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ตาราง

ตารางท่ี ก.1 ค่าเผื่อที่ใช้ในอุตสาหกรรมการผลิตเสื้อผ้า เคร่ืองนุ่งห่ม

Personal Time Percent
เวลาส่วนตัว เวลา เปอร์เซ็นต์

เข ้าห ้องน ํ้า 2 คร ั้งต ่อว ันและด ื่มน ํ้า เข ้าห ้องน ํ้า 10 นาท ีต ่อครั้ง 6.46

ด ื่มน ํ้า 11 นาท ีต ่อว ัน

Fatigue Time Percent

ความเม ื่อยล ้า เวลา เปอร ์เซ ็นต ์

การน ั่ง-การเคล ื่อนไหวท ี่เม ื่อยล ้าน ้อย 1 นาท ีต ่อช ั่วโมง 1.67

การน ั่ง-การเคล ื่อนไหวปกต ิ 1.25 นาท ีต ่อช ั่วโมง 2.08

การน ั่ง-การเคล ื่อนไหวท ี่เม ื่อยล ้ามาก 2.5 นาท ีต ่อช ั่วโมง 4.17

การย ืน-การเคล ื่อนไหวท ี่เม ื่อยล ้าน ้อย 2 นาท ีต ่อช ั่วโมง 3.33

การย ืน-การเคล ื่อนไหวปกติ 2 นาท ีต ่อช ั่วโมง 4.17

การย ืน-การเคล ื่อนไหวท ี่เม ื่อยล ้ามาก 3.75 นาท ีต ่อช ั่วโมง 6.25

Delay Time Percent

คนงานถ ูกข ัดจ ังหวะระหว ่างทำงาน เวลา เปอร ์เซ ็นต ์

น ้อย-หย ุดพ ัก 1 คร ั้งท ุกๆ 4 ชั่วโมง 2 นาท ีต ่อช ั่วโมง 0.83

ผล ิตเก ิน  า ส ัป ด าห ์

ปกต ิ-หย ุดพ ัก า คร ั้งท ุกๆ 2 ชั่วโมง 2 นาท ีต ่อช ั่วโมง 1.67

ผลิต 3-4 วัน

มาก-หย ุดพ ัก 1 ครั้งท ุกๆ 2 ชั่วโมง 2 นาท ีต ่อช ั่วโมง 3.33

ผลิต 1-2 วัน

Thread Breakage Time Percent

ด ้ายขาด เวลา เปอร ์เซ ็นต ์

จ ักร'ฝ ึเข ็มธรรมดา-ด ้าย 2 เล ้น 4 ครั้งต ่อชม.ใช ้เวลา 50 นาท ีต ่อครั้ง 3.33

จ ักร'ฝ ืเข ็มธรรมดา-ด ้าย 4 เล ้น 4 ครั้งต่อซม.ใช้เวลา 1 นาท ีต ่อครั้ง 6.67

จักร'ฝ็เฃ็มลูกโซ่-ด้าย 1 เล ้น 2 ครั้งต ่อชม.ใช้เวลา 25 นาท ีต ่อครั้ง 0.83

จักรผีแขิมลูกโซ่-ด้าย 2 เล ้น 2 ครั้งต ่อซม.ใช้เวลา 50 นาท ีต ่อครั้ง 1.67

จักร'ฝ็เ'ขิมลูกโซ่-ด้าย 3 เล ้น 2 ครั้งต ่อชม.ใช้เวลา 75 นาท ีต ่อครั้ง 2.5

จักร'ฝึเ'ขิมลูกโซ่-ด้าย 4 เล้น 2 ครั้งต ่อชม.ใช ้เวลา 1 นาท ีต ่อครั้ง 3.33

จักร'ฝืเ'ขิมลูกโซ่-ด้าย 5 เล้น 2 ครั้งต ่อชม.ใช้เวลา 1 .25นาท ีต ่อครั้ง 4.17

Change Cone Time Percent

เปล ี่ยนหลอดด ้าย เวลา เปอร์เซ ็นต ์

จ ักรผีแข ิมธรรมดา-ด้าย 2 เล ้น 2 นาท ีในการเปล ี่ยนแต ่ละคร ั้ง 0.42
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Personal Time Percent

เวลาส่วนตัว เวลา เปอร์เซ็นต์

จ ักรม ีเข ็มธรรมดา-ด ้าย 4 เส ีน 4 นาท ีในการเปล ี่ยนแต ่ละครั้ง 0.83

จ ักรม ีเข ็มล ูกโซ ่-ด ้าย 1 เส ์น 0.8 นาท ีในการเปล ี่ยนแต ่ละคร ั้ง 0.17

จักรม ีเข ็มล ูกโซ ่-ด ้าย 2 เด้น 1 นาท ีในการเปล ี่ยนแต ่ละคร ั้ง 0.21

จ ักรม ีเข ็มล ูกโซ ่-ด ้าย 3 เส ์น 1.2 นาท ีในการเปล ี่ยนแต ่ละคร ั้ง 0.25

จ ักรม ีเข ็มล ูกโซ ่-ด ้าย 4 เส ัน 1.58 นาท ีในการเปล ี่ยนแต ่ละคร ั้ง 0.33

จักรม ีเข ็มล ูกโซ ่-ด ้าย 5 เด ้น 1.82 นาท ีในการเปล ี่ยนแต ่ละคร ั้ง 0.38

Style Mix Percent

เปล ี่ยนช ิ้นงาน เปอร ์เซ ็นต ์

ข ั้นตอนพ ื้นฐาน (ไม ่เปล ี่ยนแปลง) เปลี่ยนชนิดของผ ้า 4

ข ั้นตอนพ ื้นฐาน (เปล ี่ยนแปลงเล ิกน ้อย) ไม่เปล ี่ยนชน ิดของผ ้า 5

ข ั้นตอนพ ื้นฐาน (เปล ี่ยนแปลงเล ิกน ้อย) เปลี่ยนชนิดของผ้า 6

ข ั้นตอนพ ื้นฐาน (เปล ี่ยนแปลงมาก) เปลี่ยนชนิดของผ้า 7

Machine Repair and Adjustm ent Time Percent

การซ ่อมและการปร ้บ เคร ื่องจ ักร เวลา เปอร ์เซ ็นต ์

จ ักรม ีเข ็มธรรมดา-ด ้าย 2 เส ัน า 2 นาท ีต ่อว ัน 2.5

จ ักรม ีเข ็มธรรมดา-ด ้าย 4 เด้น 24 นาท ี่ต ่อว ัน 5

จ ักรม ีเข ็มล ูกโซ ่-ด ้าย 1 เส ์น 6 นาท ีต ่อว ัน 1.25

จักรม ีเข ็มล ูกโซ ่-ด ้าย 2 เส ์น 12 นาท ีต ่อว ัน 2.5

จักรม ีเข ็มล ูกโซ ่-ด ้าย 3 เส์'น 12 นาท ีต ่อว ัน 2.5

จ ักรม ีเข ็มล ูกโซ ่-ด ้าย 4 เส ์น 12 นาท ีต ่อว ัน 2.5

จ ักรม ีเข ็มล ูกโซ ่-ด ้าย 5 เส ัน 18 นาท ีต ่อว ัน 3.75

Miscellaneous 1&2 ไฟดับ, เครื่องขัดข้อง 1.87

อ ื่นๆ (ETON)

สมการคำนวณเปอf เซ็นต์ค่าเผื่อในกรณีมีอุปกรณ์ช่วยเย็บ (Attachments) มาเกี่ยวข้อง

สูตรการกำหนดเปอร์เซ็นต์เวลาเผื่อ = (เวลาสูญเสียโดยประมาณต่อครั้ง * จำนวนครั้งที่สูญเสีย)/จำนวน 

นาทีการทำงานต่อวัน



ตารางท่ี ก.2 ความรวดเร็ว'ใ,นการประยุกต์,1ช้ MTM-2Uละ MTM-3 เปรียบเทียบกับMTM-

ร ' ' ' ร - : ะ.': . ะ-ะ-ะ;ะ ■1---.-ะ - .  ะ . - : - - ■ ะ

MTM-2 Two times faster than MTM-1

MTM-3 Seven times faster than MTM-1
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ตารางท่ี ก.3 รายช่ือ Element

ลำดับ ลฃ MRL ชื่อภาษาอ ังกฤษ ชื่อภาษาไทย

1 1 get & pos 1 small part under foot < 5" หยิบและจัดตำแหน่ง 1 ชิ้น1ล็กใต้ตนผี<5"

2 2 get & pos 1 small part under foot 10"-15" หยิบและจัดตำแหน่ง 1 ชิ้นเล็กใต้ตีนผี10-15’

3 3 get & pos 1 small part underfoot > 5"-10" หยิบและจ ัดตำแหน่ง 1 ชิ้นเล็กใต้ตีนผี5-10"

4 4 get small part from stack or lap&move to table<5' หยิบ 1 ช ิ้นเล ็กจากกองผ้าหรอบนตักวางบนโต้ะ<5"

5 5 get small part from stack or lap&move to table5-10' หยิบ 1 ช ิ้นเล ็กจากกองผ ้าหรอบนตักวางบนโต้ะ5-10’ !

6 6 get small part from stack or lap&move to table10-15" หยิบ 1 ช ิ้นเล ็กจากกองผ ้าหรอบนตักวางบนโต้ะ10-15"

7 7 get & match 2 small parts together <5" หย ิบและประกบ2ชิ้นเล็กเข้าด้วยก้นระยะ<5"

8 8 get & match 2 small parts together 5”-10" หย ิบและประกบ2ชิ้นเล ็กเข ้าด้วยก้นระยะ5-10"

9 9 get & match 2 small parts together 10“-15" หย ิบและประกบ2ชิ้นเล ็กเข ้าด ้วยก้นระยะ10-15"

10 10 get & match 2 parts & pos under foot <12" หยิบและจ ัดประกบชิ้นงานวางใต ้ต ีนผ ีระยะ<12*

11 11 get & match 2 parts & pos under foot 12*-24" หย ิบและจ ัดประกบช ิ้นงานวางใต ้ต ีนผ ีระยะ!2-24"

12 12 get & match 2 parts & pos under foot >24" หยิบและจ ัดประกบชิ้นงานวางใต้ต ีนผ ีระยะ>24"

13 13 get & match 2 parts together <12* หย ิบและประกบ2ชิ้นเข ้าด ้วยก้นระยะ<12" *

14 14 get & match 2 parts together 12"-24" หย ิบและประกบ2ชิ้นเข ้าด ้วยก้นระยะ12-24"

15 15 get & match 2 parts together >24" หย ิบและประกบ2ชิ้นเข้าด้วยก้นระยะ>24"

16 16 get&match 2 small parts together&pos under foot <5* หย ิบและประกบ2ชิ้นเล็กวางใต้ต ีนผีระยะ<5"

17 17 get&match 2 small parts together&pos under foot 5-10 หย ิบและประกบ2ชิ้นเล็กวางใต้ต ีนผีระยะ5-10"

18 18 get&match 2 small parts together&pos underfoot10-15 หย ิบและประกบ2ชิ้นเล ็กวางใต้ต ีนผีระยะ10-15"

19 19 get 1 part with 1 hand & move on table < 12" หย ิบ1ช ิ้นวางบนโต ้ะระยะ<12"

20 20 get 1 part&move on table 12-24"with 2 hand assist หย ิบ1 ช ิ้นและใช้ม ืออ ีกข ้างช ่วยจับระยะ12-24"

21 21 get 1 part&move on table >24"with 2 hand assist หย ิบ1 ช ิ้นและใช้ม ืออ ีกข้างช ่วยจับระยะ>24"

22 22 get 1 part &pos under foot <12’with 2 hand assist หย ิบ1 ช ิ้นและวางใต้ต ีนผ ีระยะ<12"

23 23 get 1 part &pos underfoot 12"-24”with 2 hand assist หย ิบ1ช ิ้นและวางใต ้ต ีนผ ีระยะ12-24"

24 24 get 1 part &pos under foot >24"with 2 hand assist หย ิบ1ช ิ้นและวางใต้ต ีนผ ีระยะ>24"

25 25 get 1 part match to another part <12" หยิบชิ้นงาน1 ชิ้นไปประกบกับอีกชิ้นหนึ่ง<12"

26 26 get 1 part match to another part 12"-24" หยิบชิ้นงาน1ชิ้นไปประกบกับอีกชิ้นหนึ่ง12-24"

27 27 get 1 part match to another part >24" หยิบชิ้นงาน1 ชิ้นไปประกบกับอีกชิ้นหนึ่ง>24"

28 28 get & move part out of the way <12" หย ิบและย ้ายช ิ้นงานออก<12"

29 29 get&pos part on automatic cord insertion machine หยิบและจัดวางชิ้นงานใส่เครื่องร้อยเชือกอัตโนมัต ิ

30 30 get & pos small template หยิบและจ ัดวางตำแหน ่งบล ๊อคเล ็ก

31 31 get & pos large template - match 3 point หยิบและวางบล๊อคใหญ่จ ัดให้ตรงตำแหน่ง3จุด

32 32 get & pos snap on the die หยิบและจ ัดตำแหน่งกระดุมลแน ็ปใส่เครื่องตอก

33 33 get 2 parts to table & pos 1 part under foot 12"-24" หย ิบ2ชิ้นพร้อมก้น: 1 ชิ้น'วางบน'โต๊ะ1 ชิ้นใส่ใต้ตีนผี
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ลำดับ เลข MRL ซื่อภาษาอังกฤษ j ซื่อภาษาไทย j

34 34 position 1 part under foot อัดวางตำแหน่ง 1 ชิ้นใต้ตีนผี

35 35 positron 1 part in single folder ส่ชิ้นงานลงในชองพับหนึ่งชัน

36 36 position 1 part in double folder ใส่ชินงานลงในชองพับสองชั้น

37 37 position 1 pin accurately กลัดเข็มหบุด 1 อันให้ตรงตำแหน่ง

38 38 position part in lap seam guide อัดตำแหน่งชิ้นงานกับอุปกรณ์ช่วยเย็บตะเข็บเหลื่อม

39 39 position part on snap die อัดตำแหน่งชิ้นงานบนเครื่องตอกสแนิป

40 40 reposition part under foot 3" เปลื่ยนตำแหน่งชิ้นงานใหม่เพี่อเย็บใต้ตีนผีระยะ 3"

41 41 reposition part under foot 4" เปลี่ยนตำแหน่งชิ้นงานใหม่เพี่อเย็บใต้ตีนผ ีระยะ4"

42 42 reposition part under foot <10" เปลี่ยนตำแหน่งชิ้นงานใหมเ่พ่ีอเย็บใต้ตีนผีระยะ <10"

43 43 reposition part under foot 10"-20" เปลี่ยนตำแหน่งชิ้นงานใหม่เพี่อเย็บใต้ตีนผีระยะ 10-20"

44 46 stack part on table or <12" กองชิ้นงานบนโต๊ะหรีอระยะ < 12"

45 47 stack part on table or >24" กองชิ้นงานบนม้าน ั่งหรือระยะ>24"

46 48 stack part on table or 12"-24" กองชิ้นงานบนม้านั่งหรือระยะ 12-24"

47 49 stack very small part (in hand) กองชิ้นส่วนเล็กๆ(บนมือ)

48 50 align(spread)fortopstiching(stop,spread,resume) แบะตะเข ็บสำหร้บเย ็บท ับคิว2มือพร้อมกัน

49 51 align during sewing(slow sewing,regrasp sewing) อัดตำแหน่งระหว่างเย็บไม,หยุดจักร

50 52 align for control (stop,align,resume) หยุดเปลี่ยนตำแหน่งมือประคองผ้าระหว่างเย็บ

51 53 align 2 plies contact control 6-12"(stop,align,resume) ประคองผ ้า2ชิ้นระห'ว่างเย็บ6-12'ต้วย2มือส่งผ้าพร้อมกัน

52 54 align&match 2 plies 6-12" (stop,align,resume) อัดแนวประกบผ้า2ชิ้น6-12"ต้วย2มืออับไม่พร้อมกัน '

53 55 align and match each additional ply อัดแนวประกบผ้า 1 ชิ้นใหม่ที่เพิ่มเข้ามา

54 56 align (Stretch elastic before sewing) ดึงยางยืดก่อนเย็บ(เช่นเย็บขอบเอวใส่ยาง)

55 57 align ninged template 2 hands อัดตำแหน่งบล๊อคแบบเปิดพับไต้ไข้2มือ

56 58 smooth seam ลูบตะเข็บให้เรียบ

57 59 unwrinkle or strainghten material ลูบผ้าให้เรียบ

58 60 stop to fold over seam หยุดเพ ี่อป ัดล ้มตะเข ็บ

59 61 cut closely;get and aside scissors ดัดใกล้ตะเข็บ-รวมหยิบและวางกรรไกร

60 62 cut closely;each additional cut ดัดใกล้ตะเข็บ-การดัดเพิ่มแต่ละครั้ง(กรรไกรอยู่ในมือ)

61 63 cut rouglyiget and aside scissors ดัดหยาบๆ-รวมหยิบและวางกรรไกร

62 64 cut rougly;each additional cut ดัดหยาบๆ-การดัดเพิ่มแต่ละครั้ง(กรรไกรอยู่ในมือ)

63 65 get scisors-trim accurately 2"-dispose scissors aside หยิบกรรไกรดัดผ้าขนาด2"จากด้านข้าง

64 66 add æ ch additional 2"-trim accurately ดัดใกล้ตะเข็บ-การตัดเพ ิ่มแต่ละครั้ง

65 67 chain back สาวงานกลับเพ ี่อด ัดด ้าย1ชิ้น(ไม่รวมดัด)

66 68 chain off seam and cut with knife (overlock os) โพ้งเพี่อดัดด้ายด้วยจักร
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ลำดับ ลฃ MRL ชื่อภาษาอังกฤษ ชื่อภาษาไทย

67 69 break thread เด็ดด้ายให้ขาดด้วยมือ

68 70 unfold material กางผ้าออก

69 71 simple fold พับชั้นเดียวแบบง่ายๆ s

70 72 single turn fold พับชั้นเดียวตามขนาดที่กำหนด

71 73 single turn fold with crease พับชั้นเดียวตามขนาดที่กำหนดและกรีดหรือลูบให้เป็นรอย

72 75 double fold for hemming or vent พับสองครั้งเท ี่อเย็บเปิดชาย(ตะเข็บข้าง)

73 76 finish fold from bottom-small garment พับชิ้นงานขึ้นจากชาย(เสื้อตัวเล็ก)

74 77 finish fold from LH side-small garment พับชิ้นงานขึ้นจากด้านข้าย(เสื้อตัวเล็ก)

75 78 finish fold from RH side-small garment พับชิ้นงานขึ้นจากด้านขวา (เสื้อตัวเล็ก)

76 79 finish fold from top-small garment พับชิ้นงานขึ้นจากด้านบน(เสื้อตัวเล็ก) :

77 80 flip back with 1 hand dispose for working in pile พลิกชินงานในมัดไปด้านหน้าด้วยมือเดียว

78 81 flip back with 2 hand dispose for working in pile พลิกชิ้นงานในมัดไปด้านหน้าด้วยสองมือ

79 82 flip forward with 1 hand dispose for working in pile พลิกชิ้นงานในมัดเข้าหาตัวด้วยมือเดียว

80 83 flip forward with 2 hand dispose for working in pile พลิกชิ้นงานในมัดเข้าหาตัวด้วยสองมือ

81 84 UPS-position 1 part in clip 2 hands ระบบสายพาน-ใลํช ิ้นงาน1ชิ้นในไม้แขวนด้วย2มือ

82 85 UPS-position 2 part in clip 2 hands ระบบสายพาน-ใส่ช ิ้นงาน2ชิ้นในไม้แขวนด้วย2มือ

83 86 UPS-position small part in metal side clip ระบบสายพาน-ใส่ชิ้นงานเล็กในลวดข้างไม้แขวน

84 87 UPS-replace part in clip,act switch ระบบสายพาน-ใส่ชิ้นงานาชิ้นในไม้แขวนและกด!}ม ส่งชิ้นงาน

85 88 UPS-activate switch on UPS system ระบบสายพาน-กด!}มเพี่อส่งชิ้นงานไปยังสถานีต่อไป

86 89 UPS-unload part from clip,dispose to bench ระบบสายพาน-นำชิ้นงานออกจากไม้แขวนวางบนเก้าอี้

87 90 backtack or prestitch เย็บยำ'ฝืเข็มกุญแจ

88 91 examine 8"-14" seam ตรวจตะเข็บยาว8-14*

89 92 reach 4“ to new location,grasp for trim or exam,release เอื้อมไปหยิบชิ้นงานเพี่อตัดเศษด้ายหรือตรวจระยะ4*

90 93 reach 6“ to new location,grasp for trim or exam,release เอื้อมไปหยิบชินงานเพี่อตัดเศษด้ายหรือตรวจระยะ6*

91 94 reach 8" to new location,grasp for trim or exam,release เอื้อมไปหยิบชิ้นงานเพี่อตัดเศษด้ายหรือตรวจระยะ8"

92 95 reachIO" to new location,grasp for trim or exam.release เอื้อมไปหยิบชิ้นงานเพี่อตัดเศษด้ายหรือตรวจระยะ10"

93 96 reach12" to new location,grasp for trim or exam.release เอื้อมไปหยิบชิ้นงานเพี่อตัดเศษด้ายหรือตรวจระยะ12"

94 97 reach14" to new location,grasp for trim or exam.release เอื้อมไปหยิบชิ้นงานเพี่อตัดเศษด้ายหรือตรวจระยะ14”

95 98 reach16" to new location,grasp for trim or exam.release เอื้อมไปหยิบชิ้นงานเพี่อตัดเศษด้ายหรือตรวจระยะ16"

96 99 reach18" to new location,grasp for trim or exam.release เอื้อมไปหยิบชิ้นงานเพี่อตัดเศษด้ายหรือตรวจระยะ18"

97 100 reach20“ to new location,grasp for trim or exam.release เอื้อมไปหยิบชิ้นงานเพี่อตัดเศษด้ายหรือตรวจระยะ20"

98 101 mark with pencil;get,pos,mark 1,aside จุดตำแหน่งหนึ่งจุด รวมหยิบและวางดินสอด้านข้าง

99 102 กาark;each additional -move r จ ุดตำแหน่งเพ ิ่ม1จ ุดระยะห ่าง1’
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133 137 slide zipper 8" เดซ ิประยะร"

134 138 slide zipper 10" ร ูดซ ิประยะ10"

135 139 slide zipper 12" ร ูดซ ิประยะ12"

136 140 slide zipper 14" รูดซ ิประยะ14"

137 141 slide zipper 16" ร ูดซ ิประยะ16"

138 142 slide zipper 18" ร ูดซ ิประยะ18"

139 143 slide zipper 20" รูดซ ิประยะ20"

140 144 zip-insert zipper trip into separating zipper tap ซิป-ใลํฃาซิปช้าย-ขวาเข้าด้วยกันก่อนรูดซิป

141 145 turn handwheel 180-reach <24" หม ุนล ้อบ ังค ับจ ักร180องศา เอื้อม<24"

142 146 turn handwheel 180-additional หม ุนล ้อบ ังค ับจ ักรเพ ิ่ม !80องศา

143 147 turn cloth 90 at needle หมุนผ้า90องศา ขณะเข็มบักอยู่ I

144 148 turn cloth 90 < 10" หมุนผ้า90องศา ระยะ<10"

145 149 turn cloth 90 distance 10"-24" หมุนผ้า90องศา ร ะย ะ !0-24’

146 150 turn cloth 180 at needle หม1นผ ้า180องศา ขณะเข็มปักอยู่

147 151 turn cloth 180 < 10" ห)รุนผ้า180องศา ระยะ<10"

148 152 turn cloth 180 distance 10"-24” หม,นผ้า180องศา ระยะ10-24'

149 153 point out curved pocer lining seam before topstitch ใช้เหล็กแหลมดันตะเข็บฤงกระเป ๋าให้เร ียบร้อยก่อนทับคิ้ว

150 154 point out corner with hand help tool กลับม,ม1ม ุมด ้วยเหล็กแหลม(เหล็กแหลมอยู่ในมีอ)

151 155 turn & point 1 corner with pointing device กล ับม ุม1มุมด้วยเครื่อง

152 156 turn collar point by hand กล ับม ุมปก1ปกด้วยม ีอ

153 157 turn out small corner กล ับม ุม เล ็กๆ1มุม

154 158 turn out welt pocket กล ับปากกระเป ๋าเจาะ

155 159 turn assemblied shirt กลับเสื้อเชิ้ต

156 160 turn shorts lining inside กลับกางเกงผ้าชั้นใน

157 161 turn joined shorts outside กลับกางเกงข้างในออกข้างนอก

158 162 turn joined skirt and dispose to table กลับกระโปรงเพื่อนำไปวางบนโต๊ะ

159 163 turn,cut and point 1 corner with pointing device กล ับและด ัดม ุม1ม ุมด ้วยเคร ื่องPointing Device

160 173 button hole 1.5 cm. กักรักกระดุมขนาด! .รชม.'หรีอ3/8"

161 174 buttonsew 2 hole ต ิดกระด ุมแบบ2รู

162 175 buttonsew 4 hole ต ิดกระด ุมแบบ4รู

163 176 activate snap/eyelet setting machine ตอกสแน๊ปด ้วยเครื่องตอกสแน็ป

164 177 autosew velcro tap เย ็บติดเวลโก้เทปด้วยบล็อคจ ักเย ็บอ ัตโนมิต ิ1x3/8"nง2x1’

165 178 bartack cycle-activate pedal clamp and sew 1 cm. เย็บตัวหนอน(บาร์แท ็ก)3/8■หรือ1ซม.
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166 179 adjust button to correct position in holder หมุนดัดตำแหน่งกระดุมใหม่ในที่อ ับของจักรติดกระดุม

167 180 button-remove and reset button in clamp จักรติดกระดุม-นำกระดุมออกจากที่ด ับและดัดตำแหน่งไล่ใหม่

168 183 snap-open;each additional snap สแนิป-กดป ิดสแน ็ปเพ ิ่มคร ั้งละนม ็ด

169 184 snap-open;get,open snap,dispose สแน็ป-หยิบเส ั'อ-ด ึงเป ิดสแน็ปนม็ดและวาง

170 185 snap-close;get,align,snap,dispose สแน็ป-หยิบเสัอ-ดัดตำแหน่ง-กดปิดลแน็ป 1 เม ็ดและวาง

171 186 position second snap on die-with simo get for 2 snap สแน็ป-ไล่สแน็ปบนเครื่องตอกเพิ่ม 1 ขา-ไม่รวมหยิบ

172 187 position snap on die-each additional ลแน็ป-ไล่กระดุมสแน็ปลงในเครื่องตอก-เพิ่มแต่ละครั้ง

173 188 activate foot pedal for automachine no Dwell time เหยียบตัวบังดับจักรอัตโนมัต ิ1ครั้ง '

174 256 remove and relocate shade sticker ดึงสติ๊กเกอรัออกและติดตำแหน่งใหม่

175 262 bunch fabric on closed pant before sew each occ ขยุ้มผ ้า1ครั้ง-ใข้นิ้วมือดึงเข้าหาฝ่ามือ(กำผ้าไว้ในมือ) j

176 264 swing in or out folder ดันเข้าหรือผลักซองพับออก(แบบเหวี่ยง)

177 270 apply clip to bundle for working in pile-add to BHT หนีบตั้งผ ้าด้วยตัวหนีบ '

178 229 align seam-small item 4-18"-each occ รีด-ลูบตะเข็บเสัอต ัวเล็ก 4-18" แต่ละครั้ง

I 179 230 stretch small knit item prior to pressing-each occ รีด-ดึงดัดเสัอก่อนรีดแต่ละครัง

180 235 steam(1) NY รีด-เครื่องรีดทับแบบที่ด ับมือเดียวไข้เวลา 3.5 วินาที

181 236 steam(2) NY รีด-เครื่องรีดทับแบบที่ด ับสองมือไข้เวลา 10วินาที

182 รีด 1 press 2"-each occ รีดครั้งละ 2 นิ้วด้วยเตารีด

183 ร ีด2 get and dispose รีด-หยิบและวางเตารีด (ไม่รวมรีด)

184

185

186

187

188

I 189

190

191

192

193

194

195

196

197

198
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คำอธ ิบาย

คำอธิบายที่ 1 

Micro Motion
Micro Motion คือ ท่าทางการเคลื่อนไหวพืนฐาน ที่สามารถนำไปเรียงต่อกันเพื่อสร้างเป็นท่าทาง 

ยาวขึ้นและซับช้อนข้ึนได้ เกิดขึ้นจากการแบ่งซอยท่าทางการเคลื่อนที่ที่ยาวมากๆให้สันลง จนกระทั่งแบ่ง 

ต่อไปไม่ได้แล้วและท่าทางที่แบ่งแล้วนั้นจะต้องนำไปใช้ได้กับทุกๆท่าทางการทำงาน โดย Micro Motion จะม ี

อยู่ 2 แบบ คือ

Micro Motion แบบที่พัฒนาขึ้นมาใช้เองภายใน อาจจะเป็นในโรงงานหนึ่งๆหรือสถานคืกษาหนึ่งก็ได้ 

ขอบเขตการใช้งานก็จะยังไม,กว้างขวางนัก จะเหมาะลมสำหรับการใช้งานในสภาวการณ์และสิ่งแวดล้อมที่ 

พัฒนาขึ้นมา ตัวอย่างเซ่น การเอื้อมมือไปหยิบดินสอ อาจแบ่งได้เป็น 1.การเอื้อมมือไปหาดินสอ 2.หยิบ 

ดินสอ 3.ดึงมือกลับมา เป็นต้น

Micro Motion แบบที่ใช้กันอย่างแพร่หลายทั่วไป เป็นการนำเอาทฤษฎีและหลักการทาง Micro Motion 

ที่มืผู้พัฒนาเอาไว้และผ่านการตรวจลอบจนเชื่อมั่นได้มาประยุกตใํช้งานเลย ในปัจจุบันมืผู้พัฒนาเอาไว้

มากมาย เซ่น ระบบ MTM รุ่นต่างๆ ระบบ MOST เป็นต้น
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กระบวนการทำงานทีมแขน

สาบแขนใหญ่ สาบแขนเล็ก

กระดุม

ตัวแขน

-»

ติดสาบแขน

บาร์แท็ก (BAR

ตรวจเจียนสาบ

เจาะรังดุมสาบ

ติดกระดุมสาบ

จับคู่

รปที ค.2 แผนผังการผลิตที 2
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กระบวนการทำงานทีมขอบแขน

ขอบแขนประกบ ขอบแขนโชว์

เย็บเสันตรงขอบแขน

ประกบขอบแขน (เคร่ือง)

ย้ําบุมขอบแขน

พลิกอัดขอบแขน

วัดหัว

ซ้อนขอบแขน

รูปท่ี ค.3 แผนผังการผลิตท่ี 3

กระดุม

ตรวจขอบแขน

รีดพับด้านประกบ

จับคู่

เจาะรังดุม

ประกบขอบแขน (มือ)

เจียนหัว

ติดกระดุม
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ช้ินส่วนหลัง

บ่าโชว์

▼

กระบวนการทำงานทีมลำตัว

เนม บ่าประกบ

▼  ▼

>

ติดส่วนหลัง

ช้อนส่วนหลัง

เจียนบ่า

รปท่ี ค.4 แผนผังการผลิตที 4



ชนส่วนหน้า

สาบขวา กระเป๋า

กระบวนการทำงานทีมลำตัว 175
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กระบวนการทำงานทีมประกอบ
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การดำเน ิน การเก ็บข อม ูล

ในการดำเนินการเก็บข้อมูลท้ัง 6 อย่างน้ัน จะกระทำท่ีสถานท่ีต่างกัน 5 แห่ง คือ *
1. มหาวิทยาลัยราชมงคล'วิทยาเขต1ชุมพรเขตอุดมกักด้ิ
2. มูลนิธิเส้ือผ้า เครองนุ่งห่ม แห่งประเทศไทย
3. โรงงานท่ี 1
4. โรงงานท่ี 2 '
5. โรงงานท่ี 3

โดยในแต่ละท่ีก็จะมีการดำเนินการเก็บข้อมูลท้ังท่ีเหมือนกันและท่ีแตกต่างๆกัน ดังรายละเอียด
ต่อไปน้ี

1. การดำเนนิการเกบ็ขอ้มลูทีม่หาวทิยาลยัราชมงคลวทิยาเขตอดุมสกัด «.
การดำเนินการจะมีเพียงอย่างเดียวคือ การถ่ายภาพวิดีโอท่าทางการทำงาน ซ่ึงจะมีระยะเวลาใน 

การถ่ายทำดังตารางท่ี ง.1

ตารางท่ี ง.1 Gantts Chart แสดงระยะเวลาดำเนินการที่ราชมงคลฯ

เด ือน ธค มค กพ ม ีค เมย พค มิย

ส ัปดาห ์ท ี่ 1 2 3 4 1 2 3 4 1 2 3
4

1 2 3 4 1 2 3 4 1 2 3 4 1 2 3 4

การดำเนินงานที่ราชมงคลฯ

H
1.ก่ายภาพวิดโอ

_
♦

ในการดำเนินการถ่ายทำจะต้องมีการจัดทำแผนการถ่ายทำอย่างละเอียดว่าจะถ่าย element ใดบ้าง 

การถ่ายทำเริ่มตั้งแต่ Element ในกลุ่ม A ไปจนถึง Element ในกลุ่ม C เป็นลำดับสุดท้าย ซ่ึงสามารถแจก 

แจง Element ที่ทำการถ่ายที่ราชมงคลฯออกมาเป็นกลุ่มต่างๆไต้ดังนี้

ตารางท่ี ง.2 แสดง Element ที่จะทำการถ่ายทำที่ราชมงคลวิทยาเขตชุมพรเขตอุดมศักดิ้

'สถานที่ ภาพ
: . '■- ‘ --■^:. - ;-

A ท : * . } . พ .■ .•.■ะ-,A a ^ B O ป ■
ป :

f*"
: ซุ&

ราชมงคลฯ 63 1-3,4-6,7-9,10-12,66,65

13-15,16-18,19-21,150

22-24,25-27,28,33,69,67

34,40-43,50,51,52,148,62

53,54,55,56,58,59,60,149

70,72,73,75,80,81,82,83

57 144 1 37,38,46-48’

49,125

5
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สถานท่ี ภาพ; ฯ̂ ;̂ ': ' ' -ริ่เ : B m O II É i-
90,91.92-10๐. 101.102- 
108,109,110-111,123,63 
126,116-119,120-122,64 
127,128,129,145,146,147

*

ในการถ่ายทำท่ีราชมงคลฯจะเป็นลักษณะท่ี 2 คือ ลัดฉากแล้วทำการถ่ายทำ โดยการลัดสถานท่ีถ่าย 
ทำจะเร่ิมด้วยการนำเอาฉากมาก้ันท้ัง 3 ด้าน คือ ด้านหลัง ด้านซ้ายและขวา จากน้ันจะนำเอาจักรสำหรับ 
เย็บผ้ามาต้ังไว้ตรงกลาง เพ่ือความสว่างของภาพด้านหน้าจึงต้ังไฟกำลังสูงเอาไว้ 1 ตัว ส่วนกล้องจะต้ังอยู่ 
ด้านหน้าและด้านข้าง ทิศทางละ า ตัว เพ่ือเก็บภาพการทำงานไห้ได้ครบทุกมุม รูปท่ี ง.ไ-ง.3 แสดงสถานท่ีท่ี 
ลัดสำหรับถ่ายทำ ■ +>
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รูปท่ี ง.2 แสดงภาพสถานที่ถ่ายทำจากด้านหน้าเฉียงมาทางด้านขวาของผู้เย็บ

รูปท่ี ง.3 แสดงภาพสถานที่ถ่ายทำจากด้านหน้าเฉียงมาทางด้านซ้ายของผู้เย็บ
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การถ่ายทำที่ราชมงคลฯสามารถถ่ายทำได้ครบตามแผนคือ 63 ภาพ โดยสามารถแจกแจงผลการ 

ถ่ายทำได้ดังตารางที่ ง.3

ตารางท่ี ง.3 จำแนกภาพวิดีโอที่ถ่ายที่ราชมงคลฯตามกลุ่ม A.B.C

สถานท่ี , ภาพ A .r. M U c  I
ราชมงคลฯ 63 1-3,4-6,7-9,10-12

13-15,16-18,19-21,59

22-24,25-27,28,33,60

34,40-43,50,51,52,150

53,54,55,56,58,148-149

62,63,64,65,66,67,69

70,72,73,75,80,81,82,83

90,91,92-100,101,102-

108,109,110-111,123

126,116-119,120-122

127,128,129,145,147

57 144 1 37,38,46-48

49,125
\

5

2. การดำ1นินการ๓ บข้อมูลทีโรงงานที 1

การดำเนินการประกอบด้วยงาน 3 ชนิด คือ

1 .ถ่ายทำภาพวิดีโอแสดงท่าทางการทำงาน โดยการถ่ายทำจะทำในลักษณะที 1

2.สัมภาษณ์เรื่องแผนผังการผลิต

3.จับเวลาการทำงานของเครื่องจักรบางชนิด 

ซ่ึงงานท้ัง 3 ชนิดจะมีระยะเวลาในการดำเนินการ ดังตารางท่ี ง.4

.ตารางท่ี ง.4 Gantts Chart แดสงระยะเวลาดำเนินการที่โรงงานที่ 1

เดือน ธค มค กพ มีค เมย พค มิย

สัปดาห์ท่ี 1 2 3 4 1 2 3 4 1 2 3 4
1 1 * V

4 1 2 3 4 1 2 3 4

การดำเนินงานโรงงานท่ี 1
1 1 1 1 1 ร 1

า.ถ่ายภาพวิดีโอ โ 1 1 1 1 r
2,สัมภาษณ์แผนผังการผลิต

1 1
5.จับเวลาเคร่ืองจักรทำงาน J 1 _
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ซึ่งในการดำเนินการถ่ายทำภาพวิดีโอจะต้องมีการจัดทำแผนอย่างละเอียดเสียก่อนว่าจะถ่ายทำ 

Element ใดบ้าง ซึ่งลามารถแสดงได้ดังตารางที่ ง.ร

ตารางท่ี ง.5 แสดง Element ที่จะถ่ายทำที่โรงงานที่ 1

สถานที่ ภp i. A ' .. .บ้ -.i ‘ B C ; v

โรงงานท่ี 55 30,31,57,112,113,114.132 28 183,184,185,186 19 115,76,77,78 8

1 133,32,39,176,35,36,29 187,264,84,85 79,270,153

177,178,188,173,174,175 86,87,88,89,130 154

179,180,ร ีด1,ร ีด2,229,230 155,158,160,161

235,236 162,163

ในการถ่ายทำท่ีโรงงานท่ี 1 จะเป็นการถ่ายทำแบบที่ 1 คือ ถ่ายทำตามสภาพที่เป็นจรงของโรงงาน 

ไม่มีการจัดฉากแต่อย่างใด ซึ่งภาพสถานที่ถ่ายทำไม่สามารถแสดงได้ เนื่องจากเป็นความไม่เหมาะสมต่อ 

โรงงานตัวอย่าง

การถ่ายทำท่ีโรงงานท่ี 1 สามารถถ่ายได้ 33 ภาพ จากเป้าหมาย 55 ภาพตามแผน คิดเป็น 60% 

ของจำนวนภาพตามแผนการ ซึ่งสามารถแจกแจงได้ตามตารางที่ง.6

ตารางท่ี ง.6 จำแนกวิดีโอท่ีถ่ายท่ีโรงงานที่ 1 ตามกลุ่ม A, B, C

สถานที่ ภาพ A l i l i l B f j g 0 * * '

โรงงานที, 1 33 31,57,113,114.132,174 17 183,185,186,86 12 115,77,78 4

32,35,36,29,177,188,173 187,84,85,162 270

179,180,ร ีด1,229 88,89,160,161

3. การดำเนินการเก็บข้อมู«ท ี่โรงงานที่ 2

การดำเนินการท่ีโรงงานท่ี 2 นี้จะมีการถ่ายทำภาพวิดีโอเพียงอย่างเดียว ซึ่งระยะเวลาในการ

ดำเนินการถ่ายทำแสดงดังตารางที่ ง.7
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ตารางท่ี ง.7 Gantts Chart แสดงระยะเวลาดำเนินการที่โรงงานที่ 2

เดือน ธค มค กพ มีค เมย พ ค มิย

สัปดาห์ที่ 1 2 3 4 1 2 3 4 1 2 3 4 1 2 3 4 1 2 3 4 1 2 3 4 า 2 3 4

การดำเนินงานโรงง่านท่ี 2

1.ก่ายภาพวิดีโอ :

โดยในการดำเนินการถ่ายทำภาพวิดีโอจะต้องมีการจัดทำแผนการถ่ายทำว่าจะถ่าย Element

อะไรบ้าง ซึ่งแสดงดังตารางที่ ง.8

ตารางท่ี ง.ร แสดง Element ที่จะถ่ายทำที่โรงงานที่ 2

สถานที่ ภาพ A

โรงงานท่ี 2 5 61,68,71 3 159 1 256 1

ในการถ่ายทำท่ีโรงงานท่ี 1 จะเป็นการถ่ายทำแบบที่ 1 คือ ถ่ายทำตามสภาพที่เป็นจริงของโรงงาน 

ไม่มีการจัดฉากแต่อย่างใด ซึ่งภาพสถานที่ถ่ายทำไม่ลามารถแสดงได้ เนื่องจากเป็นความไม่เหมาะสมต่อ 

โรงงานตัวอย่าง

การถ่ายทำท่ีโรงงานท่ี 2 สามารถถ่ายไต้ 5 ภาพ ตามแผนงานที่ไต้วางไว้ ซ่ึงสามารถแจกแจงได้ตาม 

ตารางท่ี ง.9

ตารางท่ี ง.9 จำแนกวิดีโอท่ีถ่ายท่ีโรงงานที่ 2 ตามกลุ่ม A, B, C

สถานที่ ภาพ
——7 ■ - ■■ 
A B •«ฒร .0 ■' ÿ ■' พ ุ^

โรงงานท่ี 2 5 61,68,71 3 159 1 256 1

4. การดำเนินการ๓ บข้อมูลท่ีโรงงานที 3
การดำเนินที่โรงงานที่ 3 ม ีเพ ียงอย่างเด ียวคือ การสัมภาษณ์การนำเอาผลลัพธ์ทีได้จากโปรแกรมไป

ใช้งาน โดยระยะเวลาดำเน ินการแสดงดังตารางที่ง.10
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ตารางที ง.10 Gantts Chart แสดงระยะเวลาในการดำเนินการที่โรงงานที่ 3

เด ือน ธค มค กพ มีค เมย พค มิย

ส ัปดาห ์ท ี่ 1 2 3 4 1 2 3 4 1 2 3 4 1 2 3 4 1 2 3 4

I

3 4 1 2 3 4

การดำเนินงานโรงงานท่ี 3

1 .สัมภาษณ์การนำผลลัพธ์ไปใร่เ
_ :

ธ. การดำเนินการที่ม ูลนิธิ1ส์อผ้า เครื่ธงน ุ่งห ่ม แห่งประเทศไทร

ที่มูลนิธิฯจะมีการดำเนินการเก็บข้อมูล 2 ชนิดคือ

1 .การสัมภาษณ์เรื่องดำอธิบายท่าทางการทำงานของแต่ละ ELEMENT ในตารางรายซ่ือ 

ELEMENT

2.การสัมภาษณ์เรื่องค่าเผื่อที่ใข้ในอุตสาหกรรมการผลิตเสื้อผ้า เคร่ืองนุ่งห่ม 

ระยะเวลาในการดำเนินงานที่มูลนิธิฯ แสดงได้ดังรูปที่ ง.11

ตารางท่ี ง.11 Gantts Chart แสดงระยะเวลาดำเนินการที่มูลนิธิเสื้อผ้า เครื่องนุ่งห่ม แห่งประเทศไทย

เด ือน ธค มค กพ ม ีค เมย พค ม ิย

ส ัปดาห ์ท ี่ 1 2 3 4 1 2 3 4 1 2 3 4 1 2 3 4 1 2 3 4 1 2 1 2 3 4

การดำเนินงานที่มูลนิธิฯ

■2.สัมภาษณ์คำอธิบาย

3.สัมภาษณ์เรึ่องค่าเผึ่อ
_

การดำเนินงานที่มูลนิธิฯเป็นไปตามแผนที่ได้วางเอาไว้ โดยผลลัพธ์ที่ได้จะแบ่งเป็น 2 ส่วน คือ

1. ตารางการสัมภาษณ์ Keyword ของแต่ละ Element ซึ่งแสดงดังตารางที่ง.12

2. ตารางแสดงค่าเผื่อและดำอธิบายค่าเผื่อที่ใช้ในอุตสาหกรรมการผลิตเสื้อผ้า 

เครื่องนุ่งห่ม ในประเทศไทย ซ่ึงแสดงดังตารางที่ ง.13
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ตารางท่ี ง. 12 แสดง Keyword ของแต่ละ Element ที่ได้จากการสัมภาษณ์

ใ บ ส ัม ภ า ษ ณ ์keyword ผ ้ให ้ส ัมภาษ ณ ์...........ว ิศวกรท ี่ปร ึกษาประจำร ุเลน ิธ ิฯ .................ว ัน ท ี.่............14 ธ ันวาคม 2547 หน้าที่ 2

ลำด ับ Element NO. keyword

1 33 ห ย ิบมาพ ร ้อมก ัน  '

2 34 สอดชิ้นงานเข ้าใต ้ต ีนผ ี จนพร ้อมเย ็บ

3 35 Iซองพ ับแบบหน ึ่งช ั้น  1

4 36 ซองพ ับแบบสองช ั้น

5 37 กลัดย ังไงก ็ได ้

6 38 เช่น ตะเข ็บข ้าง เป ็นต ้น

7 39 จัดให้ตรง พร ้อมตอก

8 [ 40 เย ็บหลายจ ุดบนช ิ้นงานเด ียวก ัน

9 ' 41 เย ็บหลายจ ุดบนช ิ้นงานเด ียวก ัน

10 42 เย ็บหลายจ ุดบนช ิ้นงานเด ียวก ัน

11 43 เย ็บหลายจ ุดบนช ิ้นงานเด ียวก ัน  ;

12 46 เอาช ิ้นงานออกจากด ีนผ ีแล ้ววางบนโต ๊ะ

13 47 เอาช ิ้นงานออกจากด ีนผ ีแล ้ววางบนโต ๊ะ

14 48 เอาช ิ้นงานออกจากด ีนผ ีแล ้ววางบนโต ๊ะ

15 49 เช ่น ป ้าย ลา เบ ล  เป ็นต ้น

16 50 หย ุดแล ้วแบะเพ ี่อ เย ็บ

17 51 จ ักรเด ินเร ื่อยๆม ือจ ัดช ิ้นงานให ้เข ้าท ี่ 1

18 52 ม ีการหย ุด พน ักงานไม ่ชำนาญ !

19 53 จ ับ ผ้า 2 ชิ้นที่ เย็บให้เข้าที่

20 54 จ ับผ ้า 2 ช ิ้นท ี่เย ็บให้เข ้าท ี่ แล ้วเอาม ือจ ับรวบท ั้ง 2 ชิ้นอีกครัง

21 55 อ ีกช ินมาประกบ จ ัดให ้พร ้อมเย ็บ

22 56 ด ึงก ่อนท ี่จะเร ิ่ม เย ็บ

23 57 สอดช ิ้นงานเข ้าบล ิอค พร ้อมท ังเย ็บ

24 58 เย ็บแล ้วล ูบให ้เร ียบ

25 59 ล ูบผ ้าธรรมดาๆ ,

I 26 60 ขณ ะเย ็บท ับตะเข ็บ  ป ัดแล ้ว เย ็บต ่อ  :

27 61 ต ัดแบบปราณ ีต

28 62 เหม ือน 61 แต ่กรรไกรพร้อมในมือแล้ว

29 63 ด ัดหยาบๆ

30 64 เหม ือน 63 แต ่กรรไกรพร้อมในมือแล้ว

31 65 หย ิบกรรไกรมารอด ัด

32 66 ต ัดแบบปราณ ีตท ี่ส ุด  ข ้ามาก
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ใ บ ส ัม ภ า ษ ณ ์keyword ก ัเ,ห ้ส ัมภ าษ ณ ์...ว ิศวกรท ี่ปร ึกษ าประจำมลน ิธ ิฯ ............ว ัน ท ี.่......1 4 ธ ันวาคม 2547 ห น ้า ท ี่1

ลำด ับ Element NO. key/vord

1 1 หย ิบช ิ้นเล ็ก เช่น กระเป ๋า  เป ็นต ้น ลอดใต้ต ีนผ ี

2 2 หย ิบช ิ้นเล ็ก เช่น กระเป ๋า  เป ็นต ้น สอดใต้ต ีนผ ี

3 3 หย ิบช ิ้นเล ็ก เช่น กระเป ๋า  เป ็นต ้น ลอดใต้ต ีนผ ี

4 4 หย ิบช ิ้นเล ็ก เช่น กระเป ๋า  เป ็นต ้นวางบนโต ๊ะหน ้าต ีนผ ี

5 5 หย ิบช ิ้นเล ็ก เช่น กระเป ๋า  เป ็นต ้น วางบนโต ๊ะหน ้าต ีนผ ี

6 6 หย ิบช ิ้นเล ็ก เช ่นกระเป ๋า  เป ็นต ้น วางบนโต ๊ะหน ้าต ีนผ ี

7 7 หย ิบ 2 ช ิ้น เล ็กน ำมาประกบก ัน  เช่น ประกบปก เป็นต้น

8 ' 8 !หย ิบ 2 ช ิ้น เล ็กน ำมาประกบก ัน  เช่น ประกบปก เป็นต้น

9 9 หย ิบ  2 ช ิ้น เล ็กน ำมาประกบก ัน  เช่น ประกบปก เป ็นต้น

10 10 j หยิบช ิ้นใหญ ่ 2 ช ิ้นมาประกบ แล ้วสอดใต ้ต ีนผ ี

11 ■ 11 หยิบช ิ้นใหญ ่ 2 ช ิ้นมาประกบ แล ้วลอดใต ้ต ีนผ ี

12 12 หยิบช ิ้นใหญ ่ 2 ช ิ้นมาประกบ แล ้วสอดใต ้ต ีนผ ี I

13 13 Iหย ิบ 2 ช ิ้นใหญ ่นำมาประกบก ัน

14 14 หย ิบ  2 ช ิ้นใหญ ่นำมาประกบก ัน

15 15 หย ิบ 2 ช ิ้นใหญ ่นำมาประกบก ัน

16 16 หย ิบช ิ้นเล ็ก 2 ช ิ้นมาประกบ แล ้วสอดใต ้ต ีนผ ี

17 17 หย ิบช ิ้นเล ็ก 2 ช ิ้นมาประกบ แล ้วสอดใต ้ต ีนผ ี

18 18 หย ิบช ิ้นเล ็ก 2 ช ิ้นมาประกบ แล ้วลอดใต ้ต ีนผ ี

19 19 หยิบช ิ้นใหญ ่ ต ้องใช ้อ ีกม ือช ่วยประคอง วางบนโต ๊ะ

20 20 หยิบช ิ้นใหญ ่ ต ้องใช ้อ ีกม ือช ่วยประคอง วางบนโต ๊ะ

21 21 หยิบช ิ้นใหญ ่ ต ้องใช ้อ ีกม ือช ่วยประคอง วางบนโต ๊ะ

22 î 22 หยิบช ิ้นใหญ ่ ต ้องใช ้อ ีกม ือช ่วยประคอง ลอดใต้ต ีนผ ี

23 23 หยิบช ิ้นใหญ ่ ต ้องใช ้อ ีกม ือช ่วยประคอง สอดใต้ต ีนผี

24 24 หยิบช ิ้นใหญ ่ ต ้องใช ้อ ีกม ือช ่วยประคอง ลอดใต้ต ีนผ ี !

25 25 ช ิ้นหน ึ่งวางอย ู่อ ีกช ิ้นนำมาประกบ

26 26 ช ิ้นหน ึ่งวางอย ู่อ ีกช ิ้นนำมาประกบ

27 27 ช ิ้นหน ึ่งวางอย ู่อ ีกช ิ้นนำมาประกบ

28 28 หยิบช ิ้นไปวางตรงอ ื่น

29 29 เครื่องร้อยเช ือก

30 30 ใซ ้บล ็อคว ัดปกเส ื้อ

31 31 ใช ้บล ็อคใหญ ่ว ัด เกระด ุม

32 32 เคร ื่องตอกสแน ็ป
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ใ บ ส ัม ภ าษ ณ ์keyword ผู้ให้!สัมภาษณ์......วิศวกรที่ปรึกษาประจำมลนิธิฯ...........ว ันท ี.่..... 15ธันวาคม 2547.... หน้าที่ 3

ลำดับ Element NO. keyword

1 67 ชิ้นงานเป็นพวง เช่น กระเป๋า เป็นต้น 1

2 68 ใช้มีดที่เครื่องโพ้ง ตัดด้าย

3 69 ใช้มือเด็ด

4 70 กางผ้าที่พับไวั

5 71 พับริมผ้าแบบไม่ต้องเล็งมาก 1

6 72 มีเล็'นบอกขนาดขีดไว้

7 73 เหมือน 72 แต่มีการกรีด'ไห เ้ริยบ

8 75 พับ 2 ทบ j

9 76 พับเสือเด็ก

10 77 พับเสื้อเด็ก

11 78 พับเสื้อเด็ก

12 79 พับเสือเด็ก

13 80 พลิกเพื่อตรวจชิ้นงานจากกอง

14 81 พลิกเพื่อตรวจชิ้นงานจากกอง

15 82 พลิกเพื่อตรวจชิ้นงานจากกอง

16 83 พลิกเพื่อตรวจชิ้นงานจากกอง

17 84 เป็นสายพานที่ใช้ในสายการประกอบผลิตภัณฑ์มีเป็นบางโรงงาน

18 85 เป็นสายพานที่ใช้ในสายการประกอบผลิตภัณฑ์มีเป็นบางโรงงาน

19 86 เป็นสายพานที่ใช้ในสายการประกอบผลิตภัณฑ์มีเป็นบางโรงงาน

20 87 เป็นสายพานที่ใช้ในสายการประกอบผลิตภัณฑ์ มีเป็นบางโรงงาน

21 88 เป็นสายพานที่ใช้ในสายการประกอบผลิตภัณฑ์มีเป็นบางโรงงาน

22 89 เป็นสายพานที่ใช้ในสายการประกอบผลิตภัณฑ์มีเป็นบางโรงงาน

23 90 อาการเท้าเหยียบที่ตีนผี

24 j 91 ตรวจรอยตะเข็บ

25 I 92 ขันตอนการตรวจหลังจากเย็บ

26 93 ขั้นตอนการตรวจหลัง'จากเย็บ

27 94 ขันตอนการตรวจหลังจากเย็บ

28 j 95 ขั้นตอนการตรวจหลังจากเย็บ

29 96 ขั้นตอนการตรวจหลังจากเย็บ

30 97 ขั้นตอนการตรวจหลังจากเย็บ

31 98 ขั้นตอนการตรวจหลังจากเย็บ

32 99 ขั้นตอนการตรวจหลังจากเย็บ
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ใบสัมภาษณ์keyword ผ้ให้สัมภาษณ์......วิศวกรท่ีปรึกษาประจำมลนิธิฯ................ วันท่ี...15 ธันวาคม 2547........หน้าท่ี 4
ลำดับ Element NO. keyword

1 100 Iข้ันตอนการตรวจหลังจากเย็บ
2 101 หยิบดินสอมาจุด 1 จุด
3 ! 102 มือถือดินสออยู่แล้ว
4 103 มือถือดินสออยู่แล้ว
5 104 มือถือดินสออยู่แล้ว j
6 } 105 มือถือดินสออยู่แล้ว !
7 ! 106 jมือถือดินสออยู่แล้ว ใ
8 107 1มือถือดินสออยู่แล้ว
9 108 มือถือดินสออยู่แล้ว
10 109 หยิบแล้ววาง

I 11 110 ดินสออยู่ในมือแล้ว ไม่ต้องวางด้วย
12 111 ดินสออยู่ในมือแล้ว ไม่ต้องวางด้วย
13 112 หยิบ วัด วาง
14 113 บล็อคอยู่ในมือ วัดเพ่ิม !
15 114 ยกข้ึน วางลง วัด

I 16 115 กันติดผ้า
17 116 มือจับแล้วดีงออก
18 117 มือจับแล้วดีงออก
19 118 มือจับแล้วดีงออก
20 119 มือจับแล้วดีงออก
21 120 มือสัมผัสแล้วผลักออก
22 121 มือสัมผัสแล้วผลักออก
23 122 มือสัมผัสแล้วผลักออก
24 j 123 ช้ินงานท่ีเย็บมี 2 ข้ันช้อนกัน
25 125 เทป หมายถึง ยางยืด
26 126 หยิบมัดผ้าไปใส่กระบะ
27 127 เย็บแล้วมาวางบนดัก

; 28 128 ย้ายไปวางท่ีโต๊ะ
29 : 129 ช้ินงานเย็บแล้วเอามาไว้ด้านข้าง
30 130 ด้านข้างพนักงานมีราวแขวนช้ินงานอยู่
31 131 ยางยืดท่ีเย็บเข้าวงแล้ว
32 132 วัดเสร็จแล้ว
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ใบส้มภาษณ์keyword ผ้ให้สัมภาษณ์......วิศวกรท่ีปรึกษาจากมลนิธิฯ....... วันท่ี................ 22 ธันวาคม 2547......  หน้าท่ี 5
ลำดับ Element NO. keyword

1 133 เช่นเดียวกับ 132
2 134 รูดซิปตามระยะท่ีกำหนด
3 135 รูดซิปตามระยะท่ีกำหนด
4 136 รูดซิปตามระยะท่ีกำหนด ]
5 I 137 รูดซิปตามระยะท่ีกำหนด
6 ; 138 jรูดซิปตามระยะท่ีกำหนด
7 139 รูดซิปตามระยะท่ีกำหนด
8 ! 140 รูดซิปตามระยะท่ีกำหนด
9 141 รูดซิปตามระยะท่ีกำหนด
10 142 รูดซิปตามระยะท่ีกำหนด I
11 143 รูดซิปตามระยะท่ีกำหนด
12 144 ใส่ขาซิปก่อนดึงรูดซิป
13 145 เอ้ือมมือ,ไปหมุน
14 146 มือจับล้ออยู่แล้ว I
15 147 กดให้เข็มลงมาป็กท่ีช้ินงานไว้ 1
16 148 เข็มใม่ปัก
17 149 เข็มไม่ปัก
18 150 กดให้เข็มลงมาปักท่ีช้ินงานไว้
19 151 เข็มไม,ปัก หมุน 90 องศา จำนวน 2 รอบ '

I 20 152 เข็มไม่ปัก หมุน 90 องศา จำนวน 2 รอบ
21 153 เหล็กแหลมใช้ดึงมุมกระเป๋า
22 154 ใช้เหล็กแหลมกลับมุม
23 155 เคร่ืองกลับมุม มีบางโรงง"น
24 156 อาการเหมือน 155 แต่ใช้มือกลับล้วนๆ
25 157 เช่น อินธนุ เป็นต้น
26 158 กระเป๋าเจาะ เช่น กางเกง เป็นต้น
27 159 กลับเอาด้านนอกออกมา
28 160 กางเกงสตรี
29 161 กลับกางเกงธรรมดา

j 30 162 เช่นเดียวกับ161 แต่เปล่ียนเป็นกระโปรง 1
31 163 เคร่ืองน้ีทำได้ 2 หน้าท่ี
32
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ใบสัมภาษณ์keyword ผ้ไห้สัมภาษณ์......วิศวกรท่ีปรึกษาประจำมลนิธิฯ.......... วันท่ี...... 22 ธันวาคม 2547............หน้าท่ี 6
ลำดับ Element NO. keyword

1 I 173 ช้จักรอัตโนม่ต
2 174 . ช ้จ ักรติดกระดุมโดยเฉพาะ
3 175 . ช ้จ ักรติดกระดุมโดยเฉพาะ
4 176 กดตอกสแน็ป
5 177 เวลโก้เทป เป็นขนๆ ที'ใช้ติดรองเท้า
6 I 178 ช้จักรอัตโนมิต ลํวนใหญ่เป็นผลิตภัณฑ์พวกเส้ือเช้ิต
7 179 จัดให้พร้อมติด
8 I 180 หยิบออกและใส่ใหม่
9 183 เป็นการทำงานบนเคร่ืองตอกสแน็ป I
10 184 เป็นการทำงานบนเคร่ืองตอกสแน็ป !
11 185 เป็นการทำงานบนเคร่ืองตอกสแน็ป
12 186 เป็นการทำงานบนเคร่ืองตอกสแนิป
13 187 เป็นการทำงานบนเคร่ืองตอกสแน็ป '
14 188 การทำงานของเท้า ไ
15 256 ดึงออก ติดใหม่
16 262 มือวางเฉย  ๆขยับเพียงน้ิวมือ

I 17 264 ซองแบบเหว่ียง
18 270 หนีบเพ่ือเตรียมเย็บ ใ ม ่ค ่อยมืใ ช ้

19 รีด1 รีดธรรมดา
20 รีด2 หยิบแล้ววาง ไมรีด

! 21 229 ลูบก่อนจะรีด
22 230 ดึงให้เรียบก่อนรีด
23 ! 235 เค ร ื่อ ง อ ัต โนมิต
24 236 เคร่ืองอ ัต โนม่ติ

! 25
26
27
28
29

I 30
31
32
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ตารางท่ี ง.13 แสดงค่าเผื่อที่ใข้ในอุตสาหกรรมเสื้อผ้า เคร่ืองนุ่งห่ม

NO. คาเผ่ือ คาอ ธ ิบ าย '  - *■■■■ I

1 เวลาส่วนตัว ค่าเผ่ือสำหรับให้พนักงานเข้าห้องนัร ืและด่ืมน่ํา

2 ความเมื่อยล้า เป็นค่าเผ่ือให้คนงานไค้พักฟิน จากการทำงาน

3 รอทำงาน ค่าเผื่อสำหรับอุปตเหตุที่อาจเกิดชิ้นระหว่างทำงาน(ไม่ใช่จักรเสีย)

4 ด้ายขาด ค่าเผ่ือสำหรับเวลาท่ีใซใส่ด้ายใหม่เข้าไป ซ่ึงช้ินกับชนิดรองจักร

5 เปลี่ยนหลอดด้าย ไข้ในกรณีที่มีการเปลี่ยนสีด้าย เปลี่ยนชนิดของด้ายเป็นต้น

6 เปลี่ยนแบบ เกิดในกรณีที่มีการเปลี่ยนแบบของงานหรือเปลี่ยนเนื้อผ้าที่ใข้

7 อุปกรณ์ช่วยเย็บ เป็นค่าเผื่อสำหรับเวลาที่เสียไปในการใส่อุปกรณ์ช่วยเย็บ

8 เคร่ืองจักรขัดข้อง เป็นค่าเผื่อสำหรับเวลาที่เสียไปในการซ่อมจักรหรือตรวจเช็คจักร

9 ค่าเผื่ออื่นๆ 1 สำหรับเผื่อเวลาอื่นๆที่นอกเหนือจากข้างต้น

10 ค่าเผื่ออื่นๆ 2 สำหรับเผื่อเวลาอื่นๆที่นอกเหนือจากข้างต้น

ฬาเผึ่อมื่ค

1 หยิบมัดจากที่เก็บ ค่าเผื่อเวลาในการหยิบมัดงานมาที่จุดทำงาน

2 แก้มัดงาน ค่าเผื่อสำหรับเวลาในการแก้มัดหรือตัดเชือกหรือหยิบออกจากกล่อง

3 เตรียมจัดวางชิ้นงาน เกิดจากเวลาที่ใชในการหยิบชิ้นงานแต่ละชิ้นออกมาจากมัด

4 มันทึกมัดงาน ค่าเผื่อสำหรับเวลาในการฉีกคูปอง มันทึกเวลาลงบนใบมันทึก

5 ผูกมัดงาน เกิดจากเวลาในการผูกหรือใส่ตัวล็อคมัดงาน

6 จัดวางมัดงาน เกิดจากเวลาในการนำมัดงานไปวางเก็บที่ชิ้นวางมัดงานที่เสร็จแล้ว
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6. การดำเนินการเก็บข้อมูลการประเมินผลการทดสอบโปรแกรม

ตัวอย่างใบประเมินผลการทดสอบโปรแกรม
ใบประเมินผลการทดสอบโปรแกรม

ข้อมูลผู้ทำการทดลอบ

ชื่อผู้ทดสอบ........................................................................................

ตำแหน่ง............................................................แผนก......................

หน้าท่ีหรืองานประจำ.............................................................................

ช่วงเวลาที่ทำการทดสอบ.....................................................................

ข้อมูลของโรงงานท่ีสังกัด

ชื่อโรงงาน...........................................................................................

ที่อยู่ของโรงงาน...................................................................................

เบอร์โทรสัพท์...............................................แฟกซ์.

ผลิตภัณฑ์หสักชองโรงงาน......................................

ข้อมูลประเมินผลโปรแกรม

1.ประสบการณ์ในการใช้งานโปรแกรมสักษณะนี้ของผู้ทดสอบ

2.ประลบการณ์ในการใช้งานโปรแกรมลักษณะนี้ของโรงงาน

3. ระยะเวลาที่ผู้ทดสอบใช้ในการเรียนรู้โปรแกรม (จนคล่องแคล่วระดับหนึ่ง)

4. ระยะเวลาที่ผู้ทดลอบใช้ในการวิเคราะห์ท่าทางการทำงานของผลิตภัณฑ์ตัวอย่างที,เลือกมา 1 

ผลิตภัณฑ์

5.ความเห็นที่มีต่อส่วนการทำงานต่างๆในโปรแกรม



5.1.ส่วนการดำเนินการเกี่ยวกับท่าทางระดับ Element

5.2.ส่วนการดำเนินการเกี่ยวกับท่าทางระดับ Process

5.3.ส่วนการดำเนินการเกี่ยวกับท่าทางระดับ Part และ Product

5.4.ส่วนการทำงานเกี่ยวกับค่าเผื่อ

5.5.ส่วนการทำงานเกี่ยวกับวัตถุดิบ

5.6.ภาพรวมของโปรแกรม
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ต้ังแต่ข้อท่ี 6 ให้ผู้ทดสอบใส่คะแนนลงในช่องว่าง โดยระดับคะแนนจะเริ่มตั้งแต่น้อยที่สุด คือ 1 ใส่ 

ไปจนถึง 5 คือมา!าที่สุด

6. รูปร่างหน้าตาของโปรแกรม.......................................

7. ความยากง่ายในการใช้งาน.......................................

ร-ความแม่นยำของค่าที่ได้...............................................

9. เนื้อหาของคู่มือการใช้งาน.........................................

10. ขอบเขตการทำงานของโปรแกรม.............................
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1. ทฤษฎีบท MTM-2 [2]

1.1 พัฒนาการของ MTM-2

MTM-2 เป็น MTM ที่มีการพัฒนามาจาก MTM-1 โดยการรวมการเคลื่อนที่พื้นฐานจาก 

MTM-1 เข้าด้วยกันเพื่อลดเวลาที่ใช่ในการวิเคราะห์การทำงาน โดยมีหลักการพื้นฐานในการพัฒนาจาก 

MTM-1 มาเป็น MTM-2 ดังน้ี

•การเคลื่อนที่พื้นฐานตัวใดมีความเหมาะลมแล้วก็จะคงไว้เช่นเดิม

•มีการรวมการเคลื่อนที่พื้นฐานบางตัวเข้าด้วยกันเพื่อความคล่องตัวในการเลือกนำมาใช้

ดังตัวอย่าง

1. [RELEASE +  REACH +  G R A SP ]
I

= [GET]
I

MTM-1 MTM-2

2. [M OVE +  POSITION] 
1

[PUT]

MTM-1
▼

MTM-2

1.2หน่วยเวลาพื้นฐานที่ใข้ใน MTM-2

ประกอบด้วย 39 ค่าเวลามาตรฐาน โดยมีหน่วยเวลาเป็นแบบ TMU คือค่าของหน่วยเวลาที่ 

ใช่ในระบบ MTM และมีค่าเทียบเท่าหน่วยเวลามาตรฐานต่าง  ๆ ดังน้ี
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TMU - Time Measurement Unit

1 TMU = 0.00001 ช่ัวโมง

1 TMU = 0.0006 นาที

1 TMU = 0.036 วินาที

1 ช่ัวโมง = 100000 TMU

1 นาที = 1667 TMU

1 วินาที — 27.8 TMU

1.3 บัตรข้อมล (MTM CARD) ที่ใช้ประกอบในการวิเคราะห์การทำงาน

บัตร,ข้อมูล MTM-2 ประกอบด้วยสัญลักษณ์บอกประเภทของการเคลื่อนไหว, ระยะทางการเคลื่อนไหว และ 

ค่าเวลาการเคลื่อนไหวแสดงในหน่วย แ\/]บดังนี้

ตารางท่ี จ. 2 ค่าเวลาท่ีใซในระบบ MTM-2 ทั้งหมด

PAR TA

PART B 

*

PAR TC

I

CODE GA GB GC PA PB PC

5 3 7 14 3 10 21

_15 6 10 19 6 15 26

_30 9 14 23 11 19 30

_45 13 18 27 15 24 36

_80 17 23 32 20 30 41

GW1-1Kg PW1-5Kg

A R E c ร F BD AB

14 6 7 15 18 9 29 32

หมายเหตุ หน่วยที่ใช้ในการวัดระยะทาง คือ เซนติเมตร (CM)
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Part A เป็นสัญลักษณ์การเคลื่อนไหวด้วยมือประ๓ ทการเคล่ือนไหว GA, GB, GC,

PA, PB และ PC โดยจะแสดงอยู่ในหัวตารางด้านบนของบัตรข้อมูล ส่วนระยะทางจะบอกเป็นรห ัสอย ู่ใน  

แนวตั้งด้านซ้ายสุดของบัตรเป็น _5, _15,_30,_45 และ _80 ในการอ่านค่าเวลาจะต้องเลือกประเภทของการ 

เคลื่อนไหวในหัวตารางและเลือกระยะทางการเคลื่อนไหวในแนวตั้งด้านซ้าย ก็'จะ'ได้เวลาท่ีใซ้ในการ

เคลื่อนไหวเป็นหน่วย TMU เช่น ถ้าการเคลื่อนไหวประ๓ ท GB ที่ระยะการเคลื่อนไหว 20 เซนติเมตร ค่า 

เวลาที่ได้คือ 14 TMU

Part B เป็นสัญลักษณ์ของการเคลื่อนไหวด้วยมือที่มืนำหนัก หรือแรงต้านเข้ามาเกี่ยวซ้อง 

โดยสัญลักษณ์ GW 1 -  1 Kg หมายถึง จะต้องเพิ่มค่าเวลาในการวิเคราะห์เก 1 TMU ในกรณีท่ีมืนํ้าหนัก 

หรือแรงต้านที่เข้ามาเกี่ยวซ้องในทุก ๆ 1 กิโลกรัม ที่เพิ่มขึ้น และ PW 1 -  5 Kg หมายถึง จะเพิ่มค่าเวลาอีก 1 
TMU ในทุกๆ 5 กิโลกรัมของแรงต้านหรือนํ้าหนักที่เพิ่มขึ้น ซึ่งจะพูดถึงรายละเอียดอีกครั้งในหัวข้อ Get 

Weight และ Put Weight

Part c  เป็นสัญลักษณ์ของการเคลื่อนไหวด้วยอวัยวะอื่น ๆ ซึ่งไม่จำเป็นต้องใช้สัญลักษณ์ 

บอกระยะการเคลื่อนไหวประกอบ ด้งนั้นค่าเวลาในหน่วย TMU จึงแสดงอยู่ด้านล่างของด้วอักษรบอก 
สัญลักษณ์ เช่น ประเภทการเคลื่อนไหว ร ค่าเวลาที่ได้คือ 18 TMU

ในระบบ MTM-2 นั้นจะไม่ได้กล่าวถึงระยะทางจริงในการเคลื่อนไหวเอาไว้ แต่จะกล่าวไว้ 

เป็น Code ซึ่งได้แสดงรายละเอียดการเปรียบเทียบไว้ให้เห็นในตารางที่ จ.3 เรียบร้อยแล้ว จะเห็นว่า 

ระยะทางไกลสุดของการเคลื่อนไหวด้วยมือนั้นคือ 80 เซนติเมตร หากระยะมากกว่านี้จะไม่สะดวกเวลา 

ทำงาน หากต้องเคลื่อนไหวเกิน 80 เซนติเมตร จะมืการเคลื่อนไหวแบบอื่นเข้ามาช่วยด้วย เช่น อาจเกิดการ 

เดิน (STEP) เกิดการใช้ร่างกายเข้าช่วย (BODY ASSIST) เป็นต้น

ตารางท่ี จ. 3 ความหมายของ CODE ท่ีใช้ในการบอกระยะทาง

หน่วยนิ้ว หน ่วยเซนติเมตร CODE

ตั้งแต่ ถึง ตั้งแต่ ถึง

0 2 0 5 5

2 6 5 15 15

6 12 15 30 30

12 18 30 45 45

18 ขึ้นไป 45 ขึ้นไป 80



1.4 การเคลอนไหวแบบต่างๆใน MTM-2
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1.4.1 GET

คือ การเคลื่อนที่ด้วยมือหรือนิ้วเพื่อไปถึงวัตถุ โดยมีวัตถุประสงค์เพื่อจับและรวมไป 

ถึงการปล่อย โดยสัญลักษณ์ที่ใช้คือ G

1. ขอบข่าย

เริ่มด้วยการไปถึงวัตถุที่จะจับ และสามารถจับควบคุมวัตถุได้เป็นการออกแรงแบบ 

STATIC คือวัตถุที่จับกำลังจะเคลื่อนที่

2. ตัวแปร

ตัวแปรที่มืผลต่อการพิจารณาเลือกกรณีของ GET มี 3 ตัวแปร

กริยาของการจับท่ีใช้ในการจับ มีทั้งหมด 3 กรณี GA, GB และ GC จะพิจารณา 

ให้เป็นกรณีใดนั้นจะขึ้นอยู่กับจำนวนครั้งของลักษณะการจับที่เรียกว่า GRASPING ซึ่งกริยาการจับนี้เป็น 

ลักษณะการเคลื่อนไหวลันๆ ของน้ิว เพื่อวัตถุประสงค์ไห้สามารถล่งแรงความคุมวัตถุที่จะยกได้

กรณี GA ไม่มี GRASPING MOTION เป็นลักษณะการเคลื่อนมือ หรือนิ้วไปเพื่อ 

แตะสัมผัสวัตถุแบบง่าย ๆ มักเกิดในกรณีที่วัตถุวางอยู่ในสภาพที่สามารถจับได้สะดวก พร้อมที่จะยกหรือ 

เคลื่อนที่ นอกจากนี้กรณี GA ยังหมายถึงการเคลื่อนมือเพื่อให้เกิดความสมดุลของร่างกาย หรือเป็นการ 

เคลื่อนที่เพื่อเตรียมการเคลื่อนไหวชนิดอื่นต่อไป
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รูปท่ี จ. 1 ตัวอย่างการเคลื่อน!หวแบบ GA

กรณ GB ใชเมอมีกริยา GRASPING MOTION หนีงครัง เป็นการจับวัตถุแบบง่าย 

ๆ ปกติมัว!ปมักจะใช้กรณีนี้ ในการจับหรือหยิบวัตถุขนาดเล็ก, กลาง หรือใหญ่ ที่ง่ายต่อการจับ ในกรณีน้ี 

จะเป็นกรณีที่ใช้มาก โดยทั่ว!ปของสัญลักษณ์ GET
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กรณี GC ใช้เมือกริยา GRASPING MOTION มากกว่าหนึงครัง เป็นการจับวัตถุที่ 

ซับช้อน วางช้อนกัน ไม่สามารถถูกจับไดโดยง่าย เมื่อมือเช้าไปถึงจำเป็นต้องมี GRASPING MOTION 

หลายครั้ง จึงจะสามารถจับควบคุมวัตถุนั้นได้

ส่วนใหญ่ใช้ไนกรณีที่จับวัตถุที่มืขนาดเล็กมาก, เป็นแผ่นเรียบวางช้อนกัน, กระดาษ 

วางช้อนกัน หรือวัตถุเล็กที่ถูกนำมาวางกองรวมกับวัตถุชนิดอื่น ๆ หรือชนิดเดียวกัน



รูปท่ี จ. 3 ตัวอย่างการเคล่ือนไหวแบบ GC

การตัดสินใจว่าจะใช้สัญลักษณ์ GET กรณีใดลำหรับการเคลื่อนไหวหนึ่ง 

อาตัยรูปที่ จ.4 เพ่ือช่วยให้การตัดสินใจง่ายข้ึน

GB

GA GC

ๆ สามารถ

รูปท่ี จ. 4 แผนภาพการพิจารณาการเคลื่อนไหวแบบ GET
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ระยะทาง ระยะทางเป็นตัวแปรสำคัญที่ต้องนำเอามาพิจารณาตัวหนึ่ง แบ่ง 

ออกเป็นช่วงทั้งหมด 5 ช่วง โดยจะดูจากระยะทางที่มากที่สุดในแต่ละช่วง มาเป็นเลขตัวแทนของระยะทางที่ 

อยู่ในช่วงน้ัน ๆ สัญลักษณ์ในแต่ละช่วงเป็นดังนี้ 5, 15, 30, 45 และ 80 ในหน่วยเชนติเมตร สำหรับหน่วยที่ 

เป็นนิ ้วจะเป็น2,6, 12, 18และมากกว่า 18 โดยจะนำค่าระยะทางในหน่วยเมตริกมาใชํในการวิเคราะห์

ในการวิเคราะห์ระยะทางในการเคลื่อนไหวนี้ จะถูกประมาณจากระยะการ

เคลื่อนไหวของมือ โดยท ี่ม ีการเคล ื่อนที่ของส่วนลำตัวน้อยที่สุด หรีอไมมการขยับตัวเพี่อให์ได้
ระยะทาง สำหรับผู้ที่ยังไม่ชำนาญควรจะมืการวัดระยะทางเคลื่อนที่จริงเพื่อไหใต้ความถูกต้องแม่นยำมาก 

ที่สุด ซึ่งถ้าการเคลื่อนไหวนั้นมืการเคลื่อนในลักษณะโค้ง(Arc Distance) การประมาณระยะทางจะต้องบวก 

เพิ่มอีกดังสมการ

ระยะทางในแนวตรง + 10% = ระยะทางในแนวโค้ง

ARC O l S Ï A N C E

รปท่ี จ. 5 ความสัมพันธ์ของการเคล่ือนท่ีในแนวตรงและการเคล่ือนท่ีในแนวโค้ง



นํ้าหนัก ในกรณีที่มีนํ้าหนักเข้ามาเกี่ยวข้องจะต้องไปพิจารณาเป็นสัญลักษณ์

GET WEIGHT

1.4.2 GET WEIGHT

คือ กริยาที่ต้องการกล้ามเนื้อมือและแขนในการที่จะยกนํ้าหนักของวัตถุที่จะยกขึ้น 

โดยสัญลักษณ์ที่ใข้ คือ GW

1. ขอบข่าย

เมื่อการจับวัตถุอย่างสมบูรณ์แล้ว รวมถึงแรงที่จำเป็นของกล้ามเนื้อที่จะต้องใช้

เพื่อให้สามารถควบคุมและยกนํ้าหนักของวัตถุได้ หมายถึงวัตถุพร้อมที่จะถูกยกแล้ว

2. ข้อกำหนด

GET WEIGHT จะเกิดขึ้นหลังจากนิ้วมือได้จับบนตัววัตถุเต็มที่ หลังจากเกิดกริยา 

GET ก่อนหน้านั้น และจะถือว่าเสร็จสิ้นกริยา GET WEIGHT ก่อนท่ีการเคล่ือนไหวท่ีจริงใด ๆ จะเกิดขึ้น

เมื่อนํ้าหนักหรือแรงต้านทานน้อยกว่า 2 กิโลกรัม (4 ปอนด์) ไม่จำเป็นต้องมีการเผื่อ 

GW แต่ถ้านํ้าหนักหรือแรงต้านเกิน 2 กิโลกรัมจะต้องให้เวลา 1 TMU ในทุก ๆ กิโลกรัมที่มากกว่า และต้อง 

รวมเอา 2 TMU สำหรับ 2 กิโลกรัมแรกไว้ด้วย หากไม่ทราบนื้าหนักหรือแรงต้านทานที่แน่นอน ก็ควรมีการ 

ประมาณค่าได้ โดยเศษส่วนของกิโลกรัมควรปัดขึ้นเป็นจำนวนเต็ม และให้ทำการประมาณได้ว่า 1 กิโลกรัม 

มืค่าเท่ากับ 2 ปอนด์

สำหรับกรณีที่ใข้มือเดียวในการทำกริยา GW นํ้าหนักที่พิจารณาคือ นํ้าหนักจริงของ

วัตถุนั้น แต่ถ้าเป็นกรณีที่ใช้มือทั้งลองข้าง นํ้าหนักที่พิจารณาคือ คร่ึงหนึ่งของนํ้าหนักจริงของวัตถุน้ัน ๆ

ถ้าเป็นการลื่นไถลหรือผลักวัตถุให้เคลื่อนที่ไปบนพื้น ใช้มือข้างเดียวให้ใช้ 40% ของ 

นํ้าหนักจริงของวัตถุ หากเป็นการใช้ลองมือให้ไข้ 20% ของนํ้าหนักจริง

1.4.3 PUT

คือ กริยาที่มืวัตถุประสงค์เพื่อเคลื่อนย้ายวัตถุไปยังจุดหมายด้วยมือหรือนิ้ว โดย

205

สัญลักษณ์ที่ใช้คือ P
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1. ขอบข่าย

เมื่อวัตลุถูกจับและอยู่ภายใต้การควบคุม ณ จุดเริ่มต้น เตรียมพร้อมที่จะเริ่มการ 

เคลื่อนที่ไต้ทันที ตลอดจนวัตถุเคลื่อนที,ไปถึงจุดหมายที่ต้องการแต่ยังอยู่ภายใต้การควบคุมข อ ง ม ือ หรืดูน้ีๆ

ตัวแปร ที่มืผลต่อการพิจารณาเลือกกรณีของ PUT มี 3 ตัวแปร

ความยากง่ายของการเคฟิอนุไหว พิจารณาจากจำนวนของการเคลื่อนไหวที่

เรียกว่า CORRECTION MOTION ซึ่งมีความหมาย1ว่า การเคลื่อนไหวที่เกิดความลังเล ต้องเปลี่ยนทิศทาง 

หรือการหยุดโดยไม,ตั้งใจเมื่อถึงจุดหมาย มีด้วยกันหมด 3 กรณี

กรณี PA ไม,มี CORRECTION MOTION เป็นการเคลื่อนที่แบบราบเรียบ ต้ังแต่ 

เริ่มต้นจนถึงจุดสิ้นสุดวางวัตถุ โดยมีตัวหยุดกำหนด หรือจุดหยุดโดยประมาณ กรณีนี้เป็นกรณีธรรมดาส่วน 

ใหญ่ของ PUT

รูปท่ี จ. 6 ตัวอย่างการเคล่ือนไหวแบบ PA

กรณี PB มี CORRECTION MOTION หน่ึงคร้ัง กรณีนี้เกิดขึ้นบ่อย  ๆ ในการนำ 
วัตถุไปวาง ณ ตำแหน่งใด  ๆ ที่กำหนดไม่ยากนักต่อการวาง เป็นลักษณะการวางในตำแหน่งที่ไม่ต้องการ 
ความพอดีมาก
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รูปที' จ. 7 ตัวอย่างการเคลื่อน!หวนบบ PB

กรณี PC มี CORRECTION MOTION มากกว่าหนึงครัง สังเกต!ด้จากมีการ 

เคลื่อนที่ที่!ม่!ด้ตั้งใจเกิดขึ้นหลายครั้งสัน ๆ เนื่องจากความยากในการวางวัตถุตรงจุดท่ีทำหนดที่ต้องทาร 

ความแน่นอนสูง อาจจะเกิดจากความยากในการเคลื่อนย้าย ความ!ม่สมมาตรของขึ้นส่วนที่ต้องน่ามา

ประกอบกัน หรือความ!ม'สะดวกสบายของตำแหน่งการทำงาน

รูปท่ี จ. 8 ตัวอย่างการเคลื่อน!หวแบบ PC
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ระยะทาง ระยะทางเป็นตัวแปรสำคัญที่ต้องนำเอามาพิจารณาตัวหนึ่ง แบ่ง

ออกเป็นช่วงทั้งหมด 5 ช่วง โดยจะดูจากระยะทางที่มากที่สุดในแต่ละช่วง มาเป็นเลขตัวแทนของระยะทาง 

ท่ีอยู่ในช่วงนั้น ๆ สัญลักษณ์ในแต่ละช่วงเป็นตังนี้ 5, 15, 30, 45 และ 80 ในหน่วยเซนติเมตร สำหรับหน่วย 

ที่เป็นนิ้วจะเป็น 2, 6, 12, 18 และมากกว่า 18 โดยจะนำค่าระยะทางในหน่วยเมตริกมาใซในการวิเคราะห์

ในการวิเคราะห์ระยะทางในการเคลื่อนไหวนี้ จะถูกประมาณจากระยะการ

เคลื่อนใหวของมือโดยที่มีการเคลื่อนที่ของสํวนสำตัวน้อยที่สุด หรือไม่มืการขยับตัวเพื่อให้ใต้ระยะทาง

สำหรับผู้ที่ยังไม่ชำนาญควรจะมืการวัดระยะทางเคลื่อนที่จริงเพื่อให้ใต้ความถูกต้องแม่นยำมากที่สุด

ในกรณีที่มืการสวมชิ้นงานหนึ่งลงในอีกชิ้นงานหนึ่ง โดยมีการลังเลและระยะทางใน 

การสวมมากกว่า 2.5 เซนติเมตร หรือ 1 น้ิว จำเป็นต้องเพิ่ม PUT เข้าไปด้วย เช่น การเลียบปากกาลงในช่อง 

เลียบที่เล็ก และลึก 5 เซนติเมตร ต้องเพิ่ม “PA5" เข้าไปในการวิเคราะห์ด้วย

การตัดสินใจว่าจะใช้สัญลักษณ์ PUT กรณีใดสำหรับการเคลื่อนไหวหนึ่ง ๆ ลามารถ 

อาคัยรูป ด้านล่าง เพ่ือช่วยให้การตัดสินใจง่ายข้ึน

เ ป ็น ก า ร เ ค ล ื่อ น ท ี่แ บ บ ไ ม ่ ส า ม า ร ถ ล ัง เ ก ต เ ห ็น ก า ร ไ ม ่

ร า บ เ ร ีย บ ส ม ํ่า เ ส ม อ เ ค ล ื่อ น ท ี่แ บ บ ม ีก า ร ล ัง เ ล

ห ร ือ ไ ม ่ ห ร ือ ไ ม ่

ใ ช ่ ใ ช ่

' ’ 1 ’

PB

PA PC

รูปท่ี จ. 9 แผนภาพพิจารณาการเคลื่อนไหวแบบ PUT

นํ้าหนัก กรณีที่มีนํ้าหนักเข้ามาเกี่ยวข้อง จะต้องไปพิจารณาเป็นสัญลักษณ์ PUT
WEIGHT

1.4.4 PUT WEIGHT

คือ ส่วนเพ่ิมเติมสำหรับ PUT ซ่ึงจะขึ้นอยู่กับน้ําหนักของวัตถุท่ีถูกเคลื่อนท่ี โดย
สัญลักษณ์ที่ใช้คือ PW
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1. ขอบข่าย

เมื่อเริ่มมีการเคลื่อนที่ จากจุดหนึ่งและสินสุดเมื่อวางวัตลุลงที่จุดหมายแต่ยังไม่ได้ปล่อยมือออกจาก 

วัตลุนั้น สำหรับเวลาที่เพิ่มเข้าไปนั้นเพื่อซดเชยให้กับความแตกต่างของเวลาที่ต้องการใช้ไนการเค ล ื่อ น วัตลุท่ี 

มีนํ้าหนักต่างกันในระยะทางที่เท่ากัน ให้มีความแตกต่างกัน โดย PW จะให้เพิ่มหลังจากการให้ P ไปแล้ว

2. ข้อกำหนด

จะไม่มีการเพิ่ม PW ให ้Iนกรณีที่วัตลุหนักน้อยกว่า 2 กิโลกรัม หรือ 4 ปอนด์ จะพิจารณาให้มี PW 

เมื่อนํ้าหนักหรึอแรงต้านทานการเคลี่อนที่ตั้งแต่ 2 กิโลกรัมต่อม ีอฃ้ึ'น'ไป นั้าหนักถูกคำนวณใน

ลักษณะเดียวกับ GET WEIGHT คือ

นั้าหนักตั้งแต่ 2 กิโลกรัมถึง 5 กิโลกรัม จะเพิ่มเวลาให้ 1 TMU และใช้ลัญลักษณ์ PW5

นํ้าหนักตั้งแต่ 5 กิโลกรัมถึง 10 กิโลกรัม จะเพิ่มเวลาให้ 2 TMU และใข้ลัญลักษณ์ PW10

ตารางสำเร็จรูปที่ใช้พิจารณาสำหรับใล่ค่าเวลาทั้ง GW (Get Weight) และ PW (Put 

Weight) แสดงดังตารางที่ 2.3



ตารางที่ จ. 4 ตารางสำเร็จรูปสำหรับพจารณาใส่ค่า GW และ PW

NT GET WEIGHT PUT WEIGHT
Kgs SYMBOL TMU SYMBOL TMU

1
2
3 GW3 3
4 GW4 4 PW5 1
5 GW5 5
6 GW6 6
7 GW7 7
8 GW8 8 PW10 2
9 GW9 9
10 GW10 10
11 GW11 11
12 GW12 12
13 GW13 13 PW15 3
14 GW14 14
15 GW15 15
16 GW16 16
17 GW17 17
18 GW18 18 PW20 4
19 GW19 19
20 GW20 20



211

1.4.5 REGRASP

คือ R
คือ กริยาของมือโดยมีวัตถุประสงค์เพ่ือเปล่ียนการจับบนวัตถุ โดยสัญลักษณ์ที่ใช้

1. ขอบข่าย

เมื่อวัตถุอยู่ในมือ รวมถึงลักษณะการใช้กล้ามเนื้อ เพื่อขยับให้มืการจับบนวัตถุ หรือ กระชับมือเพ่ือ 
เปลี่ยนตำแหน่งจับเล็กน้อยเพื่อให้จับได้ถนัด

2. ช้อกำหนด

- การมี REGRASP 1 คร้ัง ต้องไม่เกิน 1 ใน 3 ส่วนชองการเคล่ือนท่ี

- การปรับเปลี่ยนกระชับกล้ามเนื้อ ในขณะที่กำลังทำกริยา APPLY PRESSURE อยู่น้ันถูกรวมไว้ไน 
APPLY PRESSURE อยู่แล้ว ไม่ควรให้ REGRASP ชํ้าเช้าไปอีก

- เมื่อมือมืการปล่อยหรือละจากการควบคุมวัตถุแล้วให้จับวัตถุใหม่อีกครั้ง จะเป็นกริยา GET ไม,ใข่ 
REGRASP ต้องระวังและไม่ลับสนในการใช้

1.4.6 APPLY PRESSURE

คือ กริยาที่มืวัตถุประสงค์เพื่อใส่ความพยายามของแรงจากกล้ามเนื้อลงบนวัตถุ
โดยสัญลักษณ์ที่ใช้คือ A

1. ขอบข่าย

เมื่อส่วนของร่างกายสัมผัสกับวัตถุ และเริ่มนับจากการเริ่มใช้แรงจากกล้ามเนื้อต่อ 
วัตถุ จนกระทั่งแรงจากกล้ามเนื้อถูกผ่อนแรงลง แต่ส่วนของร่างกายยังคงสัมผัสวัตถุอยู่

2. ข้อกำหนด

- กริยาที่เป็นการจับยึดวัตถุโดยใช้แรงอยู่นาน  ๆ ควรจะแยกกรณี เพื่อทำการประเมินสำหรับ APPLY 
PRESSURE เป็นเหมือนกับช่วงเวลาลัน ๆ
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- APPLY PRESSURE ใช้เพื่อใส่แรงของกล้ามเนื้อลงบนวัตลุ เพื่อให้ควบคุมได้ หรือชนะแรง 
ต้านทานเท่านั้น ด้งน้ันวัตลุไม่ควรเคล่ือนท่ีมากกว่า 6 มิลลิเมตร หรือ % น้ิว ในระหว่างท่ีมีกริยา APPLY 
PRESSURE

1.4.7 EYE ACTION

คือ กริยาที่ทำเพื่อวัตถุประสงค์จดจำสังเกต มองดูความเรียบร้อย ลักษณะของวัตถ ุ
และยังรวมถึงการเปลี่ยนตำแหน่งของการมองไปยังตำแหน่งใหม่ โดยสัญลักษณ์ที่ใช้คือ E

1. ขอบข่าย

เมื่อกริยาอื่น ๆ หยุดเพราะว่าเป็นการมองเพื่อจดจำและสังเกตลักษณะของวัตถุและยังรวมถึง
ขบวนการท่ีเลนสัฃองตาปรับโฟกัสเพ่ือมองลักษณะของวัตถุโดยสัตโนมิติ และการเคลื่อนย้ายตาเพื่อ
ปรับเปลี่ยนจุด หรือพ้ืนท่ีในการมอง จนเมื่อกริยาอ่ืนเริ่มกระทำได้อีกคร้ัง

2. ช้อกำหนด

ตาช้างหนึ่งจะครอบคลุมพื้นที่การมองในขนาดเล้นผ่านศูนย์กลาง 10 เซนติเมตรหรือ4 นิ้วและจุด 
ที่มองอยู่ห่างจากตาที่ระยะ 40 เซนติเมตร หรือ 16 น้ิว ด้งรูปท่ี จ.10 และเวลาที่ให้สำหรับ EYE ACTION น้ัน 
เพียงพอสำหรับการมองที่ตัดสินใจในลักษณะง่าย ๆ เท่าน้ัน ไม่ใช่เป็นลักษณะการมองท่ีซับช้อน

การมองจะเกิดข้ึนใน 2 ลักษณะ คือ การเพ่งใปท่ีจุดใดจุดหน่ึง (EYE FOCUS) ซึ่งจะมีลักษณะเป็น 
การตัดสินใจใน 2 ลักษณะ เช่น ใช่หรือไม่ใช่ ดีหรือไม่ดี เป็นต้น และการกวาดตามอง (EYE TRAVEL) ใน 
ระยะท่ีกำหนด ด้งรูปท่ี จ.11



2 1 3

1 . E y e  T r a v e l  t o  t n e  g a u g e
2 .  E y e  F o c u s  on  t h e  p o i n t e r
3.  E y e  F o c u s  on  t h e  ’’ 2 0 "  n a r k
4 .  Eye F o c u s  o n  the “ 4 '  c : V I S i o n  ‘i . Eye F o c u s  on ไ he nointor ti?

รูปท่ี จ. 11 แลดงการเห็น (Eye Focus) และการกวาดตามอง (Eye Travel)

1.4.8 FOOT MOTION

คือ การเคลือนไหวของเท้าในระยะสัน ๆ หรือ การเคล่ือนไหวของขา โดยท่ี

วัตถุประสงคํไม่ใช่เพื่อการเคลื่อนย้ายลำตัว โดยสัญลักษณ์ที่ใช้คือ F

1.ขอบข่าย

เท้าหรือขาอยู่ในตำแหน่งฟักปกติ และการเคลื่อนไหวไม่เกินระยะ 30 เซนติเมตร หรือ 12 น้ิว ใน

ทิศทางใดจากจุดละโพกหัวเข่า จนกระทั่งเมื่อเท้าอยู่ในตำแหน่งใหม่

1.4.9 STEP

คือ การเคลือนทิของขาเทือวัตถุประลงคํในการเคลื่อนย้ายลำตัว หรือคือการ

เคลื่อนที่ของขาหรือเท้าที่ระยะมากกว่า 30 เซนติเมตร หรือ 12 น้ิว โดยสัญลักษณ์ที่ใช้คือ ร

1.ขอบข่าย

เมือขาอยู่ในตำแหน่งปกติ รวมถึงการเคลื่อนที่ของขาเพื่อเคลื่อนย้ายตำแหน่งของลำตัวไปยังที่ใหม่ 

จนกระทั่งเมื่อขาอยู่ในตำแหน่งใหม่
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วัตถุประสงค์ของการ 

เคลื่อนที่เพื่อเปลี่ยน 

ตำแหน่งของลำตัว 

หรือไม'

ไม่ใช่
การเคลื่อนที่ของขาระยะ 

เกิน 30 เซนติเมตร 

หรือไม่

ไม่ใช่

------------------ ►

'

ไข่

โ ◄-------------
ใช่

ร

รูปท่ี จ. 12 แผนภาพการพิจารณาการเคลื่อนที่ของขา

1.4.10 END AND ARISE

คือ การลดลงของลำตัวให้ตํ่า ตามด้วยการยืดลำตัวขึ้น โดยลัญลักษณ์ที่ใข้คือ BD 

(BEND DOWN) กับ AB (ARISE BEND)

1. ขอบข่าย

เมื่อลำตัวเคลื่อนไปทางด้านหน้าจากตำแหน่งท่าตั้งตรง รวมถึงการเคลื่อนไหวของลำตัวและร่างกาย 

ลํวนอื่น เพื่อเปลี่ยนตำแหน่งในแนวตั้ง เพื่อให้มือสามารถลงไปถึงในตำแหน่งที่ตํ่ากว่าหัวเข่าและหลังจากนั้น 

ก็ลุกขึ้นหรือเคลื่อนขึ้นจากตำแหน่งที่ลงไปนั้น จนกระทั่งเมื่อร่างกายกลับมาอยู่ในท่าตั้งตรง

2. ข้อกำหนด

- BEND AND ARISE เป็นลักษณะที่คนพยายามที่จะไปถึงหรือลดตํ่าลงกว่าหัวเข่า

- การคุกเข่าท่ัง 2 ข้าง ควรวิเคราะห์ให้เป็น 2BD

1.4.11 CRANK

คือ ลักษณะการเคลื่อนไหวโดยมีวัตถุประสงค์เพื่อเคลื่อนย้ายวัตถุในเลันทางเป็น

วงกลม ในลักษณะโค้งมากกกว่าครึ่งหนึ่งของรอบวงกลม โดยใช้มือหรือน้ิว โดยลัญลักษณ์ที่ใข้คือ C
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CRANK ยังไม่ถูกจัดเป็นการเคลื่อนไหวที่เป็นทางการ และได้มีการทำวิจัย

เพิ่มเติมอยู่ อย่างไรก็ตามในการวิเคราะห์ระบบ MTM-2 ในปัจจุบันก็มีการใช้ CRANK อย่างกว้างขวางทั่ว 

โลก และยังจัดรวม CRANK เช้าอยู่ในข้อมูลของ MTM-2 ด้วย

1. ขอบข่าย

เมื่อมืออยู่ที่วัตถุรวมถึงการเคลื่อนไหวเพื่อเคลื่อนย้ายวัตถุในลักษณะเป็นเล้นทางในวงกลม 

จนกระทั่งเมื่อการหมุนครบหนึ่งรอบและมือยังอยู่บนวัตถุ

CRANK ที่มืเกิดขึ้นนั้นมือยู่ 2  ชนิดด้วยกัน คือ แบบขาดข่วง (INTERMITTENT) และ แบบ 

(CONTINUOUS)^วแปรที่มืผลต่อการ,พิจารณา CRANK มือยู่ 2  ตัวดังน้ี

จำนวนรอบของการหมุน ซึ่งการหมุน 1 รอบ จะให้ค่าเวลา 15 TMU ไม1ว่าจะหมุนด้วนขนาดเลัน 

ผ่านศูนย์กลางขนาดเท่าใด และสามารถใช้ใด้กับการหมุนแบบต่อเนื่อง หรือการหมุนเป็นจังหวะไม่ต่อเนื่อง 

จำนวนรอบนั้นควรจะถูกนับและปัดให้เป็นจำนวนเต็มให้ใกล้เคียงกับจำนวนรอบแท้จริงมากที่สุด

•นาหนักหรือความต้านทาน จะมือิทธิพลต่อการเคลื่อนย้าย1วัตถุ สามารถใช้กฎของการเพิ่ม GW 

ใน GET และ PW ใน PUT สามารถนำมาใช้ใน CRANK ด้วย

PW จะสามารถเพิ่มเช้าไปในทุกรอบของการหมุน ไม,ว่าจะเป็นการหมุนแบบต่อเนื่อง หรือหมุนแบบ

เป็นจังหวะ

GW จะถูกเพิ่มเข้าไปหนึ่งครั้งเฉพาะการหมุนแบบต่อเนื่อง แต่ถ้าเป็นการหมุนแบบเป็นจังหวะ

สามารถจะเพิ่มเช้าไปในแต่ละรอบได้

2. ข้อกำหนด

ไมุ่มืการเคล่ือน'ไหวแก้ไข (CORRECTION MOTION) เหมือนอย่างท่ีใช้ใน PUT ถูกรวมอยู่ใน

CRANK ดังน้ัน ถ้ามืการเคล่ือนไหวแก้ไขเกิดข้ึน ในกรณีที่เคลื่อนวัตถุไปยังบริเวณที่ต้องการ การเพ่ิม PUT

เข้าไปลามารถทำได้



1.5 กฎเกณฑ์สำคัญที่มืในการประยุกต์ใช้ MTM-2

2 1 6

1.5.1 SIMULTANEOUS MOTION

เป็นกฎเกณฑ์ที่ใช้เมื่อเกิดการเคลื่อนที่พร้อมกันของ 2 มือ การทำงานของสองมือ 

พร้อมกันจะต้องตรวจเช็คจาก SIMULTANEOUS MOTION CARD (รูปท่ี จ.13) ว่าสามารถเกิดขึ้นไต้หรือใม่ 

ซึ่งจากกฎช้อนี้เราจะพบประเด็น 3 อย่าง ที่ต้องคำนึงถึง คือ

1. การทำงานของสองมือที่ไม่สามารถเกิดขึ้นพร้อมกันไต้ จะต้องเกิดการ OVERLAP 

กันของงาน เป็นเหมือนการชะลอมือช้างหนึ่งเอาไว้ก่อน โดยปล่อยให้อีกมือทำงานไปก่อน ซึ่งใช้สัญลักษณ์ 

G- หรือ P-

2. Limited out motion และ Limiting motion ทังลองอย่างนึจะเกิดพร้อมกันเป็นคู่ 

โดย Limited out motion จะเป็นการเคลือนทีทีใช้เวลาน้อยกว่า ล่วน Limiting motion จะเป็นการเคลื่อนที่ที่ 

ใช้เวลามากกว่า ซึ่งในการคิดค่าเวลานั้น จะคิดเฉพาะการเคลื่อนที่ที่ใช้เวลามากกว่าเท่านั้น

1.5.2 COMBINED MOTIONS

คือ การที่การเคลื่อนที่ตั้งแต่ 2 อย่างเกิดขึ้นต่อเนื่องกันโดยมือช้างเดียวกัน หรือเกิด 

จากการเคลื่อนที่ของร่างกายคนละส่วนกัน เซ่น ม ือกับเท้า เป็นต้น และ'ที่สำคัญการเคลื่อน'ที่คู่ที่เป็น

Combined Motions กันจะเป็น Limiting Motion ด้วย โดยการ Combined Motion จะใช้สัญลักษณ์ ] การ 

Combined Motion จะเกิด Limited Out Motion ขึนร่วมด้วย

1.5.3 CONSECUTIVE MOTION

เป็นกฎเกณฑ์ที่บ่งบอกว่าการเคลื่อนที่จะดำเนินต่อเนื่องกันไปเป็นลำดับ โดยไม่มื 

การหยุดและจะเกิดการ OVERLAP และ COMBINATION กันระหว่างการเคลื่อนที่

1.5.4 COMPOUND MOTIONS

การเคลื่อนที่ระหว่างส่วนของร่างกายที่เป็นคนละส่วนกัน เซ่น มือ กับ เท้า เป็นต้น 

จะเป็นอิสระจากกัน ลามารถทำงานพร้อมกันได้ อีกทั้งกฎในข้อนี้ยังเป็นการบอกว่า กฎในข้อ 1-3 ช้างต้นน้ัน 

สามารถเกิดขึ้นพร้อมกันได้ในการวิเคราะห์ท่าทางการทำงาน 1 ครัง
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SIMULTANEOUS ACTIONS

m พ

the area of normal vision 

Ne\erSimo : add overlap 

Simo without weight

รูปท่ี จ. 13 แสดงการเคลื่อนไหวที่ทำพร้อมกันได้และไม่ได้ตามกฎ Simultaneous Motion



ภ า ค ผ น ว ก  ฉ .
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คู่ม ือการใช้งาน

1. การติดตงโปรแกรม

1.1 ซอฟแวร์ทจำเป็นต้องใช้

1. Microsoft Dotnet Framework

2. Microsoft Access

3. โปรแกรมการคำนวณค่าเวลามาตรฐาน (SAM-g1)

4. Microsoft Excel

5. Microsoft Word

โดยแผ่นโปรแกรมที่ผู้วิจัยจัดเตรียมให้จะมีแค่โปรแกรมที่ 1 และ โปรแกรมท่ี 3 ส่วน 

โปรแกรมที่ 2, 4, และ 5 เครื่องคอมพิวเตอร์ส่วนใหญ่จะมีอยู่แล้ว (รวมอยู่ใน Microsoft Office)

1.2 ขนตอนการติดตั้ง

1. ใส่แผ่นโปรแกรมลงในคอมพิวเตอร์ จากนั้นให้กดคลิ้ก 2 คร้ัง ที่ไอคอน My 

Computer ดังรูปที ฉ.1

M y C o m p u te r

รูปที ฉ. 1 ไอคอน My Computer

2. เมื่อหน้าจอปรากฏหน้าต่างของ My Computer ข้ึนมา ดังรูปท่ี ฉ.3 ให้ผู้ใช้งานก!! 

คล้ิก 2 คร้ัง ที่ใอคอนรูปแผ่น CD ดังรูปที, ฉ.2
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^DVD/CD-RW Drive (E:) CD Drive

รูปท่ี ฉ. 2 ไอคอนของ Drive ที่เป็น CD

?  My Computer
File Edit View

^  Back - 

A ddress

ÏW  Favorites Tools Help 

o  '  ^  Search [£% Folders j I ; I gj -

3  My Computer

System Tasks

เรุ่^ View system 
information

{เ^  Add or remove 
- programs 

Q» change a setting

:
9 objects

é
m Name Type

Other Places

’ร  My Network Places 
■liSV.MH,r>r)ci,in>eots....... 1

.5 Floppy (A:) 3.5-Inch Flopp l̂
«^Windows (C:) Local Disk
S^Data (Di) Local Disk
4wD/CD-RW Drive (E:) CD Drive 

PE1 (F : ) Removable Disk
m  Êâ Shared Documents File Folder

£3) Guest's Documents File Folder
£3 Keawing's Documents File Folder
£3)Pe“s Documents File Folder

Y I  1
ร  My Computer

รูปท่ี ฉ. 3 หน้าต่างของ My Computer

3. ในหน้าต่างเดิมนั้นจะปรากฏโปรแกรมขึ้นมา 2 โปรแกรม คือ 1 .Microsoft Dotnet 

Framework (โดยจะเป็นไอคอนดิงรูปที่ ฉ.4) ซึ่งจะอยู่ในรูปของไฟล์ 1 ไฟล์ และ 2.ตัวโปรแกรม 

(โดยจะเป็นดังรูปที่ ฉ.ธ) ซึ่งจะอยู่ในรูปของโฟลเดอf  การใช้งานโปรแกรมการคิดค่าเวลามาตรฐาน 

นั้นจะต้องติดตั้งและใช้งานโปรแกรมทั้ง 2 โปรแกรม ควบคู่กันไป โดยการติดตั้งโปรแกรมจะเริ่มต้น 

ท่ีโปรแกรมท่ี 1 เป็นอันดับแรก

dotnetfx
IE  '■ p r e s s  S e t u p  
M ic ro s o f t

รูปที ฉ. 4 ไอคอน Microsoft Dotnet Framework

รปที ฉ. 5 โฟลเดอร์ของโปรแกรม
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4. การลงโปรแกรมที 1 คือ Microsoft Dotnet Framework จะเริ่มต้นโดยการกด 

คลิกขวาทีไอคอน dotnetfx ทีหน้าต่าง My Computer จะปรากฏรายการของคำสั่งขึ้นมา ให้ 

ผู้ไข้งานเลือกท่ีคำส่ัง COPY แล้วนำเมาส์มาที่หน้าจอปกติ (Desktop) จากนั้นกดคลิ้กขวา จะ 

ปรากฏรายการคำสั่งแบบเดิมขึ้นมา ให้ผู้ใข้งานเลือกที่คำสั่ง PASTE ไอคอนช่ือ dotnetfx ก็จะมา 

ปรากฏที่หน้าจอปกติ

5. จากนั้นให้กดคลิ้ก 2 คร้ังท่ีไอคอน dotnetfx บนหน้าจอปกติ หน้าจอจะปรากฏ 

Pop Up ขึ้นมาถาม ดังรูปท่ี ฉ.6 ให้ผู้ใช้งานคล้ิกท่ี YES จากนั้นโปรแกรมจะทำการติดตั้งโปรแกรม 

ท่ี 1 โดยอัตโนม้ติ

รูปท่ี ฉ. 6 Pop Up เพื่อยืนยันการติดตั้งโปรแกรม Microsoft Dotnet Framework

6 .  เ ม ื่อ เ ส ร ็จ จ า ก โ ป ร แ ก ร ม ท ี่ 1  แ ล ้ว ก ็จ ะ เ ข ้า ส ์ก า ร ต ิด ต ั้ง โ ป ร แ ก ร ม ท ี่ 2  ค ือ ต ัว โ ป ร แ ก ร ม

ก า ร ค ิด ค ่า เ ว ล า ม า ต ร ฐ า น  โ ด ย เ ร ิ่ม ต ้น ใ ห ้ผ ู้ใ ช ้ง า น ก ด ค ล ิ้ก ข ว า ท ี่โ ฟ ล เ ด อ ร ์ข อ ง โ ป ร แ ก ร ม  จ า ก น ั้น

ห น ้า จ อ จ ะ ป ร า ก ฏ ร า ย ก า ร ค ำ ส ั่ง ข ึ้น ม า  ให เ้ ล ือ ก ท ี่ค ำ ส ั่ง  COPY แ ล ้ว น ำ เมาสม์าท ี่ห น ้า จ อ ป ก ต ิ 

(Desktop) จ า ก น ั้น ใหผ้ ู้1 ช ้ง า น ก ด ค ล ิ้ก ข ว า ท ี่ห น ้า จ อ ป ก ต ิ จ ะ ป ร า ก ฏ ร า ย ก า ร ค ำ ส ั่ง แ บ บ เ ด ิม ข ึ้น ม า  ให้ 

ผ ู้ไ ช ้ง า น เ ล ือ ก ท ี่ค ำ ส ั่ง  PASTE โ ฟ ล เ ด อ ร ์ข อ ง โ ป ร แ ก ร ม ก ็จ ะ ม า ป ร า ก ฏ ท ี่ห น ้า จ อ ป ก ต ิท ัน ท ี

7. ต ่อมาให ้ผ ู้ไช ้งานกดคลิ้ก 2 ครั้ง ท ี่โฟลเดอร์ของโปรแกรม จะปรากฏไอคอนและ
โฟลเดอร์ข ึ้นมา 1 ไอคอนและ 2 โฟลเดอร ์ ตามลำด ับ  ดังรูปที่ ฉ .7

เ11_( Debug 
f j j  Release 
_ J  P M T S a p p . v d p r o j

รูปที่ ฉ. 7 โฟลเดอร ์และไอคอนท ี่บรรจุอย ู่ในโฟลเดอร์ของโปรแกรมการค ิดค ่าเวลามาตรฐาน

8. ให ้ผ ู้ไข ้งานกดคลิ้ก 2 ครั้งที่ไอคอนชื่อ D ebug เม ื่อกดแล ้วหน ้าต ่างเด ิมน ั้นก ็จะ  
ปรากฏไอคอนขึ้นมา 3 อัน ดังรูปที่ ฉ.ร
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PMTSapp. msi 
^Setup.Exe 
ÿs.7 Setup. Ini

รูปท่ี ฉ. 8 ไอคอนภายในโฟลเดอร์ Debug

9. ให้ผูใช้'งานกดคล้ิก 2 คร้ังท่ีไอคอนช่ือ Setup.Exe ดังรูปท่ี ฉ.9 หน้าจอก็จะปรากฏ 

Pop Up ขึ้นมาถามดังรูปที่ ฉ.10 ให้ผูให้งานกดที่^ม NEXT ตลอด จนเมื่อโปรแกรมบอกว่าการ 

ติดตั้งเสร็จสมบุรณ์ ดังรูปที่ ฉ.11 ให้ผูให้งานกดคล้ิกท่ี CLOSE เป็นอันลิ้นสุดการติดตั้งทั้ง 2 

โปรแกรม

Setup. Exe

รูปท่ี ฉ. 9 ไอคอนช่ือ Setup.Exe

fs* PMTSapp

Welcome to the PMTSapp Setuffcjtfizard

The installer will guide you through the steps required to instal PMTSapp on your computer.

WARNING: This computer program is protected by copyright law and international treaties. 
Unauthorized duplication or distribution of this program, or any portion of it may result in severe civil 
or criminal penalties, and wfl be prosecuted to the maximum extent possible under the law.

C a n c e l N e x t  >

รูปท่ี ฉ. 10 หน้าจอเริ่มต้นในการติดตั้งโปรแกรมการคำนวณค่าเวลามาตรฐาน
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รูปท่ี ฉ. 11 หน้าจอเมื่อโปรแกรมติดตั้งเสร็จสมใ5]รณ์แล้ว

10. โดยตัวโปรแกรมการคิดค่าเวลามาตรฐานนั้น เมื่อลงโปรแกรมเสร็จตามขั้นตอนที่ 

9 แล้ว จะเกิดโอคอนอันหนึ่งขึนที่รายการคำลังของ Start Menu เพื่อความสะดวกในการใช้งาน 

ผู้ใช้งานสามารถสร้างโอคอนของโปรแกรมอันนี้ให้มาอยู่บนหน้าจอปกติ (Desktop) ได้ โดยการกด 

คล้ิกขวาที่โอคอนของโปรแกรมในรายการคำลังของ Start Menu จะปรากฏชุดคำอังขึ้นมา ให้เลือก 

เอาคำอัง Send To เลือกที Desktop (create shortcut) ตามลำดับ

2. ส่วนประกอบของโปรแกรม

2.1 ส่วนการทำงานหลัก

ส่วนการทำงานหลักเป็นส่วนของการดำเนินงานที่เป็นแกนหลักของโปรแกรม เป็น 

ส่วนที่ดำเนินการเกี่ยวกับท่าทางการทำงานในระดับต่างๆของโปรแกรม ซึ่งจะมีทั้งการพัฒนา

ท่าทางขึ้นมาใหม่ การลบท่าทาง และการปรับปรูง แก้โข ท่าทางเดิมที่บันทึกโว้โนฐานข้อมูล ใน 

ส่วนการทำงานหลักจะประกอบด้วย 3 ส่วนย่อย โดยท่ีท้ัง 3 ส่วนย่อยนี้ จะมีการดำเนินงานที่ 

เกี่ยวข้องและเชื่อมโยงกัน ท้ัง 3 ส่วนย่อยมีดังนี้
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2.1.1 ส่วนการดำเนินการเกี่ยวกับท่าทางในระดับ Element

เป็นส่วนที่ใชในการดำเนินการทุกอย่างที่เกี่ยวข้องกับท่าทางการทำงานในระดับ 

Element ซึงมีดังนี

1. การนำเข้าข้อมูลที่ใข้ในการบ่งช้ีถึงท่าทางนั้น เช่น ช่ือของท่าทาง คำอธิบาย 

ข้อกำหนดพิเศษของท่าทาง เป็นต้น จากนั้นก็จะเป็น

2. เป็นการดำเนินการพัฒนาท่าทางการทำงาน การแกใข ปรับปรุงท่าทางการ 

ทำงานเดิมที่มีอยู่แล้ว และการลบท่าทางบางตัวออกจากฐานข้อมูล

3. การนำเข้าข้อมูลที่เป็นวิดีโอคลิปและภาพนิ่ง

4. แสดงผลการคำนวณต่างๆในส่วนของท่าทางระดับ Element

2.1.2 ส่วนกา?ดำเนินการเกี่ยวกับท่าทางในระดับ Process

เป็นส่วนที่ใข้ในการดำเนินการทุกอย่างที่เกี่ยวข้องกับท่าทางการทำงานในระดับ 

Process ซึงมีดังนี

1. การนำเข้าข้อมูลที่ใข้ในการบ่งชี้ถึงท่าทางนั้นๆ เช่น ช่ือของท่าทาง คำอธิบาย

เป็นต้น

2. เป็นส่วนของการนำเข้าข้อมูลที่เป็นข้อมูลตั้งต้นในการคำนวณค่าต่างๆ เช่น 

เวลาทำงานเฉลี่ยต่อวันของพนักงาน ค่าแรงของพนักงานเฉลี่ยต่อคนต่อวัน เป็นต้น

3. เป็นส่วนของการดำเนินการพัฒนาท่าทางการทำงานขึ้นมา การแกไข ปรับปรุง 

ท่าทางเดิมที่มีอยู่แล้วในฐานข้อมูล และการลบท่าทางที่มีอยู่ออกจากฐานข้อมูล

4. ส่วนที่เป็นการนำเข้าข้อมูลที่เป็นภาพนิ่ง และภาพวิดีโอ

5. แสดงผลการคำนวณต่างๆในส่วนของท่าทางระดับ Process

2.1.3 ส่วนการดำเนินการเกี่ยวกับท่าทางในระดับ Part และ Product

เป็นส่วนที่ใข้ในการดำเนินการทุกอย่างที่เกี่ยวข้องกับท่าทางการทำงานในระดับ 

Part และ Product ชื่งมีดังนี้
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1. การนำเข้าข้อมูลที่ใซในการบ่งเท่าทางนั้นๆ เช่น ช่ือของท่าทาง ประ๓ ท สไตล์

เป็นต้น

2. การนำเข้าข้อมูลที่เป็นภาพนิ่ง

3. การดำเนินการพัฒนาท่าทางการทำงานขึ้นมาใหม่ การแก้ไข ปรับปรุงท่าทาง

และการลบท่าทางการทำงานเดิมที'มีอยู่ในฐานข้อมูล ซึ่งการดำเนินงานทุกอย่างจะกระทำบน

ตารางสี่เหลี่ยมที่ใข้ในการสร้างแผนผังการผลิต (Diagram)

4. การแสดงผลการคำนวณต่างๆที่เกี่ยวข้องกับท่าทางในระดับ Part และ

Product

2.2 ส่วนสนับสนุนส่วนงานหลัก

ส่วนงานในส่วนนี้จะเป็นส่วนที'ไม่มีการคำนวณใดๆ เป็นส่วนที่มีลักษณะคล้ายกับ 

คลังของข้อมูล ที่เตรียมพร้อมไว้ลำหรับให้ส่วนงานหลักเรียกเอาข้อมูลนั้นไปใช้ การดำเนินการหลัก 

ของส่วนงานนี้ก็คือ การนำเข้าข้อมูลมาเก็บเอาไว้ในฐานข้อมูล ส่วนสนับสนุนจะประกอบด้วย

ส่วนย่อย 2 ส่วน ดังน้ี

1. ส่วนการเก็บข้อมูลเรื่องเครื่องจักร เป็นส่วนท่ีใช้ลำหรับนำเข้าข้อมูลเร่ือง 

เครื่องจักรและเก็บไว้เป็นฐานข้อมูลอยู่ในโปรแกรม

2. ส่วนการเก็บข้อมูลเรื่องวัตถุดิบ เป็นส่วนที่ใข้ลำหรับนำเข้าข้อมูลเรื่องวัตถุดิบ 

และเก็บไว้เป็นฐานข้อมูลอยู่ในโปรแกรม

2.3 ส่วนข้อมูลผู้ใข้งาน (User Control)

เป็นส่วนท่ีเก็บข้อมูลเรื่องผู้ที่ได้รับอนุญาตให้ใช้งานโปรแกรม Username และ 

Password ของผู้ใช้งานแต่ละคน ผู้ใข้งานโปรแกรมแต่ละคนอยู่ในระดับไหน มีสิทธิ”ในการใช้งาน 

โปรแกรมเท่าใดบ้าง รวมถึงการเปลี่ยน Password
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3. ล้กษณะท่ัวไปของโปรแกรม

ในหัวข้อนี้จะเป็นการอธิบายถึงลักษณะต่างๆทั่วไปที่จะปรากฏในโปรแกรม ไม่จำกัดว่าจะ 

เป็นส่วนงานใดๆในโปรแกรม โดยมีจุดมุ่งหมายเพื่อสร้างความเข้าใจในลักษณะทั่วใปที่จะมี

ปรากฏในโปรแกรม เป็นพื้นฐานในการทำความเข้าใจกับโปรแกรมในทุกๆส่วนงาน

3.1 หน้าจอการทำงานทั้งหมดของโปรแกรม

ในหัวข้อนี้จะเป็นการอธิบายถึงภาพรวมทั้งหมดของหน้าจอโปรแกรม โดยจะ

แสดงหน้าจอทั้งหมดที่มีในโปรแกรมและเขียนอธิบายปุมต่างๆที่อยู่ในแต่ละหน้าจอนั้น

รูปท่ี ฉ. 12 หน้าจอหลักของโปรแกรม

หน้าจอหลักของโปรแกรมจะประกอบด้วย 2 ส่วนที่สำคัญ คือ

1. ช่ือของผู้ท่ี Log เท เข้ามาใช้งานโปรแกรมในขณะน้ัน
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2. ชุดของคำส่ัง ซึ่งประกอบด้วย 2 ส่วนย่อย คือ

2.1 ส่วนที่เป็น Shortcut เป็นชุดของคำสั่งที่แสดงด้วยรูปภาพมีทั้งหมด10ปุม 

ด้วยกัน ซึ่งสามารถอธิบายปุมต่างๆโดยย่อ!ด้ดังรูปที่ ฉ.13

รูปท่ี ฉ. 13 ชุดของคำสั่งที่เป็น Shortcut

2.2 ส่วนที่เป็นรายการคำสั่ง ในส่วนนี้คำสั่งต่างๆจะอยู่ในรูปของรายการคำสั่งที่ 

จัดไว้เป็นหมวดหมู่ ประกอบด้วย 4 หมวดหมู่ ดังน้ี

2.2.1. หมวดระบบ ประกอบด้วยคำสั่ง 1 คำจัง คือ

1. ออก เป็นคำจังที่ใช้เพื่อออกจากโปรแกรม

2.2.2. หมวดข้อมูลหลัก ประกอบด้วยคำสั่ง 6 คำส่ัง คือ

1. Element เป็นคำสั่งเช้าสู่ส่วนการดำเนินงานเกี่ยวกับท่าทางการ 

ทำงานในระดับ Element

2. Process เป็นคำสั่งเช้าสู่ส่วนการดำเนินการเกี่ยวกับท่าทางการ 

ทำงานในระดับ Process

3. Part & Product เป็นคำสั่งเช้าสู่ส่วนการดำเนินการเกี่ยวกับ 

ท่าทางการทำงานในระดับ Part & Product

4. Allowance เป็นคำจังเข้าสู่ส่วนของการสร้างชุดค่าเผื่อ
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5! Material เป็นคำสั่งเข้าสู่ส่วนของการสร้างข้อมูลเรื่องวัตถุดิบ

6. Machine เป็นคำสั่งเข้าสู่ส่วนของการสร้างข้อมูลเรื่องเครื่องจักร

2.2.3. หมวดผู้ดูแลระบบ ประกอบด้วยคำส่ง 1 คำส่ัง คือ

1. กำหนดสิทธิ้ เป็นส่วนที่ใช้จัดการเร่ืองสิทธ่ีการใช้งานโปรแกรม 

ของผู้ใช้งานแต่ละคน ท่ีได้รับอนุญาตให้เข้ามาใช้งานโปรแกรม

2.2.4. หมวดช่วยเหลือ ประกอบด้วยคำสั่ง 1 คำส่ัง คือ

า. ช่วยเหลือ เป็นส่วนที่เชื่อมโยงไปสู่บทความทฤษฎีของ MTM-2

3.1.2 หน้าจอการดำเนินการเกี่ยวกับท่าทางในระดับ Element

ส่วนท่ี 1
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ส่วนท่ี 2

รูปท่ี ฉ. 14 หน้าจอการดำเนินการเกี่ยวกับท่าทางในระดับ Element

จะเห็นว่าแถบของชุดคำสั่งด้านบนของหน้าจอจะไม่หายไป ซ่ึงยังลามารถใช้งาน 

ได้อยู่ปกติ โดยการใช้งานก็จะเหมือนกับที่อธิบายในหัวข้อที่แล้ว หน้าจอในส่วนนีจะแบ่งออกเป็น 

3 ส่วนที่สำคัญ ดังน้ี

1 . ส่วนที่ 1 เป็นส่วนที่รวมเอาสัญลักษณ์ต่างๆที่ใช้ในการพัฒนาท่าทางการทำงานใน 

ระดับนี้เอาไว้ มีลักษณะเป็น แผนผังต้นไม้(Tree diagram) ซึงลัญลักษณ์ต่างๆเหล่านีก็คือ Micro 

Motion ทั้งหมดที่มืใช้ในระบบ MTM-2
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2. ส่วนท่ี 2 เป็นตารางสำหรับการวิเคราะห์ท่าทางการทำงาน ในส่วนน้ีจะมีปุมสำหรับ 
ใช้งานอยู่ 5 ปุม คือ

2 .1 .ปุมแทรก ดังรูปที่ฉ.1 5 ใช้สำหรับกรณีจะทำการใส่สัญลักษณ์ลงใปแทรก
ระหว่างแถว

แ ท ร ก

รูปที่ฉ. 1 5 ปุมแทรก

2 .2 . ปุมเล่ือนลง ดังรูปท่ี ฉ.16 ใช้สำหรับเลื่อนแถวในตารางลงมาด้านล่าง

รูปท่ี ฉ. 16 ปุมเล่ือนลง

2.3. ปุมเล่ือนข้ึน ดังรูปท่ี ฉ.17 ใช้สำหรับเล่ือนแถวในตารางข้ึนไปช้างบน

รูปท่ี ฉ. 17 ปุมเล่ือนข้ึน

2 .4 .ปุมลบ ดังรูปที่ฉ.1 8 ใช้สำหรับลบแถวของสัญลักษณ์ท่ีสร้างไว้แล้ว
รฌ

รูปท่ี ฉ. 18 ปุมลบ

2.5. ปุมตรวจสอบ ดังรูปท่ี ฉ.19 ใช้สำหรับลังให้โปรแกรมทำการตรวจสอบตาราง 
ได้ทำการวิเคราะหํไปแล้ว

«ร'รจ?! au
รูปท่ี ฉ. 19 ปุมตรวจลอบ

3. ส่วนท่ี 3 ส่วนนำเข้าและแสดงผลลัพธ์ของข้อมูล มีการนำเข้าข้อมูลทั้งที่เป็นภาพ 
วิดีโอ ภาพนิ่ง ตัวอักษร มีการแสดงผลลัพธ์ของข้อมูลทั้งในรูปของตัวเลขและภาพ มีปุมสำหรับใช้ 
งานอยู่ 9 ปุม ดังน้ี

3.1. ปุมลร้าง กดเพื่อเริ่มต้นพัฒนาท่าทางการทำงานใหม่ เม่ือกดปุมน้ีแล้ว 
โปรแกรมจะกำหนดหมายเลขของท่าทางให้โดยอัตโนมัติ

a ท ั-เ I
รูปท่ี ฉ. 20 ปุมสร้าง
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3.2. ปุมบันทึก กดเพื่อบันทึกท่าทางที่สร้างขึ้นมาแล้ว

รูปท่ี ฉ. 21 ปุมบันทึก

3.3. ปุมบันทึกเป็น ใช้สำหรับกรณีแก้ไขท่าทางการทำงานเดิมแล้วต้องการบันทึก 
เป็นท่าทางการทำงานอีกอันหนึ่งที่มีหมายเลขเป็นของตนเอง

รูปท่ี ฉ. 22 ปุมบันทึกเป็น

3.4. ปุมค้นหา กดเพื่อเรียกดูท่าทางที,เคยมีบันทึกเอาไว้
ท์นแา

รูปท่ี ฉ. 23 ปุมค้นหา

3.5. ปุมย้อนกลับ กดเพ่ือย้อนกลับไปจุดท่ีบันทึกไว้ล่าสุด
! ข ้อพกรัช

รูปท่ี ฉ. 24 ปุมย้อนกลับ

3.6. ปุมลบทั้งหมด กดเพื่อลบรายละเอียดท่าทางการทำงานนั้นๆทั้งหมด

รูปท่ี ฉ. 25 ปุมลบท้ังหมด

3.7. ปุมพิมพ์กดเพื่อลังพิมพ์รายละเอียดของท่าทางนั้นๆ

รูปท่ี ฉ. 26 ปุมพิมพ์

3.8. ปุม Load ไฟลํวิดีโอ กดเพื่อ Load ไฟลํวิดีโอมาเตรียมที่จะเล่น

'  J Ü
รูปท่ี ฉ. 27 ปุม Load ไฟสํวิดีโอ

3.9. ปุมค้น,หา1ไฟล์วิดีโอ กดเพื่อหาไฟลํวิดีโอมาใส่

_ J
รูปท่ี ฉ. 28 ปุมค้น,หา1ไฟล์วิดีโอ
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3.1.3 หน้าจอการดำเนินกา?เกี่ยวกับท่าทางในระดับ Process

รูปท่ี ฉ. 29 หน้าจอการดำเนินการเกี่ยวกับท่าทางในระดับ Process 

หน้าจอการทำงานในส่วนนี้จะประกอบด้วยส่วนที่สำคัญ 3 ส่วนด้วยกัน ดังน้ี

1. ส่วนที่ 1 เป็นเสมือนคลังของท่าทางการทำงานในระดับที่ 1 ซ่ึงเก็บอยู่ในรูปของ 

ตาราง ที่เรียงตามลำดับหมายเลข (ID) ของท่าทางแต่ละอัน ในส่วนท่ี 1 นี้จะเปรียบเหมือนกับ 

วัตถุดิบท่ีเตรียมให้ผู้ใซ้งานเอาไวใช้สร้างท่าทางในระดับ Process

2. ส่วนที่ 2 เป็นส่วนของตารางที่ใช้สำหรับการวิเคราะห์ท่าทางการทำงานในระดับนี้ 

ในส่วนท่ี 2 นี้ จะประกอบด้วยปุมสำหรับใช้งาน 4 ปุม คือ

2.1. ปมเลื่อนขึ้น ใช้สำหรับเลื่อนแถวในตารางขึ้นข้างบน

ร/
รูปท่ี ฉ. 30 ปุมเล่ือนฃ้ึน
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2.2. ปุมเลื่อนลง ใช้สำหรับเลื่อนแถวในตารางลงข้างล่าง

รูปท่ี ฉ. 31 ปุมเลื่อนลง

2.3. ปุมลบ ใช้สำหรับลบแถวในตารางออก

รูปท่ี ฉ. 32 ปุมลบ

2.4. ปุมสร้าง ELEMENT ใช้สำหรับสร้างท่าทางในระดับ ELEMENT แบบพิเศษ 

ซึ่งจะประกอบด้วย 3 แบบ ด้วยกัน

E l e m e n t I

รูปท่ี ฉ. 33 ปุมลร้าง ELEMENT พิเศษ

3. ส่วน'ท่ี 3 เป น็ สว่น ท่ีใช้ใน การนำเข้าข้อมูลและแสดงผลลัพธ์ของข้อมูล ในส่วนนี้จะมี 

การนำเข้าข้อมูลในหลายรูปแบบ ทั้งแบบที่เป็นตัวอักษร ภาพนิ่ง ตัวเลข และภาพวิดีโอ จากนั้น 

โปรแกรมจะประมวลผลและแสดงผลลัพธ์ออกมาทั้งในรูป ตัวเลข ภาพนิ่ง และภาพวิดีโอ ซ่ึงใน 

ส่วนนี้จะมีปุมที่ใช้งานอยู่ 12 ปุม แบ่งออกเป็น 2 กลุ่ม ดังน้ี

3.1 กลุ่มที่ 1 เป็นปุมที่มีลักษณะการใช้งานเหมือนกับที่ได้อธิบายไปในหน้าจอ 

การดำเนินการเกี่ยวกับ Element มีทั้งหมด 9 ปุมประกอบด้วยปุมลร้าง ปุมบันทึก ปุมบันทึกเป็น 

ปุมค้นหา ปุมย้อนกลับ ปุมลบทั้งหมด ปุมพิมพ์ ปุม Load ใฟลํวิดีโอ ปุมค้น'หา1ไฟล์วิดีโอ ซ่ึงท้ัง 9 

ปุมจะมีลักษณะเหมือนกับที่ได้อธิบายไปในหน้าจอการดำเนินการเกี่ยวกับ Element

3.2 กลุ่มที่ 2 เป็นปุมที่เพิ่มขึ้นมาจากหน้าจอการดำเนินการเกี่ยวกับ Element มี 

ทั้งหมด 3 ปุม ดังน้ี

3.2.1 ปุมค่าเผื่อ ดังรูปท่ี ฉ.34 ซ่ึงใช้สำหรับเพ่ือเชื่อมโยงไปยังหน้าจอการ 

ดำเนินการเกี่ยวกับค่าเผื่อ ซึ่งจะอธิบายอย่างละเอียดในหัวข้อที่ 1.5

ค ่า เ ผ ร  I

รูปท่ี ฉ. 34 ปุมค่าเผื่อ
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3.2.2 ปุมค้นหาข้อมูลเรื่องเครื่องจักร ดังรูปท่ี ฉ.35 เป็นปุมที่'’เข้ใ'นการ 

เชื่อมโยงไปยังหน้าจอที่เก็บข้อมูลเรื่องเครื่องจักร ซึ่งจะอธิบายอย่างละเอียดในหัวข้อที่ 1.7

รูปท่ี ฉ. 35 ปุมค้นหาข้อมูลเรื่องเครื่องจักร

3.2.3 ปุมเล่นต่อเนื่อง ดังรูปท่ี ฉ.36 เป็นปุมที่กดเพื่อ'ให้โปรแกรมทำการเล่น 

ใฟลํวิดีโอที่ผูกติดมากับแต่ละ Element ต่อเนื่องกัน ทุกๆไฟล์โดยเมื่อกดที่ปุมนี้แล้ว ถ้ามี Element 

ใดไม่มีไฟลํวิดีโอโปรแกรมจะมี Pop Up ขึ้นมาแสดงให้รู้ว่า Element ใดในตารางการวิเคราะห์ 

ท่าทางการทำงานที่ไม่มีไฟลํวิดีโอ ดังรูปท่ี ฉ.37

พ่แฅ่alitas I

รูปท่ี ฉ. 36 ปุมเล่นต่อเนื่อง

รูปท่ี ฉ. 37 Pop Up แสดง Element ท่ี1ไม่มี'ไฟล์วิดีโอเมื่อกดปุมเล่นต่อเนื่อง
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3.1.4 หน้าจอการดำเนินการเกี่ยวทบท่าทางในระดับ Part และ Product

ส่วนท่ี 3

รูปท่ี ฉ. 38 หน้าจอการดำเนินการเกี่ยวกับท่าทางในระดับ Part และ Product

หน้าจอการทำงานในส่วนนี้จะประกอบด้วยส่วนที่สำคัญ 3 ส่วนด้วยกัน ดังน้ี

1. ส่วนของคลังสัญลักษณ์ เป็นส่วน'ที่รวมเอาสัญลักษณ์ต่างๆ,ท่ีใช้ในการสร้างแผนผัง 

การผลิต (Diagram) ซึ่งมีทั้งหมด 16 สัญลักษณ์ ผูใข้งานลามารถลากเอาสัญลักษณ์ต่างๆไปวาง 

ในช่องที่ใช้สำหรับสร้างแผนผังการผลิตได้ตามความต้องการ

2. ส่วนสำหรับนำเข้าข้อมูลและแสดงผลลัพธ์ของข้อมูล ในส่วนนี้จะเป็นส่วนที่ให้ 

ผูใข้งานใส่ข้อมูลทั้งเป็นตัวอักษร ตัวเลข และภาพนิ่ง การแสดงผลลัพธ์ของข้อมูลจะอยู่ในรูปของ 

ตัวเลขและภาพนิ่ง ในส่วนนี้จะมีปุมใช้งานอยู่ 10 ปุม ซึ่งในการอธิบายจะแบ่งเป็น 2 กลุ่ม คือ

ก ล ุ่ม ท ี่ 1 เป็นปุมที่ซํ้ากับหน้าจอการดำเนินการเกี่ยวกับท่าทางการทำงานใน

ระดับ Element ในกลุ่มนี้จะไม่ทำการอธิบายซํ้าอีก มีจำนวน 6 ปุม คือ 1.ปุมลร้าง 2.ปุมบันทึก 3. 

ปุมบันทึกเป็น 4.ปุมค้นหา 5.ปุมย้อนกลับ 6.ลบ ผู้ใข้งานคู่มือลามารถที่จะย้อนกลับไปดูหัวข้อที่

1 .2ได้
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กลุ่มที่ 2 เป็นปุมที่ไม่ชํ้ากับหน้าจอการดำเนินการเกี่ยวกับ Element ซึ่งจะทำการ 

อธิบายในหัวข้อนี้ ประกอบด้วย 3 ปุม ดังน้ี

2.1. ปุมพิมพ์ เป็น!]มที่ใช้ในการลังพิมพ์ สามารถที่จะเลือกพิมพ์ได้ 2 แบบ คือ 1. 

พิมพ์ออกมาเป็น Standard Operation Procedure และ2.พิมพ์ออกมาเป็นตาราง โดยโปรแกรม 

จะทำการส่งผ่านข้อมูลและลักษณะของรายงานที่ต้องการจะทำการพิมพํไปยังโปรแกรม EXCEL 

ซึ่งผู้ไข้งานสามารถที่จะทำการแกไขหรือบันทึกบนโปรแกรม EXCEL ก่อนที่จะทำการพิมพ์ได้ แต่ 

ในปุมนี้จะไม,สามารถลังพิมพ์ออกมาเป็นรูปของแผนผังการผลิตได้ รายละเอียดเพิ่มเติมสามารถดู 

ได้ในหัวข้อท่ี 1.11 หน้าจอการดำเนินการพิมพ์

รูปท่ี ฉ. 39 ปุมพิมพ์

2.2. ป ุมพิมพ์ Diagram ใช้สำหรับลังพิมพ์ออกมาในรูปของแผนผังการผลิต ใน

ลักษณะที่เหมือนกับที่เห็นบนหน้าจอ โดยโปรแกรมจะส่งถ่ายข้อมูลรูปร่างและรายละเอียดของ

แผนผังการผลิตไปยังโปรแกรม EXCEL และผู้ใข้งานสามารถที่จะบันทกึหรือแกใขบนโปรแกรม 
EXCEL ก่อนที่จะทำการพิมพํได้เหมือนกับการใช้งานโปรแกรม EXCEL ปรกติ

ฟ้พพ์ Diagram

รูปท่ี ฉ. 40 ปุมพิมพ์ Diagram

2.3. ปุม BACK ใช้สำหรับกรณีที่แผนผังการผลิตมีการเช่ือมโยงไปยังแผนผังย่อย 

เมื่อผู้ใข้งานกดเข้าไปดูรายละเอียดของแผนผังย่อย แล้วต้องการที่จะย้อนกลับมายังแผนผังก่อน 

หน้า 1 step ผู้ไข้งานก็จะต้องกดที่ปุม BACK

o  Back I

รูปท่ี ฉ. 41 ปุม BACK
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3.1.5 หน้าจอการดำเนินการเรื่องค่าเผื่อ

หน้าท่ี 2 หน้าท่ี 1

2.0801 {sitting- Normal physical requirements («แป้ง - immfuTwฟทร)
0.8301 jLow-One interruption every four hour (liaa - Hqeww ไ 2 ร่า'tm Ufa 3-4 5u)

0000; [
4 000; {Basic Operation (no variations) (6แ>«น&แาน (พ immifan))
ooooj £

nhtlw ifciw  (%) I
>1(%) Qฟhtt«i«2(%)ฟเ«พMMh((%) |~ nuimih (X) {

เพฟ)*(MQ r
•-uflafiaOwifl)
•ท่ฟ้ฬ•(นt4) r

; T̂UTtt I I Juft» 1 [ <พฬ1พ่~{ [ Mtl

รูปท่ี ฉ. 42 หน้าจอการดำเนินการเรื่องค่าเผื่อ

หน้าจอในส่วนน้ีเป็นการนำเอาค่าเผ่ือมาใส่แล้วทำการบันทึกไว้เป็นชุดๆ เพ่ือให้ 
ง่ายต่อการใช้งานของผู้ไข้งาน ประกอบใปด้วยหน้าการทำงานย่อยอีก 4 หน้า ซึ่งจะมีการ 
ดำเนินการท่ีสัมพันธ์และเชื่อมโยงกัน ท้ัง 4 หน้ามีดังน้ี

1. หน้าท่ี 1 ลร้างชุดข้อมูล ดังรูปท่ี ฉ.43 ในหน้าจอนี้จะเป็นการดำเนินการสร้างชุด 
ข้อมูลของค่าเผื่อ เพราะว่าการใส่ค่าเผื่อใหม่ทุกครั้งจะทำให้ข้า เลียเวลา ฉะนั้นถ้าเกิดมีการทำค่า 
เผ่ือเป็นชุดๆเก็บไว้ ก็จะลามารถเรยกมาใซใด้ในคร้ังต่อไป หน้าจอนี้จะประกอบด้วยปุมที่ใช้งานอยู่ 
5 ปุม คือ
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รูปท่ี ฉ. 43 หน้าจอสร้างชุดค่าเผื่อ

1.1. ปุมสร้าง กดเมื่อต้องการที่จะสร้างชุดค่าเผื่อใหม่ขึ้นมา ต้องกดก่อนท่ีจะทำ 
การใส่ข้อมูลค่าเผ่ือทุกครั้ง

*ku I

รูปท่ี ฉ. 44 ปุมสร้าง

1.2. ปุมคำนวณ ใช้เพ่ือต้องการให้โปรแกรมทำการประมวลผลรวมของค่าเผื่อท่ี
ได้เลือกใส่ลงไป

I th»ไณ I

รูปท่ี ฉ. 45 ปุมคำนวณ

1.3. ปุมบันทึก ใช้เมื่อต้องการจะบันทึกชุดข้อมูลค่าเผ่ือชุดนั้นๆ

บนท ัก  I

รูปท่ี ฉ. 46 ปุมบันทึก

1.4. ปุมล้างหน้าจอ มีลักษณะคล้ายปุมลบทั้งหมด แต่ที่ใช้คำว่าล้างหน้าจอ 
เพราะปุมน้ีจะส่งผลให้ข้อมูลท่ีอยู่บนหน้าจอหายไป ซ่ึงจะมี 2 กรณี คือ 1.กรณีที่ข้อมูลชุดค่าเผื่อ
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น้ันได้บันทึกแล้ว ค่าท่ีถูกบันทึกนั้นก็จะยังอยู่ในฐานข้อมูลเหมือนเดิม 2.กรณีที่ข้อมูลชุดค่าเผื่อนั้น 
ยังไม่ได้บันทึก ค่าท่ีอยู่บนหน้าจอน้ันก็จะหายไปและไม่มืค่าของชุดค่าเผื่อเก็บไวในฐานข้อมูลอีก 
ด้วย

รูปท่ี ฉ. 47 ปุมล้างหน้าจอ

า.5. ปุมออก ใช้เมื่อต้องการออกจากหน้าจอค่าเผื่อ

จ3ท I

รูปท่ี ฉ. 48 ปุมออก

2. หน้าท่ี 2 ใส่ค่าเผื่อมัด ดังรูปท่ี ฉ.49 เป็นหน้าจอท่ีใข้สำหรับใส่ค่าเผ่ืออีกชนิดหน่ึง 
คือ ค่าเผื่อมัด เป็นค่าเผื่อที่เกิดขึ้นจากการที่พนักงานต้องเดินไปหยิบมัดของชิ้นงานมาที่จุดทำงาน 
มืค่าท่ีต้องใส่ทังหมด 6 ค่า ซ่ึงค่าทุกค่าท่ีใส่จะต้องนำไปรวมกับค่าเผื่อท่ีใส่ในหน้าจอท่ี 1 อีกคร้ัง 
โดยในตอนเร่ิมต้นก่อนที่จะใส่ค่าทัง 6 ค่าได้ ผูใข้งานจะต้องใส่จำนวนข้ึนต่อมัดเฉล่ียเสียก่อนทุก 
คร้ัง ในหน้าจอนี้มืปุมท่ีใช้งานอยู่ 4 ปุม คือ

4านวน£นกิพั* 1 I H 1—พรบพัก-ทน (พาทั/พ#) 1 0000 มันทักพ*-ทน (นาท/พ#) 1 ooooj
ร'»พ (นาทั/ชน) 1 แกิพัก-ทน (นาทั/พ#) [ 0000! แก&นาน (นาทั/พ้ก) 1 ooooj

JaTVKïVนาน (นาท/ชน) เ̂ 0.000: •«วา*พั«-ทน (พากิ/พก) 1 0.000

Gel Bundle or Tôle Bax From StoragejnsünnBcfxxce
S t  - G et Bundle from  Storage.posit]on VH - พรยพ้#»า«รากพก็บ แระ:ริ?.'ท-*ราแพพ*

S t  - stand up to  get Bundle From Storage.position vw - รกชนรน พรนพ**าพ»ากทั»กิบ uac5*TV *îhM iu* 

S it -  stand up and w a lk  to  get bundle from  Storage.position พ ิ* - {เกชนรน แระเ*นาชนรนพ»*านชไกทั»กิบ
แระริ? TV* ฟ้าพพน»

S tare - get B lin d e  From. S to rage.positior รน - นรนพ้»*าน;ทกทัเกิน แระริ?-ท*;»าแพน*

S t  - get to le  box from  transported From Storage.position รน - พรนพั?-*าน3ากทัเกิน แระร ิ*'ท*:ทแพน* 

S t  - get to le  box from  transported b d tp o s it io n  น ั* - พรนกA3* รากราขพานรา»รน*»เระริ»»าแพพ*

Stand - get to le box from  transported be lt.position รพ - พรบกรÏพรากราข»o นราเรข*แระ5»Ïh im เพ

bsmall

0.03
Bmedium

0.05

Exit ^ PageTtfC I

รูปท่ี ฉ. 49 หน้าจอการใส่ค่าเผื่อมัด
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2.1 ปุม BACK ดังรูปท่ี ฉ.50 ใช้เมื่อต้องการที่จะย้อนกลับไปใส่ค่าเผื่อมัดในช่องที่

ผ่านมาแล้ว

Back I

แล้ว

รูปท่ี ฉ. 50 ปุม BACK

2.2 ปุม NEXT ดังรูปท่ี ฉ.51 ใช้เมื่อต้องการที่จะเลื่อนใปใส่ข้อมูลในช่องถัดไป

Next

รูปท่ี ฉ. 51 ปุม NEXT

2.3 ปุม FINISH ดังรูปที่ ฉ.52 ใช้เมื่อผู้ใช้งานใส่ค่าเผ่ือมัดเสร็จเรียบร้อยท้ัง 6 ค่า

Finish I

รูปท่ี ฉ. 52 ปม FINISH

2.4 ปุม EXIT ดังรูปท่ี ฉ.53 ใช้เมื่อผู้ใช้งานต้องการที่จะออกจากหน้าจอการใส่ค่า 

เผ่ือมัดโดยไม,ใส่ค่าใดๆเลยทั้ง 6 ค่า

I... j” L  I

รูปท่ี ฉ. 53 ปุม EXIT

3. หน้าท่ี 3 ค้นหา ดังหน้าจอท่ี ฉ.54 เป็นหน้าจอที่รวบรวมเอาชุดของค่าเผื่อที่มีการ 

สร้างเอาไว้ อยู่ในรูปของตาราง เป็นเหมือนคลังข้อมูลเรื่องชุดของค่าเผื่อ หน้านี้มืปุมที่ใช้งานอยู่ 5 

ปุม คือ
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รูปท่ี ฉ. 54 หน้าจอค้นหาชุดข้อมูลค่าเผื่อ

2.1. ปุมค้นหา เป็นปุมที่กดหลังจากทำการใส่ Keyword ท่ีใข้ในการค้นหาเสร็จ 

แล้ว เพื่อใหโปรแกรมเริ่มต้นทำการค้นหาชุดข้อมลที่ต้องการ

3
รูปท่ี ฉ. 55 ปุมค้นหา

2.2. ปุมค้นหาทั้งหมด เป็นน้มที่ใช้ในกรณีที่ผู้ใช้งานต้องการที่จะเรียกชุดข้อมูลค่า

เผื่อทุกชุดขึ้นมาดู ท้น vn ทง่แ wa

รูปท่ี ฉ. 56 ปุมค้นหาทั้งหมด

2.3. ปุม OK กดเมื่อผู้ใช้งานต้องการที่จะนำชุดค่าเผื่อชุดนั้นไปผูกติดไว้กับ 

ท่าทางการทำงานในระดับ Process ท่าทางหน่ึง

«ก พ

รูปท่ี ฉ. 57 ปุมตกลง
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2.4. ปุมลบ ใช้เพื่อลบชุดค่าเผื่อที่ได้เคยสร้างและบันทึกเอาไว้

รูปท่ี ฉ. 58 ปุมลบ

2.5. ปุมออก กดเพื่อออกจากหน้าจอค่าเผื่อนี้

a n  ก

รูปท่ี ฉ. 59 ปุมออก

4. หน้าท่ี 4 บันทึกข้อมูลส่งกลับ เป็นหน้าจอท่ีใช้สำหรับส่งข้อมูลชุดค่าเผื่อไปผูกติดกับ 
ท่าทางการทำงานในระดับ Process ในหน้าจอน้ี ผูใช้งานสามารถที่จะปรับปรุงค่าเผื่อบางค่าได้ 
ตามต้องการอีกด้วย หน้าจอนี้มีปุมใช้งานอยู่ 5 ปุม คือ

รปท่ี ฉ. 60 หน้าจอบันทึกข้อมลส่งกลับ
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3.1. ปุมค้นหาชุดข้อมูล Allowance ใช้เทือเชือมโยง!ปยังหน้าค้นหา เพ่ือเลือกชุด

ข้อมูลค่าเผี่อใหม่

I ฟ ้Allowance

รูปท่ี ฉ. 61 ปุมค้นหาชุดข้อมูลAllowance

3.2. ปุมคำนวณ กดเพื่อให้โปรแกรมทำการคำนวณค่าเผื่อในตารางอีกครั้ง ซ่ึงจะ 
เกิดใน 2 กรณี คือ 1.กรณี'ท่ีมีการแก้ไข'ข้อมูล 2.กรณีท่ีไม่มีการแกิใฃข้อมูล ซึ่งก่อนที่จะทำการ 

บันทึกไค้ จะต้องกดปุมคำนวณก่อนทุกครั้ง

tfa n m  f

รูปท่ี ฉ. 62 ปุมคำนวณ

3.3. ปุมบันทึก กดเพื่อบันทึกข้อมูลชุดค่าเผื่อ ซึ่งก็คือการบวกเวลาที่เป็นค่าเผื่อ 

เพิ่มเข้าไปในเวลาที่เกิดจากท่าทางการทำงานในระดับ Process หนึ่งๆ โดยก่อนการบันทึกนั้น 

ผู้ใช้งานควรที่จะทำการตรวจลอบรายละเอียดของชุดค่าเผื่อที่ไต้เลือกมาให้ดีเสียก่อน

น ันท ิก

รูปท่ี ฉ. 63 ปุมบันทึก

3.4. ปุมล้างหน้าจอ กดเพื่อล้างตัวเลขและตัวอักษรที่เป็นข้อมูลน้าเช้าที่อยู่บน 

หน้าจอทั้งหมดออกจากหน้าจอ

จ I

รูปท่ี ฉ. 64 ปุมล้างหน้าจอ

3.5. ปุมออก ใช้เพื่อออกจากหน้าจอค่าเผื่อ

จจก I
รูปท่ี ฉ. 65 ปุมออก
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3.1.6 หน้าจอการดำเนินการเรื่องวัตถุดิบ

หน้าท่ี 1
หน้าท่ี 2

■  M ateria l

[ĉ l I 4น๗\**เm~\

*$*» I utfW

รูปท่ี ฉ. 66 หน้าจอการดำเนินการเรื่องวัตถุดิบ

หน้าจอนี้จะเป็นการดำเนินการเก็บข้อมูลเรื่องวัตถุดิบ เพ่ือท่ีจะนำไปใข้ในหน้าจอ 

การทำงานหลัก ในหน้าจอนี้จะประกอบด้วยหน้าย่อย 2 หน้า ดังน้ี

6. หน้าท่ี 1 สร้างและแก้โข ดังรูปท่ี ฉ.68 เป็นหน้าจอท่ีใชในการนำเข้าข้อมูลเร่ือง 

วัตถุดิบนี้ และทำการแก็ใขข้อมูล ในหน้าจอนี้จะมีปุมที่ใช้งานอยู่ 5 ปุม คือ
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รูปท่ี ฉ. 67 หน้าสร้างและแกใขข้อมูลเร่ืองวัตถุดิบ

1.1. ปุมสร้าง ใช้เมื่อจะเร่ิมต้นนำข้อมูลเข้าส่โปรแกรม

รรุ้างุ^J

รูปท่ี ฉ. 68 ปุมลร้าง

1.2. ปุมบันทึก ใช้เมื่อจะบันทึกข้อมูลลงในฐานข้อมูล

ชันทัก

รูปท่ี ฉ. 69 ปุมบันทึก

1.3. ปุมย้อนกลับ เม่ือกดแล้วหน้าจอจะย้อนกลับไปที่จุดที่ยู้ใช้งานทำการบันทึก
ข้อมูล1ไว้ล่าสุด

ปอนก au

รูปท่ี ฉ. 70 ปุมย้อนกลับ

1.4. ปุมลบ ใช้เม่ือต้องการลบข้อมูลท่ีไดิใส่ลงไปแล้ว เป็นการลบที่หน้าจอเท่าบัน
แต่ไม,ได้ลบในฐานข้อมูล

รูปท่ี ฉ. 71 ปุมลบ



245

1.5. ปุมพิมพ์ กดเพื่อทั้งพิมพ์หน้าจอที่ใข้งานอยู่ขณะนั้นออกมา

พิมพ์

รูปท่ี ฉ. 72 ปุมพิมพ์

2. หน้าที่ 2 ค้นหา ดังรูปท่ี ฉ.74 เป็นหน้าจอที่รวบรวมเอาข้อมูลเรื่องวัตถุดิบที่มีการ 

ปันทึกเก็บไว้ในฐานข้อมูล ซึ่งแสดงออกมาในรูปตาราง ในหน้านี้จะมีปุมที่ใข้งานอยู่ 6 ปุม

รูปท่ี ฉ. 73 หน้าค้นหาข้อมูลเรื่องวัตถุดิบ

2.1. ปุมค้นหา เป็นปุมที่กดเมื่อผูใข้งานใส่ Keyword ในการค้นหาข้อมูลเร่ือง

วัตถุดิบเรียบร้อยแล้ว

รูปท่ี ฉ. 74 ปมค้นหา

2.2. ปุมค้นหาทั้งหมด ใช้เมื่อต้องการให้แสดงข้อมูลทั้งหมดที่มีการปันทึกไว้

พ้นแาทงViwa I

ร/
รูปท่ี ฉ. 75 ปุมค้นหาทั้งหมด
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2.3. ปุมตกลง ใช้ในกรณีที่ต้องการจะเลือกเอาข้อมูลอันใดอันหน่ึงไปใส่ในแผนผัง 

การผลิต ผู้ใช้งานต้องทำการเลือกข้อมูลเครื่องจักรในตารางเสียก่อนจึงจะกดปุมตกลงใต้

□«ก*ง่
รูปท่ี ฉ. 76 ปุมตกลง

2.4. ปุมสร้าง กดเพื่อเชื่อมโยงใปยังหน้าสร้างและแก่ใขข้อมูลเครื่องจักร

«ร์-พ

รูปท่ี ฉ. 77 ปุมลร้าง

2.5. ปุมแก่ไข ใช้เมื่อผู้ใช้งานต้องการจะแก่ไขข้อมูลอันใดอันหนึ่ง เมื่อกดแล้วจะ 

เช่ือมโยงไปยังหน้าสร้างและแก่ใฃ เพ่ือให้ผู้ใช้งานแก่ไขรายละเอียดที่หน้าจอน้ัน I

I unใจ

รูปท่ี ฉ. 78 ปุมแก่ไข

2.6. ปุมลบ ใช้เมื่อต้องการลบข้อมูลอันใดอันหนึ่ง

รูปท่ี ฉ. 79 ปุมลบ
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3.1.7 หน้าจอการดำเนินการเรื่องเครื่องจักร

รูปท่ี ฉ. 80 หน้าจอการดำเนินการเรื่องเครื่องจักร

ในหน้าจอนี้จะเป็นการดำเนินการเก็บข้อมูลเรื่องเครื่องจักรท่ีใข้ในกระบวนการ 

ผลิตของโรงงาน ลักษณะของหน้าจอจะคล้ายกับหน้าจอการเก็บข้อมูลเรื่องวัตถุดิบ โดยจะแบ่ง 

ออกเป็นหน้าจออีก 2 หน้า ดังน้ี 1

1. หน้าท่ี 1 สร้างและแกไข ดังรูปท่ี ฉ.82 เป็นหน้าจอท่ีใชในการนำเข้าข้อมูลและแกไข 

ข้อมูลเดิมที่เคยมีการสร้างและเก็บเอาไวในฐานข้อมูล ใน'หน้า1จอน้ี'จะมีปุมท่ีใช้'งานอยู่ 4 ปุม 

ด้วยกัน คือ
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รูปท่ี ฉ. 81 หน้าจอสร้างและแกใข

1.1. ปุมลร้าง กดเพื่อเริ่มต้นที่จะนำเข้าข้อมูล ต้องกดทุกครั้งก่อนจะเริ่มนำเข้า 

ข้อมูลในทุกๆหน้าจอการทำงาน

a fw  J

รูปท่ี ฉ. 82 ปุมสร้าง

1.2. ปุมบันทึก กดเพื่อบันทึกข้อมูลลงในฐานข้อมูลของโปรแกรม เม่ือใส่

รายละเอียดเรื่องเครื่องจักรเรียบร้อยแล้ว

ชนฑัท I

รูปท่ี ฉ. 83 ปุมบันทึก

1.3. ปุมย้อนกลับ จะใชในกรณีที่ผูใช้งานต้องการที่จะย้อนหน้าจอกลับไปยังจุดที่

ทำการบันทึกไว้ส่าสุดในฐานข้อมูล

ย ้อนครบ

รูปท่ี ฉ. 84 ปุมย้อนกลับ
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1.4. ปุมลบ ใช้เมือ่ต้องการทีจ่ะลบข้อมลูบนหนา้จอทีใ่ชง้านอยู่ในขณะนัน้ โดย 
การลบแบบนีจ้ะไม่ส่งผลไปถึงข้อมูลท่ีใต้ทำการบันทึกเอาไวในฐานข้อมูล

รูปท่ี ฉ. 85 ปุมลบ

2. หน้าท่ี 2 ค้นหา ดังรูปท่ี ฉ.87 เป็นส่วนที่รวบรวมข้อมูลเรื่องเครื่องจักรที่ไต้มี 

การนำเข้าและบันทึกไว้ในฐานข้อมูลทั้งหมด แสดงเอาไว้ในร ูปของตาราง ในหน้าจอนี้จะม ีป ุม ใช้ 

งานอยู่ 5  ปุม โดยหน้าที่การใช้งานและร ูป ลักษณ์ของทุกๆปุมจะเหมือนกันดับป ุม ท ี่ใช้ใน ห น ้า ค ้น ห า  

(หน้าท่ี 2 ค้นหา) ของหัวข้อท่ี 1.1.6 หน้าจอการดำเนินการเรื่องวัตถุดิบ ผู้ใช้'งานลามารถ'ท่ี1จะ 

กลับ1ไปดูไต้ใน'หัวข้อดังกล่าว

tu rn  I flfvma£iinlv

«a

Machine ID in  1
«น»ทท«•ท)

«a □  \

รูปท่ี ฉ. 86 หน้าจอค้นหา
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3.1.8 หน้าจอการกำหนดสิทธิ้
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รูปท่ี ฉ. 87 หน้า'จอการกำหนดสิทธี้

เนื่องมาจากหลักการของโปรแกรมที่จะทำการแบ่งระดับของผู้ใซ้งานออกเป็น 3 

ระดับ หน้าจอนี้จึงเอาไว้ไข้สำหรับใส่ข้อมูลของผูใข้งานแต่ละคน อีกท้ังกำหนดสิทธิ*ในการใช้งาน 

ของผู้ไข้งานแต่ละคนด้วย ในหน้าจอนี้จะแบ่งออกเป็น 2 ส่วนด้วยกัน ดังน้ี

1. ส่วนท่ี 1 ส่วนการสร้างและแสดงข้อมูล ในส่วนนี้จะมีขอบเขตคลอบคุมใน 2 หน้าท่ี 

คือ 1.หน้าที่การสร้างและแกไขข้อมูล 2.หน้าที่แสดงผลข้อมูลที่ได้มีการสร้างไว้ ในรูปของตารางใน 

ส่วนนี้จะมีปุมใช้งานอยู่ 6 ปุม คือ

1.1. ปุมลร้าง กดเพื่อเริ่มต้นที่จะนำเข้าข้อมูลเรื่องผู้ใข้งาน

«ร้า-ง่ I

รูปท่ี ฉ. 88 ปุมลร้าง
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1.2. ปุมบันทึก ใช้เม่ือต้องการท่ีจะบันทึกข้อมูลท่ีไดใส่ลงในช่องต่างๆ

นันทิก

รูปท่ี ฉ. 89 ปุมบันทึก

1.3. ปุมย้อนกลับ ใช้เมื่อต้องการที่จะย้อนกลับไปยังจุดท่ีบันทึกข้อมูลเอาใว้ส่าสุด 
ในฐานข้อมูลของโปรแกรม

ทิจนทรย
รูปท่ี ฉ. 90 ปุมย้อนกลับ

1.4. ปุมแกใฃ ใช้เมื่อต้องการท่ีจะแก้1ฃข้อมูลอันใดอันหน่ึงท่ีได้เคยบันทึกเอาใช้
ในฐานข้อมูล

พทไB

รูปท่ี ฉ. 91 ปุมแก้Iข

ปุมลบ ใช้เมื่อต้องการที่จะลบข้อมูลตัวใดตัวหนึ่งออกจากฐานข้อมูลของ
โปรแกรม

au

รูปท่ี ฉ. 92 ปุมลบ

1.6. ปุมออก กดเพื่อออกจากหน้าจอการกำหนดลิทธี้

อรก

รูปท่ี ฉ. 93 ปุมออก

2.ส่วนท่ี 2 ส่วนการค้นหา ใช้ลำหรับใส่ Keyword ของผู้ใช้งานท่ีต้องการจะค้นหา 
เสร็จแล้วผลการค้นหาก็จะไปปรากฏที่ส่วนท่ี 1 ในส่วนน้ีจะมีปุมใช้งานอยู่ 1 ปุมเ'ท่าน้ัน คือ

2.1. ปมค้นหา กดเม่ือผู้ใช้งานใส่ Keyword ท่ีต้องการเสร็จแล้ว 

รูปท่ี ฉ. 94 ปุมค้นหา
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3.1.9 หน้าจอการดำเนินการเปลี่ยน password

ธ เ  ฟ ฮ ีย น  P a s s w o r d

พ ัร( $ 4 ทน

P assw ord  ผ ่า

P assw ord  ใ MM

มันทก Ban

รูปท่ี ฉ. 95 หน้าจอการดำเนินการเปลี่ยน password

หน้าจอนีจะใช้เมื่อผู้เช้งานต้องการที่จะเปลี่ยน password ซึ่งผูใช้งานที่ต้องการ 
จะเปลี่ยน password จะต้องจำ password เดิมใหได้จึงจะลามารถเปลี่ยนได้ในหน้าจอนี้จะมีปุม 
ใช้งานอยู่ 2 ปุม ดังน้ี

1. ปุมบันทึก กดเมื่อผู้ไช้งานทำการเปลี่ยน password เสร็จเรียบร้อยแล้ว และ 
ต้องการที่จะบันทึกผลการเปลี่ยน password คร้ังน้ี

นพทัก

รูปท่ี ฉ. 96 ปุมบันทึก

2. ปุมออก กดเมื่อผู้ใช้งานต้องการที่จะออกจากหน้าจอนี้ซึ่งเกิดได้2 กรณี คือ 1. 
ออกหลังจากทำการบันทึกแล้ว และ2.ออกเม่ือไม่ต้องการแกิใขแล้ว

อจก

รูปท่ี ฉ. 97 ปุมออก
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3.1.10 หน้าจอกา? Log เท เข้าลู่โปรแกรม

รูปท่ี ฉ. 98 หน้าการ Log เท เข้าลู่โปรแกรม

หน้าจอน้ีจะเป็นจุดเร่ิมต้นของโปรแกรม ผูใข้งานทุกคนจะต้องผ่านหน้าจอนี้เป็น 
ลำดับแรก การท่ีต้องมีการใส่รหัสผูใข้งานและ password ก็เพื่อจำแนกผู้ใข้งานออกเป็นระดับ 
ต่างๆตามที่ไต้ออกแบบไว้ในหน้าจอนี้จะมีปุมใช้งานอยู่ 2 ปุม ดังน้ี

1. ปุมออก กดเมื่อต้องการออกจากหน้าการ Log เท ช่ึงก็คือ ไม่ต้องการเข้าลู่
โปรแกรมน่ันเอง

รูปท่ี ฉ. 99 ปุมออก

2. ปุมเข้าลู่โปรแกรม ใช้เม่ือผูใข้งานไต้ไส่รหัสผูใข้งานและ password จนครบ 
ถ้วยแล้ว และต้องการจะเริ่มต้นเข้าลู่โปรแกรม

E l
รูปท่ี ฉ. 100 ปุมเข้าลู่โปรแกรม
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หน้าจอของโปรแกรมสามารถท่ีจะแบ่งออกได้เป็น 2 ลักษณะใหญ่ๆ คือ

3.2 ลักษณะพนฐานของหน้าจอ

3.2.1 หน้าจอที่มีทา?ดำเนินการที่เกี่ยวข้องกับท่าทางการทำงานในระดับต่างๆ

ซ่ึงประกอบด้วย 3 หน้าจอ คือ 1.การดำเนินการเกี่ยวกับท่าทางการทำงานในระดับ 
Element 2.การดำเนินการเกี่ยวกับท่าทางการทำงานในระดับ Process 3.การดำเนินการเกี่ยวกับ 
ท่าทางการทำงานในระดับ Part และ Product หน้าจอในลักษณะน้ีจะแบ่งออกเป็น 3 ส่วนด้วยกัน 
ดังน้ี

รูปท่ี ฉ. 101 หน้าจอการดำเนินการแบ่งออกเป็น 3 ส่วน

1. สว่นท่ีนปน็สว่นทีใ่ข้ลำหรับนำเข้าขอ้มูลและแสดงผลลัพธ์จากการประมวลผล 
ของข้อมูล ขอ้มลูนำเขา้ม ี 4 รูปแบบ คือ ตัวเลข ตัวอักษร ภาพนิง่ และภาพวิดีโอ ส่วนผลลัพธ์ของ 
ข้อมลูนัน้จะแสดงออกมาใน 3 รูปแบบ คือ ภาพนิง่ ภาพวิดีโอ และตัวเลข ซ่ึงข้อมูลท่ีปรากฏในส่วน 
นีจ้ะเปน็ตวับง่ชีถ้งึทา่ทางการทำงานนัน้ๆ

2. ส่วนท่ี2เป็นสว่นท่ีมีลักษณะเป็นเหมือนคลังของข้อมูลท่ีจะนำไปใช้ในการ 
พฒันาทา่ทางการทำงานในแตล่ะระดบั ซ่ึงท้ัง 3 ระดับ จะมลีกัษณะของคลงัขอ้มลูทีแ่ตกตา่งกนั 
ดังน้ี
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2.1 คลังข้อมูลของหน้าจอการดำเนินการเกี่ยวกับท่าทางการทำงานใน 

ระดับ Element มีลักษณะเป็นแผนผังต้นไม้ (Tree Diagram) ที่ต้องเป็นแผนผังต้นไม้ก็เนื่องจาก 

ข้อมูลที่ใข้นั้นมีลักษณะเป็นลัญลักษณ์ของท่าทางในระดับ Micro Motion ที่เชื่อมโยงและลัมพันธ์ 

กันเป็นกลุ่มๆ ดังรูปที่ ฉ.102 การใช้งานน้ัน ผู้ใช้งานสามารถที'จะกดค้างที่ลัญลักษณ์ที่ต้องการ 

แล้วลากไปลงในตารางการวิเคราะหํใค้เลย

+. P 
+ G 

A 
AB 
BD
c
E
F
R
ร
PT

รูปท่ี ฉ. 102 คลัง1ข้อมูลที่มีลักษณะเป็นแผนผังต้นไม้

2.2คลังข้อมูลของหน้าจอการดำเนินการเกี่ยวกับท่าทางการทำงานใน 

ระดับ Process มีลักษณะเป็นตารางที่รวบรวมข้อมูลในระดับ Element ทุกตัวเอาไว้ โดย 

เรียงตามลำดับ เอ ของข้อมูลแต่ละตัว ดังรูปที่ ฉ.104 คลังข้อมูลในส่วนนี้จะมีระบบใน 

การค้นหาเพิ่มเข้ามา เนื่องจากจำนวนข้อมูลที่มีมาก ในการค้นหาข้อมูล ผู้ใช้งานสามารถ 

ใส่ keyword ของท่าทางนั้นๆแล้วโปรแกรมก็จะแสดงผลเป็นข้อมูลที่มี keyword ตามที่ใส่ 

นั้นอยู่ การใช้งานข้อมูลในตาราง ผู้ใช้งานเพียงกดคลิ้กขวาที่ข้อมูลที่ต้องการแล้วเลือก 

คำลัง Add Process ข้อมูลก็จะไปปรากฏในตารางการวิเคราะห์ทันที
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ฉ. 103 คลังข้อมูลของท่าทางการทำงาน

2.3คลังข้อมูลชองหน้าจอการดำเนินการเกี่ยวกับท่าทางการทำงานใน 

ระดับ Part และ Product มีลักษณะเป็นสัญลักษณ์ที่ใช้ในการพัฒนาแผนผังการผลิตวาง 

เรียงต่อกันเป็นแถวยาวให้ผูใช้งานเลือกไปใช้ ดังรูปท่ี ฉ.104 ในการเลือกใปใช้งาน 

ลามารถทำได้โดยผูใช้งานกดค้างที่ลัญลักษณ์ที่ต้องการ แล้วลากมาใส่ลงในตารางที่ใช้

ลำหรับสร้างแผนผังการผลิต

พ
P a r t

F in is h

m

รปท่ี ฉ. 104 คลังข้อมลลักษณะเป็นสัญลักษณ์เรียงกัน
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3.ส่วนท่ี 3 เป็นส่วนท่ีใช้สำหรับพัฒนาหรือแกไขปรับปรุงท่าทางการทำงานใน 
ลักษณะต่างๆ ส่วนท่ี 3 นี้สามารถแบ่งออกได้เป็น 3 รูปแบบ ดังน้ี

3.1. ตารางที่ใช้สำหรับพัฒนาท่าทางในระดับ Element ดังรูปท่ี ฉ.105 เป็น 
ตารางที่มีลักษณะคล้าย Two Hand Chart และได้มีการบรรจุเอากฎเกณฑ์ที่ใช้ในการ 
พัฒนาท่าทาง (กฎ MTM-2) เอาใช้1นตาราง ทำให้เวลาพัฒนาหรือแกไขท่าทาง ผู้ใช้งาน 
จะต้องมีความรู้เรื่องกฎการประยุกต์ใช้ MTM-2 ด้วย

รูปท่ี ฉ. 105 ตารางที่ใช้สำหรับพัฒนาและแกใขท่าทางระดับ Element

3.2. ตารางที่ใช้สำหรับพัฒนาท่าทางในระดับ Process ดังรูปท่ี ฉ.106 เป็น 
ตารางธรรมดาที่ไม่มีการบรรจุกฎใดๆลงไป ผู้ใช้งานลามารถใช้งานตารางได้อย่างอิสระ

รูปท่ี ฉ. 106 ตารางที่ใช้สำหรับพัฒนาและแกไขท่าทางระดับ Process

3.3. ตารางทีใ่ช้สำหรับพฒันาทา่ทางในระดับ Part และ Product ดังรูปท่ี 
ฉ. 107 ตารางในหนา้จอนีจ้ะมลีกัษณะเปน็ชอ่งสีเ่หลีย่มเรยีงตอ่กนั สำหรับให้ผู้ใช้งานนำเอา
สญัลกัษณท์ีใ่ชใ่นการสร้างแผนผงัการผลติมาใส ่ ผูใ้ชง้านลามารถนำสญัลกัษณม์าใสไ่ดอ้ยา่ง
อิสระโดยไม่มีกฎเกณฑใ์ดๆ
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รูปที' ฉ. 107 ตารางท่ีH สำหรับพัฒนาและแก้ไขท่าทางในระดับ Part และ Product

3.2.2หน้าจอที่มีการดำเนินการที่ไม่เกี่ยวข้องกับท่าทางการทำงานในทุกระดับ

การดำเนินการในส่วนนี้จะไม่เกี่ยวข้องกับท่าทางการทำงานโดยตรง แต่จะเป็นส่วนที่ 

สนับลนุนการพัฒนาท่าทางขึนมาใหม่ เนื่องจากหน้าจอในส่วนนี้มีหน้าที่เก็บรวบรวมข้อมูลในเรื่อง 

ต่างๆ ที่จำเป็นต้องใช้เป็นข้อมูลนำเข้าในหน้าจอการพัฒนาท่าทางในระดับต่างๆ หน้าจอการ 

ทำงานในส่วนนี้จะแบ่งออกเป็นหลักๆได้ 2 หน้า ลือ

1. หน้าสำหรับสร้างและแก้ไขข้อมูล เป็นหน้าจอที่มีหน้าที่ในการนำเข้า 

ข้อมูลและแก้ไขข้อมูลในเรื่องต่างๆ ดังตัวอย่างรูปที่ ฉ.108

C!*j Machine
«น*ท H พ»»**♦ พ?น» I

«j-พ I I ป้»«ftp I & ร น

iorm พ็เรบ'»

B Œ i r
uMâSE

ไฝ

รูปท่ี ฉ. 108 ตัวอย่างหน้าจอสร้างและแก้ใฃข้อมูล
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2.หน้าสำหรับค้นหาข้อมูล เป็นหน้าจอที่รวบรวมเอาข้อมูลที่ได้ทำการ

บันทึกเอาไว้ แสดงในรูปของตาราง ดังตัวอย่างรูปที่ ฉ.109

Material

*ทท๊ n Â w tr

า r ^ n n « n i -  I

รูปท่ี ฉ. 109 ตัวอย่างหน้าค้นหาข้อมูล

3.3 การเล ือกข้อม ูลมาใส ่ในรูปแบบต่างๆ

ในโปรแกรมการหาค่าเวลามาตรฐานนี้ จะมีรูปแบบที่ใข้ในการเลือกข้อมูลจาก 

ฐานข้อมูลของโปรแกรมเองมาใข้ที่แตกต่างดันเป็น4 รูปแบบ ดังน้ี

3.3.1 รูปแบบที่ 1 เป็นการเลือกโดยใซวิธีการกดคลิกซ้ายค้างที่ข้อมูลหรือสัญลักษณ์ที่ 

ต้องการเลือก แล้วลากมาลงที่จุดที่ต้องการ วิธีการนี้จะใช้ดับหน้าจอการทำงาน 2 หน้าจอ คือ

1 .หน้าจอการดำเนินการที่เกี่ยวข้องดับท่าทางการทำงานในระดับ Element ดังรูป

ท ีฉ่ .110

1.หน้าจอการดำเนินการที่เกี่ยวข้องดับท่าทางการทำงานในระดับ Part และ

Product ด ังร ูปท ี่ฉ .แ1
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ลากมาใส่ท่ี 

ช่องท่ีซ่ือว่า 

LH หรือ RH

รูปท่ี ฉ. 110 แสดงการใส่ข้อมูลในหน้าจอการดำเนินการเกี่ยวกับท่าทางในระดับ Element
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รูปที ฉ. 111 แสดงการใส่ข้อมูลในหน้าจอการดำเนินการเกียวกับท่าทางในระดับPart และ

Product
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3.3.2 รูปแบบที่ 2 เป็นการเลือกโดยวิธีการกดคลิ้กขวาที่ข้อมูลที่ต้องการ แล้วหน้าจอ 

จะปรากฏรายการคำสํงขึ้นมา ให้ผู้ใช้'งานเลือกคำสัง Add Process เมื่อเลือกเสร็จแล้วข้อมูลที่ 

ต้องการจะไปอยู่บนตารางการวิเคราะห์ท่าทางในทันที วิธีการนี้จะใช้กับหน้าจอเดียว คือ

1.หน้าจอการดำเนินการที่เกี่ยวข้องกับท่าทางการทำงานในระดับ Process ดังรูป

ท่ี ฉ.า13

กดคลิ้กขวาที่ 

ข้อมูลที่ต้องการ

Main - [frm Process]
ÎT.J1I ข่ üJiivîr, นุ่
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ข้อมูลจะมาปรากฏในตาราง 

ทันทีเมื่อกดคำสัง Add Procf

*  Uam - J frm Proc-. *  7. «hâ»4M - ÙZ «พ. Snagit gh Q  V ,  M  J , 1J0

รูปท่ี ฉ. 112 แสดงการใส่ข้อมูลในหน้าจอการดำเนินการเกี่ยวกับท่าทางในระดับ Process

3.3.3 รูปแบบที่ 3 เป็นการใส่ข้อมูลโดยวิธีการกดเลือกที่ตารางรายละเอียดของข้อมูล 

ที่จะใส่ ซึ่งเป็นตารางที่เก็บรวบรวมเอาทางเลือกในการใส่ข้อมูลและคำอธิบายข้อมูลแต่ละตัว
เอาไว้อย่างครบถ้วน ผูใซ้งานเพียงกดคลิ้กซ้ายที่ข้อมูลที่ต้องการจะเลือก ข้อมูลนั้นก็จะมาปรากฏที่ 

ตารางสำหรับใส่ข้อมูลทันที วิธีการรูปแบบนี้ใข้กับหน้าจอเพียงหน้าจอเดียว คือ
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1.หน้าจอการดำเนินการเรื่องค่าเผื่อ ดังรูปท่ี 3.97

; ̂ UIOWHTIGC

«<•>« 1 j ihu-m I ; faite 1 [ I ; wa
(change c

Type ABowance : Delay
Allowance Name

Low-One interruption every four hour
พัก 1 2

16 interruption evr
fii|iiT fj.u ii III r«พr J S j. i  per hour (2.00 นพ ัเท พ ัาพ

► INor'.iai-Gne interruption every two hour {น.-»ทิ - 
atjtwn 1 «I*̂ nn 2 ihW» 1-2 าน)

% 7  00 minuted per hour (2 Ou -ntVirsาใ»M l

Hloh-OneThtwuntipn evervtwohourftnn-MM

*  Main - [trm Proc—

รูปท่ี ฉ. 113 แสดงการใส่ข้อมูลในหน้าจอการดำเนินการเรื่องค่าเผื่อ

3.3.4 รูปแบบที่ 4 เป็นการใส่ข้อมูลโดยวิธีการกดคลิ้กซ้ายที่ข้อมูลนั้น แล้วกดเลือก 

รายละเอียดอีกทีในหน้าจอ Pop Up ที่ขึ้นมาเพื่อให้ผูใข้งานเลือกข้อมูล แล้วกดปุมตกลง เพ่ือ 

ยืนยันการเลือกข้อมูลนั้น ซึ่งวิธีการใส่ข้อมูลรูปแบบนี้จะใช้กับหน้าจอเพียงหน้าเดียว คือ

1. หน้าจอการดำเนินการที่เกี่ยวข้องกับท่าทางการทำงานในระดับ Part และ 

Product ซึ่งจะใช้ในกรณีที่ผูใข้งานเลือกสัญลักษณ์แทนวัตถุดิบในกระบวนการผลิต ดังรูปท่ี ฉ.114 

หรือสัญลักษณ์แทนขึ้นงาน (Part) ดังรูปท่ี ฉ .ท 5 มาใส่ในตารางสำหรับลร้างแผนผังการผลิต ดัง 

รูปที่ฉ.116

M aterial

รูปท่ี ฉ. 114 สัญลักษณ์แทนวัตถุดิบ
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J
Part

รูปท่ี ฉ. 115 สัญลักษณ์แทนชิ้นงาน

M3in - [Part] « r  ร!
ฯ»: ; พ -- - - - - - ■ ■ 'ะ - -  e  X

ปุมตกลงกดเพื่อ 

ยืนยันการเลือก

Pop Up ให้ผู้ใช้งานเลือก 

ชนิดของวัตถุดิบ

รูปที่ฉ. 116แสดงตัวอย่างการใส่ข้อมูลในหน้าจอการดำเนินการที่เกี่ยวกับท่าทางในระดับ Part 

และ Product อีกรูปแบบหนึ่ง

3.4 ร ูปแบบของ Message Box

ในโปรแกรมการคิดค่าเวลามาตรฐานนี้จะมีรูปแบบของ Message Box อยู่ 3 

รูปแบบ ตามจุดประลงคในการใช้งานในขณะนั้น ดังน้ี
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3.4.1 แบบที่ 1 เป็น Message Box ที่ปรากฏขึ้นมาเตือนเมื่อผู้ใช้งานเกิดใช้งาน 

ผิดพลาดหรือใส่ข้อมูลพื้นฐานยังไม่ครบ หลังจาก Message ขึ้นมาเตือนแล้วโปรแกรมจะแบ่งการ 

ดำเนินการต่อจากนั้นออกเป็น 2 แบบ คือ

1. โปรแกรมจะทำการย้อนกลับ (Rollback) ไปยังจุดที่ผู้ใช้งานทำส่าสุดก่อนที่จะ 

เทิดความผิดพลาดขึ้น

2. โปรแกรมจะ Focus ไปยังจุดที่ยังใส่ข้อมูลไม่ครบ

ซ่ึง Message ในแบบนี้จะเกิดขึ้นใดํในหลายกรณี ดังตัวอย่างต่อ’ไปน้ี

ตัวอย่างที่ 1 ในหน้าจอการดำเนินการเกี่ยวยับท่าทางในระดับ Element กรณีท่ี 

ผู้ใช้งานเลือกลัญลักษณ์จากคลังข้อมูลมาใช้พัฒนาท่าทางผิดพลาด โปรแกรมจะมี Message 

ขึ้นมาเตือนดังรูปที่ ฉ .แ  7

P- 03««ท31ล์วอ PAfPBjPC

OK

รูปท่ี ฉ. 117 Message Box รูปแบบที่ 1

ตัวอย่างที่ 2 ในหน้าจอการดำเนินการเกี่ยวยับท่าทางในระดับ Process กรณี 

เมื่อผู้ใช้งานใส่ข้อมูลในช่องนำเช้าข้อมูลไม่ครบ โปรแกรมจะมี Message ขึ้นมาเตือน ดังรูปท่ี ฉ.

118

รูปท่ี ฉ. 118 Message Box รูปแบบที่ 2
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3.4.2 แบบที 2 เป็น Message Box ทีปรากฎฃึนมาเพื่อแจ้งข้อมูลบางอย่างกับ 

ผู้ใช้งานโปรแกรม Message Box รูปแบบนี้เมื่อขึ้นมาแล้วจะไม่มีผลอะไรกับการดำเนินงานที่กำลัง 

ทำอยู่ขณะนั้น ดังตัวอย่างต่อไปนี้

ตัวอย่างที่ 1 ในหน้าจอการดำเนินการเกี่ยวกับท่าทางในระดับ Process กรณี 

ผู้ใช้งานดำเนินการทุกอย่างเสร็จเรียบร้อยแล้ว ทำการบันทึกข้อมูล โปรแกรมก็จะมี Message Box 

ขึ้นมาแจ้งว่าได้ทำการบันทึกข้อมูลแล้ว ดังรูปท่ี ฉ.119

รูปท่ี ฉ. 119 Message Box รูปแบบที่ 2

ตัวอย่างที่ 2 ในหน้าจอการดำเนินการที่เกี่ยวกับท่าทางในระดับ Process เม่ือ 

ผู้ใช้งานบันทึกข้อมูลแต่ละครั้ง โปรแกรมจะมี Message Box ขึ้นมาเตือนให้ผู้ใข้งานตรวจลอบค่า 

เผ่ือท่ีใช้อยู่ ดังรูปที่ ฉ.120

รูปทึ ฉ. 120 Message Box รูปแบบที 2

3.4.3 แบบที่ 3 เป็น Message Box ที่เป็นทางเลือกให้ผู้ใข้งานเลือกอย่างใดอย่างหนึ่ง 

ซึ่งแต่ละทางเลือกจะมีผลที่เกิดขึ้นต่างกันไป ดังตัวอย่างต่อไปนี้

ตัวอย่างที่ 1 ในหน้าจอการดำเนินการที่เกี่ยวกับท่าทางในระดับ Element กรณี 

ท่ีมีการแก้ไขข้อมูล แล้วทำการบันทึก โปรแกรมจะมี Message Box ขึ้นมาถามดังรูปที่ ฉ.121
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r
ยืนยับ

■ _ _ 1

ง r>
ทารนภ์า.ฑจะส่งผรา.ปอังข้อ!Jรอนีทเีกยี!ขอ้ง

Yes No I
____________________________________

รูปที ฉ. 121 Message Box รูปแบบที่ 3

3.5 ลักษณะหน้าจอสำหรับค้นหา (Search) ข้อมูล

หน้าจอที่ใช้!นการค้นหา (Search) ข้อมูลของโปรแกรมการคิดค่าเวลามาตรฐาน 

จะมีลักษณะที่คล้ายกันในทุกๆส่วนการทำงาน ซึ่งจะประกอบด้วย 2 ส่วน คือ ส่วนท่ีใช้!ส่ 

Keyword ในการค้นหา ซึ่งผู้ใช้งานสามารถที่จะเลือกได้ว่าจะใช้อะไรเป็น Keyword ในการค้นหา 

เซ่น ช่ือไทย ซื่ออังกฤษ เป็นด้น และส่วนแสดงผลการค้นหา ลังรูปท่ี ฉ.122-ฉ.123

Bernent
«ainน B  ttSÿmwru

vnUnitd n
«นพา Element fSuvntuMue

Bd îalnu Saiw[̂0001 ร*ย'1-4 ร*aau เย็น align0002 doubi0003 Dam «hw «า-13 Bn push]0004 1 ชา *Tria, tum<0005 {cmtlhltMU 1 รน น«UÛ positfpooos nxfcahmiei (wfia) s t a d .0007 นยินข้น-ทน 1 ข้น ไปประกบ get o|%f0008 HÛUiaEÛlUmtnUaan < 1 g e t  a0009 MütréîHIwl fivtlljLtemjfS geto0010 «รบทพาน 1 รนานชระทบทั g e t o0011 $น3«4บ่1พร็ฆน smocfp;0012 « บ ท น ฬ ่น ้1 า ร ท บ 1 เ น า « ท 4 า พ น s i n g ! '0013 พลักน้าปีฃก3 าก 1ข้พระยะ 8 M push0014 Hfiruhaananru1&พระยะ 10 push 7'0015 •พักนำaarmmiwsr ยะ 18 pushi;.>0016 MÿûaÏMfiuâfM 180 w*t t u r n  1 '0017 นพน93{พกับท ัก ,ฉพพ า 80 ปี turn t0018 ««นนำ 90 (พ»! พระ«ร่ฟ้ก t u r n  <0019 พพนนำ 180 3-<»ท รกเะเพํฟ้ turn <

ผู้ใช้งานใส่ Keyword ท่ีจะใช้ 

ในการค้นหา

รปท่ี ฉ. 122 แสดงหน้าจอการค้นหาข้อมล
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แสดงผลการ 

ค้นหาข้อมูล

'พ
B e rn en t ID £ ๆ

ซิอไฑย เ ฐ ห ย บ ช ั๋น งาน

ช็ออ ังทriษ  d _____________________

« พ ท  E lem en t I ทนพาทังนพ»

B d  « a  I r a  «ร อ งก Ht
เ7 พ ย ิน รน งาน 1 VU ไชนจะทบ g e t  o n e  [

m m m m m
พ ยิบชนงาน 1 «น ไเผ จะกบ ท ั g e t o n e001

0 0 4 2  เอ ^ ไช พ ย ิน «น งาน เฟ ้อ »» เท  reach 6* t
0043 พอมไชเ̂ น่ช้ึพพ์พ์ฬ3>ทั«ทง€ฮ๗เ8ไ
0 0 4 4  เอ ึ๋อผไชพ ย ิน ชน งาน เฟ ้อ»»เท  r ea c h  10'

0 0 4 6  เอ ึ๋อม ไชพ ย ิบ ช ึ๋พ งาน เฟ ้อ»»เท  r e a c h  14'
0047
0 0 4 3  เออพ ไชน ยิบ ชน งาน เฟ ้อ»»เท  r ea c h  13' 
0 0 4 3 ฬ พ ฺท เพ ร เ^

ส่วนสำหรับใส่ Keyword ใน 

การค้นหาข้อมูล

ส่วนแสดงผลการค้นหาข้อมูล

รูปท่ี ฉ. 123 แสดงหน้าจอการค้นหาข้อมูล

จะสังเกตว่าชื่อภาษาไทยของผลการค้นหาทุกอันจะต้องมีคำว่า “หยิบชิ้นงาน’’ 

อยู่ด้วย เน่ืองจากผู้ใช้งานได้เลือกคำว่า “หยิบชิ้นงาน” เป็น Keyword ในการค้นหา

3.6 ส ักษณะหน้าจอสัาหรับพ ิมพ ์รายงาน

ลักษณะของการพิมพ์รายงานจากโปรแกรม จะแบ่งโดยดูจากภาพรวมกว้างๆได้

เป็น 2 แบบ ดังน้ี

3.6.1 แบบที่ 1 ดังรูปท่ี ฉ.124 ผู้ใช้งานลามารถที่จะเลือกรูปแบบของรายงานได้เป็น 2

ลักษณะ คือ
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1. ลักษณะที่ 1 เป็นรายงานแบบที่พิมพ์ทุกอย่างที่เป็นรายละเอียดของข้อมูลชุด 

นั้น ไม่ว่าจะเป็นตัวอักษร ตัวเลข ภาพนิ่ง

1. ลักษณะที่ 2 เป็นรายงานแบบที่ผู้ใช้งานสามารถที่จะเลือกได้ว่าจะพิมพ์อะไร 

ออกมาบ้าง (Customize)

รูปท่ี ฉ. 124 การพิมพ์แบบที่ 1

3.6.2 แบบที่ 2 เป็นการพิมพ์โดยผู้ใช้งานสามารถที่จะเลือกรูปแบบของรายงานได้ 

ตามรูปแบบสำเร็จรูปที,โปรแกรมได้จัดเอาไช้1ห้ ตังรูปท่ี ฉ.125

0  Standard Operation Procedure

r ïn ru

พพพ่ aman

รปท่ี ฉ. 125 การพิมพ์แบบท่ี 2
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4. วิธีการใช้งานโปรแกรม

4.1 การเริ่มต้นเช้าสู่โปรแกรม
เริ่มต้นให้ผูใข้งานกดคล้ิก 2 คร้ังท่ีไอคอนของโปรแกรม จากนั้นจะปรากฏ Pop 

Up สำหรับ Log เก เข้าส่โปรแกรมข้ึนมา ให้ช้Lข้งานกรอกรหัสผูใข้งาน (Username) และ 

Password เพื่อจำแนกระดับของผู้ที่เข้ามาใช้งานโปรแกรมและเป็นระบบ Security ของโปรแกรม 

อีกด้วย เมื่อกรอกข้อมูลเสร็จแล้ว กดที่ปุมรูปกุญแจเพื่อเข้าสํโปรแกรม แต่ถ้าไม่ต้องการที่จะเข้าส่ 

โปรแกรมให้กดที่ปุมรูปลูกศรทางต้านขวาของไ]มรูปกุญแจ

รูปท่ี ฉ. 126 Pop Up สำหรับ Log เก เช้าสู่โปรแกรม

เมื่อเข้าโปรแกรมมาแล้ว จะพบกับหน้าจอหลัก (Main) ของโปรแกรม ซึ่งจะ 

สามารถเชื่อมโยงไปยังส่วนการทำงานต่างๆที่มีในโปรแกรมใต้ทั้งหมดในหน้านี้ ดังรูปที่ ฉ.127
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รูปท่ี ฉ. 127 หน้าจอหลัก (Main) ของโปรแกรม

4.2 ส่วนที่เกี่ยวกบผูใช้งาน (User Control)

เปน็สว่นทีใ่ชด้ำเนนิการเกีย่วกบัผูใ้ชง้าน ซ่ึงแบ่งออกเป็น 2 ส่วน คือ

4.2.1 สว่นการกำหนดสิทธ้ิของผู้ใช้งานแต่ละคน เป็นส่วนท่ีใช้ในการกำหนดว่า
ผู้ใช้งานแต่ละคนจะลามารถใช้งานโปรแกรมได้มากนอ้ยแค่ไหน ซ่ึงจะแบ่งออกเป็น 3 ระดับ 
เร่ิมตน้โดยเลอืกทีค่ำลงั ผูด้แูลระบบ»กำหนดสทิธี ้ จะปรากฏหนา้จอสำหรับการดำเนนิการเร่ือง 
ลิทธ้ีไนการใช้งานข้ึนมา ดังรูปท่ี ฉ.128
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รูปท่ี ฉ. 128 หน้าจอกำหนดสิทธ๋ีของผู้ใช้งาน

ในหน้าจอนี้จะปรากฏข้อมูลของผู้ใช้งาน 3 อย่าง คือ รหัสผู้ใช้-งาน (Username) 

ช่ือของผู้ใช้งานเจ้าของรหัสผู้ใข้งานน้ัน และสิทธิ*'ชองผู้ใช้งาน การใช้งานจะแบ่งออกเป็น 2 กรณี 

คอ

1. กรณีท่ี 1 ลงทะเบียนผู้ใช้งานใหม่ เริ่มต้นการลงทะเบียนผู้ใช้งานต้องกดที่ปุมสร้าง 

ก่อนทุกคร้ัง จากน้ันโปรแกรมจะให้ผู้ใช้งานใส่รหัสผู้ใช้งาน ช่ือผู้ใช้งาน และเลือกระดับของผู้ใช้งาน 

ในกรณีท่ีมีการใส,รหัสผู้ใช้งานช้ํากํ'บที่เคยมีอยู่แล้ว โปรแกรมจะไม่ยอมให้ใส่ข้อมูลในช่องอื่นต่อใต้ 

จนกว่าผู้ใช้งานจะแก้รหัสผู้ใช้งานเสียใหม่ เม่ือใส,รายละเอียดเรียบร้อยแล้วกดที่ปุมบันทึก

โปรแกรมจะกำหนด Password เริ่มต้นให้กับผู้ใช้งานทุกคนเป็น 4444 เสมอ

รูปที ฉ. 129 Flow Chart การลงทะเบียนผู้ใช้งานใหม่
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2. กรณีท่ี 2 แค้ใฃข้อมูลผู้ไข้งานท่ีเคยลงทะเบียนไว้แล้ว เริ่มต้นผู้ไข้งานต้องเลือกที่ 

ข้อมูลที่จะทำการแกไขในตารางแลดงผลการค้นหาข้อมูล เสร็จแล้วกดท่ีใ]มแกไข เพ่ือเร่ิมต้นทำ 

การแกไข โดยข้อมูลที่แกไขไต้จะมี 2 ช่อง คือ ช่ือผู้ใช้-งาน ระดับของผู้ไข้งาน เมื่อแกไขเรียบร้อย 

แล้วต้องทำการกดปุมบันทึกเพื่อทำการบันทึกข้อมูล

4.2.2 ส่วนการแค้ไข Password ของผู้ไข้งาน ดังรูปท่ี ฉ.131 เป็นส่วนท่ีใข้ในการ 

เปลี่ยนเลข Password ของผู้ไข้งานแต่ละคน ซึ่งโปรแกรมจะกำหนดให้สามารถเปลี่ยนได้เฉพาะ 

เลข Password ของผู้ที่,ทำการ Log In เข้ามาเท่าบัน เมื่อทำการเปลี่ยน Password เสร็จแล้วต้อง 

ทำการบันทึกทุกครั้ง โดยกดที่ปุมบันทึก

รูปทีฉ. 131 หน้าจอเปลี่ยน Password
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4.3 ส่วนการดำเนินงาน (Operation)

ในส่วนการดำเนินงานนี้แบ่งออกเป็นส่วนการทำงานต่างๆ 7 ส่วน ดังน้ี

4.3.1 ส่วนการดำเนินการที่๓ ยวดับท่าทางในระดับ Element

สามารถเริ่มต้นการใช้งานได้ 2 ทาง คือ 1.ที่หน้าจอหลัก (Main) ของโปรแกรม เลือก 

ไอคอน ELEMENT ในส่วนของแผงคำลังแบบ Shortcut และ 2.ที่หน้าจอหลักของโปรแกรม เลือก 

คำลัง ข ้อม ูลห ล ัก»ELEMENT ที่แผงคำลังแบบรายการคำลัง ดังรูปท่ี ฉ.132

รูปที่ฉ. 132วิธีการเช้าส่ส่วนการดำเนินการเกี่ยวกับท่าทางในระดับ Element

จากนั้นจะปรากฏหน้าจอที่ใชในการดำเนินการเกี่ยวกับท่าทางในระดับ Element

ข้ึนมา ดังรูปท่ี ฉ.133
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การดำเนินการในหน้าจอนี้จะแบ่งเป็น 3 อย่าง คือ

1 .การสร้างท่าทางการทำงานข้ึนมาใหม่

ฟ้. feu*»* HUMS*
\ e  \ \ ๏  I

เอ ท่ีโป: แกรม

กำหนด' ห้

Lli_l
นพ» : Pattanaw* Worawarachai

รปท่ี ฉ. 134 หน้าจอการดำเนินการเมื่อจะเริ่มสร้างท่าทางใหม่
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เริ่มต้นผูใช้งานต้องกดปุมสร้างทุกครั้ง เมื่อกดปุมสร้างแล้วโปรแกรมจะกำหนด

ID ของท่าทางใหม่ที่จะสร้างนั้นให้โดยอัตโนบัติ และเมื่อกดปุมสร้างแล้วจะปรากฏตารางที่ใช้โน 

การวิเคราะห็ขึ้นมาให้ทันที ดังภาพที่ ฉ.134

จากนั้นให้ผูใช้งานกรอกรายละเอียดต่างๆลงในช่องว่าง ซึ่งรายละเอียดจะแบ่ง

ออกเป็น 2 กลุ่ม คือ

1.1. รายละเอียดที่บังคับว่าต้องกรอก คือ ช่ือไทย

1.2. รายละเอียดที่ไม,บังคับว่าจะต้องใส่ คือ ชื่ออังกฤษ รายละเอียด หมาย 

เหตุ ประ๓ ท ภาพนิ่ง ภาพวิดีโอ

เมื่อกรอกรายละเอียดเรียบร้อยแล้วก็จะมาถึงการลร้างท่าทางการทำงานขึ้นมา 

ซึ่งจะดำเนินการบนตารางวิเคราะห์ ซึ่งอยู่ต้านล่างสุดของหน้าจอ วิธีลร้างท่าทางก็โดยการกดค้าง 

ทีอ่ญัลักษณ์ในระบบ MTM-2 ซ่ึงอยู่ในคลังลญัลักษณ์ทางด้านซ้ายมือของผู้ใช้งาน แล้วลากเอามา 

ใส่ในช่องท่ีช่ือว่า “LH" หรือ "RH" ในตารางสำหรับวิเคราะห์ซึ่งผู้โช้งานต้องตระหนักเอาไว้เสมอว่า 

การนำเอาลญัลักษณ์มาใส่ในตารางจะต้องเป็นไปตามกฎเกณฑ์ในระบบ MTM-2 เม่ือผู้ไซ้งาน 

นำเอาลญัลักษณ์มาใส่ผิดไปจากกฎเกณฑ์ของ MTM-2 จะมื Message Box ขึ้นมาเตือนและย้อน 

(Roll back) การทำงานกลับไปบังจุดที่ทำล่าสุด ดังตัวอย่างรูปที่ ฉ.135

รูปท่ี ฉ. 135 ตารางท่ีใช้ไนการวิเคราะห์ท่าทางในระดับ Element

รูปท่ี ฉ. 136 Message Box เมื่อผู้ไช้งานนำเอาสัญลักษณ์มาใส่ผิดไปจากกฎเกณฑ์ของ MTM-2
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ในการสร้างท่าทางการทำงานนี้จะมีปุมที่ใช้ประกอบการดำเนินการอยู่ 5 ปุม ซ่ึง 

วางอยู่บนตารางสำหรับวิเคราะห์ มีดังนี้ ปุมแทรก ปุมเลื่อนขึ้น ปุมเลื่อนลง ปุมลบ ปุมตรวจลอบ 

โดยรายละเอียดการใช้งานแต่ละปุมสามารถดูได้ที่หัวข้อ 1.2 ในหัวข้อลักษณะทั่วไปของโปรแกรม

เมื่อผู้ใช้งานเสร็จสิ้นการวิเคราะห์ท่าทางแล้ว ก็จะต้องกดปุมบันทึก ซึ่งสามารถ 

บันทึกได้ 2 ลักษณะ คือ

1 .ปุมบันทึก เป็นการบันทึกชํ้าลงไปบนท่าทางการทำงานเดิมที่นำมาปรับปรุง 

หรือบันทึกท่าทางการทำงานที่สร้างขึ้นมาใหม่

2.ปุมบันทึกเป็น เป็นการบันทึกท่าทางการทำงานด้วย เอ ใหม่และชื่อใหม่ ซ่ึง 

จะเกิดขึ้นในกรณีที่ผู้ใช้งานนำท่าทางการทำงานที่อยู่ในฐานข้อมูลมาแก้ไขใหม่ แล้วต้องการบันทึก 

เป็นท่าทางใหม่ที่มี ID ใหม่และชื่อใหม่ด้วย

2.การแก้ไขท่าทางการทำงาน เริ่มต้นด้วยการด้นหาท่าทางที่จะแก้ไขขึ้นมาก่อน 

โดยกดปุมด้นหา แล้วจะมีหน้าจอสำหรับค้นหาปรากฏขึ้นมา ดังรูปท่ี ฉ.137 ในหน้าจอการด้นหา 

จะประกอบด้วย 3 ส่วน คือ

2.1. ส่วนการใส่ Keyword ท่ีใช้ในการด้นหา ผู้ใช้งานจะใช้อะไรเป็น Keyword 

ในการด้นหาให้ทำเครื่องหมายถูกที่ซ่องนั้น แล้วใส่ Keyword ลงไป จากนั้นกดปุมด้นหาหรือถ้า 

ผู้ใช้งานต้องการให้แลดงท่าทางที่มีทั้งหมดก็ลามารถทำได้โดยกดที่ปุมด้นหาทั้งหมด

2.2. ส่วนการแสดงผลการค้นหา ซึ่งจะแลดงในรูปของตาราง การเลือกท่าทาง 

เพื่อนำไปแก้,'เขนั้นสามารถทำได้โดยผู้ใช้งานกดเลือกท่าทางที่ต้องการในตาราง เมื่อได้แล้วกดปุม 

ตกลงเพื่อกลับสู่หน้าจอการแก้ไขต่อไป

2.3. ส่วนแสดงภาพวิดีโอท่าทางการทำงาน เพื่อใหผู้้ใช้งานดูว่าท่าทางท่ีจะ 

เลือกไปนั้นตรงกับความต้องการจริงๆหรือไม่ ซึ่งภาพวิดีโอจะลื่อถึงท่าทางได้เป็นรูปธรรมกว่าชื่อ 

ท่าทาง

ถ้าผู้ใช้งานต้องการแก้ไขท่าทางการทำงานอันไหนให้กดท่ีท่าทางอันนั้นในตาราง 

แล้วกดที่ปุมตกลง จากนั้นรายละเอียดของท่าทางการทำงานนั้นก็จะมาปรากฏที่หน้าจอปกติ ให้ 

ผู้ใช้งานแก้ไขได้ตามความต้องการ
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เมื่อทำการแก้ไขรายละเอียดต่างๆเรียบร้อยแล้ว ผูใช้งานจะต้องทำการบันทึก

ข้อมูล ซึ่งลามารถบันทึกได้ 2 ลักษณะ คือ บันทึกและบันทึกเป็น เช่นเดียวกับการสร้างท่าทางใหม่ 

หลังจากบันทึกแล้วจะมี Message Box ขึนมาถามให้ตัดสินใจ ตังรูปท่ี ฉ.138 ถ้าผูใช้งานตอบว่า 

YES โปรแกรมก็จะทำการบันทึกข้อมูลนั้นแล้วทำการแก้ไขข้อมูลนี้ที่ไปปรากฏอยู่ในที่ต่างๆใน

โปรแกรมตามท่ีได้แก้ไขไปด้วย (Update) แต่ถ้าตอบว่าไม่โปรแกรมก็จะทำการบันทึกข้อมูลอย่าง 

เดียวโดยไม่ทำการแก้ไขข้อมูลที่เก่ียวเนื่องกันไปด้วย

รูปท่ี ฉ. 137 หน้าจอสำหรับค้นหาท่าทางในระตับ Element

รูปท่ี ฉ. 138 Message Box ให้ผูใช้งานตัดสินใจว่าจะ Update ข้อมูลอื่นที่เกี่ยวข้องด้วยหรือไม่

3.การลบท่าทางการทำงานออกจากโปรแกรม จะเริ่มด้นด้วยการค้นหา (Search) 

ท่าทางที่ต้องการจะลบ เหมือนกับการแก้ไขท่าทาง เมื่อเลือกท่าทางที่จะทำการลบได้แล้ว ให้กด
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ปุมลบทังหมด ที่ด้านบนของหน้าจอเพื่อทำการลบท่าทางการทำงานนั้น เมื่อกดปุมลบทั้งหมด 

แล้วจะมี Message Box ขึ้นมาถามยืนยันการลบ ดังรูปท่ี ฉ.139 ถ้าผู้ใช้-งานตอบ YES โปรแกรม 

จะทำการลบท่าทางนั้น ถ้าตอบว่า NO โปรแกรมก็จะไม่ทำการลบท่าทางนั้น

รนยัน

รูปท่ี ฉ. 139 Message Box ยืนยันการลบท่าทางการทำงาน

การนำเข้าภาพนิ่งและการแก็ใขภาพนิ่ง สามารถทำได้โดยการคลิ้กซ้ายที่ช่อง

สำหรับใส่ภาพนิ่งนั้น จะปรากฏหน้าจอขึ้นมาให้ผู้ใช้งานเลือกภาพนิ่งที่ต้องการใส่ ดังรูปท่ี ฉ.140

r
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รูปท่ี ฉ. 140 หน้าจอสำหรับเลือกภาพนิ่งมาใส่

การนำวิดีโอมาใส่สามารถทำได้โดยการที่ปุมค้นหาไฟลํวิดีโอ ดังรูปท่ี ฉ.141 จะ 

ปรากฎจอภาพดังรูปที่ ฉ.143 เมื่อเลือกวิดีโอเรียบร้อยแล้ว การเล่นภาพวิดีโอเป็นครั้งแรกจะต้อง

กดที่ปุม Load ภาพวิดีโอ ดังรูปท่ี ฉ.142 เสียก่อน
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รูปท่ี ฉ. 141 ปุมค้นหาไฟลํวิดีโอ
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รูปท่ี ฉ. 143 หน้าจอสำหรับเลือกภาพวิดีโอมาใส่

4.3.2 ส่วนการดำเนินการท่ีเก่ียวกับท่าทางไ,นระดับ Process

ลามารถเริ่มต้นการใช้งานได้ 2 ทาง คือ วิธีที่ 1 เช้าทางรายการคำสัง และ2.เช้าทาง 

Shortcut ดังรูปท่ี ฉ.144

รูปท่ี ฉ. 144วิธีเช้าส่ส่วนการดำเนินการเกี่ยวกับท่าทางในระดับ Process
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ฉ. 145

เมื่อเข้าส่หน้าจอการดำเนินการเกี่ยวกับท่าทางในระดับ Process แล้ว จะเป็นดังรูปที่

|u « r :P * ta n a « t  W g awarach *  I_____________________________________________________________________________________________________________ _________________

รูปท่ี ฉ. 145 หน้าจอการดำเนินการเกี่ยวกับท่าทางในระดับ Process 

ในหน้าจอนี้จะมีการดำเนินการแบ่งเป็น 3 อย่าง ดังน้ี

1.การสร้างท่าทางการทำงานขึ้นมาใหม่ เริ่มต้นด้วยการกดปุมสร้างทุกครั้ง เม่ือ 

กดปุมลร้างแล้วโปรแกรมจะกำหนด ID ให้โดยอัตโนม้ติ และเมื่อกดปุมสร้างก็จะปรากฏตารางที่ใช้ 

ในการวิเคราะห์ขึ้นมาโดยอัตโนม่ต ดังรูปท่ี ฉ.146 จากนั้นให้ผูใข้งานกรอกรายละเอียดต่างๆลงใน 

ช่องว่างสีขาว โดยรายละเอียดที่ใส่จะแบ่งออกเป็น 2 กลุ่ม คือ

1.1. รายละเอียดที่บังคับว่าต้องกรอก คือ ช่ือของ Process จำนวนตัวต่อล๊อต 

และชั่วโมงการทำงานต่อวัน

1.2. รายละเอียดที่ใม่บังคับว่าจะต้องใส่ คือ รหัสเครื่องจักร ประ๓ ทของงาน 

หมายเหตุ ภาพนิ่ง ภาพวิดีโอ และค่าแรง ซ่ึงในส่วนของค่าแรงน้ัน ถ้าไม่ใส่ก็จะมีผลให์โปรแกรมไม่ 

ลามารถคำนวณราคาต่อหน่วยและราคาต่อล๊อตได้
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□

รูปท่ี ฉ. 146 หน้าจอของโปรแกรมเมื่อกดปุมสร้าง

เมื่อใส่รายละเอียดเสร็จเรียบร้อยแล้ว ก็จะเข้า^ขั้นตอนการสร้างท่าทางการ

ทำงาน โดยวิธีการสร้างนั้นผู้ใช้งานจะต้องค้นหาและเลือกท่าทางในระดับ Element จากคลังของ 

ท่าทางในด้านซ้ายมือของผู้ใช้งาน ดังรูปท่ี ฉ.147 โดยวิธีการค้นหาน้ันจะให้ผู้ใซ้งานใส่ Keyword 

ของท่าทางที่จะค้นหานั้นลงไป จากนั้นโปรแกรมจะแสดงผลการค้นหาในรูปของตาราง เมื่อเจอ 

ท่าทางที่ต้องการแล้วให้ผู้ใซ้งานกดคลิ้กขวาที่ท่าทางนั้น จะปรากฏรายการคำลังขึ้นมา

ประกอบด้วย 2 คำลัง คือ

1. เพ่ิมในตาราง เป็นคำลังที่ใช้เพื่อเลือกท่าทางการทำงานนั้นๆในคลังท่าทาง 

ระดับ Element ใปสร้างเป็นท่าทางระดับ Process เมื่อผู้ใช้งานกดเลือกคำลังนีท่าทางที่เลือกจะ 

ไปปรากฏในตารางลำหรับวิเคราะห์ท่าทางโดยอี,ตโนมืติ

2. ดูรายละเอียด เป็นคำลังที่ใช้เพื่อดูรายละเอียดบางอย่างของท่าทางนั้นๆ 

เมื่อกดแล้วจะมีหน้าจอแสดงรายละเอียดของท่าทางนั้นปรากฏขึ้นมา
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ตารางการวิเคราะห์ท่าทางในระดับ Process นี้ จะไม่มีกฎเกณฑใดๆในการใช้ 

งาน ลำดับก่อนหลังของ Element ในการสร้างเป็น Process นัน ผู้ใช้งานจะต้องระมัดระวังและ 

ตรวจสอบเอาเอง

รูปท่ี ฉ. 147 ตารางสำหรับวิเคราะห์ท่าทางในระดับ Process

ในการสร้างท่าทางการทำงานในระดับน้ี จะมีปุมท่ีเพ่ิมเช้ามา คือ ไ]มสร้าง 
Element พิเศษ เม่ือกดแล้วจะมีหน้าจอการสร้าง Element พิเศษปรากฏข้ึนมา ประกอบด้วย 
หน้าจอย่อย 3 หน้า ดังน้ี

า.หน้าจอย่อยค่าจักรแบบกำหนดค่าเอง ดังรูปที่ ฉ.148 เป็นหน้าจอท่ีใช้ใน 

การสร้าง Element ที่ใช้แทนเวลาและท่าทางการทำงานขณะที,จักรเดินเครื่อง ซ่ึง Element ท่ีสร้าง 

ขึ้นเพื่อแทนเวลาและท่าทางของพนักงานขณะที่จักรเดินเครื่องนี้จะมีแต่เวลาที่ใช้เท่านั้น แต่จะไม่ม ี

สัญลักษณ์แทนท่าทางการเคลื่อนที่ใดๆอยู่ใน Element นี้เลย ในหน้าจอย่อยนี้จะให้ผู้ใช้งานใส่ค่า 

เวลาในการเดินเครื่องของจักรเอง โยผู้ใช้งานอาจจะได้มาจากการจับเวลาหรือวิธีอื่นๆก็แล้วแต่

ข้ันตอนแรกให้ผู้ใช้งานใส่ช่ือของ Element ซึ่งผู้ใช้งานอาจจะใส่รายละเอียดในการเย็บก็ได้ ต่อมา 

ให้ผู้ใช้งานเลือกใส่เองว่าจะใส่ค่าเวลาในหน่วยใด ระหว่างหน่วยวินาทีกับหน่วย TMUs เม่ือใส่ 

เรียบร้อยแล้วก็กดที่ปุมตกลงเพื่อกลับส่หน้าจอปกติ
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__________________ ______________________________________________ ^
รูปที'ฉ. 148หน้าจอสร้าง Element พิเศษ หน้าจอย่อยค่าจักรแบบกำหนดค่าเอง

2.หน้าจอย่อยค่า1จักรแบบคำนวณค่า ดังรูปท่ี ฉ.149 เป็นการสร้าง Element 

ที่ใช้แทนเวลาและท่าทางการทำงานขณะที่จักรกำลังเดินเครื่องอยู่ แต่ในหน้าจอย่อยนี้ค่าเวลาจะ 

ได้มาจากการคำนวณด้วยสมการทางคณิตศาสตร์ โดยผูใช้งานจะต้องใส่ค่าปัจจัยต่างๆท่ีใช้ในการ 

คำนวณลงไป ซึ่งจะต้องใส่ให้ครบทุกตัว สมการถึงจะคำนวณค่าเวลาเครื่องจักรทำงานใต้ เม่ือใส่ 

ค่าครบทุกช่องแล้วผูใช้งานสามารถดูค่าเวลาที่เกิดขึ้นได้ โดยกดท่ีปุมคำนวณเพ่ือให้โปรแกรมทำ 

การคำนวณค่าเวลาที่ได้ให้ดู เสร็จเรียบร้อยแล้วกดที่ปุมตกลงเพื่อกลับส่หน้าจอการดำเนินการ

ปกติ

รูปท่ี ฉ. 149 หน้าจอสร้าง Element พิเศษ หน้าจอย่อยค่าจักรแบบคำนวณค่า
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3.หน้าจอย่อยค่าเวลารอ ดังรูปที่ ฉ.150 เป็นหน้าจอที่ใช้สร้าง Element ท่ีใช้ 

แทนเวลาและท่าทางที่เกิดขึ้นในขณะที่พนักงานรองาน โดยเร่ิมต้นผู้ใช้งานใส่ช่ือของ element 

ก่อน จากนั้นให้ผู้ใช้งานเลือกเอาว่าจะใส่ค่าเวลาในหน่วยวินาทีหรือหน่วยเป็น TMUs เม่ือใส่เสร็จ 

เรียบร้อยแล้วให้ผู้ใช้งานกดปุมตกลงเพื่อออกส่หน้าจอการดำเนินการปกติ

รูปที่ฉ. 150หน้าจอสร้าง Element พิเศษ หน้าจอย่อยค่าเวลารอ

2.การแกิใขท่าทางที่บันทึกเอาใวิในฐานข้อมูล เริ่มต้นผู้ใช้งานต้องทำการค้นหา

ท่าทางในระดับ Process ที่ต้องการแก้ไขเสียก่อน โดยกดปุมค้นหาเพ่ือเช้าธุรหน้าจอการค้นหา ดัง 

รูปท่ี ฉ.151 ในหน้าจอการค้นหานี้ก็จะแบ่งออกเป็น 3 ส่วน คือ
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รูปท่ี ฉ. 151 หน้าจอสำหรับค้นหาท่าทางระดับ Process

2.1. ส่วนการใส่ Keyword ท่ีใช้ในการค้น'หา ผู้ใช้''งาน'จะ'ใช้1อะไรIปีน Keyword 

ในการค้นหาให้ทำเครื่องหมายถูกที่ซ่องนั้น แล้วใส่ Keyword ลงใป จากนั้นกดปุมค้นหาหรือถ้า 

ผู้ใช้งานต้องการให้แลดงท่าทางที่มีทั้งหมดก็สามารถทำไดโดยกดที่ปุมค้นหาทั้งหมด

2.2. ส่วนการแลดงผลการค้นหา ซ่ึงจะแลดงในรูปของตาราง การเลือกท่าทาง 

เพื่อน้าไปแกไขนั้นสามารถทำไดโดยผู้ใช้งานกดเลือกท่าทางที่ต้องการในตาราง เมื่อได้แล้วกดปุม 
ตกลงเพื่อกลับส่หน้าจอการแกไขต่อไป

2.3. ส่วนแสดงภาพวิดีโอท่าทางการทำงาน เพื่อให้ผู้ใช้งานดูว่าท่าทางที่จะ
เลือกไปนั้นตรงกับความต้องการจริงๆหรือไม่ ซึ่งภาพวิดีโอจะลื่อถึงท่าทางได้เป็นรูปธรรมกว่าซื่อ
ท่าทาง

ผู้ใช้งานเลือกท่าทางท่ีจะทำการแก็ใฃได้แล้ว ก็จะกลับมาส่หน้าจอการดำเนินการ 

ปกติ เมื่อทำการแก็ใขรายละเอียดต่างๆเรียบร้อยแล้ว ถ้าผู้ใช้งานต้องการที่จะทำการแถ้ไขในส่วน 

ของค่าเผื่อด้วย ก็สามารถทำ1ได้โดยการกดที่ปุม Allowance ก็จะปรากฏหน้าจอการดำเนินการ 

เรื่องค่าเผื่อขึ้นมา ดังรูปที่ ฉ.152
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รูปท่ี ฉ. 152 หน้าจอการดำเนินการเรื่องค่าเผื่อ

การแก้ไขข้อมูลเรื่องค่าเผื่อในหน้าจอนี้สามารถทำได้ 2 วิธี คือ

1 .แก้ไขในหน้าจอบันทึกข้อมูลส่งกลับ ผู้ไข้งานจะต้องใส่ตัวเลขเองโดยโปรแกรม 
จะไม่ลามารถอำนวยความละดวกให้เหมือนกับตอนสร้างชุดค่าเผื่อในหน้าจอสร้างชุดค่าเผื่อ การ 
ใส่ตัวเลขผู้ใข้งานจะต้องดูตารางการใส่ค่าเผื่อในหน้าจอสร้างชุดข้อมูลประกอบไปด้วยเพื่อความ 
ถูกต้อง เมื่อผู้ไข้งานแก้ไขค่าเผื่อเรียบร้อยแล้ว ต้องกดปุมคำนวณก่อนทุกครั้งจึงจะสามารถทำการ 
บันทึกค่าเผื่อนี้ไต้ เมื่อกดปุมคำนวณเพื่อให้โปรแกรมคำนวณตัวเลขในช่องต่างๆในหน้าจอนี้ใหม ่
แล้ว ก็ต้องกดปุมบันทึกเพื่อทำการบันทึกค่าเผื่อต่างๆลงในท่าทางการทำงานเดิมที่ทำการแก้ไข
หน้าจอบันทึกข้อมูลส่งกลับนี้จะมืเมื่อผู้ใช้งานเข้าลู่การดำเนินการเรื่องค่าเผื่อจากหน้าจอการ 
ดำเนินการที่เกี่ยวกับท่าทางในระดับ Process เท่าน้ัน ถ้าผู้Iซ้งานเข้าลู่การดำเนินเรื่องค่าเผื่อจาก 
หน้าจอหลักจะไม่ปรากฏหน้าจอบันทึกข้อมูลส่งกลับให้เห็น

2.แก้ไขในหน้าจอสร้างชุดข้อมูล การแก้ไขวิธีนี้ก็คือการสร้างชุดข้อมูลค่าเผื่อใหม่ 
ข้ึนมา แล้วค่อยนำไปใส่กับท่าทางการทำงานเดิมนั้นอีกที การแก้ไขแบบนี้จะอธิบายอย่างละเอียด 
อีกครั้งในหัวข้อการสร้างชุดค่าเผื่อ เมื่อผู้ใช้งานสร้างชุดค่าเผื่อที่ต้องการเรียบร้อย ก็จะต้องมา
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เลือกชุดค่าเผื่ออันนั้นในคลังของค่าเผื่อในหน้าจอค้นหา ดังรูปท่ี ฉ.153 เมื่อผู้ใช้งานเลือกชุดค่าเผื่อ 

ได้แล้ว ให้กดปุม 0K เพื่อยืนยันการเลือกชุดค่าเผื่อนั้น เมื่อกดปุม 0K แล้วจะปรากฏหน้าจอ 

บันทึกข้อมูลส่งกลับขึ้นมา เพื่อแสดงรายละเอียดของค่าเผื่อที่จะใส่ลงไปในท่าทางการทำงานให้ 

ผู้ใช้งานตรวจสอบอีกครั้งหนึ่ง การใส่ค่าเผื่อลงไปในท่าทางการทำงานจะทำไดโดยกดปุมบันทึก

แต่ก่อนจะกดปุมบันทึกได้นั้น ผู้ไช้งานจะต้องกดปุมคำนวณก่อนทุกครั้งเพื่อให้โปรแกรมทำการ

Re-Check ตัวเลขค่าเผื่อที่จะใส่ลงในท่าทางการทำงาน

รูปท่ี ฉ, 153 หน้าจอค้นหาของส่วนการดำเนินการเรื่องค่าเผื่อ

เมื่อทำการแกไขข้อมูลทุกอย่างเรียบร้อยแล้ว ก็จะต้องทำการบันทึก ซึ่งการบันทึก 

นั้นก็สามารถที่จะทำได้ 2 วิธี คือ บันทึกและบันทึกเป็น เมื่อทำการบันทึกแล้วจะมี Message Box 

ขึ้นมาถามว่าดังรูปที่ ฉ.154 ถ้าผู้ใช้งานตอบ'ว่า YES โปรแกรมก็จะทำการบันทึกและแกไขข้อมูลนี้ 

ที่ไปปรากฏตามที่ต่างๆในโปรแกรมตามไปด้วย แต่ถ้าตอบว่า NO โปรแกรมจะทำการบันทึกข้อมูล 

เพียงอย่างเดียวโดยไม่ทำการแกไขข้อมูลที่เกี่ยวเนื่องกันไปด้วย

Confirm

รูปท่ี ฉ. 154 Message Box ให้ผู้ใช้งานตัดสินใจว่าจะ Update ข้อมูลที่เกี่ยวข้องด้วยหรีอไม่
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ร-การลบท่าทางการทำงานออกจากฐานข้อมูล การลบท่าทางนั้นก็จะเริ่มต้นด้วย 

การค้นหาท่าทางที่จะลบ โดยการกดปุมค้นหาเพื่อเข้าส่หน้าจอการค้นหาท่าทางการทำงาน ดังรูป 

ท่ี ฉ.151 เมื่อเลือกท่าทางที่ต้องการจะลบไต้แล้ว กดปุมตกลงเพื่อออกส่หน้าจอปกติ เม่ือ

ตรวจสอบจนแน่ใจแล้วว่าต้องการที่จะลบท่าทางการทำงานอันนี้ ให้ผู้ใช้งานกดปุมลบทั้งหมดที่ 

ต้านบนของหน้าจอ โปรแกรม จากนั้นจะมี Message Box ขึ้นมาถามเพื่อยืนยันการลบ ดังรูปท่ี ฉ. 

155 ถ้าผู้ใช้งานตอบว่า OK โปรแกรมก็จะมี Message Box ขึ้นมาถามต่อว่าการลบท่าทางอันนี้จะ 

ให้ส่งผลไปถึงจุดอื่นๆในโปรแกรมที่ท่าทางนี้ไปปรากฎอยูด้่วยหรือไม, ดังรูปท่ี ฉ.156 ถ้าผู้ใช้-งาน 

ตอบว่า YES โปรแกรมก็จะทำการลบพร้อมทั้งส ่งผลการลบต่อเนื่องไปถึงข้อมูลอื่นที่เชื่อมโยงกัน 

ด้วย ถ้าผู้ใข้งานตอบว่า NO โปรแกรมก็จะทำการลบเพียงอย่างเดียงแต่จะไม่ส่งผลไปยังข้อมูล 

อื่นๆที่เกี่ยวข้อง ในกรณีที่ผู้ใข้งานตอบว่า NO ไปต้ังแต่ Message Box ยืนยันการลบโปรแกรมก็จะ 

ไม,ทำการลบและจะไม่มี Message Box ขึ้นมาถามต่ออีก

ร น ย ัน ๒  . . . . X

ง 1)

V -------------------------------------------------------------------------

ก า ร a ภ ไ . ฃ จ ะ ฟ ง  a a t a T m a ^ â i i M i i ก ี๋0 2 ฃ ้อ ง ุ

Y e s  j N o

________________________________

รูปท่ี ฉ. 155 Message Box เพื่อยืนยันการลบ

r
Confirm *

ง ร Update ข์อ^รอีนฟ้เกีอวข์อfl ?

1 1 Yes No
l_________

รูปท่ี ฉ, 156 Message Box ให้ผู้ใช้งานตัดสินใจว่าจะ Update ข้อมูลที่เกี่ยวข้องด้วยหรือไม่

ในส่วนของการนำเข้าข้อมูลเรื่องภาพนิ่งและวิดีโอนั้น จะมีวิธีการเดียวกันกับการ 

นำเข้าข้อมูลเรื่องภาพนิ่งและวิดีโอในส่วนการดำเนินการที่เกี่ยวกับท่าทางในระดับ Element
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4.3.3 ส ่ว น ก า ร ด ำ เน ิน ก า ร ท ี่เก ี่ย ว ก ับ ท ่า ท า ง ใ น ร ะ ด ับ  Part แ ล ะ  Product

สามารถเริ่มต้นเข้าส่หน้าจอนี้ได้ 2 ทางเช่นกัน คือวิธีที่ 1 เข้าทาง Shortcut และวิธีที่ 

2 เข้าทางรายการคำส์ง ดังรูปท่ี ฉ.157

รูปท่ี ฉ. 157 วิธีเข้าส่หน้าจอการดำเนินการเกี่ยวกับท่าทางในระดับ Part และ Product

เมื่อเข้าส่หน้าจอการดำเนินการเกี่ยวกับท่าทางในระดับ Part และ Product แล้วจะ 

เป็นดังรูปท่ี ฉุ.158____________________________________

รูปท่ี ฉ. 158 หน้าจอการดำเนินการเก่ียวกับท่าทางในระดับ Part และ Product
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ในหน้าจอนี้ก็จะมีการดำเนินการแบ่งออกเป็น 3 ประเภท คือ

1.การลร้างท่าทางการทำงาน ผู้ใช้งานจะต้องกดที่ปุมสร้างเพื่อเริ่มต้นการส ร ้า ง  

ท่าทางการทำงาน โดยโปรแกรมจะไม่กำหนดเลข เอ ให้ ผู้ใช้งานจะต้องกรอกเลข เอ เอง และก่อน 

อื่นเพื่อป้องกันการลืม ให้ผู้ใช้งานกดเลือกว่ากำลังจะสร้างท่าทางในระดับใด ระหว่าง Part กับ 

Product ในบล็อคลี่เหลี่ยม ดังรูปท่ี ฉ.159

0  Part 
0  Product

รูปท่ี ฉ. 159 แสดงบล็อคลำหรับเลือกว่าจะสร้างท่าทางในระดับ Part หรือ Product

เมื่อใส่เลข เอ แล้วและเลือกระดับของท่าทางที่จะสร้างแล้ว (เลือกระหว่าง Part 

กับ Product) ต่อมาให้ผู้ใช้งานใส่รายละเอียดต่างๆลงในโปรแกรม โดยรายละเอียดที่ใส่จะแบ่ง 

ออกเป็น 3 ประ๓ ท คือ

1.1.รายละเอียดที่บังดับว่าต้องใส่ ซ่ึงถ้าไม,ใส่จะมี Message Box มาเตือน 

ดังรูปที่ ฉ.160 ประกอบด้วย ชื่อของท่าทางนั้น

รูปท่ี ฉ. 160 Message Box เตือนให้ใส่ชื่อของท่าทางการทำงานนั้น

1.2. รายละเอียดที่ไม่บังคบว่าต้องใส่และถ้าไม่ใส่ก็ไม่ทำให้เกิดผลเลียอะไร 

ประกอบด้วย สไตล์หมายเหตุ และประ๓ ท

1.3. รายละเอียดที่ไม่บังคับว่าต้องใส่ แต่การใส่และไม่ใส่จะมีผลต่อการ 

คำนวณค่าเวลาของท่าทางการทำงานนั้น ช่ืงก็คือ การเลือกประ๓ ทการคำนวณ โดยจะมีให้เลือก 

2 ประ๓ ท คือ 1.Sum All Node (คำนวณเวลาทั้งหมดทุกจุด) 2.Select Node (คำนวณเฉพาะจุด 

ที่เลือกเท่านั้น) โดยผู้ใช้งานต้องทำการเลือกว่าจะให้โปรแกรมทำการคำนวณเวลาแบบใด
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รายละเอียดอีกอย่างที่ต้องใส่คือ ภาพนิ่ง วิธีการใส่ ผูใซ้งานกดคลิกซ้ายท่ีช่องว่าง 

สำหรับใส่ภาพนิ่ง จากนั้นจะมีหน้าจอดังรูปที่ ฉ.161 ขึ้นมา ให้ผูใซ้งานทำการเลือกเอาภาพนิ่งที่ 

ต้องการมาใส่

เมื่อใส่รายละเอียดเรียบร้อยแล้วจะเข้าส่กระบวนการสร้างท่าทางการทำงาน ซ่ึง 

ในระดับ Part และ Product นี้จะสร้างออกมาในรูปของแผนผังการผลิต (Diagram) โดยจะสร้าง 

บนตารางลี่เหลี่ยม (Flex Grid) ดังรูปท่ี ฉ.162 วิธีการสร้างก็ทำโดยการกดคลิกซ้ายค้างไว้ที่ 

สัญลักษณ์ที่อยู่ในคลังสัญลักษณ์ทางด้านซ้ายมือของผูใซ้งาน แล้วลากมาลงในช่องสี่เหลี่ยมแต่ละ 

ช่องตามต้องการ โดยที่ลัญลักษณ์แต่ละอันมีความหมายแตกต่างกันไป ดังน้ี

1.สัญลักษณ์แทน Material (วัตถุดิบ) ดังรูปที่ ฉ.163 เป็นสัญลักษณ์ที่ใช้แทน 

วัตถุดิบเริ่มต้นในการดำเนินการ เมื่อลากมาใส่แล้วจะมี Pop Up ขึ้นมาให้เลือกใส่รายละเอียดของ 

Material ท่ีใซ้ ดังรูปที่ ฉ.165 เมื่อเลือกวัตถุดิบไต้แล้วกดปุมตกลงเพื่อยืนยันการเลือกนั้น

รูปท่ี ฉ. 161 หน้าจอสำหรับเลือกภาพนิ่ง
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รูปท่ี ฉ. 162 ตารางสี่เหลี่ยมที่ใช้สำหรับสร้างแผนผังการผลิต (Diagram)

I «-muaranTs

รูปท่ี ฉ. 163 สัญลักษณ์แทน Material

----------- 1
! c j  I «นmmviwa

I I I j นกไจ

รูปท่ี ฉ. 164 Pop Up ให้ผูใซ้งานเลอืก Material ท่ีใช้ในแผนผังการผลิต
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2.สัญลักษณ์แทน Part (ท่าทางการทำงานในระดับ Part) ดังรูปท่ี ฉ.165 เป็น 

สัญลักษณ์ที่ใช้แทนท่าทางการทำงานในระดับ Part เมื่อลากมาใส่แล้วจะมี Pop Up ขึ้นมาให้ 

ผู้ใช้งานเลือก Part ท่ีใช้ ดังรูปท่ี ฉ.166

รูปท่ี ฉ. 165 สัญลักษณ์แทน Part

S lif lm n  P a rt

Part I Product I

Part© □  £  

Name Q r
c [ l l Afl [^

*TH Part ใพน่

PAid
0001r ใ i—ป:

PAname
n«tnum*Hnu»M)n

Tin
265.30!

nsnnumnVmunMiauttiu

n«inumwh-n«fiH*wh(Mw)

122,

A

รูปท่ี ฉ. 166 Pop Up ลำหรับเลือก Part ท่ีใช้ในแผนผังการผลิต

ในหน้าจอที่ ฉ.166 นี้จะแบ่งออกเป็น 2 ส่วนด้วยกัน คือ

2.1ส่วนท่ี 1 เป็นส่วนท่ีใช้ในการใส่ Keyword ที่จะใช้ในการค้นหาท่าทาง 

การทำงานในระดับ Part ที่ต้องการ ในส่วนนี้จะมีปุมที่ใช้งานอยู่ 3 ปุม ด้วยกันคือ
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24.1.ปุมค้นหา ดังรูปท่ี ฉ.167 ปุมนี้จะกดเมื่อผู้ใช้งานได้ทำการใส่ 

Keyword ที่จะค้นหาจนครบสมบูรณ์แล้ว

รูปท่ี ฉ. 167 ปุมค้นหา

2.1.2 ปุม All ดังรูปท่ี ฉ.168 เป็นปุมที่ใช้เมื่อผู้ใช้งานต้องการที่จะดู 

ทำทางการทำงานในระดับ Part ทั้งหมดที่เคยบันทึกเอาไว้

All I

รูปท่ี ฉ. 168 ปุม All

2.1.3 ปุมลร้าง Part ใหม่ ดังรูปท่ี ฉ.169 เมื่อผู้ใช้งานกดที่ปุมนี้แล้ว 

โปรแกรมจะทำการเปิดหน้าจอการดำเนินการเกี่ยวกับทำทางในระดับ Part และ Product หน้า 

ใหม่ขืนมา เพื่อให้ผู้ใช้งานลามารถที่จะลร้างทำทางการทำงานใหม่ขึ้นมาได้ ในกรณีที่เช้ามาเลือก 

ในคลังของทำทางการทำงานแล้ว ไม่พบทำทางตามที่ต้องการ โดยในขณะท่ีผู้ใช้งานเปิดหน้าการ 

ดำเนินการใหม่ขึ้นมา จะไม่สามารถใช้งานหน้าจอการดำเนินการเก่าได้ ถ้าต้องการจะกลับไปใช้ 

หน้าจอการดำเนินการเก่า ผู้ใช้งานจะต้องปิดหน้าจอใหม่เลียก่อน

i *รำ-i P artly
รูปท่ี ฉ. 169 ปุมสร้าง Part ใหม่

2.2ส่วนท่ี 2 เป็นเสมือนคลังข้อมูลที่รวบรวมเอาทำทางการทำงานใน 

ระดับ Part ที่เคยบันทึกเอาไว้ แสดงอยู่ในรูปตาราง ในส่วนนี้จะไม่มืปุมที่ใช้งานเลย

ในหน้าจอท่ี ฉ.166 นีจ้ะมลืกัษณะเปน็ 2 หน้าช้อนกัน ซ่ึงจะดูได้จากหัว 
ตารางทีเ่ขยีนไว้ว่า Part และ Product ซ่ึงท้ัง 2 หนา้นีจ้ะมกืารดำเนนิการตา่งๆทีเ่หมอืนกนั ต่างกัน 
เพยีงระดบัของทำทางการทำงานเทา่นัน้ (ทีท่ำการแยกเกบ็เปน็ 2 ตารางเพือ่ใหแ้ยกระดับของ 
ทำทางการทำงานให้ชดัเจนเทา่นัน้) ฉะนัน้ในหนา้คลงัขอ้มลูทำทางการทำงานระดับ Product ก็จะ 
มืวิธีการใชง้านดังทีไ่ด้อธิบายไว้ข้างตน้

3.ลัญลักษณ์แทน Process (ทำทางการทำงานในระดับ Process) ดังรูปท่ี ฉ. 

170 เป็นลัญลักษณ์ที่ใช้แทนทำทางการทำงานในระดับ Process เมื่อลากมาใส่แล้วจะมี Pop up
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ข้ึนมาให้ผู้ใช้งานเลือก Process ท่ีใช้ ดังรูปท่ี ฉ.171 เมื่อเลือกได้แล้วให้ผู้ใช้งานกดปุมตกลง เพ่ือ 

ยืนยันการเลือก Process น้ี

“ T T -

Process
รูปท่ี ฉ. 170 สัญลักษณ์แทน Process

ft in n  P ro cess

00004 ฉิพ!»แ On shirt cutter cp 16.794

Video

□ประนพ
Process ID o P ro c e s s  ไนพ

รน้*«นวทพ annum 
00002 «MMimurâuiJn

w i n d o w s
Media

OOCwb พ์รานชก shirt cutter cp 18.288 I
00008 น้นนานฃ shirt cutter cp 12.111 I

ฬ ร๊ ุผ่ ุ่m i s w sm M U B S B M w m w iB K fflm00010 พรก*อ shirt cutter cp 14.904 J
00012 นาบชก«S4«2ปก shirt cutter cp 9.312
00013 3qaÎM HE3taium  ' •-00014 พราน(เจ shirt cuttef cp 9 374<T---- ฒ ๒ ร ■ ฒ พ ■์ ■ ■ ร ไ*น ่ไไฟร์าล ํใจ

รูปท่ี ฉ. 171 หน้าจอสำหรับเลือก Process มาใช้สร้างแผนผังการผลิต

หน้าจอนี้จะแบ่งออกเป็น 3 สํวนด้วยกัน คือ

3.1ส่วนท่ี 1 เป็นส่วนท่ีใช้สำหรับใส่ Keyword ท่ีจะใชในการค้นหา 

ท่าทางการทำงาน ซึ่งจะมีปุมที่ใช้งานอยู่ 3 ปุม คือ ปุมค้นหา ปุมด้นหาทั้งหมด ซ่ึงใช้งาน 

เหมือนกับหน้าจอการด้นหาอื่นๆที่ได้เคยอธิบายมาแล้ว และใ]มสร้าง Process ใหม่ ดังรูปท่ี ฉ.172 

ซึ่งจะกดในกรณีที่ผู้ใช้งานเช้ามาเลือกท่าทางการทำงานแล้วไม,พบท่าทางที่ต้องการ เมื่อกดปุมนี้ 

แล้วโปรแกรมจะทำการเปิดหน้าจอการดำเนินการเกี่ยวกับท่าทางในระดับ Process ข้ึนมา
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ผู้ใช้งานลามารถที่จะดำเนินการในหน้าจอที่เปิดขึ้นมาใหม่นี้ไต้ตามปกติ ถ้าผู้ใช้งานต้องการที่จะ 

กลับใปใช้งานหน้าจอเดิมอีกครั้ง จะต้องทำการปิดหน้าจอที่เปิดใหม่นี้เลียก่อน

I ฬรำ-i Process ใ«พ

รูปท่ี ฉ. 172 ปุมสร้าง Process ใหม่

3.2ส่วนท่ี 2 เป็นส่วนที่ใช้สำหรับแสดงภาพวิดีโอ ท่ีผู้ใช้งานใส่เอาไว้เพ่ือ 

อธิบายท่าทางการทำงานนั้นๆ ซ่ึงในการจะเล่นภาพวิดีโอในครั้งแรกนั้น ผู้ใช้งานจะต้องกดที่ปุม 

Load ไฟลํวิดีโอด้งรูปท่ี ฉ.173 เลียก่อน

J l I
รูปท่ี ฉ. 173 ไ]ม Load ไฟล์วิดีโอ

3.3ส่วนท่ี 3 เป็นส่วนที่แสดงผลการต้นหาในรูปของตาราง ซ่ึงโดยปกติ 

ตารางนี้จะแสดงท่าทางทั้งหมดที่เคยมีการบันทึกเอาไว้ เมื่อผู้ไช้งานทำการเลือกท่าทางที่ต้องการ 

ไต้แล้วให้กดที่ใ]มตกลง แต่ถ้าต้องการออกจากหน้าจอนี้โดยไม่ทำการเลือกท่าทางใดเลย ก็กดท่ี 

ปุมออก เพื่ออกจากหน้าจอนี้

4.สัญลักษณ์แทนขั้นตอนการตรวจลอบ (Check) ด้งรูปท่ี ฉ.174 เป็น 

สัญลักษณ์ที่ใช้แทนเวลาและท่าทางที่เกิดขึ้นขณะที่พนักงานกำลังตรวจสอบ (Check) ข้ึนงาน เม่ือ 

ลากมาใส่แล้วจะมี Pop Up ขึ้นมาถามเวลาที่ใช้ในการตรวจสอบในหน่วยวินาที ด้งรูปท่ี ฉ.175 

เมื่อผู้ใช้งานใส่เวลาเรียบร้อยแล้วให้กดตกลงเพื่อยืนยันการใช้สัญลักษณ์นี้ และกดออกถ้าไม,

ต้องการใช้สัญลักษณ์นี้

Check

รูปท่ี ฉ. 174 สญัลักษณแ์ทนข้ันตอนการตรวจสอบ
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ร-สัญลักษณ์แสดงการสิ้นสุดของทุกขั้นตอนในแผนผังการผลิต (Diagram) 

นั้นๆ ดังรูปที่ ฉ.176 เป็นสัญลักษณ์ที่ใช้เพื่อจบแผนผังการผลิตหนึ่งๆ ไม่ต้องใส่รายละเอียดใดๆ 

เมื่อลากสัญลักษณ์มาใส่ เป็นเพียงสัญลักษณ์ที่บอกให้รู้ว่าแผนผังการผลิตนี้จบลงแล้ว

รูปท่ี ฉ. 176 สัญสัm

6-สัญลักษณ์ท่ีใช้น 

เป็นเล้นรูปร่างต่างๆ ดังตัวอย่างรูปที่ ฉ.

A
Finish

ะเ•ณ์แสดงการส้ินสุ

ทนเล้นทางการไห 

177-ฉ. 179 เมื่อลา

ดของแผนผังการผลิต

ลของชินงาน (Work Flow) มีลักษณ 

กมาลงแล้วไม่ต้องใส่รายละเอียดใดๆ

รูปท่ี ฉ. 177 สัญลักษณ์แทนเล้นทางการไหลของงาน

รูปท่ี ฉ. 178 สัญลักษณ์แทนเล้นทางการไหลของงาน

รูปท่ี ฉ. 179 สัญลักษณ์แทนเล้นทางการไหลของงาน
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ในแผนผังการผลิต (Diagram) ที่ลร้างขึ้นในโปรแกรมนี้จะมีข้อที่พิเศษ คือ

สามารถเชื่อมโยงไปยังแผนผังการผลิตหรือตารางวิเคราะห์ท่าทางการทำงานที่เกี่ยวข้องกันได้ เช่น 

แผนผังการผลิต C เป็นการนำเอาชิ้นส่วน A และชิ้นส่วน B ซึ่งผ่านกระบวนการผลิตมาแล้วหนึ่ง 

รอบมาประกอบกัน ทำ'ให้ในแผนผังการผลิต C ผู้ใช้งานจะสามารถเชื่อมโยงไปดูแผนผังการผลิต A 

และ ธ ได้ เป็นด้น สัญลักษณ์แทนท่าทางการผลิตที่สามารถจะเชื่อมโยงไปยังแผนผังการผลิตหรือ 

ตารางวิเคราะห์ท่าทางอื่นๆได้ คือ

1. สัญลักษณ์แทนท่าทางการผลิตในระดับ Part ดังรูปท่ี ฉ.165 จะเชื่อมโยง 

ไปยังแผนผังการผลิตอื่นที่เกี่ยวข้อง หรือต้องทำก่อนที่จะมาเป็นแผนผังการผลิตนี้

2. สัญลักษณ์แทนท่าทางการผลิตในระดับ Process ดังรูปท่ี ฉ.170 จะ 

เชื่อมโยงไปยังหน้าจอการดำเนินการที่เกี่ยวกับท่าทางในระดับ Process พร้อมทั้งแสดง

รายละเอียดรองท่าทางการทำงานนั้น

ร-สัญลักษณ์แทน Material ดังรูปท่ี ฉ.163 จะเชื่อมโยงไปยังหน้าจอการ 

ดำเนินการเรื่องวัตถุดิบ พร้อมทั้งแสดงรายละเอียดของท่าทางการทำงานนั้น

วิธีการเชื่อมโยงสามารถทำได้โดยการกดคลิก 2 คร้ัง ที่สัญลักษณ์ที่ต้องการจะดู 

รายละเอียดนั้นการกสับมาที่หน้าจอเดิมหลังจากเชื่อมโยงไปดูรายละเอียดแล้วนั้นมี 2 วิธีซ่ึงใข้ใน 

สถานการณ์ที่แตกต่างกัน คือ

1.การกสับมายังหน้าจอเดิมโดยใช้ปุม BACK ดังรูปท่ี ฉ.180-ฉ.181 วิธีน้ีใช้ 

ในกรณีที่ผู้ใช้งานทำการเชื่อมโยงไปยังแผนผังการผลิตอื่นๆที่เกี่ยวช้อง การกดปม BACK หน่ึงคร้ัง 

หมายถึงการถอยกลับมายังหน้าจอก่อนหน้า 1 Step เช่นถ้าผู้ใช้งานทำการเช่ือมโยงไปยังหน้าจอ 

อื่น 2 หน้าจอ การจะกลับมายังหน้าจอแรก จะต้องกดปุม BACK ถึง 2 คร้ัง โดยโปรแกรมจะแสดง 

การเชื่อมโยงทั้งหมดที่เกิดขึ้นไว้ที่ด้านข้างปุม BACK เพื่อช่วยเตือนความจำให้กับผู้ใข้งาน เช่น 

ผู้ใช้งานเริ่มต้นท่ีแผนผังการผลิตที่ 1 แล้วเชื่อมโยงไปยังแผนผังการผลิตที่ 2 จากนั้นไปยังแผนผัง 

การผลิตที่ 3 โปรแกรมจะแสดงการเชื่อมโยงว่า 1->2->3

2-ในกรณีที่เชื่อมโยงไปยังหน้าจอการดำเนินการเกี่ยวกับท่าทางในระดับ 

Process และหน้าจอการดำเนินการเรื่องวัตถุดิบนั้น การกลับมายังหน้าจอแผนผังการผลิต

ลามารถทำได้โดยการปิดหน้าจอนั้นโดยกดที่ปุมกากบาท ที่อยู่บริเวณมุมขวาบนรองหน้าจอ ดังรูป 

ท่ี ฉ.182-ฉ.184
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รูปท่ี ฉ. 180 แสดงจุดท่ีอยู่ของปุม BACK

I *ท B ack

รูปท่ี ฉ. 181 ปุม BACK

รูปท่ี ฉ. 182 ปุมปิดหน้าจอ
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ปุมปิดหน้าจอ

พ*
' ๆ

รูปท่ี ฉ. 183 แสดงจุดที่อยู่ของปุมปิดหน้าจอการดำเนินการที่เกี่ยวกับท่าทางในระดับ Process
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ปุมปิดหน้าจอ

รูปท่ี ฉ. 184 แสดงจุดท่ีอย่ของปมปิดหน้าจอการดำเนินการเร่ืองวัตถุดิบ
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เมื่อลร้างแผนผังการผลิตจนเสร็จเรียบร้อยแล้ว ผูใช้งานจะต้องทำการบันทึกงาน 

ที่ทำทุกครั้ง โดยการบันทึกสามารถทำไต้ 2 วิธี คือ 1.บันทึก และ2.บันทึกเป็น ดังที่ได้เคยอธิบาย 

การใช้งานของท้ัง 2 ปุมมาแล้ว

4.3.4 ส่วนการดำเนินการเรื่องค่าเผ ี่อ

ในส่วนนี้จะเป็นการดำเนินการต่างๆที่เกี่ยวกับค่าเผื่อ ซึ่งสามารถเช้าสู่หน้าจอนี้ได้ 3

วิธี ดังน้ี

เช้าทางหน้าจอหลัก (Main) ไต้ 2 วิธี คือ 

วิธีที่ 1 เช้าทางรายการคำลัง 

วิธีที่ 2 เช้าทาง Shortcut

การเช้าสู่หน้าจอการดำเนินการที่เกี่ยวกับเรื่องค่าเผื่อด้วย 2 วิธีข้างต้น จะปรากฏ 

หน้าจอย่อยที่ใช้ไนการดำเนินการเรื่องค่าเผื่อขึ้นมา 2 หน้า คือ หน้าจอสร้างชุดข้อมูลและหน้าจอ 

ค้นหา ฉะนั้นในหน้าจอนี้จะสามารถสร้าง แก้ไข และลบ ชุดค่าเผ่ือได้ แต่จะไม่สามารถใส่ค่าเผื่อลง 

ไปในท่าทางการทำงานระดับ Process ไต้

เช้าทางหน้าจอการดำเนินการที่เกี่ยวกับท่าทางในระดับ Process ไดวิธีเดียว คือ 

วิธีที่ 1 เช้าทางปุมค่าเผื่อ

การเช้าสู่หน้าจอการดำเนินการเรื่องค่าเผื่อโดยวิธีการนี้ จะปรากฎหน้าจอย่อยที่ใช้ใน 

การดำเนินการขึ้นมา 3 หน้า คือ หน้าจอสร้างชุดข้อมูล หน้าจอค้นหา และหน้าจอบันทึกข้อมูล 

ส่งกลับ ทำใหในหน้าจอนี้สามารถดำเนินการทุกอย่างเกี่ยวกับค่าเผื่อได้ คือ สร้าง แก้ไข ลบ และ 

บันทึกค่าเผื่อใสลงไปในท่าทางการทำงานในระดับ Process
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รูปท่ี ฉ. 185 แสดงวิธีการเข้า^หน้าจอการดำเนินการเรื่องค่าเผื่อโดยผ่านทางหน้าจอหลัก (Main)

รูปท่ี ฉ. 186 แสดงวิธีการเข้า^หน้าจอการดำเนินการเร่ืองค่าเผ่ือโดยผ่านทางหน้าจอการ
ดำเนินการเกี่ยวกับท่าทางในระดับ Process
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เมื่อเข้ามาแล้วจะพบหน้าจอการดำเนินการเรื่องค่าเผื่อ โดยในการอธิบายจะอธิบาย 

ท้ัง 3 หน้าจอย่อยเรียงกันไป เนื่องจากการเข้าสู่หน้าจอนี้ผ่านทางหน้าจอหลักและการเข้าสู่หน้าจอ 

นี้ผ่านทางหน้าจอ Process น้ัน จะแตกต่างกันที่จำนวนของหน้าจอย่อยเท่านั้น แต่รายละเอียด 

และหน้าที่ของแต่ละหน้าจอย่อยจะเหมือนกัน

1.หน้าจอย่อยสร้างชุดข้อมูล ดังรูปท่ี ฉ.187 เป็นหน้าจอท่ีใช้สำหรับใส่ข้อมูลเร่ือง 
ค่าเผื่อและจัดเก็บเอาไว้เป็นชุดๆ เพื่อความสะดวกเวลานำไปใช้งาน เร่ิมต้น'ให้ผู้ไข้'งานกดปุมสร้าง 
ก่อนทุกคร้ัง โปรแกรมจะกำหนด ID ให้โดยอํตโนม้ติ จากนั้นให้ผูใข้งานกรอกข้อมูลในช่อง 
คำอธิบาย และเลือกประ๓ ทของชุดข้อมูล (Package Category) โดยผู้ใข้งานลามารถที,จะเลือก 
จากประเภทที่มือยู่แล้วก็ได้ หรือจะใสํซ่ือประ๓ ทใหม่ลงไปก็ได้ ต่อมาจะเป็นการใส่ข้อมูลเรื่องค่า 
เผ่ือในหัวข้อต่างๆ โปรแกรมจะอำนวยความสะดวกให้กับผูใข้งาน โดยการที่เมื่อผู้ใข้งานกดคลิ้กที่ 
ช่องสำหรับใส่ตัวเลขค่าเผื่อทางด้านซ้ายของหน้าจอ ทางด้านขวาของหน้าจอก็จะปรากฏตาราง
สำหรับพิจารณาในการใส่ค่าเผื่อขึ้นมาให้ ผูใข้งานต้องการที่จะเลือกค่าไหนก็สามารถทำได้โดย
การกดคลิ้กที่ช่องใดช่องหนึ่งในตารางการพิจารณาทางด้านขวา ดังรูปท่ี ฉ.187
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รูปท่ี ฉ. 187 หน้าจอย่อยสร้างชุดข้อมูลค่าเผ่ือ
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ผูใซ้งานสามารถที่จะใส่ค่าตัวเลขทีก่ำหนดขึ้นมาเองลงในช่องสำหรับใส่ตัวเลขค่า 

เผ่ือก็ได้ ทั้งนี้ในการใส่ค่าเผื่อมัดชึ่งมีความซับซ้อนสูง จะมีหน้าจอขึ้นมาอีกหน้าหนึ่งสำหรับใส่ค่า 

เผื่อมัดโดยเฉพาะ ตังรูปท่ี ฉ.188 ซึ่งหน้าจอนี้จะปรากฎขึ้นมาเมื่อผู้ใซ้งานกดคลิ้กที่ช่องสำหรับใส่ 

ตัวเลขค่าเผื่อมัด ในหน้าจอนี้จะเริ่มด้นการใส่ค่าเผื่อมัดแต่ละตัว ผูใซ้งานจะต้องใส่ข้อมูลในช่อง 

จำนวนชิ้น/มัดเสียก่อน ถ้าผูใซ้งานลืมใส่จำนวนชิ้น/มัดจะมี Message Box ขึ้นมาเตือน ตังรูปท่ี ฉ.

189
ช่องสำหรับใส่ตัวเลขค่าเผื่อ
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รูปท่ี ฉ. 188 หน้าจอสำหรับใส่ค่าเผื่อมั

ตารางสำหรับพิจารณา 

ใส่ค่าเผื่อมัด

รูปท่ี ฉ. 189 Message Box เตือนให้ใส่ค่าเผ่ือมัด

เม่ือใส่ค่าจำนวนช้ิน/มัดเรียบร้อยแล้ว ก็จะเข้าสู่ช้ินตอนการใส่ค่าเผ่ือแต่ละตัว
โดยโปรแกรมจะอำนวยความสะดวกให้กับผู้ใซ้งานตังเช่นการใส่ค่าเผ่ือท้ัวไปท่ีได้อธิบายไปแล้ว
เม่ือผู้ใซ้งานกดคล้ิกท่ีช่องสำหรับใส่ค่าเผ่ือมัดแต่ละช่องท่ีด้านบนของจอ ทางด้านล่างก็จะมีตาราง
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ทีใ่ชพ้จิารณาในการใสค่า่เผือ่มดัปรากฏขึน้มา ผู้ใชง้านจะใส่ตัวเลขท่ีกำหนดข้ึนเองหรือจะกดท่ีแต่ 
ละชอ่งในตารางสำหรับพจิารณากไ็ด ้ โดยทีใ่นบางชอ่งของตารางคา่เผือ่มดัทีใ่ชจ้ะขึน้อยูก่บัคา่เผือ่ 
มัดในช่องกอ่นหนา้และจำนวนก้าวทีพ่นกังานใชใ้นการเดินไปหยิบมดังานฉะนัน้เวลาทีผู่ใ้ช้งานกด 
คลิกท่ีช่องน้ัน ก็จะมี Pop Up ขึน้มาถามจำนวนกา้วทีใ่ช ้ดังรูปท่ี ฉ.190 เมือ่ผู้ใช้งานใสจ่ำนวนก้าว 
เรียบร้อยแล้ว จะตอ้งกดปมุ ENTER ก่อนทุกคร้ังถึงจะกดปุม OK ได้ หรือถ้าผู้ใช้งานไม,ต้องการใส่ 
คา่นีแ้ลว้กส็ามารถกด EXIT เพ่ือปิด Pop Up น้ีได้

รูปท่ี ฉ. 190 Pop Up สำหรับใส่จำนวนก้าว

ค่าเผ่ือมดัทีจ่ะต้องใสท่ัง้หมดม ี 6 คา่ โดยเมือ่ใสค่า่ใดคา่หนึง่เสร็จแลว้จะใสค่า่ใน 
ช่องต่อไปต้องกดปุม NEXT และถ้าผู้ใชง้านต้องการทีจ่ะย้อนกลบัไปแกไ้ขค่าในชอ่งทีผ่่านมาแลว้ 
กดท่ีปุม BACK เม่ือใส่ค่าครบทุกช่องแล้ว ถา้ตอ้งการทีจ่ะใชค้า่นีใ้หก้ดยูม่ FINISH แต่ถ้าไม่ 
ตอ้งการใชค้า่นีใ้หก้ดทีป่มุ EXIT

เมือ่ผู้ใช้งานใส่คา่เผือ่ทกุตวัเรียบร้อยแล้ว จะตอ้งกดปมุคำนวณเพ่ือให้โปรแกรม 
ทำการตรวจสอบคา่เผือ่ทกุตวัและตรวจลอบชอ่งรวมเวลาเผือ่ (%) อีกคร้ังหน่ึง ถ้าผู้ใช้งานไม่พอใจ 
คา่ทีใ่สท่ัง้หมดกล็ามารถกดปมุลา้งหนา้จอ เพือ่ลบข้อมูลทุกตัวบนหน้าจอได้ สดุทา้ยเมือ่ผูใ้ชง้าน 
ต้องการจะบนัทกึข้อมูลก็ลามารถทำได้โดยกดปุมบนัทกึ หรือถ้าไม่ต้องการจะเก็บข้อมูลนีไ้ว้ก็
ลามารถทำได้โดยกดทีป่มุออก

2.หนา้จอย่อยคน้หา เปน็หนา้จอทีม่ลีกัษณะเหมอืนคลงัของชดุขอ้มลูคา่เผือ่ ทุก 
ครัง้ทีจ่ะเลอืกเอาชดุขอ้มลูคา่เผือ่ไปใชง้านจะตอ้งมาเลอืกจากหนา้นี ้ โดยชดุค่าเผ่ือจะแสดงในรูป
ข อ ง ต า ร า ง  ใน ห น ้า จ อ น ี้จ ะ แ บ ่ง อ อ ก เป ็น  2  ส ่วน  ค ือ
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2.1. ส่วนการใส่ Keyword ในการค้นหา ในส่วนน้ีจะมีช่องให้ผู้ใช้งานเลือกใส่ 
Keyword เม่ือใสเ่สร็จแลว้กดปมุค้นหา ดังรูปท่ี ฉ.191 แต่ถ้าผู้ใช ้งานตอ้งการให้โปรแกรมแสดงชุด 
ข้อมูลท้ังหมดท่ีมีในโปรแกรมก็สามารถทำไดโดยกดท่ีปุมค้นหาท้ังหมด ดังรูปท่ี ฉ.192

. ร
รูปท่ี ฉ. 191 ปุมค้นหา 

ฉ้นแาร่น็นผล

รูปท่ี ฉ. 192 ปุมค้นหาท้ังหมด

2.2. ส่วนแสดงผลการค้นหา อยู่ในรูปของตารางที่แสดงข้อมูลที่ผู้ใช้งาน 

ต้องการ ในส่วนนี้ผู้ใช้งานจะสามารถลบชุดค่าเผื่อได้ โดยกดคลิ้กซ้ายที่ชุดค่าเผื่อที่ต้องการลบ 

จากนั้นกดปุมลบที่ด้านล่างของตาราง จะมี Message Box ขึ้นมาถามยืนยันการลบดังรูปที่ ฉ.193 

ถ้าผู้ใช้งานตอบ YES โปรแกรมก็จะทำการลบชุดค่าเผื่อนั้น แต่ถ้าตอบว่า NO โปรแกรมก็จะยกเลิก 

การลบนั้น ในกรณีผู้ใช้งานจะเลือกใช้ชุดค่าเผื่อชุดไหนก็สามารถทำได้โดยกดคลิ้กที่ชุดค่าเผื่อนั้น 

แล้วกดที่ปุมตกลง ชุดข้อมูลที่เลือกก็จะไปปรากฏที,หน้าจอย่อยบันทึกข้อมูลส่งกลับทันที ส่วนปุม 

ออก ใช้เมื่อต้องการออกจากหน้าจอนีโดยไม,เลือกชุดค่าเผื่อใดๆเลย
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รูปท่ี ฉ. 193 Message Box เพื่อยืนยันการลบชุดข้อมูลค่าเผื่อ

2.3.หน้าจอย่อยบันทึกข้อมูลส่งกลับ เป็นหน้าจอที่ใช้ลำหรับตรวจลอบ

รายละเอียดของชุดค่าเผื่อเป็นครั้งสุดท้ายก่อนที่จะนำชุดค่าเผื่อนี้ไปใส่ในท่าทางการทำงานใน 

ระดับ Process ในหน้าจอนี้ผู้ใช้งานสามารที่จะแกใขเปลี่ยนแปลงตัวเลขของค่าเผื่อแต่ละอันได้ 

อย่างอิสระ ก่อนที่ผู้ใช้งานจะใส่ค่าเผื่อลงไปในท่าทางการทำงานจะต้องกดปุมคำนวณเสียก่อน

เพื่อให้โปรแกรมทำการตรวจสอบข้อมูลอีกครั้ง จากนั้นจึงจะกดปุมบันทึกเพื่อใส่ข้อมูลลงไปใน

ท่าทางการทำงานได้
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ในส่วนน้ีจะใช้สำหรับเก็บข้อมูลเรื่องวัตถุดิบที'ใช้ในกระบวนการผลิตของโรงงาน 

ประกอบด้วยหน้าจอย่อย 2 หน้า คือ

1.หน้าจอย่อยสร้างและแกไข ด้งรูปที่ ฉ.194 เป็นหน้าจอที่ใช้สำหรับนำเช้าข้อมูล 

ที่เกี่ยวช้องกับวัตถุดิบทั้งหมด โดยเริ่มต้นผู้ใช้งานต้องกดที่ปุมสร้างก่อนทุกครั้ง เมื่อกดปุมสร้าง 

แล้วโปรแกรมจะกำหนด เอ ให้โดยอัตโนฟ้ติ จากนั้นผู้ใช้งานก็สามารถใส่ข้อมูลในช่องต่างๆได้ 

ตามปกติ การใส่ภาพนิ่งสามารถทำได้โดยการกดคลิ้กที่ช่องว่างสำหรับใส่ภาพนิ่ง จะปรากฏ

หน้าจอสำหรับเลือกภาพนิ่งมาใส่ด้งรูปที่ ฉ.195 เมื่อใส่ข้อมูลเสร็จแล้ว ต้องกดปุมบันทีกเพ่ือทำ 

การบันทึกข้อมูลที่ใส่ทุกครั้ง

ปุมย้อนกลับนั้นเอาไวใช้ในกรณีที่ทำการแกํไขข้อมูล แล้วผู้ใช้งานต้องการที่จะ

ย้อนกลับไปยังข้อมูลเดิมที่บันทึกไว้ก่อนที่จะทำการแกไข การทำงานของปุมคล้ายๆกับปุม Default

ปุมลบใข้ในกรณีที่ผู้ใช้งานต้องการที่จะลบชุดค่าเผื่อนั้นออกจากฐานข้อมูล เม่ือ 

กดปุมนีจะมี Message Box ฃึนมาถามเพือยืนยันการลบด้งรูปที่ ฉ.196 ถ้าผู้ใช้งานต้องการที่จะ 

ลบให้กด YES แต่ถ้าไม่ต้องการลบให้กด NO

4.3.5 ส่วนการดำเนินการเร่ืองข้อมูลวัตถุดิบ

รูปท่ี ฉ. 194 หน้าจอย่อยสร้างและแกไขชุดข้อมูลค่าเผ่ือ
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รูปท่ี ฉ. 196 Message Box เพื่อยืนยันการลบชุดข้อมูลวัตถุดิบ

2.หน้าจอย่อยค้นหา หน้าจอนี้จะเป็นเหมือนคลังของชุดข้อมูลเรื่องวัตถุดิบ ซ่ึง 

แสดงในรูปของตาราง ในหน้าจอนี้จะแบ่งออกเป็น 2 ส่วน คือ

2.1. ส่วนการใส่ Keyword สำหรับค้นหาชุดข้อมูลเรื่องวัตถุดิบ เป็นส่วนที่ให้ 

ผูใข้งานเลือกใส่ Keyword เพื่อใช้สำหรับค้นหาชุดข้อมูล

2.2. ส่วนแสดงผลการค้นหา ซึ่งจะแสดงในรูปของตาราง ดังรูปท่ี ฉ.197 ใน

ส่วน'น้ี'จะมืปุมท่ีใช้-งานอยู่ 4 ปุม คือ
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2.2.1 .ปุมตกลง จะใช้ในกรณีที่เป็นการเชื่อมโยงมาจากหน้าจอการ

ดำเนินการทีเกียวกับท่าทางในระดับ Part และ Product ใช้เมื่อต้องการจะเลือกเอาชุดข้อมูลใปใช้ 

วิธีเลือกทำใต้โดยการคลิ้กที่ชุดข้อมูลที่ต้องการเลือก แล้วกดปุมตกลง เพื่อยืนยันการเลือก

2.2.2. ปุมลร้าง ใช้เพื่อเชื่อมโยงไปยังหน้าจอย่อยสร้างและแกีใข ป ุมนี้ม ี 

หน้าที่เดียวกับปุมลร้างในหน้าจอย่อยสร้างและแกไข

2.2.3. ปุมแกใข ปุมนี้จะใช้เมื่อต้องการที่จะแก้ไขชุดข้อมูล วิธีการใช้งานทำ

ใต้โดยกดคลิ้กที่ชุดข้อมูลที่ต้องการจะแกใฃ แล้วกดที่ปุมแกใฃ จากนั้นจะปรากฎหน้าจอย่อยสร้าง 

และแก้ไขขึ้นมาพร้อมทั้งแสดงรายละเอียดของชุดข้อมูลที่ต้องการแก้ไขนั้น เมื่อแกใขเสร็จแล้ว

จะต้องกดปุมบันทึกทุกครั้ง หรือถ้าแก้ไขรายละเอียดไปแล้วต้องการที่จะกลับไปเหมือนเดิมก็

ลามารถทำไต้ โดยกดที่ปุมย้อนกลับ

2.2.4. ปุมลบ ใช้ไนกรณีท่ีต้องการลบชุดข้อมูลอันใดอันหน่ึง โดยผู้ใช้-งาน 
กดคล้ิกท่ีชุดข้อมูลน้ัน แล้วกดท่ีปุมลบ จากน้ันจะมี Message Box ข้ึนมาถามเพ่ือให้ผู้ไข้งาน 
ยืนยันการลบ ดังรูปท่ี ฉ.196 ถ้าผู้ไข้งานตอบ1ว่า YES โปรแกรมก็จะทำการลบชุดข้อมูลทันที

3S M a te ra i Rf

ร ูปท ึ ฉ. 197 ห น ้าจอ ย ่อ ย ค ้น ห า
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ในส่วนนี้จะเป็นส่วนที่ใข้ในการนำเข้าข้อมูลเรื่องเครื่งจักรที่ใข้ในกระบวนการผลิตใน 

โรงงาน และแสดงออกมาในรูปตาราง ประกอบด้วยหน้าจอย่อย 2 หน้า คือ

1.หน้าจอย่อยสร้างและแกไข ดังรูปที่ ฉ.198 เป็นหน้าจอที่ใข้ลำหรับเก็บข้อมูล 

เรื่องเครื่องจักร โดยจะเริ่มด้นด้วยการกดปุมสร้างทุกครั้ง โปรแกรมจะกำหนด เอ ใหโดยอัตโนม้ติ 

จากนั้นผู้ใข้งานก็ทำการกรอกข้อมูลตามความต้องการ เมื่อทำการใส่ข้อมูลจนครบแล้วต้องกดปุม 

บันทึกเพื่อทำการปันทึกข้อมูล ส่วนปุมย้อนกลับ ใช้กรณีที่ทำการแก็ไขรายละเอียดของชุดข้อมูล 

เครื่องจักร แล้วต้องการที่จะย้อนกลับไปยังรายละเอียดเดิมก่อนที่จะทำการแก็ใข โดยมีข้อแม้ว่า 

การแกไขนั้นต้องยังไม่ได้บันทึกลงไปในฐานข้อมูล สุดท้ายปุมลบใข้สำหรับลบข้อมูลที่ไม,ต้องการ 

โดยการลบจะเป็นการลบออกไปจากฐานข้อมูลของโปรแกรมเลย

4.3.6 ส่วนการดำเนินการเรื่องข้อมูลเคร่ืองจักร

รูปท่ี ฉ. 198 หน้าจอย่อยสร้างและแกไขชุดข้อมูลเครื่องจักร
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2.หน้าจอย่อยค้นหา ดังรูปที่ ฉ.199 เป็นหน้าจอที่ใช้สำหรับแสดงชุดข้อมูลเรื่อง 

เครื่องจักรที่ไค้มีการสร้างและบันทึกเอาไวในฐานข้อมูลของโปรแกรม หน้าจอนี้จะแบ่งออกเป็น 2 

สํวน คอ

2.1. ส่วนสำหรับใสํ Keyword ที่ใข้ในการค้นหาชุดข้อมูลเรื่องเครื่องจักร

2.2. ส่วนแสดงผลการค้นหา เป็นส่วนที่ใข้ไนการแลดงผลการค้นหา ซึ่งจะ 

แสดงในรูปตาราง ในหน้าจอย่อยนี้จะมีปุมที่ใข้เหมือนกับหน้าจอย่อยค้นหาชุดข้อมูลวัตถุดิบ ท้ัง 

จำนวนปุมและการใช้งาน ดังนั้นผู้ไข้งานสามารถจะย้อนกลับไปอ่านไค้ที่ห้วข้อที่ 4.3.5 ส่วนการ 

ดำเนินการเรื่องข้อมูลวัตถุดิบ

5Ü Machine

I ฬ เ» n a s n n tii

Machine ID □  

ira O

Machine
พ้รพริ^*จัก5 ïa  

0001

jÇx WttKWWWW» I

! amM «ร์-พ until

A

ร ูปท ี่ ฉ. 199 ห น ้าจอ ย ่อ ย ค ้น ห าช ุด ข ้อ ม ูล เค ร ื่อ งจ ัก ร
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เป็นส่วนทีใส่ทฤษฎีทางด้าน MTM-2 (Method Time Measurement-2) เอาไว้ เพื่อให้ 

ผู้ใช้งานเช้ามาทบทวนหรือตรวจเช็คกฎเพื่อความแน่ใจในการประยุกต์ใช้ MTM-2 รายละเอียดของ 

ทฤษฎีที่ใส่จะเริ่มตั้งแต่ MTM ในรุ่นแรกๆเรื่อยมาจนถึงทฤษฎี MTM-2 จนกระทั่งจบที่ตัวอย่างการ 

นำเอา MTM-2 มาประยุกต์ใช้ การเช้าลู่หน้าจอช่วยเหลือทำได้ 2 วิธี คือ 1.เช้าทางรายการคำทั่ง 

และ 2.เ,ช้าทาง Shortcut ตังรูปที่ ฉ.200

4.3.7 ส่วนการช่วยเหลือ (HELP)

รูปที่ ฉ. 200 วิธีเช้าลู่หน้าจอช่วยเหลือ (HELP)

เมื่อกดเช้าลู่ส่วนช่วยเหลือจะมีหน้าจอปรากฏขึ้นมาตังรูปที, ฉ.201 ในส่วนช่วยเหลือนี้ 

โปรแกรมจะเชื่อมโยงไปยังโปรแกรม Microsoft Word เพื่อเปิดไฟล์ทฤษฎี MTM-2 ขึ้นมา ใน 

หน้าจอนี้ผู้ใช้งานจะลามารถแกไข เพิ่มเติม และลบ ตัวอักษรทุกตัวได้ แต่จะไม่มีผลต่อไฟล์ทฤษฎี 

MTM-2 ของโปรแกรม เนื่องจากไม่ลามารถบันทึกการเปลี่ยนแปลงนั้นได้ การปิดหน้าจอนี้ลามารถ 

ทำได้โดยการกดปิดที่ล์ญลักษณ์กากบาทที่ด้านขวาบนของหน้าจอ
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ปุมกากบาท 

สำหรับกดปิด

รูปท่ี ฉ. 201 หน้าจอ iๆวยเหลือ

4.4 ส่วนการพิมพ์รายงาน

การพิมพ์รายงานเป็นประโยชน์และจุดเด่นที่สำคัญของโปรแกรม คังนั้นจึงได้มีการ

แยกเอาสํวนของการพิมพ์มาไว้ต่างหาก เพื่อที่ผู้ใช้งานจะลามารถเข้ามาดูได้ง่ายและรวดเร็ว ไน 

ส่วนที่ 4 นี้จะอธิบายถึงการพิมพ์รายงานของทุกๆส่วนงานในโปรแกรม ส่วนงานที่ลามารถพิมพ์ 

รายงานออกมาได้ มีอยู่ 4 ส่วน คังนี้

E • เ ^  • • 7 ■ I • 8 • I • » • I • 10 • I • น -  I • น -  I • บ -  « • 14 •

1.•บทน้ไจุ
- *  m r s -  (Predetermined- M otion-Tim e- System)- เป ็น เท ส น ส ข องก '!รว ้ส พ เงโน ใ ส อก ่าท น ส เว ลาก โร เส ล อน  

ที่-<M O TioN Tr a i E ) ^ อ งร ่ว น ค ่า ง ๆ .ข อ งร ัโ งก พ .แ ด ้ว น ้า เอ า เวล า ท ี่ได ้ล า ก ก ห เ« ล อ น ท ี่ใน ก ห พ ิโ ง โน ด ้น น ั้น รว ม ค ัน  

เป ็น เพ พ า ส ร }โ น ใ น ก ห พ ิโ ง 'm น ั้น ๆ -P M T ร ป ร ะ ท พ ด ้ว ย ร ะ พ ร ่พ 2■ ร ะพ ส ว ย ค ัน -สอจ ุ

• - *  M O S T -*  (Maynard- operation sequence- tw hm q ae ) เป ็น ร ะ บ บ ท ี่ใ ด ้ใ น ก ห « ส ส ่า เว ล โ ม โ ส ร }โ น ร ะ พ  

ท ท ี่ง . ร ก ห น ้า ม า ใด ้เป ็น « ร ังแ รก ท ี่บ ? !รท . S A AB- SC AN IA - ใน 'ป ็. 1967- ร ะ บ บ แ พ .  M O ST- « ะ ร ่พ ใ พ ์ค ั 

วเสราะพ ์พ ิ■พานได ้ร '»สเ?วก '!โแบบ. M T M -1 .ป ร ะม า ณ .5. เป า .ร ะบ บ น ล ะใ ด ้ก โ ร เส ล อ น ท ี่ท น }โ น ท ี่ใ ท ญ ่ 

ก ว ่ใแ บ บ .M T M -2 -ส็อ ล ะ ร ก ห เส ล อ น ท ี่อ ย ู่แ ค ่.1 6 -ท น ่ว อ พ น }โ น .ด ้ง ล ะ แ บ ่ง ร ูป น พ ก า ร เ« ล อ น ท ี่อ อ ก เป ็น .3 

รก ม ณ ะ .จ ุ

• - *  M T M - (Method- Tone- Measurement)-เป ็น ร ะบ บ ท ี่พ ์« น าด ้น ม า ล โก ก ห ศ ก ษ โก า พ ก โร พ ิา งโน ใน โ รงงา น . 

ใส ย เร ํ่ม ด ้น พ ิาท ี่แ รก สอ .บ ? ษ ํท . W E S TIN G H O U SE Q B C IR IC  Co*p.- ท ี่ง .M T M -ไ ด ้ร ก ห พ ิม พ ์เ« ย น ท ร ่ 

เป ็น ส ร ังแ รก ใน ป ี. 1943- ร ะ พ .  M T M - ล ะ ร ก ห ว เ« ร า » พ ์น ล ะ ร ่อ ย ก ร ะบ ว น ก ห พ ิา ง โ ฆ ใ พ ์ก ล พ บ า เป ็น ก ห  

เส ล อ น ท ี่ท น }โ น . (B aüc-M oocn )ท ก น น ก ็ล ะ ใ !ช ้ว ล า ม า ส ร }โ น . CFMTSyo งไป ใน แ ส ่ล ะก าร เส ล อ น ท ี่ท น  

} โน . ท ี่งการน ้า . M T M  มาได ้น ั้น ร }ส ม ุ่งท น ■ พ อ ย ู่. 2. อ ร ่น .  ส อ  น ฟ ้อ ฟ ้« น า ว ร ก โ ร A ltร น * โ น ท ี่ร ท 0 »  

บ ห อ ใ พ ์เด ้ค โ ท ล โ ท ี่m มาะสมรโช ุft*«8 « เท ่ล ะ ง า น . ร ะ พ .  M T M - ไ ด ้ม ก ห ฬ « น า ม โ น า น ล น ร ส เป ็น  

SERIES- ค ่า ง ๆ ม โ ก ม พ . เ ร ่น .M T M -1 -1- M T M -2 -1- M TM -3 1- M T M -M -1- M T M -V - เป ็น ด ้น . โ ส ย ระบ บ . 

F M T S -เอ ง ร }« ส ิท ล า ย ป ร ะก ห ไ น ก ห น ้า ไ ป ใ ด ้ง โ น .อ า พ .ิจ ุ

โ -ส น เห  ๗ โ ท น ฬ ์น ส ธ น ? ส ิ ก ห  พ ิโงโนได ้ล ่ ว งท น ้โก ่อน ท ี่งาน ล ?งละ เ?ม จ ุ 

2 .ร ่วอ ใน ก ห  ป ร ับ ป ร ูง งโน เท ี่อ ล ส เวล โใน ก า  รพ ิโง โนลงจ ุ

4.4.1 การพิมพ์รายงานของส่วนการดำเนินการที่เกี่ยวกับท่าทางในระคับ Element 

สามารถเช้าลู่หน้าจอการพิมพ์โดยกดที่ปุมพิมพ์ ดังรูปที่ ฉ.202-8.203

พิมพ์

รปที่ ฉ. 202 ปมพ ิมพ ์
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รูปที่ ฉ. 203 จุดที่อยู่ของปุมพิมพ์บนหน้าจอการดำเนินการเกี่ยวกับท่าทางในระดับ Process

เมื่อกดปุมพิมพ์แล้ว จะปรากฏหน้าจอเล็กๆขึ้นมา ดังรูปที่ ฉ.204 โดยเริ่มต้น 

ผูใช้งาน'จะต้องทำการเลือก1ว่า'จะ'พิมพ์โน mode ใด คือ

รปที่ ฉ. 204 หน้าจอเลือก mode การพิมพ์
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1. mode พิมพ์ทั้งหมด รายงานที่ออกมาจาก mode นี้ จะมีรายละเอียด 

ท้ังหมดของท่าทางการทำงานท่ีล้งพิมพ์น้ัน

2. mode พิมพ์แบบ Customize เป็นรายงานแบบที่ผู้ใช้งานสามารถที่จะ 

เลือกรายละเอียดที่จะพิมพ"ได้ โดยเมื่อผู้ใช้งานเลือกที่ mode นี้จะมีช่องขึ้นมาให้ผู้ใช้งานเลือกว่า 

จะพิมพ์อะไรบ้าง ดังรูปที่ ฉ.205 ซึ่งผู้ใช้งานสามารถที่จะเลือกได้ 2 อย่าง คือ รูปภาพและตาราง 

ถ้าผู้ใช้งานจะเลือกพิมพ์อันไหนก็ให้ทำเครื่องหมายถูกที่อันนั้น

รูปที่ ฉ. 205 หน้าจอเลือก mode การพิมพ์เมื่อผู้ใช้งานเลือก mode พิมพ์แบบ Customize

เมื่อผู้ใช้งานเลือกได้แล้ว จะทำการพิมพ์!ห ้กดที่ป ุมพิมพ์ แต่ถ้าไม่ต้องการที่ 

จะพิมพ์ไห้กดที่ปุมออก

4.4.2การพิมพ์รายงานของส่วนการดำเนินการที่เกี่ยวกับท่าทางในระดับ Process 

ลามารถเช้าส่หน้าจอการพิมพ์!ดํโดยกดที่ปุมพิมพ์ ดังรูปที่ ฉ.206 และรูปที่ ฉ.210
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รูปที่ ฉ. 206 จุดที่อยู่ของปุมพิมพ์บนหน้าจอการดำเนินการเกี่ยวกับท่าทางในระดับ Process

เมื่อกดปุมพิมพ์แล้วจะมีหน้าจอเล็กๆขึ้นมา ดังรูปที่ ฉ.204 โดยเริ่มต้นให้ผู้ใช้งาน 

เลือก mode ที่จะทำการพิมพ์ซ ึ่งมี 2 mode คือ

1. mode พิมพ์,ทังหมด รายงานที่ได้จาก mode นีจะมีรายละเอียดทั้งหมดของ

ท่าทางการทำงานนั้น

2. mode พิมพ์แบบ Customize ใน mode นี้ผู้ใช้งานจะสามารถเลือกได้ว่าจะ 

พิมพ์รายละเอียดอะไรบ้าง ดังรูปที่ ฉ.205 โดยรายละเอียดที่ให้เลือกมี 3 อย่าง คือ รูปภาพ ตาราง 

ค่าเผื่อ (Allowance) ถ้าผู้ใช้งานต้องการที่จะพิมพ์รายละเอียดอันไหน ก็ใส่เครื่องหมายถูกที่หน้า 

รายละเอียดนั้น
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รูปที่ ฉ. 207 หน้าจอสำหรับเลือก mode ในการพิมพ์เมื่อกดเลือก mode พิมพ์แบบ Customize

4.4.3 การพิมพ์รายงานของส่วนการดำเนินการที่เกี่ยวกับท่าทางในระดับ Part 

และ Product ในหน้าจอนี้จะมีการพิมพ์2 แบบ ดังนี้

1.พิมพ์แบบทั่วไป สามารถเข้ายู่ห,น้า'จอการ'พิมพใดํโดยกดที่ปุมพิมพ์ ดังรูปที่ 

ฉ.206 เมื่อกดปุมพิมพ์แล้วจะมีหน้าจอเล็กๆขึ้นมาให้ผูใช้งานเลือกชนิดของรายงานที่ต้องการ ดัง 

รูปที่ ฉ.208 ซึ่งจะมีอยู่ด ้วยกัน 2 ชนิด คือ

รูปที่ ฉ. 208 หน้าจอเลือกชนิดของรายงาน

1.1รายงานทีเป็นแบบ Standard Operation Procedure รายงานชนิดนิ 

ลร้างขึ้นมาจากข้อมูลที่เก็บมาจากโรงงานตัวอย่างหลายโรงงาน โดยออกแบบให้สามารถใช้เป็น 

ใบทั่งผลิตในสายการผลิตได้เลย ซึ่งรายงานชนิดนี้จะถูกออกแบบให้สร้างขึ้นบนโปรแกรม Excel
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เมื่อผู้ใช้งานตรวจลอบรายละเอียดดีแล้ว และต้องการจะพิมพ์ ให้กดปุม 

พิมพ์ที่ต้านบนซ้ายของหน้าจอExcel นั้น

1,2รายงานที่เป็นตาราง รายงานชนิดนี้จะจัดรายละเอียดทุกชนิดของ

ท่าทางการทำงานที่จังพิมพ์โห้อยู่ในรูปตาราง ซึ่งดูได้ง่าย ซึ่งรายงานชนิดนี้ก็จะถูกออกแบบให้ 

สร้างขึ้นบนโปรแกรม Excel เช่นเดียวกัน เมื่อผู้ใช้งานตรวจสอบรายละเอียดดีแล้ว และต้องการจะ 

พิมพ์ให้กดปุมพิมพ์ที่ด้านบนซ้ายของหน้าจอExcel นั้น

2.พิมพ์เป็นแผนผังการผลิต (Diagram) ลามารถเข้ายู่หน้าจอการพิมพ์ชนิดนี้ 

ได้โดยกดที่ปุมพิมพ์ Diagram ดังรูปที่ ฉ.209

ฒิฟ้ Diagram I
รูปที่ ฉ. 209 ป ุมพ ิมพ ์ Diagram

เมือกดปุมพ ิมพ ์ Diagram โปรแกรมจะเชื่อมโยงข้อมูลไปลร้างแผนผังการ 

ผลิตที่ผู้ใช้งานต้องการจะพิมพ์บนโปรแกรม Excel ทันที เมื่อผู้ใช้งานตรวจสอบดูแล้วเห็นว่า 

รายละเอียดถูกต้องก็สามารถที่จะจังพิมพ์ได้เลยที่ปุมพิมพ์ด้านบนซ้าย ของโปรแกรม excel นั้น

รูปท่ี ฉ. 210 จุดที่อยู่ของปุมพิมพ์ทั้งลองบนหน้าจอการดำเนินการเกี่ยวกับท่าทางในระดับ

Part และ Product
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4.4.4 การพิมพ์รายงานของส่วนการดำเนินการเก็บข้อมูลเรื่องวัตถุดิบ (Material) 

ผู้ใช้'งานเข้าส่หน้า1จอการพิมพ์ได้โดยกดที่ปุมพิมพ์ ดังรูปที่ ฉ.203 โดยที่ปุมพิมพ์ของส่วนงานนี้จะ 

อยู่ในหน้าจอย่อยสร้างละแก้ไข ซึ่งการพิมพ์จะมีใน 2 กรณี คือ

1. กรณีที่ 1 พิมพ์[ดยเลือกชุดข้อมูลที่เคยสร้างไว้มาพิมพ์ กรณีนี้ผู้ใช้งานต้อง 

เข้าไปเลือกชุดข้อมูลจากหน้าจอย่อยค้นหา แล้วกดที่ปุมแก้ไขเพื่อส่งข้อมูลมายังหน้าจอย่อยสร้าง 

และแก้ไข จากนั้นจึงทำการพิมพ็ไต้

2. กรณีที่ 2 พิมพ์โดยลร้างชุดข้อมูลขึ้นมาใหม่ เริ่มต้นผู้ใข้งานต้องกดปุมลร้าง 

แล้วใส่ข้อมูลลงไนช่องลีขาวตามต้องการ จากนั้นต้องกดที่ปุมบันทึกเลียก่อน จึงจะสามารถพิมพ์ 

รายงานได้
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ผู้เขียนวิทยานิพนธ็ชื่อนาย กฤษดา นามสกุล พัวสกุล เกิดเมื่อวันที่ 5 สิงหาคม 

พุทธพักราช 2523 ที่โรงพยาบาลมหาราช (สวนดอก) จังหวัด เชียงใหม่

การสีกษา

ระดับประถมสีกษา ตั้งแต่ชั้นประถมปีที่ 1 ถึงชั้น ประถมปีที่ 6 ที่โรงเรียนอนุบาล

สมุทรสาคร จังหวัดสมุทรสาคร ตั้งแต่ พุทธพักราช 2530-2536

ระดับมัธยมสีกษา ตั้งแต่ชั้นมัธยมปีที่ 1 ถึงชั้น มัธยมปีที่ 6 ที่โรงเรียนสวนกุหลาบ

วิทยาลัย กรุงเทพฯ ตั้งแต่ พุทธพักราช 2536-2542

ระดับอุดมสีกษา ไดรั้บปริญญาวิศวกรรมศาลตรบัณฑิต ที่คณะวิศวกรรมศาสตร์

จุฬาลงกรณ์มหาวิทยาลัย กรุงเทพฯ ในปีการสีกษา 2546

เข้าสีกษาในระดับปริญญามหาบัณฑิต คณะวิศวกรรมศาสตร์ ในปีการสีกษา 2546 ภาค

เรียนที่ 2
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