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บทคัดย่อ 
งานวิจัยนี้เป็นการศึกษาและพัฒนาประสิทธิภาพ กระบวนการผลิตกางเกงเวสในโรงงาน

อุตสาหกรรมเสื้อผ้าส าเร็จรูปของนอร์ธเทิร์น แอทไทร์ จ ากัด มีวัตถุประสงค์เพ่ือศึกษาวิธีการท างาน
ของพนักงานในโรงงานตัวอย่าง เพ่ือน าไปสู่การปรับปรุงและพัฒนาวิธีการท างานใหม่ให้มี
ประสิทธิภาพมากขึ้น โดยใช้หลักการ การก าจัด – การรวมกัน – การจัดใหม่ – การท าให้ง่าย (ECRS) 
เพ่ือลดขั้นตอนและลดเวลาในกระบวนการผลิต โดยวิธีการศึกษาเวลามาตรฐานของการท างาน           
ในแต่ละขั้นตอนการผลิตของพนักงานก่อนและหลังการประยุกต์ใช้หลักการ ECRS กลุ่มตัวอย่างที่ใช้
ในการศึกษาครั้งนี้เป็นผลิตภัณฑ์กางเกงเวส เครื่องมือที่ใช้ในการเก็บรวบรวมข้อมูลในครั้งนี้คือนาฬิกา
จับเวลาแบบดิจิทัล และแบบบันทึกการจับเวลาวิเคราะห์ข้อมูล 
 ผลการวิจัยพบว่า สามารถลดระยะเวลาในกระบวนการผลิตจาก 44.44 นาที เป็น 41.42 นาที 
หรือลดลงร้อยละ 6.79 และลดขั้นตอนการผลิตโดยการรวมขั้นตอนการผลิตเข้าด้วยกัน ช่วยท าให้
ขั้นตอนในการผลิตลดลงจาก 155 ขั้นตอน เป็น 98 ขั้นตอน หรือลดลงร้อยละ 36.77 แสดงให้เห็นว่า
การประยุกต์ใช้หลักการ การก าจัด – การรวมกัน – การจัดใหม่ – การท าให้ง่าย ในการท างานสามารถ
ลดขั้นตอนและลดเวลาในการท างานได้ 
ค าส าคัญ : การพัฒนา, ประสิทธิภาพ, กระบวนการผลิต, เสื้อผ้าส าเร็จรูป 
 

Abstract 
 This research is studied and developed the efficiency of soldier for pants 
production in the Northern Airtime Company. The research objectives were to: study the 
employee’s methods to do their works and reform the new employee’s methods to get 
the high efficiency. The methods are used base on Eliminate, Combine, Rearrange and 
Simplify (ECRS) for reduce the step and time in the production process. The research is 
studied the standard timer which used in each of the production process both before 
and after applied the ECRS principles. The sampling group of this research was the 
soldier’s pants production. The tools of this research were the digital stopwatch and the 
memo of the analysis timer. 
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          The results of the research were as follows. The methods were reduced the timer 
of process form 44.44 minutes to 41.42 minutes or 6.79% and reduced the step of  
production process from 155 steps to 98 steps or 36.77% Therefore the Northern Airtime 
Company applied the ECRS principles in their production process, they were able to 
reduce the step and timer in their process. 
Keywords: Developing, Efficiency, Production Process, Garment  
 
1. บทน า 

จากสภาพการแข่งขันทางธุรกิจหรืออุตสาหกรรมที่สูงขึ้น โดยเฉพาะอย่างยิ่งอุตสาหกรรม 
การผลิตเครื่องนุ่งห่มที่มีการพัฒนาไปอย่างรวดเร็ว จากสาเหตุของการขยายตัวของภาคอุตสาหกรรม           
ที่รวดเร็วเช่นนี้ จะส่งผลให้ผู้ผลิตส่วนใหญ่สนใจอยู่กับการขยายสายการผลิตหรือขยายโรงงานเพ่ิม  
โดยมิได้ค านึงถึงด้านการเพ่ิมประสิทธิภาพการผลิต อีกทั้งทางโรงงานอุตสาหกรรมยังได้มองข้าม          
ถึงสิ่งที่ควรจะต้องปรับปรุงทั้งในด้านคุณภาพ ระยะเวลาที่ใช้ในการผลิต รวมทั้งความต่อเนื่องของการ
ผลิต   ในการออกแบบวิธีการผลิตที่ดีจะเป็นวิธีการหนึ่งที่สามารถเพ่ิมประสิทธิภาพของการผลิตได้  
อุตสาหกรรมเสื้อผาส าเร็จรูปบางสวนเปนอุตสาหกรรมขนาดเล็กและขนาดกลาง มีผูประกอบการส่วน
ใหญ่ไม่ได้ให้ความส าคัญกับการท าวิจัยและพัฒนา (R&D) และการสร้างนวัตกรรมหรือการต่อยอด
การพัฒนามากนัก โดยเฉพาะการท าวิจัยและพัฒนาเพื่อเพ่ิมประสิทธิภาพการผลิต 
 บริษัท นอร์ธเทิร์น แอทไทร์ จ ากัด เริ่มด าเนินการมาตั้งแต่ปี 2547 เป็นอุตสาหกรรมการผลิต
เสื้อผ้าส าเร็จรูปในเขตอ าเภอเมืองจังหวัดล าปาง โดยมีพนักงานฝ่ายผลิต พนักงานฝ่ายสนับสนุนการผลิต
และฝ่ายบริหารรวมปัจจุบันมีพนักงานทั้งหมด 140 คน ได้แบ่งส่วนของการท างานออกเป็นส่วนต่าง ๆ 
ดังนี้ คือ ส่วนของการออกแบบ ส่วนของงานตัดเย็บ ส่วนของคลังวัตถุดิบและส่วนสาธารณูปโภคอ่ืน ๆ 
 จากการศึกษาในส่วนของกระบวนการผลิตในโรงงานที่ใช เปนกรณีศึกษา พบว่าส่วนที่
สามารถจะเข้าไปพัฒนาประสิทธิภาพจะเป็นในส่วนของขั้นตอนการปฏิบัติงาน รวมถึงพิจารณาก าลัง
การผลิตและปริมาณการผลิตในแต่ละขั้นตอน ปริมาณงานที่ค้างระหว่างกระบวนการผลิต พร้อมทั้ง
การแบ่งหน้าที่การท างานของพนักงาน โดยภาพรวมพบว่ายังขาดขั้นตอนการท างานที่เป็นระบบงาน
ระหว่างกระบวนการผลิตมีมาก และการท างานยังขาดความต่อเนื่องท าให้เกิดความล่าช้าในการส่ง
ผลิตภัณฑ์ถึงมือลูกค้า โดยปกติแล้วทางโรงงานไม่สามารถผลิตได้ทันตามที่ลูกค้าที่เข้ามาทั้งหมด 
สาเหตุมาจากปัจจัยหลักทั้ง 4 ปัจจัย ได้แก่ เครื่องจักร คน วิธีการท างานและวัตถุดิบโดยทุกปัจจัย          
มีผลต่อการเกิดปัญหาที่กล่าวมา แต่ปัจจัยหลักที่จะน ามาเป็นประเด็นของปัญหาคือคนและวิธีการ
ท างาน เพราะกรณีดังกล่าวท าให้เกิดผลกระทบต่อประสิทธิภาพการผลิต 

ในกระบวนการผลิตมักจะพบว่ามีความสูญเสียต่าง ๆ แฝงอยู่ไม่มากก็น้อย ซึ่งเป็นเหตุให้
ประสิทธิภาพและประสิทธิผลของกระบวนการต่ ากว่าที่ควรจะเป็น เช่น ใช้เวลานานในการผลิต สินค้า
คุณภาพต่ า ต้นทุนสูง (ปริญญา บุรัสการ และคณะ, 2550) การศึกษาการบริหารโรงงานอุตสาหกรรม
สมัยใหม่ พบว่าการบริหารโรงงานอุตสาหกรรมให้มีประสิทธิภาพและประสิทธิผลนั้นผู้บริหารมีความ
จ าเป็นที่จะต้องเข้าใจถึงโครงสร้างการบริหารงานที่เหมาะสม การจัดหาปัจจัยการผลิตที่มีคุณภาพ 
ราคาที่เหมาะสม การเพ่ิมผลผลิต ลดต้นทุนการผลิตจะมีผลให้เกิดผลิตภาพตามมา (พงศ์ หรดาล, 
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2554) ดังนั้นจึงมีแนวคดิเพ่ือพยายามจะลดความสูญเสียเหล่านี้เกิดข้ึนมากมายการก าจัดความสูญเสีย
ให้น้อยลงทันทีด้วยหลักการ ECRS จะช่วยปรับปรุงคุณภาพอย่างต่อเนื่องในกระบวนการผลิตเพ่ือเพ่ิม
ประสิทธิภาพ และลดต้นทุนการผลิต ประกอบด้วย การก าจัด (Eliminate) การรวมกัน (Combine) 
การจัดใหม่ (Rearrange) และการท าให้ง่าย (Simplify) ซึ่งเป็นหลักการง่ายๆที่สามารถก าจัดหรือลด
ความสูญเปล่าลงไปได้เป็นอย่างมีประสิทธิภาพ (Productivity Improvement Through, 2012) 

จากความส าคัญของปัญหาที่เกิดขึ้น ผู้วิจัยจึงสนใจที่จะพัฒนาประสิทธิภาพกระบวนการผลิต
เพ่ือลดเวลาการท างานและเพ่ือเพ่ิมประสิทธิภาพการผลิต โดยใช้หลักการ การก าจัด – การรวมกัน –
การจัดใหม่ – การท าให้ง่าย มาพัฒนาประสิทธิภาพของหน่วยงาน อันจะน าไปสู่การปรับปรุงและพัฒนา
ศักยภาพของตนเองให้เพ่ิมมากข้ึน  
 
2. วัตถุประสงค์ของการวิจัย 

2.1 เพ่ือศึกษาประสิทธิภาพกระบวนการผลิตกางเกงเวสในโรงงานอุตสาหกรรมเสื้อผ้า
ส าเร็จรูป กรณีศึกษาบริษัท นอร์ธเทิร์น แอทไทร์ จ ากัด 

2.2 เพ่ือพัฒนาประสิทธิภาพกระบวนการผลิตกางเกงเวสในโรงงานอุตสาหกรรมเสื้อผ้า
ส าเร็จรูปโดยใช้หลักการ การก าจัด – การรวมกัน – การจัดใหม่ – การท าให้ง่าย กรณีศึกษาบริษัท                
นอร์ธเทิร์น แอทไทร์ จ ากัด                                 
 
3. ขอบเขตการวิจัย 

3.1 เปนการศึกษาเฉพาะในสวนของการผลิตกางเกงเวสเทานั้น 
3.2 เป็นการศึกษาในส่วนการปรับปรุงขั้นตอนการท างานใหม่ เพ่ือลดขั้นตอนและลดเวลา      

ในสายการผลิตกางเกงเวส ด้วยหลักการ การก าจัด – การรวมกัน – การจัดใหม ่– การท าให้ง่าย  
 

4. วิธีด าเนินการวิจัย 
 เปาหมายของการวิจัยนี้ เพื่อการพัฒนาประสิทธิภาพกระบวนการผลิตกางเกงเวส ในโรงงาน
อุตสาหกรรมเสื้อผ้าส าเร็จรูป โดยใช้หลักการ การก าจัด – การรวมกัน – การจัดใหม่ – การท าให้ง่าย
ด้วยการลดขั้นตอนการผลิตและลดเวลาในการท างาน เพ่ือใช้เป็นแนวทางในการปฏิบัติงาน                  
ที่เหมาะสมในการด าเนินงานของโรงงานผลิตเสื้อผ้าส าเร็จรูป โดยมีแนวทางในการด าเนินการวิจัยดังนี้ 
 4.1 การศึกษาข้อมูลปัจจุบันและข้ันตอนการผลิตของโรงงานตัวอย่าง 
   ท าการเก็บรวบรวมข้อมูลปัจจุบันของโรงงานตัวอย่างอาทิเช่น ประวัติของโรงงาน สินค้า
ของโรงงาน  ขั้นตอนการผลิตในแต่ละข้ันตอน เพื่อใช้เป็นข้อมูลในการศึกษาของการท าวิจัย   
 4.2 การหาเวลามาตรฐานก่อนการปรับปรุง 
  (1)  การประมาณจ านวนรอบของการจับเวลา  
           การบันทึกเวลาถือเป็นกระบวนการทางสถิติท่ีมีความส าคัญ ยิ่งจ านวนครั้ง ในการจับ
เวลายิ่งมาก ก็ท าให้เกิดความน่าเชื่อถือของข้อมูลมากยิ่งขึ้น (นฤชยา ใจสุข และภาณุวัชร บุญศิริธรรมชัย, 
2540) ซึ่งจะท าให้เราสามารถทราบได้ว่าควรจะท าการจับเวลาจ านวนกี่ครั้ง เพ่ือให้ได้ผลที่มีความ
ใกล้เคียงหรือตรงกับความเป็นจริงมากท่ีสุด  
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 (2) การหาปัจจัยอัตราความเร็ว  
         หลังจากที่ได้เวลาในแต่ละขั้นตอนแล้วก็จะมาถึงขั้นตอนของการประเมินค่าอัตรา
ความเร็วของคนงานในการท างาน โดยอาศัยองค์ประกอบ 4 ตัว ที่ช่วยในการพิจารณาคือความช านาญ 
(Skill) ความพยายาม (Effort) ความสม่ าเสมอ (Consistency) เงื่อนไข (Conditions)  
 (3) การค านวณหาค่าเวลาปกติ  
         หลังจากท าการจับเวลาและค านวณแล้วต่อไป คือ การหาประสิทธิภาพในการท างาน
ของพนักงาน (อิสรา ธีระวัฒน์สกุล, 2548) เพ่ือน าค่าประสิทธิภาพในการท างาน (Rating Factor) ที่ได้
จากการประเมินมาค านวณหาค่าเวลาปกติ (Normal Time)  
 (4) การหาเวลาเผื่อ  
         การหาเวลาเผื่อจากการท างานนั้นเกิดจากความต้องการของพนักงาน เช่นการพักเข้า
ห้องน้ า ความล้าจากการท างานหรือเกิดการรอคอยงานต่าง ๆ เป็นต้น ซึ่งสภาพการท างานแต่ละอย่าง         
เป็นสาเหตุของการใช้เวลาส่วนตัวไม่เหมือนกัน ในปัจจุบันทางโรงงานตัวอย่างได้มีการประเมินเวลาเผื่อให้
พนักงานคือ ร้อยละ 10 โดยคิดเวลาเผื่อจากทั้ง 3 กรณี โดยคิดเวลาเผื่อส่วนบุคคล ร้อยละ 5 เวลาเผื่อการ
ล่าช้าหรือเวลารอคอยร้อยละ 3 และเวลาเผื่อความเมื่อยล้าร้อยละ 2 โดยคิดเป็นร้อยละของเวลาในการ
ท างานทั้งหมด โดยเวลาเผื่อที่น ามาใช้ในงานวิจัยนี้รวมเป็นร้อยละ 10 ของเวลาปฏิบัติงาน 
 (5) การหาเวลามาตรฐาน  
      หลังจากทราบค่าเวลาปกติ (Normal Time) และเวลาลดหย่อน (Allowances Time) 
แล้วน าเอาค่าเวลาปกติมาค านวณหาเวลามาตรฐานของการท างาน 
 4.3 การพัฒนาประสิทธิภาพการท างาน 

หลังจากที่ผู้วิจัยได้ท าการศึกษาข้อมูลปัจจุบันแล้ว จึงได้ท าการปรับปรุงขั้นตอนการ
ท างานใหม่ ในกระบวนการผลิตกางเกงเวสในโรงงานอุตสาหกรรมเสื้อผ้าส าเร็จรูป  โดยใช้หลักการ 
การก าจัด – การรวมกัน – การจัดใหม่ – การท าให้ง่าย โดยใช้แผนภูมิกระบวนการผลิต (Process Chart) 
ในการวิเคราะห์ขั้นตอนการท างานก่อนและหลังปรับปรุง (Quality Tools, 2007) จากการศึกษาแนวทาง
ในการเพ่ิมผลิตภาพวัสดุ และแรงงานจะท าได้โดยการก าหนดมาตรฐานของงานและผลิตภัณฑ์               
ด้วยการศึกษาวิธีการท างานและการออกแบบผลิตภัณฑ์ รวมถึงการจัดกิจกรรมกลุ่มย่อยเพ่ือลดการ
สูญเสียของปัจจัยการผลิตและแก้ปัญหาการผลิตอย่างเป็นระบบ (ธานินทร์ คูพูลทรัพย์, 2555) ในส่วน
ของขั้นตอนนี้จะมุ่งเน้นการพัฒนาประสิทธิภาพการท างาน โดยการพัฒนาขั้นตอนการท างานด้วย
หลักการ การก าจัด – การรวมกัน – การจัดใหม ่– การท าให้ง่าย โดยมีรายละเอียดดังนี้ 

(1) การก าจัด ได้แก่การพิจารณาการท างานปัจจุบันและท าการก าจัดความสูญเปล่า             
ทั้ง 7 ที่พบในการผลิตออกไป คือการผลิตมากเกินไป การรอคอย การเคลื่อนที่หรือเคลื่อนย้ายที่ไม่จ าเป็น 
การท างานที่ไม่เกิดประโยชน์ การเก็บสินค้าที่มากเกินไปและของเสีย  

(2) การรวมกัน ได้แก่ความสามารถลดการท างานที่ไม่จ าเป็นลงได้ โดยการพิจารณาว่า
สามารถรวมขั้นตอนการท างานให้ลดลงได้หรือไม่ เช่น จากเดิมเคยท า 5 ขั้นตอนก็รวมบางขั้นตอนเข้าด้วยกัน 
ท าให้ขั้นตอนที่ต้องท าลดลงจากเดิม การผลิตก็จะสามารถท าได้เร็วขึ้นและลดการเคลื่อนที่ระหว่าง
ขั้นตอนลงอีกด้วย เพราะถ้ามีการรวมข้ันตอนกัน การเคลื่อนที่ระหว่างข้ันตอนก็ลดลง  
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(3) การจัดใหม่ ได้แก่การจัดขั้นตอนการผลิตใหม่ เพ่ือลดการเคลื่อนที่ที่ไม่จ าเป็นหรือ
การรอคอย เช่นในกระบวนการผลิต หากท าการสลับขั้นตอนที่ 2 กับ 3 โดยท าขั้นตอนที่ 3 ก่อน 2 
จะท าให้ระยะทางการเคลื่อนที่ลดลง  

(4) การท าให้ง่าย ได้แก่การปรับปรุงการท างานให้ง่ายและสะดวกขึ้น โดยอาจจะออกแบบ
เครื่องมือใหม่เข้ามาช่วยในการท างาน เพ่ือให้การท างานสะดวกและแม่นย ามากขึ้น ซึ่งสามารถลด              
ของเสียลงได้ จึงเป็นการลดการเคลื่อนที่ที่ไม่จ าเป็นและลดการท างานที่ไม่จ าเป็น 
 4.4 การหาเวลามาตรฐานหลังการพัฒนาประสิทธิภาพ 
  หลังจากท าการปรับปรุงแล้ว ในขั้นตอนนี้จะท าการเก็บข้อมูลเวลาหลังปรับปรุง เพ่ือน า
ข้อมูลด้านเวลาที่ได้มาท าการประเมินผล และจัดท าเป็นเวลามาตรฐานของงานในกระบวนการ           
ที่ท าการศึกษา 

4.5 การวิเคราะห์และเปรียบเทียบประสิทธิภาพที่เพิ่มข้ึน 
  ขั้นตอนนี้เป็นการเปรียบเทียบเวลามาตรฐานก่อนและหลังการปรับปรุงและเปรียบเทียบ
ขั้นตอนการท างานก่อนและหลังการปรับปรุง (สุวรรณภูมิ วิเศษภักดี และคณะ, 2545) เพ่ือน ามา
เปรียบเทียบว่าประสิทธิภาพการผลิตของงานผลิตกางเกงเวส เพ่ือดูว่าขั้นตอนการผลิตลดลงหรือไม่ 
และเวลาทีใ่ช้ในการท างานลดลงจากเดิมหรือไม่ 
 
5. ผลวิจัย 

ในการด าเนินการวิจัยครั้งนี้ ผู้วิจัยได้ท าการวิจัยโดยเน้นการพัฒนาประสิทธิภาพการผลิต
เสื้อผ้าส าเร็จรูปของบริษัท นอร์ธเทิร์น แอทไทร์จ ากัด โดยจะท าการด าเนินการพัฒนากระบวนการ
ผลิตกางเกงเวส (กางเกงทหาร) ได้ดังภาพที่ 1  

 

 
ภาพที่ 1 กางเกงเวส (กางเกงทหาร) 
 

 5.1 การศึกษาเวลาการท างานของข้ันตอนการผลิต 
      ในการศึกษาหาเวลามาตรฐาน จะท าการศึกษาเฉพาะในส่วนของกระบวนการผลิต
กางเกงเวส ด้วยการจับเวลาในแต่ละขั้นตอนของการผลิตขั้นตอนละ 10 ครั้ง แล้วค านวณหาค่าเวลา
เฉลี่ยโดยมีหน่วยในการจับเวลาเป็นนาที 
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     (1) ตัวอย่างแสดงการหาจ านวนรอบการจับเวลาก่อนการพัฒนาประสิทธิภาพ กรณี         
การเย็บติดผ้าบังกระเป๋าหน้าคู ่จากการจับเวลางานหลักที่ 1 จ านวน 10 รอบได้ค่า ดังแสดงในตาราง
ที ่1 

 
ตารางท่ี 1 การจับเวลางานหลักก่อนปรับปรุง 

รอบท่ี 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 Avg 
Time 

เย็บติดผ้าบัง
กระเป๋าหน้าคู่ 

1.08 1.03 1.19 1.03 1.09 1.09 1.19 1.03 1.04 1.02 1.08 

 
ก าหนดให้จ านวนรอบในการจับเวลาที่ระดับความเชื่อมั่น ร้อยละ 95 และความคลาดเคลื่อน 

  ร้อยละ 5 รายละเอียดการค านวณจ านวนรอบในการจับเวลาโดยใช้โปรแกรมส าเร็จรูป Excel  
 
แสดงวิธีการค านวณงานหลักที่ 1  

  R  =  H-L 
   =  1.19 – 1.02 
   = 0.17   นาท ี

  X  = 
10

10.79    

   = 1.08   นาท ี

  
X

R
 = 

1.08

0.17  

   = 0.16   นาท ี

จากตารางที่ขนาดตัวอย่างเป็น 10 และค่า 
X

R
 = 0.16 จากนั้นดูตารางการอ่านค่า N 

จากค่า 
X

R
 จะได้จ านวนครั้งที่ต้องจับเวลาน้อยกว่า 10 รอบ 

 
ผลที่ได้จากการค านวณรอบการจับเวลา กรณีจ านวนรอบที่ได้น้อยกว่า 10 รอบ แสดงให้

เห็นว่าการจับเวลาที่จ านวน 10 รอบที่จับมานั้นสามารถน าข้อมูลไปใช้ค านวณเวลาเฉลี่ยได้เนื่องจาก 
มีระดับความเชื่อมั่นมากกว่า ร้อยละ 95 

(2) ตัวอย่างการค านวณหาค่าเวลาปกติ จากขั้นตอนการเย็บติดผ้าบังกระเป๋าหน้าคู่          
การประเมินค่าอัตราความเร็วของคนงาน ในขั้นตอนการเย็บติดผ้าบังกระเป๋าหน้าคู่ที่น ามาค านวณ          
ให้คะแนนดังนี้ 
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  Skill  : Average  = C2 +0.03 
  Effort  : Average  = C2 +0.02 

Conditions : Average  = C +0.02  
Consistency : Average  = D  0.00  
รวมคะแนน              = +0.07 

ค่า +0.07 จะน าไปรวมกับ 1 ซึ่งจะได้ประสิทธิภาพในการท างาน = 1.07 หรือ ร้อยละ1.07  
ดังนั้น รวมเวลาปกติ Normal Time (NT)       = 1.08   1.07 

             = 1.15 นาที  
หลังจากทราบเวลาปกติจากการค านวณ ขั้นตอนต่อไปจะค านวณหาเวลามาตรฐาน

โดยใช้เวลาเผื่อ โดยเวลาเผื่อที่ใช้ในงานวิจัยนี้ได้ถูกก าหนดโดยหัวหน้างานในสายการผลิตกางเกงเวส       
เวลาเผื่อที่น ามาใช้ในงานวิจัยครั้งนี้รวมทั้งหมดเป็น ร้อยละ 10 ของเวลาปฏิบัติงาน 

การค านวณหาค่าเวลามาตรฐานค านวณได้จากการน าเอาเวลาปกติมาค านวณร่วมกับ
เวลาเผื่อร้อยละ 10 ของเวลาในการผลิตทั้งหมด ซึ่งแสดงตัวอย่างการค านวณหาเวลามาตรฐานตามตัวอย่าง
การค านวณหาเวลามาตรฐานในขั้นตอนการเย็บติดผ้าบังกระเป๋าหน้าคู่   

(3) ตัวอย่างการค านวณหาเวลามาตรฐานของขั้นตอนการเย็บติดผ้าบังกระเป๋าหน้าคู่   
  เวลาปกติที่ค านวณได้   1.15 นาท ี
  เวลาเผื่อทั้งหมดร้อยละ   10  
  เวลามาตรฐาน  Standard Time (STD)  = NT + A*  (NT) 
      = NT  (1+A)  
      = 1.15 (1+0.1) 
      = 1.27 นาท ี
 

  จากการศึกษาประสิทธิภาพกระบวนการผลิตกางเกงเวสในโรงงานอุตสาหกรรมเสื้อผ้า
ส าเร็จรูป ของบริษัท นอร์ธเทิร์น แอทไทร์ สามารถหาแนวทางในการพัฒนาประสิทธิภาพกระบวนการผลิต
ด้วยหลักการ การก าจัด – การรวมกัน – การจัดใหม่ – การท าให้ง่าย โดยมีรายละเอียดและขั้นตอนที่ท าการ
พัฒนาประสิทธิภาพกระบวนการผลิตกางเกงเวส ในงานวิจัยดังนี้ 
  1. ขั้นตอนการท างานตั้งแต่ขั้นตอนที่ 1 - 23 จากเดิมพนักงานจะมีการเว้นช่วงของการ
ท างานในแต่ละขั้นตอนซึ่งโดยธรรมชาติของการท างานสามารถรวมงานให้เป็นขั้นตอนเดียวกันได้
ดังนั้นจึงมีการพัฒนาวิธีการท างานใหม่ ด้วยการก าจัดงานที่ไม่จ าเป็นแล้วจัดล าดับการท างานใหม่  
เช่นการรีดปากขอบสามารถรีดปากขอบพร้อมตรวจสอบรอยเย็บในเวลาเดียวกันได้ โดยก่อนการ
พัฒนาพนักงานจะรีดปากขอบเสร็จจะดึงชิ้นงานมาตรวจสอบรอยเย็บ 
  2. ขั้นตอนการเย็บติดสาบซิปซ้ายและสาบซิปขวา จากเดิมเมื่อพนักงานเย็บเสร็จจะส่งให้
พนักงานคนถัดไปเพ่ือท าการเย็บติดซิปประกอบชิ้นหน้า จากการวิเคราะห์ของผู้วิจัยเห็นว่าลักษณะ
งานและจักรที่ใช้ในการเย็บเป็นงานลักษณะที่เหมือนกัน ดังนั้นจึงมีการพัฒนาวิธีการท างานใหม่ด้วย
การรวมงานที่มีลักษณะคล้ายกันเข้าด้วยกัน โดยให้พนักงาน 1 คน ท าการเย็บติดสาบซิปซ้ายและสาบ
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ซิปขวา แล้วให้กลับด้านกางเกงเพ่ือเย็บติดซิปประกอบชิ้นหน้าซึ่งเป็นการจัดระบบการท างานให้ง่าย
ขึน้ 
  3. ขั้นตอนการตัดแต่งเศษด้ายจากเดิมพบว่าขั้นตอนดังกล่าวเป็นขั้นตอนที่พนักงานจะท า
การตัดเศษด้ายที่เหลืออยู่ในตัวกางเกงโดยในขณะตัดพนักงานจะท าการพลิกตัวกางเกงเพ่ือดูโดยรวม
ว่ามีเศษด้ายเหลืออยู่หรือไม่ ถ้าไม่มีก็จะท าการส่งไปให้พนักงานคนถัดไปท าการตรวจความเรียบร้อย
ในขั้นสุดท้าย ดังนั้นผู้วิจัยจึงท าการพัฒนาวิธีการท างานใหม่ โดยการยุบรวมงานทั้ง 2 ขั้นตอนนี้รวมกัน
เป็นขั้นตอนเดียว เนื่องจากขณะที่พนักงานก าลังตรวจหาเศษด้าย ก็ให้พนักงานท าการตรวจสอบ
ความเรียบร้อยของกางเกงเวสพร้อมกัน เนื่องจากการตรวจสอบหาเศษด้ายจะมีลักษณะคล้ายกับ           
การตรวจสอบคุณภาพของผลิตภัณฑ์ เพ่ือเป็นการลดขั้นตอนการท างานและลดเวลาลงได้ 

จากการพัฒนาประสิทธิภาพกระบวนการผลิตกางเกงเวส สามารถลดขั้นตอนการผลิตให้สั้น
ลงได้ อีกทั้งยังท าให้เวลาในการผลิตสินค้าต่อชิ้นลดลง การผลิตเป็นไปอย่างรวดเร็วส่งผลให้ผลผลิต
เพ่ิมข้ึน ดังแสดงในตารางที่ 2 และ 3 

 
ตารางท่ี 2 สรุปเวลามาตรฐานก่อนปรับปรุงและหลังปรับปรุง 

ที่ ขั้นตอน 
เวลาก่อน 
ปรับปรุง:

นาที 

 
ที่ 

ขั้นตอน 
เวลาหลัง 
ปรับปรุง:

นาที 
1 เย็บติดผ้าบังกระเป๋าหนา้คู่ 1.27 1 เย็บติดผ้าบังกระเป๋าหนา้คู่ 1.22 
2 เย็บและกลับกระเป๋าหนา้ 1.24 2 เย็บและกลับกระเป๋าหนา้ 1.19 
3 เย็บติดกระเป๋าหนา้คู่ 4.18 3 เย็บติดกระเป๋าหนา้คู่ 3.96 
4 เย็บติดสาบซิปซ้ายและสาบซิปขวา 1.44 4 เย็บติดสาบซิปซ้าย-ขวาและติดซิปประกอบชิ้น

หน้า 
4.39 

5 เย็บติดซิปประกอบชิ้นหนา้ 3.79 5 เย็บชิ้นผ้าปะก้น 2.80 
6 เย็บชิ้นผ้าปะก้น 2.85 6 เย็บฝากระเป๋าหลังคู่และกลับฝากระเป๋า 1.37 
7 เย็บฝากระเป๋าหลังคู่และกลับฝากระเป๋า 1.42 7 เย็บปะผ้าสาบกระเป๋าหลังคู่ 0.61 
8 เย็บปะผ้าสาบกระเป๋าหลังคู่ 0.69 8 เย็บติดฝาและผ้ารองเจาะกับตวักางเกง 1.83 
9 เย็บติดฝาและผ้ารองเจาะกับตวักางเกง 1.87 9 เย็บกระเป๋าหลัง 0.63 
10 เย็บกระเป๋าหลัง 0.67 10 เย็บล้มตะเข็บก้น 2 เส้น 0.65 
11 เย็บล้มตะเข็บก้น 2 เส้น 0.66 11 เย็บฝากระเป๋าข้างคู่และกลับฝากระเป๋า 1.37 
12 เย็บฝากระเป๋าข้างคู่และกลับฝากระเป๋า 1.41 12 เย็บกระเป๋าขา้งคู่ 3.79 
13 เย็บกระเป๋าขา้งคู่ 3.80 13 ติดฝากระเป๋าข้างเดิน 2 เส้น 5.72 
14 ติดฝากระเป๋าข้างเดิน 2 เส้น 5.82 14 เย็บเข้าข้าง 1.71 
15 เย็บเข้าข้าง 1.71 15 เย็บเข้าขาใน(ลูกโซ่) 1.48 
16 เย็บเข้าขาใน(ลูกโซ่) 1.49 16 เย็บพับหวัขอบ 1.49 
17 เย็บพับหวัขอบ 1.84 17 พับปลายขาใส่เชือก 1.35 
18 พับปลายขาใส่เชือก 1.42 18 เย็บแท๊กกิ้งหูรัดขา้งเข้าตัวกางเกง 1.90 
19 เย็บแท๊กกิ้งหูรัดขา้งเข้าตัวกางเกง 1.96 19 แซ็กรังกระดุม 1.71 
20 แซ็กรังกระดุม 1.71 20 เย็บติดกระดุม 1.32 
21 เย็บติดกระดุม 1.48 21 ตัดแต่งเศษด้ายและตรวจความเรียบร้อยในขั้น

สุดท้าย 
0.95 

22 การตัดแต่งเศษด้าย 0.73 
รวม 41.42 23 ตรวจความเรียบร้อยในขั้นสุดท้าย 0.98 

รวม 44.44 
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ตารางท่ี 3 สรุปขั้นตอนการผลิตก่อนปรับปรุงและหลังปรับปรุง 

ที่ ขั้นตอนหลัก 

จ านวน
ขั้นตอน

ย่อย 
ก่อน

ปรับปรุง 

 
ที่ 

ขั้นตอนหลัก 

จ านวน
ขั้นตอน

ย่อย 
หลัง

ปรับปรุง 

จ านวน
ขั้นตอน 
ที่ลดลง 

1 เย็บติดผ้าบังกระเป๋าหนา้คู่ 11 1 เย็บติดผ้าบังกระเป๋าหนา้คู่ 7 4 
2 เย็บและกลับกระเป๋าหนา้ 7 2 เย็บและกลับกระเป๋าหนา้ 4 3 
3 เย็บติดกระเป๋าหนา้คู่ 7 3 เย็บติดกระเป๋าหนา้คู่ 6 1 
4 เย็บติดสาบซิปซ้ายและสาบซิป

ขวา 
8 4 เย็บติดสาบซิปซ้าย-ขวาและติดซิปประกอบชิ้น

หน้า 
7 9 

5 เย็บติดซิปประกอบชิ้นหนา้ 8 5 เย็บชิ้นผ้าปะก้น   4 1 
6 เย็บชิ้นผ้าปะก้น   5 6 เย็บฝากระเป๋าหลังคู่และกลับฝากระเป๋า 3 1 
7 เย็บฝากระเป๋าหลังคู่และกลับฝา

กระเป๋า 
4 7 เย็บปะผ้าสาบกระเป๋าหลังคู่   4 4 

8 เย็บปะผ้าสาบกระเป๋าหลังคู่   8 8 เย็บติดฝาและผ้ารองเจาะกับตวักางเกง 4 2 
9 เย็บติดฝาและผ้ารองเจาะกับตวั

กางเกง 
6 9 เย็บกระเป๋าหลัง 3 2 

10 เย็บกระเป๋าหลัง 5 10 เย็บล้มตะเข็บก้น 2 เส้น 3 1 
11 เย็บล้มตะเข็บก้น 2 เส้น 4 11 เย็บฝากระเป๋าข้างคู่และกลับฝากระเป๋า   6 2 
12 เย็บฝากระเป๋าข้างคู่และกลับฝา

กระเป๋า   
8 12 เย็บกระเป๋าขา้งคู่   5 8 

13 เย็บกระเป๋าขา้งคู่   13 13 ติดฝากระเป๋าข้างเดิน 2 เส้น   6 2 
14 ติดฝากระเป๋าข้างเดิน 2 เส้น   8 14 เย็บเข้าข้าง   4 2 
15 เย็บเข้าข้าง   6 15 เย็บเข้าขาใน(ลูกโซ่)   3 1 
16 เย็บเข้าขาใน(ลูกโซ่)   4 16 เย็บพับหวัขอบ   2 2 
17 เย็บพับหวัขอบ   4 17 พับปลายขาใส่เชือก   3 2 
18 พับปลายขาใส่เชือก   5 18 เย็บแท๊กกิ้งหูรัดขา้งเข้าตัวกางเกง   2 3 
19 เย็บแท๊กกิ้งหูรัดขา้งเข้าตัว

กางเกง   
5 19 แซ็กรังกระดุม   10 0 

20 แซ็กรังกระดุม   10 20 เย็บติดกระดุม   10 5 
21 เย็บติดกระดุม 15 21 ตัดแต่งเศษด้ายและตรวจความเรียบร้อยในขั้น

สุดท้าย 
2 2 

 
22 การตัดแต่งเศษด้าย   2     

23 
ตรวจคว าม เ รี ย บร้ อย ในขั้ น
สุดท้าย  

2  
รวม 98 57 

 รวม 155     

 
6. อภิปรายและสรุปผลการวิจัย 

จากผลการพัฒนาประสิทธิภาพกระบวนการผลิตกางเกงเวส ของโรงงานผลิตเสื้อผ้าส าเร็จรูป
ด้วยเทคนิคการก าจัด – การรวมกัน – การจัดใหม ่– การท าให้ง่ายพบว่าสามารถพัฒนาประสิทธิภาพ
กระบวนการผลิตได้จริง โดยประเมินผลจากการวิเคราะห์ข้อมูลพบว่าประสิทธิภาพการท างานก่อน
การพัฒนาประสิทธิภาพกระบวนการผลิต จะมีขั้นตอนการด าเนินงาน 155 ขั้นตอน โดยมีเวลามาตรฐาน
รวมเท่ากับ 44.44 นาที และหลังการพัฒนาประสิทธิภาพกระบวนการผลิต สามารถท าให้ขั้นตอนการ
ด าเนินงานลดลงเหลือ 98 ขั้นตอน เวลามาตรฐานรวมลดลงเหลือ 41.42 นาที ดังแสดง ในตารางที่ 4 
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ตารางท่ี 4 เปรียบเทียบข้อมูลการผลิตก่อนการปรับปรุงและหลังการปรับปรุง 
 

รายละเอียดข้อมูล เวลามาตรฐาน (นาที) จ านวนขั้นตอน 
ก่อนปรับปรุง 44.44 155 
หลังปรับปรุง 41.42 98 

ลดลง 3.02 57 
ลดลงร้อยละ 6.79 36.77 

 
  จะเห็นได้ว่าเมื่อมีการพัฒนาประสิทธิภาพกระบวนการผลิตให้มีความเหมาะสมต่อการ
ปฏิบัติงาน ไม่ว่าจะเป็นการปรับเปลี่ยนวิธีการด าเนินงานหรือการรวมขั้นตอนการท างาน จะท าให้
พนักงานสามารถท างานได้ง่ายและรวดเร็วขึ้น เวลาในการผลิตจะลดลงส่งผลให้ผลผลิตเพ่ิมขึ้นจาก
การเก็บข้อมูลจ านวนผลผลิตที่ผลิตที่ได้ จากการท างานจริงก่อนและหลังการพัฒนาประสิทธิภาพ      
ในส่วนของกระบวนการผลิตกางเกงเวส (กางเกงทหาร) ของโรงงานตัวอย่าง ดังแสดงในตารางที่ 5 
 
ตารางท่ี 5 รายละเอียดข้อมูลผลผลิตที่ได้จากการท างานจริงก่อนและหลังการพัฒนาประสิทธิภาพ 
 

รายละเอียดข้อมูล หน่วย 
ผลผลิตที่ได้จากการท างานจริงก่อนการพัฒนาประสิทธิภาพ 81  ตัว/วัน 
ผลผลิตที่ได้จากการท างานจริงหลังการพัฒนาประสิทธิภาพ 83  ตัว/วัน 

ผลผลิตเพ่ิมข้ึน 2  ตัว/วัน 
 
 เมื่อพิจารณาค่าเวลามาตรฐานที่ค านวณได้ จะเห็นว่ามีค่ามากกว่าจ านวนผลผลิตที่ได้จาก
การท างานจริง ทั้งนี้เนื่องจากในขั้นตอนการท างานจริงของกระบวนการผลิตจะต้องมีเวลารอคอยงาน
จากขั้นตอนก่อนหน้าและบางขั้นตอนอาจเกิดปัญหาเครื่องจักรขัดข้อง  ท าให้เวลาที่ได้มีความ
คลาดเคลื่อนเกิดขึ้น 
 
7. ข้อเสนอแนะ 

7.1 การศึกษาในครั้งนี้จะมุ่งเน้นที่กระบวนการผลิตกางเกงเวส (กางเกงทหาร) ครอบคลุม
การท างานพ้ืนฐานหลายแบบ หากมีการสั่งผลิตกางเกงแบบใหม่ที่มีการท างานพ้ืนฐานและ
รายละเอียดแตกต่างกันออกไปควรจะต้องท าการศึกษารายละเอียดอื่น ๆ เพ่ิมเติม 

7.2 ในการท างานในโรงงาน ต้องมีการตรวจสอบอยู่ตลอดเวลา ว่ามีเวลาในการท างานส่วน
ใดบ้าง ที่ เวลาเบี่ยงเบนไปจากเวลามาตรฐานที่ก าหนดไว้  ถ้าหากมี กรณีนี้ เกิดขึ้นบ่อยครั้ ง                     
ควรตรวจสอบหาสาเหตุและพิจารณาดูว่าต้องการที่จะปรับข้อมูลเวลามาตรฐานที่มีอยู่หรือไม่ 
 7.3 การศึกษาในครั้งนี้ได้ศึกษาการท างานของคนกับเครื่องจักร ด้วยเทคนิค การก าจัด  – 
การรวมกัน – การจัดใหม่ – การท าให้ง่าย แต่ในความเป็นจริงของการท างานอาจจะมีปัจจัยอ่ืน ๆ  
อีกท่ีมีผลกระทบต่อการท างานแต่ไม่ได้พิจารณา เช่น พ้ืนที่การท างาน การจัดวางเครื่องจักร 
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8. กิตติกรรมประกาศ 
งานวิจัยเรื่อง การพัฒนาประสิทธิภาพกระบวนการผลิตกางเกงเวสในโรงงานอุตสาหกรรม

เสื้อผ้าส าเร็จรูปกรณีศึกษานอร์ธเทิร์น แอทไทร์ จ ากัด ได้รับความอนุเคราะห์จาก คณะเทคโนโลยี
อุตสาหกรรม มหาวิทยาลัยราชภัฏล าปาง ให้การสนับสนุนงบประมาณในการด าเนินการวิจัยครั้งนี้ 
และขอขอบคุณบริษัท นอร์ธเทิร์น แอทไทร์ จ ากัด และผู้ปฏิบัติงานทุกท่าน ที่ได้อ านวยความสะดวก
ตลอดจนให้ความช่วยเหลือในการเก็บรวบรวมข้อมูลจนแล้วเสร็จ 
 
9. เอกสารอ้างอิง 
นฤชยา ใจสุข และ ภาณุวัชร บุญศิริธรรมชัย. (2540). การศึกษาและปรับปรุงการท างานและ            

การวางผังโรงงานในบริษัท แอลพี ฟีดส์เทค (ประเทศไทย) จ ากัด โดยใช้เทคนิคการ 
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