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บทคัดย่อ 

 การศึกษาวิจัยครัง้นีมี้วตัถุประสงค์ (1)  เพ่ือศึกษาปัจจยัการผลิตและประสิทธิภาพการ
ผลิตชดุหมีทนไฟ (2)  เพ่ือศึกษาการจดัสมดลุสายการผลิตชดุหมีทนไฟ  3  รูปแบบ  และ (3) เพ่ือ
เปรียบเทียบประสิทธิภาพรูปแบบการผลิตชุดหมีทนไฟ โดยกลุ่มตัวอย่างท่ีใช้ในการวิจัยคือ 
พนกังานเย็บของบริษัทครีเอทีฟ โพลิเมอร์ส จ ากดั จ านวน 90 คน เคร่ืองมือท่ีใช้ในการเก็บรวบรวม
ข้อมลู คือ แบบฟอร์มท่ีใช้ในการบนัทกึข้อมลู ประกอบไปด้วย ช่ือกระบวนการผลิต วนัเดือนปี ท่ีท า
การเก็บบนัทกึเวลา ล าดบัขัน้ตอนกระบวนการผลิต เวลาปกติในการท างานก่อนน ามารวมกบัเวลา
เผ่ือ และเวลามาตรฐาน จากนัน้ท าการวางผงัจกัร และท าการทดสอบการผลิตจากการจดัสมดลุ
สายการผลิตชดุหมีทนไฟทัง้ 3 รูปแบบ แล้วท าการบนัทกึข้อมลู จากนัน้ใช้ส าเร็จรูปมาใช้ในการหา
คา่เฉล่ียและสว่นเบี่ยงเบนมาตรฐาน 

ผลการศกึษาพบวา่ การปรับปรุงสายการผลิตทัง้ 3 รูปแบบ ซึง่ได้จากการเปรียบเทียบ
ข้อมลูของการจดัสมดลุสายการผลิตเพ่ือท าการวิเคราะห์วา่ประสิทธิภาพของสายการผลิตแตล่ะแบบ 
สามารถสรุปได้วา่ ชดุหมีแบบ C มีประสิทธิภาพของสายการผลิตเพิ่มขึน้จากการผลิตแบบเดมิสงู
ท่ีสดุคิดเป็นร้อยละ 74.05 รองลงมาเป็นชดุหมีแบบ B ซึง่มีประสิทธิภาพของสายการผลิตเพิ่มขึน้
จากการผลิตแบบเดมิสงูท่ีสดุคิดเป็นร้อยละ 57.51 และล าดบัท้ายสดุคือชดุหมีแบบ A ซึง่มี
ประสิทธิภาพของสายการผลิตเพิ่มขึน้จากการผลิตแบบเดิมสงูท่ีสดุคิดเป็นร้อยละ 48.53  

ทัง้นีใ้นกระบวนการผลิตชดุหมีทนไฟของบริษัท ครีเอทีฟโพลิเมอร์ส จ ากดั ควรน ารูปแบบ
การผลิตชุดหมีแบบ C มาใช้ในการปรับปรุงประสิทธิภาพการผลิต เน่ืองจากตามท่ีปรากฏในผล
การทดสอบ ชุดหมีแบบ C อยู่ในเกณฑ์ท่ีดีท่ีสุดสามารถยอมรับได้ โดยมีขัน้ตอนในการผลิต
ทัง้หมดน้อยท่ีสุด เป็นจ านวน 110 ขัน้ตอน และใช้เวลาในการผลิตต่อ 1 ชุดน้อยท่ีสุดเท่ากับ 
177.41 นาที โดยมีก าลังการผลิตอยู่ท่ี 30 คน และใช้เคร่ืองจักรทัง้สิน้จ านวน 27 เคร่ือง และใน
ส่วนของค่าของเสียของสายการผลิตทัง้ 3 รูปแบบ ได้แก่ ชุดหมีแบบ A ชดุหมีแบบ B และ ชดุหมี
แบบ C ท่ีตัง้เป้าไว้ไม่เกินร้อยละ 20 โดยวดัจากการท างาน 8 ชัว่โมง โดยชุดหมีแบบ C มีค่าของ
เสียน้อยท่ีสดุ อยูท่ี่ร้อยละ 6.17 โดยการท างานท่ียงัมีคา่ของเสียเกินท่ีก าหนดเป็นสว่นการผลิตท่ีไม่
แตกตา่งกนัจงึไมมี่ผลในการน ามาตดัสินใจเลือกใช้รูปแบบการปรับปรุงประสิทธิภาพการผลิต  
 
ค าส าคัญ : การปรับปรุงประสิทธิภาพ,ชดุหมีทนไฟ 
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ABSTRACT 

The purpose of this research were to 1) study the production factors and efficiency 
of fireproof suit; 2) analyze the three line balancing models of fireproof suit; and 3) make 
comparison of production efficiency for fireproof suit’s manufacturing processes. A group of 
representative sample for assessments is 90 dressmakers of Creative Polymers Co., Ltd. 
The used tool for collecting data is the data recoding form, consisting of production process 
list, data recording date, processing operation, and duration of processing. Accordingly put 
the sewing line layout and make production test with the three line balancing models of 
fireproof suit, then record all data and entry all data to SPSS program to average statistics 
on percentage and standard deviation. 

The research showed that the improvement of the three line processing models of 
fireproof suit, comparing to the data of the three line balancing models are identified that C 
model increased from traditional production system 74.05  percentage, B model increased 
from traditional production system 57.51 percentage, then A model increased from 
traditional production system 48.53  percentage.  

The result showed that the fireproof suit’s production processing of Creative 
Polymers Co., Ltd. ought to take the C model, in order to fasten production process and 
augment better quality. A minimum process of producing is amount of 110 steps with less 
time per one unit; minimum 177.41 minutes; with 30 workers; and 27 machines.  The waste 
product of the three line processing models: A, B, and C model; not over 20 percentage 
during 8 hours of working. It shows that the c model has the least of waste product. The 
over operation that product has not much wasted, not include in choosing the model for 
improving production efficiency and C model  

 

Keywords : Production efficiency, fireproof suit 
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บทที่ 1 
 

บทน ำ 
 

1.1  ควำมเป็นมำและควำมส ำคัญของปัญหำ 

 อุตสาหกรรมสิ่งทอและเคร่ืองนุ่งห่ม  มีความส าคญัต่อระบบเศรษฐกิจของประเทศไทย  
และมีบทบาทอย่างมากในการสร้างงาน  สร้างรายได้ให้กบัคนไทย  แตอ่ตุสาหกรรมสิ่งทอเก่ียวกบั
เส้นใยประดิษฐ์ของประเทศไทยมีการแข่งขนัสูงมาก ทัง้ในตลาดอาเซียน และประเทศเพ่ือนบ้าน  
ปัจจุบนัจ านวนผู้ประกอบการในอุตสาหกรรมสิ่งทอและเคร่ืองนุ่งห่มมีอยู่ประมาณ  163,827 ราย 
ทั่วประเทศ โดยมีสัด ส่วนของผู้ ประกอบการในระดับ SME มากถึง 163,500 ราย หรือคิดเป็น    
ร้อยละ 99.8 ก่อให้เกิด ปริมาณการจ้างงานสูงถึง  666,092 คน หรือ คิดเป็นร้อยละ  66.6 แต่
สามารถสร้างมูลค่าเพิ่มได้เพียงร้อยละ  31.2 หรือคิดเป็นมูลค่าประมาณ  7.8 หม่ืนล้านบาท 
ในขณะท่ีผู้ประกอบการขนาดใหญ่ซึ่งมีเพียง 327 ราย หรือเพียงร้อยละ 0.2 กลับสามารถสร้าง
มลูคา่เพิ่มได้กว่า 1.6 แสนล้านบาท   (การดี และภูมิพร, 2555)  อตุสาหกรรมสิ่งทอประเภทเส้นใย
ประดิษฐ์ของประเทศไทยได้เปรียบกว่าประเทศอ่ืนๆในเขตภูมิภาคอาเซียน ทัง้ทางด้านภูมิศาสร์ 
แรงงาน เทคโนโลยี และนวตักรรม การท่ีประเทศไทยมีนวตักรรมในส่วนของกรรมวิธีและขัน้ตอน
การผลิตเส้นใยประดิษฐ์ท่ีแปลกใหม่ และมีมาตรฐาน ส่งผลให้ผลิตภัณฑ์มีความแตกต่างจาก
ประเทศอ่ืนจนเป็นท่ียอมรับและได้รับความนิยม ท าให้สามารถยึดสัดส่วนการส่งออกการตลาด
ทางด้านสิ่งทอ มากกวา่ประเทศอ่ืนๆ ในภมูิภาคอาเซียนได้ (เศรษฐกิจระหว่างประเทศของไทย, 2558) 

ชดุหมีทนไฟเป็นเคร่ืองนุง่หม่ท่ีมีความส าคญัและจ าเป็นอยา่งมาก ชดุมีลกัษณะตวัเสือ้และ
กางเกงเย็บติดกนั ใส่เพ่ือป้องกันความร้อนจากเปลวไฟและการเผาไหม้เพราะผลิตจากผ้าฝา้ยท่ีมี
การเคลือบสารเคมี ถกูออกแบบมาเพ่ือการสวมใส่ในพืน้ท่ี ซึ่งมีความเป็นไปได้ท่ีจะสมัผสัความร้อน
และเปลวไฟ ซึ่งแตกตา่งจากเสือ้ผ้าท่ีใส่ท างานทัว่ไปจะลกุติดไฟได้ง่ายและไหม้ตอ่เน่ืองเม่ือสัมผสั
กบัความร้อน เปลวไฟ สะเก็ดไฟอาร์ค ฯลฯ ในตรงกนัข้ามเสือ้ผ้าปอ้งกนัไฟสามารถต้านทานการลกุ
ติดไฟและยับยัง้การไหม้ลุกลาม  ท าให้ผู้สวมใส่รอดพ้นจากการสมัผัสความร้อนในระยะประชิด
และไม่ถูกเผาจนได้รับบาดเจ็บสาหัส  นอกจากนีชุ้ดหมีทนไฟยังมีคุณสมบัติในการดับไฟด้วย
ตนเองได้    (Self-extinguish) โดยเกือบจะทนัทีท่ีผ้าโดนไฟ ไฟจะไม่สามารถลกุไหม้ไปตอ่อีกได้ ซึ่ง
ระยะเวลาท่ีผิวหนงัของผู้สวมใส่จะสมัผสัความร้อนหรือเปลวไฟ  มีแนวโน้มลดลงและโอกาสท่ีถูก
เผาไหม้จนบาดเจ็บรุนแรงเหลือน้อยหรือไม่มีเลย  ยิ่งไปกว่านัน้ เสือ้ผ้าป้องกันไฟยังมีความ
ต้านทานการแยกของเนือ้ผ้า ไม่หลอมละลายเป็นเนือ้เหลวหรือเป็นหยดเม่ือสัมผัสเปลวไฟและ
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สามารถคงรูปเป็นเช่นนัน้  ระหว่างผิวหนังของผู้ สวมใส่กับความร้อนได้ในช่วงเวลาท่ีเพลิงไหม้ มี
อณุหภมูิเพิ่มขึน้ถึงขีดสดุ (Randy, 2554) 
 บริษัทครีเอทีฟ โพลิเมอร์สเป็นบริษัทในเครือของ Innovation Group (Thailand) Ltd.   
เป็นบริษัทหลักในการท าธุรกิจน าเข้าวตัถุดิบจากต่างประเทศ ประเภทยางสังเคราะห์ เม็ดพลาสติก 
สารต่อเติม วตัถุดิบเสริมแรง และสารเคมีท่ีเก่ียวกบัอตุสาหกรรมท่ีมีการใช้วสัดใุนกลุ่มของพอลิเมอร์ 
ซึ่งบริษัท  ครีเอทีฟ โพลิเมอร์ส จ ากดั เป็นบริษัทท่ีอยู่ในส่วนของการด าเนินการผลิตชดุหมีทนไฟ เป็น
บริษัทท่ีประกอบธุรกิจเก่ียวกับโรงงานตดัเย็บเสือ้ผ้า โดยการท างานของบริษัทมีความเก่ียวข้อง
โดยตรงกับการผลิตชุดหมีทนไฟ  (อินโนเวชั่นสมัพันธ์, 2558) ปัจจุบนัพบว่าการแข่งขนัทางด้าน
เศรษฐกิจนัน้มีมากขึน้อย่างต่อเน่ือง แต่ละอุตสาหกรรมการผลิตจึงต้องหากลยุทธ์ต่างๆท่ีท าให้
องค์กรของตนเองสามารถอยู่รอด และน าหน้าคู่แข่งขนัในอุตสาหกรรมเดียวกันได้  โดยปกติแล้ว
อุตสาหกรรมการผลิตจะเน้นในเร่ืองของกลยุทธ์ต้นทุนต ่า   นั่นหมายความว่าธุรกิจจะต้องมี
เปา้หมายหลกัท่ีส าคญั คือการใช้ต้นทุนและเวลาท่ีต ่าท่ีสดุในการผลิต ในขณะเดียวกนั ผลิตภัณฑ์
จะต้องคงไว้ซึง่คณุภาพท่ีดีท่ีสดุ  ดงันัน้การปรับปรุงประสิทธิภาพการผลิตเป็นสิ่งท่ีส าคญัท่ีสดุอยา่งหนึ่ง 
ท่ีจะท าให้องค์กรสามารถผลิตสินค้าได้ตามท่ีลูกค้าต้องการในอุตสาหกรรมการผลิตชุดหมีทนไฟ  
ทางด้านธุรกิจเองจึงต้องพยายามหาวิธีการเพิ่มประสิทธิภาพโดยการปรับปรุงประสิทธิภาพการ
ผลติให้สามารถแขง่ขนักบัคูแ่ขง่ในอตุสาหกรรมเดียวกนัได้ ซึ่งจากการศึกษาทางด้านเทคโนโลยี
เสือ้ผ้าท าให้เล็งเห็นว่า ในการศึกษาวิธีการผลิตชุดหมีทนไฟ ได้ศึกษาข้อมูลจากทางบริษัท ครีเอทีฟ 
โพลิเมอร์ส และพบว่าสินค้าของบริษัทเป็นสินค้าท่ีเน้นกลุ่มลกูค้าเปา้หมายท่ีต้องการผ้าท่ีมีคณุสมบตัิ
พิเศษเหมาะกับการใช้งานในสภาวะรุนแรง เช่น งานท่ีมีอณุหภูมิสงู ความดนัสงู ทนไฟ กนับาด  เป็น
ต้น  การผลิตชดุทนไฟจึงเกิดขึน้  เพ่ือท่ีจะรองรับกลุ่มลูกค้าในด้านอุตสาหกรรม  ปิโตรเคมี และแท่น
ขดุเจาะส ารวจ  ท่ีต้องการชดุทนไฟ ทนความร้อน หรือชดุ Safety โดยผ่านกรรมวิธีการผลิตแบบพิเศษ
ซึง่น าผ้าฝา้ย  มาผา่นกระบวนการเคลือบสารเคมีชนิดพิเศษ ท่ีท าให้สามารถปอ้งกนัการถกูเผาไหม้ได้ดี
มีประสิทธิภาพการป้องกันความร้อนได้อย่างถาวร โดยท่ีเส้นใยจะมาสามารถสลายโดยการซักล้าง
หรือการสวมใส่นานๆ  ยังช่วยป้องกันความร้อนจากเปลวไฟและทนต่อการขัดสีการฉีกขาดได้เป็น
อยา่งดีเย่ียม 

ปัจจบุนับริษัท  ครีเอทีฟ โพลิเมอร์ส จ ากดัเป็นท่ีรู้จกัของกลุ่มลกูค้าอย่างแพร่หลายในวงการ
อุตสาหกรรม ปิโตรเคมี และมีการสั่งผลิตชุดหมีทนไฟเข้ามาเป็นจ านวนมาก ส่งผลให้ไม่สามารถท า
การผลิตชุดหมีทนไฟ  ได้ทนักับจ านวนความต้องการของลูกค้า  เพราะการผลิตนัน้ยงัเป็นการผลิตท่ี
ไม่เป็นระบบและไม่มีประสิทธิภาพเท่าท่ีควร  โดยการผลิตเป็นแบบดัง้เดิม (Traditional) ซึ่งระบบ    
การเย็บแบบนีมี้มานานหลายสิบปี โดยพนักงานหนึ่งคนต้องผลิตชุดหมีทนไฟหนึ่งตวั นัน้หมายถึง
พนกังานหนึ่งคนจะต้องผลิตทกุขัน้ตอน จนกระทัง่ส าเร็จเป็นชดุหมีทนไฟหนึง่ตวั จึงท าให้ไม่มีการไหล
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ของงานตามระบบ ส่งผลให้ชิน้งานส าเร็จแตล่ะวนัไม่เป็นไปตามเป้าหมาย ก่อให้เกิดปัญหาการผลิต
ชุดหมีทนไฟ ไม่ตรงตามเวลาท่ีลูกค้าก าหนดส่งมอบ ท าให้ส่งผลเสียต่อบริษัทเป็นอย่างมากในเร่ือง
ของความเช่ือถือทางธุรกิจและความสามารถในการผลิต ซึง่อาจสง่ผลตอ่ภาพลกัษณ์ขององค์กรได้ 
 จากความส าคัญของปัญหาท่ีเกิดขึน้  ผู้ ศึกษาจึงได้เล็งเห็นถึงปัญหาของการผลิต             
จึงเลือกสายการผลิตชุดหมีทนไฟท่ีมีจ านวนการผลิตมาก มาท าการปรับปรุงประสิทธิภาพ
สายการผลิต  ส าหรับการปรับปรุงประสิทธิภาพสายการผลิตนัน้  สามารถท าได้หลายวิธี              
แต่ในการศึกษาครัง้นี  ้ ผู้ ศึกษาได้เลือกใช้แนวคิดการจัดสมดุลสายการผลิตมาปรับปรุง
ประสิทธิภาพการผลิตชดุหมีทนไฟ  เน่ืองจากการจดัสมดลุการผลิตเหมาะสมกับการผลิตสินค้าท่ีมี
ปริมาณมากและคอ่นข้างสม ่าเสมอ  ต าแหนง่ขัน้ตอนการท างานสว่นใหญ่  จะถกูก าหนดไว้แน่นอน
ตามล าดบัขัน้เป็นสายการผลิต ซึ่งตรงตามลกัษณะของสายการผลิตชดุหมีทนไฟโดยประสิทธิภาพ
ของสายการผลิตจะพิจารณาจากเวลาการรอคอยท่ีลดลง  และผลผลิตตอ่ชัว่โมงท่ีเพิ่มขึน้ 
 
1.2  วัตถุประสงค์ 
 1.2.1  เพ่ือศกึษาปัจจยัการผลิตท่ีมีผลตอ่ประสิทธิภาพการผลิตชดุหมีทนไฟ 
 1.2.2  การจดัสมดลุสายการผลิตชดุหมีทนไฟ 3  รูปแบบ  
 1.2.3  เพ่ือเปรียบเทียบประสิทธิภาพรูปแบบการผลิตชดุหมีทนไฟ 
 
1.3 ขอบเขตของกำรวิจัย 
 1.3.1  ขอบเขตด้านเนือ้หาศึกษาการจดัสมดลุสายการผลิตชุดหมีทนไฟจากรูปแบบการ
ผลิตแบบเดมิ มาปรับปรุงเป็น 3 รูปแบบ คือ  A  B และ C  
 1.3.2  ขอบเขตด้านประชากรผู้ วิจยัก าหนดประชากรคือพนักงานแผนกเย็บชุดหมีทนไฟ
จ านวน  90  คน 

 1.3.3  ขอบเขตด้านตวัแปร 

  1.3.3.1  ตวัแปรต้นคือปัจจัยท่ีใช้ในการจัดสมดุลสายการผลิตของชุดหมีทนไฟ  
ทัง้ 4 ด้านได้แก่ปัจจยัการผลิตด้านคน  เคร่ืองจกัร  วตัถดุบิ และวิธีการผลิต 
  1.3.3.2  ตวัแปรตามคือการจดัสมดุลสายการผลิตท่ีดีท่ีสุดมาปรับปรุงประสิทธิภาพ 
สายการผลิตชดุหมีทนไฟ 
 1.3.4  ขอบเขตด้านพืน้ท่ีศกึษาเฉพาะแผนกเย็บชดุหมีทนไฟของบริษัท ครีเอทีฟ โพลิเมอร์สท่ี
ตัง้อยูใ่นเขตพืน้ท่ีกรุงเทพมหานคร 

 1.3.5  ขอบเขตด้านเวลาการวิจยัครัง้นีไ้ด้ด าเนินการวิจยัในระหว่างเดือน มิถนุายน พ.ศ. 
2556 ถึงเดือนกมุภาพนัธ์ พ.ศ. 2557  
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1.4  นิยำมศัพท์เฉพำะ 
 ชดุหมีทนไฟ หมายถึง ชุดท่ีมีตวัเสือ้และกางเกงเย็บติดกัน ใส่เพ่ือป้องกันความร้อนจาก
เปลวไฟและการเผาไหม้เพราะผลิตจากผ้าฝา้ยท่ีมีการเคลือบสารเคมีแล้ว 
 ปัจจยัการผลิต หมายถึง  คณุลกัษณะขององค์ประกอบท่ีมีความส าคญัตอ่การผลิตชดุหมี
ทนไฟ มี 4 คือ ปัจจยัการผลิตด้านคน  เคร่ืองจกัร  วตัถดุบิ และวิธีการผลิต 
 การปรับปรุงประสิทธิภาพการผลิต หมายถึง การพฒันาหรือก าหนดหาวิธีการใหม่ ๆ มา
ด าเนินการปรับปรุงงานรวมถึงสภาพการท างานและกระบวนการท างาน เพ่ือลดความผันแปรท่ี
เกิดขึน้จากสาเหตุต่าง ๆ ในกระบวนการผลิตโดยองค์การจัดเตรียมความพร้อมทัง้ท่ีใช้ในการ
ปฏิบตังิานและใช้ในการปอ้งกนัให้ได้มาตรฐานตามเปา้หมายท่ีก าหนดไว้ 
 สถานีงาน หมายถึง  จดุปฎิบตังิานประจ าเพ่ือผลิตชิน้งานออกมาให้เสร็จสมบรูณ์ 
 การจดัสมดลุสายการผลิต (Line  Balancing)  หมายถึง การจดัการกระบวนการผลิตและ
ล าดับงานให้กับสถานีงานต่างๆในโรงงานท่ีมีการผลิตต่อเน่ืองกันไปตลอดสายการผลิต  โดย
พยายามท าให้ภาระงานในแตล่ะสถานีงานมีความสมดลุกนั เพ่ือเพิ่มประสิทธิภาพในการผลิต และ
ลดความสญูเปลา่ท่ีเกิดขึน้จากการผลิตนัน้ๆ 
 
1.5  ประโยชน์ที่จะได้รับ 
 1.5.1  เป็นแนวทางในการจดัสมดลุสายการผลิตชดุหมีทนไฟได้ทัง้ 3 รูปแบบ 
 1.5.2  การจัดสมดุลสายการผลิตท่ีมีประสิทธิภาพสูงสุดสามารถน าไปใช้ในการผลิต      
ชดุหมีทนไฟของ บริษัท ครีเอทีฟ โพลิเมอร์สได้ 
 1.5.3  สามารถปรับปรุงประสิทธิภาพการท างานของพนกังานให้การผลิตงานตามล าดบั
ขัน้ตอนอยา่งตอ่เน่ืองได้ 

 1.5.4  สามารถปรับปรุงประสิทธิภาพการผลิตให้ดีขึน้จนสามารถผลิตชุดหมีทนไฟได้ใน
ปริมาณท่ีมากกวา่การผลิตแบบดัง้เดมิ 
 

 



บทที่ 2 
 

เอกสารและผลงานวจิัยที่เก่ียวข้อง 
 

 เอกสารและหลักการท่ีใช้ในการวิจยัในครัง้นีป้ระกอบด้วยทฤษฏีท่ีเก่ียวกับการปรับปรุง
ประสิทธิภาพการผลิตการจดัสมดลุสายการผลิตผู้วิจยัศกึษาค้นคว้ารวบรวมเอกสารและงานวิจยัท่ี
เก่ียวข้องน ามาใช้เป็นแนวทางการศกึษา ซึง่สามารถสรุปสาระส าคญัได้ดงัตอ่ไปนี ้

2.1  การผลิต 
2.2  ระบบการผลิต 
2.3  การเพิ่มประสิทธิภาพการผลิต 
2.4  การวางแผนการผลิต 
2.5  การวิเคราะห์ขัน้ตอนการเย็บ 
2.6  การผลิตชดุหมีทนไฟ 
2.7  งานวิจยัท่ีเก่ียวข้อง 

2.1  การผลิต 

2.1.1 ความหมายของการผลิต 
พจนานุกรม ฉบบัราชบณัฑิตยสถาน พ.ศ. 2542 ได้ให้ความหมายของการผลิตไว้

ว่า  การผลิต (Production) หมายถึงการเปล่ียนแปลงปัจจยัต่างๆ (Inputs) หรือสิ่งต่างๆ ท่ีหน่วย
ผลิตซือ้ ท่ีเรียกว่า ปัจจัยการผลิต (Factors of Production)  ได้แก่ วัตถุดิบ แรงงาน และทุน ให้
เป็นผลผลิตตา่งๆ (Outputs) ตาท่ีต้องการ หรือสิ่งตา่งๆ ท่ีหน่วยผลิตขายออกไป โดยอาศยักรรมวิธี
และเทคโนโลยีตา่งๆ 

จักรกฤษณ์  ฮั่นยะลา (2552) กล่าวว่า การผลิต (Production) หมายถึง การน า
ปัจจัยหรือทรัพยากรการผลิตประเภทต่าง ๆ  (inputs) ใส่เข้าไปในกระบวนการผลิต เพ่ือให้ได้
ออกมาเป็นผลผลิต (output) สินค้าหรือบริการ 

2.1.2 ปัจจัยการผลิต 
2.1.2.1 ความหมายของปัจจยัการผลิต 

พลูพร  แสงบางปลา  (2542)  กลา่ววา่ปัจจยัการผลิต  คือทรัพยากรท่ีต้องใส่
เข้าโรงงานเพ่ือผา่นกระบวนการผลิต  สิ่งท่ีได้คือ  สินค้าหรือผลผลิต 
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จ าลักษณ์   ขุนพลแก้ว และคณะ.  (2544) ได้กล่าวว่า ปัจจัยการผลิต
หมายถึงทรัพยากรต่างๆท่ีจ าเป็นต้องใช้ในการผลิตสินค้าหรือบริการ   ซึ่งประกอบด้วย คน เงิน 
วตัถดุบิ เคร่ืองจกัร เทคโนโลยี ท่ีดิน อาคาร การบริหารจดัการ ตลอดจนสิ่งจ าเป็นตา่งๆ ท่ีต้องใช้ใน
การผลิตสินค้าหรือบริการ 

Harold Koontz และ Cyril O’Donnell (1982) ได้กล่าวไว้ว่า ปัจจัยการผลิต 
(factors of production) หมายถึงสิ่งต่างๆท่ีผู้ ผลิตน ามาผ่านกระบวนการผลิตขึน้เป็นสินค้าหรือ
บริการเพ่ือตอบสนองความต้องการของผู้บริโภค 

สรุปได้ว่า  ปัจจยัการผลิต  คือสิ่งต่างๆท่ีผู้ผลิตน ามาผ่านกระบวนการผลิต 
ขึน้เป็นสินค้าหรือบริการเพ่ือตอบสนองความต้องการของผู้บริโภค 

2.1.2.2  องค์ประกอบของปัจจยัการผลิต 
เสาวนิตย์  จนัทนโรจน์  (2540)   กล่าวถึงองค์ประกอบส าคญัของปัจจยั  ท่ี

ใช้ในการผลิตว่าได้แก่  วัตถุดิบ (Materials)  แรงงาน (Man) เงินทุน (Money) เคร่ืองจักรและ
อปุกรณ์ (Machines)  การจดัการ  (Management)  และขา่วสารและข้อมลูตา่งๆ (Information)   

สมใจ  ลักษณะ (2542)  กล่าวถึงองค์ประกอบส าคญัของปัจจยัผลิตได้แก่  
คน  เงิน  วตัถดุบิ  เคร่ืองจกัร  เทคโนโลยี  รวมถึงท่ีดนิและอาคาร 

ประภาอิทรสูตร (2557) กล่าวถึงองค์ประกอบส าคญัของปัจจยัการผลิต ว่า
สามารถแบง่ได้เป็น  5  ประเภท  ดงันี ้

1) ด้านแรงงาน เป็นปัจจยัส าคญัท่ีต้องพิจารณาในการเพิ่มผลผลิต   คง
ไม่มีสินค้าหรือบริการใด ๆ   ท่ีไม่ต้องเสียค่าใช้จ่ายให้กับคนงาน    เพราะกิจการบางประเภทต้อง
ใช้แรงงานเป็นจ านวนมาก ทัง้นีปั้จจยัการผลิตด้านแรงงานจึงมีความส าคญัในการเพิ่มผลผลิตท่ี
ต้องการพิจารณาถึงจ านวนของพนกังาน เงินเดือน สวสัดกิาร และอ่ืน ๆ 

2)  ด้านทุน ในกิจการทางอุตสาหกรรมบางประเภทต้องใช้เงินทุนเป็น
จ านวนมากเพ่ือใช้ในการซือ้เคร่ืองจกัร วสัดอุปุกรณ์ท่ีดนิอาคารคา่เส่ือมต่าง ๆ  ดงันัน้การพิจารณา
ปัจจยัการผลิตด้านทนุจงึจ าเป็นท่ีต้องค านงึถึงด้วย 

3)  ด้านวัตถุดิบ วัตถุดิบจะถูกแปรรูปเป็นผลิตภัณฑ์ต่าง ๆ   เช่น การ
ผลิตกระดาษ การผลิตรถยนต์ เป็นต้น การท าให้ไมมี่ของเสียในระบบผลิตเลยหรือหากมีก็ให้มีของ
เสียน้อยท่ีสุดย่อมจะเป็นผลดี เพราะผลผลิตก็จะสูงขึน้และได้ใช้วัตถุดิบคุ้มค่าต่อเงินท่ีเสียไป 
ปัจจยัการผลิตด้านวตัถเุป็นปัจจยัท่ีต้องพยายามให้สญูเสียน้อยท่ีสดุท าให้เกิดประโยชน์มากท่ีสุด
ทัง้ด้านปริมาณ ราคา และจ านวนท่ีใช้ 
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4) ด้านพลงังาน   คา่ใช้จ่ายด้านพลงังานจะเก่ียวข้องกบัการด าเนินงาน
ของกิจกรรมทุกประเภทเสมอ    ปัจจยัการผลิตด้านพลังงานเช่นไฟฟ้าน า้ประปา น า้มันถ่านหิน 
ฯลฯซึ่งคา่ใช้จ่ายด้านพลงังานเหล่านีเ้ป็นจ านวนเงินท่ีสงูมากในแต่ละเดือนดงันัน้จึงควรพิจารณา
ให้ปัจจยัการผลิตด้านพลงังานให้คุ้มคา่และประหยดั 

5)  ด้านบริการ ปัจจัยการผลิตด้านบริการจะครอบคลุมค่าใช้จ่าย
ทางอ้อมทุกประเภทท่ีใช้ในการผลิตสินค้าและบริการรวมถึงค่าใช้จ่ายท่ีเป็นสวัสดิการส าหรับ
พนกังานด้วยเชน่  คา่โฆษณา คา่ประกนั เป็นต้น 

ทัง้นี ปั้จจัยในการผลิตทั ง้หมดจะน าไปใช้ในการค านวณวัดการเพิ่ ม
ผลผลิต   เพราะเม่ือเป้าหมายหรือผลผลิตท่ีต้องการแตกต่างกนั    ความต้องการปัจจยัการผลิตก็
ย่อมจะแตกตา่งกัน   หรืออาจจะมีเป้าหมายหรือผลผลิตเหมือนกันแต่ก็ยงัมีความต้องการปัจจยั
การผลิตแตกตา่งกนัได้ 

วนัชยั  วิจิรวานิช .   (2539) กล่าวถึงการผลิตอะไรก็ตาม   จ าเป็นต้องมีสิ่ง
ตา่งๆเข้ามาเป็นปัจจยั   ปัจจยัท่ีจ าเป็นได้แก่สิ่งต่อไปนีค้น (Man)วสัด ุ(Materials) เงิน  (Money) 
เคร่ืองจกัร  (Machine) และขา่วสาร  (Information) 

วรพล  พนมพรสวุรรณ.  (2543) กลา่วถึงองค์ประกอบส าคญัของปัจจยัการ
ผลิตในความหมายทางเศรษฐศาสตร์ วา่สามารถแบง่ปัจจยัการผลิตเป็น 4 ประเภท ดงันี ้

1) ท่ีดิน (Land) ซึ่งใช้เป็นท่ีของอาคารโรงงานท่ีท าการผลิต รวมถึง
ทรัพยากรท่ีอยูใ่นดนิ โดยผลตอบแทนของท่ีดนิได้แก่คา่เชา่ (Rent)  

2)  แรงงาน (Labour) หมายถึง ความคิดและก าลังกายของมนุษย์ได้
น าไปใช้ในการผลิต โดยมีผลตอบแทนคือคา่จ้าง (Wage or Salary)  

3)  ทุน  ( Capital) ในความหมายทางเศรษฐศาสต ร์  หมายถึ ง 
สิ่งก่อสร้าง และเคร่ืองจกัรเคร่ืองมือท่ีใช้ในการผลิต นอกจากนีท้นุยงัแบง่ออกเป็น 2 ประเภท คือ 

3.1)  เงินทุน (Money Capital) หมายถึงปริมาณเงินตราท่ีเจ้าของ
เงินน าไปซือ้วตัถดุบิ จา่ยคา่จ้าง คา่เชา่ และดอกเบีย้ 

3.2) สินค้าประเภททุน (Capital Goods) หมายถึง สิ่ งก่อสร้าง 
รวมถึงเคร่ืองมือเคร่ืองจกัรท่ีใช้ในการผลิตเป็นต้น ผลตอบแทนจากเงินทนุ คือดอกเบีย้ (Interest)  

4)  ผู้ประกอบการ (Entrepreneurship) หมายถึง บุคคลท่ีสามารถน า
ปัจจยัการผลิตต่าง ๆมาด าเนินการผลิตให้มีประสิทธิภาพท่ีสุด โดยอาศยัหลกัการบริหารท่ีดีการ
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ตดัสินใจจากข้อมูลหรือจากเกณฑ์มาตรฐานอย่างรอบคอบ รวมถึงความรับผิดชอบผลตอบแทน 
คือก าไร (Profit)  

พลพร  แสงบางปลา (2546) ได้กล่าวถึง ปัจจัย (ทรัพยากร)ท่ีต้องใส่เข้า 
โรงงานจัด เป็น   Input  ประกอบ ด้วย  4 ms  คื อคน  (Man)วัตถุดิบ  (Material)เค ร่ืองมื อ 
(Machine)และวิธีการ (Method) 

ศรีกาญจนา  พลอาสา (2546)  ได้กล่าวถึงปัจจยัในการบริการงานพืน้ฐาน4 
ประการ  คือ คน (Man)วตัถดุบิ (Material)วิธีฏิบตังิาน (Method)และเงิน (Money) 

Harold Koontz และ Cyril O’Donnell (1982)กล่าวถึงองค์ประกอบส าคัญ
ของปัจจยัการผลิตในทางเศรษฐศาสตร์ วา่สามารถแบง่ปัจจยัการผลิตออกเป็น 4 ชนิด ดงันี ้

1)  ท่ีดิน (land) ซึ่งรวมถึงทรัพยากรธรรมชาติทกุประเภท ได้แก่ ท่ีดนิป่า
ไม้น า้ แร่ธาต ุฯลฯทัง้ท่ีอยู่บนดินและอยู่ใต้ดินท่ีดินมีลกัษณะท่ีต่างไปจากปัจจยัการผลิตอ่ืนๆ คือ
เป็นสิ่งท่ีเกิดขึน้เองตามธรรมชาต ิเคล่ือนย้ายไมไ่ด้มีปริมาณจ ากดั 

2)  แรงงาน (labor) หรือทรัพยากรมนุษย์หมายถึงผู้ ท่ีท างานให้เกิด
ประโยชน์ทางเศรษฐกิจในการผลิตสินค้าหรือบริการโดยอาศยัทัง้ก าลงัแรงกายและก าลงัความคิด
แต่ไม่รวมในด้านของความสามารถในการประกอบการของแต่ละบุคคลในทางเศรษฐศาสตร์การ
ใช้แรงงานจะต้องเป็นการใช้แรงงานท่ีได้รับค่าตอบแทนเป็นตวัเงินหรือสิ่งของอย่างใดอย่างหนึ่ง
เท่านัน้ส่วนแรงงานท่ีไม่ได้รับผลตอบแทนจะไม่ถือว่าเป็นแรงงานตามความหมายนีแ้รงงานหรือท่ี
นิยมเรียกกนัว่าก าลงัแรงงาน (labor force) ในอีกความหมายหนึ่งก็คือกลุ่มคนท่ีอยู่ในวยัท างานท่ี
มีอายุตัง้แต่ 11 ปีขึน้ไป ซึ่งพร้อมและเต็มใจท่ีจะท างานไม่ว่าจะมีงานให้ท าหรือไม่ก็ตามแบ่ง
ออกเป็นแรงงานท่ีมีทักษะ (skilled labor) ซึ่งเป็นแรงงานท่ีได้รับการฝึกฝนอบรมมาเป็นอย่างดี 
เช่น แพทย์วิศวกรสถาปนิก ฯลฯ กับ แรงงานท่ีไม่มีทกัษะ (unskilled labor) ซึ่งเป็นแรงงานท่ีไม่ได้
รับการฝึกฝนอบรมมาก่อนส่วนใหญ่เป็นแรงงานท่ีใช้ก าลังกายเป็นหลัก เช่น กรรมกรแบกหาม
คนงานรับจ้างทัว่ไป ฯลฯ 

3)  ทุน (capital) คือสิ่งท่ีมนุษย์สร้างขึน้มาเพ่ือใช้อ านวยความสะดวก
ในกระบวนการผลิตสินค้าและบริการ หรือทุนคือการสะสมสินค้าในรูปของเคร่ืองจักรเคร่ืองมือ
อปุกรณ์การผลิตตา่งๆทนุในทางเศรษฐศาสตร์จะหมายถึงสินค้าประเภททนุซึ่งจดัเป็นทนุท่ีแท้จริง  
(real capital) โดยไม่นบัรวมเงินทุนซึ่งเป็นทุนท่ีเป็นตวัเงิน (money capital) เข้าไว้ในความหมาย
ดงักลา่ว โดยทัว่ไปทนุแบง่ออกเป็น 3 ประเภท คือ 
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3.1) ทุนถาวร (fixed capital) คืออุปกรณ์ การผลิต เค ร่ืองจักร
เคร่ืองมือท่ีมีความคงทน ถาวร มีอายกุารใช้งานยาวนาน เช่นโรงงาน ถนน สะพานทางรถไฟ เป็น
ต้น 

3.2) ทุนด าเนินงาน (working capital) คือทุนประเภทวตัถุดิบต่างๆ
ซึ่งมีอายุการใช้งานค่อนข้างสัน้เป็นสิ่งท่ีใช้แล้วหมดไป ต้องหามาทดแทนใหม่อยู่ตลอดเวลา เช่น
น า้มนั ไม้ยาง เหล็ก เป็นต้น บางครัง้เรียกทนุประเภทนีว้า่ทนุหมนุเวียน (circulating capital) 

3.3) ทุนสังคม (social capital) เป็นทุนท่ีไม่ได้ถูกน ามาใช้ในการ
ผลิตโดยตรงเป็นตวัช่วยเสริมให้การใช้ทุนทัง้สองประเภทข้างต้นเป็นไปอย่างมีประสิทธิภาพ เช่น
สวนสาธารณะ โรงเรียนโรงพยาบาล สนามกีฬาสระว่ายน า้เหล่านีล้้วนเป็นทุนของประเทศโดย
ส่วนรวมมีส่วนช่วยเพิ่มประสิทธิภาพการผลิตโดยอ้อม คือช่วยให้ความรู้การรักษาสขุภาพอนามยั
การพฒันาในเร่ืองของคณุภาพชีวิตของบคุคลท่ีอยูใ่นสงัคม 

4) ความสามารถในการประกอบการ (entrepreneurship) หมายถึง
ความสามารถในการด าเนินการวางแผนจดัการทางด้านธุรกิจการผลิตภายใต้ความเส่ียงในระดบั
ตา่งๆ ผู้ประกอบการ(entrepreneur) จะเป็นผู้รวบรวมปัจจยัการผลิตตา่งๆเพ่ือท าการผลิตขึน้เป็น
สินค้าหรือบริการและเป็นผู้ตดัสินใจเก่ียวกับปัญหาพืน้ฐานทางเศรษฐกิจว่าจะผลิตอะไรอย่างไร
และเพ่ือใคร 

สรุปว่าองค์ประกอบของปัจจยัการผลิต  ตามท่ีผู้ เช่ียวชาญและ  นกัวิชาการ
ได้น าเสนอไว้เป็นทิศทางเดียวกนัไว้ดงันัน้  คือ คนเงินทนุ เคร่ืองจกัร วตัถดุิบวิธีการผลิต และข้อมลู
ขา่วสาร 

นอกจากนี ้ในกรณีของคณุลกัษณะของปัจจยัการผลิต จากปัจจยัการผลิตท่ี
กลา่วมาแล้วแตล่ะปัจจยัควรมีคณุลกัษณะดงัท่ีผู้ เช่ียวชาญได้น าเสนอไว้ดงัตอ่ไปนี ้

วนัชยั  ริจิรวนิช  (2539)  กลา่วไว้ดงัตอ่ไปนี ้
1)  คน  ต้องมีความรู้ความเข้าใจในเร่ืองการผลิตเพราะสามารถท างาน

ท าการบริหารให้ส าเร็จลลุว่งไปได้ 
2)  เคร่ืองจกัรจะต้องสามารถช่วยแปรรูปวสัดวุตัถดุิบให้เป็นผลิตภณัฑ์

ท่ีได้จ านวนมากๆ 
3)  วัตถุดิบ วัสดุ  หากมีแหล่งวัตถุอยู่ใกล้ๆการผลิตจะช่วยในการลด

ต้นทุน  และหากมีวัสดุเป็นวัตถุดิบจ านวนเพียงพอย่อมได้เปรียบกล่าวคือจะช่วยลดต้นทุนแต่
วตัถดุบินัน้ต้องมีคณุภาพ 
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วุฒิพงษ์  ปะวะสาร, เจริญ สุนทราวาณิชย์ และ เจริญชัย โขมพัตราภรณ์.  
(2550)  ได้กล่าวว่า  คน  เงินทุน  เคร่ืองจกัร  วตัถุดิบ   วิธีการข้อมูลข่าวสารท่ีเป็นปัจจยัท่ีส าคญั
ท่ีสดุในการผลิตแตปั่จจยัมีข้อสงัเกตดงันี ้

1)  คน  คุณลักษณะของคนควรมี  2 ลักษณะ  คือทักษะพืน้ฐานท่ีไม่
ข้องเก่ียวข้องกบัวิชาชีพท่ีควรมีได้แก่ทกัษะการคดิอยา่งมีวิจารณญาณและสร้างสรรค์   ทกัษะการ
จดัการเวลา  จริยธรรมและความเป็นผู้น า  เป็นต้น  สว่นอีกทกัษะคือทกัษะทางด้านวิชาชีพ 

2)  เงินทุน   การบริหารกางเงินต้องสอดคล้องกับการผลิตหรือการ
ลงทนุใดๆจ าเป็นต้องมีการวางแผนทางการเงินเพ่ือชว่ยให้เกิดความคล่องตวัและมีความน่าเช่ือถือ
ในการด าเนินงาน 

3)  เค ร่ืองจักรคุณ ลักษณ ะของเค ร่ืองจัก ร คือ มีคุณ ภาพและ
ประสิทธิภาพท่ีเหมาะสมแก่การใช้งาน 

4)  วัตถุดิบคุณลักษณะของวัตถุดิบคือ มีคุณภาพสอดคล้องกับงานท่ี
ผลิต 

5)  วธีิการคณุลกัษณะของวิธีการคือ เป็นวิธีการท่ีมีคณุภาพกลา่วคือ
ถกูต้อง 

6)  ข้อมูลข่าวสารคุณลักษณะของข้อมูลข่าวสาร คือถูกต้องแม่นย า   
ทนัสมยั   มีความหลากหลายเพ่ือพิจารณาเปรียบเทียบมีแหลง่ยืนยนัและ ผา่นการวิเคราะห์แล้ว 

สถาบันเทคโนโลยีพระจอมเกล้าพระนครเหนือ (2545)  ได้กล่าวถึง
เคร่ืองจกัรและเทคโนโลยีท่ีทนัสมยัช่วยให้องค์กรเพิ่มผลผลิตโดยรวม  ส่วนอีกประการหนึ่ง  ท่ีควร
พิจารณา  คือ  พนกังาน  (คน) มีคณุลกัษณะท่ีควรพิจารณาดงันี ้

1)  มีทศันะคตท่ีิดีในการท างาน 
2)  มีความส านกึในการรับผิดชอบร่วมกนั 
3)  ให้ความร่วมมือตามแผนการปรับปรุงการเพิ่มผลผลิตของฝ่าย

บริหาร 
4)  เตม็ใจจะเสียสละ 
5)  พร้อมท่ีจะเรียนรู้ทกัษะใหม่ๆ และปรับปรุงตวัเองอยูเ่สมอ 
6)  เตม็ใจแลกเปล่ียนข้อมลูขา่วสาร 
7)  ท างานเป็นทีม 
8)  รู้จกัวางแผนลว่งหน้า 
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9)  ใช้เวลาให้เกิดคณุคา่สงูสดุ 
10)  ชว่ยท าการผลิตสินค้าและบริการท่ีคณุภาพสงู    

 
2.2   ระบบการผลิต 

นิพนัธ์  สิมะกรัย.  (2539) ได้กลา่วถึงระบบการผลิตว่าสามารถสรุปได้เป็น  2 กลุ่ม กลุ่มท่ี 
1 เป็นแบบดัง้เดิม  (Traditional)  ซึ่งใช้กันมาหลายสิบปีแล้ว  และก็ยังใช้กันอย่างแพร่หลายใน
ปัจจุบัน โดยทั่วไปแล้วการผลิตในกลุ่มแรกนีจ้ะเอือ้อ านวยต่อการผลิตเป็นจ านวนมาก(Mass  
Production)ต่อแบบ และไม่ค่อยจะมีการเปล่ียนผลิตภัณฑ์  กลุ่มท่ี 1 นีม้ักจะถูกเรียกคลุมไปว่า 
ระบบ progressive  Bundle  System (PBS)  กลุ่ม ท่ี  2  เป็นแบบใหม่ ท่ี เกิดขึน้ในช่วงระยะ
ทศวรรษนีเ้พ่ือตอบสนองภาวะความเปล่ียนแปลงในปัจจบุนั  เช่น  ผลิตจ านวนน้อยตอ่แบบ (Shot  
Run) มีการผลิตหลายรูปแบบของผลิตภัณฑ์ (Sever  Style) ภายในโรงงานเดียว  ใช้พนักงาน
น้อยลงเน่ืองจากประสบปัญหาขาดแคลนแรงงาน  ค าทัว่ไปท่ีใช้เรียกระบบการผลิตในกลุ่มท่ี  2 นี ้
คือ  Quick  Response  หรือการตอบสนองท่ีรวดเร็ว 

2.2.1  ระบบการผลิตแบบดัง้เดิม (Traditional  System) แบ่งเป็น 7 ระบบย่อยๆคือ 
2.2.1.1 ระบบการท าตลอดทัง้ตัว (Making Through)เป็นขัน้ตอนการเย็บท่ีใช้

พนกังานเย็บคนเดียวเย็บเสือ้ทกุขัน้ตอนจนส าเร็จเป็นตวั  คณุภาพของผลิตภัณฑ์ขึน้อยู่กับความ
ช านาญหรือทกัษะของผู้ เย็บ  ดงันัน้พนกังานเย็บจะต้องมีทกัษะในการเย็บสงู 

ข้อดี  -  ลงทนุน้อย 
  -  ง่ายตอ่การควบคมุและจดัการ 
  -  WIP (Work in Process) ต ่างานตอ่ชิน้เสร็จช้า 
  -  พนกังานมีความสามรถสงู 
 ข้อเสีย -  ต้องการพนกังานท่ีมีความสามารถเฉพาะตวัสงู  การฝึกฝนใช้

เวลานานส าหรับพนกังานใหม ่ท่ีไมมี่ประสบการณ์  ดงันัน้คา่ใช้จา่ยตอ่พนกังานจงึสงู 
  -  ผลผลิตต ่า 
  -  โดยเหตจุาก 2 ข้อข้างต้นต้นทนุของสินค้าจึงสงู 
  -  รักษามาตรฐานของสินค้าให้อยูใ่นระดบัเดียวกนัได้ยาก 

2.2.1.2  ระบบมดั  (Bundle  System)  เป็นระบบการผลิตท่ีใช้บตัรควบคมุงานในแต่
ละมดัโดยพนกังานเย็บ   ต้องเดินมารับงานเย็บในจดุของตนเอง  และเย็บงานในมดันัน้จนส าเร็จ  
แล้วจงึมดับตัรควบคมุงานตดิกบัมดังานก่อนน าสง่ให้หวัหน้าควบคมุงาน 



 
 
 

12 
 

 ข้อดี  -  เป็นระบบท่ีใช้อยู่ทัว่ไป  และสามารถท่ีจะพลิกแพลง  การจา่ย
งานให้กบัพนกังานเย็บได้สะดวก 

  -  การขาดงานไมท่ าให้เสียหายมาก 
  -  สามารถผลิตงานได้ทกุรูปแบบและทกุขนาด 
  -  สามารถผลิตในเวลาเดียวกนัหลายแบบ  และแม้กระทัง่สินค้า

ตา่งชนิดกนัโดยไมส่ญูเสียการควบคมุทัง้นี ้ เพราะมดังานมีบตัรคมุในแตล่ะขัน้ตอนการผลิต 
  -  สามารถพัฒนาไปเป็นแบบจัดส่งงานผลิตแบบจัดล าดับ

ขัน้ตอนของสายการผลิตหรือวางจกัรตามสะดวกก็ได้  
  -  สามารถสง่งานไปด้านหน้าหรือด้านข้างได้   
  -  จดัระบบการจา่ยรายชิน้  (Piece-Rate) ได้ง่าย  
 ข้อเสีย -  ผลิตได้ช้า เพราะพนกังานเย็บต้องเสียเวลาในการเดินรับ-สง่ มดังาน 
  -ควบคมุ WIP ยาก เพราะถกูบดบงัอยูใ่นสว่นรับ-จา่ยงาน 
  -หากมีชิน้งานหลงหายไป จะท าให้เกิดปัญหามาก 
 

 
  

ภาพ 2.1 ระบบมดั 
ที่มา: นิพนัธ์  (2539) 
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2.2.1.3  ระบบมัดก้าวหน้า(progressive  Bundle  System) สามารถเรียกย่อๆ ว่า 
PBS  ซึ่งพัฒนามาจากระบบมัด เป็นการผลิตท่ีก าหนดให้จ านวน  1มัด (Bundle) เป็นหนึ่ง
หน่วยงานแต่ต่างจากระบบมัดในลักษณะท่ีพนักงานเย็บไม่ต้องไปรับ และส่งงาน โดยจัดให้มี
พนกังานอ่ืนคอยปอ้นงานให้จากจดุหนึง่ไปยงัอีกจดุหนึ่ง ซึง่ในระบบนีจ้ะท างานได้ง่าย และสะดวก
ขึน้หากจดัสายการผลิตให้อยู่ในรูปแบบตอ่เน่ืองกนั  ถ้าหากชิน้งานท่ีท ามีขนาดใหญ่มีน า้หนกัมาก
อาจใช้กระบะเคล่ือนท่ี (Truck)  ชว่ยพกัและล าเลียงชิน้งานการผลิตแบบมดัก้าวหน้าแบง่ออกเป็น 
2 ระบบ ระบบแบบไมต่อ่เน่ือง และ ระบบตอ่เน่ือง  

1)  ระบบแบบไม่ตอ่เน่ืองในการวางผงั และการวางจกัรไม่อยู่ในลกัษณะท่ี
เป็นขัน้ตอนตอ่เน่ือง ดงันัน้จึงอาศยัพนกังานทัว่ไปจดัสง่งานตอ่ 

ข้อดี -  ใช้พนักงานท่ีมีประสิทธิภาพสูง (Sewing  Time& 
Idle Time) 

  -  ตรวจขัน้ตอนของแตล่ะคนง่าย สามารถจดัการจา่ยเงิน
แบบรายชิน้ได้ 

  -  สามารถผลิตชิน้งานท่ีมีขนาดใหญ่ได้ 
  -  สามารถใช้คนงาน  Semi – Skill  ได้ 
 ข้อเสีย -  ไม่เหมาะกับงานท่ีเปล่ียนแปลงรูปแบบบ่อย  หรือ  

จ านวนงานตอ่แบบน้อย 
  -  WIP  คอ่นข้างสงู 
  -  ยากตอ่การสง่ตอ่ชิน้งาน 
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ภาพ 2.2 ระบบมดัก้าวหน้าแบบไมต่อ่เน่ืองในการวางผงั 
ที่มา: นิพนัธ์  (2539) 

2)  ระบบตอ่เน่ือง  พนกังานเย็บรับงานเป็นมดั  จากการส่งของพนกังานท่ี
เย็บขัน้ตอนก่อนหน้านีโ้ดยอาจรับจากโต๊ะ  หรือกระบะใกล้ตวั  (แก้มัด -เย็บ-มัดใหม่) แล้วผลัก 
หรือ  ส่งตอ่ให้พนกังานท่ีท าขัน้ตอนต่อไปโดยให้พนกังานต่อไปเห็น และรับได้โดยสะดวกถ้ามดัมี
ขนาดใหญ่  หรือระยะหา่งของพนกังานเย็บมีมากก็ใช้พนกังานทัว่ไปจดัสง่งานตอ่ 

ข้อดี -  ใช้พนักงานท่ีมีประสิทธิภาพสูง (Sewing  Time& 
Idle Time) 
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  -  ตรวจขัน้ตอนของแตล่ะคนง่าย สามารถจดัการจา่ยเงิน
แบบรายชิน้ได้ 

  -  เป็นระบบท่ีจัดการได้ง่าย  และ การขาดงานมาก่อ
ปัญหาใหญ่ 

  -  สามารถใช้คนงาน  Semi – Skill  ได้ 
 ข้อเสีย -  ไม่เหมาะกับงานท่ีเปล่ียนแปลงรูปแบบบ่อย  หรือ  

จ านวนงานตอ่แบบน้อย 
  -  WIP  คอ่นข้างสงู 
  -  ระบบการจัดการต้องมีการจัด  Work  Flow  และ  

Lay – Out 
 

 

 
 

ภาพ 2.3 ระบบตอ่เน่ืองแบบตอ่เน่ือง 
ที่มา: นิพนัธ์  (2539) 

 
2.2.1.4  ระบบสายตรง  (Line  System  หรือ  Straight  Line) เป็นระบบท่ีมีการจัด

ความสมดลุของสายการผลิต  (Line  Balance)  ให้มีการไหลของงานจากพนกังานเย็บคนหนึ่งไป
ยังอีกคนหนึ่งในแบบชิน้ต่อชิน้  (Piece  By Piece)  แต่ลักษณะงานทั่วไปค่อนข้าง จะท าให้
สมบูรณ์ได้ยาก  ตัง้แตข่ัน้ตอนแรกจนถึงขัน้ตอนสดุท้าย  จึงมกัจะถูกน ามาใช้ในช่วงสัน้ๆ ของแต่
ละกลุ่มท่ีสามารถจัดความสมดุลแบบส่งชิน้ต่อชิน้ได้อุปสรรคของระบบนีโ้ดยทั่วไปแล้วเกิดจาก
การขาดพนกังาน  หรือความสามารถของพนักงานไม่เท่ากันโดยเฉพาะอย่างยิ่งเม่ือมีการเปล่ียน
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พนกังาน ระบบสายตรงจะมีทัง้การส่งเป็นสายซึ่งเป็นการประหยดัเวลาลดขัน้ตอนของพนักงาน
สามารถส่งต่อโดยตรงจากพนกังานคนหนึ่งให้คนต่อคนไปโดยอาจส่งบนโต๊ะเช่ือม (โต๊ะต่อ)หรือ
พืน้ลาดเทลงกระบะคนต่อไป  และอยู่ใกล้ตอ่ไปท่ีจะหยิบได้สะดวก  ท าให้ตดัขัน้ตอนการพกังาน  
หรือเก็บงานในระหว่างสายการผลิต  และสามารส่งต่อไปโดยอาจจะเคล่ือนท่ีกระบะหรือ  รถเข็น 
ไปให้อยู่ในต าแหน่งท่ีพนักงานคนต่อไปจะหยิบได้โดยง่ายพนกังานคนต่อไปเพียงหาชิน้แรกของ
สายงาน  และคอ่ยๆล าเลียงไปเย็บการม่ีชิน้ส่วนถกูเย็บเป็นสายยาวท าให้ประหยดัเวลาในการก้ม 
หรือ หยิบทีละชิน้ ส่วนการส่งโดยตรงเป็นชิน้เดียวหรือในรูปของการประกอบย่อยส่งทางพืน้ราบ  
ส่งทางพืน้ลาด  ส่งในกระบะใหญ่  หรือใช้รถเข็นในกรณีท่ีงานชิน้ใหญ่  และส่งโดยสายพาน
ล าเลียง  ซึ่งในระบบนีจ้ะต้องมีการจัดสมดุลของสายการผลิต  จะต้องมีการจดัความสมดลุของ
สายการผลิตท่ีสมดลุระหว่างพนกังานเย็บตัง้แต ่2 คนหรือมากกว่า 2 คนขึน้ไป ทัง้นีเ้พ่ือการผลิตท่ี
ตอ่เน่ืองจะได้ผลสมบรูณ์ 

  
ข้อดี  -  ประหยดัเวลาในการสง่ตอ่ชิน้สว่นการผลิต 

-  ขัน้ตอนในการผลิตไมยุ่ง่ยาก สะดวกตอ่การสง่ตอ่ 
  -  สามารถผลิตในเวลาเดียวกนัหลายแบบ   
  -  สามารถจัดส่ งงานผลิตโดยการจัดล าดับขัน้ตอนของ

สายการผลิตหรือวางจกัรตามสะดวกก็ได้  
 ข้อเสีย -  การจดัสมดลุการผลิตต้องใช้พนกังงานในการผลิตมากกวา่ 1 คน 
  -  การขาดงานของพนกังงานสง่ผลตอ่การผลิต 
  -  มีข้อจ ากดัด้านความสามารถของพนกังาน 
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ภาพ 2.4 ระบบสายตรง 
ที่มา: นิพนัธ์  (2539) 

 
 

2.2.1.5  ระบบผสม  (Combination  System)   พฒันามาจากระบบสายตรง  (Line  
System)  ส าหรับผลิตภัณฑ์ท่ีไม่อาจจัดความสมดุลได้ตัง้แต่ขัน้ตอนแรกจน  ถึงขัน้ตอนสุดท้าย  
ดั งนั ้น จึ งน า เอ าก ารท าชิ น้ ส่ วน เล็ ก ๆ  (Piece  Work) ห รือก ารป ระกอบชิ น้ ส่ วน ย่ อ ย  
(Subassembly) ไปท าในระบบมัดก้าวหน้า (Progressive  Bundle  System)  และขัน้ตอน
ประกอบเป็นตัว  ท าในระบบสายตรง (Line  System  หรือ Integrated System)  เป็นระบบท่ี
แพร่หลายมากท่ีสดุในปัจจบุนั 

 ข้อดี  -  การผลิตมีความสะดวกสบาย และง่ายตอ่การสง่ตอ่ 
-   สามารถตรวจขัน้ตอนของแตล่ะคนง่าย  
-   สามารถจดัการจ่ายเงินแบบรายชิน้ได้ 

  -   สามารถผลิตในเวลาเดียวกนัหลายแบบ   
  -  สามารถจัดส่ งงานผลิตโดยการจัดล าดับขัน้ตอนของ

สายการผลิตหรือวางจกัรตามสะดวกได้  
 ข้อเสีย -  WIP  คอ่นข้างสงู 
  -  ไมส่ามารถวางแผนการจดัสมดลุได้ทกุขัน้ตอน 
  -  มี ข้อจ ากัดด้านความสามารถของพนักงานเวลาเปล่ียน

พนกังาน 
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ภาพ 2.5 ระบบผสม 
ที่มา: นิพนัธ์  (2539) 

 
2.2.1.6  ระบบสายตรงรวม (Intergrated  Unit  System) เป็นระบบท่ีพฒันามาจาก

ระบบสายตรง  เช่นเดียวกับระบบผสม  แตมี่ลกัษณะเดน่ชดัท่ีการจดัวางจกัรเป็นไปตามความสมดลุ
ของขัน้ตอนการผลิต  โดยไม่จ าเป็นต้องเป็นการส่งแบบ 1 ตอ่ 1 และจดัวางจกัรอยู่ในกลุ่มสัน้ๆ เช่น 2  
3  หรือ 4 จกัร และพนกังานเย็บ  อาจสง่แบบ 1 ตอ่ 2 หรือ 1 ตอ่ 3 หรือ 3 สง่ให้ 1 เป็นต้น 

 ข้อดี  -  การผลิตมีความสะดวกสบาย และง่ายตอ่การสง่ตอ่ 
-   สามารถตรวจขัน้ตอนของแตล่ะคนง่าย  
-   สามารถจดัการจ่ายเงินแบบรายชิน้ได้ 

  -   สามารถผลิตในเวลาเดียวกนัหลายแบบ   
  -  สามารถจัดส่ งงานผลิตโดยการจัดล าดับขัน้ตอนของ

สายการผลิตหรือวางจกัรตามสะดวกได้  
 ข้อเสีย -  ไมส่ามารถวางแผนการจดัสมดลุได้ทกุขัน้ตอน 
  -  มี ข้อจ ากัดด้านความสามารถของพนักงานเวลาเปล่ียน

พนกังาน 
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ภาพ 2.6 ระบบสายตรงรวม 
ที่มา: นิพนัธ์  (2539) 

 
2.2.1.7  ระบบสายพาน  (Interflow   System)  เป็นระบบท่ีอาศัยระบบมัด  แต่

พฒันาการรับ-ส่งมัดงานด้วยเทคโนโลยีใหม่  เช่น  ใช้สายพานล าเลียง  อย่างไรก็ดีระบบนีมี้การ
ลงทนุสงู  จึงไมเ่ป็นท่ีนิยมท่ีส าคญั  ระบบนีจ้ะต้องทราบจ านวนเวลาการผลิตตอ่มดัท่ีแนน่อน  และ
ความเร็วของสายพานล าเลียงจะต้องตัง้ให้พอเหมาะกับจ านวนเวลาท่ีเย็บต่อมัด การผลิตด้วย
ระบบสายพานล าเลียงในสายการผลิตท่ีสัน้จะให้ประสิทธิภาพสงูกวา่ระบบสายพานล าเลียงท่ียาว  
ดงันัน้จ านวนผลผลิตของสายการผลิตชนิดนี ้ จงึถกูควบคมุโดยสายการผลิตมากวา่พนกังานเย็บ 

 ข้อดี  -  การผลิตมีความสะดวกสบาย และง่ายตอ่การสง่ตอ่ 
-   สามารถตรวจขัน้ตอนได้ง่าย  

  -   สามารถผลิตในเวลาเดียวกนัหลายแบบ   
  -  สามารถควบคมุการผลิตได้ง่าย 

 
 ข้อเสีย -  มีการลงทนุสงู 
  -  ต้องมีการค านวนเร่ือง จ านวน และเวลาการผลิตต่อมัดท่ี

แนน่อน   
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ภาพ 2.7 ระบบสายพาน 
ที่มา: นิพนัธ์  (2539) 

2.2.2 ระบบการผลิตแบบตอบสนองความต้องการที่รวดเร็ว(Quick  Response) การ
ผลิตแบบสนองความต้องการหรือความเปล่ียนแปลงท่ีรวดเร็ว  สามารถสรุปได้ดงัตอ่ไปนี ้

2.2.2.1ระบบการผลิตแบบการท าทีละตวั   
1.1)  ระบบ TSS (Toyota  Sewing System)ระบบ TSS นับได้ว่าเป็น

ผู้น าและริเร่ิม แนวคดินีโ้ดยอาศยัระบบJust-In-Time (JIT) เข้ามาประยกุต์ใช้ลกัษณะเดน่ชดัคือ 
-  พนกังานเย็บยืนท างาน 
-  ใช้พนักงานเย็บ 1 คนต่อจักรหลายคัน (2-3) ในขัน้ตอนท่ี

ตอ่เน่ืองกนั   
-  ท าเสร็จทีละตัว  (Single  Unit  Processing)  จึงท าเสร็จ (ที

ละตวั)  ได้รวดเร็ว 
-  ไมมี่งานค้างในสายงาน  (Zero  Work in  Process)   
-  พนักงานเย็บต้องได้รับการฝึกฝนให้ใช้จักรได้หลายแบบ  

(Multi-Skill) 
-  จดัสายการผลิตในรูปแบบเกือกม้า  หรือ ตวั U 

1.2)  ระบบ Responsive/ Modular  หัวใจระบบ คือ JIT  + ความ
ร่วมมือของนกังาน +  คณุภาพรวม   

-  พนกังานยืนเย็บงาน 
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-  จดัขบวนการเย็บท่ีสมบรูณ์ 
-  พนกังานเย็บหนึ่งคนต่อจกัรหลายคนั  และเย็บหลายขบวนท่ี

ตอ่เน่ือง 
-  เป็นระบบโรงงานยอ่ยหลายหนว่ยในหนึง่โรงงานใหญ่ 
-  เป็นระบบท่ีให้ประสิทธิภาพดีในการผลิตจ านวนน้อยตอ่แบบ 

1.3)  ระบบ QRS-JUKI  คล้ายกับTSS  แต่จะจัดจักรในสายงานมาก
คนักว่าท าให้เสียเวลาเปล่ียนแบบการผลิตไม่ต้องเปล่ียนจกัรเข้าออก  เพราะได้เตรียมจักรไว้ใน
สายการผลิตแล้วและอาจมี Convenyor(แบบแขวน) + Work  Station  Iron(เคร่ืองรีดในสายงาน
การผลิต)  

1.4)  ระบบ Total  Apparel  System (TAS)  Brother  คล้ายกับ TSS 
แต่ได้รวมไปถึงแผนกท าแบบ  (Pattern)  วางแบบ  (Mark)  และตัดโดยผนวกกับ    Lectra  
System  และขยายไปถึงการรีดและท าส าเร็จด้วย 

1.5)   ร ะ บ บ   Shop  Production  System  (SPS)   Brother  เ ป็ น
แนวคิดใหม่ส าหรับอนาคตโดยได้ค านึงถึงจุดขาย  POP   (Point  of  Sale)  และการผลิตภายใน
อาคารเดียวกันในระบบนี ้ ชัน้ล่างของอาคารจะเป็นลักษณะคล้ายกับบูติค  (Boutique) ซึ่งมี
ตวัอย่างเสือ้ผ้าท่ีท าส าเร็จแล้วให้ลกูค้าเลือกแบบผ้า และสี หลงัจากนัน้แล้วพนกังานจะท าการวดั
ตวั  ข้อมลูทัง้หมดจะถกูปอ้นเข้าคอมพิวเตอร์ซึ่งตอ่เช่ือมกบัฝ่ายผลิตในชัน้บนของอาคารท่ีท าการ
ตดัเย็บทนัที  ลกูค้าสามารถจะรับเสือ้ผ้าได้ภายในระยะเวลาไมก่ี่ชัว่โมง 

1.6)  ระบบ UPS (Unit  Production  System)  คล้ายกับระบบ  TSS  
แตไ่ด้น าเอาสายพานล าเลียง (Conveyor)  แบบแขวนมาใช้ในการสง่ตอ่ชิน้งาน  

2.2.2.2ระบบการผลิตแบบการสร้าง Moduler ใหมเ่ป็นการมดัจ านวนน้อย 
-  ท าจ านวนมดัเล็กๆ 
-  จดักลุม่ในสายการผลิต 
-  นัง่เย็บ 
-  จดัสายการผลิตเป็นรูปตวั U หรือเกือกม้า 
-  พนกังานเย็บหนึง่คนตอ่จกัรหลายคนั 
-  เป็นระบบโรงงานยอ่ยในหนึง่โรงงานใหญ่ 
-  เหมาะสมส าหรับการผลิตจ านวนน้อยตอ่แบบ 
-  การจดัการคา่จ้างแรงงานเป็นแบบรายวนั,รายเดือนหรือรายกลุม่ 
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ภาพ 2.8 ระบบ  Moduler 
ที่มา : โซดะ(2543) 

 

2.3 การเพิ่มประสิทธิภาพการผลิต 
2.3.1  ความหมายของการเพิ่มประสิทธิภาพการผลิต 

จ าลกัษณ์ ขุนพลแก้ว และคณะ (2544) กล่าวว่า การเพิ่มผลผลิต  (Productivity)   
ได้มีผู้ ให้ความหลากหลายแตกต่างกันไป  เช่น  การปรับปรุงประสิทธิภาพในการผลิต การเพิ่ม
ปริมาณผลผลิต  เป็นต้น  ซึง่ความหมายการเพิ่มผลผลิตสามารถแบง่ออกเป็น  2  แนวคดิ  คือ 
  2.3.1.1  การเพิ่มผลผลิตตามแนวคิดทางวิทยาศาสตร์คืออตัราส่วนระหวา่งปัจจยั
การผลิตท่ีใช้ไป (Input)  (แรงงานเคร่ืองมือวตัถุดิบ เคร่ืองจกัร พลงังาน และอ่ืน ๆ)กบัผลผลิตท่ีได้
จากกระบวนการผลิต  (Output)  (ตู้เย็น  รถยนต์  การขนสง่) สามารถค านวณได้จาก 
 
  การเพิ่มผลผลิต  (Productivity)       =          ผลผลิต  (Output) 
        ปัจจยัการผลิต   (Input)  
 

ซึง่ท าได้ทัง้การวดัเป็นจ านวนชิน้   น า้หนกั   เวลา   ความยาว  และการ
วัดตามมูลค่าในรูปของตัวเงิน ค่าของผลิตผลท่ีใช้เพ่ือค านวณหาค่าของการเพิ่มผลผลิตนัน้  
จะต้องเป็นผลิตผลท่ีขายได้จริง หมายความวา่ต้องไมน่บัผลิตผลท่ีเป็นของเสีย (Defect)  ผลิตผลท่ี
ไม่เป็นท่ีต้องการของตลาด และผลิตผลท่ีต้องน ามาเก็บไว้ในโกดงัสินค้า เน่ืองจากผลิตผลเหล่านี ้
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ไม่ได้ท าให้เกิดรายได้ตอ่โรงงาน  ในทางกลบักนัหากน าผลิตผลทัง้หมดมาค านวณหาคา่  จะท าให้
ค่าของการเพิ่มผลผลิตท่ีได้มีค่าสูงกว่าความเป็นจริง ซึ่งจะก่อให้เกิดความคลาดเคล่ือนในการ
วิเคราะห์ และเกิดผลเสียตามมาได้ 
  2.3.1.2  การเพิ่มผลผลิตตามแนวคิดทางเศรษฐกิจและสังคม   คือการท่ีจะ
หาทางปรับปรุงสิ่งต่าง ๆ  ให้ดีขึน้อยู่เสมอ   โดยมีความเช่ือว่าเราสามารถท าสิ่งตา่ง ๆ  ในวันนีใ้ห้
ดีกว่าเม่ือวานนีแ้ละวันพรุ่งนีจ้ะดีกว่าวันนี ้  ซึ่งเป็นความส านึกในจิตใจ(Consciousness  of  
Mind) เป็นความสามารถหรือพลงัความก้าวหน้าของมนษุย์ท่ีจะแสวงหาทางปรับปรุงสิ่งตา่งๆให้ดี
ขึน้เสมอ  ทัง้เร่ืองของการประหยัดทรัพยากรพลงังาน และเงินตรา โดยใช้ให้เกิดประโยชน์สูงสุด
พร้อมทัง้พยายามลดความสูญเสียทุกประเภท ต้องร่วมมือปรับปรุงเร่งรัดการเพิ่มผลผลิตในทุก
ระดบัตัง้แตร่ะดบัตนเอง  ระดบับริษัท  ระดบัอุตสาหกรรม เพ่ือหาความเจริญมัน่คงทางเศรษฐกิจ
และสงัคมของประเทศไทยโดยรวม  

2.3.2 เทคนิคการเพิ่มประสิทธิภาพการผลิต 
วนัชยั  ริจิรวนิช  (2539) กลา่วว่า เทคนิคและเคร่ืองมือในการเพิ่มผลผลิต  สามารถ

แบง่ออกได้เป็น 2 ประเภทหลกั ๆ คือ 
2.3.2.1 เทคนิคและเคร่ืองมือพืน้ฐานเพ่ือการปรับปรุงการเพิ่มผลผลิตในหน่วยงาน

การให้ข้อมลูขา่วสารแก่บคุลากรทกุคนท่ีเก่ียวข้องกบัการเพิ่มผลผลิตอย่างสม ่าเสมอ(Information 
Sharing)  จะเป็นแรงจงูใจให้ทกุคนเกิดความร่วมมือในการเพิ่มผลผลิตมากขึน้กิจกรรมเพ่ือความ
ปลอดภัย(Safety)   คือกิจกรรมเสริมสร้างความรู้เก่ียวกับความปลอดภัยในการท างานให้แก่
พนกังาน โดยใช้หลกัการด้านวิศวกรรมความปลอดภยั  เช่น  การวางผงัโรงงานหรือเคร่ืองจกัรเสีย
ใหม ่การก าหนดมาตรฐานการใช้เคร่ืองจกัรให้พนกังานปฏิบตั ิฯลฯ 

1)  กิจกรรม 5 ส (5S)  คือกิจกรรมเพ่ือเสริมสร้างวินัยและความเป็น
ระเบียบเรียบร้อยในสถานท่ีท างาน  ซึ่งเป็นปัจจยัพืน้ฐานของการปรับปรุงการเพิ่มผลผลิตอย่าง
ตอ่เน่ืองวงจร PDCA  คือวงจรเพ่ือการบริหารและการปรับปรุงอย่างต่อเน่ืองกิจกรรมข้อเสนอแนะ 
(Suggestion) คือ กิจกรรมท่ีเปิดโอกาสให้พนักงานมีส่วนร่วมในการเสนอความคิดใหม่ๆ  ซึ่ง
สามารถปฏิบตัไิด้และเป็นประโยชน์ตอ่การปรับปรุงงานให้ดีขึน้ 

2)  กิจกรรมกลุ่มคณุภาพ (Quality Control Circle : QCC)  คือ กิจกรรมท่ี
ให้พนักงานมีส่วนร่วมคิดปรับปรุงงานอย่างเป็นระบบ เป็นการรวมกลุ่มของผู้ ปฏิบัติงาน เพ่ือ
ร่วมมือกนัแก้ปัญหาหรือข้อบกพร่องท่ีเกิดขึน้ในงาน หรือเพ่ือปรับปรุงงานให้ดีขึน้ โดยใช้หลกัการ
ของเคร่ืองมือในการแก้ปัญหา 7 ประการ ( 7 QC Tools) 
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2.3.2.2  เทคนิคขัน้สงูในการปรับปรุงการเพิ่มผลผลิต 
การบ า รุ ง รักษ าท วีผ ล แบบทุ ก คน มี ส่ วน ร่วม   (Total Productive 

Maintenance : TPM)  คือการบ ารุงรักษาเคร่ืองจกัรประจ าวนั เช่น การท าความสะอาดเคร่ืองจกัร 
การตรวจระบบตา่งๆ ของเคร่ืองจกัร เพ่ือให้ท างานมีประสิทธิภาพสงูสดุและคงอายกุารใช้งานนาน
ท่ีสุด  เป็นเทคนิคท่ีสร้างทัศนคติให้กับพนักงานว่า “ผู้ ใช้เคร่ืองจกัร  เป็นผู้ดูแลรักษาเคร่ืองจักร”  
โดยจะต้องพฒันาพนกังานให้มีความเตม็ใจและความสามารถในการดแูลเคร่ืองจกัรการผลิตแบบ
ทันเวลาพอดี (Just In Time : JIT)  คือการผลิตเฉพาะชิน้ส่วนท่ีจ าเป็น  ในปริมาณท่ีจ าเป็นเม่ือ
เวลาท่ีจ าเป็นเท่านัน้  จะไม่มีการผลิตน้อยกว่าหรือมากกว่าปริมาณท่ีต้องการ    ทัง้นีเ้พ่ือมุ่งขจดั
ความสูญเปล่าต่าง ๆ เช่น พัสดุคงคลังท่ีเกินความต้องการ การขนย้ายพัสดุท่ีไม่จ าเป็นใน
กระบวนการผลิต   เป็นต้น การควบคมุคณุภาพทัว่ทัง้องค์กร (Total Quality Control : TQC)  คือ
ระบบการบริหารงานท่ีเน้นคณุภาพ  โดยมุ่งความพึงพอใจของลูกค้าเป็นส าคญั และอาศยัความ
ร่วมมือของทกุแผนก  ทกุคน และทกุระดบั  ตัง้แตผู่้บริหารระดบัสงูสดุจนถึงพนกังานระดบัล่างสดุ  
อีกทัง้ปฏิบัติและระลึกเสมอว่า “หน่วยงานถัดไปเป็นลูกค้าของเรา”เทคนิคทางวิศวกรรมอุตสา
หการ (Industrial Engineering Techmique)  คือกลุ่มของเทคนิคต่าง ๆ ท่ีใช้ศึกษากระบวนการ
ท างานอย่างเป็นระบบเพ่ือปรับปรุงประสิทธิภาพการท างานโดยลดขัน้ตอนท่ีไม่จ าเป็นสามารถท า
การขจัดของเสีย การปฏิบัติงานท่ีไม่คงท่ีแน่นอน การท างานท่ีไม่ท าให้เกิดผลงาน รวมถึงการ
ยกระดบัคณุภาพของสินค้าหรือผลิตภณัฑ์ให้สงูขึน้ รวมทัง้การขนสง่ท่ีมีความรวดเร็วและประหยดั 
เทคนิคทางวิศวกรรมอุตสาหการ  จะใช้กนัในระดบัจดัการระดบัหน่วยงานออกแบบ พนกังานทุก
ระดับท่ีอยู่ในองค์การและเจ้าหน้าท่ีในส านักงาน สามารถเรียนรู้และน าไปปรับปรุงในการ
ด าเนินงาน 

เทคนิคทางวิศวกรรมอุตสาหการ จึงเป็นเทคนิคท่ีใช้ในการปรับปรุงการ
ท างานเป็นกระบวนการเพ่ือการเพิ่มผลผลิตท่ีส าคญัได้แก่ 

1) การปรับปรุงงาน(work Inprovemente) คือการพัฒนาหรือก าหนดหา
วิธีการใหม่ ๆ มาตรการด าเนินการ การปรับปรุงงานจึงรวมถึงสภาพการท างานและกระบวนการ
ท างาน เพ่ือลดความผนัแปรท่ีเกิดขึน้จากสาเหตตุา่ง ๆ ในกระบวนการผลิต โดยองค์การจดัเตรียม
ความพร้อมทัง้ท่ีใช้ในการปฏิบตัิงานและใช้ในการปอ้งกนัให้ได้มาตรฐาน ตามเป้าหมายท่ีก าหนด
ไว้ การปรับปรุงจึงมีวัตถุประสงค์ส าคัญคือ เพ่ือปรับปรุงประสิทธิภาพวิธีการท างานเพ่ือรักษา
เป้าหมายและมาตรฐานของงานตามท่ีองค์การก าหนดไว้ เพ่ือแก้ไขปัญหาท่ีเกิดขึน้จากการ
ด าเนินงาน และปรับปรุงการด าเนินงานให้ได้ผลตามเปา้หมาย และเพ่ือการพฒันามาตรฐานหรือ
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เปา้หมายของการด าเนินงานให้สงูขึน้การปรับปรุงจะเป็นการก าหนดวา่ องค์การจะปรับปรุงแก้ไข
หรือพัฒนาการด าเนินงานขัน้ตอนใดและด้วยวิธีการใดตามเป้าหมายท่ีก าหนดไว้ตามวิธีการท่ี
เหมาะสม เช่น การปรับปรุงระบบงานหรือวิธีการด าเนินงาน การปรับปรุงทรัพยากรหรือการพฒันา
บคุลากร เป็นต้น ถ้าองค์การพบว่างานท่ีท านัน้สามารถตดัทอนลงได้ เพ่ือให้เกิดความคล่องตวัใน
การด าเนินงาน หรือขัน้ตอนของงานท่ีซบัซ้อน ถ้าแยกงานนัน้ออกจากกนัจะท าให้การด าเนินงาน
ได้เร็วขึน้ก็ควรจะแยกออกเพ่ือให้การด าเนินงานขององค์การมีประสิทธิภาพและประสิทธิผลเพิ่ม
มากขึน้ สรุปขัน้ตอนการปรับปรุงงานได้ดงันี ้

1.1)  การปรับปรุงประสิทธิภาพด้านการผลิตขององค์การ ได้แก่ลด
ต้นทุนของคงคลังสินค้า และต้นทุนต่อหัวผู้ปฏิบตัิงานลดชัว่โมงการท างานในกระบวนการผลิต  
และลดเวลากระบวนการผลิต และชว่งเวลาการจดัหาวตัถดุบิ 

1.2)  การปรับปรุงประสิทธิภาพ หน้าท่ีการท างาน ได้แก่ยกระดบัการ
ปฏิบัติงาน ด้วยการปรับปรุงคุณภาพและความเท่ียงตรงการปฏิบัติงานให้ราบร่ืน โดยการ
แลกเปล่ียนข่าวสารท่ีมีประโยชน์ การบริหารการจดังานทีทนัตอ่เหตกุารณ์ การยกระดบัและสร้าง
มาตรฐานในการท างาน และการปรับปรุงสดัสว่นของบคุลากรท่ีมีทกัษะหลายอยา่งให้สงูขึน้ 

1.3)  ปรับปรุงและสร้างสรรค์งานได้แก่ การลดการปฏิบตัิงานท่ีซบัซ้อน 
การปรับเปล่ียนการปฏิบตังิานให้ง่ายขึน้ การปรับเปล่ียนบรรยากาศการสร้างขวญัและก าลงัใจในการ
ท างาน และการยกระดบัความสมคัรใจในการปฏิบตังิานท่ีท้าทายตอ่ความสามารถของพนกังาน 

2)  การศึกษาวิธีการท างาน(Method Study) คือการศึกษาวิธีการท างาน
จากการบนัทึกและวิเคราะห์วิธีการท างานขององค์การท่ีก าลงัท าอยู่เพ่ือเสนอวิธีการท างานแบบ
ใหม่อย่างมีระบบและประยุกต์ใช้เป็นเคร่ืองมือในการท างานให้มีประสิทธิภาพและประสิทธิผล
การศกึษาวิธีการท างานจะช่วยให้เกิดการปรับปรุงกระบวนการในการท างาน ให้มีความเหมาะสม
กับการปฏิบตัิงาน โดยยึดหลักการยุทธศาสตร์ (Ergonomic) และสิ่งแวดล้อมในการท างานเป็น
ส าคัญการยุทธศาสตร์ (Ergonomic)  คือเทคนิควิ ธีการ การน าปัจจัยเก่ียวกับมนุษย์มา
ประกอบการออกแบบในการท างาน ให้มีความสมดุลเหมาะสมกับสมรรถนะทางสรีรวิทยา
โดยเฉพาะพนกังานท่ีจะต้องปฏิบตัิงานนัน้ ๆ โดยมีวตัถุประสงค์ของการศึกษาวิธีการท างาน คือ 
เพ่ือปรับปรุงกระบวนการและวิธีการท างานขององค์การเพ่ือปรับปรุงสภาพแวดล้อมในการท างาน
ขององค์การให้เหมาะสมเพ่ือปรับปรุงการใช้เคร่ืองจกัร เคร่ืองมือและอุปกรณ์ในการท างานให้มี
ประสิทธิภาพมากขึน้เพ่ือลดขัน้ตอนการท างานให้สะดวกต่อการท างานของพนกังาน และเพ่ือหา
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วิธีการหรือกระบวนการในการขนย้ายวัสดุให้มีความเหมาะสม ในการท างานของพนักงาน  ซึ่ง
ขัน้ตอนการศกึษาวิธีการท างาน ประกอบด้วยขัน้ตอนตา่ง ๆ ดงันี ้

2.1)  เลือกงานท่ีจะท าการศึกษา (Select) การพิจารณาเลือกงานท่ีจะ
ศึกษา องค์การจะต้องเลือกงานท่ีมีความจ าเป็นเหมาะสม เพ่ือก่อให้เกิดประโยชน์สูงสุดต่อ
องค์การ โดยมีหลักเกณฑ์การพิจารณา คือ ความจ าเป็นและความเร่งด่วนในการปรับปรุงหรือ
แก้ไขความเป็นไปได้ท่ีจะปรับปรุงวิธีการท างานความคุ้มค่าเป็นการเปรียบเทียบผลประโยชน์ท่ี
ได้รับจากการปรับปรุง และปัญหาและอปุสรรคการน าวิธีการท างานไปปฏิบตัิ 

2.2)  การบนัทึกข้อมลู (Record) เป็นการรวบรวมข้อมูล ขัน้ตอนวิธีการ
ท างานขององค์การเพ่ือน ามาวิเคราะห์หาแนวทางการปรับปรุงแก้ไขให้ดีขึน้ ขัน้ตอนการบนัทึก
ข้อมลูในการท างาน ได้แก่ การบนัทึกตามล าดบัขัน้ตอนของกระบวนการผลิตการบนัทกึข้อมลูท่ีบง่
บอกถึงการเคล่ือนไหว และการบนัทกึข้อมลูนิยมใช้ในรูปแบบของแผนภมูิ โดยจะบนัทกึ 

ขัน้ตอนการท างานทัง้ก่อนและภายหลงัจากท่ีได้มีการปรับปรุง
วิธีการท างานนัน้ การบนัทึกในรูปแบบแผนภูมิ  จะใช้สญัลกัษณ์เป็นมาตรฐานสากลแทนขัน้ตอน
ตา่ง ๆ ของการท างาน เพ่ือความสะดวกตอ่การปรับปรุงและแก้ไขการปฏิบตังิาน 

 
 

          สัญลักษณ์ความหมาย 
 (Operations)  การปฏิบตังิาน 

  (Inspection)  การตรวจสอบ 
  (Transport)  การเคล่ือนย้าย 
  (Delay)   การรอคอย 
  (Permanent  Storage) การหยดุหรือการเก็บไว้ถาวร 
  (Combined Activities) รวมกิจกรรม 
 

 
 

ภาพ  2.9  สญัลกัษณ์ท่ีใช้ในการบนัทกึกระบวนการ  (Process Chart 
Symbols) 

ที่มา: โซดะ  (2543) 
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2.3)  การตรวจวิเคราะห์อย่างละเอียด (Examine) เป็นการตรวจอย่าง
ละเอียดของขัน้ตอนการท างานท่ีต้องมีการปรับปรุงแก้ไข โดยทัว่ไปจะใช้หลกัเกณฑ์ท่ีเรียกวา่ E-C-
R-S คือ 

E : Eliminate   การจดัขัน้ตอนสว่นท่ีไมจ่ าเป็นในงานออก 
C: Combine  รวมขัน้ตอนท่ีก่อให้เกิดความล่าช้าในการท างาน

เข้าด้วยกนั 
R: Rearrange  สลับขัน้ตอนการท างานใหม่เพ่ือความสะดวกใน

การปฎิบตังิาน 
S: Simplify   ปรับปรุงการท างานให้ง่ายขึน้  เพ่ือให้ เกิด

ประสิทธิภาพและประสิทธิผลในการท างานขององค์การเพิ่มขึน้ 
2.4)  ก า รวิ เค ราะ ห์พัฒ น า  (Analytical Development) เป็ น ก าร

วิเคราะห์ทกุอย่างท่ีจะต้องมีการพฒันาโดยเฉพาะองค์การผลิต เพ่ือการตรวจสอบข้อบกพร่องและ
วิธีการปรับปรุงแก้ไขให้เหมาะสมกบัองค์การ 

2.5)  การน าวิธีการท างานแบบใหม่ไปใช้และก าหนดเป็นมาตรฐานใน
การท างาน ตลอดจนรักษาวิธีการท างานให้คงสภาพอยู ่(Maintain) 

2.6)  ก า รวั ด ผ ล งาน  (Work Measurement) เป็ น ส่ วน ห นึ่ ง ข อ ง
การศึกษาการท างาน บางครัง้เรียกว่า การศึกษาเวลา (Time Study) เพ่ือค านวณหาเวลา
มาตรฐานการท างาน โดยมุ่งเน้นท่ีจะศึกษาเวลาท่ีจะใช้ในการท างาน โดยพิจารณาจาก
สิ่งแวดล้อมท่ีมีผลกระทบต่อผู้ปฏิบัติงานนัน้ เช่นอุณหภูมิ เสียง แสงสว่างและความเครียดท่ีมี
ผลกระทบต่อการท างานแต่ละประเภท เพ่ือน าเวลาท่ีหาได้มาก าหนดเป็นเวลามาตรฐาน 
(Standard Study) มีขัน้ตอนการวดัผลงาน มีดงันี ้

-  เลือกงานท่ีจะวดั  โดยทัว่ไปแล้วมกัจะเป็นงานท่ีมีปัญหาหรือ
เป็นงานใหมข่ององค์การบนัทกึข้อมลูตา่ง ๆ เก่ียวกบังานเลือกวดัผล 

-  ตรวจสอบข้อมูลท่ีบนัทึก พร้อมทัง้บนัทึกงานท่ีไม่ได้ก่อให้เกิด
ผลผลิต 

-  วัดผลงานโดยใช้เทคนิควิธีการวัดผล เพ่ือค านวณเวลา
มาตรฐานของงาน 

-  ก าหนดขอบเขตงานต่าง ๆ ให้ชัดเจนและเก็บข้อมูลไว้เป็น
หลกัฐาน (Define) 
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2.7)  การศึกษาเวลาแบ่งออกได้เป็น การศึกษาโดยตรง (Direct Time 
Study)  เป็นการศึกษาเวลาโดยใช้การจับเวลาในขณะปฏิบัติงานโดยตรงและการศึกษาเวลา
มาตรฐาน พรีดีเทอร์มีน (Predetermined Time Standard : PTS) เป็นการศึกษาเวลาโดยจะใช้
ข้อมูลมาตรฐานเวลาจากความสัมพันธ์ของการเคล่ือนไหวของพนักงาน น ามาประเมินค่าเป็น
ตวัเลขของเวลา รวมถึงการพิจารณาปัจจยัตา่ง ๆ ท่ีมีผลตอ่การท างานเวลามาตรฐานพรีดีเทอร์มีน
จะบอกถึงมาตรฐานเวลาท่ีใช้ในการเคล่ือนไหวพืน้ฐานของการท างานการวดัผลงานจะช่วยให้
องค์การก าจดัเวลาท่ีไมก่่อให้เกิดผลงาน รายละเอียดการวดัผลงานมีดงันี ้

-  เวลามาตรฐาน (Standard Time) คือเวลาท่ีวัดได้ของการ
ท างานภายใต้ภาวะการท างาน 

-  เวลาท่ีวดัได้  คือเวลาท่ีใช้ในการท างาน การวดัจะเป็นต้องวดั
จากคนงานตวัอย่างท่ีเหมาะสม จ านวนครัง้ตามหลงัสถิติ เพ่ือให้ได้ข้อมลูท่ีใกล้เคียงกบัความเป็น
จริงมากท่ีสดุ 

-  อัตราการประเมิน คือการค านวณอัตราการท างานของ
ผู้ปฏิบตังิาน เพ่ือน ามาใช้ปรับคา่เวลาให้เหมาะสมมากขึน้ 

-  เวลาเผ่ือ หมายถึง เวลาปรับเพิ่มเพ่ือให้ได้ค่าเวลาท่ีเป็น
มาตรฐานใกล้เคียงกบัความเป็นจริง เวลาเผ่ือ ได้แก่ เผ่ือสว่นตวั ความเม่ือยล้า และการรอคอย 

2.8)  ประโยชน์ของการวดัผลงาน มีดงัตอ่ไปนี ้
-  ใช้เปรียบเทียบประสิทธิภาพของการท างานด้วยวิธีการต่างๆ-  

เป็นข้อมลูในการจดัความสมดลุในการผลิตให้กบัพนกังาน รวมทัง้ก าหนดรอบเวลาในการผลิต 
-  ใช้ในการวางแผนและควบคุมการผลิต เพ่ือให้สามารถผลิต

สินค้าได้ตามประมาณในเวลาท่ีก าหนด 
-  ใช้เป็นข้อในการประเมินคา่ใช้จา่ย ราคาขาย และก าหนดเวลา

ในการผลิต 
-  ใช้ในการก าหนดมาตรฐานการท างานของคนและเคร่ืองจักร 

ตอลดจนการก าหนดแรงจงูใจ 
2.9)  ข้อมลูในการควบคมุการใช้จ่ายคา่จ้างแรงงานและก าหนดคา่แรง

มาตรฐาน 
2.9.1)  การสุ่มงาน (Work Sampling) เป็นเทคนิคการวดัผลงาน

อีกวิธี โดยการน าวิธีการทางสถิติมาช่วยในการผลิตในการเก็บข้อมูล เพ่ือน ามาใช้ค านวณสดัส่วน
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ของเวลาการท างาน ช่วยให้องค์การสามารถก าหนดมาตรฐานเวลาการท างาน ช่วยให้องค์การ
สามารถก าหนดประสิทธิภาพการท างานได้สะดวกขึน้ 

2.9.2)  การผลิตแบบทันเวลาพอดี (Just In Time) เป็นเทคนิค
การน าชิน้ส่วนท่ีจ าเป็นเข้าสู่กระบวนการผลิตในเวลาท่ีต้องการ มุ่งเน้นการลดการเก็บวัสดหุรือ
วตัถดุิบคงคลงั วตัถดุบิท่ีน ามาใช้ในการผลิตต้องสัง่เข้ามาในปริมาณท่ีจ าเป็นตอ่การใช้งาน การมี 
ชิน้สว่นเข้ามาในปริมาณมากเกินไปและในเวลาท่ีไมต้่องการ จะมีผลเสียตอ่องค์การได้ คือ 

-  สิน้เปลืองเนือ้ท่ีในการจดัเก็บ 
-  การสัง่ซือ้วตัถุดิบจ านวนมากเกินไป ต้องน าไปเก็บใน

คลงัสินค้าเป็นการเพิ่มต้นทนุการผลิต 
-  สิน้เปลืองค่าใช้จ่ายในการจดัเก็บ เช่น ค่าเช่าสถานท่ี 

คา่แรงงานของพนกังานในการตรวจเช็คพสัดคุงคลงั 
วตัถุประสงค์หลักของการผลิตแบบทนัเวลาพอดี  เพ่ือลดความ

สญูเสียในกระบวนการผลิตการผลิตแบบทนัเวลาพอดีจึงเป็นการปรับปรุงการเพิ่มผลผลิตโดยรวม
ขององค์การอีกวิธีหนึ่ง วิธีนีเ้ร่ิมต้นและถกูพฒันา โดยบริษัทโตโยต้าแหง่ประเทศไทย ปัจจบุนัมีการ
น าไปใช้อยา่งกว้างขวางทัง้ในประเทศญ่ีปุ่ นและประเทศอ่ืน โดยมีขัน้ตอนในการปฏิบตั ิดงันี ้

-  ปรับปรุงสถานท่ีท างานตามหลกัการ 5 ส. 
-  จัดต้องสายการผลิตให้มีลักษณะการผลิตเป็นแบบ

ไหลตอ่เน่ือง 
-  ปฏิบตังิานตามขัน้ตอนมาตรฐานก าหนด 
-  ปรับเปล่ียนแนวคิดของพนกังานให้ตระหนกัถึงผลเสีย

ของการมีวสัดคุงคลงั มากเกินความจ าเป็น 
2.9.3)  วิธีการผลิตแบบ Just In Time ประกอบด้วยวิธีการตา่ง ๆ 

ดงันี ้
-  การใช้ระบบคมับงั (Kamban System)เป็นเคร่ืองมือท่ี

ใช้ในระบบการผลิต โดยมีหลกัการท่ีส าคญัคือการสัง่ผลิต (Production-Ordering Kamban) หรือ
อาจเรียกว่า In – Process Kambanการผลิตจะระบุชนิดและปริมาณชิน้งานส่วนในการผลิตการ
เบกิชิน้ส่วนการผลิต (Withdrawal Kamban) การเบิกจะระบชุนิดและปริมาณการใช้ชิน้สว่นในการ
ผลิต 
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-  วิ ธี ก า รป รั บ ก า ร ผ ลิ ต  (Production Modernize 
Method)  เป็นวิธีการปรับเปล่ียนปริมาณการผลิตขององค์การท่ีสอดคล้องกับความต้องการของ
ลกูค้า  โดยอาศยัข้อก าหนดตอ่ไปนี ้

การก าหนดล าดบัขัน้ตอนการผลิตในแต่ละวนัท่ีจะผลิต
ความสอดคล้องระหว่างปริมาณการผลิตกับความต้องการของลูกค้าการผลิตผลิตภัณฑ์ท่ี
หลากหลายชนิดได้อยา่งตอ่เน่ือง  โดยการใช้เคร่ืองจกัรเอนกประสงค์ 

-  การลดเวลาปรับแต่งเคร่ืองจกัรให้สัน้ลง (Shortening 
Setup Time)  จะส่งผลดีดงัตอ่ไปนีผ้ลิตผลิตภณัฑ์จะส่งมอบให้กบัลกูค้าในระยะเวลาท่ีสัน้ปรับลด
จ านวนชิน้งานระหวา่งกระบวนการผลิต(Work in Process)ให้น้อยลงได้ปรับเปล่ียนรุ่นการผลิตได้
อยา่งรวดเร็ว  และสอดคล้องกบัการเปล่ียนแปลงตามความต้องการของลกูค้า 

2.9.4)  ก ารท า งานอย่ า ง มี ม าตรฐาน (Standardization of  
Operations)เป็นการท างานท่ีมีระบบตามเกณฑ์มาตรฐานท่ีก าหนด  ท าให้งานมีประสิทธิภาพท า
ได้ ดงันีก้ารออกแบบวางผงัเคร่ืองจกัรให้ถกูต้องและเหมาะสมกบัการปฏิบตัิงานฝึกอบรมพนกัให้มี
ความรู้ความสามารถในหลายลักษณะของงาน  เพ่ือการทดแทนประเมินผลงานอย่างต่อเน่ือง  
และปรับปรุงมาตรฐานการท างานให้ถกูต้องเหมาะสมกบัการท างานอยูเ่สมอ 

2.9.5)  กิจกรรมการปรับปรุงงาน  (Improvement  Activities)  
เชน่  กิจกรรมข้อเสนอแนะ  กิจกรรมกลุม่คณุภาพ  กิจกรรมดงักล่าวเป็นการปรับปรุงวิธีการท างาน
ให้ดีขึน้จากนัน้วิเคราะห์รายละเอียดของขัน้ตอนการปฏิบตัิงาน  เพ่ือค้นหาและขจดัความสญูเปล่า
ตา่งๆ  และปฏิบตังิานอยา่งตอ่เน่ือง 

2.3.3  แนวทางการเพิ่มผลผลิต 
จ าลกัษณ์ ขนุพลแก้ว และคณะ  (2544 :9-11)  ความหมายของการเพิ่มผลผลิต หรือ 

Productivity มี 2 แนวคดิ คือ 
2.3.3.1  แนวคิดในเชิงเทคนิค หมาย ถึงการท างานหรือด าเนินกิจกรรมต่างๆ ด้วย

การใช้ประโยชน์จากทรัพยากรท่ีมีอยู่อย่างคุ้มคา่สงูสดุ ทัง้ คน เวลา และเคร่ืองจกัร -อปุกรณ์ตา่งๆ 
ด้วยตระหนักเสมอว่าท าสิ่งท่ีถูกต้อง (right thing) ด้วยวิธีการท่ีถูกต้องและมีประสิทธิภาพ 
(rightly) ตัง้แตค่รัง้แรกเพื่อลดความสญูเสีย 

2.3.3.2  แนวคิดด้านปรัชญา หมายถึงจิตส านึกใน การปรับปรุง สร้างสรรค์สิ่งต่าง ๆ 
ให้ดีขึน้เสมอ ด้วยความเช่ือมัน่ว่า เราสามารถท าวนันีใ้ห้ดีกว่าเม่ือ วาน และพรุ่งนีต้้องดีกว่าวนันี ้
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เพราะฉะนัน้หากองค์การใดด าเนินธุรกิจตามแนวคิดของการเพิ่มผล ผลิตข้างต้น  ก็จะช่วยให้
องค์การมีความได้เปรียบในการแขง่ขนัเน่ืองจากต้นทนุต ่า และสามารถพฒันา ได้อยา่งยัง่ยืน 

1)  การปรับปรุงการเพิ่มผลผลิต 
การเพิ่มผลผลิตจะเป็นเคร่ืองมือท่ีท าให้สามารถใช้ทรัพยากรท่ีมีอยู่อย่าง

จ ากัดนัน้ ได้ อย่างคุ้มค่าได้ประโยชน์สูงสุดและสูญเสียน้อยท่ีสุด โดยการเลือกใช้เคร่ืองมือ หรือ
เทคนิคการปรับ ปรุงการเพิ่มผลผลิตท่ีเหมาะสม เชน่ 5 ส QCC 

นอกจากนีก้ารเพิ่มผลผลิตยังเป็นเคร่ืองช่วยในการ วางแผน ทัง้ใน
ปัจจุบันและในอนาคต อย่างเช่นการก าหนดผลิตผลในสัดส่วนท่ีเหมาะสมกับความ ต้องการ 
แทนท่ีจะผลิตออกมาเกินจนเกิดการสญูเปลา่ของทรัพยากร 

สาเหตสุ าคญัอีกข้อหนึ่งก็ คือ ทุกวนันีก้ารแข่งขนัสูงขึน้ บริษัทต่าง ๆ จะ
อยู่รอดได้ก็ต้องมีการปรับปรุงตัวเองอยู่เสมอ การเพิ่ม ผลผลิตซึ่งเป็นแนวทางในการปรับปรุง
ประสิทธิภาพ คุณภาพ และช่วยลดต้นทุน จะท าให้สามารถต่อสู้  กับคู่แข่งได้ แนวคิดการเพิ่ ม
ผลผลิต นอกจากจะช่วยให้องค์การเข้มแข็งและก้าวหน้าในยามเศรษฐกิจดีแล้ว ใน ยามเศรษฐกิจ
ชะลอตวั ก็จะชว่ยให้เจ็บตวัน้อยกวา่บริษัทอ่ืนๆ เรียกวา่ชว่ยพฒันาได้อยา่งยัง่ยืน 

2)  การเพิ่มผลผลิตจะได้ผลดี  ต้องอาศยัความร่วมมือจากทกุคนในองค์การ 
แตกตา่งกนัไปตามสถานภาพ 

2.1)  ระดับพนักงาน  ต้องท าความเข้าใจเป้าหมายและนโยบายของ
หน่วยงาน เพ่ือจะได้ปฏิบตัิงานตรงกับความต้องการหน่วยงาน   หมัน่ปรับปรุงงานอยู่เสมอ เช่น 
รู้จกัวางแผนและใช้เวลาท างานให้คุ้มคา่  ท างานอย่างทุ่มเท ปฏิบตัิตามกฎระเบียบอย่างเคร่งครัด 
มีมนษุย์สมัพนัธ์ดี เป็นต้น. 

2.2)  ระดบัหัวหน้า ต้องมีความเป็นผู้น า รู้จักสร้างขวญัและก าลังใจให้
ลกูน้อง เชน่สอนงานได้ถกูต้อง เป็นท่ีปรึกษาท่ีดี เปิดโอกาสให้ลกูน้องได้พฒันาความสามารถ และ
ท่ีส าคญัต้องพฒันาความรู้ความสามารถของตวัเองอย่างสม ่าเสมอด้วย 

2.3)  ระดับผู้ บริหาร จะต้องส่งเสริมให้มีการพัฒนาพนักงานอย่าง
ตอ่เน่ือง เป็นก าลงัใจให้พนกังาน จดัหาเคร่ืองมือ-อปุกรณ์ท่ีเหมาะสม ดแูลลกูค้า ต้องคอยกระตุ้น
ให้มีการปรับปรุงการเพิ่มผลผลิต และต้องมีความสามารถในการจดัการท่ีดี 

3)  การเพิ่มผลผลิต (Productivity) ในองค์การสูงขึน้ได้ใครรับผิดชอบการ
เพิ่มผลผลิตการปรับปรุงการเพิ่มผลผลิตไม่ใช่หน้าท่ีของผู้บริหาร หรือใครคนใดคนหนึ่งเท่านัน้ แต่
หมายถึงความรับผิดชอบของทกุคนในองค์การ โดยผู้บริหารควรเข้าใจและใสใ่จกบัการเพิ่มผลผลิต
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และส่งเสริม สนบัสนนุให้ด าเนินกิจกรรมเพ่ือปรับปรุงการเพิ่มผลผลิตอย่างเต็มท่ี ในขณะเดียวกัน
พนกังานเองก็ต้องให้ความร่วมมือ ท างานอย่างเต็มความสามารถและเพิ่มทกัษะการท างานให้
สูงขึน้ หากทุกฝ่ายสามารถปรับเปล่ียนทัศนคติในการท างานได้ ตามแนวคิดในการเพิ่มผลผลิต 
ยอ่มสร้างประสิทธิภาพและยกระดบัมาตรฐานสินค้าและบริการได้ในท่ีสดุ 

P-D-C-A วงจรการปรับปรุงซึง่ยอ่มาจาก Plan, Do, Check และ Act  
- Plan  คือวางแผน วิเคราะห์สาเหตขุองปัญหา และก าหนดวิธีแก้ไข 
- Do คือปฏิบตัติามแผนท่ีวางไว้ เชน่พฒันาทกัษะ 
- Check คือตรวจสอบผลการปฏิบัติงาน ว่าเป็นไปตามแผนท่ีวางไว้

หรือไม ่แก้ไขงานน้อยลงหรือเปลา่ แล้วบนัทกึเพ่ือน าไปวิเคราะห์เพิ่มเตมิตอ่ไป 
-  Act คือด าเนินการให้เหมาะสม ถ้าวิธีการใหม่ท่ีได้ ใช้ได้ผล ก็ให้ยึดเป็น

แนวทางในการท างานต่อไป และปรับปรุงให้ดียิ่งขึน้เร่ือยๆ แต่หากวิธีการใหม่ท่ีได้ ยังไม่ช่วยให้
ท างานได้ดีขึน้ ก็ต้องหาทางปรับปรุงตอ่ไปอีก 

4)  แนวทางการเพิ่มผลผลิต  เปรียบเสมือนกับการแก้ปัญหาเพ่ือให้การ
ท างานท่ีมีประสิทธิภาพ  ประสิทธิผลท่ีดีขึน้  ในการปรับปรุงแก้ไขจะต้องกระท าอย่างตอ่เน่ืองใน
ทกุขัน้ตอนของวิธีการการแก้ไขปัญหา  ซึ่งตามวิธีของการแก้ปัญหานีไ้ด้มีการใช้การแก้ปัญหาตาม
หลักวงจร PDCA  ของ W.E. Deming โดยในแต่ละขัน้ตอนของการปฏิบัติจะต้องได้รับการ
ตอบสนองการท างานจากกลุ่มคนท่ีท างานด้วยกนัร่วมกนัท าจึงจะประสบผลส าเร็จการท่ีจะท าการ
ปรับปรุงคุณภาพเพ่ือท่ีจะเพิ่ม  Productivity  อย่างมีประสิทธิภาพและประสิทธิผลแล้วจ าเป็นท่ี
จะต้องมีขัน้ตอนท่ีชัดเจนท่ีท าให้ผู้ ท่ีปฏิบัติงานมีความรู้ความเข้าใจท่ีตรงกัน  เม่ือพิจารณาถึง
กระบวนการในการปรับปรุง Productivity แล้วกล่าวได้ว่ามีความคล้ายคลึงกับกระบวนการเพ่ือ
การแก้ปัญหาเพราะเป็นลักษณะการท่ีองค์กรมุ่งเน้นท่ีความพยายามเพ่ือการปรับปรุงให้ดีขึน้  
โดยทัว่ไปแล้วกระบวนการแก้ปัญหาตามวงจร PDCA ประกอบด้วย 

- PLAN   เป็นการค้นหาสาเหตุหรือหัวข้อของปัญหา  มีการก าหนด
เปา้หมายของงานท่ีจะท าส ารวจสภาพปัจจบุนัแล้วก าหนดแนวทางแก้ไข 

- DO   เป็นการด าเนินการแก้ไข 
- CHECK  เป็นการตรวจสอบผลการแก้ไข 
- ACT   การก าหนดมาตรฐานและปรับปรุงให้ดีขึน้ 
การท่ีจะท าให้การปรับปรุงประสบความส าเร็จจะต้องมีความมุ่งมัน่เอา

จริงต่อการปรับปรุง Productivity  ขององค์กรไม่ว่าจะเป็นความมุ่งมัน่และการมีส่วนร่วมท าของ



 
 
 

33 
 

ผู้บริหารระดบัสูง ภาวะผู้น าและการมีส่วนร่วมท าของผู้บริหารระดบักลาง  ความพยายามอย่าง
เต็มก าลังของหัวหน้างานและพนักงานและการมีใจท่ีคิดดีคิดในแง่บวกอยู่ตลอดเวลาท าใจให้
เข้มแข็งในการเผชิญกับปัญหาเพ่ือให้ฟันฝ่าไปได้ส าเร็จ   การด าเนินการปรับปรุง  Productivity  
องค์กรอาจจะด าเนินการเองหรือตดิตอ่ขอรับบริการจากองค์การท่ีปรึกษา  ประกอบไปด้วยขัน้ตอน
หลกัๆ คือ 

-  การรับความต้องการ  เป็นจุดเร่ิมต้นท่ีองค์การติดต่อไปยังอง๕การท่ี
ปรึกษาเพ่ือขอรับการบริการในการปรับปรุง  Productivity 

-  การเตรียมการเบือ้งต้น เป็นการท่ีองค์การท่ีปรึกษาต้องติดต่อเพ่ือขอ
ข้อมลูเพิ่มเตมิเพ่ือให้ทราบและเกิดความเข้าใจตรงไปตรงมาตอ่สภาพการท างานจริง   

-  การน าเสนอแผนโครงการ 
-  การลงนามในสญัญาให้ค าปรึกษาแนะน า   
-  การให้ค าแนะน า  
-  การสรุปผลของโครงการ 

5)  การปรับปรุงตามวงจร  PDCA  นัน้จะต้องท าไปตามขัน้ตอนเพ่ือให้
เกิดผลท่ีดีท่ีสุดโดยเร่ิมท่ีขัน้ตอนแรก  PLANNING  STEP ในขัน้ตอนนีเ้ป็นขัน้ของการส ารวจเพ่ือ
ค้นหาและเลือกหัวข้อของปัญหาโดยรวบรวมข้อมูลเชิงปริมาณและเชิงคุณภาพ  โดยจะ
ท าการศกึษาข้อมลูตา่งๆ ท่ีองค์กรท าการบนัทึกและเก็บรวบรวมไว้  มาจากการสมัภาษณ์ผู้บริหาร
และผู้ ท่ีเก่ียวข้อง  ศึกษาสภาพการท างาน ณ สถานท่ีจริง  จากนัน้ท าการวิเคราะห์ข้อมูลเพ่ือให้
ทราบจุดอ่อนจุดแข็งขององค์กนในภาพรวมด้วยวิธีการ  Productivity Analysis ประกอบไปด้วย
การวิเคราะห์มูลค่าเพิ่ม  การวิเคราะห์ทางการเงิน  การวิเคราะห์เชิงกายภาพ  การวิเคราะห์
ยอดขาย  ต้นทุนสินค้า  คุณภาพสินค้ารวมถึงการส่งมอบสินค้า  การส ารวจเก่ียวกับปัจจัยด้าน
บคุลากร  การส ารวจเก่ียวกบัความสามารถด้านการบริหารจดัการ  ซึ่งสิ่งเหล่านีจ้ะท าให้ทราบจุด
ท่ีเป็นปัญหาวิกฤตในภาพรวม  ปัญหาหลักๆ ท่ีเกิดขึน้ในส่วนของการผลิต  แล้วน าสิ่งท่ีทราบ
เหล่านีไ้ปเลือกหัวข้อของปัญหาท่ีต้องการจะน ามาแก้ไขแล้วตัง้เป้าหมายเพ่ือการปรับปรุงต่อไป  
โดยท่ีการก าหนดเปา้หมายเพ่ือการปรับปรุงจะต้องท าในลกัษณะท่ีแคบลงมา  การเร่ิมการปรับปรุง
ในระหวา่งนีจ้ะมีการน าระบบ7 QC Tool มาใช้เพ่ือการเก็บและการวิเคราะห์ข้อมลูทีเป็นระบบ  ใน
การปรับปรุงนัน้จะต้องมีเปา้หมายท่ีชดัเจนอย่างท่ีกล่าวในตอนแรกดงันัน้เปา้หมายท่ีดีควรจะเป็น  
SMART  Target คือ 
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-  S-Specific  มีความจ าเพาะเจาะจง  ผู้ เก่ียวข้องทุกคนสามารถทราบ
เปา้หมายของตนเอง 

-  M-Measurable  สามารถวดัได้ 
-  A-Agree Upon  เปา้หมายเป็นท่ียอมรับ 
- R-Realistic  เป็นเปา้หมายท่ีเป็นไปได้ในการบรรลผุลส าเร็จ 
- T-Time Frame  มีระยะเวลาในการบรรลเุปา้หมาย 
DOING  STEP  เป็นขัน้ตอนของการท าให้เป็นไปตามแผนนัน้ซึ่งแผนท่ีดี

จะต้องระบุเวลาในการด าเนินงานในแต่ละขัน้ตอนและการใช้เคร่ืองมือในการแก้ปัญหาให้
เหมาะสมในแตล่ะสถานการณ์ของแตล่ะบริษัท  เพราะการใช้เคร่ืองมือท่ีเหมาะสมในการปรับปรุง
ก็จะท าให้การปรับปรุงเกิดผลส าเร็จ  ในการลงมือปฏิบตัิเพ่ือการแก้ไขปัญหาผู้ปฏิบตัอิาจได้รับ ขัน้
ต่อมาเป็นขัน้การ  CHECKING STEP  คือการตรวจสอบและติดตามผลการปฏิบตัิ  เพ่ือประเมิน
ประสิทธิผลของแนวทางการแก้ไขปัญหา ในขัน้ตอนนีเ้ป็นการเก็บตัวเลขข้อมูล หลังจากมีการ
ปฏิบตัิการแก้ปัญหาแล้ว เพ่ือเปรียบเทียบกบัข้อมลูก่อนการปรับปรุงงาน  โดยใช้เคร่ืองมือคิวซีใน
การวิเคราะห์ข้อมูลต่างๆ เป็นเคร่ืองมือช่วย เช่น ฮิสโตแกรม พาเรโตไดอะแกรม หรือแผนภูมิ
ควบคมุ  เป็นต้น  ตลอดจนตรวจสอบดวู่ามาตรฐานท่ีได้ปฏิบตัิไปนัน้มีผลกระทบต่อปัจจยัใดบ้าง
หรือไม่ จากนัน้เปรียบเทียบผลท่ีได้กับเป้าหมายท่ีได้ก าหนดไว้น าผลการปรับปรุงไปเทียบกับ
เป้าหมายท่ีตัง้ไว้  หากได้ต ่ากว่าท่ีควรให้กลับไปด าเนินการปฏิบตัิใหม่  แล้วท าการระบุแยกแยะ
ผลได้ทัง้ทางตรงและทางอ้อมโดยพิจารณาผลท่ีเกิดขึน้ด้วยการสรุปค านวณประโยชน์ท่ีได้จากการ
แก้ปัญหานัน้ โดยเฉพาะให้คิดออกมาเป็นตวัเงินเพราะจะเป็นหน่วยวดัท่ีส าคญัและเป็นรูปธรรมท่ี
สัมผัสได้ง่ายกว่าในทางปฏิบัติแล้วการตรวจและติดตามผลสามารถท าให้หลายวิธีและหลาย
ช่องทาง เน่ืองจากการปรับปรุงเพ่ือการแก้ปัญหาเป็นกระบวนการท างานอย่างต่อเน่ืองท่ีต้องดแูล
และต้องติดตามอยู่ตลอดเวลา  ซึ่งในการท างานแตล่ะวนั หากได้ก าหนดช่วงเวลาเพ่ือการติดตาม
ผลการปฏิบตัิงานดงักลา่วไว้ด้วยก็จะท าให้โอกาสในการท่ีจะได้รับรู้ถึงความก้าวหน้าและรับทราบ
ถึงปัญหาท่ีเกิดขึน้เป็นไปได้อย่างต่อเน่ืองและยังท าให้กระบวนการในการแก้ไขปัญหาเหล่านัน้
อยา่งเอาจริงเอาจงัมีความเป็นไปได้สงูด้วย 

การตรวจและติดตามผ่านการประชุมของผู้บริหาร ปัญหาหรืออุปสรรค
บางประการ หวัหน้างานอาจจะเข้าไปช่วยเหลือได้ไม่เตม็ท่ีหรืออาจจะไมอ่ยู่ในสภาวะวิสยัท่ีจะย่ืน
มือเข้าไปแก้ไขได้  จ าเป็นต้องให้ผู้ บังคับบัญชาท่ีอยู่เหนือขึน้ไปเข้ามาดูแลและให้ค าแนะน า  
อย่างไรก็ตาม การจะให้หัวหน้างานเข้าไปรายงานต่อผู้บงัคบับญัชาโดยบอกว่ามีปัญหาเกิดขึน้
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อาจจะเป็นได้ยาก  วิธีการหนึ่งท่ีจะท าให้ผู้บงัคบับญัชาเข้ามามีส่วนร่วมในเร่ืองนีไ้ด้ง่ายขึน้คือการ
ให้มีการประชมุระดบัผู้บริหารเพ่ือติดตามเร่ืองการปรับปรุงนีอ้ย่างตอ่เน่ืองเป็นปกติการตรวจและ
ติดตามโดยก าหนดให้มีวนัแห่งการเพิ่มผลผลิตส าหรับพนกังานบางกลุ่มแล้วการแก้ไขปัญหาหรือ
การปรับปรุงงานอาจเป็นเร่ืองใหม่หรือเป็นเร่ืองท่ียากแก่การเข้าใจและลงมือปฏิบัติ  การจะ
ผลกัดนัให้เกิดการแก้ไขปัญหาหรือการปรับปรุงงานอย่างจริงจงัจึงไม่ใช่แคก่าร “สัง่” ให้พนกังาน 
“ท า” เท่านัน้ แต่จ าเป็นต้องด าเนินการควบคู่ไปกับการสร้างบรรยากาศท่ีเป็น “บวก” ด้วย การ
สง่เสริมสนบัสนนุและรณรงค์ทัง้องค์การให้เห็นถึงความส าคญัของการปรับปรุงงานนี ้ บางองค์การ
อาจจดังานท่ีเรียกว่า “วนัแห่งการเพิ่มผลผลิต – Productivity Day”  ขึน้ทุกๆ 3 เดือน ซึ่งจะคล้าย
กบัวนัเสนอผลงานของกิจกรรมคิวซี  เพียงแตใ่นวนัดงักล่าวนีมี้วตัถปุระสงค์ท่ีส าคญัคือมุ่งสร้างให้
เกิดการต่ืนตวัและเกิดความเป็นกันเองร่วมกันในทุกระดับต่อการปรับปรุงงานACTION  STEP  
ปกตเิม่ือเราท าการ “ตรวจสอบและตดิตามผล (Check)” แล้วผลท่ีเกิดขึน้จะมี 2 กรณีคือ 

-  ผล ท่ี ได้ เป็นไปตามแผน คือการจัดท าเป็นมาตรฐานในการ
ปฏิบตังิาน 

-  ผลท่ีได้ไมเ่ป็นไปตามแผน  
ACT  นัน้จะประกอบไปด้วยการลงมือกระท า 3 ระดบัคือ 

-  การแก้ไข (Correction) 
-  การจดัท าเป็นมาตรฐาน (Standardization) 
-  การปรับปรุงให้ดียิ่งขึน้ (Improvement) 

6)  การก าหนดเป็นมาตรฐานในขัน้ตอนนีก็้เพ่ือเป็นการยตุิสาเหตขุองปัญหา
และน าเอามาตรฐานการปฏิบัติท่ีถูกต้องแล้วไปปฏิบัติอย่างจริงจังเพ่ือป้องกันไม่ให้ปัญหาเดิม
เกิดขึน้ซ า้เม่ือปัญหาหรือหัวข้อท่ีได้เลือกมาท าการปรับปรุงนัน้ได้รับผลส าเร็จท่ีดีจนสามารถ
ก าหนดเป็นมาตรฐานในการท างานได้  ถือว่ารอบของวงจร PDCAต่อเร่ืองนัน้ได้สัมฤทธ์ิผล
สมบรูณ์ 

สรุปแล้ว Productivity  Improvement นัน้เน้นตามขัน้ตอน P-D-C-A เพ่ือแสดง
ให้เห็นว่าการปรับปรุงด้าน Productivity เป็นวงจรท่ีไม่สิน้สุด และเป็นกระบวนการอย่างต่อเน่ือง 
เพราะว่าการปรับปรุงเม่ือไม่กระท าอย่างต่อเน่ืองก็ท าให้ไม่เกิดผลการปฏิบตัิ  โดยท่ีบางครัง้ผู้ ท่ี
ปฏิบัติอยู่อาจจะกระท าอยู่  ปฏิบัติอยู่แต่ผู้ บังคับบัญชาไม่ให้การสนับสนุนอย่างต่อเน่ืองก็ไม่
เกิดผลในทางท่ีดีขึน้และในการท่ีจะท าการปรับปรุง Productivityโดยหมุนวงจร PDCA ไปเร่ือยๆ
ท าให้ปัญหาต่างๆ ท่ีมีอยู่จะได้รับการแก้ไขมีการทบทวนในสิ่งท่ีเกิดขึน้และได้รับการปรับเปล่ียน
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กลวิธีตา่งๆ  จนกระทัง่จะไมเ่กิดซ า้อีก แตอ่ยา่งไรก็ตามการท่ีจะให้ประสบผลส าเร็จเลยในครัง้เดียว
ย่อมเป็นไปได้ยาก  และ  การท่ีจะท าได้ดังนีจ้ าเป็นต้องได้รับความร่วมมืออย่างจริงจัง จาก
ผู้ ร่วมงานทุกๆคนและผู้บงัคบับญัชาจะต้องกระท าให้เห็นเป็นตวัอย่างและสม ่าเสมอพร้อมๆ กับ
การเปิดใจและมีทัศนคติเป็นบวกต่อการปรับปรุงงานเหล่านัน้ บางครัง้การท่ีผู้ บังคับบัญชามี
ความเห็นว่างานนัน้ๆ  ดีอยู่แล้วแต่เม่ือสอบถามจากผู้ปฏิบตัิแล้วอาจจะได้รับค าตอบว่ายัง ไม่ดี  
หรือยงัไม่ดีพอและสามารถท่ีจะท าให้ดีมากยิ่งขึน้ซึ่งแสดงให้เห็นถึงการเข้ามามีส่วนร่วมในการให้
ข้อคิดเห็นและมีแนวทางท่ีจะแก้ไข  จะเห็นได้ว่าการท่ีจะท าการปรับปรุงคุณภาพเพ่ือท่ีจะเพิ่ม  
Productivity  อย่างมีประสิทธิภาพและประสิทธิผลแล้วจ าเป็นท่ีจะต้องมีขัน้ตอนท่ีชดัเจนท่ีท าให้ผู้
ท่ีปฏิบตัิงานมีความรู้ความเข้าใจท่ีตรงกัน  บทบาทและทศันคติพืน้ฐานต่อการปรับปรุงงานตาม
วงจร PDCA ซึ่งจะเป็นประโยชน์ต่อทุกๆ คนท่ีเก่ียวข้องไม่ใช่ท่ีคนใดคนหนึ่งกระท าเพียงคนเดียว     
เน่ืองจากการปรับปรุงเพ่ือการแก้ปัญหาเป็นกระบวนการท างานอย่างต่อเน่ืองท่ีต้องดแูลและต้อง
ติดตามอยู่ตลอดเวลา  ซึ่งในการท างานแต่ละวนั หากได้ก าหนดช่วงเวลาเพ่ือการติดตามผลการ
ปฏิบตัิงานดังกล่าวไว้ด้วยก็จะท าให้โอกาสในการท่ีจะได้รับรู้ถึงความก้าวหน้าและรับทราบถึง
ปัญหาท่ีเกิดขึน้เป็นไปได้อยา่งตอ่เน่ืองและมีแนวทางในการแก้ไขปัญหาดงักลา่ว 

 
2.4   การวางแผนการผลิต 

2.4.1 ความหมาย ความส าคัญ และประเภทของการวางแผนการผลิต 
2.4.1.1  ความหมายของการวางแผนการผลิต 

 วรพล  พนมพรสุวรรณ.  (2543)การวางแผน   คือการหาทางเลือกท่ีดี
ท่ีสดุในการปฏิบตัิงาน โดยใช้ปัจจยัตา่งๆและมี เหตผุลเพ่ือให้การด าเนินงานในอนาคตเป็นไปโดย
เรียบร้อยและมีประสิทธิภาพท่ี สดุ 

 การวางแผน   คือกระบวนการของการพิจารณาตดัสินใจล่วงหน้าว่าจะ
ท าอะไร อย่างไร มีการเลือกวัตถุประสงค์ นโยบาย โครงการ และวิธีปฏิบัติเพ่ือให้บรรลุ
วตัถปุระสงค์นัน้อยา่งไร 

 การวางแผน   คือกระบวนการก าหนดวัตถุประสงค์ ส าหรับช่วงเวลา
ข้างหน้า และก าหนดสิ่งท่ีจะกระท าตา่งๆ เพ่ือให้บรรลตุามวตัถปุระสงค์ 

 การวางแผน  คือกระบวนการเก่ียวกับการคิดและการตัดสินใจท่ี
ละเอียดออ่น และต้องกระท าให้เสร็จสิน้ ก่อนจะมีการด าเนินกิจกรรม 

 การวางแผน  คือวิธีการในการไปถึงเปา้หมาย 
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 การวางแผน  คือกระบวนการพิจารณาตดัสินใจในปัจจบุนัว่าจะท าอะไร 
ท าโดยใคร และท าเพ่ืออะไร ส าหรับการปฏิบตักิารท่ีอาจเกิดขึน้ในอนาคต 

2.4.1.2  ความส าคญัของการวางแผน 
1)  ชว่ยลดการสญูเสียจากการท างานซ า้ซ้อน 
2)   ท าให้มีการก าหนดขอบเขตในการท างานท่ีแน่นอน และมีนโยบายท่ี

ชดัเจน 
3)  ช่วยให้ผู้บริหารสามารถเตรียมรับสถานการณ์ท่ีไม่แน่นอน และความ

ยุง่ยากท่ีอาจเกิดขึน้ในอนาคต ตลอดจนปอ้งกนัการขดัแย้งท่ีอาจเกิดขึน้ในหน่วยงาน 
4)  การวางแผนเป็นเคร่ืองมือในการบริหารของผู้บริหาร เพ่ือให้การด าเนินงาน

ประสบผลส าเร็จ อยา่งมีประสิทธิภาพ รวดเร็ว ประหยดัเวลา และทรัพยากร 
5)  การวางแผนจะช่วยให้เกิดการประสานสมัพนัธ์ภายในองค์กร ท าให้การ

ปฏิบตัเิป็นไปด้วยความราบร่ืนและสามารถตรวจสอบความส าเร็จของเปา้หมายได้ 
6)  คุณภาพของการวางแผนจะมีมากหรือน้อยเพียงใด ขึน้อยู่กับการ

วิเคราะห์ความถกูต้องของสิ่งตา่งๆ ตอ่ไปนี ้
6.1)  รู้วา่กิจการมีทรัพยากรท่ีแท้จริงอยูม่ากหรือน้อยเพียงใด 
6.2)  รู้ว่ากิจการขณะนียื้นอยู่ ณ จุดใด ท่ีแล้วมาสภาพของกิจการ

เป็นอยา่งไรเคยประสบความส าเร็จหรือล้มเหลวมาอย่างไร บ้างและเกิดขึน้เพราะเหตใุด 
6.3)  รู้ว่าอนาคตธุรกิจต้องการอะไร เช่น ช่ือเสียง การเจริญเติบโต 

การเป็นธุรกิจผู้น า เป็นต้น 
6.4)  รู้สถานการณ์รอบ ๆตวั ในขณะท่ีท างานวางแผน ว่ามีสภาพ

เป็นอย่างไรธุรกิจจดุอ่อนจดุแข็งอย่างไร สถานการณ์ภายนอกจะก่อให้เกิดผลได้ผลเสียต่อกิจการ
อยา่งไร 

6.5)  สามารถท านายสถานการณ์ในอนาคตได้อย่างถูกต้อง หรือมี
ความใกล้เคียงความจริงมากหรือน้อยเพียงใด 

2.4.1.3  ประเภทของการวางแผน (Types of Planning)การจ าแนกประเภทของการ
วางแผน ขึน้อยู่กับบรรทดัฐานท่ีน ามาใช้ในการจ าแนกและจดัแบ่งประเภท เพ่ือให้ง่ายต่อการท า
ความเข้าใน และสอดคล้องกับความต้องการใช้งาน ประเภทของการวางแผนเหล่านัน้ได้แก่    
นโยบายธุรกิจ  
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1.1)  การจ าแนกประเภทของการวางแผนตามระดบัของการบริหารงานองค์กร การ
วางแผนประเภทนีจ้ะสามารถจ าแนกได้เป็น 3 ประเภท ได้แก่ การวางแผนกลยุทธ์ การวางแผน
ยทุธวิธี และการวางแผนปฏิบตักิาร 

1)  การวางแผนกลยทุธ์ (Strategic Planning) เป็นการวางแผนท่ีถูกจดัท า
ขึน้โดยผู้ บริหารระดับสูง เพ่ือให้สอดคล้องกับเป็นหมายกลยุทธ์ขององค์กรแล้วประสานไปยัง
ผู้บริหารระดบั กลาง และระดบัล่าง ท าให้การวางแผนกลยุทธ์มีลักษณะการบริหารแบบลงล่าง 
(Top-Dow Planning) ท่ีผู้บริหารระดบัสูงมีบทบาทส าคญัท่ีสุด การวางแผนกลยุทธ์จะกล่าวถึง
ขอบเขตกว้างๆ ของการจดักิจกรรมขององค์กร ซึ่งต้องครอบคลุมทรัพยากรทัง้หมดท่ีองค์กรมีอยู่
ตลอดจนการพยากรณ์สภาวะแวด ล้อมทัง้ภายในและภายนอก เปา้หมายของการวางแผนกลยทุธ์ 
โดยทัว่ไปจะมุ่งเน้นให้องค์กรเจริญเติบโตและด ารงอยู่ได้ในอนาคต กับการช่วยเพิ่มประสิทธิภาพ
และประสิทธิผลในการด าเนินงานขององค์กร 

2)  การวางแผนยุทธวิธี (Tactical Planning) เป็นการวางแผนท่ีเกิดจาก
การกระท าร่วมกันระหว่างผู้บริหารระดบัสูงกับผู้  บริหารระดบักลางเพ่ือให้องค์กรธุรกิจก้าวไปสู่
ผลส าเร็จท่ีวางไว้ ซึ่งเป็นไปตามเปา้หมายยทุธวิธีและสอดคล้องกบัแผลกลยทุธ์ แผนยทุธวิธี จะมี
ลกัษณะเฉพาะเจาะจง และเป็นกิจกรรมท่ีต้องกระท าโดยหน่วยงานย่อยซึ่งอยู่ภายในองค์กร การ
วางแผนยทุธวิธีต้องอยู่ภายใต้ขอบเขตก าหนดของแผนกลยทุธ์ แตแ่ผนยุทธวิธีจะท าหน้าท่ีในการ
ผสมผสานสอดคล้องระหว่างแผนกลยทุธ์ ซึ่งถูกสร้างขึน้โดยผู้บริหารระดบัสูง กับแผนปฏิบตัิการ 
ซึ่งเป็นแผนระดับล่างและมักเป็นแผนระยะสัน้เข้าด้วยกันโดยเน้นให้ครอบคลุมใน สิ่งท่ี มี
ความส าคญัทัง้หมด เชน่ คา่ใช้จา่ย รายได้เวลา และเคร่ืองมือเคร่ืองใช้ 

3)  การวางแผนปฏิบัติการ (Operational Plans) ใช้อธิบายเป้าหมายใน
การปฏิบตังิานขององค์กรในลกัษณะท่ีเป็นหน้าท่ีเฉพาะของ หนว่ยงาน หรือมีลกัษณะท่ีเป็นงานท่ี
ต้องท าเป็นประจ าวันต่อวัน การวางแผนปฏิบัติการเป็นหน้าท่ีของผู้ บริหารระดับล่างท่ีจะต้อง
กระท าตามเป้า หมายปฏิบตัิการ และให้สอดคล้องกับแผนยุทธวิธี และแผนกลยุทธ์ แผนปฏิบตัิ
การ และให้สอดคล้องกับแผนยุทธวิธี และแผนกลยุทธ์ แผนปฏิบตัิการจึงมีลกัษณะการวางแผน
ระยะสัน้ ซึ่งมกัเก่ียวข้องกบัปัจจยัตา่ง ๆภายในองค์กร ซึง่เป็นทรัพยากรท่ีผู้บริหารสามารถควบคมุ
ได้ 

1.2)  การจ าแนกประเภทของการวางแผนตามระยะเวลา (Planning Time 
Frames) การวางแผนโดยอาศยัระยะเวลาในการปฏิบตัิงานตามแผนเป็นเคร่ืองพิจารณาสามารถ
จะ จ าแนกแผนออกได้เป็น 3 ประเภทได้แก่ 
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1)  การวางแผนระยะยาว (Long range Planning) เป็นการวางแผนใน
ระดบักลยุทธ์โดยมีเป้าหมายเพ่ือเช่ือมโยงการบริหารและการ ปฏิบัติการภายในองค์กรเข้ากับ
สภาวะแวดล้อมปกต ิการวางแผนระยะยาย จะค านงึถึงอนาคตข้างหน้าไม่ต ่ากวา่ 5 ปีขึน้ไป แม้ว่า
การวางแผนระยะยายจะตัง้อยู่บนความไม่แน่นอนของสถานการณ์แวดล้อม แตห่ลายๆ องค์กรก็
สามารถช้ากรวางแผนระยะยาวให้เป็นประโยชน์ตอ่องค์กรได้ เช่น ใช้การวางแผนระยะยาวในการ
พัฒนาทักษะและฝีมือของแรงงาน เพ่ือให้สอดคล้องกับความต้องการใช้แรงงานในอนาคต
ผู้บริหารบริษัทซีรอกซ์ใช้การวางแผนระยะยาวส าหรับการสร้างสรรค์สายผลิตภัณฑ์ใหม่ ท่ีจะ
สนับสนุนเป้าหมายกลยุทธ์ขององค์กร ในการสร้างความเป็นหนึ่งของโลกในธุรกิจกระบวนการ
เอกสาร และวางแผนใช้เวลาถึง 10 ปีในการพฒันาด้านการตลาดของเทคโนโลยีด้านเอกสารและ
ใสการสร้างสรรค์เคร่ือง จักรคอมพิวเตอร์ดิจิตอลแบบตัง้โต๊ะ เพ่ือใช้งานด้านเอกสารส าเนาม่ีมี
ความเร็วสงูและมีคณุภาพสงู 

2)  การวางแผนระยะปานกลาง (Intermediate Range Planning) การ
วางแผนระยะปานกลาง จะครอบคลุมเวลาในการด าเนินงานตามแผนตัง้แต่ 1 ปี ถึง 5 ปี แผน
ระยะปานกลางจึงท าหน้าท่ีเป็นส่ือกลางประสานระหว่างแผนระยะยาวกับแผนระยะ สัน้ เพ่ือให้
การปฏิบตังิานภายในองค์กรเป็นไปตามยทุธวิธี และเปา้หมายยทุธวิธีท่ีวางไว้ บางครัง้องค์กรธุรกิจ
บางแห่ง อาจรวมเอาการวางแผนระยะสัน้และการวางแผนระยะปานกลางเข้าด้วยกัน โดยมี
เป้าหมายในการท าก าไร ขององค์การเป็นหลัก หรือาจใช้วิธีวางแผนระยะปานกลางเพ่ือเป็น
แนวทางในการพฒันาหรือส าหรับการขยาย กิจการ และขยายก าลงัการผลิตโดยใช้ช่วงเวลา 1 ปี
ถึง 5 ปีเป็นเกณฑ์  

3) การวางแผนระยะสัน้  (short range Planning) เป็นการวางแผน
เพ่ือให้ครอบคลุมและเป็นไปตามเป้าหมายปฏิบตัิการหรือแผน ปฏิบตัิการท่ีวางไว้โดยปกติ แผน
ระยะสัน้จะต้องสอดคล้องและเป็นไปในทิศทางเดียวกันกับแผนระยะยาว ระยะเวลาส าหรับการ
วางแผนระยะสัน้มกัเป็นชว่งเวลาของการด าเนินงานในปัจจบุนั ซึง่ถือเอาชว่งเวลาภายในเวลา 1 ปี
เป็นเกณฑ์ แผนระยะสัน้จะช่วยให้การบริหารการปฏิบตัิงานประจ าวันเป็นไปด้วยความราบร่ืน 
เรียบร้อย 

1.3) การจ าแนกประเภทของการวางแผนตามห น้า ท่ีด า เนินงาน 
(Functional Planning) การวางแผนโดยจ าแนกตามหน้าท่ีด าเนินงาน สามารถจ าแนกแผนออกได้
เป็น 2 ชนิด ได้แก่ 
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1)  แผนแม่บท (Master Plan) เป็นแผนท่ีเกิดจากการรวมแผนทัง้หมด
ภายในองค์กรเข้าไวด้วยกนั เพ่ือให้เห็นถึงโครงสร้างโดยรวม ของการปฏิบตังิานภายในองค์กร และ
ใช้เป็นแมแ่บบในการวางแผนระดบัรองลงไปของกิจการ 

2)  แ ผ น ห น้ า ท่ี  (Functional Plan) เ ป็ น แ ผ น ท่ี ถู ก ว า ง ขึ ้น เ พ่ื อ
เฉพาะเจาะจงใช้กับ กลุ่มงาน แผนปฏิบัติงานจะเป็นแผนย่อยท่ีอยู่ในแผนใหญ่ท่ีเรียกว่าแผน
แมบ่ท แผนปฏิบตังิานจะช่วยให้ผู้ปฏิบตัิทราบว่า หนว่ยงานจะต้องท าอะไร ท าอย่างไร และท าเพ่ือ
อะไร ตลอดจนแสดง เปา้หมายสดุท้ายท่ีคาดหวงั เม่ือปฏิบตัติามแผนทกุอยา่งหมดแล้ว 
                                     1.4)  การจ าแนกการวางแผนตามหน้าท่ี สามารถจ าแนกแผนยอ่ยออกได้
เป็นแผนด้านบคุลากร แผนด้านการผลิตแผนด้านการตลาด และแผนด้านการเงิน 

1)  การวางแผน ด้ านบุ คคล  (Human Resource Planning )เป็ นการ
คาดคะเนความต้องการใช้บคุลากร ซึ่งถือเป็นทรัพยากรมนษุย์ท่ีมีคา่ขององค์กรธุรกิจ เพ่ือให้มีความ
เหมาะสมสอดคล้องระหวา่งบคุลากรและงานขององค์กรทัง้ในปัจจบุนั และในอนาคต 

2)  การวางแผนด้านการผลิต (Production Planning) คือ กระบวนการใน
การก าหนดชนิดและปริมาณของทรัพยากรท่ีจ าเป็นต้องใช้เพ่ีอการผลิต โดยมีเปา้หมายเพ่ือให้เกิด
การสูญเสียทรัพยากร ก าลังผลิต แรงงานท่ีใช้ และเวลาในการผลิตให้น้อยท่ีสุด แต่ก่อให้เกิด
ประสิทธิผลดีท่ีสดุตามเปา้หมายท่ีวางไว้ 

3)  การวางแผนด้านการเงิน (Financial Planning)คือกระบวนการในการ
พิจารณาเพ่ือจัดสรรทรัพยากรทางการเงินท่ีกิจการมีอยู่  เพ่ือก่อให้เกิดประโยชน์สูงสุด ใน
ขณะเดียวกัน ก็พิจารณาเพ่ือแสวงหาแหล่งเงินทุนท่ีก่อให้เกิดต้นทุนและความเส่ียงต ่า เพ่ือ
น ามาใช้ประโยชน์ภารในธุรกิจอย่างมีประสิทธิภาพการวางแผนด้านการเงินนี ้จะมีลกัษณะเป็น
การวางแผนด้านสนบัสนนุ เพ่ือแผนอ่ืนๆ ด าเนินไปได้อย่างมีประสิทธิภาพ 

1.5)  แผนงาน โครงการ (Project) เป็ นแผน ท่ีองค์กรท าขึ น้ เ พ่ื อ
ตอบสนองนโยบาย เก่ียวกับกิจกรรมใหญ่ขององค์กรเฉพาะครัง้ ซึ่งต้องใช้ปัจจยัเป็นจ านวนมาก 
จากหน่วยงานต่าง ๆขององค์กรหลาย ๆหน่วยงาน การวางแผนงานโครงการจะช่วยให้หน่วยงาน
ย่อยแต่ละหน่วยงานรู้หน้าท่ี และความรับผิดชอบของตน มีการประสานสมัพนัธ์อนัดี ซึ่งจะท าให้
งานบรรลเุปา้หมายท่ีวางไว้ได้อยา่งมีประสิทธิภาพ 

1.6)  แผนสรุป ( Comprehensive Plan ) เป็นแผนท่ีจัดท าขึน้เพ่ือสรุป
รวมแผนหน้าท่ีตลอดจนแผนงานโครงงานท่ี องค์กรกระท า โดยอาจจ าแนกเป็นหมวดหมู่ หรือ
จ าแนกตามขอบเขตของงานหรือระดับความซับซ้อนในการปฏิบัติ เพ่ือให้ง่ายต่อการท าความ
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เข้าใจ การวางแผนประเภทนี ้จะเห็นได้ชดัในการวางแผนบริหารประเทศของรัฐบาล ตวัอย่างเช่น 
แผนสาธารณสขุ แผนการจดัการศกึษา เป็นต้น 

1.7)  แผนกิจกรรม (Activity Planning) เป็นแผนท่ีจัดท าขึน้เพ่ือแสดง
ให้เห็นตารางเวลาของการปฏิบตัิงาน (Schedule) แผนกิจกรรมจะแสดงให้เห็นวา่ แตล่ะหนว่ยงาน
ย่อยในองค์กรมีหน้าท่ีรับผิดชอบในการด าเนินกิจกรรมอะไร ในช่วงเวลาใดบ้าง กิจกรรมนัน้จะ
เร่ิมต้นเม่ือไร และจะต้องด าเนินกิจกรรมต่อเน่ืองกับหน่วยงานใด บ้างหรือไม่ เพ่ือให้งานนัน้แล้ว
เสร็จบรรลผุลส าเร็จตามเปา้หมายอยา่งมีประสิทธิภาพ 

1.8)  การจ าแนกประเภทของการวางแผนตามความถ่ีของการน าแผนไป
ใช้ (Repetitiveness Use Plan) การจ าแนกประเภทของแผนวิธีนี  ้จะแบ่งแผนออกได้ เป็น 2 
ประเภท ได้แก่ แผนหลกัและแผนใช้เฉพาะครัง้ 

1) แผนหลัก (Standing Plan) เป็นแนวคิด หลักการ หรือแนวทาง
ปฏิบตัิในการกระท ากิจกรรมบางอย่างภายในองค์กร ซึ่งต้องมีการกระท าซ า้บ่อยๆ แผนหลกัหรือ
แผนประจ านี ้จะถูกน ามาใช้ได้หลาย ๆครัง้โดยไม่มีการก าหนดอายุ (ขึน้อยู่กับการเปล่ียนแปลง
สภาวการณ์ทัง้ภายในและภายนอกเป็นเกณฑ์) แผนหลักหรือแผนประจ าจึงต้องเป็นเคร่ืองมือ
ส าหรับผู้ บริหารในการตัดสินใจ แก้ไขปัญหาระหว่างฝ่ายต่าง ๆแผนหลักหรือแผนประจ า
ประกอบด้วย 

-  นโยบาย เป็นข้อความ หรือสิ่งท่ีเข้าใจง่ายเป็นท่ียอมรับและ
เป็นแนวทางส าหรับการตดัสินในและปฏิบตัิ 

-  ระเบียบวิธีปฏิบตัิ (Procedures) เป็นขัน้ตอนวิธีปฏิบตัิงานท่ี
เลือกหรือก าหนดไว้เป็นมาตรฐาน ส าหรับการด าเนินงานในอนาคต เพ่ือให้เป็นไปตามนโยบาย 
และวตัถปุระสงค์ระเบียบปฏิบตัิจะใช้มากส าหรับการด าเนินงานในระดบัแผนกซึ่งมีหน้าท่ีในทาง
ปฏิบตัโิดยตรง 

ความแตกต่างระหว่างนโยบายกับระเบียบวิธี ปฏิบัติจะอยู่ ท่ี
นโยบายเป็นเร่ืองของการวางหลกัปฏิบตัิทัว่ๆ ไป สว่นระเบียบวิธีปฏิบตัิจะบอกให้ทราบว่า จะต้อง
ท าอะไร ท าอย่างไรเพ่ือให้สมัฤทธ์ิผล ดงันัน้จึงมีผู้กล่าว่า ระเบียบปฏิบตัิ คือ แผนซึ่งก าหนดแนว
ปฏิบตัท่ีิเฉพาะเจาะจงภายในนโยบายท่ีวางไว้ 

-  กฎ (Rule) หมายถึง แผนงานประจ าท่ีมีความเฉพาะเจาะจง 
จ าเป็นต้องปฏิบตัิ กฎจะชีใ้ห้เห็นถึงวิธีปฏิบตัิงานโดยไม่มีการล าดบัเหตกุารณ์ กฎอาจเป็นหรือไม่
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เป็นสว่นหน่ีงของวิธีปฏิบตัก็ิได้ และถ้านโยบายท่ีน ามาใช้ไมเ่ปิดโอกาสให้ผู้กร าได้ใช้ดลุพินิจในการ
ปฏิบตังิาน แล้วถกูเรียกวา่กฎทนัที 

2)  แผนใช้เฉพาะครัง้ (Single-Use Plan) หมายถึง แผนท่ีเตรียมขึน้
อย่างเฉพาะเจาะจงกับเหตกุารณ์ท่ีเกิดขึน้เพียงครัง้เดียว แล้วจะไม่มีโอกาสเกิดขึน้อีก (one time 
Goal ) เม่ือบรรลุผลตามท่ีก าหนดแล้วจะเลิกใช้แผนนัน้ ๆ แต่ถ้าสถานการณ์เอือ้อ านวยจะน า
กลบัมาใช้ใหมอี่กก็ได้ แผนประเภทนีไ้ด้แก่ 

3)  โปรแกรมหรือ แผนงาน (Program) เป็นแผนท่ีถูกจัดให้อยู่ใน
ล าดบัสูงสุดของแผนใช้เฉพาะครัง้ (การวางแผนและควบคุมการบริหาร)โปรแกรมจะครอบคลุม
กิจกรรมท่ีคาดว่าจะ ต้องกระท าทัง้หมด หรือเพ่ือใช้กับสถานการณ์ ท่ีค่อนข้างยุ่งยากและ
สลับซับซ้อนในการแก้ปัญหา (Management) เพ่ือให้มีการใช้ทรัพยากรอย่างเหมาะสม และ
ประหยดั สิ่งท่ีผู้บริหารควรกระท าในการวางโปรแกรม  

1.9)  การจ าแนกประเภทของการวางแผนตามขอบเขตครอบคลมุของแผน 
(Scope of Planning )วิธีนีจ้ะจ าแนกแผนออกได้เป็น วัตถุประสงค์ นโยบาย ระเบียบวิธีปฏิบัต ิ
วิธีการท างาน มาตรฐานงบประมาณ แผนงาน  

1)  วัตถุประสงค์ (Ojective) จัดเป็นแผนลักษณะหนึ่งเพราะเป็น
กิจกรรมหลกัในกิจกรรมตา่งๆ ท่ีเก่ียวเน่ืองกบัการวางแผน นอกจากนีก้ารก าหนดวตัถปุระสงค์ต้อง
อาศยัการพยากรณ์ การคาดเดา และการตดัสินใจในอนาคต ซึ่งเป็นกิจกรรมท่ีเก่ียวเน่ืองกับการ
วางแผน 

2)  นโยบาย (Policy) เป็นแผนซึ่งก าหนดขอบเขตของแนวปฏิบตัิไว้
อยา่งกว้าง ๆ เพ่ือให้เลือกตดัสินใจ และการตดัสินใจภายใต้นโยบาย จะชว่ยให้บรรลเุปา้หมายและ
วตัถปุระสงค์ท่ีต้องการ นโยบายจงึจดัเป็นแผนรอง หรือแผนปฏิบตัชินิดหนึง่ 

3)  ระเบียบวิธีปฏิบตัิ (Procedure) เป็นลกัษณะของแผนชนิดหนึ่งท่ี
เก่ียวข้องกับการก าหนดแนวปฏิบตัิท่ีเฉพาะ เจาะจง และเป็นการล าดบัเหตุการณ์ท่ีต้องกระท า
ภายใต้ขอบเขตของนโยบาย 

4)  วิธีการท างาน (Method) เป็นลกัษณะของแผนชนิดหนึ่งท่ีบอกให้
ทราบแนวทางการปฏิบตัิงานท่ีละเอียด สมบรูณ์กว่าระเบียบวิธีปฏิบตัิ วิธีการท างานจะพบเห็นใน
หนว่ยงานปฏิบตัซิึง่ต้องแจกแจงถึงกรรมวิธีท่ีบคุลากร จะต้องกระท าทกุขัน้ตอนโดยละเอียด 

5)  มาตรฐาน (Standard) เป็นลกัษณะของแผนซึง่ก าหนดขึน้เพ่ือใช้
วดัและเปรียบเทียบ 
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6)  งบประมาณ (Budget) คือ แผนซึ่งต้องประกอบด้วยข้อความ
แสดงผลท่ีคาดหมายล่วงหน้าเป็นตัวเลขในรูปของ ตัวเงิน เวลา จ านวนหรืออ่ืน ๆ ภายใน
ระยะเวลาท่ีก าหนด ในบางองค์กรจะให้ความส าคญัของแผนงบประมาณมากท่ีสดุ 

7)  ด้วยกนั แผนงานส่วนใหญ่จะมีลกัษณะเป็นร่างคร่าว ๆเก่ียวกับ 
กิจกรรม อปุกรณ์ และผลสมัฤทธ์ิท่ีคาดหวงัข้อจ ากดัของการวางแผน (Limit of Planning) 

8)  ลกัษณะของการวางแผนท่ีดี 
-  มีความคล่องตัว (Flexibility) ลักษณะของแผนท่ีดีต้องมี

ความคล่องตัวสูง สามารถเปล่ียนแปลงให้สอดคล้องกับสถานการณ์และสภาวะแวดล้อม 
ตลอดจนโอกาสใหม ่ๆ ท่ีเกิดขึน้ได้ 

-  มีความครอบคลุม (Comprehensiveness ) ลักษณะของ
แผนมีทัง้ท่ีเฉพาะเจาะจง และแผนรวมกิจกรรมทัง้มวลในองค์กร ดงันัน้ แผนหลกัหรือแผนระยะ
ยาวควรเป็นท่ีรวมของกิจกรรมย่อยๆ ทัง้หลายในองค์กร หรือแผนระยะสัน้ทัง้หมดเข้าไว้โดยมุ่งให้
บรรลเุปา้หมาย หรือวตัถปุระสงค์หลกัขององค์กร 

-  ระยะเวลาแผน  (Time Spam) แผน ท่ี ดีควรมีก าหนด
ระยะเวลาการเร่ิมต้นและการสิน้สุดของแผนไว้อย่างขดัเจน ว่า จะท าอะไร เม่ือไร และจะสิน้สุด
กิจกรรมนัน้เม่ือไร 

-  มีความคุ้มค่า (Cost Effectiveness) แผนท่ีดีควรมีต้นทุน
ต ่ากวา่ผลท่ีจะได้รับจากรใช้แผนนัน้ โดยยืดหลกัการประหยดั และก่อให้เกิดประโยชน์สงูสดุ 

-  มี ความชัด เจน  (Celerity or Specificity) แผน ท่ี ดี ต้อง
ก าหนดไว้อย่างชดัเจนว่า ใครจะเป็นผู้ รับผิดชอบ ท าอะไร ท าเม่ือไร ท าทีไหน ท าอย่างไร และท า
เพ่ืออะไรอย่างละเอียด เพ่ือให้การ าแผนไปใช้ปฏิบตัิสามารถกระท าได้ประสานสอดคล้องอย่าง
ตอ่เน่ือง 

-  เป็นรูปแบบตามพิธีการ (Formality) แผนท่ีดีต้องจดัวางขึน้
โดยผา่นขัน้ตอนกระบวนการตา่ง ๆอยา่งครบถ้วนซึง่จะท าให้เป็นท่ียอมรับของคนในองค์กร 

-  มีเหตมีุผล (Rationality) แผนท่ีดีจะต้องถกูก าหนดขึน้อย่าง
มีเหตมีุผลเป็นท่ียอมรับของบคุลากรทกุคนใน องค์กร และสามารถปฏิบตัิให้บรรลวุตัถปุระสงค์ได้
จริง 

-  มีความสอดคล้อง (Relevance) แผนท่ีดีจะต้องอยู่ในกรอบ
ของวตัถปุระสงค์ และนโยบายท่ีก าหนดไว้ 
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-  มีลกัษณะปกปิด (Confidentiality) แผนท่ีดีจะต้องเปิดเผย
รายละเอียดเฉพาะผู้ ท่ีรับผิดชอบในการปฏิบตัิ และผู้ ท่ีได้รับอนุญาตเท่านัน้ เพ่ือป้องกันคู่แข่งขนั
ทางธุรกิจ 

-  มีลักษณะเน้นอนาคต (Future Oriented)เพราะว่าการ
วางแผนคือการะบวนการต่าง ๆในการตดัสินใจในปัจจุบนั เพ่ือการปฏิบัติการในอนาคต ดงันั น้
แผนท่ีดีจึงต้องมุ่งเน้นการตอบสนองการปฏิบัติภายใต้สถานการณ์ต่าง ๆในอนาคตอย่างมี
ประสิทธิภาพ 

-  มีความต่อ เน่ื อง (Continuous Process) แผน ท่ี ดี ต้อง
มุง่เน้นการปฏิบตัิอย่างตอ่เน่ืองตลอดจนการตอ่เน่ืองของแผน และการบริหารเพ่ือให้องค์กรก้าวไป
ข้างหน้าอยา่งมีประสิทธิภาพ 

9)  การวางแผนกลยุทธ์การวางแผนทัว่ไปและการวางแผนกลยุทธ์ 
ยอ่มมีความแตกตา่งกนั ท าให้ต้องศกึษาเพ่ือให้เข้าใจความหมายของการวางแผนกลุยทุธ์ดงันี ้

-   การกระท าใด ๆ ท่ีมีผลต่อการเพิ่มความแข็งแกร่ง หรือ
ความมัน่คงของบริษัทเม่ือเทียบกบับริษัทคูแ่ขง่ขนั 

-  กระบวนการท่ีท าให้ธุรกิจสามารถเอาชนะคูแ่ข่งขนัทางการ
ค้าได้อยา่งมีประสิทธิภาพท่ีสดุ ภายใต้เง่ือนไขทรัพยากรท่ีมีอยู่ 

-  การคิดอย่างมีระบบ ความเช่ือมัน่ และการเอาใจใส่ในงาน
ท่ีท า เพ่ือน าไปสู่การ วิเคราะห์ หาเหตผุลท่ีสามารถเจาะจงเข้าถึงแก่นของปัญหาอยา่งแท้จริง เพ่ือ
สร้างความได้เปรียบทางธุรกิจ ตอ่คูแ่ขง่ขนั 

-  การแสวงหาวิธีการเอาชนะคู่แข่งขัน โดยหลีกเล่ียงการ
กระท าในสิ่งเดียวกบัคูแ่ขง่ขนัท า 

-  กระบวนการของการคิดและตัดสินใจในปัจจุบันว่า จะมี
วิธีการอย่างไรท่ีจะท าให้ องค์การมีชยัชนะเหนือคู่แข่งขนั และบรรลผุลส าเร็จตามเป้าหมายท่ีวาง
ไว้ภายใต้สถานการณ์แวดล้อม 

-  การก าหนดขัน้ตอนและทิศทางด าเนินงานในระยะยายท่ี
สามารถปฏิบตัไิด้จริงภายใต้การคาดเดาสถานการณ์แวดล้อมในอนาคต ทัง้ภายในและภายนอก 

-  การวางแผนให้เหมาะสมกับสภาพแวดล้อมทัง้ภายในและ
ภายนอกสถานประกอบการโดย พิจารณาทัง้ข้อจ ากัดและโอกาส ตลอดจนทรัพยากรท่ีมีอยู่เพ่ือ
ก าหนดทิศทางในการด าเนินธุรกิจ 
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10)  การวางแผนการผลิตในการเย็บ 
การเย็บ คือการเย็บชิน้ส่วนของผ้าทุกชิน้ ท่ีผ่านการตดัแล้ว

มาประเข้าด้วยกันให้เป็นเสือ้ผ้าตามท่ีได้ออกแบบไว้  และต้องมีคณุภาพท่ีดีเป็นท่ียอมรับได้  ซึ่ง
การเย็บเสือ้ผ้าอุตสาหกรรมนัน้จะแตกต่างจากการเย็บเสือ้ผ้าแบบสัง่ตดั  ในเร่ืองของจ านวนการ
ผลิต  เทคนิควิธีการเย็บ  รวมถึงวิธีการตรวจสอบและควบคุมคุณภาพ  ดังนัน้การเย็บในงาน
อุตสาหกรรมจึงต้องมีการวางแผน  และควบคมุให้การผลิตเป็นไปตามแผนงานท่ีได้วางไว้  เพ่ือ
รักษาระยะเวลาการผลิต  ให้เป็นไปตามเปา้หมายท่ีก าหนด 

การวางแผนการผลิตในแผนกเย็บ  คือการจัดการเก่ียว
ทรัพยากรท่ีมีอยู่อนัได้แก่  คน  เคร่ืองจกัร  และวิธีการเย็บ  ท่ีจะด าเนินการผลิต  ผลิตภัณฑ์  ให้
ออกมาถูกต้องตามลักษณะ  และขนาดท่ีก าหนดรวมทัง้ส่งมอบงานให้เวลาท่ีวางแผนไว้  และ
ขัน้ตอนของการผลิตนีส้ามารถจ าแนกออกเป็น  3   ขัน้ตอนดงันี ้

-  การวางแผน  (Planning)  จะใช้ข้อมูลพืน้ฐานมาวิเคราะห์  
ความเป็นไปได้ของการท างานเช่นจ านวนคนท่ีเป็นก าลงัการผลิต  เคร่ืองจกัร  ระยะเวลาการผลิต  
สิ่งเหล่านีจ้ะเป็นตวัแปร  ในการวางแผนการเย็บ  ซึ่งการวางแผนนัน้จะมีทัง้การวางแผนระยะสัน้
และการวางแผนระยะยาว 

-  การด าเนินงาน(Operation)เป็นขัน้ตอนปฏิบัติงานตามแผนท่ี
วางไว้ 

-  การควบคุม  (Control) เป็นขัน้ตอนการตรวจสอบและให้
การแนะน าติดตามผลเก่ียวกับการด าเนินการผลิตโดยการใช้การป้อนข้อมลูกลบั  หลงัจากท่ีงาน
ก้าวหน้าไป  ผ่านกลไกการควบคุม  ซึ่งจะท าหน้าท่ีการควบคุมแผนงานและเป้าหมาย  เพ่ือให้
มัน่ใจวา่เป็นไปตามวตัถปุระสงค์ท่ีตัง้ไว้ 

11)  ขัน้ตอนการวางแผนการผลิต 
ก่อนเร่ิมเย็บในแต่ละระบบ  จะต้องมีการวางแผนการท างาน 

ซึ่งต้องอาศยัข้อมูลจากห้องตวัอย่าง ในขัน้ตอนของการวางแผนการเย็บนีจ้ะเป็นหน้าท่ีของหน่วยวิศว
อตุสาหการ   หรือผู้ ท่ีมีความรู้ความสามารถ  ในการวางแผนการผลิตดงันี ้

-  ส ารวจเคร่ืองจกัรท่ีใช้ในการผลิต (การเย็บ)ท่ีมีอยูท่ัง้หมด 
-  ตรวจสอบ และประเมินความสามารถ และจ านวนของพนกังาน

เย็บ 



 
 
 

46 
 

-  มี รายละเอียดของการสั่ง ซื อ้    ใน  ใบ  PO (Purchase  
Order) 

-  มีรายละเอียดของใบสัง่ตดั  (Cutting  List) 
-  ศึกษาเวลาและขัน้ตอนการท างาน   โดยการวิเคราะห์

ขัน้ตอนการเย็บ  เพ่ือหาเวลามาตรฐาน 
 จากรายละเอียด  ของขัน้ตอนการวางแผนการเย็บนี ้ ฝ่ายวางแผนการ

เย็บ  จะจดัรูปแบบการวางแผนการเย็บออกเป็นหลายลกัษณะ  ตามแผนภมูิ  การวิเคราะห์ขัน้ตอน
การเย็บ  ซึง่ในการจดัรูปแบบ  การวางแผนการเย็บด้วยแผนภมูินี ้ จะช่วยให้หวัหน้าแผนกเย็บ  จดั
สายงานผลิตเป็นกลุม่  และตอ่เน่ือง  ตัง้แตเ่ร่ิมงานผลิตจนจบงาน 

2.5.2   การวิเคราะห์ขัน้ตอนการเยบ็ 
ศรัทธา  แขง่เพ็ญแข.  (2540) การวิเคราะห์ขัน้ตอนการเย็บ (Garment  Analysis)  

หมายถึง การแยกและล าดบัขัน้ตอนการเย็บ  เพ่ือความสะดวกรวดเร็ว  ในการประกอบชิน้งานให้
ส าเร็จเป็นตวั 
  2.5.2.1  รูปแบบการวิเคราะห์ขัน้ตอนการเย็บ 

1)  การวิเคราะห์  แบบเขียนเป็นล าด าขัน้ตอนเป็นข้อๆ 
2)  การวิเคราะห์แบบแผนภมูิภาพ(Flow  Process Chart) 

  2.5.2.2  ประโยชน์ของการวิเคราะห์ขัน้ตอนการเย็บแบบแผนภมูิภาพ 
   1)  เพ่ือเป็นแนวทางในการจดัวางผงัการท างาน 
   2)  ทกุฝ่ายท่ีเก่ียวข้องสามารถท าความเข้าใจได้ง่าย 
   3)  แสดงให้เห็นชิน้สว่นตา่งๆ และอปุกรณ์อยา่งชดัเจน 
   4)  สามารถแก้ปัญหาได้อยา่งรวดเร็ว   และตรงจดุได้มากกวา่ 
   5)  แสดงให้เห็นล าดบัขัน้ตอนการท างาน   และการไหลของงาน 
  2.5.2.3  วิธีการเขียน Flow   Process Chart 
   1)  ชิน้สว่นอิสระ อยูด้่านบนทัง้หมด 
   2)  สายงานผลิตหลัก   จัดให้อยู่ทางด้านซ้ายมือ   เพ่ือสะดวกในการ
เขียนรายละเอียดของขัน้ตอนการท างาน 
   3)  สายงานการการผลิตย่อยจะอยู่ทางด้านขวาของสายงานการผลิตหลกั 
   4)  ล าดบัขัน้ตอนการท างานจะเขียนจากบนลงลา่ง 
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  วิธีการเขียน  Flow Process Chart  จะใช้สัญลักษณ์ต่างๆแทนการเขียนเป็น
ตวัหนงัสือ  เพ่ือแสดงให้เห็นขัน้ตอน เคร่ืองมือและอปุกรณ์ท่ีใช้ในการผลิตชิน้งานในแตล่ะแบบแต่
ละล๊อตนัน้  ดงัตวัอยา่งนี ้
 

สญัลกัษณ์ตา่ง ๆ ท่ีใช้ในการเขียน   Flow   Process   Chart   
 
    1.  ชิน้งานหรือชิน้สว่นอิสระ (จดุเร่ิมต้น) 
 
    2.  แสดงความตอ่เน่ืองของการท างาน 
 
    3.  การเย็บหรือลกัษณะงานท่ีใช้จกัรเย็บ 
 
    4.  การรีดหรือลกัษณะงานท่ีท าด้วยมือ 
 
    5.  การรีดตดิกาวผ้าแข็งหรือการรีดอดัผ้ากาว 
 
    6.  การเย็บพนัริม 3  เส้น หรืองานท่ีใช้จกัรพนัริม3 เส้น   
 
    7.  การเย็บพนัริม5 เส้น หรืองานท่ีใช้จกัรพนัริม 5 เส้น   
 
    8.  การเย็บสอยหรืองานท่ีใช้จกัรสอย 
 
    9.  การเย็บตะเข็บคูห่รืองานท่ีใช้เข็มคู่ 
 
    10.  การเย็บย า้หรือการใช้จกัรเย็บย า้ 
 
    11.  การเย็บจีบรูดหรือการใช้จกัรเย็บรูด 
 
    12.  การถกัรังกระดมุหรือการใช้จกัรถกัรังกระดมุ 
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    13.  การติดกระดมุหรือการใช้จกัรติดกระดมุ 
 
    14.  การตรวจสอบคณุภาพ 
 
    15.  ผลิตภณัฑ์ส าเร็จรูป (จดุเสร็จงาน) 
 

2.5.3   การจัดสมดุลการผลิต 
 การจัดสมดุลการผลิต ( Line  Balancing )  คือการจัดงานผลิตให้พนักงานเย็บ

ทกุคนในสายการผลิตได้ท างานอย่างเท่าเทียมกนั  โดยการสามดลุการผลิตนัน้  จ าเป็นต้องทราบ
ข้อมลูตา่งๆท่ีใช้ส าหรับการพิจารณาดงันี ้
  2.5.3.1  แผนภมูิขัน้ตอนการเย็บ  (Flow  process chart) 
  2.5.3.2  เวลามาตรฐานของแตล่ะขัน้ตอน (Time standard) 
  2.5.3.3  เปา้หมายการผลิต  (Target) 
  2.5.3.4  จ านวนพนกังานท่ีใช้ในการผลิต (Labor) 
  2.5.3.5  จ านวนวนัท่ีใช้ในการผลิต (Day) 
 
   1)  การหาเปา้หมายการผลิต/คน/วนั 
 

สตูร                  เวลาการท างาน 1 วนั (นาที) 
                 เวลามาตรฐานทกุขัน้ตอน (นาที) 
 
 
  2)  การหาเปา้หมายการผลิต/ทีม/วนั 
 

 
สตูร  เปา้หมายการผลิต/คน/วนั  x  จ านวนพนกังานทัง้ทีม 
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  3)  การหาจ านวนพนกังานท่ีใช้ในการผลิต   แตล่ะขัน้ตอน 
 

สตูร           เวลามาตรฐานของขัน้ตอน X จ านวนพนกังานท่ีใช้ (ทีม) 
           เวลามาตรฐานรวมทกุขัน้ตอน 
 

   4)  หลกัการจดัสมดลุการผลิตจะต้องค านงึถึงสิ่งตอ่ไปนี ้
    -  การท างานของพนกังานแตล่ะคน   ในขัน้ตอนใดก็ตาม  ต้องมี
ผลรวมของขัน้ตอนท่ีท างาน   เทา่กบั 1 
    -  ให้ค านึงถึง   กระบวนการท่ีท าตอ่เน่ืองกนั   และใช้เคร่ืองจกัร
ประเภทเดียวกนัตลอดจนอปุกรณ์ท่ีใช้ชว่ยเย็บ   เชน่  ตีนผี  ซองกุ๊นตา่งๆ  สีด้ายท่ีใช้เย็บ   
    -  การจัดสมดุลการผลิตด้วยเวลา  ต้องให้พนักงาน  มีเวลา
ขัน้ตอนการท างาน  เทา่กนั  หรือใกล้เคียงกนั  เพ่ือท าให้สามารถผลิตงานได้สมดลุกนั 
    -  จดัพนักงาน  ให้เหมาะสมกับความสามารถ   ในการท างาน
นัน้ 
 

สตูร วิธีหาเปา้หมายการผลิต/วนั 
 

    จ านวนสินค้า 
                                 วนั  
 
สตูร วิธีหาจ านวนตวั/คน/วนั 
 

        เวลาท างาน 1 วนั   (นาที)   
       เวลา/ตวั     
 

สตูร วิธีหาจ านวนคนท่ีใช้ในการผลิต 
 

              เปา้หมายการผลิต/วนั                  
                 จ านวน/คน/วนั                                             
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สตูร วิธีการหาจ านวนคนท่ีใช้ในแตล่ะขัน้ตอน 
 

           เวลาแตล่ะขัน้ตอน X จ านวนคนทัง้หมด 
                           เวลารวมทัง้ตวั 
 
 2.5.4  การวางผังจักร 

การวางผงัจกัรนัน้ ท าได้ 2 รูปแบบ คือ 
  2.5.4.1 การวางผงัจกัรตามประเภทของจกัร เป็นวิธีการวางผงัจกัรแบบง่ายๆ   แต่
ยุ่งยากในการควบคุมงานจ่ายงาน  และการควบคุมคุณภาพท าให้ท างานได้ช้า  และเม่ือเกิด
ปัญหาขึน้  ก็ไมส่ามารถแก้ไขปัญหาได้ทนัเวลา 
  2.5.4.2  จัดวางผังจักรตามล าดับขัน้ตอนการท างาน เป็นวิธีการจัดวางผังจักร  
โดยอาศยัแผนภูมิขัน้ตอนของการท างานผลิตเสือ้ผ้าแต่ละแบบ  (Flow  Process  Chart) ท าให้
ควบคุมงานและจ่ายงานได้ง่ายขึน้  สามารถตรวจสอบและแก้ไขปัญหาได้ตรงจุด  และทันเวลา
เพราะ แบ่งสายการผลิตเป็นแถว  (Line) แต่การจดัวางนัน้จะท าได้อยากกว่าแบบแรกการจดัวาง
ผงัจกัร (Layout)  ควรท างานเดินไปในทิศทางเดียวกัน (Oneway)  ให้มากท่ีสุดและต้องเร่ิมท าท่ี
ก่อนการผลิตจะเร่ิมขึน้  และต้องเผ่ือเวลา  ในการเคล่ือนย้ายจกัร   ให้เป็นไปตามผงัท่ีวางแผนไว้   
   1)  ผลท่ีได้รับจากการวางผงัจกัรอยา่งมีประสิทธิภาพ   
    -  ท าให้พนกังานท างานได้ง่ายขึน้ 
    -  ท าให้ใช้เวลาในการผลิตน้อยลง  ซึ่งเป็นการเพิ่มผลผลิต  และ
ลดคา่ใช้จา่ยลง 
    -  ท าให้ง่ายตอ่การตดิตาม  ศกึษาวิเคราะห์  เพ่ือปรับปรุงแก้ไข 
    -  ท าให้เกิดภาวการณ์รองาน  และภาวะงานค้างในสายงานการผลิต 
 
   2)  องค์ประกอบของการหลกัการวางผงัจกัรท่ีดี  มีดงันี ้
    -  ต้องสามารถท าให้งานไหลตอ่เน่ืองไปตามล าดบัขัน้ตอนอย่าง
ราบร่ืน 
    -  มีการเคล่ือนย้าย   และการเคล่ือนไหวของคน และงานเย็บ
เทา่จ าเป็น  และควบคมุให้มีระยะทางสัน้ท่ีสดุ 



 
 
 

51 
 

    -  ต้องมองดรูะเบียบ สะอาดตา   เข้าใจง่าย  และควบคมุง่าย 
    -  ต้องมีความปลอดภยั   และง่ายตอ่การเคล่ือนย้าย 
    -  ต้องมีความสมดลุในการท างานของหนกังาน 
    -  ต้องใช้พืน้ท่ีในการท างานอยา่งมีประสิทธิภาพ 
   3)  ข้อมลูท่ีจ าเป็นในการจดัวางผงัจกัร 
    -  เปา้หมายการผลิต/วนั/สปัดาห์ หรือ/ เดือน 
    -  จ านวนพนกังานเย็บท่ีมีอยู ่
    -  ใบวิเคราะห์งานการผลิต   
   4)  รูปแบบการจดัวางผงัจกัรลกัษณะตา่งๆ 
    -  แบบเส้นตรง 
    -  แบบขัน้บนัได 
    -  แบบเฉียง 
    -  แบบเรียงหน้ากระดาน 
    -  แบบหนัหน้าชนกนั 
    -  แบบ 2 คนสง่ให้ 1 คน  หรือ  1 คนสง่ให้  2  คน 
    -  แบบ 1  คนท างาน  2 อยา่ง หรือ  2 คน ท างาน 2 อยา่ง 
 

2.6   การผลิตชุดหมีทนไฟ 
2.6.1 ลักษณะท่ัวไปของการผลิตชุดหมีทนไฟ 

2.6.1.1  ชนิดของผ้า นวลแข  ปาลิวนิช.  (2541) ผ้าท่ีใช้ในกาผลิตชุดหมีทนไฟเป็น
ผ้าฝา้ย  (Cotton) ซึง่เป็นใยเก่าแก่ชนิดหนึ่งท่ีใช้กนัมาช้านานตัง้แตส่มยัโบราณกระทัง่ปัจจบุนันีแ้ม้
จะมีเส้นใยชนิดใหม่ๆเกิดขึน้เป็นจ านวนมาก  แตฝ่า้ยก็ยงัเป็นเส้นใยท่ีใช้กนัมากท่ีสดุเราจะพบผ้า
ฝา้ยหรือผ้าผสมใยฝา้ยอยู่ทัว่ไป  ค าว่า Cotton มาจากค าภาษาอาระบิคว่า quotonหรือ  gutonซึ่ง
แปลว่าฝา้ยหรือผ้าท่ีทอจากฝา้ย  และ ค าว่า Muslin  ซึ่งเป็นภาษาอาระบิคเช่นเดียวกนั  หมายถึง
ผ้าฝ้ายท่ีทอในเมือง  Mosel  ประเทศอินเดีย  ค าสองค านีจ้ึงเป็นท่ีรู้จักกันดีในหมู่ของคนอินเดีย
ตัง้แตส่มยัโบราณ ในปัจจบุนัความหมายของค าว่า Cotton ยงัมีความหมายคงเดิมอยู่  ส่วนค าว่า  
Muslin มีความหมายกว้างขึน้  จาก Dictionary  of Textiles  Muslinหมายถึงช่ือท่ีใช้เรียกผ้ากลุ่ม
หนึ่งทอลายขดัธรรมดาด้วยใยฝ้ายมีตัง้แต่ชนิดเนือ้บาง จนถึงเนือ้หนา(นวลแข ปาลิวนิช , 2541) 
นอกจากนีค้ณุสมบตัิของเส้นใยฝา้ย ในส่วนของรูปร่างของใยฝา้ยนัน้ เส้นใยฝา้ยประกอบด้วยผิว
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ชัน้นอก  ผนงัชัน้ใน  2  ชัน้ และมีโพรงตรงกลาง  รูปร่างตามความยาวของใยฝา้ยคล้ายริบบิน้ท่ีถกู
จบับิดเป็นช่วงๆอาจมีเงาของลเูมนปรากฏให้เห็นด้วยก็ได้ในกรณีท่ีใยแก่ไม่เต็มท่ี  รูปร่างด้านหน้า
ตดัของเส้นใยฝา้ย ตามปกติจะมี 3  ชัน้ คือ มีผิวภายนอกผนงัหรือเซลชัน้ท่ี  1  เซลล์ชัน้ท่ี 2 และลู
เมน  รูปร่างด้านหน้าตดัของฝา้ยเป็นรูปเกือบกลม  ขนาดความกว้างและความยาว  เส้นใยฝา้ยจะ
มีขนาดเท่าๆกนั  หรือใกล้เคียงกนั   จะมีความกว้าง 12-20  ไมครอน  ตรงส่วนกลางของเส้นใยจะ
กว้างกว่าส่วนหวัและปลาย  ความมนัใยฝา้ยโดยทัว่ไปมีความมนัน้อย  ต้องเพิ่มความมนัด้วยการ
ตกแตง่ฝ้ายมีความเหนียวปานกลาง  คือจะเหนียวประมาณ  3.0-5.0 กรัม/เดเนียร์  ความเหนียว
จะเพิ่มมากขึน้เม่ือเปียก  ใยฝ้ายจะยืดหยุ่นได้คอ่นข้างต ่า  คือจะยืดได้  3 – 7เปอร์เซ็นต์ บางครัง้  
อาจถึง  10  เปอร์เซ็นต์ ก่อนถึงจุดขาด ใยฝ้ายและผ้าฝ้ายคืนตัวได้ต ่า  และยับง่ายมากความ
ถ่วงจ าเพาะ  ใยฝ้ายมีความหนาแน่นและความถ่วงจ าเพาะ  1.54 กรัม/ ลบ.ซม.ฝ้ายดดูความชืน้
ในบรรยากาศปกติได้ 8.5 เปอร์เซ็นต์  ตามปกติผ้าฝา้ยจะคงรูปไม่ยืดไม่หดมากนกั ส่วนการติดไฟ
และการทนตอ่ความร้อน  ฝา้ยตดิไฟง่ายและเร็ว  กลิ่นเหมือนเผากระดาษเหลือเท้าน้อย  สีเทานุม่  

 2.6.1.2  การตกแต่งผ้าให้ทนไฟการตกแต่งผ้าให้ผ้าทนไฟหรือไม่ติดไฟง่าย  
(Flame  Inhibitors)  เป็นเร่ืองท่ีเก่ียวกบัความปลอดภยัการตกแตง่ชนิดนีผ้้าจะยงัไหม้ไฟเม่ืออยู่ใน
ในเปลวไฟ  แตไ่ฟจะดบัได้เองเม่ือพ้นหรือออกจากเปลวไฟ  ผ้าท่ีทนไฟอย่างแท้จริง  จะไม่ลกุไหม้
แม้ถกูเปลวไฟโดยตรง  ซึ่งมีเฉพาะใยแก้วและใยหินเท่านัน้ท่ีมีคณุสมบตัิดงักล่าว   การตกแต่งไม่
สามารถท าให้ผลิตภณัฑ์  นัน้ปลอดภยัได้อยา่งสมบรูณ์แตจ่ะช่วยลดอนัตรายและช่วยให้ปลอดภยั
แก้ผู้ใช้ได้บางอยา่งเทา่นัน้  

การตกแตง่ผ้าให้ลดการติดไฟหรือไม่ให้ไหม้ไฟง่าย  ไม่ใช่เป็นของใหม่
อาจศึกษาประวัติ ย้อนหลังไปได้ถึ ง  300 ปี  คือเม่ือ ค.ศ. 1821  J.L. Gay-Lussacได้ผลิต
ผลิตภัณฑ์บางอย่างให้มีคณุสมบตัิหดหนีไฟถวายพระเจ้าหลุยส์ท่ี  18 แห่งฝร่ังเศส  Versmann
และ  Oppenheimได้ศึกษาการเปรียบเทียบเร่ืองการลดไหม้ไฟ  (Fire Inhibit) ในปี ค.ศ.  1859  
และพบว่าแอมโมเนียมฟอสเฟต   และเกลือทงัสะเทนใช้ได้ผลดี   ซึ่งยงัใช้กนัอยู่ในปัจจบุันนี ้ ในปี 
ค.ศ. 1922Kling  และ Florentinได้ศกึษาการใช้ บอแรกซ์   (Borax)  และกรดบอริค  (Boric  acid) 
เขาได้เสนอแนะให้ใช้ส่วนผสมของสารทัง้สองนีต้กแตง่ผ้าให้ทนไฟ  Ramsbottomและ  Snoadได้
ท าการทดสอบส่วนผสมชนิดเดียวกันนีอี้กในปี ค.ศ.  1947  ซึ่งยงัใช้สารเคมีทัง้สองชนิดนีต้กแต่ง
ผ้าเพ่ือลดการไหม้ไฟอยูก่ระทัง่ปัจจบุนันี ้  

สมเกียรติ จงประสิทธ์พร และ นิพนธ์ บุญปสาท (2547)กล่าวว่า  การ
ตกแต่งผืนผ้าให้มีคณุสมบตัิกันไฟด้วยสารเคมีเป็นวิธีหนึ่งท่ีช่วยแก้ปัญหาการติดไฟง่าย   และลุก
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ไหม้เร็วของผ้าได้อย่างมีประสิทธิภาพ   ปัจจุบนันี  ้ สารตกแต่งกันไฟส าหรับผ้าฝ้ายท่ีนิยมใช้ใน
ป ระ เท ศ ไท ย   ไ ด้ แ ก่   ไพ โรว า เท็ ก ซ์   ซี พี   (Pyrovatex CP)  ซึ่ ง เ ป็ น ส า รต ก แต่ ง ช นิ ด
ถาวร  (durable)  ท่ีมีประสิทธิภาพในการต้านไฟสูง  แต่ไม่ได้รับความนิยมจากผู้บริโภคเพราะท า
ให้ต้นทุนการผลิตสูงขึน้ประมาณหลาละ  50 – 100 บาท  บริษัทท่ีใช้สารตกแต่งชนิดนีส้่วนใหญ่
ผลิตเพ่ือการส่งออกเท่านัน้  สารเคมีอีกชนิดหนึ่งท่ีเป็นสารตกแต่งกนัไฟท่ีมีคณุสมบตัิคล้ายกบัไพ
โรวาเท็กซ์  ซีพี  คือ  โฟลแวน  เอเอสเอ็น  (Flovan ASN)  ซึ่งเป็นสารตกแตง่กนัไฟท่ีมีราคาถกูกว่า
ไพโรวาเท็กซ์  ซีพี   เพราะเป็นสารกันไฟชนิดไม่ถาวร  (non-durable)  นิยมใช้ตกแต่งผ้าท่ีไม่
ต้องการซักบ่อย ๆ  เช่น  พรม  ผ้าม่าน  และผ้าหุ้มเคร่ืองเรือน  เป็นต้น  เจ้าหน้าท่ีด้านสารเคมี
ตกแต่งกนัไฟของบริษัท  ซีบ้าสเปซเซียลตีเ้คมีคอล  จ ากัด  ได้แนะน าว่า  สารตกแต่งกันไฟ  โฟล
แวน  เอเอสเอ็น  นีมี้กรรมวิธีการตกแตง่ท่ีไมยุ่่งยากสามารถใช้กบัใยผ้าได้หลายชนิด  เชน่  ฝา้ย  เร
ยอน  พอลิเอสเตอร์  ขนสตัว์  ไนลอน  และใยผสม  จึงได้ศกึษาวิจยัเบือ้งต้นโดยการทดลองตกแตง่
ผ้าฝ้าย  100  เปอร์เซ็นต์และพอลิเอสเตอร์  100  เปอร์เซ็นต์  ด้วยวิธีฉีดพ่นสาร  และแช่ผ้าในน า้
ผสมสารตกแตง่  300  กรัมตอ่ลิตร  แล้วน าไปรีดพบวา่  ผ้าทดลองมีคณุสมบตัต้ิานไฟได้ดีกว่าผ้าท่ี
ไมต่กแตง่สาร 

สรุปได้ว่าการตกแต่งผ้าทนไฟ  (Flame-resistant  finishes)  สามารถ
แบ่งออกได้ 2  ชนิดคือ  ชนิดแรกเป็นการตกแต่งชัว่คราวโดยใช้สารละลายซึ่งจะเส่ือมสลายหรือ
ละลายหลุดออกไปหมดภายหลงัจากการซกัน า้หรือซกัแห้ง  หรือตกแต่งเพิ่มใหม่อยู่เสมอ ชนิดท่ี
สองเป็นการตกแตง่ค่อนข้างจะถาวร  ทนต่อการซกัแห้งซกัน า้  และอากาศได้ดี  อย่างไรก็ดีความ
ทนทานของสารตกแต่งเหล่านีจ้ะเปล่ียนแปลงได้  จึงต้องมีฉลากหรือป้ายบอกไว้เสมอว่า  การ
ตกแต่งนัน้จะทนได้นานเท่าใดการตกแต่งนีส้ารเคมีจะผสมแทรกอยู่ในระหว่างเส้นใย  ช่วยชะลอ
การไหม้ไฟให้ช้าลงเม่ือโดนไฟหรือความร้อนท่ีท าให้เกิดการลกุไหม้  การตกแตง่ท่ีไมถ่กูวิธีและการ
เลือกใช้สารเคมีท่ีไม่เหมาะสม  จะท าให้เนือ้เย่ือผ้าเส่ือมคณุภาพได้  สารตกแต่งท่ีดีเม่ือน ามาใช้
แล้วไม่ควรจะท าให้ผ้าเปล่ียนรูปร่างและผิวสมัผสั  ทัง้นีเ้พราะการตกแตง่ให้ทนไฟนีม้กัจะมีผลท า
ให้ผ้าเนือ้แข็งและหยาบขึน้เสมอ  หากต้องการผ้าท่ีทนไฟและเพ่ือความปลอดภยัแล้วก็จ าเป็นต้อง  
มองข้ามผลข้างเคียงท่ีเกิดขึน้   

 
 
 

 

http://www.thailand-curtain.com/
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2.6.2   การผลิตชุดหมีทนไฟแบบเดมิที่ผลิต 
2.6.2.1  ชนิดของชุด เป็นชุดหมีท่ีทางบริษัทได้มีการท าสัญญาไว้กับลูกค้าซึ่งมี

ลกัษณะดงัภาพท่ี 2.10 
 
 

        
 

ภาพ 2.10  ชดุหมี 
        ที่มา : บริษัทครีเอทีฟโพลิเมอร์ส 
 

2.6.2  รูปแบบการผลิต  เป็นการผลิตแบบ พนกังานแตล่ะคนเย็บคนละชดุ 
เย็บได้วนัละ 1 ชดุ ไมร่วมลว่งเวลารายละเอียด ดงันี ้

1) ประเภทจกัรเย็บ ใช้พนกังานจ านวน 16 คน ตอ่เคร่ืองจกัร 16 คนั  
2) ประเภทท าด้วยมือ ใช้พนกังานจ านวน 6 คน และไมใ่ช้เคร่ืองจกัร  
3) ประเภทจกัรเข็มคู ่ใช้พนกังานจ านวน 4 คน ตอ่เคร่ืองจกัร 4 คนั  
4) ประเภทงานรีด ใช้พนกังานจ านวน 2 คน ตอ่เคร่ืองจกัร 2 คนั 

 5) ประเภทจกัรโพ้ง 3 เส้น ใช้พนกังานจ านวน 1 คน ตอ่เคร่ืองจกัร 1 คนั  
 6) ประเภทจกัรแท็กกิง้ ใช้พนกังานจ านวน 1 คน ตอ่เคร่ืองจกัร 1 คนั  

ต าแหน่งติดอาร์มโลโก้และอาร์ม

ชื่อหา่งจากปากกระเป๋าเสือ้ 1 ซม. 

ติดซิป YKK ที่

กระเป๋าเสือ้ทัง้ 2 ข้าง 

ต าแหน่งติดซปิ 
YKK ที่สาปเสือ้
หา่งจากริมผ้า 
5.5 นิว้ 

กระเป๋าล้วงข้างแบบ 2 ชิน้ 

ชิน้รองเข่า 2 ชิน้ 

แถบสะท้อนแสงซิวเวอร์

สีเงิน 1 นิว้ 

กระดมุนิเกิล 7050 B ที่สาบเสือ้
ด้านหน้า A B C D 3 เม็ด (เม็ดแรก
แบบโชว์กระดมุที่เหลือไมโ่ชว์) 

กระเป๋าหา่งจาก 
สาบเสือ้ 2 นิว้ 

กระเป๋าหลงั

ด้านซ้ายไมมี่ฝาปิด 

กระดมุนิเกิล 7050 B  
ด้านหน้า =AB 1 เม็ด  
ด้านหลงั =CB 2 เม็ด  
 

ตดัยาง ½ นิว้  
ที่ชอบเอว
ด้านหลงั 
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2.6.3 ชิน้งานหรือชิน้สว่นอิสระ ของชดุหมีทนไฟ 

1.เสือ้ชิน้หน้า 
2.กระเป๋าเสือ้ 
3.ฝากระเป๋าเสือ้ 
4.อาร์มเล็ก 
5.อาร์มใหญ่ 
6.เสือ้ชิน้หลงั 
7.สายคล้องคอ 
8.แขน 
9.กระเป๋าแขน 
10.ขอบแขน 
11.ปกฮาวาย 
12.กางเกงชิน้หน้า 
13.ถงุกระเป๋าล้วงข้าง 
14.ผ้ารองเขา่ 
15.กางเกงชิน้หลงั 
16.ตวักระเป๋าหลงั 
17.ฝากระเป๋าหลงั 
18.ตวักระเป๋าปืน 
19.ขอบเอวหมี 
20.ยางยืด 
21.ซิป2หวั 
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2.6.4  ขัน้ตอนการผลิตชดุหมีทนไฟแบบเดมิ ดงัตารางท่ี 2.1 
 

 
ตาราง 2.1 ขัน้ตอนการผลิตชดุหมีของบริษัทครีเอทีฟโพลิเมอร์ส 

ที่มา : บริษัทครีเอทีฟโพลิเมอร์ส 
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2.6.5 รายการล าดบัขัน้ตอนการผลิตชดุหมีของบริษัทครีเอทีฟโพลิเมอร์ส 
 
ล าดับที่ รายการ เคร่ืองจักร 

1 รีดพบัสาปเสือ้ ซ้ายขวา  IRON 
2 วาดขนาดริมสาปเสือ้ ซ้ายขวา HW 
3 พบัริมสาปเสือ้คิว้1/4นิว้ ซ้ายขวา  SN 
4 คิว้1/16นิว้สาปหลบคอเสือ้+เว้นชอ่งใสซ่ิป ซ้ายขวา SN 
5 มาร์คต าแหนง่ตดิฝา+กระเป๋าเสือ้+เจาะคอเสือ้ ซ้ายขวา HW 
6 รีดพบัปากกระเป๋าเสือ้ใสซ่ิป ซ้ายขวา  RON 
7 วาดช่องเจาะใสซ่ิป+ขนาดตวักระเป๋าเสือ้ ซ้ายขวา  HW 
8 เย็บอมใสซ่ิปแบบโชว์ ซ้ายขวา  SN 
9 โพ้ง3เส้นข้างกระเป๋าใสซ่ิปแบบโชว์ ซ้ายขวา  3OL 
10 คิว้คูแ่ปะกระเป๋าใสซ่ิป+สอดปา้ยNomexข้างซ้าย  DN 
11 รีดพบัฝากระเป๋าเสือ้ ซ้ายขวา  IRON 
12 วาดขนาดฝากระเป๋าเสือ้ ซ้ายขวา  HW 
13 เย็บฝากระเป๋าเสือ้ ซ้ายขวา  SN 
14 เจียน+ขลิบ+กลบัฝากระเป๋าเสือ้ ซ้ายขวา  HW 
15 คิว้คูฝ่ากระเป๋าเสือ้ ซ้ายขวา DN 
16 วาดขนาดฐานฝากระเป๋าเสือ้ ซ้ายขวา  HW 
17 รีดทบัฝากระเป๋าสือ้ ซ้ายขวา  IRON 
18 โพ้ง3เส้นฝากระเป๋า ซ้ายขวา  3OL 
19 คิว้คูแ่ปะฝากระเป๋าเสือ้  SN 
20 เย็บอาร์มติดเหนือฝากระเป๋าเสือ้ ซ้ายขวา  SN 
21 มาร์คต าแหนง่เกล็ดหลงับนล่าง ซ้ายขวา   HW 
22 คิว้1/16นิว้ท่ีเกล็ดหลงัด้านนอก ซ้ายขวา  SN 
23 มาร์คต าแหนง่ตดิอาร์มท่ีกลางหลงั  HW 
24 เย็บอาร์มติดกลางหลงั  SN 
25 เจียนผ้าคล้องคอเสือ้ HW 
26 คิว้1/16นิว้สายคล้องคอเสือ้ SN 
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ล าดับที่ รายการ เคร่ืองจักร 

27 ตดัขนาดสายคล้องคอเสือ้ HW 
28 เย็บปา้ยไซส์+สายคล้องคอติดกลางหลงั+ริบบิน้ SN 
29 เย็บล๊อคเกล็ดหลงับนล่าง+วดัขนาด SN 
30 คิว้3เส้นหอ่ไหล่ ซ้ายขวา SN 
31 มาร์คต าแหนง่ตดิแถบคลอ่มไหล ่ซ้ายขวา  HW 
32 คิว้คูต่ิดแถบคล่อมไหล ่ซ้ายขวา DN 
33 มาร์คต าแหนง่ตดิแถบแขนซ้ายขวา HW 
34 คิว้คูแ่ถบติดแขนซ้ายขวา DN 
35 รีดพบักลางแขนเสือ้ ซ้ายขวา IRON 
36 รีดพบัปากกระเป๋าเสือ้ ขนาดเล็ก  IRON 
37 รีดพบัปากกระเป๋าเสือ้ ขนาดใหญ่  IRON 
38 วาดขนาด+มาร์คต าแหนง่กระเป๋าแขนขนาดใหญ่  HW 
39 โพ้ง3เส้นรอบกระเป๋าแขน ขนาดเล็ก 3OL 
40 โพ้ง3เส้นรอบกระเป๋าแขน ขนาดใหญ่ 3OL 
41 คิว้1/16นิว้กระเป๋าเล็กติดบนกระเป๋าใหญ่ SN 
42 จดุต าแหนง่ติดกระเป๋าแขนซ้ายขวา HW 
43 คิว้คูต่ิดกระเป๋าแขนข้างซ้าย+ขีด HW 
44 วดัขนาดหวัแขนก่อนเข้าวงแขน ซ้ายขวา HW 
45 คิว้3เส้นหอ่วงแขน ซ้ายขวา SN 
46 วดัขนาดตะเข็บข้างก่อนประกอบ ซ้ายขวา HW 
47 คิว้3เส้นหอ่ตะเข็บข้างเสือ้ ซ้ายขวา SN 
48 วาดขนาดขอบแขน ซ้ายขวา HW 
49 เย็บตดัหวัท้ายขอบแขน ซ้ายขวา SN 
50 เจียน+ขลิบ+กลบัขอบแขน ซ้ายขวา HW 
51 มาร์คต าแหนง่ใสข่อบแขนเสือ้ ซ้ายขวา HW 
52 เย็บเข้าขอบแขนเสือ้ ซ้ายขวา SN 
53 โพ้ง3เส้นขอบแขนเสือ้ ซ้ายขวา 3OL 
54 คิว้1/4นิว้ขอบแขนเสือ้ ซ้ายขวา SN 
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ล าดับที่ รายการ เคร่ืองจักร 

55 รีดพบัปกฮาวาย IRON 
56 คิว้1/4นิว้ฐานปกฮาวาย SN 
57 วาดข้างปกฮาวาย HW 
58 เนาข้างปกฮาวาย SN 
59 เจียน+ขลิบ+พลิกกลบัปกฮาวาย HW 
60 ขีดขนาดฐานปกฮาวาย HW 
61 ขลิบกลางปกฮาวาย HW 
62 เข้าปกฮาวาย+คิว้1/4นิว้+ปา้ยF-GUARD ท่ีปกเสือ้ SN 
63 รีดพบัสาปหลบถงุกระเป๋า ซ้ายขวา IRON 
64 รีดพบัคร่ึงสาปรองถงุกระเป๋า ซ้ายขวา IRON 
65 โพ้ง3เส้นท้ายสาปรองถงุกระเป๋า ซ้ายขวา 3OL 
66 คิว้1/16นิว้สาปหลบถงุกระเป๋าติดถงุกระเป๋านอกใน ซ้ายขวา SN 
67 โพ้ง3เส้นหวัท้ายสาปหลบถงุกระเป๋า ซ้ายขวา 3OL 
68 มาร์คต าแหนง่ตดิถงุกระเป๋าล้วงข้าง ซ้ายขวา HW 
69 เย็บถงุกระเป๋าติดปากกระเป๋าล้วงข้าง ซ้ายขวา SN 
70 พลิกกลบั+คิว้คูป่ากกระเป๋าล้วงข้าง ซ้ายขวา DN 
71 เย็บประกบ+คิว้1/4นิว้ก้นถงุกระเป๋าล้วงข้าง ซ้ายขวา SN 
72 รีดพบัริมบนลา่งผ้ารองเขา่กางเกงหมี ซ้ายขวา  IRON 
73 คิว้คูข่นาด1/2นิว้ริมลา่งข้างละ2เส้น ซ้ายขวา DN 
74 คิว้1/16นิว้ริมบนข้างละ1เส้น ซ้ายขวา SN 
75 มาร์คต าแหนง่ตดิผ้ารองเขา่กางเกงหมี ซ้ายขวา SN 
76 เย็บผ้ารองเขา่ติดหน้ากางเกงหมี ซ้ายขวา SN 
77 รีดทบัเปา้หลงั ซ้ายขวา IRON 
78 รีดพบัปากกระเป๋าหลงั ซ้ายขวา IRON 
79 วาดขนาดตวักระเป๋าหลงั ซ้ายขวา HW 
80 คิว้คูพ่บัปากกระเป๋าหลงั ซ้ายขวา DN 
81 รีดพบัปากกระเป๋าหลงั ซ้ายขวา IRON 
82 โพ้ง3เส้นรอบกระเป๋าหลงั ซ้ายขวา 3OL 
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ล าดับที่ รายการ เคร่ืองจักร 

83 รีดพบัฝากระเป๋าหลงัข้างขวา IRON 
84 วาดขนาดฝากระเป๋าหลงัข้างขวา HW 
85 เย็บรูปฝากระเป๋าหลงัข้างขวา SN 
86 เจียน+ขลิบ+พลิกกลบัฝากระเป๋าหลงัข้างขวา HW 
87 คิว้คูฝ่ากระเป๋าหลงัข้างขวา DN 
88 รีดทบัฝากระเป๋าหลงัข้างขวา IRON 
89 วาดขนาดฐานฝากระเป๋าหลงัข้างขวา HW 
90 โพ้ง3เส้นฝากระเป๋าหลงัข้างขวา 3OL 
91 รีดพบัปากกระเป๋าปืน IRON 
92 วาดขนาดตวักระเป๋าปืน HW 
93 คิว้คูป่ากกระเป๋าปืน DN 
94 รีดทบัปากกระเป๋าปืน IRON 
95 โพ้ง3เส้นรอบกระเป๋าปืน 3OL 
96 มาร์คต าแหนง่ตดิฝา+ตวักระเป๋าหลงั+กระเป๋าปืน HW 
97 คิว้คูแ่ปะข้างขวา (กระเป๋าปืน+ตวักระเป๋าหลงั+ฝาหลงั) DN 
98 คิว้คูแ่ปะข้างซ้าย (ตวักระเป๋าหลงั) DN 
99 มาร์คต าแหนง่ตะเข็บข้างกางเกง ซ้ายขวา HW 
100 คิว้3เส้นหอ่ตะเข็บข้างกางเกง ซ้ายขวา SN 
101 คิว้คูแ่ถบติดขากางเกง+ขดึขนาด ซ้ายขวา DN 
102 มาร์คต าแหนง่ตอ่เปา้หลงั SN 
103 คิว้3เส้นหอ่เปา้หลงั SN 
104 พนัริมสาปหน้ากางเกงคิว้1/4 ซ้ายขวา SN 
105 เจียนขอบเอวหมี HW 
106 เย็บตอ่เอว3ชัน้ เอวเสือ้+เอวกางเกง+ขอบเอว SN 
107 คิว้คูข่อบเอวล่าง DN 
108 ตดัยาง  HW 
109 ขีดขนาดขอบเอวด้านบน HW 
110 เย็บล๊อคยางเอว ซ้ายขวา ข้างละ2เส้น  SN 
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ล าดับที่ รายการ เคร่ืองจักร 

111 คิว้1/4นิว้ ปิดขอบเอวเส้นใน SN 
112 คิว้1/16นิว้ ปิดขอบเอวเส้นนอก SN 
113 รีดทบัเอวหมี+รีดพบัสาป+ขีดแนวซิป ซ้ายขวา  IRON 
114 ใสซ่ิปชดุหมี ขช้างละ2เส้น  SN 
115 โพ้ง3เส้นเปา้หน้า ซ้ายขวา  3OL) 
116 เย็บตอ่เปา้หน้า2ครัง้  SN 
117 เช็คขอบเอวให้ตรงกนั  HW 
118 คิว้1/16นิว้ปิดสาปหลบคอเสือ้ ซ้ายขวา  SN 
119 คิว้คูเ่ปา้หน้า  DN 
120 วนสาปซิปหมีข้างซ้ายขนาด1.1/4นิว้  SN 
121 มาร์คต าแหนง่ตอ่ตะเข็บขาใน  HW 
122 เย็บตอ่ตะเข็บขาในกางเกงหมี 2 รอบ SN 
123 โพ้ง3เส้นขาในกางเกงหมี  3OL 
124 กลบัตวัชดุหมี  HW 
125 วดัขนาด+รีดพบัปลายขากางเกง ซ้ายขวา  HW 
126 พบัเย็บปลายขากางเกง ซ้ายขวา  SN 
127 ตอก Snap 19 จดุ 

 
128 แท็กกิง้ 31 จดุ 

 
129 QC 

 
130 ตดัเศษด้าย 

 
131 สง่แผนก Finishing 
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2.6.6 การวางผงัการผลิตตามรูปแบบเดมิ  เป็นดงัภาพท่ี 2.1 
 

 
 

ภาพที่ 2.11 การวางผงัการผลิต ชดุหมีแบบเดมิ 

         ที่มา : บริษัท  ครีเอทีฟโพลิเมอร์ส จ ากดั 
 

2.7   งานวิจัยที่เกี่ยวข้อง 
 

 ธราธร  (2552) ศึกษาวิธีการในการเพิ่มผลผลิต เพ่ือลดต้นทนุ สามารถท าได้หลายวิธีเช่น  
การวางแผนการผลิตท่ีดีการลดของเสีย และการปรังปรุงกระบวนการท างาน  เป็นต้น ในส่วนของ
วิธีการปรับปรุงการท างานวิธีหนึ่งท่ีนิยมใช้กันได้แก่  การปรับปรุงขัน้ตอนการท างานและการจัด
สมดุลสายการผลิต อุตสาหกรรมระดับเล็กโดยเฉพาะ SMEs ซึ่งขัน้ตอนในการจัดสมดุล
สายการผลิต ประกอบด้วยการวิเคราะห์งาน และจดังานมาตรฐาน การจดัล าดบัการท างาน และ
การหาเวลามาตรฐาน จากนัน้ก าหนดจ านวนสถานีงาน และการค านวณประสิทธิภาพของ
สายการผลิต จากการศกึษาสายการผลิตกางเกงยีนส์บริษัทผู้ ผลิตกางเกงยีนส์รายใหญ่แห่งหนึ่ง
พบว่าเม่ือปรบสายการผลิตตามท่ีผู้ วิจัยได้เข้าไปศึกษาแล้วมีประสิทธิภาพของสายการผลิต  
เพิ่มขึน้จากเดมิ 55.66% เป็น76.53% 
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 สมเกียรติ และ นิพนธ์  (2547) ศึกษาการปรับปรุงประสิทธิภาพการผลิตเป็นหวัใจส าคญั
ของอตุสาหกรรมเพราะสามารถท าให้ก าลงัการผลิตเพิ่มขึน้และต้นทนุการผลิตลดต ่าลงแนวทางใน
การปรับปรุงประสิทธิภาพการผลิตมีด้วยกนัหลายวิธีเช่นการบ ารุงรักษาในเชิงปอ้งกนั การควบคมุ
คณุภาพ การควบคมุและการวางแผนการผลิต ส าหรับการจดัสายการผลิตก็เป็นวิธีหนึ่งท่ีมีความ
เหมาะสมในการปรับปรุงประสิทธิภาพของอตุสาหกรรมเสือ้ผ้าส าเร็จรูปท่ีมีระบบการผลิตเป็นแบบ
รุ่น (Batch) ซึ่งมีปัญหาในส่วนของการจดักาด้านการผลิตอยู่มากงานวิจยันีไ้ด้เสนอวิธีการจดัการ
สายการผลิตโดยการ มอบหมายงานเพ่ือความสมดลุบนสายการผลิต โดยใช้อตุสาหกรรมเสือ้ผ้า
ส าเร็จรูปเป็นตวัอย่างกรณีศกึษาเข้าท างานใน  ขัน้ตอนตา่งๆ   จากนัน้น าไปค านวณประสิทธิภาพ
ของสายการผลิตวิธีการมอบหมายงานเพ่ือความสมดุลบนสายการผลิตนัน้ เป็นการประยุกต์ใช้
รวมกันของแนวคิดในการจดัสมดลุสายการผลิตและการมอบหมายงาน โดยวิธีการคือเก็บข้อมูล
ด้านเวลาการท างานของพนกังานแบบทนัทีทนัใดด้วยคอมพิวเตอร์  ข้อมลูท่ีได้จะถกูน ามาคดัเลือก
โดยใช้แผนภูมิควบคุมค่าเฉล่ีย ผลจากขัน้ตอนนีจ้ะแสดงถึงความสามารถในการท างานของ
พนกังานในขัน้ตอนตา่งๆของงานนัน้ๆจากนัน้ข้อมลูจะถกูน าไปใช้คิดค านวณมอบหมายงานให้กบั
พนักงานเพ่ือท างานในขัน้ตอนต่างๆโดยการจัดพนักงานเข้าท างานแบ่งเป็น2 ระดบัคือ ส าหรับ
พนกังานท่ีท างานขัน้ตอนเดียวและส าหรับพนกังานท่ีท างานมากกว่า 1 ขัน้ตอน ในกรณีท่ีท างาน
มากกว่า 1 ขัน้ตอนนัน้จะใช้โปรแกรมโซลเวอร์(Solver) ในโปรแกรมส าเร็จรูปเอ็กเซล (Excel) มา
เป็นเคร่ืองมือในการช่วยคิดค านวณจะได้  ประสิทธิภาพการผลิตเพ่ือน าไปเปรียบเทียบกบัวิธีการ
จดัสายการผลิตท่ีใช้อยู่ในปัจจุบนัผลท่ีได้คือ ค่าประสิทธิภาพของสายการผลิตสูงขึน้ ซึ่งใช้ t–test 
ทดสอบดา่เฉล่ีย ท่ีระดบัความเช่ือมัน่ 95% และพบวา่ประสิทธิภาพทัง้ 3 งาน เพิ่มขึน้โดยเฉล่ีย 22.95% 
 นชุสรา ปรีชา อศัวิน และ งามพล (2552) ศกึษาการปรับปรุงสมดลุสายการผลิตในโรงงาน
ตดัเย็บเสือ้ผ้าส าเร็จรูปเพ่ือปรับปรุงการจดัสมดลุสายการผลิตในโรงงานตดัเย็บเสือ้ผ้าส าเร็จรูป
แห่งหนึ่ ง ในจังหวัดอุบลราชธานีผลิตภัณ ฑ์  ท่ีศึกษา คือ เสื อ้สไตล์ 53287ไลน์A14 ซึ่ง มี
ประสิทธิภาพสายการผลิตในปัจจุบันเทากับ 55.48 % ซึ่งยังอยู่ในระดับท่ีต ่า ดังนัน้จึงเสนอ
แนวทางเพ่ือปรับปรุงการจดัสมดลุสายการผลิต โดยใช้วิธีฮิวริสตกิ4 วิธีในการแก้ปัญหาซึ่งได้แก่วิธี 
Kilbridge&Wester, Ranked Positional Weight, Maximum Task Time, แ ล ะ วิ ธี  Total 
Maximum Number of Folowing Tasks โดยมีการพิจารณาเคร่ืองจกัรเป็นเง่ือนไขประกอบในการ
จดัสมดลุการผลิต ผลจากการวิจยัพบวา่  การจดัสมดลุสายการผลิตทัง้ 4 วิธี ให้คา่ผลลพัธ์ท่ีเทา่กนั คือ 
จ านวนสถานีงานลดลงจาก 17 สถานีเหลือ 14สถานีจ านวนพนักงานลดลงจาก 17 คนเหลือ 14 คน 
สามารถลดคา่ใช้จา่ยแรงงานได้  462 บาท  ตอ่วนั ปัจจบุนั คา่จ้างพนกังานเท่ากบั 154 บาท/คน/วนัหรือ
138,600 บาทตอ่ปี และคา่ประสิทธิภาพของสายการผลิต เพิ่มขึน้จาก 55.48% เป็น 67.37% 
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จักรกฤษณ์ (2555) ศึกษาและพัฒนาประสิทธิภาพ กระบวนการผลิตกางเกงเวส ใน
โรงงานอตุสาหกรรมเสือ้ผ้าส าเร็จรูปของนอร์ธเทิร์นแอทไทร์จ ากดั มีวตัถปุระสงค์ เพ่ือศกึษาวิธีการ
ท างานของพนกังานในโรงงานตวัอย่าง  เพ่ือน าไปสูก่ารปรับปรุงและพฒันาวิธีการท างานใหมใ่ห้มี
ประสิทธิภาพมากขึน้  โดยใช้หลักการ การก าจัด -การรวมกัน -การจัดใหม่ -การท าให้ง่าย 
(ECRS)  เพ่ือลดขัน้ตอนและลดเวลาในกระบวนการผลิต  โดยวิธีการศกึษาเวลามาตรฐานของการ
ท างานในแต่ละขัน้ตอนการผลิตของพนกังานก่อนและหลงัการประยุกต์ใช้หลกัการ ECRS กลุ่ม
ตวัอย่างท่ีใช้ในการศกึษาครัง้นีเ้ป็นผลิตภณัฑ์กางเกงเวส  เคร่ืองมือท่ีใช้ในการเก็บรวบรวมข้อมูล
ในครัง้นีคื้อ นาฬิกาจับเวลาแบบดิจิทัล และแบบบันทึกการจับเวลาวิเคราะห์ข้อมูลผลการวิจัย
พบวา่  สามารถลดระยะเวลาในกระบวนการผลิตจาก 44.44 นาที เป็น 41.42 นาที คดิเป็น 6.79 %  และ
ลดขัน้ตอนการผลิตโดยการรวมขัน้ตอนการผลิตเข้าด้วยกันช่วยท าให้ขัน้ตอนในการผลิตลดลง
จาก  155 ขัน้ตอน เป็น 98 ขัน้ตอน คิดเป็น 36.77 % แสดงให้เห็นว่าการประยุกต์ใช้หลกัการ การ
ก าจดั-การรวมกัน-การจัดใหม่-การท าให้ง่าย (ECRS)  ในการท างานสามารถลดขัน้ตอนและลด
เวลาในการท างานได้ 
 
 
 



 

 

บทที่ 3 
 

วธีิด ำเนินกำร 
 
 

 การศึกษาครัง้นี ้ได้ท าการศึกษากระบวนการผลิตชุดหมีทนไฟของบริษัท ครีเอทีฟโพลิเมอร์ส 
จ ากัด ซึ่งเป็นบริษัทท่ีผลิตชุดหมีโดยผู้ศึกษาจะศึกษาการผลิตท่ีเป็นการผลิตแบบเดิมของโรงงาน
และน ามาเปรียบเทียบกับผลิตโดยใช้เทคนิคการจัดสมดุลสายการผลิตเพ่ือเพิ่มประสิทธิภาพใน
สายการผลิต  และเพิ่มขีดความสามารถในการแขง่ขนัทางธุรกิจของบริษัท 
 

3.1  เคร่ืองมือที่ใช้ 
 

 การจดัสมดลุสายการผลิต การผลิตชดุหมี ของบริษัทครีเอทีฟ โพลิเมอร์ส จ ากดั เพ่ือให้บรรลุ
ตามเป้าหมายในการปรับปรุงประสิทธิภาพสายการผลิต ดังนีล้ าดับขัน้ตอนการท างานโดย
การศึกษาปัจจยัการผลิตท่ีมีผลตอ่ประสิทธิภาพการผลิตชดุหมีทนไฟ  การสมัภาษณ์จากพนกังาน
เย็บและจดบนัทึกเป็นล าดบัขัน้ตอนการเย็บ  และจบัเวลา   มีอุปกรณ์ ในการจบัเวลา คือ นาฬิกา
จบัเวลา และแบบฟอร์มตารางการจบัเวลาการเย็บ  
   3.1.1   แบบสอบถามความคดิเห็นของพนกังานผลิตชดุหมีทนไฟของบริษัท ครีเอทีฟ โพลิเมอร์ส 
ท่ีมีเก่ียวกบัปัจจยัการผลิตท่ีมีตอ่ประสิทธิภาพการผลิต โดยแบง่ค าถามออกเป็น 2 ตอน ดงันี ้
   ตอนท่ี  1  ข้อมลูทัว่ไป 
   ตอนท่ี  2  ข้อมลูท่ีเก่ียวกบัการผลิต 
  3.1.2   ลกัษณะพนกังานท่ีเลือกมาจบัเวลา 
  3.1.2.1 มีวิธีการท างานท่ีถกูต้อง 
  3.1.2.2  มีระดบัความสามารถคือ  คนท่ีมีไหวพริบ  สภาพร่างกายสมบรูณ์มีความ
ช านาญมีความรู้ท่ีจะท างานชิน้นัน้ให้ส าเร็จ  ตามปริมาณและคณุภาพท่ีก าหนด    
 3.1.3  หลกัในการแบง่ขัน้ตอนงาน 
  3.1.3.1  ต้องแยกขัน้ตอนงานยอ่ยออกมาให้เห็นเดน่ชดั 
  3.1.3.2  ขัน้ตอนงานย่อยจะมีระยะเวลาท่ีสามารถวัดหรือจับเวลาได้ (ต ่าสุด
ประมาณ  0.07  ถึง  1 นาที) 
  3.1.3.3  จบักลุม่งานย่อยให้อยูใ่นขัน้ตอนเดียวกนั 
  3.1.3.4  ขัน้ตอนงานย่อยท่ีท าด้วยมือควรแยกจากงานยอ่ยท่ีท าด้วยเคร่ืองจกัร 
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 3.1.4  แบบฟอร์มท่ีใช้ในการบนัทกึข้อมลู โดยมีรายละเอียดข้อมลูแบบฟอร์มดงันี ้

  3.1.4.1  ช่ือกระบวนการผลิต 

  3.1.4.2  วนัเดือนปี ท่ีท าการเก็บบนัทกึเวลา 

  3.1.4.3  ล าดบัขัน้ตอนกระบวนการผลิต 

  3.1.4.4  เวลาปกตใินการท างานก่อนน ามารวมกบัเวลาเผ่ือ 

  3.1.4.5  เวลามาตรฐาน 

 3.1.5  การวางผงัจกัร (Machine Lay Out) 

  3.1.5.1  จดัเรียงล าดบัตามขัน้ตอนของงาน 
  3.1.5.2  พนกังานสามารสง่งานกนัเองได้ 
  3.1.5.3  ไมต้่องมีพนกังานเดนิงานระหวา่งขัน้ตอน 
  3.1.5.4  มีระยะการสง่งานใกล้ 
  3.1.5.5  การไหลของงานไมส่บัสน 

  3.1.5.6  มีพืน้ท่ีการเดนิเข้า-ออก 

  3.1.5.7  มองเห็นการไหลของงานได้อยา่งชดัเจน 

  3.1.5.8  ใช้เนือ้ท่ีอยา่งมีประสิทธิภาพมากท่ีสดุ 

 
3.2  วิธีกำร 
 3.2.1  ก าหนดขอบเขตท่ีจะท าการศึกษา เพ่ือให้การก าหนดความส าคญัของกระบวนการ
ผลิตอยู่ในขอบเขตท่ีจะท าการศกึษาโดยการเลือกชดุท่ีทางบริษัทได้มีการท าสญัญาและสัง่มาเป็น
จ านวนมาก 
 3.2.2  เก็บข้อมูลกระบวนการผลิตภายในขอบเขตการศึกษา  เพ่ือให้ทราบว่าใน
กระบวนการผลิตท่ีจะท าการศกึษาประกอบไปด้วยขัน้ตอนการสรุปแบบสอบถามความคิดเห็นของ
พนกังานผลิต การสมัภาษณ์และจดบนัท าจากพนกังานเย็บดงันี ้

จากการศกึษาเร่ือง การศกึษาปัจจยัการผลิตท่ีมีผลต่อประสิทธิภาพการผลิตชดุหมีทนไฟ  
ผู้ศึกษาได้เก็บรวบรวมข้อมูลโดยใช้แบบสอบถาม และน าข้อมูลดงักล่าวมาวิเคราะห์ ประมวลผล
ข้อมลู โดยมี 2 ตอนดงันี ้
 ตอนท่ี  1  วิเคราะห์ข้อมลูทัว่ไปขอผู้ตอบแบบสอบถาม โดยแสดงการแจกแจงความถ่ี และ
หาคา่ร้อยละ น าเสนอในรูปแบบตารางและความเรียง 
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 ตอนท่ี  2  วิเคราะห์ข้อมูลเก่ียวกับปัจจัยการผลิตท่ีมีผลต่อประสิทธิภาพชุดหมีทนไฟ  โดย
แสดงการแจกแจงความถ่ี และหาคา่ร้อยละ น าเสนอในรูปแบบตารางและความเรียง 
  3.2.2.1 ผลการวิเคราะห์ข้อมูลทั่วไปขอผู้ ตอบแบบสอบถาม จากการวิเคราะห์
ข้อมลูทัว่ไปขอผู้ตอบแบบสอบถามท่ีเป็นกลุ่มตวัอย่าง โดยแสดงการแจกแจงความถ่ี และหาค่าร้อยละ 
น าเสนอในรูปแบบตารางและความเรียง ดงัตารางท่ี 3.1 – 3.5 
 
ตำรำงที่  3.1  เพศของผู้ตอบแบบสอบถาม 

       (n = 90) 

เพศ จ ำนวน (คน) ร้อยละ 

หญิง 86 95.6 

ชาย 4 4.44 

 
 จากตารางท่ี  3.1  พบว่าผู้ตอบแบบสอบถาม ส่วนใหญ่เป็นผู้หญิง   คิดเป็นร้อยละ 95.6 และ
เป็นผู้ชาย   คดิเป็นร้อยละ 4.44 
 
ตำรำงที่  3.2  อายขุองผู้ตอบแบบสอบถาม 

       (n = 90) 

อำยุ จ ำนวน (คน) ร้อยละ 

ต ่ากว่า 24 ปี 2 2.22 

24 – 35 ปี 23 25.56 

35 – 45 ปี 52 57.78 

45 ปีขึน้ไป 13 14.44 

 
 จากตารางท่ี  3.2  พบว่าผู้ตอบแบบสอบถาม ส่วนใหญ่มีอายุ 35-45 ปี คิดเป็นร้อยละ 57.78
รองลงมา คือ มีอายุอยู่ระหว่าง 24-35 ปี คิดเป็นร้อยละ 25.56  มีอายุ  45 ปีขึน้ไป คิดเป็นร้อย
ละ 14.44 และมีอายตุ ่ากวา่ 24 ปี คดิเป็นร้อยละ 2.22   
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ตำรำงท่ี  3.3  สถานภาพของผู้ตอบแบบสอบถาม 
          (n = 90) 

สถำนภำพ จ ำนวน (คน) ร้อยละ 

โสด 12 13.33 

สมรส 63 70 

หยา่ร้าง 12 13.33 

เป็นหม้าย 3 3.34 

 
 จากตารางท่ี  3.3  พบว่าผู้ตอบแบบสอบถาม ส่วนใหญ่มีสถานภาพสมรส คิดเป็นร้อยละ 70 
รองลงมา คือ มีสถานภาพโสดและหย่าร้าง คิดเป็นร้อยละ 13.33  มีสถานภาพเป็นหม้าย คิด
เป็นร้อยละ 3.34 
 
ตำรำงท่ี  3.4  ระดบัการศกึษาของผู้ตอบแบบสอบถาม 
          (n = 90) 

ระดับกำรศึกษำ จ ำนวน (คน) ร้อยละ 

ต ่ากวา่ประถมศกึษา 2 2.22 

ประถมศกึษา 74 82.23 

มธัยมศกึษา 11 12.22 

อดุมศกึษา 3 3.33 

  
 จากตารางท่ี   3.4  พบว่าผู้ ตอบแบบสอบถาม ส่วนใหญ่ มีการศึกษาอยู่ ในระดับ
ประถมศกึษา  คิดเป็นร้อยละ 82.23 รองลงมา มีการศกึษาอยู่ในระดบัมธัยมศึกษา คิดเป็นร้อยละ 
12.22  มีการศึกษาอยู่ในระดบัอุดมศกึษา คิดเป็นร้อยละ 3.33 และมีการศึกษาอยู่ในระดบัต ่ากว่า
ประถมศกึษา คดิเป็นร้อยละ 2.22 
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ตำรำงท่ี  3.5  รายได้ปัจจบุนัตอ่เดือนของผู้ตอบแบบสอบถาม 
          (n = 90) 
รำยได้ปัจจุบันต่อเดือน จ ำนวน (คน) ร้อยละ 

ต ่ากวา่ 8,000 บาท 7 7.78 

8,000–10,000 บาท 62 68.89 

10,001–15,000 บาท 13 14.44 

มากกวา่ 15,001 บาทขึน้ไป 8 8.89 
  

 จากตารางท่ี  3.5  พบว่าผู้ตอบแบบสอบถาม ส่วนใหญ่มีรายได้  8,000-10,000  คิดเป็น
ร้อยละ 68.89 รองลงมา มีรายได้ 10,001-15,000 บาท  คิดเป็นร้อยละ 14.4394 มากกว่า 15,001 
บาทขึน้ไป  คดิเป็นร้อยละ 8.89 
  3.2.2.2 ผลการวิเคราะห์ข้อมูล ความคิดเห็นของผู้ตอบแบบสอบถามท่ีมีต่อปัจจัย
การผลิตท่ีมีผลต่อประสิทธิภาพการผลิตชดุหมีทนไฟ   โดยแสดงค่าเฉล่ียและส่วนเบี่ยงเบนมาตรฐาน 
น าเสนอในรูปแบบตารางประกอบความเรียง ดงัตารางท่ี  3.6   
 

ตำรำงที่   3.6  ความคิดเห็นท่ีมีต่อปัจจัยการผลิตท่ีมีผลต่อประสิทธิภาพการผลิตชุดหมีทนไฟ  
                     (n=90)    

ข้อมูลกำรผลิต  
 

S.D. ระดับควำมคดิเหน็ 

คน มีทศันะคติท่ีดีในการท างาน 2.67 0.86 ปานกลาง 

  มีความส านกึในการรับผิดชอบร่วมกนั 2.87 0.88 ปานกลาง 

  มีความรู้ความเข้าใจเร่ืองการผลิต  1.83 1.04 น้อย 

  พร้อมท่ีจะเรียนรู้และปรับปรุงตวัเองอยู่เสมอ 1.93 0.79 น้อย 

  การท างานเป็นทีม 2.70 0.64 ปานกลาง 

  รวม 2.40 0.35 น้อย 

วัตถุดบิ คณุภาพสอดคล้องกบังานผลิต 2.93 1.00 ปานกลาง 

  วตัถดุิบเพียงพอตอ่ความต้องการ 2.83 0.78 ปานกลาง 

  มีวตัถดุิบคงคลงัท่ีเพียงพอ  2.58 0.97 ปานกลาง 

  มีของเสียในการผลิต 2.36 0.93 น้อย 

  แหลง่วตัถดุิบ 2.78 0.85 ปานกลาง 

  รวม 2.70 0.41 ปานกลาง 
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ตำรำงที่  3.6  ความคดิเห็นท่ีมีตอ่ปัจจยัการผลิตท่ีมีผลตอ่ประสิทธิภาพการผลิตชดุหมีทนไฟ(ตอ่) 
             (n=90)    

ข้อมูลกำรผลิต 
 
 

S.D. ระดับควำมคดิเหน็ 

เคร่ืองจักร คณุภาพและประสทิธิภาพท่ีเหมาะกบัการใช้งาน 1.88 0.56 น้อย 

  จ านวนของเคร่ืองจกัรเพียงพอตอ่การใช้งาน 2.36 0.69 น้อย 

  อายกุารใช้งาน  2.04 0.81 น้อย 

  การดแูลรักษาเคร่ืองจกัร 2.17 0.69 น้อย 

  ความชดัเจนของค าแนะน าในการใช้เคร่ืองจกัร 1.88 0.68 น้อย 

  รวม 2.06 0.51 น้อย 

วิธีกำร ตรวจสอบชิน้งานก่อนการท างาน 1.93 2.19 น้อย 
  แบ่งแยกงานตามลกัษณะงาน 2.11 0.90 น้อย 
  การเคลื่อนไหวในการท างาน  1.48 0.50 น้อยท่ีสดุ 
  เวลาในการท างาน 1.81 0.86 น้อย 
  การจ่ายงานของหวัหน้างาน 2.29 0.46 น้อย 

 
รวม 1.92 0.54 น้อย 

 
 จากตารางท่ี 3.6 พบวา่ผู้ตอบแบบสอบถามมีความคิดเห็นเก่ียวกบัปัจจยัการผลิตท่ีมีผลตอ่
ประสิทธิภาพการผลิตชดุหมีทนไฟ ดงันี ้
 ปัจจัยด้านคน  พบว่า ผู้ ตอบแบบสอบถามส่วนใหญ่มีความคิดเห็น มีความรับผิดชอบ
ร่วมกันมากท่ีสุด รองลงมา คือการท างานเป็นทีม และน้อยท่ีสุด คือ ความรู้ความเข้าใจเร่ืองการ
ผลิต มีคา่เฉล่ีย 2.87  2.70 และ 1.83 ตามล าดบั ซึง่โดยรวมได้รับความคดิเห็นในระดบัน้อย 
 ปัจจยัด้านวตัถดุิบ  พบวา่ ผู้ตอบแบบสอบถามสว่นใหญ่มีความคิดเห็น คณุภาพสอดคล้อง
กบังานผลิตมากท่ีสดุ  รองลงมา คือวตัถดุิบเพียงพอตอ่ความต้องการ  และน้อยท่ีสดุ คือ มีของเสีย
ในการผลิต มีคา่เฉล่ีย  2.93  2.83 และ 2.36 ตามล าดบั ซึง่โดยรวมได้รับความคดิเห็นในระดบัปานกลาง 
 ปัจจัยด้านเคร่ืองจักร  พบว่า ผู้ ตอบแบบสอบถามส่วนใหญ่มีความคิดเห็น จ านวน
เคร่ืองจกัรเพียงพอต่อการใช้งาน มากท่ีสุด  รองลงมา คือการดแูลรักษาเคร่ืองจกัร  และน้อยท่ีสุด 
คือ คณุภาพและประสิทธิภาพท่ีเหมาะกับการใช้งาน มีคา่เฉล่ีย  2.36  2.17 และ 1.88 ตามล าดบั 
ซึง่โดยรวมได้รับความคดิเห็นในระดบัน้อย 
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 ปัจจัยด้านวิธีการ  พบว่า ผู้ตอบแบบสอบถามส่วนใหญ่มีความคิดเห็น การจ่ายงานของ
หัวหน้างาน มากท่ีสุด  รองลงมา คือแบ่งแยกงานตามลักษณะงาน  และน้อยท่ีสุด คือ การ
เคล่ือนไหวในการท างาน มีค่าเฉล่ีย  2.29  2.11 และ 1.48 ตามล าดบั ซึ่งโดยรวมได้รับความคิด
เห็นในระดบัน้อย 
  3.2.2.3 ผลการวิเคราะห์ข้อมูลโดยรวม ต่อปัจจัยการผลิตท่ีมีผลต่อประสิทธิภาพ
การผลิตชดุหมีทนไฟ   โดยแสดงคา่เฉล่ียและส่วนเบี่ยงเบนมาตรฐาน น าเสนอในรูปแบบตารางประกอบ
ความเรียง ดงัตารางท่ี  3.6  
 
ตำรำงที่  3.7  ปัจจยัการผลิตท่ีมีผลตอ่ประสิทธิภาพการผลิตชดุหมีทนไฟ โดยรวม 
 

ข้อมูลกำรผลิต  
 

S.D. ระดับควำมคดิเหน็ 

คน 2.40 0.35 น้อย 

วตัถดุิบ 2.70 0.41 ปานกลาง 

เคร่ืองจกัร 2.06 0.51 น้อย 

วิธีการ 1.92 0.54 น้อย 

 
จากตารางท่ี  3.7  พบว่าปัจจยัการผลิตท่ีมีผลตอ่ประสิทธิภาพการผลิตชดุหมีทนไฟ โดยรวม

คือ วตัถุดิบ คิดเป็นร้อยละ 2.70 รองลงมาคือคน คิดเป็นร้อยละ 2.40 และน้อยท่ีสุดคือวิธีการ  คิด
เป็นร้อยละ 1.92 

 
 3.2.3 แสดงความสมัพนัธ์ของแตล่ะกระบวนการผลิต  โดยใช้รูปแบบของแผนภูมิการผลิต 
(Process Flow Chart)  เพ่ือแสดงล าดบัความสมัพนัธ์ก่อนหลงัของกระบวนการผลิตแตล่ะขัน้ตอน
ของสายการผลิตท่ีจะท าการศกึษา 
 3.2 4  ศกึษาขัน้ตอนการผลิตแตล่ะขัน้ตอนโดยละเอียด   เพ่ือหางานยอ่ยแตล่ะขัน้ตอนการ
ผลิต โดยแบง่ออกเป็นกลุม่ดงันี ้ 
  กลุม่ท่ี 1 ปกฮาวาย 
  กลุม่ท่ี 2 ฝากระเป๋าเสือ้ 
  กลุม่ท่ี 3 ตวักระเป๋าเสือ้ใสซ่ิป 

กลุม่ท่ี 4 ตวัเสือ้ชิน้หน้า 
กลุม่ท่ี 5 ขอบแขน 
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กลุม่ท่ี 6 กระเป๋าแขนเสือ้ข้างซ้าย 
กลุม่ท่ี 7 แขนเสือ้ 
กลุม่ท่ี 8 สายคล้องคอ 
กลุม่ท่ี 9 เสือ้ชิน้หลงั 
กลุม่ท่ี 10 ประกอบตวัเสือ้หมี 
กลุม่ท่ี 11 ผ้ารองเขา่กางเกงหมี 
กลุม่ท่ี 12 กระเป๋าล้วงข้างกางเกงหมี 
กลุม่ท่ี 13 ฝากระเป๋าข้างขวา ตดัตรง 1 ใบ 
กลุม่ท่ี 14 ตวักระเป๋าหลงั ก้นแหลม 2 ใบ 
กลุม่ท่ี 15 ตวักระเป๋าปืนข้างขาว 1 ใบ 
กลุม่ท่ี 16 กางเกงชิน้หลงั 
กลุม่ท่ี 17 ประกอบตวักางเกงหมี 
กลุม่ท่ี 18 ประกอบชดุหมี 
กลุม่ท่ี 19 Finishing 

 3.2.5  เก็บข้อมลูของการผลิตก่อนการปรับปรุง  ดงันี ้
 เก็บข้อมลูของการผลิต เพ่ือใช้เป็นข้อมลูส าหรับเปรียบเทียบประสิทธิภาพของสายการผลิต

หลงัจากท าการจดัสมดลุสายการผลิต ได้แก่  

  3.2.5.1  ประสิทธิภาพการผลิต  1 คนเย็บได้ 1 ชดุ ตอ่วนั  

  3.2.5.2  อตัราการผลิตตอ่นาทีของการผลิต 8 ชัว่โมง ท าได้ 480 นาที 
  3.2.5.3  จ านวนแรงงานท่ีใช้ในผลิต 90 คน 
  3.2.5.4  อตัราสว่นการผลิตตอ่จ านวนแรงงานในเวลา 1 นาที 
 3.2.6  การปรับปรุงสายการผลิตโดยการเปรียบเทียบกนั 3 รูปแบบ โดยมีรายละเอียดดงันี ้
  3.2.6.1  เก็บข้อมูลเวลาปกติในการท างาน  (Normal  Time)  ของแต่ละงานย่อย  
โดยใช้หลกัการศกึษาการเคล่ือนไหวและเวลาการท างาน (Motion  and Time study)และใช้การจบั
เวลาแบบเข็มดีดกลบั ( Snapback  Timing หรือ  Repetitive  Timing) เป็นวิธีการในการจบัเวลา 
  3.2.6.2  การก าหนดเวลามาตรฐาน   (Standard   Time)  โดยได้จากการน าเวลา
ปกติในการท างาน (Normal  Time)  มารวมกับเวลาเผ่ือ (Allowance  Time) ท่ีร้อยละ 5 ของเวลา
ปกตใินการท างาน 
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  3.2.6.3  ศึกษาก าลังการผลิต  (Capacity)   ของเค ร่ืองจักรท่ี เก่ียวข้องกับ
กระบวนการผลิตเพ่ือใช้เป็นข้อมูลในการประเมินร่วมกับเวลามาตรฐานของแต่ละกระบวนในการ
หาจดุคอขวด  
  3.2.6.4  ปรับปรุงสายการผลิตโดยใช้ทฤษฎีการจดัสมดลุสายการผลิตแบบ Line 
Balancing 
 3.2.7  เก็บข้อมลูสายการผลิตหลงัการปรับปรุงทัง้ 3 รูปแบบ เพ่ือใช้ในการเปรียบเทียบกัน
และเลือกรูปแบบการจดัสมดลุสายการผลิตท่ีใช้เวลาน้อยท่ีสดุได้ประสิทธิภาพดีท่ีสดุ 
 3.2.8  วิเคราะห์ผลการเปล่ียนแปลงของสายการผลิตทัง้ 3 รูปแบบ การเปรียบเทียบข้อมูล
ของการจดัสมดลุสายการผลิตเพ่ือท าการวิเคราะห์ว่าประสิทธิภาพของสายการผลิตแต่ละสายว่า
เพิ่มขึน้จากเดมิเทา่ไร 



บทที่  4         

 

ผลการวเิคราะห์ข้อมูลและอภปิรายผล 
 

การศึกษาเร่ือง การปรับปรุงประสิทธิภาพการผลิตชุดหมีทนไฟด้วยเทคนิคการจดัสมดลุ
สายการผลิต กรณีศึกษา บริษัท  ครีเอทีฟโพลิเมอร์ส จ ากัด ผู้ วิจัยได้น าเสนอผลการวิเคราะห์
ออกเป็นขัน้ตอนตา่งๆตามล าดบัตอ่ไปนี ้
4.1 ผลการวิเคราะห์ข้อมูล 

4.1.1 การวิเคราะห์ขัน้ตอนการผลิตชุดหมี 

จากการศึกษาเร่ืองการปรับปรุงประสิทธิภาพการผลิตชุดหมีทนไฟด้วยเทคนิค

การจัดสมดุลสายการผลิต กรณีศึกษา บริษัท  ครีเอทีฟโพลิเมอร์ส จ ากัดผู้ ศึกษาได้ท าการ

วิเคราะห์ขัน้ตอนการผลิต โดยพนกังานได้ปฏิบตัิตามมาตรฐานท่ีก าหนด โดยก าหนดให้มีชิน้งาน

ในการทดสอบ  โดยมีขัน้ตอนดงัภาพท่ี 4.1 - 4.3 
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4.1.1.1 การวิเคราะห์ขัน้ตอนการผลิตชุดหมีทนไฟแบบ A ดังภาพท่ี 4.1 

 

 
 

ภาพท่ี 4.1 การวิเคราะห์ขัน้ตอนการผลิตชดุหมีทนไฟแบบ A 
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ตารางท่ี 4.1 ล าดบัขัน้ตอนการวิเคราะห์ขัน้ตอนการผลิตชดุหมีทนไฟแบบ  A  
 

ล าดับที่ รายการ เคร่ืองจักร 
1 รีดพบัสาปเสือ้ ซ้ายขวา   IRON 
2 วาดขนาดริมสาปเสือ้ ซ้ายขวา HW 
3 พบัริมสาปเสือ้คิว้1/4นิว้ ซ้ายขวา  SN 
4 คิว้1/16นิว้สาปหลบคอเสือ้+เว้นชอ่งใสซ่ิป ซ้ายขวา  SN 
5 มาร์คต าแหนง่ตดิฝา+กระเป๋าเสือ้+เจาะคอเสือ้ ซ้ายขวา  HW 
6 รีดพบัปากกระเป๋าเสือ้ใสซ่ิป ซ้ายขวา  IRON 
7 วาดช่องเจาะใสซ่ิป+ขนาดตวักระเป๋าเสือ้ ซ้ายขวา  HW 
8 เย็บอมใสซ่ิปแบบโชว์ ซ้ายขวา  SN 
9 โพ้ง3เส้นข้างกระเป๋าใสซ่ิปแบบโชว์ ซ้ายขวา  3OL 
10 คิว้คูแ่ปะกระเป๋าใสซ่ิป+สอดปา้ยNomexข้างซ้าย  DN 

11 รีดพบัฝากระเป๋าเสือ้ ซ้ายขวา  IRON 

12 วาดขนาดฝากระเป๋าเสือ้ ซ้ายขวา  HW 

13 เย็บฝากระเป๋าเสือ้ ซ้ายขวา  SN 

14 เจียน+ขลิบ+กลบัฝากระเป๋าเสือ้ ซ้ายขวา  HW 

15 คิว้คูฝ่ากระเป๋าเสือ้ ซ้ายขวา DN 

16 วาดขนาดฐานฝากระเป๋าเสือ้ ซ้ายขวา  HW 

17 รีดทบัฝากระเป๋าสือ้ ซ้ายขวา  IRON 

18 โพ้ง3เส้นฝากระเป๋า ซ้ายขวา 3OL 

19 คิว้คูแ่ปะฝากระเป๋าเสือ้ SN 

20 เย็บอาร์มติดเหนือฝากระเป๋าเสือ้ ซ้ายขวา SN 

21 มาร์คต าแหนง่เกล็ดหลงับนล่าง ซ้ายขวา HW 

22 คิว้1/16นิว้ท่ีเกล็ดหลงัด้านนอก ซ้ายขวา SN 

23 มาร์คต าแหนง่ตดิอาร์มท่ีกลางหลงั  HW 

24 เย็บอาร์มติดกลางหลงั  SN 

25 เจียนผ้าคล้องคอเสือ้ HW 

26 คิว้1/16นิว้สายคล้องคอเสือ้ SN 
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ตารางท่ี 4.1 ล าดบัขัน้ตอนการวิเคราะห์ขัน้ตอนการผลิตชดุหมีทนไฟแบบ  A (ตอ่) 
 

ล าดับที่ รายการ เคร่ืองจักร 
27 ตดัขนาดสายคล้องคอเสือ้ HW 
28 เย็บปา้ยไซส์+สายคล้องคอติดกลางหลงั+ริบบิน้ SN 
29 เย็บล๊อคเกล็ดหลงับนล่าง+วดัขนาด SN 

30 คิว้3เส้นหอ่ไหล่ ซ้ายขวา SN 

31 มาร์คต าแหนง่ตดิแถบคลอ่มไหล่ ซ้ายขวา HW 

32 คิว้คูต่ิดแถบคล่อมไหล่ ซ้ายขวา DN 

33 มาร์คต าแหนง่ตดิแถบแขนซ้ายขวา HW 

34 คิว้คูแ่ถบติดแขนซ้ายขวา DN 
35 รีดพบักลางแขนเสือ้ ซ้ายขวา IRON 

36 รีดพบัปากกระเป๋าเสือ้ ขนาดเล็ก IRON 

37 รีดพบัปากกระเป๋าเสือ้ ขนาดใหญ่ IRON 

38 วาดขนาด+มาร์คต าแหนง่กระเป๋าแขนขนาดใหญ่ HW 

39 โพ้ง3เส้นรอบกระเป๋าแขน ขนาดเล็ก 3OL 

40 โพ้ง3เส้นรอบกระเป๋าแขน ขนาดใหญ่ 3OL 

41 คิว้1/16นิว้กระเป๋าเล็กติดบนกระเป๋าใหญ่ SN 

42 จดุต าแหนง่ติดกระเป๋าแขนซ้ายขวา HW 

43 คิว้คูต่ิดกระเป๋าแขนข้างซ้าย+ขีด HW 

44 วดัขนาดหวัแขนก่อนเข้าวงแขน ซ้ายขวา HW 

45 คิว้3เส้นหอ่วงแขน ซ้ายขวา  SN 

46 วดัขนาดตะเข็บข้างก่อนประกอบ ซ้ายขวา HW 

47 คิว้3เส้นหอ่ตะเข็บข้างเสือ้ ซ้ายขวา (SN) 

48 วาดขนาดขอบแขน ซ้ายขวา  HW 

49 เย็บตดัหวัท้ายขอบแขน ซ้ายขวา SN 

50 เจียน+ขลิบ+กลบัขอบแขน ซ้ายขวา HW 

51 มาร์คต าแหนง่ใสข่อบแขนเสือ้ ซ้ายขวา HW 

52 เย็บเข้าขอบแขนเสือ้ ซ้ายขวา SN 
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ตารางท่ี 4.1 ล าดบัขัน้ตอนการวิเคราะห์ขัน้ตอนการผลิตชดุหมีทนไฟแบบ  A (ตอ่) 
 

ล าดับที่ รายการ เคร่ืองจักร 
53 โพ้ง3เส้นขอบแขนเสือ้ ซ้ายขวา 3OL 
54 คิว้1/4นิว้ขอบแขนเสือ้ ซ้ายขวา SN 
55 รีดพบัปกฮาวาย  IRON 
56 คิว้1/4นิว้ฐานปกฮาวาย SN 
57 วาดข้างปกฮาวาย HW 
58 เนาข้างปกฮาวาย SN 

59 เจียน+ขลิบ+พลิกกลบัปกฮาวาย HW 

60 ขีดขนาดฐานปกฮาวา HW 
61 ขลิบกลางปกฮาวาย HW 
62 เข้าปกฮาวาย+คิว้1/4นิว้+ปา้ยF-GUARD ท่ีปกเสือ้ SN 
63 รีดพบัสาปหลบถงุกระเป๋า ซ้ายขวา IRON 
64 รีดพบัคร่ึงสาปรองถงุกระเป๋า ซ้ายขวา IRON 
65 โพ้ง3เส้นท้ายสาปรองถงุกระเป๋า ซ้ายขวา 3OL 
66 คิว้1/16นิว้สาปหลบถงุกระเป๋าติดถงุกระเป๋านอกใน ซ้ายขวา SN 
67 โพ้ง3เส้นหวัท้ายสาปหลบถงุกระเป๋า ซ้ายขวา 3OL 
68 มาร์คต าแหนง่ตดิถงุกระเป๋าล้วงข้าง ซ้ายขวา  HW 
69 เย็บถงุกระเป๋าติดปากกระเป๋าล้วงข้าง ซ้ายขวา SN 
70 พลิกกลบั+คิว้คูป่ากกระเป๋าล้วงข้าง ซ้ายขวา DN 
71 เย็บประกบ+คิว้1/4นิว้ก้นถงุกระเป๋าล้วงข้าง ซ้ายขวา SN 
72 รีดพบัริมบนลา่งผ้ารองเขา่กางเกงหมี ซ้ายขวา IRON 

73 คิว้คูข่นาด1/2นิว้ริมลา่งข้างละ2เส้น ซ้ายขวา DN 

74 คิว้1/16นิว้ริมบนข้างละ1เส้น ซ้ายขวา SN 
75 มาร์คต าแหนง่ตดิผ้ารองเขา่กางเกงหมี ซ้ายขวา SN 
76 เย็บผ้ารองเขา่ติดหน้ากางเกงหมี ซ้ายขวา SN 
77 รีดทบัเปา้หลงั ซ้ายขวา IRON 
78 รีดพบัปากกระเป๋าหลงั ซ้ายขวา IRON 
79 วาดขนาดตวักระเป๋าหลงั ซ้ายขวา HW 
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ตารางท่ี 4.1 ล าดบัขัน้ตอนการวิเคราะห์ขัน้ตอนการผลิตชดุหมีทนไฟแบบ  A (ตอ่) 
 

ล าดับที่ รายการ เคร่ืองจักร 
80 คิว้คูพ่บัปากกระเป๋าหลงั ซ้ายขวา DN 
81 รีดพบัปากกระเป๋าหลงั ซ้ายขวา IRON 
82 โพ้ง3เส้นรอบกระเป๋าหลงั ซ้ายขวา 3OL 
83 รีดพบัฝากระเป๋าหลงัข้างขวา IRON 
84 วาดขนาดฝากระเป๋าหลงัข้างขวา  HW 
85 เย็บรูปฝากระเป๋าหลงัข้างขวา SN 
86 เจียน+ขลิบ+พลิกกลบัฝากระเป๋าหลงัข้างขวา HW 
87 คิว้คูฝ่ากระเป๋าหลงัข้างขวา DN 
88 รีดทบัฝากระเป๋าหลงัข้างขวา IRON 
89 วาดขนาดฐานฝากระเป๋าหลงัข้างขวา HW 
90 โพ้ง3เส้นฝากระเป๋าหลงัข้างขวา 3OL 
91 รีดพบัปากกระเป๋าปืน IRON 
92 วาดขนาดตวักระเป๋าปืน HW 
93 คิว้คูป่ากกระเป๋าปืน DN 
94 รีดทบัปากกระเป๋าปืน IRON 
95 โพ้ง3เส้นรอบกระเป๋าปืน 3OL 
96 มาร์คต าแหนง่ตดิฝา+ตวักระเป๋าหลงั+กระเป๋าปืน HW 
97 คิว้คูแ่ปะข้างขวา (กระเป๋าปืน+ตวักระเป๋าหลงั+ฝาหลงั) DN 
98 คิว้คูแ่ปะข้างซ้าย (ตวักระเป๋าหลงั) DN 

99 มาร์คต าแหนง่ตะเข็บข้างกางเกง ซ้ายขวา  HW 

100 คิว้3เส้นหอ่ตะเข็บข้างกางเกง ซ้ายขวา  SN 
101 คิว้คูแ่ถบติดขากางเกง+ขดึขนาด ซ้ายขวา  DN 
102 มาร์คต าแหนง่ตอ่เปา้หลงั SN 
103 คิว้3เส้นหอ่เปา้หลงั  SN 
104 พนัริมสาปหน้ากางเกงคิว้1/4 ซ้ายขวา  SN 
105 เจียนขอบเอวหมี HW 
106 เย็บตอ่เอว3ชัน้ เอวเสือ้+เอวกางเกง+ขอบเอว SN 
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ตารางท่ี 4.1 ล าดบัขัน้ตอนการวิเคราะห์ขัน้ตอนการผลิตชดุหมีทนไฟแบบ  A (ตอ่) 
 

ล าดับที่ รายการ เคร่ืองจักร 

107 คิว้คูข่อบเอวล่าง DN 
108 ตดัยาง HW 
109 ขีดขนาดขอบเอวด้านบน HW 
110 เย็บล๊อคยางเอว ซ้ายขวา ข้างละ2เส้น  SN 
111 คิว้1/4นิว้ ปิดขอบเอวเส้นใน SN 
112 คิว้1/16นิว้ ปิดขอบเอวเส้นนอก  SN 
113 รีดทบัเอวหมี+รีดพบัสาป+ขีดแนวซิป ซ้ายขวา  IRON 
114 ใสซ่ิปชดุหมี ขช้างละ2เส้น  SN 
115 โพ้ง3เส้นเปา้หน้า ซ้ายขวา  3OL 
116 เย็บตอ่เปา้หน้า2ครัง้  SN 
117 เช็คขอบเอวให้ตรงกนั  HW 
118 คิว้1/16นิว้ปิดสาปหลบคอเสือ้ ซ้ายขวา  SN 
119 คิว้คูเ่ปา้หน้า  DN 
120 วนสาปซิปหมีข้างซ้ายขนาด 1.1/4 นิว้  SN 
121 มาร์คต าแหนง่ตอ่ตะเข็บขาใน  HW 
122 เย็บตอ่ตะเข็บขาในกางเกงหมี 2 รอบ SN 
123 โพ้ง3เส้นขาในกางเกงหมี  3OL 
124 กลบัตวัชดุหมี  HW 
125 วดัขนาด+รีดพบัปลายขากางเกง ซ้ายขวา  HW 
126 พบัเย็บปลายขากางเกง ซ้ายขวา  SN 
127 ตอก Snap 19 จดุ   
128 แท็กกิง้ 31 จดุ   
129 QC   
130 ตดัเศษด้าย   
131 สง่แผนก Finishing   

หมายเหต ุSN : Single needle, HW : Hand Worker, DN : Doudle Needle 3OL : จกัรโพ้ง 3 เส้น, 
  5OL : จกัรโพ้ง 3 เส้น, IRON : เตารีด และ SAM 20% : คา่ของเสียท่ีตัง้เปา้ไว้ไม่เกิน 20 เปอร์เซ็น 
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4.1.1.2 การวิเคราะห์ขัน้ตอนการผลิตชุดหมีทนไฟแบบ B ดังภาพท่ี 4.2 
 

 
 
ภาพท่ี 4.2 การวิเคราะห์ขัน้ตอนการผลิตชดุหมีทนไฟแบบ B  

 

 



 
 
 

82 
 

ตารางท่ี 4.2 ล าดบัขัน้ตอนการวิเคราะห์ขัน้ตอนการผลิตชดุหมีทนไฟแบบ  B  
 

ล าดับที่ รายการ เคร่ืองจักร 

1 รีดพบัสาปเสือ้ ซ้ายขวา  IRON 

2 วาดขนาดริมสาปเสือ้ ซ้ายขวา HW 

3 พบัริมสาปเสือ้คิว้1/4นิว้ ซ้ายขวา  SN 

4 คิว้1/16นิว้สาปหลบคอเสือ้+เว้นชอ่งใสซ่ิป ซ้ายขวา  SN 

5 มาร์คต าแหนง่ตดิฝา+กระเป๋าเสือ้+เจาะคอเสือ้ ซ้ายขวา  HW 

6 รีดพบัปากกระเป๋าเสือ้ใสซ่ิป ซ้ายขวา  IRON 

7 วาดช่องเจาะใสซ่ิป+ขนาดตวักระเป๋าเสือ้ ซ้ายขวา HW 

8 เย็บอมใสซ่ิปแบบโชว์ ซ้ายขวา  SN 

9 โพ้ง3เส้นข้างกระเป๋าใสซ่ิปแบบโชว์ ซ้ายขวา 3OL 

10 คิว้คูแ่ปะกระเป๋าใสซ่ิป+สอดปา้ยNomexข้างซ้าย  DN 

11 วาดขนาดฝากระเป๋าเสือ้ ซ้ายขวา  IRON 

12 วาดขนาดฝากระเป๋าเสือ้ ซ้ายขวา  HW 

13 เจียน+ขลิบ+กลบัฝากระเป๋าเสือ้ ซ้ายขวา  SN 

14 คิว้คูฝ่ากระเป๋าเสือ้ ซ้ายขวา HW 

15 วาดขนาดฐานฝากระเป๋าเสือ้ ซ้ายขวา  DN 

16 โพ้ง3เส้นฝากระเป๋า ซ้ายขวา  HW 

17 คิว้คูแ่ปะฝากระเป๋าเสือ้  IRON 

18 เย็บอาร์มติดเหนือฝากระเป๋าเสือ้ ซ้ายขวา  3OL 

19 มาร์คต าแหนง่เกล็ดหลงับนล่าง ซ้ายขวา   SN 

20 คิว้1/16นิว้ท่ีเกล็ดหลงัด้านนอก ซ้ายขวา  SN 

21 มาร์คต าแหนง่ตดิอาร์มท่ีกลางหลงั  HW 

22 เย็บอาร์มติดกลางหลงั  SN 

23 คิว้1/16นิว้สายคล้องคอเสือ้ HW 

24 ตดัขนาดสายคล้องคอเสือ้ SN 

25 เย็บปา้ยไซส์+สายคล้องคอติดกลางหลงั+ริบบิน้ HW 
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ตารางท่ี 4.2 ล าดบัขัน้ตอนการวิเคราะห์ขัน้ตอนการผลิตชดุหมีทนไฟแบบ  B (ตอ่) 
 

ล าดับที่ รายการ เคร่ืองจักร 

26 เย็บล๊อคเกล็ดหลงับนล่าง+วดัขนาด SN 

27 คิว้3เส้นหอ่ไหล่ ซ้ายขวา  HW 

28 มาร์คต าแหนง่ตดิแถบคลอ่มไหล่ ซ้ายขวา  SN 

29 คิว้คูต่ิดแถบคล่อมไหล่ ซ้ายขวา SN 

30 มาร์คต าแหนง่ตดิแถบแขนซ้ายขวา SN 

31 คิว้คูแ่ถบติดแขนซ้ายขวา HW 

32 รีดพบัปากกระเป๋าเสือ้ ขนาดเล็ก  DN 

33 รีดพบัปากกระเป๋าเสือ้ ขนาดใหญ่  HW 

34 วาดขนาด+มาร์คต าแหนง่กระเป๋าแขนขนาดใหญ่  DN 

35 โพ้ง3เส้นรอบกระเป๋าแขน ขนาดเล็ก IRON 

36 โพ้ง3เส้นรอบกระเป๋าแขน ขนาดใหญ่ IRON 

37 คิว้1/16นิว้กระเป๋าเล็กติดบนกระเป๋าใหญ่  IRON 

38 จดุต าแหนง่ติดกระเป๋าแขนซ้ายขวา HW 

39 คิว้คูต่ิดกระเป๋าแขนข้างซ้าย+ขีด 3OL 

40 คิว้3เส้นหอ่วงแขน ซ้ายขวา 3OL 

41 คิว้3เส้นหอ่ตะเข็บข้างเสือ้ ซ้ายขวา SN 

42 เย็บตดัหวัท้ายขอบแขน ซ้ายขวา HW 

43 เจียน+ขลิบ+กลบัขอบแขน ซ้ายขวา HW 

44 มาร์คต าแหนง่ใสข่อบแขนเสือ้ ซ้ายขวา HW 

45 เย็บเข้าขอบแขนเสือ้ ซ้ายขวา SN 

46 โพ้ง3เส้นขอบแขนเสือ้ ซ้ายขวา HW 

47 คิว้1/4นิว้ขอบแขนเสือ้ ซ้ายขวา (SN) 

48 คิว้1/4นิว้ฐานปกฮาวาย  HW 

49 วาดข้างปกฮาวาย  SN 

50 เนาข้างปกฮาวาย HW 
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ตารางท่ี 4.2 ล าดบัขัน้ตอนการวิเคราะห์ขัน้ตอนการผลิตชดุหมีทนไฟแบบ  B (ตอ่) 
 

ล าดับที่ รายการ เคร่ืองจักร 
51 เจียน+ขลิบ+พลิกกลบัปกฮาวาย HW 
52 ขีดขนาดฐานปกฮาวาย SN 
53 ขลิบกลางปกฮาวาย 3OL 
54 เข้าปกฮาวาย+คิว้1/4นิว้+ปา้ยF-GUARD ท่ีปกเสือ้ SN 
55 โพ้ง3เส้นท้ายสาปรองถงุกระเป๋า ซ้ายขวา IRON 
56 คิว้1/16นิว้สาปหลบถงุกระเป๋าติดถงุกระเป๋านอกใน ซ้ายขวา SN 
57 โพ้ง3เส้นหวัท้ายสาปหลบถงุกระเป๋า ซ้ายขวา HW 

58 มาร์คต าแหนง่ตดิถงุกระเป๋าล้วงข้าง ซ้ายขวา SN 

59 เย็บถงุกระเป๋าติดปากกระเป๋าล้วงข้าง ซ้ายขวา HW 
60 พลิกกลบั+คิว้คูป่ากกระเป๋าล้วงข้าง ซ้ายขวา HW 
61 เย็บประกบ+คิว้1/4นิว้ก้นถงุกระเป๋าล้วงข้าง ซ้ายขวา  HW 
62 รีดพบัริมบนลา่งผ้ารองเขา่กางเกงหมี ซ้ายขวา  SN 
63 คิว้คูข่นาด1/2นิว้ริมลา่งข้างละ2เส้น ซ้ายขวา IRON 
64 คิว้1/16นิว้ริมบนข้างละ1เส้น ซ้ายขวา IRON 

65 มาร์คต าแหนง่ตดิผ้ารองเขา่กางเกงหมี ซ้ายขวา  3OL 

66 เย็บผ้ารองเขา่ติดหน้ากางเกงหมี ซ้ายขวา SN 

67 วาดขนาดตวักระเป๋าหลงั ซ้ายขวา 3OL 

68 คิว้คูพ่บัปากกระเป๋าหลงั ซ้ายขวา HW 

69 รีดพบัปากกระเป๋าหลงั ซ้ายขวา SN 

70 โพ้ง3เส้นรอบกระเป๋าหลงั ซ้ายขวา DN 

71 วาดขนาดฝากระเป๋าหลงัข้างขวา SN 

72 เย็บรูปฝากระเป๋าหลงัข้างขวา IRON 

73 เจียน+ขลิบ+พลิกกลบัฝากระเป๋าหลงัข้างขวา DN 

74 คิว้คูฝ่ากระเป๋าหลงัข้างขวา SN 
75 รีดทบัฝากระเป๋าหลงัข้างขวา SN 
76 วาดขนาดฐานฝากระเป๋าหลงัข้างขวา SN 
77 โพ้ง3เส้นฝากระเป๋าหลงัข้างขวา IRON 
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ตารางท่ี 4.2 ล าดบัขัน้ตอนการวิเคราะห์ขัน้ตอนการผลิตชดุหมีทนไฟแบบ  B (ตอ่) 
 

ล าดับที่ รายการ เคร่ืองจักร 
78 รีดพบัปากกระเป๋าปืน IRON 
79 วาดขนาดตวักระเป๋าปืน HW 
80 คิว้คูป่ากกระเป๋าปืน DN 
81 รีดทบัปากกระเป๋าปืน IRON 
82 โพ้ง3เส้นรอบกระเป๋าปืน 3OL 
83 มาร์คต าแหนง่ตดิฝา+ตวักระเป๋าหลงั+กระเป๋าปืน IRON 
84 คิว้คูแ่ปะข้างขวา (กระเป๋าปืน+ตวักระเป๋าหลงั+ฝาหลงั) HW 
85 คิว้คูแ่ปะข้างซ้าย (ตวักระเป๋าหลงั)  SN 
86 มาร์คต าแหนง่ตะเข็บข้างกางเกง ซ้ายขวา  HW 
87 คิว้3เส้นหอ่ตะเข็บข้างกางเกง ซ้ายขวา  DN 

88 คิว้คูแ่ถบติดขากางเกง+ขดึขนาด ซ้ายขวา  IRON 

89 มาร์คต าแหนง่ตอ่เปา้หลงั  HW 

90 คิว้3เส้นหอ่เปา้หลงั  3OL 

91 พนัริมสาปหน้ากางเกงคิว้1/4 ซ้ายขวา  IRON 

92 เย็บตอ่เอว3ชัน้ เอวเสือ้+เอวกางเกง+ขอบเอว  HW 

93 คิว้คูข่อบเอวล่าง  DN 

94 ตดัยาง  IRON 

95 ขีดขนาดขอบเอวด้านบน  3OL 

96 เย็บล๊อคยางเอว ซ้ายขวา ข้างละ2เส้น  HW 

97 คิว้1/4นิว้ ปิดขอบเอวเส้นใน  DN 
98 คิว้1/16นิว้ ปิดขอบเอวเส้นนอก  DN 
99 รีดทบัเอวหมี+รีดพบัสาป+ขีดแนวซิป ซ้ายขวา  HW 

100 คิว้3เส้นหอ่ตะเข็บข้างกางเกง ซ้ายขวา  SN 
101 คิว้คูแ่ถบติดขากางเกง+ขดึขนาด ซ้ายขวา  DN 
102 มาร์คต าแหนง่ตอ่เปา้หลงั  SN 
103 คิว้3เส้นหอ่เปา้หลงั  SN 
104 พนัริมสาปหน้ากางเกงคิว้1/4 ซ้ายขวา  SN 
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ตารางท่ี 4.2 ล าดบัขัน้ตอนการวิเคราะห์ขัน้ตอนการผลิตชดุหมีทนไฟแบบ  B (ตอ่) 
 

105 เจียนขอบเอวหมี  HW 

106 เย็บตอ่เอว3ชัน้ เอวเสือ้+เอวกางเกง+ขอบเอว  SN 

107 คิว้คูข่อบเอวล่าง  DN 

108 ตดัยาง  HW 

109 ขีดขนาดขอบเอวด้านบน  HW 

110 ใสซ่ิปชดุหมี ข้างละ2เส้น  SN 

111 โพ้ง3เส้นเปา้หน้า ซ้ายขวา  SN 

112 เย็บตอ่เปา้หน้า2ครัง้  SN 

113 เช็คขอบเอวให้ตรงกนั  IRON 

114 คิว้1/16นิว้ปิดสาปหลบคอเสือ้ ซ้ายขวา  SN 

115 คิว้คูเ่ปา้หน้า  3OL 

116 วนสาปซิปหมีข้างซ้ายขนาด1.1/4นิว้  SN 

117 เย็บตอ่ตะเข็บขาในกางเกงหมี2รอบ HW 

118 โพ้ง3เส้นขาในกางเกงหมี SN 

119 กลบัตวัชดุหมี DN 

120 วดัขนาด+รีดพบัปลายขากางเกง ซ้ายขวา SN 

121 พบัเย็บปลายขากางเกง ซ้ายขวา HW 

122 ตอก Snap 19 จดุ SN 

123 แท็กกิง้ 31 จดุ 3OL 

124 QC HW 

125 ตดัเศษด้าย HW 

126 สง่แผนก Finishing SN 

หมายเหต ุSN : Single needle, HW : Hand Worker, DN : Doudle Needle 3OL : จกัรโพ้ง 3 เส้น, 
  5OL : จกัรโพ้ง 3 เส้น, IRON : เตารีด และ SAM 20% : คา่ของเสียท่ีตัง้เปา้ไว้ไม่เกิน 20 เปอร์เซ็น 
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4.1.1.3 การวิเคราะห์ขัน้ตอนการผลิตชุดหมีทนไฟแบบ C ดังภาพท่ี 4.3 
 

 
 

ภาพท่ี 4.3  การวิเคราะห์ขัน้ตอนการผลิตชดุหมีทนไฟแบบ C 
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ตารางท่ี 4.3 ล าดบัขัน้ตอนการวิเคราะห์ขัน้ตอนการผลิตชดุหมีทนไฟแบบ  C  
 

ล าดับที่ รายการ เคร่ืองจักร 

1 รีดพบัสาปเสือ้ ซ้ายขวา IRON 

2 วาดขนาดริมสาปเสือ้ ซ้ายขวา HW 

3 พบัริมสาปเสือ้คิว้1/4นิว้ ซ้ายขวา  SN 

4 คิว้1/16นิว้สาปหลบคอเสือ้+เว้นชอ่งใสซ่ิป ซ้ายขวา  SN 

5 มาร์คต าแหนง่ตดิฝา+กระเป๋าเสือ้+เจาะคอเสือ้ ซ้ายขวา HW 

6 เย็บอมใสซ่ิปแบบโชว์ ซ้ายขวา  SN 

7 โพ้ง3เส้นข้างกระเป๋าใสซ่ิปแบบโชว์ ซ้ายขวา  3OL 

8 คิว้คูแ่ปะกระเป๋าใสซ่ิป+สอดปา้ยNomexข้างซ้าย  DN 

9 เย็บฝากระเป๋าเสือ้ ซ้ายขวา  SN 

10 เจียน+ขลิบ+กลบัฝากระเป๋าเสือ้ ซ้ายขวา  HW 

11 คิว้คูฝ่ากระเป๋าเสือ้ ซ้ายขวา DN 

12 วาดขนาดฐานฝากระเป๋าเสือ้ ซ้ายขวา  HW 

13 โพ้ง3เส้นฝากระเป๋า ซ้ายขวา  3OL 

14 คิว้คูแ่ปะฝากระเป๋าเสือ้  SN 

15 เย็บอาร์มติดเหนือฝากระเป๋าเสือ้ ซ้ายขวา  SN 

16 มาร์คต าแหนง่เกล็ดหลงับนล่าง ซ้ายขวา   HW 

17 คิว้1/16นิว้ท่ีเกล็ดหลงัด้านนอก ซ้ายขวา  SN 

18 มาร์คต าแหนง่ตดิอาร์มท่ีกลางหลงั  HW 

19 เย็บอาร์มติดกลางหลงั  SN 

20 คิว้1/16นิว้สายคล้องคอเสือ้ SN 

21 ตดัขนาดสายคล้องคอเสือ้ HW 

22 เย็บปา้ยไซส์+สายคล้องคอติดกลางหลงั+ริบบิน้ SN 

23 เย็บล๊อคเกล็ดหลงับนล่าง+วดัขนาด SN 

24 คิว้3เส้นหอ่ไหล่ ซ้ายขวา SN 

25 มาร์คต าแหนง่ตดิแถบคลอ่มไหล่ ซ้ายขวา HW 
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ตารางท่ี 4.3 ล าดบัขัน้ตอนการวิเคราะห์ขัน้ตอนการผลิตชดุหมีทนไฟแบบ  C (ตอ่) 
 

ล าดับที่ รายการ เคร่ืองจักร 

26 คิว้คูต่ิดแถบคล่อมไหล่ ซ้ายขวา DN 

27 มาร์คต าแหนง่ตดิแถบแขนซ้ายขวา HW 

28 คิว้คูแ่ถบติดแขนซ้ายขวา DN 

29 รีดพบัปากกระเป๋าเสือ้ ขนาดเล็ก  IRON 

30 รีดพบัปากกระเป๋าเสือ้ ขนาดใหญ่  IRON 

31 วาดขนาด+มาร์คต าแหนง่กระเป๋าแขนขนาดใหญ่  HW 

32 โพ้ง3เส้นรอบกระเป๋าแขน ขนาดเล็ก 3OL 

33 โพ้ง3เส้นรอบกระเป๋าแขน ขนาดใหญ่ 3OL 

34 คิว้1/16นิว้กระเป๋าเล็กติดบนกระเป๋าใหญ่  SN 

35 จดุต าแหนง่ติดกระเป๋าแขนซ้ายขวา HW 

36 คิว้คูต่ิดกระเป๋าแขนข้างซ้าย+ขีด HW 

37 คิว้3เส้นหอ่วงแขน ซ้ายขวา  SN 

38 คิว้3เส้นหอ่ตะเข็บข้างเสือ้ ซ้ายขวา SN 

39 เย็บตดัหวัท้ายขอบแขน ซ้ายขวา SN 

40 เจียน+ขลิบ+กลบัขอบแขน ซ้ายขวา HW 

41 เย็บเข้าขอบแขนเสือ้ ซ้ายขวา SN 

42 โพ้ง3เส้นขอบแขนเสือ้ ซ้ายขวา 3OL 

43 คิว้1/4นิว้ขอบแขนเสือ้ ซ้ายขวา SN 

44 คิว้1/4นิว้ฐานปกฮาวาย  SN 

45 เนาข้างปกฮาวาย SN 

46 เจียน+ขลิบ+พลิกกลบัปกฮาวาย  HW 

47 ขีดขนาดฐานปกฮาวาย HW 

48 ขลิบกลางปกฮาวาย HW 

49 เข้าปกฮาวาย+คิว้1/4นิว้+ปา้ยF-GUARD ท่ีปกเสือ้ SN 

50 โพ้ง3เส้นท้ายสาปรองถงุกระเป๋า ซ้ายขวา 3OL 
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ตารางท่ี 4.3 ล าดบัขัน้ตอนการวิเคราะห์ขัน้ตอนการผลิตชดุหมีทนไฟแบบ  C (ตอ่) 
 

ล าดับที่ รายการ เคร่ืองจักร 
51 คิว้1/16นิว้สาปหลบถงุกระเป๋าติดถงุกระเป๋านอกใน ซ้ายขวา SN 
52 โพ้ง3เส้นหวัท้ายสาปหลบถงุกระเป๋า ซ้ายขวา 3OL 
53 มาร์คต าแหนง่ตดิถงุกระเป๋าล้วงข้าง ซ้ายขวา HW 
54 เย็บถงุกระเป๋าติดปากกระเป๋าล้วงข้าง ซ้ายขวา SN 
55 พลิกกลบั+คิว้คูป่ากกระเป๋าล้วงข้าง ซ้ายขวา DN 
56 เย็บประกบ+คิว้1/4นิว้ก้นถงุกระเป๋าล้วงข้าง ซ้ายขวา SN 
57 รีดพบัริมบนลา่งผ้ารองเขา่กางเกงหมี ซ้ายขวา  IRON 

58 คิว้คูข่นาด1/2นิว้ริมลา่งข้างละ2เส้น ซ้ายขวา DN 

59 คิว้1/16นิว้ริมบนข้างละ1เส้น ซ้ายขวา SN 
60 มาร์คต าแหนง่ตดิผ้ารองเขา่กางเกงหมี ซ้ายขวา  SN 
61 เย็บผ้ารองเขา่ติดหน้ากางเกงหมี ซ้ายขวา  SN 
62 คิว้คูพ่บัปากกระเป๋าหลงั ซ้ายขวา DN 
63 รีดพบัปากกระเป๋าหลงั ซ้ายขวา IRON 
64 โพ้ง3เส้นรอบกระเป๋าหลงั ซ้ายขวา 3OL 

65 วาดขนาดฝากระเป๋าหลงัข้างขวา  HW 

66 เย็บรูปฝากระเป๋าหลงัข้างขวา SN 

67 เจียน+ขลิบ+พลิกกลบัฝากระเป๋าหลงัข้างขวา HW 

68 คิว้คูฝ่ากระเป๋าหลงัข้างขวา DN 

69 รีดทบัฝากระเป๋าหลงัข้างขวา IRON 

70 วาดขนาดฐานฝากระเป๋าหลงัข้างขวา HW 

71 โพ้ง3เส้นฝากระเป๋าหลงัข้างขวา 3OL 

72 รีดพบัปากกระเป๋าปืน IRON 

73 วาดขนาดตวักระเป๋าปืน HW 

74 คิว้คูป่ากกระเป๋าปืน DN 
75 รีดทบัปากกระเป๋าปืน IRO 
76 โพ้ง3เส้นรอบกระเป๋าปืน 3OL 
77 มาร์คต าแหนง่ตดิฝา+ตวักระเป๋าหลงั+กระเป๋าปืน HW 
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ตารางท่ี 4.3 ล าดบัขัน้ตอนการวิเคราะห์ขัน้ตอนการผลิตชดุหมีทนไฟแบบ  C (ตอ่) 
 

ล าดับที่ รายการ เคร่ืองจักร 
78 คิว้คูแ่ปะข้างขวา (กระเป๋าปืน+ตวักระเป๋าหลงั+ฝาหลงั) DN 
79 คิว้คูแ่ปะข้างซ้าย (ตวักระเป๋าหลงั) DN 
80 มาร์คต าแหนง่ตะเข็บข้างกางเกง ซ้ายขวา HW 
81 คิว้3เส้นหอ่ตะเข็บข้างกางเกง ซ้ายขวา SN 
82 คิว้คูแ่ถบติดขากางเกง+ขดึขนาด ซ้ายขวา DN 
83 มาร์คต าแหนง่ตอ่เปา้หลงั  SN 
84 คิว้3เส้นหอ่เปา้หลงั SN 
85 พนัริมสาปหน้ากางเกงคิว้1/4 ซ้ายขวา  SN 
86 เย็บตอ่เอว3ชัน้ เอวเสือ้+เอวกางเกง+ขอบเอว SN 
87 คิว้คูข่อบเอวล่าง DN 

88 ตดัยาง  HW 

89 ขีดขนาดขอบเอวด้านบน  HW 

90 เย็บล๊อคยางเอว ซ้ายขวา ข้างละ2เส้น  SN 

91 คิว้1/4นิว้ ปิดขอบเอวเส้นใน  SN 

92 คิว้1/16นิว้ ปิดขอบเอวเส้นนอก SN 

93 รีดทบัเอวหมี+รีดพบัสาป+ขีดแนวซิป ซ้ายขวา IRON 

94 ใสซ่ิปชดุหมี ข้างละ 2 เส้น  SN 

95 โพ้ง3เส้นเปา้หน้า ซ้ายขวา  3OL 

96 เย็บตอ่เปา้หน้า 2 ครัง้  SN 

97 เช็คขอบเอวให้ตรงกนั  HW 
98 คิว้1/16นิว้ปิดสาปหลบคอเสือ้ ซ้ายขวา SN 
99 คิว้คูเ่ปา้หน้า DN 

100 วนสาปซิปหมีข้างซ้ายขนาด 1.1/4 นิว้  SN 
101 เย็บตอ่ตะเข็บขาในกางเกงหมี 2 รอบ SN 
102 โพ้ง3เส้นขาในกางเกงหมี  3OL 
103 กลบัตวัชดุหมี  HW 
104 วดัขนาด+รีดพบัปลายขากางเกง ซ้ายขวา  HW 
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ตารางท่ี 4.3 ล าดบัขัน้ตอนการวิเคราะห์ขัน้ตอนการผลิตชดุหมีทนไฟแบบ  C (ตอ่) 
 

105 พบัเย็บปลายขากางเกง ซ้ายขวา  SN 
106 ตอก Snap 19 จดุ  
107 แท็กกิง้ 31 จดุ  
108 QC  
109 ตดัเศษด้าย  
110 สง่แผนก Finishing  

หมายเหต ุSN : Single needle, HW : Hand Worker, DN : Doudle Needle 3OL : จกัรโพ้ง 3 เส้น, 
  5OL : จกัรโพ้ง 3 เส้น, IRON : เตารีด และ SAM 20% : คา่ของเสียท่ีตัง้เปา้ไว้ไม่เกิน 20 เปอร์เซ็น 
 

จากตารางท่ี 4.1 4.2 และ 4.3 พบว่าขัน้ตอนการผลิตชุดหมีทนไฟแบบ A มีทัง้ทัง้หมด 
131 ขัน้ตอน รองลงมา เป็นการผลิตชดุหมีทนไฟแบบ B มีทัง้ทัง้หมด 116 ขัน้ตอน  และการผลิต
ชดุหมีทนไฟแบบ C มีทัง้หมด 110 ขัน้ตอน 

 

4.1.2 การจัดสมดุลการผลิตชุดหมีทนไฟ 

จากการศึกษาเร่ืองการปรับปรุงประสิทธิภาพการผลิตชุดหมีทนไฟด้วยเทคนิคการจดัสมดุล

สายการผลิต กรณีศึกษา บริษัท  ครีเอทีฟโพลิเมอร์ส จ ากัดผู้ศกึษาได้ท าการจบัเวลาหาก าลงัการผลิต 

จดัวางผงัการผลิต และมาตรฐานในการปฏิบตัิงานเย็บขึน้ให้กับพนกังาน โดยพนกังานได้ปฏิบตัิตาม

มาตรฐานท่ีก าหนด โดยก าหนดให้มีชิน้งานในการทดสอบ  โดยมีขัน้ตอนดงัตารางท่ี 4.4 

 

ตารางท่ี 4.4 การก าหนดคา่เผ่ือมาตรฐานของขัน้ตอนการท างานชดุหมีทนไฟ 
 

ขัน้ตอนท่ี รายละเอียดการเยบ็ 
แบบที่ A แบบที่ B แบบที่ C 

SAM 20% SAM 20% SAM 20% 

กล
ุม่ที่

 1 

ปก
ฮา
วา
ย 

1 รีดพบัปกฮาวาย 0.88 0 0 
2 คิว้1/4นิว้ฐานปกฮาวาย 2.23 2.23 2.23 
3 วาดข้างปกฮาวาย 2.51 2.51 2.51 
4 เนาข้างปกฮาวาย 3.15 3.15 0 
5 เจียน+ขลิบ+พลิกกลบัปกฮาวาย 2.07 2.07 1.56 
6 ขีดขนาดฐานปกฮาวาย 1.51 1.51 1.51 
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ตารางท่ี 4.4 การก าหนดคา่เผ่ือมาตรฐานของขัน้ตอนการท างานชดุหมีทนไฟ (ตอ่) 
 

ขัน้ตอนท่ี รายละเอียดการเยบ็ 
แบบที่ A แบบที่ B แบบที่ C 

SAM 20% SAM 20% SAM 20% 

กล
ุม่ที่
 2 

ฝา
กร
ะเป๋

าเสื
อ้ 

7 รีดพบัฝากระเป๋าเสือ้ ซ้ายขวา 1.05 0 0 

8 วาดขนาดฝากระเป๋าเสือ้ ซ้ายขวา 3.09 3.09 0 

9 เย็บฝากระเป๋าเสือ้ ซ้ายขวา 2.78 2.78 2.53 

10 เจียน+ขลิบ+กลบัฝากระเป๋าเสือ้ ซ้ายขวา 6.79 6.79 2.43 

11 คิว้คูฝ่ากระเป๋าเสือ้ ซ้ายขวา 6.40 6.40 6.40 

12 วาดขนาดฐานฝากระเป๋าเสือ้ ซ้ายขวา 4.00 4.00 4.00 

13 รีดทบัฝากระเป๋าสือ้ ซ้ายขวา 1.31 0 0 

14 โพ้ง3เส้นฝากระเป๋า ซ้ายขวา 1.84 1.84 1.84 

กล
ุม่ที่

 3 

ตวั
กป
.เสื
อ้ 
ใส
ซ่ิป

 15 รีดพบัปากกระเป๋าเสือ้ใสซ่ิป ซ้ายขวา 2.73 2.73 0 

16 วาดช่องเจาะใสซ่ิป+ขนาดตวักระเป๋าเสือ้ ซ้ายขวา 3.05 3.05 0 

17 เย็บอมใสซ่ิปแบบโชว์ ซ้ายขวา 20.12 20.12 15.73 

18 โพ้ง3เส้นข้างกระเป๋าใสซ่ิปแบบโชว์ ซ้ายขวา 5.18 5.18 5.18 

กล
ุม่ที่

 4 

ตวั
เสื
อ้ 
ชิน้
หน้
า 

19 รีดพบัสาปเสือ้ ซ้ายขวา 3.52 3.52 3.52 

20 วาดขนาดริมสาปเสือ้ ซ้ายขวา 6.86 6.86 6.86 

21 พบัริมสาปเสือ้คิว้1/4นิว้ ซ้ายขวา 3.47 3.47 3.47 

22 คิว้1/16นิว้สาปหลบคอเสือ้+เว้นช่องใสซ่ิป ซ้ายขวา 20.99 20.99 20.99 

23 
มาร์คต าแหนง่ตดิฝา+กระเป๋าเสือ้+เจาะคอเสือ้ 
ซ้าย ขวา 

18.86 18.86 12.94 

24 คิว้คูแ่ปะกระเป๋าใสซ่ิป+สอดปา้ยNomexข้างซ้าย 15.96 15.96 15.96 

25 เย็บอาร์มติดเหนือฝากระเป๋าเสือ้ ซ้ายขวา 7.74 7.74 7.74 

กล
ุม่ที่

 5 

ขอ
บแ
ขน

 26 วาดขนาดขอบแขน ซ้ายขวา 2.19 0 0 

27 เย็บตดัหวัท้ายขอบแขน ซ้ายขวา 6.94 6.94 3.45 

28 เจียน+ขลิบ+กลบัขอบแขน ซ้ายขวา 2.29 2.29 2.29 
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ตารางที่ 4.4 การก าหนดคา่เผ่ือมาตรฐานของขัน้ตอนการท างานชดุหมีทนไฟ (ตอ่) 
 

ขัน้ตอนท่ี รายละเอียดการเยบ็ 
แบบที่ A แบบที่ B แบบที่ C 

SAM 20% SAM 20% SAM 20% 

กล
ุม่ที่

 6 

กร
ะเป๋

าแ
ขน
เสื
อ้ข้
าง
ซ้า
ย 

29 รีดพบักลางแขนเสือ้ ซ้ายขวา 3.63 0 0 

30 รีดพบัปากกระเป๋าเสือ้ ขนาดเล็ก 1.00 1.00 1.00 

31 รีดพบัปากกระเป๋าเสือ้ ขนาดใหญ่ 1.04 1.04 1.04 

32 พบัเย็บปากกระเป๋าเสือ้ ขนาดเล็ก 1.05 1.05 1.05 

33 พบัเย็บปากกระเป๋าเสือ้ ขนาดใหญ่ 1.01 1.01 1.01 

34 วาดขนาด+มาร์คต าแหนง่กระเป๋าแขนขนาดเล็ก 0.90 0.90 0.90 

35 วาดขนาด+มาร์คต าแหนง่กระเป๋าแขนขนาดใหญ่ 2.70 2.70 2.70 

36 โพง่3เส้นรอบกระเป๋าแขน ขนาดเล็ก 1.55 1.55 1.55 

37 โพง่3เส้นรอบกระเป๋าแขน ขนาดใหญ่ 1.10 1.10 1.10 

38 คิว้1/16นิว้กระเป๋าเล็กติดบนกระเป๋าใหญ่ 3.87 3.87 3.87 

กล
ุม่ที่

 7 

แข
นเ
สือ้

 

39 มาร์คต าแหนง่ตดิแถบแขนซ้ายขวา 8.30 8.30 8.12 

40 คิว้คูแ่ถบติดแขนซ้ายขวา 12.35 12.35 10.44 

41 จดุต าแหนง่ติดกระเป๋าแขนซ้ายขวา 3.56 3.56 0 

42 คิว้คูต่ิดกระเป๋าแขนข้างซ้าย+ขีด 12.94 12.94 10.78 

กล
ุม่ที่

 8 

สา
ยค
ล้อ
งค
อ 43 เจียนผ้าคล้องคอเสือ้ 0.87 0 0 

44 คิว้1/16นิว้สายคล้องคอเสือ้ 2.35 2.35 1.86 

45 ตดัขนาดสายคล้องคอเสือ้ 0.79 0.79 0.79 

กล
ุม่ที่

 9 

เสื
อ้ช
ิน้ห
ลงั

 

46 มาร์คต าแหนง่เกล็ดหลงับนล่าง ซ้ายขวา 4.90 4.90 4.90 

47 คิว้1/16นิว้ท่ีเกล็ดหลงัด้านนอก ซ้ายขวา 4.00 4.00 4.00 

48 มาร์คต าแหนง่ตดิอาร์มท่ีกลางหลงั 10.78 10.78 4.88 

49 เย็บอาร์มติดกลางหลงั 10.37 10.37 10.37 

50 เย็บปา้ยไซส์+สายคล้องคอติดกลางหลงั+ริบบิน้ 5.04 5.04 5.04 

51 เย็บล๊อคเกล็ดหลงับนล่าง+วดัขนาด 11.43 11.43 8.56 
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ตารางท่ี 4.4 การก าหนดคา่เผ่ือมาตรฐานของขัน้ตอนการท างานชดุหมีทนไฟ (ตอ่) 
 

ขัน้ตอนท่ี รายละเอียดการเยบ็ 
แบบที่ A แบบที่ B แบบที่ C 

SAM 20% SAM 20% SAM 20% 

กล
ุม่ที่

 10
 

ปร
ะก
อบ
ตวั
เสื
อ้ห
มี 

52 คิว้3เส้นหอ่ไหล่ ซ้ายขวา 17.72 17.72 8.25 

53 มาร์คต าแหนง่ตดิแถบคลอ่มไหล่ ซ้ายขวา 6.71 6.71 6.71 

54 คิว้คูต่ิดแถบคล่อมไหล่ ซ้ายขวา 18.15 18.15 18.15 

55 วดัขนาดหวัแขนก่อนเข้าวงแขน ซ้ายขวา 7.07 0 0 

56 คิว้3เส้นหอ่วงแขน ซ้ายขวา 47.25 47.25 30.28 

57 วดัขนาดตะเข็บข้างก่อนประกอบ ซ้ายขวา 14.24 0 0 

58 คิว้3เส้นหอ่ตะเข็บข้างเสือ้ ซ้ายขวา 56.46 56.46 20.41 

59 มาร์คต าแหนง่ใสข่อบแขนเสือ้ ซ้ายขวา 6.54 6.54 6.54 

60 เย็บเข้าขอบแขนเสือ้ ซ้ายขวา 7.00 7.00 7.00 

61 โพ้ง3เส้นขอบแขนเสือ้ ซ้ายขวา 4.32 4.32 4.32 

62 คิว้1/4นิว้ขอบแขนเสือ้ ซ้ายขวา 7.99 7.99 7.99 

63 ขลิบกลางปกฮาวาย 1.40 1.40 1.40 

64 
เข้าปกฮาวาย+คิว้1/4นิว้+ปา้ยF-GUARD  
ท่ีปกเสือ้ 

17.32 17.32 17.32 

กล
ุม่ท
ี่ 11

 

ผ้า
รอ
งเข

า่ก
าง
เก
งห
มี 65 รีดพบัริมบนลา่งผ้ารองเขา่กางเกงหมี ซ้ายขวา 7.66 7.66 7.66 

66 คิว้คูข่นาด1/2นิว้ริมลา่งข้างละ2เส้น ซ้ายขวา 5.71 5.71 5.71 

67 คิว้1/16นิว้ริมบนข้างละ1เส้น ซ้ายขวา 3.13 3.13 3.13 
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ตารางที่ 4.15 การก าหนดคา่เผ่ือมาตรฐานของขัน้ตอนการท างานชดุหมีทนไฟ (ตอ่) 
 

ขัน้ตอนท่ี รายละเอียดการเยบ็ 
แบบที่ A แบบที่ B แบบที่ C 

SAM 20% SAM 20% SAM 20% 

กล
ุม่ที่

 12
 

กร
ะเป๋

าล้
วง
ข้า
งก
าง
เก
งห
มี 

68 รีดพบัสาปหลบถงุกระเป๋า ซ้ายขวา 3.99 0 0 

69 รีดพบัคร่ึงสาปรองถงุกระเป๋า ซ้ายขวา 1.89 0 0 

70 โพ้ง3เส้นท้ายสาปรองถงุกระเป๋า ซ้ายขวา 1.79 1.79 1.79 

71 
คิว้1/16นิว้สาปหลบถงุกระเป๋าติดถงุกระเป๋านอก
ใน ซ้ายขวา 

15.23 15.23 15.23 

72 โพ้ง3เส้นหวัท้ายสาปหลบถงุกระเป๋า ซ้ายขวา 4.37 4.37 4.37 

73 เย็บถงุกระเป๋าติดปากกระเป๋าล้วงข้าง ซ้ายขวา 6.98 6.98 6.98 

74 พลิกกลบั+คิว้คูป่ากกระเป๋าล้วงข้าง ซ้ายขวา 8.30 8.61 8.61 

75 
เย็บประกบ+คิว้1/4นิว้ก้นถงุกระเป๋าล้วงข้าง ซ้าย
ขวา 

14.83 14.83 14.83 

76 มาร์คต าแหนง่ตดิผ้ารองเขา่กางเกงหมี ซ้ายขวา 10.31 10.31 10.31 

77 เย็บผ้ารองเขา่ติดหน้ากางเกงหมี ซ้ายขวา 12.79 12.79 12.79 

78 มาร์คต าแหนง่ตดิถงุกระเป๋าล้วงข้าง ซ้ายขวา 10.08 10.08 10.08 

กล
ุม่ที่

 13
 

ฝา
กร
ะเป๋

าข้
าง
ขว
า(ต

ดัต
รง
) 1
ใบ

 

79 รีดพบัฝากระเป๋าหลงัข้างขวา 1.08 0 0 

80 วาดขนาดฝากระเป๋าหลงัข้างขวา 1.24 1.24 0 

81 เย็บรูปฝากระเป๋าหลงัข้างขวา 1.91 1.91 1.55 

82 เจียน+ขลิบ+พลิกกลบัฝากระเป๋าหลงัข้างขวา 1.17 1.17 1.17 

83 คิว้คูฝ่ากระเป๋าหลงัข้างขวา 6.15 6.15 6.15 

84 รีดทบัฝากระเป๋าหลงัข้างขวา 0.80 0.80 0.80 

85 วาดขนาดฐานฝากระเป๋าหลงัข้างขวา 1.23 1.23 1.23 

86 โพ้ง3เส้นฝากระเป๋าหลงัข้างขวา 1.21 1.21 1.21 
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ตารางที่ 4.17 การก าหนดคา่เผ่ือมาตรฐานของขัน้ตอนการท างานชดุหมีทนไฟ (ตอ่) 
 

ขัน้ตอนท่ี รายละเอียดการเยบ็ 
แบบที่ A แบบที่ B แบบที่ C 

SAM 20% SAM 20% SAM 20% 

กล
ุม่ที่

 14
 

ตวั
ก.
ป.
หล
งั(ก้

นแ
หล
ม)
 2ใ
บ 87 รีดพบัปากกระเป๋าหลงั ซ้ายขวา 2.66 0 0 

88 วาดขนาดตวักระเป๋าหลงั ซ้ายขวา 2.05 2.05 2.05 

89 คิว้คูพ่บัปากกระเป๋าหลงั ซ้ายขวา 5.52 5.52 5.52 

90 รีดพบัปากกระเป๋าหลงั ซ้ายขวา 1.67 1.67 1.67 

91 โพ้ง3เส้นรอบกระเป๋าหลงั ซ้ายขวา 2.35 2.35 2.35 

กล
ุม่ที่

 15
 

ตวั
ก.
ป.
ปืน

ข้า
งข
วา
 1 
ใบ

 92 รีดพบัปากกระเป๋าปืน 1.67 1.67 1.67 

93 วาดขนาดตวักระเป๋าปืน 2.06 2.06 2.06 

94 คิว้คูป่ากกระเป๋าปืน 5.65 5.65 5.65 

95 รีดทบัปากกระเป๋าปืน 0.50 0.50 0.50 

96 โพ้ง3เส้นรอบกระเป๋าปืน 1.66 1.66 1.66 

กล
ุม่ที่

 16
 

กา
งเก

งช
ิน้ห
ลงั

 97 มาร์คต าแหนง่ติดฝา+ตวักระเป๋าหลงั+กระเป๋าปืน 12.25 12.25 11.45 

98 
คิว้คูแ่ปะกระเป๋าข้างขวา (กระเป๋าปืน+ตวั
กระเป๋าหลงั+ฝาหลงั) 

15.57 15.57 15.57 

99 คิว้คูแ่ปะกระเป๋าข้างซ้าย (ตวักระเป๋าหลงั) 6.77 6.77 6.77 

กล
ุม่ที่

 17
 

ปร
ะก
อบ
ตวั
กา
งเก

งห
มี 

100 รีดทบัเปา้หลงั ซ้ายขวา 2.89 0 0 

101 มาร์คต าแหนง่ตะเข็บข้างกางเกง ซ้ายขวา 5.77 5.77 5.77 

102 คิว้3เส้นหอ่ตะเข็บข้างกางเกง ซ้ายขวา 29.45 29.45 29.45 

103 คิว้คูแ่ถบติดขากางเกง+ขดึขนาด ซ้ายขวา 13.21 13.21 13.21 

104 มาร์คต าแหนง่ตอ่เปา้หลงั 4.54 4.54 4.54 

105 คิว้3เส้นหอ่เปา้หลงั 19.96 19.96 19.96 
 
 
 
 
 



 
 
 

98 
 

ตารางที่ 4.4 การก าหนดคา่เผ่ือมาตรฐานของขัน้ตอนการท างานชดุหมีทนไฟ(ตอ่) 
 

ขัน้ตอนท่ี รายละเอียดการเยบ็ 
แบบที่ A แบบที่ B แบบที่ C 

SAM 20% SAM 20% SAM 20% 

กล
ุม่ที่

 18
 

ปร
ะก
อบ
ชดุ
หมี

 

106 พนัริมสาปหน้ากางเกงคิว้1/4 ซ้ายขวา 3.33 3.33 3.33 

107 เจียนขอบเอวหมี 9.87 0 0 

108 เย็บตอ่เอว3ชัน้ เอวเสือ้+เอวกางเกง+ขอบเอว 9.56 9.56 9.56 

109 คิว้คูข่อบเอวล่าง 10.02 10.02 10.02 

110 ตดัยาง 0.67 0.67 0.67 

111 ขีดขนาดขอบเอวด้านบน 4.19 4.19 4.19 

112 เย็บล๊อคยางเอว ซ้ายขวา ข้างละ2เส้น 3.18 3.18 3.18 

113 คิว้1/4นิว้ ปิดขอบเอวเส้นใน 14.12 14.12 14.12 

114 คิว้1/16นิว้ ปิดขอบเอวเส้นนอก 4.33 4.33 4.33 

115 รีดทบัเอวหมี+รีดพบัสาป+ขีดแนวซิป ซ้ายขวา 9.77 9.77 9.77 

116 ใสซ่ิปชดุหมี ขช้างละ2เส้น 19.27 19.27 19.27 

117 โพ้ง3เส้นเปา้หน้า ซ้ายขวา 1.82 1.82 1.82 

118 เย็บตอ่เปา้หน้า2ครัง้ 2.27 2.27 2.27 

119 เช็คขอบเอวให้ตรงกนั 0.98 0.98 0.98 

120 คิว้1/16นิว้ปิดสาปหลบคอเสือ้ ซ้ายขวา 4.98 4.98 4.98 

121 คิว้คูเ่ปา้หน้า 5.93 5.93 5.93 

122 วนสาปซิปหมีข้างซ้ายขนาด1.1/4นิว้ 6.36 6.36 6.36 

123 มาร์คต าแหนง่ตอ่ตะเข็บขาใน 8.26 0 0 

124 เย็บตอ่ตะเข็บขาในกางเกงหมี2รอบ 14.88 14.88 14.88 

125 โพ้ง3เส้นขาในกางเกงหมี  3.21 3.21 3.21 

126 กลบัตวัชดุหมี 2.57 2.57 2.57 

127 วดัขนาด+รีดพบัปลายขากางเกง ซ้ายขวา 10.78 10.78 10.78 

128 พบัเย็บปลายขากางเกง ซ้ายขวา 8.41 8.41 8.41 
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ตารางที่ 4.4 การก าหนดคา่เผ่ือมาตรฐานของขัน้ตอนการท างานชดุหมีทนไฟ (ตอ่) 
 

ขัน้ตอนท่ี รายละเอียดการเยบ็ 
แบบที่ A แบบที่ B แบบที่ C 
SAM 20% SAM 20% SAM 20% 

กล
ุม่ที่

 19
 

Fin
ish

ing
 

129 มาร์คต าแหนง่ตดิSnapท่ีขอบแขน ซ้ายขวา 0.99 0.99 0.99 
130 เจาะSnapท่ีขอบแขน6จดุ 1.05 1.05 1.05 
131 ตดิSnapตวัผู้ ท่ีสาปรองถงุกระเป๋า4จดุ 6.53 6.53 6.53 
132 ตดิSnapตวัเมียท่ีสาปรองถงุกระเป๋า2จดุ 4.43 4.43 4.43 

133 
มาร์คต าแหนง่ตดิSnapตวัผู้ ท่ีสาปรองถงุ
กระเป๋า ซ้ายขวา 

0.99 0.99 0.99 

134 เจาะSnapตวัผู้ ท่ีสาปรองถงุกระเป๋า2ข้าง 1.05 1.05 1.05 
135 ตดิSnapตวัผู้ ท่ีสาปรองถงุกระเป๋า2ข้าง 1.63 1.63 1.63 

136 
มาร์คต าแหนง่ตดิSnapตวัเมียท่ีสาปหลบถงุ
กระเป๋า ซ้ายขวา 

1.85 1.85 1.85 

137 เจาะSnapตวัเมียท่ีสาปหลบถงุกระเป๋า2ข้าง 1.29 1.29 1.29 
138 ตดิSnapตวัเมียท่ีสาปหลบถงุกระเป๋า2ข้าง 1.98 1.98 1.98 
139 มาร์คต าแหนง่ตอกSnapท่ีสาปเสือ้+เอว3จดุ 3.96 3.96 3.96 
140 เจาะSnapท่ีสาปเสือ้+เอว3จดุ 3.11 3.11 3.11 
141 ตอกSnapตวัผู้ ท่ีสาปเสือ้ขวา+เอว3จดุ 2.42 2.42 2.42 
142 ตอกSnapตวัเมียท่ีสาปเสือ้ซ้าย+เอว3จดุ 2.09 2.09 2.09 

143 
มาร์คต าแหนง่ตอกSnapท่ีปลายขากางเกง2
ข้าง6จดุ 

2.56 2.56 2.56 

144 เจาะSnapท่ีปลายขากางเกง2ข้าง6จดุ 1.22 1.22 1.22 
145 ตอกSnapตวัผู้ ท่ีปลายขาข้างละ1จดุ 2.24 2.24 2.24 
146 ตอกSnapตวัเมียท่ีปลายขาข้างละ2จดุ 2.62 2.62 2.62 
147 แท็กกิง้ทัง้ชดุ31จดุ (เสือ้13จดุ,กางเกง18จดุ) 15.85 15.85 15.85 

รวม 951.88 890.31 777.41 
 

จากตารางท่ี 4.4 พบว่า ค่าเผ่ือมาตราฐานท่ีใช้ในการผลิตของชุดหมีทนไฟทัง้ 3 แบบ 
สงูสดุคือ ชดุหมีทนไฟแบบ A รองลงมีคือชดุหมีทนไฟแบบ B และชดุหมีทนไฟแบบ C โดยมีคา่เผ่ือ
มาตรฐาน 951.88  890.31 และ777.41 ตามล าดบั 
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4.1.3 เวลาที่ใช้ในการท างานผลิตชุดหมีทนไฟ ต่อ 1 ช่ัวโมง  
จากการศึกษาเร่ืองการปรับปรุงประสิทธิภาพการผลิตชุดหมีทนไฟด้วยเทคนิค

การจดัสมดลุสายการผลิต กรณีศกึษา บริษัท  ครีเอทีฟโพลิเมอร์ส จ ากดัผู้ศกึษาได้ท าการจบัเวลา
หาก าลงัการผลิต จดัวางผงัการผลิต และมาตรฐานในการปฏิบตัิงานเย็บขึน้ให้กับพนักงาน โดย
พนักงานได้ปฏิบัติตามมาตรฐานท่ีก าหนด โดยก าหนดให้มีชิน้งานในการทดสอบ  โดยมีขัน้ตอนดัง
ตารางท่ี 4.5 

 

ตารางที่ 4.5 เวลาท่ีใช้ในการท างานผลิตชดุหมีทนไฟ ตอ่ 1 ชัว่โมง 
 

ขัน้ตอนท่ี รายละเอียดการเยบ็ 
แบบที่ A แบบที่ B แบบที่ C 

เปา้ 1 ชม. เปา้ 1 ชม. เปา้ 1 ชม. 

กล
ุม่ที่

 1 

ปก
ฮา
วา
ย 

1 รีดพบัปกฮาวาย 68 0 0 

2 คิว้1/4นิว้ฐานปกฮาวาย 27 27 27 

3 วาดข้างปกฮาวาย 24 24 24 

4 เนาข้างปกฮาวาย 19 19 0 

5 เจียน+ขลิบ+พลิกกลบัปกฮาวาย 29 29 38 

6 ขีดขนาดฐานปกฮาวาย 40 40 40 

กล
ุม่ที่

 2 

ฝา
กร
ะเป๋

าเสื
อ้ 

7 รีดพบัฝากระเป๋าเสือ้ ซ้ายขวา 57 0 0 

8 วาดขนาดฝากระเป๋าเสือ้ ซ้ายขวา 19 19 0 

9 เย็บฝากระเป๋าเสือ้ ซ้ายขวา 22 22 24 

10 เจียน+ขลิบ+กลบัฝากระเป๋าเสือ้ ซ้ายขวา 9 9 25 

11 คิว้คูฝ่ากระเป๋าเสือ้ ซ้ายขวา 9 9 9 

12 วาดขนาดฐานฝากระเป๋าเสือ้ ซ้ายขวา 15 15 15 

13 รีดทบัฝากระเป๋าสือ้ ซ้ายขวา 46 0 0 

14 โพ้ง3เส้นฝากระเป๋า ซ้ายขวา 33 33 33 

กล
ุม่ที่

 3 

ตวั
กป
.เสื
อ้ 
ใส
ซ่ิป

 15 รีดพบัปากกระเป๋าเสือ้ใสซ่ิป ซ้ายขวา 22 22 0 

16 วาดชอ่งเจาะใสซ่ิป+ขนาดตวักระเป๋าเสือ้ ซ้ายขวา 20 20 0 

17 เย็บอมใสซ่ิปแบบโชว์ ซ้ายขวา 3 3 4 

18 โพ้ง3เส้นข้างกระเป๋าใสซ่ิปแบบโชว์ ซ้ายขวา 12 12 12 
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ตารางที่ 4.5 เวลาท่ีใช้ในการท างานผลิตชดุหมีทนไฟ ตอ่ 1 ชัว่โมง (ตอ่) 
 

ขัน้ตอนท่ี รายละเอียดการเยบ็ 
แบบที่ A แบบที่ B แบบที่ C 

เปา้ 1 ชม. เปา้ 1 ชม. เปา้ 1 ชม. 

กล
ุม่ที่

 4 

ตวั
เสื
อ้ 
ชิน้
หน้
า 

19 รีดพบัสาปเสือ้ ซ้ายขวา 17 17 17 

20 วาดขนาดริมสาปเสือ้ ซ้ายขวา 9 9 9 

21 พบัริมสาปเสือ้คิว้1/4นิว้ ซ้ายขวา 17 17 17 

22 คิว้1/16นิว้สาปหลบคอเสือ้+เว้นชอ่งใสซ่ิป ซ้ายขวา 3 3 3 

23 
มาร์คต าแหนง่ตดิฝา+กระเป๋าเสือ้+เจาะคอเสือ้ 
ซ้ายขวา 

3 3 5 

24 คิว้คูแ่ปะกระเป๋าใสซ่ิป+สอดปา้ยNomexข้างซ้าย 4 4 4 

25 เย็บอาร์มติดเหนือฝากระเป๋าเสือ้ ซ้ายขวา 8 8 8 

กล
ุม่ที่

 5 

ขอ
บแ
ขน

 26 วาดขนาดขอบแขน ซ้ายขวา 27 0 0 

27 เย็บตดัหวัท้ายขอบแขน ซ้ายขวา 9 9 17 

28 เจียน+ขลิบ+กลบัขอบแขน ซ้ายขวา 26 26 26 

กล
ุม่ที่

 6 

กร
ะเป๋

าแ
ขน
เสื
อ้ข้
าง
ซ้า
ย 

29 รีดพบักลางแขนเสือ้ ซ้ายขวา 17 0 0 

30 รีดพบัปากกระเป๋าเสือ้ ขนาดเล็ก 60 60 60 

31 รีดพบัปากกระเป๋าเสือ้ ขนาดใหญ่ 58 58 58 

32 พบัเย็บปากกระเป๋าเสือ้ ขนาดเล็ก 57 57 57 

33 พบัเย็บปากกระเป๋าเสือ้ ขนาดใหญ่ 59 59 59 

34 วาดขนาด+มาร์คต าแหนง่กระเป๋าแขนขนาดเล็ก 67 67 67 

35 วาดขนาด+มาร์คต าแหนง่กระเป๋าแขนขนาดใหญ่ 22 22 22 

36 โพง่3เส้นรอบกระเป๋าแขน ขนาดเล็ก 39 39 39 

37 โพง่3เส้นรอบกระเป๋าแขน ขนาดใหญ่ 55 55 55 

38 คิว้1/16นิว้กระเป๋าเล็กติดบนกระเป๋าใหญ่ 16 16 16 

กล
ุม่ที่

 7 

แข
นเ
สือ้

 

39 มาร์คต าแหนง่ตดิแถบแขนซ้ายขวา 7 7 7 
40 คิว้คูแ่ถบติดแขนซ้ายขวา 5 5 6 
41 จดุต าแหนง่ติดกระเป๋าแขนซ้ายขวา 17 17 0 
42 คิว้คูต่ิดกระเป๋าแขนข้างซ้าย+ขีด 5 5 6 
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ตารางที่ 4.5 เวลาท่ีใช้ในการท างานผลิตชดุหมีทนไฟ ตอ่ 1 ชัว่โมง (ตอ่) 
 

ขัน้ตอนท่ี รายละเอียดการเยบ็ 
แบบที่ A แบบที่ B แบบที่ C 

เปา้ 1 ชม. เปา้ 1 ชม. เปา้ 1 ชม. 

กล
ุม่ที่

 8 

สา
ยค
ล้อ
งค
อ 43 เจียนผ้าคล้องคอเสือ้ 69 0 0 

44 คิว้1/16นิว้สายคล้องคอเสือ้ 26 26 32 
45 ตดัขนาดสายคล้องคอเสือ้ 76 76 76 

กล
ุม่ที่

 9 

เสื
อ้ช
ิน้ห
ลงั

 

46 มาร์คต าแหนง่เกล็ดหลงับนล่าง ซ้ายขวา 12 12 12 
47 คิว้1/16นิว้ท่ีเกล็ดหลงัด้านนอก ซ้ายขวา 15 15 15 
48 มาร์คต าแหนง่ตดิอาร์มท่ีกลางหลงั 6 6 12 
49 เย็บอาร์มติดกลางหลงั 6 6 6 
50 เย็บปา้ยไซส์+สายคล้องคอติดกลางหลงั+ริบบิน้ 12 12 12 
51 เย็บล๊อคเกล็ดหลงับนล่าง+วดัขนาด 5 5 7 

กล
ุม่ที่

 10
 

ปร
ะก
อบ
ตวั
เสื
อ้ห
มี 

52 คิว้3เส้นหอ่ไหล่ ซ้ายขวา 3 3 7 
53 มาร์คต าแหนง่ตดิแถบคลอ่มไหล ่ซ้ายขวา 9 9 9 
54 คิว้คูต่ิดแถบคล่อมไหล ่ซ้ายขวา 3 3 3 
55 วดัขนาดหวัแขนก่อนเข้าวงแขน ซ้ายขวา 8 0 0 
56 คิว้3เส้นหอ่วงแขน ซ้ายขวา 1 1 2 
57 วดัขนาดตะเข็บข้างก่อนประกอบ ซ้ายขวา 4 0 0 
58 คิว้3เส้นหอ่ตะเข็บข้างเสือ้ ซ้ายขวา 1 1 3 

59 มาร์คต าแหนง่ใสข่อบแขนเสือ้ ซ้ายขวา 9 9 9 

60 เย็บเข้าขอบแขนเสือ้ ซ้ายขวา 9 9 9 

61 โพ้ง3เส้นขอบแขนเสือ้ ซ้ายขวา 14 14 14 

62 คิว้1/4นิว้ขอบแขนเสือ้ ซ้ายขวา 8 8 8 

63 ขลิบกลางปกฮาวาย 43 43 43 

64 เข้าปกฮาวาย+คิว้1/4นิว้+ปา้ยF-GUARD ท่ีปกเสือ้ 3 3 3 

กล
ุม่ท
ี่ 11

 

ผ้า
รอ
งเข

า่ก
าง
เก
งห
มี 65 รีดพบัริมบนลา่งผ้ารองเขา่กางเกงหมี ซ้ายขวา 8 8 8 

66 คิว้คูข่นาด1/2นิว้ริมลา่งข้างละ2เส้น ซ้ายขวา 11 11 11 

67 คิว้1/16นิว้ริมบนข้างละ1เส้น ซ้ายขวา 19 19 19 
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ตารางที่ 4.5 เวลาท่ีใช้ในการท างานผลิตชดุหมีทนไฟ ตอ่ 1 ชัว่โมง (ตอ่) 
 

ขัน้ตอนท่ี รายละเอียดการเยบ็ 
แบบที่ A แบบที่ B แบบที่ C 

เปา้ 1 ชม. เปา้ 1 ชม. เปา้ 1 ชม. 

กล
ุม่ที่

 12
 

กร
ะเป๋

าล้
วง
ข้า
งก
าง
เก
งห
มี 

68 รีดพบัสาปหลบถงุกระเป๋า ซ้ายขวา 15 0 0 

69 รีดพบัคร่ึงสาปรองถงุกระเป๋า ซ้ายขวา 32 0 0 

70 โพ้ง3เส้นท้ายสาปรองถงุกระเป๋า ซ้ายขวา 34 34 34 

71 
คิว้1/16นิว้สาปหลบถงุกระเป๋าติดถงุกระเป๋า
นอกใน ซ้ายขวา 

4 4 4 

72 โพ้ง3เส้นหวัท้ายสาปหลบถงุกระเป๋า ซ้ายขวา 14 14 14 

73 เย็บถงุกระเป๋าติดปากกระเป๋าล้วงข้าง ซ้ายขวา 9 9 9 

74 พลิกกลบั+คิว้คูป่ากกระเป๋าล้วงข้าง ซ้ายขวา 7 7 7 

75 เย็บประกบ+คิว้1/4นิว้ก้นถงุกระเป๋าล้วงข้าง ซ้ายขวา 4 4 4 

76 มาร์คต าแหนง่ตดิผ้ารองเขา่กางเกงหมี ซ้ายขวา 6 6 6 

77 เย็บผ้ารองเขา่ติดหน้ากางเกงหมี ซ้ายขวา 5 5 5 

78 มาร์คต าแหนง่ตดิถงุกระเป๋าล้วงข้าง ซ้ายขวา 6 6 6 

กล
ุม่ที่

 13
 

ฝา
กร
ะเป๋

าข้
าง
ขว
า(ต

ดัต
รง
) 1
ใบ

 

79 รีดพบัฝากระเป๋าหลงัข้างขวา 56 0 0 

80 วาดขนาดฝากระเป๋าหลงัข้างขวา 48 48 0 

81 เย็บรูปฝากระเป๋าหลงัข้างขวา 31 31 39 

82 เจียน+ขลิบ+พลิกกลบัฝากระเป๋าหลงัข้างขวา 51 51 51 

83 คิว้คูฝ่ากระเป๋าหลงัข้างขวา 10 10 10 

84 รีดทบัฝากระเป๋าหลงัข้างขวา 75 75 75 

85 วาดขนาดฐานฝากระเป๋าหลงัข้างขวา 49 49 49 

86 โพ้ง3เส้นฝากระเป๋าหลงัข้างขวา 50 50 50 

กล
ุม่ที่

 14
 

ตวั
ก.
ป.
หล
งั(ก้

นแ
หล
ม)
 2ใ
บ 87 รีดพบัปากกระเป๋าหลงั ซ้ายขวา 23 0 0 

88 วาดขนาดตวักระเป๋าหลงั ซ้ายขวา 29 29 29 

89 คิว้คูพ่บัปากกระเป๋าหลงั ซ้ายขวา 11 11 11 

90 รีดพบัปากกระเป๋าหลงั ซ้ายขวา 36 36 36 

91 โพ้ง3เส้นรอบกระเป๋าหลงั ซ้ายขวา 26 26 26 



 
 
 

104 
 

ตารางที่ 4.5 เวลาท่ีใช้ในการท างานผลิตชดุหมีทนไฟ ตอ่ 1 ชัว่โมง (ตอ่) 
 

ขัน้ตอนท่ี รายละเอียดการเยบ็ 
แบบที่ A แบบที่ B แบบที่ C 

เปา้ 1 ชม. เปา้ 1 ชม. เปา้ 1 ชม. 

กล
ุม่ที่

 15
 

ตวั
ก.
ป.
ปืน

ข้า
งข
วา
 1 
ใบ

 92 รีดพบัปากกระเป๋าปืน 36 36 36 

93 วาดขนาดตวักระเป๋าปืน 29 29 29 

94 คิว้คูป่ากกระเป๋าปืน 11 11 11 

95 รีดทบัปากกระเป๋าปืน 120 120 120 

96 โพ้ง3เส้นรอบกระเป๋าปืน 36 36 36 

กล
ุม่ที่

 16
 

กา
งเก

งช
ิน้ห
ลงั

 97 มาร์คต าแหนง่ตดิฝา+ตวักระเป๋าหลงั+กระเป๋าปืน 5 5 5 

98 
คิว้คูแ่ปะกระเป๋าข้างขวา (กระเป๋าปืน+ตวักระเป๋า
หลงั+ฝาหลงั) 

4 4 4 

99 คิว้คูแ่ปะกระเป๋าข้างซ้าย (ตวักระเป๋าหลงั) 9 9 9 

กล
ุม่ที่

 17
 

ปร
ะก
อบ
ตวั
กา
งเก

งห
มี 

100 รีดทบัเปา้หลงั ซ้ายขวา 21 0 0 

101 มาร์คต าแหนง่ตะเข็บข้างกางเกง ซ้ายขวา 10 10 10 

102 คิว้3เส้นหอ่ตะเข็บข้างกางเกง ซ้ายขวา 2 2 2 

103 คิว้คูแ่ถบติดขากางเกง+ขดึขนาด ซ้ายขวา 5 5 5 

104 มาร์คต าแหนง่ตอ่เปา้หลงั 13 13 13 

105 คิว้3เส้นหอ่เปา้หลงั 3 3 3 
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ตารางที่ 4.5 เวลาท่ีใช้ในการท างานผลิตชดุหมีทนไฟ ตอ่ 1 ชัว่โมง (ตอ่) 
 

ขัน้ตอนท่ี รายละเอียดการเยบ็ 
แบบที่ A แบบที่ B แบบที่ C 

เปา้ 1 ชม. เปา้ 1 ชม. เปา้ 1 ชม. 

กล
ุม่ที่

 18
 

ปร
ะก
อบ
ชดุ
หมี

 

106 พนัริมสาปหน้ากางเกงคิว้1/4 ซ้ายขวา 18 18 18 

107 เจียนขอบเอวหมี 6 0 0 

108 เย็บตอ่เอว3ชัน้ เอวเสือ้+เอวกางเกง+ขอบเอว 6 6 6 

109 คิว้คูข่อบเอวล่าง 6 6 6 

110 ตดัยาง 90 90 90 

111 ขีดขนาดขอบเอวด้านบน 14 14 14 

112 เย็บล๊อคยางเอว ซ้ายขวา ข้างละ2เส้น 19 19 19 

113 คิว้1/4นิว้ ปิดขอบเอวเส้นใน 4 4 4 

114 คิว้1/16นิว้ ปิดขอบเอวเส้นนอก 14 14 14 

115 รีดทบัเอวหมี+รีดพบัสาป+ขีดแนวซิป ซ้ายขวา 6 6 6 

116 ใสซ่ิปชดุหมี ขช้างละ2เส้น 3 3 3 

117 โพ้ง3เส้นเปา้หน้า ซ้ายขวา 33 33 33 

118 เย็บตอ่เปา้หน้า2ครัง้ 26 26 26 

119 เช็คขอบเอวให้ตรงกนั 61 61 61 

120 คิว้1/16นิว้ปิดสาปหลบคอเสือ้ ซ้ายขวา 12 12 12 

121 คิว้คูเ่ปา้หน้า 10 10 10 

122 วนสาปซิปหมีข้างซ้ายขนาด1.1/4นิว้ 9 9 9 

123 มาร์คต าแหนง่ตอ่ตะเข็บขาใน 7 0 0 

124 เย็บตอ่ตะเข็บขาในกางเกงหมี2รอบ 4 4 4 

125 โพ้ง3เส้นขาในกางเกงหมี  19 19 19 

126 กลบัตวัชดุหมี 23 23 23 

127 วดัขนาด+รีดพบัปลายขากางเกง ซ้ายขวา 6 6 6 

128 พบัเย็บปลายขากางเกง ซ้ายขวา 7 7 7 
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ตารางที่ 4.5 เวลาท่ีใช้ในการท างานผลิตชดุหมีทนไฟ ตอ่ 1 ชัว่โมง (ตอ่) 
 

ขัน้ตอนท่ี รายละเอียดการเยบ็ 
แบบที่ A แบบที่ B แบบที่ C 

เปา้ 1 ชม. เปา้ 1 ชม. เปา้ 1 ชม. 

กล
ุม่ที่

 19
 

Fin
ish

ing
 

129 มาร์คต าแหนง่ตดิSnapท่ีขอบแขน ซ้ายขวา 61 61 61 
130 เจาะSnapท่ีขอบแขน6จดุ 57 57 57 
131 ตดิSnapตวัผู้ ท่ีสาปรองถงุกระเป๋า4จดุ 9 9 9 
132 ตดิSnapตวัเมียท่ีสาปรองถงุกระเป๋า2จดุ 14 14 14 

133 
มาร์คต าแหนง่ตดิSnapตวัผู้ ท่ีสาปรองถงุ
กระเป๋า ซ้ายขวา 

61 61 61 

134 เจาะSnapตวัผู้ ท่ีสาปรองถงุกระเป๋า2ข้าง 57 57 57 
135 ตดิSnapตวัผู้ ท่ีสาปรองถงุกระเป๋า2ข้าง 37 37 37 

136 
มาร์คต าแหนง่ตดิSnapตวัเมียท่ีสาปหลบถงุ
กระเป๋า ซ้ายขวา 

32 32 32 

137 เจาะSnapตวัเมียท่ีสาปหลบถงุกระเป๋า2ข้าง 47 47 47 
138 ตดิSnapตวัเมียท่ีสาปหลบถงุกระเป๋า2ข้าง 30 30 30 
139 มาร์คต าแหนง่ตอกSnapท่ีสาปเสือ้+เอว3จดุ 15 15 15 
140 เจาะSnapท่ีสาปเสือ้+เอว3จดุ 19 19 19 
141 ตอกSnapตวัผู้ ท่ีสาปเสือ้ขวา+เอว3จดุ 25 25 25 
142 ตอกSnapตวัเมียท่ีสาปเสือ้ซ้าย+เอว3จดุ 29 29 29 

143 
มาร์คต าแหนง่ตอกSnapท่ีปลายขากางเกง2
ข้าง6จดุ 

23 23 23 

144 เจาะSnapท่ีปลายขากางเกง2ข้าง6จดุ 49 49 49 
145 ตอกSnapตวัผู้ ท่ีปลายขาข้างละ1จดุ 23 27 23 
146 ตอกSnapตวัเมียท่ีปลายขาข้างละ2จดุ 27 23 27 
147 แท็กกิง้ทัง้ชดุ31จดุ (เสือ้13จดุ,กางเกง18จดุ) 4 4 4 

 

จากตารางท่ี 4.4 พบวา่ เวลาท่ีใช้ในการผลิตของชดุหมีทนไฟ ตอ่ 1 ชัว่โมง ทัง้หมด 3 แบบ 
รูปแบบท่ีใช้เวลาในการผลิตสูงสุดคือ ชดุหมีทนไฟ แบบ A รองลงมาคือ ชุดหมีทนไฟแบบ B และ 
ชดุหมีทนไฟแบบ C โดยใช้เวลาในการผลิตโดยรวม ตอ่ 1 ชัว่โมง 3,418  2,962  และ 2,886  ตามล าดบั 
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4.1.4 เวลาที่ใช้ในการท างานผลิตชุดหมีทนไฟ ต่อ 8 ช่ัวโมง 

จากการศึกษาเร่ืองการปรับปรุงประสิทธิภาพการผลิตชุดหมีทนไฟด้วยเทคนิคการจดัสมดุล

สายการผลิต กรณีศึกษา บริษัท  ครีเอทีฟโพลิเมอร์ส จ ากัดผู้ศกึษาได้ท าการจบัเวลาหาก าลงัการผลิต 

จดัวางผงัการผลิต และมาตรฐานในการปฏิบตัิงานเย็บขึน้ให้กับพนกังาน โดยพนกังานได้ปฏิบตัิตาม

มาตรฐานท่ีก าหนด โดยก าหนดให้มีชิน้งานในการทดสอบ  โดยมีขัน้ตอนดงัตารางท่ี 4.6 
 

ตารางที่ 4.6 เวลาท่ีใช้ในการท างานผลิตชดุหมีทนไฟ ตอ่ 8 ชัว่โมง 
 

ขัน้ตอนท่ี รายละเอียดการเยบ็ 
แบบที่ A แบบที่ B แบบที่ C 

เปา้ 8 ชม. เปา้ 8 ชม. เปา้ 8 ชม. 

กล
ุม่ที่
 1 

ปก
ฮา
วา
ย 

1 รีดพบัปกฮาวาย 545 0 0 
2 คิว้1/4นิว้ฐานปกฮาวาย 215 215 215 
3 วาดข้างปกฮาวาย 191 191 191 
4 เนาข้างปกฮาวาย 152 152 0 
5 เจียน+ขลิบ+พลิกกลบัปกฮาวาย 232 232 308 
6 ขีดขนาดฐานปกฮาวาย 318 318 318 

กล
ุม่ที่
 2 

ฝา
กร
ะเป๋

าเสื
อ้ 

7 รีดพบัฝากระเป๋าเสือ้ ซ้ายขวา 457 0 0 
8 วาดขนาดฝากระเป๋าเสือ้ ซ้ายขวา 155 155 0 
9 เย็บฝากระเป๋าเสือ้ ซ้ายขวา 173 173 190 
10 เจียน+ขลิบ+กลบัฝากระเป๋าเสือ้ ซ้ายขวา 71 71 198 
11 คิว้คูฝ่ากระเป๋าเสือ้ ซ้ายขวา 75 75 75 
12 วาดขนาดฐานฝากระเป๋าเสือ้ ซ้ายขวา 120 120 120 
13 รีดทบัฝากระเป๋าสือ้ ซ้ายขวา 366 0 0 
14 โพ้ง3เส้นฝากระเป๋า ซ้ายขวา 33 33 33 

กล
ุม่ที่

 3 

ตวั
กป
.เสื
อ้ 
ใส
ซ่ิป

 15 รีดพบัปากกระเป๋าเสือ้ใสซ่ิป ซ้ายขวา 176 176 0 

16 วาดช่องเจาะใสซ่ิป+ขนาดตวักระเป๋าเสือ้ ซ้ายขวา 157 157 0 

17 เย็บอมใสซ่ิปแบบโชว์ ซ้ายขวา 24 24 31 

18 โพ้ง3เส้นข้างกระเป๋าใสซ่ิปแบบโชว์ ซ้ายขวา 93 93 93 
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ตารางที่ 4.6 เวลาท่ีใช้ในการท างานผลิตชดุหมีทนไฟ ตอ่ 8 ชัว่โมง (ตอ่) 
 

ขัน้ตอนท่ี รายละเอียดการเยบ็ 
แบบที่ A แบบที่ B แบบที่ C 

เปา้ 8 ชม. เปา้ 8 ชม. เปา้ 8 ชม. 

กล
ุม่ที่

 4 

ตวั
เสื
อ้ 
ชิน้
หน้
า 

19 รีดพบัสาปเสือ้ ซ้ายขวา 136 136 136 

20 วาดขนาดริมสาปเสือ้ ซ้ายขวา 70 70 70 

21 พบัริมสาปเสือ้คิว้1/4นิว้ ซ้ายขวา 138 138 138 

22 คิว้1/16นิว้สาปหลบคอเสือ้+เว้นชอ่งใสซ่ิป ซ้ายขวา 23 23 23 

23 
มาร์คต าแหนง่ตดิฝา+กระเป๋าเสือ้+เจาะคอเสือ้ 
ซ้ายขวา 

25 25 37 

24 คิว้คูแ่ปะกระเป๋าใสซ่ิป+สอดปา้ยNomexข้างซ้าย 30 30 30 

25 เย็บอาร์มติดเหนือฝากระเป๋าเสือ้ ซ้ายขวา 62 62 62 

กล
ุม่ที่

 5 

ขอ
บแ
ขน

 26 วาดขนาดขอบแขน ซ้ายขวา 219 0 0 

27 เย็บตดัหวัท้ายขอบแขน ซ้ายขวา 69 69 139 

28 เจียน+ขลิบ+กลบัขอบแขน ซ้ายขวา 210 210 210 

กล
ุม่ที่

 6 

กร
ะเป๋

าแ
ขน
เสื
อ้ข้
าง
ซ้า
ย 

29 รีดพบักลางแขนเสือ้ ซ้ายขวา 132 0 0 

30 รีดพบัปากกระเป๋าเสือ้ ขนาดเล็ก 480 480 480 

31 รีดพบัปากกระเป๋าเสือ้ ขนาดใหญ่ 462 462 462 

32 พบัเย็บปากกระเป๋าเสือ้ ขนาดเล็ก 457 457 457 

33 พบัเย็บปากกระเป๋าเสือ้ ขนาดใหญ่ 475 475 475 

34 วาดขนาด+มาร์คต าแหนง่กระเป๋าแขนขนาดเล็ก 533 533 533 

35 วาดขนาด+มาร์คต าแหนง่กระเป๋าแขนขนาดใหญ่ 178 178 178 

36 โพง่3เส้นรอบกระเป๋าแขน ขนาดเล็ก 310 310 310 

37 โพง่3เส้นรอบกระเป๋าแขน ขนาดใหญ่ 436 436 436 

38 คิว้1/16นิว้กระเป๋าเล็กติดบนกระเป๋าใหญ่ 124 124 124 

กล
ุม่ที่

 7 

แข
นเ
สือ้

 

39 มาร์คต าแหนง่ตดิแถบแขนซ้ายขวา 58 58 59 
40 คิว้คูแ่ถบติดแขนซ้ายขวา 39 39 46 
41 จดุต าแหนง่ติดกระเป๋าแขนซ้ายขวา 135 135 0 
42 คิว้คูต่ิดกระเป๋าแขนข้างซ้าย+ขีด 37 37 45 
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ตารางที่ 4.6 เวลาท่ีใช้ในการท างานผลิตชดุหมีทนไฟ ตอ่ 8 ชัว่โมง (ตอ่) 
 

ขัน้ตอนท่ี รายละเอียดการเยบ็ 
แบบที่ A แบบที่ B แบบที่ C 

เปา้ 8 ชม. เปา้ 8 ชม. เปา้ 8 ชม. 

กล
ุม่ที่

 8 

สา
ยค
ล้อ
งค
อ 43 เจียนผ้าคล้องคอเสือ้ 552 0 0 

44 คิว้1/16นิว้สายคล้องคอเสือ้ 204 204 258 
45 ตดัขนาดสายคล้องคอเสือ้ 608 608 608 

กล
ุม่ที่

 9 

เสื
อ้ช
ิน้ห
ลงั

 

46 มาร์คต าแหนง่เกล็ดหลงับนล่าง ซ้ายขวา 98 98 98 
47 คิว้1/16นิว้ท่ีเกล็ดหลงัด้านนอก ซ้ายขวา 120 120 120 
48 มาร์คต าแหนง่ตดิอาร์มท่ีกลางหลงั 45 45 98 
49 เย็บอาร์มติดกลางหลงั 46 46 46 
50 เย็บปา้ยไซส์+สายคล้องคอติดกลางหลงั+ริบบิน้ 95 95 95 
51 เย็บล๊อคเกล็ดหลงับนล่าง+วดัขนาด 42 42 56 

กล
ุม่ที่

 10
 

ปร
ะก
อบ
ตวั
เสื
อ้ห
มี 

52 คิว้3เส้นหอ่ไหล่ ซ้ายขวา 27 27 58 

53 มาร์คต าแหนง่ตดิแถบคลอ่มไหล ่ซ้ายขวา 72 72 72 
54 คิว้คูต่ิดแถบคล่อมไหล ่ซ้ายขวา 26 26 26 

55 วดัขนาดหวัแขนก่อนเข้าวงแขน ซ้ายขวา 68 0 0 

56 คิว้3เส้นหอ่วงแขน ซ้ายขวา 10 10 16 

57 วดัขนาดตะเข็บข้างก่อนประกอบ ซ้ายขวา 34 0 0 

58 คิว้3เส้นหอ่ตะเข็บข้างเสือ้ ซ้ายขวา 9 9 24 

59 มาร์คต าแหนง่ใสข่อบแขนเสือ้ ซ้ายขวา 73 73 73 

60 เย็บเข้าขอบแขนเสือ้ ซ้ายขวา 69 69 69 

61 โพ้ง3เส้นขอบแขนเสือ้ ซ้ายขวา 111 111 111 

62 คิว้1/4นิว้ขอบแขนเสือ้ ซ้ายขวา 60 60 60 

63 ขลิบกลางปกฮาวาย 343 343 343 

64 เข้าปกฮาวาย+คิว้1/4นิว้+ปา้ยF-GUARD ท่ีปกเสือ้ 28 28 28 

กล
ุม่ท
ี่ 11

 

ผ้า
รอ
งเข

า่ก
าง
เก
งห
มี 65 รีดพบัริมบนลา่งผ้ารองเขา่กางเกงหมี ซ้ายขวา 63 63 63 

66 คิว้คูข่นาด1/2นิว้ริมลา่งข้างละ2เส้น ซ้ายขวา 84 84 84 

67 คิว้1/16นิว้ริมบนข้างละ1เส้น ซ้ายขวา 153 153 153 
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ตารางที่ 4.6 เวลาท่ีใช้ในการท างานผลิตชดุหมีทนไฟ ตอ่ 8 ชัว่โมง (ตอ่) 
 

ขัน้ตอนท่ี รายละเอียดการเยบ็ 
แบบที่ A แบบที่ B แบบที่ C 

เปา้ 8 ชม. เปา้ 8 ชม. เปา้ 8 ชม. 

กล
ุม่ที่

 12
 

กร
ะเป๋

าล้
วง
ข้า
งก
าง
เก
งห
มี 

68 รีดพบัสาปหลบถงุกระเป๋า ซ้ายขวา 120 0 0 
69 รีดพบัคร่ึงสาปรองถงุกระเป๋า ซ้ายขวา 254 0 0 
70 โพ้ง3เส้นท้ายสาปรองถงุกระเป๋า ซ้ายขวา 268 268 268 

71 
คิว้1/16นิว้สาปหลบถงุกระเป๋าติดถงุกระเป๋า
นอกใน ซ้ายขวา 

32 32 32 

72 โพ้ง3เส้นหวัท้ายสาปหลบถงุกระเป๋า ซ้ายขวา 110 110 110 
73 เย็บถงุกระเป๋าติดปากกระเป๋าล้วงข้าง ซ้ายขวา 69 69 69 
74 พลิกกลบั+คิว้คูป่ากกระเป๋าล้วงข้าง ซ้ายขวา 58 56 56 

75 
เย็บประกบ+คิว้1/4นิว้ก้นถงุกระเป๋าล้วงข้าง  
ซ้ายขวา 

32 32 32 

76 มาร์คต าแหนง่ตดิผ้ารองเขา่กางเกงหมี ซ้ายขวา 47 47 47 
77 เย็บผ้ารองเขา่ติดหน้ากางเกงหมี ซ้ายขวา 38 38 38 
78 มาร์คต าแหนง่ตดิถงุกระเป๋าล้วงข้าง ซ้ายขวา 48 48 48 

กล
ุม่ที่

 13
 

ฝา
กร
ะเป๋

าข้
าง
ขว
า(ต

ดัต
รง
) 1
ใบ

 

79 รีดพบัฝากระเป๋าหลงัข้างขวา 444 0 0 

80 วาดขนาดฝากระเป๋าหลงัข้างขวา 387 387 0 

81 เย็บรูปฝากระเป๋าหลงัข้างขวา 251 251 310 

82 เจียน+ขลิบ+พลิกกลบัฝากระเป๋าหลงัข้างขวา 410 410 410 

83 คิว้คูฝ่ากระเป๋าหลงัข้างขวา 78 78 78 

84 รีดทบัฝากระเป๋าหลงัข้างขวา 600 600 600 

85 วาดขนาดฐานฝากระเป๋าหลงัข้างขวา 390 390 390 

86 โพ้ง3เส้นฝากระเป๋าหลงัข้างขวา 397 397 397 

กล
ุม่ที่

 14
 

ตวั
กป
.ห
ลงั
(ก้
นแ
หล
ม)
 2ใ
บ 87 รีดพบัปากกระเป๋าหลงั ซ้ายขวา 180 0 0 

88 วาดขนาดตวักระเป๋าหลงั ซ้ายขวา 234 234 234 

89 คิว้คูพ่บัปากกระเป๋าหลงั ซ้ายขวา 87 87 87 

90 รีดพบัปากกระเป๋าหลงั ซ้ายขวา 287 287 287 

91 โพ้ง3เส้นรอบกระเป๋าหลงั ซ้ายขวา 204 204 204 
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ตารางที่ 4.6 เวลาท่ีใช้ในการท างานผลิตชดุหมีทนไฟ ตอ่ 8 ชัว่โมง (ตอ่) 
 

ขัน้ตอนท่ี รายละเอียดการเยบ็ 
แบบที่ A แบบที่ B แบบที่ C 

เปา้ 8 ชม. เปา้ 8 ชม. เปา้ 8 ชม. 

กล
ุม่ที่

 14
 

ตวั
ก.
ป.
หล
งั(ก้

นแ
หล
ม)
 2ใ
บ 87 รีดพบัปากกระเป๋าหลงั ซ้ายขวา 180 0 0 

88 วาดขนาดตวักระเป๋าหลงั ซ้ายขวา 234 234 234 

89 คิว้คูพ่บัปากกระเป๋าหลงั ซ้ายขวา 87 87 87 

90 รีดพบัปากกระเป๋าหลงั ซ้ายขวา 287 287 287 

91 โพ้ง3เส้นรอบกระเป๋าหลงั ซ้ายขวา 204 204 204 

กล
ุม่ที่

 15
 

ตวั
ก.
ป.
ปืน

ข้า
งข
วา
 1 
ใบ

 92 รีดพบัปากกระเป๋าปืน 287 287 287 

93 วาดขนาดตวักระเป๋าปืน 233 233 233 

94 คิว้คูป่ากกระเป๋าปืน 85 85 85 

95 รีดทบัปากกระเป๋าปืน 960 960 960 

96 โพ้ง3เส้นรอบกระเป๋าปืน 289 289 289 

กล
ุม่ที่

 16
 

กา
งเก

งช
ิน้ห
ลงั

 97 
มาร์คต าแหนง่ตดิฝา+ตวักระเป๋าหลงั+กระเป๋า
ปืน 

39 39 42 

98 
คิว้คูแ่ปะกระเป๋าข้างขวา (กระเป๋าปืน+ตวั
กระเป๋าหลงั+ฝาหลงั) 

31 31 31 

99 คิว้คูแ่ปะกระเป๋าข้างซ้าย (ตวักระเป๋าหลงั) 71 69 71 

กล
ุม่ที่

 17
 

ปร
ะก
อบ
ตวั
กา
งเก

งห
มี 

100 รีดทบัเปา้หลงั ซ้ายขวา 166 0 0 

101 มาร์คต าแหนง่ตะเข็บข้างกางเกง ซ้ายขวา 83 83 83 

102 คิว้3เส้นหอ่ตะเข็บข้างกางเกง ซ้ายขวา 16 16 16 

103 คิว้คูแ่ถบติดขากางเกง+ขดึขนาด ซ้ายขวา 36 36 36 

104 มาร์คต าแหนง่ตอ่เปา้หลงั 106 106 106 

105 คิว้3เส้นหอ่เปา้หลงั 24 24 24 
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ตารางที่ 4.6 เวลาท่ีใช้ในการท างานผลิตชดุหมีทนไฟ ตอ่ 8 ชัว่โมง (ตอ่) 
 

ขัน้ตอนท่ี รายละเอียดการเยบ็ 
แบบที่ A แบบที่ B แบบที่ C 

เปา้ 8 ชม. เปา้ 8 ชม. เปา้ 8 ชม. 

กล
ุม่ที่

 18
 

ปร
ะก
อบ
ชดุ
หมี

 

106 พนัริมสาปหน้ากางเกงคิว้1/4 ซ้ายขวา 144 144 144 

107 เจียนขอบเอวหมี 49 0 0 

108 เย็บตอ่เอว3ชัน้ เอวเสือ้+เอวกางเกง+ขอบเอว 50 50 50 

109 คิว้คูข่อบเอวล่าง 48 48 48 

110 ตดัยาง 716 716 716 

111 ขีดขนาดขอบเอวด้านบน 115 115 115 

112 เย็บล๊อคยางเอว ซ้ายขวา ข้างละ2เส้น 151 151 151 

113 คิว้1/4นิว้ ปิดขอบเอวเส้นใน 34 34 34 

114 คิว้1/16นิว้ ปิดขอบเอวเส้นนอก 111 111 111 

115 รีดทบัเอวหมี+รีดพบัสาป+ขีดแนวซิป ซ้ายขวา 49 49 49 

116 ใสซ่ิปชดุหมี ขช้างละ2เส้น 25 25 25 

117 โพ้ง3เส้นเปา้หน้า ซ้ายขวา 264 264 264 

118 เย็บตอ่เปา้หน้า2ครัง้ 211 211 211 

119 เช็คขอบเอวให้ตรงกนั 490 490 490 

120 คิว้1/16นิว้ปิดสาปหลบคอเสือ้ ซ้ายขวา 96 96 96 

121 คิว้คูเ่ปา้หน้า 81 81 81 

122 วนสาปซิปหมีข้างซ้ายขนาด1.1/4นิว้ 75 75 75 

123 มาร์คต าแหนง่ตอ่ตะเข็บขาใน 58 0 0 

124 เย็บตอ่ตะเข็บขาในกางเกงหมี2รอบ 32 32 32 

125 โพ้ง3เส้นขาในกางเกงหมี  150 150 150 

126 กลบัตวัชดุหมี 187 187 187 

127 วดัขนาด+รีดพบัปลายขากางเกง ซ้ายขวา 45 45 45 

128 พบัเย็บปลายขากางเกง ซ้ายขวา 57 57 57 
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ตารางที่ 4.6 เวลาท่ีใช้ในการท างานผลิตชดุหมีทนไฟ ตอ่ 8 ชัว่โมง (ตอ่) 
 

ขัน้ตอนท่ี รายละเอียดการเยบ็ 
แบบที่ A แบบที่ B แบบที่ C 

เปา้ 8 ชม. เปา้ 8 ชม. เปา้ 8 ชม. 

กล
ุม่ที่

 19
 

Fin
ish

ing
 

129 มาร์คต าแหนง่ตดิSnapท่ีขอบแขน ซ้ายขวา 485 61 61 

130 เจาะSnapท่ีขอบแขน6จดุ 457 57 57 

131 ตดิSnapตวัผู้ ท่ีสาปรองถงุกระเป๋า4จดุ 74 9 9 

132 ตดิSnapตวัเมียท่ีสาปรองถงุกระเป๋า2จดุ 108 14 14 

133 
มาร์คต าแหนง่ตดิSnapตวัผู้ ท่ีสาปรองถงุกระเป๋า 
ซ้ายขวา 

485 61 61 

134 เจาะSnapตวัผู้ ท่ีสาปรองถงุกระเป๋า2ข้าง 457 57 57 

135 ตดิSnapตวัผู้ ท่ีสาปรองถงุกระเป๋า2ข้าง 294 37 37 

136 
มาร์คต าแหนง่ตดิSnapตวัเมียท่ีสาปหลบถงุ
กระเป๋า ซ้ายขวา 

259 32 32 

137 เจาะSnapตวัเมียท่ีสาปหลบถงุกระเป๋า2ข้าง 372 47 47 

138 ตดิSnapตวัเมียท่ีสาปหลบถงุกระเป๋า2ข้าง 242 30 30 

139 มาร์คต าแหนง่ตอกSnapท่ีสาปเสือ้+เอว3จดุ 121 15 15 

140 เจาะSnapท่ีสาปเสือ้+เอว3จดุ 154 19 19 

141 ตอกSnapตวัผู้ ท่ีสาปเสือ้ขวา+เอว3จดุ 198 25 25 

142 ตอกSnapตวัเมียท่ีสาปเสือ้ซ้าย+เอว3จดุ 230 29 29 

143 
มาร์คต าแหนง่ตอกSnapท่ีปลายขากางเกง2ข้าง
6จดุ 

188 23 23 

144 เจาะSnapท่ีปลายขากางเกง2ข้าง6จดุ 393 49 49 

145 ตอกSnapตวัผู้ ท่ีปลายขาข้างละ1จดุ 183 27 23 

146 ตอกSnapตวัเมียท่ีปลายขาข้างละ2จดุ 214 23 27 

147 แท็กกิง้ทัง้ชดุ31จดุ (เสือ้13จดุ,กางเกง18จดุ) 30 4 4 
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จากตารางท่ี 4.6 พบวา่ เวลาท่ีตัง้เปา้ไว้ไม่เกินร้อยละ 20 ท่ีใช้ในการผลิตของชดุหมี

ทนไฟ ต่อ 8 ชั่วโมง ทัง้หมด 3 แบบ รูปแบบท่ีใช้เวลาในการผลิตสูงสุดคือ ชุดหมีทนไฟ แบบ  B 

รองลงมาคือ ชุดหมีทนไฟแบบ A และ ชุดหมีทนไฟแบบ C โดยใช้เวลาในการผลิตโดยรวม ต่อ 8 

ชัว่โมง 23,644  27,292  และ 23,044  ตามล าดบั โดยการท างานท่ียงัมีค่าของเสียเกินท่ีก าหนดเป็น

ส่วนการผลิตท่ีไม่แตกต่างกัน ได้แก่ การผลิตตวักระเป๋าเสือ้ ใส่ซิปในส่วนของการเย็บ  อมใส่ซิป

แบบโชว์ ซ้ายขวา การผลิตตวัเสือ้ ชิน้หน้าในสว่นของการคิว้ 1/16 นิว้ สาปหลบคอเสือ้+เว้นชอ่งใส่

ซิป ซ้ายขวา การประกอบตวัเสือ้หมี ในสว่นของการคิว้ 3 เส้นหอ่ตะเข็บข้างเสือ้ ซ้ายขวา และคิว้ 3 

เส้นหอ่วงแขน ซ้ายขวา และการผลิตประกอบตวักางเกงหมีในสว่นของการคิว้ 3 เส้นหอ่ตะเข็บข้าง

กางเกง ซ้ายขวา 
 

 4.1.5 สรุปเวลาท่ีใช้ในการผลิตและผลผลิตท่ีได้ในแต่ละรูปแบบ 
 

ตารางท่ี 4.7 สรุปเวลาท่ีใช้ในการผลิตและผลผลิตท่ีได้ในแตล่ะรูปแบบ 
 

รูปแบบ/กลุ่มงาน SAM 20% 
เวลาท างานที่
ลดลง (นาที) 

ผลผลิต/ช.ม.(ชิน้) ผลผลิต/วัน.(ชิน้) 

แบ
บ 

A 

กลุ่มที่1 12.35 0.88 207 1653 
กลุ่มที่2 27.26 2.36 210 1678 
กลุ่มที่3 31.08 0.00 57 450 
กลุ่มที่4 77.40 0.00 61 484 
กลุ่มที่5 11.42 2.19 62 498 
กลุ่มที่6 17.85 3.63 450 3587 
กลุ่มที่7 37.15 0.00 34 269 

กลุ่มที่8 4.01 0.87 171 1364 

กลุ่มที่9 46.52 0.00 56 446 

กลุ่มที่10 212.17 21.31 115 930 

กลุ่มที่11 16.50 0.00 38 300 

กลุ่มที่12 90.56 5.57 136 1076 
กลุ่มที่13 14.79 1.08 370 2957 

 กลุ่มที่14 14.25 2.66 125 992 
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ตารางท่ี 4.7 สรุปเวลาท่ีใช้ในการผลิตและผลผลิตท่ีได้ในแตล่ะรูปแบบ (ตอ่) 
 

รูปแบบ/กลุ่มงาน SAM 20% 
เวลาท างานที่
ลดลง (นาที) 

ผลผลิต/ช.ม.(ชิน้) ผลผลิต/วัน.(ชิน้) 

แบ
บ 

A 

กลุ่มที่15 11.54 0.00 232 1854 
กลุ่มที่16 34.59 0.00 18 141 
กลุ่มที่17 75.82 2.89 54 431 
กลุ่มที่18 158.76 18.13 403 3238 
กลุ่มที่19 57.86 0.00 619 4944 
รวม 951.88 61.57 จ านวนเสือ้ที่ได้= 0.95 ตัวต่อคนต่อวัน 

แบ
บ 

B 

กลุ่มที่1 11.47 3.66 139 1108 
กลุ่มที่2 24.90 7.70 107 855 
กลุ่มที่3 31.08 10.17 57 450 

กลุ่มที่4 77.40 5.92 61 484 

กลุ่มที่5 9.23 3.49 35 279 

กลุ่มที่6 14.22 0.00 433 3455 

กลุ่มที่7 37.15 7.81 34 269 

กลุ่มที่8 3.14 0.49 102 812 

กลุ่มที่9 46.52 8.77 56 446 

กลุ่มที่10 190.86 62.49 103 828 

กลุ่มที่11 16.50 0.00 38 300 

กลุ่มที่12 84.99 0.00 89 700 

กลุ่มที่13 13.71 1.60 314 2513 
กลุ่มที่14 11.59 0.00 102 812 

กลุ่มที่15 11.54 0.00 232 1854 

กลุ่มที่16 34.59 0.80 18 139 

กลุ่มที่17 72.93 0.00 33 265 
กลุ่มที่18 140.63 0.00 390 3131 
กลุ่มที่19 57.86 0.00 619 4944 
รวม 890.31 112.90 จ านวนเสือ้ที่ได้= 0.88 ตัวต่อคนต่อวัน 
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ตารางท่ี 4.7 สรุปเวลาท่ีใช้ในการผลิตและผลผลิตท่ีได้ในแตล่ะรูปแบบ (ตอ่) 

 

รูปแบบ/กลุ่มงาน 
SAM 
20% 

เวลาท างานที่
ลดลง (นาที) 

ผลผลิต/ช.ม.
(ชิน้) 

ผลผลิต/วัน.(ชิน้) 

แบ
บ 

C 

กลุ่มที่1 7.81 _ 129 1032 

กลุ่มที่2 17.20 _ 106 844 

กลุ่มที่3 20.91 _ 16 124 

กลุ่มที่4 71.48 _ 63 496 

กลุ่มที่5 5.74 _ 43 349 

กลุ่มที่6 14.22 _ 433 3455 

กลุ่มที่7 29.34 _ 19 150 

กลุ่มที่8 2.65 _ 108 866 

กลุ่มที่9 37.75 _ 64 513 

กลุ่มที่10 128.37 _ 110 880 

กลุ่มที่11 16.50 _ 38 300 

กลุ่มที่12 84.99 _ 89 700 

กลุ่มที่13 12.11 _ 274 2185 

กลุ่มที่14 11.59 _ 102 812 

กลุ่มที่15 11.54 _ 232 1854 

กลุ่มที่16 33.79 _ 18 144 

กลุ่มที่17 72.93 _ 33 265 

กลุ่มที่18 140.63 _ 390 3131 

กลุ่มที่19 57.86 _ 619 4944 

รวม 777.41 _ จ านวนเสือ้ที่ได้= 0.98 ตัวต่อคนต่อวัน 
 

จากตารางท่ี 4.7 พบวา่เวลาท่ีใช้ผลิตของพนกังานในรูปแบบ A จะมากท่ีสดุ ในรูปแบบ B 

ของกลุ่มงานท่ี 1 เวลาท่ีใช้ในการผลิตจะลดลง 0.88 นาที และรูปแบบ C ของกลุ่มงานท่ี 1 เวลาท่ี

ใช้ในการผลิตจะลดลง 3.66 นาที 
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ในกลุม่งานท่ี 2 เวลาท่ีใช้ผลิตของพนกังานในรูปแบบ B จะลดลง 2.36 นาที ในรูปแบบ C

เวลาท่ีใช้ในการผลิตจะลดลง 7.70 นาที 

ในกลุ่มงานท่ี 3 เวลาท่ีใช้ผลิตของพนกังานในรูปแบบ B ไม่ลดลง ในรูปแบบ C เวลาท่ีใช้

ในการผลิตจะลดลง 10.17 นาที 

ในกลุ่มงานท่ี 4 เวลาท่ีใช้ผลิตของพนกังานในรูปแบบ B ไม่ลดลง ในรูปแบบ C เวลาท่ีใช้

ในการผลิตจะลดลง 5.92 นาที 

ในกลุม่งานท่ี 5 เวลาท่ีใช้ผลิตของพนกังานในรูปแบบ B จะลดลง 2.19 นาที ในรูปแบบ C 

เวลาท่ีใช้ในการผลิตจะลดลง 3.49 นาที 

ในกลุม่งานท่ี 6 เวลาท่ีใช้ผลิตของพนกังานในรูปแบบ B จะลดลง 3.63 นาที ในรูปแบบ C 

เวลาท่ีใช้ในการผลิตไมล่ดลง 

ในกลุ่มงานท่ี 7 เวลาท่ีใช้ผลิตของพนกังานในรูปแบบ B ไม่ลดลง ในรูปแบบ C เวลาท่ีใช้

ในการผลิตจะลดลง 7.81 นาที 

ในกลุม่งานท่ี 8 เวลาท่ีใช้ผลิตของพนกังานในรูปแบบ B จะลดลง 0.87 นาที ในรูปแบบ C 

เวลาท่ีใช้ในการผลิตจะลดลง 0.49 นาที 

ในกลุ่มงานท่ี 9 เวลาท่ีใช้ผลิตของพนกังานในรูปแบบ B ไม่ลดลง ในรูปแบบ C เวลาท่ีใช้

ในการผลิตจะลดลง 8.77 นาที 

ในกลุ่มงานท่ี 10 เวลาท่ีใช้ผลิตของพนกังานในรูปแบบ B จะลดลง 21.31 นาที ในรูปแบบ 

C เวลาท่ีใช้ในการผลิตจะลดลง 62.49 นาที 

ในกลุ่มงานท่ี 11 เวลาท่ีใช้ผลิตของพนกังานในรูปแบบ B ไม่ลดลง ในรูปแบบ C เวลาท่ีใช้

ในการผลิตไมล่ดลง 

ในกลุ่มงานท่ี 12 เวลาท่ีใช้ผลิตของพนกังานในรูปแบบ B จะลดลง 5.57 นาที ในรูปแบบ 

C เวลาท่ีใช้ในการผลิตไมล่ดลง 

ในกลุ่มงานท่ี 13 เวลาท่ีใช้ผลิตของพนกังานในรูปแบบ B จะลดลง 1.08 นาที ในรูปแบบ 

C เวลาท่ีใช้ในการผลิตไมล่ดลง 

ในกลุ่มงานท่ี 14 เวลาท่ีใช้ผลิตของพนกังานในรูปแบบ B จะลดลง 2.66 นาที ในรูปแบบ 

C เวลาท่ีใช้ในการผลิตไมล่ดลง 



 
 
 

118 
 

ในกลุ่มงานท่ี 15 เวลาท่ีใช้ผลิตของพนกังานในรูปแบบ B ไม่ลดลง ในรูปแบบ C เวลาท่ีใช้

ในการผลิตไมล่ดลง 

ในกลุ่มงานท่ี 16 เวลาท่ีใช้ผลิตของพนกังานในรูปแบบ B ไม่ลดลง ในรูปแบบ C เวลาท่ีใช้

ในการผลิตจะลดลง 0.80 นาที 

ในกลุ่มงานท่ี 17 เวลาท่ีใช้ผลิตของพนกังานในรูปแบบ B จะลดลง 2.89 นาที ในรูปแบบ 

C เวลาท่ีใช้ในการผลิตไมล่ดลง 

ในกลุ่มงานท่ี 18 เวลาท่ีใช้ผลิตของพนกังานในรูปแบบ B จะลดลง 18.13 นาที ในรูปแบบ 

C เวลาท่ีใช้ในการผลิตไมล่ดลง 

ในกลุ่มงานท่ี 19 เวลาท่ีใช้ผลิตของพนกังานในรูปแบบ B ไม่ลดลง ในรูปแบบ C เวลาท่ีใช้

ในการผลิตไมล่ดลง 

 

 
 

ภาพท่ี 4.4 เปรียบเทียบผลผลิตของแตล่ะรูปแบบ 

 

 จากภาพท่ี 4.4 พบว่า จ านวนผลผลิตท่ีผลิตได้ต่อวนัในรูปแบบ A ผลิตได้ 0.95 ตวั 

ตอ่วนั ตอ่คน รูปแบบ B ผลิตได้ 0.88 ตวั ตอ่วนั ตอ่คน และ รูปแบบ C ผลิตได้ 0.98 ตวั ตอ่วนั ตอ่คน  
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แบบ A แบบ B แบบ C
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ผลผลิตต่อคนต่อวนั
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4.1.6 การจัดวางผังการผลิต ชุดหมีทนไฟ 

4.1.6.1 การจดัวางผงัการผลิต ชดุหมีทนไฟ แบบ A 

จากการทดสอบทัง้หมดสามารถสรุปได้ว่า ขัน้ตอนในการผลิตมีทัง้หมด 131 

ขัน้ตอน ซึ่งเวลาท่ีใช้ในการผลิต  351.88 นาทีต่อชุด โดยมีก าลังการผลิตอยู่ท่ี 30 คน และใช้

เคร่ืองจกัรทัง้สิน้จ านวน 24 เคร่ือง นอกจากนีใ้นส่วนของค่าของเสียในการผลิตท่ีตัง้เป้าไว้ไม่เกิน

ร้อยละ 20 โดยวดัจากการท างาน 8 ชัว่โมง การท างานท่ียังมีค่าของเสียเกินท่ีก าหนดได้แก่  การ

ผลิตตวักป.เสือ้ ใส่ซิปในส่วนของการเย็บอมใส่ซิปแบบโชว์ ซ้ายขวา คิดเป็นร้อยละ 20.12 การ

ผลิตตวัเสือ้ ชิน้หน้าในส่วนของการคิว้ 1/16 นิว้สาปหลบคอเสือ้+เว้นช่องใส่ซิป ซ้ายขวาคิดเป็น

ร้อยละ 20.99 การประกอบตวัเสือ้หมี ในส่วนของการคิว้ 3 เส้นห่อตะเข็บข้างเสือ้ ซ้ายขวา และคิว้ 

3 เส้นห่อวงแขน ซ้ายขวา คิดเป็นร้อยละ 56.46 และ 47.25 ตามล าดบั และการผลิตประกอบตวั

กางเกงหมีในส่วนของการคิว้ 3 เส้นห่อตะเข็บข้างกางเกง ซ้ายขวา คิดเป็นร้อยละ 29.45 การจดั

สมดลุสายการผลิต ชุดหมีแบบ A เป็นระบบ ท่ีมีการไหล ของวตัถุดิบต่อเน่ือง ตามสายการผลิต 

(Line.production) ทัง้นี ้การจัดวางระบบสายการผลิตให้สมดุลของการผลิตชุดหมีแบบ A นัน้

ส่งผลให้สามารถใช้พืน้ท่ีในโรงงาน ได้ประโยชน์คุ้มคา่ เต็มประสิทธิภาพ และลดเวลาในการผลิต

ได้มากขึน้ โดยในการจดัสมดลุสายการผลิต ชดุหมีแบบ A จะท าการแบง่ประเภท ดงันี ้ 

1) ประเภทจกัรเย็บ ใช้พนกังานจ านวน 16 คน ตอ่เคร่ืองจกัร 16 คนั  

2) ประเภทท าด้วยมือ ใช้พนกังานจ านวน 6 คน และไมใ่ช้เคร่ืองจกัร  

3) ประเภทจกัรเข็มคู ่ใช้พนกังานจ านวน 4 คน ตอ่เคร่ืองจกัร 4 คนั 

4) ประเภทงานรีด ใช้พนกังานจ านวน 2 คน ตอ่เคร่ืองจกัร 2 คนั  

5) ประเภทจกัรพ้ง 3 เส้น ใช้พนกังานจ านวน 1 คน ตอ่เคร่ืองจกัร 1 คนั  

6) ประเภทจกัรบาแท็กซ์ ใช้พนกังานจ านวน 1 คน ตอ่เคร่ืองจกัร 1 คนั  

โดยสามารถท าการจดัวางผงัการผลิต ชดุหมีแบบ A  ดงัภาพท่ี 4.5 
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ภาพที่ 4.5 การท าการจดัวางผงัการผลิต ชดุหมีแบบ A 

      ที่มา : บริษัท  ครีเอทีฟโพลิเมอร์ส จ ากดั 
 
4.1.6.2 การจดัวางผงัการผลิต ชดุหมีทนไฟ แบบ B 
จากการทดสอบทัง้หมดสามารถสรุปได้ว่า ขัน้ตอนในการผลิตมีทัง้หมด 116 

ขัน้ตอน ซึ่งเวลาท่ีใช้ในการผลิต  290.54 นาทีต่อชุด โดยมีก าลังการผลิตอยู่ท่ี 30 คน และใช้
เคร่ืองจกัรทัง้สิน้จ านวน 24 เคร่ือง นอกจากนีใ้นส่วนของค่าของเสียในการผลิตท่ีตัง้เป้าไว้ไม่เกิน
ร้อยละ 20 โดยวดัจากการท างาน 8 ชัว่โมง การท างานท่ียังมีค่าของเสียเกินท่ีก าหนดได้แก่  การ
ผลิตตวักป.เสือ้ ใส่ซิปในส่วนของการเย็บอมใส่ซิปแบบโชว์ ซ้ายขวา คิดเป็นร้อยละ 20.12 การ
ผลิตตวัเสือ้ ชิน้หน้าในส่วนของการคิว้ 1/16 นิว้สาปหลบคอเสือ้+เว้นช่องใส่ซิป ซ้ายขวาคิดเป็น
ร้อยละ 20.99 การประกอบตวัเสือ้หมี ในส่วนของการคิว้ 3 เส้นห่อตะเข็บข้างเสือ้ ซ้ายขวา และคิว้ 
3 เส้นห่อวงแขน ซ้ายขวา คิดเป็นร้อยละ 56.46 และ 47.25 ตามล าดบั และการผลิตประกอบตวั
กางเกงหมีในสว่นของการคิว้ 3 เส้นหอ่ตะเข็บข้างกางเกง ซ้ายขวา คดิเป็นร้อยละ 29.45  
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การจดัสมดลุสายการผลิต ชดุหมีแบบ B จะท าการแบง่ประเภท ดงันี ้ 

1) ประเภทจกัรเย็บ ใช้พนกังานจ านวน 16 คน ตอ่เคร่ืองจกัร 16 คนั 

2) ประเภทท าด้วยมือ ใช้พนกังานจ านวน 6 คน และไมใ่ช้เคร่ืองจกัร  

3) ประเภทจกัรเข็มคู ่ใช้พนกังานจ านวน 5 คน ตอ่เคร่ืองจกัร 5 คนั 

4) ประเภทงานรีด ใช้พนกังานจ านวน 1 คน ตอ่เคร่ืองจกัร 1 คนั  

5) ประเภทจกัรโพ้ง 3 เส้น ใช้พนกังานจ านวน 1 คน ตอ่เคร่ืองจกัร 1 คนั  

6) ประเภทจกัรแท็กกิง้ ใช้พนกังานจ านวน 1 คน ตอ่เคร่ืองจกัร 1 คนั 

โดยสามารถท าการจดัวางผงัการผลิต ชดุหมีแบบ B เป็นดงัภาพท่ี 4.2 
 

 
 

ภาพที่ 4.6 การจดัวางผงัการผลิต ชดุหมีแบบ B 

                           ที่มา : บริษัท  ครีเอทีฟโพลิเมอร์ส จ ากดั 
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ในขัน้ตอนการผลิตชดุหมีทนไฟแบบ B นัน้จะท าการแบง่การผลิตชดุหมีออกเป็นส่วนงาน
การผลิตตามชิน้ส่วนต่างๆ ซึ่งแบ่งเป็น 21 ส่วนงาน ได้แก่ เสือ้ชิน้หน้า เสือ้ชิน้หลงั กระเป๋าเสือ้ ฝา
กระเป๋า อาร์มเล็ก อาร์มใหญ่ สายคล้องคอ แขน กระเป๋าแขน ขอบแขน ปกฮาวาย กางเกงชิน้หน้า 
กางเกงชิน้หลงั ถุงกระเป๋าล้วงข้าง ผ้ารองเข่า ตวักระเป่าหลงั ฝากระเป๋าหลงั ตวักระเป๋าบิน ขอบ
เอว๋หมี ยางยืด ซิบ 2 หวั จากนัน้น าแตช่ิน้สว่นมาท าการเย็บประกอบกนัในขัน้สดุท้ายของการผลิต  

4.1.6.3 การจดัวางผงัการผลิต ชดุหมีทนไฟ แบบ C 
จากการทดสอบทัง้หมดสามารถสรุปได้ว่า ขัน้ตอนในการผลิตมีทัง้หมด 110 

ขัน้ตอน ซึ่งเวลาท่ีใช้ในการผลิต  177.41 นาทีต่อชุด โดยมีก าลังการผลิตอยู่ท่ี 30 คน และใช้
เคร่ืองจกัรทัง้สิน้จ านวน 27 เคร่ือง นอกจากนีใ้นส่วนของค่าของเสียในการผลิตท่ีตัง้เป้าไว้ไม่เกิน
ร้อยละ 20 โดยวดัจากการท างาน 8 ชัว่โมง การท างานท่ียังมีค่าของเสียเกินท่ีก าหนดได้แก่  การ
ผลิตตวักป.เสือ้ ใส่ซิปในส่วนของการเย็บอมใส่ซิปแบบโชว์ ซ้ายขวา คิดเป็นร้อยละ 20.12 การ
ผลิตตวัเสือ้ ชิน้หน้าในส่วนของการคิว้ 1/16 นิว้สาปหลบคอเสือ้+เว้นช่องใส่ซิป ซ้ายขวาคิดเป็น
ร้อยละ 20.99 การประกอบตวัเสือ้หมี ในส่วนของการคิว้ 3 เส้นห่อตะเข็บข้างเสือ้ ซ้ายขวา และคิว้ 
3 เส้นห่อวงแขน ซ้ายขวา คิดเป็นร้อยละ 56.46 และ 47.25 ตามล าดบั และการผลิตประกอบตวั
กางเกงหมีในสว่นของการคิว้ 3 เส้นหอ่ตะเข็บข้างกางเกง ซ้ายขวา คดิเป็นร้อยละ 29.45  

การจดัสมดลุสายการผลิต ชดุหมีแบบ C เป็นระบบ ท่ีมีการไหล ของวตัถดุิบตอ่เน่ือง ตาม

สายการผลิต (Line.production) เช่นเดียวกบัการผลิตชดุหมีแบบ A และ B ทัง้นี ้การจดัวางระบบ

สายการผลิตให้สมดุลของการผลิตชุดหมีแบบ C นัน้ส่งผลให้สามารถใช้พืน้ท่ีในโรงงาน ได้

ประโยชน์คุ้ มค่า เต็มประสิทธิภาพ และลดเวลาในการผลิตได้มากขึน้  โดยในการจัดสมดุล

สายการผลิต ชดุหมีแบบ C จะท าการแบง่ประเภท ดงันี ้ 

1) ประเภทจกัรเย็บ ใช้พนกังานจ านวน 12 คน ตอ่เคร่ืองจกัร 12 คนั 

2) ประเภทท าด้วยมือ ใช้พนกังานจ านวน 3 คน และไมใ่ช้เคร่ืองจกัร  

3) ประเภทจกัรเข็มคู ่ใช้พนกังานจ านวน 5 คน ตอ่เคร่ืองจกัร 5 คนั  

4) ประเภทงานรีด ใช้พนกังานจ านวน 1 คน ตอ่เคร่ืองจกัร 1 คนั 

5) ประเภทจกัรโพ้ง 3 เส้น ใช้พนกังานจ านวน 2 คน ตอ่เคร่ืองจกัร 2 คนั  

6) ประเภทจกัรแท็กกิง้ ใช้พนกังานจ านวน 1 คน ตอ่เคร่ืองจกัร 1 คนั  

7) ประเภทจกัรพิเศษ ใช้พนกังานจ านวน 6 คน ตอ่เคร่ืองจกัร 6 คนั 

โดยสามารถท าการจดัวางผงัการผลิต ชดุหมีแบบ C เป็นดงัภาพท่ี 4.3 
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ภาพ 4.7 การจดัวางผงัการผลิต ชดุหมีแบบ C 

ที่มา : บริษัท  ครีเอทีฟโพลิเมอร์ส จ ากดั 

 

ในขัน้ตอนการผลิตชดุหมีทนไฟแบบ C นัน้จะท าการแบง่การผลิตชดุหมีออกเป็นส่วนงาน

การผลิตตามชิน้ส่วนต่างๆ ซึ่งแบ่งเป็น 21 ส่วนงาน ได้แก่ เสือ้ชิน้หน้า เสือ้ชิน้หลงั กระเป๋าเสือ้ ฝา

กระเป๋า อาร์มเล็ก อาร์มใหญ่ สายคล้องคอ แขน กระเป๋าแขน ขอบแขน ปกฮาวาย กางเกงชิน้หน้า 

กางเกงชิน้หลงั ถุงกระเป๋าล้วงข้าง ผ้ารองเข่า ตวักระเป่าหลงั ฝากระเป๋าหลงั ตวักระเป๋าบิน ขอบ

เอว๋หมี ยางยืด ซิบ 2 หวั จากนัน้น าแตช่ิน้สว่นมาท าการเย็บประกอบกนัในขัน้สดุท้ายของการผลิต 

ซึง่สามารถสรุปขัน้ตอนการจดัสมดลุสายการผลิตชดุหมีทนไฟแบบ  C   

 

 



 
 
 

124 
 

4.2 การอภปิรายผล 
 จากการศึกษาเร่ือง การปรับปรุงประสิทธิภาพการผลิตชุดหมีทนไฟด้วยเทคนิคการจัด

สมดลุสายการผลิต กรณีศกึษา บริษัท  ครีเอทีฟโพลิเมอร์ส จ ากดั ผู้ศกึษาได้อภิปรายผลดงันี ้
ด้านการวิเคราะห์ขัน้ตอนการผลิตชดุหมีทนไฟ กล่าวคือการวิเคาระห์ขัน้ตอนการผลิตชุด

หมีทนไฟทัง้ 3 แบบ มีการวางแผนการผลิตท่ีดีขึน้โดยมีขัน้ตอนการผลิตท่ีลดลง เป็นการปรับปรุง
การท างานหรือลดขัน้ตอนการท างานท่ีไม่จ าเป็นลง ซึ่งประกอบด้วยการวิเคาระห์งาน และจดงาน
มาตราฐาน การจดัล าดบัการท างาน  จากการศกึษาเร่ือง การปรับปรุงประสิทธิภาพการผลิตชดุหมี
ทนไฟด้วยเทคนิคการจดัสมดลุสายการผลิต กรณีศกึษา บริษัท  ครีเอทีฟโพลิเมอร์ส จ ากัด พบว่า 
เม่ือปรับปรุงสายการผลิตตามท่ีผู้ศกึษาได้เข้าไปศกึษาแล้วมีขัน้ตอนการผลิตท่ีลดลงจากเดิม 136 
ขัน้ตอน เป็น 110 ขัน้ตอน ซึ่งสอดคล้องกับจกัรกฤษณ์ (2555) กล่าวว่าการปรับปรุงและพัฒนา
วิธีการท างาน สามารถลดขัน้ตอนและลดระยะเวลาในกระบวนการผลิตได้ 

ด้านการจดัสมดลุการผลิตชุดหมีทนไฟ กล่าวคือการจากศึกษาเวลาท่ีใช้ในการผลิต ซึ่ง
ประกอบด้วยการวิเคราะห์งาน และจดังานมาตราฐาน การจดัล าดบัการท างาน โดยการปรับปรุง
การท างานหรือลดขัน้ตอนการท างานท่ีไม่จ าเป็นลง โดยคา่ SAM (Standard Allowance Minute) 
ตอ่ 1 ชัว่โมงและ 8 ชัว่โมง ของชดุหมีทนไฟทัง้ 3 แบบ มีเวลารวมในการผลิตชดุหมี แบบ B ลดลงจาก
แบบ A  61.57 นาทีตอ่ชุด  และแบบ C ลดลงจากแบบ B 61.57 นาทีตอ่ชดุ ซึ่งสอดคล้องกบัธราธร 
(2552) กลา่ววา่การหาเวลามาตรฐาน ท าให้ประสิทธิภาพของสายการผลิตเพิ่มขึน้จากเดมิ 

ด้านผลผลิต กล่าวคือ จากการจดัสมดลุการผลิตชุดหมีทนไฟส่งผลให้มีจ านวนผลผลิตท่ี
ผลิตได้ต่อวันในรูปแบบ C เพิ่มขึน้จากรูปแบบ A ผลิตได้ 0.98 ตัว ต่อวัน ต่อคน ซึ่งสอดคล้องกับ
นชุสรา ปรีชา อสัวินและงามพล (2552) กล่าวว่าการจดัสมดลุการผลิต มีการวางแผนการผลิตท่ีดีขึน้ 
โดยมีขัน้ตอนการผลิตท่ีลดลง เป็นการปรับปรุงการท างานหรือลดขัน้ตอนการท างานท่ีไม่จ าเป็นลง 
ซึง่ประกอบด้วยการวิเคาระห์งาน และจดงานมาตราฐาน การจดัล าดบัการท างาน จงึท าให้ผลผลิต
เพิ่มขึน้ด้วย   

จากท่ีได้กล่าวมาข้างต้น สามารถสรุปผลการปรับปรุงสายการผลิตทัง้ 3 รูปแบบ โดยท า
การเปรียบเทียบข้อมูลของการจัดสมดุลสายการผลิตเพ่ือท าการวิเคราะห์ว่าประสิทธิภาพของ
สายการผลิตแตล่ะแบบ สามารถสรุปได้ว่า ชดุหมีแบบ C มีประสิทธิภาพของสายการผลิตเพิ่มขึน้
จากการผลิตแบบเดิม รองลงมาเป็นชดุหมีแบบ B ซึ่งมีประสิทธิภาพของสายการผลิตเพิ่มขึน้ และ
ล าดบัท้ายสดุคือชดุหมีแบบ A   
 



 
 
 

 
 

บทที่  5 

         
สรุปผล ข้อเสนอแนะ  

 
การศึกษาครัง้นี ้ได้ท าการศึกษากระบวนการผลิตชุดหมีทนไฟของบริษัท ครีเอทีฟโพลิ

เมอร์ส จ ากดั ซึ่งเป็นบริษัทท่ีผลิตชดุหมีโดยผู้ศึกษาจะศึกษาการผลิตท่ีเป็นการผลิตแบบเดิมของ
โรงงานและน ามาเปรียบเทียบกบัผลิตโดยใช้เทคนิคการจดัสมดลุสายการผลิต โดยมีวตัถปุระสงค์
เพ่ือเพิ่มผลผลิตในสายการผลิต ท่ีเกิดขึน้จากกระบวนการผลิตเสือ้ส าเร็จรูปประเภทชุดหมีทนไฟ
ในกลุ่มปิโตรเคมี  โดยใช้หลกัการจดักลุ่มในขัน้ตอนการผลิตใหม่  การจดัสายการผลิตใหม่ การ
แนะน าวิธีการท างานเพ่ือให้ใช้เวลาในขัน้ตอนนัน้ๆ ได้ลดลง ซึ่งล าดบัขัน้ตอนการท างาน ท าได้โดย
การสมัภาษณ์จากพนกังานเย็บและจดบนัทึกเป็นล าดบัขัน้ตอนการเย็บ  และจบัเวลา มีอุปกรณ์ 
ในการจบัเวลา คือ นาฬิกาจบัเวลา และแบบฟอร์มตารางการจบัเวลาการเย็บ   
 

5.1 สรุปผล 
 ในการด าเนินโครงการในครัง้นี ้ผู้จัดท าได้ท าการเข้าไปศึกษากระบวนการผลิตและเก็บ

ข้อมูลท่ีเก่ียวข้องกับการผลิตท่ีมีการส่งมอบสินค้าล้าช้าและคณุภาพไม่คงท่ี ของบริษัท ครีเอทีฟ  
โพลิเมอร์ส  มีวตัถปุระสงค์ท่ีจะศกึษาถึงสาเหตท่ีุมีการส่งมอบล่าช้าและคณุภาพไม่คงท่ี  พร้อมทัง้
เสนอแนวทางในลดขัน้ตอนท่ีไม่จ าเป็น ในทางตรงกันข้ามท าให้เพิ่มคณุภาพในการผลิตด้วย  ใน
การเก็บรวบรวมข้อมูลเพ่ือน ามาวิเคราะห์ ซึ่งเก็บรวบรวมข้อมูลตัง้แต่เดือนมิถุนายน ถึงเดือน
กมุภาพันธ์ พ.ศ. 2557 ซึ่งสาเหตท่ีุมีความส าคญั และมีจ านวนมากพอควรท่ีจะท าการแก้ไขก่อน 
โดยการศึกษาและปรับปรุงขบวนการผลิต ให้งานไหลอย่างต่อเน่ือง เพ่ือไม่ให้เกิดคอขวดใน
สายการผลิต  

 หลงัจากการวิเคราะห์สาเหตทุัง้ 3 กลุ่ม โดยการลดขัน้ตอนการผลิตและจดัลายผลิตใหม ่
เพ่ือให้สอดคล้องกับพืน้ท่ีท่ีอยู่ในปัจจุบนั ดังนัน้ ให้ทราบถึงสาเหตุหลักท่ีก่อให้เกิดการส่งมอบ
ล่าช้าคือ การท างานในชัว่โมงเดียวกนัแตค่วามสามารถของพนกังานไม่เหมาะสมกบัขัน้ตอนนัน้ๆ 
ต้องมีการปรับให้เหมาะสมกับพนกังานท่ีมีความสามารถเหมาะกับขัน้ตอนนัน้ เพ่ือส่งผลให้งาน
ส าเร็จทนัตามเปา้หมายท่ีก าหนดไว้แลส่งผลให้ลูกค้าได้พึ่งพอใจเม่ือได้รับสินค้าตามก าหนด และ
เม่ือท าการทดสอบการปรับปรุงประสิทธิภาพกระบวนการผลิตชดุหมีทนไฟของบริษัท ครีเอทีฟโพลิ
เมอร์ส จ ากัด แล้ว พบว่า ในกระบวนการผลิตชุดหมีทนไฟของบริษัท ครีเอทีฟโพลิเมอร์ส จ ากัด 
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ควรน ารูปแบบการผลิตชดุหมีแบบ C มาใช้ในการปรับปรุงประสิทธิภาพการผลิต เน่ืองจากตามท่ี
ปรากฏในผลการทดสอบ ชุดหมีแบบ C อยู่ในเกณฑ์ท่ีดีท่ีสุดสามารถยอมรับได้ โดยมีขัน้ตอนใน
การผลิตทัง้หมดน้อยท่ีสดุ เป็นจ านวน 110 ขัน้ตอน ซึ่งลดจากการผลิตแบบเดิม 21 ขัน้ตอน และ
ใช้เวลาในการผลิตต่อ 1 ชุดน้อยท่ีสุดเท่ากับ 177.41 นาที ซึ่งน้อยกว่ารูปแบบเดิมถึง 506.31 ต่อ
ชดุ โดยมีก าลงัการผลิตอยู่ท่ี 30 คน และใช้เคร่ืองจกัรทัง้สิน้จ านวน 27 เคร่ือง และในส่วนของค่า
ของเสียของสายการผลิตทัง้ 3 รูปแบบ ได้แก่ ชดุหมีแบบ A ชดุหมีแบบ B และ ชดุหมีแบบ C ท่ีตัง้
เป้าไว้ไม่เกินร้อยละ 20 โดยวดัจากการท างาน 8 ชัว่โมง โดยชุดหมีแบบ C มีคา่ของเสียน้อยท่ีสุด 
อยูท่ี่ร้อยละ 6.17  

ทัง้นี ้ บริษัท ครีเอทีฟโพลิเมอร์ส จ ากัด จึงควรน ารูปแบบการผลิตชุดหมีแบบ C ไปใช้
ปรับปรุงและใช้เป็นมาตรฐานในการผลิตงานต่อไป เน่ืองจากมีประสิทธิภาพของสายการผลิต
เพิ่มขึน้จากการผลิตแบบเดิมสูงท่ีสดุคิดเป็นร้อยละ 74.05 เพ่ือใช้เป็นมาตรฐานในการท างานของ
พนักงาน และเป็นการลดขัน้ตอนท่ีไม่จ าเป็น ทัง้นี เ้น่ืองจากรูปแบบการผลิตชุดหมีแบบ C 
จ าเป็นต้องใช้เคร่ืองจกัรเพิ่มขึน้อีก 3 เคร่ือง จึงควรเพิ่มเคร่ืองจกัรและอปุกรณ์ช่วยต่างๆ ท่ีจ าเป็น 
เพ่ืองานเสร็จได้เร็วขึน้และเพิ่มคณุภาพของงานให้ดียิ่งขึน้  
 

5.2 ข้อเสนอแนะ 
5.2.1 ข้อเสนอแนะที่ได้จากการศึกษา 

ในการด าเนินงานโครงการครัง้นี ้ เป็นการแก้ปัญหาท่ีเกิดขึน้ในกระบวนการผลิตชดุ
หมีทนไฟ  ซึง่มีปัญหาในการสง่สินค้าไมท่นัตามก าหนด  ในชว่งเวลาท่ีผู้จดัท าเข้าไปศกึษาและเก็บ
รวบรวมนัน้ คือ ลดขัน้ตอนการท างาน  หาความเหมาะสมในการใช้จกัร และจดัสายการผลิตไม่ให้
เกิดคอขวด ซึ่งผู้ วิจยัได้ท าการทดสอบและเปรียบเทียบกระบวนการผลิตชุดหมีทนไฟของบริษัท  
ครีเอทีฟโพลิเมอร์ส จ ากัด ทัง้ 3 รูปแบบ ได้แก่ ชดุหมีแบบ A ชุดหมีแบบ B และ ชดุหมีแบบ C ซึ่ง
จากการทดสอบพบว่า การผลิตชุดหมีแบบ C อยู่ในเกณฑ์ท่ีดีท่ีสุดสามารถยอมรับได้ แต่หาก
กล่าวถึงในส่วนของคา่ของเสียของสายการผลิตทัง้ 3 รูปแบบ ท่ีตัง้เป้าไว้ไม่เกินร้อยละ 20 โดยวดั
จากการท างาน 8 ชัว่โมง ถึงแม้ว่าคา่ของเสียโดยรวมจะน้อยกว่าร้อยละ 20 แตย่งัมีการท างานท่ีมี
คา่ของเสียเกินท่ีก าหนดอยู่ในหลายขัน้ตอนการด าเนินงาน  และเป็นส่วนการผลิตท่ีไม่แตกตา่งกนั
จึงไม่มีผลในการน ามาตดัสินใจเลือกใช้รูปแบบการปรับปรุงประสิทธิภาพการผลิต  ดงันัน้บริษัท  
ครีเอทีฟโพลิเมอร์ส จ ากัดจึงควรศึกษาในส่วนของการปรับปรุงกระสิทธิภาพการผลิตในด้านการ
ลดของเสียในการผลิต เพ่ือลดต้นทนุในการผลิต และพฒันาประสิทธิภาพและประสิทธิผลในการ
ผลิตให้ดียิ่งๆขึน้ไปในอนาคตได้ 
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5.2.2 ข้อเสนอแนะในการวิจัยครัง้ต่อไป 
ในการวิจยัครัง้ต่อไป ควรศึกษาถึงผลกระทบของการปรับปรุงสายการผลิตของทุก

รูปแบบการผลิต รวมถึงศึกษาถึงงบประมาณและต้นทุนในการปรับปรุงสายการผลิตด้วย เพ่ือให้
สามารถเลือกรูปแบบการผลิตท่ีมีประสิทธิภาพและประสิทธิผลสูงสุดในการด าเนินธุรกิจต่อไปใน
อนาคต 
 



 
 
 

128 
 

 
 

เอกสารอ้างองิ 
 

กมล  พรหมหล้าวรรณ.  2534.  อุตสาหกรรมเสือ้ผ้าส าเร็จรูปเบือ้งต้น.  โอเดียนสโตร์,  

กรุงเทพฯ. 

จกัรกฤษณ์  ฮัน่ยะลา.  2552.  “การปรับปรุงประสิทธิภาพการผลิตในโรงงานผลิตเสือ้ผ้า

ส าเร็จรูปด้วยเทคนิคการศึกษาการเคล่ือนไหวและเวลา.”  วิทยานิพนธ์วิทยาศาสตร์

มหาบณัฑิต.  (ภาควิชาการจดัการอตุสาหกรรม).  มหาวิทยาลยัเชียงใหม.่ 

จิตรพี  ชวาลาวณัย์.  2539.  เสือ้ผ้าอุตสาหกรรม. พิมพ์ครัง้ท่ี 1. เอสพีเอฟพริน้ติง้กรุ๊ป,  

กรุงเทพฯ. 

จ าลกัษณ์  ขนุพลแก้ว และคณะ.  2544.  หลักการเพิ่มผลผลิต.  โรงพิมพ์ประชาชนสถาบนัการ

เพิ่มผลผลิตแหง่ชาติ,  กรุงเทพฯ. 

ธราธร  กลูภทัรนิรันดร์.  2550.  “การเพิ่มผลผลิตโดยวิธีการจัดสมดุลสายการผลิต 

กรณีศึกษาโรงงานผลิตกางเกงวิทยานิพนธ์.”  วิทยานิพนธ์ปริญญาโท.  (ภาควิชาการ

จดัการอตุสาหกรรม).  คณะบริหารธุรกิจ.  มหาวิทยาลยัเทคโนโลยีมหานคร. 

นวลแข  ปาลิวนิช.  2543.  ความรู้เร่ืองผ้าและเส้นใย.  พนัมีพบับลิชชิ่ง,  กรุงเทพฯ. 

นิคม  ไชยค าวงั.  2551.  “การปรับปรุงประสิทธิภาพการผลิตในโรงงานเยบ็ผ้าโดยเทคนิค

การศึกษาการเคล่ือนไหวและเวลา.”  วิทยานิพนธ์ปริญญาโท.  (ภาควิชาวิศวกรรมอตุ

สาหการ).  คณะวิศวกรรมศาสตร์.  มหาวิทยาลยัเชียงใหม.่ 

นิพนัธ์  สิมะกรัย.  2539.  “รวมบทความทางวิชาการเคร่ืงนุ่งห่ม.”  ร าไทยเพลส,กรุงเทพฯ. 

ปณิุกา  แจม่จ ารัส.  2554.  เอกสารประกอบการสอน : การวางแผนและการควบคุม 

(Planning and Control).  มหาวิทยาลยัธนบรีุ,  กรุงเทพฯ. 

พลูพร  แสงบางปลา.  2538.  การเพิ่มประสิทธิภาพการผลิตโดยการบ ารุงรักษา.  ส านกัพิมพ์

จฬุาลงกรณ์มหาวิทยาลยั, กรุงเทพฯ. 

เมธี  ชาวเหนือและ สถาปัตย์  สทุธิรักษ์พงศ์.  2550.  “การปรับปรุงประสิทธิภาพในการผลิต

ในโรงงานตัดเยบ็เสือ้ผ้า.”  วิทยานิพนธ์ปริญญาโท.  (ภาควิชาวิศวกรรมอตุสาหการ).  

คณะวิศวกรรมศาสตร์.  มหาวิทยาลยัขอนแก่น. 



 
 
 

129 
 

 
 

วรพล  พนมพรสวุรรณ.  2543.  “การพัฒนาบคลากรของอุตสาหกรรมเสือ้ผ้าส าเร็จรูป.”  

วิทยานิพนธ์ปริญญาโท.  (ภาควิชาบริหารอาชีวะและเทคนิคศกึษา).  คณะครุศาสตร์-

อตุสาหกรรม.  สถาบนัเทคโนโลยีพระจอมเกล้าพระนครเหนือ. 

วนัชยั  วิจิรวานิช .  2539.   การเพิ่มผลผลิตในอุตสาหกรรมเทคนิคและกรณีศึกษา.  พิมพ์

ครัง้ท่ี1.  ส านกัพิมพ์จฬุาลงกรณ์มหาวิทยาลยั, กรุงเทพฯ. 

วฒุิพงษ์  ปะวะสาร, เจริญ สนุทราวาณิชย์ และ เจริญชยั โขมพตัราภรณ์.  2550.  “การลด

ข้อบกพร่องในกระบวนการผลิตกางเกง.”  วิทยานิพนธ์วิศวกรรมอตุสาหการ. คณะ

วิศวกรรมศาสตร์.  มหาวิทยาลยัเทคโนโลยีพระจอมเกล้าฯธนบรีุ. 

ศรัทธา  แขง่เพ็ญแข.  2540.  เอกสารประกอบการสอนวิชา  อุตสากรรมเคร่ืองแต่งการ.  ,  

คณะเทคโนโลยีคหกรรมศาสตร์มหาวิทยาลยัเทคโนโลยีราชมงคลพระนคร,กรุงเทพฯ. 

ศรีกาญจนา  พลอาสา.  2540.  การตัดเยบ็เสือ้ผ้าส าเร็จรูปเชิงอุตสาหกรรม.  สร้างสรรค์บุ๊ค,  

กรุงเทพฯ.ศรีกาญจนา  พลอาสา.  2540.  การตัดเยบ็เสือ้ผ้าส าเร็จรูปเชิง

อุตสาหกรรม.  สร้างสรรค์บุ๊ค,  กรุงเทพฯ. 

สมเกียรต ิจงประสิทธ์พร และ นิพนธ์ บญุปสาท.  2547.  “การปรับปรุงประสิทธิภาพการ   

ผลิตด้วยวิธีการมอบหมายงานเพื่อการสมดุลบนสายการผลิต กรณีศึกษา : 

อุตสาหกรรม  เสือ้ผ้าส าเร็จรูป.”  วิทยานิพนธ์ปริญญาโท.  (ภาควิชาวิศวกรรมอตุสา

หการ).  คณะวิศวกรรมศาสตร์. สถาบนัเทคโนโลยีพระจอมเกล้าพระนครเหนือ. 

สพุรรณี ภษูาทอง.  2526.  งานผ้าและการตัดเยบ็. ส านกัพิมพ์วฒันาพานิช,  กรุงเทพฯ. 

สรัุสวดี ราชสกลุชยั.  2547.   การวางแผนและการควบคุมทางการบริหาร.  พิมพ์ครัง้ท่ี4.   

กรุงเทพฯ : ส านกัพิมพ์แหง่จฬุาลงกรณ์มหาวิทยาลยั. 

_______ .  2558.  “Power of innovation Power of success.”  อินโนเวช่ันสัมพันธ์.  8, 

(มิถนุายน – สิงหาคม) : 30 – 31.                                       

Ackoff, Russell L.  1970.   A Concept of Corporate Planning. New York : Wiley - 

Interscience.(R.L.Ackoff,1970) 



 
 
 

130 
 

 
 

Fremont E. Kast and James E. Rosenzweig. 1970. Organization and Management: A 

System Approach. New York: McGraw – Hill Book Company. 
 
Heinz, Weihrich & Koontz, Harold.  2004.  Management: A Global Perspective. (11th 

ed.). New York: McGraw-Hill College. 

Hicks.H.G.  1981.  Management.  New York : McGraw-Hill. 

Koontz, Harold, Cyril O’Donnell and Heinz Weihrich.  1982.  Essentials of Management. 

3 rded. New Delhi : TATA McGraw-Hill. 

Mintzberg. 1994. The Rise and Fall of Strategic Planning. UK : Prentice Hall. 

Robbins, Stephen P, and Coulter, Mary.  2003.  Management, 7th ed. New Jersey: 

Upper Saddle River. 

 

 



 
 

 

 

 

 

 

 

 

ภาคผนวก 
  ภาคผนวก  ก  ปัจจัยการผลิตที่มีผลต่อประสทิธิภาพการผลิตชุด

หมีทนไฟ   

ภาคผนวก  ข  เวลามาตรฐานของงานแต่ละขัน้ตอนก่อน 

การปรับปรุง 

  ภาคผนวก  ค  สัญลักษณ์ที่ใช้ในการจัดวางผังการผลิต 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 



 
 

 

 

 

 

 

 

 

 

ภาคผนวก ก 
 

แบบสอบถามการศึกษาปัจจัยการผลิตที่มีผลต่อประสิทธิภาพการผลิตชุดหมีทน

ไฟ 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 



131 
 

แบบสอบถาม การศึกษาปัจจัยการผลิตที่มีผลต่อประสิทธิภาพการผลิตชุดหมีทนไฟ  
เร่ือง การปรับปรุงประสิทธิภาพการผลิตชดุหมีทนไฟด้วยเทคนิคการจดัสมดลุสายการผลิต

กรณีศกึษา บริษัท  ครีเอทีฟโพลิเมอร์สจ ากดั 
 

......................................................................................... 
 

ค าอธิบาย 
แบบสอบถามฉบบันีเ้ป็นส่วนหนึ่งของการท าวิทยานิพนธ์นนระดบัปริญญาโท เร่ือง การ

ปรับปรุงประสิทธิภาพการผลิตชุดหมีทนไฟด้วยเทคนิคการจัดสมดุลสายการผลิตกรณีศึกษา  
บริษัท  ครีเอทีฟโพลิเมอร์สจ ากดั   เป็นการวิจยัและพฒันา (Research and Development) โดยมี
วตัถปุระสงค์ ดงันี ้
  เพ่ือศกึษาปัจจยัการผลิตท่ีมีผลตอ่ประสิทธิภาพการผลิตชดุหมีทนไฟ 

 
ค าชีแ้จง 

แบบสอบถาม การศกึษาปัจจยัการผลิตและประสิทธิภาพการผลิตชดุหมีทนไฟโดย  แบง่
ค าถามออกเป็น 2 ตอน ดงันี ้
  ตอนท่ี  1  ค าถามเก่ียวกบัข้อมลูทัว่ไป 
  ตอนท่ี  2  ค าถามเก่ียวกบัการผลิต 

ผู้วิจยัขอความร่วมมือจากทา่น โปรดตอบแบบสอบถามฉบบันีท้กุข้อ และตรงกบัความ
คดิเห็นของทา่นตามความเป็นจริง ข้อมลูท่ีได้รับจากการตอบแบบสอบถามของทา่น ผู้วิจยัจะน า
ข้อมลูไปนช้นนเชิงวิชาการเท่านัน้ และขอขอบพระคณุท่านท่ีกรุณาตอบแบบสอบถาม และนห้ความ
ร่วมมือนนการตอบแบบสอบถามเพ่ือการศกึษา นนครัง้นีเ้ป็นอยา่งดี 
                       นางสาวนวลจนัทร์    ช่วยเกิด 
          นกัศกึษาปริญญาโทสาขาออกแบบแฟชัน่ผ้าและเคร่ืองแตง่กาย 

      คณะเทคโนโลยีคหกรรมศาสตร์  มหาวิทยาลยัเทคโนโลยีราชมงคลพระนคร 
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ตอนที่  1  ค าถามเก่ียวกบัข้อมลูทัว่ไป 

ค าชีแ้จง โปรดท าเคร่ืองหมาย  ลงนน  หน้าค าตอบท่ีตรงกบัความคดิเห็นของท่านมากท่ีสดุ 

และกรุณากรอกรายละเอียดลงนนชอ่งวา่งท่ีก าหนดตามตวัเลือกข้อนัน้ ๆ 

 

1.  เพศ 

   ชาย     หญิง 

 

 2.  อาย ุ

   ต ่ากวา่ 24 ปี     24 – 35 ปี 

    35 – 45 ปี     45 ปีขึน้ไป 

 

 3. สถานภาพ 

   โสด     สมรส 

   หยา่ร้าง    หม้าย 

 

 4.  ระดบัการศกึษา 

    ต ่ากวา่ประถมศกึษา    ประถมศกึษา 

    มธัยมศกึษา     อดุมศกึษา 

 

 5.  รายได้ปัจจบุนัตอ่เดือน 

    ต ่ากวา่ 8,000 บาท    8,000–10,000 บาท 

    10,001–15,000 บาท   มากกวา่ 15,000  บาทขึน้ไป 
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ตอนที่ 2  ค าถามเก่ียวกบัการศกึษาปัจจยัการผลิตท่ีมีผลตอ่ประสิทธิภาพการผลิตชดุหมีทนไฟ 
ค าชีแ้จง โปรดท าเคร่ืองหมาย  ลงนน  หน้าค าตอบท่ีตรงกบัความคดิเห็นของท่านมากท่ีสดุ
โดยค าถามแตล่ะข้อจะก าหนดระดบัเกณฑ์การนห้คะแนนดงันี  ้
  ระดบัคะแนน  5  - ความคดิเห็นมากท่ีสดุ 
  ระดบัคะแนน  4  - ความคดิเห็นมาก 
  ระดบัคะแนน  3  - ความคดิเห็นปานกลาง   
  ระดบัคะแนน  2  - ความคดิเห็นน้อย 
  ระดบัคะแนน  1  - ความคดิเห็นน้อยท่ีสดุ 
 

ข้อมูลการผลิต รายละเอียด 
ระดับ        
ความคิดเห็น 
5 4 3 2 1 

1. คน 
 

1.1 มีทศันะคตท่ีิดีนนการท างาน      
1.2 มีความส านกึนนการรับผิดชอบร่วมกนั      
1.3  มีความรู้ความเข้านจนนเร่ืองการผลิต      
1.4 พร้อมท่ีจะเรียนรู้ทกัษะนหม่ๆ และปรับปรุงตวัเอง
อยูเ่สมอ 

     

1.5  ท างานเป็นทีม      

2.วัตถุดบิ 

1.1 คณุภาพสอดคล้องกบังานผลิต      

1.2 วตัถดุบิจ านวนเพียงพอตอ่ความต้องการ      
1.3  มีวตัถดุบิคงคลงัท่ีเพียงพอ      
1.4  ของเสียนนการผลิต      
1.5  แหลง่วตัถดุิบอยูน่กล้สถานท่ีผลิต      

  3. เคร่ืองจักร 

1.1 คณุภาพและประสิทธิภาพท่ีเหมาะกบัการนช้งาน      
1.2 จ านวนของเคร่ืองจกัรเพียงพอตอ่การนช้งาน      
1.3  อายกุารนช้งาน      
1.4  การดแูลรักษาเคร่ืองจกัร      
1.5  ความชดัเจนของค าแนะน านนการนช้เคร่ืองจกัร      

4. วีธีการ 
1.1 ตรวจสอบชิน้งานก่อนการท างาน      
1.2 แบง่แยกงานตามลกัษณะงาน      
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1.3  การเคล่ือนไหวนนการท างาน      
1.4 เวลานนการท างาน      

 1.5 การจา่ยงานของหวัหน้างาน      
 

 

ข้อเสนอแนะเพิ่มเตมิ 

............................................................................................................................................................................................

. 

............................................................................................................................................................................................

. 

............................................................................................................................................................................................

. 

............................................................................................................................................................................................

. 

............................................................................................................................................................................................

. 

............................................................................................................................................................................................

. 

 

 

 

 

 

 

 

 

 



 
 

 

 

 

 

 

 

 

 

ภาคผนวก ข 
เวลามาตรฐานของการท างานแต่ละขัน้ตอนก่อนการจัดสมดุลสายการผลิต 
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ตารางการจบัเวลาหาเวลามาตรฐานของชดุหมีท่ีท าการทดลอง 

Style : Schulumberger           

ล ำดบั ข ัน้ตอน เครือ่งจกัร 
SAM 
20% 

เป้ำ1ชม. 
เป้ำ8
ชม. 

เป้ำ
10
ชม. 

  ปกฮำวำย           

1 รีดพบัปกฮาวาย IRON 0.88 68 545 682 

2 คิว้1/4นิว้ฐานปกฮาวาย SN 2.23 27 215 269 

3 วาดข้างปกฮาวาย HW 2.51 24 191 239 

4 เนาข้างปกฮาวาย SN 3.15 19 152 190 

5 เจียน+ขลบิ+พลกิกลบัปกฮาวาย HW 2.07 29 232 290 

6 ขีดขนาดฐานปกฮาวาย HW 1.51 40 318 397 

  ฝากระเป๋าเสือ้           

7 รีดพบัฝากระเป๋าเสือ้ ซ้ายขวา IRON 1.05 57 457 571 

8 วาดขนาดฝากระเป๋าเสือ้ ซ้ายขวา HW 3.09 19 155 194 

9 เย็บฝากระเป๋าเสือ้ ซ้ายขวา SN 2.78 22 173 216 

10 
เจียน+ขลบิ+กลบัฝากระเป๋าเสือ้ 
ซ้ายขวา 

HW 6.79 9 71 88 

11 คิว้คูฝ่ากระเป๋าเสือ้ ซ้ายขวา DN 6.40 9 75 94 

12 
วาดขนาดฐานฝากระเป๋าเสือ้ ซ้าย
ขวา 

HW 4.00 15 120 150 

13 รีดทบัฝากระเป๋าสือ้ ซ้ายขวา IRON 1.31 46 366 458 
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ล ำดับ ขัน้ตอน เครือ่งจักร SAM 20% เป้ำ1ชม. 
เป้ำ8
ชม. 

เป้ำ
10
ชม. 

  ปกฮำวำย           

14 โพ้ง3เส้นฝากระเป๋า ซ้ายขวา 3OL 1.84 33 261 326 

  ตวักระเป๋าเสือ้ ใสซ่ิป           

15 
รีดพบัปากกระเป๋าเสือ้ใสซ่ิป ซ้าย
ขวา 

IRON 2.73 22 176 220 

16 
วาดช่องเจาะใสซ่ิป+ขนาดตวั
กระเป๋าเสือ้ ซ้ายขวา 

HW 3.05 20 157 197 

17 เย็บอมใสซ่ิปแบบโชว์ ซ้ายขวา SN 20.12 3 24 30 

18 
โพ้ง3เส้นข้างกระเป๋าใสซ่ิปแบบโชว์ 
ซ้ายขวา 

3OL 5.18 12 93 116 

  ตวัเสือ้ ชิน้หน้า           

19 รีดพบัสาปเสือ้ ซ้ายขวา IRON 3.52 17 136 170 

20 วาดขนาดริมสาปเสือ้ ซ้ายขวา HW 6.86 9 70 87 

21 พบัริมสาปเสือ้คิว้1/4นิว้ ซ้ายขวา SN 3.47 17 138 173 

22 
คิว้1/16นิว้สาปหลบคอเสือ้+เว้น
ช่องใสซ่ิป ซ้ายขวา 

SN 20.99 3 23 29 

23 
มาร์คต าแหนง่ติดฝา+กระเป๋า
เสือ้+เจาะคอเสือ้ ซ้ายขวา 

HW 18.86 3 25 32 

24 
คิว้คูแ่ปะกระเป๋าใสซ่ิป+สอดปา้ย
Nomexข้างซ้าย 

DN 15.96 4 30 38 

25 
เย็บอาร์มติดเหนือฝากระเป๋าเสือ้ 
ซ้ายขวา 

SN 7.74 8 62 78 
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ล ำดับ ขัน้ตอน เครือ่งจักร SAM 20% เป้ำ1ชม. 
เป้ำ8
ชม. 

เป้ำ
10
ชม. 

  ขอบแขน        

26 วาดขนาดขอบแขน ซ้ายขวา HW 2.19 27 219 274 

27 เย็บตดัหวัท้ายขอบแขน ซ้ายขวา SN 6.94 9 69 86 

28 
เจียน+ขลบิ+กลบัขอบแขน ซ้าย
ขวา 

HW 2.29 26 210 262 

  กระเป๋าแขนเสือ้ข้างซ้าย           

29 รีดพบักลางแขนเสือ้ ซ้ายขวา IRON 3.63 17 132 165 

30 รีดพบัปากกระเป๋าเสือ้ ขนาดเลก็ IRON 1.00 60 480 600 

31 รีดพบัปากกระเป๋าเสือ้ ขนาดใหญ่ IRON 1.04 58 462 577 

32 พบัเย็บปากกระเป๋าเสือ้ ขนาดเลก็ SN 1.05 57 457 571 

33 พบัเย็บปากกระเป๋าเสือ้ ขนาดใหญ่ SN 1.01 59 475 594 

34 
วาดขนาด+มาร์คต าแหนง่กระเป๋า
แขนขนาดเลก็ 

HW 0.90 67 533 667 

35 
วาดขนาด+มาร์คต าแหนง่กระเป๋า
แขนขนาดใหญ่ 

HW 2.70 22 178 222 

36 
โพง่3เส้นรอบกระเป๋าแขน ขนาด
เลก็ 

3OL 1.55 39 310 387 

37 
โพง่3เส้นรอบกระเป๋าแขน ขนาด
ใหญ่ 

3OL 1.10 55 436 545 

38 
คิว้1/16นิว้กระเป๋าเลก็ติดบน
กระเป๋าใหญ่ 

SN 3.87 16 124 155 

  แขนเสือ้           



139 

 

ล ำดับ ขัน้ตอน เครือ่งจักร SAM 20% เป้ำ1ชม. 
เป้ำ8
ชม. 

เป้ำ
10
ชม. 

39 มาร์คต าแหนง่ติดแถบแขนซ้ายขวา HW 8.30 7 58 72 

40 คิว้คูแ่ถบติดแขนซ้ายขวา DN 12.35 5 39 49 

41 
จดุต าแหนง่ติดกระเป๋าแขนซ้าย
ขวา 

HW 3.56 17 135 169 

42 คิว้คูต่ิดกระเป๋าแขนข้างซ้าย+ขดี SN 12.94 5 37 46 

  สายคล้องคอ           

43 เจียนผ้าคล้องคอเสือ้ HW 0.87 69 552 690 

44 คิว้1/16นิว้สายคล้องคอเสือ้ SN 2.35 26 204 255 

45 ตดัขนาดสายคล้องคอเสือ้ HW 0.79 76 608 759 

  เสือ้ชิน้หลงั           

46 
มาร์คต าแหนง่เกลด็หลงับนลา่ง 
ซ้ายขวา 

HW 4.90 12 98 122 

47 
คิว้1/16นิว้ที่เกลด็หลงัด้านนอก 
ซ้ายขวา 

SN 4.00 15 120 150 

48 มาร์คต าแหนง่ติดอาร์มที่กลางหลงั HW 10.78 6 45 56 

49 เย็บอาร์มติดกลางหลงั SN 10.37 6 46 58 

50 
เย็บปา้ยไซส์+สายคล้องคอติด
กลางหลงั+ริบบิน้ 

SN 5.04 12 95 119 

51 
เย็บล๊อคเกลด็หลงับนลา่ง+วดั
ขนาด 

SN 11.43 5 42 52 

  ประกอบตวัเสือ้หม ี           
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ล ำดับ ขัน้ตอน เครือ่งจักร SAM 20% เป้ำ1ชม. 
เป้ำ8
ชม. 

เป้ำ
10
ชม. 

52 คิว้3เส้นหอ่ไหล ่ซ้ายขวา SN 17.72 3 27 34 

53 
มาร์คต าแหนง่ติดแถบคลอ่มไหล ่
ซ้ายขวา 

HW 6.71 9 72 89 

54 คิว้คูต่ิดแถบคลอ่มไหล ่ซ้ายขวา DN 18.15 3 26 33 

55 
วดัขนาดหวัแขนก่อนเข้าวงแขน 
ซ้ายขวา 

HW 7.07 8 68 85 

56 คิว้3เส้นหอ่วงแขน ซ้ายขวา SN 47.25 1 10 13 

57 
วดัขนาดตะเข็บข้างก่อนประกอบ 
ซ้ายขวา 

HW 14.24 4 34 42 

58 คิว้3เส้นหอ่ตะเข็บข้างเสือ้ ซ้ายขวา SN 56.46 1 9 11 

59 
มาร์คต าแหนง่ใสข่อบแขนเสือ้ ซ้าย
ขวา 

HW 6.54 9 73 92 

60 เย็บเข้าขอบแขนเสือ้ ซ้ายขวา SN 7.00 9 69 86 

61 โพ้ง3เส้นขอบแขนเสือ้ ซ้ายขวา 3OL 4.32 14 111 139 

62 คิว้1/4นิว้ขอบแขนเสือ้ ซ้ายขวา SN 7.99 8 60 75 

63 ขลบิกลางปกฮาวาย HW 1.40 43 343 429 

64 
เข้าปกฮาวาย+คิว้1/4นิว้+ปา้ยF-
GUARD ที่ปกเสือ้ 

SN 17.32 3 28 35 

  ผ้ารองเขา่กางเกงหมี           

65 
รีดพบัริมบนลา่งผ้ารองเขา่กางเกง
หมี ซ้ายขวา 

IRON 7.66 8 63 78 

66 
คิว้คูข่นาด1/2นิว้ริมลา่งข้างละ2
เส้น ซ้ายขวา 

SN 5.71 11 84 105 



141 

 

ล ำดับ ขัน้ตอน เครือ่งจักร SAM 20% เป้ำ1ชม. 
เป้ำ8
ชม. 

เป้ำ
10
ชม. 

67 
คิว้1/16นิว้ริมบนข้างละ1เส้น ซ้าย
ขวา 

SN 3.13 19 153 192 

  
 

 
กระเป๋าล้วงข้างกางเกงหมี 

          

68 รีดพบัสาปหลบถงุกระเป๋า ซ้ายขวา IRON 3.99 15 120 150 

69 
รีดพบัคร่ึงสาปรองถงุกระเป๋า ซ้าย
ขวา 

IRON 1.89 32 254 317 

70 
โพ้ง3เส้นท้ายสาปรองถงุกระเป๋า 
ซ้ายขวา 

3OL 1.79 34 268 335 

71 
คิว้1/16นิว้สาปหลบถงุกระเป๋าตดิ
ถงุกระเป๋านอกใน ซ้ายขวา 

SN 15.23 4 32 39 

72 
โพ้ง3เส้นหวัท้ายสาปหลบถงุ
กระเป๋า ซ้ายขวา 

3OL 4.37 14 110 137 

73 
เย็บถงุกระเป๋าตดิปากกระเป๋าล้วง
ข้าง ซ้ายขวา 

SN 6.98 9 69 86 

74 
พลกิกลบั+คิว้คูป่ากกระเป๋าล้วง
ข้าง ซ้ายขวา 

DN 8.30 7 58 72 

75 
เย็บประกบ+คิว้1/4นิว้ก้นถงุ
กระเป๋าล้วงข้าง ซ้ายขวา 

SN 14.83 4 32 40 

76 
มาร์คต าแหนง่ติดผ้ารองเขา่
กางเกงหม ีซ้ายขวา 

HW 10.31 6 47 58 

77 
เย็บผ้ารองเขา่ติดหน้ากางเกงหมี 
ซ้ายขวา 

SN 12.79 5 38 47 

78 
มาร์คต าแหนง่ติดถงุกระเป๋าล้วง
ข้าง ซ้ายขวา 

HW 10.08 6 48 60 

79 รีดพบัฝากระเป๋าหลงัข้างขวา IRON 1.08 56 444 556 

80 วาดขนาดฝากระเป๋าหลงัข้างขวา HW 1.24 48 387 484 
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ล ำดับ ขัน้ตอน เครือ่งจักร SAM 20% เป้ำ1ชม. 
เป้ำ8
ชม. 

เป้ำ
10
ชม. 

81 เย็บรูปฝากระเป๋าหลงัข้างขวา SN 1.91 31 251 314 

82 
เจียน+ขลบิ+พลกิกลบัฝากระเป๋า
หลงัข้างขวา 

HW 1.17 51 410 513 

83 คิว้คูฝ่ากระเป๋าหลงัข้างขวา DN 6.15 10 78 98 

84 รีดทบัฝากระเป๋าหลงัข้างขวา IRON 0.80 75 600 750 

85 
วาดขนาดฐานฝากระเป๋าหลงัข้าง
ขวา 

HW 1.23 49 390 488 

86 โพ้ง3เส้นฝากระเป๋าหลงัข้างขวา 3OL 1.21 50 397 496 

  ตวักระเป๋าหลงั(ก้นแหลม) 2ใบ           

87 รีดพบัปากกระเป๋าหลงั ซ้ายขวา IRON 2.66 23 180 226 

88 วาดขนาดตวักระเป๋าหลงั ซ้ายขวา HW 2.05 29 234 293 

89 คิว้คูพ่บัปากกระเป๋าหลงั ซ้ายขวา DN 5.52 11 87 109 

90 รีดพบัปากกระเป๋าหลงั ซ้ายขวา IRON 1.67 36 287 359 

91 โพ้ง3เส้นรอบกระเป๋าหลงั ซ้ายขวา 3OL 2.35 26 204 255 

  ตวักระเป๋าปืนข้างขวา 1 ใบ           

92 รีดพบัปากกระเป๋าปืน IRON 1.67 36 287 359 

93 วาดขนาดตวักระเป๋าปืน HW 2.06 29 233 291 

94 คิว้คูป่ากกระเป๋าปืน DN 5.65 11 85 106 
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ล ำดับ ขัน้ตอน เครือ่งจักร SAM 20% เป้ำ1ชม. 
เป้ำ8
ชม. 

เป้ำ
10
ชม. 

95 รีดทบัปากกระเป๋าปืน IRON 0.50 120 960 1200 

96 โพ้ง3เส้นรอบกระเป๋าปืน 3OL 1.66 36 289 361 

  กางเกงชิน้หลงั           

97 
มาร์คต าแหนง่ติดฝา+ตวักระเป๋า
หลงั+กระเป๋าปืน 

HW 12.25 5 39 49 

98 
คิว้คูแ่ปะกระเป๋าข้างขวา (กระเป๋า
ปืน+ตวักระเป๋าหลงั+ฝาหลงั) 

DN 15.57 4 31 39 

99 
คิว้คูแ่ปะกระเป๋าข้างซ้าย (ตวั
กระเป๋าหลงั) 

DN 6.77 9 71 89 

  ประกอบตวักางเกงหม ี           

100 รีดทบัเปา้หลงั ซ้ายขวา IRON 2.89 21 166 208 

101 
มาร์คต าแหนง่ตะเข็บข้างกางเกง 
ซ้ายขวา 

HW 5.77 10 83 104 

102 
คิว้3เส้นหอ่ตะเข็บข้างกางเกง ซ้าย
ขวา 

SN 29.45 2 16 20 

103 
คิว้คูแ่ถบติดขากางเกง+ขดึขนาด 
ซ้ายขวา 

DN 13.21 5 36 45 

104 มาร์คต าแหนง่ตอ่เปา้หลงั HW 4.54 13 106 132 

105 คิว้3เส้นหอ่เปา้หลงั SN 19.96 3 24 30 

  ประกอบชดุหม ี           

106 
พนัริมสาปหน้ากางเกงคิว้1/4 ซ้าย
ขวา 

SN 3.33 18 144 180 

107 เจียนขอบเอวหม ี HW 9.87 6 49 61 
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ล ำดับ ขัน้ตอน เครือ่งจักร SAM 20% เป้ำ1ชม. 
เป้ำ8
ชม. 

เป้ำ
10
ชม. 

108 
เย็บตอ่เอว3ชัน้ เอวเสือ้+เอว
กางเกง+ขอบเอว 

SN 9.56 6 50 63 

109 คิว้คูข่อบเอวลา่ง DN 10.02 6 48 60 

110 ตดัยาง HW 0.67 90 716 896 

111 ขีดขนาดขอบเอวด้านบน HW 4.19 14 115 143 

112 
เย็บล๊อคยางเอว ซ้ายขวา ข้างละ2
เส้น 

SN 3.18 19 151 189 

113 คิว้1/4นิว้ ปิดขอบเอวเส้นใน SN 14.12 4 34 42 

114 คิว้1/16นิว้ ปิดขอบเอวเส้นนอก SN 4.33 14 111 139 

115 
รีดทบัเอวหม+ีรีดพบัสาป+ขีดแนว
ซิป ซ้ายขวา 

IRON 9.77 6 49 61 

116 ใสซ่ิปชดุหม ีขช้างละ2เส้น SN 19.27 3 25 31 

117 โพ้ง3เส้นเปา้หน้า ซ้ายขวา 3OL 1.82 33 264 330 

118 เย็บตอ่เปา้หน้า2ครัง้ SN 2.27 26 211 264 

119 เช็คขอบเอวให้ตรงกนั HW 0.98 61 490 612 

120 
คิว้1/16นิว้ปิดสาปหลบคอเสือ้ ซ้าย
ขวา 

SN 4.98 12 96 120 

121 คิว้คูเ่ปา้หน้า SN 5.93 10 81 101 

122 
วนสาปซิปหมข้ีางซ้ายขนาด1.1/4
นิว้ 

SN 6.36 9 75 94 

123 มาร์คต าแหนง่ตอ่ตะเข็บขาใน HW 8.26 7 58 73 



145 

 

ล ำดับ ขัน้ตอน เครือ่งจักร SAM 20% เป้ำ1ชม. 
เป้ำ8
ชม. 

เป้ำ
10
ชม. 

124 
เย็บตอ่ตะเข็บขาในกางเกงหมี2
รอบ 

SN 14.88 4 32 40 

125 โพ้ง3เส้นขาในกางเกงหม ี 3OL 3.21 19 150 187 

126 กลบัตวัชดุหม ี HW 2.57 23 187 233 

127 
วดัขนาด+รีดพบัปลายขากางเกง 
ซ้ายขวา 

HW 10.78 6 45 56 

128 พบัเย็บปลายขากางเกง ซ้ายขวา SN 8.41 7 57 71 

  Finishing           

129 
มาร์คต าแหนง่ติดSnapที่ขอบแขน 
ซ้ายขวา 

HW 0.99 61 485 606 

130 เจาะSnapที่ขอบแขน6จดุ HW 1.05 57 457 571 

131 
ติดSnapตวัผู้ที่สาปรองถงุกระเป๋า4
จดุ 

HW 6.53 9 74 92 

132 
ติดSnapตวัเมียที่สาปรองถงุ
กระเป๋า2จดุ 

HW 4.43 14 108 135 

133 
มาร์คต าแหนง่ติดSnapตวัผู้ที่สาป
รองถงุกระเป๋า ซ้ายขวา 

HW 0.99 61 485 606 

134 
เจาะSnapตวัผู้ที่สาปรองถงุ
กระเป๋า2ข้าง 

HW 1.05 57 457 571 

135 
ติดSnapตวัผู้ที่สาปรองถงุกระเป๋า2
ข้าง 

HW 1.63 37 294 368 

136 
มาร์คต าแหนง่ติดSnapตวัเมยีที่
สาปหลบถงุกระเป๋า ซ้ายขวา 

HW 1.85 32 259 324 

137 
เจาะSnapตวัเมียที่สาปหลบถงุ
กระเป๋า2ข้าง 

HW 1.29 47 372 465 

138 
ติดSnapตวัเมียที่สาปหลบถงุ
กระเป๋า2ข้าง 

HW 1.98 30 242 303 
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ล ำดับ ขัน้ตอน เครือ่งจักร SAM 20% เป้ำ1ชม. 
เป้ำ8
ชม. 

เป้ำ
10
ชม. 

139 
มาร์คต าแหนง่ตอกSnapที่สาป
เสือ้+เอว3จดุ 

HW 3.96 15 121 152 

140 เจาะSnapที่สาปเสือ้+เอว3จดุ HW 3.11 19 154 193 

141 
ตอกSnapตวัผู้ที่สาปเสือ้ขวา+เอว
3จดุ 

HW 2.42 25 198 248 

142 
ตอกSnapตวัเมียที่สาปเสือ้ซ้าย+
เอว3จดุ 

HW 2.09 29 230 287 

143 
มาร์คต าแหนง่ตอกSnapที่ปลายขา
กางเกง2ข้าง6จดุ 

HW 2.56 23 188 234 

144 
เจาะSnapที่ปลายขากางเกง2ข้าง
6จดุ 

HW 1.22 49 393 492 

145 
ตอกSnapตวัผู้ที่ปลายขาข้างละ1
จดุ 

HW 2.24 23 183 229 

146 
ตอกSnapตวัเมียที่ปลายขาข้างละ
2จดุ 

HW 2.62 27 214 268 

147 
แท็กกิง้ทัง้ชดุ31จดุ (เสือ้13จดุ
,กางเกง18จดุ) 

TK 15.85 4 30 38 

  รวม   951.88       

 

 

 

 

 

 

 

 

 



 
 

 

 

 

 

 

 

 

 

ภาคผนวก ค 

 
สัญลักษณ์ที่ใช้แทนเคร่ืองมือต่างๆ 
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สญัลกัษณ์ท่ีใช้แทนเคร่ืองมือต่างๆการจดัสมดลุการผลิตชดุหมีทนไฟ 

 

HW ท าด้วยมือ 

IRON เตารีด 

3OL จกัรพ้ง 3 เส้น 

DN จกัรอตุสาหกรรมเข็มคู ่

TK จกัรบาแท็กซ์ (ย า้ตวัหนอน) 

SN จกัรอตุสาหกรรมเข็มเดี่ยว 

FAD จกัรพิเศษ 

PAD 
จกัรอตุสาหกรรมเข็มเดียวท่ีมีบล็อก
เย็บส าเร็จ 
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