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บทคัดย่อ 

 

 ปริญญานิพนธ์ฉบับนี้มีวัตถุประสงค์ เพ่ือปรับปรุงวิธีการท างานของพนักงานในกระบวนการ

ผลิตชุดกุ๊ก ซึ่งชุดกุ๊กประกอบไปด้วย หมวกกุ๊กทรงจีบสูง CHCY และเสื้อกุ๊กแขนสามส่วน CJAF                      

โดยใช้แผนภูมิการปฏิบัติงาน หลักเศรษฐศาสตร์การเคลื่อนไหว หลักการออกแบบจิ๊กและฟิกซ์เจอร์   

และหลักการ ECRS เข้ามาช่วยในการวิเคราะห์หาสาเหตุของปัญหาที่เกิดขึ้นในกระบวนการ 

 จาการเก็บข้อมูลของชุดกุ๊กแล้วน ามาวิเคราะห์ปัญหา 2 ส่วน คือ วิเคราะห์ปัญหาคอขวด 

และวิเคราะห์วิธีการท างานของพนักงาน โดยปัญหาที่พบในหมวกกุ๊กทรงจีบสูง CHCY และเสื้อกุ๊ก

แขนสามส่วน CJAF มีทั้งหมด 8 ปัญหา โดยปัญหาแบ่งออกเป็น 2 กลุ่มคือ กลุ่มแรก คือ ปัญหาที่

เกี่ยวกับวิธีการท างานที่ไม่สะดวก แนวทางการแก้ไขปัญหา คือ การน าจิ๊กและฟิกซ์เจอร์เข้ามาช่วยใน

วิธีการท างานของพนักงาน และปัญหาขั้นตอนในการท างานของพนักงานที่ไม่จ าเป็น แนวทางในการ

แก้ปัญหา คือ การรวมขั้นตอนในการท างาน หลังจากนั้นได้น าเสนอปัญหา และแนวทางแก้ไขกับ

ผู้บริหารโรงงาน ทางผู้บริหารโรงงานให้ความเห็นด้วยกับการปรับปรุง โดยผู้จัดท าโครงงาน ได้

ด าเนินการปรับปรุงแก้ไขปัญหาตามแนวทางท่ีได้น าเสนอ และจัดท ามาตรฐานวิธีการท างาน 

 สรุปผลจากการด าเนินโครงงาน พบว่า อัตราการผลิตชิ้นงานในขั้นตอนที่ถูกปรับปรุงเพ่ิมขึ้น 

อย่างน้อยร้อยละ 12.75 ซึ่งเป็นไปตามเกณฑ์วัดผลส าเร็จ เมื่อน ามาใช้ปฏิบัติจริง พบว่า พนักงาน  

มีความพึงพอใจเฉลี่ยร้อยละ 79.99 
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Abstract 
 

The objective of this project were improve the way employees work in the chef 
uniform product. So chef uniform include high pleat chef’s hat model CHCY and chef’s 
three- Section Shirt model CJAF by operation process chart to principles of economy, 
Jig and fixture design principles and ECRS principles. Its help to analyze the causes of 
problems in the process.  

From the analysis of chef’ s clothes can analyze 2 problems are analyze 
bottleneck problem and analyze the way employees work.  There are problems  
of high pleat chef’ s hat CHCY and chef’ s three- Section Shirt CJAF have 8 problems. 
We can distinguish the problems 2 groups, first group is problem with working method. 
The process to solve the problems are applying jig and fixture to helps in the process 
employees work and some process of employees work that not important.  The 
process to solve the problems is combining the process employees’  work.  Then 
presented the problem and find the way how to solve the problems with Factory 
manager. They agreed with this project. So we are going to solve the problems by the 
way we presented. 
 The findings results that production rate are increasing at least to 12. 75 %. So 
it is going to be standard of criteria for success is the production in processing by 
improving are increasing at least by 5 %.  When practically using were satisfied about 
79.99%
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บทท่ี  1 

บทน า 

 

1.1  ความเป็นมาและความส าคัญของโครงงาน 

       บริษัทตัดเย็บเสื้อผ้า เป็นโรงงานขนาดเล็ก พนักงานทั้งหมด 45 คน เครื่องจักร 47 เครื่อง  

โดยโรงงานมีการผลิตชุดกุ๊กหลายรุ่นจ านวนมาก ซึ่งการผลิตชุดกุ๊กบางรุ่น มีการจัดท ามาตรฐานวิธีการ

ท างานแล้ว แต่มีชุดกุ๊กบางรุ่น ที่ยังไม่ได้จัดท ามาตรฐานวิธีการท างาน คือ เสื้อกุ๊กแขนสามส่วนสีขาว 

รุ่น CJAF และหมวกกุ๊กจีบรอบสามส่วนสีขาว รุ่น CJAF และหมวกกุ๊กจีบรอบทรงสูง CHCY ที่ยังไม่ได้

มีการจัดท ามาตรฐานของวิธีการท างาน ทางบริษัทตัดเย็บเสื้อผ้า จึงอยากให้มีการศึกษาวิธีการท างาน 

และจัดท ามาตรฐานวิธีการท างาน เพ่ือให้ผลผลิตเพ่ิมมากขึ้น จากการศึกษาข้อมูลขั้นตอนการท างาน

เบื้องต้น พบว่า บางขั้นตอนมีวิธีการท างานที่ยุ่งยาก และใช้เวลานาน เช่น วิธีการรีดจับจีบหมวก  

ซึ่งพนักงานจะพับและรีดทีละจีบ ส่งผลให้ใช้เวลานานในการท างานมาก ถ้ามีอุปกรณ์ช่วยในการ

ท างานจะสามารถท าให้วิธีการท างานรวดเร็ว และง่ายขึ้น ส่งผลให้เวลาในขั้นตอนการท างานลดลง 

      ปัญหาที่เกิดขึ้นส่งผลให้ใช้เวลาในขั้นตอนการท างานนาน และผลผลิตลดลง ถ้าสามารถขจัด

ปัญหาเหล่านี้ออกไปได้ จะท าให้ลดเวลาในขั้นตอนการท างาน และสามารถเพ่ิมผลผลิตให้กับบริษัท 

ดังนั้น ผู้จัดท าจึงศึกษาวิธีการท างานของพนักงาน เพ่ือปรับปรุงวิธีการท างาน รวมทั้งสร้างมาตรฐาน

ในการท างานเพ่ือให้ผลผลิตเพ่ิมมากข้ึน 

 

1.2 วัตถุประสงค์ของโครงงาน 

      เพ่ือปรับปรุงวิธีการท างานในแต่ละขั้นตอนของกระบวนการผลิตชุดกุ๊ก  
 

1.3 เกณฑ์วัดผลงาน (Output)  

มาตรฐานวิธีการท างานของกระบวนการผลิตชุดกุ๊กในขั้นตอนที่ถูกปรับปรุง  
 

1.4 เกณฑ์วัดผลส าเร็จ (Outcome)   

ผลผลิตในขั้นตอนการท างานที่ถูกปรับปรุง เพ่ิมขึ้นอย่างน้อยร้อยละ 5  
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1.5 ขอบเขตในการด าเนินโครงงาน 

      1.5.1 ศึกษาเฉพาะชุดกุ๊กแผนกเสื้อกุ๊กแขนสามส่วนสีขาว CJAF และแผนกหมวกกุ๊กทรงจีบสูง  

CHCY 

      1.5.2 เลือกศึกษาเสื้อกุ๊กแขนสามส่วนสีขาว CJAF และหมวกกุ๊กทรงจีบสูง CHCY เฉพาะไซส์ M 

 

1.6 สถานที่ด าเนินการโครงงาน 

      1.6.1 บริษัทตัดเย็บเสื้อผ้า จังหวัดพิษณุโลก 

      1.6.2 คณะวิศวกรรมศาสตร์ มหาวิทยาลัยนเรศวร 

 

1.7 ระยะเวลาในการด าเนินโครงงาน 

ตั้งแต่เดือนสิงหาคม 2560 ถึง เดือนเมษายน 2561 
 

1.8 ขั้นตอนและแผนการด าเนินงานโครงงาน 

 

ตารางท่ี 1.1 ขั้นตอนและแผนการด าเนินโครงงาน 

ล าดับ การด าเนินโครงงาน ส.ค. ก.ย. ต.ค. พ.ย. ธ.ค. ม.ค. ก.พ. มี.ค. เม.ย 

1.8.1 ศึกษาและเก็บข้อมูลต่างๆที่

เกี่ยวข้อง 

                  

1.8.2 วิเคราะห์ข้อมูลที่เก็บรวบรวม

เพ่ือค้นหาปัญหาที่เกิดขึ้น 

                  

1.8.3 หาแนวทางการปรับปรุง                   

1.8.4 น าเสนอแนวทางปรับปรุงแก้ไข                   

1.8.5 วิเคราะห์ผลจากการท าการ

ปรับปรุง 

                  

 1.8.6 

 

สรุปผลการด าเนินงานและ

จัดท าข้อเสนอแนะ 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

1.8.7  

 

จัดท ารูปเล่มโครงงานฉบับ 

สมบูรณ์  

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 



 

 

 

บทท่ี 2 

  หลักการและทฤษฎเีบือ้งต้น 

 
     การปรับปรุงกระบวนการผลิตชุกกุ๊ก และวิธีการท างานมีหลักการ และทฤษฎีที่ส าคัญที่น ามาใช้

ในการปรับปรุงประกอบด้วย ทฤษฎีแผนภูมิกระบวนการด าเนินงาน (Operation Process Chart) 

ทฤษฎีหลักเศรษฐศาสตร์ของการเคลื่อนไหว (Principles of motion Economy) ทฤษฎีการจับเวลา

โดยตรง (Direct Time Study) หลักการออกแบบจิ๊กและฟิกซ์เจอร์ (Jig and Fixture design) 

การลดความสูญเปล่าด้วยหลักการ ECRS 

 

2.1 แผนภูมิการปฏิบัติงาน (Operation Process Chart)  

เป็นแผนภูมิ ที่แสดงขั้นตอนการผลิตตั้งแต่วัตถุดิบเคลื่อนเข้าสู่สายการผลิต จนเสร็จสิ้นเป็น

ผลิตภัณฑ์ โดยบันทึกขั้นตอนการปฏิบัติงานต่างๆ ที่ต้องด าเนินการบนวัตถุดิบนั้น เช่น การขนส่ง                 

การตรวจสอบ การท างานบนเครื่องจักร การประกอบชิ้นส่วน จนกระทั่งส าเร็จออกมาเป็นผลิตภัณฑ์

หรือเป็นชิ้นส่วนระกอบ แผนภูมิกระบวนการด าเนินงาน เราจะใช้แผนภูมิการท างานเพ่ือศึกษา     

และหาแนวทางปรับปรุงกระบวนการผลิตให้ดีขึ้น อาจจะด้วยการรวม หรือลดขั้นตอนการท างานที่ 

ไม่จ าเป็นออก ซึ่งเป็นผลท าให้การผลิตมีประสิทธิภาพดียิ่งขึ้น 

 

2.1.1 สัญลักษณ์ที่ใช้ส าหรับแผนภูมิการปฏิบัติงาน 

                       หมายถึง การปฏิบัติงาน บ่งบอกถึง ขั้นตอนที่ส าคัญในกระบวนการผลิต ในวิธีการ

หรือในแนวทางปฏิบัติ โดยทั่วไปแล้ว จะบอกถึงการปรับปรุงแก้ไข หรือเปลี่ยนแปลงรูปของชิ้นส่วน

วัสดุ หรือผลิตภัณฑ์ในขณะท าการปฏิบัติงาน    

                        หมายถึง การตรวจสอบงาน บ่งบอกถึง การตรวจสอบคุณภาพของงาน หรือการ

ตรวจสอบปริมาณของตนการตรวจสอบ เป็นเพียงการพิสูจน์ว่าการปฏิบัติงานต่างๆ ที่ผ่านทั้งหมดนี้

ถูกต้องตรงกับคุณภาพ และปริมาณของงานที่ก าหนดไว้  

  หมายถึง การรอคอย บ่งบอกถึง การรอคอยที่เกิดขึ้นในล าดับขั้น หรือเหตุการณ์  

ตัวอย่างเช่น งานที่รอคอยอยู่ระหว่างปฏิบัติงานของหน่วยงานต่อเนื่องกัน หรือสิ่งต่างๆ ที่ทิ้งไว้ข้างๆ 

เช่น งานที่รอคอยการบรรจุ ชิ้นส่วนที่รอ เพ่ือน าไปเก็บในกล่อง 
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   หมายถึง การขนถ่าย บ่งบอกถึง การเคลื่อนไหวของคนงาน วัสดุ และเครื่องจักร   

จากทีห่นึ่งไปยังอีกที่หนึ่ง เช่น การขนถ่ายวัสดุขึ้นรถ และขนถ่ายวัสดุลงจากรถ เป็นต้น 

                        หมายถึง การเก็บรักษา บ่งบอกถึงที่พักที่ควบคุมได้ วัสดุจะถูกส่งเข้ามาเก็บไว้  

หรือถูกจ่ายออกไป โดยมีการควบคุมอย่างเป็นทางการ หรือที่เก็บพักสิ่งของ ส าหรับอ้างอิงเท่านั้น 

                        หมายถึง การรวมงานเข้าด้วยกัน คือ รวมงานระหว่างปฏิบัติ  และการตรวจสอบ

งาน จะใช้ก็ต่อ เมื่อมีการท างานต่างๆ ในเวลาเดียวกัน ณ บนสถานที่งานแห่งเดียวกัน 

 

2.1.2 วิธีการสร้างแผนภูมิการปฏิบัติงาน  

2.1.2.1 ศึกษากระบวนการตั้งแต่ต้นจนจบ และก าหนดจุดเริ่มต้น และจุดสิ้นสุดของ

กระบวนการให้ชัดเจน  

2.1.2.2 ระบุกระบวนการท างานหลักท่ีต้องท า โดยเรียงล าดับขั้นตอนของการท างาน  

2.1.2.3 ระบุจุดที่มีการน าชิ้นส่วนมาประกอบ 

2.1.2.4 ระบุชื่อผลผลิต หรือผลิตภัณฑ์ชิ้นส่วนที่ได้ ณ จุดสิ้นสุดของกระบวนการ แผนภูมิ

กระบวนการด าเนินงาน ดังรูปที่ 2.1 

 

 
รูปที่ 2.1 แผนภูมิการท างานของกระบวนการผลิต  

ที่มา : https://www.slideshare.net (สืบค้นเมื่อวันที่ 30 ต.ค. 2560) 
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2.2 หลักเศรษฐศาสตร์ของการเคลื่อนไหว (Principles of motion Economy)  

หลักเศรษฐศาสตร์ของการเคลื่อนไหว เป็นหลักการเคลื่อนไหวอย่างมีประสิทธิภาพใช้ปรับปรุง

ส าหรับออกแบบการท างาน เพ่ือเพ่ิมประสิทธิภาพในการท างาน สามรถลดความเมื่อยล้า และลด

ความเครียดในการท างาน ซ่ึงแบ่งออกเป็น 3 กลุ่ม คือ 

 

2.2.1 หลักเศรษฐศาสตร์ของการเคลื่อนไหวเกี่ยวกับการใช้ร่างกาย 

หลักเศรษฐศาสตร์ของการเคลื่อนไหวเกี่ยวกับการใช้ร่างกาย เป็นหลักที่จะท าให้การ

ท างานได้ผลผลิตมากขึ้น โดยเกิดความล้าต่อปฏิบัติงานน้อยที่สุด โดยแบ่งออกเป็น 9 ข้อ ดังนี้ 

2.2.1.1 มือทั้งสองข้างควรเริ่มต้น และสิ้นสุดการเคลื่อนไหวพร้อมๆ กัน 

2.2.1.2 มือทั้งสองข้างไม่ควรอยู่เฉยๆ ในเวลาเดียวกัน ยกเว้นการพัก 

2.2.1.3 การเคลื่อนที่ของมือทั้งสองข้างควรอยู่ในทิศทางตรงกันข้าม และสมมาตรกัน 

และพร้อมกันในด้านทิศทาง และการเคลื่อนไหว 

2.2.1.4 การเคลื่อนที่ของมือ และร่างกายควรอยู่ในระดับที่ต่ าที่สุด ซึ่งท าให้ประสิทธิภาพ

การท างานพอเพียง 

2.2.1.5 ควรใช้โมเมนตัมมาช่วยในการท างาน แต่ถ้าต้องออกแรงต้านโมเมนตัม พยายาม

ลดโมเมนตัมให้ได้มากที่สุด 

2.2.1.6 ควรให้การเคลื่อนที ่เป็นแบบต่อเนื่อง หรือเส้นโค้งดีกว่าที่จะเป็นแบบซิกแซ็ก 

2.2.1.7 การเลือกการเคลื่อนที่แบบ “Ballistics” ซึ่งมีการเคลื่อนที่ท่ีง่ายกว่าเร็วกว่า  

และแม่นย ากว่าการเคลื่อนที่แบบ “Restricted” (Fixation) หรือ “Controlled” 

2.2.1.8 ควรจัดการท างานให้มีจังหวะการท างาน ทีเ่ป็นธรรมชาติมากที่สุด  

2.2.1.9 ควรจัดให้อยู่ในขอบเขตการท างานของตา บริเวณที่ตาของผู้ปฏิบัติงานสามารถ

มองเห็นได้ชัดเจน ดังรูปที่ 2.2 
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รูปที่ 2.2 มิติของพ้ืนที่การท างานปกติ และสูงสุดในแนวราบ 

ที่มา : รัชต์วรรณ และเนื้อโสม (2538) 

 

         2.2.2 หลักเศรษฐศาสตร์ของการเคลื่อนไหวเกี่ยวกับการออกแบบสถานีงาน 

                  หลักเศรษฐศาสตร์ของการเคลื่อนไหวเกี่ยวกับการออกแบบสถานีงาน เป็นหลักที่จะ

ช่วยให้สถานี งานที่มีการออกแบบ เป็นอย่างดี จะช่วยให้การท างานของผู้ปฏิบัติงาน มีการท างานที่

รวดเร็ว และเกิดความเม่ือยล้าน้อยลง โดยแบ่งออกเป็น 7 ข้อ ดังนี้  

2.2.2.1 เครื่องมือและวัสดุ ควรอยู่ในต าแหน่งที่แน่นอน 

2.2.2.2 เครื่องมือและวัสดุ ควรจัดวางให้อยู่ใกล้ต าแหน่งที่ใช้มากที่สุด  

2.2.2.3 ควรใช้ภาชนะป้อนวัสดุแบบอาศัยแรงดึงดูดของโลก 

2.2.2.4 ควรใช้การขนส่งแบบปล่อยลงไปให้ได้มากที่สุด 

2.2.4.5 เครื่องมือและวัสดุ ควรวางในต าแหน่งที่ท าให้ล าดับขั้นตอนการเคลื่อนไหวที่ดี

ที่สุด  

2.2.4.6 ความสูงของเก้าอ้ีและสถานีท างาน ควรมีความสูงพอเหมาะ ให้สามารถนั่ง 

และยืนท างานสลับกันได้  

2.2.4.7 ควรจัดชนิดความสูงของเก้าอ้ี ให้เหมาะสมกับแต่ละงาน ดังรูปที่ 2.3
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รูปที่ 2.3 บริเวณปฏิบัติงานธรรมดา และงานที่กว้างที่สุด 

ที่มา : วิจิตร และคณะ (2537) 

 

2.2.3 หลักเศรษฐศาสตร์ของการเคลื่อนไหวเกี่ยวกับการออกแบบเครื่องมือและอุปกรณ์ 

        หลักเศรษฐศาสตร์ของการเคลื่อนไหวเกี่ยวกับการออกแบบเครื่องมือ และอุปกรณ์เป็น

ที่ช่วย ให้การท างานมีประสิทธิภาพ และมีความปลอดภัยมากยิ่งขึ้น โดยแบ่งเป็น 5 ข้อ ดังนี้ 

2.2.3.1 ควรใช้เครื่องมือน าทางอุปกรณ์ช่วยจับ และเครื่องมือที่ใช้เท้าควบคุมการ

ท างานแทนมือ                                

2.2.3.2 พยายามใช้เครื่องมือหลายอย่างรวมกัน โดยรวมเป็นชุดเดียวกัน 

2.2.3.3 วัสดุ และอุปกรณ ์ควรอยู่ในต าแหน่งที่พร้อมส าหรับการใช้งาน   

2.2.3.4 ควรกระจายภาระงาน ตามความสามารถ ในการท างานของแต่ละนิ้ว  

2.2.3.5 คานงัด พวงมาลัย และปุ่มควบคุมควร ออกแบบให้อยู่ในต าแหน่งที่เหมาะสม 

แก่การใช้งาน ดังรูปที่ 2.4 
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     รูปที่ 2.4 การออกแบบแป้นพิมพ์ดีดแบบเก่า (ซ้าย) เปรียบเทียบกับแบบใหม่ (ขวา) 

ที่มา : วิจิตร และคณะ (2537) 
 

 

2.3 การศึกษาเวลาโดยตรง (Direct Time Study)  

      การศึกษาจับเวลาโดยตรง โดยใช้นาฬิกาจับเวลา (Stopwatch Time Study หรือ Direct Time 

Study) เป็นเทคนิคที่ง่าย ใช้งานแพร่หลายในการก าหนดเวลามาตรฐานในการท างาน ส าหรับงาน

ภาคอุตสาหกรรม การจับเวลาโดยตรงถูกพัฒนาขึ้นโดย ในปี ค.ศ.1880 และเป็นเทคนิคแรกที่ใช้ใน

การก าหนดเวลามาตรฐานด้านวิศวกรรม   

 

       2.3.1 อุปกรณ์ที่ใช้จับเวลาโดยตรง   

               อุปกรณ์ท่ีใช้จับเวลาโดยตรงประกอบด้วย 2 ส่วน คือ   

               2.3.1.1 อุปกรณ์จับเวลา  

 อุปกรณ์จับเวลา ซึ่งมีหลายรูปแบบ ได้แก่    

                         ก.  แบบ Mechanical Stopwatch เป็นนาฬิกาจับเวลาแบบเข็มจับ เวลา

แบบต่อเนื่อง (Continuous Mechanical Stopwatch) เป็นนาฬิกาจับเวลาแบบเข็มดีดกลับ 

(Snapback Mechanical Stopwatch) 
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ข. แบบ Digital Stopwatches เป็นนาฬิกาจับเวลาแบบตัวเลขดิจิตอล สามารถ

บันทึกเวลาที่จับในตัวได้  

ค. Computers คอมพิวเตอร์สามารถ จะมีโปรแกรมให้จับเวลาได้ด้วย ซึ่งจะ

สามารถให้โปรแกรมค านวณค่าเวลาต่างๆ โดยอัตโนมัติ  

2.3.1.2 กระดาษบันทึกการจับเวลา (An Observation Board) 

กระดาษบันทึกการจับเวลา ใช้ในการวางอุปกรณ์จับเวลา และวางกระดาษบันทึก

เวลา (Observation Sheet)  

 

2.3.2 ขั้นตอนการจับเวลาโดยตรง 

ขั้นตอนการจับเวลาโดยตรง แบ่งเป็นขั้นตอนที่ส าคัญได้ 6 ขั้นตอน ดังนี้ 

2.3.2.1 การแบ่งงานเป็นงานย่อยๆ (Element)  

ก. งานย่อยควรจะมีระยะเวลาสั้น และสามารถวัดได้โดยง่าย เที่ยงตรง เวลาควร

อยู่ระหว่าง ช่วง 2.4 ถึง 20 วินาที   

ข. งานย่อยที่ท าด้วยคน และเครื่องจักร ควรแยกออกจากกัน เวลาในการท างาน

ของเครื่องจักรค่อนข้างคงที่ สามารถใช้ Standard data ในการค านวณได้ 

ค. งานย่อยคงที่ (Constant Elements) ควรแยกออก จากงานย่อยค่าแปร 

(Variable  Elements) ระยะเวลาในการท างานเปลี่ยนแปลงไปตามคุณสมบัติของชิ้นงาน เช่น ขนาด 

น้ าหนัก ความยาว รูปร่าง  

2.3.2.2 การบันทึกเวลาในการท างาน  

การบันทึกเวลาในการท างาน มีการบันทึกเวลาในการท างาน 2 รูปแบบ ดังนี้ 

ก. Continuous Timing เป็นการปล่อยให้นาฬิกาจับเวลาเดินไปเรื่อยๆ แล้วอ่าน

ค่าเวลา เมื่อสิ้นสุดงานย่อยแต่ละงาน เวลาที่บันทึกนี้ จะต่อเนื่องกันไปเรื่อยๆ เป็นเวลาสะสมเวลาแต่

ละงานย่อย ได้จากการน าเวลาสะสมมาลบกัน 

ข. Repetitive Timing เป็นการจับเวลาของแต่ละงานย่อย เมื่อสิ้นสุด และอ่าน

ค่างานย่อยเสร็จก็ Reset เข็มนาฬิกาไปตั้งต้นที่ 0 ใหม่ ท าให้ได้ค่าเวลาที่ใช้จริงของแต่ละงานย่อย 

โดยไม่ต้องท าการหักลบภายหลัง
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2.3.2.3 การก าหนดจ านวนครั้งในการจับเวลา 

การก าหนดจ านวนครั้งในการจับเวลาเป็นกระบวนการเก็บตัวอย่าง (Sampling 

Process) ยิ่งจ านวนครั้งที่จับเวลายิ่งมากเท่าไหร่ ยิ่งมีความเชื่อถือได้มากยิ่งขึ้น ผู้วิเคราะห์ต้องก าหนด

ระดับความเชื่อมั่น (Confidence Level) และความคลาดเคลื่อน (Precision) ของข้อมูลที่ต้องการ 

เพ่ือที่จะหาจ านวนครั้งในการจับเวลา ซึ่งในการหาจ านวนครั้งที่เพียงพอสามารถหาได้  จากสมการที่ 

2.1 และค่าความเชื่อมั่นหาได ้จากตารางที่ 2.1     

                               

n = [

𝒌

𝒔
√𝑛′∑𝑥𝑖

2−( ∑𝑥𝑖
2)

𝟐

∑ 𝑥𝑖
]

𝟐

                                                                         (2.1) 

 

โดยที่ n’= จ านวนครั้งในการจับเวลาตัวอย่าง 

        n = จ านวนครั้งที่ต้องการจับเวลา เพ่ือให้ได้ความเชื่อมั่น และความ 

คลาดเคลื่อนท่ีต้องการ 

        k = ตัวประกอบของความเชื่อมั่นดูได้ จากตารางที่ 2.1  

        s = ความคลาดเคลื่อน  

        x = ข้อมูลของที่จับเวลามาเบื้องต้น  

 

ที่มา : เอกสารประกอบการสอนวิชาการศึกษาการปฏิบัติงานทางอุตสาหกรรม 

ศิษฎา (2558) 

 

ตารางท่ี 2.1 แสดงค่าตัวประกอบของความเชื่อมั่น ที่ระดับความเชื่อมั่นต่างๆ 

ระดับความเชื่อม่ัน (ร้อยละ) ค่า K 

68.3 1 

95.5 2 

99.7 3 

 

ที่มา : เอกสารประกอบการสอนวิชาการศึกษาการปฏิบัติงานทางอุตสาหกรรม 

ศิษฎา (2558) 
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             นอกจากนี้แนวทางในการหาจ านวนครั้งในการจับเวลา อาจหาได้จากการใช้ค่าพิสัย ข้อมูล 

และค่าเฉลี่ย ของข้อมูลที่เก็บได้เบื้องต้น โดยน าค่าพิสัยหารด้วยค่าเฉลี่ย แล้วใช้ตารางที่ 2.1 หา

จ านวนครั้งที่ควรใช้จับเวลาได้ ซึ่งเป็นตารางส าหรับระดับความเชื่อมั่นร้อยละ 95 และความ 

คลาดเคลื่อนที่ร้อยละ 5 หรือถ้าต้องการระดับความเชื่อมั่นที่ร้อยละ 95 และความคลาดเคลื่อนที่ 

ร้อยละ 10 ให้น าค่าที่ได้จากตารางหารด้วย 4  

2.3.2.4 การให้อัตราความเร็วของพนักงาน 

การให้อัตราความเร็วของพนักงาน  ท าการศึกษาอัตราความเร็ว โดยการ

เปรียบเทียบอัตราความเร็ว ของผู้ถูกจับเวลา กับอัตราความเร็วของการท างานในระดับปกติ โดยใช้

ความรู้สึกของผู้ท าการศึกษาประเมิน ซึ่งความเร็วปกติ  (Normal Pace) เป็นอัตราการท างานของ

คนงานเฉลี่ย ซึ่งท างานภายใต้การฝึกท่ีถูกต้อง และปราศจากแรงกระตุ้นจากเงินรางวัล 

ระบบการให้อัตราความเร็วที่นิยมใช้คือ Westinghouse System of Rating  

ดังแสดงในตารางที่ 2.2 ซึ่งใช้ปัจจัย 4 อย่างในการพิจารณา ดังนี้ 

ก. ความช านาญ (Skill) คือ ความสามารถในการปฏิบัติงานตามวิธีที่ได้อย่าง

คล่องแคล่ว 

ข. ความพยายาม (Effort) คือ การแสดงความปรารถนา ที่จะท าอย่างมี

ประสิทธิภาพ 

ค. ความสม่ าเสมอ (Consistency) คือ การปฏิบัติงาน ด้วยอัตราคงที่ของงาน 

ง. เงื่อนไข (Condition) คือ สิ่งที่มีผลต่อผู้ปฏิบัติ และผู้ที่ไม่ได้ปฏิบัติงาน  
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ตารางท่ี 2.2 แสดงการให้อัตราความเร็วของระบบ Westinghouse System of rating 

 

 

 

 

 

 

 

ที่มา : เอกสารประกอบการสอนวิชาการศึกษาการปฏิบัติงานทางอุตสาหกรรม  

   ศิษฎา (2558) 

 

2.3.2.5 การก าหนดค่าเผื่อ (Allowances) 

การก าหนดค่าเผื่อ คือ เวลาที่ได้ปกติจากการค านวณ โดยเวลาปกติคนงานที่

ช านาญท างานด้วยความเร็วปกติ แต่การท างานทุกอย่าง ทุกอย่างไม่ใช่จะท า โดยไม่มีการหยุดพักผ่อน 

หรือเกิดเหตุล่าช้า ดังนั้น จึงต้องมีเวลาเผื่อไว้ส าหรับกรณีต่างๆด้วย และก่อนที่จะหาเวลามาตรฐาน

ของการท างานนั้นต้องบวกเวลาปกติก่อนชนิดต่างๆ ของค่าเผื่อแบ่งได้ 3 แบบ ดังต่อไปนี้  

ก. เวลาเผื่อส าหรับบุคคล (Personal Allowance) 

                              เวลาเผื่อส าหรับบุคคล คือ เวลาเผื่อส าหรับบุคคล เช่น การดื่มน้ า เป็นต้น 

สภาพการท างาน แต่ละอย่างเป็นสาเหตุของการใช้เวลาส่วนตัวไม่เหมือนกัน เช่น การท างานในห้อง

ปรับอากาศ อาจดื่มน้ าไม่บ่อยแต่เข้าห้องน้ าบ่อย งานที่ใช้ก าลังมาก และงานในสถานที่ท างานที่ร้อน 

อาจจะต้องดื่มน้ าบ่อย การพิจารณาเวลาเผื่อนี้ ต้องพิจารณาตามสภาพการท างานประกอบ โดยทั่วไป

แล้ว เวลาเผื่อส่วนตัวจะคิดละร้อยละ 2 - 5 ต่อการท างาน 8 ชั่วโมง หรือประมาณ 10 - 24 นาที หรือ

อาจจะให้ค่าเวลาเผื่อกับสภาพแวดล้อม 
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ข. เวลาเผื่อส าหรับความเม่ือยล้า (Fatigue Delays)  

                              เวลาเผื่อส าหรับความเมื่อยล้า เมื่อพนักงานท างานหนัก หรือท างานภายใต้

สภาวะที่มีความร้อนสูง ความชื่น ฝุ่น ละออง และเสียงต่างๆ จะท าให้พนักงานเกิดความเครียด 

ร่างกายเกิดความเมื่อยล้า ดังนั้น จึงจ าเป็นต้องมีเวลาเผื่อ เนื่องจากความเมื่อยล้าเวลาเผื่อ จะขึ้นอยู่

กับลักษณะของงาน ความแข็งแรงของพนักงาน ระยะเวลาในการท างาน และสภาพแวดล้อมในการ

ท างาน ปัจจุบันยังไม่มีค่าท่ีเป็นมาตรฐานของค่าลดหย่อน ควรมีการทดลองใช้ ปรับเปลี่ยน  

ค. เวลาเผื่อส าหรับความล่าช้า (Delay or Contingency Allowance)  เวลา                           

เผื่อส าหรับความล่าช้า แบ่งออกเป็น 2 แบบ คือ   

    ค.1 แบบหลีกเลี่ยงไม่ได้ (Unavoidable Delay) อาจเกิดขึ้นได้ทุกขณะ 

และไม่สามารถคาดเดาได้ เช่น เครื่องจักรเสีย วัสดุเสื่อมสภาพ พนักงานเกิดความไม่พร้อม 

                              ค.2 แบบหลีกเลี่ยงได้ (Avoidable Delay) มักเกิดจากการท างาน เช่น การ

ปรับเครื่องจักร การท าความสะอาดเครื่องจักร การเปลี่ยนเครื่องมือ เป็นต้น ความล่าช้าประเภทนี้จะ

ไม่เกิดขึ้น หรือเกิดขึ้นน้อยมาก หากมีการจัดล าดับงานให้ดี หรือน าอุปกรณ์พิเศษมาช่วยท างาน 

2.3.2.6 การค านวณหาเวลามาตรฐาน 

การค านวณหาเวลามาตรฐาน คือ เวลาการน าเวลาปกติ ของการท างานมารวม

กับค่าเผื่อของการท างาน โดยมีแนวทาง 2 แบบ ดังนี้ 

ก. เวลามาตรฐาน (Standard Time) ดังสมการที่ 2.2 

 

Standard Time = Normal Time + (Normal Time × Allowance In Percent

100
)                (2.2)   

   

ข. เวลามาตรฐาน (Standard Time) ดังสมการที่ 2.3 

 

Standard Time = Normal Time + (Normal Time × 100

(100−Allowance In Percent)
 )        (2.3) 

 

ที่มา : เอกสารประกอบการสอนวิชาการศึกษาการปฏิบัติงานทางอุตสาหกรรม 

   ศิษฎา (2558)     
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2.4 หลกัการออกแบบจิ๊กและฟิกซ์เจอร์ (Jig and Fixture design) 

      การออกแบบจิ๊ก และฟิกซ์เจอร์นั้นมีหลักการต่างๆ ซึ่งประกอบไปด้วยรายละเอียด ดังนี้ 

 

2.4.1 การวางแผนส าหรับการออกแบบ

              การวางแผนเกี่ยวกับการออกแบบเครื่องมือ จะมีผลอย่างมากต่อผลส าเร็จในการผลิตนั้น

จะต้องพิจารณาส่วนต่างๆ ดังนี้ 

               2.4.1.1 แบบชิ้นงาน โดยนักออกแบบเครื่องมือจะได้รับแบบของชิ้นส่วนซึ่งจะต้องใช้ใน

การผลิตชิ้นส่วนของชิ้นงานนั้น แสดงดังรูปที่ 2.5 และเมื่อท าการวิเคราะห์แบบงานเสร็จแล้ว 

นักออกแบบเครื่องมือ จะต้องพิจารณาข้อเท็จจริงทั่วไปหลายๆอย่างมีผลกระทบ โดยตรงต่อ 

การออกแบบ โดยจะต้องพิจารณารูปร่างชนิดวิธีการท างานความถูกต้องในความละเอียดปริมาณ 

ของงานที่ต้องการท าการผลิต และผิวหน้าของส่วนที่จะเป็นที่ก าหนด 

 

 
 

รูปที ่2.5 ภาพเขียนแบบของชิ้นงาน 

ที่มา : วชิระ (2544) 

 

2.4.1.2 เลือกวิธีการ เป็นการตัดสินใจ ในการเลือกใช้วิธีการใดวิธีการหนึ่ง เป็นหัวข้อ

หนึ่งของขั้นแรกของการแก้ปัญหา ซึ่งวิธีการนี้ ได้ถูกน ามาใช้ในการออกแบบเครื่องมือ เพ่ือให้เข้าใจ 

ว่าเลือกวิธีการดีที่สุดแล้ว นักออกแบบเครื่องมือ จะต้องค านึงถึงการวิเคราะห์การใช้เครื่องมือ 

ค่าใช้จ่าย และความสัมพันธ์อ่ืนๆ ของรายละเอียดของการท างาน 
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2.4.2 ขอบเขตของการออกแบบเครื่องมือ 

2.4.2.1 ในขั้นตอนการออกแบบนี้ นักออกแบบเครื่องมือมีหน้าที่ในการรับผิดชอบ       

ที่จะต้องปรับปรุงการเขียนแบบ และภาพแบบร่างความคิดต่างของการออกแบบเครื่องมือ 

2.4.2.2 การพัฒนาการออกแบบฟิกซ์เจอร์ เริ่มจากการออกแบบวิเคราะห์ชิ้นงานแล้ว

ร่างแบบภาพชิ้นงาน และท าการก าหนดต าแหน่งที่เหมาะสม โดยขั้นตอนสุดท้าย คือ การตรวจสอบ

ระยะของเครื่องมือตัดกับฟิกซ์เจอร์ว่ามีความสัมพันธ์ และท างานได้หรือไม ่

 

2.4.3 วัสดุที่ใช้ท าจิ๊กและฟิกซ์เจอร์ 

นอกจากการออกแบบจิ๊กและฟิกซ์เจอร์แล้ว ต้องเลือกวัสดุว่าควรใช้วัสดุชนิดใด       

เพ่ือน ามาท าจิ๊กและฟิกซ์เจอร์ให้ได้ผลดีที่สุด จากนั้นน ามาพิจารณาก่อนที่วัสดุที่จะถูกเลือกน ามาใช้ 

2.4.3.1 วัสดุใช้ท าจิ๊กและฟิกซ์เจอร์ เป็นเหล็กท่ีใช้ท าจิ๊กและฟิกซ์เจอร์ ได้แก่ เหล็กหล่อ 

(Cast Iron) เหล็กเหนียวผสมคาร์บอน (Carbon Steel) เหล็กเหนียวผสมธาตุพิเศษ (Alloy Steel) 

และเหล็กท าเครื่องมือ (Tool Steel) ซึ่งโลหะเหล่านี้ มีเหล็กเป็นส่วนผสมหลัก เป็นกลุ่มใหญ่ที่สุดที่

นิยมน ามาใช้ท าจิ๊กและฟิกซ์เจอร์มีรายละเอียด ดังนี้ 

ก. เหล็กหล่อ จะถูกน ามาท าเป็นล าตัวของจิ๊กและฟิกซ์เจอร์  ซึ่งส่วนประกอบ

บางส่วนที่ท าออกมาเพ่ือการขายส าหรับจิ๊กและฟิกซ์เจอร์ โดยทั่วไปแล้วเหล็กหล่อ จะถูกวัสดุอย่างอ่ืน

ที่ราคาถูกกว่า และเสียเวลานานกว่ามาท าแทน เพราะการใช้เหล็กหล่อมีข้อเสียมาก คือ ต้องใช้เวลา

ท านาน 

ข. เหล็กเหนียวผสมคาร์บอน เป็นเหล็กคาร์บอนที่เป็นวัสดุอย่างแรกที่น ามาท า

จิ๊กและฟิกซ์เจอร์ ด้วยคุณสมบัติในการขึ้นรูปต่างๆ ได้ง่าย ราตาต่ า หาได้ง่าย และใช้งานได้อย่าง

กว้างขวาง โดยเหล็กคาร์บอนสามารถแบ่งออกได้ 3 ชนิดใหญ่ คือ 

ข.1 เหล็กเหนียวผสมคาร์บอนต่ า ใช้ท าเป็นฐาน (Base Plates) หรือตัว

รองรับ (Supports) จะมีปริมาณคาร์บอนอยู่ระหว่างร้อยละ 0.03 ถึง 0.05  

ข.2 เหล็กเหนียวผสมคาร์บอนกลาง ใช้ท าเป็นตัวยึดจับชิ้นงาน (Clamps) 

สลักเดือย (Stude) แป้นเกลียว (Nuts) และชิ้นส่วนของเครื่องมือที่ต้องการความเหนียวซึ่งมีปริมาณ

คาร์บอนอยู่ระหว่างร้อยละ 0.5 ถึง 3.3 

ข.3 เหล็กเหนียวผสมคาร์บอนสูง เป็นปลอกน าดอกสว่าน (Drill Bushings) 

ตัวก าหนดต าแหน่ง (Locators) และตัวรองรับชิ้นงาน (Support) ปริมาณคาร์บอนอยู่ระหว่างร้อยละ 

0.2 ถึง 0.5 
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ข.4 เหล็กเหนียวผสมธาตุพิเศษ ปกติแล้วเหล็กชนิดนี้ ไม่ค่อยนิยมน ามาท า

จิ๊กและฟิกซ์เจอร์ เพราะเหตุว่าราคาเหล็กชนิดนี้มีราคาสูง 

2.4.3.2 วัสดุใช้ท าจิ๊กและฟิกซ์เจอร์ที่ไม่ใช่เหล็ก ได้แก่ โลหะที่มีส่วนผสมหลักไม่ใช่เหล็ก 

ตัวอย่างเช่น อะลูมิเนียม แมกนีเซียม และบิทมัท วัสดุพวกนี้  ไม่นิยมใช้ในการท าจิ๊กและฟิกซ์เจอร์

มากกว่าวัสดุที่เป็นเหล็ก โลหะที่ไม่ใช่เหล็ก มีข้อดีเกี่ยวกับน้ าหนักที่น้อยกว่า มีค่าใช้จ่ายที่ต่ าลง     

และใช้งานได้คล่องตัวโดยสามารถแบ่งชนิดได้ ดังนี้ 

                          ก. อะลูมิเนียม เป็นวัสดุที่ไม่ใช้เหล็กที่นิยมใช้กันอย่างกว้างขวางมากที่สุด 

เหตุผลที่ส าคัญ คือ ความสามารถในการตกแต่ง ความสามารถในการดัดแปลงได้ง่าย และมีน้ าหนัก

เบา ซึ่งอะลูมิเนียมสามารถท าออกมาได้หลายแบบฟอร์ม จึงท าให้มีการใช้ประโยชน์เพ่ิมมากขึ้น  ข้อดี

อ่ืนๆ ของอะลูมิเนียม คือ ไม่ต้องผ่านกระบวนการอบชุบหรือวิธีการเพ่ิมความแข็งปกติอะลูมิเนียม  

จะถูกสั่งให้ผลิตตามเงื่อนไขที่ต้องการท า จึงเป็นการประหยัดเวลาและเงินได้มาก  นอกจากนี้  

อะลูมิเนียมยังสามารถเชื่อมได้อย่างรวดเร็ว 

ข. แมกนี เซียม เป็นโลหะที่ ไม่ ใช่ เหล็กที่ ได้ รับความนิยมน ามาท าจิ๊ ก 

และฟิกซ์เจอร์ เพราะโลหะชนิดนี้มีน้ าหนักเบาดัดแปลงได้ง่าย มีอัตราส่วนระหว่างความแข็งและมี

น้ าหนักเบา
 

2.4.4 สมบัติของวัสดุที่ใช้ท าจิ๊กและฟิกซ์เจอร์ 

สมบัติต่างๆ ของวัสดุที่ใช้ท าจิ๊กและฟิกซ์เจอร์  มีผลกระทบโดยตรงต่อวัสดุนั้นๆ       

ในระหว่างการใช้งาน มีทั้งผลดีและผลเสีย ทั้งนี้  ขึ้นอยู่กับจุดมุ่งหมายการใช้งานว่าต้องการสมบัติ

อย่างไร ซึ่งสมบัติของวัสดุที่เก่ียวข้องกับการออกแบบจิ๊กและฟิกซ์เจอร์ ได้แก่ 

2.4.4.1 ความแข็ง คือ ความสามารถของวัสดุที่ต่อต้านการแทงทะลุผ่าน หรือต่อต้าน

การท าให้เป็นรอย ปกติแล้ววัสดุที่มีความแข็งมากกว่าย่อมความแข็งแรงต่อการดึงมากกว่า วิธีการ    

วัดความแข็งของวัสดุที่นิยมใช้ คือ การทดสอบแบบร็อคเวล และการทดสอบแบบริเนล 

2.4.4.2 ความเหนียว เป็นความสามารถของวัสดุที่รองรับน้ าหนัก หรือแรงกระแทก

ซ้ าๆ โดยปราศจากการเปลี่ยนแปลงของวัสดุนั้นอย่างถาวร ซึ่งความแข็งจะเป็นตัวควบคุมความเหนียว

แบบร็อคเวลโดยประมาณไม่เกิน 44 ถึง 48 

2.4.4.3 ความต้านทานความสึกหรอ เป็นความสามารถของวัสดุ ที่ต่อต้านการขัดถู

ของวัสดุหรือโลหะอ่ืนๆ มีความคงที่เมื่อสัมผัสกับวัสดุ ที่มีความแข็งปกติ แล้ววัสดุที่มีความแข็งไม่

สามารถทนการสึกหรอได้มากเช่นเดียวกัน 
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2.4.4.4 ความสามารถในการตกแต่งวัสดุมีสิ่งต่างๆ ที่จะน ามาพิจารณา ได้แก่ อัตราใน

การตัด (Cutting Speed) อายุการใช้งาน (Tool Life) และความเรียบของผิวหน้า (Surface Finish) 

2.4.4.5 ความแข็งแรงดึง เป็นการวัดความต่อต้านแรงแรงดึงของวัสดุ ซึ่งความแข็งแรง

ต่อแรงดึงนี้ เป็นการทดสอบอย่างแรก ที่จะใช้บอกถึงความแข็งแรงของวัสดุ โดยจะเพ่ิมข้ึนเป็นสัดส่วน

กับความแข็งจนถึงความแข็งแบบร็อคเวล

2.4.4.6 ความแข็งแรงต่อแรงเฉือน เป็นการวัดความต้านทานแรงเฉือนของวัสดุ

โดยทั่วไปความแข็งแรงต่อแรงเฉือนนี้ จะมคี่าประมาณร้อยละ 60 ของความแข็งต่อแรงดึง 

 

2.4.5 หลักของการก าหนดต าแหน่งและการรองรับชิ้นงาน 

2.4.5.1 การอ้างอิง คือ การที่จะท าให้แน่ใจว่าการท างานของเครื่องจักรต่างที่กระท า

ต่อชิ้นงาน จะถูกต้องเที่ยงตรงเป็นอย่างดีนั้นชิ้นงาน จะต้องถูกวางในต าแหน่งที่ถูกต้องอยู่ในจิ๊กและ

ฟิกซ์เจอร์ คือ การอ้างอิง โดยจะต้องมีความถูกต้องเป็นอย่างมาก และเมื่อต้องการความละเอียดของ

งานที่ถูกต้องกระท านักออกแบบเครื่องมือ  จะต้องมีความแน่ใจว่าชิ้นงานได้ถูกวางในต าแหน่งที่

ถูกต้องที่สุด และมีการรองรับชิ้นงานอย่างแข็งแรงด้วย ส าหรับตัวก าหนดต าแหน่ง ที่ท าหน้าที่ก าหนด

ว่าชิ้นงานจะตั้งอยู่ส่วนไหนของจิ๊กและฟิกซ์เจอร์ โดยจะต้องแน่ใจว่าท าขึ้นมาแล้วสามารถง่ายต่อการ

ใส่ชิ้นงาน และถอดชิ้นงานออก จะต้องใส่ตัวกันโง่เสมอ ถ้ามีความจ าเป็น 

2.4.5.2 กฎเบื้องต้นส าหรับการก าหนดต าแหน่ง เป็นการจ ากัดการเคลื่อนที่ของ

ชิ้นงาน โดยที่การก าหนดต าแหน่งของชิ้นงานนั้น ต้องอาศัยความช านาญความเชี่ยวชาญ และการ

วางแผนที่ดีซึ่งสิ่งเหล่านี้ จะต้องมีการวางแผนมาก่อนล่วงหน้า  

2.4.5.3 การก าหนดต าแหน่ง และตัวก าหนดต าแหน่งเมื่อใดก็ตามถ้าเป็นไปได้

ตัวก าหนดก าหนดต าแหน่งควรให้สัมผัสกับงานตรงส่วนที่ได้ตกแต่งมาแล้วเสมอซึ่งสิ่งนี้ เป็นการท าให้

ต าแหน่งของชิ้นงานที่อยู่ในจิ๊กและฟิกซ์เจอร์มีความเที่ยงตรง รับประกันได้ว่าชิ้นงานนี้ สามารถใช้ได้

กับงานท่ีมีความซ้ าบ่อยๆ หรือเมื่อน าชิ้นงานใหม่มาใส่แทนชิ้นงานเก่า ต าแหน่งของชิ้นงานที่ใส่ไปใหม่ 

จะยังเหมือนเดิมไม่เปลี่ยนแปลงไปจากชิ้นงานเก่า ซึ่งเป็นประโยชน์อย่างมาก เพราะท าให้การท างาน

ต่อเนื่องไปเรื่อยๆ ไม่ติดขัด และความละเอียดถูกต้อง การก าหนดต าแหน่งเป็นส่วนส าคัญอย่างหนึ่ง

ของสมบัติ ดังรูปที่ 2.6
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รูปที ่2.6 การใช้ตัวก าหนดต าแหน่งแบบลดจุดสัมผัส 

ที่มา : วชิระ (2544)  

 

  2.4.5.4 ค่าผิดพลาดที่ยอมให้ใช้ได้ เมื่อท าการออกแบบจิ๊กและฟิกซ์

เจอร์แล้ว ผู้ออกแบบต้องค านึงถึงค่าความผิดพลาดของชิ้นงานที่ยอมรับให้ได้ ซึ่งตามกฎทั่วไปของ 

ค่าความผิดพลาดของจิ๊กและฟิกซ์เจอร์ จะมีค่าอยู่ที่ระหว่างร้อยละ 20 ถึง 50 ของค่าความผิดพลาด 

ที่ยอมรับได้ ของชิ้นงาน เช่น รูของชิ้นงาน ต้องถูกก าหนดต าแหน่งอยู่ระหว่าง  −
+ 0.1 มิลลิเมตร ดังนั้น 

ค่าความผิดพลาดยอมรับได้ของรู ต้องมีค่าอยู่ระหว่าง  −
+ 0.02 มิลลิเมตร  −

+ 0.05 มิลลิเมตร แสดงดัง

รูปที่ 2.7 

 

  

 

  

  
 

  
 

รูปที่ 2.7 ความสัมพันธ์ของค่าผิดพลาดที่ยอมได้ของชิ้นงาน 

ที่มา : วชิระ (2544) 
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สิ่งนี้มีความจ าเป็นอย่างมาก ถ้าต้องการงานที่มีความเที่ยงตรงสูง จิ๊กและ

ฟิกซ์เจอร์มีค่าความผิดพลาดต่ ากว่าร้อยละ 20 จะท าให้ค่าใช้จ่ายในการท าจิ๊กและฟิกซ์เจอร์สูงมาก 

แต่คุณภาพของชิ้นงานก็จะสูงขึ้นเช่นกัน ถ้าจิ๊กและฟิกเจอร์ มีค่าความผิดพลาดนี้สูงกว่าร้อยละ 50 

ความเที่ยงตรงของจิ๊กและฟิกซ์เจอร์ จะไม่ถูกต้องแน่นอน 

2.4.5.5 การป้องกันการใส่งานผิด เป็นการป้องกันไม่ให้ใส่ชิ้นงานผิดด้าน หรือผิด

ต าแหน่ง เป็นสิ่งที่นักออกแบบเครื่องมือ จะต้องหาวิธีการแน่ใจ  เมื่อใส่ชิ้นงานเข้าไปในจิ๊กและ 

ฟิกซ์เจอร์แล้วชิ้นงาน จะพอดี และอยู่ในต าแหน่งที่ถูกต้อง ชิ้นงานต้องถูกกระท าในส่วนที่เป็นมุมเอียง 

ดังนั้น นักออกแบบเครื่องมือ จะต้องติดตั้งสลักกันโง่ให้อยู่ตรงต าแหน่งที่พอดี ถ้าใส่ผิดข้างแล้วชิ้นงาน

จะใส่ไม่เข้า เพราะติดสลักกันโง่แล้วใส่ได้ไม่พอดี ดังนั้น เพ่ือป้องกันไม่ให้รูเจาะในต าแหน่งที่ผิดไป    

จึงต้องติดตั้งสลัก เพ่ือก าหนดต าแหน่ง และสลักกนัโง่ให้อยู่ในต าแหน่ง ดังรูปที่ 2.8 

 

 

 

  

 

 

  
 

 

 

 
 

รูปที่ 2.8 การป้องกันการใส่งานผิด 

ที่มา : วชิระ (2544) 
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2.5 การลดความสูญเปล่าด้วยหลักการ ECRS 

      เพ่ือปรับปรุงกระบวนการโดย ECRS เป็นหลักการที่ประกอบด้วย การก าจัด (Eliminate) การ

รวมกัน (Combine) การจัดใหม่ (Rearrange) และการท าให้ง่าย (Simplify) ซึ่งเป็นหลักการง่ายๆ 

ดังนี้ 

 

2.5.1 การก าจัด (Eliminate)   

การก าจัด (Eliminate) หมายถึง การพิจารณาการท างานในปัจจุบัน ท าการก าจัดความ

สูญเปล่าทั้ง 7 ที่พบในการผลิตออกไป คือ การผลิตมากเกินไป การรอคอย การเคลื่อนที่  หรือ

เคลื่อนย้ายที่ไม่จ าเป็น การท างานที่ไม่เกิดประโยชน์ การเก็บสินค้าที่มากเกินไป การเคลื่อนย้ายที่  

ไม่จ าเป็น และของเสีย   

 

2.5.2 การรวมกัน (Combine)    

              การรวมกัน (Combine) เป็นวิธีที่สามารถลดการท างานที่ไม่จ าเป็นลงได้ โดยพิจารณาว่า 

จะสามารถรวมขั้นตอนการท างานให้ลดลงได้หรือไม่ เช่น จากเดิมเคยท าทั้งหมดอยู่ 7  ขั้นตอนก็รวม  

บางขั้นตอนเข้าด้วยกัน ท าให้ขั้นตอนลดลงจากเดิม สามารถท าการผลิตได้รวดเร็วขึ้น และลดการ

เคลื่อนที่ระหว่างขั้นตอนลงอีกด้วย 

 

     2.5.3 การจัดใหม่ (Rearrange)   

              การจัดใหม่ (Rearrange) คือ การจัดขั้นตอนการผลิตใหม่ เพ่ือลดการเคลื่อนที่ที่ไม่จ าเป็น  

หรือการรอคอย ยกตัวอย่างเช่น ในกระบวนการผลิต หากท าการสลับขั้นตอนที่ 3 กับขั้นตอนที่ 4  

โดยท าขั้นตอนที่ 4 ก่อนขั้นตอนที่ 3 จะท าให้ระยะทางการเคลื่อนที่ลดลง เป็นต้น  

 

2.5.4 การท าให้ง่ายขึ้น (Simplify) 

              การท าให้ง่ายขึ้น (Simplify) คือ วิธีการปรับปรุงการท างานให้ง่าย สะดวกขึ้น โดยอาจจะ

ออกแบบ จิ๊กและฟิกเจอร์ เข้าไปช่วยในการท างาน เพ่ือให้การท างานสะดวก และแม่นย ามากขึ้น     

ซึ่งสามารถลดของเสียได้ จึงเป็นการลดการเคลื่อนที่ที่ไม่จ าเป็น รวมถึงการลดการท างานที่ไม่จ าเป็น

 



   

 
 

บทที่ 3 

วิธีด าเนินโครงงาน 

 

วิธีด าเนินโครงงาน มีข้ันตอนการปฏิบัติงาน ดังรูปที่ 3.1 

 

       

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

Operation Process Chart หลักการ ECRS 

3.5 ด าเนินการปรับปรุง

ด้วยวิธีการท างานใหม ่
3.6 เปรียบเทียบ

วิธีการท างาน 

น า เสนอแนวทางการ
ปรับปรุ งแก้ ไขวิ ธีการ
ท างานใหม่ในขั้นตอน
การท างานที่ล่าช้า และ
จัดท ามาตรฐานวิธีการ
ท างานในแต่ละขั้นตอน 

ผลผลติในข้ันตอนท่ีถูก
ปรับปรุงเพิ่มขึ้นอย่างน้อย
ร้อยละ 5 

3.1.1 ข้อมูลด้านเวลา 
- เวลาที่ใช้ในการผลติ 
 

3.1 การเก็บรวบรวมข้อมูล  3.3 แนวทางในการปรับปรุง 
 3.2.1 การวิเคราะห์ข้อมูล
กระบวนการผลติ 
- ความเหมาะสมของเวลาที่ใช้
ในกระบวนการผลิต 
- หาจุดคอขวด 
 

3.3.1 การก าจัดขั้นตอนการ

ท างาน การรวมขั้นตอนการ

ท างาน การจัดขั้นตอนการ

ท างานใหม่ และการท าให้

ขั้นตอนการท างานง่ายขึ้น 

 

3.1.3 ข้อมูลวิธีการท างานใน

แต่ละขั้นตอน 

- วิธีการท างานแต่ละขั้นตอน 

- ลักษณะโต๊ะท างานและ

เครื่องมือท่ีใช้ 

 

หลักการศึกษาเวลาโดยตรง
และน าข้อมลูด้านการผลิตที่
ได้มาจัดท า Operation 
Process Chart 

สอบถามจากพนักงาน  
ถ่ายรูปและอัดวีดโีอ 

3.2.2 วิเคราะห์วิธีการท างาน
ในแต่ละสถานีงาน 
- วิธีการท างานท่ีท าให้
เสียเวลา 
- ความเหมาะสมของโตะ๊
ท างานเเละเครื่องมือท่ีใช้
ท างาน 
 หลักเศรษฐศาสตร์การ
เคลื่อนไหว 

3.3.2 วิธีการท างาน 
เครื่องมือท่ีใช้ในการท างาน
และลักษณะโต๊ะท างาน 
 หลักเศรษฐศาสตร์การ

เคลื่อนไหว หลักการ

ออกแบบจิ๊กและฟิกซ์เจอร ์

3.4 น าเสนอแนวทาง

การปรับปรุง 
อธิบายวิธกีารท างาน มาตรฐาน
และวิธีการท างานใหม่ในแตล่ะ
ขั้นตอน ที่จะใช้ในการปรับปรุง
ให้กับพนักงาน เพื่อให้พนักงานท า
ตามจุดประสงค์ถูกต้อง 

ติดตามผลหลังจากการปรับปรุง 
และท าแบบประเมินความพึง
พอใจของพนักงาน 

รูปที่ 3.1 ผังแสดงขั้นตอนการด าเนินงานโครงงาน 

 

 

 

3.1.2 ข้อมูลกระบวนการผลติ 
- ล าดับขั้นตอนการผลติ 

3.2 การวิเคราะห์ข้อมูล 
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3.1 การเก็บรวบรวมข้อมูล 

ข้อมูลที่ต้องเก็บรวบรวม เพ่ือน ามาวิเคราะห์ ได้แก่ 

      3.1.1 เก็บข้อมูลขั้นตอนการท างาน โดยสอบถามจากผู้ประกอบการเกี่ยวกับกระบวนการ ในการ

ผลิตทุกขั้นตอน เพ่ือน าข้อมูลที่ได้ มาจัดท าแผนภูมิการปฏิบัติงาน (Operation Process Chart)  

      3.1.2 เก็บข้อมูลด้านเวลาแต่ละขั้นตอนการท างาน โดยการจับเวลาโดยตรง เพ่ือน ามาหาเวลา

มาตรฐานในขั้นตอนการท างาน 

      3.1.3 เก็บข้อมูลวิธีการท างานของพนักงาน ลักษณะโต๊ะท างาน เครื่องมือที่ใช้ในการท างานของ

พนักงานแต่ละขั้นตอน โดยการสอบถามจากผู้ปฏิบัติงาน ถ่ายรูป และอัดวีดีโอวิธีการท างานของ

พนักงาน 

 

3.2 การวิเคราะห์ข้อมูล 

วิเคราะห์ข้อมูลที่เก็บรวบรวม มีวิธีการดังนี้ 

      3.2.1 วิเคราะห์หาจุดคอขวด โดยน าข้อมูลจากแผนภูมิการปฏิบัติงาน (Operation Process 

Chart) มาสร้างแผนภูมิแท่ง 

      3.2.2 วิเคราะห์วิธีการท างานของพนักงานที่ไม่เหมาะสม เป็นข้อมูลที่ได้จากการสอบถามจาก

ผู้ปฏิบัติงาน ถ่ายรูป และอัดวีดีโอวิธีการท างานของพนักงาน โดยใช้หลักเศรษฐศาสตร์ของการ

เคลื่อนไหว 

 

3.3 การหาแนวทางในการปรับปรุง 

      3.3.1 การก าจัดขั้นตอนการท างาน การรวมขั้นตอนการท างาน การจัดขั้นตอนการท างานใหม่ 

และการท าให้ขั้นตอนการท างานง่ายขึ้น โดยใช้หลักการ ECRS 

      3.3.2 วิธีการท างาน เครื่องมือที่ ใช้ในการท างาน  และลักษณะโต๊ะท างาน โดยใช้หลัก

เศรษฐศาสตร์การเคลื่อนไหว และหลักการออกแบบจิ๊กและฟิกซ์เจอร์ 

 

3.4 น าเสนอแนวทางการปรับปรุง 

น าเสนอแนวทางการปรับปรุง โดยแก้ไขวิธีการท างาน ในแต่ละขั้นตอนการท างาน ที่ท างานล่าช้า

และจัดท ามาตรฐานวิธีการท างานในแต่ละขั้นตอน
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3.5 การด าเนินการปรับปรุง  

ด าเนินการปรับปรุง โดยอธิบายวิธีการท างาน มาตรฐานการท างานใหม่ ในแต่ละข้ันตอน ที่ใช้ใน

การปรับปรุงให้กับพนักงาน เพ่ือให้พนักงานท าตามจุดประสงค์ได้อย่างถูกต้อง และติดตามผล

หลังจากการปรับปรุง และท าแบบประเมินความพึงพอใจของพนักงาน 

 

3.6 เปรียบเทียบวิธีการท างาน 

หลังจากท าการทดสอบการท างาน และปรับปรุงเรียบร้อยแล้ว น าผลการท างานก่อนการ

ปรับปรุง มาเปรียบเทียบกับการท างานหลังการปรับปรุงว่าสามารถลดเวลาและขั้นตอนในการท างาน 

ซึ่งหลังท าการปรับปรุงเพิ่มขึ้นอย่างน้อยร้อยละ 5 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 



 
 

 

บทท่ี 4  

ผลการด าเนินโครงงาน 

 

4.1 การเก็บรวบรวมข้อมูล 

เก็บข้อมูลขั้นตอนการปฏิบัติงาน เก็บข้อมูลด้านเวลาที่ใช้ในการผลิต เก็บข้อมูลวิธีการท างาน 

โดยเก็บถ่ายภาพวิธีการท างาน เก็บข้อมูลผังการท างาน และข้อมูลเครื่องจักร เพ่ือน าข้อมูลที่ได้ไปใช้

ในการวิเคราะห์ และแก้ไขปัญหาในการผลิตชุดกุ๊กข้อมูลที่เก็บมาได้  

 

4.1.1 เก็บข้อมูลขั้นตอนการปฏิบัติงาน 

เก็บข้อมูลขั้นตอนการปฏิบัติงานของพนักงาน โดยการสอบถามจากพนักงาน และน ามา

เขียนแผนภูมิการปฏิบัติงาน (Operation Process Chart)  โดยขั้นตอนการปฏิบัติงานของหมวก 

CHCY มีทั้งหมด 10 ขั้นตอน และขั้นตอนการปฏิบัติงานของเสื้อกุ๊กแขนสามส่วน CJAF มีทั้งหมด    

33 ขั้นตอน แสดงดังรูปที่ 4.1 ถึง รูปที่ 4.2 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

รูปที่ 4.1 OPC หมวกกุ๊กทรงจีบสูง รุ่น CHCY

 
 

ชื่อชิ้นส่วน 

รหัสชิ้นส่วนประกอบ (1) 

ขั้นตอนการท างาน 

รหัสขั้นตอนการท างาน  

จ านวนชิ้น/ชัว่โมง 01 

จ านวนชิ้น 
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4.1.2 เก็บข้อมูลด้านเวลา 

เก็บข้อมูลด้านเวลา ในแต่ละขั้นตอนการท างานของหมวกกุ๊กทรงจีบสูง CHCY และเสื้อ

กุ๊กแขนสามส่วน CJAF โดยการจับเวลาโดยตรง จากหน้างานจริงเป็นจ านวนชิ้นต่อชั่วโมง ซึ่งจับเวลา

เพียงหนึ่งครั้ง เนื่องจากมีการผลิตไม่ต่อเนื่อง จากนั้นน าข้อมูลที่ได้จากการจับเวลาโดยตรงบันทึกลง

ในตารางที ่4.1 ถึง ตารางที่ 4.2 

 

ตารางที ่4.1 แสดงเวลาในแต่ละข้ันตอนการท างานของหมวกกุ๊กทรงจีบสูงรุ่น CHCY 
รหัส ขั้นตอนการท างาน เวลา (ชิ้น/ชั่วโมง) 
01 รีดพับขอบหมวก                       110 
02 รีดจับจีบ  20 
03 เย็บจับจีบ  48 
A1 เย็บเข้าขอบ  80 
04 เย็บคิ้วขอบ  89 
05 กุ๊นรอบขอบหมวก 156 
06 คิ้วกุ๊นรอบหมวกและใส่ป้าย                         75 
07 เย็บติดเทป   64 
08 ตัดเศษได้ 225 
09 QC   67 

 
ตารางที ่4.2 แสดงเวลาในแต่ละข้ันตอนการท างานของเสื้อกุ๊กแขนสามส่วนรุ่น CJAF 

รหัส ขั้นตอนการท างาน เวลา (ชิ้น/ชั่วโมง) 
01 เย็บประกบธนู 80 
02 เจียน + กลับ 90 
03 เย็บคิ้วรอบ 80 
04 แซกรังดุม  156 
05 เย็บพับปลายแขน 1 นิ้วสองข้าง    65 
06 ติดกระดุมแขนซ้าย - ขวา 110 
A1 เย็บติดธนูแขนซ้าย - ขวา 160 
07 รีดเคมีติดชิ้นปก 100 
08 เย็บประกบติดกุ๊น 18 
09 กลับ เจียน รีดปก 60 
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ตารางที ่4.2 (ต่อ) แสดงเวลาในแต่ละขั้นตอนการท างานของเสื้อกุ๊กแขนสามส่วนรุ่น CJAF 
รหัส ขั้นตอนการท างาน เวลา (ชิ้น/ชั่วโมง) 

10 คิ้วปก 40 

11 เย็บต่อหลัง 20 

12 โพ้งกันลุ่ย 90 

13 คิ้วหลัง 2 เส้นคู ่ 30 

14 เย็บกุ๊นด าติดกระเป๋า  160 

15 พับเย็บคิ้วปากกระเป๋า  150 

16 รีดกระเป๋า + เจียน 53 

17 คิ้วรอบสาย 60 

18 เย็บติดกระดุม  242 

19 เย็บติดสาบ  100 

20 โพ้งกันลุ่ยสาบหน้าซ้าย - ขวา  180 

A2 เย็บประกบสาบกุ๊นซ้าย - ขวา 80 

A3 เย็บติดกระเป๋าซ้าย 50 

21 คิ้วสาบหน้าซ้าย - ขวา 60 

A4 โพ้งต่อไหล่ 5 เส้น 60 

22 คิ้วไหล่ 2 เส้นคู ่ 50 

A5 เย็บเข้าปก + ติดป้าย 40 

A6 โพ้งเข้าแขน 5 เส้น 2 ข้าง 20 

23 โพ้งเข้าข้าง 5เส้น 2 ข้าง 20 

24 เย็บพับชาย 15 

25 เย็บย้ าปลายแขน 60 

26 แซกรังดุมซ้าย - ขวา 52 

27 ติดกระดุมซ้าย - ขวา 56 
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4.1.3 เก็บข้อมูลด้านผังการท างาน 

เก็บข้อมูลด้านผังการท างาน ของหมวกกุ๊กทรงจีบสูง รุ่น CHCY และเสื้อกุ๊กแขนสามส่วน 

รุ่น CJAF จากการเข้าไปศึกษาการปฏิบัติงาน และสอบถามจากพนักงาน ดังรูปที่ 4.3 และ รูปที่ 4.4 

 

 

รูปที่ 4.3 ผังเครื่องจักรหมวกกุ๊กทรงจีบสูง รุ่น CHCY
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 รูปที่ 4.4 ผังเครื่องจักรเสื้อกุ๊กแขนสามส่วนสีขาว รุ่น CJAF
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     4.1.4 เก็บข้อมูลด้านเครื่องจักร  

เก็บข้อมูลด้านเครื่องจักรหมวกกุ๊กจีบรอบทรงสูง รุ่น CHCY และเสื้อกุ๊กแขนสามส่วน 

สีขาว CJAF จาการสอบถามจากพนักงาน โดยมีเครื่องจักรที่ใช้ทั้งหมด 7 ประเภท และใช้ตีนผีทั้งหมด 

5 ประเภท ดังตารางที่ 4.3 

 

ตารางท่ี 4.3 แสดงรหัสเครื่องจักร และรหัสตีนผี 
รหัส เครื่องจักร รหัส ตีนผี 
A จักรเข็มเดี่ยว  Q ตีนผีกุ๊น 
B จักรโพ้ง 3 เส้น T ตีนผีคิ้วขวา 
C จักรโพ้ง 5 เส้น U ตีนผีคิ้วซ้าย 
D จักรแซกรังดุม  R ซองกุ๊นเบอร์ 28 
E จักรติดกระดุม  P ตีนผีธรรมดา 
F จักรเข็มคู ่   
G จักรเจียน   

 
     4.1.4.1 หมวกกุ๊กทรงจีบสูง CHCY ใช้เครื่องจักรทั้งหมด 1 ประเภทคือ จักรเข็มเดี่ยว (A)    
ใช้ตีนผีทั้ งหมด 3 ประเภท คือ ตีนผี ธรรมดา  (P)  ตีนผีคิ้ วซ้ าย  (U)  ซองกุ๊น เบอร์  28 (R)  
ดังตารางที่ 4.4 
 

ตารางท่ี 4.4 ข้อมูลด้านเครื่องจักรของหมวกกุ๊กจีบรอบทรงสูง รุ่น CHCY 

รหัส 
ขั้นตอน      

การท างาน 
ประเภท

เครื่องจักร 
ประเภทตีนผี พนักงาน 

ต าแหน่ง
เครื่องจักร 

01 รีดพับขอบหมวก - - ก 1 
02 รีดจับจีบ - - ก, ข 1 
03 เย็บจับจีบ A P ค 3 
    ง 4 
    จ 5 
    ฉ 7 

A1 เย็บเข้าขอบ A P ช 6 
04 เย็บคิ้วขอบ A U ซ 9 

05 
กุ๊นรอบขอบ
หมวก 

A R ซ 2 
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ตารางท่ี 4.4 (ต่อ) ข้อมูลด้านเครื่องจักรของหมวกกุ๊กจีบรอบทรงสูง รุ่น CHCY  

 
     4.1.4.2 เสื้อกุ๊กเขนสามส่วน CJAF ใช้เครื่องจักรทั้งหมด 7 ประเภท คือ จักรเข็มเดี่ยว (A) 
จักรโพ้ง 3 เส้น (B) จักรโพ้ง 5 เส้น (C) จักรแซกรังดุม (D) จักรติดกระดุม (E) จักรเข็มคู ่(F) จักรเจียน 
(G) ใช้ตีนผีทั้งหมด 4 ประเภท ตีนผีธรรมดา (P) ตีนผีกุ๊น (Q) ตีนผีคิ้วขวา (T) ตีนผีคิ้วซ้าย (U) แสดง
ดังตารางที่ 4.5 
 

ตารางท่ี 4.5 ข้อมูลด้านเครื่องจักรของเสื้อกุ๊กแขนสามส่วนสีขาว CJAF 

รหัส ขั้นตอนการท างาน 
ประเภท

เครื่องจักร 
ประเภทตีนผี พนักงาน  

ต าแหน่ง
เครื่องจักร 

01 เย็บประกบธนู A P ก   3 
02 เจียน + กลับ G - ข 22 
03 เย็บคิ้วรอบ A T ก   4 
04 แซกรังดุม D - ค 19 

05 
เย็บพับปลายแขน 1 นิ้ว
สองข้าง 

A U ง   6 

06 ติดกระดุมแขนซ้าย - ขวา E - ค 18 

A1 เย็บติดธนูแขนซ้าย - ขวา A T จ   1 

07 รีดเคมีติดชิ้นปก - - ข 23 
08 เย็บประกบติดกุ๊น A Q ฉ 14 
09 กลับ เจียน รีดปก - - ข   9 

รหัส 
ขั้นตอน      

การท างาน 
ประเภท

เครื่องจักร 
ประเภทตีนผี พนักงาน 

ต าแหน่ง
เครื่องจักร 

06 
คิ้วกุ๊นรอบหมวก
และใส่ป้าย 

A U ค, ญ  8 

      
07 เย็บติดเทป A P ฐ 13 
    ฑ 10 
    ฒ 11 
    ณ 12 

08 ตัดเศษด้าย - - ข 13 
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ตารางท่ี 4.5 (ต่อ) ข้อมูลด้านเครื่องจักรของเสื้อกุ๊กแขนสามส่วนสีขาว CJAF 

รหัส ขั้นตอนการท างาน 
ประเภท

เครื่องจักร 
ประเภทตีนผี พนักงาน  

ต าแหน่ง

เครื่องจักร 

10 คิ้วปก A T ช 13 

11 เย็บต่อหลัง A P ซ   7 

12 โพ้งกันลุ่ย B - ฌ   8 

13 คิ้วหลัง 2 เส้นคู่ F - ฌ 21 

14 เย็บกุ๊นด าติดกระเป๋า A Q ญ 12 

15 พับเย็บคิ้วปากกระเป๋า A U ง   6 

16 รีดกระเป๋า + เจียน - - ข   9 

17 คิ้วรอบสาย A T ฐ   5 

18 เย็บติดกระดุม E - ค 18 

19 เย็บติดสาบ A P ฐ   5 

20 
โพ้งกันลุ่ยสาบหน้าซ้าย -

ขวา 
B - ฌ   8 

A2 
เย็บประกบสาบกุ๊นซ้าย -

ขวา 
A Q ญ 12 

A3 เย็บติดกระเป๋าซ้าย A T ซ   7 

21 คิ้วสาบหน้าซ้าย - ขวา A T ฑ 10 

A4 โพ้งต่อไหล่ 5 เส้น C - ฑ 17 

22 คิ้วไหล่ 2 เส้นคู่ A P ฒ 11 

A5 เย็บเข้าปก+ติดป้าย A P ฒ 11 

A6 โพ้งเข้าแขน 5 เส้น 2 ข้าง C - ณ 16 

23 โพ้งเข้าข้าง 5 เส้น 2 ข้าง C - ณ 16 

24 เย็บพับชาย A U ด 15 

25 เย็บย้ าปลายแขน A P ต   2 

26 แซกรังดุมซ้าย - ขวา D - ค 19 

27 ติดกระดุมซ้าย - ขวา E - ค 18 
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4.1.5 เก็บข้อมูลวิธีการท างาน 

เก็บข้อมูลวิธีการท างาน โดยเก็บข้อมูลวิธีการท างานของพนักงานในการผลิตหมวกกุ๊ก 

จีบรอบทรงสูง รุ่น CHCY และเสื้อกุ๊กแขนสามส่วนสีขาว CJAF โดยการถ่ายรูปวิธีการท างานของ

พนักงานแต่ละขั้นตอน 

4.1.5.1 เก็บข้อมูลวิธีการท างานของหมวกกุ๊กจีบรอบทรงสูง รุ่น CHCY ทั้งหมด           

10 ขั้นตอน โดยการถ่ายรูปการท างาน และลักษณะของชิ้นงาน ดังตารางที่ 4.6 

 

ตารางท่ี 4.6 วิธีการท างานของหมวกกุ๊กจีบรอบทรงสูง รุ่น CHCY 

ขั้นตอนการท างาน วิธีท างาน ชิ้นงาน 

(01) รีดพับขอบ

หมวก คือ การน า

ผ้าที่ตัดแล้วมาพับ

ครึ่งหนึ่ง 

แล้วรีด  

 

 
 

(02) รีดจับจีบ คือ 

การน าผ้าที่ตัดแล้ว 

มาพับตามรอยขลิบ

และท าการรีดตาม

รอยที่พับไว้ 

  

 

 (03) เย็บจับจีบ 

คือ การน าผ้าที่มา

จากข้ันตอน 02 

หรือขั้นตอนรีดจับ

จีบมาเย็บขอบจีบ

เพ่ือให้จีบติดกัน 
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ตารางท่ี 4.6 (ต่อ) วิธีการท างานของหมวกกุ๊กจีบรอบทรงสูง รุ่น CHCY 

ขั้นตอนการท างาน วิธีท างาน ชิ้นงาน 

(A1) เย็บเข้าขอบ 

คือ การน าผ้าชิ้น

ขอบหมวก หรือผ้า

ชิ้น 01 มาเย็บต่อ

กับผ้าชิ้น 03 

 

 

(04) เย็บคิ้วขอบ 

คือ การน าผ้าที่เย็บ

เข้าขอบเรียบร้อย

แล้ว มาเปิดออก 

แล้วท าการเย็บข้าง

ในตามรอยเย็บเดิม  
 

(05) กุ๊นรอบขอบ

หมวก คือ การน า

ผ้าที่เยบคิ้วขอบมา

เรียบร้อยแล้ว มา

เย็บติดสายกุ๊น ยัง

ขอบหมวก 
  

 

 

 

 

ชิ้นขอบหมวก 

สายกุ๊น 
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ตารางท่ี 4.6 (ต่อ) วิธีการท างานของหมวกกุ๊กจีบรอบทรงสูง รุ่น CHCY 

ขั้นตอนการท างาน วิธีท างาน ชิ้นงาน 

(06) คิ้วกุ๊นรอบ

หมวก และใส่ป้าย 

คือ การน าผ้าชิ้นที่ได้

จากข้ันตอน 05 หรือ

กุ๊นรอบขอบหมวกมา

พับสายกุ๊นที่เกินออก 

มา และเย็บเก็บสาย

กุน๊ไว้ด้านใน และน า

ป้ายมาวางเพื่อท า 

การเย็บไปพร้อมกัน 

  

(07) เย็บติดเทป คือ 

การน าตัวเทปตัวอ่อน 

2 ตัวมาเย็บยังหัวผ้า

ด้านในหมวก และน า

เทปตัวแข็งมาเย็บยัง

ท้ายผ้าด้านนอก

หมวก 

 

 

 

 
 

 

 

เทปตัวแข็ง เทปตัวอ่อน 

ด้านในหมวก 

ด้านนอกหมวก 
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ตารางท่ี 4.6 (ต่อ) วิธีการท างานของหมวกกุ๊กจีบรอบทรงสูง รุ่น CHCY 

ขั้นตอนการท างาน วิธีท างาน ชิ้นงาน 

(08) ตัดเศษด้าย คือ 

การน าหมวกที่ผ่าน

การเย็บทุกขั้นตอน

มา แล้วมาท าการตัด

เศษด้ายที่เกินมาออก

ด้วยเครื่องตัดเศษ

ด้าย 

 

 

(09) QC คือการ

ตรวจสเปกของหมวก 

โดยตรวจความกว้าง 

ความยาว และเศษ

ด้ายที่ถูกตัดออกไม่

หมดของหมวก 

 

 

เครื่องตัดเศษด้าย 
ด้านหลังหมวก 

ด้านหน้าหมวก 
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4.1.5.2 เก็บข้อมูลวิธีการท างานของเสื้อกุ๊กแขนสามส่วนสีขาว CJAF ทั้งหมด            

33 ขั้นตอน โดยการถ่ายรูปการท างาน และลักษณะชิ้นงานที่ได้แสดง ดังตารางที่ 4.7 

 

ตารางท่ี 4.7 วิธีการท างานของเสื้อกุ๊กแขนสามส่วนสีขาว CJAF 

 

  

ขั้นตอนการท างาน วิธีท างาน ชิ้นงาน 

(01) เย็บประกบธนู 

คือ การน าผ้าธนู 2 

แผ่นมาประกบกัน

แล้วเย็บตามรูปทรง

ของธนู  
  

(02) เจียน + กลับคือ 

การใช้ไขขวงแทงเข้า

ไปในชิ้นธนูเพื่อกลับ

ด้านของธนู 

  
(03) เย็บคิ้วรอบคือ 

การน าธนูทีก๋ลับแล้ว 

มาเย็บรอบขอบธนู 

  
(04) แซกรังดุม 

คือ การท าร่อง เพ่ือ

ใส่กระดุมบริเวณชิ้น

ธนู 
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ตารางท่ี 4.7 (ต่อ) วิธีการท างานของเสื้อกุ๊กแขนสามส่วนสีขาว CJAF 

 

ขั้นตอนการท างาน วิธีท างาน ชิ้นงาน 
(05) เย็บพับปลาย
แขน 1นิ้วสองข้าง 
คือ น าชิ้นปลายแขน
มาพับปลายเข้าขนาด 
1 นิ้ว 

 
 

 

(06) ติดกระดุมแขน
ซ้าย และขวา คือ 
การเย็บติดกระดุม
บริเวณแขน 
ซ้าย และขวา 

 
- 

(A1) เย็บติดธนูแขน
ซ้าย-ขวา คือ น าชิ้น
ธนูมาเย็บติดกับชิ้น
แขนซ้าย และขวา 

 
 

(07) รีดเคมีติดชิ้นปก 
คือ การรีดเคมีโดย
วางให้ชิ้นผ้าปกอยู่
ด้านล่าง ผ้าเคมีปก
อยู่ด้านบน 

 

-  

(08) เย็บประกบติด
กุ๊น คือ น าปกท่ีรีด
เคมีแล้ว มาใส่กุ๊นด า
ระหว่างกลางจากนั้น 
เย็บตามรอยชิ้นปกท่ี
เป็นเคมี   

ชิ้นบน คอืผ้าเคม ี

ชิ้นล่าง คอืชิ้นปก 

สายกุ๊น 

ชิ้นปก 
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ตารางท่ี 4.7 (ต่อ) วิธีการท างานของเสื้อกุ๊กแขนสามส่วนสีขาว CJAF 

ขั้นตอนการท างาน วิธีท างาน ชิ้นงาน 

(09) กลับ เจียน รีด

ปก คือ เจียนมุมปก 

แล้วกลับด้านให้ได้

รูปทรงจากนั้นรีดให้

เรียบ 

  
(10) คิ้วปก คือ การ

น าปกทีรีดแล้วมาเย็บ

คิ้วบริเวณรอบปก  

  
(11) เย็บต่อหลัง 

คือ น าผ้าชิ้นหลังกับ

ชิ้นข้างมาเย็บประกบ

กัน 

  
(12) โพ้งกันลุ่ย  

คือ น าชิ้นที่เย็บต่อ

หลังเสร็จ แล้วมาเย็บ

โพ้งกันลุ่ยต่อ 
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ตารางท่ี 4.7 (ต่อ) วิธีการท างานของเสื้อกุ๊กแขนสามส่วนสีขาว CJAF 

ขั้นตอนการท างาน วิธีท างาน ชิ้นงาน 

(13) คิ้วหลัง 2 เส้น

คู ่คือ การเย็บตาม

รอยบริเวณชิ้นหลัง

กับชิ้นข้าง ที่น ามา

เย็บต่อกัน  
 

(14) เย็บกุ๊นด าติด

กระเป๋า คือ การน า

กุ๊นมาเย็บติด 

กับชิ้นกระเป๋า 

  
(15) พับเย็บคิ้วปาก

กระเป๋า คือ พับ

ปากกระเป๋าให้ได้ 1 

นิ้ว แล้วเย็บ 

 

 

(16) รีดกระเป๋า

และเจียน คือ การ

รีดกระป๋าตาม

บล็อคกระเป๋า 

ที่ตัดไว้ 
 

 

(17) คิ้วรอบสาย 

คือ เย็บพับชิ้นสาย

กระดุมให้ได้ 1 นิ้ว 
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ตารางท่ี 4.7 (ต่อ) วิธีการท างานของเสื้อกุ๊กแขนสามส่วนสีขาว CJAF 
ขั้นตอนการท างาน วิธีท างาน ชิ้นงาน 

(18) เย็บติดกระดุม  
คือ เย็บติดกระดุม 
ที่ชิ้นวายกระดุม 

 
 

(19) เย็บติดสาบ คือ 
น าชิ้นสาญกระดุมมา
เย็บติดกับชิ้นหน้า 

  
(20) โพ้งกันลุ่ยสาบ
หน้าซ้าย และขวา 
คือ การเย็บโพ้งกัน
ลุ่ยชิ้นสาบหน้าซ้าย 
และขวา 

  
(A2) เย็บประกบสาบ
กุ๊นซา้ย และขวา คือ 
การน ากุ๊นด ามาเย็บ
ติดกับสาบหน้าซ้าย 
และ ขวา 

  
(A3) เย็บติดกระเป๋า
ซ้าย คือ การน าชิ้น
กระเป๋ามาเย็บติดกับ
ชิ้นหน้า 
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ตารางท่ี 4.7 (ต่อ) วิธีการท างานของเสื้อกุ๊กแขนสามส่วนสีขาว CJAF 

ขั้นตอนการท างาน วิธีท างาน ชิ้นงาน 

(21) คิ้วสาบหน้า

ซ้ายและขวา คือ 

น าชิ้นหน้า ที่เย็บ

กุ๊นด าติดแล้วมา

เย็บคิ้วสาบหน้า

ซ้ายและขวา   
(A4) โพ้งต่อไหล่ 5 

เส้น คือ การเย็บ 

โพ้งต่อชิ้นหน้า กับ

ชิ้นหลัง บริเวณไหล่ 

  
(22) คิ้วไหล่ 2 เส้น

คู ่คือ การเย็บคิ้ว

ไหลบริเวณท่ี 

โพ้งต่อไหล่ 

  
(A5) เย็บเข้าปก +

ติดป้าย คือ น าชิ้น

ปกมาเย็บมาเย็บ

เข้ากับชิ้นตัวพร้อม

ติดป้าย  
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ตารางท่ี 4.7 (ต่อ) วิธีการท างานของเสื้อกุ๊กแขนสามส่วนสีขาว CJAF 
ขั้นตอนการท างาน วิธีท างาน ชิ้นงาน 

(A6) โพ้งเข้าแขน 5 
เส้น 2 ข้าง 
(23) โพ้งเข้าข้าง 5 
เส้น 2 ข้าง  คือ การ
เย็บโพ้งเข้าแขน และ
เย็บเข้าข้าง เพ่ือให้ติด
กับชิ้นหน้า และชิ้น
หลัง  

 

(24) เย็บพับชาย คือ 
การเย็บพับชายเสื้อ 
โดยพับชายเสื้อขึ้นมา 
1 นิ้วแล้วเย็บ 

 

 

(25) เย็บย้ าปลายแขน 
คือ การเย็บตรงปลาย
แขน โดยกลับตะเข็บ
ไปด้านหลัง แล้วเย็บย้ า
ปลายแขน 

 

 

(26) แซกรังดุมซ้าย 
และขวา คือ การท า
ร่องเพ่ือใส่กระดุม 
บริเวณชิ้นหน้าด้านขวา 

 

 

(27) ติดกระดุมซ้าย  
และขวา คือ การเย็บ
ติดกระดุม บริเวณชิ้น
หน้าด้านซ้าย 
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4.2 การวิเคราะห์ข้อมูล   

จากการเก็บรวบรวมข้อมูลกระบวนการผลิตชุดกุ๊ก ซึ่งน าข้อมูลที่ได้จากการบันทึกวิธีการ

ปฏิบัติงานแผนภูมิกระบวนการปฏิบัติงาน (Operation Process Chart) แผนผังการท างานพนักงาน  

ข้อมูลด้านเครื่องจักร ข้อมูลด้านวิธีการท างานของพนักงาน และข้อมูลด้านเวลา มาวิเคราะห์ปัญหา

สาเหตุของปัญหาโดยการวิเคราะห์ปัญหาคอขวดจากราฟ วิเคราะห์ปัญหาจากวิธีการท างาน          

ในกระบวนการผลิตจากภาพถ่าย และการสอบถามจากพนักงาน จากนั้น จึงตั้งค าถามวิเคราะห์         

หาสาเหตุของปัญหาจากการสังเกต สอบถามจากพนักงานที่ปฏิบัติหน้างานจริง เก็บข้อมูลเพ่ิมเติม

หลังการวิเคราะห์ปัญหาและสาเหตุของปัญหา ดังนี้ 

 

4.2.1 การวิเคราะห์หาปัญหาคอขวดและสาเหตุของปัญหาในกระบวนการผลิตชุดกุ๊ก  

วิเคราะห์ขั้นตอนที่ส่งผลให้เกิดปัญหาจุดคอขวดในการท างาน จากการน าข้อมูลขั้นตอน

การท างานจากแผนภูมิกระบวนการปฏิบัติงาน (Operation Process Chart) และข้อมูลด้านเวลา

จากการจับเวลาโดยตรงจากหน้างานจริงของพนักงานแต่ละคน คิดเป็นจ านวนชิ้นต่อชั่วโมง มาสร้าง

กราฟแผนภูมิแท่งของหมวกกุ๊กทรงจีบสูงรุ่น CHCY และเสื้อกุ๊กแขนสามส่วนสีขาว CJAF 
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4.2.1.1 การวิเคราะห์หาปัญหาคอขวดของหมวกกุ๊กจีบรอบทรงสูงรุ่น CHCY จากกราฟ

โดยการเปรียบเทียบเวลา เป็นจ านวนชิ้นต่อชั่วโมงของแต่ละขั้นตอน ดังรูปที่ 4.5 

 

 

รูปที่ 4.5 กราฟแผนภูมิแท่งแสดงขั้นตอนการท างานและเวลาของหมวกกุ๊กทรงจีบสูงรุ่น CHCY 
               

จากรูปที่ 4.5 อธิบายได้ว่า 02 ขั้นตอนในการรีดจับจีบ มีก าลังการผลิตต่ าที่สุด 

ส่งผลให้เกิดการรอคอยชิ้นงานระหว่างการผลิต โดยขั้นตอนการรีดจับจีบหมวก ใช้พนักงานจ านวน   

2 คน คือ พนักงาน ก และ พนักงาน ข และใช้ระยะเวลาเวลาในการรีดจับจีบคนละ 10 ชิ้นต่อชั่วโมง 

ดังนั้น ขั้นตอนการรีดจับจีบ จึงเป็นปัญหาจุดคอขวดท าให้การผลิตล่าช้า ใช้เวลาในการผลิต 20 ชิ้นต่อ

ชั่วโมง ดังนั้น จึงท าให้ขั้นตอนการรีดจับจีบ เป็นปัญหาจุดคอขวดที่ใช้เวลาในการผลิตนาน   

4.2.1.2 การวิเคราะห์หาปัญหาคอขวดของเสื้อกุ๊กแขนสามส่วน CJAF จากกราฟ โดยการ

เปรียบเทียบเวลา เป็นจ านวนชิ้นต่อชั่วโมงของแต่ละขั้นตอน ดังรูปที่ 4.6 

01 02 03 A1 04 05 06 07 08 09

จ านวนช้ิน/ช่ัวโมง 110 20 48 80 89 156 75 64 225 67
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จากรูปที่ 4.6 อธิบายได้ว่า รหัส 24 ขั้นตอนการเย็บพับชาย ได้จ านวนชิ้นงานต่อ

ชั่วโมงต่ าที่สุด 15 ชิ้น / ชั่วโมง / คน จึงส่งผลให้เกิดการรอคอยของชิ้นงานระหว่างการผลิต ซึ่ง

ขั้นตอนการเย็บพับชายมีวิธีท าโดยพนักงานจะวัดขนาดของชายเสื่อแล้วพับชายเสื้อขึ้นมา 1 นิ้ว แล้ว

เย็บ การเย็บพับชายเสื้อขนาด 1 นิ้ว ต้องให้มีขนาดเท่ากัน ปัญหาที่พบการเย็บพับชาย คือ ชายเสื้อ

ที่เย็บออกมาแล้วมีขนาดไม่เท่ากัน พนักงานจึงต้องน างานมาแก้เย็บใหม่  เพ่ือให้ชายเสื้อมีขนาด

เท่ากัน และใช้พนักงานเพียง 1 คน ในการเย็บ จึงท าให้ขั้นตอนการเย็บพับชาย เป็นปัญหาจุดคอ

ขวดที่ใช้เวลาในการผลิตนาน   

   

4.2.2 การวิเคราะห์วิธีการท างาน และหาสาเหตุของปัญหาในกระบวนการผลิตชุดกุ๊ก      

การวิเคราะห์วิธีการท างานปัญหา และสาเหตุของปัญหาวิธีการผลิตชุดกุ๊ก จากการ   

วิเคราะห์วิธีการท างานของพนักงาน และถ่ายภาพ เพ่ือเพ่ิมประสิทธิภาพในการท างานของพนักงาน   

และลดเวลาในการท างาน ซึ่งปัญหาที่พบในการท างานมีดังนี้  

4.2.2.1 ขั้นตอนที่ 02 รีดจับจีบ วิธีการท างาน คือ พนักงานน าผ้าเคมีแก้ว 1 แผ่น โดยผ้า 

เคมีแก้วแต่ละผืนจะถูกขลิบและตัดขนาดตามขนาด S, M, L, XLจากแผนกตัดมา แล้วมาท าการรีด

โดยใช้เตารีด รีดตามขลิบ เป็นจีบเล็กจีบใหญ่สลับกันไปจนหมดผืน ดังรูปที่ 4.7 

 

 

 

 

 

 

   

 

 

 

รูปที่ 4.7 วิธีการรีดจับจีบ

ก. พนักงานจับจีบทีละจีบรีดตามรอยขลิบ ข. แผนกรีดจับจีบ 

ค. รอยขลิบของผ้า ง. ชิ้นงานที่ได้จากการรีดจับจีบ 
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จากรูปที่ 4.7 วิธีการรีดจับจีบ พบว่า เป็นวิธีการที่พนักงานต้องใช้ทักษะความ

ช านาญ และความแม่นย าในการรีดสูง ซึ่งรอยจีบที่รีดออกมานั้นต้องตรงกับขลิบที่แผนกตัดได้ท าการ

ขลิบไว้ และถ้าพนักงานรีดรีดไม่ตรงกับรอยขลิบจะส่งผลให้ผ้าชิ้นนั้นเบี้ยว และไมไ่ด้สเปก ซึ่งส่งผลให้

ขั้นตอนการเย็บจับจีบ ที่น าผ้าขั้นตอนการรีดจับจีบไปปฏิบัติงานต่อนั้นเสียเวลาไปด้วย ซึ่งพนักงาน

สามารถทราบว่าผ้าผืนนั้นไม่ได้สเปกก็ต่อเมื่อ น าผ้าที่รีดแล้วไปเย็บจับจีบและน ามาวัดขนาดความยาว 

ซึ่งผ้าทุกขนาด ที่เย็บออกมาต้องมีความยาว 24 นิ้วเท่านั้น และถ้าพบว่าผ้าชิ้นนั้นความยาวไม่ถึง    

24 นิ้ว หรือยาวกว่า 24 นิ้ว จัดเป็นผ้าเสีย ต้องน าผ้าชิ้นที่เสียมาแก้ใหม่โดยการรีดให้เรียบ และรีดจีบ

แบบเดิมอีกรอบ เพ่ือให้จีบที่แก้นั้นมีขนาดเท่ากันตามสเปก ซึ่งการน ากลับมารีดใหม่นั้นส่งผล ให้

เสียเวลาในการผลิตมาก ดังนั้น การรีดจับจีบใช้ระยะเวลาในการผลิตมากที่สุดในกระบวนการ ซึ่งเป็น

ปัญหาคอขวดในกระบวนการผลิตหมวกกุ๊ก  

4.2.2.2 ขั้นตอน 03 เย็บจับจีบ วิธีการท างาน คือ พนักงานน าผ้าที่ผ่านขั้นตอน 02 รีดจับ

จีบมาเย็บบริเวณขอบ ซึ่งเย็บห่างออกจากขอบประมาณ 4 มิลลิเมตร และวิธีการเย็บของพนักงาน  

จะค่อยๆ เย็บทีละจีบ เพ่ือให้ได้ความยาว 24 นิ้ว ระยะห่างของจีบมีขนาดเท่ากัน และจีบเรียงตัวกัน

สวยงาม ดังรูปที่ 4.8 

 

  

  

  

   

 

  
รูปที่ 4.8 วิธีการเย็บจับจีบ   

 

จากรูปที่ 4.8 วิธีการเย็บจับจีบ พบว่า พนักงานค่อยๆจัดเรียง และท าการเย็บไป

ทีละจีบจนหมดผืน จีบที่เย็บออกมาแล้ว ต้องมีสเปกความยาวเท่ากับ 24 นิ้ว ทุกผืนทุกขนาด ถ้าหาก

พนักงานตรวจ พบว่า จีบที่เย็บไม่เท่ากัน หรือเย็บขนาดสองฝั่งไม่ตรงกัน ส่งผลให้หมวกเบี้ยว ต้องน า

กลับมาแก้ใหม่ โดยการเลาะเส้นด้ายเย็บออกให้หมด แล้วค่อยๆ จับจีบเย็บทีละจีบใหม่  ซึ่งท าให้

เสียเวลาในการท างานมาก 

ก. พนักงานจัดเรียงและท าการเย็บทีละจีบ 

 

ข. ชิ้นงานที่ได้จากการเย็บจับจีบ 
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4.2.2.3 ขั้นตอน A1 เย็บเข้าขอบ วิธีการท างาน คือ การน าผ้าชิ้นขอบหมวกมาเย็บ

ประกบเข้ากับผ้าชิ้นจีบหมวก โดยวางชิ้นขอบหมวกไว้ข้างล่างของชิ้นจีบหมวก และท าการเย็บรวด

เดียว ดังรูปที่ 4.9    
 

 

 

 

 

 
 

 

รูปที่ 4.9 วิธีการเย็บเข้าขอบ 
 

จากรูปที่ 4.9 วิธีการเย็บเข้าขอบ พบว่า การเย็บเข้าขอบเป็นชิ้นงานที่ไม่มีความ

ยุ่งยากซับซ้อน และไม่จ าเป็นต้องใช้ความช านาญในการเย็บมากนัก ซึ่งสามารถน าไปเย็บรวมกับ

ขั้นตอนการเย็บจับจีบได้  

4.2.2.4 ขั้นตอน 07 เย็บติดเทป วิธีการท างาน คือ น าเทปกาวติดตุ๊กแก ที่พนักงานได้ตัด

ความยาวตามขนาดแต่ละขนาด มาเย็บติดกับหมวก โดยจะเย็บเทปตัวอ่อน  2 ตัว เพ่ือให้ผู้บริโภค

สามารถเลือกปรับขนาดของหมวกได้ เย็บเทปตัวแข็ง 1 ตัว รวมเป็น 3 ชิ้น / หมวก 1 ใบ โดยวิธีการ

เย็บจะน าเทปมาวางยังขอบหมวก และท าการเย็บวนเป็นสี่เหลี่ยมรอบๆ ตีนตุ๊กแก ดังรูปที่ 4.10 

 

 

 

 

ข. ชิ้นงานที่ได้จากการเย็บเข้าขอบ 

 

ก. พนักงานน าผ้าชิ้นขอบหมวกมาเย็บ 
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รูปที่ 4.10 วิธีการเย็บติดเทป 

 

จากรูปที่ 4.10 วิธีการเย็บติดเทป พบว่า การเย็บติดเทปแต่ละตัว พนักงานเย็บ

วนหลายครั้ง และใช้เวลาในการเย็บแต่ละตัวนาน เนื่องจากพนักงานต้องใช้ความแม่นย าในการเย็บสูง 

เพราะถ้าเย็บเทปไปทับกับผ้าชิ้นอ่ืน ส่งผลให้ต้องแก้งานใหม่ โดยการเลาะเส้นด้ายออก และท าการ

เย็บใหม่    

4.2.2.5 ขั้นตอน 01 เย็บประกบธนู วิธีการท างาน คือ พนักงานจะน าผ้า ที่ใช้ในการเย็บ

ธนู 2 แผ่นมาวางประกบกัน แล้วเย็บตามรูปทรงของผ้า ระยะที่ใช้เย็บคือ 3 / 8 นิ้ว ดังรูปที่ 4.11 

 

 

 

 

 

                             ก. เยบ็ประกบธนู        ข. ชิ้นงานที่ได้ 

รูปที่ 4.11 วิธีการเย็บประกบธนู 

เท

ก. พนักงานก าลังเย็บเทปติดกับตัวหมวก 

 

ข. เทป 

 

ค. เย็บทับผ้า 

 

ง. ชิ้นงานที่ได้จากการเย็บติดเทปทั้ง 3 ตัว  
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จากรูปที่ 4.11 วิธีการเย็บประกบธนู พบว่า ผ้าที่ใช้ในการเย็บประกบธนูที่แผนก

ตัดตัดมามีขนาดเล็กใหญ่ไม่เท่ากัน ท าให้ธนูที่พนักงานเย็บออกมา แล้วขนาดไม่เท่ากัน ซึ่งไม่ตรง

ขนาดของธนู ส่งผลให้พนักงานต้องแก้งาน โดยการเย็บใหม่หลายครั้ง และเสียเวลาในการท างาน 

4.2.2.6 ขั้นตอน 02 การกลับธนู มีวิธีท างาน คือ พนักงานจะใช้ไขควงยาว ดันเข้าไป

ด้านบนหัวธนูเรื่อยๆ จนธนูพลิกกลับมาอีกด้าน ดังรูปที่ 4.12  

 

          
                   ก. วธิีการกลับธนู                                  ข. ชิ้นงานที่ได้ 

 

รูปที่ 4.12 วิธีการกลับธนูแขน 
 

จากรูปที่ 4.12 พบว่า วิธีการกลับธนู พนักงานใช้ไขควงยาว เป็นอุปกรณ์ช่วยใน

การกลับธนู วิธีการกลับธนูของพนักงาน ท าโดยการใช้ไขควงดันเข้าไปในชิ้นธนู แล้วกระทุ้งไขควง   

ให้เข้ามุมเหลี่ยมของชิ้นธนู ซึ่งพนักงานค่อนข้างท าได้ไม่สะดวก และล าบากในการกลับธนู 

4.2.2.7 ขั้นตอน 16 การรีดกระเป๋า วิธีท างาน คือ พนักงานใช้กระดาษตัดเป็นรูปทรง

กระเป๋าขนาดกว้าง 4 นิ้ว ยาว 4.5 นิ้ว มาท าเป็นจิ๊กใช้รีดกระเป๋า จากนั้น เอาผ้าที่เย็บกุ๊นติดกระเป๋า

มาใส่ในจิ๊ก แล้วรีดตามจิ๊ก ดังรูปที่ 4.13 

 
 

 

       

 

 

                           ก. ชิ้นงานที่ได้       ข. จิ๊กรีดกระเป๋า 

รูปที่ 4.13 วิธีการรีดกระเป๋าเสื้อ 
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จากรูปที่ 4.13 พบว่า วิธีการรีดกระเป๋า พนักงานมีอุปกรณ์ที่ใช้ในการรีดกระเป๋า 

คือ บล็อกกระเป๋าท าจากกระดาษแข็ง ซึ่งบล็อกมีอายุการใช้งานที่สั้น เนื่องจากได้รับไอน้ า และความ

ร้อนจากเตารีด ท าให้กระดาษเปื่อยยุ่ย ต้องเปลี่ยนอยู่บ่อยๆ ท าให้พนักงานต้องคอยตัดบล็อกกระเป๋า

ใหม่เรื่อยๆ สามารถสรุปปัญหาที่พบในแต่ละรุ่นได้ ดังตารางที่ 4.8 

 

ตารางท่ี 4.8 สรุปปัญหาที่พบในกระบวนการผลิตชุดกุ๊ก 

ปัญหา คอขวด วิธีการท างาน 

หมวกกุ๊กทรงจีบสูง รุ่น CHCY  

1. ปัญหาขั้นตอนการรีดจับจีบ     

2. ปัญหาขั้นตอนการเย็บจับจีบ     

3. ปัญหาขั้นตอนการเย็บเข้าขอบ   

4. ปัญหาขั้นตอนการเย็บติดเทป    

เสื้อกุ๊กแขนสามส่วนสีขาวรุ่น CJAF 

5. ปัญหาขั้นตอนการเย็บพับชาย   

6. ปัญหาขั้นตอนการเย็บประกบธนู    

7. ปัญหาขั้นตอนการกลับธนู     

8. ปัญหาขั้นตอนการรีดกระเป๋า   

 

4.3 แนวทางในการปรับปรุง 

แนวทางในการปรับปรุง เป็นการหาแนวทางที่จะใช้ในการปรับปรุง แก้ไขปัญหาในกระบวนการ 

ผลิตชุดกุ๊ก เพ่ือให้เวลาในขั้นตอนการท างานลดลง และผลผลิตในขั้นตอนที่ถูกปรับปรุงเพ่ิมมากขึ้น 

โดยใช้แนวคิดหลักการออกแบบจิ๊กและฟิกซ์เจอร์ และหลักการ ECRS เข้ามาช่วยในการแก้ปัญหาที่

เกิดข้ึนใน กระบวนการผลิตชุดกุ๊ก 

 

4.3.1 ปัญหาขั้นตอนการรีดจับจีบ  

ปัญหาขั้นตอนการรีดจับจีบ แนวทางการแก้ปัญหา คือ จัดท าจิ๊กมาช่วยในการจับชิ้นงาน

ในกระบวนการรีด โดยท าการวัดขนาดของจีบหมวก ซึ่งจีบหมวกประกอบไปด้วยจีบเล็กจีบใหญ่      

ท าการรีดสลับกันไปโดยทั้งใบมีจีบทั้งหมด 22 จีบ และวิธีการท าจิ๊กท าโดยการวัดขนาดจริงของจีบ
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หมวก และน ากระดาษแข็งมาขีดเส้นตามขนาดที่วัด โดยขนาดของจีบขีดแบ่งเป็น 2 ขนาด คือ ขนาด

จีบเล็กจะขีด ความกว้างขนาด 1 นิ้ว ความยาว 13.5 นิ้ว และขนาดจีบใหญ่ขีด ความกว้างขนาด 2 

นิ้ว ความยาว 13.5 นิ้ว โดยการขีดเส้นจะขีดขนาดจีบเล็กสลับกับขนาดจีบใหญ่แล้ว จึงใช้มีด      

คัตเตอร์กรีดตามเส้นที่ขีด ส่วนวิธีการรีดท าโดยการน าผ้าที่ตัดความยาวความกว้างตามขนาดยังแผนก

ตัดมาแล้ว สอดเข้าไปตามรอยที่กรีด แสดงดังรูปที่ 4.14 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

รูปที่ 4.14 จิ๊กรีดจับจีบ

ก. Top view จิ๊กรีดจับจีบ 

ข. Side view จิ๊กรีดจับจีบ 

ค. จิ๊กรีดจับจีบแบบกระดาษ 

ง. น าผ้ามาสอดเข้าในช่องที่ตัดไว้ 
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4.3.2 ปัญหาขั้นตอนการเย็บจับจีบ  

ปัญหาขั้นตอนการเย็บจับจีบ แนวทางในการแก้ปัญหา คือ ท าจิ๊กเป็นตัวทาบจีบ เพ่ือเย็บ

จีบได้รวดเดียวไม่ต้องคอยมาจัดจีบเย็บทีละจีบแบบเดิม โดยตัดกระดาษเป็นรูปสี่เหลี่ยมขนาด     

1.4 × 8 นิ้ว ตัดสังกะสีขนาด 1 × 8  นิ้ว มาแปะตรงกลาง เพื่อให้จิ๊กมีน้ าหนักมากข้ึน และตัดกระดาษ

ขนาด 1 × 8 นิ้ว มาแปะตรงกลางทับด้านบนอีกทีท าให้หนานูนขึ้นมา เพ่ือกันไม่ให้เข็มพลาดไป

โดนจิ๊ก ดังรูปที่ 4.15 

 

 

 

 

 

 

 
 

รูปที่ 4.15 จิ๊กเย็บจับจีบ 

 

4.3.3 ปัญหาขั้นตอนการเย็บเข้าขอบ  

ปัญหาขั้นตอนการเย็บเข้าขอบ แนวทางในการแก้ปัญหา คือ ลดความสูญเปล่าด้วย

หลักการ ECRS ใช้การรวมกัน (Combine) และการท าให้ง่ายขึ้น (Simplify) โดยวิธีการรวมขั้นตอน

การเย็บ จะน าขั้นตอนเย็บเข้าขอบมาเย็บพร้อมกับขั้นตอนเย็บจับจีบ ซึ่งวิธีการรวมขั้นการเย็บท าได้

โดยการน าผ้าชิ้นจีบหมวกมาวางทับผ้าชิ้นขอบหมวก จากนั้นจัดผ้าให้ได้สเปกตามที่ต้องการ จากนั้น

น าจิ๊กเย็บจับจีบมาวางทับ และท าการเย็บ การรวมข้ันตอนการเย็บช่วยท าให้ขั้นตอนการท างานลดลง 

การผลิตสามารถท าได้รวดเร็วขึ้น และลดการเคลื่อนที่ระหว่างขั้นตอนลงอีกด้วย ดังรูปที่ 4.16 

 

 

 

 

 

ก. Top view จิ๊กเย็บจับจีบ ข. Front view จิ๊กเย็บจับจีบ 
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รูปที่ 4.16 การรวมข้ันตอนการเย็บ 

 

4.3.4 ปัญหาขั้นตอนการเย็บติดเทป  

ปัญหาขั้นตอนการเย็บติดเทป แนวทางในการแก้ปัญหา คือ จัดท าแนวทางการลดการ

สูญเสียทรัพยากรด้านวัตถุดิบ มี 2 วิธีในการแก้ปัญหา ดังนี้  

4.3.4.1 เปลี่ยนขนาดเทป โดยให้พนักงานใช้เทปตัวอ่อนขนาดความกว้าง 4  ซม. มาเย็บ 

แต่เดิมพนักงานใช้เทปตัวอ่อนขนาดเล็ก ความกว้าง 2 ซม. จ านวน 2 ชิ้นเย็บ ถ้าพนักงานใช้เทป     

ตัวอ่อนขนาดกว้างกว่าเดิมเย็บ  ซึ่ งจะใช้แค่ เพียงชิ้นเดียว ท าให้บริษัทสามารถลดวัตถุดิบ                

เช่น ลดเส้นด้าย ลดเวลาในการตัดเทป และลดขั้นตอนในการเย็บ ดังรูปที่ 4.17 

 
 

 

 

 

 

 

 

 

 
 

รูปที่ 4.17 การเปลี่ยนขนาดเทป 

 

 

 

ก. แผนภาพ OPC เดิม ก่อนการรวมข้ันตอน ข. ขั้นตอนวางชิ้นงานขั้นตอนการเย็บ 

v 

ก. เทปขนาด 2 นิ้ว ข. เทปขนาด 4 นิ้ว 
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4.3.4.2 การรวมขั้นตอนการเย็บ ท าการเย็บ โดยการน าเทปตัวอ่อน 2 ตัว วางเทินกันนิด

เดียวเย็บ ซึ่งเป็นการลดเวลา และลดขั้นตอนการเย็บ ดังรูปที่ 4.18 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

รูปที่ 4.18 การรวมข้ันตอนการเย็บ 

 

4.3.5 ปัญหาขั้นตอนการเย็บพับชาย  

ปัญหาขั้นตอนการเย็บพับชาย แนวทางการแก้ปัญหา คือ น าอุปกรณ์พิเศษที่ช่วยในการ

เย็บพับชายเสื้อ คือ ซองพับชายขนาด 1 นิ้ว มาใช้แทนตีนผีธรรมดา เพ่ือช่วยให้พนักงานเย็บ 

พับชายเสื้อได้รวดเร็วมากยิ่งขึ้น และท าการเย็บพับชายเสื้อมีขนาดเท่ากัน ดังรูปที่ 4.19  

 

 

 

 

 

 

 
 

 

รูปที่ 4.19 ซองพับชายขนาด 1 นิ้ว 

 

 

 

v 

ข. การเย็บแบบใหม่โดยรวมขั้นตอน ก. การเย็บแบบเดิม 
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4.3.6 ปัญหาขั้นตอนการเย็บประกบธนู 

ปัญหาขั้นตอนการเย็บประกบธนู แนวทางการแก้ปัญหา คือ ท าจิ๊กก าหนดต าแหน่ง    

ในการเย็บประกบธนู เพ่ือให้ชิ้นธนูที่เย็บออกมาแล้วมีขนาดเท่ากันทุกอัน โดยการตัดกระดาษ        

ให้ได้ตามรูปทรงของธนูที่ต้องการ และตรงกลางจะท าเป็นนูนขึ้นมา เพ่ือกันไม่ให้เข็มพลาดไปโดนจิ๊ก   

ดังรูปที่ 4.20  

 

 
 

ก.ขนาดของจิ๊กที่ใช้เย็บประกบธนู                        ข.รูปทรงของจิ๊กเย็บประกบธนู 
 
 

รูปที่ 4.20 จิ๊กเย็บประกบธนู 

 

4.3.7 ปัญหาขั้นตอนการกลับธนู 

ปัญหาขั้นตอนการกลับธนู พบว่า พนักงานที่ท าการกลับธนูมีการท างานที่ค่อนข้างยาก 

และต้องใช้ทักษะ แนวทางการแก้ปัญหา ท าจิ๊กช่วยในการกลับธนู โดยท าเป็นแท่นส าหรับกลับธนูใช้

ฐานเป็นเหล็ก และน าแท่งเหล็กยาวปลายหัวแหลมมาเชื่อมติดตรงกลาง เพ่ือใช้ในการกลับธนู ท าให้

พนักงานกลับธนูง่ายรวดเร็วขึ้น ดังรูปที่ 4.21 

                            
            ก.วิธีการกลับธนูแบบเดิม   ข.รูปทรงของจิ๊กกลับธนู 

 

รูปที่ 4.21 จิ๊กการกลับธนู 

ท านนูขึ้นมาเพื่อ เพื่อก าหนดระยะในการเย็บและป้องกันเข็ม

ไปโดนจิ๊ก 
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4.3.8 ปัญหาขั้นตอนการรีดกระเป๋า 

ปัญหาขั้นตอนการรีดกระเป๋า แนวทางการแก้ปัญหา คือ ท าจิ๊กช่วยให้เหมาะสมกับการ

ท างาน และให้มีความทนทานมากกว่าแบบเดิมที่เป็นกระดาษ โดยใช้วัสดุที่ทนต่อความร้อนได้แก่ 

สังกะสีมาตัดตามบล็อกของกระเป๋า แล้วน าผ้ากันความร้อนมาหุ้มข้างนอกอีกชั้น เพ่ือกันหน้าเตารีด

สัมผัสกับสังกะสีโดยตรง สังกะสีทนความร้อนได้มากกว่ากระดาษ ท าให้ใช้งานได้นานไม่ต้องท าจิ๊กรีก

กระเป๋าบ่อยๆ ดังรูปที่ 4.22 

 

 
                         

                     ก.ขนาดของกระเป๋า                             ข.รูปทรงของจิ๊กที่ใช้รีดกระเป๋า 
 

รูปที่ 4.22 จิ๊กรีดกระเป๋า 

 

4.4 น าเสนอแนวทางการปรับปรุง 

น าเสนอแนวทางการปรับปรุงแก้ไขปัญหาคอขวด และปัญหาวิธีการท างานใน

กระบวนการผลิตชุดกุ๊กในกระบวนการผลิตชุดกุ๊ก ดังตารางที่ 4.9 เป็นขั้นตอนการสรุปผลจากการ

น าเสนอแนวทางให้กับผู้ประกอบการ รวมทั้งความคิดเห็นที่ได้จากสถานประกอบการ 
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ตารางท่ี 4.9 เสนอแนวทางการแก้ปัญหาคอขวด และปัญหาวิธีการท างานในกระบวนการผลิตชุดกุ๊ก 

รหัส ปัญหา แนวทางการแก้ปัญหา 
ความเห็นด้วยของ

สถานประกอบการ 

02 ขั้นตอนการรีดจับจีบ 

จัดท าจิ๊ก เข้ามาช่วยในการจับยึด

ชิ้นงาน เพ่ือลดระยะเวลาในการผลิต

ชิ้นส่วน 

เห็นด้วย 

03 ขั้นตอนการเย็บจับจีบ 

ท าจิ๊กเป็นตัวทาบจีบเพ่ือสามารถเย็บได้

รวดเดียวไม่ต้องคอยมาจัดจีบทีละจีบ

แบบเดิม 

เห็นด้วย 

A1 ขั้นตอนการเย็บเข้าขอบ 
รวมขั้นตอนการเย็บ โดยการเย็บจับจีบ

และเย็บเข้าขอบพร้อมกัน 
เห็นด้วย 

07 ขั้นตอนการเย็บติดเทป 

จัดท าแนวทางการลดการสูญเสีย

ทรัพยากรด้านวัตถุดิบ มี 2 วิธี คือ

เปลี่ยนขนาดเทป และรวมข้ันตอนการ

เย็บ 

เห็นด้วย 

24 ขั้นตอนการเย็บพับชาย 

น าอุปกรณ์พิเศษที่ช่วยในการเย็บผ้า 

คือ ซองพับชายขนาด 1 นิ้ว มาใช้แทน

ตีนผีธรรมดา เพื่อช่วยให้พนักงานเย็บ

พับชายเสื้อได้รวดเร็วยิ่งขึ้น และท าให้

ชายเสื้อมีขนาดเท่ากัน 

เห็นด้วย  

01 
ขั้นตอนการเย็บประกบ

ธนู 

ท าจิ๊กก าหนดต าแหน่งในการเย็บ

ประกบธนู เพ่ือให้ชิ้นธนูเย็บออกมามี

ขนาดท่ากันทุกชิ้น 

เห็นด้วย 

02 ขั้นตอนการกลับธนู 
ท าจิ๊กช่วยในการกลับธนู เพ่ือท าให้การ

กับธนูง่ายรวดเร็วขึ้น 
เห็นด้วย 

16 ขั้นตอนการรีดกระเป๋า 

ท าจิ๊กให้เหมาะสมกับการท างาน 

เพ่ือให้มีความทนทานมากกว่าแบบเดิม

ที่เป็นกระดาษ 

เห็นด้วย 
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4.5 การด าเนินการปรับปรุงและติดตามผลการปรับปรุง 

ในการด าเนินการปรับปรุงและติดตามผลการปรับปรุง โดยตรวจความคืนหน้าของงาน             

ที่ได้ด าเนินการแก้ไข และท าการบันทึกผลการปรับปรุง 

 

4.5.1 การปรับปรุงปัญหาขั้นตอนการรีดจับจีบหมวกกุ๊ก 

การปรับปรุงปัญหาขั้นตอนการรีดจับจีบหมวกกุ๊ก แนวทางในการแก้ปัญหา คือ ท าจิ๊กเข้า

มาช่วยในการจับยึดชิ้นงาน เพ่ือลดระยะเวลาในการผลิตชิ้นส่วน เวลาในการปฏิบัติงาน 6 นาที / ชิ้น 

ดังรูปที่ 4.23 
 

 

     

  

 
 

รูปที่ 4.23 ก่อนการปรับปรุงการรีดจับจีบ 

 

การปรับปรุงครั้งที่ 1 ท าจิ๊กด้วยกระดาษแข็ง มีความยาว 70 นิ้ว ซึ่งเท่ากับความยาวรอบ

หมวก จากนั้นจะใช้เทปกาวติดขอบ เพ่ือให้กระดาษติดกัน และน าเข้าเตารีดใหญ่  ดังรูปที่ 4.24 

 

 

ก. แผนกรีดจับจีบ ข. พนักงานจับจับทีละจีบรีด ค. พนักงานจับจับทีละจีบรีด 
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รูปที่ 4.24 การปรับปรุงจิ๊กรีดจับจีบครั้งที่ 1 

 

สรุปผลจากการปรับปรุงครั้งที่ 1 พบว่า จีบของหมวกรีดออกมาได้ขนาดตรงตามสเปก                      

ที่ลูกค้าต้องการแต่พนักงานเสียเวลาไปกับการสอดผ้า และการติดเทปใส หลังจากท าการพับ และรีด

จ านวน 3 - 4 ครั้ง สังเกตได้ว่ากระดาษเริ่มขาด เพราะกระดาษไม่มีความแข็งแรงพอ และส่งผลท าให้

สิ้นเปลืองเทปใสด้วย เวลาในการปฏิบัติงาน คือ 8 นาที / ชิ้น 

การปรับปรุงครั้งที่ 2 ท าการเปลี่ยนวัสดุการท าจิ๊ก จากกระดาษแข็งเป็นสังกะสีแบบบาง 

เนื่องจากสมบัติของสังกะสีมีการทนความร้อนได้ดี โดยการน าแผ่นสังกะสีมาวัดขนาด และการตัดโดย

ใช้เครื่องตัดสังกะสี ตัดสังกะสีทั้งหมด 50 แผ่น โดยขนาดสังกะสีที่ตัดแบ่งเป็น 2 ขนาด คือ แผ่นจีบ

เล็กตัด 25 แผ่น ตัดความกว้างขนาด 1 นิ้ว ความยาว 13 นิ้ว และแผ่นจีบใหญ่ตัด 25 แผ่น ตัดความ

กว้าง 2 นิ้ว ความยาว 15.5 นิ้ว จากนั้น น าแผ่นสังกะสีที่ตัดเรียบร้อยแล้ว มาติดเข้ากับผ้า โดยการใช้

เทปกาวสองหน้าในการ  ติดสังกะสีเข้ากับผ้าขาวบาง ดังนั้น จิ๊กจะมีความกว้าง 15.5 นิ้ว  และความ

ยาว 70 นิ้ว แสดงดังรูปที่ 4.25 

 

 

ก. น าผ้าเคมีแก้วเข้ามาสอดยังจิ๊ก 

ข. ติดเทปกาวขอบกระดาษ ค. น าจิ๊กเข้าเตารีดใหญ่ 
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รูปที่ 4.25 การปรับปรุงจิ๊กรีดจับจีบครั้งที่ 2 

ผ้าขาวบาง 

แผ่นสังกะส ี

ก. Top view จิ๊กแบบสังกะสี 

ข. Side view จิ๊กแบบสังกะสี 

ค. จิ๊กแบบสังกะสี 
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สรุปผลจากการปรับปรุงครั้งที่ 2 จากที่ได้เปลี่ยนวัสดุเป็นสังกะสี พบว่า จีบของหมวกรีด

ออกมาได้ขนาดตรงตามที่ลูกค้าต้องการ แต่ความร้อนของเตารีดสัมผัสกับเทปกาวสองหน้าบ่อยครั้ง 

ส่งผลให้เทปกาวละลาย จึงท าให้เทปกาวเริ่มไม่เหนียว ผ้าและสังกะสี เริ่มหลุดลุ่ยออกจากกัน 

เนื่องจากความเหนียวของกาวไปติดกับเตารีดพนักงานจึงน าแป้งมาทาอยู่บ่อยครั้ง เพราะพนักงาน

ต้องใช้เตารีดรีดงานอ่ืนๆต่อ และจิ๊กมีน้ าหนักทีม่ากเกินไปท าให้ความตึงของผ้าไม่ตึงได้เท่าที่ควร เวลา

ในการปฏิบัติงาน คือ 5 นาที 40 วินาที / ชิ้น  

การปรับปรุงครั้งที่ 3 ได้ท าการปรับเปลี่ยนวัสดุผ้า โดยเปลี่ยนจากผ้าขาวบางที่ใช้กาว

สองหน้าแปะกับสังกะสี มาเป็นผ้ากันความร้อนเย็บขอบติดกับสังกะสี และเนื่องจากจิ๊กมีน้ าหนักมาก

ไปจึงท าการตัดจิ๊กออกครึ่งหนึ่งจากความยาว 70 นิ้ว เหลือ 38.5 นิ้ว  และต้องท ารีด 2 ครั้ง  

ดังรูปที่ 4.26 
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รูปที่ 4.26 การปรับปรุงจิ๊กรีดจับจีบครั้งที่ 3

ก. Top view จิ๊กสังกะสีแบบตัดครึ่ง 

ข. น าผ้าสอดเข้าจิ๊กและพับตามรูปทรงของจิ๊ก ค. ชิ้นงานจริงจิ๊กสังกะสีแบบตัดครึ่ง  

ง. จิ๊กแบบสังกะสี ฉ. การใช้งานจิ๊กแบบสังกะสี 



65 
 

 

สรุปผลจากการปรับปรุงครั้งที่ 3 พบว่า จิ๊กมีความสมบูรณ์ในการท างาน พนักงาน     

มีความสะดวกในการปฏิบัติงานมากขึ้น จีบที่ได้จากการรีดสามารถใช้งานจริง และได้ขนาดตรงตาม    

ที่ลูกค้าต้องการ เวลาในการปฏิบัติงานจิ๊กสังกะสีแบบยาวใช้เวลา 5 นาที 40 วินาที และจิ๊กสังกะสี

แบบสั้น ใช้เวลาในการปฏิบัติงานเพียง 3 นาที 03 วินาที ท าให้เวลาลดลง 2 นาที 37 วินาที และจาก

การทดลองใช้จิ๊กรีดจับจีบจ านวน 20 ครั้ง จึงไดจ้ัดท ามาตรฐานวิธีการท างาน ดังตารางที่ 4.10 

 

ตารางท่ี 4.10 มาตรฐานวิธีการท างานของขั้นตอนการรีดจับจีบ 

ขั้นตอนที่ วิธีการท างาน 

1 คลายน็อตออก เพ่ือยกฝาเตารีดขึ้น

ให้จิ๊กเข้าไปวางในเตารีดได้ 

 
2 กดตั้งอุณหภูมิไปที่ 160 องศา และตั้ง

เวลาให้ความร้อน 10 นาทีต่อครั้ง 

 
3 น าจิ๊กวางบนแท่นเตารีด  
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ตารางท่ี 4.10 (ต่อ) มาตรฐานวิธีการท างานของขั้นตอนการรีดจับจีบ 

ขั้นตอนที่ วิธีการท างาน 

4 น าตัวหมวกที่เป็นผ้าเคมีแก้ว สอดเข้าไปใต้

สังกะสีแผ่นเล็ก 

 
5 น าคลิปมาหนีบหัวและท้ายตัวจิ๊ก เพ่ือให้ผ้า

ติดอยู่กับตัวจิ๊ก และเป็นการดึงผ้าเคมีแก้ว

ตัวหมวกให้ตึง 
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ตารางท่ี 4.10 (ต่อ) มาตรฐานวิธีการท างานของขั้นตอนการรีดจับจีบ 

ขั้นตอนที่ วิธีการท างาน 

6 ท าการพับตัวจิ๊ก ไปตามรูปทรงของตัวจิ๊ก 

 
7 ท าการรีด โดยการกดฝาเตารีดลง และรอ

เสียงสัญญาณเตือน 

 
 

4.5.2 การปรับปรุงปัญหาขั้นตอนการเย็บจับจีบ 

การปรับปรุงปัญหาขั้นตอนการเย็บจับจีบ คือ ท าจิ๊กเป็นตัวทาบจีบในการเย็บ โดยใช้ทาบ

จีบทีละ 3 – 5 จีบ ตามถนัด และท าการเย็บจีบรวดเดียว เพ่ือสามารถเย็บได้รวดเดียว โดยไม่ตอ้งคอย

มาจัดจีบทีละจีบแบบเดิม ดังรูปที่ 4.27 และรูปที่ 4.28 

 

 

 

 

 

 

 

รูปที่ 4.27 ก่อนการปรับปรุงการเย็บจับจีบ  
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รูปที่ 4.28 หลังการปรับปรุงจิ๊กเย็บจับจีบ 
  

จากการปรับปรุงจิ๊กเย็บจับจีบ พบว่า ชิ้นงานที่เย็บออกมามีสเปกตรงตามที่ลูกค้าต้องการ 

และสะดวกต่อการท างาน พนักงานไม่เสียเวลาไปกับการจัดจีบทีละจีบแบบเดิม    

 

4.5.3 การปรับปรุงปัญหาขั้นตอนการเย็บเข้าขอบ 

การปรับปรุงปัญหาขั้นตอนการเย็บเข้าขอบ เป็นการน าเอาข้ันตอนการเย็บเข้าขอบไปเย็บ

รวมกับการเย็บจับจีบ โดยน าผ้าชิ้นจีบมาวางไว้ทับผ้าชิ้นขอบหมวก และน าจิ๊กเย็บจับจีบมาวางทับผ้า

ชิ้นจีบอีกที ดังรูปที่ 4.29 และรูปที่ 4.30 

 

 

 

 

 

 

 

 

ก. จิ๊กทาบเย็บจับจีบ ข. การวางต าแหน่งจิ๊ก 
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ก. การเย็บจีบหมวก 

 

 

 

 

 

ข. การเย็บเข้าขอบหมวก 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

รูปที่ 4.29 ก่อนการปรับปรุงขั้นตอนรวมกระบวนการ 

 

ค. แผนภาพ OPC ก่อนการรวมข้ันตอน 
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รูปที่ 4.30 หลังการปรับปรุงขั้นตอนรวมกระบวนการ 

 

การการปรับปรุงการรวมกระบวนการ โดยใช้หลังการ ECRS ซึ่งจากการเย็บรวม

กระบวนการกันแล้ว พบว่า การเย็บของผ้าชิ้นขอบหมวก และผ้าชิ้นจีบหมวก พนักงานท าการเย็บ

ออกมาแล้ว นั่นสามารถเย็บได้รวดเร็ว และขนาดเท่ากันตามขนาดตามที่ลูกค้าต้องการ และจากการ

ทดลองใช้จิ๊กทาบจีบจ านวน 10 ครั้ง จึงไดจ้ัดท ามาตรฐานวิธีการท างาน ดังตารางที่ 4.11 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

ค. แผนภาพ OPC หลังการรวมข้ันตอน 

ก. ต าแหน่งการวางชิ้นงาน ข. ชิ้นงานที่ได้จากการรวมข้ันตอนการเย็บ 
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ตารางท่ี 4.11 มาตรฐานวิธีการท างานของการรวมข้ันตอนการท างานเย็บจับจีบและเย็บเข้าขอบ  

ขั้นตอนที่ วิธีการท างาน 

1 น าผ้าชิ้นขอบหมวกมาวางยังตีนผี 

 
2 น าผ้าชิ้นที่ผ่านกระบวนการรีดจับจีบ มาวาง

ทับกับผ้าชิ้นขอบหมวก 

 

 

*หมายเหตุ ควรจัดผ้ารีดจับจีบและผ้าชิ้นขอบ

หมวกให้ขอบตรงกัน 
 

3 ท าการพับจัดเรียงจีบหมวก ประมาณ 5 จีบ 

และน าจิ๊กมาวางทาบจีบที่ท าการพับไว้พับ   

อีกที  

 

*หมายเหตุ จิ๊กตัวทาบจีบ ควรวางให้ห่างจาก

ขอบผ้า ประมาณ 2 – 3 มิลลิเมตร 
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ตารางท่ี 4.11 (ต่อ) มาตรฐานวิธีการท างานของการรวมข้ันตอนการท างานเย็บจับจีบ 

      และเย็บเข้าขอบ  

ขั้นตอนที่ วิธีการท างาน 

4 ท าการทาบจีบเย็บไปเรื่อยๆ จนหมดผืน  

 
 

4.5.4 การปรับปรุงปัญหาขั้นตอนการเย็บติดเทป 

การปรับปรุงปัญหาขั้นตอนการเย็บติดเทป จัดท าแนวทางการลดการสูญเสียทรัพยากร

ด้านวัตถุดิบ มี 2 วิธีในการแก้ปัญหา ดังนี้  

4.5.4.1 เปลี่ยนขนาดเทป ให้พนังงานใช้เทปตัวอ่อนขนาดความกว้าง 4 ซม. 1 ชิ้น มาเย็บ 

ซึ่งแต่เดิมพนักงานใช้เทปขนาดความกว้าง 2 ซม. จ านวน 2 ชิ้นในการเย็บ เวลาในการปฏิบัติงานเดิม

3.75 นาท ี/ ชิ้น ดังรูปที่ 4.31 และรูปที่ 4.32 

 

 

 

 

 

 

 

รูปที่ 4.31 ก่อนการปรับปรุงการเปลี่ยนขนาดเทป 
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รูปที่ 4.32 หลังการปรับปรุงการเปลี่ยนขนาดเทป  

 

จากการปรับปรุงการเปลี่ยนขนาดเทป พบว่า ชิ้นงานที่ใช้เทปชิ้นใหญ่เย็บออกมา

มีขนาดเท่ากับใช้เทปชิ้นเล็ก 2 ชิ้นเย็บ ซึ่งเทปมีขนาดตรงกับขนาดแบบเดิม และพนักงานสามารถเย็บ

เทปได้รวดเร็วมากยิ่งขึ้น เวลาในการปฏิบัติงานเดิม คือ 4 นาที 25 วินาที หลังการปรับปรุงจับเวลา  

ได้ 2 นาที 10 วินาที ท าให้เวลาลดลง 2 นาที 15 วินาที 

4.5.4.2 การรวมขั้นตอนการเย็บ ลักษณะการเย็บจะเป็นลักษณะเดิม แต่เปลี่ยนวิธีการ

เย็บโดยที่น าเทปตัวอ่อน 2 ตัว มาวางเทินกันนิดเดียวแล้วท าการเย็บตรงกลางเพียงครั้งเดียว ซึ่งการ

วางเทินกันของเทปท าให้สามารถเย็บชิ้นงานตรงกลางได้เพียงครั้งเดียว เนื่องจากแต่เดิมพนักงานเย็บ

เทปโดยการเย็บทีละตัว ซึ่งท าให้เกิดการเย็บเทปตรงกลางเกิดการท างานซ้ าหลายรอบ ซึ่งเวลาในการ

ปฏิบัติงานเดิม 3.75 นาท ี/ ชิ้น ดังรูปที่ 4.33 และรูปที่ 4.34 

 

 

 

 

ก. พนักงานเปลี่ยนขนาดเทปในการเย็บ ข. ชิ้นงานที่ได้จากเปลี่ยนขนาดเทปขนาด 4 นิ้ว 
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รูปที่ 4.33 ก่อนการปรับปรุงการรวมข้ันตอนการเย็บ 

 

 

 

 

 

 
 

 

รูปที่ 4.34 หลังการปรับปรุงการรวมข้ันตอนการเย็บ 
 

จากการปรับปรุงการรวมขั้นตอนการเย็บ พบว่า พนักงานสามารถเย็บติดเทป

ได้รวดเร็วมากกว่าการเย็บแบบเดิม เวลาในการปฏิบัติงานเดิมคือ 4 นาท ี25 วินาที หลังการปรับปรุง

จับเวลาได้ 1 นาท ี52 วินาที เวลาลดลง 3 นาที 13 วินาที  

จากการปรับปรุงปัญหาขั้นตอนการเย็บติดเทป ทั้ง 2 วิธีนี้ ทางผู้จัดการโรงงาน

เลือกปรับปรุงเทปวิธีการเปลี่ยนขนาดเทป เนื่องจากการเปลี่ยนขนาดเทป เป็นวิธีที่ง่ายสะดวกรวดเร็ว 

และยังท าให้เวลาในการเย็บลดลง และจากการทดลองการเปลี่ยนขนาดเทปจ านวน 10 ครั้ง จึงได้

จัดท ามาตรฐานวิธีการท างาน ดังตารางที่ 4.12 

 

ก. พนักงานเย็บติดเทป ข. พนักงานเย็บเทปทีละชิ้น 

/ 

 

ก. พนักงานเย็บติดเทป ข. เย็บทีเดียว โดยน าเทปมาวางเทินกัน 
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ตารางท่ี 4.12 มาตรฐานวิธีการท างานของการรวมข้ันตอนการท างานเย็บติดเทป 

ขั้นตอนที่ วิธีการท างาน 

1 น าผ้าชิ้นตัวหมวก ที่ผ่านทุกกระบวนเย็บ     

มาวางยังเครื่องจักร 

 
2 น าเทปตัวอ่อน วางทับขอบผ้าชิ้นตัวหมวก 

 
3 ท าการเริ่ ม เย็บวนขอบเทปเป็นสี่ เหลี่ ยม       

ตามรูปทรงของเทป 

 

 

 



76 
 

 
 

4.5.5 การปรับปรุงปัญหาขั้นตอนการเย็บพับชาย 

การปรับปรุงปัญหาขั้นตอนการเย็บพับชาย การปรับปรุงขั้นตอนการเย็บพับชาย เกิดจาก

เย็บพับชายที่ไม่เท่ากัน ต้องแก้ชิ้นงานหลายครั้ง ท าให้เกิดปัญหาคอขวด ดังรูปที่ 4.35 และรูปที่ 4.36 
 

 

 

 

 

 

                 ก.การเย็บแบบเดิม       ข.ชิ้นงานที่ได้ 

รูปที่ 4.35 ก่อนการปรับปรุงวิธีการเย็บพับชาย 
 

          

 

 

 

 

 

                  ก.การเย็บหลังปรับปรุง      ข.ชิ้นงานที่ได้ 
 

รูปที่ 4.36 หลังการปรับปรุงวิธีการเย็บพับชาย 

 

จากการการปรับปรุงวิธีการเย็บพับชาย โดยการใช้อุปกรณ์พิเศษ คือ ซองเย็บ

พับชายขนาด 1 นิ้ว พบว่า พนักงานสามารถเย็บพับชายเสื้อได้รวดเร็วมากยิ่งขึ้น และชายเสื้อที่เย็บ

ออกมา มีขนาดเท่ากัน เวลาในการปฏิบัติงานเดิม คือ 240 วินาที หลังการปรับปรุงจับเวลาได้  

180 วินาที ลดลง 60 วินาที และจากการทดลองใช้ซองพับชาย 10 ครั้ง จึงได้จัดท ามาตรฐานวิธีการ

ท างาน ดังตารางที่ 4.13 

 

ใช้มือในการกะระยะในการเย็บ 

ท าให้ชายที่เย็บออกมาไม่เท่ากัน 

ชายเสื้อที่เย็บออกมามีขนาดเท่ากัน 

น าผ้าสอดเข้าไปใน

ซองพับชายขนาด 1 

นิ้ว 
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ตารางท่ี 4.13 มาตรฐานวิธีการท างานของขั้นตอนการเย็บพับชาย 

ขั้นตอนที่ วิธีการท างาน 

1 น าซองพับชายขนาด 1 นิ้วมาติดตั้งกับ

จักรเย็บผ้า และปรับซองให้ได้ขนาด 

 
 

2 น าชายเสื้อมาใส่ในซองพับชาย และเย็บ

ตามซองพับชาย 
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4.5.6 การปรับปรุงปัญหาขั้นตอนการเย็บประกบธนู 

การปรับปรุงปัญหาขั้นตอนการเย็บประกบธนู พนักงานเย็บธนูออกมา มีขนาดเล็กใหญ่  

ไม่เท่ากัน แสดงการปรับปรุงก่อน และหลังการปรับปรุงดังรูปที่ 4.37 และรูปที่ 4.38 

 

                                 
 ก.วิธีเย็บประกบธนูแบบเดิม                                                  ข.ชิ้นงานที่ได้  
 

รูปที่ 4.37 ก่อนการปรับปรุงวิธีการเย็บประกบธนู 

 

 

             ก.วิธีการเย็บหลังปรับปรุง                           ข.ชิ้นงานที่ได้ตรงตามขนาด 
  

รูปที่ 4.38 หลังการปรับปรุงวิธีการเย็บประกบธนู 

 

จากการการปรับปรุงวิธีการเย็บประกบธนู โดยท าจิ๊กก าหนดต าแหน่งในการเย็บประกบ

ธนูให้กับพนักงาน พบว่า ธนูที่พนักงานเย็บออกมามีขนาดเท่ากันตามขนาดจริงทุกอัน และสามารถ

เย็บได้รวดเร็วกว่าเดิม เวลาในการปฏิบัติงานเดิม คือ 45 วินาที หลังการปรับปรุงจับเวลาได้ 36 วินาที 

ลดลง 9 วินาที และจากการทดลองใช้จิ๊กทาบชิ้นธนู 10 ครั้ง จึงได้จัดท ามาตรฐานวิธีการท างาน  

ดังตารางที่ 4.14 

ธนูที่เย็บออกมามี

ขนาดไม่เท่ากัน 

ใช้จิ๊กธนูทาบลงบนชิ้น

ธนูแล้วเย็บตามจิ๊ก 
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ตารางท่ี 4.14 มาตรฐานวิธีการท างานของขั้นตอนการเย็บประกบธนู 

ขั้นตอนที่ วิธีการท างาน 

1 น าผ้าชิ้นธนู 2 ชิ้นมาวาง

ประกบกัน 

 
2 น าจิ๊กมาวางทาบ และเย็บตาม

รอบขอบจิ๊กเพ่ือให้ขนาดจิ๊ก

เท่ากัน 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

*หมายเหตุ ควรวางจิ๊กให้ตรง

ก่อนเย็บ 
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4.5.7 การปรับปรุงปัญหาขั้นตอนการกลับธนู 

การปรับปรุงปัญหาขั้นตอนการกลับธนู ให้พนักงานท างานได้ง่ายขึ้น และลดเวลาในการ       

ปฏิบัติงาน แสดงอุปกรณ์วิธีการท างานก่อน และหลังการปรับปรุง ดังรูปที่ 4.39 และรูปที่ 4.40 
 

 
 

รูปที่ 4.39 ก่อนการปรับปรุงวิธีการกลับธนู 
 

                                 

                       ก.การกลับธนูหลังปรับปรุง                                  ข.ชิ้นงานที่ได้ 

รูปที่ 4.40 หลังปรับปรุงวิธีการกลับธนู 

 

จากการปรับปรุงวิธีการกลับธนู โดยการท าฟิกซ์เจอร์ในการกลับธนูให้กับพนักงาน พบว่า 

พนักงานสามารถกลับธนูได้ง่าย และกลับธนูได้รวดเร็วมากกว่าแบบเดิม เวลาในการปฏิบัติงานเดิม 

คือ 40 วินาที หลังการปรับปรุงจับเวลาได้ 28 วินาที ลดลง 12 วินาที และจากการทดลองใช้จิ๊กกลับ

ธนูจ านวน 10 ครั้ง จึงไดจ้ัดท ามาตรฐานวิธีการท างาน ดังตารางที่ 4.15 

 

 

พนักงานกลับธนู

ได้สะดวกมากขึ้น 
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ตารางท่ี 4.15 มาตรฐานวิธีการท างานของขั้นตอนการกลับธนู 

ขั้นตอนที่ วิธีการท างาน 

1 น าผ้าชิ้นธนูที่เย็บแล้วมาเตรัยมไว้ 

 
 

2 น าชิ้นธนูมากลับ โดยกลับให้ปลาย

ธนูพลิกข้ึนมาอีกด้านหนึ่ง 
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4.5.8 การปรับปรุงปัญหาขั้นตอนการรีดกระเป๋า 

การปรับปรุงปัญหาขั้นตอนการรีดกระเป๋า โดยการปรับปรุงอุปกรณ์ ที่พนักงานใช้ในการ

รีดกระเป๋าให้มีความทนทานมากขึ้น แสดงวิธีการท างานก่อน และหลังการปรับปรุง ดังรูปที่ 4.41 

และรูปที่ 4.42 

 
 

 

 

 

 
 

รูปที่ 4.41 ก่อนการปรับปรุงการรีดกระเป๋า 
 

                          
  

        ก.จิ๊กที่ใช้รีดหลังปรับปรุง     ข.ชิ้นงานที่ได้ 

รูปที่ 4.42 หลังการปรับปรุงการรีดกระเป๋า 

 

จากการปรับปรุงการรีดกระเป๋า โดยการท าฟิกซ์เจอร์ให้มีความทนทานมากกว่าแบบเดิม 

พบว่า พนักงานสามารถปฏิบัติงานได้สะดวกกว่าแบบที่ เป็นกระดาษ เนื่องจากวัสดุที่ใช้ท าฟิกซ์เจอร์  

มีความแข็งแรงมากกว่ากระดาษ และรีดได้เร็วกว่าแบบเดิม เวลาในการปฏิบัติงานเดิม คือ 67.92 

วินาที หลังการปรับปรุงจับเวลาได้ 51.13 วินาที ลดลง 16.79 วินาที และจากการทดลองใช้จิ๊กรีด

กระเป๋าแบบใหมจ่ านวน 10 ครั้ง จึงไดจ้ัดท ามาตรฐานวิธีการท างาน ดังตารางที่ 4.16 

 

ใช้วัสดุที่มีความ

ทนทานในการรีด 
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ตารางท่ี 4.16 มาตรฐานวิธีการท างานของขั้นตอนการกลับธนู 

ขั้นตอนที่ วิธีการท างาน 

1 เตรียมชิ้นกระเป๋าที่เย็บติดกุ๊นด า

แล้ว 

 
 

2 วางชิ้นกระเป๋าลงบนจิ๊ก จากนั้นพับ

ขอบกระเป๋าให้ได้ขนาด และรีดให้

เรียบ 
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4.6 สรุปผลจากการด าเนินการปรับปรุง  

การสรุปผลในขั้นตอนนี้ เป็นการสรุปผลที่ได้จากการปรับปรุงตามแนวทางที่ได้น าเสนอไว้         

โดยปัญหาในกระบวนการชุดกุ๊กมีทั้งหมด 8 ขั้นตอน หลังจากการปรับปรุงแล้ว พบว่า อัตราการผลิต

เพ่ิมมากข้ึน เนื่องจากเวลาที่ใช้งานหลังการปรับปรุงลดลง 
 

4.6.1 การสรุปผลเวลาที่ลดลงในแต่ละขั้นตอน และอัตราการผลิตที่เพิ่มมากขึ้น 

การสรุปผลเวลาที่ลดลงในแต่ละขั้นตอน และอัตราการผลิตที่เพ่ิมมากขึ้น  เป็นการ

เปรียบเทียบเวลาที่ใช้ในการผลิตก่อนการปรับปรุง และหลังการปรับปรุงให้เห็นถึงการเปลี่ยนแปลง

ของเวลาที่ลงลง ท าให้อัตราการผลิตเพิ่มมากข้ึนได้อย่างชัดเจน ดังตารางที่ 4.17 และตาราง 4.18 
 

ตารางท่ี 4.17 แสดงผลเวลาที่ลดลงในแต่ละขั้นตอน 

รหัส ขั้นตอน 
เวลาในการผลิต (วินาที) 

ก่อน หลัง ลดลง 

02 ขั้นตอนการรีดจับจีบ 360 181.82 178.2 

03+A1 
รวมข้ันตอนการเย็บจับ

จีบกับการเย็บเข้าขอบ 
86.29 76.53 9.76 

07 ขั้นตอนเย็บติดเทป 225 91 134 

24 ขั้นตอนการเย็บพับชาย 240 180 60 

01 ขั้นตอนเย็บประกบธนู 45 36 9 

02 ขั้นตอนการกลับธนู 40 28 12 

16 ขั้นตอนการรีดกระเป๋า 67.92 51.13 16.7 
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ตารางท่ี 4.18 อัตราการผลิตของแต่ละข้ันตอน 

รหัส  ขั้นตอน 
อัตราการผลิต (ชิ้น/วัน) 

ก่อน หลัง เพิ่มข้ึน ร้อยละ 

02 ขั้นตอนการรีดจับจีบ 80 158 78 98 

03+A1 
รวมข้ันตอนการเย็บจับ

จีบกับการเย็บเข้าขอบ 
333 376 42 12.75 

07 ขั้นตอนเย็บติดเทป 128 316 188 147 

24 ขั้นตอนการเย็บพับชาย 120 160 40 33.33 

01 ขั้นตอนเย็บประกบธนู 640 800 160 25 

02 ขั้นตอนการกลับธนู 720 1028 308 42.78 

16 ขั้นตอนการรีดกระเป๋า 424 563 193 32.78 

 

จากตารางที่ 4.17 และตารางที่ 4.18 สามารถอธิบายการค านวณหาค านวณชิ้น       

และสามารถคิดเวลา ได้ดังนี้ 

การค านวณเวลาที่ลดลงในการผลิต โดยน าเวลาจากการปฏิบัติงานในกระบวนการผลิต

ที่ช้าที่สุดในแต่ละขั้นตอน ตัวอย่างเช่น  

ขั้นตอนการรีดจับจีบ เวลาที่ใช้ในการผลิตเดิมเท่ากับ 360 วินาที และเวลาที่ปรับปรุง

ใหม่ได้เท่ากับ 181.82 วินาที ซึ่งลดเวลาเวลาที่ใช้ในการผลิตเท่ากับ 360 – 181.82 = 49.5 ชิ้นต่อ

วินาที  

และการหาอัตราการผลิต (ชิ้นต่อวัน) อัตราการผลิตเดิมเท่ากับ 10 ชิ้นต่อชั่วโมง × 8 

ท างานชั่วโมงต่อวัน = 80 ชิ้นต่อวัน และอัตราการผลิตใหม่ที่ปรับปรุงใหม่ได้เท่ากับ 19.8 ชิ้นต่อ

ชั่วโมง × 8 ท างานชั่วโมงต่อวัน = 158.4 ชิ้นต่อวัน 

 

 

 

 

 

 



86 
 

 
 

การเปรียบเทียบผลผลิตก่อนปรับปรุง และหลังการปรับปรุงแสดงได้ดังรูปที่ 4.43 และ

รูปที่ 4.44 

 

 
 

รูปที่ 4.43 กราฟเปรียบเทียบผลผลิตของหมวกกุ๊กทรงจีบสูง CHCY 

 

 จ านวนชิ้น / ชั่วโมง ก่อนการปรับปรุง 

 จ านวนชิ้น / ชั่วโมง หลังการปรับปรุง 
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จากรูปที่ 4.43 ปัญหาคอขวด คือ รหัส 02 ขั้นตอนการรีดจับจีบก่อนการปรับปรุงผลิต

ชิ้นงานได้ 10 ชิ้นต่อชั่วโมง หลังจากการปรับปรุง พบว่า ขั้นตอนการรีดจับจีบมีผลผลิตเพ่ิมขึ้น  

คือ 20 ชิ้นต่อชั่วโมง และจากรูปที่ 4.44 ปัญหาคอขวด คือ รหัส 24 ขั้นตอนการเย็บพับชายก่อนการ

ปรับปรุงผลิตชิ้นงานได้ 15 ชิ้นต่อชั่วโมง หลังจากการปรับปรุง พบว่า ขั้นตอนการเย็บพับชายมี

ผลผลิตเพ่ิมข้ึน 20 ชิ้นต่อชั่วโมง  

 

       4.6.2 แบบประเมินความพึงพอใจ 

               แบบประเมินความพึงพอใจ คณะผู้ด าเนินโครงการได้เข้าไปแจกแบบสอบถาม โดยการ

แจกพนักงานทั้งหมด 7 คน แบ่งเป็นผู้จัดการโรงงาน 1 คน หัวหน้าแผนก 1 คน และพนักงาน

สายการผลิต 5 คน ได้ผลดังตารางที่ 4.19 และเกณฑ์แปลค่าระดับความพึงพอใจ ดังตารางที่ 4.19 

 

ตารางท่ี 4.19 สรุปผลแบบประเมินความพึงพอใจ 

รายการประเมิน 

ระดับความพึงพอใจในใช้จิ๊ก 
ในการท างาน 

ค่า 
เฉลี่ย 

ร้อยละ มาก
ที่สุด 
(5) 

มาก 
 

(4) 

ปาน
กลาง 
(3) 

น้อย 
 

(2) 

น้อย
ที่สุด 
(1) 

1. ด้านประสิทธิภาพ และประโยชน์ของการปรับปรุงงาน   

1.1 
ท่านพึงพอใจต่อวิธีการ
ปฏิบัติงานใหม่ที่ได้รับ
การปรังปรุง 

2 3 2 0 0 4 80 

1.2 

ท่านเห็นว่าสิ่งที่ถูก 
ปรับปรุงนั้น เป็น
ประโยชน์ต่อการ
ปฏิบัติงานทั้งปัจจุบัน 
และในอนาคต 

3 3 1 0 0 4.28 85.71 

1.3 
ท่านมีความเข้าใจ
ค าแนะน า และวิธีการ
ใหม่มากน้อยเพียงใด 

1 4 2 0 0 3.85 77.14 
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ตารางท่ี 4.19 (ต่อ) สรุปผลแบบประเมินความพึงพอใจ 

รายการประเมิน 

ระดับความพึงพอใจในใช้จิ๊ก 
ในการท างาน 

ค่า 
เฉลี่ย 

ร้อยละ มาก
ที่สุด 
(5) 

มาก 
 

(4) 

ปาน
กลาง 
(3) 

น้อย 
 

(2) 

น้อย
ที่สุด 
(1) 

1.4 
ระยะเวลาในกาปรับปรุง
มีความเหมาะสมหรือไม่ 

2 3 2 0 0 4 80 

2. ด้านวัสดุและการออกแบบ 

 

2.1 

ท่านพึงพอใจต่ออุปกรณ์

ใหม่ที่เข้ามาช่วยในการ

ปฏิบัติงาน 

3 1 3 0 0 4 80 

2.2 

ท่านเห็นว่าอุปกรณ์ใหม่
นั้นมีความสวยงาม 
ทันสมัย และน่าสนใจ
หรือไม่ 

2 3 2 0 0 4 80 

2.3 
ท่านมีความเข้าใจถึง
วิธีการใช้อุปกรณ์ใหม่
มากน้อยเพียงใด 

0 5 2 0 0 3.71 74.28 

2.4 
ความเหมาะสมของ
ขนาดและการใช้งาน
อุปกรณ์ใหม่   

0 5 3 0 0 4.14 82.85 

ค่าเฉลี่ยรวม 3.99 79.99 
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ตารางท่ี 4.20 เกณฑ์แปลค่าระดับความพึงพอใจ 
ค่าเฉลี่ย  แปลค่า 
4.51 - 5.00 มากที่สุด 
3.51 - 4.50  มาก 
2.51 - 3.50  ปานกลาง 
1.51 - 2.50 น้อย 
1.00 - 1.50  น้อยที่สุด 

 

 จากผลประเมินความพึงพอใจในการใช้จิ๊กในการท างาน พบว่า ความพึงพอใจในเรื่องสิ่งที่ถูก

ปรับปรุงเป็นประโยชน์ต่อการปฏิบัติงานทั้งปัจจุบันและในอนาคตมีค่าเฉลี่ย 4.28 คิดเป็นร้อยละ 

85.71 แปลผลอยู่ในระดับมาก รองลงมาคือ ความเหมาะสมของขนาดและการใช้งานอุปกรณ์ใหม่มี

ค่าเฉลี่ยอยู่ที่ 4.14 คิดเป็นร้อยละ 82.85 แปลผลอยู่ในระดับมาก ตามล าดับ ซึ่งผลวิเคราะห์ทั้งหมดมี

ค่าเฉลี่ยรวม 3.99 คิดเป็นร้อยละ 79.99 แปลผลอยู่ในระดับมาก  



 
 

 

บทที่ 5 

บทสรุปและข้อเสนอแนะ 

 
ปริญญานิพนธ์นี้  มีวัตถุประสงค์เพ่ือ ปรับปรุงวิธีการท างานในกระบวนการผลิตชุดกุ๊ก         

โดยได้แบ่งการวิเคราะห์ออกเป็น 2 ส่วนคือ วิเคราะห์ปัญหาคอขวด และปัญหาวิเคราะห์วิธีการ

ท างานของพนักงาน ผู้จัดท าได้เก็บข้อมูลด้านขั้นตอนการปฏิบัติงาน ข้อมูลด้านเวลา และข้อมูลด้าน

วิธีการท างานของพนักงาน เพ่ือน ามาวิเคราะห์หาปัญหา และหาแนวทางการแก้ไขปัญหาที่มีอยู่                

ในกระบวนการผลิต โดยใช้หลักการโดยใช้แผนภูมิการปฏิบัติงาน  หลักเศรษฐศาสตร์การเคลื่อนไหว 

หลักการออกแบบจิ๊กและฟิกซ์เจอร์ และหลักการ ECRS เพ่ือเข้ามาเป็นแนวทางในการแก้ไขปัญหา  

ผู้จัดท าได้การวิเคราะห์ข้อมูลเกี่ยวกับปัญหากระบวนการผลิตชุดกุ๊ก ซึ่งในการผลิตชุดกุ๊กแบ่ง

การผลิตออกเป็น 2 ส่วน คือ การผลิตหมวกกุ๊กทรงจีบสูง CHCY และการผลิตเสื้อกุ๊กแขนสามส่วน    

สีขาว CJAF  

จากการวิเคราะห์ปัญหาการผลิตหมวกกุ๊ก พบปัญหา 4 ขั้นตอน โดยจากการวิเคราะห์ปัญหา

คอขวดจากกราฟ พบปัญหา คือ การรีดจับจีบที่พนักงานพับจีบทีละจีบ แล้วรีดตามรอยขลิบท าให้ใช้

เวลานานในการผลิต ซึ่งการแก้ปัญหาในขั้นตอนนี้ คือ ท าจิ๊กช่วยให้พนักงานพับจีบได้รวดเร็วขึ้น และ

จากการวิเคราะห์วิธีการพบปัญหา ดังนี้ การเย็บจับจีบเป็นปัญหาที่พนักงานเย็บ โดยเย็บทีละจีบท าให้

เกิดความล้าช้า วิธีการแก้ปัญหา คือ ท าจิ๊กเป็นตัวทาบจีบ เพ่ือให้พนักงานเย็บได้ทีละหลายจีบ ปัญหา

การเย็บเข้าขอบ เป็นขั้นตอนท่ีไม่มีความซับซ้อนในการเย็บ จึงน าไปรวมกับขั้นตอนการเย็บจับจีบโดย

ใช้หลักการ ECRS ในการรวมขั้นตอนการท างาน ลดขั้นตอนการท างานที่ไม่จ าเป็น เพ่ือปรับปรุง

วิธีการท างานในกระบวนการผลิตชุดกุ๊กให้มีประสิทธิภาพมากขึ้น 

จากการวิเคราะห์ปัญหาการผลิตเสื้อกุ๊กแขนสามส่วนสีขาว พบปัญหา 4 ขั้นตอน โดยจากการ

วิเคราะห์ปัญหาคอขวดจากกราฟ พบปัญหา คือ การเย็บพับชายของพนักงานที่พนักงานพับชายเสื้อ

ขึ้นมาขนาด 1 นิ้ว โดยการใช้มือกะระยะ จึงท าให้ชายเสื้อที่เย็บออกมาแล้วมีขนาดไม่เท่ากัน ซึ่งการ

แก้ปัญหาในขั้นตอนนี้ คือ การใช้จิ๊ก ได้แก่ ซองพับชายขนาด 1 นิ้ว มาใช้ในการเย็บ เพ่ือช่วยให้

พนักงานเย็บได้ตรงขนาดมากยิ่งข้ึน และจากการวิเคราะห์วิธีการท าให้พบปัญหา ดังนี้ การเย็บประกบ

ธนู ซึ่งพนักงานเย็บธนูออกมามีขนาดไม่เท่ากัน เนื่องจากแผนกตัด ตัดชิ้นธนูที่มีขนาดไม่เท่ากัน 

วิธีการแก้ปัญหา คือ ท าจิ๊กให้ได้ขนาดรูปทรงธนูแล้วน ามาทาบขณะเย็บ เพ่ือให้ชิ้นธนูที่เย็บออกมา

เท่ากันทุกอัน ปัญหาการกลับธนู พบว่า พนักงานท างานได้ไม่สะดวก จึงแก้ปัญหาโดยการท าจิ๊กช่วย
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ในการท างาน โดยท าเป็นแท่นสี่เหลี่ยมมีเหล็กยาวปลายแหลมอยู่ตรงกลางใช้กลับธนู ปัญหาการรีด

กระเป๋า พบว่า จิ๊กที่ใช้ในการรีดกระเป๋าท าจากกระดาษ มีปัญหาช ารุดบ่อยเพราะโดนความร้อน และ

ไอน้ า จึงเปลี่ยนมาใช้สังกะสีคุมด้วยผ้ากันความร้อน ซึ่งทนทานกว่าแบบเดิม  

ผลการด าเนินการแก้ไขปัญหา พบว่า อัตราการผลิตชิ้นงานในขั้นตอนที่ถูกปรับปรุงเพ่ิมขึ้น

อย่างน้อยร้อยละ 12.75 เป็นไปตามเกณฑ์วัดผลส าเร็จ คือ ผลผลิตในขั้นตอนการท างานที่ถูกปรับปรุง 

เพ่ิมขึ้นอย่างน้อยร้อยละ 5 และเมื่อน าไปทดลองกับพนักงานที่ปฏิบัติงานจริง พนักงานให้ความ

ร่วมมือ และช่วยเสนอแนวทางเพ่ือใช้ในการปรับปรุง จากการประเมินความพอใจของพนักงานเฉลี่ย

ร้อยละ 79.99 

            

5.1 ปัญหาที่พบในการด าเนินโครงงาน   

5.1.1 ความยากในการเก็บข้อมูลขั้นตอนการท างาน เนื่องจากขั้นตอนในการผลิตชุดกุ๊กมีหลาย

ขั้นตอน และซับซ้อนเป็นอย่างมาก  

5.1.2 ความล่าช้าในการเก็บข้อมูลด้านเวลา เนื่องจากการผลิตชุดกุ๊กแต่ละครั้งมีการสั่งซื้อ                          

ในปริมาณท่ีน้อย ท าให้เกิดความล่าช้าในการเก็บข้อมูล  

5.2.3 การผลิตชุดกุ๊ก ไม่ได้มีการผลิตแบบต่อเนื่อง เพราะสถานประกอบการมีการผลิตสินค้า    

ที่หลากหลาย ท าให้การด าเนินการแก้ไขปัญหา และการวัดผลล่าช้า 

5.2.4 เนื่องจากผู้จัดท ายังไม่มีประสบการณ์ในการลงมือสร้าง จิ๊กจึงท าให้ประสบกับปัญหาการ

สร้างเป็นไปอย่างล่าช้า จึงต้องแก้งานหลายรอบ 

 

5.2 ข้อเสนอแนะ 

5.2.1 การเลือกสถานประกอบการ ควรเลือกสถานประกอบการที่มีความหลากหลายของ

ผลิตภัณฑ์ไม่มาก เนื่องจากผลิตภัณฑ์มีการผลิตไม่ต่อเนื่อง ซึ่งส่งผลให้เก็บข้อมูลได้ยาก  

5.2.2 ก่อนน าจิ๊กมาใช้งานควรเช็คสภาพของจิ๊กก่อนทุกครั้งเนื่องจากจิ๊กบางตัวใช้วัสดุที่เป็น

กระดาษ อาจมีการขาดหรือช ารุดได้
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