณ  รวมกนัไม่
เกนิ 30 ตวั 

Station 1 : น.ส.
งามตา เยบ็ด ี

2.  รอบเวลาของแต่
ละสถานีงาน 

ผลรวมเวลาผลติของทุกขัน้ตอน
ในสถานีงาน โดยการนําเวลา
มาตรฐานของแต่ละขัน้ตอน(15.3) 
คณูคา่ทกัษะ (14.1)  

ตวัเลข เวลา หน่วยเป็น วนิาท ี65 

 
 

 
24.ขอ้มลูตวัเลอืกพนกังานในแต่ละสถานีงาน 

               ทีม่าของขอ้มลู คอื 
 1. กระบวนการปรบัปรงุคา่รอบ
เวลาและตดัตวัเลอืก 

สว่นทีนํ่าขอ้มลูไปใช ้ไดแ้ก่ 

 2.3.3 เลอืกพนกังานประจาํสถานีงาน  

เหมอืนขอ้มลูขอ้ 22 ขอ้มลูพนกังานและรอบเวลาของแต่ละสถานีงาน แต่เหลอืแต่
พนกังานทีค่า่รอบเวลาน้อยกวา่เวลาทีย่อมรบัได ้

25.ขอ้มลูผลการจา่ยงาน 

               ทีม่าของขอ้มลู คอื 

 1. สรปุเวลาผลติเสรจ็ 

สว่นทีนํ่าขอ้มลูไปใช ้ไดแ้ก่ 
 1. ผูใ้ชร้ะบบพจิารณาความพอใจ  

 3. ปรบัเปลีย่นคา่ปจัจยั   



 150

 4. สรปุผลและออกตารางการจา่ยงาน 

ตารางที ่ค.18   รายละเอยีดของขอ้มลูผลการจา่ยงาน 

 

รายละเอยีดขอ้มลู คาํอธบิาย ลกัษณะขอ้มลู ตวัอยา่งขอ้มลู 
1.  รอบเวลาของ
สายการผลติ 

เวลาของสถานีงานทีม่คีา่รอบ
เวลาสงูสดุ 

ตวัเลข เวลา หน่วยเป็น วนิาท ี64 

2.  เวลาทีต่อ้งการใช้
ผลติ 

เวลาในการผลติงานของทัง้ 
Production batch 

ตวัเลข เวลา หน่วยเป็น วนิาท ี400 

26.ขอ้มลูตวัเลอืกแต่ละปจัจยั 
ทีม่าของขอ้มลู คอื 

 1. การปรบัเปลีย่นคา่ปจัจยั 

สว่นทีนํ่าขอ้มลูไปใช ้ไดแ้ก่ 
 1. เป็นขอ้มลูใหผู้ใ้ชร้ะบบเลอืก 

ตารางที ่ค.19   รายละเอยีดของขอ้มลูตวัเลอืกแต่ละปจัจยั 

 

รายละเอยีดขอ้มลู คาํอธบิาย ลกัษณะขอ้มลู ตวัอยา่งขอ้มลู 
1. ตวัเลอืกพนกังาน เป็นการดงึขอ้มลูพนกังานที่

พจิารณาขึน้มาใหป้รบัเปลีย่นจาก
จา่ยงาน 

ตวัอกัษรภาษาไทย  รวมกนั
ไมเ่กนิ 30 ตวั 

นางสาวงามตา  
ขยนัด ี

2. ตวัเลอืกขัน้ตอน เป็นการดงึขอ้มลูขัน้ตอนการผลติ
ขึน้มาใหป้รบัเปลีย่นจากจา่ยงาน 

ตวัอกัษร และ ตวัเลข แสดง
รายละเอยีดของขอ้มลู ไมม่ี
การนําไปคาํนวณ  รวมกนัไม่
เกนิ 30 ตวั 

001 : พบัรมิ 
(รหสัขัน้ตอน : 
ชื่อขัน้ตอน) 

3. การวางวางบน
สายการผลติ 

เป็นการเลอืกวางตําแหน่งของแต่
ละขัน้ตอนบนสายการผลติ ทาํ
โดนการพมิพล์าํดบัขัน้ตอนลงบน
สายการผลติ 

รปูภาพ และตวัเลข    

27.ขอ้มลูการปรบัเปลีย่นคา่ปจัจยั 

ทีม่าของขอ้มลู คอื 

 1. ผูใ้ชร้ะบบเลอืกคา่ทีต่อ้งการปรบัเปลีย่น 

สว่นทีนํ่าขอ้มลูไปใช ้ไดแ้ก่ 

 3.2 ประมวลผล   
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เหมอืนขอ้มลูขอ้ 9.ขอ้มลูงานการจา่ยงานใหพ้นกังาน 

28.ขอ้มลูสรปุผลการจา่ยงาน  

ทีม่าของขอ้มลู คอื 

 1. ประมวลผล 

สว่นทีนํ่าขอ้มลูไปใช ้ไดแ้ก่ 

 1. ผูใ้ชร้ะบบพจิารณาความพอใจของผลลพัธ ์

เหมอืนขอ้มลูขอ้ 25.ขอ้มลูผลการจา่ยงาน แต่จะแสดงครบทุก Production batch ทีพ่จิารณา  
เพิม่ขอ้มูลของเวลาตดิตัง้เครื่องจกัรในบาง Production batch ทีต่อ้งมกีารปรบัเปลีย่น
เครือ่งจกัร หรอื อุปกรณ์ ซึง่ขอ้มลูน้ีไดจ้ากตารางการผลติระดบัปฏบิตักิาร 

29.ขอ้มลูการแจง้รบัตารางการจา่ยงาน  

ทีม่าของขอ้มลู คอื 

 1. ผูใ้ชร้ะบบแจง้รบัตารางการจา่ยงาน 

สว่นทีนํ่าขอ้มลูไปใช ้ไดแ้ก่ 
 1. จดัทาํตารางการจา่ยงาน 

ตารางที ่ค.20   รายละเอยีดของขอ้มลูการแจง้รบัตารางการจา่ยงาน 

 

รายละเอยีดขอ้มลู คาํอธบิาย ลกัษณะขอ้มลู ตวัอยา่งขอ้มลู 
1.  ขอรบัตารางการ
จา่ยงาน 

ผูใ้ชร้ะบบแจง้ความตอ้งการ
ตารางการมอบหมายงาน  

ตวัอกัษรภาษาไทย  รวมกนั
ไมเ่กนิ 30 ตวั 

- ใช ้
- ไมใ่ช ้

 

30.ขอ้มลูสถานะการจา่ยงาน 

ทีม่าของขอ้มลู คอื 

 1. ฐานขอ้มลูตารางการผลติระดบัปฏบิตักิาร 

สว่นทีนํ่าขอ้มลูไปใช ้ไดแ้ก่ 
 1. จดัทาํตารางการจา่ยงาน 

ตารางที ่ค.21   รายละเอยีดของขอ้มลูสถานะการจา่ยงาน 

รายละเอยีดขอ้มลู คาํอธบิาย ลกัษณะขอ้มลู ตวัอยา่งขอ้มลู 
1.  สถานะการจา่ย
งาน 

เป็นการบอกวา่งานไหนทีไ่ดผ้า่น
การพจิารณาจา่ยงานแลว้บา้ง 

  สญัลกัษณ์   
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31.ขอ้มลูวนัทาํงาน 

ทีม่าของขอ้มลู คอื 

 1. ฐานขอ้มลูโรงงาน 

สว่นทีนํ่าขอ้มลูไปใช ้ไดแ้ก่ 
 1. จดัทาํตารางการจา่ยงาน 

ตารางที ่ค.22   รายละเอยีดของขอ้มลูวนัทาํงาน 

รายละเอยีดขอ้มลู คาํอธบิาย ลกัษณะขอ้มลู ตวัอยา่งขอ้มลู 
1.  วนัทาํงานปกต ิ วนัทาํงานปกตขิองแต่ละสาขา วนั/เดอืน/ปี 11/01/2010 

2.  วนัหยดุ วนัหยดุโรงงานปกต ิเชน่ วนั
อาทติย ์

วนั/เดอืน/ปี 11/01/2010 

3.  วนัหยดุตาม
เทศกาล 

วนัหยดุตามเทศการ เชน่ วนัขึน้ปี
ใหม ่

วนั/เดอืน/ปี 01/01/2010 

4.  วนัหยดุพเิศษ วนัหยดุพเิศษของ เชน่ วนันบัคง
คลงั 

วนั/เดอืน/ปี 01/06/2010 

5.  เวลาทาํงานปกต ิชว่งเวลาทาํงานปกต ิ ตวัเลข เวลา 8.00 - 17.00 

4.  เวลาทาํลว่งเวลา ชว่งเวลาทาํลว่งเวลา ตวัเลข เวลา 18.00 - 20.00 

32.ขอ้มลูตารางการจา่ยงาน 

ทีม่าของขอ้มลู คอื 

 1. ออกตารางการจา่ยงาน 
สว่นทีนํ่าขอ้มลูไปใช ้ไดแ้ก่ 

 1. ผูใ้ชร้ะบบขอรบัตารางการจา่ยงาน 

เหมอืนขอ้มลูขอ้ 1. ขอ้มลูแผนการผลติระดบัปฏบิตักิาร 

      9.ขอ้มลูการจา่ยงานใหพ้นกังาน 
     22.ขอ้มลูตําแหน่งของแต่ละ
ขัน้ตอนและเวลาเคลื่อนที ่
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อธิบายฐานข้อมลู (Data Store) สาํหรบัระบบสนับสนุนการตดัสินใจจ่ายงานให้พนักงาน 
 1.  ฐานขอ้มลูผลติภณัฑ ์
  1.1 ขอ้มลูรปูแบบผลติภณัฑ ์
  1.2 ขอ้มลูขัน้ตอนการผลติ 
   1.2.1 รหสัขัน้ตอน 
   1.2.2 ลาํดบัก่อน-หลงัในการผลติ 
   1.2.3 เครือ่งจกัรทีใ่ชข้องแต่ละขัน้ตอน 
  1.3 ขอ้มลูเวลามาตรฐาน 
  1.4 ขอ้มลู BOM 
  
 2.  ฐานขอ้มลูเวลาเผือ่ 
  2.1 ขอ้มลูคา่เผือ่พนกังาน 
  2.1 ขอ้มลูคา่ตัง้เครือ่งจกัร 
  2.2 ขอ้มลูเวลาเคลื่อนทีพ่นกังาน 
  2.3 ขอ้มลูคา่ตัง้ตน้ของระบบประมวลผล 
  
 3.  ฐานขอ้มลูเครือ่งจกัร 
  3.1 ขอ้มลูรหสัจกัร 
  3.2 ขอ้มลูชื่อจกัร รายละเอยีดบ่งบอกถงึหน้าทีห่ลกัของจกัร 
  
 4.ฐานขอ้มลูทมีผลติ 
  4.1 ขอ้มลูพนกังาน 
   4.1.1 รหสัพนกังาน  
   4.1.2 ชื่อ-นามสกุล 
  4.2 คา่ทกัษะ 
  
 5.  ฐานขอ้มลูแผงผงัการผลติ 
  5.1 ขอ้มลูลกัษณะสายการผลติ 
  
 6.  ฐานขอ้มลูตารางการจา่ยงาย 
  6.1 ขอ้มลูงานทีผ่ลติในทมีนัน้ในรอบอาทติย ์
  6.2 ขอ้มลูจาํนวนผลติ วนั-เวลาผลติ 
  6.3 ขอ้มลูจาํนวนมดั และขนาดมดั 



 154

  6.4 ขอ้มลูการจา่ยงานใหพ้นกังาน 
  6.5 ขอ้มลูสายการผลติและการวางขัน้ตอนบนสายการผลติ 
  
 7.  บนัทกึขอ้มลูเพือ่การพจิารณา 
  7.1 ขอ้มลูงานทีพ่จิารณาในรอบนัน้ 
  7.2 ขอ้มลูวธิกีารพจิารณา 
  7.3 ขอ้มลูพนกังานทีใ่ชใ้นการพจิารณา 
  7.4 ขอ้มลูขนาดมดั 
  7.5 ขอ้มลูลกัษณะสายการผลติ 
  
 8.  ฐานขอ้มลูตารางการผลติระดบัปฏบิตักิาร 
  8.1 ขอ้มลูเวลาเริม่-เสรจ็ของแต่ละงาน 
  8.2 ขอ้มลูลาํดบังานในการผลติ 
  8.3 ขอ้มลูเวลาในการตดิตัง้เครือ่งจกัร 
  8.4 ขอ้มลูจาํนวนผลติ 
  8.5 ขอ้มลูจาํนวนพนกังาน 
  8.6 ขอ้มลู Lot ผลติวา่มกีี ่Production batch 
  
 9.  บนัทกึผลการจา่ยงาน 
  9.1 ขอ้มลูคา่รอบเวลาในการผลติ 
  9.2 ขอ้มลูเวลาผลติเสรจ็ 
  9.3 ขอ้มลูการจา่ยงานและการวางขัน้ตอนบนสายการผลติ 
  
 10. ฐานขอ้มลูโรงงาน 
  10.1 ขอ้มลูสาขาโรงงาน 
   10.1.1 จาํนวนสาขา 
   10.1.2 ชื่อสาขา สถานทีต่ดิต่อ 
  10.2 ขอ้มลูกลุ่มผลติภณัฑ ์ทีแ่ต่ละสาขาผลติได ้
  10.3 ขอ้มลูสว่นผลติ ของแต่ละผลติภณัฑ ์ 
  10.4 ขอ้มลูทมีผลติ หมายถงึ จาํนวนทมีของแต่ละสว่นผลติ  
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ภาคผนวก ง. 
คาํอธิบายหน้าจอการทาํงาน 

 
ง.1 ตัง้ค่าการทาํงาน (Set up) 

ฐานข้อมูลระบบฐานข้อมูลระบบ

ผลิตภัณฑ

พนักงาน

ตั้งคาของระบบประมวลผล

ชนิดผลิตภัณฑ์ ส่วนผลิตเสื้อเชิ้ต แขน-ขอบแขน

กระบวนการ

7

6

5

4

3

2

1
ลําดับ

จับคู่แขนาย-ขวา
ติดกระดุมแขน
เจาะรังดุมแขน
เย็บจีบ
เย็บสาปแขน
เย็บพับสาบแขน
รีดพับสาปแขน

ชื่อข้ันตอน

แขน
แบบพับรีด
ชิ้นส่วน

2
1

จํานวน(ชิ้น/ตัว)

1
1
1
1
1
1
2

สายการผลิต1

2

จุดรวมสายการผลิต

20.16
23.49
44.55
65.48
43.88
39.89
32.70

เวลามาตรฐาน(วินาที)

รหัสรูปแบบ BA001

ตั้งคาใหมคนหา

 
รปูที ่ง.1 หน้าจอขัน้ตอนการผลติ 

 
รปูที ่ง.2 หน้าจอตัง้คา่ขัน้ตอนการผลติ 
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รปูที ่ง.3 หน้าจอตัง้คา่พนกังาน 

 

 
รปูที ่ง.4 หน้าจอตัง้คา่ของระบบประมวลผล 

วตัถปุระสงค ์(Objective) 
  ใชใ้นการกาํหนดคา่ตัง้ตน้ของระบบ ซึง่ม ี3 สว่น คอื การตัง้คา่ขัน้ตอนการผลติ 
การตัง้คา่พนกังานในแต่ละทมี และการตัง้คา่ของระบบประมวลผล 
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รายละเอียดการทาํงาน (Feature)  
  หน้าจอน้ีเป็นหน้าจอทีใ่ชใ้นการตัง้คา่ขอ้มลูหลกัทีใ่ชใ้นระบบการจา่ยงานให้
พนกังาน เพือ่ใชเ้ป็นขอ้มลูในการประมวลผลของระบบ 
 
อธิบายปุ่ ม 
1. หน้าจอขัน้ตอนการผลติ 

 ปุม่ผลติภณัฑ ์ ใชเ้มือ่ตอ้งการเขา้สูข่อ้มลูขัน้ตอนของแต่ละผลติภณัฑ ์
2.หน้าจอตัง้คา่ขัน้ตอนการผลติ 

 ปุม่ลา้งขอ้มลูในตาราง ใชเ้มือ่ตอ้งการลบขอ้มลูในตารางการขัน้ตอนการผลติ
ทัง้หมด 

  ปุม่บนัทกึ  ใชเ้มือ่ตอ้งการบนัทกึการตัง้คา่ขัน้ตอนการผลติในรปูแบบทีก่าํหนด 

  ปุ่มยกเลกิ  ใชเ้มื่อไม่ต้องยกเลกิการตัง้ค่าขัน้ตอนการผลติและออกจากหน้าจอ
การตัง้คา่ 
3. หน้าจอพนกังาน 

 ปุม่พนกังาน  ใชเ้มือ่ตอ้งการเขา้สูข่อ้มลูพนกังานของแต่ละทมีผลติ 

  ปุม่แกไ้ข  ใชเ้มือ่ตอ้งการเพิม่เตมิ หรอื ลบ พนกังานในทมี 

  ปุมบันทึกจากหนาจอรายชื่อพนักงาน ใชเมื่อตองการบันทึกการเลือกพนักงานเขา
ในทีม และออกจากหนาจอรายชื่อพนักงาน 

  ปุม่ยกเลกิ  ใชเ้มือ่ไมต่อ้งยกเลกิการตัง้คา่พนกังานในทมีและออกจากหน้าจอการ
ตัง้คา่ 
4.หน้าจอตัง้คา่ของระบบประมวลผล 

 ปุม่ตัง้คา่ของระบบประมวลผล ใชเ้มือ่ตอ้งการแกไ้ขข้อ้มลูตัง้ค่าทีใ่ชใ้น
การประมวลผลในขัน้ตอนต่าง ๆ 

 ปุม่แกไ้ข  ใชเ้มือ่ตอ้งการแกไ้ขตวัเลขในการตัง้คา่ 

  ปุมบันทึก ใชเม่ือตองการบันทึกการต้ังคาขอมูลที่ใชในการประมวลผล และออก
จากหนาจอต้ังคาของระบบประมวลผล 
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ง.2 การพิจารณาจ่ายงาน 

ง.2.1 หน้าจอข้อมลูนําเข้า 

 
รปูที ่ง.5 หน้าจอขอ้มลูนําเขา้ในสว่นขอ้มลูทมีผลติ 

การจ่ายงานให้พนักงานการจ่ายงานให้พนักงาน

ข้อมูลเพ่ือพิจารณา ผลการประมวลผล

Lot no.

เวลาปดงานจากแผน
ว/ด/ป

เวลา

สาขาโรงงาน รหัสผลิตภัณฑ์ ช่วงวันที่พิจารณา

ข้อมูลนําเข้า

ข้อมูลทีมผลิต

ช้ินสวน : สาบProduction Batch ชิ้นส่วน : ปก ชิ้นส่วน : แขน ชิ้นส่วน : ….. ประกอบ

เวลาปดงาน

ว/ด/ป เวลา

ทันเวลา สาย

ข้อมูลล๊อตผลิต

ทีม___ ทีม___ ทีม___ ทีม___ ทีม___
ทีม___ ทีม___ ทีม___ ทีม___ ทีม___
ทีม___ ทีม___ ทีม___ ทีม___ ทีม___
ทีม___ ทีม___ ทีม___ ทีม___ ทีม___
ทีม___ ทีม___ ทีม___ ทีม___ ทีม___
ทีม___ ทีม___ ทีม___ ทีม___ ทีม___
ทีม___ ทีม___ ทีม___ ทีม___ ทีม___
ทีม___ ทีม___ ทีม___ ทีม___ ทีม___
ทีม___ ทีม___ ทีม___ ทีม___ ทีม___

ปรับเปล่ียนค่าป{จจัย

 
รปูที ่ง.6 หน้าจอขอ้มลูนําเขา้ในสว่นขอ้มลูลอ็ตผลติ 
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วตัถปุระสงค ์(Objective) 
  1. ใชใ้นการกาํหนดขอบเขตของงานทีจ่ะเขา้พจิารณา 
  2. ใชใ้นการแสดงสถานะการจา่ยงานของแต่ละงาน 
  3. ใชใ้นการแสดงเวลาปิดงานของแต่ละลอ็ต 
 
รายละเอียดการทาํงาน (Feature)  
  1. การกําหนดขอบเขตของงานทีจ่ะเขา้พจิารณา ผูใ้ชร้ะบบตอ้งทําการเลอืก 

สาขาโรงงานทีต่อ้งการพจิารณาจ่ายงาน โดยการเลอืกจากกล่องขอ้ความ  

จากนัน้ทําการเลือก ผลิตภัณฑ์ จาก  และทําการกําหนดส่วนผลิต 
สุดทา้ยเลอืกช่วงวนัทีจ่ะพจิารณา จากนัน้ในหน้าขอ้มลูทมีผลติระบบจะแสดงขา่ยงานของแต่ละ
ส่วนผลิต และจะแสดงข้อมูลว่าในช่วงวันดังกว่าแต่ละทีมรับผิดชอบงานได้บ้าง โดยจะ
เรยีงลาํดบังานตามเวลาเริม่  
  2.  จากหน้าทมีผลติ ผูใ้ชร้ะบบสามารถทราบว่างานในทมีงานใดบา้งทีไ่ดร้บั
การพจิารณาจ่ายงานเรยีบรอ้ยแลว้ จากช่องสถานการณ์จ่ายงานทีม่เีครื่องหมายถูกกํากบั เมื่อ
งานในทมีถูกพจิารณาจา่ยงานครบทุกงานแลว้ ระบบจะยอมใหเ้ลอืกออกใบตารางการจา่ยงาน 
  3.  หากตอ้งการตรวจสอบว่าลอ็ตผลติมเีวลาปิดงานเท่าไร ผูใ้ชร้ะบบเขา้หน้า
ขอ้มูลลอ็ตผลติ ซึ่งหน้าน้ีจะแสดงว่าในลอ็ตผลติหน่ึงถูกมอบหมายใหท้มีใดของแต่ละส่วนผลติ
บ้าง และสถานะการพจิารณาจ่ายงานเป็นอย่างไร โดยเวลาปิดงานจะแสดงเมื่อทุกส่วนผลิต
ไดร้บัการพจิารณาจา่ยงานเรยีบรอ้ยแลว้เทา่นัน้ 
 
อธิบายปุ่ ม 

 ปุ่มชื่อทมี  ใชเ้มื่อตอ้งการเขา้ไปยงักระบวนการพจิารณาจ่ายงาน คอื เมื่อกด
ปุ่มน้ีระบบจะแสดงหน้าจอการกําหนดขอ้มลูเพื่อการพจิารณาขึน้ ดงัรปูที ่ง.5 ซึง่รายละเอยีด
ของหน้าจอจะอธบิายในหวัขอ้ ง.2.2 

 ปุม่ออกตารางการจา่ยงาน  ใชเ้มื่อผูใ้ชร้ะบบตอ้งการรบัตารางการจ่ายงาน 
เมื่อทําการกดปุ่มน้ีระบบจะแสดงหน้าจอตารางการจ่ายงาน ดงัรูปที่ ง.4  ขอ้มูลของตารางจะ
แบ่งออกเป็น 4 สว่นคอื ขอ้มลูขอบเขตของงาน  ขอ้มลูการผลติ ขอ้มลูการจ่ายงาน และ แผนผงั
สายการผลิต จากนัน้ผู้ใช้ระบบสามารถรับเอกสารตารางการจ่ายงานได้โดยการกดปุ่ม 

 หรือถ้ายังไม่ต้องการรับเอกสารก็สามารถกดปุ่ม  เพื่อออกจาก
หน้าจอ   
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รปูที ่ง.7 หน้าจอตารางการจา่ยงาน 
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ง.2.1 หน้าจอการกาํหนดข้อมลูเพ่ือการพิจารณา 

 
รปูที ่ง.8 หน้าจอการกาํหนดขอ้มลูเพือ่การพจิารณา 

 

วตัถปุระสงค ์(Objective) 

ใชใ้นการกาํหนดขอ้มลูทีจ่ะเขา้พจิารณาในรอบการพจิารณานัน้ ๆ 
รายละเอียดการทาํงาน (Feature)  

ดานบนของหนาจอนี้จะแสดงใหเห็นถึงขอบเขตของงานท่ีไดเลือกไว จากนั้นผูใช
ระบบตองเลือกขอบเขตของขอมูลที่จะพิจารณา ดังนี้ 

1.  เลือกงานท่ีจะพิจารณา ระบบจะแสดงงานที่ทีมนี้ตองรับผิดชอบทั้งหมด 
จากนั้นผูใชระบบเลือกงานที่จะพิจารณาในรอบนี้  

2.  วิธีที่พิจารณา หมายถึง งานที่เลือกมาพิจารณาในรอบนี้จะใหระบบคํานวณ
การจายงานใหม หรือ จะใชการจายงานเดิมที่เคยพิจารณาจายงานในงานรูปแบบเดียวกันของทีม
นี้ ซึ่งระบบจะแสดงรายละเอียดบางสวนของงานเดิม เพื่อเปนองคประกอบในการตัดสินใจ 
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3.  จํานวนพนักงาน เปนการระบุพนักงานที่จะเขาพิจารณา โดยระบบจะแสดง
จํานวนพนักงานที่ใชในการจัดตารางการผลิตไว ผูใชระบบมีหนาที่กําหนดพนักงานใหมีจํานวน
มากกวาหรือเทากับจํานวนพนักงานดังกลาว การเลือกพนักงานระบบจะแสดงรายชื่อพนักงานใน
ทีม พรอมแสดงทักษะของพนักงานเมื่อนําเมาสไปวางในช่ือของพนักงานคนใดคนหนึ่งและ
สามารถเพิ่มพนักงานเขาพิจารณาในรอบนี้ไดดวยเชนกัน 
  4.  กําหนดลกัษณะสายการผลติ ระบบมลีกัษณะของสายการผลติใหเ้ลอืก 2 
แบบ คอื แบบผลติ 1 แถว และ แบบผลติ 2 แถว  
  5.  กําหนดขนาดมดัผลติ  ผูใ้ชร้ะบบกําหนดว่าขนาดมดัเป็นจาํนวนกีต่วั โดย
สามารถเลอืกใหข้นาดมนัเทา่กบัความสามารถในการผลติเป็นจาํนวนชัว่โมง หรอืจะกําหนดเป็น
ตวัเลขเอง 
 
อธิบายปุ่ ม 
1.  เลอืกงานทีจ่ะพจิารณา 

 ปุม่เลอืกทัง้ลอ็ต ใชเ้มื่อผูใ้ชร้ะบบตอ้งการเลอืกงานทัง้หมดในลอ็ตเขา้พจิารณา
จา่ยงานในรอบน้ี เหตุทีส่ามารถเลอืกทัง้ลอ็ตไดเ้น่ืองจากเป็นงานรปูแบบเดยีวกนั 

 ปุ่มเลือก ใช้เมื่อต้องกาเลือกครัง้ละงาน โดยการนําเมาส์ไปวางในงานที่
ตอ้งการเลอืกแลว้กดปุม่เลอืกงานกจ็ะยา้ยมาอยูฝ่ ัง่งานทีเ่ลอืก  

 ปุ่มลบออก ใชเ้มื่อต้องการลบงานทีอ่ยู่ในฝ ัง่งานทีเ่ลอืกบางงานออก โดยการ
นําเมาสไ์ปวางบนงานที่ต้องการลบออก แล้วกดปุ่มลบออก งานดงักล่าวจะถูกยา้ยกลบัไปฝ ัง่
งานทัง้หมด 

 ปุม่เสรจ็ ใชเ้มือ่การกาํหนดงานทีจ่ะพจิารณาในรอบน้ี เสรจ็สิน้ และเป็นการเริม่
การทาํงานของหวัขอ้ทีต่อ้งกาํหนดในสว่นถดัไป  
 
2.  งานทีพ่จิารณา 

 ปุ่มเสรจ็ ใชเ้มื่อการกําหนดวธิกีารพจิารณาของงานในรอบนี้ เสรจ็สิน้ และเป็น
การเริม่การทาํงานของหวัขอ้ทีต่อ้งกาํหนดในสว่นถดัไป 
 
3.  จาํนวนพนกังาน 
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 ปุม่เพิม่พนกังาน ใชเ้มือ่ตอ้งการเพิม่พนกังานเขา้มาพจิารณาในรอบน้ี โดยเมือ่
กดปุม่น้ีระบบจะแสดง Pop-up หน้าจอ ดงัรปูที ่ง.6 เพือ่ใหผู้ใ้ชร้ะบบเลอืกพนกังานทีต่อ้งการ

เพิม่ เมือ่เลอืกพนกังานทีต่อ้งการเรยีบรอ้ยแลว้กดปุม่ เสร็จ   เพือ่ออกจากหน้า Pop-
up น้ี  

ฐานข้อมูลพนักงานฐานข้อมูลพนักงาน

พนักงานส่วนกลาง

ชื่อ-นามสกุลรหัส

ทักษะเย็บ (จักรเข็มเดียว)     =               %

ทักษะเย็บ (จักร.......) =               %

แสดงขอมูลคาทักษะของพนักงาน

ทักษะเย็บ (จักร.......) =               %

เลือก

เสร็จ

 
รปูที ่ง.9 Pop-up ฐานขอ้มลูพนกังานสว่นกลาง 

 
เสร็จ  ปุ่มเสรจ็ ใชเ้มื่อการกําหนดพนักงานที่จะเขา้พจิารณาในรอบน้ี เสรจ็สิน้ และ

เป็นการเริม่การทาํงานของหวัขอ้ทีต่อ้งกาํหนดในสว่นถดัไป 
4.  กาํหนดลกัษณะสายการผลติ 

 ปุ่มตกลง ใช้เมื่อการเลือกลักษณะสายการผลิตเสร็จสิ้น และเป็นการเริ่มการ
ทาํงานของหวัขอ้ทีต่อ้งกาํหนดในสว่นถดัไป 
5.  กาํหนดขนาดมดัผลติ   

 ปุม่ตกลง ใชเ้มือ่การกาํหนดขนาดมดัผลติเสรจ็สิน้  
6.  สว่นของหน้าจอ 

 ปุม่แกไ้ข ใชเ้มื่อเปิดโอกาสใหม้กีารแกไ้ขในแต่ละหวัขอ้ขา้งตน้อกีครัง้ โดยเมื่อกด

ปุ่มน้ีผู้ใช้ระบบจะต้องทําการกดปุ่ม เสร็จ  หรือ  ของแต่ละหวัข้อใหม ่
เพือ่เป็นการยนืยนัการเลอืก 
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 ปุ่มประมวลผล ใชเ้มื่อการกําหนดขอบเขตของขอ้มูลทุกหวัขอ้เสรจ็สิน้ ระบบจะ
อนุญาตใหก้ดปุม่น้ีได ้โดยเมื่อกดปุม่น้ีแลว้ระบบจะเริม่การประมวลผลหาคาํตอบเบือ้งตน้ ดงัรปู
ที ่ง.7 ซึง่รายละเอยีดของหน้าจอจะอธบิายในหวัขอ้ ง.2.3 

ง.2.1 หน้าจอการแสดงผลการจ่ายงาน 

 
รปูที ่ง.10 หน้าจอการแสดงผลการจา่ยงาน  

วตัถปุระสงค ์(Objective) 

ใชใ้นการแสดงผลการพจิารณาจา่ยงานในรอบการพจิารณา 
 
รายละเอียดการทาํงาน (Feature)  

หน้าจอน้ีเป็นหน้าจอการแสดงผลจากการพจิารณาจ่ายงาน ของทุกงานทีเ่ลอืก
มาพจิารณาในรอบน้ี โดยจะสรปุคา่รอบเวลาของสายการผลติ คา่เวลาทีย่อมรบัได ้จากนัน้ระบบ
จะแสดงเวลาจากตารางการผลติทีไ่ดร้บักบัเวลาจากการพจิารณาจา่ยงานเปรยีบเทยีบกนัใหผู้ใ้ช้
ระบบใชเ้ป็นขอ้มลูในการเลอืกยอมรบังาน   
 
อธิบายปุ่ ม 
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ปุม่ปรบัเปลีย่นปจัจยั ใชเ้มื่อผูใ้ชร้ะบบตอ้งการแกไ้ขการจ่ายงานตามงานทีไ่ด้
เลอืกไวใ้หม่เอง โดยเมื่อกดปุ่มแลว้ระบบจะแสดงหน้าจอการปรบัเปลี่ยนปจัจยั ดงัรูปที ่ง.9 , 
ง.10 และ ง.11 

 ปุม่บนัทกึ ใชเ้มือ่ตอ้งการบนัทกึงานการจา่ยงานดงังานทีไ่ดเ้ลอืกไว ้

 ปุ่มยกเลิก ใช้เมื่อต้องการออกจากระบบ โดยไม่มีการบนัทึกการจ่ายงานน้ี 
ระบบจะกลบัไปยงัหน้าจอขอ้มลูนําเขา้ 

 ปุม่รายละเอยีดการจ่ายงาน ใชเ้มื่อผูใ้ชร้ะบบตอ้งการทราบรายละเอยีด 
โดยเมือ่กดแลว้จะแสดง Pop up หน้าจอรายละเอยีดการจา่ยงาน ดงัรปูที ่ง.8 

5 10 15 20 25 30 35 40 45 50 55 60 65 70 75 80 85 90 95 100 105 110 115 120 125 130 135 140 145 150 155 160 165 170

เวลา (นาที)
ข ัน้ตอนท่ีพนกังาน

 
 

รปูที ่ง.11 รายละเอยีดการจา่ยงาน 
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ง.2.1 หน้าจอการปรบัเปล่ียนค่าปัจจยั 
การจ่ายงานให้พนักงานการจ่ายงานให้พนักงาน

เย็บช้ินส่วน เย็บประกอบขั้นตอนผลิตสาขาโรงงาน รหัสผลิตภัณฑ์ ส่วนผลิต ทีมผลิต ช่วงวันท่ีพิจารณา

ข้อมูลนําเข้า ผลการประมวลผลข้อมูลเพ่ือพิจารณา ปรับเปลี่ยนค่าป{จจัย

ปรับเปลี่ยนปจจัย

การมอบหมายงาน

การจัดสายการผลิต

ขนาดมัด

ปรับปรุง

ขนาดมัด = 10 ช้ิน / มัด ขนาดมัด = 15 ช้ิน / มัด

ตกลงประมวลผล

 
 

รปูที ่ง.12  หน้าจอการปรบัค่าขนาดมดั 

 
การจ่ายงานให้พนักงานการจ่ายงานให้พนักงาน

เย็บช้ินส่วน เย็บประกอบขั้นตอนผลิตสาขาโรงงาน รหัสผลิตภัณฑ์ ส่วนผลิต ทีมผลิต ช่วงวันท่ีพิจารณา

ข้อมูลนําเข้า ผลการประมวลผลข้อมูลเพ่ือพิจารณา ปรับเปลี่ยนค่าป{จจัย

ปรับเปลี่ยนปจจัย

การมอบหมายงาน

การจัดสายการผลิต

ขนาดมัด

ปรับปรุง

สายการผลิต 1 แถว สายการผลิต

ตกลงประมวลผล

1 แถว
2 แถว

โต๊ะเคล่ือนงาน

วางขั้นตอนลงสายการผลิตวางขั้นตอนลงสายการผลิต

1

2

3

4

5

6

7

8

การวางขั้นตอนลงสายการผลิต

1 2 3 4 5,6 7 8 9

9

10

ตําแหน่งโต๊ะ 3

ข้ันตอนท่ี 3 --- ---

เพิ่มโต๊ะ

1

2,3

ตกลง

 
รปูที ่ง.13  หน้าจอการปรบัลกัษณะของสายการผลติ 
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การจ่ายงานให้พนักงานการจ่ายงานให้พนักงาน

เย็บช้ินส่วน เย็บประกอบขั้นตอนผลิตสาขาโรงงาน รหัสผลิตภัณฑ์ ส่วนผลิต ทีมผลิต ช่วงวันท่ีพิจารณา

ข้อมูลนําเข้า ผลการประมวลผลข้อมูลเพ่ือพิจารณา ปรับเปลี่ยนค่าป{จจัย

ปรับเปลี่ยนปจจัย

การจายงาน

การจัดสายการผลิต

ขนาดมัด

ปรับปรุง

ตกลงประมวลผล

จํานวนพนักงาน  =    7 คน
พนักงาน

นางสาวรัตนา  สุขใจ

>>

งานท่ีมอบหมาย

ขั้นตอนการผลิต

010002 เจียนขอบ
010001 จับคู่แขน

010003 เย็บขอบแขน
010004 พลิกขอบ

010001 จับคู่แขน
010003 เย็บขอบแขน*

ตกลง ยกเลิก

นางสาว ฉ
นางสาว จ
นางสาว ง
นางสาว ค
นางสาว ข
นางสาว ก
นางสาวรัตนา  สุขใจ

ชื่อ-สกุล

010007 เย็บซ้อนรอบขอบแขน
010005 อัดขอบ
010004 พลิกขอบแขน

งานที่มอบหมาบ

010005 อัดขอบ
010006 รีดรอบขอบแขน
010007 เย็บซ้อนรอบขอบแขน

<<

ชื่อข้ันตอน* คือ งานท่ีไดรับมอบหมายเปนงานรอง

*

010003 เย็บขอบแขน
010004 พลิกขอบ*

 
รปูที ่ง.14  หน้าจอการปรบัการจา่ยงานใหพ้นกังาน 

 
วตัถปุระสงค ์(Objective) 

ใชใ้นการปรบัเปลี่ยนค่าปจัจยั คอื การกําหนดขนาดมดั  การจดัสายการผลติ 
การจา่ยงานใหพ้นกังาน  
 
รายละเอียดการทาํงาน (Feature)  

หน้าจอการปรบัค่าปจัจยัจะใชเ้มื่อผูใ้ชร้ะบบตอ้งการแกไ้ขหรอื ปรบัค่าการจ่าย
งานดว้ยตนเอง  จากนัน้ระบบจะทาํการคาํนวณหาเวลาในทีใ่ชจ้นผลติเสรจ็  
 
อธิบายปุ่ ม 
1. ปรบัเปลีย่นขนาดมดั ดงัรปูที ่ง.9 

  ปุม่ขนาดมดั  เมือ่ตอ้งการปรบัเปลีย่นปจัจยัเรือ่งขนาดมดั  

    ปุม่ตกลง  เมือ่ตอ้งการใชค้า่ขนาดมดัน้ีในการประมวลผล 

  ปุม่ประมวลผล  เมื่อตอ้งการเขา้ระบบการประมวลผลหาเวลาผลติเสรจ็ ซึง่
จะนําค่าที่ทําการปรบัเปลี่ยนทุกปจัจยัที่ตกลง ณ ขณะนัน้เข้าประมวลผล  ซึ่งจะได้ผลลพัธ์
ออกมาดงัรปูที ่ง.7 
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2. การจดัสายการผลติ ดงัรปูที ่ง.10 

  ปุม่จดัสายการผลติ  เมือ่ตอ้งการปรบัเปลีย่นปจัจยัเรือ่งการจดัสายการผลติ 

  ปุ่มเพิ่มโต๊ะ  เมื่อต้องการเพิ่มโต๊ะในการการผลิตขึ้น  โดยระบบจะเพิ่มทาง
ดา้นขวาดา้นทา้ยสดุของสายการผลติ ทัง้ 2 แถว 

  ปุ่มตกลงในส่วนวางขัน้ตอนลงสายการผลติ  เมื่อผูใ้ชร้ะบบใส่ค่าขัน้ตอนประจํา
โต๊ะเรยีบรอ้ยแลว้ 

    ปุม่ตกลง  เมือ่ตอ้งการใชก้ารจดัสายการผลติน้ีในการจา่ยงานใหพ้นกังาน 

  ปุม่ประมวลผล  เมื่อตอ้งการเขา้ระบบการประมวลผลหาเวลาผลติเสรจ็ ซึง่
จะนําค่าที่ทําการปรบัเปลี่ยนทุกปจัจยัที่ตกลง ณ ขณะนัน้เข้าประมวลผล  ซึ่งจะได้ผลลพัธ์
ออกมาดงัรปูที ่ง.7 
 

3. การจา่ยงาน ดงัรปูที ่ง.11 

 ปุม่การจา่ยงาน เมือ่ตอ้งการปรบัเปลีย่นปจัจยัเรือ่งการจา่ยงานใหพ้นกังาน 

 ปุม่ลกูศร เลอืกเขา้  เมือ่ตอ้งการเลอืกขัน้ตอนเหล่าน้ีใหพ้นกังานคนทีถู่กเลอืก 

 ปุม่ลูกศร เลอืกออก  เมื่อตอ้งการแกไ้ขขัน้ตอนทีเ่ลอืกไวใ้หก่้อนหน้า ใหนํ้าขัน้ตอนทีถู่ก
เลอืกกลบัสูข่ ัน้ตอนทัง้หมดของกระบวนการผลติในสว่นงานนัน้ 

 ปุ่มตกลงในส่วนปรบัปรุงการจ่ายงาน  เมื่อตอ้งการจ่ายงานในขัน้ตอนเหล่านัน้ให้
พนกังานคนทีถู่กเลอืก 

ปุ่มยกเลกิในส่วนปรบัปรุงการจ่ายงาน  เมื่อต้องการยกเลิกการเลือกขัน้ตอนให้
พนกังานคนทีถู่กเลอืกอยู ่ณ ขณะนัน้ 

    ปุม่ตกลง  เมือ่ตอ้งการใชก้ารจา่ยงานใหพ้นกังานน้ีในการประมวลผล 

  ปุม่ประมวลผล  เมื่อตอ้งการเขา้ระบบการประมวลผลหาเวลาผลติเสรจ็ ซึง่
จะนําค่าที่ทําการปรบัเปลี่ยนทุกปจัจยัที่ตกลง ณ ขณะนัน้เข้าประมวลผล  ซึ่งจะได้ผลลพัธ์
ออกมาดงัรปูที ่ง.7 
 
 
 
 



 170

 
 
 
 
 
 
 
 
  
 
 
 
 
 

ภาคผนวก จ. 
การประเมินผลการวิจยั 
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ภาคผนวก จ. 
การประเมินผลการวิจยั 

ในส่วนของการประเมนิผลของงานวิจยัน้ี เป็นการประเมินผลการออกแบบ
ระบบและตรวจสอบการทํางานของระบบ  เพื่อประเมนิค่าความสมัฤทธิผ์ลของงานวจิยั การ
ประเมนิผลงานวจิยัน้ีแบ่งเป็น 2 ส่วนใหญ่ๆ นัน่คอื การร่วมแสดงความเหน็และอภปิรายของ
ระบบทีนํ่ามาเสนอและการประเมนิจากแบบสอบถามของผูเ้ขา้รว่มสมัมนา 

การสมัมนาจดัขึน้ 3 รอบ โดยใชห้วัขอ้การสมัมนาคอื ระบบสนบัสนุนการรบัคาํ
สัง่ซือ้และวางแผนการผลติสาํหรบัอุตสาหกรรมเครือ่งนุ่งหม่  
 รอบที ่1  
 ผูเ้ขา้รว่มอภปิราย คอื กลุ่มวศิวกรและหวัหน้างาน ทีม่กีารทาํงานเกีย่วเน่ืองกบัขัน้ตอน
วางแผนการผลติและการจา่ยงาน จากโรงงานเครือ่งนุ่งหม่ 
 สมัมนา ณ โรงแรม มณเฑยีรรเีวอรไ์ซด ์กรงุเทพฯ 
 รอบที ่2  
 ผูเ้ขา้รว่มอภปิราย คอื  กลุ่มวศิวกรและหวัหน้างาน ทีม่กีารทาํงานเกีย่วเน่ืองกบัขัน้ตอน
วางแผนการผลติและการจา่ยงาน จากโรงงานตวัอยา่ง ในสาขาต่าง ๆ  
 สมัมนา ณ หอ้งประชุมของโรงงานตวัอยา่ง 
 รอบที ่3  
 ผูเ้ขา้รว่มอภปิราย คอื  ผูเ้ชีย่วชาญในอุตสาหกรรเครือ่งนุ่งหม่ 

 สมัมนา ณ หอ้งประชุมของมหาวทิยาลยัเทคโนโลยรีาชมงคลพระนคร 
 

สรปุรายนามผูร้ว่มอภปิราย 
รอบที ่1  
บรษิทัประชาอาภรณ์ จาํกดั (มหาชน) 
1. คุณเจรญิ   เจรญิวฒันาสขุสม 
2. คุณวรพจน์   โชตริตันะสวุรรณ 
2. คุณสวุฒัน์  พาณชิเลศิ 
4.คุณธนพล  คชโอฬาร 
5. คุณเจษฎา  แหง่ทว ี
6. คุณประกายวทิย ์ แซ่ไท ้
7. คุณสดุา  บุญยจรสั 
8. คุณพจมาลย ์  องิคณสิาร  
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บรษิทัธนูลกัษณ์ จาํกดั (มหาชน) 
1. คุณวนิยั  ภาณุสวุรรณ 
2. คุณชยารม  มหายนตร ์
 
บรษิทัไนซ ์แอพพาเรล จาํกดั 
1. คุณศุภเวศร ์  เอีย่มละออ 
2. คุณภมูสิษิฐ ์  อคัรธาํรงสนิ 
 
บรษิทัว.ีท.ีการเมน้ท ์จาํกดั 
คุณชลมัพล  โลทารกัษ์พงศ ์

 
 รอบที ่2  

บรษิทัประชาอาภรณ์ จาํกดั (มหาชน)  สาขาเวลลโ์กรว ์
 1.คุณนรนิทร ์    จงึจาํเรญิกจิ 
 2.คุณเอือ้พร  ศรินุิพงศ ์

3.คุณไพโรจน์  สนุทรกติตสิกุล 
4.คุณสมนึก  ออรุง่โรจน์ 
5.คุณภทัรส์รวง  วโิรจน์ศริศกัดิ ์
6.คุณศุภรา  เมอืงจนัทร ์
 
บรษิทัประชาอาภรณ์ จาํกดั (มหาชน)  สาขาลาํพนู 

 คุณภาณุ    องคเ์จรญิใจ 
 

บรษิทัประชาอาภรณ์ จาํกดั (มหาชน)  สาขากบนิทรบุ์ร ี
 1.คุณกษดิิเ์ดช    ฉินวรรณเลศิ 
 2.คุณสมัฤทธิ ์  พรหมอนิทร ์

3.คุณสมพร  สนุา 
4.คุณอรวชิญ ์  หยองเอน่ 
5.คุณพทัยา  แกะเฮา้ 
6.คุณสายนัห ์  ใจหา้ว 
 
บรษิทัประชาอาภรณ์ จาํกดั (มหาชน)  สาํนกังานใหญ่ กรงุเทพ 

 1.คุณน้ําเพช็ร ์  รุง่อนุวงศ ์
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 2.คุณศุภฤกษ ์  แหยมสขุสวสัดิ ์
3.คุณกลัยา  อตัตสมัมากุล 
4.คุณตระการ  สขุสวสัดิ ์
5.คุณวาสนา  ทรพัยม์ลู 
6.คุณนนัทพร  สรรคว์งศ ์
7.คุณกรกฎ  โพธพิงศไ์พบลูย ์
8.คุณศวิรฒุ ิ  พลิาโสภา 

  
 รอบที ่3  
 มหาวทิยาลยัเทคโนโลยรีาชมงคลพระนคร 

อ.กมล   พรหมหลา้วรรณ 
 
สรปุผูป้ระเมนิแบบสอบถามทัง้สิน้ 35 คน 

  
1. ผลการประเมินโดยวิธีการรวมแสดงความคิดเหน็และอภิปรายของระบบท่ีนํามาเสนอ 
 1.1   ความเหมาะสมของตรรกะทีใ่ช ้
  ตรรกะที่ออกแบบขึ้นมานัน้มีความเหมาะสมตามขอบเขตที่กําหนดไว้ มี
หลกัการและเหตุผลในการคาํนวณ   
 1.2   ความสอดคลอ้งกบัการใชง้านจรงิ 
  ระบบมคีวามน่าสนใจเน่ืองจากปจัจุบนัไม่มรีะบบมาสนับสนุนการทํางานสว่นน้ี 
แต่ขอ้มลูพืน้ฐานในเรือ่งคา่ทกัษะ หลายโรงงานไมม่กีารเกบ็สะสมขอ้มลูน้ี ดงันัน้ถา้ขอ้มลูในสว่น
น้ีพรอ้มคดิวา่ระบบน่าจะทาํงานและคาดการณ์ไดด้ยีิง่ขึน้     
 1.3   การใชง้านของหน้าจอ 
  หน้าจอมีความเข้าใจง่าย เน่ืองจากมีหวัข้อบอกอย่างชดัเจน  และจํานวน
หน้าจอไมม่าก ทาํใหส้ะดวกในการทาํงาน 
 1.4   ขอ้เสนอแนะ 
  เน้นเรือ่งความยดืหยุน่ของระบบ และความเชื่อมโยงกบัระบบเดมิในโรงงาน 
 
2. ผลการประเมินโดยวิธีการรวมตอบแบบสอบถาม 
 ผูเ้ขา้ร่วมสมัมนาตอบคําถามตามหวัขอ้ในแบบสอบถาม ดงัรูปที่ จ.1 และทําการ
คาํนวณค่าคะแนนจากการตอบคาํถาม โดย เหน็ดว้ยมากสุด คอื 5 คะแนน เหน็ดว้ยมาก คอื 4 
คะแนน เหน็ดว้ยปานกลาง คอื 3 คะแนน เหน็ดว้ยน้อย คอื 2 คะแนน และ ไมเ่หน็ดว้ย คอื 1 
คะแนน ซึง่ไดผ้ลการคาํนวณดงัตารางที ่จ.1  
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  แบบการประเมินจากการร่วมสัมมนา 

‘‘ระบบสนับสนุนการรับคําสั่งซื้อและวางแผนการผลิตสําหรับอุตสาหกรรมเคร่ืองนุ่งห่ม’’ 

รายละเอียดผู้กรอกแบบประเมิน 

หน่วยงานต้นสังกัด_____________________________________________________________________ 
ตําแหน่ง_____________________________________________________________________________ 
อํานาจหน้าท่ี__________________________________________________________________________ 
ประสบการณ์ทํางานในการทํางาน_________________________________________________________ 

 
หัวขอเรื่อง 

การประเมินผล 
1

ไมเห็น
ดวย

2
เห็นดวย
นอย

3
เห็นดวย
ปานกลาง

4 
เห็นดวย
มาก 

5 
เห็นดวย
มากที่สุด 

การออกแบบระบบสนับสนุนการตัดสินใจ  เพื่อการจายงานให
พนักงานในงานเย็บผา  

 

(1) ทานคิดวาวิธีและหลักการในการหาคําตอบที่นําเสนอมี
ความถูกตอง เหมาะสม และครบถวน 

(2) ทานคิดวาขอมูลนําเขามีความเหมาะสม ถูกตอง ครบถวน 
(3) ทานคิดวาการกําหนดขอบเขตการออกแบบมีความ

เหมาะสม และชัดเจน 
(4) ทานคิดวาเงื่อนไขการคํานวณครบถวนครบถวนเหมาะสม 
(5) ทานคิดวาผลลัพธขอมูลท่ีไดเพียงพอและเหมาะสมตอการ

ตัดสินใจเพ่ือจายงานใหกับพนักงานและสามารถนําไป

ประยุกตใชงานจริงได 
(6) ทานคิดวาหนาจอการทํางานเขาใจงาย แสดงขอมูล

ครบถวน และสามารถส่ือใหทราบถึงวัตถุประสงคของการ
ทํางานในแตละหนาจอ     

 

ขอเสนอแนะเพิ่มเติม 
1)......................................................................................................................................................... 
   ............................................................................................................................................................................. 
2)............................................................................................................................................................................ 
   ............................................................................................................................................................................ 
3)............................................................................................................................................................................. 
   ............................................................................................................................................................................. 
4)............................................................................................................................................................................ 
   ............................................................................................................................................................................. 
5)............................................................................................................................................................................ 
 ............................................................................................................................................................................... 
6)............................................................................................................................................................................. 
   .............................................................................................................................................................................  

รปูที ่จ.1 แบบประเมนิการสมัมนา 
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ผลการประเมิน  

ตารางที ่จ.1 คา่คะแนนเฉลีย่และคา่ความเบีย่งเบนของแต่ละขอ้คาํถาม  

ข้อ 1 ข้อ 2 ข้อ 3 ข้อ 4 ข้อ 5 ข้อ 6
1 4 4 3 4 5 3
2 3 3 3 4 4 4
3 4 4 4 4 3 4
4 3 3 3 4 5 3
5 4 4 3 3 4 3
6 4 5 5 5 5 4
7 3 3 3 3 3 3
8 3 4 3 3 3 4
9 3 4 4 4 3 3
10 4 4 4 3 4 4
11 4 4 2 3 2 3
12 4 3 2 4 2 4
13 3 3 4 4 3 3
14 4 3 4 3 4 3
15 4 4 4 3 4 3
16 4 3 4 3 3 4
17 4 4 4 3 3 3
18 4 4 4 3 4 4
19 4 3 4 4 4 4
20 4 4 4 3 5 3
21 4 3 4 4 4 4
22 3 4 4 3 3 3
23 3 3 4 4 3 4
24 4 3 3 3 4 4
25 4 4 4 4 4 4
26 3 3 3 4 4 4
27 3 3 3 4 4 3
28 3 3 4 4 4 3
29 3 3 3 4 3 3
30 3 4 3 3 4 3
31 4 4 4 3 3 3
32 3 4 3 3 5 4
33 4 4 3 4 3 3
34 4 4 4 3 4 4
35 3 4 3 4 4 3

คาเฉล่ีย 3.57 3.60 3.51 3.54 3.69 3.46
SD. 0.50 0.55 0.66 0.56 0.80 0.51

ข้อคําถาม
ผูต้อบ
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ผลการวเิคราะหค์่าเฉลี่ย ระดบัความคดิเหน็ของผูเ้ขา้สมัมนา  กําหนดใหก้าร
แปลความหมาย  ดงัน้ี 
 คะแนนเฉลีย่ 4.51 – 5.00 หมายถงึ มคีวามคดิเหน็อยูใ่นระดบัมากทีส่ดุ 
 คะแนนเฉลีย่ 3.51 – 4.50 หมายถงึ มคีวามคดิเหน็อยูใ่นระดบัมาก 
 คะแนนเฉลีย่ 2.51 – 3.50 หมายถงึ มคีวามคดิเหน็อยูใ่นระดบัปานกลาง 
 คะแนนเฉลีย่ 1.51 – 2.50 หมายถงึ มคีวามคดิเหน็อยูใ่นระดบัน้อย 
 คะแนนเฉลีย่ 1.00 – 1.50 หมายถงึ มคีวามคดิเหน็อยูใ่นระดบัน้อยทีส่ดุ 

ตารางที ่จ.2 สรปุความคดิเหน็ของผูป้ระเมนิ 

หวัข้อเร่ือง 
ระดบัความคิดเหน็ 

แปลความหมาย 
S.D. 

(1) ทา่นคดิวา่วธิแีละหลกัการในการหาคาํตอบ
ทีนํ่าเสนอมคีวามถูกตอ้ง เหมาะสม และ
ครบถว้น 

3.57 0.50 มาก 

(2) ทา่นคดิวา่ขอ้มลูนําเขา้มคีวามเหมาะสม 
ถูกตอ้ง ครบถว้น 

3.60 0.55 มาก 

(3) ทา่นคดิวา่การกาํหนดขอบเขตการ
ออกแบบมคีวามเหมาะสม และชดัเจน 

3.51 0.66 มาก 

(4) ทา่นคดิวา่เงือ่นไขการคาํนวณครบถว้น
ครบถว้นเหมาะสม 

3.54 0.56 มาก 

(5) ทา่นคดิวา่ผลลพัธข์อ้มลูทีไ่ดเ้พยีงพอและ
เหมาะสมต่อการตดัสนิใจเพือ่จา่ยงานใหก้บั
พนกังานและสามารถนําไปประยกุตใ์ชง้านจรงิ
ได ้

3.69 0.80 มาก 

(6) ทา่นคดิวา่หน้าจอการทาํงานเขา้ใจงา่ย 
แสดงขอ้มลูครบถว้น และสามารถสือ่ใหท้ราบ
ถงึวตัถุประสงคข์องการทาํงานในแต่ละหน้าจอ  

3.46 0.51 ปานกลาง 

จากตารางที ่จ.2 เป็นผลทีไ่ดจ้ากการประเมนิแบบสอบถาม   ซึง่สามารถสรุป
ไดว้า่ผูเ้ขา้รว่มสมัมนาเหน็ดว้ยกบัการออกแบบระบบตามหวัขอ้ทีนํ่ามาเสนอดงัทีก่ล่าวขา้งตน้ 

 

X
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  ประวติัผูเ้ขียนวิทยานิพนธ ์
 
 นางสาวสุภจีรรย ์หุ่นธานี  เกดิเมื่อวนัที่ 6 กนัยายน พุทธศกัราช 2526 ที่จงัหวดั
กรุงเทพมหานคร สําเรจ็การศกึษาปรญิญาวศิวกรรมศาสตรบณัฑติ ภาควชิาวศิวกรรมอุตสา-
หการ คณะวศิวกรรมศาสตร์ มหาวทิยาลยัพระจอมเกล้าพระนครเหนือ ในปีการศกึษา 2548 
และเขา้รบัการศกึษาต่อในหลกัสตูรวศิวกรรมศาสตรมหาบณัฑติ ภาควชิาวศิวกรรมอุตสาหการ 
คณะวศิวกรรมศาสตร ์จุฬาลงกรณ์มหาวทิยาลยั ในปีการศกึษา 2550 
 ระหว่างศกึษาในหลกัสูตรวศิวกรรมศาสตรมหาบณัฑติ ไดร้บัหน้าที่เป็นผูช้่วยวจิยัใน
ศูนยว์จิยั Resource and Operation Management, ROM ของภาควชิาวศิวกรรมอุตสาหการ 
คณะวศิวกรรมศาสตร์ ซึ่งเป็นหน่วยพฒันาศกัยภาพและสมรรถนะการบรหิารทรพัยากร และ
ระบบงานเชงิบูรณาการสําหรบัหน่วยงานภาคอุตสาหกรรมการผลติและการบรกิาร โดยเป็น
โครงการวิจัยและพัฒนาระบบสารสนเทศเพื่อสนับสนุนการบริหารจัดการอุตสาหกรรม
เครือ่งนุ่งหม่ 
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