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 งานวิจัยนีมี้วัตถุประสงค์เพ ่อออกแบบข้อก าหนดของกระบวนการตดัผ้าลายริว้ส าหรับ
ป้องกนัการเกิดของเสียประเภทลายริว้ของตะเข็บข้างตวัเส อ้ไม่ตรงกนั ซึ่งมีของเสียอยู่ 9.92% ของ
ยอดการผลิตเส อ้ลายริว้ทัง้หมด การด าเนินงานแบง่ออกเป็น 5 ขัน้ตอนหลกั ขัน้ตอนท่ี 1 เร่ิมจาก
การศกึษาสาเหตท่ีุมีผลท า ห้เกิดของเสียประเภทลายริว้ของตะเข็บข้างตวัเส อ้ไม่ตรงกนั  ดย ช้การ
ระดมสมอง ขัน้ตอนท่ี 2 น าสาเหตท่ีุได้มาเป็นปัจจยั นการทดลองมีอยู่ด้วยกนั 2 ปัจจยั ค อ เวลาท่ี
 ช้ นการรีแล็กซ์ผ้าไม่เหมาะสม และจ านวนแถวของเข็มหมดุท่ี ช้ปักล็อคลายริว้ไม่เหมาะสม  ดย
 นขัน้ตอนนีส้ามารถสรุปการคดัเล อกระดบัปัจจยัได้ว่า เวลาท่ี ช้ นการรีแล็กซ์ผ้า ค อ 4, 7 และ 12 
ชัว่ มง จ านวนแถวของเข็มหมดุท่ี ช้ปักล็อคลายริว้ ค อ 2, 4 และ 5 แถว ขัน้ตอนท่ี 3 ท าการทดลอง
หาความสมัพนัธ์ของปัจจยัทัง้ 2 ร่วมกนั  ดยแบง่การทดลองตามสีของเส อ้ลายริว้ ได้แก่ แดง ฟ้า 
ขาว น า้เงิน กรมท่า และด า พบว่า เวลาท่ี ช้ นการรีแล็กซ์ผ้า 12 ชัว่ มง และจ านวนแถวของเข็ม
หมุดปักล็อคลายริว้ 5 แถว ได้ผลการทดลองท่ีดีท่ีสุด ขัน้ตอนท่ี 4 ออกแบบข้อก าหนดของ
กระบวนการตดัผ้าลายริว้ ประกอบด้วย วิธีการปฏิบตัิงาน (Work Instruction) และขัน้ตอนการ
ควบคมุ (Control Procedure)  ขัน้ตอนท่ี 5 น าข้อก าหนดของกระบวนการตดัผ้าลายริว้ไปทดลอง
 ช้ผลิตจริง พบว่า ของเสียประเภทลายริว้ของตะเข็บข้างตวัเส อ้ลดลง จากการผลิตเส อ้ลายริว้ 
10,800 ตวั มีของเสียประเภทนีอ้ยู่เพียง 578 ตวั คิดเป็น 5.35%  ดยหากแยกของเสียออกตามสี
ของเส อ้ลายริว้ พบว่า จากการผลิตเส อ้ลายริว้สีละ 1,800 ตวั สีด าและกรมท่าเป็นสีท่ีมีของเสีย
เกิดขึน้มากท่ีสดุ 2 อนัดบัแรก ค อ 124 และ 120 ตวั คิดเป็น 6.89% และ 6.67% ตามล าดบั ส่วนสี
น า้เงิน แดง และฟ้า มีของเสีย 109, 102 และ 70 ตวั  คิดเป็น 6.06%, 5.67% และ 3.89% 
ตามล าดบั สว่นสีท่ีพบของเสียประเภทนีน้้อยท่ีสดุ ค อ สีขาว 53 ตวั คดิเป็น 2.94% 
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 The objective of this research was to design the specification of cutting process 
in order to prevent missed lines of the striped fabric. The percentage of miss lines were 
9.92% of total quantity striped fabric production. There were 5 steps in this study. The 
first steps, the brainstorming of causes with the missed lines were studied. The second 
step, the result showed that there were 2 impacts factors including the relax time and 
pins. The levels of relax time were 4, 7 and 12 hours and the levels of pins were 2, 4 and 
5 rows. The third step, there were 6 colors of striped fabric; red, sky blue, white, blue, 
navy blue and black in this experiment. It could be concluded that the suitable relax 
time was 12 hours and the number of pins was 5 rows. The fourth step, the specification 
design of cutting process consisted of work instruction and control procedure. The final 
step, the result of implement specification design found that the number of missed lines 
in the cutting process of striped fabric was 578 pieces from 10,800 pieces or 5.35% in 
all colors. Each color produced 1,800 pieces. The first and second color of missed lines  
were black (109 pieces, 6.89%) and navy blue (120pieces, 6.67%). While the missed 
lines of blue, red and sky blue were 109 pieces (6.06%), 102 pieces (5.67%) and 70 
pieces (3.89%) respectively. The least defect was white (53 pieces, 2.94%) 
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บทที่ 1 

บทน า 

 นอตุสาหกรรมเส อ้ส าเร็จรูปกระบวนการเย็บเป็นกระบวนการท่ีมีการน าชิน้ส่วนตา่งๆ มา
ประกอบเข้าด้วยกนัเป็นผลิตภณัฑ์เส อ้ส าเร็จรูป เม ่อท าการเย็บแล้วจากนัน้ก็บรรจหีุบห่อ พร้อมจดั
จ าหน่าย  ดย นกระบวนการเย็บนัน้จดัเป็นขัน้ตอนท่ีเพิ่มมูลค่า ห้กับทางบริษัท จึงมกัถูกมองว่า
เป็นกระบวนการหลักท่ีมีความส าคัญท่ีสุด  ดยกระบวนการอ ่นๆนัน้เป็นเพียงกระบวนการ
สนบัสนนุ ห้กบักระบวนการเย็บ แต่หากการจะมีการมุ่งเน้น นการพฒันากระบวนการเย็บซึ่งเป็น
กระบวนการหลกัเพียงกระบวนการเดียว ดยไม่สน จกระบวนการสนบัสนุนอ ่นๆ อาจท า ห้เกิด
ข้อผิดพลาดท่ีอาจส่งผลกระทบ ดยตรงแก่กระบวนการเย็บซึ่งเป็นกระบวนการหลกั ดงันัน้จึงไม่
ควรละเลย นการท่ีจะพัฒนา นส่วนของกระบวนการสนบัสนุนอ ่นๆควบคู่กันไป เพ ่อท่ีจะท า ห้
กระบวนการหลกันัน้สามารถด าเนินการผลิตได้อย่างมีประสิทธิภาพ 

 การเตรียมชิน้สว่นของผ้าแตล่ะชิน้เพ ่อท่ีจะน าไปประกอบเป็นเส อ้ส าเร็จรูปก่อนจะส่งไปยงั
กระบวนการเย็บนัน้ จดัเป็นขัน้ตอนสนบัสนนุ ซึ่ง นส่วนนีเ้ป็นความรับผิดชอบของกระบวนการตดั 
เน ่องจากชิน้สว่นของผ้าแตล่ะชิน้ นอตุสาหกรรมเส อ้ส าเร็จรูปนัน้ มีหลากหลายชนิด ได้แก่ ชิน้หน้า 
ชิน้หลัง แขน สาบ วงพระจันทร์ ปก กระเป๋า การเตรียมชิน้ส่วนก่อนเข้ากระบวนการเย็บนัน้ 
ชิน้ส่วนแต่ละชิน้จะต้องมีคุณภาพและสามารถส่งมอบ ห้แก่กระบวนการเย็บได้ทันตาม
ก าหนดเวลาท่ีได้วางแผนไว้ เพ ่อ ห้กระบวนการเย็บสามารถท างานได้อย่างเต็มประสิทธิภาพ ลด
ของเสียท่ีเกิดขึน้ นกระบวนการผลิต และยงัต้องลดเวลาสญูเปล่า นการท างานท่ีไม่ก่อ ห้เกิดเน อ้
งานได้  

 นงานวิจัยนีมี้ รงงานกรณีศึกษาเป็น รงงานผลิตเส อ้ส าเร็จรูปแบบครบวงจร เร่ิม
ปฏิบตัิงานตัง้แต่การทอผ้า จนกระทั่งเย็บออกมาเป็นตัวเส อ้ มีลูกค้าอยู่ นกลุ่มประเภท Niche 
Market ค อ เป็นกลุ่มลูกค้าท่ีมีศกัยภาพ มีความต้องการท่ีแตกตา่งจากท่ีมีอยู่แล้ว นตลาดหลกั 
ต้องการสินค้าท่ีมีลกัษณะเ พาะเจาะจง มีคณุภาพสูง และต้องตอบสนองความต้องการได้อย่าง
เต็มท่ี แม้ว่าลูกค้ากลุ่มนีจ้ะมีสดัส่วนของตลาดเล็กเม ่อเทียบกับตลาด ดยรวม แต่ก าไรต่อหน่วย
ของสินค้านัน้คอ่นข้างสงู 
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1.1 ข้อมูลท่ัวไปของโรงงานกรณีศึกษา 
 รงงานกรณีศกึษาตวัอย่าง เป็นผู้ผลิตและจ าหน่ายเส อ้ส าเร็จรูป ก่อตัง้ นปี พ.ศ. 2543 

 ดย รงงานแห่งนีเ้ป็น รงงานผลิตเส อ้ส าเร็จรูปแบบครบวงจร เร่ิมปฏิบัติงานตัง้แต่การทอผ้า
จนกระทัง่เย็บออกมาเป็นตวัเส อ้ส าเร็จรูป 
 

 รงงานกรณีศกึษา : บริษัทผลิตเส อ้ส าเร็จรูปแบบครบวงจรแหง่หนึง่ 
            สถานท่ีตัง้ : ถนนบางบวัทอง – สพุรรณบรีุ ต าบลราษฎร์นิยม อ าเภอไทรน้อย  

         จงัหวดันนทบรีุ  11150 
          เวลาท างาน : 8.00 – 17.00 น. 

           ก าลงัการผลิต : ประมาณ 36,000 ตวัตอ่เด อน 
 

1.2 ผลิตภัณฑ์เสือ้ส าเร็จรูปของโรงงานกรณีศึกษา 
 ผลิตภณัฑข์องบริษทัเป็นเส้ือส ำเร็จรูป มีทั้งแบบผำ้ลำยร้ิวและผำ้พื้น ดงัภำพท่ี 1.1 

      

      
 

ภาพท่ี 1.1 ตวัอยา่งผลิตภณัฑ์ของบริษัท 
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1.3 ที่มาและความส าคัญของปัญหา 
  นส่วนของแผนกตัดของ รงงานกรณีศึกษา ผ้าท่ี ช้ด าเนินการตัดแบ่งได้ออกเป็น 2 
ประเภท ค อ ผ้าพ น้และผ้าลายริว้ จากการศกึษาข้อมลูเบ อ้งต้นของบริษัท สามารถสรุปยอดก าลงั
การผลิตของแผนกตดัได้ดงัตารางท่ี 1.1 ซึ่งก าลงัการผลิตของแผนกตดัเ ล่ียอยู่ท่ี 1,558 ตวั/วนั 
 ดยจะเป็นผ้าลายริว้มากกวา่ผ้าพ น้ 
 

ตารางท่ี 1.1 ก าลงัการผลิตของแผนกตดัตัง้แตเ่ด อนมกราคม – พฤษภาคม 2554 
 

 

หมายเหตุ : เด อนเมษายน 2554 วนัท่ี 10-18 หยดุวนัสงกรานต์ 
 

 
 
 

 
 
 
 
 
 
 

เดือน 
ก าลังการผลิตของแผนกตัด (ตัว) 

ผ้าลายริว้ ผ้าพืน้ รวม 
จ านวน 
วันท างาน 

เฉล่ีย 
(ตัว/วัน) 

มกราคม 54 25,057 13,083 38,140 25 วนั 1,525 

กุมภาพันธ์ 54 17,789 29,547 47,336 27 วนั 1,753 

มีนาคม 54 32,865 12,220 45,085 29 วนั 1,554 

เมษายน 54 23,842 6,340 30,182 20 วนั 1,509 

พฤษภาคม 54 31,013 3,071 34,084 24 วนั 1,420 

รวม 130,566 64,261 194,827 125 วนั 1,558 
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จากข้อมลู นตารางท่ี 1.1 น ามาสรุปเป็นกราฟเปรียบเทียบยอดตดัของผ้าแตล่ะชนิดของ
แผนกตดั ดงัภาพท่ี 1.2 

 

1 2 3 4 5

ผำ้ลำยร้ิว 25,057 17,789 32,865 23,842 31,013

ผำ้พื้น 13,083 29,547 12,220 6,340 3,071

รวม 38,140 47,336 45,085 30,182 34,084

0

10,000

20,000

30,000

40,000

50,000

  า                                            า       พ  ภา   2554

 
 

ภาพท่ี 1.2 ก าลงัการผลิตของแผนกตดัระหวา่งเด อนมกราคม-พฤษภาคม 2554 
 

ตวัอยา่งเส อ้ส าเร็จรูปท่ีเป็นผ้าพ น้ ดงัภาพท่ี 1.3 และผ้าลายริว้ ดงัภาพท่ี 1.4 
 

             
 

ภาพท่ี 1.3 ผลิตภณัฑ์ผ้าพ น้     ภาพท่ี 1.4 ผลติภณัฑ์ผ้าลายริว้ 
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 เม ่อได้ท าการเก็บรวบรวมข้อมลูของ รงงานกรณีศกึษา สามารถสรุปจ านวนชิน้งานท่ีเป็น
ของเสียท่ีเกิดขึน้ทัง้หมดจากแผนกตัด ดยจ าแนกออกเป็นประเภทของของเสีย ตัง้แต่เด อน
มกราคม 2554 ถึง พฤษภาคม 2554 ดงัภาพท่ี 1.5 สามารถแจกแจงรายละเอียดของของเสียได้ดัง
ตารางท่ี 1.2  ดยการเก็บข้อมูลของเสียท่ีเกิดขึน้นัน้ จะท าการเก็บข้อมูลหลังจากท่ีผลิตเส อ้
ส าเร็จรูปออกมาเรียบร้อยแล้ว ไม่สามารถเก็บข้อมูลจ านวนของเสียของแผนกตดัได้ เน ่องจากมี
จ านวนชิน้งานท่ีมาก ต้อง ช้เวลา นการเก็บข้อมลูเป็นเวลานาน ท า ห้เกิดความล่าช้า นการส่งตอ่
งาน ห้กบัแผนกเย็บท่ีต้องรองานจากแผนกตดั  นการเย็บประกอบตวัเส อ้ออกมาเป็นเส อ้ส าเร็จรูป 
 

83.11
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ภาพท่ี 1.5 จ านวนของเสียท่ีเกิดขึน้ นแผนกตดัแยกตามประเภทของเสีย
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ตารางท่ี 1.2 จ านวนของเสียท่ีเกิดขึน้ นกระบวนการผลิตของแผนกตดัระหวา่งเด อนมกราคม 2554 ถึงเด อนพฤษภาคม 2554 

เดือน 

ปริมาณการผลิตของ
แผนกตัด (ตัว) 

จ านวนของเสีย (ตัว) 
รวม 
ของ 
เสีย 
(ตัว) 

คิด
เป็น 
% 

ลายริว้ไม่
ตรงกัน 

ผ้าเฉลียง ผ้าเป็นรู รอยต่อ ด้ายขาด เป้ือน ผ้าขาด รอยช๊อค 

ผ้าลายริว้ 

ผ้าพืน้ 

รวม 

ผ้าลายริว้ 

ผ้าพืน้ 

ผ้าลายริว้ 

ผ้าพืน้ 

ผ้าลายริว้ 

ผ้าพืน้ 

ผ้าลายริว้ 

ผ้าพืน้ 

ผ้าลายริว้ 

ผ้าพืน้ 

ผ้าลายริว้ 
ผ้าพืน้ 

ผ้าลายริว้ 

ผ้าพืน้ 

ผ้าลายริว้ 

ผ้าพืน้ 

ม.ค. 25,057 13,083 38,140 2,572 - 159 388 14 27 15 21 14 19 9 33 7 6 3 8 3,295 8.64 

ก.พ. 17,789 29,547 47,336 1,638 - 261 113 44 51 10 18 18 10 15 19 10 13 - 5 2,225 4.70 

มี.ค. 32,865 12,220 45,085 3,073 - 238 202 28 25 23 12 20 8 10 - 4 10 - 10 3,663 8.12 

เม.ย. 23,842 6,340 30,182 2,805 - 72 189 - 12 17 15 - - - - 5 8 11 3 3,137 10.39 

พ.ค. 31,013 3,071 34,084 2,870 - 118 176 10 7 16 9 8 5 - 9 19 7 6 12 3,271 9.60 

รวม 194,827 12,958 1,916 218 156 102 95 89 58 15,591 8.00 

% ของเสีย 83.11 12.29 1.40 1.00 0.65 0.61 0.57 0.37 100 

6 
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 จากตางรางท่ี 2 พบว่า จากการผลิตของแผนกตดัทัง้หมด 194,827 ตวั มีของเสียเกิดขึน้
ทัง้สิน้ 15,591 ตวั คิดเป็น 8.00% ของจ านวนผลผลิตทัง้หมด  ดยประเภทของของเสียท่ีเกิดขึน้
มากท่ีสุดมาจากลายริว้ของตะเข็บข้างตัวเส อ้ไม่ตรงกัน ซึ่งของเสียประเภทนีจ้ะพบได้เ พาะ
ผลิตภัณฑ์ท่ีเป็นผ้าลายริว้เท่านัน้ ซึ่งมีจ านวน 12,958 ตวั คิดเป็น 83.11% ของของเสียทัง้หมด 
และคดิเป็น 9.92% เม ่อเทียบกบัของเสียท่ีมาจากผ้าลายริว้ แตเ่น ่องจากผลิตภณัฑ์ท่ีเป็นผ้าลายริว้
ของบริษัทกรณีศึกษานัน้มีหลากหลาย Style จึงได้ท าการสรุปยอดการผลิตของผ้าลายริว้แต่ละ 
Style ของแผนกตดั ดงัภาพท่ี 1.6 
 

 
 

ภาพท่ี 1.6 จ านวนผลิตภณัฑ์แตล่ะ Style ของผ้าลายริว้ตัง้แตเ่ด อนมกราคม ถึง พฤษภาคม 2554 
 

 ผลิตภณัฑ์ Style Elevate เป็นผลิตภณัฑ์ผ้าลายริว้หลกัของบริษัทกรณีศกึษา ดงัจะเห็นได้
จากภาพท่ี 1.6 ซึ่งผลิตภณัฑ์ Style Elevate มีจ านวนการผลิตมากท่ีสดุอย่างเห็นได้ชดัเม ่อเทียบ
กบัผลิตภัณฑ์ Style อ ่นๆ  นงานวิจยันีจ้ะพิจารณาการลดระยะห่างของลายริว้ของตะเข็บข้างตวั
เส อ้  ดยจะ ช้ผลิตภณัฑ์ Style Elevate เป็นกรณีศกึษา นการหาสาเหตท่ีุแท้จริงของปัญหาลายริว้
ของตะเข็บข้างตวัเส อ้ไม่ตรงกนั เพ ่อท่ีจะลดระยะห่างของลายริว้ของตะเข็บข้างตวัเส อ้ เน ่องจาก
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ผลิตภณัฑ์ Style Elevate มีปริมาณการผลิตสงู เป็นผลิตภณัฑ์หลกัของบริษัท และถ อเป็นลกูค้าท่ี
มีความส าคญัมาก อีกทัง้ผลิตภัณฑ์ดงักล่าวมีการผลิตบอ่ย ท า ห้ง่ายต่อการเก็บข้อมูลและยงัมี
สดัสว่นของเสียมากท่ีสดุเม ่อเทียบกบัผลิตภณัฑ์ผ้าลายริว้ทัง้หมดดงัภาพท่ี 1.7 และหากคิดเ พาะ
ผลิตภัณฑ์ Style Elevate จะพบว่ามีของเสียเกิดขึน้สงูถึง 11.91% ของยอดการผลิตผลิตภณัฑ์ 
Style Elevate ทัง้หมด 
 

 
 

ภาพท่ี 1.7 จ านวนของเสียประเภทลายริว้ของตะเข็บข้างตวัเส อ้ไมต่รงกนัของผลิตภณัฑ์ผ้าลายริว้ 
 

 ดยปัญหาลายริว้ของตะเข็บข้างตวัเส อ้ Style Elevate ไม่ตรงกนัดไูด้จากท่ีตะเข็บข้างของ
ตวัเส อ้ ลายริว้ของชิน้หน้าและชิน้หลงัเม ่อเย็บประกอบกันแล้วมีลกัษณะไม่ตรงกัน ดงัภาพท่ี 1.8 
สามารถเปรียบเทียบได้กบัภาพท่ี 1.9 ซึง่เป็นลกัษณะของผลิตภณัฑ์ท่ีจดัเป็นของดี 
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          ภาพท่ี 1.8 ลกัษณะของลายริว้ไมต่รงกนั      ภาพท่ี 1.9 ลกัษณะของลายริว้ตรงกนั 
 

 วิธีการทดสอบ Normality เป็นการทดสอบว่าข้อมูลท่ีเก็บตวัอย่างมานัน้มีการกระจาย
แบบปกติหร อไม่  ดยจะ ช้ ปรแกรม Minitab เข้าช่วย นการวิเคราะห์ทางสถิติ จะ ห้คา่ P-Value 
ซึง่เป็นการสรุปผลการทดสอบสมมตฐิานท่ีว่า 
    H0 : ข้อมลูเป็นการกระจายแบบปกต ิ
    H1 : ข้อมลูไมเ่ป็นการกระจายแบบปกต ิ
 ระดบัความเช ่อมัน่ท่ี 95% (  = 0.05) 
 จากการวิเคราะห์ข้อมูลทางสถิติของค่าระยะห่างของลายริว้ของตะเข็บข้างตวัเส อ้ของ
ผลิตภณัฑ์ Style Elevate พบว่า ข้อมลูมีการกระจายแบบปกติ เน ่องจากผลการตรวจสอบความ
เป็นปกติของข้อมลู (Normality Test) มีคา่ P-Value มากกว่า 0.05 นัน่ค อ ข้อมลูเป็นการกระจาย
แบบปกต ิดงัภาพท่ี 1.10 
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ภาพท่ี 1.10 ผลการทดสอบความเป็นปกตขิองข้อมลูคา่ระยะหา่งของลายริว้ของตะเข็บข้างตวัเส อ้ 
                   ของผลิตภณัฑ์ Style Elevate 
 
1.4 วัตถุประสงค์ 

เพ ่อออกแบบข้อก าหนดส าหรับป้องกันการเกิดของเสียประเภทลายริว้ของตะเข็บข้างตวั
เส อ้ไมต่รงกนั 
  
1.5 ขอบเขตงานวิจัย 

1. ศกึษาเ พาะปัญหาลายริว้ของตะเข็บข้างตวัเส อ้ไม่ตรงกนัของผลิตภณัฑ์เส อ้ลายริว้ท่ีมี
เน อ้ผ้าเป็น POLYESTER 100% ท่ีเกิดขึน้จากกระบวนการตดัเทา่นัน้ 

2.  นการปผู้าลายริว้นัน้ จ านวนชัน้ นการป ูนแตล่ะครัง้จะไมเ่กิน 60 ชัน้ 
 3. ดชันีท่ี ช้วดั นการศกึษาครัง้นี ้
  - ระยะหา่งของลายริว้ของตะเข็บข้างตวัเส อ้ลดลง 
  - % ของเสียลดลง 
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4. การออกแบบข้อก าหนดของกระบวนการตดัผ้าลายริว้ ประกอบไปด้วย ขัน้ตอนการ
ควบคมุ (Control Procedure) และวิธีการปฏิบตัิงาน (Work Instruction) เพ ่อแก้ไข
ปัญหาระยะห่างของลายริว้ของผ้าตะเข็บข้างตัวเส อ้ ทัง้นี ้ นขัน้ตอนการควบคุม 
(Control Procedure) และวิธีการปฏิบตัิงาน (Work Instruction) จะกล่าวถึงวิธีการรี
แล็กซ์ผ้า และจ านวนแถวของเข็มหมดุท่ี ช้ นการปักล็อคลายริว้ของผ้ารวมอยู่ด้วย 

  
1.6 ขัน้ตอนการด าเนินงานวิจัย 
 1. ศกึษาทฤษฎี และงานวิจยัท่ีเก่ียวข้อง 
 2. ศกึษาสภาพทัว่ไปการด าเนินงาน นปัจจบุนั น รงงานกรณีศกึษา 
  - ศกึษาขัน้ตอนกระบวนการผลิตของแผนกตดั 
  - เก็บรวบรวมข้อมลูและศกึษาปัญหาท่ีเกิดขึน้ นกระบวนการผลิตของแผนกตดั 
  - ก าหนดวตัถปุระสงค์และขอบเขตการทดลอง 

3. วิเคราะห์หาสาเหตขุองปัญหาลายริว้ของตะเข็บข้างตวัเส อ้ไม่ตรงกนั  ดย ช้ผงัก้างปลา
 นการศึกษาปัจจยัท่ีมีผลต่อการเกิดปัญหา ได้แก่ วิธีการรีแล็กซ์ผ้า และจ านวนแถว
ของเข็มหมดุท่ี ช้ นการปักล็อคลายริว้ของผ้า 

4. หาแนวทางแก้ไข ดยการท าการทดลองหาความสมัพนัธ์ตา่งๆของวิธีการรีแล็กซ์ผ้า และ
จ านวนแถวของเข็มหมุดท่ี ช้ปักล็อคลายริว้ของผ้า เพ ่อน ามา ช้ นการสร้างขัน้ตอน
การควบคมุ (Control Procedure) และวิธีการปฏิบตัิงาน (Work Instruction) ท่ี
เหมาะสมส าหรับกระบวนการตดัท่ีสง่ผล ห้ของเสียลดลง 

5. สร้างข้อก าหนดท่ีเหมาะสมส าหรับกระบวนการตดัผ้าลายริว้ ซึ่งประกอบด้วย ขัน้ตอน
การควบคมุ (Control Procedure) และวิธีการปฏิบตังิาน (Work Instruction) 

6. น าขัน้ตอนการควบคุม (Control Procedure) และวิธีการปฏิบัติงาน (Work 
Instruction) ไปทดลอง ช้ นการผลิตจริงของ รงงานกรณีศกึษา 

7. ท าการประเมินผล  ดยเปรียบเทียบก่อนและหลงัจากการ ช้ข้อก าหนดกระบวนการตดั
ผ้าลายริว้ 

 8. สรุปผลการด าเนินงานวิจยัและข้อเสนอแนะ 
 9. จดัท ารูปเลม่วิทยานิพนธ์ 
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1.7 ประโยชน์ที่คาดว่าจะได้รับ 
 1. เพ ่อทราบถึงปัจจยัท่ีสง่ผล ห้เกิดปัญหาลายริว้ของตะเข็บข้างตวัเส อ้ไมต่รงกนั 
 2. เพ ่อเป็นข้อมลูอ้างอิง นการปฏิบตังิาน 

3. เพ ่อเป็นแนวทางส าหรับการพฒันาคณุภาพ นการตดัผ้าของผลิตภณัฑ์เส อ้ลายริว้ 
Style อ ่นๆตอ่ไป 
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บทที่ 2 

ทฤษฏีและงานวิจัยท่ีเก่ียวข้อง 

  บบทนีจ้ะกล่าวถึงทฤษฏีต่างๆท่ีน ามา ช้เป็นแนวทาง นการท าวิจยั นครัง้นี ้ซึ่งสามารถ
แบ่งออกเป็นทฤษฏีหลกัได้แก่ หลกัการเบ อ้งต้น นการท างานของแผนกตดั นอุตสาหกรรมผลิต
เส อ้ส าเร็จรูป Single-Minute Exchange of Die (SMED) รวมถึง Operation Characteristic 
Curve วิธีการปฏิบตังิาน (Work Instruction) และการศกึษาเวลา 
 

2.1 หลักการเบือ้งต้นในการท างานของแผนกตัดในอุตสาหกรรมผลิตเสือ้ส าเร็จรูป 
การท างานของแผนกตดันัน้จดัเป็นหวั จส าคญัของกระบวนการผลิตเส อ้ส าเร็จรูป ซึ่งจะ

ส่งผลไปถึงก าไรหร อขาดทุนของ รงงานผลิตเส อ้ส าเร็จรูป การท างานของแผนกตดัจะเน้นการ
จดัการงาน นแผนกตดั ห้มีประสิทธิภาพ เพ ่อสง่ผล ห้เกิดประสิทธิผลสงูสดุ นการท างาน 

 

2.1.1 ความส าคญัของการวางแผนแผนกตดั 
 นกระบวนการผลิตเส อ้ผ้าส าเร็จรูปทุกแผนกจะต้องท างานประสานสัมพันธ์กันจึงจะ

ท างานออกมาดีมีประสิทธิภาพ  นกระบวนการผลิต แผนกตดัเป็นแผนกท่ีมีความส าคญัมากท่ีสดุ
ท่ีมี อกาสจะเสียหายหร อเกิดความผิดพลาด หากมีการวางแผนท่ีไม่ดี ต้องตัดมากครัง้  ช้ผ้ามาก 
เผ ่อหวัท้ายของผ้ามากเกินความจ าเป็น เสียเวลา และแรงงาน ท า ห้ต้นทุนของแผนกตดัสูง เงิน
ก าไรท่ีจะได้อาจสูญหายไปเป็นเศษผ้า ซึ่งได้แก่ ช่องว่างของการวางแบบตัด การเผ ่อซ้อนผ้า
ระหว่างม้วนมากเกินไป ตดัผ้าหวัท้ายทิง้มากเกินไป สิ่งเหล่านีห้ากไม่มีการวางแผนการควบคุม
อยา่งดีจะท า ห้การ ช้ทรัพยากรสญูเปลา่ เงินท่ีค นมา นรูปของก าไรก็จะหมดไป ดงันัน้ นการผลิต
เส อ้ผ้าส าเร็จรูป แผนกตดัจงึเป็นแผนกท่ีจะต้องควบคมุการ ช้วสัดเุป็นอย่างมาก 

การควบคมุการท างาน ห้แผนกตดัท างานได้อยา่งมีประสิทธิภาพ มีขัน้ตอนดงันี ้
1. วางแผนการผลิตลว่งหน้า 
2. ทกุคนต้องรู้จกับทบาทหน้าท่ีและความรับผิดชอบของตนเอง 
3. ต้องพฒันาเทคนิคการควบคมุ 
4. ผู้น าต้องสนบัสนนุงานของแผนกตดั 
5. สรุปผลรายงานเป็นรูปเลม่ 
6. น าผลไปปรับปรุงแก้ไข 
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2.1.2 การปผู้า (Spreading) 
 การปผู้า ค อ การน าผ้าท่ีจะตดัมาปทูบัซ้อนกัน ห้มีความสงูพอเหมาะกบัเคร ่องตดัผ้า ซึ่ง
 นการปผู้าพ น้ มีปัจจยัท่ีควบคมุคณุภาพของการปผู้าดงันี ้

1. ความกว้าง ความยาวของผ้า 
2. ลกัษณะของผ้าต้องทอเรียบสม ่าเสมอ 
3. เกรนผ้าต้องตรงไมเ่ ลียง 
4. การปผู้าต้องถกูต้องแนน่อน ป้องกนัการสญูเสียวสัด ุ
5. การปผู้าต้องค านงึถึงความประหยดั 
6. ความเรียบตงึของการปผู้า 
7. ไฟฟ้าสถิต 

ผ้าท่ีจะน ามาปเูส้นด้ายพุ่งและเส้นด้ายย นต้องขดัทอกนัเป็นมมุ าก หากขดักนัไม่เป็นมมุ
 ากจะท า ห้ผ้าเกรนเ ลียง เกิดปัญหา นการตดัเย็บ  ดยเ พาะผ้าท่ีด้ายพุ่งและด้านย นต่างสี 
น ามาทอได้ ลวดลาย ผ้าตา ผ้าทาง หากทอออกมาแล้วความกว้าง ความยาว ลายไม่สม ่าเสมอจะ
เกิดปัญหา นการปผู้าอาจต้อง ช้เทคนิค นการตดัแบบผ้า ห้ หญ่แล้วน ามาป ูหม่ ดยยึดรัง้ริมผ้า
ด้วยเข็มหมดุ เพ ่อ ห้ลายตรงกนัแล้วจงึวางแบบตดั หม่อีกครัง้  ดยปกติผ้าท่ีเกิดปัญหามาก นการ
ป ูค อ ผ้าตา ดงันัน้ นการปผู้าแต่ละครัง้จึงต้องมีการวางแผนประสานงานระหว่างงานวางแบบตดั 
งานปผู้า งานตดั และงานเย็บ  ดยเ พาะงานการวางแบบจะต้องตรวจสอบลกัษณะของผ้าท่ีจะตดั
วา่มีรายละเอียดอะไรบ้าง เช่น เป็นผ้า ช้ได้ 2 ด้าน ผ้าทาง ผ้าขน ผ้าลายตามกนั หร อลายสลบัไป
มาได้ จงึจะวางแบบตดัได้ถกูต้องตามลกัษณะของผ้า 

กระดานเข็มส าหรับปูผ้าลาย เพ ่อดึง ห้ลายของผ้าแต่ละชัน้ตรงกัน  ดย ช้เทปปะบน
กระดานเข็มเพ ่อหาแนวตอ่ของลาย ซึง่เข็มของกระดานสามารถปรับตามความกว้างของลายผ้าดงั
ภาพท่ี 2.1 

 
ภาพท่ี 2.1 กระดานเข็มส าหรับปผู้าลาย (Yuen Chiu, 2541) 
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เทคนิคการปูผ้า การปูผ้าแต่ละชนิดไม่เหม อนกัน ทัง้นีจ้ะขึน้อยู่กับ ครงสร้างของผ้า 
เน อ้ผ้า ผ้าสมัผสั ลวดลายเป็นตวัก าหนดการปผู้า ซึง่ นการปผู้าส าหรับตดัมีเทคนิคการป ู6 วิธี ค อ 

- Face to Face เป็นการปผู้าทบกลบัไปมา เหมาะกบัผ้าทางธรรมดา สีพ น้ ดงัภาพท่ี 2.2 

 
ภาพท่ี 2.2 วิธีการปผู้าแบบ Face to Face (Yuen Chiu, 2541) 

 

- Face up เป็นการปผู้าไป นทางเดียวกัน  ช้กบัผ้าท่ีมีลวดลายตามกนัแบบ One-Way 
ดงัภาพท่ี 2.3 

 
ภาพท่ี 2.3 วิธีการปผู้าแบบ Face up (Yuen Chiu, 2541) 

 

 - Nap เอาผ้าด้านถกูประกบกนัเป็นคู ่ช้ปผู้าขนสตัว์ ดงัภาพท่ี 2.4 

 
ภาพท่ี 2.4 วิธีการปผู้าแบบ Nap (Yuen Chiu, 2541) 
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 - Step up ลายไปทิศทางเดียวกนั One-Way แตเ่ป็นการปผู้าลดหลัน่กนัเหม อนขัน้บนัได 
ดงัภาพท่ี 2.5 
 

 
 

ภาพท่ี 2.5 วิธีการปผู้าแบบ Step up (Yuen Chiu, 2541) 
 

 - Face to Face Step Lay เอาผ้าด้านประกบคู ่ลดหลัน่กนัเหม อนขัน้บนัได ดงัภาพท่ี 2.6 

 
ภาพท่ี 2.6 วิธีการปผู้าแบบ Face to Face Step Lay (Yuen Chiu, 2541) 

 

 - Face to Face and Cut เอาด้านถกูประกบกนัเป็นคูแ่ตต้่องไปทางเดียวกนั ช้กบัการปู
ผ้าลายน า้หร อผ้าขนก ามะหย่ี ดงัภาพท่ี 2.7 

 
ภาพท่ี 2.7 วิธีการปผู้าแบบ Face to Face and Cut (Yuen Chiu, 2541) 
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2.1.3 หลกัการปผู้าตดัควรค านงึถึงสิ่งตอ่ไปนี ้
- ตรวจดลูกัษณะผ้า ได้แก่ ลวดลาย ความเรียบของหน้าผ้า ความกว้างความยาว

ของผ้า ชนิดของเส้น ย 
- เล อกเทคนิคการปผู้า ห้เหมาะกบัผ้า 
- หาต าแหน่งของรอยตอ่ของม้วนผ้าบน ต๊ะปผู้า  ดยดจูากแบบตดั (Marker) ไว้ 

2-3  แห่ง ระยะซ้อนกันของผ้าอย่า ห้กว้างมากจะสูญเสียผ้า ท าเคร ่องหมายด้วยชอร์ค
เปียกน า้ไว้ทัง้ 2 ข้างของ ต๊ะปผู้า 

- ปกูระดาษวางบน ต๊ะปกู่อนลงม อปผู้าชัน้ท่ี 1 เพ ่อ ห้เกิดช่องว่างระหว่าง ต๊ะกบั
ผ้าจะท า ห้เคร ่องตดัท างานสะดวกขึน้ 

- เล อก ช้ Cut Plan ท่ีดีท่ีสดุ และประหยดัวสัดท่ีุสดุ 
- ถ้าหวัม้วนผ้ายบั สกปรก ควรตดัออก (ผ้าชัน้ท่ี 1 ถ้าเป็นผ้าย ด ช้สก๊อตเทปปิด

กนัเคล ่อนท่ี) 
- ขีดเส้นเผ ่อหวัท้ายของ ต๊ะยาวกวา่ Marker ข้างละ 0.5 นิว้ 
- ปผู้าทกุชัน้ต้องเรียบตงึไมห่ยอ่น 
- ดแูลริมผ้าข้าง ดข้างหนึ่ง ห้เรียบสม ่าเสมอ ปกติรอบนอกของ Maker จะเล็ก

กวา่หน้าผ้าข้างละ 0.5 นิว้ 
- จดบนัทึกรอยต่อของผ้าแต่ละม้วน จ านวนหลาของทุกม้วน วัดเศษผ้าท่ีเหล อ

ของผ้าแตล่ะม้วน พร้อมทัง้เขียน บก ากบัเศษผ้าท่ีเหล อเพ ่อ ช้เป็นผ้าตดัเสริม 
-  ช้กระดาษขาวปขูัน้กลางระหวา่งม้วน เพ ่อความสะดวก นการแยกมดังาน 
- ปผู้าจนครบตามท่ี Cut Plan ก าหนด ปทูบัชัน้บนสดุด้วย Marker  ช้เหล็กทบั

หร อท่ีหนีบผ้าไม ่ห้เคล ่อน 
 

2.1.4 ข้อควรระวงั นการปผู้า 
  - การปผู้าจะต้องรักษาหน้าผ้า ห้เสมอไว้ด้าน ดด้านหนึ่ง เพ ่อ ช้เป็นหลกั นการ
วาง Marker บนผ้าท่ีจะป ู

   - จะต้องคล่ีผ้าออกจากพบัทิง้ไว้ 4-12 ชัว่ มงก่อนท่ีจะน าผ้ามาป ูหากไม่มีการคล่ี
ผ้าออกมาพักทิง้ไว้จะท า ห้ผ้าเกิดการหดตัว เม ่อน าไปท าการปูแล้วท า ห้ผ้าสัน้กว่า 
Marker 
  - ผ้าท่ีเล อกเทคนิคการปผู้า และเคร ่องปผู้าผิดจะท า ห้เกิดปัญหา นการวางแบบ
ตดัและการตดั เชน่ความตงึ หย่อนของการปผู้า 
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  - ถ้าริมผ้าคด ค้งจะท า ห้ความกว้างของหน้าผ้าแคบไป สร้างปัญหา นการวาง 
Marker 
  - ริมผ้าตงึเน ่องจากการทอ ห้บากริมผ้าเป็นระยะเพ ่อ ห้ผ้าแบนราบกบั ต๊ะ กรณี
นีต้้องบนัทกึรายงานผลการตดั 

  - ไมต้่องท าเคร ่องหมายรอยตอ่ของม้วนผ้าซ้อนกนัมากจะเป็นการสิน้เปล องวสัด ุ
  - การปผู้า ยสงัเคราะห์จะเกิดไฟฟ้าสถิต ผ้าดงึดดูกนัต้อง ช้ความระมดัระวงั 
   - การปผู้าตาหร อผ้าทางต้อง ช้ความระมดัระวงั อาจ ช้ Needle Table ยึดลาย

 ห้ตรงกนั หร อตรวจสอบลายด้วยเคร ่อง Laser Light 
  - ความตา่งของสีผ้า ควรตรวจสอบสีของผ้าก่อนหร อแก้ไขด้วยวิธีแบง่กลุม่สี 
   - การปผู้าท่ีไมพ่อดีกบั Marker ผ้าลายตามกนั ผ้าท่ีตา่งสีกนัไม่สามารถปผู้าแบบ 

Face To Face ได้ จะต้องปแูบบ Face Up 
   - การปผู้าท่ีสงูและต ่าเกินไปไม่สมัพนัธ์กบัเคร ่องตดั จะมีผลตอ่คณุภาพของการ

ตดัผ้า 
- ความสมัพนัธ์ระหวา่งชนิดของผ้ากบัจ านวนชัน้ปผู้าต้องไม่เกินจ านวนท่ีก าหนด 

 ดยแบง่ตามชนิดของเน อ้ผ้า ดงัตารางท่ี 2.1 
 

ตารางท่ี 2.1 จ านวนชัน้ปผู้าต้องไมเ่กินท่ีก าหนด 
 

ชนิดของผ้า จ านวนชัน้ 
ไนลอ่น, ทาฟเฟตา 144 
บรอด คล๊ท 240 
 พลีเอสเตอร์, ฝ้าย, เจอร์ซี, กาบาดีน 120 
ขนสตัว์ 48 
ปอปลิน, คอร์ดลูอย 72 
เดนิม -14 OZ 60 

 
2.1.5 การเตรียมการก่อนการปผู้า 
การปผู้าถ อเป็นหวั จส าคญัของแผนกตดั ท่ีจะท า ห้เกิดการสญูเสียผ้ามากหร อน้อย  ดย

จะสง่ผลกระทบมาถึงต้นทนุของการขาย และการผลิต   ะนัน้จ าเป็นอย่างยิ่งจะต้อง ช้พนกังานปู
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ผ้าท่ีมีความช านาญ  เข้า จงาน  และพร้อมท่ีจะปฏิบตัิตามท่ีแผนกวางแผนการ ช้ผ้าก าหนดมา ห้
อยา่งเคร่งครัด 

การปผู้าย ด ดยทัว่ไปจะต้องการคลายผ้าจากถงุพบัผ้า เพ ่อเป็นการพกัผ้าเพ ่อ ห้ผ้าค นตวั
จากการหดหร อย ดตวัของผ้าท่ีแพ็คมา นถงุพบัผ้า (Relax) 

-  ดยปกตแิล้ว หลงัจากท่ี Store รับผ้า และตรวจเสร็จแล้ว จะต้องท าการคลายผ้าทกุๆ
พบั เพ ่อเตรียม ห้แผนกตดัท างานยิ่งหลายวนัยิ่งดี 

- เบกิผ้าท่ีจะท าการปมูาล่วงหน้า น าผ้าท่ีเบิกมาได้นัน้มาท าการวางเรียงท่ีท้ายหร อบน
 ต๊ะป ู ดยอย่า ห้ทบักนั และคลายทิง้ไว้ประมาณ 4 ชม.เป็นอย่างน้อย หร อจะ ห้ดีก็
ควรคลายทิว้ไว้ประมาณ 12 ชัว่ มง ดงัภาพท่ี 2.8 

 
 
 
 
 

 
 

ภาพท่ี 2.8 ลกัษณะการคลายผ้าจากถงุพบัผ้า (พิเชษฎ์) 
 

- เม ่อคลายผ้าครบตามเวลาแล้วก็เอาขึน้มาท าการปทีูละพบั 
- การปทู า ดยเอาผ้ามาไว้ นม อประมาณเท่ากบัความยาวของมาร์คท่ีป ู
- ระหวา่งท่ีน าไปท้าย ต๊ะต้อง รยไปเร ่อยๆจนสดุ ต๊ะ 
- การท าผ้า ห้เรียบห้าม ช้ไม้ลบู ห้เรียบ เรา ช้วิธีตบผ้าเบาๆ ห้ผ้าจมลงไป 
 

2.1.6 ข้อควรระวงั นการตดัผ้า 
1. การตดัผ้าต้องมีทกัษะและความรับผิดชอบตอ่คณุภาพงานตดั 
2. การปผู้าแบบขัน้บนัได ห้ ช้เคร ่องตดั บมีดตรงตดัออกเป็นส่วนๆก่อน แล้วจึง

ตดัชิน้สว่นของแพทเทิร์น 
3. การท าเคร ่องหมายบากตามตะเข็บควร ช้เคร ่อง Notches แต่ก็สามารถ ห้

เคร ่องตดั บมีดตรงได้เชน่กนั แตต้่องระวงัอยา่ ห้ลกึเสียหาย 
4. การ ช้เคร ่องเจาะรู (Drill Mark) เวลาเจาะเข็มต้องตัง้ ากกบัพ น้ 
5. การเจาะรูบนผ้าย ดต้องระวงั ห้มาก 
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   6. เคร ่องตดัผ้าท่ีตัดผ้า ยสังเคราะห์จะมีเส้น ยผ้าละลายติดท่ี บมีด  ห้ ช้ 
Silicon Spay  ีดท่ี บมีดก็จะชว่ยแก้ปัญหาได้ 

  7. ผ้าจะลุย่มากถ้า ช้ บมีดไมค่ม 
   8. การตดัท่ีมีแนวหกัมมุ ถ้าเคร ่องตดั บมีดตรงและเคร ่องตดั บมีดกลมจะต้อง

อาศยัความช านาญมาก 
  9. การตดัผ้าต้องเท่ียงตรง แนน่อน ไมพ่ลาด 
 

2.2 การออกแบบการทดลอง 
2.2.1 ขัน้ตอน นการออกแบบการทดลอง (Montgomery, 2001) ได้สรุปล าดบัขัน้ตอน น

การออกแบบการทดลองไว้ดงันี ้

- การระบปัุญหา (Recognition of and Statement of the problem)  นการท่ีจะบรรลถุึง
วตัถปุระสงค์ของงานวิจยันัน้ๆจ าเป็นท่ีจะต้องทราบปัญหาท่ีแท้จริงก่อน จึงจะสามารถด าเนินการ
เพ ่อหาสาเหตแุละแก้ไขปัญหา ห้ตรงจดุได้ 

- การเล อกปัจจยั ระดบั และขอบเขต (Choice of Factors and Levels) เป็นการ ช้
หลักการทางทฤษฎีหร อประสบการณ์มาประยุกต์เพ ่อช่วย นการระบุปัจจยัท่ีเก่ียวข้อง ก าหนด
ระดบัปัจจัย และขอบเขต   นหลักการได้กล่าวว่า หากต้องการคดักรองปัจจัย นเบ อ้งต้น การ
ก าหนดระดับปัจจัยนัน้ควรมีขอบเขตท่ีกว้างและมีจ านวนช่วงน้อย เพ ่อทราบถึงความสัมพันธ์
ระหว่างปัจจยัและตวัแปรตอบสนอง จากนัน้เม ่อต้องการหาคา่ท่ีดีท่ีสดุจึงคอ่ยก าหนดขอบเขต ห้
แคบลง แบง่ได้ดงันี ้

 แบบก าหนดตายตวั (Fixed Levels) ก าหนดระดบัปัจจยัได้แนน่อน 
  แบบสุม่ (Random Levels) ไมส่ามารถก าหนดคา่ระดบัปัจจยัได้แนน่อน 
 แบบผสม (Mixed Levels) เป็นการผสมระดบัปัจจัยระหว่างแบบก าหนด

ตายตวัและแบบสุม่ 
- เล อกตวัแปรตอบสนอง (Choice of Response Variable) ตวัแปรตอบสนอง ค อ คา่ตวั

แปรตามท่ีเกิดการเปล่ียนแปลงของปัจจยัน าเข้า  ดย นการวดัคา่ตวัแปรตอบสนองจะเป็นคา่เ ล่ีย
หร อคา่เบี่ยงเบนมาตรฐาน  นการทดลองหนึ่งจะมีมากกว่า 1 ตวัแปรตอบสนองได้ ซึ่ง นการวิจยั
ควรมีการศกึษาและวิเคราะห์ระบบการวดั (Measurement System Analysis) แสดงความถกูต้อง
และความแมน่ย าของระบบการวดัด้วย 

- เล อกการออกแบบการทดลอง (Choice of Experiment Design) ควรเล อกลกัษณะการ
ออกแบบการทดลอง ห้เหมาะสม  ดยค านึงถึงวตัถปุระสงค์งานวิจยัเป็นหลกั จ านวนปัจจยัน าเข้า 
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ข้อจ ากดัตา่งๆ เชน่ เวลา ต้นทนุ คา่ ช้จ่าย นการท าการทดลอง ส าหรับหารเล อกการออกแบบการ
ทดลองเก่ียวข้องกับการก าหนดจ านวนตวัอย่างท่ี ช้ นการเก็บข้อมูลได้ การท าซ า้ (Replication) 
การสุม่ล าดบั (Randomization) และการบล๊อก (Blocking) 

- เล อกการออกแบบการทดลอง (Performing the Experiment) ด าเนินการทดลองตาม
หลกัการท่ีได้ออกแบบไว้ ห้ถกูต้อง หากเกิดความผิดพลาด ผลการทดลองและการวิเคราะห์อาจ
เกิดความคลาดเคล ่อนหร อไมถ่กูต้อง 

- การวิเคราะห์ข้อมลู (Statistical Analysis of Data) เป็นการน าเอาหลกัการทางสถิติมา
วิเคราะห์ข้อมูล ท า ห้ผลมีความน่าเช ่อถ อ จากนัน้พิจารณาว่าผลการวิเคราะห์สามารถบรรลุ
วตัถปุระสงค์หร อไม่ ซึ่ง นปัจจบุนัมี ปรแกรมซอฟต์แวร์ทางสถิติมากมาย เพ ่อ ช้ นการวิเคราะห์
และตีความจากข้อมลูการทดลอง 

- สรุปผลการทดลองและเสนอแนะ (Conclusions and Recommendations) ส่วนนีจ้ะ
เป็นการสรุปผลการทดลอง ซึ่งอาจแสดง นรูปแบบของกราฟ ตาราง หร อแผนภูมิ นอกจากนีค้วร
จะมีการทดสอบเพ ่อย นยนัผลการทดลองท่ีได้มา รวมถึง ห้ข้อเสนอแนะ เพ ่อปรับปรุงกระบวนการ
ผลิต ห้ดีขึน้ 

 

2.2.2 การควบคมุปัจจยัรบกวน 
 การทดลอง ดๆจะมีปัจจัยรบกวนหร อปัจจัยท่ีไม่สามารถควบคุมได้เป็นปัจจัยท่ีมี
ผลกระทบเล็กน้อยตอ่ลกัษณะคณุภาพ  ดยปกติจะไม่สามารถควบคมุได้ เน ่องจากขีดจ ากัดทาง
กายภาพและความเข้า จทางเทค น ลยี 
 ปัจจยัควบคมุจะถกูปรับตัง้ ดยผู้ผลิตซึง่ลกูค้าไมส่ามารถเปล่ียนได้ ส่วนปัจจยัรบกวนแบง่
ออกเป็น 3 ประเภท ดงัภาพท่ี 2.9 
 
 
 
 
 
 
 
 



22 

 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

ภาพท่ี 2.9 แผนผงัปัจจยัรบกวน นการทดลอง 
 

2.2.3 การตรวจสอบการกระจายว่าเป็นแบบการแจกแจงปกติ (Normal 
distribution) 

 นการออกแบบการทดลองส่วน หญ่มกัจะตัง้สมมติฐาน นการวิเคราะห์จากการ
ท่ี ห้ตวัแปรตอบสนองมีการกระจายแลลปกติ (Normal distribution)  ช้การวิเคราะห์ส่วน
ตกค้าง (Residual Analysis) เพ ่อวิเคราะห์คา่ความคลาดเคล ่อน ( ) มีการกระจายแบบ
ปกติหร อไม่ ค อ มีการแจกแจงแบบ  และการสร้าง Normal 
Probability Plot ของส่วนตกค้างหากการแจกแจงของความผิดพลาดนัน้เป็นแบบปกติ
ลักษณะกราฟจะเป็นเส้นตรง  ดย นงานวิจัยนีจ้ะ ช้หลักการทดสอบแบบ Anderson-
Darling และพิจารณาจากค่า P-Value เป็นหลัก ถ้าหากค่า P-Value มากกว่าค่า
นยัส าคญั  ท่ีก าหนดไว้ แสดงว่า  มีการกระจายเป็นแบบแจกแจงปกต ิ
จ านวนข้อมูลทดลองเพียงพอท่ีจะน าไปวิเคราะห์และสรุปผล แต่หากค่า P-Value น้อย
กว่าค่านัยส าคัญท่ีก าหนดไว้ แสดงว่า  มีการกระจายเป็นแบบแจกแจงปกติ ซึ่ง
หมายถึงจ านวนข้อมลูไมเ่พียงพอท่ีจะสรุปผล 

 
 
 

ปัจจยัรบกวน 
Noise Factor 

สิ่งรบกวนภายนอก สิ่งรบกวนภาย น สิ่งรบกวนอยูภ่าย น
ชิน้งานแตล่ะชิน้ 

เกิดจากความผนัแปร
 นสภาพแวดล้อม น
การผลิต เชน่ อณุหภมูิ 
ความช น้ ความดนั 

เกิดจากความเส ่อมสภาพ
เน ่องจากชิน้งานถกู ช้
งานเป็นเวลานาน 

เป็นความไมส่มบรูณ์
 นระบบการผลิต 



23 

 

2.3 Single-Minute Exchange of Die 
 SMED ย่อมาจากค าว่า Single-Minute Exchange of Die  ดยระบบ SMED เป็นทฤษฎี
และชดุเทคนิคท่ีชว่ย ห้สามารถด าเนินการตดิตัง้และปรับเปล่ียนเคร ่องจกัรได้ภาย น 10 นาที หร อ
พดูง่ายๆ ก็ค อ จ านวนนาทีท่ีเป็นตวัเลขหลกัเดียว นัน่เอง เม ่อแรกเร่ิม SMED ได้รับการพฒันาเพ ่อ
ปรับปรุงการติดตัง้แท่นแม่พิมพ์และเคร ่องม อของเคร ่องจกัร แตท่ว่าหลกัการพ น้ฐานของ SMED 
สามารถน าไป ช้กบัการปรับเปล่ียนประเภทการท างานได้กบักระบวนการทกุประเภท 

2.3.1 การปฏิบตักิารติดตัง้เคร ่องจกัร 
 การปฏิบตัิการติดตัง้เคร ่องจกัร (Setup Operation หร อจะเรียกแค ่Setup ก็ได้) ค อ การ
ท าการจดัเตรียมหร อการด าเนินการหลงัจากการปรับแตง่ท่ีถกูด าเนินการก่อนและด าเนินการทนัที
หลงัการผลิต นแตล่ะชดุแล้ว 
 การปฏิบตักิารติดตัง้เคร ่องจกัรนัน้สามารถแบง่ได้ดงันี ้
 - การตัง้เคร ่องภาย น (Internal Setup) : การติดตัง้เคร ่องจกัรแบบท่ีสามารถท าได้ก็
ต่อเม ่อเคร ่องจกัรต้องหยุดท างานเพียงเท่านัน้ เช่น จะ ส่แม่พิมพ์ลง นแท่นพิมพ์ได้ก็เ พาะเม ่อ
เคร ่องป๊ัมหยดุท างานเทา่นัน้ 
 - การตัง้เคร ่องภายนอก (External Setup) : การติดตัง้เคร ่องจกัรแบบท่ีสามารถท าได้ น
ขณะท่ีเคร ่องจกัรยงัคงท างานอยู่ เช่น สามารถรวบรวมและจดัเตรียมสลกัเกลียว (Bolt) ท่ีจะเอาไว้
ยดึแมพ่ิมพ์เข้าชดุไว้ นขณะท่ีเคร ่องป๊ัมก าลงัท างานอยู่ 
 

2.3.2 ขัน้ตอน นการท า SMED 
ขัน้ตอน นการท า SMED สามารถสรุปมาเป็นแผนผงัได้ดงัภาพท่ี 2.10 
 

 
 

ภาพท่ี 2.10 แผนผงัขัน้ตอน SMED 
 
 
 
 
 
 

ก่อนท า SMED 
การตัง้เคร ่อง
ภาย นและ
ภายนอกปะปน
กนัอยู ่

ขัน้ที่ 1  
แยกแยะระหวา่ง
การตัง้เคร ่อง
ภาย นและการตัง้
เคร ่องภายนอก 

ขัน้ที่ 2  
แปลงการตัง้
เคร ่องภาย น
เป็นการตัง้
เคร ่องภายนอก 

ขัน้ที่ 3  
ปรับปรุงการตดิตัง้
เคร ่องจกัร นทกุๆ
แง่มมุ ห้มี
ประสทิธิภาพมาก
ยิ่งขึน้ 
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2.4 OC Curve (Operation Characteristic Curve) 
Operation Characteristic Curve เป็นการพล็อตความน่าจะเป็นท่ีจะเกิดความผิดพลาด

ประเภท 2 (Type II Error) ของการทดสอบทางสถิติส าหรับขนาดตวัอย่างเ พาะเทียบกับ
พารามิเตอร์ท่ีสะท้อน ห้เห็นวา่สมมตฐิานหลกัท่ีตัง้ไว้นัน้เป็นเท็จ  ดยสามารถน าไปเป็นแนวทาง น
การเล อกจ านวนการทดลองซ า้หร อเรพลิเคตได้  
 อันดับแร จะต้องพิจำรณำ วำมน ำจะเป็นท่ีจะเ ิด วำมผิดพลำดประเภท 2 ของ
แบบจ ำลองท่ีมีผล งท่ี ส ำหรับ รณีท่ีใชข้นำดของตวัอย ำงต อทรีทเมนตจ์ะ ดว้ ำ 
 

 
            
 

 เพ ่อท่ีจะหาค่าความน่าจะเป็นนัน้ จ าเป็นต้องทราบถึงการแจกแจงของการทดสอบทาง
สถิติ  ถ้าสมมติฐานหลักเป็นเท็จ สามารถระบุได้ว่า ถ้า  เป็นเท็จ ดังนัน้สถิต ิ

 จะเป็นตวัแปรสุ่มท่ีมีการแจกแจงแบบ Noncentral   ดยมี Degree 
of Freedom เท่ากับ  และ   และมีพารามิเตอร์ของความไม่ตรงศูนย์กลาง 
(Noncentrality) ค อ  ซึ่งถ้า  แล้ว การแจกแจงแบบ Noncentral F จะกลายเป็นการแจก
แจงแบบ Central F  

 OC Curve จะพล็อตระหว ำง วำมน ำจะเป็นท่ีจะเ ิด วำมผิดพลำดประเภท 2   บั
พำรำมิเตอร์  โดยท่ี 

 
 

   ดยท่ีปริมาณ  จะเก่ียวข้องกบัพารามิเตอร์ของความไมต่รงศนูย์กลาง   ดยส่วน ค้งนี ้
ส าหรับ  และ  และชว่งของ Degree of Freedom ส าหรับทัง้ตวัตัง้และตวัหาร 
  นการ ช้ OC จะต้องระบพุารามิเตอร์    ซึง่เป็นสิ่งท่ีท าได้ยาก นทางปฏิบตัิ วิธีหนึ่งท่ี ช้
 นการหา    ค อ  ห้เล อกค่าจริงของค่าเ ล่ียของทรีทเมนต์ท่ีเราต้องการส าหรับท่ีจะปฏิเสธ
สมมตฐิานหลกัด้วยความน่าจะเป็นท่ีมีคา่สงู ด้วยเหตนีุ ้ถ้า  เป็นคา่เ ล่ียของทรีท

เมนต์ตามท่ีระบุไว้ ท า ห้หาค่า   ดยท่ี   ซึ่ง  เป็นค่าเ ล่ีย
ของแต่ละทรีทเมนต์ และยังต้องประมาณค่าของ  อีกด้วย ซึ่งบางครัง้ค่าจะมาจาก
ประสบการณ์การทดลองท่ีผ่านมาหร อการประมาณอย่างมีเหตมีุผล เม ่อไม่แน่ จเก่ียวกับค่าของ 
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 ควรหาขนาดตวัอย่างท่ีสามารถ ช้ได้กับช่วงท่ีน่าจะเป็นไปได้ของ  เพ ่อศึกษาผลกระทบ
ของพารามิเตอร์นีต้ามขนาดตวัอยา่งท่ีต้องการก่อนจะถึงการเล อกครัง้สดุท้าย ดงัภาพท่ี 2.11 
 

 
 

ภาพท่ี 2.11 Operation Characteristic Curve (Montgomery, 2001) 
 

2.5 คิวซีสตอร่ี 
 นการด าเนินงานวิจัยนีจ้ะยึดหลักตามแนวทางและการแก้ปัญหาแบบคิวซีวตอร่ี (QC 

Story) ซึง่มีขัน้ตอนการด าเนินงานทัง้หมด 7 ขัน้ตอน ดงันี ้
1. การก าหนดหวัข้อปัญหา เป็นการคดัเล อกหวัข้อ ดยระบปัุญหา 
2. การส ารวจสภาพปัญหาปัจจุบันและตัง้ เป้าหมาย เป็นการท าความเข้า จ น

สถานการณ์ของปัญหาและตัง้เป้าหมาย ดยการเป็นข้อมลู เล อกคณุลกัษณะเ พาะท่ี
จะแก้ไขปัญหา และตัง้เป้าหมายการด าเนินงานวิจยั 

3. การวางแผนแก้ไข เป็นการวางแผนกิจกรรมท่ีจะท าการแก้ไขปัญหาท่ีเกิดขึน้ ห้
สามารถลลุว่งส าเร็จได้ 

4. การวิเคราะห์สาเหต ุเป็นการวิเคราะห์หาสาเหตขุองปัญหา ดยการตรวจสอบคา่ตา่งๆ
ของคณุลกัษณะท่ีเป็นปัญหา นกระบวนการผลิต เขียนรายละเอียดและสาเหตตุา่งๆ
ท่ีคาดวา่อาจจะเป็นสาเหตขุองปัญหา 

5. การก าหนดมาตรการตอบ ต้และปฏิบตัิ เป็นการพิจารณาและน ามาตรการตอบ ต้ น
การแก้ปัญหาไปปฏิบตัิ เพ ่อ ห้สามารถแก้ไขปัญหาท่ีเกิดขึน้ได้ 
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6. การติดตามผล เป็นการประเมินผลการแก้ปัญหา ดยการประเมินประสิทธิผลของ
มาตรการตอบ ต้ปัญหา จากนัน้ท าการเปรียบเทียบผลท่ีได้กบัเป้าหมายท่ีตัง้ไว้ 

7. การท า ห้เป็นมาตรฐาน เป็นการจดัท าเป็นมาตรฐานปฏิบตัิ และจดัตัง้การควบคุม 
 ดยจดัท ามาตรฐานการปฏิวตังิาน หม ่และทบทวนมาตรฐานการปฏิบตังิานเดมิ 

 

2.6 Cause and effect (Fish bone) diagram 
ลกัษณะของแผนผงัแสดงสาเหตแุละผลเป็น นลกัษณะดงัภาพท่ี 2.12 ซึ่งส่วนหวัจะแสดง

ถึงปัญหาหลกั และก่ิงแสดงถึงปัญหาย่อยท า ห้เราทราบถึงปัญหาท่ีเกิดขึน้ซึ่งอาจจะมีสาเหตท่ีุท า
 ห้เกิดปัญหาหลักเพียงกึ่งเดียวหร อมากกว่านัน้ก็ได้   ดย นตัวอย่างท่ีน ามาแสดงนีจ้ะแบ่ง
หมวดหมู่ออกเป็น Material, Equipment and Tooling, People, Environment, Method และ 
Measuring System 

 

 
 

ภาพท่ี 2.12 Cause and effect diagram (Kazmierski, 1995) 
 

แผนผงัแสดงสาเหตแุละผลบางครัง้อาจเรียกวา่แผนผงัก้างปลาหร อแผนผงั Ishikawa ก็ได้ 
 ดยผู้ ท่ีเข้าร่วมอาจมีหลากหลายสาขาวิชาหร อหลากหลายอาชีพท่ีมีความรู้ท่ีเก่ียวข้องเข้ามาร่วม
 นการระดมสมองเพ ่อระบสุาเหตขุองปัญหาท่ีเกิดขึน้ เร่ิมจากการสร้างสาเหตขุองปัญหาหลกัท่ีจะ
น าไปวิเคราะห์ก่อน จากนัน้จึง ช้การระดมสมองเพ ่อหาสาเหตุย่อยท่ีเป็นสาเหตุรากเหง้า (Root 
Cause) ท่ีท า ห้เกิดปัญหาหลกัดงักล่าว ดยไม่ค านึงถึงความถูกต้อง แตจ่ะเป็นการเสนอความ
คิดเห็นถึงสาเหตท่ีุเป็นรากเหง้าทัง้หมดก่อนและจะถ อว่าไม่มีความคิดเห็นของ ครท่ีจะเป็นความ
คิดเห็นท่ีดีท่ีสดุ เม ่อได้มีการระบสุาเหตรุากเหง้าแล้วจึงน ามาคดัเล อกและวิเคราะห์เพ ่อหาข้อสรุป
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ร่วมกนัอีกครัง้หนึง่  ดยอาศยัการยอมรับจากบคุคลส่วน หญ่ นทีม ถ้าหากเกิดความขดัแย้งขึน้ซึ่ง
 นองค์กรส่วน หญ่แล้วอาจจะไม่มีบุคลากรท่ีมีความรู้ นด้านท่ีเก่ียวข้องมากพอท่ีจะสามารถ
ตดัสินเพ ่อหาข้อสรุปได้ จึงอาจอาศยัผู้ มีประสบการณ์ นด้านท่ีเก่ียวข้องนัน้ๆเข้ามาร่วม นการ
ตดัสิน จ เพ ่อตดัสินหาข้อสรุปสาเหตขุองปัญหาท่ีเกิดขึน้ได้ 

เม ่อผ่านการขัน้ตอนการระดมสมองร่วมกนัแล้ว ขัน้ตอนถดัไปจะเป็นการรวบรวมข้อมลูท่ี
จะมาสนบัสนนุสาเหตขุองปัญหาท่ีได้สร้างขึน้ ดยแผนผงัแสดงสาเหตแุละผล  ดยอาศยัเคร ่องม อ
ท่ีเหมาะสมขึน้อยู่กับสถานการณ์นัน้ๆ เช่น Check Sheet, Run Chart Multivariable Chart, 
Control Chart, Attribute Control Chart, Scatter Plot, Designed Experiment, Customer 
Survey และ Employee Survey เป็นต้น 

 

2.7 Work Instruction 
2.7.1 เก่ียวกบั Work Instruction 

· เพ ่อป้องกนัการท างานผิดพลาดหร อไมส่ม ่าเสมอ 

· เป็นเอกสารท่ีต้องอยูบ่ริเวณท่ีท างาน 

· Work Instruction ท่ีดีต้องอา่นง่าย เข้า จง่าย และสามารถปฏิบตัิตามได้ทนัที 

·  ช้เป็นพ น้ฐาน นการฝึกพนกังาน หมไ่ด้ง่าย 

· ควรเตรียม ดยคนท่ีเก่ียวข้อง นกระบวนการนัน้ หร อรับผิดชอบกระบวนการนัน้ 

· น าไป ช้ประกอบกบั Quality Plan 
2.7.2 หวัข้อท่ีส าคญัของ Work Instruction 

  · วตัถปุระสงค์ (ถ้ามี) 

· ผู้ รับผิดชอบ 

· วตัถดุบิท่ี ช้ 

· เคร ่องม อและเคร ่องจกัรท่ี ช้ 

· เอกสารอ้างอิง เช่น Procedure, Drawing, Inspection Sheet 

· แบบฟอร์ม 

· ป้าย, สตกิเกอร์และตราประทบั 

· ค าอธิบาย ( ห้รายละเอียดหร อ ช้ภาพประกอบ) 

· อ ่นๆ (ถ้ามี) เชน่ เวลามาตรฐาน (Standard Time) หร อ ข้อควรระวงั 
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2.8 การศึกษาเวลา : การเลือกและการจับเวลาของงาน 
 2.8.1 การเล อกงาน 
 ขัน้แรกของการศกึษาเวลา ค อ การเล อกงานท่ีจะศกึษา คนท่ีศกึษาเวลามี อกาสน้อยมาก
ท่ีจะเดนิลงไป นแผนกตา่งๆ แล้วเล อกงานอย่างสุม่ สว่น หญ่แล้วมกัจะเล อกงานชิน้ ดชิน้หนึง่ ท่ี
เป็นเชน่นี ้เพราะ 
 - งานชิน้นัน้เป็นงาน หม ่ รงงานไมเ่คยท ามาก่อน (ผลิตภณัฑ์ หม ่ชิน้สว่น หม ่หร อการ
ท างาน หม่) 
 - เกิดการเปล่ียนวตัถหุร อวิธีการท างาน ต้อง ช้เวลามาตรฐาน หม่ 
 - ได้รับค าร้องเรียนหร อวิจารณ์เก่ียวกบัเวลามาตรฐานเดิมจากคนงาน 
 - มีงานคอขวด (Bottle Neck) ท่ีจดุ ดจดุหนึง่ของสายประกอบงาน 
 - ต้องการเวลามาตรฐานเพ ่อประยกุต์การจ่ายคา่แรงตามระบบเงินจงู จ 
 - เคร ่องจกัรวา่งเกินไปหร อ ห้ผลงานน้อยเกินไป ท า ห้ต้องวิเคราะห์วิธีการท างาน หม่ 
 - ต้องการท่ีจะน าไปเปรียบเทียบกบัวิธีการอ ่นๆ ท่ีมีคนเสนอขึน้มา 
 - คา่ ช้จา่ยของงานนัน้สงูเกินไป 
  นการศกึษาเวลามาตรฐานการท างานนีต้้องท าหลงัจากได้ก าหนดวิธีการท างานแล้ว ทัง้นี ้
เพราะว่าถ้าหากยังไม่ได้วิธีการท างานท่ีดีท่ีสุดแล้ว อาจจะค้นพบวิธีการท างานนัน้ภายหลัง ดย
คนงานเองหร อจากผู้ เช่ียวชาญก็ได้ ท า ห้ต้องหาเวลามาตรฐาน หม่ หลังจากท่ีได้วิธีท่ีดีท่ีสุด
ก าหนดเป็นมาตรฐานแล้วแต่ถ้าปริมาณงานยังผลิตไม่คงท่ี และถ้าน าไป ช้ก าหนด นการจ่าย
ค่าแรงตามเงินจูง จ จะท า ห้คนงานพบว่า เวลาท่ีก าหนดไม่สามารถท าได้หร อไม่ก็รู้สึกว่าท าได้
สบายมาก ถ้าเป็นเช่นนีค้นงานอาจจะท างานเพียงแคม่ากท่ีสุดเท่าท่ีฝ่ายบริหารก าหนด ทัง้ท่ีเขา
สามารถท างานได้มากกว่านัน้ และไม่สอบถามเวลามาตรฐานท่ีก าหนดว่าแท้จริงเป็นอย่างไร 
ท านองเดียวกัน ถ้าฝ่ายบริหารก าหนดเวลามาตรฐานบ่อยๆ อาจท า ห้ขวัญก าลัง จและความ
เช ่อมัน่ของคนงานลดลงไป เพราะ ะนัน้ต้อง ห้แน ่จก่อนวา่วิธีการท างานนัน้ถกูต้องแล้ว 
 มีปัญหาบางประการ นการเล อกงานท่ีจะศึกษานัน่ค อ เม ่อได้ก าหนดค่าแรงการท างาน
เรียบร้อย คนงานท างานแล้ว และแต่ละปีก็ได้เงิน บนสัสงู ถ้าหากประยุกต์การศึกษาเวลาเข้าไป
อาจท า ห้ บนสัหร อค่าจ้าง นบางแผนกลดลง ซึ่งจะได้รับการต่อต้านจากคนงานแน่นอน เหตุนี ้
ควรจะเข้าไปศกึษาเวลาการท างานของงานท่ีท า ห้คนงานได้รับเงินตอบแทนเพิ่มขึน้ก่อนแล้ว เม ่อ
เวลาผา่นไปสกัชว่งหนึง่ ท า ห้คนงานสว่นอ ่นๆ เข้า จถึงความส าคญัของผลการศกึษาหาเวลาของ
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งานแล้ว จึงไปศึกษางานท่ีท า ห้ได้รับเงินตอบแทนลดลง และต้องมีบางสิ่งไปทดแทนสิ่งท่ีขาด
หายไป 
 2.8.2 คนงาน 
 วตัถปุระสงค์ของการศกึษาวิธีการ มองเห็นได้ชดัเจนว่าเป็นการปรับปรุงวิธีท างาน ห้ดีขึน้ 
แตว่ิธีการศกึษาเวลานัน้เห็นไมช่ดัเจน ถ้าหากไมมี่การอธิบาย ห้ทกุคนท่ีเก่ียวข้องเข้า จ จะเกิดการ
เข้า จผิดตอ่วตัถปุระสงค์นัน้ได้ หร อตีความหมายผิดไป อาจเกิดผลเสียตามมาก็ได้ 
 ผู้จบัเวลาจะต้องอยู ่นทา่ย น ทัง้นี ้ดยปกตแิล้วผู้ปฏิบตัิจะเกิดความรู้สึกไม่พอ จ นขณะท่ี
เขาก าลังท างาน และมีคนมาจับเวลา ยิ่งผู้ จับเวลานั่งหร อย นพิงเสาคอยจับเวลาแล้วจะท า ห้
ผู้ปฏิบตังิานขาดความนบัถ อทนัที ควรจะย นจบัเวลาตลอดช่วงท่ีจบัเวลา นท่ีเดิม การจบัเวลาต้อง
 ช้สมาธิและต ่นตวัมาก ยิ่งการจบัเวลาของงานยอ่ยๆ หร องานท่ีเป็นวฏัจกัรแล้วแล้วยิ่ง ช้มาก 
 ผู้ปฏิบตัิส่วน หญ่จะปฏิบตัิงานตามปกติ แต่อาจมีบางกรณีท่ีเกิดความต ่นเต้นผิดปกต ิ
 ดยเ พาะผู้หญิงมักมีแนว น้มท่ีจะท างานเร็วกว่าปกติ ท า ห้เกิดผลผิดพลาดได้ถ้ามีเหตกุารณ์
เชน่นีเ้กิดขึน้กบัผู้จบัเวลา ควรจะหยดุจบัเวลาลงชัว่ครู่ แล้วคยุกบัผู้ปฏิบตัิเพ ่อ ห้เขาเป็นปกติ หร อ
ถ้าแก้ไขไมไ่ด้ก็ต้องเปลา่ ห้เขาอยูล่ าพงัสกัครู่ 
 สิ่งท่ียาก นการติดตามผลก็ค อ คนงานท่ีตกุติกต้องการหลอกผู้จบัเวลา  ดยท างาน ห้ช้า
กว่าปกติ หร อท างานบางขัน้ตอนท่ีมากเกินกว่าปกติเข้าไป เพราะเขาทราบว่าเวลามาตรฐานจะมี
สว่นเก่ียวข้องกบัแผนการ ห้เงินจงู จด้วย 
 ส าหรับงานท่ีท าซ า้ๆ จะป้องกนัความเจ้าเลห์่ของผู้ปฏิบตังิานท่ีไมท่ างานตามธรรมดาปกติ
ได้ ทัง้นีเ้พราะวา่ถ้าเขาท างานตามปกติ เวลาท างาน นแตล่ะวฏัจกัรจะแตกตา่งกนัไม่มาก ถ้าหาก
เวลา นแตล่ะวฏัจกัรแตกตา่งกนัมาก ดยมิได้เกิดจากความเปล่ียนแปลงของวสัด ุเคร ่องจกัร หร อ
เคร ่องม อ ผู้จบัเวลาจะต้องรายงาน ห้กบัคนท่ีรับผิดชอบเร ่องนัน้ แตห่ากเกิดจากการท างานของผู้
ปฏิบตัเิอง ผู้จบัเวลาจะต้องหยดุจบัเวลาแล้วไปพบหวัหน้างาน แตม่ิ ช่เป็นการฟ้อง แตเ่ชิญ ห้มาดู
ว่าการท างานของผู้ปฏิบตัิงานคนนัน้ไม่ถูกต้อง วิธีเช่นนีเ้ป็นเทคนิคอันหนึ่งซึ่งจะช่วยไม่ ห้ผู้ จับ
เวลาเป็นท่ีรังเกียจของคนงาน 
 2.8.3 ขนาดตวัอยา่งส าหรับการจบัเวลา 
  นทางสถิติ ต้องทดลองจบัเวลาจ านวนหนึ่งก่อน ( ) แล้วประยกุต์สตูร (Mayer 1975) 
ด้านลา่ง ส าหรับระดบัความเช ่อมัน่ 95.45% และ ห้ อกาสผิดพลาด ±5% 
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    =    
 

เม ่อ                  =    ขนาดตวัอยา่งท่ีจะหา 
   =    จ านวนท่ีทดลองจบัเวลาก่อน  

    =    ผลรวมแตล่ะคา่ 
    =     คา่ท่ีอา่นได้ 

 

 ถ้าเปล่ียนระดบัความเช ่อมัน่และความผิดพลาดแล้ว สตูรจะเปล่ียนไป  ดยทัว่ไป ช้ระดบั
ความเช ่อมั่น 95% หร อ 95.45% สูตรนีจ้ะถูกต้อง กล้เคียงมาก ถ้าผู้ปฏิบตัิท างานเป็นปกติ
ธรรมชาต ิมิได้มีการเสแสร้งหร อตัง้ จท าสิ่งอ ่นๆ ท่ีผิดแปลกไป 
 

2.9      PDCA 
 การควบคมุคณุภาพประกอบด้วย 4 ขัน้ตอน ท่ีเรียกว่า PDCA (Plan – Do – Check – 
Act) หร อวงล้อ Deming ดงัรูปท่ี 2.13 

 
รูปท่ี 2.13 วงจร PDCA 

 

เร่ิมต้นด้วยการวางแผน (Plan)  ดยการก าหนดหวัข้อท่ีจะปรับปรุง เช่น ปัญหาการผลิตมี
ของเสียมาก ยงัไมไ่ด้ระดบัคณุภาพตามต้องการ  ดยส ารวจสภาพปัจจบุนัของปัญหา และก าหนด
ดชันีวดัความส าเร็จและเป้าหมายท่ีต้องการ จากนัน้วิเคราะห์หาสาเหตุของปัญหาและวิธีแก้ไข
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ปัญหา จากนัน้ก็ปฏิบตัิตาม (Do) แก้ไขปัญหาตามท่ีได้วางแผนไว้ จากนัน้ต้องมีการตรวจสอบ 
(Check) วา่การปฏิบตัไิด้ผลเป็นไปตามท่ีวางแผนไว้หร อไม่ ถ้าได้ก็จดัท าเป็นมาตรฐานการท างาน 
ถ้าไม่เป็นไปตามแผนก็ต้องท าการแก้ไข (Act) น่ีค อ ขัน้ตอนของ PDCA จากนัน้ต้องมีการรักษา
มาตรฐานและตรวจสอบอยู่เสมอว่า การปฏิบัติงานนัน้ยังคงเป็นไปตามมาตรฐานท่ีก าหนดไว้
หร อไม ่ถ้ายงัได้ตามมาตรฐาน ก็ควรหาทางปรับปรุงยิ่งๆ ขึน้ไปด้วย PDCA 

 

2.10  า  ช้   ภู      ุ  
 หลังจากได้ขีดจ ากัดควบคุมแล้ว เราจะ ช้ขีดจ ากัดควบคุมนัน้เป็นค่าอ้างอิง นการ
เปรียบเทียบกับค่าท่ีสุ่มได้ นแต่ละช่วงเวลาต่อไป ลกัษณะของกระบวนการท่ีมีความผิดปกติค อ 
การมีจุดตวัอย่างอยู่นอกขีดจ ากัดควบคมุ นอกจากนัน้ยงัมีรูปแบบอ ่นๆ ท่ีแสดงถึงความผิดปกติ
ของกระบวนการ เช่น จุดส่วน หญ่อยู่ กล้เส้นขีดจ ากัดควบคมุ มีการเปล่ียนแปลงระดบัค่าเ ล่ีย
และความแปรปรวน การเกิดแนว น้ม (Trend) การเกิดวฏัจกัร (Cyclic) เป็นต้น และเพ ่อความ
ละเอียด นการหาลกัษณะผิดปกติจากแผนภูมิควบคมุ จึงมีการแบง่พ น้ท่ีบนแผนภูมิเป็น ซนตา่งๆ 

ดงัรูปท่ี 2.14  ดนระยะหา่งระหวา่งขีดจ ากดัควบคมุบนและล่างอยู ่นรูปจ านวนเทา่ของ  
 

 
รูปท่ี 2.14  ำรแบ งโซนของแผนภูมิ วบ ุม 
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2.11 งานวิจัยท่ีเก่ียวข้อง 
2.11.1 งานวิจยัท่ีเก่ียวข้องกบัอตุสาหกรรมเคร ่องนุง่หม่ 
เคร ่องม อต่างๆได้มีการน ามาช่วย นการวิเคราะห์หาปัญหาท่ีเกิดขึน้ นแผนกเย็บของ

 รงงานผลิตเส อ้ส าเร็จรูป วฒุิพงษ์ เจริญ เจริญชยั (2550) เร่ิมการศกึษาจากการน าเอาแผนภาพ
พาเร ตมาสรุปปัญหาท่ีเกิดขึน้ นแผนกเย็บ และ ช้แผนภาพสาเหตแุละผล (Cause and Effect 
Diagram) มาช่วย นการวิเคราะห์ถึงสาเหตขุองปัญหาท่ีเกิดขึน้  ดยอาศยัการระดมสมองจากทัง้
ผู้ จัดการฝ่ายผลิต ซุปเปอร์ไวเซอร์แผนกเย็บ หัวหน้าฝ่ายผลิต วิศวกร และช่างเทคนิค ซึ่งจะ
น าเสนอแนวคิดท่ีแบบเปิดกว้าง ถ อว่าไม่มีความคิดของ ครถกูหร อผิด แล้วสดุท้ายจึงน าประเด็น
เหลา่นัน้มาจดัหมวดหมู ่มุง่เน้นไปท่ีปัญหาท่ีปัญหาตะเข็บไมแ่น่นบริเวณตะเข็บข้าง ท่ีเกิดจากงาน
เย็บเข้าข้าง แล้วมาสรุปประเดน็ส าคญั  ดยมีสาเหตหุลกั ได้แก่ เคร ่องจกัร วตัถดุบิ และพนกังาน  

2.11.2 งานวิจยัท่ีเก่ียวข้องกบั Cause and Effect Diagram 
พิชา าน (2552) ได้มีการน าสาเหตุท่ีท า ห้เกิดปัญหาจากแผนภาพสาเหตแุละผลมา

วิเคราะห์ทีละสาเหตแุละหาเง ่อนไขของแต่ละสาเหต ุเพ ่อหาวิธีแก้ไขสาเหตท่ีุท า ห้เกิดปัญหาท่ี
เกิดขึน้ดงักลา่ว ปาริชาติ (2553) ท าการคดัเล อกสาเหตท่ีุได้จากการวิเคราะห์แผนภาพสาเหตแุละ
ผล เพ ่อน าไปเป็นปัจจัยท่ี ช้ นการออกแบบการทดลอง รวมถึงระบุระดับของปัจจัยดังกล่าว
ส าหรับการออกแบบการทดลอง  

2.11.3 งานวิจยัท่ีเก่ียวข้องกบัการศกึษาคณุสมบตัขิองผ้า 
บณิฑสนัต์ (2546) ได้ท าการศกึษาผลของคณุสมบตัิของผ้าท่ีมีต่อการเปล่ียนสีและสมบตัิ

ทางกายภาพของผ้า Polyester  ดยมีสีท่ี ช้ นการย้อม 3 เ ดสี ค อ สีแดง เหล อ และน า้เงิน พบว่า 
คา่แรงดงึขาดของผ้า Polyester  นแนวด้ายย น สีน า้เงินมีคา่มากท่ีสดุ 1,891 นิวตนั รองลงมา ค อ 
สีเหล องและแดง ตามล าดบั สว่นคา่แรงดงึขาดของผ้า Polyester  นแนวด้ายพุ่ง สีเหล องมีคา่มาก
ท่ีสุด 1,325 นิวตัน รองลงมา ค อ สีแดงและน า้เงินตามล าดับ ค่าความแข็งกระด้างของผ้า 
Polyester  นแนวด้ายย น สีน า้เงินมีค่ามากท่ีสุด 224 นิวตนั รองลงมา ค อ สีแดงและเหล อง 
ตามล าดบั ส่วนคา่ความแข็งกระด้าง นแนวด้ายพุ่ง สีแดงมีคา่มากท่ีสดุ 164 นิวตนั รองลงมา ค อ 
ส าน า้เงินและเหล อง ตามล าดบั 

2.11.4 งานวิจยัท่ีเก่ียวข้องกบัการศกึษาเวลา 
เขมสินี (2548) มีการน าหลักการการศึกษาเวลามา ช้หาเวลามาตรฐาน เพ ่อเป็น

ตวัก าหนดเป้าหมาย นการท างาน และปรับค่าเวลามาตรฐานด้วยระดบัทักษะของพนักงานท่ี
เกิดขึน้จริง นปัจจบุนั รวมถึงประเมินระดบัทกัษะของพนกังาน นแตล่ะขัน้ตอนงานท่ีมีความยาก
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แตกตา่งกนัส าหรับกระบวนการผลิต นขัน้ตอนการเย็บเส อ้ผ้า การเล อกพนกังานตวัอย่างท่ีท าการ
เก็บข้อมลู จ าเป็นต้องมีทกัษะ และฝีม อมาตรฐาน  ดยอาศยัความเห็นจากหวัหน้าทีมเย็บ 

2.11.5 งานวิจยัท่ีเก่ียวข้องกบัวิธีการปฏิบตังิาน Work Instruction 
 เอกพัชร์ (2550) ท าการพัฒนาการควบคุมการผลิตระดับ รงงาน และสร้างวิธีการ

ปฏิบตัิงาน (Work Instruction) ไว้เป็นแบบแผน นการควบคมุการปฏิบตัิงานท่ีถกูต้องเหมาะสม 
เพ ่อ ห้กระบวนการผลิตสามารถด าเนินงานได้อย่างมีประสิทธิภาพ และน าวิธีการปฏิบตัิงานท่ี
สร้างขึน้ไปท าการฝึกอบรมพนกังานเพ ่อ ห้พนกังานแต่ละคนทราบถึงวิธีการปฏิบตัิงานท่ีถกูต้อง
และสามารถท างานได้อยา่งมีประสิทธิภาพ 
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บทที่ 3 

รายละเอียดการด าเนินงานวิจัย 

3.1 รายละเอียดการด าเนินงานวิจัย 
 นบทนีก้ล่าวถึงรายละเอียดการด าเนินงานวิจยัทัง้หมด ซึ่งสามารถสรุปเป็นแผนผงัได้ดงั

ภาพท่ี 3.1 
 

ระบปัุญหาได้ 

ไมส่ามารถ 

ระบปัุญหาได้ 

 
การศกึษาภาพรวมการท างานของ รงงาน 

การศกึษากระบวนการผลิตของแผนกตดั 

เก็บรวบรวมข้อมลูเพ ่อระบปัุญหา นแผนกตดั 

การศกึษาปัญหาท่ีเกิดขึน้ นแผนกตดั 

ชว่งท่ี 
1 

ชว่งท่ี 
2 

ตรวจสอบความส าคญัของปัญหาท่ีเกิดขึน้ 

 ดย ช้ตารางและกราฟ 

 
 

ภาพท่ี 3.1 รายละเอียดการด าเนินงานวิจยั 
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วิเคราะห์หาสาเหตขุองปัญหา ดย ช้แผนผงัก้างปลา 

น าผลท่ีได้จากแผนผงัก้างปลามาท าการ
วิเคราะห์เพ ่อหาสาเหตท่ีุแท้จริง 

หาแนวทางการแก้ไขปัญหาท่ีเกิดขึน้ 

ท าการทดลองเพ ่อหาระดบัปัจจยัท่ีเหมาะสมท่ีจะน าไป
เป็นข้อก าหนดของกระบวนการตดัผ้าลายริว้ 

วิเคราะห์ผลการทดลองขัน้ต้นและท าการเล อกระดบัปัจจยั

ท่ีจะน าไปทดลองอยา่งละเอียดตอ่ไป 

สรุปแนวทางการแก้ไขปัญหา 

สรุประดบัปัจจยัท่ีจะน าไปทดลองอยา่งละเอียด 

ชว่งท่ี 
2 

ชว่งท่ี 
3 

 
 

ภาพท่ี 3.1 รายละเอียดการด าเนินงานวิจยั (ตอ่)
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เหมาะสม 

ไมเ่หมาะสม 

 
ด าเนินการทดลองอยา่งละเอียด ดยแยกตาม

สีของผลิตภณัฑ์ออกเป็น 6 สี 

ท าการหาล าดบัท่ีจะท าการทดลอง นแตล่ะสี 

เม ่อได้ล าดบัท่ีท าการทดลองแล้ว จากนัน้
ท าการสุม่เก็บตวัอยา่งจ านวน 10 ซ า้ 

 ช้ Operation Characteristic Curves  น
การหาจ านวนตวัอยา่งท่ีเหมาะสม 

วิเคราะห์ความเหมาะสม
ของจ านวนตวัอยา่ง 

เก็บจ านวนตวัอย่างเพิ่มเตมิ
 ห้ครบตามจ านวน 

สรุปผลการทดลองท่ีได้และทดสอบ
ความเป็นปกตขิองข้อมลู 

ชว่งท่ี 
4 

 
 

ภาพท่ี 3.1 รายละเอียดการด าเนินงานวิจยั (ตอ่) 
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ไมเ่หมาะสม เหมาะสม 

 
ทบทวนแผนผงัการปฏิบตังิานของแผนกตดัแบบเดมิรวมถึงเอกสาร
ควบคมุระหว่างกระบวนการเพ ่อหาจดุบกพร่องท่ีควรปรับปรุงแก้ไข 

ศกึษาแนวทาง นการน าระดบัปัจจยัไป ช้ นการผลิตจริง 
ได้แก่ เวลาท่ี ช้ นการรีแล็กผ้าและเข็มหมดุท่ีปักล็อคลายริว้ 

น าข้อก าหนดของกระบวนการตดัท่ีได้ไปทดลอง ช้ นการผลิตจริง 

สรุปผลการท่ีได้ ทดสอบความเป็นปกตขิองข้อมลูและเปรียบเทียบ

ผลก่อนและหลงัการ ช้ข้อก าหนดของกระบวนการตดั 

ปรับปรุงแผนผงัการปฏิบตังิานหร อเพิ่ม
เอกสารควบคมุระหว่างกระบวนการเพ ่อ
น าไปเป็นข้อก าหนดของกระบวนการตดั 

ยดึตามแผนผงัการ
ปฏิบตังิานและเอกสาร
ควบคมุเดมิของแผนกตดั 

สร้างขัน้ตอนการควบคมุ (Control Procedure) และวิธีการปฏิบตังิาน 
(Work Instruction) เพ ่อน าไปเป็นข้อก าหนดของกระบวนการตดั 

 

ชว่งท่ี 
5 

ชว่งท่ี 
7 

ชว่งท่ี 
8 

ชว่งท่ี 
6 

 
 

ภาพท่ี 3.1 รายละเอียดการด าเนินงานวิจยั (ตอ่)
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การด าเนินงานวิจัยจะอาศยัหลักการคิวซีสตอร่ีเป็นแนวทาง นการด าเนินงาน  ดยจะ
ด าเนินงานวิจยัตามแผนผงั นภาพท่ี 3.1 ซึง่สามารถอธิบายได้ดงันี ้

 

ช่วงท่ี 1 งานวิจยันีเ้ร่ิมจากการศึกษาภาพรวมการท างานของ รงงาน และลงลึกไปถึง
กระบวนการผลิตของแผนกตัด เพ ่อ ห้ทราบถึงปัญหาท่ีเกิดขึ น้  ดยอาศัยการสอบถามจาก
พนกังานผู้ปฏิบตังิานและการสงัเกตการณ์จากสภาพการท างานจริง 

 

 ช่วงท่ี 2 เม ่อทราบถึงปัญหาท่ีแท้จริงท่ีเกิดขึน้ นแผนกตดัแล้ว ท าการเก็บรวบรวมข้อมูล
เพ ่อระบุปัญหา น ามาสรุป ห้อยู่ นรูปของตารางและกราฟเพ ่อ ห้เห็นถึงปัญหาท่ีเกิดขึน้ได้อย่าง
ชดัเจน จากนัน้ท าการวิเคราะห์ปัญหา ดย ช้การระดมสมองจากผู้ เช่ียวชาญและผู้ปฏิบตัิงานท่ี
เก่ียวข้อง ซึ่งจะอาศัยแผนผังก้างปลาเข้ามาเป็นเคร ่องม อช่วย นการระบุสาเหตุของปัญหาท่ี
เกิดขึน้ จากนัน้น าสาเหตขุองปัญหาท่ีได้จากแผนผงัก้งปลามาท าการวิเคราะห์เพ ่อสรุปหาวิธีแก้ไข
ปัญหาได้ดงัตอ่ไปนี ้

- ท าการทดลองเพ ่อหาระดบัปัจจยัท่ีมีความเหมาะสม  ดยมีปัจจยัท่ีจะ ช้ นการ
ทดลองทัง้หมด 2 ปัจจยั ค อ เวลาท่ี ช้ นการรีแล็กซ์ผ้า และจ านวนแถวของเข็มหมดุท่ีปัก
ล็อคลายริว้ 

- สร้าง วิธีการปฏิบตัิงาน (Work Instruction) และขัน้ตอนการควบคมุ (Control 
Procedure) ประกอบด้วย แผนผังการปฏิบตัิงาน เอกสารควบคมุระหว่างกระบวนการ 
 ดยจะออกมา นรูปของข้อก าหนดของกระบวนการตดัผ้าลายริว้  ห้พนักงานสามารถ
ศึกษาเรียนรู้และยึดเป็นแบบแผน นการปฏิบัติงาน เพ ่อสามารถปฏิบัติงานได้อย่าง
ถกูต้องและเป็นแบบแผนเดียวกนั 

- การ ช้ตวัหนีบเข้ามาช่วย นการจบัยึดผ้า นขณะท างานของพนกังานตดัผ้า 
เพ ่อ ห้ผ้าไมห่ลดุเล ่อนออกจากกนั ซึง่ นสว่นนีก็้จะถกูรวมอยู ่น Work Instruction 

- น าข้อก าหนดของกระบวนการตดัผ้าลายริว้ท่ีได้มาท าการฝึกอบรมพนกังาน ห้มี
ความเข้า จตรงกนั เพ ่อ ห้สามารถปฏิบตังิานได้อยา่งถกูต้องและเป็นแบบแผนเดียวกนั 

 

 ชว่งท่ี 3 ท าการทดลองเบ อ้งต้นเพ ่อหาระดบัปัจจยัท่ีจะน าไป ช้ นการทดลองเพ ่อหาระดบั
ปัจจยัท่ีจะ ช้เป็นข้อก าหนดของกระบวนการตดั  ดยเวลาท่ี ช้ นการรีแล็กซ์ผ้ามี 9 ระดบั ค อ 4-12 
ชัว่ มง และจ านวนแถวของเข็มหมดุท่ีปักล็อคลายริว้มี 8 ระดบั ค อ 1-8 แถว  
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 ชว่งท่ี 4 น าผลการทดลองเบ อ้งต้นท่ีได้ท าการคดัเล อกระดบัไว้ก่อนหน้านี ้ค อ เวลาท่ี ช้ น
การรีแล็กซ์ผ้า 4, 7 และ 12 ชัว่ มง จ านวนแถวของเข็มหมดุท่ีปักล็อคลายริว้ 2, 3 และ 5 แถว มา
ท าการทดลองอย่างละเอียด  ดยแยกการทดลองออกเป็น 6 สี ค อ สีกรมท่า ด า ขาว น า้เงิน แดง 
และฟ้า เร่ิมจากการเก็บเส อ้ตวัอย่าง 10 ตวัอย่าง มาท าการค านวณหาขนาดตวัอย่างท่ีเหมาะสม 
 ดย ช้หลักการ Operation Characteristic Curves ท่ีระดบัความเช ่อมั่น 95% หากจ านวน
ตวัอย่างท่ีเหมาะสมมากกว่า 10 ตวัอย่าง ท่ีได้ท าการเก็บก่อนหน้านี ้จะท าการเก็บตัวอย่าง
เพิ่มเติม ห้ครบตามจ านวน เพ ่อ ห้ได้ผลการทดลองแบ่งออกตามสีดังกล่าวท่ีจะน าไปเป็น
ข้อก าหนดของกระบวนการตดัผ้าลายริว้ 
 

 ช่วงท่ี 5 น าแผนผงัการปฏิบตัิงานเดิมและเอกสารควบคมุระหว่างกระบวนการของแผนก
ตดัมาท าการทบทวนเพ ่อหาจดุบกพร่องและจดุท่ีควรแก้ไขเพิ่มเติม เพ ่อปรับปรุงแก้ไข ห้เหมาะสม
เพิ่มมากขึน้ 
 

 ช่วงท่ี 6 สร้างขัน้ตอนการควบคมุ (Control Procedure) และวิธีการปฏิบตัิงาน (Work 
Instruction)  ห้สอดคล้องกับแผนผงัการปฏิบตัิงานท่ีกล่าวมาก่อนหน้านี ้เพ ่อเป็นแบบแผนการ
ปฏิบตังิาน ห้พนกังานเข้า จและปฏิบตังิานได้อยา่งถูกต้องเป็นแบบแผนเดียวกนั 
 

ชว่งท่ี 7 ศกึษาแนวทาง นการน าระดบัปัจจยัไป ช้ นการผลิตจริง  ดยการรีแล็กซ์ผ้าจะ ช้
การแยกงานภาย นออกเป็นงานภายนอก เพ ่อไม่ ห้เป็นการรบกวนเวลาการท างานของแผนกตดั 
และ นส่วนของจ านวนแถวของเข็มหมุดท่ี ช้ปักล็อคลายริว้จะ ช้เวลา นการปฏิบัติง านของ
พนกังาน นแผนกตดัรวมถึงความเหมาะสมของสภาวะ นการท างานเข้ามาช่วย นการเล อกระดบั
ปัจจยั นการผลิต 
 

 ช่วงท่ี 8 น าผลการทดลองท่ีได้ ขัน้ตอนการควบคมุ (Control Procedure) และวิธีการ
ปฏิบตัิงาน (Work Instruction) ท่ีรวมเป็นข้อก าหนดของกระบวนการตดั มาท าการทดลอง ช้ น
การผลิตจริงของ รงงาน น าผลท่ีได้มาเปรียบเทียบก่อนและหลงั และสรุปผลการท างานวิจยั 
 

3.2 การศึกษากระบวนการผลิตโดยรวมของโรงงานผลิตเสือ้ส าเร็จรูป 
จากการส ารวจการท างานของ รงงานกรณีศึกษา นภาพรวม พบว่า สามารถแบ่งการ

ท างานออกเป็น 2 ฝ่าย ได้แก่ ฝ่ายจดัซ อ้และฝ่ายผลิต 
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 ฝ่ายจดัซ อ้ (Merchandise Department) ท าหน้าท่ีติดตอ่กบัลกูค้าทัง้ นและตา่งประเทศ
เพ ่อรับค าสัง่ซ อ้ รวมถึงท าข้อตกลงและหาร อร่วมกันกับลูกค้าเก่ียวกับรูปแบบหร อลวดลายของ
ผลิตภัณฑ์ นแบบต่างๆ  ดย นฝ่ายจัดซ อ้จะท างานร่วมกันกับแผนกท าแบบตัดผ้า (Pattern 
Department) ซึ่งมีหน้าท่ี นการออกแบบลวดลายของแบบผ้า  ดยการสร้างตวัอย่างของแบบผ้า
และส่งไปสอบถามถึงความพอ จลูกค้าท่ีมีต่อแบบผ้าดงักล่าว หากไม่พอ จหร ออยาก ห้ปรับแก้
ตรงสว่น ดก็จะ ห้ลกูค้าตดิตอ่กลบัมาเพ ่อท าการแก้ไขปรับปรุง ห้ตรงตามความต้องการของลกูค้า 
จากนัน้ก็ท าข้อตกลงร่วมกนัเพ ่อหาข้อสรุป ห้ได้แบบผ้าตามท่ีลกูค้าต้องการ 

 ฝ่ายผลิต (Production Department) เป็นฝ่ายท่ีรับค าสัง่ผลิตจากฝ่ายจดัซ อ้กบัแผนกท า
แบบตดัเส อ้ผ้า (Pattern Department) เม ่อฝ่ายจดัซ อ้ได้ท าการตกลงกบัลกูค้าเรียบร้อยแล้วก็จะ
น าแบบผ้าดงักลา่วมาท าการผลิตเป็นผลิตภณัฑ์เส อ้ส าเร็จรูป การท างานของฝ่ายผลิตจะประกอบ
ไปด้วยแผนกตา่งๆ ได้แก่ แผนกตรวจรับวตัถดุบิ (คลงัวตัถดุบิ)  แผนกตดั แผนกตรวจสอบคณุภาพ
ผ้าหลงัจากผ่านการตดัผ้าแล้ว แผนกเย็บและตดัเศษด้าย  แผนกรีดเส อ้ ท่ีเย็บเสร็จเรียบร้อยแล้ว 
แผนก QC ตรวจสอบผ้าหลงัจากผ่านการรีดแล้ว และแผนกพบัแพ็คบรรจกุล่อง   ดยมีการท างาน
ร่วมกันดงัภาพท่ี 3.2 เร่ิมจากการทอผ้าผ นท่ี รงทอ จากนัน้ส่งผ้ามายงั รงย้อมเพ ่อย้อมสีและ
สารเคมี ห้ได้ตามคณุสมบตัิของผ้าแตล่ะชนิด จากนัน้ท าการทดสอบคณุสมบตัิของผ้า ห้เป็นไป
ตามมาตรฐานของผ้าแตล่ะชนิด เม ่อผา่นกระบวนการจาก รงย้อมเรียบร้อยแล้วก็จะส่งผ้าผ นไปยงั
แผนกรับวตัถดุิบ  ดยน ามาจดัเก็บไว้ นคลงัวตัถดุิบ เม ่อได้รับค าสัง่ผลิตและแบบตดัจากแผนกท า
แบบตัด Pattern ผ้าจากคลังวัตถุดิบจะถูกส่งเข้าแผนกตดั (Cutting Department) ซึ่งจะ
ด าเนินการปผู้าและตดัผ้าตามแบบตดั เม ่อผ้าท่ีผ่านการตดัเรียบร้อยแล้วจากแผนกนีจ้ะอยู่ นรูป
ชิน้ส่วนต่างๆ ได้แก่ ชิน้หน้า ชิน้หลงั แขนขวาและซ้าย วงพระจนัทร์ สาบ ปก จะถกูส่งเข้าสู่แผนก
เย็บ หากชิน้ ดท่ีต้องมีการปักหร อสกรีนป้ายตา่งๆตามท่ีลกูค้าก าหนด ก็จะถกูส่งไปแผนกปักลาย
หร อแผนกพิมพ์ลาย (Embroiding/Printing Department) เม ่อเสร็จจากขัน้ตอนนีแ้ล้ว หลงัจากนัน้
จะถกูส่งกลบัเข้าสู่แผนกเย็บ (Sewing Department) ชิน้ส่วนตา่งๆ จะถกูเย็บเข้าด้วยกนัท่ีแผนกนี ้
เม ่อเย็บชิน้ส่วนต่างๆประกอบเข้าด้วยกันแล้ว ส่งต่อไปยงัแผนกติดกระดุมท าการติดกระดุม ห้
เรียบร้อยและตดัเศษด้ายท่ีเป็นส่วนเกินท่ีเกิดจากการเย็บ จบจากขัน้ตอนนีก็้จะได้เส อ้ส าเร็จรูปท่ี
พร้อมส่งเข้าสู่แผนกรีด ท าการรีดเส อ้ ห้เรียบแล้วส่งตอ่ไปยงัแผนก QC ท าการตรวจสอบคณุภาพ
หารอยต าหนิตา่งๆ  ห้เส อ้อยู่ นสภาพสมบรูณ์พร้อมท่ีจะส่ง ห้กบัลกูค้า  นขัน้ตอนสดุท้ายจะเป็น
กระบวนการพบัและบรรจลุงกลอ่งเพ ่อรอสง่มอบ ห้ลกูค้าตอ่ไป 
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ภาพท่ี 3.2 แผนผงั ดยรวมของฝ่ายผลิต น รงงานผลิตเส อ้ส าเร็จรูป 

โรงทอ
ผ้า 

ฝ่ายจัดซือ้ 

คลัง
วัตถุดบิ 

ห้องออกแบบ 

แผนกตัด 

โรงย้อม
ผ้า 

ค าส่ัง
ผลิต 

แบบตัด 

QC  

ตรวจผ้า  
 

แผนกเยบ็ 

แผนกตัดเศษ
ด้าย 

แผนกรีด
เสือ้ 

QC  

ตรวจผ้า  
 

แผนกพับและบรรจุ ลูกค้า 

ชิน้ส่วน
ต่างๆ 

แผนกปัก 

ค าส่ังงาน
ปัก 
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3.3 การศึกษากระบวนการผลิตของแผนกตัด 
เพ ่อ ห้ทราบถึงขัน้ตอนกระบวนการท างาน นส่วนของแผนกตดั จึงต้องมีการเก็บรวบรวม

ข้อมูลจาก รงงานกรณีศึกษา  ดยได้ท าการเข้าไปศึกษาและสงัเกตการณ์ขัน้ตอน วิธีการท างาน
ของกระบวนการตัดด้วยตัวเอง รวมถึงการสอบถามข้อมูลเพิ่มเติมจากผู้ ปฏิบัติงานจริง  ดย
สามารถสรุปขัน้ตอนการท างานของแผนกตดัดงัภาพท่ี 3.3 และแผนผงัของแผนกตดัดงัภาพท่ี 3.4 
 

 
 

ภาพท่ี 3.3 แผนผงักระบวนการท างานของแผนกตดั

 
 
       

น ำผำ้มำข้ึนโต ะ 

เตรียมโต ะปูผำ้ 

ปูผำ้ และวำด Mark ตำมแบบ Pattern 

ตดัผำ้ตำมลอย Mark 

เช็ จ ำนวนและตรวจหำรอย
ต ำหนิ 

มดังำนส งใหแ้ผน 
เยบ็ 
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ภาพท่ี 3.4 แผนผงัแผนกตดั 43 
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3.3.1 รายละเอียดการท างานของแผนกตดั 
- รับผ้าผ นและปกจาก รงย้อม น าไปเก็บ นคลงัวตัถดุิบ ลงบนัทกึการรับผ้า 

- รับค าสัง่ผลิตจากฝ่ายจดัซ อ้ (Merchandise)  ดยมี บ Detail ลกูค้าเป็นเอกสารก าหนด
รายละเอียดของแบบเส อ้ 

- ตรวจหา Pattern เดิมท่ีสามารถน ากลับมา ช้ซ า้ได้ หากไม่มี ห้แผนกจัดท า Pattern 
ด าเนินการตดั Pattern ขึน้มา หม ่ซึง่ตวัอยา่ง Pattern จะมีลกัษณะดงัภาพท่ี 3.5 

 

  วงพระจันทร์        สาบ       ปก 
 

 
                              
 

 
 

ภาพท่ี 3.5 ตวัอยา่ง Pattern 
 

- ท าการเตรียม ต๊ะส าหรับปผู้า  ดยจะแบง่วิธีการเตรียม ต๊ะตามชนิดของผ้าท่ีป ูดงันี ้
 ผ้าพ น้ ท าการปกูระดาษรองพ น้ไว้บน ต๊ะปูก่อนท าการปผู้า เพ ่อไว้ส าหรับแยกชิน้ผ้า
 นขัน้ตอนการมดังาน 
 ผ้าลายริว้ ท าการปกูระดาษรองพ น้ไว้บน ต๊ะปูเช่นเดียวกับผ้าพ น้ จากนัน้ ช้สว่าน      
เจาะ ต๊ะปเูพ ่อไว้ส าหรับน าปักเข็มหมดุล็อคลายริว้ นการปผู้า 
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- ก่อนท่ีจะท าการปผู้าจะต้องลองวาง Pattern ก่อน เพ ่อ ห้ทราบความยาวของผ้าท่ีจะป ูน
แตล่ะครัง้ 

-  นการปผู้าแตล่ะชัน้จะ ช้เคร ่องตดัหวัผ้าดงัภาพท่ี 3.6  นการตดัผ้าแตล่ะชัน้ท่ีผ่านการปู
เรียบร้อยแล้ว 

 

 
 

ภาพท่ี 3.6 ตวัอยา่งเคร ่องตดัหวัผ้า 
 

-  นการปผู้า  ห้น าผ้าท่ีตดัเป็นผ นมาวางเรียงซ้อนกนัเป็นชัน้ๆ ถ้าหากเป็นผ้าลายริว้จะต้อง
ท าการล็อคลายด้วยเข็มหมดุ  ดยผ้าท่ีจะน ามาวางซ้อนกนั นแตล่ะชัน้ ลายริว้จะต้องปัก
ลงบนเข็มหมดุท่ี ช้ส าหรับล็อคลาย ดงัภาพท่ี 3.7 

 

 
 

ภาพท่ี 3.7 การ ช้เข็มหมดุล็อคลายริว้ 
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- เม ่อท าการปผู้าเสร็จเรียบร้อยแล้ว จากนัน้น าแบบ Pattern ท่ีเตรียมไว้มาวางและวาด 
Mark ตามแบบ Pattern ดงักลา่วลงบนผ้าท่ีปวูางเรียงกนัเป็นชัน้ๆ ดงัภาพท่ี 3.8 

 

 
 

ภาพท่ี 3.8 ตวัอยา่งการวาด Mark 
 

- ตดัผ้าตามแบบ Mark ท่ีวาดไว้  ดย นขัน้ตอนนีจ้ะแบง่ผ้าออกเป็น 2 ประเภท ค อ 
 ชิน้ผ้าหลกั ได้แก่ ตวัเส อ้ชิน้หน้า ตวัเส อ้ชิน้หลงั แขน  ดยชิน้ผ้าหลกันีจ้ะน าไปตดั

ตามรอย Mark ด้วยเคร ่องตดัผ้า บมีดตรง (Straight knife machine) ดงัภาพท่ี 3.9  ห้ได้
ขนาดตาม Mark ท่ีวาดไว้ 

 ชิน้ผ้าอะไหล่ ได้แก่ สาบ วงพระจนัทร์ กระเป๋า  ดยชิน้ผ้าอะไหล่นีจ้ะตดัด้วยเคร ่อง
ตดัผ้า บมีดตรง นลกัษณะท่ียงัไม่ได้ขนาดตาม Mark ท่ีวาดไว้พอดี และจากนัน้จะน าไป
ตดัตามรอย Mark ด้วยเคร ่องแบน Band Knife ดงัภาพท่ี 3.10 เพ ่อเป็นการเก็บ
รายละเอียด ห้ได้ขนาดตามท่ีก าหนดอีกครัง้หนึง่ 

 

 
 

       ภาพท่ี 3.9 ตวัอยา่งเคร ่องตดัผ้า บมีดตรง       ภาพท่ี 3.10 ตวัอยา่งเคร ่องตดั Band Knife 
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- หลกัจากตดัชิน้ผ้าหลกัและชิน้ผ้าอะไหล่เรียบร้อยแล้ว น าไปตรวจเช็คจ านวนท่ีได้ และท า
การบนัทกึจ านวน ห้เรียบร้อย 

- จากนัน้จะแบง่ชิน้ผ้าออกเป็น 2 กลุม่ ดงันี ้
 ชิน้ผ้าท่ีมี Order ปัก ได้แก่ แขนซ้าย/ขวา ตวัเส อ้ชิน้หน้า/หลงั ก็จะส่งชิน้งาน
เหลา่นีไ้ปแผนกปักท าการปักตาม Order ตอ่ไป 
 ชิน้ผ้าท่ีมี Order รีดเคมี ได้แก่ สาบ ปก ก็จะสง่ชิน้งานเหลา่นีไ้ปท าการไปรีด
เคมีตอ่ไป ดงัภาพท่ี 3.11 
 

 
 

ภาพท่ี 3.11 ตวัอย่างการรีดเคมีสาบ 
 

-  นขัน้ตอนนีจ้ะเป็น นส่วนของปกเส อ้  ดยจะแยกออกมาจากขัน้ตอนท่ีกล่าวมา นข้างต้น 
 ดยจะมีการรับปกเส อ้มาจาก รงย้อมและท าการเลาะปก จากนัน้ก็จะท าการตดัปกด้วย
เคร ่อง Band Knife  ห้ได้ขนาดตาม Pattern ท่ีก าหนดไว้ และท าการตรวจเช็คปกว่ามี
ขนาดตรงตามต้องการหร อมีรอยต าหนิหร อไม่ หากมีก็จะแยกออกรอการก าจัด ส่วนท่ี
 ช้ได้ก็สง่ไปท าการมดังานตอ่ไป 

- วงพระจนัทร์ นส่วนนีก็้จะแยกออกจากขัน้ตอนท่ีได้กล่าวมาแล้ว นข้างต้นเช่นกนั  ดยจะ
ส่งไปรีดเคมี จากนัน้ส่งไปท าการรีด Heat Seal ดงัภาพท่ี 3.12 เพ ่อท าการรีดป้าย Logo 
ตามท่ีลกูค้าก าหนด  ดยจะมีการตรวจเช็คต าแหน่งท่ีรีดว่าถกูต้องและมีรอยต าหนิหร อไม ่
หากมีก็จะท าการแก้ไขและรีด หมอี่กครัง้ แตห่าก ช้ได้ก็สง่ไปท าการมดังานตอ่ไป 
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ภาพท่ี 3.12 ตวัอย่างการรีด Heat Seal 
 

- จากการแบง่กลุ่มชิน้ผ้าดงัท่ีกล่าวไปแล้ว หากไม่มี Order  นการปัก รีดเคมี หร อรีด Heat 
Seal จะน าชิน้ผ้าเหลา่นัน้ไปท าการมดังานได้เลย 

- เม ่อท าการมัดงานเรียบร้อยแล้ว ก็ส่งต่อไปยังแผนกเย็บท าการเย็บประกอบเป็นเส อ้
ส าเร็จรูปตอ่ไป 
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3.3.2 ชิน้ผ้าท่ีได้จากแผนกตดั 
   ชิน้ผ้าท่ีเป็นผลผลิตของแผนกตดัสามารถจ าแนกออกเป็น 2 กลุ่ม หญ่ๆ และมี

ลกัษณะดงัภาพท่ี 3.13 
   ชิน้ผ้าหลกั ได้แก่ ชิน้หน้า/หลงั แขนซ้าย/ขวา 

    ชิน้ผ้าอะไหล ่ได้แก่ สาบ วงพระจนัทร์ ปก 
 

        ปก        สาบ 
 

  
 

 แขนซ้าย/ขวา            วงพระจนัทร์ 
 

  
 

           ตวัเส้ือช้ินหนำ้                ตวัเส้ือช้ินหลงั 
 

 
 

ภาพท่ี 3.13 ชิน้ผ้าท่ีเป็นผลผลิตของแผนกตดั 
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บทที่ 4 

การวิเคราะห์และแนวทางการแก้ไขปัญหา 

4.1 การวิเคราะห์ปัญหา 
งานวิจยันีพ้ิจารณาปรับปรุงคณุภาพด้านระยะห่างของลายริว้ของตะเข็บข้างตวัเส อ้ของ

ผลิตภัณฑ์ผ้าลายริว้  ดยท าการเก็บข้อมูลเพ ่อประเมินความสามารถของกระบวนการผลิตของ
แผนกตดั และศกึษาปัจจยัท่ีส่งผลกระทบตอ่ปัญหาข้างต้น  ดยวิธีการวดัระยะห่างของลายริว้ของ
ตะเข็บข้างตวัเส อ้นัน้ จะท าการวดัหลงัจากท่ีแผนกตดัท าการตดัผ้าเสร็จเรียบร้อยแล้ว ก่อนท่ีจะส่ง
ผ้าตอ่ไปยงัแผนกเย็บ ซึง่รายละเอียดอยู ่นภาคผนวก ค.8 ซึง่จะมีลกัษณะดงัภาพท่ี 4.1 

 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

 

ภาพท่ี 4.1 ระยะหา่งของลายริว้ของตะเข็บข้างตวัเส อ้ 
 

 ดยการวัดระยะห่างของลายริว้ของตะเข็บข้างตวัเส อ้จะท าการวัดขณะท่ีพนักงานเย็บ
ก าลงัท าการประกบตวัเส อ้ชิน้หน้าและชิน้หลงัเข้าด้วยกนัเพ ่อท าการเช็คแนวลายริว้ แล้วจากนัน้จึง
ท าการเย็บประกอบตวัเส อ้ชิน้หน้าและชิน้หลงัเข้าด้วยกนั ซึ่งมีเกณฑ์ส าหรับก าหนดแยกเป็นของดี
และของเสียดงันี ้

ของดี : ระยะหา่งของลายริว้ของตะเข็บข้างตวัเส อ้ ≤ 2 มิลลิเมตร 
               ของเสีย : ระยะหา่งของลายริว้ของตะเข็บข้างตวัเส อ้ > 2 มิลลิเมตร 
 

ระยะห ำงของลำยร้ิว
ของตะเขบ็ขำ้งตวัเส้ือ 
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4.1.1 การวิเคราะห์ปัญหา ดย ช้แผนผงัก้างปลา 
เม ่อทราบถึงปัญหาท่ีเกิดขึน้ นกระบวนการผลิตของแผนกตดัดงัท่ีกล่าวมาแล้ว 

จึง ช้แผนผงัก้างปลา (Fish Bone Diagram)  นการวิเคราะห์สาเหตขุองปัญหาท่ีเกิดขึน้ 
 ดยการระดมสมองจากผู้ เช่ียวชาญ ผู้ มีประสบการณ์ท่ีเก่ียวข้อง สามารถสรุปสาเหตขุอง
ปัญหาลายริว้ของตะเข็บข้างตวัเส อ้ไมต่รงกนั ดงัภาพท่ี 4.2 

 

 
 

ภาพท่ี 4.2 แผนผงัก้างปลาระบปัุญหาท่ีท า ห้ลายริว้ของตะเข็บข้างตวัเส อ้ไมต่รงกนั 
 

4.1.2 การวิเคราะห์ปัญหาท่ีท า ห้เกิดของเสียประเภทลายริว้ของตะเข็บข้างตวัเส อ้ไม่
ตรงกนั 
  - พนกังานขาดทกัษะและความช านาญ นการปผู้า 

 การขาดทกัษะและความช านาญ นการปผู้าของพนกังานส่งผลตอ่การเกิดปัญหา
ลายริว้ของตะเข็บข้างตวัเส อ้ไม่ตรงกัน จึงต้องมีการฝึกฝน ห้ช่างปผู้ามีทกัษะและความ
ช านาญ นการปผู้าด้วยวิธีท่ีถกูต้องและเหมาะสม 
 

 - พนกังานอาศยัเพียงประสบการณ์ นการปฏิบตังิานเพียงอยา่งเดียว 
 การปฏิบตังิานของพนกังาน นปัจจบุนั จะ ช้เพียงประสบการณ์ของหวัหน้าแผนก
ตดัเพียงอยา่งเดียว ไมมี่หลกัการปฏิบตังิานท่ีชดัเจนและเหมาะสม 

มากเกนิไป 

น้อยเกนิไป 
จ านวนแถวของเขม็
หมุดทีป่กัลอ็คลายริว้
ไม่เหมาะสม ผา้ยดืและหดตวั

ไม่สม ่าเสมอ 

เวลาทีใ่ชใ้นการ 

รแีลก็ซผ์า้ ก่อนจะน า
ผา้มาปไูม่เหมาะสม 

ผา้ลื่น 

ไม่สามารถ
ปรบัตัง้ค่าได ้

ความเรว็ของ
ใบมดีเครื่องตดั
ผา้ใบมดีตรง อาศยัประสบการณ์

ในการปฏบิตังิาน
เพยีงอย่างเดยีว 

ขาดทกัษะใน
การปผูา้ 

พนักงาน เคร่ืองจกัร 

วิธีการ ผา้ท่ีเป็นวตัถดิุบ 

ลายร้ิวของ
ตะเขบ็ข้างตวั
เส้ือไม่ตรงกนั 
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 - ความเร็ว บมีดของเคร ่องตดัผ้า บมีดตรง  
ความเร็ว บมีดท่ี ช้ นการตดัผ้า หากมีความเร็วท่ีไม่เหมาะสม อาจส่งผลท า ห้

เกิดการเล ่อนของผ้าขณะตัดได้ รวมไปถึงการตัดผ้าไม่ขาด ดงันัน้ความเร็วของ บมีด
เคร ่องผ้า บมีดตรงจะต้องมีความเหมาะสมเพ ่อ ห้ผู้ตดัสามารถ ช้ปฏิบตัิงานได้อย่างมี
ประสิทธิภาพ  

 

 - ผ้าล ่น  
 ผ้าท่ีเสร็จสิน้จากการปผู้าเรียบร้อยแล้ว จะถกูส่งตอ่มา ห้กบัช่างตดัท าการตดัผ้า
 ห้ได้ออกมาเป็นชิน้ส่วนท่ีจะ ช้ นการเย็บต่อไป ซึ่งตรงขัน้ตอนนี ้ นขณะท่ีช่างตดัท าการ
ตดัผ้าด้วยเคร ่องตัดผ้า บมีดตรงนัน้ ผ้าท่ีปูกองเป็นชัน้ๆ อาจเกิดการล ่น  นกรณีของ
ผ้าลายริว้อาจท า ห้ผ้าเล ่อนออกไปจากจดุท่ีท าการล็อคลายริว้ไว้ ส่งผลท า ห้ลายริว้ของ
ตะเข็บข้างตวัเส อ้ไมต่รงกนัได้ และ นกรณีของผ้าพ น้ อาจท า ห้ชิน้งานเกิดการเ ลียงหร อ
เอียงได้ 
 

  - เวลาท่ี ช้ นการรีแล็กซ์ผ้า ก่อนจะน าผ้ามาปไูมเ่หมาะสม 
 กระบวนการเตรียมผ้าก่อนท่ีจะน าผ้ามาเข้าสู่กระบวนการตัด ต้องผ่าน
กระบวนการตา่งๆไม่ว่าจะเป็น กระบวนการย้อมสี เคล อบสารด้วยความร้อน การซกั และ
การรีด ท า ห้ผ้าเกิดการหดหร อย ดตวัไม่สม ่าเสมอ ส่งผล ห้ขนาดของลายริว้แตล่ะลายไม่
เท่ากัน  ดยการด าเนินงานของแผนกตดั นปัจจุบนั ผ้าท่ีเป็นวัตถุดิบ นการตดันัน้ไม่ได้
ผา่นการรีแล็กซ์ผ้า เม ่อน ามาท าการปผู้า ท า ห้ไม่สามารถเรียงลายริว้ของผ้า ห้ตรงกนัได้ 
จึงต้องมีการรีแล็กซ์ ผ้าก่อนท่ีจะท าการปู เพ ่อ ห้ผ้าเกิดการคลายตัวจากท่ีผ่าน
กระบวนการตา่งๆท่ีกล่าวไปข้างต้น รวมถึงการบีบอดัท่ีมาจากการบรรจถุงุพบัแพ็ค  ซึ่ง น
การรีแล็กซ์ผ้าควรจะ ช้เวลาท่ีเหมาะสม หาก ช้เวลา นการรีแล็กซ์ผ้านานเกินไป จะท า ห้
แผนกตดัไม่มีเกิดการว่างงาน นแผนกตดั ไม่มีผ้า นกระบวนการผลิต แต่ถ้าหาก ช้เวลา
 นการรีแล็กซ์ผ้าท่ีน้อยเกินไป ผ้าก็จะไม่คลายตวั ขนาดของลายริว้แต่ละลายไม่เท่ากัน 
ส่งผล ห้เม ่อน ามาปจูะไม่สามารถล็อคลายริว้ของผ้า ห้ตรงกนัได้ แต ่นการรีแล็กซ์ผ้านัน้
จะ ช้หลกัการของ SMED เพ ่อแยกงานท่ีเสียเวลาออกจากงานหลกั ค อ จะ ช้เวลา นช่วง
ของการพักกลางวันและหลังเลิกงานเข้ามาช่วย นการลีแล็กซ์ผ้า เพ ่อไม่ ห้เกิดการ
เสียเวลาและขาดผ้าท่ีจะท าการผลิต 
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- จ านวนลายริว้ของผ้าท่ี ช้เข็มหมดุปักล็อคลาย 
 การเรียงลายริว้ของผ้า นแตล่ะชัน้ ห้อยู่ นแนวเดียวกนั ห้ได้มากท่ีสดุ วิธีปฏิบตัิ
เดิมของ รงงานจะ ช้วิธีการปักเข็มหมดุไว้ส าหรับล็อคลายริว้ของผ้า และท าการปูผ้า ดย
 ห้น าผ้าตรงท่ีเป็นลายริว้ ปักลงไป ห้ตรงกบัเข็มหมดุท่ีปักไว้ ซึ่ง นปัจจบุนัจ านวนแถวของ
เข็มหมดุท่ีปักล็อคลายริว้นัน้จะ ช้เพียง 1 แถว เท่านัน้ และ นจ านวนแถวของเข็มหมดุ 1 
แถวนีจ้ะมีเข็มหมดุปักระหวา่งตวัเส อ้ 3 ตวั ซึ่งจะมีอยู่ทัง้หมด 4 เข็มด้วยกนั ดงัภาพท่ี 4.3 
และ 4.4  ดยจ านวนลายริว้ของผ้าท่ีจะ ช้เข็มหมดุ นการล็อคลายริว้นัน้ควรจะมีจ านวนท่ี
เหมาะสม และ ห้ระยะห่างของเข็มหมดุท่ีปักแตล่ะเข็มมีระยะห่างเท่าๆกนั  ดยจะ ช้ลาย
ริว้ของผ้าเป็นตวัแบ่งระยะห่างของเข็มหมุดแตล่ะเล่ม หากจ านวนแถวของเข็มหมดุท่ีปัก
ล็อคลายริว้มากเกินไปจะท า ห้การปูผ้าท าได้ยาก ต้อง ช้ความระมัดระวัง  นขณะปู
ค่อนข้างมาก รวมไปถึงต้อง ช้เวลา นการปผู้านาน แต่ถ้าจ านวนแถวของเข็มหมุดท่ีปัก
ล็อคลายริว้น้อยเกินไปจะท า ห้ลายริว้ของผ้าไมต่รงกนั 

หลงัจากท่ีได้ท าการวิเคราะห์ปัญหาลายริว้ของตะเข็บข้างตวัเส อ้ไม่ตรงกนั จึงได้
ท าการจดักลุม่เพ ่อสรุปสาเหตท่ีุเกิดขึน้และท าการหาแนวทางการแก้ไขดงัตารางท่ี 4.1 
 
 

 
 

             ภาพท่ี 4.3 ลกัษณะการ ช้เข็มหมดุปักล็อคลายริว้ของผ้า 1 ลาย 
 

เข็ม
หมุด 
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ภาพท่ี 4.4 ตวัอยา่งการ ช้เข็มหมดุปักล็อคลายริว้ของผ้า 
 

ตารางท่ี 4.1 จดักลุ่มสาเหตุของปัญหาตวัเส อ้ชิน้หน้าและชิน้หลงั เม ่อน ามาประกอบเข้าด้วยกัน
แล้วลายริว้ของผ้าไมต่รงกนั 

 

สาเหตุ แนวทางแก้ไข 
1. เวลาท่ี ช้ นการรีแล็กซ์ผ้า ก่อนจะ
น าผ้ามาปูไม่เหมาะสม ท า ห้ผ้าเกิด
การย ดและหดตวัไมส่ม ่าเสมอ 

1. ท าการทดลองเพ ่อหาระดับปัจจัยท่ีมีความ
เหมาะสมท่ีจะน าไปเป็นข้อก าหนดกระบวนการตดั 
 ดยการท าการทดลองนัน้จะน าทัง้ 2 สาเหตดุงักล่าว
มา ช้เป็นปัจจยั นการทดลองร่วมกนั ค อ  
   - เวลาท่ี ช้ นการรีแล็กซ์ผ้า ไมเ่หมาะสม 
   - จ านวนแถวของเข็มหมุดท่ี ช้ปักล็อคลายริว้ไม่

เหมาะสม 

2. จ านวนแถวของเข็มหมดุท่ีปักล็อค
ลายริว้ไมเ่หมาะสม 

3. เน อ้ผ้ามีความล ่นส่งผล ห้เกิดการ
เล ่อนขณะตดัผ้า 

2.  ช้ตวัหนีบเข้ามาช่วย นการหนีบกองผ้าขณะตดั
ผ้า ดงัภาพท่ี 4.5 ซึ่งการ ช้ตวัหนีบเข้ามาช่วย นการ
ปฏิบตัิงานก็จะถูกรวม ห้อยู่ นข้อก าหนดของแผนก
ตดัเชน่กนั 

4. พนกังานขาดทักษะ นการปผู้าท่ี
ถกูต้อง 

3. หลังจากการท่ีได้ข้อก าหนดกระบวนการตัด
เรียบร้อยแล้ว น าข้อก าหนดดังกล่าวมาท าการ
ฝึกอบรมพนักงาน  ห้ทราบถึงวิธีการปฏิบัติงานท่ี
ถกูต้อง และสามารถ ช้ นการปฏิบตังิานได้จริง 

5. พนกังานอาศยัเพียงประสบการณ์
 นการปฏิบตังิานเพียงอยา่งเดียว 
6. ความเร็วของ บมีด ไม่สามารถ
ปรับตัง้คา่ได้ 

4. ไมท่ าการแก้ไขเน ่องจากไมส่ามารถปรับตัง้คา่ได้ 
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ภาพท่ี 4.5 ตวัหนีบ 
 

4.2     า  า   ้ไ   ญ า 
-  นปัจจุบนั ผ้าท่ีแผนกตดัน ามาท าการปผู้าก่อนท่ีจะน าไปตัดเป็นชิน้งานนัน้ ไม่ได้ผ่าน

การรีแล็กซ์ผ้าด้วยเวลาท่ีเหมาะสมมาก่อน ท า ห้ผ้าเกิดการย ดและหดตวัไม่สม ่าเสมอ ส่งผล ห้
ขนาดของลายริว้แต่ละลายไม่เท่ากัน เม ่อน ามาท าการปูผ้า ไม่สามารถล็อคลายริว้ของผ้า ห้
ตรงกนัได้ รวมถึงเทคนิคการล็อคลายของ รงงานกรณีศกึษา ซึ่งจะ ช้วิธีการปักเข็มหมดุล็อคลาย
ริว้ของผ้า  ดยจ านวนแถวของเข็มหมุดท่ี ช้นัน้ก็อาศยัประสบการณ์จากผู้ปฏิบตัิงาน ท า ห้ไม่
สามารถระบุได้ว่าการล็อคลายริว้ของผ้าแต่ละครัง้นัน้ จะต้อง ช้เข็มหมุดปักล็อคลายริว้ของผ้าก่ี
แถว ท า ห้การปผู้าไมส่ามารถล็อคลายริว้ ห้ตรงกนัหร อมีความ กล้เคียงกนั นแตล่ะชัน้ได้  

งานวิจยันีจ้ะ ช้วิธีการท าการทดลอง  ดยน าสาเหตขุองปัญหาลายริว้ของตะเข็บข้างตวั
เส อ้ไมต่รงกนัท่ีได้จากการวิเคราะห์ด้วยแผนผงัก้างปลา (Fish Bone Diagram) มา ช้เป็นปัจจยั น
การทดลอง เพ ่อหาระดบัปัจจยัท่ีเหมาะสม ซึง่ได้แก่ 
   เวลาท่ี ช้ นการรีแล็กซ์ผ้า ก่อนจะน าผ้ามาป ู4-12 ชัว่ มง 
   จ านวนแถวของเข็มหมดุท่ีปักล็อคลายริว้ 1-8 แถว 
  ดยจะเร่ิมจากการทดลองเพ ่อคัดเล อกระดับปัจจัยท่ีมีความเหมาะสมมีอิทธิพลต่อ
ระยะห่างของลายริว้ของตะเข็บข้างตวัเส อ้ปัจจยัละ 3 ระดบั เน ่องจากหากน าระดบัปัจจยัทัง้หมด
มาท าการทดลอง จะท า ห้เสียเวลาและสิน้เปล องวตัถดุบิ นการทดลองมากเกินไป 
 เม ่อทราบถึงระดบัปัจจัยท่ีเหมาะสมของเวลาท่ี ช้ นการรีแล็กซ์ผ้า ก่อนท่ีจะน าผ้ามาป ู
และจ านวนแถวของเข็มหมดุท่ีปักล็อคลายริว้เรียบร้อยแล้ว หลกัจากนัน้น าปัจจยัทัง้ 2 มาท าการ
ทดลองเบ อ้งต้น  ดยแบ่งการทดลองแยกตามสีของเส อ้ ได้แก่ สีกรมท่า ด า ขาว น า้เงิน แดง และ
ฟ้า  ดยผลท่ีได้จะน าไปเป็นข้อก าหนดของกระบวนการตดัตอ่ไป 
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จากนัน้ท าการสร้างขัน้ตอนการควบคุม (Control Procedure) และวิธีการปฏิบตัิงาน 
(Work Instruction)  ห้มีความเหมาะสม สามารถควบคมุการท างานของกระบวนการตดั เพ ่อเป็น
ข้อก าหนดกระบวนการตดัตอ่ไป 

 

- ผ้าท่ีเป็นวตัถดุิบของแผนกตดัมีความล ่นแตกตา่งกนัไป นแตล่ะ Style เม ่อผ่านการปผู้า
และวาด Mark เรียบร้อยแล้ว ก็จะน ามาท าการตดัตามลอย Mark ด้วยเคร ่องตดัผ้า บมีดตรง ซึ่ง
 นปัจจบุนันีพ้นกังานตดัจะ ช้เพียงม อ นการจบักองผ้าเทา่นัน้ ซึง่สง่ผล ห้เกิดการล ่นไถลของผ้าได้ 
จงึได้ ช้วิธีการน าตวัหนีบดงัภาพท่ี 4.5 มาท าการจบัยึดกองผ้าไว้  เพ ่อป้องกนัไม่ ห้ผ้าท่ีผ่านการปู
มาแล้วเกิดการไถลออกไป ซึ่งการน าตวัหนีบเข้ามาช่วย นการท างานนีจ้ะอยู่ นข้อก าหนดของ
กระบวนการตดัเชน่กนั 
 

- หลงัจากท าการทดลองเพ ่อหาเวลาท่ี ช้ นการรีแล็กซ์ผ้าท่ีเหมาะสม รวมถึงจ านวนแถว
ของเข็มหมุดท่ีปักล็อคลายริว้แล้ว จากนัน้จัดท าข้อก าหนดกระบวนการตดัและน าข้อก าหนดท่ี
ได้มาท าการฝึกอบรมพนักงานปู  ห้ทราบถึงหลักการและแนวปฏิบตัิท่ีถูกต้อง นการรีแล็กซ์ผ้า 
รวมถึงจ านวนแถวของเข็มหมุดท่ี ช้ส าหรับล็อคลายริว้ นแต่ละครัง้  ห้ผู้ ปฏิบัติงานสามารถ
ปฏิบตัิงานได้อย่างถูกต้องและเหมาะสม แทนการ ช้ประสบการณ์จากหัวหน้าแผนกตดั นการ
ปฏิบตังิานท่ี ช้กนัอยู ่นปัจจบุนั 

  

- เน ่องจากเคร ่องผ้า บมีดตรงท่ีทาง รงงานกรณีศกึษาได้ ช้ปฏิบตัิงานอยู่ นปัจจุบนันัน้ 
ไมส่ามารถปรับคา่ความเร็วของ บมีดได้ จงึไมส่ามารถแก้ไข นสว่นของสาเหตนีุไ้ด้ 
  

- เม ่อสามารถแก้ไขปัญหาดงัท่ีได้ท าการวิเคราะห์มา นข้างต้นแล้ว จากนัน้น าวิธีการ
ดงักลา่วไปทดลอง ช้ นการผลิตจริงของ รงงานกรณีศกึษาตอ่ไป 
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บทที่ 5 

ผลการด าเนินงาน 

จากการท่ีได้วิเคราะห์ถึงสาเหตตุา่งๆท่ีท า ห้เกิดปัญหาเรียบร้อยแล้ว  นบทนีจ้ะกล่าวถึง
การน าปัจจยัต่างๆเหล่านัน้มาท าการทดลองหาระดบัปัจจยัท่ีเหมาะสม และน าปัจจยัเหล่านัน้ไป
ท าการทดลองเพ ่อหาข้อสรุปท่ีจะน าไปเป็นข้อก าหนดของแผนกตดัตอ่ไป 

 

5.1 การคัดเลือกระดับปัจจัยท่ีเหมาะสมที่จะน าไปใช้ในข้อก าหนดกระบวนการตัด 
เน ่องจาก นการทดลองเพ ่อหาระดับของปัจจัยท่ีเหมาะสมท่ีจะน าไปเป็นข้อก าหนด

กระบวนการตดันัน้ แต่ละปัจจยันัน้มีหลายระดบั ไม่สามารถท่ีจะน าระดบัของแต่ละปัจจยัไปท า
การทดลองได้ทัง้หมด เน ่องด้วยข้อจ ากัดทางด้านเวลาและต้นทุนงานวิจยันีจ้ึง ช้วิธีการทดลองที
ละปัจจยัและวดัระยะห่างของลายริว้ของตะเข็บข้างตวัเส อ้เ ล่ีย  ดยการควบคมุปัจจยัท่ีสน จ น
แต่ละระดบัการทดลอง ส่วน นปัจจยัอ ่นท่ีไม่ได้เป็นปัจจยัท่ีสน จ นการทดลองนัน้ๆ  จะควบคุม
ปัจจยัเหล่านัน้ด้วยวิธีปกติตามท่ีพนกังานเคยปฏิบตัิอยู่เป็นประจ าเพ ่อหาระดบัท่ีเหมาะสมก่อนท่ี
จะน าไปเป็นข้อก าหนดกระบวนการตดัตอ่ไป 
 

5.1.1 การทดลองท่ี 1 ปผู้า 60 ชัน้ (ขนาดการทดลอง 90 ชิน้) 
  ปัจจยัท่ีสน จ : จ านวนแถวของเข็มหมดุท่ีปักล็อคลายริว้ มี 8 ระดบั ค อ 1-8 แถว 
  ปัจจยัควบคมุ : เวลาท่ี ช้รีแล็กซ์ผ้า ก่อนน าจะผ้ามาป ูค อ ไมมี่การรีแล็กซ์ผ้า  

           จ านวนเข็มหมดุท่ี ช้ปักล็อคลายริว้ของผ้า 1 แถว ค อ 4 เข็ม 
              พนกังานตดัผ้า 1 คน 
              พนกังานปผู้า 1 คู ่
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ตารางท่ี 5.1 ผลการทดลองท่ี 1 เพ ่อหาระดบัปัจจยัท่ีเหมาะสมท่ีจะน าไป ช้ นข้อก าหนด
กระบวนการตดั 

 

  า         
  ็   ุ       
ล ็ ลา      

  ลา    ช้ 

   า  ู ้า 

      า    ลา     
       ็  ้า    

      ฉล    

SD 

จ านวนของเสีย
ที่เกิดขึน้ 
(> 2 mm.) 

1 แถว 61:52 นำที 1.57 mm. 0.72 19 

2 แถว 70:16 นำที 1.45 mm. 0.69 16 

3 แถว 75:29 นำที 1.44 mm. 0.68 15 

4 แถว 81:03 นำที 1.33 mm. 0.62 12 

5 แถว 85:22 นำที 1.21 mm. 0.58 10 

6 แถว 92:45 นำที 1.23 mm. 0.54 10 

7 แถว 99:10 นำที 1.23 mm. 0.54 9 

8 แถว 103:52 นำที  1.25 mm. 0.58 10 
 

8 แถว7 แถว6 แถว5 แถว4 แถว3 แถว2 แถว1 แถว

2.5

2.0

1.5

1.0

0.5

2

 
 

แกน X ค อ จ านวนแถวของเข็มหมดุท่ีปักล็อคลายริว้ (แถว) 
แกน Y ค อ ระยะห่างของลายริว้ของตะเข็บข้างตวัเส อ้เ ล่ีย (มิลลิเมตร) 

 

    ภาพท่ี 5.1 กราฟความสมัพนัธ์ระหวา่งจ านวนแถวของเข็มหมดุท่ีปักล็อคลายริว้กบัระยะหา่ง 
                          ของลายริว้ของตะเข็บข้างตวัเส อ้เ ล่ีย 
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จากตารางท่ี 5.1 และภาพท่ี 5.1 จะเห็นได้ว่า การเพิ่มเข็มหมดุจาก 1 เป็น 2 แถว 
ท า ห้ระยะห่างของลายริว้ของตะเข็บข้างตวัเส อ้เ ล่ียลดลงอย่างชดัเจนจาก 1.57 เป็น 
1.45 มิลลิเมตร  นขณะท่ีเม ่อเพิ่มเข็มหมดุเป็น 3 แถว จะเห็นว่า ระยะห่างของลายริว้ของ
ตะเข็บข้างตวัเส อ้เ ล่ียอยู่ท่ี 1.44 มิลลิเมตร ซึ่งเม ่อเทียบกบัการ ช้เข็มหมดุ 2 แถว แล้ว
นัน้ มีความแตกตา่งกนัเพียงเล็กน้อย แตก่ลบัท า ห้เวลาท่ี ช้ นการปผู้านัน้เพิ่มขึน้ ดงันัน้
การ ช้เข็มหมุด 3 แถว จึงไม่มีความเหมาะสมท่ีท าการคัดเล อก  นส่วนนีจ้ึงท าการ
คดัเล อกเข็มหมดุท่ี ช้ปักล็อคลายริว้ 2 แถว ตอ่มาเม ่อพิจารณาการ ช้เข็มหมดุ 4 แถว จะ
เห็นวา่ระยะหา่งของลายริว้ของตะเข็บข้างตวัเส อ้เ ล่ียลดลงอย่างชดัเจนเม ่อเทียบกบัเข็ม
หมดุ 2 แถว จาก 1.45 เป็น 1.33 มิลลิเมตร ซึ่งก็มีความเหมาะสมท่ีจะคดัเล อกถึงแม้ว่า
เวลาท่ี ช้ นการปผู้าจะเพิ่มขึน้ก็ตาม และเม ่อพิจารณาเข็มหมดุ 5 แถว ก็พบว่า ระยะห่าง
ของลายริว้ของตะเข็บข้างตวัเส อ้เ ล่ียลดลงอย่างเห็นได้ชัดอีกเช่นกันเม ่อเทียบกับเข็ม
หมุด 4 แถว ค อ จาก 1.33  เป็น 1.21 มิลลิเมตร ซึ่งก็มีความเหมาะสมท่ีจะคดัเล อก
ถึงแม้วา่จะ ช้เวลา นการปผู้าเพิ่มขึน้ดงัเชน่ก่อนหน้านี ้ตอ่มาเม ่อพิจารณา นส่วนของเข็ม
หมดุ 6, 7 และ 8 แถว พบวา่ ระยะหา่งของลายริว้ของตะเข็บข้างตวัเส อ้เ ล่ียลดลงมีความ
 กล้เคียงกบัการ ช้เข็มหมดุ 5 แถว แตก่ารเพิ่มเข็มหมดุขึน้ไปทีละ 1 แถว ท า ห้เวลาท่ี ช้
 นการปผู้าเพิ่มขึน้ทกุครัง้ ดงันัน้จึงไม่คดัเล อกเข็มหมดุ 6, 7 และ 8 แถว  ดยการทดลอง
 นครัง้นี ้หากมีการเพิ่มเข็มหมดุท่ีปักล็อคลายริว้เพิ่มขึน้จะท า ห้ระยะห่างของลายริว้ของ
ตะเข็บข้างตวัเส อ้ลดลง แตก็่ต้อง ช้เวลา นการปผู้าเพิ่มขึน้ตามไปด้วยจึงควรเล อกระดบัมี
ความเหมาะสมไม่ส่งผลกระทบต่อเวลา นการปฏิบัติงานจนท า ห้เกิดความล่าช้า ซึ่ง
สามารถสรุปได้ว่า จ านวนแถวของเข็มหมดุท่ี ช้ปักล็อคลายริว้ท่ีคดัเล อก ค อ 2, 4 และ 5 
แถว 

 

5.1.2 การทดลองท่ี 2 ปผู้า 60 ชัน้ (ขนาดการทดลอง 90 ชิน้) 
  ปัจจยัท่ีสน จ : เวลาท่ี ช้รีแล็กซ์ผ้า ก่อนน าจะผ้ามาป ูมี 9 ระดบั ค อ 4-12 ชัว่ มง 
  ปัจจยัควบคมุ : จ านวนแถวของเข็มหมดุท่ีปักล็อคลายริว้ ค อ 1 แถว 
              จ านวนเข็มหมดุท่ี ช้ปักล็อคลายริว้ของผ้า 1 แถว ค อ 4 เข็ม 
              พนกังานตดัผ้า 1 คน 
              พนกังานปผู้า 1 คู ่
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 ตารางท่ี 5.2 ผลการทดลองท่ี 2 เพ ่อหาระดบัปัจจยัท่ีเหมาะสมท่ีจะน าไป ช้ นข้อก าหนด 
                          กระบวนการตดั 
 

  ลา    ช้   ล็ ซ์ ้า 
(ช   โ  ) 

      า    ลา     
       ็  ้า         

 ฉล    

SD 
จ านวนของ
เสียท่ีเกิดขึน้ 
(> 2 mm.) 

 ม มี ำรรีแล็ ซ์ผำ้ 1.57 mm. 0.72 15 

4 1.36 mm. 0.69 15 

5 1.41 mm. 0.63 14 

6 1.38 mm. 0.65 14 

7 1.23 mm. 0.63 10 

8 1.24 mm. 0.63 10 

9 1.26 mm. 0.66 10 

10 1.24 mm. 0.61 10 

11 1.23 mm. 0.58 8 

12 1.12 mm. 0.56 6 
 

12 ชม11 ชม10 ชม9 ชม8 ชม7 ชม6 ชม5 ชม4 ชม0 ชม

2.5

2.0

1.5

1.0

0.5

2

 
 

แกน X ค อ เวลาท่ี ช้ นการรีแล็กซ์ผ้า (ชัว่ มง)  
แกน Y ค อ ระยะห่างของลายริว้ของตะเข็บข้างตวัเส อ้เ ล่ีย (มิลลิเมตร) 

 

ภาพท่ี 5.2 กราฟความสมัพนัธ์ระหวา่งเวลาท่ี ช้ นการรีแล็กซ์ผ้ากบัระยะหา่งของลายริว้ 
                  ของตะเข็บข้างตวัเส อ้เ ล่ีย 
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จากตารางท่ี 5.2 และภาพท่ี 5.2 จะเห็นได้ว่า การ ช้เวลารีแล็กซ์ผ้า 4 ชัว่ มง เม ่อ
เทียบกบัท่ีไม่มีการรีแล็กซ์ผ้า ระยะห่างของลายริว้ของตะเข็บข้างตวัเส อ้เ ล่ียลดลงอย่าง
ชดัเจนจาก 1.57 เป็น 1.36 มิลลิเมตร และเม ่อพิจารณาร่วมกับการ ช้เวลา 5 และ 6 
ชัว่ มง พบว่าระยะห่างของลายริว้ของตะเข็บข้างตวัเส อ้เ ล่ียมีความ กล้เคียงกับการ ช้
เวลา 4 ชัว่ มง ค อ 1.41 และ 1.38 ชัว่ มง ตามล าดบั  นส่วนนีจ้ึงคดัเล อกเวลาท่ี ช้ นการ
รีแล็กซ์ผ้า 4 ชัว่ มง ตอ่มาพิจารณาการ ช้เวลารีแล็กซ์ผ้า 7 ชัว่ มง จะเห็นว่าระยะห่างของ
ลายริว้ของตะเข็บข้างตวัเส อ้เ ล่ียลดลงอย่างชัดเจนเหล อ 1.23 มิลลิเมตร และเม ่อ
พิจารณากบั 8, 9, 10 และ 11 ชัว่ มง พบว่า ระยะห่างของลายริว้ของตะเข็บข้างตวัเส อ้
เ ล่ียลดลง กล้เคียงกนั ค อ 1.24, 1.26, 1.24 และ 1.23 มิลลิเมตร ตามล าดบั ดงันัน้จึง
คดัเล อกเวลารีแล็กซ์ผ้า 7 ชัว่ มง เพราะหากเล อกช่วงเวลาอ ่นจะท า ห้เสียเวลา ดยเปล่า
ประ ยชน์ผลท่ีได้ก็ออกมา กล้เคียงกัน และสุดท้ายได้คดัเล อกการ ช้เวลารีแล็กซ์ผ้า 12 
ชัว่ มง ซึ่งมีระยะห่างของลายริว้ของตะเข็บข้างตวัเส อ้เ ล่ีย 1.12 มิลลิเมตร ซึ่งแตกตา่ง
จากการ ช้เวลา 7 ชัว่ มง อย่างชดัเจน  ดยการทดลอง นครัง้นี ้หากมีการ ช้เวลา นการรี
แล็กซ์ผ้าเพิ่มขึน้จะท า ห้ระยะหา่งของลายริว้ของตะเข็บข้างตวัเส อ้ลดลงก็จริง แตค่วรท่ีจะ
 ช้เวลาท่ีเหมาะสมเพ ่อไม่ ห้เกิดการเสียเวลา ดยเปล่าประ ยชน์ ซึ่งสามารถสรุปได้ว่า 
เวลาท่ี ช้ นการรีแล็กซ์ผ้าท่ีคดัเล อก ค อ 4, 7 และ 12 ชัว่ มง 

 

5.2 ปัจจัยและระดับปัจจัยที่ใช้ในการทดลอง 
 จากการทดลองเพ ่อคดัเล อกระดบัปัจจยั นหวัข้อท่ี 5.1 ท า ห้สามารถระบรุะดบัของปัจจยั
 นแตล่ะปัจจยัได้ดงัตอ่ไปนี ้
 5.2.1 เวลาท่ี ช้ นการรีแล็กซ์ผ้า 

เวลาท่ี ช้ นการรีแล็กซ์ผ้า ต้องมีความเหมาะสม หาก ช้เวลามากเกินไป แม้จะท า
 ห้ผ้าคลายตวักลบัสูส่ภาพปกตไิด้ดี แตจ่ะท า ห้งานขาดความตอ่เน ่อง เกิดการว่างงาน น
แผนกตดั ไมมี่ผ้า ห้ปฏิบตังิาน และไมส่ามารถส่งงาน ห้แผนกเย็บได้ทนัตามก าหนดเวลา
ท่ีได้วางแผนไว้ แต่ถ้าหาก ช้เวลาน้อยเกินไปจะส่งผล ห้ผ้าไม่สามารถคลายตวัได้อย่าง
เตม็ท่ี ขนาดของลายริว้แตล่ะลายไม่เท่ากนั ส่งผล ห้เม ่อน ามาปจูะไม่สามารถล็อคลายริว้
ของผ้า ห้ตรงกนัได้ ซึง่ นการทดลองจะสามารถแบง่ได้เป็น 3 ระดบั ดงันี ้
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ระดบัท่ี 1 เวลาท่ี ช้ นการรีแล็กซ์ผ้า 4 ชัว่ มง 
ระดบัท่ี 2 เวลาท่ี ช้ นการรีแล็กซ์ผ้า 7 ชัว่ มง 
ระดบัท่ี 3 เวลาท่ี ช้ นการรีแล็กซ์ผ้า 12 ชัว่ มง 

 

 5.2.2 จ านวนแถวของเข็มหมดุท่ีปักล็อคลายริว้ 
 จ านวนแถวของเข็มหมุดท่ีปักล็อคลายริว้ก็ต้องมีความเหมาะสมเหม อนดงัเช่น
ปัจจัยแรก ค อ เวลาท่ี ช้ นการรีแล็กซ์ผ้า  ดยหาก ช้เข็มหมุดปักล็อคลายริว้หลายแถว
จนเกินไป จะต้อง ช้เวลา นการปผู้าท่ีนานกว่า แม้จะท า ห้สามารถเรียงลายริว้ของผ้า น
แตล่ะชัน้ ห้อยู ่นแนวเดียวกนัได้ดี แตก็่เป็นการสิน้เปล องเวลาเกินความจ าเป็น ก็จะส่งผล
 ห้เกิดความล่าช้า นการท างานเช่นเดียวกัน ซึ่ง นการทดลองจะสามารถแบ่งได้เป็น 3 
ระดบั ดงันี ้

ระดบัท่ี 1 เข็มหมดุท่ีปักล็อคลายริว้ 2 แถว 
ระดบัท่ี 2 เข็มหมดุท่ีปักล็อคลายริว้ 4 แถว 
ระดบัท่ี 3 เข็มหมดุท่ีปักล็อคลายริว้ 5 แถว 

 

5.3 การทดลองเพื่อหาระดับปัจจัยท่ีมีอิทธิพลต่อระยะห่างของลายริว้ตะเข็บข้างตัวเสือ้ 
 เวลา นการท างานกับสีของชิน้งานมีความสมัพันธ์แบบแปรผันตรง ซึ่งส่งผลกระทบต่อ
ความล้าของสายตา นการท างาน (สรุภา  พธ์ิปัญญาศกัดิ์ และไพ รจน์ ลดาวิจิตรกลุ, 2554) การ
ย้อมสีแตล่ะสีส าหรับผ้า Polyester มีผลตอ่คณุสมบตัขิองผ้า นด้านกายภาพท่ีแตกตา่งกนั  นด้าน
ของความแข็งแรงของผ้าและความแข็งกระด้างของผ้าทัง้แนวดึงขาด นแนวด้ายย นและแนวด้าย
พุ่ง (บิณฑสนัต์ ขวญัข้าว, 2546) ดงันัน้ นขัน้ตอนการทดลองเพ ่อหาระดบัปัจจยัท่ีมีอิทธิพลต่อ
ระยะห่างของลายริว้ของตะเข็บข้างตวัเส อ้ จึงได้แบ่งการทดลองตามสีทัง้หมด 6 สี ค อ สีกรมท่า 
ด า ขาว น า้เงิน แดง และฟ้า เร่ิมจากการสุ่มล าดบัท่ีจะท าการทดลอง ดยวิธีการจบั ลาก จากนัน้
 ช้ Operation Characteristic Curves  นการหาจ านวนการทดลองซ า้ และวิเคราะห์ผลการ
ทดลอง  ดยจะ ซึง่มีรายละเอียดดงันี ้
 

 5.3.1 ผลการทดลองส าหรับเส อ้ลายริว้สีกรมทา่ 
จากปัจจยัท่ีได้กลา่วไปข้างต้น น ามาท าการทดลองเพ ่อหาระดบัปัจจยัท่ีมีอิทธิพล

ตอ่ระยะหา่งของลายริว้ขิงตะเข็บข้างตวัเส อ้สีกรมทา่  ดยเร่ิมจากการสุ่มล าดบัท่ีจะท าการ
ทดลองด้วยวิธีการจบั ลาก ซึง่ได้ผลดงัตารางท่ี 5.3 

 



63 

 

  

ตารางท่ี 5.3 ล าดบัท่ี ช้ นการท าการทดลองเส อ้สีกรมทา่ 
 

เวลาที่ใช้รีแล็กซ์ผ้า 
(ช่ัวโมง) 

จ านวนแถวของเข็มหมุดที่ปักล็อคลายริว้ (แถว) 
2 4 5 

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

 

เก็บผลการทดลองเส อ้สีกรมท่า 10 ตวั แล้ว ช้  Operation Characteristic 
Curves หาจ านวนการทดลองซ า้ท่ีเหมาะสมท่ีระดบัความเช ่อมั่น 95% วิธีค านวณ น
ภาคผนวก ก.1  ดยปัจจยัท่ี ช้ นการทดลอง ได้แก่ เวลาท่ี ช้ นการรีแล็กซ์ผ้า และจ านวน
แถวของเข็มหมดุท่ี ช้ปักล็อคลายริว้ ท า ห้ได้ผลการทดลองของระยะห่างของลายริว้ของ
ตะเข็บข้างตวัเส อ้เ ล่ียของสีกรมทา่ ดงัตารางท่ี 5.4 

 

  ตารางท่ี 5.4 ระยะหา่งของลายริว้ของตะเข็บข้างตวัเส อ้เ ล่ียของสีกรมทา่ 10 ตวั 
 

ล าดับการทดลอง 

ปัจจัย 
ระยะห่างของลายริว้
ของตะเข็บข้างตัว
เสือ้เฉล่ีย (mm.) 

เวลาที่ใช้ในการ
รีแล็กซ์ผ้า 
(ช่ัวโมง) 

จ านวนแถวของ
เข็มหมุดที่ปักล็อค
ลายริว้ (แถว) 

5 4 2 1.29 
1 4 4 1.18 
2 4 5 1.06 
4 7 2 1.22 
9 7 4 1.01 
6 7 5 0.85 
7 12 2 1.08 
3 12 4 0.93 
8 12 5 0.78 

 

หลงัจาก ช้ Operation Characteristic Curves หาจ านวนการทดลองซ า้ท่ี
เหมาะสมเรียบร้อยแล้ว ท า ห้ทราบวา่จ านวนการทดลองซ า้ท่ีเหมาะสม นการทดลองของ
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เส อ้สีกรมท่า ค อ 15 ตวั จากนัน้ด าเนินการทดลองเก็บข้อมลูเพิ่มเติมอีก 5 ตวั เพ ่อหา
ระดบัปัจจยัท่ีเหมาะสมท่ีจะน าไป ช้ นกระบวนการตดัผ้าลายริว้สีกรมท่า  ดยปัจจยัท่ี ช้
 นการทดลอง ได้แก่ เวลาท่ี ช้ นการรีแล็กซ์ผ้า และจ านวนแถวของเข็มหมดุท่ี ช้ปักล็อค
ลายริว้ เชน่เดียวกนั ซึง่ผลการทดลองของระยะห่างของลายริว้ของตะเข็บข้างตวัเส อ้เ ล่ีย
ของสีกรมทา่ ดงัตารางท่ี 5.5 

 

ตารางท่ี 5.5 ระยะหา่งของลายริว้ของตะเข็บข้างตวัเส อ้เ ล่ียของสีกรมท่า 15 ตวั 
 

ล าดับการทดลอง 

ปัจจัย 
ระยะห่างของลายริว้
ของตะเข็บข้างตัว
เสือ้เฉล่ีย (mm.) 

เวลาที่ใช้ในการ 
รีแล็กซ์ผ้า 
(ช่ัวโมง) 

จ านวนแถวของ
เข็มหมุดที่ปัก

ล็อคลายริว้ (แถว) 
5 4 2 1.30 
1 4 4 1.21 
2 4 5 1.04 
4 7 2 1.24 
9 7 4 1.02 
6 7 5 0.87 
7 12 2 1.10 
3 12 4 0.96 
8 12 5 0.76 

 

จากตารางท่ี 5.5 พบว่าการทดลองท่ี 8 เวลาท่ี ช้ นการรีแล็กซ์ผ้า 12 ชัว่ มง และ
เข็มหมดุท่ี ช้ปักล็อคลายริว้ 5 แถว มีระยะห่างของลายริว้ของตะเข็บข้างตวัเส อ้เ ล่ียน้อย
ท่ีสดุ ค อ 0.78 มิลลิเมตร  นส่วนของการทดลองท่ี 5 เวลาท่ี ช้ นการรีแล็กซ์ผ้า 4 ชัว่ มง 
และเข็มหมดุท่ี ช้ปักล็อคลายริว้ 2 แถว มีระยะห่างของลายริว้ของตะเข็บข้างตวัเส อ้เ ล่ีย
มากท่ีสุด ค อ 1.29 มิลลิเมตร  ดยมีการทดลองท่ีผลท่ีได้มีความ กล้เคียงกันดงันี ้การ
ทดลองท่ี 1 และ 4 มีระยะห่างของลายริว้ของตะเข็บข้างตวัเส อ้เ ล่ีย กล้เคียงกนั ค อ 1.2 
และ 1.24 มิลลิเมตร ตามล าดบั การทดลองท่ี 2 และ 9 มีระยะห่างของลายริว้ของตะเข็บ
ข้างตวัเส อ้เ ล่ีย กล้เคียงกนั ค อ 1.04 และ 1.02 มิลลิเมตร ตามล าดบั 
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ตรวจสอบความเป็นปกติของข้อมลูท่ีได้ท าการเก็บรวบรวมมา  ดยพิจารณาจาก 
Normal Plot of Residuals พบว่าข้อมลูของเส อ้สีกรมท่ามีคา่ P-Value 0.078 ซึ่งมากกว่า 
0.05 ดงันัน้จงึสรุปได้วา่ข้อมลูของเส อ้สีกรมทา่มีการแจกแจงแบบปกต ิดงัภาพท่ี 5.3 
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ภาพท่ี 5.3 การทดสอบความเป็นปกตขิองระยะหา่งของลายริว้ของตะเข็บข้างตวัเส อ้สี 

                    กรมทา่ท่ีได้จากการทดลอง 
 

5.3.2 ผลการทดลองส าหรับเส อ้ลายริว้สีด า 
จากปัจจยัท่ีได้กลา่วไปข้างต้น น ามาท าการทดลองเพ ่อหาระดบัปัจจยัท่ีมีอิทธิพล

ต่อระยะห่างของลายริว้ขิงตะเข็บข้างตวัเส อ้ สีด า  ดยเร่ิมจากการสุ่มล าดบัท่ีจะท าการ
ทดลองด้วยวิธีการจบั ลาก ซึง่ได้ผลดงัตารางท่ี 5.6 

 

ตารางท่ี 5.6 ล าดบัท่ี ช้ นการท าการทดลองเส อ้สีด า 
 

เวลาที่ใช้รีแล็กซ์ผ้า 
(ช่ัวโมง) 

จ านวนแถวของเข็มหมุดที่ปักล็อคลายริว้ (แถว) 
2 4 5 

4 8 5 4 
7 3 1 9 
12 2 6 7 
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เก็บผลการทดลองเส อ้สีด า 10 ตวั แล้ว ช้  Operation Characteristic Curves 
หาจ านวนการทดลองซ า้ท่ีเหมาะสมท่ีระดบัความเช ่อมั่น 95% วิธีค านวณ นภาคผนวก 
ก.2  ดยปัจจยัท่ี ช้ นการทดลอง ได้แก่ เวลาท่ี ช้ นการรีแล็กซ์ผ้า และจ านวนแถวของเข็ม
หมดุท่ี ช้ปักล็อคลายริว้ ท า ห้ได้ผลการทดลองของระยะห่างของลายริว้ของตะเข็บข้างตวั
เส อ้เ ล่ียของสีด า ดงัตารางท่ี 5.7 

 

ตารางท่ี 5.7 ระยะหา่งของลายริว้ของตะเข็บข้างตวัเส อ้เ ล่ียของสีด า 10 ตวั 
 

ล าดับการทดลอง 

ปัจจัย 
ระยะห่างของลายริว้
ของตะเข็บข้างตัว
เสือ้เฉล่ีย (mm.) 

เวลาที่ใช้ในการ 
รีแล็กซ์ผ้า 
(ช่ัวโมง) 

จ านวนแถวของ
เข็มหมุดที่ปัก

ล็อคลายริว้ (แถว) 
8 4 2 1.38 
5 4 4 1.20 
4 4 5 1.11 
3 7 2 1.27 
1 7 4 1.10 
9 7 5 0.92 
2 12 2 1.07 
6 12 4 0.90 
7 12 5 0.80 

 

หลงัจาก ช้ Operation Characteristic Curves หาจ านวนการทดลองซ า้ท่ี
เหมาะสมเรียบร้อยแล้ว ท า ห้ทราบวา่จ านวนการทดลองซ า้ท่ีเหมาะสม นการทดลองของ
เส อ้สีด า ค อ 16  จากนัน้ด าเนินการทดลองเก็บข้อมลูเพิ่มเติมอีก 6 ตวั เพ ่อหาระดบัปัจจยั
ท่ีเหมาะสมท่ีจะน าไป ช้ นกระบวนการตดัผ้าลายริว้สีด า  ดยปัจจัยท่ี ช้ นการทดลอง 
ได้แก่ เวลาท่ี ช้ นการรีแล็กซ์ผ้า และจ านวนแถวของเข็มหมุดท่ี ช้ปักล็อคลายริว้ 
เช่นเดียวกนั ซึ่งผลการทดลองของระยะห่างของลายริว้ของตะเข็บข้างตวัเส อ้เ ล่ียของสี
ด า ดงัตารางท่ี 5.8 
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ตารางท่ี 5.8 ระยะหา่งของลายริว้ของตะเข็บข้างตวัเส อ้เ ล่ียของสีด า 16 ตวั 
 

ล าดับการทดลอง 

ปัจจัย 
ระยะห่างของลายริว้
ของตะเข็บข้างตัว
เสือ้เฉล่ีย (mm.) 

เวลาที่ใช้ในการ 
รีแล็กซ์ผ้า 
(ช่ัวโมง) 

จ านวนแถวของ
เข็มหมุดที่ปัก

ล็อคลายริว้ (แถว) 
8 4 2 1.37 
5 4 4 1.22 
4 4 5 1.13 
3 7 2 1.24 
1 7 4 1.11 
9 7 5 0.95 
2 12 2 1.09 
6 12 4 0.91 
7 12 5 0.79 

 

จากตารางท่ี 5.8 พบว่าการทดลองท่ี 7 เวลาท่ี ช้ นการรีแล็กซ์ผ้า 12 ชัว่ มง และ
เข็มหมดุท่ี ช้ปักล็อคลายริว้ 5 แถว มีระยะห่างของลายริว้ของตะเข็บข้างตวัเส อ้เ ล่ียน้อย
ท่ีสดุ ค อ 0.80 มิลลิเมตร  นส่วนของการทดลองท่ี 8 เวลาท่ี ช้ นการรีแล็กซ์ผ้า 4 ชัว่ มง 
และเข็มหมดุท่ี ช้ปักล็อคลายริว้ 2 แถว มีระยะห่างของลายริว้ของตะเข็บข้างตวัเส อ้เ ล่ีย
มากท่ีสุด ค อ 1.38 มิลลิเมตร  ดยมีการทดลองท่ีผลท่ีได้มีความ กล้เคียงกันดงันี ้การ
ทดลองท่ี 3 และ 5 มีระยะหา่งของลายริว้ของตะเข็บข้างตวัเส อ้เ ล่ีย กล้เคียงกนั ค อ 1.24 
และ 1.22 มิลลิเมตร ตามล าดบั การทดลองท่ี 1 และ 4 มีระยะห่างของลายริว้ของตะเข็บ
ข้างตวัเส อ้เ ล่ีย กล้เคียงกนั ค อ 1.11 และ 1.13 มิลลิเมตร ตามล าดบั การทดลองท่ี 6 
และ 9 มีระยะห่างของลายริว้ของตะเข็บข้างตวัเส อ้เ ล่ีย กล้เคียงกนั ค อ 0.91 และ 0.95 
มิลลิเมตร ตามล าดบั 

ตรวจสอบความเป็นปกติของข้อมลูท่ีได้ท าการเก็บรวบรวมมา  ดยพิจารณาจาก 
Normal Plot of Residuals พบว่าข้อมลูของเส อ้สีด าคา่ P-Value 0.212 ซึ่งมากกว่า 0.05 
ดงันัน้สามารถสรุปได้วา่ข้อมลูของเส อ้สีด ามีการแจกแจงแบบปกต ิดงัภาพท่ี 5.4 
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ภาพท่ี 5.4 การทดสอบความเป็นปกตขิองระยะหา่งของลายริว้ของตะเข็บข้างตวัเส อ้สี 
                   ด าท่ีได้จากการทดลอง 

 

5.3.3 ผลการทดลองส าหรับเส อ้ลายริว้สีขาว 
จากปัจจยัท่ีได้กลา่วไปข้างต้น น ามาท าการทดลองเพ ่อหาระดบัปัจจยัท่ีมีอิทธิพล

ตอ่ระยะหา่งของลายริว้ขิงตะเข็บข้างตวัเส อ้สีกรมทา่  ดยเร่ิมจากการสุ่มล าดบัท่ีจะท าการ
ทดลองด้วยวิธีการจบั ลาก ซึง่ได้ผลดงัตารางท่ี 5.9 

 

ตารางท่ี 5.9 ล าดบัท่ี ช้ นการท าการทดลองเส อ้สีขาว 
 

เวลาที่ใช้รีแล็กซ์ผ้า 
(ช่ัวโมง) 

จ านวนแถวของเข็มหมุดที่ปักล็อคลายริว้ (แถว) 
2 4 5 

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

 

เก็บผลการทดลองเส อ้สีขาว 10 ตวั แล้ว ช้  Operation Characteristic Curves 
หาจ านวนการทดลองซ า้ท่ีเหมาะสมท่ีระดบัความเช ่อมั่น 95% วิธีค านวณ นภาคผนวก 
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ก.3 ซึ่งจากวิธีค านวณดงักล่าว จะเห็นว่า การทดลองเส อ้สีขาวนัน้ ช้จ านวนการทดลอง 
10 ตวั เพียงพอแล้ว  ดยปัจจยัท่ี ช้ นการทดลอง ได้แก่ เวลาท่ี ช้ นการรีแล็กซ์ผ้า และ
จ านวนแถวของเข็มหมดุท่ี ช้ปักล็อคลายริว้ ท า ห้ได้ผลการทดลองของระยะห่างของลาย
ริว้ของตะเข็บข้างตวัเส อ้เ ล่ียของสีขาว ดงัตารางท่ี 5.10 ซึ่งจากวิธีค านวณดงักล่าว จะ
เห็นว่า การทดลองเส อ้สีขาวนัน้ ช้จ านวนการทดลอง 10 ตัว เพียงพอแล้ว จึงไม่
จ าเป็นต้องเก็บข้อมลูเพิ่มเตมิแตอ่ยา่ง ด 

 

ตารางท่ี 5.10 ระยะหา่งของลายริว้ของตะเข็บข้างตวัเส อ้เ ล่ียของสีขาว 10 ตวั 
 

ล าดับการทดลอง 

ปัจจัย 
ระยะห่างของลายริว้
ของตะเข็บข้างตัว
เสือ้เฉล่ีย (mm.) 

เวลาที่ใช้ในการ 
รีแล็กซ์ผ้า 
(ช่ัวโมง) 

จ านวนแถวของ
เข็มหมุดที่ปัก

ล็อคลายริว้ (แถว) 
3 4 2 1.17 
2 4 4 0.99 
7 4 5 0.87 
5 7 2 0.95 
6 7 4 0.89 
8 7 5 0.75 
9 12 2 0.87 
1 12 4 0.76 
4 12 5 0.69 

 

จากตารางท่ี 5.10 พบว่าการทดลองท่ี 4 เวลาท่ี ช้ นการรีแล็กซ์ผ้า 12 ชัว่ มง 
และเข็มหมดุท่ี ช้ปักล็อคลายริว้ 5 แถว มีระยะห่างของลายริว้ของตะเข็บข้างตวัเส อ้เ ล่ีย
น้อยท่ีสดุ ค อ 0.69 มิลลิเมตร  นส่วนของการทดลองท่ี 3 เวลาท่ี ช้ นการรีแล็กซ์ผ้า 4 
ชัว่ มง และเข็มหมุดท่ี ช้ปักล็อคลายริว้ 2 แถว มีระยะห่างของลายริว้ของตะเข็บข้างตวั
เส อ้เ ล่ียมากท่ีสดุ ค อ 1.17 มิลลิเมตร  ดยมีการทดลองท่ีผลท่ีได้มีความ กล้เคียงกนัดงันี ้
การทดลองท่ี 2 และ 5 มีระยะห่างของลายริว้ของตะเข็บข้างตวัเส อ้เ ล่ีย กล้เคียงกนั ค อ 
0.99 และ 0.95 มิลลิเมตร ตามล าดบั การทดลองท่ี 6 7 และ 9 มีระยะห่างของลายริว้ของ
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ตะเข็บข้างตวัเส อ้เ ล่ีย กล้เคียงกนั  ดยการทดลองท่ี 6 และ 7 ระยะห่างของลายริว้ของ
ตะเข็บข้างตวัเส อ้เ ล่ียเท่ากัน ค อ 0.89 มิลลิเมตร และการทดลองท่ี 9 มีระยะห่างของ
ลายริว้ของตะเข็บข้างตวัเส อ้เ ล่ีย 0.87 มิลลิเมตร ถัดไปการทดลองท่ี 1 และ 8 มี
ระยะห่างของลายริว้ของตะเข็บข้างตัวเส อ้เ ล่ีย กล้เคียงกัน ค อ 0.76 และ 0.75 
มิลลิเมตร ตามล าดบั 

ตรวจสอบความเป็นปกติของข้อมลูท่ีได้ท าการเก็บรวบรวมมา  ดยพิจารณาจาก 
Normal Plot of Residuals พบว่าข้อมลูของเส อ้สีขาวมีคา่ P-Value 0.051 ซึ่งมากกว่า 
0.05 ดงันัน้สามารถสรุปได้วา่ข้อมลูของเส อ้สีขาวมีการแจกแจงแบบปกต ิดงัภาพท่ี 5.5 
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ภาพท่ี 5.5 การทดสอบความเป็นปกตขิองระยะหา่งของลายริว้ของตะเข็บข้างตวัเส อ้สีขาว 
                  ท่ีได้จากการทดลอง 

 

5.3.4 ผลการทดลองส าหรับเส อ้สีน า้เงิน 
จากปัจจยัท่ีได้กลา่วไปข้างต้น น ามาท าการทดลองเพ ่อหาระดบัปัจจยัท่ีมีอิทธิพล

ตอ่ระยะหา่งของลายริว้ขิงตะเข็บข้างตวัเส อ้สีน า้เงิน  ดยเร่ิมจากการสุ่มล าดบัท่ีจะท าการ
ทดลองด้วยวิธีการจบั ลาก ซึง่ได้ผลดงัตารางท่ี 5.11 
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ตารางท่ี 5.11 ล าดบัท่ี ช้ นการท าการทดลองเส อ้ลายริว้สีน า้เงิน 
 

เวลาที่ใช้รีแล็กซ์ผ้า 
(ช่ัวโมง) 

จ านวนแถวของเข็มหมุดที่ปักล็อคลายริว้ (แถว) 
2 4 5 

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

 

เก็บผลการทดลองเส อ้สีน า้เงิน 10 ตวั แล้ว ช้  Operation Characteristic 
Curves หาจ านวนการทดลองซ า้ท่ีเหมาะสมท่ีระดบัความเช ่อมั่น 95% วิธีค านวณ น
ภาคผนวก ก.4  ดยปัจจยัท่ี ช้ นการทดลอง ได้แก่ เวลาท่ี ช้ นการรีแล็กซ์ผ้า และจ านวน
แถวของเข็มหมดุท่ี ช้ปักล็อคลายริว้ ท า ห้ได้ผลการทดลองของระยะห่างของลายริว้ของ
ตะเข็บข้างตวัเส อ้เ ล่ียของสีน า้เงิน ดงัตารางท่ี 5.12 

 

ตารางท่ี 5.12 ระยะหา่งของลายริว้ของตะเข็บข้างตวัเส อ้เ ล่ียของสีน า้เงิน 
 

ล าดับการทดลอง 

ปัจจัย 
ระยะห่างของลายริว้
ของตะเข็บข้างตัว
เสือ้เฉล่ีย (mm.) 

เวลาที่ใช้ในการ 
รีแล็กซ์ผ้า 
(ช่ัวโมง) 

จ านวนแถวของ
เข็มหมุดที่ปัก

ล็อคลายริว้ (แถว) 
6 4 2 1.22 
2 4 4 1.14 
7 4 5 1.02 
1 7 2 1.19 
3 7 4 0.96 
9 7 5 0.87 
8 12 2 1.06 
5 12 4 0.93 
4 12 5 0.74 

 

หลงัจาก ช้ Operation Characteristic Curves หาจ านวนการทดลองซ า้ท่ี
เหมาะสมเรียบร้อยแล้ว ท า ห้ทราบวา่จ านวนการทดลองซ า้ท่ีเหมาะสม นการทดลองของ
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เส อ้สีน า้เงิน ค อ 14 ตวั จากนัน้ด าเนินการทดลองเก็บข้อมลูเพิ่มเติมอีก 4 ตวั เพ ่อหาระดบั
ปัจจยัท่ีเหมาะสมท่ีจะน าไป ช้ นกระบวนการตดัผ้าลายริว้สีน า้เงิน  ดยปัจจยัท่ี ช้ นการ
ทดลอง ได้แก่ เวลาท่ี ช้ นการรีแล็กซ์ผ้า และจ านวนแถวของเข็มหมดุท่ี ช้ปักล็อคลายริว้ 
เช่นเดียวกนั ซึ่งผลการทดลองของระยะห่างของลายริว้ของตะเข็บข้างตวัเส อ้เ ล่ียของสี
น า้เงิน ดงัตารางท่ี 5.13 

 

ตารางท่ี 5.13 ระยะหา่งของลายริว้ของตะเข็บข้างตวัเส อ้เ ล่ียของสีน า้เงิน 14 ตวั 
 

ล าดับการทดลอง 

ปัจจัย 
ระยะห่างของลายริว้
ของตะเข็บข้างตัว
เสือ้เฉล่ีย (mm.) 

เวลาที่ใช้ในการ 
รีแล็กซ์ผ้า 
(ช่ัวโมง) 

จ านวนแถวของ
เข็มหมุดที่ปัก

ล็อคลายริว้ (แถว) 
6 4 2 1.25 
2 4 4 1.16 
7 4 5 1.04 
1 7 2 1.18 
3 7 4 0.98 
9 7 5 0.88 
8 12 2 1.07 
5 12 4 0.91 
4 12 5 0.76 

 

จากตารางท่ี 5.13 พบว่าการทดลองท่ี 4 เวลาท่ี ช้ นการรีแล็กซ์ผ้า 12 ชัว่ มง 
และเข็มหมดุท่ี ช้ปักล็อคลายริว้ 5 แถว มีระยะห่างของลายริว้ของตะเข็บข้างตวัเส อ้เ ล่ีย
น้อยท่ีสดุ ค อ 0.74 มิลลิเมตร  นส่วนของการทดลองท่ี 6 เวลาท่ี ช้ นการรีแล็กซ์ผ้า 4 
ชัว่ มง และเข็มหมุดท่ี ช้ปักล็อคลายริว้ 2 แถว มีระยะห่างของลายริว้ของตะเข็บข้างตวั
เส อ้เ ล่ียมากท่ีสดุ ค อ 1.22 มิลลิเมตร  ดยมีการทดลองท่ีผลท่ีได้มีความ กล้เคียงกนัดงันี ้
การทดลองท่ี 1 และ 2 มีระยะห่างของลายริว้ของตะเข็บข้างตวัเส อ้เ ล่ีย กล้เคียงกนั ค อ 
1.18 และ 1.16 มิลลิเมตร ตามล าดบั การทดลองท่ี 7 และ 8 มีระยะห่างของลายริว้ของ
ตะเข็บข้างตวัเส อ้เ ล่ีย กล้เคียงกนั ค อ 1.04 และ 1.07 มิลลิเมตร ตามล าดบั การทดลอง
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ท่ี 5 และ 9 มีระยะห่างของลายริว้ของตะเข็บข้างตวัเส อ้เ ล่ีย กล้เคียงกนั ค อ 0.91 และ 
0.88 มิลลิเมตร ตามล าดบั 

ตรวจสอบความเป็นปกติของข้อมลูท่ีได้ท าการเก็บรวบรวมมา  ดยพิจารณาจาก 
Normal Plot of Residuals พบว่าข้อมลูของเส อ้สีน า้เงินมีคา่ P-Value 0.060 ซึ่งมากกว่า 
0.05 ดงันัน้สามารถสรุปได้วา่ข้อมลูของเส อ้สีน า้เงินมีการแจกแจงแบบปกต ิดงัภาพท่ี 5.6 
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ภาพท่ี 5.6 การทดสอบความเป็นปกตขิองระยะหา่งของลายริว้ของตะเข็บข้างตวัเส อ้สี 
                    น า้เงินท่ีได้จากการทดลอง 

 

5.3.5 ผลการทดลองส าหรับเส อ้ลายริว้สีแดง 
จากปัจจยัท่ีได้กลา่วไปข้างต้น น ามาท าการทดลองเพ ่อหาระดบัปัจจยัท่ีมีอิทธิพล

ต่อระยะห่างของลายริว้ขิงตะเข็บข้างตวัเส อ้สีแดง  ดยเร่ิมจากการสุ่มล าดบัท่ีจะท าการ
ทดลองด้วยวิธีการจบั ลาก ซึง่ได้ผลดงัตารางท่ี 5.14 
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ตารางท่ี 5.14 ล าดบัท่ี ช้ นการท าการทดลองเส อ้สีแดง 
 

เวลาที่ใช้รีแล็กซ์ผ้า 
(ช่ัวโมง) 

จ านวนแถวของเข็มหมุดที่ปักล็อคลายริว้ (แถว) 
2 4 5 

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

 

เก็บผลการทดลองเส อ้สีแดง 10 ตวั แล้ว ช้  Operation Characteristic Curves 
หาจ านวนการทดลองซ า้ท่ีเหมาะสมท่ีระดบัความเช ่อมั่น 95% วิธีค านวณ นภาคผนวก 
ก.5  ดยปัจจยัท่ี ช้ นการทดลอง ได้แก่ เวลาท่ี ช้ นการรีแล็กซ์ผ้า และจ านวนแถวของเข็ม
หมดุท่ี ช้ปักล็อคลายริว้ ท า ห้ได้ผลการทดลองของระยะห่างของลายริว้ของตะเข็บข้างตวั
เส อ้เ ล่ียของสีแดง ดงัตารางท่ี 5.15 

 

ตารางท่ี 5.15 ระยะหา่งของลายริว้ของตะเข็บข้างตวัเส อ้เ ล่ียของสีแดง 10 ตวั 
 

ล าดับการทดลอง 

ปัจจัย 
ระยะห่างของลายริว้
ของตะเข็บข้างตัว
เสือ้เฉล่ีย (mm.) 

เวลาที่ใช้ในการ 
รีแล็กซ์ผ้า 
(ช่ัวโมง) 

จ านวนแถวของ
เข็มหมุดที่ปัก

ล็อคลายริว้ (แถว) 
4 4 2 1.22 
1 4 4 1.08 
7 4 5 1.01 
6 7 2 1.14 
9 7 4 0.93 
8 7 5 0.87 
2 12 2 0.94 
5 12 4 0.81 
3 12 5 0.72 

 

หลงัจาก ช้ Operation Characteristic Curves หาจ านวนการทดลองซ า้ท่ี
เหมาะสมเรียบร้อยแล้ว ท า ห้ทราบวา่จ านวนการทดลองซ า้ท่ีเหมาะสม นการทดลองของ
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เส อ้สีแดง ค อ 12 ตวั จากนัน้ด าเนินการทดลองเก็บข้อมลูเพิ่มเติมอีก 2 ตวั เพ ่อหาระดบั
ปัจจยัท่ีเหมาะสมท่ีจะน าไป ช้ นกระบวนการตดัผ้าลายริว้สีแดง  ดยปัจจยัท่ี ช้ นการ
ทดลอง ได้แก่ เวลาท่ี ช้ นการรีแล็กซ์ผ้า และจ านวนแถวของเข็มหมดุท่ี ช้ปักล็อคลายริว้ 
เช่นเดียวกนั ซึ่งผลการทดลองของระยะห่างของลายริว้ของตะเข็บข้างตวัเส อ้เ ล่ียของสี
แดง ดงัตารางท่ี 5.16 

 

ตารางท่ี 5.16 ระยะหา่งของลายริว้ของตะเข็บข้างตวัเส อ้เ ล่ียของสีแดง 12 ตวั 
 

ล าดับการทดลอง 

ปัจจัย 
ระยะห่างของลายริว้
ของตะเข็บข้างตัว
เสือ้เฉล่ีย (mm.) 

เวลาที่ใช้ในการ 
รีแล็กซ์ผ้า 
(ช่ัวโมง) 

จ านวนแถวของ
เข็มหมุดที่ปัก

ล็อคลายริว้ (แถว) 
4 4 2 1.22 
1 4 4 1.10 
7 4 5 1.04 
6 7 2 1.12 
9 7 4 0.93 
8 7 5 0.84 
2 12 2 0.93 
5 12 4 0.81 
3 12 5 0.73 

 

จากตารางท่ี 5.16 พบว่าการทดลองท่ี 3 เวลาท่ี ช้ นการรีแล็กซ์ผ้า 12 ชัว่ มง 
และเข็มหมดุท่ี ช้ปักล็อคลายริว้ 5 แถว มีระยะห่างของลายริว้ของตะเข็บข้างตวัเส อ้เ ล่ีย
น้อยท่ีสดุ ค อ 0.72 มิลลิเมตร  นส่วนของการทดลองท่ี 4 เวลาท่ี ช้ นการรีแล็กซ์ผ้า 4 
ชัว่ มง และเข็มหมุดท่ี ช้ปักล็อคลายริว้ 2 แถว มีระยะห่างของลายริว้ของตะเข็บข้างตวั
เส อ้เ ล่ียมากท่ีสดุ ค อ 1.22 มิลลิเมตร  ดยมีการทดลองท่ีผลท่ีได้มีความ กล้เคียงกนัดงันี ้
การทดลองท่ี 1 และ 6 มีระยะห่างของลายริว้ของตะเข็บข้างตวัเส อ้เ ล่ีย กล้เคียงกนั ค อ 
1.10 และ 1.12 มิลลิเมตร ตามล าดบั การทดลองท่ี 2 และ 9 มีระยะห่างของลายริว้ของ
ตะเข็บข้างตวัเส อ้เ ล่ียเท่ากนั ค อ 0.93 มิลลิเมตร การทดลองท่ี 5 และ 8 มีระยะห่างของ
ลายริว้ของตะเข็บข้างตวัเส อ้เ ล่ีย กล้เคียงกนั ค อ 0.81 และ 0.84  มิลลิเมตร ตามล าดบั 
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ตรวจสอบความเป็นปกติของข้อมลูท่ีได้ท าการเก็บรวบรวมมา  ดยพิจารณาจาก 
Normal Plot of Residuals พบว่าข้อมลูของเส อ้สีแดงมีคา่ P-Value 0.269 ซึ่งมากกว่า 
0.05 ดงันัน้สามารถสรุปได้วา่ข้อมลูของเส อ้สีแดงมีการแจกแจงแบบปกต ิดงัภาพท่ี 5.7 
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ภาพท่ี 5.7 การทดสอบความเป็นปกตขิองระยะหา่งของลายริว้ของตะเข็บข้างตวัเส อ้สีแดง 
                 ท่ีได้จากการทดลอง 

 

5.3.6 ผลการทดลองส าหรับเส อ้ลายริว้สีฟ้า 
จากปัจจยัท่ีได้กลา่วไปข้างต้น น ามาท าการทดลองเพ ่อหาระดบัปัจจยัท่ีมีอิทธิพล

ต่อระยะห่างของลายริว้ขิงตะเข็บข้างตวัเส อ้สีฟ้า  ดยเร่ิมจากการสุ่มล าดบัท่ีจะท าการ
ทดลองด้วยวิธีการจบั ลาก ซึง่ได้ผลดงัตารางท่ี 5.17 

 

ตารางท่ี 5.17 ล าดบัท่ี ช้ นการท าการทดลองเส อ้สีฟ้า 
 

เวลาที่ใช้รีแล็กซ์ผ้า 
(ช่ัวโมง) 

จ านวนแถวของเข็มหมุดที่ปักล็อคลายริว้ (แถว) 
2 4 5 

4 2 6 1 
7 7 9 5 
12 4 3 8 
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เก็บผลการทดลองเส อ้สีฟ้า 10 ตวั แล้ว ช้  Operation Characteristic Curves 
หาจ านวนการทดลองซ า้ท่ีเหมาะสมท่ีระดบัความเช ่อมั่น 95% วิธีค านวณ นภาคผนวก 
ก.6  ดยปัจจยัท่ี ช้ นการทดลอง ได้แก่ เวลาท่ี ช้ นการรีแล็กซ์ผ้า และจ านวนแถวของเข็ม
หมดุท่ี ช้ปักล็อคลายริว้ ท า ห้ได้ผลการทดลองของระยะห่างของลายริว้ของตะเข็บข้างตวั
เส อ้เ ล่ียของสีฟ้า ดงัตารางท่ี 5.18 

 

ตารางท่ี 5.18 ระยะหา่งของลายริว้ของตะเข็บข้างตวัเส อ้เ ล่ียของสีฟ้า 10 ตวั 
 

ล าดับการทดลอง 

ปัจจัย 
ระยะห่างของลายริว้
ของตะเข็บข้างตัว
เสือ้เฉล่ีย (mm.) 

เวลาที่ใช้ในการ 
รีแล็กซ์ผ้า 
(ช่ัวโมง) 

จ านวนแถวของ
เข็มหมุดที่ปัก

ล็อคลายริว้ (แถว) 
2 4 2 1.22 
6 4 4 1.01 
1 4 5 0.93 
7 7 2 1.07 
9 7 4 0.91 
5 7 5 0.83 
4 12 2 0.94 
3 12 4 0.79 
8 12 5 0.72 

 

หลงัจาก ช้ Operation Characteristic Curves หาจ านวนการทดลองซ า้ท่ี
เหมาะสมเรียบร้อยแล้ว ท า ห้ทราบวา่จ านวนการทดลองซ า้ท่ีเหมาะสม นการทดลองของ
เส อ้สีฟ้า ค อ 12 ตวั จากนัน้ด าเนินการทดลองเก็บข้อมลูเพิ่มเติมอีก 2 ตวั เพ ่อหาระดบั
ปัจจัยท่ีเหมาะสมท่ีจะน าไป ช้ นกระบวนการตดัผ้าลายริว้สีฟ้า  ดยปัจจัยท่ี ช้ นการ
ทดลอง ได้แก่ เวลาท่ี ช้ นการรีแล็กซ์ผ้า และจ านวนแถวของเข็มหมดุท่ี ช้ปักล็อคลายริว้ 
เช่นเดียวกนั ซึ่งผลการทดลองของระยะห่างของลายริว้ของตะเข็บข้างตวัเส อ้เ ล่ียของสี
ฟ้า ดงัตารางท่ี 5.19 
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ตารางท่ี 5.19 ระยะหา่งของลายริว้ของตะเข็บข้างตวัเส อ้เ ล่ียของสีฟ้า 12 ตวั 
 

ล าดับการทดลอง 

ปัจจัย 
ระยะห่างของลายริว้
ของตะเข็บข้างตัว
เสือ้เฉล่ีย (mm.) 

เวลาที่ใช้ในการ 
รีแล็กซ์ผ้า 
(ช่ัวโมง) 

จ านวนแถวของ
เข็มหมุดที่ปัก

ล็อคลายริว้ (แถว) 
2 4 2 1.20 
6 4 4 1.02 
1 4 5 0.90 
7 7 2 1.05 
9 7 4 0.88 
5 7 5 0.83 
4 12 2 0.91 
3 12 4 0.79 
8 12 5 0.70 

 

จากตารางท่ี 5.19 พบว่าการทดลองท่ี 8 เวลาท่ี ช้ นการรีแล็กซ์ผ้า 12 ชัว่ มง 
และเข็มหมดุท่ี ช้ปักล็อคลายริว้ 5 แถว มีระยะห่างของลายริว้ของตะเข็บข้างตวัเส อ้เ ล่ีย
น้อยท่ีสดุ ค อ 0.72 มิลลิเมตร  นส่วนของการทดลองท่ี 2 เวลาท่ี ช้ นการรีแล็กซ์ผ้า 4 
ชัว่ มง และเข็มหมุดท่ี ช้ปักล็อคลายริว้ 2 แถว มีระยะห่างของลายริว้ของตะเข็บข้างตวั
เส อ้เ ล่ียมากท่ีสดุ ค อ 1.22 มิลลิเมตร  ดยมีการทดลองท่ีผลท่ีได้มีความ กล้เคียงกนัดงันี ้
การทดลองท่ี 6 และ 7 มีระยะห่างของลายริว้ของตะเข็บข้างตวัเส อ้เ ล่ีย กล้เคียงกนั ค อ 
1.02 และ 1.05 มิลลิเมตร ตามล าดบั การทดลองท่ี 1 4 และ 9 มีระยะห่างของลายริว้ของ
ตะเข็บข้างตวัเส อ้เ ล่ีย กล้เคียงกนั ค อ 0.90 0.91 และ 0.88 มิลลิเมตร ตามล าดบั 

ตรวจสอบความเป็นปกติของข้อมลูท่ีได้ท าการเก็บรวบรวมมา  ดยพิจารณาจาก 
Normal Plot of Residuals พบว่าข้อมลูของเส อ้สีฟ้ามีคา่ P-Value 0.504 ซึ่งมากกว่า 
0.05 ดงันัน้สามารถสรุปได้วา่ข้อมลูของเส อ้สีฟ้ามีการแจกแจงแบบปกต ิดงัภาพท่ี 5.8 
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ภาพท่ี 5.8 การทดสอบความเป็นปกตขิองระยะหา่งของลายริว้ของตะเข็บข้างตวัเส อ้สีฟ้า 
                  ท่ีได้จากการทดลอง 

 

 5.3.7 การสร้าง Control Chart ท่ี ช้ส าหรับควบคมุการผลิตของแผนกตดั 
 จากผลการทดลองท่ีระดับปัจจัยต่างๆ ของเส อ้ลายริว้แต่ละสี ท าการสร้าง 
Control Chart เพ ่อไว้ส าหรับควบคมุการผลิตของแผนกตดั  ดยการแบง่ระยะห่างระหว่าง

ขีดจ ากัดควบคมุบนนัน้อยู่ นรูปของจ านวนเท่าของ 3  ดยจะแบ่งออกตามสีของเส อ้
ลายริว้ 6 สี ได้แก่ สีกรมท่า ด า ขาว น า้เงิน แดง และฟ้า ดงัแสดง นรูปท่ี 5.9 ถึง 5.14 ซึ่ง

คา่เ ล่ียและ  ของเส อ้ลายริว้แตล่ะสีอยู ่นตารางท่ี 5.20 
 

ตารางท่ี 5.20 คา่เ ล่ียและ  ของเส อ้ลายริว้แตล่ะสี 
 

สีเสือ้ลายริว้ ค่าเฉล่ีย (มิลลิเมตร)  3 
กรมทา่ 1.06 0.39 1.17 
ด า 1.09 0.43 1.29 
ขาว 0.88 0.26 0.78 
น า้เงิน 1.01 0.37 1.11 
แดง 0.97 0.36 1.08 
ฟ้า 0.94 0.31 0.93 
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ภาพท่ี 5.9 แผนภมูิควบคมุเส อ้ลายริว้สีกรมทา่ 
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ภาพท่ี 5.10 แผนภมูิควบคมุเส อ้ลายริว้สีด า 
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ภาพท่ี 5.11 แผนภมูิควบคมุเส อ้ลายริว้สีขาว 
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ภาพท่ี 5.12 แผนภมูิควบคมุเส อ้ลายริว้สีน า้เงิน 
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ภาพท่ี 5.13 แผนภมูิควบคมุเส อ้ลายริว้สีแดง 
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ภาพท่ี 5.14 แผนภมูิควบคมุเส อ้ลายริว้สีฟ้า 
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5.4 แผนผังการปฏิบัติงานของแผนกตัด 
 เม ่อทราบถึงระดบัปัจจยัท่ีเหมาะสมท่ีจะ ช้ นการผลิตจริงแล้ว ท าการสร้างขัน้ตอนการ
ควบคมุ (Control Procedure)  ดยประกอบไปด้วย แผนผงัการปฏิบตัิงานเพ ่อ ห้พนกังานสามารถ
ปฏิบตัิงานภาย ต้มาตรฐานเดียวกนั ดงัภาพท่ี 5.15 ซึ่ง นแตล่ะขัน้ตอนจะมีเอกสารควบคมุซึ่งจะ
ระบุอยู่ นภาคผนวก ข.1 และสร้างคู่ม อการปฏิบตัิงาน (Work Instruction) ซึ่งประกอบด้วย 
วิธีการรีแล็กซ์ผ้า วิธีการปผู้า Size XXL, XL, L, M และ S วิธีการตดัผ้า และวิธีการวดัระยะห่างของ
ลายริว้ตะเข็บข้างตวัเส อ้ เพ ่อเป็นแนวทาง นการปฏิบตัิงานของพนกังาน นภาคผนวก ค และสร้าง 
ขัน้ตอน PDCA เพ ่อควบคมุคณุภาพของแผนกตดัดงัรูปท่ี 5.16 ซึง่มีรายละเอียดดงัตารางท่ี 5.21 
 

 

  
วางแผน 
การผลติ 

  ผ้าจาก 
 รงย้อม 

  Pattern 

  
เล อก  

Pattern 

ตดั Pattern  หม่ 

มี Pattern  

ไม่มี Pattern 

เบิกผ้าที่จะท าการตดั 

ท าการรีแลก็ซ์ผ้า 

 
 

ภาพท่ี 5.15 แผนผงัการปฏิบตังิานของแผนกตดั 
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เตรียม ต๊ะปผู้า 

ก าหนดแผนการปผู้า 

ปผู้าตดัด้วยเคร ่องตดัหวัผ้า 

น าเศษผ้ามาแปะตรงรอยต าหนิ 

ปผู้าวางเรียงลายริว้เป็นชัน้ๆจนหมดพบัผ้า 

วาด  Mark ตามแบบ Pattern 

มีรอยต าหนิ 

ไม่มีรอยต าหนิ 

 
ตรวจหา 
รอยต าหนิ 

 
 

ภาพท่ี 5.15 แผนผงัการปฏิบตังิานของแผนกตดั (ตอ่) 
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ตดัตามแบบ Mark ด้วยเคร ่อง บมีดตรง 

แยกชนดิ 
ชิน้ผ้า 

ตดัเก็บรายละเอียดตามรอย Mark ด้วย
เคร ่องตดั บมีดตรง ห้ได้ขนาดตามที่ก าหนด 

ตดัเก็บรายละเอียดตามรอย Mark ด้วย
เคร ่อง Band Knife  ห้ได้ขนาดตามที่ก าหนด  

ชิน้ผ้าอะไหล่ ชิน้ผ้าหลัก 

ชิน้หน้า/หลงั กระเป๋า 

ปกเส อ้ สาป 

วงพระจนัทร์ แขนซ้าย ขวา 

มดังานนบัจ านวนชิน้งาน
ทัง้หมด 

 
 

ภาพท่ี 5.15 แผนผงัการปฏิบตังิานของแผนกตดั (ตอ่) 
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ตรวจหา 
ชิน้งานเสยี 

ท าการซอ่มชิน้งานเสยี 

เช็ค 
งานซอ่ม 

รอก าจดั 

น าไปปักและรีดเคมี 

ไม่ผ่าน 

ไม่ผ่าน 
ผ่าน 

ชิน้หน้า/หลงั กระเป๋า ปกเส อ้ สาป วงพระจนัทร์ แขนซ้าย ขวา 

งานปัก งานรีดเคมี 

น าไปรีดเคมี น าไปรีดเคมี 

สง่เข้าแผนกเย็บ 

มี มี 

ไม่มี ไม่มี 

ผ่าน 

 
 

ภาพท่ี 5.15 แผนผงัการปฏิบตังิานของแผนกตดั (ตอ่)  
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ตารางท่ี 5.21 ขัน้ตอนการท า PDCA ของแผนกตดั 
 

ขัน้ตอน รายละเอียด 

Plan เล อกแผนปฏิบตังิาน ห้เหมาะสมกบัสถานการณ์ 
          - เวลาท่ี ช้ นการรีแล็กซ์ผ้า 
          - จ านวนแถวของเข็มหมดุท่ีปักล็อคลายริว้ 

Do การด าเนินงานท างานของแผนกตดัตาม Work Instruction  
Check มีการควบคมุการผลิตด้วย Control Chart และมีการบนัทึก น ช้ระดบัปัจจยัของเวลา

ท่ี ช้ นการรีแล็กซ์ผ้าและจ านวนแถวของเข็มหมดุท่ีปักล็อคลายริว้ นการท างานของ
แผนกตดัด้วย Check Sheet 

Action มีการบนัทึกงานเสียด้วยเอกสารแจ้งการส่งมอบและงานซ่อมระหว่างแผนก หากเกิด
งานเสียก็จะน ากลับมาแก้ไข ก่อนท่ีจะส่งต่องานไปยังแผนกเย็บตามท่ีระบุไว้ น
แผนผงัการปฏิบตังิาน 

 
 

 
รูปท่ี 5.16 วฏัจกัรการท า PDCA ของแผนกตดั 

 Plan Do 

Action Check 

- Work Instruction 
- เวลา นการรีแล็กซ์ผ้า 
- เข็มหมดุปักล็อคลายริว้ 

- Control Chart 
- Check Sheet 

- แก้ไขงานท่ีบกพร่อง 
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5.5 การหาระยะและต าแหน่งการวางเข็มหมุดในการปูผ้าลายริว้ 
 จากคูม่ อการปฏิบตังิานการปผู้าลายริว้ นภาคผนวก ค.2 ถึง ค.6 ได้มีการก าหนดต าแหน่ง
ของเข็มหมดุท่ี ช้ นการปผู้าลายริว้ลงบน ต๊ะปผู้าท่ีต าแหน่งตา่งๆ ซึ่งวิธีการหาระยะและต าแหน่ง
การวางเข็มหมดุนัน้มีวิธีคิดท านองเดียวกัน  ดยได้น าการปผู้าลายริว้ Size L มาเป็นตวัอย่าง น
การค านวณดงัตอ่ไปนี ้

ผ้าลายริว้มีระยะห่างระหว่างลายริว้ 2 ลาย (1 ช่อง) 0.7 นิว้ ดงัภาพท่ี 5.17 และตวัเส อ้
ลายริว้มีขนาดความกว้าง 23 นิว้ และยาว 31 นิว้ ดงัภาพท่ี 5.18 

 

 
 

ภาพท่ี 5.17 ระยะหา่งของลาบริว้ 2 ลาย 
 

 
 
 

 
 

ภาพท่ี 5.18 ขนาดความกว้างและยาวของตวัเส อ้ลายริว้ Size L 
 

5.5.1 การหาระยะห่างของเข็มหมดุ นแนวตัง้ 
การหาระยะห่างของเข็มหมดุ นแนวตัง้จะมีทัง้หมด 3 กรณี ค อ เข็มหมดุ 2, 4 

และ 5 แถว สามารถก าหนดได้ดงัตอ่ไปนี ้

0.7 นิว้ 

   

31 นิว้ 

23 นิว้ 



89 

 

  

         

         

- กรณีเข็มหมดุ 2 แถว 
เน ่องจากเส อ้ลายริว้ Size L มีความยาว 31 นิว้ และผ้าลายริว้มีระยะห่างระหว่าง

ลายริว้ 0.7 นิว้ ดงันัน้ คา่ท่ี 0.7 หารลงตวัท่ี กล้ 31 ท่ีสดุ ค อ 30.8 นิว้ ท าการเผ ่อช่องลาย
ริว้ นการปักเข็ม ดยการปรับลดขอบบนและลา่ง ด้านละ 2 ชอ่ง คิดเป็นด้านละ 1.4 นิว้ ท า
 ห้ระยะห่างของเข็มหมดุ 2 เข็ม ลดลงเหล อ 28 นิว้ เพ ่อ ห้สะดวก นการปฏิบตัิงาน ดงั
ภาพท่ี 5.19 

 

 

 
 

ภาพท่ี 5.19 ระยะหา่งระหวา่งเข็มหมดุ นแนวตัง้ท่ี ช้เข็มหมดุ 2 แถว  นการปผู้า (Size L) 
 

- กรณีเข็มหมดุ 4 แถว 
จากกรณีเข็มหมุด 2 แถว มีช่องว่างระหว่างเข็มหมุด 1 ช่อง จะ ช้ระยะห่าง

ระหว่างเข็มหมดุ ค อ 28 นิว้ แต ่นกรณีเข็มหมดุ 4 แถว มีช่องว่างระหว่างเข็มทัง้ 4 แถว 
เท่ากบั 3 ช่อง ดงันัน้ 28/3 เท่ากบั 9.3 นิว้ แตเ่น ่องจาก 9.3 นิว้ จ านวนช่องลายริว้ไม่เต็ม
ชอ่งพอดี (หารด้วย 0.7 ไมล่งตวั) ท า ห้ยากแก่การปผู้า จึงปัดขึน้ ห้จ านวนช่องของลายริว้
เตม็ชอ่งพอดี ค อ 9.8 นิว้ (หารด้วย 0.7 ลงตวั) ดงัภาพท่ี 5.20 

 

 

 
 

ภาพท่ี 5.20 ระยะหา่งระหวา่งเข็มหมดุ นแนวตัง้ท่ี ช้เข็มหมดุ 4 แถว  นการปผู้า (Size L) 

28      

 

9.8       
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- กรณีเข็มหมดุ 5 แถว 
จากกรณีเข็มหมุด 2 แถว มีช่องว่างระหว่างเข็มหมุด 1 ช่อง จะ ช้ระยะห่าง

ระหว่างเข็มหมดุ ค อ 28 นิว้ แต ่นกรณีเข็มหมดุ 5 แถว มีช่องว่างระหว่างเข็มทัง้ 5 แถว 
เทา่กบั 4 ชอ่ง ดงันัน้ 28/4 เทา่กบั 7 นิว้ ซึง่จ านวนช่องของลายริว้เต็มช่องพอดี ค อ 9.8 นิว้ 
(หารด้วย 0.7 ลงตวั) ดงัภาพท่ี 5.21 

 
 

   
 

ภาพท่ี 5.21 ระยะหา่งระหวา่งเข็มหมดุ นแนวตัง้ท่ี ช้เข็มหมดุ 5 แถว  นการปผู้า (Size L) 
 

 5.5.2 การหาระยะห่างของเข็มหมดุ นแนวนอน 
การหาระยะห่างของเข็มหมุด นแนวนอน เน ่องจากเส อ้ลายริว้ Size L มีความ

กว้าง 23 นิว้  ดยระยะหา่งของตวัเส อ้กบัเข็มต้องห่างกนัด้านละ 0.5 นิว้ ดงันัน้จึงน าความ
กว้างของตวัเส อ้บวกกบัระยะห่างท่ีก าหนด ท า ห้มีระยะห่างของเข็มหมดุ นแนวนอน 24 
นิว้ ดงัภาพท่ี 5.22 

 
 

 
ภาพท่ี 5.22 ระยะหา่งระหวา่งเข็มหมดุ นแนวนอน (Size L) 

7       

24      
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5.5.3 การหาระยะห่างของขอบผ้ากบัเข็มหมดุ 
ระยะจากขอบผ้าจนถึงเข็มหมดุด้านซ้ายสดุจะต้องมีระยะห่างจากขอบผ้า 1 นิว้ 

เพ ่อ ห้สะดวก นการตัดผ้า ดังภาพท่ี 5.23  ดยจะเว้นระยะห่างจากขอบผ้า 1 นิว้ 
เหม อนกนั ไมว่า่จะ ช้เข็มหมดุ 2,4 หร อ 5 แถวก็ตาม 

 
 

ภาพท่ี 5.23 ระยะหา่งจากขอบผ้าจนถึงเข็มหมดุด้านซ้ายสดุ (Size L) 
 

 5.5.4 การก าหนดระยะเผ ่อเหน อเข็มหมดุด้านบนสดุและ ต้เข็มหมดุด้านล่างสดุ  
- กรณี ช้เข็มหมดุ 2 แถว 
 นการปผู้าลายริว้ ดย ช้เข็มหมดุ 2 แถว จะก าหนดระยะเผ ่อเหน อเข็มหมดุด้าน

บนสดุและ ต้เข็มหมดุด้านล่างสดุ ฝ่ังละ 5 ช่อง คิดเป็นฝ่ังละ 3.5 นิว้ ท า ห้ความยาวของ
ผ้าท่ีจะต้องป ูนแตล่ะครัง้ ค อ 35 นิว้ ดงัภาพท่ี 5.24 

 

 
 

ภาพท่ี 5.24 ระยะเผ ่อด้านบนและลา่งของขอบผ้ากบัเข็มหมดุ  2 แถว (Size L) 

1      

5 ช อง  

5 ช อง  

35 น้ิว 
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- กรณี ช้เข็มหมดุ 4 แถว 
จากการปูผ้าลายริว้ ดน ช้เข็มหมุด 2 แถว จะมีระยะเผ ่อเหน อเข็มหมุดด้าน

บนสดุและ ต้เข็มหมดุด้านลา่งสดุ ฝ่ังละ 5 ช่อง ท า ห้ความยาวของผ้าท่ีจะต้องป ูนแตล่ะ
ครัง้ ค อ 35 นิว้ แตเ่น ่องจากต้องการคงความยาว นการปผู้าเท่าเดิม ค อ 35 นิว้ จึงต้องลด
จ านวนชอ่งเผ ่อทัง้เหน อเข็มหมดุด้านบนสดุและ ต้เข็มหมดุด้านลา่งสดุ  ดยจากการ ช้เข็ม
หมดุ 4 แถว มีช่องว่างระหว่างเข็มทัง้ 4 แถว เท่ากบั 3 ช่อง มีระยะห่างช่องละ 9.8 นิว้ 
ดงันัน้ 9.8 x 3 เท่ากบั 29.4 นิว้ น าไปหกัลบออกจากความยาวของผ้าท่ีจะต้องป ูนแตล่ะ
ครัง้ ค อ 35 นิว้ ท า ห้เหล อ 5.6 นิว้ คิดเป็น 8 ช่อง จึงแบง่ ห้เผ ่อเหน อเข็มหมดุด้านบนสดุ
และ ต้เข็มหมดุด้านลา่งสดุ ฝ่ังละ 4 ชอ่ง ดงัภาพท่ี 5.25 

 

 
 

ภาพท่ี 5.25 ระยะเผ ่อด้านบนและลา่งของขอบผ้ากบัเข็มหมดุ  4 แถว (Size L) 
  

- กรณี ช้เข็มหมดุ 5 แถว 
จากการปูผ้าลายริว้ ดน ช้เข็มหมุด 2 แถว จะมีระยะเผ ่อเหน อเข็มหมุดด้าน

บนสดุและ ต้เข็มหมดุด้านลา่งสดุ ฝ่ังละ 5 ช่อง ท า ห้ความยาวของผ้าท่ีจะต้องป ูนแตล่ะ
ครัง้ ค อ 35 นิว้ เน ่องจากต้องการคงความยาว นการปผู้าเท่าเดิม ค อ 35 นิว้ จึงต้องลด
จ านวนชอ่งเผ ่อทัง้เหน อเข็มหมดุด้านบนสดุและ ต้เข็มหมดุด้านลา่งสดุ  ดยจากการ ช้เข็ม
หมดุ 5 แถว มีชอ่งวา่งระหวา่งเข็มทัง้ 5 แถว เทา่กบั 4 ชอ่ง มีระยะห่างช่องละ 7 นิว้ ดงันัน้ 
7 x 4 เทา่กบั 28 นิว้ ซึ่ง นกรณีนี ้เท่ากบัการ ช้เข็มหมดุ 2 แถวพอดี ดงันัน้จึงแบง่ช่องเผ ่อ
เหน อเข็มหมดุด้านบนสดุและ ต้เข็มหมดุด้านลา่งสดุ ฝ่ังละ 4 ชอ่ง ดงัภาพท่ี 5.26 

 

35 น้ิว 

4 ช อง  

4 ช อง  
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ภาพท่ี 5.26 ระยะเผ ่อด้านบนและลา่งของขอบผ้ากบัเข็มหมดุ  5 แถว (Size L) 
 

อาจมีบางกรณี อย่างเช่น เส อ้ลายริว้ Size XL  นภาคผนวก ค.2 กรณี ช้เข็มหมดุ 
5 แถว เม ่อค านวณออกมาแล้วจะเหล อช่อง 7 ช่อง ซึ่งไม่สามารถแบง่ช่องเผ ่อเหน อเข็ม
หมดุด้านบนสดุและ ต้เข็มหมดุด้านล่างสดุ ห้เท่ากนัได้ ดงันัน้จึงท าการแบง่ช่องเผ ่อ ห้ ต้
เข็มหมดุด้านลา่งมากกวา่เหน อเข็มหมดุด้านบน เน ่องจากบริเวณด้านล่างจะต้องการพ น้ท่ี
มากกวา่ เพ ่อ ห้สะดวก นการตดัผ้า 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

35 น้ิว 

5 ช อง  

5 ช อง  
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บทที่ 6 

การน าผลการทดลองไปใช้ในการผลิตจริง 

  นบทนีจ้ะกล่าวถึงการน าปัจจยัท่ีระดบัต่างๆท่ีได้ท าการทดลอง นบทท่ี 5 ไป ช้ นการ
ผลิตจริงของ รงงานกรณีศกึษา  ดยการผลิตจะแบง่ออกเป็น 6 สี เช่นเดียวกบัการทดลอง นบทท่ี 
5 ค อ สีกรมท่า ด า ขาว น า้เงิน แดง และฟ้า ซึ่งขัน้ตอนวิธีการท างานของพนักงานจะยึดตาม
แผนผงัการปฏิบตัิงานของแผนกตดัท่ีได้จดัท าไว้ นภาคผนวก ข.1 และวิธีการปฏิบตัิงาน (Work 
Instruction) ท่ีได้จดัท าไว้ นภาคผนวก ค 

จากการทดลอง นบทท่ี 5 ท า ห้ทราบถึงระดบัปัจจยัท่ีดีท่ีสดุท่ีสามารถท า ห้คา่เ ล่ียของ
ระยะห่างของลายริว้ของตะเข็บข้างตัวเส อ้ มีค่าต ่าท่ีสุด แต่เน ่องจากสภาพแวดล้อมและ
สถานการณ์ นการผลิตจริงของ รงงานกรณีศกึษานัน้ ไมส่ามารถน าระดบัปัจจยัดงักล่าวมาท าการ
ผลิตได้ตลอดทุกครัง้ จึงต้องค านึ งถึงระดับปัจจัยท่ีจะน าไป ช้ต้องมีความเหมาะสมกับ
สภาพแวดล้อมและสถานการณ์ นการปฏิบัติงานท่ีก าลังเผชิญอยู่ นขณะนัน้เป็นหลัก เพ ่อ ห้
สามารถด าเนินงานได้อย่างราบร ่นไม่ติดขดั  ดยอาศยัเวลาท่ี ช้ นการปฏิบตัิงาน นการรีแล็กซ์ผ้า
และการปผู้าเป็นแนวทาง นการคดัเล อกระดบัปัจจยั นการปผู้าท่ีจะ ช้ นการผลิต นแตล่ะครัง้ 

การน าผลการทดลองไป ช้ นการผลิตจริงเร่ิมจากการสุ่มจ านวนการผลิตเส อ้ลายริว้แยก
ตามสีๆละ 10 ครัง้  นแตล่ะครัง้จะมียอดการผลิตอยู่ท่ี 90 ตวั ท าการสุ่มตวัอย่างมา 15 ตวั เพ ่อท า
การวดัหาคา่เ ล่ียและท าการทดสอบความเป็นปกติของข้อมลู ซึง่จะได้ผลการผลิตแยกตามสีดงันี ้
 

6.1 แนวทางในการคัดเลือกระดับปัจจัยในการผลิต 
 

 นการผลิตของแผนกตดันัน้ ไม่สามารถน าระดบัปัจจัยท่ีดีท่ีสุดมาท าการผลิตได้ทุกครัง้ 
การท่ีจะคดัเล อกระดบัปัจจยัของทัง้เวลาท่ี ช้ นการรีแล็กซ์ผ้าและจ านวนแถวของเข็มหมุดท่ีปัก
ล็อคลายริว้ นการปผู้าของแผนกตดัแตล่ะครัง้นัน้ จ าเป็นต้องค านึงถึงความเหมาะสมของงาน น
ขณะนัน้ เพ ่อไม่ ห้เกิดความล่าช้า หร อการรองานระหว่างแผนกเกิดขึน้ รวมถึงความต้องการของ
ลูกค้า นแต่ละครัง้ว่าต้องการคุณภาพงานท่ีมีความประณีตมากน้อยเพียง ด  ดยการคดัเล อก
ระดบัของเวลาท่ี ช้ นการรีแล็กซ์ผ้าจะค านึงถึงความพร้อมของผ้าท่ีได้รับจาก รงย้อมและการน า
ผ้าเหล่านัน้เข้าสู่กระบวนการปผู้า ส่วนจ านวนแถวของเข็มหมุดท่ีปักล็อคลายริว้ นการปูผ้าจะ
ค านึงถึงก าหนดเวลาท่ีจะต้องส่งผ้า ห้กับแผนกเย็บ จึงได้มีการค านวณเวลามาตรฐานของ
กระบวนการท างานตา่งๆของแผนกตดัขึน้ เพ ่อเป็นแนวทางส าหรับการคดัเล อกระดบัปัจจยัท่ี ช้ น
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การปผู้า  ดยกระบวนการท างานของแผนกตดัแบง่ออกเป็น 5 ส่วนหลกั ค อ การรีแล็กซ์ผ้า การปู
ผ้าส าหรับตวัเส อ้ชิน้หน้าและหลงั การผลิตอะไหลเ่ส อ้ การตดัผ้า และการมดังาน 

6.1.1 เวลาท่ี ช้ นการรีแล็กซ์ผ้า 
จากการทดลอง นบทท่ี 5 พบว่า เวลาท่ี ช้ นการรีแล็กซ์ผ้าท่ีเหมาะสม ค อ 4, 7 

และ 12 ชั่ว มง จึงได้ก าหนดเวลา นการรีแล็กซ์ผ้าเพ ่อ ห้ผ้าพร้อมส าหรับเข้าสู่
กระบวนการปูผ้าท่ีเวลาต่างๆ  ดยจะแยกงานภาย นออกเป็นงานภายนอก ดงัตารางท่ี  
6.1 ซึ่ง นแตล่ะวนัผ้าจาก รงย้อมจะถกูส่งมายงัแผนกตดัท่ีเวลา 7:30 น. 12:30 น. และ 
17:30 น. (หากมีการท า OT)  
 

ตารางท่ี 6.1 ก าหนดเวลา นการรีแล็กซ์ผ้า 
 

เวลาที่ใช้ในการ 
รีแล็กซ์ผ้า 

เวลาที่เร่ิมรีแล็กซ์ผ้า เวลาท่ีผ้าพร้อมเข้าสู่การปูผ้า 

4 ชัว่ มง 8:00 น. 13:00 น. 
4 ชัว่ มง 13:00 น. 17:00 น. (OT) 
7 ชัว่ มง 8:00 น. 15:00 น. 
7 ชัว่ มง 13:00 น. 20:00 น. (OT) 

12 ชัว่ มง 8:00 น. 20:00 น. (OT) 
12 ชัว่ มง 17:00 น. 8:00 น. ของวดัถดัไป 
12 ชัว่ มง 20:00 น. 8:00 น. ของวนัถดัไป 

 

6.1.2 เวลาท่ี ช้ นการปผู้า  ดย ช้เข็มหมดุปักล็อคลายริว้ 2 แถว 
เร่ิมแรกท าการเก็บผลการจบัเวลาการปผู้าลายริว้ ดย ช้เข็มหมดุปักล็อคลายริว้ 2 

แถว จ านวน 5 ครัง้  ดยแบง่ออกเป็น 2 ส่วน ค อ เวลาท่ี ช้ นการเตรียม ต๊ะปผู้าและเวลา
ท่ี ช้ นการปผู้า แล้วค านวณหาจ านวนครัง้ นการจบัเวลาท่ีเหมาะสม นภาคผนวก ง.1 ซึ่ง
ผลจากการค านวณ พบว่า การเตรียม ต๊ะปผู้าต้องเก็บผลการจบัเวลาเพิ่มเป็น 6 ครัง้ ท่ี
ระดบัความเช ่อมัน่ 95.45% ท า ห้ได้เวลาส าหรับ การเตรียม ต๊ะปผู้า 9 นาที 28 วินาที  น
ส่วนของการจบัเวลาส าหรับหาเวลาท่ี ช้ นการปผู้าของการ ช้เข็มหมดุปักล็อคลายริว้ 2 
แถว นัน้  ช้การจบัเวลาเพียง 2 ครัง้ก็เพียงพอ แตเ่น ่องจากได้ท าการจบัเวลามาแล้ว 5 ครัง้ 
ก็น าทัง้หมดมาหาคา่เ ล่ียได้ 53 นาที 30 วินาที ดงัตารางท่ี 6.2 
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ตารางท่ี 6.2 เวลาท่ี ช้ นการปผู้า  ดย ช้เข็มหมดุปักล็อคลายริว้ 2 แถว 
 

ครัง้ท่ี 
เวลาท่ีใช้ในการเตรียมโต๊ะปูผ้า เวลาท่ีใช้ในการปูผ้า 

นาที วินาท ี นาที วินาท ี
1 10 11 51 39 
2 9 47 55 31 
3 8 40 52 4 
4 8 52 52 55 
5 9 29 55 20 
6 9 50 - - 

เฉล่ีย 9 28 53 30 
 

6.1.3 เวลาท่ี ช้ นการปผู้า  ดย ช้เข็มหมดุปักล็อคลายริว้ 4 แถว 
เร่ิมแรกท าการเก็บผลการจบัเวลาการปผู้าลายริว้ ดย ช้เข็มหมดุปักล็อคลายริว้ 2 

แถว จ านวน 5 ครัง้  ดยแบง่ออกเป็น 2 ส่วน ค อ เวลาท่ี ช้ นการเตรียม ต๊ะปผู้าและเวลา
ท่ี ช้ นการปผู้า ค านวณหาจ านวนครัง้ นการจบัเวลาท่ีเหมาะสม นภาคผนวก ง .2 ซึ่งผล
การค านวณ พบวา่ การเตรียม ต๊ะปผู้าต้องเก็บผลการจบัเวลา 5 ครัง้ ท่ีระดบัความเช ่อมัน่ 
95.45%  ซึ่งก็เพียงพอแล้ว ท า ห้ได้เวลาส าหรับการเตรียม ต๊ะปผู้า 12 นาที 50 วินาที 
ส่วนการหาเวลาท่ี ช้ นการปผู้าของการ ช้เข็มหมดุปักล็อคลายริว้ 2 แถว นัน้  ช้การจบั
เวลาเพียง 2 ครัง้ก็เพียงพอ แตเ่น ่องจากได้ท าการจบัเวลามาแล้ว 5 ครัง้ ก็น าทัง้หมดมา
หาคา่เ ล่ียได้ 66 นาที 47 วินาที ดงัตารางท่ี 6.3 

 

ตารางท่ี 6.3 เวลาท่ี ช้ นการปผู้า  ดย ช้เข็มหมดุปักล็อคลายริว้ 4 แถว 
 

ครัง้ท่ี 
เวลาท่ีใช้ในการเตรียมโต๊ะปูผ้า เวลาท่ีใช้ในการปูผ้า 

นาที วินาท ี นาที วินาท ี
1 12 50 67 33 
2 13 29 64 38 
3 11 57 66 55 
4 12 17 69 41 
5 13 38 65 7 

เฉล่ีย 12 50 66 47 



97 

 

  

6.1.4 เวลาท่ี ช้ นการปผู้า  ดย ช้เข็มหมดุปักล็อคลายริว้ 5 แถว 
เร่ิมแรกท าการเก็บผลการจบัเวลาการปผู้าลายริว้ ดย ช้เข็มหมดุปักล็อคลายริว้ 2 

แถว จ านวน 5 ครัง้  ดยแบง่ออกเป็น 2 ส่วน ค อ เวลาท่ี ช้ นการเตรียม ต๊ะปผู้าและเวลา
ท่ี ช้ นการปผู้า แล้วค านวณหาจ านวนครัง้ นการจบัเวลาท่ีเหมาะสม นภาคผนวก ง.3 ซึ่ง
ผลจากการค านวณ พบว่า การเตรียม ต๊ะปผู้าต้องเก็บผลการจบัเวลาเพิ่มเป็น 7 ครัง้ ท่ี
ระดบัความเช ่อมัน่ 95.45%  ท า ห้ได้เวลาส าหรับการเตรียม ต๊ะปผู้า 14 นาที 38 วินาที  
 นสว่นของการจบัเวลาส าหรับหาเวลาท่ี ช้ นการปผู้าของการ ช้เข็มหมดุปักล็อคลายริว้ 2 
แถว นัน้  ช้การจบัเวลาเพียง 1 ครัง้ก็เพียงพอ แตเ่น ่องจากได้ท าการจบัเวลามาแล้ว 5 ครัง้ 
ก็น าทัง้หมดมาหาคา่เ ล่ียได้ 76 นาที 18 วินาที ดงัตารางท่ี 6.4 

 

ตารางท่ี 6.4 เวลาท่ี ช้ นการปผู้า  ดย ช้เข็มหมดุปักล็อคลายริว้ 5 แถว 
 

ครัง้ท่ี 
เวลาท่ีใช้ในการเตรียมโต๊ะปูผ้า เวลาท่ีใช้ในการปูผ้า 

นาที วินาท ี นาที วินาท ี
1 15 9 74 53 
2 14 36 73 27 
3 15 11 78 3 
4 13 3 76 47 
5 15 55 78 20 
6 13 40 - - 
7 14 49 - - 

เฉล่ีย 14 38 76 18 
  

6.1.5 เวลาท่ี ช้ นการท างานเพ ่อผลิตอะไหลเ่ส อ้ 
 นการผลิตอะไหลเ่ส อ้นัน้ เร่ิมจากการปผู้า แต ่นกรณีนีจ้ะไมซ่บัซ้อนเหม อนการปู

ผ้าส าหรับตวัเส อ้ชิน้หน้าและหลงั เน ่องจากอะไหล่นัน้ไม่จ าเป็นต้อง ช้เข็มหมดุ นการปัก
ล็อคลาย  นการน าอะไหล่ไปประกอบเข้าเป็นเส อ้ส าเร็จรูปนัน้ ทางลกูค้าไม่ได้ต้องการ ห้
ลายริว้ต้องตรงกนัเหม อนกับการประกอบตวัเส อ้ชิน้หน้าและหลงัท่ีต้องการ ห้ตะเข็บข้าง
ตวัเส อ้มีลายริว้ตรงกนั  ดยหลงัจากปผู้าเสร็จแล้วก็จะมีการวาด Mark ตามแบบ Pattern 

เร่ิมแรกท าการเก็บผลการจับเวลาการผลิตอะไหล่เส อ้จ านวน 5 ครัง้ แล้ว
ค านวณหาจ านวนครัง้ นการจบัเวลาท่ีเหมาะสม นภาคผนวก ง.4 ซึ่งผลจากการค านวณ 
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พบว่า  นการผลิตอะไหล่เส อ้ ช้การจบัเวลาเพียง 4 ครัง้ ท่ีระดบัความเช ่อมัน่ 95.45% ก็
เพียงพอ แตเ่น ่องจากได้ท าการจบัเวลามาแล้ว 5 ครัง้ ก็น าทัง้หมดมาหาคา่เ ล่ียได้ 10 
นาที 37 วินาที ดงัตารางท่ี 6.5 

 

ตารางท่ี 6.5 เวลาท่ี ช้ นการผลิตอะไหลเ่ส อ้ 
 

ครัง้ท่ี 
เวลาที่ใช้ในการผลิตอะไหล่เสือ้ 

นาที วินาท ี
1 9 50 
2 11 8 
3 10 15 
4 11 10 
5 10 41 

เฉล่ีย 10 37 
 

 6.1.6 เวลาท่ี ช้ นการตดัผ้า 
เร่ิมแรกท าการเก็บผลการจบัเวลาการตดัผ้าจ านวน 5 ครัง้ แล้วค านวณหาจ านวน

ครัง้ นการจบัเวลาท่ีเหมาะสม นภาคผนวก ง.5 ซึ่งผลจากการค านวณ พบว่า ต้องเก็บผล
การจบัเวลาเพิ่มเป็น 7 ครัง้ ท่ีระดบัความเช ่อมัน่ 95.45%  จะได้เวลาเ ล่ีย 9 นาที 37 
วินาที ดงัตารางท่ี 6.6 
 

ตารางท่ี 6.6 เวลาท่ี ช้ นการตดัผ้า 
 

ครัง้ท่ี 
เวลาที่ใช้ในการตัดผ้า 
นาที วินาท ี

1 9 25 
2 10 30 
3 9 6 
4 8 44 
5 9 19 
6 9 55 
7 10 21 

เฉล่ีย 9 37 
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6.1.7 เวลาท่ี ช้ นการมดังาน 
เร่ิมแรกท าการเก็บผลการจบัเวลาการตดัผ้าจ านวน 5 ครัง้ แล้วค านวณหาจ านวน

ครัง้ นการจบัเวลาท่ีเหมาะสม นภาคผนวก ง.6 ซึ่งผลจากการค านวณ พบว่า ต้องเก็บผล
การจบัเวลาเพิ่มเป็น 7 ครัง้ ท่ีระดบัความเช ่อมัน่ 95.45% จะได้เวลาเ ล่ีย 33 นาที 30 
วินาที ดงัตารางท่ี 6.7 
 

ตารางท่ี 6.7 เวลาท่ี ช้ นการมดังาน 
 

ครัง้ท่ี 
เวลาที่ใช้ในการมัดงาน 
นาที วินาท ี

1 31 10 
2 34 18 
3 33 6 
4 30 55 
5 36 48 
6 32 22 
7 35 51 

เฉล่ีย 33 30 
 

 6.1.8 สรุปเวลาท่ี ช้ นแตล่ะกระบวนการของแผนกตดั 
 กระบวนการท างานของแผนกตดั นการท่ีจะผลิตชิน้ส่วนตา่งๆเพ ่อส่งตอ่ไป ห้กบั
แผนกเย็บ นการเย็บประกอบเป็นเส อ้ส าเร็จรูปนัน้ สามารถสรุปได้ดงัภาพท่ี 6.1  ดย น
แผนภาพนีจ้ะแยกการรีแล็กซ์ผ้าออกเป็นงานภายนอก จะด าเนินการนอกเหน อเวลา
ท างาน ไม่น าเอาเข้ามารวมอยู่ นส่วนนี ้ ท า ห้กระบวนการท างานของแผนกตดัแบ่ง
ออกเป็น 5 สว่น 
 

 
 

ภาพท่ี 6.1 กระบวนการท างานของแผนกตดั 
 

ปผู้าลายริว้ส าหรับ 
ตวัเส อ้ชิน้หน้าและหลงั ผลติอะไหลเ่ส อ้ ตดัผ้า มดังาน เตรียม ต๊ะปผู้า 
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จากการหาเวลาท่ี ช้ นแต่ละกระบวนการของแผนกตดั ท า ห้สามารถสรุปเวลา
รวมของกระบวนการท างานทัง้หมดได้ แต่เน ่องจากเวลาท่ี ช้ นการปผู้าของการ ช้เข็ม
หมดุปักล็อคลายริว้นัน้ แบง่ย่อยออกเป็น 3 ระดบั ค อ 2, 4 และ 5 แถว ดงันัน้จึงท าการ
สรุปเวลาของกระบวนการท างานของแผนกตดัทัง้หมดได้เป็นแผนผงัดงัภาพท่ี 6.2, 6.3 
และ 6.4 
 

 
 

ภาพท่ี 6.2 แผนผงัเวลาของกระบวนการท างานของแผนกตดั กรณี ช้เข็มหมดุ นการปัก 
                   ล็อคลายริว้ 2 แถว 

 

 
 

ภาพท่ี 6.3 แผนผงัเวลาของกระบวนการท างานของแผนกตดั กรณี ช้เข็มหมดุ นการปัก 
                 ล็อคลายริว้ 4 แถว 

ปผู้าลายริว้ส าหรับ 
ตวัเส อ้ชิน้หน้าและหลงั 

ผลติอะไหลเ่ส อ้ 

การตดัผ้า 

การมดังาน 

เตรียม ต๊ะปผู้า 9 นาที 28 วินาที 

53 นาที 30 วินาที 

10 นาที 37 วินาที 

9 นาที 37 วินาที 

33 นาที 30 วินาที 

ปผู้าลายริว้ส าหรับ 
ตวัเส อ้ชิน้หน้าและหลงั 

ผลติอะไหลเ่ส อ้ 

การตดัผ้า 

การมดังาน 

เตรียม ต๊ะปผู้า 12 นาที 50 วินาที 

66 นาที 47 วินาที 

10 นาที 37 วินาที 

9 นาที 37 วินาที 

33 นาที 30 วินาที 



101 

 

  

 
 

ภาพท่ี 6.4 แผนผงัเวลาของกระบวนการท างานของแผนกตดั กรณี ช้เข็มหมดุ นการปัก 
                 ล็อคลายริว้ 5 แถว 

 

จากภาพท่ี 6.2, 6.3 และ 6.4 สามารถสรุปเวลาของกระบวนการท างานของแผนก
ตดั แบง่ออกได้เป็น 3 กรณี ตามการ ช้เข็มหมดุปักล็อคลายริว้ ดงัตารางท่ี 6.8 

 

ตารางท่ี 6.8 สรุปเวลาของกระบวนการท างานของแผนกตดั 
 

กรณี เวลาทัง้หมด 
เข็มหมดุ นการปักล็อคลายริว้ 2 แถว 116 นาที 42 วินาที 
เข็มหมดุ นการปักล็อคลายริว้ 4 แถว 133 นาที 21 วินาที 
เข็มหมดุ นการปักล็อคลายริว้ 5 แถว 144 นาที 40 วินาที 

 

จากตารางท่ี 6.8 จะเห็นว่า การ ช้เข็มหมดุปักล็อคลายริว้ 5 แถว ท า ห้แผนกตดั
 ช้เวลา นการท างานมากท่ีสดุ แตจ่ากการทดลองท่ีผ่านมาก็พบว่า ท า ห้คา่ระยะห่างของ
ลายริว้ของตะเข็บข้างตวัเส อ้เ ล่ียดีท่ีสดุ ส่วนการ ช้เข็มหมดุปักล็อคลายริว้ 2 แถว ถึงแม้
จะ ช้เวลา นการท างานน้อยท่ีสุด แต่ก็มีค่าระยะห่างของลายริว้ของตะเข็บข้างตวัเส อ้
เ ล่ียท่ีด้อยกว่าการ ช้เข็มหมดุปักล็อคลายริว้ 4 และ 5 แถว แตเ่น ่องจากไม่สามารถท่ีจะ
ด าเนินการด้วยเข็มหมุด 5 แถวได้ตลอดทุกการผลิต ดงันัน้จึงควรเล อก ช้ นระดบัท่ี
เหมาะสม  

ปผู้าลายริว้ส าหรับ 
ตวัเส อ้ชิน้หน้าและหลงั 

ผลติอะไหลเ่ส อ้ 

การตดัผ้า 

การมดังาน 

เตรียม ต๊ะปผู้า 14 นาที 38 วินาที 

76 นาที 18 วินาที 

10 นาที 37 วินาที 

9 นาที 37 วินาที 

33 นาที 30 วินาที 
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หากเป็น นกรณีสินค้าเร่งดว่นก็อาจจะต้อง ช้ระดบัท่ีมีความเร็วท่ีสุด ค อ 2 แถว 
แต่ก็ต้องยอมรับท่ีว่าคุณภาพงานท่ีออกมานัน้จะด้อยกว่า แต่หากเป็นกรณีท่ีลูกค้า
ต้องการสินค้าท่ีมีคณุภาพสงู จ าเป็นท่ีจะต้องเล อก ช้ นระดบัท่ี ห้คา่ระยะห่างของลายริว้
ของตะเข็บข้างตวัเส อ้เ ล่ียท่ีดีท่ีสดุ นัน่ค อ 5 แถว  

ทัง้นี ้การเล อก ช้ระดบั นการผลิตของแผนกตดันัน้ จ าเป็นต้องค านึงถึงแผนกเย็บ 
ซึ่งเป็นแผนกท่ีรอรับงานจากแผนกตดั หาก นกรณีท่ีแผนกเย็บมีงานล้นม อ ด าเนินการไม่
ทนั แผนกตดัอาจจะเล อก ช้ระดบั 5 แถว เพ ่อควบคมุคณุภาพของสินค้าออกมาดีท่ีสุด 
เพราะถึงแม้จะรีบท าการผลิตไป แผนกเย็บก็ไม่สามารถท างานได้ทนั กลบัเป็นการท า ห้
เกิดการค้างงาน นแผนกเย็บ  นทางกลับกัน หากแผนกเย็บเกิดการรองาน แผนกตัด
จ าเป็นต้องรีบด าเนินการ ห้รวดเร็วท่ีสุด เพ ่อ ห้ไม่เกิดการรองานจากแผนกเย็บ  ดยการ
จ่ายค่าแรงของทัง้ 2 แผนกนัน้ มีความแตกต่างกันตรงท่ีแผนกเย็บเป็นแบบจ่ายตาม
จ านวนงานท่ีท าได้ตอ่วนั  นขณะท่ีแผนกตดัเป็นการจ่ายแบบเหมาจ่ายรายวนั หากแผนก
ตดัท างานลา่ช้า สง่งาน ห้แผนกเย็บไมท่นัตามก าหนด 

 

6.2  ล า  ล       ลา            า 
 เน ่องจากไมส่ามารถ ช้ระดบัปัจจยัท่ีท า ห้คา่เ ล่ียของระยะหา่งของลายริว้ของตะเข็บข้าง
ตวัเส อ้มีคา่ต ่าท่ีสดุได้ทกุครัง้ นการผลิตดงัท่ีกล่าวไปแล้วข้างต้น จึงต้องมีการเล อก ช้ระดบัปัจจยั
ท่ีจะน ามาผลิต ห้เหมาะสม  ดยจะท าการสุ่มจ านวนการผลิตเส อ้ลายริว้สีกรมท่า 10 ครัง้ ซึ่ง นแต่
ละครัง้จะ ช้ระดบัปัจจยัท่ีแตกตา่งกนัดงัตารางท่ี 6.9 
 

ตารางท่ี 6.9 ระดบัปัจจยัท่ี ช้ นการผลิต นแตล่ะครัง้ของเส อ้ลายริว้สีกรมทา่ 
 

ระดับปัจจัย 
จ านวนครัง้
ในการผลิต 

ระยะห่างของลายริว้ของตะเข็บ
ข้างตัวเสือ้เฉล่ีย (mm.) 

เวลาท่ี ช้ นการรีแล็กซ์ผ้า 12 ชัว่ มง
เข็มหมดุล็อคลายริว้ 2 แถว 

1 ครัง้ 1.15 

เวลาท่ี ช้ นการรีแล็กซ์ผ้า 4 ชัว่ มง
เข็มหมดุล็อคลายริว้ 4 แถว 

2 ครัง้ 1.24 

เวลาท่ี ช้ นการรีแล็กซ์ผ้า 7 ชัว่ มง 
เข็มหมดุล็อคลายริว้ 4 แถว 

3 ครัง้ 1.05 
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ตารางท่ี 6.9 ระดบัปัจจยัท่ี ช้ นการผลิต นแตล่ะครัง้ของเส อ้ลายริว้สีกรมทา่ (ตอ่) 
 

ระดับปัจจัย 
จ านวนครัง้
ในการผลิต 

ระยะห่างของลายริว้ของตะเข็บ
ข้างตัวเสือ้เฉล่ีย (mm.) 

เวลาท่ี ช้ นการรีแล็กซ์ผ้า 7 ชัว่ มง 
เข็มหมดุล็อคลายริว้ 5 แถว 

2 ครัง้ 0.90 

เวลาท่ี ช้ นการรีแล็กซ์ผ้า 12 ชัว่ มง 
เข็มหมดุล็อคลายริว้ 5 แถว 

2 ครัง้ 0.78 

 

  นการผลิตแต่ละครัง้จะมีจ านวนชิน้งานทัง้หมด 90 ตัว ท าการสุ่มชิน้งานมาวัดค่า
ระยะห่างของลายริว้ขอของงตะเข็บข้างตวัเส อ้จ านวน 15 ตวั พบว่ามีค่าเ ล่ียของระยะห่างของ
ลายริว้ของตะเข็บข้างตวัเส อ้สีกรมท่า 1.01 มิลลิเมตร และท าการตรวจสอบความเป็นปกติของ
ข้อมลู  ดยพิจารณาจาก Normal Plot of Residuals พบว่าข้อมลูของเส อ้สีกรมท่ามีคา่ P-Value 
0.071 ซึง่มากกวา่ 0.05 ดงันัน้สามารถสรุปได้วา่ข้อมลูของเส อ้สีกรมทา่มีการแจกแจงแบบปกติ ดงั
ภาพท่ี 6.5 
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ภาพท่ี 6.5 การทดสอบความเป็นปกตขิองระยะหา่งของลายริว้ของตะเข็บข้างตวัเส อ้สีกรมทา่ท่ีได้ 
                  จากการผลิตจริง 
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6.3  ล า  ล       ลา         า 
 เน ่องจากไมส่ามารถ ช้ระดบัปัจจยัท่ีท า ห้คา่เ ล่ียของระยะหา่งของลายริว้ของตะเข็บข้าง
ตวัเส อ้มีคา่ต ่าท่ีสดุได้ทกุครัง้ นการผลิตดงัท่ีกล่าวไปแล้วข้างต้น จึงต้องมีการเล อก ช้ระดบัปัจจยั
ท่ีจะน ามาผลิต ห้เหมาะสม  ดยจะท าการสุ่มจ านวนการผลิตเส อ้ลายริว้สีด า 10 ครัง้ ซึ่ง นแตล่ะ
ครัง้จะ ช้ระดบัปัจจยัท่ีแตกตา่งกนัดงัตารางท่ี 6.10 
 

ตารางท่ี 6.10 ระดบัปัจจยัท่ี ช้ นการผลิต นแตล่ะครัง้ของเส อ้ลายริว้สีด า 
 

ระดับปัจจัย 
จ านวนครัง้
ในการผลิต 

ระยะห่างของลายริว้ของตะเข็บ
ข้างตัวเสือ้เฉล่ีย (mm.) 

เวลาท่ี ช้ นการรีแล็กซ์ผ้า 12 ชัว่ มง
เข็มหมดุล็อคลายริว้ 2 แถว 

2 ครัง้ 1.09 

เวลาท่ี ช้ นการรีแล็กซ์ผ้า 7 ชัว่ มง
เข็มหมดุล็อคลายริว้ 4 แถว 

2 ครัง้ 1.15 

เวลาท่ี ช้ นการรีแล็กซ์ผ้า 12 ชัว่ มง
เข็มหมดุล็อคลายริว้ 4 แถว 

1 ครัง้ 0.89 

เวลาท่ี ช้ นการรีแล็กซ์ผ้า 4 ชัว่ มง
เข็มหมดุล็อคลายริว้ 5 แถว 

2 ครัง้ 1.16 

เวลาท่ี ช้ นการรีแล็กซ์ผ้า 7 ชัว่ มง
เข็มหมดุล็อคลายริว้ 5 แถว 

1 ครัง้ 0.98 

เวลาท่ี ช้ นการรีแล็กซ์ผ้า 12 ชัว่ มง
เข็มหมดุล็อคลายริว้ 5 แถว 

2 ครัง้ 0.80 

 

  นการผลิตแต่ละครัง้จะมีจ านวนชิน้งานทัง้หมด 90 ตัว ท าการสุ่มชิน้งานมาวัดค่า
ระยะห่างของลายริว้ขอของงตะเข็บข้างตวัเส อ้จ านวน 15 ตวั พบว่ามีค่าเ ล่ียของระยะห่างของ
ลายริว้ของตะเข็บข้างตวัเส อ้สีด า 1.03 มิลลิเมตร และท าการตรวจสอบความเป็นปกติของข้อมูล 
 ดยพิจารณาจาก Normal Plot of Residuals พบว่าข้อมลูของเส อ้สีด ามีคา่ P-Value 0.132 ซึ่ง
มากกวา่ 0.05 ดงันัน้สามารถสรุปได้วา่ข้อมลูของเส อ้สีด ามีการแจกแจงแบบปกต ิดงัภาพท่ี 6.6  
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ภาพท่ี 6.6 การทดสอบความเป็นปกตขิองระยะหา่งของลายริว้ของตะเข็บข้างตวัเส อ้สีด าท่ีได้จาก 
                  การผลิตจริง 
 

6.4  ล า  ล       ลา        า  
 เน ่องจากไมส่ามารถ ช้ระดบัปัจจยัท่ีท า ห้คา่เ ล่ียของระยะหา่งของลายริว้ของตะเข็บข้าง
ตวัเส อ้มีคา่ต ่าท่ีสดุได้ทกุครัง้ นการผลิตดงัท่ีกล่าวไปแล้วข้างต้น จึงต้องมีการเล อก ช้ระดบัปัจจยั
ท่ีจะน ามาผลิต ห้เหมาะสม  ดยจะท าการสุ่มจ านวนการผลิตเส อ้ลายริว้สีขาว 10 ครัง้ ซึ่ง นแตล่ะ
ครัง้จะ ช้ระดบัปัจจยัท่ีแตกตา่งกนัดงัตารางท่ี 6.11 
 

ตารางท่ี 6.11 ระดบัปัจจยัท่ี ช้ นการผลิต นแตล่ะครัง้ของเส อ้ลายริว้สีขาว 
 

ระดับปัจจัย 
จ านวนครัง้
ในการผลิต 

ระยะห่างของลายริว้ของตะเข็บ
ข้างตัวเสือ้เฉล่ีย (mm.) 

เวลาท่ี ช้ นการรีแล็กซ์ผ้า 4 ชัว่ มง
เข็มหมดุล็อคลายริว้ 4 แถว 

2 ครัง้ 0.95 

เวลาท่ี ช้ นการรีแล็กซ์ผ้า 7 ชัว่ มง
เข็มหมดุล็อคลายริว้ 4 แถว 

2 ครัง้ 0.87 
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ตารางท่ี 6.11 ระดบัปัจจยัท่ี ช้ นการผลิต นแตล่ะครัง้ของเส อ้ลายริว้สีขาว (ตอ่) 
 

ระดับปัจจัย 
จ านวนครัง้
ในการผลิต 

ระยะห่างของลายริว้ของตะเข็บ
ข้างตัวเสือ้เฉล่ีย (mm.) 

เวลาท่ี ช้ นการรีแล็กซ์ผ้า 12 ชัว่ มง
เข็มหมดุล็อคลายริว้ 4 แถว 

3 ครัง้ 0.77 

เวลาท่ี ช้ นการรีแล็กซ์ผ้า 12 ชัว่ มง
เข็มหมดุล็อคลายริว้ 5 แถว 

3 ครัง้ 0.70 

 

  นการผลิตแต่ละครัง้จะมีจ านวนชิน้งานทัง้หมด 90 ตัว ท าการสุ่มชิน้งานมาวัดค่า
ระยะห่างของลายริว้ขอของงตะเข็บข้างตวัเส อ้จ านวน 15 ตวั พบว่ามีค่าเ ล่ียของระยะห่างของ
ลายริว้ของตะเข็บข้างตวัเส อ้สีขาว 0.81 มิลลิเมตร และท าการตรวจสอบความเป็นปกติของข้อมลู 
 ดยพิจารณาจาก Normal Plot of Residuals พบว่าข้อมลูของเส อ้สีขาวมีคา่ P-Value 0.120 ซึ่ง
มากกวา่ 0.05 ดงันัน้สามารถสรุปได้วา่ข้อมลูของเส อ้สีขาวมีการแจกแจงแบบปกต ิดงัภาพท่ี 6.7 
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ภาพท่ี 6.7 การทดสอบความเป็นปกตขิองระยะหา่งของลายริว้ของตะเข็บข้างตวัเส อ้สีขาวท่ีได้จาก 
                 การผลิตจริง 
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6.5  ล า  ล       ลา          า     
 เน ่องจากไมส่ามารถ ช้ระดบัปัจจยัท่ีท า ห้คา่เ ล่ียของระยะหา่งของลายริว้ของตะเข็บข้าง
ตวัเส อ้มีคา่ต ่าท่ีสดุได้ทกุครัง้ นการผลิตดงัท่ีกล่าวไปแล้วข้างต้น จึงต้องมีการเล อก ช้ระดบัปัจจยั
ท่ีจะน ามาผลิต ห้เหมาะสม  ดยจะท าการสุ่มจ านวนการผลิตเส อ้ลายริว้สีน า้เงิน 10 ครัง้ ซึ่ง นแต่
ละครัง้จะ ช้ระดบัปัจจยัท่ีแตกตา่งกนัดงัตารางท่ี 6.12 
 

ตารางท่ี 6.12 ระดบัปัจจยัท่ี ช้ นการผลิต นแตล่ะครัง้ของเส อ้ลายริว้สีน า้เงิน 
 

ระดับปัจจัย 
จ านวนครัง้
ในการผลิต 

ระยะห่างของลายริว้ของตะเข็บ
ข้างตัวเสือ้เฉล่ีย (mm.) 

เวลาท่ี ช้ นการรีแล็กซ์ผ้า 7 ชัว่ มง
เข็มหมดุล็อคลายริว้ 2 แถว 

1 ครัง้ 1.21 

เวลาท่ี ช้ นการรีแล็กซ์ผ้า 4 ชัว่ มง
เข็มหมดุล็อคลายริว้ 4 แถว 

1 ครัง้ 1.17 

เวลาท่ี ช้ นการรีแล็กซ์ผ้า 7 ชัว่ มง
เข็มหมดุล็อคลายริว้ 4 แถว 

5 ครัง้ 0.98 

เวลาท่ี ช้ นการรีแล็กซ์ผ้า 7 ชัว่ มง
เข็มหมดุล็อคลายริว้ 5 แถว 

2 ครัง้ 0.87 

เวลาท่ี ช้ นการรีแล็กซ์ผ้า 12 ชัว่ มง
เข็มหมดุล็อคลายริว้ 5 แถว 

1 ครัง้ 0.76 

  

 นการผลิตแต่ละครัง้จะมีจ านวนชิน้งานทัง้หมด 90 ตัว ท าการสุ่มชิน้งานมาวัดค่า
ระยะห่างของลายริว้ขอของงตะเข็บข้างตวัเส อ้จ านวน 15 ตวั พบว่ามีค่าเ ล่ียของระยะห่างของ
ลายริว้ของตะเข็บข้างตวัเส อ้สีน า้เงิน 0.98 มิลลิเมตร และท าการตรวจสอบความเป็นปกติของ
ข้อมลู  ดยพิจารณาจาก Normal Plot of Residuals พบว่าข้อมลูของเส อ้สีน า้เงินมีคา่ P-Value 
0.092 ซึง่มากกวา่ 0.05 ดงันัน้สามารถสรุปได้ว่าข้อมลูของเส อ้สีน า้เงินมีการแจกแจงแบบปกติ ดงั
ภาพท่ี 6.8 
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ภาพท่ี 6.8 การทดสอบความเป็นปกตขิองระยะหา่งของลายริว้ของตะเข็บข้างตวัเส อ้สีน า้เงินท่ีได้ 
                   จากการผลิตจริง 
 

6.6  ล า  ล       ลา           
 เน ่องจากไมส่ามารถ ช้ระดบัปัจจยัท่ีท า ห้คา่เ ล่ียของระยะหา่งของลายริว้ของตะเข็บข้าง
ตวัเส อ้มีคา่ต ่าท่ีสดุได้ทกุครัง้ นการผลิตดงัท่ีกล่าวไปแล้วข้างต้น จึงต้องมีการเล อก ช้ระดบัปัจจยั
ท่ีจะน ามาผลิต ห้เหมาะสม  ดยจะท าการสุ่มจ านวนการผลิตเส อ้ลายริว้สีแดง 10 ครัง้ ซึ่ง นแตล่ะ
ครัง้จะ ช้ระดบัปัจจยัท่ีแตกตา่งกนัดงัตารางท่ี 6.13 
 

ตารางท่ี 6.13 ระดบัปัจจยัท่ี ช้ นการผลิต นแตล่ะครัง้ของเส อ้ลายริว้สีแดง 
 

ระดับปัจจัย 
จ านวนครัง้
ในการผลิต 

ระยะห่างของลายริว้ของตะเข็บ
ข้างตัวเสือ้เฉล่ีย (mm.) 

เวลาท่ี ช้ นการรีแล็กซ์ผ้า 12 ชัว่ มง
เข็มหมดุล็อคลายริว้ 2 แถว 

2 ครัง้ 0.96 

เวลาท่ี ช้ นการรีแล็กซ์ผ้า 4 ชัว่ มง
เข็มหมดุล็อคลายริว้ 5 แถว 

3 ครัง้ 1.05 
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ตารางท่ี 6.13 ระดบัปัจจยัท่ี ช้ นการผลิต นแตล่ะครัง้ของเส อ้ลายริว้สีแดง (ตอ่) 
 

ระดับปัจจัย 
จ านวนครัง้
ในการผลิต 

ระยะห่างของลายริว้ของตะเข็บ
ข้างตัวเสือ้เฉล่ีย (mm.) 

เวลาท่ี ช้ นการรีแล็กซ์ผ้า 7 ชัว่ มง
เข็มหมดุล็อคลายริว้ 5 แถว 

2 ครัง้ 0.87 

เวลาท่ี ช้ นการรีแล็กซ์ผ้า 12 ชัว่ มง
เข็มหมดุล็อคลายริว้ 5 แถว 

3 ครัง้ 0.73 

 

  นการผลิตแต่ละครัง้จะมีจ านวนชิน้งานทัง้หมด 90 ตัว ท าการสุ่มชิน้งานมาวัดค่า
ระยะห่างของลายริว้ขอของงตะเข็บข้างตวัเส อ้จ านวน 15 ตวั พบว่ามีค่าเ ล่ียของระยะห่างของ
ลายริว้ของตะเข็บข้างตวัเส อ้สีแดง 0.90 มิลลิเมตร และท าการตรวจสอบความเป็นปกติของข้อมลู 
 ดยพิจารณาจาก Normal Plot of Residuals พบว่าข้อมลูของเส อ้สีแดงมีคา่ P-Value 0.561 ซึ่ง
มากกวา่ 0.05 ดงันัน้สามารถสรุปได้วา่ข้อมลูของเส อ้สีแดงมีการแจกแจงแบบปกต ิดงัภาพท่ี 6.9 
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ภาพท่ี 6.9 การทดสอบความเป็นปกตขิองระยะหา่งของลายริว้ของตะเข็บข้างตวัเส อ้สีแดงท่ีได้จาก 
                 การผลิตจริง 
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6.7  ล า  ล       ลา        ้า 
 เน ่องจากไมส่ามารถ ช้ระดบัปัจจยัท่ีท า ห้คา่เ ล่ียของระยะหา่งของลายริว้ของตะเข็บข้าง
ตวัเส อ้มีคา่ต ่าท่ีสดุได้ทกุครัง้ นการผลิตดงัท่ีกล่าวไปแล้วข้างต้น จึงต้องมีการเล อก ช้ระดบัปัจจยั
ท่ีจะน ามาผลิต ห้เหมาะสม  ดยจะท าการสุ่มจ านวนการผลิตเส อ้ลายริว้สีฟ้า 10 ครัง้ ซึ่ง นแตล่ะ
ครัง้จะ ช้ระดบัปัจจยัท่ีแตกตา่งกนัดงัตารางท่ี 6.14 
 

ตารางท่ี 6.14 ระดบัปัจจยัท่ี ช้ นการผลิต นแตล่ะครัง้ของเส อ้ลายริว้สีฟ้า 
 

ระดับปัจจัย 
จ านวนครัง้
ในการผลิต 

ระยะห่างของลายริว้ของตะเข็บ
ข้างตัวเสือ้เฉล่ีย (mm.) 

เวลาท่ี ช้ นการรีแล็กซ์ผ้า 7 ชัว่ มง
เข็มหมดุล็อคลายริว้ 2 แถว 

2 ครัง้ 1.05 

เวลาท่ี ช้ นการรีแล็กซ์ผ้า 12 ชัว่ มง
เข็มหมดุล็อคลายริว้ 2 แถว 

2 ครัง้ 0.97 

เวลาท่ี ช้ นการรีแล็กซ์ผ้า 7 ชัว่ มง
เข็มหมดุล็อคลายริว้ 5 แถว 

4 ครัง้ 0.84 

เวลาท่ี ช้ นการรีแล็กซ์ผ้า 12 ชัว่ มง
เข็มหมดุล็อคลายริว้ 5 แถว 

2 ครัง้ 0.74 

 
 นการผลิตแต่ละครัง้จะมีจ านวนชิน้งานทัง้หมด 90 ตัว ท าการสุ่มชิน้งานมาวัดค่า

ระยะห่างของลายริว้ขอของงตะเข็บข้างตวัเส อ้จ านวน 15 ตวั พบว่ามีค่าเ ล่ียของระยะห่างของ
ลายริว้ของตะเข็บข้างตวัเส อ้สีฟ้า 0.89 มิลลิเมตร และท าการตรวจสอบความเป็นปกติของข้อมูล 
 ดยพิจารณาจาก Normal Plot of Residuals พบว่าข้อมลูของเส อ้สีฟ้ามีคา่ P-Value 0.293 ซึ่ง
มากกวา่ 0.05 ดงันัน้สามารถสรุปได้วา่ข้อมลูของเส อ้สีฟ้ามีการแจกแจงแบบปกต ิดงัภาพท่ี 6.10 
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ภาพท่ี 6.10 การทดสอบความเป็นปกตขิองระยะหา่งของลายริว้ของตะเข็บข้างตวัเส อ้สีฟ้าท่ีได้จาก 
                   การผลิตจริง 
 

6.8   ุ  ล า   ล    าไ  ล       
เดิมทีของเสียประเภทลายริว้ของตะเข็บข้างตวัเส อ้ไม่ตรงกนัของ รงงานกรณีศึกษามีอยู ่

12,958 ตวั จากการผลิตเส อ้ลายริว้ทัง้หมด 130,566 ตวั คิดเป็น 9.92% หลงัจากได้น าข้อก าหนด
ของกระบวนการตดัผ้าลายริว้เข้ามา ช้เป็นแนวปฏิบตัิ นการผลิต พบว่า จากการผลิตเส อ้ลายริว้
ทัง้หมด 10,800 ตวั มีของเสียประเภทลายริว้ของตะเข็บข้างตวัเส อ้ไม่ตรงกัน 578 ตวั คิดเป็น 
5.35% ซึ่งลดลงจาก 9.92% เหล อ 4.57% แตเ่น ่องจากไม่สามารถด าเนินการเก็บผลการทดลอง
หลงัจากท่ีมีการปรับปรุงได้ทนัที จงึไมส่ามารถท่ีจะสรุปได้วา่ ของเสียท่ีลดลงเหล อ 5.35% นัน้ เป็น
ผลมาจากการน าข้อก าหนดของกระบวนการตัดผ้าลายริว้มา ช้ นการปรับปรุง ดยตรง อัน
เน ่องมาจาก นระหว่างการด าเนินงานวิจยัไม่ว่าจะเป็นการคดัเล อกระดบัปัจจยัท่ีเหมาะสมท่ีจะ
น าไป ช้ นข้อก าหนดกระบวนการตดั นหวัข้อท่ี 5.1 หร อการทดลองเพ ่อหาระดบัปัจจยัท่ีมีอิทธิพล
ต่อระยะห่างของลายริว้ขิงตะเข็บข้างตวัเส อ้ นหวัข้อท่ี 5.3 นัน้ พนกังาน นแผนกตดัเป็นผู้ ร่วม
ด าเนินการด้วยทัง้หมด ซึ่งก็เกิดการฝึกฝน นระหว่างการด าเนินงานวิจยัท า ห้เกิดความช านาญ
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เพิ่มมากขึน้  ดยผลการด าเนินงานสามารถสรุปแบง่ออกเป็น 3 ช่วง ได้ดงัตารางท่ี 6.15 และสรุป
แยกตามสีทัง้หมด 6 สี ดงัตารางท่ี 6.16 
 

ตารางท่ี 6.15 สรุปจ านวนของเสียท่ีเกิดขึน้จากการผลิตจริงแยกตามชว่งเวลา นการผลิต 
 

ช่วง 
ยอดผลิต 

(ตัว) 
จ านวนของเสียประเภทลายริว้ของ
ตะเข็บข้างตัวเสือ้ไม่ตรงกัน (ตัว) 

% ของเสีย 

21 – 31 พ.ค. 55 3,510 195 5.56 
11 – 23 ม.ิย. 55 2,250 110 4.89 

30 ม.ิย. – 19 ก.ค. 55 5,040 273 5.42 
รวม 10,800 578 5.35 

 

ตารางท่ี 6.16 สรุปจ านวนของเสียท่ีเกิดขึน้จากการผลิตจริงแยกตามสี 6 สี 
 

สี 
ยอดผลิต 

(ตัว) 
จ านวนของเสียประเภทลายริว้ของ
ตะเข็บข้างตัวเสือ้ไม่ตรงกัน (ตัว) 

% ของเสีย 

ด า 1,800 124 6.89 
กรมทา่ 1,800 120 6.67 
น า้เงิน 1,800 109 6.06 
แดง 1,800 102 5.67 
ฟ้า 1,800 70 3.89 
ขาว 1,800 53 2.94 
รวม 10,800 578 5.35 

 

 จากตารางท่ี 6.16 จะเห็นว่า  นการผลิตเส อ้ลายริว้ทัง้ 6 สีๆละ 1,800 ตวั เส อ้ลายริว้สีด า
และสีกรมท่ามีของเสียมากท่ีสดุเป็นอนัดบั 1, 2 และ 3 ค อ 6.89%, 6.67% และ 6.06% ส่วนเส อ้สี
ลายริว้สีขาวมีของเสียน้อยท่ีสุด ค อ 2.94%  ดยท่ีของเสียท่ีเกิดขึน้นีเ้กิดจากการไม่ได้ ช้เวลา น
การรีแล็กซ์ผ้า 12 ชัว่ มง และจ านวนแถวของเข็มหมดุท่ีปักล็อคลายริว้ 5 แถว ซึ่งเป็นระดบัท่ีดีท่ีสดุ
ทกุครัง้ นการผลิต หากมีการ ช้ระดบัดงักล่าว นการด าเนินการผลิตจะเห็นได้ว่า ไม่มีการเกิดของ
เสียขึน้เลย นทุกสีของเส อ้ลายริว้ ซึ่งผลการทดลองการ ช้ระดบัท่ีดีท่ีสุด นแต่ละสีแสดงดงัรูปท่ี 
6.11 ถึง 6.16 รวมทัง้ของเสียท่ีเกิดขึน้อาจเป็นผลมาจากการเย็บประกอบเป็นตวัเส อ้ เน ่องจากการ
เก็บข้อมูลของเสียนัน้ท าการเก็บหลังจากท่ีเย็บประกอบเป็นตวัเส อ้เสร็จเรียบร้อยแล้ว อาจเกิด
ข้อผิดพลาดระหวา่งกระบวนการเย็บได้ 
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16151413121110987654321

2.5

2.0

1.5

1.0

0.5

UCL = 2.38

0.79

 

ภาพท่ี 6.11 แผนภมูิควบคมุระดบัปัจจยัท่ีดีท่ีสดุเส อ้ลายริว้สีด า 
 

151413121110987654321

2.25

2.00

1.75

1.50

1.25

1.00

0.75

0.50

UCL = 2.23

0.76

 

ภาพท่ี 6.12 แผนภมูิควบคมุระดบัปัจจยัท่ีดีท่ีสดุเส อ้ลายริว้สีกรมทา่ 

   ภู      ุ                     ุ      ลา            า 

   ภู      ุ                     ุ      ลา         า 
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1413121110987654321

2.25

2.00

1.75

1.50

1.25

1.00

0.75

0.50

UCL = 2.12

0.74

 

ภาพท่ี 6.13 แผนภมูิควบคมุระดบัปัจจยัท่ีดีท่ีสดุเส อ้ลายริว้สีน า้เงิน 
 

121110987654321

2.25

2.00

1.75

1.50

1.25

1.00

0.75

0.50

0.72

UCL = 2.05

 

ภาพท่ี 6.14 แผนภมูิควบคมุระดบัปัจจยัท่ีดีท่ีสดุเส อ้ลายริว้สีแดง 

   ภู      ุ                     ุ      ลา          า     

   ภู      ุ                     ุ      ลา           
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121110987654321

2.00

1.75

1.50

1.25

1.00

0.75

0.50

0.72

UCL = 1.87

 

ภาพท่ี 6.15 แผนภมูิควบคมุระดบัปัจจยัท่ีดีท่ีสดุเส อ้ลายริว้สีฟ้า 
 

10987654321

1.75

1.50

1.25

1.00

0.75

0.50

0.69

UCL = 1.66

 

ภาพท่ี 6.16 แผนภมูิควบคมุระดบัปัจจยัท่ีดีท่ีสดุเส อ้ลายริว้สีขาว 

   ภู      ุ                     ุ      ลา        ้า 

   ภู      ุ                     ุ      ลา        า  
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      7 

  ุ  ล  ้         

7.1   ุ  ล า       
 นกระบวนการผลิตเส อ้ผ้าส าเร็จรูปทกุแผนกจะต้องท างานประสานกนังานจึงจะออกมาดี

มีประสิทธิภาพ แผนกตดัเป็นแผนกท่ีมีความส าคญั มี อกาสเสียหายหร อเกิดความผิดพลาด หาก
มีการวางแผนท่ีไม่ดี ท า ห้ต้นทุนสูงขึน้ หากไม่มีการวางแผนการควบคมุอย่างดีจะท า ห้การ ช้
ทรัพยากรสญูเปล่า เงินท่ีค นมา นรูปของก าไรก็จะลดลง ดงันัน้ นการผลิตเส อ้ผ้าส าเร็จรูป แผนก
ตดัจึงเป็นแผนกท่ีจะต้องควบคุมการ ช้วัสดุเป็นอย่างมาก เพ ่อ ห้ชิน้งานออกมาดีมีคุณภาพ 
งานวิจยันีมี้วตัถปุระสงค์เพ ่อออกแบบข้อก าหนดของกระบวนการตดัผ้าลายริว้ส าหรับป้องกนัการ
เกิดของเสียประเภทลายริว้ของตะเข็บข้างตวัเส อ้ไมต่รงกนั ซึง่มีของเสียอยู ่9.92%  

 

7.1.1 สรุปผลการวิจยั นการคดัเล อกปัจจยั 
ศกึษาปัจจยัท่ีมีผลท า ห้เกิดของเสีย  ดยการเก็บรวบรวมข้อมลูเพ ่อระบปัุญหาท่ีเกิดขึน้ น

แผนกตดัและวิเคราะห์ปัญหาด้วยแผนผงัก้างปลา จากนัน้ท าการทดลองเพ ่อคดัเล อกระดบัปัจจยั
ของจ านวนแถวของเข็มหมุดท่ีปักล็อคลายริว้และเวลาท่ี ช้ นการรีแล็กซ์ผ้าท่ีเหมาะสม ท า ห้ได้
จ านวนแถวของเข็มหมดุท่ีปักล็อคลายริว้ 3 ระดบั ค อ 2, 4 และ 5 แถว ส่วนเวลาท่ี ช้ นการรีแล็กซ์
ผ้าก็ได้ 3 ระดบั เชน่กนั ค อ 4, 7 และ 12 ชัว่ มง 

น าทัง้ 2 ปัจจยั มาท าการทดลองร่วมกัน เพ ่อหาระดบัปัจจยัท่ีมีอิทธิพลตอ่ระยะห่างของ
ลายริว้ของตะเข็บข้างตวัเส อ้แยกตามสีของเส อ้ลายริว้ทัง้ 6 สี ได้แก่ กรมท่า ด า ขาว น า้เงิน แดง 
และฟ้า  ดยจะ ช้ Operation Characteristic Curves หาจ านวนการทดลองซ า้ท่ีเหมาะสมท่ีระดบั
ความเช ่อมัน่ 95% ซึง่ได้ผลการทดลองดงัตารางท่ี 7.1 

 

ตารางท่ี 7.1 ระยะหา่งของลายริว้ของตะเข็บข้างตวัเส อ้แยกตามสี 6 สีจากการทดลอง 
 

ปัจจัย ระยะห่างของลายริว้ของตะเข็บข้างตัวเสือ้เฉล่ีย (มิลลิเมตร) 

A B 
กรมท่า 
15 ตัว 

ด า 
16 ตัว 

ขาว 
10 ตัว 

น า้เงนิ 
14 ตัว 

แดง 
12 ตัว 

ฟ้า 
12 ตัว 

4 
2 1.30 1.37 1.17 1.25 1.22 1.20 
4 1.21 1.22 0.99 1.16 1.10 1.02 
5 1.04 1.13 0.87 1.04 1.04 0.90 
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ตารางท่ี 7.1 ระยะหา่งของลายริว้ตะเข็บข้างตวัเส อ้แยกตามสี 6 สีจากการทดลอง (ตอ่) 
 

ปัจจัย ระยะห่างของลายริว้ของตะเข็บข้างตัวเสือ้เฉล่ีย (มิลลิเมตร) 

A B 
กรมท่า 
15 ตัว 

ด า 
16 ตัว 

ขาว 
10 ตัว 

น า้เงนิ 
14 ตัว 

แดง 
12 ตัว 

ฟ้า 
12 ตัว 

7 
2 1.24 1.24 0.95 1.18 1.12 1.05 
4 1.02 1.11 0.89 0.98 0.93 0.88 
5 0.87 0.95 0.75 0.88 0.84 0.83 

12 
2 1.10 1.09 0.87 1.07 0.93 0.91 
4 0.96 0.91 0.76 0.91 0.81 0.79 
5 0.76 0.79 0.69 0.76 0.73 0.70 

เฉล่ีย 1.06 1.09 0.88 1.03 0.97 0.92 
 

   ดยท่ี  A แทน เวลาท่ี ช้ นการรีแล็กซ์ผ้า (ชัว่ มง) 
                        B แทน จ านวนแถวของเข็มหมดุท่ีปักล็อคลายริว้ (แถว) 
 

จาตารางท่ี 7.1 พบวา่  นการทดลองแยกตามสี เวลาท่ี ช้ นการรีแล็กซ์ผ้า 12 ชัว่ มง และ
จ านวนแถวของเข็มหมดุปักล็อคลายริว้ 5 แถว ท า ห้คา่ระยะห่างของลายริว้ของตะเข็บข้างตวัเส อ้
เ ล่ียดีท่ีสดุ  ดยสีท่ีมีผลการทดลองดีท่ีสดุ เรียงล าดบั 1-6 ค อ ขาว ฟ้า แดง น า้เงิน กรมทา่ และด า 

 

7.1.2 สรุปการสร้างขัน้ตอนการควบคมุและวิธีการปฏิบตังิาน 
ท าการสร้างขัน้ตอนการควบคมุ (Control Procedure)  ดยประกอบไปด้วย แผนผงัการ

ปฏิบตัิงานเพ ่อ ห้พนกังานสามารถปฏิบตัิงานภาย ต้มาตรฐานเดียวกัน ซึ่ง นแต่ละขัน้ตอนจะมี
เอกสารควบคมุซึง่จะระบอุยู ่นภาคผนวก ข.1 และสร้างวิธีการปฏิบตัิงาน (Work Instruction) เพ ่อ
เป็นแนวทาง นการปฏิบตังิานของพนกังาน นภาคผนวก ค  ซึง่มีทัง้หมด 5 หมวด ดงันี ้

- วิธีการรีแล็กซ์ผ้า 
- วิธีการปผู้า แบง่ตาม Size ของเส อ้ ค อ XXL, XL, L, M และ S 
- วิธีการตดัผ้า 
- วิธีการวดัระยะหา่งของลายริว้ตะเข็บข้างตวัเส อ้ 

 ดยวิธีการปผู้านัน้สามารถสรุปต าแหน่งการวางเข็มหมุด แบ่งตาม Size ของเส อ้ ได้ดงั
ตารางท่ี 7.2 
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ตารางท่ี 7.2 ก าหนดระยะและต าแหนง่ตา่งๆ นการปผู้าลายริว้ 
 

Size 

ขนาดตัวเสือ้ 
(นิว้) 

ระยะห่างของเข็มหมุด (นิว้) ความยาวของผ้าที่
ใช้ปูผ้าในแต่ละชัน้ 

(นิว้) 

ระยะห่าง
ของขอบผ้า
กับเข็มหมุด 

(นิว้) 

ระยะเผ่ือด้านบนและล่างของขอบ
ผ้ากับเข็มหมุด (ช่อง) 

กว้าง ยาว 
แนวตัง้ 

แนวนอน 2 แถว 4 แถว 5 แถว 
2 แถว 4 แถว 5 แถว 

XXL 27.00 32.50 29.40 9.80 7.70 28.00 36.40 1.00 5 5 5 5 4 4 
XL 25.00 31.75 28.70 9.80 7.70 26.00 35.70 1.00 5 5 4 5 3 4 
L 23.00 31.00 28.00 9.80 7.00 24.00 35.00 1.00 5 5 4 4 5 5 
M 21.00 30.00 26.60 9.10 7.00 22.50 33.60 1.00 5 5 4 5 4 4 
S 20.00 29.00 25.90 9.10 7.00 21.00 32.90 1.00 5 5 4 4 4 3 

118 
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7.1.3 สรุปแนวทาง นการคดัเล อกปัจจยั นการผลิต 
 เวลาท่ี ช้ นการรีแล็กซ์ผ้า มีอยู่ 3 ระดบั ค อ 4, 7 และ 12 ชัว่ มง สามารถสรุปเป็น
ก าหนดการ นการรีแล็กซ์ผ้าและเวลาท่ีผ้าพร้อม ช้งาน ดงัตารางท่ี 7.3 
 

ตารางท่ี 7.3 ก าหนดการ นการเร่ิมรีแล็กซ์ผ้าและเวลาท่ีผ้าพร้อม ช้งาน 
 

เวลาในการรีแล็กซ์ผ้า เร่ิมรีแล็กซ์ผ้า เวลาที่ผ้าพร้อมใช้งาน 

4 ชัว่ มง 
8:00 น. 13:00 น. 

13:00 น. 17:00 น. ( ช้ นวนัท่ีท า OT) 

7 ชัว่ มง 
8:00 น. 15:00 น. ( ช้ นวนัท่ีท า OT) 

13:00 น. 20:00 น. ( ช้ นวนัท่ีท า OT) 

12 ชัว่ มง 
8:00 น. 20:00 น. ( ช้ นวนัท่ีท า OT) 

17:00 น. 8:00 น. ของวดัถดัไป 
20:00 น. 8:00 น. ของวนัถดัไป 

 

 กระบวนการท างานของแผนกตดั นการท่ีจะผลิตชิน้ส่วนตา่งๆแบง่ออกเป็น 5 ส่วน ได้แก่ 
การเตรียม ต๊ะปผู้า การปูผ้าลายริว้ การผลิตอะไหล่ การตดัผ้า และการมดังาน ซึ่งสามารถสรุป
เวลาท่ี ช้ได้ดงัตารางท่ี 7.4 
 

ตารางท่ี 7.4 เวลาท่ี ช้ นการท างานของแผนกตดั 
 

เข็มหมุด
ปักล็อค
ลายริว้ 

เตรียมโต๊ะปูผ้า ปูผ้าลายริว้ 
ผลิต
อะไหล่ 

ตัดผ้า มัดงาน 

2 แถว 9 นาที 28 วินาที 53 นาที 30 วินาที 
10 นาที 
37 วินาที 

9 นาที 
37 วินาที 

33 นาที 
30 วินาที 

4 แถว 12 นาที 50 วินาที 66 นาที 47 วินาที 
5 แถว 14 นาที 38 วินาที 76 นาที 18 วินาที 
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7.1.4 สรุปผลการน าไปทดลอง ช้ นการผลิตจริง 
หลังจากน าข้อก าหนดของกระบวนการตดัผ้าลายริว้ไปทดลอง ช้ นการผลิตจริง ท า ห้

ได้ผลแยกตามสีทัง้ 6 สี ดงัตารางท่ี 7.5 
 

ตารางท่ี 7.5 ระยะหา่งของลายริว้ของตะเข็บข้างตวัเส อ้แยกตามสี 6 สีท่ีได้จากการผลิตจริง 
 

ปัจจัย ระยะห่างของลายริว้ของตะเข็บข้างตัวเสือ้เฉล่ีย (มิลลิเมตร) 
A B กรมท่า ด า ขาว น า้เงนิ แดง ฟ้า 

4 
2 - - - - - - 
4 1.24 - 0.95 1.17 - - 
5 - 1.16 - - 1.05 - 

7 
2 - - - 1.21 - 1.05 
4 1.05 1.15 0.87 0.98 - - 
5 0.90 0.98 - 0.87 0.87 0.84 

12 
2 1.15 1.09 - - 0.96 0.97 
4 - 0.89 0.77 - - - 
5 0.78 0.80 0.70 0.76 0.73 0.74 

 

                 ดยท่ี  A แทน เวลาท่ี ช้ นการรีแล็กซ์ผ้า (ชัว่ มง) 
                          B แทน จ านวนแถวของเข็มหมดุท่ีปักล็อคลายริว้ (แถว) 
 

จากตารางท่ี 7.1 และ 7.5 เม ่อน าคา่ระยะห่างของลายริว้ของตะเข็บข้างตวัเส อ้ท่ีได้จาก
การทดลองมาเปรียบเทียบกบัคา่ท่ีได้จากการผลิตจริงแล้ว จะเห็นวา่คา่ท่ีได้มีคา่ กล้เคียงกนั 
 

ตารางท่ี 7.6 ของเสียประเภทลายริว้ของตะเข็บข้างตวัเส อ้ไมต่รงกนัแบง่ตามชว่งเวลา นการผลิต 
 

ช่วง 
ยอดผลิต 

(ตัว) 
จ านวนของเสียประเภทลายริว้ของ
ตะเข็บข้างตัวเสือ้ไม่ตรงกัน (ตัว) 

% ของเสีย 

21 – 31 พ.ค. 55 3,510 195 5.56 
11 – 23 ม.ิย. 55 2,250 110 4.89 

30 ม.ิย. – 19 ก.ค. 55 5,040 273 5.42 
รวม 10,800 578 5.35 
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ผลการด าเนินงานแบง่ออกได้เป็น 3 ช่วงเวลา  พบว่า ของเสียประเภทลายริว้ของตะเข็บ
ข้างตวัเส อ้ไม่ตรงกนัลดลงจาก 9.92% เหล อ 5.35% ดงัตารางท่ี 7.6  ดยจาก Control Chart  น
หวัข้อท่ี 5.3.7 จะเห็นได้ว่า ไม่มีของเสียเกิดขึน้เลย เน ่องจากข้อมูลท่ีได้จากการทดลองท่ีน ามา
สร้าง Control Chart นัน้ เส อ้ลายริว้สีสีกรมท่า ด า น า้เงิน และแดง มีขีดจ ากดัควบคมุบนเกินกว่า
เกณฑ์ระยะห่างของลายริว้ของตะเข็บข้างตัวเส อ้ ท่ีได้ท าการตัง้ไว้ท่ี 2 มิลลิเมตร แต่ นการ
ตรวจเช็คของเสียนัน้  ช้เกณฑ์ 2 มิลลิเมตร ดงักล่าว นการตรวจสอบ จึงยงัคงพบของเสียเกิดขึน้
แยกตามสี 6 สี ได้แก่ ด า กรมท่า น า้เงิน แดง ฟ้า และขาว ดงัตารางท่ี 7.7 ส่วน Control Chart 
ของเส อ้ลายริว้สีฟ้าและขาวนัน้ มีขีดจ ากดัควบคมุบนต ่ากว่าเกณฑ์ท่ีได้ท าการตัง้ไว้ท่ี 2 มิลลิเมตร 
จึงพบของเสียน้อยท่ีสุด แต่ท่ียงัคงพบของเสียอยู่นัน้ อาจเป็นผลมาจากการเย็บประกอบเป็นตวั
เส อ้ เน ่องจากการตรวจเช็คของเสียท่ีเกิดขึน้จะตรวจเช็คหลงัจากท่ีผลิตออกมาเป็นเส อ้ส าเร็จรูป
เรียบร้อยแล้ว ไม่สามารถตรวจเช็คของเสียท่ีแผนกตดัได้ มีจ านวนชิน้งานท่ีมาก ต้อง ช้เวลานาน 
ท า ห้เกิดความลา่ช้า นการสง่ตอ่งาน ห้กบัแผนกเย็บท่ีต้องรองานจากแผนกตดั 

 

ตารางท่ี 7.7 ของเสียประเภทลายริว้ของตะเข็บข้างตวัเส อ้ไมต่รงกนัแบง่ตามสีของเส อ้ลายริว้ 
 

สี 
ยอดผลิต 

(ตัว) 
จ านวนของเสียประเภทลายริว้ของ
ตะเข็บข้างตัวเสือ้ไม่ตรงกัน (ตัว) 

% ของเสีย 

ด า 1,800 124 6.89 
กรมทา่ 1,800 120 6.67 
น า้เงิน 1,800 109 6.06 
แดง 1,800 102 5.67 
ฟ้า 1,800 70 3.89 
ขาว 1,800 53 2.94 
รวม 10,800 578 5.35 

 

จากการน าข้อก าหนดของกระบวนการตดัผ้าลายริว้ไปทดลอง ช้ นการผลิตจริง พบว่า 
เส อ้ลายริว้สีด าและสีกรมท่า มีของเสียมากท่ีสดุเป็นอนัดบั 1 และ 2 จึงควรระมดัระวงั นการผลิต 
และเส อ้สีขาวมีของเสียน้อยท่ีสดุ แตก็่ไมค่วรละเลย นการผลิต เพ ่อ ห้ได้เส อ้ลายริว้ท่ีมีคณุภาพดี 
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7.2   ญ า ล  ุ      
1. เกิดจากความไม่เข้า จและไม่ได้รับความร่วมม อของพนกังานเท่าท่ีควร นช่วงแรกๆ 

ส่งผล ห้การด าเนินงานวิจัยไม่ราบร ่น แต่เม ่อมีการท าความเข้า จและปรับทัศนคติ ห้ทราบถึง
ประ ยชน์ท่ีจะเกิดขึน้ และผลท่ีตามมาหลงัจากมีการปรับ ช้ ห้เข้ากับงาน นแผนกตดัแล้ว การ
ด าเนินงานวิจยัสามารถด าเนินตอ่ไปได้อย่างราบร ่นและได้รับความร่วมม อเป็นอยา่งดี  

2. ผ้าจาก รงย้อม  นบางครัง้อาจเกิดความล่าช้ากว่าก าหนด ท า ห้แผนกตดัไม่มีเวลา
มากพอท่ีจะรีแล็กซ์ผ้า 7 และ 12 ชัว่ มง จงึต้อง ช้เวลา นการรีแล็กซ์ผ้า 4 ชัว่ มง นการผลิต 
 

7.3  ้         
1. สามารถน าแนวทางของงานวิจยันีไ้ปปรับ ช้กบัผ้าลายริว้ท่ีมีระยะห่างตา่งๆ กนัได้ 
2. ควรมีการศกึษาผลกระทบจากปัจจยัอ ่นๆ ตอ่คณุสมบตัขิองผ้า 
3.  นการวดัระยะห่างของลายริว้ของตะเข็บข้างตวัเส อ้นัน้  ต้องอาศยัเคร ่องม อและความ

เอา จ ส ่นการท างาน จงึควรมีการตดิตามงานเพ ่อไม ่ห้เกิดความละเลย นการปฏิบตังิาน 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

 



123 

 

  

รายการอ้างอิง 
 
ภาษาไทย 
เขมสินี รุกขจินดา. การศกึษาผลกระทบการเรียนรู้งาน นการก าหนดเวลามาตรฐาน นขัน้ตอนการ

เย็บเส อ้ผ้า. วิทยานิพนธ์ปริญญามหาบัณฑิต, ภาควิชาวิศวกรรมอุตสาหการ คณะ
วิศวกรรมศาสตร์ จฬุาลงกรณ์มหาวิทยาลยั, 2548 

จีระพงศ์ พรกลุ, อรรถกร เหล่าศิริหงส์ทอง และ วรภทัร์ ภู่เจริญ. เอกสารประกอบการสมัมนา
 ครงการระยะยาวหลักสูตร “การเขียน Quality Manual/Quality Plan/Quality 
Procedure and Work Instruction” รุ่นท่ี 7 19-21 กนัยายน 2538 

นภัสสวงศ์  รจน รวรรณ, เอกสารค าสอน เร ่อง การควบคุมคุณภาพ (Quality Control). 
จฬุาลงกรณ์มหาวิทยาลยั, 2555 

บิณฑสันต์ ขวญัข้าว. การเปล่ียนสีและสมบัติทางกายภาพของผ้าหลงัการตกแต่งส าเร็จรูปเพ ่อ
ป้องกนัรังสียวีู. วิทยานิพนธ์ปริญญามหาบณัฑิต, ภาควิชาวสัดศุาสตร์ คณะวิทยาศาสตร์ 
จฬุาลงกรณ์มหาวิทยาลยั, 2546 

ปาริชาต ินาทะสนั. การออกแบบการทดลองเพ ่อวิเคราะห์ปัจจยั นกระบวนการผลิตกล่องกระดาษ
ลูกฟูก. วิทยานิพนธ์ปริญญามหาบัณฑิต, ภาควิชาวิศวกรรมอุตสาหการ คณะ
วิศวกรรมศาสตร์ จฬุาลงกรณ์มหาวิทยาลยั, 2553 

พิชา าน เวชกิจ. การปรับปรุงประสิทธิภาพ  นกระบวนการเคล อบเงินของการผลิตกระจกเงา . 
วิทยานิพนธ์ปริญญามหาบณัฑิต, ภาควิชาวิศวกรรมอุตสาหการ คณะวิศวกรรมศาสตร์ 
จฬุาลงกรณ์มหาวิทยาลยั, 2552 

พิเชษฎ์   อาชีวกิจสกลุ. เอกสารการฝึกอบรม หลกัสตูร “ขบวนการตดั นระบบอตุสาหกรรม” ด้าน
อตุสาหกรรม เส อ้ผ้าส าเร็จรูป เร ่อง ความรู้เก่ียวกบัการปผู้า การตดั การแยกมดัและผูก
คปูอง 

วิจิตร ตณัฑสทุธ์ิ, วนัชยั ริจิรวนิช, จรูญ มหิทธาฟองกลุ และ ชเูวช ชาญสง่าเวช. การศกึษาการ
ท างาน work study ILO 3rd (Revised) Edition. พิมพ์ครัง้ท่ี 9. กรุงเทพมหานคร :  รง
พิมพ์แหง่จฬุาลงกรณ์มหาวิทยาลยั, 2550 

วฒุิพงษ์ ปะวะสาร, เจริญ สุนทราวาณิชย์, เจริญชยั  ขมพตัราภรณ์. การลดปริมาณผลิตภัณฑ์
บกพร่อง นกระบวนการผลิตกางเกง. การประชุมวิชาการข่ายงานวิศวกรรมอุตสาหการ 
24-26 ตลุาคม 2550 



124 

 

  

สรุภา  พธ์ิปัญญาศกัดิ์, ไฟ รจน์ ลดาวิจิตรกลุ. ผลกระทบจากการท างานทางกายตอ่ความล้าทาง
สายตาและการตดัสิน จ  ดยการประยุกต์ ช้ทฤษฏีการตรวจจับสัญญาณ. การประชุม
วิชาการขา่ยงานวิศวกรรมอตุสาหการ 20-21 ตลุาคม 2554 

เอกพชัร์ สิทธิไตรวฒัน์. การพฒันาการควบคมุการผลิตระดบั รงงาน น รงงานท าเคร ่องดนตรี. 
วิทยานิพนธ์ปริญญามหาบณัฑิต, สาขาวิชาการจดัการทางวิศวกรรม ศนูย์ระดบัภูมิภาค
ทางวิศวกรรมระบบผลิต คณะวิศวกรรมศาสตร์ จฬุาลงกรณ์มหาวิทยาลยั, 2550 

 
ภาษาองักฤษ 
Douglas C.Montgomery. Design and Analysis of Experiments. 5th ed. USA : John Wiley & 

Sons, 2001 
Ramond Mayer. Production and Operation Management. 3rd ed. New York and Lond : 

McGraw-Hill, 1975 
The Productivity Press Development Team. การปรับเปล่ียนเคร ่องจกัรอย่างรวดเร็ว Quick 

Changeover for Operators : The SMED System LEAN TOOLS. กรุงเทพมหานคร : 
ฮี.ไอ.สแควร์ 2550 

Thomas J.Kazmierski. Statistical Problem Solving in Quality Engineering. USA : McGraw-
Hill, 1995 

Yuen Chiu. Cutting Room Technique. : แปล ดย ศรีกาญจนา พลอาสา. มูลนิธิพฒันา
อตุสาหกรรมเคร ่องนุง่หม่ไทย, 2541 

 
 
 
 
 
 

 
 
 
 



125 

 

  

 
 
 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

ภาคผนวก 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 



126 

 

  

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

ภาคผนวก ก 
การหาจ านวนการทดลองซ า้ด้วย Operation Characteristic Curves 
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ก.1 การค านวณหาจ านวนการทดลองซ า้ที่เหมาะสมของเสือ้ลายริว้สีกรมท่า 
  =  1.29   =  1.29 - 1.04  =  0.25 

  =  1.22   =  1.22 - 1.04  =  0.18 

  =  1.08   =  1.08 - 1.04  =  0.04 

  =  1.18   =  1.18 - 1.04  =  0.14 

  =  1.01   =  1.01 - 1.04  =  -0.03 

  =  0.93   =  0.93 - 1.04  =  -0.11 

  =  1.06   =  1.06 - 1.04  =  0.02 

  =  0.85   =  0.85 - 1.04  =  -0.19 

  =  0.78   =  0.78 - 1.04  =  -0.26 

=  1.04 =  0.2332 

 
 

สตูร        Φ2  =    
 

แทนคา่           Φ2  =     

 

      Φ2  =    
 

โดยท่ี             =  =  =  
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ภาพท่ี ก.1 การหาจ านวนการทดลองซ า้ของเส อ้สีกรมทา่ด้วย OC Curves 
 
ตารางท่ี ก.1 ผลการค านวณหาจ านวนการทดลองซ า้ของเส อ้สีกรมทา่ 
 

 Φ2 Φ  =  β power 

10 1.62 1.27 72 0.18 0.82 
11 1.78 1.33 80 0.12 0.88 
12 1.94 1.39 88 0.085 0.915 
13 2.11 1.45 96 0.080 0.92 
14 2.27 1.51 104 0.062 0.938 
15 2.43 1.56 112 0.05 0.95 

 
 
 
 

 = 10 
 = 15 
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ก.2 การค านวณหาจ านวนการทดลองซ า้ที่เหมาะสมของเสือ้ลายริว้สีด า 
  =  1.38   =  1.38 - 1.08  =  0.3 

  =  1.27   =  1.27 - 1.08  =  0.19 

  =  1.08   =  1.08 - 1.08  =  0 

  =  1.21   =  1.21 - 1.08  =  0.13 

  =  1.10   =  1.10 - 1.08  =  0.02 

  =  0.90   =  0.90 - 1.08  =  -0.18 

  =  1.12   =  1.12 - 1.08  =  0.04 

  =  0.93   =  0.93 - 1.08  =  -0.15 

  =  0.80   =  0.80 - 1.08  =  -0.28 

 =  1.08 =  0.2783 

 
 

สตูร        Φ2  =    
 

แทนคา่        Φ2  =     

  

      Φ2  =    
 

โดยท่ี              =  =  =  
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ภาพท่ี ก.2 การหาจ านวนการทดลองซ า้ของเส อ้สีด าด้วย OC Curves 
 
ตารางท่ี ก.2 ผลการค านวณหาจ านวนการทดลองซ า้ของเส อ้สีด า 
 

 Φ2 Φ  =  β power 

10 1.53 1.24 72 0.19 0.81 
11 1.68 1.30 80 0.14 0.86 
12 1.84 1.36 88 0.10 0.90 
13 1.99 1.41 96 0.084 0.916 
14 2.14 1.46 104 0.080 0.92 
15 2.30 1.52 112 0.062 0.938 
16 2.45 1.57 120 0.49 0.951 

 
 

 

 = 10 
 = 16 



131 

 

  

ก.3 การค านวณหาจ านวนการทดลองซ า้ที่เหมาะสมของเสือ้ลายริว้สีขาว 
  =  1.17   =  1.17 - 0.88  =  0.29 

  =  0.95  =  0.95 - 0.88  =  0.07 

  =  0.87   =  0.87 - 0.88  =  -0.01 

  =  0.99   =  0.99 - 0.88  =  0.11 

  =  0.89   =  0.89 - 0.88  =  0.01 

  =  0.76   =  0.76 - 0.88  =  -0.12 

  =  0.87   =  0.87 - 0.88  =  -0.01 

  =  0.75   =  0.75 - 0.88  =  -0.13 

  =  0.69  =  0.69 - 0.88  =  -0.19 

 =  0.88 =  0.1688 

 
 

สตูร       Φ2  =    
 

แทนคา่       Φ2  =     

 

       Φ2  =    
 

โดยท่ี             =  =  =  
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ภาพท่ี ก.3 การหาจ านวนการทดลองซ า้ของเส อ้สีขาวด้วย OC Curves 
 
ตารางท่ี ก.3 ผลการค านวณหาจ านวนการทดลองซ า้ของเส อ้สีขาว 
 

 Φ2 Φ  =  β power 

10 2.77 1.67 72 0.03 0.97 
 
 
 
 
 
 
 
 

 = 10 
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ก.4 การค านวณหาจ านวนการทดลองซ า้ที่เหมาะสมของเสือ้ลายริว้สีน า้เงนิ 
  =  1.25   =  1.25 - 1.02  =  0.23 

  =  1.18  =  1.18 - 1.02  =  0.15 

  =  1.07  =  1.07 - 1.02  =  0.05 

  =  1.16   =  1.16 - 1.02  =  0.14 

  =  0.98  =  0.98 - 1.02  =  -0.04 

  =  0.91  =  0.91 - 1.02  =  -0.11 

  =  1.03   =  1.03 - 1.02  =  0.01 

  =  0.88   =  0.88 - 1.02  =  -0.14 

  =  0.76  =  0.76 - 1.02  =  -0.26 

    =  1.02   =  0.1985 

 
 

สตูร        Φ2  =    
 

แทนคา่        Φ2  =     

  

      Φ2  =    
 

โดยท่ี              =  =  =  
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ภาพท่ี ก.4 การหาจ านวนการทดลองซ า้ของเส อ้สีน า้เงินด้วย OC Curves 
 
ตารางท่ี ก.4 ผลการค านวณหาจ านวนการทดลองซ า้ของเส อ้สีน า้เงิน 
 

 Φ2 Φ  =  β power 

10 1.80 1.34 72 0.15 0.85 
11 1.98 1.41 80 0.084 0.916 
12 2.16 1.47 88 0.08 0.92 
13 2.34 1.53 96 0.06 0.94 
14 2.52 1.59 104 0.046 0.954 

 
 
 

 

 = 10 
 = 14 
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ก.5 การค านวณหาจ านวนการทดลองซ า้ที่เหมาะสมของเสือ้ลายริว้สีแดง 
  =  1.22   =  1.22 - 0.97  =  0.25 

  =  1.12  =  1.12 - 0.97  =  0.15 

  =  0.93  =  0.93 - 0.97  =  -0.04 

  =  1.10 =  1.10 - 0.97  =  0.13 

  =  0.93  =  0.93 - 0.97  =  -0.04 

  =  0.81   =  0.81 - 0.97  =  -0.16 

  =  1.04 =  1.04 - 0.97  =  0.07 

  =  0.84   =  0.84 - 0.97  =  -0.13 

  =  0.73   =  0.73 - 0.97  =  -0.24 

    =  0.97 =  0.2101 
 
 

สตูร        Φ2  =    
 

แทนคา่        Φ2  =     

 

      Φ2  =     
 

โดยท่ี              =  =  =  
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ภาพท่ี ก.5 การหาจ านวนการทดลองซ า้ของเส อ้สีแดงด้วย OC Curves 
 
ตารางท่ี ก.5 ผลการค านวณหาจ านวนการทดลองซ า้ของเส อ้สีแดง 
 

 Φ2 Φ  =  β power 

10 2.02 1.42 72 0.10 0.90 
11 2.22 1.49 80 0.072 0.928 
12 2.42 1.56 88 0.05 0.95 

 
 
 
 
 
 

 = 10 
 = 12 
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ก.6 การค านวณหาจ านวนการทดลองซ า้ที่เหมาะสมของเสือ้ลายริว้สีฟ้า 
  =  1.20   =  1.20 - 0.92  =  0.28 

  =  1.05   =  1.05 - 0.92  =  0.14 

  =  0.91   =  0.91 - 0.92  =  -0.01 

  =  1.02  =  1.02 - 0.92  =  0.11 

  =  0.88  =  0.88 - 0.92  =  -0.04 

  =  0.79   =  0.79 - 0.92  =  -0.13 

  =  0.90   =  0.90 - 0.92  =  -0.02 

  =  0.83 =  0.83 - 0.92  =  -0.09 

  =  0.70  =  0.71 - 0.92  =  -0.21 

    =  0.92 =  0.1856 
 
 

สตูร        Φ2  =    
 

แทนคา่        Φ2  =     

 

      Φ2  =     
 

โดยท่ี              =  =  =  
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ภาพท่ี ก.6 การหาจ านวนการทดลองซ า้ของเส อ้สีฟ้าด้วย OC Curves 
 
ตารางท่ี ก.6 ผลการค านวณหาจ านวนการทดลองซ า้ของเส อ้สีฟ้า 
 

 Φ2 Φ  =  β power 

10 2.10 1.45 72 0.087 0.913 
11 2.31 1.52 80 0.061 0.939 
12 2.52 1.59 88 0.046 0.954 

 
 
 
 
 
 

 = 10 
 = 12 
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ภาคผนวก ข 
เอกสารควบคุมการท างานของแผนกตัด 
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ข.1 แผนผงัการปฏิบตังิานของแผนกตดั 
 

 
แผนผังการปฏิบัติงานของแผนกตัด 

Doc No. Page 

GMT-CUT-01 1/4 

กิจกรรม เอกสารควบคุม ผู้รับผิดชอบ 
 

 

  
วางแผน 
การผลติ 

  ผ้าจาก 
 รงย้อม 

  Pattern 

  
เล อก  

Pattern 

ตดั Pattern  หม่ 

มี Pattern  

ไม่มี Pattern 

เบิกผ้าที่จะท าการตดั 

ท าการรีแลก็ซ์ผ้า 

 

GMT-CUT-02 
GMT-CUT-03 
GMT-CUT-04 

 
 
 
 
 

 
 
 

GMT-CUT-08 
GMT-CUT-05 
GMT-CUT-06 

 
 

GMT-CUT-10 
 
 
 

GMT-CUT-09 
WI-CUT-01 

 
 
 

 
 รงย้อม 

 
ห้อง Pattern 

 
 
ห้อง pattern 

 
 
 
 

หวัหน้า 
แผนกตดั 

 
 
 
พนกังาน 
เบิกผ้า 

 
 

หวัหน้า 
แผนกตดั 

พนกังานปผู้า 
 
 

 

ภาพท่ี ข.1 แผนผงัการปฏิบตังิานของแผนกตดั 
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แผนผังการปฏิบัติงานของแผนกตัด 

Doc No. Page 

GMT-CUT-01 2/4 

กิจกรรม เอกสารควบคุม ผู้รับผิดชอบ 
 
 

เตรียม ต๊ะปผู้า 

ก าหนดแผนการปผู้า 

ปผู้าตดัด้วยเคร ่องตดัหวัผ้า 

น าเศษผ้ามาแปะตรงรอยต าหนิ 

ปผู้าวางเรียงลายริว้เป็นชัน้ๆจนหมดพบัผ้า 

วาด  Mark ตามแบบ Pattern 

มีรอยต าหนิ 

ไม่มีรอยต าหนิ 

 
ตรวจหา 
รอยต าหนิ 

 

 
 

GMT-CUT-09 
WI-CUT-02-06 

 
GMT-CUT-07 
WI-CUT-02-06 

 
GMT-CUT-07 
GMT-CUT-08 
WI-CUT-02-06 

 
 

GMT-CUT-07 
 

GMT-CUT-07 
 

GMT-CUT-07 
 
 

GMT-CUT-07 

 
 
 

หวัหน้า 
แผนกตดั 

 
พนกังานปผู้า 

 
 

 
พนกังานปผู้า 

 
 
พนกังานปผู้า 

 
พนกังานปผู้า 

 
พนกังานปผู้า 

 
 

พนกังานปผู้า 
 
 
 

 

ภาพท่ี ข.1 แผนผงัการปฏิบตังิานของแผนกตดั (ตอ่) 
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แผนผังการปฏิบัติงานของแผนกตัด 

Doc No. Page 

GMT-CUT-01 3/4 

กิจกรรม เอกสารควบคุม ผู้รับผิดชอบ 

 
 

ตดัตามแบบ Mark ด้วยเคร ่อง บมีดตรง 

แยกชนิด 
ชิน้ผ้า 

ตดัเก็บรายละเอียดตามรอย Mark ด้วย
เคร ่องตัด บมีดตรง ห้ได้ขนาดตามที่ก าหนด 

ตดัเก็บรายละเอียดตามรอย Mark ด้วย
เคร ่อง Band Knife  ห้ได้ขนาดตามที่ก าหนด  

ชิน้ผ้าอะไหล่ ชิน้ผ้าหลัก 

ชิน้หน้า/หลงั กระเป๋า 

ปกเส อ้ สาป 

วงพระจนัทร์ แขนซ้าย ขวา 

มดังานนบัจ านวนชิน้งาน
ทัง้หมด 

 

 
 
 

GMT-CUT-07 
WI-CUT-07 

 
 

GMT-CUT-07 
 
 
 
 
 
 
 
 

GMT-CUT-07 
WI-CUT-07 

 
 
 

GMT-CUT-07 
 
 
 
 
 

 
 
 
พนกังาน 
ตดัผ้า 

 
 

พนกังาน 
ตดัผ้า 

 
 
 
 
 
 
 

พนกังาน 
ตดัผ้า 

 
 
 

พนกังาน 
มดังาน 

 
 
 

 

ภาพท่ี ข.1 แผนผงัการปฏิบตังิานของแผนกตดั (ตอ่) 
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แผนผังการปฏิบัติงานของแผนกตัด 

Doc No. Page 

GMT-CUT-01 4/4 

กิจกรรม เอกสารควบคุม ผู้รับผิดชอบ 

 
 

ตรวจหา 
ชิน้งานเสยี 

ท าการซอ่มชิน้งานเสยี 

เช็ค 
งานซอ่ม 

รอก าจดั 

น าไปปักและรีดเคมี 

ไม่ผ่าน 

ไม่ผ่าน 
ผ่าน 

ชิน้หน้า/หลงั กระเป๋า ปกเส อ้ สาป วงพระจนัทร์ แขนซ้าย ขวา 

งานปัก งานรีดเคมี 

น าไปรีดเคมี น าไปรีดเคมี 

สง่เข้าแผนกเย็บ 

มี มี 

ไม่มี ไม่มี 

ผ่าน 

 

 
 

 
 

GMT-CUT-07 
 
 
 
 
 
 

 
GMT-CUT-07 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

GMT-CUT-11 
 

 
 

 
 
พนกังาน 
มดังาน 

หนกังานตดั 
 

 
พนกังาน 
มดังาน 

 
พนกังาน 
มดังาน 

 
 
 

แผนก 
รีดเคม ี

 
 

แผนก 
รีดเคม ี
แผนกปัก 

 
พนกังาน 
มดังาน 

 

ภาพท่ี ข.1 แผนผงัการปฏิบตังิานของแผนกตดั (ตอ่) 
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ข.2 เอกสารทดสอบผ้า (GMT-CUT-02) 
 

 
 

ภาพท่ี ข.2 เอกสารทดสอบผ้า 
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ข.3 บลิสง่ผ้าจาก รงย้อม (GMT-CUT-03) 
 

 
 

ภาพท่ี ข.3 บลิสง่ผ้าจาก รงย้อม 
 
 



146 

 

  

ข.4 เอกสารสรุปการรับผ้าของแผนกตดั (GMT-CUT-04) 
 

 
 

ภาพท่ี ข.4 เอกสารสรุปการรับผ้าของแผนกตดั 
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ข.5 เอกสารสรุปรายละเอียด นการผลิตเส อ้ (GMT-CUT-05) 
 

 
 

ภาพท่ี ข.5 เอกสารสรุปรายละเอียด นการผลิตเส อ้ 
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ภาพท่ี ข.5 เอกสารสรุปรายละเอียด นการผลิตเส อ้ (ตอ่) 
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ภาพท่ี ข.5 เอกสารสรุปรายละเอียด นการผลิตเส อ้ (ตอ่) 
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ข.6 เอกสารตารางการผลิต (GMT-CUT-06) 
 

 
 

ภาพท่ี ข.6 เอกสารตารางการผลิต 
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ข.7 เอกสารควบคมุการท างานของแผนกตดั (GMT-CUT-07) 
 

 
 

ภาพท่ี ข.7 เอกสารควบคมุการท างานของแผนกตดั 
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ข.8 เอกสารสรุปการ ช้ผ้า (GMT-CUT-08) 
 

 
 

ภาพท่ี ข.8 เอกสารสรุปการ ช้ผ้า 
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ข.9 Check Sheet (GMT-CUT-09) (เอกสาร หม่) 
 

ว/ด/ป เวลา ว/ด/ป เวลา

Page

1/1
Check Sheet

จ านวนเข็ม

หมุดปักล็อค

ลายริว้ (แถว)

Doc No.

GMT-CUT-09

รีแล็กซ์ผ้า

เร่ิมเบอร์พับผ้า
ว/ด/ป เวลา ว/ด/ป เวลา ก าหนดเวลา

พร้อมใช้

เร่ิมการปผู้า เสร็จการปผู้า

 
 

ภาพท่ี ข.9 Check Sheet 
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ข.10 บลิเบกิผ้า (GMT-CUT-10) (เอกสาร หม่) 
 

ลายเซ็นต์ วันที่
วันที่

ผู้คืน
ลูกค้า Material No.

GMT-CUT-10
Doc No. page

1/1
เอกสารควบคุม การเบิก-คืนผ้า แผนกตัด (บิลเบิกผ้า)

ผู้คืนคงเหลือ 

(Kg.)

ผู้เบิก

ลายเซ็นต์

น า้หนัก 

(Kg.)

 
 

ภาพท่ี ข.10 บลิเบกิผ้า 
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ข.11  เอกสารแจ้งการสง่มอบและงานซอ่มระหวา่งแผนก (GMT-CUT-11) (เอกสาร หม)่ 
 

แผนกตัด แผนกเย็บ

ผู้ส่ง ผู้รับ วันที่ ผู้รับ วันที่ ผู้ส่ง

      

    

     

     

      

      

      

      

      

     

      

      

     

     

     

     

     

Style
วันที่

บันทกึการส่งมอบ
1/1

ใบแจ้งการส่งมอบงานและงานซ่อมระหว่างแผนก

จ านวน (ช้ิน)มดัที่สีSize แผนกตัด แผนกเย็บ

บันทกึแจ้งซ่อม

PageDoc No.

GMT-CUT-11

 
 

ภาพท่ี ข.11  เอกสารแจ้งการสง่มอบและงานซอ่มระหวา่งแผนก 
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ข.12  เอกสารการบนัทกึระยะหา่งของลายริว้ของตะเข็บข้างตวัเส อ้ (GMT-CUT-12) (เอกสาร หม)่ 
 

วันที่ Material No. ลูกค้า สี ผลการวัด (mm.)Size

GMT-CUT-12
Doc No. page

1/1
เอกสารการบันทกึค่าระยะห่างของลายริว้ของตะเข็บข้างตัวเส้ือ

 
 

ภาพท่ี ข.12 เอกสารการบนัทกึคา่ระยะหา่งของลายริว้ของตะเข็บข้างตวัเส อ้ 
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ภา        

 ู     า  ฏ      า  (Work Instruction) 
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ค.1 คูม่ อปฏิบตังิานการรีแล็กซ์ผ้า 
 

Doc No.

WI-CUT-01

          ผู้รับผิดชอบ

          ข้อควรระวัง

Work Instruction

                    1. ระวงัอยา่ให้ผา้เกยทบักนัขณะรีแลก็ซผ์า้ จะท าให้เกิดลอยยบับนผา้ได้

          อุปกรณ์

                    1. ผา้ลายร้ิว

                    2. ราวเหลก็ผ่ึงผา้

Page

คู่มอืการปฏบัิติงาน "การรีแล็กซ์ผ้า" 1/4

                    1. หัวหน้าแผนกตดั

                    2. พนักงานปผูา้

          เอกสารควบคุม

                    1. บิลเบิกผา้ (GMT-CUT-10)

                    2. Check Sheet (GMT-CUT-09)

 
 

ภาพท่ี ค.1 เอกสารคูม่ อปฏิบตังิานการรีแล็กซ์ผ้า 
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Doc No.

WI-CUT-01

          วิธีการปฏบัิติงาน

                        เวลาทีใ่ช้ในการรีแล็กซ์ผ้า

4 ชัว่โมง

4 ชัว่โมง

7 ชัว่โมง

7 ชัว่โมง

12 ชัว่โมง

12 ชัว่โมง

12 ชัว่โมง 20:00 น. 8:00 น. ของวนัถดัไป

13:00 น. 20:00 น. (OT)

8:00 น. 20:00 น. (OT)

17:00 น. 8:00 น. ของวดัถดัไป

Work Instruction Page

คู่มอืการปฏบัิติงาน "การรีแล็กซ์ผ้า" 2/4

               1. ก าหนดเวลาในการรีแลก็ซผ์า้ ดงัน้ี

                   

เวลาทีเ่ร่ิมรีแล็กซ์ผ้า เวลาทีผ้่าพร้อมเข้าสู่การปูผ้า

8:00 น. 13:00 น.

13:00 น. 17:00 น. (OT)

8:00 น. 15:00 น.

               2. ผา้จากโรงยอ้มจะถูกบรรจุลงถุง และส่งมาในยงัแผนกตดัมีลกัษณะดงัรูป

 
 

ภาพท่ี ค.1 เอกสารคูม่ อปฏิบตังิานการรีแล็กซ์ผ้า (ตอ่) 
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Doc No.

WI-CUT-01

                        

               3. ท าการแกะผา้ออกจากถุงให้เรียบร้อยแลว้ จากนั้นท าการผ่ึงบนราวเหลก็ในลกัษณะดงัรูป

Work Instruction Page

คู่มอืการปฏบัิติงาน "การรีแล็กซ์ผ้า" 3/4

 
 

ภาพท่ี ค.1 เอกสารคูม่ อปฏิบตังิานการรีแล็กซ์ผ้า (ตอ่) 
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Doc No.

WI-CUT-01

Work Instruction Page

คู่มอืการปฏบัิติงาน "การรีแล็กซ์ผ้า" 4/4

               4. ราวเหลก็ผ่ึงผา้ มีขนาดความยาวในแต่ละส่วน ดงัน้ี

                        

               5. ท้ิงผา้ไวต้ามแผนการตดัของแผนกตดัท่ีไดก้  าหนดไวใ้นขอ้ท่ี 1 เม่ือครบตามเวลาท่ีก าหนดแลว้กส็ามารถน าผา้เขา้สู่

                   กระบวนการปผูา้ได ้

 .  m.

 .  m.3.2 m.

6.7 m.

0.54 m. 0.6 m.

3.17 m.

 
 

ภาพท่ี ค.1 เอกสารคูม่ อปฏิบตังิานการรีแล็กซ์ผ้า (ตอ่) 
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ค.2 คูม่ อปฏิบตังิานการปผู้าลายริว้ Size XXL 
 

Doc No.

WI-CUT-02

          อุปกรณ์

                    1. ไมปั้ดฝุ่ น

                    1. ใบปผูา้ (GMT-CUT-07)

                    2. Check Sheet (GMT-CUT-09)

  

          เอกสารควบคุม

Work Instruction Page

คู่มอืการปฏบัิติงาน "การปูผ้าลายริว้ Size XXL" 1/8

          ผู้รับผิดชอบ

                    1. หัวหน้าแผนกตดั

                    2. พนักงานปผูา้

          ข้อควรระวัง

                    1. การปผูา้ตอ้งใช้ความระมดัระวงัและความใส่ใจในการป ูเพ่ือให้ลายร้ิวในแต่ละชั้นตรงกนั

                    4. ชอร์ค

                    5. สวา่น

                    2. ผา้สะอาด                                 7. เคร่ืองตดัหัวผา้

                    3. ไมบ้รรทดั                                 8. เขม็หมดุ

                                9. กระดาษลองพ้ืนโตะ๊

                              10. Pattern ตวัเส้ือ กวา้ง 27 น้ิว ยาว 32.5 น้ิว

         6. ผา้ลายร้ิวท่ีมีระยะห่างระหวา่งลายร้ิว 2 ลาย 0.7 น้ิว

0.7 นิว้
32.5 นิว้

27 นิว้

 
 

ภาพท่ี ค.2 เอกสารคูม่ อปฏิบตังิานการปผู้าลายริว้ Size XXL 
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Doc No.

WI-CUT-02

          วิธีการปฏบัิติงาน

                        เวลาทีใ่ช้ในการปูผ้า

53 นาที 30 วินาที

66 นาที 47 วินาที

76 นาที 18 วินาที

เวลาทีใ่ช้ในการเตรียมโต๊ะปูผ้า

Work Instruction Page

คู่มอืการปฏบัิติงาน "การปูผ้าลายริว้ Size XXL" 2/8

                    1. เตรียมโตะ๊ปผูา้ ท  าความสะอาดดว้ยไมปั้ดผุน่และผา้สะอาดให้เรียบร้อย

                    2. ก าหนดจ านวนแถวของเขม็หมดุท่ีใช้ปักลอ็คลายร้ิว โดยอาศยัเวลาในการผลิตดงัน้ี

2 แถว 9 นาที 28 วินาที

4 แถว 12 นาที 50 วินาที

5 แถว 14 นาที 38 วินาที

จ านวนแถวของเข็มหมุดที่ปักล็อคลายริ้ว
เวลาที่ใช้ในการด าเนินการ

                                                           4 แถว ระยะห่างระหวา่งแถวของเขม็หมดุ คือ 9.8 น้ิว

                                                           5 แถว ระยะห่างระหวา่งแถวของเขม็หมดุ คือ 7.7 น้ิว

                    3. จ านวนแถวของเขม็หมดุท่ีจะเลือกใช้มี 3 ระดบั คือ 2, 4 และ 5 แถว โดยขั้นตอนน้ีเป็นการวดัระยะห่างระหวา่ง

                        เขม็หมดุแต่ละแถวท่ีจะท าการปักลงบนโตะ๊ปผูา้ ดงัน้ี

                                                           2 แถว ระยะห่างระหวา่งแถวของเขม็หมดุ คือ 29.4 น้ิว

                     4. ในการก าหนดต าแหน่งของเขม็หมดุมีระยะต่างๆท่ีท าการปักเขม็ ดงัรูป

       การวางเข็มหมุด 2 แถว

29.4     

28     

 
 

ภาพท่ี ค.2 เอกสารคูม่ อปฏิบตังิานการปผู้าลายริว้ Size XXL (ตอ่) 
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Doc No.

WI-CUT-02

          การวางเข็มหมุด 4 แถว

          การวางเข็มหมุด 5 แถว

Work Instruction Page

คู่มอืการปฏบัิติงาน "การปูผ้าลายริว้ Size XXL" 3/8

  8     

28     

7.7     

28     

 
 

ภาพท่ี ค.2 เอกสารคูม่ อปฏิบตังิานการปผู้าลายริว้ Size XXL (ตอ่) 
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                    6. ปกูระดาษลองบนพ้ืนโตะ๊ก่อนท่ีจะเร่ิมการปผูา้ ก าหนดระยะและต าแหน่งต่างๆ เพ่ือให้ง่ายในการเคล่ือนยา้ย

Work Instruction Page

คู่มอืการปฏบัิติงาน "การปูผ้าลายริว้ Size XXL" 4/8

                        ตามจุดท่ีไดท้  าการ Mark ไว้

                        เม่ือปผูา้เสร็จเรียบร้อยแลว้

                   5. เม่ือไดต้  าแหน่งท่ีจะท าการปักเขม็หมดุเรียบร้อยแลว้ จากนั้นท าการ Mark จุดดว้ยชอร์ค และใช้สวา่นท าการเจาะโตะ๊

 
 

ภาพท่ี ค.2 เอกสารคูม่ อปฏิบตังิานการปผู้าลายริว้ Size XXL (ตอ่) 
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        เข็มหมุด 2 แถว

                    7. เร่ิมท าการปผูา้ โดยจะท าการเผ่ือระยะบน-ล่างของขอบผา้ และเม่ือปผูา้แลว้จะมีระยะต่างๆ ดงัรูป

Work Instruction Page

คู่มอืการปฏบัิติงาน "การปูผ้าลายริว้ Size XXL" 5/8

         เข็มหมุด 4 แถว

 6.4     

1     

  ้ 
      า  

5 ช   

  ้ 
      า  

5 ช   

  ้ 
      า  

5 ช   

  ้ 
      า  

5 ช   

 6.4     

1     

 
 

ภาพท่ี ค.2 เอกสารคูม่ อปฏิบตังิานการปผู้าลายริว้ Size XXL (ตอ่) 
 
 
 
 
 
 
 



167 

 

  

Doc No.

WI-CUT-02

Work Instruction Page

คู่มอืการปฏบัิติงาน "การปูผ้าลายริว้ Size XXL" 6/8

                    8. เม่ือทราบขนาดความยาวของผา้ท่ีจะปใูนแต่ละชั้นแลว้ จากนั้นเร่ิมด าเนินการปผูา้ โดยใช้เคร่ืองตดัหัวผา้ส าหรับการ

                        ตดัผา้ในแต่ละชั้น และท าการปผูา้ทั้งหมด 60 ชั้น ซ่ึงในการปผูา้ 1 คร้ัง จะใช้ผา้พบัเดียวกนัเทา่นั้น จะไมมี่การน า

                        ผา้พบัอ่ืนมาปรูวมกนั แมว้า่จะเป็นสีเดียวกนักต็าม

          เข็มหมุด 5 แถว
  ้ 

      า  
 ช   

  ้ 
      า  
 ช   

 6.4     

1     

 
 

ภาพท่ี ค.2 เอกสารคูม่ อปฏิบตังิานการปผู้าลายริว้ Size XXL (ตอ่) 
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                    9. เม่ือปผูา้เสร็จเรียบร้อยแลว้ จากนั้นน า Pattern มาวางลงบนผา้ชั้นบนสุด เพ่ือท าการวาด Mark ไวส้ าหรับน าไปเขา้สู่

                        กระบวนการตดัต่อไป โดยการวาง Pattern นั้น จะใช้ขอบแขนดา้นล่างเป็นแนวในการยดึลายร้ิว ดงัรูป

                              เข็มหมุด 2 แถว

Work Instruction Page

คู่มอืการปฏบัิติงาน "การปูผ้าลายริว้ Size XXL" 7/8

                           เข็มหมุด 4 แถว

      
ลา     

      
ลา     

 
 

ภาพท่ี ค.2 เอกสารคูม่ อปฏิบตังิานการปผู้าลายริว้ Size XXL (ตอ่) 
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Work Instruction Page

คู่มอืการปฏบัิติงาน "การปูผ้าลายริว้ Size XXL" 8/8

                              เข็มหมุด 5 แถว

                  10. เม่ือด าเนินการในขอ้ต่างๆขา้งตน้เสร็จเรียบร้อยแลว้ จะออกมาในลกัษณะดงัรูป เพ่ือน าไปเขา้สู่กระบวนการตดัต่อไป

      
ลา     

 
 

ภาพท่ี ค.2 เอกสารคูม่ อปฏิบตังิานการปผู้าลายริว้ Size XXL (ตอ่) 
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ค.3 คูม่ อปฏิบตังิานการปผู้าลายริว้ Size XL 
 

Doc No.

WI-CUT-03

          อุปกรณ์

                    1. ไมปั้กฝุ่ น

                    2. ผา้สะอาด                                 7. เคร่ืองตดัหัวผา้

                    3. ไมบ้รรทดั                                 8. เขม็หมดุ

                                9. กระดาษลองพ้ืนโตะ๊

                              10. Pattern ตวัเส้ือ กวา้ง 25 น้ิว ยาว 31.75 น้ิว

          เอกสารควบคุม

                    1. ใบปผูา้ (GMT-CUT-07)

                    2. Check Sheet (GMT-CUT-09)

Work Instruction Page

คู่มอืการปฏบัิติงาน "การปูผ้าลายริว้ Size XL" 1/8

          ผู้รับผิดชอบ

                    1. หัวหน้าแผนกตดั

                    2. พนักงานปผูา้

          ข้อควรระวัง

                    1. การปผูา้ตอ้งใช้ความระมดัระวงัและความใส่ใจในการป ูเพ่ือให้ลายร้ิวในแต่ละชั้นตรงกนั

                    4. ชอร์ค

                    5. สวา่น

          6. ผา้ลายร้ิวท่ีมีระยะห่างระหวา่งลายร้ิว 2 ลาย 0.7 น้ิว

0.7 นิว้
31.75 นิว้

25 นิว้

 
 

ภาพท่ี ค.3 เอกสารคูม่ อปฏิบตังิานการปผู้าลายริว้ Size XL 
 
 
 



171 

 

  

Doc No.

WI-CUT-03

          วิธีการปฏบัิติงาน

                        เวลาทีใ่ช้ในการปูผ้า

53 นาที 30 วินาที

66 นาที 47 วินาที

76 นาที 18 วินาที

Work Instruction Page

คู่มอืการปฏบัิติงาน "การปูผ้าลายริว้ Size XL" 2/8

                    1. เตรียมโตะ๊ปผูา้ ท  าความสะอาดให้เรียบร้อย

                    2. ก าหนดจ านวนแถวของเขม็หมดุท่ีใช้ปักลอ็คลายร้ิว โดยอาศยัเวลาในการผลิตดงัน้ี

                     4. ในการก าหนดต าแหน่งของเขม็หมดุมีระยะต่างๆท่ีท าการปักเขม็ ดงัรูป

                   3. จ านวนแถวของเขม็หมดุท่ีจะเลือกใช้มี 3 ระดบั คือ 2, 4 และ 5 แถว โดยขั้นตอนน้ีเป็นการวดัระยะห่างระหวา่ง

                        เขม็หมดุแต่ละแถวท่ีจะท าการปักลงบนโตะ๊ปผูา้ ดงัน้ี

                                                                         2 แถว ระยะห่างระหวา่งแถวของเขม็หมดุ คือ 28.7 น้ิว

                                                                         4 แถว ระยะห่างระหวา่งแถวของเขม็หมดุ คือ 9.8 น้ิว

                                                                         5 แถว ระยะห่างระหวา่งแถวของเขม็หมดุ คือ 7.7 น้ิว

       การวางเข็มหมุด 2 แถว

2 แถว 9 นาที 28 วินาที

4 แถว 12 นาที 50 วินาที

5 แถว 14 นาที 38 วินาที

จ านวนแถวของเข็มหมุดที่ปักล็อคลายริ้ว
เวลาที่ใช้ในการด าเนินการ

เวลาทีใ่ช้ในการเตรียมโต๊ะปูผ้า

28.7     

26     
 

 

ภาพท่ี ค.3 เอกสารคูม่ อปฏิบตังิานการปผู้าลายริว้ Size XL (ตอ่) 
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Work Instruction Page

คู่มอืการปฏบัิติงาน "การปูผ้าลายริว้ Size XL" 3/8

          การวางเข็มหมุด 4 แถว

          การวางเข็มหมุด 5 แถว

  8     

26     

7.7     

26     

 
 

ภาพท่ี ค.3 เอกสารคูม่ อปฏิบตังิานการปผู้าลายริว้ Size XL (ตอ่) 
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Work Instruction Page

คู่มอืการปฏบัิติงาน "การปูผ้าลายริว้ Size XL" 4/8

                    5. เม่ือไดต้  าแหน่งท่ีจะท าการปักเขม็หมดุเรียบร้อยแลว้ จากนั้นท าการ Mark จุดดว้ยชอร์ค และใช้สวา่นท าการเจาะโตะ๊

                        ตามจุดท่ีไดท้  าการ Mark ไว้

                        เม่ือปผูา้เสร็จเรียบร้อยแลว้

                    6. ปกูระดาษลองบนพ้ืนโตะ๊ก่อนท่ีจะเร่ิมการปผูา้ ก าหนดระยะและต าแหน่งต่างๆ เพ่ือให้ง่ายในการเคล่ือนยา้ย

 
 

ภาพท่ี ค.3 เอกสารคูม่ อปฏิบตังิานการปผู้าลายริว้ Size XL (ตอ่) 
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Work Instruction Page

คู่มอืการปฏบัิติงาน "การปูผ้าลายริว้ Size XL" 5/8

                    7. เร่ิมท าการปผูา้ โดยจะท าการเผ่ือระยะบน-ล่างของขอบผา้ และเม่ือปผูา้แลว้จะมีระยะต่างๆ ดงัรูป

        เข็มหมุด 2 แถว

         เข็มหมุด 4 แถว

 5.7     

1     

  ้ 
      า  

5 ช   

  ้ 
      า  

5 ช   

  ้ 
      า  

4 ช   

  ้ 
      า  

5 ช   

 5.7     

1     

 
 

ภาพท่ี ค.3 เอกสารคูม่ อปฏิบตังิานการปผู้าลายริว้ Size XL (ตอ่) 
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Work Instruction Page

คู่มอืการปฏบัิติงาน "การปูผ้าลายริว้ Size XL" 6/8

          เข็มหมุด 5 แถว

                    8. เม่ือทราบขนาดความยาวของผา้ท่ีจะปใูนแต่ละชั้นแลว้ จากนั้นเร่ิมด าเนินการปผูา้ โดยใช้เคร่ืองตดัหัวผา้ส าหรับการ

                        ตดัผา้ในแต่ละชั้น และท าการปผูา้ทั้งหมด 60 ชั้น ซ่ึงในการปผูา้ 1 คร้ัง จะใช้ผา้พบัเดียวกนัเทา่นั้น จะไมมี่การน า

                        ผา้พบัอ่ืนมาปรูวมกนั แมว้า่จะเป็นสีเดียวกนักต็าม

  ้ 
      า  

3 ช   

  ้ 
      า  
 ช   

 5.7     

1     

 
 

ภาพท่ี ค.3 เอกสารคูม่ อปฏิบตังิานการปผู้าลายริว้ Size XL (ตอ่) 
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Work Instruction Page

คู่มอืการปฏบัิติงาน "การปูผ้าลายริว้ Size XL" 7/8

                   9. เม่ือปผูา้เสร็จเรียบร้อยแลว้ จากนั้นน า Pattern มาวางลงบนผา้ชั้นบนสุด เพ่ือท าการวาด Mark ไวส้ าหรับน าไปเขา้สู่

                        กระบวนการตดัต่อไป โดยการวาง Pattern นั้น จะใช้ขอบแขนดา้นล่างเป็นแนวในการยดึลายร้ิว ดงัรูป

                              เข็มหมุด 2 แถว

                           เข็มหมุด 4 แถว

      
ลา     

      
ลา     

 
 

ภาพท่ี ค.3 เอกสารคูม่ อปฏิบตังิานการปผู้าลายริว้ Size XL (ตอ่) 
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Work Instruction Page

คู่มอืการปฏบัิติงาน "การปูผ้าลายริว้ Size XL" 8/8

                              เข็มหมุด 5 แถว

                  10. เม่ือด าเนินการในขอ้ต่างๆขา้งตน้เสร็จเรียบร้อยแลว้ จะออกมาในลกัษณะดงัรูป เพ่ือน าไปเขา้สู่กระบวนการตดัต่อไป

      
ลา     

 
 

ภาพท่ี ค.3 เอกสารคูม่ อปฏิบตังิานการปผู้าลายริว้ Size XL (ตอ่) 
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ค.4 คูม่ อปฏิบตังิานการปผู้าลายริว้ Size L 
 

Doc No.

WI-CUT-04

          อุปกรณ์

                    1. ไมปั้กฝุ่ น

          เอกสารควบคุม

                    1. ใบปผูา้ (GMT-CUT-07)

                    2. Check Sheet (GMT-CUT-09)

                    2. พนักงานปผูา้

          ข้อควรระวัง

                    1. การปผูา้ตอ้งใช้ความระมดัระวงัและความใส่ใจในการป ูเพ่ือให้ลายร้ิวในแต่ละชั้นตรงกนั

                    4. ชอร์ค

                    5. สวา่น

          6. ผา้ลายร้ิวท่ีมีระยะห่างระหวา่งลายร้ิว 2 ลาย 0.7 น้ิว

Work Instruction Page

คู่มอืการปฏบัิติงาน "การปูผ้าลายริว้ Size L" 1/8

          ผู้รับผิดชอบ

                    1. หัวหน้าแผนกตดั

                    2. ผา้สะอาด                                 7. เคร่ืองตดัหัวผา้

                    3. ไมบ้รรทดั                                 8. เขม็หมดุ

                                9. กระดาษลองพ้ืนโตะ๊

                              10. Pattern ตวัเส้ือ กวา้ง 23 น้ิว ยาว 31 น้ิว

0.7 นิว้
31 นิว้

23 นิว้

 
 

ภาพท่ี ค.4 เอกสารคูม่ อปฏิบตังิานการปผู้าลายริว้ Size L 
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          วิธีการปฏบัิติงาน

                        เวลาทีใ่ช้ในการปูผ้า

53 นาที 30 วินาที

66 นาที 47 วินาที

76 นาที 18 วินาที

คู่มอืการปฏบัิติงาน "การปูผ้าลายริว้ Size L"

12 นาที 50 วินาที

5 แถว 14 นาที 38 วินาที

                    3. จ านวนแถวของเขม็หมดุท่ีจะเลือกใช้มี 3 ระดบั คือ 2, 4 และ 5 แถว โดยขั้นตอนน้ีเป็นการวดัระยะห่างระหวา่ง

                        เขม็หมดุแต่ละแถวท่ีจะท าการปักลงบนโตะ๊ปผูา้ ดงัน้ี

                                                                         2 แถว ระยะห่างระหวา่งแถวของเขม็หมดุ คือ 28 น้ิว

จ านวนแถวของเข็มหมุดที่ปักล็อคลายริ้ว
เวลาที่ใช้ในการด าเนินการ

เวลาทีใ่ช้ในการเตรียมโต๊ะปูผ้า

2 แถว

                                                                         4 แถว ระยะห่างระหวา่งแถวของเขม็หมดุ คือ 9.8 น้ิว

                                                                         5 แถว ระยะห่างระหวา่งแถวของเขม็หมดุ คือ 7 น้ิว

                     4. ในการก าหนดต าแหน่งของเขม็หมดุมีระยะต่างๆท่ีท าการปักเขม็ ดงัรูป

       การวางเข็มหมุด 2 แถว

Work Instruction Page

9 นาที 28 วินาที

4 แถว

2/8

                    1. เตรียมโตะ๊ปผูา้ ท  าความสะอาดให้เรียบร้อย

                    2. ก าหนดจ านวนแถวของเขม็หมดุท่ีใช้ปักลอ็คลายร้ิว โดยอาศยัเวลาในการผลิตดงัน้ี

28     

24     

 
 

ภาพท่ี ค.4 เอกสารคูม่ อปฏิบตังิานการปผู้าลายริว้ Size L (ตอ่) 
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Work Instruction Page

คู่มอืการปฏบัิติงาน "การปูผ้าลายริว้ Size L" 3/8

          การวางเข็มหมุด 4 แถว

          การวางเข็มหมุด 5 แถว

  8     

24     

7     

24     

 
 

ภาพท่ี ค.4 เอกสารคูม่ อปฏิบตังิานการปผู้าลายริว้ Size L (ตอ่) 
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Doc No.
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Work Instruction Page

คู่มอืการปฏบัิติงาน "การปูผ้าลายริว้ Size L" 4/8

                    5. เม่ือไดต้  าแหน่งท่ีจะท าการปักเขม็หมดุเรียบร้อยแลว้ จากนั้นท าการ Mark จุดดว้ยชอร์ค และใช้สวา่นท าการเจาะโตะ๊

                        ตามจุดท่ีไดท้  าการ Mark ไว้

                        เม่ือปผูา้เสร็จเรียบร้อยแลว้

                    6. ปกูระดาษลองบนพ้ืนโตะ๊ก่อนท่ีจะเร่ิมการปผูา้ ก าหนดระยะและต าแหน่งต่างๆ เพ่ือให้ง่ายในการเคล่ือนยา้ย

 
 

ภาพท่ี ค.4 เอกสารคูม่ อปฏิบตังิานการปผู้าลายริว้ Size L (ตอ่) 
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WI-CUT-04
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คู่มอืการปฏบัิติงาน "การปูผ้าลายริว้ Size L" 5/8

                    7. เร่ิมท าการปผูา้ โดยจะท าการเผ่ือระยะบน-ล่างของขอบผา้ และเม่ือปผูา้แลว้จะมีระยะต่างๆ ดงัรูป

        เข็มหมุด 2 แถว

         เข็มหมุด 4 แถว

 5     

1     

  ้ 
      า  

5 ช   

  ้ 
      า  

5 ช   

1     

  ้ 
      า  

4 ช   

  ้ 
      า  

4 ช   

 5     

 
 

ภาพท่ี ค.4 เอกสารคูม่ อปฏิบตังิานการปผู้าลายริว้ Size L (ตอ่) 
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Doc No.

WI-CUT-04

Work Instruction Page

คู่มอืการปฏบัิติงาน "การปูผ้าลายริว้ Size L" 6/8

          เข็มหมุด 5 แถว

                    8. เม่ือทราบขนาดความยาวของผา้ท่ีจะปใูนแต่ละชั้นแลว้ จากนั้นเร่ิมด าเนินการปผูา้ โดยใช้เคร่ืองตดัหัวผา้ส าหรับการ

                        ตดัผา้ในแต่ละชั้น และท าการปผูา้ทั้งหมด 60 ชั้น ซ่ึงในการปผูา้ 1 คร้ัง จะใช้ผา้พบัเดียวกนัเทา่นั้น จะไมมี่การน า

                        ผา้พบัอ่ืนมาปรูวมกนั แมว้า่จะเป็นสีเดียวกนักต็าม

1     

  ้ 
      า  

5 ช   

  ้ 
      า  

5 ช   

 5     

 
 

ภาพท่ี ค.4 เอกสารคูม่ อปฏิบตังิานการปผู้าลายริว้ Size L (ตอ่) 
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Doc No.

WI-CUT-04

Work Instruction Page

คู่มอืการปฏบัิติงาน "การปูผ้าลายริว้ Size L" 7/8

                   9. เม่ือปผูา้เสร็จเรียบร้อยแลว้ จากนั้นน า Pattern มาวางลงบนผา้ชั้นบนสุด เพ่ือท าการวาด Mark ไวส้ าหรับน าไปเขา้สู่

                        กระบวนการตดัต่อไป โดยการวาง Pattern นั้น จะใช้ขอบแขนดา้นล่างเป็นแนวในการยดึลายร้ิว ดงัรูป

                              เข็มหมุด 2 แถว

                           เข็มหมุด 4 แถว

      
ลา     

      
ลา     

 
 

ภาพท่ี ค.4 เอกสารคูม่ อปฏิบตังิานการปผู้าลายริว้ Size L (ตอ่) 
 
 
 
 
 
 



185 

 

  

Doc No.

WI-CUT-04

Work Instruction Page

คู่มอืการปฏบัิติงาน "การปูผ้าลายริว้ Size L" 8/8

                              เข็มหมุด 5 แถว

                  10. เม่ือด าเนินการในขอ้ต่างๆขา้งตน้เสร็จเรียบร้อยแลว้ จะออกมาในลกัษณะดงัรูป เพ่ือน าไปเขา้สู่กระบวนการตดัต่อไป

      
ลา     

 
 

ภาพท่ี ค.4 เอกสารคูม่ อปฏิบตังิานการปผู้าลายริว้ Size L (ตอ่) 
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ค.5 คูม่ อปฏิบตังิานการปผู้าลายริว้ Size M 
 

Doc No.

WI-CUT-05

          อุปกรณ์

                    1. ไมปั้กฝุ่ น

                    2. ผา้สะอาด                                 7. เคร่ืองตดัหัวผา้

                    3. ไมบ้รรทดั                                 8. เขม็หมดุ

                                9. กระดาษลองพ้ืนโตะ๊

                              10. Pattern ตวัเส้ือ กวา้ง 21.5 น้ิว ยาว 30 น้ิว

          เอกสารควบคุม

                    2. Check Sheet (GMT-CUT-09)

                    1. ใบปผูา้ (GMT-CUT-07)

Work Instruction Page

คู่มอืการปฏบัิติงาน "การปูผ้าลายริว้ Size M" 1/8

          ผู้รับผิดชอบ

                    1. หัวหน้าแผนกตดั

                    2. พนักงานปผูา้

          ข้อควรระวัง

                    1. การปผูา้ตอ้งใช้ความระมดัระวงัและความใส่ใจในการป ูเพ่ือให้ลายร้ิวในแต่ละชั้นตรงกนั

                    4. ชอร์ค

                    5. สวา่น

          6. ผา้ลายร้ิวท่ีมีระยะห่างระหวา่งลายร้ิว 2 ลาย 0.7 น้ิว

0.7 นิว้
30 นิว้

21 นิว้

 
 

ภาพท่ี ค.5 เอกสารคูม่ อปฏิบตังิานการปผู้าลายริว้ Size M 
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Doc No.

WI-CUT-05

          วิธีการปฏบัิติงาน

                        เวลาทีใ่ช้ในการปูผ้า

53 นาที 30 วินาที

66 นาที 47 วินาที

76 นาที 18 วินาที

                     4. ในการก าหนดต าแหน่งของเขม็หมดุมีระยะต่างๆท่ีท าการปักเขม็ ดงัรูป

       การวางเข็มหมุด 2 แถว

9 นาที 28 วินาที

4 แถว 12 นาที 50 วินาที

5 แถว 14 นาที 38 วินาที

                    3. จ านวนแถวของเขม็หมดุท่ีจะเลือกใช้มี 3 ระดบั คือ 2, 4 และ 5 แถว โดยขั้นตอนน้ีเป็นการวดัระยะห่างระหวา่ง

เวลาที่ใช้ในการด าเนินการ

เวลาทีใ่ช้ในการเตรียมโต๊ะปูผ้า

2 แถว

คู่มอืการปฏบัิติงาน "การปูผ้าลายริว้ Size M" 2/8

                    1. เตรียมโตะ๊ปผูา้ ท  าความสะอาดให้เรียบร้อย

                    2. ก าหนดจ านวนแถวของเขม็หมดุท่ีใช้ปักลอ็คลายร้ิว โดยอาศยัเวลาในการผลิตดงัน้ี

Work Instruction Page

                                                                         4 แถว ระยะห่างระหวา่งแถวของเขม็หมดุ คือ 9.1 น้ิว

                                                                         5 แถว ระยะห่างระหวา่งแถวของเขม็หมดุ คือ 7 น้ิว

                        เขม็หมดุแต่ละแถวท่ีจะท าการปักลงบนโตะ๊ปผูา้ ดงัน้ี

                                                                         2 แถว ระยะห่างระหวา่งแถวของเขม็หมดุ คือ 26.6 น้ิว

จ านวนแถวของเข็มหมุดที่ปักล็อคลายริ้ว

26.6     

22.5     

 
 

ภาพท่ี ค.5 เอกสารคูม่ อปฏิบตังิานการปผู้าลายริว้ Size M (ตอ่) 
 
 
 



188 

 

  

Doc No.

WI-CUT-05

Work Instruction Page

คู่มอืการปฏบัิติงาน "การปูผ้าลายริว้ Size M" 3/8

          การวางเข็มหมุด 4 แถว

          การวางเข็มหมุด 5 แถว

  1     

22.5     

7     

22.5     

 
 

ภาพท่ี ค.5 เอกสารคูม่ อปฏิบตังิานการปผู้าลายริว้ Size M (ตอ่) 
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Doc No.

WI-CUT-05

Work Instruction Page

คู่มอืการปฏบัิติงาน "การปูผ้าลายริว้ Size M" 4/8

                    5. เม่ือไดต้  าแหน่งท่ีจะท าการปักเขม็หมดุเรียบร้อยแลว้ จากนั้นท าการ Mark จุดดว้ยชอร์ค และใช้สวา่นท าการเจาะโตะ๊

                        ตามจุดท่ีไดท้  าการ Mark ไว้

                        เม่ือปผูา้เสร็จเรียบร้อยแลว้

                    6. ปกูระดาษลองบนพ้ืนโตะ๊ก่อนท่ีจะเร่ิมการปผูา้ ก าหนดระยะและต าแหน่งต่างๆ เพ่ือให้ง่ายในการเคล่ือนยา้ย

 
 

ภาพท่ี ค.5 เอกสารคูม่ อปฏิบตังิานการปผู้าลายริว้ Size M (ตอ่) 
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คู่มอืการปฏบัิติงาน "การปูผ้าลายริว้ Size M" 5/8

                    7. เร่ิมท าการปผูา้ โดยจะท าการเผ่ือระยะบน-ล่างของขอบผา้ และเม่ือปผูา้แลว้จะมีระยะต่างๆ ดงัรูป

        เข็มหมุด 2 แถว

         เข็มหมุด 4 แถว

 3.6     

1     

  ้ 
      า  

5 ช   

  ้ 
      า  

5 ช   

  ้ 
      า  

4 ช   

  ้ 
      า  

5 ช   

 3.6     

1     

 
 

ภาพท่ี ค.5 เอกสารคูม่ อปฏิบตังิานการปผู้าลายริว้ Size M (ตอ่) 
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Doc No.
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Work Instruction Page

คู่มอืการปฏบัิติงาน "การปูผ้าลายริว้ Size M" 6/8

          เข็มหมุด 5 แถว

                    8. เม่ือทราบขนาดความยาวของผา้ท่ีจะปใูนแต่ละชั้นแลว้ จากนั้นเร่ิมด าเนินการปผูา้ โดยใช้เคร่ืองตดัหัวผา้ส าหรับการ

                        ตดัผา้ในแต่ละชั้น และท าการปผูา้ทั้งหมด 60 ชั้น ซ่ึงในการปผูา้ 1 คร้ัง จะใช้ผา้พบัเดียวกนัเทา่นั้น จะไมมี่การน า

                        ผา้พบัอ่ืนมาปรูวมกนั แมว้า่จะเป็นสีเดียวกนักต็าม

 3.6     

  ้ 
      า  
 ช   

  ้ 
      า  
 ช   

1     

 
 

ภาพท่ี ค.5 เอกสารคูม่ อปฏิบตังิานการปผู้าลายริว้ Size M (ตอ่) 
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คู่มอืการปฏบัิติงาน "การปูผ้าลายริว้ Size M" 7/8

                   9. เม่ือปผูา้เสร็จเรียบร้อยแลว้ จากนั้นน า Pattern มาวางลงบนผา้ชั้นบนสุด เพ่ือท าการวาด Mark ไวส้ าหรับน าไปเขา้สู่

                        กระบวนการตดัต่อไป โดยการวาง Pattern นั้น จะใช้ขอบแขนดา้นล่างเป็นแนวในการยดึลายร้ิว ดงัรูป

                              เข็มหมุด 2 แถว

                           เข็มหมุด 4 แถว

      
ลา     

      
ลา     

 
 

ภาพท่ี ค.5 เอกสารคูม่ อปฏิบตังิานการปผู้าลายริว้ Size M (ตอ่) 
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คู่มอืการปฏบัิติงาน "การปูผ้าลายริว้ Size M" 8/8

                              เข็มหมุด 5 แถว

                 10. เม่ือด าเนินการในขอ้ต่างๆขา้งตน้เสร็จเรียบร้อยแลว้ จะออกมาในลกัษณะดงัรูป เพ่ือน าไปเขา้สู่กระบวนการตดัต่อไป

      
ลา     

 
 

ภาพท่ี ค.5 เอกสารคูม่ อปฏิบตังิานการปผู้าลายริว้ Size M (ตอ่) 
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ค.6 คูม่ อปฏิบตังิานการปผู้าลายริว้ Size S 
 

Doc No.

WI-CUT-06

          อุปกรณ์

                    1. ไมปั้กฝุ่ น

                    2. ผา้สะอาด                                 7. เคร่ืองตดัหัวผา้

                    3. ไมบ้รรทดั                                 8. เขม็หมดุ

                                9. กระดาษลองพ้ืนโตะ๊

                              10. Pattern ตวัเส้ือ กวา้ง 20 น้ิว ยาว 29 น้ิว

          เอกสารควบคุม

                    1. ใบปผูา้ (GMT-CUT-07)

                    2. Check Sheet (GMT-CUT-09)

Work Instruction Page

คู่มอืการปฏบัิติงาน "การปูผ้าลายริว้ Size S" 1/8

          ผู้รับผิดชอบ

                    1. หัวหน้าแผนกตดั

                    2. พนักงานปผูา้

          ข้อควรระวัง

                    1. การปผูา้ตอ้งใช้ความระมดัระวงัและความใส่ใจในการป ูเพ่ือให้ลายร้ิวในแต่ละชั้นตรงกนั

                    4. ชอร์ค

                    5. สวา่น

          6. ผา้ลายร้ิวท่ีมีระยะห่างระหวา่งลายร้ิว 2 ลาย 0.7 น้ิว

0.7 นิว้
29 นิว้

20 นิว้

  
ภาพท่ี ค.6 เอกสารคูม่ อปฏิบตังิานการปผู้าลายริว้ Size S 
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Doc No.
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          วิธีการปฏบัิติงาน

                        เวลาทีใ่ช้ในการปูผ้า

53 นาที 30 วินาที

66 นาที 47 วินาที

76 นาที 18 วินาที

                     5. ในการก าหนดต าแหน่งของเขม็หมดุมีระยะต่างๆท่ีท าการปักเขม็ ดงัรูป

       การวางเข็มหมุด 2 แถว

9 นาที 28 วินาที

4 แถว 12 นาที 50 วินาที

5 แถว 14 นาที 38 วินาที

                    4. จ านวนแถวของเขม็หมดุท่ีจะเลือกใช้มี 3 ระดบั คือ 2, 4 และ 5 แถว โดยขั้นตอนน้ีเป็นการวดัระยะห่างระหวา่ง

จ านวนแถวของเข็มหมุดที่ปักล็อคลายริ้ว
เวลาที่ใช้ในการด าเนินการ

เวลาทีใ่ช้ในการเตรียมโต๊ะปูผ้า

2 แถว

คู่มอืการปฏบัิติงาน "การปูผ้าลายริว้ Size S" 2/8

                    1. เตรียมโตะ๊ปผูา้ ท  าความสะอาดให้เรียบร้อย

                    3. ก าหนดจ านวนแถวของเขม็หมดุท่ีใช้ปักลอ็คลายร้ิว โดยอาศยัเวลาในการผลิตดงัน้ี

Work Instruction Page

                                                                         4 แถว ระยะห่างระหวา่งแถวของเขม็หมดุ คือ 9.1 น้ิว

                                                                         5 แถว ระยะห่างระหวา่งแถวของเขม็หมดุ คือ 7 น้ิว

                        เขม็หมดุแต่ละแถวท่ีจะท าการปักลงบนโตะ๊ปผูา้ ดงัน้ี

                                                                         2 แถว ระยะห่างระหวา่งแถวของเขม็หมดุ คือ 25.9 น้ิว

25.9     

21     

 
 

ภาพท่ี ค.6 เอกสารคูม่ อปฏิบตังิานการปผู้าลายริว้ Size S (ตอ่) 
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Doc No.

WI-CUT-06

Work Instruction Page

คู่มอืการปฏบัิติงาน "การปูผ้าลายริว้ Size S" 3/8

          การวางเข็มหมุด 4 แถว

          การวางเข็มหมุด 5 แถว

  1     

21     

7     

21     

 
 

ภาพท่ี ค.6 เอกสารคูม่ อปฏิบตังิานการปผู้าลายริว้ Size S (ตอ่) 
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Doc No.

WI-CUT-06

Work Instruction Page

คู่มอืการปฏบัิติงาน "การปูผ้าลายริว้ Size S" 4/8

                    6. เม่ือไดต้  าแหน่งท่ีจะท าการปักเขม็หมดุเรียบร้อยแลว้ จากนั้นท าการ Mark จุดดว้ยชอร์ค และใช้สวา่นท าการเจาะโตะ๊

                        ตามจุดท่ีไดท้  าการ Mark ไว ้แลว้น าเขม็มาปักตรงต าแหน่งดงักล่าว

                        เม่ือปผูา้เสร็จเรียบร้อยแลว้

                    6. ปกูระดาษลองบนพ้ืนโตะ๊ก่อนท่ีจะเร่ิมการปผูา้ ก าหนดระยะและต าแหน่งต่างๆ เพ่ือให้ง่ายในการเคล่ือนยา้ย

 
 

ภาพท่ี ค.6 เอกสารคูม่ อปฏิบตังิานการปผู้าลายริว้ Size S (ตอ่) 
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Doc No.

WI-CUT-06

Work Instruction Page

คู่มอืการปฏบัิติงาน "การปูผ้าลายริว้ Size S" 5/8

                    8. เร่ิมท าการปผูา้ โดยจะท าการเผ่ือระยะบน-ล่างของขอบผา้ และเม่ือปผูา้แลว้จะมีระยะต่างๆ ดงัรูป

        เข็มหมุด 2 แถว

         เข็มหมุด 4 แถว

 2.9     

1     

  ้ 
      า  

5 ช   

  ้ 
      า  

5 ช   

  ้ 
      า  

4 ช   

  ้ 
      า  

4 ช   

 2.9     

1     

 
 

ภาพท่ี ค.6 เอกสารคูม่ อปฏิบตังิานการปผู้าลายริว้ Size S (ตอ่) 
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Doc No.

WI-CUT-06

Work Instruction Page

คู่มอืการปฏบัิติงาน "การปูผ้าลายริว้ Size S" 6/8

          เข็มหมุด 5 แถว

                    8. เม่ือทราบขนาดความยาวของผา้ท่ีจะปใูนแต่ละชั้นแลว้ จากนั้นเร่ิมด าเนินการปผูา้ โดยใช้เคร่ืองตดัหัวผา้ส าหรับการ

                        ตดัผา้ในแต่ละชั้น และท าการปผูา้ทั้งหมด 60 ชั้น ซ่ึงในการปผูา้ 1 คร้ัง จะใช้ผา้พบัเดียวกนัเทา่นั้น จะไมมี่การน า

                        ผา้พบัอ่ืนมาปรูวมกนั แมว้า่จะเป็นสีเดียวกนักต็าม

 2.9     

  ้ 
      า  

3 ช   

  ้ 
      า  
 ช   

1     

 
 

ภาพท่ี ค.6 เอกสารคูม่ อปฏิบตังิานการปผู้าลายริว้ Size S (ตอ่) 
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Doc No.

WI-CUT-06

Work Instruction Page

คู่มอืการปฏบัิติงาน "การปูผ้าลายริว้ Size S" 7/8

                 10. เม่ือปผูา้เสร็จเรียบร้อยแลว้ จากนั้นน า Pattern มาวางลงบนผา้ชั้นบนสุด เพ่ือท าการวาด Mark ไวส้ าหรับน าไปเขา้สู่

                        กระบวนการตดัต่อไป โดยการวาง Pattern นั้น จะใช้ขอบแขนดา้นล่างเป็นแนวในการยดึลายร้ิว ดงัรูป

                              เข็มหมุด 2 แถว

                           เข็มหมุด 4 แถว

      
ลา     

      
ลา     

 
 

ภาพท่ี ค.6 เอกสารคูม่ อปฏิบตังิานการปผู้าลายริว้ Size S (ตอ่) 
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Doc No.

WI-CUT-06

Work Instruction Page

คู่มอืการปฏบัิติงาน "การปูผ้าลายริว้ Size S" 8/8

                              เข็มหมุด 5 แถว

                 11. เม่ือด าเนินการในขอ้ต่างๆขา้งตน้เสร็จเรียบร้อยแลว้ จะออกมาในลกัษณะดงัรูป เพ่ือน าไปเขา้สู่กระบวนการตดัต่อไป

      
ลา     

 
 

ภาพท่ี ค.6 เอกสารคูม่ อปฏิบตังิานการปผู้าลายริว้ Size S (ตอ่) 
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ค.7 คูม่ อปฏิบตังิานการตดัผ้า 
 

Doc No.

WI-CUT-07

          ผู้รับผิดชอบ

          ข้อควรระวัง

Work Instruction Page

คู่มอืการปฏบัิติงาน "การตัดผ้า" 1/3

                    1. พนักงานตดัผา้

                    1. หลงัจากท่ีตดัผา้เสร็จแลว้ ควรน าตวัหนีบมาท าการหนีบผา้ไว ้เพ่ือไมใ่ห้ผา้เกิดการล่ืนไถลออกจากกนั

          อุปกรณ์

                    1. เคร่ืองตดัใบมีดตรง

                    2. เคร่ือง Band Knife

                    3. ตวัหนีบ

          เอกสารควบคุม

                    1. ใบปผูา้ (GMT-CUT-07)

 
 

ภาพท่ี ค.7 เอกสารคูม่ อปฏิบตังิานการตดัผ้า 
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Doc No.

WI-CUT-07

          วิธีการปฏบัิติงาน

Work Instruction Page

คู่มอืการปฏบัิติงาน "การตัดผ้า" 2/3

                    1. หลงัจากผา่นการปผูา้เสร็จเรียบร้อยแลว้  กเ็ขา้สู่การตดัผา้ โดยในขั้นตอนน้ีจะเป็นการตดัแบบหยาบดว้ยเคร่ืองตดั

                        ใบมีดตรง จากนั้นแยกผา้ออกตามชนิดของ Pattern เพ่ือจะไดส้ะดวกในการตดัเพ่ือเกบ็รายละเอียดให้ไดต้าม

                         แบบ Pattern ท่ีไดว้าดเอาไว้

                    2. เม่ือตดัผา้เสร็จเรียบร้อยแลว้ น าตวัหนีบมาท าการหนีบผา้ไว ้เพ่ือไมใ่ห้ผา้ล่ืนไถลออกจากกนั รอการน าผา้ไปตดั

                        เพ่ือเกบ็รายละเอียดต่อไป

                         

 
 

ภาพท่ี ค.7 เอกสารคูม่ อปฏิบตังิานการตดัผ้า (ตอ่) 
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Doc No.

WI-CUT-07

                                      ช้ินงานหลกัตดัเคร่ืองเคร่ืองตดัใบมีดตรง                                     อะไหล่ตดัดว้ยเคร่ือง Band Knife

                    5. น าผา้แต่ละช้ินส่วนท่ีไดจ้ากการปผูา้พบัเดียวกนั มาจดักลุ่มเขา้ดว้ยกนั บรรจุลงถุง โดยให้มีช้ินส่วนครบทกุส่วน

                         พร้อมท่ีจะประกอบเป็นตวัเส้ือซ่ึงจะ ไมมี่การน าผา้จากพบัอ่ืนมารวมกนั แมว้า่จะเป็นผา้สีเดียวกนักต็าม

                                   - ผา้ท่ีเป็นช้ินงานหลกั ไดแ้ก่ ตวัเส้ือช้ินหน้า/หลงั และแขนซา้ย/ขวา

                                   - ผา้ท่ีเป็นอะไหล่ ไดแ้ก่ กระเป๋า ปก วงพระจนัทร์ และสาบ

                    4. ในขั้นตอนน้ีจะเป็นการตดัท่ีแตกต่างจากขั้นตอนท่ี 1 ตรงท่ีเป็นการตดัเพ่ือเกบ็รายละเอียดให้ไดต้ามแบบ Pattern

                         ท่ีตอ้งการ โดยท่ีผา้ท่ีเป็นช้ินงานหลกัจะตดัดว้ยเคร่ืองตดัใบมีดตรง และผา้ท่ีเป็นอะไหล่จะตดัดว้ยเคร่ือง Band Knife

                    3. หลกัจากตดัผา้ในขั้นตอนท่ี 1 เรียบร้อยแลว้ แยกผา้ออกเป็น 2 กลุ่ม ดงัน้ี

Work Instruction Page

คู่มอืการปฏบัิติงาน "การตัดผ้า" 3/3

 
 

ภาพท่ี ค.7 เอกสารคูม่ อปฏิบตังิานการตดัผ้า (ตอ่) 
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ค.8 คูม่ อปฏิบตังิานการวดัระยะหา่งของลายริว้ตะเข็บข้างตวัเส อ้ 
 

Doc No.

WI-CUT-08

          ผู้รับผิดชอบ

          ข้อควรระวัง

                       1. เอกสารการบนัทึกคา่ระยะห่างของลายร้ิวของตะเขบ็ขา้งตวัเส้ือ (GMT-CUT-12)

          เอกสารควบคุม

                    2. ผา้ช้ินหน้าและช้ินหลงั ตอ้งเป็นคูก่นั ห้ามสลบัคูก่นัเดด็ขาด เพ่ือไมใ่ห้สบัสนเม่ือน าไปเยบ็

                    1. พนักงานมดังาน

                    3. แวน่ขยาย

                    1. ขณะท าการวดัตอ้งสวมแวน่ขยายทกุคร้ัง เพ่ือให้เกิดความแมน่ย  า

                    2. เวอร์เนียคาลิปเปอร์แบบดิจิตอลท่ีมีความละเอียด 0.01 มิลลิเมตร

          อุปกรณ์

                    1. ตวัหนีบ

Page

1/3คู่มอืการปฏบัิติงาน "การวัดระยะห่างของลายริว้ตะเข็บข้างตัวเส้ือ"
Work Instruction

 
 

ภาพท่ี ค.8 เอกสารคูม่ อปฏิบตังิานการวดัระยะหา่งของลายริว้ตะเข็บข้างตวัเส อ้ 
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Doc No.

WI-CUT-08

          วิธีการปฏบัิติงาน

คู่มอืการปฏบัิติงาน "การวัดระยะห่างของลายริว้ตะเข็บข้างตัวเส้ือ" 2/3

                    1. จบัคูต่วัเส้ือช้ินหน้าและช้ินหลงัท่ีเป็นคูก่นั

                    2. ใช้ตวัหนีบผา้มาท าการหนีบตวัเส้ือช้ินหน้าและช้ินหลงัไมใ่ห้หลุดจากกนัในต าแหน่งดงัรูป 

Work Instruction Page

                    3. ผูท่ี้ท  าการวดัจะตอ้งสวมใส่แวน่ขยายเพ่ือให้การวดัเกิดความแมน่ย  ามากข้ึน

 
 

ภาพท่ี ค.8 เอกสารคูม่ อปฏิบตังิานการวดัระยะหา่งของลายริว้ตะเข็บข้างตวัเส อ้ (ตอ่) 
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Doc No.

WI-CUT-08

Work Instruction Page

คู่มอืการปฏบัิติงาน "การวัดระยะห่างของลายริว้ตะเข็บข้างตัวเส้ือ" 3/3

                    4. ตรวจสอบหาลายร้ิวของตะเขบ็ขา้งตวัเส้ือทั้งดา้นซา้ยและขวา ดูวา่ดา้นใดและลายร้ิวลายไหนมีความเหล่ือมล ้ากนั

                        มากท่ีสุด

                    5. ท าการวดัลายร้ิวดงักล่าวดว้ยเวอร์เนียคาลิปเปอร์แบบดิจิตอลท่ีมีความละเอียด 0.01 มิลลิเมตร

 
 

ภาพท่ี ค.8 เอกสารคูม่ อปฏิบตังิานการวดัระยะหา่งของลายริว้ตะเข็บข้างตวัเส อ้ (ตอ่) 
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ภา        
 า ศ   า  ลา    ช้          
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 .1  า ศ   า  ลา    ช้   า   า     า  ู ้า ้    ็   ุ  2     
ตารางท่ี ง.1 เวลาท่ี ช้ นการด าเนินการปผู้าด้วยเข็มหมดุ 2 แถว 
 

ครัง้ที่ 

เวลาที่ใช้ในการด าเนินการปูผ้าด้วยเข็มหมุด 2 แถว 

เวลาที่ใช้ในการเตรียมโต๊ะปูผ้า เวลาท่ีใช้ในการปูผ้า Total Time 

นาที วินาที 
1/100 

 
 นาที วินาที 

1/100 

 
 นาที วินาที 

1 10 11 10.18 103.63 51 39 51.65 2667.72 61 50 
2 9 47 9.78 95.65 55 31 55.52 3082.47 65 18 
3 8 40 8.67 75.17 52 4 52.07 2711.28 60 44 
4 8 52 8.87 78.68 52 55 52.92 2800.53 61 47 
5 9 29 9.48 89.87 55 20 55.33 3061.41 64 49 
   46.98 443.00   267.48 14323.41   

 

สตูร         =    

 
 เวลาที่ใช้ในการเตรียมโต๊ะปูผ้า         เวลาท่ีใช้ในการปูผ้า 

 

          =       =    
 

 =                  =     

 

 =       ครัง้                =       ครัง้ 

 
 

 จากการค านวณข้างต้นจะเห็นว่า เวลาท่ี ช้ นการเตรียม ต๊ะปผู้านัน้ ต้องเก็บผลการจบั
เวลาเพิ่มเตมิอีก 1 ครัง้ แล้วมาหาคา่  อีกครัง้ เพ ่อทดสอบดวู่าคา่ท่ีได้จบัเวลามาแล้วนัน้มีความ
เหมาะสม ดงัตารางด้านลา่ง สว่นเวลาท่ี ช้ นการปผู้านัน้  ช้ผลการทดลองเพียง 2 ครัง้ ก็เพียงพอ
แล้ว 
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ตารางท่ี ง.2 เก็บผลการจบัเวลาเพิ่มเตมิ เวลาท่ี ช้ นการด าเนินการปผู้าด้วยเข็มหมดุ 2 แถว 
 

ครัง้ที่ 

เวลาที่ใช้ในการด าเนินการปูผ้าด้วยเข็มหมุด 2 แถว 
เวลาที่ใช้ในการเตรียมโต๊ะปูผ้า 

นาที วินาที 
1/100 

 
 

1 10 11 10.18 103.63 
2 9 47 9.78 95.65 
3 8 40 8.67 75.17 
4 8 52 8.87 78.68 
5 9 29 9.48 89.87 
6 9 50 9.83 96.63 
   56.81 539.63 

 
 

สตูร         =    

 

แทนคา่           =    
 

                    =     
 

                    =       ครัง้ 
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 .2  า ศ   า  ลา    ช้   า   า     า  ู ้า ้    ็   ุ  4     
ตารางท่ี ง.3 เวลาท่ี ช้ นการด าเนินการปผู้าด้วยเข็มหมดุ 4 แถว 
 

ครัง้ที่ 

เวลาที่ใช้ในการด าเนินการปูผ้าด้วยเข็มหมุด 4 แถว 

เวลาที่ใช้ในการเตรียมโต๊ะปูผ้า เวลาท่ีใช้ในการปูผ้า Total Time 

นาที วินาที 
1/100 

 
 นาที วินาที 

1/100 

 
 นาที วินาที 

1 12 50 12.83 164.61 67 33 67.55 4563.00 80 23 
2 13 29 13.48 181.71 64 38 64.63 4177.04 78 7 
3 11 57 11.95 142.80 66 55 66.92 4478.29 78 52 
4 12 17 12.28 150.80 69 41 69.68 4855.30 81 58 
5 13 38 13.63 185.78 65 7 65.12 4240.61 78 45 
   64.18 825.70   333.90 22314.23   

 

สตูร         =    

 
 เวลาที่ใช้ในการเตรียมโต๊ะปูผ้า         เวลาท่ีใช้ในการปูผ้า 

 

         =       =    
 
           =                =     

 

           =       ครัง้                =       ครัง้ 
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 .3  า ศ   า  ลา    ช้   า   า     า  ู ้า ้    ็   ุ  5     
ตารางท่ี ง.4 เวลาท่ี ช้ นการด าเนินการปผู้าด้วยเข็มหมดุ 5 แถว 
 

ครัง้ที่ 

เวลาที่ใช้ในการด าเนินการปูผ้าด้วยเข็มหมุด 5 แถว 

เวลาที่ใช้ในการเตรียมโต๊ะปูผ้า เวลาท่ีใช้ในการปูผ้า Total Time 

นาที วินาที 
1/100 

 
 นาที วินาที 

1/100 

 
 นาที วินาที 

1 15 9 15.15 229.52 74 53 74.88 5607.01 90 2 
2 14 36 14.60 213.16 73 27 73.45 5394.90 85 3 
3 15 11 15.18 230.43 78 3 78.05 6091.80 87 14 
4 13 3 13.05 170.30 76 47 76.78 5895.17 84 50 
5 15 55 15.92 253.45 78 20 78.33 6135.59 86 15 
   73.90 1096.86   381.49 29124.47   

 

สตูร         =    

 
 เวลาที่ใช้ในการเตรียมโต๊ะปูผ้า         เวลาท่ีใช้ในการปูผ้า 

 

         =       =    
 

=              =     

 

=       ครัง้          =       ครัง้ 

 
 

จากการค านวณข้างต้นจะเห็นว่า เวลาท่ี ช้ นการเตรียม ต๊ะปผู้านัน้ ต้องเก็บผลการจบั
เวลาเพิ่มเตมิอีก 2 ครัง้ แล้วมาหาคา่  อีกครัง้ เพ ่อทดสอบดวู่าคา่ท่ีได้จบัเวลามาแล้วนัน้มีความ
เหมาะสม ดงัตารางด้านลา่ง  สว่นเวลาท่ี ช้ นการปผู้านัน้  ช้ผลการทดลองเพียง 1 ครัง้ ก็เพียงพอ
แล้ว 
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ตารางท่ี ง.5 เก็บผลการจบัเวลาเพิ่มเตมิ เวลาท่ี ช้ นการด าเนินการปผู้าด้วยเข็มหมดุ 5 แถว 
 

ครัง้ที่ 

เวลาที่ใช้ในการด าเนินการปูผ้าด้วยเข็มหมุด 5 แถว 
เวลาที่ใช้ในการเตรียมโต๊ะปูผ้า 

นาที วินาที 
1/100 

 
 

1 15 9 15.15 229.52 
2 14 36 14.60 213.16 
3 15 11 15.18 230.43 
4 13 3 13.05 170.30 
5 15 55 15.92 253.45 
6 13 40 13.67 186.87 
7 14 49 14.82 219.63 
   102.39 1503.36 

 
 

สตูร         =    

 

แทนคา่           =    
 

                    =     
 

                    =       ครัง้ 
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 .4  า ศ   า  ลา    ช้   า   า า  พ    ล    ไ ล       
ตารางท่ี ง.6 เวลาท่ี ช้ นการท างานเพ ่อผลิตอะไหลเ่ส อ้ 
 

ครัง้ที่ 

เวลาที่ใช้ในการท างานเพื่อผลติอะไหล่เสือ้ 

นาท ี วินาท ี
1/100 

 
 

1 9 50 9.83 96.63 
2 11 8 11.13 123.88 
3 10 15 10.25 105.06 
4 11 10 11.17 124.77 
5 10 41 10.68 114.06 
   53.06 564.40 

 
 

สตูร         =    

 

แทนคา่           =    
 

                    =     
 

                    =       ครัง้ 
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 .5  า ศ   า  ลา    ช้   า     ้า 
ตารางท่ี ง.7 เวลาท่ี ช้ นการตดัผ้า 
 

ครัง้ที่ 

เวลาที่ใช้ในการท างานเพื่อผลติอะไหล่เสือ้ 

นาท ี วินาท ี
1/100 

 
 

1 9 25 9.42 88.74 
2 10 30 10.50 110.25 
3 9 6 9.10 82.81 
4 8 44 8.73 76.21 
5 9 19 9.32 86.86 
   47.07 444.87 

 
 

สตูร         =    

 

แทนคา่           =    
 

                    =     
 

                    =       ครัง้ 
 
 

จากการค านวณข้างต้นจะเห็นว่า เวลาท่ี ช้ นการเตรียม ต๊ะปผู้านัน้ ต้องเก็บผลการจบั
เวลาเพิ่มเตมิอีก 2 ครัง้ แล้วมาหาคา่  อีกครัง้ เพ ่อทดสอบดวู่าคา่ท่ีได้จบัเวลามาแล้วนัน้มีความ
เหมาะสม ดงัตารางท่ีด้านลา่ง 

 
 

 



216 

 

  

ตารางท่ี ง.8 เก็บผลการจบัเวลาเพิ่มเตมิ เวลาท่ี ช้ นการตดัผ้า 
 

ครัง้ที่ 

เวลาที่ใช้ในการท างานเพื่อผลติอะไหล่เสือ้ 

นาท ี วินาท ี
1/100 

 
 

1 9 25 9.42 88.74 
2 10 30 10.50 110.25 
3 9 6 9.10 82.81 
4 8 44 8.73 76.21 
5 9 19 9.32 86.86 
6 9 55 9.92 98.41 
7 10 21 10.35 107.12 
   67.34 650.40 

 
 

สตูร         =    

 

แทนคา่           =    
 

                    =     
 

                    =       ครัง้ 
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 .6  า ศ   า  ลา    ช้   า     า  
ตารางท่ี ง.9 เวลาท่ี ช้ นการมดังาน 
 

ครัง้ที่ 

เวลาที่ใช้ในการมัดงาน 

นาท ี วินาท ี
1/100 

 
 

1 31 10 31.17 971.57 
2 34 18 34.30 1176.49 
3 33 6 33.10 1095.61 
4 30 55 30.92 956.05 
5 36 48 36.80 1354.24 
   166.29 5553.96 

 
 

สตูร         =    

 

แทนคา่           =    
 

                    =     
 

                    =       ครัง้ 
 
 
จากการค านวณข้างต้นจะเห็นว่า เวลาท่ี ช้ นการเตรียม ต๊ะปผู้านัน้ ต้องเก็บผลการจบั

เวลาเพิ่มเตมิอีก 2 ครัง้ แล้วมาหาคา่  อีกครัง้ เพ ่อทดสอบดวู่าคา่ท่ีได้จบัเวลามาแล้วนัน้มีความ
เหมาะสม ดงัตารางท่ีด้านลา่ง 
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ตารางท่ี ง.10 เก็บผลการทดลองเพิ่มเตมิ เวลาท่ี ช้ นการท างานเพ ่อผลิตอะไหล่ 
 

ครัง้ที่ 

เวลาที่ใช้ในการท างานเพื่อผลติอะไหล่เสือ้ 

นาท ี วินาท ี
1/100 

 
 

1 31 10 31.17 971.57 
2 34 18 34.30 1176.49 
3 33 6 33.10 1095.61 
4 30 55 30.92 956.05 
5 36 48 36.80 1354.24 
6 32 22 32.37 1047.82 
7 35 51 35.85 1285.22 
   234.51 7887.00 

 
 

สตูร         =    

 

แทนคา่           =    
 

                    =     
 

                    =       ครัง้ 
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        ู้         า  พ ธ์ 

นายจรุพนธ์ สุนทรรักษ์ เกิดเม ่อวนัท่ี 18 กันยายน 2531 ท่ีจงัหวดัตรัง ส าเร็จการศกึษา
ระดบัมธัยมท่ี รงเรียนจฬุาภรณราชวิทยาลยั ตรัง ส าเร็จการศกึษาระดบัปริญญาบณัฑิต จากคณะ
วิศวกรรมศาสตร์ สาขาวิศวกรรมอตุสาหการ มหาวิทยาลยัสงขลานครินทร์ วิทยาเขตหาด หญ่  น
ปีการศกึษา 2553 และได้เข้าศกึษาตอ่ นหลกัสตูรวิศวกรรมศาสตรมหาบณัฑิต ภาควิชาวิศวกรรม
อตุสาหการ คณะวิศวกรรมศาสตร์ จฬุาลงกรณ์มหาวิทยาลยั ปีการศกึษา 2553 
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